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บทคัดย่อ 
 
 ในการวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อ 1) ศึกษาองค์ประกอบของการจัดการบำรุงรักษาเพ่ือ
อนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  ประชากร
ประกอบด้วยผู้รับผิดชอบด้านการอนุรักษ์พลังงาน ด้านการจัดการบำรุงรักษา  และด้านการจัดการ
อุตสาหกรรมพลาสติก ในโครงการพัฒนาระเบียงเศรษฐกิจพิเศษภาคตะวันออก จำนวน 3 โรงงาน 
โรงงานละ 2 คน รวม 6 คน 2) สร้างรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก โดยกลุ่มตัวอย่างเป็นผู้เชี่ยวชาญ จำนวน 
17 คน ประเมินองค์ประกอบแล้วนำผลการประเมินมาออกแบบรูปแบบหลังจากนั้นสร้างเป็นคู่มือ
รูปแบบ สถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล ใช้ค่ามัธยฐาน และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ 3)รับรองรูปแบบ
การจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิต
ฟิล์มพลาสติก เป็นขั้นตอนการนำคู่มือรูปแบบไปทดลองใช้กับผู้ปฏิบัติงานในโรงงานอุตสาหกรรมผลิต
ฟิล์มพลาสติกฝ่ายซ่อมบำรุง จำนวน 20 คน  จากนั้นประเมินการใช้รูปแบบ ประเมินค่าพลังงานจาก
การใช้รูปแบบ และประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบ และสุดท้ายประเมินความสมบูรณ์ของคู่มือ 
โดยผู้ทรงคุณวุฒิจำนวน 6 คน 

ผลการวิจัยสรุปได้ว่า  
1. ผลการศึกษาองค์ประกอบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการ

ผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ประกอบด้วยด้านการจัดการบำรุงรักษา การ
ดำเนินการตามแผนอนุรักษ์พลังงาน กระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก กระบวนการในการจัดการผลิต 
โดยภาพรวมตามความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญได้ประเมินความเหมาะสมของประเด็นคำถามว่าทั้งหมด
นั้นซึ่งสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของการวิจัย 

2. ผลการสร้างรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก มีค่ามัธยฐาน (Mdn) ระหว่าง 3.00-5.00 แสดงว่า 
ผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นสอดคล้องกัน คือมีค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ (IQR) ต่ำที่สุดคือ 0.00 ผู้เชี่ยวชาญ
ทั้ง 17 คน มีความเห็นตรงกันเป็นเอกฉันท์ ในขั้นตอนการออกแบบได้นำหนดองค์ประกอบไว้ 4 ด้าน 
กำหนดตวามเชื่มโยงกัน ขั้นตอนในการสร้างคู่มือ ประกอบด้วย ด้านการวางแผนการอนุรักษ์พลังงาน
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ด้านการปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงาน ด้านการตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ  ด้านการ
ทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน 

3. ผลการรับรองรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ผลการประเมินการใช้รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ือ
อนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.81 ในด้านการปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงานมี
ค่าเฉลี่ย 3.95 ด้านการวางแผนการอนุรักษ์พลังงาน 3.79  ทวบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน 3.75   
การตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ 3.73  ผลการประเมินผลก่อนและหลังการใช้รูปแบบการจัดการ
บำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
กระบวนการหลอมเม็ดพลาสติก จากเดิม 596.00 kW หลังปรับปรุง 575.00 kW กระบวนการฉาบ
หน้าฟิล์ม จากเดิม 578.20 kW หลังปรับปรุง 556.25 kW กระบวนการยืดตามแนวฟิล์ม จากเดิม 
587.10 kW หลังปรับปรุง 548.15 kW กระบวนการตรวจสอบความหนาบางฟิล์ม จากเดิม 510.23 
kW หลังปรับปรุง 497.34 kW และกระบวนการตัดม้วนตามขนาดของฟิล์ม จากเดิม 535.00  kW 
หลังปรับปรุง 525.60 kW อัตราค่าไฟฟ้าเฉลี่ยปี 2566 อยู่ที่ 3.64 (บาท/กิโลวัตต์-ชั่วโมง) ผลการ
ประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบ และประเมินความสบูรณ์ของคู่มือรูปแบบ โดยทรงคุณวุฒิจำนวน 
6 คน พบว่ารายการประเมินทุกข้อมีความเหมาะสม  
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ABSTRACT 
  
 This research aims to 1)  Study the elements of maintenance management 
model to electrical conserve energy in the production process of plastic films 
manufacturing factories The population consists of people responsible for energy 
conservation. Maintenance management and plastics industry management in the 
Eastern Economic Corridor Development Project 3 factories and 2 people per factory, 
total 6 people. 2) Create a maintenance management model to electrical conserve 
energy in the production process of plastic films manufacturing factories. The sample 
group consisted of 17 experts Evaluate the elements and use the evaluation results 
to design a model, after which a model manual is created. Statistics used to analyze 
data Using the median and interquartile range 3) Certification maintenance 
management model to electrical conserve energy in the production process of plastic 
films manufacturing factories. this is the process of testing the format manual with 20 
workers in the plastic film manufacturing industry in the maintenance department, 
then evaluating the use of the format. Estimate the energy value from using the model 
and evaluate the completeness of the model and finally, evaluate the completeness 
of the manual by 6 experts 
 The research results were found that  
 1. Results of the Study the elements of maintenance management model to 
electrical conserve energy in the production process of plastic films manufacturing 
factories. consists of maintenance management Implementation of energy 
conservation plans Plastic film production process Production management process 
Overall, according to the opinions of experts, the appropriateness of the questions was 
assessed, all of which are consistent with the objectives of the research. 
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2 .  The results of creating a maintenance management model to electrical 
conserve energy in the production process of plastic films manufacturing factories. 
There is a median value (Mdn) between 3 . 00 - 5 . 00 , showing that the experts have a 
consistent opinion. that is, the lowest interquartile range (IQR) was 0.00. All 17 experts 
agreed unanimously. In the design process, 4  elements were specified to determine 
their connections. The steps in creating the manual include planning for energy 
conservation and implementing the energy conservation plan. Inspection and 
monitoring of compliance Review of energy conservation plans 

3. Results of Certification maintenance management model to electrical 
conserve energy in the production process of plastic films manufacturing factories 
Results of evaluating the use of maintenance management models to conserve 
electrical energy. with an average of 3.81 in the area of following the energy 
conservation plan with an average of 3.95 in the area of energy conservation planning, 
3.79 reviewing the energy conservation plan, 3.75 checking and following up on 
implementation, 3.73 results of evaluation before and after use. Maintenance 
management model to conserve electrical energy in the production process of the 
plastic film manufacturing factory. Plastic pellet melting process from original 596.00 
kW after improvement to 575.00 kW. Film plastering process from original 578.20 kW 
after improvement to 556.25 kW. Film stretching process from original 587.10 kW after 
improvement to 548.15 kW. Film thickness inspection process from original 510.23 kW 
after improvement. 497.34 kW and the process of cutting rolls according to the size of 
the film from the original 535.00 kW after improving 525.60 kW. The average electricity 
rate in 2023 is 3.64 (baht/kilowatt-hour). Results of the evaluation of the completeness 
of the model. and evaluate the completeness of the format manual. By 6 experts, it 
was found that all assessment items were appropriate.  

 
Keywords: maintenance management; electrical conserve energy; 
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กิตติกรรมประกาศ 
 

งานวิจัยเรื่อง รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก นี้สำเร็จลุล่วงไปได้ด้วยดีเพราะได้รับความกรุณาเป็นอย่าง
สูงจาก รองศาสตราจารย์ ดร.ปิยะบุตร วานิชพงษ์พันธุ์ นายกสภาวิศวกร และคณะกรรมการทุกท่าน
เป็นอย่างสูงรวมถึงที่ปรึกษาหลักดุษฎีนิพนธ์ อาจารย์ ดร. ศิริกาญจน์ โพธิ์เขียว ผู้ช่วยศาสตราจารย์ 
ดร.นุกูล สาระวงค์ และ รองศาสตราจารย์ ดร.ณัฐดนัย สิงห์คลีวรรณ ที่สละเวลาให้คำแนะนำและ
คำปรึกษาทางด้านวิชาการความรู้ทั้งในทางทฤษฎีและในทางปฏิบัติรวมไปถึงคอยแก้ไขปัญหาระหว่าง
การศึกษาในงานวิจัยของข้าพเจ้าที่ได้ให้คำแนะนำและช่วยเหลือแก้ไขในการจัดทำดุษฎีนิพนธ์และ
ขอขอบคุณทาง บริษัท จากโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกในเขตโครงการพัฒนาระเบียง
เศรษฐกิจพิเศษภาคตะวันออกทั้งหมด 3 แห่ง ที่ให้ความอนุเคราะห์ในการเก็บข้อมูลทำดุษฎีนิพนธ์ 
และสนับสนุนให้นำรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของ
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกไปทดลองงานวิจัยรวมถึงชี้แนะแนวทางแก้ไขปัญหาในงานวิจัย 
ผู้วิจัยมีความซาบซึ้งและถือเป็นพระคุณอย่างยิ่งจึงใคร่ขอขอบพระคุณเป็นอย่างสูงไว้ ณ โอกาสนี้ 
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บทที่ 1 
บทนำ 

 
ความเป็นมาและความสำคัญของปัญหา 

พลังงานเป็นสิ่งจำเป็นต่อชีวิตของมนุษย์และสิ่งมีชีวิตที่อาศัยอยู่บนโลกมนุษย์เป็นผู้คิดริเริ่ม
ในการนำพลังงานที่เกิดขึ้นจากธรรมชาติมาใช้ให้เกิดประโยชน์ต่อการดำรงชีวิตเช่นการเผาไหม้ของ
เชื้อเพลิงพลังงานน้ำพลังงานลมและพลังงานที่สามารถอำนวยความสะดวกแก่การดำรงชีวิ ตของ
มนุษย์มากที่สุดคือพลังงานไฟฟ้าปัจจุบันประเทศไทยเข้าสู่ยุค Thailand 4.0 เศรษฐกิจที่ขับเคลื่อน
ด้วยนวัตกรรมซึ่งในแต่ละภาคส่วนทั้งภาครัฐและเอกชนจึงมีแนวคิดที่ต้องการพัฒนาองค์กรแต่ในการ
พัฒนาสิ่งต่างๆ นั้นก็จะต้องมีการใช้พลังงานไฟฟ้าเพิ่มมากขึ้นตามไปด้วยเนื่องจากต้องมีการใช้
คอมพิวเตอร์หรือหุ่นยนต์ในการเข้ามาช่วยในการทำงานมากขึ้นซึ่งสิ่งอำนวยความสะดวกเหล่านี้ต้อง
ใช้พลังงานไฟฟ้าในการขับเคลื่อนทั้งสิ้นด้วยความต้องการในการใช้พลังงานที่เพิ่มมากขึ้นในส่วนของ
ภาครัฐนั้นได้มีการออกแบบแผนการอนุรักษ์พลังงานพ.ศ. 2561 – 2580 มีเป้าหมายที่จะลดการใช้
พลังงานลงร้อยละ 30 ใน ปี พ.ศ. 2579 เมื่อเทียบกับปี พ.ศ. 2553 โดยให้การสนับสนุนการดำเนิน
โครงการในด้านอนุรักษ์พลังงานตลอดจนการสร้างความเข้าใจการฝึกอบรมที่เกี่ยวข้องกับการอนุรักษ์
พลังงานการดำเนินมาตรการอนุรักษ์พลังงานด้วยการจัดการการใช้พลังงานให้มีประสิทธิภาพและการ
ใช้เทคโนโลยีที่มีประสิทธิภาพพลังงานสูงขึ้นทั้งในรูปของอุปกรณ์เครื่องใช้เครื่องจักรกระบวนการผลิต
และระบบควบคุมที่มีประสิทธิภาพใน 5 กลุ่มเป้าหมายซึ่งประกอบด้วยกลุ่มอุตสาหกรรมกลุ่มธุรกิจ
การค้ากลุ่มบ้านอยู่อาศัยกลุ่มเกษตรกรรมและกลุ่มการขนส่ง (กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษ์
พลังงาน, 2563) 

ตามที่รัฐบาลมีนโยบายจัดทำโครงการระเบียงเศรษฐกิจภาคตะวันออก หรือ  Eastern 
Economic Corridor (EEC) ในพ้ืนที่จังหวัดชลบุรี ระยอง และฉะเชิงเทรา ให้เป็นเขตเศรษฐกิจพิเศษ
เพื่อเป็นพื้นที่ ใหม่ รองรับการลงทุนในกลุ่มอุตสาหกรรมเป้าหมายของประเทศ ประกอบกับมีความ
พร้อมของระบบโครงสร้างพื้นฐาน ทั้งทางถนน รถไฟ ท่าเรือ และนิคมอุตสาหกรรม อีกทั้งยังเป็น
ศูนย์กลางการขนส่งทางเรือของอาเซียน ซึ่งเป็นแผนยุทธศาสตร์ต่างประเทศภายใต้ไทยแลนด์ 4.0 ที่
ต่อยอดความสำเร็จมาจากแผนพัฒนาเศรษฐกิจภาคตะวันออก หรือ  Eastern  Seaboard เป็น
โครงการสำคัญที่จะผลักดันให้ประเทศไทยมีการพัฒนาอย่างก้าวกระโดด เพื่อให้กลายเป็น “World-
Class Economic Zone” รองร ับการลงทุนอุตสาหกรรม Super  Cluster  และอุตสาหกรรม
เป้าหมายของประเทศ เพื่อเป็นกลไกขับเคลื่อนเศรษฐกิจในอีก 20 ปีข้างหน้าจากผลการพยากรณ์
ความต้องการไฟฟ้าส่วนเพิ่มจากโครงการระเบียงเศรษฐกิจภาคตะวันออกทำให้ในปี 2579 พื้นที่ของ 
3 จังหวัด ได้แก่ ฉะเชิงเทรา, ชลบุรี , และระยอง มีความต้องการพลังไฟฟ้าสูงสุดเพิ่มขึ้น 404 เมกะ
วัตต์โดยภาพรวมของความต้องการพลังงานไฟฟ้าในช่วง 5 ปีแรก (ปี 2565) เพ่ิมข้ึนเป็น 35,069 ล้าน
หน่วย หรือเพิ่มขึ้นเฉลี่ยร้อยละ 0.96 ต่อปี เมื่อเปรียบเทียบกับกรณีไม่มีโครงการระเบียงเศรษฐกิจ
ภาคตะวันออก และในระยะยาว ปี 2579 มีความต้องการพลังงานไฟฟ้าเพิ่มขึ้นเป็น 50,364 ล้าน
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หน่วย หรือเพิ่มขึ้นเฉลี่ยร้อยละ 0.31 ต่อปี (กรอบแผนพัฒนาระบบไฟฟ้าเพื่อรองรับโครงการพัฒนา
ระเบียงเศรษฐกิจพิเศษภาคตะวันออก Eastern Economic Corridor : EEC, 2560) 
   ประเทศไทยเป็นหนึ่งในฐานการผลิตพลาสติกที่สำคัญของโลก มีมูลค่าทางเศรษฐกิจของ
อุตสาหกรรมโดยรวมอยู่ที่ 1.0 ล้านล้านบาท ปัจจัยสำคัญมาจากอุตสาหกรรมปิโตรเคมีของไทยมี
ขนาดใหญ่และมีศักยภาพการผลิตค่อนข้างสูงเมื่อเทียบกับประเทศในอาเซียน จึงช่วยเพ่ิมจุดแข็งและ
ความสามารถในการแข่งขันให้แก่อุตสาหกรรมเม็ดพลาสติกซึ ่งเป็นผลิตภัณฑ์ปลายน้ำของ
อุตสาหกรรมปิโตรเคมี อีกทั้งผู ้ประกอบการรายใหญ่ของไทยมีความพร้อมในการวิจัยและพัฒนา
ประสิทธิภาพของเม็ดพลาสติกเพื่อตอบสนองความต้องการของตลาดที่เปลี่ยนแปลงอยู่เสมอ ทำให้
ไทยสามารถผลิตเม็ดพลาสติกเพ่ือสนับสนุนอุตสาหกรรมต่อเนื่องได้หลากหลายทั้งด้านคุณภาพและ
ราคา โดยปี 2562 ไทยสามารถผลิตเม็ดพลาสติกได้สูงถึง 9.0 ล้านตัน และนำเข้าเพียง 2.2 ล้านตัน 
เม็ดพลาสติกสัดส่วน 56% จะถูกส่งออกไปตลาดต่างประเทศ (ไทยเป็นผู้ส่งออกเม็ดพลาสติกอันดับที่ 
11ของโลก และอันดับ 2 ในอาเซียน รองจากสิงคโปร์) และ 44% ถูกนำมาแปรรูปเป็นผลิตภัณฑ์
สนับสนุนอุตสาหกรรมต่อเนื่องในประเทศ อาทิ ยานยนต์ เครื่องใช้ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ และ
ก่อสร้าง อุตสาหกรรมการแปรรูปผลิตภัณฑ์พลาสติก (Plastics converter) ของไทยจึงมีห่วงโซ่การ
ผลิตที่ครอบคลุมทั้งวัตถุดิบต้นน้ำ ได้แก่ ผลิตภัณฑ์ก๊าซธรรมชาติในประเทศ อุตสาหกรรมกลางน้ำ 
ได้แก่ อุตสาหกรรมปิโตรเคมี (ผลิตเม็ดพลาสติก) และอุตสาหกรรมต่อเนื่องต่างๆ (แนวโน้มธุรกิจ/
อุตสาหกรรม ปี 2564-2566 : อุตสาหกรรมพลาสติก, 2564)  
   อุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์พลาสติก: ผลสำรวจจาก Smithers Pira คาดว่าปี 2563-2567 
ตลาดบรรจุภัณฑ์พลาสติกทั่วโลกจะเติบโตเฉลี่ย 2.8% ต่อปี คิดเป็นมูลค่า 1.1 ล้านล้านดอลลาร์
สหรัฐฯ ในปี 2567 เพิ่มขึ้นจาก 0.9 ล้านล้านดอลลาร์สหรัฐฯ ปี 2562 ขณะที่บริษัทวิจัย Markets 
and Markets คาดว่าปี 2565 มูลค่าตลาดของบรรจุภัณฑ์พลาสติกชนิดอ่อน (Flexible packaging) 
สำหรับสินค้าอุปโภคบริโภคจะอยู่ที่ 1.3 แสนล้านดอลลาร์สหรัฐฯเพิ่มขึ้นจาก 9.7 หมื่นล้านดอลลาร์
สหรัฐฯ ปี 2559 สำหรับประเทศไทย วิจัยกรุงศรีคาดว่าปริมาณการผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติกจะทรง
ตัวถึงเพิ่มขึ้น 1.0% ต่อปี จากที่หดตัว 1.0-2.0% ปี 2563 โดยอุตสาหกรรมหลายสาขามีแนวโน้มใช้
บรรจุภัณฑ์พลาสติกเพิ่มขึ้น อาทิ อุตสาหกรรมอาหารและเครื่องดื่ม (รวมอาหารแช่แข็ง  และแปรรูป
ต่างๆ)  เวชภัณฑ์และเครื่องสำอาง ภาคค้าปลีกและธุรกิจอีคอมเมิร์ซ ขณะที่การแพร่ระบาดของไวรัส 
COVID-19 มีผลให้ความต้องการใช้บรรจุภัณฑ์พลาสติกห่อหุ้มสินค้าเพ่ือรักษาความสะอาดเพ่ิมข้ึน ส่ง
ผลบวกต่อกลุ่มบรรจุภัณฑ์พลาสติกชนิดอ่อน อาทิ ถุงพลาสติก กระสอบพลาสติก พลาสติกแผ่น และ
ฟิล์มพลาสติก อย่างไรก็ตาม นโยบายภาครัฐและกระแสรณรงค์ให้ลดและเลิกการใช้บรรจุภัณฑ์
พลาสติกที่ผลิตจากปิโตรเลียมแบบใช้ครั้งเดียวทิ้งซึ ่งย่อยสลายได้ยาก รวมถึงการพัฒนาพลาสติก
ชีวภาพ (Bioplastics) ที่เป็นมิตรกับสิ่งแวดล้อม อาจทำให้ความต้องการใช้บรรจุภัณฑ์พลาสติก
พ้ืนฐานมีแนวโน้มชะลอลงบ้าง (อภิญญา ขนุนทอง, 2564) 

การจัดการบำรุงรักษาเป็นองค์ประกอบของเครื่องมือสำคัญในการดำเนินงานเครื่องจักรสว่น
ใหญ่ใช้พลังงานในรูปแบบต่าง ๆ ในการขับเคลื่อน มีทั้งพลังงานความร้อน และพลังงานไฟฟ้าซึ่งเป็น
ปัจจัยสำคัญในที่ใช้ในกระบวนการผลิตและในการปฏิบัติงานของการทำงานเพื่อให้ผลผลิตออกมาดมีี
คุณภาพตามความต้องการของโรงงานอุตสาหกรรม ดังนั้นสมรรรถนะความพร้อมในการใช้งานของ
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เครื่องจักรในกระบวนการผลิตจึงมีความจำเป็นต้องบำรุงรักษาอยู่ตลอดเวลาเพ่ือจะทำให้กระบวนการ
ผลิตเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพช่วยลดเวลาในการผลิต และเพิ่มปริมาณการผลิตแต่เมื่อมีการใช้งาน
เครื่องจักรไปในระยะหนึ่งก็จะเกิดการชำรุดเสียหายจนไม่สามารถใช้งานได้และส่งผลกระทบต่อ
กระบวนการผลิตจนต้องมีการหยุดซ่อมเครื่องจักร (Break down) ทำให้ต้นทุนในการผลิตสูงขึ้นและ
เกิดความล้าช้าจนไม่สามารถส่งมอบผลิตภัณฑ์ให้กับลูกค้าได้ทันตามที่กำหนดหรือผลิตสินค้าที่ไม่ได้
คุณภาพตามท่ีลูกค้ากำหนดนอกจากนั้นยังทำให้เกิดของเสียจากกระบวนการผลิตเพ่ิมสูงขึ้น ตลอดจน
การสูญเสียโอกาสในการแข่งขัน ปัจจุบันและแผนในการบำรุงเครื ่องจักรของเครื ่องจักรใน
กระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมพลาสติก คือการบำรุงรักษาแบบไม่มีการวางแผนล่วงหน้าเป็นการ
บำรุงรักษาแบบแก้ไข (Breakdown Maintenance) เป็นการซ่อมแซมหรือเปลี่ยนชิ้นส่วนต่างๆ ของ
เครื่องจักร เมื่อเครื่องจักรนั้นเกิดชำรุดเสียหายจนไม่สามารถทำงานได้ การพยายามรักษาสภาพของ
เครื ่องมือเครื ่องจักรต่าง ๆ ให้มีสภาพที่พร้อมจะใช้งานอยู ่ตลอดเวลาต่อจุดมุ ่งหมายของการ
บำรุงรักษาเพื่อประหยัดพลังงาน เพราะเครื่องมือเครื่องใช้ส่วนมากจะทำงานได้ต้องอาศัยพลังงาน 
เช่น ไฟฟ้า น้ำมันเชื้อเพลิง ถ้าหากเครื่องมือเครื่องใช้ได้รับการดูแลให้อยู่ในสภาพดี เดินราบเรียบไม่มี
การรั่วไหลของน้ำมัน การเผาไหม้สมบูรณ์ ก็จะสิ้นเปลืองพลังงานน้อยลง ทำให้ประหยัดค่าใช้จ่ายลง
ได้ และยังสามารถช่วยในส่วนของกระบวนการผลิตเกี ่ยวกับเรื ่องของ เวลาหยุดการทำงานของ
เครื่องจักร หรือ Downtime ลงได้ด้วย ซึ่งตามเป้าหมายสามารถทำให้เพิ่มกระบวนการผลิตชิ้นได้  
1,100 ชิ้น/วัน จากการตรวจพบว่าจากการผลิตจริงสามารถทำการผลิตได้ 950 ชิ้น/วัน คิดเป็นร้อย
ละ 13.64 ทำให้ยอดการผลิตไม่ตรงตามเป้าที่วางไว้สาเหตุหลักมาจากเครื่องจักรในกระบวนการผลิต
ค่อนข้างเสียและมีปัญหาบ่อยครั้ง ส่งผลทำให้ต้องหยุดการผลิตอย่างฉับพลัน ส่งผลต่อการมอบสินค้า
ของทางบริษัท สาเหตุเนื่องจากไม่มีการบำรุงเครื่องจักรอย่างเป็นระบบ จากปัญหาดังกล่าวจึงได้ เกิด
การจัดทำกรณีศึกษา การวางแผนบำรุงรักษาเชิงป้องกันเครื่องจักรในกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก 
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักรและผลผลิตที่ได้คุณภาพและเป็นการช่วยลดเวลาสูญเปล่า
เนื่องจากการหยุดซ่อมแซมเครื่องจักร ซึ่งไม่ได้มีการวางแผนไว้ล่วงหน้า เป็นการช่วยลดต้นทุนในการ
หยุดซ่อมแซมได้อีกทางหนึ่งด้วยและยังส่งผลให้กับบริษัทเกิดผลกำไรในการประกอบธุรกิจ  (ณัฐวัฒน์ 
พลอยไทย, จุฑามาศ รักวิชา และ สมศักดิ์ มีนคร, 2022) 

จากความเป็นมาและความสำคัญดังกล่าวทำให้ผู้วิจัยมีความสนใจที่จะศึกษารูปแบบการ
จัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์ม
พลาสติกเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าให้อยู่ในระดับที่ต่ำที่สุดตามแนวความคิดที่จะขยายขอบเขตการ
ทำงานซึ่งมุ่งเน้นด้านพลังงานโดยตรงเพื่อให้เกิดการพัฒนาการใช้พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต
ฟิล์มพลาสติก และอุปกรณ์สนับสนุนซึ่งผลงานวิจัยที่จะได้รับจะเป็นข้อมูลและแนวทางให้ผู้บริหาร
หรือผู้ที่เกี่ยวข้องนำไปใช้เป็นข้อมูลแนวทางในการปฏิบัติต่อไป  
  
คำถามการวิจัย 

รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกควรมีลักษณะอย่างไร 
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วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
  วัตถุประสงค์หลัก 
  เพื่อพัฒนารูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของ
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก      
 วัตถุประสงค์เฉพาะ 
  1. เพื ่อศึกษาองค์ประกอบของการจัดการบำรุงร ักษาเพื ่ออนุร ักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  

2. เพ่ือสร้างรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของ
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก   

3. เพื่อรับรองรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก   
 
ขอบเขตของการวิจัย 

การวิจัยครั้งนี้เป็นการศึกษารูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกโดยมีการกำหนดขอบเขตการวิจัยที่เป็น
องค์ประกอบโดยรวมไว้ดังนี้ 

1. ขอบเขตพ้ืนที่ 
    การวิจัยครั ้งนี ้จะดำเนินการศึกษาและเก็บข้อมูลจากโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์ม

พลาสติกในเขตโครงการพัฒนาระเบียงเศรษฐกิจพิเศษภาคตะวันออกท้ังหมด 3 แห่ง 
2. ขอบเขตด้านเนื้อหา 
    ขอบเขตของเนื้อหา โดยประกอบด้วยเนื้อหา 4 ด้าน คือ ด้านด้านการจัดการพลังงาน 

ด้านการจัดการบำรุงรักษา ด้านการจัดการกระบวนการผลิต  ด้านการจัดการอุตสาหกรรมพลาสติก  
3. ขอบเขตประชากรกลุ่มผู้ให้ข้อมูล 
    3.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่างที่ใช้การวิจัยเรื ่องรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ือ

อนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกผู้วิจัยได้กำหนด
ขอบเขตด้านประชากร และกลุ่มตัวอย่าง ผู้ให้ข้อมูลในการวิจัย 4 กลุ่ม ดังนี้  
     กลุ่มที่ 1 กลุ่มผู้ให้ข้อมูลในการวิจัยเชิงคุณภาพจากการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth 
Interview) ได้แก่ ผู้รับผิดชอบด้านพลังงาน ผู้รับผิดชอบด้านการบำรุงรักษา และด้านการจัดการ
อุตสาหกรรมพลาสติก ในโครงการพัฒนาระเบียงเศรษฐกิจพิเศษภาคตะวันออก จำนวน 3 โรงงาน 
และให้ผู้เชี่ยวชาญประเมินความความสอดคล้องขององค์ประกอบ จำนวน 6 คน  
     กลุ่มที่ 2 โดยเป็นกลุ่มผู้เชี่ยวชาญ จำนวน 17 คน ได้แก่ ด้านการอนุรักษ์พลังงาน 5 คน  
ด้านการจัดการบำรุงรักษา 5 คน ด้านการจัดการผลิต 5 คน ด้านการจัดการอุตสาหกรรมพลาสติก 2 
คน  ประเมินองค์ประกอบการออกแบบการสร้างคู่มือรูปแบบ 
     กลุ่มท่ี 3 กลุ่มผู้ทดลองรูปแบบ คือ ผู้ปฏิบัติงานในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
ฝ่ายซ่อมบำรุง จำนวน 20 คน     
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     กลุ่มที่ 4 กลุ่มผู้ทรงคุณวุฒิ จำนวน 6 คน ได้แก่ กลุ่มนักวิชาการ ผู้บริหารระดับสูงและ
วิศวกรซ่อมบำรุง ผู้มีความรู้และเชี่ยวชาญ เพื่อตรวจสอบ ประเมินการใช้รูปแบบ และประเมินค่า
พลังงานจากการใช้รูปแบบ สุดท้ายประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบ และรับรองพิจารณาความ
เหมาะสมของรูปแบบ หลังจากนั้นปรับปรุงรายละเอียดให้มีความถูกต้องและสมบูรณ์มากที่สุดเพ่ือ
นำไปใช้เป็นแนวทางปฏิบัติเพื่อพัฒนารูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
    
ประโยชน์ที่จะได้รับจากการวิจัย 

1. ได้องค์ประกอบรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการ
ผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  

2. ได้รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์ม
พลาสติกนำไปใช้เป็นแนวทางปฏิบัติให้เกิดผล 

 
นิยามศัพท์เฉพาะ 

การอนุรักษ์พลังงาน หมายถึง การผลิตและการใช้พลังงานไฟฟ้าอย่างมีประสิทธิภาพเพื่อให้
เกิดประโยชน์สูงสุดและประหยัดให้มากที่สุด และใช้พลังงานอย่างสมเหตุสมผล 

การจัดการพลังงานไฟฟ้า หมายถึง กระบวนการและกิจกรรมในการเสริมสร้างความรู้ที่ดีเพ่ือ
หารูปแบบการจัดประหยัดพลังงานไฟฟ้าและวิเคราะห์การใช้พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต เพ่ือ
หาค่าดัชนีการใช้พลังงานไฟฟ้าและวิเคราะห์หารูปแบบการจัดประหยัดพลังงานไฟฟ้า 

การบำรุงรักษา หมายถึง  การดำเนินกิจกรรมต่าง ๆ ทั้งหมดที่กระทำเพื่อรักษาให้ระบบมี
สภาพดี หรือทำให้ระบบกลับคือสู ่สภาพเดิมตามที ่กำหนดโดยมีว ัตถุประสงค์ของการทำการ
บำรุงรักษา คือยืดอายุการใช้งานของอุปกรณ์ระบบเพ่ือให้ค่าใช้จ่ายสำหรับการบำรุงรักษาต่ำสุด และ
คำนึงถึงองค์ประกอบของผู้ใช้งาน 

การบำรุงรักษาในกระบวนการผลิต หมายถึง การดำเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือ
ลดการใช้พลังงานไฟฟ้าหรือมีการใช้พลังงานไฟฟ้าเพื่อให้เกิดประโยชน์สูงสุดโดยทำการปรับปรุง
อุปกรณ์ที่เสียหรือเสื่อมสภาพให้อยู่ในสภาพที่ดีพร้อมใช้งานและควบคุมการใช้ไฟฟ้าช่วงเวลาสูงสุด
รูปแบบมาตรการที่ไม่ต้องลงทุนหรือมีการลงทุนน้อยมาก ดำเนินการได้ง่าย เช่น การอัดจาระบีเพลา
มอเตอร์ การหล่อลื่นน้ำมันโซ่ การตรวจสอบความพร้อมของเครื่องจักรในกระบวนการผลิต 

รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า  หมายถึง การสร้างและพัฒนา
รูปแบบการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า โดยการศึกษาและทบทวนเอกสารและงานวิจัยที่
เกี่ยวข้องในด้านทฤษฎีหลักการของนักวิชาการที่มีความเชี่ยวชาญด้านบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าร่วมกับการรวบรวมความคิดเห็นของผู้เข้าร่วมกระบวนการการเรียนรู้แบบมีส่วนร่วมเพื่อใช้ใน
การสร้างรูปแบบแล้วสังเคราะห์ขึ้นเป็นรูปแบบบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า 

อุตสาหกรรมการผลิตแผ่นฟิล์มพลาสติก หมายถึง  อุตสาหกรรมที่มีการผลิตและจำหน่าย
เกี่ยวกับแผ่นฟิล์มพลาสติกซึ่งเป็นอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ที่มีอุตสาหกรรมย่อย หลายอุตสาหกรรม
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รวมอยู่ด้วยกันโดยแบ่งเป็นอุตสาหกรรมต้นคืออุตสาหกรรมผลิตแผ่นฟิล์มพลาสติก และอุตสาหกรรม
ย่อยลงมา ได้แก่ อุตสาหกรรมที่จะนำไปแปรรูปมาเป็นบรรจุภัณฑ์ เป็นต้น 

การบำรุงรักษาเชิงป้องกัน หมายถึง การบำรุงรักษาตามแผน ซึ่งจะช่วยยืดอายุการใช้งานของ
เครื่องจักรในกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก รวมถึงการปรับเปลี่ยน การทำความสะอาด การหล่อลื่น 
การซ่อมแซม และการเปลี่ยนตามระยะเวลา 

การวางแผน หมายถึง กระบวนการในการกำหนดทิศทาง เป้าหมาย วัตถุประสงค์ที่ต้องการ
ให้เกิดขึ้นในอนาคตของการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตฟิล์ม
พลาสติกโดยเลือกวิธีทำงานที่ดีที่สุด มีประสิทธิภาพมากที่สุด ให้บรรลุผลตามที่ต้องการภายในเวลาที่
กำหนด 

การปฏิบัติตามแผน หมายถึง ทำงานตามหน้าที่ตามแผนการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก ทดลองเพื่อพิสูจน์ข้อเท็จจริงตามทฤษฎีเพื่อให้เกิด
ความชํานาญเป็นต้น เช่น ห้องปฏิบัติการตามแผน 

การตรวจสอบและติดตาม หมายถึง กระบวนการตรวจสอบและตัดสินคุณค่าเกี่ยวกับ การ
ดำเนินงานและผลการดำเนินตามแผนการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการ
ผลิตฟิล์มพลาสติก เพ่ือปรับปรุงการดำเนินการ สรุปผลสำเร็จและพัฒนาต่อไป 

การทบทวนแผนการ หมายถึง การปรับปรุงเปลี่ยนแปลงเพิ่มเติม และแก้ไขแผนการจัดการ
บำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก ที่มีการทบทวนแผนการเป็น
ประจำทุกปี 

กระบวนการหลอมเมล็ดพลาสติก หมายถึง เป็นการให้ความร้อนกับเกล็ดพลาสติกจนอ่อนตัว
เป็นเนื้อเดียวกันแล้ว ป้อนเข้าสู่เครื่องรีดโดยใช้พลังงานกล ซึ่งจะรีดพลาสติกออกมาเป็นเส้นผ่านน้ ำ
เย็นเพื่อลดอุณหภูมิ แล้วตัดพลาสติก เป็นเม็ดตามขนาดที่ต้องการ ในกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก  

กระบวนการฉาบหน้าฟิล์มพลาสติก หมายถึง การตกแต่งผิวผนังของกระบวนการผลิตฟิล์ม
พลาสติก ซึ่งจะช่วยทำหน้าที่ป้องกันความชื้นระหว่างสองด้านของผนัง ผ่านลูกกลิ้ง ที่อุณภูมิ 250 -
350 องศาเซลเซียส แล้วแต่ชนิดผลิตภัณฑ์ 

กระบวนการยืดตามแนวฟิล์มพลาสติก หมายถึง กระบวนการ ยืดตามความแนวกว้างด้วย 
เมื่อได้ขนาดฟิล์มตามต้องการในกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก  
 การตรวจสอบความหนาบางฟิล ์มพลาสติก หมายถึง กระบวนการนำฟิล ์มที ่ได้จาก
กระบวนการผลิตนำมาเช็คตัวการตรวจสอบความหนาบางฟิล์มพลาสติกเพ่ือให้ฟิล์มอยู่ตัว 
 การม้วนตัดตามขนาดฟิล์มพลาสติก หมายถึง กระบวนการของการม้วนตัดตามขนาดฟิล์ม
พลาสติกที่ต้องการเพื่อทำการส่งมอบให้กับลูกค้าที่ต้องการจะนำไปแปรรูป
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กรอบแนวคิดในการวิจัย 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพที่ 1.1 กรอบแนวคิดในการวิจัย 

รูปแบบการจัดการบำรุงรักษา
เพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์ม
พลาสติก 

กระบวนการพัฒนารูปแบบการจัดการบำรุงรักษา 
เพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า 
1. ศึกษาองค์ประกอบของการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลติของโรงงานอุตสาหกรรม
ผลิตฟลิ์มพลาสติก 
2. สร้างรูปแบบการจัดการบำรุงรกัษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าในกระบวนการผลติของโรงงานอุตสาหกรรมผลติฟิลม์
พลาสติก 
3. รับรองรูปแบบการจดัการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าในกระบวนการผลติของโรงงานอุตสาหกรรมผลติฟิลม์
พลาสติก 

การจัดการบำรุงรักษา 
1. การบำรุงรักษาเชิงป้องกันตามระยะเวลา 
2. การบำรุงรักษาเชิงป้องกันตามปริมาณการใช้งาน 

การดำเนินการตามแผนอนุรักษพ์ลังงาน 
1. การวางแผนการอนุรักษ์พลังงาน 
2. การปฏิบัติตามแผนการอนุรักษพ์ลังงาน 
3. การตรวจสอบและติดตามการปฏิบัต ิ
4. การทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน  

กระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก 
1. การหลอมเมลด็พลาสติก 
2. การฉาบหน้าฟิล์มพลาสติก 
3. การยืดตามแนวฟิล์มพลาสติก 
4. การตรวจสอบความหนาบางฟิล์มพลาสติก 
5. การม้วนตัดตามขนาดฟลิ์มพลาสติก 

กระบวนการในการจัดการผลิต 
1. การวางแผนการผลิต 
2. การดำเนินการผลิต 
3. การควบคุมการผลติ 
 



บทที่ 2 
เอกสารและงานวิจยัที่เกี่ยวข้อง 

 
 ในการวิจัยครั้งนี้ผู้ทำการวิจัยได้ทำการศึกษาค้นคว้าเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องรวมทั้ง
แนวความคิดและทฤษฎีต่าง ๆ โดยผู้วิจัยได้กำหนดสาระการนำเสนอตามหัวข้อดังต่อไปนี้ 
 1. แนวคิดเกี่ยวกับการอนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในโครงการพัฒนาระเบียงเศรษฐกิจพิเศษ
ภาคตะวันออก 
 2. แนวคิดเก่ียวกับการดำเนินการตามแผนอนุรักษ์พลังงาน 
 3. แนวคิดเก่ียวกับการจัดการบำรุงรักษา    
 4. แนวคิดเก่ียวกับกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก 
 5. งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 
แนวคิดเกี่ยวกับการอนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในโครงการพัฒนาระเบียงเศรษฐกิจพิเศษ
ภาคตะวันออก 

ในปี พ.ศ. 2559 รัฐบาลมีแผนงานพัฒนาระเบียงเศรษฐกิจภาคตะวันออก (พ.ศ. 2560-
2564) โดยกรอบแนวคิดการพัฒนาโครงการพัฒนาระเบียงเศรษฐกิจภาคตะวันออก เป็นโครงการ
พัฒนาเศรษฐกิจพิเศษขนาดใหญ่ (Mega project) ที่รัฐบาล พลเอก ประยุทธ์ จันทร์โอชา มุ่งม่ัน และ
ผลักดันโดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อพัฒนาอุตสาหกรรมในพื้นที่สามจังหวัดภาคตะวันออกได้ แก่ จังหวัด
ชลบุรี จังหวัด ระยอง และจังหวัดฉะเชิงเทรา ที่มีความได้เปรียบในเชิงภูมิศาสตร์ และเป็นพื้นที่
อุตสาหกรรมหลักของประเทศให้เป็นเขตเศรษฐกิจพิเศษท่ีรองรับความเจริญเติบโตของภูมิภาคในกลุ่ม
ประเทศเอเชียตะวันออกเฉียงใต้ ด้วยการแบ่งออกเป็นเขตอุตสาหกรรม เขตพัฒนาโครงสร้างพื้นฐาน 
และเขตพัฒนาเมืองด้วยการส่งเสริมอุตสาหกรรมเป้าหมายให้เป็นกลไกขับเคลื่อนเศรษฐกิจเพ่ือ
อนาคตโดยส่งเสริมให้เป็นอุตสาหกรรมสีเขียวมีการบรูณาการด้านโครงสร้างพื้นฐานระบบคมนาคม
ขนส่งให้เชื่อมโยงทั้งระบบและมีประสิทธิภาพ การให้สิทธิประโยชน์ และการอำนวยความสะดวกแก่
นักลงทุนการพัฒนาเมืองและความเป็นอยู ่ของประชาชนในพื ้นที ่ การดำเนินการด้านผังเมือง 
สิ ่งแวดล้อม การใช้ประโยชน์ที ่ด ินโดยรอบ การพัฒนาแหล่งน้ำให้มีคุณภาพ และพอเพียงกับ
อุตสาหกรรม เกษตร ท่องเที่ยว และอุปโภคบริโภค และประเมินผลกระทบต่อประชาชน โดยให้มี
พระราชบัญญัติการพัฒนาพื้นที่เศรษฐกิจพิเศษภาคตะวันออกเพื่อส่งเสริมการพัฒนาพื้นที่ดังกล่าว 
(สำนักงานคณะกรรมการพัฒนาการเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติ, 2559) 

ที่เคยน้อยกว่าคนกรุงเทพฯร้อยละ 30 กลายเป็นมากกว่าคนกรุงเทพฯ ร้อยละ 26 กล่าวได้ว่า
โครงการพัฒนาโครงการ EEC ดังกล่าวเป็นการยกระดับพื้นที่ชายฝั่งทะเลตะวันออกของไทยซึ่งต่อ
ยอดความสำเร็จมาจากแผนพัฒนาเศรษฐกิจภาคตะวันออกหรือ Eastern Seaboard เพื่อดึงดูดการ
ลงทุน และยกระดับรายได้ของประเทศผ่านการผ่อนคลายกฎหมายหรือกฎระเบียบที่เป็นอุปสรรคต่อ
การค้าการลงทุนในพื้นที่ปกติโดยในพื้นที่ EEC นี้นักลงทุนจะไดรั้บสิทธิประโยชน์ในการส่งเสริมการ
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ลงทุนต่าง ๆ เป็นจำนวนมากอีกทั้งภาครัฐจะมีการจัดสรรทรัพยากรลงในพื้นที่นี้เป็นกรณีพิเศษอาทิ
การลงทุนในด้านโครงสร้างพื้นฐานอย่างต่อเนื่องเพื่อเพิ่มความน่าดึงดูดของพื้นที่ในสายตาของนัก
ลงทุนและเป็นการเพิ่ม Easeof Doing Business แก่ผู้ประกอบการให้ได้มากที่สุดสำหรับจุดเริ ่มต้น
ของโครงการระเบียงเศรษฐกิจพิเศษภาคตะวันออกหรือ EEC (Eastern Economic Corridor) นับได้
ว่าเป็นการต่อยอดความสำเร็จจากแผนพัฒนาเศรษฐกิจภาคตะวันออกหรือ Eastern Seaboard ที่
เริ่มดำเนินมากว่า 30 ปี ที่แล้ว ในช่วงรัฐบาลของพลเอกเปรมติณสูลานนทท์ รัฐบาลได้กำหนดให้
หน่วยงานต่าง ๆ ช่วยกันขับเคลื่อนการลงทุนครั้งใหญ่ในบริเวณเขตพื้นที่ชายฝั่งทะเลภาคตะวันออก
หรือ Eastern Seaboard โดยจัดให้เป็น“ วาระแห่งชาติที่ทุกคนจะมาร่วมกันพัฒนามีการสร้างท่าเรือ
พาณิชย์น้ำลึกแห่งแรกของประเทศบริเวณแหลมฉบังและใช้พื ้นที่ดังกล่าวเป็นฐานการผลิตของ
อุตสาหกรรมสำคัญต่าง ๆ ทั ้งในส่วนของอุตสาหกรรม ปิโตรเคมีบริเวณมาบตาพุดตลอดจน
อุตสาหกรรมยานยนต์ในเขตชลบุรีเพ่ือกระจายความเจริญไปสู่ภูมิภาค ของพื้นที่ภาคตะวันออกของ
ประเทศไทยให้กลายเป็นพื้นที่เศรษฐกิจสำคัญส่งผลให้ประเทศไทยสามารถก้าวขึ้นสู่การเป็นประเทศ
แนวหน้าในภูมิภาค และนำไปสู่การจัดตั้งนิคมอุตสาหกรรม 32 แห่งโรงงานเกือบ 5 พันแห่งด้วยเงิน
ลงทุนรวมกันกว่า 5 หมื่นล้านดอลลาร์ จนได้ก้าวขึ้นเป็นศูนย์กลางในการผลิตยานยนต์และชิ้นส่วน
ยานยนต์สำคัญ (Detroit of the east) รวมทั้งกลายเป็นศูนย์การผลิตปิโตรเคมีที่มีขนาดใหญ่เป็น 1 
ใน 5 ของเอเชียจากความสำเร็จของการลงทุนดังกล่าวส่งผลให้ระดับรายได้รวมของภาคตะวันออก
สูงขึ้นอย่างเห็นได้ชัดจากเดิมที่มีสัดส่วนรวมกันเพียงร้อยละ 3.6 และ 10.3 ของ GDP ประเทศและ
กรุงเทพมหานครตามลำดับเมื่อปี 2525 ขึ้นเป็นร้อยละ 17.7 และร้อยละ 40 ในปี 2557 ทำให้รายได้
ต่อวันของคนที่อยู ่ในภาคตะวันออกขยับตัวสูงขึ ้นอย่างต่อเนื่องจากเดิมพื ้นที ่ชายฝั ่งทะเลด้าน
ตะวันออกนี้เป็นการเปลี่ยนแปลงของเศรษฐกิจประเทศไทยครั้งสำคัญโดยอุตสาหกรรมยานยนต์ 
และปิโตรเคมีที่สร้างขึ้นได้กลายเป็นฟันเฟืองหลักที่คอยขับเคลื่อนเศรษฐกิจดึงดูดต่างชาติให้เข้ามา
ลงทุนและสร้างรายได้ให้ประเทศต่อเนื่องกว่า 30 ปี โครงการ EEC ดังกล่าวจึงเป็นความหวังใหม่ใน
การขับเคลื ่อนเศรษฐกิจประเทศไทยในยุคอุตสาหกรรม 4.0 ในการพัฒนาพื ้นที ่บริเวณชายฝั่ง
ตะวันออกให้เป็นเขตเศรษฐกิจชั้นนำของอาเซียนและเป็นเมืองที่น่าอยู่อีกทั้งดึงดูดการลงทุนใน
อุตสาหกรรมเป้าหมายใหม่ (New S-Curve) เพื่อสร้างให้เกิดการเปลี่ยนแปลงรูปแบบสินค้า และ
เทคโนโลยีที่ก้าวหน้า ซึ่งคาดว่าอุตสาหกรรมใหม่นี้จะเป็นกลไกสำคัญของการขับเคลื่อนเศรษฐกิจ 
(Growth engine) โดยมีเป้าหมายหลักในการเติมเต็มภาพรวมในการส่งเสริมการลงทุนซึ่งจะเป็นการ
ยกระดับอุตสาหกรรมของประเทศเพิ่มความสามารถในการแข่งขันและทำให้เศรษฐกิจของประเทศ
ไทยเติบโตได้ในระยะยาวโดยในระยะแรกจะเป็นการยกระดับพื้นที่ในเขต 3 จังหวัดคือชลบุรี ระยอง
และฉะเชิงเทราให้เป็นพื้นท่ีเขตเศรษฐกิจพิเศษภาคตะวันออกเพ่ือรองรับการขับเคลื่อนเศรษฐกิจอย่าง
เป ็นระบบและม ีประส ิทธ ิภาพผ ่านกลไกการบร ิหารจ ัดการภายใต ้การกำก ับด ูแลของ
คณะกรรมการนโยบายพื้นที่เขตเศรษฐกิจพิเศษภาคตะวันออกโดยมีนายกรัฐมนตรีเป็นประธาน 
(สำนักงานคณะกรรมการพัฒนาการเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติ, 2559) 
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ตารางท่ี 2.1 ค่าพยากรณ์ความต้องการพลังงานไฟฟ้าภาพรวมของ 3 จังหวัด (รวมโครงการ EEC) 
 

รายละเอียด ค่าพยากรณ์ความต้องการพลังงานไฟฟ้า 
(ล้านหน่วย) 

อัตราเพิ่มเฉลี่ยต่อปี 
(ร้อยละ) 

2561 2565 2570 2573 2579 5 ปีแรก ระยะยาว 
1. กรณีไม่มีโครงการ EEC 28,441 32,998 38,210 43,629 47,599 3.87 2.97 

2. ส่วนเพิ่มโครงการ EEC 1.175 2,071 2,498 2,657 2,765 13.26 4.87 

- โครงสร้างพืน้ฐาน - 84 357 471 561 81.06 26.51 

- ธุรกิจอุตสาหกรรม 1,175 1,609 1,609 1,609 1,609 6.49 1.76 

- เขตนวัตกรรม - 378 532 577 595 9.98 4.69 

3. รวมพื้นที่โครงการ EEC 29,616 35,069 40,708 46,286 50,364 4.83 3.28 

 
จากตารางที่ 2.1 ค่าพยากรณ์ความต้องการพลังงานไฟฟ้าภาพรวมของ 3 จังหวัด (รวม

โครงการ EEC) รายละเอียดค่าพยากรณ์ความต้องการพลังงานไฟฟ้า (ล้านหน่วย) และ อัตราเพ่ิมเฉลี่ย
ต่อปี (ร้อยละ) ในคณะกรรมการพัฒนาระเบียงเศรษฐกิจพิเศษภาคตะวันออก (กรศ.) ซึ ่งมี
ร ัฐมนตร ีว ่าการกระทรวงอุตสาหกรรมเป็นประธานฯ และได ้เข ้าร ่วมเป ็นอนุกรรมการใน
คณะอนุกรรมการพัฒนาโครงสร้างพ้ืนฐานซึ่งมีผู้อานวยการสานักนโยบายและแผนการขนส่งและ
จราจรเป็นประธานฯ ดังนั้น เพื่อเป็นการสนับสนุนนโยบายของรัฐบาลในการจัดทาโครงการระเบียง
เศรษฐกิจภาคตะวันออก หรือ Eastern Economic Corridor (EEC) กฟภ. จึงได้จัดทารายงานการ
วิเคราะห์แผนงานพัฒนาระบบไฟฟ้ารองรับโครงการระเบียงเศรษฐกิจภาคตะวันออกขึ้น เพื่อสรุป
แผนงานโครงการของ กฟภ. ที่อยู่ระหว่างดาเนินการในปัจจุบัน ซึ่งมีพื้นที่ดาเนินการบางส่วนอยู่ใน
พื้นที่เขตระเบียงเศรษฐกิจภาคตะวันออก (EEC) และวิเคราะห์แผนงานโครงการในอนาคตที่จะ
สามารถรองรับความต้องการใช้ไฟฟ้าที่เพิ่มขึ้นอันเนื่องมาจากกิจกรรมต่างๆ ทางเศรษฐกิจที่จะมีการ
พัฒนาเติบโตในอนาคตได้อย่างเพียงพอ โดยในการจัดทำและวิเคราะห์แผนงานโครงการดังกล่าวจะ
อ้างอิงจากข้อมูลค่าพยากรณ์ความต้องการไฟฟ้าในพื้นที่ EEC ที่คณะทางานจัดทาค่าพยากรณ์ความ
ต้องการไฟฟ้าได้จัดทำขึ้น 

การอนุรักษ์พลังงานหรือการจัดการประหยัดพลังงานให้มีประสิทธิภาพนั้น หมายถึง วิธีการ
อนุรักษ์พลังงานมากกว่าการงดใช้น้อยลงจนทําให้ประสิทธิภาพการทํางานต่ำลงการอนุรักษ์พลังงาน
จะตอ้งดําเนินกิจกรรมจนครบวงจรซึ่งสามารถที่จะแยกได้ 4 ประเด็นหลัก ๆ คือ 1) การออกแบบและ
แนวคิดที ่ดี 2) การดูแลและการบํารุงรักษาที ่ดี 3) การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 4) การ
เปลี่ยนแปลงเครื่องจักร (สถาบันสิ่งแวดล้อมไทย, 2548) 

1. การออกแบบและแนวคิดที่ดี หมายถึงการดําเนินการใดๆ ตั้งแต่ข้ันตอนการออกแบบและ
วางแผนแนวคิด การดําเนินการระบบการผลิต การใช้เครื่องจักรอุปกรณ์ต้องคํานึงถึงเรื่องการอนุรักษ์
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พลังงานตลอดเวลา ให้ใช้พลังงานอย่างประหยัด และมีประสิทธิภาพและลดค่าใช้จ่ายการดูแลและ
การบํารุงรักษาในอนาคต 

2. การดูแลและการบํารุงรักษา หลังจากการออกแบบโรงงานอาคารและระบบต่าง ๆ หรือ
เครื่องจักร อุปกรณ์ได้รับการออกแบบมาอย่างดี หากผู้ใช้งานไม่คํานึงถึงการใช้งานอย่างอนุรักษ์
พลังงานและไม่ดูแลรักษาอย่างเหมาะสม ทําให้เกิดการรั่วไหลการสูญเสียพลังงานอย่างง่ายดาย 

3. การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตระหว่างการดําเนินการต้องศึกษาหาความรู้ติดตาม
เทคโนโลยีเพื่อให้ตามทันความก้าวหน้าของกระบวนการและวิธีการประหยัดพลังงานเพราะปจัจุบันมี
เทคนิคและอุปกรณ์ได้รับการพัฒนาให้ประหยัดพลังงานได้มากจนคุ้มค่าการลงทุนปรับเปลี่ยนได้ใน
ระยะสั้น ๆ 

4. การเปลี่ยนแปลงเครื่องจักร การอนุรักษ์พลังงานโดยการเปลี่ยนเครื่องจักรเป็นการลงทุน
จะต้องศึกษาข้อมูลว่ามีความคุ้มทุนเพียงใดที่จะเปลี่ยน หรือเครื่องจักรเก่าที่ชํารุดเสียหายการซ่อม
อาจถูกกว่าแต่อาจไม่คุ้มทุนเท่ากับการลงทุนเปลี่ยนใหม่ โดยเลือกเครื่องจักรหรือระบบที่ ประหยัด
พลังงาน 

ความสําคัญของการอนุรักษ์พลังงานแบบมีส่วนร่วม การดําเนินการใด ๆ ไม่มีใครคนใดคน
หนึ่งสามารถอนุรักษ์พลังงานได้ด้วยตนเองเพราะการอนุรักษ์พลังงานแทรกอยู่ในกระบวนการผลิตทุก
ขั้นตอน และต้องการความเอาใจใส่เพื่อให้ทราบปัญหาการรั่วไหลหรือสูญเสียพลังงาน ด้วยเหตุนี้การ
อนุรักษพ์ลังงานจึงต้องอาศัยบุคคลในบทบาทหน้าที่ตา่ง ๆ กัน 

บทบาทการมีส่วนร่วมในการอนุรักษ์พลังงาน 
1. ผู้บริหารต้องเล็งเห็นและเข้าใจประโยชน์ที่ได้รับจากการอนุรักษ์พลังงานกล้าตัดสินใจและ

กลา้ลงทุนสนับสนุนให้เกิดการอนุรักษ์พลังงานอย่างจริงจัง 
2. ผู้รับผิดชอบพลังงาน นอกจากจะต้องมีความรู้ ด้านวิศวกรรมแล้วต้องมีความสามารถทาง

จิตวิทยา มีทักษะการสื่อสาร มีมนุษย์สัมพันธ์ที่ดีเนื่องจากการอนุรักษ์พลังงานต้องอาศัยความร่วมมือ
จากทุกฝ่าย ผู้รับผิดชอบพลังงานต้องสามารถประสานงานและสร้างการมีส่วนร่วมของทุกคนใน
องคก์ร 

3. พลังงานระดับปฏิบัติงาน เป็นบุคคลที่สําคัญที่สุด เป็นตัวแปรที่สําคัญของความสําเร็จใน
การอนุรักษ์พลังงาน เนื่องจากพนักงานระดับปฏิบัติต้องสัมผัสกับเครื่องจักรอุปกรณ์ด้วยตนเอง การ
เปิดโอกาสให้แสดงความคิดเห็นมีส่วนร่วมชื่นชมความสามารถและให้รางวัลตอบแทนเล็ก ๆ น้อย ๆ 
สามารถสร้างความรู้สึกที่ดีนํามาซึ่งความร่วมมือได้เป็นอย่างดี 

การจัดการให้เกิดการอนุรักษ์พลังงานแบบมีส่วนร่วมการอนุรักษ์พลังงานที่ทุกฝ่ายให้ความ
ร่วมแรงร่วมใจนี ้เรียกว่าการอนุรักษ์พลังงานวิธีเดียวที ่บรรลุวัตถุประสงค์การอนุรักษ์พลังงาน 
ก่อให้เกิดผลการประหยัดอย่างชัดเจนเป็นรูปธรรมและยั่งยืน การอนุรักษ์พลังงานแบบมีส่วนร่วมต้อง
อาศัยหลักการและดําเนินการอย่างเปน็ขั้นตอนดังนี้ 

    1. สร้างความต้องการอนุรักษ์พลังงาน 
    2. ตั้งทีมงานอนุรักษพ์ลังงาน 
    3. ตรวจวิเคราะห์ กําหนดเป้าหมาย และมาตรการอนุรักษ์พลังงาน 
    4. ปฏิบัติการอนุรักษ์พลังงาน 
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    5. ประเมินการอนุรักษพ์ลังงาน 
1. สร้างความต้องการอนุรักษ์พลังงาน เป็นขั้นตอนท่ีสําคัญที่สุดเป็นกระบวนการสร้างความรู้ 

ความเข้าใจของทุกคนในองค์กรให้เข้าใจความสําคัญของพลังงานและต้องการความร่วมแรงจากทุก
ฝ่ายที่จะแก้ไขปัญหาหากขั้นตอนนี้ไม่สามารถสร้างความต้องการอนุรักษ์พลังงานของทุกคนในองค์กร
ได้ การอนุรักษ์พลังงานไม่สามารถเกิดขึ้น เป็นรูปธรรมและต่อเนื่องได้แม้ว่าจะดําเนินการในขั้นต่อ ๆ 
ไปจนครบ 5 ขั้นตอน การสร้างความต้องการอนุรักษ์พลังงานอาจใช้วิธีจัดกิจกรรมเพื่อให้ทุกคนได้
แลกเปลี่ยนความคิดและรับความรู้เรื่องการอนุรักษ์พลังงานร่วมกันอาจเชิญผู้เชี่ยวชาญเรื่องพลังงาน
และการมีส่วนร่วมมาชี้แนะให้เกิดความรู้ความเข้าใจและเกิดความตระหนักในเรื่องการอนุรักษ์
พลังงาน 

2. ตั้งทีมอนุรักษ์พลังงานทีมอนุรักษ์พลังงานเป็นกลุ่มคนระดับหัวหน้าที่ต้องมีวิธีการจัดการ
เพื่อให้พนักงานทุกคนเกิดความต้องการอนุรักษ์พลังงานร่วมกันแล้วเป็นขั้นตอนแรกที่ถือว่าเป็นการ
เริ่มต้นดําเนินการแบบมีส่วนร่วมอย่างจริงจัง ทีมอนุรักษ์พลังงานต้องมาจากตัวแทนของทุกฝ่ายหรือ
ทุกแผนกโดยสมัครใจไม่ควรใช่การสั่งการหรือแต่งตั้งโดยไม่สมัครใจเพราะนั้นไม่ใช่การมีส่วนร่วม 

การจัดการพลังงานแบบสมบูรณ์ หมายถึง การบริหารจัดการพลังงานทั้งระบบ คือต้องมีการ
จัดการและการบริหารองค์กรอย่างมีประสิทธิภาพ (การบริหารจัดการคน) และต้องมีการปรับปรุงและ
เพิ่มประสิทธิภาพของอุปกรณ์ต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับพลังงานให้มีประสิทธิภาพสูงสุดโดยอาศัยการมี
ส่วนร่วมของทุกคนในองค์กร ทั้งนี้สามารถแบง่แนวทางการส่งเสริมการอนุรักษ์พลังงานภายในโรงงาน
ออกเปน็ 3 แนวทาง ดังนี้ 

แนวทางที่ 1 เพิ่มประสิทธิภาพการปฏิบัติการและการจัดการพลังงาน อาศัยแนวทางการ
ปรับเปลี่ยนพฤติกรรมการใช้พลังงาน ให้ผู้ใช้ทุกคนปฏิบัติตามมาตรฐานการใช้ที ่ถูกต้องแลที่สุด 
รวมทั้งเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของผู้ใช้ซึ่งประเด็นสําคัญที่สุดคือ ความร่วมมือกันของพนักงาน
ทุกคน เริ่มตั้งแตผู่้บริหาร ผู้จัดการ หัวหน้างานไปจนถึงผู้ปฏิบัติงานในแต่ละส่วนของโรงงาน 

แนวทางที่ 2 ปรับปรุงและเพิ ่มอุปกรณ์พลังงานที่จําเป็น และใช้อุปกรณ์ต่าง ๆ อย่างมี
ประสิทธิภาพ อาศัยเทคนิคทางวิศวกรรม โดยการปรับปรุงเพิ่มประสิทธิภาพของอุปกรณ์ต่าง ๆให้
สูงขึ้น หรือเปลี่ยนอุปกรณ์ใหม่ที่จําป็น ใช้งานอุปกรณ์ที่มีประสิทธิภาพสูงสุดห์มากขึ้น โดยต้องมี
แผนการบํารุงรักษาที่ดีและเหมาะสม เพื่อรักษาประสิทธิภาพของอุปกรณ์ ให้ดีอยู่ตลอดเวลาการ
ปรับปรุงและเพ่ิมประสิทธิภาพของอุปกรณ์ต่าง ๆ ที่อาศัยเทคนิคทางวิศวกรรมสามารถดูรายละเอียด
เพ่ิมเติมไดใ้น คูม่ือ“การจัดการพลังงานความร้อนภายในโรงงาน” และ“การจัดการพลังงานไฟฟ้า” 

แนวทางที่ 3 นํากระบวนการผลิตใหม่ที่ประหยัดพลังงานมากกว่ากระบวนการผลิตเดิมมาใช้
ในกรณีที่โรงงานมีการใช้งานกระบวนการผลิตเดิมที่มีอยู่อย่างเต็มพิกัดแล้วอาจจําเป็น ต้องพิจารณา
ถึงแนวทางการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงขั้นตอนในกระบวนการผลิตได้ดีขึ้นโดยการเลือกใช้กระบวนการ
ผลิตที่มีต้นทุนต่ำให้มากขึ้นหรือเปลี่ยนกระบวนการผลิตใหม่ที่ประหยัดพลังงานมากกว่ากระบวนการ
ผลิตเดิมมาใช้กลยุทธ์เพื่อยกระดับการใช้พลังงานอย่างมีประสิทธิภาพพื้นที่ภายในโรงงานทุกจุดมี
ศักยภาพที่จะอนุรักษ์พลังงานได้ ทั้งนี้การจัดการพลังงานแบบสมบูรณ์ จะมีการดําเนินการอย่างเป็น
ขั้นตอน ตามลําดับควบคู่ไปกับ “การควบคุมคุณภาพ” โดยการใช้ “วงจรการจัดการ: PDCA” ซึ่งเป็น
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การทําซ้ําหมุนเวียนไปด้วยความระมัดระวังในแต่ละขั้นตอนจนกว่าการดําเนินงานจะบรรลุตาม
วัตถุประสงค์ที่ตั้งไว้ประกอบด้วย 

1. การวางแผน Plan เกิดจากการวางแผนอย่างมีประสิทธิภาพในการปรับปรุงงาน 
2. การดําเนินการตามแผน Do ต้องลงมือปฏิบัติตามที่ได้วางแผนไว้ 
3. การตรวจสอบ Check ต้องตรวจสอบว่างานที่ทําสอดคล้องตามที่วางแผนไว้หรือไม่ ทําได้

หรือไม ่
4. การปฏิบัติ Action การนําผลมาวิเคราะห์ดูว่าสิ่งที่ ได้ทําไปนั้น จําเป็นจะต้องมีการปรับแก้ 

หรือมีการเรียนรู้ อะไรบ้าง หรือสามารถทํานายอะไรได้บ้าง หลักการจัดการพลังงานแบบสมบูรณ์เพ่ือ
เพิ่มเติมประสิทธิภาพ การใช้พลังงานในโรงงานอุตสาหกรรมนั้น มีการดําเนินการแบ่งเป็น  10 ขั้น ใน
การดําเนินการ 

     4.1 ขั้นที ่1 กําหนดบทบาทหน้าที่ของผู้บริหาร ผู้บริหารระดับสูงมีบทบาทสําคัญอย่างยิ่ง
ต่อการสนับสนุน และผลักดันให้กิจกรรมการอนุรักษ์พลังงานประสบความสําเร็จ เป็นไปอย่างต่อเนื่อง
และยั่งยืน โดยบทบาทของผู้บริหารที่ดีควรมี ลักษณะดังนี้มีทัศนคติที่ดีต่อการอนุรักษ์พลังงานและ
แสดงเจตนารมณ์ ส่งเสริมการอนุรักษ์พลังงาน โดยประกาศนโยบายการ อนุรักษ์พลังงานของบริษัท
ให้พนักงานทุกระดับทราบ 

         1) สนับสนุนกําลังคนและงบประมาณในการทํากิจกรรม อย่างต่อเนื่อง 
         2) ติดตามความก้าวหน้าของกิจกรรมสร้างแรงจูงใจในการดําเนินกิจกรรมโดยมีผล

ตอนแทน แก่พนักงานเมื่อสามารถดําเนินการประหยัดพลังงานได้ ตามเปา้หมายที่กําหนด 
     4.2 ขั้นที่ 2 การกําหนดนโยบายและเป้าหมาย นโยบายเปรียบเสมือนใบประกาศแสดง

เจตนารมณของ ผู้บริหารระดับสูงและเป็นกรอบในการดําเนินกิจกรรมอนุรักษ์พลังงานเพ่ือให้บุคลากร
ทุกฝ่ายร่วมมือกันทํากิจกรรมให้บรรลุผลตามเป้าหมาย ดังนั้นนโยบายที่ดีจะตอ้งแสดงความมุ่งมั่นของ
ผู้บริหาร มีเป้าหมายและจะต้องประกาศให้พนักงานทั้งองค์การทราบและที่สําคัญจะต้องมีการ
ทบทวนนโยบายและเป้าหมายเป็นประจําทุกปีการกําหนดนโยบาย ต้องชัดเจนง่ายต่อการเข้าใจและมี
ความสอดคล้องกับสถานะปัจจุบันและอนาคตของงบบริษัทสามารถ ปรับเปลี่ยนให้ทันต่อเหตุการณ์
และข้อมูลอยู่เสมอการกําหนดเป้าหมายควรกําหนดเป็นเชิงปริมาณเพื่อสะดวกต้อการตรวจวัดและ
ประเมินผล และควรอยู่ในระดับที่สูงพอที่จะกระตุ้นให้เกิดความพยายามและมีความเป็นไปได้ในทาง
ปฏิบัติ 

     4.3 ขั้นที ่3 จัดตั้งทีมอนุรักษพ์ลังงาน สมาชิกควรประกอบด้วยตัวแทนจากฝ่ายต่าง ๆ ใน
องคก์ร และจะต้องมีการกําหนดหน้าที่รับผิดชอบที่ชัดเจนแก่สมาชิกในทีม โดยทีมอนุรักษ์พลังงานจะ
มีหน้าที่ส่งเสริมกิจกรรมอนุรักษ์พลังงาน สร้างจิตสํานึกและกระตุ้นให้พนักงานมีความร่วมมือในการ
ดําเนิน กิจกรรมและที่สําคัญคือ ทําหน้าที่รวบรวมข้อมูลพลังงาน สนับสนุน ข้อมูลให้ผู้บริหารในการ
ประกาศนโยบายและเป้าหมายของบริษัท สํารวจและวิเคราะห์ปัญหาพลังงาน กําหนดแนวทางการ
อนุรักษ์พลังงานเป้าหมาย แผนงาน วิธีการดําเนินงาน การแก้ไขปัญหา การติดตามและประเมินผล 
ตลอดจนประชาสัมพันธ์กิจกรรมและเมื่อจัดตั้งทีมอนุรักษ์พลังงานได้แล้วผู้บริหารจะต้องประกาศ
โครงสร้างทีมอนุรักษ์พลังงานและบทบาทหน้าที่ให้พนักงานทราบทั่วทั้งองคก์รด้วย 
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      4.4 ขั ้นที่ 4 พัฒนาบุคลากร การพัฒนาบุคลาการที ่ด ีควรทําอย่างต่อเนื ่องโดยมี
วัตถุประสงค์ไม่เพียงแต่ต้องการให้เรียนรู้เท่านั้นยังต้องการเปลี่ยนทัศนคติให้มีจิตสํานึกและความ
รับผิดชอบที่ดีต่องานที่ทําและจะช่วยให้พนักงานเกิดแนวความคิดใหม่ ๆ มีโอกาสแลกเปลี ่ยน
ข้อคิดเห็น และประสบการณ์กับผู้เชี่ยวชาญและผู้เขา้อบรมอ่ืน ๆ และมีความรู้สึก 

            4.4.1 การสร้างจิตสํานึกและความรู้แก่พนักงาน สามารถดําเนินการโดยตรงหรือให้
ความรู้ผ่านสื่อต่าง ๆ เช่น การเปิดโทรทัศน์หรือเสียงตามสายระหว่างพนักงานพักกลางวันจัดบอร์ด
ประชาสัมพันธ์และควรจัดกิจกรรมเพื่อให้พนักงานมี ส่วนร่วมเสมอ เช่น การตอบปัญหาด้านการ
อนุรักษพ์ลังงาน การจัดทําข้อเสนอแนะด้านการอนุรักษ์พลังงาน 

            4.4.2 อบรมความรู้ด้านเทคนิคในการประหยัดพลังงานให้แก่พนักงานแต่ละแผนก
พนักงานสามารถใช้เครื่องจักรและอุปกรณ์ที่เกี่ยวข้องกับพลังงานได้อย่างมีประสิทธิภาพประธานที
งานอนุรักษ์พลังงาน (กรรมการผ้จัดการ) รองประธานทีมงานอนุรักษ์พลังงาน (ผู้จัดการโรงงาน) 
ปรับปรุงและพัฒนากระบวนการผลิตบํารุงรักษาและเพิ่มประสิทธิภาพเครื่องจักรทีมประชาสัมพันธ์
ทีมงานจากแผนกการผลิตและส่วนที่เกี่ยวข้องทีมงานแผนกซ่อมบํารุงทีมงานจากทุกแผนก 

     4.5 ขั้นที ่5 ศึกษาและคัดเลือกกิจกรรมที่เหมาะสม 
            4.5.1 การรวบรวมข้อมูล การวิเคราะห์ข้อมูล และการกําหนดดัชนีข้อมูลที่ควร

รวบรวม คือ ใบเสร็จค่าไฟฟ้า ใบเสร็จค่าเชื้อเพลิงใบเสร็จค่าน้ำปริมาณการผลิต และปริมาณวัตถุดิบ
ย้อนหลังอย่างน้อย12 เดือน เพื่อดูแนวโน้มการเปลี่ยนแปลงและผลของต้นทุนการผลิตของโรงงานมี
อยู่มากมาย เช่น ค่าแรงงาน ค่าวัตถุดิบ ค่าซ่อมบํารุง ค่าพลังงาน เป็นต้น ดังนั้นเมื่อพลังงานเป็น
ต้นทุนการผลิตตัวหนึ่ง ดัชนีการใช้พลังงานของโรงงานในแต่ละเดือนจะบอกให้ทราบว่าในแต่ละเดือน
มีการใช้พลังงานได้อย่างมีประสิทธิภาพเพียงใด และถ้านําไปเปรียบเทียบกับโรงงานประเภทเดียวกัน
ก็จะทราบว่าต้นทุนการผลิตของเราสูงหรือต่ำกว่า ถ้าต่ำกว่าแสดงว่าเรามีศักยภาพในการลดการใช้
พลังงานในรูปแบบต่าง ๆ ลงได้ ซึ ่งจะมากน้อยเพียงใดขึ ้นอยู่กับความสามารถของผู้บริหารและ
เจ้าหน้าที ่ทุกคนที ่อยู่ ในโรงงาน ดังนั ้น หลังจากมีการปรับปรุงในการลดการสูญเสียและเพ่ิม
ประสิทธิภาพการใช้พลังงานแล้ว ดัชนีการใช้พลังงานใหม่จะลดต่ำลง นั่นคือ ค่าเฉลี่ยดัชนีการใช้
พลังงานจะลดลงดัชนีการใช้พลังงานไฟฟ้าเป็นสัดส่วนระหว่างพลังงานไฟฟ้าที่ใช้ต่อปริมาณการผลิต
หรือตอ่ปริมาณวัตถุดิบ 

            4.5.2 รวบรวมและคัดเลือกกิจกรรมที่เหมาะสมเทคนิคในการหาปัญหาและแนว
ทางแก้ไขปัญหาลําดับแรกเราต้องรู้ก่อนว่าในพื้นที่มีอุปกรณ์ใดบ้างมีการใช้พลังงาน และประเมิน
สภาพการใช้งานในปัจจุบันว่ามีความเหมาะสมหรือไม่ โดยใช้เทคนิคการ“ตามหาอุปกรณ์ ตามหา
มาตรการ” ร่วมกับการทํากิจกรรมกลุ่มย่อย (Small Group Activity: SGA) ซึ่งประกอบด้วยยั้ง-การ
ใช้ในช่วงเวลาที่ไม่จําเป็น เช่น ไม่เปิดไฟฟ้าแสงสว่างก่อนและหลังเวลาทํางาน หรือไม่มีคนทํางาน 
หยุด-การใช้อุปกรณ์ส่วนที่ไม่จําเป็นเช่นปิดไฟฟ้าแสงสว่างทั้งหมดในวงพักกลางวันและเมื่อไม่มีการใช้
งาน ลด-ปริมาณ ความดันอุณหภูมิ ความเร็ว ความสว่าง คุณภาพ ลดความสว่างบริเวณที่ไม่มีความ
จําเป็น กัน-ป้องกันไม่ให้เกิดพลังงานรั่วไหล หรือสูญเปล่า เช่น ลดช่องเปิดเพื่อลดความร้อนสูญเสียสู่
บรรยากาศ แก้ไข-ปรับปรุง ซ่อมแซม เครื่องจักรอุปกรณ์ ให้มีประสิทธิภาพสูงปรับปรุงกรรมวิธีการ
ผลิตในเชิงประหยัดพลังงาน เช่น เปลี่ยนแผ่นโปรงแสงบนหลังคา เก็บ-คืนพลังงานที่จะทิ้งแล้วมาใช้
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อีก เช่น นําความร้อนจากไอเสียมาอุ่นน้ำมันเตาแทน Heater ไฟฟ้าเปลี่ยน-วิธีการใช้หรือชนิดหรือ
แหล่งของพลังงานให้เหมาะสมทั้งในทางเทคนิคและเศรษฐกิจ เช่นเปลี่ยนเกรดน้ำมันเตาให้มีความ
เหมาะสม การเปลี ่ยนระบบไฟฟ้าในเตาอบหรือเครื่องเชื ่อมมาใช้ก๊าซเพิ่มผลผลิตมีผลให้การใช้
พลังงานต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ลดลง เช่น การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิต 

            4.5.3 หลักเกณฑ์การพิจารณาเพื่อคัดเลือกกิจกรรมที่เหมาะสมการทํากิจกรรมมีทั้ง
มาตรการที่ไม่ต้องลงทุนและมาตรการที่ต้องลงทุน และในแต่ละมาตรการมีกิจกรรมหรือทางเลือกใน
การอนุรักษ์พลังงานมากมายดังนั้นเพื่อให้สามารถคัดเลือกกิจกรรมที่เหมาะสมและได้ประสิทธิภาพ
มากที่สุด จําเป็นจะต้องมีการศึกษาและพิจารณาความเป็นไปได้และศักยภาพในการดําเนินกิจกรรม
โดยพิจารณาจาก 

      4.5.3.1 ผลการประหยัดพลังงาน กิจกรรมที่มีการประหยัดพลังงานมากจะเป็น
ทางเลือกท่ีน่าสนใจมากกว่ากิจกรรมที่ประหยัดพลังงานได้น้อยกว่า 
                         4.5.3.2 เงินลงทุนที่ใช้กิจกรรมใดที่มีเงินลงทุนต่ำหรือไม่จําเป็นต้องใช้เงินลงทุน
แตม่ีผลการประหยัดพลังงานมากถือเป็นมาตรการที่มีความน่าสนใจที่จะดําเนินการมาก 

      4.5.3.3 ระยะเวลาคืนทุนและอายุการใช่ งานของอุปกรณ์ กิจกรรมใดที ่มี
ระยะเวลาคืนทุนสั้นเมื่อเทียบกับอายุการใช้งานถือเป็นมาตรการที่น่าสนใจ เนื่องจากหลังจากที่คืนทุน
แล้วผลการประหยัดพลังงานที่ได้คือกําไร 

      4.5.3.4 ระยะเวลาในการดําเนินการ กิจกรรมที่ดําเนินการง่ายและใช้ระยะเวลา
น้อย อีกทั้งไมก่ระทบกับกระบวนการผลิตของโรงงานจัดเป็นมาตรการที่น่าสนใจ 

      4.5.3.5 กําลังคนที่ตอ้งใช้ กิจกรรมที่ต้องใช้คนมากมักจะเปน็กิจกรรมที่ยุง่ยาก 
      4.5.3.6 ความสําคัญต่อผู้บริหารและชื ่อเสียงบริษัท บางกิจกรรมอาจจะมี

ผลตอบแทนที่ไม้น่าสนใจ แต่สามารถสร้างภาพลักษณใ์ห้ผู้บริหารสร้างชื่อเสียง 
      4.5.3.7 ความเสี่ยงของโครงการ บางกิจกรรมมีผลตอบแทนดีมาก แต่มีความ

เสี่ยงสูงในองคป์ระกอบต่าง ๆ อาจจะทําให้ความสําคัญลดต่ำลงได ้
     4.6 ขั้นที ่6 ประเมินความเป็นไปไดข้องทางเลือก การกําหนดว่ากิจกรรมใดหรือทางเลือก

ใดควรดําเนินการก่อนหลังควรประเมินดังนี้การประเมินเบื้องต้นสามารถทําให้เห็นลักษณะความ
ซับซ้อนและศักยภาพเบื้องต้นของแต่ละกิจกรรมซึ่งกิจกรรมที่เปลี่ยนวิธีทํางานได้ ง่ายลงทุนต่ำ และ
ส่งผลกระทบต่อด้านอื่น ๆ ต่ำสามารถลงมือปฏิบัติได้ในทันทีและอาจไม่จําเป็นต้องศึกษาประเมิน
ละเอียดในขั้นต่อไป ควรได้รับการพิจารณาเป็นระดับต้น ตัวอย่าง ได้แก่ การปรับเปลี่ยนพฤติกรรม
และการฝึกอบรมให้แก่พนักงานการประเมินทางเทคนิคสามารถทําการประเมินโดยการ ทดลองจริง
ในบางส่วนของการผลิต หรือใช้ประสบการณ์จากบริษัทอื่น หรือความรู้จากผู้เชี่ยวชาญการประเมิน
ทางเศรษฐศาสตร์ควรพิจารณาข้อเสนอหรือกิจกรรมที่ให้ผลตอบแทนที่คุ้มค่าการลงทุนมากที่สุดและ
มีระยะเวลาคืนทุนสั้นที่สุดวิธีการประเมินแบบง่ายและเป็นที่นิยมคือการประเมินจาก ระยะเวลาคืน
ทุน (Payback Period)  

     4.7 ขั้นที่ 7 จัดทําแผนการอนุรักษ์พลังงานและสร้างจิตสํานึก หลังจากได้ข้อสรุปของ
ทางเลือกแล้ว สิ่งสําคัญท่ีจะต้องทํา ต่อไปคือ การนําทางเลือกต่าง ๆ มาจัดทําเป็นแผนเพ่ือที่จะนําไป
ปฏิบัติต่อไปแผนงานการอนุรักษ์พลังงานควรจะรวมถึงแผนการรณรงค์สร้างจิตสํานึกด้านการอนุรักษ์



16 
 

พลังงาน โดยแต่ละแผนงานควรประกอบด้วยรายละเอียดกิจกรรม ระยะเวลาดําเนินงานผู้รับผิดชอบ
งบประมาณ และการประเมินผล 

     4.8 ขั้นที่ 8 ดําเนินงานตามแผนที่กําหนดเมื่อแผนการดําเนินงานได้รับการอนุมัติจาก
ผู้บริหาร กิจกรรมต่าง ๆในแผนการดําเนินงานจะถูกนํามาปฏิบัติโดยผู้รับผิดชอบที่ระบุไว้ในแต่ละ
กิจกรรมโดยความร่วมมือจากทุกฝ่ายที่เก่ียวขอ้ง 

     4.9 ขั ้นที่ 9 ติดตามและประเมินผล การติดตามและประเมินผลที่ดีจะต้องทําอย่าง
สม่ําเสมอและควรนําผลการประเมินไปเปรียบเทียบกับแผนการดําเนินงานและเป้ าหมายของแต่ละ
กิจกรรมที่กําหนดไว้รวมทั้งจะต้องมีการวิเคราะห์หาสาเหตุ และปัญหาในกรณีประเมินพบว่าไม่
สามารถปฏิบัติตามแผนงานหรือ เป้าหมายที่วางไว้ได้และทบทวนปรับแผนการดําเนินงานเป็นระยะที่
สําคัญจะต้องนําผลการประเมินที่ได้ไปติดบอร์ดเพื่อประชาสัมพันธ์ให้พนักงานในองค์กรทราบจะได้
เกิดความกระตือรือร้นในการทํากิจกรรมตอ่ไปซึ่งสามารถแบ่งเปน็ 2 ประเภท คือ 

        4.9.1 การประเมินผลระยะสั้น เพื่อติดตามผลการปฏิบัติ 
        4.9.2 การประเมินผลระยะยาว เป็นการประเมินผลทั้งหมดของโครงการเพื่อการ

วิเคราะห์และวางแผนงานในครั้งต่อไป การตรวจประเมินควรทําการตรวจประเมินเป็นแบบ 3 ระดับ 
คือ 

   4.9.2.1 การตรวจประเมินด้วยตนเอง Self Audit โดยภายในกลุ่มย่อยหรือ
หนว่ยงาน ตามแบบฟอร์มที่กําหนดให้ (ตรวจทุกเดือน)  

            4.9.2.2 การตรวจประเมินโดยผู้จัดการแผนก Manager Audit หรือผู้จัดการส่วนที่
ดูแลรับผิดชอบในหน่วยงานนั้น ๆ เพื่อยกระดับมาตรฐานเข้มข้นของการดําเนินกิจกรรมให้สูงขึ้นจาก
ระดับปฏิบัติการ (ตรวจทุก 3 เดือน)  

            4.9.2.3 การตรวจประเมินโดย ผู้บริหารระดับสูงขององค์กร Management Audit 
โดยให้นําผลของการตรวจประเมิน โดยผู้บริหารระดับสูงขององค์กรไปเป็นคะแนน สําหรับพิจารณา
การปรับคา่ผลตอบแทนประจําปี (ตรวจทุก 6 เดือน)  

     4.10 ขั้นที่ 10 ดําเนินงานอย่างต่อเนื่อง การอนุรักษ์พลังงานควรบรรจุเป็นงานประจํา
และงานของโรงงาน เพื่อให้เกิดการดําเนินงานอย่างต่อเนื่องและเป็นระบบ โดยบรรจุกิจกรรมการ
อนุรักษ์พลังงานไว้เป็นส่วนหนึ่งในนโยบายหลักของบริษัท รวมทั้งบรรจุไว้ ในแผนดําเนินธุรกิจของ
องค์กร และหลังจากทําการประเมินผลลัพธ์และแก้ไขปรับปรุง ข้อบกพร่องต่าง ๆ ให้บรรลุตาม
เป้าหมายแล้ว หากแผนงานใดที่ดําเนินการไปได้ดีตามเป้าหมายหรือเกินที่คาดไว้ ควรมีการรวบรวมไว้
เพื่อเป็นแนวปฏิบัติในการ กําหนดและจัดทําเป็น“มาตรฐานการทํางาน” และดําเนินการทบทวน 
ข้อมูลเพื่อจัดเตรียมแผนงานสําหรับดําเนินงานกิจกรรมใหม่ ๆ ต่อไป (สถาบันสิ่งแวดล้อมไทย, 2548)  

5. ระบบการจัดการพลังงาน 
    การอนุรักษพ์ลังงานให้เกิดผลอย่างจริงจังและมีผลอย่างยั่งยืนนั้น จําเป็นต้องวางระบบใน

การดําเนินงานที่เหมาะสม และปฏิบัติการอย่างต่อเนื่องด้วยความตั้งใจ  ข้าใจ สนใจ และร่วมใจกัน
ทุกฝ่าย ตั้งแต่ผู้บริหารระดับสูงลงไปพร้อมทั้งกําหนดแผนงาน เพ่ือให้เกิดผลตามวัตถุประสงค์ตลอดไป 
ผลประโยชน์ของการจัดการด้านพลังงานแบ่งออกเป็นประเภทใหญ่ ๆ ได้ 2 ประเภทด้วยกันคือ 
ผลประโยชน์โดยตรงและผลประโยชน์ทางอ้อมหรือผลข้างเคียง โดยกลยุทธ์ในการบริหารพลังงานใน
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หน่วยงานต่าง ๆ ซึ่งมีแนวทางดังนี้คือ ต้องมีนโยบายที่แน่นอน ต้องมีคนหรือผู้รับผิดชอบจะต้อง
กําหนดหน้าที่รับผิดชอบ การติดตามผลการดําเนินงาน ต้องมีการเตรียมการเก็บข้อมูล ประเมินผล 
การทํางานเก็บข้อมูลรายละเอียดของผลที่ได้รับจริง ๆ เปรียบเทียบกับเป้าหมายที่ตั้งไว้ ปกติมนุษย์
เรามักจะหาความสะดวกสบายใส่ตัวโดยไม่ได้คํานึงถึงปัญหาส่วนรวม หรือวิกฤตของส่วนรวม ของ
ประเทศชาติหรือของโลกมากนัก ถ้าไม่มีเหตุการณ์บังคับหรือมีสัญญาณเตือนภัยความเดือดร้อนจะ
มาถึงตัวแล้วจึงมีความคิดในการปรับปรุงแก้ไข เช่นเดียวกับพลังงานเมื่อก่อนนี้ใช้กันได้ตามสบาย
เหลือเฟือเพราะทรัพยากรมีมากมาย และผู้คนหรือประชากรโลกก็ยังมีปริมาณไม่มากนักแต่หารู้ไหม
ว่าปริมาณประชากรหรือผู้ต้องการพลังงานกับแหล่งพลังงานหรือปริมาณของพลังงานนั้น มันเดินสวน
ทางกันอยู่ จะเห็นได้ว่าปริมาณพลังงานโลกลดลงหรือเหลือน้อยลงทุกวัน ตรงกันข้ามประชากรโลก 
หรือผู้ใช้พลังงานเพิ่มขึ้นทุกวัน เมื่อถึงจุดหนึ่งจะต้องเกิดการขาดแคลนหรือวิกฤตพลังงานอย่าง
แนน่อน (สถาบันสิ่งแวดล้อมไทย, 2548)  

6. หลักการบริหารจัดการด้านพลังงาน (Concept of Energy Management) 
    การที่จะบริหารจัดการเกี่ยวกับการอนุรักษ์พลังงานให้เกิดผลอย่างจริงจัง และมีผลอย่าง

ยั่งยืน จําเป็นต้องวางระบบในการดําเนินงานที่เหมาะสม และปฏิบัติการอย่างต่อเนื่องด้วยความตั้งใจ 
เขา้ใจสนใจและร่วมใจกันทุกฝ่าย ตั้งแตผู่้บริหารระดังสูงลงไป ซึ่งเป็นผู้ที่จะวางนโยบายและเป้าหมาย 
การมอบหมายงานให้ผู้รับผิดชอบ พร้อมทั้งกําหนดแผนงาน เพื่อให้เกิดผลตามวัตถุประสงค์ตลอดไป 
โดยกลยุทธ์ในการบริหารจัดการพลังงานในหน่วยงานต่าง ๆ มีดังนี้ 

        1. มีนโยบายที่แน่นอน 
        2. แผนปฏิบัติที่ชัดเจน 
        3. ผู้รับผิดชอบ กําหนดหน้าที่รับผิดชอบ 
        4. การติดตามผลการดําเนินงาน 
        5. ต้องมีการเตรียมการดําเนินงาน 
        6. เก็บข้อมูลรายละเอียดของผลที่ได้รับจริง ๆ 
        7. ประเมินผล และนําไปเปรียบเทียบกับเป้าหมายที่ตั้งไว้ 
องค์ประกอบในการบริหารและจัดการที่จะทําให้เกิดผลจริง ๆ นั้น จําเป็นต้องมีผู้รับผิดชอบ

โครงการที่มีความรู้และความเข้าใจในการอนุรักษ์พลังงานอย่างแท้จริง พร้อมทั้งถ่ายทอดความรู้และ
ทัศนคติต่าง ๆ สู่บุคคลอื่นทุก ๆ คนที่อยู่ในองค์กร เพราะการอนุรักษ์พลังงานมิใช่จะให้คนใดคนหนึ่ง
เป็นผู้ปฏิบัติ เป็นหน้าที่ร่วมของทุกคนในองค์กรนั้น ถ้าหากขาดความเข้าใจอันถูกต้องขาดความ
ร่วมมืออย่างจริงจังแล้ว ยากที่จะบรรลุผลตามวัตถุประสงค์ได้ ความรู้ที่จะนํามาใช้ในการอนุรักษ์
พลังงานนี้จะต้องมีความรู้ทางทฤษฎีในด้านพลังงานต่าง ๆ เป็นอยา่งดี นอกจากนั้นต้องรู้จักการนําไป
ปฏิบัติให้ถูกตามขั้นตอน และในโอกาสที่เหมาะสมด้วย จึงจําเป็นที่คณะหรือผู้รับผิดชอบโครงการ
จะต้องเป็นผู้เสียสละ หาหนทางหรือแนวร่วม รวมทั้งเครื่องมือในการถ่ายทอดความรู้ความเข้าใจใน
การปฏิบัติงาน ให้ทุก ๆ คนเกิดความเข้าใจและให้ความร่วมมือถือปฏิบัติอย่างถูกต้อง และเกิด
จิตสํานึกในทางที่ดีในการดําเนินการอย่างต่อเนื่องต่อไป นอกจากนั้นแล้วในการทําการจัดการอนุรักษ์
พลังงานอย่างต่อเนื่องดังกล่าว จะต้องมีความพร้อมและมีความคล้องตัวในการที่จะเปลี่ยนแปลงหรือ
ปรับปรุงตนเองหรือผู้ เกี ่ยวข้องให้สู่การปรับปรุงแก้ไขตามกลไกของอิทธิพลพลังงานโลก หรือ
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ทรัพยากรของโลกที่จะมีความวิกฤตตามเวลาหรือเหตุการณ์ของโลก ซึ่งในบางขณะอาจจําเป็นต้อง
อนุรักษ์พลังงานในรูปแบบหนึ่งในช่วงเวลาหนึ่งและในบางขณะอาจจะแปรผันการอนุรักษ์พลังงานรูป
อื่นในช่วงเวลาที่แตกต่างกันไป ดังนั้นการอนุรักษ์นี้นอกจากจะเป็นศาสตร์หนึ่งแล้วในเชิงการปฏิบัติ
จริง ๆ จะต้องมีเชิงศิลปะมาเกี่ยวข้องเพราะการอนุรักษ์มีมนุษย์เกี่ยวข้องอยู่ จําเป็นต้องมีศิลปะในการ
จูงใจ หรือเปลี่ยนแปลงปรับปรุง จะใช้ระบบหรือกระบวนการใดกระบวนการหนึ่งถือปฏิบัติตายตัวอยู่
ตลอดไปไม่ได ้(สถาบันสิ่งแวดล้อมไทย, 2548)  

การบริหารหรือจัดการด้านพลังงานเป็นงานที่จําเป็นต้องทําในองค์กรอย่างเป็นทีมงานทุกคน
ต้องเก่ียวขอ้งและให้ความร่วมมืออย่างจริงจัง และผลประโยชน์จะเกิดขึ้นแก่ส่วนรวมของคนในองค์กร
มีส่วนไดร้ับผลประโยชน์นั้น ๆ แต่บางคนหรือบางกลุ่มอาจจะได้ผลกระทบบ้างต่างกัน เช่น ว่าบางคน
อาจจะต้องลดความสะดวกสบายลงบ้าง บางคนอาจจะถูกกระทบมาก บางคนอาจจะกระทบน้อย 
หรือบางคนอาจจะไม้ได้รับผลกระทบอะไร แต่ที่แน่นอนคือผลเกิดกับองค์กรการอนุรักษ์พลังงานเป็น
การประหยัดต้นทุนการผลิต (Cost Saving) ซึ่งการประหยัดเป็นกําไร 100 % คือ ประหยัดเท่าไรจะ
ไดเ้ทา่นั้นและผลประโยชน์นี้เกิดแก่องคก์ร คือเป็นผลประโยชน์ของทุก ๆ คนนั่นเอง 

การบริหารและการจัดการอนุรักษ์พลังงานไม่เพียงแต่การทําผลประโยชน์ให้เกิดกับองค์กร
เทา่นั้น ยังเป็นการทําประโยชน์ให้กับประเทศชาติเพราะพลังงานต่าง ๆ เป็นตัวแปรสําคัญในการทําให้
เศรษฐกิจของประเทศชาติเปลี่ยนแปลงไป เพราะพลังงานต่าง ๆ เป็นเงินทองที่ประเทศชาติต้องใช้
จ่าย กําหนดใครใช้พลังงานไม่เกิดประโยชน์อย่างเต็มที่ก็เปรียบเหมือนว่าเราทิ้งให้เสียโดยเปล่า
ประโยชน์ค่าใช้จ่ายหรือเงินที่ผลิตพลังงานก็ได้ประโยชน์กลับคืนมา และพลังงานบางอย่างต้องซื้อมา
จากตา่งประเทศอีก (สถาบันสิ่งแวดล้อมไทย, 2548)  

7. ประโยชน์การจัดการพลังงาน (Benefit of Energy Management) 
    การบริหารงานทุกอย่างถ้าหากมีการดําเนินการอยา่งถูกต้อง เป็นขั้นเป็นตอน 

เป็นไปตามแผนที่วางไว้ย่อมก่อให้เกิดผลดีอย่างแน่นอน เช่นการอนุรักษ์พลังงานก็เช่นเดียวกันการ
อนุรักษ์มิใชการห้ามใช้ หรือไม่ให้ใช้ แต่การอนุรักษ์ คือ การใช้งานอย่างคุ้มค่า การใช้งานคุ้มค่าก็คือ
ผลประโยชน์ที่ได้รับ ซึ่งสามารถแบ่งผลประโยชน์ของการจัดการด้านพลังงานออกเป็นประเภทใหญ่ ๆ 
2 ประเภทด้วยกันคือผลประโยชน์โดยตรง (Direct Benefit) และผลประโยชน์ทางอ้อม (By Product) 
หรือผลขา้งเคียง (Side Effect) (สถาบันสิ่งแวดล้อมไทย, 2548)  

    7.1 ผลประโยชน์ของการจัดการด้านพลังงานโดยตรงมีอยู่ 3 ระดับ คือ 
        7.1.1 ผลประโยชน์ในระดับองค์กร (Organizing Benefit) ในระดับองค์กร คือ

ผลประโยชน์ที่องค์กรนั้น ๆ ได้ทําโครงการอนุรักษ์พลังงาน ซึ่งเป็นปัจจัยสําคัญในการดําเนินธุรกิจใน
การผลิตสินค้า หรือการบริหารธุรกิจนั้น ๆ การอนุรักษ์พลังงาน คือการประหยัดใช้ คือการทํากําไร
เต็มมูลค่า คือ 100 % กลา่วคือ ปกติถ้าไมม่ีการอนุรักษ์หรือ ไมท่ําการประหยัด ส่วนนั้นก็เป็นส่วนเกิน
ของการใช้ประโยชน์ ซึ่งถูกทิ้งเสียหายไปโดยไร้ประโยชน์การประหยัด คือการป้องกันมิให้เสียหายไป
ยังคงเก็บรักษาไว้ใช้เป็นประโยชน์ได้ คือการได้มาอย่างมี่เรียกว่า ไม่ได้ลงทุนลงแรง คือได้เปล่า ๆ 
นั้นเองการประหยัดพลังงานจะบังเกิดผลโดยตรงก็คือพลังงานเป็นปัจจัยของการดําเนินการผลิตและ
ธุรกิจอื่น ๆ การประหยัดพลังงานก็คือการลดต้นทุนการผลิตอย่างหนึ่ง (Output Cost Reduction) 
การลดต้นทุนการผลิตเน้นการกําหนดราคาสินค้า ซึ่งมีกระแสการแข่งขันอย่างรุนแรงในส่วนแบ่ง
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การตลาด ผู้ที่สามารถทําต้นทุนการผลิตขึ้นก่อนย่อมจะได้เปรียบในการแข่งขันในส่วนแบ่งการตลาด
อย่างแนน่อน นอกจากนั้นมีการกําหนดการบริหารและจัดการพลังงานอย่างมีระบบที่ดี มีกระบวนการ
ที่รัดกุมที่แนน่อนแล้ว ยังจะทําให้เปรียบเทียบประสิทธิภาพในการผลิตกับการใช้พลังงานได้ คือจะรู้ได้
ว่าผลผลิตนี้หน่วยหนึ่งต้องใช้พลังงานเท่าไร เป็นมาตรฐานบ่งชี้ให้เห็นถึงความสามารถในการผลิต
เมื ่อไรก็ตามเมื ่อมีการใช้พลังงานต่อหน่วยผลิตเพิ ่มขึ ้นก็แสดงว่า ประสิทธิภาพการผลิตต่ำลง
จําเป็นต้องวิเคราะห์หาสาเหตุ ปรับปรุงแก้ไข 
     7.2.2 ผลประโยชน์ระดับประเทศชาติ คือในภาคอุตสาหกรรมจําเป็นต้องอาศัยพลังงาน
จากส่วนกลางหรือรัฐ แม้แต่การดําเนินธุรกิจบางอย่างสามารถจะทําการผลิตกระแสไฟฟ้าใช้เอง แต่
เชื้อเพลิงที่นํามาใช้ในการผลิตนั้น ก็ต้องนําเข้ามาจากต่างประเทศ เครื่องจักรอุปกรณ์ก็สั่งเข้ามาจาก
ต่างประเทศ การที่ใช้พลังงานอย่างประหยัด หรือใช้ให้เกิดประโยชน์อย่างเต็มเม็ดเต็มหน่วยก็จะเป็น
การประหยัดเงินตราที่จ่ายออกไปต่างประเทศได้ เป็นการลดการขาดดุลการค้าระหว่างประเทศ นั่น
คือ เป็นการรักษาเศรษฐกิจประเทศชาติให้ดีขึ ้น นอกจากนั้นยังช่วยแก้ไขปัญหาการขาดแคลน
พลังงานในประเทศอีกด้วย ประเทศไทยยังมีพลเมืองที่มีมาตรการเป็นอยู่ต่างกันมากรัฐไม่สามารถเข้า
ไปช่วยเหลือและบริการให้ความสะดวกให้แก่ตนเองและพวกพร่องอย่างสะดวกสบายและเหลือเฟือ 
ถ้าหากช่วยกันประหยัดคนละเล็กละน้อยก็สามารถแบ่งป็นให้เพื่อนร่วมชาติเราได้มีโอกาสได้รับส่วน
แบ่งพลังงานเพื่อเพิ่มความสะดวกสบายให้แก่เขาเหล่านั้นได้ ซึ่งจะเป็นประโยชน์แก่ส่วนรวมอย่าง
มหาศาล 
     7.3.3 ผลประโยชน์โดยรวมของโลก เนื่องจากประชากรในโลกมีมากเพิ่มขึ้นทุกวันและ
รวดเร็ว แต่ถ้าคิดดูให้ดีแล้ว การใช้พลังงานตามสบาย ใช้ทิ้งใช้ขว้าง ปล่อยทิ้งไปโดยเปล่าประโยชน์ไม่
รู้จักประหยัด ค่อย ๆ ใช้สักวันหนึ่งพลังงานในโลกนี้จะต้องหมดลงอย่างแน่นอน ถ้ารู้จักประหยัดรู้จัก
ใช้ให้พอเพียง ก็สามารถยืดเวลาการหมดหรือการขาดแคลนเชื้อเพลิงลงได้ ถ้าเรามาคิดให้ไกลหรือเปิด
ใจกว้างดูตามความเป็นจริงแล้ว ในขณะที่เรียกว่า ยังพอมีพลังงานในโลกนี้อยู่ ยังมีการแก่งแย่งรบรา
ฆ่าฟันกันเพื่อแย่งพลังงานถ้าหากพลังงานขาดแคลนลงไม่ต้องถึงกับหมดเกลี้ยง สภาพการเป็นอยู่ใน
โลกนี้จะต้องเดือดร้อนไปทุกหัวระแหง เนื่องจากแย่งพลังงานกัน ผู้มีอํานาจ ผู้มีกําลัง ผู้มีอาวุธ หรือ
เกง่กว่าย่อมจะขับไล่ทําลาย หรือฆา่ผู้ด้อยกว่าเพ่ือตนเองจะได้พลังงานเหล่านั้นมาใช้เพ่ือบริการความ
สะดวกสบายแก่ตนเอง นั่น คือจะต้องเกิดสงครามแย่งพลังงานขึ้นในโลกนี้ เมื่อเกิดสงครามพลังงาน
โลก ใครจะสามารถมีชีวิตอยู่ได้อย่างสงบ สันติสุข การอนุรักษ์และการประหยัดพลังงานโดยการ
จัดการอย่างมีระบบและถูกต้องนี้จะยืดการใช้ทรัพยากรพลังงานของโลกให้ยืนยาวไปได้เป็นการ
ป้องกันมิใหเ้กิดความรุนแรง หรือเหตุร้ายในการแย่งพลังงานเกิดขึ้นในโลกได ้

การประเมินสภาวะการใช้พลังงาน เป็นการประเมินการใช้พลังงานทั้งบริษัทไม่แยกเป็นหน่วย
หรืออุปกรณ์ โดยส่วนใหญ่อาศัยข้อมูลใบเรียกเก็บเงินค่าไฟฟ้าหรือค่าเชื้อเพลิงการประเมินแบบนี้ 
สามารถใช้ประโยชน์ได้ 2 รูปแบบ เปรียบเทียบการใช้แบบภายใน เป็นการเปรียบเทียบกับข้อมูลใน
อดีตว่า โดยรวมแล้วบริษัทใช้พลังงานมากขึ้น หรือน้อยลง หรือเท่าเดิมเมื่อเทียบกับที่กําลังการผลิต
เดียวกัน เปรียบเทียบกับโรงงานอื่นที่มีขนาดเท่ากัน มีกระบวนการผลิตคล้ายกันการเปรียบเทียบมัก
ทําได้ยากเพราะไม่สามารถหาข้อมูลหรือโรงงานที่เหมือนกันได้ (สถาบันสิ่งแวดล้อมไทย, 2548) 
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แนวคิดเกี่ยวกับการดำเนินการตามแผนการอนุรักษ์พลังงาน 
 พระราชบัญญัติการส่งเสริมการอนุรักษ์พลังงาน พ.ศ. 2535 และพระราชบัญญัติการส่งเสริม
การอนุรักษ์พลังงาน (ฉบับที่ 2) พ.ศ. 2550 มีวัตถุประสงค์หลักอยู่ 3 ประการ ดังนี้ 
 1. เพ่ือกำกับดูแล ส่งเสริม และสนับสนุนให้ผู้ที่ต้องดำเนินการอนุรักษ์พลังงานตามกฎหมายมี
การอนุรักษ์พลังงานด้วยการผลิตและใช้พลังงานอย่างมีประสิทธิภาพและประหยัด 
 2. เพื่อส่งเสริมและสนับสนุนให้เกิดการผลิตเครื่องจักรและอุปกรณ์ที่มีประสิทธิภาพสูง 
รวมทั้งวัสดุที่ใช้ในการอนุรักษ์พลังงานขึ้นในประเทศ และให้มีการใช้อย่างแพร่หลาย 
 3. เพ่ือส่งเสริมและสนับสนุนให้มีการอนุรักษ์พลังงานอย่างมีรูปธรรม โดยการจัดตั้ง “กองทุน
เพื่อส่งเสริมการอนุรักษ์พลังงาน” เพื่อใช้เป็นกลไกในการให้ความช่วยเหลือทางการเงินแก่ผู้ที่ต้อง
ดำเนินการอนุรักษ์พลังงานตามกฎหมาย 
 โรงงานควบคุมหรืออาคารควบคุม หมายถึง โรงงานหรืออาคารที่มีหน้าที่ต้องดำเนินการ
อนุรักษ์พลังงานตามพระราชบัญญัติการส่งเสริมการอนุรักษ์พลังงาน (ฉบับที่ 2) พ.ศ. 2550 ซึ่งโรงงาน 
หรืออาคารที่เข้าข่ายเป็นโรงงานควบคุมหรืออาคารควบคุมนั้น จะต้องมีลักษณะการใช้พลังงานอย่าง
หนึ่งอย่างใด ดังต่อไปนี้ 
 1. เป็นโรงงานหรืออาคารที่ได้รับอนุมัติจากผู้จำหน่ายพลังงานให้ใช้เครื่องวัดไฟฟ้าหรือให้
ติดตั้งหม้อแปลงไฟฟ้าชุดเดียวหรือหลายชุดรวมกัน มีขนาดตั้งแต่ 1,000 กิโลวัตต์ หรือ 1,175 กิโล
โวลท์แอมแปร์ขึ้นไป หรือ 
 2. เป็นโรงงานหรืออาคารที่ใช้ไฟฟ้าจากระบบของผู้จำหน่ายพลังงานความร้อนจากไอน้ำจาก 
ผู้จำหน่ายพลังงานหรือพลังงานสิ้นเปลืองอ่ืนจากผู้จำหน่ายพลังงานหรือของตนเอง อย่างใดอย่างหนึ่ง 
หรือรวมกันตั้งแต่วันที่ 1 มกราคม ถึงวันที่ 31 ธันวาคมของปีที่ผ่านมา มีปริมาณพลังงานทั้งหมด 
เทียบเท่าพลังงานไฟฟ้าตั้งแต่ 20 ล้านเมกะจูลขึ้นไป 
 พระราชบัญญัติการส่งเสริมการอนุรักษ์พลังงาน (ฉบับที ่ 2) พ.ศ. 2550 ได้กำหนดการ
ดำเนินการเพื่อการอนุรักษ์พลังงานในโรงงานควบคุม และในเครื่องจักรหรืออุปกรณ์และส่งเสริมการ
ใช้วัสดุหรืออุปกรณ์เพ่ือการอนุรักษ์พลังงานไว้ ทั้งนี้ เพ่ือให้ผู้ที่มีหน้าที่เกี่ยวข้องทั้งในส่วนผู้ปฏิบัติและ
ผู้กำกับดูแลมีความเข้าใจชัดเจนตรงกันว่าการดำเนินการอย่างใดที่ถือว่าเป็นการอนุรักษ์พลังงานตาม
กฎหมายนี้ ได้แก่ การอนุรักษ์พลังงานในโรงงาน การอนุรักษ์พลังงานในโรงงานตามมาตรา ๗ ได้แก่ 
การดำเนินการอย่างใดอย่างหนึ่ง ดังต่อไปนี้ 
 1. การปรับปรุงประสิทธิภาพของการเผาไหม้เชื้อเพลิง 
 2. การป้องกันการสูญเสียพลังงาน 
 3. การนำพลังงานที่เหลือจากการใช้แล้วกลับมาใช้ใหม่ 
 4. การเปลี่ยนไปใช้พลังงานอีกประเภทหนึ่ง 
 5. การปรับปรุงการใช้ไฟฟ้าด้วยวิธีปรับปรุงตัวประกอบกำลังไฟฟ้า การลดความต้องการ
กำลังไฟฟ้าสูงสุดในช่วงความต้องการใช้ไฟฟ้าสูงสุดของระบบการใช้อุปกรณ์ไฟฟ้าให้เหมาะสมกับ
ภาระและวิธีการอ่ืน 
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 6. การใช้เครื่องจักรหรืออุปกรณ์ที่มีประสิทธิภาพสูงตลอดจนระบบควบคุมการทำงานและ
วัสดุที่ช่วยในการอนุรักษ์พลังงาน 
 7. การอนุรักษ์พลังงานโดยวิธีอ่ืนตามที่กำหนดในกฎกระทรวง 

Capehart, Turner and Kennedy (2003) ได้ให้ความหมายของการจัดการพลังงานว่า 
หมายถึง การใช้พลังงานอย่างเหมาะสมและมีประสิทธิภาพเพ่ือให้องค์กรเกิดกำไรสูงสุด (ต้นทุนต่ำสุด) 
และเพ่ิมความสามารถในการแข่งขันขององค์กร  

Dincer and Rosen (2007) ได้ให้ความหมายของการจัดการพลังงานว่า หมายถึง ขบวนการ
ที่ก่อให้เกิดการใช้พลังงานอย่างระมัดระวัง เพ่ือนำไปสู่การประหยัดค่าใช้จ่ายด้านพลังงานและเพ่ือให้
บรรลุวัตถุประสงค์อ่ืน ๆ ที่ตั้งไว้ 

กระทรวงพลังงาน (2554 : 35) ได้ให้ความหมายของการจัดการพลังงาน ว่าหมายถึง ระบบ
การดำเนินงานภายในองค์กร ซึ่งประกอบด้วย บุคลากรทรัพยากร นโยบายและขั้นตอนการดำเนินการ 
โดยมีการทำงานประสานกันอย่างมีระเบียบและแบบแผนเพื่อปฏิบัติงานที่กำหนดไว้หรือเพื่อให้บรรลุ
หรือรักษาเป้าหมายด้านพลังงานที่กำหนดไว้ 

สำนักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมกระทรวงอุตสาหกรรม (2555) ได้ให้ความหมาย
ของการจัดการพลังงาน ว่าการจัดการพลังงานเป็นกลุ่มของกิจกรรมที่มีความเกี่ยวข้องหรือสัมพันธ์ซึ่ง
กันและกัน เพื่อการกำหนดนโยบายพลังงาน วัตถุประสงค์ด้านพลังงาน กระบวนการและขั้นตอนการ
ดำเนินงานเพื่อให้สามารถบรรลุวัตถุประสงค์ที่กำหนดไว้ 

Efficiency Energy Conservation Center Thailand and Energy Conservation Center 
Japan (2005) ได้ให้ความหมายของการจัดการพลังงานว่า หมายถึง การจัดการพลังงานทุกชนิดที่ใช้
ภายในองค์กรโดยทำตั้งแต่การวางแผนการซื้อด้วยการหาจุดที่ดีที่สุดของปริมาณการสั่งซื้อพลังงาน 
การสร้างและการใช้พลังงานโดยพิจารณาเป้าหมายทั้งในระยะสั้นและระยะยาวขององค์กรพิจารณา
ปัจจัยทางด้านเศรษฐกิจ และปัจจัยด้านอื่น 

สรุปการจัดการพลังงาน หมายถึง ระบบการดำเนินงานภายในองค์กรซึ ่งประกอบด้วย
องค์ประกอบของการจัดการพลังงานโดยมีการทำงานประสานกันเป็นระบบเพ่ือการใช้พลังงานอย่างมี
ประสิทธิภาพตามวัตถุประสงค์ท่ีกำหนดไว้ 

1. พลังงานกับการพัฒนาแบบยั่งยืน 
    หากกล่าวถึงแนวทางการพัฒนาของโลกในทุกวันนี้ คงปฏิเสธไม่ได้ที ่การพัฒนาด้าน

พลังงานนั้นเป็นสิ่งที่เหล่าประเทศต่าง ๆ รวมถึงคนทั้งโลกให้ความสนใจเป็นอันดับต้น ๆ การพัฒนา
พลังงานอย่างยั่งยืนจนประสบผลสำเร็จนั้น ไม่ได้เริ่มต้นที่การสร้างพลังงาน (Energy Generating) 
เป็นลำดับแรกดังที่ทุกคนเข้าใจ แต่ต้องเริ่มที่การประหยัดพลังงาน (Energy Saving) ก่อนและลำดับ
สุดท้ายคือการบริหารจัดการพลังงาน (Energy Management) ทั้งหมดนี้คือ 3 ขั้นตอนหลักท่ีได้มีการ
พิสูจน์ให้เห็นถึงความสำเร็จในการพัฒนาพลังงานอย่างยั่งยืนในมุมมองของสหภาพยุโรป และประเทศ
เยอรมัน (ศิวานันท์ ฐิติกุลพัฒนาวดี, 2555) ดังแสดงในภาพที่ 2.1 
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ภาพที่ 2.1 ขั้นตอนการพัฒนาด้านพลังงานอย่างยั่งยืน  
ที่มา : ศิวานันท์ นิติวีระศักดิ,์ 2555 : 8 

 
นอกจากน ี ้  คณะกรรมาธ ิการโลกว ่าด ้วยส ิ ่ งแวดล ้อมและการพัฒนา (The World 

Commission on Environment and Development: WCED) ได้ให้ความหมายของการพัฒนาที่
ยั่งยืน (Sustainable Development) ว่าเป็นรูปแบบของการพัฒนาที่ตอบสนองความต้องการของ
คนในรุ่นปัจจุบัน โดยไม่ไปขัดขวางความต้องการพื้นฐานของคนรุ่นต่อไปในอนาคต กล่าวคือการใช้
ประโยขน์จากทรัพยากรต่าง ๆ เพื่อผลประโยชน์ของคนรุ่นปัจจุบัน จะต้องไม่ใช้ทรัพยากรอย่าง
สิ้นเปลือง แต่ควรใช้ทรัพยากรในเชิงอนุรักษ์และพัฒนาให้เต็มศักยภาพตลอดเวลา ดังนั้นการพัฒนาที่
ยั่งยืนจะต้องพิจารณาทั้งทางด้านเศรษฐกิจ สังคมและสิ่งแวดล้อมไปพร้อม ๆ กันอย่างสมดุลย์ ดัง
แสดงในภาพที่ 2.2  
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.2 แนวคิดการพัฒนาที่ยั่งยืน 
ที่มา : WCED, 1989 : 9 

 

 

Energy Saving 

 

Energy Generating 

 

Energy Management 

เศรษฐกิจ 

 

การพัฒนาที่ยั่งยืน สิ่งแวดล้อม สังคม 
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ระบบเศรษฐกิจ คือ ความเสมอภาคในการได้รับการตอบสนองความจำเป็นขั้นพ้ืนฐาน ระบบ
สังคม คือความเป็นธรรมในสังคม การมีส่วนร่วมจากคนในสังคม ความหลากหลายทางวัฒนธรรมและ
การมีสถาบันทางสังคมที่ยั่งยืน ระบบสิ่งแวดล้อม คือ การอนุรักษ์สิ่งแวดล้อม การมีระบบนิเวศน์ที่
ยั่งยืนและการนำไปสู่ความหลากหลายทางชีวภาพดังนั้นการพัฒนาที่ยั ่งยืนกับพลังงานจึงมีความ
เกี่ยวเนื่องกัน เนื่องจากพลังงานเป็นทรัพยากรอย่างหนึ่งที่ต้องมีการใช้และมีการพัฒนาอย่างยั่งยืน 
เพื่อที่จะส่งผลให้เกิดความสมดุลย์ทั้งในด้านเศรษฐกิจ สังคมและสิ่งแวดล้อม กล่าวอีกนัยหนึ่ง การ
พัฒนาพลังงานที่ยั ่งยืนนั้นต้องเป็นการใช้ประโยชน์จากทรัพยากรพลังงานในปัจจุบันได้อย่างมี
ประสิทธิภาพสูงสุด ในขณะเดียวกันต้องไม่ไปขัดขวางหรือทำลายโอกาสในการใช้ทรัพยากรพลังงาน
ในอนาคต การใช้พลังงานในปัจจุบันจึงต้องเป็นการใช้พลังงานในเชิงอนุรักษ์ ใช้พลังงานอย่างมี
ประสิทธิภาพสูงสุด มีการพัฒนาทรัพยากรพลังงานให้เต็มศักยภาพอยู่ตลอดเวลา มีการส่งเสริมการ
แข่งขัน มีระดับราคาที่เหมาะสมและเป็นธรรม ทั้งนี้การใช้พลังงานต้องพิจารณาถึงความสอดคล้องกับ
สภาพเศรษฐกิจ สังคมและสิ่งแวดล้อมให้เกิดความสมดุลย์ อันจะนำไปสู่การพัฒนาพลังงานที่ยั่งยืนซึ่ง
จะสามารถก่อให้เกิดความม่ันคงด้านพลังงานภายในประเทศได้ (เมตตา ชูเลิศ, 2548) 

ประเทศไทยนับเป็นประเทศที่มีอัตราการขยายตัวด้านเศรษฐกิจควบคู่ไปกับการพัฒนาของ
ภาคธุรกิจและอุตสาหกรรมอย่างต่อเนื่อง สิ่งเหล่านี้ล้วนแล้วแต่ก่อให้เกิดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม
อย่างเห็นได้ชัดและยังส่งผลกระทบโดยตรงต่อระบบนิเวศ และจากปัญหาเหล่านี้เองจึงทำให้เกิด
แนวคิดเพื่อการพัฒนาที่ยั่งยืนโดยเน้นการสร้างสมดุลระหว่างความก้าวหน้าทางเศรษฐกิจ การรักษา
ทรัพยากรธรรมชาติและสิ ่งแวดล้อมตลอดจนการรักษาระบบนิเวศไปพร้อม ๆ กัน ซึ ่งเรียกว่า
“ประสิทธิภาพเชิงนิเวศเศรษฐกิจ” หรือ “Eco efficiency” แนวคิดนี้ถูกนำมาใช้เมื่อปี 2535 โดย
คณะกรรมการนักธุรกิจเพ่ือสิ่งแวดล้อมโลก ซึ่งเป็นการรวมกลุ่มของบริษัทชั้นนำระหว่างประเทศ จาก
กว่า 30 ประเทศทั่วโลก เพื่อใช้เป็นเครื่องมือในการเพิ่มศักยภาพทางการแข่งขันในด้านการผลิตและ
บริการ ควบคู่กับความรับผิดชอบต่อทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อม นับเป็นหลักการสำคัญที่จะ
ช่วยให้บริษัท และองค์กรต่าง ๆ มีแนวทางและทิศทางการพัฒนาที่ยั่งยืนมากขึ้น โดยยึดหลักการสร้าง
ความมั่นคงทางเศรษฐกิจด้วยวิธีการเพิ่มประสิทธิภาพของการใช้ทรัพยากรให้คุ้มค่าที่สุดและลดการ
ปล่อยมลพิษให้เหลือน้อยที่สุดนั่นเอง หลักการสำคัญของการดำเนินงานด้านประสิทธิภาพเชิงนิเวศ
เศรษฐกิจ แบ่งออกเป็น 3 ข้อ ดังนี้  

1. การลดการใช้ทรัพยากร คือ การพยายามลดการใช้ (Reduce) วัตถุดิบตั้งแต่ต้นทางของ
การผลิตไปจนถึงปลายทาง ลดการใช้พลังงานต่าง ๆ ลดการใช้น้ำและที่ดิน พร้อมทั้งส่งเสริมให้เกิด
การใช้ซ้ำ (Reuse) และการนำกลับมาใช้ใหม่ (Recycle) ของผลิตภัณฑ์ 

2. การลดผลกระทบที่มีต่อสิ่งแวดล้อม คือ พยายามลดการปล่อยของเสียให้เหลือน้อยที่สุด 
เพื่อนำไปสู่การลดของเสียให้กลายเป็นศูนย์ (Zero Waste) ซึ่งได้แก่ น้ำเสีย อากาศเสีย ขยะและ
สารพิษออกสู่สิ่งแวดล้อม 

3. การเพิ่มมูลค่าของผลิตภัณฑ์และการบริการถือเป็นความพยายามที่จะทำให้ผู้บริโภคได้รับ
ผลประโยชน์จากผลิตภัณฑ์ สินค้าและการบริการสูงสุด โดยส่งผลกระทบต่อสิ ่งแวดล้อมและ
ทรัพยากรธรรมชาติน้อยท่ีสุด 
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กล่าวโดยสรุป ปัจจุบันกระแสการพัฒนาที่ยั ่งยืนกำลังเข้ามามีบทบาทในภาคธุรกิจและ
อุตสาหกรรมมากขึ้นการพัฒนาที่ยั ่งยืนจะมุ่งเน้นที่การพัฒนาสามด้านไปพร้อม ๆ กัน ทั้งในด้าน
เศรษฐกิจ สังคมและสิ่งแวดล้อมการพัฒนาด้านพลังงานอย่างยั่งยืนซึ่งอยู่ในส่วนของการพัฒนาด้าน
สิ่งแวดล้อม ซึ่งมีความสำคัญต่อการพัฒนาประเทศโดยจะสร้างความมั่นคงทางด้านพลังงานให้กับ
ประเทศ การพัฒนาด้านพลังงานนั้นควรเริ่มต้นจากการรณรงค์เรื่องการประหยัดพลังงานให้คนในชาติ
มีพฤติกรรมในการใช้พลังงานเชิงอนุรักษ์ จากนั้นจึงพิจารณาการสร้างพลังงานให้มีเพียงพอกับปริมาณ
ความต้องการใช้ในอนาคต ซึ่งในปัจจุบันประเทศต่าง ๆ มีความพยายามในการสร้างพลังงานจาก
แหล่งพลังงานใหม่ ๆ และสุดท้ายคือการจัดการพลังงาน ซึ่งกำลังเป็นเรื่องท่ีหลาย ๆประเทศท่ัวโลกให้
ความสำคัญโดยพิจารณาจากการพัฒนาระบบและมาตรฐานด้านการจัดการพลังงานที่นำมาใช้กับ
ภาครัฐ ภาคธุรกิจและอุตสาหกรรมเพ่ือให้การใช้พลังงานดำเนินไปอย่างมีประสิทธิภาพและยั่งยืน 

2. แนวทางการจัดการพลังงาน 
    2.1 การอนุรักษ์พลังงานแบบมีส่วนร่วม 
       การอนุรักษ์พลังงานแบบมีส่วนร่วม หมายถึง การที่ทุกคนในสถานประกอบการร่วมมือ

ร่วมใจทำกิจกรรมอนุรักษ์พลังงาน มิใช่ทำเฉพาะฝ่ายหรือแผนกผลิตสินค้า หรือฝ่ายบำรุงรักษาเท่านั้น 
เพราะทุกคนในสถานประกอบการเป็นผู้ใช้พลังงานเหมือนกัน มากน้อยต่างกันตามภารกิจ หากฝ่าย
หนึ่งเห็นความสำคัญของการอนุรักษ์พลังงานอย่างเต็มที่ แต่อีกฝ่ายหนึ่งกลับปล่อยปละละเลย ก็จะทำ
ให้การใช้พลังงานไม่มีประสิทธิภาพเท่าที่ควรอีกทั้งยังเป็นการบั่นทอนกำลังใจแก่ผู้ดำเนินการอนุรกัษ์
พลังงาน (กระทรวงพลังงาน, 2551) 

ปัจจัยแห่งความสำเร็จของการอนุรักษ์พลังงานแบบมีส่วนร่วมการที ่จะดำเนินโครงการ
อนุรักษ์พลังงานแบบมีส่วนร่วมให้ประสบความสำเร็จนั้น มีปัจจัยทั้งหมด 3 ประการ คือ 

1. ผู้บริหารเห็นความสำคัญ และกำหนดเป็นนโยบายของบริษัท พร้อมทั้งให้การสนับสนุน
อย่างจริงจังเพราะผู้บริหาร คือ กลไกสำคัญที่ทำให้การอนุรักษ์พลังงานเกิดขึ้นและยั่งยืน ดังนั้น
ผู้บริหารระดับสูงควรเป็นผู้นำในการอนุรักษ์พลังงานอย่างมีส่วนร่วม บางครั้งผู้ปฏิบัติงานอาจเห็นว่า
การทำกิจกรรมอนุรักษ์พลังงานเป็นการเพิ่มภาระงาน ทำให้ไม่ได้ให้ความร่วมมือเท่าที่ควร จึงเป็น
หน้าที่ของผู้บริหารระดับสูง หรือคณะทำงานด้านพลังงานที่จะต้องชี้แจงให้เกิดความเข้าใจ ตลอดจน
อาจจะต้องมีการจูงใจที่เหมาะสมกับพนักงานแต่ละระดับ 

2. คณะทำงานด้านพลังงานควรมาจากตัวแทนของฝ่ายต่าง ๆ เพื่อรับทราบนโยบายจาก
ผู ้บริหารระดับสูงนำมาจัดทำแผนปฏิบัติการ เป้าหมาย กลยุทธ์ ว ิธ ีการทำงาน ตลอดจนการ
ประเมินผลและประชาสัมพันธ์ผลงานกำหนดให้แต่ละฝ่ายนำไปปฏิบัติอย่างเป็นรูปธรรม รวมทั้งเป็นผู้
ประสานงานระหว่างผู้บริหารระดับสูงกับผู้ปฏิบัติงานระดับล่างให้มีความเข้าใจและร่วมมือกันทำงาน
ด้วย 

3. พนักงานระดับปฏิบัติงาน เป็นผู้ที่รับทราบข้อมูลการใช้พลังงานมากที่สุดเพราะเป็นผู้
ปฏิบัติเองมาตรการอนุรักษ์พลังงานส่วนใหญ่เกิดจากผู้ปฏิบัติงานระดับล่าง พิจารณาร่วมกันและ
นำเสนอขึ้นมา โดยจัดเป็นกลุ่มเล็ก ๆ ประมาณ 5-7 คน ซึ่งมาจากพื้นที่ทำงานเดียวกัน เพื่อร่วมคิด
กิจกรรมของกลุ่มตนเองการจูงใจบุคคลอื่นเพื่อให้เกิดการทำงานร่วมกันของการอนุรักษ์พลังงานแบบ
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มีส่วนร่วมและหากเริ่มศึกษาและทดลองปฏิบัติไม่นานนักจะพบว่าการสามารถจูงใจผู้อื่นให้เข้าร่วม
ทำงานด้วยความสมัครใจจะนำมาซึ่งความสำเร็จของการอนุรักษ์พลังงานที่ไม่ยากแต่ยั่งยืน 

    2.2 การจัดการพลังงานแบบสมบูรณ์ (Total Energy Management : TEM) 
         การจัดการพลังงานแบบสมบูรณ์ หมายถึง การบริหารจัดการพลังงานทั้งระบบคือต้อง

มีการจัดการและการบริหารองค์กรอย่างมีประสิทธิภาพ (การบริหารจัดการคน) และต้องมีการ
ปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพของอุปกรณ์ต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับพลังงานให้มีประสิทธิภาพสูงสุดโดย
อาศัยการมีส่วนร่วมของทุกคนในองค์กร ทั้งนี้สามารถแบ่งแนวทางการส่งเสริมการอนุรักษ์พลังงาน
ออกเป็น 3 แนวทางดังนี ้ (กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม , สถาบันสิ ่งแวดล้อมไทยและ The Energy 
Conservation Center, Japan, 2551) 

แนวทางที่ 1 เพิ่มประสิทธิภาพการปฏิบัติการและการจัดการพลังงานอาศัยแนวทางการ
ปรับเปลี่ยนพฤติกรรมการใช้พลังงานให้ผู้ใช้ทุกคนปฏิบัติตามมาตรฐานการใช้ที่ถูกต้องและดีที่สุด
รวมทั้งเพ่ิมประสิทธิภาพในการทำงานของผู้ใช้ 

แนวทางที ่ 2 ปรับปรุงและเพิ ่มอุปกรณ์พลังงานที่จำเป็นและใช้อุปกรณ์ต่าง ๆ อย่างมี
ประสิทธิภาพอาศัยเทคนิคทางวิศวกรรมโดยการปรับปรุงเพิ่มประสิทธิภาพของอุปกรณ์ต่าง ๆ ให้
สูงขึ้น หรือเปลี่ยนอุปกรณ์ใหม่ที่จำเป็นใช้งานอุปกรณ์ที่มีประสิทธิภาพสูงสุดให้มากขึ้น โดยต้องมี
แผนการบำรุงรักษาที่ดีและเหมาะสมเพื่อรักษาประสิทธิภาพของอุปกรณ์ให้ดีอยู่ตลอดเวลา 

แนวทางที่ 3 นำกระบวนการผลิตใหม่ที่ประหยัดพลังงานมากกว่ากระบวนการเดิมมาใช้ใน
กรณีที่โรงงานมีการใช้งานกระบวนการผลิตเดิมที่มีอยู่อย่างเต็มพิกัดแล้วอาจจำเป็นต้องพิจารณาถึง
แนวทางการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงขั้นตอนในกระบวนการผลิตให้ดีขึ้นโดยการเลือกใช้กระบวนการ
ผลิตที่มีต้นทุนต่ำให้มากขึ้นหรือเปลี่ยนกระบวนการผลิตใหม่ที่ประหยัดพลังงานมากกว่ากระบวนการ
เดิมมาใช้ 

    2.3 การประหยัดพลังงานโดยใช้เทคนิคการจัดการ 
         ปัจจุบันได้มีการนำเทคนิคการจัดการในเชิงวิศวกรรมมาใช้ในการลดต้นทุน บางครั้ง

อาจเรียกเทคนิคนี้ว่าเทคโนโลยีการจัดการทางวิศวกรรม เช่น วิศวกรรมอุตสาหการ ( Industrial 
Engineering, IE) การควบค ุ มค ุณภาพ  ( Quality Control, QC) ว ิ ศ วกรรมค ุณค ่ า  ( Value 
Engineering, VE) เป็นต้น การใช้เทคนิคเหล่านี้นอกจากใช้เพ่ือการลดต้นทุนนั้นในทางปฏิบัติแล้ว ยัง
สามารถนำไปประยุกต์ใช้ด้วยกัน เพราะ IE เน้นเรื่องการปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพ
สูงขึ้น และ QC เน้นเรื่องการควบคุมคุณภาพเพ่ือไม่ให้เกิดของเสียเกินกว่าระดับที่ยอมรับได้ ทำให้ไม่
ต้องมีการผลิตของเสียออกมา อันเป็นการผลิตที่สูญเปล่า ส่วน VE นั้นเน้นประโยชน์ใช้งานและต้นทุน 
ทำให้เกิดการปรับปรุงผลิตภัณฑ์และวิธีการผลิตได้ (บูรณะศักดิ์ มาดหมาย, 2553) 

การประหยัดพลังงานและอนุรักษ์พลังงานในอุตสาหกรรมเพื ่อให้ดัชนีการใช้พลังงาน 
(Energy Consumption Index, EI) ลดลงนั ้น กระทำได้ 4 แนวทางหลัก คือ 1) มุ ่งเน้นการลด
ปริมาณการใช้พลังงานโดยการลดการใช้พลังงานที่ไม่จำเป็นลงหรือนำพลังงานที่เกินความพอดีนั้น
กลับมาใช้ใหม่ในกระบวนการผลิต 2) มุ่งเน้นการเพิ่มผลผลิต ซึ่งเป็นการเพิ่มผลผลิตที่เน้นทั้งปริมาณ
และคุณภาพของสินค้า ได้แก่การเพิ่มปริมาณการผลิตของสินค้าให้สูงขึ้นหรือการเพิ่มปริมาณผลผลิต
ของสินค้าที่มีคุณภาพดี หรือการลดปริมาณของสินค้าเสีย (Defectives) หรือการลดปริมาณงานซ้ำ 
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(Reworked Products) หรือการลดผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้คุณภาพตามความต้องการ (Non-comforming 
Products) เป็นต้น 3) การลดพลังงานและเพิ่มผลผลิตซึ่งแนวทางนี้มุ ่งเน้นการลดปริมาณการใช้
พลังงานลงควบคู่กับพยายามเพิ่มผลผลิตให้สูงขึ้นด้วย ซึ่งจะเป็นแนวทางที่ดีที่สุดเพราะจะทำให้ดัชนี
การใช้พลังงานลดลงอย่างรวดเร็ว 4) การเพ่ิมพลังงานเพ่ือเพ่ิมผลผลิต แนวทางนี้เป็นการเพ่ิมปริมาณ
การใช้พลังงานที่สูงขึ้น เพื่อส่งผลให้ผลผลิตมาขึ้น โดยมูลค่าของผลผลิตที่สูงขึ้นจะต้องมีค่ามากกว่า
มูลค่าของพลังงานที่เพ่ิมข้ึน 

สิ่งต่าง ๆ เหล่านี้ล้วนเป็นผลให้เกิดการประหยัดพลังงานหรือเรียกว่าเป็นการใช้พลังงานอย่าง
คุ้มค่าสำหรับกระบวนการผลิต และสุดท้ายมีผลให้ค่าดัชนีการใช้พลังงานของกระบวนการผลิตลดลง 
(อัมพิกา ไกรฤทธิ์ และ สมชาย พัวจินดาเนตร, 2550) 

    2.4 การประหยัดพลังงานโดยใช้แนวคิดของวิศวกรรมคุณค่า 
         วิศวกรรมคุณค่า คือ เทคนิคที่มีระบบ ซึ่งสามารถประหยัดค่าใช้จ่ายที่ไม่จำเป็น

ออกไปโดยหน้าที ่การทำงาน (Function) ของระบบหรือบริการยังคงเหมือนเดิมและรักษาไว้ซึ่ง
คุณภาพและความน่าเชื่อถือหน่วยงานใดที่ใช้หลักของวิศวกรรมคุณค่าจะมีวัตถุประสงค์เพื ่อลด
ค่าใช้จ่าย โดยการวิเคราะห์หน้าที่การทำงานของระบบ สินค้าหรือบริการ 

คุณค่า หมายถึง สินค้าหรือบริการหรือระบบที่มีคุณค่า ซึ่งจะต้องมีหน้าที่การทำงานที่จำเป็น
ด้วยราคาที่ต่ำที่สุด ฉะนั้นเพื่อที่จะให้สินค้าของเราสามารถที่จะต่อสู้กับคู่แข่งได้ จึงต้องพยายามเพ่ิม
คุณค่าของหน้าที ่หรือลดราคาสินค้า สิ ่งเดียวที ่จะเพิ ่มคุณค่าของหน้าที่  คือ ต้องรู ้ว ่าหน้าที ่นั้น
ประกอบด้วยอะไรบ้าง (อัมพิกา ไกรฤทธิ์ และ สมชาย พัวจินดาเนตร, 2550) 

แนวทางในการแก้ไขปัญหาโดยการนำเอาวิศวกรรมคุณค่ามาใช้ จะช่วยการลดต้นทุนการ
ผลิตและเพิ่มปริมาณการขายได้ โดยเน้นเรื่องประโยชน์จากการใช้งานเป็นเกณฑ์ในการปรับปรุงและ
ลดประโยชน์รองอื่น ๆที่ไม่จำเป็นหรือสิ่งที่เกินจำเป็นลง เช่น การเปลี่ยนแนวคิดในการออกแบบ
ผลิตภัณฑ์ที่เผื่อความปลอดภัยไว้สูงเกินไป สิ่งต่าง ๆ เหล่านี้จะช่วยลดต้นทุนการผลิตที่ไม่จำเป็น
ออกไป โดยยังคงคุณค่าและประโยชน์ใช้งานที่จำเป็นของผลิตภัณฑ์เอาไว้ เพื่อสนองตอบความ
ต้องการของลูกค้าและเพื่อชักจูงให้ลูกค้าหันมาใช้สินค้ามากขึ้นโดยแนวคิดของวิศวกรรมคุณค่า เป็น
เทคนิคที่ใช้ในการลดต้นทุนวิธีหนึ่งโดยมีแนวคิดที่สำคัญ 3 ประการ คือ 1) มุ่งเน้นความต้องการของ
ลูกค้าเป็นหลัก 2) ยึดถือประโยชน์จากการใช้งานเป็นเกณฑ์ 3) ออกแบบสินค้าเป็นทีม 

เนื่องจากเทคนิควิศวกรรมเป็นแนวคิดที่ให้ความสำคัญกับประโยชน์การใช้งานที่จำเป็นจึง
สามารถนำมาประยุกต์ใช้กับการจัดการพลังงาน โดยมีขั ้นตอนการจัดการพลังงานด้วยเทคนิค
วิศวกรรมคุณค่าดังนี้ 1) ในการจัดการพลังงานด้วยเทคนิควิศวกรรมคุณค่านั้นความมุ่งม่ันของผู้บริหาร
และการจัดตั้งทีมงานเป็นสิ่งที่สำคัญอันดับแรก โดยที่เมื ่อมีการจัดการพลังงานเกิดขึ้นในองค์กร 
ผู้บริหารจะต้องประกาศนโยบายด้านพลังงานที่ชัดเจนต้องทำการคัดเลือกบุคลากรที่เหมาะสมเพ่ือมา
เป็นทีมงาน VE 2) การวางแผนงาน การดำเนินการจัดการพลังงานโดยใช้เทคนิค VE ในการวาง
แผนการงานการดำเนินกิจกรรมประหยัดพลังงานโดยใช้เครื่องมือวิศวกรรมคุณค่านั้นจะต้องมีการ
วางแผนตามนโยบายพลังงานขององค์กรเป็นหลักเพื่อให้บรรลุวัตถุประสงค์ของนโยบายการประหยัด
พลังงาน 3) การสำรวจการใช้พลังงาน การดำเนินกิจรรมการจัดการพลังงาน จำเป็นอย่างยิ่งที่องคก์ร
จะต้องมีการดำเนินการตรวจสอบและวิเคราะห์หาสภาพการใช้พลังงานที่เป็นอยู่ในปัจจุบันของ
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โรงงานที่เรียกว่า Energy Audit เสียก่อน การตรวจวิเคราะห์การใช้พลังงานดังกล่าวจะให้ทราบถึง
สภาพการใช้พลังงาน และการสูญเสียพลังงานที่เกิดขึ้น 4) วิเคราะห์ประโยชน์การใช้งานที่จำเป็น โดย
ทำการวิเคราะห์เพื่อหาวิธีปรับปรุงให้ได้วิธีการที่ดีกว่าเดิม การวิเคราะห์ในที่นี้ก็คือการวิเคราะห์
ประโยชน์การใช้งานที่จำเป็นหรือประโยชน์ที่ต้องการของกระบวนการผลิต 5) การนำไปปฏิบัติและ
การติดตามผล เป็นขั้นตอนการนำไปปฏิบัติและการติดตามผลที่ได้จากโครงการที่นำไปปฏิบัติแล้ว ใน
ขั้นของการนำโครงการที่ได้ไปปฏิบัติ สิ่งหนึ่งที่มีความสำคัญยิ่ งคือ การที่ฝ่ายบริหารควรให้ความ
สนับสนุน ในขั้นตอนปฏิบัติให้เป็นไปตามแผนงาน ในเรื่องให้ความช่วยเหลือ แก้ข้อสงสัยที่ยังไม่
ชัดเจนและช่วยแก้ปัญหาส่วนการติดตามผลการดำเนินการ จะทำให้สามารถทราบผลงานโครงการที่
นำไปปฏิบัติได้เรียบร้อยแล้ว สามารถเปรียบเทียบผลที่เกิดขึ้นจริง ๆ กับท่ีคาดหวังไว้ครั้งแรก สรุปผล
ที่ประหยัดได้จริงส่งรายงานไปยังฝ่ายบริหารเพื่อให้ทราบ เสนอปัญหา อุปสรรคต่าง ๆ ที่เกิดขึ้น 
พร้อมทั้งหาทางแก้ไขสำหรับโครงการ VE ที่จะทำต่อไป (บูรณะศักดิ์ มาดหมาย, 2553) 

สรุป แนวทางการจัดการพลังงานมีหลายแนวทาง ซึ่งล้วนมีเป้าหมายเดียวกันคือ การลดการ
ใช้พลังงานและทำให้เกิดการใช้พลังงานอย่างมีประสิทธิภาพที่มีความเป็นรูปธรรมและเป็นไปอย่าง
ต่อเนื่อง โดยการเน้นทั้งการจัดการคนและทางด้านเทคนิค การปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพของ
อุปกรณ ์

    2.5 ระบบการจัดการพลังงาน 
        2.5.1 ระบบการจัดการพลังงานสำหรับโรงงานและอาคารควบคุมของกระทรวง

พลังงานวัตถุประสงค์ของการจัดการพลังงานกรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษ์พลังงาน (พพ.) 
กระทรวงพลังงานได้เล็งเห็นถึงประโยชน์ของการจัดการพลังงานที่จะเกิดขึ้นกับองค์กร กล่าวคือการใช้
พลังงานอย่างมีประสิทธิภาพเป็นรูปธรรมและเป็นไปอย่างต่อเนื่อง ดังนั้นจึงมีนโยบายให้โรงงาน
ควบคุมและอาคารควบคุมดำเนินการจัดการพลังงานขึ้นภายในองค์กร ทั้งนี้เพ่ือให้โรงงานควบคุมและ
อาคารควบคุมมีการใช้พลังงานได้อย่างมีประสิทธิภาพและเป็นไปอย่างต่อเนื่อง (กระทรวงพลังงาน , 
2552) 

ขั้นตอนการจัดการพลังงาน จากข้อกำหนดตามกฎกระทรวงกำหนดมาตรฐานหลักเกณฑ์และ
วิธีการจัดการพลังงานในโรงงานควบคุมและอาคารควบคุม พ.ศ. 2552 ซึ่งกำหนดให้โรงงานควบคุม
และอาคารควบคุมจำเป็นต้องเริ ่มให้มีวิธีการจัดการพลังงานเพื ่อให้เกิดการใช้พลังงานอย่างมี
ประสิทธิภาพสูงสุดโดยวิธีการจัดการพลังงานนั้นต้องมีการปฏิบัติอย่างเป็นขั้นตอน รวมทั้งมีการวาง
แผนการดำเนินการที่ดีและเหมาะสมกับองค์กรเพ่ือให้บรรลุตามเป้าหมายของการจัดการพลังงานการ
ดำเนินการสามารถแบ่งออกได้เป็น 8 ขั้นตอนดังนี้ 

        1. การแต่งตั้งคณะทำงานด้านการจัดการพลังงาน 
        2. การประเมินสถานภาพการจัดการพลังงานเบื้องต้น 
        3. การกำหนดนโยบายอนุรักษ์พลังงาน 
        4. การประเมินศักยภาพการอนุรักษ์พลังงาน 
        5. การกำหนดเป้าหมายและแผนอนุรักษ์พลังงานและแผนการฝึกอบรมและกิจกรรม

ส่งเสริมการอนุรักษ์พลังงาน 
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        6. การดำเนินการตามแผนอนุรักษ์พลังงานและการตรวจสอบและวิเคราะห์การปฏิบัติ
ตามเป้าหมายและแผนอนุรักษ์พลังงาน 

        7. การตรวจติดตามและประเมินการจัดการพลังงาน 
        8. การทบทวนวิเคราะห์และแก้ไขข้อบกพร่องของการจัดการพลังงาน 
    2.5.2 การเปรียบเทียบระบบการจัดการพลังงาน การเปรียบเทียบรายละเอียดระบบจัด

การพลังงานโดยยึดเอาองค์ประกอบของระบบการจัดการพลังงานในประเทศไทย 8 ขั้นตอนตาม
กฎกระทรวงที่ได้กำหนดมาตรฐานหลักเกณฑ์และวิธีการจัดการพลังงานในโรงงานควบคุมและอาคาร
ควบคุม พ.ศ. 2552 เป็นหลักทำการเปรียบเทียบกับมาตรฐานระบบการจัดการพลังงาน (Energy 
Management Systems) : ISO 50001 มาตรฐานการจัดการพลังงานยุโรป (European Energy 
Management Standard) : BS EN 16001:2009 และระบบการจัดการพลังงาน (The American 
National Standards Institute/Management System for Energy) : ANSI/MSE 2000 : 2008 
โดยสรุปองค์ประกอบร่วมและความแตกต่างของระบบการจัดการพลังงานทั้ง 4 ระบบดังตารางที่ 2  
(สิทธิกุล และจิรพัฒน์, 2555) 

 
ตารางที่ 2.2 สรุปองค์ประกอบร่วมและความแตกต่างในเนื ้อหาแต่ละขั ้นตอนของระบบการจัด
การพลังงานต่าง ๆ 
 
องค์ประกอบของขั ้นตอนระบบการจัด
การพลังงานต่างๆ 

ระบบการจัดการพลังงาน 
ระบบการจดั
การพลังงาน 

ISO 
50001 

EN 
16001 

ANSI/MSE 
2000 

1. การแต่งต้ังคณะทำงานด้านการจัดการพลังงาน 
1.1 จัดตั้งคณะทำงานดา้นการจดั
การพลังงาน 

✓ ✓ ✓ ✓ 

1.2 กำหนดคุณสมบัติ บทบาทและหน้าที่
ของผู้รับผิดชอบด้านพลังงาน 

✓ ✓   

1.3 ระบุคุณสมบัตผิู้ที่มารับตำแหน่ง
ผู้รับผิดชอบด้านพลังงานตามกฎหมายอย่าง
ชัดเจน 

✓    

2. การประเมินสถานภาพการจัดการพลังงานเบื้องต้น 
2.1 ประเมินสภาพการจัดการพลังงานใน
ป ัจจ ุบ ันก ่ อนการ เร ิ ่ มดำ เน ินการจั ด
การพลังงาน 

✓    

3. การกำหนดนโยบายอนุรักษ์พลังงาน 
3.1 กำหนดนโยบายการจัดการพลังงานที่
สอดคล้องกับข้อกฎหมาย 

✓ ✓ ✓ ✓ 

3.2 กำหนดนโยบายมุ ่งเน้นแนวทางการ
ปรับปรุงพลังงานอย่างต่อเนื่อง 

✓ ✓ ✓ ✓ 
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3.3 กำหนดนโยบายมุ่งเน้นการจดัซื้อจัดหา
อุปกรณ์เครื่องมือเครื่องจักร 

 ✓   

4. การประเมินศักยภาพการอนุรักษ์พลังงาน 
4.1 ทบทวนการใช ้พล ั งงาน (Energy 
Review) ของพลังงานทุกชนิด 

 ✓   

ตารางท่ี 2.2 (ต่อ) 
 
องค์ประกอบของขั ้นตอนระบบการจัด
การพลังงานต่างๆ 

ระบบการจัดการพลังงาน 
ระบบการจดั
การพลังงาน 

ISO 
50001 

EN 
16001 

ANSI/MSE 
2000 

4.2 คำนวณดัชนีการใช้พลังงานรวมต่อ
หน่วยผลผลิต (SEC) 

✓  ✓  

4.3 เก ็บข้อม ูลหลังการประเมินการจัด
การพลังงาน 

✓ ✓ ✓ ✓ 

5. การกำหนดเป้าหมาย แผนอนุรักษ์พลังงาน แผนการฝึกอบรมและกิจกรรมส่งเสริมการอนุรักษ์พลังงาน 
5.1 กำหนดเป้าหมายในการจัดการพลังงาน
พลังงานโดยผู้บริหาร 

✓ ✓ ✓ ✓ 

5.2 จัดทำเส้นฐานข้อมูลพลังงาน (Energy 
Baseline) 

 ✓   

5.3 ระบุเรื ่องเงินลงทุนและระยะเวลาคืน
ทุน (Payback Period) อย่างชัดเจน 

✓    

5.4 ว ิ เคราะห ์การจ ัดการพลังงานโดย
คำนึงถ ึงผลกระทบต่อส ิ ่งแวดล้อมและ
สุขภาพ 

   ✓ 

6. การดำเนินการตามแผนอนุรักษ์พลังงานการตรวจสอบและวิเคราะห์การปฏิบัติตามเป้าหมายและแผน
อนุรักษ์พลังงาน 
6.1 อบรมและส่งเสร ิมกิจกรรมการจัด
การพลังงานแก่พนักงาน 

✓ ✓ ✓ ✓ 

6.2 จัดทำรายงานความคืบหน้าของการจัด
การพลังงาน 

✓ ✓ ✓ ✓ 

6.3 ทดสอบเครื่องมือตรวจวัดก่อนการใช้
งาน 

 ✓   

6.4 พิจารณาการจัดซื้ออุปกรณ์เครื่องจักร
ซึ่งเน้นการคำนึงถึงผลกระทบต่อสิ่งแวดลอ้ม 

   ✓ 

7. การตรวจติดตามและประเมินการจัดการพลังงาน 
7.1 จัดตั้งคณะผู้ตรวจประเมินภายในด้าน
การจัดการพลังงาน 

✓ ✓ ✓ ✓ 

7.2 มีการสัมภาษณ์พนักงานในพ้ืนท่ี ✓    
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7.3 ออกคำสั่งแก้ไขและป้องกันทันทีที่พบ
ปัญหา 

 ✓   

7.4 สรุปผลการประเมินการจัดการพลังงาน
แก่ผู้บริหาร 

✓ ✓ ✓ ✓ 

 
 
ตารางท่ี 2.2 (ต่อ) 
 
องค์ประกอบของขั ้นตอนระบบการจัด
การพลังงานต่างๆ 

ระบบการจัดการพลังงาน 
ระบบการจดั
การพลังงาน 

ISO 
50001 

EN 
16001 

ANSI/MSE 
2000 

8. การทบทวนวิเคราะห์และแก้ไขข้อบกพร่องของการจัดการพลังงาน 
8.1 เจ้าของโรงงานทบทวนวิเคราะห์ผลการ
ดำเนินการจัดการพลังงานกับเป้าหมายที่
วางไว ้

✓ ✓ ✓ ✓ 

8.2 การให้พนักงานสามารถแสดงความเห็น
อย ่ า งอ ิ ส ร ะ ในกา รปร ั บปร ุ ง การจั ด
การพลังงาน 

✓    

8.3 กำหนดหัวข้อการทบทวน (Review 
Input) และ (Review Output) แก่ผู้บริหาร 

 ✓   

 
ตามกฎกระทรวงฯโรงงานควบคุมคือโรงงานประเภทต่าง ๆ ที่มีการใช้ไฟฟ้าตั้งแต่ 1,175 

kVA หรือพลังงานความร้อนตั้งแต่ 20 ล้าน MJ ขึ้นไป โดยเจ้าของโรงงานควบคุมต้องจัดให้มีการจัด
การพลังงานในโรงงานและมีการส่งรายงานประจำปีแก่อธิบดีกรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรกัษ์
พลังงานในส่วนของระบบการจัดการพลังงาน ISO 50001 BS, EN 16001:2009 และ ANSI/MSE 
2000:2008 เป็นระบบที่สามารถนำไปประยุกต์ใช้ในทุกประเภทธุรกิจตั้งแต่ธุรกิจขนาดเล็กไปจนถึง
ธุรกิจขนาดใหญ่จากตารางที่ 2-1 ได้วิเคราะห์จุดเด่นในแต่ละขั้นตอนของข้อกำหนดในระบบต่าง ๆ 
ดังต่อไปนี้ (สิทธิกุล ฉายาภู่ศร และ จิรพัฒน์ เงาประเสริฐวงค์, 2555) 

1. ขั้นตอนการแต่งตั้งคณะทำงานด้านการจัดการพลังงานข้อกำหนดตามกฎกระทรวงฯ พ.ศ. 
2552 จะมีการระบุคุณสมบัติและหน้าที่ของผู้รับผิดชอบด้านพลังงานในโรงงานเช่นเป็นผู้สำเร็จการ
ฝึกอบรมด้านการอนุรักษ์พลังงาน การระบุคุณสมบัติในตำแหน่งผู้รับผิดชอบด้านพลังงานตาม
กฎหมายอย่างชัดเจนนั้นจะทำให้องค์กรได้ผู้ที่มีความรู้ความสามารถและมีประสบการณ์โดยตรงมา
บริหารจัดการการใช้พลังงานอย่างคุ้มค่า 

2. ขั้นตอนการประเมินสถานภาพการจัดการพลังงานเบื้องต้นข้อกำหนดตามกฎกระทรวงฯ 
พ.ศ. 2552 เป็นเพียงระบบเดียวที่นำแนวทาง Energy Management Matrix (EMM) มาใช้ในการ
ประเมินเบื้องต้นเพ่ือทำให้องค์กรทราบถึงความรู้ความเข้าใจของพนักงานต่อระบบการจัด
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การพลังงานในปัจจุบัน ทั้งนี้เจ้าของโรงงานสามารถใช้ผลจากการประเมินมากำหนดเป้าหมายและ
แผนการดำเนินการจัดการพลังงานในองค์กร 

3. ขั้นตอนการกำหนดนโยบายอนุรักษ์พลังงานระบบ ISO 50001 มีจุดเด่นที่มุ่งเน้นแสดง
การจัดซื้อจัดหาเครื่องจักรและอุปกรณ์หรือสิ่งของต่าง ๆเพ่ือการปรับปรุงประสิทธิภาพการใช้พลังงาน
ในระยะยาว 

4. ขั ้นตอนการประเมินศักยภาพการอนุรักษ์พลังงานข้อกำหนดตามกฎกระทรวงฯ พ.ศ. 
2552 และระบบ EN 16001: 2009 มีจุดเด่นที่มีการนำวิธีการคำนวณค่าดัชนีการใช้พลังงานรวมต่อ
หน่วยผลผลิต (Specific Energy Consumption: SEC) เพื่อหาสัดส่วนการใช้พลังงานต่อหน่วยการ
ผลิตเช่นเมกะจูลต่อชิ้นเป็นต้น ระบบ ISO 50001 มีจุดเด่นที่มีการเก็บข้อมูลปริมาณการใช้พลังงาน
ทุกชนิดเช่นพลังงานสิ้นเปลืองพลังงานทดแทน ฯลฯ เพ่ือที่องค์กรนั้นสามารถนำมาเป็นเส้นฐานข้อมูล
ในการเปรียบเทียบผลการดำเนินการปรับปรุงการใช้พลังงาน 

5. ขั้นตอนการกำหนดเป้าหมายและแผนอนุรักษ์พลังงานข้อกำหนดตามกฎกระทรวงฯ พ.ศ. 
2552 มีจุดเด่นที่การระบุเงินลงทุนผลที่คาดว่าจะได้รับและระยะเวลาคืนทุนในมาตรการอนุรักษ์
พลังงานในแต่ละมาตรการอย่างชัดเจนระบบ ISO 50001 มีการจัดทำเส้นฐานข้อมูลพลังงาน (Energy 
Baseline) เพื่อใช้เป็นการเปรียบเทียบผลการดำเนินการและใช้เป็นเกณฑ์ในการกำหนดวัตถุประสงค์
และเป้าหมายระบบ ANSI/MSE 2000:2008 มีจุดเด่นที่การวางแผนนั้นต้องแสดงถึงผลกระทบต่อ
สิ่งแวดล้อมสุขภาพและความปลอดภัยของพนักงาน 

6. ขั้นตอนการดำเนินการตามแผนอนุรักษ์พลังงานการตรวจสอบและวิเคราะห์การปฏิบัติ
ตามเป้าหมายและแผนอนุรักษ์พลังงาน 

ระบบ ISO 50001 มีจุดเด่นที่ระบุว่าเครื่องมือการตรวจวัดต้องผ่านการสอบเทียบหรือ
ทดสอบก่อนการใช้งาน 

ระบบ ANSI/MSE 2000:2008 เน้นการดำเนินการทางด้านการจัดซื้ออุปกรณ์เครื่องจักรที่
ทันสมัยโดยคำนึงถึงผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมเป็นหลัก 

7. ขั้นตอนการตรวจติดตามและประเมินการจัดการพลังงาน ข้อกำหนดตามกฎกระทรวงฯ 
พ.ศ. 2552 ระบุว่าผู้ตรวจประเมินมีหน้าที่ต้องสัมภาษณ์หรือสอบถามพนักงานหน้างานโดยตรงถึง
ความรู้ความเข้าใจจากการปฏิบัติงานด้านการจัดการพลังงานของหน่วยงานนั้น 

ระบบ ISO 50001 มีการตรวจวัดและเฝ้าระวังอย่างต่อเนื่องโดยมีการออกคำสั่งแก้ไขและ
ป้องกันทันทีที่พบปัญหา (Nonconformities) 

8. ขั้นตอนการทบทวนวิเคราะห์และแก้ไขข้อบกพร่องของการจัดการพลังงานข้อกำหนดตาม
กฎกระทรวงฯ พ.ศ. 2552 มีจุดเด่นที่การมีส่วนร่วมแสดงความคิดเห็นของตัวแทนหน่วยงานต่าง ๆ 
อย่างอิสระทำให้เจ้าของโรงงานได้ทราบถึงปัญหาในหน้างานหรือพ้ืนที่อย่างแท้จริง 

ระบบ ISO 50001 มีการกำหนดหัวข้อการทบทวน (Review Input) และ (Review Output) 
แก่ผู้บริหารอย่างชัดเจนทำให้การทบทวนดำเนินการอย่างมีระบบ 
  
แนวคิดเกี่ยวกับการจัดการบำรุงรักษา 
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 การศึกษาเกี่ยวกับความหมายของงานบำรุงรักษา พบว่า มีนักคิด นักวิชาการ ได้อธิบายไว้
ดังนี้งานบำรุงรักษาเป็นการดูแลรักษาเครื่องจักร และอุปกรณ์ เพื่อป้องกันความเสียหายในระบบ
อุตสาหกรรมที่มีโอกาสเกิดขึ้น ซึ่งมีกระทบสำคัญในด้านธุรกิจกำไร เครื่องจักรที่ถูกละเลิกการดูแล
ปล่อยนิ่งไว้จะทำให้เสียเวลาไปโดยเปล่าประโยชน์ การที่เครื่องจักร และอุปกรณ์ไม่สามารถทำงานได้
ทำให้เกิดสัดส่วนของค่าใช้จ่ายไปสู่ผลผลิตติดลบ การซ่อมแซมอย่างรวดเร็วในอุปกรณ์เครื่องจักรเป็น
สิ่งสำคัญในการประสบความสำเร็จทางธุรกิจ และในความเป็นจริงไม่ว่าจะออกแบบเครื่องจักรมา
อย่างไรโอกาสที่เครื่องจักร และอุปกรณ์ก็มีโอกาสเสียหายเสมอถ้าไม่ผ่านการวางแผนการบำรุงรักษา 
(วัฒนา,เกรียงไกร และดลดิษฐ์, 2553) โดยเฉพาะในสภาวการณ์ปัจจุบันที่มีการแข่งขันกันมากขึ้น 
การลงทุนในเครื่องจักรที่สูงขึ้น จึงจำเป็นที่เราต้องทำการบำรุงรักษาให้เครื่องจักรให้มีความพร้อมใน
การใช้งานอยู่เสมอและมีอายุการใช้งานของเครื่องจักรให้นานที่สุด เพ่ือตอบสนองต่อความต้องการใน
การผลิตให้ได้และจำเป็นที่จะต้องเข้าใจถึง กลยุทธ์ในงานบำรุงรักษา เพ่ือจะได้เลือกใช้ให้เหมาะสมกับ
เครื่องจักรแต่ละประเภทไว้ 
 ความสำคัญของการบำรุงรักษา (โกศล ดีศีลธรรม, 2551) ปัจจุบันประเด็นการเพ่ิมผลผลิตใน
อุตสาหกรรมได้เป็นที่กล่าวถึงอย่างกว้างขวางก็เนื่องจากเป็นปัจจัยหลักสำคัญต่อการแข่งขันธุรกิจ
โดยเฉพาะในภาคธุรกิจการผลิตที่มีปัจจัยสำคัญนั้นคือเครื่องจักรและอุปกรณ์ซึ่งได้มีการพัฒนาให้มี
รูปแบบการทำงานที่ซับซ้อนมากขึ้น จึงส่งผลให้เครื่องจักรและอุปกรณ์เป็นสินทรัพย์ที่มีการลงทุนสูง 
ถ้าหากมีการขัดข้องหรือหยุดเครื่องเกิดขึ้น ก็จะเกิดความสูญเสียทั้งในเชิงเศรษฐศาสตร์ที้รวมถึง
โอกาสในการแข่งขัน ดังนั้นการบำรุงรักษาที่เหมาะสมจึงเป็นหัวใจหลักที่สำคัญในการปรับปรุงผลิต
ภาพสายการผลิตโดยรวมนั้นหมายถึง การมุ่งกิจกรรมบำรุงรักษาและดูแลเครื่องจักร (Maintenance) 
มากกว่าการซ่อมแซม (Repair) ซ่ึงส่งผลให้เครื่องจักรสามารถผลิตสินค้าที่มีคุณภาพดีมีค่าผลผลิตได้
จริง (Yield) ที่สูงขึ้น ดังนั้นจึงต้องมีการดูแลและตรวจเช็คสภาพตามระยะเวลา เพ่ือทำการซ่อมแซม
หรือปรับตั้งก่อนที่จะเกิดความขัดข้องตามการดำเนินการดังกล่าวจะต้องประกอบด้วยปัจจัยต่างๆ ที่
ส่งผลต่อประสิทธิผลของการดำเนินการในอุตสาหกรรมหลายประเภทคุณภาพของเครื่องจักรกลส่งผล
ต่อการเพ่ิมผลผลิต คุณภาพ ความปลอดภัย และอ่ืนๆ ทักษะการซ่อมบำรุงที่ยอดเยี่ยมนับเป็นสิ่ง
สำคัญ ดังนั้นช่างซ่อมบำรุงจึงต้องมีความสามารถอย่างกว้างขวาง ซึ่ งหัวหน้าช่างซ่อมบำรุงควรมี
ความสามารถดังต่อไปนี (สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี ไทย-ญ่ีปุ่น, 2545) 
 1. ให้คำแนะนำโอเปอร์เรเตอร์ในการจัดการเดินเครื่องจักรกล และ บำรุงรักษารายวันได้
อย่างถูกต้อง 
 2. สามารถวางแผนและปรับเปลี่ยนรอบงานบำรุงรักษาท่ีเหมาะสมได ้
 3. สามารถยืนยันว่าเครื่องจักรปกติหรือไม ่
 4. สามารถใช้เครื่องมือในการตรวจสอบงานบำรุงรักษาได้ 
 5. ค้นหาสาเหตุความผิดปกติและซ่อมให้กลับสู่สภาพปกติได้อย่างถูกต้อง 
 6. เข้าใจวิธีวินิจฉัยเครื่องจักรกล และการใช้งานตลอดจนกำหนดมาตรฐาน 
 7. รู้วิธีวัดผลการซ่อมบำรุงตลอดจนประเมินประสิทธิภาพเครื่องจักรกลได้ 
 ความหมายของการซ่อมบำรุงรักษา 
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 การซ่อมบำรุงรักษา (สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ , 2550, น. 3) หมายถึง 
การพยายามรักษาสภาพของเครื่องมือเครื่องใช้ต่างๆ ให้มีสภาพที่พร้อมใช้งานอยู่ตลอดเวลาการซ่อม
 บำรุงรักษา (ไกรวิทย์ เศรษฐวนิช, 2547 : 10) หมายถึงการดูแลรักษาสภาพของเครื่องมือ
และอุปกรณ์ให้มีสภาพพร้อมใช้งานอย่างเต็มประสิทธิภาพ 
 การบำรุงรักษา (กล้าหาญ วรพุทธพร, 2524) อธิบายว่าการบำรุงรักษา (Maintenance) การ
บำรุงรักษาจึงมิได้หมายถึงเฉพาะแต่การซ่อมเท่านั้นมีความหมายกว้างขึน้ซึ่งสามารถแบ่งออกเป็นชนิด
ต่าง ๆ ได้แก่  
 1. การซ่อมฉุกเฉิน (Emergency Maintenance/Repair) หมายถึงการซ่อมเมื่อขัดข้องหรือ
ชำรุด (Breakdown Repair) และการซ่อมในลักษณะแก้ไข (Corrective/Curative Repair) ซ่ึง
อาจจะเกิดขึ้นได้ทันทีทันใดขณะที่เครื่องจักรหรืออุปกรณ์กำลังใช้งานอยู่การซ่อมในลักษณะเช่นนี้
จำเป็นต้องมีการหยุดการทำงานของเครื่องจักรหรืออุปกรณ์นั้นเสียก่อนเพ่ือป้องกันไม่ให้เกิดความ
เสียหายมาก 
 2. การซ่อมและดัดแปลง (Recovery Overhaul) หมายถึงการซ่อมในกรณีที่เครื่องได้ผ่าน
การซ่อมแซมไปแล้วหลายครั้งซึง่ถึงแม้ว่าได้มีการเปลี่ยนอุปกรณ์บางอย่างไปแล้วเครื่องก็ยังไม่สามารถ
ใช้งานได้หรือใช้งานได้ไม่ดีเท่าที่ควรจึงจำเป็นต้องมีการปรับปรุงใหม่ทั้งหมดโดยจะทำประการใด
ประการหนึ่งก็ได้ทีจ่ะให้เครื่องนั้นกลับสู่สภาพเดิมและสามารถใช้งานได้ถูกต้องเป็นปกติ 
 จุดมุ่งหมายของการซ่อมบำรุงรักษา 
 การซ่อมบำรุงรักษามีจุดมุ่งหมายสรุปได้ 6 ประการ ดังนี้  (ศูนย์นวัตกรรมเทคโนโลยีไทย-
ฝรั่งเศส, 2550, น. 4) 
 1. เพ่ือให้เครื่องมือเครื่องใช้ทำงานอย่างมีประสิทธิผล (Effectiveness) คือสามารถใช้
เครือ่งมือเครือ่งใช้ได้เต็มความสามารถและตรงกับวัตถุประสงค์ที่จัดหามามากที่สุด 
 2. เพ่ือให้เครื่องมือเครื่องใช้มีสมรรถนะการทำงานสูง (Performance) และช่วยให้เครื่องมือ
เครื่องใช้มีอายุการใช้งานยาวนานเพราะเมื่อเครื่องมือได้ใช้งานไประยะหนึ่งจะเกิดการสึกหรอถ้าหาก
ไม่มีการปรับแต่งหรือซ่อมแซมแล้วเครื่องมืออาจเกิดการขัดข้องชำรุดเสียหายหรือทำงานผิดพลาด 
 3. เพ่ือให้เครื่องมือเครื่องใช้มีความเที่ยงตรงน่าเชื่อถือ (Reliability) คือการทำให้เครื่องมือ
เครือ่งใช้มีมาตรฐานไม่มีความคลาดเคลื่อนใด ๆ เกิดข้ึน 
 4. เพ่ือความปลอดภัย (Safety) ซ่ึงเป็นจุดมุ่งหมายที่สำคัญเครื่องมือเครื่องใช้จะต้องมีความ
ปลอดภัยเพียงพอต่อผู้ใช้งานถ้าเครื่องมือเครื่องใช้ทำงานผิดพลาดชำรุดเสียหายไม่สามารถทำงานได้
ตามปกติอาจจะก่อให้เกิดอุบัติเหตุและการบาดเจ็บต่อผู้ใช้งานได้การบำรุงรักษาที่ ดีจะช่วยควบคุม
ไม่ให้เกิดความผิดพลาด 
 5. เพ่ือลดมลภาวะของสิ่งแวดล้อมเพราะเครื่องมือเครื่องใช้ที่ชำรุดเสียหายเก่าแก่ขาดการ
บำรุงรักษาจะทำให้เกิดปัญหาด้านสิ่งแวดล้อมเช่นมีฝุ่นละอองหรือไอของสารเคมีออกมามีเสียงดังเป็น
ต้น ซ่ึงจะเป็นอันตรายต่อผู้ปฏิบัติงานและผู้ที่เกีย่วข้อง 
 6. เพ่ือประหยัดพลังงานเพราะเครื่องมือเครื่องใช้ส่วนมากจะทำงานได้ต้องอาศัยพลังงาน 
เช่น ไฟฟ้าน้ำมันเชื้อเพลิงถ้าหากเครื่องมือเครื่องใช้ได้รับการดูแลให้อยู่ในสภาพที่ดีเดินราบเรียบไม่มี
การรัว่ไหลของน้ำมันการเผาไหม้สมบูรณ์ก็จะสิ้นเปลืองพลังงานน้อยลงทำให้ประหยัดค่าใช้จ่ายลงได้ 
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 “การบำรุงรักษา” หมายถึง การรักษาให้อยู่ในสภาพที่ดีในทางการบริหารการผลิตฉะนั้น
ระบบการซ่อมบำรุง (Maintenance System) หมายถึง งานหรือกิจกรรมที่จ ัดให้มีขึ้นเพ่ือให้
เครื่องจักรและอุปกรณ์ต่าง ๆ อยู่ในสภาพที่พร้อมที่จะใช้งานได้ตลอดเวลาขณะเดียวกันพนักงานชา่ง
เทคนิคซ่อมบำรุงรักษาเหล่านั้นจะต้องได้รับการศึกษา ฝึกฝน ฝึกอบรมมีเอกสารหรือตำราคู่มือการ
ตรวจสอบ การวิเคราะห์ปัญหาและมาตรการแก้ไขต่าง ๆ เพ่ือไว้ใช้อ้างอิงในการทำงานให้ได้ผล (ฟุคุ
นางะ, 2534) เครื่องจักรและอุปกรณ์ต่าง ๆ ที่นำมาใช้ในระบบการผลิตแม้จะออกแบบมาดีเลิศ
เพียงใดการชำรุดเสียหายย่อมมีได้เสมอเมื่อเหตุการณ์เช่นนี้เกิดขึ้นบริษัทจะประสบกับความสูญเสีย
อย่างน้อยท่ีสุดก็ด้วยเหตุผล 3 ประการ ต่อไปนี้ 
 1. เมือ่เครื่องจักรและอุปกรณ์ชำรุดย่อมไม่สามารถทำการผลิตได้เมื่อไม่มีการผลิตก็อาจทำให้
ไม่มีสินค้าไว้ขายเมื่อไม่มีการขายย่อมไม่มีรายได้เข้าบริษัท 
 2. เมื่อเครื่องจักรและอุปกรณ์การผลิตชำรุดพนักงานย่อมไม่มีงานทำแต่บริษัทยังต้องจ่าย
ค่าจ้าง 
 3. เมื่อเครื่องจักรและอุปกรณ์ชำรุดแม้แต่เพียงหน่วยเดียวอาจทำให้ต้องหยุดเดินเครื่ องทั้ง
ระบบการผลิตซึ่งก่อให้เกิดความสูญเสียทั้งทางด้านการผลิตและทางด้านการเงินด้วยเหตุผลดังกล่าว
การบำรุงจึงมีความสำคัญอย่างยิ่งต่อระบบการผลิตนักบริหารการผลิตจึงเสาะแสวงหาวิธีการต่างๆ
เพ่ือให้มีระบบการซ่อมบำรุงที่มีประสิทธิภาพและประสิทธิผลมากที่สุด 
 ในอุตสาหกรรมการผลิตโดยทั่วไปต้องมีการควบคุมไม่ว่าจะเป็นของเสียในระหว่างการผลิต
และการควบคุมคุณภาพ ควบคุมต้นทุน เพื่อที่จะให้องค์กรอยู่ได้โดยมีกำไรตามที่วางเป้าหมายไว้และ
เป็นการประหยัดพลังของกระบวนการผลิตไม่ว่าจะเป็นพลังงานไฟฟ้า พลังงานความร้อน เครื่องจักร
ในกระบวนการผลิตต้องมีการวางแผนเพื่อให้ใช้งานได้เต็มประสิทธิภาพและพร้อมใช้งานเสมอเมื่อถึง
เวลา การซ่อมบำรุงจึงมีความสำคัญมากในกระบวนการผลิต ปัญหาของเครื่องจักร เครื่องจักรจะมีช่วง
อายุการใช้งานจะสั้นหรือยาวขึ้นอยู่กับปัจจัยหลายอย่างที่เป็นองค์ประกอบตลอดอายุการ ใช้งานของ
เครื่องจักรซึ่งมีลักษณะเป็นเส้นโค้งรูปอ่างน้ำ ดังแสดงในภาพที่ 2.3 
 
            อัตราการเกิดขัดข้อง 
 
 
 
   
 

 
                                                                                                                                                                                         
                                  ช่วงเวลาการเกิดขัดข้องช่วงเวลาการเกิดขัดข้อง                 ช่วงเวลาการขัดข้อง 
 
 
 
                                                                                                                                  เวลา 
 

ระหว่างปฏิบัติงาน 
Operating period 

ระหว่างปฏิบัติงาน 
Operating period 

ระหว่างการสกึหรอ 
Wearing period 
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ภาพที่ 2.3 เส้นโค้งรูปอ่างน้ำ ( Bath Tub Curve) 
ที่มา : พูลพร แสงบางปลา 2538 : 105 

   
 องค์ประกอบตลอดอายุการใช้งานของเครื่องจักรซึ่งมีลักษณะเป็นเส้นโค้งรูปอ่างน้ำ ใน
ช่วงเวลาที่การเกิดขัดข้องในระหว่างปฏิบัติงาน และระหว่างการสึกหรอ อัตราการเกิดขัดข้องนั้นอยู่ใน
ลักษณะจัดลำดับดังต่อไปนี 
   1. ช่วงการขดข้องระยะแรก 
      การขัดข้องเกิดขึ้นอย่างรวดเร็วภายหลังเริ่มใช้งานเพียงเล็กน้อยโดยสาเหตุเนื่องมาจาก
การออกแบบผิดพลาดหรือการสร้างผิดพลาดในช่วงนี้ควรทดลองการเดินเครื่องอย่างเข้มงวดกวดขัน
ก่อนรับเครื่องและรีบขจัดสาเหตุขัดข้องเพ่ือลดอัดตราการเกิดขัดข้องให้น้อยลง 
  2. การขัดข้องบางครั้งคราว 
      อัตราการเกิดขัดข้องนั้นอยู่ในลักษณะคงที่ และการขัดข้องเป็นไปแบบบังเอิญสาเหตุอาจ
เกิดขัดข้องมาจากการเปลี่ยนแปลงสภาพแวดล้อมอย่างปัจจุบัยทันด่วนความผิดพลาดของพนักงาน
ระหว่างใช้งานเกิดข้อบกพร่องระหว่างกระบวนการผลิตเนื่องจากการควบคุมไม่ทั่วถึงถึงแม้จะใช้การ
บำรุงรักษาเชิงป้องกันก็จะเป็นการทำให้เกิดการขัดข้องอีกซึ่งจะไม่มีประโยชน์อะไร ระยะนี้เป็นระยะ
ที่จะต้องคอยสังเกตการณ์เปลี่ยนแปลงของลักษณะสมบัติ 
  3. ช่วงการขัดข้องเนื่องมาจากการสึกหรอ 
      อัตราการเกิดขัดข้องเพิ่มขึ้นอย่างรวดเร็วเนื่องจากชิ้นส่วนหมดอายุใช้งานถ้าไม่สามารถ
คาดคะเนช่วงเวลาที่เกิดการสึกหรอได้ล่วงหน้าแล้วทำการเปลี่ยนชิ้นส่วนนั้นก่อนจะเกิดการเสียหายก็
จะสามารถลดอัตราการขัดข้องลงได้นอกจากนั้นการบำรุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุงจะทำให้ช่วงเ วลา
เริ่มต้นการขัดข้องเนื่องจากการสุกหรอเกิดช้าได้ (ไกรวิทย์ เศรฐวานิจ, 2546 : 11-24) 
  ปัญหาการบริหารการซ่อมบำรุง อาจมีสาเหตุมาจากการวางแผนองค์กรก็ได้คือ 
      1) สร้างเครื่องจักรใช้เองไม่ได้มาตรฐาน ไม่มีคุณภาพ 
      2) พิจรณาซื้อเครื่องจักรเก่าหมดสภาพการใช้งาน 
      3) การออกแบบเครื่องจักรมีจุดอ่อนภายใน 
      4) เครื่องจักรล้าสมัยไม่มีอะไหล่ขาย และขาดคู่มือซ่อมบำรุง 
      5) เครื่องเสียบ่อยไม่ทราบสาเหตุที่แท้จริง 
      6) ไม่ทราบอายุการใช้งานของอะไหล่ในการใช้งานเสียจึงซ่อมไม่ได้วางแผนการซ่อมบำรุง 
 3.1 การวางแผนการซ่อมบำรุงนั้นมีวัตถุประสงดังต่อไปนี้ 
      1) เพ่ือให้การผลิตสูงสุด และมีต้นทุนต่ำ มีคุณภาพและปลอดภัย 
      2) เพ่ือให้มีการปฏิบัติงานที่ชัดเจนและลดต้นทุนด้วย 
      3) เพ่ือให้มีการบันทึกการซ่อมบำรุงเครื่องจักรที่ถูกต้อง 
      4) เพ่ือสามารถเก็บข้อมูลเกี่ยวกับค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากการซ่อมบำรุงได้ 
      5) เพ่ือทรัพยากรมาใช้ในการซ่อมบำรุงให้เกิดประโยชน์มากท่ีสุด 
      6) เพ่ือให้เครื่องจักรมีอายุการใช้งานมากที่สุด 
      7) เพ่ือให้พนักงานใช้กับเครื่องจักรต่ำสุด 
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      8) เพ่ือให้มีการเก็บอะไหล่คงคลังให้ไว้ใช้งานต่ำสุด 
  3.2 การซ่อมบำรุงแบบทวีผลมีแผนให้เลือก 5 แผน 
       เพื่อให้เหมาะสมกับวัตถุประสงค์ที่ใช้จากกราฟเส้นโค้ง Bath Tub Curve ถ้าเครื่องจักร
ไม่ได้รับการซ่อมบำรุงที่ถูกต้องจะทำให้เครื่องจักรมีอัตราการขัดข้องอันเนื่องมาจากชิ้นส่วนเครื่องจักร
เสื่อมสภาพเสียหายและอาจจะทำให้เครื่องจักรหยุดผลิตได้  (อมรรัตน์ สนธิไทย, 2548 : 128-130) 
กล่าวถึงการซ่อมบำรุงมี 5 แผนให้เลือกปฏิบัติ 
        3.2.1 การซ่อมเครื่องจักรเมื่อเครื่องจักรเสีย Breakdown Maintenance เป็นการซ่อม
ต่อเมื ่อเครื ่องเสียหาย โดยที่ฝ่ายผลิตมีหน้าที ่แจ้งให้ฝ่ายซ่อมบำรุงให้มาแก่ไขโดยเร็วที่สุดเมื่อ
เครื่องจักรขัดข้อง ดังนั้นช่างซ่อมบำรุงจะต้องเป็นผู้ที่มีทักษะสูงและจำเป็นต้องใช้เทคนิคจำนวนมาก
เพราะว่าเครื่องจักรเสียทุกวัน ฝ่ายผลิตจะมีปัญหาเรื้อรัง การผลิตจะลดลง การทำงานร่วงเวลาสงูขึ้น 
การใช้พลังงานสูงขึ้นด้วย แผนนี้เหมาะกับการใช้อะไหล่ไม่แพงและการเสียของเครื่องจักรจะไม่สง่ผล
กับคุณภาพของสินค้า 
        3 .2.2 การบำร ุงร ักษาเช ิงป ้องก ัน  Preventive Maintenance เป ็นก ิจกรรมการ
ตรวจสอบของฝ่ายซ่อมบำรุงในเรื่องการกำหนดระยะเวลาการทำความสะอาด ระบบการหล่อลื่น การ
ขัดแน่นตามจุดต่าง การตรวจสอบการใช้พลังงานของเครื่องจักร และการตรวจสอบของเครื่องจักรที่
กำหนดไว้ในใบตรวจสอบเครื่องจักร (Check Sheet) และมองหาความผิดปกติของเครื่องจักร แผนนี้
มีอยู่ 2 ลักษณะ ดังนี้ 
       1) ซ่อมบำรุงตามแผนที่กำหนด Periodic Maintenance เช่นทุก 3 เดือน 6 เดือน 1 
ปี เปลี่ยนอะไหล่ โดยที่อะไหล่ยังไม่เสียแต่เพื่อควบคุมคุณภาพของสินค้า 
      2) การบำรุงรักษาเชิงป้องกัน Preventive Maintenance เป็นการซ่อมเครื่องจักร
โดยการพยากรณ์เป็นการดูว่าอะไหล่ที่จะเปลี่ยนว่าจะใช้งานได้ในระยะที่เท่าไร โดยดูสภาพตอนที่
อะไหล่ใช้งานและทำงานจริง เป็นการลดต้นทุนในการซ่อมบำรุงด้วยด้วยอะไหล่ที่ใช้ได้คุ้มราคาท่ีสั่งซื้อ 

      3.2.3 การซ่อมบำรุงแบบแก้ไขปรับปรุง Corrective Maintenance คือการเครื่องจักร
ที่เสียและแก้ไขปรับปรุงอะไหล่หรืออุปกรณ์ให้มีคุณภาพและความคงทนให้มากขึ้นกว่าเดิมเพื่อไม่ให้
เครื่องจักรเสียอีกโดยมากเป็นการแก้ไขการออกแบบให้ใช้งานและบำรุงรักษาให้ง่าขึ้นหรือเปลี่ยนไป
ใช้วัสดุชิ้นใหม่ที่แข็งแรงทนทานขึ้น จึงเป็นการปรับปรุงเครื่องจักรให้มีความสามารถในการใช้งานสูง 
สะดวกในการซ่อมบำรุงและมีความปลอดภัยสูงขึ้น 

เมื ่อเครื ่องจักรได้รับการปรับปรุงหลังจากการเสียแต่ละครั ้งก็เป็นการลดจุดอ่อนขจัด
ข้อบกพร่องของเครื่องจักรทำให้มีอายุการใช้งานนานขึ้นและลดต้นทุนในการดูแลรักษา 
       3.2.4 เป็นการป้องกันการบำรุงรักษา Maintenance Prevention โดยการเก็บข้อมลูที่
เครื่องจักรหยุดขัดข้องจากฝ่ายซ่อมบำรุงนำไปให้ฝ่ายออกแบบเครื่องจักรแก้ไขปรับปรุงข้อบกพร่อง
ของเครื่องจักร 

       3.2.5 การซ่อมบำรุงเครื ่องจักรแบบทวีผล  Preventive Maintenance เป็นการ
วางแผนซ ่อมบำร ุงร ักษาหลายอย ่างมาผสมผสานรวมก ันค ือ Preventive Maintenance + 
Corrective Maintenance+Maintenance Prevention เพื่อให้ช่วยเพิ่มการผลิต ในระบบผลิตรวม
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ให้สูงสุด และ ช่วยลดท้นทุน จากแผนดังที่กล่าวมา 5 แผน สามารถนำมาวิเคราะห์ได้ว่าสมควรใช้แผน
ไหนเพื่อวัตถุประสงค์อะไร กับระบบผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม 

4. การบำรุงรักษาเชิงป้องกัน Preventive Maintenance 
    เมื่อเครื่องจักรในฝ่ายผลิตเกิดมีการขัดข้องบ่อยจึงจำเป็นต้องมีการนำแผนมาใช้งานเพ่ือ

ป้องกันเครื ่องจักรหยุดขัดข้องบ่อยในแผนนั้นที ่นำมาใช้คือ การบำรุงรักษาเชิงป้องกันโดยการ
วิเคราะห์แล้วเหมะกับจุดประสงค์และเป้าหมาย (ฟุงุนางะ อิชิโร , 2538) งานการบำรุงรักษาเชิง
ป้องกันคือการสร้างแผนการบำรุงรักษาโดยอาศัยหลักพื้นฐาน มาตรฐานเป็นหลัก การดำเนินการ
ตรวจสอบ การเติมน้ำมันหล่อลื้น การถอดเปลี่ยน การซ่อมแซม การจดบันทึกผล การทำงานดังกล่าว
เป็นข้อมูลของการบำรุงรักษาการวิเคราะห์ข้อมูลที่บันทึกไว้ เพ่ือหาที่มาของปัญหาแล้วสร้างมาตรฐาน
การแก้ไข 

    4.1 งานตรวจสอบสภาพจะมีข้อกำหนดในการตรวจสอบคือ ตรวจสอบได้จุดใหญ่ๆ หลัก
จากนั้นจึงจำเป็นต้องหยุดเครื่องจักรเพื่อตรวจสอบโดยระเอียดตามแผนการตรวจสอบเพื่อไม่ให้เกิด
การขาดตกบกพร่อง จำเป็นต้องดำเนินการตรวจสอบตามแผนการที่เป็นไปตามแบบมาตรฐานที่
กำหนดไว้อย่างเคร่งครัด ขั้นนตอนของแผนการที่ได้ไปรวมเอาการตรวจสอบเป็นประจำเข้าไว้ด้วยกัน
ซึ ่งแสดงเป็น Flow Diagram ระบบการตรวจสอบนั ้นจะต้องมีการสร้างกำหนดการตรวจสอบ
ประจำเดือน โดยอาศัยมาตรฐานการตรวจสอบเป็นหลัก หลังจากนั้นใชปฏิทินการตรวจสอบเป็นคู่มือ
การดำเนินงานในการตรวจสอบ ถ้ารายงานมีการบันทึกว่า  มีการผิดปกเกิดขึ้น จำเป็นต้องมีการ
ตรวจสอบโดยระเอีดและแจ้งข่าวสารในตาราง การตรวจสอบการดำเดินการเพ่ือปรับปรุงประจำเดือน
และเพ่ิมเข้าไปในแผนการตรวจสอบ ดังแสดงในภาพที่ 2.4 
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ภาพที่ 2.4 แสดง Flow Chart ของแผนการตรวจสอบ 

ที่มา : ฟุงุนากะ อิชิโร, 2538 
 

การตรวจสอบโดยระเอียด ต้องเริ่มจากมาตรฐานการตรวจสอบและต้องหยุดเครื่องจักรเป็น
อันดับแรกและจำเป็นต้องใช้ผู้ชำนาญการ ดังนั้นตารางการตรวจสอบการดำเนินงานต้องอาศัยตาราง
การควบคุมการตรวจสอบการดำเนินการเป็นหลักสิ่งที่จะต้องมีก่อนที่จะกำหนดตารางการตรวจสอบ
การดำเนินงานประจำเดือน การตรวจสอบสถาพเครื ่องจักรภายในงานซ่อมบำรุงเชิงป้องกัน มี
จุดมุ่งหมายเพ่ือทำการค้นหาสาเหตุของการเกิดเหตุการขัดข้องของเครื่องจักร คือ  สภาพของอุปกรณ์ 
ชิ้นส่วนเครื่องจักรเกิดการเปลี่ยนแปลง 

แนวคิดและทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
ความหมายและความเป็นมาของการบำรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) แนวคิด

เบื้องต้นในการทำงานวิจัยเกี่ยวกับการบำรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมเนื่องจากในการดำเนิน
กิจการในปัจจุบันมีการนำเอาเครื ่องจักรมาใช้เป็นส่วนประกอบหนึ่งในการดำเนินกิจการเพ่ือ
วัตถุประสงค์ให้การผลิตมีจำนวนและคุณภาพตามความต้องการของลูกค้าและตลาด ในการผลิต  
ปัจจัยหนึ่งซึ่งสามารถทำให้ผลของการประกอบการเป็นไปตามเป้าหมายและนโยบายหลักขององค์กร
คือ การที่เครื่องจักรสามารถทำงานได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ ไม่มีของเสียที่เกิดขึ้นจากการทำงานของ
เครื่องจักร พนักงานไม่เกิดการว่างงานในระหว่างปฏิบัติงานเนื่องจากเครื่องจักรขัดข้อง มีการ
ร้องเรียนจากลูกค้าในด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์น้อยที่สุด การประหยัดพลังงานที่เกิดขึ้นจากการเดิน
เครื่องจักร สิ่งเหล่านี้เป็นต้นเหตุที่ทำให้ต้นทุนในการผลิตสูงขึ้นโดยที่เจ้าของกิจการไม่สาม ารถ
หลีกเลี่ยงได้ ดังนั้นในการบริหารงานด้านการผลิตจึงได้มีการคิดค้นหาวิธีการในการบริหารสิ่งต่างๆ
เหล่านี้ให้ลดน้อยลงหรือไม่ให้เกิดขึ้นเลยในกระบวนการผลิตกิจกรรม TPM จึงเป็นกิจกรรมหนึ่งซึ่งมี
จุดเริ่มต้นความคิดจากประเทศอเมริกา ต่อมาได้มีวิวัฒนาการอย่างต่อเนื่องในประเทศญี่ปุ่นจนกระทั่ง
มีการประยุกต์ใช้ในโรงงานอุตสาหกรรมหลายประเทศ โดยจุดมุ่งเน้นในการบริหารการบำรุงรักษา
เครื่องจักรที่ใช้ในโรงงานอุตสาหกรรมให้ใช้งานอย่างมีประสิทธิภาพ มีต้นทุนในการบำรุงรักษาน้อย
ที่สุด เครื่องจักรมีอายุการใช้งานเหมาะสมกับการลงทุน 

โตกุทาโร ซูซุกิ (Tokutaro Suzuki : 1992) ได้กล่าวถึงประวัติความเป็นมาและการพัฒนา
ของกิจกรรม TPM ไว้ว่า คือ การบำรุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกันในประเทศญี่ปุ่น เป็นระบบที่ได้มี
การนำเข้ามาจากประเทศสหรัฐอเมริกาพร้อมๆ กับการเจริญเติบโตมาของอุตสาหกรรมกระบวนการ 
ซึ ่งมีบทบาทสำคัญอย่างยิ ่งต่อการเพิ ่มขึ ้นของคุณภาพของผลิตภัณฑ์และผลผลิตอุตสาหกรรม
กระบวนการเป็นอุตสาหกรรมที ่ม ีมากมายหลายประเภท เช ่น อุตสาหกรรมการกลั ่นน้ำมัน 
อุตสาหกรรมปิโตรเคมี อุตสาหกรรมเส้นใย และอื่นๆ นอกจากนี้รูปแบบของการผลิตก็มีหลากหลาย 
เช่น การผลิตเป็นลอตเล็กๆ และผลิตมากมายหลากหลายชนิดเช่นเดียวกับที่เกิดขึ้นในอุตสาหกรรม
การประกอบหรืออุตสาหกรรมการแปรรูปการที่รีบร้อนนำเอา PM จากประเทศสหรัฐอเมริกาเข้ามา
ดำเนินการก็เนื่องจากการผลิตในอุตสาหกรรมกระบวนการส่วนใหญ่จะขึ้นอยู่กับเครื่องจักร และ
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สภาพของเครื่องจักรนั้นมักจะมีผลกระทบต่อผลผลิต คุณภาพ อุบัติภัยและสิ่งแวดล้อมค่อนข้างรุนแรง 
PM ที่นำเข้ามาใช้ในอุตสาหกรรมนั้น มีส่วนช่วยทำให้เกิดโครงสร้างการบริหารของการบำรุงรักษา 
ระบบการดูแลเครื่องจักร เพ่ิมเทคโนโลยีทางด้านเครื่องจักรและเพ่ิมประสิทธิภาพของการบำรุงรักษา 
อนึ่ง เนื่องจากมีความต้องการที่จะลดการใช้แรงงานในอุตสาหกรรมการประกอบและแปรรูปจึง ได้มี
การลงทุนทางด้านเครื่องจักรเป็นอย่างมาก ซึ่งผลลัพธ์ที่ได้ คือ ทำให้เครื่องจักรมีการพัฒนาเป็นระบบ
อัตโนมัติและมีประสิทธิภาพสูงมากขึ้น และการใช้หุ่นยนต์ในอุตสาหกรรมก็ทำให้ประเทศญี่ปุ ่นมี
มาตรฐานอยู ่ในระดับสูงสุดของโลกแนวโน้มดังกล่าวนี ้ ทำให้มีความสนใจที ่จะพัฒนา PM ใน
อุตสาหกรรมการประกอบและก่อให้เกิด PM ที่มีลักษณะเฉพาะในสไตล์ญี่ปุ่น ซึ่งถูกเรียกว่า TPM 
(Total Productive Maintenance) การบำรุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม 

ไกรวิทย์ เศรษฐวนิช (2546 : 124) อธิบายว่า Maintenance บริหารอย่างไรเพิ่มผลกำไรให้
องค์กร ว่า การบำรุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมเป็นแนวคิดของการบริหารการซ่อมบำรุงที่แตกต่าง
ไปจากแนวเดิมโดยมีรูปแบบการวิวัฒนาการมาจากการบริหารคุณภาพโดยรวม (Total Quality 
Management: TQM) การผลิตแบบทันเวลา (Just In Time : JIT) การมีส่วนร่วมของพนักงานทุก
คน (TEI) และการปร ับปร ุ งกระบวนการการผล ิตอย ่ างต ่อ เน ื ่ อง  ( Continuous Process 
Improvement: CPI) ซึ่งได้มีการพัฒนาจนประสบผลสำเร็จเป็นอย่างดีในทางปฏิบัติ TPM นั้นมาจาก
การปฏิบัติงานของประเทศสหรัฐอเมริกาที่เรียกว่า การบำรุงรักษาเชิงป้องกัน หรือ PM บวกกับ
แนวความคิดของประเทศญี่ปุ่น ในการทำงานแบบการควบคุมคุณภาพโดย TQM และการมีส่วนร่วม
ของพนักงานทุกคน (Total Employee Involvement : TEI) นั่นเองผลของการที่พัฒนาระบบนี้
ขึ้นมาสำหรับการบำรุงรักษาเครื่องจักร ก็เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดแก่เครื่องจักร ลดการเกิด
เหตุขัดข้อง และเป็นการส่งเสริมการบำรุงรักษาแบบอัตโนมัติ หรือการบำรุงรักษาด้วยตนเองของ
พนักงานฝ่ายผลิตในสายการผลิตจุดที่ยากในการทำ (Total Productive Maintenance: TPM) นั้น 
คือการที่จะให้พนักงานฝ่ายผลิตมาร่วมดูแลเครื่องจักรในสายการผลิตด้วยการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน
เป็นรายวันการซ่อมแซมเครื่องจักรเล็ก ๆ น้อยๆ เมื่อมีการเสียหายเกิดขึ้น และพนักงานที่ทำงานกับ
เครื่องจักรทั้งหลาย มีส่วนช่วยกันคิดปรับปรุงเครื่องจักร อุปกรณ์ และการทำงานในกระบวนการผลิต
ร่วมกันเป็นทีมในขณะเดียวกันพนักงานฝ่ายซ่อมบำรุงก็ยังคงต้องรับผิดชอบต่องานซ่อมบำรุงรักษาอยู่ 
โดยเฉพาะงานที่ต้องใช้ทักษะสูงและงานที่ยากเกินกว่าที่พนักงานฝ่ายผลิตจะทำได้ นอกจากนี้ยังต้อง
คอยให้คำแนะนำและเป็นที่ปรึกษาให้แก่พนักงานฝ่ายผลิตตลอดเวลาอีกด้วย 

สรุป ความหมายของการบำรุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมในความคิดเห็นของผู ้ว ิจัย
หมายถึง การปฏิบัติงานที่ร่วมมือกันเป็นทีมในการบำรุงรักษาเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ์อย่าง
เป็นระบบ เพื่อให้มีความพร้อมที่จะใช้งาน ตลอดเวลาเมื่อเครื่องจักรหยุด และมีความเชื่อถือได้ใน
ขณะที่เครื่องจักรทำงาน ในวัตถุประสงค์เพ่ือให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพ ประสิทธิผล ตรงตาม
เป้าหมายหลักของ TPM ที่มุ่งไปที่สิ่งต่าง ๆ ดังนี้ 

1. การสูญเสียอันเนื่องมาจากการทำงานของเครื่องจักรหยุดโดยที่ไม่ได้วางแผนเป็นศูนย์ 
(Zero unplanned downtimes) 

2. จำนวนของเสียเป็นศูนย์ (Zero defects) 
3. อุบัติเหตุเป็นศูนย์ (Zero accident) 
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4. ค่าใช้จ่ายในการดำเนินงานน้อยสุด (Minimum life cycle cost) 
ธานี อ่วมอ้อ (2549 : 12) กล่าวไว้ใน เป้าหมายของการทำ TPM ว่า เป้าหมายโดยรวมของ

การทำ การบริหารการบำรุงรักษาที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) ในด้านต่างๆแบ่งได้ดังนี้ 
1. ด้านพัฒนาเครื่องจักรอุปกรณ ์
    การพัฒนาเครื่องจักรอุปกรณ์ ก็คือ การระดมให้ทุกคนมีส่วนร่วมเพ่ือก่อให้เกิดสิ่งต่างๆใน

ด้านเครื่องจักรดังนี้ 
    1.1 ประสิทธิผลสูงสุดของเครื่องจักรอุปกรณ์ (Equipment effectiveness) 
    1.2 ความไว้วางใจได้ในตัวเครื่องจักร (Reliability) 
    1.3 คุณภาพของชิ้นงาน (Product quality) 
    1.4 การเพ่ิมผลผลิตของเครื่องจักร (Machine productivity) 
    1.5 ความสามารถในการใช้เครื่องจักรให้ได้ตลอดอายุการใช้งาน (Total service life) 
2. การพัฒนาคน 
    การพัฒนาคน คือ การให้ฝ่ายต่างๆ สามารถรับผิดชอบงานของตนเองในการบำรุงรักษา

ทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม TPM ได้ ดังต่อไปนี้ 
    2.1 ผู้ใช้เครื่องสามารถบำรุงรักษาเครื่องจักรด้วยตนเอง (Autonomous maintenance) 
    2.2 ฝ่ายผลิตสามารถลดความสูญเสียที่เกิดจากเครื ่องจักรได้ ( Individual machine 

improvement) 
    2.3 ฝ่ายซ่อมบำรุงสามารถบำรุงรักษาเครื่องจักรตามแผนได้ (Planned maintenance) 
    2.4 ฝ่ายออกแบบวิจัยและพัฒนา มีการออกแบบ วิจัย และพัฒนาสิ่งต่างๆ โดยคำนึงถึง

การบำรุงรักษาตั้งแต่แรก (Initial phase management) 
    2.5 ทุกคนสามารถทำงานร่วมกันได้อย่างมีประสิทธิภาพในลักษณะของกิจกรรมกลุ่มย่อย 

(Small group activity) 
3. การพัฒนาองค์กร 
    จากการพัฒนาเครื่องจักรอุปกรณ์และการพัฒนาคนดังกล่าว ทำให้เกิดการพัฒนาองค์การ

ในรูปของ 
    3.1 การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต (Productivity improvement) 
    3.2 การปรับปรุงคุณภาพ (Quality improvement) 
    3.3 การลดต้นทุน (Cost reduction) 
    3.4 การส่งมอบที่ตรงเวลา (Delivery) 
    3.5 ความปลอดภัย (Safety) 
    3.6 ขวัญกำลังใจของพนักงาน (Morale) 
    3.7 การรักษาสิ่งแวดล้อม (Environment) 
สรุปการบำรุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม เป็นกิจกรรมที่เกิดขึ้นจากองค์ประกอบ 3 อย่าง 

คือ ความมีส ่วนร่วมของพนักงานทุกคน (Total Employee Involvement) ประสิทธิผลของ
เครื่องจักรโดยรวม (Total Equipment Effectiveness) และระบบการบำรุงรักษาโดยรวม (Total 
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Maintenance System) ซึ่งเมื่อรวมทั้งสามองค์ประกอบแล้ว TPM คือกิจกรรมที่เกิดจากความมีส่วน
ร่วมของพนักงานทุกคนในการบำรุงรักษาเครื่องจักรเพ่ือให้มีประสิทธิผลโดยรวมสูงสุด 

4. คำจำกัดความของกิจกรรม TPM 
    โตกุทาโร ซูซุกิ (Tokutaro Suzuki. 1992 : 11) ได้กล่าวไว้ว่า หลังจากท่ีกิจกรรม (Total 

Productive Maintenance: TPM) เ ริ่ ม แ พ ร ่ ห ล า ย ห น ่ ว ย ง า น  ( Japan Institute Plant 
Maintenance: JIPM) ได้กำหนดคำจำกัดความของกิจกรรม (Total Productive Maintenance: 
TPM) ซึ่งคำจำกัดความนี้เป็นคำจำกัดความของกิจกรรม TPM ในขณะที่มีกลุ่มเป้าหมายเฉพาะฝ่าย
การผลิต ดังนี้ 

     4 .1 เป ็นกิจกรรมที ่ม ีการตั ้งเป ้าหมายที ่จะทำให้ประส ิทธ ิภาพของเคร ื ่องจ ักร 
(ประสิทธิภาพโดยรวม) มีค่าสูงที่สุด 

     4.2 การสร้างระบบโดยรวม (Total system) ของ (Total Productive Maintenance: 
TPM) ตลอดช่วงอายุการใช้งานของเครื่องจักร 

     4.3 การดำเนินกิจกรรมทั ่วทุกฝ่าย อาทิ ฝ่ายวางแผนเครื ่องจักร ฝ่ายใช้และฝ่าย
บำรุงรักษาเครื่องจักร เป็นต้น 

     4.4 พนักงานทุก ๆ คน ตั้งแต่ผู้บริหารระดับสูงจนถึงพนักงานในระดับปฏิบัติการเข้าร่วม
กิจกรรม 

     4.5 การส่งเสริมกิจกรรม TPM ด้วยการบริหารจัดการแบบกระตุ้นให้มีความกระตือรือร้น
โดยอาศัยกิจกรรมกลุ่มย่อย 

5. หลักการของ TPM ในโรงงานอุตสาหกรรม 
    หลักการของกิจกรรม TPM ในโรงงานอุตสาหกรรม ได้รับการพัฒนามาจากการบริหาร

การบำรุงรักษาเครื่องจักรเพื่อให้การใช้งานของเครื่องมือและเครื่องจักรสามารถใช้งานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพและคุ้มค่าต่อการลงทุนซึ่งเป็นการบำรุงรักษาที่ในทุกคนในองค์กรมีส่วนร่วมในการ
บริหารจัดการโดยพนักงานจะทำงานอยู่ในแผนกใดขององค์กรสามารถที่จะทำให้เครื่องมือเครื่องจกัร
ทำงานอย่างมีประสิทธิภาพได้พร้อมทั้งเป็นการทำให้องค์การเกิดการลดต้นทุน และพนักงานใน
องค์กรสามารถทำงานร่วมกันเป็นทีมเพื่อให้เกิดความภาคภูมิใจในความสำเร็จจากการมีส่วนร่วม ใน
การทำกิจกรรม (บรรณวิท มณีเนตร, 2555 : 34) 

รูปแบบของการบำรุงรักษาอาจจำแนกออกได้ตามลักษณะการปฏิบัติงานและวัตถุประสงค์
ของกิจกรรมได้ดังนี้ 

1. การบำรุงรักษาด้วยตนเอง (Self-Maintenance : SM) เป็นกิจกรรมที่ปฏิบัติงานโดย
ผู้ใช้งานเครื่องจักร (Machine Operator) มีวัตถุประสงค์เพื่อให้มีการใช้งานเครื่องจักร และอุปกรณ์
อย่างถูกต้อง พร้อมกับมีการกำจัดดูแลบำรุงรักษาเครื่องจักรในระดับเบื้องต้นอย่างเป็นระบบ และ
ต่อเนื่องผ่านรูปแบบการปฏิบัติงานของกลุ่มย่อย (Small group) ซึ่งปฏิบัติงานในกิจกรรมเพิ่มผลผลิต
อ่ืน ๆ ในคราวเดียวกันด้วย กิจกรรม SM. เป็นกิจกรรมพ้ืนฐานซึ่งมีความสำคัญมากต่อกิจกรรม TPM 
โดยถ้าเปรียบเทียบ กิจกรรม TPM เป็นตัวอาคารกิจกรรม SM. ก็เปรียบเสมือนเป็นรากฐานของตัว
อาคารนั่นเอง เรา ไม่อาจสร้างระบบ TPM ขึ้นมาได้หากไม่มีกิจกรรม SM. เป็นรากฐานรองรับที่มั่นคง
ก่อน 
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2. การบำรุงร ักษาเชิงป ้องกัน (Preventive Maintenance: PM) เป็นการบำรุงร ักษา
เครื่องจักรอุปกรณ์ โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อป้องกันการชำรุดเสียหายขัดข้องของเครื่องจักรอุปกรณ์ 
หรือทำให้สาเหตุดังกล่าวมีโอกาสเกิดขึ้นได้น้อยที่สุด โดยการทำการบำรุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ์
ล่วงหน้าตามกำหนดเวลาแผนงานที่เหมาะสม ก่อนที่จะเกิดเหตุขัดข้องชำรุดขึ้น เพราะสาเหตุดังกล่าว 
จะทำให้เกิดความเสียหายของผลผลิต การเสื ่อมประสิทธิภาพของเครื ่องจักรอุปกรณ์ หรือการ
หยุดชะงักของการผลิต การปฏิบัติงานซึ่งเป็นสิ่งไม่พึงปรารถนา กิจกรรมนี้ดำเนินการโดยหน่วยงานที่
ทำหน้าที่ซ่อมบำรุง โดยอาศัยความร่วมมืออย่างใกล้ชิดของฝ่ายซ่อมบำรุงและฝ่ายวางแผน เพ่ือ
กำหนดเวลาและแผนงานที่เหมาะสมในการทำงานซ่อมบำรุงเพื่อให้เกิดความคุ้มค่า และได้ประโยชน์
สูงสุดต่อองค์กรโดยรวม 

3. การบำรุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุง (Corrective Maintenance: CM) การบำรุงรักษาใน
รูปแบบนี้ มีวัตถุประสงค์หลักในการดำเนินการแก้ไขจุดอ่อน ข้อเสียของเครื่องจักรอุปกรณ์เพื่อลด
ความถี่ของความเสียหาย ความขัดข้องของเครื่องจักรอุปกรณ์ลง หรือเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ทำงานของเครื่องจักรอุปกรณ์ให้ดีขึ้น กิจกรรมนี้ส่วนใหญ่ดำเนินการโดยหน่วยงานที่ทำหน้าที่ซ่อม
บำรุง กิจกรรมนี้ต้องการข้อมูลเพื่อพิจารณาดำเนินการมากกว่ากิจกรรม PM และจะดำเนินการโดย
พิจารณาถึงความคุ้มค่าของการทำมาประกอบด้วย โดยเฉพาะในกรณีของเครื่องจักรอุปกรณ์ที่เก่ า
ล้าสมัยหรือเสื่อมโทรมมากแล้วมักจะพิจารณาความคุ้มค่าในการทำเป็นหัวข้อในอันดับแรก 

4. การป้องกันการบำร ุงร ักษา (Maintenance Prevention: MP) กิจกรรมนี ้เป ็นการ
ดำเนินการเพื่อให้ได้มาซึ่งเครื่องจักรที่ไม่ต้องการบำรุงรักษาหรือต้องการน้อยที่สุด เป็นกิจกรรมใน
ระดับสูงสุดของระบบ TPM เพราะต้องมีการดำเนินการและพิจารณาในหลาย ๆ ด้าน โดยคำนึงถึง
ความคุ้มค่า วัตถุประสงค์หลักในการใช้งานเครื่องจักรอุปกรณ์ตลอดจนคุณลักษณะเฉพาะที่ไม่ต้องการ
การซ่อมบำรุง หรือต้องการแต่น้อยที ่สุด ฯลฯ องค์การส่วนใหญ่ มักจะไม่ดำเนินการซ่อมบำรุง
ครอบคลุมในระดับนี้ ทั้งหมดนอกจากในกรณีที่มีความคุ้มค่า หรือในกรณีที่ต้องทำเพื่อวัตถุประสงค์
เฉพาะอย่าง เช่น ต้องการความปลอดภัยสูงสุดต้องการปริมาณ คุณภาพของผลผลิตที่เชื่อถือได้สูงสุด 
เป็นต้น ทั้งนี้เพราะระบบนี้มีค่าใช้จ่ายในการดำเนินงานสูงมาก หากจะทำให้ครบถ้วนใกล้เคียงค่าใน
อุดมคติที่สมบูรณ์ 100% กิจกรรมนี้ต้องได้รับความร่วมมือในการทำจากฝ่ายต่าง ๆ มากเช่น ฝ่าย
สนับสนุนจากสำนักงานส่วนกลางฝ่ายวิศวกรรมและการวัดปริมาณ การออกแบบเพ่ือให้ได้เครื่องจักร
อุปกรณ์ที่ดี มีความแข็งแรงทนทานมีความเชื่อถือในการใช้งานได้สูง ไม่ต้องการการบำรุงรักษา หรือ
ต้องการน้อยและทำการบำรุงรักษาได้ง่ายสะดวกรวดเร็ว เลือกใช้เทคนิคใหม่หรือวัสดุใหม่ ๆ ที่
ก้าวหน้า ดีกว่าเดิมเพื่อให้ได้เครื่องจักรอุปกรณ์ที่มีคุณสมบัติที่ดีตามวัตถุประสงค์ดังกล่าวข้างต้น ทำ
การเลือกซื้อเครื่องจักรอุปกรณ์ที่มีคุณสมบัติมากที่สุดตามวัตถุประสงค์หลักของผู้ใช้งานในกรณีที่
อาจจะเลือกได้จากผู้ผลิตเครื่องจักรหลาย ๆ รายที่มีอยู่แล้วตามท้องตลาด โดยพิจารณาเน้นที่คุณภาพ
เป็นประการสำคัญอันดับแรก 

5. การซ่อมหลังเกิดเหตุเสียหาย (Breakdown Maintenance: BM) การซ่อมในกรณีนี้
เกิดขึ้นหลังจากที่เครื่องจักรอุปกรณ์ ได้เกิดความชำรุดเสียหาย ขัดข้องขึ้นมาแล้ว เพื่อแก้ไขให้
เครื่องจักรอุปกรณ์ทำงานได้อย่างเดิม การซ่อมในรูปแบบนี้ จะมีโอกาสเกิดขึ้นได้ยากหากมีการใช้งาน 
ซ่อมบำรุงเครื่องจักรอุปกรณ์อย่างดี โดยต่อเนื่องตามรูปแบบต่าง ๆดังกล่าว แต่ในบางกรณีเครื่องจักร
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อุปกรณ์ก็อาจเกิดความชำรุดเสียหายอย่างกะทันหันได้ โดยแม้ว่าจะได้มีระบบซ่อมบำรุงเป็นอย่างดี
แล้วก็ตาม เช่น เกิดขึ้นจากอุบัติเหตุ เหตุสุดวิสัย อุบัติภัยทางธรรมชาติเป็นต้น ทำให้จำเป็นต้องทำ
การซ่อมในรูปแบบนี้ กิจกรรมซ่อมบำรุงนี้เป็นงานของหน่วยงานที่ทำหน้าที่ซ่อมบำรุง ซึ่งอาจต้องการ
ความร่วมมือจากฝ่ายอื่นบ้าง ระบบการซ่อมบำรุงต่าง ๆ ล้วนแต่มีจุดหมายหลักประการสำคัญ อย่าง
หนึ่งอยู่ด้วยคือ การป้องกันการเกิด Breakdown ของเครื่องจักรกะทันหัน เพราะการเกิดความ
เสียหายของเครื่องจักรในลักษณะนี้ จะทำให้เกิดผลเสียอย่างร้ายแรงขึ้ น แก่ระบบการผลิตการ
ปฏิบัติงาน อันเป็นสิ่งไม่พึงประสงค์อย่างยิ่งต่อ การปฏิบัติการซ่อมบำรุงในรูปแบบต่าง ๆ ทั้ง 5 
รูปแบบคือกิจกรรมโดยรวมทั้งหมดของ TPM ลักษณะของการปฏิบัติงานจะเป็นทั้งการปฏิบัติงาน
โดยตรงตามหน้าที่และการปฏิบัติควบคู่กับการปฏิบัติงานตามปกติของหลายฝ่ายรวมกัน เพื่อให้
เกิดผลของการซ่อมบำรุงที่ดีอย่างเป็นระบบต่อเนื่อง ซึ่งผลสำเร็จของการทำกิจกรรม TPM อาจเป็น
การเพ่ิมผลผลิตของหน่วยงานและองค์กรนั้น 

เสาหลักของการดำเนินกิจกรรม TPM 
ในการทำกิจกรรมการบริหารการบำรุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม  (TPM) เปรียบได้

เสมือนบ้านที่จะต้องมีเสาหลักเพื่อยึดถือเป็นแนวทางในการปฏิบัติในการทำกิจกรรมการบริหารการ
บำรุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) จะมีเสาหลักทั้งหมด 8 เสาหลัก แบ่งออกเป็นส่วนในการ
ละปฏิบัติ ดังแสดงในภาพที ่2.5 
                                          

 
 

ภาพที่ 2.5 กิจกรรมหลักทั้ง 8 ที่เป็นเสาหลักในการดาเนินกิจกรรมบารุงรักษาเชิงทวีผล 
ที่มา : Suzuki, T.  สมชัย อัครทิวา, 2547 : 12 

 
กิจกรรมสาคัญ 8 เสาหลักใน TPM ประกอบด้วยกิจกรรมต่างๆ ดังนี้ 
    1. กิจกรรมเสาหลักการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Focused Improvement) 
    2. กิจกรรมเสาหลักการบารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) 
    3. กิจกรรมเสาหลักการบารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) 



44 
 

    4. กิจกรรมเสาหลักการพัฒนาทักษะและความชานาญบุคลากร (Education and 
Training) 

    5. กิจกรรมเสาหลักการบริหารในขั้นเริ่มแรก (Early Management) 
    6. กิจกรรมเสาหลักการบารุงรักษาคุณภาพ (Quality Maintenance) 
    7. กิจกรรมเสาหลัก TPM ในหน่วยงานธุรการและบริหารและหน่วยงานสนับสนุน Office 

Improvement) 
    8. ก ิจกรรมเสาหล ักการบร ิหารความปลอดภ ัยและส ิ ่ งแวดล ้อม ( Safety and 

Environmental Management) 
เสาหลักที่  1 การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Focus Improvement) 
เสาหลักนี้เป็นการพัฒนาโดยบริษัทของญี่ปุ่นและนำความหมายของคำในภาษาญี่ปุ่นเพื่อใน

การขยายความในการปฏิบัติงาน คือ ไคร์ (KAI) หมายถึง การเปลี่ยนแปลง และเซน (ZEN) หมายถึง 
ดี หรือ ดีกว่า ดังนั้นในความหมายโดยรวมหมายถึง การเปลี่ยนแปลงไปในทางที่ดีกว่า ซึ่งในลักษณะ
ของไคเซน (Kaizen) จะเป็นการเปลี่ยนแปลงโดยต่อเนื่องโดยมีเป้าหมายเพื่อลดการสูญเสียเกี่ยวกับ
การหยุดเครื่องในเสาหลักนี้ 

ซูซูกิ (Suzuki. 1994 : 192) ได้ให้ความหมายว่า การปรับปรุงเฉพาะเรื่องรวมไปถึงกิจกรรมที่
ทำให้ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรสูงสุด การกำจัดของเสีย และการปรับปรุงประสิทธิภาพใหด้ี
ขึ ้นด้วยเลฟฟาร์ (Leflar. 2001: 15) ได้ให้แนวคิดเพื่อการเปลี่ยนแปลงเพื่อเป็นประโยชน์ในการ
ปรับปรุงเฉพาะเรื่องไว้ว่า ความคิดเก่า อุปกรณ์ใหม่จะเป็นเครื่องมือที่ดีที่สุดความคิดใหม่: อุปกรณ์
ใหม่อาจจะเป็นเครื่องมือที่แย่ที่สุดก็ได้ 

โทมัส (Thomas. 2005: 45) ได้ให้ความหมายว่า การปรับปรุงเฉพาะเรื่องเป็นวิธีการที่ต้อง
ดำเนินการทั้งในระยะสั้นและระยะยาวเพื่อเพิ่มความสามารถของอุปกรณ์ เครื่องจักรและอุปกรณ์มี
ความพร้อมในการใช้งาน และมีอายุการใช้งานที่ยาวนาน และการปรับปรุงเฉพาะเรื่องยังเป็นวิธีการ
เบื้องต้นในการเพิ่มผลผลิต เครื่องมือที่สำคัญของการปรับปรุงเฉพาะเรื่องคือ การวัดประสิทธิภาพ
โดยรวมของเครื่องจักรนี้ (Overall Equipment Effectiveness: OEE) การปรับปรุงเฉพาะเรื่องมี
เป้าหมายเพื่อในการลดการสูญเสียที่เกิดจากการทำงานของเครื่องจักรให้ได้มากที่สุดและทำงานได้มี
ประสิทธิภาพสูงสุด เสาหลักนี้มีการประเมินการสูญเสียต่างๆที่เกิดขึ้นในระหว่างการทำกิจกรรมและ
ตั้งเป้าหมายในการปรับปรุงในส่วนต่างๆเพื่อลดการสูญเสียจากจุดบกพร่องต่างๆ ภายในสถานที่
ทำงาน 

สมชัย อัครทิวา (2550 : 29) ให้ความหมายการปรับปรุงเฉพาะเร ื ่องเป็นการเน ้นที่
ประสิทธิภาพของโรงงานการที่จะทำให้สามารถใช้โรงงานได้อย่างมีประสิทธิภาพจะต้องทำให้โรงงานมี
ประสิทธิภาพสูงสุดและสามารถทำงานได้ตามฟังก์ชั่นดีที่สุดกล่าวคือถ้าสามารถกำจัดความสูญเสียซึ่ง
เป็นปัจจัยที่ขัดขวางต่อประสิทธิภาพได้แล้วจะทำให้สามารถทำประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึนได้ดังนั้นการทำให้
การชำรุดเสียหายเป็นศูนย์ปัญหาเป็นศูนย์และของเสียเป็นศูนย์เป็นสิ่งที่โรงงานต้องการในการเพ่ิม
ผลผลิตนอกจากนี้ยังได้กล่าวว่าความสูญเสียหลักที่ขัดขวางต่อประสิทธิภาพของโรงงานมี 8 ประการ
ดังต่อไปนี้ซึ่งเราเรียกว่าความสูญเสียหลัก 8 ประการของโรงงาน 

    1. ความสูญเสีย SD (Shutdown) 
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    2. ความสูญเสียเนื่องจากการปรับการผลิต 
    3. ความสูญเสียเนื่องจากการชำรุดเสียหายของเครื่องจักร 
    4. ความสูญเสียเนื่องจากการชำรุดเสียหายของกระบวนการ 
    5. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตที่ปกติ 
    6. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตที่ผิดปกติ 
    7. ความสูญเสียเนื่องจากของเสียด้านคุณภาพ 
    8. ความสูญเสียเนื่องจากการนำกลับมาผลิตใหม่ 
เสาหลักนี้เป็นการลดความสูญเสียดังกล่าวให้น้อยลงหรือไม่ให้เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเพ่ือ

เพิ่มผลผลิตให้เครื่องจักรทำงานเต็มประสิทธิภาพซึ่งผลที่ได้รับจากการที่ไม่มีของเสียเป็นแนวทางใน
การลดต้นทุนได้อีกวิธีหนึ่ง 

เสาหลักที่ 2 การบำรุงรักษาด้วยตัวเอง (Autonomous Maintenance) 
โรบินสันและกินเดอร์ (Robinson and Ginder. 1995: 57) กล่าวว่าการบำรุงรักษาด้วย

ตนเองเป็นกระบวนการที่อุปกรณ์ได้รับการยอมรับและแลกเปลี่ยนความรับผิดชอบจากพนักงานฝา่ย
ปฏิบัติงานและพนักงานฝ่ายซ่อมบำรุงเพื่อประสิทธิภาพและสถานภาพของเครื่องจักรของเขา 

ชิโรเซ (Shirose. 1996: 203) กล่าวว่าการบำรุงรักษาด้วยตนเองทำให้ผู้ปฏิบัติงานมีความ
ชำนาญในเครื่องจักรเพื่อวัตถุประสงค์ในการป้องกันเครื่องจักรของตนเองเสาหลักนี้มุ่งเน้นในการ
พัฒนาผู้ปฏิบัติงานในการควบคุมดูแลเครื่องให้มีความรู้ความสามารถในการบำรุงรักษาเครื่องจักรใน
ความควบคุมของตนเองด้วยตนเองโดยการเปลี่ยนแปลงแนวคิดจากผมทำคุณซ่อม (I do you fix) 
ไปสู่แนวคิดผมทำผมซ่อม (I do I fix) หลักจากนั้นพนักงานในแผนกซ่อมบำรุงจะเข้าไปช่วยดูแลใน
เรื่องของการสร้างความเชื่อถือและความมั่นใจในการใช้เครื่องจักรนั้นๆเป็นลำดับต่อไปซึ่งห ลักการ
ดังกล่าวสามารถทำให้เครื่องจักรสามารถใช้งานได้ตลอดเวลาและมีสภาพเหมือนใหม่อยู่เสมอชิโรเซ  
(Shirose. 1996 : 208) กล่าวว่าผู้ปฏิบัติงานที่ดีจะต้องมีความสามารถในการตรวจจับสิ่งผิดปกติต่างๆ
ได้จากพ้ืนฐานความรู้สึกว่ามีบางสิ่งบางอย่างผิดปกติ 

สถาบันการซ่อมบำรุงในโรงงานของญี่ปุ่น (Japan Institute of Plant Maintenance: JIPM. 
1997 : 142) ได้ให้นิยามความสามารถของผู้ปฏิบัติงานว่า 

1. ต้องมีความสามารถในการค้นหาอาการผิดปกติ 
2. ต้องมีความสามารถในการซ่อมแซมอาการผิดปกติ 
3. ต้องมีความสามารถในการปรับแต่งสภาพอุปกรณ์ให้เหมาะสม 
4. ต้องมีความสามารถในการซ่อมบำรุงอุปกรณ์ตามความเหมาะสม 

ในหลักการดังกล่าวจะครอบคลุมไปถึง การทำความสะอาด การหล่อลื่น การตรวจเช็คโดยทั่วไปจาก
การสังเกต การกวดขันชิ้นส่วนที่หลวม ขั้นตอนของการบำรุงรักษาด้วยตนเองสามารถสรุปได้ดังนี้ 

1. การอบรมพนักงานในฝ่ายปฏิบัติงาน 
2. การทำความสะอาดเครื่องจักรเบื้องต้น 
3. การทำให้การทำงานง่ายขึ้นและสะดวกขึ้นซึ่งการเตรียมงานต้องจัดการโดยฝ่ายซ่อมบำรุง 

เช่นการที่ชิ้นส่วนของเครื่องจักรมีการจับยึดโดยสกรูหลายตัวก็ทำการเปลี่ยนมาเป็นการใช้บานพับ
แทนเพ่ือที่พนักงานฝ่ายปฏิบัติงานสามารถทำงานได้ด้วยตนเองมากข้ึน 
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4. การทดลองกำหนดมาตรฐานเบื้องต้นในการทำความสะอาดด้วยตนเอง 
5. การตรวจเช็คสภาพโดยทั่วไปของเครื่องจักร 
6. การตรวจเช็คด้วยตนเองของพนักงานฝ่ายปฏิบัติงาน เช่น การตรวจสภาพความผิดปกติ

ของเครื่องจักร ปัญหาที่เกิดข้ึนบ่อยๆ และชิ้นส่วนที่มีปัญหาบ่อย เป็นต้น 
7. การกำหนดมาตรฐานในการซ่อมบำรุง 

ในเสาหลักของการบำรุงรักษาด้วยตนเองมีปัจจัยที่สำคัญที่เกี่ยวข้องคือ การทำความสะอาดอุปกรณ์
ในเบื้องต้น กิจกรรม 5 ส. แผนงานที่ผู้บริหารต้องเป็นผู้นำร่อง การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual 
Control) และ จุดรวมแหล่งความรู้ (One Point Lesson) 

ทาจิริ และโกโตะ (Tajiri and Gotoh. 1992 : 86) ได้กล่าวว่า ในภาพรวมของ TPM ความ
สะอาดเป็นเป้าหมายในการกำจัดข้อบกพร่องที่ซ่อนเร้นอยู่ โดยให้แนวคิดอย่างต่อเนื่องว่า 

1. การทำความสะอาดเพ่ือการตรวจสอบ 
2. การตรวจสอบเพื่อการป้องกัน 
3. การป้องกันเพื่อความถูกต้อง 
4. ความถูกต้องเพ่ือความสมบูรณ์แบบ 

แนวคิดดังกล่าวสามารถเขียนเป็นแผนผังในการทำกิจกรรม TPM ได้แสดงในดังภาพที ่2.6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 

 
ภาพที่ 2.6 แผนผังการทำความสะอาดในการบำรุงรักษาด้วยตนเอง 

ที่มา : ทาจิริ และ กลอส Tajiri and Gotoh. 1992 : 86 
 

ทำความสะอาด 
Clean 

ตรวจอุปกรณ์ 
Inspect equipment 

การป้องกัน 
Discover abnormalities 

เรียกคืนอุปกรณ์ 
Restore equipment 

ปรับปรุงประสิทธิภาพ 
Improve performance 

การตรวจสอบอุปกรณ์ 
To inspect equipment 

การค้นพบความผิดปกติ 
To Discover abnormalities 

การเรียกคืน 
To restore equipment 

การปรับปรุงประสิทธิภาพ 
To improve performance 

การเพ่ิมพูนความมั่นในในการทำงาน 
To increase pride in operation 
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ในเสาหลักนี ้เป็นการดำเนินการที ่ค่อนข้างยากเนื ่องจากในการดำเนินการจำเป็นต้อง
เปลี่ยนแปลงทัศนคติในการทำงานของพนักงานฝ่ายผลิต เนื่องจากพนักงานจะมีความคิดว่าวิธีการเดิม
ที่ปฏิบัติดีอยู่แล้วและถ้าการปฏิบัติงานในแบบใหม่ทำให้เป็นการเพิ่มงานให้กับตน ดังนั้นในการ
ดำเนินงานในเสาหลักนี้จำเป็นต้องได้รับความร่วมมือจากผู้บริหารระดับสูงในการออกกฎระเบียบเพ่ือ
เป็นแนวทางในการปฏิบัติโดยดำเนินการตามแนวคิดที่เป็นไปในทิศทางเดียวกันในระยะเริ่มต้นเพ่ือให้
การดำเนินกิจกรรมประสบความสำเร็จง่ายขึ้นและตรงตามแนวทางที่ต้องการ 

เสาหลักที่ 3 การบำรุงรักษาตามแผน (Planned maintenance) 
เสาหลักนี้มุ ่งเน้นในการบำรุงรักษาเครื่องจักรเพื่อทำงานได้เต็มประสิทธิภาพและลดการ

ขัดข้องของเครื่องจักรในระหว่างปฏิบัติงานโดยแบ่งออกเป็น  4 ส่วนใหญ่เพื่อให้การบริหารจัดการ
สะดวกขึ้นดังนี ้

    1. การบำรุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive maintenance) 
    2. การบำรุงรักษาหลังจากเสียหาย (Breakdown maintenance) 
    3. การบำรุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุง (Corrective maintenance) 
    4. การป้องกันการบำรุงรักษา (Maintenance preventive) 

ในเสาหลักนี้มีเป้าหมายเพื่อให้การเสียหายและการหยุดเครื่องจักรเป็นศูนย์เครื่องจักรเพิ่มความ
น่าเชื่อถือและความสามารถในการบำรุงรักษา 50% ลดค่าใช้จ่ายในการบำรุงรักษาร้อยละ 20 เพ่ือให้
มีอะไหล่ในการซ่อมบำรุงเพียงพอตลอดเวลา 

ซูซูกิ (Suzuki. 1994 : 145) ได้กล่าวว่า วัตถุประสงค์ของการบำรุงรักษาตามแผนคือการ
กำหนดและบำรุงรักษาเครื่องมือและอุปกรณ์และกระบวนการให้เหมาะสม เพื่อให้ผลิตผลที่ออกมา
เพิ่มขึ้นสถาบันการบำรุงรักษาโรงงานของญี่ปุ่น (Japan Institute of Plant Maintenance: JIPM. 
1992 : 119) ได้ให้ความหมายว่า การบำรุงรักษาตามแผนเป็นทำให้เกิดผลผลิตเพิ่มขึ้น (ไม่เกิดความ
เสียหายและความผิดพลาด) และโรงงานมีความพร้อมในการทำงานมากขึ ้นจากการทำงานที่มี
ประสิทธิภาพของพนักงาน คู่มือของการบำรุงรักษาด้วยตนเองของสถาบันการบำรุงรักษาโรงงานใน
ประเทศญี่ปุ่น ได้ให้ความหมายดังนี้ 

1. การบำรุงรักษาเชิงป้องกันเป็นประจำเพ่ือหยุดข้อผิดพลาด (การบำรุงรักษาตามระยะเวลา 
และการบำรุงรักษาเชิงพยากรณ์) 

2. การบำรุงรักษาเชิงปรับปรุงและการบำรุงรักษาเพื่อการป้องกันเพื่อลดความเสี่ยงในการ
เกิดข้อผิดพลาด 

3. การบำรุงรักษาหลังจากเสียหาย เพื่อเป็นการทำให้เครื่องจักรกลับคืนสู่สภาพโดยเร็วที่สุด
เท่าท่ีจะทำได้หลังจากมีความเสียหายเกิดขึ้น 

สมชัย อัครทิวา (2550, น. 165) กล่าวว่า การดำเนินการบำรุงรักษาเชิงวางแผนให้มี
ประสิทธิภาพนั้นจำเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องใช้รูปแบบการบำรุงรักษาทั้ง 3 ประเภท ซึ่งประกอบด้วยการ
บำรุงรักษาตามระยะเวลา (Time Base Maintenance: TBM) การบำรุงรักษาตามสภาพ (Condition 
Base Maintenance: CBM) และการซ่อมหลังเกิดความเสียหาย (Breakdown Maintenance: BM) 
รูปแบบการบำรุงรักษาตามระยะเวลา (Time Base Maintenance: TBM) เป็นการบำรุงรักษาท่ีมีการ
ดำเนินการตรวจเช็ค ซ่อมแซม ทำความสะอาดและเปลี ่ยนชิ ้นส่วนอะไหล่ของเครื ่องจักรตาม
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กำหนดเวลา ตัวอย่างเช ่น การตรวจเช็คและการบำรุงร ักษาประจำวัน ประจำสัปดาห์หรือ 
ประจำเดือน เพ่ือให้เครื่องจักรทำงานตามหน้าที่ปกติ ป้องกันการเกิดชำรุดเสียหายแบบฉับพลัน และ
ปัญหาข้อบกพร่องของกระบวนการผลิต โดยมีทั้งการบำรุงรักษาด้วยตนเองของฝ่ายผลิต และการ
บำรุงรักษาของฝ่ายซ่อมบำรุง 

ซูซูกิ (Suzuki. 1994 : 149) ได้กล่าวไว้ว่า การบำรุงรักษาตามระยะเวลาเป็นการบำรุงรักษา
เชิงป้องกัน เพื่อให้อุปกรณ์ทำงานตามหน้าที่ ทั้งทางด้านการควบคุม ส่วนประกอบและอุปกรณ์เสริม
ต่างๆ รวมไปถึงส่วนประกอบอื่นๆทางด้านโครงสร้าง การเกิดการกัดกร่อนการผิดรูปที่เกิดจากความ
ล ้าของจ ุดด ้อยของเคร ื ่องจั กรน ั ้นๆร ูปแบบการบำร ุงร ักษาตามสภาพ (Condition Base 
Maintenance: CBM) เป็นการบำรุงรักษาที่ใช้สภาพของเครื่องจักรเป็นเกณฑ์ในการบอกถึงความ
เปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นจริงและมีการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร ด้วยการเฝ้าสังเกต และตรวจวินิจฉัย
สภาพของเครื่องจักรขณะทำงาน (On Condition Monitoring) เช่น การตรวจเช็คความผิดปกติที่
เกิดจากการสั่นสะเทือนที่สูงขึ้น การหลวมคลอน หรือการเกิดความร้อนที่ผิดปกติจากการทำงานจาก
อาการผิดปกติดังกล่าวทำให้ส่งผลกระทบไปสู่สาเหตุของการเกิดความเสียหายที่รุนแรงในขั้นต่อไป 

เลฟฟาร์ (Leflar. 2001 : 25) ได้จำแนกความหมายของการเสื่อมสภาพของเครื่องจักรไว้สอง
ประการคือ 

1. เครื่องจักรเกิดการเสื่อมตามสภาพการใช้งานเป็นการเสื่อมสภาพที่เกิดข้ึนช้าๆตามอายุการ
ใช้งานของเครื่องจักรในการวางแผนการบำรุงรักษาจะใช้การพยากรณ์เป็นส่วนช่วยในการบำรุงรักษา
และมีกาตรวจเช็คเป็นระยะเวลาตามกำหนด 

2. เครื่องจักรเกิดการเสื่อมสภาพโดยเฉียบพลันการเสื่อมประเภทนี้จะไม่สามารถวัดและ
ตรวจเช็คได้ตามปกติซึ่งในการบำรุงรักษาการเสื่อมสภาพของเครื่องจักรแบบนี้จำเป็นต้องใช้การสืบ
ประวัติจากการเกิดที่ผ่านมาแล้วเพ่ือในการวางแผนการซ่อมบำรุง 

เลฟฟาร์ (Leflar. 1999 : 85) ได้กล่าวว่าในการบำรุงรักษาตามแผนในอุปกรณ์และเครื่องมือ
ทุกอย่างให้มีประสิทธิภาพขึ้นอยู่กับปัจจัยต่าง ๆ 5 ประการดังนี้ 

1. การจัดทำตารางการตรวจเช็คสำหรับการบำรุงรักษาตามแผน 
2. การจัดระยะเวลาการบำรุงรักษาตามแผนในแต่ละรอบ 
3. การกำหนดอะไหล่พร้อมเบอร์ท่ีจำเป็นในตารางการตรวจเช็ค 
4. ขั้นตอนในการทำงานของแต่ละหัวข้อในตารางการตรวจเช็ค 
5. การเก็บรวบรวมข้อมูลของการซ่อมบำรุงพร้อมทั ้งชิ ้นส่วนที ่ทำการเปลี ่ยนของทุกๆ

เครื่องจักร 
เสาหลักที่ 4 การศึกษาและการฝึกอบรม (Training) 
จุดมุ่งหมายเพ่ือให้เกิดทักษะในหลายด้านแก่พนักงานและเพ่ือให้เกิดแรงจูงใจกับพนักงานใน

การฝึกอบรมดังกล่าวมิใช่เพียงแต่เรื่องรู้ว่าอย่างไร  (Know - How) เท่านั้นแต่เป็นการส่งเสริมให้มี
แนวคิดว่ารู้ว่าทำไม (Know - Why) เพื่อให้พนักงานมีความรู้และความชำนาญในเรื่องที่เกี่ยวข้องกับ
งานที่รับผิดชอบและสามารถแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นกับเครื่องจักรในเบื้องต้นได้เป้าหมายหลักของเสา
หลักนี้คือการให้พนักงานมีความรู้เพ่ือเพ่ิมศักยภาพ (ความรู้ความสามารถ) ของแต่ละบุคคลก่อให้เกิด
ผลต่อการเพ่ิมผลประกอบการรวมทั้งความเป็นอยู่และความเต็มใจในการทำงานของพนักงานและการ
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เพิ่มทักษะความชำนาญในการทำงานให้กับพนักงานเพื่อให้พนักงานเกิดความรู้และความชำนาญใน
หลายด้าน (Multi skill) ในการให้ความรู ้และฝึกอบรมจะแยกออกเป็น  2 ส่วนคือในส่วนของ
ผู้ปฏิบัติงานและส่วนของช่างซ่อมบำรุงทั้งสองส่วนนี้ 

กลางเดือน โพชนา และ ธเนศ รัตนวิไล (2551 : 39) ได้กล่าวว่าการฝึกอบรมและพัฒนา
ทักษะให้กับพนักงานในฝ่ายต่างๆที่มีหน้าที่เก่ียวข้องกับการผลิตเพ่ือให้มีความสามารถและทักษะที่
แตกต่างออกไปตามหน้าที่ 

1. พนักงานปฏิบัติงานเพ่ือให้พนักงานมีความสามารถในด้านต่างๆดังนี้ 
    1.1 ตรวจพบสิ่งผิดปกติของเครื่องจักร 
    1.2 ค้นหาสาเหตุที่ทำให้เครื่องจักรผิดปกติ 
    1.3 คาดคะเนและค้นหาสาเหตุเกี่ยวกับปัญหาด้านคุณภาพ 
    1.4 ซ่อมแซมเครื่องจักรและอุปกรณ์ได้ในเบื้องต้น 
2. ช่างซ่อมบำรุงการฝึกอบรมและพัฒนาทักษะเพ่ือให้มีความสามารถดังนี้ 
    2.1 ฝึกอบรมความรู้ให้กับพนักงานปฏิบัติงาน 
    2.2 ติดตามสาเหตุสิ่งผิดปกติและฟ้ืนฟูให้สู่สภาพปกติ 
    2.3 ทำการบำรุงรักษาเชิงแก้ไข 
    2.4 ใช้อุปกรณ์เพ่ือวินิจฉัยสภาพเครื่องจักร 
    2.5 ปรับปรุงความน่าเชื่อถือของเครื่องจักร 

หก โมดูล (Six Module) ความรู้พ้ืนฐานที่พนักงานผู้ปฏิบัติงานต้องเรียนรู้ได้แก่พ้ืนฐานในด้านต่างๆ
ดังนี้ 

    1. ความรู้เรื่องนัทและโบลท์ 
    2. การหล่อลื่น 
    3. ระบบการส่งกำลัง 
    4. พ้ืนฐานไฮโดรลิคส์ 
    5. พ้ืนฐานนิวเมติกส์ 
    6. พ้ืนฐานไฟฟ้า 
จากรายละเอียดต่างๆ ที่กล่าวมาแล้วสามารถแสดงให้เห็นว่าการฝึกอบรมและพัฒนาทักษะ

เพื ่อให้พนักงานผู ้ปฏิบัติงานได้มีความสามารถในการวิเคราะห์และแก้ไขสถานการณ์ที ่เก ิดจา
เครื่องจักรและอุปกรณ์ในเบื้องต้นและชี้แจงการเกิดปัญหาให้กับช่างซ่อมบำรุงแก้ไขได้ตรงตามสาเหตุ
ที่แท้จริงของปัญหาเพื่อลดระยะเวลาในการซ่อมบำรุงเนื่องจากพนักงานผู้ปฏิบัติงานเป็นผู้ใช้เวลาอยู่
กับเครื่องจักรและเครื่องมือเป็นระยะเวลามากกว่าช่างซ่อมบำรุงดังนั้นการเข้าถึงสาเหตุของปัญหา
ย่อมมีมากกว่าช่างซ่อมบำรุง เมื่อช่างซ่อมบำรุงรับรู้ปัญหาที่ตรงกับอาการที่เกิด ขึ้นทำให้การแก้ไข
เป็นไปอย่างรวดเร็วและตรงจุดที่เป็นต้นเหตุของปัญหาเหล่านั้นเพ่ือให้เครื่องจักรและอุปกรณ์สามารถ
กลับเข้าสู่สถานการณ์ปกติเร็วกว่าการที่ช่างซ่อมบำรุงจะต้องค้นหาสาเหตุตั ้งแต่เริ ่มต้นโดยไม่มี
จุดหมายที่ชัดเจน 

เสาหลักที่ 5 อการบำรุงรักษาตั้งแต่เริ่มต้น (Initial Phase Management) 
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ในเสาหลักนี้ชิโรเซ (Shirose. 1996 : 355) ได้กล่าวว่าการป้องกันในการบำรุงรักษาเป็นการ
ออกแบบการทำงานที่เริ่มต้นระหว่างการวางและการติดตั้งเครื่องมือใหม่ซึ่งเป็นส่วนที่ทำให้เครื่องมือ
ดังกล่าวมีความน่าเชื่อถือสูงสามารถทำการซ่อมบำรุงได้ประหยัดทำงานได้เป็นอย่างดีมีความปลอดภัย
ขณะเดียวกันก็จะต้องมีการพิจารณาถึงการบำรุงรักษาเทคโนโลยีใหม่เพื่อลดค่าใช้จ่ายน้อยและความ
ผิดพลาดจากการเสื่อมสภาพน้อยการจัดการบำรุงรักษาตั้งแต่เริ ่มต้นโดยส่วนให้เป็นหน้าที ่หลัก
ทางด้านวิศวกรรมเนื่องจากเป็นการทดสอบและรวบรวมข้อมูลตั้งแต่เครื่องจักร เริ่มมีการใช้งานโดย
การติดตามการเดินเครื่องจักรว่ามีข้อบกพร่องในส่วนใดบ้างและทำการกำหนดมาตรการแก้ไขเพ่ือ
ป้องกันมิให้เกิดอุบัติเหตุในการปฏิบัติงานกำหนดการบำรุงรักษาเครื่องจักรตามสภาพแวดล้อมและ
การใช้งานเพื่อให้เครื่องจักรดังกล่าวทำงานได้อย่างมีประสิทธิภาพสูงสุ ดและมีความเชื่อถือสูงสุดใน
การปฏิบัติงานเพื่อเป็นการส่งเสริมประสิทธิภาพการผลิตตัวของผลิตภัณฑ์ต้องสามารถทำการผลิตได้
ง่ายเป็นอันดับแรกเพราะจะทำให้ปัญหาอื่นๆที่ตามมามีน้อยลงหรือในบางประเด็นอาจจะไม่มีปัญหา
เลยการออกแบบเครื ่องจักรเพื ่อป้องกันการบำรุงรักษาต้องทำให้เครื ่องจักรมีความน่าเชื ่อถือ 
(Reliability) ส่งเสริมการบำรุงรักษา(Maintainability) ส่งเสริมการบำรุงรักษาด้วยตนเองส่งเสริมการ
ใช้งานอย่างมีประสิทธิภาพ(Operability) ประหยัดทรัพยากรส่งเสริมความปลอดภัยและมีความ
อเนกประสงค์ (Flexibility) การบริหารการผลิตประกอบด้วยการวางแผนกำลังการผลิต  (Product 
Capacity Planning) การวางแผนและควบคุมการผลิต (Production Planning and Control) และ
การบริหารของคงคลัง(Inventory Management) ซึ่งทั้งหมดสามารถส่งผลกระทบต่อการบำรุงรักษา
ได้ดังนั้นการบริหารการผลิตจึงต้องคำนึงถึงการบำรุงรักษาด้วย 

ซูซูกิ (Suzuki. 1994 : 201) ได้สรุปการป้องกันการบำรุงรักษาโดยรวมเป็นการพัฒนาการที่
เกิดขึ้นจากการปรับปรุงเฉพาะเรื่องการบำรุงรักษาด้วยตนเองและการบำรุงรักษาตามแผนเพื่อเป็น
การออกแบบให้ค่าใช้จ่ายในการบำรุงรักษาน้อยลงการเสื่อมสภาพของเครื่องมือใหม่ก่อนกำหนด
น้อยลงด้วยการใช้เทคโนโลยีใหม่ๆมาช่วยทำให้เครื่องมือและเครื่องจักรมีความน่าเชื่อถือประหยัดและ
มีความปลอดภัยสูงการปรับปรุงดังกล่าวเป็นการวิเคราะห์จุดอ่อนต่างๆของเครื่องมือเครื่องจักรที่
เกิดข้ึนบ่อยครั้งและมีการร้องเรียนบ่อยครั้งเพ่ือมาทำการพิจารณาและออกแบบหาทางในการป้องกัน
ให้กับเครื่องมือเครื่องจักรใหม่ตั้งแต่ในข้ันตอนการติดตั้ง 

เสาหลักที่ 6 การบำรุงรักษาคุณภาพ (Quality Maintenance) 
สมชัย อัครทิวา (2550, น. 257) กล่าวว่า เสาหลักนี ้มีการใช้แนวคิดในการบำรุงรักษา

เครื่องจักรให้สมบูรณ์เป็นพื้นฐาน เพื่อรักษาคุณภาพของผลิตภัณฑ์หรือวัสดุแปรรูปให้เป็นไปตามที่
กำหนดโดยจะมีการกำหนดสภาวะเงื ่อนไขของเครื่องจักรจะไม่ผลิตของเสีย และมีการตรวจเช็ค
สภาวะเงื ่อนไขเหล่านั้นเป็นระยะๆจะมีการป้องกันการเกิดของเสียโดยการตรวจสอบยืนยันค่าที่
ตรวจสอบได้นั้นให้อยู่ในค่าเกณฑ์มาตรฐานที่กำหนด รวมทั้งการทำนายความเป็นไปได้ที่จะเกิดของ
เสียด้วยการดูแนวโน้มของค่าที่ตรวจได้นั้น และหามาตรการป้องกันไว้ล่วงหน้าเป้าหมายของเสาหลัก
นี้ คือลดการร้องเรียนของลูกค้าให้เป็นศูนย์ ลดการสูญเสียในกระบวนการเหลือ ร้อยละ50 และลด
การสูญเสียในด้านคุณภาพ ร้อยละ 50 สถาบันการบำรุงรักษาของโรงงานประเทศญี่ปุ ่น (Japan 
Institute of Plant Maintenance. 1996 : 134) ได้ให้ความหมายในการบำรุงรักษาคุณภาพว่า เป็น
สิ่งที่เกิดจากภายในเพื่อเป็นการป้องกันการเกิดข้อบกพร่องต่างๆเพื่อควบคุมให้ข้อบกพร่องเป็นศูนย์
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ซึ่งสามารถสรุปได้ว่าการบำรุงรักษาคุณภาพเป็นการกำหนดและตรวจเช็คเพื่อให้นโยบายข้อบกพร่อง
เป็นศูนย์บรรลุเป้าหมาย โดยปัจจัยสำคัญมุ่งเน้นไปที่ การกำหนดมาตรฐานการตรวจสอบและเฝ้า
ระวังเพื่อไม่ให้เครื่องมือและเครื่องจักรมีการเสื่อมสภาพเร็วกว่ากำหนดในแนวคิดที่มุ่งเน้น ไปที่ การ
ป้องกันก่อนที่สาเหตุจะเกิดขึ้นมากกว่าการแก้ไขหลังจากการเกิดปัญหา 

เสาหลักที่ 7 TPM ในสำนักงาน (Office TPM) 
ในเสาหลักนี้เป็นการดำเนินกิจกรรมในหน่วยงานที่ไม่ใช่ฝ่ายผลิตซึ่งฝ่ายต่างๆเหล่านี้มีหนา้ที่

สนับสนุนการผลิตในเสาหลักนี ้เน้นในส่วนการทำ  TPM ในสำนักงานด้วยการใช้เสาหลักการ
บำรุงรักษาด้วยตนเองการปรับปรุงเฉพาะเรื่องการบำรุงรักษาตามแผนและการบำรุงรักษาคุณภาพ
และต้องมีการสนับสนุนการบริหารงานในด้านผลผลิตและประสิทธิภาพและการระบุและจำกัดการ
สูญเสียต่างๆ พร้อมทั้งการวิเคราะห์กระบวนการและขั้นตอนต่างๆ เพื่อการปรับปรุงและขจัดปัญหา
ต่าง ๆ ให้ลดน้อยลงกลางเดือนโพชนาและธเนศรัตนวิไล  (2551 : 49) กล่าวว่าการทำTPM ใน
หน่วยงานสนับสนุนใช้แนวคิดที ่ว่าฝ่ายสนับสนุนเหล่านี ้เปรียบเสมือนฝ่ายผลิตและขั้นตอนการ
ดำเนินงานของฝ่ายสนับสนุนเปรียบเสมือนส่วนหนึ่งของเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตซูซูกิ  (Suzuki. 
1994 : 284) กล่าวว่าการผลิตไม่ได้ปฏิบัติงานอยู่โดยลำพังแต่มีกิจกรรมของฝ่ายอื่นเพื่อให้การ
สนับสนุนซึ่งแผนกนี้จะทำการสนับสนุนในด้านการจัดการเกี่ยวกับเอกสารการลดความสูญเสียในด้าน
ต่างๆ เพื่อสนับสนุนให้ระบบการผลิตมีผลผลิตที่สูงขึ้นมีประสิทธิภาพในการผลิตทุก ๆ ด้านเนื่องจาก
ในการผลิตบริษัทจำเป็นที ่จะต้องกำหนดกลยุทธ์ของตนเองเพื ่อตอบสนองต่อแนวโน้มของการ
เปลี่ยนแปลงตามสภาพแวดล้อมดังนั้นการนำผลิตภัณฑ์ใหม่ที่เป็นผลจากการพัฒนาเข้าสู่ตลาดโดยเร็ว
ที่สุดการสร้างความแตกต่างด้านคุณภาพและต้นทุนเพื่อการแข่งขันนั้นเป็นประเด็นที่สำคัญที่สุดของ
การบริหารกิจการประมาณร้อยละ 80 ของคุณภาพและต้นทุนของผลิตภัณฑ์จะขึ้นอยู่กับขั้นตอนการ
พัฒนาการออกแบบดังนั้นการร่วมมือของสำนักงานเป็นส่วนหนึ่งที่ทำให้กาดำเนินกิจการไม่เป็นสิ่งสูญ
เปล่าและเกิดการพัฒนาตลอดเวลา 

เสาหลักที่ 8 ความปลอดภัยสุขภาพและสภาพแวดล้อม เพื่อลดความเสีย (Safety, Health 
and Environment) 

เสาหลักนี้มุ่งเน้นในด้านการบำรุงรักษาเพื่อลดความเสียจากสิ่งต่างๆในด้านการเกิดอุบัติเหตุ
สุขภาพอนามัยและสิ่งแวดล้อมโดยตั้งเป้าหมายเพื่อให้อุบัติเหตุเป็นศูนย์  (Zero Accident) การเกิด
อันตรายด้านสุขภาพเป็นศูนย์  (Zero Health Damage) และการเกิดไฟเป็นศูนย์  (Zero Fire) 
โดยเฉพาะอย่างยิ่งการหามาตรการในส่วนเครื่องจักรที่มีความปลอดภัยแม้ว่าพนักงานจะขาดสมาธิ
และไม่ระมัดระวังในชั่วขณะหนึ่งเพื่อป้องกันความพลั้งเผลอในเบื้องต้นเช่นการใช้อุปกรณ์ป้องกันใน
การทำงานซูซูกิ (Suzuki. 1994 : 323) กล่าวว่าการมั่นใจว่าเครื่องจักรมีความน่าเชื่อถือการป้องกัน
ความบกพร่องที่เกิดจากมนุษย์การลดการเกิดอุบัติเหตุและการทำลดการทำลายสิ่งแวดล้อมเป็นปัจจัย
หลักของ TPM เอียนริช (Hienrich. 1980 : 5) ได้ให้หลักการในการพิจารณาการเกิดอุบัติเหตุด้วยการ 
 
แนวคิดเกี่ยวกับกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก 
  พลาสติกเป็นสารประกอบไฮโดรคาร์บอน ส่วนใหญ่ได้จากการกลั่นน้ำมันดิบหรือแยกก๊าซ
ธรรมชาติ แล้วนำเข้าสู่กระบวนการแยกสลายเพื่อให้ได้สารประกอบขนาดเล็ก อาทิ Ethylene, 
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Propylene, Styrene, Phenol และ Acrylonitrile ซึ ่งเป ็นสารตั ้งต ้นในการผลิตเม ็ดพลาสติก 
(Plastic resins)ประเภทต่างๆ ที่มีคุณสมบัติแตกต่างกัน เช่น ความเหนียวและการทนความร้อน ก่อน
นำไปหลอมและขึ้นรูปเป็นผลิตภัณฑ์พลาสติกสำหรับใช้ในอุตสาหกรรมต่อเนื่อง ปัจจุบันมีพลาสติกท่ี
ทำจากทรัพยากรหมุนเวียน (Renewable resource) เช่น พลาสติกที่ทำจากกรดโพลีแลกติก (PLA) 
ที่ได้จากข้าวโพด อ้อย และมันสำปะหลัง ซึ่งสามารถย่อยสลายได้ทางชีวภาพและมีลักษณะการใช้งาน
เช่นเดียวกับพลาสติกทั่วไปปี 2562 อุตสาหกรรมพลาสติกของไทยมีมูลค่าตลาดคิดเป็นสัดส่วน 6.1% 
ของผลิตภัณฑ์มวลรวมในประเทศ (GDP) และเป็นอุตสาหกรรมสนับสนุนที ่เช ื ่อมต่อระหว่าง
อุตสาหกรรมปิโตรเคมี (ผลิตวัตถุดิบเม็ดพลาสติก) กับอุตสาหกรรมต่อเนื่องหลายสาขา (End-use 
industries) ในลักษณะของผลิตภัณฑ์พลาสติกสำเร็จรูป (Finished products) และกึ่งสำเร็จรูป 
(Semi-finished products) อาทิ อุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์ ก่อสร้าง ยานยนต์ เครื่องใช้ไฟฟ้าและ
อิเล็กทรอนิกส์ และเครื่องมือแพทย์ ดังแสดงในภาพที่ 2.7 
 

 
 

ภาพที่ 2.7 Plastic Production Supply Chain 
ที่มา : Values are of KTA : 2019 

 
  ปี 2564-2566 ยอดขายผลิตภัณฑ์พลาสติกในประเทศมีแนวโน้มเพิ่มขึ้นเฉลี่ย 2.0-3.0% ต่อ
ปี หลังเผชิญภาวะซบเซามากในปี 2563 ขณะที่ปริมาณส่งออกจะขยายตัว 2.0-3.0% ต่อปี ผลจาก
การฟื้นตัวของเศรษฐกิจไทยและโลก โดยเฉพาะการเติบโตของอุตสาหกรรมต่อเนื่อง ได้แก่ บรรจุ
ภัณฑ์ เครื่องใช้ไฟฟ้า ภาคก่อสร้าง ชิ้นส่วนยานยนต์และเครื่องมือแพทย์ ซึ่งมีสัดส่วนการใช้พลาสติก
รวมกันเกือบ 80% ของผลิตภัณฑ์พลาสติกในประเทศ สำหรับปัจจัยท้าทายในช่วง 3 ปีข้างหน้า ได้แก่ 
ความผันผวนของราคาน้ำมันดิบโลกซึ่งเป็นวัตถุดิบตั้งต้นของเม็ดพลาสติก ต้นทุนค่าจ้างแรงงานที่มี
แนวโน้มปรับสูงขึ้น และกระแสรักษ์สิ่งแวดล้อมทั่วโลกรวมถึงประเทศไทยที่มุ ่งลดและเลิกการใช้
พลาสติกประเภทใช้ครั้งเดียวทิ้ง (Single-use plastics) 
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  ประเทศไทยเป็นหนึ่งในฐานการผลิตพลาสติกที่สำคัญของโลก มีมูลค่าทางเศรษฐกิ จของ
อุตสาหกรรมโดยรวมอยู่ที่ 1.0 ล้านล้านบาท ปัจจัยสำคัญมาจากอุตสาหกรรมปิโตรเคมีของไทยมี
ขนาดใหญ่และมีศักยภาพการผลิตค่อนข้างสูงเมื่อเทียบกับประเทศในอาเซียน จึงช่วยเพ่ิมจุดแข็งและ
ความสามารถในการแข่งขันให้แก่อุตสาหกรรมเม็ดพลาสติกซึ ่งเป็นผลิตภัณฑ์ปลายน้ำของ
อุตสาหกรรมปิ พลาสติกเพื่อตอบสนองความต้องการของตลาดที่เปลี่ยนแปลงอยู่เสมอ ทำให้ไทย
สามารถผลิตเม็ดพลาสติกเพื่อสนับสนุนอุตสาหกรรมต่อเนื่องได้หลากหลายทั้งด้านคุณภาพและราคา 
โดยปี 2562 ไทยสามารถผลิตเม็ดพลาสติกได้สูงถึง 9.0 ล้านตัน และนำเข้าเพียง 2.2 ล้านตัน เม็ด
พลาสติกสัดส่วน 56% จะถูกส่งออกไปตลาดต่างประเทศ (ไทยเป็นผู้ส่งออกเม็ดพลาสติกอันดับที่ 11
ของโลก และอันดับ 2 ในอาเซียน รองจากสิงคโปร์) และ 44% ถูกนำมาแปรรูปเป็นผลิตภัณฑ์
สนับสนุนอุตสาหกรรมต่อเนื่องในประเทศ อาทิ ยานยนต์ เครื่องใช้ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ และ
ก่อสร้าง อุตสาหกรรมการแปรรูปผลิตภัณฑ์พลาสติก (Plastics converter) ของไทยจึงมีห่วงโซ่การ
ผลิตที่ครอบคลุมทั้งวัตถุดิบต้นน้ำ ได้แก่ ผลิตภัณฑ์ก๊าซธรรมชาติในประเทศ อุตสาหกรรมกลางน้ำ 
ได้แก่ อุตสาหกรรมปิโตรเคมี (ผลิตเม็ดพลาสติก) และอุตสาหกรรมต่อเนื่องต่างๆ    
  ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมแปรรูปผลิตภัณฑ์พลาสติกในประเทศมีจำนวนมากกว่า 2,800 
ราย ประมาณ 87% เป็นผู้ประกอบการขนาดกลางและเล็ก (SMEs) และ 13% เป็นผู้ประกอบการ
รายใหญ่ เนื่องจากการเข้าสู่ธุรกิจทำได้ไม่ยาก ใช้เงินลงทุนไม่มาก และเทคโนโลยีการแปรรูปฯ ยังอยู่
ในระดับพื ้นฐานและระดับกลาง ส่วนใหญ่เป็นการผลิตผล ิตภ ัณฑ์พลาสติกที ่ ใช ้งานทั ่วไป 
(Commodity product) ภาวะการแข่งขันของธุรกิจจึงค่อนข้างรุนแรงและมีอัตรากำไรต่อหน่วย 
(Margin) ไม่สูงนัก ทั้งนี้ ผู้ประกอบการไทยมีสัดส่วนคิดเป็น 83.5% ของจำนวนผู้ประกอบการทั้งหมด 
รองลงมาได้แก่ ผู้ประกอบการสัญชาติญี่ปุ่น (5.7%) และจีน (1.2%) ผู้ประกอบการส่วนใหญ่กระจุก
ตัวในภาคกลาง (81.5% ของจำนวนผู้ประกอบการทั้งหมด) โดยเฉพาะกรุงเทพฯ และปริมณฑล 
สมุทรปราการ และสมุทรสาคร  รองลงมา คือ ภาคตะวันออก (11.4%) และภาคอีสาน (3.1%) ดัง
แสดงในภาพที ่2.8 
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ภาพที่ 2.8 Location of Plastic Producers in Thailand 
ที่มา : Bloomberg Forecast KTA : 2019 

 
  อุตสาหกรรมแปรรูปผลิตภัณฑ์พลาสติกของไทยเน้นผลิตเพื่อสนับสนุนตลาดในประเทศ มี
สัดส่วน 80% ของมูลค่าตลาด แบ่งเป็น (1) ตอบสนองความต้องการของผู ้บริโภคโดยตรง เช่น 
เครื ่องใช้ในครัวเรือน ถุงและหลอดพลาสติก และ (2) ใช้ในอุตสาหกรรมต่อเนื ่อง (End-use 
industries) ประกอบด้วย 5อุตสาหกรรมหลัก ได้แก่ บรรจุภัณฑ์พลาสติก เครื ่องใช้ไฟฟ้าและ
อิเล็กทรอนิกส์ อุปกรณ์ก่อสร้าง ชิ้นส่วนยานยนต์ เครื่องมือและอุปกรณ์การแพทย์ ด้านตลาดส่งออก
มีสัดส่วน 20% ของมูลค่าตลาด ส่วนใหญ่เป็นผลิตภัณฑ์พลาสติกเกรดทั่วไป (Commodity product) 
ซึ่งมีมูลค่าต่อหน่วยต่ำ อาทิ บรรจุภัณฑ์พลาสติก (มูลค่าส่งออกมีสัดส่วนสูงที่สุด) แผ่นฟิล์มชนิด Non-
cellular และ Cellular โดยมีตลาดส่งออกหลัก ได้แก่ อาเซียน (สัดส่วน 30.7% ของมูลค่าส่งออก
ผลิตภัณฑ์พลาสติก) ญี่ปุ่น (19.2%) และสหรัฐฯ (12.5%) ด้านการนำเข้าผลิตภัณฑ์พลาสติก อาทิ 
บรรจุภัณฑ์ (สัดส่วน 16% ของมูลค่านำเข้ารวม) แผ่นฟิล์มชนิด Non-cellular (14.4%) และ
แผ่นฟิล์มชนิด Self-adhesive (10.3%) แหล่งนำเข้าหลัก ได้แก่ จีน (สัดส่วน 36.3% ของมูลค่า
นำเข้าทั้งหมด) ญี่ปุ่น (21.6%) และอาเซียน (14.7%) ดังแสดงในภาพที่ 2.9 
 

 
 

ภาพที่ 2.9 Taade Share of Plastic Products Valua in 2019 
ที่มา : Bloomberg Forecast KTA : 2019 

 
  แนวโน้มอุตสาหกรรมพลาสติกของไทยปี 2564-2566 คาดว่าความต้องการใช้ผลิตภัณฑ์
พลาสติกโลกจะเพิ่มขึ้นเฉลี่ย 2.0-3.0% ต่อปี ตามภาวะเศรษฐกิจโลกที่ฟื้นตัวอย่างค่อยเป็นค่อยไป 
(IMF คาดเศรษฐกิจโลกจะเติบโต 5.1% 4.2% และ 3.8% ในปี 2564-2565 และ 2566 ตามลำดับ
ด้านราคาเม็ดพลาสติกมีแนวโน้มทรงตัวระดับต่ำ ตามราคาน้ำมันดิบโลก ซึ่ง IEA ประเมินราคา
น้ำมันดิบเบรนท์จะอยู่ที่ระดับเฉลี่ยต่ำกว่า 50 ดอลลาร์สหรัฐฯ ต่อบาร์เรลจนถึงปี 2566 สำหรับ
เศรษฐกิจไทยในระยะ 3 ปีขา้งหน้าคาดว่าจะฟ้ืนตัวในช่วง 2.5-4.0% ต่อปี ส่งผลให้อุปสงค์ผลิตภัณฑ์
พลาสติกของอุตสาหกรรมต่อเนื่องเติบโตในทิศทางเดียวกัน โดยเฉพาะอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์ 
เครื่องใช้ไฟฟ้า ก่อสร้าง ชิ้นส่วนยานยนต์ และเครื่องมือแพทย์ ซึ่งมีมูลค่ารวมกันเกือบ 80% ของ
มูลค่าผลิตภัณฑ์พลาสติกทั้งหมด วิจัยกรุงศรีคาดว่ายอดขายผลิตภัณฑ์พลาสติกในประเทศจะเพ่ิมข้ึน 
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2.0-3.0% ต่อปี ขณะที่ปริมาณส่งออกจะเพิ่มขึ้น 2.0-3.0% ต่อปี โดยมีปัจจัยหนุนด้านอุปสงค์ในแต่
ละกลุ่มอุตสาหกรรม ดังแสดงในภาพที่ 2.10 
 

 
 

ภาพที่ 2.10 Selected Plastic Resin Prices 2019-2022 (USD/tone) 
ที่มา : Bloomberg Forecast KTA : 2019 

 
  อุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์พลาสติก: ผลสำรวจจาก Smithers Pira คาดว่าปี 2563-2567 
ตลาดบรรจุภัณฑ์พลาสติกทั่วโลกจะเติบโตเฉลี่ย 2.8% ต่อปี คิดเป็นมูลค่า 1.1 ล้านล้านดอลลาร์
สหรัฐฯ ในปี 2567 เพิ่มขึ้นจาก 0.9 ล้านล้านดอลลาร์สหรัฐฯ ปี 2562 ขณะที่บริษัทวิจัย Markets 
and Markets คาดว่าปี 2565 มูลค่าตลาดของบรรจุภัณฑ์พลาสติกชนิดอ่อน (Flexible packaging) 
สำหรับสินค้าอุปโภคบริโภคจะอยู่ที่ 1.3 แสนล้านดอลลาร์สหรัฐฯเพิ่มขึ้นจาก 9.7 หมื่นล้านดอลลาร์
สหรัฐฯ ปี 2559 สำหรับประเทศไทย วิจัยกรุงศรีคาดว่าปริมาณการผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติกจะทรง
ตัวถึงเพิ่มขึ้น 1.0% ต่อปี จากที่หดตัว 1.0-2.0% ปี 2563 โดยอุตสาหกรรมหลายสาขามีแนวโน้มใช้
บรรจุภัณฑ์พลาสติกเพิ่มขึ้น อาทิ อุตสาหกรรมอาหารและเครื่องดื่ม (รวมอาหารแช่แข็งและแปรรูป
ต่างๆ)  เวชภัณฑ์และเครื่องสำอาง ภาคค้าปลีกและธุรกิจอีคอมเมิร์ซ ขณะที่การแพร่ระบาดของไวรัส 
COVID-19 มีผลให้ความต้องการใช้บรรจุภัณฑ์พลาสติกห่อหุ้มสินค้าเพ่ือรักษาความสะอาดเพ่ิมขึ้น ส่ง
ผลบวกต่อกลุ่มบรรจุภัณฑ์พลาสติกชนิดอ่อน อาทิ ถุงพลาสติก กระสอบพลาสติก พลาสติกแผ่น และ
ฟิล์มพลาสติก อย่างไรก็ตาม นโยบายภาครัฐและกระแสรณรงค์ให้ลดและเลิกการใช้บรรจุภัณฑ์
พลาสติกที่ผลิตจากปิโตรเลียมแบบใช้ครั้งเดียวทิ้งซึ ่งย่อยสลายได้ยาก รวมถึงการพัฒนาพลาสติก
ชีวภาพ (Bioplastics) ที่เป็นมิตรกับสิ่งแวดล้อม อาจทำให้ความต้องการใช้บรรจุภัณฑ์พลาสติก
พ้ืนฐานมีแนวโน้มชะลอลงบ้าง 
 กระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก 
 ในกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก โดยเริ่มต้นจากกระบวนการเริ ่มต้นจนถึงกระบวนการ
สุดท้ายจนเป็นแผ่นฟิล์มพลาสติก ดังแสดงในภาพที่ 2.11 
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ภาพที่ 2.11 แผนผังกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก 
ที่มา : แผนผังกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

 
 จากภาพที่ 2.11 เม็ดพลาสติกจากไซโลไหลมาที่ การหลอมเม็ดพลาสติก เพื่อผลิตเป็นฟิล์ม
พลาสติก หลัก และ อีกส่วนเข้ามาที่  ต ัวช ่วยการหลอมเม็ดพลาสติก จากนั ้นไหลรวมกันที่ 
กระบวนการการฉาบหน้าฟิล์มพลาสติก ผ่านลูกกลิ้ง ที่อุณภูมิ 250-350 องศาเซลเซียส แล้วแต่ชนิด
ผลิตภัณฑ์ จากนั้นนำมายืดตามแนวยาวด้วย การยืดตามแนวฟิล์มพลาสติก และเข้าสู่กระบวนการ ยืด
ตามความแนวกว้างด้วย เมื่อได้ขนาดฟิล์มตามต้องการ นำฟิล์มท่ีได้มาเซ็ตตัวการตรวจสอบความหนา
บางฟิล์มพลาสติก เพ่ือให้ฟิล์มอยู่ตัว จากนั้นนำมากระบวนการ การม้วนตัดตามขนาดฟิล์มพลาสติก  

ผู้วิจัยได้ศึกษาเกี่ยวกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติกโดยศึกษาแหล่งพลังงานไฟฟ้าที่ใช้ในไลน์
ผลิตและเครื่องจักรอุปกรณ์ผลิตโดยการสำรวจและวัดค่าพลังงานไฟฟ้าที่ใช้ในการ จากสมมุติฐาน
ข้างต้นแผนพัฒนากำลังผลิตไฟฟ้าสรุปได้โดยสังเขปรายละเอียดกำลังผลิตไฟฟ้าแยกตามประเภท
โรงไฟฟ้าจากการสำรวจข้อมูลเบื้องต้นเกี่ยวกับระบบไฟฟ้าของโรงงานซึ่งมีการติดตั้งหม้อแปลงไฟฟ้า
จำนวน 21 ตัว ซึ่งมีรายละเอียดเบื้องต้น ดังแสดงตารางที ่2.3 

 
ตารางท่ี 2.3 รายละเอียดเบื้องต้นของหม้อแปลงไฟฟ้าที่ใช้ในการผลิต 
 
ลำดับ 
 

หมายเลข 
ผู้ใช้ไฟฟ้า 

หมายเลข 
เครื่องวัดไฟฟ้า 

ประเภทผู้ 
ใช้ไฟฟ้า 

อัตราการใช้ไฟฟ้า 
 

1 
 

208205633      ปกต ิ
   TOD 
   TOU 

ขนาด 1500   kVA  จำนวน 1 ตัว 
ขนาด 2000   kVA  จำนวน 6 ตัว 
ขนาด 2500   kVA  จำนวน 8 ตัว 

2  23049353      ปกต ิ
   TOD 
    TOU 

ขนาด 3000   kVA  จำนวน 6 ตัว 
ขนาด           kVA  จำนวน   ตัว 
ขนาด           kVA  จำนวน   ตัว 

รวม 51,500     kVA 
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 จากตารางที ่ 2.3 รายละเอียดเบื ้องต้นของหม้อแปลงไฟฟ้าที ่ติดตั ้งในโรงงานผลิตฟิล์ม
พลาสติกจากการสำรวจข้อมูลเบื ้องต้นเกี ่ยวกับระบบอุปกรณ์ส่งไฟฟ้ากำลังไปยังในส่วนของ
กระบวนการผลิตต่างๆ ดังภาพที่ 2.12 
  

  
 

ภาพที่ 2.12 หม้อแปลงไฟฟ้า 
ที่มา : หม้อแปลงไฟฟ้าของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

 
 จากภาพที่ 2.12 เป็นหม้อแปลงไฟฟ้าของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกที่ใช้ใน
กระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก  และเครื่องจักรอุปกรณ์ในส่วนต่าง ๆ ตั้งแต่เริ ่มต้นจนถึงสิ ้นสุด
กระบวนการ 

 
งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

กิตติวัตร โสมวดี (2560) ได้ทำการศึกษาเรื่อง การพัฒนารูปแบบการส่งเสริมการอนุรักษ์
พลังงานแบบมีส่วนร่วมในโรงงานควบคุมอุตสาหกรรมเคมี มีวัตถุประสงค์เพื ่อ 1) วิเคราะห์หา
องค์ประกอบที่สำคัญในการส่งเสริมการอนุรักษ์พลังงานแบบมีส่วนร่วมในโรงงานควบคุมอุตสาหกรรม
เคมี 2) พัฒนารูปแบบการส่งเสริมการอนุรักษ์พลังงานแบบมีส่วนร่วมในโรงงานควบคุมอุตสาหกรรม
เคมี และ 3) พัฒนาคู่มือการส่งเสริมการอนุรักษ์พลังงานแบบมีส่วนร่วมในโรงงานควบคุมอุตสาหกรรม
เคมีประชากรและกลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการวิจัย ได้แก่ ผู้ทรงคุวุฒิ ภาครัฐ ผู้บริหาร และผู้ปฏิบัติงานใน
โรงงานควบคุมอุตสาหกรรมเคมี ระเบียบวิธีวิจัยเป็นแบบผสานวิธี โดยการบูรณาการของการวิจัยเชิง
คุณภาพและการวิจัยเชิงปริมาณ เครื่องมือที่ใช้ ได้แก่ แบบสัมภาษณ์เชิงลึกแบบกึ่งโครงสร้าง และ
แบบสอบถาม วิธีการวิเคราะห์ข้อมูล ได้แก่ การวิเคราะห์เชิงเนื้อหา การวิเคราะห์ค่าความถี่ ค่าร้อย
ละค่าเฉลี่ย ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และการวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงสำรวจ ผลการวิจัยพบว่า 
ร ูปแบบการส่งเสริมการอนุรักษ์พลังงานแบบมีส่วนร่วมในโรงงานควบคุมอุตสาหกรรมเคมี
ประกอบด้วยปัจจัยภายในมี 9 องค์ประกอบ เรียกว่า SENSATIONS ได้แก่ 1) การสร้างพลังงานการมี
ส่วนร่วม 2) ภาวะผู ้นำส่งเสริมการมีส่วนร่วม 3) การสร้างการรับรู ้ 4) กลยุทธ์การบริหาร 5) 
คุณลักษณะเฉพาะของผู้ปฏิบัติงาน 6) เทคนิคการอนุรักษ์พลังงานในโรงงานอุตสาหกรรมเคมี 7) การ
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ปรับปรุงงานเพื่อการอนุรักษ์พลังงาน 8) การจัดองค์กรแบบมีส่วนร่วม 9) การคำนวณทางเคมีและ
พลังงาน และปัจจัยเสี่ยงจากภายนอก มี 2 องค์ประกอบ ได้แก่ 1)แรงผลักดันเข้าสู่มาตรฐาน 2) 
แรงผลักดันจากผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย 

นิยม วงศ์ศิรินพคุณ (2559) ได้ทำการศึกษาเรื่อง การให้ความหมายของการอนุรักษ์พลังงาน
และแนวทางสร้างแรงจูงใจในการอนุรักษ์พลังงานของพนักงานระดับหัวหน้างาน โรงงานผลิตอาหาร
แปรรูปจังหวัดราชบุรี มีวัตถุประสงค์เพื่อ 1) ศึกษาการให้ความหมายของการอนุรักษ์พลังงานของ
พนักงานในระดับหัวหน้างานของโรงงานอาหารแปรรูปในจังหวัดราชบุรี 2)แนวทางการสร้างแรงจูงใจ
ในการอนุรักษ์พลังงานของพนักงานในระดับหัวหน้างานของโรงงานอาหารแปรรูปในจังหวัดราชบุรี 
การวิจัยนี้เป็นการวิจัยเชิงคุณภาพด้วยวิธีการสร้างทฤษฎีฐานราก (Grounded Theory) โดยมีแบบ
แผนการเลือกผู้ให้ข้อมูลหลักแบบเจาะจง (Purposive Sampling Design) โดยเลือกจากพนักงานที่
ทำงานในแผนกต่าง ๆ ดังนี้ หัวหน้าแผนกงานบุคคล หัวหน้าแผนกผลิต หัวหน้าแผนกพัฒนาระบบ 
หัวหน้าแผนกซ่อมบำรุง หัวหน้าแผนกคลังสินค้า หัวหน้าแผนกเส้นหมี่ หัวหน้าแผนกผลิตก๋วยเตี๋ยว 
หัวหน้าแผนกความปลอดภัย หัวหน้าแผนกอบและบรรจุ จำนวน 9 คน เก็บรวบรวมข้อมูลด้วยวิธีการ
สัมภาษณ์จากแนวคำถาม การถอดเทปการสังเกตและการจดบันทึก และการศึกษาเอกสารงานวิจัย
ต่าง ๆ ผลการวิจัยพบว่า 1) หัวหน้างานได้ให้ความหมายของการอนุรักษ์พลังงานมีนัยสำคัญ 2 
ความหมาย คือ การบริหารจัดการและควบคุมการใช้พลังงานเครื ่องจักร 2) แนวทางการสร้าง
แรงจูงใจในการอนุรักษ์พลังงานของหัวหน้างานมี 4 แนวทาง ดังนี้ 1) การสร้างรูปแบบหัวหน้างาน
เป็นการสร้างการรับรู้ในด้านประโยชน์ของการอนุรักษ์พลังงาน ด้านการมีส่วนร่วม ด้านการร่วมมือ
เพื่อสร้างทีมงาน และการสร้างจิตสำนึกของพนักงาน 2) ด้านพันธกิจของโรงงาน ประกอบด้วยฝ่าย
บริหาร การส่งเสริมด้านขวัญกำลังใจ การประเมินผลงานพนักงาน และการส่งเสริมเพิ่มความรู้  3) 
รูปแบบด้านการสื่อสาร ประกอบด้วย รูปแบบกิจกรรมในด้านการสร้างกิจกรรมด้านแรงจูงใจคุณค่า
ด้านการอนุรักษ์พลังงาน ด้านการสร้างทีมงาน ด้านประชาสัมพันธ์ และการสร้างนโยบายองค์กรสู่
ความยั่งยืน 4) รูปแบบด้านเทคโนโลยี ประกอบด้วย การสนับสนุนเพื่อการชี้วัดข้อมูลการใช้พลังงาน 
การปรับปรุงงานด้านวิศวกรรม และด้านการลดความสูญเสีย 

สุรพล ราษฎรนุ้ย (2545) ได้ทําการวิจัยศึกษาการวิเคราะห์สารหล่อลื่นใช้แล้วเพื่อประเมิน
สภาพรองลื่นในโรงงานอุตสาหกรรม ไว้ดังนี้ 1. เสาะหาแนวทางในการลดค่าใช้จ่ายจากการซ่อมบำรุง
เครื ่องจักรและอุปกรณ์แบบฉุกเฉิน (Breakdown Maintenance: BM) และการบำรุงรักษาเชิง
ป้องกัน (Preventive Maintenance: PM) 2. พัฒนาแนวทางใหม่ในการบำรุงรักษาเชิงพยากรณ์
สำหรับรองลื่นอุตสาหกรรม 3. ประเมินสภาพรองลื่นสำงานกองทุนสนับสนุนการวิจัย (สกว.) การ
วิเคราะห์สารหล่อลื่นใช้แล้วเพ่ือประเมินสภาพรองลื่น 1. เสาะหาแนวทางในการลดค่าใช้จ่ายจากการ
ซ่อมบำรุงเครื่องจักรและอุปกรณ์แบบฉุกเฉิน (Break down Maintenance: BM) และการบำรุงรักษา
เชิงป้องกัน (Preventive Maintenance: PM) 2. พัฒนาแนวทางใหม่ในการบำรุงรักษาเชิงพยากรณ์
สำหรับรองลื่นอุตสาหกรรม 3. ประเมินสภาพรองลื่นหลังทำการหล่อลื่นแล้ว 

ทวีชัย เลิศวรสิริกุล (2550) ได้ทำการศึกษา “การพัฒนาระบบการจัดการพลังงานสำหรับ
โรงงานผลิตหม้อแปลงไฟฟ้าระบบส่งกำลัง” โดยมีวัตถุประสงค์ เพื่อจัดทำระบบการจัดการพลังงาน
เพื่อใช้เป็นแนวทางในการใช้พลังงานอย่างประหยัด และมีประสิทธิภาพจากผลการวิจัย ผู้วิจัยได้ให้
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ข้อเสนอแนะสิ่งที่มีความสำคัญในเรื่องทางการประหยัดพลังงาน คือ ตัวของพนักงานที่ปฏิบัติงาน โดย
มีความจำเป็นที่ต้องพัฒนาบุคลากรในหน่วยงานให้มีความรับผิดชอบ และตระหนักที่จะร่วมมือในการ
ประหยัดพลังงานโดยต้องจัดให้มีการอบรมแก่พนักงานในเรื่องของการอนุรักษ์พลังงาน การรณรงค์
ประชาสัมพันธ์การจัดกิจกรรมอย่างสม่ำเสมอ การสร้างแรงจูงใจโดยการให้ผลตอบแทนแก่พนักงานที่
เสนอแนะแนวทางในการประหยัดพลังงาน และเปิดโอกาสให้พนักงานแสดงความคิดเห็น 
ข้อเสนอแนะ เพ่ือจะได้เป็นประโยชน์ในการพัฒนาด้านพลังงานอย่างมีประสิทธิภาพ 

เลียง มากพูน (2558) ได้ศึกษาเกี่ยวกับสภาพการใช้พลังงานไฟฟ้าและความต้องการในการ
ลดการใช้พลังงานไฟฟ้าของพนักงานโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอในจังหวัดปราจีนบุรี พัฒนา  และ
ประเมินคุณภาพรูปแบบการจัดการลดการใช้พลังงานไฟฟ้าด้วยการเรียนรู ้แบบมีส่วนร่วมของ
พนักงานโรงงานอุตสาหกรรมสิ ่งทอ ผลการวิจัย พบว่า   โรงงานอุตสาหกรรมสิ ่งทอในจังหวัด
ปราจีนบุรีทั้ง 10 โรงงาน มีการใช้พลังงานไฟฟ้า รวมทั้งสิ้นเฉลี่ยเดือนละ 3,619,184 กิโลวัตต์-ชั่วโมง 
เป็นเงิน 13,881,000 บาทต่อเดือน โรงงานที่ใช้ พลังงานไฟฟ้ามากที่สุด 4 อันดับแรก ได้แก่ โรงงาน
ของ  บริษัท โอกาโมโต เท็กซ์ไทล์ (ประเทศไทย) จํากัด  บริษัท เอสเอส ดีซี (ไทยเกอร์เท็กซ์) จํากัด  
บริษัท ภัทยากบินทร์บุรีจํากัด และ บริษัท ไทยทาเคดะเลช จํากัด ระบบที่สามารถลดปริมาณการใช้
ไฟฟ้าได้โดยไม่กระทบต่อคุณภาพ และปริมาณการผลิตสินค่า ได้แก่ ระบบปรับอากาศ และระบบแสง
สว่าง ส่วนพฤติกรรมพนักงานที่ ควรปรับปรุง คือ การเปิดไฟและเครื่องปรับอากาศโดยไม่จําเป็น 
ดังนั้นจึงควรมีการส่งเสริมความรู้ เจตคติและพฤติกรรมของพนักงานเพื่อลดการใช้พลังงานไฟฟ้าดว้ย
รูปแบบการดําเนินงานอย่างเป็นระบบและขั้นตอนที่สามารถวัดผลและประเมินผลได้ชัดเจน  2. 
รูปแบบการจัดการลดการใช้พลังงานไฟฟ้าด้วยการมีส่วนร่วมของพนักงาน เป็นรูปแบบ  ที่ใช้หลักการ
เรียนรู้แบบมีส่วนร่วม หลักการสิ่งแวดล้อมศึกษา และข้อกําหนดของกระทรวงพลังงาน ในการลดการ
ใช้ไฟฟ้าสําหรับโรงงานอุตสาหกรรม เน้นการเรียนรู้จากการปฏิบัติจริง มี 5 ขั้นตอน คือ (1) ร่วมรับรู้
ปัญหา (2) รว่มวิเคราะห์ และหาแนวทาง (3) รว่มวางแผน ใช้การประชุมปฏิบัติการ และสนทนากลุ่ม
ย่อย (4) ร่วมดําเนินการ ปฏิบัติงานตามแผนงานและติดตามผล (5) ร่วมประเมินผล และสรุปผลใช้
แบบบันทึกเปรียบเทียบสถิติการใช้พลังงานไฟฟ้าและจัดการประชุมแบบมีส่วนร่วม และสรุปผล
ร่วมกัน ผลการประเมินโดยผู้เชี่ยวชาญรูปแบบนี้มีคุณภาพอยู่ในระดับดีที่สุด 3. หลังการใช้รูปแบบ
การจัดการลดการใช้พลังงานไฟฟ้าของพนักงานบริษัท โอกาโมโต เท็กซ์ไทล์ (ประเทศไทย) จํากัด 
พนักงานมีความรู้สูงกว่าก่อนใช้รูปแบบ และพนักงานที่มีเพศ อายุ และระดับการศึกษาที่ต่างกัน มี
ความรู้ในการลดการใช้ไฟฟ้าไม่แตกต่างกัน 4. พนักงานบริษัท โอกาโมโต เท็กซ์ไทล์ (ประเทศไทย) 
จํากัด ได้เสนอมาตรการในการลดการใช้ไฟฟ้าหลังการใช้รูปแบบ ได้แก่ (1) ติดตั้งม่านพลาสติกกั้น
ระหว่างพื้นที่ของกระบวนการผลิต เพื่อป้องกันการแพร่กระจายความเย็น (2) เปลี่ยนบัลลาสต์แกน
เหล็กเป็นแกนเหล็กโลว์ลอสในหลอด ไฟฟ้าให้แสงสว่างทั ้งหมด (3) ใช้น้ำระบายความร้อน
เครื่องปรับอากาศเพ่ือลดความร้อน และพบว่า มีปริมาณการใช้พลังงานไฟฟ้าลดลงเฉลี่ยต่อเดือน ร้อย
ละ 22 ซึ่งลดลงมากกว่าเกณฑ์ของกระทรวง พลังงานที่กําหนดให้โรงงานลดการใช้พลังงานไฟฟ้าไม่
น้อยกว่าร้อยละ 10 

ปิยฉัตร พจน์กระจ่าง (2556) ได้ทำการศึกษาเรื่อง การพัฒนารูปแบบการจัดการพลังงานใน
อุตสาหกรรมการบิน รูปแบบการวิจัยเป็นแบบผสมผสานที่ใช้การบูรณาการของการวิจัยเชิงคุณภาพ
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และการวิจัยเชิงปริมาณ วิธีการที่ใช้ในการวิจัยเชิงคุณภาพคือ การสนทนากลุ่มและการสัมภาษณ์เชิง
ลึกเพื่อศึกษาและพัฒนาองค์ประกอบของการจัดการพลังงานและใช้การตรวจสอบโดยผู้ทรงคุณวุฒิ
เพ่ือตรวจสอบรูปแบบการจัดการพลังงานในอุตสาหกรรมการบินวิธีการที่ใช้ในการวิจัยเชิงปริมาณ คือ
การทําประชามติเพื่อเก็บข้อมูลความคิดเห็นเกี่ยวกับระดับความสําคัญขององค์ประกอบของการจัด
การพลังงานในการวิเคราะห์ข้อมูลเชิงคุณภาพใช้การวิเคราะห์ข้อมูลเชิงเนื้อหา ในการวิเคราะห์ข้อมูล
เชิงปริมาณใช้การวิเคราะห์ข้อมูลด้วยโปรแกรมสําเร็จรูปผลการวิจัยพบว่าสภาพการจัดการพลังงานใน
ธุรกิจการบินปัจจุบัน มีการดําเนินการด้านการจัดการพลังงาน อยู ่ในขั ้นของการพัฒนา การ
ประชาสัมพันธ์ให้พนักงานในองค์กรลดการใช้พลังงานและการสร้างจิตสํานึกด้านการอนุรักษ์พลังงาน
ยังไม่ทั่วถึง รูปแบบการจัดการพลังงานอุตสาหกรรมการบินที่พัฒนาขึ้นประกอบด้วยองค์ประกอบการ
จัดการพลังงานภายในองค์กร 6 องค์ประกอบและองค์ประกอบการจัดการพลังงานภายนอกองค์กร 2 
องค์ประกอบ สําหรับองค์ประกอบของการจัดการพลังงานภายในองค์กร ได้แก่นโยบาย การจัดองค์กร
การสร้างแรงจูงใจ ระบบข้อมูลข่าวสาร การประชาสัมพันธ์และการลงทุน ส่วนองค์ประกอบการจัด
การพลังงานภายนอกองค์กร ได้แก่ผู้มีส่วนได้ส่วนเสียในธุรกิจและสิ่งแวดล้อม ในการทําประชามติเพ่ือ
สํารวจความคิดเห็นถึงความสําคัญขององค์ประกอบของการจัดการพลังงาน พบว่าโดยรวมของ
พนักงานของบริษัท วิทยุการบินแห่งประเทศไทย จํากัด มีความเห็นว่าองค์ประกอบการจั ด
การพลังงานในอุตสาหกรรมการบินมีความสําคัญในทุกองค์ประกอบ โดยรวมอยู่ในระดับมากถึงมาก
ที่สุด ในการตรวจสอบรูปแบบโดยผู้ทรงคุณวุฒิมีมติเป็นเอกฉันท์ให้รูปแบบการจัดการพลังงานใน
อุตสาหกรรมการบินสามารถลดการใช้พลังงานในกิจการบิน 

ศิริพรรณ ธงชัย และ พิชัย อัษฏมงคล (2549) ทำการวิจัยเรื่องเทคนิคการอนุรักษ์พลังงาน
แบบบูรณาการ ซึ่งเป็นการบูรณาการ กิจกรรมด้านการจัดการควบคู่กับการอนุรักษ์พลังงาน เช่น ทีพี
เอ็ม (TPM) ทีคิวเอ็ม (TQM) ไคเซ็น (Kaizen) คิวซี (QC) พีเอ็ม (PM) 5ส และอื่นๆ ขึ้นอยู่กับพ้ืน
ฐานความรู้ และวัฒนธรรมองค์กรนั้น การดำเนินกิจกรรมการอนุรักษ์พลังงานแบบบูรณาการ สามารถ
นำไปปฏิบัติในโรงงานอุตสาหกรรมได้จริง จากการทดลองที่ได้จากการดำเนินการจริง พบว่าการ
อนุรักษ์พลังงานแบบบูรณาการ ไม่เพียงแต่ก่อให้เกิดการอนุรักษ์พลังงานเท่านั้น แต่ยังส่งผลต่อการ
อนุรักษ์พลังงานแบบยั่งยืนด้วย 

เกษมสุข เพ่งพินิจ (2554) ได้ศึกษาวิจัย การจัดการพลังงานโดยมุ่งเน้นที่ผู ้ปฏิบัติงานใน
อุตสาหกรรมสิ่งทอ กรณีศึกษาโรงงานเสื้อผ้าสำเร็จรูปขนาดกลางถึงขนาดย่อม ที่มุ่งเน้นปัจจัยจากการ
มีส่วนร่วมจัดระบบพลังงานของบุคลากรในองค์กรเป็นหลัก โดยนำตารางการประเมินการจัดการด้าน
พลังงาน(Energy Management Matrix: EMM) มาเพ่ือใช้ประเมินถึงทัศนคติของตัวแทนพนักงานใน
ทุกระดับที่มีการจัดระบบพลังงานในองค์กรแล้ว จึงนำมากำหนดมาตรการในการจัดการพลังงาน
ร่วมกับพนักงานในแต่ละสายการผลิต เพ่ือให้เกิดผลในการอนุรักษ์พลังงานควบคู่ไปกับความพึงพอใจ
ของผู้ปฏิบัติงาน จากการศึกษาพบว่า โรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอขนาดเล็ก มีระดับความสนใจในการ
จัดการระบบพลังงาน และอนุรักษ์พลังงานระดับน้อย และขาดความเข้าใจเกี่ ยวกับการอนุรักษ์
พลังงานอย่างมีประสิทธิภาพ รวมถึงการที่โรงงานอุตสาหกรรมขนาดเล็กมีต้นทุนการผลิตสูงจึงไม่เน้น
ที่จะลงทุน ปรับเปลี่ยนอุปกรณ์ประหยัดพลังงานประสิทธิภาพสูง การจัดระบบพลังงานในโรงงาน
ตัวอย่างจึงเป็นการกำหนดมาตรการเฉพาะมาตรการที่ ไม่ต้องลงทุนและสามารถปรับเปลี่ยนได้ทันที
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เช่น การแยกสวิตซ์ ถอดหลอดไฟฟ้าที่ไม่ได้ใช้งานออก หรือปรับเปลี่ยนพฤติกรรมการใช้ไฟฟ้าในพ่ืนที่
ปฏิบัติงาน และเมื่อวัดผลประหยัดแล้วสามารถลดต้นทุนการผลิตได้และพนักงานมีความพึงพอใจต่อ
ระบบการจัดการพลังงาน 

Wang et al. (2019) ที่ได้ทําการศึกษาวิจัยเรื่องพฤติกรรมการอนุรักษ์พลังงานของพนักงาน
ในที่ทํางานในประเทศจีน โดยศึกษาจากบุคคลที่ทํางานอยูในเมืองหัวเฝย เซี่ยงไฮ้ หนานจิงและหาง
โจว ในประเทศจีน จํานวน 513 คน ผลการศึกษาพบว่าปัจจัยด้านการคล้อยตามกลุ่มอ้างอิงมีบทบาท
สําคัญในการกระตุ้นให้พนักงานเกิดความตั ้งใจในการประหยัดพลังงานไฟฟ้า ความตั้งใจในการ
ประหยัดพลังงานไฟฟ้าส่งผลทางบวกต่อพฤติกรรมการประหยัดพลังงานไฟฟ้า 

Karcher and Jochem (2015) ได้ทำการศึกษาเรื่อง ปัจจัยความสำเร็จและแนวทางของ
องค์กรสำหรับการดำเนินงานระบบการจัดการพลังงานตาม ISO 50001 มีวัตถุประสงค์เพ่ือระบุปัจจัย
ความสำเร็จที่สำคัญสำหรับการดำเนินงานที่มีประสิทธิภาพและการรับรองระบบการจัดการพลังงาน 
(EnMS) ตามมาตรฐาน ISO 50001 เนื่องจากต้นทุนทางด้านพลังงานที่สูงขึ้น และการเพิ่มความกดดัน
ในการแข่งขันระดับโลก ซึ่งบริษัทมีความต้องการที่จะเป็นรักษาสิ่งแวดล้อมทั่วโลก จึงมีการพิจารณา
นำระบบการจัดการพลังงาน (EnMS) มาใช้เพ่ือช่วยอนุรักษ์พลังงานและสิ่งแวดล้อม อีกท้ังยังเป็น การ
เพิ่มขีดความสามารถทางการแข่งขันทางธุรกิจ ด้วยเหตุนี้ จึงเก็บรวบรวมข้อมูลจากบริษัทในประเทศ
เยอรมนี ซึ่งผลการวิจัยพบว่า ระบบการจัดการพลังงาน (EnMS) จะกำหนดจากโครงสร้างการบริหาร
จัดการของบริษัท ดังนั้น พนักงานในองค์กรจึงมีความสำคัญต่อความสำเร็จในการดำเนินงานดังกล่าว 
มากกว่าการประหยัดต้นทุนที่เกี่ยวข้องกับการจัดการพลังงาน โดยที่พนักงานจะต้องมีความรู้ความ
เชี่ยวชาญทางด้านเทคนิคเฉพาะในกระบวนการผลิต มีการทำงานเป็นทีม และมีการวัดประสิทธิภาพ
ในการปฏิบัติงาน รวมถึงมีการกำหนดมาตรการการอนุรักษ์พลังงานที่มีประสิทธิภาพ เพื่อให้เกิด
ความสำเร็จในการจัดการพลังงาน และเป็นไปตามมาตรฐานการจัดการพลังงาน 

Reddy,Amulya K.N. (1991) ที่ทำการศึกษาเรื่องอุปสรรคของการปรับปรุงประสิทธิภาพ
การใช้พลังงานพบว่า การเอาชนะอุปสรรคในเรื่องคนไม่ให้ความใส่ใจเรื่องการจัดการพลังงาน ซึ่งอาจ
เกิดจากไม่ให้ความสนใจหรือการขาดข้อมูลที่ถูกต้องเกี่ยวกับการจัดการพลังงาน สามารถทำได้โดย
การให้ข้อมูลด้านการจัดการพลังงาน โดยการประชาสัมพันธ์ในหลายรูปแบบ ไม่ว่าจะเป็นในรูปของ
การบอกเป็นรายบุคคล การใช้สื่ออิเล็กทรอนิกส์ การแจกเอกสาร การลงในวารสาร การใช้เสียงตาม
สายออกอากาศทางวิทยุหรือโทรทัศน์ นอกจากนี้ยังพบว่าการให้ข้อมูลที่ถูกต้องและเพียงพอการแจ้ง
ให้ทราบถึงผลประโยชน์ที่จะได้รับจากการจัดการพลังงาน จะเป็นสิ่งจูงใจให้การจัดการพลังงาน
ประสบผลสำเร็จ ผลการศึกษายังพบว่าการให้การศึกษา การจัดหลักสูตรฝึกอบรมเพ่ือให้ความรู้ด้าน
การจัดการพลังงานเป็นวิธีการที่มีประสิทธิภาพสูง อีกท้ังผู้บริหารองค์กรควรมีการจัดสรรงบประมาณ
ด้านการจัดการพลังงานอย่างเพียงพอทั้งในการลงทุนด้านเทคนิคและการลงทุนด้านการเปลี่ยนแปลง
พฤติกรรมรวมถึงการพิจารณาถึงผลประหยัดที่ จะเกิดขึ่นในอนาคตจากการลงทุนด้านการจัด
การพลังงาน 

Muhieldee, et al. (2008) ที่ทำการศึกษาพฤติกรรมของนักศึกษาในมหาวิทยาลัยที่จะ
นำไปสู ่การลดการใช้พลังงานอย่างฟุ ่มเฟือย พบว่า พฤติกรรมของนักศึกษาและเจ้าหน้าที่ ใน
มหาวิทยาลัยทำให้เกิดการใช้พลังงานอย่างฟุ่มเฟื อย ดังนั้น เพ่ือให้เกิดการประหยัดพลังงานสามารถ
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ทำได้โดยการปรับปรุงพฤติกรรมการใช้พลังงานของผู้ใช้พลังงาน ทั้ งนักศึกษาและเจ้าหน้าที่ใน
มหาวิทยาลัยโดยการอบรมให้ความรู้ การปรับพฤติกรรมการใช้พลังงานนอกจากจะนำไปสู่การลด
ค่าใช้จ่ายในองค์กรแล้วยังทำให้เกิดผลประโยชน์ด้านอ่ืนที่ไม่ใช่ผลประโยชน์ที่ เป็นตัวเงิน ได้แก่ 
ผลประโยชน์ด้านความรู้สึกในแง่ของการสร้างภาพลักษณ์ที่ ดีให้กับองค์กรในเรื่องการช่วยลดการ
ปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดร์ออกไซด์ออกสู่บรรยากาศของโลก และการสร้างบรรยากาศในองค์กรที่
เป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม 

สรุป ตามที่รัฐบาลมีนโยบายจัดทำโครงการระเบียงเศรษฐกิจพิเศษภาคตะวันออก หรือ  
Eastern Economic Corridor (EEC) ในพื้นที่จังหวัดชลบุรี ระยอง และฉะเชิงเทรา ผู้วิจัยจึงมีความ
สนใจที่จะแก้ปัญหาโดยพัฒนารูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าให้อยู่ในระดับ
ที่ต่ำที่สุดตามแนวความคิดที่จะขยายขอบเขตการทำงานซึ่งมุ่งเน้นด้านพลังงานฟ้าในกระบวการผลิต
โดยตรงเพื่อให้เกิดการพัฒนาการใช้พลังงานไฟฟ้าและอุปกรณ์สนับสนุนจัดทำขึ้นเพื่อเป็นแนวทาง
สำหรับให้องค์กรต่าง ๆ นำไปใช้ในการดำเนินงานด้านการจัดการพลังงาน ซึ่งล้วนมีเป้าหมายเดียวกัน
คือ ช่วยให้องค์กรมีแนวทางการดำเนินงานอย่างเป็นระบบ โดบระบบการจัดการพลังงานมีหลาย
ระบบ มีกระบวนการที่จำเป็นอย่างครบถ้วนในการปรับปรุงประสิทธิภาพการใช้พลังงานโดยมุ่งเน้น
ผลลัพธ์ด้านการลดต้นทุนการดำเนินงานและลดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม 

รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ทั้งหมด 3 โรงงาน โดยเลือกแบบเฉพาะเจาะจงมา 1 โรงงาน เป็นฝ่าย
ซ่อมบำรุง จำนวน 20 คน เพ่ือทำการทดลองรูปแบบ ลักษณะจะเป็นการถ่ายทอดความรู้เกี่ยวกับการ
จัดการบำรุงรักษาในเครื่องจักรที่ใช้ในกระบวนการผลิต และนำไปปฏิบัติแล้ววิเคราะห์ผลการทดลอง
จากนั้นทำการประเมินแล้วสรุปผล 
 



 

 

บทที่ 3 
วิธีดำเนนิการวิจัย 

 
การวิจัยครั้งนี้มีจุดประสงค์เพื่อพัฒนารูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน

ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกโดยนำเสนอขั้นตอนเกี่ยวกับ
วิธีดำเนินการวิจัยที่ครอบคลุมวัตถุประสงค์แบ่งออกเป็น 3 ขั้นตอน คือ 

ขั้นตอนที่ 1 ศึกษาองค์ประกอบของการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  

เป็นขั้นตอน ไปสัมภาษณ์ ผู้รับผิดชอบด้านพลังงาน ผู้รับผิดชอบด้านการบำรุงรักษา และ
ผู้รับผิดชอบด้านการจัดการผลิต รวมทั้งหมดจำนวน 6 คน ในโครงการพัฒนาระเบียงเศรษฐกิจพิเศษ
ภาคตะวันออก จำนวน 3 โรงงาน ประเมินความสอดคล้องของประเด็นคำถาม โดยประเมินความ
เหมาะสมของประเด็นคำถามว่าทั้งหมดนั้นสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของการวิจัย จากนั้นประเมินค่า
ความสอดคล้องขององค์ประกอบของการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการ
ผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

ขั้นตอนที่ 2 สร้างรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการ
ผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  

เป็นขั้นตอนในการนำองค์ประกอบของการจัดการบำรุงรักษาที่แก้ไขเรียบร้อยแล้วจาก
ขั้นตอนที่ 1 โดยกลุ่มผู้เชี ่ยวชาญซึ่งเป็นกลุ่มตัวอย่างรวมทั้งหมด จำนวน 17 คน ได้แก่ ด้านการ
อนุรักษ์พลังงาน 5 คน  ด้านการจัดการบำรุงรักษา 5 คน ด้านการจัดการผลิต 5 คน ด้านการจัดการ
อุตสาหกรรมพลาสติก 2 คน ประเมินองค์ประกอบแล้วออกแบบการจัดการในการสร้างคู่มือรูปแบบ
การจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิต
ฟิล์มพลาสติก 

ขั้นตอนที่ 3 รับรองรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการ
ผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  

เป็นขั้นตอนในการนำรูปแบบไปทดลองใช้กับโรงงานอุตสาหกรรมผลิตกฟิล์มพลาสติก 1 
โรงงาน โดยใช้วิธี เลือกเอาพนักงานผ่ายซ่อมบำรุงจำนวน 20 คน เข้ารับการฝึกอบรมให้เข้าใจแล้ว
นำไปปฏิบัติตามรูปแบบคู่มือที่สร้างขึ้น และประเมินผลการทดลอง จากนั้นรับรองรูปแบบ โดยกลุ่ม
ผู้ทรงคุณวุฒิ กลุ่มนักวิชาการ ผู้บริหารระดับสูงและวิศวกรซ่อมบำรุง ผู้มีความรู้และเชี่ยวชาญรวม
ทั้งหมดจำนวน 6 คน หลังจากนั้นประเมินการใช้รูปแบบ และประเมินค่าพลังงานจากการใช้รูปแบบ 
ประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการ
ผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก และสุดท้าย ประเมินความสมบูรณ์ของคู่มือการ
จัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์ม
พลาสติก ดังแสดงในภาพที่ 3.1 
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       ขั้นตอน                              กระบวนการ                             ผลลัพธ์ 
 
1. ศึกษาองค์ 
ประกอบของการ
จัดการบำรุงรักษา
เพ่ืออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้า 

 สัมภาษณ์ ผู้รับผิดชอบด้านพลังงาน ด้าน
การบำรุงรักษา และด้านการจัดการผลิต 
ทั้งหมด 3 โรงงาน รวมทั้งหมดจำนวน 6 
คน ประเมินความสอดคล้องของประเด็น
คำถาม แล ้วนำมาประเม ินหาความ
สอดคล้อง 
 

 องค์ประกอบการ
จัดการบำรุงรักษา
เพ่ืออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้า 

 
 
 

    

2. สร้างรูปแบบการ
จัดการบำรุงรักษา
เพ่ืออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้า 

 กลุ่มผู้เชี่ยวชาญรวมทั้งหมดจำนวน 17 
คน ประกอบด้วย ด ้านการอน ุร ักษ์
พล ั ง ง าน  5 คน  ด ้ า นก า ร จ ั ด ก า ร
บำรุงรักษา 5 คน ด้านการจัดการผลิต 5 
คน และด้านการจัดการอุตสาหกรรม
พลาสติก 2 คน ประเมินองค์ประกอบ
แล้วออกแบบการจัดการในการสร้าง
คู่มือรูปแบบ 
 

 รูปแบบการจัดการ
บำรุงรักษาเพ่ือ
อนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้า 

 

 
 

    

3. รับรองรูปแบบการ
จัดการบำรุงรักษา
เพ่ืออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้า 

 กลุ่มผู้ทดลองรูปแบบคือผู้ปฏิบัติงานใน
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
และฝ่ายซ่อมบำรุงรวมทั้งหมดจำนวน 
20 คน ไปปฏิบัติตามรูปแบบที่สร้างขึ้น
แล้วประเมินการใช้รูปแบบ และประเมิน
ค่าพลังงานจากการใช้รูปแบบ สุดท้าย
ประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบและ
ประเมินความสมบูรณ์ของคู่มือ โดยกลุ่ม
ผู้ทรงคุณวุฒิ 6 คน 
 

 รูปแบบการจัดการ
บำรุงรักษาเพ่ือ
อนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าที่สมบูรณ์ 

 

ภาพที่ 3.1 กระบวนการดำเนินการวิจัย 
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ขั้นตอนที่ 1 ศึกษาองค์ประกอบของการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน 
               กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
 

 
 
 
 

                ขั้นตอน 
 
 
 
 
 
 
 
                  
                 กระบวนการ 
                  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ศึกษาองค์ประกอบของการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า 
ในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
 
 
 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

กลุ ่มผู ้รับผิดชอบในอุตสาหกรรมผลิตฟิล์ม
พลาสติกในโครงการพัฒนาระเบียงเศรษฐกิจ
พิเศษภาคตะวันออก 3 โรงงาน จำนวน 6 คน 
 

เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 

สร้างเครื่องมือ 
1. สร้างแบบสัมภาษณ์แบบกึ่งโครงสร้าง 
2. เสนออาจารย์ที่ปรึกษาเพื่อพิจารณา 
3. ปรับปรุงตามคำแนะนำของอาจารยท์ี่
ปรึกษา 
 
 
 
 

การหาคุณภาพของเครื่องมือ 
1. ตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหารายข้อ 
2. ตรวจสอบความเหมาะสมของภาษา 
3. ตรวจสอบความชัดเจนครบถว้นสมบรูณ์ 
4. ตรวจสอบความครอบคลุมของข้อคำถาม 
 

เครื่องมือฉบับสมบูรณ ์
แบบสัมภาษณ์แบบกึ่งโครงสร้าง 

 
การเก็บรวบรวมข้อมูล 

การเก็บรวบรวมข้อมูล 
1. นัดสัมภาษณ์ผู้รับผิดชอบด้านพลังงาน ด้าน
การบำรุงรักษา และด้านการจัดการผลิต 
2. ดำเนินการสัมภาษณ์ผู้รับผิดชอบด้านการ
อนุรักษ์พลังงาน ด้านการจัดการบำรุงรักษา
และด้านการจัดการอุตสาหกรรมพลาสติก 
3. นำผลสัมภาษณ์ไปสู ่การวิเคราะห์ข้อมูล
กำหนดองค์ประกอบ 

A 



66 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                 
                ผลลัพธ์ 
 
 
 
 
 
 

                     ภาพที่ 3.2 กระบวนการศึกษาองค์ประกอบ 
 

             ในศึกษาองค์ประกอบของการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าผู้วิจัยได้กำหนดกลุ่ม
ประชากรและกลุ่มตัวอย่างรวมทั้งเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย การเก็บรวบรวมข้อมูล และผลการวิเคราะห์
ข้อมูลตามลำดับดังนี้ 

1. ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
    1.1 กลุ่มประชากรได้แก่ผู้รับผิดชอบด้านการอนุรักษ์พลังงาน ด้านการจัดการบำรุงรักษา

และด้านการจัดการอุตสาหกรรมพลาสติก โครงการพัฒนาระเบียงเศรษฐกิจพิเศษภาคตะวันออก 
    1.2 กลุ่มตัวอย่าง ใช้วิธีการเลือกแบบเจาะจง (Purposive Sampling) (สุวิมล ติรกานันท,์ 

2543 : 150) ในโครงการพัฒนาระเบียงเศรษฐกิจพิเศษภาคตะวันออก จำนวน 3 โรงงาน โดยการ
สัมภาษณ์ผู้รับผิดชอบด้านพลังงาน 2 คน ผู้รับผิดชอบด้านการบำรุงรักษา 2 คน และ ผู้รับผิดชอบ
ด้านการจัดการผลิต 2 คน ทั้งหมดจำนวน 6 คน   

2. เครื่องมือที่ใช้ในวิจัย 
    เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยขั้นตอนนี้เป็นแบบสัมภาษณ์กึ่งโครงสร้าง (Semi Structure 

interview) ส่วนแรกจะเป็นแบบ ถาม ตอบ ส่วนที ่สอง จะเป็นแบบคำถามปลายเปิด เกี ่ยวกับ
องค์ประกอบของรูปแบบที่เปิดโอกาสให้ผู้รับผิดชอบได้แสดงความคิดเห็นในทุกแง่ทุกมุม เพื่อให้ ได้

การวิเคราะหข์้อมูลและสถติิที่ใช ้

การวิเคราะห์ข้อมูล 
1. จำแนกชนิดข้อมูล 
2. ดูความสอดคล้องของเนื้อหา 
3. พิจารณาความเหมาะสม และความ
สม่ำเสมอของข้อมูล  
4. วิเคราะห์ ประเด็นคำตอบหาค่าความ
สอดคล้อง 
 

องค์ประกอบของการจัดการบำรุงรักษาเพื่อ
อนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า 

ไปขั้นตอนที่ 2 

A 
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ข้อเท็จจริง รายละเอียดที่สำคัญและน่าสนใจในเชิงลึกและกว้าง ในประเด็นที่ต้องการศึกษา มีขั้นตอน
ในการสร้าง ดังนี้ 

    2.1 ขั้นตอนการสร้างเครื่องมือมีดังนี้ 
        2.2.1 สร้างแบบสัมภาษณ์แบบกึ่งโครงสร้าง โดยศึกษาค้นคว้าเอกสารและงานวิจัยที่

เกี่ยวข้องกับการจัดการบำรุงรักษาเพื่อการอนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

        2.2.2 สร้างแบบสัมภาษณ์แบบคำถามปลายเปิดกำหนดขอบเขตของข้อคำถามจาก
ประเด็นและขอบข่ายที่ศึกษา 

        2.2.3 เสนออาจารย์ที่ปรึกษาเพ่ือพิจารณาความตรวจสอบความถูกต้อง 
        2.2.4 ปรับปรุงตามคำแนะนำของอาจารย์ที่ปรึกษา ด้านเนื้อหาและภาษา ตามที่ได้รับ

การเสนอแนะดำเนินการเก็บรวบรวมข้อมูล 
    2.2 การหาคุณภาพของเครื่องมือ 
        2.2.1 ผู ้ว ิจ ัยดำเนินการสร้างแบบสัมภาษณ์ความคิดเห็นโดยนำข้อมูลที ่ได ้จาก

การศึกษาวิเคราะห์ข้อมูลพื ้นฐานที ่เกี ่ยวข้องนำมาจัดทำกรอบการสัมภาษณ์ที ่เกี ่ยวข้องกับ
องค์ประกอบขั้นตอนของรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก เพ่ือรับความคิดเห็นและข้อเสนอแนะเพ่ิมเติม  

        2.3.2 นำแบบสัมภาษณ์กึ่งโครงสร้างและแบบสัมภาษณ์คำถามปลายเปิด ที่ปรับปรุง
แก้ไขเรียบร้อยแล้วให้ผู้เชี่ยวชาญ ตรวจสอบความเที่ยงตรงเชิงเนื้อหารายข้อ (Content Validity) 
ความเหมาะสมของภาษาตลอดจนความชัดเจนครบถ้วนสมบูรณ์และความครอบคลุมของข้อคำถาม
แล้วนำข้อเสนอแนะที่ได้มาปรับปรุงแก้ไขตามคำแนะนำก่อนนำไปใช้สัมภาษณ์จริง 

3. การเก็บรวบรวมข้อมูล 
    3.1 นัดสัมภาษณ์ ผู้รับผิดชอบด้านพลังงาน ด้านการจัดการบำรุงรักษา และด้านการ

จัดการอุตสาหกรรมพลาสติก โครงการพัฒนาระเบียงเศรษฐกิจพิเศษภาคตะวันออกอุตสาหกรรมผลิต
ฟิล์มพลาสติก 3 โรงงาน เพื่อขอความอนุเคราะห์เก็บรวบรวมขอ้มูลการสัมภาษณ์     

    3.2 ดำเนินการสัมภาษณ์ผู้รับผิดชอบด้านพลังงาน ด้านการบำรุงรักษา ด้านการจัดการ
ผลิต แล้วนำข้อมูลจากการสัมภาษณ์มาวิเคราะห์ โดยการจำแนกชนิดของข้อมูล เพื่อให้ได้ข้อมูล
เกี ่ยวกับองค์ประกอบและขั ้นตอนของรูปแบบเพื ่อใช้เป็นแนวทางในการกำหนดขอบข่ายของ
องค์ประกอบการจัดการบำรุงรักษาเพื ่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
     3.3 นำผลสัมภาษณ์มากำหนดแนวทางองค์ประกอบโดยการวิเคราะห์ข้อมูลที่ได้จาก
สัมภาษณ์มาพิจารณาตามความสอดคล้องเชิงเนื้อหาโดยเปรียบเทียบกับหลักการแนวคิดทฤษฎีที่ 
เกี่ยวข้องตามประเด็นที่ผู้วิจัยศึกษา แล้วพิจารณาตามความเหมาะสม และความสม่ำเสมอของข้อมูล 

4. การวิเคราะห์ข้อมูลและสถิติที่ใช้ 
    การวิเคราะห์ข้อมูลแบบสัมภาษณ์โดยทำการศึกษาวิเคราะห์ข้อมูลเชิงคุณภาพซึ่ง

ประกอบด้วย การจำแนกข้อมูล ดูความสอดคล้องของเนื้อหาพิจารณาความเหมาะสม และความ
สม่ำเสมอของข้อมูลเพื่อนำมากำหนดองค์ประกอบของการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน
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ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก แบบประเมินองค์ประกอบและ
คุณภาพต้นแบบโดยการตรวจสอบความเที่ยงตรงเชิงเนื้อหารายข้อโดยพิจารณาตรวจสอบความ
สอดคล้องระหว่างแนวคิดทฤษฎีที่ เกี่ยวข้องกันองค์ประกอบ และข้ันตอนโดยใช้ดัชนีความ สอดคล้อง 
(Index of Consistency) ดังนี้ (บุญเชิด ภิญโญอนันตพงษ์, 2527) 

สูตรที่ ใช้ในการคำนวณ ได้แก่ 
            IOC = ∑ R 
                        N 
            IOC = ดัชนีความสอดคล้องระหว่างประเด็นท่ีต้องการตรวจสอบ 
          ∑ R = ผลคูณของคะแนนกับจำนวนผู้เชี่ยวชาญที่เลือก 
            N  = จำนวนผู้เชี่ยวชาญทั้งหมด 
กำหนดระดับความเหมาะสม ดังนี้  
+1 หมายถึง แน่ใจว่าองค์ประกอบหรือขั้นตอนนั้นสอดคล้องกับแนวคิดทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง  

    0 หมายถึง ไม่แน่ใจว่าองค์ประกอบหรือขั้นตอนนั้นสอดคล้องกับแนวคิดทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
- 1 หมายถึง องค์ประกอบหรือขั้นตอนนั้นไม่สอดคล้องกับแนวคิดทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

กำหนดเกณฑ์การพิจารณา คะแนนความสอดคล้อง ( IOC) ตั้งแต่ 0.7 ขึ้นไป จึงยอมรับว่ามีความ
เหมาะสม จากนั้นนำมาวิเคราะห์ข้อมูลหาค่าความถี่ของความคิดเห็นโดยผู้เชี่ยวชาญโดยมีข้ันตอนการ
วิเคราะห์ข้อมูลและสถิติท่ีใช้ดังต่อไปนี้ 

4.1 วิธีการวิเคราะห์ข้อมูล 
     4.1.1 จำแนกชนิดข้อมูล 
     4.1.2 ดูความสอดคล้องของเนื้อหา 
     4.1.3 พิจารณาความเหมาะสม และความสม่ำเสมอของข้อมูล  
     4.1.4 วิเคราะห์ ประเด็นคำตอบหาค่าความสอดคล้อง 
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ขั้นตอนที่ 2 สร้างรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวน   
               การผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก   

ขั้นตอนการสร้างรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ผู้วิจัยเรียบเรียงขั้นตอนการวิเคราะห์องคประกอบที่สำคัญ
และนํามาจัดทำรูปแบบเป็นลำดับตามวัตถุประสงค์ โดยเก็บรวบรวมขอมูลจากองค์ประกอบของการ
จัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์ม
พลาสติกที ่จำเป็นเพื ่อนำมาสร้างรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื ่ออนุร ักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ปัจจัยสำคัญที่ส่งผลต่อความสำเร็จมาก
มาเพื่อพัฒนารูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าซึ่งขั้นตอนการสร้างรูปแบบ
ตามลำดับมีข้ันตอนย่อยดังนี้  

1. ขั้นตอนการประเมินองค์ประกอบรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า
ในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

2. ขั ้นตอนการออกแบบรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื ่ออนุร ักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

3. ขั ้นตอนการสร้างคู ่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื ่ออนุร ักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
 
 ในการขั ้นตอนการสร้างรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื ่ออนุร ักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  ผู้วิจัยได้กำหนดขั้นตอนดังต่อไปนี้ 

1. ขั้นตอนการประเมินองค์ประกอบรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า
ในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ดังแสดงในรูปภาพดังต่อไปนี้ 
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ขั้นตอนการประเมินองค์ประกอบรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน 
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก   
 

 
 
 
               ขั้นตอน 
  
 
 
 
 
 
 
               กระบวนการ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
กลุ่มผู้เชี่ยวชาญซึ่งเป็นกลุ่มตัวอย่างรวมทั้งหมด
จำนวน 17 คน ด้านการอนุรักษ์พลังงาน 5 คน 
ด้านการจัดการบำรุงรักษา 5 ท่าน ด้านการ
จัดการผลิต 5 ตน ด้านการจัดการอุตสาหกรรม
พลาสติก 2 คน 
 
 
 

ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

สร้างเครื่องมือ 
1. สร้างแบบประเมิน 
2. เสนออาจารย์ที่ปรึกษาเพื่อพิจารณา 
3. ปรับปรุงตามคาแนะนาของอาจารยท์ี่
ปรึกษา 
 
 
 การหาคุณภาพของเครื่องมือ 
1. ตรวจสอบความตรงเชิงเนื้อหารายข้อ 
2. พิจารณาความเหมาะสมของ
องค์ประกอบ 
3. ปรับปรุงตามคำแนะนำของอาจารยท์ี่
ปรึกษา 

 
เครื่องมือฉบับสมบูรณ ์
รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรกัษ์
พลังงานไฟฟ้า 
 
 
แบบ 
 

การเก็บรวบรวมข้อมูล 

การเก็บรวบรวมข้อมูล 
1. นัดหมาย และส่งแบบสอบถามผู้เชี่ยวชาญ 
2. ส่งแบบสอบถามปลายปิดแบบมาตรส ่วน
ประมาณค่า 5 ระดับ ให้ผู้เชี่ยวชาญ 17 คน 
3. นำผลไปสู ่การว ิเคราะห์ข ้อมูลความเห็น
สอดคล ้องว ่าผ ่านเกณฑ์การประเม ินและ
เหมาะสมทุกตัวบ่งชี้ 
 

B 

ประเมินอง์ประกอบรูปแบบการจดัการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า 
ในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
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             ผลลัพธ์ 
 
 
 

 
 

                         ภาพที่ 3.3 กระบวนการสร้างรูปแบบ 
 

ในกระบวนการประเมินองค์ประกอบและสร้างรูปแบบผู้วิจัยได้กำหนดกลุ่มประชากรและ
กลุ่มตัวอย่างรวมทั้งเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย การเก็บรวบรวมข้อมูล และผลการวิเคราะห์ข้อมูล
ตามลำดับดังนี้ 

1. ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
    1.1 กลุ่มประชากรได้แก่ ผู้เชี่ยวชาญด้านอนุรักษ์พลังงาน ผู้เชี่ยวชาญด้านการบำรุงรักษา 

และ ผู้เชี่ยวชาญด้านการจัดการผลิต ในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ในโรงงานผลิตฟิล์ม
พลาสติก 3 โรงงาน ในโครงการพัฒนาระเบียงเศรษฐกิจพิเศษภาคตะวันออก 

    1.2 กลุ่มตัวอย่าง ใช้วิธีการเลือกแบบเจาะจง โดยแบบสอบถาม เป็นกลุ่มผู้เชี่ยวชาญ ซึ่ง
เป็นกลุ่มตัวอย่าง รวมทั้งหมดจำนวน 17 คน ผู้เชี่ยวชาญด้านการอนุรักษ์พลังงาน ผู้เชี่ยวชาญด้านการ
จัดการบำรุงรักษา ผู้เชี่ยวชาญด้านการจัดการผลิต และ ผู้เชี่ยวชาญด้านการจัดการอุตสาหกรรม
พลาสติก 

 
 

การวิเคราะหข์้อมูลและสถติิที่
ใช ้

สถิติที่ใช้ในการวิเคราะหข์้อมูล 
1. หาค่ามัธยฐาน  
2. หาค่าพิสัยควอไทล 
 
 
 
 
การวิเคราะห์ข้อมูล 
1. การประเมินองค์ประกอบรูปแบบการจัดการ
บำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า 
 

รูปแบบการจดัการบำรงุรักษา 

ไปขั้นตอนที่ 3 

B 
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2. เครื่องมือที่ใช้ในวิจัย 
    เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยขั้นตอนนี้เป็นการประเมินองค์ประกอบและสร้างรูปแบบการ

จัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์ม
พลาสติก  ด้วยการใช้คำถามปลายเปิดแบบกึ่งโครงสร้าง ที่เปิดโอกาสให้ผู้ เชี่ยวชาญได้แสดงความ
คิดเห็นในทุกแง่ทุกมุม เพื่อให้ได้ข้อเท็จจริง รายละเอียดที่สำคัญและน่าสนใจในเชิงลึกและกว้างใน
ประเด็นที่ต้องการศึกษา มีข้ันตอน ดังนี้ 

    2.1 การสร้างเครื่องมือ 
2.1.1 สร้างแบบสอบถาม 
2.1.2 สร้างแบบประเมิน 
2.1.3 เสนออาจารย์ที่ปรึกษาเพ่ือพิจารณา 
2.1.4 ปรับปรุงตามคำแนะนำของอาจารย์ที่ปรึกษา 

    2.2 การหาคุณภาพของเครื่องมือ 
2.2.1 ตรวจสอบความตรงเชิงเนื้อหารายข้อ 
2.2.1 พิจารณาความเหมาะสมขององค์ประกอบ 
2.2.1 ปรับปรุงตามคำแนะนำของอาจารย์ที่ปรึกษา 

3. การเก็บรวบรวมข้อมูล 
    การเก็บรวบรวมข้อมูลโดยผู้วิจัยนำหนังสือส่งเอกสารประกอบ และแบบประเมินความ

เป็นไปได้ขององค์ประกอบของรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื ่ออนุร ักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก มีรายละเอียดดังนี้ 

    3.1 นัดหมาย และส่งแบบสอบถามผู้เชี่ยวชาญ 17 คน นัดสัมภาษณ์ผู้เชี่ยวชาญด้านการ
อนุรักษ์พลังงาน 5 คน ผู้เชี่ยวชาญด้านการบำรุงรักษา 5 คน ผู้เชี่ยวชาญด้านการจัดการผลิต 5 คน 
และ ผู้เชี่ยวชาญด้านการจัดการอุตสาหกรรมพลาสติก 2 คน 

    3.2 ส่งแบบสอบถามปลายปิดแบบมาตรส่วนประมาณค่า 5 ระดับ ให้ผู้เชี่ยวชาญ  
    3.3 นำผลไปสู่การวิเคราะห์ข้อมูลความเห็นสอดคล้องว่าผ่านเกณฑ์การประเมินและ

เหมาะสมทุกตัวบ่งชี้ เป็นการรวบรวมข้อมูลกว้าง ๆ จากผู้เชี่ยวชาญโดยใช้คำถามปลายเปิดแบ่งตาม
ประเด็นที่สนใจในการศึกษา ได้แก่ ภารกิจการกำหนดพ้ืนที่เป้าหมายขององค์ประกอบ การพัฒนา
โครงสร้างการจัดของหน่วยองค์ประกอบของรูปแบบ หลังจากได้คำตอบจากรอบแรกแล้ว ผู้วิจัยจะ 
ดำเนินการว ิเคราะห์เนื้ อหา สรุปประเด็นความคิดเห็นของผ ู ้ เช ี ่ยวชาญทั้ งหมด แล้วจัดทำ 
แบบสอบถามที่เป็นคำถามปลายปิดในรูปของมาตรประมาณค่าองค์ประกอบของรูปแบบ นำผลการ
วิเคราะห์ข้อมูลจากรอบที่สองมาสร้างเป็นแบบสอบถามสำรับเก็บข้อมูลในรอบที่สาม โดยมีข้อมูล 2 
ส่วน ส่วนแรก เป็นข้อมูลที่เป็น ความคิดเห็นของกลุ่มที่แสดงด้วยค่าสถิติ โดยผู้เชี่ยวชาญทุกคนจะ
ได้รับเหมือนกัน ส่วนที่สอง เป็น ข้อมูลที่เป็นคำตอบของผู้เชี่ยวชาญโดยผู้เชี่ยวชาญแต่ละท่านจะได้รับ
เฉพาะคำตอบของตนเอง เพื่อให้ผู้เชี่ยวชาญได้ตรวจสอบความคิดของตนเองใหม่ หลังจากที่ได้เห็น
ความคิดของกลุ่มการ สร้างแบบสอบถาม โดยนำผลของการตอบแบบสอบถามของผู้เชี่ยวชาญ มาหา
ค่ามัธยฐาน และค่าพิสัยแล้วนำค่าที่ได้ไปใส่ไว้ในแบบสอบถามของแต่ละบุคคลเพื่อให้ผู้เชี่ยวชาญ  
เปรียบเทียบแล้วนำผลที่ได้จากแบบสอบถามมาวิเคราะห์และสรุปผล 
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4. การวิเคราะห์ข้อมูลและสถิติที่ใช้ 
    การวิเคราะห์ข้อมูลและสถิติท่ีใช้ ซึ่งมีข้ันตอนการวิเคราะห์ดังต่อไปนี้ 
    4.1 การประเมินองค์ประกอบรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน

กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก โดยวิเคราะห์ข้อมูลและสถิติที่ใช้ในการ
ประเมินความเป็นไปได้ขององค์ประกอบของรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า 
โดยผู้เชี่ยวชาญใช้การวิเคราะห์ทางสถิติ โดยใช้ค่ามัธยฐาน (Median) และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ 
(Interquartile Range) รายข้อ พิจารณาคัดเลือกข้อความที่ค่ามัธยฐานตั้งแต่ 3.50 ขึ้นไป และมีค่า
พิสัยระหว่างควอไทล์ 1.5 ลงมา รวมทั้งวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นและข้อเสนอแนะเพิ่มเติมจาก
กลุ่มผู้เชี่ยวชาญนำมาพิจารณาแก้ไขปรับปรุงองค์ประกอบของรูปแบบ 

    4.2 นำค่ามัธยฐานและค่าพิสัยระหว่างควอไทล์มาแปลผลมีความหมายดังนี้ มัธยฐาน 
(Median) จากแบบสอบถามปลายเปิดแบบมาตราประมาณค่า 5 สเกล ซึ่งใช้น้ำหนักคะแนนคือ 

          คะแนน 1 หมายถึง เป็นไปได้น้อยท่ีสุด  
          คะแนน 2 หมายถึง เป็นไปได้น้อย  
          คะแนน 3 หมายถึง เป็นไปได้ ปานกลาง 
          คะแนน 4 หมายถึง เป็นไปได้มาก 
          คะแนน 5 หมายถึง เป็นไปได้มากที่สุด  
        4.2.1 ค่ามัธยฐาน ที่หาได้จากคำตอบของกลุ่มผู้เชี่ยวชาญทั้งหมดแปลความหมายตาม

เกณฑ์ท่ีกำหนดดังนี้ (สุวิมล ว่องวานิช, 2548 : 233-234) 
          ค่ามัธยฐาน ต่ำกว่า 1.50 หมายถึง กลุ่มผู้เชี่ยวชาญ ไม่เห็นด้วยกับข้อมูลนั้นมากที่สุด 
          ค่ามัธยฐาน อยู่ระหว่าง 1.50-2.49 หมายถึง กลุ่มผู้เชี่ยวชาญ ไม่เห็นด้วยกับข้อมูล

นั้นมาก 
          ค่ามัธยฐาน อยู่ระหว่าง 2.50-3.49 หมายถึง กลุ่มผู้เชี่ยวชาญ ไม่แน่ใจในข้อความนั้น 
          ค่ามัธยฐาน อยู่ระหว่าง 3.50-4.49 หมายถึง กลุ่มผู้เชี่ยวชาญ เห็นด้วยกับข้อความ

นั้นมาก 
          ค่ามธัยฐาน ตั้งแต่ 4.50 ขึ้นไป หมายถึง กลุ่มผู้เชี่ยวชาญ เห็นด้วยกับข้อความนั้น

มากที่สุด 
    4.3 ค่าพิสัย (Interquartile Range) คำนวณหาค่าความแตกต่างระหว่างควอไทล์ที่ 1 

กับควอไทล์ที่ 3 ถ้าพิสัยระหว่างควอไทล์ที่คำนวณได้ข้องค่าตั้งแต ่1.5 ลงมา แสดงว่าความคิดเห็นของ
ผู้เชี่ยวชาญนั้น มีความสอดคล้องกัน ถ้าพิสัยควอไทล์ของข้อความใดมีค่ามากกว่า 1.5 ขึ้นไป แสดงว่า 
ความเห็นของผู้เชี่ยวชาญที่มีต่อข้อความนั้นไม่สอดคล้องกนั 

 IQR = 0.00  ผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นในข้อนั้น สอดคล้อง (เป็นเอกฉันท์) 
 IQR ≤ 1.50  ผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นในข้อนั้น สอดคล้อง 
 IQR > 1.50  ผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นในข้อนั้น ไม่สอดคล้อง 
ต่อจากนั้นจึงนำเอาข้อความที่กลุ่มผู้เชี่ยวชาญ กลุ่มนักวิชาการ ผู้บริหารระดับสูงและวิศวกร

ซ่อมบำรุง มีความเห็นสอดคล้องกันทั้งในด้านมัธยฐาน และพิสัยระหว่างควอไทล์มาสรุปเป็นความ
คิดเห็นของกลุ่มผู้เชี่ยวชาญ และเสนอองค์ประกอบในการรับรองของรูปแบบที่มีความเป็นไปได้ 
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ขั้นตอนการออกแบบรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
                            
                           
                            ไม่ผ่าน 

                                                                                                                             
                                                                   
 
                                                                ผ่าน 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.4 กระบวนการขั้นตอนการออกแบบ 

จากภาพที่ 3.4 กระบวนการขั้นตอนการออกแบบรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก เร่มจากการเชื่อมโยง
องค์ประกอบของรูปแบบรวมกันเข้าด้วยกันแล้วส่งให้อาจารย์ที่ปรึกษาพิจารณาความถูกต้องของ
เนื้อหาพร้อมนำข้อเสนอแนะมาปรับรุงแก้ไขในการออกแบบรูปแบบเพ่ือจะนำไปสู่ขั้นตอนต่อไป 

 

เริ่ม 

การวางแผนการ
อนุรักษ์พลังงาน 

ปฏิบัติตามแผนการ
อนุรักษ์พลังงาน 

ตรวจสอบและ
ติดตามการปฏิบัต ิ

ทบทวนแผนการ
อนุรักษ์พลังงาน 

ออกแบบ 

อาจารย ์

ที่ปรึกษา 
ปรับปรุง 

รูปแบบ 

จบ 

กำหนดความเช่ือโยง 
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ขัน้ตอนการสร้างคู่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
                           
                          ไม่ผ่าน 

                                                                             
                                                             
                                                           ผ่าน 
 
 

 
 
 

 
ภาพที่ 3.5 กระบวนการขั้นตอนการสร้างคู่มือรูปแบบ 

ออกแบบ 

รูปแบบ 

อาจารย ์

ที่ปรึกษา ปรับปรุง 

คู่มือรูปแบบ 

จบ 

เริ่ม 

                                             องค์ประกอบของรูปแบบ 
 
 
 
 

การจัดการ 
บำรุงรักษา 

 

การดำเนินการตาม
แผนการอนุรักษ์พลังงาน 

 

กระบวนการผลติ
ฟิล์มพลาสติก 

 

กระบวนการในการ
จัดการผลติ 

 

                                          ขั้นตอนกระบวนการของรูปแบบ 
 
องรูปแบบ 
 
 
 

การวางแผนการ
อนุรักษ์พลังงาน 

 

ปฏิบัติตามแผนการ
อนุรักษ์พลังงาน 

ตรวจสอบและ
ติดตามการปฏิบัต ิ

 

ทบทวนแผนการ
อนุรักษ์พลังงาน 
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จากภาพที่ 3.5 ขั้นตอนการสร้างคู่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า
ในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก เริ่มจากการกำหนดองค์ประกอบไว้ 4 
ด้าน และ กำหนดรูปแบบไว้ 4 ด้าน จากนั้นนำไปอบรมและทำความเข้าใจได้ก่อนนำไปปฏิบัติ โดย
กำหนดขั้นตอนในกระบวนการออกแบบรูปแบบไว้ ในด้านการวางแผนการอนุรักษ์พลังงาน  ด้าน
ปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงาน ด้านการตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ ด้านการทบทวน
แผนการอนุรักษ์ ผู้วิจัยได้ กำหนดองค์ประกอบไว้ คือ การจัดการบำรุงรักษา การดำเนินการตามแผน
อนุรักษ์พลังงาน กระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก กระบวนการในการจัดการผลิต และ ได้นำมา
องค์ประกอบมาสร้างเป็นรูปแบบคู่มือเพื่อนำไปอบรมและทำความเข้าใจได้ก่อนนำไปปฏิบัติ โดย
กำหนดไว้ดังนี้ ด้านการวางแผนการอนุรักษ์พลังงาน ด้านการปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงาน  การ
ตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ ด้านการตรวจสอบและติดตาม ด้านการทบทวนแผนการอนุรักษ์พลัง
งาโดยกระบวนการขั้นตอนการสร้างรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก แล้วนำเสนออาจารย์ที่ปรึกษาพิจารณา
ความถูกต้อง พร้อมนำข้อเสนอแนะมาปรับรุงแก้ไข หลังจากนั้นนำมาจัดทำเป็นคู่มือรูปแบบ 
 
ขั้นตอนที่ 3 รับรองรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน 
               กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

ในกระบวนรับรองรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการ
ผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ผู้วิจัยได้นำรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก มาทำการทดลอง
รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม
ผลิตฟิล์มพลาสติกก่อน แล้วจึงจะเข้าสู่ขั้นตอน การรับรองรูปแบบต่อไป 

ขั้นตอนการรับรองรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการ
ผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก มีข้ันตอนย่อยดังนี้  

1. ขั ้นตอนการทดลองใช้ร ูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื ่ออนุร ักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

2. ประเมินค่าพลังงานจากการทดลองใช้รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

3. ขั้นตอนการประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

4. ขั้นตอนการประเมินความสมบูรณ์ของคู่มือการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

 
ในกระบวนรับรองรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการ

ผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ผู้วิจัยได้กำหนดขั้นตอนการรับรองรูปแบบต่อไปนี้ 
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ขั้นตอนการทดลองใช้รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
 
 

 

ขั้นตอน 

 

 

  

 
 
กระบวนการ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ทดลองใช้รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า 
ในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

ประชากรและกลุ่ม
ตัวอย่าง 

ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง  
กลุ่มผู้ปฏิบัติงานในโรงงานอุตสาหกรรมผลิต
ฟิล์มพลาสติก และฝ่ายซ่อมบำรุง จำนวน 
20 คน    
 
 

เครื่องมือที่ใช้ในการ
วิจัย 

การสร้างเครื่องมือ 
1. คู่มือทดลองรูปแบบ 
2. แบบประเมินผลการทดลอง 
 

การหาคุณภาพเครื่องมือ 
1. สร้างแบบประเมินผลการทดลองใช้รูปแบบ
ให้ครอบคลุมวัตถุประสงค์ 
2. พิจารณาน้ำหนักของแบบประเมินผลการ
ทดลองใช้รูปแบบมาวิเคราะห์หาประสิทธิภาพ
แยกประเด็นของขั้นตอนและนำไปเก็บข้อมูล 
 
 
 

การเก็บรวบรวมข้อมูล 

 

C1 
 

เครื่องมือฉบับสมบูรณ ์
คู่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
 

 

การเก็บรวบรวมข้อมูล 
1. ดำเนินการใช้แบบประเมินผลการทดลอง
ใช้รูปแบบเก็บรวบรวมข้อมูลในการทดลอง 
2. นำข้อมูลจากการใช้แบบประเมินผลการ
ทดลองมาวิเคราะห์ข้อมูล 
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 ผลลัพธ์                                                                                                                                                                  

 

               ภาพที่ 3.6 กระบวนการทดลองใช้รูปแบบ 

ในขั้นตอนการทดลองใช้รูปแบบผู้วิจัยได้กำหนดประชากรและกลุ่มตัวอย่าง เครื่องมือที่ใช้ใน
การวิจัย การเก็บรวบรวมข้อมูล และผลการวิเคราะห์ข้อมูลตามลำดับดังนี้ 

1. ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
    กลุ่มตัวอย่างโดยใช้วิธีการเลือกแบบเจาะจง 1 โรงงาน โดยคัดเลือกกลุ่มตัวอย่างเป็น

ผู้ปฏิบัติงานในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก และฝ่ายซ่อมบำรุง จำนวน 20 คน    
2. เครื่องมือที่ใช้ในวิจัย 
   2.1 การสร้างเครื่องมือ 
       2.1.1 คู่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต

ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
       2.1.2 แบบประเมินแบบประเมินผลการทดลองใช้รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ือ

อนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
   2.2 การหาคุณภาพเครื่องมือ 
       2.2.1 สร้างแบบประเมินผลการทดลองใช้รูปแบบให้ครอบคลุมวัตถุประสงค์กับเนื้อหา

เสนอผู้เชี่ยวชาญรับรององค์ประกอบขั้นตอนและประเมิน 
       2.2.1 พิจารณาน้ำหนักของแบบประเมินผลการทดลองใช้รูปแบบมาวิเคราะห์หา

ประสิทธิภาพแยกประเด็นของขั้นตอนและนำไปเก็บข้อมูล 

การวิเคราะหข์้อมูลและสถติิที่ใช ้

 

C2 
 

สถิติที่ใช้ในการวิเคราะหข์้อมูล 
 1. ค่าเฉลี่ยด้วยสูตรหาค่าเฉลีย่   
 2. ความเบี่ยงเบนมาตรฐาน  
 
 
 
 
 

วิธีการวิเคราะหข์้อมูล 
1. ว ิ เคราะห ์ข ้อมูลของกล ุ ่มในการใช้
รูปแบบเพื ่อเปรียบเทียบความแตกต่าง
ระหว่างค ่าเฉล ี ่ยและความเบ ี ่ยงเบน
มาตรฐาน  
 
 

กระบวนการทดลองใช้รูปแบบ 
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3. การเก็บรวบรวมข้อมูล 
    3.1 ดำเนินการใช้แบบประเมินผลการทดลองใช้รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่อการ

อนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า เก็บรวบรวมข้อมูล 
    3.2 นำข้อมูลจากการใช้แบบประเมินผลการทดลองใช้รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ือ

การอนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า มาวิเคราะห์ข้อมูล 
4. การวิเคราะห์ข้อมูลและสถิติที่ใช้ 
   4.1 ค่าเฉลี่ยด้วยสูตรหาค่าเฉลี่ย   
   4.2 ความเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
    การวิเคราะห์เพ่ือหาผลการทดลองใช้รูปแบบปริมาณการใช้พลังงานต่อหน่วยผลผลิตและ

สถิติที่ใช้ออกมาเป็นร้อยละค่าเฉลี่ยและส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานดังนี้ 
    4.3 วิเคราะห์ข้อมูลของกลุ่มในการใช้รูปแบบเพื่อเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่าง

ค่าเฉลี่ยด้วยสูตรหาค่าเฉลี่ย (x) และความเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) โดยเทียบกับเกณฑ์การแปล
ความหมายของค่าเฉลี่ยในแต่ละข้อคาถามดังนี้ 

     คะแนนเฉลี่ย 4.51 – 5.00 หมายถึง มีความเหมาะสมระดับมากที่สุด 
     คะแนนเฉลี่ย 3.51 – 4.50 หมายถึง มีความเหมาะสมระดับมาก 
     คะแนนเฉลี่ย 2.51 – 3.50 หมายถึง มีความเหมาะสมระดับปานกลาง 
     คะแนนเฉลี่ย 1.51 – 2.50 หมายถึง มีความเหมาะสมระดับน้อย 
     คะแนนเฉลี่ย 1.00 – 1.50 หมายถึง มีความเหมาะสมระดับน้อยที่สุด 
ทั้งนี้ค่าเฉลี่ยของแต่ละรายการประเมินที่มีค่าตั้งแต่ 3.50 ขึ้นไป สามารถสรุปว่ารายการ

ประเมินข้อนั้นมีความเหมาะสม หากค่าเฉลี่ยต่ำกว่า 3.5 และค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานเกิน 1.00 ผู้จัดทำ
จะทำการพิจารณาปรับปรุงอีกครั้ง  
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ประเมินค่าพลังงานจากการทดลองใช้รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์ พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
 ขั้นตอนการประเมินค่าพลังงานจากการทดลองใช้รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ผู้วิจัยได้กำหนดขั้นตอน
การประเมินค่าพลังงานไว้ดังต่อไปนี้ 
 1. ประเมินค่าพลังงานจากการทดลองใช้รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกโดยวัดค่าพลังงานไฟฟ้าของ
เครื่องจักร/อุปกรณ์หลัก ในกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก ในรอบ 6 เดือน ปี 2566 โดยระบบที่ใช้
พลังงานในการผลิตเปรียบเทียบกับชั่วโมงใช้งานเฉลี่ยต่อปี และปริมาณการใช้พลังงานไฟฟ้า กิโลวัตต์
ถึงชั่วโมงต่อปี 
 2. ประเมินผลค่า Breakdown ในกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก โดยแสดงทีละข้ันตอนของ
แต่ละกระบวนการ เช่น กระบวนการหลอมเม็ดพลาสติก กระบวนการฉาบหน้าฟิล์ม กระบวนการยืด
ตามแนวฟิล์ม กระบวนการตรวจสอบความหนาบางฟิล์ม กระบวนการตัดม้วนตามขนาดของฟิล์ม ใน
ระหว่างทดลองรูปแบบแต่ละครั้ง 
 3. ประเมินค่าการใช้พลังงานไฟฟ้าของรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก และปริมาณการใช้พลังงาน
ไฟฟ้า พลังงานความร้อน ต่อหน่วยผลผลิตในรอบ 6 เดือน 2566 โดยการบันทึกค่าปริมาณผลผลิต 
 4. การประเมินผลก่อนและหลังการปรับปรุงรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก กระบวนการหลอมเม็ด
พลาสติก โดยมีรายการที่บันทึกตามกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติกที่ละขั้นตอน คือ กระบวนการฉาบ
หน้าฟิล์ม กระบวนการยืดตามแนวฟิล์ม กระบวนการตรวจสอบความหนาบางฟิล์ม กระบวนการตัด
ม้วนตามขนาดของฟิล์ม และอัตราค่าไฟฟ้าเฉลี่ยปี 2566 
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ขั้นตอนการประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
 
 

 
 
               ขั้นตอน 
 
 
 
 
 
 
 
 
                 
                กระบวนการ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การเลือกกลุ่มตัวอย่าง 
1. เลือกผู้ทรงคุณวุฒิ 6 คน ประเมินความ
สมบูรณ์ของรูปแบบ 
 
 

 
 

ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง  
กลุ่มโรงงานในอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก
ในโครงการพัฒนาระเบียงเศรษฐกิจพิเศษภาค
ตะวันออก 3 โรงงาน 
 
 
 

เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 

การสร้างเครื่องมือ 
1. แบบประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบ 
 
 

การหาคุณภาพเครื่องมือ 
1. สร้างแบบประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบ 
2. พิจารณาน้ำหนักของแบบประเมินความ
บูรณ์ให้ครอบคลุมวัตถุประสงค์กับเนื้อหา 
3.  นำร ูปแบบประเม ินความสมบูรณ์ ของ
รูปแบบให้ผู้ทรงคุณวุฒิ 6 คน ตรวจสอบ และ
ปรับปรุงแก้ไข 
4. นำแบบประเมินความสมบูรณ์ของการ
รับรองรูปแบบมาปรับปรุงแก้ไข 
 
 
 
  

D2 
 

 

D3 
 

ประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

D1 

ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
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                ผลลัพธ์ 
 
 
 

 
              ภาพที่ 3.7 กระบวนประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบ 

 

เครื่องมือฉบับสมบูรณ ์
1. แบบปนะเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบ
การจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
 
 

 

การเก็บรวบรวมข้อมูล 

การเก็บรวบรวมข้อมูล 
1. ดำเนินการนำแบบประเมินความ
สมบูรณ์ของรูปแบบที่สร้างขึ้นไปใช้
รูปแบบเก็บรวบรวมข้อมูล 
3. นำข้อมูลจากการใช้แบบประเมินความ
สมบูรณ์ของรูปแบบมาวิเคราะห์ 

การวิเคราะหข์้อมูลและสถติิที่ใช ้

สถิติที่ใช้ในการวิเคราะหข์้อมูล 
 ค่าความถี ่
 
 
 
 
 

รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่อเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า
ในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์ม
พลาสติกที่รับรองรูปแบบ 

D2 D3 D1 

วิธีการวิเคราะหข์้อมูล 
1. ประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบโดย
ค่าความถี่ของความคิดเห็นจากการประเมิน
โดยผู้ทรงคุณวุฒ ิ
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ในขั้นตอนแบบปนะเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบผู้วิจัยได้กำหนดประชากรและกลุ่มตัวอย่าง
รวมทั้งเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย การเก็บ รวบรวมข้อมูล เครื่องมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูล และ
ผลการวิเคราะห์ข้อมูลตามลำดับดังนี้ 

1. ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
    1.1 กลุ่มผู้ทรงคุณวุฒิ กลุ่มนักวิชาการ ผู้บริหารระดับสูงและวิศวกรซ่อมบำรุง ผู้มีความรู้

และเชี่ยวชาญ จำนวน 6 คน เพื่อตรวจสอบ แบบปนะเมินความความสมบูรณ์ของรูปแบบ 
2. เครื่องมือที่ใช้ในวิจัย 
    ขั้นตอนในการสร้างเครื่องมือโดยผู้วิจัยนำแบบปนะเมินความความสมบูรณ์ของรูปแบบ

การจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า ซึ่งมีข้ันตอนในการประเมินดังต่อไปนี้ 
   2.1 การสร้างเครื่องมือ 
        2.1.1 แบบประเมินความความสมบูรณ์ของรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์

พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
   2.2 การหาคุณภาพเครื่องมือ 
        2.2.1 สร้างแบบประเมินความความสมบูรณ์ของรูปแบบ  
        2.2.2 พิจารณาน้ำหนักของแบบประเมินความสมบูรณ์ของการรับรองรูปแบบ  

2.2.3 นำรูปแบบประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบ และแบบประเมินความสมบูรณ์ของ
คู่มือ ให้ผู้ทรงคุณวุฒิ 6 คน ตรวจสอบ และปรับปรุงแก้ไข 
        2.2.4 นำแบบประเมินความสมบูรณ์ของการรับรองรูปแบบมาปรับปรุงแก้ข้อคำถาม

ให้มีความถูกต้องและชัดเจนขึ้นตามคำแนะนำ 
3. การเก็บรวบรวมข้อมูล 
    3.1 ดำเนินการนำแบบประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบที่สร้างขึ้นไปใช้รูปแบบเก็บ

รวบรวมข้อมูล 
    3.3 นำข้อมูลจากการใช้แบบประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบมาวิเคราะห์ข้อมูล 
4. การวิเคราะห์ข้อมูลสถิติที่ใช้ 
    การวิเคราะห์ข้อมูลสถิติที่ใช้ประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ือ

อนุร ักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก จาก
ผู้ทรงคุณวุฒิเพื่อแสดงความคิดเห็นว่าเห็นด้วยหรือไม่เห็นด้วย โดยใช้ค่าความถี่ เป็นตัวชี้วัดสถิติที่ใช้
ในการวิเคราะห์ข้อมูลผู้วิจัยเลือกใช้สถิติ 3 ลักษณะ ได้แก่ สถิติพื้นฐาน สถิติที่ใช้หาคุณภาพของ
เครื่องมือ และสถิติท่ีใช้ทดสอบสมมุติฐาน (ระพินทร์ โพธิ์ศรี, 2549)  

    4.1 วิธีการวิเคราะห์ข้อมูล 
         4.1.1 ประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบโดยค่าความถ่ีของความคิดเห็นจากการ
ประเมินโดยผู้ทรงคุณวุฒิ 

        4.1.2 นำรูปแบบประเมินความสมบูรณ์ให้ผู้ทรงคุณวุฒิประเมินความความสมบูรณ์
ของรูปแบบ ขั้นตอนการประเมินภาพรวมของรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า 
และประเมินผลการตรวจสอบ เพื่อตรวจสอบความเที่ยงตรงตามเนื้อหา (Center Validity) ตลอดจน
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ความครบถ้วนสมบูรณ์ และนำข้อเสนอแนะที่ได้มาปรับปรุงแก้ไขข้อคำถามให้มีความถูกต้องและ
ชัดเจนขึ้นตามคำแนะนำ 

        4.1.4 ประเมินความความสมบูรณ์ของรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุร ักษ์
พลังงานไฟฟ้า ที่ออกแบบ และพัฒนา มีลักษณะเป็นแบบมาตราส่วนประมาณค่า 5 ระดับตาม
รูปแบบของลิ เคิร์ท (Likert Scale) ใช้เกณฑ์การให้คะแนนดังนี้ (บุญชม ศรีสะอาด, 2553 น. 82-83) 

        ระดับ 5 หมายถึง  มีความสมบูรณ์ในระดับมากท่ีสุด  
        ระดับ 4 หมายถึง มีความสมบูรณ์ในระดับมาก  
        ระดับ 3 หมายถึง  มีความสมบูรณ์ในระดับปานกลาง  
        ระดับ 2 หมายถึง  มีความสมบูรณ์ในระดับน้อย  
        ระดับ 1 หมายถึง  มีความสมบูรณ์ในระดับน้อยที่สุด 
การแปลความหมาย เพื่อจัดระดับคะแนนเฉลี่ยในแต่ละช่วงคะแนนดังต่อไปนี้ (บุญชม ศรี

สะอาด , 2558, น. 82-81) เกณฑ์การประเมินระดับสมบูรณ์ของรูปแบบ 
        ค่าเฉลี่ย 4.5-5.00    หมายถึง มคีวามสมบูรณ์ในระดับมากท่ีสุด  
        ค่าเฉลี่ย 3.5-4.50     หมายถึง มคีวามสมบูรณ์ในระดับมาก  
        ค่าเฉลี่ย 2.51-3.50   หมายถึง มคีวามสมบูรณ์ในระดับปานกลาง  
        ค่าเฉลี่ย 1.5 -2.50  หมายถึง มคีวามสมบูรณ์ในระดับน้อย  
        ค่าเฉลี่ย 1.0 -1.50    หมายถึง มคีวามสมบูรณ์ในระดับน้อยที่สุด
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ขั้นตอนการประเมินความสมบูรณ์ของคู่มือการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
 
 

 
 
               ขั้นตอน 
 
 
 
 
 
 
 
 
                 
                กระบวนการ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การเลือกกลุ่มตัวอย่าง 
1. เลือกผู้ทรงคุณวุฒิ 6 คน ประเมินความ
สมบูรณ์ของรูปแบบ 
 
 

 
 

ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง  
กลุ่มโรงงานในอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก
ในโครงการพัฒนาระเบียงเศรษฐกิจพิเศษภาค
ตะวันออก 3 โรงงาน 
 
 
 

เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 

การสร้างเครื่องมือ 
1. แบบประเมินความสมบูรณ์ของคู่มือ 
 

การหาคุณภาพเครื่องมือ 
1. สร้างแบบประเมินความสมบูรณ์ของคู่มือ 
2. พิจารณาน้ำหนักของแบบประเมินความ
สมบูรณ์ให้ครอบคลุมวัตถุประสงค์กับเนื้อหา 
4. นำรูปแบบประเมินความสมบูรณ์ของคู่มือ
ให้ผู้ทรงคุณวุฒิ 6 คน ตรวจสอบ และปรับปรุง
แก้ไข 
5. นำแบบประเมินความสมบูรณ์ของคู่มือมา
ปรับปรุงแก้ไข 
 
 
 
  

E2 
 

 

E3 
 

ประเมินความสมบูรณ์ของคู่มือการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

E1 

ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
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                ผลลัพธ์ 
 
 
 

 

               ภาพที่ 3.8 กระบวนประเมินความสมบูรณ์คู่มือ 
 

ในขั้นตอนแบบปนะเมินความสมบูรณ์ของคู่มือผู้วิจัยได้กำหนดประชากรและกลุ่มตัวอย่าง
รวมทั้งเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย การเก็บ รวบรวมข้อมูล เครื่องมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูล และ
ผลการวิเคราะห์ข้อมูลตามลำดับดังนี้ 

เครื่องมือฉบับสมบูรณ ์
1. แบบปนะเมินความสมบูรณ์ของคู่มือการ
จัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
 

 

การเก็บรวบรวมข้อมูล 

การเก็บรวบรวมข้อมูล 
1. ดำเนินการนำแบบประเมินความ
สมบูรณ์ของคู่มือที่สร้างขึ้นไปใช้เก็บ
รวบรวมข้อมูล 
2. นำข้อมูลจากการใช้แบบประเมินความ
สมบูรณ์ของคู่มือมาวิเคราะห ์
 

การวิเคราะหข์้อมูลและสถติิที่ใช ้

สถิติที่ใช้ในการวิเคราะหข์้อมูล 
 ค่าความถี ่
 
 
 
 
 

คู่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่อเพื่ออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟลิ์ม
พลาสติกที่รับรอง 
 

E2 E3 E1 

วิธีการวิเคราะหข์้อมูล 
1. ประเม ินความสมบ ูรณ ์ของค ู ่ม ือ โดย
ค่าความถี่ของความคิดเห็นจากการประเมิน
โดยผู้ทรงคุณวุฒ ิ
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1. ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
    1.1 กลุ่มผู้ทรงคุณวุฒิ กลุ่มนักวิชาการ ผู้บริหารระดับสูงและวิศวกรซ่อมบำรุง ผู้มีความรู้

และเชี่ยวชาญ จำนวน 6 คน เพื่อตรวจสอบ แบบปนะเมินความความสมบูรณ์ของรูปแบบ 
2. เครื่องมือที่ใช้ในวิจัย 
    ขั้นตอนในการสร้างเครื่องมือโดยผู้วิจัยนำแบบปนะเมินความความสมบูรณ์ของคู่มือการ

จัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า ซึ่งมีข้ันตอนในการประเมินดังต่อไปนี้ 
   2.1 การสร้างเครื่องมือ 
        2.1.1 แบบประเมินความความสมบูรณ์ของคู่มือการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์

พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
   2.2 การหาคุณภาพเครื่องมือ 
        2.2.1 สร้างแบบประเมินความความสมบูรณ์ของคู่มือ  
        2.2.3 พิจารณาน้ำหนักของแบบประเมินความสมบูรณ์ของคู่มือ 

2.2.3 นำรูปแบบประเมินความสมบูรณ์ของคู่มือให้ผู้ทรงคุณวุฒิ 6 คน ตรวจสอบ และ
ปรับปรุงแก้ไข 
        2.2.4 นำแบบประเมินความสมบูรณ์ของคู ่มือมาปรับปรุงแก้ข้อคำถามให้มีความ

ถูกต้องและชัดเจนขึ้นตามคำแนะนำ 
3. การเก็บรวบรวมข้อมูล 
    3.1 ดำเนินการนำแบบประเมินความสมบูรณ์ของคู่มือที่สร้างขึ้นไปใช้รูปแบบเก็บรวบรวม

ข้อมูล 
    3.2 นำข้อมูลจากการใช้แบบประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบมาวิเคราะห์ข้อมูล 
4. การวิเคราะห์ข้อมูลสถิติที่ใช้ 
    การวิเคราะห์ข้อมูลสถิติที่ใช้ประเมินความสมบูรณ์ของคู่มือการจัดการบำรุงรักษาเพ่ือ

อนุร ักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก จาก
ผู้ทรงคุณวุฒิเพื่อแสดงความคิดเห็นว่าเห็นด้วยหรือไม่เห็นด้วย โดยใช้ค่าความถี่ เป็นตัวชี้วัดสถิติที่ใช้
ในการวิเคราะห์ข้อมูลผู้วิจัยเลือกใช้สถิติ 3 ลักษณะ ได้แก่ สถิติพื้นฐาน สถิติที่ใช้หาคุณภาพของ
เครื่องมือ และสถิติท่ีใช้ทดสอบสมมุติฐาน (ระพินทร์ โพธิ์ศรี, 2549)  

    4.1 วิธีการวิเคราะห์ข้อมูล 
         4.1.1 ประเมินความสมบูรณ์ของคู่มือโดยค่าความถี่ของความคิดเห็นจากการประเมิน
โดยผู้ทรงคุณวุฒิ 

        4.1.2 นำรูปแบบประเมินความสมบูรณ์ของคู ่มือให้ผู ้ทรงคุณวุฒิประเมิน และ
ประเมินผลการตรวจสอบ เพื่อตรวจสอบความเที่ยงตรงตามเนื้อหา (Center Validity) ตลอดจน
ความครบถ้วนสมบูรณ์ และนำข้อเสนอแนะที่ได้มาปรับปรุงแก้ไขข้อคำถามให้มีความถูกต้องและ
ชัดเจนขึ้นตามคำแนะนำ 
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        4.1.4 ประเมินความความสมบูรณ์ของคู่มือการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้า ที่ออกแบบ และพัฒนา มีลักษณะเป็นแบบมาตราส่วนประมาณค่า 5 ระดับตามรูปแบบของลิ 
เคิร์ท (Likert Scale) ใช้เกณฑ์การให้คะแนนดังนี้ (บุญชม ศรีสะอาด, 2553 : 82-83) 

        ระดับ 5 หมายถึง  มีความสมบูรณ์ในระดับมากท่ีสุด  
        ระดับ 4 หมายถึง มีความสมบูรณ์ในระดับมาก  
        ระดับ 3 หมายถึง  มีความสมบูรณ์ในระดับปานกลาง  
        ระดับ 2 หมายถึง  มีความสมบูรณ์ในระดับน้อย  
        ระดับ 1 หมายถึง  มีความสมบูรณ์ในระดับน้อยที่สุด 
การแปลความหมาย เพื่อจัดระดับคะแนนเฉลี่ยในแต่ละช่วงคะแนนดังต่อไปนี้ (บุญชม ศรี

สะอาด, 2558 : 82-81) เกณฑ์การประเมินระดับความเหมาะสมของรูปแบบ 
        ค่าเฉลี่ย 4.5-5.00    หมายถึง มคีวามสมบูรณ์ในระดับมากท่ีสุด  
        ค่าเฉลี่ย 3.5-4.50     หมายถึง มคีวามสมบูรณ์ในระดับมาก  
        ค่าเฉลี่ย 2.51-3.50   หมายถึง มคีวามสมบูรณ์ในระดับปานกลาง  
        ค่าเฉลี่ย 1.5 -2.50  หมายถึง มคีวามสมบูรณ์ในระดับน้อย  
        ค่าเฉลี่ย 1.0 -1.50    หมายถึง มคีวามสมบูรณ์ในระดับน้อยที่สุด

  
 



 

 

 

 บทที่ 4 
ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 

 
ผู้วิจัยเรียบเรียงผลการวิจัยเป็นลำดับตามวัตถุประสงค์ ประกอบด้วยองค์ประกอบที่จำเป็น 

เพื่อพัฒนารูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ปัจจัยสำคัญที่ส่งผลต่อความสำเร็จมากมาย เพื่อพัฒนารูปแบบการ
จัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าซึ่งมีผลการวิจัยตามลำดับขั้นตอนดังต่อไปนี้ 

 
ขั้นตอนที่ 1 ผลการศึกษาองค์ประกอบของการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน 
               ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

ผลการศึกษาองค์ประกอบได้กำหนดประชากรและกลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการศึกษาสภาพปัญหา
ที่เกี่ยวข้องกับการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก 
ผู้วิจัยได้กำหนดกลุ่มประชากรและกลุ่มตัวอย่าง การเก็บรวบรวมข้อมูล และผลการวิเคราะห์ข้อมูล
ตามลำดับดังนี้  

    1. กลุ ่มประชากรได้ แก่ผู ้ร ับผิดชอบด้านพลังงาน ผู ้รับผิดชอบด้านการบำรุงรักษา 
ผู้รับผิดชอบด้านการผลิต และกลุ่มประชากรในอุตสาหกรรมการผลิตฟิล์มพลาสติก ในโครงการพัฒนา
ระเบียงเศรษฐกิจพิเศษภาคตะวันออกหรือ EEC ได้แก่  

    2. บริษัท โพลีเพล็กซ์ (ประเทศไทย) จำกัด (มหาชน) นิคมอุตสาหกรรมสยาม อีสเทิร์น
อินดัสเตรียลพาร์ค ตำบลมาบยางพร อำเภอปลวกแดง จังหวัดระยอง  

    3. บริษัท เอสอาร์เอฟ อินดัสตรี้ส์ (ไทยแลนด์) จำกัด 112 หมู่ที ่ 3 นิคมอุตสาหกรรม
ดับบลิวเอชเอ อีสเทิร์นซีบอร์ด 1 ตำบลตาสิทธิ์ อำเภอปลวกแดง จ.ระยอง  

    4. บริษัท เอ.เจ. พลาสท ์จำกัด (มหาชน) 38/11 ม.5 ต.ทุ่งสุขลา อ.ศรีราชา จ.ชลบุรี 
ผลการสัมภาษณ์ ผู้รับผิดชอบด้านการอนุรักษ์พลังงาน ด้านการจัดการบำรุงรักษา และด้าน

การจัดการอุตสาหกรรมพลาสติก โรงงานละ 2 คน รวมทั้งหมด 6 คน ในโครงการพัฒนาระเบียง
เศรษฐกิจพิเศษภาคตะวันออก จำนวน 3 โรงงาน ประเมินความสอดคล้องของประเด็นคำถาม โดย
ประเมินความเหมาะสมของประเด็นคำถามว่าทั้งหมดนั้นซึ่งสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของการวิจัย 
โดยผลการประเมินค่าความสอดคล้องของผลการสัมภาษณ์จะลงไว้ในภาคผนวก 

จากนั้นให้ผู้เชี่ยวชาญที่ได้รับแต่งตั้งทำการตรวจสอบคุณภาพเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย โดย
ประเมินความเหมาะสมของประเด็นคำถามว่าสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของการวิจัยหรือไม่ หลังจาก
นั้นนำผลการสัมภาษณ์มากำหนดและสร้างเป็นองค์ประกอบโดยทำการจำแนกองค์ประกอบออกใน
แต่ละด้านได้ทั้งหมด 4 องค์ประกอบ แล้วกำหนดองค์ประกอบของการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  ในโครงการพัฒนา
ระเบียงเศรษฐกิจพิเศษภาคตะวันออก โดยแยกประเด็นออก ดังแสดงในตารางที่ 4.1  
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ตารางท่ี 4.1 องค์ประกอบด้านการจัดการบำรุงรักษา (Maintenance Management)  
 

 

การจัดการบำรุงรักษา  
(Maintenance Management) 

การบำรุงรักษาเชิงป้องกันตามระยะเวลา 
1. กำหนดกฎเกณฑ์การวัดประเมินผลงานด้านการจัดการบำรุงรักษาท้ังระบบ 
2. ควบคุมระบบการจัดการบำรุงรักษาและเทคนิคการสื่อสารภายในองค์กรที่มีประสิทธิภาพ 
3. จัดทำและกำหนดตารางการปฏิบติัการบำรุงรักษาทั้งระบบ 
4. ตรวจสอบการจัดการบำรุงรักษา ในด้านกฎหมายกฎระเบียบและมาตรฐานการรับรอง 
5. จัดทำการจัดการบำรุงรักษา ทั้งในด้านประสิทธิภาพ ความปลอดภัยสิ่งแวดล้อม 
6. จัดทำการปฏิบัติงานด้านการบำรุงรักษาของพนักงานวัฒนธรรมองค์กรและระเบียบกฎเกณฑ์ 
7. กำกับดูแลการปฏิบัติงานที่สอดคล้องกับการบริหารจัดการด้านกาบำรุงรักษา 
8. รายงานด้านการจัดการบำรุงรักษาในการปฏิบัติงาน และเกณฑ์มาตรฐานต่างๆ 
9. จัดทำการบริหารจัดการบำรุงรักษาภายในองค์กร 
10. จัดทำการใช้เทคโนโลยีสมัยใหม่เพื ่อนำมาพัฒนาการปฏิบัติงานด้านการจัดทำแผนการ 
บำรุงรักษาให้มีประสิทธิภาพสูงสุด 

การบำรุงรักษาเชิงป้องกันตามปริมาณการใช้งาน 
11. กำหนดการเลือกใช้เครื่องมือบริหารงาน เพ่ือการจัดการด้านการบำรุงรักษา 
12. จัดทำแผนการบำรุงรักษาและซ่อมบำรุง เครื่องจักรภายในโรงอุตสาหกรรมเพ่ือให้มีสภาพพร้อม
ใช้งานได้ตลอดเวลา 
13. ควบคุมการบำรุงรักษาอุปกรณ์เครื่องจักรในกระบวนการผลิตและการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน
เพ่ือไม่ให้เครื่องหยุดกระทันหัน 
14. ควบคุมเงื่อนไขการจัดการบำรุงรักษาให้มีความปลอดภัยเพิ่มประสิทธิภาพสูงสุด และรักษา
สิ่งแวดล้อมท่ีดี 

 
จากตารางที่ 4.1 ผลการกำหนดองค์ประกอบของการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน

ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  โดยองค์ประกอบด้านการ
จัดการบำรุงรักษา (Maintenance Management) มีจำนวนทั้งหมด 14 ประเด็นโดยแยกตามหัวข้อ
ดังต่อไปนี้ การบำรุงรักษาเชิงป้องกันตามระยะเวลา มีจำนวนทั้งหมด 10 ประเด็นน การบำรุงรักษา
เชิงป้องกันตามปริมาณการใช้งาน มีจำนวนทั้งหมด 4 ประเด็น ตามความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญ
สรุปว่าทั้งหมดนั้นซ่ึงสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของการวิจัย 
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ตารางท่ี 4.2 องค์ประกอบการดำเนินการตามแผนอนุรักษ์พลังงาน (Energy Conservation) 
 

 

การดำเนินการตามแผนอนุรักษ์พลังงาน  
(Energy Conservation)  

การวางแผนการอนุรักษ์พลังงาน 
1. ประสานงานกับหน่วยงานที่เกี ่ยวข้องเพื่อขอความร่วมมือในการปฏิบัติการจัดการด้านการ 
อนุรักษ์พลังงาน 
2. นำเสนอถ่ายทอดงานที่เกี่ยวข้องกับการอนุรักษ์พลังงานเพื่อให้ผู้ปฏิบัติงานเกิดความเข้าใจได้
เป็นอย่างด ี
3. จัดลำดับความสำคัญของการจัดการด้านการอนุรักษ์พลังงาน เช่น จากง่ายไปยากจากทฤษฎี
นำสู่การปฏิบัติได้อย่างเหมาะสม 
4. ตรวจสอบการวิเคราะห์ปัญหาด้านการอนุรักษ์พลังงาน และสามารถปรับปรุงพัฒนาได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ 
5. ควบคุมการทำงานกับเครื่องมือเครื่องจักรที่ใช้ในการปฏิบัติงานด้านการจัดการอนุรักษ์พลังงาน 

การปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงาน 
6. กำกับดูแลออกแบบระบบวิธีการและขั้นตอนในการปฏิบัติงานด้านการจัดการการอนุรักษ์
พลังงาน 
7. บริหารระบบการใช้พลังงานอย่างมีประสิทธิภาพและการอนุรักษ์พลังงานในโรงงาน 
8. จัดการข้อมูลข่าวสารด้านการจัดการพลังงานที่เป็นระบบชัดเจนและการนำไปใช้ประโยชน์ 
9. พิจารณาความคุ ้มค่าด้านการลงทุน โดยคำนึงถึงประสิทธิภาพการใช้งานและการอนุรักษ์
พลังงาน 
10. ประชาสัมพันธ์ โดยให้ความรู ้ความเข้าใจด้านการประหยัดพลังงานและการใช้อย่างมี
ประสิทธิภาพ 
11. นำเสนอรายงานเป็นรูปแบบที่เหมาะสมเสนอต่อ ผู ้บริหารระดับสูง และส่งต่อกระทรวง
พลังงาน 

การตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ 
12. ควบคุมการคำนวณต้นทุนและค่าใช้จ่ายด้านการอนุรักษ์พลังงาน 
13. การโน้มน้าวให้ผู้ปฏิบัติงานเกิดความกระตือรือร้นในการปฏิบัติงานอย่างเต็มความสามารถใน
ด้านการอนุรักษ์พลังงาน 
14. การจัดการด้านการอนุรักษ์พลังงานเพื่อให้เกิดการเรียนรู้ร่วมกันของผู้บริหารและผู้ปฏิบัติงาน 
15. การตรวจประเมิน และปรับปรุงประสิทธิภาพรูปแบบการบำรุงรักษาเพ่ืการอนุรักษ์พลังงานใน
กระบวนการผลิต 
16. ตรวจสอบการนำความร้อนที่เหลือจากการใช้งาน หรือขบวนการผลิต กลับมาใช้ใหม่เพื่อการ
อนุรักษ์พลังงาน 
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ตารางท่ี 4.2 (ต่อ) 
 

 

การดำเนินการตามแผนอนุรักษ์พลังงาน  
(Energy Conservation) 

การทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน 
17. ดำเนินการจัดการการอนุรักษ์พลังงานให้สอดคล้องกับนโยบายตามแผนการปฏิบัติ 
18. ออกแบบวิธีการวัดประเมินผลการปฏิบัติงานได้อย่างเหมาะสมเกี่ยวกับการจัดการ 
     อนุรักษ์พลังงานและการปฏิบัติงาน 
19. ตรวจสอบการลดหรือขจัดการรั่วไหลที่ทำให้เกิดการสูญเสียพลังงานทุกรูปแบบ เพ่ือ 
     การอนุรักษ์พลังงาน 
20. เลือกเครื่องจักร ขบวนการผลิต อุปกรณ์ท่ีใช้พลังงานความร้อนหรือไฟฟ้าที่มี 
     ประสิทธิภาพสูง เพ่ือการอนุรักษ์พลังงาน 

 
 จากตารางที่ 4.2 ผลการกำหนดองค์ประกอบของการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ขององค์ประกอบการดำเนินการ
ตามแผนอนุรักษ์พลังงาน  (Energy Conservation) มีจำนวนทั้งหมด 20 ประเด็นโดยแยกตามหัวข้อ
ดังต่อไปนี้ การวางแผนการอนุรักษ์พลังงาน มีจำนวนทั้งหมด 5 ประเด็น การปฏิบัติตามแผนการ
อนุรักษ์พลังงาน มีจำนวนทั้งหมด 6 ประเด็น การตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ มีจำนวนทั้งหมด 
5 ประเด็น การทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน มีจำนวนทั้งหมด 4 ประเด็น ตามความคิดเห็นของ
ผู้เชี่ยวชาญสรุปว่าทั้งหมดนั้นซึ่งสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 
ตารางท่ี 4.3 องค์ประกอบด้านกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก (Process Management)   
 

กระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก 
(Process Management)   
การหลอมเม็ดพลาสติก 

1. บริหารจัดการเกี่ยวกับกระบวนการหลอมเม็ดพลาสติก 
2. ควบคุมการทำงานกระบวนการกระบวนการหลอมเม็ดพลาสติก 
3. ตรวจสอบการทำงานกระบวนการกระบวนการหลอมเม็ดพลาสติก 
4. รายงานผลเกี่ยวกับการความคุมกระบวนการหลอมเม็ดพลาสติก 
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ตารางท่ี 4.3 (ต่อ)  
 

 

กระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก 
(Process Management)   
การฉาบหน้าฟิล์มพลาสติก 

5. ควบคุมการทำงานเกี่ยวกับกระบวนการฉาบหน้าฟิล์มพลาสติก 
6. กำกับดูแลเกี่ยวกับกระบวนการฉาบหน้าฟิล์มพลาสติก 
7. ตรวจสอบการทำงานเกี่ยวกับกระบวนการฉาบหน้าฟิล์มพลาสติก 

การยืดตามแนวฟิล์มพลาสติก 
8. ออกแบบวิธีการวัดประเมินผลการปฏิบัติงานกระบวนการยืดตามแนวฟิล์มพลาสติก 
9. บริหารจัดการวัดประเมินผลการปฏิบัติงานกระบวนการยืดตามแนวฟิล์มพลาสติก 
10. รายงานผลเกี่ยวกับการปฏิบัติงานกระบวนการยืดตามแนวฟิล์มพลาสติก 

การตรวจสอบความหนาบางของฟิล์มพลาสติก 
11. วางแผนการทำงานเกี่ยวกับกระบวนการตรวจสอบความหนาบางของฟิล์มพลาสติก 
12. กำกับดูแลเกี่ยวกับกระบวนการตรวจสอบความหนาของฟิล์มพลาสติก 
13. ตรวจสอบติดตามผลเกี่ยวกับกระบวนการตรวจสอบความหนาบางของฟิล์มพลาสติก 

การตัดม้วนตามขนาดฟิล์มพลาสติก 
14. กำกับดูแลเกี่ยวกับกระบวนการตัดม้วนตามขนาดฟิล์มพลาสติก 
15. ตรวจสอบติดตามผลเกี่ยวกับกระบวนการตัดม้วนตามขนาดฟิล์มพลาสติก 
16. รายงานผลเกี่ยวกับการความคุมเครื่องจักรในกระบวนการตัดม้วนฟิล์มพลาสติก 

 
จากตารางที่ 4.3 ผลการกำหนดองค์ประกอบของการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน

ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  ขององค์ประกอบด้าน
กระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก (Process Management) มีจำนวนทั้งหมด 16 ประเด็น โดยแยก
ตามหัวข้อดังต่อไปนี้ การหลอมเม็ดพลาสติก มีจำนวนทั้งหมด 4 ประเด็น การฉาบหน้าฟิล์มพลาสติก
มีจำนวนทั้งหมด 3 ประเด็น การยืดตามแนวฟิล์มพลาสติก มีจำนวนทั้งหมด 3 ประเด็น การตรวจสอบ
ความหนาบางของฟิล์มพลาสติก มีจำนวนทั้งหมด 3 ประเด็น การตัดม้วนตามขนาดฟิล์มพลาสติก มี
จำนวนทั้งหมด 3 ประเด็น ตามความคิดเห็นของผู ้เชี ่ยวชาญสรุปว่าทั้งหมดนั้นซึ่งสอดคล้องกับ
วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
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ตารางท่ี 4.4 องค์ประกอบด้านกระบวนการในการจัดการผลิต (Production Management)   
 

 

กระบวนการในการจัดการผลิต  
(Production Management)   

การวางแผนการผลิต 
1. จัดตั้งหน่วยงานการควบคุมและดำเนินงานระบบการจัดการผลิตฟิล์มพลาสติก 
2. ออกแบบและการวางแผนงานระบบการจัดการผลิตฟิล์มพลาสติก 
3. จัดทำแผนผังวัสดุแบบให้ทันเวลาระบบการจัดการผลิต 
4. ประสานงานระหว่างด้านการจัดการผลิตกับหน้าที่งานอ่ืน ๆ อยู่ตลอดเวลา 
5. จัดเก็บข้อมูลโดยการจัดทำบอร์ดควบคุมการจัดการผลิต 

การดำเนินการผลิต 
6. ชี้แจงและมอบหมายงานเกี่ยวกับบทเรียนเฉพาะจุด (OPL) เพื่อนำแผนปฏิบัติในด้านการจัดการ
ผลิต 
7. ชี้แจงและมอบหมายงานเกี่ยวกับ ไคเซน Kaizen เพ่ือนำแผนปฏิบัติในด้านการจัดการผลิต 
8. ควบคุมให้พนักงานมีความรู้และนำไปปฏิบัติเกี่ยวการจัดการผลิตได้อย่างถูกต้อง 
9. ตรวจสอบและติดตามจุดที่เกิดปัญหาด้านการจัดการผลิต 

การควบคุมการผลิต 
10. กำกับดูแลการทำความสะอาดเชิงตรวจสอบ และพ้ืนที่เข้าถึงได้ยาก 
11. สนับสนุนให้เกิดความก้าวหน้าในการจัดการผลิต 
12. ออกแบบวิธีการวัดประเมินผลการปฏิบัติงานได้อย่างเหมาะสมเกี่ยวกับการจัดการผลิต 
13. จัดทำมาตารฐานการตรวจสอบการบนเปื้อนฝุ่นที่ถุงบรรจุเม็ดพลาสติก ในเอกาสารหมายเลข  
14. ตรวจสอบรายละเอียดวิธีการแก้ไขปัญหาด้านการจัดการผลิต 
15. วิเคราะห์ปัญหาด้านการจัดการผลิต และสามารถปรับปรุงพัฒนาได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

 
จากตารางที่ 4.4 ผลการกำหนดองค์ประกอบของการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน

ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  ขององค์ประกอบด้าน
กระบวนการในการจัดการผลิต (Production Management) มีจำนวนทั้งหมด 16 ประเด็น โดยแยก
ตามหัวข้อดังต่อไปนี้ การวางแผนการผลิต มีจำนวนทั้งหมด 5 ประเด็น การดำเนินการผลิต มีจำนวน
ทั ้งหมด 4 ประเด็น การควบคุมการผลิต มีจำนวนทั ้งหมด 6 ประเด็น ตามความคิดเห็นของ
ผู้เชี่ยวชาญสรุปว่าทั้งหมดนั้นซึ่งสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของการวิจัย 

 
สรุปผลจากการศึกษาองค์ประกอบของการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน

กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ผลจากการกำหนดองค์ประกอบไว้ คือ 
การจัดการบำรุงรักษา การดำเนินการตามแผนอนุรักษ์พลังงาน กระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก
กระบวนการในการจัดการผลิต หลังจากได้องค์ประกอบแล้ว จึงนำองค์ประกอบไปสร้างรูปแบบใน
ขั้นตอนต่อไป 
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ขั้นตอนที่ 2 ผลการสร้างรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน 
               กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

ขั้นตอนการสร้างรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก มีข้ันตอนย่อยดังนี้  

1. ประเมินองค์ประกอบรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื ่ออนุร ักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

2. ออกแบบรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของ
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

3. สร้างคู่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของ
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

ในการสร้างรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของ
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก เป็นขั้นตอนในการที่ได้ศึกษาและนำองค์ประกอบจากขั้นตอน
ที่ 1 ที่แก้ไขเรียบร้อยแล้วมาประเมินเพื่อที่จะสร้ารูปแบบโดยกลุ่มผู้เชี่ยวชาญซึ่งเป็นกลุ่มตัวอย่าง 
จำนวน 17 คน ได้แก่ ด้านการอนุรักษ์พลังงาน 5 คน  ด้านการจัดการบำรุงรักษา 5 คน ด้านการ
จัดการกระบวนการผลิต 5 คน ด้านการจัดการอุตสาหกรรมพลาสติก 2 คน โดยผลการวิเคราะห์
คำตอบในการสร้างรูปแบบผู้วิจัยใช้ข้อมูลที่สรุปได้จากการผลการวิเคราะห์คำตอบจากแบบสอบถาม 
นำมาโดยแยกเป็นประเด็นต่าง ๆ และจัดแบ่งกลุ่มประเด็นคำถามออกเป็น 4 ด้าน ประกอบด้วย 
องค์ประกอบด้านการจัดการบำรุงรักษา (Maintenance Management) ด้านองค์ประกอบด้านการ
ปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงาน (Energy Conservation) องค์ประกอบด้านกระบวนการผลิต
ฟิล์มพลาสติก (Process Management)  และองค์ประกอบด้านกระบวนการในการจัดการผลิต 
(Production Management)  เพื่อนำมาสร้างเป็นแบบสอบถามลักษณะมาตรประมาณค่า 5 ระดับ 
(Rating Scale) เพื่อส่งให้ผู ้เชี ่ยวชาญ 17 คน ทำการตรวจสอบ ผลจากการวิเคราะห์คำตอบของ
ผู้เชี่ยวชาญทั้ง 17 คน แสดงในตารางที่ 4.5 โดยใช้เกณฑ์ในการวิเคราะห์ผลดังนี้ 

ค่ามัธยฐาน (Mdn)  ระดับความจำเป็น หรือความสำคัญ 
    1.00-1.50   น้อยที่สุด 
    1.51-2.50   น้อย 
    2.51-3.50   ปานกลาง 
    3.51-4.50   มาก 
    4.51-5.00   มากที่สุด 
    IQR = 0.00   ผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นในข้อนั้น สอดคล้อง (เป็นเอกฉันท์) 
    IQR ≤ 1.50   ผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นในข้อนั้น สอดคล้อง 
    IQR > 1.50   ผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นในข้อนั้น ไม่สอดคล้อง 
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 1. ผลการประเมินองค์ประกอบรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก มีผลการประเมินดังตารางที่ 4.5 
 
ตารางท่ี 4.5 ค่ามัธยฐานและค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ในการประเมินเกี่ยวกับองค์ประกอบด้านการ 
                 จัดการบำรุงรักษา (Maintenance Management) 
 

 

การจัดการบำรุงรักษา  
(Maintenance Management) 

 
Mdn 

 
IQR 

ความหมาย 
ระดับความ

จำเป็น 
ระดับความ
สอดคล้อง 

การบำรุงรักษาเชิงป้องกันตามระยะเวลา     
1. กำหนดกฎเกณฑ์การวดัประเมนิผลงานด้านการจดัการ  
   บำรุงรักษาท้ังระบบ 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

2. ควบคุมระบบการจัดการบำรุงรกัษา และเทคนิคการสื่อสาร 4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 
   ภายในองค์กรที่มีประสิทธิภาพ 4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 
3. จัดทำและกำหนดตารางการปฏิบัติการบำรุงรักษาท้ังระบบ 4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 
4. ตรวจสอบการจัดการบำรุงรักษา ในด้านกฎหมายกฎระเบียบ     
5. จัดทำการจัดการบำรุงรักษา ทั้งในด้านประสิทธิภาพ ความ 
    ปลอดภัยสิ่งแวดล้อม 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

6. จัดทำการปฏิบตัิงานด้านการบำรุงรักษาของพนักงาน 
    วัฒนธรรมองค์กรและระเบยีบกฎเกณฑ ์

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

7. กำกับดูแลการปฏิบัติงานท่ีสอดคล้องกับการบริหารจดัการด้าน 
    การบำรุงรักษา 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

8. รายงานด้านการจัดการบำรุงรกัษาในการปฏิบัติงาน และเกณฑ์ 
    มาตรฐานต่างๆ 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

9. จัดทำการบริหารจดัการบำรุงรกัษาภายในองค์กร 3.00 1.00 ปานกลาง สอดคล้อง 
10. จัดทำการใช้เทคโนโลยีสมัยใหม่เพื่อนำมาพัฒนาการปฏิบัต ิ
     งานด้านการจัดทำแผนการบำรุงรักษาให้มีประสิทธิภาพสูงสดุ 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

การบำรุงรักษาเชิงป้องกันตามปรมิาณการใช้งาน     
11. กำหนดการเลือกใช้เครื่องมือบริหารงาน เพื่อการจัดการด้าน 
     การบำรุงรักษา 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

12. จัดทำแผนการบำรุงรักษาและซ่อมบำรุง เครื่องจักรภายใน 
     โรงงานอุตสาหกรรมเพื่อให้มสีภาพพร้อมใช้งานได้ตลอดเวลา 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

13. ควบคุมการบำรุงรักษาอุปกรณ์เครื่องจักรในกระบวนการผลิต 
     และการบำรุงรักษาเชิงป้องกันเพ่ือไม่ให้เครื่องหยุดกระทันหัน 

3.00 1.00 ปานกลาง สอดคล้อง 

14. ควบคุมเงื่อนไขการจัดการบำรุงรักษาให้มีความปลอดภัยเพิ่ม 
     ประสิทธิภาพสูงสดุ และรักษาสิ่งแวดล้อมท่ีด ี

3.00 1.00 ปานกลาง สอดคล้อง 
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จากตารางที ่ 4 .5 แสดงว่าผลการประเมินจากการวิเคราะห์คำตอบของแบบสอบถาม
องค์ประกอบด้านการจัดการบำรุงร ักษา  (Maintenance Management) มีจำนวนทั ้งหมด 14 
ประเด็น  

การบำรุงรักษาเชิงป้องกันตามระยะเวลา มีจำนวนทั้งหมด 10 ประเด็น ค่ามัธยฐานระดับ 
4.00 มาก มีอยู่ 8 ประเด็น ระดับ 3.00 ปานกลาง อยู่ 2 ประเด็น และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ระดับ 
1.00 ระดับความจำเป็นมาก 8 ประเด็น ระดับ 1.00 ปานกลาง อยู่ 2 ประเด็น ผู้เชี่ยวชาญมีความเห็น
สอดคล้องใน 10 ประเด็น  

การบำรุงรักษาเชิงป้องกันตามปริมาณการใช้งาน มีจำนวนทั้งหมด 4 ประเด็น ค่ามัธยฐาน
ระดับ 4.00 มาก มีอยู่ 2 ประเด็น ระดับ 3.00 ปานกลาง อยู่ 2 ประเด็น  และค่าพิสัยระหว่างควอ
ไทล์ ระดับ 1.00 ระดับความจำเป็นมาก 2 ประเด็น ระดับ 1.00 ปานกลาง อยู่ 2 ประเด็น ผู้เชี่ยวชาญ
มีความเห็นสอดคล้องใน 4 ประเด็น สรุปผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นใน 14 ประเด็น นั้น สอดคล้อง 

 
จากความคิดเห็นและข้อเสนอแนะเพ่ิมเติมของการตอบแบบสอบถาม พบว่าผู้เชี่ยวชาญเสนอ

ให้ควรมีการแก้ไขปรับปรุงข้อความขององค์ประกอบด้านการจัดการบำรุงรักษา (Maintenance 
Management) เพื่อจะทำให้องค์ประกอบของรูปแบบมีความสอดคล้องและสมบูรณ์มากยิ่งขึ้น ซึ่ง
สรุปผลการปรับปรุง ดังตารางที่ 4.6 
 
ตารางท่ี 4.6 ผลการปรับปรุงรายการขององค์ประกอบด้านการจัดการบำรุงรักษา (Maintenance  
                Management)    
 

รายการ รายการเดิม รายการใหม่ 
องค์ประกอบด้าน 
การจัดการบำรุง 
รักษา 
(Maintenance 
Management) 
 

1. จัดทำการบริหารจัดการ
บำรุงรักษาทั่วไป 

จัดทำการบริหารจัดการบำรุงรักษา
ภายในองค์กร 

2. การบำรุงรักษาอุปกรณ์เครื่องจักร
ในกระบวนการผลิตและการ
บำรุงรักษาเชิงป้องกันเพ่ือไม่ให้
เครื่องหยุดกระทันหัน 

ควบคุมการบำรุงรักษาอุปกรณ์
เครื่องจักรในกระบวนการผลิตและ
การบำรุงรักษาเชิงป้องกันเพ่ือไม่ให้
เครื่องหยุดกระทันหัน 

3. การจัดกาบำรุงรักษาให้มีความ
ปลอดภัยเพิ่ประสิทธิภาพสูงสุด 

ควบคุมเงื่อนไขการจัดกาบำรุงรักษา
ให้มีความปลอดภัยเพิ่ประสิทธิภาพ
สูงสุด และรักษาสิ่งแวดล้อมท่ีดี 

 
จากตารางที่ 4.6 ผลการปรับปรุงรายการเดิมและรายการใหม่ขององค์ประกอบด้านการ

จัดการบำรุงรักษา (Maintenance Management) ผลการแก้ไขปรับปรุงทำให้ปรับเปลี่ยนข้อความ
ในประเด็นต่างๆ ดังต่อไปนี้ 

1. จัดทำการบริหารจัดการบำรุงรักษาภายในองค์กร 
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2. ควบคุมเงื่อนไขการจัดกาบำรุงรักษาให้มีความปลอดภัยเพิ่ประสิทธิภาพสูงสุด และรักษา
สิ่งแวดล้อมท่ีดี 

3. ควบคุมการบำรุงรักษาอุปกรณ์เครื่องจักรในกระบวนการผลิตและการบำรุงรักษาเชิง
ป้องกันเพ่ือไม่ให้เครื่องหยุดกระทันหัน 

 
ตารางท่ี 4.7 ค่ามัธยฐานและค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ในการประเมินความเป็นไปได้เกี่ยวกับ 
                 องค์ประกอบด้านการดำเนินการตามแผนอนุรักษ์พลังงาน (Energy Conservation)  
 

 

การดำเนินการตามแผนอนุรักษ์พลังงาน 
(Energy Conservation) 

 
Mdn 

 
IQR 

ความหมาย 
ระดับความ

จำเป็น 
ระดับความ
สอดคล้อง 

การวางแผนการอนุรักษ์พลังงาน     
1. ประสานงานกับหน่วยงานท่ีเกีย่วข้องเพื่อขอความร่วมมือใน  
    การปฏิบัติการจดัการด้านการอนุรักษ์พลังงาน 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

2. นำเสนอถ่ายทอดงานที่เกี่ยวข้องกับการอนุรักษ์พลังงานเพื่อให ้ 
    ผู้ปฏิบัติงานเกิดความเข้าใจได้เป็นอย่างดี 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

3. จัดลำดับความสำคัญของการจดัการด้านการอนุรักษ์พลังงาน  
   เช่น จากง่ายไปยากจากทฤษฎนีำสู่การปฏิบัตไิด้อย่างเหมาะสม 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

4. ตรวจสอบการวิเคราะห์ปญัหาด้านการอนุรักษ์พลังงาน และ 
   สามารถปรับปรุงพัฒนาได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

5. ควบคุมการทำงานกับเครื่องมือเครื่องจักรที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 
   ด้านการจัดการอนุรักษ์พลังงาน 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

การปฏิบัตติามแผนการอนุรักษ์พลังงาน     
6. กำกับดูแลออกแบบระบบวิธีการและขั้นตอนในการปฏิบตัิงาน 
    ด้านการจัดการการอนุรักษ์พลงังาน 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

7. บริหารระบบการใช้พลังงานอยา่งมีประสิทธิภาพและการ 
    อนุรักษ์พลังงานในโรงงาน 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

8. จัดการข้อมูลข่าวสารด้านการจดัการพลังงานท่ีเป็นระบบ 
    ชัดเจนและการนำไปใช้ประโยชน์ 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

9. พิจารณาความคุ้มค่าด้านการลงทุน โดยคำนึงถึงประสิทธิภาพ 
    การใช้งานและการอนุรักษ์พลังงาน 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

10. ประชาสัมพันธ์ โดยใหค้วามรูค้วามเข้าใจด้านการประหยดั 
     พลังงานและการใช้พลังงานอย่างมีประสิทธิภาพ 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

11. นำเสนอรายงานเป็นรูปแบบทีเ่หมาะสมเสนอต่อ ผูบ้ริหาร 
     ระดับสูง และส่งต่อกระทรวงพลังงาน 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

การตรวจสอบและตดิตามการปฏบิัติ     
12. ควบคุมการคำนวณต้นทุนและค่าใช้จ่ายด้านการอนุรักษ ์
     พลังงาน 

4.00 0.00 มาก สอดคล้อง 

13. การโน้มน้าวให้ผู้ปฏิบัติงานเกดิความกระตือรือร้นในการ 
    ปฏิบัติงานอย่างเต็มความสามารถในด้านการอนรุักษ์พลังงาน 

4.00 0.00 มาก สอดคล้อง 
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ตารางท่ี 4.7 (ต่อ)  
 

 

องค์ประกอบด้านการดำเนนิการตามแผนอนุรักษ์พลงังาน 
(Energy Conservation) 

 
Mdn 

 
IQR 

ความหมาย 
ระดับความ

จำเป็น 
ระดับความ
สอดคล้อง 

การตรวจสอบและตดิตามการปฏบิัติ (ต่อ)     
14. การจัดการดา้นการอนุรักษ์พลังงานเพื่อให้เกิดการเรียนรู้ 
     ร่วมกันของผู้บริหารและผู้ปฏบิัติงาน 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

15. การตรวจประเมิน และปรับปรุงประสิทธิภาพรูปแบบการ 
     บำรุงรักษาเพื่อการอนุรักษ์พลงังานในกระบวนการผลิต 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

16. ตรวจสอบการนำความร้อนที่เหลือจากการใช้งาน หรือ 
     ขบวนการผลิต กลับมาใช้ใหม่เพื่อการอนุรักษ์พลังงาน 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

การทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน     
17. ดำเนินการจัดการการอนุรักษพ์ลังงานให้สอดคล้องกับ 
     นโยบายตามแผนการปฏิบตั ิ

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

18. ออกแบบวิธีการวัดประเมินผลการปฏิบัติงานได้อย่าง 
     เหมาะสมเกีย่วกับการจดัการอนุรักษ์พลังงานและการ 
     ปฏิบัติงาน 

4.00 0.00 มาก สอดคล้อง 

19. ตรวจสอบการลดหรือขจัดการรั่วไหลที่ทำให้เกิดการสูญเสีย 
     พลังงานทุกรูปแบบ เพื่อการอนุรักษ์พลังงาน 

4.00 0.00 มาก สอดคล้อง 

20. เลือกเครื่องจักร ขบวนการผลติ อุปกรณ์ที่ใช้พลังงานความ 
     ร้อนหรือไฟฟ้าที่มีประสิทธิภาพสูง เพื่อการอนุรักษ์พลังงาน 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

 
จากตารางที ่ 4 .7 แสดงว่าผลการประเมินจากการวิเคราะห์คำตอบของแบบสอบถาม

องค์ประกอบด้านการดำเนินการตามแผนอนุรักษ์พลังงาน (Energy Conservation) มีจำนวนทั้งหมด 
20 ประเด็น  

การวางแผนการอนุรักษ์พลังงาน มีจำนวนทั้งหมด 5 ประเด็น ค่ามัธยฐานระดับ 4.00 มาก 
อยู่ 5 ประเด็น และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ระดับ 1.00 มีอยู่ 5 ประเด็น ความจำเป็นมาก 5 ประเด็น 
ระดับความสอดคล้อง 5 ประเด็น  

การปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงาน มีจำนวนทั้งหมด 6 ประเด็น ค่ามัธยฐานระดับ 4.00 
มาก อยู่ 6 ประเด็น และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ระดับ 1.00 มีอยู่ 5 ประเด็น 0.00 มีอยู่ 1 ประเด็น 
ความจำเป็นมาก 6 ประเด็น ระดับความสอดคล้อง 6 ประเด็น  

การตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ มีจำนวนทั้งหมด 5 ประเด็น ค่ามัธยฐานระดับ 4.00 
มาก อยู่ 5 ประเด็น และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ระดับ 1.00 มีอยู่ 3 ประเด็น 0.00 มีอยู่ 2 ประเด็น 
ความจำเป็นมาก 5 ประเด็น ระดับความสอดคล้อง 5 ประเด็น  

การทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน มีจำนวนทั้งหมด 4 ประเด็น ค่ามัธยฐานระดับ 4.00 
มาก อยู่ 4 ประเด็น และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ระดับ 1.00 มีอยู่ 4 ประเด็น ความจำเป็นมาก 4 
ประเด็น ระดับความสอดคล้อง 4 ประเด็น สรุปผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นใน 20 ประเด็น นั้น สอดคล้อง 
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จากความคิดเห็นและข้อเสนอแนะเพ่ิมเติมของการตอบแบบสอบถาม พบว่าผู้เชี่ยวชาญเสนอ
ให้ควรมีการแก้ไขปรับปรุงข้อความขององค์ประกอบด้านดำเนินการตามแผนอนุรักษ์พลังงาน 
(Energy Conservation)  เพื่อจะทำให้องค์ประกอบของรูปแบบมีความสอดคล้องและสมบูรณ์มาก
ยิ่งขึ้น ซึ่งสรุปผลการปรับปรุง ดังตารางที่ 4.8 
 
ตารางท่ี 4.8 ผลการปรับปรุงรายการขององค์ประกอบการดำเนินการตามแผนอนุรักษ์พลังงาน 
                 (Energy Conservation) 
 

รายการ รายการเดิม รายการใหม่ 
องค์ประกอบการ
ดำเนินการตามแผน
อนุรักษ์พลังงาน
(Energy 
Conservation) 

1. การคำนวณต้นทุนและค่าใช้จ่าย
ด้านการอนุรักษ์พลังงาน 

ควบคุมการคำนวณต้นทุนและ
ค่าใช้จ่ายด้านการอนุรักษ์พลังงาน 

2. ผู้ปฏิบัติงานไมเ่กิดควากระตือรือ
ร้นในการปฏิบัติงานอย่างเต็มความ 
สามารถในด้านการอนุรักษ์พลังงาน 

การโน้มน้าวให้ผู้ปฏิบัติงานเกิด
ความกระตือรือร้นในการปฏิบัติงาน
อย่างเต็มความสามารถในด้านการ
อนุรักษ์พลังงาน 

3. วัดประเมินผลการปฏิบัติงานได้
อย่างเหมาะสมเกี่ยวกับการจัดการ
อนุรักษ์พลังงานและการปฏิบัติงาน 

ออกแบบวิธีการวัดประเมินผลการ
ปฏิบัติงานได้อย่างเหมาะสมเกี่ยวกับ
การจัดการอนุรักษ์พลังงานและการ
ปฏิบัติงาน 

4. การรั่วไหลที่ทำให้เกิดการสูญเสีย
พลังงานทุกรูปแบบ เพ่ือการอนุรักษ์
พลังงาน 

ตรวจสอบการลดหรือขจัดการ
รั่วไหลที่ทำให้เกิดการสูญเสีย
พลังงานทุกรูปแบบ เพ่ือการอนุรักษ์
พลังงาน 

 
จากตารางที่ 4.8 ผลการปรับปรุงรายการเดิมและรายการใหม่ขององค์ประกอบด้านการ

ดำเนินการตามแผนอนุรักษ์พลังงาน (Energy Conservation) ผลการแก้ไขปรับปรุงทำให้ปรับเปลี่ยน
ข้อความในประเด็นต่างๆ ดังต่อไปนี้  

1. การควบคุมการคำนวณต้นทุนและค่าใช้จ่ายด้านการอนุรักษ์พลังงาน 
2. การโน้มน้าวให้ผู้ปฏิบัติงานเกิดความกระตือรือร้นในการปฏิบัติงานอย่างเต็มความสามารถ

ในด้านการอนุรักษ์พลังงาน 
3. ออกแบบวิธีการวัดประเมินผลการปฏิบัติงานได้อย่างเหมาะสมเกี่ยวกับการจัดการอนุรักษ์

พลังงานและการปฏิบัติงาน 
4. ตรวจสอบการลดหรือขจัดการรั่วไหลที่ทำให้เกิดการสูญเสียพลังงานทุกรูปแบบ เพื่อการ

อนุรักษ์พลังงาน 
 
 



101 
 

 

ตารางท่ี 4.9 ค่ามัธยฐานและค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ในการประเมินความเป็นไปได้เกี่ยวกับ 
                 องค์ประกอบด้านกระบวนการการผลิตฟิล์มพลาสติก (Process Management)   
 

 

กระบวนการการผลิตฟิล์มพลาสติก 
(Process Management)   

 
Mdn 

 
IQR 

ความหมาย 
ระดับความ

จำเป็น 
ระดับความ
สอดคล้อง 

การหลอมเมล็ดพลาสติก     
1. บริหารจัดการเกีย่วกับกระบวนการหลอมเม็ดพลาสติก 4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 
2. ควบคุมการทำงานกระบวนการกระบวนการหลอมเม็ด  
   พลาสติก 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

3. ตรวจสอบการทำงานกระบวนการกระบวนการหลอมเมด็ 
   พลาสติก 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

4. รายงานผลเกี่ยวกับการความคมุกระบวนการหลอมเมด็ 
   พลาสติก 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

การฉาบหน้าฟิลม์พลาสติก     
5. ควบคุมการทำงานเกี่ยวกับกระบวนการฉาบหน้าฟิลม์พลาสติก 4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 
6. กำกับดูแลเกี่ยวกับกระบวนการฉาบหน้าฟิลม์พลาสติก 4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 
7. ตรวจสอบการทำงานเกี่ยวกับกระบวนการฉาบหน้าฟิลม์ 
   พลาสติก 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

การยืดตามแนวฟิลม์พลาสติก     
8. ออกแบบวิธีการวัดประเมินผลการปฏิบัติงานกระบวนการยืด 
   ตามแนวฟิล์มพลาสติก 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

9. บริหารจัดการวัดประเมินผลการปฏิบัติงานกระบวนการยืดตาม 
   แนวฟิล์มพลาสติก 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

10. รายงานผลเกีย่วกับการปฏิบัตงิานกระบวนการยดืตามแนว 
   ฟิล์มพลาสติก 

4.00 0.00 มาก สอดคล้อง 

การตรวจสอบความหนาบางฟิล์มพลาสติก     
11. วางแผนการทำงานเกี่ยวกับกระบวนการตรวจสอบความหนา 
    บางของฟิล์มพลาสติก 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

12. กำกับดูแลเกี่ยวกับกระบวนการตรวจสอบความหนาของฟิล์ม  
    พลาสติก 

5.00 1.00 มากที่สุด สอดคล้อง 

13. ตรวจสอบตดิตามผลเกี่ยวกับกระบวนการตรวจสอบความ 
    หนาบางของฟิล์มพลาสติก 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

การม้วนตดัตามขนาดฟิลม์พลาสตกิ     
14. กำกับดูแลเกี่ยวกับกระบวนการตัดม้วนตามขนาดฟิลม์ 
   พลาสติก 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

15. ตรวจสอบตดิตามผลเกี่ยวกับกระบวนการตัดม้วนตามขนาด 
   ฟิล์มพลาสติก 

5.00 1.00 มากที่สุด สอดคล้อง 

16. รายงานผลเกีย่วกับการความคุมเครื่องจักรในกระบวนการตัด  
   ม้วนฟิล์มพลาสติก 

4.00 0.00 มาก สอดคล้อง 
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 จากตารางที ่ 4 .9 แสดงว่าผลการประเมินจากการวิเคราะห์คำตอบของแบบสอบถาม
องค์ประกอบด้านกระบวนการการผลิตฟิล์มพลาสติก (Production Management) มีจำนวนทั้งหมด
16 ประเด็น  
 การหลอมเมล็ดพลาสติก มีจำนวนทั้งหมด 4 ประเด็น ค่ามัธยฐานระดับ 4.00 มาก อยู่ 4 
ประเด็น และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ระดับ 1.00 มีอยู่ 4 ประเด็น ความจำเป็นมาก 4 ประเด็น 
ระดับความสอดคล้อง 4 ประเด็น  
 การฉาบหน้าฟิล์มพลาสติก มีจำนวนทั้งหมด 3 ประเด็น ค่ามัธยฐานระดับ 4.00 มาก อยู่ 3 
ประเด็น และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ระดับ 1.00 มีอยู่ 3 ประเด็น ความจำเป็นมาก 3 ประเด็น 
ระดับความสอดคล้อง 3 ประเด็น  
 การยืดตามแนวฟิล์มพลาสติก มีจำนวนทั้งหมด 3 ประเด็น ค่ามัธยฐานระดับ 4.00 มาก อยู่ 
3 ประเด็น และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ระดับ 1.00 มีอยู่ 3 ประเด็น ความจำเป็นมาก 3 ประเด็น 
ระดับความสอดคล้อง 3 ประเด็น  
 การตรวจสอบความหนาบางฟิล์มพลาสติก มีจำนวนทั้งหมด 3 ประเด็น ค่ามัธยฐานระดับ 
4.00 มาก อยู่ 3 ประเด็น และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ระดับ 1.00 มีอยู่ 3 ประเด็น ความจำเป็นมาก 
3 ประเด็น ระดับความสอดคล้อง 3 ประเด็น  
 การตรวจสอบความหนาบางฟิล์มพลาสติก มีจำนวนทั้งหมด 3 ประเด็น ค่ามัธยฐานระดับ 
5.00 มากที่สุด อยู่ 1 ประเด็น 4.00 มาก อยู่ 2 ประเด็น และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ระดับ 1.00 มี
อยู่ 3 ประเด็น ความจำเป็นมาก 3 ประเด็น ระดับความสอดคล้อง 3 ประเด็น  
 การม้วนตัดตามขนาดฟิล์มพลาสติก มีจำนวนทั้งหมด 3 ประเด็น ค่ามัธยฐานระดับ 5.00 
มากที่สุด อยู่ 1 ประเด็น 4.00 มาก อยู่ 2 ประเด็น และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ระดับ 1.00 มีอยู่ 3 
ประเด็น ความจำเป็นมาก 3 ประเด็น ระดับความสอดคล้อง 3 ประเด็น สรุปผู้เชี่ยวชาญมีความเห็น
ใน 15 ประเด็น นั้น สอดคล้อง 

 
จากความคิดเห็นและข้อเสนอแนะเพ่ิมเติมของการตอบแบบสอบถาม พบว่าผู้เชี่ยวชาญเสนอ

ให้ควรมีการแก้ไขปรับปรุงข้อความขององค์ประกอบด้านกระบวนการการผลิตฟิล์มพลาสติก
(Production Management) เพื่อจะทำให้องค์ประกอบของรูปแบบมีความสอดคล้องและสมบูรณ์
มากยิ่งขึ้น ซึ่งสรุปผลการปรับปรุง ดังตารางที่ 4.14 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



103 
 

 

ตารางท่ี 4.10 ผลการปรับปรุงรายการขององค์ประกอบด้านกระบวนการการผลิตฟิล์มพลาสติก  
                  (Production Management) 
 

รายการ รายการเดิม รายการใหม่ 
องค์ประกอบด้าน
กระบวนการการ
ผลิตฟิล์มพลาสติก 
(Production 
Management) 

1. การความคุมกระบวนการหลอม
เม็ดพลาสติก 

รายงานผลเกี่ยวกับการความคุม
กระบวนการหลอมเม็ดพลาสติก 

2. การปฏิบัติงานกระบวนการยืด
ตามแนวฟิล์มพลาสติก 

รายงานผลเกี่ยวกับการปฏิบัติงาน
กระบวนการยืดตามแนวฟิล์ม
พลาสติก 

3. การความคุมเครื่องจักรใน
กระบวนการตัดม้วนฟิล์มพลาสติก 

รายงานผลเกี่ยวกับการความคุม
เครื่องจักรในกระบวนการตัดม้วน
ฟิล์มพลาสติก 

 
จากตารางที่ 4.10 ผลการปรับปรุงรายการเดิมและรายการใหม่ขององค์ประกอบด้าน

กระบวนการการผลิตฟิล์มพลาสติก (Production Management) ผลการแก้ไขปรับปรุงทำให้
ปรับเปลี่ยนข้อความในประเด็นต่างๆ ดังต่อไปนี้  

1. ชี้แจงและมอบหมายการใช้เครื่องจักรในกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก ด้วยตนเอง อย่าง
ถูกวิธี  

2. ออกแบบวิธีการวัดประเมินผลการปฏิบัติงานได้อย่างเหมาะสมเกี่ยวกับกระบวนการผลิต
ฟิล์มพลาสติก 

3. การจัดทำข้อมูลผลการวิเคราะห์ปัญหาด้านการจัดการผลิตสามารถปรับปรุงพัฒนาได้
อย่างมีประสิทธิภาพ  
 
ตารางท่ี 4.11 ค่ามัธยฐานและค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ในการประเมินความเป็นไปได้เกี่ยวกับ 
                  องค์ประกอบด้านกระบวนการในการจัดการผลิต (Production Management)  
 

 

กระบวนการในการจัดการผลิต  
(Production Management)   

 
Mdn 

 
IQR 

ความหมาย 
ระดับความ

จำเป็น 
ระดับความ
สอดคล้อง 

การวางแผนการผลติ     
1. จัดตั้งหนว่ยงานการควบคมุและดำเนินงานระบบการจัดการ   
    ผลิตฟิล์มพลาสติก 

5.00 1.00 มากที่สุด สอดคล้อง 

2. ออกแบบและการวางแผนงานระบบการจดัการผลติฟิล์ม 
    พลาสติก 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

3. จัดทำแผนผังวัสดุแบบให้ทันเวลาระบบการจดัการผลติ 4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 
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ตารางท่ี 4.11 (ต่อ) 
 

 

กระบวนการในการจัดการผลิต  
(Production Management)   

 
Mdn 

 
IQR 

ความหมาย 
ระดับความ

จำเป็น 
ระดับความ
สอดคล้อง 

การวางแผนการผลติ (ต่อ)     
4. ประสานงานระหว่างด้านการจดัการผลิตกับหน้าท่ีงานอ่ืน ๆ  
    อยู่ตลอดเวลา 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

5. จัดเก็บข้อมูลโดยการจัดทำบอรด์ควบคุมการจัดการผลิต 4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 
การดำเนินการผลิต     

6. ช้ีแจงและมอบหมายงานเกีย่วกับบทเรียนเฉพาะจุด (OPL) เพื่อ  
    นำแผนปฏิบัติในด้านการจัดการผลิต 

4.00 0.00 มาก สอดคล้อง 

7. ช้ีแจงและมอบหมายงานเกีย่วกับ ไคเซน Kaizen เพื่อนำ 
    แผนปฏิบัติในด้านการจัดการผลิต 

4.00 0.00 มาก สอดคล้อง 

8. ควบคุมให้พนักงานนำไปปฏิบัตเิกี่ยวการจดัการผลติได้อย่าง   
    ถูกต้อง 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

9. ตรวจสอบและตดิตามจุดที่เกดิปัญหาด้านการจัดการผลิต 4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 
การควบคุมการผลิต     

10. กำกับดูแลการทำความสะอาดเชิงตรวจสอบ และพื้นที่เข้าถึง 
     ได้ยาก 

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

11. สนับสนุนให้เกิดความก้าวหนา้ในการจัดการผลิต 5.00 1.00 มากที่สุด สอดคล้อง 
12. ออกแบบวิธีการวัดประเมินผลการปฏิบัติงานได้อย่าง 
     เหมาะสมเกีย่วกับการจดัการผลิต 

5.00 1.00 มากที่สุด สอดคล้อง 

13. จัดทำมาตารฐานการตรวจสอบการบนเปื้อนฝุ่นท่ีถุงบรรจุเม็ด 
     พลาสติก ในเอกสารหมายเลข  

4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 

14. ตรวจสอบรายละเอียดวิธีการแก้ไขปัญหาด้านการจดัการผลติ 4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 
15. วิเคราะห์ปัญหาด้านการจัดการผลิต และสามารถปรับปรุง 
     พัฒนาได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

5.00 1.00 มากที่สุด สอดคล้อง 

 
จากตารางที ่ 4.11 แสดงว่าผลการประเมินจากการวิเคราะห์คำตอบของแบบสอบถาม

องค์ประกอบด้านกระบวนการในการจัดการผลิต (Production Management) มีจำนวนทั้งหมดอยู่
15 ประเด็น  

การวางแผนการผลิต มีจำนวนทั้งหมด 5 ประเด็น ค่ามัธยฐานระดับ 5.00 มากที่สุด อยู่ 1 
ประเด็น 4.00 มาก อยู่ 4 ประเด็น และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ระดับ 1.00 มีอยู่ 5 ประเด็น ความจำ
เป็นมาก 4 ประเด็น ระดับความสอดคล้อง 5 ประเด็น  

การดำเนินการผลิต มีจำนวนทั้งหมด 4 ประเด็น ค่ามัธยฐานระดับ 4.00 มาก อยู่ 4 ประเด็น 
และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ระดับ 1.00 มีอยู่ 4 ประเด็น ความจำเป็นมาก 4 ประเด็น ระดับความ
สอดคล้อง 4 ประเด็น  
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การควบคุมการผลิต มีจำนวนทั้งหมด 6 ประเด็น ค่ามัธยฐานระดับ 5.00 มากที่สุด อยู่ 3 
ประเด็น 4.00 มาก อยู่ 3 ประเด็น และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ระดับ 1.00 มีอยู่ 6 ประเด็น ความจำ
เป็นมาก 6 ประเด็น ระดับความสอดคล้อง 6 ประเด็น สรุปผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นใน 15 ประเด็น นั้น 
สอดคล้อง 

 
จากความคิดเห็นและข้อเสนอแนะเพ่ิมเติมของการตอบแบบสอบถาม พบว่าผู้เชี่ยวชาญเสนอ

ให้ควรมีการแก้ไขปร ับปร ุงข ้อความขององค์ประกอบด้านกระบวนการในการจัดการผลิต 
(Production Management) เพื่อจะทำให้องค์ประกอบของรูปแบบมีความสอดคล้องและสมบูรณ์
มากยิ่งขึ้น ซึ่งสรุปผลการปรับปรุง ดังตารางที่ 4.12 
 
ตารางท่ี 4.12 ผลการปรับปรุงรายการขององค์ประกอบด้านกระบวนการในการจัดการผลิต  
                  (Production Management) 
 

รายการ รายการเดิม รายการใหม่ 
องค์ประกอบด้าน
กระบวนการในการ
จัดการผลิต 
(Production 
Management) 

1. งานเกี่ยวกับบทเรียนเฉพาะจุด 
(OPL) เพ่ือนำแผนปฏิบัติในด้านการ
จัดการผลิต 

ชี้แจงและมอบหมายงานเกี่ยวกับ
บทเรียนเฉพาะจุด (OPL) เพ่ือนำ
แผนปฏิบัติในด้านการจัดการผลิต 

2. งานเกี่ยวกับ ไคเซน Kaizen เพ่ือ
นำแผนปฏิบัติในด้านการจัดการผลิต 

ชี้แจงและมอบหมายงานเกี่ยวกับ ไค
เซน Kaizen เพ่ือนำแผนปฏิบัติใน
ด้านการจัดการผลิต 

 
จากตารางที่ 4.12 ผลการปรับปรุงรายการเดิมและรายการใหม่ขององค์ประกอบด้าน

กระบวนการในการจัดการผลิต (Production Management) ผลการแก้ไขปรับปรุงทำให้ปรับเปลี่ยน
ข้อความในประเด็นต่างๆ ดังต่อไปนี้  

1. ชี้แจงและมอบหมายงานเกี่ยวกับบทเรียนเฉพาะจุด (OPL) เพื่อนำแผนปฏิบัติในด้านการ
จัดการผลิต 

2. ชี้แจงและมอบหมายงานเกี่ยวกับ ไคเซน Kaizen เพื่อนำแผนปฏิบัติในด้านการจัดการ
ผลิต 

 
สรุปผลการวิเคราะห์คำตอบจากแบบสอบถามองค์ประกอบทั้ง 4 ด้าน จากตารางที่ 4.5 

ตารางที่ 4.7 ตารางที่ 4.9 และตารางที่ 4.11 พบว่าองค์ประกอบรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ือ
อนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  จากผลการ
วิเคราะห์คำตอบจากแบบสอบถามมีค่ามัธยฐาน (Mdn) ระหว่าง 3.00-5.00 มีความจำเป็นจากระดับ
ความจำเป็นปานกลางจนถึงระดับมากและมากที่สุด และมีค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ( IQR) ตั้งแต่ 
0.00-1.00 แสดงว่า ผู ้เช ี ่ยวชาญมีความเห็นสอดคล้องกัน ผู ้ว ิจ ัยจึงได้คัดแยกองค์ประกอบที่
ผู้เชี่ยวชาญได้ตอบโดยมีความสอดคล้องกันมากที่สุดอย่างมีนัยที่สำคัญ คือมีค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ 
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(IQR) ต่ำที่สุดคือ 0.00 ซึ่งหมายถึงในองค์ประกอบนั้นผู้เชี่ยวชาญทั้ง 17 ท่าน มีความเห็นตรงกันเป็น
เอกฉันท์ เพื่อนำองค์ประกอบเหล่านั้นมาสร้างเป็นรูปแบบการการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก จากผู้เชี่ยวชาญทั้ง 17 
ท่าน โดยคัดแยกประเด็นคำตอบที่มีระดับความจำเป็นในระดับ มาก และมากที่สุด ที ่มีความ
สอดคล้องในระดับที่ผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นเป็นเอกฉันท์ โดยมีค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ( IQR) เท่ากับ 
0.00  หลังจากนั้นจึงนำองค์ประกอบมาเข้าสู่ขั้นตอนในการสร้างรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ือ
อนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ผู้วิจัยได้ 
กำหนดองค์ประกอบไว้ ในขั้นตอนที่ 1 คือ การจัดการบำรุงรักษา การดำเนินการตามแผนอนุรักษ์
พลังงาน กระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก กระบวนการในการจัดการผลิต และ ได้นำมาองค์ประกอบ
มาเชื่อมโยงเข้ารวมกันไว้ในขั้นตอนต่อไป 

 
 2. ผลการออกแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของ
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  
 การออกแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกมีขั้นตอนดังต่อไปนี้  
 
     2.1 การกำหนดความเชื่อโยงขององค์ประกอบของการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  ดังแสดงในตารางที่ 
4.13 
 
ตารางท่ี 4.13 ขั้นตอนการกำหนดความเชื่อโยงการออกแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์ 
                   พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
 
การดำเนินการตาม 
แผนอนุรักษ์พลังงาน 

การจัดการบำรุงรักษา 
กระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก กระบวนการในการจัดการผลิต 

การวางแผนการ
อนุรักษ์พลังงาน 

1. จัดตั้งคณะทำงานด้านการอนุรักษ์
พลังงานในกระบวนการผลิต 
2. กำหนดนโยบายคณะทำงานด้านการ
อนุรักษ์พลังงานในกระบวนการผลิต 
3. การกำหนดเป้าหมายและแผนการ
อนุรักษ์พลังงานในกระบวนการการ
ผลิต 
4. ตรวจติดตามและประเมินการปฏิบัติ 

1. จัดตั้งคณะทำงานด้านการอนุรักษ์
พลังงานในการจัดการผลิต 
2. กำหนดนโยบายคณะทำงานด้าน
การอนุรักษ์พลังงานในการจัดการผลิต 
3. การกำหนดเป้าหมายและแผนการ
อนุรักษ์พลังงานในการจัดการผลิต 
4. ตรวจต ิดตามและประเม ินการ
ปฏิบัติ 
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ตารางท่ี 4.13 (ต่อ) 
 
การดำเนินการตาม 
แผนอนุรักษ์พลังงาน 

การจัดการบำรุงรักษา 
กระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก กระบวนการในการจัดการผลิต 

การปฏิบัติตามแผน 
การอนุรักษ์พลังงาน 

1. บริหารจัดการการทำงานการหลอม
เม็ดพลาสติก 
2. ควบคุมการทำงานการฉาบหน้าฟิล์ม
พลาสติก 
3. ตรวจสอบการทำงานยืดตามแนว
ฟิล์มพลาสติก 
4. กำกับดูแลการทำงานการตรวจสอบ
ความหนาบางฟลิ์มพลาสติก 
5. ตรวจสอบติดตามผลการทำงานการ
ม้วนตัดตามขนาดฟิล์มพลาสติก 

1. บทเรียนเฉพาะจุด (OPL) นำ
แผนปฏบิัติไปทดลองทดสอบตาม
รายละเอียด 
1.1 จัดทำการใช้เคร่ืองจักรอย่างถูกวิธี 
1.2 กำหนดการทำความสะอาดเชิง
ตรวจสอบ 
1.3 จัดตั้งหน่วยงานการกำจัด
แหล่งกำเนิดความสกปรกและบริเวณ
เข้าถึงได้ยาก 
1.4 จัดทำมาตรฐานด้านการจัดการ
ผลิต 
1.5 ตรวจสอบความผิดปกติดา้นการ
จัดการผลิต 
2. ไคเซน Kaizen นำแผนปฏิบตัิไป
ทดลอง ทดสอบตามรายละเอียด 
2.1 หาจุดที่เกิดปัญหาด้านการจัดการ
ผลิต 
2.2 กำหนดรายละเอียดวิธีการแก้ไข
ปัญหาด้านการจัดการผลิต 

การตรวจสอบและ
ติดตามการปฏบิัต ิ

1. ตรวจสอบระดับค่าการใชพ้ลงังานต่อ
หน่วยผลผลิต 
2. ตรวจสอบวิเคราะห์สาเหตุที่ทำให้
เกิดปัญหาด้านกระบวนการผลติ 
3.. ติดตามวิเคราะห์แนวทางในการ
ปฏิบัติดา้นกระบวนการผลิต 
4. ตรวจสอบวิเคราะห์ปัญหาด้าน
กระบวนการผลิต 
5. กำกับดูแลแผนปฏิบัตไิปทดลองและ
ติดตามการทดสอบตามรายละเอียด 
6. ติดตามรายละเอียดวิธีการแก้ไข
ปัญหาด้านกระบวนการผลิต 
 

1.จัดทำบอร์ดบริหารระบบควบคุมการ
ผลิต 
2. กำกับดูแลเคร่ืองจักรเพื่อการผลิต 
3. ควบคุมการเดินเครื่องจักรอย่างถูก
วิธี 
4. กำกับดูแลเกี่ยวกับการดูแล
เครื่องจักรด้วยตัวเอง 
5. ตรวจสอบประสิทธิภาพโดยรวมของ
เครื่องจักร 
6. จัดเก็บข้อมูลด้วยเครื่องจักรและ
ของเสีย 
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ตารางท่ี 4.13 (ต่อ)  
 
การดำเนินการตาม 
แผนอนุรักษ์พลังงาน 

การจัดการบำรุงรักษา 
กระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก กระบวนการในการจัดการผลิต 

การทบทวนแผนการ
อนุรักษ์พลังงาน 

1. ตรวจสอบอย่างใกล้ชิดเฝา้ติดตาม
และทบทวนความก้าวหนา้ 
2. วิเคราะห์ทบทวนผลกระทบและ
ตรวจสอบอย่างใกล้ชดิ 
3. หากได้ผลลัพธไ์ม่พึงพอใจให้ทดลอง
ใหม่ทำอย่างต่อเนื่องกระบวนการผลิต 
4. นำข้อมูลผลัพธ์มาพิจารณาวา่สมควร
จะใช้ต่อไปหรือควรจะปรับปรุงอย่างไร 
5. เอาผลการปฏิบัติมาวิเคราะห์แนวโน้ม
ซึ่งคาดว่าเครื่องจักรจะถึงกำหนดการ
ชำรุดเมื่อใด 
6. ยกสาเหตุและวิธีแก้ไขในแต่ละเรื ่อง
ไปเป็นหัวข้อเร่ืองสำหรับพิจารณา 

1. ประเมินผลของการปฏิบตัิแบบ
รายบุคคลเก่ียวกับการอนุรักษ์
พลังงานในดา้นการจัดการผลิต 
2. ประเมินประสิทธิผลของการ
ตรวจสอบและติดตามการอนุรักษ์
พลังงานในดา้นการจัดการผลิต 
3. ปรับปรุงการปฏบิัติและ
พัฒนาการอนุรักษ์พลังงานในดา้น
การจัดการผลิต 
4.สนับสนุนให้เกิดความก้าว 
หน้าในการอนุรักษ์พลังงานในด้าน
การจัดการผลิต 

 
ตารางที่ 4.13 ขั้นตอนการกำหนดความเชื่อโยงการออกแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ือ

อนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  ปัจจัยหลักคือ
การจัดการบำรุงรักษา ในกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก และกระบวนการในการจัดการผลิต แล้วเข้า
สู่ขั้นตอน แผนการดำเนินการอนุรักษ์พลังงาน การวางแผนการอนุรักษ์พลังงาน แล้วนำแผนกไป
ปฏิบัติ ตามแผนการอนุรักษ์พลังงาน แล้วมาทำการตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ หลังจากนั้น
ทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน  

 
2.2 กำหนดรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของ

โรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ดังแสดงในรูปภาพที่ 4.1 
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การพัฒนารูปแบบ 
ศูนย์ทดสอบวัสดุ 

 

 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

กร
ะบ

วน
กา

รผ
ลิต

ฟิล
์มพ

ลา
สต

ิก 
 

กระบวนการในการจัดการผลิต 

การวางแผนการผลิต การดำเนินการผลิต การควบคุมการผลิต 

องค์ประกอบ 

 

  

การหลอม 
เมล็ดพลาสตกิ 

การฉาบหน้า 
ฟิล์มพลาสติก 

การมว้นตดั 
ตามขนาด               
ฟิล์มพลาสติก 

ภาพที่ 4.1 รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า 

 

แผนการดำเนินการอนุรักษ์พลังงาน 

 

การบำรุงรกัษาเชิงป้องกันตามปรมิาณการใช้งาน 

การจัดการบำรุงรักษา 

การบำรุงรกัษาเชิงป้องกันตามระยะเวลา 
 

1.จัดตั้งคณะทำงานด้านการ
อนุรักษ์พลังงาน 
2.กำหนดนโยบายคณะทำงาน 
3.กำหนดเป้าหมายและแผนการ 
4.ตรวจติดตามและประเมินการ
ปฏิบัติ 

1.จัดทำเส้นฐานข้อมูลพลังงาน  
2.ทบทวนการใช้พลังงานของ
พลังงานทุกชนิด 
3.ตรวจสอบและบันทึกคำนวณดัชนี
การใช้พลังงาน 
4.เก็บข้อมูลหลังการประเมินการจัด
การพลังงาน 
5.จัดทำรายงานความคืบหน้าของ
การจัดการพลังงาน  
6.ทดสอบเครื่องมือตรวจวัดก่อนการ
ใช้งาน  

1.จัดตั้งคณะผู้ตรวจประเมินการ
ตรวจสอบภายในด้านการจัด
การพลังงาน 
2.ตรวจสอบระดับค่าการใช้พลังงาน
ต่อหน่วยผลผลิต 
3.ตรวจสอบวิเคราะห์สาเหตุที่ทำให้
เกิดปัญหา  
4. กำกับดูแลแผนการปฏิบัติและ
ติดตามตรวจสอบประสิทธิภาพ 

1. ทบทวนวิเคราะห์และแก้ไข
ข้อบกพร่อง 
2. บริหารระบบการดำเนินการจัด
การพลังงานตามเป้าหมาย 
3. รายงานความก้าวหน้าของการ
อนุรักษ์พลังงาน 
4. วิเคราะห์การจัดการพลังงาน
โดยคำนึงถึงผลกระทบต่อ
สิ่งแวดล้อม  

รูปแบบ 

การตรวจสอบ 
ความหนาบาง 
ฟิล์มพลาสติก 

การยืดตามแนว 
ฟิล์มพลาสติก 
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 จากรูปภาพที่ 4.1 เป็นการพัฒนาโมเดลรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก โดยใช้องค์ประกอบทั้ง 4 ด้าน 
แล้วเข้าสู่ขั ้นตอนของการอนุรักษ์พลังงานโดยใช้รูปแบบ PDCA ทั้ง 4 กระบวนการเชื่อมโยงเข้า
ด้วยกัน คือ การวางแผนการอนุรักษ์พลังงาน การปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงาน การตรวจสอบ
และติดตามการปฏิบัติ สุดท้ายคือ การทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน แล้วนำผลการทดลองมา
สรุปผลและประเมินผลความสมบูรณ์ของรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก มีดังต่อไปนี้ 

1. ด้านการวางแผนการอนุรักษ์พลังงาน  
          1.1 การวางแผนการอนุรักษ์พลังงานในกระบวนการผลิต 
            1.1.1 จัดตั้งคณะทำงานด้านการอนุรักษ์พลังงานในกระบวนการผลิต  
  1.1.2 กำหนดนโยบายคณะทำงานด้านการอนุรักษ์พลังงานในกระบวนการผลิต 

1.1.3 การกำหนดเป้าหมายและแผนการอนุรักษ์พลังงานในกระบวนการการผลิต           
1.1.4 ตรวจติดตามและประเมินการปฏิบัติ      

    1.2 การวางแผนการอนุรักษ์พลังงานในการจัดการผลิต 
        1.2.1 จัดตั้งคณะทำงานด้านการอนุรักษ์พลังงานในการจัดการผลิต 
        1.2.2 กำหนดนโยบายคณะทำงานด้านการอนุรักษ์พลังงานในการจัดการผลิต   
        1.2.3 การกำหนดเป้าหมายและแผนการอนุรักษ์พลังงานในการจัดการผลิต 

1.2.4 ตรวจติดตามและประเมินการปฏิบัติ 
2. ด้านการปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงาน 

          2.1 การปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงานกระบวนการผลิต 
2.1.1 บริหารจัดการการทำงานการหลอมเม็ดพลาสติก 
2.1.2 ควบคุมการทำงานการฉาบหน้าฟิล์มพลาสติก 
2.1.3 ตรวจสอบการทำงานยืดตามแนวฟิล์มพลาสติก 
2.1.4 กำกับดูแลการทำงานการตรวจสอบความหนาบางฟิล์มพลาสติก 
2.1.5 ตรวจสอบติดตามผลการทำงานการม้วนตัดตามขนาดฟิล์มพลาสติก      

    2.2 การปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงานการจัดการผลิต 
2.2.1 บทเรียนเฉพาะจุด (OPL) นำแผนปฏิบัติไปทดลองทดสอบตามรายละเอียด 
    2.2.1.1 จัดทำการใช้เครื่องจักรอย่างถูกวิธี 
    2.2.1.2 กำหนดการทำความสะอาดเชิงตรวจสอบ 
    2.2.1.3 จัดตั้งหน่วยงานการกำจัดแหล่งกำเนิดความสกปรกและบริเวณเข้าถึงได้

ยาก 
    2.2.1.4 จัดทำมาตรฐานด้านการจัดการผลิต 
    2.2.1.5 ตรวจสอบความผิดปกติด้านการจัดการผลิต 
2.2.2 ไคเซน Kaizen นำแผนปฏิบัติไปทดลอง ทดสอบตามรายละเอียด 

          2.2.7.1 หาจุดที่เกิดปัญหาด้านการจัดการผลิต 
         2.2.7.2 กำหนดรายละเอียดวิธีการแก้ไขปัญหาด้านการจัดการผลิต 
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3. ด้านการตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ 
    3.1 กระบวนการผลิต 

3.1.1 ตรวจสอบระดับค่าการใช้พลังงานต่อหน่วยผลผลิต 
3.1.2 ตรวจสอบวิเคราะห์สาเหตุที่ทำให้เกิดปัญหาด้านกระบวนการผลิต 
3.1.3. ติดตามวิเคราะห์แนวทางในการปฏิบัติด้านกระบวนการผลิต 
3.1.4 ตรวจสอบวิเคราะห์ปัญหาด้านกระบวนการผลิต 
3.1.5 กำกับดูแลแผนปฏิบัติไปทดลองและติดตามการทดสอบตามรายละเอียด 
3.1.6 ติดตามรายละเอียดวิธีการแก้ไขปัญหาด้านกระบวนการผลิต 

    3.2 การจัดการผลิต 
3.2.1 จัดทำบอร์ดบริหารระบบควบคุมการผลิต 
3.2.2 กำกับดูแลเครื่องจักรเพ่ือการผลิต 
3.2.3 ควบคุมการเดินเครื่องจักรอย่างถูกวิธี 
3.2.4 กำกับดูแลเกี่ยวกับการดูแลเครื่องจักรด้วยตัวเอง 
3.2.5 ตรวจสอบประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร 
3.2.6 จัดเก็บข้อมูลด้วยเครื่องจักรและของเสีย     

4. ด้านการทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน 
    4.1 กระบวนการผลิต 

4.1.1 ตรวจสอบอย่างใกล้ชิดเฝ้าติดตามและทบทวนความก้าวหน้า 
4.1.2 ดูผลกระทบและตรวจสอบอย่างใกล้ชิด 
4.1.3 หากได้ผลลัพธ์ไม่พึงพอใจให้ทดลองใหม่ทำอย่างต่อเนื่องกระบวนการผลิต 
4.1.4 นำข้อมูลผลลัพธ์มาพิจารณาว่าสมควรจะใช้ต่อไปหรือควรจะปรับปรุงอย่างไร 
4.1.5 เอาผลการปฏิบัติมาวิเคราะห์แนวโน้มซึ่งคาดว่าเครื่องจักรจะถึงกำหนดการ

ชำรุดเมื่อใด 
4.1.6 ยกสาเหตุและวิธีแก้ไขในแต่ละเรื่องไปเป็นหัวข้อเรื่องสำหรับพิจารณา 

    4.2 การจัดการผลิต 
4.2.1 ประเมินผลของการปฏิบัติแบบรายบุคคลเกี่ยวกับการอนุรักษ์พลังงานในด้าน

การจัดการผลิต 
4.2.2 ประเมินประสิทธิผลของการตรวจสอบและติดตามการอนุรักษ์พลังงานในด้าน

การจัดการผลิต 
4.2.3 ปรับปรุงการปฏิบัติและพัฒนาการอนุรักษ์พลังงานในด้านการจัดการผลิต 
4.2.4 สนับสนุนให้เกิดความก้าวหน้าในการอนุรักษ์พลังงานในด้านการจัดการผลิต 
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 3. คู่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของ
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

    ขั ้นตอนการสร้างคู ่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื ่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ผู้วิจัยได้ กำหนดองค์ประกอบไว้ 4 ด้าน 
และ รูปแบบ ในการทดลองนำไปอบรมและทำความเข้าใจได้ก่อนนำไปปฏิบัติ โดยกำหนดไว้ ในด้าน
การวางแผนการอนุรักษ์พลังงาน  ด้านปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงาน ด้านการตรวจสอบและ
ติดตาม การปฏิบัติ ด้านการทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน โดยกระบวนการขั้นตอนการสร้าง
รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม
ผลิตฟิล์มพลาสติกดังต่อไปนี้  

3.1 ในด้านองค์ประกอบขั้นตอนการสร้างคู่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก กำหนดดังนี้ 
             3.1.1 การจัดการบำรุงรักษา (Maintenance Management) 
             3.1.2 การดำเนินการตามแผนอนุรักษ์พลังงาน (Energy Conservation) 
             3.1.3 กระบวนการจัดการผลิตฟิล์มพลาสติก (Process Improvement) 
             3.1.4 กระบวนการในการจัดการผลิต (Production Management) 

 3.2 การจัดการบำรุงรักษา (Maintenance Management) 
        3.2.1 การบำรุงรักษาเชิงป้องกันตามระยะเวลา 

                  สร้างแผนการบำรุงรักษาโดยอาศัยหลักพื้นฐาน มาตรฐานเป็นหลัก การดำเนินการ
ตรวจสอบ การเติมน้ำมันหล่อลื้น การถอดเปลี่ยน การซ่อมแซม การจดบันทึกผล การทำงานดังกล่าว
เป็นข้อมูลของการบำรุงรักษาการวิเคราะห์ข้อมูลที่บันทึกไว้ เพ่ือหาที่มาของปัญหาแล้วสร้างมาตรฐาน
การแก้ไข ดังต่อไปนี้ 
 3.2.1.1 จัดทำและกำหนดตารางการปฏิบัติการบำรุงรักษาทั้งระบบ และการบริหาร
จัดการบำรุงรักษาภายในองค์กร 
 3.2.1.2 จัดทำการจัดการบำรุงร ักษา ทั ้งในด้านประสิทธิภาพ ความปลอดภัย
สิ่งแวดล้อม 
 3.2.1.3 จัดทำการปฏิบัติงานด้านการบำรุงรักษาของพนักงานวัฒนธรรมองค์กรและ
ระเบียบกฎเกณฑ ์
 3.2.1.4 จัดทำการใช้เทคโนโลยีสมัยใหม่เพ่ือนำมาพัฒนาการปฏิบัติงานด้านการจัดทำ
แผนการบำรุงรักษาให้มีประสิทธิภาพสูงสุด 

 3.2.1.5 จัดทำแผนการบำรุงรักษาและซ่อมบำรุง เครื่องจักรภายในกระบวนการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมการผลิตฟิล์มพลาสติกเพ่ือให้มีสภาพพร้อมใช้งานได้ตลอดเวลา 
          3.2.2 การบำรุงรักษาเชิงป้องกันตามปริมาณการใช้งาน 
           กำหนดแนวทางการบำรุงรักษาหลังมีการใช้งานเครื่องจักรไปแล้วช่วงเวลาหนึ่งตาม
ลักษณะปริมาณการใช้งานตามระยะ เพราะสภาพและคุณสมบัติของเครื่องจักรและชิ้นส่วนต่างๆ ที่
ผ่านการใช้งานจะบ่งชี้ได้แม่นยำมากกว่าว่าเราควรทำการบำรุงรักษาในช่วงไหนจึงจะเหมาะสมที่สุด 
จะมีความแม่นยำตามระยะเวลาสามารถป้องกันความเสียหายได้อย่างทันท่วงที 
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 3.2.2.1 กำหนดกฎเกณฑ์การวัดประเมินผลงานด้านการจัดการบำรุงรักษาท้ังระบบ 
 3.2.2.2 กำกับดูแลการปฏิบัติงานที่สอดคล้องกับการบริหารจัดการด้านการบำรุงรักษา 
 3.2.2.3 กำหนดการเลือกใช้เครื่องมือบริหารงาน เพ่ือการจัดการด้านการบำรุงรักษา 
 3.2.2.4 ควบคุมการบำรุงรักษาอุปกรณ์เครื ่องจักรในกระบวนการผลิตและการ
บำรุงรักษาเชิงป้องกันเพ่ือไม่ให้เครื่องหยุดกระทันหัน 
 3.2.2.5 ควบคุมเงื่อนไขการจัดการบำรุงรักษาให้มีความปลอดภัยเพิ่มประสิทธิภาพ
สูงสุด และรักษาสิ่งแวดล้อมท่ีดี 

3.3 การดำเนินการตามแผนอนุรักษ์พลังงาน (Energy Conservation) 
          3.3.1. การวางแผนการอนุรักษ์พลังงาน 
         3.3.1.1 จัดตั้งคณะทำงานด้านการอนุรักษ์พลังงาน โดยการจัดตั้งคณะผู้ตรวจประเมิน
ภายในด้านการจัดการพลังงาน 
         3.3.1.2 กำหนดนโยบายคณะทำงานด้านการอนุรักษ์พลังงาน โดยมุ่งเน้นแนวทางการ
ปรับปรุงพลังงานอย่างต่อเนื่องที่สอดคล้องกับข้อกฎหมาย และมุ่งเน้นแนวทางการปรับปรุงพลังงาน
อย่างต่อเนื่อง 
         3.3.1.3 กำหนดเป้าหมายและแผนการอนุรักษ์พลังงาน กำหนดเป้าหมายในการจัด
การพลังงานพลังงานเสนอต่อผู้บริหาร และ จัดทำเส้นฐานข้อมูลพลังงานระบุเรื ่องเงินลงทุนและ
ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period) อย่างชัดเจน 
          3.3.1.4 ตรวจติดตามและประเมินการปฏิบัติ กำหนดหัวข้อการทบทวน (Review 
Input) และ (Review Output) แก่ผู้บริหาร 
         3.3.2 การปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงาน 
         3.3.2.1 จัดทำเส้นฐานข้อมูลพลังงาน (Energy Baseline) 
         3.3.2.2 ทบทวนการใช้พลังงาน (Energy Review) ของพลังงานทุกชนิด 
         3.3.2.3 ตรวจสอบและบันทึกคำนวณดัชนีการใช้พลังงานรวมต่อหน่วยผลผลิต (SEC) 
         3.3.2.4 เก็บข้อมูลหลังการประเมินการจัดการพลังงาน 
            3.3.2.5 จัดทำรายงานความคืบหน้าของการจัดการพลังงาน 
            3.3.2.6 ทดสอบเครื่องมือตรวจวัดก่อนการใช้งาน 
             3.3.3 การตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ 
            3.3.3.1 จัดตั้งคณะผู้ตรวจประเมินการตรวจสอบภายในด้านการจัดการพลังงาน 
            3.3.3.2 ตรวจสอบระดับค่าการใช้พลังงานต่อหน่วยผลผลิต 
            3.3.3.3 ตรวจสอบวิเคราะห์สาเหตุที ่ทำให้เกิดปัญหาในการอนุรักษ์พลังงานและ 
สามารถปรับปรุงพัฒนาได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
            3.3.3.4 กำกับดูแลแผนการปฏิบัติและติดตามตรวจสอบประสิทธิภาพในการอนุรักษ์
พลังงาน  
 3.3.3.5 ออกแบบวิธีการวัดประเมินผลการปฏิบัติงานได้อย่างเหมาะสมเกี่ยวกับการ
จัดการอนุรักษ์พลังงานและการปฏิบัติงาน 
             3.3.4 การทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน 
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            3.3.4.1 การทบทวนวิเคราะห์และแก้ไขข้อบกพร่องของการอนุรักษ์พลังงาน 
            3.3.4.2 บริหารระบบการดำเนินการจัดการพลังงานกับเป้าหมายที่วางไว้อย่างต่อเนื่อง 
            3.3.4.3 รายงานความก้าวหน้าของการอนุรักษ์พลังงาน 
            3.3.4.4 วิเคราะห์การจัดการพลังงานโดยคำนึงถึงผลกระทบต่อสิ ่งแวดล้อมและ
สุขภาพ 
    3.4 กระบวนการจัดการผลิตฟิล์มพลาสติก (Process Improvement) 
         3.4.1 การหลอมเมล็ดพลาสติก บริหารจัดการเก่ียวกับกระบวนการหลอมเม็ดพลาสติก 
         3.4.2 การฉาบหน้าฟิล์มพลาสติก ควบคุมการทำงานเกี่ยวกับกระบวนการฉาบหน้าฟิล์ม
พลาสติก 
         3.4.3 การยืดตามแนวฟิล์มพลาสติก ตรวจสอบการทำงานเกี่ยวกับกระบวนการยืดตาม
แนวฟิล์มพลาสติก 
         3.4.4 การตรวจสอบความหนาบางฟิล์มพลาสติก กำกับดูแลเกี ่ยวกับกระบวนการ
ตรวจสอบความหนาของฟิล์มพลาสติก 
         3.4.5 การม้วนตัดตามขนาดฟิล์มพลาสติก ตรวจสอบติดตามผลเกี่ยวกับกระบวนการตัด
ม้วนตามขนาดฟิล์มพลาสติก 
          3.4.6 กำหนดกับการเดินเครื่องจักรในกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก อย่างถูกวิธี และ
ชี้แจงและมอบหมายการใช้เครื่องจักรในกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก ด้วยตนเอง อย่างถูกวิธี 
         3.4.7 กำหนดรายละเอียดวิธีการแก้ไขปัญหาด้านกระบวนการผลิตและรายงานผล
เกี่ยวกับการความคุมเครื่องจักรในกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก 
     3.4.8 ควบคุมดูแลตรวจสอบงานทำงานประสิทธิภาพโดยรวมของเครื ่องจักรใน
กระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติกอย่างถูกวิธี 
     3.4.9 จัดทำข้อมูลผลการวิเคราะห์ปัญหาด้านกระบวนการผลิต และสามารถปรับปรุง
พัฒนาได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
  3.5 กระบวนการในการจัดการผลิต (Production Management) 
         3.5.1 การวางแผนการผลิต 
 3.5.1.1 ออกแบบและการวางแผนงานระบบการจัดการผลิตฟิล์มพลาสติก  เพื่อนำ
แผนปฏิบัติในด้านการจัดการผลิต ได้อย่างรวดเร็วและถูกต้องแม่นยำและลดการผิดพลาด 
        3.5.1.2 จัดทำแผนผังวัสดุแบบให้ทันเวลาระบบการจัดการผลิต โดยการออกแบบ
แผนผังวัสดุเพ่ือตรวจสอบปริมาณการใช้งานวัสดุ 
         3.5.2 การดำเนินการผลิต 
         3.5.2.1 จัดทำมาตารฐานการตรวจสอบการบนเปื้อนฝุ่นที่ถุงบรรจุเม็ดพลาสติก ใน
เอกสารหมายเลข 
        3.5.2.2 ตรวจสอบและติดตามจุดที่เกิดปัญหาด้านการจัดการผลิตและออกแบบวิธีการ
วัดประเมินผลการปฏิบัติงานได้อย่างเหมาะสมเกี่ยวกับการจัดการผลิต 
        3.5.2.3 ชี้แจงและมอบหมายงานเกี่ยวกับบทเรียนเฉพาะจุด (OPL) เพ่ือนำแผนปฏิบัติ
ในด้านการจัดการผลิต 
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        3.5.2.4 ชี้แจงและมอบหมายงานเกี่ยวกับ ไคเซน Kaizen เพื่อนำแผนปฏิบัติในด้าน
การจัดการผลิต 
        3.5.2.5 จัดทำแผนผังวัสดุแบบให้ทันเวลาระบบการจัดการผลิตเพื่อที่จะปรับปรุง
พัฒนาได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
        3.5.2.6. ประสานงานระหว่างด้านการจัดการผลิตกับหน้าที่งานอื่น ๆ อยู่ตลอดเวลา
เพ่ือที่จะช่วยแบ่งเบาภาระหน้าที่ให้ลดลงได้ 
        3.5.2.7 จัดเก็บข้อมูลโดยการจัดทำบอร์ดควบคุมการจัดการผลิตเพ่ือที่จะแจ้งข่าวสาร
ให้หน่วยงานอื่นๆ ได้ทราบเกี่ยวกับข่าวสารด้านการจัดการผลิต 
        3.5.3. การควบคุมการผลิต  
        3.5.3.1 จัดตั ้งหน่อยงานการควบคุมและดำเนินงานระบบการจัดการผลิตฟิล์ม
พลาสติกและตรวจสอบและติดตามจุดที่เกิดปัญหาด้านการจัดการผลิต 
        3.5.3.2 ควบคุมให้พนักงานนำไปปฏิบัติเกี ่ยวการจัดการผลิตได้อย่างถูกต้องและ
สนับสนุนให้เกิดความก้าวหน้าในการจัดการผลิต 
 
 สรุปผลการสร้างคู่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการ
ผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก โดยกระบวนการสร้างคู ่มือรูปแบบการจัดการ
บำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์ม ได้กำหนดกระบวนการของ
องค์ประกอบรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก และกระบวนการสร้างคู่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  เข้ามาเป็นขั้นตอน
โมเดลรูปแบบ 
 
ขั้นตอนที่ 3 ผลการรับรองรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน 
               กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

ขั้นตอนการรับรองรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการ
ผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก มีข้ันตอนย่อยดังนี้  

1. ผลการประเมินการใช้ร ูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื ่ออนุร ักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

2. ผลการประเมินค่าพลังงานจากการใช้รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

3. ผลการประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า
ในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

4. ผลการประเมินความสมบูรณ์ของคู่มือการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
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ในการรับรองรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก เป็นขั้นตอนในการนำผลที่ได้จากการทดลองใช้รูปแบบมา
ประเมินดังต่อไปนี้ 

1. ผลการประเมินการใช้ร ูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื ่ออนุร ักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ผลการทดลองรูปแบบ ดังตารางที่ 4.14 
 
ตารางท่ี 4.14 ผลการประเมินการใช้รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน 
                  กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
 
รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื ่ออนุร ักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

รายการประเมินการใช้รูปแบบ X S.D. ระดับ 
1 ด้านการวางแผนการอนุรักษ์พลังงาน 3.79 0.81 มาก 
2 ด้านการปฏิบัติแผนการอนุรักษ์พลังงาน 3.95 0.79 มาก 
3 ด้านการตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ 3.73 0.87 มาก 
4 ด้านการทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน 3.75 0.86 มาก 

รวม 3.81 0.83 มาก 
 

 
 

ภาพที่ 4.2  ผลการประเมินการใช้รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์ 
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
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 จากตารางที่ 4.14 และรูปภาพที่ 4.2 พบว่าความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการประเมินการใช้
รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม
ผลิตฟิล์มพลาสติก  และรายข้อ อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ยรวมทั้งหมดเท่ากับ 3.81 เมื่อจำแนก
รายข้อพบว่า ในด้านการปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงานเป็นลำดับแรกโดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.95 
รองลงมา คือด้านการวางแผนการอนุรักษ์พลังงานโดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.79  และการทวบทวน
แผนการอนุรักษ์พลังงาน โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.75   ด้านการตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ เป็น
ลำดับสุดท้ายโดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.73   
 
ตารางท่ี 4.15 ผลการประเมินการใช้รูปแบบด้านการวางแผนการอนุรักษ์พลังงาน 
 

 

ด้านการวางแผนการอนุรักษ์พลังงาน 
N=20  

ระดับ 
X S.D. 

1. ศึกษารายละเอียดการอนุรักษ์พลังงานในกระบวนการผลิต 3.09 0.98 ปานกลาง 
2. จัดทำและกำหนดแผนการดำเนินงาน 3.83 0.88 มาก 
3. ชี้แจงและมอบหมายงาน 3.87 0.91 มาก 
4. สร้างความตระหนักในบทบาทและหน้าที่ 3.09 0.98 ปานกลาง 
5. ควบคุมและติดตามผลการดำเนินงาน 4.00 0.87 มาก 
6. กำกับดูแลและตรวจสอบแผนการดำเนินงาน 3.91 0.79 มาก 
7. จัดตั้งคณะทำงานด้านการอนุรักษ์พลังงานในการจัดการผลิต 4.09 0.85 มาก 
8. กำหนดนโยบายคณะทำงานด้านการอนุรักษ์พลังงานในการ 
    จัดการผลิต  

4.26 0.75 มาก 

9. กำหนดเป้าหมายและแผนการอนุรักษ์พลังงานในการจัดการ 
   ผลิต 

3.91 0.79 มาก 

10. ตรวจติดตามและประเมินการปฏิบัติ 3.87 0.91 มาก 
ผลการประเมินรวม 3.79 0.81 มาก 

 
จากตารางที่ 4.15 พบว่าความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการประเมินการใช้รูปแบบด้านการวาง

แผนการอนุรักษ์พลังงานในด้านความสำคัญของการวางแผนงานโดยรวม และรายข้อ อยู่ในระดับมาก 
โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.79 เมื่อจำแนกรายข้อพบว่า การกำหนดนโยบายคณะทำงานด้านการอนุรักษ์
พลังงานในการจัดการผลิต เป็นลำดับแรกโดยมีค่าเฉลี ่ยเท่ากับ 4.26 รองลงมาได้แก่ การจัดตั้ง
คณะทำงานด้านการอนุรักษ์พลังงานในการจัดการผลิต โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.09  การติดตามผลการ
ดำเนินงาน มีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.00 การตรวจสอบแผนการดำเนินงาน และ การกำหนดเป้าหมายและ
แผนการอนุรักษ์พลังงานในการจัดการผลิตโดยมี มีค่าเฉลี่ยเท่ากัน 3.91   ดับสุดท้ายโดยมีค่าเฉลี่ย
เท่ากับ 3.09  มี 2 รายการคือ การศึกษารายละเอียดการอนุรักษ์พลังงานในกระบวนการผลิต และ 
การสร้างความตระหนักในบทบาทและหน้าที่ 
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ตารางท่ี 4.16 ผลการประเมินการใช้รูปแบบด้านการปฏิบัติแผนการอนุรักษ์พลังงาน 
 

 

ด้านการปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงาน 
N=20  

ระดับ 
X S.D. 

1. บทเรียนเฉพาะจุด (OPL) นำแบบแผนปฏิบัติทดสอบตาม 
    รายละเอียด 

3.72 0.87 มาก 

2. จัดทำการใช้เครื่องจักรอย่างถูกวิธี 4.09 0.85 มาก 
3. กำหนดการทำความสะอาดเชิงตรวจสอบ 4.02 0.87 มาก 
4. จัดตั้งหน่วยงานการกำจัดแหล่งกำเนิดความสกปรกและ 
    บริเวณเข้าถึงได้ยาก 

4.12 0.84 มาก 

5. การจัดทำมาตรฐานการบำรุงรักษาด้วยตนเอง 4.04 0.88 มาก 
6. การตรวจสอบความผิดปกติของเครื่องจักร 3.99 0.79 มาก 
7. ไคเซน Kaizen นำแบบแผนปฏิบัติไปทดลอง ทดสอบตาม 
    รายละเอียด 

3.86 0.92 มาก 

8. ตรวจสอบหาจุดที่เกิดปัญหาด้านกระบวนการผลิต 3.87 0.91 มาก 
9. จัดทำรายละเอียดวิธีการแก้ไขปัญหาด้านกระบวนการผลิต 3.88 0.92 มาก 
10. ตรวจสอบการบำรุงรักษาโบล์ทนัด และการหล่อลื่น 3.80 0.83 มาก 
11. ตรวจสอบระบบส่งกำลังไฟฟ้า 4.16 0.85 มาก 
12. ตรวจสอบระบบนิวเมติกส์ และ ระบบไฮครอลิกส์ 3.82 0.89 มาก 
13. บริหารจัดการทำงานการหลอมเม็ดพลาสติก 3.89 0.90 มาก 
14. ควบคุมการทำงานการฉาบหน้าฟิล์มพลาสติก 3.95 0.78 มาก 
15. ตรวจสอบการทำงานยืดตามแนวฟิล์มพลาสติก 3.88 0.92 มาก 
16. กำกับดูแลการทำงานการตรวจสอบความหนาบางฟิล์ม 
     พลาสติก 

4.08 0.86 มาก 

17. ตรวจสอบติดตามผลการทำงานการม้วนตัดตามขนาดฟิล์ม 
     พลาสติก 

3.95 0.78 มาก 

ผลการประเมินรวม 3.95 0.79 มาก 
 

จากตารางที่ 4.16 พบว่าความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการประเมินการใช้รูปแบบด้านด้านการ
ปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงาน ในด้านความสำคัญของการนำไปปฏิบัติงานโดยรวม และรายข้อ 
อยู ่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี ่ยเท่ากับ 3.97 เมื ่อจำแนกรายข้อพบว่า การตรวจสอบระบบส่ง
กำลังไฟฟ้า เป็นลำดับแรกโดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.16 รองลงมาได้แก่ การกำจัดแหล่งกำเนิดความ
สกปรกและบริเวณเข้าถึงได้ยาก โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.12  การใช้เครื่องจักรอย่างถูกวิธี มีค่าเฉลี่ย
เท่ากับ 4.09 ตรวจเช็คการทำงานการตรวจสอบความหนาบางฟิล์มพลาสติก ผลิตโดยมีค่าเฉลี่ย
เท่ากัน 4.08 และบทเรียนเฉพาะจุด (OPL) แผนปฏิบัติทดสอบตามรายละเอียด เป็นลำดับสุดท้ายโดย
มีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.72   
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ตารางท่ี 4.17 ผลการประเมินการใช้รูปแบบด้านการตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ 
 

 

ด้านการตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ 
N=20  

ระดับ 
X S.D. 

1. กำหนดหลักการวิเคราะห์สาเหตุที่ทำให้เกิดปัญหา 4.22 0.76 มาก 
2. ติดตามและวิเคราะห์แนวทางในการปฏิบัติ 4.26 0.75 มาก 
3. รายงานการวิเคราะห์ปัญหาด้านกระบวนการผลิต 4.09 0.87 มาก 
4. กำกับการตรวจสอบแผนปฏิบัติไปทดลอง และติดตามการ 
    ทดสอบตามรายละเอียด 

2.96 0.99 ปานกลาง 

5. ติดตามรายละเอียดวิธีการแก้ไขปัญหาด้านกระบวนการผลิต 4.09 0.87 มาก 
6. บริหารระบบการควบคุมเครื่องจักรเพ่ือการผลิต 3.91 0.79 มาก 
7. ชี้แจงและมอบหมายงานการเดินเครื่องจักรอย่างถูกวิธี 3.87 0.94 มาก 
8. จัดตั้งหน่วยงานเกี่ยวกับการดูแลเครื่องจักรด้วยตัวเอง 3.83 0.95 มาก 
9. ตรวจสอบกับประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร 3.09 0.98 ปานกลาง 
10. จัดเก็บข้อมูลด้วยเครื่องจักรและของเสีย 2.96 0.99 ปานกลาง 

ผลการประเมินรวม 3.73 0.87 มาก 
 

จากตารางที่ 4.17 พบว่าความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการประเมินการการใช้รูปแบบในด้านการ
ตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ ในด้านความสำคัญของการตรวจสอบและติดตามโดยรวม และราย
ข้อ อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.73 เมื่อจำแนกรายข้อพบว่า การวิเคราะห์แนวทางในการ
ปฏิบัติ เป็นลำดับแรกโดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.26 รองลงมาได้แก่ กำหนดหลักการวิเคราะห์สาเหตุที่ทำ
ให้เกิดปัญหา โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.22  การวิเคราะห์ปัญหาด้านกระบวนการผลิต และติดตาม
รายละเอียดวิธีการแก้ไขปัญหาด้านกระบวนการผลิต มีค่าเฉลี่ยเท่ากัน เท่ากับ 4.09 และ การจัดเก็บ
ข้อมูลด้วยเครื่องจักรและของเสีย เป็นลำดับสุดท้ายโดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 2.96   

 
ตารางท่ี 4.18 ผลการประเมินการใช้รูปแบบด้านการทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน 
 

 

ด้านการทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน 
N=20  

ระดับ 
X S.D. 

1. ตรวจสอบการทำงานอย่างใกล้ชิด และเฝ้าติดตามและ 
    ทบทวนความก้าวหน้า 

4.00 0.74 มาก 

2. กำกับดูแลดูผลกระทบผลที่ตามมาอย่างไกล้ชิด 4.00 0.74 มาก 
3. หากได้ผลลัพธ์ไม่พึงพอใจ ให้ทดลองใหม่ทำอย่างต่อเนื่อง   2.96 0.99 ปานกลาง 
4. นำข้อมูลที่ได้มาพิจารณาว่าสมควรจะใช้ต่อไปหรือควรจะ 
   ปรับปรุงอย่างไร 

4.00 0.74 มาก 
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ตารางท่ี 4.18 (ต่อ) 
 

 

ด้านการทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน 
N=20  

ระดับ 
X S.D. 

5. นำเอาผลการปฏิบัติที ่ได้มาวิเคราะห์แนวโน้มซึ ่งคาดว่า
เครื่องจักรในกระบวนผลิตจะถึงกำหนดการชำรุดเมื่อใด 

3.09 0.98 ปานกลาง 

6. ยกสาเหตุและวิธีแก้ไขในแต่ละเรื่องไปเป็นหัวข้อเรื่องสำหรับ 
   พิจารณา 

3.87 0.95 มาก 

7. ตรวจสอบและประเมินผลของการปฏิบัติแบบรายบุคคล 3.72 0.94 มาก 
8. ประเมินประสิทธิผลของการตรวจสอบและติดตาม 4.08 0.75 มาก 
9. ปรับปรุงการปฏิบัติและพัฒนา 3.95 0.79 มาก 
10. สนับสนุนให้เกิดความก้าวหน้าในการ 3.83 0.96 มาก 

ผลการประเมินรวม 3.75 0.86 มาก 
 

จากตารางที่ 4.18 พบว่าความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการประเมินการใช้รูปแบบในด้านการ
ทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน ในด้านความสำคัญของการทบทวนโดยรวม และรายข้อ อยู่ในระดับ
มาก โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.75 เมื่อจำแนกรายข้อพบว่า การประเมินประสิทธิผลของการตรวจสอบ
และติดตามเป็นลำดับแรกโดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.08 รองลงมามี 3 ข้อที่มีค่าเฉลี่ยเท่ากัน  ได้แก่ 
ตรวจสอบอย่างใกล้ชิดและเฝ้าติดตามและทบทวนความก้าวหน้า การดูผลกระทบผลที่ตามมาอย่าง
ไกล้ชิด และ นำข้อมูลในการอบรมมาพิจารณาว่าสมควรจะใช้ต่อไปหรือควรจะปรับปรุงอย่างไร โดยมี
ค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.00  และ หากได้ผลลัพธ์ไม่พึงพอใจให้ทดลองใหม่ทำอย่างต่อเนื่อง   เป็นลำดับ
สุดท้ายโดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 2.96 
 

2. ผลการประเมินค่าพลังงานจากการใช้รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

    ผลการประเมินค่าพลังงานจากการใช้รูปแบบพลังงานไฟฟ้าของเครื่องจักร/อุปกรณ์หลัก 
ในกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก ในรอบ 6 เดือน ปี 2566 โดยระบบที่ใช้พลังงานในการผลิต
เปรียบเทียบกับชั่วโมงใช้งานเฉลี่ยต่อปี และปริมาณการใช้พลังงานไฟฟ้า กิโลวัตต์ถึงชั่วโมงต่อปี โดย
แสดงในตามรางที่ 4.23 
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ตารางที่ 4.19  การประเมินค่าพลังงานจากการใช้รูปแบบพลังงานไฟฟ้าของเครื่องจักร/อุปกรณ์หลัก  
                   ในกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก ในรอบ 6 เดือน ปี 2566  

 

ระบบที่ใช้
พลังงาน 

ชื่อเครื่องจักร/อุปกรณ์หลัก 
ชั่วโมงใช้งาน

เฉลี่ย/ปี 

ปริมาณการใช้พลังงาน
ไฟฟ้า (กิโลวัตต์-

ชั่วโมง/ปี) 

การผลิต 

กระบวนการหลอมเม็ดพลาสติก 4,380 744,450 
กระบวนการฉาบหน้าฟิล์ม 4,380 444,717 
กระบวนการยืดตามแนวฟิล์ม 4,380 385,080 
กระบวนการตรวจสอบความหนาบางฟิล์ม 4,380 358,517 
กระบวนการตัดม้วนตามขนาดของฟิล์ม 4,380 316,660 

 
จากตารางที่ 4.19 การประเมินค่าพลังงานจากการใช้รูปแบบพลังงานไฟฟ้าของเครื่องจักร/

อุปกรณ์หลัก ในกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก ในรอบ 6 เดือน ปี 2566 ของเครื่องจักร/อุปกรณ์
หลัก ในกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก กระบวนการหลอมเม็ดพลาสติก มีชั่วโมงการใช้งาน อยู่ที่ 
4,380 เฉลี่ย/ปี และปริมาณการใช้พลังงานอยู่ที่ 744,450 กิโลวัตต์-ชั่วโมง/ปี กระบวนการฉาบหน้า
ฟิล์ม มีชั่วโมงการใช้งาน อยู่ที่ 4,380 เฉลี่ย/ปี และปริมาณการใช้พลังงานอยู่ที่ 444 ,717 กิโลวัตต์-
ชั่วโมง/ปี กระบวนการยืดตามแนวฟิล์ม มีชั่วโมงการใช้งาน อยู่ที่ 4 ,380 เฉลี่ย/ปี และปริมาณการใช้
พลังงานอยู่ที่ 385,080 กิโลวัตต์-ชั่วโมง/ปี กระบวนการตรวจสอบความหนาบางฟิล์ม มีชั่วโมงการใช้
งาน อยู่ที่ 4,380 เฉลี่ย/ปี และปริมาณการใช้พลังงานอยู่ที่ 358,517 กิโลวัตต์-ชั่วโมง/ปี กระบวนการ
ตัดม้วนตามขนาดของฟิล์ม มีชั่วโมงการใช้งาน อยู่ที่ 4 ,380 เฉลี่ย/ปี และปริมาณการใช้พลังงานอยู่ที่ 
316,660  กิโลวัตต์-ชั่วโมง/ปี 

 
จากการประเมินค่า Breakdown ในกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก โดยแสดงทีละขั้นตอน

ของแต่ละกระบวนการ เช่น กระบวนการหลอมเม็ดพลาสติก กระบวนการฉาบหน้าฟิล์ม กระบวนการ
ยืดตามแนวฟิล์ม กระบวนการตรวจสอบความหนาบางฟิล์ม กระบวนการตัดม้วนตามขนาดของฟิล์ม  
ในระหว่างทดลองรูปแบบแต่ละครั้ง พบว่าในขณะที่จะเริ่มเดินเครื่องจักรในทุกครั้งจึงจะทำให้โหลดใน
การใช้พลังงานไฟฟ้าสูงขึ้นในขณะที่เครื่องจักรเริ่มสตาร์ทเครื่อง ทำผู้วิจัยจึงมีความต้องการที่ลดการ 
Breakdown ลง โดยการใช้รูปแบบการจัดบำรุงรักษามาใช้ในกระบวนการผลิต เพื่ออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าในกระบวนการผลิต หลังทดลองด้านการเก็บข้อมูลโดยรวม และรายข้อ Breakdown ใน
กระบวนการผลิต โดยใช้รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ในรอบ 6 เดือน 2566 อยู่ในระดับดีมาก ดังที่แสดงใน
ตารางที่ 4.20   
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ตารางที่ 4.20  ผลการประเมินค่า Breakdown ในกระบวนการผลิต ในรอบ 6 เดือน 2566 
 

 

The Problem Shot Fill 
 

Stop Type 
ปี 2566  

Total 
ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

กระบวนการหลอมเม็ดพลาสติก Breakdown 1   2   3 
กระบวนการฉาบหน้าฟิล์ม Breakdown  2 3 1 3 1 10 
กระบวนการยดืตามแนวฟิล์ม Breakdown 2 1 2 1 1  7 
กระบวนการตรวจสอบความหนาบางฟิล์ม Breakdown 1 3    4 8 
กระบวนการตัดม้วนตามขนาดของฟิล์ม Breakdown 3  5 2   10 

Total  7 6 10 6 4 5 31 

 
จากตารางที่ 4.20 ผลการประเมินค่า Breakdown ในกระบวนการผลิต ในรอบ 6 เดือน 

2566 กระบวนการหลอมเม็ดพลาสติก Breakdown ในรอบ 6 เดือน 3 ครั้ง ในกระบวนการผลิต ใน
รอบ 6 เดือน 2566 กระบวนการฉาบหน้าฟิล์ม Breakdown ในรอบ 6 เดือน 10 ครั้ง กระบวนการ
ยืดตามแนวฟิล์ม Breakdown ในรอบ 6 เดือน 7 ครั้ง กระบวนการตรวจสอบความหนาบางฟิล์ม 
Breakdown ในรอบ 6 เดือน 8 ครั้ง กระบวนการตัดม้วนตามขนาดของฟิล์ม Breakdown ในรอบ 6 
เดือน 10 ครั้ง 

 
จากการประเมินค่าการใช้พลังงานไฟฟ้าของรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์

พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก และปริมาณการใช้
พลังงานไฟฟ้า พลังงานความร้อน ต่อหน่วยผลผลิตในรอบ 6 เดือน 2566 โดยการบันทึกค่าปริมาณ
ผลผลิต ค่าการใช้พลังงาน และค่าการใช้พลังงานจำเพาะต่อหน่วยผลผลิตปริมาณการใช้พลังงานต่อ
หน่วยผลผลิต ในรอบ 6 เดือน 2566 ดังแสดงในตารางที่ 4.2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



123 
 

 

ตารางที่ 4.21  การประเมินค่าการใช้พลังงานจำเพาะต่อหน่วยผลผลิตปริมาณการใช้พลังงานต่อ 
                   หน่วยผลผลิต ในรอบ 6 เดือน 2566 
 

เดือน 
ปริมาณผลผลิต 

ปริมาณพลังงานที่ใช ้ ค่าการใช้พลังงาน
จำเพาะ(SEC) 

(ตัน) ไฟฟ้า  ความร้อน  (เมกะจูล/ตัน) 

  (กิโลวัตต์-ชั่วโมง) (เมกะจูล) 

ก.ค. 66 14,934.94 12,426,423.00 26,352,845.00 4,759.84 

ส.ค. 66 14,447.64 12,474,043.00 27,051,255.00 4,980.59 

ก.ย. 66 12,007.08 11,701,400.00 24,912,770.00 5,583.19 

ต.ค. 66 14,783.50 12,554,442.00 26,318,030.00 4,837.42 

พ.ย. 66 15,107.38 12,151,199.00 26,894,060.00 4,675.75 

ธ.ค. 66 15,657.22 12,537,254.00 26,274,775.00 4,560.76 
  รวม 86,937.75 73,844,761.00 157,803,735.00 

เฉลี่ย 7,244.81 6,153,730.08 13,150,311.25 4,872.97 
 

หมายเหตุ: ค่าการใช้พลังงานจำเพาะ (SEC) = ปริมาณพลังงานไฟฟ้า (กิโลวัตต-ชั่วโมง) x (เมกะจูล/กิโลวัตต-ชั่วโมง) + ปริมาณพลังงานความร้อน (เมกะจูล) 
                                                                                             ปริมาณผลผลิต (หน่วย)  

 
จากตารางที่ 4.21 การประเมินค่าการใช้พลังงานจำเพาะต่อหน่วยผลผลิต และปริมาณการ

ใช้พลังงานไฟฟ้า ความร้อน ต่อหน่วยผลผลิต ในรอบ 6 เดือน ตั้งแต่เดือน กรกฎาคม 2566 ถึง 
ธันวาคม 2566  ปริมาณผลผลิตรวม  86,937.75 ตัน ค่าเฉลี่ยรวม 7,244.81 ปริมาณการใช้พลังงาน
ไฟฟ้ารวม 73,844,761.00 กิโลวัตต์-ชั ่วโมง ค่าเฉลี่ยรวม 6,153,730.08 และค่าการใช้พลังงาน
จำเพาะ (SEC)  4,872.97 เมกะจูล/ตัน 
 

การประเมินผลก่อนและหลังการปรับปรุงรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก กระบวนการหลอมเม็ดพลาสติก 
โดยมีรายการที่บันทึกตามกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติกท่ีละขั้นตอน คือ กระบวนการฉาบหน้าฟิล์ม 
กระบวนการยืดตามแนวฟิล์ม กระบวนการตรวจสอบความหนาบางฟิล์ม กระบวนการตัดม้วนตาม
ขนาดของฟิล์ม และอัตราค่าไฟฟ้าเฉลี่ยปี 2566 ผลการบันทึกหลังจากการทดลองรูปแบบการจัดการ
บำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  
ดังแสดงในตารางที่ 4.22   
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ตารางท่ี 4.22 การประเมินผลก่อนและหลังการใช้รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงาน 
                  ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
 

รายการ หน่วย 
รายละเอียด 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง  
กระบวนการหลอมเม็ดพลาสติก kW 596.00 575.00 
กระบวนการฉาบหน้าฟิล์ม kW 578.20 556.25 
กระบวนการยืดตามแนวฟิล์ม kW 587.10 548.15 
กระบวนการตรวจสอบความหนาบางฟิล์ม kW 510.23 497.34 
กระบวนการตัดม้วนตามขนาดของฟิล์ม kW 535.00 525.60 
อัตราค่าไฟฟ้าเฉลี่ยปี 2566 บาท/kWh 3.64 

 

 
 

ภาพที่ 4.3 การประเมินผลก่อนและหลังการใช้แบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์ 
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

 
จากตารางที่ 4.22 และ ภาพที่ 4.3 การประเมินผลก่อนและหลังการใช้รูปแบบการจัดการ

บำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก
ผลการเปรียบเทียบค่าพลังงานไฟฟ้าพบว่า กระบวนการหลอมเม็ดพลาสติก จากเดิม 596.00 kW 
หลังปรับปรุง 575.00 kW กระบวนการฉาบหน้าฟิล์ม จากเดิม 578.20 kW หลังปรับปรุง 556.25 
kW กระบวนการยืดตามแนวฟิล์ม   จากเดิม 587.10 kW หลังปรับปรุง 548.15 kW กระบวนการ
ตรวจสอบความหนาบางฟิล์ม จากเดิม 510.23 kW หลังปรับปรุง 497.34 kW และกระบวนการตัด

กระบวนการหลอมเม็ด
พลาสติก

กระบวนการฉาบหน้า
ฟิล์ม

กระบวนการยืดตามแนว
ฟิล์ม

กระบวนการตรวจสอบ
ความหนาบางฟิล์ม

กระบวนการตัดม้วนตาม
ขนาดของฟิล์ม

ก่อนใช้รูปแบบ 596.00 578.20 587.10 510.23 535.00

หลังใช้รูปแบบ 575.00 556.25 548.15 497.34 525.60
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ม้วนตามขนาดของฟิล์ม จากเดิม 535.00 kW หลังปรับปรุง 525.60 kW อัตราค่าไฟฟ้าเฉลี่ยปี 2566 
อยู่ที่ 3.64 (บาท/กิโลวัตต์-ชั่วโมง) 

 
3. ผลการประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า

ในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
     ผลประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก การตรวจสอบผลโดยผู้ทรงคุณวุฒิที่
ได้รับการแต่งตั้งจำนวน 6 คน ซึ่งประกอบด้วย ด้านการอนุรักษ์พลังงาน 2 คน ด้านการบำรุงรักษา 2 
คน  ด้านการจัดการผลิต 2 คน ตรวจสอบประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบการจัดการบำรุงรักษา
เพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ทั้งนี้เพ่ือ
เป็นการยืนยันว่าผลการวิจัยมีความถูกต้อง มีความสมบูรณ์ และมีความเป็นไปได้ที่จะนำไปใช้งาน
หรือไม่ โดยการตรวจสอบความถูกต้องของผลการวิจัย จะกระทำในช่วงสุดท้ายทั ้งนี ้เพื ่อให้
ผู ้ทรงคุณวุฒิได้รับทราบถึงความเป็นมา และกระบวนการในการทำวิจัย จนกระทั่งได้ผลการวิจัย 
รวมถึงการซักถามในประเด็นที่มีข้อสงสัย จากนั้นผู้ทรงคุณวุฒิจะทำการประเมินในประเด็นต่าง ๆ ว่า 
เห็นด้วย หรือมีความสมบูรณ์หรือไม่ ข้อมูลที ่ได้จากการประเมินจะถูกนำมาวิเคราะห์ เพื ่อหา
ค่าความถี ่ ร ้อยละ หากประเด็นคำถามใดมีผู ้ทรงคุณวุฒิเห็นด้วย มากกว่าร้อยละ 60 ถือว่า
ผู้ทรงคุณวุฒิเห็นด้วยกับประเด็นนั้นว่ามีความสมบูรณ์ในประเด็นต่าง ๆ โดยมีรายละเอียดดังแสดงใน
ตารางที่ 4.23 
 
ตารางท่ี 4.23 ผลการประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงาน 
                  ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
 
 

รายการประเมิน 
ความเห็น 

สมบูรณ ์ ไม่แน่ใจ ไม่สมบูรณ ์
ความถี ่ ร้อยละ ความถี ่ ร้อยละ ความถี ่ ร้อยละ 

1. รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อ ุตสาหกรรมผล ิตฟ ิล ์มพลาสติกม ีความ
เหมาะสมก ับ โ รง งานอ ุ ตส าหกรรมทั้ ง
สภาวการณ์ปัจจุบันและในอนาคต 

6 100%     

2. รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกที่พัฒนาขึ้น มี
ความเหมาะสมที่จะนำไปใช้งานจริง 

6 100%     

3. รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้ามีความเหมาะสมสอดคล้องกับ
กฎระเบียบ และข้อกำหนดมาตรฐาน 

6 100%     
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ตารางท่ี 4.23 (ต่อ) 
 
 

รายการประเมิน 
ความเห็น 

สมบูรณ ์ ไม่แน่ใจ ไม่สมบูรณ ์
ความถี ่ ร้อยละ ความถี ่ ร้อยละ ความถี ่ ร้อยละ 

4. กระบวนการในการทำวิจัย การวิเคราะห์
ผล การสรุปผล และการตรวจสอบ มีความ
เหมาะสม ต่อการสร้างรูปแบบ 

6 100%     

5. หลักการ และเหตุผลของการวิจัย รูปแบบ
การจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ ้ า ในกระบวนการผล ิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผล ิตฟิล ์มพลาสติก  มีความ
เหมาะสมกับสภาพปัญหาในปัจจุบัน 

6 100%     

6. แนวทางในการศ ึกษาทฤษฎี  เอกสาร 
งานวิจัยและจากการสำรวจ มีความเหมาะสม
ในการนำมาสร ้ า ง ร ู ปแบบการจ ั ดการ
บำรุงร ักษาเพื ่ออนุร ักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม
ผลิตฟิล์มพลาสติก 

5 83.33% 1 16.66%   

7. องค์ประกอบของ  ร ูปแบบการจ ัดการ
บำรุงร ักษาเพื ่ออนุร ักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิต ของโรงงานอุตสาหกรรม
ผลิตฟิล์มพลาสติกที่สร้างขึ้น มีความเหมาะสม
ต่อการใช้งาน 

6 100%     

8. องค์ประกอบของ  ร ูปแบบการจ ัดการ
บำรุงร ักษาเพื ่ออนุร ักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิต ของโรงงานอุตสาหกรรม
ผลิตฟิล์มพลาสติกที่สร้างขึ้นนำไปประยุกต์ใช้
ให้เกิดประโยชน์ได้ 

6 100%     

 
จากตารางที ่ 4.23 ผลการประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ือ

อนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ค่าความถี่ร้อย
ละความคิดเห็นหรือข้อเสนอแนะเพิ่มเติมในการประเมินความสมบูรณ์ของทั้งหมด 8 ประเด็น มี
ค่าความถี่ 6 คน สมบูรณ์ 100% มีประเด็นอยู่ 7 ประเด็น ค่าความถี่ 5 คน สมบูรณ์ 83.33% มี 1 
ประเด็น และ ความเห็นไม่แน่ใจ มี 1 คน ไม่แน่ใจ 16.66% มี 1 ประเด็น  

สรุปผลการประเมินผลความสมบูรณ์ของรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก โดยผู้ทรงคุณวุฒิจำนวน 6 คน 
ดังปรากฏในตารางที่ 4.23 นั้น สามารถสรุปได้ว่า สามารถสรุปได้ว่า “รูปแบบการจัดการบำรุงรักษา
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เพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก” มีความถูก
ต้องทั้งในเรื่องกระบวนการวิจัย การเก็บข้อมูล การวิเคราะห์ผล รวมถึงรูปแบบการจัดการบำรุงรักษา 
ในกระบวนการผลิต และการจัดการผลิต แล้วเข้าสู่ขั้นตอน แผนการดำเนินการอนุรักษ์พลั งงาน ซึ่ง
เป็นองค์ประกอบสำคัญที่จะส่งผลสำเร็จต่อการพัฒนารูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก โดยมีความเป็นไปได้ 
และมีความสมบูรณ์ 

 
 4. ผลการประเมินความสมบูรณ์ของคู่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  
     ผลการประเมินความสมบูรณ์ของคู่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ดังแสดงในตารางที่ 4.24 
 
ตารางท่ี 4.24 ผลการประเมินความสมบูรณ์ของคู่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์  
                  พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
 
 

รายการประเมิน 
ความเห็น 

สมบูรณ ์ ไม่แน่ใจ ไม่สมบูรณ ์
ความถี ่ ร้อยละ ความถี ่ ร้อยละ ความถี ่ ร้อยละ 

1. คู ่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่อ
อนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของ
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกมีความ
เหมาะสมก ับ โ รง งานอ ุ ตส าหกรรมทั้ ง
สภาวการณ์ปัจจุบันและในอนาคต 

6 100%     

2. คู ่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่อ
อนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของ
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกที่
พัฒนาขึ้น มีความเหมาะสมที่จะนำไปใช้งาน
จริง 

6 100%     

3. คู ่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่อ
อนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของ
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  มี
ความเหมาะสมสอดคล้องกับกฎระเบียบ และ
ข้อกำหนดมาตรฐาน 

6 100%     

4. คู ่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่อ
อนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของ
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  มี
ความเหมาะสม ต่อการสร้างรูปแบบ 

6 100%     
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ตารางท่ี 4.24 (ต่อ) 
 
 

รายการประเมิน 
ความเห็น 

สมบูรณ ์ ไม่แน่ใจ ไม่สมบูรณ ์
ความถี ่ ร้อยละ ความถี ่ ร้อยละ ความถี ่ ร้อยละ 

5. คู ่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่อ
อนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของ
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  มี
ความเหมาะสมกับสภาพปัญหาในปัจจุบัน 

6 100%     

6. คู ่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่อ
อนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า มีแนวทางในการศกึษา
ทฤษฎี จากเอกสารงานว ิจ ัยและมีความ
เหมาะสมในการนำมาปฏิบัติ 

6 100%     

7. คู ่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่อ
อนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต 
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกที่
สร้างขึ้น มีความเหมาะสมต่อการใช้งาน 

6 100%     

8. คู ่ม ือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่อ
อนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต 
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกที่
สร้างขึ้นนำไปประยุกต์ใช้ให้เกิดประโยชน์ได้ 

6 100%     

 
จากตารางที่ 4.24 ผลการประเมินความสมบูรณ์ของคู่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ือ

อนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ค่าความถี่ร้อย
ละความคิดเห็นหรือข้อเสนอแนะเพิ่มเติมในการประเมินความสมบูรณ์ของคู่มือรูปแบบ มีจำนวน
ทั้งหมด 8 ประเด็น มีค่าความถ่ี 6 คน สมบูรณ์ 100%  

สรุปผลการประเมินผลความสมบูรณ์ของคู่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก โดยมีความเป็นไปได้ 
และมีความสมบูรณ์ 

 
 



    บทที่ 5 
สรุป อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 
สรุปผลการวิจัย 

    การวิจัยเรื่อง รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก โดยมีวัตถุประสงค์ 1) เพื่อศึกษาองค์ประกอบของการ
จัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์ม
พลาสติก 2) เพื่อสร้างรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 3) เพื่อรับรองรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ผลการวิจัยสรุปได้
ดังต่อไปนี้ 

1. สรุปผลการวิจัย ศึกษาองค์ประกอบของการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

กลุ่มประชากรได้ แก่ผู้รับผิดชอบด้านพลังงาน ผู้รับผิดชอบด้านการบำรุงรักษา ผู้รับผิดชอบ
ด้านการผลิต และกลุ่มประชากรในอุตสาหกรรมการผลิตฟิล์มพลาสติก ในโครงการพัฒนาระเบียง
เศรษฐกิจพิเศษภาคตะวันออกหรือ EEC ได้แก่ บริษัท โพลีเพล็กซ์ (ประเทศไทย) จำกัด (มหาชน) 
นิคมอุตสาหกรรมสยาม อีสเทิร์นอินดัสเตรียลพาร์ค บริษัท เอสอาร์เอฟ อินดัสตรี้ส์ (ไทยแลนด์) จำกัด  
นิคมอุตสาหกรรมดับบลิวเอชเอ อีสเทิร์นซีบอร์ด 1 บริษัท เอ.เจ. พลาสท์ จำกัด (มหาชน) นิคม
อุตสาหกรรม ปิ่นทอง 5 และ สาขา นิคมอุตสาหกรรมท่าเรือแหลมฉบัง 

ผลการการสัมภาษณ์เชิงลึกเพ่ือศึกษาองค์ประกอบรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก กลุ่มผู้รับผิดชอบด้าน
พลังงาน ด้านการบำรุงรักษา ด้านการผลิต และกลุ่มประชากรในอุตสาหกรรมการผลิตฟิล์มพลาสติก 
ในโครงการพัฒนาระเบียงเศรษฐกิจพิเศษภาคตะวันออก ถูกส่งให้ผู้เชี่ยวชาญเพื่อทำการตรวจสอบ
คุณภาพเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย โดยประเมินความเหมาะสมของประเด็นคำถามว่าสอดคล้องกับ
วัตถุประสงค์ของการวิจัยหรือไม่ ซึ่งผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นว่า คำถามทั้ง 10 ข้อนั้น สอดคล้องและมี
ความเหมาะสมที่จะใช้ในการสัมภาษณ์เชิงลึกเพื่อการวิจัยเรื่อง “รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ือ
อนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก”  

ผลการประเมินของผู้เชี่ยวชาญที่ได้รับแต่งตั้งจำนวน 6 คน ตรวจสอบคุณภาพเครื่องมือที่ใช้
ในการวิจัย โดยประเมินความเหมาะสมของประเด็นคำถามว่าสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของการวิจัย
โดยจากการศึกษาองค์ประกอบรูปแบบการจัดการบำรุงร ักษาเพื ่ออนุร ักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก และผลลัพธ์ที ่ได้นำมากำหนด
องค์ประกอบไว้ คือ การจัดการบำรุงรักษา การอนุรักษ์พลังงาน กระบวนการจัดการผลิต การจัดการ
ผลิต ได้สรุปผลการประเมินดังต่อไปนี้ 
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    1.1 องค์ประกอบด้านการจัดการบำรุงรักษา (Maintenance Management) พบว่าการ
บำรุงรักษาเชิงป้องกันตามระยะเวลา ตามความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญได้ประเมินความเหมาะสมของ
ประเด็นคำถามท้ัง 14 ประเด็น สรุปว่าทั้งหมดนั้นซึ่งสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของการวิจัย 

    1.2 องค์ประกอบการดำเนินการตามแผนอนุรักษ์พลังงาน  (Energy Conservation) 
ตามความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญได้ประเมินความเหมาะสมของประเด็นคำถามทั้ง 20 ประเด็น ว่า
ทั้งหมดนั้นซึ่งสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของการวิจัย 

    1.3 องค์ประกอบด้านกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก (Process Management) สรุป
ตามความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญได้ประเมินความเหมาะสมของประเด็นคำถามทั้ง 16 ประเด็น ว่า
ทั้งหมดนั้นซึ่งสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของการวิจัย 

    1.4 องค์ประกอบด้านกระบวนการในการจัดการผลิต (Production Management) สรุป
ตามความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญได้ประเมินความเหมาะสมของประเด็นคำถามทั้ง 15 ประเด็น ว่า
ทั้งหมดนั้นซึ่งสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของการวิจัย 

2 สรุปผลการวิจัย สร้างรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

ผลของการสร้างรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกเป็น ขั้นตอนในการที่ศึกษาและนำองค์ประกอบ จาก
ขั้นตอนที่ 1 ที่แก้ไขเรียบร้อยแล้ว มาประเมินเพื่อที่จะสร้ารูปแบบ โดยกลุ่มผู้เชี่ยวชาญซึ่งเป็นกลุ่ม
ตัวอย่าง จำนวน 17 คน ได้แก่ ด้านการจัดการพลังงาน 5 คน  ด้านการจัดการบำรุงรักษา 5 คน ด้าน
การจัดการกระบวนการผลิต 5 คน ด้านการจัดการอุตสาหกรรมพลาสติก 2 คน สร้างเป็นรูปแบบการ
จัดการบำรุงรักษาเพื่อการอนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า ผลการวิเคราะห์คำตอบในการสร้างรูปแบบการ
จัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์ม
พลาสติก ผู้วิจัยใช้ข้อมูลที่สรุปได้จากการผลการวิเคราะห์คำตอบจากแบบสอบถาม นำมาโดยแยกเป็น
ประเด็นต่าง ๆ และจัดแบ่งเป็น 4 กลุ่มประเด็นคำถามดังนี้ 

    2.1 ผลการประเมินจากการวิเคราะห์คำตอบของแบบสอบถามองค์ประกอบด้านการ
จัดการบำรุงรักษา (Maintenance Management) มีทั้งหมด 14 ประเด็น การบำรุงรักษาเชิงป้องกัน
ตามระยะเวลา ทั้งหมด 10 ประเด็น ค่ามัธยฐานระดับ 4.00 มาก มีอยู่ 8 ประเด็น ระดับ 3.00 ปาน
กลาง อยู่ 2 ประเด็น และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ระดับ 1.00 ระดับความจำเป็นมาก 8 ประเด็น 
ระดับ 1.00 ปานกลาง อยู่ 2 ประเด็น ผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นสอดคล้องใน 10 ประเด็น ส่วนการ
บำรุงรักษาเชิงป้องกันตามปริมาณการใช้งาน ทั้งหมด 4 ประเด็น ค่ามัธยฐานระดับ 4.00 มาก มีอยู่ 2 
ประเด็น ระดับ 3.00 ปานกลาง อยู่ 2 ประเด็น  และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ระดับ 1.00 ระดับ
ความจำเป็นมาก 2 ประเด็น ระดับ 1.00 ปานกลาง อยู่ 2 ประเด็น ผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นสอดคล้อง
ใน 4 ประเด็น สรุปผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นใน 14 ประเด็น นั้น สอดคล้อง 

    2.2 ผลการประเมินจากการวิเคราะห์คำตอบของแบบสอบถามองค์ประกอบด้านการ
ดำเนินการตามแผนอนุรักษ์พลังงาน (Energy Conservation) มีทั้งหมด 20 ประเด็น การวางแผน
การอนุรักษ์พลังงาน ค่ามัธยฐานระดับ 4.00 มาก อยู่ 5 ประเด็น และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ระดับ 
1.00 มีอยู่ 5 ประเด็น ความจำเป็นมาก 5 ประเด็น ระดับความสอดคล้อง 5 ประเด็น การปฏิบัติตาม
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แผนการอนุรักษ์พลังงาน ค่ามัธยฐานระดับ 4.00 มาก อยู่ 6 ประเด็น และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ 
ระดับ 1.00 มีอยู ่ 5 ประเด็น 0.00 มีอยู ่ 1 ประเด็น ความจำเป็นมาก 6 ประเด็น ระดับความ
สอดคล้อง 6 ประเด็น การตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ ค่ามัธยฐานระดับ 4.00 มาก อยู่ 5 
ประเด็น และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ระดับ 1.00 มีอยู่ 3 ประเด็น 0.00 มีอยู่ 2 ประเด็น ความจำ
เป็นมาก 5 ประเด็น ระดับความสอดคล้อง 5 ประเด็น การทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงานค่ามัธย
ฐานระดับ 4.00 มาก อยู่ 4 ประเด็น และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ระดับ 1.00 มีอยู่ 4 ประเด็น 
ความจำเป็นมาก 4 ประเด็น ระดับความสอดคล้อง 4 ประเด็น สรุปผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นใน 20 
ประเด็น นั้น สอดคล้อง 

    2.3 ผลการประเมินจากการวิเคราะห์คำตอบของแบบสอบถามองค์ประกอบด้าน
กระบวนการการผลิตฟิล์มพลาสติก (Production Management) 16 ประเด็น การหลอมเมล็ด
พลาสติก ค่ามัธยฐานระดับ 4.00 มาก อยู่ 4 ประเด็น และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ระดับ 1.00 มีอยู่ 
4 ประเด็น ความจำเป็นมาก 4 ประเด็น ระดับความสอดคล้อง 4 ประเด็น การฉาบหน้าฟิล์มพลาสติก 
ค่ามัธยฐานระดับ 4.00 มาก อยู่ 3 ประเด็น และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ระดับ 1.00 มีอยู่ 3 ประเด็น 
ความจำเป็นมาก 3 ประเด็น ระดับความสอดคล้อง 3 ประเด็น การยืดตามแนวฟิล์มพลาสติก ค่ามัธย
ฐานระดับ 4.00 มาก อยู่ 3 ประเด็น และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ระดับ 1.00 มีอยู่ 3 ประเด็น 
ความจำเป็นมาก 3 ประเด็น ระดับความสอดคล้อง 3 ประเด็น การตรวจสอบความหนาบางฟิล์ม
พลาสติก ค่ามัธยฐานระดับ 4.00 มาก อยู่ 3 ประเด็น และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ระดับ 1.00 มีอยู่ 
3 ประเด็น ความจำเป็นมาก 3 ประเด็น ระดับความสอดคล้อง 3 ประเด็น การตรวจสอบความหนา
บางฟิล์มพลาสติก ค่ามัธยฐานระดับ 5.00 มากที่สุด อยู่ 1 ประเด็น 4.00 มาก อยู่ 2 ประเด็น และค่า
พิสัยระหว่างควอไทล์ ระดับ 1.00 มีอยู่ 3 ประเด็น ความจำเป็นมาก 3 ประเด็น ระดับความสอดคล้อง 
3 ประเด็น การม้วนตัดตามขนาดฟิล์มพลาสติก ค่ามัธยฐานระดับ 5.00 มากที่สุด อยู่ 1 ประเด็น 4.00 
มาก อยู่ 2 ประเด็น และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ระดับ 1.00 มีอยู่ 3 ประเด็น ความจำเป็นมาก 3 
ประเด็น ระดับความสอดคล้อง 3 ประเด็น สรุปผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นใน 15 ประเด็น นั้น สอดคล้อง 

    2.4 ผลการประเมินจากการวิเคราะห์คำตอบของแบบสอบถามองค์ประกอบด้าน
กระบวนการในการจัดการผลิต (Production Management) 15 ประเด็น การวางแผนการผลิต 
ค่ามัธยฐานระดับ 5.00 มากที่สุด อยู่ 1 ประเด็น 4.00 มาก อยู่ 4 ประเด็น และค่าพิสัยระหว่างควอ
ไทล์ ระดับ 1.00 มีอยู่ 5 ประเด็น ความจำเป็นมาก 4 ประเด็น ระดับความสอดคล้อง 5 ประเด็น การ
ดำเนินการผลิต ค่ามัธยฐานระดับ 4.00 มาก อยู่ 4 ประเด็น และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ระดับ 1.00 
มีอยู่ 4 ประเด็น ความจำเป็นมาก 4 ประเด็น ระดับความสอดคล้อง 4 ประเด็น การควบคุมการผลิต 
ค่ามัธยฐานระดับ 5.00 มากที่สุด อยู่ 3 ประเด็น 4.00 มาก อยู่ 3 ประเด็น และค่าพิสัยระหว่างควอ
ไทล์ ระดับ 1.00 มีอยู่ 6 ประเด็น ความจำเป็นมาก 6 ประเด็น ระดับความสอดคล้อง 6 ประเด็น สรุป
ผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นใน 15 ประเด็น นั้น สอดคล้อง 

จากผลการวิเคราะห์คำตอบจากแบบสอบถามรวมทั้งหมดพบว่าองค์ประกอบรูปแบบการ
จัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์ม
พลาสติก จากผลการวิเคราะห์คำตอบจากแบบสอบถามมีค่ามัธยฐาน (Mdn) ระหว่าง 3.00-5.00 มี
ความจำเป็นจากระดับความจำเป็นปานกลางจนถึงระดับมากและมากท่ีสุด และมีค่าพิสัยระหว่างควอ
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ไทล์ (IQR) ตั้งแต่ 0.00-1.00 แสดงว่า ผู ้เชี ่ยวชาญมีความเห็นสอดคล้องกัน ผู ้ว ิจัยจึงได้คัดแยก
องค์ประกอบที่ผู้เชี่ยวชาญได้ตอบโดยมีความสอดคล้องกันมากที่สุดอย่างมีนัยที่สำคัญ คือมีค่าพิสัย
ระหว่างควอไทล์ (IQR) ต่ำที่สุดคือ 0.00 ซึ่งหมายถึงในองค์ประกอบนั้นผู้เชี ่ยวชาญทั้ง 17 คน มี
ความเห็นตรงกันเป็นเอกฉันท์ เพื่อนำองค์ประกอบเหล่านั ้นมาสร้างเป็นรูปแบบการการจัดการ
บำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
จากผู้เชี่ยวชาญทั้ง 17 คน โดยคัดแยกประเด็นคำตอบที่มีระดับความจำเป็นในระดับ มาก และมาก
ที่สุด ที่มีความสอดคล้องในระดับที่ผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นเป็นเอกฉันท์ โดยมีค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ 
(IQR) เท่ากับ 0.00 

สรุปว่าในขั้นตอนในการสร้างรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ผู้วิจัยได้ กำหนดองค์ประกอบไว้ ใน
ขั้นตอนที่ 1 คือ การจัดการบำรุงรักษา การดำเนินการตามแผนอนุรักษ์พลังงาน กระบวนการผลิต
ฟิล์มพลาสติก กระบวนการในการจัดการผลิต และ ได้นำมาองค์ประกอบมาสร้างเป็น รูปแบบคู่มือ
เพื่อนำไปอบรมและทำความเข้าใจได้ก่อนนำไปปฏิบัติ โดยกำหนดไว้ดังนี้ ด้านการวางแผน การ
อนุรักษ์พลังงาน  ด้านการปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงาน  ด้านการตรวจสอบและติดตามการ
ปฏิบัติ ด้านการทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน 

3 สรุปผลการวิจัย รับรองรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

ในขั้นตอนรับรองรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก จะทำการทดลองรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ือ
อนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกก่อน แล้วนำผล
การทดลองมาสรุปผลและประเมินผลรับรองรูปแบบ 

    3.1 ผลการประเมินการใช้รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก และรายข้อ อยู่ในระดับมาก โดยมี
ค่าเฉลี่ยรวมทั้งหมดเท่ากับ 3.81 เมื่อจำแนกรายข้อพบว่า ในด้านการปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์
พลังงานเป็นลำดับแรกโดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.95 รองลงมา คือด้านการวางแผนการอนุรักษ์พลังงาน
โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.79  และการทวบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.75   
ด้านการตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ เป็นลำดับสุดท้ายโดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.73   

    3.2 การประเมินค่าพลังงานจากการใช้รูปแบบพลังงานไฟฟ้าของเครื่องจักร/อุปกรณ์หลัก 
ในกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก ในรอบ 6 เดือน ปี 2566 ของเครื ่องจักร/อุปกรณ์หลัก ใน
กระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก กระบวนการหลอมเม็ดพลาสติก มีชั่วโมงการใช้งาน อยู่ที่ 4,380 
เฉลี่ย/ปี และปริมาณการใช้พลังงานอยู่ที่ 1,744,450 กิโลวัตต์-ชั่วโมง/ปี กระบวนการฉาบหน้าฟิล์ม มี
ชั่วโมงการใช้งาน อยู่ที่ 4,380 เฉลี่ย/ปี และปริมาณการใช้พลังงานอยู่ที่ 444,717 กิโลวัตต์-ชั่วโมง/ปี 
กระบวนการยืดตามแนวฟิล์ม มีชั่วโมงการใช้งาน อยู่ที่ 4,380 เฉลี่ย/ปี และปริมาณการใช้พลังงานอยู่
ที่ 20,080 กิโลวัตต์-ชั่วโมง/ปี กระบวนการตรวจสอบความหนาบางฟิล์ม มีชั่วโมงการใช้งาน อยู่ที่ 
4,380 เฉลี่ย/ปี และปริมาณการใช้พลังงานอยู่ที่ 1,517 กิโลวัตต์-ชั่วโมง/ปี กระบวนการตัดม้วนตาม
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ขนาดของฟิล์ม มีชั่วโมงการใช้งาน อยู่ที่ 4,380 เฉลี่ย/ปี และปริมาณการใช้พลังงานอยู่ที่ 13,660  
กิโลวัตต์-ชั่วโมง/ปี 

   3.3 ผลการประเมินค่า Breakdown ในกระบวนการผลิต ในรอบ 6 เด ือน 2566 
กระบวนการหลอมเม็ดพลาสติก Breakdown ในรอบ 6 เดือน 3 ครั้ง ในกระบวนการผลิต ในรอบ 6 
เดือน 2566 กระบวนการฉาบหน้าฟิล์ม Breakdown ในรอบ 6 เดือน 10 ครั้ง กระบวนการยืดตาม
แนวฟิล ์มBreakdown ในรอบ 6 เด ือน 7 คร ั ้ ง กระบวนการตรวจสอบความหนาบางฟิล์ม 
Breakdown ในรอบ 6 เดือน 8 ครั้ง กระบวนการตัดม้วนตามขนาดของฟิล์ม Breakdown ในรอบ 6 
เดือน 10 ครั้ง 

    3.4 ผลการบันทึกค่าการใช้พลังงานจำเพาะต่อหน่วยผลผลิตปริมาณการใช้พลังงานต่อ
หน่วยผลผลิต ในรอบ 6 เดือน ตั้งแต่เดือน กรกฎาคม 2566 ถึง ธันวาคม 2566  ปริมาณผลผลิตรวม  
86,937.75 ตัน ค่าเฉลี่ยรวม 7,244.81 ปริมาณการใช้พลังงานไฟฟ้ารวม 73,844,761.00 กิโลวัตต์-
ชั่วโมง ค่าเฉลี่ยรวม 6,153,730.08 และค่าการใช้พลังงานจำเพาะ(SEC)  4,872.97 เมกะจูล/ตัน 

    3.5 ผลการประเมินผลก่อนและหลังการใช้รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกผลการเปรียบเทียบค่า
พลังงานไฟฟ้าพบว่า กระบวนการหลอมเม็ดพลาสติก จากเดิม 596.00 kW หลังปรับปรุง 575.00 kW 
กระบวนการฉาบหน้าฟิล์ม จากเดิม 578.20 kW หลังปรับปรุง 556.25 kW กระบวนการยืดตามแนว
ฟิล์ม   จากเดิม 587.10 kW หลังปรับปรุง 548.15 kW กระบวนการตรวจสอบความหนาบางฟิล์ม 
จากเดิม 510.23 kW หลังปรับปรุง 497.34 kW และกระบวนการตัดม้วนตามขนาดของฟิล์ม จากเดิม 
535.00 kW หลังปรับปรุง 525.60 kW อัตราค่าไฟฟ้าเฉลี่ยปี 2566 อยู่ที่ 3.64 (บาท/กิโลวัตต์-ชั่วโมง) 

    3.6 ผลการประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ค่าความถี่ร้อยละความคิดเห็น
หรือข้อเสนอแนะเพิ่มเติมในการประเมินความสมบูรณ์ทั้งหมด 8 ประเด็น มีค่าความถี่ 6 คน ความ
สมบูรณ์ 100% มีประเด็นอยู่ 7 ประเด็น  ค่าความถ่ี 5 คน ความสมบูรณ์ 83.33% มี 1 ประเด็น และ 
ความเห็นไม่แน่ใจ มี 1 คน ไม่แน่ใจ 16.66% มี 1 ประเด็น  

    3.7 ผลการประเมินความสมบูรณ์ของคู่มือการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ค่าความถี่ร้อยละความคิดเห็น
หรือข้อเสนอแนะเพิ่มเติมในการประเมินความสมบูรณ์ทั้งหมด 8 ประเด็น มีค่าความถี่ 6 คน ความ
สมบูรณ์ 100%   

สรุปผลการประเมินผลความสมบูรณ์ของรูปแบบและผลการประเมินความสมบูรณ์ของคู่มือ
การจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิต
ฟิล์มพลาสติก โดยผู้ทรงคุณวุฒิจำนวน 6 คน นั้น สามารถสรุปได้ว่า “รูปแบบการจัดการบำรุงรักษา
และคู่มือการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม
ผลิตฟิล์มพลาสติก” มีความถูกต้องทั้งในเรื่องกระบวนการวิจัย การเก็บข้อมูล การวิเคราะห์ผล ซึ่ง
เป็นองค์ประกอบสำคัญที่จะส่งผลสำเร็จต่อการพัฒนารูปแบบ และคู่มือการจัดการบำรุงรักษาเพ่ือ
อนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก โดยมีความ
เป็นไปได้ และมีความสมบูรณ์ 
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อภิปรายผลการวิจัย 

การวิจัยเรื่อง รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก สามารถอภิปรายผลได้ ดังนี้ 

1. อภิปรายผลในประเด็น ผลการศึกษาองค์ประกอบรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ือ
อนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  ผลการศึกษา
องค์ประกอบผู้เชี่ยวชาญมีความคิดเห็นที่สอดคล้องกันว่าองค์ประกอบรูปแบบการจัดการบำรุงรักษา
เพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกในปัจจุบัน 
ต ้องมีองค์ประกอบหลักที ่สำคัญ 4 ด ้าน ค ือ 1. องค์ประกอบด้านการจ ัดการบำร ุงร ักษา 
(Maintenance Management) 2. องค ์ประกอบด้านการตามแผนอนุร ักษ ์พล ังงาน  (Energy 
Conservation) 3. องค์ประกอบด้านกระบวนการจัดการผลิตฟิล์มพลาสติก (Process Management) 
4. องค์ประกอบด้านกระบวนการในการจัดการผลิต (Production Management) เพื่อให้สามารถ
ปฏิบัติงานได้ตามบทบาทหน้าที่ความรับผิดชอบ เนื่องจากองค์ประกอบรูปแบบการจัดการบำรุงรักษา
เพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกที่มี รูปแบบ
การจัดการตามความต้องการของโรงงานอุตสาหกรรม ย่อมนำไปสู่ความสามารถในการปฏิบัติงานที่มี
คุณภาพ และสามารถปฏิบัติงานให้บรรลุเป้าหมายได้ อีกท้ังยังเป็นตัวกำหนดพฤติกรรมการแสดงออก
ซึ่งเป็นสิ่งที่มีอยู่ในตัวบุคคล ที่จะผลักดันพฤติกรรมของบุคคลให้มุ่งมั่นสู่ผลลัพธ์ที่ต้องการ และบรรลุ
ตามเป้าหมายขององค์กร ซึ ่งสอคคล้องกับ ไกรวิทย์ เศรษฐวนิช (2546 : 124) อธิบายว่า 
Maintenance บริหารอย่างไรเพิ่มผลกำไรให้องค์กร ว่าการบำรุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมเป็น
แนวคิดของการบริหารการจัดการบำรุงรักษาที่แตกต่างไปจากแนวเดิมโดยมีรูปแบบการวิวัฒนาการ
มาจากการบริหารคุณภาพโดยรวม (Total Quality Management: TQM) การผลิตแบบทันเวลา 
(Just In Time : JIT) การมีส่วนร่วมของพนักงานทุกคน (TEI) และการปรับปรุงกระบวนการการผลิต
อย่างต่อเนื่อง (Continuous Process Improvement: CPI) ซึ่งได้มีการพัฒนาจนประสบผลสำเร็จ
เป็นอย่างดีในทางปฏิบัติ TPM นั้นมาจากการปฏิบัติงานของประเทศสหรัฐอเมริกาที่เรียกว่า การ
บำรุงรักษาเชิงป้องกัน นั้นคือการที่จะให้พนักงานฝ่ายผลิตมาร่วมดูแลเครื่องจักรในสายการผลิตด้วย
การบำรุงรักษาเชิงป้องกันเป็นรายวันการซ่อมแซมเครื่องจักรเล็ก ๆ น้อยๆ เมื่อมีการเสียหายเกิดขึ้น 
และพนักงานที่ทำงานกับเครื่องจักรทั้งหลาย มีส่วนช่วยกันคิดปรับปรุงเครื่องจักร อุปกรณ์ และการ
ทำงานในกระบวนการผลิตร่วมกันเป็นทีม 

2. อภิปรายผลในประเด็น ผลการสร้างรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ขั้นตอนในการสร้างรูปแบบการ
จัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์ม
พลาสติก กำหนดองค์ประกอบไว้ ในขั้นตอนที่ 1 และ ได้นำมาองค์ประกอบมาสร้างเป็น รูปแบบคู่มือ
เพื่อนำไปอบรมและทำความเข้าใจได้ก่อนนำไปปฏิบัติ โดยกำหนดไว้ดังนี้ ด้านการวางแผน การ
อนุรักษ์พลังงาน  ด้านการปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงาน  ด้านการตรวจสอบและติดตามการ
ปฏิบัติ ด้านการทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน ซึ่งสอดคล้องกับ อภิชาติ พานสุวรรณ (2563, น. 5) 
ได้ให้สัมภาษณ์ว่า การจัดการพลังงานควรดำเนินการตามหลักการของรูปแบบ P-D-C-A เพื่อให้ 
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ผู้รับผิดชอบด้านการจัดการพลังงานหรือผู้ที่เกี่ยวข้องเข้าใจกระบวนการตามลำดับขั้นตอนและเป็น 
ระบบ สอดคล้องกับสถานการณ์กาปฏิบัติงานจริง ซึ่งจะส่งผลให้การอนุรักษ์พลังงานมีประสิทธิภาพ 
มากยิ ่งขึ ้น และจะต้องมีความรู ้เกี ่ยวกับเทคโนโลยีที ่ทันสมัยที ่สามารถนำมาปรับใช้ กับโรงงาน
อุตสาหกรรมได้อย่างเหมาะสม และสอดคล้องกับแนวคิดของ วีรพจน์ ลือประสิทธิสกุล (2544 : 23) 
กล่าวถึงกระบวนการปฏิบัติงานที่มีคุณภาพ มีแผนงาน มีระบบ มีขั้นตอน และวิธีการที่ดีก็เพื่อให้
บรรลุเป้าหมายได้อย่างมีประสิทธิภาพ การที่มีประสิทธิภาพของรูปแบบการบริหารคุณภาพด้านการ
อนุรักษ์พลังงานภายหลังการทดลองที่มีมากขึ้น เป็นผลมาจากการปฏิบัติการร่วมกันในการจัดทำ
ระบบจัดการพลังงาน และการบูรณาการเครื่องมือทางการบริหารตามแนวทางการบริหารแบบสมดุล 
กับระบบจัดการพลังงาน เป็นไปตามวัตถุประสงค์ของการวิจัยที่ตั้งไว้ นำมาโดยแยกเป็นประเด็นต่าง 
ๆ และจัดแบ่งกลุ ่มประเด็นคำถามออกเป็น 4 ด้าน ประกอบด้วย องค์ประกอบด้านการจัดการ
บำรุงรักษา (Maintenance Management) ด้านองค์ประกอบด้านการอนุรักษ์พลังงาน (Energy 
Conservation) องค์ประกอบด้านกระบวนการผลิต (Process Management)  และองค์ประกอบ
ด้านการจัดการผลิต (Production Management)  เพื่อนำมาสร้างเป็นแบบสอบถามลักษณะมาตร
ประมาณค่า 5 ระดับ (Rating Scale) เพื่อส่งให้ผู้เชี่ยวชาญ 17 คน ทำการตอบ ผลจากการวิเคราะห์
คำตอบของผู้เชี่ยวชาญทั้ง 17 คน แล้วใช้คู่มือที่สร้างขึ้นในการอนุรักษ์พลังงานโดยใช้รูปแบบ PDCA 
แล้วนำผลการทดลองมาสรุปผลและประเมินผลรับรองรูปแบบ ซ่ึงสอดคล้องกับแนวคิดของ กิตติพงศ์ 
(2010) ที่ว่าการสื่อสารด้านการจัดการพลังงานอย่างมีประสิทธิภาพจะช่วยสร้างความสำเร็จในการ
ดำเนินการด้านการจัดการพลังงาน และช่วยให้เกิดแรงจูงใจและความมุ่งมั่นกับพนักงาน โดยองค์กร
จะต้องจัดให้มีการสื่อสารภายในเกี่ยวกับสมรรถนะทางด้านพลังงานและระบบการจัดการพลังงาน ซึ่ง
ประกอบด้วย นโยบายพลังงาน วัตถุประสงค์ เป้าหมายด้านพลังงานโอกาสในการมีส่วนร่วมของ
พนักงานแต่ละคน ข้อมูลเกี่ยวกับการใช้พลังงานทั้งในปัจจุบันและอนาคตความสอดคล้องตามข้อ
กฎหมายและข้อกำหนดอื่นๆที่องค์กรต้องปฏิบัติตามโอกาสในการปรับปรุงระบบทั้งในระดับองค์กร
และระดับบุคคลผลตอบแทนทางด้านการเงินจากการจัดการพลังงานและผลตอบแทนในรูปแบบอ่ืน ๆ 
เช่น สิ่งแวดล้อมและสังคม สอดคล้องกับผลการศึกษาของ กระทรวงพลังงาน (2556) ที่ศึกษาเรื่อง
กรณีตัวอย่างที่ประสบความสำเร็จโครงการพัฒนาต่อยอดการดำเนินการจัดการพลังงานตามกฎหมาย
ประเทศไทยไปสู่ระบบการจัดการพลังงานในระดับสากล ( ISO 50001) ความเสียหายลดลงเฉลี่ย
เท่ากับร้อยละ 45.39 และจำนวนที่เกิดความเสียหายลดลงเฉลี่ยเท่ากับร้อยละ 44.40 

3. อภิปรายผลในประเด็น ผลการรับรองรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิใน
การพิจารณาและรับรองรูปแบบการการจัดงานซ่อมบำรุงรักษาในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก และคู่มือรูปแบบการการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า
ในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก พบว่า ผู้ทรงคุณวุฒิมีมติเห็นชอบใน
รูปแบบการจัดการบำรุงรักษา และคู่มือการบริหารงานด้านการจัดการบำรุงรักษาด้วยมติเอกฉันท์ 
ทั้งนี้เนื่องจากรูปแบบการจัดการบำรุงที่ผู้วิจัยได้พัฒนาขึ้น มีการคำนึงถึงการบริหารความเสี่ยงใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ให้ทันกำหนดเวลาส่งมอบให้ลูกค้าและ
ต้องคำนึงถึงคุณภาพมาตรฐานการจัดการบำรุงรักษาที่มีระบบการตรวจสอบหลังการซ่อมอย่างจริงจัง 
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เพ่ือป้องกันความผิดพลาดและข้อบกพร่องในการซ่อมรวมทั้งต้องเน้นการประหยัดคน ประหยัดเวลา 
และความปลอดภัย โดยให้ฝ่ายผลิตเป็นเจ้าภาพในการสั่ งการและประสานงานกับฝ่ายต่าง ๆ ที่
เกี่ยวข้อง ทั้งนี้การซ่อมเครื่องจักรและอุปกรณ์การผลิตในสายงานผลิตที่มีประสิทธิภาพ และ
ประสิทธิผลจะช่วยลดความสูญเสียอันเนื่องมาจากค่าแรงในเวลาหยุดงานของฝ่ายผลิตเพ่ือซ่อม
เครื่องจักรและอุปกรณ์การผลิตที่ชำรุดเสียหาย ซึ่งสอดคล้อง เช่นเดียวกันกับความล่าช้าในด้านการ
ผลิตที่เกิดจากการชำรุดของเครื่องจักรและต้องหยุดการใช้งานเพ่ือการซ่อมบำรุง และถ้าการซ่อม
บำรุงใช้เวลาเกินกว่าที่กำหนดผลที่ได้ก็จะเป็นไปตามทฤษฎีโดมิโนอย่างชัดเจน การจัดการบำรุงรักษา
มีความสำคัญต่อการเพ่ิมผลผลิตเพ่ือการแข่งขันในด้านการผลิต และสอดคล้องกับ สมาคมส่งเสริม
เทคโนโลยีไทยญี่ปุ ่น (2538) ที่กล่าวว่าการสูญเสียในด้านต้นทุนและค่าใช้จ่ายถ้าค่าซ่อมแซม
เครื่องจักรได้ผลไม่คุ้มค่าเท่ากับว่าเป็นการสูญเสียในด้านต้นทุนการผลิต และสอดคล้องกับ  ธนกร 
กรวัชรเจริญ (2551 : 19) กล่าวว่าควรพิจารณาที่ความจำเป็นในการบำรุงรักษาเครื่องจักรและ
อุปกรณ์และบำรุงรักษาเท่าที่จำเป็นและที่มีความสำคัญเพ่ือลดค่าใช้จ่ายในการบำรุงรักษา และ
สอดคล้องกับสราวุธ เลิศปัญญานุช (2541 : 67) ซ่ึงกล่าวว่าควรทำให้ต้นทุนการบำรุงรักษาให้มีค่า
ต่ำสุด 

 
ข้อเสนอแนะ 

    1. ในการนำรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ลงมาสู่การปฏิบัติได้นั้นประการที่สำคัญ คือ การที่
ผู้บริหารมองเห็นความจำเป็นและประโยชน์ที่จะได้รับ ผู้บริหารต้องพร้อมที่จะปรับเปลี่ยนกระบวน
ทัศน์และมีวิสัยทัศน์ร่วมกันในการพัฒนาให้การจัดการบำรุงรักษาให้เป็นระบบที่ได้ผลลัพธ์ในด้าน
ความคุ้มค่าและมีคุณภาพ 

    2. นำรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของ
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก มาประยุกต์ใช้ได้จำเป็นต้องมาจากนโยบายของผู้บริหาร
ระดับสูง เนื่องจากมีการเปลี่ยนแปลงในด้านการบริหารงานและการปฏิบัติงานของพนักงานในฝ่าย
ต่าง ๆ การกำหนดนโยบายของผู้บริหารจะทำให้มีขอบเขตที่สามารถกำหนดเป็นกรอบในการบริหาร
การจัดการบำรุงรักษาทีช่ัดเจน ประการต่อมา คือ การสื่อสารเพ่ือถ่ายทอดนโยบายให้มีรับรู้ร่วมกันทั่ว
ทั้งองค์กร โดยใช้รูปและเครืองมือในการสื่อสารที่หลากหลาย ทั้งการสื่อสารแบบทางการและไม่เป็น
ทางการ เพ่ือให้เกิดการยอมรับในหลักการและเข้าใจแนวทางในการดำเนินการ รวมทั้งประโยชน์ของ
การบริหารในรูปแบบที่จะเป็นประโยชน์ต่อองค์กรและต่อพนักงาน 

    3. การจัดฝึกอบรมให้สามารถมีการจัดการบำรุงรักษาอย่างต่อเนื่องโดยใช้ผู้เชี่ยวชาญจาก
บริษัทผู้ผลิตเครื่องจักรเป็นวิทยากรเพ่ือให้ช่างซ่อมมีความรู้ความชำนาญเพียงพอในการซ่อม และ
บริการเครือ่งจักร และอุปกรณ์การผลิตในโรงงานแบบประจำวัน (Routine Maintenance) และซ่อม
บำรุงทวีผล (Preventive Maintenance) เพ่ือยืดอายุการใช้งานของเครื่องจักร 

 
 
 



137 
 

ข้อเสนอแนะในการทำวิจัยครั้งต่อไป 
    1. เพ่ือให้การวิจัยมีความสมบูรณ์ควรมีการสนับสนุนให้เกิดองค์ความรู ้ต่อยอดจาก

งานวิจัยนี้ในการแสวงหารูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติ ทีเ่ป็นภาพรวมที่สอดคล้องกับมาตรฐานการจัดการบำรุงใน
ระดับสากล 

    2. ในการวิจัยเพ่ือบูรณาการของรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า
ในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ให้ครบทุกด้าน ควรศึกษาปัจจัยสำเร็จ
และปัจจัยเสี่ยงต่อระบบรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาที่ครบวงจรโดยนำมาเปรียบเทียบรูปแบบการ
บริหารงานในรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาระหว่างอุตสาหกรรมการผลิตขนาดใหญ่ กับอุตสาหกรรม
การผลิตขนาดกลางและขนาดย่อม 

    3. สร้างหลักสูตรการฝึกอบรม และนำหลักสูตรการฝึกอบรมให้อุตสาหกรรมการผลิต
นำไปใช้ฝึกอบรมให้บุคลากรที่มีส่วนเกี่ยวข้องกับงานบำรุงรักษาเพื่อที่จะเอามาใช้อนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

    4. ควรมีการวิจัยศึกษาเพิ่มเติมเกี่ยวกับรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์ ในงาน
ซ่อมบำรุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์การผลิตในภาคธุรกิจอุตสาหกรรมแบบทวีผล ที่พนักงานทุกคน
ทั ้งผ ู ้บร ิหารและผู ้ปฏิบ ัต ิงานในส่วนต่างๆ ให ้ม ีส ่วนร่วมในการทำงาน ( Total Productive 
Maintenance: TPM) เพื่อลด Break Down Time และเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต รวมถึงยืดอายุ
การใช้งานนำไปสู่การลดต้นทุนการผลิต  
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ภาคผนวก ก 
รายช่ือ ผู้ทรงคุณวุฒิ ผู้เชี่ยวชาญ ผู้ทดลอง ผู้รับผิดชอบ  
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ภาคผนวก ก 
 
รายชื่อ ผู้ทรงคุณวุฒิ กลุ่มนักวิชาการ ผู้บริหารระดับสูง ผู้เชี่ยวชาญ ประเมินผลการรับรองรูปแบบ 
รายชื่อ กลุ่มนักวิชาการที่เชี่ยวชาญตรวจสอบคุณภาพเครื่องมือ 

รายชื่อ กลุ่มนักวิชาการที่เชี่ยวชาญในประเมินการสร้างรูปแบบ 

รายชื่อ ผู้ทดลองรูปแบบการจัดการบำรุงรักษา  
รายชื่อ ผู้รับผิดชอบโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกในโครงการพัฒนาระเบียงเศรษฐกิจพิเศษ
ภาคตะวันออก  
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1. รายช่ือ ผู้ทรงคุณวุฒิ นักวิชาการ ผู้บริหารระดับสูง ผู้เชี่ยวชาญ ประเมินผลการรับรองรูปแบบ 
ลำดับที่   ชื่อ-นามสกุล    ตำแหน่ง หน่วยงาน 
   1     นาย ประสาน อุ่นวงค์  ผู้ช่วยกรรมการผู้จัดการ, ผู้จัดการโรงงาน 

บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด  เวียดนาม 
   2     นาย ชาญชัย กฤษณีไพบูลย์  ผู้ช่วยกรรมการผู้จัดการ, ผู้จัดการโรงงาน 

บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบัง 
   3     นาย พงษ์เทพ แข็งสาริกิจ ผู้ช่วยผู้จัดการโรงงาน (ผอส.) ผูร้บัผิดชอบดา้นพลงังาน 

อาวโุสบริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด นิคมปิ่นทอง 5 
   4     นาย พรชัย สุุวรรณอมรเลิศ ผู้ช่วยผู้จัดการโรงงาน (ซ่อมบำรุง) 

บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด นิคมปิ่นทอง 5 
   5     นาย จตุพร ศรีดี   ผู้ช่วยผู้จัดการโรงงาน (ฝ่ายผลิต) 

บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบัง 
   6     นาย สามารถ บุญมาก  ผู้ช่วยผู้จัดการฝ่ายซ่อมบำรุงไฟฟ้า(ผชร.) ผู้รับผิดชอบ 

ด้านพลังงาน บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด นิคมปิ่นทอง 5 
 
2. รายช่ือกลุ่มนักวิชาการผู้ทรงคุณวุฒผู้ิเชี่ยวชาญตรวจสอบคุณภาพเครื่องมือ 
ลำดับที่  ชื่อ-นามสกุล    ตำแหน่ง หน่วยงาน 

1     รศ. ดร. สมบัติ ทีฆทรัพย์ กรรมการสภาวิชาการ กรรมการผู้ทรงคุณวุฒ 
มหาวิทยาลัยราชภัฏบ้านสมเด็จเจ้าพระยา 

2     ดร.สร้อยสุดา เลาะหมุด อาจารย์คณะวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยี 
อุตสาหกรรม. สาขาวิชาการจัดการวิศวกรรมการผลิต 
และโลจิตสติกส์. 

3     ดร.ณัฐชัย เปลี่ยนวิจารณ์ อาจารย์คณะวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยี 
อุตสาหกรรม. สาขาวิชาการจัดการวิศวกรรมการผลิต 
และโลจิตสติกส์.    

 
3. รายช่ือกลุ่มนักวิชาการที่เชี่ยวชาญประเมินในการสร้างรูปแบบ 
ลำดับที่  ชื่อ-นามสกุล    ตำแหน่ง หน่วยงาน 
   1     Mr. Nguyen Van Thanh Electrical Engineer  

A.J.plast public company limited Vietnam 
   2     Mr. Nguyen Huu Dan  Electrical Engineer  

A.J.plast public company limited Vietnam 
   3     Mr. Le Khac Bang  Maintenance Manager  

A.J.plast public company limited Vietnam 
   4     นาย ณัฐพล แพบุตร  วิศวกรซ่อมบำรุงไฟฟ้า 

บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบัง 



145 
 

   5     นาย ธีรพงษ์ แก้วจันทร์   วิศวกรซ่อมบำรุงไฟฟ้า 
บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด นิคมอุตสาหกรรมปิ่นทอง 

   6     นาย ธนเดช ทินสมุทร  วิศวกรซ่อมบำรุงไฟฟ้า 
บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด นิคมอุตสาหกรรมปิ่นทอง 

   7     นาย เนรมิต ถาวร  วิศวกรซ่อมบำรุงไฟฟ้า (ผชร.) ผู้รับผิดชอบด้านพลังงาน 
บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด  นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบัง 

   8     น.ส พรธิดา ทองวรรณ   วิศวกรซ่อมบำรุงไฟฟ้า 
บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด นิคมอุตสาหกรรม ปิ่นทอง 

   9     นาย ผดุงศักดิ์ ปั้นนุ่ม  ผู้จัดการฝ่ายผลิต 
บริษัท โพลีเพล็กซ์ (ประเทศไทย) จำกัด (มหาชน) 

   10     นาง กมลพันธุ๋ จุลารี  ผู้จัดการฝ่ายผลิต 
บริษัท โพลีเพล็กซ์ (ประเทศไทย) จำกัด (มหาชน) 

   11     นาย ศุภชัย พลาจันทร์  วิศวกรการฝ่ายผลิต 
บริษัท โพลีเพล็กซ์ (ประเทศไทย) จำกัด (มหาชน) 

   13     นาย ดนัย เมืองใจ  วิศวกรการฝ่ายผลิต 
บริษัท โพลีเพล็กซ์ (ประเทศไทย) จำกัด (มหาชน) 

   14     นาย เทิดพร กิจการ           วิศวกรการฝ่ายผลิต 
บริษัท โพลีเพล็กซ์ (ประเทศไทย) จำกัด (มหาชน) 

   15     นาย สุเมท ศรีบุญเรือง   วิศวกรการฝ่ายผลิต 
บริษัท เอสอาร์เอฟ อินดัสตรี้ส์ (ไทยแลนด์) จำกัด 

   16     นาย สุชาติ เอี่ยมมูล  วิศวกรการฝ่ายผลิต 
บริษัท เอสอาร์เอฟ อินดัสตรี้ส์ (ไทยแลนด์) จำกัด 

   17     นาย ฉัตรชัย ชายกลาง  ผู้จัดการ ช่างเทคนิค 
บริษัท เอสอาร์เอฟ อินดัสตรี้ส์ (ไทยแลนด์) จำกัด 

 
4. รายช่ือผู้ทดลองรูปแบบการจัดการบำรุงรักษา  
ลำดับที่   ชื่อ-นามสกุล    ตำแหน่ง หน่วยงาน 
   1     นาย สมพงษ์ ไชยภักดี  หัวหน้างานช่างช่อมบำรุง (ช่างกล) 

บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด (มหาชน) 
   2     นาย ฉลอง เพียรกล้า  หัวหน้างานช่างช่อมบำรุง (ช่างกล) 

บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด (มหาชน) 
   3     นาย วีระยุทธ หลักหนองบุ หัวหน้างานช่างช่อมบำรุง (ช่างกล) 

บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด (มหาชน) 
   4     นาย สมพงษ์ สุวรรณะ  หัวหน้างานช่างช่อมบำรุง (ช่างกล) 

บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด (มหาชน) 
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   5     นาย มงคลชัย ใจดี  หัวหน้างานช่างช่อมบำรุง (ช่างกล) 
บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด (มหาชน) 

   6     นาย สมโภชน์ ชาวสวน  หัวหน้างานช่างช่อมบำรุง (ไฟฟ้า) 
บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด (มหาชน) 

   7     นาย ยิ่งยศ งิ้วลาย  หัวหน้างานช่างช่อมบำรุง (ไฟฟ้า) 
บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด (มหาชน) 

   8     นาย ชัยณรงค์ ศรีกุลวงษ์ หัวหน้างานช่างช่อมบำรุง (ไฟฟ้า) 
บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด (มหาชน) 

   9     นาย ป้อม เห็นจงชม  หัวหน้างานช่างช่อมบำรุง (ไฟฟ้า) 
บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด (มหาชน) 

   10     นาย สุนทร โถบารุง  หัวหน้างานช่างช่อมบำรุง (แอร์ คอนดิชั่น) 
บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด (มหาชน) 

   11     นาย กิรติ กัลยานาม  หัวหน้างานช่างช่อมบำรุง (แอร์ คอนดิชั่น) 
บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด (มหาชน) 

   12     นาย เอกรัตน์ เงินพันธ์  พนักงานช่างช่อมบำรุง (แอร์ คอนดิชั่น) 
บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด (มหาชน) 

   13     นาย ฤทธิชัย บุตรศรี  พนักงานช่างช่อมบำรุง (แอร์ คอนดิชั่น) 
บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด (มหาชน) 

   14     นาย วีระวัฒน์ จันทร์มาลา พนักงานงานช่างช่อมบำรุง (ไฟฟ้า) 
บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด (มหาชน) 

   15     นาย อธิวัฒน์ ศรีลาวัลย์  พนักงานงานช่างช่อมบำรุง (ไฟฟ้า) 
บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด (มหาชน) 

   16     นาย ธันวา ประเสริฐสงค ์ พนักงานงานช่างช่อมบำรุง (ไฟฟ้า) 
บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด (มหาชน) 

   17     นาย ธรรมนูญ เค้าสาราญ พนักงานงานช่างช่อมบำรุง (ไฟฟ้า) 
บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด (มหาชน) 

   18     นาย ธนวัฒน ์เมืองมูล  พนักงานงานช่างช่อมบำรุง (ช่างกล) 
บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด (มหาชน) 

   19     นาย ไพฑูรย์ เพชรติ่ง  พนักงานงานช่างช่อมบำรุง (ช่างกลึง) 
บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด (มหาชน) 

   20     นาย ณัฐชนน กองศรี  พนักงานงานช่างช่อมบำรุง (ช่างกลึง) 
บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด (มหาชน) 
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5. รายช่ือ ผู้รับผิดชอบ 3 โรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกในโครงการพัฒนาระเบียง
เศรษฐกิจพิเศษภาคตะวันออก  
ลำดับที่   ชื่อ-นามสกุล    ตำแหน่ง หน่วยงาน 
   1  นาย. โกมล เทียมเลิศ  หัวหน้างานช่างช่อมบำรุงไฟฟ้า (พลังงาน) 

บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด (มหาชน) 
   2  นาย. พันทิวามะลิซ้อน  หัวหน้างานช่างช่อมบำรุงไฟฟ้า (พลังงาน) 

บริษัท เอ.เจ.พลาสท์ จำกัด (มหาชน) 
   3  นส. ชัชดาพร  ฝนหว่านไฟ วิศวกร (พลังงาน) 

บริษัท โพลีเพล็กซ์ (ประเทศไทย) จำกัด (มหาชน) 
   4  นส. สุดาพร สุภาศรี  วิศวกร (พลังงาน) 

บริษัท โพลีเพล็กซ์ (ประเทศไทย) จำกัด (มหาชน) 
   5  นาย อัฐธพงษ์ รุ่งราไพพัน  ช่างเทคนิค (พลังงาน) 

บริษัท เอสอาร์เอฟ อินดัสตรี้ส์ (ไทยแลนด์) จำกัด 
   6  นาย. ธนวัฒน์ พิมกระโทก  ช่างเทคนิค (พลังงาน) 

บริษัท เอสอาร์เอฟ อินดัสตรี้ส์ (ไทยแลนด์) จำกัด 
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รายชื่อ ผู้ทรงคุณวุฒิ กลุ่มนักวิชาการ ผู้บริหารระดับสูง ผู้เช่ียวชาญ  
ประเมินผลการรับรองรูปแบบ 
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รายชื่อ นักวิชาการ  ผู้เช่ียวชาญ 
ตรวจสอบคุณภาพเครื่องมือ 
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รายชื่อ ผู้ทรงคุณวุฒิ ผู้เช่ียวชาญ ประเมินองค์ประกอบในการสร้างรูปแบบ 
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รายชื่อขอความอนุเคราะห์เป็นทดลองรูปแบบการจัดการบำรุงรักษา 
เพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า 
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รายชื่อผู้ทรงคุณวุฒิประเมินองค์ประกอบ ผู้รับผิดชอบ 3 โรงงาน 
ในโครงการพัฒนาระเบียงเศรษฐกิจพิเศษภาคตะวันออก 
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ภาคผนวก ข 
แบบสัมภาษณ์ แบบสอบถาม แบบประเมิน 
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ภาคผนวก ข 
 

- แบบตรวจสอบคุณภาพเครื่องมือ 
- แบบสัมภาษณ์เชิงลึก 
- แบบสอบถาม (Rating Scale) 
- แบบประเมิน 
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ผลการตรวจสอบคุณภาพเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยคำถามท้ัง 8 ข้อ ที่จะใช้ในการสัมภาษณ์เชิงลึกเพ่ือ
การวิจัยเรื่อง “รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของ
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก” 
 
 

ประเด็นคำถาม 
ความเห็นของผู้เชี่ยวชาญ  

ค่า IOC 
 

แปลผล  1 2  3 4  5 6 
1. ท่านคิดว่าแผนการดำเนินการอนุรักษ์พลังงาน
ในข ั ้นตอนการวางการอนุร ักษ ์พล ังงานของ
กระบวนการผลิต ควรประกอบด้วยอะไรบ้าง 

+1 +1 +1 +1 +1 +1 1.00 สอดคล้อง 

2. ท่านคิดว่าแผนการดำเนินการอนุรักษ์พลังงาน 
ในขั้นตอนการวางแผนการอนุรักษ์พลังงานของ
การจัดการผลิต ควรประกอบด้วยอะไรบ้าง 

+1 +1 +1 +1 +1 +1 1.00 สอดคล้อง 

3. ท่านคิดว่าแผนการดำเนินการอนุรักษ์พลังงาน 
ในขั้นตอนการปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงาน
ของกระบวนการผลิต ควรประกอบด้วยอะไรบ้าง 

+1 +1 +1 +1 +1 +1 1.00 สอดคล้อง 

4. ท่านคิดว่าแผนการดำเนินการอนุรักษ์พลังงาน 
ในขั้นตอนการปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงาน
ของการจัดการผลิต ควรประกอบด้วยอะไรบ้าง 

+1 +1 +1 +1 +1 +1 1.00 สอดคล้อง 

5. ท่านคิดว่าแผนการดำเนินการอนุรักษ์พลังงาน 
ในขั้นตอนการตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ
ของกระบวนการผลิต ควรประกอบด้วยอะไรบ้าง 

+1 +1 +1 +1 +1 +1 1.00 สอดคล้อง 

6. ท่านคิดว่าแผนการดำเนินการอนุรักษ์พลังงาน 
ในขั้นตอนการตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ
ของการจัดการผลิต ควรประกอบด้วยอะไรบ้าง 

+1 +1 +1 +1 +1 +1 1.00 สอดคล้อง 

7. ท่านคิดว่าแผนการดำเนินการอนุรักษ์พลังงาน
ในขั้นตอนการทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน
ของกระบวนการผลิต ควรประกอบด้วยอะไรบ้าง 

+1 +1 +1 +1 +1 +1 1.00 สอดคล้อง 

8. ท่านคิดว่าแผนการดำเนินการอนุรักษ์พลังงาน 
ในขั้นตอนการทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน
ของการจัดการผลิต ควรประกอบด้วยอะไรบ้าง 

+1 +1 +1 +1 +1 +1 1.00 สอดคล้อง 
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แบบสัมภาษณ์เชิงลึกผู้รับผิดชอบด้านพลังงานเพื่อการวิจัย 

เรื่อง รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต 
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

 
 
คำชี้แจง  

การสัมภาษณ์ครั ้งนี้ เป็นส่วนหนึ ่งของการวิจัยโครงการหลักสูตรปรัชญาดุษฎีบัณฑิต 
สาขาวิชาการบริหารเทคโนโลยีและนวัตกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏบ้านสมเด็จเจ้าพระยา โดยมี
วัตถุประสงค์เพื่อ 1) เพื่อศึกษาองค์ประกอบของการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 2) เพื ่อสร้างรูปแบบการจัดการ
บำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
3) เพ่ือรับรองรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ดังนั้น ผู้วิจัยจึงใคร่ขอความอนุเคราะห์และความร่วมมือจากกลุ่ม
ผู้ร ับผิดชอบด้านพลังงาน และ ผู ้ร ับผิดชอบด้านการบำรุงร ักษา  ผู ้ร ับผิดชอบด้านการผลิต 
อุตสาหกรรมพลาสติก ในโครงการพัฒนาระเบียงเศรษฐกิจพิเศษภาคตะวันออกให้ข้อมูลเพื่อเป็น
ประโยชน์ในการวิจัยครั้งนี้ โดยมีกรอบข้อคำถามดังต่อไปนี้  
 
ส่วนที ่1 ข้อมูลส่วนบุคคล  
1. ชื่อผู้ให้สัมภาษณ์............................................................................................................................. ....  
2. ตำแหน่ง........................................................ หน่วยงาน.................................................................... 
3. เบอร์โทรศัพท์ที่สามารถติดต่อได้........................................................................................................  
4. ให้สัมภาษณ์วันที่..................... เดือน.................................................... พ.ศ. ................................... 
 
ส่วนที่ 2 ข้อมูลการสัมภาษณ์เกี่ยวกับรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
1. แผนการดำเนินการอนุรักษ์พลังงานในขั้นตอนการวางแผนการวางแผนการอนุรักษ์พลังงานของ
กระบวนการผลิต ควรประกอบด้วยอะไรบ้าง  
............................................................................................................................. ...................................
................................................................................................ ................................................................
............................................................................................................................. ...................................  



208 
 

2. แผนการดำเนินการอนุรักษ์พลังงาน ในขั้นตอนการวางแผนการวางแผนการอนุรักษ์พลังงานของ
การจัดการผลิต ควรประกอบด้วยอะไรบ้าง 
............................................................................................................................. ...................................
................................................................................................ ................................................................
............................................................................................................................. ................................... 
3. แผนการดำเนินการอนุรักษ์พลังงาน ในขั ้นตอนการนำไปปฏิบัติของกระบวนการผลิต ควร
ประกอบด้วยอะไรบ้าง 
............................................................................................................................. ...................................
................................................................................................ ................................................................
............................................................................................................................. ...................................  
4. แผนการดำเนินการอนุร ักษ์พลังงาน ในขั ้นตอนการนำไปปฏิบัติของการจัดการผลิต ควร
ประกอบด้วยอะไรบ้าง 
............................................................................................................................. ...................................
................................................................................................ ................................................................
............................................................................................................................. ...................................  
5. แผนการดำเนินการอนุรักษ์พลังงาน ในขั้นตอนการการตรวจสอบและติดตามของกระบวนการผลิต 
ควรประกอบด้วยอะไรบ้าง 
............................................................................................................................. ...................................
................................................................................................ ................................................................
............................................................................................................................. ...................................  
6. แผนการดำเนินการอนุรักษ์พลังงาน ในขั้นตอนการการตรวจสอบและติดตามของการจัดการผลิต 
ควรประกอบด้วยอะไรบ้าง
............................................................................................................................. ...................................
................................................................................................ ................................................................
......................................................................................... .......................................................................  
7. แผนการดำเนินการอนุรักษ์พลังงานในขั้นตอนการทบทวนและประเมินผล ของกระบวนการผลิต 
ควรประกอบด้วยอะไรบ้าง 
............................................................................................................................. ...................................
................................................................................................ ................................................................
............................................................................................................................. ................................... 
8. แผนการดำเนินการอนุรักษ์พลังงานในขั้นตอนการทบทวนและประเมินผล ของการจัดการผลิต 
ควรประกอบด้วยอะไรบ้าง 
............................................................................................................................. ...................................
................................................................................................ ................................................................
............................................................................................................................. ................................... 
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9. การจัดการบำรุงรักษาในกระบวนการผลิต ควรประกอบด้วยอะไรบ้าง 
............................................................................................................................. ...................................
................................................................................................ ................................................................
............................................................................................................................. ................................... 
10. การจัดการบำรุงรักษาในการจัดการผลิต ควรประกอบด้วยอะไรบ้าง 
............................................................................................................................. ...................................
................................................................................................ ................................................................
............................................................................................................................. ................................... 
 
 

ขอขอบพระคุณอย่างสูงที่ท่านได้กรุณาให้ข้อมูลเพ่ือใช้ในการทำวิจัยมา ณ โอกาสนี้ 
ขอแสดงความนับถือ 

นาย ส่งสุข ศรีน้อยขาว 
นักศึกษาหลักสูตรปรัชญาดุษฎีบัณฑิต 

สาขาวิชาการบริหารเทคโนโลยีและนวัตกรรม 
มหาวิทยาลัยราชภัฏบ้านสมเด็จเจ้าพระยา 
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แบบสอบถามผู้เชี่ยวชาญในการสร้างรูปแบบ 

วิทยานิพนธ์เรื่อง “รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก” 

 

คำชี้แจงในการตอบแบบสอบถาม 
  1. การวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อพัฒนารูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ซึ่งขณะนี้กำลังดำเนินการวิจัยในขั้นของ
การสอบถามความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญ โดยสอบถามจากผู้เชี่ยวชาญ 4 กลุ่ม ประกอบด้วย 

1) กลุ่มผู้เชี่ยวชาญด้านการจัดการบำรุงรักษา 
2) กลุ่มเชี่ยวชาญด้านการอนุรักษ์พลังงาน 
3) กลุ่มผู้เชี่ยวชาญด้านกระบวนการผลิต 
4) กลุ่มผู้เชี่ยวชาญด้านการจัดการผลิต 

  2. ให้ท่านพิจารณาว่า องค์ประกอบในการพัฒนาพัฒนารูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกควรมีปัจจัยย่อยในแต่ละ
ข้อมีความเหมาะสมในระดับใด โปรดทำเครื่องหมาย ✓ ลงในช่องระดับความคิดเห็นที่ตรงกับความ
คิดเห็นของท่านมากท่ีสุดโดยกำหนดค่าระดับคะแนนของช่วงน้ำหนักเป็น 5 ระดับ มีความหมายดังนี้ 

5 หมายถึง มีความเหมาะสม มากที่สุด 
4 หมายถึง มีความเหมาะสม มาก 
3 หมายถึง มีความเหมาะสม ปานกลาง 
2 หมายถึง มีความเหมาะสม น้อย 
1 หมายถึง มีความเหมาะสม น้อยที่สุด 

   3. ผู้วิจัยขอความอนุเคราะห์ท่านในการส่งแบบสอบถามกลับคืนผู้วิจัย และขอบพระคุณท่าน
ผู้เชี่ยวชาญอย่างสูงที่ได้แสดงความคิดเห็นข้างต้น และหวังเป็นอย่างยิ่งว่าจะได้รับความอนุเคราะห์
จากท่านอีกในโอกาสต่อไป 

 

 
 

(นาย ส่งสุข ศรีน้อยขาว) 
นักศึกษาหลักสูตรปรัชญาดุษฎีบัณฑิต 

สาขาวิชาการบริหารเทคโนโลยีและนวัตกรรม   
มหาวิทยาลัยราชภัฏบ้านสมเด็จเจ้าพระยา 
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กรุณากรอกชื่อ-นามสกุล …………………………………………………………………… 
องค์ประกอบด้านการจัดการบำรุงรักษา (Maintenance Management) 
 

 

องค์ประกอบย่อย 
ระดับความเหมาะสม 

5 4 3 2 1 
การบำรุงรักษาเชิงป้องกันตามระยะเวลา      
1 กำหนดกฎเกณฑ์การวัดประเมินผลงานด้านการจัดการบำรุงรักษาท้ัง

ระบบ 
     

2 ควบคุมระบบการจัดการบำรุงรักษาและเทคนิคการสื่อสารภายในองค์กรท่ี
มีประสิทธิภาพ 

     

3 จัดทำและกำหนดตารางการปฏิบัติการบำรุงรักษาท้ังระบบ      
4 ตรวจสอบการจัดการบำรุงรักษา ในด้านกฎหมายกฎระเบียบและ

มาตรฐานการรับรอง 
     

5 จัดทำการจัดการบำรุงรักษา ท้ังในด้านประสิทธิภาพ ความปลอดภัย
สิ่งแวดล้อม 

     

6 จัดทำการปฏิบัติงานด้านการบำรุงรักษาของพนักงานวัฒนธรรมองค์กร
และระเบียบกฎเกณฑ์ 

     

7 กำกับดูแลการปฏิบัติงานท่ีสอดคล้องกับการบริหารจัดการด้านการ
บำรุงรักษา 

     

8 รายงานด้านการจัดการบำรุงรักษาในการปฏิบัติงาน และเกณฑ์มาตรฐาน
ต่างๆ 

     

9  จัดทำการบริหารจัดการบำรุงรักษาภายในองค์กร      
10 จัดทำการใช้เทคโนโลยีสมัยใหม่เพื่อนำมาพัฒนาการปฏิบัติงานด้านการ

จัดทำแผนการบำรุงรักษาให้มีประสิทธิภาพสูงสุด 
     

การบำรุงรักษาเชิงป้องกันตามปริมาณการใช้งาน      
11 กำหนดการเลือกใช้เครื่องมือบริหารงาน เพื่อการจัดการด้านการ

บำรุงรักษา 
     

12 จัดทำแผนการบำรุงรักษาและซ่อมบำรุง เครื ่องจักรภายในโรงงาน
อุตสาหกรรมเพื่อให้มีสภาพพร้อมใช้งานได้ตลอดเวลา 

     

13 ควบคุมการบำรุงรักษาอุปกรณ์เครื ่องจักรในกระบวนการผลิตและการ
บำรุงรักษาเชิงป้องกันเพื่อไม่ให้เครื่องหยุดกระทันหัน 

     

14 ควบคุมเงื่อนไขการจัดการบำรุงรักษาให้มีความปลอดภัยเพิ่มประสิทธิภาพ
สูงสุดและรักษาสิ่งแวดล้อมท่ีดี 

     

ข้อเสนอแนะ 
……………………………………………………………….………………………………….....….…………………………………………………………..… 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………..…. 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………... 
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องค์ประกอบการดำเนินการตามแผนอนุรักษ์พลังงาน (Energy Conservation) 
 

 

องค์ประกอบย่อย 
ระดับความเหมาะสม 

5 4 3 2 1 
การวางแผนการอนุรักษ์พลังงาน      
1 ประสานงานกับหน่วยงานท่ีเกี่ยวข้องเพื่อขอความร่วมมือในการปฏิบัติการจัดการ

ด้านการอนุรักษ์พลังงาน 
     

2 นำเสนอถ่ายทอดงานท่ีเกี่ยวข้องกับการอนุรักษ์พลังงานเพื่อให้ผู้ปฏิบัติงานเกิด
ความเข้าใจได้เป็นอย่างดี 

     

3 จัดลำดับความสำคัญของการจัดการด้านการอนุรักษ์พลังงาน เช่น จากง่ายไปยาก
จากทฤษฎีนำสู่การปฏิบัติได้อย่างเหมาะสม 

     

4 ตรวจสอบการวิเคราะห์ปัญหาด้านการอนุรักษ์พลังงาน และสามารถปรับปรุง
พัฒนาได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

     

5 ควบคุมการทำงานกับเครื่องมือเครื่องจักรท่ีใช้ในการปฏิบัติงานด้านการจัดการ
อนุรักษ์พลังงาน 

     

การปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงาน      
6 กำกับดูแลออกแบบระบบวิธีการและขั้นตอนในการปฏิบัติงานด้านการจัดการการ

อนุรักษ์พลังงาน 
     

7 บริหารระบบการใช้พลังงานอย่างมีประสิทธิภาพและการอนุรักษ์พลังงานใน
โรงงาน 

     

8 จัดการข้อมูลข่าวสารด้านการจัดการพลังงานท่ีเป็นระบบชัดเจนและการนำไปใช้
ประโยชน์ 

     

9 พิจารณาความคุ้มค่าด้านการลงทุน โดยคำนึงถึงประสิทธิภาพการใช้งานและการ
อนุรักษ์พลังงาน 

     

10 ประชาสัมพันธ์ โดยให้ความรู้ความเข้าใจด้านการประหยัดพลังงานและการใช้
พลังงานอย่างมีประสิทธิภาพ 

     

11 นำเสนอรายงานเป็นรูปแบบท่ีเหมาะสมเสนอต่อ ผู้บริหารระดับสูง และส่งต่อ
กระทรวงพลังงาน 

     

การตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ      
12 ควบคุมการคำนวณต้นทุนและค่าใช้จ่ายด้านการอนุรักษ์พลังงาน      
13 การโน้มน้าวให้ผู้ปฏิบัติงานเกิดความกระตือรือร้นในการปฏิบัติงานอย่างเต็ม

ความสามารถในด้านการอนุรักษ์พลังงาน 
     

14 การจัดการด้านการอนุรักษ์พลังงานเพื่อให้เกิดการเรียนรู้ร่วมกันของผู้บริหารและ
ผู้ปฏิบัติงาน 

     

15 การตรวจประเมิน และปรับปรุงประสิทธิภาพรูปแบบการบำรุงรักษาเพื่อการ
อนุรักษ์พลังงานในกระบวนการผลิต 

     

16 ตรวจสอบการนำความร้อนท่ีเหลือจากการใช้งาน หรือขบวนการผลิต กลับมาใช้
ใหม่เพื่อการอนุรักษ์พลังงาน 

     

การทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน      
17 ดำเนินการจัดการการอนุรักษ์พลังงานให้สอดคล้องกับนโยบายตามแผนการปฏิบัติ      
18 ออกแบบวิธีการวัดประเมินผลการปฏิบัติงานได้อย่างเหมาะสมเกี่ยวกับการจัดการ

อนุรักษ์พลังงานและการปฏิบัติงาน 
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19 ตรวจสอบการลดหรือขจัดการรั่วไหลท่ีทำให้เกิดการสูญเสียพลังงานทุกรูปแบบ 
เพื่อการอนุรักษ์พลังงาน 

     

20 เลือกเครื่องจักร ขบวนการผลิต อุปกรณ์ท่ีใช้พลังงานความร้อนหรือไฟฟ้าท่ีมี 
     ประสิทธิภาพสูง เพื่อการอนุรักษ์พลังงาน 

     

ข้อเสนอแนะ 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 
 

 
องค์ประกอบด้านกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก (Process Management)   
 

 

องค์ประกอบย่อย 
ระดับความเหมาะสม 

5 4 3 2 1 
การหลอมเมล็ดพลาสติก      
1 บริหารจัดการเกี่ยวกับกระบวนการหลอมเม็ดพลาสติก      
2 ควบคุมการทำงานกระบวนการกระบวนการหลอมเม็ดพลาสติก      
3 ตรวจสอบการทำงานกระบวนการกระบวนการหลอมเม็ดพลาสติก      
4 รายงานผลเกี่ยวกับการความคุมกระบวนการหลอมเม็ดพลาสติก      
การฉาบหน้าฟิล์มพลาสติก      
5 ควบคุมการทำงานเกี่ยวกับกระบวนการฉาบหน้าฟิล์มพลาสติก      
6 กำกับดูแลเกี่ยวกับกระบวนการฉาบหน้าฟิล์มพลาสติก      
7 ตรวจสอบการทำงานเกี่ยวกับกระบวนการฉาบหน้าฟิล์มพลาสติก      
การยืดตามแนวฟิล์มพลาสติก      
8 ออกแบบวิธีการวัดประเมินผลการปฏิบัติงานกระบวนการยืดตามแนวฟิล์ม

พลาสติก 
     

9 บริหารจัดการวัดประเมินผลการปฏิบัติงานกระบวนการยืดตามแนวฟิล์มพลาสติก      
10 รายงานผลเกี่ยวกับการปฏิบัติงานกระบวนการยืดตามแนวฟิล์มพลาสติก      
การตรวจสอบความหนาบางฟิล์มพลาสติก      
11 วางแผนการทำงานเกี่ยวกับกระบวนการตรวจสอบความหนาบางของฟิล์ม

พลาสติก 
     

12 กำกับดูแลเกี่ยวกับกระบวนการตรวจสอบความหนาของฟิล์มพลาสติก      
13 ตรวจสอบติดตามผลเกี่ยวกับกระบวนการตรวจสอบความหนาบางของฟิล์ม

พลาสติก 
     

การม้วนตัดตามขนาดฟิล์มพลาสติก      
14 กำกับดูแลเกี่ยวกับกระบวนการตัดม้วนตามขนาดฟิล์มพลาสติก      
15 ตรวจสอบติดตามผลเกี่ยวกับกระบวนการตัดม้วนตามขนาดฟิล์มพลาสติก      
16 รายงานผลเกี่ยวกับการความคุมเครื่องจักรในกระบวนการตัดม้วนฟิล์มพลาสติก      
ข้อเสนอแนะ 
……………………………………………………………….………………………………….....….………………………………………………………….…. 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………... 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
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องค์ประกอบด้านกระบวนการในการจัดการผลิต (Production Management)    
 

 

องค์ประกอบย่อย 
ระดับความเหมาะสม 

5 4 3 2 1 
การวางแผนการผลิต      
1 จัดต้ังหน่อยงานการควบคุมและดำเนินงานระบบการจัดการผลิตฟิล์มพลาสติก      
2 ออกแบบและการวางแผนงานระบบการจัดการผลิตฟิล์มพลาสติก      
3 จัดทำแผนผังวัสดุแบบให้ทันเวลาระบบการจัดการผลิต      
4 ประสานงานระหว่างด้านการจัดการผลิตกับหน้าท่ีงานอื่น ๆ อยู่ตลอดเวลา      
5 จัดเก็บข้อมูลโดยการจัดทำบอร์ดควบคุมการจัดการผลิต      

การดำเนินการผลิต      
6 ชี้แจงและมอบหมายงานเกี่ยวกับบทเรียนเฉพาะจุด (OPL) เพื่อนำแผนปฏิบัติใน

ด้านการจัดการผลิต 
     

7 ชี้แจงและมอบหมายงานเกี่ยวกับ ไคเซน Kaizen เพื่อนำแผนปฏิบัติในด้านการ
จัดการผลิต 

     

8 ควบคุมให้พนักงานมีความรู้และนำไปปฏิบัติเกี่ยวการจัดการผลิตได้อย่างถูกต้อง      
9 ตรวจสอบและติดตามจุดท่ีเกิดปัญหาด้านการจัดการผลิต      

การควบคุมการผลิต      
10 กำกับดูแลการทำความสะอาดเชิงตรวจสอบ และพื้นท่ีเข้าถึงได้ยาก      
11 สนับสนุนให้เกิดความก้าวหน้าในการจัดการผลิต      
12 ออกแบบวิธีการวัดประเมินผลการปฏิบัติงานได้อย่างเหมาะสมเกี่ยวกับการ

จัดการผลิต 
     

13 จัดทำมาตารฐานการตรวจสอบการบนเปื้อนฝุ่นท่ีถุงบรรจุเม็ดพลาสติก ในเอกา
สารหมายเลข  

     

14 ตรวจสอบรายละเอียดวิธีการแก้ไขปัญหาด้านการจัดการผลิต      
15 วิเคราะห์ปัญหาด้านการจัดการผลิต และสามารถปรับปรุงพัฒนาได้อย่างมี 

ประสิทธิภาพ 
     

ข้อเสนอแนะ 
……………………………………………………………….………………………………….....….…………………………………………………………….... 
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 
 

 
ขอขอบพระคุณสำหรับการตอบแบบสอบถามนี้ 
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แบบประเมินผลการใช้รูปการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า 
วิทยานิพนธ์เรื่อง “รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต

ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก” 
 
 
คำชี้แจงในการตอบแบบสอบถาม 
  1. การวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อพัฒนารูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ซึ่งขณะนี้กำลังดำเนินการวิจัยในขั้นของ
การสอบถามความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิผู้เชี่ยวชาญและนักวิชาการ 4 กลุ่ม ประกอบด้วย 

1) ด้านการจัดการบำรุงรักษา 
2) ด้านการอนุรักษ์พลังงาน 
3) ด้านกระบวนการผลิต 
4) ด้านการจัดการผลิต 

  2. ให้ท่านพิจารณาว่าควรมีปัจจัยย่อยในแต่ละข้อมีความเหมาะสมในระดับใด โปรดทำเครื่องหมาย 
✓ ลงในช่องระดับความคิดเห็นที่ตรงกับความคิดเห็นของท่านมากที่สุดโดยกำหนดค่าระดับคะแนน
ของช่วงน้ำหนักเป็น 5 ระดับ มีความหมายดังนี้ 

5 หมายถึง มีความเหมาะสม มากที่สุด 
4 หมายถึง มีความเหมาะสม มาก 
3 หมายถึง มีความเหมาะสม ปานกลาง 
2 หมายถึง มีความเหมาะสม น้อย 
1 หมายถึง มีความเหมาะสม น้อยที่สุด 

   3. ผู้วิจัยขอความอนุเคราะห์ให้ท่านพิจารณา และขอบพระคุณท่านเป็นอย่างสูงที่ได้แสดงความ
คิดเห็นข้างต้น และหวังเป็นอย่างยิ่งว่าจะได้รับความอนุเคราะห์จากท่านอีกในโอกาสต่อไป 

 
 

(นาย ส่งสุข ศรีน้อยขาว) 
นักศึกษาหลักสูตรปรัชญาดุษฎีบัณฑิต 

สาขาวิชาการบริหารเทคโนโลยีและนวัตกรรม   
มหาวิทยาลัยราชภัฏบ้านสมเด็จเจ้าพระยา 
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กรุณากรอกชื่อ-นามสกุล …………………………………………………………………… 
ด้านการวางแผนการอนุรักษ์พลังงาน 
 

 

ด้านการวางแผนการอนุรักษ์พลงังาน 
ระดับความเหมาะสม 

5 4 3 2 1 
1 ศึกษารายละเอียดการอนุรักษ์พลังงานในกระบวนการผลิต      
2 จัดทำและกำหนดแผนการดำเนินงาน      
3 ชี้แจงและมอบหมายงาน      
4 สร้างความตระหนักในบทบาทและหน้าที่      
5 ควบคุมและติดตามผลการดำเนินงาน      
6 กำกับดูแลและตรวจสอบแผนการดำเนินงาน      
7 จัดตั้งคณะทำงานด้านการอนุรักษ์พลังงานในการจัดการผลิต      
8 กำหนดนโยบายคณะทำงานด้านการอนุรักษ์พลังงานในการจัดการ

ผลิต  
     

9 กำหนดเป้าหมายและแผนการอนุรักษ์พลังงานในการจัดการผลิต      
10 ตรวจติดตามและประเมินการปฏิบัติ      

 

ด้านการปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงาน 

 
 

ด้านการปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงาน 
ระดับความเหมาะสม 

5 4 3 2 1 
1 บทเรียนเฉพาะจุด (OPL) นำแบบแผนปฏิบัติทดสอบตาม

รายละเอียด 
     

2 จัดทำการใช้เครื่องจักรอย่างถูกวิธี      
3 กำหนดการทำความสะอาดเชิงตรวจสอบ      
4 จัดตั้งหน่วยงานการกำจัดแหล่งกำเนิดความสกปรกและบริเวณ

เข้าถึงได้ยาก 
     

5 การจัดทำมาตรฐานการบำรุงรักษาด้วยตนเอง      
6 การตรวจสอบความผิดปกติของเครื่องจักร      
7 ไคเซน Kaizen นำแบบแผนปฏิบ ัต ิ ไปทดลอง ทดสอบตาม

รายละเอียด 
     

8 ตรวจสอบหาจุดที่เกิดปัญหาด้านกระบวนการผลิต      
9 จัดทำรายละเอียดวิธีการแก้ไขปัญหาด้านกระบวนการผลิต      
10 ตรวจสอบการบำรุงรักษาโบล์ทนัด และการหล่อลื่น      
11 ตรวจสอบระบบส่งกำลังไฟฟ้า      
12 ตรวจสอบระบบนิวเมติกส์ และ ระบบไฮครอลิกส์      
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13 บริหารจัดการทำงานการหลอมเม็ดพลาสติก      
14 ควบคุมการทำงานการฉาบหน้าฟิล์มพลาสติก      
15 ตรวจสอบการทำงานยืดตามแนวฟิล์มพลาสติก      
16 กำกับดูแลการทำงานการตรวจสอบความหนาบางฟิล์มพลาสติก      
17 ตรวจสอบติดตามผลการทำงานด้านการม้วนตัดตามขนาดฟิล์ม 

พลาสติก 
     

 
ด้านการตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ 
 

 

ด้านการตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ 
ระดับความเหมาะสม 

5 4 3 2 1 
1 กำหนดหลักการวิเคราะห์สาเหตุที่ทำให้เกิดปัญหา      
2 ติดตามและวิเคราะห์แนวทางในการปฏิบัติ      
3 รายงานการวิเคราะห์ปัญหาด้านกระบวนการผลิต      
4 กำกับการตรวจสอบแผนปฏิบัติไปทดลอง และติดตามการทดสอบ

ตามรายละเอียด 
     

5 ติดตามรายละเอียดวิธีการแก้ไขปัญหาด้านกระบวนการผลิต      
6 บริหารระบบการควบคุมเครื่องจักรเพ่ือการผลิต      
7 ชี้แจงและมอบหมายงานการเดินเครื่องจักรอย่างถูกวิธี      
8 จัดตั้งหน่วยงานเกี่ยวกับการดูแลเครื่องจักรด้วยตัวเอง      
9 ตรวจสอบกับประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร      
10 จัดเก็บข้อมูลด้วยเครื่องจักรและของเสีย      

 

ด้านการทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน 
 

 

ด้านการทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน 
ระดับความเหมาะสม 

5 4 3 2 1 
1 ตรวจสอบการทำงานอย่างใกล้ชิด และเฝ้าติดตามและทบทวน

ความก้าวหน้า 
     

2 กำกับดูแลดูผลกระทบผลที่ตามมาอย่างไกล้ชิด      
3 หากได้ผลลัพธ์ไม่พึงพอใจ ให้ทดลองใหม่ทำอย่างต่อเนื่อง        
4 นำข้อมูลที่ได้มาพิจารณาว่าสมควรจะใช้ต่อไปหรือควรจะปรับปรุง

อย่างไร 
     

5 นำเอาผลการปฏิบัติที่ได้มาวิเคราะห์แนวโน้มซึ่งคาดว่าเครื่องจักร
ในกระบวนผลิตจะถึงกำหนดการชำรุดเมื่อใด 
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6 ยกสาเหตุและวิธีแก้ไขในแต่ละเรื ่องไปเป็นหัวข้อเรื ่องสำหรับ
พิจารณา 

     

7 ตรวจสอบและประเมินผลของการปฏิบัติแบบรายบุคคล      
8 ประเมินประสิทธิผลของการตรวจสอบและติดตาม      
9 ปรับปรุงการปฏิบัติและพัฒนา      
10 สนับสนุนให้เกิดความก้าวหน้าในการ      
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แบบประเมินประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบในการวิจัยโดยผู้ทรงคุณวุฒิ 
 วิทยานิพนธ์เรื่อง รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต

ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
 
 

คำชี้แจง  
ผู้วิจัยมีวัตถุประสงค์เพื่อพัฒนารูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน

กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  เป็นส่วนหนึ่งของการวิจัยโครงการ
หลักสูตรปรัชญาดุษฎีบัณฑิต สาขาวิชาการบริหารเทคโนโลยีและนวัตกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏบ้าน
สมเด็จเจ้าพระยา โดยมีอาจารย์ดร. ศิริกาญจน์ โพธิ์เขียว เป็นอาจารย์ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์หลัก 
ผู ้ช ่วยศาสตราจารย์.ดร. นุกูล สาระวงศ์ เป็นอาจารย์ที่ ปรึกษาวิทยานิพนธ์ร ่วม และ ผู ้ช ่วย
ศาสตราจารย์.ดร. นัฐดนัย สิงห์คลีวรรณ เป็นอาจารย์ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์ร่วม แบบประเมินความ
สมบูรณ์ของรูปแบบนี้เป็นเครื่องมือเพ่ือดำเนินการวิจัยซึ่งมีวัตถุประสงค์ดังนี้ 

1) เพื ่อศึกษาองค์ประกอบของการจัดการบำรุงร ักษาเพื ่ออนุร ักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  

2) เพ่ือสร้างรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของ
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  

3) เพื่อรับรองรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  

ผู้วิจัยขอขอบพระคุณเป็นอย่างสูงที่กรุณาให้ความอนุเคราะห์ ในการตอบแบบประเมินความ
สมบูรณ์ของรูปแบบในการทำวิจัยเรื่อง รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

 
 
ขอขอบพระคุณอย่างสูงที่ท่านได้กรุณาให้ข้อมูลเพ่ือใช้ในการทำวิจัยมา ณ โอกาสนี้ 

นาย ส่งสุข ศรีน้อยขาว 
นักศึกษาหลักสูตรปรัชญาดุษฎีบัณฑิต 

สาขาวิชาการบริหารเทคโนโลยีและนวัตกรรม 
มหาวิทยาลัยราชภัฏบ้านสมเด็จเจ้าพระยา 

 
 



220 
 

ประเมินความสมบูรณ์ของของรูปแบบ 
 

 

รายการประเมิน 
ความเห็น 

เหมาะสม ไม่แน่ใจ ไม่เหมาะสม 
1. รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกมี
ความเหมาะสมกับโรงงานอุตสาหกรรมท้ังสภาวการณ์ปัจจุบัน
และในอนาคต 

   

2. รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกท่ี
พัฒนาขึ้น มีความเหมาะสมท่ีจะนำไปใช้งานจริง 

   

3. รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้ามี
ความเหมาะสมสอดคล้องกับกฎระเบียบ และข้อกำหนด
มาตรฐาน 

   

4. กระบวนการในการทำวิจัย การวิเคราะห์ผล การสรุปผล 
และการตรวจสอบ มีความเหมาะสม ต่อการสร้างรูปแบบ 

   

5. หลักการ และเหตุผลของการวิจัย รูปแบบการจัดการ
บำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต 
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก มีความเหมาะสม
กับสภาพปัญหาในปัจจุบัน 

   

6. แนวทางในการศึกษาทฤษฎี เอกสาร งานวิจัย และจากการ 
สำรวจ มีความเหมาะสมในการนำมาสร้างรูปแบบการจัดการ
บำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของ
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

   

7. องค์ประกอบของ รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต ของโรงงานอุตสาหกรรม
ผลิตฟิล์มพลาสติกท่ีสร้างขึ้น มีความเหมาะสมต่อการใช้งาน 

   

8. องค์ประกอบของ รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต ของโรงงานอุตสาหกรรม
ผลิตฟิล์มพลาสติกท่ีสร้างขึ้นนำไปประยุกต์ใช้ให้เกิดประโยชน์
ได้ 

   

ข้อเสนอแนะ 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
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แบบประเมินประเมินความสมบูรณ์ของคู่มือในการวิจัยโดยผู้ทรงคุณวุฒิ 
 วิทยานิพนธ์เรื่อง รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต

ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
 

คำชี้แจง  
ผู้วิจัยมีวัตถุประสงค์เพื่อพัฒนารูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน

กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  เป็นส่วนหนึ่งของการวิจัยโครงการ
หลักสูตรปรัชญาดุษฎีบัณฑิต สาขาวิชาการบริหารเทคโนโลยีและนวัตกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏบ้าน
สมเด็จเจ้าพระยา โดยมีอาจารย์ดร. ศิริกาญจน์ โพธิ์เขียว เป็นอาจารย์ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์หลัก 
ผู ้ช ่วยศาสตราจารย์.ดร. นุกูล สาระวงศ์ เป็นอาจารย์ที่ ปรึกษาวิทยานิพนธ์ร ่วม และ ผู ้ช ่วย
ศาสตราจารย์.ดร. นัฐดนัย สิงห์คลีวรรณ เป็นอาจารย์ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์ร่วม แบบประเมินความ
สมบูรณ์ของรูปแบบนี้เป็นเครื่องมือเพ่ือดำเนินการวิจัยซึ่งมีวัตถุประสงค์ดังนี้ 

1) เพื ่อศึกษาองค์ประกอบของการจัดการบำรุงร ักษาเพื ่ออนุร ักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  

2) เพ่ือสร้างรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของ
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  

3) เพื่อรับรองรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  

ผู้วิจัยขอขอบพระคุณเป็นอย่างสูงที่กรุณาให้ความอนุเคราะห์ ในการตอบแบบประเมินความ
สมบูรณ์ของรูปแบบในการทำวิจัยเรื่อง รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

 
ขอขอบพระคุณอย่างสูงที่ท่านได้กรุณาให้ข้อมูลเพ่ือใช้ในการทำวิจัยมา ณ โอกาสนี้ 

นาย ส่งสุข ศรีน้อยขาว 
นักศึกษาหลักสูตรปรัชญาดุษฎีบัณฑิต 

สาขาวิชาการบริหารเทคโนโลยีและนวัตกรรม 
มหาวิทยาลัยราชภัฏบ้านสมเด็จเจ้าพระยา 
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ประเมินความสมบูรณ์ของของคู่มือ 
 

 

รายการประเมิน 
ความเห็น 

เหมาะสม ไม่แน่ใจ ไม่เหมาะสม 
1. คู่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า
ในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก
มีความเหมาะสมกับโรงงานอุตสาหกรรมท้ังสภาวการณ์ปัจจุบัน
และในอนาคต 

   

2. คู่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า
ในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก
ท่ีพัฒนาขึ้น มีความเหมาะสมท่ีจะนำไปใช้งานจริง 

   

3. คู่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า
ในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
มีความเหมาะสมสอดคล้องกับกฎระเบียบ และข้อกำหนด
มาตรฐาน 

   

4. คู่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า
ในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
มีความเหมาะสม ต่อการสร้างรูปแบบ 

   

5. คู่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า
ในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
มีความเหมาะสมกับสภาพปัญหาในปัจจุบัน 

   

6. คู่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า 
มีแนวทางในการศึกษาทฤษฎี จากเอกสารงานวิจัยและมีความ
เหมาะสมในการนำมาปฏิบัติ 

   

7. คู่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า
ในกระบวนการผลิต ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์ม
พลาสติกท่ีสร้างขึ้น มีความเหมาะสมต่อการใช้งาน 

   

8. คู่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า
ในกระบวนการผลิต ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์ม
พลาสติกท่ีสร้างขึ้นนำไปประยุกต์ใช้ให้เกิดประโยชน์ได้ 

   

ข้อเสนอแนะ 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
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ผลการประเมินองค์ประกอบของรูปการจัดการบำรุงร ักษาเพื ่ออนุร ักษ์พลังงานไฟฟ้า ใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
 

องค์ประกอบด้านการจัดการบำรุงรักษา 

 
1 4.00 1.00 5 5 4 4 4 
2 4.00 1.00 5 5 4 4 4 
3 4.00 1.00 4 5 4 5 5 
4 3.00 1.00 4 5 5 5 4 
5 4.00 1.00 3 5 5 5 4 
6 4.00 1.00 5 4 4 5 4 
7 4.00 1.00 4 5 5 5 4 
8 4.00 1.00 5 4 4 4 4 
9 3.00 1.00 4 5 5 5 4 
10 4.00 1.00 5 5 4 5 4 
11 4.00 1.00 5 5 4 4 4 
12 4.00 1.00 5 5 4 4 4 
13 3.00 1.00 5 5 4 5 4 
14 3.00 1.00 4 5 5 5 4 

 

 
องค์ประกอบด้านการดำเนินการตามแผนอนุรักษ์พลังงาน 
 

1 4.00 1.00 5 5 4 4 4 
2 4.00 1.00 5 5 4 4 4 
3 4.00 1.00 4 5 4 5 5 
4 4.00 1.00 4 5 5 5 4 
5 4.00 1.00 3 5 5 5 4 
6 4.00 1.00 5 4 4 5 4 
7 4.00 1.00 4 5 5 5 4 
8 4.00 0.00 5 4 4 4 4 
9 4.00 1.00 4 5 5 5 4 
10 4.00 1.00 5 5 4 5 4 
11 4.00 1.00 5 5 4 4 4 
12 4.00 0.00 5 5 4 4 4 
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13 4.00 0.00 5 4 4 5 4 
14 4.00 1.00 4 5 5 5 4 
15 4.00 1.00 4 5 5 5 4 
16 4.00 1.00 5 5 4 5 4 
17 4.00 0.00 5 5 4 4 4 
18 3.00 1.00 4 5 4 4 4 
19 4.00 1.00 5 5 4 5 4 
20 4.00 1.00 4 5 5 5 4 

 
 

องค์ประกอบด้านกระบวนการการผลิตฟิล์มพลาสติก  
 

1 4.00 1.00 5 5 5 4 4 
2 4.00 1.00 5 5 5 4 4 
3 4.00 1.00 4 5 4 5 5 
4 4.00 1.00 4 5 5 5 4 
5 4.00 1.00 3 5 5 5 4 
6 4.00 1.00 5 4 4 5 5 
7 4.00 1.00 4 5 5 5 4 
8 4.00 1.00 5 4 4 4 5 
9 4.00 1.00 4 5 5 5 4 
10 4.00 1.00 5 5 4 5 4 
11 4.00 1.00 5 5 4 4 4 
12 4.00 1.00 5 5 4 4 5 
13 4.00 1.00 5 5 4 5 4 
14 4.00 1.00 4 5 5 5 4 
15 5.00 1.00 5 5 5 5 4 
16 4.00 1.00 4 5 4 5 4 

 
องค์ประกอบด้านกระบวนการในการจัดการผลิต  
 

1 5.00 1.00 5 5 4 4 4 
2 4.00 1.00 5 5 4 4 4 
3 4.00 1.00 4 5 4 5 5 
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4 4.00 1.00 4 5 5 5 4 
5 4.00 1.00 3 5 5 5 4 
6 4.00 1.00 5 4 4 5 4 
7 4.00 1.00 4 5 5 5 4 
8 4.00 1.00 5 4 4 4 4 
9 4.00 1.00 4 5 5 5 4 
10 4.00 1.00 5 5 4 5 4 
11 5.00 1.00 5 5 4 4 4 
12 5.00 1.00 5 5 4 4 4 
13 4.00 1.00 5 5 4 5 4 
14 4.00 1.00 4 5 5 5 4 
15 5.00 1.00 4 5 5 5 4 

 
 

ผลการประเมินการใช้รูปการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของ
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
 

การวางแผนการอนุรักษ์พลังงาน 

 
1 3.09 0.98 5 5 4 4 4 
2 3.83 0.88 5 5 4 4 4 
3 3.87 0.91 4 5 4 5 5 
4 3.09 0.98 3 4 5 5 4 
5 4.00 0.87 3 5 5 5 4 
6 3.91 0.79 5 4 4 5 4 
7 4.09 0.85 4 5 5 5 4 
8 4.26 0.75 5 4 4 4 4 
9 3.91 0.79 4 5 5 5 4 
10 3.87 0.91 5 5 4 5 4 

 3.79 0.81      
 

การปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงาน 

 
1 3.72 0.87 5 5 4 4 4 
2 4.09 0.85 5 5 4 4 4 
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3 4.02 0.87 4 5 4 5 5 
4 4.12 0.84 3 4 5 5 4 
5 4.04 0.88 3 5 5 5 4 
6 3.99 0.79 5 4 4 5 4 
7 3.86 0.92 4 5 5 5 4 
8 3.87 0.91 5 4 4 4 4 
9 3.88 0.92 4 5 5 5 4 
10 3.80 0.83 5 5 4 5 4 
11 4.16 0.85 5 4 5 5 4 
12 3.82 0.89 3 4 5 5 4 
13 3.89 0.9 3 5 5 5 4 
14 3.95 0.78 5 4 4 5 4 
15 3.88 0.92 4 5 5 5 4 
16 4.08 0.86 5 4 4 5 4 
17 3.95 0.78 4 5 5 5 4 

 3.95 0.79      
 

การตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ 
 

1 4.22 0.76 5 5 4 4 4 
2 4.26 0.75 4 5 4 5 5 
3 4.09 0.87 3 4 5 5 4 
4 2.96 0.99 3 5 5 5 4 
5 4.09 0.87 5 4 4 5 4 
6 3.91 0.79 4 5 5 5 4 
7 3.87 0.94 5 4 4 4 4 
8 3.83 0.95 4 5 5 5 4 
9 3.09 0.98 5 5 4 5 4 
10 2.96 0.99 5 4 5 5 4 

 3.73 0.87      
 

การทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน 

 
1 4.00 0.74 5 5 4 4 4 
2 4.00 0.74 4 5 4 5 5 
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3 2.96 0.99 4 4 5 5 5 
4 4.00 0.74 5 5 5 5 5 
5 3.09 0.98 4 4 4 4 5 
6 3.87 0.95 4 5 5 5 4 
7 3.72 0.94 5 4 5 4 5 
8 4.08 0.75 4 5 5 5 4 
9 3.95 0.79 5 5 4 5 5 
10 3.83 0.96 5 4 5 5 4 

 3.75 0.86      
 

ผลการประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
 

1 6.00 +1 +1 +1 +1 +1 +1 

2 6.00 +1 +1 +1 +1 +1 +1 
3 6.00 +1 +1 +1 +1 +1 +1 
4 6.00 +1 +1 +1 +1 +1 +1 
5 6.00 +1 +1 +1 +1 +1 +1 
6 5.00 +1 +1 -1 +1 +1 +1 
7 6.00 +1 +1 +1 +1 +1 +1 
8 6.00 +1 +1 +1 +1 +1 +1 

 
 

ผลการประเมินความสมบูรณ์ของคู ่มือการจัดการบำรุงรักษาเพื ่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า ใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
 

1 6.00 +1 +1 +1 +1 +1 +1 

2 6.00 +1 +1 +1 +1 +1 +1 
3 6.00 +1 +1 +1 +1 +1 +1 
4 6.00 +1 +1 +1 +1 +1 +1 
5 6.00 +1 +1 +1 +1 +1 +1 
6 6.00 +1 +1 +1 +1 +1 +1 
7 6.00 +1 +1 +1 +1 +1 +1 
8 6.00 +1 +1 +1 +1 +1 +1 

 



 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย  คู่มือรูปแบบ



 
 

 

คู่มือรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของ
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
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หลักและเหตุผล 
     ปัจจุบันการบริหารจัดการด้านพลังงานถือเป็นเรื่องที่สำคัญ เนื่องจากพลังงานหลักในปัจจุบัน
ซึ่งได้มาจากพลังงานฟอสซิลนั้นมีอยู่อย่างจำกัด และนับวันยิ่งจะเหลือน้อยลง การบริหารจัดการนำ
พลังงานที่มีอยู่อย่างจำกัดมาใช้ให้เกิดประโยชน์สูงสุด รวมถึงจัดหาพลังงานทดแทน และแสวงหา
เทคโนโลยีใหม่ๆ มาใช้ จึงเป็นเรื่องที่ทุกองค์กรให้ความสำคัญ การประหยัดพลังงานและอนุรักษ์
พลังงานในอุตสาหกรรมเพื่อให้ดัชนีการใช้พลังงาน (Energy Consumption Index, EI) ลดลงนั้น 
กระทำได้ 4 แนวทางหลักดังนี้  
     1. มุ่งเน้นการลดปริมาณการใช้พลังงานโดยการลดการใช้พลังงานที่ไม่จำเป็นลงหรือนำ
พลังงานที่เกินความพอดีนั้นกลับมาใช้ใหม่ในกระบวนการผลิต  
     2. มุ่งเน้นการเพิ่มผลผลิต ซึ่งเป็นการเพิ่มผลผลิตที่เน้นทั้งปริมาณและคุณภาพของสินค้า 
ได้แก่การเพิ่มปริมาณการผลิตของสินค้าให้สูงขึ้นหรือการเพิ่มปริมาณผลผลิตของสินค้าที่มีคุณภาพดี 
หรือการลดปริมาณของสินค้าเสีย (Defectives) หรือการลดปริมาณงานซ้ำ (Reworked Products) 
หรือการลดผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้คุณภาพตามความต้องการ (Non-comforming Products) เป็นต้น  
     3. การลดพลังงานและเพ่ิมผลผลิตซึ่งแนวทางนี้มุ่งเน้นการลดปริมาณการใช้พลังงานลงควบคู่
กับพยายามเพิ่มผลผลิตให้สูงขึ้นด้วย ซึ่งจะเป็นแนวทางที่ดีที่สุดเพราะจะทำให้ดัชนีการใช้พลังงาน
ลดลงอย่างรวดเร็ว  
     4. การเพิ่มพลังงานเพื่อเพิ่มผลผลิต แนวทางนี้เป็นการเพิ่มปริมาณการใช้พลังงานที่สูงขึ้น 
เพื่อส่งผลให้ผลผลิตมาขึ้น โดยมูลค่าของผลผลิตที่สูงขึ ้นจะต้องมีค่ามากกว่ามูลค่าของพลังงานที่
เพิ่มขึ้นสิ่งต่าง ๆ เหล่านี้ล้วนเป็นผลให้เกิดการประหยัดพลังงานหรือเรียกว่าเป็นการใช้พลังงานอย่าง
คุ้มค่าสำหรับกระบวนการผลิต และสุดท้ายมีผลให้ค่าดัชนีการใช้พลังงานของกระบวนการผลิตลดลง 
    คู่มือ รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก เล่มนี้ สามารถนำไปใช้เป็นแนวทางสำหรับ ผู้บริหาร ฝ่ายซ่อมบำรุง ผู้
ที่รับผิดชอบด้านการอนุรักษ์พลังงาน ฝ่ายผลิต และ วิศวกร  เพื่อวางแผนการพัฒนารูปแบบการ
จัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์ม
พลาสติก ซึ่งจะส่งผลให้ศักยภาพในองค์กรเพิ่มมากขึ้น 
 
ผู้ที่ใช้คู่มือนี้ 
     1. ผู้บริหารในองค์กร 
     2. ผู้จัดการด้านพลังงาน 
     3. ผู้จัดการด้านการจัดการผลิต 
     4. ผู้จัดการด้านการบำรุงรักษา 
     5. วิศวกร ฝ่ายซ่อมบำรุง และวิศกรฝ่ายผลิต 
 



2 
 

 

คู่มือนี้อธิบายถึง 
     1. รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  
    2. รูปแบบการจัดการบำรุงรักษา 
     3. รูปแบบการจัดการอนุรักษ์พลังงาน 
     4. รูปแบบการจัดการกระบวนการผลิต 
     5. รูปแบบการจัดการผลิต     
 

ข้อจำกัดของคู่มือ 
     คู่มือนี้ได้มาจากการวิเคราะห์ สังเคราะห์ องค์ความรู้ที่ได้จากการศึกษาจากเอกสารทางวิชาการ 
และจากการวิเคราะห์ การสัมภาษณ์ และวิเคราะห์แบบสอบถามผู้เชี่ยวชาญ และผู้ทรงคุณวุฒิ กลุ่ม
นักวิชาการ ผู้บริหารระดับสูงและวิศวกรซ่อมบำรุง ผู้มีความรู้และเชี่ยวชาญในด้านเฉพาะทาง และผู้
ปฏิบัติหน้าที ่
 
วัตถุประสงค์ในการจัดทำคู่มือ 
 1. เพื ่อแสดงรูปแบบและพัฒนาการจัดการบำรุงร ักษาเพื ่ออนุร ักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  

2. เพื่อใช้เป็นแนวทางผู้ที่มีส่วนเกรี่ยวข้องนำไปปฎิบัติในการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก   

3. เพ่ือให้ผู้บริหารและบุคลากรในองค์กรที่มีส่วนเกี่ยวข้องได้ทราบถึงการพัฒนารูปแบบการ
จัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์ม
พลาสติก 
 
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
     ขั ้นในกระบวนกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  มีขั ้นตอน
ดังต่อไปนี้ 
         1. หลอมละลาย   
              1.1 ดูดความชื้น 
 2. ช่วยหลอมละลาย 
  3. ทำให้เป็นแผ่น 
 4. ขึ้นรูป 
 5. ยืดตามแนวยาว 
 6. ยืดตามแนวกว้าง 
 7. ดึงและหล่อเย็น 
         7.1 ตัดขอบฟิล์ม 
         7.2 ระเบิดผิวฟิล์ม 
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         7.3 ตรวจสิ่งแปลกปลอม 
 8. ตัดเปลี่ยนม้วน 
         8.1 ม้วนเก็บ 
         8.2 กลีดฟิล์ม 
         8.3 จัดเก็บม้วนฟิล์ม 
 
 ขั้นในกระบวนกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ในกระบวนการ
ผลิตฟิล์มพลาสติก โดยเริ่มต้นจากกระบวนการเริ่มต้นจนถึงกระบวนการสุดท้ายจนเป็นแผ่นฟิล์ม
พลาสติก ดังภาพที่ 1 

 

 
 

ภาพที่ 1 แผนผังกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก 
ที่มา : (แผนผังกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก) 

 
 จากภาพที่ 1 เม็ดพลาสติกจากไซโลไหลมาที่ การหลอมเม็ดพลาสติก เพื ่อผลิตเป็นฟิล์ม
พลาสติก หลัก และ อีกส่วนเข้ามาที ่ ต ัวช ่วยการหลอมเม็ดพลาสติก จากนั ้นไหลรวมกันที่ 
กระบวนการการฉาบหน้าฟิล์มพลาสติก ผ่านลูกกลิ้ง ที่อุณภูมิ 250-350 องศาเซลเซียส แล้วแต่ชนิด
ผลิตภัณฑ์ จากนั้นนำมายืดตามแนวยาวด้วย การยืดตามแนวฟิล์มพลาสติก และเข้าสู่กระบวนการ ยืด
ตามความแนวกว้างด้วย เมื่อได้ขนาดฟิล์มตามต้องการ นำฟิล์มท่ีได้มาเซ็ตตัวการตรวจสอบความหนา
บางฟิล์มพลาสติก เพ่ือให้ฟิล์มอยู่ตัว จากนั้นนำมากระบวนการ การม้วนตัดตามขนาดฟิล์มพลาสติก  
   
 การออกแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก โดยกระบวนการขั้นตอนโมเดล ได้กำหนดองค์ประกอบไว้ คือ การ
จัดการบำรุงรักษา การอนุรักษ์พลังงาน กระบวนการจัดการผลิต การจัดการผลิต โดยกระบวนการ
ขั้นตอนดังต่อไปนี้  

1. การจัดการบำรุงรักษา (Maintenance Management) 
       1.1 การบำรุงรักษาเชิงป้องกันตามระยะเวลา 
           สร้างแผนการบำรุงรักษาโดยอาศัยหลักพื้นฐาน มาตรฐานเป็นหลัก การดำเนินการ

ตรวจสอบ การเติมน้ำมันหล่อลื้น การถอดเปลี ่ยน การซ่อมแซม การจดบันทึกผล การทำงาน
ดังกล่าวเป็นข้อมูลของการบำรุงรักษาการวิเคราะห์ข้อมูลที่บันทึกไว้ เพ่ือหาที่มาของปัญหาแล้วสร้าง
มาตรฐานการแก้ไข ดังต่อไปนี้ 
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  1.1.1 จัดทำและกำหนดตารางการปฏิบัติการบำรุงรักษาทั้งระบบ และการบริหาร
จัดการบำรุงรักษาภายในองค์กร 
  1.1.2 จัดทำการจัดการบำรุงร ักษา ทั ้งในด้านประสิทธิภาพ ความปลอดภัย
สิ่งแวดล้อม 
  1.1.3 จัดทำการปฏิบัติงานด้านการบำรุงรักษาของพนักงานวัฒนธรรมองค์กรและ
ระเบียบกฎเกณฑ ์
  1.1.4 จัดทำการใช้เทคโนโลยีสมัยใหม่เพ่ือนำมาพัฒนาการปฏิบัติงานด้านการจัดทำ
แผนการบำรุงรักษาให้มีประสิทธิภาพสูงสุด 

  1.1.5 จัดทำแผนการบำรุงรักษาและซ่อมบำรุง เครื่องจักรภายในกระบวนการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมการผลิตฟิล์มพลาสติกเพ่ือให้มีสภาพพร้อมใช้งานได้ตลอดเวลา 

         1.2 การบำรุงรักษาเชิงป้องกันตามปริมาณการใช้งาน 
               กำหนดแนวทางการบำรุงรักษาหลังมีการใช้งานเครื่องจักรไปแล้วช่วงเวลาหนึ่งตาม
ลักษณะปริมาณการใช้งานตามระยะ เพราะสภาพและคุณสมบัติของเครื่องจักรและชิ้นส่วนต่างๆ ที่
ผ่านการใช้งานจะบ่งชี้ได้แม่นยำมากกว่าว่าเราควรทำการบำรุงรักษาในช่วงไหนจึงจะเหมาะสมที่สุด  
จะมีความแม่นยำตามระยะเวลาสามารถป้องกันความเสียหายได้อย่างทันท่วงที  จึงกำหนดแนว
ทางการบำรุงรักษาดังต่อไปนี้ 

1.2.1 กำหนดกฎเกณฑ์การวัดประเมินผลงานด้านการจัดการบำรุงรักษาท้ังระบบ 
  1.2.2 กำกับดูแลการปฏิบัติงานที่สอดคล้องกับการบริหารจัดการด้านการบำรุงรักษา 
  1.2.3 กำหนดการเลือกใช้เครื่องมือบริหารงาน เพ่ือการจัดการด้านการบำรุงรักษา 
  1.2.4 ควบคุมการบำรุงรักษาอุปกรณ์เครื ่องจักรในกระบวนการผลิตและการ
บำรุงรักษาเชิงป้องกันเพ่ือไม่ให้เครื่องหยุดกระทันหัน 
  1.2.5 ควบคุมเงื่อนไขการจัดการบำรุงรักษาให้มีความปลอดภัยเพิ่มประสิทธิภาพ
สูงสุด และรักษาสิ่งแวดล้อมท่ีดี 

2. แผนการดำเนินการอนุรักษ์พลังงาน 
          2.1 การวางแผนการอนุรักษ์พลังงาน 

2.1.1 จัดตั้งคณะทำงานด้านการอนุรักษ์พลังงาน โดยการจัดตั้งคณะผู้ตรวจประเมิน
ภายในด้านการจัดการพลังงาน 

          2.1.2 กำหนดนโยบายคณะทำงานด้านการอนุรักษ์พลังงาน โดยมุ่งเน้นแนวทางการ
ปรับปรุงพลังงานอย่างต่อเนื่องที่สอดคล้องกับข้อกฎหมาย และมุ่งเน้นแนวทางการปรับปรุงพลังงาน
อย่างต่อเนื่อง 
          2.1.3 กำหนดเป้าหมายและแผนการอนุรักษ์พลังงาน กำหนดเป้าหมายในการจัด
การพลังงานพลังงานเสนอต่อผู้บริหาร และ จัดทำเส้นฐานข้อมูลพลังงานระบุเรื ่องเงินลงทุนและ
ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period) อย่างชัดเจน 
           2.1.4 ตรวจติดตามและประเมินการปฏิบัติ กำหนดหัวข้อการทบทวน (Review 
Input) และ (Review Output) แก่ผู้บริหาร 
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         2.2 การปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงาน 
                 2.2.1 จัดทำเส้นฐานข้อมูลพลังงาน (Energy Baseline) 
                 2.2.2 ทบทวนการใช้พลังงาน (Energy Review) ของพลังงานทุกชนิด 
                 2.2.3 ตรวจสอบและบันทึกคำนวณดัชนีการใช้พลังงานรวมต่อหน่วยผลผลิต (SEC) 
                 2.2.4 เก็บข้อมูลหลังการประเมินการจัดการพลังงาน 
                  2.2.5 จัดทำรายงานความคืบหน้าของการจัดการพลังงาน 
                  2.2.6 ทดสอบเครื่องมือตรวจวัดก่อนการใช้งาน 
             2.3 การตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ 
                  2.3.1 จัดตั้งคณะผู้ตรวจประเมินการตรวจสอบภายในด้านการจัดการพลังงาน 
                  2.3.2 ตรวจสอบระดับค่าการใช้พลังงานต่อหน่วยผลผลิต 
                  2.3.3 ตรวจสอบวิเคราะห์สาเหตุที่ทำให้เกิดปัญหาในการอนุรักษ์พลังงานและ สามารถ
ปรับปรุงพัฒนาได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
            2.3.4 กำกับดูแลแผนการปฏิบัติและติดตามตรวจสอบประสิทธิภาพในการอนุรักษ์
พลังงาน  
  2.3.5 ออกแบบวิธีการวัดประเมินผลการปฏิบัติงานได้อย่างเหมาะสมเกี่ยวกับการ
จัดการอนุรักษ์พลังงานและการปฏิบัติงาน 
             2.4 การทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน 
                  2.4.1 การทบทวนวิเคราะห์และแก้ไขข้อบกพร่องของการอนุรักษ์พลังงาน 
                  2.4.2 บริหารระบบการดำเนินการจัดการพลังงานกับเป้าหมายที่วางไว้อย่างต่อเนื่อง 
                  2.4.3 รายงานความก้าวหน้าของการอนุรักษ์พลังงาน 
                  2.4.4 วิเคราะห์การจัดการพลังงานโดยคำนึงถึงผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมและสุขภาพ 
    3. กระบวนการจัดการผลิตฟิล์มพลาสติก (Process Improvement) 
         3.1 การหลอมเมล็ดพลาสติก บริหารจัดการเกี่ยวกับกระบวนการหลอมเม็ดพลาสติก 
         3.2 การฉาบหน้าฟิล์มพลาสติก ควบคุมการทำงานเกี่ยวกับกระบวนการฉาบหน้าฟิล์ม
พลาสติก 
         3.3 การยืดตามแนวฟิล์มพลาสติก ตรวจสอบการทำงานเกี่ยวกับกระบวนการยืดตามแนว
ฟิล์มพลาสติก 
         3.4 การตรวจสอบความหนาบางฟิล์มพลาสติก กำกับดูแลเกี่ยวกับกระบวนการตรวจสอบ
ความหนาของฟิล์มพลาสติก 
         3.5 การม้วนตัดตามขนาดฟิล์มพลาสติก ตรวจสอบติดตามผลเกี่ยวกับกระบวนการตัด
ม้วนตามขนาดฟิล์มพลาสติก 
          3.6 กำหนดกับการเดินเครื่องจักรในกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก อย่างถูกวิธี และ
ชี้แจงและมอบหมายการใช้เครื่องจักรในกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก ด้วยตนเอง อย่างถูกวิธี 
         3.7 กำหนดรายละเอียดวิธีการแก้ไขปัญหาด้านกระบวนการผลิตและรายงานผลเกี่ยวกับ
การความคุมเครื่องจักรในกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก 
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     3.8 ควบคุมดูแลตรวจสอบงานทำงานประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรในกระบวนการ
ผลิตฟิล์มพลาสติกอย่างถูกวิธี 
     3.9 จัดทำข้อมูลผลการวิเคราะห์ปัญหาด้านกระบวนการผลิต และสามารถปรับปรุง
พัฒนาได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
  4. กระบวนการในการจัดการผลิต (Production Management) 
         4.1 การวางแผนการผลิต 
                 4.1.1 ออกแบบและการวางแผนงานระบบการจัดการผลิตฟิล์มพลาสติก เพ่ือนำ
แผนปฏิบัติในด้านการจัดการผลิต ได้อย่างรวดเร็วและถูกต้องแม่นยำและลดการผิดพลาด 
                 4.1.2 จัดทำแผนผังวัสดุแบบให้ทันเวลาระบบการจัดการผลิต โดยการออกแบบ
แผนผังวัสดุเพ่ือตรวจสอบปริมาณการใช้งานวัสดุ 
         4.2 การดำเนินการผลิต 
                  4.2.1 จัดทำมาตารฐานการตรวจสอบการบนเปื้อนฝุ่นที่ถุงบรรจุเม็ดพลาสติก ใน
เอกสารหมายเลข 
                 4.2.2 ตรวจสอบและติดตามจุดที่เกิดปัญหาด้านการจัดการผลิตและออกแบบวิธีการ
วัดประเมินผลการปฏิบัติงานได้อย่างเหมาะสมเกี่ยวกับการจัดการผลิต 
                 4.2.3 ชี้แจงและมอบหมายงานเกี่ยวกับบทเรียนเฉพาะจุด (OPL) เพื่อนำแผนปฏิบัติ
ในด้านการจัดการผลิต 
                 4.2.4 ชี้แจงและมอบหมายงานเกี่ยวกับ ไคเซน Kaizen เพ่ือนำแผนปฏิบัติในด้านการ
จัดการผลิต 
                 4.2.5 จัดทำแผนผังวัสดุแบบให้ทันเวลาระบบการจัดการผลิตเพ่ือที่จะปรับปรุงพัฒนา
ได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
                 4.2.6. ประสานงานระหว่างด้านการจัดการผลิตกับหน้าที่งานอื่น ๆ อยู่ตลอดเวลา
เพ่ือที่จะช่วยแบ่งเบาภาระหน้าที่ให้ลดลงได้ 
                 4.2.7 จัดเก็บข้อมูลโดยการจัดทำบอร์ดควบคุมการจัดการผลิต เพื่อที่จะแจ้งข่าวสาร
ให้หน่วยงานอื่นๆ ได้ทราบเกี่ยวกับข่าวสารด้านการจัดการผลิต 
        4.3. การควบคุมการผลิต  
                 4.3.1 จัดตั้งหน่อยงานการควบคุมและดำเนินงานระบบการจัดการผลิตฟิล์มพลาสติก
และตรวจสอบและติดตามจุดที่เกิดปัญหาด้านการจัดการผลิต 
                 4.3.2 ควบคุมให้พนักงานนำไปปฏิบัติเกี ่ยวการจัดการผลิตได้อย่างถูกต้องและ
สนับสนุนให้เกิดความก้าวหน้าในการจัดการผลิต 
 
 รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก โดยกระบวนการออกแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์ม ได้เชื ่อมโยงองค์ประกอบและรูปแบบเข้ามาเป็นขั้นตอน
โมเดลรูปแบบ ดังแสดงในรูปภาพที่ 1 
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การพัฒนารูปแบบ 
ศูนย์ทดสอบวัสดุ 
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กระบวนการในการจัดการผลิต 

การวางแผนการผลิต การดำเนินการผลิต การควบคุมการผลิต 

องค์ประกอบ 

 

  

การหลอม 
เมล็ดพลาสตกิ 

การฉาบหน้า 
ฟิล์มพลาสติก 

การมว้นตดั 
ตามขนาด               
ฟิล์มพลาสติก 

ภาพที่ 1 โมเดลรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า 

 

แผนการดำเนินการอนุรักษ์พลังงาน 

 

การบำรุงรกัษาเชิงป้องกันตามปรมิาณการใช้งาน 

การจัดการบำรุงรักษา 

การบำรุงรกัษาเชิงป้องกันตามระยะเวลา 
 

1.จัดตั้งคณะทำงานด้านการ
อนุรักษ์พลังงาน 
2.กำหนดนโยบายคณะทำงาน 
3.กำหนดเป้าหมายและแผนการ 
4.ตรวจติดตามและประเมินการ
ปฏิบัติ 

1.จัดทำเส้นฐานข้อมูลพลังงาน  
2.ทบทวนการใช้พลังงานของ
พลังงานทุกชนิด 
3.ตรวจสอบและบันทึกคำนวณดัชนี
การใช้พลังงาน 
4.เก็บข้อมูลหลังการประเมินการจัด
การพลังงาน 
5.จัดทำรายงานความคืบหน้าของ
การจัดการพลังงาน  
6.ทดสอบเครื่องมือตรวจวัดก่อนการ
ใช้งาน  

1.จัดตั้งคณะผู้ตรวจประเมินการ
ตรวจสอบภายในด้านการจัด
การพลังงาน 
2.ตรวจสอบระดับค่าการใช้พลังงาน
ต่อหน่วยผลผลิต 
3.ตรวจสอบวิเคราะห์สาเหตุที่ทำให้
เกิดปัญหา  
4. กำกับดูแลแผนการปฏิบัติและ
ติดตามตรวจสอบประสิทธิภาพ 

1. ทบทวนวิเคราะห์และแก้ไข
ข้อบกพร่อง 
2. บริหารระบบการดำเนินการจัด
การพลังงานตามเป้าหมาย 
3. รายงานความก้าวหน้าของการ
อนุรักษ์พลังงาน 
4. วิเคราะห์การจัดการพลังงาน
โดยคำนึงถึงผลกระทบต่อ
สิ่งแวดล้อม  

รูปแบบ 

การตรวจสอบ 
ความหนาบาง 
ฟิล์มพลาสติก 

การยืดตามแนว 
ฟิล์มพลาสติก 
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เป็นโมเดลการเชื่อมโยงองค์ประกอบรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า
ในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก โดยใช้รูปแบบการจัดการบำรุงรักษา
นำมาใช้ใน กระบวนการผลิต และการจัดการผลิต แล้วมาเข้าสู่ การอนุรักษ์พลังงานโดยใช้รูปแบบ 
PDCA คือ การวางแผน การปฏิบัติ การตรวจสอบ การประเมิน แล้วนำผลการทดลองมาสรุปผลและ
ประเมินผลรับรองรูปแบบ 
 
รูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของ
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

ในการเชื่อมโยงโมเดลมีองค์ประกอบและกระบวนการสร้างรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ือ
อนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก มีรายละเอียด
ขั้นตอนดังต่อนี้ 

ในด้านองค์ประกอบขั้นตอนการออกแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก กำหนดดังนี้ 

    1. องค์ประกอบด้านการจัดการบำรุงรักษา (Maintenance Management) 
2. องค์ประกอบด้านการอนุรักษ์พลังงาน (PDCA) 

    3. องค์ประกอบด้านกระบวนการจัดการผลิต (Process Improvement) 
    4. องค์ประกอบด้านการจัดการผลิต (Production Management) 
รูปแบบกระบวนการในการสร้างโมเดลรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน

ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก มีรายละเอียดขั้นตอนแผนการ
ดำเนินงาน ดังต่อนี้ 

    1. ด้านการวางแผนการอนุรักษ์พลังงาน 
    2. ด้านการปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงาน 
    3. ด้านการตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ 
    4. ด้านการทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน 

 การกำนดความเชื่อโยงขององค์ประกอบรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ดังแสดงในตารางที่ 1 
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ตารางที่ 1 ขั้นตอนความเชื่อโยงขององค์ประกอบรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
 
แผนการดำเนนิ 
การอนุรักษ์พลังงาน 

การจัดการบำรุงรักษา 
กระบวนการผลิต การจัดการผลิต 

การวางแผนการ
อนุรักษ์พลังงาน 

1. จัดตั้งคณะทำงานด้านการอนุรักษ์
พลังงานในกระบวนการผลิต 
2. กำหนดนโยบายคณะทำงานด้าน
การอนุรักษ์พลังงานในกระบวนการ
ผลิต 
3. การกำหนดเป้าหมายและแผนการ
อนุรักษ์พลังงานในกระบวนการการ
ผลิต 
4. ตรวจต ิดตามและประเม ินการ
ปฏิบัติ 

1. จัดตั้งคณะทำงานด้านการอนุรักษ์
พลังงานในการจัดการผลิต 
2. กำหนดนโยบายคณะทำงานด้านการ
อนุรักษ์พลังงานในการจัดการผลิต 
3. การกำหนดเป้าหมายและแผนการ
อนุรักษ์พลังงานในการจัดการผลิต 
4. ตรวจติดตามและประเมินการปฏิบัติ 

การปฏิบัติตามแผน 
การอนุรักษ์พลังงาน 

1. บริหารจัดการทำงานการหลอมเม็ด
พลาสติก 
2. ควบคุมการทำงานการฉาบหน้า
ฟิล์มพลาสติก 
3. ตรวจสอบการทำงานยืดตามแนว
ฟิล์มพลาสติก 
4. กำกับดูแลการทำงานการ
ตรวจสอบความหนาบางฟิล์ม
พลาสติก 
5. ตรวจสอบติดตามการทำงานการ
ม้วนตัดตามขนาดฟิล์มพลาสติก 

1. บทเรียนเฉพาะจุด (OPL) นำ
แผนปฏบิัติไปทดลองทดสอบตาม
รายละเอียด 
1.1 จัดทำการใช้เคร่ืองจักรอย่างถูกวิธี 
1.2 กำหนดการทำความสะอาดเชิง
ตรวจสอบ 
1.3 จัดตั้งหน่วยงานการกำจัด
แหล่งกำเนิดความสกปรกและบริเวณ
เข้าถึงได้ยาก 
1.4 จัดทำมาตรฐานด้านการจัดการผลิต 
1.5 ตรวจสอบความผิดปกติดา้นการ
จัดการผลิต 
2. ไคเซน Kaizen นำแผนปฏิบตัิไป
ทดลอง ทดสอบตามรายละเอียด 
2.1 หาจุดที่เกิดปัญหาด้านการจัดการ
ผลิต 
2.2 รายละเอียดวิธีการแก้ไขปัญหาด้าน
การจัดการผลิต 
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ตารางท่ี 1 (ต่อ) 
 
แผนการดำเนนิ 
การอนุรักษ์พลังงาน 

การจัดการบำรุงรักษา 
กระบวนการผลิต การจัดการผลิต 

การตรวจสอบและ
ติดตามการปฏบิัต ิ

1. ตรวจสอบระดับค่าการใชพ้ลงังาน
ต่อหน่วยผลผลิต 
2. ตรวจสอบวิเคราะห์สาเหตุที่ทำให้
เกิดปัญหาด้านกระบวนการผลติ 
3.. ติดตามวิเคราะห์แนวทางในการ
ปฏิบัติดา้นกระบวนการผลิต 
4. ตรวจสอบวิเคราะห์ปัญหาด้าน
กระบวนการผลิต 
5. กำกับดูแลแผนปฏิบัตไิปทดลอง
และติดตามการทดสอบตาม
รายละเอียด 
6. ติดตามรายละเอียดวิธีการแก้ไข
ปัญหาด้านกระบวนการผลิต 

1.จัดทำบอร์ดบริหารระบบควบคุมการ
ผลิต 
2. กำกับดูแลเคร่ืองจักรเพื่อการผลิต 
3. ควบคุมการเดินเครื่องจักรอย่างถูกวิธี 
4. กำกับดูแลเกี่ยวกับการดูแล
เครื่องจักรด้วยตัวเอง 
5. ตรวจสอบประสิทธิภาพโดยรวมของ
เครื่องจักร 
6. จัดเก็บข้อมูลด้วยเครื่องจักรและของ
เสีย 

การทบทวนแผนการ
อนุรักษ์พลังงาน 

1. ตรวจสอบอย่างใกล้ชิดเฝา้ติดตาม
และทบทวนความก้าวหนา้ 
2. ดูผลกระทบและตรวจสอบอย่าง
ใกล้ชิด 
3. หากได้ผลลัพธไ์ม่พึงพอใจให้
ทดลองใหม่ทำอย่างต่อเนื่อง
กระบวนการผลิต 
4. นำข้อมูลในการอบรมมาพิจารณา
ว่าสมควรจะใชต้่อไปหรือควรจะ
ปรับปรุงอย่างไร 
5. นำเอาผลการปฏบิัติมาวิเคราะห์
แนวโน้มซึง่คาดวา่เครื่องจักรจะถึง
กำหนดการชำรุดเมื่อใด 
6. ยกสาเหตุและวิธีแก้ไขในแต่ละเร่ือง
ไปเป็นหัวข้อเร่ืองสำหรับพิจารณา 

1. ประเมินผลของการปฏิบตัิแบบ
รายบุคคลเก่ียวกับการอนุรักษ์พลังงาน
ในด้านการจัดการผลิต 
2. ประเมินประสิทธิผลของการ
ตรวจสอบและติดตามการอนุรักษ์
พลังงานในดา้นการจัดการผลิต 
3. ปรับปรุงการปฏบิัติและพฒันาการ
อนุรักษ์พลังงานในดา้นการจัดการผลิต 
4.สนับสนุนให้เกิดความก้าว 
หน้าในการอนุรักษ์พลังงานในดา้นการ
จัดการผลิต 

 
จากตารางที่ 1 ขั้นตอนความเชื่อโยงขององค์ประกอบรูปแบบการจัดการบำรุงรักษาเพ่ือ

อนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  ปัจจัยการ
ทดลองหลักคือการจัดการบำรุงรักษา ในกระบวนการผลิต และการจัดการผลิต แล้วเข้าสู่ขั้นตอน 
แผนการดำเนินการอนุรักษ์พลังงาน การวางแผนการอนุรักษ์พลังงาน แล้วนำแผนการอนุรักษ์พลังงาน
นำไปปฏิบัติ แล้วนำแผนการอนุรักษ์พลังงาน มาทำการตรวจสอบและติดตาม หลังจากนั้นทบทวน
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แผนการอนุรักษ์พลังงาน ได้กำหนดรูปแบบขั้นตอนการกำหนดความเชื่อโยงการออกแบบการจัดการ
บำรุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกมี
รายละเอียดขั้นตอนในการออกแบบจะมุ้งเน้นในส่วนของการจัดการบำรุงรักษา เป็นตัวหลักใน
กระบวนการผลิต ดังต่อไปนี้ 

1. ด้านการวางแผนการอนุรักษ์พลังงาน  
          1.1 การวางแผนการอนุรักษ์พลังงานในกระบวนการผลิต 

1.1.1 จัดตั้งคณะทำงานด้านการอนุรักษ์พลังงานในกระบวนการผลิต 
1.1.2 กำหนดนโยบายคณะทำงานด้านการอนุรักษ์พลังงานในกระบวนการผลิต 
1.1.3 การกำหนดเป้าหมายและแผนการอนุรักษ์พลังงานในกระบวนการการผลิต 
1.1.4 ตรวจติดตามและประเมินการปฏิบัติ      

    1.2 การวางแผนการอนุรักษ์พลังงานในการจัดการผลิต 
1.2.1 จัดตั้งคณะทำงานด้านการอนุรักษ์พลังงานในการจัดการผลิต 
1.2.2 กำหนดนโยบายคณะทำงานด้านการอนุรักษ์พลังงานในการจัดการผลิต 
1.2.3 การกำหนดเป้าหมายและแผนการอนุรักษ์พลังงานในการจัดการผลิต 
1.2.4 ตรวจติดตามและประเมินการปฏิบัติ 

2. ด้านการปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงาน 
          2.1 การปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงานกระบวนการผลิต 

2.1.1 บริหารจัดการการทำงานการหลอมเม็ดพลาสติก 
2.1.2 ควบคุมการทำงานการฉาบหน้าฟิล์มพลาสติก 
2.1.3 ตรวจสอบการทำงานยืดตามแนวฟิล์มพลาสติก 
2.1.4 กำกับดูแลการทำงานการตรวจสอบความหนาบางฟิล์มพลาสติก 
2.1.5 ตรวจสอบติดตามผลการทำงานการม้วนตัดตามขนาดฟิล์มพลาสติก      

    2.2 การปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงานการจัดการผลิต 
2.2.1 บทเรียนเฉพาะจุด (OPL) นำแผนปฏิบัติไปทดลองทดสอบตามรายละเอียด 
    2.2.1.1 จัดทำการใช้เครื่องจักรอย่างถูกวิธี 
    2.2.1.2 กำหนดการทำความสะอาดเชิงตรวจสอบ 
    2.2.1.3 จัดตั้งหน่วยงานการกำจัดแหล่งกำเนิดความสกปรกและบริเวณเข้าถึงได้

ยาก 
    2.2.1.4 จัดทำมาตรฐานด้านการจัดการผลิต 
    2.2.1.5 ตรวจสอบความผิดปกติด้านการจัดการผลิต 
2.2.2 ไคเซน Kaizen นำแผนปฏิบัติไปทดลอง ทดสอบตามรายละเอียด 

          2.2.7.1 หาจุดที่เกิดปัญหาด้านการจัดการผลิต 
         2.2.7.2 กำหนดรายละเอียดวิธีการแก้ไขปัญหาด้านการจัดการผลิต 
3. ด้านการตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ 
    3.1 กระบวนการผลิต 

3.1.1 ตรวจสอบระดับค่าการใช้พลังงานต่อหน่วยผลผลิต 
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3.1.2 ตรวจสอบวิเคราะห์สาเหตุที่ทำให้เกิดปัญหาด้านกระบวนการผลิต 
3.1.3 ติดตามวิเคราะห์แนวทางในการปฏิบัติด้านกระบวนการผลิต 
3.1.4 ตรวจสอบวิเคราะห์ปัญหาด้านกระบวนการผลิต 
3.1.5 กำกับดูแลแผนปฏิบัติไปทดลองและติดตามการทดสอบตามรายละเอียด 
3.1.6 ติดตามรายละเอียดวิธีการแก้ไขปัญหาด้านกระบวนการผลิต 

    3.2 การจัดการผลิต 
3.2.1 จัดทำบอร์ดบริหารระบบควบคุมการผลิต 
3.2.2 กำกับดูแลเครื่องจักรเพ่ือการผลิต 
3.2.3 ควบคุมการเดินเครื่องจักรอย่างถูกวิธี 
3.2.4 กำกับดูแลเกี่ยวกับการดูแลเครื่องจักรด้วยตัวเอง 
3.2.5 ตรวจสอบประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร 
3.2.6 จัดเก็บข้อมูลด้วยเครื่องจักรและของเสีย     

4. ด้านการทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน 
    4.1 กระบวนการผลิต 

4.1.1 ตรวจสอบอย่างใกล้ชิดเฝ้าติดตามและทบทวนความก้าวหน้า 
4.1.2 ดูผลกระทบและตรวจสอบอย่างใกล้ชิด 
4.1.3 หากได้ผลลัพธ์ไม่พึงพอใจให้ทดลองใหม่ทำอย่างต่อเนื่องกระบวนการผลิต 
4.1.4 นำข้อมูลผลลัพธ์มาพิจารณาว่าสมควรจะใช้ต่อไปหรือควรจะปรับปรุงอย่างไร 
4.1.5 เอาผลการปฏิบัติมาวิเคราะห์แนวโน้มซึ่งคาดว่าเครื่องจักรจะถึงกำหนดการ

ชำรุดเมื่อใด 
4.1.6 ยกสาเหตุและวิธีแก้ไขในแต่ละเรื่องไปเป็นหัวข้อเรื่องสำหรับพิจารณา 

    4.2 การจัดการผลิต 
4.2.1 ประเมินผลของการปฏิบัติแบบรายบุคคลเกี่ยวกับการอนุรักษ์พลังงานในด้าน

การจัดการผลิต 
4.2.2 ประเมินประสิทธิผลของการตรวจสอบและติดตามการอนุรักษ์พลังงานในด้าน

การจัดการผลิต 
4.2.3 ปรับปรุงการปฏิบัติและพัฒนาการอนุรักษ์พลังงานในด้านการจัดการผลิต 
4.2.4 สนับสนุนให้เกิดความก้าวหน้าในการอนุรักษ์พลังงานในด้านการจัดการผลิต 
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แบบฟอร์ม ใบรายการตรวจสอบการบำรุงรักษา 1 
 

 
 

Plan/แผน        1  M                    Machine name/ช่ือเครื่อง             Machine code/รหสั

Date/วันที่  ____/____/____  Time / เวลา  ______________  Action by / ปฎบิตัิโดย _____________________ Page/หนา้  1/2

 
                                 No.                          Item 1 2 3                                  No.                          Item 1 2 3
                            หมายเลข                     รายการ                             หมายเลข                     รายการ

1 Silo system กระบวนการสง่เม็ดพลาสตกิ 14 MDO 6 กระบวนการฉาบ
1.1 Check air pressure for crystallizer temperature control 14.1 Clean DC-drive cooling filter or replace if necessary

valve main extruder to 2.5 bar 14.2 Check MDO film break sensor  =331 T32  -A598  I 68.3
1.2 Check air pressure for crystallizer temperature control 15 MDO PUMP กระบวนการฉาบ

valve co - extruder to 2.5 bar 15.1 Correction all motorize valve reading position
1.3 Check air pressure for drier temperature control valve 15.2 16 TDO กระบวนการยดืตามแนวกวา้ง

 main extruder to 2.5 bar 16.1 Clean DC-drive cooling filter or replace if necessary
1.4 Check air pressure for drier temperature control 16.2 Check TDO film break sensor DS =341 T41  -A758  I 93.1

valve co - extruder to 2.5 bar 16.3 Check TDO film break sensor OS =341 T41  -A758  I 93.4
1.5 Check cooling fan motor fluff silo 1 17 TDO AIR SYSTEM กระบวนการยดืตามแนวกวา้ง
1.6 Check cooling fan motor fluff silo 2 17.1 Correction motorize valve reading position fresh air heater 1

2 Main extruder กระบวนการหลอม 17.2 Correction motorize valve reading position heat recovery fresh air 1
2.1 Clean DC-drive cooling filter or replace if necessary 17.3 Correction motorize valve reading position heat recovery fresh air 2

3 Main extruder melt pump กระบวนชว่ยการหลอม 18 PULL ROLL 1 กระบวนการดงึ
3.1 Clean DC-drive cooling filter or replace if necessary 18.1 Clean DC-drive cooling filter or replace if necessary

4 Co - extruder กระบวนชว่ยการหลอม  19 PULL ROLL 2 กระบวนการยดืตามแนวกวา้ง
4.1 Clean DC-drive cooling filter or replace if necessary 19.1 Clean DC-drive cooling filter or replace if necessary

5 Co-extruder melt pump กระบวนชว่ยการหลอม 20 PULL ROLL 3 กระบวนการยดืตามแนวกวา้ง
5.1 Clean DC-drive cooling filter or replace if necessary 20.1 Clean DC-drive cooling filter or replace if necessary
5.2 Remove scrap from melt pump heater and clean 20.2 Check inlet film break sensor DS  =371 T72  -A628  I 95.2

6 DIE กระบวนการรดีแผน่ 20.3 Check inlet film break sensor OS  =371 T72  -A628  I  95.3
6.1 Clean filter for cabinet air condition 20.4 Check out let film break sensor DS  =371 T72  -A628  I 106.6

7 Pining system กระบวนการขึน้รูป 20.5 Check out let film break sensor OS  =371 T72  -A628  I  95.7
7.1 Clean filter for cabinet air condition 20.6 Correction  motorize valve reading position for CU 1
7.2 Check cooling fan for resistor box 20.7 Correction  motorize valve reading position for CU 2
7.3 Clean air condition filter 20.8 Check all roller carbon brush

8 Chill roll การบวนการขึน้รูป
8.1 Check spot light
8.2 Clean DC-drive cooling filter or replace if necessary

9 MDO 1 กระบวนการฉาบ Report:                                                               
9.1 Clean filter for cabinet air condition รายงาน
9.2 Clean DC-drive cooling filter or replace if necessary        (       Check item)

10 MDO 2 กระบวนการฉาบ          รายการตรวจเช็ค
10.1 Clean DC-drive cooling filter or replace if necessary               Col. 1. item is in order

11 MDO 3 กระบวนการฉาบ                           เรียบรอ้ย
11.1 Clean DC-drive cooling filter or replace if necessary               Col. 2. item requires attention

12 MDO 4 กระบวนการฉาบ                           ตอ้งท าการตรวจอีก
12.1 Clean DC-drive cooling filter or replace if necessary               Col. 3. Item requires immediate

13 MDO 5 กระบวนการฉาบ                           ตอ้งซอ่ม
13.1 Clean DC-drive cooling filter or replace if necessary                          repair resp. replacement
REPORT OF WORK CARRY OUT                           หรือเปลีย่นทนัที
รายละเอียดงานที่ไดท้ า

ติดตามผลโดย …………………………………
(………………………..……….)
            วิศวกรซอ่มบ ารุง
  วันที่ ……../………./………..

PREVENTIVE MAINTENANCE REPORT / ใบรายงานการบ ารุงรักษา

DS OS
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แบบฟอร์ม ใบรายการตรวจสอบการบำรุงรักษา 2 
 

 
 

Plan/แผน        1  M                          Machine name/ช่ือเครื่อง                      Machine code/รหสั

Date/วันที่  ____/____/____  Time / เวลา  ______________  Action by / ปฎบิตัิโดย ___________________ Page/หนา้  2/2
 
                                 No.                          Item 1 2 3                                  No.                          Item 1 2 3
                            หมายเลข                     รายการ                             หมายเลข                     รายการ

21 CORONA กระบวนการระเบิดผิวฟิลม์
21.1 Cooling fan for generator 1,2
21.2 Electode safty switch station 1 =371 T72  -A648  I 108.0
21.3 Electode safty switch station 2 =371 T72  -A648  I 108.4
21.4 Visual check all capacitor generator 1
21.5 Visual check all capacitor generator 2

22 THICKNESS GAUGE กระบวนการตรวจสอบความหนาบาง
22.1 Check cabinet cooling system
22.2 Check&clean  scannig head cooling fan top - buttom

23 CONTACT ROLL กระบวนการเตยีมตดัมว้น
23.1 Clean DC-drive cooling filter or replace if necessary

 24 TURNING DRIVE กระบวนการหมุนตดัมว้น
24.1 Clean DC-drive cooling filter or replace if necessary

25 WINDER WA กระบวนการหมุนตดัมว้น
25.1 Clean DC-drive cooling filter or replace if necessary

26 WINDER WB กระบวนการหมุนตดัมว้น
26.1 Clean DC-drive cooling filter or replace if necessary
26.2 Clean filter for cabinet air condition
26.3 Clean slip ring
26.4 Check ligh barrie sensor = 811 T82  -A608  I 33.3

27 WAST GRINDER กระบวนการบดเศษฟิลม์
27.1 Check top roller DC-drive carbon brush
27.2 Check buttom roller DC-drive carbon brush
27.3 Check top DC-drive cooling fan top
27.4 Check buttom DC-drive cooling fan top

28 CPC SYSTEM กระบวนการควบคมุ
28.1 Check all pilot lamp

29 FUTCE กระบวนการตรวจจบัสิง่สกปรก
29.1 Clean light source unit
29.2 Clean filter for cabinet Report:                                                               
29.3 Clean camera รายงาน
29.4 Check Tect ups        (       Check item)
29.5 Check lamp change =_______Hour          รายการตรวจเช็ค
29.6 Check beacon linght               Col. 1. item is in order
29.7 Check fan linght source unit                           เรียบรอ้ย

              Col. 2. item requires attention
                          ตอ้งท าการตรวจอีก
              Col. 3. Item requires immediate
                          ตอ้งซอ่ม
                         repair resp. replacement

REPORT OF WORK CARRY OUT                           หรือเปลีย่นทนัที
รายละเอียดงานที่ไดท้ า

ติดตามผลโดย …………………………………
(………………………..……….)
            วิศวกรซอ่มบ ารุง
  วันที่ ……../………./………..

PREVENTIVE MAINTENANCE REPORT / ใบรายงานการบ ารุงรักษา

DS OSDS OS
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แบบฟอร์ม บทเรียนเฉพาะจุด One Point Lesson 
 

 
 

 

No No

เลขที่ บัญชตีรวจสอบเลขที่

Date of prepartion

วนัทีจั่ดท ำ  10-07-2566

           Basic           Improvement                   Trovble

   Knowledg                   Cases                      Cases                  

ควำมรูพ้ืน้ฐำน           กำรปรับปรงุ         กำรแกปั้ญหำ

- ชือ่เรือ่ง

- วตัถุประสงค์  เพื่อเป็นจดุสงัเกตวุำ่โบลทห์รอืนัตเกดิกำรเปลีย่นแปลงท ำใหพ้นักงำนผูป้ฏบิตังิำนรูไ้ดทั้นทวีำ่ Bold And Nut เกดิกำรผดิปกตแิละเพื่อ

ก ำหนดเป็นวธิปีฏบิตังิำนตรวจสอบโบลทแ์ละนัตและใหพ้นักงำนมคีวำมรูค้วำมสำมำรถในกำรปฏบิตังำน

- ท ำหนำ้ที่ เป็นโบลทจั์บยดึมอตอร ์Pump  Drive  Coolling  ของ Extruder

- วธิกีำรตรวจสอบ ใชต้ำด,ูหฟัูง,มอืสมัผัสวำ่โบลทจั์บยดึคลำยตวัหรอืไม,่ใชป้ระแจขนัโบลทจั์บยดึ,ปรับตัง้,ลอ๊คตอ้งมโีบลทจั์บยดึแน่นทุกตวั

หำกพบวำ่แมทซม์ำรค์ไมต่รงกันใหท้ ำกำรขนัแน่นดว้ยประแจเบอร ์ 17   mm  ขนัโดยดว่นเพราะจะท าใหเ้ครือ่งจักรเสยีหายได ้

ขอ้ควรระวงั กอ่นขนัแน่นใหท้ ำกำรหยุดเครือ่งเสยีกอ่นเพื่อป้องกันกำรเกดิอันตรำยแกผู่ป้ฏบิตังิำนและระมัดระวงัในกำรท ำงำน

 

จดุประสงคห์ลกัคอื    เพื่อใหพ้นักงำนมคีวำมรูค้วำมขำ้ใจเกีย่วกับกำรขนัแน่นของโบลทแ์ละนัตและน ำไปปฏบิตัอิย่ำงถูกตอ้ง

โบลทจั์บยดึมอเตอร ์Pump  Drive  Coolling    และแมทซม์ำรค์

      แมทซม์ำรค์ปกติ แมทซม์ำรค์ผดิปกติ

Trainee
ผูเ้รยีน
Result

ผลกำรเรยีน

ป้อม  เห็นจงชม

โบลทจั์บยดึมอเตอร ์Pump Drive Cooling 

Date Execute
วนัทีส่อน
Trainer
ผูส้อน

C
la

ss
if
ic

a
ti
o
n

ป
ระ
เภ
ท

Section Gaoup Leader Prepared

หวัหนำ้กลุม่ จัดท ำโดย

One Point Lesson
ใบสอนงำนเฉพำะจดุ

T
h
e
m

e
ช
ื อ่
เร
ือ่
ง

โบลทจั์บยดึมอเตอร ์Pump Drive Cooling

Section  Chife Gaoup  Leader

กลุม่หมำยเลข
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ตัวอย่าง แบบฟอร์ม บทเรียนเฉพาะจุด One Point Lesson 
 

 
 

 

No

เลขท่ี
Date of prepartion
วันท่ีจัดท ำ

       Section Group No
        Bopa กลุ่มหมำยเลข

             Basic                         Improvement                                 TrovbleSectiom chife Gaoup Leader Prepared
Knowledg               cases                                cases หัวหน้ำแผนก หัวหน้ำกลุ่ม จัดท ำโดย

ควำมรู้พืน้ฐำน           กำรปรับปรุง              กำรแก้ไขปัญหำ

วัตถุประสงค์ : เพ่ือให้พนักงำนมคีวำมรู้และน ำไปปฏิบติัเก่ียวกับระบบไฟฟ้ำได้อย่ำงถูกต้อง

Cla
ssif

ica
tion

ปร
ะเภ

ท
One Point lesson

ใบสอนงานเฉพาะจุด

Th
em

e

ชื่อ
เรื่อ

ง

Result
ผลกำรเรียน

Date Execute
วันท่ีสอน
Trainer
ผู้สอน

Trainee
ผู้เรียน
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แบบฟอร์ม ไคเซ็น Kai Zen 
 

 

ชือ่เครือ่งจักร  BOPET บญัชเีลขที่

จัดท าโดย     สมโภชน ์ชาวสวน วนัทีท่ า 03-07-66

ลักษณะการสญูเสยี : เวลาในการผลติไม่ตอ่เนือ่ง ประเภทไคเซน็        Visaul  Control วนัทีเ่สร็จ 03-07-66

สถานการณ์ปัจจบุนั: ไม่มมีาร์คในการตรวจสอบของ Bolt and Nut คา่ใชจ้า่ย ประมาณ ใชจ้รงิ

เป้าหมาย : ลดเวลาในการตรวจสอบของ Bolt and Nut จดุนัน้ๆ บาท

ปัญหา มาตรากรแกไ้ข ผลตอบแทนทีไ่ดรั้บ

โบลทไ์ม่คลายตัวออกท าใหก้ารดดูเม็ดสม า่เสมอ

เครือ่งเดนิไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพอย่างตอ่เนือ่ง

ลดเวลาในการตรวจเชค็

เป็นแนวทางป้องกันการคลายตัวของโบลท์

และนัตตอ่ไป

แมทมาร์คทีต่รวจสอบ

ไม่มแีมทมาร์ค หมายเหต ุ :  เกีย่วขอ้งกับ P,Q,C,

D,S,M

การวเิคราะหปั์ญหา ผลลัพธจ์ำกกำรปรับปรุงแกไ้ข การขยายผลน าไปใชแ้ผนกอืน่

ท าไม 1 ท าไม 2 ท าไม 3 ท าไม 4 ท าไม 5 ท าไม 6 กอ่นท า หลังท า

โบลทล์อ๊ค ยากตอ่การ เวลาใน ดดูเม็ด 5 นาที 1 นาที

ทอ่หลดุ ตรวจสอบ การตรวจ ไม่ข ึน้

สอบ

               หวัหนา้งาน……………      ผูจั้ดการฝ่าย…………..      รับลงทะเบยีนโดย…………..       คัดเลอืกไปด าเนนิการ………….. ด าเนนิการเสร็จ……………

หวัขอ้เรือ่ง
ไคเซน็

หน่วยงาน ไฟฟ้า

โบลทจั์บยดึมอเตอร ์Fan Cooling Die Bolt

แนวความคดิ : ท าแมทมาร์คที ่โบลทก์ับนัทเพือ่ตรวจสอบ
ไคเซน็เลขที่

โบลทจั์บยดึมอเตอร ์Fan Cooling Die Bolt
ก่อนท า หลังท า

ไม่มแีมทมาร์คเพือ่สงัเกตใุนการตรวจสอบวา่มกีารผดิปกตหิรือไม่

ท าใหเ้สยีเวลาในการตรวจสอบ 5 นาท ี/ ครัง้ / จดุ

และเพือ่ลดเวลาในการตรวจสอบมแีนวความคดิทีจ่ะท า

แมทมาร์คในการตรวจสอบเพยีง 1 นาท/ีครัง้เพือ่ใหผู้ป้ฏบิตังิาน

ทราบไดทั้นทวีา่มคีวามผดิปกตทิี ่Bolt And Nut ทีจ่ดุนัน้ๆเพือ่เป็นแนว

ทางแกไ้ขตอ่ไปและป้องกันเครือ่งจักรเสยีหายในสายการผลติ

ท าใหเ้ครือ่งจักรท างานอย่างตอ่เนือ่งและมปีระสทิธภิาพ

ในอนาคตขา้งหนา้เพือ่เป็นประโยชน์ในการท า TPM ตอ่ไป

สามารถน าไปใชป้ระโยชน์ในสว่นตา่งๆของเครือ่งจักร

และแผนกอืน่ๆได ้
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ตัวอย่าง แบบฟอร์มไคเซ็น Kai Zen  
 

 

ชือ่เครือ่งจักร      บญัชเีลขที่

จัดท าโดย     วนัทีท่ า 

ลักษณะการสญูเสยี : ประเภทไคเซน็        วนัทีเ่สร็จ 

สถานการณ์ปัจจบุนั: คา่ใชจ้า่ย ประมาณ ใชจ้รงิ

เป้าหมาย : บาท

ปัญหา มาตรากรแกไ้ข ผลตอบแทนทีไ่ดรั้บ

แมทมาร์คทีต่รวจสอบ

หมายเหต ุ :

การวเิคราะหปั์ญหา ผลลัพธจ์ำกกำรปรับปรุงแกไ้ข การขยายผลน าไปใชแ้ผนกอืน่

ท าไม 1 ท าไม 2 ท าไม 3 ท าไม 4 ท าไม 5 ท าไม 6 กอ่นท า หลังท า

               หวัหนา้งาน……………      ผูจั้ดการฝ่าย…………..      รับลงทะเบยีนโดย…………..       คัดเลอืกไปด าเนนิการ………….. ด าเนนิการเสร็จ……………

หวัขอ้เรือ่ง
ไคเซน็

หน่วยงาน 

แนวความคดิ :
ไคเซน็เลขที่

ก่อนท า หลังท า
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แบบฟอร์ม มาตรฐานการบำรุงรักษาขั้นต้น 
 

 
 

หลักการทำงานเริ่มจาก บทเรียนเฉพาะจุด One Point Lesson แล้วทำการฟื้นฟูสภาพ ไค
เซ็น Kaizen เพ่ือเพ่ิมความเชื่อม่ันให้ครับเครื่องจักร ส่วนด้าน Operator สามารถทำความเข้าใจกลไก 
โครงสร้าง หลักการและสภาพที่ควรจะเป็นเครื่องจักรเรียนรู้ทักษะ ที่สามารถทำการตรวจสอบได้โดย
ไม่ตกหล่น โดยผ่านการเรียนรู้ 6 Basic Maintenance   
     1. Bolt-Nut 
     2. น้ำมันหล่อลื่น 
     3. ไฮโดรลิก 
     4. นิวแมติก 
    5. ระบบขับเคลื่อน 
     6. ไฟฟ้าเบื้องต้น 
แล้วนำไปทดลองปฏิบัติตามโดยระยะเวลาที่ทำใช้เวลารวมกันประมาณ 1 ปี ก็จะได้เห็นและการ
เปลี่ยนแปลงด้านเครื่องจักรเปลี่ยน กิจกรรมหลักๆที่ดำเนินการการคือ ซ่อมแซมอาการผิดปกติ การ
ทำความสะอาด การตรวจสอบ ค้นหาสิ่งบกพร่อง และสิ่งที่ต้องแก้ไขและปรับปรุง ความสามารถใน
การค้นหาสิ่งผิดปกติ ให้มีการนำเสนอผลสำเร็จจากการปรับปรุงมากยิ่งขึ้นผลที่ได้ คือ ลดของเสียและ
การขัดข้อง มุ่งเน้นการกำจัดและเตรียมเงื่อนไขพ้ืนฐาน 
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