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บทคัดย่อ 

การวิจยันีมี้วตัถปุระสงค์เพ่ือศกึษาปัจจยัเสี่ยงของเคร่ืองเก่ียวนวดข้าวโดยการประยกุต์ใช้เทคนิค (FMEA) และเสนอแนวทางใน

การบํารุงรักษาส่วนต่าง ๆ ของเคร่ืองเก่ียวนวดข้าว โดยวิธีการดําเนินงานเป็นการวิเคราะห์หาสาเหตคุวามเสี่ยง Failure Mode and 

Effect Analysis (FMEA) เพ่ือทําการศกึษาชิน้สว่นหลกัวา่มีลกัษณะบกพร่องอะไร ผลกระทบเป็นอย่างไร และแนวโน้มสาเหตใุดท่ีเป็นไป

ได้ มาประเมินตวัเลขแสดงลําดบัความเสี่ยง (Risk Priority Number : RPN) แล้วนําชิน้ส่วนหลกัท่ีมีคะแนนสงูเป็นลําดบัต้น ๆ ไปจดัทํา

การซ่อมบํารุงป้องกนั ชิน้ส่วนหลกัท่ีถกูเลือกนัน้ควรทํากิจกรรมอะไร แต่ละกิจกรรมมีความถ่ีบ่อยแค่ไหน และใช้เคร่ืองมืออปุกรณ์ชิน้ใด

ในการกระทํา เพ่ือสามารถนําไปเป็นมาตรฐานการซ่อมบํารุงรักษาจากผลการศึกษาพบว่า ชิน้ส่วนอปุกรณ์รถเก่ียวนวดข้าวท่ีมีค่า RPN 

สงูท่ีสดุ อยู่ในระดบัความเสี่ยงรุนแรง คือ การสึกหรอบนพืน้ผิวของข้อโซ่ ซึ่งอยู่ในชุดขับเคลื่อนซ้าย-ขวา มีค่า RPN สงูถึง 576 และ 

ชิน้ส่วนอปุกรณ์รถเก่ียวนวดข้าวท่ีมีค่า RPN น้อยท่ีสดุเกิดการเสียหายระดบัต่ําสดุ แต่ยงัมีค่าเกิน 100 คือ ตะแกรงร่อนเมล็ดข้าว ซึง่อยู่

ในชดุนวดข้าว มีคา่ RPN 144 

 

Abstract 

The objective of this research was to find out the risk assessment of the rice combine harvester using FMEA 

implementation and suggested the procedures to maintain the parts of the rice combine harvester by analyzing the causes 

of risk assessment of FMEA. For finding the defects and its effects of the main parts to find the causes that were possible to 

get the RPN Then selected the main parts which had the high value of RPN to maintain first. And to set the preventive 

maintenance for selected one to show activities, frequency and which equipment were for being the maintainable 

standard.The results revealed that the pats of the rice combine harvester which had the highest value of RPN in the severe 

risk is the wear which is on the surface of chain that is in the left-right drive moves. It has 576 value of RPN  The other the 

parts of the rice combine harvester which had the lowest value of RPN in the little severe risk but it is still over than  100 is 

the sieve grain that is in the series thresher It has 144 value of RPN 

 

บทนํา 

ปัจจบุนัเคร่ืองเก่ียวนวดข้าวท่ีพฒันา และผลิตโดยคนไทยจนสามารถเรียกว่าเคร่ืองเก่ียวนวด ข้าว "ไทย" เป็น

เคร่ืองจกัรกลเกษตรท่ีมีการใช้งานอยา่งกว้างขวางเป็นท่ีต้องการของเกษตรกรท่ีปลกูข้าวไม่เฉพาะภาคกลางซึง่มีพืน้ท่ี

เพาะปลกูข้าวทัง้นาปี และนาปรังเป็นจํานวนมากเท่านัน้แต่ยงัขยายตวัไปยงัภาคเหนือภาคตะวนัออกเฉียงเหนือและ

ภาคใต้การขยายตวัของเคร่ืองเก่ียวนวดข้าวมีศกัยภาพสงูมาก และเป็นไปอย่างรวดเร็วสนัธาร และคณะ,2536[1]
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ขัน้ตอนการเก็บเก่ียวเป็นขัน้ตอนท่ีสําคญัอย่างย่ิงท่ีส่งผลต่อคุณภาพและปริมาณของข้าว ดงันัน้การศึกษาปัญหา 

อปุสรรคในขัน้ตอนการเก็บเก่ียว รวมไปถงึการจําแนก ระบปุระเภทปัจจยัเส่ียง และการประเมินระดบัความรุนแรงของ

แต่ละปัจจยัเส่ียงท่ีอาจจะมีโอกาสเกิดขึน้ และส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพการดําเนินงานในขัน้ตอนการเก็บเก่ียว

นัน้จึงมีความสําคัญและจําเป็นอย่างย่ิง ทัง้นีเ้พ่ือจะให้เกษตรกร ผู้ประกอบการ ไดปรับแกบทคัดยอได้รับข้อมลู และ

ทราบถึงประเภท และระดบัความรุนแรงของแต่ละประเภทความเส่ียง นําไปสู่การกําหนดแนวทางดูแล แก้ไข และ

จดัการระบบการเก็บเก่ียว รวมไปถงึการพฒันาเคร่ืองเก่ียวนวดข้าวให้มีประสทิธิภาพมากย่ิงขึน้ 

 

ทฤษฎีที่เก่ียวข้อง 

 

เคร่ืองเก่ียวนวดข้าว 

การใช้เคร่ืองเก่ียวนวดเกษตรกรนิยมขายข้าวทันทีภายหลังการเก็บเก่ียว โรงสีท่ีรับซือ้จะต้องนําข้าวท่ีมี

ความชืน้สงูไปอบลดความชืน้ ในการอบลดความชืน้จะทําให้เมลด็ข้าวไมถ่กูกระทบ กระเทือนมากเทา่กบัจากการตาก

แผใ่นแปลงนาสง่ผลให้ได้เปอร์เซน็ต์ต้นข้าวท่ีสงูกว่าประเทศไทยพฒันาเคร่ืองเก่ียวนวดมาจากเคร่ืองของต่างประเทศ 

ชุดหวัเก่ียว และระบบลําเลียงพัฒนามาจากเคร่ืองเก่ียวนวดของประเทศทางแถบตะวันตก โดยนําชิน้ส่วนทัง้ของ

เคร่ืองเก่ียวนวด รถยนต์หรือเคร่ืองจกัรกลต่าง ๆ มาดดัแปลง ส่วนชุดนวด และชุดทําความสะอาดดดัแปลงมาจาก

เคร่ืองนวดแบบไหลตามแกนของไทยซึ่งเป็นการพัฒนา และปรับปรุงมาจากเคร่ืองนวดแบบไหลตามแกนของ

สถาบนัวิจยัข้าวนานาชาติ หรือ International Rice Research Institute (IRRI) ประเทศไทยได้พฒันา และปรับปรุง

เคร่ืองเก่ียวนวดข้าวจนเหมาะกบัสภาพการทํางานในประเทศได้เป็นอย่างดี แล้วยงัสง่ออกไปจําหน่ายยงัต่างประเทศ

อีกด้วย คาดว่าในปัจจบุนัมีเคร่ืองเก่ียวนวดใช้งานในประเทศมากกว่า 10,000 เคร่ือง โดยเกือบทัง้หมดเป็นเคร่ืองท่ี

พฒันา และผลิตขึน้ในประเทศไทย และใช้งานในลกัษณะของการรับจ้างเก่ียวนวดแบบเหมาจ่ายต่อหน่วยพืน้ท่ี มี

ขนาดหน้ากว้างของหวัเก่ียวประมาณ 3 เมตร สามารถเก่ียวนวดข้าวได้ประมาณ 20 ถึง 40 ไร่ต่อวนั ทัง้ยงัสามารถ

เก็บเก่ียวข้าวได้ทัง้ข้าวสภาพต้นตัง้สภาพต้นล้ม และสามารถเก็บเก่ียวได้ทัง้พนัธุ์ข้าวเจ้า และข้าวเหนียว เคร่ืองเก่ียว

นวดข้าวนีมี้สว่นประกอบท่ีสําคญัคือ 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 1 สว่นประกอบท่ีสําคญัของเคร่ืองเก่ียวนวดข้าว 

 

การบริหารความเส่ียง (Risk Management)  

การบริหารความเส่ียง (Risk Management) คือกระบวนการจดัการกบัความเส่ียงเพ่ือให้สามารถควบคมุ 

และดาเนินการต่าง ๆกบัความเส่ียงได้อย่างมีประสิทธิภาพประกอบด้วย 4 ขัน้ตอนหลกั (ดงัภาพท่ี 2) คือRisk 

Identification หมายถึงขัน้ตอนการระบคุวามเส่ียงRisk Assessment หมายถึงขัน้ตอนการประเมินความเส่ียงRisk 
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Response หมายถึงการตอบสนองความเส่ียงหรือขัน้ตอนการหาแนวทางการแก้ไขความเส่ียงและRisk 

Documentation& Control หมายถึงการจดัทาเอกสารหรือการนาเอกสารมาอ้างอิงประกอบการบริหารความเส่ียง

และการความคมุความเส่ียงท่ีจะเกิดขึน้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 2  ขัน้ตอนการบริหารความเส่ียง (Wideman M,1992) 

 

การระบุความเส่ียง (Risk Identification)  

Risk Identification หมายถึงขัน้ตอนการระบคุวามเส่ียงขณะดําเนินงานการระบคุวามเส่ียงประกอบไปด้วย 

External Unpredictable หมายถึงความเส่ียงภายนอกท่ีไม่สามารถทํานายได้เช่นข้อกําหนดข้อบงัคบัอนัตรายจาก

ธรรมชาติเหตกุารณ์ตา่ง ๆผลกระทบข้างเคียงและความสมบรูณ์แบบ 

External Predictable Risk หมายถึงความเส่ียงภายนอกท่ีสามารถทานายได้เช่นความเส่ียงด้านการตลาด

ความเส่ียงด้านการปฏิบติังานผลกระทบทางสิ่งแวดล้อมผลกระทบทางสงัคมการเปล่ียนแปลงเงินตราสภาวะเงินเฟ้อ

และการจดัเก็บภาษี 

Internal Non - Technical Risk หมายถงึความเส่ียงภายในท่ีไมเ่ก่ียวกบัทางด้านเทคนิคเช่นการจดัการ 

ตารางเวลาคา่ใช้จ่ายกระแสเงินสดความสญูเสียทางศกัยภาพ 

Technical Risk หมายถึงความเส่ียงด้านเทคนิคเช่นการเปล่ียนแปลงเทคโนโลยีความสามารถหรือ

ประสิทธิภาพการปฏิบติังานความเส่ียงของข้อกําหนดของเทคโนโลยีการออกแบบขนาดโครงการหรือความซบัซ้อน

ของโครงการ 

Legal Risk หมายถึงความเส่ียงทางด้านกฎหมายเช่นใบอนญุาตสิทธิบตัรความยติุธรรมความเส่ียงเก่ียวกบั

สญัญาคําร้องเรียนจากคนภายนอกคําร้องเรียนจากคนภายในอํานาจของผู้ มีอิทธิพล 

 

แนวคดิของการวเิคราะห์ความบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode Effects Analysis, FMEA) 

เม่ือทําการวิเคราะห์หน้าท่ีของผลิตภณัฑ์ และกระบวนการเพ่ือกําหนดลกัษณะข้อบกพร่อง และได้กําหนดถึง

สาเหตุของลกัษณะข้อบกพร่อง ตลอดจนผลกระทบท่ีเกิดขึน้แล้วผู้ วิเคราะห์จะต้องทําการประเมินค่าความเส่ียง 

(Risk) โดยอาศยัตวัเลขประเมินลําดบัก่อนหลงัของความเส่ียง (RiskPriority Number; RPN ) คือ 
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RPN= S x O x D 

โดย S  = ความรุนแรง (Severity) ท่ีพิจารณา จากผลกระทบของลกัษณะข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้แก่ลกูค้า        

O = โอกาสท่ีเกิดขึน้ (Occurrence) ของลกัษณะท่ีบกพร่องท่ีการพิจารณาจากความเป็นไปได้ (Likelihood) 

ในการเกิดสาเหตขุองข้อบกพร่อง           

D = ความสามารถในการตรวจจบั (Detection) ท่ีพิจารณาได้จากคณุสมบติัด้านความสามารถของระบบการ

ควบคมุท่ีใช้ปัจจบุนั           

หลังจากการวิเคราะห์ความเส่ียง RPN ของลักษณะข้อบกพร่องแต่ละตัวแล้วจะพิจารณาว่าลักษณะ

ข้อบกพร่องใดท่ีมีความเส่ียงมาก ๆ ซึง่มีจํานวนไม่มากนกั (Vital Few Mode) มาทําการกําหนดโครงการแก้ไขเพ่ือลด

ค่าความเส่ียงต่อไปในการพิจารณาเพ่ือเลือกลกัษณะข้อบกพร่องมาทําการแก้ไข จะเร่ิมจากการพิจารณาถึงลกัษณะ

ข้อบกพร่องท่ีมีความรุนแรงมาก (คือ 10 หรือ 9) โดยไม่สนใจค่า RPN ว่าจะมีค่ามากน้อยเพียงไร ซึ่งค่าความรุนแรง

ของลกัษณะข้อบกพร่องนีทํ้าให้ผู้วิเคราะห์ต้องให้ความสนใจตอ่การแก้ไข และการป้องกนักระบวนการท่ีพิจารณาใหม่

รวมถึงการลดความรุนแรงจากนัน้ จึงทําการพิจารณาถึงลกัษณะข้อบกพร่องท่ีมีค่า RPN สงู เพ่ือนํามาแก้ไข และใน

กรณีท่ีลกัษณะข้อบกพร่องมีคะแนน RPN และ S เท่ากนั ให้พิจารณาเลือกลกัษณะข้อบกพร่องท่ีมีความเป็นไปได้ใน

การเกิดสาเหตขุองข้อบกพร่องมากกวา่การดําเนินการวิเคราะห์เพ่ือแก้ไขตอ่ไป 

ในการประเมินความรุนแรง คณะทํางาน FMEA ควรจะกําหนดกฎเกณฑ์ สําหรับการประเมินผลก่อนเสมอ 

โดยทัว่ไปอาจจะใช้สเกล 1-10 ( อาจจะใช้สเกล 1-4 , 1-25 หรือ 1-100 ก็ได้ โดยความสนใจถึงความสามารถในการ

แยกความแตกต่างของสเกลท่ีใช้ได้) และควรกําหนดให้ความรุนแรงท่ีสงูท่ีสดุ (อาจจะหมายถึง ความอนัตรายของ

ลกูค้า) ได้คะแนนสงูท่ีสดุและให้ความรุนแรงท่ีต่ําท่ีสดุ (อาจจะหมายถึง ผลกระทบท่ีลกูค้าไม่ได้ให้ความสนใจหรือไม่

สามารถสงัเกตได้) ได้คะแนนต่ําท่ีสดุ และถ้าผลกระทบใดได้คะแนนต่ําท่ีสดุแล้วก็จะทําการตดัผลกระทบดงักล่าว

ออกจาการพิจารณาต่อไป ตารางท่ี 1 แสดง ตวัอย่างการให้คะแนนความรุนแรงของผลกระทบ โดยเกณฑ์ดงักลา่วจะ

พิจารณาลกูค้าภายนอกท่ีเป็นผู้ใช้ผลติภณัฑ์ก่อนเป็นลําดบัแรก จากนัน้จงึพิจารณาถึงกระบวนการภายในและกรณีท่ี

ผลกระทบเกิดขึน้ทัง้ลกูค้าภายนอกและลกูค้าภายใน ให้ใช้คะแนนจากความรุนแรงท่ีสงูกว่าจากการประเมินในการ

วิเคราะห์ FMEA 
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Table 1  แสดง ตวัอยา่งการให้คะแนนความรุนแรงของผลกระทบ 

ผลกระทบจาก

ข้อบกพร่อง 

เกณฑ์การประเมินความรุนแรงของ

ผลกระทบที่มีต่อลูกค้า 

เกณฑ์การประเมินความรุนแรงของ

ผลกระทบที่มีต่อกระบวนการภายใน 

คะแนน 

เกิดอนัตรายโดยไม่

มีการเตือน 

มีผลกระทบตอ่ความปลอดภยัของผู้ใช้หรือ

ขดัตอ่กฎหมายโดยไม่มีการเตือนลว่งหน้า 

มีผลกระทบตอ่การเกิดอนัตรายตอ่พนกังาน 

(หรือเคร่ืองจกัร) โดยไม่มีการเตือนลว่งหน้า 

10 

เกิดอนัตรายโดยมี

การเตือน 

มีผลกระทบตอ่ความปลอดภยัของผู้ใช้หรือ

ขดัตอ่กฎหมายโดยมีการเตือนลว่งหน้า 

มีผลกระทบตอ่การเกิดอนัตรายตอ่พนกังาน 

(หรือเคร่ืองจกัร) โดยมีการเตือนลว่งหน้า 

9 

มีผลกระทบสงูมาก ผลิตภณัฑ์ไม่สามารถใช้งานได้เน่ืองจาก

สญูเสียหน้าท่ีหลกั 

ผลิตภณัฑ์ทัง้หมด (100%) อาจต้องถกู

ทําลาย หรือสง่เข้าซอ่มแซมบํารุงโดยใช้

เวลามากกวา่ 1 ชัว่โมง 

8 

มีผลกระทบสงู ผลิตภณัฑ์สามารถนําไปใช้งานได้ แต่ระดบั

สมรรถนะลดลงจนทําให้ลกูค้าไม่พอใจมาก 

อาจมีการตรวจสอบผลิตภณัฑ์แบบคดัเลือก 

(Sorting) และผลิตภณัฑ์บางสว่น (น้อยกวา่ 

100%) อาจถกูทําลายหรือซอ่มแซมบํารุง

ระหวา่งคร่ึงถึงหนึง่ชัว่โมง 

7 

ผลกระทบปานกลาง ผลิตภณัฑ์สามารถนําไปใช้งานได้แตข่าด

ความสะดวกสบาย และลกูค้าไม่พอใจ 

ผลิตภณัฑ์บางสว่น (น้อยกวา่ 100%) อาจ

ถกูทําลายหรือซอ่มแซมท่ีแผนกซอ่มบํารุง

ต่ํากว่าคร่ึงชัว่โมง 

6 

ผลกระทบต่ํา ผลิตภณัฑ์สามารถนําไปใช้งานได้ด้วยความ

สะดวกสบายแต ่ระดบัสมรรถนะลดลง 

ผลิตภณัฑ์ทัง้หมด (100%) อาจได้รับการ 

Rework หรือได้รับการซอ่มแซมนอก

สายการผลิตท่ีฝ่ายผลิต 

5 

ผลกระทบต่ํามาก ความเรียบร้อยของผลิตภณัฑ์ไม่ดีมากนกั 

ลกูค้าสว่นใหญ่ (>75%) สามารถสงัเกตเห็น

ข้อบกพร่อง 

ผลิตภณัฑ์อาจได้รับการตรวจสอบแบบ

คดัเลือก (Sorting) โดยไม่มีผลิตภณัฑ์ท่ีต้อง

ถกูทําลาย แตมี่ผลิตภณัฑ์ (ต่ํากวา่ 100%) 

อาจจะได้รับการ Rework 

4 

ผลกระทบต่ํามาก ความเรียบร้อยของผลิตภณัฑ์ไม่ดีมากนกั 

ลกูค้าสว่นใหญ่ (>75%) สามารถสงัเกตเห็น

ข้อบกพร่อง 

ผลิตภณัฑ์อาจได้รับการตรวจสอบแบบ

คดัเลือก (Sorting) โดยไม่มีผลิตภณัฑ์ท่ีต้อง

ถกูทําลาย แตมี่ผลิตภณัฑ์ (ต่ํากวา่ 100%) 

อาจจะได้รับการ Rework 

3 

เกือบไม่มีผลกระทบ ความเรียบร้อยของผลิตภณัฑ์ไม่ดีนกั ลกูค้า

สว่นน้อย (<25%) สามารถสงัเกตเห็น

ข้อบกพร่อง 

มีผลิตภณัฑ์บางสว่น ท่ีมีจํานวนต่ํากว่า 

100% อาจได้รับการ Rework ใน

สายการผลิตท่ีจดุปฏิบติังานโดยไม่ถกู

ทําลาย 

2 

ไม่มีผลกระทบ ไม่มีผลกระทบท่ีสงัเกตเห็นได้ อาจมีความไม่สะดวกสบายเลก็น้อยต่อการ

ปฏิบติังาน  

1 

 

Table 2 เกณฑ์การประเมินผลโอกาสการเกิดขึน้ของข้อบกพร่อง 

โอกาสในการเกดิขึน้ของสาเหตุหน่ึง ๆ โอกาสข้อบกพร่องที่เป็นไปได้ (PPM) Ppk คะแนน 

สงูมาก : เกิดข้อบกพร่องเป็นประจํา ≥100,000 (หรือ 10%) <0.55 10 

50,000 (หรือ 5%) ≥0.55 9 
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Table 2  เกณฑ์การประเมินผลโอกาสการเกิดขึน้ของข้อบกพร่อง(ตอ่) 

โอกาสในการเกดิขึน้ของสาเหตุหน่ึง ๆ โอกาสข้อบกพร่องที่เป็นไปได้ (PPM) Ppk คะแนน 

สงู : เกิดข้อบกพร่องบอ่ย 20,000 (หรือ 2%) ≥0.78 8 

10,000 (หรือ 1%) ≥0.86 7 

ปานกลาง : เกิดข้อบกพร่องเป็นครัง้คราว 5,000 (หรือ 0.5%) ≥0.94 6 

2,000 (หรือ 0.2%) ≥1.00 5 

1,000 (หรือ 0.1%) ≥1.10 4 

ต่ํา : เกิดข้อบกพร่องน้อย 500 ≥1.20 3 

100 ≥1.30 2 

ห่างไกล : เกือบไม่มีโอกาสเกิดข้อบกพร่องเลย ≤10 ≥1.67 1 

 

 ตวัเลขแสดงลําดบัความเส่ียง (Risk Priority Number,RPN) ในช่องนีใ้ห้ใสต่วัเลขท่ีแสดงถึงลําดบัความ

เส่ียงท่ีพิจารณาได้มาจากองค์ประกอบ 3 ประการ คือ ความรุนแรงโอกาสการเกิดขึน้ และการตรวจจบั 
 

Table 3 การประเมินผลการตรวจจบัของระบบควบคมุ 

ลักษณะการ

ตรวจจับ 
เกณฑ์ 

ประเภทการ

ตรวจจับ ขอบเขตวิธีการตรวจจับ คะแนน 

A B C 

เ กื อ บ เ ป็ น ไ ป

ไม่ได้ 

ไม่มีระบบการตรวจจบัใด ๆ   X ไ ม่ ส า ม า ร ถ ต ร ว จ จั บ  ห รื อ

ตรวจสอบได้ 

10 

ห่างไกลมาก มีระบบควบคมุแต่ไม่สามารถตรวจจบั

ข้อบกพร่องได้ 

  X การควบคุมทําได้เพียงการสุ่ม

ตรวจเท่านัน้ 

9 

ห่างไกล มีระบบควบคุมแต่มีโอกาสน้อยมากท่ี

จะตรวจจบัข้อบกพร่องได้ 

  X การควบคุมกระทําได้ด้วยการ

ตรวจสอบด้วยตาเปลา่เท่านัน้ 

8 

ต่ํามาก มีระบบควบคุมแต่มีโอกาสน้อยมากท่ี

จะตรวจจบัข้อบกพร่องได้ 

  X การควบคุมกระทําได้ด้วยการ

ตรวจสอบด้วยตาเปลา่เท่านัน้ 

7 

ต่ํา มี ระบบควบคุมและอาจตรวจจับ

ข้อบกพร่องได้ 

 X X ก า ร ค ว บ คุม ก ร ะ ทํ า ไ ด้ ด้ ว ย

แผนภมิู SPC 

6 

ปานกลาง มีระบบควบคุม และอาจจะตรวจจับ

ข้อบกพร่องได้ 

 X  มีการควบคุมโดยใช้เคร่ืองมือ

วดั วัดชิน้งานก่อนออกจากจุด

ปฏิบติังาน หรืออาจใช้เกจ แบบ 

Go/No Go 

5 

 

โดยทัว่ไปแล้ว ตวัเลข RPN จะไม่มีความหมายใด ๆ นอกจากใช้ส่ือถึงลําดบัในการกําหนดความเส่ียงของ

ลกัษณะข้อบกพร่องจากกระบวนการเท่านัน้ และเพ่ือให้เกิดความมัน่ใจว่าผู้วิเคราะห์สามารถให้คะแนนตามเกณฑ์ท่ี

กําหนดจนมีความแตกตา่งอยา่งมีนยัสําคญั 
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เร่ิมต้น 

ออกแบบสํารวจปัญหาของรถเก่ียว 

ออกสํารวจแบบสอบถามปัญหาของรถเก่ียวนวดข้าว 

รวบรวมข้อมลูปัญหาของรถเก่ียวนวดข้าว 

สรุปผลการสํารวจรถเก่ียวนวดข้าว 

วิเคราะห์ปัญหาของการเกิดความเสี่ยงของรถ

เก่ียวนวดข้าว 

แนะนําการแก้ปัญหาความเสี่ยงของรถเก่ียวนวดข้าว 

สรุปเลม่วิจยัของรถเก่ียวนวดข้าว 

จบการทํางาน 

RPN ≥100 

 

คา่RPN≤ 100 

ไม่นํามาพิจารณา 

 

วธีิการศกึษา 

 

ขัน้ตอนดาํเนินการศกึษา 

ความเส่ียงของรถเก่ียวข้าวมีปัจจยัหลาย ๆการวิจยันีเ้น้นไปท่ีการหาปัจจยัความเส่ียงลําดบัความสําคญัของ

ความเส่ียงท่ีจะเกิดในพืน้ท่ีโดยดําเนินการตามขัน้ตอนดงันีด้งัแสดงในภาพท่ี 3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 3 ขัน้ตอนดําเนินการศกึษา 
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ออกสาํรวจแบบสอบถามปัญหาของรถเก่ียวนวดข้าว 

การออกสํารวจปัญหา ผู้วิจยัได้นํา แบบสอบถามท่ีได้ออกแบบไว้ นําไปสํารวจปัญหาจากผู้ ท่ีมีประสบการณ์

เก่ียวกับรถเก่ียวนวดข้าว โดยเร่ิมสํารวจจาก ย่ีห้อ รุ่น ขนาดของเคร่ืองยนต์ และอุปกรณ์ท่ีสามารถเกิดความเส่ียง

ทัง้หมดในรถเก่ียวนวดข้าว   

 

รวบรวมข้อมูลปัญหาของรถเก่ียวนวดข้าว และสรุปผลการสาํรวจรถเก่ียวนวดข้าว 

การใช้แบบสอบถามเป็นการใช้ค่าใช้จ่ายต่ําแต่มีประสิทธิภาพเข้าถึงข้อมลูท่ีแท้จริงได้สงูและรวดเร็วในการ

วิเคราะห์ข้อมลูท่ีได้เก็บ และรวบรวมมาแบบสอบแบง่เป็น 2 สว่นคือ 

ส่วนแรกจะเป็นการสอบถามข้อมลูทัว่ไปอาทิเพศ อาย ุประสบการณ์ อายกุารใช้งานของรถเกี่ยวนวดข้าว 

เป็นต้น 

สว่นท่ีสองจะเป็นรายการความเสียหายของอปุกรณ์ในเคร่ืองเก่ียวนวดข้าวโดยผู้วิจยัจะมีสว่นท่ีกําหนดให้และ

สว่นท่ีให้ผู้กรอกแบบสอบถามแสดงความเหน็ 

 

วเิคราะห์ปัญหาของการเกดิความเส่ียงของรถเก่ียวนวดข้าว 

 ผู้วิจยัดําเนินการรวบรวมข้อมลูท่ีได้จากแบบสอบถามมากรอกลงในตารางท่ี4 

Table 4 ตวัอยา่งตารางวิเคราะห์คณุลกัษณะความเสียหายและผลกระทบ (FMEA) 

การวิเคราะห์คุณลักษณะความเสียหายและผลกระทบ (FMEA) 

เคร่ืองจักร:รถเก่ียวนวดข้าว   วิเคราะห์โดย: 

ระบบการทาํงาน:ระบบการทาํงานของลูกโรลเลอร์                                ผู้ทบทวน: 

วันที่................................................. 

ผู้อนุมัต:ิ 

ชิน้ส่วน

อุปกรณ์ 

 

คุณลักษณะ

ของความ

เสียหาย 

ผลกระทบ

จากความ

เสียหาย 

SEV 

สาเหตุ

คุณลักษณะ

ความเสียหาย 

OCC 
วิธีการควบคุม

ในปัจจุบนั 
DET RPN 

1.การสกึหรอ

ของหนวดกุ้ง

 

        

2.การสกึหรอ

ของล้อโน้ม

รวงข้าว 

 
 

        

  

จากนัน้ผู้วิจยัได้นําผลการวิเคราะห์ความเส่ียงมาจดัลําดบัปัจจยัท่ีมีโอกาสพบมากท่ีสดุ และเกิดผลกระทบ

สงูสดุตอ่รถเก่ียวนวดข้าวมาเรียงลําดบัจากมากไปหาน้อย 
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ผลการศกึษา 

การสุ่มตวัอย่างจากแบบสอบถาม ทัง้หมดจํานวน 30ชุด ได้ผลการวิเคราะห์คณุลกัษณะความเสียหาย และ

ผลกระทบของชดุอปุกรณ์รถเก่ียวนวดข้าว ตวัอยา่งตารางท่ี 5 การวิเคราะห์คณุลกัษณะความเสียหายและผลกระทบ 

Table 5 ผลการวิเคราะห์คณุลกัษณะความเสียหาย และผลกระทบ 

การวิเคราะห์คุณลักษณะความเสียหายและผลกระทบ (FMEA) 

เคร่ืองจักร:รถเก่ียวนวดข้าว   วิเคราะห์โดย: 

ระบบการทาํงาน:ระบบการทาํงานของลูกโรลเลอร์                                ผู้ทบทวน: 

วันที่................................................. 

ผู้อนุมัต:ิ 

ชิน้ส่วน

อุปกรณ์ 

 

คุณลักษ

ณะของ

ความ

เสียหาย 

ผลกระทบจาก

ความเสียหาย 
SEV 

สาเหตุ

คุณลักษณะ

ความเสียหาย 

OCC 
วิธีการควบคุม

ในปัจจุบนั 
DET RPN 

1.การสกึหรอ

ของหนวดกุ้ง

 

ปลาย

แหลม 

และมี

ขนาดเลก็

ลง 

ทําให้ขุ้ยข้าวขึน้

ได้ไม่เกลีย้ง 
2 

เกิดจากการเสียด

สีระหวา่งนวดกุ้ง

กบัต้นข้าว 

2 ยงัไม่มี 9 36 

2.การสกึหรอ

ของล้อโน้ม

รวงข้าว 

 
 

บทูหลวม 

ทําให้เกิดเสียง

ดงั สัน่ และ

แตกหกั 

2 

เกิดจากการเสียด

สีระหวา่งเหลก็กบั

เหลก็ 

2 หยดสารหลอ่ลื่น 9 36 

3. การสกึ

หรอของ

เกลียวลํา

เรียงรวงข้าว 

 
 

ใบเกลียว

จะบาง 

และเลก็ลง 

ทําให้ลําเลียง

ข้าวไม่ดีเกิดการ

ติดขดั 

2 

เกิดจากการเสียด

สีระหวา่งต้นข้าว

กบัเกลียวลําเลียง

ข้าว 

2 ยงัไม่มี 10 40 

4.การสกึหรอ

ของหวัจรวด 

 

ร่องหวั

จรวดจะ

ห่าง ไม่คม

และทําให้

ตดัต้นข้าว

ไม่ขาด 

ทําให้ตดัข้าวไม่

ขาด 
7 

เกิดจากการเสียด

สีระหวา่งใบมีด

กบัหวัจรวด และ

ต้นข้าว 

8 
หยดสารหลอ่ 

ลื่น 
5 280 
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ชิน้ส่วน

อุปกรณ์ 

 

คุณลักษ

ณะของ

ความ

เสียหาย 

 

ผลกระทบจาก

ความเสียหาย 

 

SEV 

 

สาเหตุ

คุณลักษณะ

ความเสียหาย 

 

OCC 

วิธีการควบคุม

ในปัจจุบนั 

 

DET 

 

RPN 

5. การสกึ

หรอขออง

ใบมีดตดั 

 

คมของ

ใบมีดจะ

เลก็ลง 

ทําให้ตดัข้าวไม่

ขาด 
7 

เกิดจากการเสียด

สีระหวา่งใบมีด

ตดักบัต้นข้าว 

8 
หยดสารหลอ่ลื่น

ลงไปบนชดุตดั 
5 280 

6.การสกึหรอ

ของแกนผลบุ

โผล ่

 
 

แหลมสัน้ 

และเลก็ลง 

ทําให้ตบข้าว

เข้าคอได้ไม่ดี

และสง่ผลให้

ข้าวพนัเกลียว 

4 

เกิดการเสียดสี

ระหวา่งลกูยาง

กบัตวัผลบุโผล ่

4 

หนัมาใช้เฟิน

เกลี่ยวตลอดไม่มี

ผลบุโผล ่

5 80 

10. การสกึ

หรอของ

หนามเตย 

 

ปลาย

แหลม 

และมี

ขนาดเลก็

ลง 

ทําให้นวดข้าว

ได้ไม่เกลีย้ง 
5 

เกิดจากการเสียด

สีระหวา่งต้นข้าว

กบัหนามเตย 

4 ยงัไม่มี 9 180 

11. ตะแกรง

ร่อนเมลด็ข้าว 

 

บาง-แตก 

ทําให้ร่อนข้าว

ไม่สะอาดและ

ทําให้สญูเสีย

ผลผลิต 

4 

เกิดจากการ

สัน่สะเทือนของ

ตะแกรง 

4 ยงัไม่มี 9 144 

12. เกลียว

ลําเลียงเมลด็

ข้าวลีบกบัไป

เข้าห้องนวด

ใหม่อีกครัง้ 

 

ใบลําเลียง

เลก็ลง

เน่ืองจาก

เกิดการสกึ

หรอและ

การเสียดสี

ของเมลด็

ข้าวกบัใบ

เกลียว 

ลําเลียงเมลด็

ข้าวลีบไม่

สะดวกเกิดการ

ติดขดั 

6 

ใช้งานมากทําให้

เกิดการสกึหรอ

และการเสียดสี

ของเมลด็ข้าว 

7 

 ซอ่มบํารุงหรือ

เปลี่ยนเกลียว

ลําเลียงใหม่ 

8 336 
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ชิน้ส่วน

อุปกรณ์ 

 

คุณลักษ

ณะของ

ความ

เสียหาย 

 

ผลกระทบจาก

ความเสียหาย 

 

SEV 

 

สาเหตุ

คุณลักษณะ

ความเสียหาย 

 

OCC 

วิธีการควบคุม

ในปัจจุบนั 

 

DET 

 

RPN 

13. เฟือง

สเตอร์สป๊อก

เก็ต 

 

ปลาย

แหลม 

และบาง 

ทําให้บทูโซส่กึ

หลอไว 
7 

เกิดจากการเสียด

สีระหวา่งบทูกบั

สเตอร์ 

8 ยงัไม่มี 8 448 

14. ล้อนํา 

 

สนัล้อนํา

จะเลก็ลง 

ทําให้โซพ่ลดัตก

รางลกูโรวเลอร์ 
7 

เกิดจากการเสียด

สีกนัระหวา่งล้อ

นํากบัโซ ่

8 ยงัไม่มี 8 448 

15. ใบแทรค/ 

ตีนตะขาบ 

 

บาง และ

โค้งงอ 

เดินสัน่ เดินไม่

น่ิม 
2 

เหยียบหิน ตอ 

หรือดินพืน้ท่ีท่ีไม่

เรียบ 

2 
เดินอย่าง

ระมดัระวงั 
7 28 

16. การสกึ

หรอบนพืน้ผิว

ของลกูโรล

เลอร์  

 

 

 สกึหรอ

เป็นร่องลกึ

และพืน้ผิว

ของลกูโรล

เลอร์จะ

บาง 

 

เดินไม่น่ิม 

 

7 

 

เกิดจากการเสียด

สีระหวา่งโซแ่ละ

ลกุโรลเลอร์ 

 

8 

 

ยงัไม่มี 

 

9 

 

504 

17.การสกึ

หรอของเพลา

ลกูโรลเลอร์

 

สกึเป็น

ช่อง 

ทําให้นํา้มนัร่ัว 7 ไม่หยดสารหลอ่

ลื่นหรือหมดอายุ

การใช้งาน 

7 เปลี่ยนถ่ายสาร

หลอ่ลื่นบอ่ย ๆ 

5 245 

18.การสกึ

หรอของฝา

ปิดลกูโรล

เลอร์

 

แตก หรือ

สกึหรอ 

ทําให้ใสซิ่ลกรุ๊ป

ได้ไม่มี

ประสิทธิภาพ 

7 เกิดจากแรง

กระแทกในการ

ทํางานของตวัรถ

เก่ียวนวดข้าว 

7 ยงัไม่มี 8 392 
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ชิน้ส่วน

อุปกรณ์ 

 

คุณลักษ

ณะของ

ความ

เสียหาย 

 

ผลกระทบจาก

ความเสียหาย 

 

SEV 

 

สาเหตุ

คุณลักษณะ

ความเสียหาย 

 

OCC 

วิธีการควบคุม

ในปัจจุบนั 

 

DET 

 

RPN 

 

19.การสกึ

หรอของบทู 

 

จะบางลง

ไป 

บทูแตกขาด 8 ไม่หยดสารหลอ่

ลื่น หรือหมดอายุ

การใช้งาน 

8 หยดสารหลอ่ลื่น

เป็นประจํา 

5 320 

 

20.การสกึ

หรอของซิ

ลกรุ๊ป 

 

หน้าสมัผสั

จะบางลง 

กกัเก็บนํา้มนัไม่

อยู ่

8 ไม่หยดสารหลอ่

ลื่นหรือหมดอายุ

การใช้งาน 

8 หยดสารหลอ่ลื่น

เป็นประจํา 

5 320 

 

21.การสกึ

หรอของลกู

ยางโอริง 

 

แบน และ

แข็งตวั 

กกัเก็บนํา้มนัไม่

อยู ่

9 เกิดจากการกด

ทบ ความร้อน

จากนํา้มนัและ

การเสียดสีของซิ

ลกรุ๊ป 

8 ยงัไม่มี 8 576 

22.การสกึ

หรอของรูใส่

แกนเพลา 

 

รูใส่

แกนเพลา

หลวม 

ทําให้ใสล่กูปืน

ไม่พอดี 

7 ลกูปืนแตก หรือ

บทูแตก 

8 ยงัไม่มี 8 448 

23.การสกึ

หรอบนพืน้ผิว

ของข้อโซ ่  

 

บางลง

และเป็น

คลื่น 

ทําให้เดินสัน่ 8 เกิดจากการเสียด

สีระหวา่งผิวโซ่

และลกูโรลเลอร์ 

9 ยงัไม่มี 8 576 

24.การสกึ

หรอของ

แกนเพลา

สลกัโซ่

 

สลกัจะ

เลก็ลง 

ทําให้โซห่ลวม

หรือขาด 

6 เกิดจากแรง

กระแทกของตวั

รถ 

6 ใสจ่าระบีก่อน

ประกอบ 

5 180 
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ชิน้ส่วน

อุปกรณ์ 

 

คุณลักษ

ณะของ

ความ

เสียหาย 

 

ผลกระทบจาก

ความเสียหาย 

 

SEV 

 

สาเหตุ

คุณลักษณะ

ความเสียหาย 

 

OCC 

วิธีการควบคุม

ในปัจจุบนั 

 

DET 

 

RPN 

25.การสกึ

หรอของบทู

 

บางลง ทําให้โซห่ลวม

และง่ายตอ่การ

พลดัตกลกูโรล

เลอร์ 

7 เกิดจากการเสียด

สีระหวา่งสลกักบั

บทู 

7 ใสจ่าระบีก่อน

ประกอบ 

5 245 

26.การสกึ

หรอของซิล 

 

แบน และ 

แข็ง 

ทําให้เคนเข้า

บทูสลกัได้ง่าย 

8 ความร้อนของโซ่

สะสมหรือ

หมดอายกุารใช้

งาน 

8  5 320 

 

จะเหน็ได้วา่ ผลการวเิคราะห์คณุลกัษณะความเสียหาย และผลกระทบในตารางมีค่าRisk Priority Number 

:RPN เกิน 100 ผู้วิจยัจึงได้ทําการเรียงลําดบัชิน้สว่นอปุกรณ์รถเก่ียวนวดข้าวท่ีมีค่า RPN เรียงลําดบัจากมากไปหา

น้อยดงัตวัอยา่งตารางท่ี 6 การแสดงคา่ RPN ของชิน้สว่นอปุกรณ์รถเก่ียวนวดข้าวเรียงลําดบัจากมากไปน้อย 

Table 6 การแสดงคา่ RPN ของชิน้สว่นอปุกรณ์รถเก่ียวนวดข้าวเรียงลําดบัจากมากไปน้อย 

 

 

 

ลาํดับที่ ชิน้ส่วนอุปกรณ์รถเก่ียวนวดข้าว ค่า RPN จากมาก-น้อย 

1 การสกึหรอบนพืน้ผิวของข้อโซ ่ 576 

2 การสกึหรอของลกูยางโอริง 576 

3 การสกึหรอบนพืน้ผิวของลกูโรลเลอร์ 504 

4 เฟืองสเตอร์สป๊อกเก็ต 448 

5 ล้อนํา 448 

6 การสกึหรอของรูใสแ่กนเพลา 448 

7 การสกึหรอของฝาปิดลกูโรลเลอร์ 392 

8 เกลียวลําเลียงเมล็ดข้าวลีบกบัไปเข้าห้องนวดใหม่อีกครัง้ 336 

9 การสกึหรอของบทู 320 

10 การสกึหรอของซิลกรุ๊ป 320 

11 การสกึหรอของซิล 320 

12 การสกึหรอของหวัจรวด 280 
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เม่ือทําการเรียงลําดบั ค่า RPN ของชิน้ส่วนอปุกรณ์ จากมากไปหาน้อยแล้ว จึงได้ผลค่า RPN ของชิน้สว่น

อปุกรณ์รถเก่ียวน้อยข้าวท่ีมีคา่ เกิน 100 ได้ทัง้หมด 19 ชนิด โดยเรียงลําดบั และแบ่งเกณฑ์ระดบัค่าความเส่ียงเป็น 3 

ระดบั คือ H – High Risk ,M – Medium Risk ,และ L-Low Risk ดงัตารางท่ี 7 ค่า RPN ของชิน้สว่นอปุกรณ์รถเก่ียว

นวดข้าวเรียงลําดบัจากมากไปน้อยโดยมีการแบง่ระดบัความเส่ียงเป็น 3 ระดบั 

 

Table 7 คา่ RPN ของชิน้สว่นอปุกรณ์รถเก่ียวนวดข้าวเรียงลําดบัจากมากไปน้อยโดยแบง่ระดบัความเส่ียง 

 

 

ความเส่ียงเป็น 3 ระดบั คือ H – High Risk ,M – Medium Risk ,และ L-Low Risk 

H – High Risk คือ ชิน้สว่นอปุกรณ์เคร่ืองเก่ียวนวดข้าวท่ีเกิดการเสียหายผู้ใช้งานไม่สามารถซ่อมบํารุงเองได้

ในทนัที จึงทําให้เคร่ืองเก่ียวนวดข้าวหยดุการใช้งานโดยไม่มีการแจ้งเตือน ทําให้เกิดความเสียหายของเคร่ืองเก่ียว

นวดข้าว และผลผลติ 

M – Medium Risk คือ ชิน้สว่นอปุกรณ์เคร่ืองเก่ียวนวดข้าวท่ีเกิดการเสียหายระดบัปานกลาง ผู้ ใช้รถเก่ียว

นวดข้าวสามารถท่ีจะซ่อมบํารุง และใช้งานได้ชัว่คราวโดยไม่ต้องเรียกช่างมาซ่อมบํารุง และเคร่ืองสามารถใช้งาน

ตอ่ไปได้ แตอ่าจจะเกิดความเสียหายของเคร่ืองเก่ียวนวดข้าว และผลผลติ 

L-Low Risk คือ ชิน้สว่นอปุกรณ์เคร่ืองเก่ียวนวดข้าวท่ีเกิดการเสียหายระดบัต่ําสดุ แต่ยงัมีค่าเกิน 100 ผู้ ใช้

สามารถซอ่มบํารุงได้ด้วยตนเอง และสามารถใช้งานตอ่ไปได้ โดยไมเ่กิดความเสียหายของผลผลติ 

ลาํดับที่ ชิน้ส่วนอุปกรณ์รถเก่ียวนวดข้าว ค่า RPN จากมาก-

น้อย 
ระดับค่าความเส่ียง 

H M L 

1 การสกึหรอบนพืน้ผิวของข้อโซ ่ 576 H   

2 การสกึหรอของลกูยางโอริง 576 H   

3 การสกึหรอบนพืน้ผิวของลกูโรลเลอร์ 504 H   

4 เฟืองสเตอร์สป๊อกเก็ต 448 H   

5 ล้อนํา 448 H   

6 การสกึหรอของรูใสแ่กนเพลา 448 H   

7 การสกึหรอของฝาปิดลกูโรลเลอร์ 392  M  

8 เกลียวลําเลียงเมล็ดข้าวลีบกบัไปเข้าห้องนวดใหม่อีกครัง้ 336  M  

9 การสกึหรอของบทู 320  M  

10 การสกึหรอของซิลกรุ๊ป 320  M  

11 การสกึหรอของซิล 320  M  

12 การสกึหรอของหวัจรวด 280   L 

13 การสกึหรอขอองใบมีดตดั 280   L 

14 การสกึหรอของเพลาลกูโรลเลอร์ 245   L 

15 การสกึหรอของบทู 245   L 

16 การสกึหรอของซ่ีรอบบน-ลา่ง 180   L 

17 การสกึหรอของหนามเตย 180   L 

18 การสกึหรอของแกนเพลาสลกัโซ ่ 180   L 

19 ตะแกรงร่อนเมลด็ข้าว 144   L 



 
95 การประชุมวิชาการระดับชาติ มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณภูมิ ครั้งที่ 1 (The 1st RUSNC) 

จากผลการศกึษาพบวา่ ชิน้สว่นอปุกรณ์รถเก่ียวนวดข้าวท่ีมีคา่ RPN สงูท่ีสดุ อยูใ่นระดบัความเส่ียงรุนแรง คือ 

การสกึหรอบนพืน้ผิวของข้อโซ ่ซึง่อยูใ่นชดุขบัเคล่ือนซ้าย-ขวา มีค่า RPN สงูถึง 576 และ ชิน้สว่นอปุกรณ์รถเก่ียวนวด

ข้าวท่ีมีคา่ RPN น้อยท่ีสดุเกิดการเสียหายระดบัต่ําสดุ แต่ยงัมีค่าเกิน 100 คือ ตะแกรงร่อนเมลด็ข้าว ซึง่อยู่ในชดุนวด

ข้าว มีคา่ RPN 144 
 

อภปิรายผล 

การวิจัยนีมี้วตัถุประสงค์เพ่ือศึกษาปัจจัยเส่ียงของเคร่ืองเก่ียวนวดข้าวโดยการประยุกต์ใช้เทคนิค (FMEA) 

และเสนอแนวทางในการบํารุงรักษาส่วนต่าง ๆ ของเคร่ืองเก่ียวนวดข้าว โดยวิธีการดําเนินงานเป็นการวิเคราะห์หา

สาเหตคุวามเส่ียง Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) เพ่ือทําการศกึษาชิน้สว่นหลกัว่ามีลกัษณะบกพร่อง

อะไร ผลกระทบเป็นอย่างไร และแนวโน้มสาเหตุใดท่ีเป็นไปได้ มาประเมินตัวเลขแสดงลําดับความเส่ียง (Risk 

Priority Number : RPN) แล้วนําชิน้ส่วนหลกัท่ีมีคะแนนสงูเป็นลําดบัต้น ๆ ไปจดัทําการซ่อมบํารุงป้องกนั ชิน้สว่น

หลกัท่ีถูกเลือกนัน้ควรทํากิจกรรมอะไร แต่ละกิจกรรมมีความถ่ีบ่อยแค่ไหน และใช้เคร่ืองมืออุปกรณ์ชิน้ใดในการ

กระทํา เพ่ือสามารถนําไปเป็นมาตรฐานการซอ่มบํารุงรักษา 

 

สรุป 

จากผลการศกึษาพบวา่ ชิน้สว่นอปุกรณ์รถเก่ียวนวดข้าวท่ีมีคา่ RPN สงูท่ีสดุ อยูใ่นระดบัความเส่ียงรุนแรง คือ 

การสกึหรอบนพืน้ผิวของข้อโซ ่ซึง่อยูใ่นชดุขบัเคล่ือนซ้าย-ขวา มีค่า RPN สงูถึง 576 และ ชิน้สว่นอปุกรณ์รถเก่ียวนวด

ข้าวท่ีมีค่า RPN น้อยท่ีสดุเกิดการเสียหายระดบัต่ําสดุ แต่ยงัมีค่าเกิน 100 คือ ตะแกรงร่อนเมล็ดข้าว ซึ่งอยู่ในชุด

เกลียวลําเลียง มีคา่ RPN 144 

 

คาํขอบคุณ 

งานวิจยันีไ้ด้รับการสนบัสนนุจากเกษตรกรท่ีให้ข้อมลูจากจงัหวดัอา่งทองและสพุรรณบรีุ 
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