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การระบุแนวทางการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องเกี่ยวนวดข้าว

โดยการประยุกต์ใช้เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ
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บทคัดย่อ

 การวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาปัจจัยเสี่ยงของเครื่องเกี่ยวนวดข้าวโดยการประยุกต์ใช้เทคนิคการวิเคราะห์

ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) ขั้นตอนการด�าเนินงานเริ่มต้นจากการ 

แบ่งแยกลักษณะข้อบกพร่องและสาเหตุของการเกิดในการเก่ียวและนวดข้าว หลังจากนั้นแต่ละประเภทข้อบกพร่อง 

ถูกน�ามาท�าการประเมินและหาค่าล�าดับความเสี่ยง (Risk Priority Number: RPN) เพื่อเรียงล�าดับจากมากไปหาน้อย  

ชิ้นส่วนเครื่องจักรท่ีอยู่ในกลุ่มท่ีมีค่าระดับความเสี่ยงสูงถูกน�าไปวิเคราะห์หาสาเหตุการเกิดข้อบกพร่อง และก�าหนด

แนวทางการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกัน ผลการวิเคราะห์พบว่ามีอยู่ 5 ประเภทความเส่ียงจัดอยู่ในกลุ่มความเส่ียงสูง ได้แก่  

F21 การสึกหรอบนพื้นผิวของข้อโซ่  F19 การสึกหรอของลูกยางโอริง F14 การสึกหรอบนพื้นผิวของลูกโรลเลอร์ F10  

เฟืองสเตอร์สป๊อกเก็ตช�ารุด และ F12 ล้อน�าช�ารุด ซึ่งกลุ่มความเสี่ยงสูงนี้หากเกิดความเสียหายขึ้นจะท�าให้เครื่องหยุด

ท�างาน และส่งผลการปฏิบัติงานในการเก่ียวนวดข้าวต้องหยุดชะงักเช่นกัน ดังนั้นการจัดท�าแนวทางการซ่อมบ�ารุง 

เชิงป้องกันจึงจ�าเป็นอย่างยิ่ง งานวิจัยน้ีจึงได้เสนอแนวทางการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกันโดยแนวทางการบ�ารุงรักษานั้น

เกษตรกรผู้ใช้เครื่องเก่ียวนวดข้าวสามารถด�าเนินการได้ด้วยตนเอง ผลของการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกันด้วยตนเองจะให้

เป็นการยืดอายุการใช้งานของแต่ละชิ้นส่วนและช่วยให้ประสิทธิภาพในการท�างานของเครื่องเกี่ยวนวดข้าวดีขึ้น 

ค�าส�าคัญ: เครื่องเกี่ยวนวดข้าว การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ การบ�ารุงรักษาเชิงป้องกัน
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Abstract 

 This research aims to study the risk factors of the rice combine harvester by using 

failure mode and effect analysis (FMEA) technique. The research methodology began  

with classifying failure modes and causes during harvesting rice. After that, each type of failure mode 

was evaluated and calculated a risk priority number (RPN), then, RPN is sorted in descending order. 

Machine parts belonging to a high risk group were investigated a root cause of failure occurrence 

and then determined preventive maintenance guidelines. From data analysis, it illustrated that there 

were five types of risk classified as a high risk group; F21 wear of chain surface, F19 wear of rubber 

O-ring, F14 wear of ball roller surface, F10 sprocket gear broken and F12 lead wheel broken. This 

high risk group implied that if some failures occur, the combine harvester can be stopped which 

caused harvesting operation interruption. As a result, a development of preventive maintenance  

guidelines was needed. This research provides the self-preventive maintenance guidelines for  

farmer who used the rice combine harvester which the results of self-preventive maintenance help 

extending the useful life of each parts and enhancing work efficiency of the rice combine harvester.

Keywords: rice combine harvester, failure mode and effect analysis, preventive maintenance.

1*-3 Department of Industrial Engineering, Faculty of Engineering, Rajamangala University of Technology Thanyaburi



37วารสารวิศวกรรมศาสตร์ ราชมงคลธัญบุรี

1. บทน�า

 ความต้องการท่ีจะเพ่ิมผลิตภาพในการท�า 

นาข้าวเพื่อก่อให้เกิดปริมาณรายได้ท่ีเพิ่มข้ึนของชาวนา

ไทย เป็นสาเหตุหลักท่ีท�าให้เกษตรกรน�าเครื่องจักรกล

เกษตรเข้าใช้แทนแรงงานคนในการท�านา การประยุกต์

ใช้เครื่องจักรเกษตรในการท�านา เช่น การใช้รถเกี่ยวและ

นวดข้าวในการเก็บเก่ียวเมล็ดข้าวเปลือกสามารถท�าให้

ได้ข้าวเปลือกในระยะเวลาไม่เกิน 10 นาที แต่หากมีการ

ใช้แรงงานในการเกี่ยวข้าวอาจต้องใช้เวลาประมาณ 1-2 

สัปดาห์เพื่อให้ได้ข้าวเปลือกที่พร้อมจะน�าไปท�าการสี

เป็นข้าวสารเพื่อบริโภค หรือส่งข้าวเปลือกออกขายเพื่อ 

สร้างรายได้ให้แก่ครอบครวัได้ต่อไป การใช้งานเครือ่งเกีย่ว 

และนวดข้าวในการเก็บเก่ียวเป็นวิธีการท่ีสามารถ 

ลดระยะเวลาในการเตรียมเมล็ดข้าวสาร ให้ปริมาณ

การผลิตสูง และสามารถเพิ่มผลผลิตการท�านาให้ได้ 

ในระดับที่พึงพอใจของชาวนา อย่างไรก็ตามเม่ือท�าการ

เกี่ยวและนวดข้าวในระยะเวลาหนึ่ง ชิ้นส่วนเครื่องเกี่ยว

และนวดข้าวมักเกิดการช�ารุดและเสียหายส่งผลท�าให้

ประสิทธิภาพของเครื่องเก่ียวและนวดข้าวลดลง [1, 2] 

ด้วยข้อมูลการเพิ่มประสิทธิผลการผลิตข้าวและการหา

วิธีการยืดอายุการใช้งานเครื่องเกี่ยวและนวดข้าวข้างต้น  

การบ�ารุงรักษาเชิงป้องกันให้กับชิ้นส่วนเครื่องเกี่ยว

และนวดข้าวจึงมีบทบาทความส�าคัญอย่างย่ิง เทคนิค

การวิเคราะห์ปัจจัยความเสี่ยงในการใช้งานของเครื่อง

เกี่ยวนวดข้าวด้วยเทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและ 

ผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis: 

FMEA) ถูกน�ามาใช้ในการวิเคราะห์หาสาเหตุของการ

ความเสยีหาย เพือ่การน�าไปสูก่ารก�าหนดแนวทางในการ 

บ�ารุงรักษาเพื่อให ้ประสิทธิภาพในการใช ้งานของ 

เครื่องเกี่ยวนวดข้าวดีขึ้นส่งผลให้การเพิ่มผลิตภาพ  

(Productivity) ในการท�านาข้าวต่อไป 

 การบริหารความเสี่ยง (Risk management) 

คอืกระบวนการจดัการความเสีย่งเพือ่ให้สามารถควบคุม

และด�าเนินการกับความเสี่ยงได้อย่างมีประสิทธิภาพ

ประกอบด้วย 4 ขั้นตอนหลัก คือ การระบุความ

เสี่ยง (Risk identification) การประเมินความเสี่ยง  

(Risk assessment) การตอบสนองความเสี่ยง (Risk  

response) และการหาแนวทางการแก้ไขความเสีย่ง (Risk 

documentation & control) ที่ผ่านมามีการน�าการ

บริหารความเสี่ยงไปใช้ในการบ�ารุงรักษาส�าคัญในการ

ลดข้อผิดพลาดในงานออกแบบทางวศิวกรรม [3] การลด

เวลาการสูญเสียในการผลิตคอนกรีต [4] การวิเคราะห์

สาเหตุลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบในโรงงาน

ผลิตเพลารถยนต์ [5] การเพิ่มประสิทธิภาพเครื่องมือ 

ในการขนส่ง [6] การปรับปรุงความน่าเชื่อถือของระบบ

การผลิตและลดเวลาในการผลิตสินค้า [7] การวิเคราะห์

และเปรียบเทียบการท�างานของระบบกังหันลม [8]  

การตรวจสอบหาข้อบกพร่องและการออกแบบสวิทช์

ปิด-เปิดเครื่องจักร [9] การวิเคราะห์ความเส่ียงของ

กระบวนการไหม้เชิงชีวภาพ MOSAR [10] หรือการ

ประเมินความเสี่ยงของการท�างานท่อไอน�้า [11] เป็นต้น  

งานวิจั ย เหล ่ านี้ ได ้ด� า เนินการศึกษาและพัฒนา

กระบวนการผลิตด้วยการประยุกต ์ใช ้ เทคนิคการ

วิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบเพื่อจุดประสงค์

หลกัในการบรหิารความเสีย่งและแสดงการเพิม่ผลิตภาพ

ในการผลติสนิค้าหลากหลายชนดิและสามารถน�าไปเป็น

แนวทางในการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกันได้ การด�าเนินการ

บริหารความเสี่ยงด้วยเทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่อง

และผลกระทบเป็นวิธีการด�าเนินการที่มีประสิทธิภาพ 

ในการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกันที่สามารถท�าให้ลดการ 

สูญเสีย เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต และลดค่าใช้จ่าย 

ในการผลิตได้

 งานวิจัยนี้จึงมีจุดประสงค์เพื่อศึกษาปัญหา 

อุปสรรคและปัจจัยเส่ียงท่ีอาจเกิดขึ้นในขั้นตอนการ 

เก็บเกี่ยวข้าวด้วยเครื่องเกี่ยวและนวดข้าว ข้อมูลที่ได้

จากการส�ารวจจากกลุ่มเกษตรกรตัวอย่างจะถูกน�าไป

วเิคราะห์ค่าความเสีย่ง จดัล�าดบัและจ�าแนกประเภทของ

ปัจจัยเส่ียงที่อาจเกิดขึ้นในแต่ละกระบวนการ ซึ่งจะ

ประกอบด้วยความเสี่ยงภายใน และความเสี่ยงที่เกิด

ขึ้นจากการด�าเนินงาน เพื่อจัดเตรียมแผนรองรับกับ

ปัจจัยเส่ียงประเภทต่าง ๆ และปรับปรุงการผลิตและ

ดูแลเครื่องจักร เพื่อให้ประสิทธิภาพการท�างานดีขึ้น  
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ส่งผลท�าให้ได้ผลผลิตท่ีมีคุณภาพ และพัฒนาเพิ่มขีด 

ความสามารถในการแข่งขันให้แก่เกษตรกรต่อไป

2. ขั้นตอนการด�าเนินงาน

 ขัน้ตอนในการด�าเนนิงานเริม่ต้นจากการศกึษา

งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง และท�าการศึกษาส่วนประกอบหลัก

ของเครื่องเก่ียวนวดข้าว จากน้ันท�าการออกแบบแบบ

ส�ารวจเพื่อเก็บข้อมูลจากเกษตรกรกลุ่มเป้าหมายผู้ใช้

เครื่องเกี่ยวนวดข้าว โดยมีหัวข้อเกี่ยวกับยี่ห้อ รุ่น ขนาด

ของเครื่องยนต์ และอุปกรณ์ที่ เ กิดความเสียหาย 

ในระหว่างใช้งาน รวมถึงปัญหาอ่ืน ๆ โดยด�าเนินการ 

ตามขั้นตอนดังนี้ดังรูปที่ 1

3. ผลการวิจัย

 จากการส�ารวจและรวบรวมทั้งหมดจ�านวน 

30 ชุด จากก�าหนดประเภทความเสี่ยงของชิ้นส่วน 

เคร่ืองเกี่ยวนวดข้าวได้ 23 ประเภทและแต่ละประเภท 

ความเส่ียงถูกน�ามาหาค่าเฉล่ียในด้านความรุนแรง 

ของปัญหา (Severity: SEV) ด้านโอกาสในการเกดิปัญหา 

(Occurrence: OCC) และด้านความสามารถในการ 

ตรวจจบั (Detection: DET) จากนัน้วเิคราะห์หาค่า Risk 

priority number (RPN)  ซึ่งค่า RPN = SEV x OCC x 

DET [3]  ผลการวิเคราะห์แสดงดังตารางที่ 1 

รูปที่ 1 ภาพรวมขั้นตอนการด�าเนินงานวิจัย

ศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวข้อง

ออกแบบส�ารวจปัญหาของรถเกี่ยวนวดข้าว

รวบรวมข้อมูลปัญหาของรถเกี่ยวนวดข้าว

เสนอแนวทางการลดความเสี่ยง

วิเคราะห์ค่า RPN

จัดกลุ่มความเสี่ยง

สรุผลการวิจัย

สรุปผลการส�ารวจรถเกี่ยวนวดข้าว

 ผลการวิเคราะห์ลักษณะความเสียหาย และ

ผลกระทบดงัตารางที ่1 แสดงค่าระดบัคะแนนความเสีย่ง 

(Risk priority number : RPN) ของทั้ง 23 ประเภท 

ความเสี่ยง และตารางที่ 2 แสดงการเรียงล�าดับชิ้นส่วน 

อุปกรณ์เครื่องเกี่ยวนวดข้าวที่มีค่า RPN เรียงล�าดับจาก 

มากไปหาน้อย  ท้ังนี้ในการพิจารณาเพื่อหาแนวทาง 

การจัดการความเสี่ยงเพื่อให้ประสิทธิภาพการท�างาน 

ของเครือ่งเกีย่วนวดข้าวดขีึน้ จะพิจารณาทีค่่า RPN ของ

ชิน้ส่วนอุปกรณ์รถเกีย่วนวดข้าวทีม่ค่ีา RPN มากกว่า 100  

ซ่ึงมีอยู่ทั้งส้ิน 19 ช้ินส่วน ทั้งน้ีในการจัดกลุ่มประเภท

ความเส่ียงดังตารางที่ 3 จะพิจารณาจากการแบ่ง

อนัตรภาคชัน้เป็น 3 ชัน้ โดยก�าหนดความกว้างของแต่ละ

ช่วงเท่ากับ 144 ซึ่งมี

ที่มาจาก    (ค่าRPN มาก - ค่าRPN น้อย)

3

    =  
(576 - 144)

3
  =  144
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การวิเคราะห์ลักษณะความเสียหายและผลกระทบ (FMEA) รถเกี่ยวนวดข้าว                                  

ชิ้นส่วนอุปกรณ์

ลักษณะของ

ความ

เสียหาย

ผลกระทบจาก

ความเสียหาย SEV
สาเหตุลักษณะความ

เสียหาย OCC
วิธีการควบคุม

ในปัจจุบัน DET RPN

F1 การสึกหรอของ

หนวดกุ้ง

ปลายแหลม และมี

ขนาดเล็กลง

ท�าให้ขุ้ยข้าวขึ้นได้

ไม่เกลี้ยง

2 เกิดจากการเสียดสี

ระหว่างนวดกุ้งกับต้นข้าว

2 ยังไม่มี 9 36

F2 การสึกหรอของล้อ

โน้มรวงข้าว

บูทหลวม ท�าให้เกิดเสียงดัง 

สั่น และแตกหัก

2 เกิดจากการเสียดสี

ระหว่างเหล็กกับเหล็ก

2 หยดสารหล่อลื่น 9 36

F3 การสึกหรอของ

เกลียวล�าเรียงรวงข้าว

ใบเกลียวจะบาง 

และเล็กลง

ท�าให้ล�าเลียงข้าว

ไม่ดีเกิดการติดขัด

2 เกิดจากการเสียดสี

ระหว่างต้นข้าวกับเกลียว

ล�าเลียงข้าว

2 ยังไม่มี 10 40

F4 การสึกหรอของ

หัวจรวด

ร่องหัวจรวดห่าง 

ไม่คมตดัต้นข้าว

ไม่ขาด

ท�าให้ตัดข้าวไม่ขาด 7 เกิดจากการเสียดสี

ระหว่างใบมีดกับหัวจรวด 

และต้นข้าว

8 หยดสารหล่อลื่น 5 280

F5 การสึกหรอของ

ใบมีดตัด

คมของใบมีดจะ

เล็กลง

ท�าให้ตัดข้าวไม่ขาด 7 เกิดจากการเสียดสี

ระหว่างใบมีดตัดกับ

ต้นข้าว

8 หยดสารหล่อลื่นลง

ไปบนชุดตัด

5 280

F6 การสึกหรอของ

แกนผลุบโผล่

แหลมสั้น และ

เล็กลง

ท�าให้ต้นข้าวเข้าคอ

ได้ไม่ดีและส่งผลให้

ข้าวพันเกลียว

4 เกิดการเสียดสีระหว่าง

ลูกยางกับตัวผลุบโผล่

4 ยังไม่มี 5 80

F7 การสึกหรอของ

หนามเตย

ปลายแหลม และมี

ขนาดเล็กลง

ท�าให้นวดข้าวได้

ไม่เกลี้ยง

5 เกิดจากการเสียดสี

ระหว่างต้นข้าวกับ

หนามเตย

4 ยังไม่มี 9 180

F8 ตะแกรงร่อน

เมล็ดข้าว

บาง-แตก ท�าให้ร่อนข้าวไม่

สะอาดและท�าให้

สูญเสียผลผลิต

4 เกิดจากการ

สั่นสะเทือนของตะแกรง

4 ยังไม่มี 9 144

F9 เกลียวล�าเลียง

เมล็ดข้าวลีบกกลับ

ห้องนวดใหม่

ใบล�าเลียงเล็กลงจาก

การสึกหรอ

ล�าเลียงเมล็ดข้าวลีบ

ไม่สะดวก

6 เกิดการสึกหรอและ

การเสียดสีของ

เมล็ดข้าว

7 ซ่อมบ�ารุงหรือ

เปลี่ยนเกลียว

ล�าเลียงใหม่

8 336

F10 เฟืองสเตอร์- 

สป๊อกเก็ตช�ารุด

ปลายแหลม 

และบาง

ท�าให้บูทโซ่สกึหรอไว 7 เกิดจากการเสียดสี

ระหว่างบูทกับสเตอร์

8 ยังไม่มี 8 448

F11 ล้อน�าช�ารุด สนัล้อน�าจะเลก็ลง ท�าให้โซ่พลัดตกราง

ลูกโรลเลอร์

7 เกิดจากการเสียดสีกัน

ระหว่างล้อน�ากับโซ่

8 ยังไม่มี 8 448

F12 ตีนตะขาบช�ารุด บาง และโค้งงอ เดินสั่น เดินไม่นิ่ม 2 เหยียบหิน ตอ หรือพื้น

ไม่เรียบ

2 เดินอย่างระมัดระวัง 7 28

F13 การสึกหรอบน

พื้นผิวของ 

ลูกโรลเลอร์

สกึหรอร่องลกึและ

ลดขนาด

การเคลื่อนที่ 

ไม่ปกติ

7 เกิดจากการเสียดสี

ระหว่างโซ่และ

ลูกโรลเลอร์

8 ยังไม่มี 9 504

F14 การสึกหรอของ

เพลาลูกโรลเลอร์

สกึเป็นร่อง ท�าให้น�้ามันรั่ว 7 ไม่หยดสารหล่อลื่นหรือ

หมดอายุการใช้งาน

7 เปลี่ยนถ่ายสาร

หล่อลื่นบ่อย ๆ

5 245

ตารางที่ 1 ผลการวิเคราะห์ลักษณะความเสียหายและผลกระทบ
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ตารางที่ 1 ผลการวิเคราะห์ลักษณะความเสียหายและผลกระทบ (ต่อ)

การวิเคราะห์ลักษณะความเสียหายและผลกระทบ (FMEA) รถเกี่ยวนวดข้าว                                  

ชิ้นส่วนอุปกรณ์

ลักษณะของ

ความ

เสียหาย

ผลกระทบจาก

ความเสียหาย SEV
สาเหตุลักษณะความ

เสียหาย OCC
วิธีการควบคุม

ในปัจจุบัน DET RPN

F15 การสึกหรอของ

ฝาปิดลูกโรลเลอร์

แตก หรอืสกึหรอ ใส่ซิลกรุ๊ป

ไร้ประสิทธิภาพ

7 เกิดแรงกระแทก

ในการท�างาน

7 ยังไม่มี 8 392

F16 การสึกหรอ

ของบูท

บางลงไป บูทแตกขาด 8 ไม่หยดสารหล่อลื่น หรือ

หมดอายุการใช้งาน

8 หยดสารหล่อลื่น

เป็นประจ�า

5 320

F17 การสึกหรอของ

ซิลกรุ๊ป

หน้าสมัผสัจะ

บางลง

กักเก็บน�้ามันไม่อยู่ 8 ไม่หยดสารหล่อลื่นหรือ

หมดอายุการใช้งาน

8 หยดสารหล่อลื่น

เป็นประจ�า

5 320

F18 การสึกหรอของ

ลูกยางโอริง

แบน และแข็งตัว กักเก็บน�้ามันไม่อยู่ 9 เกิดจากการกดทบ ความ

ร้อนจากน�้ามันและการ

เสียดสีของซิล กรุ๊ป

8 ยังไม่มี 8 576

F19 การสึกหรอของรู

ใส่แกน เพลา

รูใส่แกนเพลาหลวม ท�าให้ใส่ลูกปืน

ไม่พอดี

7 ลูกปืนแตก หรือ

บูทแตก

8 ยังไม่มี 8 448

F20 การสึกหรอบน

พื้นผิวของข้อโซ่  

บางลงและเป็นคลื่น ท�าให้เดินสั่น 8 เกิดจากการเสียดสี

ระหว่างผิวโซ่และ

ลูกโรลเลอร์

9 ยังไม่มี 8 576

F21 การสึกหรอของ

แกนเพลาสลักโซ่

สลักจะเล็กลง ท�าให้โซ่หลวมหรือ

ขาด

6 เกิดจากแรงกระแทกของ

ตัวรถ

6 ใส่จาระบี

ก่อนประกอบ

5 180

F22 การสึกหรอ

ของบูท    

บางลง ท�าให้โซ่หลวมและ

พลัดตก

ลูกโรลเลอร์

7 เกิดจากการเสียดสี

ระหว่างสลักกับบูท

7 ใส่จาระบีก่อน

ประกอบ

5 245

F23 การสึกหรอ

ของซิล

แบน และ แข็ง ท�าให้เคนเข้าบูทสลัก

ได้ง่าย

8 ความร้อนของโซ่สะสม

หรือหมดอายุการใช้งาน

8 ยังไม่มี 5 320
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ดังนั้นการแบ่งระดับค่าความเสี่ยงเป็น 3 ระดับ สามารถ

ก�าหนดดังนี้

 • ค่า RPN มากกว่า 434 จัดอยู ่ในกลุ ่ม 

  ความเสี่ยงสูง (High risk: H)

 • ค่า RPN ช่วง 289 – 433 จัดอยู่ในกลุ่ม 

  ความเสี่ยงปานกลาง (Medium risk: M) 

 • ค่า RPN ช่วง 144 - 288 จัดอยู่ในกลุ่ม 

  ความเสี่ยงต�่า (Low risk: L)

โดยที่ 

 ความเสีย่งสงู (H) คอืช้ินส่วนทีเ่กดิการเสียหาย

ผูใ้ช้งานไม่สามารถซ่อมบ�ารุงเองได้ในทนัที จงึท�าให้เครือ่ง

เกีย่วนวดข้าวหยดุการใช้งานโดยไม่มกีารแจ้งเตอืน ท�าให้

เกิดความเสียหายของเครื่องเกี่ยวนวดข้าวและผลผลิต 

 ความเสี่ยงปานกลาง (M) คือชิ้นส่วนที่เกิด 

การเสยีหายระดบัปานกลาง ผูใ้ช้รถเกีย่วนวดข้าวสามารถ

ซ่อมบ�ารุงและใช้งานได้ช่ัวคราวโดยไม่ต้องเรียกช่างมา

ซ่อมบ�ารุง และสามารถใช้งานต่อไปได้ แต่อาจจะเกิด

ความเสียหายของเครื่องเกี่ยวนวดข้าว และผลผลิต และ

 ความเสีย่งต�า่ (L) คอืชิน้ส่วนทีเ่กดิการเสยีหาย

ระดับต�่าสุด แต่ยังมีค่าเกิน 100 ผู้ใช้สามารถซ่อมบ�ารุง

และสามารถใช้งานต่อไปได้ โดยไม่เกิดความเสียหาย 

ของผลผลิต

ล�าดับ
ชิ้นส่วนอุปกรณ์

รถเกี่ยวนวดข้าว

ค่า RPN 

(มาก-น้อย)
H M L

1
F21 การสึกหรอบน

พื้นผิวของข้อโซ่ 
576 H

2
F19 การสึกหรอของ

ลูกยางโอริง
576 H

3
F14 การสึกหรอบน

พื้นผิวของลูกโรลเลอร์
504 H

4
F10 เฟืองสเตอร์-

สป๊อกเก็ตช�ารุด
448 H

5 F12 ล้อน�าช�ารุด 448 H

6
F20 การสึกหรอของ

รูใส่แกน เพลา
392 M

7
F16 การสึกหรอของ

ฝาปิดลูกโรลเลอร์
336 M

ตารางที่ 3 ค่า RPN ของช้ินส่วนเรียงล�าดับจากมาก 

ไปน้อยโดยแบ่งกลุ่มความเสี่ยง

ตารางที่ 2 ค่า RPN ของชิ้นส่วน (ต่อ)

ล�าดับ
ชิ้นส่วนอุปกรณ์

รถเกี่ยวนวดข้าว

ค่า RPN 

จาก

มาก-น้อย

10 F17 การสึกหรอของซิลกรุ๊ป 320

11 F23 การสึกหรอของซิล 320

12 F4 การสึกหรอของหัวจรวด 280

13 F5 การสึกหรอของใบมีดตัด 280

14 F14 การสึกหรอของเพลาลูกโรลเลอร์ 245

15 F22 การสกึหรอของบทู    245

16 F7 การสึกหรอของหนามเตย 180

17 F21 การสึกหรอของแกนเพลาสลักโซ่ 180

18 F8 ตะแกรงร่อนเมล็ดข้าว 144

19 F6 การสึกหรอของแกนผลุบโผล่ 80

20 F3 การสึกหรอของเกลียวล�าเรียง

รวงข้าว

40

21 F1 การสึกหรอของหนวดกุ้ง 36

22 F2 การสึกหรอของล้อโน้มรวงข้าว 36

23 F12 ตีนตะขาบช�ารุด 28

ตารางที่ 2 ค่า RPN ของชิ้นส่วน

ล�าดับ
ชิ้นส่วนอุปกรณ์

รถเกี่ยวนวดข้าว

ค่า RPN 

จาก

มาก-น้อย

1 F20 การสึกหรอบนพื้นผิวของข้อโซ่  576

2 F18 การสึกหรอของลูกยางโอริง 576

3 F13การสึกหรอบนพื้นผิวของ

ลูกโรลเลอร์

504

4 F10 เฟืองสเตอร์สป๊อกเก็ตช�ารุด 448

5 F11ล้อน�าช�ารุด 448

6 F19การสึกหรอของรูใส่แกน เพลา 448

7 F15 การสกึหรอของฝาปิดลกู

โรลเลอร์

392

8 F9 เกลียวล�าเลียงเมล็ดข้าวลีบกกลับ

ห้องนวดใหม่

336

9 F16 การสึกหรอของบูท 320
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ล�าดับ
ชิ้นส่วนอุปกรณ์

รถเกี่ยวนวดข้าว

ค่า RPN 

(มาก-น้อย)
H M L

8
F9 เกลียวล�าเลียง

เมล็ดข้าวลีบกกลับ

ห้องนวดใหม่
320 M

9 F17 การสกึหรอของบทู 320 M

10
F18 การสึกหรอของ

ซิลกรุ๊ป
320 M

11 F24 การสกึหรอของซิล 280 M

12
F4 การสึกหรอของ

หัวจรวด
280 M

13
F5 การสึกหรอของ

ใบมีดตัด
245 M

14
F15 การสึกหรอของ

เพลาลูกโรลเลอร์
245 M

15
F23 การสึกหรอ

ของบูท    
180 L

16
F7 การสึกหรอของ

หนามเตย
180 L

17
F7 การสึกหรอของ

หนามเตย
180 L

18
F8 ตะแกรงร่อน

เมล็ดข้าว
144 L

ตารางที่ 3 ค่า RPN ของช้ินส่วนเรียงล�าดับจากมาก 

ไปน้อยโดยแบ่งกลุ่มความเสี่ยง (ต่อ)

 การจัดการความเสี่ยงจากการใช ้ เครื่อง 

เกี่ยวนวดข้าว จะพิจารณาเฉพาะกลุ่มความเสี่ยงสูง (H) 

เน่ืองจากจัดว่าเป็นชิ้นส่วนที่เม่ือเกิดการเสียหายแล้ว 

จะส่งต่อการหยุดการใช้งานของเครื่องเก่ียวข้าว และ 

ผู ้ใช้งานไม่สามารถซ่อมบ�ารุงเองได้ในทันที ดังนั้น 

ชิ้นส่วนที่ถูกน�ามาศึกษาและวิเคราะห์หาสาเหตุของ 

ความเสียหายได้แก่ F21 การสึกหรอบนพื้นผิวของข้อโซ่   

F19 การสึกหรอของลูกยางโอริง F14 การสึกหรอบน 

พื้นผิวของลูกโรลเลอร์ F10 เฟืองสเตอร์สป๊อกเก็ตช�ารุด 

และ F12 ล้อน�าช�ารุด มีรายละเอียดดังต่อไปนี้

 1) ปัญหาการสึกหรอบนพื้นผิวของข้อโซ ่

ดังรูปที่ 2 

 ลักษณะการสึกหรอของพื้นผิวของข้อโซ่ช�ารุด   

ข้อโซ่จะมีขนาดเล็กลงเนื่องจากเกิดการเสียดสี เพราะ 

เป็นกระบวนการท�างานของชุดขับเคลื่อนดังรูปที่ 2  

วธิกีารตรวจสอบสามารถตรวจสอบได้โดยการสังเกตและ

ใช้เครื่องมือวัดตรวจสอบโดยการตรวจสอบที่พื้นผิวของ

ข้อโซ่ว่ามีขนาดเล็กลงไปจากเดิมหรือไม่ หรือการสังเกต

โดยเวลาปฏิบัติงานชุดขับเคล่ือนท�างานไม่สะดวก 

ก็สามารถท�าให้รู ้ได้ว่าข้อโซ่และชุดขับเคลื่อนเกิดการ 

เสียหาย การแก้ไขควรหยอดสารหล่อล่ืน และน�าข้อโซ่ 

ไปชุบแข็งเพื่อเพิ่มโครงสร้างให้มีความแข็งแรงมากขึ้น

 2) ป ัญหาการสึกหรอของลูกยางโอริง

ลักษณะการสึกหรอของลูกยางโอริง ดังรูปที่ 3 เกิดการ

ฉีกขาดและเกิดการแข็งตัวของลูกยางโอริงส่งผลท�าให ้

สารหล่อล่ืนรั่วและไหลออกจากลูกโรลเลอร์จนหมด 

ท�าให้ชิ้นส่วนอ่ืนๆ เกิดการเสียหาย วิธีการตรวจสอบ

สามารถตรวจสอบโดยการสังเกตด้วยตา ถ้าลูกยาง 

โอริงช�ารุดหรือเสียหาย จะมีสารหล่อล่ืนไหลออกมา 

หรือหยดลงบนพื้น การแก้ไขควรเติมสารหล่อลื่นให้มี

ปริมาณที่เพียงพอกับการใช้งานอยู่เสมอ

 3) ป ัญหาการสึ กหรอบนพื้ นผิ ว ของ 

ลูกโรลเลอร์ช�ารุด  ลักษณะการสึกหรอบนพื้นผิวของ 

ลูกโรลเลอร์ช�ารุด ดังรูปที่ 4 เกิดจากการเสียดสีระหว่าง

โซ่และลูกโรลเลอร์ ซึ่งลูกโรลเลอร์มีการสึกหรอเป็น 

ร่องลึก และพืน้ผิวของลูกโรลเลอร์บางลง ปีกลูกโรลเลอร์ 

มีขนาดเล็กลง ถ้ามีขนาดเล็กมากๆ อาจท�าให้โซ่หลุด 

รูปที่ 2 ปัญหา F21 พื้นผิวของข้อโซ่ช�ารุด
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รูปที่ 4  ปัญหา F14 การสึกหรอบนพื้นผิวของ

ลูกโรลเลอร์

ตกลงจากลกูโรลเลอร์ได้ และอาจท�าให้เกดิความเสยีหาย 

ต่อเครื่องเกี่ยวนวดข้าวท�าให้เดินเคร่ืองไม่สม�่าเสมอ  

เดนิเครือ่งไม่สะดวก ส่งผลอาจท�าให้เครือ่งเกีย่วนวดข้าว

ต้องหยุดการใช้งานไปชั่วขณะ วิธีการตรวจสอบสามารถ

ท�าได้โดยการสังเกตด้วยตาเปล่าหรือใช้เคร่ืองมือวัด 

มาตรวจสอบขนาดพื้นผิวของลูกโรลเลอร์ การแก้ไข 

ควรใช้น�้ามันหล่อลื่นและลูกโรลเลอร์ไปอบชุบแข็งเพื่อ

เพิ่มความแข็งของเหล็ก

 4) ป ัญหาเฟืองสเตอร ์สป ๊อกเก็ตช�ารุด

ลักษณะเฟืองสเตอร์สป๊อกเก็ตช�ารุด ดังรูปที่ 5ฟันเฟือง

มีขนาดเล็กและแหลม ระยะพิทช์ห่างมากขึ้นท�าให ้

การขับเคลื่อนของชุดขับเคลื่อนท�างานได ้ไม ่ เต็ม

ประสิทธิภาพ ส่งผลให้เครื่องเกี่ยวนวดข้าวเคล่ือนที่ 

ช้าลง วิธีการตรวจสอบสามารถท�าได้โดยการสังเกตว่า  

รูปที่ 3 ปัญหา F19 การสึกหรอของลูกยางโอริง

รูปที่ 5 ปัญหา F10 เฟืองสเตอร์สป๊อกเก็ตช�ารุด

รูปที่ 6 ปัญหา F12 ล้อน�าช�ารุด

หากฟันเฟืองสเตอร์สป๊อกเก็ตของเครื่องเกี่ยวนวดข้าว 

มีลักษณะปลายแหลมและบางแสดงว่ามีการสึกหรอ

ควรท�าการซ่อมบ�ารุงเพื่อไม่ให้เคร่ืองเก่ียวนวดข้าว

เกิดความเสียหายขณะท�างาน การแก้ไขควรหยด

สารหล ่อ ล่ืนควรตั้ ง ศูนย ์ เฟ ืองสเตอร ์สป ๊อกเก็ต 

ให้ตรงและน�าเฟืองสเตอร์สป๊อกเก็ตไปอบชุบเพื่อเพิ่ม 

ความแข็ง 

 5) ปัญหาล้อน�าช�ารดุ เกดิจากการเสยีดสีกนั 

ระหว่างล้อน�ากับโซ่บนสันล้อน�าท�าให้มีขนาดเล็กลง  

ส่งผลให้โซ่หลุดตกรางลูกโรลเลอร์ดังรูปที่ 6 วิธีการ 

ตรวจสอบสามารถท�าได้โดยการสังเกตด้วยตาเปล่า 

โดยการส�ารวจผิวของล้อน�าดูว่าล้อน�าเกิดการสึกหรอ

ผิวของล้อน�าเกิดการสึกหรอมากน้อยเพียงใดถ้าเกิด
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การสึกหรอมากให้ท�าการซ่อมบ�ารุงทันที การสังเกตด ู

การเอียงของล้อน�าเอียงไปทางทิศทางใดหรือไม่ ถ้า

เอียงให้ท�าการซ่อมบ�ารุงทันทีเพราะการเอียงของล้อน�า

จะท�าให้ระบบการท�างานของชุดขับเคลื่อนเกิดการเสีย

หายไปยังจุดอื่นๆ การแก้ไขควรหยดสารหล่อลื่น ควรตั้ง 

ศนูย์ล้อน�าให้ตรง และน�าล้อน�าไปอบชุบเพือ่เพิม่ความแขง็ 

ให้กับล้อน�า 

4. สรุปผลการวิจัย

 การประยุ กต ์ ใช ้ เทคนิ คการวิ เ คราะห  ์

ข ้อบกพร ่องและผลกระทบเพื่อท�าการศึกษาและ

วิเคราะห์ชิ้นส ่วนหลักว ่ามีลักษณะบกพร่องอะไร  

ผลกระทบเป็นอย่างไร และแนวโน้มสาเหตุใดที่เป็น

ไปได้ มาประเมินตัวเลขแสดงล�าดับความเสี่ยง แล้วน�า 

ชิ้นส ่วนหลักท่ีอยู ่ ในกลุ ่มค ่าเสี่ยงสูง ได ้แก ่  F21  

การสึกหรอบนพื้นผิวของข้อโซ่ F19 การสึกหรอของ 

ลูกยางโอริง F14 การสึกหรอบนพื้นผิวของลูกโรลเลอร์  

F10 เฟืองสเตอร์สป๊อกเก็ตช�ารุด และ F12 ล้อน�าช�ารุด  

ซึ่งเป็นกลุ่มชิ้นส่วนที่หากเกิดความเสียหายขึ้นจะท�าให้

เคร่ืองหยุดท�างาน และส่งผลการปฏิบัติงานในการ 

เกี่ยวนวดข้าวต้องหยุดชะงัก การจัดท�าแนวทางการ

ซ่อมบ�ารุงเชิงป้องกันจึงจ�าเป็นอย่างยิ่ง งานวิจัยนี้จึงได้

เสนอแนวทางการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกันโดยแนวทาง 

การบ�ารุงรักษาน้ันเกษตรกรผู้ใช้เครื่องเก่ียวนวดข้าว

สามารถด�าเนนิการได้ด้วยตนเอง  ผลของการบ�ารงุรกัษา

จะให้เป็นการยืดอายุการใช้งานของแต่ละชิ้นส่วน 

และช่วยให้ประสิทธิภาพในการท�างานของเครื่อง 

เกี่ยวนวดข้าวดีขึ้น 
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