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บทคัดย่อ 
งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือลดของเสียในกระบวนการผลิตเสาไฟฟ้า โดยประยุกต์รูปแบบความลม้เหลวและการวิเคราะห์

ผลกระทบ เพ่ือค านวณค่าความเส่ียงช้ีน าส าหรับคดัเลือกรูปแบบความลม้เหลวเพ่ือด าเนินการแกไ้ขปรับปรุง ผลการศึกษาพบว่า 
รูปแบบความลม้เหลวของเสาไฟฟ้า มี 5 รูปแบบ ไดแ้ก่ 1.เสาไฟฟ้าร้าว 2.เสาไฟฟ้ามีครีบ 3.เสาไฟฟ้าหล่อไม่เต็ม 4.รูตีบ รูตนั และ 
5.เสาไฟฟ้าคด จากรูปแบบความลม้เหลว ทั้ง 5 ไดด้ าเนินการประเมินความรุนแรงงของผลกระทบจากรูปแบบความลม้เหลวในเชิง
ปริมาณ พร้อมระดมสมองเพื่อหาสาเหตุของความลม้เหลวและประเมินโอกาสการเกิดความลม้เหลวจากสาเหตุนั้นๆ เชิงปริมาณ 
รวมถึงการประเมินความสามารถในการตรวจจบัและป้องกนัไม่ให้เกิดความลม้เหลวหรือขอ้บกพร่อง ในเชิงปริมาณ เพื่อค านวณ
ค่าความเส่ียงช้ีน า ผลการค านวณพบว่า รูปแบบความลม้เหลว ประเภทเสาไฟฟ้าแตกร้าว และเสาไฟฟ้าเป็นครีบ มีค่าความเส่ียง
ช้ีน าสูงท่ีสุดคือ 75 พบว่า เสาไฟฟ้าแตกร้าว มีสาเหตุจากพนกังานตดัลวดโครงสร้างไม่เป็นไปตามขอ้กก าหนด และเสาไฟฟ้าเป็น
ครีบ มีสาเหตุจากประกอบแบบหล่อไม่สนิท/ลืมลอ็คแบบหล่อ จึงไดด้ าเนินการปรับปรุงตามสาเหตุดงักล่าว คือ 1.การฝึกอบเพ่ิม
ความรู้และทกัษะในการตดัลวด และ2.ประยุกต์ใชก้ารควบคุมดว้ยสายตาเพื่อให้พนกังานประกอบแบบหล่อให้สนิทในจุดท่ีเนน้ 
ผลการปรับปรุงท าให้ของเสียลดลงร้อยละ 11.93 จากเดิมของเสียร้อยละ 2.43 เป็น ร้อยละ 2.14 พร้อมกบัค่าความเส่ียงช้ีน าของ
รูปแบบความลม้เหลวทั้ง 2 ประเภท ไดแ้ก่ เสาไฟฟ้าแตกร้าวและเสาไฟฟ้าเป็นครีบ ลดลงเหลือ 30 และ 18 ตามล าดบั 
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Abstract 

The objective of this research is to reduce wastes in the process of power pole production by means of an application of Failure 
Mode and Effects Analysis (FMEA) in order to calculate Risk Priority Number (RPN) on purpose to select the failure pattern for 
improvement. According to the initial study, the results display that there are five failure patterns, encompassing with power pole’s 
crack, burr, incomplete cast, constricted hole and crooking. Based on those failure ones, the evaluation of severity (with the brainstorm 
for investigating the cause) and occurrence from that cause, including detection, in regard to quantity was applied for computing RPN. 
The consequence of calculation demonstrates that the maximum RPN of 75 is products exposing failure of crack and burr. The crack 
was the cause of wire cutting by employees resulting in non-conforming products, while the burr was the reason for imperfect mold 
during assembly as well as forgetting to bolt the mold. Accordingly, the measure of improvement was in turn determined. In response, 
the wire cutting was trained to improve knowledge and skills, whereas the visual control application for enabling those employees to 
assemble the focus point with perfection. After improvement, the outcome is exhibited that wastes are reduced by 11.93%. (decreased 
from 2.43 to 2.14%). Meanwhile, RPNs in relation to the failure of crack and burr are decreased to 30 and 18, respectively 

Keyword: Waste, Failure Mode and Effects Analysis (FMEA), Risk Priority Number (RPN) 
 

1. บทน า (Introduction) 
“พลงังานไฟฟ้า” เป็นส่ิงจ าเป็นในการด ารงชีวิต รวมถึง

ท าให้เกิดการขับเคล่ือนทั้งทางภาคเศรษฐกิจและสังคม สู่
ความเจริญของประเทศ เป็นปัจจัยส าคัญท าให้เกิดการ
ขบัเคล่ือนเศรษฐกิจของประเทศ ผา่นการเช่ือมโยงของ “ระบบ
ส่งไฟฟ้า” ท่ีมีบทบาทส าคัญในการส่งพลังงานไฟฟ้าจาก
ผูผ้ลิตมาสู่ผูใ้ช้ไฟ สร้างความเจริญสู่ทุกภูมิภาคของประเทศ 
ก่อให้เกิดเสถียรภาพทางเศรษฐกิจ ของประเทศ ทั้งน้ีระบบส่ง
ไฟฟ้า ประกอบด้วย สายส่งไฟฟ้าแรงสูง ซ่ึงแบ่งตามระดับ
แรงดนัไฟฟ้า ไดแ้ก่ 500 กิโลโวลต์ (kV) 230 kV 115 kV และ 
69 kV สายส่งไฟฟ้าแรงสูง ย่ิงไกลย่ิงตอ้งใชแ้รงดนัไฟฟ้าท่ีสูง 
เพื่อลดอัตราการสูญเสียพลังงานในสายส่งไฟฟ้า เสาส่ง
ไฟฟ้าแรงสูงมี 3 ประเภท คือ เสาคอนกรีต เสาโครงเหล็ก และ
เสาชนิด Monopole ท่ีมีลกัษณะคล้ายเสาเหล็กสูงตั้งอยู่โดด
เด่น มีข้อดีคือ ติดตั้งง่าย เหมาะส าหรับใช้ติดตั้งในพ้ืนท่ีท่ี
จ ากดั แต่ก็มีราคาสูงกว่าเสาโครงเหล็กมาก นอกจากน้ีระบบ
ส่งไฟฟ้ายงัมีส่วนประกอบอ่ืน ๆ ไดแ้ก่ หมอ้แปลงไฟฟ้า ลาน
ไกไฟฟ้า และสถานีไฟฟ้าแรงสูง โดยมี ศูนยค์วบคุมระบบ
ก าลังไฟฟ้า ท าหน้าท่ีควบคุมการผลิตและส่งจ่ายพลังงาน
ไฟฟ้าให้เป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ [1] 

เสาไฟฟ้า เป็นอุปกรณ์ชนิดหน่ึงท่ีท าหนา้ท่ีในการรองรับ
การติดตั้งสายไฟให้อยู่เหนือพ้ืนดิน ดว้ยวิธีติดตั้งถว้ยยึดจบั
สายไฟฟ้า ส าหรับเหตุผลท่ีท าให้ต้องมีการพาดสายไฟไว้
เหนือพ้ืนดินสูง ๆ  ก็เน่ืองจากว่าสายไฟฟ้าโดยทัว่ไปนั้นเป็น
สายเปลือยท่ีมีอนัตรายต่อผูท่ี้ไปสัมผสัโดยไม่ตั้งใจ และถ้า
หากเกิดความผิดปกติขึ้นก็จะส่งผลกระทบอ่ืน ๆ อีกมากมาย 
ในส่วนของเสาไฟฟ้าก็ตอ้งมีความแข็งแรงและมัน่คงระดับ
หน่ึง อีกทั้งควรจะตอ้งรองรับน ้าหนกัไดดี้และไม่หกัโค่นง่าย 
ในอดีตนั้น เสาไฟฟ้ายคุแรก ๆ ท าดว้ยไม ้แต่เม่ือไมเ้ร่ิมหายาก 
และไม่สามารถใช้งานได้นาน จึงมีการเปล่ียนวสัดุเป็นเสา
คอนกรีตแทน ในส่วนน้ีการไฟฟ้าส่วนภูมิภาคของประเทศ
ไทยก็ได้เห็นด้วยและมีการเปล่ียนเสาไฟฟ้าทั้ งหมดใน
ประเทศเป็นเสาคอนกรีตแลว้ แต่อาจจะยงัหลงเหลือในพ้ืนท่ี
ชนบทห่างไกลบ้างเล็กน้อย ซ่ึงก็จะมีการเปล่ียนเป็นเสา
คอนกรีตทั้งหมดในอนาคต (และในปัจจุบนัน้ี ก็เร่ิมมีเป็นเสา
อะลูมิเนียมมาติดตั้งในบางพ้ืนท่ีแล้ว) ขนาดของเสาไฟฟ้า
คอนกรีต ท่ีการไฟฟ้าส่วนภูมิภาคเลือกใช ้ประกอบไปดว้ย 6 
ขนาด ดงัน้ี 1) เสาคอนกรีต 6 เมตร นิยมใชเ้ป็นเสาบริการหรือ
เสาส าหรับไฟฟ้าสายแรงต ่า 2) เสาคอนกรีต 8 เมตร มกัจะใช้
งานกบัการจ าหน่ายแรงไฟฟ้าต ่าแบบ 1 เฟส 2 สายและ 2 เฟส 
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3) เสาคอนกรีต 9 เมตร มกัจะใชง้านกบัการจ าหน่ายแรงไฟฟ้า
ต ่าแบบ 3 เฟส 4 สาย 4) เสาคอนกรีต 12 เมตร มกัจะใชง้านกบั
การจ าหน่ายแรงไฟฟ้าสูง 5) เสาคอนกรีต 14 เมตร มกัจะใช้
งานกับการจ าหน่ายแรงไฟฟ้าสูง 6) เสาคอนกรีต 22 เมตร 
มักจะใช้ งานกับการจ าหน่ ายแรงไฟฟ้าสู ง  โดยทั่ ว
ผูป้ระกอบการท่ีด าเนินการผลิตเสาไฟฟ้า มีลูกคา้หลกัคือการ
ไฟฟ้าส่วนภูมิภาค มีการประกวดราคาแข่งขนั และตรวจสอบ
คุณภาพตามขอ้ก าหนดของการไฟฟ้า ดงันั้นเองผูป้ระกอบการ
จึงจ าท่ีจะให้ความส าคัญกับประเด็นปัญหาด้านคุณภาพ 
เพื่อให้งานเป็นไปตามขอ้ก าหนดของลูกคา้ต่อไป อย่างไรก็
ตามมีงานวิจยัหลายงานท่ีมุ่งเน้นการแกไ้ขปัญหาดา้นคุณภาพ 
ลดของเสียในกระบวนการผลิต มีการใช้เคร่ืองเมือคุณภาพ
ต่างๆ เพื่อเข้ามาช่วยวิเคราะห์หาสาเหตุของของท่ีไม่ได้
คุณภาพเพื่อก าหนดแนวทางหรือมาตรการการป้องกัน
ต่อไป ทั้งน้ีมีงานวิจยัท่ีมีนักวิจัยหลายท่านไดด้ าเนินการ
เพื่อลดของเสีย โดยใช้กระบวนการวิจัยท่ีส าคัญ คือ 1)
งานวิจยัท่ีประยุกต์ใช้ Six Sigma ซ่ึงมีการก าหนดขั้นตอน
การ วิจัย  เพื่ อ  ระบุ ปัญหา  (Define) , ประเ มินปัญหา 
(Measure), วิเคราะห์ปัญหา(Analyze), ก าหนดแนวทางการ
แกไ้ขปัญหา (Improve) และควบคุมปัญหา (Control) หรือ 
DMAIC เพ่ือมิให้ปัญหาเกิดซ ้ า ซ่ึงเป็นขั้นตอนการวิจยัท่ี
มุ่งเน้นลดของเสียโดยพิจารณาความส าคญัของปัญหาใน
เชิงปริมาณ (Quantity) คือ โดยใช้เคร่ืองมือคุณภาพ ไดแ้ก่ 
พาเรโต (Pareto) ส าหรับวดัและประเมินความส าคญัของ
ปัญหา [2–4] และ 2) งานวิจยัท่ีประยุกต์ใช้ FMEA มุ่งเน้น
การพิจารณาปัญหาทั้ ง เชิงปริมาณ  (Quantity) และเชิง
คุณภาพ (Quality) เพื่อมุ่งเน้นการคน้หาปัญหาส าคญัเพื่อ
ด าเนินการแก้ไขปัญหา โดยพิจารณาคดัเลือกปัญหาจาก 
จากปริมาณของของข้อบกพร่องหรือโอกาสการเ กิด
ขอ้บกพร่องแต่ละชนิด ผลกระทบของขอ้บกพร่องแต่ละ
ชนิด และความสามารถในการตรวจจบัและป้องกนัการเกิด
ข้อบกพร่อง พร้อมประเมินผลเป็นความเส่ียงช้ีน า (Risk 
Priority Number : RPN)  ส าห รั บคัด เ ลื อกปัญหา  โดย
วตัถุประสงคข์องการด าเนินการ FMEA คือการป้องกนัความ
ลม้เหลวหรือความเสียหายของผลิตภณัฑ์ โดยการออกแบบ
ผลิตภัณฑ์ใหม่  (Design FMEA) หรือกระบวนการใหม่  

(Process FMEA) [5–8] ส าหรับงานวิจยัน้ีพิจารณาความส าคญั
ของปัญหาทั้งมุมมองเชิงปริมาณและคุณภาพ [9–11] เน่ืองจาก
ผลกระทบของปัญหาจากการผลิตเสาไฟส่งผลต่อผูใ้ชง้าน ซ่ึง
เป็นอนัตรายต่อประชาชนในบริเวณแนวเสาไฟ งานวิจยัน้ีมี
วตัถุประสงคเ์พื่อลดของเสียในกระบวนการผลิต โดยพิจารณา
จากค่า RPN ซ่ึงเป็นค่าความเส่ียงช้ีน า เพ่ือก าหนดลกัษณะของ
ความลม้เหลวท่ีส าคญัในการแกไ้ขปรับปรุง 

ดงันั้นเองการเลือกเคร่ืองมือเพ่ือใชส้ าหรับเป็นขั้นตอน
การวิจยัจึงมีความส าคญัอย่างย่ิงในงานวิจยั ซ่ึงจ าเป็นตอ้ง
พิจารณาหลายมุมมอง  

 

2. วัสดุ อุปกรณ์ และวิธีการวิจัย (Materials and 
Methods)  
งานวิจยัน้ีเป็นงานวิจยัเชิงปฏิบติัการ (Action Research) 

กล่าวคือ เป็นงานวิจยัท่ีผูวิ้จยัไดศึ้กษาการปฏิบติังานโดยใช้ 
ระเบียบวิธีทางวิทยาศาสตร์ เพื่อระบุถึงปัญหาและแก้ไข
ปัญหา งานท่ีปฏิบติัอยู ่โดยด าเนินการวิจยัท่ีปฏิบติังาน โดย
จุดมุ่งหมาย ส าคญัของงานวิจยัเชิงปฏิบติัการ คือ มุ่งหมาย
ท่ีจะปรับปรุง ประสิทธิภาพของการปฏิบติังานประจ าให้ดี
ขึ้น ลดของเสียหรืองานท่ีไม่ได้คุณภาพ โดยประยุกต์ใช้
การวิเคราะห์สาเหตุของลักษณะของข้อบกพร่องและ
ผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis : FMEA) 
ส าหรับการวิเคราะห์และป้องกันความเส่ียงต่างๆ ท่ีอาจ
ส่งผลกระทบต่อผลลพัธ์ของกระบวนการ ท าให้ไม่เป็นไป
ตามเป้าหมาย การวิจยัในคร้ังน้ี มี 4 ขั้นตอนดงัน้ี 
2.1. การระบุปัญหาในการศึกษาวิจัย  

การวิจัยในคร้ังน้ีท าการศึกษาและระบุปัญหาตาม
ความส าคญัของผลิตภณัฑ์โดยพิจารณาคดัเลือกจากร้อยละ
ของผลิตภณัฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนด พร้อมทั้งศึกษา
คุณลกัษณะของขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์ ท่ีไม่ตรงตาม
ความต้องการของลูกค้า พิจารณาจากโอกาสในการเกิด
คุณลกัษณะของขอ้บกพร่อง ผลกระทบของขอ้บกพร่องต่อ
การใช้งานของผลิตภัณฑ์ และความสามารถในการ
ตรวจจบัและป้องกนัไม่ให้เกิดความลม้เหลว พร้อมก าหนด
เป็นช่วงคะแนน เพื่อใชส้ าหรับประเมินผลจากเชิงคุณภาพ
เป็นเชิงปริมาณ ต่อไป 
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2.2. การประเมินค่าความเส่ียงช้ีน าของแต่ละความล้มเหลว 
(Risk Priority Number : RPN)  
ส าหรับจดัล าดบัความส าคญัของความลม้เหลวแต่ละชนิด 

เพื่อน าล าดบัความส าคญัไปใช้จดัล าดบัความเร่งด่วนในการ
แกไ้ขปัญหาต่อไป พร้อมกบัคดัเลือกปัญหาท่ีมีความส าคญั
จากค่าความเส่ียงช้ีน าสูงท่ีสุด ซึงสามารถระบุคะแนน ซ่ึงมี
ระดบัคะแนนในการประเมิน คือ 1–5 [10] จาก 3 ปัจจยั ไดแ้ก่ 
1) ความรุนแรงของผลกระทบที่เกิดจากความล้มเหลวหรือ
ขอ้บกพร่องนั้น (Severity :S) โดยระดบัคะแนนพิจารณาจาก
ผลกระทบของขอ้บกพร่องนั้น ซ่ึงผลต่อความรู้สึกของลูกคา้ 
ความไม่พึงพอใจของลูกคา้และความอนัตรายต่อการน าไปใช้
งานของลูกคา้ โดยในการประเมินผลคะแนนจากปัจจยัน้ี ใช้
ผูเ้ช่ียวชาญในการประเมินเน่ืองจากเป็นปัจจยัเชิงคุณภาพซ่ึง
เกิดจากการผลิต เสาไฟฟ้าและผูน้ าเสาไฟฟ้าไปใชง้าน ไดแ้ก่ 
วิศวกรอาวุโสการไฟฟ้าส่วนภูมิภาค และวิศวกรฝ่ายผลิต
ภายในสถานประกอบการ รวมถึงผูจ้ดัการฝ่ายควบคุมคุณภาพ 
คะแนนการประเมินสามารถแสดงไดใ้นตารางที่ 1 [12] 

 

ตารางที่ 1 ความรุนแรงของผลกระทบท่ีเกิดจากความลม้เหลว
หรือขอ้บกพร่องนั้น  
ความรุนแรงของผลกระทบท่ีเกิดจากความลม้เหลวหรือ
ขอ้บกพร่องนั้น (S) 

คะ 
แนน 

สูงมาก (ขอ้บกพร่องมีผลกระทบตอ่การน าไปใชง้าน 
ท าให้เกิดอนัตรายตอ่การใช)้ 

5 

สูง (ขอ้บกพร่องส่งต่อความไม่พึงพอใจของลูกคา้ใน
ระดบัสูง ส่งผลต่อการใชง้าน) 

4 

ปานกลาง (ขอ้บกพร่องส่งผลต่อความไม่พึงพอใจของ
ลูกคา้ ไม่ส่งผลตอ่การน าไปใชง้าน) 

3 

นอ้ย (ขอ้บกพร่องส่งผลตอ่ความรู้สึกของลูกคา้) 2 
นอ้ยมาก (ขอ้บกพร่องไม่ส่งผลต่อความรู้สึกของลูกคา้) 1 

 

2) โอกาสท่ีจะเกิดความลม้เหลวหรือขอ้บกพร่องจากสาเหตนุั้น 
(Occurrence :O) โดยพิจารณาจากร้อยละของความถ่ีของสาเหตุ
ท่ีส่งผลต่อความลม้เหลวหรือขอ้บกพร่องนั้นๆ พร้อมแปลง
เป็นคะแนน [12] ทั้งน้ีไดก้ าหนดเกณฑ์การให้คะแนนส าหรับ
โอกาสการเกิดความลม้เหลวหรือขอ้บกพร่องจากสาเหตุนั้น

จากร้อยละของสาเหตุท่ีท าให้เกิดขอ้บกพร่องดงัตารางที่ 2 
 

ตารางที่ 2 โอกาสท่ีจะเกิดความลม้เหลวหรือขอ้บกพร่อง
จากสาเหตนั้น  

โอกาสการเกิดความ
ลม้เหลวหรือขอ้บกพร่อง

จากสาเหตุนั้น (O) 

ร้อยละของ
สาเหตุท่ีท าให้
เกิดขอ้บกพร่อง 

คะ 
แนน 

สูงมาก  ≥ 40 5 
สูง  30 ≤ O < 40 4 

ปานกลาง  20 ≤ O < 30 3 
นอ้ย 10 ≤ O < 20 2 

นอ้ยมาก  O < 10 1 
 

3) ความสามารถในการตรวจจบัและป้องกนัไม่ให้เกิดความ
ลม้เหลวหรือขอ้บกพร่อง เป็นความสามารถในการป้องเพื่อ
ป้องกนัไม่ให้ผลิตภณัฑ์มีของเสียหรือของไม่ไดคุ้ณภาพตาม
ลกัษณะขอ้บกพร่อง ซ่ึงหากระบบหรือกระบวนการสามารถ
ตรวจจับและป้องกันได้ดี  จะส่งผลท าให้มีคุณลักษณะ
ข้อบกพร่องดังกล่าวลดลง ท าให้ได้ผลคะแนนน้อย หาก
กระบวนการสามารถตรวจจบัและป้องกนัไดไ้ม่ดีจะส่งผลท า
ให้ผลคะแนนมากขึ้น โดยในการประเมินผลคะแนนจากปัจจยั
น้ี ใชผู้เ้ช่ียวชาญในการประเมินเน่ืองจากเป็นปัจจยัเชิงคุณภาพ
ซ่ึงเกิดจากการผลิต เสาไฟฟ้าและผูน้ าเสาไฟฟ้าไปใช้งาน 
ไดแ้ก่ วิศวกรอาวุโสการไฟฟ้าส่วนภูมิภาค และวิศวกรฝ่าย
ผลิตภายในสถานประกอบการ รวมถึงผูจ้ ัดการฝ่ายควบคุม
คุณภาพ คะแนนการประเมินสามารถแสดงไดใ้นตารางที่ 3  
 

ตารางที่ 3 ความสามารถในการตรวจจบัแลtป้องกนัไม่ให้
เกิดความลม้เหลวหรือขอ้บกพร่อง [12] 
ความสามารถในการตรวจจบัและป้องกนั
ไม่ให้เกิดความลม้เหลวหรือขอ้บกพร่อง (D) 

คะ 
แนน 

นอ้ยมาก 5 
นอ้ย 4 

ปานกลาง 3 
สูง 2 

สูงมาก 1 
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ภายหลังท าการประเมินค่า  S,O และ D ให้น าผล
ประเมินท่ีได้ค  านวณค่าความเส่ียงช้ีน า (Risk Priority 
Number :RPN) คือ ผลคูณของคะแนนจากปัจจยัดา้น ความ
รุนแรงของผลกระทบท่ีเกิดจากความล้มเหลวหรือขอบ
พร่องนั้น Severity (S), โอกาสท่ีจะเกิดความลม้เหลวหรือ
ข้ อ บ กพ ร่ อ ง จ า ก ส า เ ห ต นั้ น  Occurrence (O) แ ล ะ 
ความสามารถในการตรวจจบัและป้องกนัไม่ให้เกิดความ
ลม้เหลวหรือขอ้บกพร่อง Detection (D) [10] 

 

RPN = S × O × D  (1) 
 

2.3. ก าหนดมาตรการและด าเนินการปรับปรุง  
เป็นการด าเนินการก าหนดมาตรการและด าเนินการ

ปรับตามล าดบัความส าคญัของ RPN จากมากไปหานอ้ย 
2.4. ประเมินค่า RPN ใหม่ 

ภายหลงัการปรับปรุง พร้อมตรวจสอบร้อยละของเสีย
ท่ีลดลง และค่า RPN ใหม ่

 

3. ผลการทดลอง (Results) 
3.1. ระบุปัญหาในการศึกษาวิจัย  

สถานประกอบการด าเนินการผลิตผลิตภณัฑเ์สาไฟฟ้า  
เพ่ือส่งมอบให้แก่การไฟฟ้าฝ่ายภูมิภาค ในจงัหวดัในโซน
ภาคกลางและภาคเหนือตอนล่าง จ านวน 6 รายการ โดย
พิจารณาความสูญเสียจากร้อยละของของเสียจากการผลิต 
ดงัตารางท่ี 4  
 

ตารางท่ี 4 ร้อยละของเสียของผลิตภณัฑเ์สาไฟฟ้าแต่ละ
ขนาด ใน เดือน ม.ค.–ธ.ค. พ.ศ. 2563  

ขนาดเสา
ไฟฟ้า (เมตร) 

ปริมาณของ
เสีย(ตน้) 

ปริมาณการ
ผลิต(ตน้) 

ร้อยละ
ของเสีย 

6 365 15,000 2.43 
8 162 12,000 1.25 
9 147 15,000 0.98 
12 172 12,000 1.43 
14 281 15,000 1.87 
22 197 12,000 1.64 

 

จากตารางที่ 4 พบว่าผลิตภณัฑ์เสาไฟฟ้า ขนาด 6 เมตร 
คือ ผลิตภณัฑ์ท่ีมีความสูญเสียมากท่ีสุด ดังนั้นเองผูวิ้จัย
ด าเนินการศึกษาขอ้มูลของเสียในการผลิตเสาไฟฟ้าขนาด 
6 เมตร พบว่าของเสียจากกระบวนการผลิต มีคุณลกัษณะ
ข้อบกพร่อง ดังต่อไปน้ี 1.แตกร้าว 2.เป็นครีบ 3.หล่อไม่
เตม็ 4.รูตีบ-รูตนั และ 5.เสาคด ดงัรูปท่ี 1(a)–(e) 
 

  
(a) (b) 

  
(c) (d) 

 
(e) 

รูปท่ี 1 ขอ้มูลของเสียในการผลิตเสาไฟฟ้าขนาด 6 เมตร 
(a) เสาไฟฟ้าแตกร้าว (b) เสาไฟฟ้าเป็นครีบ (c) เสาไฟฟ้า

หล่อไม่เตม็ (d) รูตีบ-รูตนั (e)เสาไฟฟ้าคด 

แตกร้าว เป็นครีบ 

หล่อไม่เตม็ 

รูตีบ –รูตนั 
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3.2. การประเมินค่าความเส่ียงช้ีน าของแต่ละคุณลักษณะ
ของความล้มเหลว (Risk Priority Number : RPN)  
ส าหรับการประเมินค่า RPN ไดด้ าเนินประเมินค่า S, O 

และ D โดยได้ประเมินค่า S ตามผลกระทบท่ีเกิดขึ้นจาก
ความลม้เหลวแต่ละประเภท ดงั ตารางท่ี 5  
 

ตารางท่ี 5 ผลการประเมินค่า S 
ประเภท
ความ
ลม้เหลว 

ผลกระทบ ผลการ
ประเมิน 
(S) 

แตกร้าว เป็นอนัตรายต่อการใชง้าน มีโอกาส
เสาไฟฟ้าหกัระหว่างการใชง้าน 

5 

เป็น
ครีบ 

ความไม่พงึพอใจของลูกคา้ ส่งผล
ต่อการน าไปใชง้าน ท าให้เกิด
อนัตรายจากคมของครีบ 

3 

หล่อไม่
เตม็ 

เป็นอนัตรายต่อการใชง้านของ
ลูกคา้ ท าให้เกิดอนัตรายส่งผลให้
เสาไฟหกัในระหว่างใชง้าน 

5 

รูตีบ-รู
ตนั 

ความไม่พงึพอใจของลูกคา้ ส่งผล
ต่อการใชง้าน ในการน าไปใชใ้น
การปีนเสาไฟ 

1 

คด ความไม่พงึพอใจของลูกคา้ ส่งผล
ต่อการพาดวางสายไฟ 

4 

 

ส าหรับการประเมินค่า O พิจารณาจากร้อยละของ
สาเหตุการเกิดความลม้เหลวในแต่ละประเภท โดยไดท้  า
การรวบรวมขอ้มูลความถ่ีและร้อยละการเกิดความลม้เหลว
ในแต่ละประเภท ในช่วงระหว่างวนัท่ี 6 ม.ค. 63–25 ธ.ค 63 
ดงั ตารางที่ 6  
 

ตารางที่ 6 ร้อยละของความล้มหรือข้อบกพร่องของเสา
ไฟฟ้า ขนาด 6 เมตร ใน เดือน 6 ม.ค.–25 ธ.ค. 63 

ประเภทความลม้เหลวหรือ
ขอ้บกพร่องของเสาไฟฟ้า 

ความถ่ี 
(ตน้) 

ร้อย 
ละ 

เป็นครีบ 186 50.96 
แตกร้าว 145 39.73 

ตารางที่ 6 ร้อยละของความล้มหรือข้อบกพร่องของเสา
ไฟฟ้า ขนาด 6 เมตร ใน เดือน 6 ม.ค.–25 ธ.ค. 63(ต่อ) 

ประเภทความลม้เหลวหรือ
ขอ้บกพร่องของเสาไฟฟ้า 

ความถ่ี 
(ตน้) 

ร้อย 
ละ 

หล่อไม่เตม็ 22 6.02 
รูตีบ รูตนั 7 1.92 

คด 5 1.37 
รวม 365 100.00 

 

จากร้อยละของสาเหตุการเกิดความล้มเหลวทั้ ง 5 
ประเภท ไดท้  าการเก็บรวบรวมสาเหตุความลม้เหลวแต่ละ
ประเภททั้ง 5 ประเภท พร้อมความถ่ีและร้อยละของสาเหตุ
ความลม้เหลวนั้นๆ เพ่ือใชป้ระเมินค่า O ดงั ตารางที่ 7–11 
โดยอา้งอิงจากร้อยละของสาเหตุท่ีท าให้เกิดขอ้บกพร่อง
หรือความลม้เหลวในแต่ละประเภท จาก ตารางท่ี 2 
 

ตารางที่ 7 ผลการประเมินค่า O จากร้อยละของสาเหตุความ
ลม้เหลวประเภทเป็นครีบ ระหว่าง 6 ม.ค.–25 ธ.ค. 63 

สาเหต ุ ความถ่ี 
(ตน้) 

ร้อย
ละ 

คะ 
แนนน 

ประกอบแบบหล่อไม่
สนิท/ลืมลอ็คแบบหล่อ 

91 48.92 5 

แบบหล่อช ารุด 90 48.39 5 
ผสมปูนเหลว 5 2.69 1 
รวม 186 100  

 

ตารางที่ 8 ผลการประเมินค่า O จากร้อยละของสาเหตุความ
ลม้เหลวประเภทแตกร้าว ระหว่าง 6 ม.ค.–25ธ.ค. 63 

สาเหต ุ ความถ่ี
(ตน้) 

ร้อย
ละ 

คะ 
แนน 

พนกังานตดัเหลก็
โครงสร้างไม่เป็นไป
ตามขอ้ก าหนด  

118 81.38 5 

พนกังานผสมปูนไม่
เป็นไปตามขอ้ก าหนด 

22 15.17 2 
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ตารางที่ 8 ผลการประเมินค่า O จากร้อยละของสาเหตุความ
ลม้เหลวประเภทแตกร้าว ระหว่าง 6 ม.ค.–25ธ.ค. 63(ต่อ) 

สาเหต ุ ความถ่ี
(ตน้) 

ร้อย
ละ 

คะ 
แนน 

พนกังานยกเสาไฟฟ้า
ออกจากแบบก่อน
แกะแบบหมด 

5 1.38 1 

พนกังานวางเหลก็
ปลอกไม่กระจายตาม
ขอ้ก าหนด 

3 2.07 1 

รวม 145 100.00  
 

ตารางที ่9 ผลการประเมินค่า O จากร้อยละของสาเหตุ
ความลม้เหลวประเภทหล่อไมเ่ตม็ระหว่าง 6ม.ค.–25ธ.ค.63 

สาเหต ุ ความถ่ี 
(ตน้) 

ร้อยละ คะ 
แนนน 

พนกังานเดินจ้ีเคร่ือง
ส่ันสะเทือนไม่ทัว่ถึง
ท าใหค้อนกรีตไหล
เขา้ทัว่ถึงในแบบ 

14 63.63 5 

พนกังานเดินจ้ีเคร่ือง
ส่ันสะเทือน เร็ว
เกินไป  

8 36.37 4 

รวม 22 100.00  
 

ตารางที่ 10 ผลการประเมินค่า O จากร้อยละของสาเหตุ
ความลม้เหลวประเภทรูตีบ รูตนั ระหว่าง 6ม.ค.–25ธ.ค.63 

สาเหต ุ ความถ่ี 
(ตน้) 

ร้อยละ คะ 
แนน 

พนกังานดึงแบบรูเสาไฟฟ้า 
เร็วเกินไป 

6 85.71 5 

พนกังานลืมใส่แบบรูเสา
ไฟฟ้า 

1 14.29 1 

รวม 7 100.00  
 

ตารางท่ี 11 ผลการประเมินค่า O จากร้อยละของสาเหตุ
ความลม้เหลวประเภทคด ระหว่าง 6 ม.ค.–25 ธ.ค.63 

สาเหต ุ ความถ่ี 
(ตน้) 

ร้อย
ละ 

คะ 
แนน 

แบบหล่อช ารุด บิดเบ้ียว 5 100.00 5 
รวม 5 100.00  

 

ส าหรับการประเมินค่า D ความสามารถในการตรวจจับ
และป้องกันไม่ให้เกิดความล้มเหลวหรือข้อบกพร่อง จาก
ความล้มเหลวประเภทต่างๆ โดยผู ้เช่ียวชาญภายในและ
ภายนอก โดยพิจารณาเป็นรายสาเหตุของการท าให้เกิดความ
ล้มเหลวเพื่อใช้ส าหรับประกอบการพิจารณาจุดควบคุมใน
การปฏิบัติงาน พร้อมประเมินคะแนนความสามารในการ
ตรวจจบัควบคุมและป้องกนัไม่ให้เกิดความลม้เหลว ประเภท
นั้น ดงั ตารางที่ 12–16 

 

ตารางที่ 12 ผลการประเมินความสามารถในการตรวจจบั
และป้องกันไม่ให้เกิดความล้มเหลวหรือข้อบกพร่อง 
(D)ความลม้เหลวดา้นการแตกร้าว  

สาเหต ุ จุดควบคุม ระดบั
คะแนน 

พนกังานตดัลวด
โครงสร้างไม่เป็นไป
ตามขอ้ก าหนด คือตดั
ผิดล าดบัในแต่ละเส้น 

การก าหนดการ
ตดัลวดในแต่ละ
เส้น 

3 

พนกังานผสมปูนไม่
เป็นไปตามขอ้ก าหนด 

ส่วนผสมน ้าปูน
และการจดัเก็บ
ก่อนเทลงแบบ 

1 

พนกังานยกเสาไฟฟ้า
ออกจากแบบก่อนแกะ
แบบหมด 

จ านวนตวัลอ็ค
แบบท่ีถอดแลว้
เสร็จ 

1 

พนกังานวางเหลก็
ปลอกไม่กระจายตาม
ขอ้ก าหนด 

ตรวจสอบก่อน
เทน ้าปนู 

1 
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ตารางท่ี 13 ผลการประเมินความสามารถในการตรวจจบั
และป้องกนัไม่ให้เกิดความลม้เหลวหรือขอ้บกพร่อง 
(D)ความลม้เหลวดา้นการเป็นครีบ 

สาเหต ุ จุดควบคุม ระดบั
คะแนน 

ประกอบแบบ
หล่อไม่สนิท/ลืม
ลอ็คแบบหล่อ 

จุดลอ็คแบบหล่อและ
การตรวจสอบการลอ็ค
แบบหล่อ 

5 

แบบหล่อช ารุด ตรวจสอบภายหลงัและ
ซ่อมแซมก่อนน ามาใช ้

3 

ผสมปูนเหลว ส่วนผสมน ้าปูนและ
การจดัเก็บก่อนเทลง
แบบ 

1 

 

ตารางที่ 14 ผลการประเมินความสามารถในการตรวจจบั
แล tป้องกันไม่ให้ เกิดความล้มเหลวหรือข้อบกพร่อง 
(D)ความลม้เหลวดา้นแบบหล่อไม่เตม็ 

สาเหต ุ จุดควบคุม ระดบั
คะแนน 

พนกังานเดินจ้ีเคร่ือง
ส่ันสะเทือนไม่ทัว่ถึงท าให้
คอนกรีตไหลเขา้ทัว่ถึงในแบบ 

เวลาการจ้ีและ
ความลึกในการจ้ี 

2 

พนกังานเดินจ้ีเคร่ือง
ส่ันสะเทือน เร็วเกินไป  

เวลาการจ้ีและ
ความลึกในการจ้ี 

2 

ตารางที่ 15 ผลการประเมินความสามารถในการตรวจจบั
แล tป้องกันไม่ให้ เกิดความล้มเหลวหรือข้อบกพร่อง 
(D)ความลม้เหลวดา้นรู ตีบ รูตนั 

สาเหต ุ จุดควบคุม ระดบัคะแนน 

พนกังานดึงกระสวน 
เร็วเกินไป 

เวลาในการดึง
กระสวน 

3 

พนกังานลืมใส่
กระสวน  

จ านวนกระสวน
ก่อนดึง 

5 

 

ตารางท่ี 16 ผลการประเมินความสามารถในการตรวจจบั
และป้องกนัไม่ให้เกิดความลม้เหลวหรือขอ้บกพร่อง (D) 
ดา้นการคด 

สาเหต ุ จุดควบคุม ระดบั
คะแนน 

แบบหล่อช ารุด 
บิดเบ้ียว 

รอบเวลาการ
ตรวจสอบแบบ 

5 

 

ภายหลงัการประเมิน ค่าความรุนแรงของผลกระทบท่ี
เกิดจากความลม้เหลวหรือขอ้บกพร่องนั้น (S), โอกาสท่ีจะ
เกิดความล้มเหลวหรือข้อบกพร่องจากสาเหตุนั้ น (O) 
รวมถึง ความสามารถในการตรวจจับและ ป้องกันไม่ให้
เกิดความล้มเหลวหรือข้อบกพร่อง  (D) เพื่อใช้ส าหรับ
วิเคราะห์ความล้มเหลวของผลิตภัณฑ์ตามสาเหตุต่างๆ 
พร้อมค านวณค่า RPN ดงัตารางท่ี 17 

ตารางท่ี 17 การวิเคราะห์ความลม้เหลวของผลิตภณัฑก์รณีเสาไฟฟ้าแตกร้าว และค่า RPN
ผลิตภณัฑ์ 
(Product) 

ความ
ลม้เหลว 
(Failure) 

ผลกระทบ S สาเหตุท่ีเป็นไปได ้ O จุดควบคุม D RPN 

เสาไฟฟ้า
ขนาด 6 
เมตร 

แตกร้าว 
เป็นอนัตรายต่อการใชง้าน มี
โอกาสเสาไฟฟ้าหักระหว่าง
การใชง้าน 
 

5 การผสมปูนไม่เป็นไป
ตามขอ้ก าหนด 

2 อตัราส่วนผสมและการ
จดัเก็บคอนกรีตภายหลงั
ผสมเสร็จ 

1 10 

  5 การตดัลวดโครงสร้าง
ของเสาไม่เป็นไปตาม
ขอ้ก าหนด 

5 การก าหนดล าดบัการตดั
ลวด ในแต่ละเส้น 

3 75 
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ตารางท่ี 17 การวิเคราะห์ความลม้เหลวของผลิตภณัฑก์รณีเสาไฟฟ้าแตกร้าว และค่า RPN(ต่อ)
ผลิตภณัฑ์ 
(Product) 

ความ
ลม้เหลว 
(Failure) 

ผลกระทบ S สาเหตุท่ีเป็นไปได ้ O จุดควบคุม D RPN 

 แตกร้าว 
(ต่อ) เป็นอนัตรายต่อการใชง้าน มี

โอกาสเสาไฟฟ้าหักระหว่าง
การใชง้าน 
 

5 พนกังานวางเหล็กปลอก
ไม่เป็นไปตาม
ขอ้ก าหนด 

1 ตรวจสอบก่อนเทน ้าปูน 1 5 

  5 พนกังานยกเสาไฟฟ้า
ออกจากแบบก่อนแกะ
แบบหมด 

1 จ านวนตวัลอ็คแบบท่ี
ถอดแลว้เสร็จ 

5 25 

 เป็นครีบ 
ความไม่พึงพอใจของลูกค้า 
ส่งผลต่อการน าไปใชง้าน ท า
ให้เกิดอันตรายจากคมของ
ครีบ 

3 แบบหล่อคอนกรีตช ารุด  1 ตรวจสอบภายหลงัและ
ซ่อมแซมก่อนน ามาใช ้

3 9 

 3 ประกอบแบบหล่อไม่
สนิท/ลืมล็อคแบบหล่อ 

5 จ านวนจุดลอ็คแบบ 5 75 

 3 ผสมปูนเหลว 1 ส่วนผสมน ้าปูนและการ
จดัเก็บก่อนเทลงแบบ 

1 3 

 หล่อไม่
เตม็ เป็นอนัตรายต่อการใชง้าน

ของลูกคา้ ท าให้เกิดอนัตราย
ส่งผลให้เสาไฟหกัใน
ระหว่างใชง้าน 

5 พนกังานเดินจ้ีเคร่ือง
ส่ันสะเทือนไม่ทัว่ถึงท า
ให้คอนกรีตไหลเขา้
ทัว่ถึงในแบบ 

5 พนกังานเดินจ้ีเคร่ือง
ส่ันสะเทือนไม่ทัว่ถึงท า
ให้คอนกรีตไหลเขา้
ทัว่ถึงในแบบ 

2 50 

 5 พนกังานเดินจ้ีเคร่ือง
ส่ันสะเทือน เร็วเกินไป 

4 พนกังานเดินจ้ีเคร่ือง
ส่ันสะเทือน เร็วเกินไป  

2 40 

รูตีบ-รูตนั ความไม่พึงพอใจของลูกคา้ 
ส่งผลต่อการใชง้าน ในการ
น าไปใชใ้นการปีนเสาไฟ 
 

1 พนกังานดึงกระสวน เร็ว
เกินไป  

5 เวลาการดึงแม่พิมพ ์ 3 15 

 1 พนกังานลืมใส่กระสวน 1 จ านวนกระสวนก่อนดึง 5 5 

คด ความไม่พึงพอใจของลูกคา้ 
ส่งผลต่อการวางสายไฟ 

4 แบบหล่อช ารุด บิดเบ้ียว 1 รอบเวลาการตรวจสอบ 5 20 

 

จากตารางที่ 17 การวิเคราะห์ความลม้เหลวของผลิตภณัฑ ์
พร้อมกบัระบุผลกระทบของความลม้เหลว (S) สาเหตุท่ีเป็นไป
ได้ส าหรับความล้มเหลว (O) ซ่ึงได้จากการระดมสมองหา
สาเหตุของปัญหา รวมถึงยงัไดร้ะบุจุดควบคุม (D) เพื่อป้องกนั
และตรวจสอบความล้มเหลวนั้นพร้อมระบุคะแนนเพ่ือใช้
ส าหรับค านวณค่า RPN ภายหลงัการวิเคราะห์ความลม้เหลว
ของผลิตภณัฑ์เสาไฟฟ้าขนาด 6 เมตร พบว่าค่า RPN สูงสุด 2 

ล าดบั มีค่า 75 คะแนน คือ เสาไฟฟ้าแตกร้าว จากสาเหตุการตดั
ลวดโตรงสร้างไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนด และ เสาไฟฟ้าเป็น
ครีบ จากสาเหตุการประกอบแบบหล่อไม่สนิท ลืมลอ็คแบบ  
3.3. ก าหนดมาตรการและด าเนินการปรับปรุง  

ก าหนดมาตรการการปรับปรุงพร้อมด าเนินการปรับปรุง
ตามสาเหตุความลม้เหลวแต่ละประเภท ดงัตารางที่ 18 
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ตารางท่ี 18 การก าหนดมาตรการการปรับปรุงตามสาเหตุ
หลกัตามความลม้เหลวของผลิตภณัฑ์ 
รูปแบบความ
ลม้เหลวของ
ผลิตภณัฑ์ 

สาเหตุหลกั มาตรการการปรับปรุง 

เสาแตกร้าว ตดัลวด
โครงสร้างไม่
เป็นไปตาม
ขอ้ก าหนด ดงั
รูปท่ี 2 

ก าหนดล าดบัการตดัลวด 
เพื่อไม่ให้เกิดความเคน้
ของเส้นลวดท่ีส่งผลต่อ
ตวัเสา 

เสาเป็นครีบ ประกอบแบบ
หล่อไม่สนิท ดงั
รูปท่ี 3 

จดัท าสีเพื่อควบคุมและ
บ่งช้ีการลอ็ค ตาม
หลกัการการควบคุมดว้ย
สายตา (Visual Control) 

 

 
รูปท่ี 2 ลวดโครงสร้างภายในเสาไฟฟ้า 

 

รูปท่ี 2 แสดงลวดโครงสร้างภายในเสาไฟฟ้า ท่ีเพ่ิมความ
แขง็แรงของเสาไฟฟ้า รวมถึงเช่ือมต่อระหว่างเสาไฟฟ้า แต่ละ
ต้น ซ่ึงจ าเป็นต้องตัดออกภายหลงัคอนกรีตแข็งตัว ซ่ึงหาก
ล าดบัในการตดัลวดผิดจะส่งผลท าให้เสาแตกร้าวได ้
 

 
รูปท่ี 3 การประกอบแบบหล่อไม่สนิท 

รูปที่ 3 แสดงแบบหล่อ ท่ีประกอบไม่สนิทจ าเป็นตอ้ง
ใช้เศษเหล็กขดัรับกับตัวล็อคแบบและแบบหล่อ เพื่อให้
แบบหล่อประกอบกนัสนิทพอดี ดงันั้นพนกังานจ าเป็นตอ้ง
ให้ความระวงัในการลอ็คแบบหล่อในจุท่ีแบบไม่สนิท 

การด าเนินการปรับปรุง 
1) ฝึกอบรมพนกังานการตดัลวดเพื่อให้มีการถ่ายแรง

ตึงของลวด เพื่อป้องกนัไม่ให้เสาไฟฟ้าแตกร้าว ดงัรูปที่ 4  
 

 
รูปที่ 4 ฝึกอบรมพนกังานเร่ืองความส าคญัการตดัตวดและ

วิธีการตดัลวด 
 

พร้อมก าหนดวิธีการตดัลวดระหว่างเสาไฟฟ้าทั้ง 24 
เส้น จ านวน 5 คร้ัง ตามภาพตดัขวางของ เส้นลวดท่ีอยูใ่น
เสาไฟฟ้า ดงัรูปท่ี 5–9 
 

                                                   
 

                                                      เส้นลวด  
 

                                                                    
รูปท่ี 5 ภาคตดัขวางเสาไฟฟ้า ก่อนการตดัเส้นลวด 

 

การตดัลวดคร้ังท่ี 1 ตดัลวด 4 มุม มุมละ 2 เส้นในแนวตั้ง 
รวม 8 เส้น 
 

 
รูปท่ี 6 ภาคตดัขวางเสาไฟฟ้า ตดัคร้ังท่ี 1 

 

การลอ็ค

แบบหล่อ 
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การตดัลวดคร้ังท่ี 2 ตดัลวด ตดัลวด วงนอก 4 เส้น 
 

 
รูปท่ี 7 ภาคตดัขวางเสาไฟฟ้า ตดัคร้ังท่ี 2 

 

การตดัลวดคร้ังท่ี 3 ตดัลวด ตดัลวด มุมนอก ในแนวด่ิง 
4 มุมรวม 8 เส้น 
 

 
รูปท่ี 8 ภาคตดัขวางเสาไฟฟ้า ตดัคร้ังท่ี 3 

 

การตดัลวดคร้ังท่ี 4 ตดัลวด ตดัลวดแถวบนสุด 2 เส้น 
และล่างสุด 2 เส้น  

 

 
รูปท่ี 9 ภาคตดัขวางเสาไฟฟ้า ตดัคร้ังท่ี 4 

 

และตดัลวด คร้ังท่ี 5 เป็นการตดัลวด 4 เส้นท่ีเหลือ  
2) การประยุกต์หลกัการควบคุมดว้ยสายตาเพื่อเน้นย  ้า

จุดล็อคแบบ ให้พนักงานล็อคแบบให้สนิทป้องกนัน ้ าปูน
ไหลออกมานอกแบบท าให้เป็นครีบภายหลงัช้ินงานแขง็ตวั 
ดัง รูป ท่ี  10 เ น่ืองจากตัวล็อคแบบในบางจุดมีความ
คลาดเคล่ือน บิดงอ สึกหรอ ท าให้บางจุดของการลอ็คแบบ
ไม่สนิด เป็นสาเหตุท าให้ น ้ าปูนไหลซึมออกมานอกตัว
แบบ ท าให้เป็นครีบ พร้อมกบัท าการตรวจสอบโดยใชแ้ผน่
เหลก็ (Gage) ตรวจสอบการลอ็คแบบ 
 

 
รูปท่ี 10 ประยกุตใ์ชห้ลกัการควบคุมดว้ยสายตากบัแบบ

หล่อคอนกรีต 
 

3.4. การประเมินค่า RPN ใหม่  
ภายหลงัการปรับปรุงผลการวิจัยท าให้สามารถคดัเลือก

ความล้มเหลวหรือข้อบกพร่องส าหรับด าเนินการปรับปรุง 
โดยพิจารณาจากค่าความเส่ียงช้ีน าท่ีมาสูงท่ี สุดคือ 75 
สอดคลอ้ง กบังานวิจยั[5] ท่ีประยุกต์ใช้ FMEA คือ คดัเลือก
ความลม้เหลวจากค่าความเส่ียงช้ีน าสูงท่ีสุด พร้อมกบัไดน้ า
สาเหตุของการด าเ นินการ จากตาราง FMEA เพื่ อใช้
ประกอบการแกไ้ขและปรับปรุงต่อไป โดยพิจารณาค่าความ
เส่ียงช้ีน าของความล้มเหลวท่ีด าเนินการปรับปรุง ผลการ
ปรับปรุง ท าให้สามารถประเมินค่า O และ D ใหม่ ซ่ึงพบว่า 
โดยท าการรวบรวมขอ้มูลความลม้เหลวของเสาไฟฟ้า ขนาด 6 
เมตร หลงัการปรับปรุง ในช่วงระหว่างวนัท่ี 5 ม.ค. 64–31 มี.ค 
64 มีของเสีย ร้อยละ 2.14 ดงั ตารางที่ 19  

 

ตารางที่ 19 ร้อยละของความล้มเหลวของผลิตภัณฑ์เสา
ไฟฟ้าขนาด 6 เมตร  
จ านวนของเสีย(ตน้) ปริมาณการผลิต(ตน้) ร้อยละของเสีย 

77 3,600 2.14 
 

พร้อมเปรียบเทียบผลการปรับปรุง โดยพิจารณาจากร้อย
ละของเสียของเสาไฟฟ้าขนาด 6 เมตร ก่อนและหลังการ
ปรับปรุงดงั ตารางที่ 20  
 

ตารางที่ 20 ร้อยละการเปล่ียนแปลงของของเสียของผลิตภณัฑ์
เสาไฟฟ้าขนาด 6 เมตร ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
ร้อยละของเสีย

(ก่อน) 
ร้อยละของเสีย

(หลงั) 
ร้อยละการ
เปล่ียนแปลง 

2.43 2.14 11.93 

ใชสี้เพื่อควบคุมการปฏิบติังาน 
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พร้อมกันน้ีได้ท าการรวบรวมข้อมูลร้อยละของความ
ลม้เหลวแต่ละประเภทภายหลงัการปรับปรุง ดงั ตารางที่ 21  
 

ตารางที่ 21 ร้อยละของความลม้หรือขอ้บกพร่องของเสา
ไฟฟ้า ขนาด 6 เมตร ระหว่างวนัท่ี 5 ม.ค.– 31 มี.ค. 64  

ประเภทความลม้เหลวหรือ
ขอ้บกพร่องของเสาไฟฟ้า 

ความถ่ี 
(ตน้) 

ร้อยละ 

เป็นครีบ 35 45.45 
แตกร้าว 32 41.55 

หล่อไม่เตม็ 5 6.50 
รูตีบ รูตนั 3 3.90 

คด 2 2.60 
รวม 77 100.00 

 

จากนั้นรวบรวมความถ่ีและร้อยละของสาเหตุของความ
ลม้เหลวในแต่ละประเภทเพื่อก าหนดเป็นคะแนนส าหรับ
ประเมินค่า O ภายหลงัการปรับปรุง ส าหรับความลม้เหลว
ประเภทแตกร้าว และเป็นครีบ ดงั ตารางที่ 22–23 
 

ตารางที่ 22 ความถ่ีของสาเหตคุวามลม้เหลวประเภท
แตกร้าว ระหว่างวนัท่ี 5 ม.ค.–31 มี.ค. 64 

สาเหต ุ ความถ่ี
(ตน้) 

ร้อยละ คะแนน 

พนกัตดัเหล็ก
โครงสร้างไม่เป็นไป
ตามขอ้ก าหนด  

7 20.00 3 

พนกังานผสมปูนไม่
เป็นไปตาม
ขอ้ก าหนด 

7 20.00 3 

พนกังานยกเสา
ไฟฟ้าออกจากแบบ
ก่อนแกะแบบหมด 

7 20.00 3 

พนกังานวางเหล็ก
ปลอกไม่กระจายตาม
ขอ้ก าหนด 

14 40.00 5 

รวม 35 100.00  

ตารางท่ี 23 ความถ่ีของสาเหตคุวามลม้เหลวประเภทเป็น
ครีบ ระหว่างวนัท่ี 5 ม.ค.– 31 มี.ค. 64 

สาเหต ุ ความถ่ี 
(ตน้) 

ร้อย 
ละ 

คะ 
แนนน 

ประกอบแบบหล่อไม่
สนิท/ลืมล็อคแบบ
หล่อ 

8 25.00 3 

แบบหล่อช ารุด 17 53.13 4 
ผสมปูนเหลว 7 21.87 3 
รวม 32 100.00  

 

จากผลการประเมินค่า O จากสาเหตุของความลม้เหลว
ประเภทแตกร้าวและเป็นครีบ ภายหลงัการปรับปรุง คือ พนกั
ตดัเหลก็โครงสร้างไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนด และ ประกอบ
แบบหล่อไม่สนิท/ลืมลอ็คแบบหล่อ ไดท้  าการประเมินค่า D 
จากสาเหตุดงักล่าว ดงั ตารางที่ 24  
 

ตารางที่ 24 ผลการประเมินความสามารถในการตรวจจบัและ
ป้องกันไม่ให้เกิดความล้มเหลวหรือข้อบกพร่อง (D)ความ
ลม้เหลวประเภทแตกร้าว และเป็นครีบ  
ความ
ลม้เหลว 

สาเหตุ จุดควบคุม ระดบั
คะแนน 
(O) 

ระดบั
คะแนน

(D) 
เสาไฟฟ้า
แตกร้าว 

พนกัตดัลวด
โครงสร้างไม่
เป็นไปตาม
ขอ้ก าหนด คือ
ตดัผิดล าดบัใน
แต่ละเส้น 

การ
ก าหนดการตดั
ลวดในแต่ละ
เส้น ผ่านการ
ฝึกอบรม 

3 2 

เสาไฟฟ้า
เป็นครีบ 

ประกอบแบบ
หล่อไม่สนิท/
ลืมลอ็คแบบ
หล่อ 

จุดลอ็คแบบ
หล่อและการ
ตรวจสอบการ
ลอ็คแบบหล่อ 

3 2 

 

จากนั้นจึงน าผลการประเมินค่า O และ D ภายหลงัการ
ปรับปรุง ค านวณค่าความเส่ียงช้ีน าได ้ดงั ตารางที่ 25 ทั้งน้ี ค่า 
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S ยงัคงเดิมเน่ืองจากยงัคงเป็นผลกระทบจากประเภทความ
ลม้เหลวเดิม 

 

ตารางท่ี 25 ค่าความเส่ียงช้ีน าหลงัการปรับปรุง  
ความลม้เหลว
ของผลิตภณัฑ ์

สาเหต ุ S O D RPN 

เสาแตกร้าว การตดัลวดโครงสร้างไม่
เป็นไปตามขอ้ก าหนด 

5 3 2 30 

เสาเป็น
ครีบ 

การประกอบแบบหล่อ
ไม่สนิท 

3 3 2 18 

 

4. สรุปผลการวิจัย 
ง าน วิ จั ย น้ี มี วัต ถุ ป ร ะส งค์ เ พ่ื อ ลดขอ ง เ สี ย ใ น

กระบวนการผลิตเสาไฟฟ้า โดยได้ประยุกต์ใช้หลกัการ
วิเคราะห์ความลม้เหลวของผลิตภณัฑ์เพื่อพิจารณาคดัเลือก
ประเด็นปัญหาจากการวิเคราะห์ความล้มเหลวและ
ผลกระทบของผลิตภัณฑ์เสาไฟฟ้า โดยคัดเลือกความ
ล้มเหลวของเสาไฟฟ้า จากค่า RPN สูงท่ีสุด มีค่า 75 คือ 
ความลม้เหลวจากเสาไฟฟ้าแตกร้าวและเสาไฟฟ้าเป็นครีบ 
เพื่อด าเนินการปรับปรุง จากสาเหตุท่ีส าคญัของการเกิด
ความลม้เหลว คือ สาเหตุการตดัลวดโครงสร้างไม่เป็นไป
ตามขอ้ก าหนด ส่งผลท าให้เกิดการแตกร้าวของเสาไฟฟ้า 
และสาเหตุการประกอบแบบหล่อไม่สนิท ส่งผลท าให้เกิด
ครีบ จึงได้ด าเนินการแก้ไขปัญหาการแตกร้าวของเสา
ไฟฟ้า โดยการฝึกอบรมพนกังานให้เห็นถึงความส าคญัของ
ปัญหาการตัดลวดรวมถึงวิธีการตัดลวดท่ีถูกต้อง พร้อม
ก าหนดเป็นมาตรฐานการตดัลวด และจดัท าเป็นคู่มือการ
ปฏิบติัติงาน และแกไ้ขปัญหาเสาไฟฟ้าเป็นครีบ โดยการ
ประยุกต์ใช้การควบคุมดว้ยสายตาเพ่ือเน้นย  ้าพนักงานใน
การประกอบแบบให้แน่นในจุดท่ีตวัล็อคไม่สนิท ไม่แน่น 
ผลการปรับปรุงท าให้สามารถลดปริมาณของเสียของเสา
ไฟฟ้าลดลงร้อยละ 11.93 จากเดิมของเสียของเสาไฟฟ้า 
ร้อยละ 2.43 ลดลงเหลือ ร้อยละ 2.14 ดังนั้นเพ่ือเป็นการ
ควบคุมความลม้เหลว จึงก าหนดให้มีการควบคุมสัดส่วน
ของของเสียในกระบวนการผลการปรับปรุงจากสาเหตุ
ดงักล่าวท่ีท าให้เกิดความลม้เหลวประเภทแตกราวและเป็น

ครีบ จากสาเหตุการตดัลวดและการลืมล็อคแบบ/ลอ็คแบบ
ไม่สนิท ท าให้ความลม้เหลวจากสาเหตุดงักล่าวลดลง ท า
ให้ค่า RPN ลดลง แต่อย่างไรก็ตาม หากตอ้งการลดความ
ลม้เหลวแต่ละประเภทให้ลดลงสามารถพิจารณาก าหนด
มาตรการตามสาเหตุของการเกิดความล้มเหลวประเภท
นั้นๆ ตามตารางการวิเคราะห์ความลม้เหลวของผลิตภณัฑ์ 
ซ่ึงเป็นตารางท่ีระบุสาเหตุของความล้มเหลวตามการ
วิเคราะห์ด้วยแผนภูมิก้างปลา ซ่ึงท าให้สามารถแก้ไข
ปรับปรุงประเด็นปัญหาหรือความล้มเหลวตามประเภท
ความลม้เหลวท่ีตอ้งการปรับปรุง 

 

5. กติติกรรมประกาศ 
งานวิจยัน้ีไดรั้บทุนสนบัสนุนการท าวิจยัจาก สถาบนั

พฒันาฝีมือแรงงาน 2 สุพรรณบุรี รวมถึง ขอ้มูลและการ
ด าเนินโครงการวิจยัจาก บริษทั สยามโพลแ์อนดไ์พล ์จ ากดั  
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