
บทท่ี 5 
 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 

5.1   สรุปผลการวิจัย 
 
 จากผลการศึกษาเกี่ยวกับการปรับปรุงคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรของ
บริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด พบวาปญหาหลัก คือ อัตราการเดินเครื่องจักรท่ีมีคาตํ่าอันเนื่อง
มากจากสาเหตุดังตอไปนี้ 
 5.1.1 เคร่ืองจักรขัดของเนื่องสภาพเคร่ืองจักรท่ีขาดการบํารุงรักษา  
   จากขอมูลของประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรกอนการปรับปรุงนั้นจะเห็น
ไดวาอัตราการเดินเครื่องจักรนั้นมีคาประมาณ 70.00% ซ่ึงหมายถึงในระยะเวลาการทํางาน 100 
ช่ัวโมงเคร่ืองจักรสามารถทําการผลิตช้ินงานจริงไดเพียง 70 ช่ัวโมงเทานั้นและสาเหตุสําคัญท่ีทําให
เปนเชนนี้เนื่องจากเคร่ืองจักรมีการขัดของในระหวางท่ีทําการผลิต ซ่ึงจากขอมูลท่ีไดทําการเก็บมา
กอนท่ีจะเร่ิมทําการวิจัยนั้นพบวาในระยะเวลา 3  สัปดาหกอนเร่ิมทําการวิจัยนั้นเกิดการหยุด
เคร่ืองจักรเนื่องจากการขัดของโดยเฉล่ียแลว 1,852.33 นาทีตอสัปดาห  แตหลังจากที่ไดมีการ
วิเคราะหขอมูลพบวาการขัดของท่ีเกิดข้ึนนั้นมีสาเหตุมาจากสภาพของเคร่ืองจักรท่ีไมดีและหลังจาก
ท่ีไดทําการฟนฟูสภาพเคร่ืองจักรท่ีมีปญหาจนกระท่ังเสร็จเรียบรอยแลวพบวาใน 3 สัปดาหสุดทาย
ท่ีมีการเก็บขอมูลการหยุดเครื่องจักรเนื่องจากเหตุขัดของลดลงเหลือเพียง 688 นาทีตอสัปดาหดัง
แสดงในกราฟดังตอไปนี้ 
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ภาพท่ี 5.1 เสนแนวโนมของเวลาการหยุดเคร่ืองจักรเนื่องจากเหตุขัดของของเคร่ืองจักรตอสัปดาห

ในระหวางการวิจัย 
 

 
ภาพท่ี 5.2 แผนภูมิแทงแสดงความเปล่ียนแปลงของเวลาหยดุเคร่ืองเนื่องจากเหตุขัดของหลังการ

ฟนฟูสภาพเคร่ืองจักร 
 
 จากผลขางตนพบวาเครื่องจักรเกิดการขัดของนอยลงถึง 62.85% หลังจากที่มีการฟนฟู
สภาพของเคร่ืองรีดพลาสติกแผนและหมอตมน้ํามันรอนซ่ึงเปนเคร่ืองจักรท่ีมีการขัดของบอยท่ีสุด 
เม่ือพิจารณาแนวโนมของอัตราการเดินเครื่องจะพบวามีแนวโนมเดียวกันดังนั้นสามารถสรุปได
อยางชัดเจนวาสาเหตุท่ีทําใหอัตราการเดินเคร่ืองจักรของบริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัดมีคาตํ่า
นั้นเนื่องจากสภาพของเคร่ืองจักรท่ีไมสมบูรณซ่ึงมีสาเหตุจากการขาดการบํารุงรักษาอยาง
เหมาะสม 
 

แนวโนมของเวลาการหยุดเคร่ืองจักรเนื่องจากเหตุขัดของตอสัปดาหของบริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด

 ระหวางวันท่ี 26 มกราคม ถึง 18 เมษายน 2552
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 5.1.2 การสูญเสียเวลาเนื่องจากการปรับต้ังเคร่ืองจักรในการเปล่ียนรุนการผลิตมากเกินไป 
   นอกเหนือจากการหยุดเคร่ืองจักรเนื่องจากเหตุขัดของแลวสาเหตุสําคัญ            
อีกประการหนึ่งท่ีทําใหอัตราการเดินเคร่ืองจักรไมเต็ม 100 % นั้นเนื่องมาจากการหยุดเคร่ืองเพ่ือทํา
การปรับต้ังเครื่องจักรในการเปล่ียนรุนการผลิตในการเก็บขอมูลกอนการปรับปรุงนั้นพบวาเวลา
การหยุดเคร่ืองจักรเพ่ือปรับต้ังเคร่ืองในการเปล่ียนรุนการผลิตนั้นใชเวลาโดยเฉล่ียแลว 443.2 นาที
ตอสัปดาหซ่ึงเม่ือไดมีการวิเคราะหถึงสาเหตุท่ีใชเวลามากในการปรับต้ังเคร่ืองพบวาสาเหตุเกิดจาก
การวางแผนและจัดตารางการผลิตท่ีไมเหมาะสมทําใหเกิดเวลาสูญเสียในการปรับต้ังเครื่องมาก
เกินไปโดยหลังจากการทําการแกไขแผนการผลิตใหสอดคลองกับการปรับต้ังเครื่องมากข้ึนพบวา
เวลาการปรับต้ังเคร่ืองลดลงเหลือ  283.00 นาทีตอสัปดาห ดังแสดงในกราฟตอไปนี้ 

 
ภาพท่ี 5.3 เสนแนวโนมของเวลาการปรับต้ังเคร่ืองจักรเพื่อการเปล่ียนรุนการผลิตตอสัปดาหใน

ระหวางการวิจัย 

 
ภาพท่ี 5.4 แผนภูมิแทงแสดงความเปล่ียนแปลงของเวลาการปรับต้ังเคร่ืองเพ่ือการเปล่ียนรุน            

การผลิตเนื่องหลังการปรับปรุงวิธีการวางแผนการผลิต 

แนวโนมของเวลาท่ีใชในการปรับตั้งเคร่ืองจักรเพ่ือเปลี่ยนรุนการผลิตของบริษัทไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด

 ระหวางวันท่ี 26 มกราคม ถึง 18 เมษายน 2552
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 จากผลการศึกษาขางตนพบวาเวลาที่ใชในการปรับต้ังเคร่ืองจักรสามารถลดลงไดถึง
36.14% หากมีการวางแผนการผลิตใหเหมาะสมกับการปรับต้ังเคร่ืองโดยกําหนดใหมีการผลิตงาน
ท่ีมีหนากวาง หรือ ความหนาเดียวกันใหเสร็จกอนเพื่อใหมีการปรับต้ังเพียงตัวเดียวจะสามารถทํา
ใหเวลาในการปรับต้ังลดลงได    จากผลการศึกษาดังกลาวพบวาการฟนฟูสภาพเคร่ืองจักรและการ
ปรับปรุงวิธีการวางแผนการผลิตทําใหเห็นถึงความเปล่ียนแปลงของอัตราการเดินเคร่ืองท่ีเพิ่มสูงข้ึน
ดังแสดงในภาพ 5.5 

 
ภาพท่ี 5.5 แนวโนมแสดงความเปล่ียนแปลงของคาอัตราการเดินเคร่ืองจักรตอสัปดาหในระหวาง

การวิจัย 
 
 โดยสามารถสรุปปญหาหลักท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการและการแกไขท่ีสงผลโดยตรงได
เปนขอๆดังตาราง 5.1 
 
ตาราง 5.1 สรุปกิจกรรมการแกปญหาซ่ึงทําใหอัตราการเดินเคร่ืองจักรเพิ่มข้ึน 
จุดท่ีเกิดปญหา ปญหา สาเหตุ การแกไข 
ลูกกล้ิงคูท่ี 1 ลูกปนแตก ประเก็นร่ัวทําใหลูกปน

ขาดการหลอล่ืน 
ทําการเปล่ียนประเก็น 

ลูกกล้ิงหลอเยน็ ลูกปนชุดเฟองทด
แตกเฟองทดรูด 
มอเตอรไหม 

ระดับของเฟองทดและ
มอเตอรไมตรงกัน 

ปรับระดับของเฟองทดและ
มอเตอรใหมเปล่ียนชุดเฟองทด 
ลูกปน และทําการพันมอเตอร
ใหม 

แนวโนมของคาอัตราการเดนิเคร่ืองจักรตอสัปดาหของบริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด ระหวางวันท่ี         

 26 มกราคม ถึง 18 เมษายน 2552
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ตาราง 5.1  (ตอ) 
จุดท่ีเกิดปญหา ปญหา สาเหตุ การแกไข 
หมอตมน้ํามัน
รอน 

อุณหภูมิตํ่า 1. เกิดตะกรันเกาะท่ีทอ
น้ํามันทําใหการสงผาน
ความรอนลดลง 
2. Thermocouple ขาด
การสอบเทียบ 
3. หัวเผาสกปรก 
4. น้ํามันท่ีปอนเขาใหม
มีอุณหภูมิตํ่า 

1. ลางตะกรันท่ีผิวทอน้ํามัน 
2. สอบเทียบ Thermocouple 
3. ทําความสะอาดหัวเผา 
4. ติดต้ังถังอุนน้ํามัน 

การปรับต้ัง
เคร่ืองจักร 

เวลารวมในการ
ปรับต้ังตอสัปดาห 
สูงเกินไป 

มีการปรับต้ังความหนา
บอยคร้ังเกินไป 

ปรับแผนการผลิตใหผลิตงาน
รุนท่ีมีความหนาเดียวกนัให
เสร็จกอนจะทําการปรับความ
หนา 

 
 จากการเพิ่มสูงข้ึนของคาอัตราการเดินเคร่ืองจักรซ่ึงเปนปญหาหลักของบริษัทไทย ริจิด 
พลาสติกส จํากัด สงผลใหคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรสูงข้ึนอยางชัดเจนดังแสดงใน
กราฟดังนี ้

 
ภาพท่ี 5.6 แนวโนมแสดงความเปล่ียนแปลงของคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรตอ

สัปดาหในระหวางการวิจัย 

แนวโนมของคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรตอสัปดาหของบริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด

 ระหวางวันท่ี 26 มกราคม ถึง 18 เมษายน 2552
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 เม่ือพิจารณาถึงผลลัพธจากการผลิตเทียบกับแผนงานพบวาคาอัตราการเดินเคร่ืองจักร
เพิ่มข้ึนจาก 0.70 เปน 0.88 ซ่ึงสงผลใหประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรเพ่ิมข้ึนจาก 0.67เปน
0.85 ดังแสดงในตาราง 5.2 และ ภาพ 5.7 

 
ตาราง 5.2 สรุปผลการปรับปรุงคาอัตราการเดินเครื่องจักรและคาประสิทธิภาพโดยรวมของ

เคร่ืองจักร 
รายการ คาเฉล่ียกอนการปรับปรุง คาเฉล่ียหลังการปรับปรุง 

1. อัตราการเดินเคร่ืองจักร 0.70 0.88 
2. ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร 0.67 0.85 
   

 
ภาพท่ี 5.7 แนวโนมแสดงความเปล่ียนแปลงของคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรตอ

สัปดาหในระหวางการวิจัย 
 
 จากขอมูลแนวโนมพบวาในเดือนกุมภาพันธซ่ึงมีเกิดการขัดของของเครื่องจักร              
มากท่ีสุดเปนชวงเวลาท่ีมีปริมาณผลผลิตตํ่ากวาแผนการผลิตมากท่ีสุดอันสามารถสรุปไดวาการ
ลดลงของประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรสงผลตอปริมาณผลผลิต นอกจากน้ีเห็นไดวา
หลังจากมีการฟนฟูสภาพของเคร่ืองจักรเสร็จส้ินในเดือนมีนาคมพบวาปริมาณผลผลิตไดสูงกวา
แผนงานท่ีต้ังไว 
 ดังนั้นจึงสามารถสรุปถึงแนวทางในการรักษาสภาพการผลิตใหไดตามแผนงานไดโดย
การรักษาสภาพของเคร่ืองจักรใหอยูในสภาพดีอยูเสมอซ่ึงแนวทางดังกลาวคือการจัดทําแผนการ
บํารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบทวีผล 

แผนภูมิแสดงผลการผลิตของบริษัท ไทยริจิด พลาสติก จํากัดในป 2551
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   5.1.3 วิเคราะหความคุมคาทางการเงินของโครงการ 
  จากขอมูลขางตนพบวาในชวงกอนการดําเนินโครงการบริษัทไม

สามารถผลิตงานไดตามแผนเปนเหตุใหมีการสูญเสียยอดจําหนายสินคาและลูกคาไมพึงพอใจ
โดยในชวง 3 สัปดาหกอนเร่ิมงานเปนชวงท่ีผลิตไดนอยกวาเปาหมายมากท่ีสุดถึง 180 ตัน ซ่ึง
คิดเปนสัดสวนกําไรท่ีไดจากสินคาสวนท่ีหายไปคิดเปนเงิน 64,800 บาท ในโครงการมี
คาใชจายในการลงทุนดังนี้ 

 
ตาราง 5.2 สรุปคาใชจายของโครงการ 

จุดท่ีทําการซอม รายการซอม คาใชจาย (บาท) 

ลูกกล้ิงรีดพลาสติกคูท่ี 1 
ประเก็น 4,500 
ลูกปน 2,500 

ลูกกล้ิงหลอเยน็คูท่ี 1 
เฟองทด 7,400 
ลูกปน 1,000 
พันมอเตอร 500 

หมอตมน้ํามันรอน 
หมออุนน้ํามัน 8,000 
เคร่ืองวัดอุณหภูมิ 650 

หมอตมน้ํามันรอน คาลางตะกรัน 25,000 
รวม 49,550 

 
คาใชจายรวมในโครงการนี้เปนเงิน 49,550 บาทโดยท่ีมีผลตอบแทนเปนเงิน64,800 

บาทในการวิเคราะหอัตราผลการตอบแทนการลงทุน (Return of Investment) สามารถทําไดโดยใช
สูตรดังตอไปนี้ 

C
CGROI )( −

=  

 โดย   ROI = อัตราผลตอบแทนการลงทุน 
             G     = ผลตอบแทนท่ีไดรับจากการลงทุน 
             C     = จํานวนเงินลงทุน 
  จากขอมูลขางตนบริษัทไดผลตอบแทนการลงทุนเดือนละ 64,800 บาทซึ่งเร่ิมได
หลังจากทําโครงการคือต้ังแตเดือนเมษายน ป 2552 ซ่ึงคิดเปนผลตอบแทนรวม 777,600 บาท
ในชวงปลายป โดยคิดท่ีอัตราดอกเบ้ีย 5.67% (MRR ของธนาคารกรุงเทพในป 2552) ไดวาคิดเปน



 63

มูลคาในชวงเดือน เมษายน 2552 เปนเงิน 735,319.15 บาท โดยเงินลงทุนโครงการท่ีเดือนเมษายน 
2552 อยูท่ี 64,800 บาทเม่ือแทนคาในสมการจะไดอัตราผลตอบแทนการลงทุนเทากับ 

800,64
800,6415.319,735 −

=ROI  

       = 1,034.75%     ซ่ึงถือวาเปนโครงการท่ีใหผลตอบแทนสูงมาก 
  นอกจากนี้ยังสามารถคํานวณระยะเวลาคืนทุนของโครงการไดโดยใชสมการ
ดังตอไปนี้ 

A
CP =  

 
 โดย   P     =  ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period) 
            C     = จํานวนเงินลงทุน 
            A     =  ผลตอบแทนตอป 
 เม่ือแทนคาตางจากขอมูลในสมการจะไดวาโครงการนี้จะมีระยะเวลาคืนทุนเทากับ 
 

15.319,735
800,64

=P  

 
        =  0.08 ป หรือคิดเปน 29.2 วัน นั่นคือสามารถคืนทุนไดต้ังแตเดือนแรกหลังจาก
จบโครงการจึงสามารถกลาวไดวาเปนโครงการท่ีมีความคุมคาในการลงทุนและใหผลตอบแทน
รวดเร็ว 
 
5.2   ขอเสนอแนะ 
 
 ปญหาหลักของการวางแผนบํารุงรักษาเคร่ืองจักรของ บริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส 
จํากัด คือ การขาดนโยบายท่ีชัดเจนในการจัดการซอมบํารุงเคร่ืองจักรจึงทําใหเคร่ืองจักรมีการ
เส่ือมสภาพและเกิดการขัดของอยางตอเนื่อง อยางไรก็ตามในการวางแผนการบํารุงรักษานั้นจําเปน
จะตองมีการพิจารณาถึงตนทุนในการบํารุงรักษารวมดวย ดังนั้นการจัดการบํารุงรักษาเชิงปองกัน
สําหรับเคร่ืองจักรทุกเคร่ืองจึงอาจเปนส่ิงท่ีไมเหมาะสมเพราะจะทําใหตนทุนในการบํารุงรักษานั้น
สูงเกินความจําเปนจากผลการวิจัยพบวาเคร่ืองจักรสําคัญท่ีควรไดรับการบํารุงรักษาเชิงปองกันคือ
เคร่ืองรีดพลาสติก และ หมอตมน้ํามันรอน เนื่องจากเครื่องจักรท้ังสองนี้เปนเคร่ืองจักรท่ีมีการ
ขัดของบอยและไมมีเคร่ืองจักรสํารองท่ีสามารถนํามาใชทดแทนได นอกจากนี้สําหรับหมอตม
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น้ํามันรอนยังเปนเคร่ืองจักรท่ีมีปจจัยในดานความปลอดภัยและกฎหมายควบคุมเขามาเกี่ยวของดวย
จึงจําเปนตองมีการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ในการจัดแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันท่ีเหมาะสมนั้น
ทางบริษัท ไทยริจิด พลาสติกส จํากัด สามารถใชลักษณะการเก็บขอมูลและขอมูลตาง ๆ ท่ีไดจาก
งานวิจัยนี้ในการประเมินความถ่ีท่ีเหมาะสมในการทําการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรเพื่อใหสามารถรักษา
เสถียรภาพของประสิทธิภาพในการใชงานเคร่ืองจักรไดโดยมีผลกระทบตอตนทุนใหนอยท่ีสุด 


