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บทคัดยอ - การศึกษาน้ี ดําเนินการประยุกตใชการบํารุงรักษาบนพ้ืนฐาน
ความนาเชื่อถือ สําหรับเครื่องกําเนิดไฟฟาสํารองของอาคารแบบศูนย
ขอมูล โดยประยุกตตามแนวทางและทฤษฎีการบํารุงรักษาบนพื้นฐาน
ความนาเชื่อถือกับชิ้นสวนอุปกรณตางๆ ของเครื่องกําเนิดไฟฟาสํารอง 
เพื่อทําการคนหา ตัดสินใจ ตอชิ้นสวนที่ตองทําการติดตามเฝาระวัง 
เพื่อกําหนดแนวทาง รวมถึงดําเนินการบํารุงรักษาที่เหมาะสมกอนที่
ชิ้นสวนอุปกรณตางๆ จะเกิดการลมเหลวแลวจึงทําการแกไข ทุก
ชิ้นสวนของเครื่ องกํ า เ นิดไฟฟาไดผ านกระบวนการวิ เคราะห 
เปรียบเทียบกับเกณฑการตัดสินใจ ตามข้ันตอนการวิเคราะหการ
บํารุงรักษาบนพื้นฐานความนาเชื่อถือ และการวิเคราะหรูปแบบความ
ลมเหลวและผลกระทบ โดยแตละชิ้นสวนจะถูกจําแนกออกเปนประเภท 
ซอนเรน ความปลอดภัยและสิ่งแวดลอมกระทบตอการทํางาน หรือไมมี
ผลกระทบตอการทํางานของระบบ เพื่อใหเขาใจถึงความลมเหลวของ
แตละชิ้นสวนแตละประเภท จึงดําเนินการวิเคราะหตัวเลขประเมิน
ลําดับกอนและหลังของความเสี่ยงของชิ้นสวนจํานวน 40 รายการ เพื่อ
บงชี้ชิ้นสวนอุปกรณใดที่มีคาระดับความเสี่ยงสูง เพื่อใชกําหนดแนว
ทางการบํารุงรักษาท่ีเหมาะสมสอดคลองกับสภาพปจจุบัน โดยพิจารณา
คาตัวเลขประเมินลําดับกอนและหลังของความเสี่ยงสูงเปนลําดับแรก 
เพื่ อลดระดับความเ ส่ียงให ตํ่ามากที่สุด  การศึกษาน้ี  ส งผลให
ผูปฏิบัติงานมีความรู ความเขาใจในเครื่องกําเนิดไฟฟาที่รับผิดชอบ
มากขึ้น ผลลัพธของการดําเนินการตามหลักการวิเคราะห พบวาเวลา
เฉล่ียระหวางการลมเหลวเพิ่มข้ึน จาก 2,651.42 ชั่วโมง เปน 5,160 
ชั่วโมง หรือเพิ่มข้ึนเกือบหน่ึงเทาตัว เวลาเฉล่ียการซอมแซมลดลงจาก
เดิม 20 ชั่วโมง จนมีคาเปนศูนย และคาความนาเชื่อถือสูงขึ้นจากเดิม 
99.99% เปน 100% 
 
คําสําคัญ - ทฤษฎีการบํารุงรักษาบนพื้นฐานความนาเชื่อถือ 
 
Abstract - This paper is to apply the Reliability Centered 
Maintenance (RCM) methodology to the parts of the 
reserved generators of Data Center Building. The research 
focus on a study of all the monitored parts of the reserved 
generator for preparing the appropriate maintenance plan 
before the system failure.  All 40 sample parts are analyzed 
and compared to the criteria of the RCM and Failure Mode 
and Effect Analysis (FMEA) methodology. After that, to 
understand the failure of each part, the sample parts are 
classified to 4 categories: hidden failure; safety and 
environment; effected to operational system and not effected 
to operational system. Then rating the risk level of all 40 

sample parts by Risk Priority Number (RPN). Finally, we 
select the highest score from RPN to minimize the risk level 
for preparing the appropriate maintenance plan. The result 
from this research shows that the Mean Time Between 
Failure (MTBF) has increased from 2,651.42 hours to 5,160 
hours or it means almost double.  Moreover, the Mean Time 
To Repair (MTTR) has decreased from 20 hours to zero and 
the Reliability has increased from 99.99% to 100%  
 
Keywords - Reliability Centered Maintenance (RCM). 

 
1. บทนํา 

 ปจจุบันประเทศตางๆ ทั่วโลกทั้งในอเมริกาและยุโรปตางประสบ
ปญหาดานเศรษฐกิจจึงสงผลใหเกิดผลกระทบยังประเทศตางๆ ทั่วโลก
รวมถึงประเทศไทยดวย ทําใหหลายๆ บริษัทตางกําหนดแนวทางใน
การลดคาใชจายในการดําเนินงานลงเปนจํานวนมากเทาที่จะสามารถ
ดําเนินการได ซ่ึงอาจรวมถึงคาใชจายในการบํารุงรักษาเชิงปองกันกับ
เคร่ืองจักรและอุปกรณ ทั้งทางตรง และทางออม ไมวาจะเปนคาแรงการ
วาจางการดําเนินการและคาอะไหล วัสดุตางๆ เพื่อใชเปลี่ยนทดแทน
กรณีเกิดการชํารุดเสียหาย 
 การบํารุงรักษาเชิงปองกันกับเคร่ืองจักรและอุปกรณตางๆ ภายใน
อาคาร ถือเปนส่ิงที่มีความสําคัญมากตอระบบอาคาร ซ่ึงแนวทางหรือ
กลยุทธในการดําเนินการอาจมีความแตกตางกันไปในแตละอาคารโดย
ข้ึนอยูกับขนาดพื้นที่ ลักษณะการใชงาน ลักษณะการติดต้ัง รวมถึง
งบประมาณในการดําเนินงาน ดังน้ัน การเลือกและการกําหนดกลยุทธ
ในการดําเนินงานดานการบํารุงรักษาเชิงปองกันเคร่ืองจักรและอุปกรณ
ตางๆ ภายในอาคารใหสอดคลองกับปจจัยตางๆ ของอาคารตามขางตน 
รวมถึงขอจํากัดตางๆ และงบประมาณจึงเปนส่ิงที่สําคัญมาก อันจะ
สงผลใหสามารถประหยัดคาใชจายในดานตางๆ ได เชน อัตรากําลังคน 
คาใชจายดานอะไหล ดังน้ันจึงสนใจท่ีจะทําการศึกษาถึงแนวทางการ
บํารุงรักษาบนพื้นฐานความนาเช่ือถือ ซ่ึงเปนการนําปจจัยขอจํากัด
ตางๆ และผลกระทบตอเน่ืองที่อาจจะเกิดข้ึนที่มีผลตอการบริการ 
เคร่ืองจักรและอุปกรณของอาคารเพ่ือใหการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 
อุปกรณเปนไปอยางมีประสิทธิผลและมีคาใชจายที่คุมคา โดยการศึกษา
คร้ังน้ีเปนการศึกษาโดยพิจารณาวิเคราะหการบํารุงรักษาบนพื้นฐาน
ความนาเชื่อถือ (Reliability Centered Maintenance, RCM) กับเคร่ือง
กําเนิดไฟฟา ขนาด 500 kVA (400 กิโลวัตต) ภายในอาคารที่ดําเนิน
ธุรกิจแบบศูนยขอมูล (Data Center) แหงหน่ึงในเขตกรุงเทพมหานคร 
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เน่ืองจากเคร่ืองกําเนิดไฟฟาสํารองจะตองทํางานทันทีในโหมดอัตโนมัติ
เม่ือแรงดันไฟฟาจากการไฟฟาหรือภายในอาคารเกิดผิดปกติเพื่อให
ศูนยขอมูลบริการลูกคาและทํางานไดอยางตอเน่ือง [1-9] 
 

2. วิธีการศึกษา 
 การดําเนินงานการศึกษาน้ี 
 1. กําหนดแนวทางในการดําเนินงาน RCM, FMEA และเกณฑการ
ยอมรับ ในข้ันตอนน้ีเปนการกําหนดกลยุทธในการจัดการโดยกําหนด
เกณฑที่ยอมรับไดอยางชัดเจน การกําหนดเกณฑของกรณีศึกษาเคร่ือง
กําเนิดไฟฟาสํารองน้ันแสดงดังตารางที่ 1 
 
ตารางท่ี 1 ขอบเขตของเกณฑการพิจารณา 

รายการ ขอบเขต เกณฑ 
1. การบํารุงรักษา อัตราเครื่องเสียตอเดือน 15 นาที สูงสุด 
2. ความพรอม จํานวนเครื่องเสียตอครั้ง 1 เครื่องสูงสุด 
3. คาใชจาย คาใชจายในการบํารุงรักษาและซอมแซม ลดลง 10% 

 
 2. จัดทํารายการชิ้นสวนที่อยูในเคร่ืองกําเนิดไฟฟา ยกเวนชิ้นสวน
ที่เปนระบบไฟฟายอย เชน รีเลย สวิทช หลอดไฟแสดงผล ซ่ึงจากการ
จัดทํารายการดังกลาวจะไดรายการชิ้นสวนที่ตองทําการวิเคราะห 
 3. ทําการวิเคราะหความลมเหลวที่เปนไปไดของหนาที่การทํางาน 
(Functional Potential Failure Analysis) แตละชิ้นสวนตามรายการ
ชิ้นสวนในขอ 2 ซ่ึงวัตถุประสงคของข้ันตอนน้ีเปนการอธิบายและชี้บง
หนาที่การทํางานของระบบรวมถึงคนหาส่ิงที่อาจจะทําใหหนาที่การ
ทํางานเกิดการลมเหลว 
 4. ทําการระบุผลกระทบและลักษณะของผลกระทบที่อาจจะเกิดข้ึน 
เม่ือชิ้นสวนเกิดความลมเหลว ซ่ึงข้ันตอนนี้จะเปนการระบุถึงระดับของ
ผลกระทบ โดยมีอยู 2 ประเภท คือ เม่ือชิ้นสวนเกิดความลมเหลวจะ
สงผลใหเกิดการสูญเสียการการทํางานทั้งหมด (Total Loss of 
Function) หรือสูญเสียการทํางานบางสวน (Partial Loss of Function) 
 5. ระบุเวลาเฉลี่ยในการเกิดความลมเหลว (Mean Time Between 
to Failure : MTBF) และเวลาเฉลี่ยในการซอมแซมใหกลับมาใชไดปกติ 
(Mean Time to Repair : MTTR) เพื่อเปนขอมูลประกอบการวิเคราะห 
 6. ทําการวิเคราะหจําแนกชิ้นสวนโดยมีรายละเอียดตามหัวขอการ
จําแนกประเภทของชิ้นสวนของเคร่ืองจักรโดยมีรายละเอียดดังน้ี 
 - ความลมเหลวจะสงผลกระทบตอเคร่ืองจักร (Hidden Failure 
Consequence) 
 - ความลมเหลวท่ีมีผลกระทบตอความปลอดภัย (Safety and 
Environmental Consequence) 
 - ความลมเหลวจะสงผลกระทบตอกระบวนการผลิต (Operational 
Consequence) 
 - ความลมเหลวที่ไมสงผลกระทบตอกระบวนการผลิตแตสงผลตอ
คาใชจายในการบํารุงรักษา (Non Operational Consequence) 
 7. ทําการวิเคราะหชิ้นสวนตางๆ ตามข้ันตอนการจัดทํา FMEA ซ่ึง
เปนการประยุกตหัวขอข้ันตอนในการจัดทํา FMEA โดยมีรายละเอียด
ดังน้ี 
 - ระดับความรุนแรง (Severity) 
 - ระดับของเหตุการณ (Occurrence) 

 - ระดับความสามารถในการตรวจสอบ (Detection) 
 8. ทําการคํานวณคาระดับความเส่ียง (Risk Priority Number: 
RPN) ของแตละชิ้นสวนไดเกิดจากผลคูณระหวาง ระดับความรุนแรง 
ระดับของเหตุการณ และระดับความสามารถในการตรวจสอบ (RPN = 
S x O x D) และบันทึก เพื่อทําการบงชี้วาชิ้นสวนใดมีคาระดับความ
เส่ียงสูง และนํามาวิเคราะห พิจารณาเปนลําดับแรก 
 9. กรอกรายละเอียดของการบํารุงรักษาปจจุบันและการบํารุงรักษา
ที่เหมาะสมลงในตารางวิเคราะห RCM, FMEA เพื่อเตรียมขอมูล
สําหรับการดําเนินงานในข้ันตอนการบํารุงรักษา 
 10. นํารายละเอียดช้ินสวนมาพิจารณารายการที่มีคา RPN สูงเปน
ลําดับแรก 
 11. การพิจารณาแนวทางการบํารุงรักษา โดยอาศัยแนวทางการ
คัดเลือกประเภทการบํารุงรักษา เพื่อกําหนดแนวทางการบํารุงรักษาท่ี
เหมาะสมตอชิ้นสวนตางๆ ตอไป 
 12. หลังจากทําการวิเคราะหชิ้นสวนและกําหนดแนวทางการ
บํารุงรักษาท่ีเหมาะสมตอทุกชิ้นสวนแลวน้ัน ทําการทดสอบประสิทธิผล
ของการทําแผนซอมบํารุงโดยการสุมเลือกชิ้นสวน 
 13. เปรียบเทียบผลที่ไดจากการวิเคราะหและกําหนดแนวทางการ
บํารุงรักษาท่ีเหมาะสมของแตละชิ้นสวนที่ไดจาก RCM, FMEA กับ
แผนการบํารุงรักษาเดิมโดยพิจารณาอัตราการเสียตอสัปดาหและ
คาใชจายในการบํารุงรักษาเฉลี่ย 
 

3. ผลการศึกษา 
 จากการวิเคราะหชิ้นสวนตางๆ ของเครื่องกําเนิดไฟฟาดวย
หลักการวิเคราะห RCM, FMEA น้ัน สามารถจําแนกประเภทของ
ชิ้นสวนตางๆ ไดดังตารางที่ 2 
 
ตารางท่ี 2 จํานวนชิ้นสวนแตละประเภทหลังจําแนกดวย RCM, FMEA 

รายละเอียด จํานวน เปอรเซ็นต 

ความลมเหลวจะสงผลกระทบตอเครื่องจักร 27 67% 

ความลมเหลวท่ีมีผลกระทบตอความปลอดภัย 0 0 

ความลมเหลวจะสงผลกระทบตอกระบวนการผลิต 13 33% 

ความลมเหลวท่ีไมสงผลกระทบตอกระบวนการผลิต
แตสงผลตอคาใชจายในการบํารุงรักษา 

0 0 

Total 40 100% 

 
 จากการจําแนกประเภทของชิ้นสวนตางๆ ของเคร่ืองกําเนิด
ไฟฟาจะพบวามีชิ้นสวนที่ เปนความลมเหลวจะสงผลกระทบตอ
เคร่ืองจักรจํานวน 27 ชิ้นสวน หรือ 67% จากจํานวน 40 ชิ้นสวนที่ได
ทําการวิเคราะหดวย RCM, FMEA และมีชิ้นสวนที่เปนความลมเหลว
จะสงผลกระทบตอกระบวนการผลิตจํานวน 13 ชิ้นสวนหรือ 33% จาก
ชิ้นสวนทั้งหมดที่วิเคราะหดวย RCM, FMEA และไมมีชิ้นสวนที่เปน
ความลมเหลวที่ไมสงผลกระทบตอกระบวนการผลิตแตสงผลตอ
คาใชจายในการบํารุงรักษา และความลมเหลวจะสงผลกระทบตอ
กระบวนการผลิต 
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 เม่ือทําการวิเคราะหชิ้นสวนตางๆ ของเคร่ืองกําเนิดไฟฟาทั้งหมด
จํานวน 40 รายการ เพื่อหาแนวทางและแผนการซอมบํารุงที่เหมาะสม
ตามหลักการวิเคราะหดวย RCM และเปรียบเทียบกับการบํารุงรักษา
แบบเดิม สามารถเปรียบเทียบไดดังตารางที่ 3 
 
ตารางท่ี 3 การเปรียบเทียบแผนงานการบํารุงรักษาจาก RCM แผนงาน
การบํารุงรักษาแบบเดิมและแผนงานการบํารุงรักษาท่ีผูผลิตแนะนํา 

รายละเอียด 
แผนงานการ
บํารุงรักษา

เดิม 

แผนงานการ
บํารุงรักษาท่ี
ผูผลิตแนะนํา 

แผนงานการ
บํารุงรักษาท่ี

วิเคราะหโดย RCM 
1. จํานวนช้ินสวน
ที่ดูแล 

8 8 40 

2. แยกตามเวลา (รายการ) 
2.1 รายวัน 0 0 3 
2.2 รายสัปดาห 27 34 35 
2.3 รายเดือน 30 38 35 
2.4 รายป 1 1 16 
3. แยกตามประเภทของงานการบํารุงรักษาตามกําหนดเวลา (รายการ) 
3.1 เปล่ียนช้ินสวน 7 7 7 
3.2 ทําความสะอาด 1 1 1 
3.3 งานหลอล่ืน 0 0 0 
3.4 ตรวจสอบตาม
เง่ือนไข 

0 0 13 

 
 เม่ือเปรียบเทียบแผนงานการบํารุงรักษาจากการวิเคราะหดวย 
RCM, FMEA กับแผนงานการบํารุงรักษาเดิมมีรายละเอียดงานที่
เปลี่ยนแปลง ดังน้ี 
 1. เพิ่มการตรวจสอบของชุดแสดงผล (Controller Unit) ในขณะที่
เคร่ืองกําเนิดไฟฟาอยูในสถานะ Stand By ในชวงที่มีการตรวจสอบ
พื้นที่วันละ 3 คร้ัง เพื่อตรวจสอบวาชุดแสดงผลยังคงทํางานไดตามปกติ  
 2. เพิ่มการตรวจสอบชุดตรวจวัดคาตางๆ (Transducer) ของเคร่ือง
กําเนิดไฟฟาทั้งขณะหยุดทํางาน และขณะทํางาน จํานวน 13 ชุด โดย
การตรวจสอบเพ่ือทวนสอบ ชุดตรวจวัดตางๆ เพื่อใหทราบคาความ
เบ่ียงเบน (Deviation) ของชุดตรวจวัดวาอยูในเกณฑที่ยอมรับของ
ผูผลิตหรือไม 
 3. เพิ่มการตรวจสอบชุดระบายความรอนนํ้าหลอเย็น ทั้งใบพัดลม
ระบายความรอน สายพานชุดระบายความรอน และพูเลยชุดขับใบพัด
ลมระบายความรอน โดยเปนการตรวจสอบทางกายภาพทุกสัปดาหทั้ง
กอนและหลังทดสอบการทํางานประจําสัปดาห 
 4. เพิ่มการตรวจสอบชุดชารจแบตเตอรี่ (Battery Charger Unit) 
ในขณะที่เคร่ืองกําเนิดไฟฟาอยูในสถานะ Stand By ในชวงที่มีการ
ตรวจสอบพื้นที่วันละ 3 คร้ัง เพื่อตรวจสอบระดับแรงดันไฟฟาของ
แบตเตอร่ีวายังคงอยูชวงแรงดันไฟฟาปกติ (24-26 Volts) 
 5. เพิ่มเติมการวัดคาความเปนฉนวนของขดลวดสเตเตอร โดยใช 
เคร่ืองทดสอบความเปนฉนวนทุกๆ 1 ป เพื่อตรวจสอบคาความเปน
ฉนวนขดลวดเทียบกับคามาตรฐาน 
 6. เพิ่มเติมการวัดคาความเปนฉนวนของขดลวดโรเตอร โดยใช 
เคร่ืองทดสอบความเปนฉนวนทุกๆ 1 ป เพื่อตรวจสอบคาความเปน
ฉนวนของขดลวดเทียบกับคามาตรฐาน 

 จากการที่นํา RCM, FMEA ประยุกตใชงาน ตั้งแต 1 กรกฎาคม 
2556 ถึง 31 มกราคม 2557 และนําไปเปรียบเทียบกับชวงเวลา 1 
กรกฎาคม 2555 ถึง 31 มกราคม 2556 สามารถคํานวณหาเวลาเฉลี่ยที่
เคร่ืองจักรใชงานจนถึงเกิดความลมเหลว (Mean Time Between to 
Failure : MTBF) และเวลาเฉลี่ยในการซอมแซมเคร่ืองจักรแตละคร้ัง 
(Mean Time to Repair : MTTR) เปนการวัดผลความนาเชื่อถือของ
การบํารุงรักษากอนและหลังการนํา RCM, FMEA ไปประยุกตใช ดังน้ี 
 
ตารางท่ี 4 การเปรียบเทียบคา MTBF & MTTR กอนและหลังนํา 
RCM, FMEA ประยุกตใชงาน 

รายการ 
การบํารุงรักษาแบบเดิม 

(ช่ัวโมง) 
หลังนํา RCM, FMEA 

ประยุกตใชงาน  (ช่ัวโมง) 
MTBF MTTR MTBF MTTR 

เครื่องกําเนิดไฟฟา 
หมายเลข 1 

2,651.42 20 5,160 0 

เครื่องกําเนิดไฟฟา 
หมายเลข 2 

5,160 0 5,160 0 

 
 คาใชจายที่เกิดข้ึนสามารถแบงออกเปน 2 สวน คือ คาใชจายใน
การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance : PM) และ
คาใชจายในการบํารุงรักษาเชิงแกไข (Corrective Maintenance : CM) 
โดยสามารถแสดงรายละเอียดดังตารางที่ 5 
 
ตารางที่ 5 การเปรียบเทียบคาใชจายในการแกไขและบํารุงรักษากอน
และหลังนํา RCM, FMEA มาประยุกตใชงาน 

รายการ 

การบํารุงรักษา
แบบเดิม (บาท) 

หลังนํา RCM, FMEA 
 มาประยุกตใชงาน  (บาท) 

CM PM CM PM 
Spare Parts and 

Materials 
เครื่องกําเนิด

ไฟฟา 
หมายเลข 1 

156,060 88,000 - 163,000 

237,200 
เครื่องกําเนิด

ไฟฟา 
หมายเลข 2 

27,100 88,000 - 163,000 

 
 จากตารางที่ 5 พบวาการบํารุงรักษาแบบเดิม จะมีคาใชจาย 2 สวน 
คือ คาใชจายในการบํารุงรักษา 18,000 บาท ตอป และคาวัสดุและ
อะไหลสําหรับการบํารุงรักษาประจําป เชน นํ้ามันเคร่ือง ไสกรอง
นํ้ามันเคร่ือง จํานวน 70,000 บาท รวมคาใชจายในการบํารุงรักษา
ทั้งหมดเทากับ 88,000 บาท 
 การบํารุงรักษาตาม RCM, FMEA มีคาใชจายในการบํารุงรักษา
เทากับการบํารุงรักษาแบบเดิมแตจะมีคาใชจายเพิ่มข้ึนในการทวนสอบ
ชุดตรวจสอบวัดคาตางๆ ของเคร่ืองกําเนิดไฟฟาอีก 75,000 บาท รวม
คาใชจายในการบํารุงรักษาท้ังหมดเทากับ 163,000 บาท   อีกท้ังยังมี
คาใชจายในการจัดหาอะไหลวิกฤติ (Critical Spare Parts) มาสํารองไว
ใชงานกรณีฉุกเฉิน โดยมีคาใชจายของชุดควบคุมเคร่ืองกําเนิดไฟฟา 
176,200 บาท ชุดตรวจวัดคาตางๆ เปนจํานวน 61,000 บาท รวม
คาใชจายทั้งหมดเทากับ 237,200 บาท 
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 หลังจากนํา RCM, FMEA มาประยุกตใชงานกับเคร่ืองกําเนิดไฟฟา
สํารองสามารถวิเคราะหผลความนาเชื่อถือของเครื่องกําเนิดไฟฟา
สํารองไดดังตารางที่ 6 
 
ตารางท่ี 6 เปรียบเทียบการวิเคราะหความนาเชื่อถือของการบํารุงรักษา 

รายการ 

เครื่อง
กําเนิด
ไฟฟา 

หมายเลข 

การบํารุงรักษา
แบบเดิม 

หลังนํา RCM, 
FMEA 

ประยุกตใช
งาน 

ผลตาง (%) 

MTBF 
1 2,651.42 ช่ัวโมง 5,160 ช่ัวโมง เพ่ิมข้ึน 94.6% 
2 5,160 ช่ัวโมง 5,160 ช่ัวโมง คงเดิม (0%) 

MTTR 
1 20 ช่ัวโมง 0 ช่ัวโมง ลดลง 100% 
2 0 ช่ัวโมง 0 ช่ัวโมง คงเดิม (0%) 

Reliability 
1 99.99% 100% เพ่ิมข้ึน 0.01% 
2 100% 100% คงเดิม (0%) 

Availability 
1 99.98% 100% เพ่ิมข้ึน 0.02% 
2 100% 100% คงเดิม (0%) 

อัตรา
เครื่องเสีย 
ตอช่ัวโมง 
การทํางาน 

1 1.9382x10-4 0 เพ่ิมข้ึน 100% 

2 0 0 คงเดิม (0%) 

คาใชจาย
ในการ

บํารุงรักษา  
(บาทตอป) 

1 
88,000 163,000 

เพ่ิมข้ึน 
85.23% 

2 
88,000 163,000 

เพ่ิมข้ึน 
85.23% 

 
 จากตารางที่ 6 พบวาคา MTBF ของเคร่ืองกําเนิดไฟฟาหมายเลข 
1 เพิ่มข้ึน 94.6% และหมายเลข 2 มีคาคงเดิม เน่ืองมาจากชวงเวลาที่
นํา RCM, FMEA มาประยุกตใชงาน และพิจารณาน้ันเร่ิมตั้งแต 1 
กรกฎาคม 2556 ถึง 31 มกราคม 2557 แตหลังจากที่นํา RCM, FMEA 
ประยุกตใชยังไมพบความลมเหลวใดๆ 
 คา MTTR ของเคร่ืองกําเนิดไฟฟาหมายเลข 1 ลดลง 100% สวน
หมายเลข 2 มีคาคงเดิม เน่ืองจากหลังนํา RCM, FMEA ประยุกตใช
งานตั้งแต 1 กรกฎาคม 2556 ถึง 31 มกราคม 2557 ยังไมพบความ
ลมเหลวใดๆ 
 คา Reliability ของเคร่ืองกําเนิดไฟฟาหมายเลข 1 เพิ่มข้ึน 0.01% 
สวนหมายเลข 2 มีคาคงเดิม เน่ืองมาจากชวงเวลาที่นํา RCM, FMEA 
ประยุกตใชงาน และพิจารณาน้ันเร่ิมตั้งแต 1 กรกฎาคม 2556 ถึง 31 
มกราคม 2557 แตหลังจากที่นํา RCM, FMEA ประยุกตใชยังไมพบ
ความลมเหลวใดๆ 
 คา (Availability) ของเคร่ืองกําเนิดไฟฟาหมายเลข 1 เพิ่มข้ึน 
0.11% สวนหมายเลข 2 มีคาคงเดิม เน่ืองมาจากชวงเวลาที่นํา RCM, 
FMEA มาประยุกตใชงานและพิจารณาน้ันเร่ิมตั้งแต 1 กรกฎาคม 2556 
ถึง 31 มกราคม 2557 แตหลังจากที่นํา RCM, FMEA ประยุกตใชยังไม
พบความลมเหลวใดๆ 
 อัตราการเสียของเคร่ืองกําเนิดไฟฟาสํารองหมายเลข 1 ลดลงจาก 
1.9382x10-4 คร้ังตอช่ัวโมงการทํางานมาอยูที่ 0 หรือลดลง 100% สวน
หมายเลข 2 มีคาคงเดิม เน่ืองจากไมมีการเสียใดๆ หลังจากท่ีไดนํา 
RCM, FMEA ไปประยุกตใชงาน 
 
 

4. สรุป 
 การจัดทําแผนงานการบํารุงรักษาบนพื้นฐานความนาเชื่อถือ 
กรณีศึกษาเครื่องกําเนิดไฟฟาของศูนยขอมูล (Data Center) โดย
ศึกษาไดทําการจัดเก็บขอมูลตางๆ ปญหาที่ เกิดข้ึนและวิเคราะห
ชิ้นสวนตางๆ ของเคร่ืองกําเนิดไฟฟาตามหลักการวิเคราะห RCM, 
FMEA พบวาเวลาเฉลี่ยระหวางการลมเหลวเพิ่มข้ึน จาก 2,651.42 
ชั่วโมง เปน 5,160 ชั่วโมง หรือเพิ่มข้ึนเกือบหน่ึงเทาตัว เวลาเฉลี่ยการ
ซอมแซมลดลงจากเดิม 20 ชั่วโมง จนมีคาเปนศูนย และคาความ
นาเชื่อถือสูงข้ึนจากเดิม 99.99% เปน 100% 
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