
การลดเวลาสูญเสียของเคร่ืองวเิคราะห์คุณภาพก๊าซด้วยวธีิการบ ารุงรักษา 
โดยมุ่งความน่าเช่ือถือเป็นศูนย์กลาง 

Machine Availability Improvement for Gas Chromatograph  
by Reliability Centered Maintenance 

 
ณฐัดนย์ โชติวรรณววิฒัน์1 

ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.ศุภรัชชัย วรรัตน์2 
 

 บทคดัย่อ 
งานวิจัยน้ีมุ่งเน้นการประยุกต์ใช้หลักการของการบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเช่ือถือเป็น

ศูนยก์ลางบนแท่นผลิตก๊าซธรรมชาติมูดา้แปลง B-17 โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อแสดงให้เห็นว่าแนวทางตาม
หลกัการบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเช่ือถือเป็นศูนยก์ลาง สามารถประยกุตใ์ชใ้นการปรับปรุงความน่าเช่ือถือ
ของเคร่ืองจกัรกรณีศึกษาและเพื่อลดเวลาสูญเสียท่ีเกิดจากปัญหาการขดัขอ้งและเสียหายของเคร่ืองจกัร
กรณีศึกษาได ้ขั้นตอนตามหลกัการบ ารุงรักษาน้ีเร่ิมจาก ระบุระบบการท างานยอ่ยและหนา้ท่ีการใชง้าน ระบุ
ความลม้เหลว และจดัล าดบัความส าคญัของช้ินส่วนอุปกรณ์ วเิคราะห์คุณลกัษณะความเสียหาย สาเหตุ และ
ผลกระทบท่ีเกิดข้ึน จากนั้นเลือกเทคนิคการบ ารุงรักษาท่ีเหมาะสมกบัระบบยอ่ย ปรับปรุงระบบย่อย และ
สร้างแผนการบ ารุงรักษาและน าไปใช้งานต่อไป จากผลการด าเนินการวิจยัในคร้ังน้ี ระบบก๊าซตวัพาของ
เคร่ืองวิเคราะห์คุณภาพก๊าซถูกเลือกมาใชเ้ป็นระบบยอ่ยในกรณีศึกษา และภายหลงัการประยกุตใ์ชแ้ผนการ
บ ารุงรักษาพบวา่ อตัราความพร้อมในการใชง้านของเคร่ืองจกัร (Machine Availability) โดยเฉล่ียเพิ่มข้ึนจาก
เดิม 98.698% เป็น 99.999% หรือเพิ่มข้ึน 1.301% และเวลาเฉล่ียระหว่างการเสียหาย (MTBF) เฉล่ียเพิ่มข้ึน
จาก 30.42 วนั เป็น1,095 วนั 
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ABSTRACT 
This research aims to adapt Reliability-Centered Maintenance (RCM) in the Gas Production 

Platform in order to show that RCM can improve reliability of the machine in the case study plant, and 
reduce waste time due to damage of the machine during production in the case study plant. The process 
begins with identification of sub-system, functions, and failures, analysis of damage, cause, and effect, 
selection of appropriate maintenance techniques, improve sub-system including creation and 
implementation of maintenance plan. From the research, carrier gas system of Gas chromatograph is 
selected as a sub-system for the case study. After the adaptation of maintenance plan, it is found that the 
average availability average value increases from 98.698% to 99.999% or increases 1.301% Mean Time 
Between Repair (MTBF) increases from 30.42 days to 1,095 days 
 

บทน า 
ปัจจุบนัการ ซ้ือ-ขายก๊าซธรรมชาติผา่นระบบท่อนั้นมีมูลค่าท่ีสูงมากในแต่ละวนั จึงท าใหต้อ้งใช้

เคร่ืองมือวดัท่ีมีความแม่นย  าและคลาดเคล่ือนให้น้อยท่ีสุดเท่าท่ีผูซ้ื้อและผูข้ายจะยอมรับไดท้ั้งสองฝ่าย ซ่ึง
อุปกรณ์วดัการซ้ือขายจะแบ่งเป็น 2 ส่วน ไดแ้ก่ อุปกรณ์วดัปริมาณการไหลของก๊าซ กบัอุปกรณ์วดัคุณภาพ
ของก๊าซ 

จากการศึกษาของแหล่งผลิตก๊าซธรรมชาติ MUDA ของ Calligari PTTEPI Operating Company 
Sdn Bhd ซ่ึงอยูใ่นเขตพื้นท่ี B-17 เขต JDA ระหวา่งปี2010-2015 นั้นอุปกรณ์วดัคุณภาพก๊าซนั้นมีการช ารุด
บ่อยคร้ัง จนถึงมีการช ารุดทั้งเคร่ืองหลกั และเคร่ืองส ารองท าให้ตอ้งใชค้่าคงท่ีมาใชใ้นการค านวณคุณภาพ
ของก๊าซ ซ่ึงในส่วนน้ีเองมีผลกระทบต่อมูลค่าการซ้ือ-ขายของก๊าซธรรมชาติซ่ึงมีมูลค่ามหาศาล ในบางคร้ัง
ท่ีไม่สามารถตกลงกนัไดท้างผูซ้ื้อมีสิทธ์ิในปฏิเสธการซ้ือก๊าซธรรมชาตินั้นๆได ้ทางผูว้จิยัจึงมองถึงปัญหาน้ี 
และตอ้งการแกไ้ขปัญหาน้ีในระยะยาวเพื่อให้การซ้ือ-ขายก๊าซธรรมชาติเป็นไปอยา่งยุติธรรมกบัผูซ้ื้อและ
ผูข้ายมากท่ีสุด โดยจากประวติัการซ่อมบ ารุงตั้งแต่ 2010-2015 แสดงถึงจ านวนคร้ังการเกิด ระยะรวมในแต่
ละสาเหตุดงัตารางท่ี 1 

 
ตารางที ่1 ปัญหาทีเ่กดิจนท าให้อุปกรณ์ต้องหยุดท างานข้อมูลระหว่างปี 2010-2015 

ปัญหาท่ีเกิด จ านวน(คร้ัง) ระยะเวลาท่ีเกิด(ชัว่โมง) เปอร์เซ็นต ์(%) 
Reading error (Discrepancy) 18 18.00 75.79 
Replaced Helium 36 1.25 5.26 
Carrier Gas Leak 2 2.00 8.42 
Power Failure 4 2.50 10.53 
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วตัถุประสงค์ของงานวจิยั 
เพื่อลดเวลาสูญเสียท่ีเกิดจากปัญหาการขดัขอ้งและเสียหายของเคร่ืองจกัรดว้ยวธีิการบ ารุงรักษา

โดยมุ่งสู่ความน่าเช่ือถือเป็นศูนยก์ลาง 
 

ขอบเขตการศึกษา 
1. การวจิยัน้ีเก็บขอ้มูลของอุปกรณ์วเิคราะห์คุณภาพก๊าซ ยีห่อ้ Daniel เท่านั้น 
2. การวจิยัน้ีจะท าการศึกษาจากแหล่งผลิตก๊าซธรรมชาติ MUDA Block B-17 เท่านั้น 
3. ใชอ้ตัราความพร้อมในการใชง้านของเคร่ืองจกัร (Machine Availability) และเวลาเฉล่ียการใช้

งานเคร่ืองจกัร (Mean Time between Failure: MTBF) เป็นตวัช้ีวดั 
4. ระยะเวลาในการวจิยัโดยเก็บขอ้มูลถึงวนัท่ี 31 ธนัวาคม พ.ศ.2561  

 
ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 

1. สามารถลดจ านวนและเวลาในการขดัขอ้งของอุปกรณ์ได ้
2. สามารถลดตน้ทุนจากค่าแรงในการซ่อมอุปกรณ์เน่ืองจากการขดัขอ้งลงได ้ 
3. สามารถน าแนวคิดน้ีไปประยกุตก์บัอุปกรณ์อ่ืนๆไดใ้นอนาคต 

 

อปุกรณ์และวธีิการด าเนินงานวจิัย 
จากการศึกษาอุปกรณ์กรณีศึกษาเบ้ืองต้นพบว่า แท่นผลิตก๊าซธรรมชาติ MUDA ได้มีการ

ด าเนินงานดา้นการบ ารุงรักษาอุปกรณ์อยูแ่ลว้ แต่การแผนงานบ ารุงรักษาและบุคลากรยงัขาดประสิทธิภาพ 
ในการบ ารุงรักษายงัไม่ดีพอ การติดตั้งระบบย่อยของอุปกรณ์ไม่สมบูรณ์ ความถ่ีในการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกนัยงัไม่เหมาะสมกบัสภาพการใชง้าน ส่งผลให้อุปกรณ์ไม่สามารถใชง้านไดอ้ยูบ่่อยคร้ัง โดยสาเหตุท่ี
เกิดมาจาก 

1. อุปกรณ์ขาดการดูแลรักษาอยา่งถูกตอ้ง เน่ืองจากทีมช่างซ่อมบ ารุงไม่มีความรู้เพียงพอ รวมทั้ง
พนกังานปฏิบติังานไม่มีส่วนร่วมในการบ ารุงรักษา 

2. มีอุปกรณ์เสียหรือช ารุด (Breakdown Maintenance) ทีมช่างซ่อมบ ารุงไม่สามารถแก้ไขได้
ทนัที เน่ืองจากขาดความรู้เก่ียวกบัอุปกรณ์ ท าใหใ้ชเ้วลาในการแกไ้ขมากเกินไป 

3. การติดตั้งอุปกรณ์ มีการติดตั้งท่ีไม่สมบูรณ์  
วเิคราะห์ความส าคัญของช้ินส่วนอุปกรณ์ในแต่ละระบบย่อย 

เพือ่ใหเ้กิดประสิทธิภาพในการตรวจสอบและซ่อมบ ารุงรักษา การจดัล าดบัความส าคญัของ
ช้ินส่วนอุปกรณ์ในแต่ละระบบยอ่ยของเคร่ืองจกัร โดยใชว้ธีิการค่าเฉล่ียถ่วงน ้าหนกั จากเกณฑท์ั้ง 4 ดา้น 
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รายละเอียดของเกณฑก์ารให้คะแนนท่ีใชใ้นการจดัล าดบัความส าคญัของช้ินส่วนอุปกรณ์ในแต่ละระบบ
ยอ่ย ไดแ้ก่  

1. เกณฑค์วามมากนอ้ยในการใชง้านช้ินส่วนอุปกรณ์ เป็นปัจจยัหน่ึงท่ีก าหนดภาระในการใช้
งานของแต่ละช้ินส่วนอุปกรณ์ โดยรายละเอียดของระดบัคะแนน 

 4 คะแนน ถา้การใชง้านช้ินส่วนอุปกรณ์นั้นๆ 100% เม่ือเคร่ืองจกัรท างาน 
3 คะแนน ถา้การใชง้านช้ินส่วนอุปกรณ์นั้นๆ 75%แต่ไม่ถึง 100% 
2 คะแนน ถา้การใชง้านช้ินส่วนอุปกรณ์นั้นๆ 50% แต่ไม่ถึง 75% 
1 คะแนน ถา้การใชง้านช้ินส่วนอุปกรณ์นั้นๆ ไม่เกิน50% 

2. เกณฑร์าคาของช้ินส่วนอุปกรณ์ เป็นการก าหนดปัจจยัทางดา้นราคาของแต่ละช้ินส่วนอุปกรณ์ 
โดยแสดงรายละเอียดของระดบัคะแนน 

4 คะแนน ถา้ราคามากกวา่ 100,001 
3 คะแนน ถา้ราคาตั้งแต่ 50,001 – 100,000 
2 คะแนน ถา้ราคาตั้งแต่ 10,001 – 50,000 
1 คะแนน ถา้ราคานอ้ยกวา่ 10,000 

3. เกณฑร์ะยะเวลาท่ีใชใ้นการซ่อมแซมหรือเปล่ียนทดแทนช้ินส่วนอุปกรณ์ โดยพิจารณาจาก
ช้ินส่วนอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการซ่อมแซมก่อน และถา้ซ่อมแซมไม่ไดจ้ะพิจารณาระยะเวลาในการเปล่ียนทดแทน 
แสดงรายละเอียดของระดบัคะแนน 

 4 คะแนน ถา้ใชแ้วลาในการซ่อมแซมหรือเปล่ียนช้ินส่วน มากกวา่ 120 นาที 
 3 คะแนน ถา้ใชแ้วลาในการซ่อมแซมหรือเปล่ียนช้ินส่วนตั้งแต่ 61-120 นาที 
 2 คะแนน ถา้ใชแ้วลาในการซ่อมแซมหรือเปล่ียนช้ินส่วนตั้งแต่ 31-60 นาที 

 1 คะแนน ถา้ใชแ้วลาในการซ่อมแซมหรือเปล่ียนช้ินส่วนไม่เกิน 30 นาที 
4. เกณฑผ์ลกระทบต่อช้ินส่วนอุปกรณ์อ่ืนๆ เม่ือช้ินส่วนท่ีพิจารณาเกิดความเสียหาย โดยแสดง

รายละเอียดของระดบัคะแนน 
4 คะแนน ถา้กระทบต่อช้ินส่วนอ่ืน เคร่ืองจกัรไม่สามารถใชง้านต่อไปได ้
3 คะแนน ถา้ไม่กระทบต่อช้ินส่วนอ่ืน เคร่ืองจกัรไม่สามารถใชง้านต่อไปได ้
2 คะแนน ถา้กระทบต่อช้ินส่วนอ่ืน เคร่ืองจกัรสามารถด าเนินการผลิตต่อไปได ้
1 คะแนน ถา้ไม่กระทบต่อช้ินอ่ืน เคร่ืองจกัรสามารถด าเนินการผลิตต่อไปได ้

ทั้งน้ีสามารถน าเอาผลการประเมินการจดัล าดบัความส าคญัของช้ินส่วนอุปกรณ์ ในแต่ละระบบ
ยอ่ยของเคร่ืองจกัรโดยใชว้ธีิการค่าเฉล่ียถ่วงน ้าหนกั มาจดัระดบัความเส่ียงตามล าดบัความส าคญัซ่ึงแบ่งได้
ดงัน้ี สรุปผลไดด้งัแสดงในตารางท่ี 2 
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1. ความส าคญัล าดบั A ไดรั้บการเอาใจใส่ในบ ารุงรักษาเป็นอยา่งดี 
2. ความส าคญัล าดบั B ไดรั้บการเอาใจใส่ในบ ารุงรักษาพอสมควร และ 
3. ความส าคญัล าดบั C ไดรั้บการเอาใจใส่ในบ ารุงรักษาไม่มาก 

 
ตารางท่ี 2 เกณฑก์ารแบ่งกลุ่มล าดบัความส าคญัของช้ินส่วนอุปกรณ์ 
การแบ่งกลุ่มความส าคญัของช้ินส่วนอุปกรณ์ ค่าเฉล่ีย ความส าคญั 
เอาใจใส่ในการบ ารุงรักษาสูง (ส าคญัมาก) ≥ 2.75 A 
เอาใจใส่ในการบ ารุงรักษาพอสมควร (ส าคญัปานกลาง) 2.01-2.74 B 
เอาใจใส่ในการบ ารุงรักษานอ้ย (ส าคญันอ้ย) ≤ 2.00 C 

 
ส าหรับผลคูณเชิงน ้ าหนักของเกณฑ์ในสมการข้างต้นทางผูว้ิจ ัยได้ท าการก าหนดโดยให้

ความส าคญักบัแต่ละเกณฑ์มีค่าท่ีเท่ากนักล่าวคือ ก าหนดให้ผลคูณเชิงน ้ าหนกัของเกณฑ์ Wn=2.5 จากการ
ประเมินการจดัล าดบัความส าคญัของช้ินส่วนอุปกรณ์ขา้งตน้ สามารถระบุความส าคญัของช้ินส่วนอุปกรณ์
ในแต่ละระบบยอ่ยของเคร่ือง OGC ไดแ้สดงดงัตารางท่ี 3 

 
ตารางที ่3 ผลการวเิคราะห์ความส าคัญของช้ินส่วนอุปกรณ์ในแต่ละระบบย่อยของเคร่ือง OGC 

อุปกรณ์ยอ่ย เกณฑก์ารตดัสินใจและคะแนนถ่วง
น ้าหนกั (Wn=2.5) 

ค่าเฉล่ียแบบถ่วง
น ้าหนกั 

ล าดบั
ความส าคญั 

W1 W2 W3 W4 
Sampling system 1 4 1 4 2.5 B 
Oven heat sink 2 3 1 3 2.25 B 

Column 1 1 3 3 2 C 
Carrier gas system 4 3 4 4 3.75 A 

Controller 2 4 2 3 2.75 A 
Solenoid valve 3 2 2 3 2.5 B 

 
จากผลการสรุปการจดัล าดับความส าคญัของช้ินส่วนอุปกรณ์ในแต่ละระบบย่อย ทางผูว้ิจยั

กรณีศึกษา ได้เลือกช้ินส่วนอุปกรณ์ท่ีอยู่ในกลุ่มความเส่ียงวิกฤตระดับ A คือ carrier gas system และ 
controller ไปวิเคราะห์คุณลกัษะความเสียหายและสาเหตุ รวมทั้งวิเคราะห์ผลกระทบของความเสียหายท่ี
เกิดข้ึนเพื่อก าหนดเทคนิคการบ ารุงรักษาท่ีเหมาะสมดงัน้ี 
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วเิคราะห์คุณลกัษณะและความเสียหายและสาเหตุ  
หลงัจากการจ าแนกส่วนประกอบของเคร่ืองจกัรออกเป็นระบบย่อยพร้อมทั้งระบุหนา้ท่ีการใช้

งาน พร้อมทั้งก าหนดระดบัความเส่ียงของแต่ละช้ินส่วนยอ่ยแลว้ ทางผูว้จิยัไดท้  าการวิเคราะห์เพื่อระบุความ
ลม้เหลว ท่ีอาจจะเกิดข้ึนเม่ือช้ินส่วนอุปกรณ์ในระบบยอ่ยท างานตามหนา้ท่ี ท่ีไดอ้อกแบบไวโ้ดยอา้งอิงจาก
ประวัติ เค ร่ืองจักรหยุดสามารถสรุปผลได้ดัง น้ี  ล าดับความส าคัญ  A ได้แก่อาการ Reading error 
(Discrepancy), Replaced Helium และ Carrier Gas Leak ล าดบัความส าคญั B ไดแ้ก่ Power Failure 

 
ท าการปรับปรุงอุปกรณ์ 

1. จากประวติัการช ารุดของของช้ินส่วนอุปกรณ์ ในแต่ละระบบยอ่ยของเคร่ืองวเิคราะห์คุณภาพ
ก๊าซ ระหว่างปี ค.ศ. 2010-2015 เวลารวมของ Reading error (Discrepancy) นั้นสูงท่ีสุดรวมเวลาได ้18 วนั 
สาเหตุน้ีเกิดมาจากสอบเทียบอุปกรณ์โดยไม่มีการปรับวงจรบริจน์ ก่อนการสอบเทียบ ซ่ึง Thermal 
Conductivity Detector นั้นใชพ้ื้นฐานของวงจรบริจน์แสดงดงัภาพท่ี 1 ถา้ก่อนการสอบเทียบไม่มีการปรับค่า
ใหไ้ด ้0 mV. จะท าใหเ้คร่ืองวเิคราะห์คุณภาพก๊าซ วเิคราะห์ค่าไดไ้ม่ถูกตอ้ง 

 

 
ภาพที ่1 วงจรบริจน์ของเคร่ืองวเิคราะห์คุณภาพก๊าซ (Manual GC Model 500,2010 : 1-8) 

 
ทางผูว้จิยัจึงท าการเขียนขั้นตอนการท างาน และเพื่อใหเ้หมาะสมกบัการใชง้านจึงท าขั้นตอนการ

ท างาน และ Check list ให้อยูใ่นใบเดียวกนัเพื่อให้พนกังานไดท้  าการสอบเทียบเคร่ืองวิเคระห์คุณภาพก๊าซ
ไดถู้กตอ้งตามขั้นตอน และมีบนัทึกเพื่อเก็บไวเ้ป็นฐานขอ้มูลอีกดว้ย จากนั้นไดท้  าการอบรมในการท างาน
จริง เพื่อให้พนกังานมีความรู้พื้นฐานของเคร่ืองจกัรและไดล้งมือสอบเทียบเคร่ืองวิเคราะห์คุณภาพก๊าซดว้ย
ตนเอง เม่ือมีความเขา้ใจและคุน้เลยแลว้พนงังานจะสามารถแกปั้ญหาไดเ้ร็วข้ึน  

2. carrier gas system จากประวติัการหยุด พบว่าจ านวนคร้ังท่ีสูงท่ีสุดนั้นมาจากการเปล่ียนถงั
ก๊าซฮีเล่ียม เน่ืองดว้ยในการเปล่ียนแต่ละคร้ังจะมีอากาศเขา้ไปในท่อและปนเป้ือนไปในสารตวัอยา่งสามารถ
ตรวจสอบได้จาก Chromatogram ว่าอ่านค่าได้หรือไม่ โดยสามารถตรวจสอบได้จาก Chromatogram ว่า
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ถูกตอ้งหรือไม่ดงัแสดงในภาพท่ี 2 ซ่ึงอากาศปนเป้ือนกบัระบบก๊าซน าพาเป็นสาเหตุท าให้เกิดการหน่วงใน
คอลมัน์ท าใหไ้ม่สามารถอ่านค่าได ้ 
 

  
 
ภาพท่ี 2  ซา้ย) แสดง Chromatogram ท่ีมีอากาศเขา้ไปในสารตวัอยา่ง 

ขวา) แสดง Chromatogram ท่ีปกติไม่มีอากาศปนเป้ือนในสารตวัอยา่ง 
 

ทุกคร้ังท่ีมีการเปล่ียนถงัฮีเลียมจึงตอ้งมีการหยุดอุปกรณ์เพื่อท าการไล่อากาศท่ีตกคา้งในท่อออก
ให้หมดเสียก่อนจึงท าการใช้งานไดอี้กคร้ัง ดว้ยสาเหตุน้ีเองจึงมีการดดัแปลง เพิ่มระบบคู่ขนานเพื่อให้ทุก
คร้ังท่ีมีการเปล่ียนถงัก๊าซฮีเลียมไม่ตอ้งมีการหยุดเคร่ืองจกัรเน่ืองจากมีอากาศเขา้ไปในระบบก๊าซน าพาโดย
ติดตั้งตามภาพหมายเลข 3 โดยหลงัจากการปรับปรุงระบบจะใชฮี้เลียม 2 ถงัพร้อมกนัโดยปรับค่าแรงดนัขา
ออกของฮีเลียมแต่ละถงัให้ต่างกนัประมาณ 5 psig แรงดนัท่ีแตกต่างกนัท าให้ถงัก๊าซท่ีมีแรงดนัท่ีสูงกว่า
ท างานก่อนเสมอตามกฏการสมดุล แรงดันท่ีมากกว่านั้นจะไปท าให้ถังก๊าซท่ีปรับแรงดันไวต้  ่ากว่าไม่
สามารถไหลได้ จึงท าให้ใช้งานถงัฮีเลียมหมดได้ทีละถงั และเม่ือถงัก๊าซท่ีใช้งานเหลือแรงดนัน้อยกว่า 
แรงดนัขาออกของถงัก๊าซอีกถงัจะท าให้สลบัการใชง้านถงัก๊าซฮีเลียมแบบอตัโนมติั โดยเวลาเปล่ียนถงัก๊าซ 
ไม่จ  าเป็นตอ้งหยุดเคร่ือง เน่ืองจากมีการติดวาล์วไวแ้ลว้ดงัภาพท่ี 3 ตวัอยา่งการเปล่ียนถงัฮีเล่ียม ถา้ตอ้งการ
เปล่ียนถงัท่ี 1 ท าการปิดวาล์วหัวถงั และปิดวาล์วหมายเลข 3 จากนั้นเปิดวาล์วหมายเลข 1 เพื่อท าการลด
ความดนัคงคา้งให้เท่ากบัความดนับรรยากาศ จากนั้นท าการเปล่ียนถงัฮีเลียมใหเ้รียบร้อย และท าการเปิดหวั
ถัง 10-20 วินาที จากนั้นปิดวาล์วหมายเลข 1 จะเห็นว่าไม่มีอากาศท่ีคงค้างในท่อ ถังฮีเลียมจนถึงวาล์ว
หมายเลข 3 นั้นเน่ืองจากเราใช้แรงดนัของกาซฮีเลียมเป็นตวัไล่อากาศออกไปตรงทางออกวาล์หมายเลข 3 
แลว้ เป็นการแกปั้ญหาในการหยุดเคร่ืองจกัรเพื่อเปล่ียนถงัก๊าซฮีเล่ียมไดอ้ยา่งถาวรโดยลดจ านวนการหยุด
เคร่ืองจกัร 36 คร้ัง เวลารวม 1.25 วนั 
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ตารางที ่4 แสดงรายละเอียดจ านวนคร้ังการซ่อมบ ารุง ตามแผนบ ารุงรักษาประจ าปี 
ล าดบัท่ี ช้ินส่วน การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั รูปแบบ ความถ่ี 

1 6 port valve ลา้งท าความสะอาด TBM(Yearly) 1 คร้ัง / ปี 
2 diaphragm เปล่ียนแผน่ใหม่ TBM(Yearly) 1 คร้ัง / ปี 
3 Filter element เปล่ียนไส้กรอง TBM(6M) 2 คร้ัง / ปี 
4 Genie membrane เปล่ียนแผน่กรอง TBM(6M) 2 คร้ัง / ปี 
5 tubing ตรวจดูสภาพ TBM (monthly) 12 คร้ัง / ปี 
6 solenoid ตรวจสอบการท างาน TBM(6M) 2 คร้ัง / ปี 
7 controller validation TBM (monthly) 12 คร้ัง / ปี 

 
จากปัญหาระบบก๊าซน าพาร่ัวเน่ืองมากจากการร่ัวท่ีท่อ พบวา่ท่อท่ีใชง้านอยูเ่ดิมมีคราบสนิมอยู่

หลายจุด เกิดจากสภาวะแวดลอ้ม หรือวสัดุท่ีใช้ตอนติดตั้งไม่มีคุณภาพทางผูว้ิจยัจึงท าการเปล่ียนท่อของ
ระบบก๊าซน าพาใหม่ทั้งหมดและตรวจสอบขอ้ต่อทั้งหมดให้อยู่ในสภาพท่ีพร้อมใช้งาน โดยหลงัจากการ
เปล่ียนยงัมีการตรวจเช็คตามรอบเวลาเพื่อตรวจสอบวา่มีรอยร่ัวหรือไม่ ซ่ึงหลงัจากการปรับปรุงแลว้ไม่พบ
ปัญหาขา้งตน้ซ ้ าอีก ระยะการเก็บขอ้มูล 3 ปี โดยสามารถลดลงทั้งส้ิน 3 คร้ัง ระยะเวลารวม 1.5 วนั 

 

 
 
ภาพท่ี 3 ภาพแสดงระบบก๊าซน าพาหลงัการปรับปรุง  

 

1 

3 

2 

4 
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3. จดัท าแผนบ ารุงรักษาตามรอบเวลา จากปัญหาท่ีมาจากแผน่กระบงัลมแตก เม่ือน ามาวเิคราะห์
จากการท างานของเคร่ืองจกัรแลว้พบวา่แผน่กระบงัลมไดรั้บแรงกระแทกจากลูกสูบเล็กของ 6-port valve ซ่ึง
ในเคร่ืองจกัรมีทั้งหมด 3 วาลว์ดว้ยกนั จากขอ้มูลพบวา่ปัญหาท่ีเกิดมาทั้งหมด 15 คร้ังนั้น ทุกๆคร้ังท่ีเกิดแผน่
กระบงัลม ของวาลว์ 1,2,3 จะแตกในเวลาไล่เล่ียกนัเสมอ ซ่ึงระยะห่างจะห่างกนัมากกวา่ 1 ปี แต่ไม่ถึง 2 ปีทุก
คร้ังทางผูว้จิยัจึงสังเกตุวา่ช้ินส่วนน้ีอาจจะมีอายกุารท างานไดไ้ม่เกิน 2 ปี ซ่ึงสาเหตุการเส่ือมสภาพของแผน่
กระบงัลมอนัเน่ืองมาจาก 6-port valve นั้นมีการเคล่ือนท่ีของลูกสูบตลอดเวลาท่ีโซลินอยดท์ างาน ลูกสูบจะ
เคล่ือนท่ีมากระแทกแผน่กระบงัลม ท าใหมี้การเส่ือมของแผน่และท าใหเ้กิดการร่ัวของแผน่เกิดข้ึน ส่ิงท่ี
ตามมาหลงัจากนั้น คือ อตัราการไหลของก๊าซตวัพาลดลง ท าให ้Retention time เปล่ียนไป เม่ือเวลาการเปิด-
ปิดวาลว์ไม่ไดเ้ปล่ียนแปลงแลว้ และ Retention Time ท่ีเปล่ียนไปเน่ืองจากอตัราการไหลของก๊าซท่ีลดลง ท า
ใหก้ารแยกก๊าซตวัอยา่งนั้น คลาดเคล่ือนไป ท าใหก้ารอ่านค่านั้นไม่ถูกตอ้ง ทางผูว้จิยัไดจ้ดัท าแผนการ
เปล่ียนช้ินส่วนตามรอบเวลารายละเอียดแสดงในตารางท่ี 4 หลงัจากน าแผนการเปล่ียนช้ินส่วนตามรอบเวลา
มาใช ้ พบวา่ไม่มีการหยดุเคร่ืองเน่ืองจากความเส่ือมของแผน่กระบงัลมอีก โดยลดจ านวนความขดัขอ้ง 15 
คร้ัง ระยะเวลารวม 16.5 วนั 

4. จดัท าคู่มือ ขั้นตอนการท างาน (procedure) ซ่ึงเป็นคร่ืองมือในการท างานเพื่อให้พนักงาน
ท างานตามขั้นตอนไดอ้ยา่งถูกตอ้ง และเช็คลิส (Check List) เพื่อให้มีการตรวจเช็คและท าเคร่ืองหมายวา่ท า
เสร็จแลว้ในแต่ละขั้นตอนเพื่อป้องกนัการผดิพลาดและท าผดิขั้นตอน 
 
ตารางท่ี 5 สรุปผลการวจิยั 

ดชันี วดัผล ค่าเฉล่ียท่ีได ้
ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

อตัราความพร้อมในการใชง้านของเคร่ือง 98.698% 99.999% 
เวลาเฉล่ียระหวา่งการเสียหาย (MTBF) 30.42 วนั 1,095 วนั 
ความถ่ีเคร่ืองจกัรช ารุด(คร้ัง) 60 1 

 
ภายหลงัจากการน าแผนการบ ารุงรักษาดงักล่าวไปใชง้านจริงและท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลเพื่อ

เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน ซ่ึงแยกตามการวิเคราะห์ค่าดชันีวดัผลการด าเนินงาน ก่อนและหลงัการน า
หลกัการบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเช่ือถือเป็นศูนยก์ลางมาประยุกต์ใช้ โดยก่อนการด าเนินการเคร่ืองจกัร
หยุดฉุกเฉินหรือ ไม่พร้อมใช้งานจ านวน 60 คร้ัง ค่าอตัราความพร้อมในการใช้งานของเคร่ืองจกัรเท่ากบั 
98.698% และค่าเวลาเฉล่ียระหวา่งการเสียหาย (MTBF) เท่ากบั 30.42 วนัตารางท่ี 5แสดงถึงผลลพัธ์ภายหลงั
การด าเนินการประยุกต์ใช้หลกัการบ ารุงรักษาดงักล่าวเปรียบเทียบก่อนการปรับปรุงรายละเอียดหลงัการ
ปรับปรุงสรุปไดด้งัน้ี  
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1. จ  านวนคร้ังการหยุดฉุกเฉินของเคร่ืองวิเคราะห์คุณภาพก๊าซลดลงเหลือ 1 คร้ัง ในระยะเวลา 3 
ปี อนัเน่ืองมาจากการวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริง พร้อมทั้งการปรับปรุงระบบ และก าหนดแนวทางการ
บ ารุงรักษาท่ีเหมาะสมกบัเคร่ืองจกัร 

2. อตัราความพร้อมของเคร่ืองวิเคราะห์คุณภาพก๊าซเพิ่มข้ึน 1.301% ซ่ึงเวลาสูญเสียส่วนใหญ่
ของเคร่ือง คือเวลาท่ีเคร่ืองจกัรเกิดความเสียหาย เม่ือเวลาดงักล่าวลดลง จึงส่งผลใหอ้ตัราความพร้อมในการ
ใชง้านและความน่าเช่ือถือของเคร่ืองจกัรเพิ่มข้ึนตาม 

3. เวลาเฉล่ียระหวา่งการเสียหาย (MTBF) เพิ่มข้ึนจาก 30.42 วนั เป็น 1,095 วนั 
การน าหลกัการบ ารุงรักษาโดยมุ่งความน่าเช่ือถือเป็นศูนยก์ลางมาประยุกต์ใช้ปรับปรุงและ

พฒันา แผนการบ ารุงรักษา และปรับปรุงระบบ พบว่ามีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน ช้ินส่วนอุปกรณ์ท่ีมี
ความส าคญัต่อระบบยอ่ย ไดรั้บการดูแลรักษาอยา่งถูกตอ้งและเหมาะสม ประยุกตใ์ชเ้ทคนิคการบ ารุงรักษา
หลายๆ เทคนิคเขา้ดว้ยกนั เพื่อให้เกิดประสิทธิผลสูงสุด ส่งผลให้เวลาสูญเสียเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง
เสียหายลดลงอยา่งชดัเจน 
 

ข้อเสนอแนะ 
1. ควรมีการฝึกอบรมพนกังานถึงการใชง้าน การบ ารุงรักษา รวมไปถึงวธีิการแกไ้ขปัญหาต่างๆ

ของเคร่ืองจกัร และแนวทางการป้องกนั เพื่อรักษาสภาพการใชง้านของเคร่ืองจกัรให้พร้อมใชง้านตลอดเวลา
และอายยุาวนานข้ึนดว้ย 

2. ควรมีการเก็บอะไหล่ส ารองให้เพียงพอต่อการใช้งานโดยเฉพาะ อะไหล่วิกฤต เพื่อท่ีจะ
สามารถซ่อมบ ารุงไดท้นัทีโดยไม่ตอ้งเสียเวลารอคอยอะไหล่ส ารอง 

3. ควรน าแนวทางการบ ารุงรักษาบนพื้นฐานของความน่าเช่ือถือน้ีไปประยกุตใ์ช ้ กบัเคร่ืองจกัร
อุปกรณ์อ่ืนๆ บนแท่นผลิตก๊าซธรรมชาติต่อไป 
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