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บทคัดย่อ 
  ในการวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือ 1) ศึกษาองค์ประกอบของการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า
ในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ประชากรประกอบด้วยผู้รับผิดชอบด้านการอนุรักษ์
พลังงาน ด้านการจัดการบ ารุงรักษา และด้านการจัดการอุตสาหกรรมพลาสติก ในโครงการพัฒนาระเบียงเศรษฐกิจ
พิเศษภาคตะวันออก จ านวน 3 โรงงาน โรงงานละ 2 คน รวม 6 คน 2) สร้างรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก โดยกลุ่มตัวอย่างเป็นผู้เชี่ยวชาญ จ านวน 
17 คน ประเมินองค์ประกอบแล้วน าผลการประเมินมาออกแบบรูปแบบหลังจากนั้นสร้างเป็นคู่มือรูปแบบ สถิติที่ใช้ใน
การวิเคราะห์ข้อมูล ใช้ค่ามัธยฐาน และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ 3)รับรองรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก เป็นขั้นตอนการน าคู่มือรูปแบบไปทดลอง
ใช้กับผู้ปฏิบัติงานในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกฝ่ายซ่อมบ ารุง จ านวน 20 คน  จากนั้นประเมินการใช้
รูปแบบ ประเมินค่าพลังงานจากการใช้รูปแบบ และประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบ และสุดท้ายประเมินความ
สมบูรณ์ของคู่มือ โดยผู้ทรงคุณวุฒิจ านวน 6 คน 
  ผลการวิจัยสรุปได้ว่า  
  1. ผลการศึกษาองค์ประกอบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า ด้านการจัดการบ ารุงรักษา การ
ด าเนินการตามแผนอนุรักษ์พลังงาน กระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก กระบวนการในการจัดการผลิต โดยภาพรวมมี
ความเหมาะสมทุกด้าน ตามความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญได้ประเมินความเหมาะสมของประเด็นค าถามว่าทั้งหมดนั้นซึ่ง
สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของการวิจัย 
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  2. ผลการสร้างรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก มีค่ามัธยฐาน (Mdn) ระหว่าง 3.00-5.00 มีความจ าเป็นจากระดับความจ าเป็นปาน
กลางจนถึงระดับมากและมากที่สุด และมีค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ( IQR) ตั้งแต่ 0.00-1.00 แสดงว่า ผู้เชี่ยวชาญมี
ความเห็นสอดคล้องกัน ผู้วิจัยจึงได้คัดแยกองค์ประกอบที่ผู้เชี่ยวชาญได้ตอบโดยมีความสอดคล้องกันมากที่สุดอย่างมีนัย
ที่ส าคัญ คือมีค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ (IQR) ต่ าที่สุดคือ 0.00 ผู้เชี่ยวชาญทั้ง 17 คน มีความเห็นตรงกันเป็นเอกฉันท์ ใน
ขั้นตอนการออกแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า ก าหนดองค์ประกอบไว้ คือ การจัดการบ ารุงรักษา 
การด าเนินการตามแผนอนุรักษ์พลังงาน กระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก กระบวนการในการจัดการผลิต ขั้นตอนในการ
สร้างคู่มือ ประกอบด้วย ด้านการวางแผนการอนุรักษ์พลังงานด้านการปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงาน ด้านการ
ตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ ด้านการทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน 
  3. ผลการรับรองรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ผลการประเมินการใช้รูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า โดยมี
ค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.81 เมื่อจ าแนกรายข้อพบว่า ในด้านการน าไปปฏิบัติเป็นล าดับแรกโดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.95 รองลงมา 
คือการวางแผน โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.79  และการทวบทวน โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.75   ด้านการตรวจสอบและ
ติดตาม เป็นล าดับสุดท้ายโดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.73 ผลการประเมินผลก่อนและหลังการใช้รูปแบบการจัดการ
บ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกผลการเปรียบเทียบ
ค่าพลังงานไฟฟ้าพบว่า กระบวนการหลอมเม็ดพลาสติก จากเดิม 596.00 kW หลังปรับปรุง 575.00 kW กระบวนการ
ฉาบหน้าฟิล์ม จากเดิม 578.20 kW หลังปรับปรุง 556.25 kW กระบวนการยืดตามแนวฟิล์ม จากเดิม 587.10 kW หลัง
ปรับปรุง 548.15 kW กระบวนการตรวจสอบความหนาบางฟิล์ม จากเดิม 510.23 kW หลังปรับปรุง 497.34 kW และ
กระบวนการตัดม้วนตามขนาดของฟิล์ม จากเดิม 535.00 kW หลังปรับปรุง 525.60 kW อัตราค่าไฟฟ้าเฉลี่ยปี 2566 
อยู่ที่ 3.64 (บาท/กิโลวัตต์-ชั่วโมง) ผลการประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้า โดยผู้เชี่ยวชาญจ านวน 6 คน พบว่ารายการประเมินทุกข้อมีความเหมาะสม ร้อยละ 100 
 
ค าส าคัญ : การจัดการบ ารุงรักษา; อนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า; กระบวนการผลิต 
  

Abstract 
  This research aimed to 1)  study the elements of maintenance management for electrical 
energy conservation in the production process of plastic film manufacturing plants.  The population 
consists of individuals responsible for energy conservation, maintenance management, and plastics 
industry management in three factories from the Eastern Economic Corridor Development Project, 
with two individuals per factory, totaling six people, 2)  create a maintenance management model 
for electrical energy conservation in the production process of plastic film manufacturing factories. 
The sample group consisted of 17 experts who evaluated the elements, and the evaluation results 
were used to design the model, after which a model manual was created.  The median and 
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interquartile range were used as statistical measures for data analysis, and 3) certify the maintenance 
management model for electrical energy conservation in the production process of plastic film 
manufacturing factories.  This process involved testing the model manual with 20 workers in the 
maintenance department of the plastic film manufacturing industry, evaluating the use of the model, 
estimating the energy value from using the model, evaluating the completeness of the model, and 
finally, evaluating the completeness of the manual by six experts. 
 The research results are as follows: 
 1. The study of maintenance management components for electrical energy conservation in 
the plastic film production process, production management process, and overall implementation 
of energy conservation plans was deemed appropriate in every aspect according to experts’ opinions 
which was consistent with the research objectives. 
  2.  In creating the maintenance management model for electrical energy conservation, the 
median values ranged from 3.00-5.00, indicating moderate to very high and highest levels of necessity 
in the production process of plastic film manufacturing factories, and the interquartile range was 
0.00-1.00, showing that the experts agreed. The researcher extracted the elements with the highest 
consensus among the 17 experts, i.e. , the lowest interquartile range ( IQR) of 0.00.  These elements 
included maintenance management, Implementation of energy conservation plans, plastic film 
production process, and production management process. The steps in creating the manual included 
planning for energy conservation, implementing the energy conservation plan, inspection and 
monitoring of compliance, and review of energy conservation plans. 
  3. The certification of the maintenance management model for electrical energy conservation 
in the production process of plastic film manufacturing factories involved evaluating the use of the 
models, which had an average rating of 3. 80.  Implementation was ranked first with an average of 
3. 95, followed by planning with an average of 3. 79, review with an average of 3. 74, and inspection 
and follow-up with an average of 3.72. The comparison of electrical energy values before and after 
using the model showed reductions in energy consumption across various processes, including the 
plastic pellet melting process from original 596. 00 kW to 575. 00 kW, film plastering process from 
original 578. 20 kW to 556. 25 kW, film stretching process from original 587. 10 kW to 548. 15 kW, thin 
film thickness inspection process from original 510. 23 kW to 497. 34 kW, and process of cutting rolls 
according to the size of the film from the original 535.00 kW to 525.60 kW. Considering the average 
electricity rate in 2023 is 3. 64 ( baht/ kilowatt- hour) , the evaluation the completeness of the 
maintenance management model for electrical energy conservation by six experts found that every 
evaluation item was 100% appropriate. 
 
Keywords: Maintenance Management; Electrical Energy Conservation; Production Process  
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บทน า 

  พลังงานเป็นสิ่งจ าเป็นต่อชีวิตของมนุษย์และสิ่งมีชีวิตที่อาศัยอยู่บนโลกมนุษย์เป็นผู้คิดริเริ่มในการน าพลังงาน
ที่เกิดขึ้นจากธรรมชาติมาใช้ให้เกิดประโยชน์ต่อการด ารงชีวิตเช่นการเผาไหม้ของเชื้อเพลิงพลังงานน้ าพลังงานลมและ
พลังงานที่สามารถอ านวยความสะดวกแก่การด ารงชีวิตของมนุษย์มากที่สุดคือพลังงานไฟฟ้าปัจจุบันประเทศไทยเข้าสู่
ยุค Thailand 4.0 เศรษฐกิจที่ขับเคลื่อนด้วยนวัตกรรมซึ่งในแต่ละภาคส่วนทั้งภาครัฐและเอกชนจึงมีแนวคิดที่ต้องการ
พัฒนาองค์กรแต่ในการพัฒนาสิ่งต่าง ๆ นั้นก็จะต้องมีการใช้พลังงานไฟฟ้าเพ่ิมมากขึ้นตามไปด้วยเนื่องจากต้องมีการใช้
คอมพิวเตอร์หรือหุ่นยนต์ในการเข้ามาช่วยในการท างานมากขึ้นซึ่งสิ่งอ านวยความสะดวกเหล่านี้ต้องใช้พลังงานไฟฟ้า
ในการขับเคลื่อนทั้งสิ้นด้วยความต้องการในการใช้พลังงานที่เพ่ิมมากขึ้นในส่วนของภาครัฐนั้นได้มีการออกแบบ
แผนการอนุรักษ์พลังงานพ.ศ. 2561 – 2580 มีเป้าหมายที่จะลดการใช้พลังงานลงร้อยละ 30 ใน ปี พ.ศ. 2579 เมื่อ
เทียบกับปี พ.ศ. 2553 ( กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษ์พลังงาน, 2563) โดยให้การสนับสนุนการด าเนินด้วย
การจัดการการใช้พลังงานให้มีประสิทธิภาพและการใช้เทคโนโลยีที่มีประสิทธิภาพพลังงานสูงขึ้นทั้ งในรูปของอุปกรณ์
เครื่องใช้เครื่องจักรกระบวนการผลิตและระบบควบคุมที่มีประสิทธิภาพใน 5 กลุ่มเป้าหมายซึ่งประกอบด้วยกลุ่ม
อุตสาหกรรมกลุ่มธุรกิจการค้าและกลุ่มการขนส่ง (กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษ์พลังงาน,ตุลาคม 2563)  
  ธุรกิจอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกในปัจจุบั นมีความส าคัญและมีการแข่งขันกันอย่างมากซึ่ ง    
อุตสาหกรรมทุกประเภทต้องปรับตัวให้สามารถอยู่รอดในด้านต่าง ๆ อาทิเช่น ในด้านการผลิตคุณภาพของสินค้าและ
ต้นทุนจากการผลิตเพ่ือจะสามารถแข่งขันกับคู่แข่งได้โดยมีเป้าหมายคือท าให้เกิดผลก าไรสูงสุด ดังนั้นจะเห็นได้ว่า
โรงงานอุตสาหกรรมจะมีการน าเครื่องจักรที่มีระบบเทคโนโลยีที่ทันสมัยเข้ามาช่วยในการผลิต เพ่ือจะท าให้
กระบวนการผลิตเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพช่วยลดเวลาในการผลิต และเพ่ิมปริมาณการผลิตแต่เมื่อมีการใช้งาน
เครื่องจักรไปในระยะหนึ่งก็จะเกิดการช ารุดเสียหายจนไม่สามารถใช้งานได้และส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตจน
ต้องมีการหยุดซ่อมเครื่องจักร (Break down) ท าให้ต้นทุนในการผลิตสูงขึ้นและเกิดความล้าช้าจนไม่สามารถส่งมอบ
ผลิตภัณฑ์ให้กับลูกค้าได้ทันตามที่ก าหนดตลอดจนการสูญเสียโอกาสในการแข่งขัน ปัจจุบันและแผนในการบ ารุง
เครื่องจักรของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมพลาสติก คือการบ ารุงรักษาแบบไม่มีการวางแผน
ล่วงหน้าเป็นการบ ารุงรักษาแบบแก้ไข (Breakdown Maintenance) เป็นการซ่อมแซมหรือเปลี่ยนชิ้นส่วนต่าง ๆ ของ
เครื่องจักร เมื่อเครื่องจักรนั้นเกิดช ารุดเสียหายจนไม่สามารถท างานได้ การพยายามรักษาสภาพของเครื่องมือ
เครื่องจักรต่าง ๆ ให้มีสภาพที่พร้อมจะใช้งานอยู่ตลอดเวลาต่อจุดมุ่งหมายของการบ ารุงรักษาเพ่ือประหยัดพลังงาน 
เพราะเครื่องมือเครื่องใช้ส่วนมากจะท างานได้ต้องอาศัยพลังงาน เช่น ไฟฟ้า น้ ามันเชื้อเพลิง ถ้าหากเครื่องมือเครื่องใช้
ได้รับการดูแลให้อยู่ในสภาพดี เดินราบเรียบไม่มีการรั่วไหลของน้ ามัน การเผาไหม้สมบูรณ์ ก็จะสิ้นเปลืองพลังงาน
น้อยลง ท าให้ประหยัดค่าใช้จ่ายลงได้ และยังสามารถช่วยในส่วนของกระบวนการผลิตเกี่ยวกับเรื่ องของเวลาหยุดการ
ท างานของเครื่องจักร หรือ Downtime ลงได้ด้วย ซึ่งตามเป้าหมายสามารถท าให้เพ่ิมกระบวนการผลิตชิ้นได้ 1,100 
ชิ้น/วัน จากการตรวจพบว่าจากการผลิตจริงสามารถท าการผลิตได้ 950 ชิ้น/วัน คิดเป็นร้อยละ 13.64 ท าให้ยอดการ
ผลิตไม่ตรงตามเป้าที่วางไว้สาเหตุหลักมาจากเครื่องจักรในกระบวนการผลิตค่อนข้างเสียและมีปัญหาบ่อยครั้ง ส่งผล
ท าให้ต้องหยุดการผลิตอย่างฉับพลัน ส่งผลต่อการมอบสินค้าของทางบริษัท สาเหตุเนื่องจากไม่มีการบ ารุงเครื่องจักร
อย่างเป็นระบบ จากปัญหาดังกล่าวจึงได้เกิดการจัดท ากรณีศึกษา การวางแผนบ ารุงรักษาเชิงป้ องกันเครื่องจักรใน
กระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพผลผลิตที่ได้คุณภาพและเป็นการช่วยลดเวลาสูญเปล่าเนื่องจาก
การหยุดซ่อมแซมเครื่องจักร ซึ่งไม่ได้มีการวางแผนไว้ล่วงหน้าเป็นการช่วยลดต้นทุนในการหยุดซ่อมแซมได้อีกทางหนึ่ง
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ด้วยและยังส่งผลให้กับบริษัทเกิดผลก าไรในการประกอบธุรกิจ (ณัฐวัฒน์ พลอยไทย, จุฑามาศ รักวิชา และ สมศักดิ์ มี
นคร, 2022, น.13) 
  จากความเป็นมาและความส าคัญดังกล่าวท าให้ผู้วิจัยจึงมีความสนใจที่จะแก้ปัญหาการใช้พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติกโดยพัฒนารูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าให้อยู่ในระดับที่ต่ า
ที่สุดตามแนวความคิดที่จะขยายขอบเขตการท างานซึ่งมุ่งเน้นด้านพลังงานโดยตรงเพ่ือให้เกิดการพัฒนาการใช้พลังงาน
ไฟฟ้าและอุปกรณ์สนับสนุนซึ่งผลงานวิจัยที่จะได้รับจะเป็นข้อมูลและแนวทางให้ผู้บริหารหรือผู้ที่เกี่ยวข้องน าไปใช้เป็น
ข้อมูลแนวทางในการปฏิบัติต่อไป 
  
วัตถุประสงค์การวิจัย 
 1. เพ่ือศึกษาองค์ประกอบของการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของ
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  

2. เพ่ือสร้างรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงา น
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก   

3. เพ่ือรับรองรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
 
ขอบเขตของการวิจัย 

1. ขอบเขตพ้ืนที่ 
    การวิจัยครั้งนี้จะด าเนินการศึกษาและเก็บข้อมูลจากโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกในเขต

โครงการพัฒนาระเบียงเศรษฐกิจพิเศษภาคตะวันออกท้ังหมด 3 แห่ง 
2. ขอบเขตด้านเนื้อหา 
    ขอบเขตของเนื้อหา โดยประกอบด้วยเนื้อหา 4 ด้าน คือ ด้านด้านการจัดการพลังงาน ด้านการจัดการ

บ ารุงรักษา ด้านการจัดการกระบวนการผลิต  ด้านการจัดการอุตสาหกรรมพลาสติก  
3. ขอบเขตประชากรกลุ่มผู้ให้ข้อมูล 
    3.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่างที่ใช้การวิจัยเรื่องรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า

ในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกผู้วิจัยได้ก าหนดขอบเขตด้านประชากร และกลุ่ม
ตัวอย่าง ผู้ให้ข้อมูลในการวิจัย ดังนี้  

    กลุ่มที่ 1 สัมภาษณ์ ผู้รับผิดชอบด้านพลังงาน และ ผู้รับผิดชอบด้านการบ ารุงรักษา ด้านการจัดการผลิต 
ในโครงการพัฒนาระเบียงเศรษฐกิจพิเศษภาคตะวันออก จ านวน 3 โรงงาน โรงงานละ 2 คน 
     กลุ่มที่ 2 เป็นกลุ่มผู้เชี่ยวชาญ จ านวน 17 คน ได้แก่ ผู้เชี่ยวชาญด้านอนุรักษ์พลังงาน ผู้เชี่ยวชาญด้านการ
บ ารุงรักษา ผู้เชี่ยวชาญด้านการจัดการผลิต และ ผู้เชี่ยวชาญด้านอุตสาหกรรมพลาสติก  
          กลุ่มที่ 3 กลุ่มผู้ทดลองรูปแบบ คือ ผู้ปฏิบัติงานในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก และฝ่ายซ่อม
บ ารุง จ านวน 20 คน    
     กลุ่มที่ 4 กลุ่มผู้ทรงคุณวุฒิ จ านวน 6 คน ได้แก่ นักวิชาการ ผู้บริหารระดับสูงและวิศวกรซ่อมบ ารุง ผู้มี
ความรู้และเชี่ยวชาญด้านพลังงานไฟฟ้า เพ่ือท าการตรวจสอบ ประเมินการใช้รูปแบบ ประเมินค่าพลังงานจากการใช้
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รูปแบบ และประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  
 
ประโยชน์ที่จะได้รับจากการวิจัย 

1. ได้องค์ประกอบรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  

2. ได้รูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกน าไปใช้
เป็นแนวทางปฏิบัติให้เกิดผล 
 
วิธีด าเนินการวิจัย 

ขั้นตอนที่ 1 ศึกษาองค์ประกอบของการจัดการบ ารุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  

    1.1 สร้างแบบสัมภาษณ์แบบกึ่งโครงสร้าง โดยศึกษาค้นคว้าเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
    1.2 ด าเนินการสัมภาษณ์ผู้รับผิดชอบด้านพลังงาน ด้านการบ ารุงรักษา ด้านการจัดการผลิต ในโครงการ

พัฒนาระเบียงเศรษฐกิจพิเศษภาคตะวันออก จ านวน 3 โรงงาน รวมเป็น 6 คน แล้วน าข้อมูลจากการสัมภาษณ์มา
วิเคราะห์ โดยการจ าแนกชนิดของข้อมูล  
     1.3 น าผลสัมภาษณ์มาพิจารณา ตามความสอดคล้องเชิงเนื้อหา น าแบบสัมภาษณ์ไปเสนอผู้เชี่ยวชาญ 3 
ท่าน เพ่ือตรวจสอบความตรงเชิงเนื้อหารายข้อก าหนดเกณฑ์การพิจารณา คะแนนความสอดคล้อง ( IOC) ตั้งแต่ 0.7 
ขึ้นไป จึงยอมรับว่ารูปแบบที่สร้างข้ึนมีความเหมาะสม  

    1.4 ได้องค์ประกอบที่จะน าไปสร้างรูปแบบการรูปแบบในขั้นตอนต่อที่ไป 
ขั้นตอนที่ 2 สร้างรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน

อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก   
    2.1 กลุ่มตัวอย่างเป็นกลุ่มผู้เชี่ยวชาญซึ่งเป็นกลุ่มตัวอย่าง จ านวน 17 คน ด้านอนุรักษ์พลังงาน ผู้เชี่ยวชาญ

ด้านการบ ารุงรักษา ผู้เชี่ยวชาญด้านการจัดการผลิต และ ผู้เชี่ยวชาญด้านอุตสาหกรรมพลาสติก  
    2.2 ประเมินองค์ประกอบรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของ
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
    2.3 ออกแบบรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโ รงงาน

อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
    2.4 สร้างคู่มือรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน

อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
    2.5 วิเคราะห์ข้อมูลจะใช้ค่ามัธยฐาน (Mdn) ในการหาค่าเฉลี่ยเพ่ือเป็นตัวแทนของข้อมูลทั้งหมด โดยที่

ค่ามัธยฐานจะเป็นข้อมูลที่อยู่ตรงกลางของข้อมูลทั้งหมดเมื่อจัดเรียงล าดับแล้ว ค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ (IQR) เพ่ือดูว่า
ข้อมูลมีการกระจายออกมากหรือน้อย เป็นการค านวณหาค่าผลต่างของควอไทล์ที่ 3 กับควอไทล์ที่ 1 ค่าที่ได้นี้จะใช้
พิจารณาความคิดเห็นที่สอดคล้องกันของกลุ่มผู้เชี่ยวชาญ และนาผลการวิเคราะห์ไปปรับปรุงแก้ไข  
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    2.6 ได้รูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

ขั้นตอนที่ 3 รับรองรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของ
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก   

   3.1 กลุ่มตัวอย่างโดยใช้วิธีการเลือกแบบเจาะจง 1 โรงงานโดยคัดเลือกกลุ่มตัวอย่างเป็นพนักงานฝ่ายซ่อม
บ ารุงจ านวน 20 คน ส าหรับใช้รูปแบบ และรับรองจากกลุ่มผู้ทรงคุณวุฒิ กลุ่มนักวิชาการ ผู้บริหารระดับสูงและวิศวกร
ซ่อมบ ารุง ผู้มีความรู้และเชี่ยวชาญ จ านวน 6 คน เพื่อตรวจสอบประเมินความเหมาะสมของรูปแบบ 

   3.2 ประเมินการใช้รูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

   3.3 ประเมินค่าพลังงานจากการใช้รูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการ
ผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

   3.4 ประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

   3.5 การวิเคราะห์ข้อมูลหาค่าเฉลี่ย (x) และความเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ในการประเมินผลการใช้
รูปแบบวัดและประเมินผลค่าพลังงานจากการใช้รูปแบบ และประเมินความสมบูรณ์รูปแบบโดยใช้ค่าความถี่ 

ผลการวิจัย 

1. ผลการศึกษาองค์ประกอบของการจัดการบ ารุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  

ผลการสัมภาษณ์ ผู้รับผิดชอบด้านการอนุรักษ์พลังงาน ด้านการจัดการบ ารุงรักษา  และด้านการจัดการ
อุตสาหกรรมพลาสติก โรงงานละ 2 คน รวมทั้งหมด 6 คน ในโครงการพัฒนาระเบียงเศรษฐกิจพิเศษภาคตะวันออก 
จ านวน 3 โรงงาน โดยประเมินความเหมาะสมของประเด็นค าถามว่าสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของการวิจัยจาก
การศึกษาองค์ประกอบของการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก โดยมีรายละเอียดปรากฏในตารางที่ 1 

 
ตารางท่ี 1 ผลการศึกษาองค์ประกอบของการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการ 

              ผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
รายการ ความถี่ ร้อยละ 

1. องค์ประกอบด้านการจัดการบ ารุงรักษา (Maintenance Management) 3.0 100 
2. องค์ประกอบการด าเนินการตามแผนอนุรักษ์พลังงาน (Energy Conservation) 3.0 100 
3. องค์ประกอบด้านกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก (Process Management) 3.0 100 
4. องค์ประกอบด้านกระบวนการในการจัดการผลิต (Production Management) 3.0 100 

 
จากตารางที่ 1 พบว่าผลการประเมินค่าความถี่ร้อยละของการศึกษาองค์ประกอบของการจัดการบ ารุงรักษา

เพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก มีจ านวนทั้งหมด 4 
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องค์ประกอบ ด้านการจัดการบ ารุงรักษา ด้านการด าเนินการตามแผนอนุรักษ์พลังงาน ด้านกระบวนการผลิตฟิล์ม
พลาสติก ด้านกระบวนการในการผลิต โดยภาพรวมพบว่าผู้เชี่ยวชาญจ านวน 3 คน ได้ประเมินความเหมาะสมของ
ประเด็นว่าทั้งหมดนั้นเหมาะสมซึ่งสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของการวิจัย 

2. ผลการสร้างรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  

    2.1 การประเมินองค์ประกอบรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก โดยมีรายละเอียดปรากฏในตารางที่ 2 

 
ตารางท่ี 2 การประเมินองค์ประกอบรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวน 
                การผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

 

 

รายการ 
 

Mdn 
 

IQR 
ความหมาย 

ระดับความ
จ าเป็น 

ระดับความ
สอดคล้อง 

1. องค์ประกอบด้านการจัดการบ ารุงรักษา 4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 
2. องค์ประกอบด้านการด าเนินการตามแผนอนุรักษ์พลังงาน 4.00 1.00 มาก สอดคล้อง 
3. องค์ประกอบด้านกระบวนการการผลิตฟิล์มพลาสติก 5.00 1.00 มากที่สุด สอดคล้อง 
4. องค์ประกอบด้านกระบวนการในการจัดการผลิต 5.00 1.00 มากที่สุด สอดคล้อง 

 
  จากตารางที่ 2 พบว่า ผลการประเมินการประเมินองค์ประกอบรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
  องค์ประกอบด้านการจัดการบ ารุงรักษา มีทั้งหมด 14 ประเด็น ค่ามัธยฐานระดับ 4.00 มาก และค่าพิสัย
ระหว่างควอไทล์ ระดับ 1.00 ระดับความจ าเป็น มาก ผู้เชี่ยวชาญมีความเห็น สอดคล้อง  

องค์ประกอบด้านการด าเนินการตามแผนอนุรักษ์พลังงาน มีทั้งหมด 20 ประเด็น ค่ามัธยฐานระดับ 4.00 มาก 
และค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ระดับ 1.00 ความจ าเป็น ปานกลาง มาก ผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นสอดคล้อง  

องค์ประอบด้านกระบวนการการผลิตฟิล์มพลาสติก 16 ประเด็น ค่ามัธยฐานระดับ 5.00 มากที่สุด และค่า
พิสัยระหว่างควอไทล์ ระดับ 1.00 ความจ าเป็น ระดับมากท่ีสุด ผู้เชี่ยวชาญมีความเห็น สอดคล้อง  

องค์ประกอบด้านกระบวนการในการจัดการผลิต 15 ประเด็น ค่ามัธยฐานระดับ 5.00 มากที่สุด และค่าพิสัย
ระหว่างควอไทล์ ระดับ 1.00 ความจ าเป็นมากที่สุด ผู้เชี่ยวชาญมีความเห็น สอดคล้อง 

สรุปผลจากการวิเคราะห์ค าตอบจากแบบสอบถามมีค่ามัธยฐาน (Mdn) ระหว่าง 3.00-5.00 มีความจ าเป็น
จากระดับความจ าเป็นปานกลางจนถึงระดับมากและมากที่สุด และมีค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ( IQR) ตั้งแต่ 0.00-1.00 
แสดงว่า ผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นสอดคล้องกัน ผู้วิจัยจึงได้คัดแยกองค์ประกอบที่ผู้เชี่ยวชาญได้ตอบโดยมีความ
สอดคล้องกันมากที่สุดอย่างมีนัยที่ส าคัญ คือมีค่าพิสัยระหว่างควอไทล์ ( IQR) ต่ าที่สุดคือ 0.00 ซึ่งหมายถึงใน
องค์ประกอบนั้นผู้เชี่ยวชาญทั้ง 17 คน มีความเห็นตรงกันเป็นเอกฉันท์  
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    2.2 การออกแบบรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ได้ก าหนดองค์ประกอบไว้ คือ การจัดการบ ารุงรักษา การด าเนินการตามแผนอนุรักษ์
พลังงาน กระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก กระบวนการในการจัดการผลิต  

    2.3 การสร้างคู่มือรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ขั้นตอนในการสร้างคู่มือ ประกอบด้วย ด้านการวางแผนการอนุรักษ์พลังงานด้านการ
ปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงาน ด้านการตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ ด้านการทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน  

สรุปภาพรวมในการออกแบบรูปแบบ และการสร้างคู่มือรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงาน
ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ดังแสดงในภาพที่ 1 

 

 
ภาพที่ 1 รูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า 

ที่มา: ส่งสุข ศรีน้อยขาว และคณะ, 2566 

จากภาพที่ 1 เป็นรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก โดยใช้องค์ประกอบรูปแบบน ามาเป็นหัวข้อประเด็นหลักในกระบวนการผลิตฟิล์ม
พลาสติก  และกระบวนการในการจัดการผลิต การจัดการบ ารุงรักษา แล้วจึงมาเข้าสู่ขั้นตอนของการอนุรักษ์พลังงาน
โดยใช้รูปแบบ PDCA ทั้ง 4 กระบวนการเชื่อมโยงเข้าด้วยกัน คือ การวางแผนการอนุรักษ์พลังงาน การปฏิบัติตาม
แผนการอนุรักษ์พลังงาน การตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ สุดท้ายคือ การทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน แล้ว
น าผลการทดลองมาสรุปผลและประเมินผลความสมบูรณ์ของรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้า
ในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 
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3. ผลการรับรองรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพื่ออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก   

  3.1 ประเมินการใช้รูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก โดยมีรายละเอียดปรากฏในตารางที่ 3 

 
ตารางท่ี 3 การประเมินการใช้รูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิต 
              ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

รูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิต
ฟิล์มพลาสติก 

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 
 

จากตารางที่ 3 พบว่าความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการประเมินการใช้รูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  และรายข้อ อยู่ในระดับมาก โดยมี
ค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.81 เมื่อจ าแนกรายข้อพบว่า ในด้านการน าไปปฏิบัติเป็นล าดับแรกโดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.95 
รองลงมา คือการวางแผนการอนุรักษ์พลังาน โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.79  และการทวบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน 
โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.75 ด้านการตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ เป็นล าดับสุดท้ายโดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.73   

    3.2 ประเมินค่าพลังงานจากการใช้รูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการ
ผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก  

        3.2.1 การประเมินค่าพลังงานจากการใช้รูปแบบพลังงานไฟฟ้าของเครื่องจักร/อุปกรณ์หลัก  ใน
กระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก ในรอบ 6 เดือน ปี 2566 โดยมีรายละเอียดปรากฏในตารางที่ 4 

 
ตารางท่ี 4 การประเมินค่าพลังงานจากการใช้รูปแบบพลังงานไฟฟ้าของเครื่องจักร/อุปกรณ์หลัก  
              ในกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก ในรอบ 6 เดือน ปี 2566  

ระบบที่ใช้
พลังงาน 

ชื่อเครื่องจักร/อุปกรณ์หลัก 
ชั่วโมงใช้

งานเฉลี่ย/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 
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จากตารางที่ 4 การประเมินค่าพลังงานจากการใช้รูปแบบพลังงานไฟฟ้าของเครื่องจักร/อุปกรณ์หลัก ใน
กระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก ในรอบ 6 เดือน ปี 2566 ของเครื่องจักร/อุปกรณ์หลัก ในกระบวนการผลิตฟิล์ม
พลาสติก กระบวนการหลอมเม็ดพลาสติก มีชั่วโมงการใช้งาน อยู่ที่ 4,380 เฉลี่ย/ปี และปริมาณการใช้พลังงานอยู่ที่ 
744,450 กิโลวัตต์-ชั่วโมง/ปี กระบวนการฉาบหน้าฟิล์ม มีชั่วโมงการใช้งาน อยู่ที่ 4,380 เฉลี่ย/ปี และปริมาณการใช้
พลังงานอยู่ที่ 444,717 กิโลวัตต์-ชั่วโมง/ปี กระบวนการยืดตามแนวฟิล์ม มีชั่วโมงการใช้งาน อยู่ที่ 4,380 เฉลี่ย/ปี และ
ปริมาณการใช้พลังงานอยู่ที่ 385,080 กิโลวัตต์-ชั่วโมง/ปี กระบวนการตรวจสอบความหนาบางฟิล์ม มีชั่วโมงการใช้
งาน อยู่ที่ 4,380 เฉลี่ย/ปี และปริมาณการใช้พลังงานอยู่ที่ 358,517 กิโลวัตต์-ชั่วโมง/ปี กระบวนการตัดม้วนตาม
ขนาดของฟิล์ม มีชั่วโมงการใช้งาน อยู่ที่ 4,380 เฉลี่ย/ปี และปริมาณการใช้พลังงานอยู่ที่ 316,660  กิโลวัตต์-ชั่วโมง/ปี 

         3.2.2 การประเมินผลก่อนและหลังการใช้รูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน 
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก โดยมีรายละเอียดปรากฏในตารางที่ 3.3 
 

ตารางท่ี 5 การประเมินผลก่อนและหลังการใช้รูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน  
              กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก 

รายการ หน่วย 
รายละเอียด 

ก่อนใช้รูปแบบ หลังใช้รูปแบบ 
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 
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ภาพที่ 2 การประเมินผลก่อนและหลังการใช้รูปแบบ 
ที่มา: ส่งสุข ศรีน้อยขาว และคณะ, 2566 

 

จากตารางที่ 5 และ ภาพที่ 2 การประเมินผลก่อนและหลังการใช้รูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติกผลการเปรียบเทียบค่าพลังงานไฟฟ้า
พบว่า 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 กระบวนการตรวจสอบความหนาบางฟิล์ม จากเดิม 510.23 kW หลังปรับปรุง 497.34 kW และ
กระบวนการตัดม้วนตามขนาดของฟิล์ม จากเดิม 535.00 kW หลังปรับปรุง 525.60 kW อัตราค่าไฟฟ้าเฉลี่ยปี 2566 
อยู่ที่ 3.64 (บาท/กิโลวัตต์-ชั่วโมง) 
    3.3 ประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ผลการประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบการจัดการ
บ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ค่าความถ่ีร้อยละ 
พบว่ามีความเหมาะสมทั้งหมด 8 ประเด็น คิดเป็นร้อยละ 100 ผลการประเมินผลการรับรองรูปแบบการจัดการ
บ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก สามารถสรุปได้ว่า
รูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์ม
พลาสติกมีความถูกต้องทั้งในเรื่องกระบวนการวิจัย การเก็บข้อมูล การวิเคราะห์ผล รวมถึงรูปแบบการจัดการ
บ ารุงรักษา ในกระบวนการผลิต และการจัดการผลิต แล้วเข้าสู่ขั้นตอน แผนการด าเนินการอนุรักษ์พลังงาน ซึ่งเป็น
องค์ประกอบส าคัญที่จะส่งผลส าเร็จต่อการพัฒนารูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก โดยมีความเป็นไปได้ และมีความเหมาะสม 
 

กระบวนการหลอมเม็ด
พลาสติก

กระบวนการฉาบหน้าฟิล์ม
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

440.00

460.00

480.00

500.00

520.00

540.00

560.00

580.00

600.00

620.00
KW

การประเมินผลก่อนและหลังการใช้รูปแบบ

ก่อนใช้รูปแบบ หลังใช้รูปแบบ
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อภิปรายผล 
การศึกษาองค์ประกอบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน

อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ผู้เชี่ยวชาญมีความคิดเห็นที่สอดคล้องกันว่าต้องมีองค์ประกอบหลักที่ส าคัญ 4 ด้าน 
คือ 1.องค์ประกอบด้านการจัดการบ ารุงรักษา 2.องค์ประกอบด้านการด าเนินการตามแผนอนุรักษ์พลังงาน 3. 
องค์ประกอบด้านกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติก 4.องค์ประกอบด้านกระบวนการในการจัดการผลิต เพ่ือให้สามารถ
ปฏิบัติงานได้ตามบทบาทหน้าที่ความรับผิดชอบและสามารถปฏิบัติงานให้บรรลุเป้าหมายได้และบรรลุตามเป้าหมาย
ขององค์กร ซึ่งสอคคล้องกับ ไกรวิทย์ เศรษฐวนิช (2546, น. 124) อธิบาย ว่าการบ ารุงรักษาเป็นแนวคิดที่แตกต่างไป
จากแนวเดิมโดยมีรูปแบบการวิวัฒนาการมาจากการบริหารคุณภาพโดยรวม (Total Quality Management: TQM) 
การผลิตแบบทันเวลา (Just In Time : JIT) การมีส่วนร่วมของพนักงานทุกคน (TEI) และการปรับปรุงกระบวนการ
การผลิตอย่างต่อเนื่อง (Continuous Process Improvement: CPI) ซึ่งได้มีการพัฒนาจนประสบผลส าเร็จเป็นอย่าง
ดีในทางปฏิบัติ TPM นั้นมาจากการปฏิบัติงานของประเทศสหรัฐอเมริกาที่เรียกว่า การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน นั้นคือ
การที่จะให้พนักงานฝ่ายผลิตมาร่วมดูแลเครื่องจักรในสายการผลิตด้วยการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเป็นรายวันการ
ซ่อมแซมเครื่องจักรเล็ก ๆ น้อย ๆ เมื่อมีการเสียหายเกิดข้ึน และพนักงานที่ท างานกับเครื่องจักรทั้งหลาย มีส่วนช่วยกัน
คิดปรับปรุงเครื่องจักร อุปกรณ์ และการท างานในกระบวนการผลิตร่วมกันเป็นทีม 

การสร้างรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม
ผลิตฟิล์มพลาสติก ได้น ามาองค์ประกอบมาสร้างเป็น รูปแบบคู่มือเพ่ือน าไปอบรมและท าความเข้าใจได้ก่อนน าไป
ปฏิบัติ โดยก าหนดไว้ดังนี้ ด้านการวางแผนการอนุรักษ์พลังงาน ด้านการปฏิบัติตามแผนการอนุรักษ์พลังงาน ด้านการ
ตรวจสอบและติดตามการปฏิบัติ ด้านการทบทวนแผนการอนุรักษ์พลังงาน ซึ่งสอดคล้องกับ อภิชาต พลประเสริฐ. 
(2563, น. 97-108) กล่าวถึงการจัดการพลังงานควรด าเนินการตามหลักการของรูปแบบ P-D-C-A เพ่ือให้ ผู้รับผิดชอบ
ด้านการจัดการพลังงานหรือผู้ที่เกี่ยวข้องเข้าใจกระบวนการตามล าดับขั้นตอน และเป็นระบบ ซึ่งจะส่งผลให้การ
อนุรักษ์พลังงานมีประสิทธิภาพ มากยิ่งขึ้น และจะต้องมีความรู้เกี่ยวกับเทคโนโลยีที่ทันสมัยที่สามารถน ามาปรับใช้กับ
โรงงานอุตสาหกรรมได้อย่างเหมาะสม และสอดคล้องกับแนวคิดของ วีรพจน์ ลือประสิทธิสกุล (2544, น. 39) กล่าวถึง
กระบวนการปฏิบัติงานที่มีคุณภาพ มีแผนงาน มีระบบ มีขั้นตอน และวิธีการที่ดีก็เพ่ือให้บรรลุเป้าหมายได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ การที่มีประสิทธิภาพของรูปแบบการบริหารคุณภาพด้านการอนุรักษ์พลังงานภายหลังการทดลองที่มี
มากขึ้นเป็นผลมาจากการปฏิบัติการร่วมกันในการจัดท าระบบจัดการพลังงานเป็นไปตามวัตถุประสงค์ของการวิจัยที่ตั้ง
ไว้ แล้วน าผลการทดลองมาสรุปผลและประเมินผลรับรองรูปแบบ ซึ่งสอดคล้องกับแนวคิดของ กิตติพงศ์ จารุธาณินทร์ 
(2010, น.102-120,) ที่ว่าการสื่อสารด้านการจัดการพลังงานอย่างมีประสิทธิภาพจะช่วยสร้างความส าเร็จในการ
ด าเนินการด้านการจัดการพลังงาน และช่วยให้เกิดแรงจูงใจและความมุ่งมั่นกับพนักงาน นโยบายพลังงาน 
วัตถุประสงค์ เป้าหมายด้านพลังงาน โอกาสในการมีส่วนร่วมของพนักงานแต่ละคน โอกาสในการปรับปรุงระบบทั้งใน
ระดับองค์กรและระดับบุคคล ผลตอบแทนทางด้านการเงินจากการจัดการพลังงานและผลตอบแทนในรูปแบบอ่ืน ๆ 
เช่น สิ่งแวดล้อมและสังคม สอดคล้องกับผลการศึกษาของ กระทรวงพลังงาน (2556) ที่ศึกษาเรื่องกรณีตัวอย่างที่
ประสบความส าเร็จโครงการพัฒนาต่อยอดการด าเนินการจัดการพลังงานตามกฎหมายประเทศไทยไปสู่ระบบการจัด
การพลังงานในระดับสากล (ISO 50001) ความเสียหายลดลงเฉลี่ยเท่ากับร้อยละ 45.39 และจ านวนที่เกิดความ
เสียหายลดลงเฉลี่ยเท่ากับร้อยละ 44.40 
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การรับรองรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก เป็นการน ารูปแบบคู่มือเพ่ือน าไปอบรมและท าความเข้าใจได้ก่อนน าไปปฏิบัติ  และ
ประเมินผลการใช้รูปแบบ  ประเมินค่าพลังงานจากการใช้รูปแบบ ประเมินความสมบูรณ์ของรูปแบบ และสุดท้าย
ประเมินความสมบูรณ์ของคู่มือ พบว่าผู้ทรงคุณวุฒิมีมติเห็นชอบในรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษา และคู่ มือการ
บริหารงานด้านการจัดการบ ารุงรักษาด้วยมติเอกฉันท์จากรูปแบบการจัดการบ ารุงที่ ผู้วิจัยได้พัฒนาขึ้น มีการค านึงถึง
การบริหารความเสี่ยงในกระบวนการผลิตให้ทันก าหนดเวลาส่งมอบให้ลูกค้าค านึงถึงคุณภาพมาตรฐานการจัดการ
บ ารุงรักษาที่มีระบบการตรวจสอบหลังการซ่อมอย่างจริงจัง เพ่ือป้องกันความผิดพลาดและข้อบกพร่องในการซ่อม
รวมทั้งต้องเน้นการประหยัดคน ประหยัดเวลา และความปลอดภัย และประสิทธิผลจะช่วยลดความสูญเสียอัน
เนื่องมาจากค่าแรงในเวลาหยุดงานของฝ่ายผลิตเพ่ือซ่อมเครื่องจักรและอุปกรณ์การผลิตที่ช ารุดเสียหาย เช่นเดียวกัน
กับความล่าช้าในด้านการผลิตที่เกิดจากการช ารุดของเครื่องจักรและต้องหยุดการใช้งานเพ่ือการซ่อมบ ารุง และถ้าการ
ซ่อมบ ารุงใช้เวลาเกินกว่าที่ก าหนดผลที่ได้ก็จะเป็นไปตามทฤษฎีโดมิโนอย่างชัดเจน สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยีไทย
ญ่ีปุ่น (2538) ที่กล่าวว่าการสูญเสียในด้านต้นทุนและค่าใช้จ่ายถ้าค่าซ่อมแซมเครื่องจักรได้ผลไม่คุ้มค่าเท่ากับว่าเป็น
การสูญเสียในด้านต้นทุนการผลิต และสอดคล้องกับ ธนกร เจณณวาสิน (2551, น. 23) กล่าวว่าควรพิจารณาที่ความ
จ าเป็นในการบ ารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์และบ ารุงรักษาเท่าที่จ าเป็นและที่มีความส าคัญเพ่ือลดค่าใช้จ่ายในการ
บ ารุงรักษาซึง่กล่าวว่าควรท าให้ต้นทุนการบ ารุงรักษาให้มีค่าต่ าสุด 
 

ข้อเสนอแนะ 
1. รูปแบบการการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม

ผลิตฟิล์มพลาสติก ลงมาสู่การปฏิบัติงานให้เกิดผลสัมฤทธิ์ให้มองเห็นความจ าเป็นและประโยชน์ที่ จะได้รับพร้อมที่จะ
ปรับเปลี่ยนกระบวนทัศน์และมีวิสัยทัศน์ร่วมกันในการพัฒนาให้การจัดการบ ารุงรักษาจัดให้เป็นระบบที่ ได้ผลลัพธ์ ใน
ด้านความคุ้มค่าและมีคุณภาพ 

2. น ารูปแบบการการจัดการบ ารุงรักษาเ พ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก มาประยุกต์ในการปฏิบัติงานของพนักงานในฝ่ายต่าง ๆ จะท าให้มีขอบเขตที่สามารถ
ก าหนดเป็นกรอบในการบริหารการจัดการบ ารุงรักษาที่ชัดเจนการสื่อสารเพ่ือถ่ายทอดนโยบายให้มีรับรู้ร่วมกันทั่วทั้ง
องค์กรให้เกิดการยอมรับในหลักการและเข้าใจแนวทางในการด าเนินการในรูปแบบที่จะเป็นประโยชน์ต่อองค์กร และ
ต่อพนักงาน ต่อไปในอนาคต 

3. จัดฝึกอบรมในการจัดการบ ารุงรักษาอย่างต่อเนื่องโดยใช้ผู้เชี่ยวชาญจากบริษัทผู้ผลิตเครื่องจักรเป็น
วิทยากรเพ่ือให้ช่างซ่อมมีความรู้ความช านาญเพียงพอในการซ่อม และบริการเครื่องจักร และอุปกรณ์การผลิตใน
โรงงานแบบประจ าวัน (Routine Maintenance) และซ่อมบ ารุงทวีผล (Preventive Maintenance) เพ่ือยืดอายุการ
ใช้งานของเครือ่งจักร 
 
ข้อเสนอแนะเพ่ือการวิจัยครั้งต่อไป 

1. เพ่ือให้การวิจัยมีความสมบูรณ์ควรมีการสนับสนุนให้เกิดองค์ความรู้ต่อยอดจากงานวิจัยนี้ ในการแสวงหา
รูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติ 
ทีเ่ป็นภาพรวมทีส่อดคล้องกับมาตรฐานการซ่อมบ ารุงในระดับสากล 
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2. บูรณาการรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ให้ครบทุกด้าน ควรศึกษาปัจจัยส าเร็จที่ครบวงจรโดยน ามาเปรียบเทียบระหว่าง
อุตสาหกรรมการผลิตขนาดใหญ่ กับอุตสาหกรรมการผลิตขนาดกลางและขนาดย่อม 

3. ควรมีการวิจัยศึกษาเพ่ิมเติมเกี่ยวกับรูปแบบการจัดการบ ารุงรักษาเพ่ืออนุรักษ์พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตฟิล์มพลาสติก ในงานซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์การผลิตใน
ภาคธุรกิจอุตสาหกรรมแบบทวีผล ที่พนักงานทุกคนทั้งผู้บริหารและผู้ปฏิบัติงานในส่วนต่าง  ๆ ให้มีส่วนร่วมในการ
ท างานในกิจกรรม (Total Productive Maintenance: TPM) เพ่ือลด Break Down Time และเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิต รวมถึงยืดอายุการใช้งานน าไปสู่การลดต้นทุนการผลิต  
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