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บทคดัย่อ 
 

การวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาและจ าแนกความเส่ียงในการใชง้านของเคร่ืองเก่ียวนวดขา้ว
โดยการประยุกต์ใชเ้ทคนิคการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ เพื่อเสนอแนวทางในการบ ารุงรักษา
ส่วนต่าง ๆ ของเคร่ืองเก่ียวนวดขา้ว  

กลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้นการศึกษาคือเกษตรกรในจงัหวดัอ่างทองและเจา้ของเคร่ืองเก่ียวนวดขา้วท่ี
ผลิตโดยคนไทยจ านวน 30 คน เก็บรวบรวมขอ้มูลโดยใชแ้บบสอบถามและการสัมภษาณ์ จากนั้นท าการ
วิเคราะห์และประเมินค่าความเส่ียงช้ีน าโดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบจากการ
ค านวณระดบัของความรุนแรง โอกาสในการเกิดและความสามารถในการตรวจจบั ค่าความเส่ียงช้ีน าท่ีมี
ค่ามากกวา่ 100 จะถือวา่เป็นความเส่ียงวกิฤต ตามดว้ยการจดักลุ่มความเส่ียงเป็น 3 ระดบั คือสูง กลาง และ
ต ่า ความเส่ียงแต่ละกลุ่มจะถูกวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาโดยประยุกต์ใช้การวิเคราะห์แบบ
ท าไม ท าไมร่วมกบัการสัมภาษณ์ผูเ้ช่ียวชาญเพื่อทวนสอบความเหมาะสมของแนวทางการแก้ไขและ
ป้องกนัความเส่ียงแต่ละประเภท 

ผลการศึกษาพบวา่ประเภทความเส่ียงในการใชง้านเคร่ืองเก่ียวนวดขา้วมี 23 ประเภทโดยมี 19 
ประเภทเป็นความเส่ียงวกิฤตท่ีมีค่าความเส่ียงช้ีน ามากกวา่ 100 กลุ่มความเส่ียงสูงไดแ้ก่การสึกหรอของชุด
ขบัเคล่ือนซ่ึงผูใ้ช้งานไม่สามารถซ่อมบ ารุงเองและเคร่ืองจะหยุดการใช้งานโดยไม่มีการแจง้เตือน กลุ่ม
ความเส่ียงกลางไดแ้ก่การสึกหรอของชุดเกลียวล าเลียงเมล็ดขา้วซ่ึงผูใ้ชง้านสามารถซ่อมบ ารุงและใชง้าน
ไดช้ัว่คราว กลุ่มความเส่ียงต ่าไดแ้ก่ การสึกหรอของหัวจรวดใบมีดตดั และหนวดกุง้ซ่ึงผูใ้ชง้านสามารถ
ซ่อมบ ารุงไดด้ว้ยตนเองและใชง้านต่อไดโ้ดยไม่เกิดความเสียหายของเคร่ืองเก่ียวนวดขา้วและผลผลิต 
ค าส าคัญ: เคร่ืองเก่ียวนวดขา้ว เทคนิคการวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ
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ABSTRACT 

               The objective of this research was to study and classify the risks of using a combine harvester  
by the application of failure mode and effect analysis technique.  This would suggest the procedures for 
maintaining the different parts of the combine harvesters. 
              The respondents of this study consisted of 30 agriculturists in Angthong Province and the 
owners of the Thai-made combine harvesters. The data were collected through the use of questionnaires 
and interviews. The risk priority numbers were analyzed and assessed by using the failure mode and 
effect analysis technique with calculating the levels of severity, opportunity and detection. The value of 
risk priority number was more than 100 was considered as a critical risk.  Risk groups were divided into 
three levels: high, medium and low.  Each group of risks was analyzed to find out the root causes by 
applying the why-why analysis and expert interviews in order to verify the appropriate solution and 
prevention of each risk type.  
              The finding revealed that there were twenty-three risk types caused by using the combine 
harvesters.  Nineteen of them were more than 100 were classifind as critical risks.  The high risk groups 
were caused by the wear of the gear sets, which the users could not maintain by themselves and the 
combine harvesters would stop working without warning.  The medium risk groups were caused by the 
wear of handling sets, which the users could maintain by themselves and were used temporarily.  The 
low risk groups were the wear of cutting sets, which the users could maintain by themselves and were 
used further without damage to the combine harvesters and the products. 
Keywords: Combine Harvester, Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) Technique 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 

1.1  ควำมเป็นมำ และควำมส ำคญัของปัญหำ 
ขา้วเป็นพืชท่ีมีความส าคญัต่อทั้งเศรษฐกิจ สังคม และการเมืองของไทย การผลิตขา้วมีหลาย

ขั้นตอน การเก็บเก่ียวเป็นขั้นตอนท่ีส าคญัท่ีส่งผลต่อคุณภาพ และปริมาณของผลผลิต จากปริมาณการ
ผลิตขา้วท่ีมีอยู่เป็นจ านวนมากของประเทศไทยหากเกิดความสูญเสียจากการเก็บเก่ียวจะส่งผลต่อ
ความเสียหายทางเศรษฐกิจของประเทศทั้งในดา้นปริมาณ และมูลค่าเป็นจ านวนมาก ในปัจจุบนัการ
ใช้เคร่ืองเก่ียวนวดก าลงัไดรั้บความนิยมจากเกษตรกรอย่างแพร่หลาย  และมีการใช้งานขยายไปทุก
ภูมิภาคของประเทศ ซ่ึงเคร่ืองเก่ียวนวดขา้วน้ีเป็นเคร่ืองจกัรท่ีใช้เคร่ืองยนต์สันดาปภายในเป็นต้น
ก าลงัในการขบัเคล่ือน และท างาน ในการท างานรวมขั้นตอนของการเก่ียวนวด และท าความสะอาด
ไวใ้นเคร่ืองเดียวกนั มีการท างานอยา่งต่อเน่ือง และเบด็เสร็จในตวัเองประกอบไปดว้ยกระบวนการตดั 
ล าเลียง นวด คดัแยกเมล็ดออกจากฟาง และท าความสะอาดขา้วเปลือก โดยมีถงัรองรับขา้วเปลือกท่ี
ผ่านกระบวนการทั้ งหมดแล้วหรือมีการบรรจุข้าวเปลือกลงในภาชนะบรรจุอ่ืน มีการท างานท่ี
เบ็ดเสร็จในตวัเอง มีสมรรถนะการท างานท่ีดีและเป็นท่ียอมรับโดยทัว่ไป ในบางพื้นท่ีท่ีมีแปลงนา
ขนาดเล็กหรือมีตน้ไม้มากไม่เหมาะแก่การใช้งานเคร่ืองเก่ียวนวดก็ได้มีการรวมแปลงเพื่อให้เป็น
แปลงมีขนาดใหญ่ข้ึน และหรือมีการตดัและขุดตน้ไมท่ี้อยู่ในนาออก ทั้งน้ีเพราะการใช้เคร่ืองเก่ียว
นวดช่วยให้เกษตรกรลดความสูญเสียผลผลิตและลดค่าใช้จ่ายในการเก็บเก่ียวเม่ือเทียบกบัวิธีการใช้
แรงงานคน อีกทั้งยงัเป็นการท างานท่ีเบ็ดเสร็จไม่ยุ่งยาก รวดเร็ว และสามารถน าขา้วไปจ าหน่ายได้
ทนัที อีกทั้งเกษตรกรหลายรายมีอาชีพอ่ืนนอกจากการเพาะปลูกขา้วจึงจ าเป็นตอ้งเร่งรีบเก็บเก่ียว
เพื่อท่ีจะมีเวลาไปประกอบอาชีพนั้น ๆ นอกจากน้ีพื้นท่ีอ าเภอวิเศษชยัชาญ อ าเภอโพธ์ิทองและพื้นท่ี
ใกลเ้คียงเป็นพื้นท่ีแห่งการเกษตรและพบวา่ประชากรในพื้นท่ีนั้นไดป้ระกอบกิจการเก่ียวกบัรถเก่ียว
นวดข้าวเป็นจ านวนมากจึงเป็นแรงบรรดาลใจให้ผูว้ิจ ัยได้จดัท าวิจยัฉบับน้ีข้ึนมาเพื่อศึกษาการ
วิเคราะห์ความเส่ียงของเคร่ืองเก่ียวนวดขา้วโดยการประยุกต์ใช้เทคนิคการวิเคราะห์ความบกพร่อง
และผลกระทบ 

ปัจจุบนัเคร่ืองเก่ียวนวดขา้วท่ีพฒันา  และผลิตโดยคนไทย จนสามารถเรียกว่า เคร่ืองเก่ียว
นวดขา้ว "ไทย" เป็นเคร่ืองจกัรกลเกษตรท่ีมีการใชง้านอยา่งกวา้งขวาง เป็นท่ีตอ้งการของเกษตรกรท่ี
ปลูกขา้วไม่เฉพาะภาคกลางซ่ึงมีพื้นท่ีเพาะปลูกขา้วทั้งนาปี และนาปรังเป็นจ านวนมากเท่านั้นแต่ยงั
ขยายตวัไปยงัภาคเหนือ ภาคตะวนัออกเฉียงเหนือ และภาคใต ้การขยายตวัของเคร่ืองเก่ียวนวดขา้วมี
ศักยภาพสูงมาก และเป็นไปอย่างรวดเร็ว สันธาร และคณะ,2536[1] ได้ศึกษาวิเคราะห์ท าให้
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เคร่ืองเก่ียวนวดขา้วท่ีผลิตออกมามีคุณภาพค่อนขา้งต ่า สันธาร และคณะ, 2544[2] ไดศึ้กษาระบบ
การใช้เคร่ืองเก่ียวนวดขา้วในประเทศไทย พบวา่ ราคาเคร่ืองเก่ียวนวดขา้วเพิ่มสูงข้ึน 1 เท่าตวั เม่ือ
เทียบกบัราคาในปี 2535 ในขณะท่ีราคาค่าจา้งเก่ียวมีการเปล่ียนแปลงเพียงเล็กนอ้ย แต่ตน้ทุนการใช้
งาน เช่น ค่าน ้ามนัเช้ือเพลิง ค่าจา้งคนขบั ตลอดจนค่าอะไหล่ และค่าซ่อมแซมบ ารุงรักษา เพิ่มสูงข้ึน
จากสภาพการใชง้านเช่นน้ี หากไม่มีการปรับปรุงแกไ้ข อาจน าไปสู่ปัญหาค่าจา้ง เก่ียวนวดขา้วสูง 
เพิ่มตน้ทุนการผลิตขา้ว และปัญหาการเก่ียวนวดขา้วท่ีไม่มีคุณภาพ มีการสูญเสียสูง สร้างความ
เดือดร้อนแก่เกษตรกร และลดศกัยภาพการแข่งขนัการคา้ขา้วของประเทศไทย ในตลาดโลกได้ 
วนิิตและคณะ, 2542[3] ไดร้ายงานผลการศึกษากลยทุธ์ และเง่ือนไขการใชเ้คร่ืองจกัรกลการเกษตร
ในเขตทุ่งกุลาร้องไห้วา่ เคร่ืองเก่ียวนวดขา้วเป็นเคร่ืองจกัรกลการเกษตร ท่ีเกษตรกรในเขตทุ่งกุลา
ร้องไห้ ให้ความส าคญัมากในปัจจุบนั เพราะมีความตอ้งการใชง้านมาก แต่จ านวนเคร่ืองท่ีมีบริการ
ยงัไม่เพียงพอต่อความตอ้งการ การใช้เคร่ืองเก่ียวนวดขา้วในปัจจุบนัแมว้่าจะก่อให้เกิดประโยชน์
ในดา้นการลดค่าใชจ่้ายในการเก็บเก่ียว ลดความสูญเสีย และเพิ่มคุณภาพของผลผลิต แต่การใชง้าน
ก็ยงัไม่มีประสิทธิภาพเท่าท่ีควร วินิต และคณะ, 2547[4] ศึกษาผลของดชันีล้อโน้มท่ีมีต่อความ
สูญเสียในการเก่ียวของเคร่ืองเก่ียวนวดขา้ว โดยใชเ้คร่ืองเก่ียว    นวดขา้วท่ีมีความกวา้งการตดั 2.2 
และ 3 เมตร ทดสอบกบัขา้วนาปรังพนัธ์ุ ชยันาท 1 และขา้วนาปีพนัธ์ุขาวดอกมะลิ 105 ระยะจากจุด
ศูนยก์ลางลอ้โน้มถึงปลายหนวดกุง้ 72 และ 76 เซนติเมตร ความเร็วในการขบัเคล่ือนคงท่ีเท่ากบั 
1.76 และ2.40 กิโลเมตรต่อชั่วโมง ผลการทดลองพบว่า  ควรใช้ค่าดชันีลอ้โน้มในช่วง 2.5 ถึง 4.5 
เพื่อให้เกิดความสูญเสียจากการเก่ียวนอ้ยท่ีสุดค่าดชันีลอ้โนม้ หรือลอ้ราวพาสามารถค านวณไดจ้าก
อตัราส่วนระหว่างความเร็วเชิงเส้นของลอ้ราวพา  กบัความเร็วในการเคล่ือนท่ีของเคร่ืองเก่ียว ผล
การทดลองพบวา่ ควรใชร้ะยะห่างระหวา่งซ่ีตะแกรงนวด 25-30 มิลลิเมตร (ระยะช่องวา่งระหวา่งซ่ี
ตะแกรง 17-22 มิลลิเมตร) และใช้ความเร็วลูกนวดสูงสุดไม่เกิน 21 เมตรต่อวินาที ในการเก็บเก่ียว
ขา้วเหนียวโดยใช้เคร่ืองเก่ียวนวด ท าให้ความสูญเสียรวม และปริมาณเมล็ดแตกหักโดยรวมต ่า 
ขณะท่ีอตัราการป้อนมีผลน้อยมากต่อความสูญเสีย และปริมาณเมล็ดแตกหักขอ้มูลขา้งตน้พบว่า
ขั้นตอนการเก็บเก่ียวเป็นขั้นตอนท่ีส าคญัท่ีส่งผลต่อคุณภาพและปริมาณของขา้ว ดงันั้นการศึกษา
ปัญหา อุปสรรคในขั้นตอนการเก็บเก่ียว รวมไปถึงการจ าแนก ระบุประเภทปัจจยัเส่ียง และการ
ประเมินระดับความรุนแรงของแต่ละปัจจยัเส่ียงท่ีอาจจะมีโอกาสเกิดข้ึน และส่งผลกระทบต่อ
ประสิทธิภาพการด าเนินงานในขั้นตอนการเก็บเก่ียวนั้นจึงมีความส าคญัและจ าเป็นอย่างยิ่ง ทั้งน้ี
เพื่อจะให้เกษตรกร ผูป้ระกอบการ หน่วยงานภาครัฐ และภาคเอกชนได้รับขอ้มูล และทราบถึง
ประเภท และระดบัความรุนแรงของแต่ละประเภทความเส่ียง น าไปสู่การก าหนดแนวทางดูแล 
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แกไ้ข และจดัการระบบการเก็บเก่ียว รวมไปถึงการพฒันาเคร่ืองเก่ียวนวดขา้วให้มีประสิทธิภาพ
มากยิง่ข้ึน  

ดงันั้นการศึกษาวจิยัน้ีจึงมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาปัญหา อุปสรรคและความเส่ียงท่ีอาจจะ
เกิดข้ึนในขั้นตอนการเก็บเก่ียวขา้ว โดยเน้นท่ีเคร่ืองเก็บเก่ียว เคร่ืองจกัรและส่วนประกอบของ
เคร่ืองเก็บเก่ียว แลว้น ามาวิเคราะห์จดัล าดบั และจ าแนกหาประเภทของปัจจยัเส่ียงท่ีอาจเกิดข้ึนใน
แต่ละกระบวนการประกอบดว้ยความเส่ียงภายใน และความเส่ียงท่ีเกิดข้ึนจากการด าเนินงาน เพื่อ
จดัเตรียมแผนรองรับกบัความเส่ียงประเภทต่าง ๆ และปรับปรุงการผลิตและดูแลเคร่ืองจกัร เพื่อให้
ประสิทธิภาพการท างานดีข้ึน ส่งผลท าให้ผลผลิตมีคุณภาพ อีกทั้ งยงัเป็นการพัฒนาเพิ่มขีด
ความสามารถในการแข่งขนัใหแ้ก่เกษตรกร และเป็นท่ียอมรับในระดบัสากล 

1.2  วตัถุประสงค์ของกำรวจิัย 
1.2.1  เพื่อจดัล าดบัประเภทความเส่ียงของเคร่ืองเก่ียวนวดขา้วโดยการประยุกต์ใช้เทคนิค

การวเิคราะห์ผลกระทบและความบกพร่อง 
  1.2.2  เพื่อประเมินกลุ่มปัจจยัท่ีมีผลต่อความเส่ียงในแง่ของโอกาสและผลกระทบของความ
เส่ียงท่ีเกิดข้ึน  
 1.2.3  เพื่อเสนอแนวทางในการบ ารุงรักษาส่วนต่าง ๆ ของเคร่ืองเก่ียวนวดขา้ว 

1.3  ขอบเขตกำรศึกษำ 
1.3.1  ท าการเก็บขอ้มูลสภาพ และลกัษณะการใชเ้คร่ืองเก่ียวนวดขา้วจากผูป้ระกอบการท่ี

ผลิตในประเทศไทยขนาดเคร่ืองยนต ์190-260 HP  
 1.3.2  ท าการเก็บขอ้มูลของผูป้ระกอบการ ผูใ้ช้ และผูซ่้อมในเขตพื้นท่ีอ าเภอโพธ์ิทอง 
อ าเภอวเิศษชยัชาญ จงัหวดัอ่างทอง จ านวน 30 คน 

1.3.2  ใช้ระยะเวลาในการศึกษาข้อมูลตั้งแต่ สิงหาคม-ธันวาคม 2558 และด าเนินการ
ปรับปรุงแกไ้ข มกราคม-สิงหาคม 2559 

 1.4  ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ  
 1.4.1  ทราบปัจจยัความเส่ียงท่ีเกิดข้ึนในการปฏิบติังานของเคร่ืองเก่ียวนวดขา้ว  
 1.4.2  ทราบล าดบัความเส่ียงท่ีเกิดข้ึนในการปฏิบติังานของเคร่ืองเก่ียวนวดขา้ว 

1.4.3  มีฐานขอ้มูลเพื่อเป็นแนวทางในการบ ารุงรักษาเคร่ืองเก่ียวนวดขา้ว 



 

 

บทที ่2 
ทฤษฎ ีและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 

2.1  เคร่ืองเกีย่วนวดข้าว 
ขา้วเป็นพืชท่ีมีความส าคญัต่อทั้งเศรษฐกิจ สังคม และการเมืองของไทย การผลิตขา้วมี

หลายขั้นตอน การเก็บเก่ียวเป็นขั้นตอนท่ีส าคญัท่ีส่งผลต่อคุณภาพ และปริมาณของผลผลิต จาก
ปริมาณ  การผลิตขา้วท่ีมีอยูเ่ป็นจ านวนมากของประเทศไทยหากเกิดความสูญเสียจากการเก็บเก่ียวจะ
ส่งผลต่อความเสียหายทางเศรษฐกิจของประเทศทั้งในด้านปริมาณ และมูลค่าเป็นจ านวนมาก ใน
ปัจจุบนัการใช้เคร่ืองเก่ียวนวดก าลงัไดรั้บความนิยมจากเกษตรกรอย่างแพร่หลาย และมีการใช้งาน
ขยายไปทุกภูมิภาคของประเทศ ซ่ึงเคร่ืองเก่ียวนวดขา้วน้ีเป็นเคร่ืองจกัรท่ีใชเ้คร่ืองยนตส์ันดาปภายใน
เป็นตน้ก าลงัในการขบัเคล่ือน และท างาน ในการท างานรวมขั้นตอนของการเก่ียว นวด และท าความ
สะอาดไวใ้นเคร่ืองเดียวกัน มีการท างานอย่างต่อเน่ือง และเบ็ดเสร็จในตัวเองประกอบไปด้วย
กระบวนการตดั ล าเลียง นวด คดัแยกเมล็ดออกจากฟาง และท าความสะอาดขา้วเปลือก โดยมีถัง
รองรับขา้วเปลือกท่ีผ่านกระบวนการทั้งหมดแลว้หรือมีการบรรจุขา้วเปลือกลงในภาชนะบรรจุอ่ืน มี
การท างานท่ีเบ็ดเสร็จในตวัเอง มีสมรรถนะการท างานท่ีดีและเป็นท่ียอมรับโดยทัว่ไป ในบางพื้นท่ี ท่ี
มีแปลงนาขนาดเล็กหรือมีต้นไม้มากไม่เหมาะแก่การใช้งานเคร่ืองเก่ียวนวดก็ได้มีการรวมแปลง
เพื่อให้เป็นแปลงมีขนาดใหญ่ข้ึน และหรือมีการตดั และขุดตน้ไมท่ี้อยู่ในนาออก ทั้งน้ีเพราะการใช้
เคร่ืองเก่ียวนวดช่วยใหเ้กษตรกรลดความสูญเสียผลผลิต และลดค่าใชจ่้ายในการเก็บเก่ียวเม่ือเทียบกบั
วิธีการใช้แรงงานคน อีกทั้งยงัเป็นการท างานท่ีเบ็ดเสร็จไม่ยุ่งยาก รวดเร็ว และสามารถน าขา้วไป
จ าหน่ายไดท้นัที อีกทั้งเกษตรกรหลายราย มีอาชีพอ่ืนนอกจากการเพาะปลูกขา้วจึงจ าเป็นตอ้งเร่งรีบ
เก็บเก่ียวเพื่อท่ีจะมีเวลาไปประกอบอาชีพนั้น ๆ 

นอกจากน้ีผลพลอยได้อีกด้านหน่ึงจากการใช้เคร่ืองเก่ียวนวดคือการมีโอกาสช่วยเพิ่ม
เปอร์เซ็นตต์น้ขา้วหรือขา้วสารเต็มเม็ดจากวิธีเก็บเก่ียวโดยแรงงานคนอีกประมาณ 9 เปอร์เซ็นต ์ทั้งน้ี
เพราะการเก็บเก่ียวโดยแรงงานคนตอ้งมีการตากแผ่ฟ่อนขา้ว ยิ่งตากนานเท่าไหร่ยิ่งท าให้เปอร์เซ็นต์
ตน้ขา้วลดลงเน่ืองจากความแตกต่างท่ีค่อนขา้งมากของสภาพอากาศในเวลากลางวนัและกลางคืนใน
ฤดูเก็บเก่ียว วินิต และคณะ, 2542[5] ส่วนการใชเ้คร่ืองเก่ียวนวดเกษตรกรนิยมขายขา้วทนัทีภายหลงั
การเก็บเก่ียว โรงสีท่ีรับซ้ือจะตอ้งน าขา้วท่ีมีความช้ืนสูงไปอบลดความช้ืนในการอบลดความช้ืนจะท า
ให้ เมล็ ดข้าวไ ม่ ถู กกระทบ  กระ เทื อนมาก เท่ ากับ จากการตากแผ่ ในแปลงนาส่ งผลให้



 

16 

ไดเ้ปอร์เซ็นตต์น้ขา้วท่ีสูงกวา่ประเทศไทยพฒันาเคร่ืองเก่ียวนวดมาจากเคร่ืองของต่างประเทศ ชุดหัว
เก่ียว และระบบล าเลียงพฒันามาจากเคร่ืองเก่ียวนวดของประเทศทางแถบตะวนัตก โดยน าช้ินส่วนทั้ง
ของเคร่ืองเก่ียวนวด รถยนตห์รือเคร่ืองจกัรกลต่าง ๆ มาดดัแปลง ส่วนชุดนวด และชุดท าความสะอาด
ดดัแปลงมาจากเคร่ืองนวดแบบไหลตามแกนของไทยซ่ึงเป็นการพฒันา และปรับปรุงมาจากเคร่ือง
นวดแบบไหลตามแกนของสถาบันวิจัยข้าวนานาชาติ หรือ International Rice Research Institute 
(IRRI) ประเทศไทยได้พฒันา และปรับปรุงเคร่ืองเก่ียวนวดข้าวจนเหมาะกับสภาพการท างานใน
ประเทศไดเ้ป็นอยา่งดี แลว้ยงัส่งออกไปจ าหน่ายยงัต่างประเทศอีกดว้ย คาดวา่ในปัจจุบนัมีเคร่ืองเก่ียว
นวดใช้งานในประเทศมากกว่า 10,000 เคร่ือง โดยเกือบทั้งหมดเป็นเคร่ืองท่ีพฒันา และผลิตข้ึนใน
ประเทศไทยดงัรูปท่ี 2.1 และใชง้านในลกัษณะของการรับจา้งเก่ียวนวดแบบเหมาจ่ายต่อหน่วยพื้นท่ี มี
ขนาดหนา้กวา้งของหวัเก่ียวประมาณ 3 เมตร สามารถเก่ียวนวดขา้วไดป้ระมาณ 20 ถึง 40 ไร่ต่อวนั ทั้ง
ยงัสามารถเก็บเก่ียวขา้วไดท้ั้งขา้วสภาพตน้ตั้ง และสภาพตน้ลม้ และสามารถเก็บเก่ียวไดท้ั้งพนัธ์ุขา้ว
เจา้ และขา้วเหนียว เคร่ืองเก่ียวนวดขา้วน้ีมีส่วนประกอบท่ีส าคญัมี 3 ส่วน ไดแ้ก่ ชุดตดั ชุดนวด และ
ชุดขบัเคล่ือนซา้ย-ขวา 
 

 
 

รูปที ่2.1 เคร่ืองเก่ียวนวดขา้วท่ีพฒันา และผลิตข้ึนภายในประเทศ 
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2.1.1  เคร่ืองยนต์ต้นก าลัง  เป็นเคร่ืองยนต์ดีเซล ส่วนใหญ่จะใช้เคร่ืองยนต์มือสองจาก
ต่างประเทศซ่ึงมีราคาถูกกว่าเคร่ืองยนต์ใหม่แล้วน ามาปรับแต่งสภาพใหม่ ดังแสดงในรูปท่ี 2.2
ปัจจุบนัขนาดของตน้ก าลงัท่ีนิยมใชอ้ยูร่ะหวา่ง 195 ถึง 260 ก าลงัมา้ 
 

 

 

 

รูปที ่2.2 เคร่ืองยนตต์น้ก าลงั 

2.1.2 ชุดถ่ายทอดก าลงัและขบัเคล่ือน  เป็นตวัท่ีถ่ายทอดก าลงัจากเคร่ืองยนตไ์ปยงัระบบ
ขบักลไกต่าง ๆ การขบัอุปกรณ์ส่วนใหญ่ใช้พูเล่ย ์กบัสายพาน ส่วนการขบัเคล่ือนของเคร่ืองปัจจุบนั
นิยมใชร้ะบบขบัเคล่ือนดว้ยน ้ามนัหรือระบบท่ีถ่ายทอดก าลงัไปยงัช้ินส่วนต่าง ๆ โดยใชน้ ้ ามนัไฮดรอ
ลิค เป็นตวักลางหรือระบบไฮโดรสแตติค ในการถ่ายทอดก าลงัผา่นมอเตอร์ไฮดรอลิคไปหมุนลอ้ขบั 
ดงัรูปท่ี 2.3 เพื่อให้เคร่ืองเก่ียวนวดเคล่ือนท่ีส่งผลให้การควบคุมความเร็วของส่วนต่างๆ เป็นอิสระต่อ
กนั ท าใหมี้ความคล่องตวัในการท างานสูงซ่ึงชุดน้ีมีส่วนประกอบหลกัดงัน้ี 

 
 

 

 

ชุดมอเตอร์ไฮดรอลิคขบัเคล่ือนซา้ย-ขวา 

รูปที ่2.3 ชุดมอเตอร์ไฮดรอลิคขบัเคล่ือน 

2.1.3  ชุดปากตดั  เป็นส่วนท่ีท าหนา้ท่ีตดั รวบรวมและล าเลียงตน้พืชส่งเขา้ชุดคอล าเลียงดงั
รูปท่ี 2.4-2.10 เพื่อส่งต่อไปยงัชุดนวด ประกอบดว้ยลอ้โนม้ท าหนา้ท่ีเกาะตน้พืชท่ีลม้และหรือโนม้ตน้
พืชท่ีตั้งให้เขา้มาหาชุดใบมีด ชุดใบมีดตดัตน้พืชและถูกลอ้โนม้โนม้ส่งต่อเขา้มายงัเกลียวล าเลียงหนา้
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เพื่อรวบรวมตน้พืชมายงัส่วนกลางของชุดหัวเก่ียว ส าหรับส่งเขา้ชุดคอล าเลียงเพื่อกวาดพาตน้พืชท่ี
เกลียวล าเลียงหนา้ส่งเขา้มา และพาส่งต่อไปยงัชุดนวด ในปัจจุบนัไดมี้การน าระบบไฮโดรสแตติคมา
เป็นตน้ก าลงัในการขบัชุดหัวเก่ียวเพื่อให้สามารถปรับความเร็วของชุดหัวเก่ียวให้มีความสัมพนัธ์กบั
ลกัษณะของตน้ขา้วและความเร็วในการขบัเคล่ือน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.4  ชุดปากตดั 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.5  ชุดเกล่ียวล าเลียง รูปที ่2.6  แกนผลุบโผล่ 

ชุดโซ่คอ
ชุดราวหนวดกุง้ 

ชุดหวัจรวด 

แกนผลุบโผล่ ชุดเกลียวล าเลียง 

ชุดใบมีดตดั 

ชุดเกลียวล าเลียง 

แกนผลุบโผล่ 
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รูปที ่2.7  ชุดใบมีดตดั                         รูปที ่2.8  ชุดโซ่คอล าเลียง 

 

 

 

 

 
รูปที ่2.9  ชุดหวัจรวด                                  รูปที ่2.10  ชุดราวหนวดกุง้ 
 

2.1.4  ชุดล าเลียง  มีอุปกรณ์ท่ีส าคญั คือ ชุดคอล าเลียง มีโซ่ และคานส าหรับลากหรือกวาด
ตน้ขา้วท่ีถูกตดัจากชุดหวัเก่ียวส่งเขา้ไปยงัชุดนวดดงัรูปท่ี 2.11-2.12 

 
 
 
 
 
 

          
รูปที ่2.11 ชุดใบคานลากตน้ และชุดโซ่ล าเลียง 

 

ชุดใบมีดตดั 
ชุดโซ่คอล าเลียง 

ชุดหวัจรวด ชุดราวหนวดกุง้ 

ชุดใบคานลากตน้ ชุดโซ่คอล าเลียง 
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รูปที ่2.12 ชุดคอล าเลียง 

2.1.5  ชุดนวด  เป็นส่วนท่ีท าหนา้ท่ีในการแยกเมล็ดให้ออกจากรวง การนวดเป็นการท าให้
เมล็ดขา้วไหลหลุดออกจากรวง ฉะนั้นการนวดจึงมีความส าคญัทั้งต่อคุณภาพ และปริมาณของผลผลิต 
ถา้การนวดท่ีรุนแรงเกินไปจะท าใหเ้มล็ดแตกหกัเสียหายมาก แต่ถา้การนวดรุนแรงนอ้ยเกินไปก็จะท า
ให้มีเมล็ดบางส่วนไม่ถูกนวด และอาจท าให้ความสูญเสียมีค่าสูง เคร่ืองเก่ียวนวดในประเทศไทยส่วน
ใหญ่ใชชุ้ดนวดขา้วแบบไหลตามแกน มีลกัษณะการท างานแบบเดียวกบัชุดนวดของเคร่ืองนวดขา้ว 
ประกอบดว้ยลูกนวด ตะแกรงนวดล่าง และตะแกรงนวดบน ดงัรูปท่ี 2.13 ส่วนใหญ่นิยมใช้ชุดนวด
ขนาดความยาว 6 ฟุต และความโตตั้งแต่18-21น้ิวเน่ืองจากมีความสามารถในการนวดสูงทนักบัการ
ท างานของเคร่ืองเก่ียวนวดท่ีเกือบทั้งหมดใช้งานในลกัษณะของการรับจา้งเก่ียวนวด ผูป้ระกอบการ
รับจา้งเก่ียวนวดมกัรีบเร่งท างานเพื่อให้ไดพ้ื้นท่ีเก็บเก่ียวมากท่ีสุดเท่าท่ีพึงกระท าได ้เน่ืองจากอตัรา
ค่าจา้งเก่ียวนวดเป็นแบบเหมาจ่ายต่อหน่วยพื้นท่ี ซ่ึงอาจส่งผลต่อความสูญเสีย  จากระบบการนวดท่ี
เพิ่มข้ึนจากอตัราการป้อนท่ีสูงจากการรีบเร่งเก่ียวนวด นอกจากน้ีผูป้ระกอบการมกัปรับแต่งเคร่ือง
เก่ียวนวดโดยเฉพาะมุมครีบวงเดือนจากแนวเพลาเพื่อให้ชุดนวดสามารถท างานไดอ้ยา่งรวดเร็วโดย
ไม่ค  านึงถึงความสูญเสียท่ีจะเกิดข้ึน ดงันั้นเห็นไดว้่าการท างานของชุดนวดนอกจากส่งผลต่อความ
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สูญเสียแลว้ยงัส่งผลต่อความสามารถในการท างานของเคร่ืองเก่ียวนวดอีกดว้ย เพื่อให้ทราบถึงการ
ท างานของชุดนวดจึงควรทราบถึงส่วนประกอบของชุดนวดท่ีส าคญัมีดงัน้ี 

 
 

 

 

 

 

รูปที่ 2.13 หลกัการท างานของชุดนวดแบบไหลตามแกน  

2.1.6 ชุดท าความสะอาด ประกอบดว้ย ตะแกรงท าความสะอาด ท าหน้าท่ีแยกเศษหรือตน้
ขา้วหลงัการนวดให้ออกจากเมล็ดท างานรวมกบัชุดพดัลมท่ีอยู่ใตต้ะแกรงท าความสะอาดดงัภาพท่ี
2.14 โดยชุดพดัลมท าหนา้ท่ีเป่าเศษฝุ่ น ขา้วลีบ เศษฟาง และส่ิงเจือปนอ่ืน ๆ ให้แยกจากเมล็ดออกไป
ทา้ยเคร่ือง ส่วนรวงท่ีถูกนวดไม่หมดหรือตอ้นขา้วถูกเขยา่จนหลุดออกไปจากตะแกรงท าความสะอาด
ลงสู่เกลียวล าเลียงเพื่อล าเลียงกลบัไปนวดซ ้ า   ส่วนเมล็ดท่ีผา่นตะแกรง และพดัลมท าความสะอาดร่วง
ลงไปยงัเกลียวล าเลียงผลผลิตเพื่อน าผลผลิตไปบรรจุกระสอบหรือถังเก็บเมล็ดต่อไป ดังรูปท่ี 
2.14 ตะแกรงท าความสะอาด 

 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที ่2.14 ตะแกรงท าความสะอาด 

ชุดตระแกรงท าความ

ชุดเกลียวล าเลียงกลบัไป
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2.1.7  ชุดล าเลียงผลผลิต  ดงัรูปท่ี 2.15 ใชล้  าเลียงขา้วเปลือกท่ีผา่นการนวดและท าความ
สะอาดแลว้ไปบรรจุกระสอบหรือลงอุม้เก็บเมล็ด 
 
 
 
      
 
 
 
รูปที ่2.15 ชุดเกลียวล าเลียงผลผลิต 
 

2.2  ทฤษฎกีารบริหารความเส่ียง  
2.2.1  ความหมายของการบริหารความเส่ียง  การจะด าเนินการใด ๆ ก็ตามโดยเฉพาะการ

เร่ิมด าเนินการในส่ิงใหม่ ๆ ท่ีองคก์ารยงั ไม่เคยท า การสร้างหรือท าความเขา้ใจกบัทุกคนทุกระดบัใน
องค์การท่ีเก่ียวขอ้งเป็นส่ิงส าคญัการ บริหารความเส่ียงก็เช่นกนั ควรเร่ิมตน้จากการท่ีกรรมการและ
ผูบ้ริหาร ตลอดจนฝ่ายจดัการและ เจา้หน้าท่ีในองค์การไดท้  าความเขา้ใจให้ตรงกนั ต่อค านิยามหรือ
ความหมายของ ”ความเส่ียง” เพื่อใหทุ้กคนสามารถบ่งช้ีความเส่ียง และโอกาสไดใ้นทิศทางเดียวกนั 

2.2.2  การบริหารความเส่ียง (Risk Management) คือกระบวนการจดัการกบัความเส่ียง 
เพื่อให้สามารถควบคุม และดาเนินการต่าง ๆ กบัความเส่ียงไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพประกอบดว้ย 4 
ขั้นตอนหลกั คือ  

Risk Identification หมายถึง ขั้นตอนการระบุความเส่ียง                  
Risk Assessment หมายถึงขั้นตอนการประเมินความเส่ียง  
Risk Response หมายถึง การตอบสนองความเส่ียง หรือขั้นตอนการหาแนวทางการแกไ้ข

ความเส่ียง และ  
Risk Documentation& Control หมายถึงการจดัทาเอกสาร หรือการนาเอกสารมาอา้งอิง

ประกอบ การบริหารความเส่ียง และการความคุมความเส่ียงท่ีจะเกิดข้ึน ดงัรูปท่ี 2.16 ขั้นตอน
การบริหารความเส่ียง 

 

ชุดอุม้ใส่ผลผลิต 

ชุดเกลียวล าเลียงผลผลิตเขา้อุม้ 



 

23 

 
รูปที่ 2.16  ขั้นตอนการบริหารความเส่ียง (Wideman M,1992) 

2.2.2.1  การระบุความเส่ียง (Risk Identification)  หมายถึง ขั้นตอนการระบุความเส่ียง
ขณะด าเนินงาน การระบุความเส่ียงประกอบไปด้วย External Unpredictable หมายถึงความเส่ียง
ภายนอกท่ีไม่สามารถท านายได้ เช่น ข้อก าหนดข้อบังคับ (Regulatory) อันตรายจากธรรมชาติ 
(Natural Hazards) เหตุการณ์ต่าง ๆ (Postulated Events) ผลกระทบขา้งเคียง (Side Effects) และความ
สมบูรณ์แบบ (Completion)  

2.2.2.2  การประเมินระดบัความเส่ียง ความเส่ียงแต่ละประการมีระดบัความรุนแรงและ
โอกาสในการเกิดท่ีแตกต่างกนั  การบริหารจดัการความเส่ียงนั้นไม่ตอ้งด าเนินการในทุกประการ 
เลือกใช้เทคนิคการวิเคราะห์ความเส่ียงท่ีเหมาะสม โดยบางคร้ังอาจไม่จ  าเป็นต้องวิเคราะห์ในรูป
ตวัเลข แต่อาจวเิคราะห์ออมาเป็นระดบัต่าง ๆ ส าคญัมาก ปานกลาง หรือนอ้ย เป็นตน้ 

2.2.2.3  การตอบสนองความเส่ียง  หมายถึง การพิจารณาเลือกวิธีการท่ีควรกระท าเพื่อ
จดัการกบัความเส่ียงท่ีอาจจะเกิด ข้ึนตามผลการประเมินความเส่ียง ซ่ึงตอ้งพิจารณาโอกาส      ท่ีจะ
เกิด และผลกระทบท่ีจะเกิดข้ึน โดยเปรียบเทียบระดับความเส่ียงท่ีเกิดกับระดับความเส่ียง       ท่ี
ยอมรับได ้และความคุม้ค่าในการบริหารความเส่ียงท่ีเหลืออยู ่

2.2.2.4  การจดัท าเอกสาร และการควบคุมความเส่ียง  จดัเตรียมเอกสาร ขั้นตอน และ
ตวัอยา่งการควบคุมความเส่ียง 
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วธีิการป้องกนั 

วธีิการสืบคน้ 

วธีิการแกไ้ข 

วธีิการแนะน า 

Preventive Control 

Detective Control 

Corrective Control 

Directive Control 

2.2.3 การประเมินความเส่ียง  โอกาสท่ีจะเกิด (Likelihood) คือ การพิจารณาวา่ปัจจยัเส่ียงท่ี
ไดเ้รียงล าดบัความส าคญัไวแลว้มีโอกาสท่ีจะเกิดปัจจยัเส่ียงนั้น ในระดบั นอ้ยมาก นอ้ย ปานกลาง สูง 

ผลกระทบ (Impact) คือการน าปัจจยัเส่ียงแต่ละปัจจยัมาพิจารณาถึง ความส าคญัว่า 
หากเกิดข้ึนแลว้มีผลกระทบต่อหน่วยงาน มากนอ้ยแค่ไหนโดยอาจวดัเป็นระดบั นอ้ย ปานกลาง สูง 

2.2.4 การควบคุมความเส่ียง (Risk Control)  การบริหารความเส่ียงทั้ง 4 ขั้นตอนท่ีไดก้ล่าว
มาแลว้ขา้งตน้นั้นยงัไม่ใช่จุดส้ินสุด   ของการบริหารความเส่ียง กระบวนการต่อมาคือกระบวนการ
ควบคุมความเส่ียง ซ่ึงแบ่งออกไดเ้ป็น  4  ลกัษณะ ดงัรูปท่ี 2.17 แนวทางการควบคุมความเส่ียง 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2.17 แนวทางการควบคุมความเส่ียง (สถาบนัเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ, 2550) 
 

2.2.6.1 การควบคุมเพื่อป้องกนั ใชเ้พื่อป้องกนั หรือ ลดความเสียหาย  
2.2.6.2 การควบคุมเพื่อการตรวจสอบ ติดตาม ใชค้น้หาใหพ้บความเส่ียง       
2.2.6.3 การควบคุมเพื่อแกไ้ขขอ้บกพร่อง ใชป้รับปรุง แกไ้ข ขอ้ผดิพลาด                  
2.2.6.4 การควบคุมเพื่อแนะน าวธีิปฏิบติังาน  

2.3  ทฤษฎกีารวเิคราะห์ความบกพร่อง และผลกระทบ 
2.3.1 ความหมายของการวิเคราะห์ความบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode Effects 

Analysis, FMEA) [1] ได้ รับการพัฒนาค ร้ังแรกส าห รับหน่วยงานอากาศยานทางทหารของ
สหรัฐอเมริกา (ไดแ้ก่กองทพัอากาศ กองทพัเรือ องคก์ร NASA ) ตั้งแต่ทศวรรษท่ี 1950 จากนั้นไดมี้
การขยายวิธีการ FMEA ไปยงับริษัทผู ้ผลิตรถยนต์ชั้ นน าของโลก ได้แก่ Ford motor, GM และ 
Chrysler หรือท่ีรู้จกักนัดีวา่ BIG THREE (Big 3) โดยเป็นขอ้ก าหนดท่ีส าคญัของระบบ QS-9000 และ
ในปัจจุบนัน้ีวิธีการ FMEA ก็ได้กลายมาเป็นขอ้ก าหนดพื้นฐานของอุตสาหกรรมยานยนต์ท่ีผูผ้ลิต
รถยนตทุ์กค่าย ทุกยี่ห้อหรือแมแ้ต่ผูผ้ลิตช้ินส่วนประกอบต่างๆ ตอ้งปฏิบติัตามภายใตร้ะบบคุณภาพ 
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QS-9000 ISO/TS-16949 อย่างไรก็ตาม การประยุกต์ใช้ FMEA ในประเทศไทยยงัคงจ ากัดอยู่ใน
อุตสาหกรรมยานยนตแ์ละอิเล็กทรอนิกส์เป็นส่วนใหญ่ 

การวิเคราะห์ความบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode Effects Analysis, FMEA) ตาม
ความคาดหมาย AIAG (Automotive Industry Action Grouup, 2001) คือ กลุ่มของกิจกรรมเชิงระบบ
ประการหน่ึง ท่ีมีจุดหมาย ดงัน้ี 

1)  รับรู้และประเมินถึงแนวโน้มของขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์ กระบวนการหน่ึงและ
ผลกระทบ (Effect) จากขอ้บกพร่องดงักล่าว 

2)  การช้ีบ่งถึงการปฏิบติัการท่ีสามารถก าจดัทิ้งหรือลดโอกาสการเกิดขอ้บกพร่อง 
3)  การด าเนินการจดัท ากระบวนการทั้งหมดในรูปเอกสาร 

FMEA จะมุ่งเนน้ท่ีการใชใ้หเ้ห็นถึงคุณลกัษณะของความเสียหายหรือสาเหตุท่ีจะน าไปสู่ความเสียหาย
ท่ีอาจจะเกิดข้ึน (Potential Failure Mode) อันเน่ืองมาจากการออกแบบ การผลิตหรือการบริการ 
จากนั้ นจึงจะท าการวิเคราะห์ผลกระทบความเสียหายท่ีคาดว่าจะเกิดข้ึน (Effects Analysis) และ
สุดท้ายก็เพื่อการน าไปสู่การหาวิธีการป้องกันการเกิดความเสียหายท่ีคาดว่าจะเกิด ( Problems 
Prevention) โดยทัว่ไป FMEA จะได้รับการจ าแนกตามวตัถุประสงค์ในการใช้งาน เช่น AIAG และ 
Philip Semiconductor จ าแนกได้เป็น 2 ประเภท คือ FMEA  ส าหรับการออกแบบ และ FMEA 
ส าหรับกระบวนการ ในขณะท่ี Seagate ไดจ้  าแนกเป็น 4 ประเภท คือ FMEA ส าหรับระบบ   FMEA  
ส าหรับการออกแบบ FMEA ส าหรับกระบวนการผลิต และ FMEA ส าหรับการส่งมอบ  แต่ไม่ว่า 
FMEA  จะได้รับการแบ่งออกเป็นก่ีประเภทตามลกัษณะของกระบวนการท่ีใช้ประยุกต์ก็ตาม แต่ 
FMEA ทุกประเภทลว้นแต่เนน้ท่ีการออกแบบทั้งส้ิน  

ในการประยกุตใ์ช ้FMEA น้ีจะเป็นประโยชน์หลายประการดว้ยกนั ดงัน้ี  
1)  ช่วยในการประเมินผลของแบบท่ีไดจ้ากการออกแบบทั้งความตอ้งการดา้นหน้าท่ี และ

เลือกในการออกแบบ  
2)  การประเมินการออกแบบเพื่อการผลิต (DFM) เบ้ืองตน้  
3)  ช่วยในการปรับปรุงคุณภาพ ความไวว้างใจ ตลอดจนความปลอดภยัของผลิตภณัฑ ์หรือ

การบริการ  
4)  ช่วยในการลดตน้ทุนท่ีซ่อนเร้นของกระบวนการผลิต ท าให้องคก์รสามารถเพิ่มอ านาจ

ในการแข่งขนัทางธุรกิจระยะยาวไดดี้  
5)  ช่วยเพิ่มความมัน่ใจและความพอใจใหแ้ก่ลูกคา้  
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6)  ช่วยในการลดต้นทุน และเวลาในการพัฒนาผลิตภณัฑ์ใหม่ ซ่ึงมีผลท าให้สามารถ
วางตลาดผลิตภณัฑไ์ดร้วดเร็วยิง่ข้ึน  

7)  ช่วยในกระบวนการป้องกนัขอ้บกพร่อง 
8)  ช่วยเพิ่มศกัยภาพดา้นเทคโนโลยีเฉพาะดา้น (Intrinsic Technology) ให้แก่คณะท างาน 

FMEA ในระหว่างการด าเนินการ ซ่ึงจะเป็นรากฐานส าคญัในการพฒันาและวิจยัผลิตภณัฑ์ใหม่ใน
อนาคต  

10)  ช่วยในการบ่งช้ีความผิดพลาด (Error) ท่ีอาจจะเกิดข้ึนในขั้นตอนต่างๆ ของการ
ออกแบบและกระบวนการและก าหนดแนวทางในการป้องกนัต่อไป 

11)  ช่วยในกระบวนการบ่งช้ีปัจจยัท่ีคาดวา่จะเป็นสาเหตุส าคญัของปัญหาเพื่อด าเนินการ
พิสูจน์ และแกไ้ขต่อไป โดยลกัษณะดงักล่าวน้ีจะมีความส าคญัมากในกระบวนการของ Six Sigma
  

2.3.2  แนวคิดของการวิเคราะห์ความบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode Effects 
Analysis, FMEA)  การด าเนินการ FMEA ให้มีประสิทธิผลมากท่ีสุดนั้น จะตอ้งมีการด าเนินการตาม
แนวคิดพื้นฐาน 3 ประการ คือ 

2.3.2.1 การด าเนินการโดยคณะท างาน  (Team)  การด าเนินงาน FMEA จะตอ้งอยู่
บนพื้นฐานของกลุ่มคณะท างาน FMEA ท่ีประกอบด้วยบุคลากรท่ีเก่ียวข้อง โดยคณะท างานท่ีดี
ประกอบด้วยบุคลากรประมาณ 6-8 คน ท่ีอยู่ในระดบัจดัการและมีความรู้อย่างดีในด้านเทคโนโลยี
เฉพาะดา้น โดยประธานคณะท างานควรมีคุณสมบติัเพิ่มเติมอีกประการหน่ึง คือ ความเขา้ใจอยา่งดีใน
กระบวนการแกปั้ญหา และคณะกรรมการท่ีดีมีสมาชิกในลกัษณะแบบขา้มสายงาน (Cross Function 
Team) ซ่ึงควรประกอบดว้ย ฝ่ายพฒันาและวจิยัผลิตภณัฑ์ ฝ่ายวศิวกรรม ฝ่ายประกนัคุณภาพ ฝ่ายผลิต 
ฝ่ายทดสอบ รวมทั้งฝ่ายตลาด (ถา้จ าเป็น) ดงัรูปท่ี 2.18 โครงสร้างคณะท างาน FMEA โดยการท างาน
ในรูปแบบคณะท างานควรอยู่ในลกัษณะการทวีประโยชน์ (Synergy) ร่วมกนั คือ ความพยายามให้
สมาชิกคนหน่ึงเรียนรู้เทคนิคโนวฮ์าว  และเทคโนโลยีเฉพาะดา้นจากสมาชิกคนอ่ืน ๆ องค์ประกอบ
ดา้นคุณสมบติัเฉพาะบุคคลของสมาชิกนั้น สมาชิกท่ีดีจะตอ้งเป็นบุคคลท่ีมีความรู้ด้านเทคโนโลยี
เฉพาะด้านท่ีดี มีส านึกท่ีดีต่อการปรับปรุงคุณภาพ รับฟังความคิดเห็นผู ้อ่ืนได้ดี และเป็นผู ้ท่ี มี
ความรู้สึกร่วม (Empathy) ในการท างาน ส าหรับองค์ประกอบด้านการบริหารคณะท างานนั้ น 
คณะท างานจะตอ้งมีการก าหนดวนั เวลา ในการประชุมท่ีแน่นอน ไวล่้วงหน้า พร้อมทั้งก าหนดถึง
ภารกิจของคณะท างานให้ชัดเจน รวมทั้ งบทบาทและความรับผิดชอบในการด าเนินงานแบบ
คณะท างาน ซ่ึงโดยทัว่ไปควรจะก าหนดบทบาทในฐานะประธานคณะท างาน 1  คน เลขานุการ  1 คน 
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ทีป่รึกษา 

(ผูเ้ช่ียวชาญเฉพาะ) 

เลขานุการ 

(มีความสามารถดา้นงาน) 

และท่ีเหลือเป็นคณะท างาน ทั้งน้ี คณะท างานอาจมีการแต่งตั้งผูเ้ช่ียวชาญเป็น บริการ ( Facilitator) 
หรือท่ีปรึกษา ( Advisor) ก็ได ้

 
 

 

 

  

 

 

 

 

รูปที ่2.18 โครงสร้างคณะท างาน FMEA (กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ, 2551) 

  2.3.2.2  การวิเคราะห์หน้าท่ีของผลิตภัณฑ์และกระบวนการแนวความคิดส าคัญ
ประการท่ีสองของ FMEA  คือ การวิเคราะห์หน้าท่ีของผลิตภณัฑ์และกระบวนการ โดยเร่ิมจากการ
ก าหนดกระบวนการท่ีต้องการศึกษา แล้วท าการบ่งช้ีถึงหน้าท่ี (Function) ของผลิตภัณฑ์และ
กระบวนการ โดยให้วิเคราะห์ว่ามีอะไรท่ีจะท าให้หน้าท่ีของผลิตภณัฑ์และกระบวนการดงักล่าว 
ไม่ไดรั้บการตอบสนองซ่ึงผลดงักล่าวจะหมายถึงขอ้บกพร่อง (Failure) ท่ีคาดวา่จะเกิดข้ึน และจะเรียก
ลกัษณะของขอ้บกพร่องน้ีวา่ลกัษณะของขอ้บกพร่อง (Failure Mode) ของผลิตภณัฑแ์ละกระบวนการ 
นอกจากน้ีจะต้องพิจารณาถึงแนวคิดในการท างานของกระบวนการ (Process Concept) เพื่อการ
ก าหนดถึงสาเหตุท่ีมีความเป็นไปได้ท่ีท าให้เกิดลักษณะขอ้บกพร่องรวมถึงการบ่งช้ีถึงลูกค้าของ
กระบวนการ โดยลูกคา้ในท่ีน้ีจะหมายถึง กระบวนการทา้ยน ้ า (Downstream Process) จนถึงผูใ้ช้ราย
สุดทา้ยและจากลูกคา้ท่ีก าหนดน้ีเองจะท าให้ทราบถึงผลกระทบท่ีเกิดข้ึนแก่ลูกคา้เน่ืองจากลกัษณะ
ของขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึน  

ประธานคณะท างาน 

(มีความรู้ดีในกระบวนการ) 

คณะท างาน คณะท างาน คณะท างาน คณะท างาน 
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เม่ือท าการวเิคราะห์หนา้ท่ีของผลิตภณัฑ ์และกระบวนการเพื่อก าหนดลกัษณะขอ้บกพร่อง 
และไดก้ าหนดถึงสาเหตุของลกัษณะขอ้บกพร่อง ตลอดจนผลกระทบท่ีเกิดข้ึนแลว้ผูว้ิเคราะห์จะตอ้ง
ท าการประเมินค่าความเส่ียง (Risk) โดยอาศยัตวัเลขประเมินล าดับก่อนหลงัของความเส่ียง (Risk 
Priority Number; RPN )โดยเขียนเป็นสมการ  คือ  RPN = S x O x D 
โดย S  = ความรุนแรง (Severity) ท่ีพิจารณา จากผลกระทบของลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนแก่ลูกคา้        

O = โอกาสท่ีเกิดข้ึน (Occurrence) ของลกัษณะท่ีบกพร่องท่ีการพิจารณาจากความเป็นไปได ้
(Likelihood) ในการเกิดสาเหตุของขอ้บกพร่อง           

D = ความสามารถในการตรวจจบั (Detection) ท่ีพิจารณาได้จากคุณสมบติัด้านความสามารถ
ของระบบการควบคุมท่ีใชปั้จจุบนั           

หลงัจากการวิเคราะห์ความเส่ียง RPN ของลกัษณะขอ้บกพร่องแต่ละตวัแลว้จะพิจารณาวา่
ลักษณะข้อบกพร่องใดท่ีมีความเส่ียงมาก ๆ ซ่ึงมีจ านวนไม่มากนัก (Vital Few Mode) มาท าการ
ก าหนดโครงการแกไ้ขเพื่อลดค่าความเส่ียงต่อไป ในการพิจารณาเพื่อเลือกลกัษณะขอ้บกพร่องมาท า
การแกไ้ข จะเร่ิมจากการพิจารณาถึงลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีมีความรุนแรงมาก (คือ 10 หรือ 9) โดยไม่
สนใจค่า RPN ว่าจะมีค่ามากน้อยเพียงไร ดงัตารางท่ี 2.1 ตวัอย่างเกณฑ์คะแนนท่ีใช้ก าหนดค่า SEV 
,OCC และDET (Chrysler และคณะ 1995) ซ่ึงค่าความรุนแรงของลักษณะข้อบกพร่องน้ีท าให้ผู ้
วิเคราะห์ตอ้งให้ความสนใจต่อการแกไ้ข และการป้องกนักระบวนการท่ีพิจารณาใหม่รวมถึงการลด
ความรุนแรงจากนั้น จึงท าการพิจารณาถึงลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีมีค่า RPN สูง เพื่อน ามาแกไ้ข และใน
กรณีท่ีลกัษณะขอ้บกพร่องมีคะแนน RPN และ S เท่ากนั ให้พิจารณาเลือกลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีมี
ความเป็นไปไดใ้นการเกิดสาเหตุของขอ้บกพร่องมากกวา่การด าเนินการวเิคราะห์เพื่อแกไ้ขต่อไป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

29 

ตารางที ่2.1 ตวัอยา่งเกณฑค์ะแนนท่ีใชก้ าหนดค่า SEV ,OCC และDET  
ล าดบั
คะแนน 

เกณฑ์การตดัสินใจ 

SEV OCC DET 
10 การเสียหายท่ีเกิดข้ึนส่งผลให้รถ

เก่ียวนวดข้าวหยุดมากกว่า 180 
นาที หรือมีค่าใช้จ่ายในการซ่อม
บ ารุงเกิน 50% ของงบประมานใน
การซ่อมบ ารุงต่อไร่ 

เคร่ืองเก่ียวนวดข้าวขดัข้อง >1 
ค ร้ังในชั่วโมงการท างาน  30 
นาที (มากกวา่ 0.0334) 

การควบคุมไม่สามารถตรวจหา
ส า เห ตุ / ก ล ไ ก  ลั ก ษ ณ ะ
ข้อบกพร่องได้ หรือไม่มีการ
ควบคุม 
 

9 การเสียหายท่ีเกิดข้ึนส่งผลให้รถ
เก่ียวนวดข้าวหยุดมากกว่า 120 
นาที แต่น้อยกว่า หรือเท่ากบั 180 
นาที และมีค่าใช้จ่ายในการซ่อม
บ ารุงเกิน 20 % ของงบประมาน
ในการซ่อมบ ารุงต่อไร่ 

เคร่ืองเก่ียวนวดข้าวขดัข้อง >1 
ค ร้ังในชั่วโมงการท างาน  60 
นาที (มากกวา่ 0.0167) แต่≤ 1 
ค ร้ังในชั่วโมงการท างาน  30 
น า ที  (น้ อ ยก ว่ าห รือ เท่ ากับ 
0.0334) 

การควบคุมสามารถตรวจพบหา
ส า เห ตุ / ก ล ไ ก  ลั ก ษ ณ ะ
ข้อบกพร่องได้น้อย (สามารถ
ตรวจพบไดห้ลงัการเสียเกิดข้ึน 
ดว้ยการใชส้ายตา) 

8 การเสียหายท่ี เกิด ข้ึน ส่งผลให้
เคร่ืองเก่ียวนวดขา้วหยุดมากกว่า 
120 นาที แต่นอ้ยกวา่ หรือ เท่ากบั 
180 นาที 

เคร่ืองเก่ียวนวดข้าวขดัข้อง >1 
คร้ังในชั่วโมงการท างาน 120 
นาที (มากกวา่ 0.0083) แต่ ≤ 1 
คร้ังในชัว่โมงการท างาน 60นาที 
(นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 0.0167) 

การควบคุมสามารถตรวจพบ
ส า เห ตุ / ก ล ไ ก  ลั ก ษ ณ ะ
ขอ้บกพร่องไดน้อ้ย 
(สามารถตรวจพบได้หลังการ
เสียเกิดข้ึน ดว้ยการใชส้ายตา) 

7 การเสียหายท่ี เกิด ข้ึน ส่งผลให้
เคร่ืองเก่ียวนวดขา้วหยุดมากกว่า 
60 นาที แต่น้อยกว่าหรือเท่ากับ 
120 นาที และมีค่าใชจ่้ายการซ่อม
บ ารุงเกิน 20% ของงบประมานใน
การซ่อมบ ารุงต่อไร่ 

เคร่ืองเก่ียวนวดข้าวขดัข้อง >1 
คร้ังในชั่วโมงการท างาน 180 
นาที (มากกวา่ 0.00056) แต่ ≤ 1 
คร้ังในชั่วโมงการท างาน 120 
น า ที  (น้ อ ยก ว่ าห รือ เท่ ากับ 
0.0083) 

การควบคุมสามารถตรวจพบหา
ส า เห ตุ / ก ล ไ ก  ลั ก ษ ณ ะ
ขอ้บกพร่องไดต้  ่ามาก 
(สามารถตรวจพบได้หลังการ
เสียเกิดข้ึน ด้วยสายตาสองคร้ัง 
การสมัผสั หรือเสียงเท่านั้น) 

6 การเสียหายท่ี เกิด ข้ึน ส่งผลให้
เคร่ืองเก่ียวหยุดมากกว่า 60 นาที 
นาที แต่น้อยกว่าหรือเท่ากับ 120 
นาที 

เคร่ืองเก่ียวนวดข้าวขดัข้อง >1 
คร้ังในชั่วโมงการท างาน 240 
นาที (มากกวา่ 0.0041) แต่ ≤ 1 
คร้ังในชั่วโมงการท างาน 180 
น า ที  (น้ อ ยก ว่ าห รือ เท่ ากับ 
0.00056) 

การควบคุมสามารถตรวจพบหา
ส า เห ตุ / ก ล ไ ก  ลั ก ษ ณ ะ
ขอ้บกพร่องไดต้  ่า 
(สามารถตรวจพบได้หลังการ
เสียเกิดข้ึน ดว้ยการใชเ้คร่ืองมือ) 
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ตารางที ่2.1 ตวัอยา่งเกณฑค์ะแนนท่ีใชก้ าหนดค่า SEV ,OCC และDET (ต่อ) 
ล าดบั
คะแนน 

เกณฑ์การตดัสินใจ 

SEV OCC SEV 

5 การเสียหายท่ีเกิดข้ึนส่งผลให้
เค ร่ื อ ง เ ก่ี ย ว น ว ด ข้ า ว ห ยุ ด
มากกว่า 30 นาที แต่น้อยกว่า
ห รือ เท่ ากับ  60 น าที  และ มี
ค่าใช้จ่ายในการซ่อมบ ารุงเกิน 
20% ของงบประมานในการ
ซ่อมบ ารุงต่อไร่ 

เคร่ืองเก่ียวนวดข้าวขัดข้อง >1 
คร้ังในชั่วโมงการท างาน 300 
นาที (มากกวา่ 0.0033) แต ่≤ 1  
คร้ังในชั่วโมงการท างาน 240 
น าที  (น้ อ ยก ว่ าห รือ เท่ ากับ 
0.0041) 

การควบคุมสามารถตรวจพบหา
ส า เห ตุ / ก ล ไ ก  ลั ก ษ ณ ะ
ขอ้บกพร่องไดพ้อสมควร 
(สามารถตรวจพบการเสียของ
เคร่ืองจกัรได้ระหว่างปฏิบัติงาน 
ดว้ยการใชเ้คร่ืองมือ) 

4 การเสียหายท่ีเกิดข้ึนส่งผลให้
เค ร่ื อ ง เ ก่ี ย ว น ว ด ข้ า ว ห ยุ ด
มากกว่า 30 นาที แต่น้อยกว่า
หรือเท่ากบั 60 นาที 

เคร่ืองเก่ียวนวดข้าวขัดข้อง >1 
คร้ังในชั่วโมงการท างาน 360 
นาที (มากกวา่ 0.0027) แต ่≤ 1 
คร้ังในชั่วโมงการท างาน 300 
น าที  (น้ อ ยก ว่ าห รือ เท่ ากับ 
0.0033) 

การควบคุมสามารถตรวจพบหา
ส า เห ตุ / ก ล ไ ก  ลั ก ษ ณ ะ
ขอ้บกพร่องไดพ้อสมควร 
(สามารถตรวจพบการเสียของ
เคร่ืองจักรได้ก่อนการเสีย ด้วย
การใชเ้คร่ืองมือ) 

3 การเสียหายท่ีเกิดข้ึนส่งผลให้
เคร่ืองเก่ียวนวดข้าวหยุดน้อย
กว่าหรือเท่ากับ 30 นาที และมี
ค่าใช้จ่ายในการซ่อมบ ารุงเกิน 
20% ของงบประมานในการ
ซ่อมบ ารุงต่อไร่ 

เคร่ืองเก่ียวนวดข้าวขัดข้อง >1 
คร้ังในชั่วโมงการท างาน 420 
นาที (มากกวา่ 0.00238) แต่ ≤ 1 
คร้ังในชั่วโมงการท างาน 360 
น าที  (น้ อ ยก ว่ าห รือ เท่ ากับ 
0.0027) 

การควบคุมสามารถตรวจพบหา
ส า เห ตุ / ก ล ไ ก  ลั ก ษ ณ ะ
ขอ้บกพร่องไดสู้ง 
(มีระบบอตัโนมติัในการตรวจจบั
การเสียระหวา่งด าเนินการผลิต) 

2 การเสียหายท่ีเกิดข้ึนส่งผลให้
เคร่ืองเก่ียวนวดข้าวหยุดน้อย
กวา่หรือเท่ากบั 30 นาที 

เคร่ืองเก่ียวนวดข้าวขัดข้อง >1 
คร้ังในชั่วโมงการท างาน 480 
นาที (มากกวา่ 0.00208) แต่ ≤ 1 
คร้ังในชั่วโมงการท างาน 360 
น าที  (น้ อ ยก ว่ าห รือ เท่ ากับ 
0.0027) 

การควบคุมสามารถตรวจพบหา
ส า เห ตุ / ก ล ไ ก  ลั ก ษ ณ ะ
ขอ้บกพร่องไดสู้งมาก 
(มีระบบอตัโนมติัในการตรวจจบั 
แ ล ะ ห ยุ ด ก า ร เ สี ย ร ะ ห ว่ า ง
ด าเนินการผลิต) 
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ตารางที ่2.1 ตวัอยา่งเกณฑค์ะแนนท่ีใชก้ าหนดค่า SEV ,OCC และDET (ต่อ) 
ล าดบั
คะแนน 

เกณฑ์การตดัสินใจ 

SEV OCC SEV 

1 ไม่มีผลกระทบต่อเคร่ืองเก่ียว
นวดขา้ว 

เคร่ืองเก่ียวนวดขา้วขดัขอ้ง >1 
คร้ังในชัว่โมงการท างาน 480 
นาที (นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั

0.00208) 
 

การควบคุมสามารถตรวจพบหา
สาเหตุ/กลไก ลกัษณะ
ขอ้บกพร่องไดเ้กือบสมบูรณ์ 
(มีระบบอตัโนมติัในการแจง้
เตือนก่อนเกิดการเสีย) 

ท่ีมา : Chrysler และคณะ 1995[2] 
 

2.3.2.3 การด าเนินการโดยเน้นการปรับปรุงไม่ ส้ินสุด  แนวความคิดท่ีส าคัญ
ประการสุดท้าย FMEA คือ การปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองไม่มีส้ินสุด ดังนั้ นเอกสารเก่ียวกับ FMEA 
จะตอ้งได้รับการทบทวนซ่ึงท าให้เอกสารในลกัษณะของเอกสารท่ีมีชีวิต คือ การปรับปรุงเพื่อให้
ระบบโตข้ึนเร่ือย ๆ AIAG ไดแ้นะน าถึงขอบเขตหรือจุดเนน้ของ FMEA ไว ้3 กรณี ดว้ยกนัคือ  
  1)  กรณีท่ีเป็นการออกแบบใหม่ เทคโนโลยีใหม่ หรือกระบวนการใหม่ ขอบเขต 
FMEA จะครอบคลุมถึงกระบวนการได้มาซ่ึงแบบท่ีสมบูรณ์ เทคโนโลยีท่ีสมบูรณ์ ตลอดจน
กระบวนการท่ีสมบูรณ์  
  2)  กรณีท่ีตอ้งการปรับแต่งกระบวนการหรือแบบท่ีใชอ้ยูแ่ลว้ ขอบเขต FMEA ควร
จะมุ่งเน้นไปท่ีการปรับแต่ง (Modification) แบบหรือกระบวนการ ตลอดจนผลกระทบข้างเคียงท่ี
อาจจะเกิดข้ึนจากการปรับแต่งดงักล่าว 
  3)  กรณีท่ีมีการเปล่ียนแปลงสภาพแวดลอ้ม ต าแหน่งหรือการใช้งานกระบวนการ
หรือแบบท่ีมีใช้อยู่แล้ว โดยในกรณีน้ีจะถือว่ามีการใช้ FMEA ส าหรับแบบหรือกระบวนการท่ีมีอยู่
แล้ว ขอบเขตของ FMEA จะครอบคลุมถึงผลกระทบของส่ิงแวดลอ้ม และต าแหน่งใหม่ท่ีมีต่อแบบ
หรือกระบวนการท่ีมีอยูแ่ลว้ 

2.3.3  ขั้นตอนการจดัท าการวิเคราะห์ความบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิตมี
ดงัต่อไปน้ี   

 ในการด าเนินงาน FMEA ให้เกิดประสิทธิผลสูงสุด ตอ้งด าเนินการภายใตรู้ปแบบ
คณะท างานหรือทีมท่ีเวลาเร่ิมตน้ท่ีเร็วท่ีสุดเท่าท่ีจะกระท าไดโ้ดยมีขั้นตอนทัว่ไปในการจดัท า FMEA 
ดงัน้ี 

 2.3.3.1  การก าหนดกลยทุธ์ในการจดัท า FMEA  
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เน่ืองจากการจดัท า FMEA มีรายละเอียดค่อนขา้งมาก ดงันั้นการวิเคราะห์ 
FMEA ส าหรับทุกกระบวนการในการผลิตส่วนประกอบของผลิตภณัฑ์ จึงเป็นส่ิงท่ีเกือบจะเป็นไป
ไม่ได้เลย เพราะตอ้งใช้เวลาในการจดัท าค่อนขา้งมาก จึงมีความจ าเป็นตอ้งเลือกกระบวนการบาง
กระบวนการข้ึนมาวเิคราะห์โดย FMEA ควรพิจารณาในประเด็นต่าง ๆ ดงัน้ี  

1) มีการเปล่ียนแปลงเทคโนโลยีใหม่ 
2) ผลิตภณัฑท่ี์ผลิตอยูไ่ดรั้บการเปล่ียนแปลงไปจากเดิมค่อนขา้งมาก 
3) มีปัญหาของกระบวนการเกิดข้ึนอยา่งเร้ือรัง 
4) มีการควบคุมการท างานของพนกังานปฏิบติังานค่อนขา้งมาก  
5) มีความผนัแปรค่อนขา้งสูงโดยไม่ทราบสาเหตุจากแหล่งใด 

 
2.3.3.2  การทบทวนกระบวนการ   ในขั้นตอนน้ีคณะท างาน FMEA จะตอ้งท าความ

เข้าใจกระบวนการท่ีได้รับเลือกไวใ้นขั้นตอนท่ี 1 โดยการท าความเข้าใจน้ีควรเร่ิมต้นจากการท า
กระบวนการให้อยูใ่นรูปของแผนภาพ หรือ แผนภูมิแสดงการไหลของกระบวนการ และจากแผนภูมิ
น้ีเองจะท าให้ทราบถึงกระบวนการผลิตในทุกขั้นตอนในการทบทวนกระบวนการน้ี สมาชิกใน
คณะท างานทุกคนควรจะศึกษาเพื่อสร้างความเข้าใจเก่ียวกับหน้าท่ี  (Function) แนวความคิด 
(Concept) ในการท างานของกระบวนการซ่ึงการศึกษาน้ีควรอยู่ภายในหลักการ 3 จริง คือ ไปยงั
สถานท่ีจริง (Genba) เพื่อสังเกตจริง (Genbutsu) ภายใต้สภาพแวดล้อมจริง (Genjitsu) เพื่อค้นหา
สภาวะผดิปกติ ทั้งน้ี มีความจ าเป็นท่ีผูส้ังเกตจะตอ้งเขา้ใจถึงสภาวะท่ีควรจะเป็นของกระบวนการ โดย
อาศัยหลักการทางทฤษฎี (Genri) และกฎเกณฑ์ (Gensoku) ต่างๆ โดยอาจเรียกรวมหลักการน้ีว่า 
หลกัการ 5G 

 2.3.3.3 การระดมสมองคน้หาแนวโนม้ของลกัษณะขอ้บกพร่อง  ในการระดมสมอง
น้ี มีความจ าเป็นตอ้งตรวจสอบถึงความเขา้ใจก่อนวา่สมาชิกในกลุ่มคณะท างานมีความเขา้ใจในหนา้ท่ี
และแนวคิดในการท างานของกระบวนการแล้วหรือยงัเพื่อก าหนดถึงแนวโน้มของลักษณะ
ขอ้บกพร่อง (Potential Failure Mode) ซ่ึงการด าเนินการน้ีควรให้สมาชิกทุกคนในคณะท างานมีอิสระ
ในการใช้ความคิดผ่านการวิเคราะห์หน้าท่ีของกระบวนการ เพื่อก าหนดแนวโน้มของลักษณะ
ขอ้บกพร่อง 
  2.3.3.4  การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องแต่ละรายการ  ในขั้นตอนน้ีให้ท าการ
วิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องแต่ละรายการ โดยเร่ิมจากการพิจารณาถึงลูกคา้ท่ีหมายถึงกระบวนการ
ถดัไปจนกระทัง่ถึงผูใ้ชสุ้ดทา้ยแลว้พิจารณาวา่ขอ้บกพร่องดงักล่าวมีผลกระทบใดต่อลูกคา้ โดยลูกคา้
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ท่ีเป็นกระบวนการถัดไปจะพิจารณาจากผลกระทบต่อความสามารถในการน าผลิตภัณฑ์จาก
กระบวนการท่ีพิจารณาไปท าการผลิตต่อ ส าหรับลูกคา้ท่ีเป็นผูใ้ชสุ้ดทา้ยจะพิจารณา จากผลกระทบต่อ
ประโยชน์ใชส้อยลดลงท่ีลูกคา้พึงไดรั้บจากผลิตภณัฑ์ และความรุนแรง (Severity, S ) จากผลกระทบ
ท่ีพิจารณาน้ีจะไดรั้บการเปล่ียนแปลงก็ต่อเม่ือมีการเปล่ียนแปลงลูกคา้หรือเปล่ียนแปลงการใช้งาน
เท่านั้น  

จากนั้นให้พิจารณาถึงสาเหตุการเกิดลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีพิจารณา โดยสาเหตุจะตอ้งมา
จากการพิจารณาแนวความคิดในการท างานของกระบวนการ และเม่ือทราบสาเหตุแลว้จะพิจารณา
ความเส่ียงโดยประเมินถึงโอกาสการเกิด (Occurrence , O)  

เม่ือวิเคราะห์ถึงผลกระทบและสาเหตุแล้ว ในล าดบัสุดทา้ยของขั้นตอนน้ีจะพิจารณาถึง
ระบบการควบคุมกระบวนการท่ีใช้ในปัจจุบนัเพื่อพิจารณาว่ากระบวนการทวนสอบทางวิศวกรรม
หรือระบบควบคุมท่ีใช้ในปัจจุบนัมีความสามารถในการบอกลกัษณะขอ้บกพร่องก่อนท่ีจะเกิดข้ึน 
หรือเม่ือเกิดข้ึนแลว้แต่มีความสามารถในการบ่งช้ีขอ้บกพร่องก่อนส่งผลิตภณัฑ์ให้ลูกคา้ไดดี้เพียงไร 
และจะพิจารณาความเส่ียงโดยประเมินถึงความสามารถในการตรวจจบั (Detection , D)  ของระบบ 
โดยผลการประเมินน้ีจะมีการเปล่ียนแปลงก็ต่อเม่ือไดรั้บการเปล่ียนแปลงทวนสอบทางวศิวกรรมหรือ
ระบบควบคุมกระบวนการท่ีใชใ้นปัจจุบนัเท่านั้น 

2.3.3.5  การประเมินตวัเลขแสดงความเส่ียง ท าการประเมินความเส่ียงหลงัจากการ
วเิคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องแต่ละรายการแลว้ โดยพิจารณาจากองคป์ระกอบสามประการ คือ ความ
รุนแรงของลกัษณะขอ้บกพร่อง (S)  โอกาสในการเกิดสาเหตุ (O) และความสามารถในการตรวจจบั
ข้อบกพร่อง (D) โดย RPN หมายถึงตัวเลขแสดงล าดับของความเส่ียง (Risk Priority Number)  
เน่ืองจากการให้คะแนน RPN จะเป็นการให้คะแนนจากการประเมินท่ีก าหนดไวล่้วงหน้า จึงมีความ
จ าเป็นต้องท าการทบทวนผลการให้คะแนน RPN ดังกล่าว โดยอาศัยหลักการพาเรโต (Pareto 
Principle) ท่ีก าหนดให้ลักษณะข้อบกพร่องท่ีมีความส าคัญจะมีจ านวนเพียงเล็กน้อย (Vital Few 
Failure Mode) และลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีมีความส าคญัเล็กนอ้ยจะมีจ านวนมาก (Trivial Many Failure 
Mode) ซ่ึงถ้าผลทวนสอบโดยใช้แผนภาพพาเรโต มิได้เป็นไปตามหลักการดังกล่าวน้ี จะมีความ
จ าเป็นตอ้งท าการทบทวนใหค้ะแนนประเมินความเส่ียงใหม่ 

2.3.3.6  การก าหนดมาตรการตอบโต้เพื่อลดความเส่ียง  ภายหลังจากการวิเคราะห์
ความเส่ียงแล้ว ให้ท าการเลือกขอ้บกพร่องท่ีมีความรุนแรงและหรือความเส่ียงมากข้ึนมาพิจารณา
ก าหนดมาตรการตอบโต ้โดยการก าหนดมาตรการ ตอบโตน้ี้ควรมาจากพื้นฐานของเทคโนโลยีเฉพาะ
ดา้น (Intrinsic Technology) และเม่ือก าหนดมาตรการตอบโตแ้ลว้ให้ด าเนินการปฏิบติัการ (Action) 
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โดยการด าเนินการใหอ้ยูใ่นรูปแบบคณะท างานท่ีมีการมอบหมายอยา่งเป็นทางการ ส าหรับในกรณีท่ีมี
ความรุนแรงของลกัษณะขอ้บกพร่องสูงมาก อาจจะก าหนดมาตรการเบ้ืองตน้โดยการลดความรุนแรง
ลง (Mitigation) ก่อนท่ีจะด าเนินการกบัสาเหตุรากเหงา้ต่อไป 

 2.3.3.7 การประเมินผลความเส่ียงภายหลงัการปฏิบติัการตอบโต้  หลงัจากมีการใช้
มาตรการตอบโตแ้ลว้ ผูว้ิเคราะห์จะตอ้งท าการประเมินค่าความเส่ียงในรูป RPN โดยอาศยักฎเกณฑ ์
เดิมอีกคร้ังเพื่อพิจารณาว่าความเส่ียงของลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีพิจารณาไดล้ดลงหรือไม่ และถา้ไม่
ตรงตามท่ีก าหนดไวแ้ต่แรก ใหพ้ิจารณาวา่มีสาเหตุมาจากประเด็นใดเพื่อด าเนินการแกไ้ขต่อไป 

 2.3.3.8  การติดตามผลและจดัท ามาตรฐาน  ในขั้นตอนสุดทา้ยของการด าเนินการ 
FMEA ในรอบแรกจะได้จากการติดตามผลเพื่อสร้างความมัน่ใจว่ามาตรการตอบโต้ท่ีก าหนดไว ้
ไดรั้บการน าไปปฏิบติัใช้อยา่งมีประสิทธิผลหรือไม่และ ถ้ามีประสิทธิผลดีแลว้ก็ควรจะด าเนินการ
จดัท าเป็นมาตรฐานต่อไป เม่ือมีการน ามาตรการตอบโตไ้ปใช้และควบคุมอยา่งไดผ้ลดีแลว้ก็ควรจะ
ด าเนินการวเิคราะห์ FMEA อีกเพื่อพยายาม ในการลดค่าความเส่ียงลงอยา่งต่อเน่ือง 

2.3.4  ขั้นตอนการสร้าง FMEA ส าหรับกระบวนการ  ควรเร่ิมต้นจาก การสร้างแผนภูมิ
แสดงการไหล เพื่อแสดงแนวคิดของกระบวนการ โดยแผนภูมิดงักล่าวควรบ่งช้ีถึงคุณลกัษณะของ
ผลิตภณัฑ์หรือกระบวนการท่ีสอดคล้องกนัของแต่ละขั้นตอนการปฏิบติัการ ซ่ึงการสร้าง FMEA 
ส าหรับกระบวนการจะด าเนินการตามล าดบั ดงัน้ี  

2.3.4.1  หมายเลข FMEA ให้ ใส่หมายเลขเอกสารส าห รับ  FMEA ลงไปเพื่ อ
ประโยชน์ในการตรวจสอบกลบัได ้  

2.3.4.2  ช่ือผลิตภณัฑ์/กระบวนการ ให้ใส่ช่ือ และจ านวนของระบบ ระบบยอ่ย หรือ
ช้ินส่วนประกอบส าหรับกระบวนการท่ีจะท าการวเิคราะห์ 

2.3.4.3  ผูรั้บผิดชอบกระบวนการ ให้ใส่ช่ือผูผ้ลิต (OEM) ฝ่ายงาน และกลุ่มงานลง
ไป ทั้งน้ีอาจจะรวมถึงช่ือผูส่้งมอบ  

2.3.4.4  ผูจ้ดัท า ให้ใส่ช่ือของผูท่ี้มีหน้าท่ีรับผิดชอบในการจดัเตรียม FMEA พร้อม
ทั้งหมายเลขโทรศพัท ์และช่ือของบริษทัท่ีสังกดั  

2.3.4.5  ช่ือรุ่นของผลิตภณัฑ ์ใหใ้ส่ช่ือรุ่นผลิตภณัฑ ์(ปี พ.ศ.หรือ โปรแกรม) ท่ี 
จะใชแ้ละหรือไดรั้บผลกระทบจากการออกแบบและกระบวนการท่ีจะท าการวเิคราะห์ 

2.3.4.6  วนัส าคญั (Key Date) ใหใ้ส่วนั เดือน ปี ท่ีควรก าหนดเสร็จส้ิน ซ่ึงไม่ 
ควรจะเกินก าหนดวนัเร่ิมตน้ท าการผลิต แต่ถา้เป็นกรณีท่ีมีการจดัท า FMEA โดยผูส่้งมอบ วนั เดือน 
ปี ท่ีเสร็จส้ินไม่ควรเกินก าหนดวนัท่ีจะตอ้งท าการส่ง PPAP ( Production Part Approval Process) 
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2.3.4.7  วนั เดือน ปี  ส าหรับ FMEA ให้ใส่วนั เดือน ปี ท่ีเร่ิมตน้จดัท า FMEA และ 
วนั เดือน ปีท่ีทบทวน FMEA คร้ังล่าสุด  

2.3.4.8  คณะท างาน ให้ใส่ช่ือบุคคลท่ีรับผิดชอบรวมทั้งฝ่ายท่ีมีอ านาจในการบ่งช้ี
และหรือด าเนินการ (แนะน าใหใ้ส่ช่ือสมาชิกแต่ละคน ฝ่ายงานตน้สังกดั เบอร์โทรศพัท ์ตลอดจนท่ีอยู่
ของสมาชิกทั้งหมดในคณะท างาน FMEA ลงในเอกสารแนบ) 

2.3.4.9  หน้าท่ี/ความต้องการของกระบวนการ ให้ใช้ค  าอธิบายอย่างง่ายเก่ียวกับ
กระบวนการหรือขั้นตอนการปฏิบติัท่ีได้รับการวิเคราะห์ (เป็นตน้ว่า การกลึง การเจาะ การเช่ือม
ประสาน การประกอบ การลงทะเบียน การบนัทึก ฯลฯ) และใหใ้ส่หมายเลขกระบวนการหรือขั้นตอน
การปฏิบติัลงไปดว้ยในกรณีคณะท างาน FMEA ควรมีการทบทวนถึงสมรรถนะ วตัถุดิบกระบวนการ 
ส่ิงแวดลอ้ม และ มาตรฐานดา้นความปลอดภยั 

โดยทั่วไปแล้วควรจะอธิบายอย่างกระชับท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได้ถึงวตัถุประสงค์ของค่าท่ี
ประมาณของระบบ ระบบย่อย หรือช้ินส่วนประกอบ และในกรณีท่ีกระบวนการประกอบด้วย
ขั้นตอนการปฏิบติังานจ านวนมาก (เช่น สายงานการประกอบ) ท่ีมีแนวโนม้ของลกัษณะขอ้บกพร่องท่ี
แตกต่างกนัแลว้ ก็อาจจะแยกพิจารณากนัได ้

2.3.4.10  แนวโน้มของลักษณะข้อบกพร่อง จากความหมายของข้อบกพร่อง 
(Failure) และลกัษณะขอ้บกพร่อง (Failure Mode) ท่ีหมายถึง ลกัษณะทางกายภาพท่ีกระบวนการจะ
ไม่สามารถท าหน้าท่ีได้ตามท่ีออกแบบไวห้รือก าหนดความตอ้งการไว ้โดยลกัษณะขอ้บกพร่องท่ี
พิจารณาน้ีอาจเป็นสาเหตุของลักษณะข้อบกพร่องของกระบวนการ และอาจเป็นผลจากลักษณะ
ขอ้บกพร่องของกระบวนการในการวิเคราะห์แนวโนม้ของลกัษณะขอ้บกพร่องส าหรับกระบวนการท่ี
พิจารณาน้ีให้ก าหนดภายใตข้อ้สมมติท่ีวา่ ช้ินส่วนหรือวตัถุดิบท่ีน าเขา้มาจากกระบวนการก่อนหนา้มี
ความถูกตอ้งเสมอ เพื่อจะไดพ้ิจารณาถึงลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีแทจ้ริงของกระบวนการท่ีพิจารณาได้
ยกเวน้ในกรณีท่ีคณะท างาน FMEA มีขอ้มูลในอดีตท่ีแสดงถึงความไร้ประสิทธิภาพของวตัถุดิบน าเขา้  
โดยทัว่ไปแลว้ สามารถจ าแนกขอ้บกพร่องของกระบวนการออกไดเ้ป็น 4 ประเภท คือ 

1)  การตรวจสอบวตัถุดิบ  
- เหตุผลท่ีช้ินงานไดรั้บการปฏิเสธ 

2)  การผลิต  
- คุณลกัษณะท่ีตรวจสอบดว้ยตาเปล่า (Visual Characteristic) 
- คุณลกัษณะท่ีสามารถวดัได ้(Dimensional Characteristic)  
- คุณลกัษณะของแบบ (Design Characteristic) 
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3)  การประกอบครบถว้น  
- ใชช้ิ้นส่วนประกอบท่ีไม่ถูกตอ้ง หรือท าการประกอบช้ินส่วนไม่ครบถว้น 

4)  การทดสอบและหรือการตรวจสอบ  
- การยอมรับผลิตภณัฑบ์กพร่อง/การปฏิเสธผลิตภณัฑท่ี์ดี 

2.3.4.11  แนวโน้มของผลจากข้อบกพร่อง ในช่วงแบบฟอร์ม FMEA ให้แสดง
แนวโนม้ของผลจากขอ้บกพร่องท่ีมีความหมายวา่ ผลกระทบของลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีกระทบ
กบัลูกคา้ โดยผลกระทบดงักล่าวอาจจะอยูใ่นรูปของส่ิงท่ีลูกคา้สังเกตเห็นหรือส่ิงท่ีลูกคา้เคยมี
ประสบการณ์มาก่อน ค าว่า “ลูกค้า” หมายถึง ลูกค้าภายนอก (กระบวนการถัดไป รวมถึง
กระบวนการอ่ืนๆ) จนถึงลูกค้าภายนอก (ผูแ้ทนจ าหน่าย ยี่ป๊ัว ผูจ้ดัส่ง ผูใ้ช้ขั้นสุดท้าย และ
สังคม) 
  2.3.4.12  ความรุนแรงของผลกระทบ (Severity) ในช่องน้ีจะวเิคราะห์ถึงความรุนแรง

ของแนวโนม้ผลกระทบจากขอ้บกพร่องท่ีก าหนดใน ช่อง (11) โดยความรุนแรงจะหมายถึง ขนาดของ
ความรุนแรง (Senouseess) ของผลกระทบและความรุนแรงน้ี จะเป็นลักษณะเชิงสัมพทัธ์ ภายใต้
ขอบเขตของแต่ละ FMEA และในการลดความรุนแรงของผลกระทบน้ีจะไดม้าจากการออกแบบใหม่
ส าหรับระบบหรือกระบวนการเท่านั้น 

ในการประเมินความรุนแรง คณะท างาน FMEA ควรจะก าหนดกฎเกณฑ์ ส าหรับการ
ประเมินผลก่อนเสมอ โดยทัว่ไปอาจจะใชส้เกล 1-10 ( อาจจะใชส้เกล 1-4 , 1-25 หรือ 1-100 ก็ได ้โดย
ความสนใจถึงความสามารถในการแยกความแตกต่างของสเกลท่ีใช้ได้) และควรก าหนดให้ความ
รุนแรงท่ีสูงท่ีสุด (อาจจะหมายถึง ความอนัตรายของลูกคา้) ได้คะแนนสูงท่ีสุดและให้ความรุนแรงท่ี
ต ่าท่ีสุด (อาจจะหมายถึง ผลกระทบท่ีลูกคา้ไม่ไดใ้ห้ความสนใจหรือไม่สามารถสังเกตได)้ ไดค้ะแนน
ต ่าท่ีสุด และถ้าผลกระทบใดได้คะแนนต ่าท่ีสุดแล้วก็จะท าการตดัผลกระทบดังกล่าวออกจาการ
พิจารณาต่อไป ตารางท่ี 2.2 แสดง ตวัอย่างการให้คะแนนความรุนแรงของผลกระทบ โดยเกณฑ์
ดงักล่าวจะพิจารณาลูกค้าภายนอกท่ีเป็นผูใ้ช้ผลิตภณัฑ์ก่อนเป็นล าดับแรก จากนั้นจึงพิจารณาถึง
กระบวนการภายในและกรณีท่ีผลกระทบเกิดข้ึนทั้งลูกคา้ภายนอกและลูกคา้ภายใน ให้ใชค้ะแนนจาก
ความรุนแรงท่ีสูงกวา่จากการประเมินในการวเิคราะห์ FMEA  
 

 

 



 

37 

ตารางที ่2.2 เกณฑก์ารประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ 

ผลกระทบจาก
ข้อบกพร่อง 

เกณฑ์การประเมนิความรุนแรงของ
ผลกระทบทีม่ต่ีอลูกค้า 

เกณฑ์การประเมนิความรุนแรงของ
ผลกระทบทีม่ต่ีอกระบวนการภายใน 

คะแนน 

เกิดอนัตรายโดย
ไม่มีการเตือน 

มีผลกระทบต่อความปลอดภยัของ
ผู ้ใช้หรือขัดต่อกฎหมายโดยไม่มี
การเตือนล่วงหนา้ 

มีผลกระทบต่อการเกิดอันตรายต่อ
พนักงาน (หรือเคร่ืองจักร) โดยไม่มี
การเตือนล่วงหนา้ 

10 

เกิดอนัตรายโดยมี
การเตือน 

มีผลกระทบต่อความปลอดภยัของ
ผูใ้ช้หรือขัดต่อกฎหมายโดยมีการ
เตือนล่วงหนา้ 

มีผลกระทบต่อการเกิดอันตรายต่อ
พนักงาน (หรือเคร่ืองจกัร) โดยมีการ
เตือนล่วงหนา้ 

9 

มีผลกระทบสูง
มาก 

ผลิตภัณฑ์ไม่สามารถใช้งานได้
เน่ืองจากสูญเสียหนา้ท่ีหลกั 

ผลิตภณัฑท์ั้งหมด (100%) อาจตอ้งถูก
ท าลาย หรือส่งเขา้ซ่อมแซมบ ารุงโดย
ใชเ้วลามากกวา่ 1 ชัว่โมง 

8 

มีผลกระทบสูง ผลิตภณัฑ์สามารถน าไปใช้งานได ้
แต่ระดับสมรรถนะลดลงจนท าให้
ลูกคา้ไม่พอใจมาก 

อาจมีการตรวจสอบผลิตภัณฑ์แบบ
คัด เลื อก  (Sorting) และผ ลิตภัณฑ์
บางส่วน  (น้อยกว่า 100%) อาจถูก
ท าลายหรือซ่อมแซมบ ารุงระหวา่งคร่ึง
ถึงหน่ึงชัว่โมง 

7 

ผลกระทบปาน
กลาง 

ผลิตภณัฑ์สามารถน าไปใช้งานได้
แต่ขาดความสะดวกสบาย และ
ลูกคา้ไม่พอใจ 

ผลิตภัณฑ์บางส่วน (น้อยกว่า 100%) 
อาจถูกท าลายหรือซ่อมแซมท่ีแผนก
ซ่อมบ ารุงต ่ากวา่คร่ึงชัว่โมง 

6 

ผลกระทบต ่า ผลิตภณัฑ์สามารถน าไปใช้งานได้
ด้วยความสะดวกสบายแต่ ระดับ
สมรรถนะลดลง 

ผลิตภณัฑ์ทั้ งหมด (100%) อาจได้รับ
การ Rework หรือได้รับการซ่อมแซม
นอกสายการผลิตท่ีฝ่ายผลิต 

5 

ผลกระทบต ่ามาก ความเรียบร้อยของผลิตภัณฑ์ไม่ดี
มากนัก ลูกค้าส่วนใหญ่  (>75%) 
สามารถสงัเกตเห็นขอ้บกพร่อง 

ผลิตภัณฑ์อาจได้รับการตรวจสอบ
แบบ คัด เลื อ ก  (Sorting) โ ด ยไม่ มี
ผ ลิ ตภัณ ฑ์ ท่ี ต้อ ง ถู กท าล าย  แต่ มี
ผลิตภัณฑ์ (ต ่ากว่า 100%) อาจจะได
รับการ Rework 

4 

ผลกระทบต ่ามาก ความเรียบร้อยของผลิตภัณฑ์ไม่ดี
มากนัก ลูกค้าส่วนใหญ่  (>75%) 
สามารถสงัเกตเห็นขอ้บกพร่อง 

ผลิตภัณฑ์อาจได้รับการตรวจสอบ
แบบคดัเลือก โดยไม่มีผลิตภณัฑท่ี์ตอ้ง
ถูกท าลาย แต่ มีผลิตภัณฑ์  (ต ่ ากว่า 
100%) อาจจะไดรั้บการ Rework 

3 
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ตารางที ่2.2 เกณฑก์ารประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ (ต่อ) 

 ท่ีมา :  AIAG, 2001[1] 

  2.3.4.13   การจ าแนกประเภท ช่องน้ีอาจจะได้รับการใช้ในการจ าแนก (Classify) 
คุณลักษณะของผลิตภัณฑ์ หรือกระบวนการพิเศษ (เช่น คุณลักษณะวิกฤตส าคัญมาก ส าคัญมี
นยัส าคญั)  

2.3.4.14  แนวโน้มของสาเหตุกลไกของข้อบกพร่อง ในช่องน้ีผูว้ิเคราะห์ FMEA 
จะตอ้งคน้หาสาเหตุ หรือ กลไกของขอ้บกพร่องมาใส่ลงไป สาเหตุของขอ้บกพร่อง หมายถึงวิธีการท่ี
ขอ้บกพร่องจะเกิดข้ึนโดยอธิบายในรูปของส่ิงท่ีจะไดรั้บการแกไ้ข หรือสามารถไดรั้บการควบคุมได้
ในการคน้หาสาเหตุของลกัษณะขอ้บกพร่องตอ้งพยายามคน้หาให้ทราบถึงสาเหตุท่ีเป็นไปไดท้ั้งหมด 
โดยสาเหตุบางสาเหตุจะมีผลกระทบต่อลกัษณะขอ้บกพร่องโดยตรง (ถา้หากควบคุมสาเหตุดงักล่าว
ไ ด้  ก็ จ ะ ไ ม่ เ กิ ด ลั ก ษ ณ ะ ข้ อ บ ก พ ร่ อ ง อี ก )  ก็ จ ะ ท า ใ ห้  FMEA ส ม บู ร ณ์ ม า ก 
  การอธิบายเก่ียวกบัสาเหตุ ตอ้งใชค้  าพูดท่ีแสดงกลไกในการเกิดลกัษณะขอ้บกพร่อง 
เช่น เคร่ืองมือสึกหรอ ใส่ช้ินงานผิด โปรแกรมไม่ถูกตอ้ง แรงบิดไม่ถูกตอ้ง กระบวนการความร้อน 
(เวลา อุณหภูมิ) ไม่ถูกต้อง ฯลฯ โดยพยายามหลีกเล่ียงค าพูดท่ีคลุมเครือ เช่น ความผิดพลาดของ
พนกังาน (Human Error) วตัถุดิบไม่ดี เป็นตน้ 

2.3.4.15 โอกาสเกิดข้ึน (Occurrence,O) หมายถึง ความเป็นไปไดข้องสาเหตุหรือกล
ไกลเฉพาะหน่ึงจะเกิดข้ึน ดงันั้น อนัดบัของความเป็นไปไดใ้นการเกิด (Likelihood of Occurrence) จึง
มีความหมายเชิงสัมพนัธ์มากหวา่ตวัเลขสมบูรณ์ และการลดโอกาสการเกิดข้ึนน้ีจะตอ้งไดม้ากจาการ
ป้องกัน หรือการควบคุมสาเหตุหรือกลไกลของข้อบกพร่องท่ีผ่านการเปล่ียนแปลงแบบ หรือ
กระบวนการเท่านั้น ดงัตารางท่ี 2.3 เกณฑก์ารประเมินผลโอกาสการเกิดข้ึนของขอ้บกพร่อง 

ผลกระทบจา
ข้อบกพร่อง 

เกณฑ์การประเมนิความรุนแรงของ
ผลกระทบทีม่ต่ีอลูกค้า 

เกณฑ์การประเมนิความรุนแรงของ
ผลกระทบทีม่ต่ีอกระบวนการภายใน 

คะแนน 

เกือบไม่มีผลกระทบ ความเรียบร้อยของผลิตภณัฑ์ไม่ดี
นั ก  ลู ก ค้ า ส่ ว น น้ อ ย  ( <25%) 
สามารถสงัเกตเห็นขอ้บกพร่อง 

มีผลิตภัณฑ์บางส่วน ท่ีมีจ านวนต ่ า
กวา่ 100% อาจไดรั้บการ Rework ใน
สายการผลิตท่ีจุดปฏิบัติงานโดยไม่
ถูกท าลาย 

2 

ไม่มีผลกระทบ ไม่มีผลกระทบท่ีสงัเกตเห็นได ้ อาจมีความไม่สะดวกสบายเล็กน้อย
ต่อการปฏิบัติงาน หรือตัวพนักงาน 
หรือไม่มีผลกระทบใดๆ 

1 
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ตารางที ่2.3 เกณฑก์ารประเมินผลโอกาสการเกิดข้ึนของขอ้บกพร่อง 

โอกาสในการเกดิขึน้ของสาเหตุหน่ึง ๆ 
โอกาสข้อบกพร่องทีเ่ป็นไปได้ 

(PPM) 
Ppk คะแนน 

สูงมาก : เกิดขอ้บกพร่องเป็นประจ า ≥100,000 (หรือ 10%) <0.55 10 
50,000 (หรือ 5%) ≥0.55 9 

สูง : เกิดขอ้บกพร่องบ่อย 20,000 (หรือ 2%) ≥0.78 8 
10,000 (หรือ 1%) ≥0.86 7 

ปานกลาง : เกิดขอ้บกพร่องเป็นคร้ัง
คราว 

5,000 (หรือ 0.5%) ≥0.94 6 
2,000 (หรือ 0.2%) ≥1.00 5 
1,000 (หรือ 0.1%) ≥1.10 4 

ต ่า : เกิดขอ้บกพร่องนอ้ย 500 ≥1.20 3 
100 ≥1.30 2 

ห่างไกล : เกือบไม่มีโอกาสเกิด
ขอ้บกพร่องเลย 

≤10 ≥1.67 1 

ท่ีมา :  AIAG, 2001[1] 

2.3.4.16  การควบคุมในปัจจุบัน การควบคุมกระบวนการ คือ ลักษณะของการ
ควบคุมท่ีอาจจะอยูใ่นรูปการป้องกนัส่ิงท่ีเป็นไปไดข้องลกัษณะขอ้บกพร่อง หรือสาเหตุตลอดจนกล
ไกลของกลไกของขอ้บกพร่องจากการเกิดข้ึน หรือตรวจจบัลกัษณะขอ้บกพร่อง หรือสาเหตุตลอดจน
กลไกของขอ้บกพร่องท่ีอาจจะท าให้เกิดข้ึน โดยระบบการควบคุมดงักล่าวจะแบ่งออกเป็น 2 ประเภท 
คือ 
  1)  การป้องกนั (Prevention) หมายถึง การป้องกนัสาเหตุ/กลไกขอ้บกพร่อง หรือ
ลกัษณะขอ้บกพร่องจากการเกิดข้ึน หรือลดอตัราการเกิดข้ึนของสาเหตุหรือกลไกของขอ้บกพร่อง 
  2)  การตรวจจบั (Detection) หมายถึง การตรวจจบัสาเหตุ/กลไก 
ของขอ้บกพร่อง หรือลกัษณะขอ้บกพร่องเพื่อน าไปสู่การปฏิบติัการแกไ้ขต่อไป  
 2.3.4.17  การตรวจจับ  (Detection,D) ในการพิ จารณาคะแนนประเมินผลการ
ตรวจจบัน่ีจะตอ้งพิจารณาจากความสามารถของระบบการควบคุมในปัจจุบนัท่ีจะป้องกนัการส่งมอบ
ข้อบกพร่องถึงลูกค้าเท่านั้ น โดยไม่ต้องค านึงถึงความเป็นไปได้ของการเกิดข้ึน (Likelihood of 
Occurrence) ของลกัษณะขอ้บกพร่อง ดงัตารางท่ี 2.4 การประเมินผลการตรวจจบัของระบบควบคุม 
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ตารางที ่2.4 การประเมินผลการตรวจจบัของระบบควบคุม 

ลกัษณะการ
ตรวจจบั 

เกณฑ ์ ประเภทการ
ตรวจจบั 

ขอบเขตวธีิการตรวจจบั คะแนน 

A B C 
เกือบเป็นไป
ไม่ได ้

ไม่มีระบบการตรวจจบัใด ๆ 
  X 

ไม่สามารถตรวจจับ หรือ
ตรวจสอบได ้

10 

ห่างไกลมาก มีระบบควบคุมแต่ไม่สามารถ
ตรวจจบัขอ้บกพร่องได ้

  X 
การควบคุมท าได้เพียงการ
สุ่มตรวจเท่านั้น 

9 

ต ่ามาก มีระบบควบคุมแต่มีโอกาสน้อย
มากท่ีจะตรวจจบัขอ้บกพร่องได ้   X 

การควบคุมกระท าได้ด้วย
การตรวจสอบดว้ยตาเปล่า
เท่านั้น 

8 

ต ่า มีระบบควบคุมและอาจตรวจจบั
ขอ้บกพร่องได ้

 X X 
การควบคุมกระท าได้ด้วย
แผนภูมิ SPC 

6 

ปานกลาง มี ระบบควบ คุม  และอ าจจะ
ตรวจจบัขอ้บกพร่องได ้

 X  

มี ก า ร ค ว บ คุ ม โ ด ย ใ ช้
เค ร่ืองมือวัด  ว ัด ช้ินงาน
ก่อนออกจากจุดปฏิบติังาน 
ห รื อ อ า จ ใ ช้ เก จ  แ บ บ 
Go/No Go 

5 

ประเภทตรวจจบั 
A : การป้องกนัขอ้ผดิพลาด 
B : การใชอุ้ปกรณ์วดั (Gauging) 
C : ตรวจสอบโดยอาศยับุคคล (Manual Inspection) 

ท่ีมา :  AIAG, 2001[1] 
 
2.3.4.18  ตวัเลขแสดงล าดบัความเส่ียง (Risk Priority Number, RPN) ในช่องน้ีให้ใส่

ตวัเลขท่ีแสดงถึงล าดบัความเส่ียงท่ีพิจารณาไดม้าจากองคป์ระกอบ 3 ประการ คือ ความรุนแรงโอกาส
การเกิดข้ึน และการตรวจจบั  โดยทัว่ไปแลว้ ตวัเลข RPN จะไม่มีความหมายใด ๆ นอกจากใช้ส่ือถึง
ล าดบัในการก าหนดความเส่ียงของลกัษณะขอ้บกพร่องจากกระบวนการเท่านั้น และเพื่อให้เกิดความ
มัน่ใจวา่ผูว้เิคราะห์สามารถใหค้ะแนนตามเกณฑท่ี์ก าหนดจนมีความแตกต่างอยา่งมีนยัส าคญั 

2.3.4.19  วิธีปฏิบติัการแกไ้ข ในช่องน้ีของแบบฟอร์ม FMEA ส าหรับกระบวนการ
ให้ท าการระบุวิธีการปฏิบติัเพื่อตอบโตเ้ชิงป้องกนั/แกไ้ขกบัลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีมีความรุนแรงมาก
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ท่ีสุดก่อน (ในกรณีท่ี S มีคะแนน 9 หรือ 10 ใหก้ าหนดมาตรการตอบโตท้นัที โดยมาสนใจวา่ RPN จะ
มีค่าเท่าไร) และจากนั้นจะท าการพิจารณามาตรการตอบโตก้บัลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีมีคะแนน RPN 
สูงในระดบัแรก ๆ 

หลังจากท่ีคณะท างาน FMEA ด าเนินการกับลักษณะข้อบกพร่องท่ีมีคะแนนความรุนแรง
เท่ากบั 9 หรือ 10 แลว้ คณะท างานก็ควรจะให้ความสนใจต่อลกัษณะขอ้บกพร่องอ่ืน ๆ โดยมีความ
ประสงคใ์นการลดความเส่ียงเองจากความรุนแรง โอกาสท่ีเกิดข้ึน และการตรวจจบัโดยล าดบั 

2.3.4.20  ผูรั้บผิดชอบในการปฏิบติัการแกไ้ข และวนัเสร็จส้ิน ในช่องน้ีให้ระบุช่ือ
บุคคลท่ีรับผดิชอบต่อการด าเนินการปฏิบติัการแกไ้ขน้ี รวมทั้งระบุวนัเสร็จส้ินท่ีเป็นเป้าหมาย 

2.3.4.21  การแกไ้ขในช่องน้ีใหท้  าการสรุปรายละเอียดของการปฏิบติัการแกไ้ข 
ท่ีไดก้ระท าไปรวมถึงวนัท่ีเสร็จส้ินดว้ย 

2.3.4.22 ผลการแกไ้ข ภายหลงัจากมีการบ่งช้ีมาตรการแกไ้ข/ป้องกนัแลว้ท าให ้
การประมาณค่า และบนัทึกถึงผลการประเมินความรุนแรง โอกาสการเกิดข้ึน และการตรวจจบั พร้อม
ค านวณค่า RPN อีกคร้ัง แต่ถา้มิไดมี้การก าหนดมาตรการใด ๆเลย ใหป้ล่อยช่องน้ีใหว้า่งไว ้

นอกจากน้ีแล้วควรจะมีการทบทวนคะแนนประเมินเหล่าน้ีอีกคร้ัง และถ้ามีการ
ปฏิบติัการแก้ไขแล้ว ให้ด าเนินการวิเคราะห์ซ ้ าอีกคร้ังตั้งแต่ขั้นตอนท่ี (19) ถึง (22) โดยควรอยู่บน
แนวความคิดของการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง และอย่างสม ่าเสมอเพื่อให้ FMEA คือเอกสารท่ีมีชีวิต
ตลอดไป 

 

2.4  หลกัการวเิคราะห์ปรากฏการณ์แบบท าไม ท าไม ( Why Why Analysis) 

เทคนิค Why-Why analysis เป็นเทคนิคในการวิเคราะห์หาปัจจัยท่ีเป็นต้นเหตุให้เกิด
ปรากฏการณ์อยา่งเป็นระบบ และมีขั้นตอน โดยการถาม “ท าไม” จนกวา่จะคน้พบตน้ตอสาเหตุ  ของ
ปรากฏการณ์ ท าให้ก าหนดแนวทางการแกไ้ขปัญหา และใชใ้นการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างาน
ให้สูงข้ึน จากรูปเป็นการอธิบายวิธีวิเคราะห์ คน้หาสาเหตุ เม่ือไดปั้จจยัท่ีเป็นตน้ตอของปรากฏการณ์ 
จึงน ามาหามาตรการในการแกไ้ข ดงัรูปท่ี 2.19 แผนภูมิอธิบายวธีิการคิดแบบ   Why Why analysis 
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รูปที ่2.19 แผนภูมิอธิบายวธีิการคิดแบบ Why  Why analysis  ,ฮิโตชิ โอกุระ, 2545[18] 

 

2.5  งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

ส านกัวิจยัเศรษฐกิจการเกษตร : 2557[16]ไดศึ้กษาระบบการใชเ้คร่ืองเก่ียวนวดขา้วผลการศึกษา 
พบวา่ การเก่ียวขา้วตั้งแต่เก็บเก่ียวจนถึงขาย ถา้ใชแ้รงงานคนในการ เก็บเก่ียวจะใช้เวลาท างานไร่ละ 
45.29 ชัว่โมง มีค่าใช้จ่าย 1,083.10 บาท ขณะท่ีใช้เคร่ืองเก่ียวนวดขา้ว จะใช้เวลาเพียง 0.27 ชัว่โมง มี
ค่าใชจ่้ายเพียงไร่ละ 570.31 บาท สามารถประหยดัค่าใชจ่้ายถึง 512.79 บาท หรือคิดเป็น ร้อยละ 52.65 
ของการเก็บเก่ียวโดยใชแ้รงงานคน 

ศิวชั แกว้วงศา และเพญ็สุดา พนัฤทธ์ิดา : 2555 [11]ไดศึ้กษาการประยกุตใ์ช ้FMEA เพื่อลด
ขอ้ผิดพลาดในงานออกแบบทางวิศวกรรม ของการบริหารโครงการ The Application of FMEA to 
Reduce Errorsin Engineering Design of Project Management  พบว่า จากการประยุกต์ใช้ เทคนิค 
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FMEA ในงานออกแบบ ทางวิศวกรรมงานท่อท าให้สามารถวิเคราะห์ลกัษณะของ ขอ้ผิดพลาด และ
สาเหตุท่ีท าให้เกิดขอ้ผิดพลาดอยา่งเป็น ระบบ ซ่ึงท าให้เปอร์เซ็นตข์อ้ผิดพลาดในการออกแบบ ลดลง 
73.57% และค่าดชันีความเส่ียงในงานวิจยัน้ีไม่ สามารถระดบัลดความรุนแรงของขอ้ผิดพลาดประเภท 
วกิฤตโดยการปรับปรุงกระบวนการออกแบบทาง วศิวกรรมได ้เน่ืองจากเป็นผลกระทบท่ีเก่ียวกบัดา้น
ความ ปลอดภยัจึงแกไ้ขท่ีการตรวจจบัแทนเพื่อลดค่าคะแนน ดชันีความเส่ียง 

สมศกัด์ิ สัมฤทธ์ิ ,อรรถกร เก่งพล และ สมภพ ตลบัแกว้ : 2555 [12]ได้ศึกษาการลดเวลา
การสูญเสียในการผลิตโดยวิธีการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนับนพื้นฐานทฤษฎีความน่าเช่ือถือ กรณีศึกษา
อุตสาหกรรมคอนกรีต ผลการศึกษาพบว่า แผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนับนพื้นฐานทฤษฏีความ
น่าเช่ือถือสามารถลดเวลาสูญเสียลงจากเดิม 865.33 นาที/เดือน เหลือเพียง 301.67 นาที/เดือน และ
สามารถเพิ่มความพร้อมใช้ในการใช้งานให้กบัเคร่ืองจกัรเพิ่มข้ึนจากเดิม 88.48 เปอร์เซ็นต ์เพิ่มเป็น 
95.82 เปอร์เซ็นต ์

สุพฒัน์ วงศ์จิรัฐติกาล และสุทศัน์ รัตนเก้ือกงัวาน : 2556 [17]ไดศึ้กษาการปรับปรุงระบบ
การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัของโรงงานผลิตเพลารถยนตด์ว้ยเทคนิค การวิเคราะห์สาเหตุของลกัษณะ
ข้องบกพร่อง และผลกระทบ ผลการศึกษาพบว่า จากการขยายตวัของอุตสาหกรรมยานยนต์ใน
ปัจจุบนัท่ีเพิ่มสูงข้ึนท าให้มีความต้องการเหล่าน้ีได้ผูผ้ลิตต้องมีระบบการผลิตท่ีมีความน่าเช่ือถือ 
ระบบซ่อมบ ารุงจึงมีบทบาทส าคญัในการสร้างความน่าเช่ือถือให้กบัระบบการผลิต โดยในงานวิจยัน้ี
จะท าการปรับปรุงระบบการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัของโรงงานผลิตเพลารถยนตเ์พ่อลดความถ่ีการเสีย
ของเคร่ืองจกัรซ่ึงส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต ด้วยเทคนิคการวิเคราะห์สาเหตุของลกัษณะ
ขอ้บกพร่อง และผลกระทบ (FMEA) ในการช่วยวิเคราะห์ถึงสาเหตุ และเลือกช้ินส่วนของเคร่ืองจกัร
ท่ีส่งผลกระทบต่อสายการผลิต และท าการวิเคราะห์หารากของปัญหาดว้ยเทคนิคการวเิคราะห์แผนผงั
กา้งปลา เพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลในการปรับปรุงแผนซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัท่ีปรับปรุงมาทดลองใช ้และเก็บ
ขอ้มูลเพื่อค านวณค่า MTBF และMTTR ของเคร่ืองจกัรโดยน ามาเปรียบเทียบกบัตวัช้ีวดัท่ีสร้างไว ้
พบว่าหลงัจากการใช้ระบบซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัท่ีมีการปรับปรุงส่งผลให้เคร่ืองจกัรท่ีปฏิบติั
ตามแผนมีค่า MTBF สูงข้ึนจากเดิม 83+45 ชัว่โมง ต่อคร้ัง เป็น 87+22 ชัว่โมงต่อคร้ัง และค่า MTTR 
ท่ีลดลงจาก 84.70+32.57 นาทีต่อคร้ัง เป็น 70.38+33 ชัว่โมงต่อคร้ัง 

จากงานวิจัยของ Hassan Jafari  ปี  2013[3]  มี จุด มุ่งหมายในการวิจัยคือการเตรียม
ประสิทธิภาพของเคร่ืองมือในการประเมินความเส่ียงการขนส่ง ดว้ยรถคอนเทนเนอร์ของบริษทัอิรัก 
ด้วยเหตุน้ีการค้นควา้และวิจัยในปัจจุบันท่ีเก่ียวกับการใช้กระบวนการ FMEA จึงมี 2 ประเด็น  
ประเด็นแรกคือการวิเคราะห์ปัญหาและอุปสรรคท่ีเกิดข้ึน มีการระดมความคิดเห็นจากผูเ้ช่ียวชาญ 
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พบวา่ มีความเส่ียงเกิดข้ึนจ านวน 19 จุด  ประเด็นท่ีสอง คือ การวิเคราะห์ถึงความน่าจะเป็นของสาเหตุ
ท่ีท าให้เกิดปัญหาและอุปสรรคท่ีพบบ่อยคร้ัง ความรุนแรงของลกัษณะของปัญหาและความสามารถ
ในการแกปั้ญหาและขอ้บกพร่อง โดยระบุความเส่ียงโดยใช ้ระดบัคะแนน 1 ถึง 10 แลว้น าคะแนนท่ี
ได้มาเรียงล าดบั จากการทดสอบ 3 คร้ัง แลว้น ามาหาค่าเฉล่ียแลว้น าผลท่ีได้มาวิเคราะห์หาค่าความ
เส่ียงตามขั้นตอนเพื่อหาประสิทธิภาพในการท างาน ผลการวิจยัพบวา่ ความเสียหายท่ีเกิดข้ึนในการ
ขนส่งทางรถตูค้อนเทนเนอร์และเรือขนส่ง คือการเคล่ือนยา้ยสินคา้โดยใช้รถแทรกเตอร์ก่อนท่ีจะ
น ามาใหพ้นกังานตรวจสอบซ่ึงเป็นผลใหไ้ดรั้บความเส่ียงอยา่งสูงจาก 

งานวิจัยของ Rakesh.R, Bobin Cherian Jos and George Mathew ปี 2008[6] เป็นการวิจัย
เพื่อหาวิธีในการน ากระบวนการ FMEA มาใช้ปรับปรุงความน่าเช่ือถือของระบบการผลิตท่ีจะผลิต
คุณภาพสินคา้ให้ไดม้าตรฐานตามเกณฑม์าตรฐานอุตสาหกรรม ดงันั้นสาเหตุต่างๆ ท่ีอาจจะท าให้เกิด
ความเสียหายต่อสินคา้ จึงไดน้ ามาทดลองใชใ้นงานวิจยัน้ีเพื่อเป็นการป้องกนัความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึน
ไดบ้่อยคร้ัง ความสามารถในการแกปั้ญหาและการเกิดความเส่ียงเป็นปัจจยัหลกัท่ีจ าเป็นตอ้งรีบแกไ้ข
อย่างเร่งด่วน ทั้ งหมดน้ีเป็นขั้นตอนการออกแบบของระบบการท างานของเคร่ืองมือท่ีมีอยู่ให้
น่าเช่ือถือและถูกตอ้งแม่นย  าและน ามาใชอ้ยา่งต่อเน่ือง การใชเ้ทคนิคกระบวนการ FMEA ถูกน าไปใช้
กบัเคร่ืองเช่ือมพลาสติกอตัโนมติัท่ีใช้ในการผลิตถุงบรรจุโลหิตให้กบับริษทัประกนัสุขภาพบริษทั
หน่ึงในทางตอนใตข้องประเทศอินเดีย วิธีการป้องกนัและดูแลรักษาเคร่ืองจกัรท่ีแนะน าในงานวิจยัน้ี 
สามารถลดจ านวนชัว่โมงการผลิตสินคา้ลงไดเ้พื่อเป็นการถนอมเคร่ืองจกัร       

จากงานวิจยัของ Mahmood Shafiee 1 and Fateme Dinmohammadi ปี 2014[4] พวกเขาได้
ท าการวิจยัเร่ือง การประเมินความเส่ียงดว้ยกระบวนการ FMEA เพื่อใชส้ าหรับวิเคราะห์และประเมิน
การท างานของระบบกงัหนัลมโดยมีการศึกษาและเปรียบเทียบระบบกงัหนัลมบริเวณชายฝ่ังและนอก
ชายฝ่ัง การวิเคราะห์ผลกระทบท่ีเกิดจากขอ้บกพร่อง หรือ FMEA ไดถู้กน ามาใชอ้ยา่งกวา้งขวาง โดย
ผูผ้ลิตและประกอบกงัหนัลมไดท้  าการวเิคราะห์และประเมินปัญหาแลว้น ามาจดัล าดบัความส าคญัของ
ปัญหา  อยา่งไรก็ตามก็มีขอ้จ ากดัหลายประการท่ีพบในการน ามาใช้จริงในทุ่งกงัหันลม ประการแรก 
คือ ค่าระดบัความเส่ียงหรือ RPN ของระบบกงัหนัลม ยงัเป็นขอ้มูลไม่เพียงพอต่อการบริหารจดัการใน
ทุ่งกงัหันลม ประการท่ีสอง คือ โครงสร้างของกงัหันลมมีความซับซ้อนแตกต่างกนัออกไป จึงไม่
เหมาะสมท่ีจะน าค่าระดับความเส่ียงหรือ ค่า RPN ของกังหันลมมาเปรียบเทียบกันเพื่อจดัล าดับ
ความส าคญั และประการสุดทา้ย คือ ส่ิงท่ีส่งผลกระทบเก่ียวกบัดา้นเศรษฐกิจ เช่น มีการสูญเสียก าลงั
การผลิตและค่าใช้จ่ายในการขนส่งนั้น ไม่ไดน้ ามาค านวณหาค่าระดบัความเส่ียงหรือ RPN เพื่อท่ีจะ
เป็นการแกปั้ญหาและอุปสรรคเหล่าน้ี  ไดมี้การพฒันาเคร่ืองมือในการค านวณหาค่าความเส่ียงและ
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วิเคราะห์ผลกระทบท่ีเกิดจากความเส่ียงของระบบกงัหันลม (ทั้งบริเวณชายฝ่ังและนอกชายฝ่ัง) โดย
การบูรณาการกระบวนการ FMEA แบบดั้งเดิมมาด าเนินการและค านึงถึงผลกระทบทางดา้นเศรษฐกิจ
ท่ีจะเกิดข้ึนดว้ย จากนั้นน ามาศึกษาและเปรียบเทียบเชิงปริมาณโดยจะด าเนินการโดยใชก้ระบวนการ 
FMEA แบบดั้งเดิมทั้งกบัระบบกงัหันลมทั้งบริเวณชายฝ่ังและนอกชายฝ่ัง ผลปรากฏว่า ทั้ง 2 ระบบ 
ไดเ้ผชิญกบัความเส่ียงเป็นอยา่งมาก แต่ก็มีความแตกต่างกนัอยูบ่า้ง เม่ือพิจารณาในดา้นอ่ืนๆ  

จากงานวิจัยของ S. Vinodh, S. Aravindraj, Ravi Sathya Narayanan and N. Yogeshwaran  
ปี  2012[7]  ซ่ึงเป็นกรณีศึกษา วตัถุประสงค์ของงานวิจยัน้ีคือ การรายงานผลการวิจยัซ่ึงเป็นการ
ประเมินหลกัการท างานแบบ FMEA ในการน ามาตรวจสอบหาขอ้บกพร่องและการออกแบบปุ่มส
วซิทปิ์ด-เปิด เคร่ืองจกัรท่ีใชห้มุนรอบเพลา ในกรณีศึกษาของงานวิจยัเร่ืองน้ีไดน้ าหลกัการ FMEA มา
ใชว้ิเคราะห์การท างานของปุ่มสวิซท์ปิด-เปิด เคร่ืองจกัรท่ีใช้หมุนรอบเพลา โดยเร่ิมตน้จากวิเคราะห์
ช้ินส่วนของระบบการท างานยอ่ยๆ ก่อน  ขอ้บกพร่องและผลกระทบท่ีเกิดข้ึนถูกน ามาศึกษาและน า
ผลการวจิยัมาเปรียบเทียบกนัระหวา่งก่อนและหลงัท าการวจิยั  การใชห้ลกัการ FMEA กบัสถานการณ์
จริงโดยอาศยัหลกัการพึ่งพาอาศยักนัระหวา่งขอ้บกพร่องและผลกระทบท่ีเกิดข้ึนกบัปุ่มสวซิทปิ์ด-เปิด 
เคร่ืองจกัรท่ีใช้หมุนรอบเพลาโดยอาศยัผูท่ี้มีความรู้และผูเ้ช่ียวชาญเป็นคนดูแล โดยการวิจยัน้ีได้
ทดลองกบัปุ่มสวซิทปิ์ด-เปิด เคร่ืองจกัรท่ีใชห้มุนรอบเพลาชนิดแบบเด่ียว วธีิการน้ีจะสามารถน ามาใช้
ในระบบการท างานท่ีซบัซอ้นในอนาคตได ้

จากงานวิจยัของ  P.-X. Thivel , Y. Bultel, F. Delpech ปี 2008 [5] ไดท้  าการวิเคราะห์ความ
เส่ียงของกระบวนการเผาไหมท้างชีวภาพโดยใช้ MOSAR และหลกัการ FMEA ในงานวิจยัน้ีได้ใช้
หลักการ MADS-MOSAR ไปประยุกต์ใช้ในแผนประกอบการภาคก่ึงอุตสาหกรรมในการผลิต
ของเหลว การเผาไหม้โดยใช้ก๊าซธรรมชาติ 2 ชนิด และการบรรจุก๊าซชีวภาพ  โดยการทดสอบ
เบ้ืองต้นด้วยตาเปล่าท่ีจุดท่ีเป็นปัญหาท าให้เกิดความรุนแรงและลักษณะอนัไม่พึงประสงค์ของ
โครงการท่ีเกิดข้ึน แล้วน ามาจดัล าดบัในตารางแสดงค่าความรุนแรง ความเป็นไปได้ท่ีจะเกิดและ
ค าแนะน าในการป้องกนัอุปสรรคและปัญหาท่ีจะเกิดและมีการพิสูจน์และวเิคราะห์ความเส่ียงท่ีส าคญั
ดว้ยกลอ้งจุลทรรศน์ในช่วงแรก การวิเคราะห์อาจจะใช้เคร่ืองมือท่ีแตกต่างกนั เช่น HAZOP, FMEA 
ฯลฯ แต่การวิเคราะห์ของเราจะอยู่บนพื้นฐานของหลักการ FMEA  การใช้วิธี MOSAR นั้ นเรา
สามารถระบุระบบย่อยๆของการท างานได้ 5 ระบบ คือ ระบบการท างานท่ีตอบสนองกับคน,  
เช้ือเพลิง,สายพานท่ีล าเลียงวตัถุดิบธรรมชาติ,พนกังานควบคุมเคร่ืองจกัรและสภาพแวดลอ้ม  เม่ือเรา
วางระบบของแผนงานโดยใช้รากฐานจากระบบย่อยทั้ง 5 ระบบ ขา้งตน้แลว้เราจะพบความผิดปกติ
ของเตาท่ีบรรจุก๊าซเผาไหม้เป็นส่ิงท่ีเกิดข้ึนเป็นประจ าในหลายๆ โครงการ การหาสาเหตุจากการ
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วเิคราะห์จากการใชก้ลอ้งจุลทรรศน์ จึงเนน้ไปท่ีเตาเผาโดยพยายามหาจุดท่ีท าใหเ้กิดความลม้เหลวใน
การท างาน และผลกระทบจากการใชห้ลกัการ FMEA  ดงันั้นพวกเราจะสามารถระบุค่าต่างๆ ของตวั
แปรท่ีจ าเป็น เช่น การล าเลียงก๊าซโดยใชส้ายพานและการเผาไหมข้องขั้วไฟฟ้า 

จากงานวิจยัของ  Yang huadong ปี 2009 [8] ท่ีท าการวิจยัเร่ืองการประเมินความเส่ียงของ
การท างานของท่อไอน ้ า การใช้หลักการ FMEA แบบดั้ งเดิม (ความเสียหายและการวิเคราะห์
ผลกระทบ) จากการวิเคราะห์พบว่า ขอ้บกพร่องบางอย่างท่ีส่งผลให้เกิดผลกระทบต่อการประเมิน
ความเส่ียงและการด าเนินการแกไ้ข  มนัเป็นเร่ืองยากมากส าหรับ 3 ปัจจยั ความเส่ียงท่ีจะไดรั้บการ
ประเมินอยา่งถูกตอ้งแม่นย  า เพราะหลกัการ FMEA แบบดั้งเดิมจะไม่ให้ความส าคญักบั 3 ปัจจยัเส่ียง
ข้างต้น ปัญหาท่ีส าคัญ คือ การท่ีปัจจยัเส่ียงทั้ ง 3 ปัจจยั ได้ถูกน ามาเสนอในฐานรูปพีรามิด และ 
ความส าคญัระหวา่ง O ( โอกาสท่ีจะเกิดความเสียหาย) , S ( ความรุนแรงท่ีเกิดจากความเสียหาย) และ 
D ( การป้องกันและรักษา) ก็ถูกน ามาเสนอในรูปแบบเดียวกัน ดังนั้ นจึงน า หลักการ FMEA ใน
รูปแบบใหม่มาใชใ้นการแกปั้ญหาในการค านวณหาค่าความเส่ียงของขอ้บกพร่องของการท างาน การ
หาค่า α และค่า β ท่ีไดอ้ยา่งถูกตอ้งแม่นย  า  ดงันั้นขอ้บกพร่องหรือความเสียหายท่ีมีค่าความเส่ียงสูง
ท่ีสุด ถูกน ามาพิสูจน์เพื่อหาความถูกตอ้งแม่นย  า ทา้ยท่ีสุดจึงไดน้ าหลกัการ FMEA มาประยุกตใ์ช้ใน
การประเมินความเส่ียงของท่อไอน ้าดงักล่าว 
 



 

 

บทที ่ 3 
วธีิด ำเนินกำรวจิยั 

 
วตัถุประสงคห์ลกัในการจดัท างานวจิยัฉบบัน้ี เพื่อระบุปัจจยัเส่ียงของเคร่ืองเก่ียวนวดขา้ว

โดยการประยกุตใ์ชเ้ทคนิค Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) จะรวบรวมปัจจยัความเส่ียง
ในหลาย ๆ ดา้น จาก ผูพ้ฒันารถเก่ียว ผูใ้ชง้านจริง ผูข้บั และช่างซ่อม ท าใหท้ราบผล สรุปความเส่ียง 
รวมถึงวธีิการควบคุม 
 

3.1  ขั้นตอนด ำเนินกำรศึกษำ 
ความเส่ียงของรถเก่ียวขา้วมีปัจจยัหลาย ๆ การวิจยัน้ีเนน้ไปท่ีการหาปัจจยัความเส่ียง ล าดบั

ความส าคญัของความเส่ียงท่ีจะเกิดในพื้นท่ี โดยด าเนินการตามขั้นตอนดงัน้ี ดงัแสดงในรูปท่ี 3.1 
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ออกแบบส ารวจปัญหาของรถเก่ียว จดัท า

แบบสอบถามปัญหาของรถเก่ียวนวดขา้ว 

วเิคราะห์ปัญหาของการเกิดความ

เส่ียงของรถเก่ียวนวดขา้วโดยการ

ใชF้MEA 

แนะน าการแกปั้ญหาการเกิดความเส่ียงของรถ
เก่ียวนวดขา้วโดยใชเ้ทคนิค Why Why Analysis 

 

จดัท าคู่มือแนวทางในการบ ารุงรักษา 
โดยผูเ้ช่ียวชาญ 

เร่ิมตน้ 

สรุป 

รวบรวมขอ้มูลปัญหาของรถเก่ียวนวดขา้ว 

สรุปผลการส ารวจรถเก่ียวนวดขา้ว 

RPN ≥ 100 

ค่า RPN ≤ 100 
ไม่น ามาพิจารณา 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
รูปที่ 3.1 ขั้นตอนด าเนินการศึกษา 

ศึกษางานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งทฤษฎี FMEA และการบริหาร

ความเส่ียงหลกัการบ ารุงรักษา 
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3.1.1 การออกแบบส ารวจปัญหาเบ้ืองตน้ของรถเก่ียวนวดขา้ว การออกแบบส ารวจปัญหา
ของรถเก่ียวผูว้ิจยัไดอ้อกแบบส ารวจ ดงัรูปท่ี 3.2 ซ่ึงส ารวจขอ้มูลพื้นฐานของรถเก่ียวนวดขา้ว  ยี่ห้อ 
รุ่น และ อุปกรณ์ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่3.2 แบบส ารวจปัญหาของเคร่ืองเก่ียวนวดขา้ว 
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3.1.2 การออกส ารวจแบบสอบถามปัญหาของรถเก่ียวนวดข้าว การออกส ารวจปัญหา 
ผูว้ิจยัไดน้ า แบบสอบถามท่ีไดอ้อกแบบไว ้น าไปส ารวจปัญหาจากผูท่ี้มีประสบการณ์เก่ียวกบัรถเก่ียว
นวดขา้ว โดยเร่ิมส ารวจจาก ยี่ห้อ รุ่น ขนาดของเคร่ืองยนต์ และอุปกรณ์ท่ีสามารถเกิดความเส่ียง
ทั้งหมดในรถเก่ียวนวดขา้ว   

3.1.3 การรวบรวมขอ้มูลปัญหาของรถเก่ียวนวดขา้ว และสรุปผลการส ารวจรถเก่ียวนวด
ขา้ว การใชแ้บบสอบถามเป็นการใชค้่าใชจ่้ายต ่า แต่มีประสิทธิภาพเขา้ถึงขอ้มูลท่ีแทจ้ริง 
ไดสู้ง และรวดเร็วในการวเิคราะห์ขอ้มูลท่ีไดเ้ก็บ และรวบรวมมา แบบสอบแบ่งเป็น 2 ส่วน คือ  

ส่วนแรก จะเป็นการสอบถามขอ้มูลทัว่ไป อาทิ เพศ อาย ุประสบการณ์ อายุการใชง้าน
ของรถเก่ียวนวดขา้ว เป็นตน้ 

ส่วนท่ีสอง จะเป็นรายการความเสียหายของอุปกรณ์ในเคร่ืองเก่ียวนวดขา้ว โดยผูว้ิจยั
จะมีส่วนท่ีก าหนดให ้และส่วนท่ีใหผู้ก้รอกแบบสอบถามแสดงความเห็นดงัแบบสอบถาม 

3.1.4  การวิเคราะห์ปัญหาของการเกิดความเส่ียงของรถเก่ียวนวดขา้ว  ผูว้ิจยัด าเนินการ
รวบรวมขอ้มูลท่ีไดจ้ากแบบสอบถามมากรอกลงในตารางท่ี 3.1  
ตำรำงที ่3.1  ตวัอยา่งตารางวเิคราะห์คุณลกัษณะความเสียหายและผลกระทบ (FMEA) 

กำรวเิครำะห์คุณลกัษณะควำมเสียหำยและผลกระทบ (FMEA) 
เคร่ืองจกัร:รถเกีย่วนวดข้ำว                                                      วเิครำะห์โดย: 

ระบบกำรท ำงำน:ระบบกำรท ำงำนของลูกโรลเลอร์                                ผู้ทบทวน: 
วนัที.่................................................ 

ผู้อนุมตั:ิ 

ช้ินส่วน
อุปกรณ์ 

 
คุณลกัษณะ
ของควำม
เสียหำย 

ผลกระทบ
จำกควำม
เสียหำย 

SEV 

สำเหตุ
คุณลกัษณะ

ควำม
เสียหำย 

OCC 
วธีิกำร

ควบคุมใน
ปัจจุบัน 

DET RPN 

1. การสึก
หรอของชุด
ตดั   

        

2.การสึก
หรอของ
หนวดกุง้ 

        

จากนั้นผูว้จิยัไดน้ าขอ้มูลจากการวเิคราะห์มาใหเ้กณฑค์ะแนนในตารางท่ี 3.2  
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ตำรำงที ่3.2 เกณฑก์ารใหค้ะแนนในปัจจยัดา้นความรุนแรงของปัญหา (Severity) 

ผลกระทบจำกกำรเสียของเคร่ืองจักร ระดับคะแนน 
การเสียหายท่ีเกิดข้ึนส่งผลให้รถเก่ียวนวดขา้วหยดุมากกวา่ 180 นาที หรือมีค่าใชจ่้ายในการ
ซ่อมบ ารุงเกิน 50% ของงบประมานในการซ่อมบ ารุงต่อไร่ 

10 

การเสียหายท่ีเกิดข้ึนส่งผลใหร้ถเก่ียวนวดขา้วหยดุมากกวา่ 120 นาที แต่นอ้ยกวา่ หรือเท่ากบั 
180 นาที และมีค่าใชจ่้ายในการซ่อมบ ารุงเกิน 20 % ของงบประมานในการซ่อมบ ารุงต่อไร่ 

9 

การเสียหายท่ีเกิดข้ึนส่งผลให้เคร่ืองเก่ียวนวดขา้วหยุดมากกว่า 120 นาที แต่น้อยกว่า หรือ 
เท่ากบั 180 นาที 

8 

การเสียหายท่ีเกิดข้ึนส่งผลให้เคร่ืองเก่ียวนวดข้าวหยุดมากกว่า 60 นาที แต่น้อยกว่าหรือ
เท่ากบั 120 นาที และมีค่าใชจ่้ายการซ่อมบ ารุงเกิน 20% ของงบประมานในการซ่อมบ ารุงต่อ
ไร่ 

7 

การเสียหายท่ีเกิดข้ึนส่งผลให้เคร่ืองเก่ียวหยุดมากกว่า 60 นาที นาที แต่น้อยกวา่หรือเท่ากบั 
120 นาที 

6 

การเสียหายท่ีเกิดข้ึนส่งผลให้เคร่ืองเก่ียวนวดข้าวหยุดมากกว่า 30 นาที แต่น้อยกว่าหรือ
เท่ากบั 60 นาที และมีค่าใชจ่้ายในการซ่อมบ ารุงเกิน 20% ของงบประมานในการซ่อมบ ารุง
ต่อไร่ 

5 

การเสียหายท่ีเกิดข้ึนส่งผลให้เคร่ืองเก่ียวนวดข้าวหยุดมากกว่า 30 นาที แต่น้อยกว่าหรือ
เท่ากบั 60 นาที 

4 

การเสียหายท่ีเกิดข้ึนส่งผลให้เคร่ืองเก่ียวนวดขา้วหยุดน้อยกว่าหรือเท่ากบั 30 นาที และมี
ค่าใชจ่้ายในการซ่อมบ ารุงเกิน 20% ของงบประมานในการซ่อมบ ารุงต่อไร่ 

3 

การเสียหายท่ีเกิดข้ึนส่งผลใหเ้คร่ืองเก่ียวนวดขา้วหยดุนอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 30 นาที 2 
ไม่มีผลกระทบต่อเคร่ืองเก่ียวนวดขา้ว 1 
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ตำรำงที ่3.3 เกณฑก์ารใหค้ะแนนในปัจจยัดา้นโอกาสในการเกิดปัญหา (Occurrence) 

ควำมถี่ใน
กำรเกดิ 

เกณฑ์กำรตัดสินใจ:ควำมเป็นไปได้ในกำรเกดิควำมขัดข้อง 
ระดับ
คะแนน 

สูงมาก 
เคร่ืองเก่ียวนวดขา้วขดัขอ้ง >1 คร้ังในชัว่โมงการท างาน 30 นาที  
(มากกวา่ 0.0334) 

10 

 
เคร่ืองเก่ียวนวดขา้วขดัขอ้ง >1 คร้ังในชัว่โมงการท างาน 60 นาที (มากกวา่ 0.0167) 
แต่ ≤ 1 คร้ังในชัว่โมงการท างาน 30 นาที (นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 0.0334) 

9 

สูง 
เคร่ืองเก่ียวนวดขา้วขดัขอ้ง >1 คร้ังในชัว่โมงการท างาน 120 นาที (มากกวา่ 0.0083) 
แต่ ≤ 1 คร้ังในชัว่โมงการท างาน 60นาที (นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 0.0167) 

8 

 
เคร่ืองเก่ียวนวดขา้วขดัขอ้ง >1 คร้ังในชัว่โมงการท างาน 180 นาที (มากกวา่ 
0.00056) แต่ ≤ 1 คร้ังในชัว่โมงการท างาน 120 นาที (นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 0.0083) 

7 

ปานกลาง 
เคร่ืองเก่ียวนวดขา้วขดัขอ้ง >1 คร้ังในชัว่โมงการท างาน 240 นาที (มากกวา่ 0.0041) 
แต่ ≤ 1 คร้ังในชัว่โมงการท างาน 180 นาที (นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 0.00056) 

6 

 
เคร่ืองเก่ียวนวดขา้วขดัขอ้ง >1 คร้ังในชัว่โมงการท างาน 300 นาที (มากกวา่ 0.0033) 
แต่ ≤ 1 คร้ังในชัว่โมงการท างาน 240 นาที (นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 0.0041) 

5 

ต ่า 
เคร่ืองเก่ียวนวดขา้วขดัขอ้ง >1 คร้ังในชัว่โมงการท างาน 360 นาที (มากกวา่ 0.0027) 
แต่≤1คร้ังในชัว่โมงการท างาน 300 นาที (นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 0.0033) 

4 

 
เคร่ืองเก่ียวนวดขา้วขดัขอ้ง >1 คร้ังในชัว่โมงการท างาน 420 นาที (มากกวา่ 
0.00238) แต่≤1คร้ังในชัว่โมงการท างาน 360 นาที (นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 0.0027) 

3 

ต ่ามาก 
เคร่ืองเก่ียวนวดขา้วขดัขอ้ง >1 คร้ังในชัว่โมงการท างาน 480 นาที (มากกวา่ 
0.00208) แต่≤1คร้ังในชัว่โมงการท างาน 360 นาที (นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 0.0027) 

2 

แทบไม่
เกิด:ความ
ลม้เหลวไม่
น่าจะ
เกิดข้ึนเลย 

เคร่ืองเก่ียวนวดขา้วขดัขอ้ง >1 คร้ังในชัว่โมงการท างาน 480 นาที (นอ้ยกวา่หรือ
เท่ากบั0.00208) 
 

1 
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ตำรำงที ่3.4 เกณฑก์ารใหค้ะแนนในปัจจยัดา้นความสามารถในการตรวจจบั (Detection) 

ระดับกำร
ตรวจจับ 

เกณฑ์กำรตัดสินใจ:ควำมเป็นไปได้ในกำรเกดิควำมขัดข้อง ระดับ
คะแนน 

เกือบจะ
เป็นไป
ไม่ได ้

การควบคุมไม่สามารถตรวจหาสาเหตุ/กลไก ลกัษณะขอ้บกพร่องได ้
หรือไม่มีการควบคุม 

10 

นอ้ยมาก การควบคุมสามารถตรวจพบหาสาเหตุ/กลไก ลกัษณะขอ้บกพร่องได้
นอ้ย (สามารถตรวจพบไดห้ลงัการเสียเกิดข้ึน ดว้ยการใชส้ายตา) 

9 

นอ้ย การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลกัษณะขอ้บกพร่องได้
นอ้ย (สามารถตรวจพบไดห้ลงัการเสียเกิดข้ึน ดว้ยการใชส้ายตา) 

8 

ต ่ามาก การควบคุมสามารถตรวจพบหาสาเหตุ/กลไก ลกัษณะขอ้บกพร่องได้
ต ่ามาก (สามารถตรวจพบไดห้ลงัการเสียเกิดข้ึน ดว้ยสายตาสองคร้ัง 
การสัมผสั หรือเสียงเท่านั้น) 

7 

ต ่า การควบคุมสามารถตรวจพบหาสาเหตุ/กลไก ลกัษณะขอ้บกพร่องได้
ต ่า(สามารถตรวจพบไดห้ลงัการเสียเกิดข้ึน ดว้ยการใชเ้คร่ืองมือ) 

6 

พอสมควร การควบคุมสามารถตรวจพบหาสาเหตุ/กลไก ลกัษณะขอ้บกพร่องได้
พอสมควร (สามารถตรวจพบการเสียของเคร่ืองจกัรไดร้ะหวา่ง
ปฏิบติังาน ดว้ยการใชเ้คร่ืองมือ) 

5 

สูง
พอสมควร 

การควบคุมสามารถตรวจพบหาสาเหตุ/กลไก ลกัษณะขอ้บกพร่องได้
พอสมควร (สามารถตรวจพบการเสียของเคร่ืองจกัรไดก้่อนการเสีย 
ดว้ยการใชเ้คร่ืองมือ) 

4 

สูง การควบคุมสามารถตรวจพบหาสาเหตุ/กลไก ลกัษณะขอ้บกพร่องได้
สูง(มีระบบอตัโนมติัในการตรวจจบัการเสียระหวา่งด าเนินการผลิต) 

3 

สูงมาก การควบคุมสามารถตรวจพบหาสาเหตุ/กลไก ลกัษณะขอ้บกพร่องได้
สูงมาก (มีระบบอตัโนมติัในการตรวจจบั และหยดุการเสียระหวา่ง
ด าเนินการผลิต) 

2 

เกือบ
สมบูรณ์ 

การควบคุมสามารถตรวจพบหาสาเหตุ/กลไก ลกัษณะขอ้บกพร่องได้
เกือบสมบูรณ์ (มีระบบอตัโนมติัในการแจง้เตือนก่อนเกิดการเสีย) 

1 
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ตำรำงที ่3.5 เกณฑก์ารคะแนนท่ีใชก้ าหนดค่า SEV, OCC และ DET 

ล ำดบั
คะแนน 

เกณฑ์กำรตดัสินใจ 

SEV OCC DET 

10 เกิดอันตรายโดยไม่มี
การเตือน 

มีผลกระทบต่อช้ินส่วนอุปกรณ์โดย
ไม่มีการเตือนล่วงหนา้ 

ไม่สามารถตรวจพบได ้

9 เกิดอันตรายโดยมีการ
เตือน 

มีผลกระทบต่อช้ินส่วนอุปกรณ์โดย
มีการเตือนล่วงหนา้ 

ตรวจพบโดยการสุ่มเท่านั้น 

8 มีผลกระทบสูงมาก ช้ินส่วนอุปกรณ์ไม่สามารถใชง้าน
ไดเ้น่ืองจากสูญเสียหนา้ท่ีหลกั 

ตรวจโดยใชส้ายตาเท่านั้น 

7 ผลกระทบสูง ช้ินส่วนอุปกรณ์สามารถน าไปใช้
งานไดแ้ต่ระดบัสมรรถนะลดลงจน
ท าใหสู้ญเสียผลผลิต 

ตรวจโดยใชส้ายตาซ ้ าถึง 2 คร้ัง 

6 ผลกระทบปานกลาง ช้ินส่วนอุปกรณ์สามารถน าไปใช้
งานได้แต่ประสิทธิภาพในการใช้
งานลดลง 

ช้ินส่วนอุปกรณ์บางส่วนอาจถูก
ท าลายหรือซ่อมแซมท่ีแผนกซ่อม
บ ารุง 

5 ผลกระทบต ่า ช้ินส่วนอุปกรณ์สามารถน าไปใช้
งานได้ด้วยความสะดวกสบายแต่
สมรรถนะลดลง 

ช้ินส่วนอุปกรณ์บางส่วนอาจถูก
ท าลายหรือซ่อมแซมท่ีแผนกซ่อม
บ ารุงซ ้ า 

4 ผลกระทบต ่ามาก ช้ินส่วนอุปกรณ์ไม่มีความสมบูรณ์ 
ลั ก ษ ณ ะ ส่ ว น ให ญ่ ส าม า ร ถ
สงัเกตเห็นขอ้บกพร่องได ้

ช้ินส่วนอุปกรณ์บางส่วนอาจไดรั้บ
การตรวจสอบแบบคดัเลือกโดยไม่
มีการเรียงล าดับช้ินส่วนอุปกรณ์ท่ี
ถูกท าลายแต่อาจได้รับการซ่อม
บ ารุงซ ้ า 

3 เกือบไม่มีผลกระทบ ช้ินส่วนอุปกรณ์ไม่มีความสมบูรณ์ 
สามารถสงัเกตเห็นขอ้บกพร่องได ้

ช้ินส่วนอุปกรณ์บางส่วนท่ีมีจ านวน
ต ่าอาจไดรั้บการซ่อมบ ารุงซ ้ า 

2 เกือบไม่มีผลกระทบ ช้ินส่วนอุปกรณ์ไม่มีความสมบูรณ์ 
สามารถสงัเกตเห็นขอ้บกพร่องได ้

ช้ินส่วนอุปกรณ์บางส่วนท่ีมีจ านวน
ต ่าอาจไดรั้บการซ่อมบ ารุงซ ้ า 

1 ไม่มีผลกระทบ ช้ินส่วนอุปกรณ์ไม่มีผลกระทบ ช้ินส่วนอุปกรณ์ไม่ผิดปกติเน่ืองจาก
มีการควบคุมป้องกันดูแลความ
เสียหาย 

ทีม่ำ: Automotive Industry Action Group (AIAG) และ Failure Mode and Effect Analysis 4th Edition [1] 
 



 

 

บทที ่4 
ผลการด าเนินงานวจิยั 

 
จากขั้นตอนการด าเนินงานท่ีได้วางแผนโดยน าขอ้มูลจากบทท่ี 3 มาท าการวิเคราะห์หา

รากเหงา้ท่ีแทจ้ริงของปัญหา เพื่อด าเนินหาการป้องกนั และปรับปรุง ในบทน้ีจะด าเนินการวิเคราะห์
ปัญหาโดยการใชห้ลกัการ ท าไม ท าไม (Why Why Analysis) และด าเนินหาทางป้องกนั และปรับปรุง 
พร้อมทั้งสรุปผลการวจิยั โดยมีขั้นตอนดงัน้ี 

 

4.1  วเิคราะห์ปัญหาของการเกดิความเส่ียงของรถเกีย่วนวดข้าว 
การสุ่มตวัอย่างจากแบบสอบถาม ทั้งหมดจ านวน 30 ชุด ไดผ้ลการวิเคราะห์คุณลกัษณะ

ความเสียหาย และผลกระทบของชุดอุปกรณ์รถเก่ียวนวดข้าว ดังรูปภาพท่ี 4.1 สรุปการออกแบบ
ส ารวจปัญหาของรถเก่ียวขา้วนวดขา้ว 

 
รูปที ่4.1 สรุปการออกแบบส ารวจปัญหาของรถเก่ียวขา้วนวดขา้ว 
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ได้ผลการวิเคราะห์คุณลกัษณะความเสียหาย และผลกระทบของชุดอุปกรณ์รถเก่ียวนวด
ขา้วตวัอยา่งตารางท่ี 4.1 การวเิคราะห์คุณลกัษณะความเสียหายและผลกระทบ 
 
ตารางที ่4.1 ผลการวเิคราะห์คุณลกัษณะความเสียหาย และผลกระทบ 

 
การวเิคราะห์คุณลกัษณะความเสียหายและผลกระทบ (FMEA) 

เคร่ืองจักร:รถเกีย่วนวดข้าว                                                      วเิคราะห์โดย:นายอติศักดิ์  ไสวอมร 
ระบบการท างาน:ระบบการท างานของลูกโรลเลอร์                       ผู้ทบทวน: ผู้ช่วยศาสตราจารย์ระพ ีกาญจนะ 

วนัที่ 3 มีนาคม 2559 
ผู้อนุมัติ: ผู้ช่วยศาสตราจารย์กติติพงษ์ กมิะพงศ์ 

 

ช้ินส่วน
อุปกรณ์ 

 
คุณลกัษณะ
ของความ
เสียหาย 

ผลกระทบจาก
ความเสียหาย 

SEV 
สาเหตุ

คุณลกัษณะความ
เสียหาย 

OCC 
วธีิการควบคุมใน

ปัจจุบัน 
DET RPN 

1.การสึก
หรอของ
หนวดกุง้

 

ปลายแหลม 
และมีขนาด
เล็กลง 

ท าให้ขุย้ขา้ว
ข้ึนไดไ้ม่
เกล้ียง 

2 
เกิดจากการเสียด
สีระหวา่งนวดกุง้

กบัตน้ขา้ว 
2 ยงัไม่มี 9 36 

2.การสึก
หรอของลอ้
โนม้รวง
ขา้ว 
 
 

บูทหลวม 
ท าให้เกิดเสียง
ดงั สัน่ และ
แตกหกั 

2 
เกิดจากการเสียด
สีระหวา่งเหล็ก

กบัเหลก็ 
2 หยดสารหล่อล่ืน 9 

 
 
 

36 
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ตารางที ่4.1 ผลการวเิคราะห์คุณลกัษณะความเสียหาย และผลกระทบ(ต่อ) 

 

ช้ินส่วน
อุปกรณ์ 

คุณ 
ลกัษณะ
ของความ
เสียหาย 

ผลกระทบจาก
ความเสียหาย 

SEV 
สาเหตุ

คุณลกัษณะความ
เสียหาย 

OCC 
วธีิการควบคุมใน

ปัจจุบัน 
DET RPN 

3. การสึก
หรอของ
เกลียวล า
เรียงรวงขา้ว 
 
 

ใบเกลียว
จะบาง 
และเล็กลง 

ท าให้ ล  า เลี ย ง
ขา้วไม่ดีเกิดการ
ติดขดั 

2 

เกิดจากการเสียด
สีระหว่างต้นข้าว
กับเกลียวล าเลียง
ขา้ว 

2 ยงัไม่มี 10 40 

4.การสึก
หรอของหวั
จรวด 

 

ร่องหวั
จรวดจะ
ห่าง ไม่คม
และท าให้
ตดัตน้ขา้ว
ไม่ขาด 

ท าให้ตดัขา้วไม่
ขาด 

7 

เกิดจากการเสียด
สีระหว่างใบมีด
กับหัวจรวด และ
ตน้ขา้ว 

8 
หยดสารหล่อ 
ล่ืน 

5 280 

5. การสึก
หรอของ
ใบมีดตดั 

 

คมของ
ใบมีดจะ
เล็กลง 

ท าให้ตดัขา้วไม่
ขาด 

7 
เกิดจากการเสียด
สีระหว่างใบมีด
ตดักบัตน้ขา้ว 

8 
หยดสารหล่อล่ืน
ลงไปบนชุดตดั 

5 280 

6.การสึก
หรอของ
แกนผลุบ
โผล่ 

 
 

แหลมสั้น 
และเล็กลง 

ท าให้ตบขา้วเขา้
คอได้ไม่ดีและ
ส่ งผล ให้ ข้ าว
พนัเกลียว 

4 
เกิ ด ก าร เสี ย ด สี
ระหว่างลูกยางกบั
ตวัผลุบโผล่ 

4 
หนัมาใช้เฟินเกล่ีย
วตลอดไม่มีผลุบ
โผล่ 

5 80 

7. การสึก
หรอของ
หนามเตย 

 

ปลาย
แหลม 
และมี
ขนาดเล็ก
ลง 

ท าให้นวดข้าว
ไดไ้ม่เกล้ียง 

5 
เกิดจากการเสียด
สีระหว่างต้นข้าว
กบัหนามเตย 

4 ยงัไม่มี 9 180 
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ตารางที ่4.1  ผลการวเิคราะห์คุณลกัษณะความเสียหาย และผลกระทบ (ต่อ) 

 

ช้ินส่วน
อุปกรณ์ 

คุณ 
ลกัษณะ
ของความ
เสียหาย 

ผลกระทบจาก
ความเสียหาย 

SEV 
สาเหตุ
คุณลกัษณะความ
เสียหาย 

OCC 
วธีิการควบคุมใน

ปัจจุบัน 
DET RPN 

8. ตะแกรง
ร่อนเมล็ด
ขา้ว 

 

บาง-แตก 

ท าให้ร่อนขา้ว
ไม่สะอาดและ
ท าให้สูญเสีย
ผลผลิต 

4 
เกิดจากการ
สัน่สะเทือนของ
ตะแกรง 

4 ยงัไม่มี 9 144 

9. เกลียว
ล าเลียง
เมล็ดขา้ว
ลีบกบัไป
เขา้ห้อง
นวดใหม่อีก
คร้ัง 

 

ใบล าเลียง
เล็กลง
เน่ืองจาก
เกิดการสึก
หรอและ
การเสียดสี
ของเมล็ด
ขา้วกบัใบ
เกลียว 

ล าเลียงเมล็ด
ขา้วลีบไม่
สะดวกเกิดการ
ติดขดั 

6 

ใชง้านมากท าให้
เกิดการสึกหรอ
และการเสียดสี
ของเมล็ดขา้ว 

7 
 ซ่อมบ ารุงหรือ
เปล่ียนเกลียว
ล าเลียงใหม ่

8 336 

10. เฟือง
สเตอร์ส
ป๊อกเก็ต 

 

ปลาย
แหลม 
และบาง 

ท าให้บูทโซ่สึก
หลอไว 

7 
เกิดจากการเสียด
สีระหวา่งบูทกบั
สเตอร์ 

8 ยงัไม่มี 8 448 

11. ลอ้น า 

 

สนัลอ้น า
จะเล็กลง 

ท าให้โซ่พลดั
ตกรางลูกโรว
เลอร์ 

7 
เกิดจากการเสียด
สีกนัระหวา่งลอ้
น ากบัโซ่ 

8 ยงัไม่มี 8 448 

12. ใบ
แทรค/ 
ตีนตะขาบ 

 

บาง และ
โคง้งอ 

เดินสัน่ เดินไม่
น่ิม 

2 
เหยยีบหิน ตอ 
หรือดินพ้ืนท่ีท่ีไม่
เรียบ 

2 
เดินอยา่ง
ระมดัระวงั 

7 28 
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ตารางที ่4.1  ผลการวเิคราะห์คุณลกัษณะความเสียหาย และผลกระทบ (ต่อ) 

 
 

ช้ินส่วน
อุปกรณ์ 

คุณ 
ลกัษณะ
ของความ
เสียหาย 

ผลกระทบจาก
ความเสียหาย 

SEV 
สาเหตุ

คุณลกัษณะความ
เสียหาย 

OCC 
วธีิการควบคุมใน

ปัจจุบัน 
DET RPN 

13. การสึก
หรอบน
พ้ืนผิวของ
ลูกโรลเลอร์  

 

 
 สึกหรอ
เป็นร่องลึก
และพ้ืนผิว
ของลูก
โรลเลอร์
จะบาง 

 
เดินไม่น่ิม 

 
7 

 
เกิดจากการเสียด
สีระหวา่งโซ่และ
ลุกโรลเลอร์ 

 
8 

 
ยงัไม่มี 

 
9 

 
504 

14.การสึก
หรอของ
เพลาลูกโรล
เลอร์

 

สึกเป็น
ช่อง 

ท าให้น ้ามนัร่ัว 7 ไม่หยดสารหล่อ
ล่ืนหรือหมดอายุ
การใชง้าน 

7 เปล่ียนถ่ายสาร
หล่อล่ืนบ่อย ๆ 

5 245 

15.การสึก
หรอของฝา
ปิดลูกโรล
เลอร์

 

แตก หรือ
สึกหรอ 

ท าให้ใส่ซิ
ลกรุ๊ปไดไ้ม่มี
ประสิทธิภาพ 

7 เกิดจากแรง
กระแทกในการ
ท างานของตวัรถ
เก่ียวนวดขา้ว 

7 ยงัไม่มี 8 392 

 
16.การสึก
หรอของบูท 

 

จะบางลง
ไป 

บูทแตกขาด 8 ไม่หยดสารหล่อ
ล่ืน หรือหมดอายุ
การใชง้าน 

8 หยดสารหล่อล่ืน
เป็นประจ า 

5 320 

 
17.การสึก
หรอของซิ
ลกรุ๊ป 

 

หนา้สมัผสั
จะบางลง 

กกัเก็บน ้ามนัไม่
อยู ่

8 ไม่หยดสารหล่อ
ล่ืนหรือหมดอายุ
การใชง้าน 

8 หยดสารหล่อล่ืน
เป็นประจ า 

5 320 



 

60 

ตารางที ่4.1  ผลการวเิคราะห์คุณลกัษณะความเสียหาย และผลกระทบ (ต่อ) 

ช้ินส่วน
อุปกรณ์ 

คุณ 
ลกัษณะ
ของความ
เสียหาย 

ผลกระทบจาก
ความเสียหาย 

SEV 
สาเหตุ

คุณลกัษณะความ
เสียหาย 

OCC 
วธีิการควบคุมใน

ปัจจุบัน 
DET RPN 

 
18.การสึก
หรอของลูก
ยางโอริง 

 

แบน และ
แขง็ตวั 

กกัเก็บน ้ามนัไม่
อยู ่

9 เกิดจากการกดทบ 
ความร้อนจาก
น ้ามนัและการ
เสียดสีของซิ
ลกรุ๊ป 

8 ยงัไม่มี 8 576 

19.การสึก
หรอของรู
ใส่
แกนเพลา 

 

รูใส่
แกนเพลา
หลวม 

ท าให้ใส่ลูกปืน
ไม่พอดี 

7 ลูกปืนแตก หรือ
บูทแตก 

8 ยงัไม่มี 8 448 

20.การสึก
หรอบน
พ้ืนผิวของ
ขอ้โซ่   

บางลงและ
เป็นคล่ืน 

ท าให้เดินสัน่ 8 เกิดจากการเสียด
สีระหวา่งผิวโซ่
และลูกโรลเลอร์ 

9 ยงัไม่มี 8 576 

21.การสึก
หรอของ
แกนเพลา
สลกัโซ่

 

สลกัจะเลก็
ลง 

ท าให้โซ่หลวม
หรือขาด 

6 เกิดจากแรง
กระแทกของตวั
รถ 

6 ใส่จาระบีก่อน
ประกอบ 

5 180 

22.การสึก
หรอของบูท    

 

บางลง ท าให้โซ่หลวม
และง่ายต่อการ
พลดัตกลูกโรล
เลอร์ 

7 เกิดจากการเสียด
สีระหวา่งสลกักบั
บูท 

7 ใส่จาระบีก่อน
ประกอบ 

5 245 

23.การสึก
หรอของซิล 

 

แบน และ 
แขง็ 

ท าให้เคนเขา้
บูทสลกัไดง่้าย 

8 ความร้อนของโซ่
สะสมหรือหมด 
อายกุารใชง้าน 

8  5 320 
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จะเห็นไดว้า่ ผลการวิเคราะห์คุณลกัษณะความเสียหาย และผลกระทบในตารางมีค่า Risk 
Priority Number : RPN เกิน 100 จึงไดท้  าการเรียงล าดบัช้ินส่วนอุปกรณ์รถเก่ียวนวดขา้วท่ีมีค่า RPN 
เรียงล าดบัจากมากไปหาน้อย ดงัตวัอยา่งตารางท่ี 4.2 การแสดงค่า RPN ของช้ินส่วนอุปกรณ์รถเก่ียว
นวดขา้วเรียงล าดบัจากมากไปนอ้ย 
ตารางที ่4.2 การแสดงค่า RPN ของช้ินส่วนอุปกรณ์รถเก่ียวนวดขา้วเรียงล าดบัจากมากไปนอ้ย 

เม่ือท าการเรียงล าดบั ค่า RPN ของช้ินส่วนอุปกรณ์ จากมากไปหาน้อยแล้ว จึงได้ผลค่า 
RPN ของช้ินส่วนอุปกรณ์รถเก่ียวนอ้ยขา้วท่ีมีค่า เกิน 100 ไดท้ั้งหมด 19 ชนิด โดยเรียงล าดบั และแบ่ง
เกณฑ์ระดบัค่าความเส่ียงเป็น 3 ระดบั คือ H – High Risk ,M – Medium Risk ,และ L-Low Risk ดัง
ตารางท่ี 7 ค่า RPN ของช้ินส่วนอุปกรณ์รถเก่ียวนวดข้าวเรียงล าดับจากมากไปน้อยโดยมีการแบ่ง
ระดบัความเส่ียงเป็น 3 ระดบั 

ล าดบัที่ ช้ินส่วนอุปกรณ์รถเกีย่วนวดข้าว ค่า RPN จากมาก-น้อย 

1 การสึกหรอบนพ้ืนผิวของขอ้โซ่ 576 
2 การสึกหรอของลูกยางโอริง 576 
3 การสึกหรอบนพ้ืนผิวของลูกโรลเลอร์ 504 
4 เฟืองสเตอร์สป๊อกเก็ต 448 
5 ลอ้น า 448 
6 การสึกหรอของรูใส่แกนเพลา 448 
7 การสึกหรอของฝาปิดลูกโรลเลอร์ 392 
8 เกลียวล าเลียงเมล็ดขา้วลีบกบัไปเขา้ห้องนวดใหม่อีกคร้ัง 336 
9 การสึกหรอของบูท 320 

10 การสึกหรอของซิลกรุ๊ป 320 
11 การสึกหรอของซิล 320 
12 การสึกหรอของหวัจรวด 280 
13 การสึกหรอขอองใบมีดตดั 280 
14 การสึกหรอของเพลาลูกโรลเลอร์ 245 
15 การสึกหรอของบูท 245 
16 การสึกหรอของหนามเตย 180 
17 การสึกหรอของแกนเพลาสลกัโซ่ 180 
18 ตะแกรงร่อนเมล็ดขา้ว 144 
19 การสึกหรอของแกนผลุบโผล่ 80 
20 การสึกหรอของเกลียวล าเรียงรวงขา้ว 40 
21 การสึกหรอของหนวดกุง้ 36 
22 การสึกหรอของลอ้โนม้รวงขา้ว 36 
23 ใบแทรค/ ตีนตะขาบ 28 
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ตารางที ่4.3 ค่า RPN ของช้ินส่วนอุปกรณ์รถเก่ียวนวดขา้วเรียงล าดบัจากมากไปนอ้ยโดยแบ่งระดบั  
ความเส่ียง 

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

H – High Risk คือ ช้ินส่วนอุปกรณ์เคร่ืองเก่ียวนวดข้าวท่ีเกิดการเสียหายผู ้ใช้งานไม่
สามารถซ่อมบ ารุงเองไดใ้นทนัที จึงท าให้เคร่ืองเก่ียวนวดขา้วหยุดการใช้งานโดยไม่มีการแจง้เตือน 
ท าใหเ้กิดความเสียหายของเคร่ืองเก่ียวนวดขา้ว และผลผลิต 

M – Medium Risk คือ ช้ินส่วนอุปกรณ์เคร่ืองเก่ียวนวดข้าวท่ีเกิดการเสียหายระดับปาน
กลาง ผูใ้ชร้ถเก่ียวนวดขา้วสามารถท่ีจะซ่อมบ ารุง และใช้งานไดช้ัว่คราวโดยไม่ตอ้งเรียกช่างมาซ่อม

ล าดบัที่ ประเภทความเส่ียงที่เกดิขึน้ ค่า RPN จากมาก-น้อย ระดบัค่าความเส่ียง 

H M L 

1 การสึกหรอบนพ้ืนผิวของขอ้โซ่ 576 H   
2 การสึกหรอของลูกยางโอริง 576 H   
3 การสึกหรอบนพ้ืนผิวของลูกโรลเลอร์ 504 H   
4 เฟืองสเตอร์สป๊อกเก็ต 448 H   
5 ลอ้น า 448 H   
6 การสึกหรอของรูใส่แกนเพลา 448 H   
7 การสึกหรอของฝาปิดลูกโรลเลอร์ 392  M  
8 เกลียวล าเลียงเมล็ดขา้วลีบกบัไปเขา้ห้องนวดใหม่อีกคร้ัง 336  M  
9 การสึกหรอของบูท 320  M  
10 การสึกหรอของซิลกรุ๊ป 320  M  
11 การสึกหรอของซิล 320  M  
12 การสึกหรอของหวัจรวด 280   L 
13 การสึกหรอขอองใบมีดตดั 280   L 
14 การสึกหรอของเพลาลูกโรลเลอร์ 245   L 
15 การสึกหรอของบูท 245   L 
16 การสึกหรอของซ่ีรอบบน-ล่าง 180   L 
17 การสึกหรอของหนามเตย 180   L 
18 การสึกหรอของแกนเพลาสลกัโซ่ 180   L 
19 ตะแกรงร่อนเมล็ดขา้ว 144   L 
20 การสึกหรอของเกลียวล าเรียงรวงขา้ว 40   L 
21 การสึกหรอของหนวดกุง้ 36   L 
22 การสึกหรอของลอ้โนม้รวงขา้ว 36   L 
23 ใบแทรค/ ตีนตะขาบ 28   L 
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บ ารุง และเคร่ืองสามารถใช้งานต่อไปได้ แต่อาจจะเกิดความเสียหายของเคร่ืองเก่ียวนวดขา้ว และ
ผลผลิต 

L-Low Risk คือ ช้ินส่วนอุปกรณ์เคร่ืองเก่ียวนวดขา้วท่ีเกิดการเสียหายระดบัต ่าสุด แต่ยงัมี
ค่าเกิน 100 ผูใ้ชส้ามารถซ่อมบ ารุงไดด้ว้ยตนเอง และสามารถใชง้านต่อไปได ้โดยไม่เกิดความเสียหาย
ของผลผลิต 

จากผลการศึกษาพบว่า ช้ินส่วนอุปกรณ์รถเก่ียวนวดขา้วท่ีมีค่า RPN สูงท่ีสุด อยูใ่นระดบั
ความเส่ียงรุนแรง คือ การสึกหรอบนพื้นผวิของขอ้โซ่ ซ่ึงอยูใ่นชุดขบัเคล่ือนซา้ย-ขวา มีค่า RPN สูงถึง 
576 และ ช้ินส่วนอุปกรณ์รถเก่ียวนวดขา้วท่ีมีค่า RPN นอ้ยท่ีสุดเกิดการเสียหายระดบัต ่าสุด แต่ยงัมีค่า
เกิน 100 คือ ตะแกรงร่อนเมล็ดขา้ว ซ่ึงอยูใ่นชุดนวดขา้ว มีค่า RPN 144 

 

4.2  วเิคราะห์ปัญหา Why Why Analysis 
ผลการวิเคราะห์ปัญหา Why Why Analysis ได้สรุปออกมาในรูปแบบตารางวิเคราะห์

ปัญหา Why Why Analysis และมีรูปภาพประกอบช้ินส่วนอุปกรณ์ท่ีเกิดปัญหา 
4.2.2 ปัญหาหัวจรวดช ารุด  ลักษณะหัวจรวดช ารุด ปลายหัวจรวดจะแหลม และช่องใส่

ใบมีดตดัของหวัจรวดจะกวา้งมากข้ึนท าให้กระบวนการตดัตน้ขา้วไม่มีประสิทธิภาพ และตดัตน้ขา้ว
ไม่ขาด ดงัรูปท่ี 4.2   ปัญหาหัวจรวดช ารุด โดยสรุปปัญหาไดใ้นรูปแบบตารางท่ี 4.4 ตารางวิเคราะห์
ปัญหา Why Why Analysis ปัญหาหวัจรวดช ารุด    

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

รูปที ่4.2 ปัญหาหวัจรวดช ารุด 
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ตารางที ่4.4 ตารางวิเคราะห์ปัญหา Why Why Analysis ปัญหาหวัจรวดช ารุด    

การแกไ้ขควรหยอดสารหล่อล่ืนก่อนใชง้านทุกคร้ังเพื่อช่วยลดการเสียดสีของหวัจรวดกบั
ใบมีด และน าหวัจรวดมาท าการอบชุบแขง็เพื่อเพิ่มคุณสมบติัของเหล็กใหมี้ความแขง็แรงเพราะจะ
ช่วยยดือายกุารใชง้านมากยิง่ข้ึน 

4.2.3  ปัญหาใบมีดตดัช ารุด  ลกัษณะใบมีดตดัช ารุด ใบมีดตดัจะบาง และแหลมท าให้ตดัตน้
ขา้วไดไ้ม่มีประสิทธิภาพ และตดัตน้ขา้วไม่ขาด ดงัรูปท่ี 4.3 ปัญหาใบมีดตดัช ารุด โดยสรุปปัญหาได้
ในรูปแบบตารางท่ี 4.5 ตารางวเิคราะห์ปัญหา Why Why Analysis ปัญหาใบมีดตดัช ารุด 

 
 

 

 

 

 

  

รูปที ่4.3 ปัญหาใบมีดตดัช ารุด 

ตารางที ่4.5 ตารางวเิคราะห์ปัญหา Why Why Analysis ปัญหาใบมีดตดัช ารุด     

 การแกไ้ขควรหยอดน ้ามนัหล่อล่ืนก่อนใชง้านทุกคร้ังเพื่อช่วยลดการเสียดสีของหวัจรวดกบั
ใบมีด 

ปัญหา หัวข้อตรวจสอบ ท าไม 1 ท าไม 2 
ปัญหาหวัจรวดช ารุด 
 

ปัญหาหวัจรวดช ารุด    การเสียดสีระหวา่ง
ใบมีดกบัตน้ขา้ว 
 

กระบวนการผลิตเป็น
กระบวนการตดัเฉือน
ของชุดตดั 

ปัญหา หัวข้อตรวจสอบ ท าไม 1 ท าไม 2 
ปัญหาใบมีดตดัช ารุด     ใบมีดตดัช ารุด     การเสียดสีตน้ขา้วกบัหวัจรวด กระบวนการผลิต 
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4.2.4  ปัญหาซ่ีรอบบน-ล่างช ารุด  ลกัษณะซ่ีรอบบน-ล่างช ารุด คือลกัษณะของเหล็กเส้น
กลมท่ีเป็นเหล็กเป็นเกิดการเสียดสีกบัตน้ขา้ว และเมล็ดขา้วเป็นเวลานานๆจึงท าให้เหล็กซ่ีรอบบน - 
ล่างเกิดการช าชุด       และส่งผลให้นวดเมล็ดขา้วออกจากตน้ขา้วไม่หมดท าใหสู้ญเสียผลผลิต ดงัรูปท่ี 
4.4 ปัญหาซ่ีรอบบน-ล่างช ารุด โดยสรุปปัญหาไดใ้นรูปแบบตารางท่ี 4.6 ตารางวิเคราะห์ปัญหา Why 
Why Analysis ปัญหาซ่ีรอบบน-ล่างช ารุด 

 
 

รูปที ่4.4 ปัญหาซ่ีรอบบน-ล่างช ารุด 

ตารางที ่4.6 ตารางวิเคราะห์ปัญหา Why Why Analysis ปัญหาซ่ีรอบบน-ล่างช ารุด 

วธีิการแกไ้ขสามารถท าไดโ้ดยการน าเหล็กเส้นท่ีจะน ามาท าซ่ีรอบมาท าการอบชุบแข็งเพื่อ
เพิ่มคุณสมบติัของเหล็กใหมี้ความแขง็แรงเพราะจะช่วยยดือายกุารใชง้านมากยิง่ข้ึน 

 

ปัญหา หัวข้อตรวจสอบ ท าไม ท าไม 
ปัญหาซ่ีรอบบน-ล่าง
ช ารุด 
 

ซ่ีรอบบน-ล่างช ารุด การเสียดสีของตน้ขา้ว
และซ่ีรอบ 
 

กระบวนการผลิต 
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4.2.5  ปัญหาหนามเตยช ารุด  ลกัษณะหนามเตยช ารุด หนามเตยจะแหลมและเล็กลงถ้ามี
ขาดเล็กมาก ๆจะท าใหน้วดขา้วไดไ้ม่เกล้ียง ดงัภาพท่ี 4.5 ปัญหาหนามเตยช ารุด โดยสรุปปัญหาไดใ้น
รูปแบบตารางท่ี 4.7 ตารางวเิคราะห์ปัญหา Why Why Analysis ปัญหาหนามเตยช ารุด      

 

   

 
 

 

 

 

 

รูปที ่4.5 ปัญหาซ่ีรอบบน-ล่างช ารุด 

ตารางที ่4.7 ตารางวิเคราะห์ Why Why Analysisปัญหาหนามเตยช ารุด        

ปัญหา หัวข้อตรวจสอบ ท าไม ท าไม ท าไม 
ปัญหาหนาม
เตยช ารุด                                    

การสึ กหรอของ
หนามเตย 
 

เกิดการเสียดสีของ
ตน้ขา้วและเมล็ดขา้ว 

หนา้ท่ีเป็นตวัฟาด
รวงขา้ว ท าให้เมด็
ขา้วหลุดจากตน้
ขา้ว 

กระบวนการ
ผลิต 

 
วิธีการตรวจสอบสามารถท าได้โดย ขณะรถเก่ียวนวดขา้วท างานให้เกษตรกรเดินตามรถ

เก่ียวนวดข้าว แล้วหยิบต้นขา้วท่ีถูกนวดแล้วมาดูเกษตรกรส่วนใหญ่จะเรียกว่าซังข้าว  มาท าการ
ตรวจสอบดูวา่ยงัมีเมล็ดขา้วติดกบัตน้ขา้วหรือไม่ ถา้เกิดการช าชุดเสียหายใหส้ังเกตวา่   จะมีเมล็ดขา้ว
ติดอยูก่บัตน้ขา้ว 

การแกไ้ขสามารถใชก้ระบวนการอบชุบหรือใชว้ิธีการเผาไฟ เพื่อเพิ่มปริมาณคาร์บอนหรือ
เปล่ียนโรครงสร้างของเหล็ก จะท าใหมี้ความแขง็แรงมากข้ึน 
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4.2.6 ปัญหาตะแกรงร่อนเมล็ดขา้วช ารุด  ลกัษณะตะแกรงร่อนเมล็ดขา้วช ารุด ตะแกรงร่อน
จะเกิดการฉีกขาดหรือบางลงเน่ืองจากเกิดการเสียดสีและแรงเขยา่ของเคร่ืองจกัรส่งผลใหท้ าใหร่้อน
เมล็ดขา้วไดไ้ม่เกล้ียงท าใหต้น้ขา้วปะปนไปกบัเมล็ดขา้ว ดงัรูปท่ี 4.6 ปัญหาตะแกรงร่อนเมล็ดขา้ว
ช ารุด โดยสรุปปัญหาไดใ้นรูปแบบตารางท่ี 4.8 ตารางวเิคราะห์ปัญหา Why Why Analysis ปัญหา
ตะแกรงร่อนเมล็ดขา้วช ารุด        

 

 

 

 

 

รูปที ่4.6 ปัญหาตะแกรงร่อนเมล็ดขา้วช ารุด 

ตารางที ่4.8 ตารางวเิคราะห์ปัญหา Why Why Analysis ปัญหาตะแกรงร่อนเมล็ดขา้วช ารุด        

วิธีการตรวจสอบสามารถท าไดโ้ดย ขณะรถเก่ียวนวดขา้วท างานเกษตรกรสามารถ ดูท่ีถงั
เก็บเมล็ดขา้วว่ามีตน้ขา้วหรือวสัดุอ่ืนติดมาหรือไหมถา้มีตน้ขา้วหรือวสัดุอ่ืนติดมาเป็นจ านวนมากๆ
แสดงวา่ตะแกรงเกิดการช ารุด 

การแกไ้ขสามารถใชก้ระบวนการอบชุบหรือใชว้ิธีการเผาไฟ เพื่อเพิ่มปริมาณคาร์บอนหรือ
เปล่ียนโรครงสร้างของเหล็ก จะท าใหมี้ความแขง็แรงมากข้ึน 
 

ปัญหา หัวข้อตรวจสอบ ท าไม ท าไม ท าไม ท าไม ท าไม 
ปัญหา
ตะแกรงร่อน
เมล็ดขา้ว
ช ารุด 

การสึกหรอของ
ตะแกรงร่อน
เมล็ดขา้ว 
 

ตะแกรง
เกิดการ
หกัและ
ฉีกขาด 

ลูกเบ้ียว
ไม่ตรง 

แรงเขยา่ ร่อนเมล็ด
และคดั
เมล็ดพนัธ์ุ
ขา้วท่ีมี
คุณภาพ 

เป็น
กระบวน
การผลิต 
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4.2.7  ปัญหาเกลียวล าเลียงเมล็ดขา้วลีบกบัไปเขา้หอ้งนวดใหม่อีกคร้ังช ารุด  ลกัษณะเกลียว
ล าเลียงเมล็ดขา้วลีบกบัไปเขา้ห้องนวดใหม่อีกคร้ังช ารุดเกลียวจะมีขนาดเล็ก และบางลงท าให้เกลียว
ล าเลียงไม่สามารถพาเมล็ดขา้วไดเ้ต็มประสิทธิภาพท าใหเ้มล็ดขา้วท่ีตกลงท่อชุดเกลียวล าเลียงนั้นอาจ
ถูกแรงลมพดัออกไปท าให้สูญเสียผลผลิต ดงัรูปท่ี 4.7 ปัญหาเกลียวล าเลียงเมล็ดขา้วลีบกบัไปเขา้ห้อง
นวดใหม่อีกคร้ังช ารุด โดยสรุปปัญหาได้ในรูปแบบตารางท่ี 4.10 ตารางวิเคราะห์ปัญหา Why Why 
Analysis ปัญหาเกลียวล าเลียงเมล็ดขา้วลีบกบัไปเขา้หอ้งนวดใหม่อีกคร้ังช ารุด 

 

 
 

 

 

รูปที ่4.7 ปัญหาเกลียวล าเลียงเมล็ดขา้วลีบกบัไปเขา้หอ้งนวดใหม่อีกคร้ังช ารุด 

ตารางที ่4.9 ตารางวิเคราะห์ปัญหา Why Why Analysis ปัญหาเกลียวล าเลียงเมล็ดขา้วลีบกบัไปเขา้ 
หอ้งนวดใหม่อีกคร้ังช ารุด 

ปัญหา หัวข้อตรวจสอบ ท าไม ท าไม ท าไม 
ปัญหาเกลียวล าเลียง
เมล็ดขา้วลีบกบัไป
เขา้หอ้งนวดใหม่อีก
คร้ังช ารุด 

เกลียวล าเลียงเมล็ด
ขา้วลีบกบัไปเขา้
หอ้งนวดใหม่อีกคร้ัง
ช ารุด 

เกิดการเสียดสี
ระหวา่งเมล็ด
ขา้วกบัท่อ 

เมล็ดขา้วถูกล า
เสียงโดยเกลียว
ไปยงัชุดนวด 

เป็นกระบวนการ
ผลิต 

วิธีการตรวจสอบสามารถท าได้ดูชุดเกลียวล าเลียงมีขนาดเล็กลงหรือช่องว่างของท่อกับ
เกลียวมีระยะห่างมากเกินไปหรือไมถา้มีขนาดห่างแสดงวา่เกลียวล าเลียงเกิดการสึกหรอหรือ ขณะรถ
เก่ียวนวดขา้วท างานให้เกษตรกรเดินตามรถเก่ียวนวดขา้วแลว้ส ารวจท่ีพื้นดูวา่มีเมล็ดขา้วหลุดออกมา
เป็นจ านวนมากหรือไม ่

การแกไ้ขสามารถใชก้ระบวนการอบชุบหรือใชว้ิธีการเผาไฟ เพื่อเพิ่มปริมาณคาร์บอนหรือ
เปล่ียนโรครงสร้างของเหล็ก จะท าใหมี้ความแขง็แรงมากข้ึน 
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4.2.8 ปัญหาเฟืองสเตอร์สป๊อกเก็ตช ารุด  ลกัษณะเฟืองสเตอร์สป๊อกเก็ตช ารุด ฟันเฟืองจะมี
ขนาดเล็กและแหลม ระยะพิศจะห่างมากข้ึนท าให้การขับเคล่ือนของชุดขับเคล่ือนท าได้ไม่เต็ม
ประสิทธิภาพรถเก่ียวนวดขา้วจะเดินชา้ลง ผลผลิต ดงัรูปท่ี 4.8 ปัญหาเฟืองสเตอร์สป๊อกเก็ตช ารุด โดย
สรุปปัญหาไดใ้นรูปแบบตารางท่ี 4.7 ตารางวิเคราะห์ปัญหา why why analysis ปัญหาเฟืองสเตอร์ส
ป๊อกเก็ตช ารุด 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่4.8 ปัญหาเกลียวล าเลียงเมล็ดขา้วลีบกบัไปเขา้หอ้งนวดใหม่อีกคร้ังช ารุด 

ตารางที ่4.10 ตารางวิเคราะห์ปัญหา Why Why Analysis ปัญหาเกลียวล าเลียงเมล็ดขา้วลีบกบัไปเขา้
หอ้งนวดใหม่อีกคร้ังช ารุด 

ปัญหา หัวข้อตรวจสอบ ท าไม ท าไม 
ปัญหาเฟืองสเตอร์ 
สป๊อกเก็ตช ารุด 

การสึกหรอของเฟือง 
สเตอร์สป๊อกเก็ต 

เกิดการเสียดสีกบัโซ่ 
เมด็หิน ดิน และทราย 

เป็นกระบวนการ 
ขบัเคล่ือน 

วธีิการตรวจสอบสามารถท าไดโ้ดยการสังเกตวา่ฟันเฟืองสเตอร์สป๊อกเก็ตของรถเก่ียวนวด
ขา้วมีลกัษณะปลายแหลมและบางแสดงวา่มีการสึกหรอควรท าการซ่อมบ ารุงเพื่อไม่ให้รถเก่ียวนวด
ขา้วเกิดความเสียหายขณะท างาน 

การแกไ้ขควรหยดสารหล่อล่ืนและควรตั้งศูนยเ์ฟืองสเตอร์สป๊อกเก็ตให้ตรง น าเฟือง
สเตอร์สป๊อกเก็ตไปอบชุบเพื่อเปล่ียนโครงสร้าง และเพิ่มความแขง็ใหก้บัเฟืองสเตอร์สป๊อกเก็ต 
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4.2.9  ปัญหาลอ้น าช ารุด ลกัษณะลอ้น าช ารุด เกิดจากการเสียดสีกนัระหวา่งลอ้น ากบัโซ่บน
สันลอ้น าท าใหมี้ขนาดเล็กลงท าใหโ้ซ่พลดัตกรางลูกโรลเลอร์ ดงัรูปท่ี 4.9 ปัญหาลอ้น าช ารุด โดยสรุป
ปัญหาไดใ้นรูปแบบตารางท่ี 4.11 ตารางวิเคราะห์ปัญหา Why Why Analysis ปัญหาลอ้น าช ารุด 
 

 

 

 

 
 
 
รูปที ่4.9 ปัญหาลอ้น าช ารุด 

ตารางที ่4.11 ตารางวิเคราะห์ปัญหา Why Why Analysis ปัญหาลอ้น าช ารุด 

 

วธีิการตรวจสอบสามารถท าไดโ้ดยการสังเกตดว้ยตาเปล่าโดยการส ารวจผิวของลอ้น าดูวา่
ลอ้น าเกิดการสึกหรอผิวของลอ้น าเกิดการสึกหรอมากน้อยเพียงใดถา้เกิดการสึกหรอมากให้ท าการ
ซ่อมบ ารุงทนัที วิธีการตรวจสอบสามารถท าไดโ้ดยการสังเกตดว้ยตาเปล่าหรือใช้เคร่ืองมือวดัวา่เกิด
การสึกหรอมากนอ้ยเพียงใดหรือ การสังเกตดูการเอียงของลอ้น าเอียงไปทางทิศทางใดหรือไม่ ถา้เอียง
ให้ท าการซ่อมบ ารุงทนัทีเพราะการเอียงของลอ้น าจะท าให้ระบบการท างานของชุดขบัเคล่ือนเกิดการ
เสียหายไปยงัจุดอ่ืนๆ 

การแกไ้ขควรหยดสารหล่อล่ืน ควรตั้งศูนยล์อ้น าให้ตรง และน าลอ้น าไปอบชุบเพื่อเปล่ียน

โครงสร้างและเพิ่มความแขง็ใหก้บัลอ้น า 

ปัญหา หัวข้อตรวจสอบ ท าไม ท าไม 
ปัญหาลอ้น าช ารุด 
 
 

การสึกหรอของลอ้น า เกิดการเสียดสีระหวา่งโซ่ 
เมด็หิน ดิน และทราย 

เป็นกระบวนการ
ขบัเคล่ือน 
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4.2.10  ปัญหาการสึกหรอบนพื้นผิวของลูกโรลเลอร์ช ารุด  ลกัษณะการสึกหรอบนพื้นผิว
ของลูกโรลเลอร์ช ารุด  เกิดจากการเสียดสีระหว่างโซ่และลูกโรลเลอร์ซ่ึงลูกโรลเลอร์จะสึกหรอเป็น
ร่องลึกและพื้นผิวของลูกโรลเลอร์จะบางปีกลูกโรลเลอร์จะมีขนาดเล็กลงถา้มีขนาดเล็กมากๆอาจท า
ใหโ้ซ่ผลดัตกลงจากลูกโรลเลอร์ไดแ้ละอาจท าใหเ้กิดความเสียหายต่อรถเก่ียวนวดขา้วท าใหเ้ดินไม่น่ิม
เดินไม่สะดวกอาจท าให้รถเก่ียวตอ้งหยุดการใช้งานไปชัว่ขณะ ดงัรูปท่ี 4.10 ปัญหาการสึกหรอบน
พื้นผิวของลูกโรลเลอร์ช ารุด  โดยสรุปปัญหาไดใ้นรูปแบบตารางท่ี 4.12 ตารางวิเคราะห์ปัญหา Why 
Why Analysis ปัญหาการสึกหรอบนพื้นผวิของลูกโรลเลอร์ช ารุด   

 
       

 
 
 
 
รูปที ่4.10 ปัญหาการสึกหรอบนพื้นผวิของลูกโรลเลอร์ช ารุด 

 ตารางที ่4.12 ตารางวิเคราะห์ปัญหา Why Why Analysis ปัญหาการสึกหรอบนพื้นผวิของลูกโรล
เลอร์ช ารุด   

วธีิการตรวจสอบสามารถท าไดโ้ดยการสังเกตดว้ยตาเปล่าหรือใชเ้คร่ืองมือวดัมาตรวจสอบ
ขนาดพื้นผวิของลูกโรลเลอร์ 

การแกไ้ขควรใชน้ ้ ามนัหล่อล่ืนและลูกโรลเลอร์ไปอบชุบแข็งเพื่อเพิ่มโครงสร้างของเหล็ก

ใหมี้ความแขง็แรง 

 

ปัญหา หัวข้อตรวจสอบ ท าไม ท าไม 
การสึกหรอบนพื้นผวิ
ของลูกโรลเลอร์ช ารุด   

การสึกหรอบนพื้นผวิ
ของลูกโรลเลอร์ 

เกิดการเสียดสีกบัโซ่
และเมด็หิน ดินและ
ทราย 

เพราะเป็นกระบวนการ 
ท างานของชุด
ขบัเคล่ือน 
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4.2.11  ปัญหาเพลาลูกโรลเลอร์ช ารุด  ลกัษณะการสึกของเพลาเกิดการเสียดสีระหวา่งลูก
โรลเลอร์กบัเพลาจึงท าใหเ้พลาลูกโรลเลอร์สึกหรอและไม่สามารถใชง้านได ้ดงัรูปท่ี 4.11 ปัญหาเพลา
ลูกโรลเลอร์ช ารุดโดยสรุปปัญหาได้ในรูปแบบตารางท่ี 4.13 ตารางวิเคราะห์ปัญหา Why Why 
Analysis ปัญหาเพลาลูกโรลเลอร์ช ารุด 

 

 

     

 

 

รูปที ่4.11 ปัญหาเพลาลูกโรลเลอร์ช ารุด 

ตารางที ่4.13 ตารางวิเคราะห์ปัญหา Why Why Analysis ปัญหาเพลาลูกโรลเลอร์ช ารุด 

วิธีการตรวจสอบสามารถท าไดโ้ดยการสังเกตดูวา่เพลาลูกโรลเลอร์หลวมโดยกรใช้มืฮจบั
ถา้จบัท่ีลูกโรลเลอร์แลว้ถา้มีอาอาการหลวมแสดงวา่เกิดการช ารุดเสียหายของเพลาลูกโรลเลอร์ 

การแกไ้ขควรเติมสารหล่อล่ืนให้มีปริมาณท่ีเพียงพอกบัการใชง้านอยูเ่สมอและน าเพลาลูก
โรลเลอร์ไปอบชุบแขง็เพื่อเพิ่มโครงสร้างของเหล็กใหมี้ความแขง็แรง 
 

ปัญหา 
หัวข้อ
ตรวจ 
สอบ 

ท าไม ท าไม ท าไม ท าไม ท าไม ท าไม ท าไม ท าไม 

เพลาลูก
โรลเลอร์
ช ารุด 

เพลาลูก
โรลเลอร์
ช ารุด 

เกิดการ
เสียดสี
ของ
เพลากบั
ลูกโรล
เลอร์ 

บูทสึก
หรอ 

ขาด
สาร
หล่อ
ล่ืน 

ลูกโรล
เลอร์
แตก 

โอริง
ช ารุด 

เกิด
ความ
ร้อน 

เกิดการ
เสียดสี
ของซิล 
กรุ๊ป 

เป็นกระบวน 
การท างาน
ของลูกโรล
เลอร์ 
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4.2.12  ปัญหาฝาปิดลูกโรลเลอร์ช ารุด  ลกัษณะการสึกของฝาปิดลูกโรลเลอร์ เกิดจากการ
เสียดสีระหวา่งลูกโรลเลอร์กบัฝาปิดเป็นเวลานานจึงท าให้ฝาปิดค่อยๆบางลงและขาดในท่ีสุด ดงัรูปท่ี 
4.12 ปัญหาฝาปิดลูกโรลเลอร์ช ารุดโดยสรุปปัญหาไดใ้นรูปแบบตารางท่ี 4.14 ตารางวิเคราะห์ปัญหา 
Why Why Analysis ปัญหาฝาปิดลูกโรลเลอร์ช ารุด 

 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที ่4.12 ปัญหาฝาปิดลูกโรลเลอร์ช ารุด 

ตารางที ่4.14 ตารางวิเคราะห์ปัญหา Why Why Analysis ปัญหาฝาปิดลูกโรลเลอร์ช ารุด 

วิธีการตรวจสอบสามารถตรวจสอบโดยการสังเกตดูท่ีฝาปิดของลูกโรลเลอร์   ถ้าเกิดการ
ช ารุดจะเห็นได้ว่าฝาปิดจะบางลงและเกิดการฉีกขาดหรืออาจมีสารหล่อล่ืนหยดหรือไหลออกท่ี
ดา้นขา้งของลูกโรลเ์ลอร์ 

การแกไ้ขควรเติมสารหล่อล่ืนใหมี้ปริมาณท่ีเพียงพอกบัการใชง้านอยูเ่สมอและน าฝาปิดลูก
โรลเลอร์ไปอบชุบแขง็เพื่อเพิ่มโครงสร้างของเหล็กใหมี้ความแขง็แรง 
 

ปัญหา 
หัวข้อ

ตรวจสอบ 
ท าไม ท าไม ท าไม ท าไม ท าไม ท าไม 

ฝาปิดลูก
โรลเลอร์
ช ารุด 
 

การสึก
หรอของ
ฝาปิดลูก
โรลเลอร์
ช ารุด 

เกิดการ
เสียดสี
กบัลูก
โรลเลอร์ 

ลูกโรล
เลอร์
ช ารุด
หรือแตก 

โอริง
ช ารุด 

เกิด
ความ
ร้อน 

เกิดจาก
การเสียดสี
ของ 
ซิลกรุ๊ป 

เป็นกระบวน 
การท างานของ
ลูกโรลเลอร์ 
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4.2.13  ปัญหาบูทช ารุด  ลกัษณะการสึกของบูท บูทจะบางลงและฉีกขาดในท่ีสุด ดงัรูปท่ี 
4.13 ปัญหาบูทช ารุดโดยสรุปปัญหาไดใ้นรูปแบบตารางท่ี 4.15 ตารางวิเคราะห์ปัญหา Why Why 
Analysis ปัญหาบูทช ารุด 
 

 

 

 

 

รูปที ่4.13 ปัญหาบูทช ารุด 

ตารางที ่4.15 ตารางวิเคราะห์ปัญหา Why Why Analysis ปัญหาบูทช ารุด 

ปัญหา หัวข้อ
ตรวจสอบ 

ท าไม ท าไม ท าไม ท าไม ท าไม ท าไม ท าไม 

บูท
ช ารุด 
 

การสึก
หรอของ
บูท 

เกิดการ
เสียดสี
ของ
เพลา 

ขาด
สาร
หล่อล่ืน 

ลูกโรล
เลอร์
แตก 

โอริง
ช ารุด 

เกิด
ความ
ร้อน 

เกิดการ
เสียดสี
ของซิล 
กรุ๊ป 

เป็น
กระบวนการ
ท างานของ
ลูกโรลเลอร์ 

 วิธีการตรวจสอบสามารถตรวจสอบโดยการสังเกตหรือใชมื้อจบัแลว้เขยา่ดูวา่มีการหลวม
ของเพลาหรือไมถา้เพลาหลวมแสดงวา่บูทเกิดการสึกหรอเน่ืองจากขาดสารหล่อล่ืนจึงท าใหเ้พลา บูท 
และลูกโรลเลอร์เกิดการเสียดสีกนัขณะท างาน 

การแกไ้ขควรเติมสารหล่อล่ืนใหมี้ปริมาณท่ีเพียงพอกบัการใชง้านอยูเ่สมอและควรเลือกใช้
วสัดุท่ีมีความคงทนต่อการเสียดสี 

4.2.14  ปัญหาซิลกรุ๊ปช ารุด  ลักษณะการสึกของซิลกรุ๊ป ซิลกรุ๊ปจะบางและฉีกขาด
เน่ืองจากซิลกรุ๊ปเกิดการเสียดสีระหวา่งซิลกรุ๊ปกบัซิลกรุ๊ป ดงัรูปท่ี 4.14 ปัญหาซิลกรุ๊ปช ารุด โดยสรุป
ปัญหาไดใ้นรูปแบบตารางท่ี 4.16 ตารางวเิคราะห์ปัญหา Why Why Analysis ปัญหาซิลกรุ๊ปช ารุด 
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รูปที ่4.14 ปัญหาซิลกรุ๊ปช ารุด 
ตารางที ่4.16 ตารางวิเคราะห์ปัญหา Why Why Analysis ปัญหาซิลกรุ๊ปช ารุด 

ปัญหา หัวข้อตรวจสอบ ท าไม ท าไม 
ซิลกรุ๊ปช ารุด 
 

การสึกหรอของซิลกรุ๊ป 
 

เกิดการเสียดสี
ระหวา่งซิลกรุ๊ป 
กบัซิลกรุ๊ป  

เป็นกระบวน 
การท างานของลูก
โรลเลอร์ 

วิธีการตรวจสอบสังเกตโดยการใชมื้อส ารวจโดยจารจบัท่ีผาปิดของลูกโรลเลอร์ถา้เกิดการ
ช ารุดฝาปิดจะหลวมเน่ืองจากซิลกรุ๊ปไดบ้างลงหรืออาจเกิดการฉีกขาดไปแลว้ 

การแก้ไขควรเติมสารหล่อล่ืนให้มีปริมาณท่ีเพียงพอกับการใช้งานอยู่เสมอ และควร
เลือกใชว้สัดุท่ีมีความคงทนต่อการเสียดสี 

 4.2.15  ปัญหาลูกยางโอริงช ารุด  ลกัษณะการสึกของลูกยางโอริงช ารุดเกิดการฉีกขาดและ

เกิดการแข็งตวัของลูกยางโอริงส่งผลท าให้สารหล่อล่ืนร่ัวและไหลออกจากลูกโรลเลอร์หมดท าให้

ช้ินส่วนอ่ืนๆเกิดการเสียหายอีกด้วย ดังรูปท่ี 4.15 ปัญหาลูกยางโอริงช ารุดโดยสรุปปัญหาได้ใน

รูปแบบตารางท่ี 4.17 ตารางวเิคราะห์ปัญหา Why Why Analysis ปัญหาลูกยางโอริงช ารุด 
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รูปที ่4.15 ปัญหาลูกยางโอริงช ารุด 

ตารางที ่4.17 ตารางวิเคราะห์ปัญหา Why Why Analysis ปัญหาลูกยางโอริงช ารุด 
ปัญหา หัวข้อตรวจสอบ ท าไม ท าไม ท าไม 

ลูกยางโอริง
ช ารุด 

การสึกหรอของ
ลูกยางโอริง 

เกิดความร้อน เกิดการเสียดสี
ของซิลกรุ๊ป 

เป็นกระบวนการท างาน 
ของลูกโรลเลอร์ 
 

วธีิการตรวจสอบสามารถตรวจสอบโดยการสังเกตดว้ยตา ถา้ลูกยางโอริงช ารุดหรือเสียหาย 
จะมีสารหล่อล่ืนไหลออกมาหรือหยดลงบนพื้น 

 การแกไ้ขควรเติมสารหล่อล่ืนใหมี้ปริมาณท่ีเพียงพอกบัการใชง้านอยูเ่สมอ 

4.2.16  ปัญหารูใส่แกนเพลาช ารุด  ลกัษณะการสึกของรูใส่แกนเพลาช ารุด เน่ืองจากขาด
สารหล่อล่ืนจึงเกิดจากการเสียดสีของเพลาและบูท ดงัรูปท่ี 4.16 ปัญหารูใส่แกนเพลาช ารุดโดยสรุป
ปัญหาได้ในรูปแบบตารางท่ี 4.18 ตารางวิเคราะห์ปัญหา Why Why Analysis ปัญหารูใส่แกนเพลา
ช ารุด 
  

 
   

 
 
 

รูปที ่4.16 ปัญหารูใส่แกนเพลาช ารุด 
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ตารางที ่4.18 ตารางวิเคราะห์ปัญหา Why Why Analist ปัญหารูใส่แกนเพลาช ารุด 
ปัญหา หัวข้อ

ตรวจสอบ 
ท าไม ท าไม ท าไม ท าไม ท าไม ท าไม ท าไม 

รูใส่
แกนเพล
าช ารุด 
 

การสึก
หรอของรู
ใส่
แกนเพลา 
 

รูเกิดการ
เสียดสีกบั
แกนเพลา 

บูท
ชาร์ป
ช ารุด 

ลูก
โรล
เลอร์
แตก 

โอริง
ช ารุด 

เกิด
ความ
ร้อน 

เกิดการ
เสียดสี
ของซิ
ลกรุ๊ป 

เป็น
กระบวนกา
รท างานของ
ลูกโรลเลอร์ 

 
วิธีการตรวจสอบสามารถตรวจสอบโดยการสังเกตด้วยตา จะมีสารหล่อล่ืนไหลออกหรือ

หยดลงบนพื้นตอ้งท าการแก้ไขหรือเติมสารหล่อล่ืนเขา้ไปเพื่อลดการเสียดสีของชินส่วนต่างๆท่ีอยู่
ภายในลูกโรลเลอร์ 

การแกไ้ขควรเติมสารหล่อล่ืนใหมี้ปริมาณท่ีเพียงพอกบัการใชง้านอยูเ่สมอและน าลูกโรเลอร์
ไปอบชุบแขง็เพื่อเพิ่มโครงสร้างของเหล็กใหมี้ความแขง็แรง 

 
4.2.17  ปัญหาพื้นผวิของขอ้โซ่ช ารุด  ลกัษณะการสึกของพื้นผวิของขอ้โซ่ช ารุด  ขอ้โซ่จะมี

ขนาดเล็กลงเน่ืองจากเกิดการเสียดสีเพราะเป็นกระบวนการท างานของชุดขบัเคล่ือน ดงัรูปท่ี 4.17 
ปัญหาพื้นผิวของขอ้โซ่ช ารุด โดยสรุปปัญหาไดใ้นรูปแบบตารางท่ี 4.19 ตารางวิเคราะห์ปัญหา Why 
Why Analysis ปัญหาพื้นผวิของขอ้โซ่ช ารุด   
 

 
 
 
 
 
 
 
รูปที ่4.17 ปัญหาพื้นผวิของขอ้โซ่ช ารุด   
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ตารางที ่4.19 ตารางวิเคราะห์ปัญหา why why analysis ปัญหาพื้นผวิของขอ้โซ่ช ารุด   
ปัญหา หัวข้อตรวจสอบ ท าไม ท าไม 

พื้นผวิของขอ้โซ่
ช ารุด   

การสึกหรอบนพื้นผวิ
ของขอ้โซ่   
 

เกิดการเสียดสีระหวา่ง
สเตอร์สป๊อกเก็ตกบัลอ้
น าและลูกโรลเลอร์ 

เป็นกระบวนการท างาน
ของขอ้โซ่และชุด
ขบัเคล่ือน 

 วิธีการตรวจสอบสามารถตรวจสอบไดโ้ดยการสังเกตและใช้เคร่ืองมือวดัตรวจสอบ  โดย
การดูท่ีพื้นผิวของขอ้โซ่วา่มีขนาดเล็กลงไปจากเดิมหรือไม หรือการสังเกตโดยเวลาปฏิบติังานชุดคบั
เคล่ือนท างานไม่สะดวกก็สามารถท าใหรู้้ไดว้า่ขอ้โซ่และชุดขบัเคล่ือนเกิดการเสียหาย 

การแก้ไขควรหยอดสารหล่อล่ืน และน าข้อโซ่ไปชุบแข็งเพื่อเพิ่มโครงสร้างให้มีความ
แขง็แรงมากข้ึน 

4.2.18  ปัญหาสลกัแกนเพลาขอ้โซ่  ลกัษณะการสึกของสลกัแกนเพลาขอ้โซ่ เกิดการสึก
หรอกดักร่อนเน่ืองจากเกิดการเสียดสีกบับูทขอ้โซ่และเฟืองสเตอร์สป๊อกเก็ต ดงัรูปท่ี 4.18 ปัญหาสลกั
แกนเพลาขอ้โซ่ โดยสรุปปัญหาไดใ้นรูปแบบตารางท่ี 4.20 ตารางวเิคราะห์ปัญหา Why Why Analysis 
ปัญหาสลกัแกนเพลาขอ้โซ่   

 
 
 
 
 
 

 
 
รูปที ่4.18 ปัญหาสลกัแกนเพลาขอ้โซ่ 

ตารางที ่4.20 ตารางวิเคราะห์ปัญหา Why Why Analist ปัญหาสลกัแกนเพลาขอ้โซ่   
ปัญหา หัวข้อตรวจสอบ ท าไม ท าไม ท าไม 

สลกัแกนเพลา
ขอ้โซ่ 

การสึกหรอของ
สลกัแกนเพลา 
ขอ้โซ่ 

ขาดสารหล่อล่ืน เกิดการเสียดสี
ระหวา่งบูทกบั
สลกัโซ่ 

เป็นกระบวนการ
ท างานของขอ้โซ่
และชุดขบัเคล่ือน 
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 วิธีการตรวจสอบสามารถตรวจสอบไดโ้ดยการสังเกตและใช้เคร่ืองมือวดัตรวจสอบ  โดย
การดูท่ีพื้นผิวของสลกัแกนเพลาขอ้โซ่ว่ามีขนาดเล็กลงไปจากเดิมหรือไม หรือการสังเกตโดยเวลา
ปฏิบติังานชุดคบัเคล่ือนท างานไม่สะดวกก็สามารถท าใหรู้้ไดว้า่สลกัแกนเพลาขอ้โซ่และชุดขบัเคล่ือน
เกิดการเสียหาย 

การแก้ไขควรอดัจารบีหรือหยอดสารหล่อล่ืนให้กบัสลกัแกนเพลาขอ้โซ่อย่างสม ่าเสมอ
และน าสลกัแกนเพลาขอ้โซ่ไปชุบแขง็เพื่อเพิ่มโครงสร้างใหมี้ความแขง็แรงมากข้ึน 

4.2.19  ปัญหาบูทขอ้โซ่ช ารุด  ลกัษณะการสึกของบูทขอ้โซ่ช ารุด เกิดการสึกหรอและกดั
กร่อนเน่ืองจากเกิดการเสียดสีกบัสลกัแกนเพลาขอ้โซ่ และ เฟืองสเตอร์สป๊อกเก็ต ดงัรูปท่ี 4.19 ปัญหา
บูทข้อโซ่ช ารุด    โดยสรุปปัญหาได้ในรูปแบบตารางท่ี 4.21 ตารางวิเคราะห์ปัญหา Why Why 
Analysis ปัญหาบูทขอ้โซ่ช ารุด     

 
 
 

 
 

 
 

 
รูปที ่4.19 ปัญหาบูทขอ้โซ่ช ารุด     

ตารางที ่4.21 ตารางวเิคราะห์ปัญหา Why Why Analysis ปัญหาบูทขอ้โซ่ช ารุด     

ปัญหา หัวข้อตรวจสอบ ท าไม ท าไม ท าไม 
บูทขอ้โซ่ช ารุด     การสึกหรอของบูท

ขอ้โซ่     
ขาดสารหล่อล่ืน เกิดการเสียดสี

ระหวา่งเฟือง
สเตอร์สป๊อกเก็ต
กบับูทขอ้โซ่ 

เป็นกระบวนการ
ท างานของขอ้โซ่
และชุดขบัเคล่ือน 

วิธีการตรวจสอบสามารถตรวจสอบไดโ้ดยการสังเกตและใช้เคร่ืองมือวดัตรวจสอบ  โดย
การดูท่ีพื้นผิวของบูทข้อโซ่ช ารุด ว่ามีขนาดเล็กลงไปจากเดิมหรือไม หรือการสังเกตโดยเวลา
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ปฏิบติังานชุดคบัเคล่ือนท างานไม่สะดวกก็สามารถท าให้รู้ไดว้า่บูทขอ้โซ่ช ารุด และชุดขบัเคล่ือนเกิด
การเสียหาย 

การแกไ้ขควรอดัจารบีหรือหยอดสารหล่อล่ืนให้กบับูทขอ้โซ่อยา่งสม ่าเสมอและน าบูทขอ้

โซ่ไปชุบแขง็เพื่อเพิ่มโครงสร้างใหมี้ความแขง็แรงมากข้ึน 

4.2.20  ปัญหาซิลช ารุด  ลกัษณะการสึกของซิลช ารุดเกิดการฉีกขาดและเกิดการแขง็ตวัของ
ซิลส่งผลท าให้สารหล่อล่ืนร่ัวและไหลออกจากบูทขอ้โซ่ส่งผลให้สลกัแกนเพลาขอ้โซ่และบูทขอ้โซ่
เกิดการเสียดสีจนเกิดความเสียหาย ดงัรูปท่ี 4.20 ปัญหาซิลช ารุดโดยสรุปปัญหาไดใ้นรูปแบบตารางท่ี 
4.22 ตารางวเิคราะห์ปัญหา Why Why Analysis ปัญหาซิลช ารุด 

 
 

 
 

 
 
 
 
รูปที ่4.20 ปัญหาซิลช ารุด 

ตารางที ่4.22 ตารางวเิคราะห์ปัญหา Why Why Analysis ปัญหาซิลช ารุด 

ปัญหา หัวข้อตรวจสอบ ท าไม ท าไม ท าไม ท าไม 
ซิลช ารุด การสึกหรอของ

ซิล 
เกิดความ
ร้อน 

ขาดสาร
หล่อล่ืน 

เกิดการเสียดสี
ของบูทขอ้โซ่
กบัเพลาสลกัโซ่ 

เป็นกระบวนการ
ท างานของขอ้โซ่
และชุดขบัเคล่ือน 

 วธีิการตรวจสอบสามารถตรวจสอบโดยการสังเกตดว้ยตา ถา้ซิลช ารุดหรือเสียหาย จะมีสาร
หล่อล่ืนไหลออกมาหรือหยดลงบนพื้นหรือซิลจะฉีกขาดแลว้หลุดออกมาดา้นนอก 

การแกไ้ขควรอดัจารบีหรือหยอดสารหล่อล่ืนใหก้บัซิลอยา่งสม ่าเสมอ 
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ตารางที ่4.23 ตารางก าหนดระยะเวลาการดูแลรักษาเคร่ืองเก่ียวนวดขา้วโดยเฉล่ีย 

หมายเหตุ: ต = ตรวจเช็ค และอดัจารบี, ตป = ตรวจหรือเปล่ียน ข้ึนอยูก่บัสภาพการสึกหรอ 
ทีม่า: ดดัแปลงจากตารางบ ารุงรักษาแอร์ www.miragethailandclub.com/index.php?topic=13171.0 

ระยะทีก่ าหนด 
รายการ 

ทุก
วนั

 

ระยะการใช้งานค านวณจากจ านวนไร่โดยเฉลีย่ 

1 -
 50

0 

50
1 –

 1,
00
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1,0
01
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00
 

1,5
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00
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00
 

2,5
01

 – 
3,0

00
 

3,0
01

 – 
3,5

00
 

มา
กก

ว่า
 3,
50
0 

การสึกหรอของหนวดกุง้ - - - - - - - ตป ตป 
การสึกหรอของลอ้โนม้รวงขา้ว - - - - - - - ตป ตป 
การสึกหรอของเกลียวล าเรียงรวงขา้ว - - - - ต - ต - ตป 
การสึกหรอของหวัจรวด ต ต ต ตป - ตป - ตป ตป 
การสึกหรอของใบมีดตดั ต ต ต ตป - ตป - ตป ตป 
การสึกหรอของแกนผลุบโผล่ - - - - ต ตป - ตป ตป 
การสึกหรอของหนามเตย - - - - ตป - ตป - ตป 
ตะแกรงร่อนเมลด็ขา้ว - - ต - ตป - ตป - ตป 
เกลียวล าเลียงเมลด็ขา้วลีบกบัไปเขา้
หอ้งนวดใหม่อีกคร้ัง 

ต ต ต ตป - ตป - ตป ตป 

เฟืองสเตอร์สป๊อกเก็ต - - - ตป - ตป - ตป ตป 
ลอ้น า - ต ต ตป - ตป - ตป ตป 
ใบแทรค/ ตีนตะขาบ - - ต - ต - ต - ต 
การสึกหรอบนพ้ืนผิวของลูกโรลเลอร์   - - - - - - ตป - ตป 
การสึกหรอของเพลาลูกโรลเลอร์ - - - - - - ตป - ตป 
การสึกหรอของฝาปิดลูกโรลเลอร์ - - - - - - ตป - ตป 
การสึกหรอของบูท - - - - - - ตป - ตป 
การสึกหรอของซิลกรุ๊ป - - - - - ตป  ตป - 
การสึกหรอของลูกยางโอริง - - - - - ตป  ตป - 
การสึกหรอของรูใส่แกนเพลา - - - - - ตป  ตป - 
การสึกหรอบนพ้ืนผิวของขอ้โซ่   - - - - - ตป  ตป - 
การสึกหรอของแกนเพลาสลกัโซ่ - - - - - ตป  ตป - 
การสึกหรอของบูท     - - - - - ตป  ตป - 
การสึกหรอของซิล - - - - - ตป  ตป - 



 

 

บทที ่5 
สรุปผลการวจิยั การอภปิรายผล และข้อเสนอแนะ 

 

5.1  สรุปผลการวจิัย 
จากการศึกษาวจิยัน้ีพบวา่ ช้ินส่วนอุปกรณ์รถเก่ียวนวดขา้วท่ีมีค่า RPN สูงท่ีสุด อยูใ่นระดบั

ความเส่ียงรุนแรง คือ การสึกหรอบนพื้นผวิของขอ้โซ่ ซ่ึงอยูใ่นชุดขบัเคล่ือนซา้ย-ขวา มีค่า RPN สูงถึง 

576 และ ช้ินส่วนอุปกรณ์รถเก่ียวนวดขา้วท่ีมีค่า RPN นอ้ยท่ีสุดเกิดการเสียหายระดบัต ่าสุด แต่ยงัมีค่า

เกิน 100 คือ ตะแกรงร่อนเมล็ดขา้ว ซ่ึงอยูใ่นชุดเกลียวล าเลียง มีค่า RPN 144  แสดงค่า RPN ของ

ช้ินส่วนอุปกรณ์รถเก่ียวนวดขา้วเรียงล าดบัจากมากไปนอ้ย ดงัรูปท่ี 5.1 

 
รูปที ่5.1  การแสดงค่า RPN ของช้ินส่วนอุปกรณ์รถเก่ียวนวดขา้วเรียงล าดบัจากมากไปนอ้ย 

จากการศึกษาขา้งตน้จึงน ามาประเมินกลุ่มปัจจยัท่ีมีผลต่อประเภทความเส่ียงในการใชง้าน
เคร่ืองเก่ียวนวดขา้วมี 23 ประเภทโดยมี 19 ประเภทเป็นความเส่ียงวิกฤตท่ีมีค่าความเส่ียงช้ีน ามากกวา่ 
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100 กลุ่มความเส่ียงสูงได้แก่การสึกหรอของชุดขบัเคล่ือนซ่ึงผูใ้ช้งานไม่สามารถซ่อมบ ารุงเองและ
เคร่ืองจะหยุดการใช้งานโดยไม่มีการแจง้เตือน กลุ่มความเส่ียงกลางไดแ้ก่การสึกหรอของชุดเกลียว
ล าเลียงเมล็ดขา้วซ่ึงผูใ้ชง้านสามารถซ่อมบ ารุงและใชง้านไดช้ัว่คราว กลุ่มความเส่ียงต ่าไดแ้ก่ การสึก
หรอของหวัจรวดใบมีดตดั และหนวดกุง้ซ่ึงผูใ้ชง้านสามารถซ่อมบ ารุงไดด้ว้ยตนเองและใชง้านต่อได้
โดยไม่เกิดความเสียหายของเคร่ืองเก่ียวนวดขา้วและผลผลิต แสดงค่า RPN ของช้ินส่วนอุปกรณ์รถ
เก่ียวนวดขา้วเรียงล าดบัจากมากไปนอ้ยโดยแบ่งระดบัความเส่ียง ดงัรูปท่ี 5.2 
 

 

รูปที ่5.2  ค่า RPN ของช้ินส่วนอุปกรณ์รถเก่ียวนวดขา้วเรียงล าดบัจากมากไปนอ้ยโดยแบ่งระดบั    
ความเส่ียง 

5.2  อภิปรายผลการด าเนินงาน 
การวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อจดัล าดบัประเภทความเส่ียงของเคร่ืองเก่ียวนวดข้าวโดยการ

ประยุกตใ์ชเ้ทคนิคการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ และเสนอแนวทางในการบ ารุงรักษาส่วน
ต่าง ๆ ของเคร่ืองเก่ียวนวดขา้ว โดยวิธีการด าเนินงานเป็นการวิเคราะห์หาสาเหตุความเส่ียง Failure 
Mode and Effect Analysis (FMEA) เพื่ อท าการศึกษาช้ินส่วนหลักว่ามีลักษณะบกพร่องอะไร 
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ผลกระทบเป็นอย่างไร และแนวโน้มสาเหตุใดท่ีเป็นไปได ้มาประเมินตวัเลขแสดงล าดบัความเส่ียง 
(Risk Priority Number : RPN) แลว้น าช้ินส่วนหลกัท่ีมีคะแนนสูงเป็นล าดบัตน้ ๆ ไปจดัท าการซ่อม
บ ารุงป้องกนั ช้ินส่วนหลกัท่ีถูกเลือกนั้นควรท ากิจกรรมอะไร แต่ละกิจกรรมมีความถ่ีบ่อยแค่ไหน 
และใชเ้คร่ืองมืออุปกรณ์ช้ินใดในการกระท า เพื่อสามารถน าไปเป็นมาตรฐานการซ่อมบ ารุงรักษา 

 

5.3  ข้อเสนอแนะ 
5.3.1  ขอ้เสนอแนะส าหรับผูท่ี้ตอ้งการประยกุตใ์ช ้

5.3.1.1  จากการสึกหรอของรถเก่ียวนวดขา้วพบว่าผูใ้ช้งานขาดการบ ารุงรักษาก่อน 
และหลงัใช้จึงมีผลท าให้ช้ินส่วนของเคร่ืองเก่ียวนวดขา้วเกิดการช ารุดเสียหายเพราะฉะนั้นผูใ้ช้งาน
ควรมีการบ ารุงรักษาก่อน และหลงัใชอ้ยา่งสม ่าเสมอ 

5.3.1.2  เม่ือตรวจสอบผลช้ินส่วนช ารุดควรท าการซ่อมบ ารุงทนัทีเพื่อไม่ใหเ้กิดความ
เสียหายไปยงัช้ินส่วนอ่ืนๆ และไม่เป็นอนัตรายกบัผูใ้ชง้านอีกทั้งยงัช่วยยืดอายกุารใชง้านของรถเก่ียว
นวดขา้วอีกดว้ย 

5.3.2  ขอ้เสนอแนะส าหรับการศึกษาคร้ังต่อไป 
  ในการศึกษาคร้ังต่อไป หากมีการใชเ้ทคนิคการวเิคราะห์ความเส่ียง ขอ้บกพร่อง และ

ผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis) มาประยุกตใ์ช้เพื่อลดปัญหาการเกิดความเสียหายของ
อุปกรณ์ ช้ินส่วนรถเก่ียวนวดข้าวเพื่ อ เพิ่ มประสิท ธิภาพของอุปกรณ์การใช้งานยิ่ง ข้ึนไป
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