
 

 

การประยุกต์ใช้แนวคิดการบ ารุงรักษามุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลางในอุตสาหกรรมปิโตรเคมี 
 

นายพงศกร อัมพวันวงศ์ 

วิทยานิพนธ์นี้เป็นส่วนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 
สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 

คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 
ปีการศึกษา 2557 

ลิขสิทธิ์ของจุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 

 



 

 

 

APPLYING RELIABILITY CENTERED MAINTENANCE CONCEPT  
TO PETROCHEMICAL INDUSTRY 

 

Mr. Phongsakhon Umpawanwong 

A Thesis Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements 
for the Degree of Master of Engineering Program in Industrial Engineering 

Department of Industrial Engineering 
Faculty of Engineering 

Chulalongkorn University 
Academic Year 2014 

Copyright of Chulalongkorn University 

 



 

 

หัวข้อวิทยานิพนธ์ การประยุกต์ใช้แนวคิดการบ ารุงรักษามุ่งความน่าเชื่อถือ
เป็นศูนย์กลางในอุตสาหกรรมปิโตรเคมี 

โดย นายพงศกร อัมพวันวงศ์ 
สาขาวิชา วิศวกรรมอุตสาหการ 
อาจารย์ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์หลัก ศาสตราจารย ์ดร. ปารเมศ ชุติมา 
  

คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย อนุมัติให้นับวิทยานิพนธ์ฉบับนี้เป็น
ส่วนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญามหาบัณฑิต 

 

 คณบดีคณะวิศวกรรมศาสตร์ 

(ศาสตราจารย์ ดร. บัณฑิต เอ้ืออาภรณ์) 

คณะกรรมการสอบวิทยานิพนธ์ 

 ประธานกรรมการ 

(รองศาสตราจารย์ จิรพัฒน์ เงาประเสริฐวงศ์) 

 อาจารย์ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์หลัก 

(ศาสตราจารย์ ดร. ปารเมศ ชุติมา) 

 กรรมการ 

(อาจารย์ ดร. โอฬาร กิตติธีรพรชัย) 

 กรรมการภายนอกมหาวิทยาลัย 

(รองศาสตราจารย์ ดร. วันชัย ริจิรวนิช) 

 

 



 ง 

 

 

บทคัดย่อภาษาไทย 

พงศกร อัมพวันวงศ์ : การประยุกต์ใช้แนวคิดการบ ารุงรักษามุ่งความน่าเชื่อถือเป็น
ศูนย์กลางในอุตสาหกรรมปิโตรเคมี (APPLYING RELIABILITY CENTERED 
MAINTENANCE CONCEPT TO PETROCHEMICAL INDUSTRY) อ.ที่ปรึกษา
วิทยานิพนธ์หลัก: ศ. ดร. ปารเมศ ชุติมา, 115 หน้า. 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อ เพื่อลดจ านวนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน โดยน าแนวคิด
การบ ารุงรักษามุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลางมาประยุกต์ใช้ และประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจาก
งานวิจัยนี้คือ ลดค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาประจ าปี และ เพิ่มเวลาในการท างานให้กับเจ้าหน้าที่
หน่วยงานบ ารุงรักษา โดยปัญหาที่พบก่อนการปรับปรุงพบว่าในกลุ่มอุปกรณ์ไฟฟ้า อุปกรณ์ไฟฟ้า
ล าดับชั้น C มีจ านวนงานบ ารุงรักษาที่มากผิดปกติ เมื่อเปรียบเทียบกับกลุ่มงานอ่ืนๆ เช่น 
เครื่องมือวัดคุม เครื่องจักรกล และอุปกรณ์เครื่องกล ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมุ่งพิจารณาความ
เหมาะสมของรายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของกลุ่มอุปกรณ์ไฟฟ้า ล าดับชั้น C เท่านั้น โดยผ่าน
กระบวนการการบ ารุงรักษามุ่งความน่าเชื่อสู่ศูนย์กลาง ระหว่างการท าวิจัยสาเหตุของปัญหา
หลายด้านที่นอกเหนือจากความไม่เหมาะสมของงานบ ารุงรักษาคือ ปัญหาเรื่องการก าหนดล าดับ
ชั้นของอุปกรณ์ ในบางกลุ่มอุปกรณ์มีความไม่ถูกต้อง จึงเป็นหนึ่งในปัจจัยที่ท าให้ปริมาณงาน
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันของอุปกรณ์ไฟฟ้าล าดับชั้น C มีค่าสูงผิดปกติ และงานบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกันบางรายการไม่สามารถด าเนินการได้จริง จึงส่งผลให้สิ้นเปลืองทรัพยากรณ์ต่างๆในการจัด
จ้างแรงงาน และเตรียมอุปกรณ์ส ารองต่างๆ ซึ่งส่งผลต่อประสิทธิภาพของงานบ ารุงรักษาโดยตรง 
ซึ่งพบในระหว่างขั้นตอนการท ากระบวนการวิเคราะห์คุณลักษณะของความเสียหายและ
ผลกระทบที่ตามมา 

หลังจากการปรับปรุงรายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันโดยผ่านกระบวนการบ ารุงรักษามุ่ง
ความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลาง ผลที่ได้รับคือ ปริมาณงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันมีจ านวน
ลดลง 336 รายการ คิดเป็นลดลง 25.38% จากเดิมก่อนปรับปรุงมีจ านวนงานทั้งหมด 1,324 
รายการ ส่งผลให้ค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาลดลง 537,600 บาท/ปี จากค่าใช้จ่ายในการ
บ ารุงรักษาปีก่อนจ านวน 2,118,400 บาท/ปี เเละเพิ่มเวลาของเจ้าหน้าที่หน่วยงานบ ารุงรักษาใน
การปฏิบัติงานฉุกเฉินต่างๆได้ 1,344 ชั่วโมง 

 

ภาควิชา วิศวกรรมอุตสาหการ 
สาขาวิชา วิศวกรรมอุตสาหการ 
ปีการศึกษา 2557 
 

ลายมือชื่อนิสิต   
 

ลายมือชื่อ อ.ที่ปรึกษาหลัก     
 

 

 



 จ 

 

 

บทคัดย่อภาษาอังกฤษ 

# # 5670936921 : MAJOR INDUSTRIAL ENGINEERING 
KEYWORDS: RELIABILITY CENTERED MAINTENANCE / RCM / PETROCHEMICAL 
INDUSTRY 

PHONGSAKHON UMPAWANWONG: APPLYING RELIABILITY CENTERED 
MAINTENANCE CONCEPT TO PETROCHEMICAL INDUSTRY. ADVISOR: 
PROF. DR. PARAMES CHUTIMA, 115 pp. 

The objective of this research is to improve preventive maintenance (PM) plans 
by reliability centered maintenance (RCM) concept and the benefits of this research are 
decrease yearly maintenance cost and increase available time of maintenance staffs. 
According to the number of PM plans in electrical equipment class c is difference from 
the others group of equipment by the number of PM plans is too much. RCM is a well-
known method in several industries which is a structure decision process to cost-
effective determines and optimum maintenance requirements. Normally the concept of 
RCM is applied for equipment class A which is criticality to improve the mean time 
between failures. However, this case study shows that this concept is also applicable to 
equipment class C which is non criticality as well. Then this research is applying RCM 
concept to improve the PM plans in electrical equipment class C. During research the 
researcher found the other problem to affect the number of PM plans while review 
Failure mode and effects analysis (FMEA) process such as in some group, equipment 
class C is not correct. 

The results after applying RCM concept in electrical equipment class C shown 
the number of preventive maintenance plans and the number available time of 
maintenance staff are improved significantly. Such as the number of PM plans was 
reduce 336 items (25.38%) from 1,324 items the yearly maintenance cost was reduce 
537,600 baht/year from 2,118,400 baht/year and the number available time of 
maintenance staffs increase 1,344 hrs. 
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บทที่ 1 
บทน า 

 
ภาวะการแข่งขันที่สูงขึ้นในอุตสาหกรรมปิโตรเคมี บริษัทที่ด าเนินธุรกิจด้านนี้จึงต้อง

ปรับตัวเพื่อรองรับการแข่งขัน เช่นขยายก าลังการผลิต เพื่อลดต้นทุนการผลิต เพิ่มความ
หลากหลายของผลิตภัณฑ์ เพื่อรองรับความเสี่ยงจากความต้องการของตลาดที่เปลี่ยนแปลงอย่าง
รวดเร็ว และสร้างความใหม่ของผลิตภัณฑ์ เพื่อเป็นผู้น าและโอกาสในการท าก าไร  ส่งผลให้
กระบวนการผลิตจึงมีความหลากหลายของอุปกรณ์มากขึ้น จากจ านวนและความหลากหลายของ
อุปกรณ์ที่มากขึ้นนั้น ส่งผลกระทบโดยตรงต่องานบ ารุงรักษาที่ต้องยกระดับคุณภาพของงาน
บ ารุงรักษามากขึ้น เพื่อให้อุปกรณ์พร้อมใช้งานตามหน้าที่การใช้งาน 

อดีตจนถึงปัจจุบันงานบ ารุงรักษาได้มีการเปลี่ยนแปลงและพัฒนามาก จากเดิมจะมีการ
ซ่อมอุปกรณ์ก็ต่อเมื่ออุปกรณ์เสียหาย แต่ปัจจุบันมีการค านึงถึงปัจจัยต่างๆที่จะกระทบต่อการ
ด าเนินธุรกิจคือ ความน่าเชื่อถือของอุปกรณ์ ความปลอดภัย สิ่งแวดล้อม คุณภาพสินค้า และ
ค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาที่มีประสิทธิภาพ ส่งผลให้งานบ ารุงรักษาปัจจุบันมีการน าหลักการและ
ทฤษฎีต่างๆมาประยุกต์ใช้กับเทคโนโลยีสมัยใหม่ เพื่อบรรลุความคาดหวังของงานบ ารุงรักษา
ที่มากขึ้นจากในอดีต  จากที่กล่าวมานั้น แสดงดังรูปที่ 1.1 ซึ่งอธิบายเกี่ยวกับการเปลี่ยนแปลงของ
งานบ ารุงรักษาจากอดีตจนถึงปัจจุบัน 

 

 
รูปท่ี 1. 1 การเปลี่ยนแปลงของงานบ ารุงรักษาจากอดีตจนถึงปัจจุบัน 

 
 Reliability-Centered Maintenance (RCM) คือกระบวนการเพื่อพิจารณาความ

เหมาะสมของงานบ ารุงรักษาตามระดับความส าคัญของอุปกรณ์ ความเหมาะสมของงาน
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บ ารุงรักษาที่ RCM พิจารณานั้น ได้พิจารณาจากหลายด้านเช่น ความปลอดภัย สิ่งแวดล้อม ความ
น่าเชื่อถือของกระบวนการผลิตและค่าใช้จ่ายที่มีประสิทธิภาพ เป็นต้น  

 
งานบ ารุงรักษาและ RCM แตกต่างกันอย่างไร 

- งานบ ารุงรักษาคือ กระบวนการเพื่อให้มั่นใจว่าอุปกรณ์จะสามารถพร้อม
ใช้งานตามการใช้งานของอุปกรณ์ 

- RCM คือกระบวนการที่ถูกใช้เพื่อพิจารณาความเหมาะสมของงาน
บ ารุงรักษาของอุปกรณ์ตามการใช้งานในกระบวนการผลิต 

 
จะเห็นว่าวัตถุประสงค์หลักของงานบ ารุงรักษานั้นคือท าอย่างไรก็ได้ เพื่อให้มั่นใจว่า

อุปกรณ์มีความพร้อมใช้งาน แต่ RCM จะน าปัจจัยในเรื่องของค่าใช้จ่ายที่มีประสิทธิภาพมา
พิจารณาด้วย 

 
1.2 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 

 
โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์โอเลฟินส์ ซึ่งเป็นผลิตภัณฑ์สารต้ังต้นใน

อุตสาหกรรมปิโตรเคมี โดยมีกระบวนการผลิตโดยรวมตามรูปที่ 1.2 
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รูปท่ี 1. 2 กระบวนการผลิตโดยรวมของโรงงานในกรณีศึกษา 

  
กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษามีจ านวนอุปกรณ์ทั้งหมด 9,796 รายการ โดยแบ่ง

ออกเป็น 4 กลุ่มอุปกรณ์คือ กลุ่มอุปกรณ์ไฟฟ้าจ านวน 1,121 รายการ กลุ่มอุปกรณ์เครื่องมือวัด
คุมจ านวน 5,929 รายการ กลุ่มอุปกรณ์เครื่องจักรกลจ านวน 598 รายการ และกลุ่มอุปกรณ์
เครื่องกลจ านวน 2,148 รายการ ข้อมูลดังตารางที่ 1.1 
 
ตารางที่ 1. 1 จ านวนอุปกรณ์ในกระบวนการผลิต 

ชนิดอุปกรณ์ จ านวนอุปกรณ์ (รายการ) 

ไฟฟ้า 1,121 

เครื่องมือวัดคุม 5,929 

เครื่องจักรกล 598 

อุปกรณ์เครื่องกล 2,148 

รวม 9,796 
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จากข้อมูลในตารางที่ 1.1 สามารถแบ่งเป็นสัดส่วนจ านวนอุปกรณ์ในแต่ละชนิดอุปกรณ์
คือ อุปกรณ์ไฟฟ้า 11% จากจ านวนอุปกรณ์ทั้งหมด อุปกรณ์เครื่องมือวัดคุม 61% จากจ านวน
อุปกรณ์ทั้งหมด เครื่องจักรกล 6% จากจ านวนอุปกรณ์ทั้งหมด และอุปกรณ์เครื่องกล 22% จาก
จ านวนอุปกรณ์ดังหมด ข้อมูลดังรูปที่ 1.3 

 

 
รูปท่ี 1. 3 สัดส่วนจ านวนอุปกรณ์ในแต่ละชนิดอุปกรณ์ 

 
1.2.1 การจ าแนกอุปกรณ์ตามล าดับชั้น 

 
การบริหารจัดการอุปกรณ์ที่อยู่ในกระบวนการผลิตจ าเป็นจะต้องมีการก าหนดชั้น

ของอุปกรณ์ตามล าดับความส าคัญ เพื่อน ามาใช้ประโยชน์ในการพิจารณาล าดับความส าคัญของ
การให้การบ ารุงรักษาอุปกรณ์ หรือการพิจารณาล าดับความส าคัญของการบริหารส ารองอะไหล่  

อ้างอิงตามข้อก าหนดของโรงงานในกรณีศึกษา การก าหนดชั้นของอุปกรณ์ 
อะไหล่ วัสดุ สารเคมี และการขอเบิกซื้อ/จ้างเพื่อใช้ตรง หัวข้อการก าหนดชั้นของอุปกรณ์ใน
กระบวนการผลิต ให้ผู้ก าหนดพิจารณาว่าถ้าอุปกรณ์นั้นไม่สามารถท างานได้ตามหน้าที่ที่ก าหนด
แล้วมีผลตามหัวข้อดังนี้  
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- ทางด้านผลิตภัณฑ์ (Product) 
 

อุปกรณ์ชั้น A หมายถึง มีผลโดยตรงท าให้ผลิตภัณฑ์ไม่ได้ตามค่าที่
ก าหนด ทันที หรือ ภายใน30 นาท ี 

อุปกรณ์ชั้น B หมายถึง มีผลกระทบต่อค่าที่ก าหนดของผลิตภัณฑ์ แต่
ต้องเกินระยะเวลา 30 นาที หรืออาจท าให้การควบคุมล าบาก เสี่ยงต่อการท าให้เกิดผลิตภัณฑ์
ไม่ได้ตามค่าที่ก าหนด  เช่น ท าให้การควบคุมไม่สามารถท าได้โดย Distributed Control System 
(DCS) จาก Central Control Building (CCB) ได้เป็นต้น  

อุปกรณ์ชั้น C หมายถึง ไม่มีผลต่อค่าที่ก าหนดของผลิตภัณฑ์โดยตรง  
 

- ทางด้านความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อม (Safety & Environment)  
 

อุปกรณ์ชั้น A หมายถึง อุปกรณ์ป้องกันที่ไม่สามารถท าการทดสอบการ
ท างานในสภาวะเดินเครื่องปกติได้ หรือ อุปกรณ์อ่ืน ๆ ที่เมื่อไม่สามารถท างานได้ตามหน้าที่ที่
ก าหนดแล้วท าให้อุปกรณ์อ่ืน ๆ เสียหายจนไม่สามารถด าเนินการผลิตต่อไปได้ หรืออาจท าให้เกิด
อุบัติภัยรุนแรง (พิจารณาความเป็นไปได้หรือความถี่ด้วย) / อาจเกิดอันตรายถึงชีวิตหรือสูญเสีย
อวัยวะ หรืออาจส่งผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมหรือชุมชนขั้นรุนแรง  

อุปกรณ์ชั้น B หมายถึง อุปกรณ์ป้องกันที่สามารถท าการทดสอบการ
ท างานในสภาวะเดินเครื่องปกติได้ (ถึงแม้ว่าเมื่อไม่ท าตามหน้าที่ที่ก าหนดจะท าให้ไม่สามารถ
ด าเนินการผลิตต่อไปได้หรืออาจท าให้เกิดอุบัติภัยรุนแรง) หรือ อุปกรณ์อ่ืน ๆ ที่เมื่อไม่สามารถ
ท างานได้ตามหน้าที่ที่ก าหนดแล้ว ท าให้อุปกรณ์อ่ืน ๆ เสียหายจนต้องลดก าลังการผลิต / อาจท า
ให้เกิดบาดเจ็บ หรืออาจส่งผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมหรือชุมชนขั้นปานกลาง  

อุปกรณ์ชั้น C หมายถึง ไม่ท าให้เกิดความเสียหายโดยตรงต่ออุปกรณ์ 
จนมีผลกระทบต่อการผลิตหรือท าให้เกิดการบาดเจ็บ หรือส่งผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมหรือชุมชน 
ซึ่งก็คืออุปกรณ์ที่ไม่ใช่ชั้น A และ B  
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- ทางด้านความสามารถในการผลิตของกระบวนการผลิต (Productivity) 
 

อุปกรณ์ชั้น A หมายถึง ท าให้ต้องหยุดการผลิต  
อุปกรณ์ชั้น B หมายถึง ลดก าลังการผลิต / มีผลต่อต้นทุนการผลิต  
อุปกรณ์ชั้น C หมายถึง ไม่มีผลต่อกระบวนการผลิต ซึ่งก็คืออุปกรณ์ที่

ไม่ใช่ชั้น A และ B  
 

- ทางด้านกฎหมาย (Law/Regulation)  
 

อุปกรณ์ชั้น A หมายถึง ท าให้มีผลกระทบที่ขัดต่อกฎหมายทันที  
อุปกรณ์ชั้น B หมายถึง หากปล่อยให้เสียหายไม่ท าตามหน้าที่ที่ก าหนด 

มีความเสี่ยงที่จะท าให้เกิดผลกระทบที่ขัดต่อกฎหมาย  
อุปกรณ์ชั้น C หมายถึง ไม่มีผลกระทบต่อกฎหมาย  

 
เมื่ออุปกรณ์มีหัวข้อใดหัวข้อหนึ่งเป็น A ให้ถือว่าอุปกรณ์ข้อนั้นอยู่ในชั้น A ถ้า

อุปกรณ์นั้นไม่มีหัวข้อใดเป็น A และมีหัวข้อหนึ่งหัวข้อใดเป็น B ให้อุปกรณ์นั้นอยู่ในชั้น B ถ้า
อุปกรณ์นั้นไม่มีหัวข้อใดเป็นทั้ง A หรือ B ให้ถือว่าอยู่ในชั้น C  

ในกรณีอุปกรณ์ที่ก าลังพิจารณาอยู่มีชุดส ารอง Redundancy (ท างานทดแทนกัน
ได้สมบูรณ์อย่างอัตโนมัติ) ติดต้ังใช้งานอยู่ด้วย สามารถลดล าดับชั้นอุปกรณ์จากการพิจารณาลง 
1 ระดับ เช่น จากชั้น A ลดลงเป็นชั้น B หรือจากชั้นB ลดลงเป็นชั้น C เป็นต้น  
 

จากข้อก าหนดดังกล่าว จึงได้มาซึ่งข้อมูลการจ าแนกอุปกรณ์ของแต่ละกลุ่ม
อุปกรณ์ตามล าดับชั้นดังนี้ 

 

- กลุ่มอุปกรณ์ไฟฟ้า มีจ านวนอุปกรณ์ทั้งหมด 1,121 รายการ แบ่งเป็น 
อุปกรณ์ชั้น A จ านวน 109 รายการ คิดเป็น 10% ของจ านวนอุปกรณ์ทั้งหมด  อุปกรณ์ชั้น B 
จ านวน 348 รายการ คิดเป็น 31% ของจ านวนอุปกรณ์ทั้งหมด และอุปกรณ์ชั้น C จ านวน 664 
รายการ คิดเป็น 59% ของจ านวนอุปกรณ์ทั้งหมด  ข้อมูลตามตารางที่ 1.2 และรูปที่ 1.4 

 



 

 

7 

ตารางที่ 1. 2 จ านวนอุปกรณ์ในกลุ่มอุปกรณ์ไฟฟ้าตามชั้นของอุปกรณ์ 

ชั้นของอุปกรณ์ จ านวนอุปกรณ์กลุ่มอุปกรณ์ไฟฟ้า 

A 109 

B 348 

C 664 

รวม 1,121 
 

 
รูปท่ี 1. 4 สัดส่วนอุปกรณ์ไฟฟ้าตามชั้นของอุปกรณ์ 

 

- กลุ่มอุปกรณ์เครื่องมือวัดคุมมีจ านวนอุปกรณ์ทั้งหมด 5,929 รายการ 
แบ่งเป็น อุปกรณ์ชั้น A จ านวน 522 รายการ คิดเป็น 9% ของจ านวนอุปกรณ์ทั้งหมด อุปกรณ์ชั้น 
B จ านวน 2,117 รายการ คิดเป็น 36% ของจ านวนอุปกรณ์ทั้งหมด และอุปกรณ์ชั้น C จ านวน 
3,290 รายการ คิดเป็น 55% ของจ านวนอุปกรณ์ทั้งหมด ข้อมูลตามตารางที่ 1.3 และรูปที่ 1.5 
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ตารางที่ 1. 3 จ านวนอุปกรณ์ในกลุ่มอุปกรณ์เครื่องมือวัดคุมตามชั้นของอุปกรณ์ 

ชั้นของอุปกรณ์ จ านวนอุปกรณ์กลุ่มอุปกรณ์เครื่องมือวัดคุม 

A 522 

B 2117 

C 3290 

รวม 5,929 
 

 
รูปท่ี 1. 5 สัดส่วนอุปกรณ์เครื่องมือวัดคุมตามชั้นของอุปกรณ์ 

 

- กลุ่มเครื่องจักรกล มีจ านวนอุปกรณ์ทั้งหมด 598 รายการ แบ่งเป็น 
อุปกรณ์ชั้น A จ านวน 48 รายการ คิดเป็น 8% ของจ านวนอุปกรณ์ทั้งหมด อุปกรณ์ชั้น B จ านวน 
262 รายการ คิดเป็น 44% ของจ านวนอุปกรณ์ทั้งหมด และอุปกรณ์ชั้น C จ านวน 288 รายการ คิด
เป็น 48% ของจ านวนอุปกรณ์ทั้งหมด ข้อมูลตามตารางที่ 1.4 และรูปที่ 1.6 
 
ตารางที่ 1. 4 จ านวนอุปกรณ์ในกลุ่มเครื่องจักรกลตามชั้นของอุปกรณ์ 

ชั้นของอุปกรณ์ จ านวนอุปกรณ์กลุ่มเครื่องจักรกล 

A 48 

B 262 

C 288 

รวม 598 
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รูปท่ี 1. 6 สัดส่วนเครื่องจักรกลตามชั้นของอุปกรณ์ 

 

- กลุ่มอุปกรณ์เครื่องกลมีจ านวนอุปกรณ์ทั้งหมด 2,148 รายการ แบ่งเป็น 
อุปกรณ์ชั้น A จ านวน 373 รายการ คิดเป็น 17% ของจ านวนอุปกรณ์ทั้งหมด อุปกรณ์ชั้น B 
จ านวน 790 รายการคิดเป็น 37% ของจ านวนอุปกรณ์ทั้งหมด  และอุปกรณ์ชั้น C จ านวน 985 
รายการ คิดเป็น 46% ของจ านวนอุปกรณ์ทั้งหมด ข้อมูลตามตารางที่ 1.5 และรูปที่ 1.7 
 
ตารางที่ 1. 5 จ านวนอุปกรณ์ในกลุ่มอุปกรณ์เครื่องกลตามชั้นของอุปกรณ์ 

ชั้นของอุปกรณ์ จ านวนอุปกรณ์กลุ่มอุปกรณ์เครื่องกล 

A 373 

B 790 

C 985 

รวม 2148 
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รูปท่ี 1. 7 สัดส่วนอุปกรณ์เครื่องกลตามชั้นของอุปกรณ์ 

 
จากข้อมูลดังรูปที่ 1.4-1.7 จะเห็นได้ว่าทุกกลุ่มอุปกรณ์ (ไฟฟ้า เครื่องมือวัดคุม 

เครื่องจักรกล และอุปกรณ์เครื่องกล) มีลักษณะเหมือนกันคือ มีสัดส่วนของอุปกรณ์ชั้น A น้อย
ที่สุด และสัดส่วนของอุปกรณ์ชั้น C มากที่สุด  

 
1.2.2 ปริมาณงานบ ารุงรักษา 

 
จากข้อมูลรายงานปริมาณงานบ ารุงรักษาประจ าปี 2556 แบ่งเป็น จ านวนงาน

บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน และงานซ่อม ข้อมูลดังตารางที่ 1.6 และรุปที่ 1.8 
 
ตารางที่ 1. 6 ปริมาณงานบ ารุงรักษาประจ าปี 2556 

ประเภทของงาน 
รายการงานบ ารุงรักษา 

ไฟฟ้า เครื่องมือวัดคุม เครื่องจักรกล อุปกรณ์เครื่องกล 

งานซ่อม 55 648 596 737 

งานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 1,657 675 296 1,226 

 
 



 

 

11 

 
รูปท่ี 1. 8 จ านวนงานสะสมของงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและงานซ่อม 

 
จากรูปที่ 1.8 พบว่าสัดส่วนระหว่างงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและงานซ่อมของ

กลุ่มงานไฟฟ้ามีค่าแตกต่างกันมาก เมื่อเทียบกับกลุ่มงานอื่น จึงได้ท าการตรวจสอบข้อมูลเพิ่มเติม
โดยการจ าแนกแจกแจงรายละเอียดของงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและงานซ่อมแต่ละกลุ่มงานในปี 
2556 โดยแบ่งตามล าดับชั้นของอุปกรณ์ A B และ C ดังนี้ 

 

- กลุ่มงานไฟฟ้า ปี 2556 มีจ านวนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันรวม 1,657 
รายการ และงานซ่อมรวม 55 รายการ แบ่งเป็นงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของอุปกรณ์ชั้น A 
จ านวน 208 รายการ งานซ่อมของอุปกรณ์ชั้น A จ านวน 10 รายการ งานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน
ของอุปกรณ์ชั้น B จ านวน 562 รายการ งานซ่อมของอุปกรณ์ชั้น B จ านวน 9 รายการ งาน
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันของอุปกรณ์ชั้น C จ านวน 887 รายการ และงานซ่อมของอุปกรณ์ชั้น C 
จ านวน 36 รายการ ข้อมูลตามตารางที่ 1.7 และรูปที่ 1.9 

 
 
 
 
 
 
 

ไฟฟ้า เคร่ืองมือวัดคุม เคร่ืองจักรกล 
อุปกรณ์
เคร่ืองกล 

รายการงานบ ารุงรักษา 

งานซ่อม 55 648 596 737

งานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 1,657 675 296 1,226
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  ตารางที่ 1. 7 งานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและงานซ่อมกลุ่มงานไฟฟ้าปี 2556  

กลุ่มอุปกรณ์ ชั้นอุปกรณ์ จ านวนอุปกรณ์ งานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน งานซ่อม 

ไฟฟ้า 

A 109 208 10 

B 348 562 9 

C 664 887 36 

รวม 1,121 1,657 55 
 

 
รูปท่ี 1. 9 งานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและงานซ่อมกลุ่มงานไฟฟ้าปี 2556 

 

- กลุ่มงานเครื่องมือวัดคุม ปี 2556 มีจ านวนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันรวม 
675 รายการและงานซ่อมรวม 648 รายการ แบ่งเป็นงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของอุปกรณ์ชั้น A 
จ านวน 343 รายการ งานซ่อมของอุปกรณ์ชั้น A จ านวน 133 รายการ งานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน
ของอุปกรณ์ชั้น B จ านวน 301 รายการ งานซ่อมของอุปกรณ์ชั้น B จ านวน 313 รายการ งาน
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันของอุปกรณ์ชั้น C จ านวน 31 รายการ และงานซ่อมของอุปกรณ์ชั้น C 
จ านวน 202 รายการ ข้อมูลตามตารางที่ 1.8 และรูปที่ 1.10 
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  ตารางที่ 1. 8 งานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและงานซ่อมกลุ่มงานเครื่องมือวัดคุมปี 2556  

กลุ่มอุปกรณ์ ชั้นอุปกรณ์ จ านวนอุปกรณ์ งานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน งานซ่อม 

เครื่องมือวัดคุม 

A 522 343 133 

B 2,117 301 313 

C 3,290 31 202 

รวม 5,929 675 648 
 

 
รูปท่ี 1. 10 งานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและงานซ่อมกลุ่มงานเคร่ืองมือวัดคุมปี 2556 

 
- กลุ่มงานเครื่องจักรกล ปี 2556 มีจ านวนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันรวม 

528 รายการและงานซ่อมรวม 596 รายการ แบ่งเป็นงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของอุปกรณ์ชั้น A 
จ านวน 3 รายการ งานซ่อมของอุปกรณ์ชั้น A จ านวน 71 รายการ งานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของ
อุปกรณ์ชั้น B จ านวน 292 รายการ งานซ่อมของอุปกรณ์ชั้น B จ านวน 292 รายการ งาน
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันของอุปกรณ์ชั้น C จ านวน 233 รายการ และงานซ่อมของอุปกรณ์ชั้น C 
จ านวน 233 รายการ ข้อมูลตามตารางที่ 1.9 และรูปที่ 1.11 
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  ตารางที่ 1. 9 งานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและงานซ่อมกลุ่มงานเครื่องจักรกลปี 2556  

กลุ่มอุปกรณ์ ชั้นอุปกรณ์ จ านวนอุปกรณ์ งานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน งานซ่อม 

เครื่องจักรกล 

A 48 3 71 

B 262 292 292 

C 288 233 233 

รวม 598 528 596 
 

 
รูปท่ี 1. 11 งานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและงานซ่อมกลุ่มงานเคร่ืองจักรกลปี 2556 

 

- กลุ่มงานอุปกรณ์เครื่องกล ปี 2556 มีจ านวนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน
รวม 1,226 รายการและงานซ่อมรวม 737 รายการ แบ่งเป็นงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของอุปกรณ์
ชั้น A จ านวน 270 รายการ งานซ่อมของอุปกรณ์ชั้น A จ านวน 47 รายการ งานบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกันของอุปกรณ์ชั้น B จ านวน 853 รายการ งานซ่อมของอุปกรณ์ชั้น B จ านวน 250 รายการ 
งานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของอุปกรณ์ชั้น C จ านวน 103 รายการ และงานซ่อมของอุปกรณ์ชั้น C 
จ านวน 440 รายการ ข้อมูลตามตารางที่ 1.10 และรูปที่ 1.12 
 
 
 
 

0

100

200

300

400

500

600

700

A B C

เคร่ืองจักรกล 

งานซ่อม 

งานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 



 

 

15 

  ตารางที่ 1. 10 งานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและงานซ่อมกลุ่มงานเครื่องจักรกลปี 2556  

กลุ่มอุปกรณ์ ชั้นอุปกรณ์ จ านวนอุปกรณ์ งานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน งานซ่อม 

อุปกรณ์เครื่องกล 

A 373 270 47 

B 790 853 250 

C 985 103 440 

รวม 2,148 1,226 737 
 

 
รูปท่ี 1. 12 งานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและงานซ่อมกลุ่มงานเคร่ืองจักรกลปี 2556 

 
จากข้อมูลตามตารางตารางที่ 1.7 – 1.10 ท าให้ทราบปริมาณงาน

บ ารุงรักษาเชิงป้องกันและงานซ่อมทั้งหมดโดยแบ่งตามชั้นอุปกรณ์ของแต่ละกลุ่มงานในปี 2556 
ข้อมูลดังตารางที่ 1.11 และรูปที่ 1.13 

 
 
 
 
 
 

0

200

400

600

800

1000

1200

A B C

อุปกรณ์เคร่ืองกล 

งานซ่อม 

งานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 



 

 

16 

  ตารางที่ 1. 11 ปริมาณงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและงานซ่อมทั้งหมดในปี 2556 

กลุ่มอุปกรณ์ ชั้นอุปกรณ์ จ านวนอุปกรณ์ 
งานบ ารุงรักษาเชิง

ป้องกัน 
งานซ่อม 

ไฟฟ้า 

A 109 208 10 

B 348 562 9 

C 664 887 36 

เครื่องมือวัดคุม 

A 522 343 133 

B 2,117 301 313 

C 3,290 31 202 

เครื่องจักรกล 

A 48 3 71 

B 262 292 292 

C 288 233 233 

อุปกรณ์เครื่องกล 

A 373 270 47 

B 790 853 250 

C 985 103 440 

รวม 9,796 4,086 2,036 

                  

 

รูปท่ี 1. 13 ปริมาณงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและงานซ่อมทั้งหมดในปี 2556 
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จากข้อมูลตามตารางที่ 1.11 และรูปที่ 1.13 จะเห็นว่าปริมาณงานบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกันของอุปกรณ์ชั้น C ในกลุ่มงานไฟฟ้ามีค่าสูงผิดปกติ เมื่อเทียบกับกลุ่มงานอ่ืน  

 
จึงได้ตรวจสอบหาสาเหตุว่าท าไมปริมาณงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของอุปกรณ์

ชั้น C ในกลุ่มไฟฟ้ามีค่าสูง โดยการตรวจสอบรายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันโดยแบ่งตามชั้น
อุปกรณ์ในในแต่ละกลุ่มงานจากระบบ SAP ได้ข้อมูลดังตารางที่ 1.12 
 
ตารางที่ 1. 12 รายการงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันโดยแบ่งตามชั้นอุปกรณ์ของแต่ละกลุ่มงาน 

ชั้นอุปกรณ์ ไฟฟ้า เครื่องมือวัดคุม เครื่องจักรกล อุปกรณ์เครื่องกล 

A 256 872 113 275 

B 692 1868 353 775 

C 1,324 471 173 460 

รวม 2,272 3,211 639 1,510 
 

        
รูปท่ี 1. 14 รายการงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันโดยแบ่งตามชั้นอุปกรณ์ของแต่ละกลุ่มงาน 

 
 
 
 

ไฟฟ้า เคร่ืองมือวัดคุม เคร่ืองจักรกล อุปกรณ์เคร่ืองกล 

A 256 872 113 275

B 692 1868 353 775

C 1,324 471 173 460
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จากข้อมูลตามตารางที่ 1.12 ตารางแสดงรายการงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันโดยแบ่งตาม
ชั้นอุปกรณ์ของแต่ละกลุ่มงาน ซึ่งข้อมูลที่ได้สอดคล้องกับข้อมูลตามตารางที่ 1.11 ตารางแสดง
ปริมาณงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและงานซ่อมทั้งหมดโดยแบ่งตามชั้นอุปกรณ์ของแต่ละกลุ่มงาน
ในปี 2556 คือการที่ปริมาณงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของอุปกรณ์ชั้น C ในกลุ่มงานไฟฟ้าที่สูง
ผิดปกตินั้น เกิดจากรายการงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันในระบบ SAP ที่มีปริมาณมากเกิน เมื่อ
เทียบกับกลุ่มงานอ่ืน ดังแสดงตามรูปที่ 1.14 

ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงน าแนวคิดการบ ารุงรักษามุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลางมา
ประยุกต์ใช้เพื่อลดจ านวนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของอุปกรณ์ชั้น C ในกลุ่มงานไฟฟ้า 
 
1.3 วัตถุประสงค์การวิจัย 

เพื่อลดจ านวนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน โดยน าแนวคิดการบ ารุงรักษามุ่งความน่าเชื่อถือ
เป็นศูนย์กลางมาประยุกต์ใช้ 

 
1.4 ขอบเขตงานวิจัย 

1. น าหลกัการของการบ ารุงรักษามุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลางมาประยุกต์ใช้กับ
งานวิจัย 

2. งานวิจัยนี้จะพิจารณาเฉพาะอุปกรณ์ชั้น C ในกลุ่มงานไฟฟ้า 
 

1.5 ผลที่คาดว่าจะได้รับ 

จ านวนงานบ ารุงบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของอุปกรณ์ชั้น C ในกลุ่มงานไฟฟ้าลดลง 
 

1.6 ขั้นตอนด าเนินการวิจัย 

1. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
2. รวบรวมรายการอุปกรณ์ที่เกี่ยวข้องกับงานวิจัย 
3. จ าแนกประเภทของอุปกรณ์ 
4. พิจารณาความเหมาะสมของงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันในแต่ละประเภทอุปกรณ์โดย

น าการบ ารุงรักษามุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลางมาประยุกต์ใช้ 
5. สรุปผลหลังการปรับปรุง  
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6. จัดท ารุปเล่มฉบับสมบูรณ์ 
 
รายละเอียดของขั้นตอนต่างๆ เทคนิคและเครื่องมือที่ใช้ ผลที่คาดว่าจะได้รับ แสดงดัง

แสดงตารางที่ 1.13 
 
ตารางที่ 1. 13 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัยและเทคนิคที่ใช้ในการด าเนินงานวิจัย 

ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย เทคนิคและเครื่องมือที่ใช้ ผลที่คาดว่าจะได้รับ 

1. ศึกษาทฤษฎี และงานวิจัยที่ 
    เกี่ยวข้อง 
 

- สืบค้นบทความ                             
และงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 

- ทราบขั้นตอนการน าการ
บ ารุงรักษามุ่งความน่าเชื่อถือ
เป็นศูนย์กลางมาประยุกต์ 
 

2. รวบรวมรายการอุปกรณ์ที่
เกี่ยวข้องกับงานวิจัย 

- สอบถามจากผู้ที่เกี่ยวข้อง 
- ระบบ SAP 
 

- รายการอุปกรณ์ที่เกี่ยวข้อง
กับงานวิจัย 
 

3. จ าแนกประเภทของอุปกรณ์  - สอบถามจากผู้ที่เกี่ยวข้อง 
- ระบบ SAP 
 

- รายการอุปกรณ์ในแต่ละ
ประเภทของอุปกรณ์ 
 

4. พิจารณาความเหมาะสมของ
งานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันในแต่
ละประเภทอุปกรณ์โดยน าการ
บ ารุงรักษามุ่งความน่าเชื่อถือ
เป็นศูนย์กลางมาประยุกต์ใช้ 

- การบ ารุงรักษามุ่งความ
น่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลาง 
 

- รายการงานบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกันที่เหมาะสม 
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ตารางที่ 1. 13 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัยและเทคนิคที่ใช้ในการด าเนินงานวิจัย (ต่อ) 

ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย เทคนิคและเครื่องมือที่ใช้ ผลที่คาดว่าจะได้รับ 

5. สรุปผลหลังการปรับปรุง 
 

- เปรียบเทียบจ านวนงาน
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันก่อน
ปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 

- จ านวนรายการงาน
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันของกลุ่ม
งานไฟฟ้าลดลง 
 

6. จัดท ารูปเล่มฉบับสมบูรณ์   

 
1.7 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1.   ค่าใช้จ่ายของงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของกลุ่มงานไฟฟ้าลดลง 
2.   เพิ่มประสิทธิภาพของงานบ ารุงรักษาในกลุ่มงานไฟฟ้า 



 

 

บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

  
งานวิจัยนี้เป็นงานวิจัยที่น าการบ ารุงรักษามุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลางมาประยุกต์ใช้

เพื่อลดจ านวนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของกลุ่มงานไฟฟ้าในอุตสาหกรรมปิโตรเคมี  โดยทฤษฎี
หลักที่น ามาใช้ประกอบการวิจัยนี้คือ การบ ารุงรักษามุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลาง (RCM) และ
การวิเคราะห์คุณลักษณะของความเสียหายและผลกระทบที่ตามมา (FMEA) ดังรูปที่ 2.1 

 

    
รูปท่ี 2. 1 กระบวนการการบ ารุงรักษามุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลาง 
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2.1 Reliability-Centered Maintenance (RCM) (John Moubray 1997) 

 
งานบ ารุงรักษาเป็นปัจจัยที่ส าคัญต่อการแข่งขันในธุรกิจปัจจุบันอย่างมาก การมี

ความสามารถที่ด าเนินการผลิตผลิตภัณฑ์ได้อย่างต่อเนื่องนั้น ส่งผลต่อต้นทุนในการผลิตของ
ผลิตภัณฑ์โดยตรง ดังนั้นการบริหารจัดการโรงงานปัจจุบัน จึงมีการพิจารณาในเรื่องความสามารถ
ในการผลิตได้อย่างต่อเนื่อง ซึ่งเป็นหนึ่งในปัจจัยส าคัญต่อการแข่งขันในธุรกิจ จากอดีตจนถึง
ปัจจุบัน งานบ ารุงรักษาได้มีวิวัฒนาการเปลี่ยนแปลงทั้งหมด 3 ยุคคือ 

 
- ยุคแรก ก่อนปี 1950 งานบ ารุงรักษาในยุคนั้น ยังเป็นยุคที่ความ

น่าเชื่อถือของอุปกรณ์ต่ า เนื่องจากกลยุทธ์ของงานบ ารุงรักษาในยุคนั้น จะเป็นยุคที่รอให้อุปกรณ์
เสียก่อนแล้วจึงซ่อม  

- ยุคที่สอง ช่วงปี 1950-1970 เป็นยุคที่มีการเริ่มน ากระบวนการการ
บ ารุงรักษามุ่งความน่าเชื่อถือสู่ศูนย์กลางเข้ามาใช้งาน โดยเริ่มต้นในอุตสาหกรรมอากาศยานก่อน 
เนื่องอุปกรณ์และเครื่องจักรในอุตสาหกรรมดังกล่าวเป็นอุปกรณ์ที่มีความซับซ้อน ค่าใช้จ่ายของ
งานบ ารุงรักษาที่สูง ตลอดจึงผลกระทบที่ตามมารุนแรง โดยหลังจากนั้นไม่นาน กระบวนการมุ่ง
ความน่าเชื่อถือสู่ศูนย์กลางจึงได้แพร่หลายสู่อุตสาหกรรมอื่นมากขึ้น 

- ยุคที่สาม ต้ังแต่กลางปี 1970 เป็นต้นมา เป็นยุคที่งานบ ารุงรักษามีการ
เปลี่ยนแปลงหลายด้าน เช่น ความคาดหวังของงานบ ารุงรักษาที่มากขึ้น ข้อมูลตามรุปที่  2.2, 
งานวิจัยใหม่ๆที่เกี่ยวกับงานบ ารุงรักษา ข้อมูลตามรุปที่ 2.3 อธิบายถึงรูปแบบการความเสียหาย
ของอุปกรณ์ มีการค้นพบมากขึ้น ซึ่งจากเดิมในอดีต งานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันส่วนใหญ่จะเป็น
การก าหนดระยะเวลาเพื่อท าการบ ารุงรักษาก่อนที่อุปกรณ์จะเสียหาย ซึ่งในบางอุปกรณ์ไม่
สามารถใช้หลักการแบบนี้ได้ เนื่องจากบางอุปกรณ์มีรูปแบบของความเสียหายเป็นแบบสุ่ม ไม่
ขึ้นอยู่กับระยะเวลา จึงต้องมีการตรวจสอบเพื่อเฝ้าติดตามผลการตรวจสอบจนกว่าจะพบ
สัญญาณของความผิดปกติ 
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รูปท่ี 2. 2 วิวัฒนาการของงานบ ารุงรักษา 

  
 

 
 

รูปท่ี 2. 3 รูปแบบความเสียหายของอุปกรณ์ 
 

RCM คือกระบวนการเพื่อช่วยในการพิจารณาความเหมาะสมของงานบ ารุงรักษาตาม
ระดับความส าคัญอุปกรณ์ในกระบวนการผลิต โดยจะพิจารณาหลายด้านเช่น ความน่าเชื่อถือของ
กระบวนการผลิตในกรณีอุปกรณ์ดังกล่าวไม่สามารถใช้งาน ความปลอดภัย สิ่งแวดล้อม คุณภาพ
ของสินค้า และค่าใช้จ่ายที่มีประสิทธิภาพ โดยภาพรวมของกระบวนการ RCM ดังรูปที่ 2.4  
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รูปท่ี 2. 4 ภาพรวมของกระบวนการของ RCM (Shell Global Solution 2004) 

 
 

2.1.1 ก าหนดแผนงานและเตรียมการ (Prepare for Analysis) 

 
ขั้นตอนของการก าหนดเป้าหมายของผลลัพธ์ที่คาดหวังจากการประยุกต์ใช้

กระบวนการ RCM โดยมุมมองของการบริหารจัดการโรงงานสามารถแบ่งได้หลายได้เช่น ความ
ปลอดภัย ความน่าเชื่อถือของกระบวนการผลิต ต้นทุนในการผลิต คุณภาพของผลิตภัณฑ์ใน
กระบวนการผลิต ภาพลักษณ์ของบริษัท สิ่งแวดล้อง และกฏหมายเป็นต้น ซึ่งแสดงโดยรูปที่ 2.5  
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รูปท่ี 2. 5 มุมมองของการบริหารจัดการโรงงาน 

 
2.1.2 ด าเนินการตามขั้นตอนกระบวนการ RCM 

 
เมื่อได้เป้าหมายของผลลัพธ์กระบวนการ RCM แล้ว จึงน ามาพิจารณากลุ่ม

อุปกรณ์และเครื่องจักรที่เกี่ยวข้อง โดยกรณีศึกษานี้ได้ใช้โปรแกรม Systems Applications and 
Products in Data Processing (SAP)  เพื่อช่วยในการคัดกรองรายการอุปกรณ์หรือเครื่องจักรที่
เกี่ยวข้องกับงานวิจัย 

 
เพื่อจะได้พิจารณาตามกระบวนการ RCM ต่อไป โดยขั้นตอนของกระบวนการ 

RCM ประกอบไปด้วย 7 ขั้นตอนคือ 
 

1. Function and Performance Standards พิจารณาหน้าที่การ
ท างานของอุปกรณ์หรือเครื่องจักร์ เพื่อค้นหาระดับความคาดหวังการท างานของเครื่องจักร
ดังกล่าว และก าหนดเป็นระดับความความหวังที่ต้องการ ในกรณีที่อุปกรณ์หรือเครื่องจักรไม่
สามารถให้ผลลัพธ์ได้ตามความคาดหวัง ถือว่าไม่พร้อมใช้งาน จะต้องมีมาตรการเข้ามาจัดการ
และแก้ไขต่อไป  
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2. Functional Failure พิจารณาเพื่อค้นหาเหตุการณ์ที่จะส่งผลให้
อุปกรณ์ที่พิจารณาจะไม่สามารถท างานได้ตามข้อคาดหวัง 

3. Failure Modes พิจารณาปัจจัยต่างๆที่ส่งผลท าให้อุปกรณ์ที่ท า
การพิจารณาเกิดความผิดปกติหรืออาจส่งผลให้อุปกรณ์ดังกล่าวได้รับความเสียหาย 

4. Failure Effect ประเมินผลกระทบต่ออุปกรณ์หรือเครื่องจักรใน
กรณีที่เกิดเหตุการผิดปกติขึ้น โดยให้ครอบคลุมกับ Failure Modes ทั้งหมดที่ได้ท าการวิเคราะห์ 

5. Failure Consequences ประเมินผลกระทบต่อโรงงาน ในกรณี
ที่เกิดเหตุการณ์ผิดปกติต่างๆ ซึ่งส่งผลให้อุปกรณ์หรือเครื่องจักรไม่สามารถท างานได้ตามหน้าที่
การท างาน 

6. Preventive Tasks พิจารณางานบ ารุงรักษาที่เหมาะสมแต่ละ 
Failure Modes ที่ได้ท าการวิเคราะห์ เพื่อป้องกันหรือลดผลกระทบของความปกติ โดยรูปแบบของ
การบ ารุงรักษาในยุคปัจจุบันสามารถแบ่งออกเป็น 2 กลุ่มคือ ลักษณะความผิดปกติที่เกิดขึ้นตาม
ระยะเวลาการใช้งานของอุปกรณ์หรือเครื่องจักร และลักษณะความผิดปกติที่เกิดขึ้นแบบไม่มี
ความแน่นอนของอุปกรณ์หรือเครื่องจักร ดังรูปที่ 2.6 

 

 
รูปท่ี 2. 6 รูปแบบของการเกิดความผิดปกติของอุปกรณ์หรือเครื่องจักร 
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เมื่อได้รูปแบบการบ ารุงรักษาที่เหมาะสมของแต่ละ Failure Modes แล้ว
ต่อมาเป็นการก าหนดรอบระยะเวลาโดยการพิจารณาหาความถี่ที่เหมาะสมของงานบ ารุงรักษานั้น 
มีความจ าเป็นที่จะต้องทราบค่า P-F interval คือระยะเวลาที่เหลือก่อนที่อุปกรณ์ดังกล่าวจะเกิด
ความเสียหาย โดยค่า P หมายถึงเวลาที่เริ่มตรวจพบความผิดปกติของอุปกรณ์ และค่า F หมายถึง
ระดับความรุนแรงของความผิดปกติจนส่งผลให้อุปกรณ์ดังกล่าวเกิดความเสียหาย ซึ่งระยะเวลา
ในการบ ารุงรักษาที่เหมาะสมจะอยู่ที่ครึ่งหนึ่งของระยะเวลา P-F ดังรูปที่ 2.7 
 

    
รูปท่ี 2. 7 P-F interval (Shell Global Solution 2004) 

  
พิจารณาความเหมาะสมของรายการบ ารุงรักษาและรอบของการ

ด าเนินการโดยข้อมูลที่ทางทีมพิจารณาจ าเป็นต้องทราบประกอบการพิจารณาประกอบไปด้วย  
 

o Estimate Time Between Failure (ETBF) with Zero 
Maintenance หมายถึงถ้าไม่มีการด าเนินการดูแลอุปกรณ์หรือเครื่องจักรดังกล่าง จะส่งผลให้เกิด
ความผิดปกติจนถึงขั้นเสียหายที่ระยะเวลานานเท่าใด และความสูญเสียที่เกิดขึ้นเป็นจ านวนเงิน
เท่าใด โดยคิดเฉลี่ยออกเป็นความเสี่ยงที่จะเกิดขึ้นต่อปี 
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o Estimate Time Between Consequence (ETBC) หมายถึง
เมื่อมีการดูแลบ ารุงรักษาอุปกรณ์ดังกล่าวแล้ว คาดการว่าอุปกรณ์ดังกล่าวจะยืดอายุการใช้งาน
จากที่ได้ประมาณ ETBF ไปเท่าใด และผลกระทบที่เกิดขึ้นนั้นเป็นจ านวนเงินเท่าใด โดยคิดเฉลี่ย
ออกเป็นค่าความเสี่ยงที่เหลืออยู่ต่อปี ภายหลังที่ได้มีการบ ารุงรักษา 
 

o Maintenance Efficiency Index (MEI) เป็นค่าประเมิน
ประสิทธิภาพของรายการบ ารุงรักษา โดยจะสะท้อนถึงความคุ้มทุนที่จะด าเนินการบ ารุงรักษาโดย
ค่า MEI เป็นการเปรียบเทียบระหว่าง ผลต่างระหว่าง ETBF และ ETBC แล้วน าค่าใช้จ่ายทั้งหมด
ต่อปีในการบ ารุงรักษาของ ETBC มาหาร กรณีที่ตัวเลขที่ได้ออกมามีความมากกว่า 1 ( MEI >1 ) 
แสดงว่ามีความคุ้มที่จะด าเนินการตามรายการบ ารุงรักษาดังกล่าว ดังรูปที่ 2.8 และรูปที่ 2.9 

 
 

 
รูปท่ี 2. 8 Cost-Benefit Analysis (Shell Global Solution 2004) 

 

  
 

รูปท่ี 2. 9 Maintenance Efficiency Index (Shell Global Solution 2004) 
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7. Default Tasks ด าเนินการน ารายการบ ารุงรักษาที่ได้ผ่านการ
กระบวนการบ ารุงรักษามุ่งความน่าเชื่อถือสู่ศูนย์กลางเข้าในระบบ Computerized Maintenance 
Management System (CMMS) 

 
2.2 Failure Modes and Effect Analysis (FMEA) (สมภพ ตลับเเก้ว 2550) 

 
FMEA แปลความหมายว่า “การวิเคราะห์คุณลักษณะของความเสียหายและผลกระทบที่

ตามมา” โดยมุ่งเน้นที่การชี้บ่งคุณลักษณะของความเสียหายหรือสาเหตุที่จะน าไปสู่ความเสียหาย
ที่อาจจะเกิดขึ้น (Failure Modes) อันเนื่องมากจากการออกแบบ การผลิต หรือการบริการ จากนั้น
จึงท าการวิเคราะห์ผลกระทบของความเสียหายที่คาดว่าจะเกิดขึ้น (Failre Effects) และน าไปสู่
ขั้นตอนสุดท้ายคือการหาวิธีป้องกันการเสียหายที่คาดว่าจะเกิดขึ้น (Preventive Tasks) โดยมีค า
จ ากัดความที่ส าคัญดังนี้ 

 

- คุณลักษณะของความเสียหาย (Failure Modes) หมายถึง สภาวการณ์ 
หรืออาการที่อาจจะก่อให้เกิดความเสียหายที่ตามมา (Failure) ซึ่งอาการผิดปกติส่วนใหญ่แล้วจะ
เป็นคุณลักษณะทางกายภาพ (Physical Characteristics) ได้แก่ การแตก ความร้อน กลิ่นไหม้ 
การบิดเบี้ยว การรั่ว รอยร้าว เป็นต้น และสามารถสังเกตได้โดยการใช้ประสาทสัมผัส เช่น สายตา 
(รั่ว สีเพี้ยน รอยร้าว) หู (การสั่น) การสัมผัส (ความร้อน) และการได้กลิ่นผิดปกติ ถ้าหากว่าอาการ
เหล่านี้ (Symptoms) ไม่ได้รับการแก้ไข จะส่งผลกระทยต่อชิ้นส่วน หรือระบบอ่ืนๆ ท าให้เกิดการ
ขัดข้อง หรือเสียหายได้ในที่สุด ยกตัวอย่างเช่น ผู้ใช้รถยนต์ได้กลิ่นไหม้ (Failure Mode) ออกมา
จากห้องเครื่องยนต์ที่ฝากระโปรงหน้า แต่ไม่ใส่ใจที่จะน ารถยนต์ไปตรวจสอบ และยังคงใช้งาน
ต่อไป จากปัญหาที่อาจจะเป็นเพียงเล็กน้อยและสามารถแก้ไขได้ ก็จะกลายเป็นปัญหาที่รุนแรง
และแก้ไขไม่ได้ (Failure)  

- ผลกระทบจากความเสียหาย (Failure Effects) หมายถึง ผลที่เกิดขึ้น
เนื่องจากความเสียหาย และส่งผลโดยตรงต่อ ผลิตภัณฑ์ กระบวนการผลิต และการบริการในที่สุด 
โดยทั่วไปแล้วมักจะยึดจาก “ผลกระทบที่เกิดกับลูกค้าเป็นหลัก” ซึ่งอาจจะหมายถึงหน่วยงานที่
รับผิดชอบถัดไปเช่น ฝ่ายผลิต ผ่ายประกอบ หรือฝ่ายบริการ 

 

http://en.wikipedia.org/wiki/Computerized_maintenance_management_system
http://en.wikipedia.org/wiki/Computerized_maintenance_management_system
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- การวิเคราะห์ (Analysis) หมายถึง การวิเคราะห์อย่างเป็นระบบเพื่อ
หาทางป้องกันการเกิดความเสียหายขึ้นในอนาคต 

 
2.3 การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance: PM) (โกศีล ดีศีลธรรม 2547) 

 
การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน คือการวางแผนการบ ารุงรักษาโดยอาศัยหลักการพื้นฐานตาม

มาตรฐานหลักการด าเนินการตรวจสอบ การเติมน้ ามันหล่อลื่น หารถอดเปลี่ยนการซ่อมแซม
อุปกรณ์หรือเครื่องจักร การจดบันทึกผล การกระท าดังกล่าวเป็นข้อมูลการบ ารุงรักษา ก าร
วิเคราะห์ข้อมูลที่บันทึกไว้ เพื่อค้นหาสาเหตุที่เป็นปัญหาเพื่อสร้างมาตรการแก้ไข ในแต่ละโรงงาน
จะมีปัจจัยที่แตกต่างกันออกไป เนื่องจากมีความต่างในเรื่องของ ประเภทของธุรกิจ ขนาดโรงงาน 
อายุการใช้งานของเครื่องจักร เป้นต้น ข้อมูลการบ ารุงรักษา และการวิเคราะห์ข้อมูลที่ได้บันทึกไว้ 
เพื่อค้นหาสาเหตุที่เป็นปัญหา และสร้างมาตรการบ ารุงรักษามารองรับ 

 
 

2.4 การค านวณหาค่าเวลาเฉลี่ยระหว่างความเสียหายของเครื่องจักร (Mean Time 
between Failure: MTBF) (โกศีล ดีศีลธรรม 2548) 

 
โดยปกติชิ้นส่วนอุปกรณ์ต่างๆนั้น จะมีระยะตามก าหนดส าหรับการใช้งาน การที่จะเกิด

ความมั่นใจว่า ชิ้นส่วนอุปกรณ์ดังกล่าวสามารถท างานได้ตามก าหนดเวลานั้นจะต้องท าการ
บ ารุงรักษา เพื่อให้เครื่องจักรอยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน หากบ ารุงรักษาในขั้นพื้นฐานจะมีหลัก
ปฏิบัติที่ส าคัญได้แก่ การตรวจสอบ (Inspection) การท าความสะอาด (Clean) การหล่อลื่น 
(Lubrication) การปรับแต่ง (Adjustment) ชิ้นส่วนอุปกรณ์ต่างๆของเครื่องจักร ส าหรับการ
บ ารุงรักษาให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งานนั้น จ าเป็นจะต้องทราบอายุการใช้งานของชิ้นส่วนอุปกรณ์
ต่างๆ ของเครื่องจักร เพื่อที่จพสามารถวางแผนงานในการดูแลในแต่ละชิ้นส่วนได้อย่างเหมาะสม 
(โกศล, 2547) 
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MTBF = T/R               (2-1) 
 

 ก าหนดให้ MTBF = ระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างความเสียหายของเครื่องจักร 
   T = ระยะเวลาการปฏิบัติงานของเครื่องทั้งหมด 
   R = จ านวนครั้งที่เกิดเหตุขัดข้อง 
 

หรือระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างความเสียหายของอุปกรณ์หรือเครื่องจักร  
= (เวลาในการท างานของเครื่องจักร / จ านวนครั้งที่เกิดเหตุการขัดข้อง) 

  
 

2.5 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

 
ปัจจุบันได้มีการศึกษาและวิจัยเกี่ยวกับการน า RCM เพื่อประยุกต์ใช้งานกับอุตสาหกรรม

ต่างๆ รวมถึงงานวิจัยท่ีเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการหรือขั้นตอนการด าเนินการ RCM  
 

- Measuring RCM Implementation (Donald C. Johnston 2002) จาก
ที่ทราบกันโดยแพร่หลายว่า RCM เป็นกระบวนการที่ช่วยวิเคราะห์หาความเหมาะสมของงาน
บ ารุงรักษา ซึ่งกระบวนการ RCM จะประกอบไปด้วยตัวแทนจากหน่วยงานฝ่ายผลิต, ฝ่าย
บ ารุงรักษา และฝ่ายวิศวกรรม เพื่อเข้ามาร่วมกันอภิปรายข้อมูลในเชิงกระบวนการผลิตและข้อมูล
เกี่ยวกับอุปกรณ์ พบว่าการท า RCM เป็นกระบวนการที่ใช้ระยะเวลานานส่งผลต่อชั่วโมงการ
ท างานของพนักงานในงานปกติ ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงสนใจวัดประสิทธิภาพของกระบวนการท า 
RCM ซึ่งประกอบไปด้วย 2 ส่วนคือด้านคุณภาพ (Quality) และผลการด าเนินงาน (Progress) 
เมื่อน าผลจาก 2 ด้านนี้มารวมกับแบบเวกเตอร์จะสมารถวัดผลตอบแทนจากกระบวนการ RCM 
ได้ โดยรูปที่ 2.10 แสดงเวกเตอร์การวัดประสิทธิภาพของการกระบวนการ RCM 
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รูปท่ี 2. 10 เวกเตอร์การวัดประสิทธิภาพของการกระบวนการ RCM 
 

- Estimating Motor Life Using Motor Circuit Analysis Predictive 
Measurements (Howard W. Penrose 2003) กล่าวถึงการประมาณอายุการท างานของมอเตอร์
ไฟฟ้าจากการวัดทางไฟฟ้า ในอดีตที่ผ่านมาพบว่าความเสี่ยงที่อาจกิดความสูญเสียของมอเตอร์
ไฟฟ้านั้นเกิดจากปัจจัยดังนี้ 

 
o ความร้อน (Thermal) ได้แก่ อายุการใช้งานของมอเตอร์ และใช้

งานมอเตอร์เกินก าลัง 
o ทางเครื่องกล (Mechanical) ได้แก่ การหมุนของมอเตอร์ 
o ทางไฟฟ้า (Electrical) ได้แก่ Dielectric Stress, Corona และ 

Transient 
o ทางสิ่งแวดล้อม (Environment) ได้แก่ ความชื้น และความ

สกปรกของมอเตอร์ 
 
ซึ่งจากที่ได้กล่าวมาทั้ง 4 ข้อ สามารถท าการ Condition-Based 

Monitoring (CBM) โดยการวัดทางไฟฟ้า ซึ่งจะพบแนวโน้มความเปลี่ยนแปลงของสภาพการใช้
งาน ณ ปัจจุบัน เพื่อจะได้เตรียมการวางแผนงานบ ารุงรักษาก่อนที่มอเตอร์ไฟฟ้าจะเกิดการความ
เสียหาย  
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- RCM-Based Motor Management (Howard W. Penrose 2005) 

กล่าวถึงการบริหารจัดการงานบ ารุงรักษามอเตอร์ไฟฟ้า โดยน า RCM มาประยุกต์ใช้งาน จาก
งานวิจัยนี้ท าให้ทราบว่าลักษณะของการเกิดปัญหากับมอเตอร์ไฟฟ้านั้น จะเป็นในลักษณะไม่
แน่นอน (Random Failre) ดังนั้นการบริหารจัดการงานบ ารุงรักษาเกี่ยวกับอุปกรณ์ชนิดนี้จึงต้อง
ใช้วิธีการเฝ้าติดตาม (Condition Monitoring) ทางค่าคุณลักษณะทางไฟฟ้าและเครื่องกล และใน
การท า RCM นั้น จ าเป็นที่จะต้องใช้ผู้ที่มีประสบการณ์เกี่ยวกับอุปกรณ์ดังกล่าว เพื่อให้ผลจากการ
ท า RCM มีประสิทธิภาพสูงสุด  

 
- On evaluation of RCM for maintenance management of electric 

power systems (Lina Bertling 2005) กล่าวถึงการประเมินผลจากการน า  RCM มาประยุกต์ใช้
ในการบริหารจัดการงานบ ารุงรักษาระบบไฟฟ้า โดยผลลัพธ์ที่ต้องการจากการน า RCM มา
ประยุกต์ใช้คือระบบไฟฟ้ามีความน่าเชื่อถือของระบบไฟฟ้าที่สูงขึ้น และค่าใช้จ่ายในการดูแล
บ ารุงรักษาระบบไฟฟ้าลดลง  

งานวิจัยนี้ ไ ด้ด าเนินการจัดล าดับความส าคัญของอุปกรณ์  เพื่ อ
ด าเนินการน าอุปกรณ์ที่มีความส าคัญต่อระบบสูงมาด าเนินการ เนื่องจากมีผลกระทบต่อความ
น่าเชื่อถือของกระบวนการผลิตไฟฟ้าสูง  

ผลจากการวิจัยท าให้ทราบถึงแผนงานบ ารุงรักษาของระบบไฟฟ้าทั้งใน
ระยะสั้นและระยะยาว รวมถึงสามารถน าผลที่ได้มาประยุกต์ใช้กับงานโครงการสร้างโรงไฟฟ้าใน
อนาคต เพื่อแก้ไขปัญหาไม่ให้เกิดขั้นซ้ า 

 

- Application & Development of Reliability-Centered Maintenance 
(RCM) in China’s Nuclear Energy Field (Yu Chen and Tao Zhang 2012) มีการน า RCM 

มาประยุกต์ใช้กับโรงไฟฟ้านิวเคลียร์ที่ประเทศจีนครั้งแรกในปี ค .ศ. 1998 ที่ Daya Bay Nuclear 
Power และในปี ค.ศ. 2010 Daya Bay Nuclear Power Plant and Ling Ao Nuclear Power 
Plant ประสบความส าเร็จในการน า RCM มาประยุกต์ใช้กับระบบที่ส าคัญในโรงไฟฟ้านิวเคลียร์
จ านวน 153 ระบบ โดยในช่วงที่ด าเนินการน า RCM มาประยุกต์ใช้พบว่าโรงไฟฟ้า มีการปรับปรุง
ความน่าเชื่อถือและค่าใช้จ่ายในการดูแลบ ารุงรักษาอุปกรณ์ หลังจากนั้นทาง CNNC Jiangsu 
Nuclear Power Corporation,  Qin Shan Nuclear Power Company และ CNNC Nuclear 
Power Qinshan Joint Venture Company ได้ด าเนินการน า RCM มาประยุกต์ใช้เช่นกัน  
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จากบทความจะเห็นว่า Daya Bay Nuclear Power ใช้เวลาในการ 
Implement RCM เป็นเวลา 12 ปี ซึ่งเป็นระยะเวลานาน และใช้ Man Hour ในการท าสูง ในการ
จะด าเนินการน า RCM มาประยุกต์ใช้ให้ได้ประสิทธิภาพสูงสุดควรจะเลือกด าเนินการเฉพาะ
อุปกรณ์ที่ส าคัญๆก่อน 



 

 

บทที่ 3 
การด าเนินการวิจัย 

  
เริ่มด าเนินการวิจัย โดยน าหลักการของการบ ารุงรักษามุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลาง

ประยุกต์ใช้ จะต้องท าการคัดเลือกอุปกรณ์กลุ่มเป้าหมายส าหรับงานวิจัย ซึ่งเป็นกลุ่มอุปกรณ์
ไฟฟ้า ล าดับชั้น C ของโรงงานกรณีศึกษา 

 
3.1 การจัดเตรียมรายการอุปกรณ์ท่ีเกี่ยวข้องกับงานวิจัย 

 
กลุ่มอุปกรณ์ที่จะน ามาพิจารณาตามกระบวนการการบ ารุงรักษามุ่งความน่าเชื่อถือเป็น

ศูนย์กลางนั้นจะพิจารณาในส่วนของอุปกรณ์ไฟฟ้า ล าดับชั้น C ซึ่งมีขั้นตอนและวิธีการในการ
จัดท ารายการอุปกรณ์ที่เกี่ยวข้องดังนี้ 

 
3.1.1 รวบรวมรายการอุปกรณ์  

 
รวบรวมรายการอุปกรณ์ไฟฟ้า ล าดับชั้น C ทั้งหมด จ านวน 664 รายการ จาก

ระบบ SAP ดังรูปที่ 3.1 
 



 

 

36 

 
รูปท่ี 3. 1 ตัวอย่างรายการอุปกรณ์ไฟฟ้า ล าดับชั้น C ที่ได้จากระบบ SAP 

 
3.1.2 จัดกลุ่มอุปกรณ์ 

 
น ารายการอุปกรณ์ที่ได้จากหัวข้อ 3.1.1 พิจารณาจัดกลุ่มอุปกรณ์แบ่งออกเป็น 

16 กลุ่ม เพื่อให้สะดวกต่อการวิเคราะห์ ดังตารางที่ 3.1  
 

   ตารางที่ 3. 1 กลุ่มอุปกรณ์ของอุปกรณ์ไฟฟ้า ล าดับชั้น C 
ล าดับที่ ประเภทของอุปกรณ์ ล าดับชั้น จ านวนอุปกรณ์ 

1. Air Condition System  C 1 
2. Battery C 1 
3. Bus Duct C 12 
4. Cathodic Protection C 2 
5. Electric Heater C 3 
6. Elevator & Crane C 4 
7. Grounding C 5 
8. Lighting System C 19 
9. Lightning Protection C 1 
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   ตารางที่ 3.1 กลุ่มอุปกรณ์ของอุปกรณ์ไฟฟ้า ล าดับชั้น C (ต่อ) 
ล าดับที่ ประเภทของอุปกรณ์ ล าดับชั้น จ านวนอุปกรณ์ 

10. Local Failure Monitoring Panel C 10 
11. Motor C 220 
12. Switchgear C 364 
13. Receptacle & Plug C 6 
14. Transformer C 12 
15. UPS C 1 
16. Vary Speed Drive C 3 

รวม 664 
 

อุปกรณ์ที่อยู่ในกระบวนการผลิตนั้น จะผลกระทบเมื่ออุปกรณ์ดังกล่าวไม่พร้อม
ใช้งานทั้งหมด 4 ด้านคือ กฎหมาย ความปลอดภัย สิ่งแวดล้อม และกระบวนการผลิต ซึ่งใน
งานวิจัยนี้จะพิจารณาเฉพาะอุปกรณ์ที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตเท่านั้น ดังนั้นจึงได้จัดท า
ขั้นตอนการพิจารณาจัดกลุ่มของผลกระทบตามกลุ่มอุปกรณ์ตามข้อมูลตารางที่ 3.1 
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รูปท่ี 3. 2 แผนผังพิจารณาการแบ่งแยกประเภทผลกระทบของอุปกรณ์ 
 

ผลการพิจารณาแบ่งประเภทของผลกระทบของอุปกรณ์ตามกลุ่มอุปกรณ์ดัง
ตารางที่ 3.1 โดยผ่านกระบวนการพิจารณาแบ่งแยกประเภทของอุปกรณ์ดังรูปที่ 3.2 ได้ผลการ
พิจารณาดังตารางที่ 3.2 
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ตารางที่ 3. 2 พิจารณาแบ่งประเภทของผลกระทบของอุปกรณ์ตามกลุ่มอุปกรณ์ 

ล าดับที่ ประเภทของอุปกรณ์ 
อุปกรณ์ในกระบวนการผลิต

หรือไม่ 
ผลกระทบของ

อุปกรณ์ 

1. Air Condition System  
ใช ่เพราะเป็นระบบที่ควบคุม
อุณหภูมิของห้องควบคุม
กระบวนการผลิต 

ความปลอดภัย 

2. Battery 
ใช ่เพราะเป็นอุปกรณ์จ่าย
กระแสไฟฟ้าฉุกเฉินในกรณีที่
ระบบไฟฟ้าเกิดขัดข้อง 

กระบวนการผลิต 

3. Bus Duct 
ใช ่เพราะเป็นอุปกรณ์ที่ท าหน้าที่
ส่งกระแสไฟฟ้าไปยังอุปกรณ์
ไฟฟ้า 

กระบวนการผลิต 

4. Cathodic Protection 
ใช ่เพราะเป็นระบบป้องกันการผุ
กร่อนภายนอกของท่อใต้ดิน 

ความปลอดภัย 

5. Electric Heater 
ใช ่เพราะเป็นอุปกรณ์ที่ใช้ควบคุม
อุณหภูมิของกระบวนการผลิต 

กระบวนการผลิต 

6. Elevator & Crane 
ใช ่เป็นอุปกรณ์ที่ใช้ยกหรือขนส่ง
สิ่งของในกระบวนการผลิต 

ความปลอดภัย 

7. Grounding 
ใช ่เป็นระบบป้องกันอันตราย
กรณีที่เกิดความผิดปกติในระบบ
ไฟฟ้า 

ความปลอดภัย 

8. Lighting System 
ใช ่เป็นระบบส่องสว่างที่อยู่ใน
กระบวนการผลิต  

ความปลอดภัย 

9. Lightning Protection 
ใช ่เป็นระบบป้องกันฟ้าผ่าที่ติด
ต้ังอยู่ในกระบวนการผลิต 

ความปลอดภัย 
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ตารางที่ 3. 2 พิจารณาแบ่งประเภทของผลกระทบของอุปกรณ์ตามกลุ่มอุปกรณ์ (ต่อ) 

ล าดับที่ ประเภทของอุปกรณ์ 
อุปกรณ์ในกระบวนการผลิต

หรือไม่ 
ผลกระทบของ

อุปกรณ์ 

10. 
Local Failure 
Monitoring Panel 

ใช ่เป็นอุปกรณ์ที่ใช้แจ้งเตือน
ผู้ปฏิบัติงานถึงความผิดปกติของ
อุปกรณ์ 

ความปลอดภัย 

11. Motor 
ใช ่เป็นอุปกรณ์ที่ใช้ในการส่งถ่าย
ผลิตภัณฑ์ในกระบวนการผลิต 

กระบวนการผลิต 

12. Switchgear 
ใช ่เป็นอุปกรณ์ควบคุมการ
ท างานของอุปกรณ์ไฟฟ้าที่อยู่ใน
กระบวนการผลิต 

กระบวนการผลิต 

13. Receptacle & Plug 
ไม่ใช่ ปลั๊กไฟฟ้าเพื่อใช้งานทั่วไป 
ติดต้ังอยู่ในกระบวนการผลิต 

ไม่มีผลกระทบ 

14. Transformer 

ใช ่เป็นอุปกรณ์แปลง
แรงดันไฟฟ้าเพื่อให้เหมาะสมกับ
อุปกรณ์ไฟฟ้าที่อยู่ในกระบวนการ
ผลิต 

กระบวนการผลิต 

15. UPS 
ใช ่เพราะเป็นอุปกรณ์จ่าย
กระแสไฟฟ้าฉุกเฉินในกรณีที่
ระบบไฟฟ้าเกิดขัดข้อง 

กระบวนการผลิต 

16. VSD 
ใช ่เป็นอุปกรณ์ควบคุมความเร็ว
รอบของมอเตอร์ไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิต 

กระบวนการผลิต 

 
ดังนั้นในการพิจารณากระบวนการบ ารุงรักษามุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลางจะ

พิจารณากลุ่มอุปกรณ์ทั้งหมด 8 กลุ่มจากทั้งหมด 16 กลุ่ม เนื่องจากเป็นกลุ่มที่ส่งผลกระทบต่อ
กระบวนการผลิตเมื่ออุปกรณ์ดังกล่าวไม่พร้อมใช้งาน ข้อมูลดังตารางที่ 3.3 
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ตารางที่ 3. 3 ผลการพิจารณาแบ่งประเภทของผลกระทบของอุปกรณ์ตามกลุ่มอุปกรณ์ 

ล าดับที่ ประเภทของอุปกรณ์ 
เป็นอุปกรณ์ใน
กระบวนการผลิต 

ผลกระทบของอุปกรณ์ 

1. Battery ใช่ กระบวนการผลิต 
2. Bus Duct ใช่ กระบวนการผลิต 
3. Electric Heater ใช่ กระบวนการผลิต 
4. Motor ใช่ กระบวนการผลิต 
5. Switchgear ใช่ กระบวนการผลิต 
6. Transformer ใช่ กระบวนการผลิต 
7. UPS ใช่ กระบวนการผลิต 
8. VSD ใช่ กระบวนการผลิต 

 
3.1.3 ล าดับชั้นของอุปกรณ์ 

 
ข้อก าหนดเรื่องการก าหนดชั้นของอุปกรณ์ในกระบวนการผลิตของโรงงาน

กรณีศึกษา ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ การก าหนดชั้นของอุปกรณ์ อะไหล่ วัสดุ สารเคมี และการขอเบิก
ซื้อ/จ้างเพื่อใช้ตรง หัวข้อการก าหนดชั้นของอุปกรณ์ในกระบวนการผลิต ให้ผู้ก าหนดพิจารณาว่า
ถ้าอุปกรณ์นั้นไม่สามารถท างานได้ตามหน้าที่ที่ก าหนดแล้วมีผลตามหัวข้อดังนี้ 

 

 ทางด้านผลิตภัณฑ์ (Product) 
 

- อุปกรณ์ชั้น A หมายถึง มีผลโดยตรงท าให้ผลิตภัณฑ์
ไม่ได้ตามค่าที่ก าหนด ทันที หรือ ภายใน 30 นาที  

- อุปกรณ์ชั้น B หมายถึง มีผลกระทบต่อค่าที่ก าหนดของ
ผลิตภัณฑ์ แต่ต้องเกินระยะเวลา 30 นาที หรืออาจท าให้การควบคุมล าบาก เสี่ยงต่อการท าให้เกิด
ผลิตภัณฑ์ไม่ได้ตามค่าที่ก าหนด  เช่น ท าให้การควบคุมไม่สามารถท าได้โดย Distributed Control 
System (DCS) จาก Central Control Building (CCB) ได้เป็นต้น  

- อุปกรณ์ชั้น C หมายถึง ไม่มีผลต่อค่าที่ก าหนดของ
ผลิตภัณฑ์โดยตรง  
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 ทางด้านความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อม (Safety & 
Environment)  
 

- อุปกรณ์ชั้น A หมายถึง อุปกรณ์ป้องกันที่ไม่สามารถท า
การทดสอบการท างานในสภาวะเดินเครื่องปกติได้ หรือ อุปกรณ์อ่ืน ๆ ที่เมื่อไม่สามารถท างานได้
ตามหน้าที่ที่ก าหนดแล้วท าให้อุปกรณ์อ่ืน ๆ เสียหายจนไม่สามารถด าเนินการผลิตต่อไปได้ หรือ
อาจท าให้เกิดอุบัติภัยรุนแรง (พิจารณาความเป็นไปได้หรือความถี่ด้วย) / อาจเกิดอันตรายถึงชีวิต
หรือสูญเสียอวัยวะ หรืออาจส่งผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมหรือชุมชนขั้นรุนแรง  

- อุปกรณ์ชั้น B หมายถึง อุปกรณ์ป้องกันที่สามารถท า
การทดสอบการท างานในสภาวะเดินเครื่องปกติได้ (ถึงแม้ว่าเมื่อไม่ท าตามหน้าที่ที่ก าหนดจะท าให้
ไม่สามารถด าเนินการผลิตต่อไปได้หรืออาจท าให้เกิดอุบัติภัยรุนแรง) หรือ อุปกรณ์อ่ืน ๆ ที่เมื่อไม่
สามารถท างานได้ตามหน้าที่ที่ก าหนดแล้ว ท าให้อุปกรณ์อ่ืน ๆ เสียหายจนต้องลดก าลังการผลิต / 
อาจท าให้เกิดบาดเจ็บ หรืออาจส่งผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมหรือชุมชนขั้นปานกลาง  

- อุปกรณ์ชั้น C หมายถึง ไม่ท าให้เกิดความเสียหาย
โดยตรงต่ออุปกรณ์ จนมีผลกระทบต่อการผลิตหรือท าให้เกิดการบาดเจ็บ หรือส่งผลกระทบต่อ
สิ่งแวดล้อมหรือชุมชน ซึ่งก็คืออุปกรณ์ที่ไม่ใช่ชั้น A และ B  

 

 ทางด้านความสามารถในการผลิตของกระบวนการผลิต 
(Productivity) 
 

- อุปกรณ์ชั้น A หมายถึง ท าให้ต้องหยุดการผลิต  

- อุปกรณ์ชั้น B หมายถึง ลดก าลังการผลิต / มีผลต่อ
ต้นทุนการผลิต  

- อุปกรณ์ชั้น C หมายถึง ไม่มีผลต่อกระบวนการผลิต ซึ่ง
ก็คืออุปกรณ์ที่ไม่ใช่ชั้น A และ B  
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 ทางด้านกฎหมาย (Law/Regulation)  
 

- อุปกรณ์ชั้น A หมายถึง ท าให้มีผลกระทบที่ขัดต่อ
กฎหมายทันที  

- อุปกรณ์ชั้น B หมายถึง หากปล่อยให้เสียหายไม่ท าตาม
หน้าที่ที่ก าหนด มีความเสี่ยงที่จะท าให้เกิดผลกระทบที่ขัดต่อกฎหมาย  

- อุปกรณ์ชั้น C หมายถึง ไม่มีผลกระทบต่อกฎหมาย  
 

เมื่ออุปกรณ์มีหัวข้อใดหัวข้อหนึ่งเป็น A ให้ถือว่าอุปกรณ์ข้อนั้นอยู่ในชั้น A ถ้า
อุปกรณ์นั้นไม่มีหัวข้อใดเป็น A และมีหัวข้อหนึ่งหัวข้อใดเป็น B ให้อุปกรณ์นั้นอยู่ในชั้น B ถ้า
อุปกรณ์นั้นไม่มีหัวข้อใดเป็นทั้ง A หรือ B ให้ถือว่าอยู่ในชั้น C     
  ในกรณีอุปกรณ์ที่ก าลังพิจารณาอยู่มีชุดส ารอง Redundancy (ท างานทดแทนกัน
ได้สมบูรณ์อย่างอัตโนมัติ)  ติดต้ังใช้งานอยู่ด้วย สามารถลดล าดับชั้นอุปกรณ์ลง 1 ระดับ เช่น จาก
ชั้น A ลดลงเป็นชั้น B หรือจากชั้น B ลดลงเป็นชั้น C เป็นต้น  
 

จากข้อก าหนดดังกล่ าวพบว่ า เกณฑ์ที่ ใช้ ในการพิจารณานั้ น  มีความ
เฉพาะเจาะจงไม่เพียงพอ ซึ่งก่อให้เกิดโอกาสทีก่ าหนดล าดับชั้นอุปกรณ์ไม่สอดคล้องความเป็นจริง
ได้ จึงได้มีการปรับปรุงกระบวนการ โดยการน าข้อก าหนดดังกล่าวมาจัดท าตารางประเมินการ
ก าหนดล าดับชั้นของอุปกรณ์ใหม่ เพื่อให้ง่ายต่อการใช้งาน ดังรูปที่ 3.3 
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รูปท่ี 3. 3 ตารางประเมินการก าหนดล าดับชั้นของอุปกรณ์ 

 
จากตารางประเมินการก าหนดล าดับชั้นของอุปกรณ์ที่ได้จัดท าขึ้นมานั้น จะ

พิจารณาทั้งหมด 4 ด้านคือ ความปลอดภัย สิ่งแวดล้อม กระบวนการผลิต และกฎหมาย  
ซึ่งนอกเหนือจากการพิจารณาถึงความรุนแรงของผลกระทบแล้ว ยังต้องพิจารณา

ถึงโอกาสที่จะเกิดเหตุการณ์ดังกล่าวด้วย จึงท าให้การประเมินล าดับชั้ นของอุปกรณ์มีความ
แม่นย าและถูกต้องมากย่ิงขึ้น 
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3.2 กระบวนการการบ ารุงรักษามุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลาง 

 
การด าเนินการวิจัยได้น าหลักและวิธีการของการบ ารุงรักษามุ่งความน่าเชื่อถือเป็น

ศูนย์กลางมาประยุกต์ใช้ โดยแบ่งออกเป็น 7 ขั้นตอน ดังรูปที่ 3.4 

 
รูปท่ี 3. 4 ขั้นตอนตามกระบวนการการบ ารุงรักษามุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลาง 

 
โดยอุปกรณ์ที่จะน ามาใช้ในงานวิจัยในครั้งนี้ จะพิจารณาจากกลุ่มอุปกรณ์ตามตารางที่ 

3.3 ซึ่งมีจ านวนทั้งหมด 8 กลุ่มอุปกรณ์ ได้แก่ Battery Bus Duct Electric Heater Motor 
Switchgear Transformer UPS และ VSD 
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3.2.1 Battery  

 
Battery เป็นอุปกรณ์ที่ท าหน้าที่เก็บพลังงานไฟฟ้าไว้ใช้ในกรณีฉุกเฉิน ที่ระบบ

ไฟฟ้าเกิดการขัดข้อง เพื่อให้สามารถควบคุมกระบวนการผลิตได้อย่างต่อเนื่อง ดังรูปที่ 3.5 
 

         
รูปท่ี 3. 5 Battery 

 
เนื่องจากระบบ SAP ได้ถูกน ามาใช้งานต้ังแต่ปี ค.ศ. 2010 จึงสามารถตรวจสอบ

ประวัติงานซ่อมย้อนหลังได้ 4 ปี จากการตรวจสอบประวัติงานซ่อมของ Battery ในช่วงปี ค.ศ. 
2010 ถึง 2014 พบว่า ไม่มีประวิติการแจ้งซ่อมของ Battery ดังรูปที่ 3.6 
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รูปท่ี 3. 6 ประวิติงานซ่อมของ Battery ช่วงปี ค.ศ. 2010-2014 

 
จากข้อมูลในระบบการบ ารุงรักษาของโรงงานกรณีศึกษา 1 ปีย้อนหลัง ช่วงเดือน 

มิถุนายน 2556 ถึง พฤษภาคม 2557 มีข้อมูลทางสถิติที่เกี่ยวข้องกับอุปกรณ์ดังกล่าวดังตารางที่ 
3.4 
 
  ตารางที่ 3. 4 ข้อมูลในระบบบ ารุงรักษาของ Battery (ก่อนการปรับปรุง)  

   
จากตารางที่ 3.4 พบว่าอุปกรณ์ไม่เคยมีประวัติการสูญเสีย จึงส่งผลให้ค่า MTBF 

มีค่า ∞ เมื่อพิจารณารายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของ Battery ก่อนการปรับปรุงคือ 1M 
Inspection จ านวน Battery ทั้งหมดมีจ านวน 108 ลูก โดยค่าพารามิเตอร์ที่ส าคัญในการ
ตรวจสอบคือค่าแรงดันของกระแสไฟฟ้าของ Battery แต่ละลูกต้องมีค่าอยู่ในช่วงระหว่าง 2.1-2.3 
โวลต์ รูปที่ 3.7 เป็นตัวอย่างของใบงานการตรวจสอบ Battery ประจ าเดือนของหน่วยงาน
บ ารุงรักษา และผลการตรวจสอบย้อนหลัง 1 ปี ตามตารางที่ 3.5 และรูปที่ 3.8 และ 3.9 

 

อุปกรณ์ 
รายการบ ารุงรักษา

เชิงป้องกัน 

ข้อมูลบ ารุงรักษาจาก SAP  
(1 ปีย้อนหลัง) 

ความถี่การ
เสียหาย (ครั้ง) 

เวลาเสียหาย
รวม (ชม.) 

MTBF (ชม.) 
(240) 

Battery 1M Inspection 0 0 ∞ 
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รูปท่ี 3. 7 ตัวอย่างใบงานตรวจสอบ Battery 

 
  ตารางที่ 3. 5 ผลการตรวจสอบ Battery ย้อนหลัง 1 ปี (ก่อนการปรับปรุง)  

เดือน/ปี 
ผลการตรวจสอบ Battery 

(108 ลูก)  
(2.1-2.3 โวลต์) 

ระดับแรงดันรวม 
(226.8-248.4 โวลต์) 

อุณหภูมิ 
(25°C±2°C) 

มิ.ย.-56 100% 246.67 26°C 

ก.ค.-56 100% 230.84 26°C 

ส.ค.-56 100% 240.84 26°C 

ก.ย.-56 100% 240.83 26°C 

ต.ค.-56 100% 240.75 26°C 

พ.ย.-56 100% 245.4 26°C 

ธ.ค.-56 100% 236.37 26°C 

ม.ค.-57 100% 240.74 26°C 

ก.พ.-57 100% 240.84 26°C 
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  ตารางที่ 3. 5 ผลการตรวจสอบ Battery ย้อนหลัง 1 ปี (ก่อนการปรับปรุง) (ต่อ) 

เดือน/ปี 
ผลการตรวจสอบ Battery 

(108 ลูก)  
(2.1-2.3 โวลต์) 

ระดับแรงดันรวม 
(226.8-248.4 โวลต์) 

อุณหภูมิ 
(25°C±2°C) 

มี.ค.-57 100% 241.16 26°C 

เม.ย.-57 100% 241.3 26°C 

พ.ค.-57 100% 241.06 26°C 

 

 
รูปท่ี 3. 8 ผลการตรวจสอบแรงดัน Battery ย้อนหลัง 1 ปี 
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รูปท่ี 3. 9 ผลการตรวจสอบอุณหภูมิห้อง Battery ย้อนหลัง 1 ปี 

 
จากข้อมูลผลการตรวจสอบ Battery ย้อนหลัง 1 ปี ดังตารางที่ 3.5 พบว่าในช่วง

ระยะเวลา 1 ปี Battery สามารถใช้งานได้อย่างต่อเนื่องโดยไม่มีสัญญาณของความผิดปกติ ซึ่ง
สอดคล้องกับค่า Estimate Time Between Failure (ETBF) ท่ีทางผู้ผลิตได้แจ้งมาอยู่ที่ประมาณ 2 
ปี 

การประชุมเพื่อวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ Battery ได้ข้อมูลดัง
รูปท่ี 3.10 และตารางที่ 3.6 ซึ่งเมื่อพิจารณางานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเดิมตามตารางที่ 3.4 พบว่า
รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันคือ การก าหนดระยะเวลาเพื่อเข้าไปตรวจสอบอุปกรณ์นั้นมีความ
ถูกต้องเหมาะสมกับอุปกรณ์แล้ว 

 

 
    

รูปท่ี 3. 10 ผลการวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ Battery 
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  ตารางที่ 3. 6 ผลการวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ Battery 
Functional 

Failure 
Failure Mode Failure Effect PM 

Battery เสียหาย 

เสื่อมสภาพเร็วกว่าก าหนด 
เนื่องจากอุณหภูมิของห้อง 
battery มีค่าสูงเกินกว่าที่
ก าหนด 

Battery เสื่อมสภาพ
เร็วกว่าที่ก าหนดอายุ
การใช้งาน 

ตรวจสอบวัด
อุณหภูมิห้อง 

เสื่อมสภาพตามอายุการใช้
งาน  

ไม่สามารถจ่ายแรงดัน
ได้ตามที่ออกแบบไว้ 

ตรวจสอบ
ค่าแรงดัน 

 
การพิจารณาหาความถี่ที่เหมาะสมของงานบ ารุงรักษานั้น มีความจ าเป็นที่

จะต้องทราบค่า P-F interval คือระยะเวลาที่เหลือก่อนที่อุปกรณ์ดังกล่าวจะเกิดความเสียหาย โดย
ค่า P หมายถึงเวลาที่เริ่มตรวจพบความผิดปกติของอุปกรณ์ และค่า F หมายถึงระดับความรุนแรง
ของความผิดปกติจนส่งผลให้อุปกรณ์ดังกล่าวเกิดความเสียหาย ซึ่งระยะเวลาในการบ ารุงรักษาที่
เหมาะสมจะอยู่ที่ครึ่งหนึ่งของระยะเวลา P-F 

 
จากการประชุมร่วมกับผู้ที่เกี่ยวข้องเช่นหน่วยงานบ ารุงรักษา หน่วยงานวิศวกรรม 

และหน่วยงานปฏิบัติการผลิต พบว่า อุปกรณ์ Battery มีระยะเวลา P-F จะอยู่ที่ 6 เดือน ดังนั้น
ความถีท่ี่เหมาะสมในการทดสอบอุปกรณ์คือทุกๆ 3 เดือน ดังรูปที่ 3.11 
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รูปท่ี 3. 11 ระยะเวลา P-F ของ Battery 

 
พิจารณาค่า Maintenance Efficiency Index ของการบ ารุงรักษาเชิง

ป้องกัน (เดิม) ของ Battery 

- ETBF (2ปี) ค่าใช้จ่าย 40,000 บาท      = 20,000 บาท/ปี 
รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันปัจจุบัน 

- 1M Inspection ((200*2)*4*12)      = 19,200 บาท/ปี 

- 10Y Replace New Battery                   =   4,000 บาท/ปี 
(40,000/10) 

รวม       = 23,200 บาท/ปี 
   ถ้าด าเนินการท าการบ ารุงรักษาเชิงป้องแล้ว 

- ETBC (10ปี) ค่าใช้จ่าย 40,000 บาท      =   4,000 บาท/ปี 
รวมค่าใช้จ่ายท้ังหมด           = 27,200 บาท/ปี 
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พิจารณา Maintenance Efficiency Index (MEI) 

- MEI [(20,000-4,000)/27,200]        =    0.59 
 

พิจารณาค่า Maintenance Efficiency Index ของการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (ใหม่) ของ Battery 

- ETBF (2ปี) ค่าใช้จ่าย 40,000 บาท     = 20,000 บาท/ปี 
รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันปัจจุบัน 

- 3M Inspection ((200*2)*4*4)      =  6,400  บาท/ปี 

- 10Y Replace New Battery        =  4,000  บาท/ปี 
(40,000/10) 

รวม     =  10,400 บาท/ปี 
   ถ้าด าเนินการท าการบ ารุงรักษาเชิงป้องแล้ว 

- ETBC (10ปี) ค่าใช้จ่าย 40,000 บาท      =  4,000 บาท/ปี 
รวมค่าใช้จ่ายท้ังหมด         =  14,400 บาท/ปี 

   พิจารณา Maintenance Efficiency Index (MEI) 

- MEI [(20,000-4,000)/14,400]     =    1.11 
 

จากผลการพิจารณาค่า MEI ใหม่ ภายหลังการเปลี่ยนรอบการท าการบ ารุงรักษา
เชิงป้องกันจากทุก 1 เดือน เป็นทุก 3 เดือนแทน พบว่าค่า MEI งานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันใหม่มีค่า 
>1 (แสดงว่ารายการบ ารุงรักษาดังกล่าวมีความคุ้มค่าที่จะด าเนินการ) ดังนั้นรายการบ ารุงรักษา
ใหม่ของ Battery จึงเปลี่ยนเป็น 3M Inspection ดังตารางที่ 3.7 

 
ตารางที่ 3. 7 รายการบ ารุงรักษาที่เหมาะสมของ Battery 

กลุ่มอุปกรณ์ รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันใหม่ 
Battery 3M Inspection 
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จากข้อมูลที่ได้จากการพิจารณาวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ 
Battery พบว่าโอกาสในการเกิดเหตุการความผิดปกติดังกล่าวมีน้อย และผลกระทบต่อ
กระบวนการผลิตมีค่าน้อยกว่า 0.3 ล้านบาท ดังนั้นจึงระบุเป็นอุปกรณ์ล าดับชั้น C ดังรูปที่ 3.12  

 

 
รูปท่ี 3. 12 ผลการประเมินล าดับชั้นอุปกรณ์ของ Battery 

 
3.2.2 Bus Duct  

 
Bus Duct เป็นอุปกรณ์ที่ท าหน้าที่ส่งกระแสไฟฟ้าจากแหล่งจ่ายไฟไปยังอุปกรณ์

ไฟฟ้า เหมาะกับการใช้งานที่มีกระแสไฟฟ้าสูง ดังรูปที่ 3.13 
 

 
รูปท่ี 3. 13 Bus Duct 
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เนื่องจากระบบ SAP ได้ถูกน ามาใช้งานต้ังแต่ปี ค.ศ. 2010 จึงสามารถตรวจสอบ
ประวัติงานซ่อมย้อนหลังได้ 4 ปี จากการตรวจสอบประวัติงานซ่อมของ Bus Duct ในช่วงปี ค.ศ. 
2010 ถึง 2014 พบว่า ไม่มีประวิติการแจ้งซ่อมของ Bus Duct ดังรูปที่ 3.14 

 

 
รูปท่ี 3. 14 ประวิติงานซ่อมของ Bus Duct ช่วงปี ค.ศ. 2010-2014 

 
จากข้อมูลในระบบการบ ารุงรักษาของโรงงานกรณีศึกษา 1 ปีย้อนหลัง ช่วงเดือน 

มิถุนายน 2556 ถึง พฤษภาคม 2557 มีข้อมูลทางสถิติที่เกี่ยวข้องกับอุปกรณ์ดังกล่าวดังตารางที่ 
3.8 

 
ตารางที่ 3. 8 ข้อมูลในระบบบ ารุงรักษาของ Bus Duct (ก่อนการปรับปรุง)  

 
 
 

อุปกรณ์ 
รายการบ ารุงรักษา

เชิงป้องกัน 

ข้อมูลบ ารุงรักษาจาก SAP  
(1 ปีย้อนหลัง) 

ความถี่การ
เสียหาย (ครั้ง) 

เวลาเสียหาย
รวม (ชม.) 

MTBF (ชม.) 
(240) 

Bus Duct 1Y Inspection 0 0 ∞ 
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จากตารางที่ 3.8 พบว่าอุปกรณ์ไม่เคยมีประวัติการสูญเสีย จึงส่งผลให้ค่า MTBF 

มีค่า ∞ เมื่อพิจารณารายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของ Bus Duct ก่อนการปรับปรุงคือ 1Y 
Inspection โดยค่าพารามิเตอร์ที่ส าคัญในการตรวจสอบคือค่าความเป็นฉนวนระหว่างเฟสต้องมี

ค่ามากกว่า 100 MΩ รูปที่ 3.15 เป็นตัวอย่างแบบฟอร์มการตรวจสอบ Bus Duct ประจ าปีของ
หน่วยงานบ ารุงรักษา และผลการตรวจสอบย้อนหลัง 5 ปี ตามตารางที่ 3.9 และรูปที่ 3.16 

 

 
รูปท่ี 3. 15 ตัวอย่างแบบฟอร์มตรวจสอบ Bus Duct 

                    
  ตารางที่ 3. 9 ผลการตรวจสอบ Bus Duct ย้อนหลัง 5 ปี (ก่อนการปรับปรุง)  

ปี (พ.ศ.) 
ผลการตรวจสอบ Bus Duct  

(12 เส้น) (> 100MΩ) 

ค่าความเป็นฉนวนระหว่างเฟส (MΩ) 

(> 100MΩ) 

2553 100% 1200 

2554 100% 1000 

2555 100% 900 

2556 100% 700 

2557 100% 500 
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รูปท่ี 3. 16 ผลการตรวจสอบค่าความเป็นฉนวน ย้อนหลัง 5 ปี 

 
จากข้อมูลผลการตรวจสอบ Bus Duct ย้อนหลัง 5 ปี ดังตารางที่ 3.9 พบว่า

ในช่วงระยะเวลา 5 ปี Bus Duct สามารถใช้งานได้อย่างต่อเนื่องโดยไม่มีสัญญาณของความ
ผิดปกติ ค่า Estimate Time Between Failure (ETBF) อยู่ที่ประมาณ 8 ปี จากประวัติงาน
บ ารุงรักษาในอดีตที่ผ่านมา 

การประชุมเพื่อวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ Bus Duct ได้ข้อมูลดัง
รูปที่ 3.17 และตารางที่ 3.10 ซึ่งเมื่อพิจารณางานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเดิมตามตารางที่ 3.8 
พบว่ารายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันคือ การก าหนดระยะเวลาเพื่อเข้าไปตรวจสอบอุปกรณ์นั้นมี
ความถูกต้องเหมาะสมกับอุปกรณ์แล้ว 
 

     
          

รูปท่ี 3. 17 ผลการวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ Bus Duct 
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    ตารางที่ 3. 10 ผลกาวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ Bus Duct 
Functional Failure Failure Mode Failure Effect PM 

Bus Duct เสียหาย 

กระแสไฟฟ้าลัดวงจร 
เนื่องจากหน้าสัมผัสมี
ค่าความต้านทานสูง 
เนื่องจากมีสิ่งสกปรก
เกาะสะสมปริมาณ
มาก 

ไม่สามารถจ่าย
กระแสไฟฟ้าไปยัง

อุปกรณ์ได้ 

ท าความสะอาด
ตามระยะเวลาที่

ก าหนด 

กระแสไฟฟ้าลัดวงจร 
เนื่องจากมีไอน้ าเกาะ
ท่ี Bus Duct เนื่องจาก
ซีลป้องกัน 
เสื่อมสภาพ  

ตรวจสอบสภาพ
และเปลี่ยนใหม่ 

 
การพิจารณาหาความถี่ที่เหมาะสมของงานบ ารุงรักษานั้น มีความจ าเป็นที่

จะต้องทราบค่า P-F interval คือระยะเวลาที่เหลือก่อนที่อุปกรณ์ดังกล่าวจะเกิดความเสียหาย โดย
ค่า P หมายถึงเวลาที่เริ่มตรวจพบความผิดปกติของอุปกรณ์ และค่า F หมายถึงระดับความรุนแรง
ของความผิดปกติจนส่งผลให้อุปกรณ์ดังกล่าวเกิดความเสียหาย ซึ่งระยะเวลาในการบ ารุงรักษาที่
เหมาะสมจะอยู่ที่ครึ่งหนึ่งของระยะเวลา P-F 

จากการประชุมร่วมกับผู้ที่เกี่ยวข้องเช่นหน่วยงานบ ารุงรักษา หน่วยงานวิศวกรรม 
และหน่วยงานปฏิบัติการผลิต พบว่า อุปกรณ์ Bus Duct มีระยะเวลา P-F จะอยู่ที่ 8 ปี ดังนั้น
ความถี่ที่เหมาะสมในการทดสอบอุปกรณ์คือทุกๆ 4 ปี (เนื่องจากสภาพเงื่อนไขของโรงงาน
กรณีศึกษาจะมีการซ่อมบ ารุงใหญ่ทุก 4 ปี) ดังรูปที่ 3.18 
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รูปท่ี 3. 18 ระยะเวลา P-F ของ Bus Duct 

 
พิจารณาค่า Maintenance Efficiency Index ของการ

บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (เดิม) ของ Bus Duct 

- ETBF (10ปี) ค่าใช้จ่าย 1,000,000 บาท = 100,000 บาท/ปี 
รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันปัจจุบัน 

- 1Y Inspection ((200*2)*8*1)     =    3,200 บาท/ปี 

- 30Y Replace New          =  33,333 บาท/ปี  
(1,000,000/30) 

รวม      =  36,533 บาท/ปี 
   ถ้าด าเนินการท าการบ ารุงรักษาเชิงป้องแล้ว 

- ETBC (30ปี) ค่าใช้จ่าย 1,000,000 บาท =  33,333 บาท/ปี 
รวมค่าใช้จ่ายท้ังหมด          =  33,333 บาท/ปี 

   พิจารณา Maintenance Efficiency Index (MEI) 

- MEI [(100,000-33,333)/36,533]     =    1.82 
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พิจารณาค่า Maintenance Efficiency Index ของการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (ใหม่) ของ Bus Duct 

- ETBF (10ปี) ค่าใช้จ่าย 1,000,000 บาท = 100,000 บาท/ปี 
รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันปัจจุบัน 

- 4Y Inspection ((200*2)*8*1)     =       800 บาท/ปี 

- 30Y Replace New           =  33,333 บาท/ปี  
(1,000,000/30) 

รวม      =  34,133 บาท/ปี 
   ถ้าด าเนินการท าการบ ารุงรักษาเชิงป้องแล้ว 

- ETBC (30ปี) ค่าใช้จ่าย 1,000,000 บาท = 33,333 บาท/ปี 
รวมค่าใช้จ่ายท้ังหมด          =  33,333 บาท/ปี 

   พิจารณา Maintenance Efficiency Index (MEI) 

- MEI [(100,000-33,333)/34,133]     =    1.95 
 

จากกรณีที่รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเดิมนั้นเป็นการตรวจสอบทุก 1 ปี ได้ค่า 
MEI เท่ากับ 1.82 (มีค่า > 1) ซึ่งถือว่าเป็นการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันที่มีประสิทธิภาพแล้ว แต่
เนื่องจากปัจจุบันติดปัญหาสภาพของโรงงานกรณีศึกษาที่ไม่สามารถหยุดระบบเพื่อให้ท างาน
บ ารุงรักษารายปีได้ สามารถด าเนินการได้ในช่วงที่โรงงานมีซ่อมบ ารุงใหญ่ทุก 4 ปี ดังนั้นจึงได้
เปลี่ยนแผนงานบ ารุงรักษาจากทุก 1 ปี เป็นทุก 4 ปีแทน ดังตารางที่ 3.11 พบว่าค่า MEI งาน
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันใหม่มีค่ามากกว่าของเดิมเล็กน้อย จาก 1.82 เป็น 1.95  

 
ตารางที่ 3. 11 รายการบ ารุงรักษาที่เหมาะสมของ Bus Duct 

กลุ่มอุปกรณ์ รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันใหม่ 
Bus Duct 4Y Inspection 

 
จากข้อมูลที่ได้จากการพิจารณาวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ Bus 

Duct พบว่าโอกาสในการเกิดเหตุการความผิดปกติดังกล่าวมีน้อย และผลกระทบต่อกระบวนการ
ผลิตมีค่าน้อยกว่า 0.3 ล้านบาท ดังนั้นจึงระบุเป็นอุปกรณ์ล าดับชั้น C ดังรูปที่ 3.19  
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รูปท่ี 3. 19 ผลการประเมินล าดับชั้นอุปกรณ์ของ Bus Duct 

 
3.2.3 Electric Heater  

 
Electric Heater เป็นอุปกรณ์ที่เปลี่ยนพลังงานไฟฟ้าเป็นพลังงานความร้อน เพื่อ

ควบคุมอุณหภูมิของกระบวนการผลิต ดังรูปที่ 3.20 
 

 
รูปท่ี 3. 20 Electric Heater 
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เนื่องจากระบบ SAP ได้ถูกน ามาใช้งานต้ังแต่ปี ค.ศ. 2010 จึงสามารถตรวจสอบ
ประวัติงานซ่อมย้อนหลังได้ 4 ปี จากการตรวจสอบประวัติงานซ่อมของ Electric Heater ในช่วงปี 
ค.ศ. 2010 ถึง 2014 พบว่า ไม่มีประวัติการแจ้งซ่อมของ Electric Heater ดังรูปที่ 3.21 

 

     
รูปท่ี 3. 21 ประวัติงานซ่อมของ Electric Heater ช่วงปี ค.ศ. 2010-2014 

 
จากข้อมูลในระบบการบ ารุงรักษาของโรงงานกรณีศึกษา 1 ปีย้อนหลัง ช่วงเดือน 

มิถุนายน 2556 ถึง พฤษภาคม 2557 มีข้อมูลทางสถิติที่เกี่ยวข้องกับอุปกรณ์ดังกล่าวดังตารางที่ 
3.12 

 
ตารางที่ 3. 12 ข้อมูลในระบบบ ารุงรักษาของ Electric Heater (ก่อนการปรับปรุง)  

 

อุปกรณ์ 
รายการบ ารุงรักษา

เชิงป้องกัน 

ข้อมูลบ ารุงรักษาจาก SAP  
(1 ปีย้อนหลัง) 

ความถี่การ
เสียหาย (ครั้ง) 

เวลาเสียหาย
รวม (ชม.) 

MTBF (ชม.) 
(240) 

Electric Heater 1Y Inspection 0 0 ∞ 



 

 

63 

จากตารางที่ 3.12 พบว่าอุปกรณ์ไม่เคยมีประวัติการสูญเสีย จึงส่งผลให้ค่า 

MTBF มีค่า ∞ เมื่อพิจารณารายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของ Electric Heater ก่อนการ
ปรับปรุงคือ 1Y Inspection โดยค่าพารามิเตอร์ที่ส าคัญในการตรวจสอบคือค่าความต้านทาน

ระหว่างเฟสต้องมีค่ามากกว่า 2 MΩ รูปที่ 3.22 เป็นตัวอย่างรายงานการตรวจสอบ Electric 
Heater ประจ าปีของหน่วยงานบ ารุงรักษา และผลการตรวจสอบย้อนหลัง 5 ปี ตามตารางที่ 3.13 
และรูปที่ 3.23 

 

 
รูปท่ี 3. 22 ตัวอย่างแบบฟอร์มตรวจสอบ Electric Heater 

 
ตารางที่ 3. 13 ผลการตรวจสอบ Electric Heater ย้อนหลัง 5 ปี (ก่อนการปรับปรุง)  

ปี (พ.ศ.) 
 (3 Unit)  

(> 2MΩ) 

ค่าความต้านทานระหว่างเฟส (MΩ) 

(> 2MΩ) 

2553 100% 245 

2554 100% 220 

2555 100% 180 

2556 100% 150 

2557 100% 100 
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รูปท่ี 3. 23 ผลการตรวจสอบค่าความต้านทานระหว่างเฟสย้อนหลัง 5 ปี 

 
จากข้อมูลผลการตรวจสอบ Electric Heater ย้อนหลัง 1 ปี ดังตารางที่ 3.13 

พบว่าในช่วงระยะเวลา 5 ปี Electric Heater สามารถใช้งานได้อย่างต่อเนื่องโดยไม่มีสัญญาณ
ของความผิดปกติ ซึ่งสอดคล้องกับค่า Estimate Time Between Failure (ETBF) ที่ทางผู้ผลิตได้
แจ้งมาอยู่ที่ประมาณ 10 ปี 

 
การประชุมเพื่อวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ Electric Heater ได้

ข้อมูลดังรูปที่ 3.24 และตารางที่ 3.14 ซึ่งเมื่อพิจารณางานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเดิมตามตารางที่ 
3.12 พบว่ารายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันคือ การก าหนดระยะเวลาเพื่อเข้าไปตรวจสอบอุปกรณ์
น้ันมีความถูกต้องเหมาะสมกับอุปกรณ์แล้ว 

 

    
       
รูปท่ี 3. 24 ผลการวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ Electric Heater 
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ตารางที่ 3. 14 ผลการวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ Electric Heater 

Functional Failure Failure Mode Failure Effect PM 

Electric Heater เสียหาย 

กระแสไฟฟ้าลัดวงจร 
เนื่องจากค่าความต้านทาน
ระหว่างเฟสต่ า เสื่อมสภาพ
ตามการใช้งาน 

ไม่สามารถ
ควบคุมอุณหภูมิ

ภายใน
กระบวนการผลิต

ได้ 

ก าหนด
ระยะเวลา
เปลี่ยนใหม่ 

กระแสไฟฟ้าลัดวงจร 
เนื่องจากค่าความต้านทาน
ระหว่างเฟสต่ า มีความชื่น
เข้าภายในอุปกรณ์
เนื่องจากซีล กันน้ าเกิดการ
เสื่อมสภาพ 

ก าหนด
ระยะเวลา
ตรวจสอบ 

 
การพิจารณาหาความถี่ที่เหมาะสมของงานบ ารุงรักษานั้น มีความจ าเป็นที่

จะต้องทราบค่า P-F interval คือระยะเวลาที่เหลือก่อนที่อุปกรณ์ดังกล่าวจะเกิดความเสียหาย โดย
ค่า P หมายถึงเวลาที่เริ่มตรวจพบความผิดปกติของอุปกรณ์ และค่า F หมายถึงระดับความรุนแรง
ของความผิดปกติจนส่งผลให้อุปกรณ์ดังกล่าวเกิดความเสียหาย ซึ่งระยะเวลาในการบ ารุงรักษาที่
เหมาะสมจะอยู่ที่ครึ่งหนึ่งของระยะเวลา P-F 

 
จากการประชุมร่วมกับผู้ที่เกี่ยวข้องเช่นหน่วยงานบ ารุงรักษา หน่วยงานวิศวกรรม 

และหน่วยงานปฏิบัติการผลิต พบว่า อุปกรณ์ Electric Heater มีระยะเวลา P-F จะอยู่ที่ 2 ปี 
ดังนั้นความถี่ที่เหมาะสมในการทดสอบอุปกรณ์คือทุกๆ 1 ปี ดังรูปที่ 3.25 
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รูปท่ี 3. 25 ระยะเวลา P-F ของ Electric Heater 

 
พิจารณาค่า Maintenance Efficiency Index ของการ

บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (เดิม) ของ Electric Heater 

- ETBF (5ปี) ค่าใช้จ่าย 1,500,000 บาท = 300,000 บาท/ปี 
รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันปัจจุบัน 

- 1Y Inspection ((200*2)*4*1)   =    1,600 บาท/ปี 

- 10Y Replace New         = 150,000 บาท/ปี  
(1,500,000/10) 

รวม    = 151,600 บาท/ปี 
   ถ้าด าเนินการท าการบ ารุงรักษาเชิงป้องแล้ว 

- ETBC (20ปี) ค่าใช้จ่าย 1,500,000 บาท = 75,000 บาท/ปี 
รวมค่าใช้จ่ายท้ังหมด          = 75,000 บาท/ปี 

   พิจารณา Maintenance Efficiency Index (MEI) 

- MEI [(300,000-75,000)/151,600]     =    1.48 
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จากกรณีที่รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเดิมนั้นเป็นการตรวจสอบทุก 1 ปี ได้ค่า 
MEI เท่ากับ 1.48 (มีค่า > 1) ซึ่งถือว่าเป็นการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันที่มีประสิทธิภาพแล้ว ดังนั้นใน
กลุ่มอุปกรณ์ Electric Heater จึงยังคงใช้แผนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเดิมคือตรวจสอบทุก 1 ปี 
ดังตารางที่ 3.15 
 
ตารางที่ 3. 15 รายการบ ารุงรักษาที่เหมาะสมของ Electric Heater 

กลุ่มอุปกรณ์ รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันใหม่ 
Electric Heater 1Y Inspection 

 
จากข้อมูลที่ได้จากการพิจารณาวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ 

Electric Heater พบว่าโอกาสในการเกิดเหตุการความผิดปกติดังกล่าวมีน้อย และผลกระทบต่อ
กระบวนการผลิตมีค่าน้อยกว่า 0.3 ล้านบาท ดังนั้นจึงระบุเป็นอุปกรณ์ล าดับชั้น C ดังรูปที่ 3.26  

 

     
รูปท่ี 3. 26 ผลการประเมินล าดับชั้นอุปกรณ์ของ Electric Heater 
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3.2.4 Motor  

 
Motor เป็นอุปกรณ์ที่เปลี่ยนพลังงานไฟฟ้าเป็นพลังงานกลเป็นอุปกรณ์ต้นก าลัง

ให้กับปั๊ม เพื่อส่งถ่ายผลิตภัณฑ์ที่อยู่ในกระบวนการผลิต ดังรูปที่ 3.27 
 

   
 

รูปท่ี 3. 27 Motor 
 

จากข้อมูลในระบบการบ ารุงรักษาของโรงงานกรณีศึกษา 1 ปีย้อนหลัง ช่วงเดือน 
มิถุนายน 2556 ถึง พฤษภาคม 2557 มีข้อมูลทางสถิติที่เกี่ยวข้องกับอุปกรณ์ดังกล่าวดังรูปที่ 3.28 
และตารางที่ 3.16 
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รูปท่ี 3. 28 ประวิติงานซ่อมของ Motor ช่วงปี ค.ศ. 2013-2014 

 
  ตารางที่ 3. 16 ข้อมูลในระบบบ ารุงรักษาของ Motor (ก่อนการปรับปรุง)  

 
จากตารางที่ 3.16 Motor จ านวนทั้งหมด 220 ตัว ในระยะเวลา 1 ปี (มิถุนายน 

2556 ถึง พฤษภาคม 2557) เกิดเหตุการที่ Motor เสียหายไม่พร้อมใช้งานจ านวน 4 ครั้ง ส่งผลให้
ค่า MTBF มีค่าเท่ากับ 660 (>240) เมื่อพิจารณารายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของ Motor ก่อน
การปรับปรุงคือ 6M Inspection โดยค่าพารามิเตอร์ที่ส าคัญในการตรวจสอบคือค่าความเป็น
ฉนวนของ Motor โดยแสดงด้วยค่า PI >1 และค่า Vibration ของ Motor รูปที่ 3.29 เป็นตัวอย่าง
รายงานการตรวจสอบ Motor ประจ า 6 เดือนของหน่วยงานบ ารุงรักษา และผลการตรวจสอบ
ย้อนหลัง 2 ปี ตามตารางที่ 3.17 และรูปที่ 3.30 

 

อุปกรณ์ 
รายการบ ารุงรักษา

เชิงป้องกัน 

ข้อมูลบ ารุงรักษาจาก SAP  
(1 ปีย้อนหลัง) 

ความถี่การ
เสียหาย (ครั้ง) 

เวลาเสียหาย
รวม (ชม.) 

MTBF (ชม.) 
(240) 

Motor 6M Inspection 4 0 660 
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รูปท่ี 3. 29 ตัวอย่างแบบฟอร์มตรวจสอบ Motor 

 
ตารางที่ 3. 17 ผลการตรวจสอบ Motor ย้อนหลัง 2 ปี (ก่อนการปรับปรุง)  

ปี (พ.ศ.) 
ค่า Vibration ผ่านตามมาตฐาน 

(Motor 220 ตัว) 
ค่า Polarize Index (PI) 

(PI>1) 

ส.ค. 55 100% 100% 

พ.ย. 55 99.54%(1) 100% 

ก.พ. 56 100% 100% 

พ.ค. 56 100% 100% 

ส.ค. 56 99.1%(2) 100% 

พ.ย. 56 99.1%(2) 100% 

ก.พ. 57 100% 100% 

พ.ค. 57 100% 100% 
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รูปท่ี 3. 30 ผลการตรวจสอบค่า PI ของ Motor ทั้งหมด 220 ตัว ย้อนหลัง 2 ปี 

 
จากข้อมูลผลการตรวจสอบ Motor ย้อนหลัง 1 ปี ดังตารางที่ 3.17 พบว่าในช่วง

ระยะเวลา 2 ปี Motor เกิดเหตุการที่ไม่พร้อมใช้งานจ านวน 4 ครั้ง โดยสามารถเกิดจากปัญหาจาก 
Bearing ซึ่งไม่สามารถก าหนดระยะเวลาที่แน่นอนในการเปลี่ยนใหม่ได้ ต้องท าการก าหนด
ระยะเวลาเพื่อตรวจสอบค่า Vibration ในส่วนของปัญหาค่าความเป็นฉนวนของ Motor นั้น
สามารถตรวจสอบได้จากค่า PI ซึ่งจากประวัติการตรวจสอบย้อนหลังไม่พบความเสียหายของ 
Motor ในลักษณะนี้เลย  

 
การประชุมเพื่อวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ Motor ได้ข้อมูลดังรูป

ท่ี 3.31 และตารางที่ 3.18 ซึ่งเมื่อพิจารณางานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเดิมตามตารางที่ 3.16 พบว่า
รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันคือ การก าหนดระยะเวลาเพื่อเข้าไปตรวจสอบอุปกรณ์นั้นมีความ
ถูกต้องเหมาะสมกับอุปกรณ์แล้ว 
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รูปท่ี 3. 31 ผลการวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ Motor 

 
ตารางที่ 3. 18 ผลการวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ Motor 

Functional Failure Failure Mode Failure Effect PM 

Motor เสียหาย 

Bearing เสียหาย ตาม
สภาพการใช้งาน 

ไม่สามารถส่งถ่าย
ผลิตภัณฑ์ใน

กระบวนการผลิต 

ก าหนด
ระยะเวลา
ตรวจสอบ 

กระแสไฟฟ้าลัดวงจร 
เนื่องจากค่าความ
ต้านทานระหว่างเฟสของ 
Motor มีค่าต่ า 

 
การพิจารณาหาความถี่ที่เหมาะสมของงานบ ารุงรักษานั้น มีความจ าเป็นที่

จะต้องทราบค่า P-F interval คือระยะเวลาที่เหลือก่อนที่อุปกรณ์ดังกล่าวจะเกิดความเสียหาย โดย
ค่า P หมายถึงเวลาที่เริ่มตรวจพบความผิดปกติของอุปกรณ์ และค่า F หมายถึงระดับความรุนแรง
ของความผิดปกติจนส่งผลให้อุปกรณ์ดังกล่าวเกิดความเสียหาย ซึ่งระยะเวลาในการบ ารุงรักษาที่
เหมาะสมจะอยู่ที่ครึ่งหนึ่งของระยะเวลา P-F 

 
จากการประชุมร่วมกับผู้ที่เกี่ยวข้องเช่นหน่วยงานบ ารุงรักษา หน่วยงานวิศวกรรม 

และหน่วยงานปฏิบัติการผลิต พบว่า อุปกรณ์ Motor มีระยะเวลา P-F จะอยู่ที่ 2 ปี เนื่องจากการ
ออกแบบระบบ Motor โรงงานกรณีศึกษานั้น จะออกแบบให้ Motor ทุกตัวมีตัวส ารอง สามารถใช้
สลับกันท างานได้ ดังนั้นความถี่ที่เหมาะสมในการทดสอบอุปกรณ์คือทุกๆ 1 ปี ดังรูปที่ 3.32 
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รูปท่ี 3. 32 ระยะเวลา P-F ของ Motor 

 
พิจารณาค่า Maintenance Efficiency Index ของการ

บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (เดิม) ของ Motor 

- ETBF (2ปี) ค่าใช้จ่าย 10,000 บาท =   5,000 บาท/ปี 
รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันปัจจุบัน 

- 6M Inspection ((200*2)*4*2) =   3,200 บาท/ปี 
รวม  =   3,200 บาท/ปี 

   ถ้าด าเนินการท าการบ ารุงรักษาเชิงป้องแล้ว 

- ETBC (4ปี) ค่าใช้จ่าย 10,000 บาท =    2,500 บาท/ปี 
รวมค่าใช้จ่ายท้ังหมด      =    2,500 บาท/ปี 

   พิจารณา Maintenance Efficiency Index (MEI) 

- MEI [(5,000-2,500)/ 3,200]        =     0.78 
 
 
 
 



 

 

74 

พิจารณาค่า Maintenance Efficiency Index ของการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (ใหม่) ของ Motor 

- ETBF (2ปี) ค่าใช้จ่าย 10,000 บาท     =   5,000 บาท/ปี 
รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันปัจจุบัน 

- 1Y Inspection ((200*2)*4*1) =   1,600 บาท/ปี 
รวม  =   1,600 บาท/ปี 

ถ้าด าเนินการท าการบ ารุงรักษาเชิงป้องแล้ว 

- ETBC (4ปี) ค่าใช้จ่าย 10,000 บาท =    2,500 บาท/ปี 
รวมค่าใช้จ่ายท้ังหมด       =   2,500 บาท/ปี 

   พิจารณา Maintenance Efficiency Index (MEI) 

- MEI [(10,000-5,000)/3,200]  =    1.56 
 

จากผลการพิจารณาพบว่าค่า MEI ของงานบ ารุงรักษาเดิม(ก่อนปรับปรุง) มีค่า
เท่ากับ 0.78 (<1) ซึ่งบ่งบอกว่าท าบ ารุงรักษาเชิงป้องกันตามรายการดังกล่าวแล้วไม่คุ้มค่า ดังนั้น
ทางที่ประชุมเลยพิจารณารายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันใหม่ โดยขยายระยะเวลาในการตรวจสอบ 
Motor จากเดิมทุก 6 เดือนเป็นทุก 1 ปีแทน เนื่องจากร่วมกันพิจารณาแล้วว่าจะไม่ส่งผลกระทบต่อ
ค่า MTBF ของอุปกรณ์ โดยค่า MEI ใหม่ มีค่าเท่ากับ 1.56 (>1) ซึ่งถือว่าเป็นการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกันที่มีประสิทธิภาพแล้ว ดังนั้นรายการบ ารุงรักษาใหม่ของ Motor จึงเปลี่ยนเป็น 1Y 
Inspection ดังตารางที่ 3.19 

 
ตารางที่ 3. 19 รายการบ ารุงรักษาที่เหมาะสมของ Motor 

กลุ่มอุปกรณ์ รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันใหม่ 
Motor 1Y Inspection 

 
จากข้อมูลที่ได้จากการพิจารณาวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ 

Motor พบว่าโอกาสในการเกิดเหตุการความผิดปกติดังกล่าวมีน้อย และผลกระทบต่อกระบวนการ
ผลิตมีค่าน้อยกว่า 0.3 ล้านบาท ดังนั้นจึงระบุเป็นอุปกรณ์ล าดับชั้น C ดังรูปที่ 3.33  
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รูปท่ี 3. 33 ผลการประเมินล าดับชั้นอุปกรณ์ของ Motor 

 
3.2.5 Switchgear  

 
Switchgear ท าหน้าที่ควบคุมการท างานของอุปกรณ์ไฟฟ้าที่อยู่ในพื้นที่

กระบวนการผลิต ดังรูปที่ 3.34 
 

       
 

รูปท่ี 3. 34 Switchgear 
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เนื่องจากระบบ SAP ได้ถูกน ามาใช้งานต้ังแต่ปี ค.ศ. 2010 จึงสามารถตรวจสอบ
ประวัติงานซ่อมย้อนหลังได้ 4 ปี จากการตรวจสอบประวัติงานซ่อมของ Switchgear ในช่วงปี ค.ศ. 
2010 ถึง 2014 พบว่า ไม่มีประวัติการแจ้งซ่อมของ Switchgear ดังรูปที่ 3.35 

 

    
รูปท่ี 3. 35 ประวัติงานซ่อมของ Switchgear ช่วงปี ค.ศ. 2010-2014 

 
จากข้อมูลในระบบการบ ารุงรักษาของโรงงานกรณีศึกษา 1 ปีย้อนหลัง ช่วงเดือน 

มิถุนายน 2556 ถึง พฤษภาคม 2557 มีข้อมูลทางสถิติที่เกี่ยวข้องกับอุปกรณ์ดังกล่าวดังตารางที่ 
3.20 
 
ตารางที่ 3. 20 ข้อมูลในระบบบ ารุงรักษาของ Switchgear (ก่อนการปรับปรุง)  

 
 

อุปกรณ์ 
รายการบ ารุงรักษา

เชิงป้องกัน 

ข้อมูลบ ารุงรักษาจาก SAP  
(1 ปีย้อนหลัง) 

ความถี่การ
เสียหาย (ครั้ง) 

เวลาเสียหายรวม 
(ชม.) 

MTBF (ชม.) 
(240) 

Switchgear 1Y Inspection 0 0 ∞ 
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จากตารางที่ 3.20 พบว่าอุปกรณ์ไม่เคยมีประวัติการสูญเสีย จึงส่งผลให้ค่า 

MTBF มีค่า ∞ เมื่อพิจารณารายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของ Switchgear ก่อนการปรับปรุงคือ 
1Y Inspection โดยค่าพารามิเตอร์ที่ส าคัญในการตรวจสอบคือค่าความต้านทานระหว่างเฟสต้อง

มีค่ามากกว่า 10MΩ และการท างานตามหน้าที่ต่างๆ รูปที่ 3.36 เป็นตัวอย่างรายงานการ
ตรวจสอบ Switchgear ประจ าปีของหน่วยงานบ ารุงรักษา และผลการตรวจสอบย้อนหลัง 5 ปี 
ตามตารางที่ 3.21  

 

 
รูปท่ี 3. 36 ตัวอย่างแบบฟอร์มตรวจสอบ Switchgear 
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ตารางที่ 3. 21 ผลการตรวจสอบ Switchgear ย้อนหลัง 5 ปี (ก่อนการปรับปรุง)  

ปี (พ.ศ.) 
ค่าความต้านทานระหว่างเฟส (MΩ) 

(> 10MΩ) Switchgear จ านวนทั้งหมด 364 ตู้ 

2553 100% 

2554 100% 

2555 100% 

2556 100% 

2557 100% 

 
จากข้อมูลผลการตรวจสอบ Switchgear ย้อนหลัง 5 ปี ดังตารางที่ 3.21 พบว่า

ในช่วงระยะเวลา 5 ปี Switchgear สามารถใช้งานได้อย่างต่อเนื่องโดยไม่มีสัญญาณของความ
ผิดปกติ  

 
การประชุมเพื่อวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ Switchgear ได้ข้อมูล

ดังรูปที่ 3.37 และตารางที่ 3.22 ซึ่งเมื่อพิจารณางานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเดิมตามตารางที่ 3.20 
พบว่ารายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันคือ การก าหนดระยะเวลาเพื่อเข้าไปตรวจสอบอุปกรณ์นั้นมี
ความถูกต้องเหมาะสมกับอุปกรณ์แล้ว 

 

      
       

รูปท่ี 3. 37 ผลการวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ Switchgear 
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ตารางที่ 3. 22 ผลการวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ Switchgear 
Functional Failure Failure Mode Failure Effect PM 

Switchgear เสียหาย 

กระแสไฟฟ้าลัดวงจร 
เนื่องจากค่าความ
ต้านทานระหว่างเฟสต่ า 
เสื่อมสภาพตามการใช้
งาน 

อุปกรณ์ไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตไม่
สามารถใช้งานได้ 

ก าหนดระยะเวลา
ตรวจสอบ 

กระแสไฟฟ้าลัดวงจร 
เนื่องจากเกิดการสะสม
ของสิ่งสกปรกเป็น
ปริมาณมาก 

 
การพิจารณาหาความถี่ที่เหมาะสมของงานบ ารุงรักษานั้น มีความจ าเป็นที่

จะต้องทราบค่า P-F interval คือระยะเวลาที่เหลือก่อนที่อุปกรณ์ดังกล่าวจะเกิดความเสียหาย โดย
ค่า P หมายถึงเวลาที่เริ่มตรวจพบความผิดปกติของอุปกรณ์ และค่า F หมายถึงระดับความรุนแรง
ของความผิดปกติจนส่งผลให้อุปกรณ์ดังกล่าวเกิดความเสียหาย ซึ่งระยะเวลาในการบ ารุงรักษาที่
เหมาะสมจะอยู่ที่ครึ่งหนึ่งของระยะเวลา P-F 

 
จากการประชุมร่วมกับผู้ที่เกี่ยวข้องเช่นหน่วยงานบ ารุงรักษา หน่วยงานวิศวกรรม 

และหน่วยงานปฏิบัติการผลิต พบว่า อุปกรณ์ Switchgear มีระยะเวลา P-F จะอยู่ที่ 2 ปี ดังนั้น
ความถีท่ี่เหมาะสมในการทดสอบอุปกรณ์คือทุกๆ 1 ปี ดังรูปที่ 3.38 
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รูปท่ี 3. 38 ระยะเวลา P-F ของ Switchgear 

 
พิจารณาค่า Maintenance Efficiency Index ของการ

บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (เดิม) ของ Switchgear 

- ETBF (4ปี) ค่าใช้จ่าย 100,000 บาท =   25,000 บาท/ปี 
รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันปัจจุบัน 

- 1Y Inspection ((200*2)*4*1) =     1,600 บาท/ปี 
รวม  =     1,600 บาท/ปี 

    ถ้าด าเนินการท าการบ ารุงรักษาเชิงป้องแล้ว 

- ETBC (8ปี) ค่าใช้จ่าย 100,000 บาท =   12,500 บาท/ปี 
รวมค่าใช้จ่ายท้ังหมด      =     8,333 บาท/ปี 

   พิจารณา Maintenance Efficiency Index (MEI) 

- MEI [(25,000-12,500)/1,600] =    7.81 
 

จากกรณีที่รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเดิมนั้นเป็นการตรวจสอบทุก 1 ปี ได้ค่า 
MEI เท่ากับ 7.81 (มีค่า > 1) ซึ่งถือว่าเป็นการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันที่มีประสิทธิภาพแล้ว ดังนั้นใน
กลุ่มอุปกรณ์ Switchgear จึงยังคงใช้แผนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเดิมคือตรวจสอบทุก 1 ปี ดัง
ตารางที่ 3.23 
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ตารางที่ 3. 23 รายการบ ารุงรักษาที่เหมาะสมของ Switchgear 
กลุ่มอุปกรณ์ รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันใหม่ 
Switchgear 1Y Inspection 

 
จากข้อมูลที่ได้จากการพิจารณาวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ 

Switchgear พบว่าโอกาสในการเกิดเหตุการความผิดปกติดังกล่าวมีน้อย และผลกระทบต่อ
กระบวนการผลิตมีค่าน้อยกว่า 0.3 ล้านบาท ดังนั้นจึงระบุเป็นอุปกรณ์ล าดับชั้น C ดังรูปที่ 3.39 

 

     
รูปท่ี 3. 39 ผลการประเมินล าดับชั้นอุปกรณ์ของ Switchgear 
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3.2.6 Transformer  

 
Transformer ท าหน้าที่แปลงแรงดันไฟฟ้าเพื่อให้เหมาะสมกับอุปกรณ์ไฟฟ้าที่อยู่

ในกระบวนการผลิต ดังรูปที่ 3.40 
 

 
รูปท่ี 3. 40 Transformer 

 
เนื่องจากระบบ SAP ได้ถูกน ามาใช้งานต้ังแต่ปี ค.ศ. 2010 จึงสามารถตรวจสอบ

ประวัติงานซ่อมย้อนหลังได้ 4 ปี จากการตรวจสอบประวัติงานซ่อมของ Transformer ในช่วงปี 
ค.ศ. 2010 ถึง 2014 พบว่า ไม่มีประวัติการแจ้งซ่อมของ Transformer ดังรูปที่ 3.41 
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รูปท่ี 3. 41 ประวัติงานซ่อมของ Transformer ช่วงปี ค.ศ. 2010-2014 

 
จากข้อมูลในระบบการบ ารุงรักษาของโรงงานกรณีศึกษา 1 ปีย้อนหลัง ช่วงเดือน 

มิถุนายน 2556 ถึง พฤษภาคม 2557 มีข้อมูลทางสถิติที่เกี่ยวข้องกับอุปกรณ์ดังกล่าวดังตารางที่ 
3.24 

 
ตารางที่ 3. 24 ข้อมูลในระบบบ ารุงรักษาของ Transformer (ก่อนการปรับปรุง)  

 
 
 
 
 

อุปกรณ์ 
รายการบ ารุงรักษา

เชิงป้องกัน 

ข้อมูลบ ารุงรักษาจาก SAP  
(1 ปีย้อนหลัง) 

ความถี่การ
เสียหาย (ครั้ง) 

เวลาเสียหาย
รวม (ชม.) 

MTBF 
(ชม.) 
(240) 

Transformer 1M Inspection 0 0 ∞ 



 

 

84 

จากตารางที่ 3.24 พบว่าอุปกรณ์ไม่เคยมีประวัติการสูญเสีย จึงส่งผลให้ค่า 

MTBF มีค่า ∞ เมื่อพิจารณารายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของ Transformer ก่อนการปรับปรุง
คือ 1M Inspection โดยพารามิเตอร์ที่ส าคัญในการตรวจสอบคือปริมาณฉนวนน้ ามันของหม้อ
แปลง ระดับแรงดันขาเข้าและขาออกของหม้อแปลง รูปที่ 3.42 เป็นตัวอย่างรายงานการตรวจสอบ 
Transformer ประจ าเดือนของหน่วยงานบ ารุงรักษา และผลการตรวจสอบย้อนหลัง 1 ปี ตาม
ตารางที่ 3.25  
 

 
รูปท่ี 3. 42 ตัวอย่างแบบฟอร์มตรวจสอบ Transformer 

  
ตารางที่ 3. 25 ผลการตรวจสอบ Transformer ย้อนหลัง 1 ปี (ก่อนการปรับปรุง)  

ปี (พ.ศ.) ปริมาณน้ ามันหม้อแปลง 
ค่าพารามิเตอร์ต่างๆทาง

ไฟฟ้า 

มิ.ย. 55 OK OK 

ก.ค. 55 OK OK 

ส.ค. 56 OK OK 

ก.ย. 56 OK OK 

ต.ค. 56 OK OK 
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ตารางที่ 3. 25 ผลการตรวจสอบ Transformer ย้อนหลัง 1 ปี (ก่อนการปรับปรุง) (ต่อ) 

ปี (พ.ศ.) ปริมาณน้ ามันหม้อแปลง 
ค่าพารามิเตอร์ต่างๆทาง

ไฟฟ้า 

พ.ย. 56 OK OK 

ธ.ค. 56 OK OK 

ม.ค. 57 OK OK 

ก.พ. 57 OK OK 

มี.ค. 57 OK OK 

เม.ย. 57 OK OK 

พ.ค. 57 OK OK 

 
จากข้อมูลผลการตรวจสอบ Transformer ย้อนหลัง 1 ปี ดังตารางที่ 3.25 พบว่า

ในช่วงระยะเวลา 1 ปี Transformer สามารถใช้งานได้อย่างต่อเนื่องโดยไม่มีสัญญาณของความ
ผิดปกติ  

 
การประชุมเพื่อวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ Transformer ได้ข้อมูล

ดังรูปที่ 3.43 และตารางที่ 3.26 ซึ่งเมื่อพิจารณางานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเดิมตามตารางที่ 3.24 
พบว่ารายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันคือ การก าหนดระยะเวลาเพื่อเข้าไปตรวจสอบอุปกรณ์นั้นมี
ความถูกต้องเหมาะสมกับอุปกรณ์แล้ว 
 

  
รูปท่ี 3. 43 ผลการวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ Transformer 

 



 

 

86 

  ตารางที่ 3. 26 ผลการวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ Transformer 
Functional Failure Failure Mode Failure Effect PM 

Transformerเสียหาย 

กระแสไฟฟ้าลัดวงจร
เนื่องจากค่าความเป็น
ฉนวนของหม้อแปลง
ต่ า เนื่องจากน้ ามัน
หม้อแปลงรั่วไหล
ออกมา 

ไม่สามารถจ่าย
กระแสไฟฟ้าไปยัง
ตู้จ่ายไฟฟ้าได้ 

ก าหนดระยะเวลา
ตรวจสอบ 

กระแสไฟฟ้าลัดวงจร
เนื่องจากเกิดการ
สะสมของไอน้ าและ
สิ่งสกปรก 

 
การพิจารณาหาความถี่ที่เหมาะสมของงานบ ารุงรักษานั้น มีความจ าเป็นที่

จะต้องทราบค่า P-F interval คือระยะเวลาที่เหลือก่อนที่อุปกรณ์ดังกล่าวจะเกิดความเสียหาย โดย
ค่า P หมายถึงเวลาที่เริ่มตรวจพบความผิดปกติของอุปกรณ์ และค่า F หมายถึงระดับความรุนแรง
ของความผิดปกติจนส่งผลให้อุปกรณ์ดังกล่าวเกิดความเสียหาย ซึ่งระยะเวลาในการบ ารุงรักษาที่
เหมาะสมจะอยู่ที่ครึ่งหนึ่งของระยะเวลา P-F 

 
จากการประชุมร่วมกับผู้ที่เกี่ยวข้องเช่นหน่วยงานบ ารุงรักษา หน่วยงานวิศวกรรม 

และหน่วยงานปฏิบัติการผลิต พบว่า อุปกรณ์ Transformer มีระยะเวลา P-F จะอยู่ที่ 6 เดือน 
ดังนั้นความถี่ที่เหมาะสมในการทดสอบอุปกรณ์คือทุกๆ 3 เดือน ดังรูปที่ 3.44 

 



 

 

87 

       
รูปท่ี 3. 44 ระยะเวลา P-F ของ Transformer 

 
พิจารณาค่า Maintenance Efficiency Index ของการ

บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (เดิม) ของ Transformer 

- ETBF (10ปี) ค่าใช้จ่าย 300,000 บาท    =  30,000 บาท/ปี 
รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันปัจจุบัน 

- 1M Inspection ((200*2)*4*12)    =  19,200 บาท/ปี 
รวม     =  19,200 บาท/ปี 

   ถ้าด าเนินการท าการบ ารุงรักษาเชิงป้องแล้ว 

- ETBC (20ปี) ค่าใช้จ่าย 300,000 บาท   =  15,000 บาท/ปี 
รวมค่าใช้จ่ายท้ังหมด         =  15,000 บาท/ปี 

   พิจารณา Maintenance Efficiency Index (MEI) 

- MEI [(30,000-15,000)/19,200]     =     0.78 
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พิจารณาค่า Maintenance Efficiency Index ของการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (ใหม่) ของ Transformer 

- ETBF (10ปี) ค่าใช้จ่าย 300,000 บาท    =  30,000 บาท/ปี 
รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันปัจจุบัน 

- 3M Inspection ((200*2)*4*4)    =   6,400 บาท/ปี 
รวม     =   6,400 บาท/ปี 

   ถ้าด าเนินการท าการบ ารุงรักษาเชิงป้องแล้ว 

- ETBC (20ปี) ค่าใช้จ่าย 300,000 บาท   =  15,000 บาท/ปี 
รวมค่าใช้จ่ายท้ังหมด         =  15,000 บาท/ปี 

   พิจารณา Maintenance Efficiency Index (MEI) 

- MEI [(30,000-15,000)/6,400]    =    2.34 
 

จากผลการพิจารณาพบว่าค่า MEI ของงานบ ารุงรักษาเดิม(ก่อนปรับปรุง) มีค่า
เท่ากับ 0.78 (<1) ซึ่งบ่งบอกว่าท าบ ารุงรักษาเชิงป้องกันตามรายการดังกล่าวแล้วไม่คุ้มค่า ดังนั้น
ทางที่ประชุมเลยพิจารณารายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันใหม่ โดยขยายระยะเวลาในการตรวจสอบ 
Transformer จากเดิมทุก 1 เดือนเป็นทุก 3 เดือนแทน เนื่องจากร่วมกันพิจารณาแล้วว่าจะไม่
ส่งผลกระทบต่อค่า MTBF ของอุปกรณ์ โดยค่า MEI ใหม่ มีค่าเท่ากับ 2.34 (>1) ซึ่งถือว่าเป็นการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันที่มีประสิทธิภาพแล้ว ดังนั้นรายการบ ารุงรักษาใหม่ของ Transformer จึง
เปลี่ยนเป็น 3M Inspection ดังตารางที่ 3.27 

 
  ตารางที่ 3. 27 รายการบ ารุงรักษาที่เหมาะสมของ Transformer 

กลุ่มอุปกรณ์ รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันใหม่ 
Transformer 3M Inspection 

 
จากข้อมูลที่ได้จากการพิจารณาวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ 

Transformer พบว่าโอกาสในการเกิดเหตุการความผิดปกติดังกล่าวมีน้อย และผลกระทบต่อ
กระบวนการผลิตมีค่าน้อยกว่า 0.3 ล้านบาท ดังนั้นจึงระบุเป็นอุปกรณ์ล าดับชั้น C ดังรูปที่ 3.45  
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รูปท่ี 3. 45 ผลการประเมินล าดับชั้นอุปกรณ์ของ Transformer 

 
3.2.7 UPS   

 
UPS เป็นอุปกรณ์ที่ท าหน้าที่จ่ายไฟฟ้าส ารองที่เก็บไว้ใน Battery ให้กับระบบ

ควบคุมในกระบวนการผลิต ในกรณีที่ระบบไฟฟ้าขัดข้อง ดังรูปที่ 3.46 
 

       
รูปท่ี 3. 46 UPS 
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เนื่องจากระบบ SAP ได้ถูกน ามาใช้งานต้ังแต่ปี ค.ศ. 2010 จึงสามารถตรวจสอบ
ประวัติงานซ่อมย้อนหลังได้ 4 ปี จากการตรวจสอบประวัติงานซ่อมของ UPS ในช่วงปี ค.ศ. 2010 
ถึง 2014 พบว่า ไม่มีประวัติการแจ้งซ่อมของ UPS ดังรูปที่ 3.47 
 

       
รูปท่ี 3. 47 ประวัติงานซ่อมของ UPS ช่วงปี ค.ศ. 2010-2014 

 
จากข้อมูลในระบบการบ ารุงรักษาของโรงงานกรณีศึกษา 1 ปีย้อนหลัง ช่วงเดือน 

มิถุนายน 2556 ถึง พฤษภาคม 2557 มีข้อมูลทางสถิติที่เกี่ยวข้องกับอุปกรณ์ดังกล่าวดังตารางที่ 
3.28 

 
 ตารางที่ 3. 28 ข้อมูลในระบบบ ารุงรักษาของ UPS (ก่อนการปรับปรุง)  

 
 

อุปกรณ์ 
รายการบ ารุงรักษา

เชิงป้องกัน 

ข้อมูลบ ารุงรักษาจาก SAP  
(1 ปีย้อนหลัง) 

ความถี่การ
เสียหาย (ครั้ง) 

เวลาเสียหาย
รวม (ชม.) 

MTBF (ชม.) 
(240) 

UPS 1M Inspection 0 0 ∞ 
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จากตารางที่ 3.28 พบว่าอุปกรณ์ไม่เคยมีประวัติการสูญเสีย จึงส่งผลให้ค่า 

MTBF มีค่า ∞ เมื่อพิจารณารายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของ UPS ก่อนการปรับปรุงคือ 1M 
Inspection โดยค่าพารามิเตอร์ที่ส าคัญในการตรวจสอบคือค่าแรงดันของกระแสไฟฟ้าของ UPS 
ต้องมีค่าแรงดันขาเข้าประมาณ 380 โวลต์ ขาออกประมาณ 220 โวล์ และอุณหภูมิของห้อง UPS 
รูปท่ี 3.48 เป็นตัวอย่างของใบงานการตรวจสอบ UPS ประจ าเดือนของหน่วยงานบ ารุงรักษา และ
ผลการตรวจสอบย้อนหลัง 1 ปี ตามตารางที่ 3.29 และรูปที่ 3.49 3.50 และ 3.51 
 

   
รูปท่ี 3. 48 ตัวอย่างใบงานตรวจสอบ UPS 

 
  ตารางที่ 3. 29 ผลการตรวจสอบ UPS ย้อนหลัง 1 ปี (ก่อนการปรับปรุง)  

เดือน/ปี 
แรงดันไฟฟ้าขาเข้า 

(380±10 โวลต์) 
แรงดันไฟฟ้าขาออก 

220±10 โวลต์) 
อุณหภูมิ 

(25°C±2°C) 

มิ.ย.-56 377 216 26°C 

ก.ค.-56 379 220 26°C 

ส.ค.-56 377 219 26°C 

ก.ย.-56 376 219 26°C 
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  ตารางที่ 3. 29 ผลการตรวจสอบ UPS ย้อนหลัง 1 ปี (ก่อนการปรับปรุง) (ต่อ) 

เดือน/ปี 
แรงดันไฟฟ้าขาเข้า 

(380±10 โวลต์) 
แรงดันไฟฟ้าขาออก 

220±10 โวลต์) 
อุณหภูมิ 

(25°C±2°C) 

ต.ค.-56 377 216 26°C 

พ.ย.-56 379 219 26°C 

ธ.ค.-56 387 217 26°C 

ม.ค.-57 381 216 26°C 

ก.พ.-57 386 217 26°C 

มี.ค.-57 379 219 26°C 

เม.ย.-57 382 216 26°C 

พ.ค.-57 385 220 26°C 

 

      
รูปท่ี 3. 49 ผลการตรวจสอบแรงดันขาเข้าของ UPS ย้อนหลัง 1 ปี 
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รูปท่ี 3. 50 ผลการตรวจสอบแรงดันขาออกของ UPS ย้อนหลัง 1 ปี 
 

     
รูปท่ี 3. 51 ผลการตรวจสอบอุณหภูมิห้อง UPS ย้อนหลัง 1 ปี 

 
จากข้อมูลผลการตรวจสอบ UPS ย้อนหลัง 1 ปี ดังตารางที่ 3.29 พบว่าในช่วง

ระยะเวลา 1 ปี UPS สามารถใช้งานได้อย่างต่อเนื่องโดยไม่มีสัญญาณของความผิดปกติ  
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การประชุมเพื่อวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ UPS ได้ข้อมูลดังรูปที่ 
3.52 และตารางที่ 3.30 ซึ่งเมื่อพิจารณางานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเดิมตามตารางที่ 3.28 พบว่า
รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันคือ การก าหนดระยะเวลาเพื่อเข้าไปตรวจสอบอุปกรณ์นั้นมีความ
ถูกต้องเหมาะสมแล้ว 

 

    
รูปท่ี 3. 52 ผลการวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ UPS 
 

  ตารางที่ 3. 30 ผลการวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ UPS 
Functional Failure Failure Mode Failure Effect PM 

UPS เสียหาย 

อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์
ภายในเสียก่อนก าหนด 
เนื่องจากอุณหภูมิห้อง 
UPS มีค่าสูงกว่า
มาตรฐาน  

ไม่สามารถจ่าย
กระแสไฟฟ้าส ารอง
ในกรณีที่ระบบ
ไฟฟ้าขัดข้อง 

ก าหนดระยะเวลา
ตรวจสอบ 

เสื่อมสภาพตามอายุ
การใช้งาน  

 
การพิจารณาหาความถี่ที่เหมาะสมของงานบ ารุงรักษานั้น มีความจ าเป็นที่

จะต้องทราบค่า P-F interval คือระยะเวลาที่เหลือก่อนที่อุปกรณ์ดังกล่าวจะเกิดความเสียหาย โดย
ค่า P หมายถึงเวลาที่เริ่มตรวจพบความผิดปกติของอุปกรณ์ และค่า F หมายถึงระดับความรุนแรง
ของความผิดปกติจนส่งผลให้อุปกรณ์ดังกล่าวเกิดความเสียหาย ซึ่งระยะเวลาในการบ ารุงรักษาที่
เหมาะสมจะอยู่ที่ครึ่งหนึ่งของระยะเวลา P-F 
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จากการประชุมร่วมกับผู้ที่เกี่ยวข้องเช่นหน่วยงานบ ารุงรักษา หน่วยงานวิศวกรรม 
และหน่วยงานปฏิบัติการผลิต พบว่า อุปกรณ์ UPS มีระยะเวลา P-F จะอยู่ที่ 2 เดือน ดังนั้น
ความถีท่ี่เหมาะสมในการทดสอบอุปกรณ์คือทุกๆ 1 เดือน ดังรูปที่ 3.53 

 

      
รูปท่ี 3. 53 ระยะเวลา P-F ของ UPS 

 
พิจารณาค่า Maintenance Efficiency Index ของการ

บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (เดิม) ของ UPS 

- ETBF (2ปี) ค่าใช้จ่าย 500,000 บาท  =   250,000 บาท/ปี 
รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันปัจจุบัน 

- 1M Inspection ((200*2)*4*12)  =     19,200 บาท/ปี 

- 8Y Replace Electronics Parts   =     62,500 บาท/ปี 
(500,000)             

รวม   =     81,700 บาท/ปี 
   ถ้าด าเนินการท าการบ ารุงรักษาเชิงป้องแล้ว 

- ETBC (6ปี) ค่าใช้จ่าย 500,000 บาท   =    83,333 บาท/ปี 
รวมค่าใช้จ่ายท้ังหมด        =    83,333 บาท/ปี 
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พิจารณา Maintenance Efficiency Index (MEI) 

- MEI [(250,000-83,333)/81,700]   =    2.04 
 

จากกรณีที่รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเดิมนั้นเป็นการตรวจสอบทุก 1 เดือน ได้
ค่า MEI เท่ากับ 2.04 (มีค่า > 1) ซึ่งถือว่าเป็นการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันที่มีประสิทธิภาพแล้ว 
ดังนั้นในกลุ่มอุปกรณ์ UPS จึงยังคงใช้แผนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเดิมคือตรวจสอบทุก 1 เดือน 
ดังตารางที่ 3.31 

 
ตารางที่ 3. 31 รายการบ ารุงรักษาที่เหมาะสมของ UPS 

กลุ่มอุปกรณ์ รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันใหม่ 
UPS 1M Inspection 

 
จากข้อมูลที่ได้จากการพิจารณาวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ UPS 

พบว่าโอกาสในการเกิดเหตุการความผิดปกติดังกล่าวมีน้อย แต่ผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมี
ค่าอยู่ในช่วงระหว่าง 0.3-3 ล้านบาท ดังนั้น UPS จึงควรเป็นอุปกรณ์ที่อยู่ในล าดับชั้น B ดังรูปที่ 
3.54  

 

  
รูปท่ี 3. 54 ผลการประเมินล าดับชั้นอุปกรณ์ของ UPS 
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3.2.8 VSD  

 
VSD เป็นอุปกรณ์ที่ท าหน้าที่ควบคุมความเร็วรอบของมอเตอร์ไฟฟ้า เพื่อให้

เหมาะสมกับกระบวนการผลิต ดังรูปที่ 3.55 
 

 
รูปท่ี 3. 55 VSD 

 
เนื่องจากระบบ SAP ได้ถูกน ามาใช้งานต้ังแต่ปี ค.ศ. 2010 จึงสามารถตรวจสอบ

ประวัติงานซ่อมย้อนหลังได้ 4 ปี จากการตรวจสอบประวัติงานซ่อมของ VSD ในช่วงปี ค.ศ. 2010 
ถึง 2014 พบว่า ไม่มีประวัติการแจ้งซ่อมของ VSD ดังรูปที่ 3.56 
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รูปท่ี 3. 56 ประวัติงานซ่อมของ VSD ช่วงปี ค.ศ. 2010-2014 

 
จากข้อมูลในระบบการบ ารุงรักษาของโรงงานกรณีศึกษา 1 ปีย้อนหลัง ช่วงเดือน 

มิถุนายน 2556 ถึง พฤษภาคม 2557 มีข้อมูลทางสถิติที่เกี่ยวข้องกับอุปกรณ์ดังกล่าวดังตารางที่ 
3.32 

 
    ตารางที่ 3. 32 ข้อมูลในระบบบ ารุงรักษาของ VSD (ก่อนการปรับปรุง)  

 
จากตารางที่ 3.32 พบว่าอุปกรณ์ไม่เคยมีประวัติการสูญเสีย จึงส่งผลให้ค่า 

MTBF มีค่า ∞ เมื่อพิจารณารายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของ VSD ก่อนการปรับปรุงคือ 1Y รูป
ท่ี 3.57 เป็นตัวอย่างของใบงานการตรวจสอบ VSD ประจ าปีของหน่วยงานบ ารุงรักษา และผลการ
ตรวจสอบย้อนหลัง 5 ปี ตามตารางที่ 3.33 และรูปที่ 3.58 และ 3.59 

อุปกรณ์ 
รายการบ ารุงรักษาเชิง

ป้องกัน 

ข้อมูลบ ารุงรักษาจาก SAP  
(1 ปีย้อนหลัง) 

ความถี่การ
เสียหาย (ครั้ง) 

เวลาเสียหาย
รวม (ชม.) 

MTBF (ชม.) 
(240) 

VSD 1Y Inspection 0 0 ∞ 
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รูปท่ี 3. 57 ตัวอย่างใบงานตรวจสอบ VSD 

                        
ตารางที่ 3. 33 ผลการตรวจสอบ VSD ย้อนหลัง 3 ปี (ก่อนการปรับปรุง)  

เดือน/ปี 
แรงดันไฟฟ้าขาเข้า 

(380±10 โวลต์) 
ค่า Polarize Index ของ 

Motor (PI) (PI>1) 
อุณหภูมิ 

(25°C±2°C) 

2555 378 100% 26°C 

2556 376 100% 26°C 

2557 378 100% 26°C 
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รูปท่ี 3. 58 ผลการตรวจสอบแรงดันขาเข้าของ VSD ย้อนหลัง 3 ปี 

 

      
รูปท่ี 3. 59 ผลการตรวจสอบค่า PI ย้อนหลัง 3 ปี 

 
จากข้อมูลผลการตรวจสอบ VSD ย้อนหลัง 3 ปี ดังตารางที่ 3.33 พบว่าในช่วง

ระยะเวลา 3 ปี VSD สามารถใช้งานได้อย่างต่อเนื่องโดยไม่มีสัญญาณของความผิดปกติ  
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การประชุมเพื่อวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ VSD ได้ข้อมูลดังรูปที่ 
3.60 และตารางที่ 3.34 ซึ่งเมื่อพิจารณางานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเดิมตามตารางที่ 3.32 พบว่า
รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันคือ การก าหนดระยะเวลาเพื่อเข้าไปตรวจสอบอุปกรณ์นั้นมีความ
ถูกต้องเหมาะสมแล้ว 

 

  
รูปท่ี 3. 60 ผลการวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ VSD 

 
  ตารางที่ 3. 34 ผลการวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ VSD 

Functional Failure Failure Mode Failure Effect PM 

VSD เสียหาย 

อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์
ภายในเสียก่อน
ก าหนด เนื่องจาก
อุณหภูมิห้อง VSD มี
ค่าสูงกว่ามาตรฐาน  

Motor ที่ควบคุม
ความเร็วรอบไม่
สามารถใช้งานได้ 

ก าหนดระยะเวลา
ตรวจสอบ 

เสื่อมสภาพตามอายุ
การใช้งาน  

 
การพิจารณาหาความถี่ที่เหมาะสมของงานบ ารุงรักษานั้น มีความจ าเป็นที่

จะต้องทราบค่า P-F interval คือระยะเวลาที่เหลือก่อนที่อุปกรณ์ดังกล่าวจะเกิดความเสียหาย โดย
ค่า P หมายถึงเวลาที่เริ่มตรวจพบความผิดปกติของอุปกรณ์ และค่า F หมายถึงระดับความรุนแรง
ของความผิดปกติจนส่งผลให้อุปกรณ์ดังกล่าวเกิดความเสียหาย ซึ่งระยะเวลาในการบ ารุงรักษาที่
เหมาะสมจะอยู่ที่ครึ่งหนึ่งของระยะเวลา P-F 
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จากการประชุมร่วมกับผู้ที่เกี่ยวข้องเช่นหน่วยงานบ ารุงรักษา หน่วยงานวิศวกรรม 
และหน่วยงานปฏิบัติการผลิต พบว่า อุปกรณ์ VSD มีระยะเวลา P-F จะอยู่ที่ 2 ปี ดังนั้นความถี่ท่ี
เหมาะสมในการทดสอบอุปกรณ์คือทุกๆ 1 ปี ดังรูปที่ 3.61 

 

      
รูปท่ี 3. 61 ระยะเวลา P-F ของ VSD 

 
พิจารณาค่า Maintenance Efficiency Index ของการ

บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (เดิม) ของ VSD 

- ETBF (2ปี) ค่าใช้จ่าย 100,000 บาท   =   50,000 บาท/ปี 
รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันปัจจุบัน 

- 1Y Inspection ((200*2)*4*1)   =     1,600 บาท/ปี 
รวม    =     1,600 บาท/ปี 

   ถ้าด าเนินการท าการบ ารุงรักษาเชิงป้องแล้ว 

- ETBC (4ปี) ค่าใช้จ่าย 100,000 บาท   =   25,000 บาท/ปี 
รวมค่าใช้จ่ายท้ังหมด        =   25,000 บาท/ปี 

   พิจารณา Maintenance Efficiency Index (MEI) 

- MEI [(50,000-25,000)/1,600]   =    15.62 
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จากกรณีที่รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเดิมนั้นเป็นการตรวจสอบทุก 1 ปี ได้ค่า 
MEI เท่ากับ 15.62 (มีค่า > 1) ซึ่งถือว่าเป็นการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันที่มีประสิทธิภาพแล้ว ดังนั้น
ในกลุ่มอุปกรณ์ VSD จึงยังคงใช้แผนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเดิมคือตรวจสอบทุก 1 ปี ดังตาราง
ท่ี 3.35 

 
ตารางที่ 3. 35 รายการบ ารุงรักษาที่เหมาะสมของ VSD 

กลุ่มอุปกรณ์ รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันใหม่ 
VSD 1Y Inspection 

 
จากข้อมูลที่ได้จากการพิจารณาวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบของ VSD 

พบว่าโอกาสในการเกิดเหตุการความผิดปกติดังกล่าวมีน้อย และผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมี
ค่าน้อยกว่า 0.3 ล้านบาท ดังนั้นจึงระบุเป็นอุปกรณ์ล าดับชั้น C ดังรูปที่ 3.62  

 

    
รูปท่ี 3. 62 ผลการประเมินล าดับชั้นอุปกรณ์ของ VSD



 

 

บทที่ 4 
ผลการด าเนินการวิจัย 

 
จากการท าการวิจัยในบทที่ 3 ได้ผลด าเนินการเป็นรายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันโดยผ่าน

กระบวนการการบ ารุงรักษามุ่งความน่าเชื่อถือสู่ศูนย์กลางของแต่ละกลุ่มอุปกรณ์ ข้อมูลดังตาราง
ท่ี 4.1 
 
ตารางที่ 4. 1 รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันใหม่ในแต่ละกลุ่มอุปกรณ์ 

ล าดับที่ ประเภทของอุปกรณ์ รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันใหม่ 

1. Battery 3M Inspection 

2. Bus Duct 4Y Inspection 

3. Electric Heater 1Y Inspection 

4. Motor 1Y Inspection 

5. Switchgear 1Y Inspection 

6. Transformer 3M Inspection 

7. UPS 1M Inspection 

8. Vary Speed Drive 1Y Inspection 

 
เปรียบเทียบรายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันระหว่างก่อนท าการวิจัยและหลังท าการวิจัย

ได้ผลดังตารางที่ 4.2 
 
  ตารางที่ 4. 2 เปรียบเทียบรายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันระหว่างก่อนและหลังด าเนินการวิจัย 

ล าดับที่ 
ประเภทของ
อุปกรณ์ 

จ านวนอุปกรณ์ 
รายการบ ารุงรักษา
เชิงป้องกันเดิม 

รายการบ ารุงรักษา
เชิงป้องกันใหม่ 

1. Battery 1 1M Inspection 3M Inspection 

2. Bus Duct 12 1Y Inspection 4Y Inspection 

3. Electric Heater 3 1Y Inspection 1Y Inspection 
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ตารางที่ 4. 2 เปรียบเทียบรายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันระหว่างก่อนและหลังด าเนินการวิจัย 
(ต่อ) 

ล าดับที่ 
ประเภทของ
อุปกรณ์ 

จ านวนอุปกรณ์ 
รายการบ ารุงรักษา
เชิงป้องกันเดิม 

รายการบ ารุงรักษา
เชิงป้องกันใหม่ 

4. Motor 220 6M Inspection 1Y Inspection 

5. Switchgear 364 1Y Inspection 1Y Inspection 

6. Transformer 12 1M Inspection 3M Inspection 

7. UPS 1 1M Inspection 1M Inspection 

8. 
Vary Speed 
Drive 

3 1Y Inspection 1Y Inspection 

            
จากข้อมูลตามตารางที่ 4.2 ค านวนหาปริมาณงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันทั้งหมดใน 1 ปี

ของแต่ละกลุ่มอุปกรณ์ ก่อนการปรับปรุง ดังตารางที่ 4.3 
 

  ตารางที่ 4. 3 ปริมาณงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันใน 1 ปีของแต่ละกลุ่มอุปกรณ์ก่อนการปรับปรุง 

ล าดับที่ ประเภทของอุปกรณ์ 
จ านวน
อุปกรณ์ 

รายการบ ารุงรักษา
เชิงป้องกันเดิม 

จ านวนงานรวมใน
รอบ 1 ปี 

1. Battery 1 1M Inspection 12 

2. Bus Duct 12 1Y Inspection 12 

3. Electric Heater 3 1Y Inspection 3 

4. Motor 220 6M Inspection 440 

5. Switchgear 364 1Y Inspection 364 

6. Transformer 12 1M Inspection 144 

7. UPS 1 1M Inspection 12 

8. Vary Speed Drive 3 1Y Inspection 3 

รวม 990 
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ดังนั้นปริมาณงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันรวมในรอบ 1 ปีของ 8 กลุ่มอุปกรณ์ก่อนการ
ปรับปรุงจะมีจ านวน 990 งาน ข้อมูลดังตารางที่ 4.4 
 
ตารางที่ 4. 4 ปริมาณงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันรวมในรอบ 1 ปี (ก่อนปรับปรุง) 

 
จ านวนงานรวมในรอบ 1 ปี (8 กลุ่มอุปกรณ์) 

ก่อนการปรับปรุง 990 
 

จากข้อมูลตามตารางที่ 4.2 ค านวนหาปริมาณงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันทั้งหมดใน 1 ปี
ของแต่ละกลุ่มอุปกรณ์ หลังการปรับปรุง ดังตารางที่ 4.5 
 
ตารางที่ 4. 5 ปริมาณงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันใน 1 ปีของแต่ละกลุ่มอุปกรณ์หลังการปรับปรุง 

ล าดับที่ ประเภทของอุปกรณ์ จ านวนอุปกรณ์ 
รายการบ ารุงรักษา
เชิงป้องกันเดิม 

จ านวนงานรวมใน
รอบ 1 ปี 

1. Battery 1 3M Inspection 4 

2. Bus Duct 12 4Y Inspection 0 

3. Electric Heater 3 1Y Inspection 3 

4. Motor 220 1Y Inspection 220 

5. Switchgear 364 1Y Inspection 364 

6. Transformer 12 3M Inspection 48 

7. UPS 1 1M Inspection 12 

8. Vary Speed Drive 3 1Y Inspection 3 

รวม 654 

 
ดังนั้นปริมาณงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันรวมในรอบ 1 ปีของ 8 กลุ่มอุปกรณ์หลังการ

ปรับปรุงจะมีจ านวน 874 งาน ข้อมูลดังตารางที่ 4.6 
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ตารางที่ 4. 6 ปริมาณงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันรวมในรอบ 1 ปี (หลังปรับปรุง) 

 
จ านวนงานรวมในรอบ 1 ปี (8 กลุ่มอุปกรณ์) 

หลังการปรับปรุง 654 
 

จากข้อมูลดังตารางที่ 4.4 และ 4.6 เปรียบเทียบปริมาณงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันก่อน
และหลังปรับปรุงพบว่าหลังการปรับปรุงสามารถลดปริมาณงานบ ารุงรักษาเชิงป้องได้จ านวน 344 
รายการ ดังรูปท่ี 4.1 
          

    
 
รูปท่ี 4. 1 เปรียบเทียบปริมาณงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันก่อนและหลังปรับปรุง 

 
หลังจากได้รายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันชุดใหม่ ได้น ามาใช้งานในช่วงเดือนมิถุนายน 

2557 และได้ท าการเก็บค่า MTBF เป็นลักษณะรอบปีโดยข้อมูลต้ังแต่เดือน กันยายน 2556 จนถึง 
กันยายน 2557 พบว่าค่า MTBF ไม่มีการเปลี่ยนแปลงจากเดิม ดังสมการที่ 4-1 โดยหลักการ
ค านวน MTBF นั้นคิดมาจาก  
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ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
C 1,324 988
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MTBF = T/R               (4-1) 
 

 ก าหนดให้ MTBF = ระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างความเสียหายของเครื่องจักร 
   T = ระยะเวลาการปฏิบัติงานของเครื่องทั้งหมด 
   R = จ านวนครั้งที่เกิดเหตุขัดข้อง 
 

หรือระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างความเสียหายของอุปกรณ์หรือเครื่องจักร  
= (เวลาในการท างานของเครื่องจักร / จ านวนครั้งที่เกิดเหตุการขัดข้อง) 

 
  ตารางที่ 4. 7 ค่า MTBF ของแต่ละกลุ่มอุปกรณ์ในช่วง ก.ย. 2556 จนถึง ก.ย. 2557 

Equipment Type  
MTBF (ก่อนปรับปรุง) MTBF (หลังปรับปรุง) MTBF Target 

(Year to Date) (Year to Date) (Year to Date) 

Battery ∞ ∞ 240 

Bus Duct ∞ ∞ 240 

Electric Heater ∞ ∞ 240 

Motor 660 660 240 

Switchgear ∞ ∞ 240 

Transformer ∞ ∞ 240 

UPS ∞ ∞ 240 

Vary Speed Drive ∞ ∞ 240 

 
จากข้อมูลตามตารางที่ 4.7 พบว่ารายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันใหม่นั้น ไม่ส่งผลกระทบ

ต่อความน่าเชื่อถือของอุปกรณ์ เนื่องจากค่า MTBF ของอุปกรณ์หลังการปรับปรุงมีค่าไม่น้อยกว่า
ค่า MTBF ก่อนการปรับปรุง 
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ผลการด าเนินการวิจัยนี้ส่งผลให้สามารถประหยัดค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษา 537,600 
บาท (ค่าแรงโดยเฉลี่ยของเจ้าหน้าที่หน่วยงานซ่อมบ ารุงชั่วโมงละ 200 บาท/คน) และเพิ่มเวลา
ของเจ้าหน้าที่หน่วยงานบ ารุงรักษาในการปฏิบัติงานฉุกเฉินต่างๆได้ 1,344 ชั่วโมง ดังตารางที่ 4.8  

 
ตารางที่ 4. 8 ผลประโยชน์ที่ได้รับหลังการปรับปรุง 

งานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
Man Hour/Year  

(ชั่วโมง) 
Maintenance Cost/Year 

(บาท) 

ก่อนการปรับปรุง 5,296 2,118,400 

หลังปรับปรุง 3,952 1,580,800 

ผลการปรับปรุง 1,344 537,600 



 

 

บทที่ 5 
สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

 
กระบวนการบ ารุงรักษามุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลางนั้น ส่วนใหญ่จะน ามาใช้ปรับปรุง

ค่า MTBF ของอุปกรณ์ ในกลุ่มของอุปกรณ์ที่มีความส าคัญและมีความซับซ้อนมาก เพื่อค้นหา
รายการความเสี่ยงต่างๆที่จะส่งผลกระทบต่ออุปกรณ์ และหามาตรการในการป้องกัน แต่งานวิจัย
นี้จะน าเสนออีกมุมมองนึงของกระบวนการบ ารุงรักษามุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลางว่าสามารถ
พิจารณาในด้านค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาที่มีประสิทธิภาพ เพื่อเพิ่มเวลาในการปฏิบัติงานของ
จ้าหน้าที่บ ารุงรักษาได้ โดยจะพิจารณาเฉพาะอุปกรณ์ที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตเท่านั้น 
จะไม่พิจารณาอุปกรณ์ที่ส่งผลกระทบต่อ กฏหมาย สิ่งแวดล้อม และความปลอดภัย และได้รับ
ประโยชน์ในทางอ้อมอีกด้านหนึ่งคือ ท าให้ผู้เข้าร่วมได้เข้าใจการท างานของอุปกรณ์ กระบวนการ
ผลิต มากยิ่งขึ้น 
 
5.1 สรุปผลการวิจัย 

 
งานวิจัยนี้เกิดจากปัญหาข้อสงสัยเกี่ยวกับจ านวนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของอุปกรณ์

ไฟฟ้า ล าดับชั้น C ที่มีจ านวนมากกว่ากลุ่มอุปกรณ์อ่ืน จึงได้น ากระบวนการการบ ารุงรักษามุ่ง
ความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลาง เข้ามาประยุกต์ใช้เพื่อตรวจสอบความเหมาะสมของงานบ ารุงรักษา
เชิงป้องกัน โดยแบ่งขั้นตอนในการด าเนินการออกเป็น รวบรวมรายการอุปกรณ์ จัดกลุ่มอุปกรณ์ 
พิจารณาตามกระบวนการการบ ารุงรักษามุ่งความน่าเชื่อถือเป็นศูนย์กลาง น าผลที่ได้มาปรับปรุง 
และวัดผลการปรับปรุง โดยข้อสรุปที่ได้จากงานวิจัยในครั้งนี้ภายหลังจากการปรับปรุงมีดังนี้ 

 
5.1.1 จ านวนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน  

 
สามารถลดจ านวนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันในกลุ่มอุปกรณ์ไฟฟ้า ล าดับชั้น C 

ได้ทั้งหมด 336 รายการ โดยก่อนปรับปรุงมีจ านวนทั้งหมด 990 รายการ และหลังการปรับปรุงมี
จ านวนทั้งหมด 654 รายการ 
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5.1.2 ค่าความน่าเชื่อถือของอุปกรณ์  

 
จากข้อมูลหลังการปรับปรุงพบว่า ไม่ส่งผลกระทบต่อค่า MTBF ของอุปกรณ์ โดย

ยังคงมีจ านวนเท่าเดิมเมื่อเทียบกับช่วงก่อนปรับปรุง 
 

5.1.3 ชั่วโมงการท างานของเจ้าที่หน่วยงานบ ารุงรักษา  

 
สามารถลดจ านวนชั่วโมงการท างานของเจ้าหน้าที่หน่วยงานบ ารุงรักษาได้ 1,344 

ชั่วโมง โดยก่อนปรับปรุงมีจ านวนทั้งหมด 5,296 ชั่วโมง และหลังการปรับปรุงมีจ านวนทั้งหมด 
3,952 ชั่วโมง 

 
5.1.4 ค่าใช้จ่ายประจ าปีของหน่วยงานบ ารุงรักษา  

 
สามารถลดค่าใช้จ่ายในงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันลงได้ประมาณ 537,600 บาท

ต่อปี โดยก่อนปรับปรุงมีจ านวนค่าใช้จ่ายทั้งหมดประมาณ 2,118,400 บาท และหลังการปรับปรุง
มีจ านวนค่าใช้จ่ายทั้งหมดประมาณ 1,580,800 บาท 

 
จากข้อมูลสรุปผลการวิจัยดังหัวข้อที่ 5.1.1-5.1.4 สามารถสรุปผลการปรับปรุงทั้งหมด ดัง

ตารางที่ 5.1 
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ตารางที่ 5. 1 สรุปผลที่ได้จากการวิจัย 

งานบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกันของกลุ่ม
อุปกรณ์ไฟฟ้า 

จ านวนงาน
บ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน ชั้น C 

ค่าเฉลี่ยของ 
MTBF ของ
อุปกรณ์ที่ท า
การวิจัย 

Man 
Hour/Year 

(ชั่วโมง) 

Maintenance 
Cost/Year 

(บาท) 

ก่อนการปรับปรุง 1,324 ∞ 5,296 2,118,400 

หลังปรับปรุง 988 ∞ 3,952 1,580,800 

ผลการปรับปรุง 336 - 1,344 537,600 
 

5.2 ข้อเสนอแนะ 

 
1.  ผู้เข้าร่วมประชุม จะต้องเป็นผู้ที่มีประสบการณ์สูง เพื่อให้ข้อมูลที่ได้รับ

นั้นมีความถูกต้อง จึงจะส่งผลให้ผลการวิเคราะห์มีประสิทธิภาพสูงสุด 
2. ในการด าเนินการวิจัย จะต้องได้รับความร่วมมือจากสมาชิกที่เข้าร่วม

เป็นอย่างดี เนื่องจากต้องอาศัยข้อมูลหลายด้าน เช่นในด้านกระบวนการผลิต ด้านงานบ ารุงรักษา 
ด้านวิศวกรรม รวมถึงด้านความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อม 

3. หน้าที่รับผิดชอบของผู้ด าเนินการวิจัย เป็นหนึ่งในปัจจัยส าคัญที่ท าให้
งานวิจัยส าเร็จลุล่วง เนื่องจากสามารถด าเนินการน าผลลัพธ์ที่ได้มาท าการปรับปรุงในระบบ โดย
ไม่ติดปัญหาใด
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