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บทที่ 1 

บทนํา 

อุตสาหกรรมตาง ๆ ไมวาจะเปนสนิคาอุปโภคหรือบริโภค  ลวนจําเปนตองมีบรรจุภัณฑ

เพื่อปกปองสนิคาและเพื่อการขนสงแทบทุกชนิด  โดยเฉพาะบรรจุภัณฑกลองกระดาษที่ไดรับ

ความนิยมต้ังแตอดีตจนถึงปจจุบันทั้งในประเทศและตางประเทศ เนือ่งจากมีราคาไมแพง สามารถ

พิมพขอความไดงายกวาบรรจุภัณฑประเภทอ่ืนและที่สําคัญสามารถนํากลับมาใชใหมได  ดวย

ความตองการที่เพิม่ข้ึนนี้เอง ทาํใหผูผลิตจําเปนตองมกีารปรับปรุงและพัฒนาตนเองข้ึนอยางตอ 

เนื่องโดยการทําใหประสิทธภิาพในกระบวนการผลิตคงอยูตลอดไปดวยตนทนุที่ตํ่าทีสุ่ด ทั้งนี้จงึ

ตองอาศัยปจจัยตางๆ ในการสนับสนุนองคกรหรืออุตสาหกรรมประเภทนัน้ ๆ  โดยเฉพาะปจจัย

ทางดานเคร่ืองจักรทีม่ีความสําคัญและจําเปนตอการผลิตเพื่อการผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑ เพราะ

ผลิตภัณฑจะดีหรือไมนั้นสวนหนึง่มาจากเคร่ืองจักร  และผลิตภัณฑเองก็เปรียบเสมือนหนาตาของ

องคกร  ถาเคร่ืองจักรที่ใชงานไมมีประสิทธิภาพคือมีการหยุดหรือชํารุดเสียหายบอย ๆ หรือผลิต

ของเสียออกมาแบบเดิมซ้ํา ๆ นั่นหมายถึงความสูญเสียในดานตาง ๆ ก็จะเกิดข้ึนตามมา เชน 

ความสูญเสียทางดานโอกาสในการผลิต สูญเสียคาใชจายในการจางพนกังานเพื่อแกไขผลิตภัณฑ 

เปนตน และเพื่อที่จะใหเคร่ืองจักรสามารถพรอมใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพและผลิตสินคาหรือ

ผลิตภัณฑไดอยางมีคุณภาพนัน้ จําเปนตองมีการบาํรุงรักษาเคร่ืองจักรใหมีประสิทธิภาพสามารถ

ใชงานไดอยางเต็มสมรรถนะมากที่สุดตลอดอายุการใชงาน  

  แนวทางการบาํรุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) หนึง่ในกิจกรรมแปดเสาของ

กิจกรรม TPM (Total Productive Maintenance) เปนแนวทางในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรอยาง

หนึง่ทีช่วยจะปรับปรุง และรักษาสภาพเคร่ืองจักรใหสมบูรณที่สุดเพือ่ใหผลิตแตสินคาที่มีคุณภาพ

ภายในแนวคิดที่วา “เคร่ืองจักรและกระบวนการผลิตตองไมใชสาเหตุทีท่ําใหเกิดของเสีย” (สมชัย 

อัครทิวา,2545) โดยเฉพาะการชาํรุดเสียหายของเคร่ืองจักรแบบเร้ือรังหรือการผลิตของเสียที่

เกิดข้ึนแบบเร้ือรังนั้นเปนปญหาที่ยากตอการแกไข ดังนัน้จําเปนตองอาศัยเทคนคิและข้ันตอนที่

เหมาะสมมาชวยในวิเคราะหสาเหตุที่แทจริงวาเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณสวนไหนที่ทาํใหเกิดปญหา

ดานคุณภาพ เพื่อจัดทาํเปนมาตรฐานในการตรวจสอบและดํารงอยูไวของคุณภาพตอไป 

 

 

 
 

 



2 
 

     
   

1.1 ขอมูลทัว่ไปของโรงงาน 

  โรงงานกรณีศึกษา เปนโรงงานผลิตและจําหนายบรรจุภัณฑกลองกระดาษลูกฟูกทั้ง

อุปโภคและบริโภคภายในประเทศ โดยมีกาํลังการผลิต 100,000 ตันตอป  ภายในโรงงานประกอบ

ไปดวยหนวยงานที่เกีย่วกบัการผลิต  และหนวยงานอื่นทีน่อกเหนอืจากหนวยงานผลิต  เชน 

หนวยงานขายและหนวยที่ทาํออกแบบผลิตภัณฑ เปนตน   ซึ่งโครงสรางองคกรสามารถแบง

หนวยงานไดดังรูปที ่1.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.1  โครงสรางองคกร 

 จากผังองคกรจะเหน็วาโรงงานนี้ไดมีหนวยงาน TPM (Total Productive Maintenance) 

เพิ่มข้ึนมาสําหรับใชเปนเคร่ืองมือหลักในการบริหารจัดการภายในโรงงานผานการดําเนนิกิจกรรม

ทั้ง 8 เสา โดยมีบุคลากรในองคกรทาํหนาที่ดูแลและรับผิดชอบในปรับปรุงการทํางานและเพิม่

ศักยภาพภายในองคกรรวมทั้งเพิ่มความนาเชื่อถือใหกับองคกรอีกดวย ซึ่งบุคคลากรของโรงงาน

สามารถแบงออกเปน 3 ระดับคือ 1) ระดับจัดการ เชน กรรมการฯ ผูจดัการฝายผลติ ผูจัดการสวน

การขาย 2) ระดับบริหาร เชน หัวหนาแผนกและวิศวกร เปนตน และ 3) ระดับปฏิบัติงาน  เชน 

พนกังานอยูในสายการผลิต  โดยปกติพนักงานในสายการผลิตจะทาํงาน 2 กะ คือ กะเชาและกะ

บาย ทํางานวนัละ 8 ชั่วโมง   

หนวยงาน TPM 

กรรมการและผูจัดการทัว่ไป 

ฝายผลิต 

ผ.ขาย 1 

ผ.ขาย 3 

ผ.ขาย 4 

ผ.ขาย 5 

ผ.ผลิตแผนลูกฟูก 

ผ.พิมพและ

สําเร็จรูป 

ผ.ซอมบํารุงและ

คลังพัสดุ 

ผ.วางแผนการผลิต 

ผ.คลังสินคาและ

ขนสง 

ผ.คลังพัสดุ 

ผ.ประกันคุณภาพ 

ผ.ความปลอดภัย 

สวนสงเสริมการผลิตและการขาย สวนการขาย 
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1.1.1 ผลิตภัณฑ 
 ผลิตภัณฑหลัก ๆ ของโรงงาน คือ กลองกระดาษลูกฟกู สวนใหญเปนกลองที่ใชในการ

บรรจุสินคาประเภทบริโภคถงึรอยละ 80 เชน อาหารแหง, ผลไมกระปอง เปนตน โดยผลิตภัณฑ

ของโรงงานสามารถแบงออกไดเปน 2 ประเภทตามกระบวนการผลิต ดังนี ้

1.1.1.1 กลองแบบมีรองสลอต (Slot Box)  แบงเปน 2 ชนิด ไดแก 

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

 เปนกลองสลอตแบบทั่วไปทีม่ีฝาสูงเปนคร่ีงหนึ่งของดานกวาง และฝาเปด

ปดทุกฝามีขนาดความสูงเทากันหมด ซึง่มีทัง้แบบทากาวและเย็บลวด  ใชบรรจุสินคาทัว่ไป 

เนื่องจากมีราคาไมสูง และโครงสรางไมซบัซอน 

2) เอชเอสซี (HSC/Half Slotted Container) หรือกลองเทเลสโคป  

 เปนกลองทีม่ฝีาเพยีงดานเดียว สวนประกอบกลองประเภทนี้จะมีตัวฝาและ

ฝาครอบ มีความแข็งแรงมากวากลองชนิด RSC สวนใหญนิยมใชสําหรับบรรจุของที่ตองการความ

แข็งแรงและสะดวกในการปดเปด เชน กลองใสเอกสาร เปนตน 

 

           
                                              

 รูปท่ี 1.2                         รูปท่ี 1.3 
   กลองชนิดอาร เอส ซ ี(RSC)                              กลองชนิดอาร เอส ซ ี(HSC) 
 

1.1.1.2 กลองไดคัท (Die cut Box) 
 เปนกลองทีม่กีารออกแบบดวยรูปทรงเฉพาะข้ึนอยูกับการใชงานของผู บริโภค 

ผลิตโดยใชแมพิมพปมลงบนกระดาษลูกฟกูตามแบบพมิพ  นิยมนาํใชบรรจุสินคาที่ตองการความ

สวยงามหรือเพื่อเพิ่มมูลคาของผลิตภัณฑ เชน เกษตรแปรรูป ผักสด ดอกไม ผลไม เปนตน 

                
 

รูปท่ี 1.4  ตัวอยางกลองไดคัท (Die cut Box) 
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 นอกจากนีย้ังมีผลิตภัณฑทีใ่ชเปนสวนประกอบ (Accessories) ตาง ๆ ภายใน

กลอง เชน แผนกัน้ หรือไสกัน้ (Partitions),  แผนรอง (Pad), กระดาษผิวหนา (Liner) และ Die cut 

pad สวนประกอบเหลานี้สวนใหญทําหนาที่แบงกัน้และลดแรงกระแทกระหวางสินคาและชวยเพิ่ม

ความแข็งแรงใหกลอง, รักษารูปทรงทีส่วยงามของกลอง นิยมใชสําหรับสินคาที่ตองการความ

ปลอดภัยในการขนสง เชน สินคาหรือผลิตภัณฑที่บรรจุแกวหรือจานชามเปนตน 
 

1.1.2 วัตถุดิบในการผลิตกลองกระดาษลกูฟกู 
 วัตถุดิบที่ใชผลิตแผนกระดาษลูกฟูกหรือชีสบอรดโดยแผนกลูกฟูกนัน้  ประกอบดวย

กระดาษคราฟทหรือมวนกระดาษ  ความรอนจากไอน้าํและกาว (โซเดียมซิลิเกต+แปงมัน) ซึง่

กระดาษคราฟท หรือมวนกระดาษทีน่ํามาผลิตเปนแผนกระดาษลูกฟูกสวนใหญผลิตจากกระดาษ

รีไซเคิลมีหลายชนิดข้ึนอยูกบัการใชงาน แตละชนิดมีคุณสมบัติทีแ่ตกตางกนัออกไป  เชน สี

กระดาษ เกรดกระดาษและน้ําหนกั 
 

ตารางที่ 1.1 ชนิดกระดาษคราฟท 

ชนิดกระดาษ คุณสมบัติ 

 

มีสีขาว ใชสําหรับทาํผิวกลอง เหมาะสําหรับกลองที่เนนความสวยงาม ให

การพิมพมีสีสันชัดเจน เพิ่มคุณคาใหสินคาที่บรรจุภายในกลอง 

(น้ําหนกัมาตรฐาน : 170 กรัม/ตารางเมตร) 

 

มีสีเหลืองทองใชสําหรับทาํผิวกลอง  มีความแข็งแรงเปนพิเศษ  รับน้าํหนกั

ไดดี  นิยมใชในประเทศ บรรจุสินคาอะไหลยนต, อาหารกระปองและ

เฟอรนิเจอร 

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

 

มีสีน้ําตาลออน เหมาะกับงานพิมพภาพหรือตัวหนงัสือ  เปนรองเพียง

กระดาษ KS  ความแข็งแรงนอยกวา KA  เหมาะกับกลองสินคาทัว่ไป  

(น้ําหนกัมาตรฐาน : 125, 150 185 กรัม/ตารางเมตร) 

 

มีสีน้ําตาลสําหรับทาํผิวกลอง  มีโทนสีใกลเคียงกับกระดาษตางประเทศ  

เปนทีย่อมรับกันในสากล  เหมาะกับการใชผลิตกลองสําหรับสินคาสงออก

ทุกชนิด 

(น้ําหนกัมาตรฐาน : 175, 275 กรัม/ตารางเมตร) 
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ตารางที ่1.1 (ตอ) ชนิดกระดาษคราฟท 

ชนิดกระดาษ คุณสมบัติ 

 

มีสีน้ําตาลสําหรับทาํผิวกลอง  ผลิตจากเยื่อรีไซเคิล 100% มีคุณสมบัติเดน

ในเร่ืองการวางเรียงซอน  เหมาะกับบรรจุสินคาสงออกที่ระบุใหใชกลอง

ประเภทนี ้

(น้ําหนกัมาตรฐาน : 125, 150 กรัม/ตารางเมตร) 

 

ใชสําหรับทาํลอนลูกฟกูขนาดตาง ๆ มีความแข็งแรงในการปองกนัแรง

กระแทก    และนิยมนาํมาใชทําเปนกระดาษทาํผิวกลองดานหลังเพื่อลด

ตนทนุอีกดวย 

(น้ําหนกัมาตรฐาน : 105, 125 กรัม/ตารางเมตร) 

 

ใชสําหรับทาํลอนลูกฟกูแทนกระดาษ CA125 ซึ่งคุณสมบัติใกลเคียงกนัแต

มีราคาทีถู่กกวา 

(น้ําหนกัมาตรฐาน : 110 กรัม/ตารางเมตร) 

 
1.1.3 ประเภทและโครงสรางแผนกระดาษลกูฟูก 
 แผนกระดาษลูกฟูก คือ แผนกระดาษทีน่าํมาทําเปนตัวกลองผลิตภัณฑจากข้ันตอนการ

ผลิตแผนลูกฟกู (Corrugating Board Process)  ประกอบดวยสองสวนประกอบหลัก คือ

กระดาษสําหรับทําลอนลูกฟกู (Corrugated Medium) และกระดาษปะผิว (Liner)  
 

 
 

รูปท่ี 1.5  สวนประกอบของแผนกระดาษลูกฟูก (Corrugated Board/Sheet Board) 
 

 จากรูปที ่ 1.5  Liner หมายถึง กระดาษแผนเรียบที่อยูติดกับลอนลูกฟูก หรือเรียกอีก

อยางหนึ่งวา “กระดาษแผนเรียบ” และอีกสวนคือ “Corrugated Medium”  หรือกระดาษทําลอน

ลูกฟูก หมายถึง  สวนของกระดาษทีม่ีลักษณะเปนคล่ืนซึ่งอยูติดกับแผน Liner 

Corrugated Medium Liner 
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 โครงสรางแผนกระดาษลูกฟูกมหีลายประเภท เชน ชนดิ 2 ชั้น, 3 ชั้น, 5 ชั้น และ 7 ชั้น 

เปนตน  แตละประเภทมีขนาดและความสูงของลอนไมเทากัน  รวมถงึการใชงานก็แตกตางกนัซึ่ง

โครงสรางแผนกระดาษลูกฟูกที่โรงงานกรณีศึกษาทาํการผลิตมี 2 ประเภท คือ    

1) แผนกระดาษลูกฟูก 3 ชั้น (single wall) ไดแก  ลอน B และลอน C   

2) แผนกระดาษลูกฟูก 5 ชั้น (double wall) ไดแก ลอน D หรือ เรียกวา ลอน BC 
  

ตารางที ่1.2  ชนิดของลอนลูกฟูก (Flute Type)  

ชนิดลอน  ลักษณะ คุณสมบัติ 

B 
 

ใชสําหรับสินคาที่ตองรับน้ําหนักปานกลาง

หรือไมแข็งแรงมากนัก  

 ความสูงลอน   = 2.4 ±0.25 mm. 

 จํานวนลอน/เมตร = 170 ±5  

C 
 

เปนที่นิยมใชกันมากเหมาะกับสินคาทั่ว ๆ 

ไปท่ีรับน้ําหนักไดปานกลาง 

 ความสูงลอน   = 3.6 ±0.25 mm. 

 จํานวนลอน/เมตร = 140 ±5 

D 

หรือ(BC)  

ใชกับสินคาที่ตองการความแข็ง แรงเปน

พิเศษท่ีรับน้ําหนักไดมาก  เกิดจากนําลอน 

B และ C ปะกบกัน 

 ความสูงลอน   = 6.0 ±0.25 mm. 
 

 เนื่องจากการวิจัยคร้ังนี้ไดทาํการศึกษาปญหารองสลอต (Slots) ของกลองกระดาษ

ลูกฟูก ดังนั้นจงึพิจารณาเฉพาะกลองประเภท RSC เทานั้น  ซึง่เมื่อนํากลองประเภทนี้มาคลี่

ออกเปนแผน ซึ่งเรียกวา “แผนกระดาษลูกฟูก” หรือ “ชสีบอรด” จะไดโครงสรางดังรูปที ่1.6 
 

 
 

รูปท่ี 1.6  สวนตาง ๆ ของกลองแบบสลอต (Slotted Containers) 

Operating side  Drived side 
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1.1.4 ลักษณะของกระบวนการผลิต 
 ระบบการผลิตของอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑกลองกระดาษจะเร่ิมตนจาก นําวัตถดิุบ

ประเภทกระดาษมวน (Kraft Paper) คือ กระดาษสําหรับทําลอนลูกฟกู (Corrugating Medium) 

และกระดาษปะผิว (Liner)  โดยนาํกระดาษสําหรับทําลอนลูกฟูก (CS) มาเขาเคร่ืองผลิตแผน

ลูกฟูกเพื่อนําไปผลิตเปนชีสบอรด จากนัน้นาํชีสบอรดเขาเคร่ืองพิมพและข้ึนรูปเพื่อพิมพสีและข้ึน

รูปดวยกาวหรือเย็บดวยลวด สุดทายจะไดเปนกลองกระดาษลูก ฟกูทีพ่รอมใช ซึง่กระบวนการผลติ

ของโรงงานกรณีศึกษาแบงออกเปน 2 แผนก ดังตอไปนี ้

 

 

 
 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.7 ระบบการผลิตในอุตสากรรมการผลิตกลองกระดาษลูกฟูก 

 
1.1.4.1 แผนกผลิตแผนลูกฟกู (Corrugated Board) 

   แผนกผลิตแผนลูกฟูกเร่ิมตนดวยการนาํกระดาษคราฟทสําหรับทาํลอน (Corr- 

ugating Medium) มาเขาเคร่ืองผลิตแผนกระดาษลูกฟกู (Corrugator) ที่บริเวณ Wet End  เพื่อไล

ความชืน้ออกจากระดาษกอนทาํเปนลอน แลวจึงจายน้ํากาวไปที่ยอดลอนกระดาษโดยลูกทากาว

และลูกปาดกาว หลังจากนัน้กระดาษทาํลอนจะถูกสงไปติดกับกระดาษสําหรับทาํผิวกลอง (Liner) 

ทั้งดานบนและดานลางของแผนลูกฟกูโดยกาวจนไดเปนกระดาษลูกฟูกขนาดใหญ  แผนลูกฟูกจะ

เขาไปยังสวน Dry end  เพือ่ทําการอบแหง ตัดขอบ (Trim) ตามขนาดความกวางของแผนลูกฟกู

พรอมทับรอยเพื่อใหสามารถพับเปนฝาและกนกลองได  และนําไปตัดความยาวและขนาดตาม

ตองการ จากนั้นแผนกระดาษลูกฟูกที่ผานการตัดจะถกูลําเลียงไปยงัทายเคร่ือง และเรียงซอนเปน

ต้ังเพื่อรอนาํไปใชงานยังแผนกพิมพฯ ตอไปดังรูปที ่1.8 

 

Input Process Output 

Liner 

Medium Paper 

Corrugator Machine 

Convertor Machine 
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รูปท่ี 1.8 ตัวอยางกระบวนการผลิตลอนลูกฟูก (Corrugating Board Process) 

 
1.1.4.2 แผนกพิมพและสาํเร็จรปู  (Box Converting Process) 

 แผนกนี้เปนหนวยงานผลิตตอจากแผนกผลิตแผนลูกฟกู ซึ่งทําหนาทีพ่ิมพกลอง

และข้ึนรูปกลอง โดยแบงเปน 2 หนวยงานหลัก ไดแกหนวย   Printing และ Finishing 

1) หนวยงาน Printing  เปนหนวยงานที่ทาํการพิมพลงบนแผนกระดาษลูกฟกู 

โดยผลผลิตทัง้ที่เปนกลองสาํเร็จรูป, กลองที่ตองนาํไปข้ึนรูป และเปนแผนที่

ตองนําไปตัดดวยเพลทไดคัท 

2) หนวยงาน Finishing เปนหนวยงานที่ตัดแผนกระดาษลูกฟูกที่ผานการพิมพ

และไมผานการพิมพใหเปนกลอง, ประกอบข้ึนรูปเปนกลองดวยการติดกาว

หรือเย็บลวด  

 การผลิตจะเร่ิมจากนําแผนกระดาษลูกฟกูหรือชีสบอรดจากแผนกผลิตแผนลูก 

ฟูกมาปอนที่ชดุปอนกระดาษผานมายังชดุพิมพสีและชุดทับรอยและเซาะรองสําหรับกลองประเภท 

4 ฝา (RSC)  หลังจากทาํการทับรอยและเซาะรองแลวจะถูกสงไปทากาวที่ชุดทากาวและรางพับ 

แตถาตองการเจาะรูทีก่ลองเพื่อทาํหหูิ้ว แผนลูกฟูกจะถกูนําไปเจาะรูที่ชุดโรตาร่ีไดคัทกอนถูกสงไป

ยังชุดทากาว สุดทายกลองหรือชีสบอรดแตละใบจะถูกนับที่ชุดเคานเตอรและอีเจคเตอรบริเวณ

ทายเคร่ืองและกลองจะถูกสงไปมัดทีท่ายเคร่ืองเพื่อสงเขาคลังสินคาตอไป 

  แผนกพมิพฯ นี้จะประกอบดวยเคร่ืองพมิพทัง้หมด 9 เคร่ือง มีเคร่ืองผลิตกลอง

ไดคัท  1 เคร่ือง สวนอีก 8 เคร่ืองจะผลิตกลองแบบมีสลอต 

 

 

 

 

Dry End Section 

Wet End Section 
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รูปท่ี 1.9   แผนภาพข้ันตอนการผลิตกลองลูกฟูกโดยรวมของโรงงานตัวอยาง 

 

 

Liner + Corrugating Medium 
(Paper Roll) 

Corrugating 

Slitting & Cutting 

Printing 

Creasing Die cutting 

Slotting  

Counting  

Packing  

Product  

Gluing/ Stitching 
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1.2 ที่มาและความสําคัญของปญหา 

 ปจจุบันความสูญเสียที่เกิดข้ึนของโรงงานนี้ โดยมากเกดิข้ึนในกระบวนการผลิตโดยเฉพาะ

ในสวนของแผนกพิมพฯ เนือ่งจากแผนกนี้มีเคร่ืองจกัรจํานวนมากและถูกใชงานตลอดเวลา สงผล

ใหประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ืองจักรลดลงทําใหเกิดความสูญเสียตาง ๆ ตามมา  ดวยเหตุนี้

เองจําเปนตองมีการลดความสูญเสียที่เกดิข้ึน  โดยเฉพาะความสูญเสียที่เกิดจากเคร่ืองจักรซ่ึงถอื

วาเปนปจจัยหนึ่งที่สําคัญที่จะตองควบคุมดูแลและบํารุงรักษาใหอยูในสภาวะเงื่อนไขที่เหมาะสม 

 ความสูญเสียที่เกิดจากเคร่ืองจักรดังกลาว เปนความสูญเสียจากการที่เคร่ืองพมิพผลิต

ของเสียหรือผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพออกมา เมื่อเกิดข้ึนแลวมักไมสามารถแกไขไดตองทําการ

กําจัดทิง้ เชน ของเสียจากปญหาพิมพไมติด, พิมพสีเขมและปญหาสลอตเล่ือน เปนตน แมวา

ปญหาเหลานีจ้ะเกิดข้ึนในสัดสวนที่ไมมากเม่ือเทยีบกับจํานวนการผลิตก็ตาม แตเปนปญหาท่ีเกดิ

บอยและเกิดข้ึนเปนประจําเปนระยะเวลานาน ทาํใหทางโรงงานตองเสียคาใชจายโดยไมจาํเปน    

ความสูญเสียประเภทน้ีเรียกวาเปน “ความสูญเสียประเภทเร้ือรัง” ซึ่งมกัมีสาเหตุมาจากปจจัย

หลายปจจัยทีซ่อนทับกันอยูที่มักเกิดจากเคร่ืองจักรเปนสวนใหญ ในการวิเคราะหถึงสาเหตุ

ดังกลาวจําเปนที่จะตองมีแนวทางทีเ่หมาะสมเพื่อสามารถลงลึกไปถงึตนตอของสาเหตุที่แทจริงได  

อยางแนวทางบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) ที่ผูวิจยัเล็งเห็นวา  แนวทางนี้มกีาร

นําเทคนิคตาง ๆ มาใชวิเคราะหสาเหตุที่ทาํใหเกิดปญหาดานคุณภาพโดยเนนไปทางเคร่ืองจกัร

หรืออุปกรณทีเ่ปนตนตอของสาเหตุ อยางเชนเทคนิคของ QA matrix, 4M conditions, PM 

Analysis  และอ่ืน ๆ เปนตน โดยเฉพาะเทคนิคการวเิคราะห  PM Analysis หรือการวิเคราะห

ปรากฎการณทางกายภาพที่สามารถชวยคนหาปจจัยทีซ่อนเรน (สมชัย อัครทวิา ,2546) เนื่องจาก

เปนแนวทางทีเ่นนการวเิคราะหกลไกและหลักการทํางานของเคร่ืองจักรที่ทาํใหเกิดของเสีย ซึง่จะ

สามารถชวยอธิบายปรากฎการณที่เกิดไดอยางชัดเจนมากข้ึน นอกจากนี้ยงัไดนําเทคนิคการ

วิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบของกระบวนการ (PFMEA) มาประยุกตใชรวมกับแนวทาง

ดังกลาวเพื่อประเมินถงึความสําคัญของจุดบกพรองและผลกระทบความรุนแรงของขอบกพรองที่

เกิดข้ึน  ประกอบกับในปจจุบันยงัไมมีใครในองคกรทีเ่ขามาทําศึกษาโดยนําแนวทางนี้มาใชเพื่อ

แกปญหานี้อยางจริงจัง  ฉะนัน้ผูวิจัยจึงเหน็วาการนาํแนวทางดังกลาวจะสามารถชวยลดความ

สูญเสียหรือของเสียเร้ือรังทีเ่กิดข้ึนได อีกทัง้ขอมูลจากการเก็บรวบรวมในชวงทําการวิจยัและแนว

ทางการวิเคราะหยงัสามารถนําไปใชเพื่อเปนประโยชนในการลดของเสียประเภทอ่ืนใหแกองคกร

และองคกรอ่ืน ๆ ที่มกีารนําเอากิจกรรม TPM มาใชไดอีกดวย 
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 การเลือกที่มาของปญหาของเสียบนกลองกระดาษลูกฟกูที่เกิดจากเคร่ืองพิมพในแผนก

พิมพฯ นัน้  ไดเลือกของเสียที่เปนประเภทเร้ือรังทีม่ีปริมาณการเกิดมากที่สุดและไมสามารถแกไข

ไดภายในกระบวนการ เนื่องจากของเสียเหลานี้เปนปญหาที่กอใหเกิดมูลความสูญเปลาโดยไม

จําเปน โดยรายละเอียดที่มาในการเลือกหวัขอของปญหามีดังตอไปนี ้
 

1.2.1 การสํารวจสภาพปญหาปจจุบันของโรงงาน 
 การสํารวจแหลงความสูญเสียที่เกิดข้ึนในแผนกพมิพฯ ตลอดป 2552 สามารถแบงที่มา

ของความสูญเสียไดเปน 6 ชนิด ซึง่รายละเอียดไดแสดงไวตารางท่ี ก-1 ในภาคผนวก ก   ซึง่พบวา 

เกิดจากแผนพมิพเสียจากเคร่ืองพิมพสลอตทั้ง 8 เคร่ือง รวมกันเปนจาํนวนทั้งส้ิน 590.02 ตันหรือ

คิดเปน 77.13% ของความสูญเสียที่เกิดข้ึนในแผนกนี ้ ดังรูป 1.10 

 
รูปท่ี 1.10  สัดสวนของชนดิความสูญเสียที่เกิดในแผนกพิมพฯ ในป 2552 

 

 เมื่อทราบวาของเสียสวนใหญมาจากเคร่ืองพิมพแบบสลอตทั้ง 8 เคร่ือง ดังนั้นจึงไดทํา

การเลือกเคร่ืองพิมพตนแบบเพื่อทาํการเก็บขอมูลและปรับปรุงของเสียที่เกิดข้ึน   
 

 
 

รูปท่ี 1.11  ตัวอยางเคร่ืองจกัรตนแบบทีน่าํมาศึกษา
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1.2.2 การสํารวจปญหาขอบกพรองของผลิตภัณฑ (Evaluate the present situation) 
 เมื่อไดเคร่ืองจักรตนแบบที่ใชในการวิจัยแลว ตอไปเปนการสํารวจลักษณะของเสียที่

เกิดเคร่ืองพิมพตนแบบ  แตกอนสํารวจลักษณะของเสียจําเปนตองทราบลักษณะคุณภาพของ

กลองกระดาษลูกฟูกที่ตองตรวจสอบดังตารางที ่1.3 
 

ตารางที ่1.3  ลักษณะคุณภาพผลิตภัณฑ 

ลักษณะท่ีตองตรวจสอบ คุณสมบัติ 

ความสะอาด ไมปนเปอน 

มิติกลอง ± 3 มม. 

รูปแบบการพมิพ ถูกตอง 

สีพิมพ ถูกตอง 

รองกาว 2-10 มม. 

รองสล็อต ± 3 มม. 

ระยะการพิมพ ± 3 มม. 

  

 การตรวจสอบลักษณะทางคุณภาพของผลิตภัณฑในระหวางการผลิตนัน้ พนักงาน

ประจําเคร่ือง (นาย C) จะทําการสุมตรวจสอบตามลักษณะที่แสดงไวในตารางที่ 1.3 หลังจากที่

เคร่ืองพิมพผลิตกลองออกมาจากชุดนับ ถาพบของเสียหรือกลองที่ไมมีคุณภาพตามขอกาํหนด 

พนกังานจะทาํการแยกของเสียนัน้ออกและนําไปชัง่น้าํหนักภายหลังเสร็จส้ินการทํางานในแตละ

กะ โดยขอกําหนดในการสุมตรวจของเสียในแตละลอตมีดังตอไปนี้ 

1) ถาผลิตนอยกวา 200 ใบตอลอต จะสุมตรวจใบสอบ มัดแรก (n1) และมัดสุดทาย (n2) 

2) ถาผลิตมากกวา 200 ใบตอลอต  จะทําการสุมตรวจอยางนอย 200 ใบ/ลอต 

หมายเหตุ :  กลองประเภท 3 ชั้น (ลอน B และ C) มีกลองหรือชีสบอรดจํานวน 20 ใบ/มัด 

กลองประเภท 5 ชั้น (ลอน BC) มีกลองหรือชีสบอรดจํานวน 10 ใบ/มัด  

 

   
 

รูปท่ี 1.12  ลักษณะกลองทีต่องตรวจสอบ 

Operation side  Drive side 

รองสลอต 
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 จากนั้นจงึไดทาํการสํารวจลักษณะของเสียที่เกิดจากเคร่ืองพิมพตนแบบ โดยเก็บ

รวบรวมขอมูลของเสียต้ังแตเดือนมกราคมถึงมนีาคม ป 2553 เพื่อเลือกปญหาของเสียที่มีปริมาณ

การเกิดมากทีสุ่ดมาทาํการวจิัย    

 

ตารางที ่1.4  ลักษณะและคํานิยามของปญหา 

ลักษณะของเสีย คํานิยามของปญหา 
พิมพไมติด (Print Void) 

 

สีพิมพขาดเปนบางสวน 

พิมพเลอะ (Dirty Print /Fillin) 

 

สีพิมพที่เลอะหรือเปอนในตําแหนงที่อยู

นอกเหนือจากแบบสกรีนที่ตองการ  เชน เปอน

เปนรอยยาว หรือสีบริเวณขอบกระจายเหมือนขน

นก 

พิมพสเีขม  (Dark Print Color) 

 

สีพิมพเขมกวาสีมาตรฐานทีพ่ิมพบนกลอง ที่

เกิดข้ึนเฉพาะจุด (ดาง) หรือทั่วทั้งใบ 

พิมพสจีาง (Weak Print Color) 

 

สีพิมพออนกวาสีมาตรฐานทีพ่ิมพบนกลอง ซึ่งเกิด

ทั่วทั้งใบ 

พิมพเลื่อน  (Register) 

 

แบบพิมพไมตรงตําแหนงที่ตองการพิมพ 
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ตารางที ่1.4  (ตอ) ลักษณะและคํานยิามของปญหา 

ลักษณะของเสีย คํานิยามของปญหา 
สลอตเลื่อน (Shift Slot) 

 

รองสลอตของกลองเล่ือนไปตําแหนงเดิม 

 

เศษตัดไมขาด 

   

สวนที่มีการตัด ตัดออกไมหมด เชน ล้ินกลอง เปน

ตน 

กลองหกั/ฉีกขาด 

 

กลอง (แผนกระดาษลูกฟูก) ขาดหรือแยกตัวจาก

กัน 

ทับรอยแตก (Cracking (Score) 

 

รอยหักของกลองในบริเวณทีม่ีการทบัรอย 

อ่ืน ๆ 

 

เชน กาวติดระหวางใบ, กาวไมติดหลุดงาย 

  

 ความสูญเสียตาง ๆ ที่เกิดข้ึนดังตารางที่ 1.4 ขางตน  สามารถจําแนกลักษณะของเสีย

ที่เกิดข้ึนไดเปน 9  ลักษณะ โดยการเกิดของเสียในแตละลักษณะมกัเปนพบอยูเปนประจําแตเกิด

ในปริมาณไมมาก  สวนลักษณะของเสียที่นาน ๆ เกิดข้ึนไดจําแนกไวในสวนอ่ืน ๆ 
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ตารางที ่1.5  ปริมาณของเสียที่เกิดข้ึนในชวงเดือน มกราคมถึงมีนาคม ป 2553 

ลักษณะของเสียที่เกิดขึ้น จํานวน (ใบ) 
% ของเสียเทียบกับจํานวน

ของเสยีทั้งหมด 

สลอตเล่ือน 16,308 35.51 

พิมพสีเขม 7,940 17.29 

กลองหกั/ฉีกขาด 6,691 14.57 

พิมพเล่ือน 6,048 13.17 

พิมพเลอะ 3,975 8.66 

พิมพสีจาง 2,132 4.64 

พิมพไมติด 1,566 3.41 

ทับรอยแตก 6,78 1.48 

เศษตัดไมขาด 3,74 0.81 

อ่ืน ๆ 212 0.46 

รวม 45,924 
 

 

 ตารางที ่ 1.5 แสดงเหน็ถงึสัดสวนปริมาณของเสียจากการสํารวจต้ังแตเดือนมกราคม

ถึงเดือนมีนาคม ป 2553 จากจํานวนที่ผลิตทั้งหมด 3,997,428  ใบ พบวา ของเสียประเภทสลอต

เล่ือนมีปริมาณการเกิดมากที่สุดจํานวน 16,308 ใบ คิดเปน 33.51%  ของจํานวนของเสียทัง้หมด 

และเม่ือนําประเมินระดับความสําคัญโดยกราฟพาเรโตจะไดดังรูปที ่1.13  
 

 
 

รูปท่ี 1.13  สัดสวนของเสียที่เกิดจากเคร่ืองพิมพตนแบบ (3FG96-1) 
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 จากรูปที ่1.13 ปญหาสลอตเล่ือนที่เกิดข้ึนจากเคร่ืองพิมพตนแบบนีม้กัเกิดข้ึนกับกลอง

เกือบทุกขนาดและเปนปญหาที่เกิดข้ึนมากที่สุดเมื่อเทียบกับปญหาอ่ืน ๆ เมื่อเกิดของเสียประเภท

สลอตเล่ือนจํานวนมาก ทางโรงงานจะตองทาํการวางแผนการผลิตซํ้า (Re-plan) เพื่อทดแทน

กลองทีจ่ากของเสียดังกลาวนี้ไป ทําใหสูญเสียเวลา, แรงงานและวัตถุดิบในการผลิตกลองใหมจาก

ปญหานี้อยูเปนประจํา 

 นิยามของคําวา “สลอตเล่ือน” นัน้หมายถึง ขอบรองสลอตที่อยูบนกลองทัง้ฝาบนและ

ฝาลางมีการเล่ือนข้ึนหรือตํ่ากวาเสนทับรอย (ลูกฟกู) เกิน 3 มม. ซึ่งเปนขอกาํหนดโดยทั่วไปที่

ลูกคาสามารถยอมรับได มิฉะนัน้จะทําใหกลองมรูีปทรงผิดเพีย้นไปหรือเกิดเปนรูชองวางทีข่อบ

กลอง ดังรูป 1.14  

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 1.14 แสดงตัวอยางปญหาเร่ืองสลอตเล่ือนในกลองกระดาษลูกฟูก 
 

 ระยะรองสลอตดังกลาวจะข้ึนอยูกับขนาดความสงูกลองและระยะฝากลองทัง้ 2 ดาน 

ดังนัน้เพื่อรักษาความถูกตองของระยะสลอตนี้  พนกังานตองทําการปรับแตงเคร่ืองจักรให

เหมาะสมในการผลิตกลองแตละลอต  ทั้งในชวงทีเ่ร่ิมทดลองกอนผลิตและขณะทําการผลิตจนกวา

ระยะสลอตนีจ้ะอยูในชวงทีย่อมรับได ซึ่งในแตละวนัจะมีการผลิตสินคาที่มีความหลากหลายทั้ง

ดานขนาดและประเภทของลอน ทําใหเสียเวลาและสูญเสียกลองจากการปรับใหรองสลอตอยู

ในชวงทีก่ําหนดหรือตามเงื่อนไขของลูกคานี้อยูเสมอ 

 จากการสังเกตการณและสอบถามระหวางพนักงานประจําเคร่ืองเกีย่วกับปญหาสลอต

เล่ือนนัน้ พบวา  ปญหานี้มีสาเหตุมาจาก 2 สวนใหญ ๆ คือ  

1) เกิดจากแผนกระดาษลูกฟูก (ชีสบอรด) ที่งอ (กระดาษงอ) เขามาในเคร่ืองพิมพ 

2) เกิดจากเคร่ืองพิมพที่ไมไดอยูในสภาวะเงือ่นไขที่เหมาะสม  

  แตสาเหตุจากกระดาษงอนัน้เปนปจจัยทีแ่ผนกพมิพฯ ไมสามารถควบคุมได  ดังนัน้จึง

ทําการวิเคราะหเฉพาะในสวนสภาวะเงื่อนไขของเคร่ืองพิมพทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตล่ือน โดยได

เลือกกลองข้ึนมา 1 ชนิดเพื่อเปนตัวแทนการวิเคราะห   ซึ่งแนวทางการเลือกตัวแทนกลองและ

วิเคราะหสภาวะเงื่อนไขไดไวกลาวในบทที่ 3  

เสนทับรอยลูกฟูก 

เสนทับรอย
ระยะฝา

ความสูง
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1.3 วัตถุประสงคของการวิจยั 

เพื่อลดของเสียจากปญหาสลอตเล่ือนในการผลิตกลองกระดาษลูกฟูก 

1.4 ขอบเขตของการวิจัย 

1.4.1 พิจารณาในสวนของแผนกพิมพประเภทความสูญเสียจากแผนพิมพที่เคร่ืองพมิพ
ตนแบบ 

1.4.2 ศึกษาเฉพาะปญหาเร้ือรังทีเ่กิดกับเคร่ืองพิมพตนแบบที่ทาํใหคุณภาพผลิตภัณฑเกิด
ความผิดปกติ   โดยเลือกปญหาสลอตเล่ือนทีก่ลองมาวิเคราะหปญหา  

1.4.3 เคร่ืองมือตัวอยางที่ใชในการวิเคราะห เชนเทคนิค PFMEA และการวิเคราะห

ปรากฏการณทางกายภาพ (PM Analysis) เปนตน 
 

1.5 ขั้นตอนการดําเนินงาน 

 การวิจยัคร้ังนีไ้ดนําเอาแนวทางการบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพหรือเสา Quality Maintenance  

หนึง่ในแปดเสาของ TPM มาประยุกตใชรวมกับเทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผล 

กระทบดานกระบวนการผลิต (PFMEA) โดยมีข้ันตอนการดําเนนิงาน ดังนี ้

1.5.1 ศึกษาทฤษฎี หลักการ รวมไปถึงงานวิจยัทีเ่กี่ยวของกับการบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพ 

1.5.2 ศึกษาขอมูลผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา และสภาพปญหา

ปจจุบันที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

1.5.3 ดําเนนิข้ันตอนตามแนวทางการบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพ 10 ข้ันตอน ดังนี ้

1.5.3.1 สํารวจการเกดิของเสียและหาความสัมพนัธระหวางลักษณะของเสียกับ
กระบวนการและเคร่ืองพิมพโดยใช QA matrix แลวแบงระดับความสําคัญของ

โหมดของเสียตามคุณลักษณะทางดานคุณภาพ 

1.5.3.2 จัดทําตารางการตรวจสอบสภาวะเงื่อนไข 4M เพื่อตรวจดูวามีเกณฑมาตรฐาน

ครบหรือไม และมีการปฏิบติัตามมาตรฐานหรือไม 

1.5.3.3 จัดทําตารางรวบรวมจุดบกพรอง พรอมทัง้กําหนดมาตรการแกไขปรับปรุง  
1.5.3.4 ประเมินลําดับความสําคัญของจุดบกพรองซ่ึงจะพิจารณาผลกระทบทีม่ีตอ

ลักษณะของเสีย โดยใช FMEA  

1.5.3.5 ดําเนนิการคนหาสาเหตุของจุดบกพรองโดยใชแนวทางการวิเคราะห
ปรากฏการณทางกายภาพ (PM Analysis) 8 ข้ันตอน ดังนี ้

ข้ันที ่1 แยกแยะปรากฏการณของจุดบกพรองใหมีความชัดเจน 
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ข้ันที ่2 วิเคราะหปรากฏการณโดยพิจารณาในเชิงกายภาพ และอธิบาย

ปรากฏการณจากหลักการและกฎเกณฑ  

ข้ันที ่3 คนหาและรวบรวมปจจัยทีจ่ะทาํใหเกิดปรากฏการณในทกุกรณี  

ข้ันที ่4 ศึกษาสาเหตุความเกี่ยวของระหวางปรากฏการณกับเคร่ืองจักร,วิธกีาร
,วัสดุและคนและรวบรวมวิธกีารตรวจวัด  

ข้ันที ่5 ทบทวนคาเกณฑมาตรฐานและกําหนดมาตรฐานที่เหมาะสม 

ข้ันที ่6 ตรวจสอบหาสาเหตุความผิดปกติ โดยใชเงื่อนไขจากข้ันตอนที่ 5  

ข้ันที ่7 หาวิธีการแกไขสาเหตุตางๆที่เปนตนเหตุของความผิดปกติ  

ข้ันที ่8 ปรับปรุงใหจุดบกพรองทั้งหมดกลับสูสภาพปกติ และการแกไขอยาง

ตอเนื่องจนกวาจะไดตามมาตรฐานในข้ันที ่5  

1.5.3.6 ประเมินความสําคัญของจุดบกพรองโดยใช FMEA คร้ังที่ 2 หลังจากมี

มาตรการแกไขและปรับปรุงเคร่ืองจักร 

1.5.3.7 ดําเนนิการปรับปรุงเคร่ืองจกัรตามมาตรการแกไขที่ไดเลือกมา 

1.5.3.8 ทบทวนตารางการตรวจสอบสภาวะเงื่อนไข 4M จากในข้ันที่ 2 อีกคร้ังหนึง่ และ

พิจารณาวาเกณฑมาตรฐานถูกตองหรือไม จากนัน้จึงทําการแกไข 

1.5.3.9 รวบรวมรายการตรวจสอบและกําหนดสภาวะเงื่อนไข 4M ในข้ันที ่8 แลว

กําหนดเกณฑมาตรฐานในการตรวจสอบ โดยจัดทําเปนโดยทํา QM matrix   

1.5.3.10 จัดทํา Visual Control มาตรฐานที่เกี่ยวของกับคุณภาพ (Q-component) จาก

ตาราง QM matrix แลวนาํไปติดที่เคร่ืองจกัร 

1.5.4 อภิปรายเสนอแนวทางรวมกบัทางโรงงานเพื่อสรุปแนวทางการปรับปรุง 
1.5.5 สรุปผลการวิจยัและขอเสนอแนะ 
1.5.6 จัดทํารูปเลมวทิยานพินธ 

 
1.6 ประโยชนที่คาดที่จะไดรับ 

1.6.1 เพื่อนาํแนวทางการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) มาใชในลดปญหา

ดานคุณภาพที่มีอุตสาหกรรมประเภทเดียวกนักับโรงงานตัวอยาง หรืออุตสาหกรรม

ประเภทอ่ืนทีม่กีารดําเนนิกจิกรรม TPM 

1.6.2 เพื่อเปนแนวทางในการใชเคร่ืองมือการวเิคราะหปรากฏการณทางกายภาพ  (PM 

Analysis) ในการวิเคราะหความสูญเสียแบบเร้ือรัง 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

  งานวิจยัฉบับนี้ทาํการศึกษาเกี่ยวกับปญหาเร้ือรังที่เกิดข้ึนในกระบวนการพิมพและข้ึนรูป

ของการผลิตกลองกระดาษลูกฟูก  โดยสาเหตุและปญหาที่ไดศึกษานั้นสวนใหญจะเนนไปที่สภาวะ

เงื่อนไขของเครื่องจักรทีท่ําใหเกิดของเสีย   ซึง่ทฤษฎีที่เกี่ยวของกบังานวิจยัสามารถแบงเปน 2 

สวนหลัก ๆ คือ ทฤษฎีที่เกี่ยวกับการบาํรุงรักษาเชิงคุณภาพและทฤษฎีที่เกีย่วกับเทคนิคกิจกรรม

กลุมคุณภาพ QC 7 Tools ดังนี ้

 
2.1 ทฤษฎทีี่เกีย่วของ 

2.1.1 ทฤษฎทีี่เกีย่วกับการบํารงุรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) 
 ธัญญาภรณ (2551)  ไดกลาวถงึ Juran J.M. (1993) ที่ไดใหความหมายของการ

บริหารคุณภาพไววาหมายถงึกระบวนการของการช้ีบงและบริหารกิจกรรมตาง ๆ ที่ซึ่งมีความ

จําเปนตอการดําเนนิการใหบรรลุจุดประสงคดานคุณภาพขององคกร (Quality management is 

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

objectives of and organization.)  โดยกระบวนการในการบงชี้และบริหารกิจกรรมประกอบดวย  

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

Control)  และการปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement) 
 ความหมายของการปรับปรุงคุณภาพ 

 การปรับปรุง (Improvement) หมายถึง  การยกระดับเปาหมายใหสูงข้ึน ซึ่งโดยทัว่ไป

จะไดมาจากการทบทวนผลการปฏิบัติงานเดิมแลวดําเนินการวางแผนใหม (Re-planning) และ

การควบคุมใหม (Re-control) เพื่อใหผลงานเปนไปตามเปาหมายที่กาํหนด 

  การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement)  คือ  กิจกรรมที่เปนวิธีการ  เปนระบบ

และกระทาํอยางตอเนื่องใหหัวขอทีเ่กี่ยวของกับความบกพรองทางคุณภาพ  มกีารต้ังเปาหมาย

และมีการชี้แจงอยางชัดเจนถึงเปาหมายนัน้  มกีารวางแผนเพื่อใหไปถึงเปาหมายทีว่างไว  มกีาร

นําแผนการปฏิบัติ  มีการตรวจสอบผลลัพธ  และมีการปฏิบัติการแกไขเม่ือจําเปน 

   กิจกรรมการปรับปรุงที่เปนระบบซึ่งเปนไปตามวงจร PDCA จะประกอบดวย  การ

วางแผน  การนําไปปฏิบัติ  การตรวจสอบ  และการปฏิบัติการแกไข  ซึง่จะเร่ิมจากการทาํงาน

วางแผน  การนําแผนทีว่างไวมาปฏิบัติ  ตรวจสอบผลลัพธที่ได  และถาผลลพัธไมไดตามที่

คาดหมายไวจะมีการทบทวนแผนการปฏิบัติการเร่ิมตนใหมอีกคร้ังหนึง่  ดังนัน้  การปรับปรุง

 



20 
 

     
   

สามารถอธิบายไดอีกแบบหนึ่งคือ  การทาํการวางแผน  การกระทําการตรวจสอบ  และการแกไข

ซ้ําอีก (PDCA)  การทําตามวงจร PDCA  อยางต้ังใจและถูกตองจะชวยใหเกิดความเช่ือมั่นในการ

ทํางาน  เมื่อหมุนวงจน PDCA ซ้ํา ๆ จะทําใหการปรับปรุงและทําหระดับของผลลัพธสูงข้ึนเร่ือย ๆ 

การกระทําตามวงจร PDCA นี้จะสรางคุณภาพทีน่าเชื่อถอืใหเกิดข้ึน 

 วัตถุประสงคของการปรับปรุงคุณภาพ 

(1) เพื่อทาํการผลิตผลิตภัณฑที่ตอบสนองความพงึพอใจและความตองการของลูกคา 

(2) ขยายสวนแบงทางการตลาดในตลาดเดิมและสรางตลาดใหม 
(3) แกไข  ปรับปรุง  และปองกันขอผิดพลาดในระยะส้ันโดยมุงความสนใจในการ

หาทางลดอัตราขอบกพรองในกระบวนการผลิต 

(4) ภายหลังจากการดําเนินการในระยะส้ันแลว  ทาํการพิจารณาปรับปรุงในระยะ

ยาว  โดยมุงความสนใจไปยังการพัฒนาผลิตภัณฑใหตรงกับความตองการของ

ลูกคาโดยไม ใหมีขอบกพรอง (Zero defect) 

(5) การลดตนทนุ 

 

 ภัททรียา กิตติเจริญเกียรติ (2547) ไดอางถึง Shenoy,D., and Bhadury,B. (1998) ที่

ไดใหคํานิยามของการบํารุงรักษาเครื่องจกัรไววา การบาํรุงรักษาเคร่ืองจักรเปนการสงวนหรือรักษา

เคร่ืองจักรอุปกรณตางๆ ที่ใชในการผลิตใหเปนไปตามคุณลักษณะเงื่อนไขการทํางาน ซึ่งการ

บํารุงรักษาเคร่ืองจักรนี ้ สามารถครอบคลุมไปถึงกิจกรรมหรืองานที่มีความสัมพนัธกับการสงวน

รักษาเครื่องจกัรอุปกรณ หรือเปนการดูแลรักษาเครื่องจักรอุปกรณตางๆใหอยูในสภาพปกติ โดย

กิจกรรมการบาํรุงรักษาเคร่ืองจักรนี้จาํเปนตองใชอะไหลสํารอง (Spare parts) กําลังคน 

(Manpower) เคร่ืองมือ (Tools) และส่ิงอํานวยความสะดวก (Facility) ซึ่งความพรอมและการใช

งานของทรัพยากรเหลานีเ้ปนส่ิงสําคัญ นอกจากนี้ยงัมีการกําหนดงานหรือกจิกรรมไปถึงการทํา

ความสะอาด การหลอล่ืน การเฝาติดตาม การวางแผนและการจัดลําดับงาน   

  จากนิยามการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรดังกลาว จะเหน็วาการบํารุงรักษาเครื่องจกัรมี

ความ สัมพนัธอยางใกลชดิกับการผลิต และเม่ือทาํการศึกษาในรายละเอียดของกิจกรรมการ

บํารุงรักษา เคร่ืองจักรและการผลิตพบวา “วัตถุประสงคของการผลิต คือ ทาํการผลิตใหไดมาซึง่

ผลผลิต (Productivity-P) ทีต่องการ ดวยคุณภาพ (Quality-Q) ที่ไดมาตรฐาน ตนทุน (Cost-C) ตํ่า 

การสงมอบ (Delivery-D) ตองเปนไปตามกําหนดการและแผนงานท่ีวางไว การผลิตตองอยูใน
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ระดับที่สรางความม่ันใจดานความปลอดภัย (Safety-S) ใหแกพนักงานและทําใหพนกังานมีขวญั

และกําลังใจ (Morale-M) ที่ดี”  ซึ่งในการผลิตจําเปนตองใชทรัพยากรการผลิต และเคร่ืองจักร

อุปกรณก็เปนสวนหนึง่ของทรัพยากรการผลิต สวนที่ไดมาซึง่ความพรอมในการใชงานของ

เคร่ืองจักรอุปกรณเปนวัตถปุระสงคหลักของการบํารุงรักษาเครื่องจกัร หรืออาจจะกลาวไดวา 

“วัตถุประสงคหลักของการบาํรุงรักษาเคร่ืองจักร คือ ตองการควบคุมความสามารถในการจัดหา

เคร่ืองจักรอุปกรณโดยใหมตีนทนุตํ่าที่สุดและตองขยายอายุการใชงานของเคร่ืองจกัรอุปกรณ” 

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

  วิวัฒนาการของการบํารุงรักษาเครื่องจกัรในสมัยกอนต้ังแตอดีตจนถึงปจจุบนัคือเร่ิม

จากการเสียแลวซอม (Breakdown Maintenance: BM)  ตอมาเร่ิมมีแนวคิดในการปองกัน

เหตุขัดของ หรือการชํารุดของเคร่ืองจักรโดยใชแนวทางการบาํรุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive 

Maintenance: PM)  ซึ่งจากแนวคิดของการบํารุงรักษาเชิงปองกนั (PM) เร่ิมมีความตองการใหทุก

คนในองคกรเขามามีสวนรวมในงานตน  โดยเฉพาะพนกังานปฏิบัติงานที่ควบคุมเคร่ืองจักรเพื่อให

พนกังานนั้นสามารถดูแลและบํารุงรักษาเคร่ืองจักรของตนไดจนทาํใหเกิดแนวคิดของการดําเนนิ

กิจกรรมการบาํรุงรักษาทวีผลที่ทกุคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance: TPM) ข้ึนใน

ปจจุบัน   

 ความหมายหรือคําจํากัดความของกิจกรรม TPM นัน้มหีลายความหมายแตส่ิงสาํคัญ

ของ TPM  คือ  ตองการใหทกุคนในองคกรมีสวนรวม เพือ่เพิ่มประสิทธภิาพของระบบการผลิตและ

ลดความสูญเสียตาง ๆ ที่เกิดข้ึนในองคกร  ซึ่งตัวช้ีวดัคือ คาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 

(Overall Equipment Effectiveness : OEE)  โดยผานการดําเนินกิจกรรมแปดเสาหลักของ TPM  

ดังนี ้

(1) การใหการศึกษาและฝกอบรม (Education and Training) 

 เปนเสาการศึกษา และฝกอบรม  เปนแรกที่เร่ิมกอต้ังเพื่อใหความรูแกคนทั่วไป 

โดย เฉพาะผูบริหารระดับสูงใหรูวา TPM คืออะไร  ทําอยางไร  และไดประโยชนอยางไร  และยัง

ตองจัดหาหลักสูตรตาง ๆ มากมายที่เกีย่วของการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร เพราะ TPM มเีปาหมาย

เปล่ียนคนเดินเคร่ืองใหเปนชาง คือทัง้เดินเคร่ืองและซอมเคร่ืองได  และทําหนาที่ไดหลาก 

หลาย  ตองเรียนรูเร่ืองอ่ืนๆที่เกีย่วของกับคุณภาพ  ความปลอดภัยในการทาํงาน ส่ิงแวดลอม  การ

วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและปรับปรุง (Kaizen)  PDCA  การคํานวณคา KPI ตางๆเพื่อใช

ติดตามการทาํกิจกรรม 
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(2) การดูแลรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) 

 การปกปองเครื่องจักรของตนเอง คําวา "บํารุงรักษาเครื่องจกัรดวยตนเอง" 

หมายถงึ ผูใชเคร่ืองแตละคนสามารถทาํการตรวจสอบประจําวนั หลอล่ืน เปล่ียนช้ินสวนอะไหล 

ซอมแซมเบ้ืองตน สังเกตความผิดปกติของเคร่ือง และตรวจสอบอุปกรณหรือเคร่ืองจักรที่ตนเปน

ผูใชงานอยางละเอียดใน โดยมีวัตถุประสงคเพื่อ "ปกปองเครื่องจักรของตนเอง" 

(3) การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Specific Improvement) 

 การปรับปรุงเพื่อลด Loss แตละประเภทไปทีละเร่ืองโดยเร่ิมจาก Loss ที่มีผลตอ

คา OEE มากที่สุด ซึ่งจะทําใหเหน็ผลการเปล่ียนแปลงไดชัดเจนที่สุด การปรับปรุงงานเฉพาะเร่ือง

สามารถวัดผลไดโดยการดูจากคา OEE หรือกลาวอีกนัยหนึง่ การปรับปรุงงานเฉพาะเร่ืองก็คือการ

ปรับปรุงคา OEE ของทีมเฉพาะกิจรวมกบัผูใชเคร่ืองจักรนั่นเอง 

(4) การบํารุงรักษาเชิงวางแผน (Planned Maintenance) 

 การที่ฝายซอมบํารุงดําเนนิกิจกรรมตางๆ เพื่อใหเคร่ืองจักรใชงานไดดีตลอดเวลา 

นั่นก็คือกิจกรรมเพื่อใหเคร่ืองจักรมีอัตราการใชงานสูง (Availability) และเพื่อเพิ่มพนูทกัษะ

ความสามารถในการซอมบํารุง (Maintainability) โดยแบงยอยออกเปน การบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ การบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง การปองกันการบํารุงรักษา และการ

บํารุงรักษาเมือ่ขัดของ 

(5) ความปลอดภัยและส่ิงแวดลอม (Safety and Environment) 

  คือเสาทีท่ํากจิกรรมที่ปองกนัไมใหเกิดอันตรายแกพนักงานในองคกร โดยเฉพาะ

ในขณะทาํงาน เพราะจะทาํใหพนักงานเสียขวัญ   และทอถอยในการรวมทาํกิจกรรม TPM ไมกลา

ที่จะเรียนรูที่จะซอมบํารุงเคร่ืองจักรดวยตัวเองอีก และไมอยากรวมกิจกรรมในการลด Losses   

อ่ืน ๆ อีกดวย  นอกจากนี้ยงัตองทาํเนนเร่ืองการทาํงานที่มีผลเสียตอสุขภาพของพนักงาน เชน

สภาพแวดลอม ในโรงงานที่มมีลพษิ การยกของหนักโดยไมมีเคร่ืองชวยตองถูกขจัดใหหมอไป 

เสียงในโรงงานดังเกนิมาตราฐาน อากาศรอน อบอาวไมมีระบบระบายอากาศ กล่ินเหม็นนาเวียน

หัว ส่ิงตางๆเหลานี้ตองขจดัใหเปนศูนย และรวมทัง้ส่ิงตางๆทีท่ําใหส่ิงแวดลอม รอบๆโรงงานเส่ือม

โทรมลง ก็ตองต้ังเปาหมายขจัดใหหมดส้ินไป  

(6) การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) 

 คือ การเช่ือมโยงความสัมพนัธระหวางกจิกรรมการประกันคุณภาพ  และกิจกรรม

การควบคุมเคร่ืองจักรเขาดวยกัน โดยการติดตามคุณลักษณะทางดานคุณภาพของช้ินงานและ

การใชงานของเคร่ืองจักรใหไดตามเงื่อนไขที่กําหนดไว 

(7) การควบคุมข้ันตน (Initial Control) 
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 การออกแบบเคร่ืองมือเพื่อปองกันการบํารุงรักษา  ตองทาํใหเคร่ืองจักรมีความ

นาเช่ือถือ (Reliability) สงเสริมการบํารุงรักษา (Maintainability) สงเสริมการบํารุงรักษาดวย

ตนเอง สงเสริมการใชงานอยางมีประสิทธิภาพ (Operability) ประหยัดทรัพยากร สงเสริมความ

ปลอดภัย และมีความอเนกประสงค (Flexibility) โดยมแีนวคิดในการเร่ิมเดินเคร่ืองจักรใหม 

(8) การเพิม่ประสิทธิภาพของการบริหาร (Efficient Administration) 

  เปนเสาสุดทายของ TPM (คุณสามารถเพิ่มเสาไดอีกถาคิดวามีประโยชน)   เสานี้

คลาย 5ส  คือ  สะสาง  เพือ่สะอาด  จนมีความสะดวก  สรางมาตรฐาน  และรักษาสภาพจนเปน

นิสัย  แตส่ิงที่เนนมากวานีคื้อ เนนเร่ือง การรวบรวมขอมูลอยางมีระบบ  สามารถเขาถึงขอมูลได

อยางรวดเร็ว  มีการสรุปขอมูล  หรือตัวเลขตางๆเพื่อนาํมาใชติดตามการดําเนินกิจกรรมการ

ผลิต  และการทํา TPM วามีความคืบหนาอยางไร  เนนการเอาขอมูลเดิมที่เปนประโยชน (MP 

Information) มาใชปรับปรุงการผลิต และเคร่ืองจักร 

 จากนิยามของกิจกรรมทัง้ 8 เสาของกิจกรรม TPM มีกิจกรรมหน่ึงกิจกรรมที่สําคัญใน

การปองกนัไมใหเกิดของเสียข้ึนจากกระบวนแลเคร่ืองจักรก็คือ  การบาํรุงรักษาเชงิคุณภาพ 

(Quality Maintenance) ซึ่งหมายถึง  “เปนกิจกรรมทีจ่ะมีการใชแนวคิดในการรักษาเคร่ืองจักรให

สมบูรณเปนพืน้ฐาน  เพือ่รักษาคุณภาพของผลิตภัณฑหรือวัสดุแปรรูปใหเปนไปตามทีก่ําหนด”  

(สมชัย  อัครทิวา, 2547)  หรือเปนกิจกรรมที่ปองกนัการเกิดของเสีย  โดยควบคุมสภาวะเงื่อนไข

ของกระบวนการและเคร่ืองจกัรใหเหมาะสม โดยเปาหมายของการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพมี

ดังตอไปนี้  

- ลดจํานวนขอรองเรียน (complaint) จากลูกคา 

- ลดจํานวนสินคาคืน (returned goods) 

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

  JIPM (Japan  Institute  of  Plant Maintenance) ไดใหความหมายของการ

บํารุงรักษาเชิงคุณภาพไว 2 ความหมาย   คือ   

  การบํารุงรักษาในความหมายเชิงกวาง  หมายถงึ  การควบคุมสภาวะเงื่อนไข

ทั้งหมดต้ังแตข้ันตอนการวางแผนทางธุรกจิ, การออกแบบ, การพิจารณาเทคนิคการผลิต, และ

ข้ันตอนการผลิต    

 การบํารุงรักษาในความหมายเชิงแคบ หมายถงึ การควบคุมสภาวะเงือ่นไขที่ตนเหตุ

ในข้ันตอนการผลิตเทานั้น 
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 ในทีน่ี้จะขอขยายความเฉพาะการบํารุงรักษาในความหมายเชิงแคบ ซึ่งหมายถึง  

วีธีการบํารุงรักษาเครื่องจกัรเพ่ือหามาตรการเชิงปองกนั  ซึง่คําวา “มาตรการปองกัน” นัน้หมายถึง 

การทาํการคนหาสภาวะเงื่อนไขของกระบวนการหรือเครื่องจักรไมใหผลิตของเสีย และทําการ

ควบคุมดูแลแนวโนมการเปล่ียนแปลงของสภาวะเงื่อนไขเหลานั้น  โดยสามารถกําหนดนิยามของ

การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพไดดังนี ้
 

       มุงเนนเคร่ืองจักรที่จะไมผลิตของเสีย  เพื่อรักษาสภาวะที่จะผลิตแตผลิตภัณฑที่มี

คุณภาพดีเทานั้น (สภาวะของดี 100%) 

• กําหนดสภาวะเง่ือนไข  “ของเสียเปนศูนย” 

• ปองกนัการเกดิของเสียโดยควบคุมสภาวะเงื่อนไขเหลานั้นใหมีคาอยูในเกณฑมาตรฐาน 

• ทําการตรวจเช็คและวัดคาสภาวะเงื่อนไขเหลานั้นตามระยะเวลาเปนระยะ ๆ 

• ทํานายความนาจะเปนในการเกิดของเสียโดยการสังเกตแนวโนมของคาที่วัดได 

• หามาตรการปองกันไวลวงหนา 

 
2) แนวคิดพื้นฐานของการบํารุงรักษาเชงิคุณภาพ (Quality Maintenance) 

 แนวคิดพืน้ฐานของการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ คือ  ตองการปองกนัการเกิดของเสีย

ลวงหนาทีม่ีสาเหตุมาจากเคร่ืองจักรและสภาวะเงื่อนไขของกระบวนการ  โดยสาเหตุที่กอใหเกิด

ของเสียสามารถพิจารณาไดเปน 4 ปจจัย (4M) คือ  ทักษะความชํานาญของพนักงาน (man)   

เคร่ืองจักร (machine)  วัสดุ (material) และวิธีการ (method) ซึ่งรายละเอียดของคําวา 4M ได

อธิบายไวหัวขอการวิเคราะหปรากฏการณทางกายภาพ (PM Analysis) 

  คําวา “การกาํหนดสภาวะเงื่อนไข”  หมายถงึ  การศึกษากลไลในการเกิดของเสีย 

โดยการกาํหนดขอบเขตของสภาวะที่จะตองควบคุมดูแลใหเกิดของดี และทําใหเกิดความชัดเจน

ในความสัมพนัธระหวางตนเหตุกับของเสียที่เกิดข้ึน ผานกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง (AM) 

ซึ่งเปนอีกเสาหนึง่ของกิจกรรม TPM  โดยพนักงานปฏิบัติงานควบคุมดูแลเคร่ืองจักรที่ผานการ

ฝกอบรมทางดานเทคนิคการผลิตใหสามารถดูแลควบคุมสภาวะเงื่อนไขไมใหเกิดของเสียใน

กระบวนการผลิต 

 ส่ิงสําคัญในการกําหนดสภาวะเงื่อนไขที่ไมผลิตของเสีย คือ การเปล่ียนจากวธิีการ

แกไขปญหาของเสียหลังการตรวจสอบผลิตภัณฑ มาเปนการตรวจสอบคาปจจัยที่มผีลตอคุณภาพ

เปนระยะ ๆ แลวทาํการแกไข  เพื่อทําใหสามารถแกไขของเสียลวงหนาได   
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3) ขั้นตอนพื้นฐานในการดําเนินการบํารงุรักษาเชิงคุณภาพ 
3.1) การสํารวจของเสีย 

  เร่ิมดวยการแจกแจงชนิดของเสียที่เกิดปญหาในแตละกระบวนการ  และทํา

การสํารวจสภาพที่แทจริง โดยใชหลักการ 3G (สถานทีจ่ริง ของจริง และปรากฎการณ) จากนั้นทาํ

การคนหาและแยกชนิดของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการ  รวมทัง้ความถี่ในการเกิดของเสียและ

ระดับผลกระทบของการเกิด  แลวจัดลําดับความสําคัญเพื่อปรับปรุงแกไข 

 
3.2) การดําเนินการวิเคราะหหาสาเหตุและการคนหาจุดบกพรองพรอมทั้ง

แกไข 
  ส่ิงสําคัญในการหาสาเหตุของเสีย คือ ทําความเขาใจปญหาและการคนหา

สาเหตุของการเกิดของเสียโดยใชความรูทางวิทยาศาสตรในการมีความชัดเจนมาทาํการกําหนด

สภาวะเงื่อนไขเพื่อกําจัดหรือแกไขปญหาของเสียทีเ่กิดข้ึนอยางเร้ือรังใหหมดไป  โดยการใชวธิีการ

วิเคราะหปรากฎการณทางกายภาพ (PM Analysis) หรือ การวิเคราะห “Why-Why  ซึ่งถือไดวา

เปนวธิีที่มปีระสิทธิภาพในการดําเนนิการวิเคราะห เพื่อใชแกไขปญหา 
3.3) การกาํหนดคาเกณฑมาตรฐานในแตละหัวขอรายการของการตรวจ

เช็กและการติดตามยืนยนัผลลพัธ 
 เมื่อกําหนดคาเกณฑมาตรฐานในแตละหวัขอรายการของการตรวจเช็คและ

ควบคุมเคร่ืองจักรใหอยูในเกณฑมาตรฐานทีก่ําหนดแลว  ตอไปจะตองตรวจสอบยืนยนัถงึความ

พอใจในคุณภาพของผลิตภัณฑ  ถายงัไมเปนพอใจแสดงวาหวัขอของรายการตรวจเช็กบาง

รายการไมครบถวน หรือไมคาเกณฑมาตรฐานไมเหมาะสม  ในกรณีนี้ตองจําเปนตองยอนกลับไป

ทาํการวิเคราะหปรากฎการณทางกายภาพ (PM Analysis)  อีกคร้ัง 
3.4) การรวบรวมรายการสําหรับการตรวจเช็คและการลดระยะเวลาในการ

ตรวจเช็ค 
 เมื่อไดรายการตรวจเช็คแลวจําเปนตองรวบรวมและทาํใหเงื่อนไขตาง ๆ มี

ความใหกระชับและเปนที่พอใจ คือ 

- ทํารายการที่ตองตรวจเช็คใหเหลือนอย คือ พยายามรวบรวมสรุปรายการ

ที่ตองตรวจเชก็ 

- ทํารอบเวลาในการตรวจเช็คใหนานข้ึน คือ ตองกําจัดสภาวะเงื่อนไขที่ทาํ

ใหเคร่ืองจักรเสียออกไป 

- ทําระยะเวลาในตรวจเช็คใหส้ันลง คือ กาํจัดหรือแกไขจุดที่ยากลําบากใน

การตรวจสอบ  ซึง่หนาที่ของกิจกรรมการบาํรุงรักษาดวยตนเอง (AM) 
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3.5) การทาํ QM (การบํารุงรักษาคุณภาพ) เมทริกซ และการการเขียน
เกณฑมาตรฐาน 

  QM Matrix หมายถงึ ตารางที่รวบรวมถงึความสัมพนัธระหวางลักษณะทาง

คุณภาพของผลิตภัณฑและคาเกณฑมาตรฐานของสวนตาง ๆ ของเคร่ืองจักร  เพื่อใหการ

ควบคุมดูแลสภาวะเงื่อนไขในรายการตรวจเช็กเปนไปอยางมีประสิทธภิาพ  โดยประโยชนของ QM 

Matrix มีดังตอไปนี้ 

- ทําใหทราบถึงผลกระทบตอคุณภาพของผลิตภัณฑ  จากการรายการ

ตรวจเช็กในแตละรายการทีร่วบรวมไว 

- ทําใหทราบถึงตําแหนงของเคร่ืองจักรที่ตองควบคุมดูแล เพื่อรักษา

คุณภาพของผลิตภัณฑไวได 

- ทําใหทราบรายละเอียดใแตละรายการของสภาวะเง่ือนไขนั้น ๆ เชน 

ผูรับผิดชอบ,  ระยะเวลาการตรวจเช็ค และชวงของคาเกณฑมาตรฐานที่

เหมาะสมเปนตน 

 เมื่อจัดทํา QM Matrix แลวจึงนําไปเขียนลงในเอกสารมาตรฐานในการ

ควบคุมสภาวะเงื่อนไขดังกลาว   ซึ่งการแสดงตัวอยางของ QM Matrix (ผศ. ดร.สมชัย อัครทิวา 

2545 : หนา 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 

 

ตําแหนงท่ีตรวจเช็ก Setting jig Whetstone spindle Whetstone head หัวของช้ินงาน 

วิธ
ีกา
รต
รว
จเ
ช็ก

 

รายการตรวจเช็ก ปริมาณ offset การสั่นสะเทือน รอบเวลาของการเจีย การสั่นของผิว 

เคร่ืองตรวจวัด Master plastes 
เคร่ืองวัดการสั่นสะเทือน

อยางงาย 
visicorders dial gauge 

คาความคลาดเคลื่อนท่ี

ยอมรับได 
A± 1.02 mm ต่ํากวา 1.5 mm/s ภายใน B% ต่ํากวา 0.005 mm 

รอบการตรวจเช็ก ขณะเตรียมการ 1/2W 1/W ขณะเปลี่ยนอะไหล 

ผูรับผิดชอบ พนักงานปรับแตง พนักงานเดินเคร่ือง พนักงาน PM พนักงานเดินเคร่ือง 

ลัก
ษณ

ะท
าง
ดา
นค
ุณ
ภา
พ 

ความหยาบของผิวต่ํากวา a  

μm 
{ { {  

ระดับความกลมต่ํากวา b  

μm 
{ {  { 

ขนาดเสนผานศูนยกลาง

ภายใน c± 0.02 mm 
{  {  

ระดับความเปนทรงกระบอก 

0.02/100 mm 
{   { 

 

รูปท่ี 2.1  ตัวอยางตารางของ QM Matrix 
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4) เครื่องมือที่ใชในการวิจยั 
  เคร่ืองมือที่ใชในการวิจัยในคร้ังนี้ไดมีการนาํเทคนิคที่คุนเคยจากเคร่ืองมือคุณภาพ 

7 อยาง (7 QC Tools) นาํมาใชรวมกับเคร่ืองมือคุณภาพใหม 7 อยาง (7 New QC Tools) และท่ี

สําคัญไดนําแนวทางการวิเคราะหปญหาเร้ือรังอยาง PM Analysis และ Why-Why Analysis ใน

การวิเคราะหปญหาเพื่อหาสาเหตุของปญหาทางดานคุณภาพที่เกี่ยวของกับการบํารุงรักษาเชิง

คุณภาพอีกดวย  โดยหลัก ๆ มีดังนี ้

 
4.1) การวิเคราะหปรากฎการณทางกายภาพ (PM Analysis) 

  Kunio Shirose (1990) ในที่ใหความหมายของการวเิคราะหปรากฎการณ

ทางกายภาพ (PM Analysis) วาหมายถึง แนวคิดและเคร่ืองมือที่ใชในการทําใหความสูญเสีย/การ

ชํารุดแบบเร้ือรังเปนศูนย  โดยมีแนวคิดพืน้ฐานคือ การวิเคราะหปรากฎการณการเกิดจุดบกพรอง

เร้ือรังตามหลักการและกฎเกณฑ และการทําใหกลไกของการเกิดปรากฎการณมีความชัดเจน 

  โดยคําวา PM มาจากตัวษรยอ 2 ตัว คือ ตัว P และ ตัว M  ความหมายของ

ตัวอักษรสามารถอธิบายไดดังนี ้

P   มาจากคําวา  Phenomena(non)   

 Physical   

 

M  มาจากคําวา  Mechanism    หมายถงึ   การวิเคราะหกลไกของ   

            ปรากฏการณและเคร่ืองจักร 

Machine                   

 Man       

 Method  

  Material   

 

 ระบบการวิเคราะหปรับปรุงโดยวิธ ี QC Story เปนเคร่ืองมือทีม่ีประสิทธิภาพ

และใหผลดีสําหรับการปรับปรุงเร่ืองใหญ  แตถาเปนการปรับปรุงจดุบกพรองที่ตํ่ากวา 1% หรือ

ปญหาของเสียแบบเร้ือรังแลวมักไมคอยไดผล นั่นคือ “จุดออนของการวิธีการวิเคราะหหาปจจัยที่

เปนสาเหตุ” จดุออนนี้สามารถสรุปไดวา “การที่มกีารดําเนินการวเิคราะหหาปจจัยที่เปนสาเหตุโดย

ที่ไมไดทําความเขาใจถงึกลไลของช้ินสวนเคร่ืองจักรที่เกีย่วของ  และชิ้นสวนทีเ่ปนสวนประกอบให

การหาความผิดปกติที่

เกิดจากเคร่ืองจักร คน 

วิธีการทํางานและวัสดุ 

หมายถงึ 

การวิเคราะหปรากฎการณ

ในเชิงกายภาพ 

หมายถงึ 
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ดีพอ  หรือไมไดพิจารณาปรากฏการณทีเ่กิดข้ึนดวยหลักการและผลแลว ก็อาจจะทาํใหปจจัยบาง

ปจจัยเกิดการ “ตกหลน” ได”   

 แนวทางการดําเนนิการวิเคราะหปรากฎการณทางกายภาพ (PM Analysis)  

ในแตละข้ันตอนสามารถอธบิายออกเปนหัวขอหลัก ๆ 8 หัวขอ ดังนี ้

4.1.1) การทาํใหปรากฏการณมีความชัดเจน 

  ส่ิงสําคัญในการวิเคราะหปรากฎการณทางกายภาพ (PM Analysis) 

คือ การทําปรากฏการณในมีความชัดเจน  มหีมายความวา การทาํความเขาใจปรากฏการณ โดย

การสังเกตุปรากฎการณจากสถานท่ีจริง และแยกแยะแจงรูปแบบของการเกิดปรากฏการณนั้นจาก 

ลักษณะการเกิดปรากฏการณ, สภาพ, ตําแหนงทีเ่กิด, ความแตกตางระหวางเคร่ืองจักร และส่ิง

สําคัญของการทําใหปรากฏการณมีความชัดเจน มีข้ันตอนดังนี ้

    ข้ันตอนที ่ 1 สะสางและปองกนัความผิดพลาดลวงหนาเนื่องจากการ

คาดคะเน  โดยการสะสางรายละเอียดที่เกิดข้ึนจากการสังเกต 

  ข้ันตอนที่ 2  วิเคราะหและสังเกตส่ิงเกิดข้ึนจริงโดยใชหลัก 3G 

(สถานที่จริง,  ของจริง และสถานการณจริง) ดวยตาของตนเอง  

  ข้ันตอนที ่3  แยกแยะแจกแจงปรากฏการณที่สังเกตดวย 5W 1H  ซึ่ง

มีรายละเอยีดดังนี ้

- Who (ใคร)   มีความแตกตางของการเกิดระหวางพนกังานที ่

ทําการผลิตหรือไม  เชน   กะกลางวันกับกลางคืน, พนักงานใหมกับพนักงานเกา  

- What (อะไร)  มีความแตกตางของการเกิดระหวางวัสดุหรือ 

ผลิตภัณฑหรือไม เชน ชนิดวัสดุ, ระหวางลอต, ขนาดหรือรูปรางของวสัดุหรือผลิตภัณฑ 

- Where (ที่ไหน)  มีความแตกตางระหวางการเกิดระหวาง 

เคร่ืองจักรหรือตําแหนงหรือไม เชน ชนิดเครื่องจักร, กระบวนการหรือตําแหนงที่เกิดข้ึน 

- When (เมื่อไหร)  มีความแตกตางของการเกิดระหวางชวงเวลา 

หรือไม เชน ชวงเร่ิมตนทาํงานกบัชวงระหวางทาํงานมีความแตกกันหรือไม 

- Which (แนวโนมเปนอยางไร) มีลักษณะเฉพาะที่แสดงแนวโนมการ 

เปล่ียนแปลงตามเวลา หรือไม  เชน มกีารเพิ่มข้ึนหรือลดลง 

- How (อยางไร)  มีความแตกตางของสภาพของการเกิดหรือไม  

เชน บอยคร้ังหรือแทบไมเกิด เกิดข้ึนโดยฉับพลันหรือเปนคร้ังคราว เกิดข้ึนอยางตอเนื่องหรือไม

ตอเนื่อง เปนตน 
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 ข้ันตอนที่ 4  พิจารณาความแตกตางระหวางสภาพปกติและสภาพที่

ผิดปกติจากรายการที่ไดทาํการแยกแยะแจงไวใหมีความชัดเจน 

4.1.2) การวิเคราะหปรากฎการณเชิงกายภาพ 

  กอนการวิเคราะหปรากฎการณทางกายภาพ (PM Analysis)  ตองทํา

ความเขาใจและศึกษาวากระบวนการแปรรูปและกระบวนการประกอบดวยหลักการและกฎเกณฑ

อยางไร  การดําเนนิงานที่สําคัญมีข้ันตอนในขณะทําการวิเคราะหปรากฎการณเชงิกายภาพ มีดังนี ้

  ข้ันตอนที ่ 1  รวบรวมหลักการและกฎเกณฑ คือ ทําความเขาใจ

หลักการและกฏเกณฑของกระบวนการทาํงานและการเคล่ือนไหว โดยศึกษาจากคูมอืการ

ปฏิบัติงาน พรอมทั้งดูแผนภาพของกลไก 

 ข้ันตอนที ่2  จัดทําแผนโครงสรางและกลไก  คือ  จัดทาํแผนภาพของ

โครงสรางและกลไก และฟงกชันการทาํงานของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ 

 ข้ันตอนที ่3  ศึกษาสภาวะเงื่อนไขที่เกี่ยวของ  คือ  วาดภาพจุดสัมผัส

ระหวางเคร่ืองจักรและผลิตภัณฑ  เพื่อหาปรากฎการณเกิดข้ึนจากความสัมพันธ 

 ข้ันตอนที ่ 4  ศึกษาปริมาณและสภาพการเปล่ียนแปลงของปริมาณ

ทางกายภาพคือ  ทําใหปริมาณทางกายภาพท่ีเชื่อมโยงระหวางสภาวะเงื่อนไขกับปรากฏการณ

และสภาพการเปล่ียนแปลงมีความชัดเจน 

4.1.3) การพิจารณาสภาวะเงื่อนไขที่กอใหเกิด 

  สภาวะเงื่อนไขที่กอใหเกิด  หมายถงึ  สภาวะเงื่อนไขแตละสภาวะที่ได

จากการวิเคราะหปรากฏการณเชิงกายภาพดวยข้ันตอนที่กลาวไวดังขางตน (สมชัย อัครทิวา

,2545)  ซึ่งสภาวะเงื่อนไขที่พิจารณาในทีน่ี้คือ 4M โดยข้ันตอนในการพิจารณาสภาวะเงื่อนไขที่

กอใหเกิดม ี6 ข้ันตอนดังนี ้

  ข้ันตอนที ่1  แยกแยะสวนประกอบและหนาที่ของเคร่ืองจักรที่

ประกอบกัน 

 ข้ันตอนที ่2  รวบรวมหนาทีช่ิ้นสวนในข้ันตอนที่ 1 ของเคร่ืองจักรและ

อุปกรณ 

 ข้ันตอนที ่3  ศึกษาความสัมพันธของหนาที่กบัปรากฏการณในการ

เกิดของเสีย 

 ข้ันตอนที ่4  รวบรวมสภาวะเงื่อนไขที่เช่ือมโยงกับปรากฏการณการ

เกิดของเสีย 
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  ข้ันตอนที ่5 ศึกษาสภาวะเงือ่นไขที่กอใหเกิด เนื่องจากมาตรฐานตาง 

และบุคคลที่ควรปฏิบัติตาม 

 ข้ันตอนที ่6 ศึกษาสภาวะเงือ่นไขที่กอใหเกิดเนื่องจากคุณภาพของ

วัสดุหรือกระบวนการกอนหนา 

4.1.4) การพิจารณาความสัมพันธกัน 4M 

  หมายถงึ  การพิจารณาหาความสัมพนัธระหวางสภาวะเงื่อนไขที่

เกิดข้ึนและกอใหเกิดปรากฏการณกับเคร่ืองจักร วิธีการปฏิบัติงาน วัสดุ และคน 

4.1.5) การพิจารณาสภาพที่ควรจะเปน (คาเกณฑมาตรฐาน) 

  การพิจารณาสภาพที่ควรจะเปน  หมายถึง  การพิจารณากฏเกณฑ

มาตรฐานของรายการแตละรายการเพื่อใชในการตัดสินใจวาปกติหรือผิดปกติ (สมชัย อัครทวิา

,2545)  โดยเร่ิมจากการตรวจสอบมาตรฐานและเกณฑมาตรฐานตาง ๆ  จากหลักการและ

กฎเกณฑของกระบวนการและกลไลการเกิดของเสีย รวมทัง้หนาที,่ โครงสรางของเคร่ืองจักรและ

มาตรฐานทางดานคุณภาพของผลิตภัณฑ เพื่อใชในการควบคุมกระบวนการ 
 

4.1.6) การพิจารณาวิธีการตรวจสอบ 

  การพิจารณาวิธีการตรวจสอบ หมายถึง  การพิจารณาวิธีการตรวจวดั

และตรวจสอบปจจัยหรือสภาวะเงื่อนไขตาง ๆ โดยวิธกีารตรวจสอบมีดังนี ้

  ข้ันตอนที ่ 1 ตรวจสอบสภาพท่ีเปนจริงของรายการที่เปนสภาวะ

เงื่อนไขทีก่อใหเกิด (ถาถกูตองหรือเหมาะสมแลวก็ไมจําเปนตองตรวจสอบในระดับ 4M) 

  ข้ันตอนที่  2 ตรวจสอบความสัมพนัธกบั 4M ที่ประกอบกันข้ึนเปน

สภาวะเงื่อนไขที่กอใหเกิด  โดยเฉพาะรายการที่มีผลลัพธของการตรวจสอบคลาดเคล่ือนออกจาก

คาผิดพลาดทีย่อบรับได (ถาไมทราบ ใหกาํหนดคาเกณฑมาตรฐานช่ัวคราว) 

  ข้ันตอนที ่3 ตรวจสอบความสัมพันธ 4M โดยเฉพาะรายการที่มีผล

การตรวจสอบคลาดเคล่ือนจากคาผิดพลาดที่ยอมรับได 
 

4.1.7) การคนหาจุดบกพรอง 
  เปนข้ันตอนทีค่นหาจุดบกพรองหรือความคลาดเคล่ือนเพื่อเปรียบ 

เทียบกับเกณฑมาตรฐาน  โดยใชวิธกีารสังเกตแบบเดิม ๆ ที่ใชกันในอดีต  ซึ่งจะตองมีความเขาใจ

สาเหตุที่กอใหเกิดจุดบกพรองที่คนพบอยางดี  กลาวคือ หาวธิีการแกไขปญหาที่ครอบคลุมทัง้

ทางดานกายภาพ และทางดานปจจัยตางๆ ที่ใชในการผลิต (4M)   
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4.1.8) การเสนอแนวคิดในการปรับปรุงและการดาํเนนิการ 
  ดําเนนิการปรับปรุงหรือทาํใหจุดบกพรองทั้งหมดกลับสูสภาพปกติ 

โดยมีการวางแผน ลงมือปฏิบัติ การตรวจสอบ และการแกไขอยางตอเนื่องจนกวาจะไดตาม

มาตรฐานในหวัขอที่ 4.1.5 ซึ่งจะตองทําใหการควบคุมดูแลรักษาสภาพทําไดจริง (ดร.สมชัย อัคร

ทิวา,2545) 

  ขอดีและขอเสียของการวเิคราะหปรากฎการณทางกายภาพ (PM  
 Analysis)   
  ขอดี 

   ในการวิเคราะหปรากฎการณเชิงกายภาพเนนปรากฏการณจะที่เกดิข้ึนจริง

ในปจจุบันคือ เนนความจริงที่เปนเหตุเปนผลของเร่ืองตาง ๆ แทนการตัดสินความจริงตาง ๆ ที่

อาศัยประสบการณและความรูสึกทีเ่กิดข้ึนจากสัญชาตญาณหรือประสาทสัมผัสตาง ๆ  โดยจะใช

วิธีการวาดภาพหรือเขียนภาพกลไกดวยตนเองกอน ซึ่งสามารถทาํใหเหน็ถึงสวนประกอบของ

เคร่ืองจักร และคนหาจุดบกพรองตาง ๆ ไดดีกวาการใช การอธิบายกลไลและฟงกชันของ

เคร่ืองจักรที่บางคร้ังไมสามารถอธิบายเปนเชิงกายภาพได   

  ขอเสีย 

  เทคนิคการวิเคราะหปรากฎการณทางกายภาพ (PM Analysis)  นี้เปนเร่ืองที่

คอนขางยาก เนื่องจากการพิจารณาถึงความสัมพันธของสภาวะเงื่อนไขที่เกิดข้ึนเปนเร่ืองที่

คอนขางละเอียดและตองใชเวลาในการศึกษาและประสบการณมากพอสมควร 

 
4.2) เทคนิคการวเิคราะหอยางถึงแกน (Why-Why Analysis) 

  Why-Why Analysis เปนเทคนิคการวิเคราะหปจจัยที่เปนตนเหตุให

เกิดปรากฎการณอยางเปนระบบ มีข้ันตอน ไมเกิดการตกหลน ซึ่งไมใชการคิดแบบคาดเดาหรือ

นั่งเทียน  (สมชัย อัครทิวา,2546) รูปที ่2.2 เปนการอธิบายถงึวธิีการวิเคราะหคนหาสาเหตุ 

 จากรูปที ่ 2.2 เมื่อมีปรากฎการณอยางใดอยางหนึ่งเกิดข้ึน เราจะมาคิดกันดู

วาอะไรเปนปจจัยหรือสาเหตุที่ทาํใหมนัเกดิโดยการต้ังคําถาม “ทาํไม” สมมติวาเราไดปจจัยมา 2 

ขอคือ  1 และ 2 เราตองมาคิดตอไปอีกวาทําไม 1 และ 2  ถึงเกดิข้ึนมาได  ในที่นี้เราไดพบวา  

ปจจัยทีท่ําให 1  เกิดข้ึนคือ 1-1 และ 1-2  สวนปจจัยทีท่ําให 2 คือ 2-2  ซึ่งเหมือนกับ

ภาพยนตรแนวสืบสวนในโทรทัศน  เวลาที่มีคดีฆาตกรรมเกิดข้ึน นกัสืบจะพยายามคนหาคําตอบ

ของปริศนาตาง ๆ โดยการถามวา “ทําไม ทําไม ทาํไม” ไปเร่ือย ๆ จะกวาจะสืบสาวถงึตัวฆาตกร 
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  และแลวในชอง “ทําไม” ชองสุดทาย (ตามรูปคือสวนของ           )  จะเปนตน

ตอของปจจัยตาง ๆ ที่นาํไปสูการเกิดข้ึนของปรากฎการณ  ซึง่เราสามารถระบุไดวาอะไรเปนตนตอ

ของปญหา (ใครคือฆาตกร) 

 
รูปท่ี 2.2 แสดงวิธกีารคิดของ Why -Why Analysis 

ขอดีและขอเสียของเทคนคิการวิเคราะหอยางถึงแกน (Why-why 
Analysis) 
ขอดี 

 เนื่องจากเทคนิคทัง้สองใชแสดงการระดมสมองและความคิดอยางไมมีขอจํา 

กัดเทคนิค Why -Why Analysis นี้จะสามารถคนหาสาเหตุถงึตนตอที่แทจริง เนือ่งจากไมไดมา

จากการการคาดเดาหรือประสบการณในอดีต แตเปนการวิเคราะหตรวจสอบจาก 3G ทาํใหเขาใจ

ถึงรายละเอียดของปญหาไดถูกตองและชัดเจนมากกวา การใชผังกางปลาที่ใชเพื่อคนหาสาเหตุ

ใหญ ๆ ในการกําหนดเปนแนวทางคราว เพื่อใชแกไขปญหา 

ขอเสีย 

 เนื่องจากเทคนิค Why -Why Analysis  นัน้จะตองมีการศึกษาถึงรายเอียดใน

การตรวจสอบของจริง (3G) ดังกลาว  ซึ่งการแยกแยะปญหาอาจไมมีความชดัเจนหรือรัดกุม

พอที่จะใชในการวิเคราะหสาเหตุ หรือการทาํความเขาใจในโครงสรางหรือหนาทีข่องสวนที่เปน

ปญหาไมดีพอ แลวทําการสรุป  ซึ่งผลที่ตามมาอาจทําใหการคนหาสาเหตุตนตอของปญหาท่ีจริง

คลาดเคล่ือนได 
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4.3) การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต 
(Process Failure Mode and Effect Analysis : PFMEA) 

 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต หรือ 

FMEA คือ เทคนิคทางวิศวกรรมที่ใชในการกําหนดการบงชี้และขจัดปญหา  ความลมเหลวและ

ความผิดพลาดตาง ๆ ทีอ่าจเกิดข้ึนหรือไดเกิดข้ึนมาแลวในระบบงานออกแบบของกระบวนการ

และการบริการกอนที่จะถงึลูกคา ประเภทของ FMEA แบงออกไดเปน 4 ประเภท คือ 

- System FMEA   ใชในการวิเคราะหระบบเพื่อหาขอบกพรองแนวโนมที่

เกิดกับการทํางานของระบบที่ตองการปรับปรุง 

- Design FMEA ใชในการวิเคราะหผลิตภัณฑในการออกแบบให เพื่อ

ปองกนัความผิดพลาดของขอกําหนดของลูกคา 

- Process FMEA  ใชในการวิเคราะหกระบวนการผลิต เพือ่หาสาเหตุใน

การควบคุมปจจัยและปองกันความผิดพลาดของกระบวนการ 

- Service FMEA ใชในการวิเคราะหกระบวนการบริการที่ตองการเนนถึง

ขอบกพรองหรือความผิดพลาดกอนสงมอบใหลูกคา  

  ในทีน่ี้จะกลาวถึงเฉพาะ Process FMEA (PFMEA) ซึ่งหมายถึง เทคนิคที่

ชวยการวิเคราะหขอบกพรองในกระบวนการผลิตในแตละข้ันตอน   ตลอดจนการควบคุมกระบวน 

การเพื่อสรางความม่ันใจวาสินคาที่ผลิตอยูภายใตขอกําหนดของสินคานัน้  โดยพิจารณาถงึปจจัย

ตาง ๆ ที่เกีย่วของในการผลิต เชน พนกังาน,  เคร่ืองจักร,  วัสดุ และวิธกีาร เปนตน โดยทั่วไป  แลว

เคร่ืองจักรจะเปนปจจัยสําคัญที่สุด  

4.3.1) การพัฒนาการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองผลกระทบ (นนัทเดช 

ยุทธารักษ, 2551, ทฤษฎี,หนา 22) 

 การพัฒนาการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดาน

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

วิเคราะหแบบเดียวกนั เพื่อความสะดวกในการจัดทําเอกสารในการวิเคราะหขอบก พรองและผลที่

ได  โดยแบงข้ันตอนการวิเคราะห ดังนี ้

1) เลือกหวัขอที่สนใจจะทําการวิเคราะห และกําหนดขอบเขต

รายละเอียดใหชัดเจน  โดยพิจารณาจากลักษณะปญหาที่เมื่อเกดิแลวมีผลกระทบตอบริษัทและ

ลูกคาสูง  หรืออาจเปนหัวขอปญหาที่มักพบเกิดข้ึนบอย ๆ 
2) ระบุวิธีที่ใชในการวิเคราะห 4 วิธี คือ 
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- การวิเคราะหแบบบนลงลาง (Top-down Analysis) โดยทําการ

วิเคราะหระบบโดยรวม  แลวจึงแยกพิจารณาในสวนยอยของระบบ  เชนพิจารณาจากรถยนตทัง้

คันกอน  หลังจากนั้นจงึวเิคราะห ประตู  กระจก  คานกันกระแทบตามลําดับ 

- การวิเคราะหแบบลางข้ึนบน (Bottom-up Analysis) โดยทําการ

วิเคราะหระบบยอยแตละสวน  จากนั้นจงึพิจารณาระบบโดยรวม  เชน พิจารณาจากชิน้สวนเล็ก ๆ 

ไปหาชิน้สวนที่ใหญที่ประกอบดวยชิ้นสวนเล็ก ๆ วธิีการนี้จะตรงกันขามกับวิธีแรก 

- การวิเคราะหระดับช้ินสวน (Component Analysis) โดยทําการ

วิเคราะหหนาที่การทํางานของระบบ  พิจารณาขอบกพรองที่เกิดกบัผูใชตัวผลิตภัณฑจากนั้นนํา

ขอกําหนดของผลิตภัณฑ (Product Specification) มาเปนตัวกาํหนดระดับขอบกพรอง 
 ในข้ันตอนนี้จะมีการพิจารณาการวเิคราะหความวกิฤติ  ซึง่เปนการ

จัดลําดับผลกระทบขอบกพรองโดยทาํการเปรียบเทียบกับผลกระทบขออ่ืน ๆ โดยจะไดผลลัพธเปน

คาเชิงปริมาณเพื่อพิจารณาหาลาํดับความสําคัญในการแกไขขอบกพรองและผลกระทบของขอ 

บกพรอง  ขอมูลที่ใชในการวิเคราะหควรใชขอมูลจริงที่ไดจากการเก็บบันทกึของเสียจากอดีตที่ผาน

หรือรายงานของเสียจากลูกคา  โดยลักษณะขอบกพรองของระบบ  ระบบยอย  หรืออุปกรณทีม่ี

ผลกระทบจากลักษณะบกพรองรุนแรงทีสุ่ดจะถูกเลือกมาเปนอันดับแรกในการนํามาวิเคราะหใน

ข้ันตอนตอไป 
3) กําหนดขอบเขตของขอบกพรองที่จะวิเคราะห  เพื่อเปนขอบเขต

ในการตรวจสอบ 
4) ออกแบบตารางที่เหมาะสมเพื่อทาํการเก็บขอมูลไดอยางมี

ประสิทธิภาพ  โดยข้ึนอยูกับปจจัยหลายอยางรวมเขาดวยกัน  เชน  ไดมีการวัดความวิกฤติหรือไม  

และถามีวัดอยางไร 
5) ระบุขอบกพรองของอุปกรณระบบยอยทีม่ีโอกาสเกิดข้ึนได 

(Potential Failure Mode) ภายในขอบเขตที่กําหนดไว 
6) วิเคราะหหาผลกระทบของขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดข้ึนได 

(Potential Effects of Failure) 
7) กําหนดเกณฑการใหคะแนนความรุนแรงของผลกระทบของ

ขอบกพรอง (Severity) และทําการใหคะแนน และระบุ Class ซึ่งเปนจุดสําคัญ  จุดอันตรายที่

ใหผล severity เปน 9-10 หรือ จุดที่ลูกคาระบุใน Drawing ใหดูแล/ควบคุมเปนพิเศษ 
8) คนหาสาเหตุของแตละขอบกพรอง (Potential Causes of 

Failure)  
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9) กําหนดโอกาสในการเกิด (Occurrence) ของแตละขอบกพรอง

และกําหนดเกณฑสําหรับใหคะแนนโอกาสในการเกิด 
10) วิเคราะหวิธกีารในการตรวจสอบหาขอบกพรอง Detection 

Method และกําหนดเกณฑสําหรับใหคะแนนการตรวจขอบกพรอง 
11) คํานวณคา Risk Priority Number (RPN) ซึ่งคํานวณไดจาก 
    RPN = S x O x D 

12) เรียบลําดับผลกระทบตามคะแนน RPN จุดใดที่มีคะแนนสูงใหทาํ

การแกไขกอน 
13) ดําเนนิการหาวิธีปองกันเพื่อลดคาความวกิฤติลง 
14) ติดตามผลการปฏิบัติการและทบทวนการวิเคราะหลักษณะ

ขอบกพรองและผลกระทบคา RPN (Risk Priority Number) หรือดัชนีความเส่ียง  เปนคาทีใ่ช

กําหนดความสําคัญของ Failure Mode ทีเ่กิดจากผลคูณตัวเลขสามคา  คือ 
RPN = S x O x D 

S  =  คาความรายแรงของขอบกพรอง (Severity) 

O  =  คาความถี่ในการเกิดขอบกพรอง (Occurrence) 

D = คาความสามารถในการตรวจพบขอบกพรองกอนสงถงึมือลูกคา 

(Detection) 

 เกณฑการจัดลําดับคา RPN จะข้ึนกับชวงความเชื่อม่ันทางสถิติ  ถา

คะแนน RPN เทากันใหพิจารณาลําดับกอนหลังจาก S ถาคะแนน S เทากนัอีก  ใหพิจารณาลําดับ

กอนหลังจาก D โดยการประเมินคา RPN  เร่ิมตนจากการประเมนิความหมายของคําวา “ความ

เส่ียง (Risk)”  

- ความเสีย่งเล็กนอย (Minor) ไมตองมีการปฏิบัติแกไข 

- ความเสีย่งปานกลาง (Moderate) อาจจะมีการปฏิบัติการแกไขบาง 

- ความเสีย่งสูง (High) จะตองมีการปฏิบัติการแกไขและปองกนั  และ

ประเมินผลพรอมตรวจสอบความถูกตองดวยวิธกีารที่เหมาะสม 

- ความเสีย่งวิกฤติ (Critical) จะตองมีการปฏิบัติการแกไขและปองกัน  

พร อมทัง้ทาํใหเกิดความเปล่ียนแปลงอยางจริงจัง 

4.3.2) ลักษณะของแบบฟอรมที่ใชประกอบการทาํการวิเคราะหลักษณะ
ขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต  
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 ภายหลังการออกแบบตารางในการเก็บขอมูลสําหรับการทําการวิเคราะห

ลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ  ซึง่กระทําในข้ันตอนการเตรียมการสําหรับการทํา FMEA แลว  

กระบวนการวเิคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิตจะเร่ิมตนดวยการ

ทําแผนภูมกิารไหลของกระบวนการผลิต  แผนภูมินี้ชี้บงลักษณะของผลิตภัณฑ  หรือกระบวนการ

ระหวางผลิต  ซึ่งแผนภูมิการไหลแสดงข้ันตอนการทาํงานในกระบวนการผลิตทุกข้ันตอนดังกลาว

จะเปนรายการที่ตองนาํไปเติมในแถวแรกของตารางที่ออกแบบจากข้ันตอนการทาํ PFMEA  

(1) หมายเลข PFMEA  

 ระบุหมายเลขเอกสาร PFMEA ซึ่งอาจนาํไปใชในการติดตามตอไป

ภายหลัง 

(2) วัสดุ 

 กรอกช่ือและหมายเลขของระบบ  ระบบยอย  หรือสวนประกอบของ

กระบวนการผลิตที่ทาํการวิเคราะห 

(3) ความรับผิดชอบดานกระบวนการ 
 ใสชื่อของฝายหรือกลุม  หรืออาจรวมถงึชื่อผูสงมองดวย  ดาน

กระบวนการทีท่ําการวิเคราะห 

(4) จัดทําโดย 

 กรอกช่ือหมายเลขโทรศัพทและช่ือบริษัทของวิศวกรผูรับผิดชอบใน

การจัดทาํกระบวนการ PFMEA  

(5) ป/รุน 

 กรอกช่ือป รุน รวมทัง้สายการผลิตยานยนต  ที่ทาํการวิเคราะหซึ่งจะ

เปนประโยชนหรือไดรับผลกระทบจากการออกแบบ 

(6) วันที่ปอน 

 ระบุวันที่เร่ิมตนทาํการวิเคราะหกระบวนการ PFMEA ซึ่งไมควรชา

กวาวันที่เร่ิมตนการผลิตตามกําหนดการ 

(7) วันที่ของ PFMEA  

 ระบุวันที่จัดทาํตนฉบับ รวมทั้งวันที่ที่ไดรับการทบทวนคร้ังลาสุด 

(8) คณะทํางานหลัก 

 กรอกรายช่ือบุคคลและแผนกซ่ึงเปนผูรับผิดชอบและผูมีอํานาจ

หนาที่ในการกาํหนดหรือดําเนินการวิเคราะหกระบวนการ (ขอเสนอแนะใหระบุรายช่ือ แผนก  

หมายเลข  โทรศัพท ที่อยู ฯลฯ ของสมาชิกในคณะทมีงานทั้งหมด) 
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(9) หนาที่ของกระบวนการและขอกําหนด 

 กรอกรายละเอียดเกี่ยวกับกระบวนการหรือการปฏิบัติงานที่ทาํการ 

วิเคราะห  เชน การกลึง  รูปราง  การเจาะ  การเคาะ  การเช่ือม  การประกอบ  เปนตน  เพื่อเปน

การกําหนดจุดประสงคในการวิเคราะห  ลักษณะขอความที่ใชนัน้ควรที่จะกะทดัรัดและเขาใจงาย  

ในกรณีที่กระบวนการหรือการปฏิบัติงานที่ทาํการวิเคราะหมีหลายข้ันตอนและมีขอบกพรองที่

แตกตางกนัแตละกระบวนการ 

(10) ลักษณะขอบกพรองดานศักยภาพ 

 โดยคณะทีมงานจะตองทาํการวิเคราะหข้ันตอนการผลิตแตละข้ัน 

ตอนวาจะเกิดความผิดพลาดไมเปนไปตามหนาที่ทีก่ําหนดในการออกแบบไว  อาจเปนสาเหตุหนึ่ง

รวมกับอีกสาเหตุทีท่ําใหเกิดขอบกพรองในการปฏิบัติงานอันดับกอนหนานี้หรือถัดไป  ทั้งนี้โดย

กําหนดสมมติฐานวาขอกาํหนดของผลิตภัณฑที่ไดกําหนดข้ึนอยางถูกตองเหมาะสมทั้งในข้ันตอน

การออกแบบ  การจัดซื้อวัสดุ  และกระบวนการอ่ืน ๆ กอนหนานี้ไดถูกจัดทาํอยางถูกตองมาต้ังแต

เบ้ืองตนแลว  ลักษณะสาเหตุของขอบกพรองทีม่ักเกิดข้ึนไดอาจมีสาเหตุดังตอไปนี ้  การโคงงอ  

การแตกราว  การลงดิน  การยึดติดกัน  การเสียรูปทรง  การเปดวงจร  การเลือนจาง  ความสกปรก  

การลัดวงจร  การใชงานชํารุด  การปรับต้ังไมถูกตอง  การหมดสภาพของเคร่ืองมือ 

(11) ผลกระทบของขอบกพรองดานศักยภาพ 

 คณะทมีงานตองทาํการหาคําตอบวาจะเกิดผลกระทบอยางไร  หาก

จุดบกพรองทีท่ีมงานไดระบุไวในขอ (10) ไดเกิดข้ึน  โดยจุดบกพรองหรือลักษณะอยางหนึ่ง  อาจ

เกิดผลกระทบไดหลายรูปแบบ  ส่ิงที่สําคัญคือ  ทมีงานจะตองพยายามใชจินตนาการหรือความคิด

ในการคนหารูปแบบผลกระทบอันเกิดจากลักษณะขอบกพรองที่มีผลตอคุณภาพใหไดมากและ

ครอบคลุมทั้งหมด 

(12) ภาวะความรุนแรง (S) 

 ภาวะความรุนแรงของผลกระทบ (Severity of Effect) คณะทีมงาน

จะตองทาํการวิเคราะห  และประเมินความรุนแรงของผลที่เกิดจากลักษณะขอบกพรองที่มีตอ

ลูกคาภาวะความรุนแรงที่กลาวถงึนี้ควรไดรับการประเมนิไวเปนสเกลต้ังแต “1” ถึง  “10” ดู

รายละเอียดในตารางท่ี 2.1 
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ตารางที่ 2.1  เกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA 

ผลกระทบ 

เกณฑ : ความรุนแรงของผลกระทบ 
การจัดระดับน้ีจะใชเม่ือแนวโนมความลมเหลวท่ีทํา

ใหเกิดขอบกพรองตอลูกคา      หรือในการผลิต/

ประกอบของลูกคา     กรณีท่ีเกิดเหตุการณไดท้ัง 2 

ลักษณะใหเลือกใชคาความรุนแรงท่ีมากกวา  

(ผลกระทบตอลูกคา) 

เกณฑ : ความรุนแรงของผลกระทบ 
การจัดระดับน้ีจะใชเม่ือแนวโนมความลมเหลวท่ีทําให

เกิดขอบกพรองตอลูกคา      หรือในการผลิต/ประกอบ

ของลูกคา      

     กรณีท่ีเกิดเหตุการณไดท้ัง 2 ลักษณะใหเลือกใชคา

ความรุนแรงท่ีมากกวา  

(ผลกระทบตอการผลิต/ประกอบ) 

ระดับ 

อันตราย

รายแรงโดยไม

มีการเตือน

ลวงหนา 

อันดับความรุนแรงสูงมาก  เม่ือแนวโนมความ

ลมเหลวสงผลกระทบตอความปลอดภัย  การทํางาน

ของยานยนตและ/หรือไมสอดคลองกับกฎระเบียบ

ของรัฐโดยไมมีการเตือน 

หรืออาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติงาน (เคร่ืองจักร, การ

ประกอบ)  โดยไมมีการเตือน 
10 

อันตราย

รายแรงแตมี

การเตือน

ลวงหนา 

อันดับความรุนแรงสูงมาก  เม่ือแนวโนมความ

ลมเหลวสงผลกระทบตอความปลอดภัยในการ

ทํางานของยานยนต และ/หรือไมสอดคลองกับ

กฎระเบียบของรัฐโดยมีการเตือน 

หรืออาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติงาน (เคร่ืองจักร, การ

ประกอบ) โดยมีการเตือน 
9 

สูงมาก 

ความบกพรองซึ่งทําใหยานยนต/สวนประกอบไม

สามารถใชงานได (สูญเสียความสามารถในการ

ทํางานตามจุดประสงคพื้นฐาน) 

หรือผลิตภัณฑตองถูกกําจัดท้ิง (100%) หรือยานยนต/

สวนประกอบตองถูกซอมในหนวยงานซอมดวย

ระยะเวลาเกิน 1 ชั่วโมง 

8 

สูง 

ความบกพรองซึ่งทําใหยานยนต/สวนประกอบ

สมรรถนะการทํางานท่ีลดลง แตยังใชงานได ทําให

ลูกคาไมพอใจอยางมาก 

หรืออาจตองมีการคัดแยกผลิตภัณฑ และบางสวนตอง

ถูกกําจัดท้ิง (นอยกวา 100%) หรือยานยนต/

สวนประกอบตองถูกซอมในหนวยงานซอม 

7 

ปานกลาง 

ความบกพรองซึ่งยานยนต/สวนประกอบทํางานได  

แตสวนประกอบท่ีเก่ียวกับความสะดวกสบายไม

สามารถใชงานได  ทําใหลูกคาไมพอใจ 

หรือสวนหน่ึงของผลิตภัณฑ (นอยกวา 100%) อาจตอง

ถูกกําจัดท้ิง  โดยไมตองคัดแยก  หรือยานยนต/

สวนประกอบ ตองถูกซอมในหนวยงานซอมดวย

ระยะเวลาไมเกินคร่ึงชั่วโมง 

6 

ตํ่า 

ความบกพรองซึ่งยานยนต/สวนประกอบทํางานได  

แตสวนประกอบท่ีเก่ียวความสะดวกสบายมี

สมรรถนะการทํางานท่ีลดลง แตใชงานได 

หรือผลิตภัณฑ (100%) อาจถูกแกไข, หรือยานยนต/

สวนประกอบถูกซอมนอกสายการผลิต โดยไมตองสงไป

ยังหนวยงานซอม 

5 

ตํ่ามาก 

สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอดี, 

การตกแตง, เสียงส่ันดังลูกคาสวนใหญ (มากกวา 

75%) สังเกตได 

หรือผลิตภัณฑอาจถูกคัดแยก และบางสวน (นอยกวา 

100%) ถูกแกไขไดโดยไมตองกําจัดท้ิง 4 

เล็กนอย 

สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอดี, 

การตกแตง, เสียงส่ันดัง ลูกคาสวนหน่ึง (มากกวา 

50%) สังเกตได 

หรือผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%) ถูกแกไขได

โดยไมตองกําจัดท้ิง, โดยการแกไขกระทําใน

สายการผลิต แตนอกหนวยผลิต 

3 

เล็กนอยมาก 

สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอดี, 

การตกแตง, เสียงส่ันดัง ลูกคาสวนหน่ึง (มากกวา 

25%) สังเกตได 

หรือผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%) ถูกแกไขได

โดยไมตองกําจัดท้ิง, โดยการแกไขกระทําใน

สายการผลิตและในหนวยผลิต 

2 

ไมมีเลย ไมมีผลใด ๆ  
หรือเกิดความไมสะดวกตอกระบวนการ, ผูปฏิบัติงาน 

หรือไมมีผลกระทบ 
1 
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(13) การจัดประเภท 

 คณะทีมงานอาจจะมีการจัดประเภทของระบบ  ระบบยอย  หรือ

สวนประกอบเพื่อการชี้บงวาระบบดังกลาวทําใหเกิดจุดวกิฤติ  หรือจุดสําคัญตอระบบการทาํงาน

เพื่อใชในการควบคุมกระบวนการผลิตเพิม่เติม  เมื่อมีการจัดประเภทในกระบวนการผลิตจะตอง

แจงตอผูรับผิดชอบดานการออกแบบ  ทําการแกไขเอกสารที่เกี่ยวของเชิงวิศวกรรมตาง ๆ เพื่อใช

เปนจุดควบคุมตอไป 

(14) สาเหตุของการเกิดขอบกพรองดานศักยภาพและกลไก 

 การวิเคราะหสาเหตุของการเกิดขอบกพรอง ถือไดวาในข้ันตอนนี้เปน

ข้ันตอนที่สําคัญมากในการจัดทํา FMEA เนื่องจากการหาสาเหตุไดอยางถูกตองจะสามารถนําไปสู

การแกปญหาไดอยางมีประสิทธิภาพ  ในข้ันตอนนี้จะตองมีการระมัดระวังไมใหเกิดการสับสน

ระหวางสาเหตุของลักษณะเกิดขอบกพรองและผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง โดยทีมงาน

จะตองทาํการเขียนสาเหตุทกุสาเหตุทีท่ําใหเกิดขอบกพรองอยางละเอียดมาแตละขอ  การ

วิเคราะหการเกิดขอบกพรอง  ถือวาการผลิตช้ินสวนจะตองเปนไปตามขอกําหนดทางวิศวกรรม  ที่

ถูกระบุอยูในแบบของชิ้นสวน  สําหรับสาเหตุของขอบกพรองโดยทั่วไปอาจมีสาเหตุมาจากแรงบิด

ไมถูกตองอาจจะสูงหรือตํ่าเกินไป   การเช่ือมไมถูกตอง  เชน คากระแส  เวลา  แรงดัน  

ความคลาดเคล่ือนของเคร่ืองมือวัด  กรรมวิธีการใหความรอนไมถูกตอง  เชน  เวลา  อุณหภูมิ  การ

ปดกั้น  การระบายที่ไมเพยีงพอ  การหลอล่ืนไมเพยีงพอ  ชิน้สวนประกอบไมครบหรือใสชิ้นสวนผิด

ตําแหนง  เปนตน 

(15) โอกาสที่ขอบกพรองเกิดข้ึน (O) 

 โอกาสที่ขอบกพรองเกิดข้ึน  ไดแก  แนวโนมหรือโอกาสของสาเหตุที่

อาจจะเกิดความเสียหายข้ึนไดในระหวางกระบวนการผลิต  หลงัจากที่คณะทีมงานไดทาํการหา

สาเหตุและผลกระทบอันเกิดจากลักษณะขอบกพรองแลว  คณะทมีงานจะตองทาํการประเมิน

ความเสีย่งของลักษณะขอบกพรองในแตละขอ  ในข้ันตอนนี้คณะทมีงานจะตองจัดทำสเกลข้ึนมา

เพื่อจัดระดับความเส่ียง  โดยปกติแลวการกําหนดสเกลที่มีจาํนวนระดับมาก ๆ สมาชิกในทมี

จะตองใชในการแบงระดับใหกับลักษณะขอบกพรองแตละขอ  ทําใหกระบวนการวิเคราะหมี

ประสิทธิภาพลดลง  โดยสวนใหญในการใชงานแบบสเกล 1-10  ดังแสดงรายละเอียดในตารางที่

2.2 
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ตารางที่ 2.2  เกณฑการประเมินความถ่ีในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA 
ความนาจะเปนของการเกิดความลมเหลว โอกาสการเกิด ระดับ 

สูงมาก : เกิดความลมเหลวบอยมาก 
≥ 100 คร้ัง ตอ 1,000 ช้ิน 

50 คร้ัง ตอ 1,000 ช้ิน 

10 

9 

สูง : เกิดความลมเหลวถี่ 
20 คร้ัง ตอ 1,000 ช้ิน 

10 คร้ัง ตอ 1,000 ช้ิน 

8 

7 

ปานกลาง : เกิดความลมเหลวเปนคร้ังคราว 

5 คร้ัง ตอ 1,000 ช้ิน 

2 คร้ัง ตอ 1,000 ช้ิน 

1 คร้ัง ตอ 1,000 ช้ิน 

6 

5 

4 

ตํ่า : เกิดความลมเหลวนอยครั้ง 
0.5 คร้ัง ตอ 1,000 ช้ิน 

0.1 คร้ัง ตอ 1,000 ช้ิน 

3 

2 

แทบไมเกิด : ความลมเหลวไมนาจะเกิดข้ึนเลย ≤ 0.01 คร้ัง ตอ 1,000 ช้ิน 1 
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(16) การควบคุมกระบวนการปจจุบัน 

 การควบคุมกระบวนการปจจุบันเปนการระบุรายละเอียดที่ตองการ

ควบคุม  เพื่อปอนกนัมิไดเกดิขอบกพรองหรือการตรวจสอบวามีขอบกพรองเกิดข้ึนหรือไม 

(17) โอกาสการตรวจสอบลักษณะขอบกพรอง (D) 

 โอกาสการตรวจสอบลักษณะขอบกพรอง (Detection) ไดแก การ

ประเมินเพียงใด ซึ่งทมีงานจะตองทาํการประเมินวาถามีลักษณะขอบกพรองที่เกิดข้ึนใน

กระบวนการผลิต  กระบวนการควบคุมปจจุบันจะสามารถตรวจพบลักษณะขอบกพรองไดมาก

นอยเพียงใด  โดยการจัดลําดับของโอกาสในการตรวจพบจะอยูในลักษณะตรงขามกับการ

จัดลําดับโอกาสการเกิดลักษณะขอบกพรอง  และความรุนแรงของผลกระทบจากลักษณะ

ขอบกพรอง  กลาวคือ  ถาโอกาสในการตรวจพบมีนอย  คาคะแนนหรือระดับจะมีคามาก  ดู

รายละเอียดไดในตารางที ่2.4 
 

ตารางที่ 2.3  เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA 

การตรวจพบ เกณฑ 

ประเภทการ
ตรวจสอบ การควบคุมที่ใชเพื่อใหตรวจพบ ระดับ 

A B C 

แทบเปนไปไมได ไมสามารถตรวจพบได   X ไมสามารถตรวจพบหรือไมมีการตรวจ 10 

เปนไปไดยาก

มาก 

เปนไปไดยากมากที่การ

ควบคุมจะตรวจพบ 
  X 

การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบทางออมหรือ

การสุมตรวจสอบเทานั้น 
9 

เปนไปไดยาก 
เปนไปไดยากที่การควบคุม

จะตรวจพบ 
  X 

การควบคุมมีเพียงการสุมตรวจสอบดวยสายตา

เทานั้น 
8 
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ตารางที่ 2.3 (ตอ) เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA 

หมายเหตุ :  ชนิดของการตรวจสอบ  A = ตัวปองกันความความผิดพลาด,  B = ใชเคร่ืองมือ

ตรวจสอบ และ C = การตรวจสอบโดยผูปฏิบัติงาน 

แหลงขอมูล : Potential Failure Mode and Effect Analysis โดย Chrysler, Ford and General Motor 

 

(18) คาตัวเลขระดับความเส่ียงช้ีนํา (RPN) 

 คาตัวเลขระดับความชีน้ําหรือบางคร้ังเรียกวา Criticality Index นี ้ 

ชวยใหทีมงานทราบวาลักษณะขอบกพรองใดที่ทาํใหกระบวนการผลิตประสบความผิดพลาดหรือ

ลมเหลวได  การเปรียบเทยีบคา RPN ของลักษณะขอบกพรองในแตละขอสามารถทําใหทีมงาน

จัดลําดับลักษณะขอบกพรองที่มีความสําคัญจากมากไปนอย ในการพิจารณาดําเนินการเลือกลํา 

ดับกอนหลังในการปฏิบัติการแกไขไดอยางไรกต็าม เมือ่ภาวะรุนแรงสูงในกระบวนการผลติทีมงาน

การตรวจพบ เกณฑ 

ประเภทการ
ตรวจสอบ การควบคุมที่ใชเพื่อใหตรวจพบ ระดับ 

A B C 

ตํ่ามาก 
เปนไปไดยากที่การควบคุม

จะตรวจพบ 
  X 

การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบดวยสายตา 2 

คร้ังเทานั้น 
7 

ตํ่า 
การควบคุมอาจตรวจพบได 

 X X 
การควบคุมมีการใชผังควบคุม (การควบคุม

กระบวนการดวยวิธีทางสถิติ) 
6 

ปานกลาง 
การควบคุมอาจตรวจพบได 

 X  
มีการใชเคร่ืองมือวัดตางๆตรวจสอบหลังจาก

ช้ินงานออกจากหนวยผลิต  
5 

ปานกลางถึง

คอนขางสูง 

การควบคุมมีโอกาสสูงที่จะ

ตรวจพบ X X  

ตรวจสอบขอบกพรองในกระบวนการยอยตางๆ

ได หรือใชเคร่ืองมือวัดตรวจสอบการต้ังเครื่อง

และช้ินงานแรก (สําหรับต้ังเคร่ืองเทานั้น) 

4 

สูง 

การควบคุมมีโอกาสสูงที่จะ

ตรวจพบ 
X X  

ตรวจสอบขอบกพรองในจุดปฏิบัติงานหรือใน

กระบวนการยอยตางๆได โดยมีการกรองเพื่อ

ยอมรับในหลายระดับโดยไมมีการยอมรับช้ินงาน

บกพรอง 

3 

สูงมาก 

การควบคุมมีโอกาส

คอนขางแนนอนทีจ่ะตรวจ

พบ 

X X  

ตรวจพบขอบกพรองในจุดปฏิบัติงาน(มีการใช

เกจอัตโนมัติรวมกับการหยุดอัตโนมัติ)ซ่ึงไม

สามารถที่จะสงผลตอช้ินงานเสียได 

2 

สูงมากที่สุด 

การควบคุมแนนอนที่จะ

ตรวจพบ X   

ไมสามารถเกิดช้ินงานที่บกพรองได เนื่องจากมี

การปองกันความผิดพลาดโดยกระบวนการและ

การออกแบบผลิตภัณฑ 

1 
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จะตองทาํการแกไขขอบกพรองอยางเรงดวน  โดยไมจําเปนตองคํานึงถึงผลลัพธคา RPN ที่ได  คา 

PRN มีคาระหวาง 1-100  โดย RPN = S x O x D 

(19) ปฏิบัติการเสนอแนะ 

  ทําการปฏิบัติการแกไขและปองกนั  หลังจากที่ไดทําการพิจารณาคา 

RPN ซึ่งการดําเนนิการนี้จะสามารถชวยในการจัดลักษณะขอบกพรองหรือสามารถลดคะแนน

ตัวเลข RPN ลงได  การแกไขควรพิจารณาจากสาเหตุขอบกพรองที่มคีา RPN อันดับสูงกอน  โดย

มุงหมายที่จะสภาวะความรุนแรงที่เกิดข้ึน  และโอกาสการตรวจพบขอบกพรอง โดยทีมงานจะตอง

ทําการพฒันาทางเลือกในการแกปญหาไดมากกวา 1 ทางเลือกสําหรับแตละสาเหตุของลักษณะ

ขอบกพรอง  โดยปฏิบัติการแกไขปองกันที่จดัทําข้ึนเพื่อกาํจัดสาเหตุของการเกิดลักษณะ

ขอบกพรองทีจ่ะทาํใหลักษณะขอบกพรองถูกกําจัดไปดวยทนัทีเชนกนั  หากไมสามารถคิด

ปฏิบัติการปองกนัได  พจิารณาหาวิธีในการลดคา RPN ดวย  การอาจจะลดโอกาสที่ลักษณะ

ขอบกพรองจะเกิดข้ึน  ลดความรุนแรงของผลกระทบจากลักษณะขอบกพรอง  และเพิ่มโอกาสใน

การตรวจพบลกัษณะขอบกพรอง  ในกรณีที่ไมมีปฏิบัติการเสนอแนะใหระบุวา “ไมมี” 

(20) ความรับผิดชอบ (สําหรับปฏิบัติการที่เสนอแนะ) 

 ระบุชื่อบุคคลหรือหนวยงานซึ่งเปนผูรับผิดชอบสําหรับปฏิบัติการที่

เสนอแนะรวมทั้งวันที่กาํหนดใหดําเนนิการแกไขเสร็จส้ินตามเปาหมาย 

(21) ปฏิบัติการที่ดําเนนิการ 
 หลังจากปฏิบตัิการไดรับการนําไปปฏิบัติตามแลวใหระบุรายละ 

เอียดโดยยอของปฏิบัติการที่ดําเนินการจริงพรอมทัง้ระบุวันที่ที่ไดดําเนินการ 

(22) ผลการปฏิบัติการดานคา RPN 

 ในกระบวนการผลิต FMEA บางคร้ังรวมเอาการทวนการคํานวณคา 

RPN เขาไปดวย  เพื่อวัดผลการปฏิบัติการแกไขตอกระบวนการผลิตดวยเมื่อปฏิบัติการแกไขเสร็จ

ส้ินลง  จะตองมีการบนัทึกคา RPN กอนและหลังดําเนินการปฏิบัติการแกไข  โดยคา RPN ที่ลดลง

เปนหลักฐานยืนยนัถงึประโยชนจากการดําเนนิการวิเคราะหลักษณะขอบกกพรองและผลกระทบ

ตอคุณภาพ 

4.3.3) ประโยชนของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 

1) ชวยในการตัดสินใจหาทางเลือกที่เปนไปไดของการออกแบบและ
กระบวนการผลิต  โดยพิจารณาเลือกคาความเส่ียงที่ยอมรับได 
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2) ใชในการวางแผนปฏิบัติการคุณภาพ  เพื่อระบุความเส่ียงในแตละ

แผนและชวยในการเตรียมการคนหาวิธีในการหลีกเล่ียงปญหาตาง ๆ  

3) มีประโยชนสําหรับกรณีที่มกีารออกแบบสินคา  หรือกระบวนการผลิต

ใหม ๆ โดยชวยช้ีบงและระบุขอหลีกเล่ียงขอบกพรองอันมีโอกาสเกิดข้ึนไดจากการออกแบบและ

กระบวนการผลิต 

4) ชวยลดจุดอันตรายและชวยในการวางแผน  คนหาวิธกีารในการ

ตรวจสอบคุณภาพ  เพื่อยนืยันวากระบวนการผลิตมีความนาเชื่อถือและสามารถผลิตผลิตภัณฑได

คุณภาพตามมาตรฐานที่กาํหนด 

5) ชวยในการกาํหนดขอจํากัดในการปฏิบัติงาน และการบํารุงรักษาเชิง

ปองกนัเคร่ืองมือ และเคร่ืองจักรตาง ๆ ที่ใชในกระบวนการผลิต 

6) ชวยในการชี้จดุหรือบริเวณที่มีปญหาในกระบวนการผลิต  ซึง่ในการ

ปฏิบัติงานจะตองใชความระมัดระวังและใหความสนใจเปนพเิศษ 

7) นําเสนอวธิีการจัดลําดับความสําคัญกอนหลังสําหรับปฎิบัติการแกไข
และปรับปรุงกระบวนการผลิต 

8) เปนเคร่ืองมือที่ชวยสงเสริมการทาํงานเปนทีม 

9) ชวยในการรวบรวมขอมูลสําคัญที่ใชในการวางแผนกําหนดคุณ 

ลักษณะของกระบวนการ 

 
2.1.2 เครื่องมือในกลุมดานคุณภาพ 

 มาซากิ อิโม  ไดกลาวถงึเคร่ืองมือคุณภาพทีม่ีวิธกีารที่แตกตางกนั 2 วิธีในการแก    

ปญหา  วิธีการแรกจะใชเมือ่มีขอมูลอยูแลว  และส่ิงที่ตองทําคือ การวิเคราะหขอมูล  เพื่อแก 

ปญหาโดยเฉพาะกรณี ๆ ไปปญหาสวนมากที่เกิดข้ึนในสวนที่เกี่ยวของกับการผลิต  มักจะใชวิธ ี

การนี ้ เคร่ืองมือทางสถิติ 7 ชนิด  ในการวิจัยนี้ไดนําเคร่ืองมือบางสวนจากเคร่ืองมอืทั้ง 7 ดังนี ้

1) แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagrams)   
 แผนภาพเหลานี้แบงแยกปญหาตามสาเหตุและผลที่ปรากฎ  โดยมีกราฟแทงแสดง

ลําดับความสําคัญของปญหา และกราฟเสนแสดงรอยละสะสมของปญหา 
2) แผนภาพกราฟ (Graphs)   

 มีกราฟอยูหลายชนิดที่เราสามารถนํามาใชได  ทั้งนี้ข้ึนอยูกับรูปรางที่ตองการ  

และเปาหมายของการวิเคราะห  กราฟรูปแทงเปนการเปรียบเทียบคาของแทงกราฟที่เหมือนกนั  
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ในขณะที่กราฟเสนมักใชเพือ่แสดงการข้ึนลงภายในชวงเวลาหน่ีง  กราฟวงกลมแสดงสวนแบงตาม

ชนิดของคาตาง ๆ และแผนภาพเรดารชวยในการวิเคราะหส่ิงที่ไดประเมินคาไปแลว 

 นอกจากเคร่ืองมือคุณภาพ 7 อยาง (7 QC Tools) ที่รูจักกันดีแลวยงัมีเคร่ืองมือ

ใหมทีท่างประเทศญ่ีปุนไดมกีารพัฒนาเพิม่เติมจากของเดิมมาเปน “เคร่ืองมือคุณภาพใหม 7 

อยาง (7 New QC Tools)” 

   เคร่ืองมือคุณภาพใหม 7 อยาง (7 New QC Tools) หมายถงึ เคร่ืองมือที่ใช

สําหรับวางแผน และปองกนัปญหา เพื่อใหไดนโยบาย และมาตรการเชิงรุกที่ชัดเจน เปนรูปธรรม  

หรือเปนเคร่ืองมือที่ชวยในการแปลความหมายในรูปแบบความคิดหรือระบบที่สลับซับซอนออกมา

ในรูปของตัวเลขทางคณิตศาสตร  ที่ตองอาศัยการระดมความคิดและวธิกีารวิเคราะหอยาง

ละเอียด  ดังเชน  แผนภูมิเมตริกซ (Matrix Diagram) ที่เปนเคร่ืองมอืที่ชวยหาความสัมพันธของ

วัตถุประสงค/เปาหมาย และแผนงาน/มาตรการ/วิธีการ ที่ไดจากการเสนอแนะข้ึนวาแนวทางใด

นาจะมีความเปนไปได มีความคุมคา และสงผลกระทบใหบรรลุถึงเปาหมายไดกอน โดยใช

ทรัพยากรทีม่อียูจํากัด อยางเต็มประสิทธิภาพ/ประสิทธผิล 

 
2.2 งานวจิัยที่เกีย่วของ 
   การสาํรวจวรรณกรรมนี้แบงเปนเร่ือง การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) 

และการลดของเสีย  ซึง่จากการสํารวจไดรวบรวมเนื้อหาโดยรายละเอียดมีดังตอไปนี ้
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”  เปนบทความกลาวถึงการประยุกตใชแนวทางการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพมาใชกับ

กระบวนการผลิตเอทิลีนเพื่อปรับปรุงคุณภาพหรือส่ิงเจือปนในเอทิลีน เปาหมายคือตองการใหของ

เสียเปนศูนย (zero defect)  โดยแนวทางของการบํารุงรักษาเชงิคุณภาพที่จะทาํใหของเสียเปนศูนย

ในกิจกรรม TPM เรียกวา “Infinite Loop Deployment”     บทความนี้มวีัถตุประสงคที่ตองการ

แสดงใหเหน็ถงึการดําเนนิการตามข้ันตอนของ Infinite Loop Deployment ที่เร่ิมต้ังแต ระบุปญหา,

ตรวจสอบสภาพปจจุบนั, ปรับปรุงแกไข และการดํารงไวของปจจัยทีม่ผีลตอทางดานคุณภาพ   
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รูปท่ี 2.3  แสดงตัวอยาง The Infinite Loop Deployment for Quality Maintenance 

(อางอิงจากบทความ Phumpraj Manaspiti1 และ Theerapong Sirimittanon .2007 ) 

 

 ข้ันตอนในการดําเนนิกิจกรรม Infinite Loop Deployment ในรูปที่ 2.3 มีดวยกัน 8 

ข้ันตอน กลาวคือ ข้ันที่ 1 เปนการทาํความเขาใจและศึกษาปรากฎการณที่ทาํใหเอทิลีนเกดิ

ส่ิงเจือปนหรือเกิดของเสีย โดยทําการแยกแยะส่ิงเจือปนและวัดความสามารถของกระบวนการ 

(Cpk) โดยแบงเปน 2 ระดับ คือ Cpk < 1.5 และ Cpk ≥ 1.5 เพื่อจําแนกของเสีย ดังรูปที่ 2.4 

 
รูปท่ี 2.4 แสดงการแยกแยะปญหาส่ิงเจอืปนในเอทิลีน 

(อางอิงจากบทความ Phumpraj Manaspiti และ Theerapong Sirimittanon .2007 ) 

  

ข้ันที ่ 2 เปนการตรวจสอบสภาวะเงื่อนไข โดยไดจัดทําตารางการตรวจสอบสภาวะเงือ่นไข 

4M  ในการหาความสัมพนัธระหวางปญหาส่ิงเจือปนกับกระบวนการผลิตโดยการทํา QA-Matrix 

เพื่อประเมินระดับความสําคัญของลักษณะของเสีย  ข้ันที่ 3 เปนการวิเคราะหหาปจจัยทีท่ําใหเกิด

ของเสียโดยนาํ MVA ( Multivariate Analysis) มาใชในการควบคุมกระบวนการ ซึ่ง MVA             
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(Multivariate Analysis) หมายถึง เคร่ืองมือใชสําหรับการพัฒนาโมเดลในการอธิบายถงึ

ความสัมพันธจํานวนพารามิเตอรทั้งหมดทีเ่กิดข้ึนในกระบวนการ   ข้ันที ่ 4 เปนการกําจัดสาเหตุที่

ใหเกิดของเสีย โดยมุงเนนถึงความสัมพนัธของปจจัยทั้งหมดในกระบวนการของ MVA ที่ถูก

พัฒนาข้ึน  ข้ันที ่ 5 เปนการกําหนดเงื่อนไขทีไ่ดปจจัยที่ทาํใหเกิดของเสียดังกลาว โดยใช

คอมพิวเตอรซมีูเลช่ันมาใชกบั MVA  ใชในการควบคุมส่ิงเจือปนในกระบวนการผลิต  ข้ันที่ 6 เปน

การปรับปรุงสภาวะเงื่อนไข โดยใชการปรับปรุงที่วีธกีาร “Method” ที่ควบคุมเอทิลีนใน

กระบวนการแยกที่ตัวโปรแกรมควบคุมการผลิต (APC) ข้ันที ่7 เปนการจัดการสภาวะเงื่อนไขใหอยู

ในการควบคุมของโปรแกรมควบคุมการผลิต (APC) และข้ันที ่ 8 ข้ันสุดทายคือทาํใหการทบทวน

ข้ันตอนทัง้หมดใหอยูดํารงอยูตลอดไป 

 ผลลัพธที่ไดจากการนาํแนวทางนีม้าใชรวมกับการวิเคราะหแบบ MVA นั้บพบวา  

ส่ิงเจือปนในกระยวนการผลิตเอทิลีนลดลง มีผลทําใหความสามารถของกระบวนการ (Cpk) เพิ่ม

สูงข้ึน ซึง่ถือวาประสบผลสําเร็จ (Phumpraj Manaspiti และ Theerapong Sirimittanon, 2007 ) 

 บทความที ่ 2 ที่ไดทําการศึกษาคือเร่ือง “Zero Claim and Returned Goods from 

Wrinkled Paper at Winder Section”  นัน้เปนลักษณะคลายกนักับบทความขางตน คือไดนําแนว

ทางการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพมาใชในการลดความสูญเสียที่กิดข้ันในกระบวนการผลิต  แตกตาง

กันที่ตรงเปาหมายของบทความนี้คือตองการลดสินคาคืนและขอรองเรียนจากลูกคาใหเปนศูนย 

(zero claim and returned goods)  ของปญหากระดาษยับในมวนที่เคร่ืองกรอ  โดยนาํ QA 

Matrix มาใชในแสดงความสัมพันธระหวางอุปกรณของเคร่ืองจักรที่เกีย่วของกับปญหากระดาษ

ยับในมวน เมื่อไดสํารวจมาตรฐานการปฏิบัติงานของอุปกรณโดยใชเทคนิค 4M  แลวนาํมา

วิเคราะหปญหาดวย PM Analysis  เพื่อหาสาเหตุพบวา   Nip force ที่ Rider roll เปนสาเหตุที่ทาํ

ใหเกิดของเสีย  ภายหลังการประยุกตโดยการแกไขและปองกนัไดจัดทํา Q-Component ซึง่

จุดสําคัญเปนเพื่อสรางมาตรฐานการทาํงานใหกับพนกังาน  ทําใหการลดของเสียจากขอรองเรียน

และสินคาคืนประสบผลสําเร็จโดยใหเปนศูนยได (Siam Kraft Industry Company Limited , 

2007) 

 ความแตกตางจากบทความวิจัยเร่ืองแรก มีดังตอไปนี ้

- การทาํความเขาในถงึปรากฏการณลงในข้ันที่ 1 ไดนําเทคนิค 5W1H  ในการคนหา

และแยกแยะปญหาเกิดข้ึน 

- มีการนาํ PM Analysis มาใชในข้ันตอนการวิเคราะหในข้ันที่ ปรากฏการณที่เกิดข้ึน

ของเคร่ืองจักร 
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 จันทรฑา นาควชิรตระกูล และ ประภาส ศุภศิริสัตยากุล (ป ค.ศ. 2007) ไดนําการ

วิเคราะหปรากฏการณ (PM Analysis) มาใชศึกษาเร่ือง “การลดความสูญเปลาในกระบวนการ

ผลิตเม็ดพลาสติกชนิดรีไซเคิล (Waste Reduction in Recycle Chips Process)”  ผลจาก

การศึกษากลาวไววา ความไมสม่ําเสมอดานคุณภาพใน กระบวนการผลิตเมด็พลาสติกชนดิรี

ไซเคิล (Recycle Chips) เปนปญหาเร้ือรัง แลวทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยการ

วิเคราะห ความสัมพันธของปญหา (QA Matrix) รวมกับการวิเคราะหโดยใชการ วิเคราะห

ปรากฏการณทางกายภาพ (PM Analysis)  และมีการวัดคา Cpk ของคุณลักษณะที่ตองการ 

ผลลัพธที่ไดจากการวิเคราะหและหาสาเหตุทําใหไดไดคุณลักษณะที่ตองการ คือ ความหนืดแทจริง 

(Intrinsic Viscosity) และกลุมองคประกอบคารบอกซิลของ โมเลกุลโพลีเมอรอยางสม่ํา เสมอและ

อัตราการผลิต เพิ่มข้ึน 8.13% 

 
2.2.2 การศึกษางานวิจัยเกี่ยวกบัการลดของเสีย 

  ในสวนของการศึกษางานวจิยัที่เกี่ยวกับการลดของเสียไดคนควางานวจิัยที่ไดนาํ

เทคนิค Process FMEA มาใชเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิด  ดังนี ้

  พัชราภรณ  ผองแผว (2550)  ไดศึกษาแนวทางการลดของเสียในกระบวนการผลิต

พูลเลยสําหรับชิ้นสวนอะไหลยานต  จากสภาพปญหาที่เกิดข้ึนในกระบวนการโดยเร่ิมจากสํารวจ

ของเสียทีเ่กิดข้ึนในกระบวนการผลิต และทําการจําแนกลักษณะของเสียดวยแผนภาพพาเราโต 

พบวา ลักษณะของเสียที่เกดิข้ึนมากที่สุด คือ ชิ้นงานไมไดขนาด  รองลงมาคือ ยางมีโพรงรูอากาศ   

ตอมาไดดําเนนิหาสาเหตุโดยใชการระดมสมอง (Brainstorm) และนําผงักางปลามาใชในการจดั

กลุมของสาเหตุ  จากนัน้นาํขอมูลทําวิเคราะหโดยใชเทคนิค Process FMEA โดยกําหนดคา RPN 

ที่มีคามากกวา 100  และสุดทายไดบันทกึขอมูลตาง ๆ ลงในตาราง Process FMEA  และปรับปรุง

แกไขสาเหตุทีเ่กิดข้ึนหลักจากนัน้ไดทําการวิเคราะหโดยใชเทคนิค Process FMEA ที่ไดจากหลัง

การปรับปรุงเปนคร้ังที ่2 ผลลัพธคือของเสียจากกระบวนการดังกลาวลดลง 

 ไกรกลุ ลกิขะไชย (2550)  ไดศึกษาแนวทางการลดของเสียที่เกิดข้ึนในการผลิตบรรจุ

ภัณฑกลองกระดาษจากปญหาสีเพื้ยน  โดยไดนําหลายเทคนิคมาประยุกตใชในการหาปจจัย เชน 

แผนภาพพาเรโตเพ่ือใชในการจัดลําดับความสําคัญของปจจัย  แลวนาํปจจัยที่ไดมาศึกษาตอดวย 

FMEA  ผลไดนําเทคนิค Process FMEA จากการนําคา RPN มาจัดลําดับความสาเหตุที่ทาํใหเกิด

ปญหาสีเพี้ยน  พบวามีอยู 4 สาเหตุหลัก  แตไมไดหมายความวาการจัดลําดับของสาเหตุที่ไดมีคา 
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RPN มากที่สุดจะเปนสาเตหุที่แทจริงของปญหาก็ได  และนําไปวเิคราะหและปรับปรุงแกไขดวย

การใชการออกแบบการทดลองเพ่ือปจจัยที่เปนสาเหตุทีแ่ทจริง 

  สุวิมล  จันทรแกว (2549)  ศึกษาของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตลอรถยนตทัง้ที่

เกิดจากการผลิตและจากขอรองเรียนของลูกคา   โดยรวบรวมปญหาของเสียที่เกิดข้ึนแตละ

กระบวนการมาจัดทาํแผนภาพพาเรโต  แลวหาสาเหตุของปญหาดวยการใชแผนผังกางปลาของ

ปญหาของเสียที่เกิดข้ึนทัง้หมดในแตละกระบวนการ  จากนั้นใชเทคนิค Process FMEA แลว

กําหนดคา S, O, D สเกล 10 ไดกําหนดความรุนแรงจากพิจารณาถงึลักษณะของเสียที่เกิดข้ึนทกุ

กระบวนการ  โดยกําหนดคา RPN ไวที ่100 จากนั้นจึงพิจารณาเฉพาะคา RPN ที่มีมากกวา 100 

มาทาํการแกไขปรับปรุง  แลวเปรียบเทียบคา RPN กอนและหลังปรับปรุง 

  นันทเดช  ยุทธารักษ (2551)  งานวิจัยนี้ไดทําการศึกษาการลดของเสียใน

กระบวนการประกอบตูเย็นข้ันสุดทาย  พบวาองคประกอบหลักที่ทาํใหเกิดของเสียเกิดข้ึนจาก

กระบวนการประกอบช้ินสวน, กระบวนการประกอบประตู และกระบวนการปรับแตงประตู   

พิจารณาความถ่ีของการเกิดของเสียประกอบกับความรุนแรงที่เกิดควบคูไปดวย  นาํแผนผัง

กางปลามาใชในการหาสาเหตุของลักษณะของปญหาแตละปญหา  โดยมีการพิจารณาปจจัยบาง

ปจจัยที่คิดวาสําคัญจากการพิจารณารวมกันของผูวิจัยและผูเชี่ยวชาญเพื่อทาํการวิเคราะหสาเหตุ

ที่ไดเลือกดวยเทคนิค Process FMEA  แลวนําคา RPN ที่มากกวา 100 มาทาํการแกไขปรับปรุง 

ซึ่งผลการปรับปรุงทั้ง 2 คร้ัง พบวายงัมีบางปญหาที่มีคา RPN มากกวา 100 อยู ดังนั้นไดรวมมือ

กับทางผูผลิตเพื่อลดคา RPN ที่มีคาสูงดังกลาว 
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บทที่ 3 

ระเบียบวิธีวิจัย 

บทนี้เปนการนําเสนอวธิีการวิจัยและเทคนิคข้ันตอนในการวิเคราะหปญหาในเชิงภาพรวม

โดยเนนแนวคิดของการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) มาเปนแนวทางในการ

ชวยลดปญหาของเสียทีเ่ปนประเภทเร้ือรัง และใชเทคนคิ PM Analysis มาวิเคราะหตนตอของ

สาเหตุรวมกับเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ  เพื่อเปนแนวคิดในการนําไปใชกับอุตสาหกรรมที่

คลายคลึงกนัหรืออุตสาหกรรมที่มีการนาํกจิกรรมการบํารุงรักษาทวีผลที่ทกุคนมีสวนรวม (Total 

Productive Maintenance: TPM) มาดําเนินการในองคกร   
 

3.1 ประชากรและกลุมตัวอยาง 

3.1.1 ประชากร 

ประชากรที่ใชในการวิจัยเพือ่นํามาใชในการวิเคราะหปญหาสลอตเล่ือนคร้ังนี ้ คือ 

จํานวนกลอง RSC ทั้งหมดที่เกิดปญหาสลอตเล่ือนจากการเก็บขอมูลตลอดระยะเวลา 3 เดือน

ต้ังแตเดือนมกราคมจนถงึมนีาคม ป 2553 จํานวน 16,308 ใบ 

3.1.2  กลุมตัวอยาง 

 กอนทําเลือกกลุมตัวอยางทีจ่ะทาํมาวิเคราะหปญหานัน้ จําเปนตองเลือกกลอง

ตัวอยางข้ึนมาเพียง 1 รุนผลิตภัณฑ (Product code) เพื่อเปนตัวแทนของกลองที่เกิดสลอตเล่ือน

ทั้งหมดตลอดระยะเวลา 3 เดือน ซึ่งข้ันตอนการเลือกจะกลาวไวในบทที่ 4  

เมื่อได Product code ตัวอยางแลว จะทาํการทดลองผลิตจํานวน 1,500 ใบ  โดย

เงื่อนไขมีในการทดลองผลิตดังนี้  

- พนกังานกะเดียวกนั (กะ A) 

- ชีสบอรดทั้ง 1,500 ใบที่เขาเคร่ืองพิมพตองไมงอ หมายความวา ระยะความกวาง

ของชีสบอรด (w’) หารดวยความสูงของที่ชสีบอรดงอคูณ 100 ตองไมเกิน 2% 

ซึ่งจะทําการคัดแยกชีสบอรดที่มีลักษณะงอกอนเขาเคร่ืองพิมพ โดยอุปกรณที่ใชวัด

ความงอของชีสบอรดในคร้ังนี้คือ Digital Height Gauge ดังรูปที่ 3.1  
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รูปท่ี 3.1 อุปกรณวัดความงอของชีสบอรด (Digital Height Gauge) 

 

โดยวิธกีารคือ วัดจากพืน้ที่วางชีสบอรดข้ึนไปถึงขอบลางของชีสบอรดจากนัน้นาํคา

ความสูง (H) ที่วัดไดเทยีบกบัความกวางของชีสบอรดคูณดวย 100  ถามากกวา 2% จะทําการคัด

แยกออก   

 

 

 

 

รูปท่ี 3.2 ลักษณะการวัดความงอของชีสบอรด 
 

โดยนิยามความหมายของคําวา “กระดาษงอ” ตามมาตรฐานของ Rengo มีดังนี ้

 กระดาษตรง หมายถงึ กระดาษชีสบอรดที่มี (ความสูง/ความกวางชีสบอรด)× 100 ≤ 2% 

กระดาษงอ   หมายถงึ กระดาษชีสบอรดที่มี (ความสูง/ความกวางชีสบอรด)× 100 > 2% 
 

 เมื่อไดชีสบอรดตองตามเงื่อนไขดังกลาวแลวทาํทดลองผลิตจํานวนดังกลาว ดังนั้นจาํนวน

กลุมตัวอยางในที่ใชการวิเคราะหปญหาเร่ืองสลอตเล่ือนของกลอง RSC คร้ังนี้คือจํานวนการเกดิ

สลอตเล่ือน ทีไ่ดจากการสุมจากจํานวน 1,500 ใบ   

3.2 การเก็บรวบรวมขอมูล 

 การศึกษาวิจยัในคร้ังนี้ไดใชการวิจยัในเชงิคุณภาพและเชิงปริมาณควบคูกันไป เชน  การ

อาศัยหลักการ 3G ที่หนางานจริง การศึกษาในรูปของการวิจยัเชิงเอกสาร (Documentary 

Research)  และการสัมภาษณเชิงลึก (In-dept Interview) เพื่อนําขอมูลที่ไดมาวิเคราะหในเชิง

เนื้อหา (Content Analysis)  

H

W’ง 

Sheet board
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3.1.1 การรวบรวมขอมูลเชิงคุณภาพ 

ผูวิจัยไดศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูลจากเอกสารทางวชิาการ ตํารา รายงานการวิจัย 

ภาคนิพนธ วทิยานพินธ วารสาร และส่ิงพิมพตาง ๆ ที่เกีย่วของกับการลดของเสียในกระบวนการ

ผลิตและการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ  และการสัมภาษณเชิงลึกกับกลุมผูเชี่ยวชาญทางดานการ

ผลิตและผูเชี่ยวชาญการดานกลไกการทาํงานของเคร่ืองพิมพกระดาษลูกฟูก   

3.1.2 การรวบรวมขอมูลเชิงปริมาณ 

4.4.4.1 ที่มาของปญหา 

1) รวบรวมขอมูลของเสียทัง้หมดในโรงงานตลอดป 2552  

2) รวบรวมแหลงที่มาความสูญเสียหรือของเสียที่เกิดจากแผนกพิมพฯ ซึง่

แสดงไวใน ภาคผนวก ก 

3) เก็บขอมูลของเสียจากเคร่ืองจักรตนแบบเปนระยะเวลา 3 เดือน โดย   

ออกแบบใบสํารวจของเสยีเพื่อใชในการเก็บขอมูล  

4)   รวบรวมขอมลูของเสียทีเ่กดิข้ึนมากที่สุด (ปญหาสลอตเล่ือน) 

4.4.4.2 การเลือกกลุมตัวอยางในการวิเคราะห 
1) รวบรวมขอมูลการผลิตซ้ํา (Re-plan) จากสวนสงเสริมการผลิตและการ

ขายเฉพาะเร่ืองปญหาสลอตเล่ือนที่เคร่ืองพิมพตนแบบ ตลอดป 2552 เพื่อจําแนกขนาดกลองตาม

ความกวางของชีสบอรด (w’) 

2) นําขอมูลชวงขนาดจากขอทีแ่ลวมาจําแนกขนาดกลองตามความกวาง 
ชีสบอรด (w’) ที่ไดเก็บขอมูลในชวงเวลา 3 เดือน   

3) เลือก 1 รุนผลิตภัณฑ (Product code) จากขนาดกลองและประเภท

ลอนที่เกิดปญหาสลอตเล่ือนมากที่สุด เพื่อพิจารณาลักษณะการเล่ือนของระยะรองสลอตที่เล่ือน

ไปจากเสนทับรอย (ลูกฟกู) ในข้ันตอนการวิเคราะหตอไป 
 

3.3 การวิเคราะหขอมูล 

ในการวิเคราะหปญหา  มีการไดวางแผนการวิเคราะหขอมูลไวในแตละสวนไวดังนี ้

3.4.1 หาความสัมพนัธระหวางลักษณะของเสียที่เกิดกับเคร่ืองจักร 
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 การวิเคราะหในข้ันแรกเปนจะการพจิารณาเบ้ืองตนเพื่อหาความสัมพนัธระหวาง

ลักษณะสลอตเล่ือนที่เกิดข้ึนกับกระบวนการหรือเคร่ืองจักร   โดยพิจารณาถงึหนาที่การทํางานของ

เคร่ืองพิมพตนแบบ ในแตละสวนต้ังแตข้ันตอนการปอนกระดาษจนถงึข้ันตอนสุดทายของ

กระบวนการ  และทําการประเมินรวมกับทีมผูเชีย่วชาญถึงระดับความสําคัญที่เกีย่วของของแตละ

ข้ันตอน  ซึ่งข้ันตอนนี้จะทําใหทราบวาสวนใดของเคร่ืองพมิพทีเ่ปนสาเหตุหลักที่เกี่ยวของกบั

ปญหาสลอตเลื่อน  โดยจัดทําเปนตาราง QA Matrix เพือ่วิเคราะหหาความสัมพันธดังกลาว 

3.4.2 หาสภาวะเงื่อนไขจากเคร่ืองจักร  วิธีการ  คนและวัตถุดิบ (4M) 

 เมื่อทราบวาสวนใดของเคร่ืองพิมพทีเ่กี่ยวของในการเกดิปญหา  ตอมาจึงไดทาํการ

วิเคราะหวาสภาวะเงื่อนไขใดบางที่มีผลหรือกอใหเกิดปญหาสลอตเล่ือน   โดยจัดทําเปนตาราง

การสํารวจสภาวะเงื่อนไขที่ไมทําใหเกิดของเสียสลอตเล่ือนจากเคร่ืองจักร วธิีการหรือคน และ

วัตถุดิบ (4M) ซึ่งไดแบงออกเปนกระบวนการยอยในการพิจารณาสภาวะเงื่อนไขดังกลาววามี

เกณฑมาตรฐานหรือไม  ซึง่เกณฑมาตรฐานที่ใชในการตรวจสอบไดแบงออกเปน 4 หัวขอหลัก ๆ 

คือ   

c หมายถงึ   สภาวะเงื่อนไขนั้นเปนไปตามเกณฑมาตรฐานที่มีอยู 

8 หมายถงึ   สภาวะเงื่อนไขนั้นเปนไมไปตามเกณฑมาตรฐาน 

} หมายถงึ   สภาวะเงื่อนไขนั้นเปนไปตามเกณฑมาตรฐานแตมีความกํากวม 

 หมายถงึ   สภาวะเงื่อนไขนั้นไมมีมาตรฐานและตองการมาตรฐานในการตรวจสอบ 

 โดยการสํารวจและตรวจสอบจากหนางานจริงวามีจุดใดบางที่ไมเปนไปตามสภาวะ

เงื่อนไข  และบันทกึคาที่ไดลงในเอกสารการตรวจสอบซ่ึงแสดงไวในภาคผนวก ข เพื่อนาํมา

รวบรวมในตารางสํารวจสภาวะเงื่อนไข (4M Condition Survey Sheet) ตามเกณฑมาตรฐานที่ได

กําหนดไวในตอนตน 

3.4.3 จําแนกและรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเง่ือนไข 4M 

จากการตรวจสอบหาสาเหตุจากสภาวะเงือ่นไข 4M ทั้งหมดแลว ทําการจําแนก

เฉพาะสวนที่เปน 8,} และ   ของแตละกระบวนการออก และทําการตรวจสอบ เชน วิธีการ 

ความถีห่รือคาเกณฑมาตรฐานจากคูมือเครื่องจักร หรือภาพเขียนแบบ (drawing) ของอุปกรณนัน้ 

โดยจุดบกพรองที่สามารถแกไขไดทันทีจะทําการเสนอมาตรการปรับปรุงแกไข  สวนจุดบกพรองที่



53 
 

     
   

ไมสามารถแกไขไดทันที จะทําการบันทกึวิธกีารตรวจสอบและผลลัพธโดยยังไมใสมาตรการแกไข

จนกวาจะประเมินวิเคราะหโดย PFMEA 

3.4.4 ประเมินระดับความสําคัญของจุดบกพรองโดย PFMEA  

หลังจากแยกสวนจุดบกพรองที่ไมสามารถแกไขไดทันทแีลว  นาํจุดบกพรองเหลานี้

มาวิเคราะหถงึผลกระทบ  ความถี่และการควบคุมในปจจุบันที่มีผลตอการเกิดสลอตเล่ือน คร้ังที่ 1 

โดยคณะผูเชี่ยวชาญ จากนัน้ทาํการรวบรวมในรูปแบบตารางของ Process FMEA (คร้ังที่ 1)  ซึ่ง

จะพิจารณาคาดัชนีความเส่ียงช้ีนํา (RPN) เปนเกณฑในการกําหนดมาตรการแกไข ข้ันตอนนี้ทาํ

ใหทราบถึงลําดับความสําคัญของจุดบกพรองที่ในการวเิคราะห  PM เพื่อหาตนตอและกําหนด

มาตรการแกไข 

3.4.5 วิเคราะหตนตอของสาเหตุโดย PM Analysis 

นําจุดบกพรองจากการวิเคราะห PFMEA ที่มีกลไกการทํางานซับซอนมาคนหาตน

ตอของสาเหตุตามแนวทางของ PM Analysis โดยการวิเคราะหกลไกและโครงสรางของ

เคร่ืองพิมพสวนนัน้ควบคูกนัไป  จากภาพเขียนแบบ (drawing)  หรือสเกตชภาพทีถ่อดแยกช้ินสวน

บางสวน แลวทําการตรวจเช็คและวัดส่ิงที่เปนตนตอของสาเหตุ  เพือ่กําหนดมาตรการแกไข 

3.4.6 วิเคราะห PFMEA หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง 

ดําเนนิการประเมินคา RPN จากตาราง Process FMEA อีกคร้ังหลังจากการ

วิเคราะห PM และมีการเสนอมาตรการปรับปรุง   

 

3.4 ผลการวิเคราะห 
หลักจากไดทาํการปรับปรุงแกไขสภาวะเงือ่นไขหรือจุดบกพรองตางๆ ใหอยูในมาตรฐานแลว

ภายหลังจากการวิเคราะห PM แลว  ทาํใหทราบวาจุดที่ตองปรับปรุงแกไขมีสวนใดบาง  ซึ่งส่ิงที่ได

มีดังนี ้

สวนที ่1 สภาวะเงื่อนไข 4M ในหัวขอ 3.4.3  ไดถูกทบทวนเกณฑมาตรฐานและปรับปรุง

ใหมอีกคร้ัง เพื่อพิจารณาวาเกณฑมาตรฐานถูกตองหรือไม หรือสภาวะเงื่อนไข 4M เหมาะสม

หรือไม  และไดมีการกําหนดเกณฑมาตรฐานหลังจากการปรับปรุงเคร่ืองจักรทันท ี รวมทั้งมีการ

ดําเนนิการจริงตามเกณฑทีก่ําหนด ทําใหทราบสภาวะเงื่อนไข 4M ที่เหมาะสม 
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สวนที ่2 ไดจัดทําเปนตาราง QM Matrix รวบรวมผลที่ไดจากการแกไขปรับปรุงเกณฑ

มาตรฐานตาง ๆ สําหรับการตรวจสเช็ก 

สวนที ่3 พนกังานสามารถควบคุมและปองกนัดวยการมอง (visual control) ในตรวจเช็ก

สภาวะเงื่อนไขตางๆ  โดยไดจัดทําตารางสวนประกอบที่เกีย่วของกบัคุณภาพ (Q-component) 

จากตาราง QM matrix  

สวนที ่4 จากส่ิงที่ไดการจากการวิเคราะหทัง้หมด  เพื่อเปนการพสูิจนวาแนวทางดังกลาว

สามารถชวยลดปญหาการเกิดสลอตเล่ือนไดจริง  ผูวิจัยจงึไดทดลองผลิตกลองตัวอยางภายใต

เงื่อนไขเดิมจํานวน 1,500 ใบ อีกคร้ัง  เพือ่ดูอัตราสวนในการเกิดสลอตเล่ือน  
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รูปท่ี 3.3  แผนภาพการวจิยัโดยรวม 

 

จัดทําตาราง QA Matrix 

ตรวจสอบสภาวะเงื่อนไข 4M 

รวบรวมจุดบกพรอง 

แกไขไดทันที ไมสามารถแกไขไดทันที 

บันทึกวิธีตรวจสอบและผลลัพธ 

(ยังไมใสมาตรการแกไข) 

เสนอมาตรการแกไข 

วิเคราะหจุดบกพรองโดย FMEA 1 

PM Analysis  

หามาตรการแกไข/ปรับปรุง 

วิเคราะหจุดบกพรองโดย FMEA 2 

(หลังมีมาตรการแกไข) 

ดําเนินการปรับปรุงเคร่ืองจักร 

ทบทวนสภาวะเงื่อนไข 4M 

รวบรวมตารางตรวจสอบ QM 

Matix 

ทําตาราง Q-Component 

(visual control) 
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บทที่ 4 

การวิเคราะหปญหาของเสีย 

บทนี้เปนการศึกษาและวิเคราะหปญหาของเสียตามแนวทางการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ 

(Quality Maintenace) โดยเร่ิมจากการศึกษาวากลองขนาดใดและประเภทใดที่มผีลตอการเกิด

สลอตเล่ือนมากที่สุด มาเปนตัวแทนการวเิคราะหจาํแนกลักษณะการเกิดของสลอตเล่ือน  เพื่อ

จํากัดขอบเขตใหแคบลงกอนเขาสูการกระบวนวิเคราะหตอไป 
 

1) การเลือกขนาดและประเภทกลองเพื่อนาํมาวิเคราะห 
 กอนการวิเคราะหความแตกตางของขนาดกลอง (w’) วามีผลทาํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือน

หรือไมนั้น  จําเปนที่จะตองจําแนกขนาดกลองใหชัดเจนวากลองขนาดใดเรียกวากลองเล็ก หรือ

กลองขนาดใดเรียกวากลองใหญ เพราะเนือ่งจากปจจุบนัทางโรงงานใชวิธีการจําแนกขนาดดวยตา

เปลาทาํใหการจําแนกไมชัดเจนเนื่องจากความแตกตางของบุคคล  ดังนัน้จงึไดทําการจําแนก

ขนาดโดยพิจารณาท่ีขนาดความกวางของชีสบอรดกอนเขาเคร่ืองพิมพ  โดยอางอิงจากขอมูลการ

ผลิตซ้ํา (Re-plan) ของเคร่ืองพิมพตนแบบตลอดป 2552 (รูปที ่ ก-1 ภาคผนวก ก) เฉพาะที่เกิด

ปญหาสลอตเลื่อน โดยไดแบงเปน 3 ขนาดดังนี ้

• กลองขนาดเล็ก   หมายถงึ  กลองที่มีความกวางของชีสบอรดต้ังแต 250-431 มิลลิเมตร 

• กลองขนาดกลาง  หมายถงึ  กลองทีม่ีความกวางของชีสบอรดต้ังแต 432-614 มิลลิเมตร 

• กลองขนาดใหญ  หมายถึง  กลองทีม่ีความกวางของชีสบอรดต้ังแต 615-796 มิลลิเมตร 
 

เมื่อทราบวาความกวางชีสบอรดในชวงใดจัดอยูในกลองขนาดไหนแลว ตอมาจึงนาํขอมูลจาก

การเก็บรวบรวมของเสียประเภทสลอตเล่ือนในบทที ่ 1 มาจําแนกขนาดกลองและสัดสวนการเกิด

สลอตเล่ือน เพื่อพิจารณาขนาดกลองวามผีลตอการเกิดสลอตเล่ือน ดังตารางที ่4.1 
 

ตารางที ่4.1  สัดสวนการเกดิปญหาสลอตเล่ือน ที่ขนาดตาง ๆ ต้ังแตเดือนม.ค.-มี.ค. 2553 

ขนาด
กลอง 

ประเภทลอน จํานวน
สลอต
เลื่อน 

% 
สลอต
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  แสดงใหเหน็วาในชวงเวลาต้ังแตเดือนม.ค.-มี.ค. 2553 เกิดปญหาสลอต

เล่ือนกับกลองขนาดเล็กและขนาดกลางเทานัน้  โดยกลองขนาดเล็กเกิดข้ึนจํานวน 12,613 ใบ 

และกลองขนาดกลางเกิดข้ึน 3,695 ใบ  โดยแตละขนาดสามารถแบงไดวาเกิดข้ึนกบัลอนประเภท

ใดเปนสัดสวนเทาไหร  ดังรูปที ่4.1 

 
 

รูปท่ี 4.1 ปริมาณของเสียจากปญหาสลอตเล่ือนต้ังแตเดือน ม.ค.-มี.ค. ป 2553 
 

รูปที่ 4.1 จะใหไดเห็นวาที่กลองขนาดเล็กประเภทลอน B เกิดปญหาสลอตเล่ือนมากที่สุด

จํานวน  6,880 ใบ ดังนั้นจงึไดพิจารณาทีก่ลองประเภทนี้มาวิเคราะหเพื่อเลือกตัวแทนกลองตอไป 

เมื่อนําขอมูลการเกิดสลอตเล่ือนของกลองขนาดเล็กประเภทลอน B ต้ังแตเดือน ม.ค.-มี.ค. 2553 

แสดงไวในภาคผนวก ก ตารางท่ี ก-2  สามารถสรุปจํานวนการเกิดโดยแบงขนาดตามความกวาง

ของชีสบอรดที่ขนาดตาง ๆ ไดดังตารางที ่4.2 

ตารางที ่4.2  ขนาดความกวางของชีสบอรด ของกลองขนาดเล็กประเภทลอน B  
ขนาด (w') จํานวนผลิต จํานวนสลอตเล่ือน (ใบ) เปอรเซ็นตสลอตเล่ือน 

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 



58 
 

     
   

 
 

รูปท่ี 4.2 ปริมาณการเกิดสลอตเล่ือนของกลองขนาดเล็ก ประเภทลอน B 
 

จาก รูป 4.2  แสดงเห็นไดวาที่ขนาดความกวางชีสบอรด (w’) เทากับ 282 มม. มีจํานวนการ

เกิดสลอตเล่ือนมากที่สุด 4,194 ใบ แตที่ขนาดความกวางนี้ยังสามารถแบงออกไดอีกหลาย รุน

ผลิตภัณฑ (Product code) เนื่องจากความแตกตางทางดานลายที่พมิพหรือสีในการพิมพ  ดังนัน้

ในการวิเคราะหและแกไขปญหาเร่ืองนี้ จงึไดเลือกรุนของกลอง RSC ขนาดเล็กประเภทลอน B ที่มี

รหัสสินคา คือ 0xxx-438-00  มาเปนตัวแทนกลอง เพื่อพิจารณาลักษณะการเกิด (phenomenon) 

ของปญหาสลอตเล่ือนตอไป  (หมายเหตุ : ไมพิจารณากลองที่ขนาด 371 เนื่องจากเปนเร่ืองของ

การผลิตซ้ํา) 

 

2) การจําแนกปรากฎการณลักษณะการเกิดของปญหา 

 จากรุนผลิตภัณฑ (Product code) ของกลองตัวอยางนัน้ ทําการจําแนกลักษณะ

ปรากฎการณ (phenomenon) สลอตเล่ือนที่เกิดข้ึนของระยะสลอตที่เล่ือนไปกอนปรับปรุง  โดย

ทดลองผลิตจาํนวน 1,500 ใบ  พบวาเกิดสลอตเล่ือนจํานวนทัง้ส้ิน 50 ใบ  จาก 1,500 ใบ หรือคิด

เปน 3.33%  ผลปรากฎการณวาลักษณะการเกิดสลอตเล่ือนเกิดข้ึนอยู 3 ลักษณะ คือ 
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ลักษณะที ่1 รองสลอตอยูบนฝากลองทัง้ดานลางและดานบน  เล่ือนข้ึนไปเหนือเสนทับรอย 

(ลูกฟูก) ใชสัญลักษณ  ++++/++++   

 
 

รูปท่ี 4.3 สลอนเล่ือนแบบ 1  
 

ลักษณะที ่2 รองสลอตอยูบนฝากลองทัง้ดานลางและดานบน  เล่ือนข้ึนลงตํ่ากวาเสนทับรอย

(ลูกฟูก) ใชสัญลักษณ  − − − −/ − − − − 

 
รูปท่ี 4.4 สลอนเล่ือนแบบ 2 

 

ลักษณะที ่3 รองสลอตอยูบนฝากลองทัง้ดานลางและดานบน  เล่ือนข้ึนลงตํ่ากวาเสนทับรอย 

(ลูกฟูก) ยกเวนรองสลอตที ่5 หรือรองสลอตแถวแรกที่อยูดานฝาบนของกลอง  

ใชสัญลักษณ  − − − −/ o − − − 

 
 

รูปท่ี 4.5 สลอนเล่ือนแบบ 3 
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รูปท่ี 4.6 ลักษณะการเกิดสลอนเล่ือนของกลอง RSC ขนาดเล็กประเภทลอน B  
     เคร่ืองหมาย  +   หมายถึง  รองสลอตอยูเหนือเสนทับรอย 

-    หมายถึง  รองสลอตอยูใตเสนทับรอย 

0   หมายถึง  รองสลอตอยูพอดีเสนทับรอย 
 

             ตัวอยางความหมายของสัญลักษณ 
 

 

 

 

 

 
 

 

                                                                                                                                                                        

  

 
 

รูปท่ี 4.7 ตัวอยางการเกิดสลอนเล่ือนแบบ ++++/+++++ 

 

+ + + +  / + 0 ‐ + 

รองสลอตที่ 1 อยูเหนือเสนทับรอย 
รองสลอตที่ 2 อยูเหนือเสนทับรอย 
รองสลอตที่ 3 อยูเหนือเสนทับรอย 
รองสลอตที่ 4 อยูเหนือเสนทับรอย 
รองสลอตที่ 5 อยูเหนือเสนทับรอย 
รองสลอตที่ 6 อยูใตเสนทับรอย 
รองสลอตที่ 7 อยูพอดีเสนทับรอย 
รองสลอตที่ 8 อยูเหนือเสนทับรอย 

ฝาลาง 

 ฝาบน 
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 เมื่อไดตัวแทนกลองในการวเิคราะหและไดจําแนกลักษณะปรากฎการณ (phenomenon) 

ของการเกิดสลอตเล่ือนแลว  ตอไปเปนการเร่ิมดําเนนิการสํารวจและวิเคราะหปญหาดังตอไปนี้ 
 

4.1 การสํารวจการเกิดของเสยีและหาความสัมพันธระหวางเครื่องจกัร 
ข้ันตอนนี้ไดทาํการประเมินเบื้องตนถงึลักษณะการเกิดสลอตเล ื่อนที่เกิดข้ึนวามีความสัมพันธ

เกี่ยวของกับสวนใดของเคร่ืองพิมพตนแบบ โดยทําการแยกยอยในแตละสวน (unit) หลัก ๆ เปน

หนวยยอย แตกอนจะทาํการประเมินนัน้จําเปนตองศึกษาหนาที่การทํางานของเครื่องพิมพแตละ

สวน ดังนี ้

 เคร่ืองพิมพตนแบบที่ไดทําการศึกษานี้เปนประเภทเฟลกโซกราฟ (Flexography) ชนิดปอน

แผน ซึ่งถกูออกแบบใหรวมในสวนของทาํรองสลอตและการทาวกาวในเคร่ืองเดียวกัน  สามารถ

ผลิตกลองไดหลายขนาดในขบวนการผลิตเพียงคร้ังเดียวแบบตอเนื่อง ประกอบดวย 7 สวนหลัก ๆ 

ดังนี ้

Print UnitCounter & 
Ejector Unit

Folding Unit

Glue UnitTyping unit

Feed Unit

 
 

รูปท่ี 4.8  สวนประกอบของเคร่ืองพมิพกลองลูกฟกู (Convertor) 

 

1) ชุดปอนกระดาษ (Feed unit) 

 มีหนาที่หลักในการสงผานกระดาษจากโตะปอนกระดาษเขาสูชุดพิมพทีละแผน  โดย

กระดาษจะถกูสงผานจากชุดโตะปอนกระดาษ (Lead Edge Feeder) ซึ่งประกอบไปดวยสวนหลัก 

ๆ คือแผนยกกระดาษ (plate table) และลูกกล้ิงสงกระดาษ (feed wheel)  ซึ่งทําหนาที่สงกระดาษ

เขาสูชุด Feed roll ในตูปอนกระดาษ (Feed unit)  ซึง่เปนลูกกล้ิงไซลินเดอร 2 ลูก บน-ลางหมุนดึง

กระดาษใหถูกสงตอไปยังชุดพิมพ   

2) ชุดพิมพ (Print unit) 

 มีหนาที่ในการถายทอดลวดลายจากแมพมิพลงสูกระดาษโดยหมึกพมิพจะปาดหมกึใหได

ฟลมหมึกที่บางที่สุด  มายังผิวหนาของแมพิมพและสงผานตอมายงัแผนกระดาษที่ตองการพิมพ 



62 
 

     
   

การสงผานกระดาษจากชุดพิมพไปยงัชุดทํางานถัดไปจะอาศัยการหมุนสวนทางของไซลินเดอร 2 

ลูก คือ โมพมิพลูกทับในขณะทําการพมิพเปนหลัก  และมีชุดของลูกกล้ิงพูลโรลและพูลคอลลาร

ชวยประคองและดึงกระดาษไปยังชุดทาํงานถัดไป ซึง่ภายใประกอบดวย 

2.1) ลูกสี (Anilox Roll) 

 เปนลูกกล้ิงอยูใตโมพิมพ ที่ผิวถูกเจาะรู (Engraved) เปนรองละเอียดเพื่อเปนผิวให

สีขังตัวอยูสามารถที่จะรับหมกึเขาไปในเซลล (cell)  และจายออกเมื่อสัมผัสกับหนาแมพิมพ  

จากนั้นก็จะถายทอดลงบนแผนกระดาษลูกฟูกอีกคร้ัง   

2.2) โมพิมพ (Print Cylinder)   

 เปนลูกกล้ิงทําดวยโลหะทีม่กีารรองไวสําหรับเกี่ยวบลอกพิมพ  ซึ่งบลอกพิมพนี้จะ

รับหมึกพิมพจากอนิลอกซโรลและถายทอดลงบนแผนกระดาษลูกฟูก 

2.3) ลูกทับ (Impression Cylinder) 

 เปนลูกกล้ิงโลหะขนาดใหญผิวมันทําหนาที่กดกระดาษเพื่อใหบล็อคพมิพสัมผัส

กระดาษขณะพิมพ 

2.4) ตัวจับ (Pull Collar)   

 ทําหนาทีพ่บกระดาษหรือแผนกระดาษลูกฟูกไปยงัสวนถัดไปของตูพิมพ  แตละตู

พิมพจะประกอบไปดวยลูกกล้ิง 2 ลูก ที่มลีายนนูรูปขาวหลามตัดเพื่อจับกระดาษไมใหเล่ือน 

2.5) ระบบการรีดหมึก (Ink Metering System)  

  เปนระบบแบบระบบใบมีดปาดหมึกแบบรีเวอรสแองเก้ิล (Reverse angle doctor 

bladeระบบนีม้ีใบมีปาดหมกึ  โดยขอบใบมีดจะสัมผัสทาํมุมกับ Anilox Roll 

3) ชุดทับรอย (Creaser & Slotter unit) 

 เปนชุดลูกกล้ิงบน-ลาง  ทีท่าํใหเกิดเสนทบัรอยดานในของแผนกระดาษลูกฟกู  ซึง่จะทับ

รอยแบงแผนกระดาษที่ผานการพิมพเปนแนวทับดานยาวและกวางของกลอง  โดยลูกทับรอยตัวผู

จะมีลักษณะเปนวงแหวนทีม่ีสีสันนนู  บบีอัดกับทับรอยตัวเมีย  ซึ่งเปนวงแหวนทีหุ่มดวยยางยูริเท

รนเปนตัวรองกด  ทาํใหเกดิแนวเสนทับรอย  สวนชุดเซาะรอง (Slotter)  เปนชุดใบมีดเซาะใหเกิด

รองที่ดานบนและลางของเสนทับรอยทั้ง 4 เสน  แบงสวนของแผนกระดาษเปนสวนฝากลองบน-

ลาง  ทั้งดานยาวและดานกวางของกลอง  โดยที่ใบมีดชุดแรกจะมีใบมีดประกบอยูทาํหนาที่ตัด

กระดาษใหเปนสวนของล้ินกาวกลอง 

4) ชุดกาว (Glue unit) 

 เปนลูกลอบนลางโดยมีลูกใดลูกหนึง่ทําหนาที่ทากาวทีล้ิ่นของกลอง (ข้ึนอยูกบัวาเปน

ระบบพิมพบนหรือลาง)  และอีกลูกหนึง่ประคองขณะทีก่ระดาษผานระหวางลูกกล้ิงทั้ง 2 ลูก 
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5) ชุดรางพับกลอง (Folding Section) 

 อยูถัดจากลอกาว ทําหนาทีใ่นการประคองและพับกลองใหอยูในตําแหนงทีถู่กตอง  โดย

อาศัยสายพานบน-ลาง  พากลองใหเคล่ือนที่ไปบนรางพับ  และมีโฟลด้ิงรอดเปนตัวประคองใหเกดิ

การพับที่องศาตาง ๆ กนัจนรอยตอทั้ง 2 ดาน เขามาประกบชิดกันพอดีในตําแหนงล้ินกาว 

6) ชุดเคานเตอรและอิเจคเตอร (Counter & Ejector) 

 เปนชุดทีท่ําการนับกลองซึง่เมื่อครบตามจํานวนที่ต้ังไว  และตบกระแทกกลองทีม่ีการพับ

ข้ึนรูปแลว  โดยมีหลักการที่จะตองทําใหดานที่ 4 ทีพ่บัมาทับกับล้ินกาวดานที่ 1 มีแนวตอเปน

เสนตรงทัง้ดานบนและดานลางของตัวกลองกลองกองนัน้ก็จะถูกผลักออกมาและจะถูกสงตอไปชุด

มัดซึ่งอยูถัดไป 

7) ชุดมัด (Tying Machine)   

 ทําหนาที่รัดกลองเปนมัดดวยเชือกตามจํานวนทีถู่กกาํหนดจากชุดนับ และชุดโหลด

ฟอรมเมอร (Load Former)  ที่ชวยใหการเรียงกลองบนกระบะเปนไปไดโดยสะดวก  

 
ขนาดของกลองที่เครื่องพมิพผลิตได 

ขนาดทัว่ไป      965 x 2,300 มม. 

ขนาดของกระดาษลูกฟูกที่ปอนเขาเคร่ือง   (0.245-0.965 ม.) x (0.61 x 2.4 ม.) 

ขนาดกลองทีผ่ลิตได    สูงสุด 890 x 260 x 890 x 260 มม. 

         ตํ่าสุด 200 x 90 x 200 x 90 มม. 

  พื้นที่พมิพสูงสุด     930 x 2,300 มม.  

   ความเร็วสูงสุด     300 กลอง/นาท ี

 
 

รูปท่ี 4.9  ขนาดของกลองทีเ่คร่ืองพิมพสามารถผลิตได 
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จากการศึกษาหนาทีท่ํางานในแตละสวนของเคร่ืองพิมพทั้ง 7 สวนแลว ไดทาํการประเมิน

หาความสัมพนัธระหวางเคร่ืองพิมพกับปญหาสลอตเล่ือนรวมกับทีมผูเชี่ยวชาญ โดยนาํเอา

ลักษณะของการเกิดสลอตทัง้ 3 แบบในตอนตนมาประเมินหาความสัมพันธระหวางลักษณะเกิด

สลอตเล่ือนทัง้ 3 แบบกับสวนของเครื่องพิมพ โดยพบวา มี 3 สวนของเครื่องพมิพทีท่าํใหเกิด

ปญหาการสลอตเล่ือน คือ  

(1) ชุดปอนกระดาษ (Feed unit) 

(2) ชุดตูพิมพ (Printing unit)  

(3) ชุดทับรอย/เซาะรอง (Creaser/Slotter unit)  

การประเมนิความสัมพนัธดังกลาว ดังรูป 4.10 สามารถสังเกตเห็นไดวาลักษณะเกิดสลอต

เล่ือนทัง้ 3 แบบกับความสัมพันธระหวางสวนของเครื่องพิมพทั้ง 3 ไมมีความแตกตางกนัแตอยาง

ใด  นั่นหมายความวาไมวาจะเกิดปญหาสลอตเล่ือนในลักษณะรูปแบบใดก็ตาม จะมีความ

เกี่ยวของกับสวนของเครือ่งพิมพทัง้  3 สวน (unit) นี้เทา ๆ กันหมด  ดังนั้น  จึงไดพิจารณา

เห็นสมควรวาถาสามารถลดปญหาสลอตเลื่อนที่เกิดจากแบบที่ 1 (++++/++++)  ที่มีจํานวน 48 

ใบ หรือคิดเปน 96% ของการเกิดสลอตเล่ือนทัง้หมด 50 ใบ จากการจําแนกลักษณะปรากฏการณ

กอนหัวขอ 4.1 ไดก็จะสามารถทาํใหลักษณะการเกิดแบบอ่ืนลดลงตามไปดวย 
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Machine : F962
Size :  282  Flute : B
Update : 15-Aug-53
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QA Matrix
Process             Feed Unit Printing Unit Creaser/Slotter Unit Glue Unit Folding Unit Counter Ejector Unit Tying Unit

DefectMode

 
 

 

รูปที่ 4.10 ความสัมพันธระหวางลักษณะของเสียกับกระบวนการและสวนตาง ๆ ของเครี่องพมิพ (QA matrix) 
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4.2 การสํารวจสภาวะเงื่อนไขและเกณมาตรฐาน 4M  
จากประเมนิความสัมพนัธทีเ่กี่ยวของในหวัขอที่ผานมา  เปนการอาศัยประสบการณและ

ความรูจากผูเช่ียวชาญเทานั้น  แตยังไมสามารถบอกไดวาสาเหตุสําคัญของปญหาวาเกิดข้ึนจาก

ปจจัยหรือสภาวะเงื่อนไขตรงจุดใดบาง  จึงไดทําการสํารวจสภาวะะเงื่อนไขซ่ึงประกอบไปดวยคน 

เคร่ืองจักร วัตถุดิบ และวิธกีาร (4M) ดังนี ้

1) Machine 

ในสวนนี้ไดพจิารณาสภาวะเงื่อนไขที่เกี่ยวของในหวัขอ 4.1 คือต้ังแตชุดปอนกระดาษ 

(Feed unit) ไปจนถงึชุดทับรอยและตัดรองสลอต (Creaser & Slotter unit) ถึงช้ินสวนอุปกรณที่

สําคัญและสภาพที่ควรจะเปนในการปองกนัการเกิดปญหาสลอตเล่ือนได 

2) Method/Man 

เนื่องจากกระบวนการผลิตเปนแบบกึ่งอัตโนมัติที่ใชเคร่ืองจักรทาํงาน โดยใชคนเปนผู

ควบคุมเปนสวนใหญจะมีแคสวนชุดสงกระดาษเขาตูปอน (Lead Edge Feeder) เทานัน้ที่ใช 

คนทาํงาน  ดังนั้นจงึไดรวมเอา 2 สภาวะนีเ้ขาดวยกนั  ถงึมาตรฐานที่ควรมีใหพนักงานหรือผูมีสวน

เกี่ยวของควรปฏิบัติตาม  

3) Meterial 

เนื่องจากวัตถดิุบหรือแผนกระดาษลูกฟูก (ชีสบอรด) เปนสภาวะเงื่อนไขที่ไมสามารถ

ควบคุมได ดังที่ไดกลาวไวในบทที่ 1 จึงพจิารณาเฉพาะสภาวะเงื่อนไขที่สามารถควบคุมไดเทานัน้ 

จากสภาวะเงือ่นไขทั้งกลาวมานัน้ ไดทาํการวิเคราะหโดยจัดทําเปนตารางตรวจสอบสภาวะ

เงื่อนไขที่ไมไดตามมาตรฐาน ดังตารางที ่4.3 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

     
   

67 

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

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

  c  เปนตามเกณฑมาตรฐาน 4 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน 3 items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 3 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

c c

j

c

c

(Material)

วัตถุดิบ

ระยะฝากลองจริงกับคาจริง 

(PRESENT) ที่แสดงบนตู CNC 

ตองเทากัน

ความสูงกลองจริงกับคาจริง 

(PRESENT) ที่แสดงบนตู CNC 

ตองเทากัน

0xxx-468-00

ระยะจริง gap ของ front gauge 

ตองเทากับคาจริง (PRESENT) ที่

แสดงบนตู CNC

Front gauge ทั้ง 2 ดาน ตองขนาน (parallel) กัน  (diff.

 ≤ 0.30 mm.)

(Machine/Equipment)

ตั้ง LOT ใหมสลอตเลื่อน

4M Condition Survey Sheet

คาที่ตั้ง (SET ) บนตู CNC กับคาจริงความสูงของฝา

กลองตองตรงกัน (diff. ≤ 0.50 mm.)

คาที่ตั้ง (SET) ระยะฝากลองบน 

CNC ตองตรงกับคา Master Card

คาที่ตั้ง (SET) ความสูงกลองบนตู 

CNC ตองตรงกับคา Master Cardตั้งระยะความสูง

ของกลอง (D) บนตู

 CNC

Slotter unit

Slotter unit
คาที่ตั้ง (SET ) บนตู CNC กับคาจริงความสูงกลอง

ตองตรงกัน (diff. ≤ 0.50 mm.)

j

j

กระบวนการยอย

(Method/Man)

วิธีการ/คนเครื่องจักร/อุปกรณ

ตั้งคาความสูงลอน

บนตู CNC
Feed unit

ตั้งระยะความสูง

ของฝากลอง (F) 

บนตู CNC

(Minor process)

ระยะ Front gauge จริงกับคาที่ตั้ง (SET) บน CNC 

ตองมีคาตรงกัน (คาจริง–คาสเกล.≤ 0.50 mm.)

คาที่ตั้ง (SET) ความสูงลอนที่ตู 

CNC ตองตรงกันกับชนิดลอนที่

ผลิตใน Master Card
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68 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

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

  c  เปนตามเกณฑมาตรฐาน13 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน 1 items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

บลอคพิมพตองไมเหลุดหรือชํารุด c c
c

c

c

Printing unit 1 c

c c

� c

c

วัตถุดิบ

(Material)

สลอตเลื่อน

กระบวนการยอย

4M Condition Survey Sheet
0xxx-468-00

Pull band ทั้ง 2 ดานตองแนนและ

สัมผัสกับชีสบอรด

ตองหมุน pull band ใหตึง

บลอคพิมพตองติดแนนอยูกับ Printing cylinder

Pull band ไมชํารุดหรือขาด c

เสนกลางของบลอคพิมพตองตรง

กับรองกลางของ Printing cylinder
c

ใสบลอคพิมพ

c

ระยะจับของ pull collarดาน O.P. 

ตองเทากับระยะ P1

เฟองเกียรดาน O.P. ตองตรงกับ

ตําแหนงที่ทําสัญลักษณไว

ตั้งจุด "ศูนย" บนตู

พิมพ 1

เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน

ตั้งระยะตัวจับ

กระดาษ (pull roll) 

บนตูพิมพ 1

Printing unit 1 ระยะจับของ pull collarดาน D.R .

ตองเทากับระยะ P4 ลบดวย 1

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

ชุดล็อคบลอคตองแนน

Pull band ตองจับตรงตามตําแหนง

 (ไมไปโดนรอยพิมพ)

Printing unit 1

Pull collar ตองไมหลวมคลอน (looseness ≤ 2.0 mm.)

ตั้ง LOT ใหม

Pull collar ตองมีสภาพไมสึกหรือมีลายนูนชัดเจน

ตลอดพื้นผิว

Pull collar ตองสะอาด  
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69 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

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

  c  เปนตามเกณฑมาตรฐาน13 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน 1 items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

บลอคพิมพตองไมเหลุดหรือชํารุด c c
c

c

c

Printing unit 2 c

c c

� c

c

Pull collar ตองไมหลวมคลอน (looseness ≤ 2.0 mm.)

เฟองเกียรดาน O.P. ตองตรงกับ

ตําแหนงที่ทําสัญลักษณไว

วิธีการ/คน

(Minor process)

ระยะจับของ pull collarดาน O.P. 

ตองเทากับระยะ P1

Pull collar ตองมีสภาพไมสึกหรือมีลายนูนชัดเจน

ตลอดพื้นผิว

ระยะจับของ pull collarดาน D.R .

ตองเทากับระยะ P4 ลบดวย 1

สลอตเลื่อน

Printing unit 2

ชุดล็อคบลอคตองแนน

ตองหมุน pull band ใหตึง

Pull collar ตองสะอาด

ตั้ง LOT ใหม

ใสบลอคพิมพ

4M Condition Survey Sheet
0xxx-468-00

วัตถุดิบ

(Material)(Method/Man)

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ

Printing unit 2

บลอคพิมพตองติดแนนอยูกับ Printing cylinder

(Machine/Equipment)

c
เสนกลางของบลอคพิมพตองตรง

กับรองกลางของ Printing cylinder
c

c

ตั้งจุด "ศูนย" บนตู

พิมพ 2

ตั้งระยะตัวจับ

กระดาษ (pull roll) 

บนตูพิมพ 2

Pull band ไมชํารุดหรือขาด

Pull band ทั้ง 2 ดานตองแนนและ

สัมผัสกับชีสบอรด

Pull band ตองจับตรงตามตําแหนง

 (ไมไปโดนรอยพิมพ)
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ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

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

  c  เปนตามเกณฑมาตรฐาน14 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

บลอคพิมพตองไมเหลุดหรือชํารุด c c
c

c

c

Printing unit 3 c

c c

c c

c

ตั้งจุด "ศูนย" บนตู

พิมพ 3

เฟองเกียรดาน O.P. ตองตรงกับ

ตําแหนงที่ทําสัญลักษณไว

ระยะจับของ pull collarดาน D.R .

ตองเทากับระยะ P4 ลบดวย 1

ชุดล็อคบลอคตองแนน

Pull band ไมชํารุดหรือขาด c

ตองหมุน pull band ใหตึง

Pull band ทั้ง 2 ดานตองแนนและ

สัมผัสกับชีสบอรด

Pull band ตองจับตรงตามตําแหนง

 (ไมไปโดนรอยพิมพ)

(Minor process)

Pull collar ตองไมหลวมคลอน (looseness ≤ 2.0 mm.)

Pull collar ตองมีสภาพไมสึกหรือมีลายนูนชัดเจน

ตลอดพื้นผิว

Pull collar ตองสะอาด

ตั้งระยะตัวจับ

กระดาษ (pull roll) 

บนตูพิมพ 3

Printing unit 3

ระยะจับของ pull collarดาน O.P. 

ตองเทากับระยะ P1

0xxx-468-00

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ

4M Condition Survey Sheet

(Machine/Equipment) (Method/Man)

สลอตเลื่อน

บลอคพิมพตองติดแนนอยูกับ Printing cylinder c
เสนกลางของบลอคพิมพตองตรง

กับรองกลางของ Printing cylinder
c

วัตถุดิบ

(Material)

ตั้ง LOT ใหม

ใสบลอคพิมพ Printing unit 3

วิธีการ/คน
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ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

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

   c  เปนตามเกณฑมาตร 5 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน 3 items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม 1 items  ตองการมาตรฐาน items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

c

�

c

�

c

c

�

�

Feed unit

Feed unit

(Material)

ระยะ (gap) จริงของชุด Feed roll  ตองตรงตามสเกล 

(diff. ≤ 0.50 mm.)
c

Rubber roll # 1  ตองมีความแข็ง (hardness) อยูในคา

มาตรฐาน (40-45 shore A)

ปรับระยะหาง (gap)

 ตามลอน

วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตู

สลอตเลื่อน ตั้ง LOT ใหม

Feed unit

4M Condition Survey Sheet
0xxx-468-00

กระบวนการยอย วัตถุดิบ

(Machine/Equipment) (Method/Man)

เข็มสเกลของชุด Feed roll ตองอยู

ตําแหนงลอนที่ทําสัญลักษณไว

Rubber roll # 1  ตองไมสึก (diameter) เกินมาตรฐาน 

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

Rubber roll # 1  ตองมีความกลมเทากัน (roundness ≤

 0.15 mm.)

(Minor process)

Rubber roll # 2   ตองมีความกลมเทากัน (roundness 

≤ 0.15 mm.)

Rubber roll # 2   ตองมีความแข็ง (hardness) อยูใน

คามาตรฐาน (40-45 shore A)

Rubber roll # 2   ตองไมสึก (diameter) เกินมาตรฐาน 

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

วิธีการ/คนเครื่องจักร/อุปกรณ
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ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

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

   c  เปนตามเกณฑมาตร 8 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม 4 items  ตองการมาตรฐาน items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

c

�

c

�

c

�

c

�

c

ระยะหาง (gap) ระหวาง Impression cylinder # 2 กับ 

Printing cylinder # 2 ทั้ง 3 จุด ลบดวย 6.80 mm. ตอง

ตรงตามสเกลขางตูพิมพ 2  (diff. ≤ 0.5 mm.)

Printing unit 1

(Minor process) (Machine/Equipment)

ระยะหาง (gap) ระหวาง Impression cylinder # 1 กับ 

Printing cylinder # 1 ทั้ง 3 จุด ลบดวย 6.80 mm. ตอง

ตรงตามสเกลขางตูพิมพ 1  (diff. ≤ 0.5 mm.)

วิธีการ/คน วัตถุดิบ

วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตู

Printing unit 2

c

ระยะหาง (gap) จริงของ Pull roll/pull collar ทั้ง 2 ดาน

 ตองตรงตามสเกลขางตู  (diff. ≤ 0.5 mm.)
c

เข็มสเกลของชุด Feed roll ตองอยู

ตําแหนงลอนที่ทําสัญลักษณไว

วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตู

วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตู

วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตู

c

ระยะหาง (gap) จริงของ Pull roll/pull collar ทั้ง 2 ดาน

 ตองตรงตามสเกลขางตู  (diff. ≤ 0.5 mm.)

4M Condition Survey Sheet
0xxx-468-00

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ

เข็มสเกลของ Pull roll ตองอยู

ตําแหนงลอนที่ทําสัญลักษณไว

(Method/Man) (Material)

สลอตเลื่อน ตั้ง LOT ใหม
ปรับระยะหาง (gap)

 ตามลอน เข็มสเกลของชุด Feed roll ตองอยู

ตําแหนงลอนที่ทําสัญลักษณไว

เข็มสเกลของ Pull roll ตองอยู

ตําแหนงลอนที่ทําสัญลักษณไว
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ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

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

   c  เปนตามเกณฑมาตร 8 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม 4 items  ตองการมาตรฐาน items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

c

�

c

�

c

�

c

�

c

c

ระยะหาง (gap) ระหวาง Pre-creaser head กับ Anvil 

ทั้ง 4 ตัว ตองตรงตามสเกลขางตู  (diff. ≤ 0.5 mm.)

ระยะหาง (gap) ระหวาง Creaser head กับ Anvil ทั้ง 4

 ตัว ตองตรงตามสเกลขางตู  (diff. ≤ 0.5 mm.)
c

Slotter unit

สลอตเลื่อน ตั้ง LOT ใหม
ปรับระยะหาง (gap)

 ตามลอน

วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตู

วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตู

วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตู

Printing unit 3

c

c

ระยะหาง (gap) ระหวาง Impression cylinder กับ 

Printing cylinder #m3ทั้ง 3 จุด ลบดวย 6.80 mm. ตอง

ตรงตามสเกลขางตูพิมพ 3  (diff. ≤ 0.5 mm.)

ระยะหาง (gap) จริงในการจับชีสบอรดของ Pull 

roll/pull collar ทั้ง 2 ดาน ตองตรงตามสเกลขางตู  (diff.

 ≤ 0.5 mm.)

เครื่องจักร/อุปกรณ

เข็มสเกลของชุด Feed roll ตองอยู

ตําแหนงลอนที่ทําสัญลักษณไว

วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตู

เข็มสเกลของ Pull roll/pull collar 

ตองอยูตําแหนงลอนที่ทํา

เข็มสเกลของชุด Creaser ตองอยู

ตําแหนงลอนที่ทําสัญลักษณไว

เข็มสเกลของชุด Pre-creaser ตอง

อยูตําแหนงลอนที่ทําสัญลักษณไว

(Material)

4M Condition Survey Sheet
0xxx-468-00

กระบวนการยอย

(Machine/Equipment) (Method/Man)

วิธีการ/คน วัตถุดิบ

(Minor process)

ระยะ gap มีดหัวโขก กับ Anvil ตองเทากับสเกล(diff. ≤

 0.5 mm.)  
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74 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

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

   c  เปนตามเกณฑมาตร 6 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 8 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

c

c c

c

ระหวางเดินเครื่อง c

c

ปลอยกระดาษ

Feed unit

Feed unit
สงชีสบอรดเขาตู

พิมพ 1

(Machine/Equipment)

ไมมีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็กความขนาน (parallel)

ไมมีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็กความขนาน (parallel)

0xxx-468-00

วิธีการ/คน วัตถุดิบกระบวนการยอย

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

4M Condition Survey Sheet

ทดลองเดินเครื่อง

สลอตเลื่อน
Rubber roll # 1  ตองมีความขนาน (parallel) เทากันทุก

ตัว

เครื่องจักร/อุปกรณ

ไมมีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็กความโกง (Eccentric of the 

axis)

Upper shaft # 1 ตองไมหลวม (looseness) หรือไมมี 

clearance ระหวางเฟองกับ housing (≤ 2.0 mm.)

Upper shaft # 1 ตองไมโกง

Rubber roll # 2   ตองมีความขนาน (parallel) เทากัน

ทุกตัว

ชีสบอรดแนบติดกับตัว Feed wheel

สปริงยกโตะปอนกระดาษ ตองไมชํารุดแตกหัก

ผิว Feed wheel ตองมีความกลม (roundness) เทากัน

Feed wheel บริเวณที่สัมผัสกับชีสบอรดตองไมสึก

Vacuum pressure ตอง > 4 kPa

Vacuum door ตองเปด-ปด ตรงตามตําแหนงความยาว

ของชีสบอรด

Plate table กับพื้นโตะทั้ง 3 ตองขนานกัน

Feed unit
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75 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

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

   c  เปนตามเกณฑมาตร 7 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 5 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

c

c

c

c

c

c

Feed unit c

Feed unit

สงชีสบอรดเขาตู

พิมพ 1 Feed unitสลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง

Lower shaft # 1  ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

Lower shaft # 1 ตองไมโกง

Upper shaft # 1 ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

(Machine/Equipment)

Lower shaft # 1  ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

Upper & Lower shaft ของชุด Feed roll# 1 ตองขนาน

เทากันทั้ง 2 ดาน   (diff. OP. & DR. ≤ 0.50 mm.)

Lower shaft # 1 ตองไมหลวม(looseness) หรือไมมี 

clearance ระหวางเฟองกับ housing (≤ 2.0 mm.)

Upper shaft # 1 ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

ไมมีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็ก clearance bearing ดาน OP.

0xxx-468-00

เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน

(Method/Man)

ไมมีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็ก clearance bearing ดาน OP.

ไมมีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็ก clearance bearing ดาน DR.

(Minor process)

วัตถุดิบ

ไมมีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็ก clearance bearing ดาน DR.

กระบวนการยอย

4M Condition Survey Sheet

(Material)

ไมมีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็กความโกง (Eccentric of the 

axis)
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76 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

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

  c  เปนตามเกณฑมาตรฐาน 7 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 8 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

c

c

c

c

c

c

วัตถุดิบ

Feed unit

4M Condition Survey Sheet

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

Lower shaft # 2 ดาน OP. ตองไมมี clearance ระหวาง

 housing กับ bearing

สลอตเลื่อน
สงชีสบอรดเขาตู

พิมพ 1

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

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

(Material)

ระหวางเดินเครื่อง

Lower shaft # 2 ตองไมหลวม(looseness) หรือไมมี 

clearance ระหวางเฟองกับ housing (≤ 2.0 mm.)

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

Lower shaft # 2 ตองไมโกง

Lower shaft # 2 ดาน DR. ตองไมมี clearance ระหวาง

 housing กับ bearing

Upper shaft # 2 ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

Upper shaft # 2 ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

เครื่องจักร/อุปกรณ

0xxx-468-00

กระบวนการยอย วิธีการ/คน

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

Upper shaft # 2 ตองไมโกง
Eccentric of the axis ของ Upper 

shaft # 2 ตองอยูในคามาตรฐาน

Upper shaft # 2 ตองไมหลวม(looseness) หรือไมมี 

clearance ระหวางเฟองกับ housing (≤ 2.0 mm.)

Eccentric of the axis ของ Upper 

shaft # 2 ตองอยูในคามาตรฐาน

Feed unit
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ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

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

  c  เปนตามเกณฑมาตรฐาน 3 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน 1 items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 5 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

Feed unit c

c

c

Printing unit # 1 �

Upper & Lower shaft ของชุด Feed roll # 2 ตองขนาน

เทากันทั้ง 2 ดาน   (diff. OP. & DR. ≤ 0.50 mm.)

สงชีสบอรดเขาตู

พิมพ 1

ระหวางเดินเครื่อง

(Minor process)

สลอตเลื่อน

Impression Cylinder # 1ดาน OP. ตองไมมี clearance 

 housing กับ bearing

วัตถุดิบ

(Material)(Machine/Equipment)

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน

Printing unit # 1

Impression Cylinder # 1 ตองไมโกง

Eccentric of the axis ของ 

Impression Cylinder # 1 ตองอยู

ในคามาตรฐาน

Impression Cylinder # 1 ตองไมหลวม (looseness) 

หรือไมมี clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤

 2.0 mm.)

Impression Cylinder # 1ดาน DR. ตองไมมี clearance

 ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

0xxx-468-00

(Method/Man)

4M Condition Survey Sheet

Impression & Printing Cylinder # 1 ตองขนาน 

(parallel) กัน (diff.  ≤ 0.30 mm.)

พิมพสีที่ 1

 
 

77



 

     
   

78 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

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

  c  เปนตามเกณฑมาตรฐาน 3 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 4 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

c

c

c

Printing Cylinder # 1 ตองไมหลวม (looseness) 

หรือไมมี clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤

 2.0 mm.)

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

Printing Cylinder # 1ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

Printing Cylinder # 1 ตองไมโกง

Eccentric of the axis ของ Printing

 Cylinder # 1 ตองอยูในคา

มาตรฐาน

Printing Cylinder # 1ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

Printing unit # 1สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง พิมพสีที่ 1

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

กระบวนการยอย วัตถุดิบ

0xxx-468-00

4M Condition Survey Sheet

เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน
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ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

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

  c  เปนตามเกณฑมาตรฐาน 4 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 3 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

c

c

c

c

สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง

4M Condition Survey Sheet

วัตถุดิบ

0xxx-468-00

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ

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

Upper pull roll # 1 ตองไมโกง
Eccentric of the axis ของ Upper 

pull roll # 1  ตองอยูในคามาตรฐาน

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

Upper pull roll # 1 ตองไมหลวม (looseness) หรือไมมี

 clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤ 2.0 mm.)Printing unit # 1

วิธีการ/คน

Upper pull roll # 1ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

Upper pull roll # 1ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

สงชีสบอรดไปตู

พิมพ 2
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ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

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

  c  เปนตามเกณฑมาตรฐาน 5 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 3 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

c

c

c

c

Printing unit # 1 c

Lower pull roll # 1 ตองไมหลวม (looseness) หรือไมมี

 clearance ระหวางเฟองเกียรกับ housing (Std. ≤ 2.0

 mm.)
สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง

Lower pull roll # 1ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

Lower pull roll # 1ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

Printing unit # 1
สงชีสบอรดไปตู

พิมพ 2

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

Upper & Lower pull roll shaft # 1ตองขนาน (parallel) 

กัน (diff.  ≤ 0.30 mm.)

Lower pull roll # 1ตองไมโกง
Eccentric of the axis ของ Lower 

pull roll # 1  ตองอยูในคามาตรฐาน

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

กระบวนการยอย

4M Condition Survey Sheet
0xxx-468-00

เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน วัตถุดิบ

(Material)
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ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

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

  c  เปนตามเกณฑมาตรฐาน 3 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 5 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

c

c

Printing unit # 2 c

Impression Cylinder # 2 ดาน DR. ตองไมมี clearance

 ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง พิมพสีที่ 2

0xxx-468-00

วัตถุดิบ

(Material)

วิธีการ/คน

4M Condition Survey Sheet

เครื่องจักร/อุปกรณกระบวนการยอย

(Method/Man)

Impression Cylinder # 2 ตองไมโกง

(Minor process) (Machine/Equipment)

Eccentric of the axis ของ 

Impression Cylinder # 2 ตองอยู

ในคามาตรฐาน

Printing unit # 2

Impression Cylinder # 2 ตองไมหลวม (looseness) 

หรือไมมี clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤

 2.0 mm.)

Impression Cylinder # 2 ดาน OP. ตองไมมี clearance

  housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

Impression & Printing Cylinder # 2 ตองขนาน 

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

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

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

  c  เปนตามเกณฑมาตรฐาน 5 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 3 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

c

c

c

c

Printing unit # 2 c
Impression & Printing Cylinder # 2 ตองขนาน 

(parallel) กัน (diff.  ≤ 0.30 mm.)

Printing Cylinder # 2 ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

Printing Cylinder # 2 ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

Printing Cylinder # 2 ตองไมหลวม (looseness) 

หรือไมมี clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤

 2.0 mm.)
สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง พิมพสีที่ 2

Printing unit # 2

Printing Cylinder # 2 ตองไมโกง

Eccentric of the axis ของ Printing

 Cylinder # 2 ตองอยูในคา

มาตรฐาน

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

4M Condition Survey Sheet

วัตถุดิบ

0xxx-468-00

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน
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83 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

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

  c  เปนตามเกณฑมาตรฐาน 4 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 3 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

c

c

c

c

สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง
สงชีสบอรดไปตู

พิมพ 3

Upper pull roll # 2 ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

วิธีการ/คน

4M Condition Survey Sheet
0xxx-468-00

Upper pull roll # 2 ตองไมหลวม (looseness) หรือไมมี

 clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤ 2.0 mm.)Printing unit # 2

Upper pull roll # 2 ตองไมโกง
Eccentric of the axis ของ Upper 

pull roll # 2  ตองอยูในคามาตรฐาน

Upper pull roll # 2 ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

เครื่องจักร/อุปกรณ วัตถุดิบ

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

กระบวนการยอย
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84 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

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

  c  เปนตามเกณฑมาตรฐาน 5 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 3 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

c

c

c

c

Printing unit # 2 c

Lower pull roll #  2 ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

Upper & Lower pull roll shaft # 2 ตองขนาน (parallel)

 กัน (diff.  ≤ 0.30 mm.)

Lower pull roll # 2 ตองไมหลวม (looseness) หรือไมมี

 clearance ระหวางเฟองเกียรกับ housing (Std. ≤ 2.0

 mm.)

Lower pull roll # 2 ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

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

สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง
สงชีสบอรดไปตู

พิมพ 3

Printing unit # 2

Lower pull roll # 2 ตองไมโกง
Eccentric of the axis ของ Lower 

pull roll # 2  ตองอยูในคามาตรฐาน

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน วัตถุดิบ

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

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

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

  c  เปนตามเกณฑมาตรฐาน 4 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 4 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

c

c

c

Printing unit # 3 c
Impression & Printing Cylinder # 3 ตองขนาน 

(parallel) กัน (diff.  ≤ 0.30 mm.)

Impression Cylinder # 3 ตองไมหลวม (looseness) 

หรือไมมี clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤

 2.0 mm.)

Impression Cylinder # 3 ดาน OP. ตองไมมี clearance

  housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง พิมพสีที่ 3

Printing unit # 3

Impression Cylinder # 3 ตองไมโกง

Eccentric of the axis ของ 

Impression Cylinder # 3 ตองอยู

ในคามาตรฐาน

Impression Cylinder # 3 ดาน DR. ตองไมมี clearance

 ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

วัตถุดิบ

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

4M Condition Survey Sheet
0xxx-468-00

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน
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86 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

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

  c  เปนตามเกณฑมาตรฐาน 5 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 3 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

c

c

c

c

Printing unit # 3 c

Printing Cylinder # 3 ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

Impression & Printing Cylinder # 3 ตองขนาน 

(parallel) กัน (diff.  ≤ 0.30 mm.)

Printing Cylinder # 3 ตองไมหลวม (looseness) 

หรือไมมี clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤

 2.0 mm.)

Printing Cylinder # 3 ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

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

สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง พิมพสีที่ 3

Printing unit # 3

Printing Cylinder # 3 ตองไมโกง

Eccentric of the axis ของ Printing

 Cylinder # 3 ตองอยูในคา

มาตรฐาน

4M Condition Survey Sheet
0xxx-468-00

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน วัตถุดิบ

(Minor process)
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87 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

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

  c  เปนตามเกณฑมาตรฐาน 3 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 4 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

c

c

c

Upper pull roll # 3 ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

Upper pull roll # 3 ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

Upper pull roll # 3 ตองไมหลวม (looseness) หรือไมมี

 clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤ 2.0 mm.)

Eccentric of the axis ของ Upper 

pull roll # 3  ตองอยูในคามาตรฐาน

สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง
สงชีสบอรดไปตู

สลอต
Printing unit # 3

Upper pull roll # 3 ตองไมโกง

วิธีการ/คน วัตถุดิบ

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

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ

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

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

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

  c  เปนตามเกณฑมาตรฐาน 5 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 3 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

c

c

c

c

Printing unit # 3 c

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน วัตถุดิบ

(Minor process)

4M Condition Survey Sheet
0xxx-468-00

(Material)(Method/Man)

ระหวางเดินเครื่อง
สงชีสบอรดไปตู

สลอต

Printing unit # 3

Lower pull roll # 3 ตองไมโกง
Eccentric of the axis ของ Lower 

pull roll # 3  ตองอยูในคามาตรฐาน

Lower pull roll # 3 ตองไมหลวม (looseness) หรือไมมี

 clearance ระหวางเฟองเกียรกับ housing (Std. ≤ 2.0

 mm.)

Lower pull roll # 3 ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

สลอตเลื่อน

Lower pull roll #  3 ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

Upper & Lower pull roll shaft # 3 ตองขนาน (parallel)

 กัน (diff.  ≤ 0.30 mm.)

(Machine/Equipment)
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89 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

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

  c  เปนตามเกณฑมาตรฐาน 3 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 5 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

c

c

c

0xxx-468-00

กระบวนการยอย

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

Slotter unit

4M Condition Survey Sheet

Upper pre-creaser shaft ตองไมโกง

Eccentric of the axis ของ Upper 

pre-creaser shaft  ตองอยูในคา

มาตรฐาน

Upper pre-creaser shaft ตองไมหลวม (looseness) 

หรือไมมี clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤

 2.0 mm.)

มาตรฐานในการตรวจเช็กความ

หลวมคลอน (looseness)สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง นํารองทับรอย

Upper pre-creaser shaft ดาน DR. ตองไมมี 

clearance ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

Upper pre-creaser shaft ดาน OP. ตองไมมี 

clearance ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน วัตถุดิบ
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90 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

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

  c  เปนตามเกณฑมาตรฐาน 4 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 6 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

c

c

c

Lower pre-creaser shaft ตองไมหลวม (looseness) 

หรือไมมี clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤

 2.0 mm.)

มาตรฐานในการตรวจเช็กความ

หลวมคลอน (looseness)

Lower pre-creaser shaft ดาน OP. ตองไมมี clearance

 ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

Upper &Lower pre-creaser shaft ตองขนาน (parallel)

 กัน
Slotter unit c

Slotter unit

Lower pre-creaser shaft ตองไมโกง

Eccentric of the axis ของ Lower 

pre-creaser shaft  ตองอยูในคา

มาตรฐาน

มาตรฐานในการตรวจเช็กความ

ขนาน (parallel) ระหวางเพลาชุด

ของ Pre-creaser

Lower pre-creaser shaft ดาน DR. ตองไมมี clearance

 ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

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

4M Condition Survey Sheet

เครื่องจักร/อุปกรณ

0xxx-468-00

กระบวนการยอย วิธีการ/คน วัตถุดิบ

สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง นํารองทับรอย

 
 
 
 

90



 

     
   

91 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

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

  c  เปนตามเกณฑมาตรฐาน 3 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน 1 items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 9 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

c

c

c

�

วัตถุดิบ

(Material)

4M Condition Survey Sheet
0xxx-468-00

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน

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

ตรวจเช็กสภาพความสึก 

(thickness) ของ Pre-creaser head

สภาพ Pre-creaser head  ตองไมสึก (thickness) เกิน

มาตรฐาน

ตรวจเช็กสภาพความกลม 

(roundness) ของ Pre-creaser head

Pre-creaser head  ตองมีความกลม (roundness) 

เทากัน

Pre-creaser Anvil  ตองมีความแข็ง (hardness) อยูใน

คามาตรฐาน (75-80 shore A)

Pre-creaser head ตองไมหลวมคลอน (looseness)

Pre-creaser Anvil ตองไมสึก (diameter)

Pre-creaser Anvil  ตองมีความกลมเทากัน (roundness

 ≤ 0.05 mm.)

สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง นํารองทับรอย

Pre-creaser Anvil ตองไมหลวมคลอน (looseness)

Slotter unit

Slotter unit

ตรวจเช็กสภาพความหลวมคลอน 

(looseness) ของ Pre-creaser head

ตรวจเช็กสภาพความสึก 

(diameter) ของยางรอง

ตรวจเช็กสภาพความกลม 

(roundness) ของยางรองทับรอย

ตรวจเช็กสภาพความหลวมคลอน 

(looseness) ของยางรองทับรอย
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ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

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

  c  เปนตามเกณฑมาตรฐาน 2 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 6 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

c

c

วัตถุดิบ

(Material)(Minor process)

Slotter unit

Upper Creaser shaft ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

Upper Creaser shaft ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

(Machine/Equipment)

0xxx-468-00

4M Condition Survey Sheet

Upper Creaser shaft ตองไมหลวม (looseness) 

หรือไมมี clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤

 2.0 mm.)

มาตรฐานในการตรวจเช็กความ

หลวมคลอน (looseness)

(Method/Man)

Upper Creaser shaft ตองไมโกง

Eccentric of the axis ของ Upper 

Creaser shaft  ตองอยูในคา

มาตรฐาน

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน

สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง ทับรอย
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ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

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

  c  เปนตามเกณฑมาตรฐาน 5 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 5 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

c

c

c

c

กระบวนการยอย

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

เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน วัตถุดิบ

มาตรฐานในการตรวจเช็กความ

หลวมคลอน (looseness)

Lower Creaser shaft ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

c

Lower Creaser shaft ตองไมโกง

Eccentric of the axis ของ Lower 

Creaser shaft  ตองอยูในคา

มาตรฐาน

4M Condition Survey Sheet
0xxx-468-00

สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง ทับรอย

Slotter unit

Lower Creaser shaft ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กความ

ขนาน (parallel) ระหวางเพลาชุด

ของ Creaser

Lower Creaser shaft ตองไมหลวม (looseness) 

หรือไมมี clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤

 2.0 mm.)

Slotter unit Upper &Lower Creaser shaft ตองขนาน (parallel) กัน
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ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

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

  c  เปนตามเกณฑมาตรฐาน 3 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน 1 items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 9 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

c

c

c

�

Creaser Anvil ตองไมหลวมคลอน
ตรวจเช็กสภาพความหลวมคลอน 

(looseness) ของยางรองทับรอย

เครื่องจักร/อุปกรณ

ตรวจเช็กสภาพความสึก 

(diameter) ของยางรอง

Creaser Anvil  ตองมีความกลมเทากัน (roundness ≤ 

0.05 mm.)

(Method/Man) (Material)

ตรวจเช็กสภาพความสึก 

(thickness) ของ Creaser head

Creaser head  ตองมีความกลม (roundness) เทากัน
ตรวจเช็กสภาพความกลม 

(roundness) ของ Creaser head

(Machine/Equipment)

Creaser head ตองไมหลวมคลอน
ตรวจเช็กสภาพความหลวมคลอน 

(looseness) ของ Creaser head

สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง ทับรอย

Slotter unit

สภาพ Creaser head  ตองไมสึก (thickness) เกิน

มาตรฐาน

ตรวจเช็กสภาพความกลม 

(roundness) ของยางรองทับรอย
Slotter unit

Creaser Anvil ตองไมสึก (diameter)

วัตถุดิบ

0xxx-468-00

กระบวนการยอย

(Minor process)

4M Condition Survey Sheet

วิธีการ/คน

Creaser Anvil  ตองมีความแข็ง (hardness) อยูในคา

มาตรฐาน (75-80 shore A)  
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ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

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

  c  เปนตามเกณฑมาตรฐาน 7 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 7 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

c

c

c

c

c

c

4M Condition Survey Sheet
0xxx-468-00

วัตถุดิบ

(Minor process)

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน

Upper Slotter shaft ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

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

Slotter unit

Lower Slotter shaft ตองไมหลวม (looseness) หรือไม

มี clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤ 2.0 

mm.)

มาตรฐานในการตรวจเช็กความ

หลวมคลอน (looseness)

Slotter unit

Upper Slotter shaft ตองไมหลวม (looseness) 

หรือไมมี clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤

 2.0 mm.)

มาตรฐานในการตรวจเช็กความ

หลวมคลอน (looseness)

Upper Slotter shaft ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

Lower Slotter shaft ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

Lower Slotter shaft ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง ตัดรองสลอต

Slotter unit Upper &Lower slotter shaft ตองขนาน (parallel) กัน c

มาตรฐานในการตรวจเช็กความ

ขนาน (parallel) ระหวางเพลาชุด

ของ Slotter  
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ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

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

  c  เปนตามเกณฑมาตรฐาน 3 items 8 ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items � เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 3 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

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

c

c

c

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

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน

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

สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง ตัดรองสลอต

(Method/Man)

Slotter blade (Tripped Knife) ตองไมหลวมคลอน

Slotter blade (Plain Knife) ตองไมหลวมคลอน

Slotter unit

Lap cutter knife ตองไมหลวมคลอน
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4.3 การรวบรวมจุดบกพรอง 
 เมื่อทําการสํารวจสภาวะเง ่ือนไข 4M  แลว พบวาสวนใหญอยูในเกณฑมาตรฐาน แตยงัมี

จํานวนไมนอยที่ยงัตองการมาตรฐานในการตรวจสอบอยู  จากการสํารวจสภาวะเงื่อนไขทัง้หมด

สามารถแบงสัดสวนผลจาการสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M ไดดังรูป 4.11   
 

 
รูปท่ี 4.11  แสดงผลการสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M ที่เกิดจากปญหาสลอตเล่ือนทัง้หมด 
 

 จากสํารวจสภาวะเงื่อนไขซึ่งรวบรวมได 302 รายการนัน้  ตอมาไดทาํการแยกรายการที่อยูใน

เกณฑมาตรฐานออก เหลือไวเพียงจุดบกพรองหรือสภาวะเงื่อนไขที่ไมเปนไปตามมาตรฐาน8 , 

เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม} และสภาวะเงื่อนไขที่ตองการมาตรฐาน  มารวบรวมไวใน

ตารางรวบรวมจุดบกพรอง ดังตารางที่ 4.4  
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ตารางที่ 4.4  รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A
Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(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 กับคาจริง 

(PRESENT) ที่แสดงบนตู CNC

สลอตเลื่อน
ตรวจสอบมาตรฐานในการยอมรับ

ความตาง
diff. = 0.30 mm.

กําหนดใหมีการ Calibrate ระหวางคา

จริง Front gauge กับคา PRESENT 

บนตู CNC ใหตรงกัน ทุก 3 เดือน

Machine
ระยะจริงของฝากลองไมตรงกับคา 

PRESENT ที่แสดงบนตู CNC
สลอตเลื่อน

ตรวจสอบมาตรฐานในการยอมรับ

ความตาง
diff. = 0.50 mm.

Method/ 

Man

ไม มีเกณฑมาตรฐานความถีในการ

ตรวจเช็คระยะฝากลอง (F) จริงกับคา

 PRESENT บนตู CNC
สลอตเลื่อน

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

เช็ก
diff. = 0.50 mm.

กําหนดใหมีการ Calibrate ระหวางคา

จริง Slot Register F กับคา PRESENT

 บนตู CNC ใหตรงกัน ทุก 3 เดือน

Machine
ระยะจริงความสูงกลองไมตรงกับคา 

PRESENT ที่แสดงบนตู CNC
สลอตเลื่อน

ตรวจสอบมาตรฐานในการยอมรับ

ความตาง
diff. = 0.50 mm.

Method/ 

Man

ไม มีเกณฑมาตรฐานความถี่ในการ

ตรวจเช็คความสูงกลอง (D) จริงกับ

คา PRESENT บนตู CNC

สลอตเลื่อน
ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

เช็ก
diff. = 0.50 mm.

กําหนดใหมีการ Calibrate ระหวางคา

จริง Slot Register D กับคา PRESENT

 บนตู CNC ใหตรงกัน ทุก 3 เดือน

Pull collar # 1 Pull collar#1 เกิดการสึกบนผิว สลอตเลื่อน ตรวจสอบสภาพดวยตา NO Std.

Pull collar # 2 Pull collar#2เกิดการสึกบนผิว สลอตเลื่อน ตรวจสอบสภาพดวยตา NO Std.

Front gauge

ดาน OP. < คา PRESENT

ดาน DR. > คา PRESENT

Slot Register D
ตั้งคาความสูง

กลอง

Slot Register F ระยะจริงฝากลองไมตรงกับ

คา PRESENT ที่แสดงบนตู

 CNC

ตั้งคาระยะ

ของฝา กลอง

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)
3M

ผลการตรวจสอบ

(Result of monitoring)

สลอตเลื่อน

ใช feeler gauge เสียบเขาไปที่ front

 gauge ทั้งดานซายและดานขวาของ

แตละตัว

diff. ≤ 0.30 mm.Machine Front gauge ทั้ง 2 ดาน ไมขนานกัน

ตั้งคาความสูง

ลอน

ฝาลาง < คา PRESENT  

ฝาบน > คา PRESENT

ระยะจริงความสูงกลองไม

ตรงกับคา PRESENT ที่

แสดงบนตู CNC

ระยะจริง < คา PRESENT 

ที่แสดงบนตู CNC ทั้งดาน 

OP. และ DR.

ตั้งระยะตัวจับ

กระดาษ
Machine

ผิวลายนูนไมชัดเจนทั้ง 2 

ดานทําใหการจับไม ดี
ผิวลายนูนไมชัดเจนทั้ง 2 

ดานทําใหการจับไม ดี  
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

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

Rubber roll # 1
Rubber roll # 1 มีความกลม 

(roundness) ไม เทากัน
สลอตเลื่อน

ใช dial gauge วัดความกลมของ 

rubber roll ทั้ง 6 ตัว
≤ 0.15 mm.

Rubber roll # 2 มีความกลม 

(roundness) ไม เทากัน
สลอตเลื่อน

ใช dial gauge วัดความกลมของ 

rubber roll ทั้ง 6 ตัว
≤ 0.15 mm.

Rubber roll # 2 มีความแข็งเกินคา

มาตรฐาน
สลอตเลื่อน

ใช hardness tester วัดลงบนผิวทั้ง 6

 ตัว
40-45 shore A

2.30

6.30

เพิ่มfeeler gauge เขาไปอีก 4mm. 5.80

ปรับ gapใหพอดีกับ feeler gauge 

อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม

8.70

12.70

เพิ่มfeeler gauge เขาไปอีก 4mm. 6.20

ปรับ gapใหพอดีกับ feeler gauge 

อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม

ปรับระยะหาง 

(gap) ตามลอน

Feed roll 1 & 2
วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตูมีความกํากวม
สลอตเลื่อน

ปรับสเกลไปที่ [2]  ใช feeler gauge 

วัด gap

diff. = 0.50 mm.

วัดสเกล [2] 

กําหนดใหมีการสอนหนางาน On the 

job training

เพิ่มไป 4 mm.

Printing unit 1 diff. ≤ 0.50 mm.

อานคาสเกล  [6] 

Rubber roll # 2

อางอิง เอกสาร QM-02-01 

RR

Method/ 

Man

วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตูมีความกํากวม
สลอตเลื่อน

อางอิง เอกสาร QM-02-01 

RR

3M

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)
3M

ผลการตรวจสอบ

diff. ≤ 0.50 mm.

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)

อางอิง เอกสาร QM-03-02 

RR

(Result of monitoring)

กําหนดใหมีการสอนหนางาน On the 

job training

เพิ่มไป 4 mm.

อานคาสเกล  [6] 

diff. = 0.20 mm.

ปรับสเกลไปที่ [2]  ใช feeler gauge 

วัด gap

วัดสเกล [2] 

Machine
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100 

ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

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

2.05

6.05

เพิ่ม feeler gauge เขาไปอีก 4mm. 6.20

ปรับ gapใหพอดีกับ feeler gauge 

อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม

8.55

12.55

เพิ่ม feeler gauge เขาไปอีก 4mm. 6.20

ปรับ gapใหพอดีกับ feeler gauge 

อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม

1.90

5.90

เพิ่ม feeler gauge เขาไปอีก 4mm. 6.00

ปรับ gapใหพอดีกับ feeler gauge 

อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม

8.70

12.70

เพิ่ม feeler gauge เขาไปอีก 4mm. 6.30

ปรับ gapใหพอดีกับ feeler gauge 

อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม

กําหนดใหมีการสอนหนางาน On the 

job training

เพิ่มไป 4 mm.

อานคาสเกล  [6] 

diff. = 0.30 mm.

diff. ≤ 0.50 mm.
กําหนดใหมีการสอนหนางาน On the 

job training

เพิ่มไป 4 mm.

อานคาสเกล  [6] 

diff. = 0.20 mm.

วัดสเกล [2] 

เพิ่มไป 4 mm.

อานคาสเกล  [6] 

diff. = 0.10 mm.

diff. ≤ 0.50 mm.
วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตูมีความกํากวม
สลอตเลื่อน

ปรับสเกลไปที่ [2]  ใช  feeler gauge 

วัด gap

diff. ≤ 0.50 mm.

(Result of monitoring)

กําหนดใหมีการสอนหนางาน 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

สเกลขางตูมีความกํากวม
สลอตเลื่อน

Pull roll # 1
วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตูมีความกํากวม

ปรับสเกลไปที่ [2]  ใช  feeler gauge 

วัด gap

วัดสเกล [2] 

diff. ≤ 0.50 mm.

วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตูมีความกํากวม
สลอตเลื่อน

ปรับสเกลไปที่ [2]  ใช  feeler gauge 

วัด gap

อานคาสเกล  [6] 

diff. = 0.20 mm.

สลอตเลื่อน

วัดสเกล [2] 

Printing unit 3

Printing unit 2

ปรับระยะหาง 

(gap) ตามลอน

Method/ 

Man

กําหนดใหมีการสอนหนางาน On the 

job training

เพิ่มไป 4 mm.

 

100



 

     
   

101 

ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

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

2.30

6.30

เพิ่มfeeler gauge เขาไปอีก 4mm. 5.80

ปรับ gapใหพอดีกับ feeler gauge 

อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม

2.40

6.40

เพิ่มfeeler gauge เขาไปอีก 4mm. 5.80

ปรับ gapใหพอดีกับ feeler gauge 

อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม

2.40

6.40

เพิ่มfeeler gauge เขาไปอีก 4mm. 5.80

ปรับ gapใหพอดีกับ feeler gauge 

อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม

Pre-creaser 

head

Creaser head diff. ≤ 0.50 mm.
กําหนดใหมีการสอนหนางาน On the 

job training

เพิ่มไป 4 mm.

อานคาสเกล  [6] 

diff. = 0.40 mm.

diff. ≤ 0.50 mm.
กําหนดใหมีการสอนหนางาน On the 

job training

วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตูมีความกํากวม
สลอตเลื่อน

ปรับสเกลไปที่ [2]  ใช feeler gauge 

วัด gap

วัดสเกล [2] 

วัดสเกล [2] 

วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตูมีความกํากวม
สลอตเลื่อน

ปรับสเกลไปที่ [2]  ใช feeler gauge 

วัด gap เพิ่มไป 4 mm.

อานคาสเกล  [6] 

diff. = 0.40 mm.

ผลการตรวจสอบ

diff. ≤ 0.50 mm.Pull roll # 3

(Result of monitoring)

วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตูมีความกํากวม
สลอตเลื่อน

ปรับสเกลไปที่ [2]  ใช feeler gauge 

วัด gap

วัดสเกล [2] 

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)
3M

กําหนดใหมีการสอนหนางาน On the 

job training

เพิ่มไป 4 mm.

อานคาสเกล  [6] 

diff. = 0.20 mm.

Method/ 

Man

ปรับระยะหาง 

(gap) ตามลอน
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 
Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(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
สลอตเลื่อน

ใช  dial gauge วางบนผิว feed 

wheels แลววัดความกลมทุกตัว
NO Std.

Feed wheel สึก (diameter) ไม เทากัน สลอตเลื่อน
ใช เวอร เนียวัดเสนผานศูนยกลางของ

 feed  wheels
NO Std.

Machine
ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll

 # 1 ไม เทากันทั้ง 6 ตัว
สลอตเลื่อน

ใช  feeler gauge วัด gap rubber roll 

ทั้ง 6 ตัว
diff. ≤ 0.30 mm.

Method/ 

Man

ไม มีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็กความขนาน (parallel) ของ Rubber

 roll # 1

สลอตเลื่อน
ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

เช็ก
diff. ≤ 0.30 mm.

ตรวจเช็กความขนาน (parallel) ทุก 2 

เดือน

Machine
ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll

 # 2 ไม เทากันทั้ง 6 ตัว
สลอตเลื่อน

ใช  feeler gauge วัด gap rubber roll 

ทั้ง 6 ตัว
diff. ≤ 0.30 mm.

Method/ 

Man

ไม มีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็กความขนาน (parallel) ของ Rubber

 roll # 2

สลอตเลื่อน
ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

เช็ก
diff. ≤ 0.30 mm.

ตรวจเช็กความขนาน (parallel) ทุก 2 

เดือน

ปลอยกระดาษ

เขาตูพิมพ 1

Feed wheel

กระบวนการ

(Process)

อางอิง เอกสาร QM-00-01 

FW

อางอิง เอกสาร QM-00-02 

FR

ผลการตรวจสอบ

Rubber roll # 2 สึกเฉพาะ 4

 ตัวดานใน

2.16-2.29Plate table

Machine

Plate table ทั้ง 3 ไมขนานกัน ทําให

กระดาษเลื่อน ตั้งแตชุด Lead edge 

feeder

สลอตเลื่อน

วางลิ่มขนานลงบนแผน plateแลวใช

 Feeler gauge เสียบวัดระยะ หาง

ระหวางพื้นโตะกับ plate ดานใน

อางอิง เอกสาร QM-00-01 

FR

Rubber roll # 1 สึกเกือบ

ทั้งหมด ยกเวนดาน DR.

Rubber roll # 1

อางอิง เอกสาร QM-00-02 

FW

4M Problem Sheet

(Result of monitoring)
3M

Rubber roll # 2
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

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

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

Upper shaft # 1

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP

Method/ 

Man
Lower shaft # 1

อยูในเกณฑมาตรฐาน

อยูในเกณฑมาตรฐาน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา

สลอตเลื่อน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน

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.

สลอตเลื่อน

สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

สงชีสบอรด

เขาสูตูพิมพ 1

อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

อยูในเกณฑมาตรฐาน

สลอตเลื่อน

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

อยูในเกณฑมาตรฐาน

≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน
≤ 0.30 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

สลอตเลื่อน

 

103



 

     
   

104 

ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

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

เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน OP.
Left Right

ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 0.61 0.23 OP.

เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน DR.
Left Right

ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 0.16 0.07 DR.

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

≤ 0.08 mm.

Upper shaft # 2 เกิด clearance 

ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน ≤ 0.08 mm.

Method/ 

Man

Upper shaft # 2 เกิด clearance 

ระหวาง hosing กับ bearing ดาน OP.
สลอตเลื่อน

สงชีสบอรด

เขาสูตูพิมพ 1

Machine

Upper shaft # 2

(Result of monitoring)(Result of monitoring)

ผลการตรวจสอบ
3M

กระบวนการ

(Process)

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน

4M Problem Sheet

≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
สลอตเลื่อน เกินเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

≤ 0.30 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน เกินเกณฑมาตรฐาน
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105 

ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

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

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

4M Problem Sheet

Lower shaft # 2
Method/ 

Man

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน

ผลการตรวจสอบ

(Result of monitoring)

≤ 0.08 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

≤ 0.08 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

กระบวนการ

(Process)
3M

≤ 0.30 mm.

สงชีสบอรด

เขาสูตูพิมพ 1

อยูในเกณฑมาตรฐาน
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

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

เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน OP.

ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง

เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน DR.

ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง

Impression Cylinder # 1ไมขนาน 

(parallel) กับ Printing Cylinder # 1
สลอตเลื่อน

ใช feeler gauge วัด gap ระหวาง

ดาน OP และ DR
diff. ≤ 0.30 mm.

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

Machine

≤ 0.08 mm.

กระบวนการ

(Process)

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

3M

0.30

≤ 0.30 mm.อยูในเกณฑมาตรฐาน

Impression Cylinder # 1 เกิด 

clearance ระหวาง hosing กับ 

bearing ดาน DR.

สลอตเลื่อน

ผลการตรวจสอบ

(Result of monitoring)

≤ 0.08 mm.

4M Problem Sheet

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน เกินเกณฑมาตรฐาน

สลอตเลื่อน 0.20 ≤ 0.08 mm.

≤ 0.08 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

Method/ 

Man

พิมพสีที่ 1
Impression 

Cylinder # 1 จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
สลอตเลื่อน เกินเกณฑมาตรฐาน

diff. = 0.65

Impression Cylinder # 1 เกิด 

clearance ระหวาง hosing กับ 

bearing ดาน OP.
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

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

เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน DR.

ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

Printing Cylinder # 1 เกิด clearance 

ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน

Printing 

Cylinder # 1

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)
3M

ผลการตรวจสอบ

(Result of monitoring)

0.17 ≤ 0.08 mm.

พิมพสีที่ 1

Machine

เกินเกณฑมาตรฐาน ≤�0.08 mm.
ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน

อยูในเกณฑมาตรฐาน

สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤�0.08 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

Method/ 

Man

สลอตเลื่อน ≤ 0.30 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

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

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

Method/ 

Man

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

Upper pull roll 

# 1

Lower pull roll # 

1

สงชีสบอรด

ไปตูพิมพ 2

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP

สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา

สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤�0.08 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

(Result of monitoring)

สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

3M
ผลการตรวจสอบ

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤�0.08 mm.

≤ 0.30 mm.

สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤�0.08 mm.

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
≤�0.08 mm.

≤ 0.30 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)

Method/ 

Man

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

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

เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน OP.

ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง

เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน DR.

ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

Method/ 

Man

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.30 mm.

Machine

4M Problem Sheet

Impression 

Cylinder # 2
พิมพสีที่ 2

กระบวนการ

(Process)

Impression Cylinder # 2 เกิด 

clearance ระหวาง hosing กับ 

bearing ดาน DR.

สลอตเลื่อน 0.26 ≤ 0.08 mm.

Impression Cylinder # 2 เกิด 

clearance ระหวาง hosing กับ 

bearing ดาน OP.

สลอตเลื่อน 0.15 ≤ 0.08 mm.

3M
ผลการตรวจสอบ

(Result of monitoring)

สลอตเลื่อน เกินในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน เกินในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

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

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

4M Problem Sheet

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน

กระบวนการ

(Process)
3M

ผลการตรวจสอบ

(Result of monitoring)

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

Printing 

Cylinder # 2

Method/ 

Man

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

สลอตเลื่อน

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

≤ 0.30 mm.

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.พิมพสีที่ 2
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

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

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน
≤ 0.30 mm.

สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.
ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.

Method/ 

Man
อยูในเกณฑมาตรฐาน

อยูในเกณฑมาตรฐาน
ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน

4M Problem Sheet

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

กระบวนการ

(Process)
3M

ผลการตรวจสอบ

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
สลอตเลื่อน

(Result of monitoring)

สงชีสบอรด

ไปตูพิมพ 3

Upper pull roll 

# 2

อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

Lower pull roll # 

2

Method/ 

Man

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

≤ 0.30 mm.
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

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

เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน DR.

ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

Impression Cylinder # 3 เกิด 

clearance ระหวาง hosing กับ 

bearing ดาน DR.

สลอตเลื่อน

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)
3M

ผลการตรวจสอบ

0.20 ≤ 0.08 mm.

(Result of monitoring)

พิมพสีที่ 3
Impression 

Cylinder # 3

Machine

Method/ 

Man

อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.30 mm.

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน

เกินในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

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

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

(Result of monitoring)

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)
3M

ผลการตรวจสอบ

พิมพสีที่ 3
Printing 

Cylinder # 3

Method/ 

Man

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.

อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.30 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

≤ 0.08 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน

อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน
สลอตเลื่อน
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

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

เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน DR.

ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

Upper pull roll 

# 3

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)
3M

ผลการตรวจสอบ

(Result of monitoring)

อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

Method/ 

Man

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน เกินเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

Machine
Upper pull roll # 3 เกิด clearance 

ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน 0.18 ≤ 0.08 mm.

≤ 0.30 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน
สงชีสบอรด

ไปตูสลอต
ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
สลอตเลื่อน
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

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

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

Lower pull roll # 

3

Method/ 

Man

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน

สงชีสบอรด

ไปตูสลอต

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)
3M

ผลการตรวจสอบ

(Result of monitoring)

อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.30 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

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

เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน DR.

ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance ระหวางเฟองกับ housing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

Upper  Pre-creaser เกิด clearance 

ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน

Method/ 

Man

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน ≤ 0.30 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

2 mm.Upper  Pre-

creaser

Machine

อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

เกินในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

นํารองทับรอย

กระบวนการ

(Process)
3M

ผลการตรวจสอบ

(Result of monitoring)

4M Problem Sheet

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
สลอตเลื่อน

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

อยูในเกณฑมาตรฐาน

0.12 ≤ 0.08 mm.

อยูในเกณฑมาตรฐาน

ไม มีการตรวจสอบความหลวมคลอน 

(looseness) ของเพลา หรือ clearance

 ระหวางเฟองกับ housing

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน
สลอตเลื่อน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

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

เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน DR.

ใชแทงเหล็กบาร งัด ดูความตาง

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance ระหวางเฟองกับ housing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

Upper & Lower 

Pre-creaser 

Shaft

ไม มีการตรวจเช็กความขนาน 

(parallel) ระหวางเพลาชุดของ 

Pre-creaser

สลอตเลื่อน ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ
diff. of OP.& DR. 

≤ 0.5 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน เกินเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีการตรวจสอบความหลวมคลอน 

(looseness) ของเพลา หรือ clearance

 ระหวางเฟองกับ housing

3M
ผลการตรวจสอบ

สลอตเลื่อน 0.11

2 mm.

(Result of monitoring)

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.30 mm.

สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน

Lower  Pre-creaser เกิด clearance 

ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR.
≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)

นํารองทับรอย

อยูในเกณฑมาตรฐาน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

Lower  Pre-

creaser

Machine

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

Method/ 

Man
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

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

Pre-creaser head มีความสึก 

(thickness) ไม เทากัน
สลอตเลื่อน

ถอดหัวทับรอยออก แลวใชเวอรเนีย

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)
สลอตเลื่อน

ตรวจสอบความถี่,วิธีการตรวจและ

คามาตรฐานคูมือและภาพสเก็ต 

(Drawing)

37.72-38.02 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 3 เดือน

ไม มีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็กความกลม (roundness)
สลอตเลื่อน

ตรวจสอบความถี่,วิธีการตรวจและ

คามาตรฐานคูมือและภาพสเก็ต 

(Drawing)

≤ 0.05 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 3 เดือน

ไม มีการตรวจเช็กความหลอมคลอน 

(looseness) ที่หัวทับรอย
สลอตเลื่อน ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ 1.5 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 3 เดือน

มีการสึกทั้ง 2 ดาน

อางอิง เอกสาร QM-00-01 

PR-C

(Result of monitoring)

มีความกลมเกินคามาตรฐาน

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)
3M

ผลการตรวจสอบ

หัวทับรอย (pre-creaser) ดาน OP. 

และ DR. มีความกลม (roundness) 

เกินคามาตรฐาน

สลอตเลื่อน

อยูในเกณฑมาตรฐาน

≤ 0.05 mm.
ใช dial gauge วัดความกลมของ 

Pre-creaser head ทั้ง 4 ตัว

OP.

Pre-creaser 

head

Machine

Method/ 

Man

นํารองทับรอย
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(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)
สลอตเลื่อน

ตรวจสอบความถี่,วิธีการตรวจและ

คามาตรฐานคูมือและภาพสเก็ต 

(Drawing)

325.27 -325.57 

mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็กความกลม (roundness)
สลอตเลื่อน

ตรวจสอบความถี่,วิธีการตรวจและ

คามาตรฐานคูมือและภาพสเก็ต 

(Drawing)

≤ 0.10 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีการตรวจเช็กความหลอมคลอน 

(looseness)
สลอตเลื่อน ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ 1.5 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) 

มีความแข็งเกินคามาตรฐาน
สลอตเลื่อน ใช hardness tester วัดลงบนผิว

3M

สลอตเลื่อน
ใช dial gauge วัดความกลมของ 

rubber roll ทั้ง 4 ตัว DR.

75-80 shore A

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)

≤ 0.10 mm.

อยูในเกณฑมาตรฐาน

OP.

มีการสึกทั้ง 2 ดาน

มีความกลมเกินคามาตรฐาน

ผลการตรวจสอบ

ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) 

มีความกลม (roundness) เกินคา

มาตรฐาน

Pre-creaser 

Anvil

Method/ 

Man

(Result of monitoring)

Machine

นํารองทับรอย
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

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

เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน OP.

ใชแทงเหล็กบาร งัด ดูความตาง

เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน DR.

ใชแทงเหล็กบาร งัด ดูความตาง

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance ระหวางเฟองกับ housing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

สลอตเลื่อน

อยูในเกณฑมาตรฐาน

Upper Creaser shaft เกดิ clearance 

ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR.

(Result of monitoring)

ทับรอย

0.40 ≤ 0.08 mm.

3M
ผลการตรวจสอบ

สลอตเลื่อน 0.27

4M Problem Sheet

Upper Creaser shaft เกิด clearance 

ระหวาง hosing กับ bearing ดาน OP.

กระบวนการ

(Process)

Machine

2 mm.

ไม มีการตรวจสอบความหลวมคลอน 

(looseness) ของเพลา หรือ clearance

 ระหวางเฟองกับ housing

≤ 0.08 mm.

Upper Creaser 

shaft

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.30 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

สลอตเลื่อน
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP

สลอตเลื่อน เกินคาเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

Method/ 

Man

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.

≤ 0.08 mm.

สลอตเลื่อน
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน
เกินคาเกณฑมาตรฐาน
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

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

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance ระหวางเฟองกับ housing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing จากคูมือ

เครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

Upper & Lower 

Creaser Shaft

ไม มีการตรวจเช็กความขนาน 

(parallel) ระหวางเพลาชุดของ 

Pre-creaser

สลอตเลื่อน ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ
diff. of OP.& DR. 

≤ 0.5 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
อยูในเกณฑมาตรฐาน

3M
ผลการตรวจสอบ

(Result of monitoring)

≤ 0.30 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีการตรวจสอบความหลวมคลอน 

(looseness) ของเพลา หรือ clearance

 ระหวางเฟองกับ housing

สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน 2 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)

สลอตเลื่อน

≤ 0.08 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน เกินคาเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

สลอตเลื่อน เกินคาเกณฑมาตรฐาน

อยูในเกณฑมาตรฐาน

Method/ 

Man
ทับรอย

Lower Creaser 

shaft ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

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

Creaser head มีความสึก (thickness)

 ไม เทากัน
สลอตเลื่อน

ถอดหัวทับรอยออก แลวใชเวอรเนีย

วัดหัวทับรอย 3 จุด ทั้ง 2 อัน
14.75-15.05 mm

OP.

DR.

ไม มีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็กสภาพความสึก (thickness)
สลอตเลื่อน

ตรวจสอบความถี่,วิธีการตรวจและ

คามาตรฐานคูมือและภาพสเก็ต 

(Drawing)

14.75-15.05 mm
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 3 เดือน

ไม มีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็กความกลม (roundness)
สลอตเลื่อน

ตรวจสอบความถี่,วิธีการตรวจและ

คามาตรฐานคูมือและภาพสเก็ต 

(Drawing)

≤ 0.05 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 3 เดือน

ไม มีการตรวจเช็กความหลอมคลอน 

(looseness) ที่หัวทับรอย
สลอตเลื่อน ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ 1.5 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 3 เดือน
อยูในเกณฑมาตรฐาน

Creaser head

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)
3M

(Result of monitoring)

Machine

อางอิง เอกสาร QM-00-01 

CR

Creaser head ดาน OP. และ DR. มี

ความกลม (roundness) เกินคา

มาตรฐาน

สลอตเลื่อน
ใช dial gauge วัดความกลมของ 

creaser head ทั้งดาน OP. & DR.

ผลการตรวจสอบ

0.20
≤ 0.05 mm.

0.30

Method/ 

Man

มีการสึกทั้ง 2 ดาน

มีความกลมเกินคา

มาตรฐานทั้ง 2 ดาน

ทับรอย
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

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

ยางรองทับรอย (creaser  anvil) ดาน

 DR. มีความกลม (roundness) เกิน

มาตรฐาน

สลอตเลื่อน
ใช dial gauge วัดความกลมของ 

rubber roll ทั้ง 2 ขาง
DR. ≤ 0.10 mm.

OP.

DR.

ไม มีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็กสภาพความสึก (diameter)
สลอตเลื่อน

ตรวจสอบความถี่,วิธีการตรวจและ

คามาตรฐานคูมือและภาพสเก็ต 

(Drawing)

138.33 -138.66 

mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็กความกลม (roundness)
สลอตเลื่อน

ตรวจสอบความถี่,วิธีการตรวจและ

คามาตรฐานคูมือและภาพสเก็ต 

(Drawing)

≤ 0.10 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีการตรวจเช็กความหลอมคลอน 

(looseness)
สลอตเลื่อน ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ 1.5 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

Method/ 

Man

อยูในเกณฑมาตรฐาน

มีความกลมเกินคามาตรฐาน

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)

ทับรอย Creaser Anvil

Machine

0.13

75-80 shore A

อยูในเกณฑมาตรฐาน

76

77

3M
ผลการตรวจสอบ

สลอตเลื่อน ใช hardness tester วัดลงบนผิว

(Result of monitoring)

ยางรองทับรอย (creaser anvil) มี

ความแข็งเกินคามาตรฐาน
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 
Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

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

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance ระหวางเฟองกับ housing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance ระหวางเฟองกับ housing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

Upper & Lower 

Slotter Shaft

ไม มีการตรวจเช็กความขนาน 

(parallel) ระหวางเพลาชุดของ Slotter
สลอตเลื่อน 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

 ระหวางเฟองกับ housing

สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน 1.5 mm.

(Result of monitoring)

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)
3M

ผลการตรวจสอบ

ไม มี เกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

ไม มี เกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

≤ 0.08 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

Lower Slotter 

Shaft

ไม มีการตรวจสอบความหลวมคลอน 

(looseness) ของเพลา หรือ clearance

 ระหวางเฟองกับ housing

สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน 1.5 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มี เกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP

อยูในเกณฑมาตรฐาน

ตัดรองสลอต
Method/ 

Man

ไม มี เกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(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)

สลอตเลื่อน

ใชประแจแหวนเบอร 17 สวมที่ Bolt

 ยึดมีด และ- ตั้ง dial gauge ไวบน

ใบมีด

Method/ 

Man

สลอตเลื่อน

ไม มีมาตรฐานในการตรวจเช็กความ

หลวมคลอน (looseness) ของมีดหัว

โขก (lap cutter knife)

DR.

NO Std.

NO Std.

ใชประแจแหวนเบอร 17 สวมที่ Bolt

 ยึดมีด และ- ตั้ง dial gauge ไวบน

ใบมีด

ใชประแจแหวนเบอร 17 สวมที่ Bolt

 ยึดมีด และ- ตั้ง dial gauge ไวบน

ใบมีด

OP.

OP.

DR.

NO Std.

ตัดรองสลอต

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน
DR.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน
Plain knife

ไม มีมาตรฐานในการตรวจเช็กความ

หลวมคลอน (looseness) ของใบมีด

แถวตาม (plain knife)

สลอตเลื่อน

OP.
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 จากตารางที่ 4.4 เมื่อทําการแยกสัดสวนของจุดบกพรองในแตละยูนิตของเคร่ืองจักรจาก 3 

สวนที่เกีย่วของกับการเกิดสลอตเล่ือนนัน้สามารถแสดงดังรูปที่ 4.12 

 
 

รูปท่ี 4.12  จํานวนจุดบกพรองที่จากการจําแนกสภาวะเงื่อนไข 4M 
 

 เมื่อทราบจาํนวนจุดบกพรองที่เกิดข้ึนแตละยูนิตแลว ทาํการประเมินถงึผลกระทบ  โอกาส

ในการเกิดและการควบคุมที่ทางโรงงานมีอยูในปจจุบนัดังตอไปนี ้
 

4.4 การประเมินความสาํคัญของจุดพรองและผลกระทบ โดยใช FMEA ครั้งที่ 1 
 การประเมนิจดุบกพรองทั้งหมดที่ไดจากการรวบรวมนัน้สวนใหญเกดิจากสภาวะเง ื่อนไข 2 

ปจจัยหลัก ๆ คือ  

1) วิธีการ/คน (method/man) 

จุดบกพรองหรือสภาวะเงื่อนไขที่เกิดจากวิธีการหรือคนนั้น  สามารถแกไขไดทันท ี 

เนื่องจากสวนใหญเปนเร่ืองของมาตรฐานที่ควรปฏิบัติตามหรือควรมีเพื่อใชในการตรวจสอบของ

ระดับผ ู ที่เกี่ยวของ (man)   ซึ่งไดจัดทําเปนเอกสารรายการตรวจเช็ก  พรอมทั้งกาํหนดความถี่ใน

การตรวจเช็ก  

2) เคร่ืองจักร  (machine)  

จุดบกพรองที่เกิดจากสภาวะเง่ือนไขของเคร่ืองจักรนั้น ยังไมสามารถทําการปรับปรุงแกไข

ไดทันท ี   เนื่องจากการแกไขของจุดบกพรองบางรายการอาจมีเร่ืองของเวลาและคาใชจายมา

เกี่ยวของ  ดังนั้นจงึไดทําการรวบรวมจุดบกพรองหรือสภาวะเงื่อนไขดังกลาวมาประเมินผลกระทบ 

ระดับความรุนแรงที่เกิดจุดบกพรอง สาเหตุของจุดบกพรอง ความถี่ในการเกิด รวมทั้งการควบคุม

และปองกนัในปจจุบันรวมกบัทีมผูเชีย่วชาญ  เพื่อนาํคาดัชนีความเส่ียงช้ีนาํ (RPN) ที่เกดิ
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จุดบกพรองทัง้หมดมาเปนขอมูลในการพิจารณาตามลําดับกอนหลังในแกไขปรับปรุงและกําหนด

เกณฑมาตรฐาน โดยอุปกรณหรือช้ินสวนที่มีผลกระทบมากที่สุดจะถกูนําพิจารณาวิเคราะห P-M 

กอนเพื่อหาตนตอของสาเหตุในข้ันตอนตอไป มีจํานวนทั้งส้ิน 35 รายการ ดังนี ้
 

ตารางที ่4.5  จุดบกพรองทีเ่กิดจากสภาวะเง่ือนไขของเคร่ืองจักร 
รายการ กระบวนการท่ีพบ รายการจุดบกพรอง

1 ต้ังคาความสูงลอน Front gauge ท้ัง 2 ดาน ไมขนานกัน 

2 ต้ังคาระยะของฝา กลอง ระยะจริงของฝากลองไมตรงกับคา PRESENT ท่ีแสดงบนตู CNC  

3 ต้ังคาความสูงกลอง ระยะจริงความสูงกลองไมตรงกับคา PRESENT ท่ีแสดงบนตู CNC  

4 
ต้ังระยะตัวจับกระดาษ 

Pull collar#1 เกิดการสึกบนผิว 

5 Pull collar#2เกิดการสึกบนผิว 

6 
ปรับระยะหาง (gap) 

ตามลอน 

Rubber roll # 1 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 

7 Rubber roll # 2 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 

8 Rubber roll # 2 มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 

9 

ปลอยกระดาษเขาตูพิมพ 

1 

Plate table ท้ัง 3 ไมขนานกัน ทําใหกระดาษเล่ือน ต้ังแตชุด Lead edge feeder 

10 ความกลม (roundness) ของ feed wheel เกินมาตรฐาน 

11 Feed wheel สึก (diameter) ไมเทากัน 

12 ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 1 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว  

13 ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 2 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว  

14 
สงชีสบอรดเขาสูตูพิมพ 1 

Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน OP. 

15 Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR. 

16 

พิมพสีท่ี 1 

Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน OP. 

17 Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR. 

18 Impression Cylinder # 1ไมขนาน (parallel) กับ Printing Cylinder # 1 

19 Printing Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR. 

20 
พิมพสีท่ี 2 

Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน OP. 

21 Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR. 

22 พิมพสีท่ี 3 Impression Cylinder # 3 เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR. 

23 สงชีสบอรดไปตูสลอต Upper pull roll # 3 เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR. 

24 

นํารองทับรอย 

Upper  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR. 

25 Lower  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR. 

26 Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 

27 หัวทับรอย (pre-creaser) ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคามาตรฐาน 

28 ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความกลม (roundness) เกินคามาตรฐาน 

29 ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 

30 

ทับรอย 

Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน OP. 

31 Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR. 

32 Creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 

33 Creaser head ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคามาตรฐาน 

34 ยางรองทับรอย (creaser  anvil) ดาน DR. มีความกลม (roundness) เกินมาตรฐาน 

35 ยางรองทับรอย (creaser anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 
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 สําหรับเกณฑการประเมนิทีน่ํามาใชในการวิเคราะหจุดบกพรองในกระบวนการของโรงงาน

กรณีตัวอยางนั้นไดอางอิงจากหนงัสือ Potential Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

Reference Manual ของ Chrysler, Ford และ General Motor  โดยความรวมมือกนัจากทีม

ผูเชี่ยวชาญซึ่งประกอบดวยบุคลากรดังตอไปนี้ 

1) หัวหนาแผนกพิมพและสําเร็จรูป 

2) หัวหนาแผนกซอมบํารุง 
3) หัวหนาหมวดเคร่ืองกล 

4) หัวหนาหมวดไฟฟา 

5) วิศวกรแผนกพิมพฯ 

6) นกัเทคโนโลยกีารพิมพ 
7) หัวหนากะ A และ กะ B 

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

 

 ทีมผูเชีย่วชาญดังกลาวทัง้หมดมีประสบการณในการทํางานเก่ียวกบักระบวนการพิมพฯ ไม

ตํ่ากวา 5 ป  ไดรวมกันกําหนดเกณฑตาง ๆ โดยแสดงรายละเอียดไวใน ตารางที่  4.6 ถึงตารางที ่

4.8 
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ตารางที ่4.6 เกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA ข้ันตอนการพิมพและข้ึนรูป

กลอง 
ผลกระทบ รายละเอียดความรุนแรงของผลท่ีเกิดจากจุดบกพรอง ระดับ 

อันตรายรายแรงโดย

ไมมีการเตือน

ลวงหนา 

จัดใหมีความรุนแรงแรงสูงมาก เม่ือแนวโนมของจุดบกพรองสงผลกระทบตอ

ความปลอดภัยของผูปฏิบัติงาน หรือเคร่ืองจักรในการผลิตโดยไมมีการเตือน

ลวงหนา 

10 

อันตรายรายแรงแตมี

การเตือนลวงหนา 

จัดใหมีความรุนแรงแรงสูงมาก เม่ือแนวโนมของจุดบกพรองสงผลกระทบตอ

ความปลอดภัยของผูปฏิบัติงานหรือ เคร่ืองจักรในการผลิตโดยมีการเตือน

ลวงหนา 

9 

สูงมาก เม่ือเกิดจุดบกพรองหรือสภาวะเงื่อนไขผิดปกติหรือไมเปนไปตามขอกําหนดทํา

ใหเกิดของเสียสูงมาก หรือตองกําจัดชีสบอรดหรือกลองทิ้ง (100%) หรือตอง

หยุดเคร่ืองเพื่อทําการซอมโดยหนวยงานซอมเกินกวา 1 ชั่วโมง 

8 

สูง เม่ือเกิดจุดบกพรองหรือสภาวะเงื่อนไขผิดปกติหรือไมเปนไปตามขอกําหนดทํา

ใหเกิดของเสียสูง     หรือตองถูกคัดแยกไปยังหนวยงานอื่นเพื่อรอการ

ตรวจสอบ 100% หรือตองกําจัดชีสบอรดหรือกลองทิ้ง (นอยกวา 100%)   

หรือตองหยุดเคร่ืองทําการซอมโดยหนวยงานซอมเกินคร่ึงชั่วโมงถึง 1 ชั่วโมง 

7 

ปานกลาง เม่ือเกิดจุดบกพรองหรือสภาวะเงื่อนไขผิดปกติหรือไมเปนไปตามขอกําหนด 

ทําใหตองมีกําจัดชีสบอรดหรือกลองท้ิง (นอยกวา 100%) แตไมตองถูกคัดแยก 

100% เพ่ือตรวจสอบ     หรือบางสวนของชีสบอรดในลอตถูกคัดแยกเพื่อรอ

การแกไขภายในกระบวนการผลิต      หรือตองหยุดเคร่ืองทําการซอมโดย

หนวยงานซอมไมเกินคร่ึงชั่วโมง 

6 

ตํ่า จุดบกพรองน้ันสงผลกระทบตอไปกระบวนการถัดไป ทําใหมีการกําจัดชีสบ

อรดหรือกลองบางสวนท้ิง หรือพนักงานคุมเคร่ืองสามารถปรับแกจุดบกพรอง

ไดเองโดยไมตองหยุดเคร่ือง  

5 

ตํ่ามาก จุดบกพรองน้ันสงผลกระทบตอกระบวนการผลิตถัดไป    ทําใหชีสบอรดหรือ

กลองในลอตนั้น ๆ บางสวนถูกคัดแยก เพ่ือรอการแกไขโดยไมตองกําจัดท้ิง 

หรือพนักงานคุมเครื่องสามารถปรับแกจุดบกพรองไดเองโดยไมตองหยุดเคร่ือง 

4 

เล็กนอย มีผลกระทบตอกระบวนการผลิตถัดไปเปนบางยูนิตหรือบางสวน  หรืออาจทํา

ใหเกิดของเสียท่ีไมสามารถแกไขหรือตองถูกกําจัดท้ิงนอยมาก  
3 

เล็กนอยมาก ไมมีผลกระทบตอกระบวนการผลิตถัดไปเปนบางยูนิตหรือบางสวน  หรืออาจ

ทําใหเกิดของเสียท่ีสามารถแกไขนอยมาก  
2 

ไมมีเลย ไมมีผลกระทบตอกระบวนการผลิตถัดไป และ/หรือไมทําใหเกิดของเสีย 1 
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ตารางที ่4.7 เกณฑการประเมินความถ่ีในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA ข้ันตอนการพิมพและข้ึน

รูปกลอง 

แนวโนมในการเกิดจุดบกพรอง 
ความถ่ีในการเกิดของสาเหตุ/กลไกของ

จุดบกพรอง 
ระดับ 

สูงมาก : จุดบกพรองน้ันเกิดขึ้นบอยมาก เกิดขึ้นกับทุกใบ 10 

เกิดขึ้นกับทุกลอต (lot) 9 

สูง  : จุดบกพรองนั้นเกิดขึ้นบอย เกิดขึ้นทุกวัน หรือเกิดขึ้นเม่ือมีชีสบอรดงอเขาใน

กระบวนการผลิต 
8 

เกิดขึ้น 1 คร้ังใน 1 สัปดาห 7 

ปานกลาง : จุดบกพรองน้ันเกิดเปนบางครั้ง เกิดขึ้นทุกเดือน  หรือทุกคร้ังที่มีการหยุดเพ่ือ

บํารุงรักษา (shutdown) 
6 

เกิดขึ้น 1 คร้ังใน 3 เดือน 5 

เกิดขึ้น 1 คร้ังใน 6 เดือน 4 

ตํ่า : จุดบกพรองนั้นเกิดขึ้นนอยมาก เกิดขึ้น 1 คร้ังในป 3 

มีผลการเกิดขึ้นในอดีต (มากกวา 2 ปเกิดขึ้น1 คร้ัง) 2 

แทบไมเกิด : ไมนาจะเกิดจุดบกพรองน้ันขึ้น ไมมีแนวโนมในการเกิดจุดบกพรอง 1 
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ตารางที ่4.8 เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA ข้ันตอนการ

พิมพและข้ึนรูปกลอง 

ชนิดของการตรวจสอบ : A = ตัวปองกันความความผิดพลาด  B = ใชเคร่ืองมือตรวจสอบ และ C = การตรวจสอบโดยผูปฏิบัติงาน 

การตรวจพบ  เกณฑ 
ประเภทการ
ตรวจสอบ การควบคุมที่ใชเพ่ือใหตรวจพบ  ระดับ

A B C 

แทบเปนไปไมได ไมสามารถตรวจพบได   X ไมสามารถตรวจพบหรือไมมีการตรวจ 10 

เปนไปไดยาก

มาก 

เปนไปไดยากมากที่การ

ควบคุมจะตรวจพบ 
  X 

การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบ

ทางออมหรือการสุมตรวจสอบเทานั้น 
9 

เปนไปไดยาก 
เปนไปไดยากที่การ

ควบคุมจะตรวจพบ 
  X 

การควบคุมมีเพียงการสุมตรวจสอบ

ดวยสายตาเทานั้น 
8 

ตํ่ามาก 
เปนไปไดยากที่การ

ควบคุมจะตรวจพบ 
  X 

การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบดวย

สายตา 2 คร้ังเทานั้น 
7 

ตํ่า 
การควบคุมอาจตรวจ

พบได 
 X X 

การควบคุมมีการใชผังควบคุม (การ

ควบคุมกระบวนการดวยวิธีทางสถิติ) 
6 

ปานกลาง 
การควบคุมอาจตรวจ

พบได 
 X  

มีการใชเคร่ืองมือวัดตางๆตรวจสอบ

หลังจากชิ้นงานออกจากหนวยผลิต  
5 

ปานกลางถึง

คอนขางสูง 

การควบคุมมีโอกาสสูง

ที่จะตรวจพบ 
X X  

ตรวจสอบขอบกพรองในกระบวนการ

ยอยตางๆได หรือใชเคร่ืองมือวัด

ตรวจสอบการต้ังเคร่ืองและช้ินงาน

แรก (สําหรับต้ังเครื่องเทานั้น) 

4 

สูง 
การควบคุมมีโอกาสสูง

ที่จะตรวจพบ 
X X  

ตรวจสอบขอบกพรองในจุดปฏิบัติงาน

หรือในกระบวนการยอยตางๆได โดย

มีการกรองเพื่อยอมรับในหลายระดับ

โดยไมมีการยอมรับชิ้นงานบกพรอง 

3 

สูงมาก 

การควบคุมมีโอกาส

คอนขางแนนอนที่จะ

ตรวจพบ 

X X  

ตรวจพบขอบกพรองในจุดปฏิบัติงาน

(มีการใชเกจอัตโนมัติรวมกับการหยุด

อัตโนมัติ)ซึ่งไมสามารถท่ีจะสงผลตอ

ชิ้นงานเสียได 

2 

สูงมากท่ีสุด 
การควบคุมแนนอนที่

จะตรวจพบ 
X   

ไมสามารถเกิดช้ินงานท่ีบกพรองได 

เน่ืองจากมีการปองกันความผิดพลาด

โดยกระบวนการและการออกแบบ

ผลิตภัณฑ 

1 
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4.4.1 การกําหนดความรุนแรงและผลกระทบที่เกดิจากจุดบกพรอง 
เมื่อไดตกลงกนัถงึเกณฑในการประเมินความรุนแรงในกระบวนการผลิตเรียบรอยแลว  

ทีมผูเชีย่วชาญไดรวมกันพจิารณาถึงความรุนแรงทีท่ําใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนของผลกระทบจาก

จุดบกพรองที่เกิดข้ึนในแตละรายการไดดังตอไปนี ้

1) Front gauge ทั้ง 2 ดาน ไมขนานกัน 

Front gauge ทั้ง 2 ดานนีเ้ปนอุปกรณสวนหนึ่งของชุด Lead Edge Feeder อยู

ในชุด Feed unit  ทาํหนาที่กัน้ใหชีสบอรดแตละใบกอนเขาไปยงัตูปอนกระดาษ  ซึ่งโดยปกติแลว

จะถูกต้ังความสูงใหหางจะพืน้โตะโดยอัตโนมัติจากตู CNC ตามประเภทของลอน  โดยกําหนดมี

ความสูงมากกวาชีสบอรดเล็กนอย  เมื่อเกิดการไมขนานของ Front gauge หรือดานใดดานหนึ่ง

ของ Front gauge ตํ่ากวาอีกดาน ทาํให Front gauge ดานที่ตํ่ากวาถูกไปสัมผัสมากเกินไป สงผล

ใหชีสบอรดเขาไปตูปอนกระดาษไมพรอมกัน หรือเกิดการเล่ือนของชีสบอรดต้ังแตตนกอนที่ไปถึง

ชุดมีดตัดรองสลอต หรือเกดิผลกระทบตอกระบวนการถัดไป ซึ่งผลกระทบดังกลาวทําใหเมื่อเทียบ

กับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางท่ี 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงตํ่าซ่ึงอยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 5  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่5 

2) ระยะจริงของฝากลองไมตรงกับคา PRESENT ที่แสดงบนตู CNC 

ระยะจริงของฝากลองสามารถทราบไดภายหลังจากที่กลองจะออกมาจากชุดนับ

หรือกระบวนการข้ึนรูปกลองเสร็จส้ิน  ซึ่งระยะฝากลองนี้จะถกูต้ังโดยตู CNC ในข้ันตอนแรกทีม่ี

การเปล่ียนลอตการผลิตใหม โดยจะมีชอง PRESENT ที่แสดงถงึคาจริงของระยะฝากลองที่จะตัด

ลงบนชีสบอรด หากคา PRESENT ที่แสดงบนตู CNC นี้ไมตรงกับคาที่ต้ัง (SET) หรือคลาดเคลื่อน

ไปจากระยะฝากลองจริงที่เคร่ืองผลิตออกมา ทําใหระยะฝากลองหรือระยะความยาวของรอง

สลอตที่อยูบนฝากลองคลาดเคล่ือนไปทําใหเกิดเปนปญหาสลอตเล่ือน ซึง่ผลกระทบจะเกิดข้ึนใน

ข้ันตอนของการตัดรองสลอตเทานั้น  แตไมสงผลกระทบตอกระบวนอ่ืนเนื่องจากเปนข้ันตอน

สุดทายของการตัดรองสลอต หรือพบวากลองที่ผลิตออกมาตรงกับคาที่ต้ัง (SET) แตคาจริง 

(PRESENT) ที่แสดงบนตู CNC ไมตรงเพราะความผิดพลาดของการอานคา PRESENT  ที่เคร่ือง

เอง หากเกิดกรณีสามารถเปล่ียนคา PRESENT บนตู CNC ใหตรงกับคาทีก่ลองผลิตออกมากได

เอง  ซึ่งผลกระทบนี้เมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวง

ผลกระทบที่รุนแรงเล็กนอยมากซ่ึงอยูในระดับความรุนแรงที ่ 2  ดังนั้นทีมผูเช่ียวชาญจึงเลือก

ตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 2  
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3) ระยะจริงความสูงกลองไมตรงกับคา PRESENT ที่แสดงบนตู CNC 

ระยะจริงความสูงกลองสามารถทราบไดภายหลงัจากที่กลองจะออกมาจากชุด

นับหรือกระบวนการข้ึนรูปกลองเสร็จส้ิน  ซึ่งระยะความสูงกลองนี้จะถูกต้ังโดยตู CNC ในข้ันตอน

แรกที่มีการเปลี่ยนลอตการผลิตใหม โดยจะมีชอง PRESENT ที่แสดงถึงคาจริงของระยะความสูง

กลองทีจ่ะตัดลงบนชีสบอรด หากคา PRESENT ที่แสดงบนตู CNC นี้ไมตรงกับคาที่ต้ัง (SET) หรือ

คลาดเคล่ือนไปจากระยะความสูงกลองจริงที่เคร่ืองผลิตออกมา ทําใหระยะความสูงกลองหรือ

ระยะหางหวางขอบรองสลอตที่อยูฝาบนและฝาลางของกลองคลาดเคล่ือนไปทําใหเกิดเปนปญหา

สลอตเล่ือนเชนเดียวกัน ซึง่ผลกระทบจะเกิดข้ึนในข้ันตอนของการตัดรองสลอตเทานั้น  แตไม

สงผลกระทบตอกระบวนอ่ืนเนื่องจากเปนข้ันตอนสุดทายของการตัดรองสลอต หรือพบวากลองที่

ผลิตออกมาตรงกับคาที่ต้ัง (SET) แตคาจริง (PRESENT) ที่แสดงบนตู CNC ไมตรงเพราะความ

ผิดพลาดของการอานคา PRESENT  ที่เคร่ืองเอง หากเกิดกรณีสามารถเปล่ียนคา PRESENT บน

ตู CNC ใหตรงกับคาที่กลองผลิตออกมากไดเอง  ซึง่ผลกระทบน้ีเมื่อเทียบกับเกณฑประเมนิความ

รุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงเล็กนอยมากซ่ึงอยูในระดับความ

รุนแรงที ่ 2  ดังนัน้ทีมผูเชีย่วชาญจงึเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 2  เชนเดียวกับระยะ

ความสูงกลอง 

4) Pull collar#1 เกิดการสึกบนผิว 

Pull collar#1 เปนตัวจับกระดาษชนิดหนึง่อยูในตูพมิพ 1 ที่ทาํใหหนาที่พา

แผนกระดาษหรือชีสบอรดไปยังตูถัดไป            ซึ่งมีลักษณะเปนลายนนูบนผิวเพือ่ใหสามารถจับ

หรือสัมผัสกับชีสบอรดไดดี เมื่อลายนูนบนผิวของ Pull collar เกิดการสึกซึ่งหมายถึงลายนนูบน

พื้นผวิจางหายไปสงผลใหการจับของชีสบอรดไมดีทําใหชีสบอรดบางสวนเลื่อนหรือไถลไดกอนถูก

สงไปยัง Impression และ Printing Cylinder เพื่อพมิพสีที่ตูพิมพ 2  เกิดเปนของเสียประเภท

สลอตเล่ือนซ่ึงทําใหตองถกูคัดแยกเพื่อทําการแกไขหรือตองทาํการกําจัดชีสบอรดบางสวนจากการ

เกิดของเสียทิง้ (นอยกวา 100%)  จากผลกระทบดังกลาวทําใหเมือ่เทียบกบัเกณฑประเมนิความ

รุนแรงตามตารางที ่ 4.5 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงปานกลางซ่ึงอยูในระดับความ

รุนแรงที่ 6  ดังนั้นทีมผูเชีย่วชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 

5) Pull collar#2 เกิดการสึกบนผิว 

Pull collar#1 เปนตัวจับกระดาษชนิดหนึง่อยูในตูพมิพ 1 ที่ทาํใหหนาที่พา

แผนกระดาษหรือชีสบอรดไปยังตูถัดไป            ซึ่งมีลักษณะเปนลายนนูบนผิวเพือ่ใหสามารถจับ

หรือสัมผัสกับชีสบอรดไดดีหากลายนนูบนผิวของ Pull collar เกิดการสึกซึง่หมายถึงลายนูนบน

พื้นผวิจางหายไปสงผลใหการจับของชีสบอรดไมมีทําใหชีสบอรดเล่ือนหรือไถลไดกอนถูกสงไปยงั 
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Impression และ Printing Cylinder เพื่อพิมพสีที่ตูพมิพ 2  เกิดเปนของเสียประเภทสลอตเล่ือนซ่ึง

ทําใหตองถกูคัดแยกเพื่อทําการแกไขหรือตองทาํการกําจัดชีสบอรดบางสวนจากการเกิดของเสีย

ทิ้ง (นอยกวา 100%)  จากผลกระทบดังกลาวทาํใหเมื่อเทียบกับเกณฑประเมนิความรุนแรงตาม

ตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงปานกลางซ่ึงอยูในระดับความรุนแรงที ่ 6  

ดังนัน้ทีมผูเชีย่วชาญจงึเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 

6) Rubber roll # 1 มีความกลม (roundness) ไมเทากนั 

Rubber roll#1  เปนอุปกรณสวนหนึง่อยูภายในตูปอนกระดาษตอจากชุด Lead 

Edge Feeder มีลักษณะเปนลูกกล้ิงคลายยางยูริเทน มีจํานวน 6 ลูก ทําหนาทีพ่าชีสบอรดเขาไป

ยังตูพมิพ1 เมื่อลูกกลิ้งหมนุเพื่อสงชีสบอรดไปขางหนามีความกลมไมเทากัน หรือมีความกลมเกนิ

เกณฑมาตรฐาน  ผิวของลูกกล้ิงสวนทีสั่มผัสกับชีสบอรดมากจะดึงชีสบอรดไปขางหนาไมพรอม

กับผิวของลูกกล้ิงที่สัมผัสกบัชีสบอรดนอยอันเนื่องมาจากผิวความกลมของลูกกล้ิงไมเทากนั ทาํให

ประสิทธิภาพในการพาชีสบอรดไปตูพิมพ 1 ลดลง ผลกระทบคือชีสบอรดเกิดการเล่ือนขณะที ่

Rubber roll #1 กําลังหมุน  เมื่อชีสบอรดเล่ือนต้ังแตอยูในชุดตูปอนกระดาษจึงสงผลตอเนื่องไป

จนถงึชุดมีดตัดรองสลอตหรือกระบวนการถัดไป         เกิดเปนของเสยีสลอตเล่ือนทําใหตองกาํจัด

ชีสบอรดหรือกลองทิง้แตไมทั้งหมดในลอตนั้น ๆ ทัง้นี้อาจข้ึนอยูกบัปจจัยอ่ืน ๆ รวมดวย ซึ่ง

ผลกระทบดังกลาวทําใหเมือ่เทียบกบัเกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยู

ในชวงผลกระทบที่รุนแรงปานกลางซ่ึงอยูในระดับความรุนแรงที ่ 6  ดังนัน้ทีมผูเชีย่วชาญจงึเลือก

ตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 

7) Rubber roll # 2 มีความกลม (roundness) ไมเทากนั 

Rubber roll#2  เปนอุปกรณสวนหนึง่อยูภายในตูปอนกระดาษอยูตอจากชุด 

Rubber roll#1  มีลักษณะเปนลูกกล้ิงคลายยางยูริเทน มีจาํนวน 6 ลูก แตมีขนาดเสนผาน

ศูนยกลางเลก็กวา ทําหนาทีพ่าชีสบอรดเขาไปยังตูพมิพ1 เชนเดียวกับชุด Rubber roll # 1 เมื่อ

ลูกกล้ิงหมนุเพื่อสงชีสบอรดไปขางหนามคีวามกลมไมเทากนั หรือมีความกลมเกนิเกณฑมาตรฐาน  

ผิวของลูกกล้ิงสวนที่สัมผัสกบัชีสบอรดมากจะดึงชีสบอรดไปขางหนาไมพรอมกับผิวของลูกกลิ้งที่

สัมผัสกับชีสบอรดนอยอันเนือ่งมาจากผิวความกลมของลูกกล้ิงไมเทากัน ทาํใหประสิทธิภาพใน

การพาชีสบอรดไปตูพิมพ 1 ลดลง ผลกระทบคือชีสบอรดเกิดการเล่ือนขณะที ่ Rubber roll #2 

กําลังหมนุ  เมื่อชีสบอรดเล่ือนต้ังแตอยูในชุดตูปอนกระดาษจึงสงผลตอเนื่องไปจนถึงชุดมดีตัดรอง

สลอตหรือกระบวนการถัดไป  เกิดเปนของเสียสลอตเล่ือนทาํใหตองกําจัดชีสบอรดหรือกลองทิง้แต

ไมทั้งหมดในลอตนั้น ๆ ทัง้นี้อาจข้ึนอยูกบัปจจัยอ่ืน ๆ รวมดวย ซึง่ผลกระทบดังกลาวทําใหเมือ่

เทียบกับเกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงปาน
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กลางซ่ึงอยูในระดับความรุนแรงที่ 6  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่

6 

8) Rubber roll # 2 มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 

เนื่องจาก Rubber roll มลัีกษณะคลายยางยูริเทน ซึง่มีคุณสมบัติยืดหยุนและ

เหนยีวสามารรถทนตอแรงเสียดสีไดดี  โดยปกติจะมีคาความแข็งอยูในชวง 40-45 shore A ทําให

การยึดเกาะระหวางผิวของ Rubber roll กับผิวของชีสบอรดไดดี สามารถพาชีสบอรดไปขางหนา  

โดยไมล่ืนไถลหรือไมเล่ือน  หากคาความแข็งของ Rubber roll นี้มากข้ึนเกนิคามาตรฐานแลว  จะ

ทําใหแรงยึดเกาะระหวางผิวนอยลง สงผลใหประสิทธภิาพในการพาชีสบอรดไปขางหนาลดลงอาจ

ทําใหชีสบอรดเล่ือนหรือเล่ือนไถลขณะที่ Rubber roll กําลังหมนุหรือทํางาน  ชีสบอรดที่ถูกสงไป

ยังกระบวนการถัดไปจึงเกิดการเลื่อนตามไปดวย  เมื่อชสีบอรดเล่ือนต้ังแตอยูในชุดตูปอนกระดาษ

ตอเนื่องไปจนถึงชุดตัดรองสลอตหรือกระบวนการถัดไป  ผลกระทบคือมีดสลอตตัดไมตรงตาม

ตําแหนงบนเสนทับรอย (ลูกฟูก) เกิดเปนของเสียประเภทสลอตเล่ือนทําใหตองกาํจัดชีสบอรดหรือ

กลองทิง้แตไมทั้งหมดในลอตนั้น ๆ ทั้งนี้อาจข้ึนอยูกับปจจัยอ่ืน ๆ รวมดวย จากผลกระทบดังกลาว

เมื่อเทียบกับเกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรง

ปานกลางในระดับความรุนแรงที่ 6  ดังนั้นทีมผูเชีย่วชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 

6 

9) Plate table ทั้ง 3 ไมขนานกนั ทําใหกระดาษเล่ือน ต้ังแตชุด Lead edge 

feeder 

Plate table เปนอุปกรณสวนหนึ่งของชุด Lead Edge Feeder ทําหนาที่รองรับ

แผนกระดาษลูกฟูกหรือชีสบอรดใหไปสัมผัสกับ Feed wheel เพือ่สงชีสบอรดเขาไปยังตูปอน

กระดาษ  มีจาํนวน 3 แผนเรียงติดกันตามความยาวของชีสบอรด (L’)  สวนนี้เองจะเปนจุดเร่ิมตนที่

ทําใหชีสบอรดเคล่ือนที่ไปสูสวนตาง ๆ ของเคร่ืองพมิพฯ ไดโดยการเคล่ือนที่ข้ึนลงของ Plate ซึ่ง

การเคลื่อนที่ลงของ Plate ทั้ง 3 นัน้จะตองพรอมกนัเพือ่ใหชีสบอรดไปสัมผัสกับ Feed wheel ที่

กําลังหมนุพรอม ๆ กัน หาก Plate ทั้ง 3 เคล่ือนที่ข้ึนลงไมพรอมกนัหรือเกิดการเอียงดานใดดาน

หนึง่ทีเ่กนิกวาคามาตรฐานแลว จะสงผลใหชีสบอรดที่วางอยูบน Plate ทัง้ 3 เอียงตามไปดวย  เมือ่

ชีสบอรดเกิดการเอียงต้ังแตตน ผลกระทบคือชีสบอรดที่เขาไปสูกระบวนการถัดไปจะเล่ือนตามไป

ดวย  สงผลตอเนื่องไปจนถงึชุดมีดตัดรองสลอตเกิดเปนของเสียจากปญหาสลอตเล่ือนสูงมาก  ซึง่

ถาเกิดจุดบกพรองดังกลาวข้ึนแลวก็จะเกดิของเสียหมดทั้งลอต   ทําใหตองหยดุเคร่ืองเพื่อปรับ

กลไกการข้ึนลงของ Plate ทั้ง 3 ใหขนานกัน  โดยทมีหนวยงานซอมบํารุงเนื่องจากตองมีการถอด

และประกอบอุปกรณของกลไกดังกลาวเกินกวา 1 ชั่วโมง  จากผลกระทบดังกลาวทาํใหเมื่อเทยีบ
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กับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางท่ี 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงสูงมากซึง่

อยูในระดับความรุนแรงที่ 8  ดังนัน้ทีมผูเชีย่วชาญจงึเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 8 

10) ความกลม (roundness) ของ feed wheel เกินมาตรฐาน 

Feed wheel เปนอุปกรณสวนหนึง่ของชุด Lead Edge Feeder เชนเดียวกับ Plate 

table โดยจะแทรกอยูระหวาง Plate ทัง้ 3 เปนจุดเร่ิมตนในการสงกาํลังใหชีสบอรดเคล่ือนเขาไป

ยังตูปอนกระดาษและสวนอ่ืน ๆ ของเครื่องพิมพฯ ซึ่งผลกระทบเร่ืองความกลมของ Feed wheel  

จะคลายกับผลกระทบกับเร่ืองความกลมของ Rubber roll  แตมีขนาดเล็กกวา   หาก Feed wheel 

นี้มีความกลมไมเทากันหรือมีความกลมเกนิเกณฑมาตรฐาน ผิวของ Feed wheel จะสัมผัสกับผิว

ของชีสบอรดไมเทากัน สวนที่สัมผัสกับชีสบอรดมากจะดึงชีสบอรดไปขางหนาไมพรอมกับผิวของ 

Feed wheel ที่สัมผัสกับชีสบอรดนอย ทาํใหประสิทธิภาพในการพาชีสบอรดเขาไปยังตูปอน

กระดาษลดลง ผลกระทบคือชีสบอรดเกิดการเล่ือนขณะที่ Feed wheel กําลังหมนุ  เมื่อชีสบอรด

เล่ือนต้ังแตอยูในชุด Lead Edge Feeder จึงสงผลกระทบตอเนื่องถงึกระบวนการถัดไป  เกิดเปน

ของเสียสลอตเล่ือนทาํใหตองกําจัดชีสบอรดหรือกลองทิ้งแตไมทั้งหมดในลอตนัน้ ๆ ทัง้นี้อาจข้ึนอยู

กับปจจัยอ่ืน ๆ รวมดวย ซึง่ผลกระทบดังกลาวทําใหเมือ่เทียบกบัเกณฑประเมนิความรุนแรงตาม

ตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงปานกลางซ่ึงอยูในระดับความรุนแรงที ่ 6  

ดังนัน้ทีมผูเชีย่วชาญจงึเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 

11) Feed wheel สึก (diameter) ไมเทากัน 

การสึกของ Feed wheel ไมเทากัน เปนลักษณะของขนาดเสนผานศูนยกลาง Feed 

wheel ในบริเวณที่มกีารสัมผัสกับชีสบอรดมีขนาดเล็กลงหรือเกิดการสึกไมเทากนั ผลคือทําใหจดุ

สัมผัสระหวางผิว Feed wheel กับผิวของชีสบอรดไมเทากัน  สวนของ Feed wheel ที่มีขนาดเสน

ผานศูนยกลางใหญกวาหรือเกิดการสึกนอยกวา จะมีการสัมผัสทีผิ่วชีสบอรดมากกวาขนาดเสน

ผานศูนยกลางเล็กหรือเกิดการสึกมาก  เมื่อ Feed wheel หมุน สวนของ Feed wheel  ที่เกิดการ

สึกนอยกวาจะสงหรือดึงใหชีสบอรดไปขางหนากอนดวยแรงจากการหมุน ทําใหชสีบอรดถูกสงไป

ไมพรอมกันหรือเกิดการเล่ือนขณะที ่ Feed wheel กําลังหมนุ  เมื่อชีสบอรดเล่ือนต้ังแตอยูในชุด 

Lead Edge Feeder จึงสงผลกระทบตอเนือ่งถึงกระบวนการถัดไป  เกดิเปนของเสียสลอตเล่ือนสูง

ทําใหตองกาํจัดชีสบอรดหรือกลองทิง้แตไมทั้งหมดในลอตนั้น ๆ ทั้งนีข้ึ้นอยูกับปจจัยอ่ืน ๆ รวมดวย 

ซึ่งผลกระทบดังกลาวทาํใหเมื่อเทียบกับเกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยู

ในชวงผลกระทบที่รุนแรงสูงซึ่งอยูในระดับความรุนแรงที ่ 7  ดังนัน้ทีมผูเชีย่วชาญจึงเลือกตัวเลข

แสดงระดับความรุนแรงที่ 7 
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12) ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 1 ไมเทากันทั้ง 6 ตัว 

ในตูปอนกระดาษ (Feed unit) จะประกอบไปดวย Feed roll ชุดที ่1และชุดที่ 2 ซึง่ 

Rubber roll#1 นั้นจะสวมอยูในเพลาบนของ Feed roll ชุดที่ 1 ติดกับดาน Lead Edge Feeder  

มีจํานวนทัง้หมด 6 ลูก กระจายอยูตามแนวของเพลาดวยระยะหางเทา ๆ กัน  ทัง้นี้เพื่อให Rubber 

roll ไดสัมผัสกับชีสบอรดตามขนาดความยาว (L’) ตาง ๆ ไดอยางทั่วถึง เมื่อมีชีสบอรดที่ความยาว

หนึง่ ๆ ผานเขามายงัชุด Feed roll ที1่ ชีสบอรดจะสัมผัสกับ  Rubber roll ที่กระจายตัวอยูตาม

แนวของเพลาบนเพื่อสงชีสบอรดไปยัง Feed roll ชุดที่ 2 ดวยการหมนุ  หาก Rubber roll ตัวใดตัว

หนึง่ใน 6 ตัว มีระยะหางระหวางผิวของ Rubber roll กับเพลาดานลางไมเทากันกันหรือมีความ

ขนานไมเทากบัเพลาลางแลว  สงผลใหชีสบอรดที่ผานเขามาในระยะหางดังกลาวสัมผัสกับ 

Rubber roll ไมเทากัน       ตัวที่สัมผัสกับชีสบอรดมากกวาจะสงใหชสีบอรดไปขางหนากอนทาํให

ชีสบอรดเคล่ือนที่ไปขางหนาไมพรอมกัน  ผลกระทบคือชีสบอรดที่เกดิการเล่ือนกจ็ะผานเขาไปยงั 

Feed roll ที่ 2 และสวนอ่ืน ๆ ตอไปจนถงึชุดตัดรองสลอตทําใหตัดไมตรงตามตําแหนงเสนทับรอย 

(ลูกฟูก)  เกิดเปนของเสียสลอตเล่ือนสูงทาํใหตองกําจัดชีสบอรดหรือกลองทิง้แตไมทั้งหมดในลอต

นั้น ๆ ทัง้นี้ข้ึนอยูกับปจจัยอ่ืน ๆ รวมดวย ซึง่ผลกระทบดังกลาวทาํใหเมื่อเทียบกับเกณฑประเมิน

ความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงสูงซึ่งอยูในระดับความรุนแรง

ที่ 7  ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่7 

13) ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 2 ไมเทากันทั้ง 6 ตัว 

Rubber roll#2 นัน้จะสวมอยูในเพลาบนของ Feed roll ชุดที่ 2 อยูถัดตอจาก Feed 

roll ชุดที่ 1 ติดกับดานตูพิมพ 1  มีจํานวนทั้งหมด 6 ลูกเชนเดียวกนัแตจะกระจายสลับกับRubber 

roll # 1 เพื่อเพิ่มพืน้ที่ในการกระจายตัวของ Rubber roll ทั้ง 2 ชุดใหไดสัมผัสกับชีสบอรดเทากนั

ในการปองกนัการเล่ือนของชีสบอรดกอนไปเขายังตูพิมพ 1  หาก Rubber roll ตัวใดตัวหนึ่งใน 6 

ตัว ของ Feed roll ชุดที่ 2 มีระยะหางระหวางผิวของ Rubber roll กับเพลาดานลางไมเทากันกัน

หรือมีความขนานไมเทากับเพลาลางแลว  สงผลใหชีสบอรดที่ผานเขามาในระยะหางดังกลาว

สัมผัสกับ Rubber roll ไมเทากนั       ตัวที่สัมผัสกับชีสบอรดมากกวาจะสงใหชีสบอรดไปขางหนา

กอนทําใหชีสบอรดเคลื่อนทีไ่ปขางหนาไมพรอมกัน  ผลกระทบคือชีสบอรดที่เกิดการเล่ือนก็จะผาน

เขาไปยังตูพมิพที ่ 1 และสวนจนไปถงึชุดตัดรองสลอตทําใหตัดไมตรงตามตําแหนงเสนทับรอย 

(ลูกฟูก)  เกิดเปนของเสียสลอตเล่ือนสูงทาํใหตองกําจัดชีสบอรดหรือกลองทิง้แตไมทั้งหมดในลอต

นั้น ๆ ทัง้นี้ข้ึนอยูกับปจจัยอ่ืน ๆ รวมดวย ซึง่ผลกระทบดังกลาวทาํใหเมื่อเทียบกับเกณฑประเมิน

ความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงสูงซึ่งอยูในระดับความรุนแรง

ที่ 7  ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่7 
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14) Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 

Upper shaft # 2 เปนเพลาบนของ Feed roll ชุดที่ 2 ที่ปลายของเพลาท้ัง 2 ดาน

คือดาน OP. และ DR. จะสวมเขากบั hosing ซึ่งเปนตัวรองรับเพลาและมี bearing ประกอบเขา

กับตัว housing ดานในเพื่อรับแรงกระแทกของเพลา หากเกิดคาวางระหวางตัว housing กับ 

bearing ที่เกนิคามาตรฐานทาํใหเพลาเกิดการแกวงขณะหมุน  เมือ่เพลาแกวงการสัมผัสของผิว 

Rubber roll # 2 ที่สวมอยูในเพลาแกวงตามไปดวยทาํใหการสัมผัสกับชีสบอรดเพื่อสงไปชีสบอรด

ไปขางหนามปีระสิทธิภาพลดลง ทําใหชสีบอรดอาจเล่ือนไดเนื่องจากสัมผัสกับชีสบอรดไมเทากนั  

กอนเขาไปสูกระบวนการถัดไปจนถึงชุดตัดรองสลอตทําใหตัดไมตรงตามตําแหนงเสนทับรอย 

(ลูกฟูก)  อาจเกิดปญหาสลอตเล่ือนบางเปนบางสวนทัง้นี้ข้ึนอยูกบัปจจัยอ่ืน ๆ รวมดวย ซึ่ง

ผลกระทบดังกลาวทําใหเมือ่เทียบกบัเกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยู

ในชวงผลกระทบที่รุนแรงตํ่าซึ่งอยูในระดับความรุนแรงที ่ 5  ดังนัน้ทมีผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลข

แสดงระดับความรุนแรงที่ 5 

15) Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 14) ดังนั้นเม่ือเทยีบกบั

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงตํ่าซ่ึงอยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 5  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่5 

16) Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

OP. 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 14) ดังนัน้เมื่อเทียบกับ

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงตํ่าซ่ึงอยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 5  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่5 

17) Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

DR. 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 14) ดังนัน้เมื่อเทียบกับ

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงตํ่าซ่ึงอยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 5  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่5 

18) Impression Cylinder # 1ไมขนาน (parallel) กับ Printing Cylinder # 1 

Impression Cylinder และ Printing Cylinder เปนเพลาเหล็กที่มีขนาดใหญอยูในตู

พิมพ 1  โดย Impression Cylinder จะทําหนาทีก่ดทบัชีสบอรดที่ถกูสงเขามาจากตูปอนกระดาษ

ตอจากชุด Feed roll # 2  สวน Printing Cylinder ทําหนาทีพ่ิมพสีโดยผานบลอคพิมพติดอยูที่
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เพลาในการพมิพสีลงบนชีสบอรด            เมื่อชีสบอรดเขามาระหวางเพลาทั้ง 2 ขณะที่มกีารหมุน

ชีสบอรดก็จะถูกพมิพสีที่ 1 และถูกสงไปยังในสวนของ Pull roll/Pull collar ที่อยูในสวนถัดไปของ

เพลา หากเกิดความไมขนานของระยะหางนี้จะทําใหการสัมผัสที่ผิวของเพลากับชีสบอรดไมเทากนั      

สวนที่สัมผัสกบัชีสบอรดมากกวาจะสงใหชีสบอรดไปขางหนากอนทําใหชีสบอรดเคล่ือนที่ไปขาง 

หนาไมพรอมกัน  ผลกระทบคือชีสบอรดที่เกิดการเล่ือนก็จะผานเขาไปยัง Pull roll/Pull collar ทีอ่ยู

สวนถัดไปและจะมีผลกระทบตอเนื่องไปจนถงึชุดตัดรองสลอตทําใหตัดไมตรงตามตําแหนงเสนทับ

รอย (ลูกฟูก)  เกิดเปนของเสียสลอตเล่ือนทาํใหตองกําจัดชีสบอรดหรือกลองทิ้งแตไมทั้งหมด

ในลอตนั้น ๆ ทัง้นี้ข้ึนอยูกบัปจจัยอ่ืน ๆ รวมดวย ซึง่ผลกระทบดังกลาวทําใหเมือ่เทียบกบัเกณฑ

ประเมินความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงปานกลางซึ่งอยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 6  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่6 

19) Printing Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 14) ดังนั้น   เมื่อเทยีบกบั

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงตํ่าซ่ึงอยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 5  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่5 

20) Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

OP. 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 14) ดังนั้น   เมื่อเทยีบกบั

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงตํ่าซ่ึงอยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 5  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่5 

21) Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

DR. 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 14) ดังนัน้   เมื่อเทียบกับ

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงตํ่าซ่ึงอยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 5  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่5 

22) Impression Cylinder # 3 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

DR. 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 14) ดังนั้น   เมื่อเทยีบกบั

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงตํ่าซ่ึงอยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 5  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่5 
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23) Upper pull roll # 3 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 14) ดังนั้น   เมื่อเทยีบกบั

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงตํ่าซ่ึงอยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 5  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่5 

24) Upper  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 14) ดังนั้น   เมื่อเทยีบกบั

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงตํ่าซ่ึงอยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 5  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่5 

25) Lower  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 14) ดังนั้น   เมื่อเทยีบกบั

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงตํ่าซ่ึงอยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 5  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่5 

26) Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากนั 

การสึกของ Pre-creaser head ไมเทากนั เปนลักษณะที่ความหนาของหัวทับรอย

ไมเทากัน  ซึง่แตละหัวนั้นจะประกอบดวยกัน 2 ชิ้น  ประกบเขากับชุดหัวทับรอยทีติ่ดอยูบนเพลามี

ทั้งหมด 4 ชุด เมื่อประกอบเขาดวยกนัแลวจะเปนลักษณะของวงกลม โดย Pre-creaser head นี้

จะทาํหนาที่นาํรองทับรอยกอนที่จะตัดเปนรองสลอต และมียางรอง (anvil) ที่ทําหนาที่รองรับชีสบ

อรด  เมื่อชีสบอรดถูกสงเขามาที่ชุด Pre-creaser head  ทัง้ 4 ชีสบอรดจะถูกกดทับดวยการต้ัง

ระยะหางระหวาง Pre-creaser กับยางรอง (anvil) ตํ่ากวาความหนาของชีสบอรดที่ถูกสงเขามา

เล็กนอยเพื่อใหเกิดเปนรอยกด  หาก Pre-creaser head ทั้ง 4 ชุดเกดิความสึก (thickness) หรือมี

ความหนาไมเทากนั  จะสงผลทําใหระยะหางระหวางของผิว Pre-crease head กับยางรอง (anvil) 

ไมเทากันกัน       ตัว Pre-creaser head ที่ไมสึกจะสัมผัสกับชีสบอรดมากกวาทําใหชีสบอรดถูก

ดึงไปขางหนากอนดวยแรงจากการหมุน  ผลกระทบคือชีสบอรดที่เกิดการเล่ือนจนถงึชุดตัดรอง

สลอตทําใหตัดไมตรงตามตําแหนงเสนทับรอย (ลูกฟูก)  เกิดเปนของเสียสลอตเล่ือนสูงทําใหตอง

กําจัดชีสบอรดหรือกลองทิ้งแตไมทั้งหมดในลอตนัน้ ๆ ทัง้นี้ข้ึนอยูกบัปจจัยอ่ืน ๆ รวมดวย ซึง่

ผลกระทบดังกลาวทําใหเมือ่เทียบกบัเกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยู

ในชวงผลกระทบที่รุนแรงสูงซึ่งอยูในระดับความรุนแรงที ่ 7  ดังนัน้ทีมผูเชีย่วชาญจึงเลือกตัวเลข

แสดงระดับความรุนแรงที่ 7 
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27) หัวทับรอย (pre-creaser) ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกนิคา

มาตรฐาน 

ผลกระทบเร่ืองความกลมของ Pre-creaser head  จะคลายกับผลกระทบกับเร่ือง

ความกลมของ Rubber roll   หากเกิดความกลมไมเทากนัหรือมีความกลมเกนิเกณฑมาตรฐาน 

ผิวของ Pre-creaser head จะสัมผัสกับผิวของชีสบอรดไมเทากัน สวนที่สัมผัสกับชีสบอรดมากจะ

ดึงชีสบอรดไปขางหนาไมพรอมกับผิวของ Pre-creaser head ที่สัมผัสกับชีสบอรดนอย ทาํให

ประสิทธิภาพในการพาชีสบอรดเขาไปยังตูปอนกระดาษลดลง ผลกระทบคือชีสบอรดเกิดการเล่ือน

ขณะที่ Feed wheel กําลังหมุน  เมื่อชีสบอรดเล่ือนต้ังแตอยูในชุด Lead Edge Feeder จึงสงผล

กระทบตอเนื่องถึงกระบวนการถัดไป  เกิดเปนของเสยีสลอตเล่ือนทําใหตองกาํจัดชีสบอรดหรือ

กลองทิง้แตไมทั้งหมดในลอตนั้น ๆ ทั้งนีอ้าจข้ึนอยูกับปจจัยอ่ืน ๆ รวมดวย ซึง่ผลกระทบดังกลาว

ทําใหเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่

รุนแรงปานกลางซ่ึงอยูในระดับความรุนแรงที่ 6  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับ

ความรุนแรงที ่6 

28) ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความกลม (roundness) เกินคามาตรฐาน 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 27) ดังนั้น   เมื่อเทยีบกบั

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงปานกลางซ่ึง

อยูในระดับความรุนแรงที่ 6  ดังนัน้ทีมผูเชีย่วชาญจงึเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 

29) ยางรองทับรอย anvil) มีความแข็งเกนิคามาตรฐาน 

เร่ืองผลกระทบดานความแข็งเกินคามาตรฐานของยางรองทับรอย (pre-creaser  

anvil)  จะคลายกับผลกระทบของ Rubber roll ที่มีความแข็งเกินคามาตรฐาน  แตในสวนของ ยาง

รองทับรอย (pre-creaser  anvil) จะมีคาความแข็งมากกวาคือจะอยูในชวง 85-90 shore A  

เนื่องจากตองทนตอการรับแรงกระแทกมากกวาแตตองสามารถพาชีสบอรดไปขางหนาได  โดยไม

ล่ืนไถลหรือไมเล่ือนเชนเดียวกัน  เพราะหากคาความแข็งของ ยางรองทับรอย (anvil)  นี้มากข้ึน

เกินคามาตรฐานแลว  จะทาํใหแรงยึดเกาะระหวางผิวนอยลง สงผลใหประสิทธิภาพในการพาชีสบ

อรดไปขางหนาลดลงอาจทําใหชสีบอรดเล่ือนหรือล่ืนไถล       เมื่อชีสบอรดเล่ือนผลกระทบคือมดี

สลอตตัดไมตรงตามตําแหนงบนเสนทับรอย (ลูกฟูก) เกิดเปนของเสียประเภทสลอตเล่ือนทาํให

ตองกําจัดชีสบอรดหรือกลองทิง้แตไมทั้งหมดในลอตนัน้ ๆ ทั้งนี้อาจขึ้นอยูกับปจจัยอ่ืน ๆ รวมดวย 

จากผลกระทบดังกลาวเม่ือเทียบกับเกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยู

ในชวงผลกระทบที่รุนแรงปานกลางในระดับความรุนแรงที่ 6  ดังนั้นทมีผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลข

แสดงระดับความรุนแรงที่ 6 
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30) Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 14) ดังนั้น   เมื่อเทยีบกบั

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงตํ่าซ่ึงอยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 5  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่5 

31) Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 14) ดังนั้น   เมื่อเทยีบกบั

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงตํ่าซ่ึงอยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 5  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่5 

32) Creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 26) ดังนั้น   เมื่อเทยีบกบั

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงสูงซึง่อยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 7  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่7 

33) Creaser head ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคามาตรฐาน 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 27) ดังนั้น    เมื่อเทียบกับ

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงปานกลางซ่ึง

อยูในระดับความรุนแรงที่ 6  ดังนัน้ทีมผูเชีย่วชาญจงึเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 

34) ยางรองทับรอย (creaser  anvil) ดาน DR. มีความกลม (roundness) เกิน

มาตรฐาน 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 27) ดังนั้น    เมื่อเทียบกับ

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงปานกลางซ่ึง

อยูในระดับความรุนแรงที่ 6  ดังนัน้ทีมผูเชีย่วชาญจงึเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 

35) ยางรองทับรอย (creaser anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 29) ดังนั้น    เมื่อเทียบกับ

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงปานกลางซ่ึง

อยูในระดับความรุนแรงที่ 6  ดังนัน้ทีมผูเชีย่วชาญจงึเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 
 

หลังจากที่ไดพิจารณาผลกระทบของจุดบกพรองที่เกิดข้ึนทัง้ 35 รายการจากเกณฑที่

ไดกําหนดไวในตารางที ่4.6  สามารถนํามาสรุปไดตัวเลขที่ความรุนแรงของผลกระทบไดดังตาราง

ที ่4.9 
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ตารางที ่4.9  ระดับความรุนแรงจากผลกระทบของจุดบกพรองในแตละกระบวนการ 
รายการ 

ท่ี 
กระบวนการ จุดบกพรอง  

ระดับความ
รุนแรง 

1 ต้ังคาความสูงลอน Front gauge ท้ัง 2 ดาน ไมขนานกัน 5 

2 
ต้ังคาระยะของฝา 

กลอง 
ระยะจริงของฝากลองไมตรงกับคา PRESENT ท่ีแสดงบนตู CNC  2 

3 
ต้ังคาความสูง

กลอง 
ระยะจริงความสูงกลองไมตรงกับคา PRESENT ท่ีแสดงบนตู CNC  2 

4 ต้ังระยะตัวจับ

กระดาษ 

Pull collar#1 เกิดการสึกบนผิว 6 

5 Pull collar#2เกิดการสึกบนผิว 6 

6 
ปรับระยะหาง 

(gap) ตามลอน 

Rubber roll # 1 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 6 

7 Rubber roll # 2 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 6 

8 Rubber roll # 2 มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 6 

9 

ปลอยกระดาษเขา

ตูพิมพ 1 

Plate table ท้ัง 3 ไมขนานกัน ทําใหกระดาษเล่ือน ต้ังแตชุด Lead edge feeder 8 

10 ความกลม (roundness) ของ feed wheel เกินมาตรฐาน 6 

11 Feed wheel สึก (diameter) ไมเทากัน 7 

12 ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 1 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว  7 

13 ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 2 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว  7 

14 สงชีสบอรดเขาสูตู

พิมพ 1 

Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 5 

15 Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 5 

16 

พิมพสีท่ี 1 

Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 5 

17 Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 5 

18 Impression Cylinder # 1ไมขนาน (parallel) กับ Printing Cylinder # 1 7 

19 Printing Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 5 

20 
พิมพสีท่ี 2 

Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 5 

21 Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 5 

22 พิมพสีท่ี 3 Impression Cylinder # 3 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 5 

23 
สงชีสบอรดไปตู

สลอต 
Upper pull roll # 3 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 5 

24 

นํารองทับรอย 

Upper  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 5 

25 Lower  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 5 

26 Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 7 

27 
หัวทับรอย (pre-creaser) ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคา

มาตรฐาน 
6 

28 ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความกลม (roundness) เกินคามาตรฐาน 6 

29 ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 6 

30 

ทับรอย 

Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 5 

31 Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 5 

32 Creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 7 

33 Creaser head ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคามาตรฐาน 6 

34 ยางรองทับรอย (creaser  anvil) ดาน DR. มีความกลม (roundness) เกินมาตรฐาน 6 

35 ยางรองทับรอย (creaser anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 6 
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4.4.2 การควบคุมกระบวนการในปจจุบัน 

เมื่อไดมีการประเมินถงึผลกระทบ เมื่อจุดบกพรองตาง ๆ แลว ตอไปทีมงานไดรวมกัน

ประเมินระบบการควบคุมของโรงงานที่มอียูในปจจุบนัในการปองกนัการจุดเกิดบกพรอง หรือวิธ ี

การในการตรวจพบของเสียที่เกิดจากปญหาสลอตเล่ือน  ตามเกณฑทีไ่ดกําหนดไวในตารางที ่4.8 

1) Front gauge ทั้ง 2 ดาน ไมขนานกัน 

ในการพิจารณาถึงจุดบกพรองที่เกิดจาก Front gauge ทั้ง 2 ดาน ไมขนานกัน  

ปจจุบันไดมีควบคุมโดยมกีารตรวจสอบหลังจากที่มกีารต้ังเคร่ืองเพื่อทําการบํารุงรักษา  เมื่อเร่ิมทํา

การผลิตลอตแรกหลังจากการบํารุงรักษาแลว  พนักงานประจําเคร่ืองซ่ึงจะทาํการตรวจสอบความ

ขนานระหวาง Front gauge กับชีสบอรดใบแรกที่เร่ิมผลิตเทานั้น  ในการพบทีเ่กิดจากจุดบกพรอง

ดังกลาวนัน้ไมสามารถมองเห็นไดชัดเจนดวยตาเปลา จึงจําเปนทีจ่ะตองใชเคร่ืองมือในการ

ตรวจสอบ  โดยใช Feeler gauge ในการวัดระยะหางเพื่อตรวจสอบ  เมื่อพิจารณาถึงเกณฑการ

ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที ่ 4.8 แลวอยูในเกณฑปานกลางถึง

คอนขางสูง ซึง่อยูในระดับ 4 

2) ระยะจริงของฝากลองไมตรงกับคา PRESENT ที่แสดงบนตู CNC  

การตรวจสอบระยะฝากลองกับคา PRESENT ที่แสดงบนตู CNC นัน้ในปจจุบนั

ของโรงงานนัน้ โดยปกติแลวพนักงานที่ประจําเคร่ืองจะไมใสถึงคา PRESENT ที่อยูบนตู CNC วา

ตรงกับระยะจริงของฝากลองหรือไม  แตจะทําการตรวจสอบเฉพาะกลองที่ผลิตออกมาเทานัน้วา

ตรงกับขอกําหนดหรือสเปคในลอตนัน้ ๆ หรือไม  เพราะถือวาเปนจดุบกพรองที่สามารถแกไขได

โดยการปรับคาตัวเลขใหตรงกัน  ดังนั้นจงึสรุปถึงเกณฑการประเมนิความเปนไปไดในการตรวจพบ 

(D) ตามตารางที ่4.8 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 10 คือไมมีการตรวจ 

3) ระยะจริงความสูงกลองไมตรงกับคา PRESENT ที่แสดงบนตู CNC  

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 2) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 10 คือไมมีการตรวจ 

4) Pull collar#1 เกิดการสึกบนผิว 

การพิจารณาถึงจุดบกพรองที่เกิดจาก Pull collar#1 เกิดการสึกบนผิว  เปน

สาเหตุที่ยากจะควบคุมได ซึ่งในปจจุบนัจะเปนการตรวจดวยสายตาของพนกังานประจําเคร่ืองใน

ข้ันตอนการเตรียมเคร่ืองกอนผลิตเม่ือพบวาเกิดปญหาสลอตเล่ือนข้ึนเปนจํานวนมาก  หรืออาจ

พบไดจากการสังเกตพืน้ผิวทีเ่ปล่ียนแปลงไปมาก ๆ เทานัน้ เมื่อพิจารณาถงึเกณฑการประเมิน

ความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 7  
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5) Pull collar#2 เกิดการสึกบนผิวๆ 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 4) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 7 

6) Rubber roll # 1 มีความกลม (roundness) ไมเทากนั 

ปจจุบันการตรวจสอบความกลมของ Rubber roll ในตูพิมพ 1 นั้นจะทาํการ

ตรวจสอบเฉพาะเม่ือพบปญหาที่เปนไปไดวาชีสบอรดเกดิการเล่ือนกอนถงึชุดตัดรองสลอตหรือ

ปญหาอ่ืน ๆ ที่มีสาเหตุมาจากการเล่ือนของชีสบอรด  โดยพนักงานจะใช Digl gauge วัดความ

กลมของ Rubber roll  ทั้ง 6 ตัว หรือตัวที่มีความเปนไปไดสูงที่จะทําใหชีสบอรดเล่ือน  ซึ่งในการ

ตรวจวัดความกลมของ Rubber roll ของ Feed roll ชุดที่ 1 นี้มีไปเปนไดยากเนื่องจากอยูในดานซ่ึง

ติดกับชุด Lead Edge Feeder  ดังนัน้เมื่อพิจารณาถึงเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการ

ตรวจพบ (D) ตามตารางที ่4.8 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 8  

7) Rubber roll # 2 มีความกลม (roundness) ไมเทากนั 

ความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ของ Rubber roll # 2 มีความกลมไมเทากัน 

จะคลายกนักบั Rubber roll # 1 แตความสามารถในการตรวจจบัจะเปนไปไดมากกวาเนื่องจาก

อยูดานนอกทาํใหสามารถมกีารสุมตรวจสอบไดยากกวา ดังนัน้เม่ือพจิารณาถึงเกณฑการประเมิน

ความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 7 

8) Rubber roll # 2 มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 

ในการพิจารณาถึงจุดบกพรองที่เกิดจาก Rubber roll ของ Feed roll ชุดที่ 2 มี

ความแข็งเกินคามาตรฐาน  ซึง่เปนสาเหตุทําใหชีสบอรดอาจเกิดการเล่ือนหรือล่ืนไถลกอนไปถงึชดุ

ตัดรองสลอต  ปจจุบนัไดมีควบคุมโดยมีการตรวจสอบโดยใช Hardness tester กดลงไปบนผิว 

Rubber roll หลังจากที่มีการต้ังเคร่ืองเพือ่ทําการบํารุงรักษา  เมื่อเร่ิมทําการผลิตลอตแรกหลังจาก

การบํารุงรักษาแลว  ซึง่ในการตรวจพบท่ีเกิดจากจุดบกพรองดังกลาวนั้นไมสามารถมองเหน็ได

ชัดเจนดวยตาเปลาเพราะตองใชเคร่ืองมือในการตรวจสอบถึงจะทําใหทราบคาความแข็งวาเกินคา

มาตรฐานหรือไม  ดังนัน้เมื่อพิจารณาถงึเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) 

ตามตารางที ่4.8 แลวอยูในเกณฑปานกลางถงึคอนขางสูง ซึง่อยูในระดับ 4 

9) Plate table ทั้ง 3 ไมขนานกัน ทําใหกระดาษเล่ือน ต้ังแตชุด Lead edge 

feeder 

ในการพิจารณาถึงจุดบกพรองที่เกิดจาก Plate table ทั้ง 3 ไมขนานกัน  ซึ่งเปน

สาเหตุทําใหชสีบอรดเกิดการเล่ือนต้ังแตชุด Lead edge feeder  กอนไปถึงชุดตัดรองสลอต  ซึ่งใน
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ปจจุบันจะมีตรวจสอบความขนานของ Plateทั้ง 3  เมื่อพบวาเกิดปญหาสลอตเล่ือนข้ึนเปนจํานวน

มาก  โดยพนกังานจะใชล่ิมขนานกับ Feeler gauge ตรวจวัดความขนานของ Plate แตละแผน  

เนื่องจากไมสามารถตรวจพบไดดวยสายตาถึงความเอียงหรือความไมขนานของ Plate ทั้ง 3 ถึง

จุดบกพรองที่เกิดข้ึนดังกลาว  ซึง่เปนไปไดยากที่จะมองเหน็  ดังนั้นจึงสรุปถึงเกณฑการประเมิน

ความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 9  

10) ความกลม (roundness) ของ feed wheel เกินมาตรฐาน 

ปจจุบันการตรวจพบความกลมของ Feed wheel วาเกินคามาตรฐานหรือไมนัน้

จะทาํก็ตอเมื่อพนกังานประจําสันนิษฐานวาชีสบอรดเกดิการเล่ือนจาก Feed wheel  เนื่องจากชุด 

Feed wheel นั้นเปนอุปกรณที่อยูภายในชุด Lead Edge Feeder ซึ่งจะตองมกีารถอดอุปกรณหรือ

ชิ้นสวนตาง ๆ ออกซ่ึงเปนไปไดยากที่จะตรวจพบจุดบกพรองดังกลาว  ดังนัน้เม่ือพิจารณาถึง

เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที ่ 4.8 แลวพบวาอยูในเกณฑ

ระดับ 9 

11) Feed wheel สึก (diameter) ไมเทากัน 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 10) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.7 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

12) ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 1 ไมเทากันทั้ง 6 ตัว  

จากการพิจารณาถึงจุดบกพรองที่เกิดจาก Rubber roll ของ Feed roll ชุดที่ 1 มี

ความขนานไมเทากัน  ซึ่งเปนสาเหตุทาํใหชีสบอรดอาจเกิดการเล่ือนหรือล่ืนไถลกอนไปถงึชุดตัด

รองสลอต  ปจจุบันมีเพียงการสุมตรวจสอบดวยสายตาเทานัน้  และจะมกีารตรวจสอบที่ใช

เคร่ืองมือเมื่อพนกังานสันนษิฐานวาชีสบอรดอาจเล่ือนมาจากชุด Feed roll โดยพนักงานจะใช 

Feeler gauge เสียบเขาไประหวาง Rubber roll กับเพลาลาง ดังนัน้เม่ือพิจารณาถึงเกณฑการ

ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ในปจจุบนัตามตารางที ่ 4.8 แลวอยูในเกณฑปาน

กลางถึงคอนขางสูง ซึง่อยูในระดับ 4 

13) ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 2 ไมเทากันทั้ง 6 ตัว 

ความเปนไปไดในการตรวจสอบของ Rubber roll # 2 เนื่องจากความขนานไม

เทากัน จะคลายกนักับ Rubber roll # 1 แตความสามารถในการตรวจจับจะเปนไปไดมากกวา

เนื่องจากอยูดานนอกทําใหสามารถมีการสุมตรวจสอบไดยากกวา ดังนัน้เม่ือพจิารณาถึงเกณฑ

การประเมนิความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที ่4.8 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 7 
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14) Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 

ในการพิจารณาควบคุมจุดบกพรองที่เกิดจาก clearance ระหวาง housing กับ 

bearing ดาน OP. ของ Upper shaft # 2 หรือเพลาดานบนของFeed roll ชุดที่ 2 ทีอ่าจเปนสาเหตุ

หนึง่ทาํใหเกิดการเล่ือนของชีสบอรดในกระบวนการปอนกระดาษเขาสูตูพิมพที ่ 1 เนื่องจากเกดิ

การแกวงของเพลานั้น ปจจุบันจะทําการสุมตรวจสอบการแกวงของเพลาเนื่องจากเปนไปไดยาก

มากที่จะตรวจพบวาจะเกิดจุดบกพรองดังกลาวนี้ เพราะเพลาที่สวมอยูใน housing bearing ไดถูก

ออกแบบการใชงานทีท่ําใหเกิดคา clearance นอยมาก  ซึ่งนาน ๆ คร้ังจึงจะมีการตรวจสอบคานี้

ดังนัน้เม่ือพจิารณาถึงเกณฑการประเมนิความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

15) Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 14) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

16) Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

OP. 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 14) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

17) Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

DR. 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 14) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

18) Impression Cylinder # 1 ไมขนาน (parallel) กับ Printing Cylinder # 1 

จากการพิจารณาการควบคุมจุดบกพรองที่เกิดจากความไมขนานกันระหวาง

เพลา Impression Cylinder และ Printing Cylinder ในตูพิมพที ่1 สําหรับกระบวนการพิมพสี ซึ่ง

เปนสาเหตุทําใหชีสบอรดอาจเกิดการเล่ือนกอนไปถึงชดุตัดรองสลอต  ปจจุบันจะทําการตรวจสอบ

จุดบกพรองดังกลาวเม่ือพบวาสีพิมพที่เกดิจากตูพิมพ 1 นั้นมีตําแหนงที่ผิดเพีย้นไป ภายหลังจากที่

เคร่ืองผลิตกลองออกมาจากชุดนับแลว ซึ่งอาจสาเหตุมาจากการที่ชสีบอรดเกิดการเล่ือนตัวขณะ

พิมพหรือเล่ือนขณะที่อยูระหวาง Impression Cylinder และ Printing Cylinder โดยใช Feeler 
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gauge เสียบวัดขนานท้ัง 3 จุด (ซาย-ขวา และตรงกลาง) ของเพลา    ดังนัน้จึงไดรวมกันสรุปถึง

เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ในปจจุบันตามตารางท่ี 4.8 แลวอยูใน

เกณฑปานกลาง ซึ่งอยูในระดับ 5 

19) Printing Cylinder # 1 เกดิ clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

DR. 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 14) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

20) Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

OP. 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 14) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

21) Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

DR. 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 14) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

22) Impression Cylinder # 3 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

DR. 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 14) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

23) Upper pull roll # 3 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 14) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

24) Upper  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 
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เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 14) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

25) Lower  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 14) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

26) Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากนั 

การตรวจพบความสึกของ Pre-creaser head ในกระบวนนาํรองทับรอยกอนที่จะ

ตัดเปนรองสลอตนั้น  ในปจจุบันจะทําการสุมตรวจสอบเนื่องจากตองมีการถอดหวัทับรอยแตละ

ชุดที่ประกอบอยูกับเพลาของชุด Pre-creaser ออกมาซึ่งมีความยุงยากและตองระวงัโดยเฉพาะใน

การข้ึนของการประกอบเขาไป เพราะอาจทําใหเกิดการเบี้ยวไมเปนลักษณะวงกลมเม่ือประกบกับ

แลวซ่ึงจะทําใหชีสบอรดเล่ือนขณะอยูในกระบวนการดังกลาว   ดังนั้นเมื่อพิจารณาถึงเกณฑการ

ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

27) หัวทับรอย (pre-creaser) ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคา

มาตรฐาน 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 26) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

28) ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความกลม (roundness) เกินคา

มาตรฐาน 

ในการตรวจพบจุดบกพรองที่เกิดจากความกลมของยางรองทับรอยที่ชดุ Pre-

creaser ที่เปนสาเหตุหนึ่งทีอ่าจทาํใหเกิดปญหาสลอตเลื่อนเกนิคามาตรฐานหรือไมนั้น  เปนไปได

ยากที่จะควบคุมไมใหเกิดจดุบกพรองดังกลาว เนื่องจากยางรองน้ีจะตองเสียดกบัชีสบอรดทุกวัน   

ซึ่งในปจจุบนัจะมีการสุมตรวจสอบโดยใช Dial gauge วัด ดังนั้นเมือ่พิจารณาเกณฑการประเมิน

ความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

29) ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 

จุดบกพรองที่เกิดจาก ยางรองทับรอย (anvil) ของชุด Pre-creaser มีความแข็ง

เกินคามาตรฐาน    ปจจุบนัไดมีควบคุมโดยมีการตรวจสอบโดยใช Hardness tester กดลงไปบน

ผิวหลังจากทีม่ีการต้ังเคร่ืองเพื่อทําการบํารุงรักษา เมื่อเร่ิมทําการผลิตลอตแรกหลังจากการ
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บํารุงรักษาแลว การตรวจพบจุดบกพรองดังกลาวนัน้ไมสามารถมองเหน็ไดดวยตาเปลาตองใช

เคร่ืองมือในการตรวจสอบ  ดังนัน้เม่ือพิจารณาถึงเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจ

พบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลวอยูในเกณฑปานกลางถึงคอนขางสูง ซึง่อยูในระดับ 4 

30) Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

OP. 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 14) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

31) Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

DR. 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 14) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

32) Creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 26) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

33) Creaser head ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคามาตรฐาน 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 26) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

34) ยางรองทับรอย (creaser  anvil) ดาน DR. มีความกลม (roundness) เกิน

มาตรฐาน 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 28) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

35) ยางรองทับรอย (creaser anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 29) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 4 
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หลังจากที่ไดพิจารณาการควบคุมกระบวนการของจุดบกพรองจากเกณฑที่ไดกําหนด

ไวในตารางที ่4.8 นาํมาสรุปไดตัวเลขที่แสดงความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ไดดังตารางที ่4.9

ดังนี ้
 

ตารางที ่4.10  ระดับความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ของการควบคุมกระบวนการในปจจุบนั 
รายการ 

ท่ี 
กระบวนการ จุดบกพรอง  

ระดับ
 

1 ต้ังคาความสูงลอน Front gauge ท้ัง 2 ดาน ไมขนานกัน 4 

2 
ต้ังคาระยะของฝา 

กลอง 
ระยะจริงของฝากลองไมตรงกับคา PRESENT ท่ีแสดงบนตู CNC  10 

3 
ต้ังคาความสูง

กลอง 
ระยะจริงความสูงกลองไมตรงกับคา PRESENT ท่ีแสดงบนตู CNC  10 

4 ต้ังระยะตัวจับ

กระดาษ 

Pull collar#1 เกิดการสึกบนผิว 7 

5 Pull collar#2เกิดการสึกบนผิว 7 

6 
ปรับระยะหาง 

(gap) ตามลอน 

Rubber roll # 1 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 8 

7 Rubber roll # 2 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 7 

8 Rubber roll # 2 มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 4 

9 

ปลอยกระดาษเขา

ตูพิมพ 1 

Plate table ท้ัง 3 ไมขนานกัน ทําใหกระดาษเล่ือน ต้ังแตชุด Lead edge feeder 9 

10 ความกลม (roundness) ของ Feed wheel เกินมาตรฐาน 9 

11 Feed wheel สึก (diameter) ไมเทากัน 9 

12 ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 1 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว  4 

13 ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 2 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว  7 

14 สงชีสบอรดเขาสูตู

พิมพ 1 

Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 9 

15 Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 9 

16 

พิมพสีท่ี 1 

Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 9 

17 Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 9 

18 Impression Cylinder # 1ไมขนาน (parallel) กับ Printing Cylinder # 1 5 

19 Printing Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 9 

20 
พิมพสีท่ี 2 

Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 9 

21 Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 9 

22 พิมพสีท่ี 3 Impression Cylinder # 3 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 9 

23 
สงชีสบอรดไปตู

สลอต 
Upper pull roll # 3 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 9 

24 

นํารองทับรอย 

Upper  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 9 

25 Lower  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 9 

26 Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 9 

27 
หัวทับรอย (pre-creaser) ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคา

มาตรฐาน 
9 

28 ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความกลม (roundness) เกินคามาตรฐาน 9 

29 ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 4 

30 ทับรอย Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 9 
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ตารางที ่4.10  (ตอ) ระดับความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ของการควบคุมกระบวนการใน

ปจจุบัน 
รายการ 

ท่ี 
กระบวนการ จุดบกพรอง  ระดับ

 

31 

ทับรอย 

Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 9 

32 Creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 9 

33 Creaser head ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคามาตรฐาน 9 

34 ยางรองทับรอย (creaser  anvil) ดาน DR. มีความกลม (roundness) เกินมาตรฐาน 8 

35 ยางรองทับรอย (creaser anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 4 

 

4.4.3 ความถี่ในการเกิดของเสีย 

หลังจากทีมผูเช่ียวชาญไดรวมกันประเมินความรุนแรง (S) ของผลกระทบ และความ

เปนไปไดในการตรวจพบ (D)  ที่เกิดจุดบกพรองตาง ๆ โดยสรุประดับเกณฑในการประเมินไวใน

ตารางที่ 4.9 และ 4.10 ตามลําดับ ตอไปทีมงานไดรวมกันประเมนิถงึสาเหตุของโอกาสในการเกิด

จุดบกพรอง โดยพิจารณาความถี่ (O) ในการเกิดของสาเหตุ/กลไกของจุดบกพรองตามเกณฑที่ได

รวมกันกําหนดไวตารางที่ 4.7  ซึ่งมีรายละเอียดดังนี ้

1) Front gauge ทั้ง 2 ดาน ไมขนานกัน 

จุดบกพรองที่เกิดจาก Front gauge ทั้ง 2 ดานไมขนานกัน สวนหนึง่มาจากการ

เสียดระหวางผิวหนาของ Front gauge กับผิวของชีสบอรดขณะที่ผานเขาไปยงัตูปอนกระดาษ 

สาเหตุนี้มักเกดิการที่มกีระดาษงอหรือชีสบอรดที่มีลักษณะโคงงอไปเสียดสีที่ผิว Front gauge ซึ่ง

ชีสบอรดงอนีส้ามารถเกิดข้ึนไดเกือบทกุลอตทั้งนี้ข้ึนอยูกับการผลิตของแผนกลูกฟกูที่ผลิตชีสบอรด

ออกมา การเสียดสีระหวางผิวดังกลาวมกัเกิดในข้ันตอนที่ทดลองปลอยกระดาษใบแรกๆ เนื่องจาก

ยังไมมีแรงกดจากชีสบอรดดานบนกดทับชีสบอรดใหเรียบ จงึทาํใหสวนทีโ่คงงอไปเสียดสีกับผิว  

สวนอีกสาเหตุหนึง่ทีพ่บจากการตรวจเช็คกลไกการเคล่ือนที่ข้ึนลงของ Front gauge ทั้ง 2 ขาง คือ

เกิดความหลวมคลอนระหวางเกลียวตัวผูและเกลียวตัวเมียทีท่ําหนาที่ขับเคลื่อนให Front gauge 

สามารถข้ึนลงไดตามการหมุนของเกลียว  จากเหตุผลดังกลาวเม่ือพิจารณาความถี่ (O) ในการเกิด

ของสาเหตุ/กลไกของจุดบกพรองตามเกณฑที่ไดรวมกนักําหนดไวตารางท่ี 4.7  จะอยูในระดับ 8 

2) ระยะจริงของฝากลองไมตรงกับคา PRESENT ที่แสดงบนตู CNC  

ขนาดตาง ๆ ของกลองจะถูกต้ังคาที่ตู CNC โดยม ีencoder ที่ติดอยูตามอุปกรณ

ตาง ๆ ในเคร่ืองทาํหนาที่แปลงคาตัวเลขที่ต้ังบนตู CNC ใหอุปกรณเล่ือนไปตามตําแหนงที่ไดต้ังคา

ไว ซึ่งระยะฝากลองจะเกี่ยวของกับชุดทับรอยและชุดตัดรองสลอตที่อยูในตูสลอต  เมื่อชุดทับรอย

และชุดตัดรองสลอตเล่ือนมาอยูตรงตามระยะที่ไดต้ังไวแลว ระยะจริงที่อุปกรณตาง ๆ เล่ือนมานี้
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จะแสดงตัวเลขออกมาในชอง PRESENT บนตู CNC   ซึ่งโอกาสที่ระยะจริงของฝากลองไมตรงกบั 

PRESENT นั้น อาจมีสาเหตุมาจากการใชงาน เมื่อมีการใชงานไปนาน ๆ จงึทาํใหเกิดความ

คลาดเคล่ือนเนื่องจากไมมกีารทวนสอบระหวางระยะฝากลองที่ผลิตออกมาจริงกับระยะของ

อุปกรณที่ encoder ติดอยู  แนวโนมของโอกาสที่จะเกิดจุดบกพองดังกลาวมีแนวโนมเกิดข้ึนนอย

มากคือประมาณปละคร้ัง   เมื่อพิจารณาความถ่ี (O) ในการเกิดของสาเหตุ/กลไกของจุดบกพรอง

ตามเกณฑที่ไดรวมกันกําหนดไวตารางท่ี 4.7  จะอยูในระดับ 3 

3) ระยะจริงความสูงกลองไมตรงกับคา PRESENT ที่แสดงบนตู CNC 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 2)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 3 

4) Pull collar#1 เกิดการสึกบนผิว 

จุดบกพรองที่เกิดจาก Pull collar ในตูพิมพ1 การเกิดสึกนัน้มีเพียงสาเหตุเดียวคือ

เกิดการจากเสียดระหวางผิวของชีสบอรดกับผิวของ Pull collar  เนื่องมาจากการใชงานซ่ึงไม

สามารถหลีกเล่ียงได  แตการสึกของ Pull collar เกินกวาจะยอมรับไดจนทําใหชีสบอรดเล่ือนนัน้

มักพบไมบอยนักคือมากกวาอยูในชวงระยะเวลา 1-2 ป จึงจะมีการเปลี่ยน  ดังนัน้เม่ือพิจารณา

เกณฑโอกาสของสาเหตุที่จดุ บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที ่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑ

ระดับ 2 

5) Pull collar#2 เกิดการสึกบนผิว 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 4)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 2 

6) Rubber roll # 1 มีความกลม (roundness) ไมเทากนั 

จากการตรวจเช็คจุดบกพรองที่เกิดจากความกลมของ Rubber roll หรือลูกกลิง้

จับกระดาษในชุด Feed roll 1 ทั้ง 6 ตัววาเทากนัหรือไมนั้น  พบวามี Rubber roll 4 ตัวที่อยูดานใน

ของเพลาทัง้ดาน OP. และ DR. มีคาเกินวาคามาตรฐานที่ยอมรับไดหรือมีความกลมไมเทากับ 

Rubber roll ตัวนอก เนื่องจาก Rubber roll ในตําแหนงดังกลาวมกีารสัมผัสกับชีสบอรดทุกขนาด

หรือมีการสัมผัสกับชีสบอรดทุกลอต จากการสัมผัสกนัระหวางผิวดวยความเร็วทีช่ีสบอรดเคล่ือนที่

ประกอบกับความเร็วที ่ Rubber roll หมนุ ทําใหการเสียดสี เมื่อ Rubber roll ถูกกระทบดวยแรง

เสียดสีบอยคร้ังจึงสงผลใหผิวของ Rubber roll การเกิดสึกบนผิว    ดวยสาเหตุที่กลาวมานี้จงึเปน

สาเหตุใหเสนรอบวงบนผิวของ Rubber roll ดังกลาวมีความกลมไมเทากนั แตเนื่องจาก Rubber 
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roll ทํามาจากวัสดุคลายยริูเทนจึงมีคุณสมบัติที่สามารถทนตอแรงเสียดทานไดดี  ดังนัน้โอกาสที่

จะเกิดความสึกจนทําใหความกลมเกนิคามาตรฐานมักเกิดข้ึนในชวง 6 เดือน      ดังนัน้เม่ือ

พิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุดบกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูใน

เกณฑระดับ 4 

7) Rubber roll # 2 มีความกลม (roundness) ไมเทากนั 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 6)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 4 

8) Rubber roll # 2 มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 6)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 4 

9) Plate table ทั้ง 3 ไมขนานกัน ทําใหกระดาษเล่ือน ต้ังแตชุด Lead edge 

feeder 

จุดบกพรองที่เกิดจาก Plate table ทั้ง 3 ไมขนานกัน ทาํใหกระดาษเลื่อน ต้ังแต

ชุด Lead Edge Feeder สวนหนึง่อาจมสีาเหตุจากช้ินสวนที่อยูในกลไกภาย Plate ทั้ง 3 มีการสึก

หรือเกิดคา clearance ระหวางช้ินสวน สวนอีกสาเหตุทีเ่คยเกิดข้ึนมาแลวในอดีตคือการประกอบ 

rocker arm ผิดตําแหนงทาํให Plate เอียงไมเทากนั ซึ่งจากการตรวจเชค็คาความเอียงของ Plate 

แตละแผนในปจจุบัน พบวา Plate table แผนที ่2 หรือ Plate ที่อยูตรงกลาง และ Plate table แผน

ที่ 3 ที่อยูติดกบัดาน DR. นั้นมีความเอียงเกินกวาคามาตรฐาน  สวนการวิเคราะหสาเหตุเพื่อหาตน

ตอที่แทจริงนัน้จะขอกลาวไวในสวนของการวิเคราะห PM เนื่องจากเปนกลไกที่มีความสลับซอน   

สาเหตุในเร่ืองของช้ินสวนภายกลไกเกิดการสึกนัน้มีโอกาสเกิดนอยมากเนื่องการ

ออกแบบของชิ้นสวนและวัสดุที่ใชมีความคงทนตอการสึก  สวนสาเหตุที่มกีารประกอบผิดตําแหนง

ของ rocker arm ในอดีตนั้นเกิดข้ึนหลังจากประกอบเคร่ืองจักรเพื่อบํารุงรักษา  ดังนั้นทมี

ผูเชี่ยวชาญจึงลงความเหน็ในการใหคะแนนโอกาสความถี่ของการเกิดสาเหตุของจุดบกพรอง ดัง 

กลาวข้ึนคือระดับตํ่า  เมื่อพิจารณาความถ่ี (O) ในการเกิดของสาเหตุ/กลไกของจุดบกพรองตาม

เกณฑที่ไดรวมกันกําหนดไวตารางท่ี 4.7  จะอยูในระดับ 2 

10) ความกลม (roundness) ของ feed wheel เกินมาตรฐาน 

สาเหตุของจุดบกพรองที่เกิดจากความกลมของ Feed wheel นั้นคลายกับ

จุดบกพรองที่เกิดจากความกลมของ Rubber roll ในชุด Feed roll คือเกิดการเสียดสีระหวางผิว
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ของ Feed wheel ขณะหมนุกับผิวของชสีบอรด (แผนลางสุด)  ซึ่งจากการตรวจเช็คความกลมของ 

Feed wheel ที่อยูใน Plate table แตละแผนนัน้  พบวา Feed wheel ที่อยูใน Plate table แผนที ่2 

หรือตรงกลางมีความกลมเกนิคามาตรฐานเปนสวนใหญ  ดวยสาเหตุเดียวกนักับ Rubber roll ที่มี

การสัมผัสชีสบอรดทุกขนาดหรือทุกลอตทําใหเกิดการสึก  แตจะตางกันตรงทีโ่อกาสที่ Feed 

wheel จะเกดิการสึกซึ่งเปนสาเหตุใหผิวรอบวงมีความกลมเกนิมาตรฐานมากกวา Rubber roll 

เนื่องจากวัสดุที่ใชสามารถทนตอแรงเสียดไดนอยกวา  ดังนัน้โอกาสทีจ่ะเกิดความสึกจนทาํให

ความกลมเกนิคามาตรฐานมักเกิดข้ึนเดือนละคร้ัง เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่

จุดบกพรองจะเกิด ข้ึน (O) ตามตารางที ่4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 6 

11) Feed wheel สึก (diameter) ไมเทากัน 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 10)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได   ดังนัน้เม่ือพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุดบก 

พรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที ่4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 6 

12) ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 1 ไมเทากันทั้ง 6 ตัว  

จุดบกพรองที่เกิดจากเร่ืองความไมขนานของ Rubber roll เกิดจากผิวชีสบอรด

สัมผัสกับผิว Rubber roll ทําใหเกิดการเสียดสีระหวางผิว  ซึ่งมกัมีสาเหตุมาจากสภาพชีสบอรดที่

มีความแตกตางกนั เชน ความยาว (L’) ของชีสบอรด หรือลักษณะของการงอตางกนัผานเขาไปใน

ชุด Feed roll  โดยในลอตหน่ึง ๆ มกัพบชีสบอรดลักษณะนี้อยูบอยคร้ังแตไมเกิดกับทุกใบซ่ึงจะ

ข้ึนอยูกับการผลิตของแผนกลูกฟกู  ดังนั้นเมื่อพิจารณาความถ่ี (O) ในการเกดิของสาเหตุ/กลไก

ของจุดบกพรองตามเกณฑที่ไดรวมกนักําหนดไวตารางที่ 4.7  จะอยูในระดับ 8 

13) ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 2 ไมเทากันทั้ง 6 ตัว  

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 12)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 8 

14) Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 

การเกิดจุดบกพรองของการเกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing  อาจ

เกิดจากการหลอล่ืนไมเพยีงพอ และอีกสาเหตุหนึ่งคือเกดิจากอายุการใชงานของตัว housing และ 

bearing  เมื่อมีการใชงานไปนาน ๆ ทําใหเกิดการสึกซึง่ไมวาจะเกิดการสึกที่ตัว housing และทีตั่ว 

beaing ก็จะทําใหเกิดชองวางระหวางกนัข้ึน  เมื่อเกดิชองวางจึงสงผลใหเพลาในขณะทีห่มนุการ

เกิดแกวง  เมือ่เพลาแกวงจงึเปนสาเหตุใหชีสบอรดอาจเล่ือนเพราะการสัมผัสกับผิวของชีสบอรดมี

นอย  โดยแนวโนมในการเกิดจุดบกพรองของการเกิดชองวาง (clearance) ดังกลาวนั้นมโีอกาส



156 
 

     
   

เกิดข้ึนนอยมาก เนื่องจาก housing bearing มีอายุการใชงานทีน่านและประกอบกับมีการหลอล่ืน

โดยการอัดจารบีเขาไปทุกคร้ังที่มีการหยุดเพื่อทาํการบํารุงรักษา ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑโอกาส

ของสาเหตุที่จดุบกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 2 

15) Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 14)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 2 

16) Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

OP. 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 14)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 2 

17) Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

DR. 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 14)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 2 

18) Impression Cylinder # 1ไมขนาน (parallel) กับ Printing Cylinder # 1 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 12)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 8 

19) Printing Cylinder # 1 เกดิ clearance ระหวาง huosing กับ bearing ดาน 

DR. 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 14)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 2 

20) Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

OP. 
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เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 14)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 2 

21) Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

DR. 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 14)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 2 

22) Impression Cylinder # 3 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

DR. 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 14)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 2 

23) Upper pull roll # 3 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 14)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 2 

24) Upper  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 14)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 2 

25) Lower  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 14)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 2 

26) Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากนั 

จาการตรวจเช็คจุดบกพรองที่เกิดจากความสึกของ Pre-creaser head หรือหัว

ทับรอยในชุด Pre-creaseer  ไมเทากันนั้น พบวาเกิดข้ึนกับ Pre-creaser head ตัวที่ 1 2 และ 3 มี

คาตํ่าวามาตรฐานที่ยอมรับไดยกเวนสวนตัวที ่4 เนื่องจากอยูดานทายของชีสบอรด จากตําแหนงที่

เกิดการสึกดังกลาว จะถูกกระทบดวยแรงเสียดสีจึงใหผิวที่ปลายหรือคมการการสกึ เพราะตองกด
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ชีสบอรทุกใบเพื่อนาํรองใหเกิดเปนรอยกอนที่จะตัดเปนรองสลอต เมื่อหัวทับรอยหรือ Pre-creaser 

head นี้ถูกแรงเสียดสีบอยคร้ังจึงใหผิวทีป่ลายหรือคมการการสึก ซึ่งการสึกของตัวแตละหัวจะมาก

นอยแคไหนนัน้ข้ึนอยูกับสภาพของชีสบอรดที่ผานเขามาแตกตางกนัทาํใหการเสียดสีระหวางผิว

แตกตางกนัไปดวย  จากสาเหตุดังกลาวนี้เองจึงทําใหเกิดการเล่ือนของชีสบอรดกอนถึงชุดตัดรอง

สลอตซึ่งเปนสาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือน  โดยแนวโนมในการเกิดจุดบกพรอง

ดังกลาวนี้สามารถพบไดภายในชวง 3 เดือน ดังนัน้เม่ือพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่

จุดบกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที ่4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 5 

27) หัวทับรอย (pre-creaser) ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคา

มาตรฐาน 

สําหรับสาเหตุความกลมเกนิคามาตรฐานของ Pre-creaser นัน้คลายกับเร่ือง

ความสึกไมเทากันในขอ 26)  คือข้ึนอยูกบัสภาพชีสบอรดที่สัมผัส สวนอีกสาเหตุทีอ่าจเกิดข้ึนคือ

เกิดจากการหลวมคลอนของนอตที่ยึดใบมีดทับรอยเขากับเพลาทาํใหเมื่อประกบกนัแลวไมกลม

เทากัน เมื่อมหีมุนของหวัทบัรอยเพื่อสงชสีบอรดไปขางหนาทาํใหเกิดชีสบอรดเล่ือน จากสาเหตทุี่

กลาวมานั้นทาํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือน แนวโนมการเกิดจุดบกพรองของสาเหตุทัง้ 2   ผูเชี่ยวชาญ

ไดลงความเหน็วาอยูอาจเกดิข้ึนบางครั้งในระยะเวลา 3-6 เดือน  ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑโอกาส

ของสาเหตุที่จดุบกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 จึงสรุปใหอยูในเกณฑระดับ 5 

28) ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความกลม (roundness) เกินคา

มาตรฐาน 

สําหรับสาเหตุความกลมเกนิคามาตรฐานของ Pre-creaser นั้น    คลายกับจุด 

บกพรองของความสึกไมเทากันขอ 26)  คือข้ึนอยูกับสภาพชีสบอรดทีสั่มผัส สวนอีกสาเหตุเกิดจาก

อายุการใชงานของตัวยางรองมีความยืดหยุนและความเหนียวลดลง ทําใหเกิดในโอกาสการสกึที่

ผิวยางมากข้ึนเปนผลใหความกลมของเสนรอบวงทีเ่กิดจากการเสียดไมเทากัน ซึ่งแนวโนมที่ทาํให

เกิดจุดบกพรองดัง กลาวนี้สามารถพบไดภายในชวง 6 เดือน   เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของ

สาเหตุที่จุดบกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 4 

29) ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 28)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 4 

30) Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน OP. 
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เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 14)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 2 

31) Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR. 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 14)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 2 

32) Creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 26)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 5 

33) Creaser head ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคามาตรฐาน 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 27)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 5 

34) ยางรองทับรอย (creaser  anvil) ดาน DR. มีความกลม (roundness) เกิน

มาตรฐาน 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 28)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 4 

35) ยางรองทับรอย (creaser anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 28)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 4 

ภายหลังจากที่ไดมีการวเิคราะหสาเหตุของจุดบกพรองตาง ๆ ที่อาจเกิดข้ึนทีจ่นเปน

สาเหตุทําใหเกิดปญหาสลอตเล่ือน  โดยความรวมมอืกันของทีมผูเช่ียวชาญที่ไดประเมินโอกาสใน

การเกิด (O) ตามเกณฑที่ไดกําหนดไวในตารางที่ 4.7 สามารถสรุประดับคะแนนไดดังตารางที่ 

4.11 
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ตารางที ่4.11  ระดับความถี่ในการเกิด (O) สาเหตุ/กลไกของจุดบกพรอง 
รายการ 

ท่ี 
กระบวนการ จุดบกพรอง  ระดับ 

1 ต้ังคาความสูงลอน Front gauge ท้ัง 2 ดาน ไมขนานกัน 8 

2 
ต้ังคาระยะของฝา 

กลอง 
ระยะจริงของฝากลองไมตรงกับคา PRESENT ท่ีแสดงบนตู CNC  3 

3 
ต้ังคาความสูง

กลอง 
ระยะจริงความสูงกลองไมตรงกับคา PRESENT ท่ีแสดงบนตู CNC  3 

4 ต้ังระยะตัวจับ

กระดาษ 

Pull collar#1 เกิดการสึกบนผิว 2 

5 Pull collar#2เกิดการสึกบนผิว 2 

6 
ปรับระยะหาง 

(gap) ตามลอน 

Rubber roll # 1 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 4 

7 Rubber roll # 2 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 4 

8 Rubber roll # 2 มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 4 

9 

ปลอยกระดาษเขา

ตูพิมพ 1 

Plate table ท้ัง 3 ไมขนานกัน ทําใหกระดาษเล่ือน ต้ังแตชุด Lead edge feeder 2 

10 ความกลม (roundness) ของ feed wheel เกินมาตรฐาน 6 

11 Feed wheel สึก (diameter) ไมเทากัน 6 

12 ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 1 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว  8 

13 ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 2 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว  8 

14 สงชีสบอรดเขาสูตู

พิมพ 1 

Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 2 

15 Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 2 

16 

พิมพสีท่ี 1 

Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 2 

17 Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 2 

18 Impression Cylinder # 1ไมขนาน (parallel) กับ Printing Cylinder # 1 8 

19 Printing Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 2 

20 
พิมพสีท่ี 2 

Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 2 

21 Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 2 

22 พิมพสีท่ี 3 Impression Cylinder # 3 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 2 

23 
สงชีสบอรดไปตู

สลอต 
Upper pull roll # 3 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 2 

24 

นํารองทับรอย 

Upper  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 2 

25 Lower  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 2 

26 Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 5 

27 
หัวทับรอย (pre-creaser) ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคา

มาตรฐาน 
5 

28 ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความกลม (roundness) เกินคามาตรฐาน 4 

29 ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 4 

30 

ทับรอย 

Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 2 

31 Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 2 

32 Creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 5 

33 Creaser head ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคามาตรฐาน 5 

34 ยางรองทับรอย (creaser  anvil) ดาน DR. มีความกลม (roundness) เกินมาตรฐาน 4 

35 ยางรองทับรอย (creaser anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 4 



161 
 

     
   

จากการวิเคราะหจุดบกพรองที่เกิดข้ึนทัง้ 35 รายการ ถงึผลกระทบ (S) ความรุนแรงที่

ทําใหเกิดปญหาสลอตเล่ือน  รวมถงึไดพิจารณาถึงการควบคุม (D) ของโรงงานในการปองกัน

จุดบกพรองดังกลาว  รวมถึงไดวิเคราะหถงึสาเหตุ (O) ในการเกดิจุดบกพรอง   และทาํการ

ประเมินโดยใชเกณฑที่รวมกันกาํหนดข้ึนมาโดยทีมผูเชีย่วชาญแลว  สุดทายจะนาํคา S  O  และ D  

ที่ไดสรุปไวในตารางที่ 4.9 ถึงตารางที่ 4.11 มาคูณกนัเปนคาความเส่ียงชีน้ํา (RPN) ดังตารางที ่

4.12 ดังนี ้
 

ตารางที ่4.12  คาความเส่ียงช้ีนํา (RPN) ในแตละกระบวนการผลิต 
รายการ 

ท่ี 
กระบวนการ จุดบกพรอง  Sev Occ Det RPN 

1 
ต้ังคาความสูง

ลอน 
Front gauge ท้ัง 2 ดาน ไมขนานกัน 5 8 4 160 

2 
ต้ังคาระยะของ

ฝา กลอง 
ระยะจริงของฝากลองไมตรงกับคา PRESENT ท่ีแสดงบนตู CNC  2 3 10 60 

3 
ต้ังคาความสูง

กลอง 
ระยะจริงความสูงกลองไมตรงกับคา 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 
ปรับระยะหาง 

(gap) ตามลอน 

Rubber roll # 1 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 6 4 8 192 

7 Rubber roll # 2 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 6 4 7 168 

8 Rubber roll # 2 มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 6 4 4 96 

9 

ปลอยกระดาษ

เขาตูพิมพ 1 

Plate table ท้ัง 3 ไมขนานกัน ทําใหกระดาษเล่ือน ต้ังแตชุด Lead edge 

feeder 
8 2 9 144 

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

11 Feed wheel สึก (diameter) ไมเทากัน 7 6 9 378 

12 ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 1 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว  7 8 4 224 

13 ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 2 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว  7 8 7 392 

14 
สงชีสบอรดเขาสู

ตูพิมพ 1 

Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

OP. 
5 2 9 90 

15 
Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

DR. 
5 2 9 90 

16 

พิมพสีท่ี 1 

Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ 

bearing ดาน OP. 
5 2 9 90 

17 
Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ 

bearing ดาน DR. 
5 2 9 90 

18 Impression Cylinder # 1ไมขนาน (parallel) กับ Printing Cylinder # 1 7 8 5 280 

19 
Printing Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing 

ดาน DR. 
5 2 9 90 

20 พิมพสีท่ี 2 
Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ 

bearing ดาน OP. 
5 2 9 90 
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ตารางที ่4.12  (ตอ) คาความเส่ียงชีน้ํา (RPN) ในแตละกระบวนการผลิต 
รายการ 

ท่ี 
กระบวนการ จุดบกพรอง   Sev Occ Det RPN 

21 พิมพสีท่ี 2 
Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ 

bearing ดาน DR. 
5 2 9 90 

22 พิมพสีท่ี 3 
Impression Cylinder # 3 เกิด clearance ระหวาง housing กับ 

bearing ดาน DR. 
5 2 9 90 

23 
สงชีสบอรดไปตู

สลอต 

Upper pull roll # 3 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

DR. 
5 2 9 90 

24 

นํารองทับรอย 

Upper  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing 

ดาน DR. 
5 2 9 90 

25 
Lower  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

DR. 
5 2 9 90 

26 Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 7 5 9 315 

27 
หัวทับรอย (pre-creaser) ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) 

เกินคามาตรฐาน 
6 5 9 270 

28 
ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความกลม (roundness) เกินคา

มาตรฐาน 
6 4 9 216 

29 ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 6 4 4 96 

30 

ทับรอย 

Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing 

ดาน OP. 
5 2 9 90 

31 
Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing 

ดาน DR. 
5 2 9 90 

32 Creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 7 5 9 315 

33 
Creaser head ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคา

มาตรฐาน 
6 5 9 270 

34 
ยางรองทับรอย (creaser  anvil) ดาน DR. มีความกลม (roundness) 

เกินมาตรฐาน 
6 4 8 192 

35 ยางรองทับรอย (creaser anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 6 4 4 96 

 

หลังจากที่ไดอธิบายที่มาของตัวเลขในการประเมินคา S O และ D ในกระบวนการผลิต

ต้ังแตชุด Feed unit จนถึงชุด Creaser & Slotter unit  จนทราบคา RPN ที่ไดแสดงไวในตารางที ่

4.12 แลว  จากนั้นจะนาํการวิเคราะหเหลานี้มาสรุปผลไวในรูปแบบของตาราง Process FMEA 

ดังนี ้
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ตารางที่ 4.13  การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพิมพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 1 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

ตั้งคาความสูงลอน
Front gauge ทั้ง 2

 ดาน ไมขนานกัน

ชีสบอรดเลื่อนตั้งแตชุด 

Lead Edge Feeder กอน

เขาตูปอนกระดาษ (Feed

 unit) ทําใหตองกําจัด

ผลิตภัณฑ (ชีสบอรด) 

บางสวนทิ้ง

5

เกิดการสึกหรือ

เสียดสีระหวาง

ผิวหนาของชีส 

บอรดไมเทากัน 

โดยสวนใหญมา

จากการงอของ   

ชีสบอรด

8

ตั้งระยะ

ความสูงให

มากกวา 1 ใน

 3 ของความ

หนา   ชีสบ

อรดแผนที่ 2

ตรวจสอบ

การตั้งเครื่อง

และชิ้นงาน

แรก (สําหรับ

ตั้งเครื่อง

เทานั้น)

4 160
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ตั้งคาระยะของฝา 

กลอง

ระยะจริงของฝาก

ลองไมตรงกับคา 

PRESENT ที่

แสดงบนตู CNC

ระยะฝากลองอาจ

คลาดเคลื่อนได ทําใหไม

สามารถตรวจสอบคาที่

แทจริงบนตู CNC

2

ไมมีการทวนสอบ

เทียบคาระหวาง

ระยะจริงกับคา

บนตู CNC

3 ไมมี ไมมี 10 60
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ตั้งคาความสูงกลอง

ระยะจริงความสูง

กลองไมตรงกับคา

 PRESENT ที่

แสดงบนตู CNC

ความสูงกลองอาจ

คลาดเคลื่อนได ทําใหไม

สามารถตรวจสอบคาที่

แทจริงบนตู CNC ลูกคา

สามารถสังเกตได

2

ไมมีการทวนสอบ

เทียบคาระหวาง

ระยะจริงกับคา

บนตู CNC

3 ไมมี ไมมี 10 60
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

FMEA_01FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA)

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง Occ
ผลการแกไขผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น
Det RPN

จัดทําโดย : บุศราภรณ

ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ มาตรการแกไข
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 2 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Pull collar#1 

เกิดการสึกบนผิว

ประสิทธิภาพในการจับ  

ชีสบอรดไมดีอาจทําให  

ชีสบอรดบางสวนเลื่อน

กอนถึงตูพิมพ 2

6

การเสียดสี

ระหวางชีสบอรด

กับผิว pull collar

 จากใชงานโดย

ไมมีมาตรฐาน

ความถี่ในการ

เปลี่ยนและตรวจ

เช็ก

2

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ไมมี 7 84
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Pull collar#2เกิด

การสึกบนผิว

ประสิทธิภาพในการจับ  

ชีสบอรดไมดีอาจทําให  

ชีสบอรดบางสวนเลื่อน

กอนถึงตูพิมพ 3

6

การเสียดสี

ระหวางผิวของชี

สบอรดกับผิว 

pull collar จาก

ใชงานโดยไมมี

มาตรฐานความถี่

ในการเปลี่ยน

และตรวจเช็ก

2

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ไมมี 7 84
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

FMEA_01

ผลการแกไข
กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls

ตั้งระยะตัวจับกระดาษ

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA)

Det RPN

จัดทําโดย : บุศราภรณ

มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 3 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Rubber roll # 1 

มีความกลม 

(roundness) ไม

เทากัน

ชีสบอรดสัมผัสกับ 

Rubber roll ไมสม่ํากัน 

ทําใหชีสบอรดเลื่อนกอน

ไปตูพิมพ 1 อาจทําให

ตองกําจัดผลิตภัณทิ้ง 

(นอยกวา 100%)

6

เกิดจากการใช

งานที่สัมผัสกัน

ของชีสบอรด

4

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ไมมี 8 192
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Rubber roll # 2 

มีความกลม 

(roundness) ไม

เทากัน

ชีสบอรดสัมผัสกับ 

Rubber roll ไมสม่ํากัน 

ทําใหชีสบอรดเลื่อนกอน

ไปตูพิมพ 1 อาจทําให

ตองกําจัดผลิตภัณทิ้ง 

(นอยกวา 100%)

6

เกิดจากการใช

งานที่สัมผัสกัน

ของชีสบอรด

4

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ไมมี 7 168
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Rubber roll # 2 

มีความแข็งเกิน

คามาตรฐาน

แรงเสียดทานระหวางผิว

ชีสบอรดกับผิวลูก roll 

ลดง สงผลใหชีสบอรด

อาจเลื่อน ทําใหตอง

กําจัดผลิตภัณฑทิ้ง 

(นอยกวา 100%)

6

เกิดสัมผัสจาก

การใชงาน 

เนื่องจากการ

เสียดสีที่มีขนาด

เล็กวา Rubber 

roll # 1

4

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

4 96
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

FMEA_01

ผลการแกไข
Sev

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA)

จัดทําโดย : บุศราภรณ

มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง Det
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Classify สาเหตุ Occ RPN

ปรับระยะหาง (gap) 

ตามลอน
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 4 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Plate table ทั้ง 3 

ไมขนานกัน ทํา

ใหกระดาษเลื่อน 

ตั้งแตชุด Lead 

edge feeder

การสงชีสบอรดเขาตูปอน

ไมพรอมกัน สงผลให    

ชีสบอรดเลื่อน ทําใหตอง

จํากัดชีสบอรด 100%

8
ระยะ Stoke แต

ละแผนไมเทากัน
2 ไมมี ไมมี 9 144

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ความกลม 

(roundness) ของ 

feed wheel เกิน

มาตรฐาน

ชีสบอรดสัมผัสกับ Feed 

wheel ไมสม่ําเสมอกัน  

สงผลใหชีสบอรดเขาตู

ปอนกระดาษอาจเลื่อน 

ทําใหผลิตภัณฑเกือบ 

100% อาจถูกกําจัดทิ้ง

6

การใชงาน

บริเวณทีสัมผัส

กับชีสบอรดถูก

เสียดสี และสวน

หนึ่งเกิดจากการ

แจมของกระดาษ

6 ไมมี ไมมี 9 324
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Feed wheel สึก 

(diameter) ไม

เทากัน

การพากระดาษไปตูปอน

กระดาษ (Feed unit) 

อาจเลื่อนได ผลิตภัณฑ

อาจถูกกําจัดเกือบ 100%

 และตองมีการแยกไป

ตรวจสอบเพื่อคัด 100%

7

แรงเสียดทาน 

(Friction) 

ระหวางผิวชีสบ

อรดกับผิว Feed

 wheelจากการใช

งานไมเทากัน

6 ไมมี ไมมี 9 378
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ผลการแกไข

FMEA_01

Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA)

จัดทําโดย : บุศราภรณ

ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ RPN มาตรการแกไข

ปลอยกระดาษเขาตู

พิมพ 1
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 5 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

สงชีสบอรดเขาสูตู

พิมพ 1

ความขนาน 

(parallel) ของ 

Rubber roll # 1 

ไมเทากันทั้ง 6 ตัว

จุดสัมผัสในการพา

กระดาษของ Rubber roll

 ที่มีขนาดใหญกวาจะดึง

ชีสบอรดใหนําไปกอน 

Rubber roll ที่มีขนาดเล็ก

 (สึกมากกวา) สงผลใหชี

สบอรดเลื่อนขางหนาไม

พรอมกัน ทําให

ผลิตภัณฑเกือบ 100% 

อาจถูกกําจัดทิ้ง และตอง

มีการแยกไปตรวจสอบ

่

7

การเสียดสี

ระหวางผิวของชี

สบอรดกับผิว 

Rubber roll # 1 

ไมเทากัน

เนื่องจากความ

แตกตางของ

สภาพชีสบอรด

8 ไมมี ไมมี 4 224
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ผลการแกไข
กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
RPN

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_01

จัดทําโดย : บุศราภรณ

Sev Classify Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น
สาเหตุ
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 6 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

สงชีสบอรดเขาสูตู

พิมพ 1

ความขนาน 

(parallel) ของ 

Rubber roll # 2 

ไมเทากันทั้ง 6 ตัว

จุดสัมผัสในการพา

กระดาษของ Rubber roll

 ที่มีขนาดใหญกวาจะดึง

ชีสบอรดใหนําไปกอน 

Rubber roll ที่มีขนาดเล็ก

 (สึกมากกวา) สงผลใหชี

สบอรดเลื่อนขางหนาไม

พรอมกัน ทําให

ผลิตภัณฑเกือบ 100% 

อาจถูกกําจัดทิ้งและตอง

มีการแยกไปตรวจสอบ

เพื่อคัด 100%

7

เกิดจากใชงาน

โดยไมมี

มาตรฐานความถี่

ในการเปลี่ยน

และตรวจเช็ก

8 ไมมี ไมมี 7 392
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ผลการแกไข

FMEA_01

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA)

Det RPN

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controlsสาเหตุ Occ มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

 
 
 
 
 

168



 

     
   

169 

ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 7 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Upper shaft # 2 

เกิด clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 OP.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุน สงผลใหชีสบอรด

ดาน OP.ที่ถูกสงไปยังตู

พิมพ 1   อาจเกิดการ

เลื่อน  ซึ่งอาจทําใหมีของ

เสียเกิดขึ้น

5

คา clearance 

ดาน OP. 

มากกวาดาน 

DR. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2 ไมมี ไมมี 9 90
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Upper shaft # 2 

เกิด clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุน สงผลใหชีสบอรด

ดาน DR.ที่ถูกสงไปยังตู

พิมพ 1   อาจเกิดการ

เลื่อน  ซึ่งอาจทําใหมีของ

เสียเกิดขึ้น

5

คา clearance 

ทําใหเกิดความ

แกวงของเพลา

ขณะหมุน

2 ไมมี ไมมี 9 90
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

สงชีสบอรดเขาสูตู

พิมพ 1

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA)

ผลการแกไข

FMEA_01

Classify สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls

จัดทําโดย : บุศราภรณ

Det RPN มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 8 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Impression 

Cylinder # 1 เกิด

 clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 OP.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุน สงผลใหชีสบอรดที่

ถูกสงไปยังชุด Pull 

roll/Pull collar  ดาน OP.

 อาจเกิดการเลื่อน  ทํา

ใหอาจตองกําจัด

ผลิตภัณฑบางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ทําใหเกิดความ

แกวงของเพลา

ขณะหมุน

2 ไมมี ไมมี 9 90
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Impression 

Cylinder # 1 เกิด

 clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรดที่

ถูกสงไปยังชุด Pull 

roll/Pull collar  ดาน DR.

 อาจเกิดการเลื่อน  ทํา

ใหอาจตองกําจัด

ผลิตภัณฑบางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2 ไมมี ไมมี 9 90
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ผลการแกไข

FMEA_01

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify RPN มาตรการแกไข

ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

พิมพสีที่ 1

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA)

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Detสาเหตุ Occ
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 9 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Impression 

Cylinder # 1ไม

ขนาน (parallel) 

กับ Printing 

Cylinder # 1

ชีสบอรดเลื่อนกอนถึงตู

พิมพ 2  เนื่องจากจุด

สัมผัสในการพากระดาษ

ดาน OP. จะนําชีสบอรด

ไปกอนดาน DR.  

ผลิตภัณฑเกือบ 100% 

อาจถูกกําจัดทิ้งและตอง

มีการแยกไปตรวจสอบ

เพื่อคัด 100%

7

การเสียดสี

ระหวางผิวชีสบ

อรดกับผิว 

Impression roll 

ไมเทากัน

เนื่องจากความ

แตกตางของ

สภาพชีสบอรด

8

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ไมมี 5 280
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Printing Cylinder

 # 1 เกิด 

clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด 

ดาน DR.ที่ถูกสงไปยังชุด

 Pull roll/Pull collar  อาจ

เกิดการเลื่อน  ทําใหอาจ

ตองกําจัดผลิตภัณฑ

บางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2 ไมมี ไมมี 9 90
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ผลการแกไข
สาเหตุ Occ

ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

พิมพสีที่ 1

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA)

มาตรการแกไข

FMEA_01

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 10 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Impression 

Cylinder # 2 เกิด

 clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 OP.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน OP. ที่ถูกสงไปยังชุด

 Pull roll/Pull collar อาจ

เกิดการเลื่อน  ทําใหอาจ

ตองกําจัดผลิตภัณฑ

บางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ทําใหเกิดความ

แกวงของเพลา

ขณะหมุน

2 ไมมี ไมมี 9 90
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Impression 

Cylinder # 2 เกิด

 clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน DR.ที่ถูกสงไปยังชุด

 Pull roll/Pull collar   

อาจเกิดการเลื่อน  ทําให

อาจตองกําจัดผลิตภัณฑ

บางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2 ไมมี ไมมี 9 90
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

FMEA_01

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
RPN มาตรการแกไข

ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข
การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det

พิมพสีที่ 2

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA)

Sev Classify สาเหตุ Occ
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 11 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

พิมพสีที่ 3

Impression 

Cylinder # 3 เกิด

 clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน DR.ที่ถูกสงไปยังชุด

 Pull roll/Pull collar   

อาจเกิดการเลื่อน  ทําให

อาจตองกําจัดผลิตภัณฑ

บางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2 ไมมี ไมมี 9 90
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_01

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ Occ
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 12 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

สงชีสบอรดไปตูสลอต

Upper pull roll # 

3 เกิด clearance

 ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน DR. ที่ถูกสงไปยังชุด

 Pre-creaser unit   อาจ

เกิดการเลื่อน  ทําใหอาจ

ตองกําจัดผลิตภัณฑ

บางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2 ไมมี ไมมี 9 90
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

นํารองทับรอย

Upper  

Pre-creaser เกิด

 clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน DR. ที่ถูกสงไปยัง

ชุดทับรอย (creaser unit)

 อาจเกิดการเลื่อน  ทํา

ใหอาจตองกําจัด

ผลิตภัณฑบางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2 ไมมี ไมมี 9 90
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_01

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
RPN มาตรการแกไข

ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข
Sev Classify สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 13 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผู รับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Lower  

Pre-creaser เกิด

 clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน DR.ที่ถูกส งไปยังชุด

ทับรอย (creaser unit)   

อาจเกิดการเลื่อน  ทําให

อาจตองกํา จัดผลิตภัณฑ

บางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2 ไม มี ไม มี 9 90
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Pre-creaser 

head มีความสึก 

(thickness) ไม

เทากัน

แรงเสียดทาน (Friction) 

ระหวางผิวชีสบอรดกับ

ผิว Pre-creaser head 

ไมสม่ําเสมอกัน สงผล

ใหการพากระดาษไปหัว

ทับรอย (creaser head)

 อาจเลื่อนได ผลิตภัณฑ

เกือบ 100% อาจถูก

กําจัดทิ้งและตองมีการ

แยกไปตรวจสอบเพื่อคัด

 100%

7

การเสียดสี

ระหวางผิวของ

ชีสบอรดกับผิว 

Pre-creaser 

head  จากใช

งานไม เทากัน  

และไม มี

มาตรฐาน

ความถี่ในการ

เปลี่ยนและตรวจ

เช็ก

5 ไม มี ไม มี 9 315
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Det

นํารองทับรอย

Sev Classify

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_01

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง RPN มาตรการแกไข
ผู รับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไขผลกระทบของ

จุดบกพรอง
สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 14 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

นํารองทับรอย

หัวทับรอย 

(pre-creaser) 

ดาน OP. และ 

DR. มีความกลม

 (roundness) 

เกินคามาตรฐาน

เกิดการสึกกวา. สงผล

ใหชีสบอรดดาน DR

สัมผัสกับ Pre-creaser 

ไมเทากับดาน OP. ทํา

ใหการสงชีสบอรดเลื่อน

กอนถึงชุดทับรอย 

(creaser unit) อาจทํา

ใหตั้งกําจัดผลิตภัณฑ

เกือบ 100%

6

เกิดจากการใช

งานที่สัมผัสกัน

ของชีสบอรด

5 ไมมี ไมมี 9 270
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Occ
ผลการแกไข

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_01

สาเหตุ

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify RPN มาตรการแกไข

ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 15 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผู รับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

ยางรองทับรอย 

(pre-creaser  

anvil) มีความ

กลม  

(roundness) เกิน

คามาตรฐาน

สงผลใหชีสบอรดดาน 

OP.สัมผัสกับ 

Pre-creaser ไม เทากับ

ดาน DR. ทําใหการสง 

ชีสบอรดเลื่อนกอนถึง

ชุดทับรอย (creaser 

unit) อาจทําใหตอง

กําจัดผลิตภัณฑ เกือบ 

100%

6

การเสียดสี

ระหวางผิวของ

ชีสบอรดกับผิว 

Pre-creaser 

head  จากใช

งานไม เทากัน  

และไม มี

มาตรฐาน

ความถี่ในการ

เปลี่ยนและตรวจ

เช็ก

4 ไม มี ไม มี 9 216
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ยางรองทับรอย 

(pre-creaser  

anvil) มีความ

แข็งเกินคา

มาตรฐาน

แรงเสียดทาน (Friction) 

ระหวางผิวชีสบอรดกับ

ผิวยางรองไมดี สงผล

ใหการพากระดาษไปชุด

ทับรอย (creaser unit) 

อาจเลื่อนได และทําให

ตองกําจัดผลิตภัณฑ

เกือบ 100%

6

เกิดสัมผัสจาก

การใชงาน 

เนื่องจากการ

เสียดสี

4

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ไม มี 4 96
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

นํารองทับรอย

Det
ผลการแกไข

FMEA_01

จัดทําโดย : บุศราภรณ

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA)

มาตรการแกไข
ผู รับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls RPN
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 16 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Upper Creaser 

shaft เกิด 

clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 OP.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน OP.ที่ถูกสงไปยังชุด

ตัดรองสลอต (slotter 

unit)   อาจเกิดการเลื่อน 

 ทําใหอาจตองกําจัด

ผลิตภัณฑบางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ทําใหเกิดความ

แกวงของเพลา

ขณะหมุน

2 ไมมี ไมมี 9 90
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Upper Creaser 

shaft เกิด 

clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน OP.ที่ถูกสงไปยังชุด

ตัดรองสลอต (slotter 

unit)   อาจเกิดการเลื่อน 

 ทําใหอาจตองกําจัด

ผลิตภัณฑบางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2 ไมมี ไมมี 9 90
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ทับรอย

ผลการแกไข

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_01

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ Occ

ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น
RPN

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det มาตรการแกไข
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 17 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Creaser head มี

ความสึก 

(thickness) ไม

เทากัน

แรงเสียดทานระหวางผิว

ชีสบอรดกับ Pre-creaser

 head ไมสม่ําเสมอกัน 

สงผลใหชีสบอรดอาจ

เลื่อนกอนไปชุด Slotter 

ผลิตภัณฑเกือบ 100% 

อาจถูกกําจัดทิ้งและตอง

มีการแยกไปตรวจสอบ

เพื่อคัด 100%

7

การเสียดสี

ระหวางผิวของชี

สบอรดกับผิว 

Creaser head  

จากใชงานไม

เทากัน  และไมมี

มาตรฐานความถี่

ในการเปลี่ยน

และตรวจเช็ก

5 ไมมี ไมมี 9 315
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Creaser head 

ดาน OP. และ 

DR. มีความกลม

 (roundness) 

เกินคามาตรฐาน

สงผลใหชีสบอรดดาน 

DR. สัมผัสกับ 

Ccreaser head ไม

เทากับดาน OP. สงผล

ใหชีสบอรดเลื่อนกอน

ถึงชุดตัดรองสลอต 1 

อาจทําใหตั้งกําจัด

ผลิตภัณฑ 100%

6

เกิดจากการใช

งานที่สัมผัสกัน

ของชีสบอรด

5 ไมมี ไมมี 9 270
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ผลการแกไข

ทับรอย

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA)

มาตรการแกไขสาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls DetSev Classify

FMEA_01

ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น
RPN
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 18 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

ยางรองทับรอย 

(creaser  anvil) 

ดาน DR. มี

ความกลม 

(roundness) 

เกินมาตรฐาน

ชีสบอรดสัมผัสกับยาง

รองไมสม่ําเสมอกัน  

สงผลใหชีสบอรดเขาชุด

ตัดรองสลอต (slotter 

unit) อาจเลื่อน ทําให

ผลิตภัณฑเกือบ 100% 

6

เกิดสัมผัสจาก

การใชงาน 

เนื่องจากการ

เสียดสี

4 ไมมี ไมมี 8 192
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ยางรองทับรอย 

(creaser anvil) 

มีความแข็งเกิน

คามาตรฐาน

แรงเสียดทาน (Friction) 

ระหวางผิวชีสบอรดกับ

ผิวยางรองลดลง สงผล

ใหการพากระดาษไปชุด

ทับรอย (creaser unit) 

อาจเลื่อนได

6

เกิดสัมผัสจาก

การใชงาน 

เนื่องจากการ

เสียดสี

4

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ไมมี 4 96
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ทับรอย

ผลการแกไข

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_01

Classify สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev RPN มาตรการแกไข

ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

จัดทําโดย : บุศราภรณ

Det
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รูปที่ 4.13  คาความเสี่ยงชี้นํา (RPN) จากการวเิคราะหจุดบกพรอง โดยกระบวนการ Process FMEA

181



182 
 

     
   

จากรูปที ่ 4.13 แสดงใหเหน็ถงึจุดบกพรองของสภาวะเงื่อนไขที่เกิดจากเคร่ืองจักรทั้งหมดจาก

การวิเคราะหและประเมินถึงความสําคัญทีม่ีตอการเกิดสลอตเล่ือนแลว ตอไปเปนการคัดเลือก

จุดบกพรองตาง ๆ เหลานี้คาความเส่ียงชีน้ํา (RPN) ที่มีเกณฑต้ังแต 100 คะแนนข้ึนไป  เนื่องจาก

เกณฑที่ไดใชในกําหนดเกณฑคา S O และ D ไดใชสเกล 1-10  เพื่อใหงายตอการตีความ เมื่อนํา

คาทั้ง 3 มาคูณกันจะไดคาสูงสุดของ RPN เทากับ 1000  ซึ่ง 90% ของ 1000 จะตองไดรับการ

พิจารณาคือ 900 คา Threshold ของ RPN กรณีนี้คือ 1000-900 -100 (สุวิมล จนัทรแกว, 2549 : 

184)  ซึ่งจุดบกพรองที่มีคาความเส่ียงช้ีนาํ (RPN) มากกวา 100 คะแนนข้ึนไป สามารถรวบรวมได

ตารางที ่4.14 
  

ตารางที่ 4.14  รายการจุดบกพรองที่มีคาความเส่ียงชีน้ํา (RPN) มากกวา 100 คะแนน 

รายการท่ี กระบวนการ 
สวนของ

เคร่ืองพิมพ 
อุปกรณ จุดบกพรอง 

คา 

RPN 

1 

ต้ังคาความ

สูงลอนบนตู 

CNC 

Feed unit Front gauge Front gauge ไมขนานกัน 160 

2 

ปอน

กระดาษ 
Feed unit 

Rubber roll # 

1 
Rubber roll # 1 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 192 

3 
Rubber roll # 

2 
Rubber roll # 2 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 168 

4 Plate table 
Plate table ท้ัง 3 ไมขนานกัน ทําใหกระดาษเล่ือน ต้ังแตชุด 

Lead edge feeder 
144 

5 
Feed wheel 

ความกลม (roundness) ของ Feed wheel เกินมาตรฐาน 324 

6 Feed wheel สึก (diameter) ไมเทากัน 378 

7 
Rubber roll # 

1 
ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 1 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว 224 

8 
Rubber roll # 

2 
ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 2 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว 392 

9 พิมพสีท่ี 1 Print unit 1 
Impression 

Cylinder # 1 

Impression Cylinder # 1 ไมขนาน (parallel) กับ Printing 

Cylinder # 1 
280 

10 

นํารองทับ

รอย 

Creser & 

Slotter unit 

Pre-creaser 

head 

Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 315 

11 
หัวทับรอย (pre-creaser) ดาน OP. และ DR. มีความกลม 

(roundness) เกินคามาตรฐาน 
270 

12 
Pre-creaser  

anvil 

ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความกลม 

(roundness) เกินคามาตรฐาน 
216 

13 

ทับรอย 

Creaser 

head 

Creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 315 

14 
Creaser head ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) 

เกินคามาตรฐาน 
270 

15 
Creaser  

anvil 

ยางรองทับรอย (creaser  anvil) ดาน DR. มีความกลม 

(roundness) เกินมาตรฐาน 
192 
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รูปท่ี 4.14  จดุบกพรองที่มคีาความเส่ียงชี้นํา (RPN) มากกวา 100 

Feed unit 
Printing unit 

Creaser & Slotter unit 
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 จากรายการจดุบกพรองที่มคีาความเส่ียงชี้นํา (RPN) มากกวา 100 คะแนน เมื่อนํามากําหนด

มาตรแกไข  เพื่อใหคา RPN ลดลง  โดยการ 

1) ปรับปรุงขอกําหนดของกระบวนการการผลิตสวน เพื่อลดคาความถี่ (O) ของโอกาสในการ

เกิด  

2) เพิ่มคา Detection โดยการปรับปรุงและกําหนดความถี่ในการตรวจสอบในปจจุบันใหมี

ประสิทธิภาพในปองกันจุดบกพรองตางๆ ที่อาจเกิดข้ึน   

3) คาความรุนแรง (S) บางรายการที่มีคาความเส่ียงช้ีนาํ (RPN) สูง อาจตองทาํการเปล่ียน

อุปกรณหรือช้ินสวนบางรายการ เพื่อลดผลกระทบที่ทาํใหปญหาสลอตเล่ือนที่เกิดข้ึนเปน

จํานวนมาก 

 สวนจุดบกพรองที่มีคา RPN ตํ่ากวา 100 สวนใหญเปนเร่ืองของ clearance housing bearing 

ของเพลาตาง ๆ   ของเคร่ืองจักรนั้น ไมสามารถทําการแกไขไดเนื่องจากขอจํากัดทางดานเวลาและ

งบประมาณในการเปล่ียนช้ินสวนดังกลาว ดังนัน้จงึไดเสนอเปนมาตรฐานในการตรวจสอบโดย

การกําหนดความถี ่และคามาตรฐาน  

  

4.4.4  การกาํหนดมาตรแกไขกอนปรับปรุงเคร่ืองจักร 

รายการจุดบกพรองทัง้ 15 รายการที่เกิดข้ึนนัน้มีสาเหตุสวนใหญมาจากใชงานของ

เคร่ืองจักร จงึใหเกิดความสึกและบางรายการไมมีการตรวจเช็กจุดบกพรองที่อาจเกดิข้ึน  จากการ

อธิบายถึงสาเหตุของจุดบกพรองตางๆ ทีท่ีมผูเชีย่วชาญไดประเมินไวในหัวขอ 4.4.3 นั้น เมื่อนาํมา

หามาตรการแกไขเพ่ือลดสาเหตุที่เกิดข้ึนสามารถสรุปแนวทางไดดังตอไปนี้ 

4.4.4.1 Front gauge ทั้ง 2 ดาน ไมขนานกัน 

สาเหตุที่ทาํให Front gauge ทั้ง 2 ดาน ไมขนานกัน มีดวยกนั 2 สาเหตุคือ 

เกิดการสึกที่ผิวของตัว Front gauge แตละขางไมเทากัน อีกสาเหตุคือเกิดชองวาง (clearance) 

ระหวางเกลียวตัวผูและเกลียวตัวเมียที่อยใูนชุดกลไกทีท่าํให Front gauge เลื่อนข้ึนลง  จากเหตุ 

ผลดังกลาวทาํใหทีมผูเช่ียวชาญไดกําหนดมาตรการใหมกีารปรับปรุงดังนี ้

- นํา Front gauge ทั้ง 2 ตัวไปเจียผิว และทําการปรับต้ังระยะระหวาง 

Front gauge ใหเทากนั 

- ตรวจสอบสภาพความสึกแตละตัว และตรวจเช็กความขนาน (parallel) 

ระหวาง Front gauge ทุกเดือน จากปจจุบันทีม่ีการตรวจสอบหลังจากที่

มีการต้ังเคร่ืองหลงัจากการบํารุงรักษาเทานัน้ 
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ดังนัน้ทีมผูเชีย่วชาญจงึไดรวมกนัประเมนิถึงคาความสามารถในการ

ตรวจพบ (D) ที่ทาํใหเกิดจุดบกพรองหลังกําหนดมาตรดังกลาวทาํใหคา D ลดลงจาก 4 เหลือ 3 

และไดคาดการณแนวโนมของโอกาสในการเกิดจุดบกพรองที่เกิดจากเกลียวผูและเกลียวตัวเมียที่

จะเกิด clearance หลังกาํหนดใหมีมาตรการในการตรวจเช็กทุกเดือนทาํใหระดับโอกาสในการเกิด  

(O) ลดลงจาก 8 เหลือ 6 
 

4.4.4.2 Plate table ทัง้ 3 ไมขนานกนั ทําใหกระดาษเล่ือน ต้ังแตชุด Lead edge 

feeder 

สาเหตุที่ทาํให Plate table ทั้ง 3 ไมขนานกนั ทาํใหกระดาษเล่ือน ต้ังแตชุด 

Lead edge feeder มาจากกลไกการขับเคลื่อนให Plate table ข้ึนลงมกีารสึก เมื่อเกิดปญหา

สลอตเล่ือนข้ึนเปนจํานวนมากจะแจงใหทางแผนกซอมบํารุงทําการตรวจสอบชุดกลไกดังกลาว  

จากเหตุผลดังกลาวทําใหทมีผูเชี่ยวชาญไดกําหนดมาตรการใหมีการปรับปรุงแกไข คือ ปรับ rock 

arm ทั้ง 6 ชุด แลวใช Feeler gauge กับล่ิมขนานวัดระยะ plate table ทั้ง 3 แผน ทั้งดานซายและ

ขวา ใหอยูในคามาตรฐาน กลไกดังกลาวมีความซับซอนทาํใหตองวิเคราะหดวยเทคนิค PM ซึ่งจะ

กลาวในหวัขอถัดไป  

จากเหตุผลดังกลาวทีมผูเชีย่วชาญจึงไดรวมกันประเมินถงึคาความสามารถ

ในการตรวจพบ (D) ที่ทําใหเกิดจุดบกพรองหลังกําหนดใหมีการแกไขและวิเคราะหตนตอของ

สาเหตุดังกลาวทาํใหคา D ลดลงจาก 9 เหลือ 4 เนื่องจากการปรับต้ัง rocker arm นั้นกระทําได

เฉพาะที่มกีารประกอบเคร่ืองเทานัน้  ซึ่งโอกาสในการเกิดนั้นปกติจะเกิดข้ึนนอยมากเนื่องจากการ

สึกของชิ้นสวนในกลไกมีอายุการใชงานนาน  ทําใหคา Occerrence เทาเดิมคือระดับ 2 

4.4.4.3 Feed wheel สึก (diameter) ไมเทากัน 

สาเหตุเกิดจากการเสียดสีระหวางผิวของ Feed wheel ขณะหมนุเนื่องจาก

การใชงาน   ซึ่งไมมีแกไขไดแตสามารถปองกนั   ทาํใหทีมผูเชี่ยวชาญไดกําหนดมาตรการใหมกีาร

การตรวจเช็คความสึก (diameter) ทุกเดือนและทาํการสลับตําแหนงกับตัวที่ไมเกิดการสึก แต

เนื่องจากการตรวจเช็กความสึกของ Feed wheel ทั้งหมดแลวพบวาสวนใหญเกิดการสึกจงึไม

สามารถสลับตําแหนงได  เมื่อไดรวมกันปรึกษาถึงผลกระทบนี้ทาํใหไดขอสรุปวาตองมีการเปล่ียน

ชุด Feed wheel  ทําใหคาความรุนแรงลดลงจาก 7 เหลือ 2   และโอกาสในการเกิดจุดบกพรอง 

จากการสลับตําแหนงตัวทีสึ่ก ทาํใหระดับโอกาสในการเกิด  (O) ลดลงจาก 6 เหลือ 5 
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และหลังกําหนดใหมีมาตรการในการตรวจเช็กทุกคร้ังที่มีการหยุดเพือ่ทําการ

บํารุงรักษา (shutdown) ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ที่ทําใหเกิดจุดบกพรองหลัง

กําหนดมาตรดังกลาวทาํใหคา D ลดลงจาก 9 เหลือ 4 
 

4.4.4.4 ความกลม (roundness) ของ Feed wheel เกินมาตรฐาน 

เนื่องจากสาเหตุความกลมเกินมาตรฐานมาจากการใชงานเชนเดียวกับจุด 

บกพรองที่ Feed wheel เกิดการสึกไมเทากัน จากเหตุผลเดียวกนันีท้ําใหทีมผูเชี่ยวชาญไดกําหนด

มาตรการเชนเดียวกับขอ 4.4.4.3    ดังนัน้เม่ือประเมินความรุนแรง (S) ความถี่ของโอกาสในการ

เกิด (O) และการควบคุมในปจจุบันแลว ทําใหคาดังกลาวนี้ลดลงเทากับขอ 4.4.4.3 เหลือ 2, 5 

และ 4 ตามลําดับ 
 

4.4.4.5 Rubber roll # 1 มีความกลม (roundness) ไมเทากนั 

สาเหตุเกิดจากการเสียดสีระหวางผิวของ Rubber roll ของ Feed roll ชุดที่ 1  

ขณะหมุนเนื่องจากการใชงาน   ซึ่งไมมีแกไขไดแตสามารถปองกนั   ทีมผูเชีย่วชาญจึงไดรวมกนั

ปรึกษาถึงผลกระทบดังกลาวนีท้ําใหไดขอสรุปวาตองมกีารเปล่ียนชุด Rubber roll ของ Feed roll 

ชุดที่ 1  และไดกําหนดมาตรการปองกนัใหมีการการตรวจเช็คความกลม (roundness) ทุกเดือน

เพื่อกาํหนดรอบในการเปล่ียนช้ินสวนดังกลาว  เมื่อกาํหนดมาตรการใหมีการเปล่ียนแลวทาํใหคา

ความรุนแรงลดลงจาก 6 เหลือ 2  และทาํใหโอกาสในการเกิดลดลงเนื่องจาก 4 เหลือ 2  สวนคา

ความสามารถในการตรวจพบ (D) ที่ทําใหเกิดจุดบกพรองหลังกําหนดมาตรดังกลาวไมมีการ

เปล่ียนแปลง 
 

4.4.4.6 ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 1 ไมเทากนัทัง้ 6 ตัว 

เนื่องจากสาเหตุความกลมเกินมาตรฐานมาจากการใชงานเชนเดียวกับจุดบก 

พรองที่ Rubber roll ของ Feed roll ชุดที่ 1 ไมขนาน (parallel) จากเหตุผลเดียวกันนีท้ําใหทมี

ผูเชี่ยวชาญไดกําหนดมาตรการเชนเดียวกบัขอ 4.4.4.5  ดังนัน้เม่ือไดรวมกนัปรึกษาถึงผลกระทบนี้

ทําใหไดขอสรุปวาตองมีการเปลี่ยนชุด Rubber roll ของ Feed roll ชุดที่ 1  ทําใหคาความรุนแรง

ลดลงจาก 7 เหลือ 2   และโอกาสในการเกิดจุดบกพรอง จากการสลับตําแหนงตัวที่สึก ทาํใหระดับ

โอกาสในการเกิด  (O) ลดลงจาก 8 เหลือ 4 

และหลังกําหนดใหมีมาตรการในการตรวจเช็กทุกคร้ังที่มีการหยุดเพือ่ทําการ

บํารุงรักษา (shutdown) ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ที่ทําใหเกิดจุดบกพรองหลัง

กําหนดมาตรดังกลาวทาํใหคา D ลดลงจาก 4 เหลือ 2    
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4.4.4.7 Rubber roll # 2 มีความกลม (roundness) ไมเทากนั 

เนื่องจากสาเหตุความกลมเกินมาตรฐานมาจากการใชงานเชนเดียวกับจุด 

บกพรองที่ Rubber roll ของ Feed roll ชุดที่ 2 ไมขนาน (parallel) กัน จากเหตุผลเดียวกนันีท้าํให

ทีมผูเชีย่วชาญไดกําหนดมาตรการเชนเดียวกับขอ 4.4.4.5    ดังนัน้เม่ือไดรวมกนัปรึกษาถึง

ผลกระทบนี้ทาํใหไดขอสรุปวาตองมีการเปล่ียนชุด Rubber roll ของ Feed roll ชุดที่ 2  ทําใหคา

ความรุนแรงลดลงจาก 6 เหลือ 2   และโอกาสในการเกิดจุดบกพรอง จากการสลับตําแหนงตัวทีสึ่ก 

ทําใหระดับโอกาสในการเกดิ  (O) ลดลงจาก 4 เหลือ 4 

และหลังกําหนดใหมีมาตรการในการตรวจเช็กทุกคร้ังที่มีการหยุดเพือ่ทําการ

บํารุงรักษา (shutdown) ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ที่ทําใหเกิดจุดบกพรองหลัง

กําหนดมาตรดังกลาวทาํใหคา D ลดลงจาก 7 เหลือ 2 

4.4.4.8 ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 2 ไมเทากนัทัง้ 6 ตัว 

เนื่องจากสาเหตุความกลมเกินมาตรฐานมาจากการใชงานเชนเดียวกับจุดบก 

พรองที ่Rubber roll ของ Feed roll ชุดที ่1 ไมขนาน (parallel) กนั จากเหตุผลเดียวกนันีท้าํใหทีม

ผูเชี่ยวชาญไดกําหนดมาตรการเชนเดียวกบัขอ 4.4.4.6    ดังนั้นเมื่อไดรวมกันปรึกษาถึงผลกระทบ

นี้ทาํใหไดขอสรุปวาตองมกีารเปล่ียนชุด Rubber roll ของ Feed roll ชุดที่ 2  ทําใหคาความรุนแรง

ลดลงจาก 7 เหลือ 2   และโอกาสในการเกิดจุดบกพรอง จากการสลับตําแหนงตัวที่สึก ทาํใหระดับ

โอกาสในการเกิด  (O) ลดลงจาก 8 เหลือ 4 

และหลังกําหนดใหมีมาตรการในการตรวจเช็กทุกคร้ังที่มีการหยุดเพือ่ทําการ

บํารุงรักษา (shutdown) ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ที่ทําใหเกิดจุดบกพรองหลัง

กําหนดมาตรดังกลาวทาํใหคา D ลดลงจาก 7 เหลือ 2 
 

4.4.4.9 Impression Cylinder # 1 ไมขนาน (parallel) กับ Printing Cylinder # 1 

สาเหตุ Impression Cylinder  ไมขนาน (parallel) กับ Printing Cylinder ใน

ตูพิมพสีที ่1 นัน้   มาจากการเสียดสีระหวางผิวเนื่องมาจากการแตกตางของสภาพชีสบอรดรวมกับ

สาเหตุที่ housing ติดอยูกับแบร่ิงดาน DR. ของ Printing Cylinder มีความหลวมคลอน จากเหตุ 

ผลดังกลาวทาํใหทีมผูเช่ียวชาญไดกําหนดมาตรการใหมกีารปรับปรุงแกไข คือ ปรับระยะ gap  

Eccentric ดาน OP. ใหเทากับดาน DR. 
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ดังนัน้ทีมผูเชีย่วชาญจงึไดรวมกนัประเมนิถึงแนวโนมโอกาสในการเกดิ (O) 

นั้น ลดลงจาก 8 เหลือ 2  สวนคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ทีท่ําใหเกิดจุดบกพรองเทาเดิม

เนื่องจากปจจุบันมีการตรวจเช็กทกุคร้ังทีม่กีารหยุดเพื่อบํารุงรักษา (shutdown)  
 

4.4.4.10 Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากนั 

สาเหตุของ Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน คลายกับ

ขอที่ผาน ๆ มา คือเนื่องจากการใชงานและสภาพชีสบอรดที่แตกตางกนั ทําใหทมีผูเชี่ยวชาญได

กําหนดมาตรการใหมกีารปรับปรุงแกไข โดยการ 

- ทําการเปล่ียนเฉพาะคูที่ 2 และ 3 

- ตรวจเช็กความสึก (thickness) ทุก 3 เดือน และทําการเปล่ียนเมื่อเกนิคา

มาตรฐาน 

จากการกําหนดมาตรการแกไขดังกลาว ทีมผูเช่ียวชาญไดรวมกัน

ประเมินผลกระทบที่เปนปจจัยหนึ่งที่ทาํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนลดลงจาก 7 เหลือ 2   และโอกาส

ในการเกิดจุดบกพรอง จากการเปล่ียนหวัทับรอยคูที ่ 2 และ 3 ที่เกิดการสึกนั้น ทําใหระดับโอกาส

ในการเกิด  (O) ลดลงจาก 5 เหลือ 3  และหลังกําหนดใหมีมาตรการในการตรวจเช็กทุก  3 เดือน 

และทําการเปล่ียนตัวที่สึกทาํใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ทีท่ําใหเกิดจดุบกพรองหลัง

กําหนดมาตรดังกลาวทาํใหคา D ลดลงจาก 9 เหลือ 5 
 

4.4.4.11 หัวทับรอย (pre-creaser) ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) 

เกินคามาตรฐาน 

สาเหตุของหัวทับรอยทัง้ 2 ดานมีความกลมเกินคามาตรฐานนั้น       มาจาก

สภาพของชีสบอรดที่แตกตางกนัทําใหเกดิการเสียดสีทีผิ่วแตกตางกนัประกอบกับ Bolt ดานใด

ดานหน่ึงเกิดความหลวมคลอน ทาํใหทีมผูเชีย่วชาญไดกําหนดมาตรการใหมกีารปรับปรุงแกไข 

โดยการ 

- ปรับแตงใหเทากัน โดยการคลาย Bolt เมือ่พบวาความกลมเกินคา

มาตรฐาน  แตเนื่องจากเกิดการสึกดวยจากขอ 4.4.4.11 ที่ไดกลาวไวทาํ

ใหไมในกรณีนี้ไมตองทาํการปรับแตง 

- ตรวจเช็กความกลม (roundness) ทุก 3 เดือน และทําการเปล่ียนเม่ือเกิน

คามาตรฐาน เชนเดียวกับขอ 4.4.4.11  

จากการกําหนดมาตรการแกไขดังกลาว ทมีผูเชี่ยวชาญไดรวมกันประเมินผล

กระทบที่เปนปจจัยหนึ่งทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนลดลงจาก 6 เหลือ 2   และโอกาสในการเกิด
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จุดบกพรอง จากการเปล่ียนหัวทับรอยทัง้ 2 ขางนัน้ ทําใหระดับโอกาสในการเกิด  (O) ลดลงจาก 4 

เหลือ 3  และหลังกําหนดใหมีมาตรการในการตรวจเช็กทุก  3 เดือน และทําการเปล่ียนตัวที่สึกทํา

ใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ที่ทําใหเกิดจุดบกพรองหลังกําหนดมาตรดังกลาวทําใหคา 

D ลดลงจาก 9 เหลือ 5 
 

4.4.4.12 ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความกลม (roundness) เกินคา

มาตรฐาน 

สาเหตุของยางรองทับรอย (anvil) ของชุด Pre-creaser มีความกลมเกินคา

มาตรฐานนัน้มีสาเหตุคลายกับหวัขอ 4.4.4.11 คือเกิดจากการเสียดสีระหวางผิวของชีสบอรดกับ

ผิวยางรองจากเนื่องจากสภาพของชีสบอรดที่แตกตางกนั  และไมมมีาตรฐานความถ่ีในการเปล่ียน

และตรวจเช็ก ทาํใหทีมผูเช่ียวชาญไดกําหนดมาตรการใหมีการปรับปรุงแกไข โดยการตรวจเช็ก

ความกลม (roundness) ทุก 3 เดือน และนํา Spare part มาเปล่ียนเมื่อเกินคามาตรฐาน แต

เนื่องจากปจจุบันไมมี Spare part ทําใหตองเปลี่ยน แตขอจํากัดทางดานเวลาและคาใชจายจึงไม

สามารถทําดําเนินการแกไขจุดบกพรองดังกลาวนี้ได  

  

4.4.4.13 Creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 

เนื่องจากสาเหตุความสึก (thickness) ของ Creaser head ไมเทากัน

เนื่องมาจากการใชงานเชนเดียวกับจุดบกพรองที ่ Pre-creaser head      มีความสึกไมเทากนั

เชนเดียวกับในขอ 4.4.4.10 จากเหตุผลเดียวกนันีท้าํใหทีมผูเชีย่วชาญไดกําหนดมาตรการ 

ใหมีการปรับปรุงแกไข โดยการ 

- ทําการเปล่ียน Pre-creaser ทั้ง 2 ขาง 

- ตรวจเช็กความสึก (thickness) ทุก 3 เดือน และทําการเปล่ียนเมื่อเกนิคา

มาตรฐาน 

จากการกําหนดมาตรการแกไขดังกลาว ทมีผูเชี่ยวชาญไดรวมกันประเมินผล

กระทบที่เปนปจจัยหนึ่งทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนลดลงจาก 7 เหลือ 2   และโอกาสในการเกิด

จุดบกพรอง จากการเปล่ียนหวัทับรอยที่เกิดการสึกนั้น ทําใหระดับโอกาสในการเกิด  (O) ลดลง

จาก 5 เหลือ 3  และหลังกาํหนดใหมีมาตรการในการตรวจเช็กทุก  3 เดือน และทําการเปล่ียนตัวที่

สึกทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ที่ทาํใหเกิดจุดบกพรองหลังกําหนดมาตรดังกลาวทํา

ใหคา D ลดลงจาก 9 เหลือ 5 
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4.4.4.14 Creaser head ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคา

มาตรฐาน 

สาเหตุของหัวทับรอยทัง้ 2 ดานมีความกลมเกินคามาตรฐานนั้น       มาจาก

สภาพของชีสบอรดที่แตกตางกนัทําใหเกดิการเสียดสีทีผิ่วแตกตางกนัประกอบกับ Bolt ดานใด

ดานหน่ึงเกิดความหลวมคลอน ทาํใหทีมผูเชีย่วชาญไดกําหนดมาตรการใหมกีารปรับปรุงแกไข 

โดยการ 

- ปรับแตงใหเทากัน โดยการคลาย Bolt เมื่อพบวาความกลมเกนิคา

มาตรฐาน  แตเนื่องจากเกดิการสึกดวยจากขอ 4.4.4.13 ที่ไดกลาวไวทํา

ใหไมในกรณีนี้ไมตองทาํการปรับแตง 

- ตรวจเช็กความกลม (roundness) ทุก 3 เดือน และทําการเปล่ียนเม่ือเกิน

คามาตรฐาน เชนเดียวกับขอ 4.4.4.13  

จากการกําหนดมาตรการแกไขดังกลาว ทมีผูเชี่ยวชาญไดรวมกันประเมินผล

กระทบที่เปนปจจัยหนึ่งทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนลดลงจาก 6 เหลือ 2   และโอกาสในการเกิด

จุดบกพรอง จากการเปล่ียนหัวทับรอยทัง้ 2 ขางนัน้ ทําใหระดับโอกาสในการเกิด  (O) ลดลงจาก 5 

เหลือ 3  และหลังกําหนดใหมีมาตรการในการตรวจเช็กทุก  3 เดือน และทําการเปล่ียนตัวที่สึกทํา

ใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ที่ทําใหเกิดจุดบกพรองหลังกําหนดมาตรดังกลาวทําใหคา 

D ลดลงจาก 9 เหลือ 5 
 

4.4.4.15 ยางรองทับรอย (creaser  anvil) ดาน DR. มีความกลม (roundness) เกิน

มาตรฐาน 

เนื่องจากสาเหตุความกลมเกินมาตรฐานมาจากการใชงานเชนเดียวกับจุดบก 

พรองทีย่างรอง (anvil) ของชุด Pre-creaser มีความกลมเกินมาตรฐาน จากเหตุผลเดียวกนันีท้าํ

ใหทีมผูเช่ียวชาญไดกําหนดมาตรการเชนเดียวกับขอ 4.4.4.12     แตเนื่องจากปจจุบันไมมี Spare 

part ทําใหตองเปล่ียน แตขอจํากัดทางดานเวลาและคาใชจายจึงไมสามารถทาํดําเนนิการแกไข

จุดบกพรองดังกลาวนี้ได 

ภายหลังจากไดกําหนดหามาตรการแกไขจุดบกพรองทัง้ 15 รายการแลว ตอจะทําการคนหา

สาเหตุที่แทจริงของจุดบกพรองที่เกิดจาก Plate table ไมขนานกันตามแนวทางการวิเคราะห PM  

เพื่อหาทาํการแกไขปรับปรุงตนตอของสาเหตุดังกลาว ซึง่มีผลกระทบความรุนแรงมากท่ีสุดทีท่ําให

เกิดปญหาสลอตเล่ือนดังตอไปนี้ 
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4.5 การวิเคราะหหาสาเหตุ โดยใช PM Analysis 
กอนดําเนนิการวิเคราะห PM ของจุดบกพรองที่ไดในหวัขอ 4.4 นั้น ส่ิงแรกที่ทาํ คือ ศึกษา

กลไกการทํางานในภาพรวมของสวนที่สําคัญในกระบวนการตัดรองสลอตต้ังแตชุดปอนกระดาษ 

(Feed unit) ถึงจนชุดทับรอยและตัดรองสลอต (Creaser & Slotter unit)  เนื่องจากรายการ

จุดบกพรองทัง้ 15 รายการอยูใน 3 สวน (unit) ที่ไดการประเมิน QA Matrix ไวในตอนตน  โดย

เร่ิมแรกจะทาํการเขียนภาพโครงสรางของเคร่ืองพิมพตนแบบในสวนทีช่ีสบอรดเคล่ือนที่สัมผัสกับ

เคร่ืองจักรหรืออุปกรณ ไดดังนี ้

 
 

รูปท่ี 4.15  ภาพโครงสรางเคร่ืองพิมพตนแบบของกระบวนการตัดรองสลอต (ดานขาง) 
 

รูปที่ 4.15  แสดงใหเหน็ถึงสวนของเครื่องพิมพที่เกี่ยวกับกระบวนการตัดรองสลอต  ซึ่ง

สามารถแบงข้ันตอนการทาํงาน ไดเปน 3 ข้ันตอน โดยเร่ิมแรกชีสบอรดจะถูกสงเขามายังชุด Lead 

Edge Feeder  ซึ่งเปนสวนแรกที่ทาํหนาที่สงชีสบอรดเขาไปยังตูปอนกระดาษ (Feed unit) โดยมี

ลูกกล้ิงปอนกระดาษ (Feed roll) 2 ชุด  ทาํหนาที่สงชีสบอรดเขาไปยังตูพิมพ (Printing unit) ทั้ง 3 

ตู เพื่อทําหนาที่พิมพสีลงบนชีสบอรด ในแตละตูจะประกอบดวยกนั 2 อยูสวน คือ สวนที่ทาํหนาที่

พิมพสีลงบนชสีบอรด (Impression & Printing Cylinder) และสวนทีท่ําหนาที่สงชสีบอรดไปยังตู

ถัดไป  (Pull roll/Pull collar) เมื่อชีสบอรดผานตูพมิพทั้ง 3 แลว จะเขาสูตูสลอต (Slotter unit) ซึ่ง

เปนข้ันตอนสุดทายของกระบวนการตัดรองสลอต  ภายในตูประกอบไปดวย 3 สวนหลัก ๆ คือ สวน

นํารองทับรอย (Pre-creaser)  สวนทับรอย (Creaser) และสวนของตัดรองสลอต (Slotter) 

 
รูปท่ี 4.16  ภาพภายในเคร่ืองพิมพที่สัมผัสกับชีสบอรด 
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จากรูปที ่ 4.16  แสดงใหเห็นถึงสวนประกอบภายในของเคร่ืองพิมพที่ชีสบอรดเคล่ือนที่ผาน

ต้ังแต  ชุด Lead Edge Feeder  จนถงึสวนที่ชีสบอรดถูกตัดรองสลอต (Slotter unit)  ทําให

สามารถมองเห็นวาสวนใดของเครื่องจักรที่สัมผัสโดยตรงกับชีสบอรดบาง จากนัน้จะทาํการ

วิเคราะหกลไกการทํางานของแตละสวน  โดยพิจารณาถึงหลักการทํางานและกฎเกณฑเงื่อนไข 

ดังนี ้

เคร่ืองพิมพตนแบบในแตละสวนหรือแตละยูนิตจะมีสวนตาง ๆ ทีท่ําหนาที่แตกตางกนัไป แต

ส่ิงที่คลายกนัคือทําหนาที่สงชีสบอรดใหกบัสวนถัดไปโดยหลักการหมุนของเพลาที่อยูในภายแตละ

ตู  โดยมีมอเตอรตัวใหญ   1 ตัว เปนตนกาํลังใหสวนอ่ืน ๆ ทํางาน เมือ่เปดสวิทตมอเตอรดังกลาว

การสงกาํลังของมอเตอรดจะแยกเปน 2 สวน คือสวนหนึ่งจะสงถกูไปทางดานชุด Lead Edge 

Feeder อีกสวนจะสงไปยงัดานรางพับ  สวนที่สงไปทางดานชุด Lead Edge Feeder นั้นจะ

ขับเคลื่อนโดยการทาํงานของ Gear train ที่อยูภายในแตละตูหรือแตละยูนิตดาน Operation side 

หรือดาน OP. 
 

 
 

รูปท่ี 4.17  ภาพดานขางกลไกการขับของ Gear train ของชุด Lead Edge Feeder 
 

ที่ชุด Lead Edge Feeder จะประกอบไปดวยสวนสําคัญที่ทําหนาที่สงชีสบอรดเขาสูตูปอน 

(Feed unit) ก็คือสวนของชุด Feed wheel ซึ่งจะอยูติดกับเพลา  มีดวยกนั 3 ชุด โดยเพลาของชุด 

Feed wheel ทั้ง 3 นั้น จะติดอยูกับเกียรที่เชื่อโยงมาจาก Gear train ที่อยูดานลางสุด ดังรูปที่ 

4.18 
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รูปท่ี 4.18  กลไกการขับของ Gear train ของชุด Lead Edge Feeder 

 

เมื่อชุด Gear train ของตูปอนกระดาษ (Feed unit) สงกาํลังขับไปใหเกียรของชุด Feed 

wheel ทั้ง 3 หมุน เมื่อเพลาของ Feed wheel ทั้ง  3 ชุดหมุน สงผลให Feed wheel ที่ติดอยูกับ

เพลาหมุนตามไปดวยพรอมกับกลไกการข้ึนของ Plate table ทั้ง 3  ซึ่งการเคลื่อนทีข่องชีสบอรดไป

ยังตูปอนกระดาษ (Feed unit) จะเร่ิมตนที่จุดนี ้  

การทาํงานของตูปอนกระดาษ (Feed unit) มีลักษณะคลายกนัคือ แตละเพลาจะมีเกียรติด

อยูทางดาน OP. โดยในตูปอนนี้จะมีชุด Feed roll อยู 2 ชุด แตละชุดประกอบไปดวยเพลาบน 

(Upper shaft) และเพลาลาง (Upper shaft) โดยเพลาบนนั้นจะมีลูกกล้ิงจับกระดาษ (Rubber 

roll) มีลักษณะคลายยางยูริเทน เมื่อเกียรในชุดตูพิมพ 1 สงกาํลังมายังตูปอนทําใหเกยีรที่ติดอยูกับ

เพลาทั้ง  2 ชุด หมุน  เมื่อเพลาหมนุจึงทาํใหชีสบอรดเคล่ือนที่เขาไปยังตูพมิพ (Printing unit) 1, 2 

และ 3 ได ดังรูปที ่4.19 

 
รูปท่ี 4.19  กลไกการสงกําลังของ Gear train ที่ตูปอนกระดาษ (Feed unit) 
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   ภายในตูพิมพแตละตูนั้นก็จะมีชุดของเพลาทีท่ําหนาทีพ่ิมพสี ประกอบดวย Impression 

Cylinder และ Printing Cylinder และชุดเพลาที่ทาํหนาที่สงตอชีสบอรดไปยังชุดถัดไป เรียกวา 

Upper Pull roll และ Lower Pull roll  ดังรูปที่ 4.20 ที่เพลาแตละตัวจะเหมือนกับตูอ่ืน ๆ คือมีเกียร

ติดอยูที่ปลายเพลาดาน OP. โดยมีหลักการทาํงานที่เหมือนกันก็คือ เพลาจะหมนุไดก็ตอเมื่อมีสง

กําลังของชุดเกียรที่อยูในตูกอนหนาสงผานกาํลังมายังเกียรที่ติดอยูกบัเพลาแตละตัวหมุน เชน ชดุ

เพลาในตูพิมพ 1 (Printing unit 1) จะหมุนไดก็ตอเม่ือชุดเกียรที่อยูภายในตูพิมพ 2 (Printing unit 

2) สงมาให  และในทาํนองเดียวกนั ชุดเพลาในตูพมิพ 3 (Printing unit 3) จะหมุนไดก็ตอเม่ือเกียร

ภายในชุดตูสลอต (Slotter unit) สงกาํลังมาจากมอเตอรตัวใหญของเคร่ือง 
 

 
 

รูปท่ี 4.20 กลไกการสงกําลังของ Gear train ที่ตูพิมพ (Printing unit) 

 

 
รูปท่ี 4.21  กลไกการสงกําลังของ Gear train ที่ตูสลอต (Slotter unit) 
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 จากการศึกษากลไกของเคร่ืองพิมพที่ผานมานัน้ทําใหทราบวาแตละยนูิตหรือแตละตูนั้นมี

หลักการที่คลายคลึงกัน คือ การเคลื่อนที่ของชีสบอรดนั้นไดมาจากการหมุนของชุดเพลาที่อยูใน

สวนของเครื่องพิมพแตละตู  ซึ่งแตละเพลาสามารถหมุนไดก็ตอเม่ือเกียรที่อยูติดกบัเพลานัน้ ๆ สง

กําลังมาให โดยมีตนกําลังมาจากมอเตอรของเคร่ืองพมิพ จะมทีี่แตกตางกับสวนอ่ืน คือสวนของ

ชุด Lead Edge Feeder ทีม่ีทั้งกลไลในการหมุนใหชีสบอรดเคลื่อนทีแ่ละกลไกทีท่ําให Plate table 

เคล่ือนที่ข้ึนลงเพื่อสงชีสบอรดเขาไปยังเคร่ืองพิมพ  

 โดยที่ชุด Lead Edge Feeder นี้จะประกอบไปดวย Front gague ที่ทาํหนาที่กัน้ชีสบอรด

เขาไปยังตูปอน (Feed unit) ทีละแผน        Feed wheel   ที่เปนตัวหมุนสงใหชีสบอรดเคล่ือนไปได 

และ Plate table  ซึ่งวางอยูบน Feed wheel  ดังรูป   
 

 
 

รูปท่ี 4.22  ชดุ Lead Edge Feeder 
 

 ดังนัน้จึงไดเลือกจุดบกพรองที่เกิดจากชุด Lead Edge Feer มาทาํการวิเคราะห PM เพื่อหา

ตนตอของสาเหตุที่แทจริง เนื่องจากมกีลไกการทํางานซับซอนมากกวาสวนอ่ืน ๆ จากที่ไดประเมนิ 

ผลกระทบและโอกาสของการเกิดสลอตเล่ือนในหัวขอ 4.4 
 

 ในการวิเคราะหเบ้ืองตนของจุดบกพรองที่เกิดกับชุด Lead Edge Feeder จะใชเทคนิคการ

วิเคราะห Why-Why ถึงปญหาในภาพรวมของการเกิดสลอตเล่ือน  โดยการถาม “ทาํไม” เพื่อทาํให

ปรากฎการณของจุดบกพรองที่เกิดจากชดุ Lead Edge Feeder ชัดเจนมากข้ึน 
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ปรากฎการณ
สลอตเลื่อน 

ทําไม   ทําไม  ทําไม  ทําไม  ทําไม  ทําไม  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
  

 
 
 
 
 
 
 

   

 

รูปท่ี 4.23  วธิีการวเิคราะหดวยเทคนิค Why-Why ที่เกิดจากชุด Lead Edge Feeder 

รองสลอต

เลื่อนขึน้

เหนอืเสน

ทับรอย 

(ลูกฟูก) 

ความเร็วชี

สบอรดที่

สงไปยัง

ชุดมีดตดั

ชากวา

ความเร็วที่

ปลายมีด

ตัดลงพอดี

เสนทับ

รอย 

(ลูกฟูก) 

แรงเสียด

ทานตาน

การ

เคลือ่นที่

มากกวา

แรงสงของ

ชีสบอรด

ชีสบอรด

เกิดการ

เลื่อนทีชุ่ด 

Lead Edge 

Feeder 

กอนเขาตู

ปอน (Feed 

unit) 

มีแรงกระทํา

จากดานบน

ชีสบอรด

ขณะอยูทีชุ่ด 

Lead Edge 

Feeder 

น้ําหนักชสี 

บอรดใน 

height hole 

กดชสีบอรด

มาก 

ปอนชีสบ

อรดมาก

เกินไป 

ไมมีการ

กําหนด

ความสูงชี

สบอรดที่

อยูใน 

height 

hole 

ระยะความ

สูง Front 

gauge อยู

ต่ํากวา

ความสูง     

ชีสบอรด 

ระยะ 

Front 

gauge 

จริงไมตรง

กับคาทีต่ั้ง

บนตู CNC 

ไมมีทน

ทวนสอบ 

(Calibrate

) คาจริง

กับคาบนตู 

CNC 

แรงกระทํา

บนชีสบอรด

ตลอดความ

ยาวกอนเขาสู

ชุด Feed roll 

ไมสมํ่าเสมอ 

Front 

gauge ทั้ง 

2 ดานไม

ขนานกัน 

ระยะหาง

ระหวาง 

Feed wheel 

กับ Plate 

table ไม

เทากนั 

Plate 

table ไม

ขนานกัน 

Feed 

wheel 

สัมผัสกับ

ชีสบอรด

ไมเทากัน 

Feed 

wheel มี

ความกลม

ไมเทากัน 

Feed 

wheel เกดิ

การสึก 
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 ผลของการถามทําไม ทาํใหทราบวา 3 จุดบกพรองที่เกดิจาก Plate table และ Feed 

wheel  ทาํใหเกิดระยะหางระหวาง Feed wheel กับ Plate table ไมเทากนั    สงใหแรงกระทําบน

ชีสบอรดตลอดความยาวกอนเขาสูชุด Feed roll ไมสม่ําเสมอ จงึทาํใหชีสบอรดเกิดการเล่ือนทีชุ่ด 

Lead Edge Feeder กอนเขาตูปอน (Feed unit) ซึ่งเปนสวนหนึง่ทีท่ําใหเกิดปรากฎการณรอง

สลอตเล่ือนเหนือเสนทับรอย (ลูกฟกู) หรือลักษณะการเล่ือนแบบ 1 

 
 

รูปท่ี 4.24  ระยะหางระหวาง Feed wheel กับ Plate table ไมเทากนั 
 

   เมื่อพิจารณาจุดบกพรองที่เกิดจาก “Plate table ทั้ง 3 ไมขนานกัน ทาํใหกระดาษเล่ือน 

ต้ังแตชุด Lead edge feeder” ทีม่ีคา RPN สูงที่สุดนั้น จะเหน็ไดวามกีลไกที่เกีย่วของกับเพลาที่

ติดอยูกับเกียรเพื่อให Feed wheel หมุน และกลไกทีท่ําให Plate table ทัง้ 3 สามารถเคล่ือนที่ข้ึน

ลงได   ดังนัน้จึงนาํจุดบกพรองดังกลาวนีม้าทาํการวเิคราะห PM ดังตอนี้ 

ขั้นตอนที ่1 ทําปรากฏการณของจุดบกพรองใหชัดเจน 

 เมื่อพิจารณาที่ Plate table แตละแผน จากผลลัพธที่ไดไปสํารวจ 

ความขนานโดยตรวจเช็กระยะหางระหวางพืน้โตะกับ Plate table ทัง้ 3   ในหวัขอ 4.2 นัน้ ทําให

ทราบวา Plate table แตละแผนมีการเอียงเกิดข้ึน และในแตละยงัมรีะยะการเอียงที่ไมเทากนั  ซึง่

วิธีการตรวจสอบดังกลาว คือ ทําการวัดระยะหางระหวางพื้นโตะ (leading lip)  กับ Plate table 

แตละแผน ทัง้ดานซายและขวา โดยใช feeler gauge เสียบเขาไประหวางล่ิมกบัพื้นโตะ โดย

ขณะที่ Plate ทั้ง 3 ยกตัวข้ึน ซึง่เปนสภาวะทีเ่คร่ืองจักรหยุดทาํงาน ดังรูปที ่4.25 
 

   
 

รูปท่ี 4.25  วธิีการวัดระยะหางระหวาง Plate table กับ พืน้โตะปอนกระดาษ 
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 จากคาวัดไดเมื่อนํามาแยกแยกปรากฎการณความไมขนานของ Plate 

table โดยการวาดภาพ เพื่อทําใหเกิดความชัดเจนสามารถแสดงไดดังรูปที่ 

 

 
 

 

 

 รูปท่ี 4.26  ระยะหางระหวาง Plate table ทั้ง 3 แผนกบั พืน้โตะปอนกระดาษ 

  

 เมื่อแยกแยะปรากฏการณความไมขนานของ Plate แตละแผนที่ได

จากรูป 4.26 โดยพิจารณาคาทีว่ัดไดจะเหน็วามีความแตกตางกนั ดังตอไปนี้ 

- Plate table แผนที ่1 หรือแผนที่อยูติดกับดาน OP. มีระยะหางจาก

พื้นโตะดานซายมือของผูวัดมีสูงดานขวากวามือ  0.07 มม. 

- Plate table แผนที ่2 ที่อยูตรงกลาง มีลักษณะการเอียงคลายกับ

แผนที่ 1 แตมีระยะการเอียงมากกวา คือดานซายมือสูงกวาดานขวามือ 0.45 มม. 

- Plate table แผนที ่3 หรือแผนที่อยูติดกับดาน DR. มีดานขวามือสูง

กวาดานซายมือ  0.52 มม.  

 ผลลัพธจากการแยกแยะปรากฏการณนี้ทาํใหทราบวา Plate table 1 

และ 2 หรือ Plate ทางดาน OP. และ ดาน DR. มีลักษณะเหมือนกนัคือ ดายซายมีระยะสูงกวา

ดานขวาของ plate ดังรูป 4.27 

 
รูปท่ี 4.27  ปรากฏการณการเอียงของ Plate table 1 และ 3  

 

Plate table 2 Plate table 3Plate table 1 
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ขั้นตอนที ่2 วิเคราะหปรากฏการณเชิงกายภาพ 

 เมื่อทราบปรากฎการณที ่Plate แตละแผนเอียงหรือไมขนานกับพืน้โตะ

ตอการไปจะทาํศึกษาถึงข้ันตอนการทํางานในการเคลื่อนที่ข้ึนลงของ Plate table โดยเร่ิมจาก

สภาวะที่เคร่ืองจักรหยุด คือ Plate ทั้ง 3 จะยกตัวข้ึน เหนือ Feed wheel  ซึ่งในแตละแผนจะมีชอง

เพื่อให Feed wheel แทรกอยู เมื่อ Plate ทัง้ 3  เคล่ือนที่ลงจะทําให        ชีสบอรดที่วางอยูบน 

Plate ไปสัมผัสกับ Feed wheel ที่กําลังหมนุอยู เมื่อชีสบอรดไดสัมผัสกับผิวของ Feed wheel 

ขณะที่หมนุอยูนัน้      สงผลใหชีสบอรดเคล่ือนไปดวยความเร็วในการหมุนของ Feed wheel นี้ เขา

สูตูปอน (Feed unit) 

 
 

รูปท่ี 4.28  สภาวะที่ Plate table เคล่ือนตัวข้ึนลง 

  

 จากรูปที ่ 4.18 จะเหน็ไดวาจุดที่สัมผัสกับชีสบอรด (ผลิตภัณฑ) 

ในขณะที ่Plate table ยกตัวข้ึนมีเพยีงสวนเดียว คือ Plate table  โดยมีกลไกการสงกําลังขับมาให 

Plate table ทั้ง 3 เคล่ือนที่ลง  ทําใหชสีบอรดที่วางอยูบน Plate นั้นไปสัมผัสกับ Feed wheel  

ดวยแรงลมดูด (vaccum pressure) ที่อยูภายใต Plate table  ณ จุดนี้เองสวนที่สัมผัสกับชีสบอรด

จะมีทัง้ Plate table และ Feed wheel   

 ตอมาไดศึกษากลไกการทาํงานทีท่ํา Plate table แตละแผนขณะยกตัว

ข้ึนลง โดยวาดภาพกลไกการทํางานของ Plate table เพื่อแสดงใหเหน็ถงึสวนที่เกี่ยวของได ดังนี ้
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รูปท่ี 4.29  กลไกของเคล่ือนที่ข้ึนลงของ Plate table 

 

 จากนั้นจงึพจิารณาถงึจุดสัมผัสของสวนประกอบเช่ือมโยงกับ Plate 

table ใหสามารถเคล่ือนที่ข้ึนลงได 

 
รูปท่ี 4.30  แสดงสวนประกอบที่เชื่อมโยงการทาํงานของ Plate table  

 

 จากรูปที ่ 4.29 และรูปที ่ 4.30  จะเหน็วาพืน้โตะจะมีฝาครอบ 

(Leading lip) ดันสปริงใหไปกด Plate table  เมื่อ Plate table ถูกกระทําจากแรงกดของสปริงที่มี

การเช่ือมโยงกบั Plate ทั้ง 3 นั้น  จะเกิดการถอยกลับของแขนสงกาํลัง (Tie rod) ไปดันให Roker 

arm  ถอยกลับ  สงผลใหมีแรงกระทําจาก ลิงค  และ  ไปยังลิงค   อยูตลอดเวลา          

เมื่อทําการเปดสวิทตปลอยชีสบอรด  กระบอกสูบจะเคลื่อนที่ลงไปดันใหลิงค ปลดลอค  เมือ่
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ลิงค  ปลดลอคเคล่ือนที่ลงมายงัลิงค  ซึ่งม ี Roller ติดอยูกับลูกเบ้ียวหมุนไปอยูในตําแหนง

ตํ่าสุดของลูกเบี้ยว ดวยหลักการดังกลาวนีเ้องจึงทําใหเกดิการเคล่ือนทีข้ึ่นลงของ Plate table  

 

 

 
รูปท่ี 4.31  แสดงกลไกขณะที่ Plate table อยูในสภาวะการยกตัวข้ึน 

 

ขั้นตอนที ่3 คนหาและรวบรวมปจจัยทีท่ําใหเกิดปรากฎการณ  
 ข้ันตอนนี้จะทาํการศึกษาและรวบรวมปจจัยจากสภาวะเงื่อนไข โดย

ศึกษาจากหลักการและกฎเกณฑของข้ันตอนที ่Plate table เคล่ือนที่ลงไปสัมผัสกับ Feed wheel  

ซึ่งมีกฎเกณฑดังตอไปนี้ 

(1) ระยะหางระหวางผิวของ Feed wheel กับ Plate table ตองเทากนั 

(2) Feed wheel ตองมีความกลม (roundness) เทากนัทกุตัว 

(3) Feed wheel ตองไมสึก (diameter) 

(4) Feed wheel ทุกตัวตองหมนุดวยความเร็วคงที ่อยางสม่ําเสมอ

โดยไมแกวง 

(5) Plate table ทัง้ 3 ตองเคล่ือนที่ข้ึนและลงพรอมกัน 

(6) Plate table ทัง้ 3 ตองขนานกัน 

(7) ผิวหนา plate table ตองไมสึก 
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 โดยเร่ิมแรกจะพิจารณาหนาที่ของอุปกรณแตละสวนที่เกีย่วของกับ

กลไกการเคลือ่นที่ข้ึนลงของ Plate ในข้ันตอนที ่2 ซึ่ง ชุดกลไกของเคล่ือนที่ข้ึนลงของ Plate table 

จะประกอบไปดวยลิงคตาง ๆ ที่ทาํหนาที่เช่ือมโยงสงผานไปปลายทางเพื่อใหเกิดการเคล่ือนที ่  ซึง่

จุดเช่ือมตอหรือลิงคเหลานี้จะประกอบไปดวยสวนสําคัญคือ Pin และ Bush ดังรูป 4.32 

 

 
 

รูปท่ี 4.32  ชิน้สวนตาง ๆ ของกลไกการเคล่ือนที่ข้ึนลงของ Plate table 

 

 โดยหนาที่ของ Pin คือ ทาํการเช่ือมตอระหวาง 2 อุปกรณผานรูของ

ชิ้นสวนทัง้ 2 ที่เชื่อมตออัน  โดยมี Bush ที่ทาํหนาที่รองรับการกระแทกหรือเสียดสีระหวางชิน้สวน

นั้น ๆ โดยตรง  ซึ่งจากรูปจะเห็นไดวา Tie rod หรือแขนสงกําลังจะมีรูอยูดวยกัน 3 รู ซึ่งแตละรูปจะ

มี Pin และ Bush เสียบอยูกบัช้ินสวนที่เชือ่มตอกันตามแตละรู  
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ขั้นตอนที ่4 ศึกษาความสัมพันธของ 4M 

 ข้ันตอนนี้คนหาความสัมพนัธของเหตุและผล กับ สภาวะเง่ือนไขที่

เกี่ยวของกับ 4M โดยแยกระดับปจจัยอันดับที่ 1 และปจจัยอันดับที่ 2 โดยใชเทคนิคการวิเคราะห 

Why-Why 

 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.33  เทคนิคการวิเคราะห Why-Why ของปรากฎการณการเอียงของ Plate table1 และ 2 

 

ขั้นตอนที ่5 พิจารณาตรวจสอบกับคามาตรฐาน 

 จากการตรวจสอบความสัมพันธ 4M พบวา เกิด ชองวาง (clearance) 

ระหวาง Pin กับ Bush  ซึ่งเมือ่ไดพิจารณาถึงคามาตรฐานจากคูมือ และจากการสอบถามผูผลิตคา

มาตรฐานของ Pin และ Bush ที่ยอมรับได พบวา ไมมีคามาตรฐานในการกําหนดคาดังกลาว  

เนื่องจากไดออกแบบการใชงานระหวาง Pin และ Bush ดวยวัสดุที่สามารถทนแรงกระแทกและ

แรงเสียดสีไดเปนอยางดี  ซึ่งหากเกิดชองวางนี้ข้ึนจะสงผลใหระยะทางรวมที่ลิงคสงกําลังไปให 

Plate เคล่ือนที่ข้ึนลงคลาดเคลื่อนได  ดังนั้นจงึไดขอสรุปวาคามาตรฐานตาง ๆ ของ Pin และ Bush 

จะเปนคาทีว่ัดไดในตอนแรกที่มีการเปล่ียนชิ้นสวนใหม  

ขั้นตอนที ่6 พิจารณาวิธีการตรวจสอบ  

 จากข้ันตอนที ่ 4 โดยทาํการถอดแยกช้ินสวน Pin และ Bush แลวทํา

การวัดความยาว (length)  เสนผานศูนยกลาง (daimeter) และตรวจสอบลักษณะการสึก ของ Pin 

และ Bush  ทัง้ 6 ชุด ไดดังนี ้

ระยะหางระหวางพื้น

โตะไมเทากัน ทําให 

Plate table 2 และ 3

เอียงเกินคามาตรฐาน 

Bell crank pivot 

เสียรูป 

เกิดชองวางระหวาง 

Pin ท่ีสวมอยูใน 

Bush 

Tie rod เสียรูป 

ระยะทางรวมจาก

ลิงคหน่ึงไปลิงค

เคล่ือนท่ีไมเทากัน Pin มีขนาดเสนผาน

ศูนยกลางเล็กลง 

Bush เกิดการสึกคือ มี

ขนาดเสนผานศูนยกลาง

ภายในใหญขึ้น 

OK

OK

NG

NG
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ตารางที ่4.15  คาที่ไดจากการวัดของ 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  คาที่ไดจากการวัดของ 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 หาวิธีการแกไขตนตอของสาเหตุ 

 ผลลัพธในการตรวจสอบรายการตาง ๆ จากข้ันตอนที่ 6 ทําใหทราบวา 

ระยะหาง (gap) ระหวาง Feed wheels และ Plate table ทั้ง 3 ชุดไมเทากนั           ทําใหชีสบอรด

เล่ือนต้ังแตที่ชดุ Lead Edge Feeder เนื่องจาก Plate table ไมขนานกนั มีตนตอสาเหตุมาจาก 

1) Pin และ Bush  ที่สวมอยูใน Tie Rod หรือแขนสงกําลังของ  

Rocker arm  ตัวที ่ 4  เกิดการสึกของทัง้ขนาดความยาว (Length) และเสนผาศูนยกลาง 

(Diameter) จึงสงผลให Plate table 2 ดานขวาอยูตํ่ากวาคามาตรฐาน 

2)  Pin และ Bush  ที่สวมอยูใน Tie Rod หรือแขนสงกําลังของ  

Rocker arm  ตัวที่ 5 เกิดการสึกทาํนองเดียวกนั จงึสงผลให Plate table 3 ดานซายอยูตํ่ากวาคา

มาตรฐาน 

          
 

 

รูปท่ี 4.34  ลักษณะของการสึกของ Pin และ Bush ที่ประกอบกันอยู 
 

 

ขั้นตอนที ่8 เสนอแนวคิดในการปรับปรุง 
 เมื่อทราบวาสาเหตุที่ทาํให Plate table ทั้ง 3 ไมขนานกันเนื่องมาจาก

การสึกของ Pin และ Bush จึงกาํหนดใหมีการตรวจเช็คความขนานระหวางระยะหางของ Plate 

table กับพืน้โตะทุกคร้ังมกีารหยุดเพื่อบํารุงรักษา (Shut down) โดยชางซอมบํารุง  หากพบวา

ระยะระหวาง Plate table พืน้โตะไมขนานกันใหรีบทําการแกไขทันท ี  

(1) Pin ท่ีเกิดการสึก (2) Bush ท่ีเกิดการสึก (3) Pin & Bush ท่ีสวมอยูใน Tie rod (4) Pin & Bush ท่ีสวมอยูใน Pivot ear
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4.6 การประเมินความสาํคัญของจุดพรองและผลกระทบ โดยใช FMEAครั้งที่ 2 
เมื่อทราบตนตอของสาเหตุหลังจากการวิเคราะห PM  และไดเสนอมาตรการปรับปรุงแลวจะ

ทําการประเมนิความสําคัญของจุดบกพรองอีกคร้ัง  ภายหลงัวเิคราะหและไดทาํการแกไขปรับปรุง  

จะทาํการบันทึกในรูปแบบของตาราง Process FMEA คร้ังที่ 2  เพือ่ตรวจสอบวาจุดบกพรองที่ได

ทําการวิเคราะห PM  ทีม่ีคาดัชนีความเส่ียงชี้นาํ (RPN) ที่มีคามากกวา 100  ลดลง หรือไม 
 

ตารางที่ 4.17  รายการจุดบกพรองที่มีคาความเส่ียงชีน้ํา (RPN) มากกวา 100 คะแนน ภายหลัง

กําหนดมาตรการแกไข 

รายการท่ี กระบวนการ 
สวนของ

เคร่ืองพิมพ 
อุปกรณ จุดบกพรอง 

คา 

RPN 

1 

ต้ังคาความ

สูงลอนบนตู 

CNC 

Feed unit Front gauge Front gauge ไมขนานกัน 90 

2 

ปอน

กระดาษ 
Feed unit 

Rubber roll # 

1 
Rubber roll # 1 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 32 

3 
Rubber roll # 

2 
Rubber roll # 2 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 28 

4 Plate table 
Plate table ท้ัง 3 ไมขนานกัน ทําใหกระดาษเล่ือน ต้ังแตชุด 

Lead edge feeder 
64 

5 
Feed wheel 

ความกลม (roundness) ของ Feed wheel เกินมาตรฐาน 40 

6 Feed wheel สึก (diameter) ไมเทากัน 40 

7 
Rubber roll # 

1 
ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 1 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว 16 

8 
Rubber roll # 

2 
ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 2 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว 16 

9 พิมพสีท่ี 1 Print unit 1 
Impression 

Cylinder # 1 

Impression Cylinder # 1 ไมขนาน (parallel) กับ Printing 

Cylinder # 1 
70 

10 

นํารองทับ

รอย 

Creser & 

Slotter unit 

Pre-creaser 

head 

Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 30 

11 
หัวทับรอย (pre-creaser) ดาน OP. และ DR. มีความกลม 

(roundness) เกินคามาตรฐาน 
30 

12 
Pre-creaser  

anvil 

ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความกลม 

(roundness) เกินคามาตรฐาน 
216 

13 

ทับรอย 

Creaser 

head 

Creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 30 

14 
Creaser head ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) 

เกินคามาตรฐาน 
30 

15 
Creaser  

anvil 

ยางรองทับรอย (creaser  anvil) ดาน DR. มีความกลม 

(roundness) เกินมาตรฐาน 
192 
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ตารางที่ 4.18   การวิเคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพิมพ (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 1 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

ตั้งคาความสูงลอน
Front gauge ทั้ง 2

 ดาน ไมขนานกัน

ชีสบอรดเลื่อนตั้งแตชุด 

Lead Edge Feeder กอน

เขาตูปอนกระดาษ (Feed

 unit) ทําใหตองกําจัด

ผลิตภัณฑ (ชีสบอรด) 

บางสวนทิ้ง

5

เกิดการสึกหรือ

เสียดสีระหวาง

ผิวหนาของชีส 

บอรดไมเทากัน 

โดยสวนใหญมา

จากการงอของ   

ชีสบอรด

6

ตั้งระยะ

ความสูงให

มากกวา 1 ใน

 3 ของความ

หนาชีสบอรด

แผนที่ 2

ตรวจสอบ

การตั้งเครื่อง

และชิ้นงาน

แรก (สําหรับ

ตั้งเครื่อง

เทานั้น)

3 90

ตรวจสอบสภาพ

ความสึกแตละตัว 

และเช็กความขนาน 

(parallel) ระหวาง 

front gauge ทุกเดือน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

นํา front gauge

 ทั้ง 2 ตัวไป

เจียรผิว และทํา

การปรับตั้ง

ระยะระหวาง 

front gauge ให

เทากัน

5 6 3 90

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 2 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

ตั้งคาระยะของฝา 

กลอง

ระยะจริงของฝาก

ลองไมตรงกับคา 

PRESENT ที่

แสดงบนตู CNC

ระยะฝากลองอาจ

คลาดเคลื่อนได ทําใหไม

สามารถตรวจสอบคาที่

แทจริงบนตู CNC

2

ไมมีการทวนสอบ

เทียบคาระหวาง

ระยะจริงกับคา

บนตู CNC

3

ตรวจสอบ

สภาวะ

เงื่อนไขของ

เครื่องพิมพ

ให ZERO 

กอนผลิต

ทุกลอต

ติดตั้ง

สัญญาณ

เตือนเมื่อคา

จริงกับคา 

PRESENT 

บนตู CNC 

ตางกัน 0.5 

mm.

10 60

ควบคุมสภาวะ

เงื่อนไขตั้งแตชุด

ปอนถึงชุดสลอตให

อยูในมาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ตั้งคาความสูงกลอง

ระยะจริงความสูง

กลองไมตรงกับคา

 PRESENT ที่

แสดงบนตู CNC

ความสูงกลองอาจ

คลาดเคลื่อนได ทําใหไม

สามารถตรวจสอบคาที่

แทจริงบนตู CNC ลูกคา

สามารถสังเกตได

2

ไมมีการทวนสอบ

เทียบคาระหวาง

ระยะจริงกับคา

บนตู CNC

3

กําหนดใหมี

การทวนสอบ

 (calibrate) 

ระยะคาจริง

กับคาบนตู 

CNC ทุก

สัปดาห

ติดตั้ง

สัญญาณ

เตือนเมื่อคา

จริงกับคา 

PRESENT 

บนตู CNC 

ตางกัน 0.5 

mm.

10 60

Calibrate ระยะ

ความสูงระหวาง

ใบมีดแถวนําและ

แถวตาม ทุกเดือน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ Occ
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 3 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Pull collar#1 

เกิดการสึกบนผิว

ประสิทธิภาพในการจับ  

ชีสบอรดไมดีอาจทําให  

ชีสบอรดบางสวนเลื่อน

กอนถึงตูพิมพ 2

6

การเสียดสี

ระหวางชีสบอรด

กับผิว pull collar

 จากใชงานโดย

ไมมีมาตรฐาน

ความถี่ในการ

เปลี่ยนและตรวจ

เช็ก

2

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ตรวจเช็ก

ความสึกของ

เสนผาศูนย 

กลางทุก 4 

เดือน

7 84

กําหนดใหมีการ

เปลี่ยน Pull collar #

 1  เมื่อการใชงาน

อายุครบ 2 ป

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Pull collar#2เกิด

การสึกบนผิว

ประสิทธิภาพในการจับ  

ชีสบอรดไมดีอาจทําให  

ชีสบอรดบางสวนเลื่อน

กอนถึงตูพิมพ 3

6

การเสียดสี

ระหวางผิวของชี

สบอรดกับผิว 

pull collar จาก

ใชงานโดยไมมี

มาตรฐานความถี่

ในการเปลี่ยน

และตรวจเช็ก

2

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ตรวจเช็ก

ความสึกของ

เสนผาศูนย 

กลางทุก 4 

เดือน

7 84

กําหนดใหมีการ

เปลี่ยน Pull collar #

 2  เมื่อการใชงาน

อายุครบ 2 ป

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข

ตั้งระยะตัวจับกระดาษ
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 4 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผู รับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Rubber roll # 1 

มีความกลม 

(roundness) ไม

เทากัน

ชีสบอรดสัมผัสกับ 

Rubber roll ไมสม่ํากัน 

ทําใหชีสบอรดเลื่อนกอน

ไปตูพิมพ  1 อาจทําให

ตองกํา จัดผลิตภัณทิ้ง 

(นอยกวา 100%)

2

เกิดจากการใช

งานที่สัมผัสกัน

ของชีสบอรด

2

มีการตรวจ

เช็กทุก  Shut 

down

ไมมี 8 32

ตรวจเช็กความกลม  

(roundness) และ

กําหนดใหมีการ

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

เทากัน

ชีสบอรดสัมผัสกับ 

Rubber roll ไมสม่ํากัน 

ทําใหชีสบอรดเลื่อนกอน

ไปตูพิมพ  1 อาจทําให

ตองกํา จัดผลิตภัณทิ้ง 

(นอยกวา 100%)

2

เกิดจากการใช

งานที่สัมผัสกัน

ของชีสบอรด

2

มีการตรวจ

เช็กทุก  Shut 

down

ไมมี 7 28

ตรวจเช็กความกลม  

(roundness) และ

กําหนดใหมีการ

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

คามาตรฐาน

แรงเสียดทานระหวางผิว

ชีสบอรดกับผิวลูก  roll 

ลดง สงผลใหชีสบอรด

อาจเลื่อน ทําใหตอง

กํา จัดผลิตภัณฑทิ้ง 

(นอยกวา 100%)

2

เกิดสัมผัสจาก

การใชงาน 

เนื่องจากการ

เสียดสีที่มีขนาด

เล็กวา Rubber 

roll # 1

2

มีการตรวจ

เช็กทุก  Shut 

down

มีการตรวจ

เช็กทุก  Shut 

down

4 16

ตรวจเช็กความแข็ง 

(hardness) และ

กําหนดใหมีการ

เปลี่ยน Rubber roll

 # 2 ทุก ๆ 6 เดือน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

เปลี่ยน Rubber 

roll # 2
2 2 4 16

มาตรการแกไข
ผู รับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPNClassify สาเหตุ
ผลการแกไข

ปรับระยะหาง (gap) 

ตามลอน
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 5 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

ปลอยกระดาษเขาตู

พิมพ 1

Plate table ทั้ง 3 

ไมขนานกัน ทํา

ใหกระดาษเลื่อน 

ตั้งแตชุด Lead 

edge feeder

การสงชีสบอรดเขาตูปอน

ไมพรอมกัน สงผลให    

ชีสบอรดเลื่อน ทําใหตอง

จํากัดชีสบอรด 100%

8
ระยะ Stoke แต

ละแผนไมเทากัน
2

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ไมมี 4 64

ตรวจเช็คความขนาน

ระหวางระยะหางของ

 Plate table กับพื้น

โตะทุกครั้งมีการหยุด

เพื่อบํารุงรักษา (Shut

 down) โดยชางซอม

บํารุง

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ปรับ rock arm 

ทั้ง 6 ชุด แลวใช

 Feeler gauge 

กับลิ่มขนานวัด

ระยะ plate 

table ทั้ง 3 แผน

 ทั้งดานซาย

และขวา ใหอยู

ในคามาตรฐาน

8 2 4 64

Sev Classify RPN มาตรการแกไข

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง

ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข
สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 6 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

ความกลม 

(roundness) ของ 

feed wheel เกิน

มาตรฐาน

ชีสบอรดสัมผัสกับ Feed 

wheel ไมสม่ําเสมอกัน  

สงผลใหชีสบอรดเขาตู

ปอนกระดาษอาจเลื่อน 

ทําใหผลิตภัณฑเกือบ 

100% อาจถูกกําจัดทิ้ง

2

การใชงาน

บริเวณทีสัมผัส

กับชีสบอรดถูก

เสียดสี และสวน

หนึ่งเกิดจากการ

แจมของกระดาษ

5

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ไมมี 4 40

ตรวจเช็ความกลม 

(roundness) ทุกครั้ง

มีการหยุดเพื่อ

บํารุงรักษา (Shut 

down) โดยชางซอม

บํารุง

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

เปลี่ยน Feed 

wheel
2 5 4 40

Feed wheel สึก 

(diameter) ไม

เทากัน

การพากระดาษไปตูปอน

กระดาษ (Feed unit) 

อาจเลื่อนได ผลิตภัณฑ

อาจถูกกําจัดเกือบ 100%

 และตองมีการแยกไป

ตรวจสอบเพื่อคัด 100%

2

แรงเสียดทาน 

(Friction) 

ระหวางผิวชีสบ

อรดกับผิว Feed

 wheelจากการใช

งานไมเทากัน

5

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ไมมี 4 40

ตรวจเช็ความสึก 

(diameter) ทุกครั้งมี

การหยุดเพื่อ

บํารุงรักษา (Shut 

down) โดยชางซอม

บํารุง

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

เปลี่ยน Feed 

wheel
2 5 4 40

ผลการแกไข
Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ปลอยกระดาษเขาตู

พิมพ 1

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 7 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

สงชีสบอรดเขาสูตู

พิมพ 1

ความขนาน 

(parallel) ของ 

Rubber roll # 1 

ไมเทากันทั้ง 6 ตัว

จุดสัมผัสในการพา

กระดาษของ Rubber roll

 ที่มีขนาดใหญกวาจะดึง

ชีสบอรดใหนําไปกอน 

Rubber roll ที่มีขนาดเล็ก

 (สึกมากกวา) สงผลใหชี

สบอรดเลื่อนขางหนาไม

พรอมกัน ทําให

ผลิตภัณฑเกือบ 100% 

อาจถูกกําจัดทิ้ง และตอง

มีการแยกไปตรวจสอบ

่

2

การเสียดสี

ระหวางผิวของชี

สบอรดกับผิว 

Rubber roll # 1 

ไมเทากัน

เนื่องจากความ

แตกตางของ

สภาพชีสบอรด

4

ตรวจเช็ก

ความขนาน

ทุก shut down

ไมมี 2 16

ตรวจเช็กความขนาน

 (parallel) ของ 

Rubber roll # 1 ทั้ง 6

  และนําไปเจียให

เทากันเมื่อพบวา

เกินคามาตรฐาน

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          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 8 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

สงชีสบอรดเขาสูตู

พิมพ 1

ความขนาน 

(parallel) ของ 

Rubber roll # 2 

ไมเทากันทั้ง 6 ตัว

จุดสัมผัสในการพา

กระดาษของ Rubber roll

 ที่มีขนาดใหญกวาจะดึง

ชีสบอรดใหนําไปกอน 

Rubber roll ที่มีขนาดเล็ก

 (สึกมากกวา) สงผลใหชี

สบอรดเลื่อนขางหนาไม

พรอมกัน ทําให

ผลิตภัณฑเกือบ 100% 

อาจถูกกําจัดทิ้งและตอง

มีการแยกไปตรวจสอบ

เพื่อคัด 100%

2

เกิดจากใชงาน

โดยไมมี

มาตรฐานความถี่

ในการเปลี่ยน

และตรวจเช็ก

4

ตรวจเช็ก

ความขนาน

ทุก shut down

ไมมี 2 16

ตรวจเช็กความขนาน

 (parallel) ของ 

Rubber roll # 2 ทั้ง 6

  และนําไปเจียให

เทากันเมื่อพบวา

เกินคามาตรฐาน

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          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 9 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Upper shaft # 2 

เกิด clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 OP.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุน สงผลใหชีสบอรด

ดาน OP.ที่ถูกสงไปยังตู

พิมพ 1   อาจเกิดการ

เลื่อน  ซึ่งอาจทําใหมีของ

เสียเกิดขึ้น

5

คา clearance 

ดาน OP. 

มากกวาดาน 

DR. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2

มีมาตรฐาน

การตรวจเช็ก

 clearance 

bearing ทุก 6

 เดือน

ไมมี 9 90

ตรวจเช็กคา 

clearance และ

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Upper shaft # 2 

เกิด clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุน สงผลใหชีสบอรด

ดาน DR.ที่ถูกสงไปยังตู

พิมพ 1   อาจเกิดการ

เลื่อน  ซึ่งอาจทําใหมีของ

เสียเกิดขึ้น

5

คา clearance 

ทําใหเกิดความ

แกวงของเพลา

ขณะหมุน

2

มีมาตรฐาน

การตรวจเช็ก

 clearance 

bearing ทุก 6

 เดือน

ไมมี 9 90

ตรวจเช็กคา 

clearance และ

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPNClassify สาเหตุ
ผลการแกไข

สงชีสบอรดเขาสูตู

พิมพ 1
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 10 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Impression 

Cylinder # 1 เกิด

 clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 OP.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุน สงผลใหชีสบอรดที่

ถูกสงไปยังชุด Pull 

roll/Pull collar  ดาน OP.

 อาจเกิดการเลื่อน  ทํา

ใหอาจตองกําจัด

ผลิตภัณฑบางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ทําใหเกิดความ

แกวงของเพลา

ขณะหมุน

2

มีมาตรฐาน

การตรวจเช็ก

 clearance 

bearing ทุก 6

 เดือน

ไมมี 9 90

ตรวจเช็กคา 

clearance และ

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Impression 

Cylinder # 1 เกิด

 clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรดที่

ถูกสงไปยังชุด Pull 

roll/Pull collar  ดาน DR.

 อาจเกิดการเลื่อน  ทํา

ใหอาจตองกําจัด

ผลิตภัณฑบางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2

มีมาตรฐาน

การตรวจเช็ก

 clearance 

bearing ทุก 6

 เดือน

ไมมี 9 90

ตรวจเช็กคา 

clearance และ

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Sev Classify RPN มาตรการแกไข

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง

ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข

พิมพสีที่ 1

สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 11 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Impression 

Cylinder # 1ไม

ขนาน (parallel) 

กับ Printing 

Cylinder # 1

ชีสบอรดเลื่อนกอนถึงตู

พิมพ 2  เนื่องจากจุด

สัมผัสในการพากระดาษ

ดาน OP. จะนําชีสบอรด

ไปกอนดาน DR.  

ผลิตภัณฑเกือบ 100% 

อาจถูกกําจัดทิ้งและตอง

มีการแยกไปตรวจสอบ

เพื่อคัด 100%

7

การเสียดสี

ระหวางผิวชีสบ

อรดกับผิว 

Impression roll 

ไมเทากัน

เนื่องจากความ

แตกตางของ

สภาพชีสบอรด

2

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ไมมี 5 70

ปรับระยะ gap  

Eccentric ดาน OP. 

ใหเทากับดาน DR.

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ปรับระยะ gap 

 Eccentric ดาน

 OP. ใหเทากับ

ดาน DR.

7 2 5 70

Printing Cylinder

 # 1 เกิด 

clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด 

ดาน DR.ที่ถูกสงไปยังชุด

 Pull roll/Pull collar  อาจ

เกิดการเลื่อน  ทําใหอาจ

ตองกําจัดผลิตภัณฑ

บางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2

มีมาตรฐาน

การตรวจเช็ก

 clearance 

bearing ทุก 6

 เดือน

ไมมี 9 90

ตรวจเช็กคา 

clearance และ

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN
ผลการแกไข

พิมพสีที่ 1
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 12 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Impression 

Cylinder # 2 เกิด

 clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 OP.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน OP. ที่ถูกสงไปยังชุด

 Pull roll/Pull collar อาจ

เกิดการเลื่อน  ทําใหอาจ

ตองกําจัดผลิตภัณฑ

บางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ทําใหเกิดความ

แกวงของเพลา

ขณะหมุน

2

มีมาตรฐาน

การตรวจเช็ก

 clearance 

bearing ทุก 6

 เดือน

ไมมี 9 90

ตรวจเช็กคา 

clearance และ

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Impression 

Cylinder # 2 เกิด

 clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน DR.ที่ถูกสงไปยังชุด

 Pull roll/Pull collar   

อาจเกิดการเลื่อน  ทําให

อาจตองกําจัดผลิตภัณฑ

บางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2

มีมาตรฐาน

การตรวจเช็ก

 clearance 

bearing ทุก 6

 เดือน

ไมมี 9 90

ตรวจเช็กคา 

clearance และ

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Sev Classify RPN มาตรการแกไข

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง

ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข

พิมพสีที่ 2

สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 13 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

พิมพสีที่ 3

Impression 

Cylinder # 3 เกิด

 clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน DR.ที่ถูกสงไปยังชุด

 Pull roll/Pull collar   

อาจเกิดการเลื่อน  ทําให

อาจตองกําจัดผลิตภัณฑ

บางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2

มีมาตรฐาน

การตรวจเช็ก

 clearance 

bearing ทุก 6

 เดือน

ไมมี 9 90

ตรวจเช็กคา 

clearance และ

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 14 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

สงชีสบอรดไปตูสลอต

Upper pull roll # 

3 เกิด clearance

 ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน DR. ที่ถูกสงไปยังชุด

 Pre-creaser unit   อาจ

เกิดการเลื่อน  ทําใหอาจ

ตองกําจัดผลิตภัณฑ

บางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2

มีมาตรฐาน

การตรวจเช็ก

 clearance 

bearing ทุก 6

 เดือน

ไมมี 9 90

ตรวจเช็กคา 

clearance และ

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

นํารองทับรอย

Upper  

Pre-creaser เกิด

 clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน DR. ที่ถูกสงไปยัง

ชุดทับรอย (creaser unit)

 อาจเกิดการเลื่อน  ทํา

ใหอาจตองกําจัด

ผลิตภัณฑบางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2

มีมาตรฐาน

การตรวจเช็ก

 clearance 

bearing ทุก 6

 เดือน

ไมมี 9 90

ตรวจเช็กคา 

clearance และ

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 15 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผู รับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Lower  

Pre-creaser เกิด

 clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน DR.ที่ถูกส งไปยังชุด

ทับรอย (creaser unit)   

อาจเกิดการเลื่อน  ทําให

อาจตองกํา จัดผลิตภัณฑ

บางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2

มีมาตรฐาน

การตรวจเช็ก

 clearance 

bearing ทุก 6

 เดือน

ไม มี 9 90

ตรวจเช็กคา 

clearance และ

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Pre-creaser 

head มีความสึก 

(thickness) ไม

เทากัน

แรงเสียดทาน (Friction) 

ระหวางผิวชีสบอรดกับ

ผิว Pre-creaser head 

ไมสม่ําเสมอกัน สงผล

ใหการพากระดาษไปหัว

ทับรอย (creaser head)

 อาจเลื่อนได ผลิตภัณฑ

เกือบ 100% อาจถูก

กําจัดทิ้งและตองมีการ

แยกไปตรวจสอบเพื่อคัด

 100%

2

การเสียดสี

ระหวางผิวของ

ชีสบอรดกับผิว 

Pre-creaser 

head  จากใช

งานไม เทากัน  

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

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

เปลี่ยน 

Pre-creaser 

head คูที่ 2 กับ 3

2 3 5 30

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN มาตรการแกไข
ผู รับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข

นํารองทับรอย
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 16 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

นํารองทับรอย

หัวทับรอย 

(pre-creaser) 

ดาน OP. และ 

DR. มีความกลม

 (roundness) 

เกินคามาตรฐาน

เกิดการสึกกวา. สงผล

ใหชีสบอรดดาน DR

สัมผัสกับ Pre-creaser 

ไมเทากับดาน OP. ทํา

ใหการสงชีสบอรดเลื่อน

กอนถึงชุดทับรอย 

(creaser unit) อาจทํา

ใหตั้งกําจัดผลิตภัณฑ

เกือบ 100%

2

เกิดจากการใช

งานที่สัมผัสกัน

ของชีสบอรด

3

มีมาตรฐาน

ตรวจเช็ก

ความกลม 

(roundness)

 หัวทับรอย

ทุก 3 เดือน

ไมมี 5 30

ตรวจเช็กความกลม 

(roundness) และ

ปรับแตงใหเทากัน 

โดยการคลาย Bolt

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

เปลี่ยน 

Pre-creaser 

head คูที่ 2 กับ 

3 และปรับแตง

ใหเทากัน โดย

การคลาย Bolt 

และตรวจสอบ

อีกครั้ง

2 3 5 30

RPN มาตรการแกไข

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls DetSev Classify
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 17 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผู รับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

ยางรองทับรอย 

(pre-creaser  

anvil) มีความ

กลม  

(roundness) เกิน

คามาตรฐาน

สงผลใหชีสบอรดดาน 

OP.สัมผัสกับ 

Pre-creaser ไม เทากับ

ดาน DR. ทําใหการสง 

ชีสบอรดเลื่อนกอนถึง

ชุดทับรอย (creaser 

unit) อาจทําใหตอง

กําจัดผลิตภัณฑ เกือบ 

100%

2

การเสียดสี

ระหวางผิวของ

ชีสบอรดกับผิว 

Pre-creaser 

head  จากใช

งานไม เทากัน  

และไม มี

มาตรฐาน

ความถี่ในการ

เปลี่ยนและตรวจ

เช็ก

3

มีมาตรฐาน

ตรวจเช็ก

ความกลม  

(roundness)

 ของเขียงทุก

 3 เดือน

ไม มี 5 30

นํา Spare part มา

เปลี่ยน เมื่อพบวา

เกินคามาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ยางรองทับรอย 

(pre-creaser  

anvil) มีความ

แข็งเกินคา

มาตรฐาน

แรงเสียดทาน (Friction) 

ระหวางผิวชีสบอรดกับ

ผิวยางรองไมดี สงผล

ใหการพากระดาษไปชุด

ทับรอย (creaser unit) 

อาจเลื่อนได และทําให

ตองกําจัดผลิตภัณฑ

เกือบ 100%

6

เกิดสัมผัสจาก

การใชงาน 

เนื่องจากการ

เสียดสี

4

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ไม มี 4 96

นํา Spare part มา

เปลี่ยน เมื่อพบวา

เกินคามาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Sev Classify RPN มาตรการแกไข

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง

ผู รับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข

นํารองทับรอย

สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 18 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Upper Creaser 

shaft เกิด 

clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 OP.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน OP.ที่ถูกสงไปยังชุด

ตัดรองสลอต (slotter 

unit)   อาจเกิดการเลื่อน 

 ทําใหอาจตองกําจัด

ผลิตภัณฑบางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ทําใหเกิดความ

แกวงของเพลา

ขณะหมุน

2

มีมาตรฐาน

การตรวจเช็ก

 clearance 

bearing ทุก 6

 เดือน

ไมมี 9 90

ตรวจเช็กคา 

clearance และ

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Upper Creaser 

shaft เกิด 

clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน OP.ที่ถูกสงไปยังชุด

ตัดรองสลอต (slotter 

unit)   อาจเกิดการเลื่อน 

 ทําใหอาจตองกําจัด

ผลิตภัณฑบางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2

มีมาตรฐาน

การตรวจเช็ก

 clearance 

bearing ทุก 6

 เดือน

ไมมี 9 90

ตรวจเช็กคา 

clearance และ

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข

ทับรอย
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 19 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผู รับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Creaser head มี

ความสึก 

(thickness) ไม

เทากัน

แรงเสียดทานระหวางผิว

ชีสบอรดกับ Pre-creaser

 head ไมสม่ําเสมอกัน 

สงผลใหชีสบอรดอาจ

เลื่อนกอนไปชุด Slotter 

ผลิตภัณฑเกือบ 100% 

อาจถูกกํา จัดทิ้งและตอง

มีการแยกไปตรวจสอบ

เพื่อคัด 100%

2

การเสียดสี

ระหวางผิวของชี

สบอรดกับผิว 

Creaser head  

จากใชงานไม

เทากัน  และไมมี

มาตรฐานความถี่

ในการเปลี่ยน

และตรวจเช็ก

3

มีมาตรฐาน

ตรวจเช็ก

ความสึก 

(thickness) 

หัวทับรอยทุก

 3 เดือน

ไม มี 5 30

ตรวจเช็กความสึก 

(thickness) ทุก 3 

เดือน และทําการ

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

เปลี่ยน Creaser

 head ดาน OP.
2 3 5 30

Creaser head 

ดาน OP. และ 

DR. มีความกลม

 (roundness) 

เกินคามาตรฐาน

สงผลใหชีสบอรดดาน 

DR. สัมผัสกับ 

Ccreaser head ไม

เทากับดาน OP. สงผล

ใหชีสบอรดเลื่อนกอน

ถึงชุดตัดรองสลอต 1 

อาจทําใหตั้งกําจัด

ผลิตภัณฑ  100%

2

เกิดจากการใช

งานที่สัมผัสกัน

ของชีสบอรด

3

มีมาตรฐาน

ตรวจเช็ก

ความกลม 

(roundness)

 หัวทับรอย

ทุก 3 เดือน

ไม มี 5 30

ตรวจเช็กความกลม 

(roundness) และ

ปรับแตงใหเทากัน 

โดยการคลาย Bolt

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

เปลี่ยน Creaser

 head ดาน OP.

 และปรับแตง

ใหเทากัน โดย

การคลาย Bolt 

และตรวจสอบ

อีกครั้ง

2 3 5 30

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify

ทับรอย

สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN มาตรการแกไข
ผู รับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 20 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

ยางรองทับรอย 

(creaser  anvil) 

ดาน DR. มี

ความกลม 

(roundness) 

เกินมาตรฐาน

ชีสบอรดสัมผัสกับยาง

รองไมสม่ําเสมอกัน  

สงผลใหชีสบอรดเขาชุด

ตัดรองสลอต (slotter 

unit) อาจเลื่อน ทําให

ผลิตภัณฑเกือบ 100% 

6

เกิดสัมผัสจาก

การใชงาน 

เนื่องจากการ

เสียดสี

4

มีมาตรฐาน

ตรวจเช็ก

ความกลม 

(roundness)

 ของเขียงทุก

 3 เดือน

ไมมี 8 192

นํา Spare part มา

เปลี่ยน เมื่อพบวา

เกินคามาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ยางรองทับรอย 

(creaser anvil) 

มีความแข็งเกิน

คามาตรฐาน

แรงเสียดทาน (Friction) 

ระหวางผิวชีสบอรดกับ

ผิวยางรองลดลง สงผล

ใหการพากระดาษไปชุด

ทับรอย (creaser unit) 

อาจเลื่อนได

6

เกิดสัมผัสจาก

การใชงาน 

เนื่องจากการ

เสียดสี

4

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ไมมี 4 96

นํา Spare part มา

เปลี่ยน เมื่อพบวา

เกินคามาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ

ผลการแกไข

ทับรอย
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การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
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การวิเคราะหจดุบกพรองโดยใช Process FMEA (หลังมีมาตรการแกไข)

 
รูปที่ 4.35  คาความเสี่ยงชี้นํา (RPN) จากการวเิคราะหจุดบกพรอง โดยกระบวนการ Process FMEA (หลังมีมาตรการแกไข)
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บทที่ 5 

การปรับปรุงเครื่องจักร 

บทที่เปนการแสดงใหเห็นของจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไขที่เกิดจากเคร่ืองจักร ภายหลัง

จากที่วิเคราะหปญหาและคนหาสาเหตุของปญหาสลอตเล่ือนโดยการวิเคราะห PM  และไดมีการ

กําหนดการแกไขแลวทําการวิเคราะหประเมินผลกระทบและความถี่ในการเกิดของจุดพรอง เพื่อให

ทําใหคาความเส่ียงชีน้ํา (RPN) ลดลง  ซึง่รายการดังตอไปนี ้
 
5.1 Plate table ทั้ง 3 ไมขนานกัน ทาํใหกระดาษเลื่อน ต้ังแตชุด Lead edge feeder 

เมื่อทราบวาเกิดปญหาที่ทาํให Plate table ทั้ง 3 ไมขนานกัน ทําใหกระดาษเล่ือน ต้ังแตชุด 

Lead edge feeder เกิดจาก Pin และ Bush สึก จึงไดทาํการเปล่ียนชุด Pin และ Bush ทั้ง 6 ชุด 

 
 

รูปท่ี 5.1 ชุดของกลไกการเคล่ือนที่ข้ึนลงของ Plate table 

 

 เมื่อทําการเปล่ียนชุดดังกลาวแลว จาํเปนตองปรับต้ังระยะระหวาง Plate table ทง 3 ตัว  

โดยการคลาย Bolt ที่อยูบน Rocker arm ทั้งหมด และใช Feeler gauge เสียบวัดระยะใหเทากนั 

ดังรูป 

                 
 

รูปท่ี 5.2  วิธกีารแกไขปรับปรุงของ Plate table ไมขนานกัน 
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5.2 ความกลม (roundness)  และความสึก (diameter)  ของ Feed wheel เกินมาตรฐาน 
เนื่องจากความกลม (roundness)  และความสึก (diameter)  ของ Feed wheel เกนิคา

มาตรฐานจากที่ไดตรวจเช็คไวในเอกสารการตรวจสอบทีอ่ยูในภาคผนวก มีจาํนวนมาก จงึไดเสนอ

กับทางโรงงานเพื่อทําการเปล่ียนชุด Feed wheel  ดังรูป 5.3 

          

 
 
 
 
 
 

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

 
 

(3) ประกอบ Feed wheel เขากับ Plate table 
 

รูปท่ี 5.3 Feed wheel ที่ไดรับการเปล่ียนเนื่องจากความกลม (roundness)  และความสึก 

(diameter) เกินคามาตรฐาน 
 
5.3 ความกลม (roundness) และความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 1 และ Rubber 

roll # 2 ไมเทากัน 
จุดบกพรองที่เกิดจากความกลม (roundness) ไมเทากนั  จึงไดทาํการเปล่ียนชุด Rubber roll 

# 1 และ Rubber roll # 2 ทั้ง 2 ชุด เนื่องจากเปนชวงที่ครบกําหนดในการเปล่ียนอุปกรณดังกลาว

พอดี  เชน ความกลม (roundness) ไมเทากัน  จงึสงผลใหเร่ือง ความขนาน (parallel) ของ 

Rubber roll # 1 และ Rubber roll # 2 ไมเทากนัทั้ง 6 ตัว หมดไป 
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5.4 Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน และ มีความกลม (roundness) 
เกินคามาตรฐาน 
จากจุดบกพรองที่เกิดจาก Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากนั ซึ่งพบวาเกิด

ข้ึนกับหวัทับรอยตัวที ่ 2 และ 3 เมื่อปรึกษากับทางโรงงานจึงไดทาํการเปล่ียนเฉพาะคูที ่ 2 และ 3 

ดังรูป 

 
 

  
 

 
 

รูปท่ี 5.4  ชุด Pre-creaser คูที่ 2 และ 3 
 

5.5 Impression Cylinder # 1 ไมขนาน (parallel) กับ Printing Cylinder # 1 
การแกไขปรับปรุงเร่ืองความไมขนาน เนื่องจาก Hosing ติดอยูกับแบร่ิงมีความหลวมคลอน 

จึงไดปรึกษากับทางหนวยงานซอมบํารุงเพือ่ทําการแกไข โดยการ คลาย Bolt ล็อคดาน DR. 

ทั้งหมดออก แลวปรับกานโยกดาน OP. ใหเทากับดาน DR.  ใช Feeler gauge วัดระยะหาง

ระหวาง Impression Cylinder และ Printing Cylinder  แลวทาํการปรับสเกล จากนั้นดึงเฟอง

ดอกจอกออกจากกันแลวหมุนปรับสเกลใหตรงกนัคาที่วดัไดจาก Feeler gauge 

 

รูปท่ี 5.5  วิธกีารแกไขจุดบกพรองที่เกิดจาก Impression Cylinder ไมขนาน (parallel) กับ 

Printing Cylinder ที่ตูพิมพ 1 

Pre-creaser คูที่ 2 Pre-creaser คูที่ 3 
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5.6 Front gauge ทั้ง 2 ดาน ไมขนานกัน 
จุดบกพรองที่เกิดจาก Front gauge ทั้ง 2 ดาน ไมขนานกัน มีสาเหตุมาจากตัว Front gauge 

เกิดการสึก และ ความหลวมคลอนระหวางเฟองตัวผูและตัวเมียของตัวปรับระยะ Front gauge 

การแกไขข้ันแรกคือ นํา Front guage ที่เจียที่ปลายที่ใหเรียบเสมอกนั  จากนัน้นาํมาติดต้ังและขัน 

Bolt ที่ยึด Front gague ใหแนน 

 
 

รูปท่ี 5.6  ความหลวมคลอนระหวางเฟองตัวผูและตัวเมียของตัวปรับระยะ Front gauge 
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บทที่ 6 

การกําหนดเกณฑมาตรฐานหลังการปรับปรุง 

 ภายหลังจากมีการกาํหนดมาตรการแกไข  และไดดําเนนิการแกไขปรับปรุงจุดบกพรอง

ทั้งหมดในบทที่ 5 แลว  ตอมานาํสภาวะทั้งหมดที่ไดรับการแกไขมาตรวจสอบเกณฑมาตรฐาน 4M 

อีกคร้ัง และรวบรวมเปนตารางการตรวจเช็ค มาจดัทําเปนตารางตรวจสอบของจุดบกพรองที่

เกี่ยวกับปญหาสลอตเล่ือน ทั้ง 3 สวน (unit) ของเคร่ืองจักร ดังตอไปนี ้

 

ตารางที ่6.1 รายการตรวจสอบเคร่ืองพิมพตนแบบของปญหาสลอตเลื่อน 
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 (ตอ) รายการตรวจสอบเคร่ืองพิมพตนแบบของปญหาสลอตเล่ือน 
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  (ตอ) รายการตรวจสอบเคร่ืองพิมพตนแบบของปญหาสลอตเล่ือน 
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 
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ตารางที ่6.1  (ตอ) รายการตรวจสอบเคร่ืองพิมพตนแบบของปญหาสลอตเล่ือน 
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 

 

 เมื่อไดรวบรวมรายการตรวจสอบตารางที ่6.1 แลว  หลังจากนัน้ไดจัดทํามาตรฐานที่เกีย่วของ

กับคุณภาพ (Q-component) ของปญหาสลอตเล่ือน  เพื่อผูปฏิบัติสามารถทําการตรวจสอบได

ดวยตนเอง  โดยทําเปนตารางขนาดเล็กไปติดยังพืน้ที่ปฏิบัติงานหรือบริเวณเคร่ืองจักรที่ผูปฏับิติ

งานสามารถมองใหไดชัดเจน  สวนที่เหลือไดแสดงไวในภาคผนวก 

แรงลมดูดInspection Item

คามาตรฐาน ≥ 4 kgf / cm2
Standard Value

ความถ่ีในการตรวจสอบ ทุกครั้งที่เปลี่ยนงานใหมInspection Frequency

หัวขอตรวจสอบ

M achine Component Vaccum pressure 
สวนประกอบเครื่องจักร ระบบลมดูด

สวนประกอบท่ีสงผลตอคุณภาพ
Quality Component                No. F-001

        

รูปท่ี 6.1 ตาราง Q-Component และการนําไปใชเพื่อการตรวจสอบ (vistual control) 
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บทที่ 7 

การเปรียบเทียบของเสียกอนและหลังปรับปรุง 

บทนี้เปนการเปรียบเทียบของเสียจากปญหาสลอตเล่ือนที่ภายหลังจากที่มีวิเคราะหและ

กําหนดมาตรกรแกไข  พรอมทัง้ดําเนนิการปรับปรุงจุดบกพรองตาง ๆ ซึ่งแบงเปนหวัขอใน

เปรียบเทยีบผลไดดังตอไปนี้ 
 

7.1 จํานวนลกัษณะปรากฏการณ (phenomenon) การเกิดสลอตเลือ่น 
 หลังจากที่ไดทาํการแกไขจุดพรองในบทที่ 6 แลวทําการทดลองผลิตจาํนวน 1,500 ใบ ภายใต

สภาวะเงื่อนไขเดียวกับในตอนแรก เพื่อพจิารณาจํานวนและลักษณะการเกิดข้ึนปญหาสลอตเล่ือน 

ภายหลังทีม่ีการแกไข พบวา เกิดข้ึนทั้งส้ินจํานวน 20 ใบ จากตอนแรกที่เกิด 50 ใบ และลักษณะ

การเกิดสลอตเล่ือนเหลือเพยีง 2 ลักษณะ จาก 3 ลักษณะ คือแบบที่ 1 และแบบที่ 2  ซึ่งจํานวนที่

เกิดกับแบบที ่1 คือ รองสลอตทั้งหมดเล่ือนเหนือเสนทับรอย (ลูกฟูก) เกิดมากที่สุด จํานวน 19 ใบ  

จากตอนแรกที่เกิดข้ึนจาํนวน 48 ใบ และแบบที่ 2 ที่รองสลอตทัง้หมดเล่ือนตํ่ากวาเสนทับรอย 

(ลูกฟูก) จํานวน 1 ใบ  ดังนัน้จํานวนการเกิดสลอตทั้ง 2 ลักษณะเมื่อเทียบกับจํานวนทีท่ดลองผลิต 

1,500 ใบ สามารถคิดเปนเปอรเซ็นตไดเทากบั 1.33% จากในตอนแรกที่เกิดข้ึน 3.33% 
 

 
 

รูปท่ี 7.1  ลักษณะการเกิดสลอนเล่ือนของกลอง RSC ขนาดเล็กประเภทลอน B  
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7.2 คาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) หลังจากมีการกําหนดมาตรฐานแกไข 
 เมื่อนําจุดบกพรองทีม่ีคาดัชนีความเส่ียงชี้นํา (RPN) มากกวา 100 มาเปรียบเทียบกอนหลังมี

การกําหนดมาตรฐานแกไข  สามารถแสดงไดดังตารางที ่7.1 
 

ตารางที่ 7.1  คา RPN กอนและหลังปรับปรุง 

รายการท่ี กระบวนการ 
สวนของ

เคร่ืองพิมพ 
จุดบกพรอง 

คา RPN 

กอน หลัง 

1 

ต้ังคาความ

สูงลอนบนตู 

CNC 

Feed unit Front gauge ไมขนานกัน 160 90 

2 

ปอน

กระดาษ 
Feed unit 

Rubber roll # 1 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 192 32 

3 Rubber roll # 2 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 168 28 

4 
Plate table ท้ัง 3 ไมขนานกัน ทําใหกระดาษเล่ือน ต้ังแตชุด Lead 

edge feeder 
144 64 

5 ความกลม (roundness) ของ Feed wheel เกินมาตรฐาน 324 40 

6 Feed wheel สึก (diameter) ไมเทากัน 378 40 

7 ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 1 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว 224 16 

8 ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 2 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว 392 16 

9 พิมพสีท่ี 1 Print unit 1 
Impression Cylinder # 1 ไมขนาน (parallel) กับ Printing Cylinder 

# 1 
280 70 

10 

นํารองทับ

รอย 

Creser & 

Slotter unit 

Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 315 30 

11 
หัวทับรอย (pre-creaser) ดาน OP. และ DR. มีความกลม 

(roundness) เกินคามาตรฐาน 
270 30 

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

คามาตรฐาน 
216 216 

13 

ทับรอย 

Creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 315 30 

14 
Creaser head ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคา

มาตรฐาน 
270 30 

15 
ยางรองทับรอย (creaser  anvil) ดาน DR. มีความกลม (roundness) 

เกินมาตรฐาน 
192 192 

 
 เมื่อนํารายการทั้ง 15 มาจดัเรียบลําดับเชนเดียวกับในตอนตน เพื่อแสดงถึงการลดลงของ

คาความช้ีนาํดังกลาว  สามารถแสดงไดดังรูปที่ 7.2 
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การเปรียบเทียบจุดบกพรองท่ีมีคา RPN มากกวา 100  ภายหลังมีมาตรการแกไข

 

รูปท่ี 7.2 การเปรียบเทยีบกอนและหลังปรับปรุงของจุดบกพรองที่มีคาความเส่ียงชีน้ํา RPN > 100 

โดยกระบวนการ Process FMEA 
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การวิเคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA 

กอน มีกําหนดมาตรการแกไข หลังกําหนดมาตรการแกไข

 

รูปที่ 7.3  การเปรียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นํา (RPN) จากการวิเคราะหจุดบกพรอง โดยกระบวนการ Process FMEA (กอนและหลัง)
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บทที่ 8 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

ของเสียประเภทสลอตเล่ือนที่เกิดข้ึนในกระบวนการพิมพฯ จากการผลิตของเคร่ืองพิมพ

กลองกระดาษลูกฟูกแบบมีรองสลอต (เคร่ืองพิมพตนแบบ)  ซึ่งพบไดในข้ันตอนของการตรวจสอบ

โดยพนักงานหลังจากที่กลองผลิตออกจากจากชุดนับ (Counuter Eject unit) เมื่อไดศึกษาถึง

สาเหตุหลักของการเกิดสลอตเล่ือนนัน้มาจากชีสบอรดเล่ือนกอนถึงชดุตัดรองสลอต  ทาํใหมีดตัด

รองสลอตตัดชีสบอรดไมตรงกับเสนทับรอย (ลูกฟกู) คือเล่ือนไปจากเสนทับรอยมากกวา 3 

มิลลิเมตร ตอมาไดทําการจําแนกรูปแบบลักษณะของการเกิดสลอตเล่ือนโดยเลือกที่กลองขนาด

เล็ก (w’ = 282) ประเภทลอน B เนื่องจากมีสัดสวนการเกิดมากที่สุด เพียง 1 รหัสสินคา (Product 

code) มาทําการทดลอง 1,500 ใบ พบวาเกิดข้ึนอยู 3 ลักษณะ  โดยลักษณะการเกิดของรอง

สลอตทั้ง 8 อยูเหนือเสนทับรอย (ลูกฟกู) เกิดข้ึนมากที่สุด   

การวิเคราะหเร่ิมแรกคือหาความสัมพนัธระหวางเคร่ืองพิมพกับลักษณะการเกิดทั้ง 3 

ลักษณะมาพจิารณา โดยใชตาราง QA Matrix แลวจัดทําตาราวสํารวจจุดบกพรองที่เกี่ยวของกบั

การเกิดปญหาสลอตเล่ือนจากสภาวะเงื่อนไข 4M สวนใหญของสาเหตุนัน้มักเกิดจากการสึกของ

ชิ้นสวนหรืออุปกรณ และความถูกตองแมนยาํของเคร่ืองจักร  เมื่อไดวิเคราะหถึงสาเหตุหลักนัน้มา

จากชีสบอรดเล่ือน  เมื่อพจิารณาการเล่ือนของชีสบอรด จากลักษณะการเล่ือนของรองสลอต  มี

สาเหตุจากชีสบอรดวิ่งเขาสูชุดมีดตัดรองสลอตที่ตูสลอตชากวาความเร็วในการหมุนของปลายมดี

ตัดที่ตัดลงบนชีสบอรด ทําใหตําแหนงทีถู่กตัดอยูเหนอืเสนทับรอยดังกลาวมีผลมาจากการสงชีส 

บอรดต้ังแตในเร่ิมแรกนั่นก็คือชุด Lead Edge Feeder สงชีสบอรดเขาตูปอนกระดาษชา  เมื่อทาํ

การวิเคราะหโดยใช Why-Why Analysis จากจุดบกพรองที่อยูในชุด Lead Edge Feeder พบวา  

ระยะหางระหวางผิวของ Feed wheel กับ Plate table ไมเทากัน  

จากนั้นจงึไดทาํการวิเคราะหตนตอของสาเหตุที่แทจริงโดยใชเทคของ PM Anlysis ของ

จุดบกพรองที่เกิดจาก “Plate table ทัง้ 3 ไมขนานกนั” เนื่องจากมีกลไกการทํางานซับซอน

มากกวาจุดบกพรองอ่ืน และมีคาความเส่ียงช้ีนํา (RPN) สูงที่สุด จากนั้นไดมีการกําหนดมาตรการ

แกไขและไดดําเนนิการแกไขปรับปรุง แลวจัดทาํรวบรวมเปนมาตรฐานการตรวจเชก็ (QM matrix)

สําหรับปญหาที่เกีย่วกับสลอตเล่ือน และจัดทําตารางสวนประกอบที่เกี่ยวของกับคุณภาพ (Q-

component) เพื่อใหพนกังานสามรถควบคุมและปองกนัการเกิดดวยการมอง (visual control)  ใน

ตรวจเช็กสภาวะเง่ือนไขตางๆ ไปติดไวบนเคร่ืองจักร 
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8.1 สรุปผลการวจิัย 
8.1.1 ปญหาเร่ืองสลอตเล่ือนที่เกดิข้ึนกับกลอง RSC สามารถเกิดข้ึนไดทุกขนาด  แตขนาด 

กลองทีม่ีการเกิดมากที่สุด คือ กลองขนาดเล็ก หรือกลองที่ความกวางของชีสบอรต้ังแต

ชวง  250-431 มิลลิเมตร และเกิดข้ึนกับกลองประเภทลอน B เปนสวนใหญ 

8.1.2 จํานวนกลองตัวอยางทีท่ดลองผลิตจํานวน 1,500 ใบนั้นเกิดสลอตเล่ือนอยู 3 ลักษณะ 

รวมกันทัง้ส้ินจํานวน 50 ใบ หรือคิดเปน 3.33% 

8.1.3 ลักษณะปรากฎการณการเกดิสลอตเล่ือนจากการทดลองผลิตจํานวนดังกลาวเกิดข้ึน
ในรูปแบบที่ 1 มากที่สุด คือ รองสลอตทั้งฝาบนและฝาลางจะมีลักษณะเล่ือนข้ึนเหนือ

เสนทับรอย (ลูกฟูก) จํานวน 48 ใบ  

8.1.4 ปรากฏการณเล่ือนนี้เกิดจากความเร็วของชีสบอรดสงไปชากวาความเร็วเคร่ืองที่ปลาย
มีดตัดลงบนแผนชีสบอรดพอดีกับเสนทับรอย (ลูกฟกู)   

8.1.5 เมื่อวิเคราะหตามแนวทางการบํารุงรักษาเชิงคุณาภาพ (Quality Maintenance) แลว

พบวาเกิดจากหลายสาเหตุรวมกนั ดังนี้คือ 

1) ที่ชุด Lead Edge Feeder มีสาเหตุหลักคือ ระหวาง Feed wheels และ Plate 

table ทั้ง 3 ชุดไมเทากนั  

- Plate table ทั้ง 3 แผนไมขนานกัน ซึง่มสีาเหตุจากช้ินสวน Pin และ Bush ที่

อยูในกลไกที่เคล่ือนที่ลงของ Plate table ของ Rocker arm ตัวที่ 4 และ 5 เกิด

การสึก 

- Feed wheel เกดิการกลม และสึกไมเทากนั (เกนิคามาตรฐาน) 

- Front gauge ทั้ง 2 เกิดการสึกที่ผิว และไมขนานกันเนือ่งจากระยะเกลียวตัวผู

และตัวเมียที่ทาํหนาที่ให Front guage เล่ือนข้ึนลงเกิดชองวาง 

2) ที่ตูปอนกระดาษ  (Feed unit ) 

- Rubber roll ทั้ง 6 ตัวของชุดที่ 1 และ 2 เกิดการสึกไมเทากนั  

- Rubber roll ทั้ง 6 ตัวของชุดที่ 1 และ 2 ไมขนานกัน 

- เพลาดานบน (Upper shaft) ของชุด Feed roll # 1 เกดิ clearance ระหวาง 

hosing กับ bearing ทั้งดาน OP. และดาน DR. 

3) ที่ตูพิมพ (Printing unit) สวนใหญเปนจดุบกพรองที่เกดิจาก clearance ระหวาง 

hosing กับ bearing ทั้งดาน OP. และดาน DR. และการสึกของตัวจับกระดาษ 

(Pull roll) ทีตู่พิมพ 1 และ 2  ซึ่งจุดบกพรองเหลานีไ้มไดรับการแกไขเนื่องจาก

ขอจํากัดทางดานเวลาและคาใชจายในการเปล่ียนช้ินสวนดังกลาว  มีเพยีง
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จุดบกพรองที่เกิดจาก  Impression Cylinder กับ Printing Cylinder  ของตูพิมพ 1 

ไมขนาน (parallel) ทาํใหเกิดแรงกดเพื่อสงชีสบอรดไปยังสวนถัดไปไมเทากนัที่

ไดรับการแกไข 

4) ที่ตูสลอต (Slotter unit) เปนของหัวทับรอยและยางรอง ที่มีคาเกินมาตรฐาน จึงทาํ

การแกไขโดยการเปล่ียนช้ินสวนที่มีปญหา เชน หัวทับรอยตัวที ่ 2 และ 3 มีกลม

และสึกเกนิมาตรฐาน สวนยางรองไมไดรับการเปล่ียนเนื่องจากขอจํากัด

เชนเดียวกับขอ 3) 

8.1.6 จํานวนสลอตเลื่อนหลังดําเนนิการแกไขจุดบกพรองดังกลาวภายใตสภาวะเง ื่อนไข
เดียวกับในตอนแรกลดลงจาก 50 ใบ เหลือ 20 ใบ หรือคิดเปน 1.33%   

8.1.7 ลักษณะการเกิดสลอตแบบที่ 1 ยังคงมีมากที่สุดคือ  19 ใบ และแบบที ่2 จํานวน 1 ใบ 
 

8.2 ขอจํากัดและอุปสรรคระหวางการทาํวจิยั 
8.2.1 จากขอจํากัดทางดานเวลา และคาใชจายในการเปล่ียนช้ินสวนบางชิ้น  ทาํใหผูวจิัยไม

สามารถแกไขปรับปรุงจุดบกพรองในเร่ืองของ Clearance houisng bearing ได  

8.2.2 เนื่องจากในการผลิตตอวันใน 1 กะ นัน้จะพักเปนเวลา 2 คร้ัง คร้ังละ 30 นาท ี  ทาํให

เวลาในการตรวจเช็กเคร่ืองจกัรในแตละวนัมีไมมาก  ประกอบเวลาวางของผูเชี่ยวชาญ

ที่เปนผูตรวจเช็กไมตรงกับเวลาพักดังกลาว  จึงสงผลใหระยะเวลาการวิเคราะหใน

ข้ันตอนของการตรวจสอบสภาวะเงื่อนไข 4M (machine) ใชเวลานานถึง 4 เดือน   
 

8.3 ขอเสนอแนะ 
8.3.1 ในการเก็บขอมูลเพื่อวเิคราะหสาเหตุการเกิดสลอตเล่ือนจากสภาวะเงื่อนไขที่มาจาก

วัตถุดิบหรือชีสบอรดงอ  ควรเก็บขอมูลโดยแบงเปนแยกชีสบอรดที่งอและไมงอโดยใช 

Digital height gauge แลวนําชีสบอรดที่งอที่แยกลักษณะ จากนั้นทดลองผลิต

จํานวนที่เทากนั       แลวเปรียบเทียบผลของการสลอตเลื่อนระหวางชีสบอรดที่งอกบั

ชีสบอรดที่ไมงอ 

8.3.2 การกําหนดชวงเวลาในการเปล่ียนช้ินสวนของจุดบกพรองที่เกิดจากเคร่ืองจักร ควรมี
การหาระยะเวลาเฉล่ียของเหตุขัดของ (Mean Time Between Failure หรือ MTBF) 

หรืออายุการใชงานของชิน้สวนอุปกรณนั้น ๆ จากการบนัทกึระยะเวลาของการสึกทีไ่ด

จากตรวจเชก็ทุกเดือน หรือทุกคร้ังที่มีการบํารุงรักษา เปนตน 

8.3.3 การปรับปรุงเคร่ืองจักรควรมีการแสดงถงึคาใชจายที่ใชในการเปล่ียนช้ินสวนอุปกรณ 
เพื่อทาํใหทราบวาการดําเนนิการแกไขดังกลาวนี้คุมคาหรือไม 
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8.3.4 ควรจัดใหการอบรมหรือใหความรูในเร่ืองของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและ
ผลกระทบดานคุณภาพ (Failure Mode and Effect Analysis, FMEA) ใหกับวิศวกร

หรือผูที่เกีย่วของในหนวยงานหรือองคกร เพื่อประโยชนในการนําไปประยุกตใช

เกี่ยวกับการวิเคราะหทางดานคุณภาพอ่ืน ๆ ได 

8.3.5 จัดใหมีการประกวดการวิเคราะห Why-Why ข้ึนในหนวยงานโดยเฉพาะระดับ

ผูปฏิบัติงานของแตละเคร่ืองพิมพถงึปญหาการเกิดสลอตเล่ือน  โดยมีหวัหนาแผนก

พิมพ, หวัหนาแผนกซอมบํารุงและหัวหนาหมวดเคร่ืองกล เปนคณะกรรมตัดสิน 
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247 

ตารางที ่ก-1  แหลงที่มาความสูญเสียของแผนกพิมพฯ ตลอดป 2552 

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

แผนพิมพเสียจากเครื่องพิมพสลอต 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 

แผนพิมพเสียจากเครื่องพิมพDIECUT 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 (แผนดี) 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 (แผนแก) 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 (ไมมีปาย) 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
247
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การแบงขนาดกลอง  
1) นําขนาดกลองที่มีขนาดใหญที่สุดลบกับกลองทีม่ีขนาดเล็กที่สุด เพือ่หาคาพิสัยของขอมูล 

2) แบงความกวางของขนาดกลองเปน 3 ชวงเทา ๆ กนั โดยนําคาพิสัยจากขอ 1) มาหาร 3  

3) ชวงของกลองขนาดเล็ก  สามารถหาไดจากนําคาของขนาดกลองที่เล็กที่สุดมาบวกกบั

ความกวางของขอมูลที่ไดจากขอ 2)  

4) ชวงของกลองขนาดกลาง สามารถหาไดจากนาํขีดจํากดับนจากขอ 3) มาบวกกับความ

กวางของชวงขอมูลในขอที่ 2) 

5) ชวงของกลองขนาดใหญ สามารถหาไดจากนําขีดจาํกัดบนจากขอ 4) มาบวกกับความ

กวางของชวงขอมูลในขอที่ 2) 

ตัวอยางคํานวณ เร่ิมจากแบง 3 ชวงเทา ๆ กัน = 
3

250796 −
=  182 

ขนาดเล็ก  = 250+182     =   432      ∴  ขนาดเล็กจะอยูในชวง  250  ถึง 431 มม. 

ขนาดกลาง = 432+182     =   614     ∴  ขนาดเล็กจะอยูในชวง  432  ถึง 614 มม. 

ขนาดใหญ  = 614+182     =   796      ∴  ขนาดเล็กจะอยูในชวง  615  ถึง 796 มม. 

ขอมูลการผลิตซํ้า (Re-plan) ของป 2552  เนื่องจากเกดิปญหาสลอตเล่ือน พบวา กลอง 
 

ขนาดเล็กประเภทลอน B เกดิข้ึนมากที่สุดจํานวนทั้งส้ิน 264 ลอต (คร้ัง) จาก 495 ลอต 

(คร้ัง) หรือคิดเปน 53.33 % ของจํานวนลอตที่ตองทาํการผลิตซํ้าอันดังรูปที ่ก-1 

 
 

รูปท่ี ก-1 ขอมูลปริมาณการเกิดการผลิตซ้ํา (Re-plan) เร่ืองปญหาสลอตเล่ือนของป 2552 
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ตารางที ่ก-2 ขอมูลการเกิดสลอตเล่ือนของกลองขนาดเล็ก ลอน B ต้ังแตเดือน ม.ค.-มี.ค. 2553 

ลอต
ที่ 

PC W’ ลอน 
จํานวนผลติ 

(ใบ) 
จํานวนของเสีย 

(ใบ) 

% 
ของ
เสีย 

จํานวนสลอต
เลื่อน 
(ใบ) 

% 
สลอตเลื่อน 

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......../........./..........   แผนที่..... 
ใบสํารวจประเภทของเสีย 

PC 
ตัด

ที่ 
ตัดละ 

ลักษณะการงอ 

ความ

เร็ว 
เริ่มที่ สิ้นสุด 

ของเสีย (ใบ) 

  

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

พิมพไม

ติด 

พิมพ

เลอะ 

พิมพสี

เขม 

พิมพสี

จาง 

พิมพ

เลื่อน 

สลอต

เลื่อน 

เศษตัด

ไมขาด 

กลอง

หัก/ฉีก

ขาด 

ทับรอย

แตก 

อื่น 

(ระบุ) 

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

nkam
Typewritten Text
250
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ภาคผนวก ข. 

เอกสารการตรวจสอบ และมาตรฐานการตรวจเช็ก 
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      แผนก พิมพและสําเร็จรูป              ช่ือเครื่อง A                      ผูตรวจสอบ อนุชา  บวัพูล             วันท่ี 09/11/53

  หัวขอ 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

ลาง 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

ลาง 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

ลาง 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 พิมพและสําเร็จรูป                ช่ือเครื่อง A                     ผูตรวจสอบ อนุชา  บัวพูล               วันท่ี 09/11/53

  หัวขอ 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

ลาง 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

ลาง 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

ลาง 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 พิมพและสําเร็จรูป            ช่ือเครื่อง A                    ผูตรวจสอบ อนุชา  บัวพูล           วันท่ี 09/11/53

  หัวขอ 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

 



255 
 

     
   

       แผนก พิมพและสําเร็จรูป            ช่ือเครื่อง A                ผูตรวจสอบ อนุชา  บัวพูล           วันท่ี 09/11/53

  หัวขอ 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 พิมพและสําเร็จรูป            ช่ือเครื่อง A                 ผูตรวจสอบ อนุชา  บัวพูล           วันท่ี 09/11/53

  หัวขอ 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 พิมพและสําเร็จรูป            ช่ือเครื่อง A                 ผูตรวจสอบ อนุชา  บัวพูล           วันท่ี 09/11/53

  หัวขอ 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 พิมพและสําเร็จรูป            ช่ือเครื่อง A                 ผูตรวจสอบ อนุชา  บัวพูล           วันท่ี 09/11/53

  หัวขอ 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 พิมพและสําเร็จรูป            ช่ือเครื่อง A                 ผูตรวจสอบ อนุชา  บัวพูล           วันท่ี 09/11/53

  หัวขอ 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 พิมพและสําเร็จรูป            ช่ือเครื่อง A                 ผูตรวจสอบ อนุชา  บัวพูล           วันท่ี 09/11/53

  หัวขอ 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 พิมพและสําเร็จรูป            ช่ือเครื่อง A                  ผูตรวจสอบ อนุชา  บัวพูล           วันท่ี 09/11/53

  หัวขอ 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 พิมพและสําเร็จรูป            ช่ือเครื่อง A                  ผูตรวจสอบ อนุชา  บัวพูล           วันท่ี 09/11/53

  หัวขอ ความสึกหัวสลอต 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

          หัวสลอตตัวท่ี

 แนวหัวสลอต

ครึ่งแรก

ครึ่งหลัง

OP DR

1
2

3
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       แผนก พิมพและสําเร็จรูป            ช่ือเครื่อง A                  ผูตรวจสอบ อนุชา  บัวพูล           วันท่ี 09/11/53

  หัวขอ ความสึกหัวสลอต 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

          หัวสลอตตัวท่ี

 แนวหัวสลอต

14.65

14.70

14.85 15.00

15.00 14.90

NG

15.00

OK

1
2

3
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5  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  

- วางลิ่มขนานลงบนแผน plateแลว

ใช Feeler gauge เสียบวัดระยะ 

หางระหวางพื้นโตะกับ plate ดาน

ใน 

- วัดทั้งดานซายและขวาของ plate 

ทั้ง 3 แผน 

 

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 ดวยตา  OK ไมชํารุด/

แตกหัก 
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5  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 แลววัดความกลมทุกตัว 

 

180 

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge อางอิง เอกสาร QM-00-01 FW NG diff. ≤ 

0.15 mm. 

 

2.2  ตรวจสอบความสึก 

(diameter) 

 

 

 

ใชเวอรเนียวัดเสนผานศูนยกลางของ 

feed  wheels 

 

120 

วินาที 

6 เดือน Vernier 

caliper 

อางอิง เอกสาร QM-00-02 FW NG 77.03 - 

77.96 mm. 

 

3 Lead 

Edge 

Feeder 

Front gauge ตรวจสอบความขนาน 

(parallel)  

 

 

ใช feeler gauge เสียบเขาไปที่ front 

gauge ทั้งดานซายและดานขวาของ

แตละตัว 

 

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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5  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 ดวยตา ≥4 kPa OK 4-6 kPa  

4.2 ตรวจสอบตําแหนง

การเปด/ปดของ vacuum 

door 

 

 

 

ดูลักษณะการเปด/ปด ใหเหมาะสม

กับความยาว (L’) ของชีสบอรด 

 

2 

วินาที 

ทุกกะ ดวยตา  OK   
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5  Mechanical       � Electrical 
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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

5 

 

Feed unit 

 

Upper 

shaft/ 

Feed roll#1 

 

5.1 ตรวจความโกงตัว 

(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)  

 

 

- ใชไมบรรทัดขีดเสนที่ 1 บนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

-  

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

1.5 mm. OK 2-3 mm.  

5.3 ตรวจสอบ clearance 

bearing  

 

- เอา dial gauge บนเพลาที่ดาน 

ซายและขวาของเพลาดาน OP  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

- ทําเหมือนดาน 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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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

6 

 

Feed unit 

 

Lower shaft/ 

Feed roll#1  

6.1 ตรวจความโกงตัว 

(Eccentric of the axis)  

- ใช dial gauge วัดที่เพลาทั้ง 3 จุด 

ดาน 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)  

- ใชไมบรรทัดเขียนเสนที่ 1 บนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

- วัดความตางระหวาง 2 เสน 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

3.0 mm. OK 2-3 mm.  
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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  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

- ทําเหมือนดาน 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) ระหวาง upper 

shaft กับ lower shaft  

- ใชตลับเมตรวัดจากเฟรมเขามา
ดานละ 300 mm.  

- ใชแทงเหล็กกับ feeler gauge วัด 

gap ระหวางดาน OP และ DR 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.feeler 

gauge 

2.แทงเหล็ก 

3.ตลับเมตร 

 

OP 21.30  diff. of 

OP.& DR. 

≤ 0.5 mm. 

 

DR 21.30  

Diff. = 0 OK 
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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 อางอิง 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 อางอิง เอกสาร QM-02-01 RR NG ≤ 0.20 

mm. 

 

8.3 ตรวจความแข็ง 

(hardness)  

 

 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Hardness 

tester 

อางอิง เอกสาร QM-03-01 RR OK 40-45 

shore A 
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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) ระหวางลูกกลิ้ง 

(rubber roll) 

 

- ปรับสเกลไปที่ลอน [B] 

- ใช feeler gauge วัด gap 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Feeler gauge อางอิง เอกสาร QM-00-01 FR  

 

NG 

 
diff.≤ 0.5 

mm 

 

สเกลวงกลม

ขางตู / 

Feed roll#1 

8.5 ตรวจสอบระยะ gap 

จริงเทียบกับสเกล 
 

 

 

- ปรับสเกลไปที่ [2]  ใช feeler 

gauge วัด gap  

- เพิ่มfeeler gauge เขาไปอีก 4mm.  

- ปรับ gapใหพอดีกบัคา feeler 

gauge ที่เสียบเขาไป 

- อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Feeler gauge วัดสเกล [2]  2.40   

 

 

 

 

 

diff.≤ 0.5 

mm. 

 

เพิ่มไป feeler gauge 

 4 mm. 
6.40 

อานคาสเกล  [6]  5.80 

Diff. = 0.40 OK 
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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

9 

 

Feed unit 

 

Upper shaft 

/Feed roll#2  

9.1 ตรวจความโกงตัว 

(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 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

 

0.5 mm. OK 2-3 mm.  

9.3 ตรวจสอบ clearance 

bearing  

 

 

- เอา dial gaugeวางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของดาน OP  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

 Left  Right Left Right ≤ 0.08 

mm. 

ตัว hosing ทั้ง 2 ดาน

ขยับในทิศทางขึ้นลง

ไปพรอมกับ 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 ตรวจความโกงตัว 

(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)  

 

 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

 

180 

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

0.8 mm. OK 2-3 mm.  

10.3 ตรวจสอบ 

clearance  bearing  

 

 

- เอา dial gauge บนเพลาที่

ดานซายและขวาดาน OP &DR 

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

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) ระหวาง upper 

shaft กับ lower shaft 

 

 

- วัดระยะหางจากเฟรมของดาน 

OP&DR เขามาดานละ 300 mm.  
- ใชแทงเหล็กกับ feeler gauge วัด 

gap ระหวางดาน OP และ DR 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.feeler 

gauge 

2.แทงเหล็ก 

3.ตลับเมตร 

OP 21.27  diff. of 

OP.& DR. 

≤ 0.5 mm. 

 

DR 21.30  

Diff.= 0.03 OK 
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Item Unit 
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 อางอิง 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 อางอิง เอกสาร QM-02-02 RR NG ≤ 0.20 

mm. 

 

12.3 ตรวจความแข็ง 

(hardness)  

 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Hardness 

tester 

อางอิง เอกสาร QM-03-02 RR NG 40-45 

shore A 
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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) ระหวางลูกกลิ้ง 

(rubber roll) 

 

- ปรับสเกลไปที่ลอน [B]

- ใช feeler gauge วัด gap 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Feeler gauge อางอิง เอกสาร QM-00-02 FR 

 

NG 

 
diff.≤ 0.5 

mm 

 

สเกลวงกลม

ขางตู / 

Feed roll#2  

 

12.5 ตรวจสอบระยะ gap 

จริงเทียบกับสเกล 

 

 

- ปรับสเกลไปที ่[2]  ใช feeler 

gauge วัด gap  

- เพิ่มfeeler gauge เขาไปอีก 4mm.  

- ปรับ gapใหพอดีกบัคา feeler 

gauge ที่เสียบเขาไป 

- อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Feeler gauge วัดสเกล [2]  2.30   

 

 

 

 

 

diff.≤ 0.5 

mm. 

 

เพิ่มไป feeler gauge 

 4 mm. 
6.30 

อานคาสเกล  [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 ตรวจความโกงตัว 

(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 ไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

- วัดความตางระหวาง 2 เสน 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

0.5 mm. OK 2-3 mm.  

13.3 ตรวจสอบ 

clearance bearing  

 

- เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน OP  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.20 NG ≤ 0.08 

mm. 

ตัว hosing ทั้ง 2 ดาน

ขยับในทิศทางขึ้นลง

ไปพรอมกับ 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 ตรวจความโกงตัว 

(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 ไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

- วัดความตางระหวาง 2 เสน 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

0.5 mm. OK 2-3 mm.  

14.3 ตรวจสอบ 

clearance bearing  

 

- เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน OP  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.05 OK ≤ 0.08 

mm. 

ดาน DR. ตัว hosing 

ขยับในทิศทางขึ้นลง

ไปพรอมกับ 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 ระหวาง

ดาน 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 เขาไปอีก 4mm.  

- ปรับ gapใหพอดีกบัคา feeler 

gauge ที่เสียบเขาไป 

- อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Feeler gauge วัดสเกล [2]  8.70   

 

 

 

 

 

diff.≤ 0.5 

mm. 

 

เพิ่มไป feeler gauge 

 4 mm. 
12.70 

อานคาสเกล  [6]  6.20 

Diff. = 0.20 OK 
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16 

 

Printing 

unit 1 

 

Upper pull 

roll 

16.1 ตรวจความโกงตัว 

(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 ไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

- วัดความตางระหวาง 2 เสน 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

1.00 mm. OK 2-3 mm.  

16.3 ตรวจสอบ 

clearance bearing  

 

- เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน OP  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.05 OK ≤ 0.08 

mm.. 

 

DR 0.08 OK 
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Time 
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17 

 

Printing 

unit 1 

Lower pull 

roll 

17.1 ตรวจความโกงตัว 

(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)  

 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

- ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

1.4 mm. OK 2-3 mm.  

17.3 ตรวจสอบ 

clearance bearing  

 

 

- เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของดาน OP  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

- ทําเหมือนดาน 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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18 Printing 

unit 1 

Upper & 

Lower Pull 

roll 

18.1 ตรวจความขนาน 

(parallel) ระหวาง   
 

 

- ใชตลับเมตรวัดเขามาดานละ 300 

mm.จากเฟรมของดาน OP&DR  
- ใชแทงเหล็กกับ feeler gauge วัด 

gap ความตางระหวางดาน OP 

และ DR 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.Feeler 

gauge 

2.แทงเหล็ก 

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 ตรวจสอบระยะหาง 

(gap) จริงเทียบกับสเกล 

 

 

- ปรับสเกลไปที่ [2]  ใช feeler 

gauge วัด gap  

- เพิ่มfeeler gauge เขาไปอีก 4mm.  

- ปรับ gapใหพอดีกบัคา feeler 

gauge ที่เสียบเขาไป 

- อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Feeler gauge วัดสเกล [2]  2.05   

 

 

 

 

 

diff.≤ 0.5 

mm. 

 

เพิ่มไป feeler gauge 

 4 mm. 
6.05 

อานคาสเกล  [6]  6.20 

Diff. = 0.20 

 
OK 
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19 Printing 

unit 1 

 

Pull collar 19.1 ตรวจความหลวม

คลอน (looseness) 

 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

- วัดความตางระหวาง 2 เสน 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

0.4 mm. OK 2-3 mm.  

19.2  ตรวจสอบพื้นผิวการ

สึก 

 

 

         
 

180  

วินาที 

6 เดือน ดวยตา 

 

OP NG 
  

DR NG 

19.3 ตรวจสอบความ

สะอาด 

 

 
 

180  

วินาที 

6 เดือน ดวยตา 

 

OP OK 
  

DR OK 
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20 

 

Printing 

unit 2 

Impression 

cylinder 

 

20.1 ตรวจความโกงตัว 

(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 ไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

- วัดความตางระหวาง 2 เสน 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

0.70 mm. OK 2-3 mm.  

20.3 ตรวจสอบ 

clearance bearing  

 

- เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน OP  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.15 NG ≤ 0.08 

mm. 

ตัว hosing ขยับใน

ทิศทางขึ้นลงไปพรอม

กับ bearing 

DR 0.26 NG 
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Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

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 ระหวาง

ดาน 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 เขาไปอีก 4mm.  

- ปรับ gapใหพอดีกบัคา feeler 

gauge ที่เสียบเขาไป 

- อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Feeler gauge วัดสเกล [2]  8.55   

 

 

 

 

 

diff.≤ 0.5 

mm. 

 

เพิ่มไป feeler gauge 

 4 mm. 
12.55 

อานคาสเกล  [6]  6.20 

Diff. = 0.20 OK 
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22 Printing 

unit 2 

 

Printing 

cylinder 

22.1 ตรวจความโกงตัว 

(Eccentric of the axis) 

 

- ใช dial gauge วัดที่เพลาทั้ง 3 

จุด ดาน 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 ไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

1.5 mm. OK 2-3 mm.  

22.3 ตรวจสอบ 

clearance bearing  

 

- เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน OP  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.02 OK ≤ 0.08 

mm. 

 

DR 0.01 OK 
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23 

 

Printing 

unit 2 

Upper pull 

roll 

23.1 ตรวจความโกงตัว 

(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 ไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

1.00 mm. OK 2-3 mm.  

23.3 ตรวจสอบ 

clearance bearing  

 

 

- เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน OP  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.05 OK ≤ 0.08 

mm.. 

 

DR 0.08 OK 

  

287



 
 

     
   

288 

5  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 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

24 

 

Printing 

unit 2 

 

Lower pull 

roll 

24.1 ตรวจความโกงตัว 

(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)  

 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

1.4 mm. OK 2-3 mm.  

24.3 ตรวจสอบ 

clearance bearing  

- เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของดาน OP  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.03 OK ≤ 0.08 

mm. 

 

DR 0.06 OK 

  

288



 
 

     
   

289 

5  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 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

25 Printing 

unit 2 

Upper & 

Lower Pull 

roll #2 

25.1 ตรวจความขนาน 

(parallel) ระหวาง  

Upper & Lower Pull roll 
 

 

- ใชตลับเมตรวัดเขามาดานละ 300 

mm.จากเฟรมของดาน OP&DR  
- ใชแทงเหล็กกับ feeler gauge วัด 

gap ความตางระหวางดาน OP 

และ DR 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.Feeler 

gauge 

2.แทงเหล็ก 

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 ตรวจสอบระยะหาง 

(gap) จริงเทียบกับสเกล 

 

 

- ปรับสเกลไปที่ [2]  ใช feeler 

gauge วัด gap  

- เพิ่มfeeler gauge เขาไปอีก 4mm.  

- ปรับ gapใหพอดีกบัคา feeler 

gauge ที่เสียบเขาไป 

- อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Feeler gauge วัดสเกล [2]  1.90   

 

 

 

 

 

diff.≤ 0.5 

mm. 

 

เพิ่มไป feeler gauge 

 4 mm. 
5.90 

อานคาสเกล  [6]  6.00 

Diff. = 0.10 OK 
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26 Printing 

unit 2 

 

Pull collar 19.1 ตรวจความหลวม

คลอน (looseness) 

 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

- วัดความตางระหวาง 2 เสน 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

0.4 mm. OK 2-3 mm.  

19.2  ตรวจสอบพื้นผิวการ

สึก 

 

 

         
 

180  

วินาที 

6 เดือน ดวยตา 

 

OP NG 
  

DR NG 

19.3 ตรวจสอบความ

สะอาด 

 

 
 

180  

วินาที 

6 เดือน ดวยตา 

 

OP OK 
  

DR OK 
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Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

26 

 

Printing 

unit 3 

Impression 

cylinder 

26.1 ตรวจความโกงตัว 

(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 ไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

1.5 mm. OK 2-3 mm.  

26.3 ตรวจสอบ 

clearance bearing  

 

 

- เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน OP  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.05 OK ≤ 0.08 

mm. 

ดาน DR. ตัว hosing 

ขยับในทิศทางขึ้นลง

ไปพรอมกับ bearing 

DR 0.20 NG 
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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

27 Printing 

unit 3 

 

Impression 

cylinder & 

Printing 

cylinder 

27.1 ตรวจความขนาน 

(parallel) ขอ Impression 

cylinder กับ Printing 

cylinder 

ใช feeler gauge วัด gap ระหวาง

ดาน 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 เขาไปอีก 4mm.  

- ปรับ gapใหพอดีกบัคา feeler 

gauge ที่เสียบเขาไป 

- อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Feeler gauge วัดสเกล [2]  8.70   

 

 

 

 

 

diff.≤ 0.5 

mm. 

 

เพิ่มไป feeler gauge 

 4 mm. 
12.70 

อานคาสเกล  [6]  6.30 

Diff. = 0.30 OK 

292



 
 

     
   

293 

5  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 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

28 

 

Printing 

unit 3 

 

Printing 

cylinder 

28.1 ตรวจความโกงตัว 

(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 ไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

1.2 mm. OK 2-3 mm.  

28.3 ตรวจสอบ 

clearance bearing  

- เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน OP  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.01 OK ≤ 0.08 

mm. 

 

DR 0.08 OK 

  

293



 
 

     
   

294 

5  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 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

29 

 

Printing 

unit 3 

Upper pull 

roll 

29.1 ตรวจความโกงตัว 

(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 ไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

- วัดความตางระหวาง 2 เสน 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

0.6 mm. OK 2-3 mm.  

29.3 ตรวจสอบ 

clearance bearing  

 

- เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน OP  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.07 OK ≤ 0.08 

mm.. 

ดาน DR. ตัว hosing 

ขยับในทิศทางขึ้นลง

ไปพรอมกับ bearing 

DR 0.18 NG 
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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

30 

 

Printing 

unit 3 

 

Lower pull 

roll 

30.1 ตรวจความโกงตัว 

(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)  

 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

0.4 mm. OK 2-3 mm.  

30.3 ตรวจสอบ 

clearance bearing  

 

- เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของดาน OP  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.04 OK ≤ 0.08 

mm. 

 

DR 0.07 OK 
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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

31 Printing 

unit 3 

Upper & 

Lower Pull 

roll 

31.1 ตรวจความขนาน 

(parallel) ระหวาง  

Upper & Lower Pull roll 
 

 

- ใชตลับเมตรวัดเขามาดานละ 300 

mm.จากเฟรมของดาน OP&DR  
- ใชแทงเหล็กกับ feeler gauge วัด 

gap ความตางระหวางดาน OP 

และ DR 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.Feeler 

gauge 

2.แทงเหล็ก 

3.ตลับเมตร 

OP 23.00  diff. of 

OP.& DR. 

≤ 0.3 mm 

 

DR 23.00  

Diff. = 0 OK 

  

Pull roll/ 

Pull collar 

 

31.2 ตรวจสอบระยะหาง 

(gap) จริงเทียบกับสเกล 

 

 

- ปรับสเกลไปที่ [2]  ใช feeler 

gauge วัด gap  

- เพิ่มfeeler gauge เขาไปอีก 4mm.  

- ปรับ gapใหพอดีกบัคา feeler 

gauge ที่เสียบเขาไป 

- อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Feeler gauge วัดสเกล [2]  2.30   

 

 

 

 

 

diff.≤ 0.5 

mm. 

 

เพิ่มไป feeler gauge 

 4 mm. 
6.30 

อานคาสเกล  [6]  5.80 

Diff. = 0.20 OK 
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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

32 Printing 

unit 3 

 

Pull collar 32.1 ตรวจความหลวม

คลอน(looseness) 

 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

- วัดความตางระหวาง 2 เสน 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

0.8 mm. OK 2-3 mm.  

32.2  ตรวจสอบพื้นผิวการ

สึก 

 

 

         
 

180  

วินาที 

6 เดือน ดวยตา 

 
OP OK 

  

DR OK 

32.3 ตรวจสอบความ

สะอาด 

 

 
 

180  

วินาที 

6 เดือน ดวยตา 

 

OP OK 
  

DR OK 
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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

33 

 

Slotter unit 

 

Upper 

shaft/ 

Pre-creaser  

33.1 ตรวจความโกงตัว 

(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)  

 

 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2 

วัดความตางระหวาง 2 เสน 

 

180 

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

0.75 mm. OK 2-3 mm.  

33.3 ตรวจสอบ 

clearance  bearing  

 

- เอา dial gauge บนเพลาที่

ดานซายและขวาดาน OP &DR 

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.02 OK ≤ 0.08 

mm. 

ดาน DR. ตัว hosing 

ขยับในทิศทางขึ้นลง

ไปพรอมกับ bearing 

DR 0.12 NG 
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Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

34 

 

Slotter unit 

 

Lower shaft/ 

Pre-creaser 

34.1 ตรวจความโกงตัว 

(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)  

 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2 

วัดความตางระหวาง 2 เสน 

 

180 

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

0.8 mm. OK 2-3 mm.  

34.3 ตรวจสอบ 

clearance  bearing  

 

- เอา dial gauge บนเพลาที่

ดานซายและขวาดาน OP &DR 

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.02 OK ≤ 0.08 

mm. 

ดาน DR. ตัว hosing 

ขยับในทิศทางขึ้นลง

ไปพรอมกับ bearing 

DR 0.11 NG 
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Equipment 
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Surveying  Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

35 Slotter unit Pre-creaser 

/ upper& 

lower   

shaft 

ตรวจความขนาน 

(parallel)  

- วัดระยะหางจากเฟรมของดาน 

OP&DR เขามาดานละ 300 mm.  
- ตั้ง dial gauge ระหวางเพลาบน

และเพลาลาง 
- หมุนเพลา วัดรอบจุดสูงสุด ทั้งดาน 

OP และ DR แลวดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.ตลับเมตร 

Diff. = 0.20 OK diff. of 

OP.& DR. 

≤ 0.5 mm. 
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Surveying  Method 
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Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

36 Slotter unit 

 

Pre-creaser 

head 

36.1 ตรวจวัดความสึก 

(thickness)  

 

- ถอดหัวทับรอยออก แลวใชเวอร

เนียวัดหัวทับรอย 3 จุด ทั้ง 2 อัน 

 

180  

วินาที 

3 เดือน Vernier 

caliper 

อางอิง 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) 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2 

วัดความตางระหวาง 2 เสน 

 

180 

วินาที 

3 เดือน 1.ไมบรรทัด 

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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37 

 

Slotter unit 

 

Pre-creaser 

anvil 

37.1 ตรวจวัดความสึก 

(diameter)  

 

- ใชเสนวัดเสนผานศูนยกลาง 

 

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

ดานซายและขวาดาน OP &DR 

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

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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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

38 

 

Slotter unit 

 

Creaser 

/upper shaft 

38.1 ตรวจความโกงตัว 

(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)  

 

 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2 

วัดความตางระหวาง 2 เสน 

 

180 

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

1.30 mm. OK 2-3 mm.  

38.3 ตรวจสอบ 

clearance  bearing  

 

- เอา dial gauge บนเพลาที่

ดานซายและขวาดาน OP &DR 

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.27 NG ≤ 0.08 

mm. 

ตัว hosing ขยับใน

ทิศทางขึ้นลงไปพรอม

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 ตรวจความโกงตัว 

(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)  

 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

 

180 

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

1.6 mm. OK 2-3 mm.  

39.3 ตรวจสอบ 

clearance  bearing  

 

- เอา dial gauge บนเพลาที่

ดานซายและขวาดาน OP &DR 

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.05 OK ≤ 0.08 

mm. 

 

DR 0.06 OK 
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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)  

 

 

- วัดระยะหางจากเฟรมของดาน 

OP&DR เขามาดานละ 300 mm.  
- ใชลิ่มขนานเสียบไประหวางเพลา
บนและเพลาลาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.feeler 

gauge 

2.แทงเหล็ก 

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 แลวใชเวอร

เนียวัดหัวทับรอย 3 จุด ทั้ง 2 อัน 

 

180  

วินาที 

3 เดือน Vernier 

caliper 

อางอิง 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) 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

 

180 

วินาที 

3 เดือน 1.ไมบรรทัด 

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)  

 

 

- ใชเสนวัดเสนผานศูนยกลาง 

 

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

ดานซายและขวาดาน OP &DR 

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

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)  

 

- ใชประแจแหวนเบอร17 สวมที ่Bolt

ยึดมีด   แลวโยกดูวาเพลาหลวม

คลอนหรือไม 

 

180 

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

1.00 mm. OK 2-3 mm.  

44.2 ตรวจสอบ 

clearance  bearing  

 

 

- เอา dial gauge บนเพลาที่

ดานซายและขวาดาน OP &DR 

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

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)  

 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2 

วัดความตางระหวาง 2 เสน 

 

180 

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

0.6 mm. OK 2-3 mm.  

45.2 ตรวจสอบ 

clearance  bearing  

 

- เอา dial gauge บนเพลาที่

ดานซายและขวาดาน OP &DR 

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.01 OK ≤ 0.08 

mm. 

 

DR 0.01 OK 

  

311



 
 

     
   

312 

5  Mechanical       � Electrical 

 

 
 
 
 
 
 
 

Department  Printing & Finishing        Machine :   A_  Defect : Slot Register Responsibility  อนุชา  บัวพูล Document of No.  QM-00-01 Update  29/09/53 

Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

46 Slotter unit Slotter / 

upper& 

lower   

shaft 

ตรวจความขนาน 

(parallel)  

 

 

- วัดระยะหางจากเฟรมของดาน 

OP&DR เขามาดานละ 300 mm.  
- ใชลิ่มขนานเสียบไประหวางเพลา
บนและเพลาลาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.feeler 

gauge 

2.แทงเหล็ก 

3.ตลับเมตร 

Diff. = 0.12 OK diff. of 

OP.& DR. 

≤ 0.5 mm. 
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Equipment 
/Component 

Surveying  Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

47 Slotter unit 

 

Slotter 

blade 

(ใบมีดแถว

นํา) 

47.1 ตรวจความหลวม

คลอน (looseness)  

 

- ใชประแจแหวนเบอร17 สวมที ่

Boltยึดมีด 

- ตั้ง dial gauge ไวบนใบมีด 

 

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)  

 

- ใชประแจแหวนเบอร17 สวมที ่

Boltยึดมีด 

- ตั้ง dial gauge ไวบนใบมีด 

 

   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

ขางตู 

48.1 ตรวจสอบระยะ gap 

จริงเทียบกับสเกล 

 

 

- ปรับสเกลไปที ่[0]  ใช feeler 

gauge วัด gap  

- เพิ่มfeeler gauge เขาไปอีก 1mm.  

- ปรับ gapใหพอดีกบัคา feeler 

gauge ที่เสียบเขาไป 

- อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Feeler gauge วัดสเกล [0] 0   

 

 

 

 

 

diff.≤ 0.5 

mm 

 

เพิ่มไป feeler gauge 

 1 mm. 
1 

อานคาสเกล  [1] 1 

Diff. = 0 OK 

Creaser 

head 

/สเกลวงกลม

ขางตู 

48.2 ตรวจสอบระยะ gap 

จริงเทียบกับสเกล 

 

 

- ปรับสเกลไปที ่[0]  ใช feeler 

gauge วัด gap  

- เพิ่มfeeler gauge เขาไปอีก 1mm.  

- ปรับ gapใหพอดีกบัคา feeler 

gauge ที่เสียบเขาไป 

- อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Feeler gauge วัดสเกล [0] 0   

 

 

 

 

 

diff.≤ 0.5 

mm 

 

เพิ่มไป feeler gauge 

 1 mm. 
1 

อานคาสเกล  [1] 1 

Diff. = 0 OK 
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Surveying Method 
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Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

48 Slotter unit Slotter head 

/สเกลวงกลม

ขางตู 

48.3 ตรวจสอบระยะ gap 

จริงเทียบกับสเกล 

 

 

- ปรับสเกลไปที ่[2]  ใช feeler 

gauge วัด gap  

- เพิ่มfeeler gauge เขาไปอีก 4mm.  

- ปรับ gapใหพอดีกบัคา feeler 

gauge ที่เสียบเขาไป 

- อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Feeler gauge วัดสเกล [2] 2.85   

 

 

 

 

 

diff.≤ 0.5 

mm 

 

เพิ่มไป feeler gauge 

 1 mm. 
6.85 

อานคาสเกล  [6] 8.5 

Diff. = 3.5 NG 
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