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   บทท่ี 1 
บทนํา 

 
1.1  ความเปนมาของปญหา 

ในธุรกิจกอสรางและพัฒนาอสังหาริมทรัพยนั้น ความเร็วในการกอสรางเพื่อสงมอบและ
โอนบานใหกับลูกคาเปนสิ่งที่สําคัญมาก เนื่องจากผูประกอบการจะตองทําการกูเงินจากธนาคารมา
และจางแรงงานในการกอสรางถาผูประกอบการสามารถสรางและโอนบานใหกับลูกคาไดเร็วนั้นก็
หมายถึง การลดตนทุนจากดอกเบี้ยเงินกูไดดวย ในอีกดานหนึ่งการจัดการเรื่องวัสดุกอสรางและ
ของเสียในกระบวนการกอสราง ก็เปนตนทุนสําคัญที่เสียไปอีกประการหนึ่ง เนื่องจากถาผูรับเหมา
ใชวัสดุไมตรงตามขอกําหนดหรือทําการกอสรางที่ผิดไปจากแบบ ทางลูกคาหรือผูควบคุมงานก็
จะตองทําการซอมหรือร้ือทําใหมซ่ึงจะเปนการทําใหเสียทั้งเงินคาวัสดุ คาแรงงาน และคาดอกเบี้ยที่
เพิ่มขึ้นจากการสงมอบบานที่ชาออกไปอีกดวย 
 ดังนั้นถาผูประกอบการพัฒนาอสังหาริมทรัพยสามารถควบคุมการกอสรางไดตรงตาม
ความตองการของลูกคาและลดระยะเวลาในการกอสรางเพื่อที่จะโอนบาน และนําเงินเหลานั้นมาใช
ในการกอสรางระยะถัดไปแทนการกูเงินจากธนาคารเพิ่ม ก็จะเปนการลดตนทุนและเพิ่มกาํไรใหกบั
บริษัทไดอีกทางหนึ่ง ซ่ึงถาผูประกอบการรายใดสามารถสรางบานและสงมอบไดเร็วก็จะเปนขอ
ไดเปรียบในการแขงขันทางธุรกิจกับบริษัทอื่นๆได ซ่ึงเปนสิ่งในสําคัญมากในยุคที่มีการแขงขันกัน
สูงเชนในปจจุบัน 

อีกทั้งแนวโนมธุรกิจกอสรางในป 2550 คาดวามีโอกาสที่จะขยายตัวไดสูงขึ้น โดยมีแรง
กระตุนที่สําคัญจากโครงการของภาครัฐในดานสาธารณูปโภคพื้นฐาน นอกจากนี้สําหรับงาน
กอสรางภายในประเทศ รัฐบาลมีแนวโนมที่จะเปดโอกาสใหตางชาติเขามามีสวนรวมในการพัฒนา
โครงการเมกะโปรเจ็กตมากขึ้น เพื่อใหโครงการเดินหนาไปไดรวดเร็วและมีความคลองตัว ซ่ึงอาจ
ทําใหบริษัทกอสรางไทยเผชิญกับภาวะธุรกิจที่อาจจะมีผูเลนเขามาแขงขันมาก รายข้ึน 

ประเด็นสําคัญอีกประการหนึ่งที่นาจะมีผลตอทิศทางของธุรกิจกอสรางในระยะตอไปคือ
การเปดเสรีภาคบริการ ซ่ึงอาจจะสงผลกระทบตอภาวะการแขงขันจากการที่ไทยจะตองเปดตลาด
ใหแกผูใหบริการดานการกอสรางและผูประกอบวิชาชีพที่เกี่ยวของกับการกอสรางจากตางประเทศ
มากขึ้น การเรงปรับศักยภาพและนําระบบเทคโนโลยีเขามาใชเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพจึงเปนแนวทาง
ที่ผูประกอบการควรตองเตรียมตัวลวงหนาเพื่อรับมือการแขงขันที่จะมีสูงขึ้นในอนาคต  

จากประเด็นตางๆที่ไดกลาวมาแลวขางตน จึงทําใหผูประกอบการกอสรางและพัฒนา
อสังหาริมทรัพยจําเปนที่จะตองหาเครื่องมือและวิธีการใหการปรับปรุงคุณภาพบานและ
กระบวนการกอสรางเพื่อลดตนทุนและลดระยะเวลาในการสงมอบบานใหกับลูกคา ซ่ึงจะเปนผลดี
ตอลูกคาและผูประกอบการไปพรอมๆกัน  
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1.2  ความเปนมาของแนวทางงานวิจัย 
 เนื่องจากการสรางและสงมอบบานให ลูกคาได เ ร็วเปนสิ่งสําคัญในการทําธุรกิจ 
ผูประกอบการจึงไดมีความพยายามในการใชเทคโนโลยีตาง ๆ เพื่อลดระยะเวลาในการกอสราง 
นอกจากนั้นเพื่อเปนการลดความเสี่ยงในการดําเนินธุรกิจ ทางผูประกอบการจึงใชวิธีการ วาจาง
ผูรับเหมามารับชวงงานตางๆ เชน งานสี งานปารเก งานหลังคา งานบันได 
 การวาจางผู รับเหมาในการทํางานแตละอยางนั้นจะมีปญหาในการควบคุมคุณภาพ 
เนื่องจากผูรับเหมาก็จะตองการลดตนทุนโดยใชของที่ไมไดคุณภาพหรือ จางแรงงานที่มีราคาถูกแต
ยังขาดทักษะ และฝมือในการทํางาน 
 นอกจากนี้การใชเทคโนโลยีการกอสรางดวยแผนผนังและชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูป ยัง
พบปญหาเรื่องคุณภาพของชิ้นสวนตาง ๆ เชน ขนาดที่ผิดแบบ วัสดุและอุปกรณที่ฝงในแผนผนัง
เชน ทอไฟ หรือทอน้ําผิดตําแหนงก็เปนอีกสาเหตุที่ทําใหการกอสรางประสบปญหา จนตองมีการ
แกไขหนางาน ซ่ึงทําใหคุณภาพและความสวยงามของตัวบานลดลง  

จากปญหาดังกลาว ทางบริษัทจึงตองการที่จะหาวิธีการมาชวยปรับปรุงคุณภาพบาน และ
ลดระยะเวลาในการสงมอบบานที่ไดคุณภาพแกลูกคาอยางเรงดวน และเนื่องจากขอบเขตการ
ทํางานจะตองครอบคลุมถึงผูรับเหมา โฟรแมนควบคุมงาน วิศวกรโครงการ และวิศวกรฝายควบคุม
คุณภาพ การกําหนดมาตรฐาน(Specification) ของแตละงานก็เปนอีกสิ่งหนึ่งที่มีความสําคัญอยางยิ่ง
ในการที่จะสื่อสารกับผูรับเหมาและผูควบคุมงาน ใหสรางบานไดอยางถูกตองและมีคุณภาพ โดยที่
จะควบคุมใหมีการแกไขงานหรือความลาชาที่อาจจะเกิดขี้นในกระบวนการใหนอยที่สุด 
 
1.3  ลักษณะผลิตภัณฑและปญหาที่พบ 
 ในการกอสรางบานพักอาศัย เราสามารถแบงสวนในการกอสรางไดเปนหลาย ๆ งาน
ดวยกัน อยางเชน งานโครงสราง งานบันได งานสี งานหลังคา งานกระเบื้อง และอีกหลาย ๆ งาน 
ในสวนงานตาง ๆ จะเกิดความผิดพลาดขึ้นในการผลิตอยูเกือบทุกหลัง ความผิดพลาดเหลานี้ลูกคา
อาจจะไมเห็นเวลาที่รับมอบบานที่เสร็จแลว เพราะวาจะมีการตกแตงและเก็บงานใหเรียบรอยกอน
การสงมอบ  แตในสวนของผูผลิต  การสงมอบแตละชวงงานยังพบงานที่ไมไดคุณภาพ 
ผูประกอบการจะตองเสียเงินและคาแรงเพิ่มเพื่อแกไขงานหรือบางงานอาจจะตองถูกรื้อและทําใหม 
อยางเชน งานพื้นปารเก ถาผูรับเหมาใชวัสดุที่ผิด หรือไมไดคุณภาพและถามีการทําสีไมและทายู
ริเทนเรียบรอยแลว การแกไขงานจะเกิดความเสียหายสูงมาก อีกตัวอยางของงานที่ตองการ
รับประกันคุณภาพสูงมากคือ งานหลังคา เนื่องจากวา ถามีการรั่ว ซึม ของหลังคาเกิดขึ้น ผลกระทบ
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ที่เกิดขึ้นจะมีความเสียหายอยางมากเพราะน้ํา ที่ร่ัวซึม จะสรางความเสียหายใหกับงานอื่นๆ เกือบ
ทั้งหมด อาทิเชน งานปารเก, วอลเปเปอร, งานเฟอรนิเจอร และงานฝาเพดาน 

เพื่อที่จะใหคุณภาพของบาน สามารถทัดเทียมคูแขงและสามารถสรางความประทับใจแก
ลูกคา ทางบริษัทจึงตองหาวิธีการปรับปรุงคุณภาพที่สามารถลดของเสียและโอกาสของการที่จะ
แกไขงาน ตลอดทั้งกระบวนการ เพื่อใหบานที่เสร็จมีคุณภาพดีตั้งแต การสรางครั้งแรก ซ่ึงจะได
บานที่มีความแข็งแรงและสวยงามกวาบานที่มีการแกไขงาน 

 
1.4  กระบวนการในการกอสราง 
 ตามนโยบายปจจุบันของบริษัทการกอสรางจะเริ่มเกิดขึ้นเมื่อลูกคาไดทําสัญญาซื้อขายบาน
กับบริษัท ซ่ึงตางจากคูแขงบางรายที่จะทําการสรางบานไวกอนการขาย ดังนั้นปญหาในการทํางาน
ก็จะแตกตางกัน เพราะลูกคาจะเห็นของที่คาดวาจะไดจากบานตัวอยางและทําการตรวจรับบานเมื่อ
พอใจกับคุณภาพที่ทําการกอสรางเสร็จแลว กอนการโอน 
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กระบวนการกอสรางบานในภาพใหญ (Macro Process)

เริม่เตรยีมการ
กอสราง

ติดตอผูรับเหมา 
งานยอย

ผูรับเหมาดาํเนินงาน
กอสรางและติดต้ัง

ตรวจสอบคณุภาพ 
บานทีเ่สรจ็ดวยวศิวกรQA

ตรวจรบับาน
โดยลกูคา

ลกูคารบั
โอนบาน

ควบคุมตรวจสอบ
โดยโฟรแมน

ลกูคา
พอใจ

เช็คกบัเกณฑ
การตรวจรบั

ผาน

ไมผานแจงโฟรแมนเพ่ือบอก
ให ผูรับเหมาแกไข

แจงโฟรแมน
เพ่ือบอกให

ผูรับเหมาแกไข

ไมผาน

ผาน

เมือ่สรางบานเสรจ็

ผูรบัเหมาแกไข

ผูรบัเหมาแกไข

ดรูายละเอยีดในกระบวนการในภาพยอย

ลกูคาทาํสญัญา
ซือ้บาน

 
 

รูปที่ 1.1   แสดงกระบวนการกอสรางบานโดยภาพรวม (Macro Process) 
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เร่ิมเตรยีมการกอสราง

ตดิตอผูรบัเหมา

กระบวนการสรางบานในภาพยอย (Micro Process)

เสาเขม็, ฐานราก

เทพืน้, Flat Slab

งานระบบไฟฟา, 
ประปา, 

สาธารณปูโภค

ตดิตัง้ผนังและ

เมือ่สรางบานเสรจ็

ประกอบตวับาน

หลังคา

บันได ร้ัว, ประตเูหล็กระเบียง, 
วกันตก

บัวปนู

รา

ประต,ู หนาตาง, 
วงกบ, กระจก

ปกูระเบ้ือง

ปารเก

ทาสี
หองนํ้า

ควบคมุแตละข้ันตอนโดยโฟรแมนกอสราง

ทาํความสะอาด, รอวิศวกรQA
ตรวจสอ  บคณุภาพ

เคานเตอรแกรนิต 

 

 

 

รูปที่ 1.2   แสดงกระบวนการ
กอสรางบานโดยภาพยอย  
 (Micro Process) 

 

http://www.ps.co.th/th/ourproject_program/model.aspx?nid=66
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1.5  สภาวะของปญหาและเหตุผลของการวิจัย 
 จากแผนภูมิพาเรโตแสดงประเภทของงานที่ไมผานการตรวจงานจากวิศวกรQA พบวางาน
ที่ไมผานเกณฑการสวนใหญจะเปนงานสี, งานหองน้ํา, งานหลงคา, งานกระเบื้อง, งานบันได, งาน
ปารเก,งานเคาเตอรแกรนิต,และงานรั้ว  เมื่อนําเรื่องความถี่ในการตรวจงานแลวไมผานเกณฑมา
พิจารณาทําใหไดงาน 6 งานในการแกปญหา 
 

Pareto Chart of Defect

 

Co
un

t

Pe
rc

en
t

100

80

Defect
Count 1510 1195 700 554

บันไดปารเกกระเบ้ืองสี

29.9 23.6 13.8 11.0 9.0 8.3 4.4
Cum % 29.9 53.5 67.4 78.3 87.3 95.6 100.0

455 421 220
Percent

Otherหลังคาหองนํ้า

5000

4000

60

40

0

3000

2000

201000

0

 
รูปที่ 1.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) แสดงประเภทงานที่ไมผานเกณฑ 

รวจสอบจากวิศวกร QA 

กอสราง บริษัทจะวาจางผูรับเหมาในแตละงานมาทํางานรวมกัน
เปนชวง

นลักษณะการทํางานแบบนี้ พบวา ผูรับเหมาจะ
สามารถ ระบุรายละเอียดเพียงพอ ถึงระดับ
คุณภาพ งที่
นํามาปูพ

ถาวิธีการ วัสดุ เกณฑในการตรวจวัดไมชัดเจนเพียงพอ การทํางานในแตละชวงโดยกลุม
ตลอดเวลา 

 ารวิจัยไดวิเคราะหเบื้องตนสามารถแบงปญหา
ออก

รางบานโดยภาพรวม เมื่อมีการสงมอบ
บาน ีการแกไขหนางานอยูเปนประจํา สงผล

การต
 

เนื่องจากลักษณะวิธีการ
 ๆ แตละชวงจะมีความตอเนื่องและสําคัญตอกัน โดยที่จะมีบุคคลากรของทางบริษัทเปนผู

ควบคุมวิธีการกอสรางและคุณภาพของแตละงาน ใ
ทํางานผิดพลาดไดหลายชวงเนื่องจาก ตัวแบบที่อาจจะไม
ที่บริษัทยอมรับได เชน ไมปารเกที่นํามาใชตองมีสีและลายไมกลมกลืนกัน กระเบื้อ
ื้นหรือหองน้ําควรมีสีเหมือนกัน 

 
คนตาง ๆ ก็จะมีปญหาเกิดขึ้น

จากหลาย ๆ สาเหตุดังกลาว ทางผูดําเนินก
เปน  2 สวนคือ สวนของตัวบาน และสวนของกระบวนการกอสราง 

ในสวนของตัวบาน ในกรณีนี้จะหมายถึงโครงส
 ลูกคามักเจอขอบกพรองของงานกอสรางทําใหตองม
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ใหม คือ ใ
คุณภาพ ัวบานทั้งหลัง สามารถเปรียบเทียบกับงานที่ทํากับ
คูแข รการปองกันที่เกิดขึ้นในอนาคตได ดังนั้น
เคร
คุณภาพ

าน จะมีผูรับเหมาเปน
ชวง สงมอบงานระหวางผูรับเหมาแตละชวง และเมื่อ ฝาย
คุณ ลูกคา ซ่ึงจากขอมูลดังกลาว จากลักษณะของงานและปญหา
ังกลาวเครื่องมือที่ควรนํามาประยุกตใชคือ FMEA เพื่อวิเคราะหปจจัยที่ควรถูกปรับปรุงอยางเพื่อ

าจเกิดขึ้นและสงผลกระทบตอกระบวนการทํางานได 
 ทางบริษัทจึงตองการวิธีการที่จะนํามาปรับปรุง
กระ ที่สามารถสรางขอตกลง และระดับคุณภาพที่ชัดเจน 
เพื่อ บบานคุณภาพใหกับลูกคา และสามารถควบคุมใหการ
กงานเกิดขึ้นนอยที่สุดเพื่อใหไดบานที่มีคุณภาพดี จากวิธีการทํางานที่เหมาะสมตอลักษณะการ

 
1.6  

 (FMEA) และเครื่องมือ
าน 

2. เพื่อหาแนวทางปรับปรุงและเฝาติดตามคุณภาพงานกระบวนการกอสรางบาน 

.7  ขอบเขตงานวจัิย 
1. งานวิจัยนี้ครอบคลุมงานทั้งหมด 6 งาน ไดแก งานสี, งานกระเบื้อง, งานปารเก, งาน

ลังคา, งานหองน้ํา, งานบันได  
2. การวิจัยนี้มีการใชหลักการเทคนิค QFDบางสวนเพื่อแปลงกระบวนการการเชื่อมโยง

ระหวางการออกแบบไปสูการควบคุมการกอสราง  
3. การวิจัยนี้ไมครอบคลุมในสวนของการตกแตงภายใน 
4. การวิจัยนี้ขอบเขตของผลิตภัณฑเปนที่อยูอาศัยประเภทหมูบานเดี่ยว ความสูง 2 ช้ัน  
5. การประยุกตใชเทคนิคFMEA เฉพาะ 6 งานดังกลาว 

 

ีการสงมอบบานลาชา ดังนั้นแนวทางการดําเนินการวิจัย ชเทคนิคและเครื่องมือดาน
ที่สามารถวิเคราะหใหเห็นภาพรวมของต

งได และสามารถเปนแนวความคิดในการหามาต
ื่องมือที่เหมาะสมในการประยุกตใชกับปญหานี้คือ เทคนิคการกระจายหนาที่การทํางานเชิง

 (Quality Function Deployment) 
ในสวนของกระบวนการสรางบาน เนื่องจากในกระบวนการสรางบ

 ๆ ปญหาดานคุณภาพจะเกิดขึ้นเมื่อมีการ
ภาพไปตรวจกอนสงมอบให

ด
ปองกันความผิดพลาดที่อ

จากหลาย ๆ สาเหตุของปญหาดังกลาว
บวนการทํางานใหดีขึ้น กระบวนการ
ที่จะถายทอดใหทุกฝายทํางานเพื่อสงมอ

แ
ดําเนินธุรกิจของบริษัทตอไป 

วัตถุประสงคในการวิจัย 
1. เพื่อประยกุตใชเทคนิคการแปรหนาที่เชิงคณุภาพ หรือ Quality Function 

Deployment(QFD) และ Failure Mode and Effect Analysis
คุณภาพตางๆ ในกระบวนการกอสรางบ

 
1
 
ห
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1.8  ขั้นตอนการดําเนินงาน 
1. ศึกษาทฤษฏีในดานคุณภา
2.  ศึกษาทฤษฏีและเทคนิคตาง ๆ ในการสํารวจปญหาและเก็บขอมูลตาง ๆ 

4. 

พรอมทั้งหามาตรการแกไขและปองกันปญหา 
8. ะเมินผล 

10. 
 
1.9  ผลท

2. 
3. 

 
1.10  ปร ับ 

2. 
3. 

4. กขึ้น 
 
 
 
 
 

พ, QFD,FMEA 

3. ศึกษากระบวนการดําเนินงานของบริษัทตัวอยาง 
ประยุกตใชเทคนิคคุณภาพในการศึกษาปญหา 

5. ประยุกตใชเทคนิคการแปรหนาที่เชิงคุณภาพ(QFD) ในการวิเคราะหปญหาและ
ความสามารถของกระบวนการกอสราง 

6. ใชเทคนิคคุณภาพในการหาสาเหตุของปญหา 
7. ประยุกตใชเทคนิค FMEA ในการวิเคราะหหาสาเหตุ,ผลกระทบ,ความรุนแรงของปญหา 

นําแนวทางมาตรการแกไข มาทดลองประยุกตใชเพื่อปร
9. สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ 

จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

ี่คาดวาจะไดรับ 
1. แผนควบคุมการทํางาน (Control Plan) 

คูมือการทํางาน(Work Instruction) 
ขอควรระวังในแตละกระบวนการ 

ะโยชนท่ีคาดวาจะไดร
1. บานของบริษัทตัวอยางมีคุณภาพดีขึ้น ลดของเสียที่เกิดจากการทํางานผิดพลาด 

 ลดปญหาคํารองเรียนจากลูกคา 
ไดแนวทางในการประยุกตใชเทคนิคQFD,PFMEA และเครื่องมือคุณภาพตาง ๆ กับ
กิจกรรมการกอสรางหรือกิจกรรมที่มีลักษณะคลายคลึงกัน 
มีวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐานมา
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บทท่ี 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 
2.1 ทฤษฎีเทคนิคการแปรหนาท่ีการทํางานเชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment: QFD) 
 เทคนิคการแปรหนาที่การทํางานเชิงคุณภาพ(Quality Function Deployment: QFD) เปน
เทคนิคที่ใชเปนแนวทางในการคนหาความตองการที่แทจริงของลูกคาตั้งแตในระยะเริ่มแรก และทาํ
ใหแนใจวาความตองการเหลานี้ไดรับการเอาใจใสทั้งในขั้นตอนการออกแบบ,ผลิต,และสงมอบ 
ื่อใหลูกคามีความพึงพอใจในระดับสูง เทคนิคนี้เนนไปที่การทํางานเปนทีม ใหทุกฝายที่มีสวน

เกี่ยวขอ ิดโดยยึดความพึงพอใจของลูกคาเปน
สําคัญ 
 

1. 

ไป 
2. ประเทศญี่ปุน คิดคนโดย Yoji Akao ตัว

โมเดลมีขนาดใหญ และทําใหความเขาใจไดยาก วิธีการนี้จะใชเชื่อมโยงเทคนิคอื่น ๆ ดวย 
เชน Value Engineering, Failure Mode and Effect Analysis, Reliability Analysis, Fault 
Tree Analysis, Production Operation เปนตน โดยมากแลวจะใชงานในลักษณะของระบบ
เมตริกซ 30 เมตริกซ 

3. แบบ Integrated QFD Approach เปนโมเดลที่สรางขึ้นตามขั้นตอนในการพัฒนาสินคาและ
ผลิตภัณฑใหม มีระเบียบวิธีและขั้นตอนที่ตายตัว รวมกิจกรรมการดําเนินงาน, กิจกรรม
ทางธุรกิจรวมทั้งการรีเอ็นจิเนียร่ิงไวในโมเดลดวย เร่ิมตั้งแตการแปรความตองการลูกคา, 
การพัฒนาแผนปฏิบัติการ, การกําหนดเปาหมาย ไปจนถึงความตองการดานโรงงานผลิต 
และการปฏิบัติในการดําเนินงาน 
ในบรรดารูปแบบทั้ง 3 รูปแบบแบบสี่ชวงเปนที่นิยมในการนําไปประยุกตใชมากที่สุด
เนื่องจากเขางายและมีความคลองตัวสูง โดยเมตริกซ 

 

เพ
งในการพัฒนาผลิตภัณฑไดทํางานรวมกันอยางใกลช

การประยุกตใชเทคนิค QFD นิยมใชกัน3 รูปแบบ ดังนี้ 
แบบสี่ชวง(Four-Phase Approach หรือ Four-Phase Model)เปนการใชอนุกรมของเมตริกซ 
4 ช้ัน เพื่อใหครอบคลุมชวงการดําเนินการ 4 ชวงที่สําคัญในการออกแบบและพัฒนา
ผลิตภัณฑซ่ึงไดแก Product Planning, Part Development, Process Planning และ 
Production Planning ซ่ึงรูปแบบนี้จะกลาวโดยละเอียดตอ
แบบ Matrix Approach เปนรูปแบบดั้งเดิมที่ใชใน
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็


ี่
จําเปนแทน ขั้นตอนการประยุกตใชเทคนิคดังรูปขางลาง 
แตละชวงของQFDมีรายละเอียดแตกตางกันดังนี้ 

 
 

รูปที่  2.1  แสดงการไหลของขอมูล QFD แบบ 4 ชวง 
 
ภาพดานบนแสดงถึงการ ใชเทคนิค QFD 4 แบบ ชวงในอุตสาหกรรมการผลิต อยางไรก
ตามQFD ทั้ง 4 ชวง ไมจําเปนตองตอเนื่องกันเปนอนุกรมก็ได หากแตสามารถปรับปรุงได
ตามเหมาะสม เชนอุตสาหกรรมบริการนั้นผลิตภัณฑไมสามารถจะจับตองได ขั้นตอนของ
การพัฒนาและออกแบบชิ้นสวนจึงไมมี แตตองระบุคุณลักษณะของอุปกรณ, เครื่องใชท

รูปที่ 2.2  QFDในอุตสาหกรรมบริการ 
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1. 

รูปที่ 2.3  เมตริกซของการวางแผนผลิตภัณฑ 
 
 

 
การวางแผนผลิตภัณฑ(Product Planning) 
ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนในการแปลงความตองการของลูกคา(Customer requirement) 
เปนความตองการทางเทคนิค(Technical requirement)  มีสวนประกอบสําคัญดังนี้  
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aracteristics) 
ในกรณีงานบริการ มีสวนปะกอบที่สําคัญดังนี้ 

ูปที่  2.4  เมตริกซการออกแบบ 

 
 
 
 

2. การออกแบบผลิตภัณฑ (Part Development หรือ Design Deployment) 
ใชสําหรับแปลงความตองการทางเทคนิคที่ไดจากขั้นตอนการวางแผนผลิตภัณฑ ให
อยู ในรูปของขอกํ าหนดหรือคุณลักษณะของสวนประกอบผลิตภัณฑ (Part 
Characteristics) หรือลักษณะของอุปกรณที่จําเปนตองใช(Equipment Ch

ร
 
 



 13

รือ Manufacturing Planning)  

ะ
ทาง s) มีสวนประกอบดังนี้ 

 
 

3. การวางแผนกระบวนการ(Process Planning ห
ใชในการแปลงคุณลักษณะของสวนประกอบของผลิตภัณฑ(Part Characteristics) ทีไ่ด
จากขั้นตอนการออกแบบผลิตภัณฑ ใหอยูในรูปของขอกําหนดหรือคุณลักษณ

ดานกระบวนการผลิต(Process Characteristic

 
 
รูปที่ 2.5  เมตริกซของการวางแผนกระบวนการ 
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ี้ 

4. การวางแผนการผลิต(Production Planning) 
เปนการนําขอกําหนดหรือคุณลักษณะทางดานกระบวนการผลิตที่ไดจากขั้นตอนการ
วางแผนกระบวนการมาออกแบบและกําหนดวิธีในการควบคุม มีสวนประกอบดังน

 
รูปที่ 2.6   เมตริกซของการวางแผนการผลิต 
 

2.2 

 
 
ไดรับกา
การขยา

peratio ื่องความ
วางใ านของบริษัท จากนั้นไดรับการเผยแพรและนําไป

ประ นิคส 

าตรฐานระบบบริหารคุณภาพ QS9000 ISO/TS 
6949 

ที่มี
จุดมุงหมาย 

) ของผลิตภัณฑ/ 
อบกพรองดังกลาว 

ทฤษฎีการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis :  
FMEA)  

ความหมาย 
FMEA หรือ Failure Mode and Effects Analysis (การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ) 
รพัฒนาขึ้นมาครั้งแรกสําหรับโครงการอวกาศของ NASA ในชวงทศวรรษ 1950 ตอมาไดมี
ยไปยังอุตสาหกรรมยานยนต โดยในป 1972 กลุมปฏิบัติงาน North American Automotive 
ns ของบริษัท Ford Motor จํากัดไดผนวก FMEA เขากับโปรแกรมกี่ฝกอบรมเรO

ไว จของผลิตภัณฑสําหรับอบรมพนักง
ยุกตใชอยางรวดเร็วสําหรับอุตสาหกรรมกลุมอากาศยาน รถยนต อาวุธ และอิเล็คทรอ

สําหรับประเทศไทยไดเร่ิมมีการประยุกตใช FMEA กับกลุมอุตสาหกรรมชิ้นสวนยายยนตกอนตาม
ความตองการของFord Motor จํากัด ตามระบบมาตรฐาน Q101 ของFord เมื่อประมาณป คศ.1990 
และหลังจากที่อุตสาหกรรมไดมีการประยุกตม
1 ตลอดจน TL 9000 ก็ยิ่งทําใหอุตสาหกรรมไทยเริ่มมีความคุนเคยกับ FMEA มากขึ้น แต
อยางไรก็ตามการประยุกตใช FMEA ยังคงจํากัดอยูในอุตสาหกรรมยานยนตและอิเล็คทรอนิคสเปน
สวนใหญ 
 AIAG(2001) ไดนิยามสําหรับ FMEA ไวดังนี้ 
 ระการหนึ่ง(a systematic group of activities) FMEA คือกลุมของกิจกรรมเชิงระบบป

- รับรูและประเมินถึงแนวโนมของขอบกพรอ
กระบวนการหนึ่งและผลกระทบ(effects) จากข

ง(potential failure
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เกิดขอบกพรอง 

  
 ะ

ง
ิการ รวมถึงการสรางกําลังใจ และสภาพแวดลอมใน

ารทําง

ตองมีการบันทึกลงในแบบฟอรมมาตรฐาน  โดยปกติแลวอุตสาหกรรมผลิตวงจร
 FMEA สําหรับการออกแบบผลิตภัณฑที่มี

- การบงชี้ถึงการปฏิบัติการที่สามารถกําจัดทิ้งหรือลดโอกาสการ
- การดําเนินการจัดทํากระบวนการทั้งหมดใหอยูในรูปเอกสาร 
เปาหมายในการทํา FMEA
เปาหมายหลักของ FMEA คือการสรางระบบในการปองกันหรือลดโอกาสการเกิดลักษณ

ขอบกพรอง กําจัดสาเหตุของขอยกพรอง รวมถึงประสิทธิภาพในการตรวจจับขอบกพรองใหพบ
กอนถูกสงเขาสูกระบวนการถัดไป ซ่ึงยังผลใหการรองเรียนของลูกคาตอสินคา หรือบริการที่ส 
มอบลดลง ความพึงพอใจของลูกคาอยูในระดับสูงขึ้น ทําใหองคกรมีศักยภาพการแข ขันในระดับ
สากลทั้งดานราคา คุณภาพ การสงมอบ การบร
ก านอยางมีคุณภาพ 
 

1. ตองมีการแสดงใหเห็นถึงรูปแบบของขอบกพรองและความผิดพลาดตาง ๆ ที่อาจจะเกิดขึ้น 
หรือเกิดขึ้นแลวจากระบบงาน การออกแบบ การผลิต และการบริการอยางชัดเจนและมกีาร
ประเมินผล 

2. ตองมีการบงชี้การกระทํา สําหรับการลด หรือขจัดโอกาสของความลมเหลว ปญหาและ
ความผิดพลาดนั้น ๆ ที่จะเกิดขึ้นมาอีก 

3. 
อิเล็คทรอนิคสนิยมใช FMEA 2 ชนิดคือ Design
การนําเอาปญหาสําคัญ และขอบกพรองตาง ๆ จากผูใชหรือลูกคา มาศึกษาและหาวิธีการ
ปรับปรุงแกไข และอีกชนิดหนึ่งคือ Process FMEA สําหรับการออกแบบและปรับปรุง
กระบวนการผลิตซ่ึงมีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑเพื่อปองกันไมใหของเสียและขจัดหรือ
ลดปญหาจากการผลิตที่จะสงตอไปยังกระบวนการผลิตถัดไป และลูกคา 

 
ขั้นตอนทั่วไปของการจัดทําFMEA 

ในการดําเนินงานFMEA ใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดจะตองดําเนินการภายใตรูปแบบการ 
คณะทํางานหรือทีมที่เวลาเริ่มตนเร็วที่สุดเทาที่สามารถกระทําได โดยมีขั้นตอนทั่วไปในหารจัดทํา 
FMEA ดังนี้ 

การกําหนดกลยุทธในการจัดทํา FMEA  
 เนื่องจากการจัดทํา FMEA มีรายละเอียดคอนขางมาก ดังนั้นการวิเคราะห FMEA สหรับ
ทุก ๆ กระบวนการในการผลิตสวนประกอบของผลิตภัณฑจึงเปนสิ่งที่เกือบจะเปนไปไมไดเลย
เพราะตองใช เวลาในการจัดทําคอนขางมาก  จึงมีความจําเปนตองเลือกกระบวนการบาง
กระบวนการขึ้นมาวิเคราะห โดย FMEA ซ่ึงควรพิจารณาในประเด็นตาง ๆ ดังนี้ 
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ิบัติงานคอนขางมาก 

ือกไวใน 
ั้นตอนที่ขางตน โดยก ําคว ตนจากการทํากระบวนการใหอยูในรูปของ

งจะทําใหรับทราบถึง
กระบวน งปจจัยปอนเขา(Input) และผลผลิต 

แ
ณะขอบกพรอง(Potential Failure Mode) ซ่ึงการดําเนินการนี้ควรให

มาชิกท ราะหหนาที่ของกระบวนการเพื่อ
ารกําห

ละรายการ 

พิจารณาจากผลกระทบตอประโยชนใชสอยที่ลดลงที่ลูกคาพึง
ดรับจากผลิตภัณฑและความรุนแรง(Severity - S) จากผลกระทบที่พิจารณานี้จะไดรับการ
ลี่ยนแปลงก็ตอเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงลูกคาหรือเปลี่ยนแปลงการใชงานเทานั้น จากนั้นพิจารณา
ึงสาเหตุการเกิดลักษณะขอบกพรองที่พิจารณา โดยสาเหตุจะตองมาจากการพิจารณาแนวคิดใน
ารทําง ุแลวจะพิจารณาความเสี่ยงโดยประเมินถึงโอกาส
ารเกิด 

- มีการเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยีใหม 
- ผลิตภัณฑที่ผลิตอยูไดรับการเปลี่ยนแปลงไปจากเดิมคอนขางมาก 
- มีปญหาของกระบวนการที่เกิดขั้นอยางเรื้อรัง 
- มีการควบคุมการทํางานของพนักงานปฏ
- มีความผันแปรคอนขางสูง โดยไมทราบวามีสาเหตุจากแหลงใด 
การทบทวนกระบวนการ 
ในขั้นตอนนี้คณะทํางานFMEA จะตองทําความเขาใจกับกระบวนการที่ไดรับเล

ข  ารท ามเขาใจนี้ควรเริ่ม
แผนภาพหรือแผนภูมิแสดงการไหลของกระบวนการ และจากแผนภูมินี้เอ

การผลิตในทุกขั้นตอน ตลอดจนความสัมพันธขอ
(Output) ตลอดจนจุดวัดที่แตละกระบวนการ 
 การระดมสมองคนหาแนวโนมของขอบกพรอง 
 ในการระดมสมองนี้มีความจําเปนตองตรวจสอบถึงความเขาใจกอนวาสมาชิกในกลุม
คณะทํางานมีความเขาใจในหนาที่และ นวคิดในการทํางานของกระบวนการแลวหรือยังเพื่อ
กําหนดถึงแนวโนมของลักษ
ส ุกคนในคณะทํางานมีอิสระในการใชความคิดผานการวิเค
ก นดแนวโนมของลักษณะขอบกพรอง และในการระดมสมองควรเชิญบุคคลที่มีความรูและ
เกี่ยวของอยางมากมารวมออกความคิดเห็นดวย อาทิ พนักงานปฏิบัติงานหนางาน หรือหัวหนางาน 
เปนตน 
 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองแต
 ในขั้นตอนนี้ใหทําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองแตละรายการโดยเริ่มจากการพิจารณา
ถึงลูกคา ที่หมายถึงกระบวนการเริ่มไปจนกระทั่งถึงผูใชคนสุดทายแลวพิจารณาวาขอบกพรอง
ดังกลาวมีผลกระทบประการใดตอลูกคา โดยลูกคาที่เปนกระบวนการถัดไปจะพิจารณาจาก
ผลกระทบตอความสามารถในการนําผลิตภัณฑจากกระบวนการที่พิจารณาไปทําการผลิตตอ 
สําหรับลูกคาที่เปนผูใชคนสุดทายจะ
ไ
เป
ถ
ก านของกระบวนการ และเมื่อทราบสาเหต
ก (Occurrence - O) จากความเปนไปได (Likelihood) ที่สาเหตุดังกลาวจะเกิดขึ้นซึ่งอาจจะ
ผานการวิเคราะหความผันแปรเชิงสถิตหรืออาศัยประสบการณและความรูสึก(Gut feeling) จากผูมี
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นั
ีความส

ีการ
ลี่ยนแ

แ
รอง(S) 

ําหนดมาตรการการตอบโตเพื่อลดความเสี่ยง 

ิจารณากําหนดมาตรการตอบโต โดยการกําหนดมาตรการตอบโตนี้ควร
าจากพ

างการ 
โต 

 
าศัยกฎเกณฑเดิมอีกครั้งเพอพิจารณาวาความเสี่ยงของลักษณะขอบกพรองที่

พิจา

 
อบโตที่กําหนดไวไดรับการนําไปปฏิบัติใชอยางมีประสิทธิผลหรือไม 

และ
ยางไดผลดีแลว ก็ควรจะดําเนินการวิเคราะห FMEA อีกเพื่อความพยายาม

ในการค

 
 

ประสบการณ เมื่อวิเคราะหถึงผลกระทบและสาเหตุแลวในลําดับสุดทายของขั้นตอนนี้จะพิจารณา
ถึงการควบคุมกระบวนการที่ใชปจจุบัน(Current Control) เพื่อพิจารณาวาระบบควบคุมทีใ่ชปจจบุ
ม ามารถในการบงชี้ลักษณะขอบกพรองกอนที่จะเกิดขึ้นหรือเมื่อเกิดขึ้นแลวแตสามารถ 
 บงชี้ไดกอนสงให ลูกคาไดดี เพียงไร  และจะพิจารณาความเสี่ยงโดยประเมินถึง
ความสามารถในการตรวจจับ(Detection - D) ของระบบ โดยผลกระทบการประเมินนี้จะม
เป ปลงก็ตอเมื่อไดรับการเปลี่ยนแปลงระบบควบคุมกระบวนการที่ใชปจจุบันเทานั้น 
 การประเมินตัวเลขแสดงความเสี่ยง 
 ภายหลังจากการวิเคราะหลักษณะบกพรองแตละรายการ ลวใหทําการประเมินคาความ
เสี่ยงโดยพิจาณาจากองคประกอบทั้งสามประการ คือ ความรุนแรงของลักษณะของบกพ
โอกาสในการเกิด (O) และความสามารถในการตรวจจับลักษณะขอบกพรอง(D) ดังนั้น 
    RPN = S x O x D 
โดยRPN หมายถึง ตัวเลขแสดงลําดับของความเสี่ยง(Risk Priority Number) 

การก
 ภายหลังจากการวิเคราะหความเสี่ยงแลวใหทําการเลือกลักษณะขอบกพรองที่มีรุนแรงและ/
หรือ ความเสี่ยงมากขึ้นมาพ
ม ื้นฐานของเทคโนโลยีเฉพาะดาน (Intrinsic Technology) และเมื่อกําหนดมาตรการตอบโต
แลวใหดําเนินการปฏิบัติการ (Action) โดยการดําเนินการใหอยูในรูปแบบคณะทํางานที่มีการ
มอบหมายอยางเปนท
 การประเมินผลความเสี่ยงภายหลังการปฏิบัติการตอบ

หลังจากมีการตอบโตเรียบรอยแลว ผูวิเคราะหจะตองทําการประเมินคาความเสี่ยงในรูป
ของคา RPN โดยอ

รณาไดลดลงหรือไม 
 การติดตามผลและจัดทํามาตรฐาน 

ในขั้นตอนสุดทายของการดําเนินการ FMEA ในรอบแรกจะไดจากการติดตามผลเพื่อสราง
ความมั่นใจวามาตรการต

ถามีประสิทธิผลดีแลวก็ควรจะดําเนินการจัดทํามาตรฐานตอไป เมื่อมีการนํามาตรการตอบโต
ไปใชแลวและควบคุมอ

าความเสี่ยงลงอยางตอเนื่อง 
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EA เปนวิธีการวิเคราะหปญหาหรือความ
ลมเ

กันกอนที่จะเกิดปญหารายแรงขั้นมาภายหลัง และเปนการลดความเสี่ยง
ของ

 ชนิดของFMEA และการนําไปใชงาน 
 Failure Mode and Effect Analysis หรือ FM

หลวอยางเปนระบบ มีขั้นตอน เหมาะสําหรับการคนหาสาเหตุของความผิดพลาดกอนที่จะ
เกิดขึ้นจริงเพื่อเปนการปอง

การเกิดปญหา โดยทั่วไปแลว FMEA สามารถแบงตามวิธีการนําไปใชงานไดหลายอยาง คือ
em FMEA สําหรับการออกแบบหรือปรับปรุงระบบทํางาน การใชงานมักจะรวมอยู

ในข นด

ีการทดลองหรือปฏิบัติ
เปน  เขา

กันหรือลดระดับความเสี่ยงไดมากนอยแคไหน 
 

A  
 ุด 

 ส

าง FMEA สําหรับกระบวนการ 
ชน 

 
ช่ือข

5. ช่ือรุนผลิตภัณฑ ใหใสช่ือรุนของผลิตภัณฑที่จะใชและ/หรือไดรับผลกระทบจาก 

 
 Syst

ั้นตอนของ FMEA ชนิดอ่ืน ๆ ไดแก การสรางแนวคิดในการออกแบบ และการกําห
รายละเอียดของระบบงาน การออกแบบ การพัฒนา การทดสอบ และการประเมินผลระบบ 
 Design FMEA นิยมใชสําหรับการวิเคราะหผลและแกไขงานที่ม

ครั้งแรก มักจะพิจารณาเกี่ยวของกับกลุมของการรวมสวนประกอบตาง ๆ หรือสวนยอย ๆ
ดวยกันและสวนของผลิตภัณฑวามีหนาที่การใชงาน (Function) ตามที่ออกแบบไวเหมาะสมดี
หรือไม และสวนใดจะมีปญหา จะตองปอง

Process FMEA สําหรับกระบวนการผลิตซ่ึงก็มีลักษณะเหมือนกับ Design FMEA แต
มักจะพิจารณาเกี่ยวกับปจจัยการผลิตที่สําคัญคือ พนักงาน เครื่องจักร วัสดุ วิธีการ การวัด และ
สภาพแวดลอมของการผลิต โดยทั่วไปแลวเคร่ืองจักรจะเปนปจจัยที่สําคัญที่สุด เมื่อจัดทํา Process 
FME

Service FMEA จะเกี่ยวของกับการใหบริการเปนหลักโดยนิยมใหคนเปนปจจัยสําคัญที่ส
เมื่อจัดทํา Service FMEA 
 Machinery FMEA ําหรับการวิเคราะหเครื่องจักรอุปกรณหรือเครื่องมือที่ใชโดยแบงเปน
สวนประกอบตาง ๆ เชน โครงสรางเครื่องจักร เครื่องมือ สวนทําความเย็น สวนกําลัง สวนหลอล่ืน 
ชุดเกียร ตลับลูกปน  
 ลําดับขั้นตอนการสร

1. ลําดับขั้นตอนการสราง FMEA ใหใสหมายเลขเอกสารสําหรับ FMEA ลงไปเพื่อประโย
ในการสอบกลับได 

2. ช่ือผลิตภัณฑ/กระบวนการ ใหใสช่ือและจํานวนของระบบ ระบบยอย หรือช้ิน 
สวนประกอบสําหรับกระบวนการที่จะทําการวิเคราะห 

3. ผูรับผิดชอบกระบวนการ ใหใสช่ือผูผลิต ฝายงานและกลุมงานลงไปทั้งนี้อาจจะรวมถึงชื่อ 
ของผูสงมอบ(ถาทราบ) 

4. ผูจัดทํา ใหช่ือผูที่มีหนาที่รับผิดชอบในการจัดเตรียม FMEA พรอมหมายเลขโทรศัพทและ
องบริษัทที่สังกัด 
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ถาเปนกรณีที่ FMEA ไดรับการจัดทําโดยผูสงมอบ วันเดือนปที่
ควร

ณะขอบกพรอง โดยขอบกพรอง(Failure) และลักษณะขอบกพรอง 
(Fai

ับลูกคา โดย
ผลก ็

แร

 ทีม FMEA ควรกําหนดกฎเกณฑ สําหรับการประเมินผลกอน 
เสม ถึง

รณีที่ผลกระทบเกิดขึ้นทั้งลูกคาภายนอกและภายใน ใหใชคะแนนจากความรุนแรง 

กระบวนการที่ทําการวิเคราะห 
6. วันสําคัญ(Key Date) ใหใสวัน เดือน ป ที่ควรกําหนดเสร็จสิ้นซึ่งไมควรจะเกินไปกวา 

กําหนดวันเริ่มตนทําการผลิต แต
เสร็จสิ้นไมควรเกินไปกวากําหนดวันที่จะตองจัดสง 
7. วัน เดือน ป สําหรับ FMEA ใหใสวัน เดือน ป ที่เริ่มตน จัดทํา FMEA และวัน เดือน ป ที่ 

ทบทวนFMEA คร้ังลาสุด 
8. คณะทํางาน ใหใสช่ือบุคคลที่รับผิดชอบรวมถึงฝายงานที่มีอํานาจในการบงชื้และ/หรือ 

 ดําเนินการ 
9. หนาที่/ความตองการของกระบวนการ ใหใชคําอธิบายงาย ๆ เกี่ยวกับกระบวนการหรือ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ไดรับการวิเคราะห เชน การกลึง การเจาะ การเชื่อมประสาน การประกอบ 
และใหใสหมายเลขของกระบวนการหรือข้ันตอนการปฏิบัติงานลงไปดวย 

10. แนวโนมของลักษ
lure Mode) หมายถึง ลักษณะทางกายภาพที่กระบวนการจะไมสามารถทําหนาที่ไดตามที่

ออกแบบไวหรือกําหนดความตองการไว 
11. แนวโนมของผลจากขอบกพรอง ในชองนี้องแบบฟอรม FMEA ใหแสดงถึงแนวโนมของ 

ผลจากขอบกพรองที่มีความหมายวา ผลกระทบของลักษณะขอบกพรองที่กระทบก
ระทบดังกลาวอาจจะอยูในรูปองสิ่งที่ลูกคาสังเกตหรือส่ิงที่ลูกคาเคยมีประสบการณมากอนก

ได 
12. ความรุนแรงของผลกระทบ หรือ S – Severity ในชองนี้จะวิเคราะหถึงความรุนแรงของ 

แนวโนมของผลกระทบจากขอบกพรองที่กําหนดในชอง 11 โดยความรุน งจะหมายถึงขนาดของ
ความรุนแรง (Seriousness) ของผลกระทบและความรุนแรงนี้จะเปนลักษณะเชิงสัมพัทธภายใต
ขอบเขตของแตละ FMEA และการลดขนาดความรุนแรงของผลกระทบความรุนแรงจะไดจากการ
ออกแบบใหมสําหรับระบบหรือกระบวนการเทานั้น (ไมสามารถดําเนินการโดยการเปลี่ยนแปลง
ความคาดหวังของลูกคาได) 

ในการประเมินความรุนแรง
อโดยทั่วไปอาจจะใชสเกล 1-10 (อาจจะใชสเกล 1-4, 1-25 หรือ 1-100 ก็ไดโดยสนใจ

ความสามารถในการแยกความแตกตางของสเกลได) และควรกําหนดใหความรุนแรงที่สูงที่สุดได
คะแนนสูงที่สุดและใหความรุนแรงที่ต่ําที่สุดไดคะแนนต่ําที่สุด และถาผลกระทบใดไดคะแนน
ต่ําสุดก็จะตัดผลกระทบนั้นออกไป ตารางที่ 2 แสดงตัวอยางของการใหคะแนนความรุนแรงของ
ผลกระทบ (จาก AIAG (2001), p 43) โดยเกณฑดังกลาวจะพิจารณาลูกคาภายนอกกอนเปนอันดับ
แรก และก
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องขอบกพรอง ในชองนี้ ผูวิเคราะห FMEA จะตองคนหาสาเหตุ รากเหงา 
หรือ พรองจะ

 
กลไ  

านการเปลี่ยนแปลงแบบหรือ
กระ

 โดย 
ันสิ่งที่เปนไปได

ของ บ
บกพรองหรือสาเหตุตลอดจนกลไกของขอบกพรองที่อาจจะทําใหเกิดขึ้น 

ุมในปจจุบัน(ที่ระบุในชอง 16) โดยคะแนนการตรวจจับจะเปนปริมาณ
เชิง 

ารตรวจจับต่ําลง(คือ มีความสามารถในการตรวจจับดีขึ้น) จะตองเกิดมาจากการ
เปล ับนี้ 

มคํานึงถึงโอกาสเกิดขึ้น(Likelihood of  Occurrence) ของลักษณะ
ขอบ

ber) ในชองนี้ใหใสตัวเลขที่ 
แสด ารเกิด 
และ แลวคาตัวเลข RPN จะไมมีความหมายใด ๆ 
นอก ดความเสี่ยงของลักษณะขอบกพรองจากกระบวนการเทานั้น 

13. การจําแนก ชองนี้อาจจะไดรายการใชในการจําแนก (Classify) คุณลักษณะของ 
ผลิตภัณฑหรือกระบวนการพิเศษ สําหรับชิ้นสวนประกอบ ระบบยอย หรือระบบ ที่อาจตองการ
การควบคุมกระบวนการเพิ่มเติมนอกจากนี้ในการกําหนดถึงลักษณะขอบกพรองที่สําคัญมากจาก
การประเมินผลดานวิศวกรรม 

14. สาเหตุแนวโนมข
กลไกของขอบกพรองใสลงไป โดยสาเหตุของขอบกพรอง หมายถึง วิธีการที่ขอบก

เกิดขึ้นโดยอธิบายในรูปของสิ่งที่ไดรับการแกไขหรือสามารถไดรับการควบคุมได 
15. โอกาสเกิด – O (Occurrence) โอกาสในการเกิดจะหมายถึง ความเปนไปไดของสาเหตุหรือ
กเฉพาะหนึ่งจะเกิดขึ้น ดังนั้นอันดับของความเปนไปไดในการเกิด(Likelihood of Occurrence)

จึงมีความหมายเชิงสัมพันธมากกวาตัวเลขสัมบูรณ และการลดโอกาสการเกิดขึ้นนี้จะตองไดมาจาก
มาตรการปองกันหรือควบคุมสาเหตุหรือกลไกของขอบกพรองที่ผ

บวนการ โดยตารางที่ 3 ตัวอยางของการใหคะแนนโอกาสเกิดของผลกระทบ 
(จาก AIAG(2001),p 49) 

16. การควบคุมในปจจุบัน ในชองนี้จะแสดงถึงระบบการควบคุมกระบวนการในปจจุบัน
การควบคุมกระบวนการคือ ลักษณะของการควบคุมที่อาจจะอยูในรูปการปองก

ลักษณะขอบกพรองหรือสาเหตุตลอดจนกลไกของขอบกพรองจากการเกิดขึ้นหรือตรวจจั
ลักษณะขอ

17. การตรวจจับ – D (Detection) ในชองนี้จะใสคะแนนที่ประเมินผลถึงความสามารถในการ 
ควบคุมของระบบการควบค

สัมพัทธภายใตของขอบเขตของFMEA สําหรับแตละกระบวนการที่ทําการศึกษาและจะให
คะแนนก

ี่ยนแปลงวิธีกาควบคุมที่ไดวางแผนไวเทานั้น ในการพิจารณาคะแนนประเมินผลการตรวจจ
จะตองพิจารณาจากความสามารถของระบบการควบคุมที่ปองกันขอบกพรองจากการสงมอบถึง
ลูกคาเทานั้น โดยตองไ

กพรอง โดยตารางที่ 4จะแสดงตัวอยางของกฎเกณฑการประเมินผลความสามารถในการ
ตรวจจับของระบบการควบคุม 

18. ตัวเลขแสดงลําดับของความเสี่ยง (RPN-Risk Priority Num
งของความเสี่ยงที่พิจารณาไดจากองคประกอบสามประการ คือ ความรุนแรง โอกาสในก
การตรวจจับ ดังนั้น RPN = SxOxD โดยทั่วไป
จากใชส่ือถึงลําดับในการกําหน
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สามารถใหคะแนนเกณฑที่กําหนดมีความแตกตางอยางมี
ัยสําคัญ 

ไข ในชองนี้ของแบบฟอรม FMEA สําหรับกระบวนการใหทําการระบุ 
วิธีการป กไขกับลักษณะขอบกพรองที่มีความรุนแรงมากที่สุดกอน 
(ในกรณ

ฏิบัติการแกไขที่ไดกระทําไป 
22. งชี้มาตรการแกไข/ปองกันแลวใหทําการประมาณคาและ 

จับพรอม

2. ลมเหลว ความผิดพลาดและปญหาตาง ๆ ที่อาจ 
เกิดขึ้นไ

ูก

นพื้นฐานสําหรับการกําหนดรายการทดสอบเพิ่มเติมระหวางการพัฒนาผลิตภัณฑและ 
การผลิต

6. 

กระบวนการ 

และเพื่อใหเกิดความมั่นใจวา ผูวิเคราะห
น

19. วิธีการปฏิบัติแก
ฏิบัติเพื่อตอบโตเชิงปองกัน/แ
ีที่ระดับความรุนแรงมีคะแนน 9 หรือ 10 ใหกําหนดมาตรการตอบโตทันที โดยไมสนใจวา

คา RPN จะมีคาเทาไหร) และจากนั้นใหทําการพิจารณาการตอบลักษณะขอบกพรองที่มีคะแนน 
RPN สูงในลําดับแรก ๆ 

20. ผูรับผิดชอบในการปฏิบัติการแกไข และวันเสร็จสิ้น ในชองนี้ใหระบุชื่อบุคคลที่ 
รับผิดชอบตอการดําเนินการปฏิบัติการแกไขนี้รวมทั้งระบุวันเสร็จสิ้นที่เปนหมายดวย 

21. การแกไข ในชองนี้ใหทําการสรุปสั้น ๆ ถึงรายละเอียดการป
ผลการแกไข ภายหลังจากมีการบ
ทั้งคํานวณคา RPN อีกครั้งแตหากไมไดมีการกํามาตรการใด ๆเลยปลอยวางในชองที่ 22 

 ประโยชนของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและกระทบ 
1. ชวยพิจารณาทางเลือกตั้งแตขั้นตอนแรกของการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ ซ่ึงเพิ่ม 

ศักยภาพของการผลิตและความเชื่อถือ 
สรางความมั่นใจวารูปแบบของความ
ดรวมถึงผลกระทบทีอาจจะตามมา ไดรับการพิจารณาบางละเอียดถ่ีถวน 

3. แสดงรายการของปญหาหลักตาง ๆ และระดับความรุนแรงของผลกระทบเมื่อเกิดปญหา 
นั้นขึ้นมา 

4. ชวยแสดงบันทึกผลการปรับปรุงหลังจากมีมาตรการแกไขใหถ ตองอยางใดอยางหนึ่งได 
ทันที 

5. เป
 
ชวยรวบรวมขอมูลในอดีตสําหรับเปนเอกสารอางอิงในอนาคต โดยนํามาใชวิเคราะห 

รูปแบบของปญหาหรือความลมเหลวตาง ๆ สําหรับการพิจารณาหรือการเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑ
หรือกระบวนการผลิต 

7. ทําใหเกิดความมั่นใจไดวาการปรับปรุงและพัฒนาตาง ๆ มีผูรับผิดชอบหรือชวยใหวิศวกร 
ประจํากระบวนการผลิตสรางระบบการปองกันปญหาที่สารถประเมินผลได เมื่อมีการประชุม
ทบทวนขั้นสุดทายของการพัฒนาผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลิต 

8. เปนการแยกแยะและลําดับความสําคัญของขอผิดพลาดรวมทั้งผลกระทบที่เกี่ยวของ 
9. พัฒนาคุณภาพ,ความปลอดภัย,
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10. าสินคา 
11. ละขั้นตอนที่ดีใหฝายบริหารรับทราบและพิจารณา 

แนวทาง ไป 
 
2.3  งาน

ูรณาการแบบจําลองไปยืนยันกับผูใชบริการพบวาสามารถวัดระดับคุณภาพงาน
บริการไ ารของผูใชบริการ 

ื่อคํานวณหา
จุดคุมท องเสียจากงานหลอ ในการดําเนินงานไดใชเทคนิคของการ
วิเคราะห

546  

องลูกคา ผลการประยุกตใชเทคนิคดังกลาว ทําใหไดขอกําหนดที่เปนเกณฑใน
การควบคุมและวัดผลของความสามารถในการตอบสนองตอความตองการของลูกคาตอผลิตภัณฑ
อยางคร กผลการทดสอบกระบวนการผลิตและกระบวนการประกอบ
เปรียบเทียบเกณฑของขอกําหนดทางวิศวกรรม ในการวิจัยนี้ผูวิจับไดแบงหมวดหมูความตองการ

ลดเวลาในการพัฒน
เปนการเสนอผลงานที่มีระบบระเบียบแ
ในการดําเนินการตอ

วิจัยท่ีเก่ียวของ 
1. คมกฤช อิศรานุรักษ, 2548  
งานวิจัยนี้กลาวถึงการศึกษาและหาแนวทางในการออกแบบพัฒนางานบริการหอพัก

นานาชาติใหผูมาใชบริการเกิดความพึงพอใจโดยไดนําเสนอวิธีการวัดระดับคุณภาพงานบริการโดย
การบูรณาการแบบจําลองทางคุณภาพ 2 แบบจําลอง คือ แบบจําลองความสัมพันธระหวางสําคัญ
และความพึงพอใจและแบบจําลองของคาโน (Kano’s model) โดยผูวิจัยไดเสนอตัวช้ีวัดที่มาจาก
วิเคราะหดวยการบ

ดอยางถูกตองและตรงตามกับความตองก
2. อินทิรา เหลาศรีมงคล, 2547  
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อลดของเสียในผลิตภัณฑเหล็กหลอ และเพ
ุนจากการลงทุนเพื่อลดข
ขอบกพรองผละผลกระทบในการผลิต (Failure Mode and Effective Analysis : FMEA) 

การผลการวิจัยพบวาสามารถหาสวนผสมใหมที่เหมาะสมในการผลิตเหล็กหลอ   
3. ธัญญาภรณ ธนบุญสมบัติ, 2
งานวิจัยนี้ไดทําการปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการผลิตกระจกนิรภัยดานขางสําหรับ

รถยนตโดยใชการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิต (Failure Mode and 
Effect Analysis : FMEA)  มาใชในการวิเคราะหและลดลงของเสียของโรงงาน งานวิจัยนี้ไดทําการ
แกไขลักษณะขอบกพรองที่มีคาความเสี่ยงชี้นํา (RPN) ตั้งแต 100 คะแนนขึ้นไป โดยทางทีม
ผูเชี่ยวชาญการไดดําเนินปรับปรุง 2 คร้ัง ผลที่ไดจากงานวิจัยนี้คือ ช้ินงานที่ผลิตไดตรงตามความ
ของลูกคา 

4. ไพฑูรณ พรหมสาขา ณ สกลนคร, 2545  
งานวิจัยนี้กลาวถึงการประยุกตใชเทคนิคการแปรหนาที่เชิงคุณภาพ (Quality Function 

Deployment : QFD) ในการสรางระบบการออกแบบอุปกรณเคล่ือนที่ขดลวดแมเหล็กไฟฟาใหตรง
กับความตองการข

บถวน ซ่ึงสามารถยืนยันไดจา
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ของลูกค

ี้กลาวถึงการศึกษาวิธีการปรับปรุงระบบประกันคุณภาพของโรงงานผลิตพลา
สเตอรเท ารแปรหนาที่เชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment : 
QFD) 

ไดทําการศึกษาเทคนิคใชเทคนิคของการวิเคราะหขอบกพรองผละผลกระทบในการผลิต 
(Failure Mode and Effective Analysis : FMEA) โดยประยุกตใชในกระบวนการผลิตชิ้นสวนยาน
ยนตเพื่อ
ในการว หขอบกพรองและผลกระทบไดอยางสะดวก ถูกตอง และมีประสิทธิภาพ โดย

และเพิ่มประสิทธิภาพในการทํา Process FMEA ไดอยางสะดวกรวดเร็วและ
ถูกตองนาเชื่อถือ

 

าออกเปน 3 หมวด คือ ดานการใชงาน,ดานลักษณะทางกายภาพ,ดานราคา และเลือก
ช้ินสวนหลักทําการพัฒนาเปน 4 สวน 

1. ขดลวดไฟฟา 
2. วัสดุที่ใชเปนโครงสําหรับขดลวด 
3. กาวที่ใชยึดงาน 
4. จุดเชื่อมตอกระแส 
จากนั้นจึงทําการประยุกตใชเทคนิคดังกลาวกับชิ้นสวนแตละชิ้นแยกจากกัน 
5. วรรณวรางค กล่ินสุวรรณ, 2545  
งานวิจัยน
ปปดปากแผล โดยใชเทคนิคก
เพื่อใชระบุกระบวนการทํางานและวิธีการควบคุมซึ่งนําไปสูการตอบสนองความตองการ

ของลูกคา ในการดําเนินงานผูวิจัยไดแบงการดําเนินงานออกเปน 4 ชวง ตามเฟสทั้ง 4 เฟส ของ 
QFD ดังนี้ 

1. การวางแผนระบบประกันคุณภาพ 
2. การออกแบบระบบ 
3. การวางแผนกระบวนการวิธีการปฏิบัติของระบบประกันคุณภาพ 
4. การวางแผนควบคุม 
การวัดผลหลังจากปรับปรุงกระบวนการทํางานใหม พบวาจํานวนขอรองเรียนของลูกคาตอ 

เดือนอยางเห็นไดชัด จากจํานวนขอรองเรียนเฉลี่ย 1.27 คร้ังตอเดือน ลดลงเหลือ 0.25 คร้ังตอเดือน 
6. ชลธา ไกรวัตนุสรณ. 2544  

ออกแบบและจัดสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อเปนเครื่องมือในการชวยระบุขอบกพรอง
ิเคราะ

ออกแบบและจัดสรางโปรแกรม FMEA ProFl 1.0 ซ่ึงประกอบดวย 5 สวนไดแก ขอมูลทั่วไป 
(Information) สวนตั้งคา (Options) สวนระบุขอบกพรอง (Failure Mode) สวนปฏิบัติการ 
(Worksheet) และสวนขอเสนอแนะ(Recommendation) แลวใหผูประกอบการอุตสาหกรรมชิ้นสวน
รถยนตที่ทําจากโลหะเปนผูทดสอบโปรแกรมที่สรางขึ้น ผลการทดสอบพบวาโปรแกรมสามารถ
ชวยระบุขอบกพรอง
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7. อรรถ ฤ
มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงคุณภาพกระบวนการพนสี

ช้ินสวน ็นต

ะ FTA ในการศึกษาเพื่อกําหนดและควบคุมปจจัยตาง ๆ 
ที่มีผลต

พล ทธิภักดี, 2544  
งานวิจัยนี้ไดทําการศึกษาโดย
พลาสติกในอุตสาหกรรมรถยนตใหเหมาะสม ซ่ึงผลจากการศึกษาในครั้งนี้ทําใหเปอรเซ

ของเสียในกระบวนการผลิตลดลง ขอรองเรียนจากลูกคาลดลง พรอมกับมีวิธีการมาตรฐานในการ
ทํางานเพื่อปองกันการเกิดปญหาซ้ํา โดยใชเทคนิคแผนผังกางปลา (Cause and Effect Diagram) เพือ่
คนหาสาเหตุของปญหาที่เปนไปไดทั้งหมด และเทคนิค Seven new QC tools บางเครื่องมือเชน 
แผนภาพความสัมพันธ (Relation Diagram) แผนภาพตนไม (Tree Diagram) มาทําการวิเคราะหเพื่อ
ใชในการคนหาความสัมพันธของปญหา และใชเทคนิคของการวิเคราะหขอบกพรองผละ
ผลกระทบในการผลิต (Failure Mode and Effective Analysis : FMEA)  เพื่อแกไขและปรับปรุง
กระบวนการผลิต 

8. นิพนธ ชวนะปราณี, 2543  
งานวิจัยนี้ไดใชเทคนิค FMEA แล
อการออกแบบและการผลิตสายไฟฟาประเภททนไฟ จากการดําเนินการดังกลาว พบวา

ขอบกพรองตาง ๆ ของทั้งสองวิธีมีความสอดคลองกัน โดยจํานวนขอบกพรองที่ไดจากวิเคราะห
ดวยเทคนิค FMEA มีจํานวนมากกวาและครอบคลุมทุกหัวขอของผลการวิเคราะหดวยเทคนิค FTA 
ในการแกปรับปรุงแกไขและควบคุมปจจัยตาง ๆ ที่มีผลกระทบตอการออกแบบและการผลิตนั้น จึง
อางอิงผลจาก FMEA เปนหลัก  และในงานวิจัยนี้จะเนนแกไขขอบกพกรองที่มีคะแนนความเสี่ยง
ช้ีนําเกิน 100 คะแนนเปนหลัก ในการแกไขข

ทํารายละเอียดและการตั้งคามาตรฐานในการทํางานของ
เครื่องจ  ผลิตภัณฑมีคุณสมบัติสอดคลองกับความตองการของ
ลูกคา 

วนยานยนต 

อบกพกรองนั้นกระทําโดยการกําหนดมาตรฐานการ
ทํางาน การจัดทําระบบรวบรวมขอมูล การจัดทําอุปกรณปองกันพลาด การกําหนดแบบฟอรม
สําหรับการตรวจสอบ และการจัด

ักร ผลที่ไดจากการดําเนินงานคือ

9. พงศธร คุมชนะ, 2543  
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคที่จะออกแบบยานยนตเสรีเอนกประสงคประเภทขับเคลื่อน 4 ลอ
เพื่อ  

 ตอบสนองตอความตองการและพึงพอใจของลูกคาอยางตอเนื่อง รวมถึงการลดตนทุนผลิตภัณฑ 
โดยใชเทคนิคการแปรหนาที่เชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment : QFD) ผลจากวิจัยพบวา
ปจจัยที่ตอบสนองตอความตองการของลูกคาในการตัดสินใจซื้อรถมีอยูดวยกัน 2 ปจจัยหลัก ไดแก 
รูปลักษณ และสมรถนะ และไดจัดลําดับความสําคัญเปนกิจกรรมดําเนินงานเชิงผลิตภัณฑทั้งหมด 4 
กระบวนการ ไดแก 

1. การออกแบบพัฒนาชิ้นส
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เ

ซ่ึงทายส ารปรับปรุงเครื่องสงลมเย็นในสวนตาง ๆ ทั้งในเรื่องของ
โครงสร

ลดลงมากกวารอยละ 70 และคา RPN ลดลง

 ปรับปรุงแผนการสุมตัวอยางในระหวาง
ินงานคํารองเรียนจากลูกคาไดลดลงรอยละ 43.76 

2. การจัดหา Local parts ทํากระบวนการลดตนทุน 
3. การพัฒนาระบบ Shift on the fly 

10. พีรศุษม ธีระโกเมน ,2542  
งานวิจัยนี้ ปนการวิจัยและเสนอแนะการปรับปรุงการออกแบบ เครื่องสงลมเย็นชนิด 

ผนังสองชิ้น สําหรับการใชงานและผลิตในประเทศไทย มีวัตถุประสงคเพื่อท่ีจะปรับปรุงใหตรงกับ
ความตองการของลูกคาพรอมทั้งนําเสนอเปนทางเลือกในการผลิตและพัฒนาผลิตภัณฑ ในการวิจัย
นี้ไดมีการสัมภาษณกลุมตัวอยางของลูกคา และนําเทคนิคการแปรหนาที่เชิงคุณภาพ (Quality 
Function Deployment : QFD) มาประยุกตใชเพื่อปลงความตองการของลูกคาใหเปนขอกําหนดทาง
วิศวกรรม นอกจากนี้ยังมีการประยุกตคอมพิวเตอรซอฟแวร QFD/PathwayTM ชวยในการวิเคราะห 

ุดแลว ผูวิจัยไดเสนอแนวทางในก
างและลดความตองการการใชช้ินสวนที่ตองการความแมนยําในการผลิตสูง นอกจากนี้ยัง

ไดทดลองผลิตเครื่องตนแบบเพื่อทําการทดสอบตอไป  
11. ศิริพันธ ชัชวาลานนท, 2542  
ไดทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตแขนจับหัวอานเขียนเพื่อลดปริมาณของเสีย ใน

อุตสาหกรรมชิ้นสวนฮารดดิสคโดยใชเทคนิคของการวิเคราะหขอบกพรองผละผลกระทบในการ
ผลิต (Failure Mode and Effective Analysis : FMEA) มาเปนเครื่องมือนําไปสูการระบุปญหา 
ผลกระทบที่เกิดขึ้น การวิเคราะห สาเหตุ วิธีการแกไขและกําจัดสาเหตุ และแนวทางการปองกัน
ปญหาที่เกิดขึ้นดวยโดยเครื่องมือและเทคนิคอ่ืนที่เหมาะสมเขามาชวยเพื่อจัดการปญหางานดังกลาว
พบวา ปริมาณของเสียของแตละขอบกพรองหลังการปรับปรุงมีคาลดลง โดยคาปริมาณของเสียตอ
ลานชิ้น (Defect Part Per Million : DPPM) สวนใหญ
โดยคาเฉลี่ยรอยละ 60 ถึงรอยละ 90 

12. พิศิษฐ เจริญกิจวิวัฒน, 2541  
งานวิจัยนี้เปนการศึกษาการปรับปรุงคุณภาพของสายเครื่องควบคุมไฟฟา เพื่อที่จะบรรลุ

ความตองการของลูกคาในโรรงงานประกอบชิ้นสวนอิเลคทรอนิกส สานเครื่องควบคุมไฟฟา 
เพื่อที่จะบรรลุความตองการลูกคาในโรงงานประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส โดยเนนในการ
ปรับปรุงดานกิจกรรมในโรงงาน เร่ิมจากการวิเคราะหเครื่องมือการควบคุมคุณภาพ หลังจากนั้น จะ
นําใชเทคนิคของการวิเคราะหขอบกพรองผละผลกระทบในการผลิต (Failure Mode and Effective 
Analysis : FMEA) มาทดลองใชในการปองกัน ลด และกําจัดขอผิดพลาดที่เคยเกิดขึ้น และ
ขอผิดพลาดที่มีโอกาสที่จะเกิดขึ้นสําหรับสินคาที่มีอยูในปจจุบัน โดยเริ่มคนหาขอมูลเกณฑ
คุณภาพจากคํารองเรียนของลูกคาโดยใชแผนภูมิพาเรโต
ดําเนินงาน FMEA จากผลการดําเน
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ใหผูเชี่ยวชาญประเมินคาความรุนแรงของลักษณะขอบกพรอง เพื่อ
ํานวณหาคาดัชนีความเสี่ยงนํา(RPN) ระยะที่ 4 จัดทําแผนควบคุมลักษณะขอบกพรองที่มีโอกาส

เกิดในกระบวนการผลิต ระยะที่ 5 ประเมินผลการวางแผนคุณภาพจากผลการดําเนินงาน พบวาของ
เสียในกระบวนการผลิตลดลง ปญหาของเสียที่ลูกคาสงคืนลดลง และมีแนวโนมลดลงอยางตอเนื่อง 

14. เฉลิมพล ลีลาผาติกุล, 2540  
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อกําหนดและควบคุมปจจัยที่มีผลตอคุณภาพของยางรถยนต

โดยใชการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิต(Failure Mode and Effect 
Analysis : FMEA) มาใชในการวิเคราะหและควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิตยางรถยนต โดย
เร่ิมจากการศึกษากระบวนการผลิตและคนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอยกพรองทุกขั้นตอนการ
ผลิต โดยอาศัยแผนแสดงเหตุและผล แผนภาพความสัมพันธและแผนภาพตนไม เปนเครื่องมือชวย
ในการคนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรองเหลานั้น จากนั้นใหผูเชี่ยวชาญการผลิตนั้นมา
วิเคราะหเพื่อประเมินคาความรุนแรงของขอบกพรอง การเกิดขอบกพรอง และการควบคุม
กระบวนการเพื่อคํานวณหาคาดัชนี (Risk Priority Number : RPN) ซ่ึงเปนคาที่บอกถึงความเสี่ยงที่
เกิดขอบกพรอง โดยคาRPN ยิ่งมากจะหมายถึงมีความเสี่ยงที่เกิดขอบกพรองสูง โดยภายหลังจาก
การดําเนินงาน ทําใหจํานวนของยางเสียลดลง 
 15. ธนะศักดิ์ ทุเรียน, 2540  

งานวิจัยนี้ไดทําการศึกษาและพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพโดยใชโรงงานผลิตชิ้นสวนยาง
เปนกรณีศึกษา โดยวัตถุประสงคของงานวิจัยนี้เพื่อพัฒนาระบบการควบคุมคุณภาพ เพื่อนําไปสูการ
ประกันวาชิ้นงานหรือผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่ผานการผลิตในแตละขั้นตอนจนถึงลูกคา วามีคุณภาพดี
ขึ้น งานวิจัยนี้มีขั้นตอนในการดําเนินงานดังนี้  1. การจัดตั้งระบบการควบคุมคุณภาพ 2. วิเคราะห
ผล   3. การดําเนินการแกไข และปองกันดวยเครื่องมือทางดาน QC ไดแก QC 7 TOOLS, ใชเทคนิค
ของการวิเคราะหขอบกพรองผละผลกระทบในการผลิต (Failure Mode and Effective Analysis : 
FMEA)  4. การประเมินผลหลังการแกไข/ปรับปรุง 5.การจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน ผลการวิจัย 
พบวาสามารถลดเปอรเซ็นตของเสียในระหวางกระบวนการผลิต และคํารองเรียนจากลูกคาที่เกิด
เนื่องจากผลิตภัณฑที่ไมเปนไปจามขอกําหนดซึ่งสูงมาก 

13. สุภาวดี บุญชนะวิวัฒน, 2541  
งานวิจัยนี้เปนการศึกษาเพื่อจัดสรางระบบแผนคุณภาพลวงหนา (Advanced Product 

Quality Planning) และจัดทําแผนคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนตอะลูมิเนียมโดย
แบงเปน 5 ระยะ คือ ระยะที่ 1 การกําหนดความตองการลูกคาโดยการใชเทคนิคการแปรหนาที่เชิง
คุณภาพ (Quality Function Deployment) ระยะที่ 2 เปนการออกแบบพัฒนาผลิตภัณฑ ซ่ึงทาง
โรงงานรับแบบจากลูกคาจึงไมมีขั้นตอนนี้ ระยะที่ 3 เปนการออกแบบและพัฒนากระบวนการผลิต 
โดยใชเทคนิค FMEA จากนั้น
ค
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 16. อภิชาติ จําปา, 2539  
งานวิจัยนี้ไดทํากา ที่การตอบสนองตอความ

องการท
รพัฒนาปรับปรุงระบบงานขายโดยมุงเนน

ต ี่แทจริงของลูกคา และการเพิ่มความพึงพอใจของลูกคา ผูวิจัยไดนําเทคนิคการแปรหนาที่
เชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment : QFD) มาใชเพื่อจะระบุกระบวนการทํางานและวิธีการ
ควบคุมที่จะชวยปรับปรุงใหระบบงานขายตอบสนองตอความตองการของลูกคา ผลการวิจัยแสดง
ใหเห็นวา การปรับปรุงงานขายนั้น ตองปรับปรุงงานในสวนอ่ืนใหสอดคลองกันดวย และเมื่อ
ประเมินผลโดยใชแบบสอบถามพบวา ผูประเมินมีความพึงพอใจ ในระบบงานที่คลองตัวขึ้นและ
ลดความซ้ําซอนในการทํางาน 
 



 

งานบันได 

ุณภาพของงานที่ตองการและขั้นตอนการ 
ทํางานของงานน ๆ ใชหลักการของ QFD เพื่อหาความสัมพันธระหวาง
หัวขอคุณภาพก ั้น ใหรูปของผลคูณคะแนน เพื่อเพิ่มความเขาใจใน
ความสัมพันธข า ร สามารถจัดลําดับความสําคัญของหัวขอที่ตอง
ปรับปรุง อีกทั้งย านเทียบกับคูแขงไดอีกดวย 
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บทท่ี 3 
การประยุกตใช เทคนิค QFD กับกรณีศึกษา 

 

ในบทนี้จะกลาวถึงวิธีการและผลลัพธของการประยุกตใชัหลักการของเทคนิคการแปร
หนาที่เชิงคุณภาพ (QFD: Quality Function Deployment) ในงานกอสรางประเภทหมูบานเดี่ยว
ความสูง 2 ช้ัน จากปญหาดานคุณภาพของบานในขณะนี้คือ มีการสงมอบบานลาชาเนื่องจากงานที่
ทําไมไดคุณภาพตามที่ตองการจึงทําใหตองการแกไขงานเกิดขึ้น เมื่อมาวิเคราะหปญหาเพื่อหางาน
ที่มีปญหาคือไมผานการตรวจสอบจาก QA โดยใชแผนภูมิพาเรโตพบวา มี 6 งานหลักที่มีปญหา
ดานคุณภาพไดแก 

- งานสี 
- งานกระเบื้อง 
- 
- งานหองน้ํา 
- งานปารเก 
- งานหลังคา 

เมื่อพิจาร าถ วของกับงานก็คือ คณ ึงปจจัยที่เกี่ย
ั้น  ทางผูวิจัยจึงไดประยุกต
ับข ตอนการทํางาน ซ่ึงแสดง
อง นยอยกับค ี่ตองกาง ุณภาพท

งังทราบถึงระดับคุณภาพ
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รูปที่ 3.1 แสดงการประยุกตใช QFD ในงานกอสราง 
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ราะฉะนั้น เฟสของQFDที่มีความเกี่ยวของกับทางดาน
ิศวกรรมจึงมี2 เฟส คือเฟสที่ 3 (Process Planning)และ เฟสที่ 4 (Production Planning) แตในงานวิ

rocess Planning) 
จะไมครอบคลุมถึงสวนขอ วิจัยนี้มุง ภาพใน
กระบวน านั้น 

FDในงานกอสรางตางกับQFD ทั่วไปคือ ในงานกอสรางเราเนนแค
กระบวน อกแบบ ดังนั้นจึงไมจําเปนตองมีถึง 4 เฟส มีเพียง 2 เฟสถือวา
เพียงพอ ี่ไดรับการออกแบบมาแลวเทานั้น 
 ระยุกตใชดังนี้ 
 
3.1 งานก
 ูกระเบื้องภายในตัวบาน งชั้นบนและชั้นลาง
แตไมรว

เสร็จ   

- กระเบื้องสีเดียวกัน 

ระดับ 

เมื่อสาม ีการระบุ
ความสําคัญของห นเปนตัวตัดสิน ซ่ึงใชสเกล 
1-10 ที่ใช 10 ะความแตกตางใหชัดเจนแมเพียงเล็กนอยของระดับ

ในสวนของการประยุกตใชเทคนิคQFD ในงานกอสรางนั้น ในงานวิจัยคร้ังนี้เราเนนถึง
คุณภาพในการผลิตหรือในการกอสรางเพ
ว
ในงานวิจัยนี้ไดประยุกตใชเทคนิค QFD เฉพาะในเฟสของการวางแผนการผลิต (P

งออกแบบเนื่องจากงาน เนนถึงการปรับปรุงคุณ
การกอสรางเท
ความแตกตางของของQ
การจึงไมเกี่ยวของกับการอ
เนื่องจากเราเนนถึงคุณภาพท
มีรายละเอียดการป

ระเบื้อง  
งานกระเบื้องในการวิจัยคร้ังนี้หมายถึงการป ทั้
มถึงการปูกระเบื้องในหองน้ํา 
3.1.1 หัวขอคุณภาพที่ตองการเมื่องาน

- พื้นไดระดับ 
- ยาแนวเรียบ สม่ําเสมอ 
- รองกระเบื้องขนาดเทากัน 

- กระเบื้องไมรอน 
- เศษกระเบื้องดานขอบมีขนาดใหญกวาครึ่งแผน 
- แนวกระเบื้องไมเบี้ยว 
- การเขามุมกระเบื้องไดระยะ 45 องศา 
- การติดตั้งบัวเชิงผนังตรงไมคต 
- รอยตอของบัวเชิงผนังเรียบได
- การเขามุมบัวเชิงผนังตองไดระยะ 45 องศา 
- บริเวณผิวของบัวเชิงผนังตองไมมีหัวตะปูยื่นอออกมา 
- ไมที่ใชทําบัวเชิงผนังตองไมผุหรือมีตาไม 
ารถสรุปหาหัวขอคุณภาพดานงานปูกระเบื้องไดแลว หลังจากนั้นตองม
ัวขอคุณภาพงานแตละขอเพื่อเปรียบกันโดยใชคะแน
ระดับเพื่อใหสามารถแยกแย
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ความสําคัญของห ี้ไดใชวิธีระดมสมองจากทีมงาน
ฝายคุณภาพ สาม
 
              ตารางท วามสําคัญ 

ระดับความสําคัญ (1-10) 

ัวขอคุณภาพในแตละหัวขอ การใหคะแนนครั้งน
ารถสรุปคะแนนไดดังนี้ 

ี่ 3.1  แสดงหัวขอคุณภาพในงานกระเบื้องและระดับค
หัวขอคุณภาพ 

พื้นไดร 10 ะดับ 
ยาแนวเรียบ สม่ําเสมอ 6 
รองกระเบื้องขนาดเทากัน 7 
กระเบื้องสีเดียวกัน 7 
กระเบื้องไมรอน 9 
เศษกระเบื้องดานขอบมีขนาดใหญกวาครึ่งแผน 5 
แนวกระเบื้องไมเบี้ยว 6 
การเขามุมกระเบื้องไดระยะ 45 องศา 6 
การติดตั้งบัวเชิงผนังตรงไมคต 7 
รอยตอของบัวเชิงผนังเรียบไดระดับ 8 
การเขามุมบัวเชิง ยะ 45 องศา 6 ผนังตองไดระ
บริเวณผิวของบัวเชิงผนังตองไมมีหัวตะปูยื่นอออกมา 6 
ไมที่ใชทําบัวเชิง 5 ผนังตองไมผุหรือมีตาไม 

 
3.1.2 ขั้นตอนการ

1.ศึกษาแ างและขอกําหนดตาง ๆ ใหชัดเจน 
2. เตรียมวัสดุ และแรงงานใหพรอม 

ย ไมมีขอแกไข 
ับพื้น ตองเรียบไมเปนแอง 

าดพื้น กอนการปู 
งเ เทากัน 

7. เริ่มปูกระเบื้องตามแนวเริ่มต ว จนครบทั้งหอง 
า ระดับ งสม่ําเสมอ  

 สีข มกลืนกันทั้งหอง 
 9. ยาแนวรอยตอใหเต็ม ลูบใหเสมอกับแผนกระเบื้อง 

รทาสีบัวกอนติดตั้ง  

ทํางานในงานปูกระเบื้อง 
บบกอสร

3. ตรวจสอบใหแนใจวางานทําพื้น Topping เรียบรอ
4. ตรวจสอบระด
5. ทําความสะอ
6. ตีแนวเริ่มการปู ตองจัดแบ ศษกระเบื้องใหเฉล่ียทั้ง 2 ดาน

นที่กําหนดไ
8. ตรวจสอบใหแนใจว ราบเรียบตามที่กําหนด รอยตอตอ
(ไมเกิน 3 มม.)แผนไมเผยอ องแผนกระเบื้องกล

10. คว
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11. ติดตั้งบัวเชิงผนังตามแนวและแบบกอสราง 
12. ตรวจสอบใหแนใจวารอยตอบัว 

นบสนิทและย
13. เก็บความเรียบรอยของยาแน
ะเบื้องกับบัวและบัวกับผนัง

14. ทําความสะอาดพื้นที่กอสร
 

เปาหมายและทิศท  Target Value) 
ขั้นตอนการทํางานทุกขั้นตอนจําเปนจะ ดําเนินการซึ่งเปนตัวช้ีวัดที่ 

สามารถวัดได และควรมีการกําหนดทิศทางในก ี่มีในปจจุบันวา
งที่เพิ่มขึ้นหรือลดลง ห มงานสามารถดําเนินการในขั้นตอน

าพ จนผลลัพธของง ี่
ิศทางในหารปรับปรุง ดังนี้ 

 
ตัว องคว มตองการ

ของลูกคาได 

ี้วัดในปจจุบัน

ง

 
กระเบื้อง 

าหมาย ทิศทาง
(Direction) 

เรียบรอยไมบัวแ ึดกับแผนผนัง 
วที่รอยตอระหวาง 

ใหเรียบรอย กร
างใหเรียบรอย 

3.1.3 ขอกําหนดคา างการพัฒนา (Direction and
ตองมีเปาหมายในการ
ารปรับปรุงซึ่งเทียบกับคาตัวช้ีวัดท
รือในปจจุบันทีควรปรับปรุงไปในทิศทา

การทํางานนั้นไดประสิทธิภ านสามารถตอบสนองหัวขอคุณภาพของงานตามท
ตองการไดแลว โดยมีสัญลักษณแสดงท
  

หากตองเพิ่มคาของ ช้ีวัดนั้น เพื่อใหสามารถตอบสน า

 
หากตัวช เหมาะสมแลว 
 
หากตองลดคาของตัวช้ีวัด เพื่อใหสามารถตอบสนองความตองการขอ
ลูกคาได 

ตารางที่ 3.2  แสดงเปาหมายและทิศทางการพัฒนาของงาน
ขั้นตอนการทํางาน เป

(Process Step) (Target) 
1.ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดตาง ๆ ให
ชัดเจน 

งานที่ทําถูกตองตามแบบและ  
ขอกําหนด 

2. เตร ม พอ  วัสดุ และแรงงานใหพรอม วัสดุครบถวน, แรงงานเพยีงีย
3. ตรวจสอบใหแนใจวางานทําพื้น Topping 
เรียบรอ งานไมมีขอแกไข  

ย  
4. ตรวจสอบระดับพืน้ ตองเรียบไมเปนแอง  
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ขั้นตอนการทํางาน 
(Process Step) 

เปาหมาย 
(Target) 

ทิศทาง
(Direction) 

ขั้นตอนการทํางาน 
(Process Step) 

เปาหมาย 
(Target) 

ทิศทาง
(Direction) 

5. ทําความสะอาดพื้น กอนการปู ไมมีเศษวัสดุ พื้นสะอาด  

6. ตีแนวเริ่มการปู  
กระเบื้องเฉลี่ยเทากันทั้ง 2 ด

 ตีแนวถูกตําแหนงและทิศทาง เศษ
าน 

7. ปูกระเบื้อง ปูถูกตองและครบตามกําหนด  

8. ตรวจสอบ ระดับราบเรียบ  
รอยตอแผนหางไมเกิน 3 มม. แผน
ไมเผยอ สีของแผนกระเบื้อง
กลมกลืนกันทัง้หอง 

 

9. ยาแนวรอยตอใหเต็ม  ยาแนวเต็มรอยตอ ลูบใหเส
แผนกระเบื้อง 

 มอกับ

10. ควรทาสีบัวกอนตดิตั้ง  ทาสีถูกตองและงานเรียบรอย  
11. 
กอสร

ติดตั้งบัวเชิงผนังตามแนวและแบบ ติดตั้งตามแบบที่กําหนด  
าง 

12. ตรวจสอบใหแนใจวารอยตอบัวเรียบรอย ไมบัวแนบสนทิและยดึกับผนัง  

13. เก็บความเรียบรอยของยาแนว ยาแนวเต็มรอยตอ เสมอกับ
กระเบื้องและผน

 
ัง 

14. ทําความสะอาดพื้นทีก่อสราง ไมมีเศษวัสดุเหลืออยู  
3.1.4 การวิเคราะหคูแข usto ompetiti

การวิเคราะหคูแข ียง ํางานไดอยาง 
ุด ในงานวิจัยช้ินนี้ทางทีมงานไดเลือกค ิษัท โดยใหเปน
กษณแท
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โดยทคะแน ี  5  แทนการ

ผลการวิเคราะหคูแขงทางดานงานกระเบื้องไดผลดังตารางตอไปนี้ 
 
 

สเก นน 
ทํางานที่ผลงานดีมาก 



ระด  3     

 

ตารางที่ 3.3 แสดงการวิเคราะหคูแขงในงานกระเบื้อง 
คะแนนดานคุณภาพของบรษิทั คุณภาพเมื่อเปรียบเทียบกับคูแขง 
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ลําด
ับ หัวข

P  1  5 
อคุณภาพ 

 W L  2 3 4 
1 พื้นได ับ  43 P,W  L
2 ยาแนวเรียบ สม่ําเสมอ 4 4 P,L  3   W  
3 รองกระเบื้องขนาดเทากัน 3 3 4     P,W L 
4 กระเบื้องสีเดียวกัน 4 4  P,L  3  W  
5 กระเบื้องไมรอน 4 4  ,W,   4  P  L
6 เศษกระเบื้องดานขอบมีขนาดใ    P,Lหญกวาครึ่งแผน 4 3 4  W   
7 แนวกระเบื้องไ   P,L  มเบี้ยว 4 3 4  W 
8 การเขามุมกระเ ะ 45 4  บื้องไดระย องศา 3 3   P,W L 
9 การติดตั้งบัวเชิ มคต 4    งผนังตรงไ  4 3 W P,L 
10 บัวเ ไดร 4  รอยตอของ ชิงผนังเรียบ ะดับ 4 3   W P,L 
11 ัวเช ดระ  4  การเขามุมบ ิงผนังตองไ ยะ 45 องศา 4 3    W P,L  
12 องบ องไ ื่นอ  4  P,Lบริเวณผิวข ัวเชิงผนังต มมีหัวตะปูย อกมา 4 3   W   
13 ัวเช มผุห  4  ไมที่ใชทําบ ิงผนังตองไ รือมีตาไม 3 3    P,W L 
บริษ ยาง ทคูแ L : งที่      คุณภ       ดีที่สุด 5:  คุณภาพาพแยที่สุด           1 :  2 บริษัทคูแขขงที่ 1  W : บริษััทกรณีตัวอP : 

nkam
Typewritten Text
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จากไดทํ าการ เปรียบเที ยบแลวพบว าบริษัท
กรณีศึก ข

ุณภาพเรื่องยาแนวเรียบ สม่ําเสมอ หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแลวพบวาบริษัท
กรณีศึก และ

งขนาดเทากัน หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแลวพบวาบริษัท
กรณีศึกษ ับ 3 ซ่ึงเทากับบริษัทคูแขง W แตคุณภาพดอยกวาบริษัทคูแขง L 1 ระดับ 
คือระดับ

4. คุณภา

ารเปรียบเทียบแลว
ึกษามีคุณภาพไดระดับ 4 เทากับบริษัทคูแขง W และ L  

6. คุณภาพเร น หลังจากได
ทําการเปรียบ รณีศึกษามีคุณภาพไดระ ูแขง L 

ือระดับ 3  
ื้องไมเล้ียว ห ําการเปรียบเทียบแลวพบวาบริษัท

ไดระดับ 4 ซ่ึงคุณภาพเทากับบริ ริษัทคูแขง W 1 ระดับ 

ุมกระเบื้อง ตองไดระยะ 45 องศา หลังจากไดทําการเปรียบเทียบ
 3 ซึ่งเทากับบริษัทคูแขง W แตคุณภาพดอยกวา

ริษัทคูแขง L 1 ระดับ คือระดับ 4  
9. คุณภาพเรื่องบังเชิงผนังตรงไมคต หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแลวพบวาบริษัท

กรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ าบริษัทคูแขง W 1 ระดับ 
คือระดับ 3  

ระดับ หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแลว
ิษัทกรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 4 ซ่ึงคุณภาพเทากับบริษัทคูแขง L และสูงกวาบริษัท

เรื่องการเขามุมบัว ตองไดระยะ 45 องศา หลังจากได

สรุปการเปรียบคุณภาพของงานกระเบื้องระหวางโรงงานตัวอยางกับคูแขง 
 1. คุณภาพเรื่องพื้นไดระดับ หลัง
ษามีคุณภาพไดระดับ 3 ซ่ึงเทากับบริษัทคูแ ง W แตคุณภาพดอยกวาบริษัทคูแขง L 1 ระดับ 

คือระดับ 4  
 2. ค
ษามีคุณภาพไดระดับ 4 ซ่ึงคุณภาพเทากับบริษัทคูแขง L สูงกวาบริษัทคูแขง W 1 ระดับ 

คือระดับ 3  
3. คุณภาพเรื่องรองกระเบื้อ
ามีคุณภาพไดระด
 4  

พเรื่องการใชกระเบื้องปูสีเดียวกัน หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแลวพบวาบริษัท
กรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 4 ซ่ึงคุณภาพเทากับบริษัทคูแขง L และสูงกวาบริษัทคูแขง W 1 ระดับ 
คือระดับ 3  

5. คุณภาพเรื่องกระเบื้องไมรอนเมื่อมีการปูเสร็จ หลังจากไดทําก
พบวาบริษัทกรณีศ

ื่องเศษกระเบื้องดานขอบเมื่อปูเสร็จควรขนาดใหญกวาครึ่งแผ
เทียบแลวพบวาบริษัทก ดับ 4 ซ่ึงคุณภาพเทากับบริษัทค

และสูงกวาบริษัทคูแขง W 1 ระดับ ค
7.คุณภาพเรื่องแนวกระเบ ลังจากไดท

กรณีศึกษามีคุณภาพ ษัทคูแขง L และสูงกวาบ
คือระดับ 3  

8. คุณภาพเรื่องการเขาม
แลวพบวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ
บ

4 ซ่ึงคุณภาพเทากับบริษัทคูแขง L และสูงกว

10. คุณภาพรอยตอบัวเชิงผนังเรียบได
พบวาบร

 

คูแขง W 1 ระดับ คือระดับ 3  
11. คุณภาพ
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ทําการเปรียบเทียบแลวพบวาบริษัทกรณีศกึษามีคุณภาพไดระดับ 4 ซ่ึงคุณภาพเทากบับริษัทคูแขง L 
และสูงกวาบรษิัทคูแขง W 1 ระดับ คือระดบั 3  

หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแลวพบวาบริษัท
ุณภาพไดระดับ 4 ซ่ึงคุณภาพเทากับบริษัทคูแขง L และสูงกวาบริษัทคูแขง W 1 ระดับ 

คือระดับ
13. คุณเรื่อง ดทําการเปรียบเทียบ

แลวพบวาบริษ ไดระดับ 3 ซ่ึงเทากับ ยกวา

.1.5 ความสัมพันธระหวางกระบวนการ (Correlation Matrix) 
เปนการพิจารณาถึง ขั้นตอนการทํางาน (Process Step)  

โดยแตคูอาจจ ืออาจไมมีความสัมพัน ะเบื้อง 
วามสัมพันธที่มีของแตละขั้นตอนการทํางานมีเ  
orrelation) และสงเสริมกันมาก (Strong Positive Correlation) แสดงไดดังนี้ 

  
1. การศึกษาแบบกอสรางและข าง ๆ ใหชดัเจน 

12. คุณภาพเรื่องบัวเชิงผนังไมมีหัวตะปู 
กรณีศึกษามีค

 3  
ไมที่ใชทําบัวเชิงผนังไมผุหรือไมมีตาไม หลังจากไ

ัทกรณีศึกษามีคุณภาพ บริษัทคูแขง W แตคุณภาพดอ
บริษัทคูแขง L 1 ระดับ คือระดับ 4  

  
3

การเชื่อมโยงกันภายในของ
ะสงเสริมหรือขัดแยงหร ธกันเลยก็ได ในสวนของงานกร

ค พียงความสัมพันธแบบสงเสริมกัน(Positive
C

อกําหนดต
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

2. เตรียมวัสดุ และแรงงานใหพรอม 

5. ทําความสะ
บใหแนใจวางานทําพื้น Topping 

เรียบรออาดพื้น กอนการปู 
6. ตีแนวเริ่มการปู  
8. ตรวจสอบใหแนใจวา ระดับราบเรียบตามที่
กําหนด รอยตอตองสม่ําเสมอ  

 ติด11. ตั้งบัวเชิงผนังตามแนวและแบบกอสราง 

 

3. ตรวจสอ
ย  

4. ตรวจสอบระดับพืน้ 

10. ควรทาสีบัวกอนตดิตั้ง  
 

 
2. การเตรียม านใหพรอม วัสดุ และแรงง

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
1.ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดต
ชัดเจน 

าง ๆ ให

5. ทําความสะอาดพื้น กอนการปู 
6. ตีแนวเริ่มการปู  
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2. การเตรีย ใหพรอม มวัสดุ และแรงงาน
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

7. เร่ิมปูกระเบือ้งตามแนวเริม่ตนที่กําหนดไว จน
ครบทั้งหอง 

 
3. ก ing ารตรวจสอบความเรียบรอยของการทาํพื้น Topp

Positive Correlation  Strong Positive Correlation
1.ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดตาง ๆ ใหช
5. ทําคว

ัดเจน
ามสะอาดพื้น กอนการปู 

4. ตรวจสอบระดับพื้น 

 
 

 
4. น การตรวจสอบระดับพื้

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
 1.ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดตาง ๆ ให

ชัดเจน 
บใหแนใจวางานทําพื้น Topping 

เรียบรอ

 

3. ตรวจสอ
ย  

 
5. การทําความส  ะอาดพื้น

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
1.ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดตาง ๆ ให
ัดเจน 

2. เตรียมวัสดุ และแรงงานใหพรอม 

3. ตรวจส พื้น Topping 

วามเรียบรอยของยาแนวที่รอยตอ
ระหวางกระเบือ้งกับบัวและบัวกับผนังให
 13. เก็บค

ช

อบใหแนใจวางานทํา
เรียบรอย 

เรียบรอย 

 
6.การตีแนว 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
2. เตรียมวัสดุ และแรงงานใหพ งตามแนวเริ่มตนที่กําหนดไว 

จนครบ
รอม 7. เร่ิมปูกระเบื้อ

ทั้งหอง 
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7. การปูกระเบื้อง 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

2. เตรียมวัสดุ และแรงงานใหพรอม 

14. ทําความสะอาดพื้นที่กอสรางใหเรียบรอย 
6. ตีแนวเริ่มการปู  
 

 
ะดับความเรียบของกร8. การตรวจสอบร ะเบื้อง 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
1.ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดตาง ๆ ให  
ชัดเจน 

 
9. การยาแนวรอยตอ 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
14. ทําความสะอาดพื้นที่กอสรางใหเรียบรอย  
 

10. การทาสีบัวกอนติดตั้ง 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

13. เก็บความเรียบรอยของยาแนวที่รอยตอ
ะเบือ้งกับบัวและบัวกับผนังให

อย
. ทําค  

1.ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดตาง ๆ ให
ชัดเจน 

ั้งบัวเชิงผนังตามแนวและแบบ
กอสราง 

ระหวางกร
เรียบร  11. ติดต
14 วามสะอาดพื้นทีก่อสรางใหเรียบรอย
 

11.การติดตั้งบัวเชิงผนัง 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

13 วามเรียบรอยขอ. เก็บค งยาแนวที่รอยตอ
หวาง

อย

10. ขั้นตอนควรทาสีบัวกอนติดตั้ง 
ระ กระเบือ้งกับบัวและบัวกับผนังให
เรียบร  
 

13. การเก็บความเรียบรอยของยาแนว 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

10 อนควรทาสีบัวกอนติดต. ขั้นต ั้ง  
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13. การเก็บความเรียบรอยของยาแนว 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

11. ติดตั้งบัวเชิงผนังตามแนวและแบบกอสราง 
 

14. การทําความสะอาดพื้นท่ีกอสรางใหเรียบรอย 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

7. ระเบื้องตามแนวเริ่มตเร่ิมปูก ี่กําหนดไว จนครบทั้งหอง 
. ขั้นต  
. ติดต

 นท
10 อนควรทาสีบัวกอนติดตั้ง
11 ั้งบัวเชิงผนังตามแนวและแบบกอสราง 
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QFD Product Planning Matrix Positive Correlation

งานกระเบือ้ง Strong Positive Correlation 

Negative Correlation

Strong Negative Correlation 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

  Max             Min             Target

Im
po

rta
nc

e A B C D E F G H I J K L M N

1 พื้นไดระดบั 10 9 9 9 9 3 9 9 3 P,W L

2 ยาแนวเรียบ, สม่ําเ สมอ 6 3 3 3 3 3 3 9 9 3 3 W P,L

3 รองกระเบือ้งขนาดเทากนั 7 9 9 3 3 3 3 P,W L

4 กระเบือ้งสเีดยีวกนั 7 9 9 3 9 W P,L

5 กระเบือ้งไมรอน 9 3 3 9 9 9 3 P,W,L

6 เศษกระเบือ้งมีขนาดใหญกวาครึ่งแผน 5 9 3 9 9 W P,L

7 แนวกระเบือ้งไมเลีย้ว 6 3 9 9 W P,L

8 เขามุมกระเบือ้ง 45 องศา 6 9 3 3 P,W L

9 บวัเชงิผนังตรงไมคต 7 3 9 9 9 3 W P,L

10 รอยตอบวัเชงิผนังเรียบไดระดบั 8 3 9 9 3 3 W P,L

11 เขามุมบวั 45 องศา 6 9 9 9 W P,L

12 บวัเชงิผนังไมมีหัวตะปู 6 3 9 9 3 W P,L

13 ไมทีใ่ชไมผหุรือมีตาไม 5 3 9 3 P,W L

Importance of the HOWs 510 321 189 189 111 219 156 228 75 258 243 18 153 120
(Calculated)

Target a b c d e f g h i j k l m n

Competitive Analysis

      Company : P 3 3 3 3 5 5 5 5 3 5 5 3 3 5

     Company : L 3 5 3 3 5 5 5 5 5 5 5 3 5 5

     Company :W 3 3 3 3 3 3 3 3 0 3 3 3 3 3
  5 = Best, 0 = Worst

189 189
111

219
156

228

75

258 243

18

153 120

321

510

WHATs / Outputs
(สิง่ท่ีตองการเมื่องานเสร็จ)

Process Steps 
งานกระเบือ้ง

Company : P
Company : L
Company : W

วิคราะหเทยีบกบัคูแขง

 
 
 

รูปที่  3.2 แสดงสหพันธของความตองการดานคุณภาพในงานกระเบื้อง 
 
หมายเหตุ 

 ศึกษาแบบกอสราง และขอกําหนดตาง ๆ ใหชัดเจน  
 เตรียมวัสด ุและแรงงานใหพรอม 

 ทําความสะอาดพื้น กอนการปู    
 ตีแนวเริ่มการปู 
 เร่ิมตนปูกระเบื้องตามแนวเริ่มตนที่กําหนดไว จนครบทั้งหอง 

A
B
C ตรวจสอบใหแนใจวางานทําพื้น Topping เรียบรอย  
D ตรวจสอบระดับพื้น 
E
F
G
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วจสอบใหแนใจวา ระดับราบเรียบตามที่กําหนด รอยตอตองสม่ําเสมอ 

J ติดตั้งบัวเชิง
K ตรวจสอ ห
L ควรทาส  
M เก็บยาแน รอ ระเบื้องกับบัว และบัวกับผนังใหเรียบรอย 
N ทําความ อ
 
a งานที่ทํา ต
b วัสดุคบ อ 
c งานไมม แ
d 

มเกิน 3 มม. แผนไมเผยอ สีกลมกลืนกันทั้งหอง 
i ยาแนวเต
j ติดตั้งตามแบบที่กําห
k ไม
l ทา
m ยาแ ย เสมอกับแผนกระเบื้องและผนัง 
n ไม
 
 
 
 
 
 

H ตร
I ยาแนวรอยตอใหเต็ม  

ผนังตามแนวและแบบกอสราง 
บใ แนใจวารอยตอบัวเรียบรอย 
ีบัวกอนติดตั้ง
ว ยตอระหวางพื้นก
สะ าดพื้นที่กอสรางใหเรียบรอย 

ถูก องตามแบบและขอกําหนด 
ถวน แรงงานเพียงพ
ีขอ กไข 

ตองเรียบไมเปนแอง 
e ไมมีเศษวัสดุ พื้นสะอาด 
f ตีแนวถูกตําแหนงและทิศทาง เศษกระเบื้องเฉลี่ยเทากัน 2 ดาน 
g ปูถูกตองและครบตามกําหนด 
h รอยตอระหวางแผนไ

็มรอย เสมอแผนกระเบื้อง 
นด 

บัวแนบสนิทยึดกับผนัง 
สีถูกตองและงานเรียบรอย 
นวเต็มรอ
มีเศษวัสดุเหลือ 
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รูปที่ 3.3  แผนภูมิพาเรโต ของขั้นตอนการทํางานกับ 
  คุณภาพงานที่ตองการในงานกระเบื้อง 
 
 
 

Im
po

rt
an

ce
 V

al
ue

s

Pe
rc

en
t

Process Step
Count 56 153 120 111 93

Percent 18 12 9 9 8 8 7 7 6 5 4 4 3
Cu

Other5141374368

Pareto Analysi

 
 

(Pareto Chart) แสดงลําดับความสัมพันธ

1510 321 258 243 228 219 189 189

m % 18 30 39 48 56 64 71 77 83 88 93 97 100

111021

3000

2500

2000

1500

1000

500

0

100

80

60

40

20

0

s งานกระเบ้ือง

1.ศ
ึกษ

าแบ
บก

อส
ราง

แล
ะข

อกํ
าห

นด
ตา
ง ๆ

 ให
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2. เ
ตรี
ยม

วัส
ด แ

ละ
แร
งงา

นใ
ห

3. ต
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จส
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ให

แน
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นท
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ื้น T

opp
ing

 เรี
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รอ
ย ไ
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แก
ไข

 

4. ต
รว
จส
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ระ
ดับ

พื้น
 ตอ

งเรี
ยบ

ไม
เปน

แอ
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6. ตี
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วเร
ั้ง 2

 ด
น 

ิ่มก
ารป
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งเศ
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งต
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วเร
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นท
ี่กํา
หน

ดไ
ว 

ั้งห
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รว
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ให

แน
ใจว

า ร
ะด

ับร
าบ
เรีย

บต
าม
ท

  
ี่กํา
หน

ด

11.
 ติด

ตั้ง
บัว

เชิง
ผน

ังต
าม
แน

วแ
ละ

แบ
บก

อส
ราง

 

13.
 เก
็บค

วาม
เรีย

บร
อย
ขอ

งยา
แน

วท
ี่รอ
ยต
อ  

5. ท
ําค
วาม

สะ
อา
ดพ

ื้น ก
อน

กา
รป

ู 

14.
 ทํา

คว
าม
สะ

อา
ดพ

ื้นท
ี่กอ

สร
างใ

หเรี
ยบ

รอ
ย 

10.
 คว

รท
าส
ีบัว

กอ
นต

ิดต
ั้ง  

อื่น
 ๆ 
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 3.2.1 งการเมื่องานเสร็จในงานสี   
ามแบบและขอกําหนด 
สม่ําเสมอ มอง

ีตองคม สีไมแลบ การตัดขอบตองคมตรง 
อะสวนอื่น ๆ 

กันอ ใหเรียบรอย 

- ราคาถูก 
ณภาพดานง รระบ ําคัญ

ของหัวขอคุณภาพงานแตละขอเพื่อเปรียบกันโด ัวตัดสิน ซ่ึงใชสเกล 1-10 ที่ใช 10 
ยะความแตกตางให ควา สําคัญของ

นค ายคุณภาพ 
นนไดดังนี้ 
ตารางที่ 3.4  แสดงหัวขอคุณภาพในงานสีและระดับความสําคัญ 

หัวขอคุณภาพ  (1-10

3.2 งานสี 
 หัวขอคุณภาพที่ตอ

- สีถูกตองต
- สีเรียบเนียน ไมเห็นพื้นผิวเดิม 
- สีไมดาง 
- ช้ันสีไมลอกลอน 
- ขอบส
- สีไมเล
- เก็บเศษวัสดุ วัสดุปอง
- เวลารวดเร็ว 

อกจากพื้นที่ และทําความสะอาด

เมื่อสามารถสรุปหาหัวขอคุ านสีไดแลว หลังจากนั้นตองมีกา ุความส
ยใชคะแนนเปนต

ระดับเพื่อใหสามารถแยกแ ชัดเจนแมเพียงเล็กนอยของระดับ ม
หัวขอคุณภาพในแตละหัวขอ การใหคะแน รั้งนี้ไดใชวิธีระดมสมองจากทีมงานฝ
สามารถสรุปคะแ

ระดับความสําคัญ ) 
สีถูกตองตามแบบและขอกําหนด 9 
สีเรียบเนียนสม่ําเสมอ มองไมเห็นพื้นผิวเดิม 10 
สีไมดาง 9 
ช้ันสีไมลอกลอน 6 
ขอบสีตองคม สีไมแลบ การตัดขอบตองคมตรง 8 
สีไ เลอะสวนอื่น ๆ 7 ม
เก็บเศษวัสดุ วัสดุปองกันออกจากพื้นที่ 6 
 และทําความสะอาดใหเรียบรอย 
เวลารวดเร็ว 9 
ราคาถูก 6 
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าแบบกอสราง ใหชัดเจน 

3. เตรียมวัสดุสี และอุปกรณการหาตลอดจนวัสดุปองกันความเสียหาย 
4. เตรียมแรงงานใหพรอม 
5.  ตรวจสอบใหแนใจวางานอื่น ๆ เชนงานฉาบ D-Coat ,  
งานฉาบแตงเหล่ียมมุมตาง ๆ เรียบรอย ไมมีขอแกไข 
6. ตรวจสอบสภาพพื้นผิวที่จะทาสี ตองสะอาด 
ไมมีฝุนขัดผิวเรียบเนียน แหงสนิทไมช้ืน 
7. ตรวจสอบสภาพอากาศ ตองมีแดด ไมมืดครึ้มหรือฝนตก 
8. วางแผนทาสี พรอมปูวัสดุปองกันสีเปอน 
9. ทาสีรองพื้น 
10. ทาสีจริงชั้นที่ 1 
11. ทาสีจริงชั้นที่ 2 
12. ทําความสะอาดพื้นที่กอสรางใหเรียบรอย 

 
3.2.3 ขอกําหนดคาเปาหมายและทิศทางการพัฒนา (Direction and Target Value) 
ขั้นตอนการทํางานทุกขั้นตอนจําเปนจะตองมีเปาหมายในการดําเนินการซึ่งเปนตัวช้ีวัดที่ 

สามารถวัดได และควรมีการกําหนดทิศทางในการปรับปรุงซ่ึงเทียบกับคาตัวช้ีวัดที่มีในปจจุบันวา
ควรปรับปรุงไปในทิศทางที่เพิ่มขึ้นหรือลดลง หรือในปจจุบันทีมงานสามารถดําเนินการในขั้นตอน
การทํางานนั้นไดประสิทธิภาพ จนผลลัพธของงานสามารถตอบสนองหัวขอคุณภาพของงานตามที่
ตองการไดแลว โดยมีสัญลักษณแสดงทิศทางในการปรับปรุง ดังนี้ 
   

หากตองเพิ่มคาของตัวช้ีวัดนั้น เพื่อใหสามารถตอบสนองความตองการ
ของลูกคาได 
 
หากตัวช้ีวัดในปจจุบันเหมาะสมแลว 
 
หากตองลดคาของตัวช้ีวัด เพื่อใหสามารถตอบสนองหัวขอคุณภาพที่
ตองการได 
 

3.2.2  ขั้นตอนการทํางานในงานสี 
1.ศึกษ
2. ศึกษาขอกําหนดตาง ๆ ใหชัดเจน 
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นาของงานสี 
ขั้นตอนการทํางาน 

(Process Step) 
เปาหมาย 

get
ทิศทาง

 

ตารางที่ 3.5  แสดงเปาหมายและทิศทางการพัฒ

(Tar ) (Direction)
1.ศึกษาแบบกอส ง มแบบ  ราง ใหชัดเจน านถูกตองตา
2. ศึกษาขอกําหนดตาง ๆ ใหชัดเจน ุกข นถู อ หนด  ท ั้นตอ กตองตามข กํา  
3. ม
ปองกัน

ัสดุค ตาม หนดเต วัสดสีุ และอุปกรณตลอดจนวัสดุ
ความเสียหาย 

ว รบ กํา   รีย

4. ยมแรงงานใหพรอม ยีง   เต แรงงานเพ พอรี
5. วจ นใจวางานอื่น ๆ เชนงาน
ฉ D- ี่ยมมุมตาง ๆ 
เรี อ

หนา อย ไม ขีอ
ไข

  ตร สอบใหแ
าบ Coat , งานฉาบแตงเหล
ยบร ย  

งานกอน เรียบร ม
แก  

 

6. จ ที่จะทาสี  มีฝ ัดผิวเรียบ ียน
งสนิทไมช

 ตร สอบสภาพพื้นผิว สะอาดไม ุน ข เน  
แห ืน้ 

ว

7. ต จ ตองมีแดด ไมมืดครึ้มหรือฝนตก  สอบสภาพอากาศ  รว
8. แ ี พรอมปูวัสดุปองกันสีเปอน ูกต ปูวัสดุเร ย  วา ผนทาส วางแผนถ อง ียบรอง
9. ีร ชนิดและสวนผสมถูกตองตาม

ําหน  
 องพื้น  

ก ด
ทาส

10 ส ิดและสวนผสมถู องตาม
กํา

 . ทา ีจริงชั้นที่ 1  ชน กต
หนด 

11. ทาสีจริงชั้นที่ 2  ชนิดและสวนผสมถูกตองตาม
กําหนด 

 

12. าความสะอาดพื้นทีก่อสรางใหเรียบรอย ไมมีเศษวัสดุเหลืออยู  ทํ
 

3.2.4 การวิเคราะหคูแขง (Customer Competitive Assessment) 
การวิเคราะหคูแขงผานการเทียบเคียงทําใหสามารถปรับปรุงการทํางานไดอยาง 

ตรงจุด ในงานวิจัยช้ินนี้ทางทีมงานไดเลือกคูแขงเพื่อมาเทียบเคียงจํานวน2 บริษัท โดยใหเปน
สัญลักษณแทนดังนี้ 
  P : แทนบริษัทกรณีศึกษา 
  W : แทนบริษัทคูแขงบริษัทที่ 1 
  L : แทนบริษัทคูแขงบริษัทที่ 2 
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งานแยที่สุด และ 5  แทนการ
ทํางานท
การใหคะแนนจะมีสเกลคะแนน 1-5  โดยที่ 1 แทนการทํางานที่ผล

ี่ผลงานดีมาก 
ผลการวิเคราะหคูแขงทางดานงานกระเบื้องไดผลดังตารางตอไปนี ้
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ตารางที่ 3.6 แสดงการวิเคราะหค
 

คะแนนดานคณุภาพ คุณภาพเมื่อเปรียบเทียบกับ
คูแขง 

ูแขงในงานสี 

ของบริษัท ลําด
ับ 

5 
หัวขอคุณภาพ 

P W L 1 2 3 4 
1 แบบและขอกําหนด 3 3 3   P,W,L   สีถูกตองตาม

2 ไมเห็น 4 4    P,W,L  สีเรียบเนียนสม่ําเสมอ มอง
พื้นผิวเดิม 

4 

3 3   P,W,L   สีไมดาง 3 3 
4 2 3  P,W  L  ช้ันสีไมลอกลอน 2 

5 ขอบสีตองคม สีไมแลบ การตัด
ขอบตองคมตรง 

 P,W L  3 3 4  

6 สีไมเลอะสวนอื่น ๆ 4  P,W  L  2 2 

7 
าก

P,W  L  
เก็บเศษวัสดุ วัสดุปองกันออกจ
พื้นที่ 2 2 4  
 และทําความสะอาดใหเรียบรอย 

8 5 3 4  W L P  เวลารวดเร็ว 
9 4 4    P,W,L  ราคาถูก 4 

P : บริษัทกรณีตัวอยาง W : บริษัทคูแขงที่ 1 L : บริษัทคูแขงที่ 2      
1 :  คุณภาพแยที่สุด          5   :  คุณภาพดีที่สุด 
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สรุปการเปรียบเทียบคุณภ
1. คุณภาพเรื่องสีถูกตองตามแ ลังจากไดทําการเปรียบเทียบแลว

พบวาบ บ 3 ซ่ึงเทากับบริษัทคูแขง W และบริษัทคูแขง L  
งไมเห็นพื้นผิวเดิม หลังจากไดทําการเปรียบเทียบ

ลวพบวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 4 ซ่ึงเทากับบริษัทคูแขง W และบริษัทคูแขง L 
3. คุณภาพเรื่องสีไมด วพบวาบริษัทกรณีศึกษามี

คุณภาพไดระดับ 3 ซ่ึงเทากับบริษัทคูแ
ลังจากไดทํ าการ เปรี ยบเทียบแลวพบว าบริษัท

กรณีศึก ทากับบริษัทคูแขง W แตคุณภาพดอยกวาบริษัทคูแขง L 2 ระดับ 
คือระด

5. คุณภาพเรื่องขอบสีตองคม สีไมแลบ การตัดขอบตองคมตรง หลังจากไดทํ าการ
เปรียบ ามีคุณภาพไดระดับ 3 ซ่ึงเทากับบริษัทคูแขง W แตคุณภาพ
ดอยกว  คือระดับ 4  

หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแลวพบวาบริษัท
กรณีศึก ิษัทคูแขง W แตคุณภาพดอยกวาบริษัทคูแขง L 2 ระดับ 
คือระด

ื้นที่และทําความสะอาดใหเรียบรอย 
ังจากไดทําการเปรียบ ระดับ 2 ซ่ึงเทากับบริษัท

คูแขง W แตคุณภาพดอยก
ดทําการเปรียบเทียบแลวพบวาบริษัท

กรณีศึก ิษัทคูแขง W 2 ระดับ คือ ระดับ 2 และบริษัทคูแขง L 
1 ระดับ

าบริษัทกรณีศึกษามี
คุณภาพ  และบริษัทคูแขง L 

หวางกระบวนการ (Correlation Matrix) 
งกันภายในของขั้นตอนการทํางาน (Process Step)  

โดยแต ัมพันธกันเลยก็ได ในสวนของงานสี
ความส กัน(Positive 
Correl

าพงานสีระหวางโรงงานตัวอยางกับคูแขง 
บบและขอกําหนด ห

ริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพไดระดั
2.คุณภาพเรื่องสีเรียบเนียนสม่ําเสมอ มอ

แ
าง หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแล

ขง W และบริษัทคูแขง L 
4. คุณภาพเรื่องชั้นสีไมลอกลอน ห
ษามีคุณภาพไดระดับ 2 ซ่ึงเ
ับ 4  

เทียบแลวพบวาบริษัทกรณีศึกษ
าบริษัทคูแขง L 1 ระดับ

6. คุณภาพเรื่องสีไมเลอะสวนอื่น ๆ 
รษามีคุณภาพไดระดับ 2 ซ่ึงเทากับบ

ับ 4  
7. คุณภาพเรื่องเก็บเศษวัสดุ วัสดุปองกันออกจากพ

หล เทียบแลวพบวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพได
วาบริษัทคูแข  4  ง L 2 ระดับ คือระดับ

รวดเร็ว หลังจากไ8. คุณภาพเรื่องเวลาในการทํา
ษามีคุณภาพไดระดับ 5 ซ่ึงมากกวาบร
 คือระดับ 3 
9. คุณภาพเรื่องราคาถูก หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแลวพบว
ไดระดับ 5 ซ่ึงเทากับบริษัทคูแขง W

3.2.5 ความสัมพันธระ
เปนการพิจารณาถึงการเชื่อมโย

คูอาจจะสงเสริมหรือขัดแยงหรืออาจไมมีความส
ัมพันธที่มีของแตละขั้นตอนการทํางานมีเพียงความสัมพันธแบบสงเสริม

ation) แสดงไดดังนี้ 
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1.การศึ ชัดเจน กษาแบบกอสราง ให
Positive Correlation 

2. ศึกษาขอกําหนดตาง ๆ ใหชัดเจน 

ใหแนใจวางานอื่น ๆ เชนงานฉาบ D-Coat , งานฉาบแตงเหล่ียมมุมตาง 

0. ทาสีจริงชั้นที่ 1 หลังจากที่สีรองพื้นแหงสนิท 

9. ทาสีรองพื้น ใหปกคลุมพื้นผ

3. เตรียมวัสดุสี และอุปกรณตลอดจนวัสดุปองกันความเสียหาย 

5.  ตรวจสอบ
ๆ เรียบรอย  
7. ตรวจสอบสภาพอากาศ  
8. วางแผนทาสี พรอมปูวัสดุปองกันสีเปอน 

1
ิวทั้งหมด 

 
ชัดเจน 2. การศกึษาขอกําหนดตาง ๆ ให

Positive Correlation 
1.ศึกษาแบบกอสราง ใหชัดเจน 
3. เตรียมวัสดุสี และอุปกรณตลอดจนวัส
6. ตรวจสอบสภาพพื้นผิวที่จะทาสี

ดุปองกันความเสียหาย 

8. วางแผนทาสี พรอมปูวัสดุปองก

 

7. ตรวจสอบสภาพอากาศ  
ันสีเปอน 

 
ุปกรณ 3. การเตรียมความพรอมดานวัสดุสีและอ

Positive Correlation 
1.ศึกษาแบบกอสราง ใหชัดเจน 
2. ศึกษาขอกําหนดตาง ๆ ใหชัดเจน 

8. วางแผนทาสี พรอมปูวัสดุปองกันสีเปอน 

 
4.การความพรอมดานแรงงาน 

Positive Correlation 
8. วางแผนทาสี พรอมปูวัสดุปองกันสีเปอน 
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5. การตรวจสอบความเรียบรอยของงานกอนหนา 
Positive Correlation 

1.ศึกษาแบบกอสราง ใหชัดเจน 

9. ทาสีรองพื้น ใหปกคลุมพื้นผิวทั้งหมด 

 
6. การตรวจสอบสภาพพืน้ผวิท่ีจะทาสี 

Positive Correlation 
2
7  

8

. ศึกษาขอกําหนดตาง ๆ ใหชัดเจน 

. ตรวจสอบสภาพอากาศ 

. วางแผนทาสี พรอมปูวัสดุปองกันสีเปอน 

 
7. การตรวจสอบสภาพอากาศ 
Positive Correlation 
2
6
8

. ศึกษาขอกําหนดตาง ๆ ใหชัดเจน 

. ตรวจสอบสภาพพื้นผิวที่จะทาส ี

. วางแผนทาสี พรอมปูวัสดุปองกันสีเปอน 

 
8. การวางแผนทาสี พรอมปูวัสดปุองกันเปอน 

Positive Correlation 
1
2 ๆ ใหชัดเจน 

3 ะอุปกรณตลอดจนวัสดุปองกันความเสียหาย 
4
6
7
9 ั้งหมด 

1 หงสนิท 

1 งสนิท สีตองปกคลุมเรียบเนียนไมดาง 

1 รอย 

.ศึกษาแบบกอสราง ใหชัดเจน 

. ศึกษาขอกําหนดตาง 

. เตรียมวัสดุสี แล

.ขั้นตอนเตรียมแรงงานใหพรอม 

. ตรวจสอบสภาพพื้นผิวที่จะทาสี 

. ตรวจสอบสภาพอากาศ  

. ทาสีรองพื้น ใหปกคลุมพื้นผิวท
0. ทาสีจริงชั้นที่ 1 หลังจากที่สีรองพื้นแ
1. ทาสีจริงชั้นที่ 2 หลังจากสีช้ันที่ 1 แห
2. ทําความสะอาดพื้นที่กอสรางใหเรียบ
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9. การทาสีรองพื้น 
Positive Correlation 

1.ศึกษาแบบกอสราง ใหชัดเจน 
5.  ตรวจสอบใหแนใจวางานอื่น ๆ เชนงานฉาบ D-Coat , งานฉาบแตงเหล่ียมมุมตาง 
ๆ เรียบรอย  
8. วางแผนทาสี พรอมปูวัสดุปองกันสีเปอน 
10. ทาสีจริงชั้นที่ 1 หลังจากที่สีรองพื้นแหงสนิท 

11. ทาสีจริงชั้นที่ 2 หลังจากสีช้ันที่ 1 แหงสนิท สีตองปกคลุมเรียบเนียนไมดาง 
 

 
10.การทาสีจริงชั้นที่ 1 
Positive Correlation 

1.ศึกษาแบบกอสราง ใหชัดเจน 
2. ศึกษาขอกําหนดตาง ๆ ใหชัดเจน 

8. วางแผนทาสี พรอมปูวัสดุปองกันสีเปอน 
9. ทาสีรองพื้น ใหปกคลุมพื้นผิวทั้งหมด 

11. ทาสีจริงชั้นที่ 2 หลังจากสีช้ันที่ 1 แหงสนิท สีตองปกคลุมเรียบเนียนไมดาง 

 
11. การทาสีจริงชั้นที่ 2 
Positive Correlation 

1.ศึกษาแบบกอสราง ใหชัดเจน 
2. ศึกษาขอกําหนดตาง ๆ ใหชัดเจน 

8. วางแผนทาสี พรอมปูวัสดุปองกันสีเปอน 
9. ทาสีรองพื้น ใหปกคลุมพื้นผิวทั้งหมด 

10. ทาสีจริงชั้นที่ 1 หลังจากที่สีรองพื้นแหงสนิท 

 
12. การทําความสะอาดพื้นท่ีกอสรางใหเรียบรอย 

Positive Correlation 
2. ศึกษาขอกําหนดตาง ๆ ใหชัดเจน 

3. เตรียมวัสดุสี และอุปกรณตลอดจนวัสดุปองกันความเสียหาย 
6. ตรวจสอบสภาพพื้นผิวที่จะทาสี 
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QFD Product Planning Matrix
งานสี

Positive Correlation
Strong Positive Correlation 
Negative Correlation
Strong Negative Correlation g g

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
  Max             Min             Target

Im
po

rta
nc

e A B C D E F G H I J K L

1 สถีูกตองตามแบบ และขอกําหนด 9 9 9 3
P,W
,L

2 สเีรียบเนียนสม่ําเ สมอ มองไมเหน็พืน้ผวิเ ดมิ 10 3 3 3 3 9 9

,
W,
L

3 สไีมดาง 9 3 3 3 9 9
P,W
,L

4 ชัน้สไีมลอกลอน 6 3 9 9 3 3 3 P,W L

5
ขอบสตีองคม สไีมแลบ การตดัขอบตองคม
ตรง 8 3 3 3 9 9 P,W L

6 สไีมเลอะสวนอื่น ๆ 7 3 9 3 3 9 P,W L

7
เกบ็เศษวัสด ุวัสดุปองกันออกจากพื้นที่ และ
ทําความสะอาดใหเรียบรอย 6 3 9 P,W L

8 เวลารวดเร็ว 9 3 3 9 9 3 3 W L P

9 ราคาถูก 6 3 3 3 9 9
W,
L

Importance of the HOWs 126 126 192 105 123 111 54 282 75 282 282 63
(Calculated)

Target a b c d e f g h i j k l

Competitive Analysis

      Company : P 4 3 2 4 4 4 4 3 4 3 3 3

     Company : L 5 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4

     Company :W 4 3 3 4 3 3 4 3 3 3 3 4
  5 = Best, 0 = Worst

WHATs / Outputs
(สิง่ทีต่องการเมื่องานเสร็จ)

Process Steps  งานสี

126 126
192

105 123 111
54

282

75

282 282

63

Company : P
Company : L
Company : W

วิคราะหเทยีบกบัคูแขง

 
 
รูปที่ 3.4  แสดงสหพันธของความตองการดานคุณภาพในงานสี  
 
หมายเหตุ 
A ศึกษาแบบกอสรางตาง ๆ ใหชัดเจน 
B ศึกษาขอกําหนดตาง ๆ ใหชัดเจน 
C เตรียมวัสดุสี และอุปกรณตลอดจนวัสดุปองกันความเสียหาย 
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รงงานใหพรอม  
าบแตงเหล่ียมมุมตาง ๆ 

เรียบรอย 
F ตรวจสอบสภาพ ผ
G ตรวจสอบสภาพ า
H วางแผนการทาส อ
I ทาสีรองพื้น ตามชนิด มด 
J ทาสีจริงชั้นที่ 1ห
K ทาสีจริงชั้นที่ 2 ห จ สีจะตองปกคลุมพื้นผิวทั้งหมดสีเรียบเนียน ไมดาง 
L ทําความสะอาดพ ี่
a งานถูกตองตามแบบ 
b ทุกขั้นตอนถูกตอ า
 วัสดุครบตามกําหนด 

d 

ดุเรียบรอย 
i ชนิดและ
j ชนิดและส ตามกําหนด 
k ชนิดและส ามกําหนด 
l ไมมีเศษว
  
 
 
 
 
 
 
 

D เตรียมแ
E ตรวจสอบใหแนใจวางานอื่น ๆ เชนงานฉาบ D-Coat , งานฉ

พื้น ิวที่จะทาส ี
อาก ศ 
 ีพร มทั้งปูวัสดุปองกันสีเปอน 

และสวนผสม ใหปกคลุมพื้นผิวทั้งห
ลังจากที่สีรองพื้นแหงสนิท 
ลัง ากชั้นที1่แหงสนิท
ื้นทกอสรางใหเรียบรอย 

งต มขอกําหนด 
c

แรงงานเพียงพอ 
e งานกอนหนาเรียบรอย ไมมีขอแกไข 
f สะอาดไมมีฝุน ขัดผิวเรียบเนียน แหงสนิท 
g ตองมีแดด ไมมืดครึ้มหรือฝนตก 
h วางแผนถูกตอง ปูวัส

สวนผสมถูกตองตามกําหนด 
วนผสมถูกตอง
วนผสมถูกตองต
ัสดุเหลืออยู 
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รูปที่ 3.5  แผนภูม  
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3.3 งานหลังคา 
  3.3.1 หัว

โครงTruss ตรงตําแหนงและไดดิ่ง 
จ

สะทอนความรอนไมฉีกขาด 

ังคาไมเลอะสี 

เ
ะเบื้องไมแตกราวหรือบิ่น 

 
เมื่อสามารถสรุปหาหั

ของหัวขอคุณภาพงานแต ียบกันโดยใชคะแนนเปนตัวตัดสิน ซ่ึงใชสเกล 1-10 ที่ใช 10 
ระดับเพื่อใหสามารถแยก มสําคัญของ
หัวขอคุณภาพในแตละห ีมงานฝายคุณภาพ 
สามารถสรุปคะแนนไดดั

ตารางที่  
หัวขอค  (1-10) 

ขอคุณภาพที่ตองการเมื่องานเสร็จในงานหลังคา 
- หลังคาน้ําไมร่ัว 
- ระดับหลังคาไดระนาบไมแอน 
- 
- ุดยึดโครงหลังคาครบ แข็งแรง 
- ฟลอย
- กระเบื้องหลังคาไมมีคราบปูน 
- หล
- รอยตอไมเชิงชายเรียบ 
- ชิงชายไมโกง 
- กร

วขอคุณภาพดานงานสีไดแลว หลังจากนั้นตองมีการระบุความสําคัญ
ละขอเพื่อเปร
แยะความแตกตางใหชัดเจนแมเพียงเล็กนอยของระดับควา
ัวขอ การใหคะแนนครั้งนี้ไดใชวิธีระดมสมองจากท
งนี้ 
 3.7  แสดงหัวขอคุณภาพในการหลังคาและระดับความสําคัญ
ุณภาพ ระดับความสําคัญ

หลังคาน้ําไมร่ัว 9 
ระดับหลังคาไดระนาบไมแอน 8 
โครงTruss ตรงตําแหนงและไดดิ่ง 9 
จุดยึดโครงหลังคาครบ แข็งแรง 7 
ฟลอยสะทอนความรอนไมฉีกขาด 6 
กระเบื้องหลังคาไมมีคราบปูน 7 
หลังคาไมเลอะสี 8 
รอยตอไมเชิงชายเรียบ 8 
เชิงชายไมโกง 9 
กระเบื้ รือบิ่น 9 องไมแตกราวห
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 3.3.2. ขั้นตอนกา
  งานดานโครงหลังคาจะสามารถแบงออกเปน 2 สวนหลัก ๆ คือ 

มุงหลังคา 

3.3.2.1 งานติดตั้งโครงหลังคา 
าแบบกอสรางและขอกําหนดใหชัดเจน 

บใหแนใจวางานอื่นๆ ที่เกี่ยวข อยแลว ไมมีข
บโครงหลังคาในสวนจันทันเตร หนา 

หน recast ใหช  
6. ยกโครงจันทันขึ้นติดต ัง Precast ตามตําแหนง ยึดใหแนน 

งโค ครบทุกจุด 
8. ตรวจสอบใหแนใจวาโครงหลังคาอยูในตําแหนง และยึดแนน แข็งแรง 

ัน ือตามที่คํานวณเฉลี่ยได 
ยึดสกรูใหครบทุกจุด 

และไม
สอบรอยตอตาง ๆ ใหเรียบเนียน มีรายละเอียดตามแบบ 

า  
มมีข ใหมุงหลังคาตอไป 

พื้นที่กํา

านมุงหลังคา 
1. ตรวจสอบใหแนใจว โครงหลังคา และงานอื่น ๆ ที่เกี่ยวของ 

ียบรอยแลว ไม
. ขนถายกระเบื้องขึ้น า 

ังกะ ังคอนกรีตตาม

ลังคาจากแถวแรกที่ชายหลังคา 
ุงหล ับแปใหครบทุกจ  

รทํางานของงานหลังคา 

3.3.2.1 งานติดตั้งโครงหลังคา 
3.3.2.2 งาน

 

1. ศึกษ
2. เตรียมวัสดุและแรงงานใหพรอม 
3. ตรวจสอ องเสร็จเรียบร อแกไข 
4. ประกอ ียมไวดาน
5. กําหนดแนว และตําแ งการติดตั้งบนหลังแผนผนัง P

ั้งบนแผนผน
ัดเจน

แข็งแรง 
7. ประกอบสวนอื่นขอ รงหลังคาใหครบ ยึดสกกรูให

9. ติดตั้งแปบนโครงจันท  ระยะตามแบบกอสราง หร

10. ติดตั้งไมเชิงชาย ปนลมตามแบบ ยึดใหแนน แข็งแรง 
11. ตรวจ
12. ตรวจสอบโครงหลังค ทั้งหมด และงานติดตั้งเชิงชาย
ใหแนใจวาเรียบรอย ไ อแกไข กอนที่จะอนุญาต
13. ทําความสะอาด
 

ลังกอสรางใหเรียบรอย 

3.3.2.2  ง
างาน

 เสร็จเร มีขอแกไข 
2 ไปบนโครงหลังคา เตรียมการมุงหลังค
3. ติดตั้งรางน้ําส
แบบ 
4. เริ่มมุงห

สีใหยึดติดกับโครงหลังคา และผน

 ตามกรรมวิธีการม ังคาของผูผลิตยึดสกรูก ุด
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5. มุงกระเบื้องแถวตอไป ระยะซอนทับตามกําหนด ยึดสกรูแถวเวนแถว 
6. ตรวจสอบใหแนใจวาระยะกระเบื้องแตละแถวมีระยะหางเทาๆกัน  
และแนวกระเบื้องที่สันหลังคาอยูชิดกันมากที่สุด 
7. มุงครอบสันหลังคาตามวิธีการมุง จัดครอบสันใหสวยงาม ระยะเทา ๆ 

ยบรอย สวยงาม ปูนไมเลอะ
 

วจสอบใหแนใจวามีการตัดก ละผูกยึดเศษ

ัน โดยแนวขอบกระเบื้องตองชิดกันมากที่สุด 
หแนใจ ศษ ระเบื้องให

แนน  
แน มีระยะหางกันประมาณ 1 ซ.ม. 

11. มุงครอบตะเฆสันตามวิธีการมุง จัดระยะครอบสันใหสวยงาม ระยะ

12. มุงครอบขางตามวิธีก ะยะครอบสันใหสวยงาม 
ระยะเทา ๆ กัน ยึดสกรูก ง 
13. ตรวจสอบใหแนใจว ั้งอยางเรียบรอย 

าเรียบ ไมแ ูน 
14. ทําความสะอาดพื้นท เรียบรอย 

ทา  and Target alue) 
องม ินการซึ่งเปนตัวช้ีวัดที่ 

กา ีในปจจุบันวา
หรือ จุบันทีมงานสามารถดําเนินการในขั้นตอน
งงาน ภาพขอ งานตามที่
นกา

ิ่มคาของตัวช นองค มตองการ

กัน 
8. แตงปูนปนสําหรับมุงครอบสันใหเรี
กระเบื้อง
9. ตร ระเบื้อง แ กระเบื้องให
แนน  
ตามแนวตะเฆส
10. ตรวจสอบใ วามีการตัดกระเบื้อง และผูกยึดเ ก

ตามแนวตะเฆราง โดย วขอบกระเบื้อง

เทา ๆ กัน 
ารมุง จัดร

 ับไมปนลมใหแนน แข็งแร
าผืนหลังคามีการติดต

 ระนาบหลังค อนโคง หลังคาสะอาด ไมเลอะป
ี่กอสรางให

 
3.3.3 ขอกําหนดคาเปาหมายและทิศ
ขั้นตอนการทํางานทุกขั้นตอนจําเปนจะต

งการพัฒนา (Direction
ีเปาหมายในการดําเน

V

สามารถวัดได และควรมีการกําหนดทิศทางใน
ควรปรับปรุงไปในทิศทางที่เพิ่มขึ้นหรือลดลง 

อ

รปรับปรุงซึ่งเทียบกับคาตัวช้ีวัดที่ม
ในปจ

การทํางานนั้นไดประสิทธิภาพ จนผลลัพธข
ตองการไดแลว โดยมีสัญลักษณแสดงทิศทางใ
   

สามารถตอบสนองหัวขอคุณ
รปรับปรุง ดังนี้ 

ง

หากตองเพ ี้วัดนั้น เพื่อใหสามารถตอบส วา
ของลูกคาได 
 



 57

หากตัวช้ีวัดในปจจุบันเหมาะสมแลว 
 

วช ัวข คุณภาพที่
ตองการได 

 
 งานติดตั้งโครงหลังคา 
ตารางที่ 3.8  แสดงเปาหมายและทิศทางการพัฒนาของงานติดตั้งโครงหลังคา 

ขั้นตอนการทํางาน 
(Process Step) 

เปาหมาย 
(Target) 

ทิศทาง
(Direction) 

หากตองลดคาของตั ี้วัด เพื่อใหสามารถตอบสนองห อ

 

1. ศึ กอสรางและขอกําหนดใหชัดเจน งานที่ทําถูกตองตามแบบและ
ขอกําหนด 

 กษาแบบ

2. เตรี ัสดแุละแรงงานใหพรอม วัสดุครบและแรงงานเพยีงพอ  ยมว
3. ตรวจสอบใหแนใจวางานอื่นๆ ที่เกี่ยวของ
เสร็จเรียบรอยแลว 

งานกอหนาไมมีขอแกไข  

4. ประกอบโครงหลังคาในสวนจนัทันเตรยีมไว
ดานลาง 

ประกอบถูกตองตามแบบ  

5. กําหนดแนว และตําแหนงการติดตั้งบน 
หลังแผนผนัง Precast ใหชัดเจน 

ตําแหนงและแนวถูกตองและชัดเจน  


6. ันทันขึ้นติดตั้งบนแผนผนัง Precast  ตําแหนงและวธีิการถูกตอง   ยกโครงจ
7. วนอื่นของโครงหลังคาใหครบ  ยึดสกกรใูหครบทุกจุด  ประกอบส
8. ตรวจสอบใหแนใจวาโครงหลังคาอยูใน
ตําแหนงและยดึแนน แข็งแรง 

ตําแหนงถูกตอง วัสดุถูกตองและยดึ
แข็งแรง 

 


9. ติดตงแปบนโครงจันทัน  ระยะถูกตองตามแบบ ยึดสกรูครบทุก
จุด 

 ั้

10. ติ เชิงชายและไมปนลม ติดตั้งตามแบบ ยึดแนนและแข็งแรง  ดตั้งไม
11. ตรวจสอบรอยตอตาง ๆ  ใหเรียบเนยีน มีรายละเอียดตามแบบ  
12. ตรวจสอบโครงหลังคาทั้งหมด และงาน
ติดตั้งเชงชายใหแนใจวาเรียบรอย ไมมีขอแกไข 
กอนที่จะอนุญาตใหมุงหลังคาตอไป 

งานเรียบรอย ไมมีขอแกไข  
ิ

13. ทําความสะอาดพื้นทีก่ําลังกอสรางให ไมมีเศษวัสดุเหลืออยู  
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(P
ทิศทาง

ion) 
ขั้นตอนการทํางาน เปาหมาย 

rocess Step) (Target) (Direct
เรียบรอย 

 
 งานมุงหลังคา 
ตารางที่ 3.9  แสดงเปาหมายและทิศทางการพัฒนาของงานมุงหลังคา 

เปาหมาย ทิศทางขั้นตอนการทํางาน 
(Process Step) (Target) (Direction) 

1. ตรวจสอบใหแนใจวางานโครงหลังคา และ
งานอื่น 

งานกอนหนาไมมีขอแกไข  
ๆ ที่เกีย่วของเสร็จเรยีบรอยแลว 

2. ขนถายกระเบื้องขึ้นไปบนโครงหลังคา 
ียมการมุงหลังคา 

จํานวนกระเบือ้งครบไมขาด ไม
เกิน 

 
เตร
3. ติดตั้งรางน้าํสังกะสีใหยึดติดกับโครง หลังคา

ังคอนกรีต 
ติดตั้งตามแบบ  

และผน
4. เร่ิมมุงหลังคาจากแถวแรกที่ชายหลังคาและ
ึดสกรูกับแป 

มุงถูกตามวิธี ยึดสกรูครบทุก
ตําแหนง 

 
ย
5. มุงกระเบื้องแถวตอไป ระยะซอนทับตามกําหนด 

ยึดสกรูแถวเวนแถว 
 

6. ตรวจสอบระยะกระเบื้องแตละแถว ระยะหางเทากนั แนวกระเบือ้ง
สันชิดกัน 

 

7. มุงครอบสันหลังคาตามวธีิการมุง ระยะหางเทา ๆ กัน  
8. แตงปูนปนสําหรับมุงครอบสันใหเรียบรอย 

 
ปูนไมเลอะกระเบื้อง  

สวยงาม
9. ตรวจสอบใหแนใจวามีการตัดกระเบื้อง และ
ูกยึดเศษกระเบื้องใหแนน ตามแนวตะเฆสัน 

แนวขอบกระเบื้องตองชิดกนัมาก
ที่สุด 

 
ผ
10. ตรวจสอบใหแนใจวามกีารตัดกระเบื้อง 

ูกยดึเศษกระเบื้องใหแนนตามแนวตะเฆ
 

ระยะหางแนวขอบกระเบื้อง
ประมาณ 1 ซ.ม. 

 
และผ
ราง
11. มุงครอบตะเฆสันตามวิธีการมุง ระยะหางครอบสันเทา ๆ กัน  
12. มุงครอบขางตามวิธีการมุง ยึดสกรูกับไม
ปนลมใหแนน แข็งแรง 

ระยะหางครอบสันเทา ๆ กัน  
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ขั้นตอนการทํางาน 
(Pro

เปาหมาย 
et) 

ทิศทาง
(Direction) cess Step) (Targ

13. ตรวจสอบใหแนใจวาผืนหลังคามีการติดตั้ง
อยา อย 

ระนาบหลังคาเรียบ ไมแอนโคง 
หลังคาสะอาด ไมเลอะปูน 

 
เรียบรง

14. ท ู  ําความสะอาดพื้นทีก่อสรางใหเรียบรอย ไมเศษวัสดุเหลืออย
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สัญลักษ

แทนบริษัทคูแขงบริษัทที่ 1 
 

 

ดั

 

 

 

 

 

3.3.4 การวิเคราะหคูแขง (Customer Competitive Assessment) 
การวิเคราะหคูแขงผานการเทียบเคียงทําใหสามารถปรับปรุงการทํางานไดอยาง 

ตรงจุด ในงานวิจัยช้ินนี้ทางทีมงานไดเลือกคูแขงเพื่อมาเทียบเคียงจํานวน2 บริษัท โดยใหเปน
ณแทนดังนี้ 

  P : แทนบริษัทกรณีศึกษา 
  W : 

 L : แทนบริษัทคูแขงบริษัทที่ 2 
การใหคะแนนจะมีสเกลคะแนน 1-5  โดยที่ 1 แทนการทํางานที่ผลงานแยที่สุด และ 5  แทนการ
ทํางานที่ผลงานดีมาก 

ผลการวิเคราะหคูแขงทางดานงานกระเบื้องไดผล งตารางตอไปนี้ 
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                           ตารางที่ 3.10  แสดงการวิเคราะหคูแขงในงานหลังคา 
 

คุณภา ูแขง คะแนนดานคณุภาพของบรษิัท พเมื่อเปรียบเทียบกับค

ลําด
ับ หัวขอคุณภาพ 

  2 5 P W L 1  3 4 
1 หลังคาน้ําไมรั่ว       2 3 3  P W,L
2 ระดับหลังคาไดระนาบไมแอน    4 3 4  W P ,L
3 โครงTruss ตรงตําแหนงและไดดิ่ง     4 3 4  W P ,L
4 จุดยึดโครงหลังคาครบ แข็งแรง 4     3 4  W P ,L
5 ฟลอยสะทอนความรอนไมฉีกขาด 3 4   3   P,W L
6 กระเบื้องหลังคาไมมีคราบปูน 3 4     2 W P L
7 หลังคาไมเลอะสี 3 4    3    P,W L
8   รอยตอไมเชิงชายเรียบ 4 3 4   W P ,L
9    เชิงชายไมโกง 4 3 4   W P,L
10 รือบ     กระเบื้องไมแตกราวห ิ่น 4 3 4  W P ,L
P ทกร ัทคู    : บริษั ณีตัวอยาง W : บริษ แขงที่ 1 L : บริษัทคูแขงที่ 2              1 :  คุณภาพแยที่สุด      5:  คุณภาพดีที่สุด 

 

 
 
 

 

 

nkam
Typewritten Text
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 สรุปการเปรียบเทียบคุณภาพของงานหลังคาระหวางโรงงานตัวอยางกับคูแขง 
1. คุณภาพเรื่องหลังคาน้ําไมร่ัว หลังจากไดทํ าการ เปรี ยบเทียบแลวพบว าบริษัท

กรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 2 ซ่ึงดอยกวาบริษัทค  
2. คุณภาพเรื่องระดับหลังคาไดระนาบไมแ

พบวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 4 ซ่ึงค ง L และสูงกวาบริษัท
คูแขง W 1 ระดับ คือระดับ 3  

3. คุณภาพเรื่องโครงTruss ตรงตําแหนงแล ากไดทําการเปรียบเทียบแลว
บวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 4 ซ่ึงคุณภาพเทากับบริษัทคูแขง L และสูงกวาบริษัท

คูแขง W 1 ระดับ คือระดับ
4. คุ ลังคาครบ แข็งแรง ยบแลว

ึ่งค
ข

รื่องฟลอยสะทอนความรอนไม แลว
าบ เท ดอยกวาบริษัท

ระดับ คือระดับ 4  
ว

ามีคุณภาพไดระดับ 3 ซ่ึงส  2 แต
 คือระดับ 4

แลวพบว าบริษัท
คูแ ขง L 1 ระดับ 

ึกษามีคุณภาพไดระดับ 3 ซ่ึงสูงกวาบริษัทคู

9. คุณภาพเรื่องเชิงชายไมโกง หลังจ
กรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 4 ซ่ึงคุณภาพเทากับบ ูงกวาบริษัทคูแขง W 1 ระดับ 
คือระดับ 3  

10. คุณภาพเรื่องกระเบื้องไมแตกราวหรือ ังจากไดทําการเปรียบเทียบแลว
พบวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 4 ซ่ึงค  และสูงกวาบริษัท
คูแขง W 1 ระดับ คือระดับ 3  
 

ูแขง W และบริษัทคูแขง L 1 ระดับ คือระดับ 3 
อน หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแลว
ุณภาพเทากับบริษัทคูแข

ะไดดิ่ง หลังจ
พ

 3  
ณภาพเรื่องจุดยึดโครงห หลังจากไดทําการเปรียบเที

พบวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 4 ซ ุณภาพเทากับบริษัทคูแขง L และสูงกวาบริษัท
คูแ ง W 1 ระดับ คือระดับ 3  

5. คุณภาพเ ฉีกขาด หลังจากไดทําการเปรียบเทียบ
พบว ริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 3 ซ่ึง
คูแขง L 1 

ากับบริษัทคูแขง W แตคุณภาพ

6. คุณภาพเรื่องกระเบื้องหลังคาไมมีคราบ
พบวาบริษัทกรณีศึกษ

ปูน หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแล
ูงกวาบริษัทคูแขง W  1 ระดับ คือระดับ
  คุณภาพดอยกวาบริษัทคูแขง L 1 ระดับ

7. คุณภาพเรื่องหลังคาไมเลอะสี หลังจ
กรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 3 ซ่ึงเทากับบริษัท

ากไดทํ าการ เปรี ยบเทียบ
ขง W แตคุณภาพดอยกวาบริษัทคูแ

คือระดับ 4 
8. คุณภาพเรื่องรอยตอไมเชิงชายเรียบ 

กรณีศ
หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแลวพบวาบริษัท

แขง W  1 ระดับ คือระดับ 2 แตคุณภาพดอยกวา
บริษัทคูแขง L 1 ระดับ คือระดับ 4  

ากไดทํ าการ เปรี ยบเทียบแลวพบว าบริษัท
ริษัทคูแขง L และส

บิ่น หล
ุณภาพเทากับบริษัทคูแขง L
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3.3.5 ความสัมพันธระหวางกระบวนการ (Correlation Matrix) 
เปนการพิจารณาถึงการเชื่อมโยงกันภายในของขั้นตอนการทํางาน (Process Step)  

โดยแตคูอาจจะสงเสริมหรือขัดแยงหรืออาจไมมีค กันเลยก็ได ในสวนของงานหลังคา
ความสัมพันธที่มีของแตละขั้นตอนการทํางาน ัน(Positive 
Correlation) และสงเสริมกันมาก (Strong Positive 
  

1. การศึกษาแบบกอส

วามสัมพันธ
มีเพียงความสัมพันธแบบสงเสริมก
Correlation) แสดงไดดังนี้ 

รางและขอกําหนด 
Positive Correlation g Positive Correlation Stron

2. เตรียมวัสดุและแรงงานใหพรอม 

3. ตรวจสอบใหแนใจว
เสร็จเรียบรอ



cast  
ครบ 

จสอบใหแนใจวามีการตัดกระเบื้อง 
ะผู

5. กําหนดแนว และตําแหนงการติดตั้งบน 
ชัดเจน 

9. ติดตั้งแ

วจสอบโครงหลังคาทั้งหมด และงาน

 

ลังคา และ

เบื้องขึ้นไปบนโครงหลังคา 

้ําสังกะสีใหยึดติดกับโครงหลังคา  

ังคาและยึด

บื้องแถวตอไป  
 

ุงครอบสันใหเรียบรอย 

แนใจวามีการตัดกระเบื้อง และ

างานอื่นๆ ที่เกี่ยวของ หลังแผนผนัง Precast ให
ยแลว 

4. ประกอบโครงหลังคาในสวนจันทันเตรียมไว
ดานลาง 

6. ยกโครงจันทันขึ้นติดตั้งบนแผนผนัง Pre
7. ประกอบสวนอื่นของโครงหลังคาให
8. ตรวจสอบใหแนใจวาโครงหลังคาอยูใน
ตําแหนง 

11. ตรวจสอบรอยตอตาง ๆ  
10. ตรว
แล กยึดเศษกระเบื้องใหแนนตามแนวตะเฆ
ราง 

11. มุงครอบตะเฆสันตามวิธีการมุง  
 

 

ปบนโครงจันทัน  
10. ติดตั้งไมเชิงชายและไมปนลม 
12. ตร
ติดตั้งเชิงชายใหแนใจวาเรียบรอย ไมมีขอแกไข 
กอนที่จะอนุญาตใหมุงหลังคาตอไป
13. ทําความสะอาดพื้นที่กําลังกอสรางให
เรียบรอย 
1. ตรวจสอบใหแนใจวางานโครงห
งานอื่น ๆ ที่เกี่ยวของเสร็จเรียบรอยแลว  
2. ขนถายกระ
เตรียมการมุงหลังคา 
3. ติดตั้งรางน
และผนังคอนกรีต 
4. เริ่มมุงหลังคาจากแถวแรกที่ชายหล
สกรู กับแป 
5. มุงกระเ
6. ตรวจสอบระยะกระเบื้องแตละแถว
7. มุงครอบสันหลังคาตามวิธีการมุง  
8. แตงปูนปนสําหรับม
สวยงาม  
9. ตรวจสอบให
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1. การศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนด 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

ผูกยึดเศษกระเบื้องใหแนน ตามแนวตะเฆสัน  
 

แรง 

ยางเรียบรอย 

12. มุงครอบขางตามวิธีการมุง ยึดสกรูกับไม
ปนลมใหแนน แข็ง
13. ตรวจสอบใหแนใจวาผืนหลังคามีการติดตั้ง
อ

 
2. การเตรียมความพรอมดานวัสดุและแรงงาน 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
1. ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดใหชัดเจน 

ร็จเรียบรอยแลว 

13. ทําความสะอาดพื้น
เรียบรอย 

 

. ตรวจสอบระยะกระเบื้องแตละแถว 

. ตรวจสอบใหแนใจวามีการตัดกระเบื้อง และ
ผูกยึดเศษกระเบื้องใหแนน ตามแนวต
10. ตรวจ ัดกระเบื้อง 


 

4. ประกอบโครงหลังคาในสวนจันทันเตรียมไว
ดานลาง 
5. กําหนดแนว และตําแหนงการติดตั้งบน 

t ใหชัดเจน 
6. ยกโคร recast   

อยูใน

9. ติดตั้งแปบนโครงจันทัน  
เชิงชายและไมปนลม 

11. ตรวจ
ด และงาน

ต
มุงหลังคาตอไป 

อนกรีต 
ละยึด

รมุง  
 

3. ตรวจสอบใหแนใจวางานอื่นๆ ที่เกี่ยวของ
เส

ที่กําลังกอสรางให หลังแผนผนัง Precas

2. ขนถายกระเบื้องขึ้นไปบนโครงหลังคา 
เตรียมการมุงหลังคา
6
9

ะเฆสัน  10. ติดตั้งไม
สอบใหแนใจวามีการต

และผูกยึดเศษกระเบื้องใหแนนตามแนวตะเฆ
ราง 
14. ทําความสะอาดพื้นที่กอสรางใหเรียบรอย 

 

งจันทันขึ้นติดตั้งบนแผนผนัง P
7. ประกอบสวนอื่นของโครงหลังคาใหครบ  
8. ตรวจสอบใหแนใจวาโครงหลังคา
ตําแหนงและยดึแนน แข็งแรง 

สอบรอยตอตาง ๆ  
12. ตรวจสอบโครงหลังคาทั้งหม
ติด ั้งเชิงชายใหแนใจวาเรียบรอย ไมมีขอแกไข 
กอนที่จะอนุญาตให
3. ติดตั้งรางน้ําสังกะสีใหยึดติดกับโครงหลังคา  
และผนังค
4. เริ่มมุงหลังคาจากแถวแรกที่ชายหลังคาแ
สกรู กับแป 
5. มุงกระเบื้องแถวตอไป   
7. มุงครอบสันหลังคาตามวิธีกา
8. แตงปูนปนสําหรับมุงครอบสันใหเรียบรอย
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2. การเตรียมความพรอมดานวัสดุและแรงงาน 
Positive Correlation g Positive Correlation  Stron

สวยงาม  

 ม

3. ตรวจสอบใหแนใจวาผืนหลังคามีการติดตั้ง
อยางเรียบรอย 

11. มุงครอบตะเฆสันตามวิธีการมุง  
12. ุงครอบขางตามวิธีการมุง ยึดสกรูกับไม
ปนลมใหแนน แข็งแรง 
1

 
3. กาตรวจสอบความเรียบรอยของงานกอนหนา 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
1. ศึก แบบกอสรางและขอกําหนดใหชัดเจน 

2. เตรียมว
ษา

ัสดุและแรงงานใหพรอม 

ลังแผนผนัง Precast ใหชัดเจน 
ประกอบสวนอ

9. ติดตั้งแปบ

กระเบื้อง และ
ูกยึดเศษกระเบื้องใหแนน ตามแนวตะเฆสัน  
0. ตรวจสอบใหแนใจวามีการตัดกระ
และผูกยึดเศษกระเบ มแนว
ราง  

 

4. ประกอบโครงหลังคาในสวนจันทันเตรียมไว
ดานลาง 
6. ยกโครงจันทันขึ้นติดตั้งบนแผนผนัง Precast  
10. ติดตั้งไมเชิงชายและไมปนลม 

ั้งหมด และงาน
อแกไข 

ยึด

ลังคาตามวิธีการมุง  
ูนปนสําหรับมุงครอบสันใหเรียบรอย 

  
11. มุงคร



ิดตั้ง

5. กําหนดแนว และตําแหนงการติดตั้งบน 
ห
7. ื่นของโครงหลังคาใหครบ   12. ตรวจสอบโครงหลังคาท

ติดตั้งเชิงนโครงจันทัน  
ะอาดพื้นที่กําลังกอสรางให13.ทําความส 

เรียบรอย 
2. ขนถายกระเบื้องขึ้นไปบนโครงหลังคา 
เตรียมการมุงหลังคา 

แถว 6. ตรวจสอบระยะกระเบื้องแตละ
9. ตรวจสอบใหแนใจวามีการตัด
ผ
1 เบื้อง 

ตะเฆ
8. แตงป
สวยงามื้องใหแนนตา

14. ทําความสะอาดพื้นที่กอสรางใหเรียบรอย

ชายใหแนใจวาเรียบรอย ไมมีข
อนุญาตใหมุงหลังคาตอไป กอนที่จะ

3. ติดตั้งรางน้ําสังกะสีใหยึดติดกับโครงหลังคา  
และผนังคอนกรีต 
4. เริ่มมุงหลังคาจากแถวแรกที่ชายหลังคาและ
สกรู กับแป 
5. มุงกระเบื้องแถวตอไป   
7. มุงครอบสันห

อบตะเฆสันตามวิธีการมุง  
12. มุงครอบขางตามวิธีการมุง ยึดสกรูกับไม
ปนลมใหแนน แข็งแรง 
13. ตรวจสอบใหแนใจวาผืนหลังคามีการต
อยางเรียบรอย 



 66

4. การประกอบโครงหลังคาในสวนจันทัน 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

1. ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดใหชัดเจน 

7. ประกอบสวนอื่นของโครงหลังคาใหครบ  

ละยดึแนน แข็งแรง 

ิดตั้งเชิงชายใหแนใจวาเรียบรอย ไมมีขอแกไข 
กอนที่จะอนุญาตใหมุงหลังคาต
13. ทําค กอสรางให

 

ใหแนใจวางานอื่นๆ ที่เกี่ยวของ
ร็จเรียบรอยแลว 

6. ยกโครงจันทันขึ้นติดตั้งบนแผนผนัง Precast 
 

8. ตรวจสอบใหแนใจวาโครงหลังคาอยูใน
ตําแหนงแ
12. ตรวจสอบโครงหลังคาทั้งหมด และงาน
ต

อไป 

วามสะอาดพื้นที่กําลัง
เรียบรอย 

14. ทําความสะอาดพื้นที่กอสรางใหเรียบรอย

2. เตรียมวัสดุและแรงงานใหพรอม 

3. ตรวจสอบ
เส

 
5. การกําหนดแนวแล  ะตําแหนงการติดตั้ง

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
3. ตรวจสอบใหแนใจวางานอื่นๆ ที่เกี่ยวของ างและขอกําหนดใหชัดเจน 

2. เตรียมวัสดุและแรงงานใหพรอม 

6. ยกโครงจันทันขึ้นติดตั้งบนแผนผนัง Precast 
เสร็จเรียบรอยแลว 
 

1. ศึกษาแบบกอสร

 
6. การติดตั้งโครงจันทัน 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
1. ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดใหชัดเจน 

มด และงาน
ิดตั้งเชิงชายใหแนใจวาเรียบรอย ไมมีขอแกไข 

กอนที่จะอนุญาตใหมุงหลังคาตอไป 
 
 

รี

. กําหนดแนว และตําแหนงการติดตั้งบน 
ลังแผนผนัง Precast ใหชัดเจน 
.  ตรวจสอบใหแนใจวาโครงหลังคาอยูใน
ําแหนงและยึดแนน แข็งแรง 
3. ตรวจสอบใหแนใจวาผืนหลังคามีการติดตั้ง 

12. ตรวจสอบโครงหลังคาทั้งห
ต

2. เต ยมวัสดุและแรงงานใหพรอม 

3. ตรวจสอบใหแนใจวางานอื่นๆ ที่เกี่ยวของ
เสร็จเรียบรอยแลว 

4. ประกอบโครงหลังคาในสวนจันทันเตรียมไว
ดานลาง 
5
ห
8
ต
1



 67

 
. การตรวจสอบโครงหล7 ังคา 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
1. ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดใหชัดเจน 

วนจันทันเตรียมไว

ะงาน
ายใหแนใจวาเรียบรอย ไมมีขอแกไข 

นท
าดพื้นที่กําลังกอสรางให

4. ทําความสะอาดพื้นที่กอสรางใหเรียบรอย 
 

 แข็งแรง 

3. ตรวจสอบใหแนใจวางานอื่นๆ ที่เกี่ยวของ
เสร็จเรียบรอยแลว 

4. ประกอบโครงหลังคาในส
ดานลาง 

12. ตรวจสอบโครงหลังคาทั้งหมด แล
ติดตั้งเชิงช
กอ ี่จะอนุญาตใหมุงหลังคาตอไป 

13. ทําความสะอ
เรียบรอย 

1

2. เตรียมวัสดุและแรงงานใหพรอม 

8. ตรวจสอบใหแนใจวาโครงหลังคาอยูใน
ตําแหนงและยึดแนน
 

 
รียบรอยของต8. การตรวจความเ าํแหนงการติดตั้งโครงหลังคา 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
1. ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดใหชัดเจน 
4. ประกอบโครงหลังคาในสวนจันทันเตรียมไว
ดานลาง 
5. กําหนดแนว และตําแหนงการติดตั้งบน 

จน หลังแผนผนัง Precast ใหชัดเ

2. เตรียมวัสดุและแรงงานใหพรอม 
6. ยกโครงจันทันขึ้นติดตั้งบนแผนผนัง Precast  
7. ประกอบสวนอื่นของโครงหลังคาใหครบ  
9. ติดตั้งแปบนโครงจันทัน  
13. ตรวจสอบใหแนใจวาผืนหลังคามีการติดตั้ง
อยางเรียบรอย 

 
9. การติดตั้งแป 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
3. ตรวจสอบใหแนใจวางานอื่นๆ ที่เกี่ยวของ
เสร็จเรียบรอยแลว 

11. ตรวจสอบรอยตอตาง ๆ  
12. ตรวจสอบโครงหลังคาทั้งหมด และงาน

1. ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดใหชัดเจน 

2. เตรียมวัสดแุละแรงงานใหพรอม 

8. ตรวจสอบใหแนใจวาโครงหลังคาอยูใน
ตําแหนงและยดึแนน แข็งแรง 
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9. การติดตั้งแป 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

ติดตั้งเชิงชายใหแนใจวาเรียบรอย ไมมีขอแกไข 

มสะอาดพื้นทีก่ําลังกอสรางให

13. ตรวจสอบใหแนใจวาผืนหลังคามีการติดตั้ง
อยางเรียบรอย 
 

กอนที่จะอนุญาตใหมุงหลังคาตอไป 

13. ทําควา
เรียบรอย 

14. ทําความสะอาดพื้นทีก่อสรางใหเรียบรอย 

 
10. การติดตั้งไมเชิงชายและไมปนลม 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
11. ตรวจสอบรอยตอตาง ๆ  
12. ตรวจสอ ะงานบโครงหลังคาทั้งหมด แล

ใหแนใจวาเรียบรอย ไมติดตั้งเชิงชาย มีขอแกไข 
กอนที่จะอนุญาตใหมุงหลังคาตอไป 

13. ทําความสะอาดพื้นทีก่ําลังกอสรางให
เรียบรอย 

14. ทําความสะอาดพื้นทีก่อสรางใหเรียบรอย 

1. ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดใหชัดเจน 

รอม 2. เตรียมวัสดแุละแรงงานใหพ
3. ตรวจสอบใหแนใจวางานอื่นๆ ที่เกี่ยวของ
เสร็จเรียบรอยแลว 

13. ตรวจสอบใหแนใจวาผืนหลังคามีการติดตั้ง
อยางเรียบรอย 

 
11. การตรวจสอบรอยตอตาง ๆ 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
1. ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดใหชัดเจน 
. ติดตั้งแปบนโครงจันทัน 

ติดตั้งไมเชิงชายและไมปนลม 
 

 

ังคาทั้งหมด และงาน
ใหแนใจวาเรียบรอย ไมมีขอแกไข 

9
10. 

2. เตรียมวัสดุและแรงงานใหพรอม
12. ตรวจสอบโครงหล
ติดตั้งเชิงชาย
กอนที่จะอนุญาตใหมุงหลังคาตอไป 

13. ตรวจสอบใหแนใจวาผืนหลังคามีการติดตั้ง
อยางเรียบรอย 
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12. การตรวจ ดตัง้เชิงชาย สอบโครงหลังคา และงานติ
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

4. ประกอบโครงหลังคาในสวนจันท
ดานลาง 

cast  
ลังคาใหครบ  

มเชิงชายและไมปนลม 

2. ขนถายกระเบื้องขึ้นไปบนโครงหลังคา 
เตรียมการมุงหลังคา 
5. มุงกระเบื้องแถวตอไป  

กอสรางและขอกําหนดใหชัดเจน 
2. เตรียม

 ต
ใจวางานโครงหลังคา และ

ื่น

ันเตรียมไว 1. ศึกษาแบบ

6. ยกโครงจันทันขึ้นติดตั้งบนแผนผนัง Pre
7. ประกอบสวนอื่นของโครงห
9. ติดตั้งแปบนโครงจันทัน  
10. ติดตั้งไ
13. ทําความสะอาดพื้นทีก่ําลังกอสรางให
เรียบรอย 

วัสดุและแรงงานใหพรอม 
3. ตรวจสอบใหแนใจวางานอื่นๆ ที่เกี่ยวของ
เสร็จเรียบรอยแลว 
11. รวจสอบรอยตอตาง ๆ  
1. ตรวจสอบใหแน
งานอ  ๆ ที่เกี่ยวของเสร็จเรียบรอยแลว  
3. ติดตั้งรางน้ําสังกะสีใหยึดติดกับโครงหลังคา  
และผนังคอนกรีต 
4. เริ่มมุงหลังคาจากแถวแรกที่ชายหลังคาและยึด
สกรู กับแป 

 
13. การทําความสะอาดพื้นท่ีกําลังกอสราง 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
2. เตรียมวัสดุและแรงงานใหพรอม 
3. ตรวจสอบ ที่เกี่ยวของ

จันทันเตรียมไว

สวนอื่นของโครงหลังคาใหครบ  

และไมปนลม 
ะงาน

 
ตใหมุงหลังคาตอไป 

  
และผนังคอนกรีต 
4. เร่ิมมุงหลังคาจากแถวแรกที่ชายหลังคาและ
ยึดสกรู กับแป 

แบบกอสรางและขอกําหนดใหชัดเจน 
 ใหแนใจวางานอื่นๆ 

เสร็จเรียบรอยแลว 
4. ประกอบโครงหลังคาในสวน
ดานลาง 
7. ประกอบ
9. ติดตั้งแปบนโครงจันทัน  
10. ติดตั้งไมเชิงชาย
12. ตรวจสอบโครงหลังคาทั้งหมด แล
ติดตั้งเชิงชายใหแนใจวาเรียบรอย ไมมีขอแกไข
กอนที่จะอนุญา
3. ติดตั้งรางน้ําสังกะสีใหยึดติดกับโครงหลังคา

 1. ศึกษา
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13. การทําความสะอาดพื้นท่ีกําลังกอสราง 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

5. มุงกระเบื้องแถวตอไป   
8. แตงปูนป หเรียบรอย 

ัดกระเบื้อง และ
  

นสําหรับมุงครอบสันใ
สวยงาม  
9. ตรวจสอบใหแนใจวามีการต
ผูกยึดเศษกระเบื้องใหแนน ตามแนวตะเฆสัน
12. มุงครอบขางตามวิธีการมุง ยึดสกรูกับไม
ปนลมใหแนน แข็งแรง 
 

 
1. การตรวจสอบความเรียบรอยของงานกอนหนา 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
 1. ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดใหชัดเจน 

13.  ทําความสะอาดพื้นที่กํ า ลังกอสรางให

หลังคา 

คา  

ละยึด

เรียบรอย 
2.  ขนถายกระเบื้องขึ้นไปบนโครง

รมุงหลังคา เตรียมกา
3. ติดตั้งรางน้ําสังกะสีใหยึดติดกับโครงหลัง
และผนังคอนกรีต 
4. เริ่มมุงหลังคาจากแถวแรกที่ชายหลังคาแ
สกรูกับแป 

 
2. การเตรียมการมุงหลังคา 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
2. เตรียมวัสดุและแรงงานใหพรอม 

3. ตรวจสอบใหแนใจวางานอื่นๆ ที่เกี่ยวของ
ร็จเรียบรอยแลว เส

12. ตรวจสอบโครงหลังคาทั้งหมด และงาน
ิดตั้งเชิงชายใหแนใจวาเรียบรอย ไมมีขอแกไข 
อนที่จะอนุญาตใหมุงหลังคาตอไป 

1. ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดใหชัดเจน 
1. ตรวจสอบใหแนใจวางานโครงหลังคา และ
งานอื่น ๆ ที่เกี่ยวของเสร็จเรียบรอยแลว  
3. ติดตั้งรางน้ําสังกะสีใหยึดติดกับโครงหลังคา  
และผนังคอนกรีต 
4. เร่ิมมุงหลังคาจากแถวแรกที่ชายหลังคาและยึด 

ต
ก
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2. การเตรียมการมุงหลังคา 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

3. การติดตั้งรางน้าํสังกะส ี
Positive Correlation on Strong Positive Correlati

8. ตรวจสอบใหแนใจวาโครงหลังคาอยูใน

มสะอาดพื้นทีก่ําลังกอสรางให

แรกที่ชายหลังคาและ
ึดสกรูกับแป 

 
งงานใหพรอม 

ที่เกี่ยวของ
ร็จเรียบรอยแลว 

12. ตรวจสอบโครงหลังคาทั้งหมด และงาน
ติดตั้งเชิงชายใหแนใจวาเรียบรอย ไมมีขอแกไข 

อนุญาตใหมุงหลังคาตอไป 

1. ตรว  และ

ครงหลังคา 
ีย

ตําแหนงและยดึแนน แข็งแรง 
13. ทําควา
เรียบรอย 
4. เริ่มมุงหลังคาจากแถว
ย

1. ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดใหชัดเจน
2. เตรียมวัสดุและแร
3. ตรวจสอบใหแนใจวางานอื่นๆ 
เส

กอนที่จะ
จสอบใหแนใจวางานโครงหลังคา

งานอื่น ๆ ที่เกี่ยวของเสร็จเรียบรอยแลว 

2. ขนถายกระเบื้องขึ้นไปบนโ
เตร มการมุงหลังคา 

 
4. การมุงหลังคา 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
8. ตรวจสอบใหแนใจวาโครงหลังคาอยูใน

3. ทําความสะอาดพื้นทีก่ําลังกอสรางให
ียบรอย 

3. ติดตั้งรางน

ิดตั้ง

1. ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดใหชัดเจน 

2. เตรียมวัสดุและแรงงานใหพรอม 

3. ตรวจสอบใหแนใจวางานอื่นๆ ที่เกี่ยวของ

 

 

ตําแหนงและยดึแนน แข็งแรง 
1
เร

้าํสังกะสีใหยึดติดกับโ
กรีต 

ครงหลังคา  
เสร็จเรียบรอยแลว 

12. ตร
และผนังคอน
7. มุงครอบสันหลังคาตามวธีิการมุง   
13. ตรวจสอบใหแนใจวาผืนหลังคามีการต
อยางเรียบรอย 
14. ทําความสะอาดพื้นทีก่อสรางใหเรียบรอย 

วจสอบโครงหลังคาทั้งหมด และงาน
ชายใหแนใจวาเรียบรอย ไมมีขติดตั้งเชิง อแกไข

กอนที่จะอนุญาตใหมุงหลังคาตอไป 

1. ตรวจสอบใหแนใจวางานโครงหลังคา และ
งานอื่น ๆ ที่เกี่ยวของเสร็จเรียบรอยแลว  
2. ขนถายกระเบื้องขึ้นไปบนโครงหลังคา
เตรียมการมุงหลังคา 
5. มุงกระเบื้องแถวตอไป  
6. ตรวจสอบระยะกระเบื้องแตละแถว 
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4. การมุงหลังคา 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

5. การมุงกระเบื้อง 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

8. ตรวจสอบใ
ตําแหนงและ

 ต
าเรียบรอย ไมมีขอแกไข 

เรียบรอย 

7. มุงครอบสันหลังคาตามวธีิการมุง  
3. ตรวจสอบใหแนใจวาผืนหลังคามีการติดตั้ง
อยางเรียบรอย 

ดใหชัดเจน 
2. เตรียม

หแนใจวาโครงหลังคาอยูใน 1. ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหน
ยดึแนน แข็งแรง 

12. รวจสอบโครงหลังคาทั้งหมด และงาน
ติดตั้งเชิงชายใหแนใจว
กอนที่จะอนุญาตใหมุงหลังคาตอไป 

13. ทําความสะอาดพื้นทีก่ําลังกอสรางให

1

วัสดแุละแรงงานใหพรอม 
3. ตรวจสอบใหแนใจวางานอื่นๆ ที่เกี่ยวของ
เสร็จเรียบรอยแลว 
4. เริ่มมุงหลังคาจากแถวแรกที่ชายหลังคาและยดึ
สกรูกับแป 
6. ตรวจสอบระยะกระเบื้องแตละแถว 

 
อบ6. การตรวจส ระยะกระเบื้อง 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
3. ตรวจสอบใหแนใจวางานอื่นๆ ที่เกี่ยวของ
เสร็จเรียบรอยแลว 

13. ทําความสะอาดพื้นทีก่ําลังกอสรางให
ียบรอย 

6. ตรวจสอบระยะกระเบื้องแตละแถว 

9. ตรวจสอบ เบื้อง และ
ตะเฆสัน  

รว
รอย 

คา และ
ื่

บนโครงหลังคา 
เตรียมการมุงหลังคา เร

ใหแนใจวามีการตัดกระ
ผูกยึดเศษกระเบื้องใหแนน ตามแนว
13. ต จสอบใหแนใจวาผืนหลังคามีการติดตั้ง
อยางเรียบ
14. ทําความสะอาดพื้นทีก่อสรางใหเรียบรอย 

1. ตรวจสอบใหแนใจวางานโครงหลัง
งานอน ๆ ที่เกีย่วของเสร็จเรยีบรอยแลว  
2. ขนถายกระเบื้องขึ้นไป
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7. การมุงครอบสันหลังคา 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

4. เริ่มมุงหลังคาจากแถวแรกที่ชายหลังคาและ

ถวตอไป   
บสันใหเรียบรอย 

ูกับไม

ต
างานอื่นๆ ที่เกี่ยวของ

 มุง

ยึดสกรูกับแป 
5. มุงกระเบื้องแ
8. แตงปูนปนสําหรับมุงครอ
สวยงาม  
12. มุงครอบขางตามวิธีการมุง ยึดสกร
ปนลมใหแนน แข็งแรง 

1. ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดใหชัดเจน 

2. เ รียมวัสดแุละแรงงานใหพรอม 

3. ตรวจสอบใหแนใจว
เสร็จเรียบรอยแลว 

11. ครอบตะเฆสันตามวิธีการมุง  
 

 
8. การแตงปูนปน 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
13. ทําความสะอาดพื้นที่กําลังกอสรางให
เรียบรอย 

7. มุงครอบสันหลังคาตามวิธีการมุง  
9. ตรวจสอบใหแนใจวามีการตัดกระเบื้อง และ
ูกยึดเศษ 

13. ตรวจสอบใหแนใจวาผืนห
อยางเรียบรอ

เรียบรอย 

ร็จเรียบรอยแลว 

 ผ
ลังคามีการติดตั้ง

ย 

14. ทําความสะอาดพื้นที่กอสรางให
 

1. ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดใหชัดเจน 

2. เตรียมวัสดุและแรงงานใหพรอม 

3. ตรวจสอบใหแนใจวางานอื่นๆ ที่เกี่ยวของ
เส

 
9.การตรวจสอบความเรียบรอยของการมงุกระเบื้อง 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
3. ตรวจสอบใหแนใจวางานอื่นๆ ที่เกี่ยวของ
เสร็จเรียบรอยแลว 

6. ตรวจสอบระยะกระเบื้องแตละแถว 

1. ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดใหชัดเจน 

2. เตรียมวัสดุและแรงงานใหพรอม 

9. ตรวจสอบใหแนใจวามีการตัดกระเบื้อง และ
ผูกยึดเศษกระเบื้องใหแนน ตามแนวตะเฆสัน  
10. ตรวจสอบใหแนใจวามีการตัดกระเบื้อง และ
ผูกยึดเศษกระเบื้องใหแนนตามแนวตะเฆราง  
13. ตรวจสอบใหแนใจวาผืนหลังคามีการติดตั้ง

14. ทําความสะอาดพื้นที่กอสรางใหเรียบรอย 
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9.การตรวจสอบความเรียบรอยของการมงุกระเบื้อง 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

อยางเรียบรอย 
 

10. การตรวจสอบความเรียบรอยตัดกระเบื้อง และผูกยดึเศษกระเบื้อง 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

3. ตรวจสอบใหแนใจวางานอื่นๆ ที่เกี่ยวของ
เสร็จเรียบรอยแลว 

ี่กอสรางใหเรียบรอย 

1. ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดใหชัดเจน 

2. เตรียมวัสดุและแรงงานใหพรอม 

9. ตรวจสอบใหแนใจวามีการตัดกระเบื้อง และ
ผูกยึดเศษกระเบื้องใหแนน ตามแนวตะเฆสัน  
13. ตรวจสอบใหแนใจวาผืนหลังคามีการติดตั้ง
อยางเรียบรอย 

6. ตรวจสอบระยะกระเบื้องแตละแถว 

14. ทําความสะอาดพื้นท

 
11. การมุงครอบตะเฆสัน 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
1. ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดใหชัดเจน 
. เตรียมวัสดุและแรงงานใหพรอม 
3. ตรวจสอบใหแนใจวาผืนหลังคามีการติดตั้ง
ยางเรียบรอย 

3. ติดตั้งรางน้ําสังกะสีใหยึดติดกับโครงหลังคา  
และผนังคอนกรีต 
7. มุงครอบสันหลังคาตามวิธีการมุง   
12. มุงครอบขางตามวิธีการมุง ยึดสกรูกับไม
ปนลมใหแนน แข็งแรง 

2
1
อ

 
12. การมุงครอบขาง 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
2. เตรียมวัสดุและแรงงานใหพรอม 

13. ทําความสะอาดพื้นที่กําลังกอสรางให
เรียบรอย 

13. ตรวจสอบใหแนใจวาผืนหลังคามีการติดตั้ง
อยางเรียบรอย 

14. ทําความสะอาดพื้นที่กอสรางใหเรียบรอย 

1. ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดใหชัดเจน 
3. ตรวจสอบใหแนใจวางานอื่นๆ ที่เกี่ยวของ
เสร็จเรียบรอยแลว 
4. เริ่มมุงหลังคาจากแถวแรกที่ชายหลังคาและยึด
สกรูกับแป 
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13. การตรวจสอบความเรียบรอยของผืนหลังคา 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

2. เตรียมวัสดุและแรงงานใหพรอม 
4. เร่ิมมุงหลังคาจากแถวแรกที่ชายหลังคาและ
ยึดสกรูกับแป 
5. มุงกระเบื้องแถวตอไป  
6. ตรวจสอบระยะกระเบื้องแตละแถว 
7. มุงครอบสันหลังคาตามวิธีการมุง  
8. แตงปูนปนสําหรับมุงครอบสันใหเรียบรอย 
สวยงาม  
11. มุงครอบตะเฆ ิธีการมุง  
12. มุงครอบขางตามว 
ปนลมใหแนน แข  

1. ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดใหชัดเจน 

3. ตรวจสอบใหแนใจวางานอื่นๆ ที่เกี่ยวของ
เสร็จเรียบรอยแลว 

6. ยกโครงจันทันขึ้นติดตั้งบนแผนผนัง Precast  
8. ตรวจสอบใหแนใจวาโครงหลังคาอยูใน
ตําแหนงและยึดแนน แข็งแรง 

9. ติดตั้งแปบนโครงจันทัน  
10. ติดตั้งไมเชิงชายและไมปนลม 

11. ตรวจสอบรอยตอตาง ๆ  
ตัดกระเบื้อง และ

เศษกระเบื้องใหแนน ตามแนวตะเฆสัน  
10. ตรวจสอบใหแนใจวาม รตัดกระเบื้อง และ
ูกยึดเศษกระเบื้องใหแ ราง  

สันตามว
ิธีการมุง ยึดสกรูกับไม

็งแรง
9. ตรวจสอบใหแนใจวามีการ
ผูกยึด

ีกา
ผ นนตามแนวตะเฆ
 

 
14.การทําความสะอาดพื้นท่ีกอสราง 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
2. เตรียมวัสดแุละแรงงานใหพรอม 
3. ตรวจสอบใหแนใจว
เสร็จเรียบรอยแลว 
4. ประกอบโครงหลังคาในสวนจนัทันเตรยีมไว
ดานลาง 

. ติดตั้งแปบนโครงจันทัน  
มเชิงชายและไมปนลม 

ิ่มมุง
สกรูก
ุงกร
งป

 
างานอื่นๆ ที่เกี่ยวของ

7. ประกอบสวนอื่นของโครงหลังคาใหครบ  
9
10. ติดตั้งไ
4. เร หลังคาจากแถวแรกที่ชายหลังคาและ
ยึด ับแป 
5. ม ะเบื้องแถวตอไป   
8. แต ูนปนสําหรับมุงครอบสันใหเรียบรอย 
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14.การทําความสะอาดพื้นท่ีกอสราง 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

สว   ยงาม
รวจ
ึดเศ วตะเฆสัน  

. ตรว เบื้อง 
ะผูกย แนวตะเฆ
  

12. มุงค

9. ต สอบใหแนใจวามีการตัดกระเบื้อง และ
ผูกย ษกระเบื้องใหแนน ตามแน
10 จสอบใหแนใจวามกีารตัดกระ
แล ดึเศษกระเบื้องใหแนนตาม
ราง

รอบขางตามวิธีการมุง ยึดสกรูกับไม
ปนลมใหแนน แข็งแรง 
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Positive Correlation

Strong Positive Correlation 

QFD Product Planning Matrix Negative Correlation

งานหลังคา Strong Negative Correlation 

9 10 11 12 13 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
  Max             

P Q R S T U V W X Y Z AA

1 หลงัคาน้ําไมรัว่ 9 9 9 9 9 9 9 3 9 9 3 3 P L,W

2 ระดบัหลงัคาไดร 3 3 3 3 3 3 9 W P,L

3 โครง Truss ตรง 9 9 9 9 3 9 9 W P,L

4 จดุยดึโครงหลงัค 9 9 9 9 9 9 3 9 9 3 W P,L

5 ฟลอยสะทอนคว 9 P,W L

6 กระเบ้ืองหลงัคา 9 9 9 W P L

7 หลงัคาไมเลอะส 3

8 รอยตอไมเชงิชา 9 3 W P L

9 เชงิชายไมโกง W P,L

10 กระเบ้ืองไมแตกร 1

Importance of t 02 105 81 105 105 177 90 27 105 129 99 90
(Calculated)

s t u v w x y z aa

Competitive A

      Company : P 3 3 5 5 3 5 5 5 5 3 3 3 3 3 5 5 5 3 3 5 3 3 5 3 5 3 3

     Company : L 5 5 5 5 3 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 3 3 5 5 5 5 5 5 5 5

     Company :W 3 3 5 5 3 3 5 5 5 3 3 3 3 3 5 5 0 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
  5 = Best, 0 = Worst

งานมุงหลังคา

1 2 3 4 5 6 7 8
Min             Target

งานตดิตัง้โครงหลงัคา

I

9 9 3 3 3 3 3 3 9 3

ะนาบไมแอน 8 9 3 9 9 9 9 9 3 9 9

m
po

rta
nc

e

A B C D E F G H I J K L M N O

ตําเหนง และไดดิ่ง 9 9 3

าครบ แข็งแรง 7 9 3

ามรอนไมฉีกขาด 6 9 9 9

ไมมีคราบปูน 7 3 3

ี 3 3

ยเรียบ 8 9 3 3 9 9 9

9 3 9 3 3 9 3 3 3

าวหรือบิน่ 9 3 9

he QFD 498 267 108 21 243 216 243 294 189 321 147 252 63 369 144 1

Target a b c d e f g h i j k l m n o p q r

nalysis

WHATs / Out
(ส่ิงที่ตองการเ

Process Steps
งานหลงัคา

puts
มื่องานเสร็จ)

498

267 294

108
21

243 216 243
189

321

147

252

63

369

144
102 105 81 105 105

177
90

27
105 129 99 90

Company : P

Company : L
Company : W

วิคราะหเทยีบกับคูแขง

 
     รูปที่ 3.6  สหสัมพันธของความตองการดานคุณภาพในงานหลังคา 

มายเหตุ 
 ศึกษาแบบกอสราง และขอกําหนดตาง ๆ ใหชัดเจน 
 เตรียมวัสดุ และแรงงานใหพรอม 
 ตรวจสอบใหแนใจวางานอื่น ๆ ที่เกี่ยวของ เสร็จเรียบรอย  
 ประกอบโครงหลังคา ในสวนโครงจันทันเตรียมไวดานลาง 

  
 
ห
A
B
C
D



 78

 กําหนดแนว และตําแหนงการติดตั้งบนหลังแผนผนัง Precast ใหชัดเจน 
 ยกโครงจันทันขึ้นติดตั้งบนแผนผนัง Precast ตามตําแหนง  
 ประกอบสวนอื่นของโครงหลังคาใหครบ 
 ตรวจสอบใหแนใจวาโครงหลังคาอยูในตําแหนง และยึดแนน แข็งแรง 

ติดตั้งแปบนโครงจันทัน  
 ตั้งไมเชิงชาย และไมปนลม 
 ตรวจสอบรอยตอตาง ๆ  
 ตรวจสอบโครงหลังคาทั้งหมด และงานติดตั้งเชิงชายใหแนใจวาเรียบรอย  

กอนที่จะอนุญาตใหมุงหลังคาตอไป 
 ทําความสะอาดพื้นที่กอสรางใหเรียบรอย 
 ตรวจสอบใหแนใจวางานโครงหลังคา และงานอื่น ๆ ที่เกี่ยวของ เสร็จเรียบรอย  
 ขนยายกระเบื้องขึ้นไปบนโครงหลังคา เตรียมการมุงหลังคา 
 ติดตั้งรางน้ําสังกะสีใหยึดติดกับโครงหลังคา และผนังคอนกรีตตามตําแหน 
 เร่ิมมุงหลังคาจากแถวแรกที่ชายหลังคา  
 มุงกระเบื้องแถวตอไป  
 ตรวจสอบระยะกระเบื้องแตละแถว 
 มุงครอบสันหลังคาตามวิธีการมุง  
 แตงปูนปนสําหรับมุงครอบสันใหเรียบรอย สวยงาม  
 ตรวจสอบใหแนใจวามีการตัดกระเบื้อง และผูกยึดเศษกระเบื้องใหแนน ตามแนวตะเฆสัน  
 ตรวจสอบใหแนใจวามีการตัดกระเบื้อง และผูกยึดเศษกระเบื้องใหแนน ตามแนวตะเฆราง  
 มุงครอบตะเฆสันตามวิธีการมุง  
 ตรวจสอบใหแนใจวาผืนหลังคามีการติดตั้งอยางเรียบรอย 
 ทําความสะอาดพื้นที่กอสรางใหเรียบรอย 
A มุงครอบขางตามวิธีการมุง ยึดสกรูกับไมปนลมใหแนน แข็งแรง 

 งานที่ทําถูกตองตามแบบและขอกําหนด 
 วัสดุครบและแรงงานเพียงพอ 
 งานกอนหนาไมมีขอแกไข 
 ประกอบถูกตองตามแบบ 

  ยึดสกรูใหครบทุกจุด 

E
F
G
H
I 
J
K
L

M
N
O
P
Q
R
S
T
U
V
W
X
Y
Z
A
a
b
c
d
e ตําแหนงและแนวถูกตองชัดเจน 
d. ตําแหนงและวิธีถูกตอง 
e
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รง 
g ระยะถูก
h ติดตั้งตามแบบ ย
i ใหเรียบเนียน มีร
j งานเรียบรอยไมม
k ไมมีเศษวัสดุเหล
l งานกอนหนาไม
m จํานวนกระเบื้อง
n ติดตั้งตามแบบ 
o มุงถูกตองตามวิธ
p ระยะซอนทับตาม ว 
q ระยะหางเทากัน 
r ระยะหางเทาๆ ก
s ปูนไมเลอะกระเ
t แนวขอบกระเบื้องตองชิดกันมากที่สุด 

v ระยะหางครอบสันเ
w ร า ๆ กัน 
x ร
y ไ
 
 
 
 
 
 
 
 
 

f ตําแหนงและวัสดุถูกตอง ยึดแข็งแ
ตองตามแบบ ยึดสกรูครบทุกจุด 

ึดแนน แข็งแรง 
ายละเอียดตามแบบ 
ีขอแกไข 
ืออยู 
มีขอแกไข 
ครบ ไมขาด ไมเกิน 

ี ยึดสกรูครบทุกตําแหนง 
กําหนด ยึดสกรูแถวเวนแถ
แนวกระเบื้องสันชิดกัน 
ัน 
บื้อง 

u ระยะหางแนวขอบกระเบื้องประมาณ 1 ซม. 
ทา ๆ กัน 

ะยะหางครอบสันเท
ะนาบหลังเรียบ ไมแอนโคง สะอาด ไมเลอะปูน 
มมีเศษวัสดุเหลืออยู 
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รูปที่ 3.6  แผนภูมิพาเรโต
               คุณภาพที่ตองก า 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Im
po

rt
an

ce
 V

al
ue

s

Pe
rc

en
t

Process step
Count 496 90 90 172

Percent 11 8
369

2 2 4
Cum % 11 19 72 75 78 81 83 85 88 90 92 94 96 100

Other26212516231917324141

Pareto Analysis งานหลังคา

 
 
 
 
 
 

 (Pareto Chart)  แสดงความสัมพันธของขั้นตอนการทํางานกับงาน     
ารในงานหลังค

216 189 177 147 144 129 108 105 105 105 102 99
7 7 6 6 5 5 5 4 4 3 3 3

321
2 2 2 2 2 2

294 267 252 243 243

27 33 39 45 50 56 61 65 69
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 3.4 งานปารเก 
3.4.1 หัว ี่ตองการเมื่องานเสร็จ   

สีปารเกสม่ําเสมอ 

เกไมบิ่นหรือแตก 
ายูริเทนเรียบปนเงาเสมอกันท
เกรอนทั้งห

ัวเชิงผนังตรง 
อบัวเชิงผน

ัวได
ผนังไมมีห
ที่ใชไมผุห
ในเวลาท

- ราคาปารเกไมแ

.11  แสดงหัวขอคุณภาพในงานปาร ําคัญ 
าพ มสําคัญ (1-10) 

และบัวเชิงผนัง 
ขอคุณภาพท
- 
- รอยตอไมสนิทมีรองหางระหวางปารเกไมเกิน 1 มม. 
- ปาร
- ท ั่วทั้งแผน 
- ปาร มดไมเกิน 3 แผน 
- บ ไมคต 
- รอยต ังเรียบ ไดระดับ 
- การเขามุมบ ระยะ 45 องศา 

ัวตะปู - บัวเชิง
- ปารเก รือมีตาไม 
- ทําเสร็จ ี่กําหนด 

พง 
 

ตารางที่ 3 เกและบัวเชิงผนังและระดับความส
หัวขอคุณภ ระดับควา

สีปารเกสม่ําเสมอ 8 
รอยตอไมสนิทมีรองหางระหวางปารเกไมเกิน 1 มม. 7 
ปารเกไมบิ่นหรือแตก 9 
ทายูริเทนเรียบเปนเงาเสมอกันทั่วท 9 ั้งแผน 
ปารเกรอนทั้งหมดไมเกิน 3 แผน 10 
บัวเชิงผนังตรง ไมคต 8 
รอยตอบัวเชิงผนังเรียบ ไดระดับ 7 
การเขามุมบัวไดระยะ 45 องศา 6 
บัวเชิงผนังไมมีหัวตะปู 8 
ปารเกที่ใชไมผุหรือมีตาไม 5 
ทําเสร็จในเวลาที่กําหนด 9 
ราคาปารเกไมแพง 6 
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เสร็จเรียบรอยแลว 
หรือมีน้ําขัง 

9. ติดตั้งไมปดหัวปารเก ตามตําแหนงตาง ๆ  
ที่กําหนดไว เชน ขอบบันได ที่วงกบประตูหองน้ํา เปนตน 
10. ทิ้งไวจนครบกําหนด ใหกาวแหง (ประมาณ 14 วัน) 
11. ขัดปารเกดวยเครื่องขัดตามแบบ 
12. ติดตั้งบัวเชิงผนังใหแนบสนิททั้งผนัง และพื้นปารเก ยึดให 
แข็งแรงรอยตอตองเรียบเนียน 
13.  ยาแนวระหวางพื้นปารเกกับบัวเชิงผนังใหเรียบรอย 
14. ทายูริเทนพื้นปารเก ตามกรรมวิธีจนครบจํานวนชั้น 
15. ทําความสะอาดพื้นที่กอสรางใหเรียบรอย 

 
3.4.3 ขอกําหนดคาเปาหมายและทิศทางการพัฒนา (Direction and Target Value) 
ขั้นตอนการทํางานทุกขั้นตอนจําเปนจะตองมีเปาหมายในการดําเนินการซึ่งเปนตัวช้ีวัดที่ 

สามารถวัดได และควรมีการกําหนดทิศทางในการปรับปรุงซึ่งเทียบกับคาตัวช้ีวัดที่มีในปจจุบันวา
ควรปรับปรุงไปในทิศทางที่เพิ่มขึ้นหรือลดลง หรือในปจจุบันทีมงานสามารถดําเนินการในขั้นตอน
การทํางานนั้นไดประสิทธิภาพ จนผลลัพธของงานสามารถตอบสนองหัวขอคุณภาพของงานตามที่
ตองการไดแลว โดยมีสัญลักษณแสดงทิศทางในการปรับปรุง ดังนี้ 
   

หากตองเพิ่มคาของตัวช้ีวัดนั้น เพื่อใหสามารถตอบสนองความตองการ
ของลูกคาได 
 
หากตัวช้ีวัดในปจจุบันเหมาะสมแลว 

3.4.2 ขั้นตอนการทํางานของงานปารเก และบัวเชิงผนัง 
1. ศึกษาแบบกอสรางใหชัดเจน 
2. ศึกษาขอกําหนดใหชัดเจน 
3. เตรียมวัสดุและเตรียมแรงงาน 
4. ตรวจสอบใหแนใจวางานอื่น ๆ เชน งานเทTopping 
5. ตรวจสอบระดับของ Topping ตองไมแอน 
6. วางแผนและกําหนดการปูปารเกใหครอบคลุมทั้งชั้น 
7. เร่ิมตนปูปารเกตามตําแหนงที่กําหนด จนครบทั้งชั้น 
8. ตรวจสอบใหแนใจวา ลวดลาย ความกลมกลืน 
ของสีปารเกและระดับเปนไปตามที่กําหนด 
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หากตองลดคาของตัวช้ีวัด เพื่อใหสามารถตอบสนองหัวขอคุณภาพที่

 
ที่ 3 ัง 

ขั้นตอนการทํางาน 
oce ) 

เปาหมาย 
(Target) 

ทิศทาง
(Direction) 

ตองการได 

 ตาราง .12  แสดงเปาหมายและทิศทางการพัฒนาของงานปารเกและบัวเชิงผน

(Pr ss Step
1. ศึกษาแบบกอสรางใหชัดเจน งานที่ทําถูกตองตามแบบ  
2. ศึกษาขอก หชัดเจน ทุกขั้นตอนถูกตองตามขอกําหนด  ําหนดใ
3. เตรียมว  ัสดแุละเตรียมแรงงาน วัสดุครบ, แรงงานเพียงพอ 
4. ตรว
งานเทTop

จสอบใหแนใจวางานอื่น ๆ เชน  งานกอนหนาไมมีขอแกไข  
ping เสร็จเรียบรอยแลว 

5. ตรวจสอบระดับของ Topping  ตองไมแอน, มีน้ําขัง  
6. วางแผนและกําหนดการปูปารเก วางแผนถูกตอง  
7.ปู เก ปูถูกตามวิธีการและตําแหนงที่กําห  นด ปาร
8. ตรวจสอบ ลวดลาย ความกลมกลืนของ
สีปารเก ถูกตองตามแบบที่กําหนด  

9. ติ ั้งไมปดหัวปารเก ตามตําแหนง  สีกลมกลืนกับงานกอนหนา  ดต
10. จนครบกําหนด ใหกาวแหง  ครบ 14 วัน  ทิ้งไว
11. าเนินการขัดผิวป ดวยเครื่องขัด ไดระดับตามแบบ,ผิวไมเปนคลื่น  ารเก  ดํ

12. ดตั้งบัวเชิงผนัง รอยตอตองเรียบเนียน บัวทาสีกอน
ติดตั้ง 

 ติ

13. 
ผน

ยาแนวระหวางพื้ กับ
ัง ยาแนวเต็มรอยตอ เสมอกับพื้น  นปารเก บัวเชิง

14. ูริเทนพื้นปาร ตา รบ ชัน้  เก  มกรรมวิธี ค จํานวนทาย
15. 
เร

ทําความสะอาดพ
ียบรอย 

 ื้นทีก่อสรางให ไมมีเศษวัสดุเหลืออยู 
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ทียบเค

นดังนี้ 
 

ูแขงบริษัทที่ 2 
การใหค

3.4.4 การวิเคราะหคูแขง ( Customer Competitive Assessment) 
การวิเคราะหคูแขงผานการเ ียงทําใหสามารถปรับปรุงการทํางานไดอยาง 

ตรงจุด ในงานวิจัยช้ินนี้ทางทีมงานไดเลือกคูแขงเพื่อมาเทียบเคียงจํานวน2 บริษัท โดยใหเปน
สัญลักษณแท

 P : แทนบริษัทกรณีศึกษา 
  W : แทนบริษัทคูแขงบริษัทที่ 1 
  L : แทนบริษัทค

ะแนนจะมี  แท

ารวิเคราะหคูแขงทางดานงานกระเบื้องไดผลดังตารางตอไปนี้ 
 

 

 

 

สเกลคะแนน 1-5  โดยที่ 1 นการทํางานที่ผลงานแยที่สุด และ 5  แทนการ
ทํางานที่ผลงานดีมาก 

ผลก
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ตารางที่ 3.13  แสดงการวิเคราะหคูแขงในงานปารเก 
ุณภาพ คุณ รียบ แขง 

รเกสม่ํ 4      

คะแนนดาน ค
ของบริษัท 

ภาพเมื่อเป เทียบกับคู
ลําด

ับ หัวขอคุณภาพ
  5 

 
P W L 1 2 3 4

1 สีปา าเสมอ 3 3  P,W L
2 รอยตอไมสนิทมีรอ างป มเกิ .     งหางระหว ารเกไ น 1 มม  2 2 4  P,W L
3 ปารเกไมบิ่นหรือแ      ตก 3 3  4  P,W L
4 ทายูริเทนเรียบเปนเ ทั่วท  P   งาเสมอกัน ั้งแผน 3 2 4 W  L
5 ปารเกรอนทั้งหมด น    W   ไมเกิน 3 แผ  4 3 4  P,L
6 บัวเ งตรง ไม      ชิงผนั คต 4 2  W4  P,L
7 รอย เชิงผนังเร ระดับ    P   ตอบัว ียบ ได  3 2 W4  L
8 การ บัวไดระยะ 45 องศา   P,W L  เขามุม  3 3 4  
9 บัวเ งไมมีหัวตะปู   P,W  L ชิงผนั  3 3 5 
10 เกที่ใชไมผุหรือมีตาไม  W    ปาร  4 3 4  P,L
11 ร็จในเวลาที่กําหนด  W    ทําเส  4 3 4  P,L
12 ปารเกไมแพง   P,W    ราคา  3 3 4 L

P : บริ ยาง W : บริษัทคูแขงที่ 1 L : บริษัทคูแขงที่                               1 :      5:  คุณภาพดีที่สุด ษัทกรณีตัวอ  2 คุณภาพแยที่สุด  

 

nkam
Typewritten Text
85
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สรุปการเปรียบคุณภาพงานปารเกและบัวเชิงผนังเระหวางโรงงานตัวอยางกับคูแขง 
1. คุณภาพเรื่องสีปารเกสม่ําเสมอ  หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแลวพบวาบริษัท

ากับบริษัทคูแขง W แตคุณภาพดอยกวาบริษัทคูแขง L 1 ระดับ 

หวางปารเกไมเกิน 1 มม. หลังจากไดทํ าการ
พบวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 2 ซ่ึงเทากับบริษัทคูแขง W แตคุณภาพ

บ 4  
ตก หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแลวพบวาบริษัท

ีศ ง W แตคุณภาพดอยกวาบริษัทคูแขง L 1 ระดับ 

4. คุณภาพเรื่องทายูริเทนเรียบปนเงาเสมอกันทั่วทั้งแผน หลังจากไดทําการเปรียบเทียบ
แลวพบว ิษัทกรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 3 ซ่ึงสูงกวาบริษัทคูแขง W 1 ระดับ คือระดับ 2 และ
ดอยกวาบริษัทคูแขง L 1 ร

5. คุณ งหมดไมเกิน 3 แผน ว
ไดระดับ 4 ซ่ึงคุ ิษัท

มคต ี ยบแลว
ระดับ 4 ซ่ึงคุ ริษัท

บไดร ารเปรียบเทียบแลว
 ซ่ึงสูงก ับ คือระดับ 2 และดอย

ัทคูแขง L 1 ระดับ คือระดับ 4 
. คุณภาพเรื่องการเขามุมบัวไดระยะ 45 องศา หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแลว

พบวาบริษัทกรณีศึกษา คุณภาพดอยกวาบริษัท
คูแขง L 1 ระดั

ังไมมีหัวตะปู  เทียบแลว
กั ิษัทคูแขง W แตคุณภาพดอยกวาบริษัท

หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแลว
าบริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 4 ซ่ึงคุณภาพเทากับบริษัทคูแขง L และสูงกวาบริษัท
ง W 1 ระดับ คือระดับ 3  

กรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 3 ซ่ึงเท
คือระดับ 4  

2.คุณภาพเรื่องรอยตอไมสนิทมีรองหางระ
เปรียบเทียบแลว
ดอยกวาบริษัทคูแขง L 2 ระดับ คือระดั

3. คุณภาพเรื่องปารเกไมบิ่นหรือแ
กรณ ึกษามีคุณภาพไดระดับ 3 ซ่ึงเทากับบริษัทคูแข
คือระดับ 4  

าบร
ะดับ คือระดับ 4 

ภาพเรื่องปารเกรอนทั้ หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแล
พบวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพ ณภาพเทากับบริษัทคูแขง L และสูงกวาบร
คูแขง W 1 ระดับ คือระดับ 3  

6. คุณภาพเรื่องบัวเชิงผนังตรงไ  หลังจากไดทําการเปรียบเท
พบวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพได ณภาพเทากับบริษัทคูแขง L และสูงกวาบ
คูแขง W 2 ระดับ คือระดับ 2 

7. คุณภาพเรื่องรอยตอบัวเชิงผนังเรีย ะดับ หลังจากไดทําก
พบวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 3
กวาบริษ

วาบริษัทคูแขง W 1 ระด

8
มีคุณภาพไดระดับ 3 ซ่ึงเทากับบริษัทคูแขง W แต

บ คือระดับ 4  
9. คุณภาพเรื่องบัวเชิงผน หลังจากไดทําการเปรียบ

พบวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 3 ซ่ึงเทา
คูแขง L 2 ระดับ คือระดับ 5 

บบร

10.คุณภาพเรื่องปารเกที่ใชไมผุหรือมีตาไม  
พบว
คูแข
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11. ค วลาที่กําหนด  ว

ไดระดับ 4 ซ่ึงคุ ิษัท

12. คุณภาพเรื่องราคาปารเกไมแพง ลังจากไดทําการเปรียบเทียบแลวพบวาบริษัท
กรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 3 ซ่ึงเทากับบริษัทคูแขง W แตคุณภาพดอยกวาบริษัทคูแขง L 1 ระดับ 
คือระดับ 4 

 
ะหวางกระบวนการ (

ณาถึงการเชื่อมโยงกันภ ํางาน (Process Step)  
อาจไมมีควา

นการทํางานมีเพ มสัมพันธแบบสงเสริมกัน(Positive 
trong Positive Correlation) แสดงไดดังนี้ 

บกอสราง 

ุณภาพเรื่องทําเสร็จในเ หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแล
พบวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพ ณภาพเทากับบริษัทคูแขง L และสูงกวาบร
คูแขง W 1 ระดับ คือระดับ 3  

ห

3.4.5 ความสัมพันธร Correlation Matrix) 
ายในของขั้นตอนการทเปนการพิจาร

โดยแตคูอาจจะสงเสริมหรือขัดแยงหรือ มสัมพันธกันเลยก็ได ในสวนของงานหลังคา
ียงควาความสัมพันธที่มีของแตละขั้นตอ

Correlation) และสงเสริมกันมาก (S
  

1. การศึกษาแบ
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

3. เตรียมวัสดุและเตรียมแรงงาน 
6. วางแผนและกําหนดการปูปารเกใหครอ
ทั้งชั้น 

ี่กําหนด จนครบ

ลืนของสีปาร

9. ติดตั้งไมปดหัวปารเก ตามตําแหนงตาง ๆ  
ที่กําหนดไว  เชน  ขอบบันได  ที่วงกบประตู
หองน้ํา เปนตน 

2. ศึกษาขอกําหนดใหชัดเจน 

เนินการขัดผิวปารเก  ดวยเครื่องขัด 

 
บคลุม 11. ดํา

7. เร่ิมตนปูปารเกตามตําแหนงท
ทั้งชั้น 
8. ตรวจสอบ ลวดลาย ความกลมก
เก 

 
2. การศึกษาขอกําหนด 

Positive Correlation tion Strong Positive Correla
1. ศึกษาแบบกอสรางใหชัดเจน 
3. เตรียมวัสดุและเตรียมแรงงาน 

รวจ8. ต สอบ ลวดลาย ความกลมกลืนของ 
สีปารเก 
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2. การศึกษาขอกําหนด 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
6. วางแผนและกําหนดการปูปารเก 
. ติดตั้งไมปดหัวปารเก ตามตําแหนงตาง ๆ  
ที่กําหนดไว  เชน  ขอบบันได  ท
หองน้ํา เปนต

แหง   
ื่องขัด 
ิททั้งผนัง และ

9
ี่ วงกบประตู

น 
10. ทิ้งไวจนครบกําหนด ใหกาว
11. ดําเนินการขัดผิวปารเก  ดวยเคร
12. ติดตั้งบัวเชิงผนังใหแนบสน
พื้นปารเก ยึดใหแข็งแรง 

 
 

3. การเตรียมความพรอมดานวัสดุและแรงงาน 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

1. ศึกษาแบบกอสรางใหชัดเจน 
2. ศึกษาขอกําหนดให
4. ตรวจสอบ น  

ลว 

ปดหัวปารเก ตามตําแหนงตาง ๆ  
ที่กําหนดไว เชน ขอบบันได ที่วงกบประตู
หองน้ํา 

 ลวดลาย ความกลมกลืนของ 

10. ทิ้งไว
รื่องขัด 

 
แข็งแรง 

ชัดเจน 
ใหแนใจวางานอื่น ๆ เช

งานเทTopping เสร็จเรียบรอยแ
5. ตรวจสอบระดับของ Topping   
9. ติดตั้งไม

8. ตรวจสอบ
สีปารเก 

จนครบกําหนด ใหกาวแหง  
11. ดําเนินการขัดผิวปารเก  ดวยเค
12. ติดตั้งบัวเชิงผนังใหแนบสนิททั้งผนัง และ
พื้นปารเก ยึดให
14. ทายูริเทนพื้นปารเก 

 
อบความเรียบรอยของ4. การตรวจส งานกอนหนา 

Positive Correlation ation Strong Positive Correl
3. เตรียมวัสดุและเตรียมแรงงาน 

6. วางแผนและกําหนดการปูปารเกใหครอบคลุมทั้ง
ช้ัน 

. เร่ิมตนปูปารเกตามตําแหนงที่กําหนด จนครบทั้ง
ั้น 

  

 
 
 
 
 

7
ช

5. ตรวจสอบระดับของ Topping
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5. ก  ารตรวจสอบระดับ Topping
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

3. เตรียมวัสดุและเตรียมแรงงาน  เชน  

 
6. วางแผนและกําหนดการปูปารเก 

4. ตรวจสอบใหแนใจวางานอื่น ๆ
งานเทTopping เสร็จเรียบรอยแลว 

 
6. การวางแผนปปูารเก 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
1. ศึกษาแบบกอสรางใหชัดเจน 
2. ศึกษาขอกําหนดใหชัดเจน 
4. ตรวจสอบใหแนใจวางานอื่น ๆ เชน  
งานเทToppin
5. ตรวจสอบ

  

วจสอบ ลวดลาย ความกลมกลืนของสี
g เสร็จเรียบรอยแลว 

ระดับของ Topping   
9. ติดตั้งไมปดหัวปารเก ตามตําแหนงตาง ๆ  
ที่กําหนดไว เชน ขอบบันได ที่วงกบประตูหองน้ํา
10. ทิ้งไวจนครบกําหนด ใหกาวแหง  

7. เร่ิมตนปูปารเกตามตําแหนงที่กําหนด จน
ครบทั้งชั้น 
8. ตร
ปารเก 

 
7. การปูปารเก 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
1. ศึกษาแบบ
4. ตรวจสอบใหแนใจวางานอื่น ๆ เชน  

กอสรางใหชัดเจน 

งานเทTopping เสร็จเรียบรอยแลว 
15. ทําความสะอาดพื้นที่กอสรางใหเรียบรอย 

6. วางแผ
ครอบคลุมทั้งชั้น 

นและกําหนดการปูปารเกให 

10. ทิ้งไวจนครบกําหนด ใหกาวแหง  
8. ตรวจสอบ ลวดลาย ความกลมกลืนของ 
สีปารเก 

 
8. การตรวจสอบ ลวดลาย ความกลมกลืนของสีปารเก 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
1. ศึกษาแบบกอสรางใหชัดเจน 2. ศึกษาขอกําหนดใหชัดเจน 

 

6. วางแผนและกําหนดการปูปารเกให
ครอบคลุมทั้งชั้น 

 3. เตรียมวัสดุและเตรียมแรงงาน
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าย ความกลมกลืนของสีปารเก 8. การตรวจสอบ ลวดล
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

7. เริ่มตนปูปารเกตามตําแหนงที่กําหนด  
 

9. การติดตั้งไมปดหัวปารเก 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

1. ศ แบบกอสรางใหชัดเจน  ึกษา
ึกษา

เตรียม
วางแผ
 ดําเน

4. ทาย เก  
 ทําค

2. ศ ขอกําหนดใหชัดเจน 

3. วัสดุและเตรียมแรงงาน 

6. นและกําหนดการปูปารเก 
11. ินการขัดผิวปารเก  ดวยเครื่องขัด 
1 ูริเทนพื้นปาร
15. วามสะอาดพื้นที่กอสรางใหเรียบรอย 
 

 
10. การรอกาวแหง 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
2. ขอกําหนดใหชัดเจน ศึกษา
วางแ ครอบคลุม
ั้น 

3. เตรียมวัสดุและเตรียมแรงงาน 

7. เริ่มตนปูปารเกตามตําแหนงที่กําหนด จน
ครบทั้งชั้น 

11. ดําเนินการขัดผิวปารเก  ดวยเครื่องขัด 

6. ผนและกําหนดการปูปารเกให
ทั้งช
 

 
11. การขัดผิวปารเก 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
2. ขอกําหนดใหชัดเจศึกษา น 

 ติดตั้ง ตาง ๆ  
กําหนด ด ที่วงกบประตูหองน้ํา  

1. ศึกษาแบบกอสรางใหชัดเจน 

3. เตรียมวัสดุและเตรียมแรงงาน 

10. ทิ้งไวจนครบกําหนด ใหกาวแหง  
15. ทําความสะอาดพื้นที่กอสรางใหเรียบรอย 

9. ไมปดหัวปารเก ตามตําแหนง
ที่ ไว เชน ขอบบันไ
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12. การติดตั้งบัวเชิงผนัง 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

2. ศึกษาขอกําหนดใหชัดเจน 

5. ทําความสะอาดพื้นที่กอสรางใหเรียบรอย 

3. เตรียมวัสดุและเตรียมแรงงาน 

13. ยาแนวระหวางพื้นปารเกกับบัวเชิงผนัง 1
 

13. การยาแนวระหวางพื้นปารเกกับบัวเชิงผนงั 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

14. ทายูริเทนพื้นปารเก  
 

12. ติดตั้งบัวเชิงผนังใหแนบสนิททั้งผนัง และ
พื้นปารเก ยึดใหแข็งแรง 

 
14. การทายูริเทน 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
9. ติดตั้งไมปดหัวปารเก ตามตําแหนงตาง ๆ  
ที่กําหนดไว  เชน  ขอบบันได  ที่วงกบประตู
หองน้ํา  
15. ทําความสะอาดพื้นที่กอสรางใหเรียบรอย 

3. เตรียมวัสดุและเตรียมแรงงาน 
 

 
15. การทําความสะอาดพื้นท่ีกอสราง 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
7. เริ่มตนปูปารเกตามตําแหนงที่กําหนด  
9. ติดตั้งไมปดหัวปารเก ตามตําแหนงตาง ๆ  
12. ติดตั้งบัวเชิงผนังใหแนบสนิททั้งผนัง และ
พื้นปารเก ยึดใหแข็งแรง 
13. ยาแนวระหวางพื้นปารเกกับบัวเชิงผนัง 
14. ทายูริเทนพื้นปารเก  

11. ดําเนินการขัดผิวปารเก  ดวยเครื่องขัด 
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Positive Correlation

QFD Product Planning Matrix Strong Positive Correlation 

งานปารเก บวัเชงิผนงั Negative Correlation

Strong Negative Correlation 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
  Max             Min             Target

rta
nc

e
A B C D E F G H I J K L M N O

1 สีไมสม่ําเ 3 9 3 p,W L

2
รอยตอไม
เกนิ 1 มม 7 9 3 3 p,W L

3 ไมปารเก ิน่ หรือ แตก 9 9 3 3 9 3 p,W L

4 ทายรูิเทน เปนเงาเสมอกนัท่ัวท้ังแผน 9 3 3 3 3 3 9 9 W p L

5 ปารเกรอน มดไมเกนิ 3 แผน 10 3 3 9 3 9 9 W p,L

6 บวัเชิงผน มคต 8 9 9 3 3 9 3 W p,L

7 รอยตอบั นังเรียบไดระดบั 7 9 9 9 9 3 W p L

8 เขามุมบัว องศา 6 3 9 9 p,W L

9 บวัเชิงผน มีหัวตะปู 8 3 3 3 9 p,W L

10 ไมทีใ่ชไม ือมีตาไม 5 9 9 9 9 3 9 W p,L

11 เวลารวดเ 9 3 3 9 9 3 9 9 p

12 ราคาถูก 6 3 3 9 9 p,W L

Importan f the QFD 219 576 417 81 111 111 51 225 45 171 213 261 45 123 216
(Calculated)

Target a b c d e f g h i j k l m n o

Compet e Analysis

      Com y : P 3 3 3 5 3 3 0 3 5 3 5 3 3 5 5

     Com  : L 5 5 5 5 5 5 3 5 5 3 5 3 3 5 5

     Com  :W 3 3 3 5 3 3 3 0 3 3 3 3 3 3 3
  5 = Bes  = Worst

Im
po

สมอ 8 3 9 3
ทมีรองหางระหวางไมปารเกไมสนิ

.

ไมบ

เรียบ

ท้ังห

ังตรงไ

วเชงิผ

 45 

ังไม

ผหุร

ร็ว

ce o

itiv

pan

pany

pany
t, 0

576

51

225

81
219

417

111111 123
216261213171

45 45

WHATs /
(สิ่งท่ีตอ

Process Steps

งานปารเกและบัวเชิงผนัง

 Outputs
งการเมื่องานเสร็จ)

Company : P
Company : L
Company : W

วิคราะหเทยีบกบัคูแขง

 
 
รูปที่ 3.8 ันธของความตองการดานคุณภาพในงานปารเกและบัวเชิงผนัง 
 
หมายเห  
A ึกษาแบบกอสรางตาง ๆ ใหชัดเจน 

 ศึกษาขอกําหนดตาง ๆ ใหชัดเจน 
C 
D  ตรวจสอ อยไมมีขอกําหนด 

 ตรวจสอบระดับของ Topping 

 แสดงสหพ

ตุ
ศ

B
เตรียมวัสดุ  

บใหแนใจวางานอื่นๆเชนงานเทTopping เสร็จเรียบร
E
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F นวการปูปารเกใหครอบคลุมทั้งชั้น 
G เร่ิ  
H ตรวจสอบลวดลา
I ติดตั้งไมปดหัวป น ขอบบันได ที่วงกบประตูหองน้ําเปนตน 
J ทิ้งไวจนครบกําห
K ดําเนินการขัดผิว ระดับเปนไปตามแบบไมเปนคล่ืน 
 ไมเปนรอย 
L ติดตั้งบัวเชิงผนังให เก ยึดใหแข็งแรง  
M ยาแนวระหวางพ
N ทายูริเทนพื้นปาร
O ทําความสะอาดพ
 
a งานที่ทําถูกตองต
b ทุกขั้นตอนถูกตอ
c วัสดุครบ,แรงงานเพ
d งานกอนหนาไม
e ไมแอน,ไมมีน้ําข
f วางแผนถูกตอง 
g ปูถูตามวิธีแลแหน
h ถูกตองตามแบบ 
i สีกลมกลืนกับงานก
j ทิ้งไวครบ 14 วัน
k ไดระดับตามแบบ
l รอยตอบัวเรียบ บ
m ยาแนวเต็มระหว
n ตามกรรมวิธี,ครบ
o ไมมีเศษวัสดุเหล
 
 
 
 

วางแผนกําหนดแ
มตนปูปารเกตามตําแหนงที่กําหนด จนครบทั้งชั้น

ยความกลมกลืนของสีปารเก  
ารเก ตามตําแหรฃนงตาง ๆ เช
นดใหกาวแหง  
ปารเกดวยเครื่องขัดใหเรียบเนียน

แนบสนิททั้งผนังและพื้นปาร
ื้นปารเกกับบัวและบัวเชิงผนัง 
เก  
ื้นที่กอสรางใหเรียบรอย 

ามแบบ 
งตามแบบ 
ียงพอ 

มีขอแกไข 
ัง 

งที่กําหนด 

อนหนา 
 
,ผิวไมเปนคล่ืน 
ัวทาสีกอนติดตั้ง 
างพื้นปารเกกับบัวเชิงผนัง 
จํานวนชั้น 
ืออยู 
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รูป rt) แสดงลําดับความสัมพัน องขั้นตอนการทํางาน 

ัวเชิงผนัง 
 

 
 
 

 
 

 
   

ที่ 3.9  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Cha ธข
  กับคุณภาพที่ตองการในงานปารเกและบ

Pr
oc

es
s 

St
ep

Pe
rc

en
t

Importanc
123 111 111 8 51 90

8 6 4 4 4 4 2 3
69 75 80 84 88 92 9 97 100

Other876144

3000

e Values
216 171 123

1115191232
Count

Percent 21 15 9
576

8 8
417 261 225 219 1

3
Cum % 21 36 45 53 61 5

5
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0

Pareto Analysis งานปารเกและบัวเชิงผนัง
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ึกษ
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อกํ

าห
นด

ให
ชัด

เจน
 

3. เ
ตรี
ยม

วัส
ดุแ

ละ
เตร

ียม
แร
งงา

น 
12.

 ติด
ตั้ง
บัว

เชิง
ผน

ังให
แน

บส
นิท

ทั้ง
ผน

ัง แ
ละ

พื้น
ปา
รเก

  

9. ติ
ดต

ั้งไม
ปด

หัว
ปา
รเก

 ตา
มต

ําแห
นง

ตา
ง ๆ

  
1. ศ

ึกษ
าแบ

บก
อส

ราง
ให

ชัด
เจน

 
15.

 ทํ
อส

ร
าค
วาม

สะ
อา
ดพ

ื้นท
ี่ก

างใ
หเรี

ยบ
รอ
ย 

11.
 ขั

วย
เคร

ื่อง
ขั

ดป
ารเ

กด


ดต
าม
แบ

บ 
4. ต

รว
จส

อบ
ให

แน
ใจว

างา
นอ

ื่น ๆ
 เช
น ง

าน
เทT

opp
ing

 เส
ร็จ
เรีย

บร
อย
แล

ว 
14.

 ทา
ยูริ
เทน

พื้น
ปา
รเก

 ตา
มก

รร
มว

ิธีจ
นค

รบ
จําน

วน
ชั้น

 
6. ว

างแ
ผน

แล
ะก

ําห
นด

กา
รป

ูปา
รเก

ให
คร
อบ

คล
ุมท

ั้งช
ั้น 

7. เ
ริ่ม

ตน
ปูป

ารเ
กต

าม
ตํา
แห

นง
ที่ก

ําห
นด

 จน
คร
บท

ั้งช
ั้น 

8. ต
รว
จส

อบ
 ลว

ดล
าย 

คว
าม
กล

มก
ลืน

ขอ
งส

ีปา
รเก

  
5. ต

รว
จส

อบ
ระ
ดับ

ขอ
ง T

opp
ing

 ตอ
งไม

แอ
น ห

รือ
มีน

้ําข
ัง 

อื่น
 ๆ 
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3.5 
3 การเมื่องานเสร็จ   

ลงทอระบายไดเร็ว 
วไดระดับ 

- ยาแนวเรียบ ไมสม่ําเสมอ 

 
ขอบมีขนาดใหญกวาครึ่งแผน 

บ 
 ลูบไมสะดุด 

- ทอน้ําทิ้งอางลางหนาตองตั้งฉากกับผนัง 

งานหองน้ํา 
.6.2 หัวขอคุณภาพที่ตอง

- น้ําไมขัง ไหล
- ธรณีกันไดแน

- รองกระเบื้องมีขนาดเทากัน 
- กระเบื้องที่ปูสีเดียวกัน 
- กระเบื้องไมรอนเมื่อปูเสร็จ
- เศษกระเบื้องกาน
- แนวกระเบื้องไมเล้ียว 
- ไมมีกระเบื้องเศษที่แนวผนังชนพื้น/ฝาเพดาน 
- การเขามุมกระเบื้องไดระยะ 45 องศา 
- รอยตัดกระเบื้องคม ไมบิ่น 
- กระเบื้องตัดพอดีไดรูกับ Outlet งานระบ
- กระเบื้องไดระนาบ
- ใตธรณีประตู มีการกรุกระเบื้อง 
- กระเบื้องไดรูป ไดขนาด ขอบไมบิ่นแตก 
- ฝาครอบ box ไฟ แนบสนิทไดระดับ 
- เคารเตอรไดระดับ 
- ความหนาของแกรนิตเทากัน 
- การตอชนแกรนิตสนิท 
- แกรนิตตัดพอดีกับขนาดเคอรเตอร 
- ฝาแกรนิตสะอาด ไมมีคราบ 
- อุดซิลิโคนขอบอางเรียบ 
- ครอบกอกน้ําตองแนบสนิทกับผนัง 
- ปล๊ักอุดกอกน้ําตองเสมอกับผนัง 

- ทอน้ําทิ้งอางลางหนายาวไดมาตรฐาน 
- อุปกรณหองน้ําไมมีคราบสนิม 
- หมุดยึดกระจกเปนมันวาว 
- กอกน้ําไหลสะดวก น้ําไมร่ัว 



 96

ละระดับความสําคัญ 
- ที่ใสกระดาษชําระใชงานได 

                     ตารางที่ 3.14  แสดงหัวขอคุณภาพในงานหองน้ําแ
 

หัวขอคุณภาพ ระดับความสําคัญ (1-10) 
น้ําไมขัง ไหล ดเร็ว 9 ลงทอระบายไ
ธรณีกันไดแนวไดระดับ 3 
ยาแนวเรียบ ไ 5 มสม่ําเสมอ 
รองกระเบื้องมีขนาดเทากัน 6 
กระเบื้องที่ปูสีเดียวกัน 6 
กระเบื้องไมร ็จ 8 อนเมื่อปูเสร
เศษกระเบื้องกานขอบมีขนาดใหญกวาครึ่งแผน 5 
แนวกระเบื้องไมเล้ียว 7 
ไมมีกระเบื้องเศษที่แนวผนังชนพื้น/ฝาเพดาน 7 
การเขามุมกระเบื้องไดระยะ 45 องศา 5 
รอยตัดกระเบื้องคม ไมบิ่น 4 
กระเบื้องตัดพอดีไดรูกับ Outlet งานระบบ 6 
กระเบื้องไดระนาบ ลูบไมสะดุด 7 
ใตธรณีประตู มีการกรุกระเบื้อง 4 
กระเบื้องไดรูป ไดขนาด ขอบไมบิ่นแตก 9 
ฝาครอบ box ไฟ แนบสนิทไดระดับ 6 
เคารเตอรไดระดับ 2 
ความหนาของแกรนิตเทากัน 3 
การตอชนแกรนิตสนิท 3 
แกรนิตตัดพอดีกับขนาดเคารเตอร 3 
ผิวแกรนิตสะอาด ไมมีคราบ 5 
อุดซิลิโคนขอบอางเรียบ 4 
ครอบกอกน้ําตองแนบสนิทกับผนัง 5 
ปล๊ักอุดกอกน้ําตองเสมอกับผนัง 5 
ทอน้ําทิ้งอางลางหนาตองตั้งฉากกับผนัง 4 
ทอน้ําอางลางหนาไดมาตรฐาน 4 
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5 อุปกรณหองน้ําไมมีคราบสนิม 
ห วาว 3 มุดยึดกระจกเปนมัน
กอก ้ําไมร่ัว 8 น้ําไหลสะดวก น
ที่ใสกระดาษชําระใชงานได 6 

 
3.5.2 ขั้นตอนการทํางานของง

างใหชัดเจ
หชัด

3. เตรียมวัสดุใหพรอม 
งม

5. ตรวจสอบใหแนใจวางานอ ี่ยวของเสร็จเรียบรอยแลว 
วจสอบตําแหนงและระ รก 

ห ี่กําหนด 
ับแผงเคารเตอรแล

อิฐแผงรับเคารเตอร 
หองน้ําตาม

11. ทดสอบใหแนใจวาไมมีก  โดยการขังน้ําไว 24 ช่ัวโมง 
นกรีต

13. ปูกระเบื้องพื้นและผนังให อย 
ระเบื้องพื้

15. ทดสอบการรั่วซึมอีกครั้ง ํางานขั้นตอไป 
ุขภัณฑ ต แบบ

ระปา 
18. ทดสอบการใชงานโดยกา และทดสอบใชสุขภัณฑทุกชิ้น 

องกา  
ื้นที่กอส

.5.3 ขอกําหนดคาเปาหมายและทิศทางการพัฒนา (Direction and Target Value) 
นจะตอ นตัวช้ีวัดที่ 

รกําหนดทิศทางในการปรับปรุงซึ่งเทียบกับคาตัวช้ีวัดที่มีในปจจุบันวา
 หรือ ั้นตอน

านหองน้ํา 
1. ศึกษาแบบกอสร น 
2. ศึกษาขอกําหนดตางใ เจน 

4. เตรียมแรงงานและเครื่อ ือใหพรอม 
ื่น ๆ ที่เก

6. ตร ดับของหองน้ํา น้ําทิ้งและ ชักโค
7. เท Topping พื้นหองน้ําใ ได ความลาดเอียงตามท
8. ทําขอบร ะแนวธรณีกันน้ํา 
9. กอ
10. ทํากันซึมที่พื้น กรรมวิธีการทํากันซึม 

ารรั่วซึม
12. ติดตั้งเคารเตอร คอ เสริมเหล็ก กรุแกรนิต 

เรียบร
14. ทําการยาแนวก นและผนัง 

กอนท
16. ติดตั้งอุปกรณส ามวิธีการติดตั้ง และตําแนงตาม  
17. เชื่อมตอระบบน้ําป กับอุปกรณสุขภัณฑ 

รเปดน้ํา
19. เก็บความเรียบรอยข รติดตั้งอุปกรณสุขภัณฑทั้งหมด
20. ทําความสะอาดพ

 

3

รางใหเรียบรอย 

ขั้นตอนการทํางานทุกขั้นตอนจําเป
สามารถวัดได และควรมีกา

งมีเปาหมายในการดําเนินการซึ่งเป

ควรปรับปรุงไปในทิศทางที่เพิ่มขึ้นหรือลดลง ในปจจุบันทีมงานสามารถดําเนินการในข
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การทํางานนั้นไดประสิทธิภาพ จนผลลัพธของงานสามารถตอ ขอคุณภาพของงานตามที่
ตองการไดแลว โดยมีสัญลักษณแสดงทิศทางในการปรับปรุง ด

หากตองเพิ่มคาของตัวช้ีวัดนั้น เพื่อใหสามารถตอบสนองความตองการ

 
สามารถตอบสนองหัวขอคุณภาพที่

 
 

บสนองหัว
ังนี้ 

   

ของลูกคาได 
 
หากตัวช้ีวัดในปจจุบันเหมาะสมแลว 

หากตองลดคาของตัวช้ีวัด เพื่อให
ตองการได 
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งงานหองน้ํา 
ขั้นตอนการทํางาน 

(Process Step) 
เปาหมาย 

t) 
ทิศทาง

ตารางที่  3.15  แสดงเปาหมายและทิศทางการพัฒนาขอ

(Targe (Direction) 
1. ศึกษาแบบกอสรางให งานที่ท แบบชัดเจน ําถูกตองตาม   
2. ศึกษาขอกําหนดตางๆ ทุกขั้นตอ ตามขอกําหนใหชัดเจน นถูกตอง ด  
3. เตรยมวัสดใุหพรอม วัสดุครบตามกําหนด  ี
4 แรงงานเพยี   . เตรียมแรงงานและเครื่องมือใหพรอม งพอ
5 ร  ที่เกี่ยวของ
เ ็จเร

งานกอ มม ข  . ต วจสอบใหแนใจวางานอื่น ๆ
สร ียบรอยแลว 

นหนาไ ีขอแกไ

6 ร หองน้าํ น้ํา
ท ลแ

ตําแหน ล ด รงต ม
กําหน

. ต วจสอบตาํแหนงและระดับของ
ิ้งแ ละชักโกรก 

งแ ะระ ับต า
ด 

 

7 ความล เอ ตามทที่ก น. เท Topping พื้นหองน้ํา าด ียง ําห ด  
8 ํา ด า าํหนด  . ท ขอบรับแผงเคารเตอรและแนวธรณีกนัน้ํา ไดระ ับต มก
9  ไดระด า าํหนด  . กออิฐแผงรับเคารเตอร ับต มก
10. ท ตอ ม กีารและแบบ  ํากันซึมที่พื้นหองน้ํา ถูก งตา วิธ
11. ทดสอบใหแนใจวาไมมกีารรั่วซึม  ไมพบการร มึเ ขังน

ช่ัวโมง
ั่วซ มื่อ ้ําไว 24 

 
 

12. ติดตั้งเคารเตอร คอนกรีตเสริมเหล็ก กรุ
แกรนิต

วิธีการ ะ กร  ถูกตองตาม
แบบ  

แล สีแ นิต  

13. ปูกระเบื้องพื้นและผนังใหเรียบรอย สีกระเ ง มก กัน น
ตรง 

บื้อ กล ลืน  แ วปู  

14. ทําการยาแนวกระเบื้องพืน้และผนัง ยาแนว ม  ไ อะ อะเต็ รอง มเล เท   
15. ทดสอบการรั่วซึมอีกครั้งกอนทํางานขัน้

ป 
ไมพบการร มึเ ขังน
ช่ัวโมงตอไ

ั่วซ มื่อ ้ําไว 24 
 

 

16. ติดตั้งอุปกรณสุขภัณฑ ตามวิธีการติดตัง้ ตําแหน กู   งถ ตองตามแบบ
17. เชื่อมตอระบบน้ําประปา กับอุปกรณ 
สุขภัณ

ถูกตองตามแบบ  
ฑ 

18. ทดสอบการใชงานโดยการเปดน้ําและ 
ทดสอบใชสุขภัณฑทุกชิ้น 

สุขภัณ ุ นสามารถใชงานได  ฑทกชิ้

19. บความเรียบรอยของการติดตั้งอุปกรณ
สุขภัณฑทั้งหมด 

ยาแนวรอยตอตาง ๆเต็มไมเลอะ
เทอะ 

 เก็
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ขั้นตอนการทํางาน 
(Proce

ย 
) ss Step) 

เปาหมา
(Target

ทิศทาง
(Direction) 

20. ทําความสะอาดพื้นท รอย ไมมีเศษว อยู  ีก่อสรางใหเรียบ ัสดุเหลือ
 

เทียบเคียงทําใหสามารถปรับปรุงก อย  
จุด งเพื่อมาเท เคียงจํานวน ัท ยใ น
ัก

บริษัทกรณีศึกษา 
บริษัทคูแขงบริษัท

แทนบริษัทคูแขงบริษัท
ให   โดยที่ 1 แทนการ งา ี่ผล นแ ที่ส ละ แทนการ
าน

ผลการวิเคราะหคูแขงทางดานงานกระเบื้องไดผลดังตารางตอไปนี ้

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 

3.5.4 การวิเคราะหคูแขง ( Customer Competitive Assessment) 
การวิเคราะหคูแขงผานการ ารทาํงานได

2 บริษ
าง

ตรง  ในงานวิจัยช้ินนี้ทางทีมงานไดเลือกคูแข
ษณแทนดังนี้ 

ียบ  โด หเป
สัญล
  P : แทน
  W : แทน ที่ 1 
  L : ที่ 2 
การ คะแนนจะมีสเกลคะแนน 1-5 ทํา นท งา ย ุด แ  5  
ทําง ที่ผลงานดีมาก 
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ารางที่
 

คุณภาพของ

ต  3.16  แสดงการวเิคราะหคูแขงในงานหองน้ํา 

คะแนนดาน คุณภาพเมื่อเปรียบเทียบ

บริษัท กับคูแขง ลําด
ับ 

 

หัวขอคุณภาพ 

P W L 1 2 3 4 5
1 น้ําไมขัง ไหลลงทอระบายไดเร็ว 4 2 4  W  P,L  
2 ธรณีกันไดแนวไดระดับ 3 2 4  W P L  
3 ยาแนวเรียบ ไมสม่ําเสมอ 3 3 4   P,W L  
4 รองกระเบื้องมีขนาดเทากัน 4 3 4   W P,L  
5 กระเบื้องที่ปูสีเดียวกัน 3 3 4   P,W L  
6 กระเบื้องไมรอนเมื่อปูเสร็จ 3 2 3  W P,L   
7 เศษกระเบื้องกานขอบมีขนาดใหญกวาครึ่งแผน 4 3 5   W P L 
8 แ  นวกระเบื้องไมเล้ียว 3 3 5   P,W  L
9 ไมมีกระเบื้องเศษที่แนวผนังชนพื้น/ฝาเพดาน 3 3 5   P,W  L 
10 การเขามุมกระเบื้องไดระยะ 45 องศา 3 2 4  W P L  
11 รอยตัดกระเบื้องคม ไมบิ่น 2 2 4  P,W  L  
12 กระเบื้องตัดพอดีไดรูกับ Outlet งานระบบ 3 2 3  W P,L   
13 กระเบื้องไดระนาบ ลูบไมสะดุด 3 2 4 W P,L    
14 ใตธรณีประตู มีการกรุกระเบื้อง 3 3 5  P,W  L  
15 กระเบื้องไดรูป ไดขนาด ขอบไมบิ่นแตก 3 3 4  P,W L   
16 ฝาครอบ box ไฟ แนบสนิทไดระดับ 3 2 4  W P L   
17 เคารเตอรไดระดับ 4 2 4  W  P,L  
18 ความหนาของแกรนิตเทากัน 3 3 4   P,W L  
19 การตอชนแกรนิตสนิท 4 3 4  W P,L   
20 แกรนิตตัดพอดีกับขนาดเคารเตอร 4 3 4   W P,L  
21 ผิวแกรนิตสะอาด ไมมีคราบ 3 2 4  W P L  
22 อ  ุดซิลิโคนขอบอางเรียบ 3 2 4  W P L  
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บริษัท 

คะแนนดาน
คุณภาพของ คุณภาพเมื่อเปรียบเทียบ

กับคูแขง ลําด
ับ 

 

หัวขอคุณภาพ 

P W L 1 2 3 4 5
23 ครอบกอกน้ําตองแนบสนิทกับผนัง 3 2 4  W P L  
24 ปล๊ักอุดกอกน้ําตองเสมอกับผนัง 2 2 4  P,W  L  
25 ทอน้ําทิ้งอางลางหนาตองตั้งฉากกับผนัง 3 3 4   P,W L  
26 ทอน้ําอางลางหนาไดมาตรฐาน 3 3 4   P,W L  
27 อุปกรณหองน้ําไมมีคราบสนิม 3 2 4  W P L  
28 หมุดยึดกระจกเปนมันวาว 3 2 4  W P L  
29 กอกน้ําไหลสะดวก น้ําไมร่ัว 3 2 3  W P,L   
30 ที่ใสกระดาษชําระใชงานได 3 2 4  W P L  
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ับ 4 ซ่ึงคุณภาพเทากับบริษัทคูแขง L และสูงกวาบริษัท
คูแขง W

 ซ่ึงสูงกวาบริษัทคูแขง W 1 ระดับ คือระดับ 2 และดอย
กวาบริษ

ซ่ึงเทากับบริษัทคูแขง W แตคุณภาพดอยกวาบริษัท
คูแขง L

ระดับ 4 ซ่ึงคุณภาพเทากับบริษัทคูแขง L และสูงกวาบริษัท
คูแขง W

ระดับ 3 ซ่ึงเทากับบริษัทคูแขง W แตคุณภาพดอยกวาบริษัท
คูแขง L

ับ 3 ซ่ึงคุณภาพเทากับบริษัทคูแขง L และสูงกวาบริษัท
คูแขง W

มีคุณภาพไดระดับ 4 ซ่ึงสูงกวาบริษัทคูแขง W 1 ระดับ คือ
ระดับ 3  5 

ดับ 3 ซ่ึงเทากับบริษัทคูแขง W แตคุณภาพดอยกวาบริษัท
คูแขง L

รณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 3 ซ่ึงเทากับบริษัทคูแขง W แตคุณภาพ
ดอยกวา

ระดับ 3 ซ่ึงสูงกวาบริษัทคูแขง W 1 ระดับ คือระดับ 2 และ
ดอยกวาบริษัทคูแขง L 1 ระดับ คือระดับ 4 

สรุปการเปรียบคุณภาพของงานหองน้ําระหวางโรงงานตัวอยางกับคูแขง 
1. คุณภาพเรื่องน้ําไมขัง ไหลลงทอระบายไดเร็ว  หลังจากไดทําการเปรียบเทียบ

แลวพบวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพไดระด
 2 ระดับ คือระดับ 2 
2. คุณภาพเรื่องธรณีกันไดแนวไดระดับ  หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแลว

พบวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 3
ัทคูแขง L 1 ระดับ คือระดับ 4 
3. คุณภาพเรื่องยาแนวเรียบ ไมสม่ําเสมอ  หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแลว

พบวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 3 
 1 ระดับ คือระดับ 4  
4. คุณภาพเรื่องรองกระเบื้องมีขนาดเทากัน  หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแลว

พบวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพได
 1 ระดับ คือระดับ 3  
5. คุณภาพเรื่องกระเบื้องที่ปูสีเดียวกัน  หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแลว

พบวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพได
 1 ระดับ คือระดับ 4  
6. คุณภาพเรื่องกระเบื้องไมรอนเมื่อปูเสร็จ  หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแลว

พบวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพไดระด
 1 ระดับ คือระดับ 2 
7. คุณภาพเรื่องเศษกระเบื้องกานขอบมีขนาดใหญกวาครึ่งแผน หลังจากไดทํ าการ

เปรียบเทียบแลวพบวาบริษัทกรณีศึกษา
และดอยกวาบริษัทคูแขง L 1 ระดับ คือระดับ
8. คุณภาพเรื่องแนวกระเบื้องไมเล้ียว  หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแลว

พบวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพไดระ
 2 ระดับ คือระดับ 5 
9. คุณภาพเรื่องไมมีกระเบื้องเศษที่แนวผนังชนพื้น/ฝาเพดาน หลังจากไดทํ าการ

เปรียบเทียบแลวพบวาบริษัทก
บริษัทคูแขง L 2 ระดับ คือระดับ 5 
10.คุณภาพเรื่องการเขามุมกระเบื้องไดระยะ 45 องศา หลังจากไดทําการเปรียบเทียบ

แลวพบวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพได
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ไดทําการเปรียบเทยีบ
แลวพบวาบริษัท

มีคุณภาพไดระดับ 3 ซึ่งคุณภาพเทากับบริษัทคูแขง L และสูงกวาบริษัท
ูแขง W 1 ระดับ คือระดับ 2 

13. คุณภาพเรื่องกระเบื้องได หลังจากไดทําการเปรียบเทียบ
แลวพบวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพไ ากับบริษัทคูแขง L และสูงกวาบริษัท
คูแขง W 1 ระดับ

14. คุณภ กรุกระเบื้อง  หลังจากไดทําการเปรียบเทียบ
แลวพบวาบริษัท คูแขง W แตคุณภาพดอยกวา
บริษัทคูแขง L 2 

5. คุณภาพเรื่องกระเบื้องไดรูป ไดขนาด ขอบไมบิ่นแตก หลังจากไดทําการเปรียบเทียบ
แลวพบวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณ ิษัทคูแขง W แตคุณภาพดอยกวา
บริษัทคูแขง L 1 ระดับ คือระดับ 3 

16. คุณภ  แนบสนิทไดระดับ หลังจากไดทําการเปรียบเทียบ
แลวพบวาบริษัท ับ 3 ซ่ึงสูงกวาบริษัทคูแขง W 1 ระดับ คือระดับ 2 และ
ดอยกวาบริษัทคูแ

17. คุณภ  หลังจากไดทําการเปรียบเทียบ
แลวพบว ิษัทกรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 4 ซ่ึงคุณภาพเทากับบริษัทคูแขง L และสูงกวาบริษัท
คูแขง W 2 ระดับ คือระดับ 2 

18. คุณภาพเรื่องความหนาขอ หลังจากไดทําการเปรียบเทียบ
แลวพบวาบริษัท ิษัทคูแขง W แตคุณภาพดอยกวา
บริษัทคูแขง L 1 

19. คุณภ  หลังจากไดทําการเปรียบเทียบ
ลวพบวาบริษัทกรณ ากับบริษัทคูแขง L และสูงกวาบริษัท
ูแขง W 1 ระดับ คือระด

20. คุณภาพเรื่อง กไดทําการเปรียบเทียบ
แลวพบวาบริษัทกรณ ูงกวาบริษัท
ูแขง W 1 ระด

11. คุณภาพเรื่องรอยตัดกระเบื้องคม ไมบิ่น  หลังจาก
กรณีศกึษามีคุณภาพไดระดับ 2 ซ่ึงเทากับบริษัทคูแขง W แตคุณภาพดอยกวา

บริษัทคูแขง L 2 ระดับ คือระดับ 4 
12. คุณภาพเรื่องกระเบื้องตัดพอดีไดรูกับ Outlet งานระบบ หลังจากไดทําการเปรียบเทียบ

แลวพบวาบริษัทกรณีศึกษา
ค

ระนาบ ลูบไมสะดุด  
ดระดับ 3 ซ่ึงคุณภาพเท

 คือระดับ 2 
าพเรื่องใตธรณีประตู มีการ
กรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 2 ซ่ึงเทากับบริษัท
ระดับ คือระดับ 4 

1
ภาพไดระดับ 2 ซ่ึงเทากับบร

าพเรื่องฝาครอบ box ไฟ
กรณีศึกษามีคุณภาพไดระด
ขง L 1 ระดับ คือระดับ 4 
าพเรื่องเคารเตอรไดระดับ  

าบร

งแกรนิตเทากัน  
ึ่งเทากับบรกรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 3 ซ

ระดับ คือระดับ 4  
าพเรื่องการตอชนแกรนิตสนิท  

ีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 4 ซ่ึงคุณภาพเทแ
ค ับ 3  

แกรนิตตัดพอ หลังจาดีกับขนาดเคารเตอร  
ดระดับ 4 ซ่ึงคุณภาพเทีศึกษามีคุณภาพไ ากับบริษัทคูแขง L และส

ับ คือระดับ 3  ค
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21. คุณ รเปรียบเทยีบ
แลวพบวาบริษัทกรณีศกึษามีคุณภาพไ ัทคูแขง W 1 ระดับ คือระดับ 2 และ
ดอยกวาบริษทั

22. คุณ หลังจากไดทําการเปรียบเทียบ
แลวพบว ิษัทกรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 3 ซ่ึงสูงกวาบริษัทคูแขง W 1 ระดับ คือระดับ 2 และ
ดอยกวาบริษัทคูแขง L 1 ระดับ คือ

23. คุณภาพเรื่องครอบกอกน้ํา หลังจากไดทําการเปรียบเทียบ
แลวพบวาบริษัท ึ่งสูงกวาบริษัทคูแขง W 1 ระดับ คือระดับ 2 และ
ดอยกวาบริษัทค

4. คุณภาพเรื่องทอน้ําทิ้งอางลางหนาตองตั้งฉากกับผนัง หลังจากไดทําการเปรียบเทียบ
แลวพบวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณ ัทคูแขง W แตคุณภาพดอยกวา
บริษัทคูแขง L 2 ระดับ คือระดับ 4 

25. คุณภ ั้งฉากกับผนัง หลังจากไดทําการเปรียบเทียบ
แลวพบวาบริษัท ากับบริษัทคูแขง W แตคุณภาพดอยกวา
บริษัทคูแขง L 1 

26. คุณภาพเร  หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแลว
บวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 3 ซ่ึงสูงกวาบริษัทคูแขง W 1 ระดับ คือระดับ 2 และดอย

กวาบริษัทคูแขง 
27. คุณภ มีคราบสนิม หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแลว

พบวาบริษัทกรณ ซ่ึงสูงกวาบริษัทคูแขง W 1 ระดับ คือระดับ 2 และดอย
กวาบริษัทคูแขง L 1 ระดับ คือระดับ 4 

8. คุณภาพเรื่องหมุดยึดกระจกเปนมันวาว  หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแลว
พบวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพไดร ง W 1 ระดับ คือระดับ 2 และดอย
กวาบริษัทคูแขง L 1 ระดับ คือระดับ 4 

29. คุณภ ร่ัว หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแลว
พบวาบร ัทกรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 3 ซ่ึงคุณภาพเทากับบริษัทคูแขง L และสูงกวาบริษัท
คูแขง W 1 ระดับ คือระดับ 2 

0. คุณภาพเรื่องที่ใสกระดาษชําระใชงานได หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแลว
พบวาบร ัทกรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 3 ซ่ึงสูงกวาบริษัทคูแขง W 1 ระดับ คือระดับ 2 และดอย
กวาบริษ คูแขง L 1 ระดับ คือระดับ 4 

ภาพเรื่องผิวแกรนิตสะอาด ไมมีคราบ  หลังจากไดทํากา
ดระดับ 3 ซ่ึงสูงกวาบริษ

คูแขง L 1 ระดับ คือระดับ 4 
ภาพเรื่องอุดซิลิโคนขอบอางเรียบ   

าบร
ระดับ 4 

ตองแนบสนิทกับผนัง 
กรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 3 ซ
ูแขง L 1 ระดับ คือระดับ 4 

2
ภาพไดระดับ 2 ซ่ึงเทากับบริษ

าพเรื่องทอน้ําทิ้งอางลางหนาตองต
กรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 3 ซ่ึงเท
ระดับ คือระดับ 4  

ื่องทอน้ําอางลางหนาไดมาตรฐาน
พ

L 1 ระดับ คือระดับ 4 
าพเรื่องอุปกรณหองน้ําไม
ีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 3 

2
ะดับ 3 ซ่ึงสูงกวาบริษัทคูแข

าพเรื่องกอกน้ําไหลสะดวก น้ําไม
ิษ

3
ิษ
ัท
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.5.5 ความสัมพันธระหวางกระบวนการ (Correlation Matrix) 
เปนการพิจารณา ํางาน (Process Step)  

โดยแตคูอาจจะสงเสริมหรือขัดแยงหร ธกันเลยก็ได ในสวนของงานหลังคา
ความสัมพันธท ียงความสัมพันธแบบสงเสริมกัน(Positive 
Correlation) แส
 

ึกษาแบบกอสราง 

3
ถึงการเชื่อมโยงกันภายในของขั้นตอนการท

ืออาจไมมีความสัมพัน
ี่มีของแตละขั้นตอนการทํางานมีเพ
ดงไดดังนี้ 

1. การศ
Positive Correlation 

2. ศึกษาขอกําหนดตางๆใหชัดเจน 

7. เท Topping 
12. ติดตั้งเคารเตอร ค รนิต 

ารติดตั้ง 

พื้นหองน้ํา 
อนกรีตเสริมเหล็ก กรุแก

16. ติดตั้งอุปกรณสุขภัณฑ ตามวิธีก
 

ตางๆ 2. การศึกษาขอกําหนด
Positive Correlation 

3. เตรียมวัสดุใหพรอม 

10. ทํากันซึมที่พื้นหองน้ํา 
13. ปูกระเบื้องพื้นและผนังใหเรียบรอย 

14. ทําการยาแนวกระเบื้องพื้นและผนัง 
 

3. การเตรียมพรอมดานวัสดุ 
Positive Correlation 

2. ศึกษาขอกําหนดตางๆใหชัดเจน 
13. ปูกระเบื้องพื้นและผนังใหเรียบรอย 

14. ทําการยาแนวกระเบื้องพื้นและผนัง 
 

5. การตรวจสอบความเรียบรอยของงานกอนหนา 
Positive Correlation 

6. ตรวจสอบตําแหนงและระดับของหองน้ํา น้ําทิ้งแลและชักโกรก 
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6.การตรวจสอบตําแหนงและระดับของหองน้ํา น้ําท้ิงแลและชักโกรก 
Positive Correlation 

5. ตรวจสอบใหแนใจวางานอื่น ๆ ที่เกี่ยวของเสร็จเรียบรอยแลว 

16. ติดตั้งอุปกรณสุขภัณฑ ตามวิธีการติดตั้ง 

 
7.การเท Topping พื้นหองน้าํ 

Posit orre ioive C lat n 
1. ศึกษาแบบ  

13. ปูกระเบื้ อย 

กอสรางใหชัดเจน
องพื้นและผนังใหเรียบร

 
ํากันซึมท่ีพื้นหอง10. การท น้ํา 

Posit e Civ orrelation 
2. ศึกษาขอก ดเจน 

4. เตรียมแรงงานและเครื่องมือใหพรอม 

14. ทําการยาแนวกระเบื้องพื้นและผนัง 
 

ําหนดตางๆใหชั

 
ารทดสอ11. ก บการรั่วซึม 

Positive Correlation 
10. ทํากันซึมที่พื้นหองน้ํา 
 

 
12. การติดตั้งเคารเตอร 
Positive Correlation 

1. ศึกษาแบบกอสรางใหชัดเจน 
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ื้องพื้นและผนัง 
 

13. การปูกระเบ
Positive Correlation 

2. ศึกษาขอกําหนดตางๆใหชัดเจน 

 

3. เตรียมวัสดุใหพรอม 

4. เตรียมแรงงานและเครื่องมือใหพรอม 

7. เท Topping พื้นหองน้ํา 
14. ทําการยาแนวกระเบื้องพื้นและผนัง

 
14. การยาแนวกระเบื้องพื้นและผนัง 

Positive Correlation 
2. ศึกษาขอกําหนดตางๆใหชัดเจน 

3. เตรียมวัสดุใหพรอม 

งงานและเครื่องมือใหพรอม 

13. ปูกระเบื้องพื้นและผนังใหเรียบรอย 

4. เตรียมแร
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Positive Correlation

Strong Positive Correlat

Negative Correlation

QFD Product Planning Matrix Strong Negative Correla

งานหองน้ํา

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

  Max             Min             Target

A B C D E F G H I J K L M N O P Q R S T

1 น้ํ ลงทอระบายน้ําไดเรว็ 9 1 9
2 ธร

าไมขัง , ไหล 3 1 3 9 9 3 9 W P/L
ณีกนันํ้าไดแนว 3 3 1 9 1 1 1 W P L ไดระดบั 3 3

3 ยาแนวเรียบ, สม่ําเ สมอ 5 1 3 1 1 3 9 1 1 1 1 3 P/W L
4 รองกระเบือ้งขนาดเทากนั 6 3 3 9 9 3 W P/L
5 กระเบ้ืองสีเดยีวกัน 6 3 9 1 P/W L
6 กระเบ้ืองไมรอน 8 9 1 9 1 9 1 W P/L
7 เศษกระเบือ้งมีขนาดใหญกวาคร่ึงแผน 5 9 3 3 3 3 1 W P L
8 แนวกระเบื้องไมเสีย้ว 7 3 3 1 9 3 P/W L
9 ไมมีกระเบือ้งเศษทีแ่นวผนังชนพ้ืน/ฝาเพดาน 7 9 1 1 3 3 P/W L

10 เขามุมกระเบือ้ง 45 องศา 5 1 3 3 3 W P L
11 รอยตัดกระเบื้องคม ไมบิน่ 4 3 3 3 P/W L
12 กระเบ้ืองตดัพอดไีดรูปกบัoutletงานระบบ 6 1 3 1 3 3 3 3 3 3 W P/L
13 กระเบ้ืองปไูดระนาบ ลบูไมสะดดุ 7 1 3 3 3 1 9 9 1 W P L
14 ใตธรณีประต ูกรุกระเบือ้ง 4 3 1 1 3 3 3 1 3 1 1 P/W L
15 กระเบ้ืองไดรูปไดขนาด ขอบไมบิน่ แตก 9 1 9 3 3 P/W L
16 ฝาครอบ Box ไฟแนบสนิท ไดระดบั 6 1 1 3 1 9 1 W P L
17 เคารเตอรไดระดบั 2 3 1 3 1 1 1 1 3 9 W P/L
18 ความหนาของแกรนิตเทากนั 3 1 3 3 P/W L
19 การตอชนแกรนิตสนิท 3 1 1 3 3 W P/L
20 แกรนิตตดัพอดีกับขนาดเคารเตอร 3 3 1 3 3 9 W P/L
21 ผวิแกรนิตสะอาด ไมมีคราบ 5 1 3 W P L
22 อดุซิลโิคนขอบอางเรียบ 4 1 1 9 1 W P L
23 ครอบกอกนํ้าตองแนบสนิทผนัง 5 1 1 1 3 3 9 1 3 W P L
24 ปลัก๊อดุกอกนํ้าตองเ สมอผนัง 5 1 3 3 9 3 3 P/W L
25 ทอนํ้าทิง้อางลางหนาตัง้ฉากกบัผนัง 4 1 1 1 9 3 3 3 3 3 P/W L
26 ทอนํ้าทิง้อางลางหนายาวไดมาตร ฐาน 4 1 3 3 3 3 3 3 3 3 P/W L
27 อปุกรณหองนํ้าไมมคีร าบสนมิ 5 3 3 1 9 W P L
28 หมุดยดึกระจกเปนมันวาว 3 1 3 9 1 9 1 W P L
29 กอกน้ําไหลสะดวกน้าํไมร่ั ว 8 1 9 9 9 W P/L
30 ที่ใสกระดาษชําระใชงานได 6 3 1 1 3 9 W P L

Importance of the QFD 240 420 352 599 54 116 161 37 6 7 0 59 468 101 27 125 156 187 95 122
(Calculated)

Target a b c d e f g h i j k l m n o p q r s t

Competitive Analysis

      Company : P 2 3 3 4 3 3 3 3 4 4 4 4 3 2 3 3 3 3 3 3

     Company : L 4 4 4 4 3 4 3 3 3 3 4 4 4 3 4 3 3 3 4 3

     Company :W 2 2 2 3 3 2 2 2 2 2 3 3 2 2 3 3 2 3 3 3
  5 = Best, 0 = Worst

WHATs / Outputs
(ส่ิงทีต่องการเมื่องานเสร็จ)

Process Steps งานหองนํ้า

240
420 352

599

54 116 161
37 6 7 0 59

468

101 27
125 156 187 95 122

Company : P
Company : L
Company : W

วิคราะหเทยีบกบัคูแขง

 
 

รูปที่ 3.10 แสดงสหสัมพันธของความตองการดานคุณภาพในงานหองน้ํา  
 

A ศึกษาแบบกอสราง ใหชัดเจน 
B ศึกษาขอกําหนดตาง ๆ ใหชัดเจน 
C เตรียมวัสดุใหพรอม 

 บของทอน้ําดี น้ําทิ้ง ทอโสโครก 
 เท Topping พื้นหองน้ํา 

H ทําขอบรับแผงเคานเตอร แนวธรณีกันน้ํา 
I กออิฐแผงรับเคานเตอร 

D เตรียมแรงงานและเครื่องมือใหพรอม 
E ตรวจสอบใหแนใจวา งานอื่น ๆ ที่เกี่ยวของ เรียบรอยไมมีขอแกไข 
F ตรวจสอบตําแหนงและระดั
G
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J ซ น้ํา 
K ทดส
L ติดตั้งเคานเตอร ค
M ปูกระเบื้องพื้น แ  
N ทําการยาแนวกระเบ
O ทดสอบการรั่วซึม
P ติดตั้งอุปกรณสุข
Q เชื่อมตอระบบน้ํา  
R ทดสอบการใชงา ฑทุกชิ้น 
S เก็บความเรียบรอ สุขภัณฑทั้งหมด 
T ทําความสะอาดพ
a งานที่ทําถูกตองตามแบบ 

c เตรียมวัสดุใหครบ 
d แรงง
e งานก แกไข 
f ทอต นงและระดับ 
g ไดระ
h ถูกต
i ไดระ
j ถูกต
k น้ําไม
l ถูกตองตามแบบ 
m ถูกตองตามแบบ 
 อัตรสวนผสมถูกตอง ยาแนวครบ 
 น้ําไมร่ัวซึม 
 ถุกตองตามตแหนงที่กําหนด 
 ถูกตองตามแบบ 

สามารถใชงานทุกชิ้น 
 ไมมีคราบปูนเลอะเทอะ 

ไมมีเศษวัสดุเหลือ 

ทํากัน ึมที่พื้นหอง
อบใหแนใจวาไมมีการรั่วซึม  

สล. กรุแกรนิต 
ละผนังใหเรียบรอย

ื้องพื้น ผนัง 
อีกครั้ง กอนที่จะทํางานขั้นตอไป 
ภัณฑ ตามวิธีการติดตั้ง  
ประปา กับอุปกรณสุขภัณฑ
นโดยการเปดน้ํา และทดลองใชงานสุขภัณ
ยของการติดตั้งอุปกรณ
ื้นที่กอสรางใหเรียบรอย 

b งานที่ทําถูกตองตามขอกําหนด 

านเพียงพอ 
อนหนาไมมีขอ
าง ๆ อยูตรงตําแห
ดับตามที่ตองการ 
องตามแบบ 
ดับที่ตองการ 
องตามขั้นตอน 
ซึม 

n
o
p
q
r 
s
t 
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รูปที่ 3.11  แผนภูมิพาเรโต ับคุณภาพ 
     ที่ตองการในง
 

 
 
 
 
 
 
   

 (Pareto Chart) แสดงลําดับความสัมพันธของขั้นตอนทํางานก
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3.6
3.6.1 หัวข

ว 
- ความสูงของราวบันได 

วามสําคัญ (1-10) 

 งานบันได 
อคุณภาพที่ตองการเมื่อเสร็จ 
- ระยะลูกตั้งเทากัน 
- สีไมสม่ําเสมอ 
- รอยตอไมสนิท 
- ไมขั้นบันไดไมบิดแอน จมูกบันไดไดรูป 
- ไมลูกตั้งเสมอแนวผนังและเซาะรองไดแน

- เสาลูกกรงไดดิ่ง ลายลูกกรงเหมือนกัน 
- บันไดไมมีเสียงดัง 
- ไมเสา,ราวบันได,ลูกตั้ง,ลูกนอนไมบิ่น 
-  

                       ตารางที่ 3.17  แสดงหัวขอคุณภาพในงานบันไดและระดับความสําคัญ 
หัวขอคุณภาพ ระดับค

ระยะลูกตั้งเทากัน 9 
สีไมสม่ําเสมอ 8 
รอยตอไมส 7 นิท 
ไมขั้นบันไดไมบิดแอน จมูกบันไดไดรูป 6 
ไมลูกตั้งเสม 4 อแนวผนังและเซาะรองไดแนว 
ความสูงของราวบันได 4 
เสาลูกกรงไดดิ่ง ลายลูกกรงเหมือนกัน 3 
บันไดไมมีเ 7 สียงดัง 
ไมเสา,ราวบันได,ลูกตั้ง,ลูกนอนไมบิ่น 3 
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นของงานบันได 
งานบันไดขั้นตอนการทํางานสามารถแบงไดเปน 3 ขั้นตอนหลัก ๆ คือ 

 งานติดตั้งบันได 
.3 งานติดตั้งราวบันได 

3.6.2.1 งานติดตั้งโครงบันได
บกอสรา  
ดุ และแ

3. ตรวจสอบใหแนใจวา งานตั้งแผน Precast เรียบรอย ไมมีขอแกไข 
ยะร ํานวณใหแนใจ

นจะเทา ๆ กัน ทั้งหมด และไมเกินขอกําหนด 
น  

6. ติดตั้งโครงบันได แลวตามตําแหนงที่กําหนด 
วนยอย  
นประ

9. ทาสีสนิมใหทั่วทั้งโครงบันได 
อบใหแน ลูกนอนเปนไปตามที่คํานวณไว 

11. ทําความสะอาดพ บรอย 

 
1.ตรวจสอบใหแนใจวาโครงบันไดเหล็กเรียบรอย ไมมีขอแกไข 
2. ตรวจสอบระยะลูกตั้ง – ลูกนอน 
3. ติดตั้งไมบันได ทั้งลูกตั้ง – ลูกนอน ตามโครงบันไดเหล็ก 

ี่กําหนด 
ั้ง – ลูกนอนกับโครงบันไดเ หนาแข็งแรง 
ชานพักตามแบบ ยึดใหแน รง 

 แนวบัน
ื้นที่กอสร

3.6.2 ขั้นตอนการทํางา

3.6.2.1 งานติดตั้งโครงบันไดเหล็ก 
3.6.2.2
3.6.2

 
เหล็ก 

1. ศึกษาแบ งและขอกําหนดตาง ๆใหชัดเจน
2. เตรียมวัส รงงานใหพรอม 

4. ตรวจสอบระ
วาระยะลูกตั้ง 
 และลูกนอ

ะหวางผิวพื้นชั้นบน และชั้นลาง เพื่อค

5. วัดระยะชิ้นสว ติดเหล็ก และประกอบชิ้นสวนเหล็ก
ที่ประกอบ

7. ติดตั้งชิ้นส ประกอบใหโครงบันไดแข็งแรง
8. เชื่อมยึดสว กอบใหแข็งแรง 

10. ตรวจส ใจวาระยะลูกตั้ง-
ื้นที่กอสรางใหเรีย

 
3.6.2.2 งานติดตั้งบันได

4. ตรวจสอบระดับลูกนอนแตละชั้น ใหไดตามท
5. ยึดลูกต หล็กใหแน
6. ติดตั้งไม หนา แข็งแ
7. ตรวจสอบสีไม
8. ทําความสะอาดพ

ไดใหกลมกลืน สวยงาม 
างใหสะอาด 
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3.6 ันได 
สอบใหแนใจวา งานติดตั้งบัน รอย ไมมีขอ

าม ็งแรง 
3. ติดตั้งราวบันไดตามแบบ ยึดใหแนน 

ใหแนใจวา แนวและความลาดเอียงของราวบันไดถูกตอง 
บันได 
พื้นที่กอ

3.6.3 ขอกําหนดคาเปาหมายและทิศทาง า (Direction and Target Value) 
นจะตอ ินการซึ่งเปนตัวช้ีวัดที่ 

ามารถวัดได และควรมีการกําหนดทิศทางในการปรับปรุงซึ่งเทียบกับคาตัวช้ีวัดที่มีในปจจุบันวา
ิ่มขึ้นหรือลดลง หรือในปจจุบันทีมงานสามารถดําเนินการในขั้นตอน

คุณภาพของงานตามที่
ตองการไดแลว ดงทิศทางในการปรับปรุง ด
  

งตัวช้ีว สนองคว มตองการ
ของลูกคาได 

ัวช้ีวัดในปจจุบันเหม

หากตองลดคาของตัวช้ีวัด เพื่อใหสามารถตอบสนองหัวขอคุณภาพที่
 

.2.3 งานติดตั้งราวบ
1. ตรวจ ไดไมเรียบ แกไข 
2. ติดตั้งเสาราวบันไดต ตําแหนง ยึดใหแข

4. ตรวจสอบ
5. ระยะเสาลูกกรง ตองมีระยะเทา ๆ กันโดยตลอด 
6. ทําความสะอาด สรางใหเรียบรอย 

 
การพัฒน

ขั้นตอนการทํางานทุกขั้นตอนจําเป งมีเปาหมายในการดําเน
ส
ควรปรับปรุงไปในทิศทางที่เพ
การทํางานนั้นไดประสิทธิภาพ จนผลลัพธของงานสามารถตอบสนองหัวขอ

 โดยมีสัญลักษณแส ังนี้ 
 

หากตองเพิ่มคาขอ ัดนั้น เพื่อใหสามารถตอบ า

 
หากต าะสมแลว 
 

ตองการได
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ตารางที่ เหล็ก 
ขั้นตอนการทํางาน 

(Process Step) 
เปาหมาย 
(Target) 

ทิศทาง
(Direction) 

3.6.3.1 งานติดตั้งโครงบันไดเหล็ก 
 

 3.18  แสดงเปาหมายและทิศทางการพัฒนาของงานติดตั้งโครงบันได

1. ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดตางๆ
ใหชัดเจน 

งานที่ทําถูกตองตามแบบและ
ขอกําหนด 

 

2. ัสดุ และแรงงานใหพรอม วัสดุครบ, แรงงานเพียงพอ  เตรียมว
3. ตรวจสอบใหแนใจวา งานตั้งแผน 
Precast เรียบรอย 

งานกอนหนาไมมีขอแกไข  

4. ตรวจสอบระยะระหวางผวิพื้นชัน้บน 
และชนลางเพือ่คํานวณใหแนใจวาระยะลูก
ตั้งและลูกนอนจะเทา ๆกัน ทั้งหมด  

ระยะระหวางชั้นไมเกนิขอกําหนด  
ั้

5. วดระยะชิน้สวน ติดเหล็ก และประกอบ
ช้ินสวนเหล็ก 

ระยะชิน้สวนตามกําหนด ประกอบ
ตามแบบ 

 ั

6. ต ั้งโครงบันไดที่ประกอบแลว ตรงตามตําแหนงที่กําหนด  ิดต
7. ต ั้งชิ้นสวนยอยประกอบใหโครง
บั ็งแรง 

ช้ินสวนครบ ติดตั้งถูกวิธี  ิดต
นไดแข

8. เชอมยึดสวนประกอบใหแข็งแรง เชื่อมครบทุกจดุ  ื่
9. ีสนิม ทั่วทั้งโครงบันได  ทาส
10. ตรวจสอบระยะลกูตั้ง-ลูกนอน ระยะเปนไปตามที่คํานวณไว  
11. าความสะอาดพื้นทีก่อสรางให
เรียบรอย 

ไมมีเศษวัสดุเหลืออยู  ทํ

 
3.6.3.2 งานติดตั้งบันได 
ตารางที่ 3.19  แสดงเปาหมายและทิศทางการพัฒนาของงานติดตั้งบันได 

ขั้นตอนการทํางาน 
(Process Step) 

เปาหมาย 
(Target) 

ทิศทาง
(Direction) 

1.ตรวจสอบใหแนใจวาโครงบันไดเหล็ก
เรียบรอย  

งานกอนหนาไมมีขอแกไข  

2. ตรวจสอบระยะลูกตั้ง – ลูกนอน ระยะตามที่คํานวณ  
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(Process Step) 
เปาหมาย 

arg
ทิศทาง

 
ขั้นตอนการทํางาน 

(T et) (Direction)
3. ติดต
บันได

ั้งไมบนัได อน ตามโครง
หล็ก 

บ   ทั้งลูกตั้ง – ลูกน ถูกตองตามแบ
เ

4. แตละชั้น  ถ มแบบ  ตรวจสอบระดับลูกนอน ูกตา  
5. ก รงบันไดเหลก็ วัส ,ตําแห ยึดครบและถกูยึดล ตั้ง – ลูกนอนกับโค ดุ นง ตอง  ู
6. ั้ง แนหนา แข็งแรง ไม องต แบบติดต ไมชานพัก ยึดให ถูกต าม   
7. วจ แนวตรง สี ืน น

ท มด 
 ตร สอบสีไม แนวบันได ไมกลมกล กั

ั้งห
8. าคว  ไม ีเศษวัสด ืออยู  ทํ ามสะอาดพื้นที่กอสรางใหสะอาด ม ุเหล
 
3.6.3.3 
ตารางท การ ิด าวบ

tep) 
าหมาย 

(Targ ) 
ท

(Direction) 

งานติดตั้งราวบันได 
ี่ 3.20  แสดงเปาหมายและทิศทาง

ขั้นตอนการทํางาน 
พัฒนาของงานต ตั้งร ันได 

เป ิศทาง
(Process S et

1. วจ ไม
เร อ

งานกอหนาไมมีขอแกไข  ตร
ียบ

สอบใหแนใจวา งานติดตั้งบันได
ย  ร

2. ติดตั้งเสาราวบันได ยึดใหแข็งแรง ตําแหนงติดตั้งถูกตองตามแบบ  
3. ติดตั้งราวบนัได ยึดให นน แ ตําแหนงติดตั้งถูกตองตามแบบ  
4. ตรวจสอบ แนวและความลาดเอียงของราว
บันได 

ไดระดับตามแบบ  

5.ตรวจสอบระยะเสาลูกกรงบันได  ระยะเทา ๆ กนั  
6. ทําความสะอาดพื้นที่กอสรางใหเรียบรอย ไมมีเศษวัสดุเหลืออยู  
 
3.6.4 การวิเคราะหคูแขง ( Customer Competitive Assessment) 

การวิเคราะหคูแขงผานการเทียบเคียงทําใหสามารถปรับปรุงการทํางานไดอยาง 
ตรงจุด ในงานวิจัยช้ินนี้ทางทีมงานไดเลือกคูแขงเพื่อมาเทียบเคียงจํานวน2 บริษัท โดยใหเปน
สัญลักษณแทนดังนี้ 
  P : แทนบริษัทกรณีศึกษา 
  W : แทนบริษัทคูแขงบริษัทที่ 1 
  L : แทนบริษัทคูแขงบริษัทที่ 2 
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การใหค   แทนการ
ทํางานท

 

ะแนนจะมีสเกลคะแนน 1-5  โดยที่ 1 แทนการทํางานที่ผลงานแยที่สุด และ 5
ี่ผลงานดีมาก 
ผลการวิเคราะหคูแขงทางดานงานกระเบื้องไดผลดังตารางตอไปนี้ 
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ตารางที่ แสดงการวิเคราะหคูแขงในงานบันได 
 

 3.21  

คะแนนดานคณุภาพ คุณภาพเมื่อเปรียบเทียบกับ
ของบริษัท คูแขง ลําด หัวขอคุณภาพ 

P W L 1 2 3 4 5 

ับ 

1 ระยะลูกตั้งเทากัน 3 3 4   P,W L  
2 ีไมสม่ําเสมอ 4 3 5   W P L ส
3 รอยตอไมสนิท   P,W L 4 4 5  
4 ไมข ูก 4 3 L  ั้นบันไดไมบิดแอน  จม

บันไดไดรูป 
4   W P,

5 ไม ลูกตั้ ง เสมอแนวผนังและ 4 
เซาะรองไดแนว 

4 3   L P,W  

6 ความสูงของราวบันได 3 3 4   P,W L  
7 เสาลูกกรงไดดิ่ง  ลายลูกกรง 3 3 5   P,W  L 

เหมือนกัน 
8 บันไดไมมีเสียงดัง 3 3 4   P,W L  
9 ไม เสา ,ราวบันได , ลูกตั้ ง , ลูก 4 4 5    P,W L 

นอนไมบิ่น 
P : บริษัทกรณีตัวอยาง W : บริษัทคูแขงที่ 1 L : บริษัทคูแขงที่ 2             

ดีที่สุด 1 :  คุณภาพแยที่สุด      5:  คุณภาพ
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สรุปการเปรียบคุณภ างกับคูแขง 
1. คุณภา   หลังจากไดท ิษัท

 W แต ุณภาพดอยกวาบริษัทคูแขง L 1 ระดับ 

ื่องสีไมสม่ําเสมอ  หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแลวพบวาบริษัท
รณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 3 ซ่ึงสูงกวาบริษัทคูแขง W  1 ระดับ คือระดับ 2 แตคุณภาพดอยกวา

บริษัทคูแขง L 1 ระดับ คือระดับ 4  
3. คุณภา  หลังจากไดท ิษัท

 W แต ุณภาพดอยกวาบริษัทคูแขง L 1 ระดับ 

4. คุณภาพเรื่องไมขั้นบันไดไมบิดแอน จมูกบันไดไดรูป หลังจากไดทําการเปรียบเทียบ
แลวพบวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณภ บริษัทคูแขง L และสูงกวาบริษัท
คูแขง W 1 ระดับ

าะรองไดแนว หลังจากไดทําการเปรียบเทียบ
ภาพ ทากับบริษัทคูแขง W และสูงกวาบรษิทั

ราวบันได หลังจากไดทําการเปรียบเทียบแลวพบวาบริษัท
ากับบริษัทคูแขง W แตคุณภาพดอยกวาบริษัทคูแขง L 1 ระดับ 

ือระดับ 4  
7. คุณภาพเรื่องเสาลูกกรงไดดิ่ง ลายลูกกรงเหมือนกัน หลังจากไดทําการเปรียบเทียบ

กรณีศึกษามีคุณภาพได ึ่งเทากบบริษัทคูแขง W แตคุณภาพดอยกวา

หลังจากไดทําการเปรียบเทียบ
ับบริษัทคูแขง W แตคุณภาพดอยกวา

ันได,ลูกตั้ง,ลูกนอนไมบิ่น หลังจากไดทําการเปรียบเทียบ
ับ 4 ซ่ึงเทากับบริษัทคูแขง W แตคุณภาพดอยกวา

าพงานหองน้ําเมื่อเทียบระหวางโรงงานตัวอย
พเรื่องระยะลูกตั้งเทากัน ําการเปรียบเทียบแลวพบวาบร

กรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 3 ซ่ึงเทากับบริษัทคูแขง ค
คือระดับ 4  

2. คุณภาพเร
ก

พเรื่องรอยตอไมสนิท ําการเปรียบเทียบแลวพบวาบร
กรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 4 ซ่ึงเทากับบริษัทคูแขง ค
คือระดับ 5 

าพไดระดับ 4 ซ่ึงคุณภาพเทากับ
 คือระดับ 3  

5. คุณภาพเรื่องไมลูกตั้งเสมอแนวผนังและเซ
แลวพบวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 4 ซ่ึงคุณ เ
คูแขง L 1 ระดับ คือระดับ 3  

6. คุณภาพเรื่องความสูงของ
รณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 3 ซ่ึงเทก

ค

แลวพบวาบริษัท ระดับ 3 ซ ั
บริษัทคูแขง L 2 ระดับ คือระดับ 5 

8. คุณภาพเรื่องบันไดไมมีเสียงดัง    
แลวพบวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพไดระดับ 3 ซ่ึงเทาก
บริษัทคูแขง L 1 ระดับ คือระดับ 4  

9. คุณภาพเรื่องไมเสา,ราวบ
แลวพบวาบริษัทกรณีศึกษามีคุณภาพไดระด
บริษัทคูแขง L 1 ระดับ คือระดับ 5 
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3.6.5 างกระบวนการ (Correlation Matrix) 

ก ั้นตอนการทํางาน (Process Step)  
ูอาจจะสงเสริมหรือขัดแยงหรืออาจไมมีความสัมพันธกันเลยก็ได ในสวนของงานหลังคา

การทํางานมีเพียงความสัมพันธแบบสงเสริมกัน(Positive 
trong Positive Correlation) แสดงไดดังนี้ 

1. การ ตางๆ 

 ความสัมพันธระหว
เปนการพิจารณาถึงการเชื่อมโยง

โดยแตค
ันภายในของข

ความสัมพันธที่มีของแตละขั้นตอน
Correlation) และสงเสริมกันมาก (S

 
ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนด

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
2. เตรียมวัสดุ และแรงงานใหพรอม 

3. ตรวจสอบความเรียบรอยงานตั้งแผน Precast  
น และช้ัน

ลางเพื่อค แนใจวาระยะลูกตั้งและลูก
นอนจะเทา ๆกัน ทั้งหมด  
5. วัดระยะชิน้ ะกอบ

โครงบันไดที่ประกอบแลว 
งบันได

ง
ดสวนประกอบใหแข็งแรง 

4. ตรวจสอบระดับลูกนอนแตละชั้น  
5. ยึดลูกตั้ง – ลูกนอนกับโครงบันไดเหลก็ 

6. ติดตั้งไมช ็งแรง 

 

4. ตรวจสอบระยะระหวางผวิพื้นชัน้บ
ํานวณให

สวน ติดเหล็ก และปร
ช้ินสวนเหล็ก 
6. ติดตั้ง
7. ติดตั้งชิ้นสวนยอยประกอบใหโคร
แข็ แรง 

8. เชื่อมยึ
9. ทาสีสนิม 

10. ตรวจสอบระยะลกูตั้ง-ลูกนอน 

านพัก ยึดใหแนหนา แข
7. ตรวจสอบสีไม แนวบันได 

1. ตรวจสอบใหแนใจวา งานติดตั้งบันไดไม
เรียบรอย  
2. ติดตั้งเสาราวบันได ยึดใหแข็งแรง
3. ติดตั้งราวบนัได ยึดใหแนน 
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ตรียมพรอมดานวัสดุและแรงงาน 2. การเ
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

1. ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดตางๆใหชัดเจ
5. วัดระยะชิ้นสวน ติดเหล็ก และประกอบชิ้นสวน ล็ก 
9. ทาสีสนิม 

น  
เห

 
รติดตั้งราวบันได 3. กา

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
1. ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดตางๆใหชัดเจน  
4. ตรวจสอบระดับลูกนอนแตละชั้น  
 

4. การตรวจสอบระดับลูกนอน 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

1. ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดตางๆใหชัดเจน 

t เรียบรอย 

5. วัดระยะชิ้นสวน ติดเหล็ก และประกอบ 

10. ตรวจสอบระยะลูกตั้ง-ลูกน

 
3. ตรวจสอบใหแนใจวา งานตั้งแผน Precas

อน 
 

 ดเหล็ก และประกอบ 5. การวัดระยะชิ้นสวน ติ
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

1. ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดตางๆใหชัดเจน 

ุ และแรงงานใหพรอม 

 และชั้นลางเพื่อ
า ๆกัน 

ย 

 
2. เตรียมวัสด
4. ตรวจสอบระยะระหวางผิวพื้นชั้นบน
คํานวณใหแนใจวาระยะลูกตั้งและลูกนอนจะเท
ทั้งหมด  
10. ตรวจสอบระยะลูกตั้ง-ลูกนอน 

11. ทําความสะอาดพื้นที่กอสรางใหเรียบรอ
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6.การติดตั้งไมชานพัก 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

1. ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดตางๆให

ระยะลูกตั้ง-ลูกนอน 

ชัดเจน 

8. เชื่อมยึดสวนประกอบใหแข็งแรง 

10. ตรวจสอบ

 

 
7. การตรวจสอบสีไม แนวบนัได 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
1. ศึกษาแบบกอสรางและข
ชัดเจน 

 

อกําหนดตางๆให  

8. เชื่อมยึดสวนประกอบใหแข็งแรง
 

8. การเชื่อมยึดสวนประกอบ 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

1. ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดตางๆให
ชัดเจน 

6. ติดตั้งโครงบันไดที่ประกอบแลว 

7. ติด งชิ้นสวนยอยประกอบใหโครงบันได
แข็งแรง 

9. ทาสีสนิม 

10. ตรวจสอบระยะลูกตั้ง-ลูกนอน 

ตั้

11. ทําความสะอาดพื้นที่กอสรางใหเรียบรอย 
 

9. การทาสีสนิม 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

1. ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดตางๆให
ชัดเจน 

2. เตรียมวัสด

เรียบรอย 

 

ุ และแรงงานใหพรอม 

8. เชื่อมยึดสวนประกอบใหแข็งแรง 

11. ทําความสะอาดพื้นที่กอสรางให
10. การตรวจสอบระยะลูกตั้ง-ลูกนอน 
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Positive Correlation Strong Positive Correlation 
1. ศึกษาแบบ ตางๆให

4. ตรวจสอบระยะระหวางผวิพื้นชัน้บน และช้ัน
ลางเพื่อคํานวณใหแนใจวาระยะลูกต
นอนจะเทา ๆ

ะประกอบ

ันไดที่ประกอบแลว 

8. เชื่อมย วนประกอบใหแข็งแรง 

1.ตรวจสอบใหแนใจวาโครงบันไดเหล็ก
เรียบรอย  

สอบระดับลูกนอนแตละชั้น 

. ยึดลูกตั้ง – ลูกนอนกับโครงบันไดเหลก็ 

3. ติดตั้งไ มโครง
บันไดเหล็ก 

 

กอสรางและขอกําหนด
ชัดเจน 

ั้งและลูก
กัน ทั้งหมด  

5. วัดระยะชิน้สวน ติดเหล็ก แล
ช้ินสวนเหล็ก 

6. ติดตั้งโครงบ
ึดส

2. ตรวจสอบระยะลูกตั้ง – ลูกนอน 

4. ตรวจ
5

มบนัได ทั้งลูกตั้ง – ลูกนอน ตา

 
11. การทําความสะอาดพื้นท่ีกอสราง 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
5. วัดระยะชิ้นสวน ติดเหล็ก และประกอบ
ช้ินสวนเหล็ก 

8. เชื่อมยึดสวนประกอบใหแข็งแรง 

9. ทาสีสนิม 

2. ตรวจสอบระยะลูกตั้ง – ลูกนอน 

3. ติดตั้งไมบันได ทั้งลูกตั้ง – ลูกนอน ตามโครง
บันไดเหล็ก 

4. ตรวจสอบระดับลูกนอนแตละชั้น  
5. ยึดลูกตั้ง – ลูกนอนกับโครงบันไดเหล็ก 
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1.การตรวจสอบความเรียบรอยงานโครงบนัไดเหล็ก 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

10. ตรวจสอบระยะลูกตั้ง-ลูกนอน 

รวจ
ิดตั้ง

รวจ

 
2. ต สอบระยะลูกตั้ง – ลูกนอน 

ครง3. ต ไมบันได ทั้งลูกตั้ง – ลูกนอน ตามโ
บันไดเหล็ก 

4. ต สอบระดับลูกนอนแตละชั้น  
 
 

2. การตรวจสอบระยะลูกตั้ง – ลูกนอน 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

10. จสอบระยะลูกตั้ง-ลูกนอน  ตรว
. ทําค ที่กอสรางใหเรียบรอย 

รวจ ล็ก
บรอย
ิดตั้ง

รวจ

 
11 วามสะอาดพื้น
1.ต สอบใหแน ใจว าโครงบันไดเห
เรีย   
3. ต ไมบันได ทั้งลูกตั้ง – ลูกนอน ตามโครง
บันไดเหล็ก 

4. ต สอบระดับลูกนอนแตละชั้น  
 

3. การติดตั้งไมบันได 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

11. วามสะอาดพื้นที่กอสรางใหเรียบรอย 10. ตรวจส ทําค
1.ตรวจสอบใหแนใจวาโครงบันไดเหล็ก

อย
2. ตรวจสอบระยะลูกตั้ง – ลูกนอน 

อบระยะลูกตั้ง-ลูกนอน 

 
เรียบร   

 
นติดตัง้บันไดไม 1. การตรวจสอบความเรียบรอย งา

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
2. ต เสาราวบันได ยึดใหแข็งแรง  ิดตั้ง
3. ติดตั้งราวบันได ยึดใหแนน 

ตรว4. จสอบ แนวและความลาดเอียงของราว
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เรียบรอย งานติดตัง้บันไดไม 1. การตรวจสอบความ
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

บันได 
 

2. การติดตั้งเสาราวบันได 
Positive Correlation Strong Positive Correlation 

3. ราวบันได ยึดใหแนติดตั้ง น 

 ตรวจ ลาดเอียงของราว
นได 

 
4. สอบ แนวและความ
บั

 
3. การติดตั้งราวบันได 

Positive Correlation Strong Positive Correlation 
4. จสอบ แนวและตรว ความลาดเอียงของราว

 
 

บันได
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Positive Correlation

Strong Positive Correlat

QFD Product Planning Matrix Negative Correlation

งานบันได Strong Negative Correla

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
  Max             Min             Target

Im
po

rta
nc

e A B C D E F G H I J K L M N O P Q R S T U V W X Y

1 ระยะลกูตั้งเทากนั 9 9 1 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 PW L

2 สไีมสมํ่าเ สมอ 8 9 9 9 9 9 9 9 1 9 W P L

3 รอยตอไมสนิท 7 9 3 9 3 3 3 3 9 3 1 1 1 PW L

4 ไมข้ันบันไดไมบดิแอน, จมูกบนัไดไดรูป 6 9 9 9 9 9 9 9 W PL

5 ไมลกูตัง้เสมอแนวผนัง และเซาะรองไดแนว 4 9 9 9 9 9 3 9 3 3 3 9 L PW

6 ความสูงของราวบนัได 4 9 1 9 9 9 9 3 PW L

7 เสาลกูกรงไดดิง่, ลายลูกกรงเหมือนกนั 3 9 3 9 9 9 9 PW L

8 บนัไดไมมีเสียงดงั 7 9 3 3 9 3 3 9 9 9 PW L

9 ไมเสา, ราวบันได, ลกูตัง้, ลกูนอนไมบิน่ 3 9 3 3 1 1 1 3 9 3 9 3 3 PW L

Importance of the HOWs 459 195 121 81 138 117 180 21 0 93 0 81 81 336 147 234 225 96 102 459 93 105 43 55 81
(Calculated)

Target a b c d e f g h i j k l m n o p q r s t u v w x y

Competitive Analysis

      Company : P 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 4 5 4 4 4 4 3 4 4 4 3 4 4 4

     Company : L 3 3 3 3 3 3 3 5 5 3 3 4 5 5 4 4 3 5 4 5 5 5 4 4 3

     Company :W 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 4 3 4 4 2 3 2 3 3 3 4 3 2
  5 = Best, 0 = Worst

โครงบนัไดเหลก็ บันไดไม ราวบันได

WHATs / Outputs
(สิง่ทีต่องการเมื่องานเสร็จ)

Process Steps งานบันได

459

195
121 81

138 117
180

21 0
93

0
81 81

336

147
234 225

96 102

459

93 105
43 55 81

Company : P
Company : L
Company : W

วิคราะหเทยีบกับคูแขง

 
รูปที่ 3.12  แสดงสหสัมพันธของความตองการดานคุณภาพของงานบันได 
 
หมายเหตุ 

 ศึกษาแบบกอสรางและขอกําหนดตาง ๆ ใหชัดเจน 
 เตรียมวัสดุ และแรงงานใหพรอม 
 ตรวจสอบใหแนใจวา งานตั้งแผน Precast เรียบรอย  
 ตรวจสอบระยะระหวางผิวพื้นชั้นบน และชั้นลาง เพื่อคํานวนใหแนใจวาระยะลูกตั้ง  

และลูกนอนจะเทา ๆ กัน ทั้งหมด  
 วัดระยะชิ้นสวน ตัดเหล็ก และประกอบชิ้นสวนเหล็ก 
 ติดตั้งโครงบันได 

A
B
C
D

E
F
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 ติดตั้งชิ้นสวนยอยประกอบใหโครงบันไดแข็งแรง 
 เชื่อมยึดสวนประกอบใหแข็งแรง 

ทาสีกันสนิม 
 ตรวจสอบวาระยะลูกตั้ง - ลูกนอน 

หล็ก เรียบรอย  
 ตรวจสอบระยะลูกตั้ง - ลูกนอน 
 ติดตั้งไมบันได ทั้งลูกตั้ง - ลูกนอน ตามโครงบันไดเหล็ก 

O ตรวจสอบระดับลูกนอนแตละขั้น ใหไดตามที่กําหนด 
P ยึดลูกตั้ง - ลูกนอนกับโครงบันไดเหล็ก 
Q ติดตั้งไมชานพัก ยึดใหแนนแข็งแรง 
R ตรวจสอบสีไม แนวของบันไดใหกลมกลืนสวยงาม 
S ทําความสะอาดพื้นที่กอสรางใหเรียบรอย 
T ตรวจสอบใหแนใจวา งานติดตั้งบันไดไมเรียบรอย  
U ติดตั้งเสาราวบันไดยึดใหแข็งแรง 
V ติดตั้งราวบันไดตามแบบ ยึดใหแนน 
W ตรวจสอบแนวและความลาดเอียง ของราวบันได 
X ตรวจสอบระยะเสาลูกกรงบันได  
Y ทําความสะอาดพื้นที่กอสรางใหเรียบรอย 

 
a งานที่ทําถูกตองตามแบบและขอกําหนด 
b เตรียมวัสดุครบและแรงงานเพียงพอ 
c งานกอนหนาไมมีขอแกไข 
d ระยะระหวางชั้นไมเกนิขอกําหนด 
e ระยะชิ้นสวน 
 f ตรงตามตําแหนงที่กําหนด 
g ช้ินสวนครบ ติดตั้งถูกวิธี 
h เชื่อมครบทุกจุด 
i ทั่วทั้งโครงบันได 
j ระยะเปนไปตามที่คํานวณไว 
k ไมมีเศษวัสดุเหลืออยู 

 G
H
I 
J
K ทําความสะอาดพื้นที่กอสรางใหเรียบรอย 
L ตรวจสอบใหแนใจวางานโครงบันไดเ
M
N
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l งานกอนหนาไมมีขอแกไข 
m ระยะตามที่คํานวณ 
 ถูกตองตามแบ 
 

x ระยะเทา ๆ กัน 
y ไมมีเศษวัสดุเหลืออยู 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

n
o ถูกตองตามแบ 
p วัสดุ,ตําแหนงยึดครบและถูกตอง 
q ไมถูกตามแบบ 
r แนวตรง สีไมกลมกลืนกันทั้งหมด 
s ไมมีเศษวัสดุเหลืออยู 
t งานกอนหนาไมมีขอแกไข 
u ตําแหนงติดตั้งถูกตองตามแบบ 
v ตําแหนงติดตั้งถูกตองตามแบบ 
w ไดระดับตามแบบ 
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ูปที่ 3.13  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) แสดงลําดับความสัมพันธของขั้นตอนการทํางานกับ 
              คุณภาพงานที่ตองการในงานบันได 
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คร
ง
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 ตร
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สอ

บร
ะด

ับล
ูกน

อน
แต

ตา
มท

ละ
ชั้น

 ให
ได
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ี่
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ะช
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วน
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เหล

็ก 
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เหล
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ะป
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
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รว
จส

อบ
ให
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ตั้ง
แผ

น P
rec
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มีข
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รอ
ย ไ

ม
6. ติ

ดต
ั้งโค

รงบ
ันไ

ดท
ีป่ร

ะก
อบ

งท
แล

วต
าม
ตํา
แห

น
ี่

22.
 ติด

ตั้ง
ราว

บ
ยึด
ให

ันไ
ดต

าม
แบ

บ 


19.
 ทํา

คว
าม
สะ

อา
ดพ

างใ
ห

ื้นท
ี่กอ

สร


10.
 ตร

วจ
สอ

บใ
หแ

นใ
จว
าระ

ยะ
ลูก

ตั้ง
-

นไ
ปต

าม
ท

ลูก
นอ

นเป


ี่
18.

 ตร
วจ
สอ

บส
ีไม

 
กล

ืน
แน

วบ
ันไ

ดใ
หก

ลม
 

21.
 ติด

ตั้ง
เสา

ราว
บัน

ได
ตา
มต

ํา
็งแ
รง

แห
นง

 ยึด
ให

แข
 

13.
 ตร

วจ
สอ

บร
ะย
ะล

ู
กน

อน
กต

ั้ง –
 ลู

 

Pareto Analysis งานบันได 

25.
 ทํา

คว
าม
สะ

อา
ดพ

ื้นท
ี่กอ

สร


ยบ
รอ
ย

างใ
หเรี

 
24.

 ระ
ยะ
เสา

ลูก
กร
งบ

ันไ
ด ต

อง
มีร

ะย
ะเท

นโ
ดย

า ๆ
 กั อื่น

 ๆ 
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วิจัย 
 
 การกร ตัวอย ผูรับเหมา
ด  ๆ ื่อมีกา  แ
ฝ ไป ากข ิค
มาประยุกตใชเ ะบวน เหงาของ
ปญหาที่เกิดขึ้น ุงจะ นขอมูลจากฝาย
วิศวกรที่ตรวจส คาผนวกกับขอมูลจากการใชเทคนิค QFD ซ่ึงจากเทคนิค 
QF เรา สําคัญเนื่องจากขั้นตอนนั้นจะมีความสัมพันธหรือสงผล
ก มา

รต ดยใ

 

บทท่ี 4 
การประยุกตใชเทคนิค FMEA ในงาน

ะบวนการกอสรางของบริษัท
 ปญหาดานคุณภาพจะเกิดขึ้นเม
ตรวจกอนสงมอบใหลูกคา ซ่ึงจ
พื่อวิเคราะหเชิงลึกเขาไปถึงกร
  ในการเลือกงานที่จะนําปรับปร
อบบานกอนสงมอบใหลูก

าง จัดใหมีการกอสรางโดยที่จัดแบง
รสงมอบงานระหวางผูรับเหมาแตชวง
อมูลดังกลาว ทางผูวิจัยจึงไดนําเทคน
การทํางานและสาเหตุที่เปนสาเหตุราก

านเปนงาน
ายคุณภาพ

ละเมื่อ
 FMEA 

ไดมาจากขอมูลจาก QC 5 คือเป

D ทําให
ระทบอยาง

จากขอมูลกา

ได ขั้นตอนเราตองใหความ
กตอหัวขอคุณภาพที่ตองการ 
รวจงานของ QC 5 ทําวิเคราะหโ ชแผนภูมิพาเรโตจะไดผลดังนี้ 

Co
un

t

Pe
rc

en
t
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1510

67.4

1195 700
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ปารเกกระเบ้ืองสี

11.0
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554
P

บันได

9.0 8.3 4.4
455 421 220

Otherหลังคาหองนํ้า
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0
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0

Pareto Chart of Defect

 
 

รูปที่ 4 แส
 

 
จ เรโ ารวิเคราะห

1. งา
2. งา
3. งา
4. งา

.1  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) 
 การตรวจสอบจากวิศวกร QA

ดงประเภทงานที่ไมผานเกณฑ 

ากกราฟพา ต พบวา งานที่เราจะทําก
นกระเบื้อง 
นสี 

 6  งานคือ 

นหลังคา 
นปารเก 
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5. งา
6. งา

 
ตารางคะแนน 
 ตาราง ื่อบงบ รง(S) โอกาสเกิด (O)และ
ความสามารถใ ทั้ง 3 ตารางนี้ไดมีการออกแบบขึ้นมาใหมเพื่อให
เหมาะสมกับง านรว นกรีตสําเร็จรูป
(Precast) และ ตาง

ตาราง มินความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA มีการคิดเกณฑความรุนแรงโดย
ตองพิจารณาจ ตอ กอสราง/การ
ผ
 ตาราง สํา ามถี่โดยคิดจาก
ขอมูลการเกิดลักษณะของเสียที่เกิดขึ้นทั้งในโรงงาน รจัดระดับให
เหมาะสมกับ 

ตารางเกณฑการประเมินความสามารถในการตรวจจับ (D) สําหรับPFMEA  ไดมีการนํา
ฑขึ้น 

 

 

 

 

นหองน้ํา 
นบันได 

SOD 
SOD เปนตารางคะแนนที่ใชเพ อกชวงของความรุนแ
นการตรวจจับ (D) ซ่ึงตาราง
านกอสราง โดยไดมีการทําง

siteกอสราง เพื่อหาระดับคะแนน
เกณฑการประเ

มกันระหวางโรงงานแผนคอ
 ๆ ของทั้ง 3 ตาราง  

าก 2 สวน คือ สวนที่มีผลกระทบ

เกณฑการประเมินโอกาสเกิด (O) 

ลูกคาและสวนที่มีกระทบตอการ

หรับ PFMEA มีการคิดเกณฑคว
ลิต 

และในsiteงานซ่ึงคะแนนไดมีกา

 
ขอมูลวิธีการตรวจสอบในปจจุบันมาพิจารณาและมีการตั้งเกณ
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ผลกระทบ 
 

เกณฑ: 
ความรุนแรงของผลกระทบการจ
ระดับนี้จะใช วโนมความ
ลมเหลวที่ทําให ิดขอบกพรอง
ลูกคาหรือในการผลิต/ประกอบของ
ก ท

ลัก ุนแรงที่
ก ูกคา) 

เกณฑ: 
ความรุนแรงของผลกระทบการจัดระดับนี้
จะใชเมื่อแนวโนมความลมเหลวที่ทําให
ิดขอบก
ระกอบของลูกคากรณีที่เกิดเหตุการณได
ง

(ผล

ระดับ 
คะแนน 

 

เกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA 
ตารางที่ 4.1  เกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA 

ัด

ตอ เก
เมื่อแน
เก

ลู คากรณีที่เกิดเหตุการณได ั้ง 2 
ษณะใหเลือกใชคาความร
กวา (ผลกระทบตอลมา

พรองตอลูกคาหรือในการผลิต/
ป
ทั้  2 ลักษณะใหเลือกใชคาความรุนแรงที่ 

กระทบตอการผลิต/ประกอบ) 

อันตราย

ไมมีการเตือน
นา 

 

อัน าก เมื่อ
แน งผลกระทบ
ตอ วามแข แร
ขอ

ร
(เค
ือ

10 
รายแรงโดย

ลวงห

ดับความรุนแรงสูงม
วโนมความลมเหลวส
ความปลอดภัย และค
งตัวบานที่ประกอบ 

็ง ง

ห ืออาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติงาน  
รื่องจักร, การประกอบ) โดยไมมีการ

เต น 

อันตราย
ายแรง 

แตมีการเตือน 
ลวงหนา 

อัน  เมื่อ
แน ามลมเหลวสงผลก ะท
ตอความปลอดภัยในการใชงานของ
บานพักอาศัย และ/ หรือ สงผลตอ
คว ออก บบ

ร
(เค รประกอบ)  
โด

9 
ร

 

ดับความรุนแรงสูงมาก
วโนมคว ร บ

ามแข็งแรงที่ตํ่ากวาการ แ ไว 

ห ืออาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติงาน 
รื่องจักร, กา
ยมีการเตือน 

สูงมาก 
 

ความบกพรองซึ่งทําใหตัวบาน /
สว ะก /
งาน ามสามารถในการ
ทํา าน

หร ิ้ง  หรือช้ินงาน/
สว
ดว รือตอง
ซอ
 

8 
นประกอบไมสามารถปร
ได (สูญเสียคว

อบ ใช

งานตามจุดประสงคพ้ืนฐ ) 

ือ ช้ินงานตองถูกกําจัดท
นประกอบตองถูกซอมแซมในโรงงาน
ยระยะเวลาเกิน 1 ช่ัวโมง ห
มแซมภายนอกโรงงาน 

สูง 
 

คว าน/
สว การ า
ลด งานไดทําใหลูกคาไม
พอ

หร
สว
ดว  
ช่ัว

7 

ามบกพรองซึ่งทําใหตัวบ
นประกอบมีสมรรถนะ
ลง แตยังใช

ใชง นที่

ใจอยางมาก 

ือ ช้ินงานตองถูกกําจัดทิ้ง  หรือช้ินงาน/
นประกอบตองถูกซอมแซมในโรงงาน
ยระยะเวลาเกิน 30 นาที แตไมถึง 1
โมง 

ปานกลาง 
 

คว ิ้นงาน/
ส
ส
ไ

หร
สวนประกอบตองถูกซอมแซมในโรงงาน
วยระยะเวลาเกิน  20 นาที แตไมถึง 30 

6 

ามบกพรองซึ่งช
วนประกอบทํางานได แต
วนประกอบที่เกี่ยวกับความสวยงาม
มไดทําใหลูกคาไมพอใจ 

ด
น

ือ ช้ินงานตองถูกกําจัดทิ้ง  หรือช้ินงาน/

าที 
ตํ่า 

 
ค
ส

ดทิ้ง  หรือช้ินงาน/วามบกพรองซึ่งช้ินงาน/ หรือ ช้ินงานตองถูกกําจั
วนประกอบทํางานได แต สวนประกอบตองถูกซอมแซมในโรงงาน 5 
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ประกอบที่เกี่ยวกับความสวยงาม ดวยระยะเวลาเกิน  10 นาที  แตไมถึง 20 สวน
ลดลง แตใชงานได นาที 

ตํ่ามาก 
 

สวนประกอบมีความไมสอดคลองใน
ดานความพอดี,การตกแตง, ความ

กกวา

หรือ ช้ินงาน/สวนประกอบตองถูก
ซอมแซมในโรงง

สวยงาม ลูกคาสวนใหญ (มา
75%) สังเกตได 

านดวยระยะเวลาเกิน  5 
นาที แตไมถึง 10 นาที 

4 

เล็กนอย 
 

สวนประกอบมีความไมสอดคลองใน
ดานความพอดี,การตกแตง, ความ
สวยงาม ลูกคาสวนหน่ึง (นอยกวา 
50%) สังเกตได 

หรือ ช้ินงาน/สวนประกอบตองถูก
ซอมแซมในโรงงานดวยระยะเวลาไมเกิน  
5 นาที   

3 

เล็กนอยมาก 
 

สวนประกอบมีความไมสอดคลองใน
ดานความพอดี,การตกแตง,ความ
สวยงาม ลูกคาสวนนอย (นอยกวา 
25%) สังเกตได 

หรือ ช้ินงาน/สวนประกอบตองถูกเก็บ
รายละเอียดเล็กนอยหรือใหไปทําการ
ซอมแซมเล็กนอยที่หนางานไดเลย 

2 

ไมมีเลย ไมมีผลใดๆ 
หรือ ช้ินงาน/สวนประกอบตองถูกเก็บ
รายละเอียดเล็กนอย หรือไมมีผลกระทบ 1 

 
เกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA 
ารางที่ 4.2 เกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA 

ความนาจะเปนของการเกิดความลมเหลว โอกาสการเกิด ระดับ 

ต
 

สูงมาก : เกิดความลมเหลวบอยมาก > 50 ครั้ง ตอ100 ช้ินงาน / 50% ขึ้นไป 
> 35 ครั้ง ตอ100 ช้ินงาน / > 35-50 % 

10 
9  

สูง : เกิดความลมเหลวถี่มาก > 20 ครั้ง ตอ100 ช้ินงาน / > 20-35 % 
> 10 ครั้ง ตอ 100 ช้ินงาน / > 10-20 % 

8 
7 

ปานกลาง : เกิดความลมเหลวถี่ > 5 ครั้ง ตอ100 ช้ินงาน / > 5-10 % 
> 1 ครั้ง ตอ100 ช้ินงาน / > 1-5 % 
> 0.5 ครั้ง ตอ 100 ช้ินงาน / > 0.5-1 % 

6 
5 
4 

ตํ่า : เกิดความลมเหลวนอยครั้ง > 0.2 ครั้ง ตอ100 ช้ินงาน / > 0.2-0.5 % 
≥ 0.1 ครั้ง ตอ100 ช้ินงาน / ≥ 0.1-0.2 % 

3 
2 

แทบไมเกิด : ความลมเหลวไมนาจะเกิดขึ้นเลย < 0.1 ครั้ง ต 100 ช้ินงาน / < 0.1 % 1 อ
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า
ินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA 

 

เกณฑก รประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA 
ตารางที่ 4.3  เกณฑการประเม

ประเภท
ของการ
ตรวจพบ 

การตรวจพบ 
 

เกณฑ 
 

A B C 

การควบคุมที่ใชเพื่อใหตรวจพบ ระดับ 

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

เปนไปได
มากที่การ การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบทางออมหรือ

บเทานั้น 
9 ยากมาก 

ควบคุมจะตรวจพบ 
  X 

การสุมตรวจสอ
เปนไปไดยาก

เปนไปไดยาก ควบคุมจะตรวจพบ
เปนไปไดยากที่การ

  X 
การควบคุมมีเพียงกา ตรวจสอบดวย

 
รสุม

สายตาเทานั้น หรือจะพบเมื่อไมสามารถแกไข 8 

ตํ่ามาก  7 
เปนไปไดยากที่การ

 X 
การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบดวยสายตา 

ควบคุมจะตรวจพบ เทานั้น หรือจะพบเมื่อไมสามารถแกไขได 

ตํ่า 
การควบคุมอาจตรวจ
พบได  X X 

การควบคุมมีการใชใบตรวจสอบที่แนบมากับ
งานเพื่อตรวจสอบ ซึ่งตองใชความสามารถ
เฉพาะตัวและความละเอียดมากในการ 6 

ตรวจสอบ 

ปานกลาง การควบคุมอาจตรวจ
พบได 

 X  
การควบคุมมีการใชใบตรวจสอบที่แนบมากับ
งานเพื่อตรวจสอบ ซึ่งตองใชความละเอียด
มากในการตรวจสอบ 

5 

ปานกลาง
ถึงคอนขางสูง  X  

การควบคุมมีการใชใบตรวจสอบที่แนบมากับ
4 

 การควบคุมมีโอกาสสูง
X ที่จะตรวจพบ งานเพื่อตรวจสอบเทานั้น 

สูง 
ที่จะตรวจพบ 

X X  
ตรวจพบในกระบวนการยอยตางๆ ได 

การควบคุมมีโอกาสสูง ตรวจสอบขอบกพรองในจุดปฏิบัติงานหรือ
3 

สูงมาก 
การควบคุมมีโอกาส 
คอนขางแนนอนที่จะ X X  

ตรวจพบขอบกพรองในจุดปฏิบัติงาน (มีการ
ใชอุปกรณชวยในการตรวจสอบ) ซึ่งไม

ตรวจพบ สามารถที่จะสงตอช้ินงานเสียได 
2 

สูงมากที่
มารถเกิดช้ินงานที่บกพรองไดเนื่องจาก

ค  1 สุด 
การควบคุมแนนอนที่

X   
ไมสา

จะตรวจพบ มีการปองกัน วามผิดพลาดโดยกระบวนการ
ชนิดของการตรวจสอบ 

ยผูป
B = การตรวจสอบโดยชางเทคนิคหรือหัวหนาสวนงาน 
C = การตรวจสอบโดยเจาหนาที่ QC หรือ ตองมีเครื่องมือเฉพาะในการตรวจจับ 

A = การตรวจสอบโด ฏิบัติงาน 
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วกระเบื้องไมคมเปนฟนหนูและรอบ floor 
drain ไมกลมไดข อน เป

 
 

 
 

 
 

 
 

 

4.1 งานกระเบื้อง 
 งานกระเบื้องเปนงานที่มีความสําคัญเนื่องจากเปนงานที่สามารถเห็นไดอยางชัดเจนเมื่อเขา
ไปในตัวบาน ปญหาดานคุณภาพที่พบอยูบอยครั้งคือ แน

นาด, กระเบื้องไมไดระดับ, ยาแนวร นตน 
4.1.1 กระบวนการของงานกระเบื้อง 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 4.2  ข้ันตอนการทํางานของงานกระเบื้อง 

ตรวจสอบกระเบื้องที่จะใชงาน 

เอากระเบื้องแชน้ํา 

ตรวจสอบและเตรียมพ้ืนกอน
การปูกระเบื้อง 

  กระเบื้อง
 - ส ี
 - ขนาด  

 - เรียบไดระดับ 
 - ไมมีปูนสวนเกิน  

จัดวางแนวการปูกระเบื้อง 
ใหพอดี 

พรมนํ้าใหชุมที่พ้ืนเพ่ือ
ปองกันนพื้นดูดน้ําจากมอรตา

  ปูน   ทราย      นํ้า  

ผสมคอนกรีต 

ปูกระเบื้องตามแนวเริ่มตนที่
กําหนดไว จนครบทั้งหอง

เทคอนกรีตปรับพ้ืนผิวเพ่ือปู
กระเบื้อง

เตรียมปูนยาแนว 

ยาแนวรอยตอใหเต็ม ลูบให
เสมอกับแผนกระเบื้อง

ปูนยาแนว 

ทําความสะอาด 
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งเสีย 
• 

รับ  
PFMEA  ซ่ึงตรงกับคะแนน 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลข
แสดงระดับค

มารถใชงานได ตองมีการ 
ร้ือทําใหม วาม

ับ

กับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) 
สําหรับ ในเกณฑสูง ซ่ึงตรงกับคะแนน 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึง
เลือกตัวเลขแ

ินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวา
วามรุนแรงอยูในเกณฑสูง ซ่ึงตรงกับคะแนน 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับ
วามรุนแรงที่ 7  

• ขั้นตอนการจัดวางแนวการปูกระเบื้องใหพอดี 
กระบวนการการจัดวางแนวการปูกระเบื้องใหพอดี  ความลมเหลวที่สามารถ 

ิดขึ้นได 2 ลักษณะ คือ  
- ปูกระเบื้องผิดแบบ ซ่ึงสงผลใหงานที่ทําผิดจากแบบที่ไดกําหนดไว ตองมี 

4.1.2  ลักษณะของของเสีย (Failure Mode)  ผลกระทบ (Effect) และความรุนแรง  (Severity)ท่ี
กิดขึ้นจากขอ

ขั้นตอนตรวจสอบกระเบื้องที่จะใชงาน 
กระบวนการตรวจสอบกระเบื้องที่จะใชงาน ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือ 

การใชกระเบื้องผิดแบบหรือสีเพี้ยนในการปู ซ่ึงจะสงผลใหไมสวยงาม ตองร้ือทําใหม เมื่อ
เปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําห

  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑสูง
วามรุนแรงที่ 7  

• ขั้นตอนตรวจสอบและเตรียมพื้นท่ีกอนการปูกระเบื้อง 
กระบวนการตรวจสอบและเตรียมพื้นที่กอนการปูกระเบื้อง ความลมเหลวที่ 

สามารถเกิดขึ้นได 2 ลักษณะ คือ  
- กระเบื้องรอนไมยึดติด ซ่ึงจะสงผลใหกระเบื้องไมสา

เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินค
รุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑสูง ซ่ึงตรงก คะแนน 7 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 7  

- กระเบื้องไมไดระดับ ซ่ึงจะสงผลใหเกิดความไมสวยงาม ตองมีการรื้อทําใหม 
 เมื่อเปรียบเทียบ

  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยู
สดงระดับความรุนแรงที่ 7  

• ขั้นตอนการนํากระเบื้องแชน้ํา  
กระบวนการนํากระเบื้องแชน้ํา ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือ กระเบื้อง 

รอนไมยึดติดซ่ึงจะสงผลใหกระเบื้องไมสามารถใชงานได ตองมีการรื้อทําใหมเมื่อเปรียบเทียบกับ
เกณฑประเม
ค
ค

เก
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ามตารางเกณฑการประเมินความ
รุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พ ยูในเก ังนั้นทีม
ผ สดงระดับ   

- เศษกระเบื้องเบี้ยวไมเทากัน 2 ดาน ซ  
ใน เก รงตามตา ง

การประเมินความรุนแรง า ต่ํา ซ่ึงตรงกับ
คะแนน 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความร

• ขั้นตอนการพรม ันพื้นดู
พรมน้ําใหชุมพื้นที่เพื่อปองกันพื้นดูดน้ําจากมอรตา ความลมเหลวที่ 

 กระเบื้องรอนไมยึดติดซึ่งจะสงผลใหกระเบื้องไมสามารถใชงานได ตองมี
ื้อทําใหม  เมื่อเปรียบเท วามรุนแ ประเมินค

รุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑสูง ซ่ึงตรงกับคะแนน 7 ดังนั้นทีม
ัวเลขแสด ี่ 7  

• ขั้นตอนการผสม
กระบวนการผสมคอนกรีต ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือ คอนกรีตที่ผสม

ระ รีย ณฑประเมินความรุนแรง
ามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFME อยูในเกณฑสูง

ซ่ึงตรงกับคะแนน 7 ดังนั้นทีม เชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดง   
รเทคอนกรีตปรับพื้นผิวเพื่อปูกระเบื้อง
เทค ผิวเพื่อปูกระเบื้ ามารถเกิ
ระด ไมสวยงามและพ ียบกับเกณฑ

ุนแรงตามตารางเกณฑ ุนแรง  พบวาความ
ณฑสูง ซ่ึงตรง มผูเชี่ยว ระดับความ

ูกระเบ ี่กําหนดไว
กระบวนการการ ี่กําหนดไว จนครบทั้งหอง ความ 

ลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นได 2
- แนวตัดกระเ ละรอบ Floor drain ไมกลมไดขนาดพอดี 

ึ่งสงผลใหพื้นกระเบื้องไมสว งต บเกณฑ
ประเมินความรุนแรงตามตาร ระเมินความรุนแ MEA  พบวาความ

การรื้อทําใหม เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงต
บวาความรุนแรงอ ณฑต่ําซึ่งตรงกับคะแนน 5 ด

ูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแ ความรุนแรงที่ 5
ึ่งสงผลใหเกิดความไมสวยงามแสดง
ณฑประเมินความรุนแ
ความรุนแรงอยูในเกณฑ

ุนแรงที่ 5  

ถึงความบกพรองที่เกิดขึ้น
เกณฑ

ตัวบาน เมื่อเปรียบเทียบกับ
 (S) สําหรับ  PFMEA  พบว

รา

น้ําใหชุมพื้นท่ีเพื่อปองก ดน้ําจากมอรตา 
กระบวนการ

สามารถเกิดขึ้นไดคือ
การร ียบกับเกณฑประเมินค รงตามตารางเกณฑการ วาม

ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกต งระดับความรุนแรงท
คอนกรีต 

ไมไดคุณภาพ จะสงผลใหก เบื้องที่ปูรอนไมยึดติด เมื่อเป บเทียบกับเก
ต A  พบวาความรุนแรง

ระดับความรุนแรงที่ 7
 

ผู
• ขั้นตอนกา

กระบวนการ
ขั้นไดคือ กระเบื้องไมได

อนกรีตปรับพื้น
ับ จะสงผลให

อง ความลมเหลวที่ส
ื้นมีน้ําขัง เมื่อเปรียบเท

ด 

ประเมิน ความร
รุนแรงอยูในเก

การประเมินความร
กับคะแนน 7 ดังนั้นที

 (S) สําหรับ  PFMEA 
ชาญจึงเลือกตัวเลขแสดง

รุนแรงที่ 7  
• ขั้นตอนการป ื้องตามแนวเริ่มตนท  จนครบทั้งหอง 

ปูกระเบื้องตามแนวเริ่มตนท
 ลักษณะ คือ  
บื้องไมคมเปนหนูแ

ซ ยงามเกิดเปนขอบกพรองขอ
างเกณฑการป

ัวบาน เมื่ อ เปรี ยบ เที ยบกั
รง (S) สําหรับ  PF
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รุนแรงอยูในเกณฑต่ํา ซ่ึงตรงกับคะ ีมผูเชี่ยว ับความ
รุ

ับกระเบ นไมเสมอกัน ซ วยงามลูบ
สดงถึงควา ิดขึ้นในตัวบาน เม ินความ
กณฑการป ) สําหรับ แรงอ

เกณฑต่ํา ซ่ึงตรงกับคะแนน 5 ตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 5  
อนการเตรีย

ารเตรียมปูนยาแนว  ความลมเหลวที่สามารถเกิดขั้นไดคือ ยาแนว 
ไมสวยตองยาแนวซอม เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตาม

รับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑปาน
กลาง ซ่ึง ตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6  

• 

ขแสดงระดบั
ความรุน

• 
 ค

งระดับความ
รุนแรงที่ 5 

 
 

 

แนน 5 ดังนั้นท ชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระด
นแรงที่ 5  

- ระด
แลวรูสึกไมเรียบแ

ื้องแผนตอแผ
มบกพรองที่เก

ึ่งสงผลใหเกิดความไมส
ื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเม

 

รุนแรงตามตารางเ ระเมินความรุนแรง (S   PFMEA  พบวาความรุน ยูใน
ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือก
มปูนยาแนว • ขั้นต

กระบวนก
อน จะสงผลใหร
ตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําห

ตรงกับคะแนน 6 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือก
ขั้นตอนยาแนวรอยตอใหเต็ม ลูบใหเสมอกับแผนกระเบื้อง 
กระบวนการยาแนวรอยตอใหเต็ม ลูบใหเสมอกับแผนกระเบื้อง ความลมเหลวที่ 

สามารถเกิดขั้นไดคือ ยาแนวไมสม่ําเสมอ จะสงผลใหเปนคล่ืนไมสวยงาม  เมื่อเปรียบเทียบกับ
เกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวา
ความรุนแรงอยูในเกณฑต่ํามาก ซ่ึงตรงกับคะแนน 4 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเล

แรงที่ 4 
ขั้นตอนการทําความสะอาด 
กระบวนการทําความสะอาด วามลมเหลวที่สามารถเกิดขั้นไดคือ กระเบื้องเลอะ  

ยาแนวหลุดรอนหรือเปอน จะสงผลใหไมสวยงามตองยาแนวใหม เมื่ อ เปรี ยบ เที ยบกับ เกณฑ
ประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความ
รุนแรงอยูในเกณฑต่ํา ซ่ึงตรงกับคะแนน 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสด
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กระบ ลักษณะของเสีย ผลของความลมเหลวที่นาจะ
เปนไปได (Effect) Sev

 

ตารางที่ 4.4  แสดงความรุนแรงและผลกระทบของงานกระเบื้อง 

วนการ / สวนงาน 
(Failure Mode) 

ตรวจสอบกระเบ บื้องผ
ตามแบบ ไม

7 
ื้องที่จะใช ใชกระเ ดิแบบ สีเพี้ยน สวยงาม ร้ือกระเบื้องงาน 

กอสรางใหม 

ไมถูกตอง

กระเบื้องรอนไมยึดตดิ ใชงานไมได ตองปูใหม 7 ตรวจสอบแล ตะเ รียมพืน้
กอนการปูกระเบื้อง 
  

กระเบื้องไมไดระดับ ไมสวยงาม ตองปูใหม 7 

นํากระเ งปูใหม 7 บื้องแชน้ํา กระเบื้องรอน ใชงานไมได ตอ
ปูกระเบื้องผิดแบบ ผิดแบบ 5 

เศษกระเบื้องเบี้ยวไมเทากัน ไมสวยงาม 5 จัดวางแนวการปูกระเบื้อง  
 

ไมสวยแสดงถึงความ
  

บกพรองของตัวบาน 
5 

พรมน้ําให ุชมที่พื้นเพื่อ
ปองกันพื้นด
ตา 

7 ูดน้ําจากมอร กระเบื้องรอน ใชงานไมได ตองปูใหม 

ผสมคอนกรีต คอนกรีตไมไดคุณภาพ กระเบื้องรอนไมยึดตดิ 7 

เทคอนกรีตปรับพื้นผิว กระเบื้องไมไดระดับ ไมสวยงามและมีน้ําขัง 7 

แนวตัดกระเบือ้งไมคมเปน
ฟนหนแูละรอบfloor drain ไม
กลมไดขนาดพอด ี

พื้นกระเบื้องไมสวยงาม 5 
ปูกระเบื้อง 
  

ระดับกระเบื้องแผนตอแผน 
ไมเสม

พื้นกระเบื้องไมสวยงาม ลูบ
อกัน แลวรูสึกไมเรียบ 

3 
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กระบวนก มลมเหลวที่นาจะ
ไปได (Effect) Sev

 าร / สวนงาน 
(Failure Mode) เปน
ลักษณะของเสีย ผลของควา

เตรียมปูนยาแนว 6  ยาแนวรอน ไมสวย ตองยาแนวซอม 

ยาแนวรอยตอให ยาแนวไมสม่ําเสมอ เปนคล่ืนมองดูไมสวยงาม 4 

ทําความสะอาด 
กระเบื้องเลอะ/ยาแนวหลุด
ลอนหรือเปอน 

ไมสวยงาม ตองยาแนวใหม 5 

หมายเหตุ se e

ะบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นคือ การใชกระเบื้องผิดแบบหรือสีเพี้ยน  
สาเหตุเก มสเปก (Specification) แบบกอสราง ซ่ึงความถ่ีในการ
เกิดปญหานั้

ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นมี 2 ลักษณะ คือ  
 เศษปูน ซ่ึงความถี่ใน 

การเกิดปญห ียบ

 ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 5-10% ซ่ึง
เมื่อเทียบ รางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA พบ

มถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ใน

v : s verity  
 
4.1.3  สาเหตุและความถี่ในการเกิดของเสีย 

• ขั้นตอนการตรวจสอบกระเบื้องที่ใชงาน 
ในกร

ิดจากไมไดตรวจสอบผลิตภัณฑตา
นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว นอยกวา 0.1 %ซ่ึงเมื่อเทยีบ

กับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA
พบวาตรงกับหมายเลข 1 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 1  

• ขั้นตอนการตรวจสอบและเตรียมพื้นกอนการปูกระเบื้อง 

- กระเบื้องรอนไมยึดติด สาเหตุเกิดจากพื้นไมสะอาด มีฝุน
านั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 10-20 % ซ่ึงเมื่อเท

กับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA
พบวาตรงกับหมายเลข 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 7   

- กระเบื้องไมไดระดับ สาเหตุเกิดจากระดับพื้นกอนปูคลาดเคลื่อนเกิน 10 มม.  
ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา

กับเกณฑประเมินความถี่ตามตา
วาตรงกับหมายเลข 6 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 6 

• ขั้นตอนการนํากระเบื้องแชน้ํา 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นคือกระเบื้องรอน สาเหตุเกิดจากกระเบื้องแหง 

ไมไดแชน้ํา ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหา
ดังกลาว 0.5-1 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินควา
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ั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดง
ระดับถ่ีระดับที่ 4  

ี 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นมี 2 ลักษณะ

ะเบื้องผิด ม
ปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาด ียบกับเกณฑ
ประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA พบวาตรง

ว งระดับ
กระเบื้องเบี้ยวไมเทากัน สาเหตุเกิดจากไมมีการวางแนวกอนการปูซ่ึง 

วามถี่ในการเกิดปญหานั้นพบ น 100 ห
เมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการปร ในการเกิด (O) สําหรับ 

กับหมายเล ี่ยวชาญจึงเลือก ที่ 5 
• ขั้นตอนการพรมน งกันพื้นดูด

รนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นคือกระเบ
ินไป ซ่ึงความถี่ในการเกิดป ง กล  
1-0.2 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเก ประเมินความถี่ในการเกิด 

(O) สําหรับ PFMEAพบวาตรงกับหมายเลข 2 ดังนั้นทีมผู ัวเลขแสดงระดับ
  
• ขั้นตอนการผสมคอนกร

กระบวนการน คอนก าก 
ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญห  100 

.2 เกณฑป ี่ต ก
วามถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกั ี่ยวชาญจึง

เลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับ
• ขั้นตอนการเทคอ

ในกระบวนการน คือกระเบ ับ สาเหตุเกิดจาก 
การผสมคอนกรีตไมถูกสวน  100 
หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 0.2 ียบกับเกณฑป ามถี่ตามตารางเกณฑในก

การเกิด (O) EA พบวาตรงกั ูเชี่ยวชาญ
ับถ่ีระดับท

การเกิด (O) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 4 ดังน

• ขั้นตอนการจัดวางแนวปูกระเบื้องใหพอด
 คือ  

ีการดูแบบ ซ่ึงความถี่ในการเกิด 
ังกลาว 0.5-1 % ซ่ึงเมื่อเท

- ปูกร แบบ สาเหตุเกิดจากไม

กับหมายเลข 4 ดังนั้นทีมผูเชี่ย
- เศษ

ชาญจึงเลือกตัวเลขแสด ถ่ีระดับที่ 4   

ค วา ในการกอสรางบา ลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 1-5 % 
ะเมินความถี่

ซ่ึง

PFMEA พบวาตรง ข 5 ดังนั้นทีมผูเช ตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับ
้ําใหชุมท่ีพื้นเพื่อปอ น้ําจากมอรตา 

ในกระบวนกา ื้องรอน สาเหตุเกิดจากพื้นแหง 
บาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดัง
ณฑในการ

เก ญหานั้นพบวา ในการกอสรา าว
0.

เชี่ยวชาญจึงเลือกต ถ่ี
ระดับที่ 2

ีต 
ใน ี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นคือ รีตไมไดคุณภาพ สาเหตุเกิดจ

ผสมคอนกรีตไมถูกสัดสวน 
หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 0
ประเมินค

านั้นพบวา ในการกอสรางบาน
ระเมินความถ ามตารางเกณฑใน
บหมายเลข 3 ดังนั้นทีมผูเช

-0.5 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับ าร

ที่ 3 
นกรีตปรับพื้นผิวเพื่อปูกระเบื้อง
ี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้น

 
ื้องไมไดระด

ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญห
-0.5 % ซ่ึงเมื่อเท

านั้นพบวา ในการกอสรางบาน
ระเมินคว าร

ประเมินความถี่ใน
เลือกตัวเลขแสดงระด

สําหรับ PFM
ี่ 3 

บหมายเลข 3 ดังนั้นทีมผ จึง
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• ขั้นตอนการปูกระเบื้องต วจนครบทั้งหอง 
รนี้ความล ี 2 ลักษณะ

ื้องไมคมเปนหนูและรอบ Floo มไดขนาดพอดี 
สาเหตุเกิดจากใชใบตัดไมคม,ชางไมมีความประณีต ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการ
กอสรางบาน 100 หลัง จะเกิด เมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตาม

ารประเมินคว ) สําหรับ PF ังน
ึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 6  

ื้องแผนตอแผนไมเสมอกัน สาเหตุเกิดจากชางกอสรางไมประณีต 
ิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหา

ี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ใน
การเกิด (O) 
ระดับถ่ีร

รประเมินความถี่ในการเกิด 
(O) สํา จึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ี
ระดับที่

อใหเต็ม ลูบใหเสมอกับแผนกระเบื้อง 

ึง

หานั้นพบวา ในการ
กอสรางบ
ตารางเก
ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 3 
 

ามแนวที่กําหนดไ
ในกระบวนกา มเหลวที่เกิดขึ้นม  คือ  
- แนวตัดกระเบ r drain ไมกล

ปญหาดังกลาว 5-10 % ซ่ึง
ามถี่ในการเกิด (Oตารางเกณฑในก MEA พบวาตรงกับหมายเลข 6 ด ั้น

ทีมผูเชี่ยวชาญจ
- ระดับกระเบ

และชํานาญ ซ่ึงความถี่ในการเก
ดังกลาว 0.2-0.5 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถ

สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดง
ะดับที่ 3 
• ขั้นตอนการเตรียมปูนยาแนว 

ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นคือยาแนวรอน สาเหตุเกิดจากปูนยาแนวไมได 
คุณภาพ  ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 
0.5-1 %  ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในกา

หรับ PFMEA  พบวาตรงกับหมายเลข 4 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญ
 4 
• ขัน้ตอนการยาแนวรอยต

ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นคือยาแนวไมสม่ําเสมอ สาเหตุเกิดจากชาง 
กอสรางไมประณีตและไมชํานาญ  ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 
หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 1-5 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการ
ประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจ

สดงระดับถ่ีระดับที่ 5 เลือกตัวเลขแ
• ขั้นตอนการทําความสะอาด 

ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นคือกระเบื้องเลอะ ยาแนวหลุดรอยหรือเปอน 
สาเหตุเก ากพื้นสกปรก ไมทําความสะอาด  ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญิดจ

าน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 0.2-0.5 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตาม
ณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 3 ดังนั้น
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าเหตุของความลมเหลว Oc
cur

 

ตารางที่ 4.5  แสดงสาเหตุและความถี่ของการเกิดของของเสีย 

กระบวนการ / สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

ส

ตรวจสอบกระเบื้อง ใชกระเบื้องผิดแบบ สีเพี้ยน 
ไมไดตรวจสอบรับ ผลิตภัณฑ
ตาม Spec แบบกอสราง 

1 

กระเบื้องรอนไมยึดติด พื้นไมสะอาด/มีฝุน/เศษปูน 7 ตรวจสอบและเตรียมพื้น
กอนการปูกระเบื้อง 
  ปูคลาดเคลื่อน

6 กระเบื้องไมไดระดับ 
ระดับพื้นกอน
เกิน 10 มม.  

นํากระเบื้องแชน้ํา กระเบื้องรอน กระเบื้องแหงไมไดแชน้ํา 4 

ปูกระเบื้องผิดแบบ ไมม ารดูแบบ ีก 4 

ไมมีการวางแนวการกอนการปู
5 

กระเบื้อง 

จัดวางแนวการปูกระเบื้อง 
  
  

ื้องเบี้ยวไมเทากัน เศษกระเบ
  

การตั้งบานเบี้ยว 4 

พรมน้ํา กระเบื้องรอน พื้นแหงเกินไป 2 

ผสมคอนกร รผสมคอนกรีตไมถูกสวน 3 ีต คอนกรีตไมไดคุณภาพ กา

เทคอนกรีตปรับพื้นผิวเพื่อปู
กระเบื้อง 

กระเบื้องไมไดระดับ 
เรงรีบทํางานไมละเอียดในการ
ตรวจสอบ ทําให ระดับไม
สม่ําเสมอและ ไมไดslope  

6 

แนวตัดกระเบื้องไมคมเปน
ฟนหนูและรอบfloor drain 
ไมกลมไดขนาดพอดี 

  ใชใบตัดไมคม, ชางกอสราง
ไมประณีต 

6 

ปูกระเบื้อง  
ระดับกระเบื้องแผนตอแผน 
ไมเสมอกัน 

ชางกอสรางไมประณีตและ ไม
ชํานาญ 

3 

เตรียมปูนยาแนว ยาแนวรอน ปูนยาแนวไมไดคุณภาพ 4 

ยาแนวรอยตอใหเต็ม ลูบให ยาแนวไมสม่ําเสมอ ชางกอสรางไมประณีตและ 5 
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กระบ ะของเสีย r 

วนการ / สวนงาน 
(Failure Mode) 

สาเหตุของความลมเหลว Oc
cuลักษณ

เสมอกับแผนกระเบื้อง  ไมชํานาญ 

ทําความ ทําความสะอาด 3 สะอาด ลอนหรือเปอน 
พื้นสกปรก ไมกระเบื้องเลอะ/ยาแนวหลุด

หมายเหตุ Occur : Occurrence  
 
4.1.4 การควบคุมในปจจุบัน 

• ื้องที่ใชงาน  ขั้นตอนการตรวจสอบกระเบ
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดยมีการ 

รับวัสดุจากสโตรจัดเรียงแยกล็อตการผลิตและตรวจสอบกอนเบิกใชงาน ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประมินความเปนไปไดในการ
ตรวจสอบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดง
ระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 3 

• ขั้นตอนการตรวจสอบและเตรียมพื้นกอนการปูกระ
ี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการน

เบื้อง 
ี้มี  

2 ป
โดยตรวจสอ ูกระเบื้องวาไดระดับไมมีปูนสวนเกินโดยโฟรแมน 

ทีย าม ารางเกณฑ
นไป ารตรวจสอบ (D)  2 ดัง

ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 2 
ับพื้นกอนการเริ่มทํางานโดยโฟรแมนและ 

ก  างเกณฑ ร
นไปไดในการตรวจสอบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 3 ดังนั้นทีม

จึงเลือกตัวเลข ารถ
• ขั้นตอนการน

ณาก ปจจุบัน พ กระบวนการโดยโฟรแมน 

จาการพิจารณากระบวนการน
ระเด็นคือ 

- บพื้นกอนการป
และผูรับเหมา ซ่ึงเมื่อเ
การประมินความเป

บกับเกณฑประเมินคว
ไดในก

เปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามต
สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข นั้น

- โดยการตรวจสอบตรวจสอบระด
ผูรับเหมา ซ่ึงเมื่อเทียบ
ประมินความเป
ผูเชี่ยวชาญ

ับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (Dตามตาร กา

แสดงระดับความสาม
ํากระเบื้องแชน้ํา 

ในการตรวจพบระดับที่ 3 

จาการพิจาร ระบวนการนี้ใน บวามีการตรวจสอบ
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ซ่ึงเ ฑประเม ในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประม
วามเป การตรวจสอ FMEA พบ ีมผูเชี่ยวชาญ

เลขแสดงระดับความสามารถในการตรว
 ขั้นตอนการ ใหพ

จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน สอบกระบวนการโดยการสุม
ตรวจโดยโฟรแมนกอนผ ับเหมาเขาทํางานและตร เมื่อสงQC5 ซ่ึงเมื่อเท บ
กับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ินความเปนไปได

รวจสอบ (D) สํา าตรงก าญจึงเลือกตัวเลข
ดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 3
• ั้นตอนการพรมน องก ตา 

พิจารณา ุบ จสอบกระบวนการโดยเขา
ฏิบัติง ฑป  (D) ม

ณฑการประมินความเป ารต ) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับ
หมายเลข 3 ดังนั้นทีมผูเช ส ะดับที่ 3 

• ขั้นตอนการ
ารพิจารณาก ุบัน โฟรแมน 

ึ่งเมื่อเทียบกับเกณฑปร

มื่อเทียบกับเกณ ินความเปนไปได ินค
นไปไดใน บ (D) สําหรับP วาตรงกับหมายเลข 3 ดังนั้นท

จึงเลือกตัว
•

จพบระดับที่ 3 
อดี 

 พบวามีการตรวจ
จัดวางแนวปูกระเบื้อง

ูร วจทุกหลังโดยQAกลาง
ตามตารางเกณฑการประม

ีย

ในการต
แสดงระ

หรับPFMEA พบว ับหมายเลข 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวช
 

 ข
จาการ

้ําใหชุมท่ีพื้นเพื่อป
กระบวนการนี้ในปจจ

ันพื้นดูดน้ําจากมอร
ัน พบวามีการตรว

ตรวจสอบในจุดป
ตารางเก

านซึ่งเมื่อเทียบกับเกณ
นไปไดในก

ระเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ
รวจสอบ (D

ตา

ี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแ
ผสมคอนกรีต 
ระบวนการนี้ในปจจ
ะเม

ดงระดับความสามารถในการตรวจพบร

พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดยจาก
ซ ิ ปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประมินค
วามเปนไปไดในการตรว EA พบวาตรงกับหมายเลข 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญ
จึงเลือกตัวเลขแสดงระด การตรว

• ขั้นตอนการเทคอนกรีตปรับพื้นผิวเพื่อปูกระเบื้อง 
ารณาก ี้ในปจจุบัน ยโฟรแมน 

ร ในก รางเกณฑการประม ค
วามเปนไปไดในการตรวจสอบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญ

ดงระด รว
• ขั้นตอนการ ี่กําหนดไวจนครบทั้งหอง 

การนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดยโฟรแมน
ละระหวางที่ผูรับเหมาเขาทํางานมีการสุมตรวจโดย QA Site และตรวจทุกหลังโดย QA กลาง เมื่อ

ฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการ
ระมินค

นความเ
จสอบ (D) สําหรับPFM
ับความสามารถใน จพบระดับที่ 3 

จาการพิจ ระบวนการน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโด
ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑป ะเมินความเปนไปได ารตรวจพบ (D) ตามตา ิน

จึงเลือกตัวเลขแส ับความสามารถในการต
ปูกระเบื้องตามแนวท

จพบระดับที่ 3 

จาการพิจารณากระบวน
แ
สง QC 5 ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณ
ป วามเปนไปไดในการตรวจสอบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 6 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 6 
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การพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดยโฟรแมน
ชมือลูบทดสอบ ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตาราง

รวจสอบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 6 
ดัง ญจึงเลือ ดับความสามารถในการตรวจพบระด

ตอนการยา ็ม ลู สม
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดยโฟรแมน 

ป ในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประมินค
ดในการตรวจสอบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญ

จึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 5 
• ขั้นตอนการทําความสะอาด 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดยโฟรแมน

ใชมือลูบทดสอบ ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตาราง
เกณฑการประมินความเปนไปไดในการตรวจสอบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 5 
ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 5 

 
ตาราง 4.6  แสดงความสามารถในการตรวจจับในงานกระเบื้อง 

กระบวนการ / 
 สวนงาน 

ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

การตรวจจับความลมเหลว De
tec

t 

• ขั้นตอนการเตรียมปูนยาแนว 
จา

ใ
เกณฑการประมินความเปนไปไดในการต
นั้นทีมผูเชี่ยวชา กตัวเลขแสดงระ ับท

อกับแผนกระเบื้อง 
ี่ 6 

• ขั้น แนวรอยตอใหเต บใหเ

ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑ
วามเปนไปไ

ระเมินความเปนไปได

ตรวจสอบกระเบื้องที่
จะใชงาน 

ใชกระเบื้องผิดแบบ สี
เพี้ยน 

มีการตรวจรับวัสดุโดยสโตรจัดเรียง
แยกลอตการผลิต และตรวจสอบกอน
เบิกใชงาน 

3 

กระเบื้องรอนไมยึดตดิ ตรวจโดยโฟรแมน และผูรับเหมา 2 ตรวจสอบและเตรียม
พื้นกอนการปู
กระเบื้อง 
  กระเบื้องไมไดระดับ ตรวจโดยโฟรแมน และผูรับเหมา 3 

เอากระเบื้องแชน้ํา กระเบื้องรอน ตรวจโดยโฟรแมน 3 

จัดวางแนวการปู ปูกระเบื้องผิดแบบ ตรวจโดยโฟรแมน 3 



 147

 
 

) 
กระบวนการ / 

 สวนงาน
ลักษณะของเสีย
(Failure Mode

การตรวจจับความลมเหลว De
tec

t 

สุมตรวจโดยโฟรแมน กอน ผูรับเหมา
เขาทํางาน และตรวจทกุหลังโดย QA 
กลางเมื่อสง QC5 

3 
กระเบื้อง 
  
  

เศษกระเบื้องเบี้ยวไม
เทากัน 
  

ตรวจสอบตอนตั้งบาน 3 

พรมน้ํา กระเบื้องรอน เขาตรวจสอบในจุดปฏิบัติงาน 3 

ผสมคอนกรีต คอนกรีตไมไดคุณภาพ ตรวจโดยโฟรแมน 3 

เทคอนกรีตปรับ
พื้นผิว 

กระเบื้องไมไดระดับ 
ตรวจโดยโฟรแมน ระหวาง ผูรับเหมา
เขาทํางาน 

4 

แนวตัดกระเบือ้งไมคม
เปนฟนหนูและรอบ
floor drain ไมกลมได
ขนาดพอด ี

ตรวจโดยโฟรแมน ระหวาง ผูรับเหมา
เขาทํางาน ,มีการสุมเขาตรวจโดย QA 
site และตรวจทุกหลังโดย QA กลางเมื่อ
สง QC5 

6 
ปูกระเบื้อง 
  

ระดับกระเบื้องแผนตอ
แผน ไมเสมอกัน 

ตรวจสอบดวยโฟรแมนเมื่อเสร็จงาน 6 

เตรียมปูนยาแนว ยาแนวรอน ตรวจโดยโฟรแมน ใชมือลูบทดสอบ 6 

ยาแนวรอยตอใหเต็ม  ยาแนวไมสม่ําเสมอ ตรวจสอบโดยโฟรแมน 5 

ทําความสะอาด 
กระเบื้องเลอะ/ยาแนว
หลุดลอนหรือเปอน 

ตรวจสอบโดยโฟรแมน 5 

หมายเหตุ : Detect : Detection 
 
4.1.5 การคํานวณหาคา RPN 
 หลังจากทีมผูเชี่ยวชาญไดทราบระดับความรุนแรง (Severity) ที่เกิดจากผลกระทบของของ
เสีย ความถี่ในการเกิด (Occurrence) รวมทั้งความสามารถในการตรวจจับ (Detection) ในปจจุบัน 
แลวจึงนํามาคํานวณหาคาตัวเลขที่แสดงถึงระดับความรุนแรง (Risk Priority Number) ที่เกิดจาก
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ียดังกลาวมาขางตน เพื่อนําขอมูลในการพิจารณากําหนดเกณฑในการปรับปรุงเพื่อลดของ
ียตอไป 

 4.7  คะแนน RPN ในงานกระเบื้อง 
กระบวนการ / 
สวนงาน 

ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) Sev

 สาเหตุของความลมเหลว Oc
cur

 
De

tec
tio

n 
RP

N. 

ื้อง
ี่จะใชงาน 

ใชกระเบื้องผิดแบบ สี
เพี้ยน 

7 
ไมไดตรวจสอบรับ 
ผลิตภัณฑตาม Spec แบบ
กอสราง 

1 3 21 

กระเบื้องรอนไมยึดตดิ 7 พื้นไมสะอาด/มีฝุน/เศษปูน 7 2 98 ะ
ียมพื้นกอนการ

ูกระเบื้อง กระเบื้องไมไดระดับ 7 
ระดับพื้นกอนปู
คลาดเคลื่อนเกิน 10 มม.  

6 3 12
6 

ื้องแชน้ํา กระเบื้องรอน 7 กระเบื้องแหงไมไดแชน้ํา 4 3 84 

ปูกระเบื้องผิดแบบ 5 ไมมีการดูแบบ 4 3 60 

5 
ไมมีการวางแนวการกอน
การปูกระเบื้อง 

5 3 75 
ัดวางแนวการปู

ื้อง เศษกระเบื้องเบี้ยวไม
เทากัน 
  5 การตั้งบานเบีย้ว 4 3 60 

้ํา กระเบื้องรอน 7 พื้นแหงเกนิไป 2 3 42 

ีต คอนกรีตไมไดคุณภาพ 7 
การผสมคอนกรีตไมถูก
สวน 

3 3 63 

ีตปรับพื้น กระเบื้องไมไดระดับ 7 

เรงรีบทํางานไมละเอียดใน
การตรวจสอบ ทําให ระดับ
ไมสม่ําเสมอและ ไมได
slope  

6 4 16
8 

ูกระเบื้อง 
แนวตัดกระเบือ้งไมคม
เปนฟนหนูและรอบ
floor drain ไมกลมได

5 ใชใบตัดไมคม, ชาง
กอสรางไมประณีต 

6 6 18
0 
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กระบวนการ / 
สวนงาน 

ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) Sev

 สาเหตุของความลมเหลว Oc
cur

 
De

tec
tio

n 
RP

N. 

ขนาดพอด ี

ระดับกระเบื้องแผนตอ
แผน ไมเสมอกัน 

3 
ชางกอสรางไมประณีตและ 
ไมชํานาญ 

3 6 54 

ียมปูนยาแนว ยาแนวรอน 6 ปูนยาแนวไมไดคุณภาพ 4 6 
14
4 

อ ยาแนวไมสม่ําเสมอ 4 
ชางกอสรางไมประณีตและ 
ไมชํานาญ 

5 5 
10
0 

ําความสะอาด 
กระเบื้องเลอะ/ยาแนว
หลุดลอนหรือเปอน 

5 
พื้นสกปรก ไมทําความ
สะอาด 

3 5 75 

บันทึกขอมูลในตาราง PFMEA 



 

 

ตารางที่ 4.8 PFMEA ในงานกระเบื้อง 

กระบวนการ / 
สวนงาน 

ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

ผลของความ
ลมเหลวที่นาจะ

เปนไปได 

Sev
 สาเหตุของความ

ลมเหลว Oc
cur

 การปองกันความ
ลมเหลว 

การตรวจจับความ
ลมเหลว De

tec
tio

n 

RP
N. 

ตรวจสอบ
กระเบื้องที่จะใช
งาน 

ใชกระเบื้องผิดแบบ 
 สีเพี้ยน 

ไมถูกตองตามแบบ 
ไมสวยงามรื้อ
กระเบื้องกอสราง
ใหม 

7 
ไมไดตรวจสอบรับ 
ผลิตภัณฑตาม 
Spec แบบกอสราง 

1 

ตรวจสอบ
กระเบื้องกอน
นําไปใชงาน สี/
รุน/ล็อตการผลิต 

มีการตรวจรับวัสดุ
โดยสโตรจัดเรียง
แยกลอตการผลิต และ
ตรวจสอบกอนเบิกใช
งาน 

3 21 

กระเบื้องรอนไมยึด
ติด 

ใชงานไมได ตองปู
ใหม 

7 
พื้นไมสะอาด/มี
ฝุน/เศษปูน 

7 

ตรวจสอบพื้น
กอนการปู
กระเบื้องวาได
ระดับไมมีปูน
สวนเกินและ
สะอาด 

ตรวจโดยโฟรแมน  
และผูรับเหมา 

2 98 ตรวจสอบและ
เตรียมพื้นกอนการ
ปูกระเบื้อง 

กระเบื้องไมได
ระดับ 

ไมสวยงาม ตองปู
ใหม 

7 
ระดับพื้นกอนปู
คลาดเคลื่อนเกิน 10 
มม.  

6 
ผูรับเหมา
และโฟรแมนตอง
ตรวจสอบพื้น 

ตรวจโดยโฟรแมน  
และผูรับเหมา 

3 126 

นํากระเบื้องแชน้ํา กระเบื้องรอน 
ใชงานไมได ตองปู
ใหม 7 

กระเบื้องแหงไมได
แชน้ํา 4 นํากระเบื้องแชน้ํา ตรวจโดยโฟรแมน 3 84 

จัดวางแนวการปู ปูกระเบื้องผิดแบบ ผิดแบบ 5 ไมมีการดูแบบ 4 มีการดูแบบกอน ตรวจโดยโฟรแมน 3 60 
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กระบวนการ / 
สวนงาน 

ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

ผลของความ
ลมเหลวที่นาจะ

เปนไปได 

Sev
 สาเหตุของความ

ลมเหลว Oc
cur

 การปองกันความ
ลมเหลว 

การตรวจจับความ
ลมเหลว De

tec
tio

n 

RP
N. 

การทํางาน 

ไมสวยงาม 5 
ไมมีการวางแนว
การกอนการปู
กระเบื้อง 

5 

โฟรแมน กํากับ
การทํางานให
ผูรับเหมาเขา
ทํางานตามวิธี 

สุมตรวจโดยโฟรแมน 
กอน ผูรับเหมาเขา
ทํางาน และตรวจทุก
หลังโดย QA กลางเมื่อ
สง QC5 

3 

75 

 จัดวางแนวการปู 
เศษกระเบื้องเบี้ยว
ไมเทากัน 
  

ไมสวยแสดงถึง
ความบกพรองของ
ตัวบาน 

5 การตั้งบานเบี้ยว 4 ตั้งบานใหตรง
ถูกตอง 

ตรวจสอบตอนตั้งบาน 3 60 

พรมน้ํา กระเบื้องรอน 
ใชงานไมได  
ตองปูใหม 

7 พื้นแหงเกินไป 2 

ทําความสะอาด
พื้นและพรมน้ํา
กอนการปู
กระเบื้อง 

เขาตรวจสอบในจุด
ปฏิบัติงาน 

3 42 

ผสมคอนกรีต 
คอนกรีตไมได
คุณภาพ 

กระเบื้องรอนไมยึด
ติด 

7 
การผสมคอนกรีต
ไมถูกสวน 

3 
สอนการผสม
คอนกรีต 

ตรวจโดยโฟรแมน 3 63 

เทคอนกรีตปรับ
พื้น 

กระเบื้องไมได
ระดับ 

ไมสวยและมีน้ําขัง 7 
เรงรีบทํางานไม
ละเอียดในการ
ตรวจสอบ ทําให 

6 
โฟรแมน กํากับ
การทํางานให
ผูรับเหมา.เขา

ตรวจโดยโฟรแมน 
ระหวาง ผูรับเหมาเขา
ทํางาน 

4 
168 
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กระบวนการ / 
สวนงาน 

ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

ผลของความ
ลมเหลวที่นาจะ

เปนไปได 

Sev
 สาเหตุของความ

ลมเหลว Oc
cur

 การปองกันความ
ลมเหลว 

การตรวจจับความ
ลมเหลว De

tec
tio

n 

RP
N. 

ระดับไมสม่ําเสมอ
และ ไมไดslope  

ทํางานตามวิธี 

แนวตัดกระเบื้องไม
คมเปนฟนหนูและ
รอบfloor drainไม
กลมไดขนาดพอดี 

พื้นกระเบื้องไม
สวยงาม 

5 
  ใชใบตัดไมคม,  
ชางกอสรางไม
ประณีต 

6 

โฟรแมน กํากับ
การทํางานให
ผูรับเหมาเขา
ทํางานตามวิธี 

ตรวจโดยโฟรแมน 
ระหวาง ผูรับเหมาเขา
ทํางาน ,มีการสุมเขา
ตรวจโดย QA site และ
ตรวจทุกหลังโดย QA 
กลางเมื่อสง QC5 

6 180 

ปูกระเบื้อง 
  

ระดับกระเบื้องแผน
ตอแผน ไมเสมอกัน 

พื้นกระเบื้องไม
สวยงาม ลูบแลว
รูสึกไมเรียบ 

3 
ชางกอสรางไม
ประณีตและ ไม
ชํานาญ 

3 

โฟรแมนสุม
ตรวจสอบและสั่ง
แกไขทันทีเมื่อ
พบ 

ตรวจสอบดวยโฟรแมน
เมื่อเสร็จงาน 6 54 

เตรียมปูนยาแนว ยาแนวรอน ตองยาแนวซอม 6 
ยาแนวไมได
คุณภาพ 4 คุมคุณภาพปูน มือลูบทดสอบ 6 144 

ยาแนวรอยตอ ยาแนวไมสม่ําเสมอ เปนคลื่นมองดูไม
สวยงาม 

4 
ชางกอสรางไม
ประณีตและ ไม
ชํานาญ 

5 สอนชางกอนเริ่ม
ยาแนว 

ตรวจสอบโดยโฟรแมน 5 
100 
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กระบวนการ / 
สวนงาน 

ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

ผลของความ
ลมเหลวที่นาจะ

เปนไปได 

Sev
 สาเหตุของความ

ลมเหลว Oc
cur

 การปองกันความ
ลมเหลว 

การตรวจจับความ
ลมเหลว De

tec
tio

n 

RP
N. 

ทําความสะอาด 
กระเบื้องเลอะ/ยา
แนวหลุดลอนหรือ
เปอน 

ไมสวยงาม ตองยา
แนวใหม 5 

พื้นสกปรก ไมทํา
ความสะอาด 3 

เมื่อทําความ
สะอาดพื้น หลัง
ยาแนวเรียบรอย
ใหปกปดดวย
วัสดุ เชนฟลม
พลาสติก 

ตรวจสอบโดยโฟรแมน 

5 

75 
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4.2 งานสี 
งานสีเปนงานที่มีความสําคัญเนื่องจากเปนงานที่สามารถเห็นไดอยางชัดเจนเมื่อเขาไปใน

ตัวบาน ปญหาดานคุณภาพที่พบอยูบอยคร้ังคือ สีทาไมทั่ว, สีไมขั้น ปดผิวปูนไมไดทั้งหมด, สีไม
เรียบเปนรอยแปรง เปนตน 
4.2.1 กระบวนการของงานสี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.3  ขั้นตอนการทํางานของงานสี 
 
 

 ตรวจสอบสภาพพื้นผิวท่ีจะทาสี  ตรวจดูงานอื่นๆ ท่ีตองเสร็จกอน  
 - งานระบบ(เดินทอ) 
 - งานวงกบ 
 - งานJoint  

 - ตองสะอาด 
 - ไมมีฝุน  
 - ไมชื้น  

แตงเหลี่ยมมุมตางๆ ใหคม เรียบ ตรง  

ท้ิงให D-Coat แหง  
แลวขัดผิวใหเรียบ เนียน 

ทารองพื้นดวย D-Coat ใหท่ัวท้ังสอง
หนา ปาดใหเรียบ และบางที่สุด  

ปดฝุนใหสะอาด  
แตงรองรอยตางๆ ใหเรียบรอย 

  D-Coat  

ทาสีรองพื้น ใหปกคลุมพื้นผิวท้ังหมด 

ทาสีจริง ช้ันที่ 1 ใหท่ัว 

ทาสีจริง ช้ันที่ 2 ใหท่ัว 
หลังจากสีช้ันที่ 1 แหงสนิท 

ทําความสะอาด  
เก็บแกไขสีท่ีอาจเลอะงานอื่น 

สีรองพื้น  

  สีจริง
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4.2.2  ลักษณะของของเสีย (Failure Mode) ผลกระทบ (Effect) และความรุนแรง (Severity)ท่ี 

เกิดขึ้นจากของเสีย 
• ขั้นตอนตรวจสอบสภาพผิวท่ีจะทาสี 

กระบวนการตรวจสอบสภาพผิวที่จะทาสี ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือ 
ผิวไมเรียบ เนียน มีฝุนหรือส่ิงสกปรก ผิวข้ึนเม็ดทราย หรือเปนรูพรุน ซ่ึงจะสงผลใหเกิดความไมสี
ลอกรอน เปนคล่ืน หรือเปนแอง เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑ
การประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA พบวาความรุนแรงอยูในขั้นเสียหายรายแรงซึ่งตรง
กับคะแนน 10 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 10 

• ขั้นตอนตรวจสอบดูงานอื่นๆ กอนเริ่มงาน 
กระบวนการตรวจสอบดูงานอื่นๆที่ตองเสร็จกอน ความลมเหลวที่สามารถ 

เกิดขึ้นไดคือมีงานทอฝงหรือพื้นผนังเสียตองเจียรหรือร้ือแก ซ่ึงจะสงผลใหทําใหตองซอมและทาสี
ใหมทําใหผนังดูดาง เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมิน
ความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA พบวาความรุนแรงอยูในขั้นเสียหายรายแรงซึ่งตรงกับคะแนน 10 
ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 10 

• ขั้นตอนตรวจสอบสภาพอากาศ 
 กระบวนการตรวจสอบสภาพอากาศกอนทาสี ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคืออากาศ 

ช้ืน หรือฝนตก ทําใหสีพองลอน ซ่ึงจะสงผลใหตองขูด และทาสีใหม เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑ
ประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA พบวาความ
รุนแรงอยูในขั้นปานกลางซึ่งตรงกับคะแนน 6 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความ
รุนแรงที่ 6 

• ขั้นตอนแตงเหลี่ยมมุม 
กระบวนการแตงเหล่ียมมุมตางๆใหคมตรง ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือตองแก

เหล่ียมมุมใหม ซ่ึงสงผลใหตองแกเหล่ียมมุมใหม เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรง
ตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA พบวาความรุนแรงอยูในขั้นอนัตราย
รายแรงซึ่งตรงกับคะแนน 9 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 9 

• ขั้นตอนทารองพื้นดวย D-Coat  
กระบวนการทารองพื้นดวย D-Coat ใหทั่วทั้งสองหนา ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นได

คือไมไดฉาบ D-Coat ไมไดแตงเหล่ียมมุมตาง ๆ ใหคม ตรง ซ่ึงสงผลใหตองมาเก็บ แตงภายหลัง 
เสียเวลาและวัสดุและอาจทําใหสีลอกกอน เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตาม
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ตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA พบวาความรุนแรงอยูในขั้นอันตราย
รายแรงซึ่งตรงกับคะแนน 9 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 9 

• ขั้นตอนขัดผิวใหเรียบเนียน 
กระบวนการทิ้งให D-Coat แหง แลวขัดผิวใหเรียบเนียน ความลมเหลวที่สามารถเกดิขึน้ได

คือเก็บรายละเอียดผิวและเหลี่ยมมุมไมเรียบรอย ซ่ึงสงผลใหตองแตงทําสีใหม เมื่อเปรียบเทียบกับ
เกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA พบวา
ความรุนแรงอยูในขั้นอันตรายรายแรง ซ่ึงตรงกับคะแนน 9 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลข
แสดงระดับความรุนแรงที่ 9 

• ขั้นตอนวางแผนการทาสี และจัดเตรียมวัสดุปองกัน 
กระบวนการทิ้งให D-Coat แหง แลวขัดผิวใหเรียบเนียน ความลมเหลวที่สามารถเกดิขึน้ได

คือเก็บรายละเอียดผิวและเหลี่ยมมุมไมเรียบรอย ซ่ึงสงผลใหตองแตงทําสีใหม เมื่อเปรียบเทียบกับ
เกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA พบวา
ความรุนแรงอยูในขั้นสูงซึ่งตรงกับคะแนน 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความ
รุนแรงที่ 7 

• ขั้นตอนปดฝุน แตงรองรอยตางๆ ใหเรียบรอย 
กระบวนการปดฝุนใหสะอาด แตงรองรอยตางๆ ใหเรียบรอยแลวขัดผิวใหเรียบเนียน ความ 

ลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือมีฝุนอยูบนพื้นผิวขณะทาสี ซ่ึงสงผลใหสีไมเรียบ ทาสีไมติดบริเวณ
ที่มีฝุน เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) 
สําหรับ PFMEA พบวาความรุนแรงอยูในขั้นสูงซึ่งตรงกับคะแนน 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือก
ตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 7 

• ขั้นตอนทาสีรองพื้น  
กระบวนการตรวจสอบและเตรียมพื้นที่กอนการปูกระเบื้อง ความลมเหลวที่ 

สามารถเกิดขึ้นได 2 ลักษณะ คือ  
- ทาสีไมทั่วพื้นผนัง ซ่ึงจะสงผลใหสีดางหรือดูไมเรียบเมื่อทาสีจริง เมื่อ 

เปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ 
PFMEA พบวาความรุนแรงอยูในขั้นเสียหายรายแรงซึ่งตรงกับคะแนน 10 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึง
เลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 10  

- ผสมสีไมถูกตอง, ใชสีไมไดคุณภาพ ซึ่งจะสงผลใหสีรองพื้นบางเกินไป, สี 
หลุดรอน เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง 
(S) สําหรับ PFMEA พบวาความรุนแรงอยูในขั้นอันตรายรายแรงซึ่งตรงกับคะแนน 9 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 9 
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• ขั้นตอนตรวจสอบเบอรสี และคุณภาพสีท่ีจะใชงาน 
กระบวนการตรวจสอบเบอรสี และคุณภาพสีที่จะใชงาน ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นได 

คือใชสีปลอม เบอรผิดเพี้ยน ซ่ึงสงผลใหโทนสีไมถูกตองตมแบบ สีมีอายุการใชงานสั้น ลอก ลอน
งาย เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) 
สําหรับ PFMEA พบวาความรุนแรงอยูในขั้นอันตรายรายแรงแตมีการเตือนลวงหนา ซ่ึงตรงกับ
คะแนน 9 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 9 

• ขั้นตอนทาสีชั้นที่ 1  
กระบวนการทาสีช้ันที่ 1 ใหปกคลุมผิวหนาทั้งหมด ทิ้งใหแหงสนิท ความลมเหลวที่ 

สามารถเกิดขึ้นไดคือทาสีไมทั่วและไมแหงสนิท ซ่ึงสงผลใหสีช้ันที่ 2 ตองทาหนาและพองงาย  เมื่อ
เปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ 
PFMEA พบวาความรุนแรงอยูในขั้นอันตรายรายแรง ซ่ึงตรงกับคะแนน 9 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึง
เลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 9 

• ขั้นตอนทาสีขั้นท่ี 2  
กระบวนการตรวจสอบและเตรียมพื้นที่กอนการปูกระเบื้อง ความลมเหลวที่ 

สามารถเกิดขึ้นได 5 ลักษณะ คือ  
- สีไมขึ้น ไมปดผิวปูนไดทั้งหมด ซ่ึงจะสงผลใหตองทาสีเพิ่มอีกชั้น เพื่อใหสีขึ้น 

เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) 
สําหรับ PFMEA พบวาความรุนแรงอยูในขั้นเสียหายรายแรงซึ่งตรงกับคะแนน 10 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 10  

- สีเลอะ ตัดสีไมคม ซึ่งจะสงผลใหไมสวยงาม ตองเสียเวลาเก็บงานนาน, 
ลูกคาตรวจแลวไมผานและพึงพอใจ เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตาราง
เกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA พบวาความรุนแรงอยูในขั้นสูง ซ่ึงตรงกับ
คะแนน 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 7 

- สีดาง ซ่ึงจะสงผลใหไมสวยงาม ตองเสียเวลาเก็บงานนาน,ลูกคาตรวจแลวไม 
ผานและพึงพอใจ เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความ
รุนแรง (S) สําหรับ PFMEA พบวาความรุนแรงอยูในขั้นอันตรายรายแรงซึ่งตรงกับคะแนน 9 ดังนั้น
ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 9 

- ทาสีผิดเบอร ผิดชนิด ซ่ึงจะสงผลใหตองเสียเวลาแกงานแลวไมผาน 
เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง(S) สําหรับ 
PFMEA พบวาความรุนแรงอยูในขั้นอันตรายรายแรงซึ่งตรงกับคะแนน 9 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึง
เลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 9 
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- สีไมเรียบ เปนรอยแปรง ซ่ึงจะสงผลใหไมสวยงาม ตองเสียเวลาแกงาน ตรวจแลว 
ไมผาน QC5 เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความ
รุนแรง (S) สําหรับ PFMEA พบวาความรุนแรงอยูในขั้นเสียหายรายแรงซึ่งตรงกับคะแนน 10 
ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 10 

• ขั้นตอนทําความสะอาดพื้นท่ีทํางาน 
กระบวนการทําความสะอาดพื้นที่ทํางานใหปกคลุมผิวหนาทั้งหมด ทิ้งใหแหงสนิท ความ 

ลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือสีเลอะงานสวนอื่น ซ่ึงสงผลใหตองเสียเวลาเก็บงานนาน ลูกคา
ตรวจแลวไมผาน และไมพึงพอใจ เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑ
การประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA พบวาความรุนแรงอยูในขั้นสูง ซ่ึงตรงกับคะแนน 7 
ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 7 
 
ตารางที่ 4.9  แสดงความรุนแรงและผลกระทบของงานสี 

กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

ผลของความลมเหลวที่นาจะ
เปนไปได (Effect) SE

V 

ตรวจสอบสภาพผิวที่จะ
ทาสี 

ผิวไมเรียบ เนยีน มีฝุนหรือส่ิง
สกปรก ผิวขึ้นเม็ดทราย หรือ
เปนรูพรุน 

สีลอกรอน เปนคล่ืน  
หรือเปนแอง 

10 

ตรวจสอบดูงานกอนหนา 
มีงานทอฝงหรือพื้นผนังเสีย
ตองเจียรหรือร้ือแก 

ทําใหตองซอมและทาสีใหม
ทําใหผนังดดูาง 

10 

ตรวจสอบสภาพอากาศ 
อากาศชื้น หรือฝนตก ทําใหสี
พองลอน 

ตองขูด และทาสีใหม 6 

แตงเหลี่ยมมุม ตองแกเหล่ียมมุมใหม ตองทาสีซอมใหม อาจเหน็
เปนตําหนิตรงจุดซอม 

9 

ทารองพื้นดวย D-Coat 
ไมไดฉาบ D-Coat ไมไดแตง
เหล่ียมมุมตาง ๆ ใหคม ตรง 

ตองมาเก็บ แตงภายหลัง 
เสียเวลาและวสัดุและอาจทํา
ใหสีลอกกอน 

9 

ทิ้งให D-Coat แหง แลวขัด
ผิวใหเรียบ เนยีน 

เก็บรายละเอยีดผิวและเหลี่ยม
มุมไมเรียบรอย 

ตองแตงทําสีใหม 9 

วางแผนการทาสี และ
จัดเตรียมวัสดปุองกัน 

การทาสีขวางกันเอง และสี
เลอะงานสวนอื่น 

เสียเวลาในการทา และตอง
ทําความสะอาดภายหลัง 

7 
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กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

ผลของความลมเหลวที่นาจะ
เปนไปได (Effect) SE

V 

 ปดฝุน แตงรองรอยตางๆ 
ใหเรียบรอย 

มีฝุนอยูบนพืน้ผิวขณะทาสี สีไมเรียบ ทาสีไมติดบริเวณที่
มีฝุน 

7 

ทาสีไมทั่วพื้นผนัง 
สีดางหรือดูไมเรียบเมื่อทาสี
จริง 

10 
ทาสีรองพื้น  
  ผสมสีไมถูกตอง,  

ใชสีไมไดคณุภาพ 
สีรองพื้นบางเกินไป, สีหลุด
รอน 

9 

ตรวจสอบเบอรสี และ
คุณภาพสีที่จะใชงาน 

ใชสีปลอม เบอรผิดเพี้ยน 
โทนสีไมถูกตองตมแบบ สีมี
อายุการใชงานสั้น ลอก ลอน
งาย 

9 

ทาสีช้ันที ่1  ทาสีไมทั่วและไมแหงสนิท 
สีช้ันที่ 2 ตองทาหนาและพอง
งาย 

9 

สีไมขึ้น ไมปดผิวปูนได
ทั้งหมด 

ตองทาสีเพิ่มอีกชั้น เพื่อใหสี
ขึ้น 

10 

สีเลอะ ตัดสีไมคม 
ไมสวยงาม ตองเสียเวลาเก็บ
งานนาน,ลูกคาตรวจแลวไม
ผานและพึงพอใจ 

7 

สีดาง 
ไมสวยงาม ตองเสียเวลาเก็บ
งานนาน,ลูกคาตรวจแลวไม
ผานและพึงพอใจ 

9 

ทาสีผิดเบอร ผิดชนิด 
ตองเสียเวลาแกงานแลวไม
ผาน 

9 

ทาสีช้ันที ่2  

สีไมเรียบ เปนรอยแปรง 
ไมสวยงาม ตองเสียเวลาแก
งาน ตรวจแลวไมผาน QC5 

10 

ทําความสะอาดพื้นที่
ทํางาน 

สีเลอะงานสวนอื่น 
ตองเสีย เวลาเก็บงานนาน 
ลูกคาตรวจแลวไมผาน และ
ไมพึงพอใจ 

7 

หายเหตุ : Sev : Severity 



 160

4.2.3  สาเหตุและความถี่ในการเกิดของเสีย 
• ขั้นตอนตรวจสอบสภาพผิว 

 ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นคือ ผิวไมเรียบ เนียน มีฝุนหรือส่ิงสกปรก ผิว 
ขึ้นเม็ดทราย หรือเปนรูพรุนสาเหตุเกิดจากไมทําความสะอาดผิว กอนทาสี ซ่ึงความถี่ในการเกิด
ปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 0.5-1 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑ
ประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA พบวาตรง
กับหมายเลข 4 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 4  

• ขั้นตอนตรวจสอบดูงานอื่นๆที่ตองเสร็จกอน 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นคือ ผิวไมเรียบ เนียน มีฝุนหรือส่ิงสกปรก ผิว 

ขึ้นเม็ดทราย หรือเปนรูพรุนสาเหตุเกิดจากไมทําความสะอาดผิว กอนทาสี ซ่ึงความถี่ในการเกิด
ปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 0.5-1 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑ
ประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA พบวาตรง
กับหมายเลข 4 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 4  

• ขั้นตอนตรวจสอบสภาพอากาศ 
 ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นคือมีอากาศชื้น หรือฝนตก ทําใหสีพองลอน  

สาเหตุเกิดจากเรงรีบเขางาน ไมตรวจสภาพอากาศ ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการ
กอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 0.2-0.5 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตาม
ตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 3 ดังนั้น
ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 3  

• ขั้นตอนแตงเหลี่ยมมุม 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นคือตองแกเหล่ียมมุมใหมสาเหตุเกิดจากงานปูนทํา 

ไมเรียบรอย ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหา
ดังกลาว 1-5 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการ
เกิด (O) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ี
ระดับที่ 3  

• ขั้นตอนทารองพื้นดวย D-Coat  
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นคือตองแกเหล่ียมมุมใหมสาเหตุเกิดจากงานปูนทํา

ไมเรียบรอย ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหา
ดังกลาว 1-5 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการ
เกิด (O) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ี
ระดับที่ 3  
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• ขั้นตอนขัดผิวใหเรียบเนียน 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นคือเก็บรายละเอียดผิวและเหลี่ยมมุมไมเรียบรอย

สาเหตุเกิดจากเรงรีบทํางานไมรูรายละเอียดสเปคงานที่ตองสงมอบ ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้น
พบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 0.5-1 % ซึ่งเมื่อเทียบกับเกณฑประเมิน
ความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับ
หมายเลข 4 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 4  

• ขั้นตอนวางแผนการทาสี และจัดเตรียมวัสดุปองกัน 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นคือการทาสีขวางกันเอง และสีเลอะงานสวนอื่น

สาเหตุเกิดจากเรงเขางานโดยไมวางแผนและไมยอมจัดหาวัสดุปองกัน ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหา
นั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 10-20 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑ
ประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA พบวาตรง
กับหมายเลข 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 7  

• ขั้นตอนปดฝุนใหสะอาด แตงรองรอยตางๆ ใหเรียบรอย 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นคือมีฝุนอยูบนพื้นผิวขณะทาสี สาเหตุเกิดไม

ตรวจสอบทําความสะอาด, อุปกรณไมพรอม ซ่ึงความถ่ีในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสราง
บาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 0.5-1 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑ
ในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 4 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 4  

• ขั้นตอนทาสีรองพื้น ใหปกคลุมพื้นผิวท้ังหมด 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นมี 2 ลักษณะ คือ  

- กระเบื้องรอนไมยึดติด สาเหตุเกิดจากพื้นไมสะอาด มีฝุน เศษปูน ซ่ึงความถี่ใน 
การเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 0.5-1 % ซ่ึงเมื่อเทียบ
กับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA 
พบวาตรงกับหมายเลข 4 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 4  

- ผสมสีไมถูกตอง, ใชสีไมไดคุณภาพ สาเหตุเกิดจากไมรูสวนผสมที่ถูกตอง,  
ตองการประหยัดสี ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิด
ปญหาดังกลาว 1-5 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่
ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดง
ระดับถ่ีระดับ 5 
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• ขั้นตอนตรวจสอบเบอรสี และคุณภาพสีท่ีจะใชงาน 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นคือใชสีปลอม เบอรผิดเพี้ยน สาเหตุเกิดจากไมได

ตรวจสอบคุณภาพและเบอรสีใชใหถูกSpec แบบกอสราง ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ใน
การกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 1-5 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตาม
ตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 3 ดังนั้น
ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 3  

• ขั้นตอนทาสีชั้นที่ 1  
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นคือทาสีไมทั่วและไมแหงสนิท สาเหตุเกิดจากเรง 

การทํางาน และไมเขาใจถึงผลเสียที่อาจเกิดขึ้น ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการ
กอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 1-5 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตาราง
เกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 5 

• ขั้นตอนทาสีขั้นท่ี 2  
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นมี 5 ลักษณะ คือ  

- สีไมขึ้น ไมปดผิวปูนไดทั้งหมด สาเหตุการเกิด 2 สาเหตุ คือ 
 สีช้ันแรกไมทั่ว ไมปกคลุมผิวได ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ใน 

การกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 1-5 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑ
ประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดง
ระดับถ่ีระดับที่ 5 
 ผสมน้ํามากเกินไป ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสราง 

บาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 5-10 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมิน
ความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 6 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดง
ระดับถ่ีระดับที่ 6 

- สีเลอะ ตัดสีไมคม สาเหตุเกิดจากชางทาสีไมมีความชํานาญ ซ่ึงความถี่ใน 
การเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 1-5 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับ
เกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA พบวา
ตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 5 

- สีดางสาเหตุการเกิด 2 สาเหตุ คือ 
 ใชสีปลอม ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100  
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หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 1-5 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตาม
ตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA พบวาตรง
กับหมายเลข 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 3  
 สีผสมไมถูกอัตราสวน ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการ 

กอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 0.5-1 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑ
ประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 4 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดง
ระดับถ่ีระดับที่ 4  

- ทาสีผิดเบอร ผิดชนิด สาเหตุเกิดจากไมตรวจสอบแบบ และขอกําหนด ซ่ึง 
ความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 0.1-0.2 % 
ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 2 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 2 

- สีไมเรียบ เปนรอยแปรง สาเหตุเกิดจากชางทาสีไมมีความชํานาญ,ใชอุปกรณไม 
เหมาะสม ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 
1-5 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถ่ีตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) 
สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข5ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 5 

• ขั้นตอนทําความสะอาดพื้นท่ีทํางาน 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นคือสีเลอะงานสวนอ่ืน สาเหตุเกิดจากไมมีวัสดุ

ปองกันที่เหมาะสม ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิด
ปญหาดังกลาว 
 1-5 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) 
สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับ5 
 
ตารางที่  4.10 แสดงสาเหตุและความถี่ในการเกิดของเสีย 

กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

สาเหตุของความลมเหลว Oc
cur

 

ตรวจสอบสภาพผิวที่
จะทาส ี

ผิวไมเรียบ เนยีน มีฝุน
หรือส่ิงสกปรก ผิวขึ้น
เม็ดทราย หรือเปนรู
พรุน 

ไมทําความสะอาดผิว กอนทาส ี 4 
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กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

สาเหตุของความลมเหลว Oc
cur

 

ตรวจสอบดูงานอื่นๆ
ที่ตองเสร็จกอน 

มีงานทอฝงหรือพื้น
ผนังเสียตองเจยีรหรือ
ร้ือแก 

ไมตรวจสอบคุณภาพงานกอนหนาให
เรียบรอย 

3 

ตรวจสอบสภาพ
อากาศกอนทาส ี

อากาศชื้น หรือฝนตก 
ทําใหสีพองลอน 

เรงรีบเขางาน ไมตรวจสภาพอากาศ 3 

แตงเหลี่ยมมุม ตองแกเหล่ียมมุมใหม งานปูนทําไมเรียบรอย 5 

ทารองพื้นดวย D-Coat  
ไมไดฉาบ D-Coat 
ไมไดแตงเหลีย่มมุม
ตาง ๆ ใหคม ตรง 

เรงรีบทํางาน ไมละเอียดในการ
ตรวจสอบ 

4 

ขัดผิวใหเรียบ เนียน 
เก็บรายละเอยีดผิวและ
เหล่ียมมุมไมเรียบรอย 

เรงรีบทํางาน ไมรูรายละเอียด สเปคงาน
ที่ตองสงมอบ 

4 

วางแผนการทาสี และ
จัดเตรียมวัสดปุองกัน 

การทาสีขวางกันเอง 
และสีเลอะงานสวนอื่น 

เรงเขางานโดยไมวางแผนและไมยอม
จัดหาวัสดุปองกัน 

7 

 ปดฝุน แตงรองรอย
ตางๆ ใหเรียบรอย 

มีฝุนอยูบนพืน้ผิวขณะ
ทาสี 

ไมตรวจสอบทําความสะอาด, 
 อุปกรณไมพรอม  

4 

ทาสีไมทั่วพื้นผนัง ไมสวยงามตองซอมสีใหม 4 
 ทาสีรองพื้น  ผสมสีไมถูกตอง, ใชสี

ไมไดคุณภาพ 
ไมรูสวนผสมที่ถูกตอง, ตองการ
ประหยดัสี 

5 

ตรวจสอบเบอรสี และ
คุณภาพสีที่จะใชงาน 

ใชสีปลอม เบอร
ผิดเพี้ยน 

ไมไดตรวจสอบคุณภาพและเบอรสีใช
ใหถูกSpec แบบกอสราง 

3 

ทาสีช้ันที ่1  
ทาสีไมทั่วและไมแหง
สนิท 

เรงการทํางาน และไมเขาใจถงึผลเสียที่
อาจเกิดขึน้ 

5 

สีช้ันแรกไมทัว่ ไมปกคลุมผิวไดทั้งหมด 5 สีไมขึ้น ไมปดผิวปูน
ไดทั้งหมด ผสมน้ํามากเกนิไป 6 

สีเลอะ ตัดสีไมคม ชางทาสีไมมีความชํานาญ 5 

ทาสีช้ันที ่2  

สีดาง ใชสีปลอม 3 
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กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

สาเหตุของความลมเหลว Oc
cur

 

  สีผสมไมถูกอัตราสวน 4 

ทาสีผิดเบอร ผิดชนิด ไมตรวจสอบแบบ และขอกาํหนด 2 

สีไมเรียบ เปนรอย
แปรง 

ชางทาสีไมมีความชํานาญ, 
ใชอุปกรณไมเหมาะสม 

5 

ทําความสะอาดพื้นที่
ทํางาน 

สีเลอะงานสวนอื่น ไมมีวัสดุปองกันที่เหมาะสม 5 

หมายเหตุ : Occur : Occurrence  
 
4.2.4 การควบคุมในปจจุบัน 

• ขั้นตอนตรวจสอบสภาพผิวท่ีจะทาสี 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดยตรวจโดย

โฟรแมนและผูรับเหมา ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตาม
ตารางเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจสอบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับ
หมายเลข 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 3 

• ขั้นตอนตรวจสอบดูงานอื่นๆกอนหนา 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดยตรวจโดย

โฟรแมนและผูรับเหมา ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตาม
ตารางเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจสอบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับ
หมายเลข 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 3 

• ขั้นตอนตรวจสอบสภาพอากาศกอนทาสี 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดยตรวจสอบ

ดูดวยตาเปลาโดยชางที่ทาสี ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ 
(D) ตามตารางเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจสอบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรง
กับหมายเลข 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับ3 

• ขั้นตอนแตงเหลี่ยมมุมตางๆใหคมตรง 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดยตรวจสอบ

ดูดวยตาเปลาโดยชางที่ทาสี ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ 
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(D) ตามตารางเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจสอบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรง
กับหมายเลข 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับ7 

• ขั้นตอนทารองพื้นดวย D-Coat ใหท่ัวท้ังสองหนา  
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดยตรวจสอบ

ดูดวยตาเปลาโดยชางที่ทาสี ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ 
(D) ตามตารางเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจสอบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรง
กับหมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับ5 

• ขั้นตอนทิ้งให D-Coat แหง แลวขัดผิวใหเรียบเนียน 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดยตรวจสอบ

ดูดวยตาเปลาโดยชางที่ทาสี ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ 
(D) ตามตารางเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจสอบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรง
กับหมายเลข 4 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับ4 

• ขั้นตอนวางแผนการทาสี และจัดเตรียมวัสดุปองกัน 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดยโฟรแมน

ตรวจสอบหนางาน ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตาม
ตารางเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจสอบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับ
หมายเลข 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 7 

• ขั้นตอนปดฝุน แตงรองรอยตางๆ ใหเรียบรอย 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดย ผูรับเหมา

กอนเริ่มทาสี ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตาราง
เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจสอบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 3 
ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 3 

• ขั้นตอนทาสีรองพื้น ใหปกคลุมพื้นผิวท้ังหมด 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดย โฟรแมน

ตรวจสอบหนางาน ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตาม
ตารางเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจสอบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับ
หมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 5 

• ขั้นตอนตรวจสอบเบอรสี และคุณภาพสีท่ีจะใชงาน 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดย โฟรแมน

ตรวจสอบหนางาน ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตาม
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ตารางเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจสอบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับ
หมายเลข 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 3 

• ขั้นตอนทาสีชั้นที่ 1  
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดย โฟรแมน

ตรวจสอบหนางาน ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตาม
ตารางเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจสอบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับ
หมายเลข 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 7 

• ขั้นตอนทาสีขั้นท่ี 2  
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดยโฟรแมน

ระหวางผูรับเหมาเขาทํางาน,มีการตรวจสอบเขาตรวจโดย QA และตรวจสอบทุกหลัง ซ่ึงเมื่อเทียบ
กับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประเมินความเปนไปได
ในการตรวจสอบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือก
ตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 7 

• ขั้นตอนทําความสะอาดพื้นท่ีทํางาน 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดยโฟรแมน

ตรวจสอบหนางาน QA สุมตรวจสอบ ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจ
พบ (D) ตามตารางเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจสอบ (D) สําหรับ PFMEA พบวา
ตรงกับหมายเลข 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบ
ระดับที่ 7 
 
ตาราง 4.11  แสดงความสามารถในการตรวจจับในงานสี 

กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

การตรวจจับความลมเหลว De
tec

t 

ตรวจสอบสภาพผิวที่จะ
ทาสี 

ผิวไมเรียบ เนยีน มีฝุนหรือ
ส่ิงสกปรก ผิวขึ้นเม็ดทราย 
หรือเปนรูพรุน 

ตรวจโดยโฟรแมนและ
ผูรับเหมา 3 

ตรวจสอบดูงานอื่นๆกอน
หนา 

มีงานทอฝงหรือพื้นผนัง
เสียตองเจยีรหรือร้ือแก 

ตรวจโดยโฟรแมนและ
ผูรับเหมา 3 

ตรวจสอบสภาพอากาศ อากาศชื้น หรือฝนตก ทํา
ใหสีพองลอน 

ตรวจสอบดูดวยตาเปลาโดยชาง
ที่ทาส ี 3 

แตงเหลี่ยมมุมตางๆใหคม
ตรง ตองแกเหล่ียมมุมใหม ตรวจโดยโฟรแมนและ

ผูรับเหมา 7 
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กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

การตรวจจับความลมเหลว De
tec

t 

ทารองพื้นดวย D-Coat ให
ทั่วทั้งสองหนา ปาดให
เรียบ และบางที่สุด 

ไมไดฉาบ D-Coat ไมได
แตงเหล่ียมมุมตาง ๆ ใหคม 
ตรง 

ตรวจโดยโฟรแมนและ
ผูรับเหมา 5 

ทิ้งให D-Coat แหง แลวขัด
ผิวใหเรียบ เนยีน 

เก็บรายละเอยีดผิวและ
เหล่ียมมุมไมเรียบรอย 

ตรวจโดยโฟรแมนและ
ผูรับเหมา 4 

วางแผนการทาสี และ
จัดเตรียมวัสดปุองกัน 

การทาสีขวางกันเอง และสี
เลอะงานสวนอื่น โฟรแมนตรวจสอบหนางาน 7 

 ปดฝุนใหสะอาด แตง
รองรอยตางๆ ใหเรียบรอย มีฝุนอยูบนพืน้ผิวขณะทาส ี ตรวจโดยผูรับเหมากอนเร่ิม

ทาส ี 3 

ทาสีไมทั่วพื้นผนัง ตรวจโดยผูรับเหมากอนเร่ิม
ทาสีจริง 4 

 ทาสีรองพื้น  ผสมสีไมถูกตอง, ใชสี
ไมไดคุณภาพ โฟรแมนตรวจสอบหนางาน 5 

ตรวจสอบเบอรสี และ
คุณภาพสีที่จะใชงาน ใชสีปลอม เบอรผิดเพี้ยน โฟรแมนตรวจสอบหนางาน 3 

ทาสีช้ันที่ 1  ทาสีไมทั่วและไมแหงสนิท โฟรแมนตรวจสอบหนางาน 7 

โฟรแมนตรวจสอบหนางาน 6 สีไมขึ้น ไมปดผิวปูนได
ทั้งหมด  โฟรแมนตรวจสอบหนางาน 6 

สีเลอะ ตัดสีไมคม 

ตรวจโดยโฟรแมนระหวาง
ผูรับเหมาเขาทํางาน,มีการ
ตรวจสอบเขาตรวจโดย site QA 
และตรวจสอบทุกหลัง 

6 

โฟรแมนตรวจสอบหนางาน 4 สีดาง 
  

โฟรแมนตรวจสอบหนางาน 5 

ทาสีช้ันที่ 2  

ทาสีผิดเบอร ผิดชนิด โฟรแมนตรวจสอบหนางาน 
site QA สุมตรวจสอบ 4 
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กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

การตรวจจับความลมเหลว De
tec

t 

สีไมเรียบ เปนรอยแปรง 

ตรวจโดยโฟรแมนระหวาง
ผูรับเหมาเขาทํางาน,มีการ
ตรวจสอบเขาตรวจโดย site QA 
และตรวจสอบทุกหลัง 

7 

ทําความสะอาดพื้นที่
ทํางาน สีเลอะงานสวนอื่น โฟรแมนตรวจสอบหนางาน 

site QA สุมตรวจสอบ 7 

หมายเหตุ : Detect : Detection 
 
4.2.5 การคํานวณหาคา RPN 
 หลังจากทีมผูเชี่ยวชาญไดทราบระดับความรุนแรง (Severity) ที่เกิดจากผลกระทบของของ
เสีย ความถี่ในการเกิด (Occurrence) รวมทั้งความสามารถในการตรวจจับ (Detection) ในปจจุบัน 
แลวจึงนํามาคํานวณหาคาตัวเลขที่แสดงถึงระดับความรุนแรง (Risk Priority Number) ที่เกิดจาก
ของเสียดังกลาวมาขางตน เพื่อนําขอมูลในการพิจารณากําหนดเกณฑในการปรับปรุงเพื่อลดของ
เสียตอไป 
 
ตาราง 4.12  แสดงคะแนน RPN ของงานสี 

กระบวนการ/ 
สวนงาน 

ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) SE

V สาเหตุของความลมเหลว Oc
cur

 
De

tec
t 

RP
N 

ตรวจสอบสภาพผิว
ที่จะทาส ี

ผิวไมเรียบ เนยีน มีฝุน
หรือส่ิงสกปรก ผิวขึ้น
เม็ดทราย หรือเปนรูพรุน 

10 ไมทําความสะอาดผิว กอน
ทาส ี 4 3 120 

ตรวจสอบดูงาน
อ่ืนๆกอนหนา 

มีงานทอฝงหรือพื้นผนัง
เสียตองเจยีรหรือร้ือแก 10 ไมตรวจสอบคุณภาพงาน

กอนหนาใหเรียบรอย 3 3 90 

ตรวจสอบสภาพ
อากาศ 

อากาศชื้น หรือฝนตก ทํา
ใหสีพองลอน 6 เรงรีบเขางาน ไมตรวจ

สภาพอากาศ 3 3 54 

แตงเหล่ียมมุม ตองแกเหล่ียมมุมใหม 9 งานปูนทําไมเรียบรอย 5 7 315 

ทารองพื้นดวย  
D-Coat  

ไมไดฉาบ D-Coat ไมได
แตงเหล่ียมมุมตาง ๆ ให
คม ตรง 

9 เรงรีบทํางาน ไมละเอียดใน
การตรวจสอบ 4 5 180 

ขัดผิวใหเรียบ  เก็บรายละเอยีดผิวและ
เหล่ียมมุมไมเรียบรอย 9 

เรงรีบทํางาน ไมรู
รายละเอียด 
สเปคงานที่ตองสงมอบ 

4 4 144 
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กระบวนการ/ 
สวนงาน 

ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) SE

V สาเหตุของความลมเหลว Oc
cur

 
De

tec
t 

RP
N 

วางแผนการทาสี 
และจัดเตรียมวัสดุ
ปองกัน 

การทาสีขวางกันเอง และ
สีเลอะงานสวนอื่น 7 

เรงเขางานโดยไมวางแผน
และไมยอมจัดหาวัสดุ
ปองกัน 

7 7 343 

 ปดฝุน แตงรองรอย
ตางๆ ใหเรียบรอย 

มีฝุนอยูบนพืน้ผิวขณะ
ทาส ี 7 ไมตรวจสอบทําความ

สะอาด, อุปกรณไมพรอม  4 3 84 

ทาสีไมทั่วพื้นผนัง 10 ไมสวยงามตองซอมสีใหม 4 4 160 
 ทาสีรองพื้น  ผสมสีไมถูกตอง, ใชสี

ไมไดคุณภาพ 9 ไมรูสวนผสมที่ถูกตอง, 
ตองการประหยัดส ี 5 5 225 

ตรวจสอบเบอรสี 
และคุณภาพสทีี่จะ
ใชงาน 

ใชสีปลอม เบอรผิดเพี้ยน 9 
ไมไดตรวจสอบคุณภาพ
และเบอรสีใชใหถูกSpec 
แบบกอสราง 

3 3 81 

ทาสีช้ันที่ 1  ทาสีไมทั่วและไมแหง
สนิท 9 เรงการทํางาน และไมเขาใจ

ถึงผลเสียที่อาจเกิดขึน้ 5 7 315 

10 สีช้ันแรกไมทัว่ ไมปกคลุม
ผิวไดทั้งหมด 5 6 300 สีไมขึ้น ไมปดผิวปูนได

ทั้งหมด 
  10 ผสมน้ํามากเกนิไป 6 6 360 

สีเลอะ ตัดสีไมคม 7 ชางทาสีไมมีความชํานาญ 5 6 210 

9 ใชสีปลอม 3 4 108 
สีดาง 
  9 สีผสมไมถูกอัตราสวน 4 5 180 

ทาสีผิดเบอร ผิดชนิด 9 ไมตรวจสอบแบบ และ
ขอกําหนด 2 4 72 

ทาสีช้ันที่ 2  

สีไมเรียบ เปนรอยแปรง 10 ชางทาสีไมมีความชํานาญ, 
ใชอุปกรณไมเหมาะสม 5 7 350 

ทําความสะอาด
พื้นที่ทํางาน สีเลอะงานสวนอื่น 7 ไมมีวัสดุปองกันที่

เหมาะสม 5 7 245 



 
4.2.6 บันทึกขอมูลลงในตาราง PFMEA  
ตาราง 4.13   PFMEA ในงานสี 

กระบวนการ 
/สวนงาน 

ลักษณะของเสีย
(Failure Mode) Effect SE

V สาเหตุ Oc
cur

 การปองกันความ
ลมเหลว 

การตรวจจับความ
ลมเหลว De

tec
t 

RP
N 

ตรวจสอบสภาพผิวที่
จะทาสี 

ผิวไมเรียบ เนียน มีฝุน
หรือสิ่งสกปรก ผิวขึ้น
เม็ดทราย หรือเปนรู
พรุน 

สีลอกรอน เปนคลื่น 
หรือเปนแอง 10 ไมทําความสะอาดผิว กอนทาสี 4 

ผูรับเหมาและโฟร
แมนตองตรวจสอบ
และเก็บ แตงกอน
ทํางาน 

ตรวจโดยโฟรแมน
และผูรับเหมา 3 120 

ตรวจสอบดูงานอื่นๆ
กอนหนา 

มีงานทอฝงหรือพื้น
ผนังเสียตองเจียรหรือ
รื้อแก 

ทําใหตองซอมและ
ทาสีใหมทําใหผนัง
ดูดาง 

10 
ไมตรวจสอบคุณภาพงานกอน
หนาใหเรียบรอย 3 

มีเอกสารตรวจรับ
และสงมอบโดย 
ผูรับเหมางานกอน
หนาและโฟรแมนQA 

ตรวจโดยโฟรแมน
และผูรับเหมา 3 90 

ตรวจสอบสภาพ
อากาศกอนทาสี 

อากาศชื้น หรือฝนตก 
ทําใหสีพองลอน 

ตองขูด และทาสี
ใหม 

6 เรงรีบเขางาน ไมตรวจสภาพ
อากาศ 

3 
โฟรแมนตอง
ตรวจสอบสภาพ
อากาศ  

ตรวจสอบดูดวยตา
เปลาโดยชางที่ทาสี 

3 54 

แตงเหลี่ยมมุมตางๆ
ใหคมตรง 

ตองแกเหลี่ยมมุมใหม 
ตองทาสีซอมใหม 
อาจเห็นเปนตําหนิ
ตรงจุดซอม 

9 งานปูนทําไมเรียบรอย 5 
ตรวจสอบดูวาเหลี่ยม
มุมผนังไดคุณภาพ
แลว 

ตรวจโดยโฟรแมน
และผูรับเหมา 

7 315 

ทารองพื้นดวย 
 D-Coat  

ไมไดฉาบ D-Coat 
ไมไดแตงเหลี่ยมมุม
ตาง ๆ ใหคม ตรง 

ตองมาเก็บ แตง
ภายหลัง เสียเวลา
และวัสดุและอาจทํา
ใหสีลอกกอน 

9 
เรงรีบทํางาน ไมละเอียดในการ
ตรวจสอบ 4 

ผูรับเหมาและโฟร
แมนตองตรวจสอบ
และเก็บ แตงกอน
ทํางาน 

ตรวจโดยโฟรแมน
และผูรับเหมา 5 

180 
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กระบวนการ 
/สวนงาน 

ลักษณะของเสีย
(Failure Mode) Effect SE

V สาเหตุ Oc
cur

 การปองกันความ
ลมเหลว 

การตรวจจับความ
ลมเหลว De

tec
t 

RP
N 

ขัดผิวใหเรียบ เนียน เก็บรายละเอียดผิวและ
เหลี่ยมมุมไมเรียบรอย 

ตองแตงทําสีใหม 9 เรงรีบทํางาน ไมรูรายละเอียด
สเปคงานที่ตองสงมอบ 

4 
ให ผูรับเหมาและ 
โฟรแมน เขาใจระดับ
ความเนี้ยบที่ตองการ 

ตรวจโดยโฟรแมน
และผูรับเหมา 

4 
144 

วางแผนการทาสี และ
จัดเตรียมวัสดุปองกัน 

การทาสีขวางกันเอง 
และสีเลอะงานสวน
อื่น 

เสียเวลาในการทา 
และตองทําความ
สะอาดภายหลัง 

7 เรงเขางานโดยไมวางแผนและไม
ยอมจัดหาวัสดุปองกัน 

7 

โฟรแมนตองกํากับ
การทํางานใหเปน
หนาไป และตองให 
ผูรับเหมาจัดเตรียม
วัสดุปองกันทุกครั้ง 

โฟรแมนตรวจสอบ
หนางาน 

7 343 

ปดฝุนใหสะอาด แต 
รองรอยตางๆ ให
เรียบรอย 

มีฝุนอยูบนพื้นผิวขณะ
ทาสี 

สีไมเรียบ ทาสีไม
ติดบริเวณที่มีฝุน 7 

ไมตรวจสอบทําความสะอาด, 
อุปกรณไมพรอม  4 

กําหนดมาตรการใหมี
การเตรียมอุปกรณ
และทําความสะอาด
ผิวกอนทาสี 

ตรวจโดย ผูรับเหมา
กอนเริ่มทาสี 3 84 

ทาสีไมทั่วพื้นผนัง 
สีดางหรือดูไมเรียบ
เมื่อทาสีจริง 10 ไมสวยงามตองซอมสีใหม 4 

ตรวจสอบงานหลัง
การทาสีรองพื้น 

ตรวจโดย ผูรับเหมา
กอนเริ่มทาสีจริง 4 160 

 ทาสีรองพื้น  
ผสมสีไมถูกตอง, ใชสี
ไมไดคุณภาพ 

สีรองพื้นบางเกินไป
, สีหลุดรอน 

9 ไมรูสวนผสมที่ถูกตอง,  
ตองการประหยัดสี 

5 
ตรวจเช็คและสอน
การเตรียมสีให
ถูกตอง 

โฟรแมนตรวจสอบ
หนางาน 

5 225 

ตรวจสอบเบอรสี 
และคุณภาพสีที่จะใช
งาน 

ใชสีปลอม เบอร
ผิดเพี้ยน 

โทนสีไมถูกตองตม
แบบ สีมีอายุการใช
งานสั้น ลอก ลอน 

9 ไมไดตรวจสอบคุณภาพและเบอร
สีใชใหถูกSpec แบบกอสราง 

3 
ตรวจสอบถังตองเปน
ถังใหมแกะฝาหนา
งานและตรวจสอบ 

โฟรแมนตรวจสอบ
หนางาน 

3 
81 
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กระบวนการ 
/สวนงาน 

ลักษณะของเสีย
(Failure Mode) Effect SE

V สาเหตุ Oc
cur

 การปองกันความ
ลมเหลว 

การตรวจจับความ
ลมเหลว De

tec
t 

RP
N 

ทาสีชั้นที่ 1  ทาสีไมทั่วและไมแหง
สนิท 

สีชั้นที่ 2 ตองทา
หนาและพองงาย 

9 เรงการทํางาน และไมเขาใจถึง
ผลเสียที่อาจเกิดขึ้น 

5 
โฟรแมนกํากับให
ผูรับเหมาทํางานตาม
ขั้นตอน 

โฟรแมนตรวจสอบ
หนางาน 

7 
315 

สีไมขึ้น ไมปดผิวปูน
ไดทั้งหมด 

ตองทาสีเพิ่มอีกชั้น 
เพื่อใหสีขึ้น 

10 สีชั้นแรกไมทั่ว ไมปกคลุมผิวได
ทั้งหมด 

5 
โฟรแมนกํากับ
ผูรับเหมาทาสีชั้นแรก
ใหไดตามขอกําหนด 

โฟรแมนตรวจสอบ
หนางาน 

6 300 

    10 ผสมน้ํามากเกินไป 6 
โฟรแมนกํากับการ
ผสมน้ําไมใหเกิน 
25% 

โฟรแมนตรวจสอบ
หนางาน 

6 360 

สีเลอะ ตัดสีไมคม 

ไมสวยงาม ตอง
เสียเวลาเก็บงาน
นาน,ลูกคาตรวจ
แลวไมผานและพึง
พอใจ 

7 ชางทาสีไมมีความชํานาญ 5 

ทดสอบฝมือกอนให
งานและแจงให
รับทราบกอนวา
ตองการคุณภาพ
ระดับใด 

ตรวจโดยโฟรแมน
ระหวางผูรับเหมาเขา
ทํางาน,มีการ
ตรวจสอบเขาตรวจ
โดย site QA และ
ตรวจสอบทุกหลัง 

6 210 
ทาสีชั้นที่ 2  

สีดาง 

ไมสวยงาม ตอง
เสียเวลาเก็บงาน
นาน,ลูกคาตรวจ
แลวไมผานและพึง
พอใจ 

9 ใชสีปลอม 3 

ตรวจสอบถังตองเปน
ถังใหมแกะฝาหนา
งานและตรวจสอบ
เบอรสีกอน 

โฟรแมนตรวจสอบ
หนางาน 

4 

108 
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กระบวนการ 
/สวนงาน 

ลักษณะของเสีย
(Failure Mode) Effect SE

V สาเหตุ Oc
cur

 การปองกันความ
ลมเหลว 

การตรวจจับความ
ลมเหลว De

tec
t 

RP
N 

      9 สีผสมไมถูกอัตราสวน 4 
โฟรแมนกํากับการ
ผสมน้ําไมใหvเกิน 
25% 

โฟรแมนตรวจสอบ
หนางาน 

5 
180 

  ทาสีผิดเบอร ผิดชนิด ตองเสียเวลาแกงาน
แลวไมผาน 

9 ไมตรวจสอบแบบ และขอกําหนด 2 
โฟรแมนตอง
ตรวจสอบกอน
ทํางานทุกครั้ง 

โฟรแมนตรวจสอบ
หนางาน site QA สุม
ตรวจสอบ 

4 72 

  
สีไมเรียบ เปนรอย
แปรง 

ไมสวยงาม ตอง
เสียเวลาแกงาน 
ตรวจแลวไมผาน 
QC5 

10 
ชางทาสีไมมีความชํานาญ,ใช
อุปกรณไมเหมาะสม 5 

ทดสอบฝมือกอนให
งานและแจงให
รับทราบกอนวา
ตองการคุณภาพ
ระดับใด 

ตรวจโดยโฟรแมน
ระหวางผูรับเหมาเขา
ทํางาน,มีการ
ตรวจสอบเขาตรวจ
โดย QA และ
ตรวจสอบทุกหลัง 

7 350 

ทําความสะอาดพื้นที่
ทํางาน สีเลอะงานสวนอื่น 

ตองเสียเวลาเก็บ
งานนาน ลูกคา
ตรวจแลวไมผาน 
และไมพึงพอใจ 

7 ไมมีวัสดุปองกันที่เหมาะสม 5 
กํากับใหมีวัสดุ
ปองกันทุกครั้ง 

โฟรแมนตรวจสอบ
หนางาน QA สุม
ตรวจสอบ 

7 245 
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4.3 งานหลังคา 
งานหลังคาเปนงานที่มีความสําคัญเนื่องจากผลของงานเปนจะสงผลตองานกอสรางในบาน

มาก  ปญหาดานคุณภาพที่พบอยูบอยครั้งคือ น้ําร่ัว , แนวกระเบื้องไมดิ่ง เปนตน 
4.3.1 กระบวนการของงานหลังคา 

รูปที่ 4.4  ขั้นตอนการทํางานของงานหลังคา 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ประกอบโครงหลังคาในบริเวณ 
พื้นที่วางในเขตกอสราง 

 ช้ินสวนโครง
หลังคา 

 

ตรวจความถูกตองของแนว
เสนการติดต้ัง 

ตรวจสภาพการติดต้ังจันทันตองตอไมให
เรียบรอย ไดระดับถูกตอง ปลายไมโกง

ขนยายและติดต้ังโครงหลังซึ่งประกอบเสร็จ
แลวโดยอาศัยรอก 

ยึดโครงหลังคากับตัวบาน 
โดยใชสวานและนอตยึด 

  - นอตยึด 
 - แปเหล็ก  

ติดต้ังไมเชิงชาย โดยยึดกับไมหนาสาม 

ติดต้ังไมหนาสาม เพื่อใชเปน 
ฐานสําหรับติดต้ังไมเชิงชาย 

 - ตะป ู 
 - ไมเชิงชาย  

มุงหลังคา 

ติดต้ังรางน้ําสังกะสีบริเวณตะเขราง 

ทําการครอบสันกระเบื้องหลังคา ปนปูนปด 

ทาสีบริเวณที่ปนปูน 

เก็บวัสดุอุปกรณใหเรียบรอยและ  
ทําความสะอาดบริเวณพื้นที่ทํางาน 

 
- ปูน  
- ทราย  

 
- แผนสะทอน ความรอน 
     - กระเบื้องหลงัคา  

 
- รางน้าํสังกะส ี
   - แผนยาง 
       กันรั่ว 

 - ครอบขางหลังคา 
     - ครอบสัน  
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4.3.2 ลักษณะของของเสีย (Failure Mode)  ผลกระทบ (Effect) และความรุนแรง (Severity)ท่ี 
เกิดขึ้นจากของเสีย 

• ขั้นตอนยกโครงจันทันขึ้นติดตั้งบนแผนผนัง Precast ตามตําแหนง ยึดใหแนน แข็งแรง 
กระบวนการยกโครงจันทันขึ้นติดตั้งบนแผนผนัง Precast ตามตําแหนง ยึดใหแนน 

แข็งแรง ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือ โครงจันทันลอยจากแผนผนังซึ่งจะสงผลใหโครง
หลังคามีการไหวตัว เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมิน
ความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑต่ําซึ่งตรงกับคะแนน 5 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 5 

• ขั้นตอนประกอบสวนอื่นของโครงหลังคาใหครบ ยึดสกรูใหครบทุกจุด 
กระบวนการประกอบสวนอื่นของโครงหลังคาใหครบ ยึดสกรูใหครบทุกจุด ความลมเหลว 

ที่สามารถเกิดขึ้นไดคือ เหล็กขางรางไมไดระดับซ่ึงจะสงผลใหน้ําร่ัว เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑ
ประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความ
รุนแรงอยูในเกณฑสูง ซ่ึงตรงกับคะแนน 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความ
รุนแรงที่ 7  

• ขั้นตอนติดตั้งแปบนโครงจันทัน ระยะตามแบบกอสราง หรือตามที่คํานวณเฉลี่ยได 
ยึดสกรูใหครบทุกจุด 
กระบวนการติดตั้งแปบนโครงจันทัน ระยะตามแบบกอสราง หรือตามที่คํานวณเฉลี่ยได 

ยึดสกรูใหครบทุกจุด ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นได 2 ลักษณะ คือ  
- แนวแปไมตรง ระยะแปไมถูกตองตามแบบ ซ่ึงจะสงผลใหแนวกระเบื้อง 

ไมตรงทั้งแนวราบและดิ่ง เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการ
ประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑเล็กนอย ซ่ึงตรงกับ
คะแนน 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 3  

- แปคูสันมักจะหาง ซ่ึงจะสงผลใหน้ําร่ัว เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมิน 
ความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยู
ในเกณฑสูง ซ่ึงตรงกับคะแนน 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 7  

• ขั้นตอนติดตั้งไมเชิงชาย และไมปนลมตามแบบ ยึดใหแนน แข็งแรง 
กระบวนการติดตั้งแปบนโครงจันทัน ระยะตามแบบกอสราง หรือตามที่คํานวณเฉลี่ย 

ไดยึดสกรูใหครบทุกจุด ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นได 3 ลักษณะ คือ  
- หัวตะปูโผล ซ่ึงจะสงผลใหไมสวยงาม เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมิน 
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ความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA พบวาความรุนแรงอยู
ในเกณฑเล็กนอยมาก ซ่ึงตรงกับคะแนน 2 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความ
รุนแรงที่ 2 

- รอยตอเชิงชายอยูในชวงจันทันเดียวกัน ซ่ึงจะสงผลใหไมแข็งแรงและไม 
สวยงาม เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง 
(S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑเล็กนอย ซ่ึงตรงกับคะแนน 3 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 3  

- ระดับหลังไมเชิงชายปนลมไมถูกตอง ซ่ึงจะสงผลใหปลายกระเบื้องตกและ 
ครอบไมเรียบ เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความ
รุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑเล็กนอย ซ่ึงตรงกับคะแนน 3 ดังนั้น
ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 3  

• ขั้นตอนขนยายกระเบื้องขึ้นไปบนโครงหลังคา เตรียมการมุงหลังคา 
กระบวนการขนยายกระเบื้องขึ้นไปบนโครงหลังคา เตรียมการมุงหลังคา ความลมเหลวที่ 

สามารถเกิดขึ้นไดคือ การกองกระเบื้องเปนกลุมบนหลังคา ซ่ึงจะสงผลใหหลังคาเกิดการยุบตัวหรือ
หลังคาแอน เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความ
รุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑเล็กนอยมาก ซ่ึงตรงกับคะแนน 2 
ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 2 

• ขั้นตอนติดตั้งรางน้ําสังกะสีใหยึดติดกับโครงหลังคา และผนังคอนกรีตตามตําแหนงตาม
แบบ 
กระบวนการติดตั้งรางน้ําสังกะสีใหยึดติดกับโครงหลังคา และผนังคอนกรีตตามตําแหนง 

ตามแบบ ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือ ไมแข็งแรงและไมปองกันน้ํา ซ่ึงจะสงผลใหน้ํารั่ว 
เมื่อ เปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง(S) 
สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑสูง ซ่ึงตรงกับคะแนน 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึง
เลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 7 

• ขั้นตอนเริ่มมุงหลังคาจากแถวแรกที่ชายหลังคา ตามกรรมวิธีการมุงหลังคาของผูผลิต ยึด
สกรูกับแปใหครบทุกจุด 
กระบวนการเริ่มมุงหลังคาจากแถวแรกที่ชายหลังคา ตามกรรมวิธีการมุงหลังคาของผูผลิต 

ยึดสกรูกับแปใหครบทุกจุดความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นได 2 ลักษณะ คือ  
- กระเบื้องตรงปนลมไมเปนลอนยก ซ่ึงจะสงผลใหน้ําร่ัวเมื่อเปรียบเทียบ 



 178

กับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  
พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑสูง ซ่ึงตรงกับคะแนน 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดง
ระดับความรุนแรงที่ 7 

- กระเบื้องแถวสุดทายปลายตก ซ่ึงจะสงผลใหไมสวยงาม เมื่อเปรียบเทียบกับ 
เกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวา
ความรุนแรงอยูในเกณฑต่ํามาก ซ่ึงตรงกับคะแนน 4 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดบั
ความรุนแรงที่ 4  

• ขั้นตอนมุงกระเบื้องแถวตอไป ระยะซอนทับตามขอกําหนด ยึดสกรูแถวเวนแถว 
กระบวนการเริ่มมุงกระเบื้องแถวตอไป ระยะซอนทับตามขอกําหนด ยึดสกรูแถวเวนแถว

ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นได 2 ลักษณะ คือ  
- แนวกระเบื้องไมตรง ซ่ึงจะสงผลใหไมสวยงามเมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑ 

ประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความ
รุนแรงอยูในเกณฑเล็กนอย ซ่ึงตรงกับคะแนน 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับ
ความรุนแรงที่ 3  

- พื้นผิวหลังคาไมเรียบ ซ่ึงจะสงผลใหไมสวยงามเมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑ 
ประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความ
รุนแรงอยูในเกณฑเล็กนอย ซ่ึงตรงกับคะแนน 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับ
ความรุนแรงที่ 3  

• ขั้นตอนมุงครอบสันหลังคาตามวิธีการมุง จัดระยะครอบสันใหสวยงาม ระยะเทา ๆ กัน 
- กระบวนการมุงครอบสันหลังคาตามวิธีการมุง จัดระยะครอบสันใหสวยงาม ระยะ 

เทา ๆ กันความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือ แนวครอบไมตรง ซ่ึงจะสงผลใหไมสวยงามเมื่อ
เปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  
PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑเล็กนอย ซ่ึงตรงกับคะแนน 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือก
ตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 3  

• ขั้นตอนแตงปูนปนสําหรับมุงครอบสันใหเรียบรอย สวยงาม ปูนไมเลอะกระเบื้อง 
กระบวนการเริ่มมุงกระเบื้องแถวตอไป ระยะซอนทับตามขอกําหนด ยึดสกรูแถวเวนแถว

ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นได 2 ลักษณะ คือ  
- ปนปูนไมเรียบรอย ซ่ึงจะสงผลใหไมสวยงามและไมปองกันน้ําร่ัวเมื่อ 

เปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  
PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑเล็กนอย ซ่ึงตรงกับคะแนน 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือก
ตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 3  
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- ไมมีการเซาะรองปูนขางกระเบื้อง ซ่ึงจะสงผลใหไมสวยงามและไมปองกันน้ําร่ัว 
เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง(S) สําหรับ  
PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑสูง ซ่ึงตรงกับคะแนน 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลข
แสดงระดับความรุนแรงที่ 7 

• ขั้นตอนมุงครอบขางตามวิธีการมุง จัดระยะครอบขางใหสวยงาม ระยะเทา ๆ กัน ยึดสกรู
กับไมปนลมใหแนน แข็งแรง 
กระบวนการมุงครอบขางตามวิธีการมุง จัดระยะครอบขางใหสวยงาม ระยะเทา ๆ กัน ยึด 

สกรูกับไมปนลมใหแนน แข็งแรงความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือ ครอบไมเรียบซึ่งจะสงผล
ใหน้ํารั่ว,ไมสวยงามเมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมิน
ความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑสูง ซ่ึงตรงกับคะแนน 7 ดังนั้น
ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 7 
 
ตาราง 4.14  แสดงความรุนแรงและผลกระทบของงานหลังคา 

กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

ผลของความลมเหลว 
(Effect) SE

V 

ติดตั้งโครงจันทัน โครงจันทันลอยจากแผนผนัง 
โครงหลังคามีการไหว
ตัว 

5 

ประกอบสวนของโครง
หลังคา  

เหล็กขางรางไมไดระดับ น้ําร่ัว 7 

แนวแปไมตรง ระยะแปไม
ถูกตองตามแบบ 

แนวกระเบื้องไมตรงทั้ง
แนวราบและดิง่ 

3 

ติดตั้งแปบนโครงจันทัน  

แปคูสันมักจะหาง น้ําร่ัว 7 

หัวตะปูโผล ไมสวยงาม 2 

รอยตอเชิงชายอยูในชวงจนัทัน
เดียวกัน 

ไมแข็งแรงและไม
สวยงาม 

3 ติดตั้งไมเชิงชาย และไม
ปนลม 

ระดับหลังไมเชิงชายปนลมไม
ถูกตอง 

ปลายกระเบื้องตกและ
ครอบไมเรียบ 

3 

เตรียมการมุงหลังคา 
การกองกระเบื้องเปนกลุมบน
หลังคา 

หลังคาเกิดการยุบตัว
หรือหลังคาแอน 

2 
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 ติดตั้งรางน้ําสังกะส ี ไมแข็งแรงและไมปองกนัน้าํ น้ําร่ัว 7 

กระเบื้องตรงปนลมไมเปนลอน
ยก 

น้ําร่ัว 7 
เร่ิมมุงหลังคา 

กระเบื้องแถวสุดทายปลายตก ไมสวยงาม 4 

แนวกระเบื้องไมตรง ไมสวยงาม 3 
มุงกระเบื้อง 

พื้นผิวหลังคาไมเรียบ ไมสวยงาม 3 

มุงครอบสัน แนวครอบไมตรง ไมสวยงาม 3 

ปนปูนไมเรียบรอย 
ไมสวยงามและไม
ปองกันน้ํา ร่ัว 

3 

 แตงปูนปน 
ไมมีการเซาะรองปูนขาง
กระเบื้อง 

ไมสวยงามและไม
ปองกัน 
น้ําร่ัว 

7 

 มุงครอบขาง ครอบไมเรียบ น้ําร่ัว,ไมสวยงาม 7 

หมายเหตุ : Sev : Severity  
 
4.3.3 สาเหตุและความถี่ในการเกิด 

• ขั้นตอนยกโครงจันทันขึ้นติดตั้งบนแผนผนัง Precast ตามตําแหนง ยึดใหแนน แข็งแรง 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวท่ีเกิดขึ้นคือ โครงจันทันลอยจากแผนผนังสาเหตุเกิดจาก

ระดับหลังแผนผนังไมเทากัน ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง 
จะเกิดปญหาดังกลาว20-35% ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมิน
ความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEAพบวาตรงกับหมายเลข 8 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลข
แสดงระดับถ่ีระดับที่ 8 

• ขั้นตอนประกอบสวนอื่นของโครงหลังคาใหครบ ยึดสกรูใหครบทุกจุด  
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นคือ เหล็กขางรางไมไดระดับสาเหตุเกิดจาก 

Support ยึดทองรางหาง ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิด
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ปญหาดังกลาว30-50% ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมิน
ความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEAพบวาตรงกับหมายเลข 9 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลข
แสดงระดับถ่ีระดับ 9 

• ขั้นตอนติดตั้งแปบนโครงจันทัน ระยะตามแบบกอสราง หรือตามที่คํานวณเฉลี่ยได 
ยึดสกรูใหครบทุกจุด 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นมี 2 ลักษณะ คือ  

- แนวแปไมตรง ระยะแปไมถูกตองตามแบบ สาเหตุการเกิด 2 สาเหตุ คือ 
 ไมดึงเชือกขณะติดตั้ง ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการ
กอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 10-20 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับ
เกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด 
(O) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึง
เลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 7 

 ไมใชตัวล็อคแป และคลาดเคลื่อนขณะเจาะ ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหา
นั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 5-10 % ซ่ึง
เมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่
ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 6 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 6 

- แปคูสันมักจะหาง สาเหตุเกิดจากชางงานโครงหลังคาทําผิดวิธีการซึ่ง 
ความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 50 % ขึ้นไป 
ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 5 

• ขั้นตอนติดตั้งไมเชิงชาย และไมปนลมตามแบบ ยึดใหแนน แข็งแรง 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นมี 3 ลักษณะ คือ  

- หัวตะปูโผล สาเหตุเกิดจากไมควานรูเจาะเพื่อฝงหัวตะปู ซ่ึงความถี่ในการเกิด 
ปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 20-35 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑ
ประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA พบวาตรง
กับหมายเลข 8 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 8  

- รอยตอเชิงชายอยูในชวงจันทันเดียวกัน สาเหตุเกิดจากขอกําหนดไมชัดเจนซึ่ง 
ความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว   20-35 % 
ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 8 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 8  



 182

- ระดับหลังไมเชิงชายปนลมไมถูกตอง สาเหตุเกิดจากการตรวจสอบระดับและ 
ระยะกอนการติดตั้งซึ่งความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิด
ปญหาดังกลาว 10-20 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมิน
ความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือก
ตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 7 

• ขั้นตอนขนยายกระเบื้องขึ้นไปบนโครงหลังคา เตรียมการมุงหลังคา 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นการกองกระเบื้องเปนกลุมบนหลังคา สาเหตุเกิด

จาก ชางขาดความเขาใจในการวางวัสดุ ซ่ึงความถ่ีในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 
100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว นอยกวา 0.1 %ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตาราง
เกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEAพบวาตรงกับหมายเลข 1 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 1 

• ขั้นตอนติดตั้งรางน้ําสังกะสีใหยึดติดกับโครงหลังคา และผนังคอนกรีตตามตําแหนงตามม
แบบ 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวท่ีเกิดขึ้นไมแข็งแรงและไมปองกันน้ํา สาเหตุเกิดจากชาง

ขาดความเขาใจ ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหา
ดังกลาว 10-20 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ใน
การเกิด (O) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดง
ระดับถ่ีระดับที่ 7 

• ขั้นตอนเริ่มมุงหลังคาจากแถวแรกที่ชายหลังคา ตามกรรมวิธีการมุงหลังคาของผูผลิต ยึด
สกรูกับแปใหครบทุกจุด 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นมี 2 ลักษณะ คือ  

- กระเบื้องตรงปนลมไมเปนลอนยก สาเหตุเกิดจากชางขาดความเขาใจซึ่ง 
ความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว   10-20 % 
ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 7 

- กระเบื้องแถวสุดทายปลายตก สาเหตุเกิดจากไมทําการตรวจสอบกอนติดตั้ง 
ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว   10-20 % 
ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 7 

• ขั้นตอนมุงกระเบื้องแถวตอไป ระยะซอนทับตามขอกําหนด ยึดสกรูแถวเวนแถว 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นมี 2 ลักษณะ คือ  
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- แนวกระเบื้องไมตรง สาเหตุเกิดจากไมจัดแนวและดึงเชือกขณะปูซ่ึงความถี่ 
ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 35-50 % ซ่ึงเมื่อ
เทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ
PFMEAพบวาตรงกับหมายเลข 9 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 9  

- พื้นผิวหลังคาไมเรียบ สาเหตุเกิดจากไมจัดแนวและดึงเชือกขณะปู ซ่ึงความถี่ 
ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว   5-10 % ซ่ึงเมื่อ
เทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 6 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 6 

• ขั้นตอนมุงครอบสันหลังคาตามวิธีการมุง จัดระยะครอบสันใหสวยงาม ระยะเทา ๆ กัน 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นแนวครอบไมตรง สาเหตุเกิดจากไมดึงเชือก

ในขณะติดตั้ง ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหา
ดังกลาว  5-10 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ใน
การเกิด (O) สําหรับ PFMEAพบวาตรงกับหมายเลข 6 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดง
ระดับถ่ีระดับที่ 6 

• ขั้นตอนแตงปูนปนสําหรับมุงครอบสันใหเรียบรอย สวยงาม ปูนไมเลอะกระเบื้อง 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นมี 2 ลักษณะ คือ  

- ปนปูนไมเรียบรอย สาเหตุเกิดจากขาดความละเอียดและตระหนักถึง 
ขั้นตอนการทํา ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหา
ดังกลาว 20-35 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ใน
การเกิด (O) สําหรับ PFMEAพบวาตรงกับหมายเลข 8 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดง
ระดับถ่ีระดับที่ 8  

- ไมมีการเซาะรองปูนขางกระเบื้อง สาเหตุเกิดจากขาดความละเอียดและตระหนัก 
ถึงขั้นตอนการทํา ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหา
ดังกลาว 20-35 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ใน
การเกิด (O) สําหรับ PFMEAพบวาตรงกับหมายเลข 8 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดง
ระดับถ่ีระดับที่ 8  

• ขั้นตอนมุงครอบขางตามวิธีการมุง จัดระยะครอบขางใหสวยงาม ระยะเทา ๆ กัน ยึดสกรู
กับไมปนลมใหแนน แข็งแรง 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นมี 1 ลักษณะ คือ  

- ครอบไมเรียบ สาเหตุเกิดจาก 2 สาเหตุ คือ 
 ปนลมไมไดระดับ ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสราง 
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บาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 20-35 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑ
ประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) 
สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 8 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือก
ตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 8  

 ใสกระเบื้องลนเลยขอบไมปนลม ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา  
ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 20-35 % ซ่ึงเมื่อเทียบ
กับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการ
เกิด (O) สําหรับ PFMEAพบวาตรงกับหมายเลข 8 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจงึ
เลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 8 
 

ตาราง 4.15  แสดงสาเหตุและความถี่ในการเกิดของเสีย 

กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

สาเหตุของความลมเหลว Oc
cur

 

ติดตั้งโครงจันทัน 
โครงจันทันลอยจากแผน
ผนัง 

ระดับหลังแผนผนังไมเทากนั 8 

ประกอบสวนโครงหลังคา เหล็กขางรางไมไดระดับ Support ยึดทองรางหาง 9 

ไมดึงเชือกขณะติดตั้ง 7 
แนวแปไมตรง ระยะแป 
ไมถูกตองตามแบบ ไมใชตัวล็อคแป และ

คลาดเคลื่อนขณะเจาะ 
6 ติดตั้งแปบนโครงจันทัน  

แปคูสันมักจะหาง 
ชางงานโครงหลังคาทําผิด
วิธีการ 

10 

หัวตะปูโผล ไมควานรูเจาะเพื่อฝงหัวตะป ู 8 

รอยตอเชิงชายอยูในชวง
จันทันเดียวกนั 

ขอกําหนดไมชัดเจน 8 
ติดตั้งไมเชิงชาย และไม
ปนลม 
  
  ระดับหลังไมเชิงชาย

ปนลมไมถูกตอง 
การตรวจสอบระดับและระยะ
กอนการติดตั้ง 

7 

 เตรียมการมุงหลังคา 
การกองกระเบื้องเปน
กลุมบนหลังคา 

ชางขาดความเขาใจในการวาง
วัสด ุ

1 
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กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

สาเหตุของความลมเหลว Oc
cur

 

 ติดตั้งรางน้ําสังกะส ี
ไมแข็งแรงและไม
ปองกันน้ํา 

ชางขาดความเขาใจ 7 

กระเบื้องตรงปนลมไม
เปนลอนยก 

ชางขาดความเขาใจ 7 
มุงหลังคา 

กระเบื้องแถวสุดทาย
ปลายตก 

ไมทําการตรวจสอบกอนติดตั้ง 7 

แนวกระเบื้องไมตรง ไมจัดแนวและดึงเชือกขณะป ู 9 
มุงกระเบื้อง 

พื้นผิวหลังคาไมเรียบ ไมจัดแนวและดึงเชือกขณะป ู 6 

มุงครอบสันหลังคา แนวครอบไมตรง ไมดึงเชือกในขณะตดิตั้ง 6 

ปนปูนไมเรียบรอย 
ขาดความละเอียดและ
ตระหนกัถึงขั้นตอนการทํา 

8 
 แตงปูนปน 

ไมมีการเซาะรองปูนขาง
กระเบื้อง 

ขาดความละเอียดและ
ตระหนกัถึงขั้นตอนการทํา 

8 

ปนลมไมไดระดับ 8 
 มุงครอบขางตามวิธีการมุง  ครอบไมเรียบ ใสกระเบื้องลนเลยขอบไม

ปนลม 
8 

หมายเหตุ : Occur : Occurrence  
 
4.3.4 การควบคุมในปจจุบัน 

• ขั้นตอนยกโครงจันทันขึ้นติดตั้งบนแผนผนัง Precast ตามตําแหนง ยึดใหแนน แข็งแรง 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบ  2 ประเภทคือ 
- ใชกลอง Survey เช็คระดับกอนตั้งแผน ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไป

ไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจ
พบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 2 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือก
ตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 2 
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- ใชระดับน้ําจับหลังแผน ในขณะติดตั้ง ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไป
ไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจ
พบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 2 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือก
ตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 2 

• ขั้นตอนประกอบสวนอื่นของโครงหลังคาใหครบ ยึดสกรูใหครบทุกจุด  
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดยโฟรแมน, 

QA ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจสอบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 3 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 3 

• ขั้นตอนติดตั้งแปบนโครงจันทัน ระยะตามแบบกอสราง หรือตามที่คํานวณเฉลี่ยได 
ยึดสกรูใหครบทุกจุด 

จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบ  2 ประเภทคือ 
- เนนย้ําชางและชี้ใหรูถึงผลเสีย สําหรับความลมเหลวแนวแปไมตรง ระยะแปไม

ถูกตองตามแบบ ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ 
(D) ตามตารางเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ 
PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับ
ความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 5 

- ถายรูปพรอมกับเทปวัดระยะกอน สําหรับความลมเหลวแปคูสันมักจะหาง ซ่ึงเมื่อ
เทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับ
หมายเลข 4 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการ
ตรวจพบระดับ 4 

• ขั้นตอนติดตั้งไมเชิงชาย และไมปนลมตามแบบ ยึดใหแนน แข็งแรง 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดยโฟรแมน, 

QA ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจสอบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 5 

• ขั้นตอนขนยายกระเบื้องขึ้นไปบนโครงหลังคา เตรียมการมุงหลังคา 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดยโฟรแมน, 

QA ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการ
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ประเมินความเปนไปไดในการตรวจสอบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 2 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 2 

• ขั้นตอนติดตั้งรางน้ําสังกะสีใหยึดติดกับโครงหลังคา และผนังคอนกรีตตามตําแหนงตามม
แบบ 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน ใหทําการถายรูปขั้นตอนการติดตั้งกอนเสร็จงาน

ซึ่งเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประเมิน
ความเปนไปไดในการตรวจสอบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 5 

• ขั้นตอนเริ่มมุงหลังคาจากแถวแรกที่ชายหลังคา ตามกรรมวิธีการมุงหลังคาของผูผลิต ยึด
สกรูกับแปใหครบทุกจุด 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการตรวจสอบการ

ทํางานวาเปนไปตามคูมือหรือไม ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) 
ตามตารางเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจสอบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับ
หมายเลข 4 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 4 

• ขั้นตอนมุงกระเบื้องแถวตอไป ระยะซอนทับตามขอกําหนด ยึดสกรูแถวเวนแถว 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดยโฟรแมน, 

QA ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจสอบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 7 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 7 

• ขั้นตอนมุงครอบสันหลังคาตามวิธีการมุง จัดระยะครอบสันใหสวยงาม ระยะเทา ๆ กัน 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดยตรวจสอบ

ดวยตาโฟรแมน,QA ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตาราง
เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจสอบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 3 
ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 3 

• ขั้นตอนแตงปูนปนสําหรับมุงครอบสันใหเรียบรอย สวยงาม ปูนไมเลอะกระเบื้อง 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดยใหทําการ

ถายรูปเมื่อเสร็จงาน ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตาราง
เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจสอบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 7 
ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 7 
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• ขั้นตอนมุงครอบขางตามวิธีการมุง จัดระยะครอบขางใหสวยงาม ระยะเทา ๆ กัน ยึดสกรู
กับไมปนลมใหแนน แข็งแรง 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดยตรวจสอบ

ดวยโฟรแมน,QA ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตาราง
เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจสอบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 5 
ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 5 
 
ตาราง 4.16  แสดงความสามารถในการตรวจจับงานหลังคา 

กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

การตรวจจับความลมเหลว De
tec

t 

ใชกลอง Survey เช็คระดับ
กอนตั้งแผน 

2 
ติดตั้งโครงจันทัน 
  

โครงจันทันลอยจากแผน
ผนัง 
  

ใชระดับน้ําจับหลังแผน 
ในขณะติดตั้ง 

2 

ประกอบโครงหลังคา เหล็กขางรางไมไดระดับ ตรวจสอบโดย FM,QA 3 

ตรวจสอบโดยขึ้นไปวัดของ
FM,QA 

5 แนวแปไมตรง  
ระยะแปไมถูกตองตามแบบ 

ไมมี 10 ติดตั้งแปบนโครงจันทัน  

แปคูสันมักจะหาง 
ถายรูปพรอมกับเทปวัดระยะ
กอน 

4 

หัวตะปูโผล ไมมี 10 

รอยตอเชิงชายอยูในชวง
จันทันเดียวกนั 

ตรวจสอบดวยตาFM,QA 5 
ติดตั้งไมเชิงชาย และไม
ปนลม 
  
  ระดับหลังไมเชิงชายปนลม

ไมถูกตอง 
ตรวจสอบโดยFM,QA 5 

 เตรียมการมุงหลังคา 
การกองกระเบื้องเปนกลุม
บนหลังคา 

ตรวจสอบโดยFM,QA 2 

 ติดตั้งรางน้ําสังกะส ี
ไมแข็งแรงและไมปองกนั
น้ํา 

ใหทําการถายรูปขั้นตอนการ
ติดตั้งกอนเสรจ็งาน 

5 



 

ม

ม

 

ม

 
  

 

หมายเหต
 
4.3.5

เส
แล
ของเส
เส

189

กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

การตรวจจับความลมเหลว De
tec

t 

 

กระเบื้องตรงปนลมไมเปน 
ลอนยก 

ตรวจสอบการทํางานวา
เปนไปตามคูมอืหรือไม 

4 
ุงหลังคา 

กระเบื้องแถวสุดทายปลาย
ตก 

ตรวจสอบการทํางานหลัง
การติดตั้ง 

2 

ุงกระเบื้อง  แนวกระเบื้องไมตรง ตรวจสอบโดยFM,QA 7 

มุงกระเบื้องแถวตอไป 
ระยะซอนทับตาม
ขอกําหนด ยึดสกรูแถวเวน
แถว 

พื้นผิวหลังคาไมเรียบ ตรวจสอบโดยFM,QA 7 

ุงครอบสันหลังคา  แนวครอบไมตรง ตรวจสอบดวยตาFM,QA 3 

ปนปูนไมเรียบรอย 
ใหทําการถายรูปเมื่อเสร็จ
งาน 

7 
แตงปูนปน 

ไมมีการเซาะรองปูนขาง
กระเบื้อง 

ใหทําการถายรูปเมื่อเสร็จ
งาน 

7 

ตรวจสอบโดยFM,QA 5 
มุงครอบขาง ครอบไมเรียบ 

ทดลองครอบและแกไขหนา
งาน 

5 

ุ : Detect : Detection  

 การคํานวณคา RPN 
 หลังจากทีมผูเชี่ยวชาญไดทราบระดับความรุนแรง (Severity) ที่เกิดจากผลกระทบของของ
ีย ความถี่ในการเกิด (Occurrence) รวมทั้งความสามารถในการตรวจจับ (Detection) ในปจจุบัน
วจึงนํามาคํานวณหาคาตัวเลขที่แสดงถึงระดับความรุนแรง (Risk Priority Number) ที่เกิดจาก

ียดังกลาวมาขางตน เพื่อนําขอมูลในการพิจารณากําหนดเกณฑในการปรับปรุงเพื่อลดของ
ียตอไ 
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 4.18  แสดงคา RPN ของงานหลังคา 
กระบวนการ/สวน

งาน 
ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) SE

V สาเหตุของความ
ลมเหลว Oc

cur
 

De
tec

tio
n 

RP
N 

ิดตั้งโครงจันทัน 
โครงจันทันลอยจาก
แผนผนัง 

5 
ระดับหลังแผนผนังไม
เทากัน 

8 2 80 

ังคาใหครบ ยึดสก
ูใหครบทุกจดุ 

เหล็กขางรางไมได
ระดับ 

7 Support ยึดทองรางหาง 9 3 189 

3 ไมดึงเชือกขณะติดตั้ง 7 5 105 แนวแปไมตรง ระยะ
แปไมถูกตองตามแบบ 
  3 

ไมใชตัวล็อคแปและ
คลาดเคลื่อนขณะเจาะ 

6 10 180 
ิดตั้งแปบนโครง
ันทัน  

แปคูสันมักจะหาง 7 
ชางงานโครงหลังคาทํา
ผิดวิธีการ 

10 4 280 

หัวตะปูโผล 2 
ไมควานรูเจาะเพื่อฝง
หัวตะป ู

8 10 160 

รอยตอเชิงชายอยู
ในชวงจันทันเดียวกัน 

3 ขอกําหนดไมชัดเจน 8 5 120 ิดตั้งไมเชิงชาย และ
ปนลม  

ระดับหลังไมเชิงชาย
ปนลมไมถูกตอง 

3 
การตรวจสอบระดับ
และระยะกอนการ
ติดตั้ง 

7 5 105 

ียมการมุงหลังคา 
การกองกระเบื้องเปน
กลุมบนหลังคา 

2 
ชางขาดความเขาใจใน
การวางวัสด ุ

1 2 4 

ติดตั้งรางน้ําสงักะส ี
ไมแข็งแรงและ 
ไมปองกันน้ํา 

7 ชางขาดความเขาใจ 7 5 245 

กระเบื้องตรงปนลมไม
เปนลอนยก 

7 ชางขาดความเขาใจ 7 4 196 
ุงหลังคา 

กระเบื้องแถวสุดทาย 
ปลายตก 

4 
ไมทําการตรวจสอบ
กอนติดตั้ง 

7 2 56 
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กระบวนการ/สวน
งาน 

ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) SE

V สาเหตุของความ
ลมเหลว Oc

cur
 

De
tec

tio
n 

RP
N 

แนวกระเบื้องไมตรง 3 
ไมจัดแนวและดึงเชือก
ขณะป ู

9 7 189 
ุงกระเบื้อง 

พื้นผิวหลังคาไมเรียบ 3 
ไมจัดแนวและดึงเชือก
ขณะป ู

6 7 126 

ุงครอบสัน แนวครอบไมตรง 3 
ไมดึงเชือกในขณะ
ติดตั้ง 

6 3 54 

ปนปูนไมเรียบรอย 3 
ขาดความละเอียดและ
ตระหนกัถึงขั้นตอน
การทํา 

8 7 168 

แตงปูนปน 
ไมมีการเซาะรองปูน
ขางกระเบื้อง 

7 
ขาดความละเอียดและ
ตระหนกัถึงขั้นตอน
การทํา 

8 7 392 

7 ปนลมไมไดระดับ 8 5 280 
มุงครอบขาง ครอบไมเรียบ 

  
7 

ใสกระเบื้องลนเลยขอบ
ไมปนลม 

8 5 280 

บันทึกขอมูลลงPFMEA 



 192 

ตารางที่ 4.18 PFMEA งานหลังคา 
กระบวนการ/ 
สวนงาน 

ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) Effect SE

V สาเหตุของความลมเหลว Oc
cur

 การปองกันความ
ลมเหลว 

การตรวจจับความ
ลมเหลว De

tec
tio

n 

RP
N 

โครงจันทันลอยจากแผนผนัง 
โครงหลังคามีการ
ไหวตัว 5 

ระดับหลังแผนผนังไม
เทากัน 8 

ทําระดับแผนใหได
ในระหวางติดตั้ง 

ใชกลอง Survey เช็ค
ระดับกอนตั้งแผน 2 80 

ติดตั้งโครงจันทัน 
    5   8   

ใชระดับน้ําจับหลัง
แผน ในขณะติดตั้ง 2 80 

ประกอบโครง
หลังคา เหล็กขางรางไมไดระดับ น้ํารั่ว 7 Support ยึดทองรางหาง 9 กําหนดแบบ 

ตรวจสอบโดย 
FM,QA 3 189 

3 ไมดึงเชือกขณะติดตั้ง 7 เนนย้ําชางและชี้ใหรู
ถึงผลเสีย 

ตรวจสอบโดยขึ้นไป
วัดของFM,QA 

5 105 
แนวแปไมตรง ระยะแปไม
ถูกตองตามแบบ 

แนวกระเบื้องไมตรง
ทั้งแนวราบและดิ่ง 

3 
ไมใชตัวล็อคแปและ
คลาดเคลื่อนขณะเจาะ 6 เพิ่มทักษะของชาง ไมมี 10 180 

ติดตั้งแปบนโครง
จันทัน  

แปคูสันมักจะหาง น้ํารั่ว 7 ชางงานโครงหลังคาทํา
ผิดวิธีการ 

10 ตองแกไขแบบ ถายรูปพรอมกับเทป
วัดระยะกอน 

4 280 

หัวตะปูโผล ไมสวยงาม 2 
ไมควานรูเจาะเพื่อฝงหัว
ตะปู 8 

กําหนดวัสดุยึดและ
ขั้นตอนการติดตั้ง ไมมี 10 160 

ติดตั้งไมเชิงชาย 
และไมปนลม  

รอยตอเชิงชายอยูในชวงจันทัน
เดียวกัน 

ไมแข็งแรงและไม
สวยงาม 3 ขอกําหนดไมชัดเจน 8 

กําหนดขอกําหนดให
ชัดเจน 

ตรวจสอบดวยตา
FM,QA 

5 
120 
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กระบวนการ/ 
สวนงาน 

ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) Effect SE

V สาเหตุของความลมเหลว Oc
cur

 การปองกันความ
ลมเหลว 

การตรวจจับความ
ลมเหลว De

tec
tio

n 

RP
N 

ระดับหลังไมเชิงชายปนลมไม
ถูกตอง 

ปลายกระเบื้องตก
และครอบไมเรียบ 3 

การตรวจสอบระดับและ
ระยะกอนการติดตั้ง 7 ดูคูมือการติดตั้ง 

ตรวจสอบโดย
FM,QA 5 105 

 เตรียมการมุง
หลังคา 

การกองกระเบื้องเปนกลุมบน
หลังคา 

หลังคาเกิดการยุบตัว
หรือหลังคาแอน 

2 
ชางขาดความเขาใจใน
การวางวัสดุ 

1 
กําหนดการกองวัสดุ
โดยมีเงื่อนไขตางๆ 

ตรวจสอบโดย
FM,QA 

2 4 

 ติดตั้งรางน้ํา 
สังกะสี 

ไมแข็งแรงและไมปองกันน้ํา น้ํารั่ว 7 ชางขาดความเขาใจ 7 
อบรมและดูคูมือ
พรอมทั้งศึกษา Detail 
แบบ 

ใหทําการถายรูป
ขั้นตอนการติดตั้ง
กอนเสร็จงาน 

5 245 

กระเบื้องตรงปนลมไมเปน
ลอนยก 

น้ํารั่ว 7 ชางขาดความเขาใจ 7 ดูคูมือและจัดอบรม 
ตรวจสอบการทํางาน
วาเปนไปตามคูมือ
หรือไม 

4 196 

มุงหลังคา 

กระเบื้องแถวสุดทายปลาย ไมสวยงาม 4 ไมทําการตรวจสอบกอน
ติดตั้ง 

7 
ตรวจสอบกอนการ
ติดตั้งใหเปนตาม
ขอกําหนดในคูมือ 

ตรวจสอบการทํางาน
หลังการติดตั้ง 

2 56 

แนวกระเบื้องไมตรง ไมสวยงาม 3 
ไมจัดแนวและดึงเชือก
ขณะปู 9 

เนนย้ําใหดึงเชือกและ
จัดแนวกอนปู 

ตรวจสอบโดย
FM,QA 7 189 

มุงกระเบื้อง 
พื้นผิวหลังคาไมเรียบ ไมสวยงาม 3 

ไมจัดแนวและดึงเชือก
ขณะปู 6 

เนนย้ําใหดึงเชือกและ
จัดแนวกอนปู 

ตรวจสอบโดย
FM,QA 7 126 

มุงครอบสัน แนวครอบไมตรง ไมสวยงาม 3 ไมดึงเชือกในขณะติดตั้ง 6 
ทําการดึงเชือกและมี
คนเล็งแนวขางลาง 

ตรวจสอบดวยตา
FM,QA 

3 
54 
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กระบวนการ/ 
สวนงาน 

ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) Effect SE

V สาเหตุของความลมเหลว Oc
cur

 การปองกันความ
ลมเหลว 

การตรวจจับความ
ลมเหลว De

tec
tio

n 

RP
N 

ปนปูนไมเรียบรอย ไมสวยงามและไม
ปองกันน้ํารั่ว 

3 
ขาดความละเอียดและ
ตระหนักถึงขั้นตอนการ
ทํา 

8 อบรมและกําชับ ใหทําการถายรูปเมื่อ
เสร็จงาน 

7 168 

แตงปูนปน 
ไมมีการเซาะรองปูนขาง
กระเบื้อง 

ไมสวยงามและไม
ปองกันน้ํารั่ว 

7 
ขาดความละเอียดและ
ตระหนักถึงขั้นตอนการ
ทํา 

8 อบรมและกําชับ ใหทําการถายรูปเมื่อ
เสร็จงาน 

7 392 

7 ปนลมไมไดระดับ 8 อบรมและศึกษาคูมือ ตรวจสอบโดย
FM,QA 

5 280 
 มุงครอบขาง 

ครอบไมเรียบ 
  

น้ํารั่ว,ไมสวยงาม 
  

7 
ใสกระเบื้องลนเลยขอบ
ไมปนลม 8 อบรมและศึกษาคูมือ 

ทดลองครอบและ
แกไขหนางาน 5 280 
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4.4 งานปารเกและบัวเชิงผนัง 
 งานปารเกและบัวเชิงผนังเปนงานที่มีความสําคัญเนื่องจากเปนงานที่สามารถเห็นไดอยาง
ชัดเจนเมื่อเขาไปในตัวบาน ปญหาดานคุณภาพที่พบอยูบอยครั้งคือ ผิวเปนคลื่น ยูริเทนไมเงา ขัดผิว
เปนรอย เปนตน 
4.4.1 กระบวนการของงานปารเกและบัวเชิงผนัง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 - ไดขนาด 
 - สีสม่ําเสมอ 
 - ไมมีรอยน้ําปูนที่ไมปารเก 
 - ไมบิ่น,แตก,หรือมีตาไม 

ตรวจดูคุณภาพไมปารเกวา
ไดตามสเปก  

ไมปารเก

ตรวจดูสภาพพื้นผิวหอง  

 - ไมมีฝุน 
 - ไมชื้น 
 - ไดระดับ (+ ไมเกิน2.5 มม.)  

ตรวจดูงานอื่นๆที่ตองเสร็จกอน  

 - งานระบบ(เดินทอ) 
 - งานวงกบ 
 - งานJoint  

วัดและขึงเอ็นเพื่อกําหนดจุดเริ่มปู  

ทากาวบนพื้นใหท่ัวเปนสวน ๆ เรียงไมปารเก
ตามลวดลายตามแบบ ตองเลือกใหสีไม
กลมกลืนกันทั้งหอง ท่ีขอบหองใหเวนไว เพื่อ
ตัดชิ้นปารเกมาประกอบใหเต็ม  อัดไมใหแนน 
ใหรอยตอช้ินปารเกแนบสนิท 

 - ไมเปนแองโดยเฉพาะบริเวณขอบผนัง 
 - มุมปารเกเขาไม 45 องศา 
 - มีรองหางระหวางไมปารเก ไมเกิน 1 มม. 
 - รองหางระหวางผนงักับปารเกไมเกิน 5 มม.  

ท้ิงใหกาวแหงสนิท 

ขัดผิวดวยเครื่องขัดใหเรียบ เนียน จุดท่ีติดแนว
ผนัง ใหใชเครื่องขัดขนาดเล็ก หรือใชมือขัด 

 - ไมมีรอยฆอนที่ไมปารเก 
 - ขัดปารเกไดเรียบ เหรียญสามารถกลิ้งได 

อุด โปวรอยตอช้ินไม และขัดใหเรียบรอย  - ไมเห็นรอยหัวตะปูทีไ่มปารเก  

ทําความสะอาดผิวปารเก

ทายูริเทนใหท่ัว ครบตามจํานวนชั้นที่กําหนด 

ทําความสะอาดพื้นที่ทํางาน 

 - ผิวยูริเทนเปนมัน เงา ไมดาง  
 - ไมมีฟองอากาศ  
 - ไมเปนรอยแปรง หรือเย้ิม 
 - สีไมกลมกลืนกันทั้งหอง  

 - ไมเลอะงานอื่น 
 - เก็บเศษวัสดุและอุปกรณเรียบรอย  

 - ปารเกรอนทั้งหมดไมเกิน 3 แผน  

รูปที่ 4.5  ขั้นตอน
การทํางานของงาน
ปารเก 
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4.4.2  ลักษณะของของเสีย (Failure Mode)  ผลกระทบ (Effect) และความรุนแรง (Severity) 
 ท่ีเกิดขึ้นจากของเสีย 

• ขั้นตอนการตรวจดูงานอื่นท่ีตองเสร็จกอน 
กระบวนการตรวจดูงานอื่นที่ตองเสร็จกอน ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือ 

ไมเรียบรอย ไมปารเกเสียหายเนื่องจากผลกระทบจากงานกอนหนาที่ไมเสร็จ ซ่ึงจะสงผลใหตองร้ือ
ทําใหม เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง 
(S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑสูงมาก ซ่ึงตรงกับคะแนน 8 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 8 

• ขั้นตอนตรวจดูสภาพผิวหอง 
กระบวนการตรวจดูสภาพผิวหอง ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือ 

ปารเกรอน เปนแอง เคาะแลวมีเสียงดัง ซ่ึงจะสงผลใหตองร้ือจุดที่รอนและซอม เมื่อเปรียบเทียบกับ
เกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวา
ความรุนแรงอยูในเกณฑต่ํา ซ่ึงตรงกับคะแนน 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับ
ความรุนแรงที่ 5 

• ขั้นตอนตรวจดูคุณภาพไมปารเก 
กระบวนการตรวจดูคุณภาพไมปารเก ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นได  

3 ลักษณะ คือ  
- สีไมสม่ําเสมอ ลายไมไมสวย ซ่ึงจะสงผลใหตองทําการยอมสีใหกลมกลืน 

เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง(S) สําหรับ  
PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑต่ํามาก ซ่ึงตรงกับคะแนน 4 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือก
ตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 

- ขนาดปารเกไมสม่ําเสมอ ซ่ึงจะสงผลใหแนวไมตรง ดูไมเรียบรอย 
เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง(S) สําหรับ  
PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑเล็กนอย ซ่ึงตรงกับคะแนน 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือก
ตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 3 

- มีรองหางระหวางไมปารเกเกิน 1 มม. ซ่ึงจะสงผลใหรองกวางดูไมสวยงาม 
เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง(S) สําหรับ  
PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑต่ํามาก ซ่ึงตรงกับคะแนน 4 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือก
ตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 

• ขั้นตอนวัดและขึงเอ็นเพื่อวางแนว 
กระบวนการวัดและขึงเอ็นเพื่อวางแนว ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือ 
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แนวลายปารเกไมตรง ดูไมเรียบรอย ซ่ึงจะสงผลใหดูไมสวยงาม เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมิน
ความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยู
ในเกณฑเล็กนอย ซ่ึงตรงกับคะแนน 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรง
ที่ 3 

• ขั้นตอนทากาวและปูปารเกตามตําแหนงท่ีกําหนดจนครบทั้งชั้น 
กระบวนการตรวจดูคุณภาพไมปารเก ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นได  

5 ลักษณะ คือ  
- แนวลายปารเกไมตรง ดูไมเรียบรอย ซ่ึงจะสงผลใหดูไมสวยงาม เมื่อเปรียบเทียบ 

กับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  
พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑเล็กนอย ซ่ึงตรงกับคะแนน 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลข
แสดงระดับความรุนแรงที่ 3 

- ทากาวไมถูกวิธี ซ่ึงจะสงผลใหปารเกรอนเมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความ 
รุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูใน
เกณฑต่ํา ซ่ึงตรงกับคะแนน 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 5 

- ใชกาวไมไดคุณภาพ ซ่ึงจะสงผลใหปารเกรอนเมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑ 
ประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความ
รุนแรงอยูในเกณฑต่ํา ซ่ึงตรงกับคะแนน 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความ
รุนแรงที่ 5 

- มีรองหางระหวางไมปารเกเกิน 1 มม. ซ่ึงจะสงผลใหรองกวางดูไมสวยงาม 
เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง(S) สําหรับ  
PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑต่ํามาก ซ่ึงตรงกับคะแนน 4 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือก
ตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 

- มีรองหางระหวางผนังกับไมปารเกเกิน 5 มม. ซ่ึงจะสงผลใหรองกวางดูไม 
สวยงามเมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง 
(S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑต่ํามาก ซ่ึงตรงกับคะแนน 4 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 

• ขั้นตอนติดตั้งไมปดหัวปารเก ตามตําแหนงตางๆ  
กระบวนการติดตั้งไมปดหัวปารเก ตามตําแหนงตางๆ ความลมเหลวที่สามารถ 

เกิดขึ้นไดคือเหลือเศษเล็ก ๆ บริเวณธรณีประตู ซ่ึงจะสงผลใหไมสวยงาม และหลุดรอนงาย เมื่อ
เปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  
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PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑต่ํามาก ซ่ึงตรงกับคะแนน 4 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือก
ตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 

• ขั้นตอนทิ้งใหกาวแหงสนิท 
กระบวนการทิ้งใหกาวแหงสนิทความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นได  

3 ลักษณะ คือ  
- ไมปารเกเคล่ือนตัว ซ่ึงจะสงผลใหปารเกรอน เสียแนว เมื่อเปรียบเทียบกับ 

เกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวา
ความรุนแรงอยูในเกณฑเล็กนอย ซ่ึงตรงกับคะแนน 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดง
ระดับความรุนแรงที่ 3 

- ไมปารเกดางจากน้ํา ซ่ึงจะสงผลใหปารเกเสีย ทําสีไมสวย เมื่อเปรียบเทียบ 
กับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  
พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑสต่ํามาก ซ่ึงตรงกับคะแนน 4 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลข
แสดงระดับความรุนแรงที่ 4 

- กาวไมแหง ซ่ึงจะสงผลใหปารเกหลุด เสียแนวตอนขัด เมื่อเปรียบเทียบ 
กับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  
พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑเล็กนอย ซ่ึงตรงกับคะแนน 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลข
แสดงระดับความรุนแรงที่ 3 

• ขั้นตอนการขัดผิวปารเกดวยเคร่ืองขัด  
กระบวนการขัดผิวปารเกดวยเครื่องขัดความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นได  

3 ลักษณะ คือ  
- ผิวเปนคล่ืน ซ่ึงจะสงผลใหไมสวยงาม ตองขัดใหม เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑ 

ประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความ
รุนแรงอยูในเกณฑต่ํามาก ซ่ึงตรงกับคะแนน 4 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความ
รุนแรงที่ 4 

- ผิวขัดเปนรอย ซ่ึงจะสงผลใหไมสวยงาม ตองขัดใหม เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑ 
ประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความ
รุนแรงอยูในเกณฑต่ํามาก ซ่ึงตรงกับคะแนน 4 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความ
รุนแรงที่ 4 

- ขัดไมทั่วถึงบริเวณมุมและขาวงกบ ทําใหเปนแอง ซ่ึงจะสงผลใหไมสวยงาม วาง 
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ตูโตะแลวโยก เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความ
รุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑเล็กนอย ซ่ึงตรงกับคะแนน 3 ดังนั้น
ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 3 

• ขั้นตอนการติดตั้งบัวเชิงผนัง  
กระบวนการขัดติดตั้งบัวเชิงผนัง ดวยเครื่องขัดความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นได  

3 ลักษณะ คือ  
- เกิดชองหางระหวางพื้นปารเกกับไมบัว ซ่ึงจะสงผลใหงานดูไมประณีต 

เรียบรอย เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง 
(S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑต่ํามาก ซ่ึงตรงกับคะแนน 4 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 

- ผิวบัว,สีไมเรียบสวย ซ่ึงจะสงผลใหงานดูไมประณีตเรียบรอยเมื่อเปรียบเทียบ 
กับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  
พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑปานกลาง ซ่ึงตรงกับคะแนน 6 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลข
แสดงระดับความรุนแรงที่ 6 

- ไมบัวผิดรูป ซ่ึงจะสงผลใหงานดูไมสวยงาม เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑ 
ประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความ
รุนแรงอยูในเกณฑต่ํามาก ซ่ึงตรงกับคะแนน 4 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความ
รุนแรงที่ 4 

• ขั้นตอนการอุดโปวรอยตอตาง ๆ   
กระบวนการอุดโปวรอยตอตาง ๆ   ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือ ยาแนวไม 

ดี, ไมตรงระหวางลิ้นปารเก และบัวเชิงผนัง ซ่ึงจะสงผลใหงานดูไมประณีตเรียบรอย เมื่อ
เปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  
PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑเล็กนอย ซ่ึงตรงกับคะแนน 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือก
ตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 3 

• ขั้นตอนทายูริเทนพื้นปารเก  
กระบวนการทายูริเทนพื้นปารเก  ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นได 2 ลักษณะ คือ  
- ยูริเทนไมเงา ซ่ึงจะสงผลใหไมสวยงาม เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมิน 

ความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยู
ในเกณฑปานกลาง ซ่ึงตรงกับคะแนน 6 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความ
รุนแรงที่ 6 

- ผิวยูริเทนไมเรียบ เยิ้ม และ มีฟองอากาศ ซ่ึงจะสงผลใหไมสวยงามและผิว 
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ปารเกสาก เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง 
(S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑเล็กนอย ซ่ึงตรงกับคะแนน 3 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 3 

• ขั้นตอนทําความสะอาดพื้นท่ีทํางาน 
กระบวนการทําความสะอาดพื้นที่ทํางาน ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือ ฝุนเลอะงานอื่นๆ
ซ่ึงจะสงผลใหไมเรียบรอย ตองทําความสะอาดงานอื่นใหม เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความ
รุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูใน
เกณฑเล็กนอย ซ่ึงตรงกับคะแนน 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 3 
 
ตารางที่ 4.19 แสดงความรุนแรงและผลกระทบของงานปารเก 

กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

ผลของความลมเหลวที่
นาจะเปนไปได(Effect) SE

V 

ตรวจดูงานอื่นที่ตอง
เสร็จกอน 

ตองร้ือทําใหม ไมเรียบรอย ไมปารเก
เสียหาย 

8 

ตรวจดูสภาพผิวหอง 
ปารเกรอน เปนแอง เคาะแลวมีเสียง
ดัง 

ร้ือจุดที่รอนและซอม 5 

สีไมสม่ําเสมอ ลายไมไมสวย ตองยอมสีใหกลมกลืน 4 

ขนาดปารเกไมสม่ําเสมอ แนวไมตรง ดไูมเรียบรอย 3 ตรวจดูคณุภาพไมปารเก 
มีรองหางระหวางไมปารเกเกิน 1 
มม. รองกวางดูไมสวยงาม 4 

วัดและขึงเอ็นเพื่อวาง
แนว 

แนวลายปารเกไมตรง ดูไมเรียบรอย ดูไมสวยงาม 3 

แนวลายปารเกไมตรง ดูไมเรียบรอย ดูไมสวยงาม 3 

ทากาวไมถูกวธีิ ปารเกรอน 5 

ใชกาวไมไดคณุภาพ ปารเกรอน 5 

ทากาวและปูปารเก  
  

มีรองหางระหวางไมปารเกเกิน 
1 มม. รองกวางดูไมสวยงาม 4 
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กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

ผลของความลมเหลวที่
นาจะเปนไปได(Effect) SE

V 

มีรองหางระหวางผนังกับไมปารเก
เกิน 5 มม. รองกวางดูไมสวยงาม 4 

ติดตั้งไมปดหัวปารเก  เหลือเศษเล็ก ๆ บริเวณธรณีประตู ไมสวยงาม และหลุดรอน 4 

ไมปารเกเคล่ือนตัว ปารเกรอน เสียแนว 3 

ไมปารเกดางจากน้ํา ปารเกเสีย ทําสีไมสวย 4 ทิ้งใหกาวแหงสนิท 

กาวไมแหง 
ปารเกหลุด เสียแนวตอน
ขัด 

3 

ผิวเปนคล่ืน ไมสวยงาม ตองขัดใหม 4 

ผิวขัดเปนรอย ไมสวยงาม ตองขัดใหม 4 ขัดผิวปารเก 

ขัดไมทั่วถึงบริเวณมุมและขาวงกบ 
ทําใหเปนแอง 

ไมสวยงาม วางตูโตะแลว
โยก 

3 

เกิดชองหางระหวางพื้นปารเกกบัไม
บัว 

งานดูไมปราณีตเรียบรอย 4 

ผิวบัว,สีไมเรียบสวย งานดูไมปราณีตเรียบรอย 6 ติดตั้งบัวเชิงผนัง  

ไมบัวผิดรูป งานดูไมสวยงาม 4 

อุดโปวรอยตอช้ินไม ยาแนวไมดี, ไมตรงระหวางลิ้นปาร
เก และบัวเชิงผนัง 

งานดูไมปราณีตเรียบรอย 3 

ยูริเทนไมเงา ไมสวยงาม 6 
ทายูริเทนพื้นปารเก  

ผิวยูริเทนไมเรียบ เยิ้ม และ มี
ฟองอากาศ 

ไมสวยงามและผิวปารเก
สาก 

3 

ทําความสะอาดพื้นที ่ ฝุนเลอะงานอื่นๆ ไมเรียบรอย ทําใหม  3 

หมายเหตุ : Sev : Severity  
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4.4.3  สาเหตุและความถี่ในการเกิดของเสีย 
• ขั้นตอนการตรวจดูงานอื่นท่ีตองเสร็จกอน 

ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นคือ ไมเรียบรอย ไมปารเกเสียหาย สาเหตุเกิด 
จากไมเช็คงานกอนติดตั้ง ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะ
เกิดปญหาดังกลาว 0.2-0.1 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมิน
ความถี่ในการเกิด (O) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 2 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลข
แสดงระดับถ่ีระดับที่ 2  

• ขั้นตอนตรวจดูสภาพผิวหอง 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นคือ ปารเกรอน เปนแอง เคาะแลวมีเสียงดัง 

สาเหตุเกิดไมเช็คระดับพื้นวาเปนแองหรือเปลากอน ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการ
กอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 10-20 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตาม
ตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับPFMEA  พบวาตรงกับหมายเลข 7 ดังนั้น
ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 7  

• ขั้นตอนตรวจดูคุณภาพไมปารเก 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นมี 2 ลักษณะ คือ  
- สีไมสม่ําเสมอ ลายไมไมสวย สาเหตุเกิดจากไมคัดสีเนื้อไมกอนเขาปูซ่ึง 

ความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลังหลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 10-20 % 
ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ
PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 7 

-   ขนาดปารเกไมสม่ําเสมอ สาเหตุเกิดจากไมควบคุมคุณภาพไมปารเกกอน 
ติดตั้ง ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลังหลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 
5-10 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) 
สําหรับPFMEAพบวาตรงกับหมายเลข 6 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 6 

- มีรองหางระหวางไมปารเกเกิน 1 มม. สาเหตุเกิดจากลิ้นปารเกไมไดขนาด  
ทําใหเขาล้ินไมสนิทติดตั้ง ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะ
เกิดปญหาดังกลาว 0.2-0.5 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมิน
ความถี่ในการเกิด (O) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลข
แสดงระดับถ่ีระดับที่ 3 

• ขั้นตอนวัดและขึงเอ็นเพื่อวางแนว 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นคือ แนวลายปารเกไมตรง ดูไมเรียบรอย 
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สาเหตุเกิดจากดึงแนวไมตึง หรือ ไมไดดึงแนว ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสราง
บาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 20-35 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตาราง
เกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 8 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 8 

• ขั้นตอนทากาวและปูปารเกตามตําแหนงท่ีกําหนดจนครบทั้งชั้น 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นมี 5 ลักษณะ คือ  
- แนวลายปารเกไมตรง ดูไมเรียบรอย สาเหตุเกิดจากการเคลื่อนตัวของปารเก 

ขณะปูความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว  
5-10% ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) 
สําหรับPFMEAพบวาตรงกับหมายเลข 6 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 6 

- ทากาวไมถูกวิธี สาเหตุเกิดจากการทากาวไมเพียงพอความถี่ในการเกิดปญหานั้น 
พบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 0.2-0.5 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมิน
ความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับ
หมายเลข 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 3 

- ใชกาวไมไดคุณภาพ สาเหตุเกิดจากการไมไดกําหนดคุณภาพของกาวความถี่ 
ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 1-5 % ซ่ึงเมื่อเทียบ
กับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับPFMEA
พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 5 

- มีรองหางระหวางไมปารเกเกิน 1 มม. สาเหตุเกิดจากการชางปูไมประณีต 
เพียงพอความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 
 5-10% ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) 
สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 6ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 6 

- มีรองหางระหวางผนังกับไมปารเกเกิน 5 มม. สาเหตุเกิดจากการชางปูไม 
ประณีตเพียงพอ ความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหา
ดังกลาว 1-5 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการ
เกิด (O) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ี
ระดับที่ 5 

• ขั้นตอนติดตั้งไมปดหัวปารเก ตามตําแหนงตางๆ  
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นคือ เหลือเศษเล็ก ๆ บริเวณธรณีประตูสาเหตุ 

เกิดจากไมเช็คระยะกอนติดตั้ง ซ่ึงความถ่ีในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง 
จะเกิดปญหาดังกลาว 35-50 %  ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการ
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ประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 9 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึง
เลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 9 

• ขั้นตอนทิ้งใหกาวแหงสนิท 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นมี 3 ลักษณะ คือ  
- ไมปารเกเคล่ือนตัว สาเหตุเกิดจากการไมปารเกบิด โกงตัวจากแดด ซ่ึง 

ความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 5- 10 % ซ่ึง
เมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ
PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 6 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 6 

- ไมปารเกดางจากน้ํา สาเหตุเกิดจากการไมไดปดหนาตางกันฝน หรือ หลังคา 
ร่ัว ซ่ึงความถ่ีในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 1-5 % 
ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ
PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 5 

- กาวไมแหง สาเหตุเกิดจากการทิ้งชวงเวลาไมนานพอ ซ่ึงความถี่ในการเกิด 
ปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 1-5 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑ
ประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับPFMEA พบวาตรง
กับหมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 5 

• ขั้นตอนการขัดผิวปารเกดวยเคร่ืองขัด 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นมี 3 ลักษณะ คือ  
- ผิวเปนคล่ืน สาเหตุเกิดจากการใชเครื่องขัดไมตอเนื่อง ซ่ึงความถี่ในการเกิด 

ปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 35-50 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑ
ประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับPFMEA พบวาตรง
กับหมายเลข 9 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 9 

- ผิวขัดเปนรอย มีสาเหตุจาก 2 สาเหตุคือ 
 กระดาษทรายของเครื่องขัดไมเหมาะสม (หยาบไปหรือมีวัสดุไปติดอยู 

ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิด
ปญหาดังกลาว 35-50 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตาราง
เกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับ
หมายเลข 9 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 9 
 การทํางานอื่น ๆ มาทําใหเสียหาย 

ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิด
ปญหาดังกลาว 10-20 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตาราง
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เกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับ
หมายเลข 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 7 

- ขัดไมทั่วถึงบริเวณมุมและขาวงกบ ทําใหเปนแอง สาเหตุเกิดจากเปนซอกเล็ก ๆ  
ทําใหเครื่องมือเขาไมถึง ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิด
ปญหาดังกลาว 50 % ขึ้นไป ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมิน
ความถี่ในการเกิด (O) สําหรับPFMEA  พบวาตรงกับหมายเลข 10 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือก
ตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 10 

• ขั้นตอนการติดตั้งบัวเชิงผนัง  
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นมี 3 ลักษณะ คือ  
- เกิดชองหางระหวางพื้นปารเกกับไมบัว สาเหตุเกิดจากความเรียบของบัวและ 

ระดับพื้นปารเก ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหา
ดังกลาว 20-35 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ใน
การเกิด (O) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 8 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดง
ระดับถ่ีระดับที่ 8 

- ผิวบัว,สีไมเรียบสวย สาเหตุเกิดจากไมไดขัดหรือทําสีไมบัวกอนระดับพื้น  
ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว20-35 %  
ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ
PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 8 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 8 

- ไมบัวผิดรูป มีสาเหตุจาก 2 สาเหตุคือ 
 วัสดุที่ใชยึด,วิธีการยึดไมถูกตอง ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ใน 

การกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 10-20 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับ
เกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) 
สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 7  ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลข
แสดงระดับถ่ีระดับที่ 7 
 การใชไมไมถูกตอง ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ใน 

การกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 1-5 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑ
ประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ
PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 5  ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดง
ระดับถ่ีระดับที่ 5 

• ขั้นตอนการอุดโปวรอยตอตาง ๆ   
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นคือ ยาแนวไมดี, ไมตรงระหวางล้ินปารเก และ 
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บัวเชิงผนังสาเหตุเกิดจากทักษะและฝมือการทํางานของชาง ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา 
ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 5-10 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถ่ี
ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 6 
ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 6  

• ขั้นตอนทายูริเทนพื้นปารเก  
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นมี 2 ลักษณะ คือ  
- ไมบัวผิดรูป มีสาเหตุจาก 3 สาเหตุคือ 

 ปริมาณยูริเทนไมเพียงพอ ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ใน 
การกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 35-50 ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑ
ประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ
PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 9  ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดง
ระดับถ่ีระดับที่ 9 
 การเตรียมผิวไมดีพอ ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการ 

กอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 10-20 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑ
ประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ
PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 7  ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดง
ระดับถ่ีระดับที่ 7 
 ทักษะและฝมือการทํางานของชาง ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา  

ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 20-35 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับ
เกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) 
สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 8  ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลข
แสดงระดับถ่ีระดับที่ 8 

- ผิวยูริเทนไมเรียบ เยิ้ม และ มีฟองอากาศ มีสาเหตุจาก 2 สาเหตุคือ 
 พื้นผิวและแปรงที่ใชไมสะอาด ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ใน 

การกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 20-35% ซ่ึงเมื่อเทียบกับ
เกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) 
สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 8  ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลข
แสดงระดับถ่ีระดับที่ 8 
 วิธีการใชแปรงของชาง ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการ 

กอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 10-20 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑ
ประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ
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PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 7  ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดง
ระดับถ่ีระดับที่ 7 

• ขั้นตอนทําความสะอาดพื้นท่ีทํางาน 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นคือ ฝุนเลอะงานอื่นๆสาเหตุเกิดจากไมเก็บเศษ 

วัสดุและอุปกรณใหเรียบรอย ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง 
จะเกิดปญหาดังกลาว 10-20 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการ
ประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึง
เลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 7 
 
ตาราง 4.20  แสดงสาเหตุและความถี่ในการเกิดของเสีย 

กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

สาเหต ุ Oc
cur

 

ตรวจดูงานอื่นที่ตองเสร็จ
กอน 

ตองร้ือทําใหม ไมเช็คงานกอนติดตั้ง 2 

ตรวจดูสภาพผิวหอง 
ปารเกรอน เปนแอง เคาะ
แลวมีเสียงดัง 

ไมเช็คระดับพืน้ วาเปนแอง 
หรือเปลากอน 

7 

สีไมสม่ําเสมอ ลายไมไม
สวย 

ไมคัดสีเนื้อไมกอนเขาป ู 7 

ขนาดปารเกไมสม่ําเสมอ 
ไมควบคุมคุณภาพไมปารเก
กอนติดตั้ง 

6 ตรวจดูคณุภาพไมปารเก 

มีรองหางระหวางไมปารเก
เกิน 1 มม. 

ล้ินปารเกไมไดขนาด ทําให
เขาล้ินไมสนิท 

3 

วัดและขึงเอ็นเพื่อวางแนว 
แนวลายปารเกไมตรง ดูไม
เรียบรอย 

ดึงแนวไมตึง หรือ  
ไมไดดึงแนว 

8 

แนวลายปารเกไมตรง ดูไม
เรียบรอย 

การเคลื่อนตัวของปารเกขณะ
ปู 

6 

ทากาวไมถูกวธีิ ทากาวไมเพียงพอ 3 

ใชกาวไมไดคณุภาพ ไมไดกําหนดคุณภาพของกาว 5 

ทากาวและปูปารเก 
  

มีรองหางระหวางไมปารเก
เกิน 1 มม. ชางปูไมปราณตีเพียงพอ 6 
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มีรองหางระหวางผนังกับ
ไมปารเกเกนิ 5 มม. ชางปูไมปราณตีเพียงพอ 5 

ติดตั้งไมปดหวัปารเก  
เหลือเศษเล็ก ๆ บริเวณ
ธรณีประต ู

ไมเช็คระยะกอนติดตั้ง 9 

ไมปารเกเคล่ือนตัว ไมปารเกบิด โกงตัวจากแดด 6 

ไมปารเกดางจากน้ํา 
ไมไดปดหนาตางกันฝน หรือ 
หลังคารั่ว 

5 ทิ้งใหกาวแหง  

กาวไมแหง ทิ้งชวงเวลาไมนานพอ 5 

ผิวเปนคล่ืน ใชเครื่องขัดไมตอเนื่อง 9 

กระดาษทรายของเครื่องขัด
ไมเหมาะสม 
 (หยาบไปหรอืมีวัสดุไปติด
อยู) 

9 
ผิวขัดเปนรอย 
  

การทํางานอื่น ๆ มาทําให
เสียหาย 

7 

ดําเนินการขัดผิวปารเก 

ขัดไมทั่วถึงบริเวณมุมและ
ขาวงกบ ทําใหเปนแอง 

เปนซอกเล็ก ๆ ทําให
เครื่องมือเขาไมถึง 

10 

เกิดชองหางระหวางพื้น
ปารเกกับไมบวั 

ความเรียบของบัวและระดับ
พื้นปารเก 

8 

ผิวบัว,สีไมเรียบสวย ไมไดขัดหรือทําสีไมบัวกอน 8 

วัสดุที่ใชยึด,วธีิการยึด 
ไมถูกตอง 

7 

ติดตั้งบัวเชิงผนัง  

ไมบัวผิดรูป 
  

การใชไมไมถูกตอง 5 

อุดโปวรอยตอช้ินไม 
ยาแนวไมด,ี ไมตรง
ระหวางล้ินปารเก และบวั
เชิงผนัง 

ทักษะและฝมอืการทํางาน 
ของชาง 

6 



 209

ปริมาณยูริเทนไมเพืยงพอ 9 

การเตรียมผิวไมดีพอ 7 
ยูริเทนไมเงา 
  
  

ทักษะและฝมอืการทํางาน 
ของชาง 

8 

พื้นผิวและแปรงที่ใชไม
สะอาด 

8 

ทายูริเทนพืน้ปารเก  

ผิวยูริเทนไมเรียบ เยิ้ม และ 
 มีฟองอากาศ 
  วิธีการใชแปรงของชาง 7 

ทําความสะอาดพื้นที่ทํางาน ฝุนเลอะงานอืน่ๆ 
ไมเก็บเศษวัสดุและอุปกรณ
ใหเรียบรอย 

7 

หมายเหตุ : Occur : Occurrence 
 
4.4.4 การควบคุมในปจจุบัน 

• ขั้นตอนการตรวจดูงานอื่นท่ีตองเสร็จกอน 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดย 

ตรวจสอบโดยโฟรแมน,QA ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ 
(D) ตามตารางเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกบั
หมายเลข 4 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 4 

• ขั้นตอนตรวจดูสภาพผิวหอง 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดย 

ใชไมสามเหลี่ยมตรวจความเรียบ ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ 
(D) ตามตารางเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกบั
หมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 5 

• ขั้นตอนตรวจดูคุณภาพไมปารเก 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบ  3 ประเภทคือ 
- ตรวจสอบโดยโฟรแมน,QA โดยเทียบกับชิ้นงานตัวอยาง สําหรับการตรวจสอบสี 
ไมปารเก ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตาม
ตารางเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับPFMEA พบวา
ตรงกับหมายเลข 6 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถใน
การตรวจพบระดับที่ 6 
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- มีการสุมวัดขนาดเปนมัด ๆ สําหรับการตรวจสอบขนาดไมปารเก 
ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑ
การประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับ
หมายเลข 9 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจ
พบระดับที่ 9 
- มีการสุมวัดขนาดเปนมัด ๆ สําหรับการตรวจสอบรองหางไมปารเก 
 ซึ่งเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑ
การประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับ
หมายเลข 9 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจ
พบระดับที่ 9 

• ขั้นตอนวัดและขึงเอ็นเพื่อวางแนว 
ไมมีการตรวจสอบ ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D)  

ตามตารางเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับ
หมายเลข10ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 10 

• ขั้นตอนทากาวและปูปารเกตามตําแหนงท่ีกําหนดจนครบทั้งชั้น 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบ  3 ประเภทคือ 
- ตรวจสอบโดยโฟรแมน,QA โดยเทียบกับชิ้นงานตัวอยาง สําหรับการตรวจสอบ 
รองหางระหวางไมปารเก ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจ
พบ (D) ตามตารางเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ
PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับ
ความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 5 
- ตรวจสอบโดยโฟรแมน,QA โดยเทียบกับชิ้นงานตัวอยาง สําหรับการตรวจสอบ 
รองหางระหวางไมปารืเก ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจ
พบ (D) ตามตารางเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ
PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับ
ความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 5 
- ไมมีการตรวจสอบสําหรับการทากาว และ ยี่หอกาวที่ใช ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑ 
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประเมินความเปนไป
ไดในการตรวจพบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 10 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 10 
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• ขั้นตอนติดตั้งไมปดหัวปารเก ตามตําแหนงตางๆ  
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดย 

ตรวจเช็คระยะกอนปู ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตาม
ตารางเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับ
หมายเลข 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 7 

• ขั้นตอนทิ้งใหกาวแหงสนิท 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบ  3 ประเภทคือ 
- ตรวจสอบโดยโฟรแมนสําหรับการตรวจสอบความดางไมปารเก ซ่ึงเมื่อเทียบกับ 
เกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประเมินความ
เปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 5 
- ตรวจสอบโดยผูรับเหมา สําหรับการตรวจกาวไมแหง ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑ 
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประเมินความเปนไป
ไดในการตรวจพบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 4 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญ
จึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 4 
- ไมมีการตรวจสอบ สําหรับการตรวจสอบไมปารเกเคล่ือนตัว ซ่ึงเมื่อเทียบกับ 
เกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประเมินความ
เปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 10 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 10 

• ขั้นตอนการขัดผิวปารเกดวยเคร่ืองขัด  
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบ  3 ประเภทคือ 
- ไมมีการตรวจสอบ สําหรับการตรวจสอบผิวพื้นเปนคล่ืน  ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑ 
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประเมินความเปนไป
ไดในการตรวจพบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 10 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 10 
- ตรวจการขัดโดยโฟรแมน,QA สําหรับการตรวจผิวขัดเปนรอยซึ่งเมื่อเทียบกับ 
เกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประเมินความ
เปนไปไดในการตรวจพบ (D) พบวาตรงกับหมายเลข 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือก
ตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 7 
- ตรวจการขัดโดยโฟรแมน,QA สําหรับการตรวจสอบขัดไมทั่วถึงบริเวณมุมและ 
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ขาวงกบ ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตาราง
เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับ
หมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจ
พบระดับที่ 5 

• ขั้นตอนการติดตั้งบัวเชิงผนัง  
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบ  3 ประเภทคือ 
- ตรวจสอบโดยโฟรแมน สําหรับการตรวจสอบเกิดชองหางระหวางพื้นปารเกกับ 
ไมบัว ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตาราง
เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับ
หมายเลข 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจ
พบระดับที่ 3 
- ตรวจสอบโดยโฟรแมน,QA สําหรับการผิวบัว,สีไมเรียบสวย ซ่ึงเมื่อเทียบกับ 
เกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประเมินความ
เปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 4 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 4 
- ไมมีการตรวจสอบ สําหรับการตรวจสอบไมบัวผิดรูป ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑ 
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประเมินความเปนไป
ไดในการตรวจพบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 10 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 10 

• ขั้นตอนการอุดโปวรอยตอตาง ๆ   
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดย 

ดูคุณภาพของงานและดูช้ินงานจริง ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ 
(D) ตามตารางเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกบั
หมายเลข 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 3 

• ขั้นตอนทายูริเทนพื้นปารเก  
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบ  2 ประเภทคือ 
- ตรวจสอบดวยช้ินงานตัวอยางสําหรับการตรวจสอบยูริเทนไมเงา ซ่ึงเมื่อเทียบกับ 
เกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประเมินความ
เปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 6 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 6 
- ไมมีการตรวจสอบ สําหรับผิวยูริเทนไมเรียบ เยิ้ม และ มีฟองอากาศ ซ่ึงเมื่อเทียบ 
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กับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประเมิน
ความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 10 ดังนั้น
ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 10 

• ขั้นตอนทําความสะอาดพื้นท่ีทํางาน 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบกระบวนการโดย 

ตรวจสอบโดยโฟรแมนQA ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตาม
ตามตารางเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับ
หมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 5 
 
ตาราง 4.21  แสดงความสามารถในการตรวจจับของเสียในงานปารเก 

กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

การตรวจจับความลมเหลว De
tec

t 

ตรวจดูงานอื่นที่ตองเสร็จ
กอน 

ตองร้ือทําใหม ตรวจสอบโดยโฟรแมน,QA 4 

ตรวจดูสภาพผิวหอง ปารเกรอน เปนแอง 
เคาะแลวมเีสียงดัง 

ใชไมสามเหลีย่มตรวจความ
เรียบ 

5 

สีไมสม่ําเสมอ 
ลายไมไมสวย 

ตรวจสอบโดยโฟรแมน,QA 
โดยเทียบกับชิน้งานตัวอยาง 

6 

ขนาดปารเกไมสม่ําเสมอ มีการสุมวัดขนาดเปนมดั ๆ 9 
ตรวจดูคณุภาพไมปารเก 
  
  มีรองหางระหวางไมปารเก 

เกิน 1 มม. มีการสุมตรวจสอบเปนมัด ๆ 9 

วัดและขึงเอ็นเพื่อวางแนว 
แนวลายปารเกไมตรง 
 ดูไมเรียบรอย 

ไมมี 10 

แนวลายปารเกไมตรง  
ดูไมเรียบรอย 

ไมมี 10 

ทากาวไมถูกวธีิ ไมมี 10 

ใชกาวไมไดคณุภาพ ไมมี 10 

ทากาวและปูปารเก 

มีรองหางระหวางไมปารเก 
เกิน 1 มม. ตรวจสอบโดยโฟรแมน,QA 5 
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กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

การตรวจจับความลมเหลว De
tec

t 

มีรองหางระหวางผนังกับ
ไมปารเกเกนิ 5 มม. ตรวจสอบโดยโฟรแมน,QA 5 

ติดตั้งไมปดหวัปารเก  
ตามตําแหนง 

เหลือเศษเล็ก ๆ 
 บริเวณธรณีประต ู

ตรวจเช็คระยะกอนป ู 7 

ไมปารเกเคล่ือนตัว ไมมี 10 

ไมปารเกดางจากน้ํา 
กําหนดเปนลําดับการทํางาน
กอนหลัง และตรวจสอบโดย
โฟรแมน 

5 ทิ้งใหกาวแหงสนิท 

กาวไมแหง ตรวจวาแหงโดย ผรม. กอนขัด 4 

ผิวเปนคล่ืน ไมมี 10 

ตรวจการขัดโดยโฟรแมน,QA 7 
ผิวขัดเปนรอย 

ตรวจการขัดโดยโฟรแมน,QA 5 
ดําเนินการขัดผิวปารเก  

ขัดไมทั่วถึงบริเวณมุมและ
ขาวงกบ ทําใหเปนแอง 

ตรวจการขัดโดยโฟรแมน,QA 5 

เกิดชองหางระหวางพื้น
ปารเกกับไมบวั 

ใชไมที่ตรงเรียบทําการ
ตรวจสอบ พื้นปารเก และไมบัว
กอน 

3 

ผิวบัว,สีไมเรียบสวย ตรวจสอบโดยโฟรแมน,QA 4 

ไมมี 10 

ติดตั้งบัวเชิงผนัง  

ไมบัวผิดรูป 
ตรวจสอบดวยช้ินงานตัวอยาง 3 

อุดโปวรอยตอช้ินไม 
ยาแนวไมด,ี ไมตรง
ระหวางล้ินปารเก และบวั
เชิงผนัง 

ดูคุณภาพของงานและดูช้ินงาน
จริง 

3 

ทายูริเทนพืน้ปารเก  ยูริเทนไมเงา ไมมี 10 



 

ท
ท
หมายเหต
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กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

การตรวจจับความลมเหลว De
tec

t 

 

ตรวจสอบดวยช้ินงานตัวอยาง 6 

ไมมี 10 ผิวยูริเทนไมเรียบ เยิ้ม  
และ มีฟองอากาศ ไมมี 10 

ําความสะอาดพื้นที่
ํางาน 

ฝุนเลอะงานอืน่ๆ ตรวจสอบโดยโฟรแมน,QA 5 

ุ : Detect : Detection 

การคํานวณหาคา RPN 
หลังจากทีมผูเชี่ยวชาญไดทราบระดับความรุนแรง (Severity) ที่เกิดจากผลกระทบของของ

ีย ความถี่ในการเกิด (Occurrence) รวมทั้งความสามารถในการตรวจจับ (Detection) ในปจจุบัน
วจึงนํามาคํานวณหาคาตัวเลขที่แสดงถึงระดับความรุนแรง (Risk Priority Number) ที่เกิดจาก

ียดังกลาวมาขางตน เพื่อนําขอมูลในการพิจารณากําหนดเกณฑในการปรับปรุงเพื่อลดของ
ียตอไป 

 4.22  แสดงคา RPN ในงานปารเก 

กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) SE

V สาเหตุของความ
ลมเหลว Oc

cur
 

De
tec

t 

RP
N 

ูงานอื่นที่ตอง
็จกอน 

ตองร้ือทําใหม 8 ไมเช็คงานกอนติดตั้ง 2 4 64 

ูสภาพผิวหอง 
ปารเกรอน เปนแอง 
เคาะแลวมเีสียงดัง 

5 
ไมเช็คระดับพืน้ วา
เปนแอง  
หรือเปลากอน 

7 5 175 

สีไมสม่ําเสมอ ลาย
ไมไมสวย 

4 
ไมคัดสีเนื้อไมกอนเขา
ปู 

7 6 168 ูคณุภาพไมปารเก 

ขนาดปารเกไม
สม่ําเสมอ 

3 
ไมควบคุมคุณภาพไม
ปารเก 

6 9 162 



 

ว
แนว

ทากาวและป

ต

ท

ด
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กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) SE

V สาเหตุของความ
ลมเหลว Oc

cur
 

De
tec

t 

RP
N 

มีรองหางระหวาง
ไมปารเกเกนิ 1 มม. 

4 
ล้ินปารเกไมไดขนาด 
ทําใหเขาล้ินไมสนิท 

3 9 108 

ัดและขึงเอ็นเพื่อวาง
 

แนวลายปารเกไม
ตรง ดูไมเรียบรอย 

3 
ดึงแนวไมตึง หรือ 
ไมไดดึงแนว 

8 10 240 

แนวลายปารเกไม
ตรง ดูไมเรียบรอย 

3 
การเคลื่อนตัวของปาร
เกขณะป ู

6 10 180 

ทากาวไมถูกวธีิ 5 ทากาวไมเพียงพอ 3 10 150 
ใชกาวไมได
คุณภาพ 

5 
ไมไดกําหนดคุณภาพ
ของกาว 

5 10 250 

มีรองหางระหวาง
ไมปารเกเกนิ 1 มม. 

4 
ชางปูไมประณีต
เพียงพอ 

6 5 120 
ูปารเก 

มีรองหางระหวาง
ผนังกับไมปารเก
เกิน 5 มม. 

4 
ชางปูไมประณีต
เพียงพอ 

5 5 100 

ิดตั้งไมปดหวัปารเก เหลือเศษเล็ก ๆ 
บริเวณธรณีประต ู

4 ไมเช็คระยะกอนติดตั้ง 9 7 252 

ไมปารเกเคลื่อนตัว 3 
ไมปารเกบิด โกงตัว
จากแดด 

6 10 180 

ไมปารเกดางจากน้ํา 4 
ไมไดปดหนาตางกัน
ฝน หรือ หลังคารั่ว 

5 5 100 
ิ้งใหกาวแหงสนิท 

กาวไมแหง 3 ทิ้งชวงเวลาไมนานพอ 5 4 60 

ผิวเปนคลื่น 4 ใชเครื่องขัดไมตอเนื่อง 9 10 360 

4 
กระดาษทรายของ
เครื่องขัดไมเหมาะสม  

9 7 252 

ําเนินการขัดผิวปารเก 

ผิวขัดเปนรอย 
 

4 
การทํางานอื่น ๆ มาทํา
ใหเสียหาย 

7 5 140 



 

ต
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ท
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กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) SE

V สาเหตุของความ
ลมเหลว Oc

cur
 

De
tec

t 

RP
N 

ขัดไมทั่วถึงบริเวณ
มุมและขาวงกบ ทํา
ใหเปนแอง 

3 
เปนซอกเล็ก ๆ ทําให
เครื่องมือเขาไมถึง 

10 5 150 

เกิดชองหางระหวาง
พื้นปารเกกับไมบัว 

4 
ความเรียบของบัวและ
ระดับพื้นปารเก 

8 3 96 

ผิวบัว,สีไมเรียบ
สวย 

6 
ไมไดขัดหรือทําสีไม
บัวกอน 

8 4 192 

4 
วัสดุที่ใชยึด,วธีิการยึด
ไมถูกตอง 

7 10 280 

ิดตั้งบัวเชิงผนัง 

ไมบัวผิดรูป 
 

4 การใชไมไมถูกตอง 5 3 60 

ุดโปวรอยตอช้ินไม ยาแนวไมด,ี ไมตรง
ระหวางลิ้นปารเก  

3 
ทักษะและฝมอืการ
ทํางานของชาง 

6 3 54 

6 
ปริมาณยูริเทนไม
เพียงพอ 

9 10 540 

6 การเตรียมผิวไมดีพอ 7 6 252 ยูริเทนไมเงา 
 

6 
ทักษะและฝมอืการ
ทํางานชาง 

8 10 480 

3 
พื้นผิวและแปรงที่ใช
ไมสะอาด 

8 10 240 

ทายูริเทนพื้นปารเก  

ผิวยูริเทนไมเรียบ 
เยิ้มและ มี
ฟองอากาศ 3 

วิธีการใชแปรงของ
ชาง 

7 10 210 

ําความสะอาดพื้นที่ 
ํางาน 

ฝุนเลอะงานอืน่ๆ 3 
ไมเก็บเศษวัสดุและ
อุปกรณ 
ใหเรียบรอย 

7 5 105 
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4.4.6 การบันขอมูลในตาราง PFMEA 
ตารางที่  4.23  PFMEA ในงานปารเก 

กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

ผลของความลมเหลวที่
นาจะเปนไปได SE

V สาเหตุของความลมเหลว Oc
cur

 การปองกันความ
ลมเหลว 

การตรวจจับความ
ลมเหลว De

tec
t 

RP
N 

ตรวจดูงานอื่นที่ตองเสร็จ
กอน ตองรื้อทําใหม 

ไมเรียบรอย ไมปารเก
เสียหาย 8 ไมเช็คงานกอนติดตั้ง 2 

ควบคุมใหมีการ
ตรวจสอบ 

ตรวจสอบโดยโฟรแมน
,QA 4 64 

ตรวจดูสภาพผิวหอง ปารเกรอน เปนแอง 
เคาะแลวมีเสียงดัง 

รื้อจุดที่รอนและซอม 5 ไมเช็คระดับพื้น วาเปนแอง 
หรือเปลากอน 

7 ตรวจเช็คพื้น
กอนปู 

ใชไมสามเหลี่ยมตรวจ
ความเรียบ 

5 175 

สีไมสม่ําเสมอ ลายไม
ไมสวย ตองยอมสีใหกลมกลืน 4 ไมคัดสีเนื้อไมกอนเขาปู 7 

ทําชิ้นงาน
ตัวอยาง และ
ควบคุมใหมีการ
ตรวจสอบ 

ตรวจสอบโดยโฟรแมน
,QA โดยเทียบกับชิ้นงาน
ตัวอยาง 

6 168 

ขนาดปารเกไม
สม่ําเสมอ 

แนวไมตรง ดูไม
เรียบรอย 

3 ไมควบคุมคุณภาพไมปารเก
กอนติดตั้ง 

6 
มีการคัดขนาด
ปารเกใหมีขนาด
เทากันตลอด 

มีการสุมวัดขนาดเปนมัด 
ๆ 

9 162 

ตรวจดูคุณภาพไมปารเก 
  
  

มีรองหางระหวางไม
ปารเกเกิน 1 มม. 

รองกวางดูไมสวยงาม 4 ลิ้นปารเกไมไดขนาด ทําใหเขา
ลิ้นไมสนิท 

3 
มีการตรวจการ
เขาลิ้นของปารเก
กอนใช 

มีการสุมตรวจสอบเปน
มัด ๆ 

9 108 

วัดและขึงเอ็นเพื่อวาง
แนว 

แนวลายปารเกไมตรง ดู
ไมเรียบรอย ดูไมสวยงาม 3 

ดึงแนวไมตึง หรือ ไมไดดึง
แนว 8 

เนนย้ําชางใหดึง
เอ็นใหตึง ไมมี 

10 
240 
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กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

ผลของความลมเหลวที่
นาจะเปนไปได SE

V สาเหตุของความลมเหลว Oc
cur

 การปองกันความ
ลมเหลว 

การตรวจจับความ
ลมเหลว De

tec
t 

RP
N 

แนวลายปารเกไมตรง ดู
ไมเรียบรอย 

ดูไมสวยงาม 3 การเคลื่อนตัวของปารเกขณะปู 6 ขณะปูหามผูไม
เกี่ยวของเขาไป 

ไมมี 10 180 

ทากาวไมถูกวิธี ปารเกรอน 5 ทากาวไมเพียงพอ 3 กําหนดวิธีทากาว ไมมี 10 150 

ใชกาวไมไดคุณภาพ ปารเกรอน 5 ไมไดกําหนดคุณภาพของกาว 5 
กําหนดชนิด 
ยี่หอ ของกาว ไมมี 10 250 

มีรองหางระหวางไม
ปารเกเกิน 1 มม. 

รองกวางดูไมสวยงาม 4 ชางปูไมประณีตเพียงพอ 6 
กําหนดเปน 
สเปกในการ
ตรวจรับงาน 

ตรวจสอบโดยโฟรแมน
,QA 

5 120 
ทากาวและปูปารเก  

มีรองหางระหวางผนัง
กับไมปารเกเกิน 5 มม. 

รองกวางดูไมสวยงาม 4 ชางปูไมประณีตเพียงพอ 5 
กําหนดเปน 
สเปกในการ
ตรวจรับงาน 

ตรวจสอบโดยโฟรแมน
,QA 

5 100 

ติดตั้งไมปดหัวปารเก  เหลือเศษเล็ก ๆ บริเวณ
ธรณีประตู 

ไมสวยงาม และหลุด
รอนงาย 

4 ไมเช็คระยะกอนติดตั้ง 9 ศึกษาแบบใน
การปูและติดตั้ง 

ตรวจเช็คระยะกอนปู 7 252 

ทิ้งใหกาวแหง ไมปารเกเคลื่อนตัว ปารเกรอน เสียแนว 3 ไมปารเกบิด โกงตัวจากแดด 6 ตอกตะปูยึด ไมมี 10 180 
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กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

ผลของความลมเหลวที่
นาจะเปนไปได SE

V สาเหตุของความลมเหลว Oc
cur

 การปองกันความ
ลมเหลว 

การตรวจจับความ
ลมเหลว De

tec
t 

RP
N 

ไมปารเกดางจากน้ํา ปารเกเสีย ทําสีไมสวย 4 
ไมไดปดหนาตางกันฝน หรือ 
หลังคารั่ว 5 

ตรวจสอบใหมี
การทําหลังคา
และหนาตางให
เสร็จกอน 

กําหนดเปนลําดับการ
ทํางานกอนหลัง และ
ตรวจสอบโดยโฟรแมน 

5 100 

  กาวไมแหง 
ปารเกหลุด เสียแนว
ตอนขัด 3 ทิ้งชวงเวลาไมนานพอ 5 

มีปายแจงเวลาที่
เริ่มขัดได 

ตรวจวาแหงโดย 
ผูรับเหมา กอนขัด 4 60 

ผิวเปนคลื่น ไมสวยงาม ตองขัดใหม 4 ใชเครื่องขัดไมตอเนื่อง 9 ควรควบคุมการ
ขัดใหตอเนื่อง 

ไมมี 10 360 

ผิวขัดเปนรอย ไมสวยงาม ตองขัดใหม 4 
กระดาษทรายของเครื่องขัดไม
เหมาะสม (หยาบไปหรือมีวัสดุ
ไปติดอยู) 

9 
ตรวจสอบ
กระดาษทราย
อยางสม่ําเสมอ 

ตรวจการขัดโดยโฟรแมน
,QA 

7 252 

    4 การทํางานอื่น ๆ มาทําให
เสียหาย 

7 
หาวัสดุเพื่อ
ปองกันขณะ
ทํางานอื่น ๆ 

ตรวจการขัดโดยโฟรแมน
,QA 

5 140 

 
 
ดําเนินการขัดผิวปารเก  

ขัดไมทั่วถึงบริเวณมุม
และขาวงกบ 
ทําใหเปนแอง 

ไมสวยงาม วางตูโตะ
แลวโยก 

3 เปนซอกเล็ก ๆ ทําใหเครื่องมือ
เขาไมถึง 

10 
ใชเครื่องมือที่
เหมาะสมกับ
สภาพงาน 

ตรวจการขัดโดยโฟรแมน
,QA 

5 
150 
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กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

ผลของความลมเหลวที่
นาจะเปนไปได SE

V สาเหตุของความลมเหลว Oc
cur

 การปองกันความ
ลมเหลว 

การตรวจจับความ
ลมเหลว De

tec
t 

RP
N 

เกิดชองหางระหวางพื้น
ปารเกกับไมบัว 

งานดูไมประณีต
เรียบรอย 4 

ความเรียบของบัวและระดับ
พื้นปารเก 8 

เนนย้ําชางและ
สาธิตการตรวจ
งานที่บง
ชี้ใหเห็นถึงความ
ไมเรียบของพื้น
ปารเก และบัว 

ใชไมที่ตรงเรียบทําการ
ตรวจสอบ พื้นปารเก และ
ไมบัวกอน 

3 96 

ผิวบัว,สีไมเรียบสวย งานดูไมประณีต
เรียบรอย 

6 ไมไดขัดหรือทําสีไมบัวกอน 8 
ตรวจสอบ
คุณภาพของไม
บัว ใหชัดเจน 

ตรวจสอบโดยโฟรแมน
,QA 

4 192 

ไมบัวผิดรูป งานดูไมสวยงาม 4 
วัสดุที่ใชยึด,วิธีการยึดไม
ถูกตอง 7 

ศึกษาแบบและ
ขอกําหนด ไมมี 10 280 

ติดตั้งบัวเชิงผนัง 

    4 การใชไมไมถูกตอง 5 
ทําชิ้นงาน
ตัวอยาง 

ตรวจสอบดวยชิ้นงาน
ตัวอยาง 3 60 

อุดโปวรอยตอชิ้นไม 
ยาแนวไมดี, ไมตรง
ระหวางลิ้นปารเก และ
บัวเชิงผนัง 

งานดูไมประณีต
เรียบรอย 

3 ทักษะและฝมือการทํางานของ
ชาง 

6 
จัดการสาธิตการ
ทําและมีตัวอยาง
ประกอบ 

ดูคุณภาพของงานและดู
ชิ้นงานจริง 

3 54 

ทายูริเทนพื้นปารเก ยูริเทนไมเงา ไมสวยงาม 6 ปริมาณยูริเทนไมเพียงพอ 9 
กําหนดจํานวน
ครั้งที่ตองทาให
ชัดเจน 

ไมมี 
10 

540 
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กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

ผลของความลมเหลวที่
นาจะเปนไปได SE

V สาเหตุของความลมเหลว Oc
cur

 การปองกันความ
ลมเหลว 

การตรวจจับความ
ลมเหลว De

tec
t 

RP
N 

6 การเตรียมผิวไมดีพอ 7 
ทําชิ้นงาน
ตัวอยาง กอน-
หลัง 

ตรวจสอบดวยชิ้นงาน
ตัวอยาง 

6 252 

6 ทักษะและฝมือการทํางานของ
ชาง 

8 
จัดอบรม,สาธิต
และฝกปฏิบัติ
จริง 

ไมมี 10 480 

ผิวยูริเทนไมเรียบ เยิ้ม 
และ มีฟองอากาศ 

ไมสวยงามและผิวปาร
เกสาก 3 พื้นผิวและแปรงที่ใชไมสะอาด 8 

เนนย้ําใหทํา
ความสะอาดพื้น
และตรวจสอบ
แปรงที่ใช 

ไมมี 10 240 

    3 วิธีการใชแปรงของชาง 7 
จัดอบรม,สาธิต
และฝกปฏิบัติ
จริง 

ไมมี 10 210 

ทําความสะอาดพื้นที่ ฝุนเลอะงานอื่นๆ ไมเรียบรอย  3 ไมเก็บเศษวัสดุอุปกรณ 7 ทําความ โฟรแมน 5 105 
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4.5 งานหองน้ํา 
งานหองน้ําเปนงานที่มีความสําคัญเนื่องจากเปนงานที่ใหความสําคัญมาก   ปญหาดาน 

คุณภาพที่พบอยูบอยครั้งคือ น้ําในหองน้ําไหลออกภายนอก, มีน้ําขัง เปนตน 
4.5.1 กระบวนการของงานหองน้ํา 
 

รูปที่ 4.6  ขั้นตอนการทํางานของงานหองน้ํา 
 

 

ตรวจดูวาพื้นหองน้ํามี
การทํากันซึมเรียบรอยดี
แลว 

นํากระเบื้องที่จะปูแชนํ้า 

กระเบื้อง

- ความสะอาดพื้นผิว 
- งานวงกบ ประปา และ ทอรอยสาย    
ทําเสร็จเรียบรอย ไมรั่วซึม 

ปูนยาแนว 

ตรวจสอบความพรอมของพื้นหรือ
ผนังที่จะปูกระเบื้องวาพรอม
หรือไม

ผสมสูตร ปูน:ทรายดวยอัตราสวน 
1:3 สําหรับการปูพื้น 

ปูกระเบื้องพื้นและยาแนว 

ปูกระเบื้องผนังดวยปูนกาว 
และยาแนว 

ทําความสะอาดพื้นผิวบริเวณที่จะ
ติดต้ังสุขภัณฑ 

ประกอบและติดต้ังสุขภัณฑและ
อุปกรณประกอบหองน้ําใหได
ตําแหนงตามแบบ 

เก็บวัสดุอุปกรณใหเรียบรอยและ 
ทําความสะอาดบริเวณพื้นที่

 ทดสอบสุขภัณฑและอุปกรณวา
ทํางานไดและไมร่ัวซึม ไม 

ใช 

 
- ทราย 
  - ปูน 
  - นํ้า 

 
สุขภัณฑ และ

อุปกรณ
ประกอบ 

 - ปูนยาแนว 
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4.5.2 ลักษณะของเสีย (Failure Mode) ผลกระทบ(Effect) และความรุนแรง (Severity) ท่ีเกิด
จากของเสีย 
• ขั้นตอนตรวจสอบตําแหนงและทอน้ําดี,น้ําท้ิง,ทอโสโครก 

กระบวนการกระบวนการตรวจสอบและเตรียมพื้นที่กอนการปูกระเบื้อง ความ 
ลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นได 2 ลักษณะ คือ  

- ตําแหนงของทอผิด ซ่ึงจะสงผลกระทบได 3 ลักษณะคือ 
 วางชักโครกไมได เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตาม
ตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความ
รุนแรงอยูในเกณฑสูงมาก ซ่ึงตรงกับคะแนน 8 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึง
เลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 8  

 การใชงานชักโครก,ทอน้ําทิ้งไมสมบูรณ เมื่ อ เปรี ยบ เที ยบกับ เกณฑ
ประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) 
สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑสูง ซ่ึงตรงกับคะแนน 7 
ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 7  

 กอกน้ําไมตั้งฉากกับผนัง เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรง
ตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวา
ความรุนแรงอยูในเกณฑต่ํา ซ่ึงตรงกับคะแนน 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึง
เลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 5  

- ทอน้ําไมไดระดับ ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือตําแหนงกอกอยูสูง 
หรือต่ําไป เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง 
(S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑต่ํา ซ่ึงตรงกับคะแนน 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญ
จึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 5 

• ขั้นตอนเทTopping พื้นหองน้ําใหไดระดับ มีความลาดเอียงตามกําหนด 
กระบวนการเทTopping พื้นหองน้ําใหไดระดับ มีความลาดเอียงตามกําหนด 

ลักษณะของเสียที่สามารถเกิดขึ้นได 3 ลักษณะ คือ  
- หองน้ําลดระดับนอยกวา Hollow Core ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือ 

น้ําในหองน้ําไหลออกภายนอก เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการ 
ประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑสูงมากซึ่งตรงกับ
คะแนน8 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 8 

- พื้นหองน้ําลดระดับนอยกวา Solid Slab ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือ 
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น้ําใน หองน้ําไหลออกภายนอก เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการ 
ประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑสูงมากซึ่งตรงกับ
คะแนน8 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 8 

- ความลาดเอียงนอย ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือมีน้ําขัง,น้ําไหลชา เมื่อ 
เปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  
PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑสูง ซ่ึงตรงกับคะแนน7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลข
แสดงระดับความรุนแรงที่ 7 

• ขั้นตอนการทํากันซึม 
กระบวนการการทํากันซึมลักษณะของเสียที่สามารถเกิดขึ้นได 2 ลักษณะ คือ  
- ร่ัวจากรอยตอแผน ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือน้ําร่ัว,ปารเกเปนครบน้ํา 

ฝาเพดานพอง,เปนครบรั่ว,น้ําหยดลงบนหองดานลาง,วอเปเปอรชํารุด,ไหลเขาโคมไฟทําใหไฟช็อต 
เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) 
สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑสูงมากซึ่งตรงกับคะแนน 8 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญ
จึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 8 

- ร่ัวจากรอย grout ทอ ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือฝาเพดานเปนคราบน้ํา 
น้ําหยดลงหองดานลาง,วอเปเปอรชํารุด.น้ําไหลเขาโคมไฟ ทําใหไฟชอต เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑ 
ประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความ
รุนแรงอยูในเกณฑอันตรายรายแรงแตมีการเตือนลวงหนาซ่ึงตรงกับคะแนน 9 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญ
จึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 9 

• ขั้นตอนปูกระเบื้องพื้นและผนัง 
กระบวนการปูกระเบื้องพื้นและผนังลักษณะของเสียที่สามารถเกิดขึ้นได 4 ลักษณะ คือ  
- กระเบื้องปูไมไดแนว ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือมองดูไมสวยงาม เมื่อ 

เปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  
PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑสูง ซ่ึงตรงกับคะแนน 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลข
แสดงระดับความรุนแรงที่ 7 

- รอยตอระหวางกระเบื้องไมเรียบ ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือ เดินแลว 
รูสึกสะดุด เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง 
(S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑปานกลาง ซ่ึงตรงกับคะแนน 6 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 

- สีไมสม่ําเสมอ,ขนาดกระเบื้องไมเทากัน ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือ  



 226

มองดูไมสวยงาม เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความ
รุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑปานกลาง ซ่ึงตรงกับคะแนน 6 ดังนั้น
ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 

- ยาแนวไมสม่ําเสมอ ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือเปนคล่ืนมองดูไม 
สวยงาม เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง 
(S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑต่ํามาก ซ่ึงตรงกับคะแนน 4 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 

• ขั้นตอนติดสุขภัณฑและอุปกรณ 
กระบวนการติดสุขภัณฑและอุปกรณลักษณะของเสียที่สามารถเกิดขึ้นได4ลักษณะ คือ  
- ตําแหนงอุปกรณสุขภัณฑผิด ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือใชงานไม 

สะดวก เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง 
(S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑต่ํามาก ซ่ึงตรงกับคะแนน 4 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 

- น้ําร่ัวท่ีกอกหรือสายชําระ ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือลูกคาไมรับบาน  
เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง(S) สําหรับ  
PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑต่ํา ซ่ึงตรงกับคะแนน 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลข
แสดงระดับความรุนแรงที่ 5 

- ทอ P-Trap ไมตั้งฉากกับผนัง ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นน้ําไหลไมสะดวก  
เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง(S) สําหรับ  
PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑปานกลาง ซ่ึงตรงกับคะแนน 6 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึง
เลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 

- กอกน้ําไมเสมอผนัง ความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือมองดูไมสวยงาม เมื่อ 
เปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  
PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑสูง ซ่ึงตรงกับคะแนน 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลข
แสดงระดับความรุนแรงที่ 7 
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ตาราง 4.24 แสดงความรุนแรงของลักษณะของเสียงานหองน้ํา 

กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

ผลของความลมเหลวที่
นาจะเปนไปได SE

V 

วางชักโครกไมได 8 

การใชงานชักโครก,ทอน้ํา
ทิ้งไมสมบูรณ 

7 ตําแหนงของทอผิด 

กอกน้ําไมตั้งฉากกับผนัง 5 

ตรวจสอบตําแหนงและทอ
น้ําด,ีน้ําทิ้ง,ทอโสโครก 

ทอน้ําไมไดระดับ 
ตําแหนงกอกอยูสูงหรือต่ํา
ไป 

5 

หองน้ําลดระดบันอยกวา 
Hollow Core 

น้ําในหองน้ําไหลออก
ภายนอก 

8 

พื้นหองน้ําลดระดับนอยกวา 
Solid Slab 

น้ําในหองน้ําไหลออก
ภายนอก 

8 
เทTopping พื้นหองน้ํา 

ความลาดเอียงนอย มีน้ําขัง,น้ําไหลชา 7 

ร่ัวจากรอยตอแผน 

น้ําร่ัว,ปารเกเปนครบน้ํา,ฝา
เพดานพอง,เปนครบรั่ว,น้ํา
หยดลงบนหองดานลาง,วอ
เปเปอรชํารุด,ไหลเขาโคม
ไฟทําใหไฟชอ็ต 

8 

กันซึม 

ร่ัวจากรอย grout ทอ 

ฝาเพดานเปนคราบน้ํา,น้ํา
หยด ลงหองดานลาง,วอเป
เปอรชํารุด.น้ําไหลเขาโคม
ไฟ ทําใหไฟชอต 

9 

กระเบื้องปูไมไดแนว มองดูไมสวยงาม 7 
รอยตอระหวางกระเบื้องไม
เรียบ 

เดินแลวรูสึกสะดุด 6 

สีไมสม่ําเสมอ,ขนาดกระเบื้อง
ไมเทากัน 

มองดูไมสวยงาม 6 
ปูกระเบื้องพืน้และผนัง 

ยาแนวไมสม่ําเสมอ เปนคล่ืนมองดูไมสวยงาม 4 

ติดสุขภัณฑและอุปกรณ ตําแหนงอุปกรณสุขภัณฑผิด ใชงานไมสะดวก 4 
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กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

ผลของความลมเหลวที่
นาจะเปนไปได SE

V 

น้ําร่ัวท่ีกอกหรือสายชําระ ลูกคาไมรับบาน 5 
ทอ P-Trap ไมตั้งฉากกับผนัง น้ําไหลไมสะดวก 6  ติดสุขภณัฑและอุปกรณ 
กอกน้ําไมเสมอผนัง มองดูไมสวยงาม 7 

หมายเหตุ : Sev : Severity  
 
4.5.3 สาเหตุและความถี่ในการเกิด 

• ขั้นตอนตรวจสอบตําแหนงและทอน้ําดี,น้ําท้ิง,ทอโสโครก 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นมี 2 ลักษณะ คือ  

- ตําแหนงของทอผิด มีสาเหตุการเกิด 3 สาเหตุ คือ 
 โรงงานวางทอBox out ผิดตําแหนง ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา 
ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 0.2-0.5 % ซ่ึงเมื่อ
เทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ใน
การเกิด (O) สําหรับ  PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 3 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 3 

 โรงงานวางทอBox out เอียง ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการ
กอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว  50 % ขึ้นไป ซ่ึงเมื่อเทียบ
กับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการ
เกิด (O) สําหรับ  PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 10 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญ
จึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 10 

 ทอน้ําฝงออกจากผนังเอียง ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการ
กอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 1-5 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑ
ประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด(O) 
สําหรับ  PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือก
ตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 5 

- ทอน้ําไมไดระดับ สาเหตุเกิดจากโรงงานฝงทอไมตรงตําแหนงซ่ึงความถี่ 
ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 1-5 % ซ่ึงเมื่อเทียบ
กับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ  PFMEA 
พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 5 
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• ขั้นตอนเทTopping พื้นหองน้ําใหไดระดับ มีความลาดเอียงตามกําหนด 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นมี 3 ลักษณะ คือ  
- หองน้ําลดระดับนอยกวา Hollow Core สาเหตุเกิดจากเทtopping สูง ซ่ึงความถี่ 

ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 20-35 % ซ่ึงเมื่อ
เทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด(O) สําหรับ  
PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 8 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 8 

- พื้นหองน้ําลดระดับนอยกวา Solid Slab สาเหตุการเกิด 2 สาเหตุ คือ 
 เทtopping สูง ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 

100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 20-35 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมิน
ความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด(O)สําหรับ  
PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 8 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลข
แสดงระดับถ่ีระดับที่ 8 

 แผนพื้น Precast วางไมไดระดับ ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ใน
การกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 1-5 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับ
เกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด 
(O) สําหรับ  PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึง
เลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 5 

- ความลาดเอียงนอย สาเหตุการเกิด 2 สาเหตุ คือ 
 เทtopping ไมลาดเอียง ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการ
กอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 1-5 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑ
ประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด(O) 
สําหรับ  PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือก
ตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 5 

 ปูกระเบื้องไมลาดเอียง ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการ
กอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 10-20 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับ
เกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด 
(O) สําหรับ  PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึง
เลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 7 

• ขั้นตอนการทํากันซึม 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นมี 2 ลักษณะ คือ 
- ร่ัวจากรอยตอแผน สาเหตุเกิดจากวิธีการทํากันซึมไมถูกวิธี ซ่ึงความถี่ 



 230

ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 5-10% ซ่ึงเมื่อเทียบ
กับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ  PFMEA 
พบวาตรงกับหมายเลข 6 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 6 

- ร่ัวจากรอย grout ทอ สาเหตุเกิดจากทํากันซึมไมถูกวิธี ซ่ึงความถี่ 
ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 10-20 % ซ่ึงเมื่อ
เทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ  
PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 7 

• ขั้นตอนปูกระเบื้องพื้นและผนัง 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นมี 4 ลักษณะ คือ 
- กระเบื้องปูไมไดแนว สาเหตุเกิดจากวางแนวกระเบื้องไมดี ซ่ึงความถี่ 

ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 0.5-1 % ซ่ึงเมื่อ
เทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ  
PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 4 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 4 

- รอยตอระหวางกระเบื้องไมเรียบ สาเหตุเกิดจากกระเบื้องบิดเนื่องจากการเผา ซ่ึง 
ความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 0.1-0.2 % 
ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O)สําหรับ  
PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 2 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 2 

- ความลาดเอียงนอย สาเหตุการเกิด 2 สาเหตุ คือ 
 นํากระเบื้องคนละLot มาปู ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการ
กอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 1-5 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑ
ประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) 
สําหรับ  PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือก
ตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 5 

 บริษัทผูผลิตสงสินคาไมไดคุณภาพ ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา 
ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาวนอยกวา 0.1  % ซ่ึง
เมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่
ในการเกิด (O) สําหรับ  PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 1 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 1 

- ยาแนวไมสม่ําเสมอ สาเหตุการเกิด 2 สาเหตุ คือ 
 ชางเก็บงานไมมีฝมือ ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการ
กอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 1-5 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑ
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ประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด 
(O)สําหรับ  PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึง
เลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 5 

 วัสดุที่ใชไมมีคุณภาพ ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการ
กอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 0.1-0.2   % ซ่ึงเมื่อเทียบกับ
เกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด 
(O) สําหรับ  PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 2 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึง
เลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 2 

• ขั้นตอนติดสุขภัณฑและอุปกรณ 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นมี 4 ลักษณะ คือ 
- ตําแหนงอุปกรณสุขภัณฑผิด สาเหตุเกิดจากชางติดตําแหนงไมถูก ซ่ึง 

ความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 1-5 % ซ่ึง
เมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ  
PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 5 

- น้ําร่ัวท่ีกอกหรือสายชําระ สาเหตุเกิดจากไมใสแหวนยางรองกอก ซ่ึงความถี่ใน 
การเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 1-5 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับ
เกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ  PFMEA 
พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 5 

- ทอ P-Trap ไมตั้งฉากกับผนัง สาเหตุเกิดจากตําแหนงทอไมถูกตองซึ่งความถี่ใน 
การเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 1-5 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับ
เกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ  PFMEA 
พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 5 

- กอกน้ําไมเสมอผนัง สาเหตุเกิดจากระยะยื่นทอไมถูกตอง ซ่ึงความถี่ใน 
การเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 0.1-0.2 % ซ่ึงเมื่อเทียบ
กับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ  PFMEA 
พบวาตรงกับหมายเลข 2 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 2 
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ตาราง 4.25  แสดงสาเหตุและความถี่ของการเกิดของเสีย 

กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

สาเหตุของความลมเหลว Oc
cur

 

โรงงานวางทอBox out ผิด
ตําแหนง 

3 

โรงงานวางทอBox out เอียง 10 ตําแหนงของทอผิด 

ทอน้ําฝงออกจากผนังเอียง 5 

ตรวจสอบตําแหนงและทอ
น้ําด,ีน้ําทิ้ง,ทอโสโครก 

ทอน้ําไมไดระดับ 
โรงงานฝงทอไมตรง
ตําแหนง 

5 

หองน้ําลดระดบันอยกวา 
Hollow Core 

เทtopping สูง 8 

เทtopping สูง 8 
พื้นหองน้ําลดระดับนอยกวา  
Solid Slab แผนพื้น Precast วางไมได

ระดับ 
5 

เทtopping ไมลาดเอียง 5 

เทTopping พื้นหองน้ําใหได
ระดับ มีความลาดเอียงตาม
กําหนด 

ความลาดเอียงนอย 
ปูกระเบื้องไมลาดเอียง 7 

ร่ัวจากรอยตอแผน วิธีการทํากันซมึไมถูกวิธี 6 
กันซึม 

ร่ัวจากรอย grout ทอ ทํากันซึมไมถูกวิธี 7 

กระเบื้องปูไมไดแนว วางแนวกระเบื้องไมด ี 4 
รอยตอระหวางกระเบื้องไม
เรียบ 

กระเบื้องบิดเนื่องจากการเผา 2 

นํากระเบื้องคนละLot มาป ู 5 
สีไมสม่ําเสมอ,ขนาด
กระเบื้องไมเทากัน บริษัทผูผลิตสงสินคาไมได

คุณภาพ 
1 

ชางเก็บงานไมมีฝมือ 5 

ปูกระเบื้องพืน้และผนัง 

ยาแนวไมสม่ําเสมอ 
วัสดุที่ใชไมมคีุณภาพ 2 

ติดสุขภัณฑและอุปกรณ ตําแหนงอุปกรณสุขภัณฑ
ผิด 

ชางติดตําแหนงไมถูก 5 
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กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

สาเหตุของความลมเหลว Oc
cur

 

น้ําร่ัวท่ีกอกหรือสายชําระ ไมใสแหวนยางรองกอก 5 
ทอ P-Trap ไมตั้งฉากกับผนัง ตําแหนงทอไมถูกตอง 5  ติดสุขภณัฑและอุปกรณ 
กอกน้ําไมเสมอผนัง ระยะยื่นทอไมถูกตอง 2 

หมายเหตุ  : Occur : Occurrence  
 
4.5.4 การควบคุมในปจจุบัน 

• ขั้นตอนตรวจสอบตําแหนงและทอน้ําดี,น้ําท้ิง,ทอโสโครก 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบ  4 ประเภทคือ 
- ตรวจสอบวัสดุตําแหนงทอกอนติดชักโครก สําหรับการตรวจสอบตําแหนงของ 
ทอผิด ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตาราง
เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ  PFMEA พบวาตรงกับ
หมายเลข 2 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจ
พบระดับที่ 2 
- ตรวจสอบทอที่ฝงกอนติดชักโครก สําหรับการตรวจสอบตําแหนงของทอผิด ซ่ึง 
เมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ  PFMEAพบวาตรงกับหมายเลข 
2 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับ 2 
- ตรวจสอบทอที่ฝงกอนปูกระเบื้อง สําหรับการตรวจสอบตําแหนงของทอผิด ซ่ึง 
เมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ  PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 
2ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับ 2 
- ตรวจสอบทอที่ฝงกอนปูกระเบื้อง สําหรับการตรวจสอบทอน้ําไมไดระดับ ซ่ึง 
เมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ  PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 
2 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับ 2 

• ขั้นตอนเทTopping พื้นหองน้ําใหไดระดับ มีความลาดเอียงตามกําหนด 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบ  3 ประเภทคือ 
- ตรวจสอบโดยวัดผลตางพื้นหองน้ํากับพื้นภายนอก สําหรับการตรวจสอบ 
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หองน้ําลดระดับนอยกวา Hollow Core, พื้นหองน้ําลดระดับนอยกวา Solid Slab ซ่ึง
เมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ  PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 
5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับ5 
- ตรวจสอบโดยดูระดับหลังแผนใหเสมอระหวางตั้งแผน สําหรับการตรวจสอบ 
พื้นหองน้ําลดระดับนอยกวา Solid Slab ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปได
ในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ 
(D)สําหรับ  PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลข
แสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 5 
- ตรวจสอบโดยลาดน้ําแลวเพื่อสังเกตการณไหล สําหรับการตรวจสอบ 
ความลาดเอียงนอย ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) 
ตามตารางเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ  PFMEA 
พบวาตรงกับหมายเลข 2 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถ
ในการตรวจพบระดับที่ 2 

• ขั้นตอนการทํากันซึม 
ตรวจสอบโดยการขังน้ําทดสอบ สําหรับการตรวจสอบรั่วจากรอยตอแผน ซ่ึงเมื่อเทียบ 

กับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประเมินความเปนไปได
ในการตรวจพบ (D)สําหรับ  PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 2 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลข
แสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 2 

• ขั้นตอนปูกระเบื้องพื้นและผนัง 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบ 2  ประเภทคือ 

- ตรวจดูเมื่องานเสร็จสําหรับการตรวจสอบกระเบื้องปูไมไดแนว ซ่ึงเมื่อเทียบกับ 
เกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประเมินความ
เปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ  PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 4 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 4 
- ตรวจสอบโดยใชมือลูบทดสอบ สําหรับการตรวจสอบยาแนวไมสม่ําเสมอ ซ่ึงเมื่อ 
เทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ  PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 
5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับ 5 

• ขั้นตอนติดสุขภัณฑและอุปกรณ 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบ 2  ประเภทคือ 



 235

- ตรวจสอบโดยตอน้ําทดสอบ สําหรับการตรวจสอบน้ําร่ัวที่กอกหรือสายชําระ ซ่ึง 
เมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ  PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 
2 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับ2  
- ตรวจสอบโดย Visual Inspection สําหรับการตรวจสอบตําแหนงอุปกรณสุขภัณฑ 
ผิด, ทอ P-Trap ไมตั้งฉากกับผนัง, กอกน้ําไมเสมอผนัง ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมิน
ความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประเมินความเปนไปไดใน
การตรวจพบ (D) สําหรับ  PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 2 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึง
เลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 2 
 

ตาราง 4.26  แสดงความสามารถในการตรวจจับงานหองน้ํา 

กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

การตรวจจับความลมเหลว De
tec

t 

วัสดุตําแหนงทอกอนติดชัก
โครก 

2 

ตรวจสอบทอที่ฝงกอนติดชกั
โครก 

2 ตําแหนงของทอผิด 

ตรวจสอบทอที่ฝงกอนปู
กระเบื้อง 

2 

ตรวจสอบตําแหนงและทอ
น้ําด,ีน้ําทิ้ง,ทอโสโครก 

ทอน้ําไมไดระดับ 
ตรวจสอบทอที่ฝงกอนปู
กระเบื้อง 

2 

หองน้ําลดระดบันอยกวา 
Hollow Core 

วัดผลตางพื้นหองน้ํากับพืน้ 
ภายนอก 

5 

พื้นหองน้ําลดระดับนอย
กวา  Solid Slab 

วัดผลตางพื้นหองน้ํากับพืน้ 
ภายนอก 

5 

  
ดูระดับหลังแผนใหเสมอ
ระหวางตั้งแผน 

5 

ความลาดเอียงนอย ลาดน้ําแลวเพือ่สังเกตการไหล 2 

เทTopping พื้นหองน้ํา 

  ลาดน้ําแลวเพือ่สังเกตการไหล 2 

กันซึม ร่ัวจากรอยตอแผน การขังน้ําทดสอบ 2 
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กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

การตรวจจับความลมเหลว De
tec

t 

 

กันซึม ร่ัวจากรอย grout ทอ การขังน้ําทดสอบ 2 

กระเบื้องปูไมไดแนว ตรวจดูเมื่องานเสร็จ 2 
รอยตอระหวางกระเบื้อง
ไมเรียบ 

ไมมี 8 

ตรวจดูเมื่องานเสร็จ 5 สีไมสม่ําเสมอ,ขนาด
กระเบื้องไมเทากัน ตรวจดูเมื่องานเสร็จ 5 

ตรวจสอบจุดที่ยากในการเห็น 5 

ูกระเบื้องพืน้และผนัง 

ยาแนวไมสม่ําเสมอ 
ใชมือลูบทดสอบ 2 

ตําแหนงอุปกรณสุขภัณฑ
ผิด 

Visual Inspection 2 

น้ําร่ัวที่กอกหรือสายชําระ ตอน้ําทดสอบ 2 
ทอ P-Trap ไมตั้งฉากกับ
ผนัง 

Visual Inspection 2 
ิดสุขภัณฑและอุปกรณ 

กอกน้ําไมเสมอผนัง Visual Inspection 2 
ุ : Detect : Detection  

 การคํานวณคา RPN 
 หลังจากทีมผูเชี่ยวชาญไดทราบระดับความรุนแรง (Severity) ที่เกิดจากผลกระทบของของ
ีย ความถี่ในการเกิด (Occurrence) รวมทั้งความสามารถในการตรวจจับ (Detection) ในปจจุบัน
วจึงนํามาคํานวณหาคาตัวเลขที่แสดงถึงระดับความรุนแรง (Risk Priority Number) ที่เกิดจาก

ียดังกลาวมาขางตน เพื่อนําขอมูลในการพิจารณากําหนดเกณฑในการปรับปรุงเพื่อลดของ
ียตอไป 
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 4.27  แสดงคะแนน RPN ในงานหองน้ํา 
กระบวนการ/สวน

งาน 
ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) SE

V สาเหตุของความลมเหลว Oc
cur

 
De

tec
t 

RP
N 

8 
โรงงานวางทอBox out ผิด
ตําแหนง 

3 2 48 

8 โรงงานวางทอBox out เอียง 10 2 160 
ตําแหนงของทอผิด 
  

8 ทอน้ําฝงออกจากผนังเอียง 5 2 80 

ําแหนง
อน้ําด,ีน้ําทิ้ง

ทอโสโครก 

ทอน้ําไมไดระดับ 5 
โรงงานฝงทอไมตรง
ตําแหนง 

5 2 50 

หองน้ําลดระดบันอย 
กวา Hollow Core 

8 เทtopping สูง 8 5 320 

8 เทtopping สูง 8 5 320 
พื้นหองน้ําลดระดับ
นอย กวา Solid Slab 8 

แผนพื้น Precast วางไมได
ระดับ 

5 5 200 

ความลาดเอียงนอย 7 เทtopping ไมลาดเอียง 5 2 70 

Topping พื้น
องน้ําใหไดระดับ 
ีความลาดเอยีง

ตามกําหนด 

  7 ปูกระเบื้องไมลาดเอียง 7 2 98 

ร่ัวจากรอยตอแผน 8 วิธีการทํากันซมึไมถูกวิธี 6 2 96 
ันซึม 

ร่ัวจากรอย grout ทอ 9 ทํากันซึมไมถูกวิธี 7 2 126 

กระเบื้องปูไมไดแนว 7 วางแนวกระเบื้องไมด ี 4 2 56 
รอยตอระหวาง
กระเบื้องไมเรียบ 

6 
กระเบื้องบิดเนื่องจากการ
เผา 

2 8 96 

6 นํากระเบื้องคนละLot มาป ู 5 5 150 
สีไมสม่ําเสมอ,ขนาด
กระเบื้องไมเทากัน 6 

บริษัทผูผลิตสงสินคาไมได
คุณภาพ 

1 5 30 

ยาแนวไมสม่ําเสมอ 4 ชางเก็บงานไมมีฝมือ 5 5 100 

ูกระเบื้องพืน้และ
ผนัง 

  4 วัสดุที่ใชไมมคีุณภาพ 2 2 16 
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กระบวนการ/สวน
งาน 

ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) SE

V สาเหตุของความลมเหลว Oc
cur

 
De

tec
t 

RP
N 

ตําแหนงอุปกรณ
สุขภัณฑผิด 

4 ชางติดตําแหนงไมถูก 5 2 40 

น้ําร่ัวที่กอกหรือสาย 
ชําระ 

5 ไมใสแหวนยางรองกอก 5 2 50 

ทอ P-Trap ไมตั้งฉากกับ
ผนัง 

6 ตําแหนงทอไมถูกตอง 5 2 60 

ิดสุขภัณฑและ
ุปกรณ 

กอกน้ําไมเสมอผนัง 7 ระยะยื่นทอไมถูกตอง 2 2 28 
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4.5.6 บันทึกขอมูลลงในตาราง PFMEA 
ตารางที่ 4.28  แสดงPFMEA ของงานหองน้ํา 

กระบวนการ/ 
สวนงาน 

ลักษณะของเสีย 
(Faliure Mode) 

ผลของความ
ลมเหลวที่นาจะ

เปนไปได 

SE
V สาเหตุของความ

ลมเหลว Oc
cur

 การปองกันความ
ลมเหลว 

การตรวจจับความ
ลมเหลว De

tec
t 

RP
N 

วางชักโครกไมได 8 
โรงงานวางทอBox 
out ผิดตําแหนง 

3 
ตรวจสอบตําแหนง
กอนผลิต 

วัสดุตําแหนงทอ
กอนติดชกัโครก 

2 48 

การใชงานชักโครก
,ทอน้ําทิ้งไม
สมบูรณ 

8 
โรงงานวางทอBox 
out เอียง 

10 
ยึดทอใหแนนใน
กระบวนการผลิต 

ตรวจสอบทอที่ฝง
กอนติดชกัโครก 

2 160 ตําแหนงของทอผิด 

กอกน้ําไมตั้งฉากกับ
ผนัง 

8 
ทอน้ําฝงออกจาก
ผนังเอียง 

5 
ยึดทอใหแนนใน
กระบวนการผลิต 

ตรวจสอบทอที่ฝง
กอนปูกระเบื้อง 

2 80 

ตรวจสอบตําแหนง
และทอน้ําด,ีน้ําทิ้ง
,ทอโสโครก 

ทอน้ําไมไดระดับ 
ตําแหนงกอกอยูสูง
หรือต่ําไป 

5 
โรงงานฝงทอไม
ตรงตําแหนง 

5 
ยึดทอใหแนนใน
กระบวนการผลิต 

ตรวจสอบทอที่ฝง
กอนปูกระเบื้อง 

2 50 

หองน้ําลดระดบันอย
กวา Hollow Core 

น้ําในหองน้ําไหล
ออกภายนอก 

8 เทtopping สูง 8 
ตรวจสอบระดบั
กอนเทTopping 

วัดผลตางพื้น
หองน้ํากับพืน้
ภายนอก 

5 320 เทTopping พื้น
หองน้ํา  

พื้นหองน้ําลดระดับ น้ําในหองน้ําไหล 8 เทtopping สูง 8 ตรวจสอบระดบั วัดผลตางพื้น 5 320 

nkam
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กระบวนการ/ 
สวนงาน 

ลักษณะของเสีย 
(Faliure Mode) 

ผลของความ
ลมเหลวที่นาจะ

เปนไปได 

SE
V สาเหตุของความ

ลมเหลว Oc
cur

 การปองกันความ
ลมเหลว 

การตรวจจับความ
ลมเหลว De

tec
t 

RP
N 

นอยกวา Solid Slab ออกภายนอก กอนเทTopping หองน้ํากับพืน้
ภายนอก 

      8 
แผนพื้น Precast 
วางไมไดระดบั 

5 
ตรวจสอบระดบั
หลังแผนชั้น 1 

ดูระดับหลังแผน
ใหเสมอระหวาง
ตั้งแผน 

5 200 

  ความลาดเอียงนอย มีน้ําขัง,น้ําไหลชา 7 
เทtopping ไมลาด
เอียง 

5 
ตรวจสอบระดบั
กอนเทTopping 

ลาดน้ําแลวเพือ่
สังเกตการไหล 

2 70 

      7 
ปูกระเบื้องไมลาด
เอียง 

7 ชางไมมีฝมือ 
ลาดน้ําแลวเพือ่
สังเกตการไหล 

2 98 

กันซึม รั่วจากรอยตอแผน 

น้ํารั่ว,ปารเกเปน
ครบน้ํา,ฝาเพดาน
พอง,เปนครบรั่ว,น้ํา
หยดลงบนหอง
ดานลาง,วอเปเปอร
ชํารุด,ไหลเขาโคม 

8 
วิธีการทํากันซมึ
ไมถูกวิธี 

6 

ทํา WI  และ
กําหนดใหนําไป
ปฏิบัติอยาง
เครงครัดและ
ตอเนื่อง 

การขังน้ําทดสอบ 

2 

96 
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กระบวนการ/ 
สวนงาน 

ลักษณะของเสีย 
(Faliure Mode) 

ผลของความ
ลมเหลวที่นาจะ

เปนไปได 

SE
V สาเหตุของความ

ลมเหลว Oc
cur

 การปองกันความ
ลมเหลว 

การตรวจจับความ
ลมเหลว De

tec
t 

RP
N 

  รั่วจากรอย grout ทอ 

ฝาเพดานเปนคราบ
น้ํา,น้ําหยดลงหอง
ดานลาง,วอเปเปอร
ชํารุด.น้ําไหลเขา
โคมไฟ ทําให
ไฟชอต 

9 ทํากันซึมไมถูกวิธี 7 

ทํา WI  และ
กําหนดใหนําไป
ปฏิบัติอยาง
เครงครัดและ
ตอเนื่อง 

การขังน้ําทดสอบ 

2 
 

126 

กระเบื้องปูไมไดแนว มองดูไมสวยงาม 7 
วางแนวกระเบื้อง
ไมด ี

4 
ตรวจสอบแนว
กระเบื้องป ู

ตรวจดูเมื่องาน
เสร็จ 

2 56 

รอยตอระหวาง
กระเบื้องไมเรียบ 

เดินแลวรูสึกสะดุด 6 
กระเบื้องบิด
เนื่องจากการเผา 

2 
ควรใชกระเบือ้ง
เกรด A 

ไมมี 8 96 

สีไมสม่ําเสมอ,ขนาด
กระเบื้องไมเทากัน 

มองดูไมสวยงาม 6 
นํากระเบื้องคนละ
Lot มาป ู

5 
ตรวจสอบ Lotกอน
ปู Store จัดเรยีงตาม 
Lot 

ตรวจดูเมื่องาน
เสร็จ 

5 150 
ปูกระเบื้องพืน้และ
ผนัง 

    6 
บริษัทผูผลิตสง
สินคาไมได
คุณภาพ 

1 
ควรใชกระเบือ้ง
เกรด A 

ตรวจดูเมื่องาน
เสร็จ 

5 
30 
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กระบวนการ/ 
สวนงาน 

ลักษณะของเสีย 
(Faliure Mode) 

ผลของความ
ลมเหลวที่นาจะ

เปนไปได 

SE
V สาเหตุของความ

ลมเหลว Oc
cur

 การปองกันความ
ลมเหลว 

การตรวจจับความ
ลมเหลว De

tec
t 

RP
N 

  ยาแนวไมสม่ําเสมอ 
เปนคลื่นมองดูไม
สวยงาม 

4 
ชางเก็บงานไมมี
ฝมือ 

5 
OJT ชางกอนยาแนว
จริงมีวัสดุปองกัน
กระเบื้อง 

ตรวจสอบจุดที่
ยากในการเหน็ 

5 
100 

      4 
วัสดุที่ใชไมมี
คุณภาพ 

2 
ตรวจสอบวัสดุที่ใช
เมื่อมีการเปลี่ยน 

ใชมือลูบทดสอบ 2 16 

ติดสุขภัณฑและ
อุปกรณ 

ตําแหนงอุปกรณ
สุขภัณฑผิด 

ใชงานไมสะดวก 4 
ชางติดตําแหนงไม
ถูก 

5 

ทํา WI  และ
กําหนดใหนําไป
ปฏิบัติอยาง
เครงครัดและ
ตอเนื่อง 

Visual Inspection 

2 
 
 
 
 

40 

  
น้ํารั่วที่กอกหรือสาย
ชําระ 

ลูกคาไมรับบาน 5 
ไมใสแหวนยาง
รองกอก 

5 
ระวังอุปกรณ
ประกอบสูญหาย 

ตอน้ําทดสอบ 2 50 

  
ทอ P-Trap ไมตั้งฉากกับ
ผนัง 

น้ําไหลไมสะดวก 6 
ตําแหนงทอไม
ถูกตอง 

5 
ตรวจสอบตําแหนง
ทอติด P- Trap 

Visual Inspection 2 60 

  กอกน้ําไมเสมอผนัง มองดูไมสวยงาม 7 ระยะยื่นทอไม 2 ตรวจสอบระยะทอ Visual Inspection 2 28 

 

nkam
Typewritten Text
242



 243

4.6 งานบันได 
4.6.1 กระบวนการงานบันได 
 

รูปที่ 4.7  ขั้นตอนการทํางานของงานบันได 
 

 

ตรวจความถูกตองของ 
แนวเสนการติดต้ัง 

  - บันไดเหล็ก 

ตรวจสอบระดับพื้นชั้นลาง และช้ัน
บน เพื่อคํานวณจํานวนขั้นบันได 

กําหนดระดับชานพัก ทําเครื่องหมาย
ใหชัดเจน 

ตัดเหล็กใหไดขนาดตามที่คํานวณได 
ช้ินสวนตามแบบ 

ประกอบโครงเหล็กบันไดตามแบบ เชื่อม
ยึดใหแข็งแรง ทาสีกันสนิมใหท่ัว 2 รอบ 

ตรวจสอบใหแนใจวาระยะลูกต้ัง
เปนไปตามแบบ หรือประมาณ 

17.5 ซม. 

ตรวจสอบใหแนใจวาระยะลูกนอน
เปนไปตามแบบ หรือประมาณ 

22.5 ซม. 

ประกอบไมลูกต้ัง และลูกนอนตามแบบ ยึดให
แนนหนา แข็งแรง 

ติดต้ังไมราวบันได ตามแบบ ยึดใหแข็งแรง 

ขัดผิวไมท้ังหมด ใหเรียบ เนียน อุด โปว
รอยตอ และรอยแตกตาง ๆ ใหเรียบรอย 

ทําความสะอาดผิว และทายูริเทน 
ใหท่ัว 2 รอบ 

ชักรองที่ขอบลูกตั้ง-ลูกนอนดานนอก เพื่อ
บังคับรอยแตก ใหมีความกวางของรอง

สม่ําเสมอ ไมเกิน 9 มม. 

ทําความสะอาดพื้นที่ทํางาน 

 - สีกันสนิม 
   - พุก 

 
ไมพื้นบันได 

และชานพักบันได 

  - ลูกกรงบันได 
   - ราวบันได 

 
ทินเนอร หรือ 
น้ํามันชักแหง 
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4.6.2 ลักษณะของเสีย (Failure Mode) ผลกระทบ (Effect) และความรุนแรง (Severity)  
• ขั้นตอนตรวจสอบระยะผิวชั้นบนและชั้นลางเพื่อคํานวณ 

กระบวนการตรวจสอบระยะผิวช้ันบนและชั้นลางเพื่อคํานวณความลมเหลวที่สามารถ 
เกิดขึ้นไดคือ ระยะผิดไมเปนไปตามแบบ ซ่ึงจะสงผลใหตองแกขนาดขั้นบันไดทุกครั้ง เมื่อ
เปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  
PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑต่ํา ซ่ึงตรงกับคะแนน 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลข
แสดงระดับความรุนแรงที่ 5 

• ขั้นตอนวัดระยะชิ้นสวน ตัดเหล็ก และประกอบชิ้นสวนเหล็ก 
กระบวนการวัดระชิ้นสวนตัดเหล็ก และประกอบชิ้นสวนเหล็กความลมเหลวที่ 

สามารถเกิดขึ้นได 3 ลักษณะ คือ  
- วัดระยะผิด ซ่ึงจะสงผลใหขนาดของบันไดผิดไปจากแบบ 

เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) 
สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑต่ํา ซ่ึงตรงกับคะแนน 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึง
เลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 5 

- ระยะเหล็กเคลื่อนตัว ซ่ึงจะสงผลใหระยะขั้นและระดับคลาดเคลื่อน 
เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) 
สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑสูงมาก ซ่ึงตรงกับคะแนน 8 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญ
จึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 8 

• ขั้นตอนติดตั้งโครงบันไดที่ประกอบแลวและประกอบชิ้นสวนยอย 
กระบวนการวัดระชิ้นสวนตัดเหล็ก และประกอบชิ้นสวนเหล็กความลมเหลวที่ 

สามารถเกิดขึ้นได 4 ลักษณะ คือ  
- โครงบันไดไมแข็งแรง ซ่ึงจะสงผลใหบันไดไมแข็งแรง เมื่อเปรียบเทียบกับ 

เกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับPFMEA  พบวา
ความรุนแรงอยูในเกณฑสูงมาก ซ่ึงตรงกับคะแนน 8 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดง
ระดับความรุนแรงที่ 8 

- ระดับไมได ซ่ึงจะสงผลใหบันไดผิดรูป เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมิน 
ความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับPFMEA  พบวาความรุนแรงอยู
ในเกณฑสูง ซ่ึงตรงกับคะแนน 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 7 

- หนาบันไดเบี้ยว ซ่ึงจะสงผลใหบันไดผิดรูป เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมิน 
ความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับPFMEA  พบวาความรุนแรงอยู
ในเกณฑสูง ซ่ึงตรงกับคะแนน 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 7 
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- รอยเชื่อม รอยตัดไมเรียบรอย ซ่ึงจะสงผลใหไมสวยงามเมื่อเปรียบเทียบกับ 
เกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับPFMEA  พบวา
ความรุนแรงอยูในเกณฑสูง ซ่ึงตรงกับคะแนน 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับ
ความรุนแรงที่ 7 

• ขั้นตอนทาสีกันสนิมใหท่ัวท้ังโครงบันได 
กระบวนการทาสีกันสนิมใหทั่วทั้งโครงบันไดความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือ สี 

ไมทั่วถึงซึ่งจะสงผลใหอายุการใชงานสั้นเมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตาราง
เกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับPFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑสูงมาก ซ่ึงตรง
กับคะแนน 8 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 8 

• ขั้นตอนติดตั้งไมบันได ท้ังลูกตั้ง-ลูกนอน 
กระบวนการติดตั้งไมบันได ทั้งลูกตั้ง-ลูกนอนความลมเหลวที่ 

 สามารถเกิดขึ้นได 3 ลักษณะ คือ 
- ไมบันไดมีชองวางระหวาง ซ่ึงจะสงผลใหบันไดมีเสียง เมื่อเปรียบเทียบกับ 

เกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับPFMEA  พบวา
ความรุนแรงอยูในเกณฑสูง ซ่ึงตรงกับคะแนน 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับ
ความรุนแรงที่ 7 

- ไมบันไดบิ่นแตก ซ่ึงจะสงผลใหไมแตกไมสวยงาม เมื่อเปรียบเทียบกับ 
เกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับPFMEA  พบวา
ความรุนแรงอยูในเกณฑปานกลาง ซ่ึงตรงกับคะแนน 6 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดง
ระดับความรุนแรงที่ 6 

- ไมบันไดติดตั้งไมแนนหนา ซ่ึงจะสงผลใหมีเสียงเวลาใชงาน/สกรูโผลเมื่อ 
เปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ 
PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑสูง ซ่ึงตรงกับคะแนน 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลข
แสดงระดับความรุนแรงที่ 7 

• ขั้นตอนทําสีไมแนวของบันไดใหกลมกลืนสวยงาม 
กระบวนการทําสีไมแนวของบันไดใหกลมกลืนสวยงามความลมเหลวที่ 

 สามารถเกิดขึ้นได 2 ลักษณะ คือ 
- สีบันไดไมสม่ําเสมอ ซ่ึงจะสงผลใหบันไดไมสวยงามเมื่อเปรียบเทียบกับ 

เกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับPFMEA  พบวา
ความรุนแรงอยูในเกณฑสูง ซ่ึงตรงกับคะแนน 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับ
ความรุนแรงที่ 7 
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- ไมบันไดบิ่นแตก ซ่ึงจะสงผลใหไมแตกไมสวยงาม เมื่อเปรียบเทียบกับ 
เกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับPFMEA  พบวา
ความรุนแรงอยูในเกณฑปานกลาง ซ่ึงตรงกับคะแนน 6 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดง
ระดับความรุนแรงที่ 6 

• ขั้นตอนติดตั้งเสาลูกกรงบันไดตามตําแหนง ยึดใหแข็งแรง 
กระบวนการติดตั้งเสาลูกกรงบันไดตามตําแหนง ยึดใหแข็งแรงความลมเหลวที่ 

 สามารถเกิดขึ้นได 2 ลักษณะ คือ 
- เสาบันไดไมแข็งแรง ซ่ึงจะสงผลใหบันไดไมแข็งแรงโยกคลอน(บางแบบทํา 

ใหขั้นบันไดแตก) เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมิน
ความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑสูงมาก ซ่ึงตรงกับคะแนน 8 ดงันัน้
ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 8 

- ลูกกรงบันไดไมแข็งแรง หลุดไดงาย ซ่ึงจะสงผลใหลูกกรงบันไดหลุด เมื่อ 
เปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ 
PFMEA พบวาความรุนแรงอยูในเกณฑอันตรายรายแรงซึ่งตรงกับคะแนน 10 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญ
จึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 10 

• ขั้นตอนติดตั้งราวบันไดตามแบบ ยึดใหแนน 
กระบวนการติดตั้งราวบันไดตามแบบ ยึดใหแนนความลมเหลวที่สามารถเกิดขึ้นไดคือ  

ยึดราวบันไดไมแนนจะสงผลใหราวบันไดไมปลอดภัย เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑประเมินความ
รุนแรงตามตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ  PFMEA  พบวาความรุนแรงอยูใน
เกณฑอันตรายมาก ซ่ึงตรงกับคะแนน 10 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความ
รุนแรงที่ 10 
 
ตารางที่ 4.29  แสดงความรุนแรงและผลกระทบของงานบันได 

กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

ผลของความลมเหลวที่
นาจะเปนไปได SE

V 

ตรวจสอบระยะผิวชั้นบน
และชั้นลาง 

ระยะผดิไมเปนไปตามแบบ 
ตองแกขนาดขั้นบันไดทกุ
คร้ัง 

5 

วัดระยะผิด 
ขนาดของบันไดผิดไปจาก
แบบ 

5 
ประกอบชิ้นสวนเหล็ก 

ระยะเหล็กเคลือ่นตัว 
ระยะขัน้และระดับ
คลาดเคลื่อน 

8 
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กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

ผลของความลมเหลวที่
นาจะเปนไปได SE

V 

โครงบันไดไมแข็งแรง บันไดไมแข็งแรง 8 

ระดับไมได บันไดผิดรูป 7 

หนาบันไดเบีย้ว บันไดผิดรูป 7 

ไมสวยงาม 7 

ติดตั้งโครงบันได 
  

รอยเชื่อม รอยตัดไมเรียบรอย 
มีเสียงเวลาใชงาน 7 

ทาสีกันสนิม สีไมทั่วถึง อายุการใชงานสั้น 8 
บันไดมีเสียง 7 

ไมบันไดมีชองวางระหวาง 
ขั้นบันไดบดิโกงไดงาย 7 

ไมบันไดบิน่แตก ไมแตกไมสวยงาม 6 ติดตั้งไมบันได  

ไมบันไดตดิตัง้ไมแนนหนา 
มีเสียงเวลาใชงาน/สกรู
โผล 

7 

สีบันไดไมสม่าํเสมอ บันไดไมสวยงาม 6 
ทําสีไม การเก็บรูดตะปูและรอยตอไม

กลมกลืน 
บันไดไมสวยงาม 6 

เสาบันไดไมแข็งแรง 
บันไดไมแข็งแรงโยก
คลอน(บางแบบทําให
ขั้นบันไดแตก) 

8 
ติดตั้งเสาลูกกรงบันได 

ลูกกรงบันไดไมแข็งแรง หลุด
งาย 

ลูกกรงบันไดหลุด 10 

ติดตั้งราวบันได ยึดราวบนัไดไมแนน ราวบันไดไมปลอดภัย 10 

หมายเหตุ : Sev : Severity  
 
4.6.3 ลักษณะของเสียและความถี่ในการเกิด 

• ขั้นตอนตรวจสอบระยะผิวชั้นบนและชั้นลางเพื่อคํานวณ 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นคือ ระยะผิดไมเปนไปตามแบบ  
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เกิดจาก 3 สาเหตุ คือ 
 ระดับพื้นบนพื้นลางไมแนนอน ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ใน
การกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 35-50 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับ
เกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด 
(O) สําหรับ PFMEAพบวาตรงกับหมายเลข 9 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึง
เลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 9 

 วัดระยะผิด ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 
หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 10-20 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่
ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA
พบวาตรงกับหมายเลข 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ี
ระดับที่ 7 

 ชางเขาใจผิดเกี่ยวกับการกะระยะขั้นบั้นได ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหา
นั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 10-20 % 
ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมิน
ความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEAพบวาตรงกับหมายเลข 7 ดังนั้น
ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 7 

• ขั้นตอนวัดระยะชิ้นสวน ตัดเหล็ก และประกอบชิ้นสวนเหล็ก 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นมี 2 ลักษณะ คือ 
- วัดระยะผิด สาเหตุเกิดจากการวัดและตัดเหล็กผิดขนาด ซ่ึงความถี่ในการเกิด 

ปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 10-20 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑ
ประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEAพบวาตรง
กับหมายเลข 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 7 

- ระยะเหล็กเคล่ือนตัว สาเหตุเกิดจากระยะขั้นและระดับคลาดเคลื่อน ซ่ึงความถี่ใน 
การเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 20-35 % ซ่ึงเมื่อเทียบ
กับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA
พบวาตรงกับหมายเลข 8 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 8 

• ขั้นตอนติดตั้งโครงบันไดที่ประกอบแลวและประกอบชิ้นสวนยอย 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นมี 4 ลักษณะ คือ  

- โครงบันไดไมแข็งแรง มีสาเหตุการเกิด 2 สาเหตุ คือ 
 การเชื่อมยึดไมสมบูรณ ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการ
กอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 5-10 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับ
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เกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด 
(O) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 6 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึง
เลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 6 

 การยึดดวยอุปกรณพุกปูนตาง ๆ ไมสมบูรณ ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหา
นั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 5-10 % ซ่ึง
เมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่
ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 6 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 6 

- ระดับไมได มีสาเหตุการเกิด 2 สาเหตุ คือ 
 การเช็คระดับผิด อุปกรณวัดระดับคลาดเคลื่อน ซ่ึงความถี่ในการเกิด
ปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 10-
20 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการ
ประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 7 
ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 7 

 มีความสกปรกบนระดับน้ําและผิวเหล็ก ซึ่งความถี่ในการเกิดปญหานั้น
พบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 5-10 % ซ่ึงเมื่อ
เทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ใน
การเกิด (O) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 6 ดังนั้นทีม
ผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 6 

- หนาบันไดเบี้ยว สาเหตุเกิดจากไมไดเช็คแนวบันไดกับจุดตรวจสอบ(ฉากมุมผนัง)  
ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 20-35 % 
ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA สําหรับ PFMEAพบวาตรงกับหมายเลข 8 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ี
ระดับที่ 8 

- รอยเชื่อม รอยตัดไมเรียบรอย มีสาเหตุการเกิด 2 สาเหตุ คือ 
 ความรอบคอบของชาง ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการ
กอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 35-50 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับ
เกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด 
(O) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 9 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึง
เลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 9 
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 การยึดไมบันไดกับเหล็กไมสนิท ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ใน
การกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 10-20 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับ
เกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด 
(O) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึง
เลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 7 

• ขั้นตอนทาสีกันสนิมใหท่ัวท้ังโครงบันได 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นคือ สีไมทั่วถึง เกิดจาก 3 สาเหตุ คือ 

 มีจุดที่ทาสีไดยากซึ่งความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสราง
บาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 35-50 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑ
ประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด 
(O)สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 9 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึง
เลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 9 

 จัดเชื่อมตองมีการเจียรแตงและเคาะเอาสเลคออกกอนการทาสี ในการ
กอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 35-50 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับ
เกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด 
(O)สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 9 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึง
เลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 9 

• ขั้นตอนติดตั้งไมบันได ท้ังลูกตั้ง-ลูกนอน 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นมี 3 ลักษณะ คือ  

- ไมบันไดมีชองวางระหวาง มีสาเหตุการเกิด 3 สาเหตุ คือ 
 การตอทาบเหล็กไมเรียบสนิท ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ใน
การกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 10-20 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับ
เกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด 
(O) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึง
เลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 7 

 มีระยะระหวางไมกับเหล็กซึ่งความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการ
กอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 5-10 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับ
เกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด 
(O) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 6 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึง
เลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 6 
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 ไมมีความชื้น พบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 
5-10 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการ
ประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 6 
ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 6 

- ไมบันไดบิ่นแตก สาเหตุเกิดจากจุดยึดไมบันไดกับเหล็กหางขอบเกินไปซ่ึงความถี่ 
ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 1-5 % ซ่ึงเมื่อเทียบ
กับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA
พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 5 

- ไมบันไดติดตั้งไมแนนหนา สาเหตุเกิดจาก ขนาดตะปูเกลียวเล็กเกินไปซึ่งความถี่ 
ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 50 % ขึ้นไป ซ่ึงเมื่อ
เทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEAพบวาตรงกับหมายเลข 10 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 10 

• ขั้นตอนทําสีไมแนวของบันไดใหกลมกลืนสวยงาม 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นมี 2 ลักษณะ คือ  

- สีบันไดไมสม่ําเสมอ สาเหตุเกิดจาก สเปคการคัดเลือกไมไมชัดเจนซึ่งความถี่ 
ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 50 % ขึ้นไป ซ่ึงเมื่อ
เทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 10 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 10 

- การเก็บรูดตะปูและรอยตอไมกลมกลืน สาเหตุเกิดจากชางไมไดเทียบสีวัสดุ โปว 
รอยเจาะ ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 
35-50 % ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด 
(O) สําหรับ PFMEAพบวาตรงกับหมายเลข 9 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ี
ระดับที่ 9 

• ขั้นตอนติดตั้งเสาลูกกรงบันไดตามตําแหนง ยึดใหแข็งแรง 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นมี 2 ลักษณะ คือ  

- เสาบันไดไมแข็งแรง สาเหตุเกิดการออกแบบจุดยึดจับไมดีและมีขอจํากัดเนื่องจาก 
ความสวยงาม ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหา
ดังกลาว 50 % ขึ้นไป ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่
ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEAพบวาตรงกับหมายเลข 10 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดง
ระดับถ่ีระดับที่ 10 

- ลูกกรงบันไดไมแข็งแรง หลุดไดงาย สาเหตุเกิดจากการยึดไมไดยึดดวยตะปูเกลียว  
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ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 0.5-1 % 
ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEAพบวาตรงกับหมายเลข 4 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 4 

• ขั้นตอนติดตั้งราวบันไดตามแบบ ยึดใหแนน 
ในกระบวนการนี้ความลมเหลวที่เกิดขึ้นคือ ยึดราวบันไดไมแนน 

สาเหตุเกิดจากการยึดเขากับผนังไมแนน ซ่ึงความถี่ในการเกิดปญหานั้นพบวา ในการกอสรางบาน 
100 หลัง จะเกิดปญหาดังกลาว 1-5 %ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความถี่ตามตารางเกณฑในการ
ประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEAพบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึง
เลือกตัวเลขแสดงระดับถ่ีระดับที่ 5 
 
ตารางที่ 4.30   แสดงสาเหตุและความถี่ในการเกิดของเสีย 

กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

สาเหตุของความลมเหลว Oc
cur

 

ระดับพื้นบนพื้นลางไมแนนอน 9 

วัดระยะผิด 7 ตรวจสอบระยะผิวชั้นบน
และชั้น 

ระยะผดิไมเปนไป
ตามแบบ ชางเขาใจผิดเกี่ยวกับการกะระยะขัน้

บั้นได 
7 

วัดระยะผิด การวัดและตัดเหล็กผิดขนาด 7 วัดระยะชิน้สวน ตัดเหล็ก 
และประกอบชิ้นสวน
เหล็ก ระยะเหล็กเคลือ่นตัว 

เหล็กขยับหรือเคลื่อนระหวางเชื่อม
และขณะติดตัง้ 

7 

การเชื่อมยึดไมสมบูรณ 6 โครงบันไดไม
แข็งแรง การยึดดวยอุปกรณพุกปนูตาง ๆ  6 

การเช็คระดับผิด อุปกรณวัดระดับ
คลาดเคลื่อน 

7 
ระดับไมได 

มีส่ิงสกปรกบนระดับน้ําและผิวเหล็ก 6 

หนาบันไดเบีย้ว 
ไมไดเช็คแนวบันไดกับจุดตรวจสอบ
(ฉากมุมผนัง) 

8 

ติดตั้งโครงบันไดที่
ประกอบแลวและ
ประกอบชิ้นสวนยอย 

รอยเชื่อม รอยตัดไม
เรียบรอย 

ความรอบคอบของชาง 9 
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กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

สาเหตุของความลมเหลว Oc
cur

 

  
 รอยเชื่อม รอยตัดไม
เรียบรอย 

การยึดไมบนัไดกับเหล็กไมสนิท 7 

มีจุดที่ทาสีไดยาก 9 
ทาสีกันสนิม สีไมทั่วถึง จัดเชื่อมตองมกีารเจียรแตงและเคาะ

เอาสเลคออกกอนการทาส ี
9 

การตอทาบเหล็กไมเรียบสนทิ 7 
มีระยะระหวางไมกับเหล็ก 6 

ไมบันไดมีชองวาง
ระหวาง 

ไมมีความชื้น 6 

ไมบันไดบิน่แตก 
จุดยดึไมบันไดกับเหล็กหางขอบ
เกินไป 

5 
ติดตั้งไมบันได  

ไมบันไดตดิตัง้ไม
แนนหนา 

ขนาดตะปเูกลยีวเล็กเกินไป 10 

สีบันไดไมสม่าํเสมอ สเปคการคัดเลือกไมไมชัดเจน 10 
ทําสีไม การเก็บรูดตะปูและ

รอยตอไมกลมกลืน 
ชางไมไดเทยีบสีวัสดุ โปวรอยเจาะ 9 

เสาบันไดไมแข็งแรง 
การออกแบบจุดยดึจับไมดแีละมี
ขอจํากัดเนื่องจากความสวยงาม 

10 
ติดตั้งเสาลูกกรงบันได 

ลูกกรงบันไดไม
แข็งแรง หลุดไดงาย 

การยึดไมไดยดึดวยตะปูเกลยีว 4 

ติดตั้งราวบันได ยึดราวบนัไดไมแนน การยึดเขากับผนังไมแนน 5 

 
4.6.4 การควบคุมในปจจุบัน 

• ขั้นตอนตรวจสอบระยะผิวชั้นบนและชั้นลางเพื่อคํานวณ 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบ  3 ประเภทคือ 

- ใชกลอง Survey สําหรับการตรวจสอบระยะผิดไมเปนไปตามแบบ ซ่ึงเมื่อเทียบ
กับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับ
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หมายเลข 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการ
ตรวจพบระดับที่ 3 

- ใชตลับเมตรและระดับเช็ค สําหรับการตรวจสอบระยะผิดไมเปนไปตามแบบ ซ่ึง
เมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑ
การประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับ
หมายเลข 3 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการ
ตรวจพบระดับ3 

- ถามเพื่อใหอธิบายความเขาใจ สําหรับการตรวจสอบระยะผิดไมเปนไปตามแบบ 
ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตาราง
เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรง
กับหมายเลข 9 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถใน
การตรวจพบระดับ9 

• ขั้นตอนวัดระยะชิ้นสวน ตัดเหล็ก และประกอบชิ้นสวนเหล็ก 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบ  2 ประเภทคือ 

- ตรวจงานที่ทําวาถูกตองรึเปลา สําหรับการตรวจสอบวัดระยะผิด ซ่ึงเมื่อเทียบกับ
เกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประเมิน
ความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 6 
ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบ
ระดับที่ 6 

- ไมมีการตรวจสอบ สําหรับการตรวจสอบระยะเหล็กเคลื่อนตัว ซ่ึงเมื่อเทียบกับ
เกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประเมิน
ความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 6 
ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบ
ระดับที่ 6 

• ขั้นตอนติดตั้งโครงบันไดที่ประกอบแลวและประกอบชิ้นสวนยอย 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบ  6 ประเภทคือ 

- ตรวจโดย QA สําหรับการตรวจสอบโครงบันไดไมแข็งแรง ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประเมินความ
เปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้น
ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 5 
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- ทดลองโยก สําหรับการตรวจสอบโครงบันไดไมแข็งแรง ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประเมินความ
เปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้น
ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 5 

- ตรวจสอบดวยระดับน้ําวาเพี้ยนหรือไม สําหรับการตรวจสอบระดับไมได ซึ่งเมื่อ
เทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ  (D) สําหรับ PFMEAพบวาตรงกับ
หมายเลข 7 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการ
ตรวจพบระดับที่ 7 

- ไมมีตรวจสอบ สําหรับการตรวจสอบหนาบันไดเบี้ยว ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประเมินความ
เปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA  พบวาตรงกับหมายเลข 10 ดังนั้น
ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 10 

- ดูคุณภาพของงานตัวอยางที่งานจริง สําหรับการตรวจสอบรอยเชื่อม รอยตัดไม
เรียบรอย ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตาม
ตารางเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA 
พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับ
ความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 5 

• ขั้นตอนทาสีกันสนิมใหท่ัวท้ังโครงบันได 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวาไมมีการตรวจสอบกระบวนการ ซ่ึงเมื่อ 

เทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประมินความ
เปนไปไดในการตรวจสอบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 10 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึง
เลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 10 

• ขั้นตอนติดตั้งไมบันได ท้ังลูกตั้ง-ลูกนอน 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวาไมมีการตรวจสอบกระบวนการ ซ่ึงเมื่อ 

เทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประมินความ
เปนไปไดในการตรวจสอบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 10 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึง
เลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 10 

• ขั้นตอนทําสีไมแนวของบันไดใหกลมกลืนสวยงาม 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวาตรวจสอบไมกอนติดตั้ง ซ่ึงเมื่อเทียบ 
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กับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประมินความเปนไปได
ในการตรวจสอบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 5 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลข
แสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 5 

• ขั้นตอนติดตั้งเสาลูกกรงบันไดตามตําแหนง ยึดใหแข็งแรง 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวามีการตรวจสอบ  2 ประเภทคือ 

- ตรวจโดยการโยกกอนติดราว สําหรับการตรวจสอบเสาบันไดไมแข็งแรง ซ่ึงเมื่อ
เทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรงกับ
หมายเลข 6 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการ
ตรวจพบระดับที่ 6 

- ตรวจสอบการติดตั้ง สําหรับการตรวจสอบลูกกรงบันไดไมแข็งแรง หลุดไดงาย 
ซ่ึงเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตาราง
เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA พบวาตรง
กับหมายเลข 6 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถใน
การตรวจพบระดับ6 

• ขั้นตอนติดตั้งราวบันไดตามแบบ ยึดใหแนน 
จาการพิจารณากระบวนการนี้ในปจจุบัน พบวาตรวจสอบการติดตั้งโดย QA, QCซ่ึง 

เมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางเกณฑการประมินความ
เปนไปไดในการตรวจสอบ (D) สําหรับPFMEA พบวาตรงกับหมายเลข 6 ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึง
เลือกตัวเลขแสดงระดับความสามารถในการตรวจพบระดับที่ 6 
 
ตารางที่ 4.31  แสดงความสามารถในการตรวจจับของงานบันได 

กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

การตรวจจับความลมเหลว De
tec

t 

ใชกลอง Survey 3 

ใชตลับเมตรและระดับเช็ค 3 ตรวจสอบระยะผิวชั้น
บนและชั้นลาง  

ระยะผดิไมเปนไปตาม
แบบ 

ถามเพื่อใหอธิบายความเขาใจ 9 

ประกอบชิ้นสวน วัดระยะผิด ตรวจงานที่ทําวาถูกตองรึเปลา 6 
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กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

การตรวจจับความลมเหลว De
tec

t 

เหล็ก ระยะเหล็กเคลือ่นตัว ไมมี 10 

ตรวจโดย QA 5 
โครงบันไดไมแข็งแรง 

ทดลองโยก 5 

ตรวจสอบดวยระดับน้ําวาเพีย้นหรือไม 4 
ระดับไมได 

ไมมี 10 

หนาบันไดเบีย้ว ไมมี 10 

ดูคุณภาพของงานตัวอยางทีง่านจริง 5 

ติดตั้งโครงบันได 

รอยเชื่อม รอยตัดไม
เรียบรอย ดูคุณภาพของงานตัวอยางทีง่านจริง 5 

ไมมี 10 
ทาสีกันสนิม สีไมทั่วถึง 

ตรวจสอบดวย QA 5 

ไมมี 10 
ไมมี 10 

  
ไมบันไดมีชองวาง
ระหวาง 
 ไมมี 10 

ไมบันไดบิน่แตก ไมมี 10 
ติดตั้งไมบันได  

ไมบันไดตดิตัง้ไมแนน
หนา 

ไมมี 10 

สีบันไดไมสม่าํเสมอ ตรวจสอบไมกอนติดตั้ง 5 
ทําสีไม การเก็บรูดตะปูและ

รอยตอไมกลมกลืน 
ไมมี 10 

เสาบันไดไมแข็งแรง ตรวจโดยการโยกกอนติดราว 6 
ติดตั้งเสาลูกกรง
บันได ลูกกรงบันไดไม

แข็งแรง หลุดไดงาย 
ตรวจสอบการติดตั้ง 6 

ติดตั้งราวบันได ยึดราวบนัไดไมแนน ตรวจสอบการติดตั้งโดย QA, QC 6 

หมายเหตุ : Detect : Detection 
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4.6.5 การคํานวณคา RPN 
หลังจากทีมผูเชี่ยวชาญไดทราบระดับความรุนแรง (Severity) ที่เกิดจากผลกระทบของของ

เสีย ความถี่ในการเกิด (Occurrence) รวมทั้งความสามารถในการตรวจจับ (Detection) ในปจจุบัน 
แลวจึงนํามาคํานวณหาคาตัวเลขที่แสดงถึงระดับความรุนแรง (Risk Priority Number) ที่เกิดจาก
ของเสียดังกลาวมาขางตน เพื่อนําขอมูลในการพิจารณากําหนดเกณฑในการปรับปรุงเพื่อลดของ
เสียตอไป 

 
ตารางที่ 4.32 แสดงคาRPN ในงานบันได 

กระบวนการ/ 
สวนงาน 

ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) SE

V สาเหตุของความลมเหลว Oc
cur

 
De

tec
t 

RP
N 

5 
ระดับพื้นบนพื้นลางไม
แนนอน 

9 3 135 

5 วัดระยะผิด 7 3 105 ตรวจสอบระยะผิว
ช้ันบนและชัน้ลาง 

ระยะผดิไม
เปนไปตามแบบ 

5 
ชางเขาใจผิดเกี่ยวกับการกะ
ระยะขัน้บั้นได 

7 9 315 

วัดระยะผิด 5 การวัดและตัดเหล็กผิดขนาด 7 6 210 
ประกอบชิ้นสวน
เหล็ก ระยะเหล็กเคลือ่น

ตัว 
8 

เหล็กขยับหรือเคลื่อนระหวาง
เชื่อมและขณะติดตั้ง 

7 10 560 

8 การเชื่อมยึดไมสมบูรณ 6 5 240 
โครงไมแข็งแรง 

8 
การยึดดวยอุปกรณพุกปนูตาง 
ๆ ไมสมบูรณ 

6 5 240 

7 
การเช็คระดับผิด อุปกรณวัด
ระดับคลาดเคลื่อน 

7 4 196 
ระดับไมได 

7 
มีความสกปรกบนระดบัน้ํา
และผิวเหล็ก 

6 10 420 

หนาบันไดเบีย้ว 7 
ไมไดเช็คแนวบันไดกับจุด
ตรวจสอบ(ฉากมุมผนัง) 

8 10 560 

ติดตั้งโครงบันได 

รอยเชื่อม รอยตัด 7 ความรอบคอบของชาง 9 5 315 
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กระบวนการ/ 
สวนงาน 

ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) SE

V สาเหตุของความลมเหลว Oc
cur

 
De

tec
t 

RP
N 

ไมเรียบรอย 
7 

การยึดไมบนัไดกับเหล็กไม
สนิท 

7 5 245 

8 มีจุดที่ทาสีไดยาก 9 10 720 

ทาสีกันสนิม สีไมทั่วถึง 
8 

จัดเชื่อมตองมกีารเจียรแตง
และเคาะเอาสเลคออกกอน
การทาส ี

9 5 360 

7 
การตอทาบเหล็กไมเรียบ
สนิท 

7 10 490 

7 มีระยะระหวางไมกับเหล็ก 6 10 420 
ไมบันไดมี
ชองวางระหวาง 

7 ไมมีความชื้น 6 10 420 

ไมบันไดบิน่แตก 6 
จุดยดึไมบันไดกับเหล็กหาง
ขอบเกินไป 

5 10 300 
ติดตั้งไมบันได  

ไมบันไดตดิตัง้
ไมแนนหนา 

7 ขนาดตะปเูกลยีวเล็กเกินไป 10 10 700 

สีบันไดไม
สม่ําเสมอ 

6 
สเปคการคัดเลือกไมไม
ชัดเจน 

10 5 300 

ทําสีไม การเก็บรูดตะปู
และรอยตอไม
กลมกลืน 

6 
ชางไมไดเทยีบสีวัสด ุโปว
รอยเจาะ 

9 10 540 

เสาบันไดไม
แข็งแรง 

8 
การออกแบบจุดยดึจับไมดี
และมีขอจํากดัเนื่องจากความ
สวยงาม 

10 6 480 
ติดตั้งเสาลูกกรง
บันได ลูกกรงบันไดไม

แข็งแรง หลุดได
งาย 

10 
การยึดไมไดยดึดวยตะปู
เกลียว 

4 6 240 

ติดตั้งราวบันได 
ยึดราวบนัไดไม
แนน 

10 การยึดเขากับผนังไมแนน 5 6 300 
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4.6.6 บันทึกขอมูลลงในตาราง PFMEA 
ตารางที่ 4.33  แสดงPFMEAของงานบันได 

กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

ผลของความลมเหลวที่
นาจะเปนไปได SE

V สาเหตุของความลมเหลว Oc
cur

 

De
tec

tio
n 

RP
N 

5 ระดับพื้นบนพื้นลางไมแนนอน 9 3 135 

5 วัดระยะผิด 7 3 105 ตรวจสอบระยะผิวชั้นบน
และชั้นลาง 

ระยะผดิไมเปนไปตาม
แบบ 

ตองแกขนาดขั้นบันได
ทุกครั้ง 

5 ชางเขาใจผิดเกี่ยวกับการกะระยะขัน้บั้นได 7 9 315 

วัดระยะผิด 
ขนาดของบันไดผิดไป
จากแบบ 

5 การวัดและตัดเหล็กผิดขนาด 7 6 210 
ประกอบชิ้นสวนเหล็ก 

ระยะเหล็กเคลือ่นตัว 
ระยะขัน้และระดับ
คลาดเคลื่อน 

8 
เหล็กขยับหรือเคลื่อนระหวางเชื่อมและขณะ
ติดตั้ง 

7 10 560 

โครงบันไดไมแข็งแรง บันไดไมแข็งแรง 8 การเชื่อมยึดไมสมบูรณ 6 5 240 

    8 การยึดดวยอุปกรณพุกปนูตาง ๆ ไมสมบูรณ 6 5 240 

ระดับไมได บันไดผิดรูป 7 
การเช็คระดับผิด อุปกรณวัดระดับ
คลาดเคลื่อน 

7 4 196 
ประกอบชิ้นสวนยอย 

   7 มีความสกปรกบนระดบัน้ําและผิวเหล็ก 6 10 420 

  หนาบันไดเบีย้ว บันไดผิดรูป 7 
ไมไดเช็คแนวบันไดกับจุดตรวจสอบ 
(ฉากมุมผนัง) 

8 10 
560 
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กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

ผลของความลมเหลวที่
นาจะเปนไปได SE

V สาเหตุของความลมเหลว Oc
cur

 

De
tec

tio
n 

RP
N 

  
รอยเชื่อม รอยตัดไม
เรียบรอย 

ไมสวยงาม 7 ความรอบคอบของชาง 9 
5 

315 

    มีเสียงเวลาใชงาน 7 การยึดไมบนัไดกับเหล็กไมสนิท 7 5 245 

สีไมทั่วถึง อายุการใชงานสั้น 8 มีจุดที่ทาสีไดยาก 9 10 720 
ทาสีกันสนิม 

    8 
จัดเชื่อมตองมกีารเจียรแตงและเคาะเอาสเลคอ
อกกอนการทาส ี

9 5 360 

บันไดมีเสียง 7 การตอทาบเหล็กไมเรียบสนทิ 7 10 490 
7 มีระยะระหวางไมกับเหล็ก 6 10 420 

ไมบันไดมีชองวาง
ระหวาง ขั้นบันไดบดิโกงไดงาย 

7 ไมมีความชื้น 6 10 420 

ไมบันไดบิน่แตก ไมแตกไมสวยงาม 6 จุดยดึไมบันไดกับเหล็กหางขอบเกินไป 5 10 300 
ติดตั้งไมบันได ทั้งลูกตั้ง-
ลูกนอน 

ไมบันไดตดิตัง้ไมแนน
หนา 

มีเสียงเวลาใชงาน/สกรู
โผล 

7 ขนาดตะปเูกลยีวเล็กเกินไป 10 10 700 

สีบันไดไมสม่าํเสมอ บันไดไมสวยงาม 6 สเปคการคัดเลือกไมไมชัดเจน 10 5 300 

ทําสีไม การเก็บรูดตะปูและ
รอยตอไมกลมกลืน 

บันไดไมสวยงาม 6 ชางไมไดเทยีบสีวัสด ุโปวรอยเจาะ 9 10 
540 

ติดตั้งเสาลูกกรงบันได 
เสาบันไดไมแข็งแรง 

บันไดไมแข็งแรงโยก
คลอน 8 การออกแบบจุดยดึจับไมดแีละมีขอจํากดั

เนื่องจากความสวยงาม 
10 6 

480 
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กระบวนการ/สวนงาน ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

ผลของความลมเหลวที่
นาจะเปนไปได SE

V สาเหตุของความลมเหลว Oc
cur

 

De
tec

tio
n 

RP
N 

(บางแบบทําให
ขั้นบันไดแตก) 

ลูกกรงบันไดไม
แข็งแรง หลุดไดงาย 

ลูกกรงบันไดหลุด 10 การยึดไมไดยดึดวยตะปูเกลยีว 4 6 240 

ติดตั้งราวบันได  ยึดราวบนัไดไมแนน ราวบันไดไมปลอดภัย 10 การยึดเขากับผนังไมแนน 5 6 300 
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บทท่ี 5 
การดําเนินการปรับปรงุ 

 
หลังจากที่ไดมีการวิเคราะหกระบวนการทั้ง 6 กระบวนการโดยใชเทคนิค FMEA ที่ได

กลาวไปแลวจากบทที่ 4 เราจะเลือกขั้นตอนที่เราตองทําการปรับปรุงจากคะแนน RPN ที่สูงสุด 3 
อันดับแรกของแตละงาน แสดงไดดังนี้  

1. งานกระเบื้อง กระบวนการที่คะแนน RPN สูงสุด 3 อันดับแรก คือ 
- กระบวนการปูกระเบื้องตามแนวเริ่มตนที่กําหนดไวจนครบทั้งหอง 

(RPN = 180) 
- กระบวนการเทคอนกรีตปรับพื้นผิวเพื่อปูกระเบื้อง (RPN = 168) 
- กระบวนการเตรียมปูนยาแนว (RPN = 144) 

2. งานสี  กระบวนการที่คะแนน RPN สูงสุด 3 อันดับแรก คือ 
- กระบวนการทาสีช้ัน 2 ใหทั่วผิวหนา (RPN = 360,350) 
- วางแผนการทาสีและจัดเตรียมวัสดุปองกัน (RPN = 343) 

3. งานหลังคา กระบวนการที่คะแนน RPN สูงสุด 3 อันดับแรก คือ 
- กระบวนการแตงปูนปนสําหรับมุงครอบสันใหเรียบรอยสวยงามไมเลอะ

กระเบื้อง(RPN = 392) 
- กระบวนการมุงครอบขางตามวิธีการมุงจัดระยะครอบขางใหสวยงามระยะเทา 

ๆกัน ยึดสกรูกับไมปนลมใหแนน แข็งแรง (RPN = 280,280) 
4. งานปารเกและบัวเชิงผนัง 

- กระบวนการทายูริเทนพื้นปารเก ตามวิธีการทาใหครบจํานวนชั้น  
(RPN = 540,480) 

- กระบวนการขัดผิวปารเกดวยเครื่องขัดใหเรียบเนียน (RPN = 360) 
 5. งานหองน้ํา 

- กระบวนการตรวจสอบตําแหนงและทอน้ําดี น้ําทิ้ง (RPN = 320,320,200) 
6. งานบันได 

- กระบวนการทาสีกันสนิมใหทั่วทั้งโครงบันได (RPN = 720) 
- กระบวนการติดตั้งไมบันได ทั้งลูกตั้ง-ลูกนอน (RPN = 700) 
- กระบวนการวัดระยะชิ้นสวนตัดเหล็กและประกอบชิ้นสวนเหล็ก  

(RPN = 560) 
 

 



 

ตารางที่ 5.1 แสดงการดําเนินการลดของเสียใน 6 งาน 
วิธีการดําเนินการ 
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ลักษณะของเสีย สาเหตุการเกิดของเสีย 

Oc
cur

ren
ce 

De
tec

tio
n 

กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่
เกี่ยวของ 

Oc
cur

ren
ce 

De
tec

tio
n 

1.งานกระเบื้อง        
แนวตัดกระเบือ้งไมคม
เปนฟนหนูและรอบ
floor drain ไมกลมได
ขนาดพอด ี

ใชใบตัดไมคม, ชาง
กอสรางไมประณีต 

6 6 WI-51010 3 3 

ยาแนวรอน ปูนยาแนวไมไดคุณภาพ 4 6 WI-51010 4 4 

กระเบ ับ 

เรงรีบทํางานไมละเอียด
ในการตรวจสอบ ทําให 
ระดับไมสม่ําเสมอและ 
ไมไดslope  

6 4 

จัดทําคูมือมาตรฐาน
การทํางานและจัด
อบรมผูรับเหมาใน
งานกระเบื้อง 

เพื่อใหมีความเขาใจถึงขั้นตอนการ
ทํางานที่ถูกตอง,วัสดุ อุปกรณที่
ตองเตรียมและสิ่งที่ตองถูกตอง
หลังทํางานเสร็จ 

WI-51010 4 3 ื้องไมไดระด

2. งานส ี
สีไมขึ้น ไมปดผิวปูน
ไดทั้งหมด 

ผสมน้ํามากเกนิไป 6 6 
จัดทําคูมือมาตรฐาน
การทํางานและจัด

เพื่อใหมีความเขาใจถึงขั้นตอนการ
ทํางานที่ถูกตอง,วัสดุ อุปกรณที่

WI-51015 4 
4 
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วิธีการดําเนินการ 
 

ลักษณะของเสีย สาเหตุการเกิดของเสีย 

Oc
cur

ren
ce 

De
tec

tio
n 

กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่
เกี่ยวของ 

Oc
cur

ren
ce 

De
tec

tio
n 

การทาสีขวางกันเอง 
และสีเลอะงานสวน
อื่น 

เรงเขางานโดยไม
วางแผนและไมยอมจัดหา
วัสดุปองกัน 

7 7 WI-51015 
3 

4 

สีไมขึ้น ไมปดผิวปูน
ไดทั้งหมด 

สีชั้นแรกไมทัว่ ไมปก
คลุมผิวไดทั้งหมด 

5 6 

อบรมผูรับเหมาใน
งานสี 

ตองเตรียมและสิ่งที่ตองถูกตอง
หลังทํางานเสร็จ 

WI-51015 3 3 

 
3. งานหลงัคา 

ไมมีการเซาะรองปูน
ขางกระเบื้อง 

ขาดความละเอียดและ
ตระหนกัถึงขั้นตอนการ
ทํา 

8 7 WI-51005 3 4 

ปนลมไมไดระดับ 8 5 WI-51005 4 4 
ครอบไมเรียบ ใสกระเบื้องลนเลยขอบ

ไมปนลม 
8 5 

จัดทําคูมือมาตรฐาน
การทํางานและจัด
อบรมผูรับเหมาใน
งานหลังคา 

เพื่อใหมีความเขาใจถึงขั้นตอนการ
ทํางานที่ถูกตอง,วัสดุ อุปกรณที่
ตองเตรียมและสิ่งที่ตองถูกตอง
หลังทํางานเสร็จ 

WI-51005 3 4 

4. ปารเกและบัวเชิงผนัง 
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วิธีการดําเนินการ 
 

ลักษณะของเสีย สาเหตุการเกิดของเสีย 

Oc
cur

ren
ce 

De
tec

tio
n 

กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่
เกี่ยวของ 

Oc
cur

ren
ce 

De
tec

tio
n 

ปริมาณยูริเทนไมเพียงพอ 9 10 WI-51008 5 5 
ยูริเทนไมเงา 
 

ทักษะและฝมอืการ
ทํางานชาง 

8 10 WI-51008 5 5 

ผิวเปนคลื่น ใชเครื่องขัดไมตอเนื่อง 9 10 

จัดทําคูมือมาตรฐาน
การทํางานและจัด
อบรมผูรับเหมาใน
งานสี 

เพื่อใหมีความเขาใจถึงขั้นตอนการ
ทํางานที่ถูกตอง,วัสดุ อุปกรณที่
ตองเตรียมและสิ่งที่ตองถูกตอง
หลังทํางานเสร็จ WI-51008 6 5 

5. งานหองน้ํา 
หองน้ําลดระดบันอย
กวา Hollow Core 

เทtopping สูง 8 5 WI-51011 5 4 

เทtopping สูง 8 5 

เพื่อใหมีความเขาใจถึงขั้นตอนการ
ทํางานที่ถูกตอง,วัสดุ อุปกรณที่
ตองเตรียมและสิ่งที่ตองถูกตอง WI-51011 5 4 พื้นหองน้ําลดระดับ

นอยกวา   
Solid Slab 

แผนพื้น Precast ไมได
ระดับ 

5 5 

จัดทําคูมือมาตรฐาน
การทํางานและจัด
อบรมผูรับเหมาใน
งานหองน้ํา จัดประชุมระหวางโรงงานกับsite

งาน 
WI-51011 4 4 

6. งานบนัได 

หนาบันไดเบีย้ว 
ไมไดเช็คแนวบันไดกับ
จุดตรวจสอบ(ฉากมุม
ผนัง) 

8 10 
จัดทําคูมือมาตรฐาน
การทํางานและจัด
อบรมผูรับเหมาใน

เพื่อใหมีความเขาใจถึงขั้นตอนการ
ทํางานที่ถูกตอง,วัสดุ อุปกรณที่
ตองเตรียมและสิ่งที่ตองถูกตอง

WI-51009 6 
4 
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วิธีการดําเนินการ 
 

ลักษณะของเสีย สาเหตุการเกิดของเสีย 

Oc
cur

ren
ce 

De
tec

tio
n 

กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่
เกี่ยวของ 

Oc
cur

ren
ce 

De
tec

tio
n 

สีไมทั่วถึง มีจุดที่ทาสีไดยาก 9 10 WI-51009 5 4 
ไมบันไดตดิตัง้ไมแนน
หนา 

ขนาดตะปเูกลยีวเล็ก
เกินไป 

10 10 

งานบันได หลังทํางานเสร็จ 

WI-51009 4 5 

  หมายเหตุ :   Detection (D)          อางอิงจากตารางเกณฑการการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบสําหรับ PFMEA  
         Occurrence (C)        อางอิงจากตารางเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิดสําหรับ PFMEA 
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การปรับปรุงกระบวนการทั้ง  6 งานนี้ เนื่องจากทั้ง 6 งานดังกลาว สาเหตุที่เกิดความ
ลมเหลวของกระบวนการมักเกิดจากขั้นตอนการทํางานหรือวิธีการของการทํางานที่ไมตองถูกตอง
ของคนงาน ดงันั้นวิธีการปรบัปรุงที่ดีและเปนการสรางมาตรฐานการทาํงานที่เกิดขึน้คือ การจัด
คูมือมาตรฐานการทํางาน (work instruction : WI ) 
 
การจัดทําคูมือการทํางาน (Work Instructions: WI) 

กิจกรรมนี้ จะเปนการจัดทําคูมือการทํางาน ของทั้ง 6  งานไดแก งานกระเบื้อง การบันได 
งานสี งานปารเกและบัวเชิงผนัง และงานหลังคา จากการระดมความคิดของผูวิจัยและทีมวิศวกร
พบวาในแตละงานเราสารมารถเปนขั้นตอนคราว ๆ  3 ประเภทคือ 

• ส่ิงที่ตองตรวจสอบกอนทํา 
• งานที่ตองทํา 
• ส่ิงที่ตองตรวจสอบหลังทํางานนั้น ๆ เสร็จ 

นอกจากนี้ในการทํางานกอสรางสิ่งที่ขาดไมไดคือ วัสดุ อุปกรณหรือเครื่องจักร ตาง ๆ จาก 
ขอมูลที่กลาวมา เราจึงสามารถสรุปหัวขอที่จะมาใสในคูมือการทํางานไดดังนี้ 

• วัสดุ 
• อุปกรณและเครื่องจักร 
• หัวขอที่ตรวจสอบกอนทํา 
• วิธีการกอสราง 
• ส่ิงที่ตองตรวจสอบหลัง 

 
ตารางที่ 5.2 แสดงแบบฟอรมการบันทึกคูมือมาตรฐานการทํางาน 

อุปกรณและเครื่องมืออุปกรณและเคร่ืองมือ

วัสดุวัสดุ การตรวจสอบกอนเริ่มทําการตรวจสอบกอนเร่ิมทํา วิธีการกอสรางวิธีการกอสราง ตรวจสอบเม่ืองานเสร็จตรวจสอบเมื่องานเสร็จ

วัสดุท่ีตองใชในงานนั้น ๆ 

อุปกรณที่ตองใชในงาน
นั้น ๆ

เง่ือนไขหรือส่ิงท่ีตอง
ตรวจสอบกอนท่ีจะเร่ิม

งานนั้น ๆ

ข้ันตอนการกอสรางของ
งานนั้น ๆ สามารถแบง
ไดเปนงานยอย ๆ ไดอีก

ส่ิงที่ตองตรวจสอบงานนั้น
เมื่อเสร็จ ควรมี

ภาพประกอบเพ่ือการ
ตรวจสอบไดอยางถูกตอง

อุปกรณและเครื่องมืออุปกรณและเคร่ืองมือ

วัสดุวัสดุ

อุปกรณและเครื่องมืออุปกรณและเคร่ืองมือ

วัสดุวัสดุ การตรวจสอบกอนเริ่มทําการตรวจสอบกอนเร่ิมทําการตรวจสอบกอนเริ่มทําการตรวจสอบกอนเร่ิมทํา วิธีการกอสรางวิธีการกอสรางวิธีการกอสรางวิธีการกอสราง ตรวจสอบเม่ืองานเสร็จตรวจสอบเมื่องานเสร็จตรวจสอบเม่ืองานเสร็จตรวจสอบเมื่องานเสร็จ

วัสดุท่ีตองใชในงานนั้น ๆ 

อุปกรณที่ตองใชในงาน
นั้น ๆ

เง่ือนไขหรือส่ิงท่ีตอง
ตรวจสอบกอนท่ีจะเร่ิม

งานนั้น ๆ

ข้ันตอนการกอสรางของ
งานนั้น ๆ สามารถแบง
ไดเปนงานยอย ๆ ไดอีก

ส่ิงที่ตองตรวจสอบงานนั้น
เมื่อเสร็จ ควรมี

ภาพประกอบเพ่ือการ
ตรวจสอบไดอยางถูกตอง

 
 
 



 269

5.1 งานกระเบื้อง 
• วัสด ุ

1. กระเบื้อง 
2. ปูนซีเมนต 
3. ทราย 
4. ปูนยาแนว 
5. ปูนกาว(สําหรับปูกระเบื้องผนัง) 

• อุปกรณและเครื่องจักร 
1. กระบะผสมปูน 
2. เอ็น 
3. เกรียง 
4. กระปองใสปูน 
5. ตะปูคอนกรีต(ยาวกวา 2.5 นิ้วข้ันไป) 
6. คอน 

• ส่ิงที่ตองตรวจกอนทํา 
1. ศึกษาแบบและรายการขอกําหนดตาง ๆ 
2. จัดเตรียมวัสดุ เครื่องมือ และแรงใหพรอม 
3. ตรวจสอบสภาพพื้นผิวที่จะปูกระเบื้องตองไดระดับตามขอกําหนด(± 5 มม.) 
4. ตรวจสอบงานที่ตองทํากอนหนาตองเรียบรอย เชนงานเดินทอ งานทําระบบ

กันซึม เปนตน 
5. ตรวจสอบกระเบื้องที่ใช ควรเปน Lot การผลิตเดียวกัน 

 
• วิธีการกอสราง  ประกอบดวย 

- กระเบื้องผนัง 
- กระเบื้องพื้น 
- ทําความสะอาด 

6. นํากระเบื้องแชน้ําใหอ่ิมตัว เพื่อกันกระเบื้องดูดน้ําจากปูน-ทราย 
- กระเบื้องผนัง 

7. วัดขนาดของหอง และคํานวณจุดเริ่มตนปูกระเบื้องใหเหลือเศษกระเบื้องทั้ง
สองขางเทา ๆ กัน 

8. ใหระดับผิวกระเบื้องที่ผนังทั้ง  4 ดาน ทําเครื่องหมายใหชัดเจน 
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9. ขึงเอ็นตามแนวเริ่มตนที่คํานวณได โดยระดับเทากับผิวกระเบื้องที่กําหนดไว 
10. พรมน้ําที่พื้นกอนปูกระเบื้องใหเปยกใหทั่ว เพื่อกันพื้นดูดน้ําจากปูนทราย 
11. เร่ิมตนปูกระเบื้องโดยกองปูน-ทรายที่จุดเริ่ม และเกลี่ยพอใหไดระดับ ขนาด

กวางกวาขนาดกระเบื้องเล็กนอย 
12. วางกระเบื้อง และใชฆอนยางเคาะกระเบื้องใหไดระดับ โดยเทียบจากเอ็นที่ขึง

ไวทั้ง 2 ดาน 
13. กองปูน-ทราย และวางกระเบื้องแผนตอไป เคาะใหไดระดับ โดยจัดใหรอยตอ

แผนหางกันไมเกิน 3 มม. หรือตามขอกําหนดของกระเบื้อง 
14. ปูกระเบื้องแผนตอไปตามวิธีการ จนสุดความยาวหอง 
15. ถาความยาวหองไมพอดีแผนกระเบื้อง ตองตัดแผนกระเบื้องใหมีขนาดพอด

กับชองวาง โดยใชไฟเบอร กระเบื้องตองไมบิ่น 
16. เมื่อปูกระเบื้องจนสุดหองแลว ใหปูออกทางขางทั้ง 2 ดานเปนแนวตามยาวจน

เต็มพื้นที่หอง 

- กระเบื้องพื้น

ี



 

 

 
17. กรณีกระเบื้องผนังใหวางแนว ทําเครื่องหมายจุดเริ่มตนการปู โดยตองเผ่ือให

เศษกระเบื้องซาย-ขวาตองเหลือเทา ๆ กัน 
18. ใชปูนกาวทาที่หลังแผนกระเบื้อง และแปะแผนกระเบื้องตามแนวที่กําหนดไว

ใชเกรียงเคาะใหไดระดับ และอยูในตําแหนงที่ตองการ 
19. เรียงกระเบื้องตามแนวที่กําหนด โดยเวนชองหางเทา ๆ กัน ไมเกิน 3 มม. 
20. ตรวจสอบระดับ หรือดิ่งโดยรวม ตองไดระดับ และดิ่ง ตามแบบ ไมเปนแอง

หรือนูน 
- ทําความสะอาด 

21. ทิ้งไวใหปูน-ทรายแหง แลวทําความสะอาดผิวกระเบื้อง และยาแนวดวยปูนยา
แนว ปาดใหเต็มรองกระเบื้อง และเรียบเสมอผิวกระเบื้อง 

22. เช็ด ทําความสะอาดผิวกระเบื้องทั้งหมด 
23. ทําความสะอาดพื้นที่ทํางานทั้งหมดใหเรียบรอย 

• การตรวจสอบ 
1. กระเบื้องไมบิ่น ไมแตกราว หรือมีรอยขูดขีด 
2. โทนสีกระเบื้องกลมกลืนกัน สีไมกระโดด 
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3. ระดับแผนกระเบื้องเรียบเสมอกัน รอยตอแผนเสมอกัน ไมสะดุด หรือเผยอ
(ระดับระหวางกระเบื้องตางกัน ไมเกิน 1 มม.) 

4. ถาตองมีความลาดเอียง ตองลาดเอียงไดตามแบบ และเอียงไปทาง FD 
5. รองกระเบื้องกวางสม่ําเสมอทั่วทั้งหอง ไมเกิน 3 มม. หรือตามขอกําหนดของ

กระเบื้องชนิดที่ปู แนวรองตองตรง ไมบิดเบี้ยว 
6. ยาแนวทุกรอง แนน ไมเปนขุย ไมเลอะเปอนกระเบื้อง 
7. จุดที่ชนวงกบประตู-หนาตาง ตัดกระเบื้องไดเขารูป เรียบรอย สวยงาม 
8. เคาะกระเบื้องตองไมเปนโพรง (ไมรอน) 
9. กระเบื้องผนังตองเรียบ ไดดิ่ง ไมเปนแอง หรือปูดนูน แนวรองกระเบื้องตรง 
10. ยาแนวเต็มรองกระเบื้อง ระดับเสมอผิวกระเบื้อง 
11. ผิวกระเบื้องสะอาด 
12. รอยตัดกระเบื้องรอบ FD ตองกลมพอดีกับ FD 
13. แนวกระเบื้องพื้นและผนังตรงกัน 
14. เศษกระเบื้องซาย-ขวาตองเทา ๆ กัน 
15. รอยตัดกระเบื้องรอบกอกน้ํากลม 
16. ระดับพื้นหองน้ําตางกับพื้นหองภายนอกนอยกวา 4 ซม. 
17. ความสูงของเคานเตอรอางลางหนาตองอยูระหวาง 78-81 ซม. 
18. แผนแกรนิตเคานเตอรยื่นออกมาระหวาง 2.4-2.6 ซม. 
19. พื้นที่ทํางานตองสะอาด ไมเลอะงานอื่นรอบ ๆ บริเวณ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



ารางท ี่ 5.3 คูมือมาตรฐานการทํางานงานกระเบื้อง 
วัสด ุ ตรวจกอนเริ่มทํา วิธีการกอสราง การตรวจสอบ 

 1. กระเบื้อง 
1. ศึกษาแบบ และรายการ
ขอกําหนดตาง ๆ  

6. นํากระเบื้องแชน้ําใหอิ่มตวั เพื่อกนักระเบื้องดูดน้ํา
จากปูน-ทราย 

1. กระเบื้องไมบิ่น ไมแตกราว หรือมีรอยขูดขีด 

 2. ปูนซีเมนต 2. จัดเตรียมวัสด ุ,เครื่องมือ และ
แรงงานใหพรอม 

กระเบื้องพื้น 2. โทนสีกระเบื้องกลมกลืนกัน สีไมกระโดด 

 3. ทราย 
3. ตรวจสอบสภาพพื้นผิวที่จะปู
กระเบื้อง ตองไดระดับตาม
ขอกําหนด (± 5 มม.) 

7. วัดขนาดของหอง และคํานวณจุดเริ่มตนปู
กระเบื้องใหเหลือเศษกระเบือ้งทั้งสองขางเทา ๆ กัน 

3. ระดับแผนกระเบื้องเรียบเสมอกัน รอยตอแผน
เสมอกัน ไมสะดุด หรือเผยอ (ระดับระหวางกระเบื้อง
ตางกัน ไมเกิน 1 มม.) 

 4. ปูนยาแนว 
4. ตรวจสอบงานที่ตองทํากอนหนา
ตองเรียบรอย เชนงานเดนิทอ งาน
ทําระบบกันซมึ เปนตน 

8. ใหระดับผิวกระเบื้องที่ผนงัทั้ง 4 ดาน ทํา
เครื่องหมายใหชัดเจน 

4. ถาตองมีความลาดเอียง ตองลาดเอียงไดตามแบบ 
และเอียงไปทาง FD 

 5. ปูนกาว 
(สําหรับปู
กระเบื้องผนัง) 

5. ตรวจสอบกระเบื้องที่ใช ควรเปน 
Lot การผลิตเดียวกัน 

9. ขึงเอ็นตามแนวเริ่มตนที่คํานวณได โดยใหระดับ
เทากับระดับผิวกระเบื้องที่กาํหนดไว 

5. รองกระเบื้องกวางสม่ําเสมอทั่วทั้งหอง ไมเกิน 3 
มม. หรือตามขอกําหนดของกระเบื้องชนดิที่ปู แนว
รองตองตรง ไมบิดเบี้ยว 

    
10. พรมน้ําที่พืน้กอนปูกระเบื้องใหเปยกใหทั่ว เพื่อ
กันพื้นดูดน้ําจากปูน-ทราย 

6. ยาแนวทุกรอง แนน ไมเปนขุย ไมเลอะเปอน
กระเบื้อง  

    11. เริ่มตนปูกระเบื้องโดยกองปูน-ทรายที่จุดเริ่ม และ 7. จุดที่ชนวงกบประตู-หนาตาง ตัดกระเบื้องไดเขารูป 
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วัสด ุ ตรวจกอนเริ่มทํา วิธีการกอสราง การตรวจสอบ 
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เกลี่ยพอใหไดระดับ ขนาดกวางกวาขนาดกระเบื้อง
เล็กนอย 

เรียบรอย สวยงาม 

   
12. วางกระเบือ้ง และใชฆอนยางเคาะกระเบื้องใหได
ระดับ โดยเทยีบจากเอ็นที่ขึงไวทั้ง 2 ดาน 

8. เคาะกระเบือ้งตองไมเปนโพรง (ไมรอน) 

อุปกรณ และ 
เครื่องจักร 

 
13. กองปูน-ทราย และวางกระเบื้องแผนตอไป เคาะ
ใหไดระดับ โดยจดัใหรอยตอแผนหางกนัไมเกิน 3 
มม. หรือตามขอกําหนดของกระเบื้อง 

9. กระเบื้องผนังตองเรียบ ไดดิ่ง ไมเปนแอง หรือปูด
นูน แนวรองกระเบื้องตรง 

 1. กระบะผสม
ปูน 

  
14. ปูกระเบื้องแผนตอไปตามวิธีการ จนสดุความยาว
หอง 

10. ยาแนวเต็มรองกระเบื้อง ระดับเสมอผิวกระเบื้อง  

 2. เอ็น   
15. ถาความยาวหองไมพอดแีผนกระเบื้อง ตองตัด
แผนกระเบื้องใหมีขนาดพอดีกับชองวาง โดยใชไฟ
เบอร กระเบื้องตองไมบิ่น 

11. ผิวกระเบื้องสะอาด 

 3. เกรียง   
16. เมื่อปูกระเบื้องจนสุดหองแลว ใหปูออกทางขาง
ทั้ง 2 ดานเปนแนวตามยาวจนเต็มพื้นทีห่อง 

12. รอยตัดกระเบื้องรอบ FD ตองกลมพอดกีับ FD 

 4. กระปองใส
ปูน 

  กระเบื้องผนัง 13. แนวกระเบือ้งพื้นและผนงัตรงกัน 

5. ตะปูคอนกรตี   17. กรณีกระเบื้องผนังใหวางแนว ทําเครื่องหมาย 14. เศษกระเบือ้งซาย-ขวาตองเทา ๆ กัน 
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วัสด ุ ตรวจกอนเริ่มทํา วิธีการกอสราง การตรวจสอบ 
จุดเริ่มตนการปู โดยตองเผื่อใหเศษกระเบือ้งซาย-
ขวาตองเหลือเทา ๆ กัน 

(ยาวกวา2.5นิ้ว
ขึ้นไป) 

  
18. ใชปูนกาวทาที่หลังแผนกระเบื้อง และแปะแผน
กระเบื้องตามแนวทีก่ําหนดไว ใชเกรยีงเคาะใหได
ระดับ และอยูในตําแหนงทีต่องการ 

15. รอยตัดกระเบื้องรอบกอกน้ํากลม  

6. ฆอน   
19. เรียงกระเบือ้งตามแนวทีก่ําหนด โดยเวนชองหาง
เทา ๆ กัน ไมเกิน 3 มม. 

16. ระดับพื้นหองน้ําตางกับพืน้หองภายนอกนอยกวา4 
ซม. 

    
20. ตรวจสอบระดับ หรือดิ่งโดยรวม ตองไดระดับ 
และดิ่ง ตามแบบ ไมเปนแอง หรือนูน 

17. ความสูงของเคานเตอรอางลางหนาตองอยูระหวาง 
78-81 ซม. 

    ทําความสะอาด 
18. แผนแกรนติเคานเตอรยื่นออกมาระหวาง 2.4-2.6 
ซม. 

    
21. ทิ้งไวใหปนู-ทรายแหง แลวทําความสะอาดผิว
กระเบื้อง และยาแนวดวยปูนยาแนว ปาดใหเต็มรอง
กระเบื้อง และเรียบเสมอผิวกระเบื้อง 

19. พื้นที่ทํางานตองสะอาด ไมเลอะงานอืน่รอบ ๆ 
บริเวณ 

    22. เช็ด ทําความสะอาดผิวกระเบื้องทั้งหมด   
    23. ทําความสะอาดพื้นทีท่ํางานทั้งหมดใหเรียบรอย   

 

nkam
Typewritten Text
274



 

 

 

275

5.2 งานสี 
• วัสด ุ

1. สีรองพื้น 
2. สีจริง 
3. แลงโก หรือ D-Cote 

• อุปกรณและเครื่องจักร 
1. กระดาษทราย (เบอร 5) 
2. แปรงทาสี (ขนาด 2นิ้ว และ 4นิ้ว) 
3. ลูกกลิ้งทาสีขนาด 10นิ้ว 
4. ผาใบกันสีเปอนพื้น 
5. ผาเช็ดฝุน 
6. น้ําสะอาด 
7. เกรียงโปวขนาด 3นิ้ว 

• ส่ิงที่ตองตรวจกอนทํา 
1. ศึกษาแบบ และรายละเอียดขอกําหนดใหชัดเจน 
2. จัดเตรียมวัสดุ ,เครื่องมือ และแรงงานใหพรอม 
3. ตรวจสอบสภาพพื้นผิวที่จะทาสี ตองสะอาด ไมมีฝุน ไมช้ืน 
4. ตรวจสอบงานที่ตองทํากอนหนาตองเรียบรอย เชนงานเดินทอ งานวงกบ

ประตู-หนาตาง งานทํา Joint เปนตน 
• วิธีการกอสราง  ประกอบดวย 

- แตงผิวกอนทาส ี
- ทาสี 
- ทําความสะอาด 

- แตงผิวกอนทาส ี
5. แตงเหลี่ยมมุมตาง ๆ ใหคม เรียบ ตรง 
6. ทารองพื้นดวย D-Coat ใหทั่วทั้งสองหนา ปาดใหเรียบ และบางที่สุด 
7. ทิ้งให D-Coat แหง แลวขัดผิวใหเรียบ เนียน 
8. ปดฝุนใหสะอาด แตงรองรอยตาง ๆ ใหเรียบรอย 

- ทาสี 
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9. ทาสีรองพื้น ตามชนิดและสวนผสมตามที่กําหนด ใหปกคลุมพื้นผิวทั้งหมด 
10. ทาสีจริง ช้ันที่ 1 ใหทั่ว ใหมีความเขมสม่ําเสมอ 
11. ตองระวังสีเลอะวัสดุอ่ืน เชนร้ัวเหล็ก พื้น สวิทชไฟ เปนตน 
12. ทาสีจริง ช้ันที่ 2 ใหทั่วหลังจากสีช้ันที่ 1 แหงสนิท 

 
- ทําความสะอาด 

13. เก็บแกไขสีที่อาจเลอะงานอื่นใหเรียบรอย 
14. ทําความสะอาดพื้นที่ทํางานใหเรียบรอย 

• การตรวจสอบ 
1. พื้นผิวผนังตองเรียบ เนียน ไมเปนแอง ไมเปนหลุม 
2. เหล่ียมมุมตาง ๆ ตองเรียบ คม ตรง 
3. สีที่ทาตองถูกตองตามแบบ 
4. ความเขมสีตองดูสม่ําเสมอ ไมดาง ทาทั่วทุกซอกมุม 
5. สีไมไหลยอย ไมเปนรอยแปรง 
6. สีตัดขอบตองตรง และคม ไมเลอะ 
7. สีตองไมเลอะบานพับ ลูกบิด หรือกระจก 
8. พื้นที่ทํางานสะอาด 
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ตารางที่ 5.4 คูมือมาตรฐานการทํางานงานสี  
วัสด ุ ตรวจกอนเริ่มทํา วิธีการกอสราง การตรวจสอบ 

1. สีรองพื้น 1. ศึกษาแบบ และรายละเอียดขอกําหนดให
ชัดเจน 

แตงผิวกอนทาส ี
1. พื้นผิวผนังตองเรียบ เนียน ไมเปน
แอง  

2. สีจริง 2. จัดเตรียมวัสดุ ,เครื่องมือ และแรงงานให
พรอม 

5. แตงเหลี่ยมมุมตาง ๆ ใหคม เรียบ ตรง 2. เหลี่ยมมุมตาง ๆ ตองเรียบ คม 
ตรง 

3. แลงโก หรือ D-Cote 3. ตรวจสอบสภาพพื้นผิวที่จะทาสี ตอง
สะอาด ไมมีฝุน ไมชื้น 

6. ทารองพื้นดวย D-Coat ใหทั่วทั้งสองหนา ปาด
ใหเรียบ และบางที่สุด 

3. สีที่ทาตองถูกตองตามแบบ  

  4. ตรวจสอบงานที่ตองทํากอนหนาตอง
เรียบรอย เชนงานเดินทอ งานวงกบประตู-
หนาตาง งานทํา Joint เปนตน 

7. ทิ้งให D-Coat แหง แลวขัดผิวใหเรียบ เนียน 4. ความเขมสีตองดูสม่ําเสมอ ไมดาง 
ทาทั่วทุกซอกมุม  

อุปกรณ และ เครื่องจักร   8. ปดฝุนใหสะอาด แตงรองรอยตาง ๆ ให
เรียบรอย 

5. สีไมไหลยอย ไมเปนรอยแปรง 

1. กระดาษทราย(เบอร 5)   
ทาสี 6. สีตัดขอบตองตรง และคม ไม

เลอะ 
2. แปรงทาสี (ขนาด 2นิ้ว 
และ 4นิ้ว) 

  9. ทาสีรองพื้น ตามชนิดและสวนผสมตามที่
กําหนด ใหปกคลุมพื้นผิวทั้งหมด 

7. สีตองไมเลอะบานพับ ลูกบิด หรือ
กระจก 

3. ลูกกลิ้งทาสีขนาด 10นิ้ว   10. ทาสีจริง ชั้นที่ 1 ใหทั่ว ใหมีความเขมสม่ําเสมอ 8. พื้นที่ทํางานสะอาด 
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วัสด ุ ตรวจกอนเริ่มทํา วิธีการกอสราง การตรวจสอบ 
4. ผาใบกันสีเปอนพื้น   11. ตองระวังสเีลอะวัสดุอื่น เชนรั้วเหล็ก พืน้ 

สวิทชไฟ เปนตน 
  

5. ผาเช็ดฝุน   12. ทาสีจริง ชั้นที่ 2 ใหทั่วหลังจากสีชั้นที่ 1 แหง
สนิท 

  

6. น้ําสะอาด   ทําความสะอาด   

7. เกรียงโปวขนาด 3นิ้ว   13. เก็บแกไขสีที่อาจเลอะงานอื่นใหเรียบรอย   

    14. ทําความสะอาดพื้นที่ทํางานใหเรียบรอย   
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5.3 งานปารเกและบัวเชิงผนัง 
• วัสด ุ

1. ไมปารเก 
2. กาว 
3. ยูรีเทน 
4. ทินเนอร 

• อุปกรณและเครื่องจักร 
1. เหล็กสกัดคอนกรีต 
2. คอนยาง 
3. อุปกรณทําความสะอาด 
4. อุปกรณตกแตงพื้นผิว (ไมปดขนไก) 
5. วัสดุปกคลุมปารเก 
6. เครื่องตัดไมปารเก 
7. เครื่องขัดปารเก 
8. แปรงทาสี (ขนาด10ปลอง) 
9. เกรียงปาดกาว 

• ส่ิงที่ตองตรวจกอนทํา 
1. ศึกษาแบบ และรายละเอียดขอกําหนดใหชัดเจน 
2. จัดเตรียมวัสดุ ,เครื่องมือ และแรงงานใหพรอม 
3. ตรวจดูคุณภาพไมปารเกวาไดตามสเปก 

 ไมปารเกไดขนาด 
ไมปารเกสีสม่ําเสมอ 
ไมมีรอยน้ําปูนที่ไมปารเก 
ไมปารเกไมบิ่น,แตก, หรือมีตาไม 

4. ตรวจสอบสภาพพื้นผิวที่จะปูปารเก ตองสะอาด ไมมีฝุน ไมช้ืน ไดระดับ
ราบเรียบ ไมเกิน ± 2.5 มม. 

5. ตรวจสอบงานที่ตองทํากอนหนาตองเรียบรอย เชนงานเดินทอ งานวงกบ
ประตู-หนาตาง งานทํา Joint เปนตน 

• วิธีการกอสราง  ประกอบดวย 
- ปูปารเก 
- ทําความสะอาด 
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- การปูปารเก 

6. วัด และขึงเอ็น เพื่อกําหนดจุดเริ่มการปู 
7. ทากาวบนพื้นใหทั่วเปนสวน ๆ เรียงไมปารเกตามลวดลายตามแบบ ตองเลือก

ใหสีไมกลมกลืนกันทั้งหอง 
8. ที่ขอบหองใหเวนไว เพื่อตัดชิ้นปารเกมาประกอบใหเต็ม 
9. อัดไมใหแนน ใหรอยตอช้ินปารเกแนบสนิท 
10. ทิ้งใหกาวแหงสนิท 
11. ขัดผิวดวยเครื่องขัดใหเรียบ เนียน จุดที่ติดแนวผนัง ใหใชเครื่องขัดขนาดเล็ก 

หรือใชมือขัด 
12. อุด โปวรอยตอช้ินไม และขัดใหเรียบรอย 
13. ทําความสะอาดผิวปารเก 
14. ทายูริเทนใหทั่ว ครบตามจํานวนชั้นที่กําหนด 

 
- ทําความสะอาด 

15. ทําความสะอาดพื้นที่ทํางาน 
• การตรวจสอบ 

1. ปารเกตองไดระดับราบเรียบ ไมเปนแองโดยเฉพาะบริเวณขอบผนัง 
2. มุมปารเกเขาไม 45 องศา 
3. รอยตอช้ินปารเกแนบสนิทมีรองหางระหวางไมปารเก ไมเกิน 1 มม. และอุด

โปวเรียบรอย 
4. มีรองหางระหวางผนังกับปารเกไมเกิน 5 มม. 
5. ไมมีรอยคอนที่ไมปารเก 
6. ขัดปารเกไดเรียบ เหรียญสามารถกลิ้งได 
7. ไมมีหัวตะปูที่ไมปารเก 
8. ผิวยูริเทนเปนมัน เงา ไมดาง ไมมีฟองอากาศ ไมเปนรอยแปรง หรือเยิ้ม 
9. สีไมกลมกลืนกันทั้งหอง 
10. ปารเกรอนทั้งหมดไมเกิน 3 แผน 
11. พื้นที่ทํางานสะอาด ไมเลอะงานอื่น 
12. เก็บเศษวัสดุและอุปกรณออกจากพื้นที่และทําความสะอาดเรียบรอย 
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ตารางที่ 5.5  คูมือมาตรฐานการทํางานงานปารเก 
 

วัสด ุ ตรวจกอนเริ่มทํา วิธีการกอสราง การตรวจสอบ 
1. ไมปารเก 1. ศึกษาแบบ และรายละเอียดขอกําหนดให

ชัดเจน 
5. วัด และขึงเอ็น เพื่อกําหนดจุดเริ่ม
การปู 

1. ปารเกตองไดระดับราบเรียบ ไมเปนแอง
โดยเฉพาะบริเวณขอบผนัง 

2. กาว 2. จัดเตรียมวัสดุ ,เครื่องมือ และแรงงานให
พรอม  

6. ทากาวบนพื้นใหทั่วเปนสวน ๆ เรียง
ไมปารเกตามลวดลายตามแบบ ตอง
เลือกใหสีไมกลมกลืนกันทั้งหอง 

2. มุมปารเกเขาไม 45 องศา 

3. ยูรีเทน 

3. ตรวจดูคุณภาพไมปารเกวาไดตามสเปก 

7. ที่ขอบหองใหเวนไว เพื่อตัดชิ้นปาร
เกมาประกอบใหเต็ม 

3. รอยตอชิ้นปารเกแนบสนิทมีรองหาง
ระหวางไมปารเก ไมเกิน 1 มม. และอุดโปว
เรียบรอย 

4. ทินเนอร     3.1 ไมปารเกไดขนาด 8. อัดไมใหแนน ใหรอยตอชิ้นปารเก
แนบสนิท 

4. มีรองหางระหวางผนังกับปารเกไมเกิน 5 
มม. 

อุปกรณ และ เครื่องจักร     3.2 ไมปารเกสีสม่ําเสมอ 9. ทิ้งใหกาวแหงสนิท 5. ไมมีรอยฆอนที่ไมปารเก 
1. เหล็กสกัดคอนกรีต     3.3 ไมมีรอยน้ําปูนที่ไมปารเก   6. ขัดปารเกไดเรียบ เหรียญสามารถกลิ้งได 
2 อุปกรณตกแตงพื้นผิว  
(ไมปดขนไก) 

4. ตรวจสอบงานที่ตองทํากอนหนาตอง
เรียบรอย เชนงานเดินทอ งานวงกบประต-ู
หนาตาง งานทํา Joint เปนตน 

12. ทําความสะอาดผิวปารเก 9. สีไมกลมกลืนกันทั้งหอง 
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3. วัสดุปกคลุมปารเก   13. ทายูริเทนใหทั่ว ครบตามจํานวน
ชั้นที่กําหนด 

10. ปารเกรอนทั้งหมดไมเกิน 3 แผน 

4. เครื่องตัดไมปารเก     11. พื้นที่ทํางานสะอาด ไมเลอะงานอื่น 
5. เครื่องขัดปารเก   

ทําความสะอาด 
12. เก็บเศษวัสดุและอุปกรณออกจากพื้นที่และ
ทําความสะอาดเรียบรอย 

8. แปรงทาสี (ขนาด10ปลอง)   14. ทําความสะอาดพื้นที่ทํางาน   
9. เกรียงปาดกาว       
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5.4 งานบันได 
• วัสด ุ

1. บันไดเหล็ก 
2. สีกันสนิม 
3. พุก 
4. ไมพื้นบันได และชานพักบันได 
5. ราวบันได 
6. ลูกกรงบันได 
7. ทินเนอร หรือ น้ํามันชักแหง 

• อุปกรณและเครื่องจักร 
1. เครื่องเชื่อม 
2. แปรงทาสี (กวาง4นิ้ว) 
3. เครื่องขัดไม (กระดาษเบอร 60/80) 
4. สีน้ํามัน 
5. อุปกรณชางไม (เล่ือย, ส่ิว, กระดาษทราย(เบอร3) , คอน, ตะปู, นอตเกลียว

ปลอยยาวกวา2.5นิ้ว/อวนเบอร7, ไขควง) 
6. ปนลมสําหรับยิ่งตะปู (ตะปูยาว2ซม. 

• ส่ิงที่ตองตรวจกอนทํา 
1. ศึกษาแบบ และรายละเอียดขอกําหนดใหชัดเจน 
2. จัดเตรียมวัสดุ ,เครื่องมือ และแรงงานใหพรอม 
3. ขนาดเหล็กและความหนาเหล็กถูกตอง 
4. ขนาด ชนิด ของไมถูกตองตามแบบ และสภาพเนื้อไมถูกตอง ไมบิ่น (ความ

หนาไมตางกันไมเกิน 1 มม.) 
• วิธีการกอสราง  ประกอบดวย 

- งานเหล็กโครงบันได 
- งานไม 
- ทําความสะอาด 
 
- งานเหล็กโครงบันได 

5. ตรวจสอบระดับพื้นชั้นลาง และชั้นบน เพื่อคํานวณจํานวนขั้นบันได 
6. กําหนดระดับชานพัก ทําเครื่องหมายใหชัดเจน 
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7. ตัดเหล็กใหไดขนาดตามที่คํานวณได ช้ินสวนตามแบบ 
8. ประกอบโครงเหล็กบันไดตามแบบ เชื่อมยึดใหแข็งแรง ทาสีกันสนิมใหทั่ว  

2 รอบ 
 

- งานไม 
9. ตรวจสอบใหแนใจวาระยะลูกตั้งเปนไปตามแบบ หรือประมาณ 17.5 ซม. 
10. ตรวจสอบใหแนใจวาระยะลูกนอนเปนไปตามแบบ หรือประมาณ 22.5 ซม. 
11. ประกอบไมลูกตั้ง และลูกนอนตามแบบ ยึดใหแนนหนา แข็งแรง 
12. ติดตั้งไมราวบันได ตามแบบ ยึดใหแข็งแรง 
13. ขัดผิวไมทั้งหมด ใหเรียบ เนียน อุด โปวรอยตอ และรอยแตกตาง ๆ ให

เรียบรอย 
14. ทําความสะอาดผิว และทายูริเทนใหทั่ว 2 รอบ 
15. ชักรองที่ขอบลูกตั้ง-ลูกนอนดานนอก เพื่อบังคับรอยแตก ใหมีความกวางของ

รองสม่ําเสมอ ไมเกิน 9 มม. 

- ทําความสะอาด



 

 

 

 
16. ทําความสะอาดพื้นที่ทํางาน 

• การตรวจสอบ 
1. การยึดโครงบันไดเหล็กกับผนัง คาน หรือพื้นคอนกรีตตองแข็งแรงแนนหนา

(ใช Bolt พุกหัวระเบิด และ Plate เหล็กรองรับเปนชวงๆ) 
2. ระยะลูกตั้ง-ลูกนอนตองเปนไปตามขอกําหนดโดย ลูกตั้งตองสูงประมาณ

17.5 ซม. และลูกนอนตองกวางประมาณ 25 ซม. 
3. ระยะลูกตั้งเทากัน (ตางกันไมเกิน 5 มม.) 
4. ทาสีกันสนิมโครงบันไดเหล็กทั่วทุกซอกทุกมุม ความเขมสม่ําเสมอ 
5. ไมลูกตั้ง-ลูกนอนตองไมโกง หรือแอนโคง ไมมีรอยแตก 
6. ยึดไมแนนหนาไมโยกคลอน เวลาใชไมมีเสียงดัง 
7. สีไมตองกลมกลืนกันทั้งขั้นบันได และราวบันได 
8. รอยตอไมสนิท 
9. ไมขั้นบันไดไมบิดแอน, จมูกบันไดไดรูป (ลบมุมไดเรียบ และยื่นระหวาง

2.3- 2.7 ซม.) 
10. ไมลูกตั้งเสมอแนวผนังดานนอก และเซาะรองไดแนว 
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11. ชานพักตองอุด โปวรอยตอใหเรียบรอย 
12. ชักรองขอบลูกตั้ง-ลูกนอนกวางสม่ําเสมอ ไมเกิน 9 มม. 
13. ความสูงของราวบันไดถูกตอง 
14. ชองเสาลูกกรงบันไดกวางเทาๆกัน และไดดิ่ง, ลายลูกกรงเหมือนกัน 
15. ผิวยูริเทนเรียบ มันเปนเงา ไมดาง ไมเปนฟองอากาศ ไมเปนรอยแปรง 
16. พื้นที่ทํางานสะอาด 
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ตารางที่ 5.6 คูมือมาตรฐานการทํางานงานงานบันได 
วัสด ุ ตรวจกอนเริ่มทํา วิธีการกอสราง การตรวจสอบ 

 1. บันไดเหล็ก 1. ศึกษาแบบ และ
รายละเอียดขอกําหนดให
ชัดเจน 

งานเหล็กโครงบันได 
1. การยึดโครงบันไดเหล็กกับผนัง คาน หรือพื้น
คอนกรีตตองแข็งแรงแนนหนา (ใช Bolt พุกหัว
ระเบิด และ Plate เหล็กรองรับเปนชวงๆ) 

 2. สีกันสนิม 2. จัดเตรียมวัสดุ ,เครื่องมือ 
และแรงงานใหพรอม 

5. ตรวจสอบระดับพื้นชั้นลาง และชั้นบน เพื่อ
คํานวณจํานวนขั้นบันได 

2. ระยะลูกตั้ง-ลูกนอนตองเปนไปตามขอกําหนด
โดย ลูกตั้งตองสูงประมาณ 17.5 ซม. และลูกนอน
ตองกวางประมาณ 25 ซม. 

 3. พุก 3. ขนาดเหล็กและความหนา
เหล็กถูกตอง 

6. กําหนดระดับชานพัก ทําเครื่องหมายให
ชัดเจน 

3. ระยะลูกตั้งเทากัน (ตางกันไมเกิน 5 มม.) 

 4. ไมพื้นบันได และชานพัก
บันได  

7. ตัดเหล็กใหไดขนาดตามที่คํานวณได 
ชิ้นสวนตามแบบ 

4. ทาสีกันสนิมโครงบันไดเหล็กทั่วทุกซอกทุกมุม 
ความเขมสม่ําเสมอ 

 5. ราวบันได 

4. ขนาด ชนิด ของไม
ถูกตองตามแบบ และสภาพ
เนื้อไมถูกตอง ไมบิ่น (ความ
หนาไมตางกันไมเกิน 1 มม.) 

8. ประกอบโครงเหล็กบันไดตามแบบ เชื่อมยึด
ใหแข็งแรง ทาสีกันสนิมใหทั่ว 2 รอบ 

5. ไมลูกตั้ง-ลูกนอนตองไมโกง หรือแอนโคง ไมมี
รอยแตก 

 6. ลูกกรงบันได   งานไม 6. ยึดไมแนนหนาไมโยกคลอน เวลาใชไมมีเสียงดัง  
 7. ทินเนอร หรือ น้ํามันชัก แหง 

  
9. ตรวจสอบใหแนใจวาระยะลูกตั้งเปนไปตาม
แบบ หรือประมาณ 17.5 ซม.   

อุปกรณ และ เครื่องจักร   10. ตรวจสอบใหแนใจวาระยะลูกนอนเปนไป
ตามแบบ หรือประมาณ 22.5 ซม. 

7. สีไมตองกลมกลืนกันทั้งขั้นบันได และราวบันได 
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วัสด ุ ตรวจกอนเริ่มทํา วิธีการกอสราง การตรวจสอบ 
 1. เครื่องเชื่อม   11. ประกอบไมลูกตั้ง และลูกนอนตามแบบ ยึด

ใหแนนหนา แข็งแรง 
8. รอยตอไมสนิท (หางไมเกิน 1มม.) 

 2. แปรงทาสี (กวาง4นิ้ว)   12. ติดตั้งไมราวบันได ตามแบบ ยึดใหแข็งแรง 9. ไมขั้นบันไดไมบิดแอน, จมูกบันไดไดรูป 
(ลบมุมไดเรียบ และยื่นระหวาง 2.3- 2.7 ซม.) 

 3. เครื่องขัดไม (กระดาษเบอร 
60/80) 

  13. ขัดผิวไมทั้งหมด ใหเรียบ เนียน อุด โปว
รอยตอ และรอยแตกตาง ๆ ใหเรียบรอย 

10. ไมลูกตั้งเสมอแนวผนังดานนอก และเซาะรอง
ไดแนว 

 4. สีน้ํามัน   14. ทําความสะอาดผิว และทายูริเทนใหทั่ว 2 
รอบ 

11. ชานพักตองอุด โปวรอยตอใหเรียบรอย 

  15. ชักรองที่ขอบลูกตั้ง-ลูกนอนดานนอก เพื่อ
บังคับรอยแตก ใหมีความกวางของรอง
สม่ําเสมอ ไมเกิน 9 มม. 

12. ชักรองขอบลูกตั้ง-ลูกนอนกวางสม่ําเสมอ ไม
เกิน 9 มม. 

   13. ความสูงของราวบันไดถูกตอง 

 5. อุปกรณชางไม (เลื่อย, สิ่ว, 
กระดาษทราย(เบอร3) , คอน, 
ตะปู, นอตเกลียวปลอยยาวกวา
2.5นิ้ว/อวนเบอร7, ไขควง) 

  
ทําความสะอาด 

14. ชองเสาลูกกรงบันไดกวางเทาๆกัน และไดดิ่ง, 
ลายลูกกรงเหมือนกัน 

 6. ปนลมสําหรับยิ่งตะปู 
 (ตะปูยาว2ซม.)   

16. ทําความสะอาดพื้นที่ทํางาน 15. ผิวยูริเทนเรียบ มันเปนเงา ไมดาง ไมเปน
ฟองอากาศ ไมเปนรอยแปรง 

      16. พื้นที่ทํางานสะอาด 
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5.5 งานหองน้ํา 
• วัสด ุ

1. กระเบื้อง 
2. ทราย 
3. ปูนยาแนว 
4. ปูนกาว (สําหรับปูกระเบื้องผนัง) 
5. ปูนซีเมนต 
6. สุขภัณฑ และอุปกรณประกอบ 
7. ปูนซีเมนตขาว 

• อุปกรณและเครื่องจักร 
1. อุปกรณสกัด 
2. ไขควง 
3. ประแจขันน็อต 
4. กระบะผสมปูน 
5. ระดับน้ํา 
6. เอ็น 
7. กระบะผสมปูน 
8. เกรียง 
9. กระปองใสปูน 

• ส่ิงที่ตองตรวจกอนทํา 
1. ตรวจดูวาพื้นหองน้ํามีการทํากันซึมเรียบรอยดีแลว 
2. ศึกษาแบบและการจัดแนวกระเบื้องกอนเริ่มทํางาน 
3. ตรวจสอบความพรอมของพื้นหรือผนังที่จะปูกระเบื้องวาพรอมหรือไม 

3.1 ความสะอาดพื้นผิว 
3.2 เศษวัสดุ เชน หัวนอต ค้ํายัน 
3.3 งานวงกบ ประปา และ ทอรอยสาย ทําเสร็จเรียบรอย ไมร่ัวซึม 

4. แบบสุขภัณฑถูกตอง 
 

• วิธีการกอสราง  ประกอบดวย 
- งานปูกระเบื้องหองน้ํา 
- งานสุขภัณฑ 
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- ทําความสะอาด 
- งานปูกระเบื้องหองน้ํา 

5. นํากระเบื้องที่จะปูแชน้ํา 
(การสลับกระเบื้องระหวางกลองจะทําใหสีสม่ําเสมอดีขึ้นเวลาปู) 

6. ผสมสูตร ปูน:ทรายดวยอัตราสวน 1:3 สําหรับการปูพื้น 
7. การปูกระเบื้องพื้น 

7.1 วัดและตีเสนตามแบบกําหนด 
7.2 กอปูนเปนคันนาเพื่อใชเปนระดับอางอิง 
7.3 เทปูนทรายเพื่อปรับระดับพื้นหองน้ํา 
7.4 ใชเอ็นขึงเพื่อวางแนวระดับการปูกระเบื้อง 
7.5 นําแผนกระเบื้องมาวางเรียบกันโดยใชปลายเกรียงเคาะเบา ๆ เพื่อปรับ

ระดับระนาบกระเบื้อง 
7.6 เมื่อปูนแข็งตัวชาแนวผสมน้ําปายบริเวณรอยตอกระเบื้อง ทิ้งไวใหแหง

แลวทําความสะอาดผิวกระเบื้อง 
8. การปูกระเบื้องผนัง 

8.1 วัดแลวดีดเตาเพื่อวางแนวและระดับของแผนกระเบื้อง 
8.2 นําปูนกาวมาทาที่หลังแผนกระเบื้องหนาประมาณ 2-5 มม.แลวนําแผน

กระเบื้องมาเรียงโดยเวนระยะหาง เทา ๆกันใชปลายเกรียงเคาะเพื่อจัด
ระนาบกระเบื้อง 

8.3 เมื่อปูนแข็งตัวชาแนวผสมน้ําปายบริเวณรอยตอกระเบื้อง ทิ้งไวใหแหง
แลวทําความสะอาดผิวกระเบื้อง 

 
- งานสุขภัณฑ 

9. ทําความสะอาดพื้นผิวบริเวณที่จะติดตั้ง 
10. ประกอบและติดตั้งสุขภัณฑและอุปกรณประกอบหองน้ําใหไดตําแหนงตาม

แบบ แนนหนา ไมโยกคลอน 
11. ทดสอบการทํางานของสุขภัณฑและอุปกรณวาทํางานไดและไมร่ัวซึม 
 

- ทําความสะอาด 
12. เก็บวัสดุอุปกรณใหเรียบรอยและ ทําความสะอาดบริเวณพื้นที่ทํางาน 
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• การตรวจสอบ 
1. โทนสีกระเบื้องกลมกลืนกัน 
2. กระเบื้องไมแตกราว บิ่น มีรอยขูดขีดหรือตําหนิ 
3. หลังแผนกระเบื้องเสมอกันปูไดslope ไปทางรูระบายน้ํา 
4. ยาแนวทุกรอง แนน ไมเปนขุย ไมเลอะเบื้อนกระเบื้อง 
5. จุดแนวกระเบื้องที่ชนชนวงกบประตูหนาตาง เรียบรอยสวยงาม เคาะไมเปน

โพรง 
6. ทอน้ํายาวพอดี ไมยื่นเกินผนัง และไมยุบเขาไปในผนัง 
7. สุขภัณฑ และอุปกรณอยูในสภาพสมบูรณ ไมมีขูดขีดหรือมีตําหนิ 
8. ติดตั้งแนนหนา ไมโยกคลอน ไดตําแหนงดิ่ง และระดับ 
9. ผานการทดสอบการรั่วซึม ทั้งจุดตออุปกรณ ทอและพื้นหองน้ํา 
10. ทําความสะอาดพื้นที่เรียบรอย 
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ตารางที่5.7  ตารางคูมือการทํางานงานงานหองน้ํา 
วัสดุ ตรวจกอนเริ่มทํา วิธีการกอสราง การตรวจสอบ 

1. กระเบื้อง งานปูกระเบื้องหองน้าํ 1. โทนสีกระเบื้องกลมกลืนกัน 
2. ทราย 

1. ตรวจดวูาพืน้หองน้ํามกีารทํากันซึม
เรียบรอยดแีลว 5. นํากระเบื้องที่จะปูแชน้ํา(การสลับกระเบื้อง

ระหวางกลองจะทําใหสีสม่ําเสมอดีขึ้นเวลาปู) 
2. กระเบื้องไมแตกราว บิ่น มีรอยขูดขีดหรือ
ตําหน ิ

3. ปูนยาแนว 6. ผสมสูตร ปูน:ทรายดวยอัตราสวน 1:3 สําหรับ
การปูพื้น 

3. หลังแผนกระเบื้องเสมอกันปูได slope ไปทาง
รูระบายน้ํา  

2. ศึกษาแบบและการจัดแนวกระเบื้อง
กอนเริ่มทํางาน 

7.การปูกระเบื้องพื้น 
4. ยาแนวทุกรอง แนน ไมเปนขุย ไมเลอะเบื้อ
นกระเบื้อง 

4. ปูนกาว (สําหรับปู
กระเบื้องผนัง) 

7a. วัดและตีเสนตามแบบกําหนด 
5. ปูนซีเมนต 

3. ตรวจสอบความพรอมของพื้นหรือ
ผนังที่จะปูกระเบื้องวาพรอมหรือไม 7b. กอปูนเปนคันนาเพื่อใชเปนระดับอางอิง 

5. จุดแนวกระเบื้องที่ชนชนวงกบประตู
หนาตาง เรียบรอยสวยงาม เคาะไมเปนโพรง 

3a. ความสะอาดพื้นผิว 7c. เทปูนทรายเพื่อปรับระดับพื้นหองน้ํา 6. ทอน้ํายาวพอดี ไมยื่นเกินผนัง และไมยุบเขา
ไปในผนัง 

6. สุขภัณฑ และ
อุปกรณประกอบ 

3b. เศษวัสดุ เชน หัวนอต ค้ํายัน 7d. ใชเอ็นขึงเพื่อวางแนวระดับการปูกระเบื้อง   
7. ปูนซีเมนตขาว 3c. งานวงกบ ประปา และ ทอรอยสาย 

ทําเสร็จเรียบรอย ไมรั่วซึม 7e. นําแผนกระเบื้องมาวางเรียบกันโดยใชปลาย
เกรียงเคาะเบา ๆ เพื่อปรับระดับระนาบกระเบื้อง 

7. สุขภัณฑ และอุปกรณอยูในสภาพสมบูรณ 
ไมมีขูดขีดหรือมีตําหนิ 
 

  
4.แบบสุขภณัฑถูกตอง 7f. เมื่อปูนแข็งตัวชาแนวผสมน้ําปายบริเวณรอยตอ

กระเบื้อง ทิ้งไวใหแหงแลวทําความสะอาดผิว
8. ติดตั้งแนนหนา ไมโยกคลอน ไดตําแหนงดิ่ง 
และระดับ 
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กระเบื้อง 

อุปกรณ และ 
เครื่องจักร 

  

8การปูกระเบื้องผนัง 
 1. อุปกรณสกัด   8a. วัดแลวดีดเตาเพื่อวางแนวและระดับของแผน

กระเบื้อง 

9. ผานการทดสอบการรั่วซึม ทั้งจุดตออุปกรณ 
ทอและพื้นหองน้ํา 

 2. ไขควง   8b. นําปูนกาวมาทาที่หลังแผนกระเบื้องหนา
ประมาณ 2-5 มม.แลวนําแผนกระเบื้องมาเรียงโดย
เวนระยะหาง เทา ๆกันใชปลายเกรียงเคาะเพื่อจัด
ระนาบกระเบื้อง 

10. ทําความสะอาดพื้นที่เรียบรอย 

 3. ประแจขันน็อต   8c.เมื่อปูนแข็งตัวชาแนวผสมน้ําปายบริเวณรอยตอ
กระเบื้อง ทิ้งไวใหแหงแลวทําความสะอาดผิว
กระเบื้อง   

 4. กระบะผสมปูน   งานสขุภัณฑ   
 5. ระดับน้ํา   9. ทําความสะอาดพื้นผิวบริเวณที่จะติดตั้ง   
 6. เอ็น   10. ประกอบและติดตั้งสุขภัณฑและอุปกรณ

ประกอบหองน้ําใหไดตําแหนงตามแบบ แนนหนา 
ไมโยกคลอน 

  

 

nkam
Typewritten Text
292



 293 

วัสดุ ตรวจกอนเริ่มทํา วิธีการกอสราง การตรวจสอบ 
 7. กระบะผสมปูน   11. ทดสอบการทํางานของสุขภัณฑและอุปกรณวา

ทํางานไดและไมรั่วซึม 
  

 8. เกรียง   ทําความสะอาด   

 9. กระปองใสปูน   12. เก็บวัสดุอุปกรณใหเรียบรอยและ ทําความ
สะอาดบริเวณพื้นที่ทํางาน   
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5.6 งานหลังคา 
• วัสด ุ

1. ช้ินสวนโครงหลังคาสําเร็จรูป 
2. น็อตยึดโครงหลังคา 
3. แปเหล็ก 
4. เชิงชาย 
5. ไมหนาสาม 
6. ตะปู (ขนาดยาวกวา 2.5 นิ้ว) 
7. กระเบื้องหลังคา 
8. รางน้ําสังกะสี 
9. น็อตสําหรับยึดกระเบื้องหลังคา 
10. ปูน ทราย 
11. แผนสะทอนความรอน 
12. 12. แผนยางกันร่ัว 
13. ครอบสัน 
14. ครอบขางหลังคา 

• อุปกรณและเครื่องจักร 
1. สวาน (เพื่อใชกับดอกไขควง) 
2. เชือก/รอก 
3. บันได 
4. เล่ือย 
5. เครื่องยิงหมุด/ปมลม 
6. คอน 
7. เครื่องตัดกระเบื้องหลังคา ขนาด 9 นิ้ว 
8. สายเอ็น 
9. เกรียงปาดปูน 
10. ถังน้ํา 
11. แปรงทาสี 

• ส่ิงที่ตองตรวจกอนทํา 
1. ขนาดชิ้นสวนโครงหลังคาถูกตองตามแบบ 
2. สภาพชิ้นสวนเปนของใหม ไมเปนสนิม ไมบิดงอ 
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3. แนวเสนการติดตั้งถูกตอง 
4. แนวเสนการติดตั้งถูกตอง 
5. สภาพการติดตั้งจันทันตองตอไมใหเรียบรอย ไดระดับถูกตอง ปลายไมโกง

พล้ิว 
6. ขนาดและชนิดของกระเบื้องหลังคา ถูกตองตามแบบ 
7. สภาพของกระเบื้องเปนของใหมไมแตกราวหรือบิ่น 

• วิธีการกอสราง  ประกอบดวย 
- โครงหลังคา 
- งานเชิงชาย 
- มุงหลังคา 
- ทําความสะอาด 
 
- โครงหลังคา 

8. ประกอบโครงหลังคาในบริเวณพื้นที่วางในเขตกอสรางใหครบถวนตามแบบ 
9. ขนยายและติดตั้ง 

9.1 ทําการขนยายโครงหลังคาซึ่งประกอบเสร็จแลวขึ้นไปในบริเวณที่จะ
ติดตั้งโดยอาศัยรอก 
9.2 ติดตั้งโครงหลังคาโดยใชสวานและนอตยึด ติดตั้งแปเหล็กเพื่อยึดร้ังโครง
หลังคาขณะทํางาน 
 

- งานเชิงชาย 
10. ติดตั้งไมหนาสาม เพื่อใชเปนฐานสําหรับติดตั้งไมเชิงชาย 

10.1 วัดตําแหนงของปลายไมหนาสามที่ใชสําหรับยึดเชิงชายใหเทากับแบบ
และเสมอกัน  ขึงเอ็นเพื่อแสดงแนวที่จะติดเชิงชาย 
10.2 นําไมหนาสามอัดเขาไปยังสวนปลายของจันทันใหแนนหนา 

11. ติดตั้งไมเชิงชายใหไดระดับ และระยะหางการซอนทับระหวางเชิงชายชั้นที่ 1 
และ ช้ันที่ 2  จะตองสม่ําเสมอกัน 

12. ยึดเชิงชายกับไมหนาสามโดยใชหมุดปนลมหรือคอนและตะปู 
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- มุงหลังคา 
13. ทําการขนยายกระเบื้องหลังคากองไวเปนกลุมๆบนโครงหลังคา โดยใหแตละ

กลุมครอบคลุมการทํางานบริเวณนั้น 
14. ติดตั้งรางน้ําสังกะสีบริเวณตะเขรางใหถูกตองครบถวนตามแบบ 
15. ทําการมุงหลังคาโดยใชนอตยึดและระยะซอนทับใหเพียงพอตามที่แบบ

กําหนด (หมายเหตุ: ไมควรทํางานขณะที่กระเบื้องมุงหลังคาเปยกฝน) 
16. ทําการครอบสันกระเบื้องหลังคา ปนปูนดวยอัตราสวนผสม 1:3 
17. ทาสีบริเวณที่ปนปูน 

- ทําความสะอาด 
18. เก็บวัสดุอุปกรณใหเรียบรอยและ ทําความสะอาดบริเวณพื้นที่ทํางาน 
 

 
1. แตละJoint ใชสกรูยึดครบถูกตอง 
2. จุดรองรับโครงหลังคาบริเวณหลังผนังPrecast ยึดแนนและแข็งแรงเหล็ก

รองรับไดดิ่ง 
3. ระยะจันทัน และแปเฉลี่ยเทาๆกัน ตามมาตรฐานการมุงหลังคา 
4. ติดตั้งเชิงชายแนนหนาทุกตําแหนงปลาย 
5. จันทันตองตอไมใหเรียบรอย ไดระดับที่ถูกตองปลายไมไมพล้ิว 
6. ติดตั้งเชิงชายไดระดับความสูงตามการติดตั้งกระเบื้อง  แนวตอเชิงชายตอชน

เรียบเสมอกันไมเปนขั้น เขามุม 45 องศาเทานั้น 
7. ระดับไมเชิงชายสูงกวาหลังแป 1 นิ้ว 
8. ระดับไมปนลม ตองเสมอหลังแป 
9. กระเบื้องวางแนบกับแปและกระเบื้อง ไมเกยหรือขบกัน 
10. กระเบื้องไมแตกราวหรือบิ่น 
11. ยึดกระเบื้องกับแป แผนเวนแผน 
12. กระเบื้องไมเลอะสีหรือเศษปูน 
13. หามอุดปูนทรายใตขอบขาง และบริเวณรางน้ําโดยเด็ดขาด 
14. แผนสะทอนความรอนเรียบรอยไมฉีกขาด และตองติดตั้งที่หลังแป 
15. แนวกระเบื้องแผนสุดทายตองเสมอกัน และยื่นพนเชิงชายเทาๆกัน ไมเกิน 7 

ซม. 



 

 

297

16. กระเบื้องแผนริมตองเปนลอนยกเสมอ 
17. บริเวณติดกับผนัง ตองติดตั้งแผนยางกันรั่ว 
18. ครอบสัน และครอบขางตองถูกเจาะรูระบายน้ําปูนทรายใตครอบสัน 
19. หลังคาไมเลอะสี คราบน้ําปูน หรือมีวัสดุตกคาง 
20. บริเวณตะเขสันและตะเขรางตองยึดกระเบื้องชิ้นเล็กใหครบและแนนหนา

แข็งแรง 
21. รางน้ําสังกะสีตองยึดแนนหนาแข็งแรง ตอเชื่อมเรียบรอย ไมร่ัวซึม  

ติด Flashing ถูกตอง 
22. ไมมีเศษขยะหรือเศษปูนอุดตันรางน้ํา 
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ตารางที่ 5.8  คูมือมาตรฐานการทํางานงานหลังคา 
วัสด ุ ตรวจกอนเริ่มทํา วิธีการกอสราง การตรวจสอบ 

 1. ชิ้นสวนโครงหลังคา
สําเร็จรูป 

1. ขนาดชิ้นสวนโครงหลังคาถูกตองตาม
แบบ 

   

 2. น็อตยดึโครงหลังคา 
2. สภาพชิ้นสวนเปนของใหม ไมเปนสนิม 
ไมบิดงอ 

โครงหลังคา   

 3. แปเหล็ก 
3. สภาพไมเชิงชาย ไมแอน ไมคดงอ ไม
บิด 

8. ประกอบโครงหลังคาในบริเวณพืน้ที่วาง
ในเขตกอสรางใหครบถวนตามแบบ 

 1. แตละJoint ใชสกรูยึดครบถูกตอง 

 4. เชิงชาย 4. แนวเสนการติดตั้งถูกตอง 9. ขนยายและติดตั้ง 
 2. จุดรองรับโครงหลังคาบริเวณหลังผนัง
Precast ยึดแนนและแข็งแรงเหล็กรองรับได
ดิ่ง 

 5. ไมหนาสาม 
5. สภาพการตดิตั้งจันทนัตองตอไมให
เรียบรอย ไดระดับถูกตอง ปลายไมโกง
พลิ้ว 

9a. ทําการขนยายโครงหลังคาซึ่งประกอบ
เสร็จแลวขึ้นไปในบริเวณทีจ่ะติดตั้งโดย
อาศัยรอก 

3. ระยะจันทัน และแปเฉลี่ยเทาๆกัน ตาม
มาตรฐานการมุงหลังคา 

 6. ตะปู (ขนาดยาวกวา 2.5 
นิ้ว) 

6. ขนาดและชนิดของกระเบือ้งหลังคา 
ถูกตองตามแบบ 

9b. ติดตั้งโครงหลังคาโดยใชสวานและนอ
ตยึด ติดตั้งแปเหล็กเพื่อยดึรั้งโครงหลังคา
ขณะทํางาน 

4. ติดตั้งเชิงชายแนนหนาทุกตําแหนงปลาย 

 7. กระเบื้องหลังคา 
7. สภาพของกระเบื้องเปนของใหมไม
แตกราวหรือบิน่ 

งานเชงิชาย 
5. จันทันตองตอไมใหเรียบรอย ไดระดับที่
ถูกตองปลายไมไมพริ้ว 
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 8. รางน้ําสังกะสี   
10. ติดตั้งไมหนาสาม เพื่อใชเปนฐาน
สําหรับติดตั้งไมเชิงชาย 

6. ติดตั้งเชิงชายไดระดับความสูงตามการ
ติดตั้งกระเบื้อง  แนวตอเชิงชายตอชนเรียบ
เสมอกันไมเปนขั้น เขามุม 45 องศาเทานั้น  

 9. น็อตสําหรับยึดกระเบื้อง
หลังคา 

  
10a. วัดตําแหนงของปลายไมหนาสามที่ใช
สําหรับยึดเชิงชายใหเทากับแบบและเสมอ
กัน  ขึงเอ็นเพือ่แสดงแนวทีจ่ะติดเชิงชาย 

7. ระดับไมเชิงชายสูงกวาหลังแป 1 นิ้ว 

 10. ปูน ทราย   
10b. นําไมหนาสามอัดเขาไปยังสวนปลาย
ของจันทันใหแนนหนา 

8. ระดับไมปนลม ตองเสมอหลังแป 

 11. แผนสะทอนความรอน   
11. ติดตั้งไมเชงิชายใหไดระดับ และ
ระยะหางการซอนทับระหวางเชิงชายชั้นที ่
1 และ ชั้นที่ 2  จะตองสม่ําเสมอกัน 

9. กระเบื้องวางแนบกับแปและกระเบื้อง ไม
เกยหรือขบกัน 

 12. แผนยางกนัรั่ว   
12. ยึดเชิงชายกับไมหนาสามโดยใชหมุด
ปนลมหรือคอนและตะป ู

10. กระเบื้องไมแตกราวหรือบิ่น 

 13. ครอบสัน     11. ยึดกระเบื้องกับแป แผนเวนแผน 
 14. ครอบขางหลังคา   มุงหลังคา 12. กระเบื้องไมเลอะสีหรือเศษปูน 

อุปกรณ และ เครื่องจักร   
13. ทําการขนยายกระเบื้องหลังคากองไว
เปนกลุมๆบนโครงหลังคา โดยใหแตละ
กลุมครอบคลุมการทํางานบริเวณนั้น 

13. หามอุดปูนทรายใตขอบขาง และบริเวณ
รางน้ําโดยเดด็ขาด 
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 1. สวาน 
 (เพื่อใชกับดอกไขควง) 

  
14. ติดตั้งรางน้าํสังกะสีบริเวณตะเขรางให
ถูกตองครบถวนตามแบบ 

14. แผนสะทอนความรอนเรยีบรอยไมฉีก
ขาด และตองติดตั้งที่หลังแป 

 2. เชือก/รอก   
15. ทําการมุงหลังคาโดยใชนอตยึดและ
ระยะซอนทับใหเพยีงพอตามที่แบบกําหนด 

15. แนวกระเบือ้งแผนสุดทายตองเสมอกัน 
และยืน่พนเชิงชายเทาๆกัน ไมเกิน 7 ซม. 

 3. บันได   
(หมายเหตุ: ไมควรทํางานขณะที่กระเบื้อง
มุงหลังคาเปยกฝน) 16. กระเบื้องแผนริมตองเปนลอนยกเสมอ 

 4. เลื่อย   
16. ทําการครอบสันกระเบื้องหลังคา ปนปูน
ดวยอัตราสวนผสม 1:3  

17. บริเวณตดิกับผนัง ตองติดตั้งแผนยางกนั
รั่ว 

 5. เครื่องยิงหมุด/ปมลม   17. ทาสีบริเวณที่ปนปูน 
18. ครอบสัน และครอบขางตองถูกเจาะรู
ระบายน้ําปนูทรายใตครอบสัน 

 6. คอน     
19. หลังคาไมเลอะส ีคราบน้ําปูน หรือมีวัสดุ
ตกคาง 

 7. เครื่องตัดกระเบื้อง
หลังคา ขนาด 9 นิ้ว 

  ทําความสะอาด 
20. บริเวณตะเขสันและตะเขรางตองยึด
กระเบื้องชิ้นเล็กใหครบและแนนหนา
แข็งแรง 

 8. สายเอ็น   
18. เก็บวัสดุอุปกรณใหเรียบรอยและ ทํา
ความสะอาดบริเวณพืน้ที่ทํางาน 

21. รางน้ําสังกะสีตองยึดแนนหนาแข็งแรง 
ตอเชื่อมเรียบรอย ไมรั่วซึม ตดิ Flashing 
ถูกตอง 

 

nkam
Typewritten Text
300



 301 

วัสด ุ ตรวจกอนเริ่มทํา วิธีการกอสราง การตรวจสอบ 
 9. เกรียงปาดปูน     22. ไมมีเศษขยะหรือเศษปนูอุดตันรางน้ํา 
10. ถังน้ํา       
11. แปรงทาสี       
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  ตองมีการตรวจงานเพื่อดูวางานไดคุณภาพตามที่
ตองการร จโดยวิศวกรโครงการ ซ่ึงแตละโครงการก็จะมี
วิศวกรท ุณภาพที่ตองตรวจแลวเพื่อความเปนมาตรฐาน
เดียวกัน วย แสดงไดดังนี้ 

2. โทนสีกระเบื้องกลมกลืนกันสีไมกระโดด 

5.7 การตรวจงาน 
หลังจากที่ไดทํางานนั้นเสร็จเรียบรอยแลว
ึไม ซ่ึงการตรวจงานนั้นจะทําการตรว
ี่ประจําโครงการ ดังนั้นนอกจากหัวขอค

 จึงมีการถายรูปเพื่อนําไปประกอบในการตรวจงานด
1. งานกระเบื้อง 

3. ระดับแผนกระเบื้องเรียบเสมอกัน รอยตอ
แผนเสมอกัน  

6. ยาแนวทุกรอง แนน ไมเปนขุย ไมเลอะเปอน
กระเบื้อง  

7. จุดที่ชนวงกบประตู-หนาตาง ตัดกระเบื้องได
เขารูป เรียบรอย สวยงาม 
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10. ยาแนวเต็มรองกระเบื้อง       ระดับเสมอผิว
กระเบื้อง  

12. รอยตัดกระเบื้องรอบ FD ตองกลมพอดีกับ 
FD 

13. แนวกระเบื้องพื้นและผนังตรงกัน 

14. เศษกระเบื้องซาย-ขวาตองเทา ๆ กัน 
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15. รอยตัดกระเบื้องรอบกอกน้ํากลม  

17. ความสูงของเคานเตอรอางลางหนาตองอยู
ระหวาง 78-81 ซม. 

รูปที่ 5.1 การตรวจงานกระเบื้อง 
 

2. งานบันได 

2. ลูกตั้งตองสูงประมาณ 17.5 ซม. และลูกนอน
ตองกวางประมาณ 25 ซม. 

3. ระยะลูกตั้งเทากัน (ตางกันไมเกิน 5 มม.) 

5. ไมลูกตั้ง-ลูกนอนตองไมโกง หรือแอนโคง 
ไมมีรอยแตก 
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7. สีไมตองกลมกลืนกันทั้งขั้นบันได และราว
บันได 

8. รอยตอไมสนิท  

9. ไมขั้นบันไดไมบิดแอน, จมูกบันไดไดรูป 
 (ลบมุมไดเรียบ และยื่นระหวาง 2.3- 2.7 ซม.) 

10. ไมลูกตั้งเสมอแนวผนังดานนอกและเซาะ
รองไดแนว 

11. ชานพักตองอุด โปวรอยตอใหเรียบรอย 

14. ชองเสาลูกกรงบันไดกวางเทาๆกัน 
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15. ผิวยูริเทนเรียบ มันเปนเงา ไมดาง ไมเปน
ฟองอากาศ ไมเปนรอยแปรง 

16. พื้นที่ทํางานสะอาด 

รูปที่ 5.2 การตรวจงานบันได 
3. งานสี 

2. เหล่ียมมุมตาง ๆ ตองเรียบ คม ตรง 

3. สีที่ทาตองถูกตองตามแบบ 

4. ความเขมสีตองดูสม่ําเสมอ ไมดาง ทาทั่วทุก
ซอกมุม  
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5. สีไมไหลยอย ไมเปนรอยแปรง 

6. สีตัดขอบตองตรง และคม ไมเลอะ 

7. สีตองไมเลอะบานพับ ลูกบิด หรือกระจก 

8. พื้นที่ทํางานสะอาด 

รูปที่ 5.3 การตรวจงานสี 
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4. งานปารเก 

1. ปารเกตองไดระดับราบเรียบ ไมเปนแอง
โดยเฉพาะบริเวณขอบผนัง 

2. มุมปารเกเขาไม 45 องศา 

4. มีรองหางระหวางผนังกับปารเกไมเกิน  
5 มม. 

5. ไมมีรอยฆอนที่ไมปารเก 

6. ขัดปารเกไดเรียบ เหรียญสามารถกลิ้งได 
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8. ผิวยูริเทนเปนมัน เงา ไมดาง ไมมี
ฟองอากาศ ไมเปนรอยแปรง หรือเยิ้ม 

รูปที่ 5.4 การตรวจงานปารเกและบัวเชิงผนัง 
 

5. งานหลังคา 

1. แตละJoint ใชสกรูยึดครบถูกตอง 

2. จุดรองรับโครงหลังคาบริเวณหลังผนัง
Precast ยึดแนนและแข็งแรงเหล็กรองรับไดดิ่ง

3. ระยะจันทัน และแปเฉลี่ยเทาๆกัน ตาม
มาตรฐานการมุงหลังคา 

4. ติดตั้งเชิงชายแนนหนาทุกตําแหนงปลาย 
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5. จันทันตองตอไมใหเรียบรอย ไดระดับที่
ถูกตองปลายไมไมพล้ิว 

6. ติดตั้งเชิงชายไดระดับความสูงตามการ
ติดตั้งกระเบื้อง  แนวตอเชิงชายตอชนเรียบ
เสมอกันไมเปนขั้น เขามุม 45 องศาเทานั้น  

10. กระเบื้องไมแตกราวหรือบิ่น 

13. หามอุดปูนทรายใตขอบขาง และบริเวณ
รางน้ําโดยเด็ดขาด 

14. แผนสะทอนความรอนเรียบรอยไมฉีกขาด 
และตองติดตั้งที่หลังแป 

15. แนวกระเบื้องแผนสุดทายตองเสมอกัน 
และยื่นพนเชิงชายเทาๆกัน ไมเกิน 7 ซม. 
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16. กระเบื้องแผนริมตองเปนลอนยกเสมอ 

17. บริเวณติดกับผนัง ตองติดตั้งแผนยางกัน
ร่ัว 

18. ครอบสัน และครอบขางตองถูกเจาะรู
ระบายน้ําปูนทรายใตครอบสัน 

19. หลังคาไมเลอะสี คราบน้ําปูน หรือมีวัสดุ
ตกคาง 

21. รางน้ําสังกะสีตองยึดแนนหนาแข็งแรง 
ตอเชื่อมเรียบรอย  ไม ร่ัวซึม  ติด  Flashing 
ถูกตอง 

รูปที่ 5.5 การตรวจงานหลังคา 
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6. งานหองน้ํา 

1. โทนสีกระเบื้องกลมกลืนกัน 

3. หลังแผนกระเบื้องเสมอกันปูได slope ไป
ทางรูระบายน้ํา  

4. ยาแนวทุกรอง แนน ไมเปนขุย ไมเลอะเบื้อ
นกระเบื้อง 

5. จุดแนวกระเบื้องที่ชนชนวงกบประตู
หนาตาง เรียบรอยสวยงาม เคาะไมเปนโพรง 

6. ทอน้ํายาวพอดี ไมยื่นเกินผนัง และไมยุบเขา
ไปในผนัง 

7. สุขภัณฑ และอุปกรณอยูในสภาพสมบูรณ 
ไมมีขูดขีดหรือมีตําหนิ 

รูปที่ 5.6 การตรวจงานหองน้ํา 
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5.8 การนําคูมือมาตรฐานการทํางานของงานตาง ๆไปประยุกตใช 
5.8.1 กิจกรรมอบรมผูรับเหมา 

กิจกรรมการอบรมผูรับหมานี้มีวัตถุประสงคเพื่อใหผูรับเหมาเขาการทํางานที่ถูกวิธีในการ
ํางานนั้น ๆ จะนํามาซึ่งคุณภาพของงานที่ตองการ การจัดกิจกรรมอบรมผูรับเหมานี้มีการจัดขึ้น
อนที่ผูรับเหมาจะเริ่มงานและมีการทดสอบการทํางานกอนเริ่มงานอีกดวย 

5.8.2 กิจกรรม E- Learning  
กิจกรรมนี้เปนการนําสื่อวิดีโอมานําเสนอวิธีการทํางานที่ถูกตองของงานตาง ๆ เพื่อใหชาง

ือวิศวกรสามารถมาเปดดูไดผานการระบบintranet ของบริษัท นอกจากนี้ชางหรือวิศวกรที่ม
ิคของงานทํางานตาง ๆ ก็ยังสามารถแลกเปลี่ยนความรูผานระบบนี้ไดเชนเดียวกัน 

5.8.3 กิจกรรมการประเมินผูรับเหมา 
หลังจากไดมีการอบรมผูรับเหมาและผูรับเหมาไดเร่ิมทํางานแลวทางวิศวกรโครงการไดม

การประเมินผูรับเหมาในขอในการประเมินก็สามารถแบงไดเปน 2 สวนคือ  
• เฉพาะแรงงาน 
• ทั้งแรงงานและอุปกรณ 

การประเมินนี้จะมีการใหคะแนนและตัดเปนเกรดตั้ง A (ดีมาก) – D (แยมาก) ซ่ึงมีผลตอการจาย
ั้งตอไป นอกจากนี้ในการประเมินตองมีการประเมิน 2 คร้ังจากทางวิศวกรโครงการเอง

และสงผลเขาสํานักงานใหญเพื่อรวมทุกโครงการและประเมินอีกครั้ง เนื่องจากผูรับเหมาบางรายรับ
ําหลายโครงการและคุณภาพก็ตางกันเพื่อใหเปนมาตรฐานเดียวกันจึงตองสงผลเขาสํานักงานใหญ
ีกครั้ง 

5.9 แผนการควบคุมการทํางาน(Control Plan) ท้ัง 6 งาน 
เพื่อใหการปรับปรุงมีคุณภาพที่ดีขึ้นอยางยั่งยืนหลังจากที่มีการปรับปรุงงานทั้ง 6 งานแลว 

ึงตองมีการทําแผนการควบคุมเพื่อใหกระบวนการมีระดับคุณภาพตามที่ตองการตลอดเวลาในการ
ําแผนควบคุมนี้ไดทําแผนควบคุมเฉพาะงานที่มีการปรับปรุงกอนเพื่อใหแนวทางในการใชแผน

ุม ซ่ึงในอนาคตทางบริษัทจะทําแผนควบคุมเพิ่มขึ้นเรื่อยๆ จนครบทุกขั้นตอน 
ในการทําแผนการทําแผนการควบคุมสามารถแบงไดเปน 3 สวน 

 Checking Method สามารถแบงไดเปน 
 ลักษณะงานที่ตองการ 
 วิธีการตรวจสอบ 

 Sampling Plans   สามารถแบงไดเปน 
 การสุมตัวอยางเพื่อตรวจสอบ (Sample Size) 
 ผูรับผิดชอบ (Response) 

ี

ี


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 วิธีการบันทึก (Recording Method) 
 Triggering Points สามารถแบงไดเปน 

 จุดวิกฤต (Critical Points) 
 แนวทางการแกไข(Out of control action plan : OOCAP) 
 ผูรับผิดชอบ (Response) 
 หมายเหตุ (Remarks) 

สามารถแสดงไดดังตารางนี้ 
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ตารางที่ 5.9 แผนการควบคมุการทํางานทัง้ 6 งาน  
Checking Method Sampling Plans Triggering Points 

กระบวนการ/สวนงาน Ref.Doc ลักษณะงานที่
ตองการ วิธีการตรวจสอบ Sample 

Size Resp. Recording Method Critical Point OOCAP Resp. Remarks 

1. งานกระเบื้อง                     

เทคอนกรีตปรับพืน้ผิว
เพื่อปูกระเบื้อง WI - 51010 

พื้นเปนระนาบ
เดียวกัน เทslpoe ไป
ทางรูระบายน้ํา 

ระดับน้ํา 100% โฟรแมน คลาดเคลือ่นเกิน 
10 มม. 

แกงาน,ตัดคะแนน
ผรม. QA 

อบรมวิธีการ
ทํางานกอน
เริ่มงาน 

ปกระเบื้องตามแนว
เริ่มตนที่กําหนดไว จน
ครบทั้งหอง 

WI - 51010 floor drain กลม Visual  100% โฟรแมน 
กระเบื้องรอบ 
floor drain ไม
กลม 

แกงาน,ตัดคะแนน
ผรม. QC 

มีการอบรม
วิธีการทํางาน
กอนเริ่มงาน 

เตรียมปูนยาแนว WI - 51010 ยาแนวเต็ม แนน Visual  100% โฟรแมน 

รายงานการตรวจเพื่อ
ประกันคุณภาพ : งาน
ปูวัสดุชั้นลาง ,ชั้นบน 

ยาแนวรอน 
ตรวจสอบวิธีการ
ผสม,อัตรา
สวนผสม 

QC 
มีการอบรม
วิธีการทํางาน
กอนเริ่มงาน 

2.งานสี                     

ทาสีชั้นที่ 1ใหปกคลุม
ผิวหนาทั้งหมด WI - 51015 ทาสีครบตามแบบ Visual  100% โฟรแมน 

รายงานการตรวจเพื่อ
ประกันคุณภาพ : งาน
สีภายใน,ภายนอก 

ทาสีไมทั่ว,ไม
แหงสนิท 

แกงาน,ตัดคะแนน
ผรม. QC 

มีการอบรม
วิธีการทํางาน
กอนเริ่มงาน 
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Checking Method Sampling Plans Triggering Points 
กระบวนการ/สวนงาน Ref.Doc ลักษณะงานที่

ตองการ วิธีการตรวจสอบ Sample 
Size Resp. Recording Method Critical Point OOCAP Resp. Remarks 

ทาสีชั้นที่ 2 ใหทั่ว
ผิวหนา WI - 51015 สีขึ้น ปกปดผิวปูนได

ทั้งหมด Visual  100% โฟรแมน ทาสีไมติดผนัง 

กํากับใหทาสีชั้น 1 
ตามขอกาํหนด
,ผสมน้ําไมเกิน 
25% 

QC 

มีการอบรม
วิธีการทํางาน
กอนเริ่มงาน 

3. งานหลังคา                     
แตงปูนปนสําหรับมุงค
รอยสันใหเรียบรอย
,สวยงาม  

WI - 51005 กระเบื้องไมเลอะสี
หรือเศษปูน Visual  100% โฟรแมน ปูนเหลวไหล

เลอะกระเบื้อง 
กํากับอัตราสวน
ผสม 1:3 QA 

มีการอบรม
วิธีการทํางาน
กอนเริ่มงาน 

มุงครอบขางตามวธิีการ
มุง WI - 51005 น้ํารั่ว ระยะหางเทา ๆ

กัน Visual  100% โฟรแมน 

รายงานการตรวจเพื่อ
ประกันคุณภาพ : งาน
มุงหลังคา 

น้ํารั่ว แกงาน,ตัดคะแนน
ผรม. QA 

มีการอบรม
วิธีการทํางาน
กอนเริ่มงาน 

4. งานปารเก                     

ขัดผิวปารเก WI - 51008 ผิวเรียบ,ลื่น,ไม
เปนขุย Visual  100% โฟรแมน ผิวเปนคลื่น กํากับใหมีการขัด

อยางตอเนื่อง QA 
มีการอบรม
วิธีการทํางาน
กอนเริ่มงาน 

ทายูริเทนพื้นปารเก WI - 51008 เปนเงาเสมอกันทั่ว
กันทั่วทั้งผืน Visual  100% โฟรแมน 

รายงานการตรวจสอบ
เพื่อประกันคุณภาพ : 
งานพี้นปารเก 

ยูริเทนไมขึ้นเงา แกงาน,ตัดคะแนน
ผรม. QA 

มีการอบรม
วิธีการทํางาน
กอนเริ่มงาน 

5. งานหองน้ํา                     
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Checking Method Sampling Plans Triggering Points 
กระบวนการ/สวนงาน Ref.Doc ลักษณะงานที่

ตองการ วิธีการตรวจสอบ Sample 
Size Resp. Recording Method Critical Point OOCAP Resp. Remarks 

เทTopping พื้นหองน้ํา WI - 51011 มีความลาดเอียงตาม
แบบ ระดับน้ํา 100% โฟรแมน 

รายงานการตรวจเพื่อ
ประกันคุณภาพ : งาน
ปูวัสดุชั้นลาง ,ชั้นบน 

น้ําในหองน้ําไหล 
ออกภายนอก 

แกงาน,กํากับใหเช็ค
ระดับกอนเท 
Topping 

QA 
มีการอบรม
วิธีการทํางาน
กอนเริ่มงาน 

6. งานบันได                     

ติดตั้งโครงบันไดที่
ประกอบแลว WI - 51009 งานบันไดหนาไม

เบี้ยว 
เช็คแนวบันได
ดวยฉากมุมผนัง 100% โฟรแมน หนาบันไดเบี้ยว 

แกงาน,กํากับใหเช็ค
แนวบันไดดวยฉาก
มุมผนัง 

QA 
มีการอบรม
วิธีการทํางาน
กอนเริ่มงาน 

ทาสีกันสนิม WI - 51009 ทาทั่วทั้งซอกมุม Visual  100% โฟรแมน 

รายงานการตรวจเพื่อ
ประกันคุณภาพ : งาน
บันได 

ทาสีไมทั่วถึง แกงาน,ตัดคะแนน
ผรม. QA 

มีการอบรม
วิธีการทํางาน
กอนเริ่มงาน 

ติดตตั้งไมบันไดทั้งลูก
ตั้ง-ลูกนอน WI - 51010 การยึดตองแนนหนา

ไมโยกคลอน Visual  100% โฟรแมน 
รายงานการตรวจเพื่อ
ประกันคุณภาพ : งาน
บันไดไมภายในบาน 

บันไดโยกคลอน
เวลาเดิน 

แกงาน,ตัดคะแนน
ผรม. QA 

มีการอบรม
วิธีการทํางาน
กอนเริ่มงาน 

หมายเหตุ : ผรม. : ผูรับเหมา
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บทท่ี 6 
ผลการดําเนินการ 

 
จากการดําเนินการปรับปรุงกระบวนการโดยการจัดทําคูมือมาตรฐานการทํางานนั้น ไดมี

การเก็บขอมูลความถ่ีในการเกิด (O) และความสามารถในการตรวจจับ (D)  โดยใชระยะเวลา
ดําเนินการตั้งแตเดือน พฤศจิกายน – กุมภาพันธ โดยผลสรุปจากการปรับปรุงของเสีย อางอิงจาก
ตารางเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA และตารางเกณฑความสามารถใน
การตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA  ไดผลดังนี้ 
6.1 การเก็บขอมูลความถี่และความสามารถในการตรวจจับ 
6.1.1 งานกระเบื้อง 

• แนวตัดกระเบื้องไมคมเปนฟนหนูและรอบfloor drain ไมกลมไดขนาดพอดี 
โดยมีสาเหตุมาจากใชใบมีดไมคม,ชางกอสรางไมประณีต  

ซ่ึงมีการดําเนินการโดยการอบรมผูรับหมาถึงวิธีการทํางานที่ถูกตอง วัสดุ,อุปกรณและ
เครื่องมือที่ตองเตรียมใหพรอมกอนเร่ิมงาน และจุดที่ตองตรวจสอบเมื่อเสร็จงาน นอกจากนี้ยังมี
การทําทะเบียนประวัติของชางและผูรับเหมาแตละรายไวดวย มีการสอนและสอบฝมือชางกอนเริ่ม
งานอีกดวย  

มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาบาน 100 หลัง พบปญหา
ดังกลาว 0.2 – 0.5% ซ่ึงตรงกับหมายเลข 3 ในตารางเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) 
สําหรับ PFMEA 

ในเรื่องความสามารถในการตรวจจับ การดําเนินการไดมีการทําหัวขอที่ตองตรวจสอบไว
ในคูมือการทํางาน มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาอยูในเกณฑสูง ซ่ึง
ตรงกับหมายเลข 3 ในตารางเกณฑความสามารถในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA   

• ยาแนวรอน โดยมีสาเหตุมาจาก ปูนยาแนวไมไดคุณภาพ 
ซ่ึงมีการดําเนินการโดยการอบรมผูรับหมาถึงคุณภาพของวัสดุที่ใหใชในงาน และจุดที่ตอง

ตรวจสอบเมื่อเสร็จงาน นอกจากนี้ยังมีการทําทะเบียนประวัติของชางและผูรับเหมาแตละรายไว
ดวย   

มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาบาน 100 หลัง พบปญหา
ดังกลาว 0.5 – 1 % ซ่ึงตรงกับหมายเลข 4 ในตารางเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA 

ในเรื่องความสามารถในการตรวจจับ การดําเนินการไดมีการทําหัวขอที่ตองตรวจสอบไว
ในคูมือการทํางาน มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาอยูในเกณฑ ปาน
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กลางถึงคอนขางสูง ซ่ึงตรงกับหมายเลข 4 ในตารางเกณฑความสามารถในการตรวจจับ (D) 
สําหรับ PFMEA   

• กระเบื้องไมไดระดับ โดยมีสาเหตุมาจากรีบเรงทํางาน ไมละเอียดในการตรวจสอบ ทํา 
ใหระดับไมสม่ําเสมอ และไมได Slope   
 ซ่ึงมีการดําเนินการโดยการอบรมผูรับหมาถึงวิธีการทํางานที่ถูกตอง วัสดุ,อุปกรณและ
เครื่องมือท่ีตองเตรียมใหพรอมกอนเริ่มงาน และจุดที่ตองตรวจสอบเมื่อเสร็จงาน นอกจากนี้ยังมี
การทําทะเบียนประวัติของชางและผูรับเหมาแตละรายไวดวย มีการสอนและสอบฝมือชางกอนเริ่ม
งานอีกดวย  

มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาบาน 100 หลัง พบปญหา
ดังกลาว 0.5-1% ซ่ึงตรงกับหมายเลข 4 ในตารางเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA 

ในเรื่องความสามารถในการตรวจจับ การดําเนินการไดมีการทําหัวขอที่ตองตรวจสอบไว
ในคูมือการทํางาน มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาอยูในเกณฑสูง ซ่ึง
ตรงกับหมายเลข 3 ในตารางเกณฑความสามารถในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA   
 
6.1.2 งานสี 

• สีไมขึ้น ไมปดผิวปูนไดท้ังหมด โดยมีสาเหตุมาจาก ผสมน้ํามากเกินไป 
ซ่ึงมีการดําเนินการโดยการอบรมผูรับหมาถึงวิธีการทํางานที่ถูกตอง สัดสวนที่แนนอนของ

การผสมสี จัดทําอุปกรณผสมสีโดยเฉพาะ และจุดที่ตองตรวจสอบเมื่อเสร็จงาน นอกจากนี้ยังมีการ
ทําทะเบียนประวัติของชางและผูรับเหมาแตละรายไวดวย มีการสอนและสอบฝมือชางกอนเริ่มงาน
อีกดวย  

มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาบาน 100 หลัง พบปญหา
ดังกลาว 0.5 -1 % ซ่ึงตรงกับหมายเลข 4 ในตารางเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA 

ในเรื่องความสามารถในการตรวจจับ การดําเนินการไดมีการทําหัวขอที่ตองตรวจสอบไว
ในคูมือการทํางาน มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาอยูในเกณฑ ปาน
กลางถึงคอนขางสูง ซ่ึงตรงกับหมายเลข 4 ในตารางเกณฑความสามารถในการตรวจจับ (D) 
สําหรับ PFMEA   

• การทาสีขวางกันเองและสีลดงานสวนอื่น โดยมีสาเหตุมาจาก เรงเขางานโดยไมมีการ 
วางแผนและไมยอมจัดหาวัสดุปองกัน 
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ซ่ึงมีการดําเนินการโดยการอบรมผูรับหมาถึงวิธีการทํางานที่ถูกตอง วัสดุ,อุปกรณและ
เครื่องมือที่ตองเตรียมใหพรอมกอนเร่ิมงาน และจุดที่ตองตรวจสอบเมื่อเสร็จงาน นอกจากนี้ยังมี
การทําทะเบียนประวัติของชางและผูรับเหมาแตละรายไวดวย  

มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาบาน 100 หลัง พบปญหา
ดังกลาว 0.2-0.5% ซ่ึงตรงกับหมายเลข 3 ในตารางเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA 

ในเรื่องความสามารถในการตรวจจับ การดําเนินการไดมีการทําหัวขอที่ตองตรวจสอบไว
ในคูมือการทํางาน มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาอยูในเกณฑปาน
กลางถึงคอนขางสูง ซ่ึงตรงกับหมายเลข 4 ในตารางเกณฑความสามารถในการตรวจจับ (D) 
สําหรับ PFMEA   

• สีชั้นแรกไมขึ้น ไมปดปูนขาวไดท้ังหมด โดยมีสาเหตุมาจาก ทาสีช้ันแรกไมทั่ว ไมปก 
คลุมผิวไดทั้งหมด 

ซ่ึงมีการดําเนินการโดยการอบรมผูรับหมาถึงวิธีการทํางานที่ถูกตอง โดยมีการเนนจุดที่มัก
ทาไมทั่วถึงใหระวังเปนพิเศษ วัสดุ,อุปกรณและเครื่องมือที่ตองเตรียมใหพรอมกอนเริ่มงาน และจุด
ที่ตองตรวจสอบเมื่อเสร็จงาน นอกจากนี้ยังมีการทําทะเบียนประวัติของชางและผูรับเหมาแตละราย
ไวดวย มีการสอนและสอบฝมือชางกอนเริ่มงานอีกดวย  

มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาบาน 100 หลัง พบปญหา
ดังกลาว 0.2 – 0.5 % ซ่ึงตรงกับหมายเลข 3  ในตารางเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) 
สําหรับ PFMEA 

ในเรื่องความสามารถในการตรวจจับ การดําเนินการไดมีการทําหัวขอที่ตองตรวจสอบไว
ในคูมือการทํางาน มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาอยูในเกณฑสูง ซ่ึง
ตรงกับหมายเลข 3 ในตารางเกณฑความสามารถในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA   
 
6.1.3 งานหลังคา 

• ไมมีการเซาะรองปูนขางกระเบื้อง โดยมีสาเหตุมาจาก ขาดความละเอียดและตระหนัก 
ถึงขั้นตอนการทํา 

ซ่ึงมีการดําเนินการโดยการอบรมผูรับหมาถึงวิธีการทํางานที่ถูกตอง วัสดุ,อุปกรณและ
เครื่องมือที่ตองเตรียมใหพรอมกอนเร่ิมงาน และจุดที่ตองตรวจสอบเมื่อเสร็จงาน นอกจากนี้ยังมี
การทําทะเบียนประวัติของชางและผูรับเหมาแตละรายไวดวย มีการสอนและสอบฝมือชางกอนเริ่ม
งานอีกดวย  
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มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาบาน 100 หลัง พบปญหา
ดังกลาว0.2 – 0.5 % ซ่ึงตรงกับหมายเลข 3  ในตารางเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) 
สําหรับ PFMEA 

ในเรื่องความสามารถในการตรวจจับ การดําเนินการไดมีการทําหัวขอที่ตองตรวจสอบไว
ในคูมือการทํางาน มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาอยูในเกณฑปาน
กลางถึงคอนขางสูง ซ่ึงตรงกับหมายเลข 4 ในตารางเกณฑความสามารถในการตรวจจับ (D) 
สําหรับ PFMEA   

• ครอบกระเบื้องไมเรียบ โดยมีสาเหตุมาจาก ปนลมไมไดระดับ 
ซ่ึงมีการดําเนินการโดยการอบรมผูรับหมาถึงวิธีการทํางานที่ถูกตอง วัสดุ,อุปกรณและ

เครื่องมือที่ตองเตรียมใหพรอมกอนเร่ิมงาน และจุดที่ตองตรวจสอบเมื่อเสร็จงาน นอกจากนี้ยังมี
การทําทะเบียนประวัติของชางและผูรับเหมาแตละรายไวดวย มีการสอนและสอบฝมือชางกอนเริ่ม
งานอีกดวย  

มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาบาน 100 หลัง พบปญหา
ดังกลาว 0.5-1 % ซ่ึงตรงกับหมายเลข 4 ในตารางเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA 

ในเรื่องความสามารถในการตรวจจับ การดําเนินการไดมีการทําหัวขอที่ตองตรวจสอบไว
ในคูมือการทํางาน มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาอยูในเกณฑปาน
กลางถึงคอนขางสูง ซึ่งตรงกับหมายเลข 4 ในตารางเกณฑความสามารถในการตรวจจับ (D) 
สําหรับ PFMEA   

• ครอบกระเบื้องไมเรียบ โดยมีสาเหตุมาจาก ใสกระเบื้องลนเลยขอบไมปนลม 
ซ่ึงมีการดําเนินการโดยการอบรมผูรับหมาถึงวิธีการทํางานที่ถูกตอง ระยะที่ตองวาง

กระเบื้อง จุดสังเกตถึงแนวโนมการเกิดลักษณะของเสีย วัสดุ,อุปกรณและเครื่องมือที่ตองเตรียมให
พรอมกอนเร่ิมงาน และจุดที่ตองตรวจสอบเมื่อเสร็จงาน นอกจากนี้ยังมีการทําทะเบียนประวัติของ
ชางและผูรับเหมาแตละรายไวดวย มีการสอนและสอบฝมือชางกอนเริ่มงานอีกดวย  

มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาบาน 100 หลัง พบปญหา
ดังกลาว 0.2 – 0.5 % ซ่ึงตรงกับหมายเลข 3 ในตารางเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) 
สําหรับ PFMEA 

ในเรื่องความสามารถในการตรวจจับ การดําเนินการไดมีการทําหัวขอที่ตองตรวจสอบไว
ในคูมือการทํางาน มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาอยูในเกณฑปาน
กลางถึงคอนขางสูง ซ่ึงตรงกับหมายเลข 4 ในตารางเกณฑความสามารถในการตรวจจับ (D) 
สําหรับ PFMEA   
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6.1.4 ปารเกและบัวเชิงผนัง 
• ยูริเทนไมเงา โดยมีสาเหตุมาจาก ปริมาณยูริเทนไมเพียงพอ  
ซ่ึงมีการดําเนินการโดยการอบรมผูรับหมาถึงวิธีการทํางานที่ถูกตอง จํานวนชั้นของยูริเทน

ที่ตองทา วัสดุ,อุปกรณและเครื่องมือท่ีตองเตรียมใหพรอมกอนเริ่มงาน และจุดที่ตองตรวจสอบเมื่อ
เสร็จงาน  

มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาบาน 100 หลัง พบปญหา
ดังกลาว 1 - 5%  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 5 ในตารางเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA 

ในเรื่องความสามารถในการตรวจจับ การดําเนินการไดมีการทําหัวขอที่ตองตรวจสอบไว
ในคูมือการทํางาน มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาอยูในเกณฑปาน
กลาง ซ่ึงตรงกับหมายเลข 5 ในตารางเกณฑความสามารถในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA   

• ยูริเทนไมเงา โดยมีสาเหตุมาจาก ทักษะฝมือการทํางานไมเพียงพอ 
ซ่ึงมีการดําเนินการโดยการอบรมผูรับหมาถึงวิธีการทํางานที่ถูกตอง มีการสอนและสอบ

ฝมือชางกอนเริ่มงาน  
มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาบาน 100 พบวาบาน 100 หลัง 

พบปญหาดังกลาว 1 - 5% ซ่ึงตรงกับหมายเลข 5 ในตารางเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) 
สําหรับ PFMEA 

ในเรื่องความสามารถในการตรวจจับ การดําเนินการไดมีการทําหัวขอที่ตองตรวจสอบไว
ในคูมือการทํางาน มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาบาน 100 หลัง 
พบวาอยูในเกณฑปานกลาง ซ่ึงตรงกับหมายเลข 5 ในตารางเกณฑความสามารถในการตรวจจับ 
(D) สําหรับ PFMEA   

• ผิวเปนคล่ืน โดยสาเหตุเกิดจากการใชเครื่องขัดไมตอเนื่อง 
ซ่ึงมีการดําเนินการโดยการอบรมผูรับหมาถึงวิธีการทํางานที่ถูกตอง โดยในคูมือกําหนดให

มีการขัดอยางตอเนื่องและทั่วถึง วัสดุ,อุปกรณและเครื่องมือท่ีตองเตรียมใหพรอมกอนเริ่มงาน และ
จุดที่ตองตรวจสอบเมื่อเสร็จงาน นอกจากนี้ยังมีการทําทะเบียนประวัติของชางและผูรับเหมาแตละ
รายไวดวย มีการสอนและสอบฝมือชางกอนเริ่มงานอีกดวย  

มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาบาน 100 หลัง พบปญหา
ดังกลาว5 – 10 % ซ่ึงตรงกับหมายเลข 6 ในตารางเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA 
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ในเรื่องความสามารถในการตรวจจับ การดําเนินการไดมีการทําหัวขอที่ตองตรวจสอบไว
ในคูมือการทํางาน มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาอยูในเกณฑปาน
กลาง ซ่ึงตรงกับหมายเลข 5 ในตารางเกณฑความสามารถในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA   
 
6.1.5 งานหองน้ํา 

• หองน้ําลดระดับนอยกวา Hollow Core โดยมีสาเหตุเกิดจาก เทtopping สูงเกินไป 
ซึ่งมีการดําเนินการโดยการอบรมผูรับหมาถึงวิธีการทํางานที่ถูกตอง เนนที่ระดับการเท 

topping วัสดุ,อุปกรณและเครื่องมือที่ตองเตรียมใหพรอมกอนเริ่มงาน และจุดที่ตองตรวจสอบเมื่อ
เสร็จงาน นอกจากนี้ยังมีการทําทะเบียนประวัติของชางและผูรับเหมาแตละรายไวดวย มีการสอน
และสอบฝมือชางกอนเริ่มงานอีกดวย  

มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาบาน 100 หลัง พบปญหา
ดังกลาว 1-5 % ซ่ึงตรงกับหมายเลข 5 ในตารางเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA 

ในเรื่องความสามารถในการตรวจจับ การดําเนินการไดมีการทําหัวขอที่ตองตรวจสอบไว
ในคูมือการทํางาน มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาอยูในเกณฑปาน
กลางถึงคอนขางสูง ซ่ึงตรงกับหมายเลข 4 ในตารางเกณฑความสามารถในการตรวจจับ (D) 
สําหรับ PFMEA   

• พื้นหองน้ําลดระดับลงนอยกวา Solid Slab โดยมีสาเหตุเกิดจาก เทtopping สูงเกินไป 
ซ่ึงมีการดําเนินการโดยการอบรมผูรับหมาถึงวิธีการทํางานที่ถูกตอง เนนที่ระดับการเท 

topping วัสดุ,อุปกรณและเครื่องมือที่ตองเตรียมใหพรอมกอนเริ่มงาน และจุดที่ตองตรวจสอบเมื่อ
เสร็จงาน นอกจากนี้ยังมีการทําทะเบียนประวัติของชางและผูรับเหมาแตละรายไวดวย มีการสอน
และสอบฝมือชางกอนเริ่มงานอีกดวย  

มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาบาน 100 หลัง พบปญหา
ดังกลาว 1-5 % ซ่ึงตรงกับหมายเลข 5 ในตารางเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA 

ในเรื่องความสามารถในการตรวจจับ การดําเนินการไดมีการทําหัวขอที่ตองตรวจสอบไว
ในคูมือการทํางาน มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน บาน พบวาอยูในเกณฑ
ปานกลางถึงคอนขางสูง ซ่ึงตรงกับหมายเลข 4 ในตารางเกณฑความสามารถในการตรวจจับ (D) 
สําหรับ PFMEA   

• พื้นหองน้ําลดระดับลงนอยกวา Solid Slab โดยมีสาเหตุมาจาก แผนพื้น Precast วาง 
ไมไดระดับ 
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ซ่ึงมีการดําเนินการโดยการมีการตรวจระดับพื้นกอนเริ่มทําและถามีปญหาใหแกไขและ
แจงกลับไปยังโรงงานเพื่อรับทราบปญหาการติดตั้ง แผนผนัง Precast (มีการนัดประชุม) 

 มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาบาน 100 หลัง พบปญหา
ดังกลาว 0.5 -1 % ซ่ึงตรงกับหมายเลข 4 ในตารางเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA 

ในเรื่องความสามารถในการตรวจจับ การดําเนินการไดมีการทําหัวขอที่ตองตรวจสอบไว
ในคูมือการทํางาน มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน บาน พบวาอยูในเกณฑ
ปานกลางถึงคอนขางสูง ซ่ึงตรงกับหมายเลข 4 ในตารางเกณฑความสามารถในการตรวจจับ (D) 
สําหรับ PFMEA   

 
6.1.6 งานบันได 

• หนาบันไดเบี้ยว สาเหตุเกิดจากไมไดเช็คแนวบันไดกับจุดตรวจสอบ (ฉากมุมผนัง) 
ซ่ึงมีการดําเนินการโดยการอบรมผูรับหมาถึงวิธีการทํางานที่ถูกตอง มีการกําหนดใหมีการ

เช็คแนวบันไดกับจุดตรวจใหกอนเริ่มงาน วัสดุ,อุปกรณและเครื่องมือที่ตองเตรียมใหพรอมกอนเริ่ม
งาน และจุดที่ตองตรวจสอบเมื่อเสร็จงาน  

ม ารเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาบาน 100 หลัง พบปญหา
ดังกลาว 5 – 10 % ซ่ึงตรงกับหมายเลข 6 ในตารางเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA 

ในเรื่องความสามารถในการตรวจจับ การดําเนินการไดมีการทําหัวขอที่ตองตรวจสอบไว
ในคูมือการทํางาน มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน บาน พบวาอยูในเกณฑ
ปานกลางถึงคอนขางสูง ซ่ึงตรงกับหมายเลข 4  ในตารางเกณฑความสามารถในการตรวจจับ (D) 
สําหรับ PFMEA   

• สีทาไมท่ัว โดยมีสาเหตุมาจาก มีจุดที่สีทายาก 
ซ่ึงมีการดําเนินการโดยการอบรมผูรับหมาถึงวิธีการทํางานที่ถูกตอง มีการเนนถึงจุดที่ตอง

ใหความสําคัญเปนพิเศษ วัสดุ,อุปกรณและเครื่องมือที่ตองเตรียมใหพรอมกอนเริ่มงาน และจุดที่
ตองตรวจสอบเมื่อเสร็จงาน  

มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาบาน 100 หลัง พบปญหา
ดังกลาว 1-5 % ซ่ึงตรงกับหมายเลข 5 ในตารางเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA 

ในเรื่องความสามารถในการตรวจจับ การดําเนินการไดมีการทําหัวขอที่ตองตรวจสอบไว
ในคูมือการทํางาน มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาอยูในเกณฑปาน

ีก
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กลางถึงคอนขางสูง ซ่ึงตรงกับหมายเลข 4ในตารางเกณฑความสามารถในการตรวจจับ (D) สําหรับ 
PFMEA   

 
• บันไดติดตั้งไมแนนหนา โดยสาเหตุมาจาก ขนาดตะปูเกลียวเล็กเกินไป 
ซ่ึงมีการดําเนินการโดยการอบรมผูรับหมาถึงวิธีการทํางานที่ถูกตอง  มีการกําหนดขนาด

ตะปู วัสดุ,อุปกรณและเครื่องมือที่ตองเตรียมใหพรอมกอนเริ่มงาน และจุดที่ตองตรวจสอบเมื่อเสร็จ
งาน  

มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน พบวาบาน 100 หลัง พบปญหา
ดังกลาว 0.5 -1  % ซ่ึงตรงกับหมายเลข 4 ในตารางเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA 

ในเรื่องความสามารถในการตรวจจับ การดําเนินการไดมีการทําหัวขอที่ตองตรวจสอบไว
ในคูมือการทํางาน มีการเก็บขอมูลโดย QC 5 ในขั้นตอนการตรวจรับบาน บาน พบวาอยูในเกณฑ
ปานกลาง ซ่ึงตรงกับหมายเลข 5 ในตารางเกณฑความสามารถในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA   
 
6.2 การคํานวณคา RPN จากการปรับปรุง 
 จากการดําเนินการปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการ โดยลดคาความสามารถในการ
ตรวจจับ (D) และความถี่ในการเกิด (O) ตั้งแตเดือน พฤศจิกายน 2550 – กุมภาพันธ 2551 สามารถ
สรุปผลไดดังนี้ 
 6.2.1 งานกระเบื้อง 

• แนวตัดกระเบื้องไมคมเปนฟนหนูและรอบfloor drain ไมกลมไดขนาดพอดีโดยมี 
สาเหตุมาจากใช ีดไมคม,ชางกอสรางไมประณีต คา RPN ที่ไดลดลงจาก 180 เหลือ 45 

• ยาแนวรอน โดยมีสาเหตุมาจาก ปูนยาแนวไมไดคุณภาพ คา RPN ที่ไดลดลงจาก144 
เหลือ 96 

• กระเบื้องไมไดระดับ โดยมีสาเหตุมาจากรีบเรงทํางาน ไมละเอียดในการตรวจสอบ ทํา 
ใหระดับไมสม่ําเสมอ และไมได Slope  คา RPN ที่ไดลดลงจาก 168 เหลือ 84 

6.2.2 งานสี 
• สีไมขึ้น ไมปดผิวปูนไดทั้งหมด โดยมีสาเหตุมาจาก ผสมน้ํามากเกินไป คา RPN ที่ได 

ลดลงจาก 360 เหลือ 160 
• การทาสีขวางกันเองและสีลดงานสวนอื่น โดยมีสาเหตุมาจาก เรงเขางานโดยไมมีการ 

วางแผนและไมยอมจัดหาวัสดุปองกัน คา RPN ที่ไดลดลงจาก 343 เหลือ 108 
• สีช้ันแรกไมขึ้น ไมปดปูนขาวไดทั้งหมด โดยมีสาเหตุมาจาก ทาสีช้ันแรกไมทั่ว ไมปก 

ไม

 

ใบม
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คลุมผิวไดทั้งหมด คา RPN ที่ไดลดลงจาก 300 เหลือ 90 
6.2.3 งานหลังคา 
• ไมมีการเซาะรองปูนขางกระเบื้อง โดยมีสาเหตุมาจาก ขาดความละเอียดและตระหนัก 

ถึงขั้นตอนการทํา คา RPN ที่ไดลดลงจาก 392 เหลือ 84 
• ครอบกระเบื้องไมเรียบ โดยมีสาเหตุมาจาก ปนลมไมไดระดับ คา RPN ที่ไดลดลงจาก 

280 เหลือ 112 
• ครอบกระเบื้องไมเรียบ โดยมีสาเหตุมาจาก ใสกระเบื้องลนเลยขอบไมปนลม คา RPN  

ที่ไดลดลงจาก 280 เหลือ 84 
6.2.4 งานปารเกและบัวเชิงผนัง 
• ยูริเทนไมเงา โดยมีสาเหตุมาจาก ปริมาณยูริเทนไมเพียงพอ คา RPN ที่ไดลดลงจาก 

540 เหลือ 150 
• ยูริเทนไมเงา โดยมีสาเหตุมาจาก ทักษะฝมือการทํางานไมเพียงพอ คา RPN ที่ไดลดลง 

จาก 480 เหลือ 150 
• ผิวเปนคล่ืน โดยสาเหตุเกิดจากการใชเครื่องขัดไมตอเนื่อง คา RPN ที่ไดลดลง 

จาก 360 เหลือ 120 
 6.2.5 งานหองน้ํา 

• หองน้ําลดระดับนอยกวา Hollow Core โดยมีสาเหตุเกิดจาก เทtopping สูงเกินไป คา 
 RPN ที่ไดลดลงจาก 320 เหลือ 160 

• พื้นหองน้ําลดระดับลงนอยกวา Solid Slab โดยมีสาเหตุเกิดจาก เทtopping สูงเกินไป  
คา RPN ที่ไดลดลงจาก 320เหลือ 160 

• พื้นหองน้ําลดระดับลงนอยกวา Solid Slab โดยมีสาเหตุมาจาก แผนพื้น Precast วาง 
ไมไดระดับ คา RPN ที่ไดลดลงจาก 200 เหลือ 128 
 6.2.6 งานบันได 

• หนาบันไดเบี้ยว สาเหตุเกิดจากไมไดเช็คแนวบันไดกับจุดตรวจสอบ (ฉากมุมผนัง) คา  
RPN ที่ไดลดลงจาก 560 เหลือ 140 

• สีทาไมทั่ว โดยมีสาเหตุมาจาก มีจุดที่สีทายาก คา RPN ที่ไดลดลงจาก 720เหลือ 160 
• ไมบันไดติดตั้งไมแนนหนา โดยสาเหตุมาจาก ขนาดตะปูเกลียวเล็กเกินไป คา RPN ที่ 

ไดลดลงจาก 700 เหลือ 112 
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ตารางที่ 6.1 แสดงคา RPN หลังการปรับปรุงในงานกระเบื้อง 
ขอมูลการปรับปรุง ลักษณะของเสีย สาเหตุ S 
O D RPN 

แนวตัดกระเบือ้งไม
คมเปนฟนหนแูละ
รอบfloor drain 
ไมกลมไดขนาดพอด ี

จากใชใบมีดไมคม,ชางกอสรางไม
ประณีต 5 3 3 45 

ยาแนวรอน  ปูนยาแนวไมไดคุณภาพ 6 4 4 96 

กระเบื้องไมไดระดับ รีบเรงทํางาน ไมละเอียดในการตรวจสอบ 
ทําใหระดับไมสม่ําเสมอ และไมได Slope   7 4 3 84 

 
ตารางที่ 6.2 แสดงคา RPN หลังการปรับปรุงในงานสี 

ขอมูลการปรับปรุง ลักษณะของเสีย สาเหตุ S 
O D RPN 

สีไมขึ้น ไมปดผิวปูน
ไดทั้งหมด 

ผสมน้ํามากเกนิไป 10 4 4 160 

การทาสีขวางกันเอง
และสีลดงานสวนอื่น 

เรงเขางานโดยไมมีการ 
วางแผนและไมยอมจัดหาวสัดุปองกัน 7 3 4 108 

สีไมขึ้น ไมปดผิวปูน
ไดทั้งหมด 

ทาสีช้ันแรกไมทั่วไมปกคลมุผิวได
ทั้งหมด 7 3 3 96 

 
ตารางที่ 6.3 แสดงคา RPN หลังการปรับปรุงในงานหลังคา 

ขอมูลการปรับปรุง ลักษณะของเสีย สาเหตุ S 
O D RPN 

ไมมีการ เซาะรองปูน
ขางกระเบื้อง 

ขาดความละเอียดและตระหนัก 
ถึงขั้นตอนการทํา 7 3 4 84 

ครอบกระเบื้องไมเรียบ ปนลมไมไดระดับ 7 4 4 112 
ครอบกระเบื้องไมเรียบ ใสกระเบื้องลนเลยขอบไมปนลม 7 3 4 84 
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ตารางที่ 6.4  แสดงคา RPN หลังการปรับปรุงในงานปารเกและบัวเชิงผนัง 
ขอมูลการปรับปรุง ลักษณะของเสีย สาเหตุ S 
O D RPN 

ยูริเทนไมเงา ปริมาณยูริเทนไมเพียงพอ 6 5 5 150 
ผิวเปนคลื่น ใชเครื่องขัดไมตอเนื่อง 6 5 5 150 
ยูริเทนไมเงา ทักษะฝมือการทํางานไมเพียงพอ 4 6 5 120 
 
ตารางที่ 6. 5  แสดงคา RPN หลังการปรับปรุงในงานหองน้ํา 

ขอมูลการปรับปรุง ลักษณะของเสีย สาเหตุ S 
O D RPN 

หองน้ําลดระดบันอย 
กวา Hollow Core เทtopping สูงเกินไป 8 5 4 160 

พื้นหองน้ําลดระดับลง 
นอยกวา Solid Slab 

แผนพื้น Precast วางไมไดระดับ 
 

8 5 4 160 

พื้นหองน้ําลดระดับลง 
นอยกวา Solid Slab เทtopping สูงเกินไป 8 4 4 128 

 
ตารางที่ 6. 6  แสดงคา RPN หลังการปรับปรุงในงานบันได 

ขอมูลการปรับปรุง ลักษณะของเสีย สาเหตุ S 
O D RPN 

หนาบันไดเบีย้ว ไมไดเช็คแนวบันได 7 5 4 140 
สีทาไมทั่ว มีจุดที่สีทายาก 8 5 4 160 
ไมบันไดตดิตัง้ไม
แนนหนา ขนาดตะปเูกลยีวเล็กเกินไป 7 4 4 112 

 
 
 
 
 
 
 



 
 

ตารางที่ 6.7  PFMEAหลังปรับปรุงในงานกระเบื้อง 
Failure Mode Analysis (Process FMEA)  
ชื่องาน   งานกระเบื้อง       Prepared by         หทัยรัตน 
CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน FMEA Date         13-10-2008 FMEA No.         FMEA - 010  

Action Results 
กระบวนการ 

/ สวนงาน 
ลักษณะของเสีย   

Failure Mode 
Effect Sev

 สาเหตุของความ
ลมเหลว (Cause) Oc

cur
 การปองกันความ

ลมเหลว 
การตรวจจับความ

ลมเหลว De
tec

t 

RP
N. มาตรการการ

แกไข 
ผูรับผิดชอบ/
กําหนดเสร็จ Oc

cur
 

De
tec

t 

RP
N 

ตรวจสอบกระเบื้อง
ที่จะใชงาน 

ใชกระเบื้องผิด
แบบ สีเพี้ยน 

ไมถูกตอง
ตามแบบ ไม
สวยงาม รื้อ
กระเบื้อง
กอสรางใหม 

7 
ไมไดตรวจสอบรับ 
ผลิตภัณฑตาม Spec 
แบบกอสราง 

1 

ตรวจสอบ
กระเบื้องกอน
นําไปใชงาน สี/รุน/
ล็อตการผลิต 

มีการตรวจรับวัสดุ
โดยสโตรจัดเรียง
แยกลอตการผลิต และ
ตรวจสอบกอนเบิกใช
งาน 

3 21 
ให FM ชวย
ตรวจสอบ 

        

ตรวจสอบและเตรียม
พื้นกอนการปู
กระเบื้อง 

กระเบื้องรอน
ไมยึดติด 

ใชงานไมได 
ตองปูใหม 

7 
พื้นไมสะอาด/มี
ฝุน/เศษปูน 

7 

ตรวจสอบพื้นกอน
การปูกระเบื้องวา
ไดระดับไมมีปูน
สวนเกินและ
สะอาด 

ตรวจโดยโฟรแมน และ
ผรม. 

2 98 

จัดทําขั้นตอน
มาตรฐานการ
ทํางาน และ
วิธีการ
ตรวจสอบ และ
อบรม ผรม.กอน
เขางาน 

  

      

  
กระเบื้องไมได
ระดับ 

ไมสวยงาม 
ตองปูใหม 

7 
ระดับพื้นกอนปู
คลาดเคลื่อนเกิน 10 
มม.  

6 
ผรม.และโฟรแมน
ตองตรวจสอบพื้น
กอนเริ่มทํางาน 

ตรวจโดยโฟรแมน และ
ผรม. 

3 126      

    

เอากระเบื้องแชน้ํา กระเบื้องรอน 
ใชงานไมได 
ตองปูใหม 

7 
กระเบื้องแหงไมได
แชน้ํา 

4 นํากระเบื้องแชน้ํา ตรวจโดยโฟรแมน 3 84    

      

จัดวางแนวการปู
กระเบื้องใหพอดี 

ปูกระเบื้องผิด
แบบ 

ผิดแบบ 5 ไมมีการดูแบบ 4 
มีการดูแบบกอน
การทํางาน 

ตรวจโดยโฟรแมน 3 60     
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Failure Mode Analysis (Process FMEA)  
ชื่องาน   งานกระเบื้อง       Prepared by         หทัยรัตน 
CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน FMEA Date         13-10-2008 FMEA No.         FMEA - 010  

Action Results 
กระบวนการ 

/ สวนงาน 
ลักษณะของเสีย   

Failure Mode 
Effect Sev

 สาเหตุของความ
ลมเหลว (Cause) Oc

cur
 การปองกันความ

ลมเหลว 
การตรวจจับความ

ลมเหลว De
tec

t 

RP
N. มาตรการการ

แกไข 
ผูรับผิดชอบ/
กําหนดเสร็จ Oc

cur
 

De
tec

t 

RP
N 

  
เศษกระเบื้อง
เบี้ยวไมเทากัน 

ไมสวยงาม 5 
ไมมีการวางแนว
การกอนการปู
กระเบื้อง 

5 
โฟรแมน กํากับการ
ทํางานใหผรม.เขา
ทํางานตามวิธี 

สุมตรวจโดยโฟรแมน 
กอน ผรม.เขาทํางาน 
และตรวจทุกหลังโดย 
QA กลางเมื่อสง QC5 

3 75 

จัดทําขั้นตอน
มาตรการทํางาน
และวิธีการ
ตรวจสอบและ
อบรม ผรม. 

  

      

    

ไมสวยแสดง
ถึงความ
บกพรองของ
ตัวบาน 

5 การตั้งบานเบี้ยว 4 
ตั้งบานใหตรง
ถูกตอง 

ตรวจสอบตอนตั้งบาน 3 60     

      

พรมน้ําใหชุมที่พื้น 
เพื่อปองกันพื้นดูดน้ํา 
จากมอรตา 

กระเบื้องรอน 
ใชงานไมได 
ตองปูใหม 

7 พื้นแหงเกินไป 2 
ทําความสะอาดพื้น
และพรมน้ํากอน
การปูกระเบื้อง 

เขาตรวจสอบในจุด
ปฏิบัติงาน 

3 42 
ทําความสะอาด
พื้นและพรมน้ํา
กอนปูกระเบื้อง 

  

      

ผสมคอนกรีต 
คอนกรีตไมได
คุณภาพ 

กระเบื้อง
รอนไมยึดติด 

7 
การผสมคอนกรีต
ไมถูกสวน 

3 
สอนการผสม
คอนกรีต 

ตรวจโดยโฟรแมน 3 63 
จัดหาสูตร
คอนกรีตที่
ถูกตองและสอน 

  

      

เทคอนกรีตปรับ
พื้นผิวเพื่อปู
กระเบื้อง 

กระเบื้องไมได
ระดับ 

ไมสวยงาม
และมีน้ําขัง 

7 

เรงรีบทํางานไม
ละเอียดในการ
ตรวจสอบ ทําให 
ระดับไมสม่ําเสมอ 
และ ไมไดslope  

6 
โฟรแมน กํากับการ
ทํางานใหผรม.เขา
ทํางานตามวิธี 

ตรวจโดยโฟรแมน 
ระหวาง ผรม.เขาทาํงาน 

4 168 

จัดทําขั้นตอน
มาตรการทํางาน
และวิธีการ
ตรวจสอบและ
อบรม ผรม. 

PE 
(13/02/2551) 4   

 
 

3 

84 
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Failure Mode Analysis (Process FMEA)  
ชื่องาน   งานกระเบื้อง       Prepared by         หทัยรัตน 
CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน FMEA Date         13-10-2008 FMEA No.         FMEA - 010  

Action Results 
กระบวนการ 

/ สวนงาน 
ลักษณะของเสีย   

Failure Mode 
Effect Sev

 สาเหตุของความ
ลมเหลว (Cause) Oc

cur
 การปองกันความ

ลมเหลว 
การตรวจจับความ

ลมเหลว De
tec

t 

RP
N. มาตรการการ

แกไข 
ผูรับผิดชอบ/
กําหนดเสร็จ Oc

cur
 

De
tec

t 

RP
N 

 WI - 51010 

ปูกระเบื้องตามแนว
เริ่มตนที่กําหนดไว 
จนครบทั้งหอง 

แนวตัด
กระเบื้องไมคม
เปนฟนหนูและ
รอบfloor drain 
ไมกลมไดขนาด
พอดี 

พื้นกระเบื้อง
ไมสวยงาม 

5 
ใชใบตัดไมคม, 
ชางกอสรางไม
ประณีต 

6 
โฟรแมน กํากับการ
ทํางานใหผรม.เขา
ทํางานตามวิธี 

ตรวจโดยโฟรแมน 
ระหวาง ผรม.เขาทาํงาน ,
มีการสุมเขาตรวจโดย 
QA site และตรวจทุกหลัง
โดย QA กลางเมื่อสง QC5 

6 180 

ตรวจสอบ
เครื่องมือและ
อบรมการใช  
WI - 51010 

PE 
(13/02/2551)  3 3  45  

  
ระดับกระเบื้อง
แผนตอแผน ไม
เสมอกัน 

พื้นกระเบื้อง
ไมสวยงาม 
ลูบแลวรูสึก
ไมเรียบ 

3 
ชางกอสรางไม
ประณีตและ ไม
ชํานาญ 

3 
โฟรแมนสุม
ตรวจสอบและสั่ง
แกไขทันทีเมื่อพบ 

ตรวจสอบดวยโฟรแมน
เมื่อเสร็จงาน 

6 54 

จัดทําขั้นตอน
มาตรการทํางาน
และวิธีการ
ตรวจสอบและ
อบรม ผรม. 

  

      

เตรียมปูนยาแนว ยาแนวรอน 
ไมสวย ตอง
ยาแนวซอม 

6 
ปูนยาแนวไมได
คุณภาพ 

4 
ควบคุมคณุภาพ
ของปูนยาแนว 

ตรวจโดยโฟรแมน ใชมือ
ลูบทดสอบ 

6 144 

กําหนด ยี่หอปูน 
ชนิดปูน และวิธี
ผสม  
WI - 51010 

PE 
(13/02/2551) 

4 4 

96 
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Failure Mode Analysis (Process FMEA)  
ชื่องาน   งานกระเบื้อง       Prepared by         หทัยรัตน 
CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน FMEA Date         13-10-2008 FMEA No.         FMEA - 010  

Action Results 
กระบวนการ 

/ สวนงาน 
ลักษณะของเสีย   

Failure Mode 
Effect Sev

 สาเหตุของความ
ลมเหลว (Cause) Oc

cur
 การปองกันความ

ลมเหลว 
การตรวจจับความ

ลมเหลว De
tec

t 

RP
N. มาตรการการ

แกไข 
ผูรับผิดชอบ/
กําหนดเสร็จ Oc

cur
 

De
tec

t 

RP
N 

ยาแนวรอยตอใหเต็ม 
ลูบใหเสมอกับแผน
กระเบื้อง 

ยาแนวไม
สม่ําเสมอ 

เปนคลื่น
มองดูไม
สวยงาม 

4 
ชางกอสรางไม
ประณีตและ ไม
ชํานาญ 

5 
สอนชางกอนเริ่ม
ยาแนว 

ตรวจสอบโดยโฟรแมน 5 100 

ทดสอบวาทําได
กอนใหเริ่มทํา 
และมีทะเบียน
ชาง 

  

      

ทําความสะอาด 
กระเบื้องเลอะ/
ยาแนวหลุดลอน
หรือเปอน 

ไมสวยงาม 
ตองยาแนว
ใหม 

5 
พื้นสกปรก ไมทํา
ความสะอาด 

3 

เมื่อทําความสะอาด
พื้น หลังยาแนว
เรียบรอยใหปกปด
ดวยวัสดุ เชนฟลม
พลาสติก 

ตรวจสอบโดยโฟรแมน 5 75 

ขอใหปกปดโดย
ฟลมพลาสติก
เมื่อปูเรียบรอย
แลว 
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ตารางที่ 6.8  PFMEA หลังปรับปรุงในงานสี 
Failure Mode Analysis (Process FMEA) 
ชื่องาน   งานสี       Prepared by         หทัยรัตน      
CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน   FMEA Date         13-10-2008 FMEA No.         FMEA - 015 

Action Results 
กระบวนการ 

/สวนงาน 
ลักษณะของเสีย 

Failure Mode 
Effect SE

V สาเหตุของความ
ลมเหลว Oc

cur
 การปองกันความ

ลมเหลว 
การตรวจจับ
ความลมเหลว De

tec
t 

RP
N 

มาตรการแกไข 
ผูรับผิดชอบ

/กําหนด
เสร็จ 

Oc
cur

 
De

tec
t 

RP
N 

ตรวจสอบสภาพ
ผิวที่จะทาสี 

ผิวไมเรียบ เนียน 
มีฝุนหรือสิ่ง
สกปรก ผิวขึ้น
เม็ดทราย หรือ
เปนรูพรุน 

สีลอกรอน เปน
คลื่น หรือเปน
แอง 

10 
ไมทําความ
สะอาดผิว กอน
ทาสี 

4 
ผรม.และโฟรแมนตอง
ตรวจสอบและเก็บ แตง
กอนทํางาน 

ตรวจโดยโฟร
แมนและผรม. 

3 120 

  

  

      

ตรวจสอบดูงาน
อื่นๆที่ตองเสร็จ
กอน 

มีงานทอฝงหรือ
พื้นผนังเสียตอง
เจียรหรือรื้อแก 

ทําใหตองซอม
และทาสีใหม
ทําใหผนังดูดาง 

10 
ไมตรวจสอบ
คุณภาพงานกอน
หนาใหเรียบรอย 

3 

มีเอกสารตรวจรับและ
สงมอบโดย ผรม.งาน
กอนหนาและ โฟรแมน
QA 

ตรวจโดยโฟร
แมนและผรม. 

3 90 

 

  

      

ตรวจสอบสภาพ
อากาศกอนทาส ี

อากาศชื้น หรือ
ฝนตก ทําใหสี
พองลอน 

ตองขูด และ
ทาสีใหม 

6 
เรงรีบเขางาน ไม
ตรวจสภาพ
อากาศ 

3 

โฟรแมนตอง
ตรวจสอบสภาพอากาศ 
และเปนผูอนุญาตให 
ผรม.เขาทํางานเทานั้น 

ตรวจสอบดู
ดวยตาเปลาโดย
ชางที่ทาสี 

3 54 

  

  

      

แตงเหลี่ยมมุม
ตางๆใหคมตรง 

ตองแกเหลี่ยมมุม
ใหม 

ตองทาสีซอม
ใหม อาจเห็น
เปนตําหนิตรง
จุดซอม 

9 
งานปูนทําไม
เรียบรอย 

5 
ตรวจสอบดูวาเหลี่ยม
มุมผนังไดคุณภาพแลว 

ตรวจโดยโฟร
แมนและผรม. 

7 315 

 

  

      

ทารองพื้นดวย D-
Coat ใหทั่วทั้งสอง

ไมไดฉาบ D-Coat 
ไมไดแตงเหลี่ยม

ตองมาเก็บ แตง
ภายหลัง 

9 
เรงรีบทํางาน ไม
ละเอียดในการ

4 
ผรม.และโฟรแมนตอง
ตรวจสอบและเก็บ แตง

ตรวจโดยโฟร
แมนและผรม. 

5 180 
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Failure Mode Analysis (Process FMEA) 
ชื่องาน   งานสี       Prepared by         หทัยรัตน      
CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน   FMEA Date         13-10-2008 FMEA No.         FMEA - 015 

Action Results 
กระบวนการ 

/สวนงาน 
ลักษณะของเสีย 

Failure Mode 
Effect SE

V สาเหตุของความ
ลมเหลว Oc

cur
 การปองกันความ

ลมเหลว 
การตรวจจับ
ความลมเหลว De

tec
t 

RP
N 

มาตรการแกไข 
ผูรับผิดชอบ

/กําหนด
เสร็จ 

Oc
cur

 
De

tec
t 

RP
N 

หนา ปาดใหเรียบ 
และบางที่สุด 

มุมตาง ๆ ใหคม 
ตรง 

เสียเวลาและ
วัสดุและอาจทํา
ใหสีลอกกอน 

ตรวจสอบ กอนทํางาน 

ทิ้งให D-Coat แหง 
แลวขัดผิวใหเรียบ 
เนียน 

เก็บรายละเอยีด
ผิวและเหลี่ยมมุม
ไมเรียบรอย 

ตองแตงทําสี
ใหม 

9 
เรงรีบทํางาน ไมรู
รายละเอียดสเปค
งานที่ตองสงมอบ 

4 
ให ผรม. และ โฟรแมน 
เขาใจระดับความเนี่ยบ
ที่ตองการ 

ตรวจโดยโฟร
แมนและผรม. 

4 144 

  

  

      

วางแผนการทาสี 
และจัดเตรียมวัสดุ
ปองกัน 

การทาสีขวาง
กันเอง และสี
เลอะงานสวนอืน่ 

เสียเวลาในการ
ทา และตองทํา
ความสะอาด
ภายหลัง 

7 

เรงเขางานโดยไม
วางแผนและไม
ยอมจัดหาวัสดุ
ปองกัน 

7 

โฟรแมนตองกํากับการ
ทํางานใหเปนหนาไป 
และตองให ผรม.
จัดเตรียมวัสดุปองกัน
ทุกครั้ง 

โฟรแมน
ตรวจสอบหนา
งาน 

7 343 

  

  

      

 ปดฝุนใหสะอาด 
แตงรองรอยตางๆ 
ใหเรียบรอย 

มีฝุนอยูบนพื้นผิว
ขณะทาส ี

สีไมเรียบ ทาสี
ไมติดบริเวณที่
มีฝุน 

7 
ไมตรวจสอบทํา
ความสะอาด, 
อุปกรณไมพรอม  

4 

กําหนดมาตรการใหมี
การเตรียมอุปกรณและ
ทําความสะอาดผิวกอน
ทาสี 

ตรวจโดย ผรม. 
กอนเริ่มทาส ี

3 84 

  

  

      
 ทาสีรองพื้น ให
ปกคลุมพื้นผิว
ทั้งหมด 

ทาสีไมทั่วพื้น
ผนัง 

สีดางหรือดูไม
เรียบเมื่อทาส ี

10 
ไมสวยงามตอง
ซอมสีใหม 

4 
ตรวจสอบงานหลังการ
ทาสีรองพื้น 

ตรวจโดย ผรม. 
กอนเริ่มทาสี
จริง 

4 160 

  

  

      

  ผสมสีไมถูกตอง, สีรองพื้นบาง 9 ไมรูสวนผสมที่ 5 ตรวจเช็คและสอนการ โฟรแมน 5 225         
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Failure Mode Analysis (Process FMEA) 
ชื่องาน   งานสี       Prepared by         หทัยรัตน      
CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน   FMEA Date         13-10-2008 FMEA No.         FMEA - 015 

Action Results 
กระบวนการ 

/สวนงาน 
ลักษณะของเสีย 

Failure Mode 
Effect SE

V สาเหตุของความ
ลมเหลว Oc

cur
 การปองกันความ

ลมเหลว 
การตรวจจับ
ความลมเหลว De

tec
t 

RP
N 

มาตรการแกไข 
ผูรับผิดชอบ

/กําหนด
เสร็จ 

Oc
cur

 
De

tec
t 

RP
N 

ใชสีไมได
คุณภาพ 

เกินไป, สีหลุด
รอน 

ถูกตอง, ตองการ
ประหยัดสี 

เตรียมสีใหถูกตอง ตรวจสอบหนา
งาน 

ตรวจสอบเบอรสี 
และคุณภาพสีที่จะ
ใชงาน 

ใชสีปลอม เบอร
ผิดเพี้ยน 

โทนสีไม
ถูกตองตมแบบ 
สีมีอายุการใช
งานสั้น ลอก 
ลอนงาย 

9 

ไมไดตรวจสอบ
คุณภาพและเบอร
สีใชใหถูกSpec 
แบบกอสราง 

3 

ตรวจสอบถังตองเปน
ถังใหมแกะฝาหนางาน
และตรวจสอบเบอรสี
กอน 

โฟรแมน
ตรวจสอบหนา
งาน 

3 81 

ตรวจสอบถังสี
ที่ใชกอน
อนุญาตให
ทํางานกอสราง 

  

      

ทาสีชั้นที่ 1 ใหปก
คลุมผิวหนา
ทั้งหมด ทิ้งใหแหง
สนิท 

ทาสีไมทั่วและไม
แหงสนิท 

สีชั้นที่ 2 ตอง
ทาหนาและ
พองงาย 

9 

เรงการทํางาน 
และไมเขาใจถึง
ผลเสียที่อาจ
เกิดขึ้น 

5 

โฟรแมนกํากับใหผรม.
ทํางานตามขั้นตอน 
และเปนผูอนุญาตให
ทาสีชั้นตอไป เมื่อชั้น
แรกแหงสนิทเทานั้น 

โฟรแมน
ตรวจสอบหนา
งาน 

7 315 

อบรม
ผูรับเหมา     
ตามคูมือ            
WI -51015 

PE 
(13/02/2551) 3 4 108 

ทาสีชั้นที่ 2 ใหทั่ว
ผิวหนา 

สีไมขึ้น ไมปดผิว
ปูนไดทั้งหมด 

ตองทาสีเพิ่มอีก
ชั้น เพื่อใหสีขึ้น 

10 
สีชั้นแรกไมทั่ว 
ไมปกคลุมผิวได
ทั้งหมด 

5 
โฟรแมนกํากับผรม.
ทาสีชั้นแรกใหไดตาม
ขอกําหนด 

โฟรแมน
ตรวจสอบหนา
งาน 

6 300 

อบรม
ผูรับเหมา     
ตามคูมือ            
WI -51015 

PE 
(13/02/2551) 

3 3 90 

      10 
ผสมน้ํามาก
เกินไป 

6 
โฟรแมนกํากับการ
ผสมน้ําไมใหเกิน 25% 

โฟรแมน
ตรวจสอบหนา
งาน 

6 360 
อบรม
ผูรับเหมา     
ตามคูมือ            

PE 
(13/02/2551) 4 4 

160 
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Failure Mode Analysis (Process FMEA) 
ชื่องาน   งานสี       Prepared by         หทัยรัตน      
CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน   FMEA Date         13-10-2008 FMEA No.         FMEA - 015 

Action Results 
กระบวนการ 

/สวนงาน 
ลักษณะของเสีย 

Failure Mode 
Effect SE

V สาเหตุของความ
ลมเหลว Oc

cur
 การปองกันความ

ลมเหลว 
การตรวจจับ
ความลมเหลว De

tec
t 

RP
N 

มาตรการแกไข 
ผูรับผิดชอบ

/กําหนด
เสร็จ 

Oc
cur

 
De

tec
t 

RP
N 

WI -51015 

  
สีเลอะ ตัดสีไม
คม 

ไมสวยงาม 
ตองเสียเวลา
เก็บงานนาน,
ลูกคาตรวจแลว
ไมผานและพึง
พอใจ 

7 
ชางทาสีไมมี
ความชํานาญ 

5 

ทดสอบฝมือกอนให
งานและแจงให
รับทราบกอนวา
ตองการคุณภาพระดับ
ใด 

ตรวจโดยโฟร
แมนระหวาง
ผรม.เขาทํางาน
,มีการ
ตรวจสอบเขา
ตรวจโดย site 
QA และ
ตรวจสอบทุก
หลัง 

6 210 

  

  

  

  

  

  สีดาง 

ไมสวยงาม 
ตองเสียเวลา
เก็บงานนาน,
ลูกคาตรวจแลว
ไมผานและพึง
พอใจ 

9 ใชสีปลอม 3 

ตรวจสอบถังตองเปน
ถังใหมแกะฝาหนางาน
และตรวจสอบเบอรสี
กอน 

โฟรแมน
ตรวจสอบหนา
งาน 

4 108 
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Failure Mode Analysis (Process FMEA) 
ชื่องาน   งานสี       Prepared by         หทัยรัตน      
CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน   FMEA Date         13-10-2008 FMEA No.         FMEA - 015 

Action Results 
กระบวนการ 

/สวนงาน 
ลักษณะของเสีย 

Failure Mode 
Effect SE

V สาเหตุของความ
ลมเหลว Oc

cur
 การปองกันความ

ลมเหลว 
การตรวจจับ
ความลมเหลว De

tec
t 

RP
N 

มาตรการแกไข 
ผูรับผิดชอบ

/กําหนด
เสร็จ 

Oc
cur

 
De

tec
t 

RP
N 

  

    9 
สีผสมไมถูก
อัตราสวน 

4 
โฟรแมนกํากับการ
ผสมน้ําไมใหเกิน 25% 

โฟรแมน
ตรวจสอบหนา
งาน 

5 180 

  

  

  

  

  
  

ทาสีผิดเบอร ผิด
ชนิด 

ตองเสียเวลาแก
งานแลวไมผาน 

9 
ไมตรวจสอบแบบ 
และขอกําหนด 

2 
โฟรแมนตอง
ตรวจสอบกอนทํางาน
ทุกครั้ง 

โฟรแมน
ตรวจสอบหนา
งาน site QA สุม
ตรวจสอบ 

4 72 

  

  

      
  

สีไมเรียบ เปน
รอยแปรง 

ไมสวยงาม 
ตองเสียเวลาแก
งาน ตรวจแลว
ไมผาน QC5 

10 

ชางทาสีไมมี
ความชํานาญ,ใช
อุปกรณไม
เหมาะสม 

5 

ทดสอบฝมือกอนให
งานและแจงให
รับทราบกอนวา
ตองการคุณภาพระดับ
ใด 

ตรวจโดยโฟร
แมนระหวาง
ผรม.เขาทํางาน 

7 350 

  

  

      
ทํ าความสะอาด
พื้นที่ทํางาน สีเลอะงานสวน

อื่น 

ตองเสียเวลา
เก็บงานนาน 
ลูกคาตรวจแลว
ไมผาน และไม
พึงพอใจ 

7 
ไมมีวัสดุปองกัน
ที่เหมาะสม 

5 
กํากับใหมีวัสดุปองกัน
ทุกครั้ง 

โฟรแมน
ตรวจสอบหนา
งาน site QA สุม
ตรวจสอบ 

7 245 
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ตารางที่ 6.9  PFEMA หลังปรับปรุงในงานหลังคา 
Faliure Mode Analysis (Process FMEA) 
ชื่องาน   งานหลังคา       Prepared by         หทัยรัตน       
CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน     FMEA Date         13-10-2008  FMEA No.         FMEA - 005    

Action Results 

กระบวนการ/สวนงาน 
ลักษณะของเสยี 

Failure Mode 
Effect SE

V สาเหตุของ
ความลมเหลว Oc

cur
 การปองกัน

ความ
ลมเหลว 

การตรวจจับความ
ลมเหลว De

tec
t 

RP
N มาตรการ

แกไข 
ผูรับผิดชอบ/
กําหนดเสร็จ Oc

cur
 

De
tec

t 

RP
N 

ยกโครงจันทันขึ้น
ติดตั้งบนแผนผนัง 
Precast ตามตําแหนง 
ยึดใหแนน แข็งแรง 

โครงจันทันลอย
จากแผนผนัง 

โครงหลังคา
มีการไหวตัว 

5 
ระดับหลัง
แผนผนังไม
เทากัน 

8 

ทําระดับ
แผนใหได
ในระหวาง
ติดตั้ง 

ใชกลอง Survey 
เช็คระดับกอนตั้ง
แผน 

2 80 
ตีเสนระดับ
รอบบาน 

        

      5   8   
ใชระดับน้ําจับ
หลังแผน ในขณะ
ติดตั้ง 

2 80           

ประกอบสวนอื่นของ
โครงหลังคาใหครบ 
ยึดสกรูใหครบทุกจุด 

เหล็กขางราง
ไมไดระดับ 

น้ํารั่ว 7 
Support ยึดทอง
รางหาง 

9 
กําหนด
แบบ 

ตรวจสอบโดย 
FM,QA 

3 189 
ตรวจสอบ
โครงหลังคา
กอนมุง 

        

ติดตั้งแปบนโครง
จันทัน ระยะตามแบบ
กอสราง หรือตามที่
คํานวณเฉลี่ยได ยึดสก
รูใหครบทุกจุด 

แนวแปไมตรง 
ระยะแปไม
ถูกตองตามแบบ 

แนว
กระเบื้องไม
ตรงทั้ง
แนวราบและ
ดิ่ง 

3 
ไมดึงเชือก
ขณะติดตั้ง 

7 
เนนย้ําชาง
และชี้ใหรู
ถึงผลเสีย 

ตรวจสอบโดยขึ้น
ไปวัดของFM,QA 

5 105 

อบรม
วิธีการติด
แปและ
ตรวจสอบ
กอนมุง 

        

      3 

ไมใชตัวล็อค
แปและ
คลาดเคลื่อน
ขณะเจาะ 

6 
เพิ่มทักษะ
ของชาง 

ไมมี 10 180         

  

338
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 339

Faliure Mode Analysis (Process FMEA) 
ชื่องาน   งานหลังคา       Prepared by         หทัยรัตน       
CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน     FMEA Date         13-10-2008  FMEA No.         FMEA - 005    

Action Results 

กระบวนการ/สวนงาน 
ลักษณะของเสยี 

Failure Mode 
Effect SE

V สาเหตุของ
ความลมเหลว Oc

cur
 การปองกัน

ความ
ลมเหลว 

การตรวจจับความ
ลมเหลว De

tec
t 

RP
N มาตรการ

แกไข 
ผูรับผิดชอบ/
กําหนดเสร็จ Oc

cur
 

De
tec

t 

RP
N 

  
แปคูสันมักจะ
หาง 

น้ํารั่ว 7 
ชางงานโครง
หลังคาทําผิด
วิธีการ 

10 
ตองแกไข
แบบ 

ถายรูปพรอมกับ
เทปวัดระยะกอน 

4 280 

อบรม
ผูรับเหมา
ตาม  
WI - 51005 

PE 
(13/02/2551) 

  

  

  

ติดตั้งไมเชิงชาย และ
ไมปนลมตามแบบ ยึด
ใหแนน แข็งแรง 

หัวตะปูโผล ไมสวยงาม 2 
ไมควานรูเจาะ
เพื่อฝงหัวตะป ู

8 

กําหนด
วัสดุยึดและ
ขั้นตอนการ
ติดตั้ง 

ไมมี 10 160 
ใชตะปูหัว
แบน 

        

  
รอยตอเชิงชายอยู
ในชวงจันทัน
เดียวกัน 

ไมแข็งแรง
และไม
สวยงาม 

3 
ขอกําหนดไม
ชัดเจน 

8 
กําหนด
ขอกําหนด
ใหชัดเจน 

ตรวจสอบดวยตา
FM,QA 

5 120 
กําหนดแนว
การตีเชิง
ชาย 

        

  
ระดับหลังไมเชิง
ชายปนลมไม
ถูกตอง 

ปลาย
กระเบื้องตก
และครอบไม
เรียบ 

3 

การตรวจสอบ
ระดับและ
ระยะกอนการ
ติดตั้ง 

7 
ดูคูมือการ
ติดตั้ง 

ตรวจสอบโดย
FM,QA 

5 105 
อบรม
วิธีการติดตั้ง 

        

 ขนยายกระเบื้องขึน้
ไปบนโครงหลังคา 
เตรียมการมุงหลังคา 

การกองกระเบื้อง
เปนกลุมบน
หลังคา 

หลังคาเกิด
การยุบตัว
หรือหลังคา
แอน 

2 
ชางขาดความ
เขาใจในการ
วางวัสดุ 

1 

กําหนดการ
กองวัสดุด
โยมี
เงื่อนไข
ตางๆ 

ตรวจสอบโดย
FM,QA 

2 4 

กําหนด
จํานวนและ
ตําแหนง
กอง
กระเบื้อง 
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 340

Faliure Mode Analysis (Process FMEA) 
ชื่องาน   งานหลังคา       Prepared by         หทัยรัตน       
CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน     FMEA Date         13-10-2008  FMEA No.         FMEA - 005    

Action Results 

กระบวนการ/สวนงาน 
ลักษณะของเสยี 

Failure Mode 
Effect SE

V สาเหตุของ
ความลมเหลว Oc

cur
 การปองกัน

ความ
ลมเหลว 

การตรวจจับความ
ลมเหลว De

tec
t 

RP
N มาตรการ

แกไข 
ผูรับผิดชอบ/
กําหนดเสร็จ Oc

cur
 

De
tec

t 

RP
N 

 ติดตั้งรางน้ําสังกะสี
ใหยึดติดกับโครง
หลังคา และผนัง
คอนกรีตตามตําแหนง
ตามแบบ 

ไมแข็งแรงและ
ไมปองกันน้ํา 

น้ํารั่ว 7 
ชางขาดความ
เขาใจ 

7 

อบรมและดู
คูมือพรอม
ทั้งศึกษา 
Detail แบบ 

ใหทําการถายรูป
ขั้นตอนการติดตั้ง
กอนเสร็จงาน 

5 245 

อบรม
ผูรับเหมา
ตาม  
WI - 51005 

PE 
(13/02/2551) 

  

  

  

เริ่มมุงหลังคาจากแถว
แรกที่ชายหลังคา ตาม
กรรมวิธีการมุงหลังคา 

กระเบื้องตรง
ปนลมไมเปน
ลอนยก 

น้ํารั่ว 7 
ชางขาดความ
เขาใจ 

7 
ดูคูมือและ
จัดอบรม 

ตรวจสอบการ
ทํางานวาเปนไป
ตามคูมือหรือไม 

4 196 
กําหนดแนว
เริ่มมุง
หลังคา 

        

  
กระเบื้องแถว
สุดทายปลายตก 

ไมสวยงาม 4 
ไมทําการ
ตรวจสอบ
กอนติดตั้ง 

7 

ตรวจสอบ
กอนการ
ติดตั้งให
เปนตาม
ขอกําหนด
ในคูมือ 

ตรวจสอบการ
ทํางานหลังการ
ติดตั้ง 

2 56 
ตรวจสอบ
ระดับหลัง
เชิงชาย 

        

มุงกระเบื้องแถวตอไป 
ระยะซอนทับตาม
ขอกําหนด ยึดสกรู
แถวเวนแถว 

แนวกระเบื้องไม
ตรง 

ไมสวยงาม 3 
ไมจัดแนวและ
ดึงเชือกขณะป ู

9 

เนนย้ําให
ดึงเชือก
และจัดแนว
กอนปู 

ตรวจสอบโดย
FM,QA 

7 189 
ตรวจสอบ
ระยะแป 

        

  
พื้นผิวหลังคาไม
เรียบ 

ไมสวยงาม 3 
ไมจัดแนวและ
ดึงเชือกขณะป ู

6 
เนนย้ําให
ดึงเชือก

ตรวจสอบโดย
FM,QA 

7 126 
ขึงเอ็นดู
ระดับหลัง
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 341

Faliure Mode Analysis (Process FMEA) 
ชื่องาน   งานหลังคา       Prepared by         หทัยรัตน       
CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน     FMEA Date         13-10-2008  FMEA No.         FMEA - 005    

Action Results 

กระบวนการ/สวนงาน 
ลักษณะของเสยี 

Failure Mode 
Effect SE

V สาเหตุของ
ความลมเหลว Oc

cur
 การปองกัน

ความ
ลมเหลว 

การตรวจจับความ
ลมเหลว De

tec
t 

RP
N มาตรการ

แกไข 
ผูรับผิดชอบ/
กําหนดเสร็จ Oc

cur
 

De
tec

t 

RP
N 

และจัดแนว
กอนปู 

แป 

มุงครอบสันหลังคา
ตามวิธีการมุง จัดระยะ
ครอบสันใหสวยงาม 
ระยะเทา ๆ กัน 

แนวครอบไมตรง ไมสวยงาม 3 ไมดึงเชือก
ในขณะติดตั้ง 6 

ทําการดึง
เชือกและมี
คนเล็งแนว
ขางลาง 1 
คน 

ตรวจสอบดวยตา
FM,QA 3 54 

ใหชางเล็ง
แนนสัน
หลังคาที่
พื้นดิน 

        

 แตงปูนปนสําหรับมุง
ครอบสันใหเรียบรอย 
สวยงาม ปูนไมเลอะ
กระเบื้อง 

ปนปูนไม
เรียบรอย 

ไมสวยงาม
และไม
ปองกันน้ํารั่ว 

3 

ขาดความ
ละเอียดและ
ตระหนักถึง
ขั้นตอนการทํา 

8 อบรมและ
กําชับ 

ใหทําการถายรูป
เมื่อเสร็จงาน 7 168 

กําหนด
สัดสวนปูน
ไมใหเหลว
เกินไป 

        

  ไมมีการเซาะรอง
ปูนขางกระเบื้อง 

ไมสวยงาม
และไม
ปองกันน้ํารั่ว 

7 

ขาดความ
ละเอียดและ
ตระหนักถึง
ขั้นตอนการทํา 

8 อบรมและ
กําชับ 

ใหทําการถายรูป
เมื่อเสร็จงาน 7 392 

อบรม
วิธีการ
ทํางาน 
WI - 51005  

PE 
(13/02/2551) 3  4 

84  
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 342

Faliure Mode Analysis (Process FMEA) 
ชื่องาน   งานหลังคา       Prepared by         หทัยรัตน       
CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน     FMEA Date         13-10-2008  FMEA No.         FMEA - 005    

Action Results 

กระบวนการ/สวนงาน 
ลักษณะของเสยี 

Failure Mode 
Effect SE

V สาเหตุของ
ความลมเหลว Oc

cur
 การปองกัน

ความ
ลมเหลว 

การตรวจจับความ
ลมเหลว De

tec
t 

RP
N มาตรการ

แกไข 
ผูรับผิดชอบ/
กําหนดเสร็จ Oc

cur
 

De
tec

t 

RP
N 

 มุงครอบขางตาม
วิธีการมุง จัดระยะ
ครอบขางใหสวยงาม 
ระยะเทา ๆ กัน ยึดสก
รูกับไมปนลมใหแนน 
แข็งแรง 

ครอบไมเรียบ น้ํารั่ว,ไม
สวยงาม 

7 ปนลมไมได
ระดับ 

8 อบรมและ
ศึกษาคูมือ 

ตรวจสอบโดย
FM,QA 

5 280 

อบรม
วิธีการ
ทํางาน 
WI - 51005 

PE 
(13/02/2551) 

4  

4 

 112 

      7 
ใสกระเบื้อง
ลนเลยขอบไม
ปนลม 

8 อบรมและ
ศึกษาคูมือ 

ทดลองครอบและ
แกไขหนางาน 5 280 

อบรม
วิธีการ
ทํางาน 
 WI - 51005 

PE 
(13/02/2551)  3 4   84 

ตารางที่ 6.9  PFMEA หลังการปรับปรงในงานหลังคา 
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ตารางที่ 6.10 PFMEA หลังการปรับปรุงในงานปารเก 
Failure Mode Analysis (Process FMEA)   
ชื่องาน   งานปารเกและบัวเชิงผนัง Prepared by         หทัยรัตน       
CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน    FMEA Date         13-10-2008 FMEA No.         FMEA - 008   

Action Results 
กระบวนกาi 

/สวนงาน 

ลักษณะของ
เสีย Failure 

Mode 
Effect SE

V สาเหตุของความ
ลมเหลว Oc

cur
 การปองกัน

ความลมเหลว 
การตรวจจับ
ความลมเหลว De

tec
t 

RP
N 

มาตรการแกไข ผูรับผิดชอบ Oc
cur

 
De

tec
t 

RP
N 

ตรวจดูงานอื่นที่
ตองเสร็จกอน ตองรื้อทําใหม ไมเรียบรอย ไมปารเก

เสียหาย 8 ไมเช็คงานกอน
ติดตั้ง 2 ควบคุมใหมี

การตรวจสอบ 
ตรวจสอบโดย
โฟรแมน,QA 4 64 ตรวจสอบรวมกัน

โดยใชCheck List         

ตรวจดูสภาพผิว
หอง 

ปารเกรอน เปน
แอง เคาะแลวมี
เสียงดัง 

รื้อจุดที่รอนและซอม 5 
ไมเช็คระดับพื้น 
วาเปนแอง หรือ
เปลากอน 

7 ตรวจเช็คพื้น
กอนปู 

ใชไม
สามเหลี่ยม
ตรวจความเรียบ 

5 175 
กําหนดเวลาการ
คอนกรีตในชวง
กอนเที่ยง 

        

ตรวจดูคุณภาพ
ไมปารเก 

สีไมสม่ําเสมอ 
ลายไมไมสวย 

ตองยอมสีให
กลมกลืน 

4 ไมคัดสีเนื้อไม
กอนเขาป ู

7 

ทําชิ้นงาน
ตัวอยาง และ
ควบคุมใหมี
การตรวจสอบ 

ตรวจสอบโดย
โฟรแมน,QA 
โดยเทียบกับ
ชิ้นงานตัวอยาง 

6 168 

กําหนดให 
คุณภาพไม และ
การคัดสีเปน
หัวขอในการ
ประเมินผูรับเหมา 

        

  ขนาดปารเกไม
สม่ําเสมอ 

แนวไมตรง ดูไม
เรียบรอย 3 

ไมควบคุม
คุณภาพไมปารเก
กอนติดตั้ง 

6 

มีการคัดขนาด
ปารเกใหมี
ขนาดเทากัน
ตลอด 

มีการสุมวัด
ขนาดเปนมัด ๆ 9 162 

กําหนดให
ตรวจสอบขนาด
ปารเกกอนปู 

        

  
มีรองหาง
ระหวางไมปาร
เกเกิน 1 มม. 

รองกวางดูไมสวยงาม 4 
ลิ้นปารเกไมได
ขนาด ทําใหเขา
ลิ้นไมสนิท 

3 
มีการตรวจการ
เขาลิ้นของปาร
เกกอนใช 

มีการสุม
ตรวจสอบเปน
มัด ๆ 

9 108 
กําหนดให
ตรวจสอบลิ้นไม
ปารเกกอนปู 
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Failure Mode Analysis (Process FMEA)   
ชื่องาน   งานปารเกและบัวเชิงผนัง Prepared by         หทัยรัตน       
CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน    FMEA Date         13-10-2008 FMEA No.         FMEA - 008   

Action Results 
กระบวนกาi 

/สวนงาน 

ลักษณะของ
เสีย Failure 

Mode 
Effect SE

V สาเหตุของความ
ลมเหลว Oc

cur
 การปองกัน

ความลมเหลว 
การตรวจจับ
ความลมเหลว De

tec
t 

RP
N 

มาตรการแกไข ผูรับผิดชอบ Oc
cur

 
De

tec
t 

RP
N 

วัดและขึงเอ็น
เพื่อวางแนว 

แนวลายปารเก
ไมตรง ดูไม
เรียบรอย 

ดูไมสวยงาม 3 ดึงแนวไมตึง หรือ 
ไมไดดึงแนว 8 เนนย้ําชางให

ดึงเอ็นใหตึง ไมมี 10 240 

กําหนดเปน
ขั้นตอนที่ ผรม. 
ตองทํากอนการ
เริ่ม 

    

  

  

ทากาวและปูปาร
เกตามตําแหนงที่
กําหนดจนครบ
ทั้งชั้น 

แนวลายปารเก
ไมตรง ดูไม
เรียบรอย 

ดูไมสวยงาม 3 การเคลื่อนตัวของ
ปารเกขณะป ู 6 ขณะปูหามผูไม

เกี่ยวของเขาไป ไมมี 10 180 ตีตะปูยึด         

  ทากาวไมถูกวิธี ปารเกรอน 5 ทากาวไมเพียงพอ 3 กําหนดวิธีทา
กาว ไมมี 10 150 

จัดทําการสอนวิธี
ปูปารเกและทา
กาว 

        

  ใชกาวไมได
คุณภาพ ปารเกรอน 5 ไมไดกําหนด

คุณภาพของกาว 5 กําหนดชนิด 
ยี่หอ ของกาว ไมมี 10 250 

กําหนดชนิดและ
ยี่หอ กาวให ผรม.
ใช 

        

  
มีรองหาง
ระหวางไมปาร
เกเกิน 1 มม. 

รองกวางดูไมสวยงาม 4 ชางปูไมปราณีต
เพียงพอ 6 

กําหนดเปนส
เปกในการ
ตรวจรับงาน 

ตรวจสอบโดย
โฟรแมน,QA 5 120         
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Failure Mode Analysis (Process FMEA)   
ชื่องาน   งานปารเกและบัวเชิงผนัง Prepared by         หทัยรัตน       
CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน    FMEA Date         13-10-2008 FMEA No.         FMEA - 008   

Action Results 
กระบวนกาi 

/สวนงาน 

ลักษณะของ
เสีย Failure 

Mode 
Effect SE

V สาเหตุของความ
ลมเหลว Oc

cur
 การปองกัน

ความลมเหลว 
การตรวจจับ
ความลมเหลว De

tec
t 

RP
N 

มาตรการแกไข ผูรับผิดชอบ Oc
cur

 
De

tec
t 

RP
N 

  

มีรองหา
ระหวางผนัง
กับไมปารเก
เกิน 5 มม. 

รองกวางดูไมสวยงาม 4 ชางปูไมปราณีต
เพียงพอ 5 

กําหนดเปนส
เปกในการ
ตรวจรับงาน 

ตรวจสอบโดย
โฟรแมน,QA 5 100       

  

  

ติดตั้งไมปดหัว
ปารเก ตาม
ตําแหนงตางๆ 
เชนขอบบันได
,วงกบประตู
หองน้ํา เปนตน 

เหลือเศษเล็ก ๆ 
บริเวณธรณี
ประตู 

ไมสวยงาม และหลุด
รอนงาย 4 ไมเช็คระยะกอน

ติดตั้ง 9 
ศึกษาแบบใน
การปูและ
ติดตั้ง 

ตรวจเช็คระยะ
กอนปู 7 252 

จัดทําขั้นตอน
มาตรฐานการ
ทํางานและวิธีการ
ตรวจสอบ และ
อบรมผรม.กอน
เขางาน 

        

ทิ้งใหกาวแหง
สนิท 

ไมปารเก
เคลื่อน ปารเกรอน เสียแนว 3 ไมปารเกบิด โกง

ตัวจากแดด 6 ตอกตะปูยึด ไมมี 10 180           

  ไมปารเกดาง ปารเกเสีย ทําสีไม
สวย 4 

ไมไดปดหนา
ตางกันฝน หรือ 
หลังคารั่ว 

5 

ตรวจสอบใหมี
การทําหลังคา
และหนาตาง
ใหเสร็จกอน 

กําหนดเปน
ลําดับการ
ทํางานกอนหลัง 
และตรวจสอบ
โดยโฟรแมน 

5 100 
มีการตรวจสอบ
และลงโทษถาไม
ทําตามขั้นตอน 
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Failure Mode Analysis (Process FMEA)   
ชื่องาน   งานปารเกและบัวเชิงผนัง Prepared by         หทัยรัตน       
CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน    FMEA Date         13-10-2008 FMEA No.         FMEA - 008   

Action Results 
กระบวนกาi 

/สวนงาน 

ลักษณะของ
เสีย Failure 

Mode 
Effect SE

V สาเหตุของความ
ลมเหลว Oc

cur
 การปองกัน

ความลมเหลว 
การตรวจจับ
ความลมเหลว De

tec
t 

RP
N 

มาตรการแกไข ผูรับผิดชอบ Oc
cur

 
De

tec
t 

RP
N 

  กาวไมแหง ปารเกหลุด เสียแนว
ตอนขัด 3 ทิ้งชวงเวลาไม

นานพอ 5 มีปายแจงเวลา
ที่เริ่มขัดได 

ตรวจวาแหง
โดย ผรม. กอน
ขัด 

4 60     
    

  

ดําเนินการขัดผิว
ปารเกดวยเครื่อง
ขัด  

ผิวเปนคลื่น ไมสวยงาม ตองขัด
ใหม 4 ใชเครื่องขัดไม

ตอเนื่อง 9 
ควรควบคุม
การขัดให
ตอเนื่อง 

ไมมี 10 360 

ตรวจสอบกอนทา
ยูริเทนและอบรม
วิธีการตรวจสอบ
พื้นผิวWI-51-008 

PE 
(13/02/2551) 6 5 120 

  ผิวขัดเปนรอย ไมสวยงาม ตองขัด
ใหม 4 

กระดาษทรายของ
เครื่องขัดไม
เหมาะสม  

9 
ตรวจสอบ
กระดาษทราย
อยางสม่ําเสมอ 

ตรวจการขัด
โดยโฟรแมน
,QA 

7 252 กําหนดชนิด
กระดาษทราย         

      4 การทํางานอื่น ๆ 
มาทําใหเสียหาย 7 

หาวัสดุเพื่อ
ปองกันขณะ
ทํางานอื่น ๆ 

ตรวจการขัด
โดยโฟรแมน
,QA 

5 140 ตรวจสอบกอนทา
ยูริเทน         

  

ขัดไมทั่วถึง
บริเวณมุมและ
ขาวงกบ ทําให
เปนแอง 

ไมสวยงาม วางตูโตะ
แลวโยก 3 

เปนซอกเล็ก ๆ ทํา
ใหเครื่องมือเขา
ไมถึง 

10 
ใชเครื่องมือที่
เหมาะสมกับ
สภาพงาน 

ตรวจการขัด
โดยโฟรแมน
,QA 

5 150 
ตรวจสอบกอนทา
ยูริเทน และให 
ผรม. แก 
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Failure Mode Analysis (Process FMEA)   
ชื่องาน   งานปารเกและบัวเชิงผนัง Prepared by         หทัยรัตน       
CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน    FMEA Date         13-10-2008 FMEA No.         FMEA - 008   

Action Results 
กระบวนกาi 

/สวนงาน 

ลักษณะของ
เสีย Failure 

Mode 
Effect SE

V สาเหตุของความ
ลมเหลว Oc

cur
 การปองกัน

ความลมเหลว 
การตรวจจับ
ความลมเหลว De

tec
t 

RP
N 

มาตรการแกไข ผูรับผิดชอบ Oc
cur

 
De

tec
t 

RP
N 

ติดตั้งบัวเชิงผนัง
ใหแนบสนิท
และพื้นปารเกยึด
ใหแข็งแรง 
รอยตอเรียบ
เนียน เรียบรอย  

เกิดชองหาง
ระหวางพื้น
ปารเกกับไมบัว 

งานดูไมประณีต
เรียบรอย 4 

ความเรียบของบัว
และระดับพื้นปาร
เก 

8 

เนนย้ําชางและ
สาธิตการตรวจ
งานที่บงชี้ให
เหนถึงความไม
เรียบของพื้น
ปารเก และบัว 

ใชไมที่ตรง
เรียบทําการ
ตรวจสอบ พื้น
ปารเก และไม
บัวกอน 

3 96 

ตรวจสอบความ
กวางของบัวไมให
มีขนาดเรียบ
สม่ําเสมอ และ
ขอบพื้นปารเก
เรียบสม่ําเสมอ 

    

  

  

  ผิวบัว,สีไม
เรียบสวย 

งานดูไมประณีต
เรียบรอย 6 ไมไดขัดหรือทําสี

ไมบัวกอน 8 
ตรวจสอบ
คุณภาพของไม
บัว ใหชัดเจน 

ตรวจสอบโดย
โฟรแมน,QA 4 192 

กําหนดสเปกบัว 
และแนะนําใหทํา
สีกอน 

        

  ไมบัวผิดรูป งานดูไมสวยงาม 4 
วัสดุที่ใชยึด,
วิธีการยึดไม
ถูกตอง 

7 ศึกษาแบบและ
ขอกําหนด 

ไมมี 10 280 

กําหนดระยะยึด
บัว, ขนาดตะปู 
และวิธียึดที่
ถูกตอง 

        

      4 การใชไมไม
ถูกตอง 

5 ทําชิ้นงาน
ตัวอยาง 

ตรวจสอบดวย
ชิ้นงานตัวอยาง 

3 60 ตรวจสอบไมบัว
กอนติดตั้ง 

        

อุดโปวรอยตอ
ชิ้นไมพื้นปารเก 
, รอยตอระหวาง

ยาแนวไมดี, ไม
ตรงระหวางลิ้น
ปารเก และบัว

งานดูไมประณีต
เรียบรอย 3 

ทักษะและฝมือ
การทํางานของ
ชาง 

6 
จัดการสาธิต
การทําและมี
ตัวอยาง

ดูคุณภาพของ
งานและดู
ชิ้นงานจริง 

3 54 อบรมวิธีการทํา       
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Failure Mode Analysis (Process FMEA)   
ชื่องาน   งานปารเกและบัวเชิงผนัง Prepared by         หทัยรัตน       
CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน    FMEA Date         13-10-2008 FMEA No.         FMEA - 008   

Action Results 
กระบวนกาi 

/สวนงาน 

ลักษณะของ
เสีย Failure 

Mode 
Effect SE

V สาเหตุของความ
ลมเหลว Oc

cur
 การปองกัน

ความลมเหลว 
การตรวจจับ
ความลมเหลว De

tec
t 

RP
N 

มาตรการแกไข ผูรับผิดชอบ Oc
cur

 
De

tec
t 

RP
N 

ปารเกกับบัวเชิง
ผนัง, รอยหัว
ตะปู และขัดให
เรียบรอย 

เชิงผนัง ประกอบ 

ทายูริเทนพื้นปาร
เก ตามวิธีการทา
ใหครบจํานวน
ชั้น 

ยูริเทนไมเงา ไมสวยงาม 6 ปริมาณยูริเทนไม
เพียงพอ 9 

กําหนดสเปค
และจํานวน
ครั้งที่ตองทา
ใหชัดเจนและ
สอดคลองกับ
วัสดุ 

ไมมี 10 540 

ตรวจสอบ
สวนผสมและ
ปริมาณที่ใช 
WI - 51008 

PE 
(13/02/2551) 5 5 150 

      6 การเตรียมผิวไมดี
พอ 7 

ทําชิ้นงาน
ตัวอยาง กอน-
หลัง 

ตรวจสอบดวย
ชิ้นงานตัวอยาง 6 252 ตรวจสอบพื้นผิว

กอนทา        

      6 
ทักษะและฝมือ
การทํางานของ
ชาง 

8 
จัดอบรม,สาธิต
และฝกปฏิบัติ
จริง 

ไมมี 10 480 อบรมวิธีการทา 
WI 51 – 008 

PE 
(13/02/2551) 

5 5 
150 
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Failure Mode Analysis (Process FMEA)   
ชื่องาน   งานปารเกและบัวเชิงผนัง Prepared by         หทัยรัตน       
CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน    FMEA Date         13-10-2008 FMEA No.         FMEA - 008   

Action Results 
กระบวนกาi 

/สวนงาน 

ลักษณะของ
เสีย Failure 

Mode 
Effect SE

V สาเหตุของความ
ลมเหลว Oc

cur
 การปองกัน

ความลมเหลว 
การตรวจจับ
ความลมเหลว De

tec
t 

RP
N 

มาตรการแกไข ผูรับผิดชอบ Oc
cur

 
De

tec
t 

RP
N 

  
ผิวยูริเทนไม
เรียบ เยิ้ม และ 
มีฟองอากาศ 

ไมสวยงามและผิว
ปารเกสาก 3 พื้นผิวและแปรงที่

ใชไมสะอาด 8 

เนนย้ําใหทํา
ความสะอาด
พื้นและ
ตรวจสอบ
แปรงที่ใช 

ไมมี 10 240 
ตรวจสอบพื้นผิว
การลงแปงและทํา
ความสะอาด 

  

  

    

      3 วิธีการใชแปรง
ของชาง 

7 
จัดอบรม,สาธิต
และฝกปฏิบัติ
จริง 

ไมมี 10 210 กําหนดชนิดและ
ขนาดแปรงที่ใช 

        

ทําความสะอาด
พื้นที่ทํางาน 

ฝุนเลอะงาน
อื่นๆ 

ไมเรียบรอย ตองทํา
ความสะอาดงานอืน่
ใหม  

3 
ไมเก็บเศษวัสดุ
และอุปกรณให
เรียบรอย 

7 ทําความสะอาด ตรวจสอบโดย
โฟรแมนQA 5 105 

เขมงวดเรื่องการ
ตรวจสอบและให
เปนหัวขอในการ
ประเมิน ผรม. 
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ตารางที่ 6.11 PFMEAหลังการปรับปรุงในงานหองน้ํา 

Failure Mode Analysis (Process FMEA) 
ชื่องาน   งานหองน้ํา       Prepared by         หทัยรัตน      

CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน   FMEA Date         13-10-2008 FMEA No.         FMEA - 011    

กระบวนการ/ 
สวนงาน 

ลักษณะของ
เสีย Failure 

Mode 
Effect SE

V สาเหตุของ
ความลมเหลว Oc

cur
 การปองกันความ

ลมเหลว 

การตรวจจับ
ความ

ลมเหลว De
tec

tio
n 

RP
N มาตรการ

แกไข 
ผูรับผิดชอบ/
กําหนดเสร็จ Oc

cur
 

De
tec

t 

RP
N 

ตรวจสอบตําแหนง
และทอน้ําดี,น้ําทิ้ง
,ทอโสโครก 

ตําแหนงของ
ทอผิด 

วางชักโครก
ไมได 

8 
โรงงานวางทอ
Box out ผิด
ตําแหนง 

3 
ตรวจสอบ
ตําแหนงกอน
ผลิต 

วัสดุ
ตําแหนงทอ
กอนติดชัก
โครก 

2 48 

ตรวจสอบ
ตําแหนงทอ
กอนติด
สุขภัณฑ 

        

    
การใชงานชัก
โครก,ทอน้ําทิ้ง
ไม สมบูรณ 

8 โรงงานวางทอ
Box out เอียง 

10 
ยึดทอใหแนนใน
กระบวนการ
ผลิต 

ตรวจสอบ
ทอที่ฝงกอน
ติดชักโครก 

2 160           

    กอกน้ําไมตั้งฉาก
กับผนัง 8 ทอน้ําฝงออก

จากผนังเอียง 5 
ยึดทอใหแนนใน
กระบวนการ
ผลิต 

ตรวจสอบ
ทอที่ฝงกอน
ปูกระเบื้อง 

2 80 
Box out 
ผนังใหใหญ
ขึ้น 

        

  ทอน้ําไมได
ระดับ 

ตําแหนงกอกอยู
สูงหรือต่ําไป 5 โรงงานฝงทอ

ไมตรงตําแหนง 5 
ยึดทอใหแนนใน
กระบวนการ
ผลิต 

ตรวจสอบ
ทอที่ฝงกอน
ปูกระเบื้อง 

2 50 
Box out 
ผนังใหใหญ
ขึ้น 

        

เทTopping พื้น
หองน้ําใหไดระดับ 
มีความลาดเอยีง
ตามกําหนด 

หองน้ําลด
ระดับ นอยกวา 
Hollow Core 

น้ําในหองน้ําไหล 
ออกภายนอก 8 เทtopping สูง 8 ตรวจสอบระดับ

กอนเทTopping 

วัดผลตาง
พื้นหองน้ํา
กับพื้น
ภายนอก 

5 320 
อบรมวิธีการ
เท topping  
WI - 51011  

PE 
(13/02/2551) 5 4 

160 
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 351

Failure Mode Analysis (Process FMEA) 
ชื่องาน   งานหองน้ํา       Prepared by         หทัยรัตน      

CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน   FMEA Date         13-10-2008 FMEA No.         FMEA - 011    

กระบวนการ/ 
สวนงาน 

ลักษณะของ
เสีย Failure 

Mode 
Effect SE

V สาเหตุของ
ความลมเหลว Oc

cur
 การปองกันความ

ลมเหลว 

การตรวจจับ
ความ

ลมเหลว De
tec

tio
n 

RP
N มาตรการ

แกไข 
ผูรับผิดชอบ/
กําหนดเสร็จ Oc

cur
 

De
tec

t 

RP
N 

พื้นหองน้ําลด 
ระดับนอยกวา 
Solid Slab 

น้ําในหองน้ําไหล 
ออกภายนอก 8 เทtopping สูง 8 ตรวจสอบระดับ

กอนเทTopping 

วัดผลตาง
พื้นหองน้ํา
กับพื้น
ภายนอก 

5 320 

 อบรม
วิธีการเท 
topping  
WI - 51011 

PE 
(13/02/2551)  5 

4 

160 

      8 แผนพื้น Precast 
วางไมไดระดับ 5 ตรวจสอบระดับ

หลังแผนชั้น 1 

ดูระดับหลัง
แผนให
เสมอ
ระหวางตั้ง
แผน 

5 200 

จัดทํา
มาตรฐาน
การ
ตรวจสอบ
กอน 

PE 
(13/02/2551) 4 4 128 

  ความลาดเอยีง
นอย มีน้ําขัง,น้ําไหลชา 7 เทtopping ไม

ลาดเอียง 5 ตรวจสอบระดับ
กอนเทTopping 

ลาดน้ําแลวิ
เพื่อสังเกต
การไหล 

2 70          

      7 ปูกระเบื้องไม
ลาดเอียง 7 ชางไมมีฝมือ 

ลาดน้ําแลวิ
เพื่อสังเกต
การไหล 

2 98          

กันซึม รั่วจากรอยตอ
แผน 

น้ํารั่ว,ฝาเพดาน
พองวอเปเปอร
ชํารุด,ไหลเขา

8 วิธการทํากันซึม
ไมถูกวิธี 6 

ทํา WI  และ
กําหนดใหนําไป
ปฏิบัติอยาง

การขังน้ํา 
ทดสอบ 2 96 

กําหนดให
ใช non 
shrink grout 

PE 
(13/02/2551)     
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 352

Failure Mode Analysis (Process FMEA) 
ชื่องาน   งานหองน้ํา       Prepared by         หทัยรัตน      

CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน   FMEA Date         13-10-2008 FMEA No.         FMEA - 011    

กระบวนการ/ 
สวนงาน 

ลักษณะของ
เสีย Failure 

Mode 
Effect SE

V สาเหตุของ
ความลมเหลว Oc

cur
 การปองกันความ

ลมเหลว 

การตรวจจับ
ความ

ลมเหลว De
tec

tio
n 

RP
N มาตรการ

แกไข 
ผูรับผิดชอบ/
กําหนดเสร็จ Oc

cur
 

De
tec

t 

RP
N 

โคมไฟทําให
ไฟช็อต 

เครงครัดและ
ตอเนื่อง 

เทานั้น 

  รั่วจากรอย 
grout ทอ 

น้ํารั่ว,ฝาเพดาน
พองวอเปเปอร
ชํารุด,ไหลเขา
โคมไฟทําให
ไฟช็อต 

9 ทํากันซึมไมถูก
วิธี 7 

ทํา WI  และ
กําหนดใหนําไป
ปฏิบัติอยาง
เครงครัด 

การขังน้ํา 
ทดสอบ 2 126 

ตรวจสอบ
กอนปดฝา
เพดาน 

      

  

ปูกระเบื้องพื้นและ
ผนัง 

กระเบื้องปู
ไมไดแนว มองดูไมสวยงาม 7 วางแนว

กระเบื้องไมด ี 4 ตรวจสอบแนว
กระเบื้องปู 

ตรวจดูเมื่อ
งานเสร็จ 2 56           

  
รอยตอระหวาง
กระเบื้องไม
เรียบ 

เดินแลวรูสึก
สะดุด 6 

กระเบื้องบิด
เนื่องจากการ
เผา 

2 ควรใชกระเบื้อง
เกรด A ไมมี 8 96 

สังเกตชนิด
กระเบื้อง
และ
บริษัทผูผลิต 

        

  

สีไมสม่ําเสมอ
,ขนาด
กระเบื้องไม
เทากัน 

มองดูไมสวยงาม 6 นํากระเบื้องคน
ละLot มาปู 5 

ตรวจสอบ Lot
กอนปู Store 
จัดเรียงตาม Lot 

ตรวจดูเมื่อ
งานเสร็จ 5 150 

อบรมการ
ตรวจสอบ 
Lot 
กระเบื้อง 
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 353

Failure Mode Analysis (Process FMEA) 
ชื่องาน   งานหองน้ํา       Prepared by         หทัยรัตน      

CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน   FMEA Date         13-10-2008 FMEA No.         FMEA - 011    

กระบวนการ/ 
สวนงาน 

ลักษณะของ
เสีย Failure 

Mode 
Effect SE

V สาเหตุของ
ความลมเหลว Oc

cur
 การปองกันความ

ลมเหลว 

การตรวจจับ
ความ

ลมเหลว De
tec

tio
n 

RP
N มาตรการ

แกไข 
ผูรับผิดชอบ/
กําหนดเสร็จ Oc

cur
 

De
tec

t 

RP
N 

      6 
บริษัทผูผลิตสง
สินคาไมได
คุณภาพ 

1 ควรใชกระเบื้อง
เกรด A 

ตรวจดูเมื่อ
งานเสร็จ 5 30 

สังเกตชนิด
กระเบื้อง
และ
บริษัทผูผลิต 

    

  

  

  ยาแนวไม
สม่ําเสมอ 

เปนคลื่นมองดูไม
สวยงาม 4 ชางเก็บงานไม

มีฝมือ 5 
OJT ชางกอนยา
แนวจริงมีวัสดุ
ปองกันกระเบื้อง 

ตรวจสอบ
จุดที่ยากใน
การเห็น 

5 100 มีทะเบียน
ชาง         

      4 วัสดุที่ใชไมมี
คุณภาพ 2 

ตรวจสอบวัสดุที่
ใชเมื่อมีการ
เปลี่ยน 

ใชมือลูบ
ทดสอบ 2 16 

สังเกตชนิด
ยาแนวและ
บริษัทผูผลิต 

        

ติดสุขภัณฑและ
อุปกรณ 

ตําแหนง
อุปกรณ
สุขภัณฑผิด 

ใชงานไมสะดวก 4 ชางติดตําแหนง
ไมถูก 

5 

ทํา WI  และ
กําหนดใหนําไป
ปฏิบัติอยาง
เครงครัดและ
ตอเนื่อง 

Visual 
Inspection 

2 40 ติดแบบไว
หนางาน 

        

  น้ํารั่วที่กอก
หรือ สายชําระ ลูกคาไมรับบาน 5 ไมใสแหวนยาง

รองกอก 5 ระวังอุปกรณ
ประกอบสูญหาย 

ตอน้ํา 
ทดสอบ 2 50           

  ทอ P-Trap ไม น้ําไหลไมสะดวก 6 ตําแหนงทอไม 5 ตรวจสอบ Visual 2 60           
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 354

Failure Mode Analysis (Process FMEA) 
ชื่องาน   งานหองน้ํา       Prepared by         หทัยรัตน      

CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน   FMEA Date         13-10-2008 FMEA No.         FMEA - 011    

กระบวนการ/ 
สวนงาน 

ลักษณะของ
เสีย Failure 

Mode 
Effect SE

V สาเหตุของ
ความลมเหลว Oc

cur
 การปองกันความ

ลมเหลว 

การตรวจจับ
ความ

ลมเหลว De
tec

tio
n 

RP
N มาตรการ

แกไข 
ผูรับผิดชอบ/
กําหนดเสร็จ Oc

cur
 

De
tec

t 

RP
N 

ตั้งฉากกับผนัง ถูกตอง ตําแหนงทอติด 
P- Trap 

Inspection 

  กอกน้ําไม
เสมอ ผนัง 

มองดูไมสวยงาม 7 ระยะยื่นทอไม
ถูกตอง 

2 
ตรวจสอบระยะ
ทอกอนปู
กระเบื้อง 

Visual 
Inspection 

2 28           
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ตารางที่ 6.12 PFMEAหลังการปรับปรุงในงานบันได 

Failure Mode Analysis (Process FMEA) 
ชื่องาน   งานบันได       Prepared by         หทัยรัตน       

CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน     FMEA Date         13-10-2008 FMEA No.         FMEA - 009    

กระบวนการ/สวน
งาน 

ลักษณะของเสีย 
Failure Mode Effect SE

V 

สาเหตุของ
ความ
ลมเหลว 

Oc
cur

 การปองกัน
ความ
ลมเหลว 

การตรวจจับ
ความลมเหลว De

tec
tio

n 

RP
N มาตรการ

แกไข 
ผูรับผิดชอบ/
กําหนดเสร็จ Oc

cur
 

De
tec

t 

RP
N 

ตรวจสอบระยะผิว
ชั้นบนและชั้นลาง
เพื่อคํานวณ 

ระยะผิดไม
เปนไปตามแบบ 

ตองแกขนาด
ขั้นบันไดทุกครั้ง 5 

ระดับพื้น
บนพื้นลาง
ไมแนนอน 

9 

เช็คระดับ 
Solid 
&Flat Slap 
ใหแนนอน 

ใชกลอง Survey 3 135 
ตรวจสอบ
ระดับพื้นบน
และพื้นลาง 

     

      5 วัดระยะผิด 7 

ทําความ
เขาใจแบบ
และ
ตรวจสอบ
ของจริง 

ใชตลับเมตร
และระดับเช็ค 3 105 

ขีดเสนรูป
บันไดไวขาง
ผนัง 

     

      5 

ชางเขาใจ
ผิดเกี่ยวกับ
การกะระยะ
ขั้นบั้นได 

7 การอบรม 
ถามเพื่อให
อธิบายความ
เขาใจ 

9 315 

จัดทําขั้นตอน
มาตรฐานการ
ทํางานและ
วิธีการ
ตรวจสอบ 
และอบรม
ผรม.กอนเขา
งาน 
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 356

Failure Mode Analysis (Process FMEA) 
ชื่องาน   งานบันได       Prepared by         หทัยรัตน       

CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน     FMEA Date         13-10-2008 FMEA No.         FMEA - 009    

กระบวนการ/สวน
งาน 

ลักษณะของเสีย 
Failure Mode Effect SE

V 

สาเหตุของ
ความ
ลมเหลว 

Oc
cur

 การปองกัน
ความ
ลมเหลว 

การตรวจจับ
ความลมเหลว De

tec
tio

n 

RP
N มาตรการ

แกไข 
ผูรับผิดชอบ/
กําหนดเสร็จ Oc

cur
 

De
tec

t 

RP
N 

วัดระยะชิ้นสวน 
ตัดเหล็ก และ
ประกอบชิ้นสวน
เหล็ก 

วัดระยะผิด ขนาดของบันได
ผิดไปจากแบบ 5 

การวัดและ
ตัดเหล็กผิด
ขนาด 

7 การอบรม ตรวจงานที่ทําวา
ถูกตองรึเปลา 6 210 ติดแบบไว

หนางาน    

 

 

  ระยะเหล็กเคลือ่น
ตัว 

ระยะขั้นและ
ระดับ
คลาดเคลื่อน 

8 

เหล็กขยับ
หรือเคลื่อน
ระหวาง
เชื่อมและ
ขณะติดตั้ง 

7 

ขึ้นกับ
เทคนิคการ
ทํางานของ
ชาง 

ไมมี 10 560 
ทําเหล็กบันได
มาตรฐานเปน
ตนแบบ 

     

ติดตั้งโครงบันไดที่
ประกอบแลวและ
ประกอบชิ้น
สวนยอย 

โครงบันไดไม
แข็งแรง บันไดไมแข็งแรง 8 การเชื่อมยึด

ไมสมบูรณ 6 
ควบคุมให
เปนไปตาม
แบบ 

ตรวจโดย QA 5 240 
กําหนดลวด
เชื่อมและการ
เชื่อม 

     

      8 

การยึดดวย
อุปกรณพุก
ปูนตาง ๆ 
ไมสมบูรณ 

6 

ทดลองโยก
เพื่อ
ทดสอบ
ความ
แข็งแรง 

ทดลองโยก 5 240 
กําหนดขนาด
สกรูและ
จํานวนที่ยึด 
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Failure Mode Analysis (Process FMEA) 
ชื่องาน   งานบันได       Prepared by         หทัยรัตน       

CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน     FMEA Date         13-10-2008 FMEA No.         FMEA - 009    

กระบวนการ/สวน
งาน 

ลักษณะของเสีย 
Failure Mode Effect SE

V 

สาเหตุของ
ความ
ลมเหลว 

Oc
cur

 การปองกัน
ความ
ลมเหลว 

การตรวจจับ
ความลมเหลว De

tec
tio

n 

RP
N มาตรการ

แกไข 
ผูรับผิดชอบ/
กําหนดเสร็จ Oc

cur
 

De
tec

t 

RP
N 

  ระดับไมได บันไดผิดรูป 7 

การเช็ค
ระดับผิด 
อุปกรณวัด
ระดับ
คลาดเคลื่อน 

7 

ตรวจสอบ
ดวยระดับ
น้ําหลาย ๆ 
ครั้ง 

ตรวจสอบดวย
ระดับน้ําวา
เพี้ยนหรือไม 

4 196      

 

 

     7 

มีความ
สกปรกบน
ระดับน้ํา
และ ผิว
เหล็ก 

6 

ทําความ
สะอาด
กอนวัด
ระดับ 

ไมมี 10 420        

  หนาบันไดเบี้ยว บันไดผิดรูป 7 

ไมไดเช็ค
แนวบันได
กับจุด
ตรวจสอบ
(ฉากมุม
ผนัง) 

8 
เนนย้ําให
ชางเช็คมุม
ผนัง 

ไมมี 10 560 
ทําเหล็กบันได
มาตรฐานเปน
ตนแบบ 

PE 
(13/02/2551) 

6 4 140 

  รอยเชื่อม รอยตัด
ไมเรียบรอย ไมสวยงาม 7 ความ

รอบคอบ 9 ทดสอบ
เชื่อมงาน

ดูคุณภาพของ
งานตัวอยางที่ 5 315 ทดสอบชาง

เชื่อม      
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Failure Mode Analysis (Process FMEA) 
ชื่องาน   งานบันได       Prepared by         หทัยรัตน       

CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน     FMEA Date         13-10-2008 FMEA No.         FMEA - 009    

กระบวนการ/สวน
งาน 

ลักษณะของเสีย 
Failure Mode Effect SE

V 

สาเหตุของ
ความ
ลมเหลว 

Oc
cur

 การปองกัน
ความ
ลมเหลว 

การตรวจจับ
ความลมเหลว De

tec
tio

n 

RP
N มาตรการ

แกไข 
ผูรับผิดชอบ/
กําหนดเสร็จ Oc

cur
 

De
tec

t 

RP
N 

ของชาง ชิ้นตัวอยาง
และสอน 

งานจริง 

    มีเสียงเวลาใชงาน 7 

การยึดไม
บันไดกับ
เหล็กไม
สนิท 

7 

ทดสอบ
เชื่อมงาน
ชิ้นตัวอยาง
และสอน 

ดูคุณภาพของ
งานตัวอยางที่
งานจริง 

5 245 
กําหนดขนาด
สกรูและ
จํานวนที่ยึด 

     

ทาสีกันสนิมใหทั่ว
ทั้งโครงบันได สีไมทั่วถึง อายุการใชงานสั้น 8 มีจุดที่ทาสี

ไดยาก 9 ทาสีกอน
ติดตั้ง ไมมี 10 720 ใชสีพน PE 

(13/02/2551) 5 4 160 

      8 

จัดเชื่อมตอง
มีการเจียร
แตงและ
เคาะเอาส
เลคออก
กอนการ
ทาสี 

9 กํากับกับ
ชาง 

ตรวจสอบดวย 
QA 

5 360 ทดสอบชาง
เชื่อม 

     

ติดตั้งไมบันได ทั้ง
ลูกตั้ง-ลูกนอน 

ไมบันไดมี
ชองวางระหวาง บันไดมีเสียง 7 

การตอทาบ
เหล็กไม
เรียบสนิท 

7 ศึกษาแบบ ไมมี 10 490       
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Failure Mode Analysis (Process FMEA) 
ชื่องาน   งานบันได       Prepared by         หทัยรัตน       

CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน     FMEA Date         13-10-2008 FMEA No.         FMEA - 009    

กระบวนการ/สวน
งาน 

ลักษณะของเสีย 
Failure Mode Effect SE

V 

สาเหตุของ
ความ
ลมเหลว 

Oc
cur

 การปองกัน
ความ
ลมเหลว 

การตรวจจับ
ความลมเหลว De

tec
tio

n 

RP
N มาตรการ

แกไข 
ผูรับผิดชอบ/
กําหนดเสร็จ Oc

cur
 

De
tec

t 

RP
N 

    ขั้นบันไดบิดโกง
ไดงาย 7 

มีระยะ
ระหวางไม
กับเหล็ก 

6 ควรใชชิม
หนุน ไมมี 10 420 

ตรวจสอบ
ตัวอยางไม
กอนติดตั้ง 

   
 

 

      7 ไมมี
ความชื้น 6 เลือกชนิด

ไม ไมมี 10 420       

  ไมบันไดบิ่นแตก ไมแตกไม
สวยงาม 6 

จุดยึดไม
บันไดกับ
เหล็กหาง
ขอบเกินไป 

5 
ศึกษาแบบ
หรือแกไข
แบบ 

ไมมี 10 300 

ตรวจสอบ
ตัวอยางไม
กอนติดตั้ง 
อบรมวิธีการ
ติดตั้ง 

    

  ไมบันไดติดตั้งไม
แนนหนา 

มีเสียงเวลาใช
งาน/สกรูโผล 7 

ขนาดตะปู
เกลียวเล็ก
เกินไป 

10 ปรับเปลี่ยน
แบบ ไมมี 10 700 

กําหนดวิธีการ
ติดตั้ง 
WI - 51009 

PE 
(13/02/2551) 4 5 112 

ทําสีไมแนวของ
บันไดใหกลมกลืน
สวยงาม 

สีบันไดไม
สม่ําเสมอ บันไดไมสวยงาม 6 

สเปคการ
คัดเลือกไม
ไมชัดเจน 

10 
ใชชิ้นงาน
ตัวอยาง
เปนสเปค 

ตรวจสอบไม
กอนติดตั้ง 5 300 ทําตัวอยางสีที่

ตองการ      

  การเก็บรูดตะปู
และรอยตอไม

บันไดไมสวยงาม 6 ชางไมได
เทียบสีวัสด ุ

9 เทียบสี
หลีกเลี่ยง

ไมมี 10 540 ใชเดือยไมอุด
หัวตะปู 

     

 

nkam
Typewritten Text
359



 360

Failure Mode Analysis (Process FMEA) 
ชื่องาน   งานบันได       Prepared by         หทัยรัตน       

CORE TEAM : ชโลธร,กิตินันท,พีระ,ทะนงค,ชวลิต,หทัยรัตน     FMEA Date         13-10-2008 FMEA No.         FMEA - 009    

/สวน
งาน 

ลักษณะของเสีย 
Failure Mode Effect SE

V 

สาเหตุของ
ความ
ลมเหลว 

Oc
cur

 การปองกัน
ความ
ลมเหลว 

การตรวจจับ
ความลมเหลว De

tec
tio

n กระบวนการ

RP
N มาตรการ

แกไข 
ผูรับผิดชอบ/
กําหนดเสร็จ Oc

cur
 

De
tec

t 

RP
N 

กลมกลืน โปวรอย
เจาะ 

การเจาะ 

ติดตั้งเสาลูกกรง
บันไดตามตําแหนง 
ยึดใหแข็งแรง 

เสาบันไดไม
แข็งแรง 

บันไดไมแข็งแรง
โยกคลอน(บาง
แบบทําให
ขั้นบันไดแตก) 

8 

การ
ออกแบบจุด
ยึดจับไมดี
และมี
ขอจํากัด
เนื่องจาก
ความ
สวยงาม 

10 แกไขแบบ ตรวจโดยการ
โยกกอนติดราว 6 480 กําหนดวิธีการ

ติดตั้ง      

  
ลูกกรงบันไดไม
แข็งแรง หลุดได
งาย 

ลูกกรงบันไดหลุด 10 
การยึดไมได
ยึดดวยตะปู
เกลียว 

4 กํากับชาง ตรวจสอบการ
ติดตั้ง 

6 240 
กําหนดขนาด
สกรูและ
จํานวนที่ยึด 

     

ติดตั้งราวบันได
ตามแบบ ยึดให
แนน 

ยึดราวบันไดไม
แนน 

ราวบันไดไม
ปลอดภัย 10 

การยึดเขา
กับผนังไม
แนน 

5 
ลองโยกดู
วาแข็งแรง
ดีหรือไม 

ตรวจสอบการ
ติดตั้งโดย QA, 
QC 

6 300 

กําหนดวิธีการ
ติดตั้ง  ขนาด
สกรูและ
จํานวนที่ยึด 
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บทที่ 7 
เปรียบเทียบผลกอน – หลัง การดําเนนิการ 

 
 เนื่องจากปญหากอนการปรับปรุงเกิดจาก มีการแกงานบอยทําใหเกิดการลาชาของการสง
งานทําใหเกิดการสูญเสียทั้งเงิน ทรัพยากร และเวลา ดังนั้นทางผูวัยและทีมผูเชี่ยวชาญจึงมีการเก็บ
รวบรวมขอมูลจาก QC5 และนํามาวิเคราะหขอมูล พรอมทั้งหาสาเหตุของของเสียที่เกิดขึ้น โดยใช
เทคนิค QFD ละ FMEA  มาชวยในการหาความสําคัญของขั้นตอนในแตละงาน วิเคราะหหาสาเหตุ 
ผลกระทบ ความถี่ในการเกิดรวมถึงการหาคาดัชนีช้ีนําความเสี่ยง (Risk Priority Number) เพื่อ
นําไปสูการลดของเสียที่เกิดขึ้น โดยการศึกษาขอมูลตั้งแตเดือน พฤกษาคม 2550 – ตุลาคม 2550 
พบวางานที่มีการเกิดของเสียมากที่สุด 6 งานคือ งานกระเบื้อง,งานสี,งานหลังคา,งานปารเกและบัง
เชิงผนัง,งานหองน้ํา,งานบันได ตอมาเมื่อไดงานมาจึงไดทําการหาสาเหตุโดยใชวิธการระดมสมอง 
เพื่อหามาตรการป งกันและนํามาใชเปนขอมูลใน PFMEA โดยพิจารณาจากคา RPN จะเลือก RPN
สูงสุด 3 คามาทําการกําหนดมาตรการแกไขและแผนการควบคุม(Control Plan)  โดยผลการ
ดําเนินการ PFMEA  คือในเดือน ธันวาคม 2550 – กุมภาพันธ 2551 ซ่ึงผลการดําเนินการพบวามี
ของเสียลดลงตามลําดับ ดังนั้นการประเมินผลการปรับปรุงคุณภาพจะดําเนินการได 2 ทาง คือ 

1. เปรียบเทียบงานจํานวนที่ตองซอมเทียบกับยอดการสรางในงานนั้น ๆ (DPU) 
2. เปรียบเทียบการวิเคราะหคาดัชนีชีนําความเสี่ยง (RPN) 
 

7.1 เปรียบเทียบจํานวนงานที่ตองซอมเทียบกับยอดการสรางในงานนั้น ๆ (DPU) 
 สําหรับผลการดําเนินการแกไขงานในเรื่องงานที่ไมไดคุณภาพในงานกอสรางบาน ไดทํา
การเก็บขอมูลตั้งแตเดือน สิงหาคม 2550 – ตุลาคม 2550 สามารถรวบรวมจํานวนงานที่ตองซอมตอ
จํานวนบานที่กอสรางไดดังนี้ 
ตารางที่ 7.1 แสดงจํานวนขอบกพรองในแตละงานและ 
                ขอบกพรองของแตละงานตอจํานวนบานที่สราง (DPU) กอนการปรับปรุง 

แ

อ

จํานวนขอบกพรอง งานกระเบื้อง งานสี งานหลังคา งานปารเก งานหองน้ํา งานบันได 
จํานวน DPU จํานวน DPU จํานวน DPU จํานวน DPU จํานวน DPU จํานวน DPU จํานวน DPU 
3675 216.18 266 15.65 1188 69.88 1 0.06 109 6.41 47 2.76 78 4.59 

หลังจากไดทําการปรับปรุงตามมาตรการแกไขที่ไดระบุไวใน PFMEA แลว จํานวนขอบกพรองได
ลดลง แสดงไดดังตารางนี้ 
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ตารางที่ 7. 2  แสดงจํานวนขอบกพรองในแตละงานและ ขอบกพรองของแตละงานตอจํานวนบานที่
สราง (DPU) กอนการปรับปรุง  หลังการปรับปรุง 

จํานวนขอบกพรอง งานกระเบื้อง งานสี งานหลังคา งานปารเก งานหองน้ํา งานบันได 
จํานวน DPU จํานวน DPU จํานวน DPU จํานวน DPU จํานวน DPU จํานวน DPU จํานวน DPU 

768 85.33 40 4.44 201 11.82 1 0.06 13 0.76 15 1.67 16 0.94 
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รูปที่ 7.1 แผนภูมิแทงเปรียบเทียบจํานวนขอบกพรองตอจํานวนบานที่สราง (DPU) กอน-หลัง 
              การปรับปรุง 
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รูปที่ 7.2 แผนภูมิแทงเปรียบเทียบจํานวนขอบกพรองตอจํานวนบานที่สราง (DPU) กอน-หลัง 
            การปรับปรุง 
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7.2 เปรียบเทียบคะแนนคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา(RPN) กอน-หลังการปรับปรุงการดําเนินการ  
หลังจากที่ทีมผูเชี่ยวชาญไดนําเสนอการแกไขการปรับปรุงโดยใชเทคนิค FMEA เปน

เครื่องมือในการวิเคราะหกระบวนการที่ทําใหเกิดของเสีย และไดทําการเสนอแนะแนวทางการ
แกไขขั้นตอนที่มีคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) มากที่สุด 3 คาในแตละงาน  ในกระบวนการนี้ไดให
ผูเชี่ยวชาญเปนผูใหคะแนนคา RPN กอนกอนทําการปรับปรุง และหลังจากไดมีการแกไขตาม
ขอเสนอแนะแตละกระบวนการเรียบรอยแลว ไดใหทีมผูเชี่ยวชาญประเมินคา RPN อีกครั้ง เพื่อ
สามารถนํามาพิจารณาเปรียบเทียบกอนทําการปรับปรุงและหลังทําการปรับปรุง วามีความเสี่ยงที่จะ
ทําใหเกิดของเสียมากขึ้นหรือนอยลงเพียงใด 

 
ตารางที่ 7.3 แสดงคาRPN กอน-หลัง การปรับปรุง 

คา RPN 
ลักษณะของเสีย สาเหตุ กอนการ

ปรับปรุง 
หลังการ
ปรับปรุง 

1.กระเบื้อง 
แนวตัดกระเบือ้งไมคม
เปนฟนหนูและรอบfloor 
drainไมกลมไดขนาด
พอด ี

จากใชใบมีดไมคม,ชางกอสรางไมประณีต 180 45 

ยาแนวรอน  ปูนยาแนวไมไดคุณภาพ 144 96 

กระเบื้องไมไดระดับ รีบเรงทํางาน ไมละเอียดในการตรวจสอบ ทํา
ใหระดับไมสม่ําเสมอ และไมได Slope   168 84 

2.งานสี 
สีไมขึ้น ไมปดผิวปูนได
ทั้งหมด ผสมน้ํามากเกนิไป 360 160 

การทาสีขวางกันเองและ
สีลดงานสวนอื่น 

เรงเขางานโดยไมมีการ 
วางแผนและไมยอมจัดหาวสัดุปองกัน 315 108 

สีไมขึ้น ไมปดผิวปูนได
ทั้งหมด ทาสีช้ันแรกไมทั่วไมปกคลมุผิวไดทั้งหมด 300 90 

3. งานหลังคา    
ไมมีการเซาะรองปูนขาง
กระเบื้อง 

ขาดความละเอียดและตระหนัก 
ถึงขั้นตอนการทํา 392 84 
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คา RPN 
ลักษณะของเสีย สาเหตุ กอนการ

ปรับปรุง 
หลังการ
ปรับปรุง 

ครอบกระเบื้องไมเรียบ ปนลมไมไดระดับ 280 112 
ครอบกระเบื้องไมเรียบ ใสกระเบื้องลนเลยขอบไมปนลม 280 84 
4.งานปารเกและบัวเชิงผนัง 
ยูริเทนไมเงา ปริมาณยูริเทนไมเพียงพอ 540 150 
ผิวเปนคล่ืน ใชเครื่องขัดไมตอเนื่อง 480 150 
ยูริเทนไมเงา ทักษะฝมือการทํางานไมเพยีงพอ 360 120 
5. งานหองน้ํา 
หองน้ําลดระดบันอย 
กวา  Hollow Core เทtopping สูงเกินไป 320 160 

พื้นหองน้ําลดระดับลง 
นอยกวา Solid Slab 

แผนพื้น Precast วางไมไดระดับ 
 320 160 

พื้นหองน้ําลดระดับลง 
นอยกวา Solid Slab 

เทtopping สูงเกินไป 200 128 

6. งานบันได 
หนาบันไดเบีย้ว ไมไดเช็คแนวบันได 560 140 
สีทาไมทั่ว มีจุดที่สีทายาก 720 160 
ไมบันไดตดิตัง้ไมแนน
หนา ขนาดตะปเูกลยีวเล็กเกินไป 700 112 
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รูปที่ 7.3 แผนภูมิแทงเปรียบเทียบคาRPN กอน-หลังการปรับปรุง  

งานกระเบื้อง 1 : แนวตัดกระเบื้องเปนฟนหนูและรอบfloor drainไมกลมไดขนาดพอดี, 
งานกระเบื้อง 2 : ยาแนวรอน,งานกระเบื้อง 3 : กระเบื้องไมไดระดับ 
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รูปที่ 7.4 แผนภูมิแทงเปรียบเทียบคาRPN กอน-หลังการปรับปรุง  

งานสี 1 : สีไมขึ้น ไมปดผิวปูนไดทั้งหมด,งานสี 2 : การทาสีขวางกันเองและส ี
ลดงานสวนอื่น,งานสี 3 : สีไมขึ้น ไมปดผิวปูนไดทั้งหมด 
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รูปที่ 7.5 แผนภูมิแทงเปรียบเทียบคาRPN กอน-หลังการปรับปรุงงานหลังคา 1 : ไมมีการเซาะรองปูน 

ขางกระเบื้อง,งานหลังคา 2 : ครอบกระเบื้องไมเรียบ งานหลังคา 3 : ไมมีการเซาะรองปูน
ขางกระเบื้อง 
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รูปที่ 7.6 แผนภูมิแทงเปรียบเทียบคาRPN กอน-หลังการปรับปรุง งานปารเก 1 : ยูริเทนไมเงา 

งานปารเก 2 : ผิวเปนคลื่นไมเรียบ , งานปารเก 3 : ยูริเทนไมเงา 
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รูปที่ 7.7 แผนภูมิแทงเปรียบเทียบคาRPN กอน-หลังการปรับปรุง งานหองน้ํา 1 : หองน้ําลดระดับ 

นอย กวา  Hollow Core,งานหองน้ํา 2 : พื้นหองน้ําลดระดับลง นอยกวา Solid Slab ไมเรียบ 
งานหองน้ํา 3 : พื้นหองน้ําลดระดับลงนอยกวา Solid Slab 
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รูปที่ 7.8 แผนภูมิแทงเปรียบเทียบคาRPN กอน-หลังการปรับปรุงงานบันได 1 : หนาบันได 
 เบี้ยว,งานบันได 2 : สีทาไมทั่ว งานบันได 3 : ไมบันไดติดตั้งไมแนนหนา 
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บทท่ี 8 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
8.1 สรุปการวิจัย 

 การวิจัยในครั้งนี้ไดทําการมุงเนนถึงการปรับปรุงคุณภาพในงานกอสรางบาน
ประเภทบานเดี่ยวความสูง 2 ช้ัน จากการศึกษาถึงสภาพที่เกิดขึ้นพบวาปญหาคือมีการสงมอบบาน
ใหลูกคาไดลาชา เนื่องจากงานกอสรางมีการแกไขงานบอยครั้งจนเกินเวลาที่กําหนด ดังนั้นจึงตองมี
การแกไขอยางเรงดวนเพราะปญหาดังกลาวทําใหเกิดการสูญเสียทั้งเงิน เวลาและทรัพยากร ดังนั้น
ปญหานี้จึงจําเปนที่จะไดรับการแกไขอยางเรงดวน จากปญหาที่เกิดขึ้นทางวิจัยไดประยุกตใช
เทคนิค QFDและ FMEA ในการวิเคราะหปญหา ทางดานการประยุกตใชหลักการของเทคนิค QFD 
เนื่องจากในสวนของงานวิจัยครอบคลุมเพียงกระบวนการกอนสรางเทานั้นไมรวมถึงการออกแบบ
ดังนั้นในการใชประยุกตใชเทคนิคจึงใชเพียงเพื่อแปลงกระบวนการการเชื่อมโยงระหวางการ
ออกแบบไปสูการควบคุมการกอสราง หรือเพียงเฟสของการวางแผนเพื่อกระบวนการผลิต(Process 
Planning)  ผลลัพธที่ไดคือขั้นตอนของงานที่มีความสําคัญในงานนั้น และความสัมพันธของขั้นแต
ละขั้นตอนนอกจากนี้ยังสามารถทราบถึงความสามารถเมื่อเทียบกับคูแขงในกระบวนการนั้น ๆ อีก
ดวย 

จากการใชเทคนิค QFD เพื่อวิเคราะหหากระบวนการที่สําคัญในงาน ที่มีผลตอคุณภาพที่
ตองการในงานนั้นๆ สรุปไดดังนี้ 

1. งานกระเบื้อง ขั้นตอนการทํางานที่มีความสําคัญตอคุณภาพที่ตองการ 3 อันดับแรกคือ 
1.1 ศึกษาแบบและขอกําหนดตาง ๆ ใหชัดเจน 
1.2 เตรียมวัสดุและแรงงานใหพรอม 
1.3 ทาสีบัวกอนติอกตั้ง 

2. งานสี ขั้นตอนการทํางานที่มีความสําคัญตอคุณภาพที่ตองการ 3 อันดับแรกคือ 
2.1 วางแผนทาสี พรอมปูวัสดุปองกันสีเปอน 
2.2 ทาสีจริงชั้นที่ 1 หลังจากที่สีรองพื้นแหงสนิท 
2.3 ทาสีจริงชั้นที่ 2 หลังจากที่สีช้ันที่ 1 แหงสนิท 

3. งานหลังคา ขั้นตอนการทํางานที่มีความสําคัญตอคุณภาพที่ตองการ 3 อันดับแรกคือ 
3.1 ศึกษาแบกอสรางและขอกําหนดใหชัดเจน 
3.2 ตรวจสอบใหแนใจวาโครงหลังคาและงานอื่น ๆ ที่เกี่ยวของเสร็จเรียบรอย 
3.3 ติดตั้งไมเชิงชายและไมปนลมตามแบบ ยึดใหแนแข็งแรง 
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4. งานปารเกและบัวเชิงผนัง  ขั้นตอนการทํางานที่มีความสําคัญตอคุณภาพที่ตองการ 
3 อันดับแรกคือ 
4.1 ศึกษาขอกําหนดใหชัดเจน 
4.2 เตรียมวัสดุและเตรียมแรงงาน 
4.3 ติดตั้งบังเชิงผนังใหแนบสนิททั้งผนังและพื้นปารเก 

5. งานหองน้ํา ขั้นตอนการทํางานที่มีความสําคัญตอคุณภาพที่ตองการ 3 อันดับแรกคือ 
5.1 เตรียมแรงงานและเครื่องใหพรอม 
5.2 ปูกระเบื้องและผนังใหเรียบรอย 
5.3 ศึกษาขอกําหนดตาง ๆใหชัดเจน 

6. งานบันได ขั้นตอนการทํางานที่มีความสําคัญตอคุณภาพที่ตองการ 3 อันดับแรกคือ 
6.1 ศึกษาแบบและขอกําหนดตาง ๆ ใหชัดเจน 
6.2 ตรวจสอบใหแนใจวางานติดตั้งบันไดเรียบรอย 
6.3 ติดติดตั้งไมบันได ทั้งลูกตั้ง-ลูกนอน ตามโครงบันได   

อีกทั้งยังไดนําขอมูลดังกลาวมาทําการวิเคราะหโดยใชเทคนิคFMEA เพื่อวิเคราะหสาเหตุ 
ผลกระทบรวมถึงมาตรการแกไขของขอบกพรองที่เกิดขึ้นในงานดวย ผลลัพธที่ไดสามารถสรุปได
ดังนี้ 
 
ตารางที่ 8.1 แสดงลักษณะของเสีย สาเหตุและวิธีปฏิบัติการแกไขของทั้ง 6งาน 

ลักษณะของเสีย สาเหตุการเกิดของเสีย ปฏิบตัิการแกไข 
1.งานกระเบื้อง  
แนวตัดกระเบือ้งไมคมเปน
ฟนหนแูละรอบfloor drain ไม
กลมไดขนาดพอด ี

ใชใบตัดไมคม, ชางกอสรางไม
ประณีต 

ยาแนวรอน ปูนยาแนวไมไดคุณภาพ 

กระเบื้องไมไดระดับ 
เรงรีบทํางานไมละเอียดในการ
ตรวจสอบ ทําให ระดับไม
สม่ําเสมอและ ไมไดslope  

จัดทําคูมือมาตรฐานการ
ทํางานและจดัอบรมผูรับเหมา
ในงานกระเบือ้ง 

2. งานส ี
สีไมขึ้น ไมปดผิวปูนได
ทั้งหมด ผสมน้ํามากเกนิไป 

การทาสีขวางกันเอง และสี เรงเขางานโดยไมวางแผนและไม

จัดทําคูมือมาตรฐานการ
ทํางานและจดัอบรมผูรับเหมา
ในงานส ี
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ลักษณะของเสีย สาเหตุการเกิดของเสีย ปฏิบตัิการแกไข 
เลอะงานสวนอื่น ยอมจัดหาวัสดุปองกัน 

สีไมขึ้น ไมปดผิวปูนได
ทั้งหมด 

สีช้ันแรกไมทัว่ ไมปกคลุมผิวได
ทั้งหมด 

3. งานหลงัคา 
ไมมีการเซาะรองปูนขาง
กระเบื้อง 

ขาดความละเอียดและตระหนัก
ถึงขั้นตอนการทํา 
ปนลมไมไดระดับ ครอบไมเรียบ 
ใสกระเบื้องลนเลยขอบไมปนลม 

จัดทําคูมือมาตรฐานการ
ทํางานและจดัอบรมผูรับเหมา
ในงานหลังคา 

4. งานปารเกและบัวเชิงผนงั   
ปริมาณยูริเทนไมเพียงพอ ยูริเทนไมเงา 

 ทักษะและฝมอืการทํางานชาง 
ผิวเปนคล่ืน ใชเครื่องขัดไมตอเนื่อง 

จัดทําคูมือมาตรฐานการ
ทํางานและจดัอบรมผูรับเหมา
ในงานส ี

5. งานหองน้ํา   
หองน้ําลดระดบันอยกวา 
Hollow Core 

เทtopping สูง 

เทtopping สูง พื้นหองน้ําลดระดับนอยกวา   
Solid Slab แผนพื้น Precast ไมไดระดับ 

จัดทําคูมือมาตรฐานการ
ทํางานและจดัอบรมผูรับเหมา
ในงานหองน้ํา 

6. งานบนัได   

หนาบันไดเบีย้ว ไมไดเช็คแนวบันไดกับจุด
ตรวจสอบ(ฉากมุมผนัง) 

สีไมทั่วถึง มีจุดที่ทาสีไดยาก 
ไมบันไดตดิตัง้ไมแนนหนา ขนาดตะปเูกลยีวเล็กเกินไป 

จัดทําคูมือมาตรฐานการ
ทํางานและจดัอบรมผูรับเหมา
ในงานบนัได 

 
หลังจากที่ไดทําการดําเนินการปรับปรุงแลวสงผลใหขอพรองเมื่อเทียบกับจํานวนบานที่ผลิต(DPU) 
ลดลงจาก 216.18 DPU เหลือเพียง 768 DPU สําหรับคาดัชนีช้ีนําความเสี่ยง(RPN) พบวาลดลงจาก
คา RPN ของกระบวนการผลิต 
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8.2 ปญหา อุปสรรคและขอจํากัด 
 ในระหวางการดําเนินการวิจัยเพื่อแกปญหาพบวา ปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการ
แกปญหาครั้งนี้ คือ 

1. การเก็บขอมูลเกี่ยวกับปญหาของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการกอสรางบานตองใชระยะ
เวลานาน เนื่องจากการกอสรางบาน 1 หลังตองใชระยะเวลาประมาณ 70 วันเปนอยาง
ต่ํา และ ในโครงการตัวอยางแตละเดือนจะมีการสรางบานจํานวนไมมาก 

2. ในการวิเคราะหคูแขงมีขอจํากัดในการหาขอมูลเนื่องจากขอมูลเปนความลับ ดังนั้นมี
ขอมูลในการวิเคราะหอยางจํากัด 

3. ลักษณะขอบกพรองในงานวิจัยเปนครั้งนี้เปนการครอบคลุมเฉพาะกระบวนการ
กอสรางบานไมครอบคลุมถึงปจจัยภายนอกและหลังการสงมอบบาน 

 
8.3 ขอเสนอแนะ 

จากการทําการวิจัยเ ร่ืองการปรับปรุงคุณภาพการกอสรางบาน  การปรับปรุงใหมี
ประสิทธิภาพอยางตอเนื่องเปนสิ่งที่สําคัญเพื่อใหมีการพัฒนาทางคุณภาพอยางตอเนื่องและยั่งยืน 
ดังนั้นหลังจากที่ไดมีการดําเนินงานปรับปรุงงาน 6 งานดังกลาวไปแลวตอไปจึงควรปรับปรุงงานที่
มีความบกพรองที่เหลือตอไป ทางผูวิจัยจึงไดนําขอมูลหลังจากปรับปรุงแลวทาทําแผนภูมิพาเรโต
เพื่อหางานที่จะทําการปรับปรุงตอไปในอนาคต แสดงไดดังนี้ 
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รูปที่ 8.1 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) แสดงประเภทงานที่ไมผานเกณฑ 

การตรวจสอบจากวิศวกร QA 
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 จากแผนภูมิพาเรโตพบวางานที่ควรนําวิเคราะหเพื่อปรับปรุงคุณภาพตอไปคือ งานเคาร
เตอรแกรนิต งานรั้วและงานทําความสะอาด  ในสวนของกําลังใจในการทํางานเปนสวนที่สําคัญ
ดังนั้นควรจัดใหมีการประกวดผลงานเพื่อใหรางวัลเปนขวัญและกําลังใจในการทํางานและเปน
ตัวอยางทีด่ีแกพนักงานคนอืน่ อีกทั้งเมือ่มีการปรับปรุงครั้งตอไปควรมีการคํานวณปจจยัในเรื่อง
ของเวลาและตนทุนการทํางานที่ลดลงดวย 
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รายการตรวจสอบงาน คะแนนที่หัก 

      

คะแนน
เต็ม 

0 1 2 3 4 5 

คะแนน
ท่ีเหลือ 

1 งานไม   
  

              

1.1 งานไมบันได และยูริเทน   
              

  1 ขนาดความกวาง และแนวบันไดตรงตามแบบ 5 
              

  2 ขนาด และความสูงของราวบันได ตรงตามแบบ 5 
              

  3 ความสูงลูกตั้งตองเฉลี่ยเทา ๆ กัน เทากับ 17.5 ซ.ม. 5 
              

  4 ความกวางลูกนอนตองเทา ๆ กัน เทากับ 25 ซ.ม. 5 
              

  5 จมูกลูกนอนตองลบมุม และยื่นออกมาจากลูกตั้ง 1 นิ้ว 5 
              

  6 สีของขั้นบันได และราวบันได ตองกลมกลืนกันทั้งหมด 5 
              

  7 

การติดตั้งแข็งแรง ราวบันไดไมโยกคลอน ขั้นบันไดไมมี
เสียงดัง เวลาเดิน 

5 

              

  8 ผิวบันได ตองไมมีรอยฆอน 5 
              

  9 

รอยตอไม ราวบันได รอยอุดโปวตาง ๆ ตองเรียบ สี
กลมกลืนกัน 

5 

              

  10 

บัวไมตองเขามุม 45 องศา ติดเรียบสนทิกับผนัง ทาสี
เรียบรอย ไมเลอะ 

5 

              

  11 

รองกันแตกที่ขอบลูกตั้ง-ลูกนอนดานนอก ตองมีขนาด ~ 
1 ซ.ม. สม่ําเสมอ 

5 

              

  12 

ผิวทายูริเทนตองเรียบ มันเปนเงา ไมมฟีองอากาศ ไมเปน
รอยแปรง 

5 

              

  13 

พื้นที่ทํางาน และรอบ ๆ บริเวณตองสะอาด ไมมีคราบสี 
หรือยูริเทน 

5 

              

1.2 งานพื้นปารเก และยูริเทน   
              

  1 ไมปารเกตองมีสีกลมกลืนกันทั้งหอง 5 
              

  2 
ผิวหนาตองเรียบ ไดระดับ ไมเปนคลืน่ หรือเปนแอง 5 

              

  3 

พื้นปารเกตองติดแนน เคาะไมเปนโพรง รอยตอชิ้นไม
แนนสนิท 

5 

              

  4 บัวไม ติดแนน เรียบสนิทกับผนัง ทาสีเรียบรอย ไมเลอะ 5 
              

  5 รอยตอบัวไมตองเรียบ เสมอกัน ไมมีรอยแตก 5 
              

  6 

ผิวปารเกเมื่อทายูริเทนตองเรียบ มันเปนเงา ไมมี
ฟองอากาศ ไมเปนรอยแปรง 

5 

              

  7 

พื้นที่ทํางาน และรอบ ๆ บริเวณตองสะอาด ไมมีคราบสี 
หรือยูริเทน 

5 
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รายการตรวจสอบงาน คะแนนที่หัก 

      

คะแนน
เต็ม 

0 1 2 3 4 5 

คะแนน
ท่ีเหลือ 

รวมทั้งหมด   

คะแนนที่ได   

2 งานกระเบื้อง   
              

2.1 พื้นกระเบื้องท่ัวไป   
              

  1 

สีกระเบื้องตองกลมกลืนกัน ไมผิดเพีย้นจนสังเกตุได
ชัดเจน 

5 

              

  2 

กระเบื้องที่ปูแลวตองไมแตกบิ่น หรือมีคราบสกปรกฝง
ใน 

5 

              

  3 

เศษกระเบื้องริมหอง ซาย-ขวาตองมีขนาดเทา ๆ กัน ไม
เปนเศษเสีย้ว 

5 

              

  4 แนวกระเบื้องตองตรง ไมเบี้ยว ไมเอียง 5 
              

  5 

กระเบื้องที่ปูแลว ตองไดระดับ ราบเรียบ รอยตอเสมอกัน 
แผนกระเบื้องไมเผยอ 

5 

              

  6 

รองกระเบื้องตองกวางสม่ําเสมอ ไมเกนิ 3 ม.ม. หรือตาม
ขอกําหนดของกระเบื้อง 

5 

              

  7 

การยาแนวตองปาดผิวใหเรียบ เต็มรองกระเบื้อง ไมเลอะ
ผิวกระเบื้อง 

5 

              

  8 บัวไม ติดแนน เรียบสนิทกับผนัง ทาสีเรียบรอย ไมเลอะ 5 
              

  9 ผิวกระเบื้องเมื่อปูแลวเสร็จ ตองสะอาด ไมเปนรอยขูดขีด 5 
              

  10 

พื้นที่ทํางาน และรอบ ๆ บริเวณตองสะอาด ไมมีคราบสี 
หรือปูน 

5 

              

2.2 พื้นกระเบื้องหองน้าํ   
              

  1 

สีกระเบื้องตองกลมกลืนกัน ไมผิดเพีย้นจนสังเกตุได
ชัดเจน 

5 

              

  2 

กระเบื้องที่ปูแลวตองไมแตกบิ่น หรือมีคราบสกปรกฝง
ใน 

5 

              

  3 

เศษกระเบื้องริมหอง ซาย-ขวาตองมีขนาดเทา ๆ กัน ไม
เปนเศษเสีย้ว 

5 

              

  4 แนวกระเบื้องตองตรง ไมเบี้ยว ไมเอียง 5 
              

  5 

กระเบื้องพื้น ตองไดระดับ มีความลาดเอียงตามแบบ 
รอยตอเสมอกัน น้ําไมขัง 

5 

              

  6 

กระเบื้องผนัง ตองไดดิ่ง ไมปูด หรือเปนแอง รอยตอ
เสมอกัน แผนกระเบื้องไมเผยอ 

5 

              

  7 

รองกระเบื้องตองกวางสม่ําเสมอ ไมเกนิ 3 ม.ม. หรือตาม
ขอกําหนดของกระเบื้อง 

5 
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รายการตรวจสอบงาน คะแนนที่หัก 

      

คะแนน
เต็ม 

0 1 2 3 4 5 

คะแนน
ท่ีเหลือ 

  8 

กระเบื้องไมเปนเศษชิ้นเล็ก ๆ ตามขอบวงกบ หรือชอง
เปด หรือมุมหอง 

5 

              

  9 

การยาแนวตองปาดผิวใหเรียบ เต็มรองกระเบื้อง ไมเลอะ
ผิวกระเบื้อง 

5 

              

  10 ผิวกระเบื้องเมื่อปูแลวเสร็จ ตองสะอาด ไมเปนรอยขูดขีด 5 
              

  11 

พื้นที่ทํางาน และรอบ ๆ บริเวณตองสะอาด ไมมีคราบสี 
หรือปูน 

5 

              

  12 ทดสอบขังน้ําแลวตองไมร่ัวซึม 5 
              

รวมทั้งหมด   

คะแนนที่ได   

3 งานสี     
              

  1 ผิวทาสีตองเรียบ เนียน ไดดิ่ง ไมปูด หรือเปนแอง 5 
              

  2 

สีที่ทาตองเรียบ เนียน มีความเขมสม่ําเสมอ ทั่วพื้นที่ ไม
ดาง ไมเปนรอยแปรง 

5 

              

  3 ไมมีรอยกะเทาะ ลอนพอง 5 
              

  4 ขอบสีตองเรียบ คม สีไมเลอะ 5 
              

  5 

สีทาบัวรอบบาน สวนที่ติดกับพื้นดิน ตองทาลึกลงไป 10 
ซ.ม. จากระดับดิน 

5 

              

  6 พื้นที่ทํางาน และรอบ ๆ บริเวณตองสะอาด ไมมีคราบส ี 5 
              

รวมทั้งหมด   

คะแนนที่ได   

4 งานหลังคา   
  

              

4.1 โครงหลังคา   
  

              

  1 แข็งแรง เปนไปตามแบบ   
              

  2 ยึดสกรูครบทุกจุด 5 
              

  3 ตองใช Plate ยึดโครงหลังคา กับแผน Precast ตามแบบ 5 
              

  4 ติดตั้งแลวตองไดดิ่ง ไดระดับ และไดระนาบของหลังคา 5 
              

  5 ระยะหางระหวางโครงหลังคาแตละชิ้น ตองเทา ๆ กัน 5 
              

  6 

ระยะแปไดตามที่กําหนด แปตัวแรกหางจากขอบไมเชิง
ชาย 34.5 ซ.ม. 

5 

              

  7 แปตัวบนสุดที่สันหลังคา หางกันไมเกิน 6 ซ.ม. 5 
              

  8 ระยะแปที่เหลือตองเฉลี่ยเทา ๆ กัน ประมาณ 32-34 ซ.ม. 5 
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รายการตรวจสอบงาน คะแนนที่หัก 

      

คะแนน
เต็ม 

0 1 2 3 4 5 

คะแนน
ท่ีเหลือ 

4.2 ไมเชิงชาย และไมปนลม   
              

  1 ไมเชิงายตองติดตั้งสูงกวาระดับหลังแป 1 นิ้ว 5 
              

  2 ไมปนลมตองติดตั้งสูงเทากับระดับหลังแป 5 
              

  3 

ติดตั้งแนนหนา แข็งแรง ไมออนพลิ้ว ระดับเทากันรอบ
บาน 

5 

              

  4 รอยตอตองเรียบตรง เก็บรอยตอ และรอยตะปูเรียบรอย 5 
              

4.3 มุงหลังคา     
              

  1 กระเบื้องไมแตก ไมบิ่น 5 
              

  2 

ปลายกระเบื้องยื่นออกจากไมเชิงชาย เทา ๆ กัน ประมาณ 
5-7 ซ.ม. 

5 

              

  3 ระนาบของหลังคา เรียบ ตรง ไมแอน ไมปูด ปลายไมงุม 5 
              

  4 กระเบื้องแผนริมตองเปนลอนยก 5 
              

  5 

การตัดกระเบื้องตองใชไฟเบอร หรือเคร่ืองมือเฉพาะ
เทานั้น หามใชฆอนเคาะ 

5 

              

  6 ติดแผนยางกันร่ัว สวนที่ติดกับผนังครบ 5 
              

  7 ครอบสัน และครอบขางตองไดระยะเทา ๆ กัน 5 
              

  8 เจาะรูระบายน้ําที่ปนูยึดครอบสันหลังคาครบทุกจุด 5 
              

  9 ระยะซอนทับกระเบื้องเทา ๆ กัน 5 
              

  10 หลังคาสะอาดไมเลอะส ีหรือน้ําปูน 5 
              

4.4 รางน้ําสังกะส ี   
              

  1 ความลาดเอยีงเปนไปตามระนาบหลังคา 5 
              

  2 ติด Flashing ครบตามแบบ 5 
              

  3 การยึดตองแนนหนา แข็งแรง 5 
              

  4 ไมมีเศษวัสด ุติดคางในรางน้ํา 5 
              

4.5 ความสะอาด   
              

  1 

พื้นที่รอบบริเวณบานตองสะอาด ไมมีเศษโครงหลังคา, 
เศษกระเบื้อง, เศษไมเชิงชาย, 

  

              

    เศษสังกะส ีหรือเศษขี้ปูนตกคาง 5 
              

รวมทั้งหมด   

คะแนนที่ได   
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บัณฑิตวิทยาลยั (TA) ปการศึกษา 2550 
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