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บทคดัย่อ 

งานวิจยัน้ีศึกษากระบวนการผลิตอุตสาหกรรมพลาสติกท่ีนาํกลบัมาแปรใชใ้หม่ ศึกษาการหาขนาดการผลิต

และการปรับตั้งเคร่ืองจกัรท่ีเหมาะสม จากการศึกษาการทาํงานจากโรงงานกรณีศึกษาแลว้พบว่ามีชนิดของพลาสติกท่ี

ดาํเนินการผลิต 4 ชนิด นั้นคือ พอลิโพรพิลีน (PP)  พอลิเอทิลีน (PE)  อะคริโลไนไตรล-์บิวทาไดอีน-สไตรีน (ABS) 

พอลิเอทิลีนเทเรฟทาเลต (PET) การผลิตเม็ดพลาสติกดว้ยเคร่ืองอดัรีด กระบวนการผลิตมีการการปรับตั้งเคร่ืองจกัร

บ่อยคร้ัง เม่ือมีการเปล่ียนชนิดของเม็ดพลาสติกจึงทาํให้เกิดของเสียจากการปรับตั้งเคร่ืองอดัรีดเป็นจาํนวนมาก ดงันั้น

งานวิจยัจึงไดศึ้กษาและวิเคราะห์การหาขนาดการผลิต และจาํนวนคร้ังการปรับตั้งเคร่ืองจกัรท่ีเหมาะสม การศึกษา

วิธีการทาํงานเพ่ือหาแนวทางในการลดของเสียจากเคร่ืองอดัรีดด้วยการจดัตารางการผลิตท่ีเหมาะสมสัมพนัธ์กับ

วตัถุดิบพลาสติกท่ีนาํกลบัมาแปรใชใ้หม่ ท่ีไดรั้บมาจากผูส่้งมอบ หลงัจากปรับปรุงแลว้ การปรับตั้งเคร่ืองอดัรีด เดิม 

94 คร้ังต่อเดือน เหลือ 33 คร้ังต่อเดือน ลดลงไป 61 คร้ังต่อเดือน และสามารถเพ่ิมเวลาการผลิตได ้92 ชัว่โมง มีปริมาณ

การผลิตเพ่ิมข้ึน 31 ตนัต่อเดือน และลดตน้ทุนการผลิตได ้6,584,400 บาทต่อปี 

 

คาํสําคญั: ขนาดการผลิต  แปรใช้ใหม่  พลาสติก  การลดของเสีย 

 

Abstract 

The research centers around loss reduction in the plastic recycling industry. The study is conducted on four 

major plastics namely, Polypropylene (PP), Acrylonitrile-butadiene-styrene (ABS), Polyethylene (PE), Polyethylene 
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Terephthalate (PET). In the manufacturing process, the machines must be adjusted and set up every time when there 

is a change in the plastic type, leading to an unavoidable loss of plastic mass. Until recently, there have been no 

strategy to find the optimum sequence for the setup. This study was aimed at proposing the sequence that would 

reduce such losses. By elongating production runs for each plastic using relevant economic lot sizing principles, the 

number of setups in reduced from 9 4  to 6 1  times per month. This along with the waste reduction increased the 

production rate to 31 tons per month and cut down the waste cost by 6,584,400 baht annually. 

 

Keywords: Lost sizing, Recycling, Plastic, Waste reduction 

 

1.  บทนํา  

การหาขนาดการผลิตท่ีเหมาะสมกับสถานประกอบการกรณีศึกษาก่อให้เกิดประโยชน์ซ่ึงส่งผลให้มีการ

ขยายตวัทางธุรกิจ และสามารถแข่งขนัไดใ้นตลาด โดยผลท่ีไดรั้บจากการเพ่ิมผลผลิต เช่น ดา้นกาํไรต่อองคก์ร ดา้น

ความมัน่คงในการทาํงานและค่าจา้งพนกังาน ดา้นคุณภาพสินคา้และบริการท่ีดีให้กบัลูกคา้ ดา้นภาษีและรายรับอ่ืน ๆ  

ซ่ึงผลประโยชน์เหล่าน้ีทาํให้ผูป้ระกอบการ พนักงาน ลูกคา้ ส่ิงแวดลอ้ม และประเทศชาติมีความเป็นอยู่ท่ีดีดงันั้น 

สถานประกอบการหรือองคก์รต่าง ๆ จะตอ้งพยายามหาปริมาณการผลิตท่ีเหมาะสม เพ่ือท่ีจะใชท้รัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่ง

จาํกดัให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดในการท่ีจะทาํให้การผลิตสินคา้เพียงพอกบัความตอ้งการของลูกคา้ และทาํให้เกิดการ

สูญเสียนอ้ยท่ีสุด จากการศึกษากระบวนการผลิตเมด็พลาสติกรีไซเคิล พบว่าการจดัเตรียมวตัถุดิบไม่ทนัเวลา ทาํให้การ

กาํหนดขนาดการผลิตไม่เหมาะสม จากการผลิตพบปัญหาของเสียจากการปรับตั้งเคร่ืองจกัรเป็นจาํนวนมาก จากปัญหา

ดงักล่าวทาํให้โรงงานมีตน้ทุนในการผลิตสูง การพิจารณาปัญหาขา้งตน้ ถา้สามารถหาขนาดการผลิตท่ีเหมาะสมได ้ก็

จะทาํใหข้องเสียจากการปรับตั้งเคร่ืองจกัรลดลง 

 

2.  วตัถุประสงค์  

วตัถุประสงคข์องการหาขนาดการผลิตท่ีเหมาะสมและการปรับตั้งเคร่ืองจกัรท่ีเหมาะสม ดงัน้ี 

1) การหาขนาดการผลิตท่ีเหมาะสมของกาํลงัการผลิตเมด็พลาสติก  

2) เพ่ือศึกษาแนวทางการหาวิธีเพิ่มผลผลิต 

3) การปรับปรุงขั้นตอนการเตรียมวตัถุดิบใหท้นัเวลา (Just in Time) 

 

3.  วธีิดําเนินการวจิัย  

งานวิจยัน้ีดาํเนินการรวบรวมขอ้มูลต่างๆ ประกอบดว้ย 1) ชนิดของเม็ดพลาสติก 2) กระบวนการผลิตเม็ด

พลาสติก 3) ปริมาณการผลิต และ 4) สรุปลกัษณะปัญหา รายละเอียดดงัน้ี 

 



งานประชุมวิชาการระดบัชาติ มหาวิทยาลยัรังสิต ประจาํปี ๒๕๖๔  

https://rsucon.rsu.ac.th/proceedings ๓๐ เมษายน ๒๕๖๔ 

157 

 
เอกสารสืบเน่ืองจากการประชุมวิชาการระดับชาติ มหาวิทยาลยัรังสิต ประจาํปี 2564 

เผยแพร่ออนไลน์: ลิขสิทธ์ิ © 2559-2564 มหาวิทยาลยัรังสิต 

3.1 ชนิดของเมด็พลาสติก 

งานวิจยัน้ีเลือกทาํการศึกษาผลิตภณัฑข์องโรงงานมีเมด็พลาสติกรีไซเคิลทั้งหมด 4 ชนิด ดงัน้ี 

1) พอลิโพรไพลีน (Polypropylene: PP) 

2) อะคริโลไนไตรล-์บิวทาไดอีน-สไตรีน (Acrylonitrile - Butadiene - Styrene : ABS) 

3) พอลิเอทิลีน (Polyethylene: PE) 

4) พอลิเอทิลีนเทเรฟทาเลต (Polyethylene Terephthalate: PET)  

 

3.2 กระบวนการผลิตเมด็พลาสติกรีไซเคิล  

การศึกษากระบวนการผลิตดว้ยทฤษฏีการศึกษาวิธีการทาํงาน (วิจิตร ตณัฑสุทธ์ิ, 2548) และการศึกษาเวลา

การทํางานด้วยวิธีการวดังาน (รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม, 2538) ซ่ึงกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกรีไซเคิลมี  

6 ขั้นตอน คือ ขั้นตอนการผลิต ดังรูปท่ี 1 ดังน้ี 1) คดัแยกประเภทและสี 2) การบดพลาสติกรีไซเคิล ให้เป็นเกร็ด  

3) การบรรจุเกลด็ลงถุงบ๊ิกแบค็ 4) การผลิตเมด็พลาสติก 5) การเกบ็เมด็พลาสติกในไซโล และ 6) การบรรจุใส่ถุง  

 

 
รูปท่ี 1 กระบวนการผลิตเมด็พลาสติกรีไซเคิล 

 

3.3 ปริมาณการผลิต  

การศึกษาปริมาณการผลิตของแต่ละขั้นตอนการผลิต ดงัน้ี 

3.3.1 การเตรียมพลาสติก 

วตัถุดิบพลาสติกจะถูกส่งมาจากผูจ้ดัส่งแต่ละท่ีซ่ึงเป็นของเสียจากการผลิตและพลาสติกรีไซเคิลดงันั้น จึงมี

การเตรียมวตัถุดิบก่อนท่ีจะส่งไปให้เคร่ืองบดพลาสติกท่ีจะบดออกมาเป็นเกร็ดพลาสติก ในกระบวนการจะใชเ้ล่ือยวง

เดือน (Circular Saw) ใชใ้นการตดัเพ่ือจะให้พลาสติกมีขนาดท่ีพอดีและสามารถเขา้เคร่ืองบดพลาสติกได ้ซ่ึงมี 4 ชนิด

ท่ีทางโรงงานจะผลิตและรับเขา้มาดงัตารางท่ี 1 ปริมาณการรับเขา้ (ตนั/เดือน) การรับเขา้ (คร้ัง/เดือน) ช่วงเวลาการ

รับเขา้ (วนั/คร้ัง) 

1 

3 

4 

5 

2 

6 

  

  

  

  

  

คดัแยกประเภทและสี 

การบดพลาสติกรีไซเคิล 

การบรรจุเกลด็ลงถุงบ๊ิกแบค็ 

การบรรจุใส่ถุง 

การผลิตเมด็พลาสติก 

การเก็บเมด็พลาสติกในไซโล 



งานประชุมวิชาการระดบัชาติ มหาวิทยาลยัรังสิต ประจาํปี ๒๕๖๔  

https://rsucon.rsu.ac.th/proceedings ๓๐ เมษายน ๒๕๖๔ 

158 

 
เอกสารสืบเน่ืองจากการประชุมวิชาการระดับชาติ มหาวิทยาลยัรังสิต ประจาํปี 2564 

เผยแพร่ออนไลน์: ลิขสิทธ์ิ © 2559-2564 มหาวิทยาลยัรังสิต 

ตารางท่ี 1 ปริมาณการรับเขา้ของวตัถุดิบ 

ชนิดของพลาสติก 
ปริมาณการรับเข้า 

(ตัน/เดือน) 

การรับเข้า 

(คร้ัง/เดือน) 

ช่วงเวลาการรับเข้า  

(วนั/คร้ัง) 

PP (Polypropylene) 140 12-16 2-3 

ABS (Acrylonitrile-Butadiene-Styrene) 50 4-6 2-3 

PE (Polyethylene) 50 4-6 2-3 

PET (Polyethylene Terephthalate) 20 2-3 2-3 

 

3.3.2 การผลิตเกร็ดพลาสติก 

การผลิตเกร็ดพลาสติก มีเคร่ืองจกัร 2 เคร่ืองท่ีใชใ้นการผลิต 1 เคร่ืองจกัรจะผลิตได ้7 ตนัต่อวนั เม่ือผลิตทั้ง

สองเคร่ืองพร้อมกนัจะได ้15 ตนัต่อวนั ใชเ้วลาในการผลิต 1 กะต่อวนั เกร็ดพลาสติกมีขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางไม่เกิน 

2-3 เซนติเมตรหรือ 30 มิลลิเมตร 

3.3.3 การผลิตเมด็พลาสติก 

การผลิตเมด็พลาสติกจะใชเ้คร่ืองอดัรีด (Extruder) มีเคร่ืองจกัร 1 เคร่ืองผลิต 24 ชัว่โมง ปริมาณการผลิตผลิต

ได ้8 ตนัต่อวนั ใชเ้วลาในการผลิต 2 กะต่อวนั เมด็พลาสติกมีขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 2 มิลลิเมตร ยาว 4-5 มิลลิเมตร 

3.3.4 การบรรจุ 

หลังจากผลิตเกร็ดพลาสติกจะบรรจุใส่ถุงบ๊ิกแบ็คเพ่ือจัดเก็บรอการผลิต บรรจุถุงละ 350 กิโลกรัมต่อ

ถุงบ๊ิกแบค็ การผลิตเม็ดพลาสติกจะบรรจุใส่ถุงเพ่ือจาํหน่าย บรรจุถุงละ 25 กิโลกรัมต่อถุง เม่ือเตรียมจดัส่งจะบรรจุถุง

บนพาเลท 1 พาเลทมี 40 ถุงเท่ากบั 1 ตนั  

 

3.4 สรุปลกัษณะปัญหา 

จากการวิเคราะห์กระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกรีไซเคิลจากรูปท่ี 1 ทาํให้พบว่า เกิดปัญหาในกระบวนการ

ผลิตอยูท่ี่ขั้นตอนการผลิตเม็ดพลาสติกรีไซเคิลจากเคร่ืองอดัรีด เพราะเคร่ืองอดัรีดมีกาํลงัการผลิตอยูท่ี่ 8 ตนัต่อวนั แต่

ทางโรงงานกรณีศึกษามีพลาสติกหลายชนิดซ่ึงเขา้มาไม่พร้อมกนั ไม่สามารถท่ีจะผลิตพลาสติกชนิดใดชนิดหน่ึงไดใ้น

ปริมาณมาก จึงทาํให้ตอ้งสลบัการผลิตตามจาํนวนและชนิดของวตัถุดิบท่ีมีอยู่ จึงทาํให้ทางโรงงานกรณีศึกษาตอ้ง

ปรับตั้งเคร่ืองจกัรอยู่บ่อยคร้ัง ตามชนิดและปริมาณของวตัถุดิบท่ีมี ซ่ึงไม่ไดมี้การวางแผนการผลิตแต่อยา่งใด จึงเกิด

ของเสียจากการปรับตั้งเป็นจาํนวนมาก จะแสดงขั้นตอนการผลิตและขั้นตอนท่ีเกิดปัญหาไดด้งัรูปท่ี 2   

 

 
รูปท่ี 2 แสดงถึงขั้นตอนท่ีเกิดปัญหา 

จดัเกบ็ วตัถุดิบเขา้ เตรียมวตัถุดิบ ผลิตเมด็พลาสติก 
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ตารางท่ี 2 แสดงตารางการผลิตแบบเดิมก่อนปรับปรุง 

วนัท่ี กะท่ี 1 กะท่ี 2 จํานวนคร้ังท่ี

ปรับตั้ง(คร้ัง/วนั) 

จํานวนของเสีย 

(กโิลกรัม) 

1 PET(2T) ABS(2T) PE(2T) PP(2T) 4 400 

2 ABS(2T) PP(2T) PET(2T) PP(2T) 4 400 

3 ABS(2T) PP(2T) PP(2T) PET(2T) 3 300 

4 PP(2T) ABS(2T) PP(2T) PE(2T) 4 400 

5 PP(2T) PP(2T) ABS(2T) PET(2T) 3 300 

6 PP(2T) PE(2T) ABS(2T) PP(2T) 4 400 

7 ABS(2T) PP(2T) PE(2T) PP(2T) 4 400 

8 PET(2T) PP(2T) ABS(2T) PE(2T) 4 400 

9 PP(2T) PP(2T) PE(2T) ABS(2T) 3 300 

10 PP(2T) PE(2T) PP(2T) PET(2T) 4 400 

11 ABS(2T) PP(2T) PE(2T) PP(2T) 4 400 

12 PE(2T) PP(2T) ABS(2T) PP(2T) 4 400 

13 PE(2T) PP(2T) PP(2T) PET(2T) 3 300 

14 PP(2T) PP(2T) PE(2T) ABS(2T) 3 300 

15 PP(2T) PE(2T) PET(2T) PP(2T) 4 400 

16 PE(2T) PP(2T) PP(2T) ABS(2T) 3 300 

17 PP(2T) PE(2T) PP(2T) PET(2T) 4 400 

18 PP(2T) PP(2T) ABS(2T) PE(2T) 3 300 

19 ABS(2T) PE(2T) PET(2T) PP(2T) 4 400 

20 PE(2T) PP(2T) PP(2T) ABS(2T) 3 300 

21 PP(2T) ABS(2T) PE(2T) PP(2T) 4 400 

22 PP(2T) PET(2T) ABS(2T) PP(2T) 3 300 

23 PE(2T) PP(2T) PET(2T) PP(2T) 4 400 

24 ABS(2T) PP(2T) PE(2T) PP(2T) 4 400 

25 ABS(2T) PP(2T) PP(2T) PE(2T) 3 300 

26 PE(2T) PP(2T) ABS(2T) PP(2T) 4 400 

    รวม 94 9,400 

 

4.  ผลการวจิัยและการอภิปลายผล  

การผลิตเม็ดพลาสติกมีการผลิตทั้ งหมด 4 ชนิด มี Polypropylene (PP), Acrylonitrile-Butadiene-Styrene 

(ABS), Polyethylene(PE) และ Polyethylene Terephthalate (PET) ซ่ึงปริมาณในการรับเขา้ของวตัถุดิบจะมีปริมาณไม่

เท่ากันในแต่ละชนิดของผลิตภณัฑ์ แต่ละวนัวตัถุดิบจะเข้าต่างกันทุกวนัไม่มีความแน่นอน เพราะทางผูจ้ดัส่งไม่
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สามารถจดัหาวตัถุดิบไดส้มํ่าเสมอทาํให้วตัถุดิบมีไม่เพียงพอ ดงันั้นโรงงานกรณีศึกษาจึงไดก้าํหนดว่าเม่ือวตัถุดิบเขา้

มาและเขา้สู่ขั้นตอนการเตรียมวตัถุดิบ มี 2 ตนั (2T) ก็เร่ิมผลิตแลว้ไม่ว่าจะเป็นชนิดไหนก็ตาม ตารางท่ี 2 ตวัอย่าง

ตารางการผลิตรูปแบบเดิม ในแต่ละเดือน 

จากตารางท่ี 2 แสดงให้เห็นการผลิตรูปแบบเดิม เม่ือมีวตัถุดิบ 2 ตันก็เร่ิมผลิตแล้วจึงเกิดการปรับตั้ ง

เคร่ืองจกัรบ่อยคร้ัง ถา้วตัถุดิบมีปริมาณนอ้ย ใน 1 วนัจะเกิดการปรับตั้งเคร่ืองจกัรถึง 4 คร้ัง และจะเกิดของเสียจากการ

ปรับตั้งเคร่ืองจกัรเฉล่ียคร้ังละ 100 กิโลกรัม เม่ือเกิดการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 4 คร้ังก็จะเกิดของเสีย 400 กิโลกรัมต่อคร้ัง 

ซ่ึงเม่ือคิดเป็นเดือนแลว้ก็จะเกิดปริมาณของเสียมาก ซ่ึงจะทาํให้ตน้ทุนในการผลิตเพ่ิมสูงมากข้ึน จะทาํให้สูญเสีย

โอกาสในการผลิตและยงัสูญเสียเวลาในการผลิตดว้ย เพราะปรับตั้ง 1 คร้ังใชเ้วลาในการปรับตั้ง 1 ชัว่โมงคร่ึง เม่ือเกิด

การปรับตั้งเคร่ืองจกัร 4 คร้ังก็จะทาํให้สูญเสียเวลาในการผลิตไป 6 ชัว่โมงซ่ึงถือวา่สูญเสียเวลาในการผลิตมาก หรือใน

บางวนัอาจจะเกิดการปรับตั้งเคร่ืองจกัรแค่ 3 คร้ังต่อวนัเพราะวตัถุดิบบางชนิดอาจจะเขา้มาเพิ่มจากเดิมบา้งซ่ึงก็ไม่

แน่นอน ก็จะทาํให้เกิดของเสียจากการผลิต 300 กิโลกรัมต่อวนั จะทาํให้สูญเสียโอกาสและสูญเสียเวลาในการผลิต 

เพราะการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 1 คร้ังจะใชเ้วลาในการปรับตั้งเคร่ือง 1 ชัว่โมงคร่ึง เม่ือเกิดการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 3 คร้ังก็

จะทาํให้สูญเสียเวลาในการผลิตไป 4 ชัว่โมงคร่ึงซ่ึงก็ยงัถือว่าเป็นเวลาท่ีมากในการสูญเสียกบัการปรับตั้งเคร่ืองจกัร ซ่ึง

จะเห็นไดว้่าผลรวมในการปรับตั้งภายใน 1 เดือนมีจาํนวนการปรับตั้งทั้งหมด 94 คร้ังต่อเดือน และเกิดปริมาณของเสีย 

9,400 ตนัต่อเดือนซ่ึงของเสียมีปริมาณมาก 

งานวิจยัน้ีไดน้าํหลกัวิธีการจดัตารางการผลิต (ชุมพล ศฤงคารศิริ, 2545) มาใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการ

ผลิตเม็ดพลาสติก และการจดังานมาก่อนผลิตก่อน (First Come First Serve : FCFS) (พิภพ เลา้ประจง, 2558) เขา้มา

ปรับปรุง เป็นการจดัลาํดบังานและการรับเขา้ของวตัถุดิบโดยให้วตัถุดิบท่ีเขา้มาก่อนเป็นลาํดบัแรกไดร้วบรวมให้ได้

ปริมาณท่ีกาํหนดไวจึ้งเร่ิมทาํการผลิตและวตัถุดิบท่ีเขา้มาทีหลงัจะมีการรวบรวมวตัถุดิบให้ไดต้ามปริมาณท่ีกาํหนดไว้

ในแต่ละชนิดให้ผลิตเป็นลาํดบัถดัไปโดยการจดังานและปริมาณการเก็บรวบรวมวตัถุดิบจะสอดคลอ้งกบัสัดส่วนของ

การพิจารณาปริมาณการขายเมด็พลาสติก 

 

ตารางท่ี 3 แสดงการพิจารณาปริมาณการขายเมด็พลาสติก 

ชนิด ร้อยละของการขายเม็ดพลาสตกิ กะ วนั 

PP 60% 30 15 

ABS 15% 8 4 

PE 15% 8 4 

PET 10% 6 3 

รวม 100% 52 26 
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การหาขนาดการผลิตท่ีเหมาะสมมี 3 ปัจจัยดังน้ี 1) ปริมาณวตัถุดิบท่ีจัดส่งเข้ามา 2) ปริมาณการผลิต 

Polypropylene  (PP) ซ่ึงมีปริมาณสูงสุดในการผลิต 3) ขนาดการผลิตท่ีเหมาะสมกับเคร่ืองอดัรีดหรือการผลิตเม็ด

พลาสติกชนิดเดียวปริมาณมากต่อเน่ือง ซ่ึงปัจจยัท่ีกล่าวมาขา้งตน้น้ีสามารถนาํขอ้มูลดงักล่าวมาแสดงดงัตารางท่ี 3 ซ่ึง

เป็นตารางแสดงการพิจารณาปริมาณการขายเมด็พลาสติก 

จากการศึกษาและวิเคราะห์ขอ้มูลแสดงตารางท่ี 3 ใหเ้ห็นวา่ PP มีการผลิตมากท่ีสุดร้อยละ 60 ซ่ึงคาํนวณได้

วา่จะทาํการผลิตทั้งหมด 15 วนัต่อเดือนหรือ 15 วนัต่อการทาํงานทั้งหมดคือ 26 วนัเม่ือคาํนวณการผลิตเป็นกะจะผลิต

ไดท้ั้งหมด 30 กะต่อเดือน ABS มีการผลิตรองลงมาร้อยละ 15 ซ่ึงคาํนวณไดว้่าจะทาํการผลิตทั้งหมด 4 วนัต่อเดือน

หรือ 4 วนัต่อการทาํงานทั้งหมดคือ 26 วนัเม่ือคาํนวณการผลิตเป็นกะจะผลิตไดท้ั้งหมด 8 กะต่อเดือน PE มีการผลิต

เท่ากบัจาํนวน ABS คือร้อยละ 15 ซ่ึงคาํนวณไดว้า่จะทาํการผลิตทั้งหมด 4 วนัต่อเดือนหรือ 4 วนัต่อการทาํงานทั้งหมด

คือ 26 วนัเม่ือคาํนวณการผลิตเป็นกะจะผลิตไดท้ั้งหมด 8 กะต่อเดือน PET มีการผลิตนอ้ยท่ีสุดต่อเดือนผลิตร้อยละ 10 

ซ่ึงคาํนวณไดว้่าจะทาํการผลิตทั้งหมด 3 วนัต่อเดือนหรือ 3 วนัต่อการทาํงานทั้งหมดคือ 26 วนัเม่ือคาํนวณการผลิตเป็น

กะจะผลิตไดท้ั้งหมด 6 กะต่อเดือน ทางผูด้าํเนินงานจึงนาํขอ้มูลดงักล่าวมาขา้งตน้น้ีมาใชว้างแผนการผลิตใหม่และจดั

ตารางการผลิตใหม่  

จากตารางท่ี 4 แสดงให้เห็นถึงการผลิตเม็ดพลาสติกเม่ือจัดตารางการผลิตใหม่ทาํให้จาํนวนคร้ังในการ

ปรับตั้งเคร่ืองจกัรท่ีลดลง ซ่ึงปริมาณของท่ีเขา้มาจะมีจาํนวน PP มากท่ีสุด ร้อยละ 60 จาํนวน ABS ร้อยละ 15 จาํนวน 

PE ร้อยละ 15 และจาํนวน PET ร้อยละ 10 ในการทาํงาน 26 วนัต่อเดือนก็จะมีการผลิตทั้งหมด 26 วนัภายใน 26 วนัจะ

เกิดการปรับตั้งเคร่ืองจกัรทั้งหมด 33 คร้ังต่อเดือน จะลดการปรับตั้งไปได ้61 คร้ังต่อเดือนเม่ือคาํนวณเปรียบเทียบจาก

ตารางการผลิตเดิม ปริมาณการผลิตท่ีเพ่ิมข้ึน 31 ตนั/เดือน จากตารางการผลิตใหม่ทางผูด้าํเนินงานไดวิ้เคราะห์การผลิต

จากตารางท่ี 4.2 ซ่ึงนาํเง่ือนไขและการพิจารณาสัดส่วนของวตัถุดิบเขา้ มาปรับปรุงตารางใหม่ซ่ึงจะไดว้่าทางโรงงาน

กรณีศึกษาจะตอ้งเตรียมวตัถุดิบ PP ให้เพียงพอเพ่ือจะผลิต 8 ตนัต่อวนัหรือผลิตทั้งกะท่ี1 และกะท่ี2 ในวนัท่ี 1 เม่ือผลิต 

PP  8 ตนัต่อวนัจะลดการปรับตั้งเคร่ืองจกัรเหลือแค่ 1 คร้ังต่อวนัและจะเกิดของเสียเพียง 100 กิโลกรัมต่อวนัซ่ึงจะ

ลดลงไปจากตารางการผลิตเดิม 300 กิโลกรัมต่อวนั วนัท่ี 2 จะผลิต ABS ในกะท่ี1 ผลิต 4 ตนัต่อวนัและจะผลิต PE ใน

กะท่ี2 ผลิต 4 ตันต่อวนั ในวนัท่ี 2 จะลดการปรับตั้งเคร่ืองจกัรเหลือแค่ 2 คร้ังต่อวนัและจะเกิดของเสียเพียง 200 

กิโลกรัมต่อวนัซ่ึงจะลดลงไปจากตารางการผลิตเดิม 200 กิโลกรัมต่อวนั วนัท่ี 3 จะผลิต PET ในกะท่ี 1 ผลิต 4 ตนัต่อ

วนัและจะผลิต PP ในกะท่ี 2 ผลิต 4 ตนัต่อวนั ในวนัท่ี 3 จะลดการปรับตั้งเคร่ืองจกัรเหลือแค่ 2 คร้ังต่อวนัและจะเกิด

ของเสียเพียง 200 กิโลกรัมต่อวนัซ่ึงจะลดลงไปจากตารางการผลิตเดิม 100 กิโลกรัมต่อวนั วนัท่ี 4 จะผลิต PP  8 ตนัต่อ

วนัผลิตทั้งกะท่ี1 และกะท่ี2 จะลดการปรับตั้งเคร่ืองจกัรไดถึ้ง 0 คร้ังต่อวนัและของเสียจะเป็นศูนยเ์พราะไม่เกิดการ

ปรับตั้งเคร่ืองจกัรเน่ืองจกัรมีการผลิต PP ต่อจากการวนัท่ี 3 ซ่ึงของเสียจะลดลงไปจากตารางการผลิตเดิม 400 กิโลกรัม

ต่อวนั และลดการปรับตั้งเคร่ืองจกัรไดถึ้ง 4 คร้ังต่อวนั แลว้จะผลิตตามตารางน้ีไปตลอด 26 วนั ในแต่ละเดือน  
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ตารางท่ี 4 แสดงการจดัตารางการผลิตใหม่ตามสัดส่วนการนาํเขา้วตัถุดิบ 

วนัท่ี กะท่ี 1 กะท่ี 2 จํานวนคร้ังท่ี

ปรับตั้ง(คร้ัง/วนั) 

จํานวนของเสีย 

(กโิลกรัม) 

1 PP(2T) PP(2T) PP(2T) PP(2T) 1 100 

2 ABS(2T) ABS(2T) PE(2T) PE(2T) 2 200 

3 PET(2T) PET(2T) PP(2T) PP(2T) 2 200 

4 PP(2T) PP(2T) PP(2T) PP(2T) 0 0 

5 ABS(2T) ABS(2T) PE(2T) PE(2T) 2 200 

6 PET(2T) PP(2T) PP(2T) PP(2T) 2 200 

7 PP(2T) PP(2T) PP(2T) PP(2T) 0 0 

8 ABS(2T) ABS(2T) PE(2T) PE(2T) 2 200 

9 PET(2T) PET(2T) PP(2T) PP(2T) 2 200 

10 PP(2T) PP(2T) PP(2T) PP(2T) 0 0 

11 ABS(2T) ABS(2T) PE(2T) PE(2T) 2 200 

12 PET(2T) PP(2T) PP(2T) PP(2T) 2 200 

13 PP(2T) PP(2T) PP(2T) PP(2T) 0 0 

14 ABS(2T) ABS(2T) PE(2T) PE(2T) 2 200 

15 PET(2T) PET(2T) PP(2T) PP(2T) 2 200 

16 PP(2T) PP(2T) PP(2T) PP(2T) 0 0 

17 ABS(2T) ABS(2T) PE(2T) PE(2T) 2 200 

18 PET(2T) PP(2T) PP(2T) PP(2T) 2 200 

19 PP(2T) PP(2T) PP(2T) PP(2T) 0 0 

20 ABS(2T) ABS(2T) PE(2T) PE(2T) 2 200 

21 PET(2T) PET(2T) PP(2T) PP(2T) 2 200 

22 PP(2T) PP(2T) PP(2T) PP(2T) 0 0 

23 ABS(2T) ABS(2T) PE(2T) PE(2T) 2 200 

24 PET(2T) PP(2T) PP(2T) PP(2T) 2 200 

25 PP(2T) PP(2T) PP(2T) PP(2T) 0 0 

26 PP(2T) PP(2T) PP(2T) PP(2T) 0 0 

    รวม 33 3,300 

 

5.  สรุปผลการศึกษา  

การปรับตั้งเคร่ืองอดัรีดรูปแบบเดิมมี 94 คร้ังต่อเดือนทาํให้สูญเสียโอกาสและเวลาในการผลิตไปจาํนวนมาก 

เม่ือปรับปรุงตารางการผลิตแลว้ จากตารางท่ี 4 การปรับตั้งเคร่ืองจกัรเหลือ 33 คร้ังต่อเดือน สามารถลดจาํนวนคร้ังใน
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การปรับตั้งเคร่ืองจกัรไปได ้61 คร้ังต่อเดือน และสามารถเพ่ิมเวลาการผลิตได ้92 ชัว่โมงไดก้าํลงัการผลิตเพ่ิม 31 ตนั 

และไดร้ายไดเ้พิ่ม 6,584,400 บาทต่อปีแสดงการเปรียบเทียบดงัน้ี 

  การปรับตั้งเคร่ืองอดัรีด 1 คร้ังใชเ้วลา  1.50 ชัว่โมง  และลดจาํนวนคร้ังการปรับตั้งได ้61 คร้ัง  

  เวลาการสูญเสียไดจ้าก  =  จาํนวนคร้ังลดจากการปรับตั้ง x  เวลาแต่ละคร้ังในการปรับตั้ง  

                  =  61 x 1.5 

                                                              =  92 ชัว่โมง  

 เวลาท่ีสูญเสียในการปรับตั้งคือ 92 ชัว่โมงต่อเดือน  

การทาํงาน 2 กะ กะละ 12 ชัว่โมง ผลิตไดก้ะละ 4 ตนัดงันั้น การผลิต 1 ตนัใชเ้วลาในการผลิต 3 ชัว่โมง  

 

 ปริมาณการผลิตท่ีเพ่ิมข้ึน =  เวลาท่ีสูญเสียจากการปรับตั้ง/เวลาท่ีใชใ้นการผลิตต่อ 1 ตนั 

 หาไดจ้าก     

                  =   

    =  31 ตนั/เดือน  

 ราคาขายหาไดจ้าก  = ราคาขายแต่ละชนิดของวตัถุดิบ x ร้อยละการขายเมด็พลาสติก 

=  (20,000 x 0.6) + (15,000 x 0.15) + (15,000 x 0.15) +  (12,000 x 0.1)  

= 17,700 บาท 

 รายไดจ้ากของเสียท่ีลดลง =  จาํนวนของเสียการปรับตั้งแบบเดิมก่อนปรับปรุง-จาํนวนของ 

         เสียการปรับตั้งแบบใหม่ 

    =  9,400 – 3,300  =  6,100 กิโลกรัม  

 คิดเป็นของเสีย 30 %  =  6,100 x 30%  = 1.830 กิโลกรัม หรือ 1.83 ตนั 

  = 1.83 x 17,700  = 32,391 บาท/เดือน 

 คิดเป็นรายปีได ้  = 32,391 x 12    = 388,692 บาท/ปี 

 รายไดท่ี้เพิ่มข้ึนหาไดจ้าก       = ปริมาณการผลิตท่ีเพิ่มข้ึน x ราคาขาย 

    = 31 x 17,700     = 548,700 บาท/เดือน 

 คิดเป็นรายปีได ้  = 548,700 x 12   = 6,584,400 บาท/ปี 

การคาํนวณการเปรียบเทียบผลลพัธ์แลว้จะสรุปผลไดด้งัตารางท่ี 5 ดงัน้ี จะเห็นไดว้่ามีเวลาการผลิตท่ีเพ่ิมข้ึน 

ปริมาณการผลิตเพ่ิมข้ึน ปริมาณของเสียท่ีลดลง และรายไดท่ี้เพ่ิมข้ึน 
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ตารางท่ี 5 แสดงการเปรียบเทียบผลลพัธ์หลงัจดัตารางการผลิตแบบใหม่ 

  หลงัจดัตารางการผลิตแบบใหม่ 

เวลาการผลิต เพิ่มข้ึน 92 ชัว่โมง/เดือน 

ปริมาณการผลิต เพิ่มข้ึน 31 ตนั/เดือน 

ปริมาณของเสีย ลดลงจากเดิม 3.3 ตนั/เดือน 

รายได ้ 548,700 บาท/เดือน 

 

6.  กติติกรรมประกาศ  

งานวิจยัคร้ังน้ีไดรั้บการสนบัสนุนขอ้มูลและสถานท่ีจากโรงงานกรณีศึกษา 
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