
บทท่ี 5 
 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 

5.1   สรุปผลการวิจัย 
 
 จากผลการศึกษาเกี่ยวกับการปรับปรุงคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรของ
บริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด พบวาปญหาหลัก คือ อัตราการเดินเครื่องจักรท่ีมีคาตํ่าอันเนื่อง
มากจากสาเหตุดังตอไปนี้ 
 5.1.1 เคร่ืองจักรขัดของเนื่องสภาพเคร่ืองจักรท่ีขาดการบํารุงรักษา  
   จากขอมูลของประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรกอนการปรับปรุงนั้นจะเห็น
ไดวาอัตราการเดินเครื่องจักรนั้นมีคาประมาณ 70.00% ซ่ึงหมายถึงในระยะเวลาการทํางาน 100 
ช่ัวโมงเคร่ืองจักรสามารถทําการผลิตช้ินงานจริงไดเพียง 70 ช่ัวโมงเทานั้นและสาเหตุสําคัญท่ีทําให
เปนเชนนี้เนื่องจากเคร่ืองจักรมีการขัดของในระหวางท่ีทําการผลิต ซ่ึงจากขอมูลท่ีไดทําการเก็บมา
กอนท่ีจะเร่ิมทําการวิจัยนั้นพบวาในระยะเวลา 3  สัปดาหกอนเร่ิมทําการวิจัยนั้นเกิดการหยุด
เคร่ืองจักรเนื่องจากการขัดของโดยเฉล่ียแลว 1,852.33 นาทีตอสัปดาห  แตหลังจากที่ไดมีการ
วิเคราะหขอมูลพบวาการขัดของท่ีเกิดข้ึนนั้นมีสาเหตุมาจากสภาพของเคร่ืองจักรท่ีไมดีและหลังจาก
ท่ีไดทําการฟนฟูสภาพเคร่ืองจักรท่ีมีปญหาจนกระท่ังเสร็จเรียบรอยแลวพบวาใน 3 สัปดาหสุดทาย
ท่ีมีการเก็บขอมูลการหยุดเครื่องจักรเนื่องจากเหตุขัดของลดลงเหลือเพียง 688 นาทีตอสัปดาหดัง
แสดงในกราฟดังตอไปนี้ 
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ภาพท่ี 5.1 เสนแนวโนมของเวลาการหยุดเคร่ืองจักรเนื่องจากเหตุขัดของของเคร่ืองจักรตอสัปดาห

ในระหวางการวิจัย 
 

 
ภาพท่ี 5.2 แผนภูมิแทงแสดงความเปล่ียนแปลงของเวลาหยดุเคร่ืองเนื่องจากเหตุขัดของหลังการ

ฟนฟูสภาพเคร่ืองจักร 
 
 จากผลขางตนพบวาเครื่องจักรเกิดการขัดของนอยลงถึง 62.85% หลังจากที่มีการฟนฟู
สภาพของเคร่ืองรีดพลาสติกแผนและหมอตมน้ํามันรอนซ่ึงเปนเคร่ืองจักรท่ีมีการขัดของบอยท่ีสุด 
เม่ือพิจารณาแนวโนมของอัตราการเดินเครื่องจะพบวามีแนวโนมเดียวกันดังนั้นสามารถสรุปได
อยางชัดเจนวาสาเหตุท่ีทําใหอัตราการเดินเคร่ืองจักรของบริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัดมีคาตํ่า
นั้นเนื่องจากสภาพของเคร่ืองจักรท่ีไมสมบูรณซ่ึงมีสาเหตุจากการขาดการบํารุงรักษาอยาง
เหมาะสม 
 

แนวโนมของเวลาการหยุดเคร่ืองจักรเนื่องจากเหตุขัดของตอสัปดาหของบริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด

 ระหวางวันท่ี 26 มกราคม ถึง 18 เมษายน 2552
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 5.1.2 การสูญเสียเวลาเนื่องจากการปรับต้ังเคร่ืองจักรในการเปล่ียนรุนการผลิตมากเกินไป 
   นอกเหนือจากการหยุดเคร่ืองจักรเนื่องจากเหตุขัดของแลวสาเหตุสําคัญ            
อีกประการหนึ่งท่ีทําใหอัตราการเดินเคร่ืองจักรไมเต็ม 100 % นั้นเนื่องมาจากการหยุดเคร่ืองเพ่ือทํา
การปรับต้ังเครื่องจักรในการเปล่ียนรุนการผลิตในการเก็บขอมูลกอนการปรับปรุงนั้นพบวาเวลา
การหยุดเคร่ืองจักรเพ่ือปรับต้ังเคร่ืองในการเปล่ียนรุนการผลิตนั้นใชเวลาโดยเฉล่ียแลว 443.2 นาที
ตอสัปดาหซ่ึงเม่ือไดมีการวิเคราะหถึงสาเหตุท่ีใชเวลามากในการปรับต้ังเคร่ืองพบวาสาเหตุเกิดจาก
การวางแผนและจัดตารางการผลิตท่ีไมเหมาะสมทําใหเกิดเวลาสูญเสียในการปรับต้ังเครื่องมาก
เกินไปโดยหลังจากการทําการแกไขแผนการผลิตใหสอดคลองกับการปรับต้ังเครื่องมากข้ึนพบวา
เวลาการปรับต้ังเคร่ืองลดลงเหลือ  283.00 นาทีตอสัปดาห ดังแสดงในกราฟตอไปนี้ 

 
ภาพท่ี 5.3 เสนแนวโนมของเวลาการปรับต้ังเคร่ืองจักรเพื่อการเปล่ียนรุนการผลิตตอสัปดาหใน

ระหวางการวิจัย 

 
ภาพท่ี 5.4 แผนภูมิแทงแสดงความเปล่ียนแปลงของเวลาการปรับต้ังเคร่ืองเพ่ือการเปล่ียนรุน            

การผลิตเนื่องหลังการปรับปรุงวิธีการวางแผนการผลิต 

แนวโนมของเวลาท่ีใชในการปรับตั้งเคร่ืองจักรเพ่ือเปลี่ยนรุนการผลิตของบริษัทไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด
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 จากผลการศึกษาขางตนพบวาเวลาที่ใชในการปรับต้ังเคร่ืองจักรสามารถลดลงไดถึง
36.14% หากมีการวางแผนการผลิตใหเหมาะสมกับการปรับต้ังเคร่ืองโดยกําหนดใหมีการผลิตงาน
ท่ีมีหนากวาง หรือ ความหนาเดียวกันใหเสร็จกอนเพื่อใหมีการปรับต้ังเพียงตัวเดียวจะสามารถทํา
ใหเวลาในการปรับต้ังลดลงได    จากผลการศึกษาดังกลาวพบวาการฟนฟูสภาพเคร่ืองจักรและการ
ปรับปรุงวิธีการวางแผนการผลิตทําใหเห็นถึงความเปล่ียนแปลงของอัตราการเดินเคร่ืองท่ีเพิ่มสูงข้ึน
ดังแสดงในภาพ 5.5 

 
ภาพท่ี 5.5 แนวโนมแสดงความเปล่ียนแปลงของคาอัตราการเดินเคร่ืองจักรตอสัปดาหในระหวาง

การวิจัย 
 
 โดยสามารถสรุปปญหาหลักท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการและการแกไขท่ีสงผลโดยตรงได
เปนขอๆดังตาราง 5.1 
 
ตาราง 5.1 สรุปกิจกรรมการแกปญหาซ่ึงทําใหอัตราการเดินเคร่ืองจักรเพิ่มข้ึน 
จุดท่ีเกิดปญหา ปญหา สาเหตุ การแกไข 
ลูกกล้ิงคูท่ี 1 ลูกปนแตก ประเก็นร่ัวทําใหลูกปน

ขาดการหลอล่ืน 
ทําการเปล่ียนประเก็น 

ลูกกล้ิงหลอเยน็ ลูกปนชุดเฟองทด
แตกเฟองทดรูด 
มอเตอรไหม 

ระดับของเฟองทดและ
มอเตอรไมตรงกัน 

ปรับระดับของเฟองทดและ
มอเตอรใหมเปล่ียนชุดเฟองทด 
ลูกปน และทําการพันมอเตอร
ใหม 

แนวโนมของคาอัตราการเดนิเคร่ืองจักรตอสัปดาหของบริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด ระหวางวันท่ี         

 26 มกราคม ถึง 18 เมษายน 2552
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ตาราง 5.1  (ตอ) 
จุดท่ีเกิดปญหา ปญหา สาเหตุ การแกไข 
หมอตมน้ํามัน
รอน 

อุณหภูมิตํ่า 1. เกิดตะกรันเกาะท่ีทอ
น้ํามันทําใหการสงผาน
ความรอนลดลง 
2. Thermocouple ขาด
การสอบเทียบ 
3. หัวเผาสกปรก 
4. น้ํามันท่ีปอนเขาใหม
มีอุณหภูมิตํ่า 

1. ลางตะกรันท่ีผิวทอน้ํามัน 
2. สอบเทียบ Thermocouple 
3. ทําความสะอาดหัวเผา 
4. ติดต้ังถังอุนน้ํามัน 

การปรับต้ัง
เคร่ืองจักร 

เวลารวมในการ
ปรับต้ังตอสัปดาห 
สูงเกินไป 

มีการปรับต้ังความหนา
บอยคร้ังเกินไป 

ปรับแผนการผลิตใหผลิตงาน
รุนท่ีมีความหนาเดียวกนัให
เสร็จกอนจะทําการปรับความ
หนา 

 
 จากการเพิ่มสูงข้ึนของคาอัตราการเดินเคร่ืองจักรซ่ึงเปนปญหาหลักของบริษัทไทย ริจิด 
พลาสติกส จํากัด สงผลใหคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรสูงข้ึนอยางชัดเจนดังแสดงใน
กราฟดังนี ้

 
ภาพท่ี 5.6 แนวโนมแสดงความเปล่ียนแปลงของคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรตอ

สัปดาหในระหวางการวิจัย 

แนวโนมของคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรตอสัปดาหของบริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด

 ระหวางวันท่ี 26 มกราคม ถึง 18 เมษายน 2552
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 เม่ือพิจารณาถึงผลลัพธจากการผลิตเทียบกับแผนงานพบวาคาอัตราการเดินเคร่ืองจักร
เพิ่มข้ึนจาก 0.70 เปน 0.88 ซ่ึงสงผลใหประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรเพ่ิมข้ึนจาก 0.67เปน
0.85 ดังแสดงในตาราง 5.2 และ ภาพ 5.7 

 
ตาราง 5.2 สรุปผลการปรับปรุงคาอัตราการเดินเครื่องจักรและคาประสิทธิภาพโดยรวมของ

เคร่ืองจักร 
รายการ คาเฉล่ียกอนการปรับปรุง คาเฉล่ียหลังการปรับปรุง 

1. อัตราการเดินเคร่ืองจักร 0.70 0.88 
2. ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร 0.67 0.85 
   

 
ภาพท่ี 5.7 แนวโนมแสดงความเปล่ียนแปลงของคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรตอ

สัปดาหในระหวางการวิจัย 
 
 จากขอมูลแนวโนมพบวาในเดือนกุมภาพันธซ่ึงมีเกิดการขัดของของเครื่องจักร              
มากท่ีสุดเปนชวงเวลาท่ีมีปริมาณผลผลิตตํ่ากวาแผนการผลิตมากท่ีสุดอันสามารถสรุปไดวาการ
ลดลงของประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรสงผลตอปริมาณผลผลิต นอกจากน้ีเห็นไดวา
หลังจากมีการฟนฟูสภาพของเคร่ืองจักรเสร็จส้ินในเดือนมีนาคมพบวาปริมาณผลผลิตไดสูงกวา
แผนงานท่ีต้ังไว 
 ดังนั้นจึงสามารถสรุปถึงแนวทางในการรักษาสภาพการผลิตใหไดตามแผนงานไดโดย
การรักษาสภาพของเคร่ืองจักรใหอยูในสภาพดีอยูเสมอซ่ึงแนวทางดังกลาวคือการจัดทําแผนการ
บํารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบทวีผล 

แผนภูมิแสดงผลการผลิตของบริษัท ไทยริจิด พลาสติก จํากัดในป 2551
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   5.1.3 วิเคราะหความคุมคาทางการเงินของโครงการ 
  จากขอมูลขางตนพบวาในชวงกอนการดําเนินโครงการบริษัทไม

สามารถผลิตงานไดตามแผนเปนเหตุใหมีการสูญเสียยอดจําหนายสินคาและลูกคาไมพึงพอใจ
โดยในชวง 3 สัปดาหกอนเร่ิมงานเปนชวงท่ีผลิตไดนอยกวาเปาหมายมากท่ีสุดถึง 180 ตัน ซ่ึง
คิดเปนสัดสวนกําไรท่ีไดจากสินคาสวนท่ีหายไปคิดเปนเงิน 64,800 บาท ในโครงการมี
คาใชจายในการลงทุนดังนี้ 

 
ตาราง 5.2 สรุปคาใชจายของโครงการ 

จุดท่ีทําการซอม รายการซอม คาใชจาย (บาท) 

ลูกกล้ิงรีดพลาสติกคูท่ี 1 
ประเก็น 4,500 
ลูกปน 2,500 

ลูกกล้ิงหลอเยน็คูท่ี 1 
เฟองทด 7,400 
ลูกปน 1,000 
พันมอเตอร 500 

หมอตมน้ํามันรอน 
หมออุนน้ํามัน 8,000 
เคร่ืองวัดอุณหภูมิ 650 

หมอตมน้ํามันรอน คาลางตะกรัน 25,000 
รวม 49,550 

 
คาใชจายรวมในโครงการนี้เปนเงิน 49,550 บาทโดยท่ีมีผลตอบแทนเปนเงิน64,800 

บาทในการวิเคราะหอัตราผลการตอบแทนการลงทุน (Return of Investment) สามารถทําไดโดยใช
สูตรดังตอไปนี้ 

C
CGROI )( −

=  

 โดย   ROI = อัตราผลตอบแทนการลงทุน 
             G     = ผลตอบแทนท่ีไดรับจากการลงทุน 
             C     = จํานวนเงินลงทุน 
  จากขอมูลขางตนบริษัทไดผลตอบแทนการลงทุนเดือนละ 64,800 บาทซึ่งเร่ิมได
หลังจากทําโครงการคือต้ังแตเดือนเมษายน ป 2552 ซ่ึงคิดเปนผลตอบแทนรวม 777,600 บาท
ในชวงปลายป โดยคิดท่ีอัตราดอกเบ้ีย 5.67% (MRR ของธนาคารกรุงเทพในป 2552) ไดวาคิดเปน
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มูลคาในชวงเดือน เมษายน 2552 เปนเงิน 735,319.15 บาท โดยเงินลงทุนโครงการท่ีเดือนเมษายน 
2552 อยูท่ี 64,800 บาทเม่ือแทนคาในสมการจะไดอัตราผลตอบแทนการลงทุนเทากับ 

800,64
800,6415.319,735 −

=ROI  

       = 1,034.75%     ซ่ึงถือวาเปนโครงการท่ีใหผลตอบแทนสูงมาก 
  นอกจากนี้ยังสามารถคํานวณระยะเวลาคืนทุนของโครงการไดโดยใชสมการ
ดังตอไปนี้ 

A
CP =  

 
 โดย   P     =  ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period) 
            C     = จํานวนเงินลงทุน 
            A     =  ผลตอบแทนตอป 
 เม่ือแทนคาตางจากขอมูลในสมการจะไดวาโครงการนี้จะมีระยะเวลาคืนทุนเทากับ 
 

15.319,735
800,64

=P  

 
        =  0.08 ป หรือคิดเปน 29.2 วัน นั่นคือสามารถคืนทุนไดต้ังแตเดือนแรกหลังจาก
จบโครงการจึงสามารถกลาวไดวาเปนโครงการท่ีมีความคุมคาในการลงทุนและใหผลตอบแทน
รวดเร็ว 
 
5.2   ขอเสนอแนะ 
 
 ปญหาหลักของการวางแผนบํารุงรักษาเคร่ืองจักรของ บริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส 
จํากัด คือ การขาดนโยบายท่ีชัดเจนในการจัดการซอมบํารุงเคร่ืองจักรจึงทําใหเคร่ืองจักรมีการ
เส่ือมสภาพและเกิดการขัดของอยางตอเนื่อง อยางไรก็ตามในการวางแผนการบํารุงรักษานั้นจําเปน
จะตองมีการพิจารณาถึงตนทุนในการบํารุงรักษารวมดวย ดังนั้นการจัดการบํารุงรักษาเชิงปองกัน
สําหรับเคร่ืองจักรทุกเคร่ืองจึงอาจเปนส่ิงท่ีไมเหมาะสมเพราะจะทําใหตนทุนในการบํารุงรักษานั้น
สูงเกินความจําเปนจากผลการวิจัยพบวาเคร่ืองจักรสําคัญท่ีควรไดรับการบํารุงรักษาเชิงปองกันคือ
เคร่ืองรีดพลาสติก และ หมอตมน้ํามันรอน เนื่องจากเครื่องจักรท้ังสองนี้เปนเคร่ืองจักรท่ีมีการ
ขัดของบอยและไมมีเคร่ืองจักรสํารองท่ีสามารถนํามาใชทดแทนได นอกจากนี้สําหรับหมอตม
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น้ํามันรอนยังเปนเคร่ืองจักรท่ีมีปจจัยในดานความปลอดภัยและกฎหมายควบคุมเขามาเกี่ยวของดวย
จึงจําเปนตองมีการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ในการจัดแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันท่ีเหมาะสมนั้น
ทางบริษัท ไทยริจิด พลาสติกส จํากัด สามารถใชลักษณะการเก็บขอมูลและขอมูลตาง ๆ ท่ีไดจาก
งานวิจัยนี้ในการประเมินความถ่ีท่ีเหมาะสมในการทําการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรเพื่อใหสามารถรักษา
เสถียรภาพของประสิทธิภาพในการใชงานเคร่ืองจักรไดโดยมีผลกระทบตอตนทุนใหนอยท่ีสุด 


