
   

 
 

การเพ่ิมอัตราผลผลติของกระบวนการผลิตพลาสติก 

 

 

 

 

 
โดย 

 
นางสาวสินีนาฏ จาระนุ่น 

 

 

 

 

 
การค้นคว้าอิสระนี้เป็นส่วนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตร 

วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 
สาขาวิชาการพัฒนางานอุตสาหกรรม ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  

คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์ 
ปีการศึกษา 2560 

ลิขสิทธิ์ของมหาวิทยาลัยธรรมศาสตร 

Ref. code: 25605910037448SAD



   

การเพ่ิมอัตราผลผลติของกระบวนการผลิตพลาสติก 

 

 
โดย 

 
นางสาวสินีนาฏ จาระนุ่น 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
การค้นคว้าอิสระนี้เป็นส่วนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตร 

วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 
สาขาวิชาการพัฒนางานอุตสาหกรรม ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  

คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์ 
ปีการศึกษา 2560 

ลิขสิทธิ์ของมหาวิทยาลัยธรรมศาสตร 

Ref. code: 25605910037448SAD



 

INCREASING PRODUCTIVITY IN PLASTIC RECYCLE PRODUCTION 

 
 

BY 
 

MISS SINEENART JARANOON 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
AN INDEPENDENT STUDY SUBMITTED IN PARTIAL FULFILLMENT OF THE 

REQUIREMENTS FOR THE DEGREE OF MASTER OF ENGINEERING IN 
INDUSTRIAL DEVELOPMENT 

DEPARTMENT OF INDUSTRIAL ENGINEERING  
FACULTY OF ENGINEERING 
THAMMASAT UNIVERSITY 

ACADEMIC YEAR 2017 
COPYRIGHT OF THAMMASAT UNIVERSITY

Ref. code: 25605910037448SAD





(1) 
 

หัวข้อการค้นคว้าอิสระ การเพ่ิมอัตราผลผลิตของกระบวนการผลิตพลาสติก 
ชื่อผู้เขียน  นางสาวสินีนาฏ จาระนุ่น 
ชื่อปริญญา  วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 
สาขาวิชา/คณะ/มหาวิทยาลัย  สาขาวิชาการพัฒนางานอุตสาหกรรม 

 คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
 มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์ 

อาจารย์ที่ปรึกษาการค้นคว้าอิสระ  รองศาสตราจารย์ ดร. วุฒิชัย  วงษ์ทัศนีย์กร 
ปีการศึกษา  2560 

 

บทคัดย่อ 

 
งานวิจัยนี้เป็นการศึกษาเกี่ยวกับการเพ่ิมอัตราผลผลิตกระบวนการรีไซเคิลพลาสติก 

เนื่องจากโรงงานต้องการเพ่ิมผลผลิตเพ่ือตอบสนองความต้องการของลูกค้า ในงานวิจัยจึงได้
ท าการศึกษาสภาพปัญหาที่แท้จริงและจัดเก็บข้อมูลในกระบวนการผลิต ซึ่งได้น าข้อมูลมาวิเคราะห์หา
สาเหตุของปัญหา พบว่าบางกระบวนการผลิตในปัจจุบันยังท างานไม่เต็มประสิทธิภาพ จากการศึกษา
กระบวนการท างานด้วยเวลามาตรฐาน ได้เสนอแนวทางการปรับปรุง 2 แนวนาง แนวทางที่ 1 
ปรับเปลี่ยนกระบวนการท างานและอุปกรณ์ให้เหมาะสม พบว่าสามารถเพ่ิมผลผลิตได้ 27.90% 
แนวทางที่ 2 ปรับเปลี่ยนการท างานของเครื่องจักร พบว่าสามารถเพ่ิมผลผลิตได้ 40.23% จากผลที่
กล่าวมาโรงงานเลือกใช้แนวทางที่ 2 ในการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานเพราะว่าผลผลิตการ
ปรับปรุงเป็นไปตามเป้าหมายที่โรงงานได้ก าหนดไว้ คือ 6 ตันต่อวัน  

 
ค าส าคัญ: ประสิทธิภาพกระบวนการท างาน, การเพ่ิมผลผลิต, การศึกษาการท างาน
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ABSTRACT 

 

This research aims to increase productivity of plastic recycling process 
because case study factory needs to response to an increase of customer’s demand. 
The data is collected in order to find the root cause of problems and the results 
showed that some sub-processes are not efficient. After analyzing the current 
process using standard time, two improvement methods are proposed. The first 
method is to improve current equipment and operation. If we apply this method the 
productivity can be improved by 27.29%. The second method is to modify how 
current machine operates and this method could improve productivity by 40.23%. As 
the result, the researcher chooses the second method to improve productivity 
because the second method can be used to produce plastics 6 tons per day. 

  
Keywords: Efficiency of operation, Productivity improvement, Work Study 
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บทที่ 1 
บทน า 

 
1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

 

เนื่องจากในประเทศไทย มีการน าพลาสติกมาใช้ประโยชน์กันอย่างแพร่หลาย เช่น การ
น าพลาสติกมาใช้เป็นบรรจุภัณฑ์ สิ่งของเครื่องใช้ และชิ้นส่วนรถยนต์ เป็นต้น ท าให้มีการรณรงค์การ
น าพลาสติกที่ใช้แล้วน ามารีไซเคิลเพ่ือลดการเกิดมลพิษกับสิ่งแวดล้อมให้น้อยที่สุดและสามารถที่จะ
น ากลับมาใช้ใหม่ ซึ่งส่งผลให้ในปัจจุบันการเติบโตของอุตสาหกรรมพลาสติกรีไซเคิลมีแนวโน้มเพ่ิม
สูงขึ้น พบได้จากปริมาณการส่งออกพลาสติกรีไซเคิลของปีที่ผ่านมา ดังภาพที่ 1.1 ท าให้อุตสาหกรรม
พลาสติกรีไซเคิลเป็นอุตสาหกรรมที่ส าคัญของประเทศอีกอย่างหนึ่ง 

 

 
 

ภาพที่ 1.1 ปริมาณการส่งออกพลาสติกในปี 2012 - 2016 (ส าหรับพลาสติกรีไซเคิล) 
 ที่มา: http://plastic.oie.go.th 

 
กระบวนการน าพลาสติกไปรีไซเคิลจะต้องผ่านขั้นตอนการคัดแยกประเภทพลาสติกที่ใช้

แล้วก่อน ซึ่งเป็นขั้นตอนที่มีความส าคัญมากกับอุตสาหกรรมพลาสติกรีไซเคิลเป็นอย่างยิ่ง โดยใน
ปัจจุบันทรัพยากรบุคคลถือว่าเป็นตัวแปรส าคัญต่อขั้นตอนการคัดแยกประเภทพลาสติก เช่น ผู้บริโภค 
พนักงาน เทศบาล ผู้ซื้อพลาสติกที่ใช้แล้วตามชุมชน หรือคนเก็บขยะ เป็นต้น โดยร้านรับซื้อพลาสติก
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ที่ใช้แล้วอาจจะต้องท าการคัดแยกประเภทพลาสติกอีกครั้ง เพ่ือท าการบดหรือย่อยพลาสติกเหล่านั้น
ตามประเภทต่างๆ และท าการล้างหรือท าความสะอาด แล้วจึงน าไปหลอม รีด และตัดเป็นเม็ด
พลาสติกเพ่ือท าการจัดจ าหน่ายให้กับโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์พลาสติกและน าไปขึ้นรูปเป็นผลิตภัณฑ์
พลาสติก ซึ่งในแต่ละกระบวนการรีไซเคิลดังกล่าวจะสามารถเพ่ิมมูลค่าให้แก่พลาสติกท่ีใช้แล้ว 

โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานบดพลาสติก ซึ่งขั้นตอนและกระบวนการประกอบไปด้วย
การรับซื้อพลาสติกรไีซเคิลจากลูกค้า แล้วน าพลาสติกรีไซเคิลไปท าการคัดแยกประเภทเพ่ือท าการบด
พลาสติก จากนั้นก็น าพลาสติกรีไซเคิลที่ท าการบดแล้วน าไปท าความสะอาดเพ่ือน าสิ่งสกปรกที่ติดอยู่
กับพลาสติกออก และน าไปอบให้แห้งจากนั้นจึงบรรจุใส่ถุง เพ่ือรอการจ าหน่ายให้กับโรงงานพลาสติก
แปรรูปต่อไป โดยมีลูกค้าท้ังในประเทศและต่างประเทศ  

ในระยะเวลาที่ผ่านมานั้น โรงงานไม่สามารถผลิตปริมาณเศษพลาสติกได้ตามที่ก าหนดไว้
ได้ ท าให้โรงงานเสียโอกาสทางการค้าระหว่างคู่แข่งในอุตสาหกรรมพลาสติกรีไซเคิล และสูญเสียก าไร
จากลูกค้า เมื่อไม่สามารถผลิตสินค้าได้ตามเป้าหมายท าใหส้ินค้าไม่สามารถท่ีจะส่งออกได้ จึงท าให้เกิด
ต้นทุนจมในคลังสินค้าและมีต้นทุกอ่ืนๆ ตามมา และยังท าให้เสียลูกค้าให้กับคู่แข่ง ดังนั้นจึงได้มีการ
ปรังปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเพ่ือให้โรงงานสามารถผลิตสินค้าได้ตามที่ตั้งไว้และสามารถ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ทันเวลา 

จากสภาพปัจจุบันของกระบวนการผลิตเศษพลาสติกมีเป้าหมายที่จะผลิต 6,000 
กิโลกรัมต่อวันเป็นอย่างน้อย ซึ่งในโรงงานมีประสิทธิภาพการผลิตในปัจจุบันน้อยกว่าหรือเท่ากับ 
6,000 กิโลกรัมต่อวัน ตามภาพที่ 1.2 – 1.4 แสดงจากเดือนพฤษภาคม 2560 – เดือนกรกฎาคม 
2560 จะเห็นว่าในระยะเวลา 3 เดือนที่ผ่านมาประสิทธิภาพในการท างานไม่สามารถท าได้ตาม
เป้าหมายที่ตั้งไว้  จึงท าให้โรงงานจ าเป็นต้องหาวิธีเพ่ือเพ่ิมผลผลิต 

 

Ref. code: 25605910037448SAD



3 

 
 

ภาพที่ 1.2 ปริมาณการผลิตในเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2560 
 

 
 

ภาพที่ 1.3 ปริมาณการผลิตในเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2560 
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ภาพที่ 1.4 ปริมาณการผลิตในเดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2560 
 

ข้อมูลจากภาพที่ 1.2 – 1.4  สามารถค านวณหาอัตราการผลิตเฉลี่ยต่อวันได้ดังนี้ ใน
เดือนพฤษภาคมมีปริมาณการผลิตเฉลี่ยต่อวันเท่ากับ 4,220 กิโลกรัมต่อวัน เดือนมิถุนายนมีปริมาณ
การผลิตเฉลี่ยต่อวันเท่ากับ 4,280  กิโลกรัมต่อวัน และในเดือนกรกฎาคม มีปริมาณการผลิตเฉลี่ย
เท่ากับ 4,390 กิโลกรัมต่อวัน 

 
1.2 วัตถุประสงค์ 
 

เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตและเพ่ิมอัตราผลผลิตเศษพลาสติกรีไซเคิล โดย
การศึกษาการท างานและการศึกษาเวลา 

 
1.3 ขอบเขตการศึกษา 
 

1.3.1 การศึกษานี้มุ่งที่จะศึกษากระบวนการผลิตเศษพลาสติกตั้งแต่กระบวนการคัดแยก
ไปจนถึงการบรรจุใส่ถุง กรณีศึกษาภายในโรงงานบดพลาสติกในจังหวัดอ่างทอง เพ่ือเพ่ิมผลการผลิต
ให้สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้า 

1.3.2 ศึกษาประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเศษพลาสติก และข้อมูลปริมาณการผลิตโดย
พิจารณาจากความสามารถในก าลังการผลิตในเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2560 ถึง กรกฎาคม พ.ศ. 2560  
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1.3.3 ศึกษาขั้นตอนและเก็บข้อมูลเกี่ยวกับการผลิตอย่างละเอียดตั้งแต่กระบวนการคัด
แยกพลาสติกรีไซเคิลไปจนถึงการบรรจุใส่ถุงเพ่ือเตรียมการขาย โดยใช้การศึกษาการท างาน  (Work 
Study) และการศึกษาเวลา (Time Study) ในการศึกษา เก็บข้อมูล และวิเคราะห์ โดยน าหลักการ
การศึกษาการท างานและการศึกษาเวลา น ามาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเศษพลาสติกให้มี
ประสิทธิภาพ 

 
1.4 วิธีการด าเนินงาน 

 
1.4.1 ศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงงานกรณีศึกษา 
1.4.2 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง  
1.4.3 ศึกษาวิธีการท างานและขั้นตอนของกระบวนการผลิตเศษพลาสติกรีไซเคิลใน

ปัจจุบัน 
1.4.4 ศึกษาเวลามาตรฐานของการท างานกระบวนการผลิตเศษพลาสติก 
1.4.5 วิเคราะห์ปัญหาจากข้อมูลและหาสาเหตุของปัญหาในกระบวนการผลิต 
1.4.6 ก าหนดแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตและด าเนินการปรับปรุง 
1.4.7 ศึกษาและประเมินผลการปรับปรุง 
1.4.8 สรุปผลงานวิจัยและข้อเสนอแนะ  
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1.5 ระยะเวลาในการด าเนินการ 
 
ตารางที่ 1.1 

แผนการด าเนินงาน 
          

ขั้นตอน 
2560 2561 

ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. 

1. ศึกษาสภาพทั่วไปของ
โรงงานกรณีศึกษา                     

2. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่
เกี่ยวข้อง                     
3. ศึกษาวิธีการท างานและ
ขั้นตอนของกระบวนการผลิต
เศษพลาสติกรีไซเคิล                     

4. ศึกษาเวลามาตรฐานการ
ท างาน                     

5. วิเคราะห์ปัญหาและหา
สาเหตุ                     

6. ก าหนดแนวทางการ
ปรับปรุงและด าเนินการ
ปรับปรุง                     
7. ศึกษาและประเมินผลการ
ปรับปรุง                     

8. สรุปผลการวิจัยและ
ข้อเสนอ                     
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1.6 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 

1.6.1 เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเศษพลาสติกรีไซเคิลของโรงงานผลิตเศษ
พลาสติกในกรณีศึกษา 

1.6.2 เพ่ือทราบถึงปัญหาของกระบวนการผลิตที่เกิดขึ้นในโรงงาน รวมถึงแนวทางและ
วิธีการในการแก้ไข 

1.6.3. เพ่ือใช้เป็นแนวทางประยุกต์ใช้ได้กับกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ์อ่ืนๆ เพ่ือเ พ่ิม
ประสิทธิภาพกระบวนการท างานและเพ่ิมผลผลิตให้กับโรงงานอ่ืน 
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บทที่ 2 
วรรณกรรมและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
ในบทนี้จะกล่าวถึงทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องทั้งหมด เพ่ือน ามาใช้เป็นข้อมูลในการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตเศษพลาสติกรีไซเคิล มีดังนี้ 
 2.1 พลาสติก 

2.2 การศึกษาการท างาน (Work Study) 
 2.3 การเพ่ิมผลผลิต (Production) 
 2.4 การศึกษาเวลา (Time Study) 

2.5 งานวิจัย 
 
2.1 พลาสติก 

 

 2.1.1 พลาสติกคืออะไร 

พลาสติกคือสารประกอบอินทรีย์ที่เกิดจากการสังเคราะห์ขึ้นเพ่ือใช้ประโยชน์แทน

โลหะ ไม้ หรือวัสดุธรรมชาติอ่ืนๆ เช่น ท าเส้นใยส าหรับผลิตสิ่งทอ ภาชนะ บรรจุภัณฑ์ต่างๆ เป็นต้น 

บางชนิดของพลาสติกเม่ือโดนความเย็นจะมีสถานะเป็นของแข็ง บางชนิดเมื่อโดนความร้อนจะอ่อนตัว

หรือเป็นสถานะของเหลว บางชนิดก็เป็นของแข็งถาวร   

 

 
ภาพที่ 2.1 ตัวอย่างพลาสติก 

ที่มา : http://www2.mtec.or.th/th/special/biodegradable_plastic/index.html 
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 2.1.2 ชนิดและการใช้งาน 

 พลาสติกที่ถูกน ามาใช้ในปริมาณมากในปัจจุบันมีอยู่หลายชนิดที่สามารถน า

กลับมารีไซเคิลได้ จึงมีการใส่สัญลักษณ์ตัวเลขเพ่ือให้ง่ายต่อการแบ่งชนิดของพลาสติก ตัวเลขทั้ง 7 

ตัวนี้ จะอยู่ในสัญลักษณ์รูปสามเหลี่ยมที่มีลูกศรสามตัววิ่งตามกันและมักพบบริเวณก้นของภาชนะ

พลาสติก 

(1) โพลิเอทธิลีนเทเรฟทาเลต (Poly (ethylene terephthalate), PET) 

PET ทนแรงต่อกระแทก ไม่เปราะและแตกง่าย สามารถท าให้พลาสติกมีความใส มองเห็นสิ่งที่บรรจุ

อยู่ภายใน ดังนั้นคนส่วนใหญ่จึงนิยมใช้บรรจุน้ าดื่ม น้ ามันพืช และเครื่องส าอาง นอกจากนี้ขวด PET 

ยังมีสมบัติป้องกันการแพร่ผ่านของก๊าซต่างๆ ได้เป็นอย่างดี จึงเหมาะที่จะน าไปใช้เป็นภาชนะบรรจุ

น้ าอัดลม PET สามารถน ากลับมารีไซเคิลใช้ใหม่ได้ โดยนิยมน ามาผลิตเป็นเส้นใยส าหรับท าเสื้อกัน

หนาว พรม และเส้นใยสังเคราะห์ส าหรับยัดหมอน หรือเสื้อส าหรับเล่นสกี 

 

      

 

ภาพที่ 2.2 สัญลักษณ์และตัวอย่างของโพลิเอทธิลีนเทเรฟทาเลต 

ที่มา : http://www2.mtec.or.th/th/special/biodegradable_plastic/images/123-01.jpg 

 

(2) โพลิเอทธิลีนความหนาแน่นสูง (High density polyethylene, 

HDPE) HDPE โพลิเอทธิลีนชนิดหนาแน่นสูงมีโครงสร้างโมเลกุลเป็นสายตรง พลาสติกค่อนข้างแข็ง

แตส่ามารถยืดได้มาก ไม่แตกง่าย ยกเว้นขวดที่ใช้บรรจุน้ าดื่ม ซึ่งจะมีความขุ่นกว่าขวด PET มีราคาถูก 

ขึ้นรูปได้ง่าย ทนต่อสารเคมีจึงนิยมใช้ผลิตพวกบรรจุภัณฑ์ส าหรับน้ ายาท าความสะอาด แชมพูสระผม 

แป้งเด็ก และถุงหูหิ้ว เป็นต้น นอกจากนี้ภาชนะที่ท าจาก HDPE ยังมีสมบัติป้องกันการแพร่ผ่านของ

ความชื้นได้ดี จึงเหมาะที่จะผลิตขวดนมเพ่ือยืดอายุของนมให้นานขึ้น HDPE สามารถน ากลับมารี

ไซเคิลเพ่ือผลิตขวดต่างๆ เช่น ขวดใส่น้ ายาซักผ้า แท่งไม้เทียมเพ่ือใช้ท ารั้วหรือม้านั่งในสวน 
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ภาพที่ 2.3 สัญลักษณ์และตัวอย่างของโพลิเอทธิลีนความหนาแน่นสูง 

ที่มา : http://www2.mtec.or.th/th/special/biodegradable_plastic/images/123-02-02.jpg 

  

(3)  โพลิไวนิลคลอไรด์ (Poly (vinyl chloride), PVC) เป็นพลาสติกที่แข็ง

น ามาใช้ท าท่อ เช่น ท่อน้ าประปา แต่สามารถท าให้พลาสติกมีความนิ่มโดยใส่สารพลาสติกไซเซอร์ ใช้

ท าสายยางใส แผ่นฟิล์มส าหรับห่ออาหาร ม่านในห้องอาบน้ า แผ่นกระเบื้องยาง แผ่นพลาสติกปูโต๊ะ 

ขวดใส่แชมพูสระผม PVC เป็นพลาสติกที่มีสมบัติหลากหลาย สามารถน ามาใช้ผลิตผลิตภัณฑ์อ่ืนได้อีก

มาก เช่น ประตู หน้าต่าง วงกบ และหนังเทียม PVC สามารถน ากลับมารีไซเคิล เพ่ือผลิตท่อประปา

ส าหรับการเกษตร กรวยจราจร และเฟอร์นิเจอร์ หรือม้านั่งพลาสติก 

 

 
 

ภาพที่ 2.4 สัญลักษณ์และตัวอย่างของโพลิไวนิลคลอไรด์ 

ที่มา : http://www2.mtec.or.th/th/special/biodegradable_plastic/images/123-03-03.jpg 

 

(4) โพลิเอทธิลีนความหนาแน่นต่ า (Low density polyethylene, LDPE) 

เป็นพลาสติกที่นิ่ม สามารถยืดตัวได้มาก มีความใส นิยมน ามาท าเป็นฟิล์มส าหรับห่ออาหารและห่อ

ของ ถุงใส่ขนมปัง และถุงเย็นส าหรับบรรจุอาหาร  
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ภาพที่ 2.5 สัญลักษณ์และตัวอย่างของพลิเอทธิลีนความหนาแน่นต่ า 

ที่มา : http://www2.mtec.or.th/th/special/biodegradable_plastic/images/124-02-05.jpg 

 

(5) โพลิโพรพิลีน (Polypropylene, PP) เป็นพลาสติกที่แข็ง ทนต่อแรง

กระแทกได้ดี ทนต่อสารเคมี ความร้อน และน้ ามัน ท าให้มีสีสันสวยงามได้ ส่วนใหญ่นิยมน ามาท า

ภาชนะบรรจุอาหาร เช่น กล่อง ชาม จาน ถัง ตะกร้า หรือกระบอกส าหรับใส่น้ าแช่เย็น PP สามารถ

น ากลับมารีไซเคิลใช้ใหม่ได้ โดยนิยมผลิตเป็นกล่องแบตเตอรี่รถยนต์ ชิ้นส่วนรถยนต์ เช่น กันชน และ

กรวยส าหรับน้ ามัน 

 

      

 

ภาพที่ 2.6 สัญลักษณ์และตัวอย่างของโพลิสไตรีน 

ที่มา : http://www2.mtec.or.th/th/special/biodegradable_plastic/images/124-02-05.jpg 

 

(6) โพลิสไตรีน (Polystyrene, PS) เป็นพลาสติกที่แข็ง ใส แต่เปราะ และ

แตกง่าย ราคาถูก นิยมน ามาท าเป็นภาชนะบรรจุของใช้ เช่น เทปเพลง ส าลี หรือของแห้ง เช่น หมู

แผ่น หมูหยอง และคุ๊กกี้ เนื่องจาก PS เปราะและแตกง่าย จึงไม่นิยมน าพลาสติกประเภทนี้มาบรรจุ

น้ าดื่มหรือแชมพูสระผม เนื่องจากอาจลื่นตกแตกได้ มีการน าพลาสติกประเภทนี้มาใช้ท าภาชนะหรือ

ถาดโฟมส าหรับบรรจุอาหาร โฟมจะมีน้ าหนักที่เบามากเนื่องจากประกอบด้วย PS ประมาณ 2-5% 

เท่านั้น ส่วนที่เหลือเป็นอากาศที่แทรกอยู่ในช่องว่าง PS สามารถน ากลับมาใช้ใหม่ได้ โดยนิยมผลิต

เป็นไม้แขวนเสื้อ กล่องวีดีโอ ไม้บรรทัด หรือของใช้อื่นๆ 
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ภาพที่ 2.7 สัญลักษณ์ของโพลิสไตรีน 

ที่มา : http://www2.mtec.or.th/th/special/biodegradable_plastic/images/124-03-06.jpg 

 

(7) พลาสติกอ่ืนๆ ที่ไม่ใช่ 6 ชนิดแรก หรือไม่ทราบว่าเป็นพลาสติกชนิดใด

ปัจจุบันเรามีพลาสติกหลายชนิดให้เลือกใช้ พลาสติกที่ใช้ในครัวเรือนส่วนใหญ่สามารถน ากลับมารี

ไซเคิลเพ่ือหลอมใช้ใหม่ได้ ส าหรับพลาสติกในกลุ่มที่ 7 เป็นพลาสติกชนิดอื่นที่ไม่ใช่ 6 ชนิดแรก 

 

 
 

ภาพที่ 2.8 สัญลักษณ์และตัวอย่างของพลาสติกอ่ืนๆ ที่ไม่ใช่ 6 ชนิดแรก หรือไม่ทราบว่าเป็นพลาสติก

ชนิดใด 

ที่มา : http://www2.mtec.or.th/th/special/biodegradable_plastic/images/125-01-07.jpg 

 
2.2 การศึกษาการท างาน (Work Study) 
  

วัชรินทร์ สิทธิเจริญ (2547) กล่าวว่า การศึกษาการท างาน (Work Study) คือ เป็นค าที่
มีการใช้แทนวิธีการต่างๆ ในการศึกษาวิธีการท างานและการวัดผลงาน และการศึกษาวิธีการท างานใน
การท างานของแต่ละบุคคลต้องมีการท าแบบแผน และจะเลือกพิจารณามาจากองค์ประกอบต่างๆ ซึ่ง
จะมีผลต่อประสิทธิภาพในการท างาน เพ่ือปรับปรุงขั้นตอนและกระบวนการท างานให้ดีขึ้น 

อ.ธีทัต ตรีศิริโชติ (2557) กล่าวว่า การศึกษาการท างาน (Work Study) คือ เป็นเทคนิค
ในการวิเคราะห์ขั้นตอนการปฏิบัติงาน เพ่ือก าจัดขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็นและเป็นการจัดหา
วิธีการท างานที่ดีที่สุด ให้มีประสิทธิภาพมากที่สุดในการปฏิบัติงาน ซึ่งอาจจะรวมไปถึงกับการ
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ปรับปรุงแก้ไขมาตรฐานวิธีการท างาน สถานะหรือสภาพการท างาน เครื่องมือต่างๆ และการฝึกฝนคน
ที่ปฏิบัติงานให้ถูกวิธี รวมถึงการก าหนดมาตรฐานการท างาน 

วันชัย ริจิรวนิช (2548) กล่าวว่า การศึกษาการท างาน (Work Study) คือ การศึกษา 
(Method Study) และการวัดผลงาน (Work Measurement) ใช้ในการศึกษาวิธีการท างานและ
องค์ประกอบต่างๆ เพ่ือน าไปแก้ไขและปรับปรุงการท างานให้ดีขึ้น ใช้ประโยชน์ในด้านการพัฒนา
มาตรฐานของการท างานและเวลาการท างานให้เหมาะสม รวมไปถึงการน าไปใช้เป็นเครื่องมือในการ
พัฒนาและส่งเสริมบุคลากรเพ่ือน าไปสู่การเพ่ิมผลผลิต 

 

 
 

ภาพที่ 2.9 การศึกษาการท างาน 
ที่มา : วันชัย ริจิรวนชิ (2549) 
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การศึกษาการท างานซึ่งมีความสัมพันธ์โดยตรงกับการเพ่ิมผลผลิต ดังนั้นเราจึงใช้
การศึกษางานนี้มาใช้ในการเพ่ิมผลผลิตจากทรัพยากรที่มีอยู่ให้เกิดประโยชน์ขึ้นและสามารถเพ่ิมก าลัง
การผลิตให้เพ่ิมมากข้ึน ซึ่งจากการศึกษาการท างานประกอบด้วยเทคนิค 2 อย่าง ดังนี้ 

 
2.2.1 การศึกษาวิธีการท างาน (Method Study)  

  เป็นการศึกษาวิธีการท างานเพ่ือให้คนงานท างานได้เหมาะสมและง่าย 

สะดวก รวดเร็ว ประหยัด ละประสิทธิภาพการท างานสูงกว่าเดิม 

ขั้นตอนการศึกษาวิธีการท างานสามารถสรุปได้ดังต่อไปนี้ 
(1) การเลือกงานที่จะท าการศึกษา 

(2) การเก็บข้อมูลเกี่ยวกับวิธีการท างาน 

(3) การวิเคราะห์วิธีการท างาน 

(4) การปรับปรุงและแก้ไขวิธีการท างาน  

(5) การเปรียบเทียบ วัดผลวิธีการท างานก่อนและหลัง 

(6) การพัฒนามาตรฐานวิธีการท างานให้เหมาะสมและง่ายข้ึน 

(7) การส่งเสริมในการใช้วิธีการท างานที่ปรับปรุงแล้วให้กับพนักงาน 

(8) การติดตามผลของการที่ใช้วิธีการท างานที่ปรับปรุง 

 

2.2.2 การวัดผลงาน (Work Measurement)  

 เป็นการศึกษาเพ่ือที่จะก าหนดเวลามาตรฐาน ซึ่งสามารถเป็นประโยชน์ใน

แง่ต่างๆ เช่น การวางแผนการผลิต การปรับปรุงดุลยภาพของสายการผลิต และเป็นข้อมูลในการจ่าย

ค่าแรงจูงใจหรือก าหนดมาตรฐาน (Production Standard) 

ขั้นตอนการวัดผลงานสามารถสรุปได้ดังต่อไปนี้ 

(1) ก าหนดเวลามาตรฐานในการท างาน 

(2) ก าหนดมารฐานการผลิต 
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2.3 การเพิ่มผลผลิต (Production) 
  

2.3.1 ผลิตภาพ (Productivity)  
รศ. รัชต์วรรณ กาญจน์ปัญญาคม (2551) กล่าวว่า ผลิตภาพ หรืออัตราผลผลิต 

(Productivity) ส่วนใหญ่จะได้ยินค าเหล่านี้ในชื่อจองการเพ่ิมผลผลิต ซึ่งเป็นตัวการส าคัญในการที่จะ
พัฒนาเศรษฐกิจของประเทศชิต ดังนั้นผลิตภาพจึงเป็นดัชนีชี้วัดเกี่ยวกับประสิทธิภาพในการใช้
ทรัพยากรขององค์กรต่างๆ และยังเป็นหัวใจหลักในการวัดมูลค่าเพ่ิมของกระบวนการผลิต 

เนื่องจากผลิตภาพคือดัชนีวัดประสิทธิภาพของการใช้ทรัพยากร ดังนั้น จึงสามารถ
แสดงในรูปของสมการดังนี้ 

ผลิตภาพ = 
ผลิตภัณฑ์หรือบริการที่ได้

ทรัยากรที่ใช้ในการผลิต
 

 
หรือหากใช้อักษรย่ออาจเขียนได้ดังนี้  
 

    
 

 
 

 
โดย  P = Productivity หรือผลิตภาพ 

  O = Output หรือผลิตภัณฑ์หรือบริการที่ได้ 
  I = Input หรือทรัพยากรที่ใช้ในการผลิต 
 

2.3.2 การวัดผลิตภาพ 
การวัดผลผลผลิตภาพเป็นการวัดเชิงปริมาณตามปัจจัยการผลิต การวัดผลิตภาพ

เชิงปัจจัยการผลิตนี้อาจแบ่งออกเป็น 
 

1. ผลิตภาพแรงงาน  = 
ผลผลิต

จ านวนชั่วโมงแรงงานที่ใช้ในการผลิต
 

 

2. ผลิตภาพเครื่องจักร  =  
ผลผลิต

จ านวนชั่วโมงการเดินเครื่อง
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3. ผลิตภาพวัตถุดิบ  = 
ผลผลิต

ปริมาณวัตถุดิบที่ใช้ไป
 

 

4. ผลิตภาพการใช้พื้นที่ = 
ผลผลิต

พ้ืนที่ที่ใช้ในการผลิตที่ในการผลิต
 

 

5. ผลิตภาพพลังงาน  = 
ผลผลิต

จ านวนหน่วยของพลังงานที่ใช้ในการผลิต
 

 
2.3.3 แนวทางในการเพิ่มผลิตภาพ 

 การพิจารณาในสมการ การค านวณของผลิตภาพ อาจจะกล่าวได้ว่าเป็นการ
ปรับปรุงผลิตภาพ กล่าวคือ การเพ่ิมอัตราส่วนระหว่างผลิตภัณฑ์หรือบริการต่อทรัพยากรที่ใช้ ผลที่
เกิดข้ึนอาจจะเกิดได้ทางใดทางหนึ่งใน 3 ทาง ดังต่อไปนี้ 

1. เพ่ิมผลผลิตโดยที่ใช้ทรัพยากรเท่าเดิม 

2. เพ่ิมผลผลิตโดยที่ใช้ทรัพยากรเพิ่มขึ้น 

3. เพ่ิมผลผลิตโดยที่ใช้ทรัพยากรเพิ่มขึ้นแต่ในสัดส่วนที่น้อยกว่าเดิม 

4. คงปริมาณผลผลิตโดยที่ใช้ทรัพยากรน้อยลง 

5. ลดประมาณผลผลิตโดยที่ใช้ทรัพยากรในสัดส่วนที่น้อยกว่าเดิม 

 
ตารางที่ 2.1  

แนวทางในการเพ่ิมผลิตภาพ  
 แนวทางท่ี ผลิตภัณฑ์ Output ทรัพยากรที่ใช้ Input 

1 เพ่ิม ↑ ลด ↓ 

2 เพ่ิม ↑ คงท่ี ↔ 

3 เพ่ิมมากกว่า ↑↑ เพ่ิมน้อยกว่า ↑ 

4 คงท่ี ↔ ลด ↓ 

5 ลดน้อยลง ↓ ลดมากกว่า ↓↓ 
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2.3.4  เหตุที่ท าให้ผลผลิตตกต่ า 
ในโรงงานอุตสาหกรรมมีกิจกรรมหรือเหตุที่อาจจะก่อให้เกิดความสิ้นเปลือง เป็น

การสิ้นเปลืองหรือสูญเสียโดยเปล่าประโยชน์ ซึ่งก่อให้เกิดผลผลิตที่ตกต่ าหรือไม่ถึงระดับที่ควรจะเป็น 
และสาเหตุที่พบเห็นกันบ่อยๆ เป็นประจ าสามารถสรุปได้ดังต่อไปนี้ 

- เกิดของเสียภายในกระบวนการผลิต 

- เครื่องจักรขัดข้องหรือช ารุดเสียหายท าให้ต้องหยุดการผลิต 

- เกิดอุบัติเหตุในกระบวนการผลิต 

- มีการรอคอย หยุดชะงักในกระบวนการผลิต หรือมีการเปลี่ยนแปลงานเสมอ 

- พนักงานขาดระเบียบในการท างานและระบบงานที่ดี 

- หนักงานไม่มีความอยากจะท างานหรือมีความเฉื่อยชาต่องาน 

- พนักงานท างานไม่เต็มประสิทธิภาพเท่าท่ีควร 

- พนักงานท างานไม่ถูกข้ันตอนหรือวิธีการท างาน 

- ขั้นตอนหรือกระบวนการท างานขาดประสิทธิภาพ 

 
2.3.5 องค์ประกอบการเพิ่มผลผลิต 

บรรจง จันทมาศ (2547) กล่าว ในการด าเนินกิจการหรือธุรกิจ ย่อมต้องมีความ
ต้องการในการเติบโตจากการลงทุน โดยมีก าไรที่เพ่ิมขึ้น หมายความว่า องค์กรหรือหน่วยงานนั้นๆ
ต้องมีพนักงานที่ให้ความร่วมมือในทีม มีความเชื่อมั่นและศรัทธาต่อองค์กรที่จะรับผิดชอบต่อสังคม
และมีการท างานที่มีความปลอดภัย พนักงานมีน้ าใจ มุ่งมั่นในการท างานให้กับองค์กรหรือสร้างความ
พึงพอใจในงานบริการให้กบัลูกค้าได้อย่างดีและสม่ าเสมอ จนท าให้องค์กรประสบความส าเร็จ 

ปัจจัยที่ก่อให้เกิดการเพ่ิมผลผลิตที่เป็นหัวใจหลักแห ่งความส าเร็จในการแข่งขัน
ทางธุรกิจอย่างมีคุณธรรมที่ต้องค านึงถึง ดังภาพที่ 2.10 มีดังนี้ 

1. คุณภาพ (Quality) 

2. ต้นทุน (Cost) 

3. การส่งมอบ (Delivery) 

4. ความปลอดภัย (Safety) 

5. ขวัญก าลังใจการท างาน (Morale) 

6. สภาพแวดล้อม (Environment) 

7. จรรยาบรรณ (Ethics) 
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เพ่ือลูกค้า เพ่ือพนักงาน เพ่ือสังคม 

1. คุณภาพ  1. ความปลอดภัย 1. สภาพแวดล้อม 

2. ต้นทุน  2. ขวัญก าลังใจใน
การท างาน 

2. จริยธรรมในการ
ด าเนินธุรกิจ  3. การส่งมอบ 

 
ภาพที่ 2.10 องค์ประกอบของการเพิ่มผลผลิต  

ที่มา : บรรจง จันทมาศ (2547) 
 

2.3.6 เทคนิคการเพิ่มผลิตภาพ 
2.3.6.1 การน าเทคโนโลยีใหม่มาใช้ 
  เป็นการน าเครื่องจักรใหม่ๆหรือนวัตกรรม ซึ่งมีผลต่อหน่วยของแรงงาน

เพ่ิมขึ้นให้เร็วกว่าเดิม ก่อให้เกิดการลดต้นทุนการผลิตและยังท าให้ต้นทุนต่อหน่วยถูกลง เทคนิคใน
กลุ่มนี้ตัวอย่างเช่น 

1. การน าเครื่องจักรที่ทันสมัยเข้ามาใช้ในกระบวนการผลิต 

2. การน าคอมพิวเตอร์ที่มีสมรรถนะสูงมาใช้ในการท างาน 

3. การใช้เครื่องตรวจจับระแบบอัตโนมัติ 

2.3.6.2 เน้นผลิตภัณฑ ์
เป็นแนวทางการเพิ่มผลิตภาพ โดยการพัฒนาผลิตภัณฑ์ให้มีคุณภาพและ

มีคุณค่าเป็นที่ต้องการของตลาด เทคนิคในกลุ่มนี้เช่น 
1.  การวิจัยและการพัฒนาผลิตภัณฑ์ 

2.  การใช้เทคนิคของวิศวกรรมคุณค่า 

3.  การพัฒนาให้คุณภาพของผลิตภัณฑ์ดีขึ้น 

4.  การส่งเสริมการขายและการโฆษณา 

 

การเพ่ิมผลผลิตโดยรวมที่ได้
คุณธรรมและยั่งยืน 
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 2.3.6.3 เน้นวิธีการท างาน  
  เป็นเทคนิคการเพ่ิมผลิตภาพโดยอาศัยหลักวิชาการด้านการศึกษาการ

ท างานมาใช้ รวมทั้งการวางแผนการท างาน เทคนิคในกลุ่มนี้เช่น 
1. การปรับปรุงงาน 

2. การก าหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน 

3. การออกแบบวิธีการท างานใหม่ 

4. การยศาสตร์/กิจภาวะศาสคร์ 

5. เทคนิคการวางแผนการผลิตต่างๆ 

6. เทคนิคของ Re-engineering 

 2.3.6.4 ด้านวัสดุ 
  เป็นการเพ่ิมผลิตภาพโดยดูที่การจัดการวัสดุ และการควบคุมการใช้วัสดุ

ตัวอย่างเช่น 
1. การควบคุมสินค้าคงคลัง 

2. การควบคุมคุณภาพของวัสดุ 

3. ระบบการจัดการวัสดุ  

2.3.6.5 ด้านพนักงาน 
  เป็นการเพ่ิมผลิตภาพโดยการพัฒนาการปรับปรุงคุณภาพของพนักงานและ

การใช้เครื่องมือจูงใจ ได้แก่ 
1. การจัดตั้งระบบค่าแรงจูงใจ 

2. การจัดตั้งระบบสวัสดิการต่างๆ 

3. การฝึกงาน 

4. การพัฒนาปรับปรุงฝีมือและทักษะของพนักงาน 

5. การฝึกอบรมและการเรียนรู้ 
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2.4 การศึกษาเวลา (Time Study) 
 
2.4.1 นิยาม 
 รศ.รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม (2551)  กล่าวว่า การศึกษาเวลา คือ การวัดการ

ปฏิบัติงานโดยใช้เครื่องจับเวลาและปรับค่าตามการเปลี่ยนแปลงจากเวลาปกติ โดยมีการเผื่อเวลาการ
ท างานที่เหมาะสมกับงานแปลกปลอมต่างๆ ความล่าช้าที่เกิดจากเครื่องจักร การพักและความเหนื่อย
ล้าของพนักงาน และความต้องการส่วนบุคคล ควรมีการพิจารณาถึงช่วงเวลาในการเรียนรู้ของ
พนักงานด้วย มีการแบ่งงานที่จะศึกษาออกเป็นงานย่อยเพื่อสะดวกในการศึกษาเวลาการท างาน 

 วันชัย ริจิรวนิช (2548) กล่าวว่า การศึกษาเวลา คือ เทคนิคการวัดผลงาน เป็น
กระบวนการที่ใช้ในการก าหนดระยะเวลาในการปฏิบัติงานของพนักงานที่เหมาะสมหรือพนักงานที่มี
ความช านาญในงานนั้นๆ สามารถที่จะท างานได้เป็นปกติ ตามเงื่อนไขมาตรฐานของการวัดผลงาน 
โดยผลที่ได้จะเรียกว่า เวลามาตรฐาน 

 
2.4.2 ความส าคัญของเวลา 

การศึกษาเวลาเป็นการวัดงาน (Work Measurement) คือ เทคนิคในการวัด
ปริมาณงานออกมาเป็นหน่วยของเวลา หรือจ านวนแรงงานที่ใช้ในการท างานนั้น เหตุผลที่
อุตสาหกรรมให้ความส าคัญกับการก าหนดเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงานก็เพ่ือสามารถใช้ข้อมูล
ดังกล่าวไปค านวณหาผลผลิตมาตรฐานในการผลิตจากสมการดังนี้ 

ผลผลิตมาตรฐาน (จ านวนชิ้น)  = 
เวลาทั้งหมดที่มีในการท างาน

เวลามาตรฐานในการผลิตต่อชิ้น
 

 
ผลผลิตมาตรฐาน คือ ข้อมูลที่มีความส าคัญมากในการบริหารจัดการของโรงงาน

อุตสาหกรรมทุกแห่ง ในการน าไปใช้เพ่ือการวางแผนและการควบคุมการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
หากผลผลิตมาตรฐานดังกล่าวข้างต้นถูกค านวณมาได้อย่างถูกต้องโดยรวมเอาเวลาค่าเผื่อต่างๆ 
ส าหรับการท างาน การค านวณค่าประสิทธิภาพในการท างานของสายการผลิตได้จากสูตร 

 ประสิทธิภาพ (%) = 
ผลผลิตจริง 

ผลผลิตมาตรฐาน 
 x 100 
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2.4.3 เทคนิคของการวัดงาน 
เทคนิคของการวัดงานที่สามารถน าไปใช้นั้นมีหลายวิธี ซึ่งผู้ใช้สามารถเลือกใช้ได้

อย่างเหมาะสมกับงานและความต้องการของบุคคล  เทคนิคท่ีน าเสนอในที่นี้จะเรียงล าดับจากวิธีง่าย
ไปหาวิธียากดังนี้ 

1. การค านวณหาค่าเฉลี่ยอย่างง่ายๆ เป็นการค านวณโดยใช้ข้อมูลการผลิตหรื

อปริมาณการผลิตในอดีต แล้วน าไปหารเวลาที่มีการใช้งานทั้งหมด ก็จะสามารถได้เวลามาตรฐานของ

การปฏิบัติงานออกมา 

 

เวลามาตรฐาน  = 
เวลาท างานที่มี

ปริมาณงานที่นับได้
 

 
2. การคาดคะเน หรือเป็นการประมาณการโดยอาศัยผู้เชี่ยวชาญเป็นจ านวนหนึ่ง

คนหรือมากกว่าหนึ่งคนขึ้นไป ก าหนดองค์ประกอบของงานหรืองานย่อยต่างๆ และท าการประมาณ

เวลาในการท างานนั้นๆ โดยเวลามาตรฐานต้องมีความสมเหตุสมผลอย่างเหมาะสม ซึ่งผู้ที่ท าการ

ประเมินต้องผ่านการมีประสบการณ์เกี่ยวข้อกับงานมาก่อน 

3.   การสุ่มตัวอย่างงาน เป็นเทคนิคของการศึกษาเพ่ือใช้ในการหาเวลามาจรฐาน

โดยการสุ่มจากตัวอย่างของงานเป็นช่วงๆ และท าการจดบันทึกของแต่ละกิจกรรมนั้นๆ จากนั้นก็ท า

การค านวณเวลาเพ่ือหาอัตราส่วนของการเกิดเหตุการณ์นั้นๆ เนื่องจากการบันทึกจะท าเป็นช่วงๆ ไม่

ต่อเนื่องกัน ดังนั้นปริมาณที่ได้จึงต้องมีการติดตามบันทึกไว้ เพ่ือน ามาใช้ค านวณกาเวลามาตรฐาน 

4.   การใช้ระบบข้อมูลเวลามาตรฐาน เป็นตารางข้อมูลที่สร้างขึ้นมาเฉพาะงาน

ประเภทต่างๆ ที่มีผู้รวบรวมไว้ ตารางข้อมูลได้ถูกสร้างขึ้นมากจากการจับเวลาโดยนาฬิกาจับเวลา ซึ่ง

มักจะใช้ได้กับงานในลักษณะเฉพาะเท่านั้น  

5.   ระบบตางรางพ้ืนฐาน เป็นเทคนิคการก าหนดเวลามาตรฐาน โดยการใช้

ตารางข้อมูลพ้ืนฐาน ซึ่งตารางเหล่านี้เป็นข้อมูลการเคลื่อนพ้ืนฐาน สามารถน าเวลาไปหาเวลา

มาตรฐานได้โดยทั่วไป 

6.   การศึกษาเวลาโดยตรง เป็นเทคนิคการวัดงานโดยอาศัยการสังเกตการณ์จาก

เหตุการณ์จริงอย่างต่อเนื่อง และใช้นาฬิกาจับเวลาบันทึกเวลาไว้ บางครั้งเราเรียนเทคนิคนี้ว่า 

การศึกษาเวลาโดยตรง หรือการศึกษาโดยใช้นาฬิกาจับเวลา เป็นวิธีการที่ได้รับความนิยมมากที่สุด 

แต่มีรายละเอียดที่ต้องศึกษาเพ่ือได้ข้อมูลที่ถูกต้อง 
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2.4.4 ประโยชน์ของการศึกษาเวลา 
 1.  ใช้ในการก าหนดต้นทุนมาตรฐานและสามารถจัดเตรียมงบประมาณ 
 2.  ประมาณต้นทุนการผลิต เพ่ือใช้ในการก าหนดราคาผลิตภัณฑ์ 
 3.  ใช้ในการจัดสมดุลการผลิตให้เหมาะสม เพ่ือเพ่ิมผลผลิตและประสิทธิภาพการ

ท างานของคนและเครื่องจักร 
 4.  ใช้ในการจัดแผนการผลิตและการก าหนดงานผลิตให้ได้มาตรฐาน 
 5.  ใช้เป็นมาตรฐานเวลาในการท างาน เพ่ือใช้ในการควบคุมต้นทุนการผลิต หรือ

ต้นทุนอื่นๆ และการก าหนดอัตราการจ้างแรงงาน รวมไปถึงการจัดแผนจ้างค่าแรงจูงใจ 
 6.  ใช้เพื่อประกอบการศึกษาวิธีการท างานเพ่ือใช้เปรียบเทียบวัดผลงานก่อนและ

หลังการปรับปรุงการท างาน หรือใช้เป็นตัวชี้วัดของการท างาน 
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  2.4.5 ขั้นตอนการจับเวลา 
 

 
 

ภาพที่ 2.11 ขั้นตอนการศึกษาเวลา 
ที่มา : วันชัย ริจิรวนชิ (2549) 

 
2.4.5.1 การเลือกงาน 

โดยทั่วไปจะใช้หลักเกณฑ์การเลือกงานแบบเดียวกับการเลือกงาน
การศึกษาการท างาน คือ ใช้หลักเกณฑ์ด้านเศรษฐกิจหรือความคุ้มทุน ด้านเทคนิคหรือความเป็นไปได้ 
ด้านปฏิกิริยาแรงงาน และด้านผลกระทบอ่ืนๆ 
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2.4.5.2 การบันทึกข้อมูลที่เกี่ยวข้อง 
ในการศึกษาเวลานอกจากการบันทึกเวลาท างาน ยังมีข้อมูลซึ่งแสดง

รายละเอียดอ่ืนๆ ที่เกี่ยวข้องกับเงื่อนไขมาตรฐานของการศึกษาเวลา ซึ่งจ าเป็นต้องบันทึกใน
แบบฟอร์มของการศึกษาเวลา 

2.4.5.3 การแบ่งแยกย่อยงาน 
เป็นขั้นตอนที่ส าคัญของการศึกษาเวลา เพราะจะท าให้สามารถที่จะ

วิเคราะห์หรือสังเกตส่วนประกอบของงานและท าให้สะดวกในการจับเวลา ต้องสามารถที่จะก าหนด
จุดเริ่มต้นและสิ้นสุดของวัฏจักรหรือรอบการผลิตของงานเสียก่อน สามารถที่จะสรุปประเภทของงาน
ย่อยได้ดังตารางที่ 2.3 ดังต่อไปนี้ 

 
ตารางที่ 2.2 
ประเภทงานย่อย   

ประเภทงานย่อย ลักษณะของงาน ตัวอย่างงาน 

งานย่อยเกิดขึ้นซ้ าๆ เกิดข้ึนทุกวัฏจักรของงาน
อย่างสม่ าเสมอ 

ประกอบชิ้นส่วน 

งานย่อยเกิดจากโอกาส เกิดข้ึนบางวัฏจักรไม่
สม่ าเสมอ 

ปรับเครื่องมือ 

งานย่อยคงที่  ระยะเวลาเท่ากันทุกครั้ง กลึงเกลียว 

งานย่อยแปรค่า ระยะเวลาไม่เท่ากัน เปลี่ยนอุปกรณ์ 

งานย่อยท าด้วยมือ ใช้คนท า หยิบชิ้นงานเข้าเครื่อง 

งานย่อยท าด้วยเครื่องจักร ท างานด้วยเครื่องจักร เครื่องปั้นชิ้นงาน 

งานย่อยควบคุมได้ งานย่อยใช้เวลานาน งานกลึงเหล็กให้ได้ศูนย์โดย
ต้องการวัดขนาดเป็นระยะๆ 

งานย่อยแปลกปน งานย่อยท่ีพบได้ แต่วิเคราะห์
ได้ว่าไม่จ าเป็นต้องเกิด 

งานหยิบของตกพ้ืน 
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2.4.5.4 การวัดและบันทึกเวลา 
ในการวัดเราต้องใช้อุปกรณ์หรือเครื่องมือประกอบด้วย 
1. เครื่องมือจับเวลา เช่น นาฬิกาจับเวลา เครื่องถ่ายภาพยนตร์ เป็นต้น 

2. แบบฟอร์มบันทึกและวิเคราะห์เวลา 

3. อุปกรณ์ส านักงานอ่ืนๆ 

2.4.5.5 การก าหนดจ านวนวัฏจักรที่จะจับเวลา 
เป็นการหาขนาดของตัวอย่างในการบันทึกเวลา จ าเป็นต้องเก็บบันทึก

เวลาของงานย่อยแต่ละงานหลายๆ รอบหรือหลายๆวัฏจักร จากนั้นจะเลือกใช้เวลาที่เป็นตัวแทนของ
งานย่อยแต่ละงาน โดยเลือกใช้ค่าเฉลี่ย (Mean) หรือฐานนิยม (Mode) เป็นค่าเวลาที่ใช้งาน 

 

   
∑ 

 
 

 

        คือ ค่าเฉลี่ยเลขคณิต 

  ∑     คือ ผลบวกของข้อมูลทุกค่า 

           คือ จ านวนข้อมูลทั้งหมด 
 

การก าหนดจ านวนวัฏจักรที่จะบันทึกเวลาโดยการใช้สูตรค านวณ  
 

        √ ∑     ∑  
 
  ∑     

 

โดยที่ 
N = จ านวนครั้งของการจับเวลา 
n = จ านวนครั้งของการจับเวลาเบื้องต้น 
x = ค่าเวลาที่จับได้ของแต่ละครั้ง 
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2.4.5.6 การหาเวลามาตรฐาน 
การก าหนดหาเวลามาตรฐานจากค่าเวลาปรกติปรับค่าเวลาเผื่อท าได้วิธี

ดังนี้ 
1. เวลามาตรฐาน = เวลาปรกติ + (เวลาปกรติ x %เวลาเผื่อ) 

 

2. เวลามาตรฐาน = เวลาปกรติ x 
   

      เวลาเผื่อ
 

 
 2.4.6 การจับเวลา 

วราภรณ์ สีลพิพัฒน์ (2553) กล่าวว่า การจับเวลาในการศึกษาเวลานิยมใช้นาฬิกา
จับเวลา โดยใช้มาตรเวลาที่แตกต่างจากเวลาปกติ กล่าวคือ มาตรเวลาที่ใช้ในการศึกษาเวลาได้แก่ 
มาตรเวลา 1/100 นาที หรือมีความละเอียดเท่ากับ 0.01 นาทีนั้นเอง 

การจับเวลาเพื่อศึกษาเวลาการท างานสามารถแบ่งได้ 3 แบบใหญ่ๆ คือ 

 การจับเวลาแบบต่อเนื่อง (Continuous Timing) 

 การจับเวลาแบบจัดซ้ า (Repetitive Timing) 

 การจับเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing)  
 

1. การจับเวลาแบบต่อเนื่อง (Continuous Timing) เป็นการจับเวลาโดยที่ไม่มี
การหยุดนาฬิกาเพ่ือบันทึกค่าเวลา แต่จะปล่อยให้นาฬิกาเดินจับเวลาไปเรื่อยๆ โดยผู้บันทึกจะท าการ
สังเกตเวลา ณ จุดสิ้นสุดงานย่อยนั้น เมื่อตรงกับเวลา ณ จุดนั้น ก็จะท าการบันทึกลงไป 

2.  การจับเวลาแบบจัดซ้ า (Repetitive Timing) เป็นการจับเวลาที่ต้องหยุด
เวลา และท าการอ่านค่า แล้วตั้งเวลากลับไปที่ศูนย์ใหม่ เพ่ือจับเวลาถัดไป  

3. การจับเวลาเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) เป็นการจับเวลาโดย
ใช้นาฬิกาสองเรือนที่ต่อปุ่มพ่วงกัน เพ่ือเวลากดให้นาฬิกาตัวหนึ่งเดินจับเวลา นาฬิกาอีกตัวจะหยุด 
เมื่อนาฬิกาตัวแรกถูกกดให้หยุดเวลา นาฬิกาตัวที่สอง เข็มของมันจะหมุนกับมาตั้งที่ศูนย์ แล้วเดินจับ
เวลาทันที 
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2.5 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 

อรรถพร อ่ าขวัญยืน (2557) เป็นงานวิจัยที่มีวัตถุประสงค์เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิต 
ผลิตภัณฑ์น้ าดื่มบรรจุขวดพลาสติก มุ่งเน้นขจัดความสูญเปล่า ปัญหาที่พบคือมีสินค้าคงคลังเกินความ
จ าเป็น การเคลื่อนไหวร่างกายที่ไม่จ าเป็น การเคลื่อนย้ายและขนย้ายที่ไม่จ าเป็น และเกิดการรอคอย 
จึงท าการปรับปรุงโดยใช้ทฤษฎีการผลิตแบบลีนด้วยเทคโนโลยีสายการผลิตอัตโนมัติ ผลที่ได้คือ 
สามารถลดเวลาได้ 39.51 นาทีต่อกะ ลดพนักงานได้ 15 คนต่อวัน และลดการจัดเก็บสินค้าบรรจุ
ภัณฑ์ที่เป็นสินค้าคงคลังได้เท่ากับศูนย์ และท าให้เพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต ร้อยละ 9.68 

พงศ์เพท งามทวีรัตน์ (2557) เป็นงานวิจัยที่มีวัตถุประสงค์เพ่ือเพ่ิมประสิทธิการผลิตใน
แผนกตันเลนส์โดยมีการน าเทคนิค การวิเคราะห์กระบวนการผลิต เทคนิคการจ ากัดความสูญเปล่า 7 
ประการ และเทคนิคการวิเคราะห์เพื่อลดปริมาณของเสีย มาประยุกต์ใช้ ผลการปรับปรุง ผลผลิตเพ่ิม
สูงขึ้น ร้อยละ 0.38 ระยะเวลาการผลิตสินค้าลดลง ร้อยละ 18.53 ส่งผลให้ประสิทธิภาพต่อคนในการ
ผลิตเพ่ิมขึ้น ร้อยละ 22.17 แสดงว่าวิธีการปรับปรุงกระบวนการผลิต ท าให้ประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิตเพ่ิมสูงขึ้น 

ชาตรี ขันติธรรมกุล (2554) เป็นงานวิจัยเพ่ิมศึกษาการน าความคิดลีนมาประยุกต์ใช้กับ
บริษัทประกอบชิ้นส่วนนิเล็กทรอนิกส์กรณีศึกษา ลดความสูญเปล่าที่เกิดจากของเสียในกระบวนการที่
มีหน้าที่ใส่อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ขนาดเล็กลงบนแผ่นวงจรไฟฟ้ารวมถึงกระบวนการก่อนหน้า ผลที่ได้
คือ อัตราส่วนมูลค่าของเสียโดยรวมลดลงเทียบกับยอดขายคิดเป็นลดลง 21.04% อัตราของเสียที่
เกิดขึ้นในพ้ืนที่ SMT ลดลงเทียบต่อของเสียทั้งหมดคิดเป็นลดลง 57.83% ความสามารถในการผลิต
เพ่ิมข้ึน 7.43%  

วราภรณ์ สีลพิพัฒน์ (2553) เป็นงานวิจัยที่มีวัตถุประสงค์เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ท างาน ในการผลิตสลีฟส าหรับสปินเดิลมอเตอร์ ในการท างานขอพนักงานในกระบวนการผลิตมี
หน้าที่ควบคุมเครื่องจักรก่ึงอัตโนมัติ ซึ่งพนักงาน 1 คนต่อเครื่องจักร 8 เครื่อง จากการศึกษาเวลาการ
ท างาน ของพนักงานทั้งหมด 16 กิจกรรม เมื่อน าเวลาไปศึกษาหาจ านวนเครื่องจักรที่เหมาะสมด้วย
แบบจ าลองสถานการณ์ ผลที่ได้คือ ก าหนดให้พนักงาน 1 คนควบคุมเครื่องจักร 14 เครื่อง เป็นการ
ท างานที่เหมาะสมที่สุด จึงท าการปรับปรุงกระบวนการผลิต ท าให้การท างานของพนักงานเพ่ิมขึ้นร้อย
ละ 17.64  
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Cengiz Duran (2015) เป็นงานวิจัยที่มีวัตถุประสงค์เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการท างาน 
ใช้ทรัพยากรให้คุ้มค่า เทคนิคในการเรียนรู้ประสิทธิภาพการท างาน คือ Work and Time study 
บริษัทที่เป็นกรณีศึกษาคือ บริษัทผลิตแก้วชา โดยมีการวิเคราะห์เวลาในการท างานและขั้นตอนการ
ผลิตด้วยแบบจ าลองสถานการณ์ทางคอมพิวเตอร์ เพ่ือหาประสิทธิภาพการท างานที่ดีที่สุด ในการวัด
ประสิทธิภาพได้ท าการส ารวจเวลาและขั้นตอนการท างานด้วยกานค านวณหาเวลามาตรฐาน หรือ
เวลาที่ใช้จริงเพื่อใช้ในการเปรียบเทียบ ผลจากการศึกษาพบว่า เมื่อลดเวลาที่เกิดจากการรอคอยได้ท า
ให้ผลผลิตเพ่ิมข้ึนร้อยละ 53 และมีประสิทธิภาพที่ดีข้ึนด้วย 
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บทที่ 3 
วิธีการวิจัย 

 
จากการส ารวจผลผลิตในโรงงานกรณีศึกษาภายในเดือนพฤษภาคม 2560 ถึงเดือน

กรกฎาคม 2560 จะเห็นว่าผลการผลิตเฉลี่ยรวมทั้ง 3 เดือนต่อวันเท่ากับ 4.06 ตันต่อวัน จะเห็นได้ว่า
ต่ ากว่าเป้าหมายที่โรงงานกรณีศึกษา คือ 6 ตันต่อวัน ดังภาพที่ 3.1 ซึ่งจะท าให้โรงงานกรณีศึกษาเสีย
โอกาสทางการค้าระหว่างคู่แข่งในอุตสาหกรรมพลาสติกรีไซเคิล และสูญเสียก าไรจากลูกค้า 

 

 
 

ภาพที่ 3.1 ปริมาณการผลิตเฉลี่ยต่อเดือนกับปริมาณความต้องการในการผลิต 
 

ในบทนี้จะกล่าวถึงสภาพทั่วไปของการปฏิบัติงานในสายการผลิตของอุตสาหกรรมการ
ผลิตเศษพลาสติก โดยท าการวิเคราะห์สถานการณ์ของสายการผลิตในปัจจุบันของโรงงาน พบว่าใน
แต่ละข้ันตอนในการท างานยังขาดประสิทธิภาพในแต่ละกระบวนการ และยังเกิดความสูญเปล่าในแต่
ละกระบวนการอีกมาก ซึ่งในการผลิตส่วนใหญ่เป็นการท างานระหว่างเครื่องจักรและคน การศึกษาใน
งานวิจัยนี้จึงได้ท าการศึกษาข้อมูลกระบวนการผลิตและข้อมูลของเวลาในการผลิตเศษพลาสติก เพ่ือ
น าข้อมูลเหล่านี้ไปท าการวิเคราะห์ และท าการหาวิธีการหรือแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตต่อไป  

พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม 

เฉลี่ยต่อเดือน 4.22 4.28 4.39

จ านวนตามแผน 6 6 6

0
2
4
6
8

ตัน
 

ปริมาณการผลิต  2560  

เฉลี่ยต่อเดือน จ านวนตามแผน 
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3.1 ข้อมูลทั่วไปของโรงงาน 
 
3.1.1 แผนผังของโรงงานกรณีศึกษา 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.2 แผนผังโดยทั่วไปของโรงงาน 

 

เครื่องบด
พลาสติก 1 

เครื่องบด
พลาสติก 2  

เค
รื่อ

งล
้าง

2 

เครื่องล้าง1 

เครื่องอบ2 

เครื่องอบ1 

พื้นที่เก็บสินค้า 

เย็บ 

พื้นที่เก็บสินค้า 

ส านักงาน 

ช่ังน้ าหนัก 

พื้นที่คัดแยก 

เครื่องสะบดั 
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3.1.2 ข้อมูลเบื้องต้นของข้ันตอนและกระบวนการในโรงงาน 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ภาพที่ 3.3 ขั้นตอนและกระบวนการท างานในโรงงานกรณีศึกษา

ช่างน้ าหนัก 

ขาเข้า 

ช่างน้ าหนักขา
ออก 

ลงพลาสติกให้
พนักงาน 

ตรวจสอบ 

พลาสติก 

ใช้ไม่ได ้

น าพลาสติกเข้า
เครื่องบดและ

ท าการบด 

ใช้ได้ ตักพลาสติกใส่
ถุงเล็ก 

น าเศษ
พลาสติกเข้า

เครื่องล้างและ

ตักเศษ
พลาสติกใส่ถัง 

น าถังเข้าเครื่อง
สะบัดและท า
การสะบดั 

น าเศษ
พลาสติกเข้า
เครื่องอบและ

ตักพลาสติกใส่
ถุงเล็ก 

เย็บถุงพลาสติก 

จัดเก็บในคลัง 

ช่างน้ าหนัก 

ขนถุงเศษ
พลาสติกขึ้นรถ 

จัดส่ง 

รับสินค้า 

ขนย้าย
พลาสติก 

 ลูกค้า  แผนกคัดแยก  แผนกบดพลาสติก  แผนกล้างและสะบัดน้ า  แผนกอบพลาสติก  แผนกเย็บและจัดเก็บ  แผนกจัดส่ง 
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3.1.3  ข้อมูลของกระบวนการผลิตเศษพลาสติก 
ศึกษาสภาพปัจจุบันของกระบวนการผลิตเศษพลาสติก เพ่ือท าการวิเคราะห์ที่มา

และปัญหาและแนวทางการแก้ไขปัญหา ดังขั้นตอนการผลิตต่อไปนี้ 
 3.1.3.1 คัดแยกพลาสติก   

พนักงานท าการคัดแยกพลาสติกแต่ละประเภทและตรวจสอบพลาสติก 
และน าพลาสติกไปเข้าเครื่องบดพลาสติกต่อไป 

 

 
 

ภาพที่ 3.4 คัดแยกประเภทพลาสติก 
 

 3.1.3.2 บดพลาสติก 
พนักงานน าพลาสติกที่คัดแยกประเภทแล้ว น ามาเข้าเครื่องบด

พลาสติก เพ่ือท าการบดพลาสติกให้มีขนาดเล็ก จากนั้นจะน าเศษพลาสติกใส่ถุงและส่งไปยังสถานีล้าง 
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ภาพที่ 3.5 เครื่องบดพลาสติกและตัวอย่างเศษพลาสติกที่ท าการบดแล้ว 
  

 3.1.3.3 ล้างพลาสติก 
พนักงานน าถุงพลาสติกที่ได้ท าการบดพลาสติกแล้ว น าเศษพลาสติก 

น้ ายา และน้ าสะอาดเข้าเครื่องล้างพลาสติก เพ่ือท าการชะล้างสิ่งสกปรกที่ติดอยู่กับพลาสติกออกรวม
ไปถึงตัวแม่พิมพ์ที่อยู่บนพลาสติก 
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ภาพที่ 3.6 เครื่องล้างพลาสติก 
 

 3.1.3.4 สะบัดน้ า 
พนักงานน าการตักพลาสติกที่ท าการล้างแล้วใส่ถัง แล้วน าถังใส่เครื่อง

สะบัด เป็นการก าจัดน้ าขั้นต้น เพ่ือง่ายต่อการอบพลาสติก 
 

 
 

ภาพที่ 3.7 เครื่องสะบัดน้ า 
 

 3.1.3.5 เตาอบพลาสติก 
พนักงานท าการยกถังจากเครื่องสะบัด และน าพลาสติกใส่เครื่องอบ 

เพ่ือขจัดน้ าน้ าในพลาสติกให้แห้ง 
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ภาพที่ 3.8 เครือ่งอบพลาสติก 
 

 3.1.3.6 บรรจุพลาสติกใส่ถุง 
พนักงานท าการตักพลาสติกในเครื่องอบใส่ถุง จากนั้นน าไปวางไว้ใน

พ้ืนที่จัดเก็บเพ่ือท าการเย็บถุงและรอการส่งขาย 
 

 
 

ภาพที่ 3.9 จัดเก็บสินค้าและเย็บถุงพลาสติก 
 

3.1.4 ข้อมูลการคัดแยกประเภทพลาสติกของโรงงาน 
จากการศึกษากระบวนการคัดแยกประเภทของโรงงานบดพลาสติก พบว่าโรงงาน

กรณีศึกษาได้ก าหนดประเภทของการคัดแยกพลาสติกก่อนจะน าพลาสติกไปเข้าเครื่องบดพลาสติก
โดยแบ่งออกเป็น 13 ประเภท (โดยก าหนดการเรียกชื่อแต่ละประเภทตามโรงงานกรณีศึกษา เพ่ือให้
ง่ายต่อการเข้าใจ) ดังนี้   
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1) PP ใส มีลักษณะเป็นพลาสติกขาวใส สามารถมองผ่านทะลุพลาสติกได้ 

ตัวอย่าง กล่อง super ware แก้วน้ าหวาน ตะกร้าผลไม้ เครื่องซักผ้า(ส่วนข้างใน) และอ่ืนๆ 

 
 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.10 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ประเภท PP ใส 

 
2) PP ขาว มีลักษณะเป็นพลาสติกท่ีมีความขาวขุ่น และมีความเหนียว ตัวอย่าง 

โต๊ะพลาสติกสีขาว เก้าอีพลาสติกสีขาว ถังขยะพลาสติกสีขาว และอ่ืนๆ 

 

3)  

 

 

 

ภาพที่ 3.11 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ประเภท PP ขาว 
 

3) PP ฟ้า มีลักษณะเป็นพลาสติกท่ีมีความฟ้าขุ่น และมีความเหนียว ตัวอย่าง 

โต๊ะพลาสติกสีฟ้า เก้าอีพลาสติกสีฟ้า ถังขยะพลาสติกสีฟ้า และอ่ืนๆ 
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ภาพที่ 3.12 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ประเภท PP ฟ้า 
 

4) PP แดง มีลักษณะเป็นพลาสติกที่มีความแดงขุ่น และมีความเหนียว ตัวอย่าง 

โต๊ะพลาสติกสีแดง เก้าอีพลาสติกสีแดง ถังขยะพลาสติกสีแดง และอ่ืนๆ 

 

 
 

ภาพที่ 3.13 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ประเภท PP แดง 
 

5) PP เขียว มีลักษณะเป็นพลาสติกที่มีความเขียวขุ่น และมีความเหนียว 

ตัวอย่าง โต๊ะพลาสติกสีเขียว เก้าอีพลาสติกสเีขียว ถังขยะพลาสติกสีเขียว และอ่ืนๆ 

 

 

 
 

ภาพที่ 3.14 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ประเภท PP เขียว 
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6) PP เหลือง มีลักษณะเป็นพลาสติกที่มีความเหลืองขุ่น และมีความเหนียว 

ตัวอย่าง กล่องใส่ผลไม้สีเหลือง เก้าอ้ีสีเหลือง  

 

 
 

ภาพที่ 3.15 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ประเภท PP เหลือง 
 

7) PP ด า มีลักษณะเป็นพลาสติกที่มีความด ำขุ่น และมีความเหนียว ตัวอย่าง 

กล่องข้าว 7/11 ที่มีสีด า ตะกร้าสีด า และอ่ืนๆ  

 

 
 

ภาพที่ 3.16 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ประเภท PP ด า 
 

8) เป่าสาย 1 มีลักษณะเป็นพลาสติกที่มีความขุ่นขาวส่วนมากแล้วประเภทนี้จะ

เป็นขวดน้ า ตัวอย่าง ขวดน้ า 5 บาท  
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ภาพที่ 3.17 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ประเภทเป่าสาย 1 

 
9) เป่าสาย 2 มีลักษณะเป็นพลาสติกที่มีความขุ่น หนา และแข็ง ส่วนมาก

พลาสติกประเภทนี้จะเป็นพวก ขวดนม แกรอนน้ ามันหอย แกรอนน้ า และอ่ืนๆ  

 

 
 

ภาพที่ 3.18 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ประเภทเป่าสาย 2 
 

10) เป่าขาว มีลักษณะเป็นพลาสติกที่มีความขุ่นขาว หนา และแข็ง เป็นประเภท

เดียวกับเป่าสาย 2 แต่แค่พลาสติกมีสีขาว ตัวอย่าง ขวดนมดัชมิ้ว กระป๋องแป้ง และอ่ืนๆ 

 
 

 

 
 

ภาพที่ 3.19 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ประเภทเป่าขาว 
 

11) เป่ารวม มีลักษณะเป็นพลาสติกท่ีมีความขุ่น หนา และแข็ง ตัวอย่าง ถังน้ ามัน 

กระป๋องแป้งที่ไม่ใช่สีขาว ขวดสบู่ ขวดน้ ายาล้างจาน ขวดยา และอ่ืนๆ  
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ภาพที่ 3.20 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ประเภทเป่าขาว 
 

12) เป่าด า มีลักษณะเป็นพลาสติกท่ีมีสีด า ความขุ่น หนา และแข็ง ส่วนใหญ่เป็น

พวกขวดน้ ามันเครื่อง 

 

 
 

ภาพที่ 3.21 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ประเภทเป่าด า 
 

13) 15 สี มีลักษณะเป็นพลาสติกที่มีความเหนียวมาก ส่วนใหญ่จะเป็นพวก

ตะกร้าผลไม้และกะละมัง (มีความเหนียวมากๆ) 

 

 
 

ภาพที่ 3.22 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ประเภท 15 สี 
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3.2 ข้อมูลของกระบวนการผลิต 
 

กระบวนการผลิตเศษพลาสติก ของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งเป็นธุรกิจแบบวิสาหกิจขนาด
กลางและขนาดย่อม ลักษณะการผลิตเป็นแบบการผลิตตามค าสั่งซื้อและการผลิตเพ่ือรอจ าหน่าย 
และมีลักษณะของระบบการผลิตเป็นแบบผสม คือ การผลิตแบบกลุ่ม และการผลิตแบบไหลผ่านหรือ
การผลิตแบบซ้ า  

ขอบเขตการศึกษานี้ เป็นการศึกษาสายการผลิตของการผลิตเศษพลาสติก โดยมีการ
ก าหนดให้ประสิทธิภาพในการท างานของพนักงานแต่ละคนมีค่าไม่ต่างกัน และเครื่องจักรสามารถที่
จะท างานได้โดยไม่มีการหยุดพักหรือหยุดชะงักจากเหตุการณ์ต่างๆ การผลิตไม่มีของเสีย โดยเป็นการ
ค านวณจากสายการผลิตสายเดียว 

กระบวนการผลิตเศษพลาสติก  สามารถแบ่งจ านวนของพนักงานและจ านวนของ
เครื่องจักรได้ตามแต่ละสถานีงานดังตารางที่ 3.1 
 
ตารางที่ 3.1 

รายละเอียดของเครื่องจักรและพนักงานในแต่ละสถานีงาน 

สถานีงาน จ านวนเครื่องจักร (เครื่อง) จ านวนคน (คน) 

การคัดพลาสติก 0 40 

การขนย้ายถุงเต๋า 0 1 

การบดพลาสติก 2 1 

การตักพลาสติก 0 1 

การขนย้ายถุงเล็ก 0 1 

การล้างพลาสติก 2 1 

การสะบัดน้ า 1 

5 

การขนย้ายเศษพลาสติกในถังไปยังเครื่องอบ 0 

การอบ 2 

การตักพลาสติกใส่ถุง ขนย้ายไปพ้ืนที่จัดเก็บ 0 

การเย็บถุง 0 

รวม 7 50 
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การหาเวลามาตรฐานของในแต่ละกระบวนการผลิตของเศษพลาสติก สามารถน าข้อมูล
ของงานย่อยและเวลามาค านวณดังสมการสมการต่อไปนี้ 
 

เวลามาตรฐาน  = เวลาปกติ + (เวลาปกติ x %เวลาเผื่อ) 
เวลาปกติ  = เวลาเฉลี่ยของงาน x (อัตราความเร็วในการปฏิบัติงาน/100) 

 
การค านวณหาอัตราความเร็วในการปฏิบัติงาน ซึ่งเวลาในการท างานของพนักงานแต่ละ

คนมีเวลาที่ไม่เท่ากันหรือแตกต่างกัน แม้จะเป็นการปฏิบัติที่เหมือนกัน ดังนั้น จึงมีการค านวณอัตรา
ความเร็วในการปฏิบัติงานโดยใช้วิธี สปิตเรตติ้ง เนื่องจากในการท างานของพนักงานจะปฏิบัติงานด้วย
อัตราความเร็วที่สูงกว่าปกติคิดโดยประมาน 5% จึงสามารถก าหนดค่าอัตราความเร็วในการ
ปฏิบัติงาน เท่ากับ 105% สามารถเขียนสมการการหาเวลาปกติใหม่ได้ดังสมการนี้ 

 
เวลาปกติ   = เวลาเฉลี่ยของงาน x (105/100) 
 

ปรับค่าเวลาเผื่อ โดยการศึกษานี้ก าหนดเวลาเผื่อไว้ 3 ประเภท ดังนี้ 
1. เวลาเผื่อเกี่ยวกับธุระส่วนตัว  5% 
2. เวลาเผื่อกับความเม่ือยล้า  5% 
3. เวลาเผื่อเกี่ยวกับความล่าช้า  5%  

 
ดังนั้นการปรับค่าเวลาเผื่อรวมทั้ง 3 ประเภทเท่ากับ 15% สามารถเขียนสมการหาเวลา

มาตรฐานใหม่ได้ดังสมาการต่อไปนี้ 
 
เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + (เวลาปกติ x 15%) 

 
การก าหนดจ านวนวัฏจักรที่จะบันทึกเวลาโดยการใช้สูตรค านวณ ซึ่งก าหนดค่าความ

เชื่อมั่นที่ 95% และก าหนดค่าความผิดพลาด 5% โดยใช้สมาการเพ่ือหาจ านวนการหารอบเวลาใน
การท างานที่เหมาะสมดังสมการต่อไปนี้ 
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                √ ∑     ∑  
 
  ∑     

 
โดยที่ 

N = จ านวนครั้งของการจับเวลา 
n = จ านวนครั้งของการจับเวลาเบื้องต้น 
x = ค่าเวลาที่จับได้ของแต่ละครั้ง 
 

จากการศึกษาการค านวณข้างต้นสามารถหาเวลามาตรฐานของแต่ละข้ันตอนการท างาน
ได้ดังตารางที่  3.2  ดังต่อไปนี้ 
 
ตารางที่ 3.2 

ข้อมลูการท างานจริงที่จับได้จากการปฏิบัติงาน และการค านวณท่ีเกี่ยวข้อง 
  สถานีงาน 7 การสะบัดน้ า 

งานย่อย 1 

ตักเศษพลาสติกใส่ถัง 
จ านวนพนักงาน 1 

จ านวน
เครื่องจักร 0 

เวลาในการท างานจริงที่จับได้ (นาที) ค่าปรับอัตราเร็ว 

0.67 0.71 0.87 0.59 0.61 0.71 0.74 0.91 0.62 0.64 

0.69 0.64 0.54 0.77 0.64 0.72 0.67 0.57 0.81 0.67 

0.64 0.83 0.72 0.71 0.69 0.67 0.87 0.76 0.74 0.72 

0.66 0.74 0.72 0.62 0.64 0.69 0.78 0.76 0.65 0.67 

0.64 0.57 0.71 0.67 0.77 0.67 0.60 0.74 0.70 0.81 

0.75 0.84 0.61 0.66 0.79 0.79 0.88 0.64 0.69 0.83 

เวลาเฉลี่ย (นาที) 0.72 

เวลามาตรฐานเฉลี่ย (นาที) 0.83 

จ านวนข้อมูลน าเข้าท่ีต้องการน้อยที่สุด 20.92 
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การค านวณหาจ านวนข้อมูลที่เหมาะสมที่ความเชื่อมั่น 95% และความผิดพลาด  5% 
สามารถค านวณได้ดังต่อไปนี้ 

 
       √                        
 

            
 

จากการค านวณเวลามาตรฐานข้างต้น สามารถที่ค านวณข้อมูลเวลามาตรฐานแต่ละ
สถานีงาน ดังตารางที่ 3.3 ดังนี้ 

 

ตารางที่ 3.3 

เวลามาตรฐานของการท างานแต่ละสถานี 

สถานี
หลัก 

ขั้นตอนการท างานการ
หลัก 

ล าดับ
สถานี
ย่อย 

ขั้นตอนการท างานย่อย 

เวลามาตรฐาน 

(น
าที

) 

(น
าที

ต่อ
ถุง

) 
1 การคัดพลาสติก 1 คัดแยกประเภทพลาสติก 80.85 80.85 

2 การขนย้ายถุงเต๋า 1 ขนย้ายถุงเต๋าไปยังช่ังน้ าหนัก 2.10 

4.51 

2 
ยกถุงเต๋าจากเครื่องช่ังขึ้นรถเข็น 

0.85 

3 เข็นรถเข็นไปยังเครื่องบด 0.76 

4 เข็นรถเข็นกลับ 0.64 

5 ยกถุงเต๋าวางบนแท่นเครื่องบด 0.16 

3 การบดพลาสติก 
1 

น าพลาสติกเข้าเครื่องบด เครื่องบด
ท างาน 5.28 5.28 

4 การตักพลาสติก 1 ตักเศษพลาสติกใส่ถุงเล็ก 22.5 Kg 1.58 1.58 
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ตารางที่ 3.3 (ต่อ)  

เวลามาตรฐานของการท างานแต่ละสถานี 

สถานี
หลัก 

ขั้นตอนการท างานการ
หลัก 

ล าดับ
สถานี
ย่อย 

ขั้นตอนการท างานย่อย 

เวลามาตรฐาน 

(น
าที

) 

(น
าที

ต่อ
ถุง

) 

5 การขนย้ายถุงเล็ก 1 ขนถุงเล็กไปวางท่ีเครื่องลา้ง 0.46 
0.71 

2 เดินกลับมายังเครื่องบด 0.25 

6 การล้างพลาสติก 1 น าเศษพลาสติกเข้าเครื่องล้าง 0.43 
1.38 

2 เครื่องล้างท างาน 0.95 

7 การสะบดัน้ า 1 ตักเศษพลาสติกใส่ถัง 0.83 

1.13 
2 

ยกเข้าเครื่องสะบัด เครื่องสะบัด
ท างาน 0.30 

8 การขนย้ายเศษพลาสติก
ในถังไปยังเครื่องอบ 1 

เทพลาสติกใส่เครื่องอบ 
0.33 0.33 

9 การตักพลาสติกใส่ถุง 
ขนย้ายไปพ้ืนท่ีจัดเก็บ 

1 ตักเศษพลาสติกใส่ถุง 1.99 
2.31 

2 ขนย้ายไปยังพ้ืนท่ีจัดเก็บ 0.32 

10 การเย็บถุง 1 เย็บถุงใส่เศษพลาสติก 0.90 0.90 

 

หมายเหตุ 

*ก าหนดเวลาในการอบเศษพลาสติกเท่ากับ 60 นาทีต่อเครื่อง  
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จากเป้าหมายของโรงงานผลิตเศษพลาสติก กรณีศึกษา สามารถค านวณหาค่า Takt 
Time จากสมการดังต่อไปนี้ 

 
Takt Time =   Planned Production Time  

Customer Demand 
 

Takt Time    = เวลาที่ใช้ในการผลิตใน 1 วัน (นาที) 
   ความต้องการสินค้าในแต่ละวัน (ถุง) 
 

จากความต้องการของการเพิ่มก าลังการผลิตเศษพลาสติกให้ได้วันละ 6,000 กิโลกรัม ใน
หนึ่งวันมีชั่วโมงการผลิตเศษพลาสติกเท่ากับ 6 ชั่วโมง 30 นาที (เริ่มท างานในเวลา 8.00 น. – 
17.00 น.)  และมีชั่วโมงการคัดแยกพลาสติกเท่ากับ 6 ชั่วโมง 45 นาที (เริ่มท างานในเวลา 06.00 น.  
– 19.00 น.)  หลังจากหักเวลาพักและเวลาจัดเตรียมเครื่องจักรแล้ว   

ในกระบวนการผลิตเศษพลาสติกแต่ละกระบวนการ มีผลลัพธ์ของน้ าหนักเศษพลาสติก
ของแต่ละกระบวนการในจ านวนที่ไม่เท่ากัน ดังภาพที่ 3.24 จึงท าให้ต้องค านวณค่า Takt Time 
แยกกันในแต่ละกระบวนการ โดยก าหนดให้มีหน่วยเป็นต่อถุง ดังตารางที่ 3.4 ดังนั้นสามารถที่จะ
ค านวณหา Takt Time ได้ดังต่อไปนี้ 
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ภาพที่ 3.23 กระบวนการในการผลิต

1300 Kg 

47 
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จากภาพที่ 3.23 เป็นการแสดงการเปลี่ยนขนาดถุงของแต่ละกระบวนการ โดยตอนแรก
จะมีการคัดแยกประเภทพลาสติกใส่ถุงเต๋า ซึ่งมีขนาดความจุ 90 กิโลกรัม จากนั้นน าพลาสติกในถุง
เต๋าเข้าเครื่องบดพลาสติก เศษพลาสติกที่ออกมาก็จะน าไปใส่ในถุงเล็กที่มีขนาดความจุเท่ากับ 22.5 
กิโลกรัม ขั้นต่อไป น าเศษพลาสติกในถุงเล็กเข้าเครื่องล้าง จากนั้นตักเศษพลาสติกที่ได้จากการล้างใส่
ถังน้ าเงิน (ก าหนดให้ถังน้ าเงินมีหน่วยเป็น ต่อถุง ) น าถังน้ าเงินเข้าเครื่องสะบัด จากนั้นน าเศษ
พลาสติกในถังน้ าเงินเทลงเครื่องอบ 1 เตาอบสามารถจุได้ 1 ,300 กิโลกรัม หลังจากการอบพลาสติก
จนแห้งแล้ว ก็ตักใส่ถุงท่ีมีขนาดความจุเท่ากับ 30 กิโลกรัม และรอส่งขายต่อไป  

 
ตารางที่ 3.4 

จ านวนถุงของแต่ละปริมาณที่ต้องการในการผลิต 

ปริมาณความต้องการ 

(กิโลกรัม) 

น้ าหนักแต่ละ

กระบวนการ (กิโลกรัม) 

จ านวน 

(ถุง) 

6000 90 67 

6000 22.5 267 

6000 18 334 

6000 30 200 

 
จากข้อมูลรูปที่ 2.3 และตารางที่ 3.4 สามารถค านวณหา Takt Time ในแต่ละ

กระบวนการ ได้ดังต่อไปนี้ 

          คัดพลาสติก  = 6.75 x 60 = 6.04 นาทีต่อถุง 

         67 

                 = 6.5 x 60 = 5.82 นาทีต่อถุง 

          67 

                  = 6.5 x 60 = 1.46 นาทีต่อถุง 

        267 

                =  6.5 x 60 = 1.17 นาทีต่อถุง 

        334 

                =  6.5 x 60 = 1.95 นาทีต่อถุง 

        200 
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3.3 การวิเคราะห์สายการผลิตในปัจจุบันก่อนการปรับปรุง 

  

จากข้อมูลในการหาเวลามาตรฐานของแต่ละสถานีงาน สามารถน ามาสร้างกราฟจัด

สมดุลสายการผลิตในสถานการณ์ปัจจุบันของโรงงานบดพลาสติก ซึ่งจะแบ่งเป็น Takt Time ของ

ความจุที่แตกต่างกัน ดังภาพที่ 3.11-3.14 

 

 
 

ภาพที่ 3.24 สายการผลิตก่อนปรับปรุงของถุงท่ีความจุ 90 กิโลกรัม 

 

 

 

 

สถานี2 สถานี3 

STD Time 4.51 5.28

Takt Time 5.82 5.82

0
1.4
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7

Line Blance ก่อนการปรับปรุง STD Time Takt Time
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ภาพที่ 3.25 สายการผลิตก่อนปรับปรุงของถุงท่ีความจุ 22.5 กิโลกรัม 

 

 

  

ภาพที่ 3.26 สายการผลิตก่อนปรับปรุงของถุงท่ีความจุ 18 กิโลกรัม 

 

 

สถานี4 สถานี5 สถานี6 

STD Time 1.58 0.71 1.38

Takt Time 1.46 1.46 1.46
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Line Blance ก่อนการปรับปรุง STD Time Takt Time

สถานี7 สถานี8 

STD Time 1.13 0.33

Takt Time 1.17 1.17
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ภาพที่ 3.27 สายการผลิตก่อนปรับปรุงของถุงท่ีความจุ 30 กิโลกรัม 

 

จากข้อมูลจากภาพที่ 3.24 – 3.27 จะพบว่าสถานีงานที่ 4 และสถานีงานที่ 9 ใช้เวลา
มากกว่าความต้องการของโรงงานกรณีศึกษาได้ตั้งเป้าหมายไว้ ดังนั้นสามารถที่จะปรับปรุง
กระบวนการผลิตในสถานีงานดังกล่าวให้ดีขึ้น เพ่ือลดเวลาการท างานและเพ่ิมประสิทธิภาพให้กับ
กระบวนการผลิตต่อไป 

ในการวิเคราะห์การปรับปรุงสายการผลิต จะค านวณค่าต่อไปนี้ เพ่ือเป็นการวัดผลที่
เกิดข้ึนในปัจจุบัน และน าค่าที่ได้ น าไปเปรียบเทียบผลของงานที่ปรับปรุงแล้ว ดังต่อไปนี้ 

1. การวิเคราะห์อัตราผลผลิต (Productivity) โดยในที่นี้ผลผลิตเฉลี่ยต่อวันของ

โรงงานบดพลาสติก 4,300 กิโลกรัมต่อวัน เป็น 5,600 เวลาที่ใช้ในการผลิตเท่ากับ 6 ชั่วโมง 30 นาที 

หรือคิดเป็น 390 นาทีต่อวัน  

เนื่องจากในกระบวนการผลิตในแต่ละขั้นตอนมีหน่วยของสินค้าที่ไม่เท่ากัน ดังนั้น

จึงต้องท าการค านวณอัตราผลผลิตแยกแต่ละข้ันตอนการท างาน ดังต่อไปนี้ 

- น้ าหนักถุงที่ 90 กิโลกรัม 

จ านวนถุงท่ีผลิตได้   =    ปริมาณการผลิตเฉลี่ยต่อวัน 

         ปริมาณความจุต่อถุง 

      = 4,300 กิโลกรัม 

     90 กิโลกรัมต่อถุง 

สถานีงาน9 สถานีงาน10 

STD Time 2.31 0.9

Takt Time 1.95 1.95

0
0.6
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2.4
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      = 48 ถุงต่อวัน 

 อัตราผลผลิตของความจุถุงที่ 90 กิโลกรัม สามารถคิดได้จากสมาการดังต่อไปนี้ 

 อัตราผลผลิต    =  จ านวนที่ผลิตได้ / วัน 

     (เวลาในการผลิต/วัน) x (จ านวนพนักงาน) 

      =        48 ถุง/วัน 

     (6.5 ชม.วัน) x (3 คน) 

      = 3 ถุง / ชั่วโมง / คน 

- น้ าหนักถุงที่ 22.5 กิโลกรัม 

จ านวนถุงท่ีผลิตได้   = ปริมาณการผลิตเฉลี่ยต่อวัน 

        ปริมาณความจุต่อถุง 

      = 4,300 กิโลกรัม 

     22.5 กิโลกรัมต่อถุง 

      = 192 ถุงต่อวัน 

 อัตราผลผลิตของความจุถุงที่ 22.5 กิโลกรัม สามารถคิดได้จากสมาการดังต่อไปนี้ 

 อัตราผลผลิต    =  จ านวนที่ผลิตได้ / วัน 

     (เวลาในการผลิต/วัน) x (จ านวนพนักงาน) 

      =        192 ถุง/วัน 

     (6.5 ชม.วัน) x (3 คน) 

      = 10 ถุง / ชั่วโมง / คน 

- น้ าหนักถุงที่ 18 กิโลกรัม 

จ านวนถุงท่ีผลิตได้   = ปริมาณการผลิตเฉลี่ยต่อวัน 

        ปริมาณความจุต่อถุง 

      = 4,300 กิโลกรัม 

     18 กิโลกรัมต่อถุง 

      =  239 ถุงต่อวัน 

 อัตราผลผลิตของความจุถุงที่ 18 กิโลกรัม สามารถคิดได้จากสมาการดังต่อไปนี้ 

 อัตราผลผลิต    =  จ านวนที่ผลิตได้ / วัน 

     (เวลาในการผลิต/วัน) x (จ านวนพนักงาน) 

 

Ref. code: 25605910037448SAD



53 

      =        239 ถุง/วัน 

     (6.5 ชม.วัน) x (3 คน) 

      = 13 ถุง / ชั่วโมง / คน 

- น้ าหนักถุงที่ 30 กิโลกรัม 

จ านวนถุงท่ีผลิตได้   = ปริมาณการผลิตเฉลี่ยต่อวัน 

        ปริมาณความจุต่อถุง 

      = 4,300 กิโลกรัม 

     30 กิโลกรัมต่อถุง 

      = 144 ถุงต่อวัน 

 อัตราผลผลิตของความจุถุงที่ 30 กิโลกรัม สามารถคิดได้จากสมาการดังต่อไปนี้ 

 อัตราผลผลิต    =  จ านวนที่ผลิตได้ / วัน 

     (เวลาในการผลิต/วัน) x (จ านวนพนักงาน) 

      =       144 ถุง/วัน 

     (6.5 ชม.วัน) x (2 คน) 

        = 12 ถุง / ชั่วโมง / คน 

  

2. การวิเคราะห์ค่าการใช้ประโยชน์ของทรัพยากร (Utilization) 

จากข้อมูลการผลิต สามารถค านวณหาค่าการใช้ประโยชน์ของทรัพยากร ได้

สมการดังต่อไปนี้ 

%Utilization    = Output     x 100 

   Input 

    = เวลาที่ทรัพยากรใช้ในการท างานจริง   x 100 

   เวลาที่ใช้ในการท างานจริง 

    = เวลามาตรฐาน x จ านวนถุง   x 100 

   เวลาที่ใช้ในการท างานทั้งหมด  

 

ตัวอย่างการค านวณค่าการใช้ประโยชน์ของทรัพยากร (Utilization) ของพนักงาน

ในสถานี 4งานการตักพลาสติก ใช้เวลาในการท างานเท่ากับ 1.58 นาที / ถุง / สายการผลิต (ความจุ
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ถุง 22.5 กิโลกรัม) ปริมาณการผลิตเท่ากับ 4 ,060 กิโลกรัมต่อวัน และใช้เวลาในการผลิตทั้งหมด

เท่ากับ 390 นาที ดังนั้นสามรถค านวณได้จากสมการดังต่อไปนี้ 

 

  จ านวนถุง = ปริมาณการผลิตต่อวัน = 4,300 กิโลกรัม  

     ปริมาณความจุของถุง  22.5 กิโลกรัม 

    = 192 ถุง 

 %Utilization = 1.58 x 192 x 100 

              390 

    = 77.78 % 

จากการค านวณตัวอย่างข้างต้น สามารถที่หาค่าการใช้ประโยชน์ของทรัพยากร 
(Utilization) ของพนักงานแต่ละคนในปัจจุบันก่อนการปรับปรุงได้ดัง ตารางที่ 3.5 

 

ตารางที่ 3.5 

ค่าการใช้ประโยชน์ของพนักงานในปัจจุบัน 

ทรัพยากร สถานีงาน %Utilization 

พนักงานคนที่ 1- 40 สถานีงาน 1 99.81 

พนักงานคนที่ 41,42 สถานีงาน 2 55.51 

พนักงานคนที่ 43 สถานีงาน 3 64.98 

พนักงานคนที่ 44 สถานีงาน 4 77.56 

พนักงานคนที่ 45 สถานีงาน 5 35.1 

พนักงานคนที่ 46 สถานีงาน 6 67.94 

พนักงานคนที่ 47,48  สถานีงาน 7 69.25 

พนักงานคนที่ 49 สถานีงาน 8,10 53.45 

พนักงานคนที่ 50 สถานีงาน 9 85.29 

  ค่าเฉลี่ย 67.65 

จากข้อมูลในตาราง จะเห็นว่าค่าอรรถประโยชน์ของในแต่ละกระบวนการผลิตในปัจจุบัน
เฉลี่ยเท่ากับ 67.65% และค่าอรรถประโยชน์ของในแต่ละสถานีงานอีกหลายสถานีมีค่าต่ าเกินไป 
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เพราะว่ามีการว่างงานเกิดข้ึน ดังนั้น ควรจะปรับปรุงกระบวนการท างานให้ค่าอรรถประโยชน์มีค่า
ใกล้เคียงกับเวลาที่ใช้ในแต่ละกระบวนการให้ได้มากที่สุด เพ่ือเป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวรการ
ผลิต โดยใช้ทรัพยากรที่มีอยู่ให้คุ้มค่าและเหมาะสม 
 
3.4 แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

 

เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษาต้องการที่จะเพ่ิมก าลังการผลิตให้ได้ตามเป้าหมายที่ตั้งไว้ 

หลังจากที่ได้ท าการศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการผลิตแล้ว พบว่ากระบวนการผลิตยังไม่เต็ม

ประสิทธิภาพเท่าท่ีควร พนักงานและเครื่องจักรยังมีการว่างงานระหว่างกระบวนการ พนักงานในบาง

สถานีงานมีการยืนรองาน ซึ่งท าให้เกิดความสูญเปล่า จึงได้มีการเสนอแนวทางการปรับปรุงอยู่ 3 

แบบ ดังต่อไปนี้ 

 3.4.1 การปรับเปลี่ยนกระบวนการท างานของพนักงานและอุปกรณ์ 

 -  จากการส ารวจอุปกรณ์ที่ใช้ตักเศษพลาสติกมีความไม่เหมาะสม จึงท าการ

เปลี่ยนอุปกรณ์การตักใหม่ ในสถานีงานที่ 4 และสถานีงานที่ 9 จากเดิมการตักเศษพลาสติกในแต่ครั้ง

มีปริมาณที่น้อย หลังจากเปลี่ยนอุปกรณ์การตักใหม่ สามารถเพ่ิมปริมาณการตักในแต่ละครั้ง แต่จะ

เป็นการเพ่ิมความเมื่อยล้าให้กับพนักงาน เพ่ือลดความเมื่อยล้าของพนักงานจึงมีการสลับการท างาน

ของพนักงาน 

 

 
 

 

ภาพที่ 3.28 บ่งชี้การเปลี่ยนอุปกรณ์ในการตักก่อนและหลัง 

ก่อน หลัง 
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ภาพที่ 3.29 บ่งขี้การสลับเปลี่ยนการท างานและการเปลี่ยนอุปกรณ์การตัก 

 

 -  จากการศึกษาพบว่าพนักงานคนที่ 45 มีค่าการใช้ประโยชน์ของทรัพยากร 

(Utilization) ที่ค่อนข้างต่ า และเนื่องด้วยสถานีงานที่ 4 มีเวลามาตรฐานสูงกว่าค่า Takt Time จึงได้ 

มีการปรับเปลี่ยนให้สถานีงานที่ 4 และสถานีงานที่ 5 ยุบรวมเข้าด้วยกัน เพ่ือให้พนักงานคนที่ 44 

และคนที่ 45 ท างานร่วมกัน และท าการย้ายสถานีที่ 9 งานย่อยที่ 2 ไปยังสถานีงานที่ 10  
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ภาพที่ 3.30 การยุบสถานีที่ 4 สถานีที่ 5 และการสลับสถานีงานย่อย 

 

 -   จากการส ารวจการขนย้ายถุงไปแต่ละสถานีงาน พนักงานเกิดความเม่ือยล้า ท า

ให้เกิดการพักงานของพนักงานบ่อยครั้ง จึงมีการน ารถเข็นมาใช้ช่วยในการขนย้ายเพ่ือแบ่งเบาภาระ

ให้กับพนักงาน ในสถานีงานที่ 4 และสถานีงานที่ 7 
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ภาพที่ 3.31 บ่งชี้การขนย้ายถุงพลาสติกก่อนและหลัง 

 

 
 

ภาพที่ 3.32 บ่งขี้พนักงานที่ใช้รถเข็น 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ก่อน หลัง 
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 3.4.2 การปรับเปลี่ยนการท างานของเครื่องจักร 

 -  จากเดิมเครื่องบดพลาสติกมี 2 เครื่อง แบ่งเป็นเครื่องบดที่ 1 และเครื่องบดที่ 2 

โดยเครื่องบดที่ 1 ท างานในกะเช้า (08.00 น. – 12.00 น.) เครื่องบดที่ 2 ท างานในกะบ่าย (13.00 น. 

- 17.00 น.) จึงมีการปรับเปลี่ยนให้มีการท างานของเครื่องบดพร้อมกันทั้งกะเช้าและกะบ่าย  และน า

พนักงานจากการคัดแยกพลาสติกจ านวน 3 คน เข้ามาท างานในส่วนของเครื่องบดที่ 2 และเพ่ิมเครื่อง

สะบัดอีกหนึ่งเครื่อง โดยมีการปรับเปลี่ยนการท างานของพนักงานให้เหมือนกับแนวทางการแก้ปัญหา

ที่ 1 

 

  

 
 

ภาพที่ 3.33 บ่งชี้การเพ่ิมเครื่องสะบัดก่อนและหลังการปรับปรุง 

 

 

 

ก่อน 

หลัง 
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3.4.3 การเปลี่ยนเครื่องจักรในการผลิตใหม่ 

 - จากการค้นความและศึกษาเครื่องจักร พบว่ามีเครื่องจักรที่สามารถบดพลาสติก

และล้างพลาสติกไปในขั้นตอนเดียว สามารถที่จะลดสถานีการท างานและลดจ านวนพนักงานในส่วน

ของการผลิตเดิมมีอยู่ 10 คนได้เป็น 7 คน 

 

 
 
 

ภาพที่ 3.34 เครื่องบดทางขวาและเครื่องบดพร้อมล้างทางขวา 
 
 

 
ขั้นตอนการท างานของเครื่องจักรก่อนปรับปรุง 

 

 
ขั้นตอนการท างานของเครื่องจักรหลังการปรับปรุง 

 
 

ภาพที่ 3.35 ขั้นตอนกระบวนการผลิตก่อนและหลังการปรับปรุง 

 
 
 
 

 

ก่อน หลัง 
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บทที่ 4  
ผลการวิจัยและอภิปรายผล  

 

การศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการผลิตเศษพลาสติกรี

ไซเคิล โดยใช้ทฤษฎีการศึกษาการท างานและการศึกษาเวลา ผลจากการเก็บรวบรวมข้อมูลและ

การศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิตเศษพลาสติกรีไซเคิล พบว่ากระบวนการผลิตยังไม่เต็ม

ประสิทธิภาพเท่าท่ีควร พนักงานและเครื่องจักรยังมีการว่างงานระหว่างกระบวนการ พนักงานในบาง

สถานีงานมีการยืนรองาน ซึ่งท าให้เกิดความสูญเปล่าท าให้ผลผลิตที่ออกมายังไม่สามารถตอบสนอง

ความต้องการของลูกค้า จากข้อมูลที่ได้ท าการศึกษาสามารถน าข้อมูลมาวิเคราะห์และหาแนวทางใน

การปรับปรุงกระบวนการท างานเพ่ือให้สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพและประสิทธิผลให้เพ่ิมขึ้น รวมทั้ง

ลดการเสียโอกาสทางการค้าระหว่างคู่แข่งในอุตสาหกรรมพลาสติกรีไซเคิล และลดการสูญเสียก าไร

จากลูกค้า โดยผลของกรณีศึกษามีแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต 3 แนวทางดังต่อไปนี้ 
 

4.1 ผลการปรับเปลี่ยนกระบวนการท างานของพนักงานและอุปกรณ์หลังการปรับปรุง 
 

 จากการปรับเปลี่ยนขั้นตอนในการท างานตามท่ีกล่าวเอาไว้ข้างต้น สามารถลดเวลาใน
การท างานของพนักงานลงได้ ดังตารางที่ 4.1 
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ตารางที่ 4.1 

เวลามาตรฐานของการท างานแต่ละสถานี (หลังปรับปรุง) 

สถานี

หลัก 

ขั้นตอนการท างานการ

หลัก 

ล าดับ

สถานี

ย่อย 

ขั้นตอนการท างานย่อย 

เวลามาตรฐาน 

(น
าที

) 

(น
าที

ต่อ
ถุง

) 

1 การคัดพลาสติก 1 คัดแยกประเภทพลาสติก 80.85 80.85 

2 การขนย้ายถุงเต๋า 1 ขนย้ายถุงเต๋าไปยังช่ังน้ าหนัก 2.10 

4.51 

2 ยกถุงเต๋าจากเครื่องช่ังขึ้นรถเข็น 0.85 

3 เข็นรถเข็นไปยังเครื่องบด 0.76 

4 เข็นรถเข็นกลับ 0.64 

5 ยกถุงเต๋าวางบนแท่นเครื่องบด 0.16 

3 การบดพลาสติก 
1 

น าพลาสติกเข้าเครื่องบด เครื่องบด

ท างาน 
5.28 5.28 

4 การตักพลาสติก และขน

ย้ายถุงเล็ก 

1 ตักเศษพลาสติกใส่ถุงเล็ก 1.03 
1.44 

2 ขนถุงเล็กไปวางท่ีเครื่องลา้ง 0.41 

5 การล้างพลาสติก 1 น าเศษพลาสติกเข้าเครื่องล้าง 0.43 
1.38 

2 เครื่องล้างท างาน 0.95 

6 การสะบดัน้ า 1 ตักเศษพลาสติกใส่ถัง 0.83 

1.13 
2 

ยกเข้าเครื่องสะบัด เครื่องสะบัด

ท างาน 
0.30 

7 การขนย้ายเศษพลาสติก

ในถังไปยังเครื่องอบ 
1 

เทพลาสติกใส่เครื่องอบ 
0.33 0.33 

8 การตักพลาสติก  1 ตักเศษพลาสติกใส่ถุง 1.72 1.72 

9 การเย็บถุง และขนย้าย

ไปพ้ืนท่ีจัดเก็บ 

1 เย็บถุงใส่เศษพลาสติก 0.90 
1.21 

2 ขนย้ายไปยังพ้ืนท่ีจัดเก็บ 0.31 
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4.1.1 การวิเคราะห์สายการผลิตในปัจจุบันหลังการปรับปรุง 

 จากข้อมูลในการหาเวลามาตรฐานของแต่ละสถานีงาน สามารถน ามาสร้างกราฟ

จัดสมดุลสายการผลิตในสถานการณ์หลังการปรับปรุงของโรงงานบดพลาสติก ซึ่งจะแบ่งเป็น Takt 

Time ของความจุทีแ่ตกต่างกัน ดังภาพที่ 4.1 – 4.4 

 

 
 

ภาพที่ 4.1 สายการผลิตหลังปรับปรุงของถุงท่ีความจุ 90 กิโลกรัม 

 

 

 

สถานี2 สถานี3 

STD Time 4.51 5.28

Takt Time 5.82 5.82

0
1.2
2.4
3.6
4.8

6
7.2

Line Blance หลังการปรับปรุง STD Time Takt Time
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ภาพที่ 4.2 สายการผลิตหลังปรับปรุงของถุงท่ีความจุ 22.5 กิโลกรัม 

 

 
 

ภาพที่ 4.3 สายการผลิตหลังปรับปรุงของถุงท่ีความจุ 18 กิโลกรัม 

สถานี4 สถานี5 

STD Time 1.44 1.38

Takt Time 1.46 1.46

1.3
1.35
1.4

1.45
1.5

Line Blance หลังการปรับปรุง STD Time Takt Time

สถานี6 สถานี7 

STD Time 1.13 0.33

Takt Time 1.17 1.17

0
0.4
0.8
1.2
1.6

Line Blance หลังการปรับปรุง STD Time Takt Time
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ภาพที่ 4.4 สายการผลิตหลังปรับปรุงของถุงท่ีความจุ 30 กิโลกรัม 
 
ในการวิเคราะห์การปรับปรุงสายการผลิต จะค านวณค่าต่อไปนี้ เพ่ือเป็นการวัดผลที่

เกิดข้ึนหลังการปรับปรุง ดังต่อไปนี้ 
หลังจากด าเนินการปรับปรุงในเดือนมกราคม 2561 ได้ท าการจัดเก็บผลผลิตในเดือน

กุมภาพันธ์ 2561 ผลผลิตดังภาพที่ 4.5 และภาคผนวก ข -1 ซึ่งสามารถเพ่ิมผลผลิตโดยเฉลี่ย
โดยประมาณได้เท่ากับ 5,500 กิโลกรัมต่อวัน  
 

 
 

ภาพที่ 4.5 เปรียบผลผลิตก่อนและหลังการปรับปรุง 

สถานี8 สถานี9 

STD Time 1.72 1.21

Takt Time 1.95 1.95

0
0.4
0.8
1.2
1.6

2
2.4

Line Blance หลังการปรับปรุง STD Time Takt Time

3
4
5
6
7

1 3 6 8 10 12 14 17 19 22

กรกฎาคม 2560 

ปริมาณการผลิตก่อนปรับปรุง 

ผลผลิต (ตัน) ผลผลิตตามแผน (ตัน) 

3
4
5
6
7

8 11 13 15 18 20 22 25 27 29

กุมภาพันธ์ 2561 

ปริมาณการผลิตหลังปรับปรุง 

ผลผลิต (ตัน) ผลผลิตตามแผน (ตัน) 
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1. การวิเคราะห์อัตราผลผลิต (Productivity) โดยในที่นี้ผลผลิตเฉลี่ยต่อวันของโรงงาน

บดพลาสติกเพ่ิมขึ้นจากเดิม 4,300 กิโลกรัมต่อวัน เป็น 5,500 เวลาที่ใช้ในการผลิตเท่ากับ 6 ชั่วโมง 

30นาที หรือคิดเป็น 390 นาทีต่อวัน  

 เนื่องจากในกระบวนการผลิตในแต่ละขั้นตอนมีหน่วยของสินค้าที่ไม่เท่ากัน ดังนั้น จึง
ต้องท าการค านวณอัตราผลผลิตแยกแต่ละข้ันตอนการท างาน ดังต่อไปนี้ 

- น้ าหนักถุงที่ 90 กิโลกรัม 

จ านวนถุงท่ีผลิตได้   = ปริมาณการผลิตเฉลี่ยต่อวัน 

     ปริมาณความจุต่อถุง 

      = 5,500 กิโลกรัม 

     90 กิโลกรัมต่อถุง 

      = 62 ถุงต่อวัน 

 อัตราผลผลิตของความจุถุงที่ 90 กิโลกรัม สามารถคิดได้จากสมาการดังต่อไปนี้ 
 อัตราผลผลิต    =  จ านวนที่ผลิตได้ / วัน 

    (เวลาในการผลิต/วัน) x (จ านวนพนักงาน) 
     =       62 ถุง/วัน 
    (6.5 ชม.วัน) x (3 คน) 
     = 4 ถุง / ชั่วโมง / คน 

- น้ าหนักถุงที่ 22.5 กิโลกรัม 

จ านวนถุงท่ีผลิตได้   = ปริมาณการผลิตเฉลี่ยต่อวัน 

     ปริมาณความจุต่อถุง 

      = 5,500 กิโลกรัม 

     22.5 กิโลกรัมต่อถุง 

      = 245 ถุงต่อวัน 

 อัตราผลผลิตของความจุถุงที่ 22.5 กิโลกรัม สามารถคิดได้จากสมาการดังต่อไปนี้ 
 อัตราผลผลิต   =   จ านวนที่ผลิตได้ / วัน 

    (เวลาในการผลิต/วัน) x (จ านวนพนักงาน) 
     =        245 ถุง/วัน 
    (6.5 ชม.วัน) x (3 คน) 
     = 13 ถุง / ชั่วโมง / คน 
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- น้ าหนักถุงที่ 18 กิโลกรัม 

จ านวนถุงท่ีผลิตได้   = ปริมาณการผลิตเฉลี่ยต่อวัน 

     ปริมาณความจุต่อถุง 

      = 5,500 กิโลกรัม 

     18 กิโลกรัมต่อถุง 

      = 306 ถุงต่อวัน 

อัตราผลผลิตของความจุถุงท่ี 18 กิโลกรัม สามารถคิดได้จากสมาการดังต่อไปนี้ 
 อัตราผลผลิต    =  จ านวนที่ผลิตได้ / วัน 

    (เวลาในการผลิต/วัน) x (จ านวนพนักงาน) 
     =        306 ถุง/วัน 
    (6.5 ชม.วัน) x (3 คน) 
     = 16 ถุง / ชั่วโมง / คน 

- น้ าหนักถุงที่ 30 กิโลกรัม 

จ านวนถุงท่ีผลิตได้      = ปริมาณการผลิตเฉลี่ยต่อวัน 

     ปริมาณความจุต่อถุง 

      = 5,500 กิโลกรัม 

     30 กิโลกรัมต่อถุง 

      = 184 ถุงต่อวัน 

 อัตราผลผลิตของความจุถุงท่ี 30 กิโลกรัม สามารถคิดได้จากสมาการดังต่อไปนี้ 
 อัตราผลผลิต    =  จ านวนที่ผลิตได้ / วัน 

    (เวลาในการผลิต/วัน) x (จ านวนพนักงาน) 
     =       184 ถุง/วัน 
    (6.5 ชม.วัน) x (2 คน) 
         =   15 ถุง / ชั่วโมง / คน 

 

2. การวิเคราะห์ค่าการใช้ประโยชน์ของทรัพยากร (Utilization) 
 จากการปรับเปลี่ยนการท างานของพนักงานและอุปกรณ์สามารถหาค่าการใช้
ประโยชน์ของทรัพยากรได้ใหม่ดังตารางท่ี 4.2 
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ตารางที่ 4.2 

ค่าการใช้ประโยชน์ของพนักงานในการปรับปรุง 

ทรัพยากร สถานีงาน %Utilization 

พนักงานคนที่ 1- 40 สถานีงาน 1 99.81 

พนักงานคนที่ 41,42 สถานีงาน 2 55.51 

พนักงานคนที่ 43 สถานีงาน 3 64.98 

พนักงานคนที่ 44,45 สถานีงาน 4 70.89 

พนักงานคนที่ 46 สถานีงาน 5 67.94 

พนักงานคนที่ 47,48  สถานีงาน 6 69.25 

พนักงานคนที่ 49 สถานีงาน 7,9 64.79 

พนักงานคนที่ 50 สถานีงาน 8 63.51 

  ค่าเฉลี่ย 69.59 

 

 จากตารางแสดงให้เห็นว่าค่าเฉลี่ยการใช้ประโยชน์ของทรัพยากรของพนักงานเป็น 
69.59% ซึ่งมีค่าเพ่ิมข้ึนจากการผลิตในปัจจุบันคือ 67.65%  
 
4.2 ผลการปรับเปลี่ยนกระบวนการท างานของเครื่องจักรหลังการปรับปรุง 

 
เนื่องจากแนวทางการปรับปรุงมีความต่อเนื่องมาจากแนวทางการปรับปรุงแบบที่ 1 แต่มี

การปรับเปลี่ยนการท างานของเครื่องจักร ซึ่งเดิมมีเครื่องบดพลาสติกจ านวน 2 เครื่อง แต่ละเครื่อง
แยกท างานเป็นช่วงเช้าและช่วงบ่าย จึงมีการปรับปรุงให้เครื่องจักรทั้งสองเครื่องท างานทั้งเช้าและ
บ่ายพร้อมกันและเพ่ิมเครื่องสะบัดอีกหนึ่งเครื่อง หลังด าเนินการท างานและจัดเก็บข้อมูลจึงได้เวลา
มาตรฐานดังตารางที่ 4.3 ดังต่อไปนี้ 
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ตารางที่ 4.3 
เวลามาตรฐานของการท างานแต่ละสถานี (หลังปรับปรุง) 

สถานี

หลัก 

ขั้นตอนการท างานการ

หลัก 

ล าดับ

สถานี

ย่อย 

ขั้นตอนการท างานย่อย 

เวลามาตรฐาน 

(น
าที

) 

(น
าที

ต่อ
ถุง

) 

1 การคัดพลาสติก 1 คัดแยกประเภทพลาสติก 80.85 80.85 

2 การขนย้ายถุงเต๋า 1 ขนย้ายถุงเต๋าไปยังช่ังน้ าหนัก 2.10 

5.80 

2 ยกถุงเต๋าจากเครื่องช่ังขึ้นรถเข็น 0.85 

3 เข็นรถเข็นไปยังเครื่องบด 1.56 

4 เข็นรถเข็นกลับ 1.13 

5 ยกถุงเต๋าวางบนแท่นเครื่องบด 0.16 

3 การบดพลาสติก 
1 

น าพลาสติกเข้าเครื่องบด เครื่องบด

ท างาน 
5.28 5.28 

4 การตักพลาสติก และขน

ย้ายถุงเล็ก 

1 ตักเศษพลาสติกใส่ถุงเล็ก 1.03 
1.44 

2 ขนถุงเล็กไปวางท่ีเครื่องลา้ง 0.41 

5 การล้างพลาสติก 1 น าเศษพลาสติกเข้าเครื่องล้าง 0.43 
1.38 

2 เครื่องล้างท างาน 0.95 

6 การสะบดัน้ า 1 ตักเศษพลาสติกใส่ถัง 0.83 

1.17 
2 

ยกเข้าเครื่องสะบัด เครื่องสะบัด

ท างาน 
0.34 

7 การขนย้ายเศษพลาสติก

ในถังไปยังเครื่องอบ 
1 

เทพลาสติกใส่เครื่องอบ 
0.56 0.56 

8 การตักพลาสติก  1 ตักเศษพลาสติกใส่ถุง 1.72 1.72 

9 การเย็บถุง และขนย้าย

ไปพ้ืนท่ีจัดเก็บ 

1 เย็บถุงใส่เศษพลาสติก 0.90 
1.21 

2 ขนย้ายไปยังพ้ืนท่ีจัดเก็บ 0.31 

 

 

 

 

Ref. code: 25605910037448SAD



70 

4.2.1 การวิเคราะห์สายการผลิตในปัจจุบันหลังการปรับปรุง 

 จากข้อมูลในการหาเวลามาตรฐานของแต่ละสถานีงาน สามารถน ามาสร้างกราฟ

จัดสมดุลสายการผลิตในสถานการณ์หลังการปรับปรุงของโรงงานบดพลาสติก ซึ่งจะแบ่งเป็น Takt 

Time ของความจุที่แตกต่างกัน ดังภาพที่ 4.6 – 4.9 

 

 
 

ภาพที่ 4.6 สายการผลิตหลังปรับปรุงของถุงท่ีความจุ 90 กิโลกรัม 

 

 

 

สถานี2 สถานี3 

STD Time 5.8 5.28

Takt Time 5.82 5.82

4.8

6

Line Blance หลังการปรับปรุง STD Time Takt Time
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ภาพที่ 4.7 สายการผลิตหลังปรับปรุงของถุงท่ีความจุ 22.5 กิโลกรัม 

 

 
 

ภาพที่ 4.8 สายการผลิตหลังปรับปรุงของถุงท่ีความจุ 18 กิโลกรัม 

 
 

สถานี4 สถานี5 

STD Time 1.44 1.38

Takt Time 1.46 1.46

1.3
1.35
1.4

1.45
1.5

Line Blance หลังการปรับปรุง STD Time Takt Time

สถานี6 สถานี7 

STD Time 1.17 0.56

Takt Time 1.17 1.17

0
0.4
0.8
1.2
1.6

Line Blance หลังการปรับปรุง STD Time Takt Time
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ภาพที่ 4.9 สายการผลิตหลังปรับปรุงของถุงท่ีความจุ 30 กิโลกรัม 

 
ในการวิเคราะห์การปรับปรุงสายการผลิต จะค านวณค่าต่อไปนี้ เพ่ือเป็นการวัดผลที่

เกิดข้ึนหลังการปรับปรุง ดังต่อไปนี้ 
หลังจากด าเนินการปรับปรุงในเดือนมีนาคม 2561 ได้ท าการจัดเก็บผลผลิตในเดือน

มีนาคม 2561 - เดือนเมษายน 2561 ผลผลิตดังภาพที่ 4.6 ภาคผนวก ข-2 และภาคผนวก ข-3 ซึ่ง
สามารถเพ่ิมผลผลิตโดยเฉลี่ยโดยประมาณได้เท่ากับ 6,030 กิโลกรัมต่อวัน  

 

 
 

ภาพที่ 4.10 เปรียบผลผลิตก่อนและหลังการปรับปรุง 
 

สถานี8 สถานี9 

STD Time 1.72 1.21

Takt Time 1.95 1.95

0
0.4
0.8
1.2
1.6

2
2.4

Line Blance หลังการปรับปรุง STD Time Takt Time

3
4
5
6
7

1 3 6 8 10 12 14 17 19 22

กรกฎาคม 2560 

ปริมาณการผลิตก่อนปรับปรุง 

ผลผลิต (ตัน) ผลผลิตตามแผน (ตัน) 

3
4
5
6
7

23 26 28 30 2 4 6 9 11 29

มีนาคม 2561 เมษายน 2561 

ปริมาณการผลิตหลังปรับปรุง 

ผลผลิต (ตัน) ผลผลิตตามแผน (ตัน) 
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1. การวิเคราะห์อัตราผลผลิต (Productivity) โดยในที่นี้ผลผลิตเฉลี่ยต่อวันของโรงงาน
บดพลาสติกเพ่ิมขึ้นจากเดิม 4,300 กิโลกรัมต่อวัน เป็น 6,030 เวลาที่ใช้ในการผลิตเท่ากับ 6 ชั่วโมง 
30 นาที หรือคิดเป็น 390 นาทีต่อวัน  
 เนื่องจากในกระบวนการผลิตในแต่ละขั้นตอนมีหน่วยของสินค้าที่ไม่เท่ากัน ดังนั้นจึงต้อง
ท าการค านวณอัตราผลผลิตแยกแต่ละข้ันตอนการท างาน ดังต่อไปนี้ 

- น้ าหนักถุงที่ 90 กิโลกรัม 

จ านวนถุงท่ีผลิตได้   = ปริมาณการผลิตเฉลี่ยต่อวัน 

     ปริมาณความจุต่อถุง 

      = 6,030 กิโลกรัม 

     90 กิโลกรัมต่อถุง 

      = 67 ถุงต่อวัน 

 อัตราผลผลิตของความจุถุงที่ 90 กิโลกรัม สามารถคิดได้จากสมาการดังต่อไปนี้ 
 อัตราผลผลิต    =  จ านวนที่ผลิตได้ / วัน 

    (เวลาในการผลิต/วัน) x (จ านวนพนักงาน) 
     =       67 ถุง/วัน 
    (6.5 ชม.วัน) x (3 คน) 
     = 4 ถุง / ชั่วโมง / คน 

- น้ าหนักถุงที่ 22.5 กิโลกรัม 

จ านวนถุงท่ีผลิตได้   = ปริมาณการผลิตเฉลี่ยต่อวัน 

     ปริมาณความจุต่อถุง 

      = 6,030 กิโลกรัม 

     22.5 กิโลกรัมต่อถุง 

      = 268 ถุงต่อวัน 

 อัตราผลผลิตของความจุถุงที่ 22.5 กิโลกรัม สามารถคิดได้จากสมาการดังต่อไปนี้ 
 อัตราผลผลิต   =   จ านวนที่ผลิตได้ / วัน 

    (เวลาในการผลิต/วัน) x (จ านวนพนักงาน) 
     =        268 ถุง/วัน 
    (6.5 ชม.วัน) x (3 คน) 
     = 14 ถุง / ชั่วโมง / คน 
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- น้ าหนักถุงที่ 18 กิโลกรัม 

จ านวนถุงท่ีผลิตได้   = ปริมาณการผลิตเฉลี่ยต่อวัน 

     ปริมาณความจุต่อถุง 

      = 6,030 กิโลกรัม 

     18 กิโลกรัมต่อถุง 

      = 335 ถุงต่อวัน 

อัตราผลผลิตของความจุถุงที่ 18 กิโลกรัม สามารถคิดได้จากสมาการดังต่อไปนี้ 
 อัตราผลผลิต    =  จ านวนที่ผลิตได้ / วัน 

    (เวลาในการผลิต/วัน) x (จ านวนพนักงาน) 
     =        335 ถุง/วัน 
    (6.5 ชม.วัน) x (3 คน) 
     = 18 ถุง / ชั่วโมง / คน 

- น้ าหนักถุงที่ 30 กิโลกรัม 

จ านวนถุงท่ีผลิตได้      = ปริมาณการผลิตเฉลี่ยต่อวัน 

     ปริมาณความจุต่อถุง 

      = 6,030 กิโลกรัม 

     30 กิโลกรัมต่อถุง 

      = 201 ถุงต่อวัน 

 อัตราผลผลิตของความจุถุงที่ 30 กิโลกรัม สามารถคิดได้จากสมาการดังต่อไปนี้ 
 อัตราผลผลิต    =  จ านวนที่ผลิตได้ / วัน 

    (เวลาในการผลิต/วัน) x (จ านวนพนักงาน) 
     =       201 ถุง/วัน 
    (6.5 ชม.วัน) x (2 คน) 
         =   16 ถุง / ชั่วโมง / คน 

 
2. การวิเคราะห์ค่าการใช้ประโยชน์ของทรัพยากร (Utilization) 

 จากการปรับเปลี่ยนการท างานของเครื่องจักรสามารถหาค่าการใช้ประโยชน์ของ
ทรัพยากรได้ใหม่ดังตารางที่ 4.4 
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ตารางที่ 4.4 
ค่าการใช้ประโยชน์ของพนักงานในการปรับปรุง 

ทรัพยากร สถานีงาน %Utilization 

พนักงานคนที่ 1- 37 สถานีงาน 1 99.81 

พนักงานคนที่ 41,42,40 สถานีงาน 2 71.31 

พนักงานคนที่ 43,38,39 สถานีงาน 3 64.98 

พนักงานคนที่ 44,45 สถานีงาน 4 70.89 

พนักงานคนที่ 46 สถานีงาน 5 67.94 

พนักงานคนที่ 47,48  สถานีงาน 6 71.7 

พนักงานคนที่ 49 สถานีงาน 7,9 78.89 

พนักงานคนที่ 50 สถานีงาน 8 63.51 

  ค่าเฉลี่ย 73.63 

 

จากตารางแสดงให้เห็นว่าค่าเฉลี่ยการใช้ประโยชน์ของทรัพยากรของพนักงานเป็น 
73.63% ซึ่งมีค่าเพ่ิมข้ึนจากการผลิตในปัจจุบันคือ 67.65%  
 

4.3 การเปลี่ยนเครื่องจักรใหม่ 
 

 เนื่องจากในการซื้อเครื่องจักรใหม่เป็นการลงทุนที่ใช้เงินสูงมาก และต้องใช้ระยะเวลาใน
การคืนทุนในระยะยาว และเนื่องด้วยพนักงานไม่เห็นด้วยกับการน าเครื่องจักรใหม่มาใช้เพราะ
พนักงานที่ลดลงนั้นเป็นพนักงานชายทั้งหมดและต้องเปลี่ยนไปท างานในส่วนของการคัดแยกซึ่งใน
ส่วนของงานคัดแยกต้องใช้ความละเอียด ซึ่งสาเหตุนี้อาจท าให้พนักงานลาออกและโรงงานต้องหา
พนักงานใหม่ จึงเสนอการเปลี่ยนเครื่องจักรใหม่ในกระบวนการผลิตเศษพลาสติกรีไซเคิลให้เป็นแนว
ทางการแก้ไขกับโรงงานผลิตเศษพลาสติกในอนาคตถ้าโรงงานน าเครื่องจักรใหม่มาใช้ จะสามารถลด
คนงานในกระบวนการผลิตได้จ านวน 3 คน และสามารถลดสถานีงานลงได้ดังภาพที่ 4.6 
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ภาพที่ 4.11 บ่งชี้การลดจ านวนสถานีงานและจ านวนพนักงาน 

 

 4.3.1 ผลของการศึกษาความเป็นไปได้ด้านเศรษฐศาสตร์การเงิน 

 จากการเสนอการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการเปลี่ยนเครื่องจักรให้กับ
โรงงานกรณีศึกษา จึงท าการศึกษาด้านการเงินแบบพอสังเขปเพ่ือเป็นแนวทางในการตัดสินใจ ซึ่งเป็น
กระบวนการวิเคราะห์ผลประโยชน์และค่าใช้จ่ายในรูปตัวเงินของโครงการ เพ่ือประเมินศักยภาพของ
โรงงานว่าสามารถท าก าไรให้แก่ผู้ที่เป็นเข้าของโครงการหรือไม่ โดยก าหนดอายุโครงการเท่ากับ 5 ปี 
ผลประโยชน์และค่าใช้จ่ายจะถูกประเมินด้วยราคาตลอด ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

4.3.1.1 ผลการศึกษารายละเอียดด้านการลงทุน 

รายละเอียดทางด้านการลงทุน จะกล่าวถึงต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายของ
โครงการ โดยจะแบ่งเป็น 2 ส่วนคือ ค่าใช้จ่ายในการลงทุนและค่าใช้จ่ายการด าเนินงาน 

1. ค่าใช้จ่ายในการลงทุน คือ ค่าใช้จ่ายในการลงทุนครั้งแรกหรือต้นทุน

ที่เป็นค่าใช้จ่ายที่เกิดข้ึนในปีที่ 0 แสดงรายละเอียดตามตารางที่ 4.5  
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ตารางที่ 4.5 

ค่าใช้จ่ายในการลงทุน 

ล าดับ รายการ ราคา (หน่วย:บาท) 

1 ค่าเครื่องจักร 950,000 

2 ค่าติดตั้ง 35,000 

  รวม 985,000 

ที่มา : จากการสอบถาม 

  

จากตารางที่ 4.5 จะเห็นว่าค่าใช้จ่ายในการลงทุนของโครงการ เท่ากับ 985,000 บาท 

 

2  ค่าใช้จ่ายในการด าเนินการ คือ ค่าใช้จ่ายที่เกี่ยวข้องกับการผลิตและ
การด าเนินกิจการซึ่งเป็นค่าใช้จ่ายแปรผัน ประกอบไปด้วย  

- ค่าวัตถุดิบ คือ ค่าพลาสติกที่รับซื้อจากร้านอ่ืนๆ ที่น าเข้ามาขาย โดย
คิดค่ารับซื้อในราคา 12 บาทต่อกิโลกรัม 

- ค่าแรงงาน คือ ค่าแรงงานของพนักงานในโรงงานกรณีศึกษา  
- ค่าประกันสังคม คือ ระบบที่บังคับให้ทุกคนออมเงินส่วนหนึ่งของเงิน

เดิน เพ่ือเป็นหลักประกันว่าเราจะได้รับความคุ้มครองในโรงงานนั้นๆ โดยโรงงานกรณีศึกษาก าหนดให้
เท่ากับ 10% 

- ค่าใช้จ่ ายที่ เกี่ยวข้องในการด าเนินงานของโครงการ จ ามีค่า
บ ารุงรักษาเครื่องจักร ค่าบ ารุงรักษาเครื่องจักร ค่าไฟ ค่าน้ า และค่าน้ ายาหล่อเย็น 

4.3.1.2 ผลการศึกษารายละเอียดทางด้านการเงิน 

    รายละเอียดทางด้านการเงิน จะกล่าวถึง การประมาณการรายได้ 

ประมาณการวัตถุดิบ และการประมาณการต้นทุนสินค้าของโครงการ 
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(1) การประมาณการรายได้ 
ก าหนดให้ผลผลิตแต่ละวันมีค่ากับเป้าหมายของโรงงาน คือมีค่า

เท่ากับ 6,000 กิโลกรัมต่อวัน ดังนั้นจึงตั้งสมมติฐานให้จ านวนการขายในแต่ละปีมีค่าเท่ากัน เพ่ือง่าย
ต่อความเข้าใจ ข้อมูลได้มาจากการสอบถามและค านวณ ดังตารางที่ 4.6 
 
ตารางที่ 4.6 
การประมาณรายได้ (หน่วย:บาท) 

รายการ 
ราคาขาย (บาท/

กิโลกรัม) 
จ านวน (กิโลกรัม/ปี) เศษพลาสติกรีไซเคิล 

ปีที่ 1 22 720,000 15,840,000 

ปีที่ 2 22 720,000 15,840,000 

ปีที่ 3 22 720,000 15,840,000 

ปีที่ 4 22 720,000 15,840,000 

ปีที่ 5 22 720,000 15,840,000 

 

(2) การประมาณการต้นทุนของโครงการ 
ประกอบไปด้วย ค่าวัตถุดิบ ค่าแรงงาน ค่าประกันสังคม ค่า

บ ารุงรักษาเครื่องจักร ค่าเสื่อมราคาของเครื่องจักร ค่าไฟ ค่าน้ า และค่าน้ ายาหล่อเย็น ดังตารางที่ 4.7 
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ตารางที่ 4.7  

การประมาณต้นทุน (หน่วย:บาท) 

ล าดับ รายการ ปีที่ 1 ปีที่ 2 ปีที่ 3 ปีที่ 4 ปีที่ 5 

1 ค่าวัตถุดิบ 7,920,000 7,920,000 7,920,000 7,920,000 7,920,000 

2 ค่าแรงงาน 4,914,000 4,914,000 4,914,000 4,914,000 4,914,000 

3 ค่าประกันสังคม 491,400 491,400 491,400 491,400 491,400 

4 ค่าบ ารุงรักษาเครื่องจักร 54,000 54,000 54,000 54,000 54,000 

5 ค่าเสื่อมราคาของเครื่องจักร 760,700 571,400 382,100 192,800 3,500 

6 ค่าไฟ 174,000 174,000 174,000 174,000 174,000 

7 ค่าน้ า  30,000 30,000 30,000 30,000 30,000 

8 ค่าน้ ายาหล่อเย็น 1,200 1,200 1,200 1,200 1,200 

รวม 14,345,300 14,156,000 13,966,700 13,777,400 13,588,100 
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(3) ผลการศึกษาทางการเงิน 

(3.1) งบประมาณเงินสด 

จากผลการประมาณรายได้และค่าใช้จ่ายของโครงการ สามารถวิเคราะห์งบประมาณเงินสดได้ดังตารางที่ 4.8 

  

ตารางที่ 4.8 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

งบประมาณเงินสด (หน่วย : บาท) 

รายการ ปีที่ 0 ปีที่ 1 ปีที่ 2 ปีที่ 3 ปีที่ 4 ปีที่ 5 

เงินสดรับ 
      

1. รายได้สุทธิ - 15,840,000 15,840,000 15,840,000 15,840,000 15,840,000 

2. หักต้นทุนรวมสุทธิ - 14,345,300 14,156,000 13,966,700 13,777,400 13,588,100 

ก าไรขั้นต้น - 1,494,700 1,684,000 1,873,300 2,062,600 2,251,900 

3. หักภาษีเงินได้ 30% - 448,410 505,200 561,990 618,780 675,570 

ก าไร(ขาดทุน)สุทธิหลังภาษี - 1,046,290 1,178,800 1,311,310 1,443,820 1,576,330 

4. บวก ค่าเสื่อมราคา - 760,700 571,400 382,100 192,800 3,500 

รวมเงินสดรับสุทธิ   1,806,990 1,750,200 1,693,410 1,636,620 1,579,830 
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ตารางที่ 4.8 (ต่อ) 
งบประมาณเงินสด (หน่วย : บาท) 

รายการ ปีที่ 0 ปีที่ 1 ปีที่ 2 ปีที่ 3 ปีที่ 4 ปีที่ 5 

เงินสดจ่าย 
      

5. ค่าเครื่องจักร -950,000 - - - - - 

6. ค่าติดตั้ง -35,000 - - - - - 

รวมเงินสดรับสุทธิ -985,000 1,806,990 1,750,200 1,693,410 1,636,620 1,579,830 
 

ที่มา : จากการค านวณ 
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(3.2) ประมาณการระยะเวลาคืนทุน (Payback Period : PP) 
 
ตารางที่ 4.9 
การประมาณระยะเวลาคืนทุน (หน่วย:ล้านบาท) 

รายการ ปีที่ 0 ปีที่ 1 ปีที่ 2 ปีที่ 3 ปีที่ 4 ปีที่ 5 

1.เงินสดรับ (จริง) - 1.8 1.75 1.69 1.64 1.58 

2. เงินสดรับ (สะสม) - 1.8 3.55 3.44 3.33 3.22 

เงินที่ลงทุน 0.985           
 

ที่มา : จากการค านวณ 
 
 จากตารางที่ 4.9 พบว่า เงินลงทุนของโครงการเท่ากับ 985,000 บาท ดังนั้นระยะเวลาที่
มีเงินสดรับสะสมเท่ากับเงินลงทุนของโครงการโดยประมาณเท่ากับ 7 เดือน 
 

4.3.2 ผลของการศึกษาผลประโยชน์ของการติดตั้งเครื่องจักรใหม่ 
จากการศึกษาต้นทุนและรายรับของโรงงานกรณีศึกษา ก่อนท าการปรับปรุง

ผลผลิตต่อวันโดยเฉลี่ยเท่ากับ 4,300 กิโลกรัม ราคาขายต่อกิโลกรัมเท่ากับ 22 บาท ต้นทุนพลาสติก
เท่ากับ 9 บาทต่อกิโลกรัม สามารถค านวณเงินสดรับสุทธิได้ดังตารางที่ 4.10 ดังต่อไปนี้ 
 
ตารางที่ 4.10 
งบประมาณเงินสด (หน่วย : บาท) 

รายการ  ต่อปี 

เงินสดรับ 
 

1. รายได้สุทธิ 11,352,000 

2. หักต้นทุนรวมสุทธิ 9,991,000 

ก าไรขั้นต้น 1,361,000 

3. หักภาษีเงินได้ 30% 408,300 

ก าไร(ขาดทุน)สุทธิหลังภาษี 952,700 

รวมเงินสดรับสุทธิ 952,700 
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จากตารางที่ 4.8 และตารางที่ 4.10 พบว่าก่อนการท าการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
โรงงานกรณีศึกษามีก าไรต่อปีโดยประมาณเท่ากับ 952,700 บาท หลังจากท าการปรับปรุงโดยการ
เปลี่ยนเครื่องจักรใหม่ สามารถท าก าไรโดยเฉลี่ยต่อปีประมาณ 1,693,410 บาท ซึ่งโรงงานสามารถ
เพ่ิมก าไรจากเดิมได้เท่ากับ 43.74 % 
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บทที่ 5 
สรุปผลการศึกษาและข้อเสนอแนะ 

  
5.1 สรุปผลงานวิจัย 

 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตและเพ่ิมอัตราผลผลิต

ของเศษพลาสติกรีไซเคิล เนื่องจากในปัจจุบันโรงงานยังไม่สามารถตอบสนองความต้องการของลูกได้
ทัน ท าให้เสียโอกาสทางการค้า สูญเสียก าไรและสูญเสียลูกค้า โดยผู้จัดท ามุ่งเน้นการปรับปรุง
กระบวนการผลิตเศษพลาสติกรีไซเคิลและเพ่ิมผลผลิตให้ได้ตามที่โรงงานต้องการคือ 6,000 กิโลกรัม
ต่อวัน โดยท าการศึกษาขั้นตอนและกระบวนการผลิตอย่างละเอียด และท าการศึกษาเวลาใน
กระบวนการผลิต จากนั้นน าข้อมูลไปท าการวิเคราะห์การปรับปรุงสายการผลิต โดยการค านวณหาค่า
อัตราการผลิตและค่าการใช้ประโยชน์ของทรัพยากรเพ่ือเป็นการวัดผลที่เกิดขึ้นในปัจจุบัน จาก
การศึกษาพบว่าโรงงานพบว่าบางกระบวนการผลิตยังท างานไม่เต็มประสิทธิภาพ ผู้จัดจึงท าการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตออกเป็น 3 แนวทาง แนวทางแรกคือ การปรับเปลี่ยนกระบวนการท างาน
และอุปกรณ์ให้เหมาะสม แนวทางที่สองคือ การปรับเปลี่ยนกระบวนการท างานของเครื่องจักร 
แนวทางท่ีสาม คือ การปรับเปลี่ยนเครื่องจักรใหม่ 

หลังจากการด าเนินการปรับปรุงสามารถเปรียบเทียบผลอัตราผลผลิตและค่าการใช้
ทรัพยากรก่อนการปรังปรุงและหลังการปรับปรุง ก่อนการปรับปรุงผลผลิตเฉลี่ยโดยประมาณอยู่ที่ 

4,300 กิโลกรัมต่อวัน คิดเป็นรายได้โดยประมาณเท่ากับ 73,100 บาทต่อวัน พบว่าในการปรับปรุง
แนวทางแรกอัตราผลผลิตเพ่ิมขึ้นดังตารางที่ 5.1 และค่าการใช้ประโยชน์ของทรัพยากรเพ่ิมขึ้น 2.87 

% และผลผลิตเพ่ิมขึ้น 27.9% คิดเป็นรายได้เพ่ิมขึ้นโดยประมาณได้เท่ากับ 93,500 บาทต่อวัน ส่วน
ในการปรับปรุงแนวทางที่สองอัตราผลผลิตเพ่ิมขึ้นดังตารางที่ 5.1 และค่าการใช้ประโยชน์ของ

ทรัพยากรเพ่ิมข้ึน 8.84% และผลผลิตเพ่ิมขึ้น 40.23% คิดเป็นรายได้เพ่ิมขึ้นเป็นโดยประมาณเท่ากับ 

102,510 บาทต่อวัน และการปรับปรุงในแนวทางที่สาม เสนอให้เป็นแนวทางการตัดสินใจในการ
ปรับปรุงในอนาคต ในกรณีที่โรงงานกรณีศึกษาต้องการลดจ านวนหนักงานและลดขั้นตอนการท างาน 

พบว่าสามารถลดจ านวนพนักงานได้ 3 คน จาก 10 เป็น 7 คนในส่วนของกระบวนการผลิตเศษ
พลาสติกรีไซเคิล และลดสถานีการท างานได้ 2 สถานี จาก 10 สถานีเป็น 8 สถานี  

จากการศึกษางบประมาณการลงทุนในส่วนของการปรับปรุงกระบวนกาผลิตในแนวทาง
ที่ 3 พบว่าระยะคืนทุนของเครื่องจักรจะสามารถคืนทุนให้กับโรงงานกรณีศึกษาภายในเวลา 7 เดือน
และจากการค านวณรายรับรายจ่ายอย่างพอสังเขปพบว่าโรงงานสามารถเพ่ิมก าไรจากเดิมได้ 43.74% 
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ตารางที่ 5.1  
เปรียบเทียบอัตราผลผลิตก่อนและหลังการปรับปรุง 

น้ าหนักแต่ละ

กระบวนการ 

(Kg) 

อัตราผลผลิต   

ก่อนการ

ปรับปรุง 

หลังการปรับปรุง 

แบบที่ 1 แบบที่ 2  

(ถุง/ช.ม./คน) (ถุง/ช.ม./คน) Gain% (ถุง/ช.ม./คน) Gain% 

90 3 4 33.33%  4  33.33% 

22.5 10 13  30% 14  40% 

18 13 16  23.08% 18  38.46% 

30 12 15  25% 16  33.33% 

 
จากผลการศึกษาพบว่าผลผลิตในการปรับปรุงแนวทางที่สองเป็นไปตามเป้าหมายที่

โรงงานก าหนดไว้คือสามารถผลิตได้ถึงวันละ 6 ,000 ตัน ดังนั้นโรงงานกรณีศึกษาจึงเลือกใช้การ
ปรับปรุงแนวทางท่ีสอง มาเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานและเพ่ิมผลผลิตให้ดีขึ้น 

 
5.2 ข้อเสนอแนะ  

  
1. ในปัจจุบันโรงงานพบปัญหาการเข้า -ออกของพนักงานอยู่ เสมอ เป็นผลให้

ความสามารถในการท างานของแต่ละคนมีความไม่เท่าเทียมกันหรือเลื่อมล้ ากัน ดังนั้นควรมีการจัดท า

คู่มือการท างานเพ่ือเตรียมพร้อมส าหรับพนักงานใหม่ เพื่อให้การปฏิบัติงานของพนักงานมีมาตรฐานที่

ไม่แตกต่างกัน และป้องกันผลกระทบที่จะเกิดกับกระบวนการผลิตในภายภาคหน้า 

2. การศึกษางานวิจัยเพ่ิมในภายภาคหน้า ควรมีการศึกษาในด้านคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ์เพ่ิมเติม เพ่ือไม่ให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิต 

3. สามารถน างานวิจัยนี้ไปประยุกต์ใช้กับงานอุตสาหกรรมที่เกี่ยวข้องที่มีลักษณะของ

ปัญหาที่คล้ายคลึงกัน  
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ภาคผนวก ก 

เวลามาตรฐานในสถานีต่างๆ ก่อนการปรับปรุงสายการผลิต 
 

ตารางที่ ก-1 

เวลามาตรฐานของสถานีการขนย้ายถุงเต๋า 
     สถานีงาน 2 การขนย้ายถุงเต๋า 

งานย่อย 1 

ขนย้ายถุงเต๋าไปยังเครื่องชั่งน้ าหนัก จ านวนพนักงาน 1 

จ านวนเครื่องจักร 0 

เวลาในการท างานจริงที่จับได้ (นาที) ค่าปรับอัตราเร็ว 

2.12 1.57 1.62 1.72 1.54 2.23 1.65 1.70 1.81 1.62 

1.66 1.59 1.67 1.63 1.82 1.74 1.67 1.75 1.71 1.91 

1.67 1.81 1.78 2.10 1.65 1.75 1.90 1.87 2.21 1.73 

1.63 1.61 1.75 1.68 1.64 1.71 1.69 1.84 1.76 1.72 

1.68 1.72 1.73 1.61 1.74 1.76 1.81 1.82 1.69 1.83 

2.56 1.85 1.76 1.59 1.73 2.69 1.94 1.85 1.67 1.82 

เวลาเฉลี่ย (นาที) 1.83 

เวลามาตรฐานเฉลี่ย (นาที) 2.10 

จ านวนข้อมูลน าเข้าท่ีต้องการน้อยที่สุด 21.13 
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ตารางที่ ก-2 

เวลามาตรฐานในสถานี ขนย้ายถุงเต๋า 
      สถานีงาน 3 ขนย้ายถุงเต๋า 

งานย่อย 1 

ยกถุงเต๋าขึ้นรถเข็น 
จ านวนพนักงาน 1 

จ านวน

เครื่องจักร 0 

เวลาในการท างานจริงที่จับได้ (นาที) ค่าปรับอัตราเร็ว 

0.60 0.58 0.67 0.67 0.63 0.63 0.61 0.70 0.70 0.67 

0.68 0.63 0.63 0.65 0.58 0.72 0.67 0.67 0.68 0.61 

0.63 0.68 0.57 0.88 0.75 0.67 0.72 0.60 0.93 0.79 

0.75 0.67 0.60 0.83 0.65 0.79 0.70 0.63 0.88 0.68 

0.82 0.85 0.73 0.67 0.85 0.86 0.89 0.77 0.70 0.89 

0.92 0.93 0.67 0.63 0.72 0.96 0.98 0.70 0.67 0.75 

0.63 0.68 0.73 0.62 0.67 0.67 0.72 0.77 0.65 0.70 

0.78 0.67 0.67 0.78 0.75 0.82 0.70 0.70 0.82 0.79 

เวลาเฉลี่ย (นาที) 0.74 

เวลามาตรฐานเฉลี่ย (นาที) 0.85 

จ านวนข้อมูลน าเข้าท่ีต้องการน้อยที่สุด 28.19 
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ตารางที่ ก-3 

เวลามาตรฐานในสถานี ขนย้ายถุงเต๋า             

สถานีงาน 2 ขนย้ายถุงเต๋า 

งานย่อย 3 

เข็นรถเข็นไปยังเครื่องบด 
จ านวนพนักงาน 1 

จ านวนเครื่องจักร 
0 

เวลาในการท างานจริงที่จับได้ (นาที) ค่าปรับอัตราเร็ว 

0.75 0.52 0.58 0.58 0.60 0.79 0.54 0.61 0.61 0.63 

0.55 0.45 0.78 0.67 0.57 0.58 0.47 0.82 0.70 0.60 

0.57 0.73 0.63 0.68 0.77 0.60 0.77 0.67 0.72 0.81 

0.52 0.55 0.68 0.58 0.72 0.54 0.58 0.72 0.61 0.75 

0.65 0.65 0.60 0.53 0.68 0.68 0.68 0.63 0.56 0.72 

0.58 0.77 0.58 0.63 0.65 0.61 0.81 0.61 0.67 0.68 

0.60 0.68 0.73 0.57 0.45 0.63 0.72 0.77 0.60 0.47 

0.65 0.73 0.63 0.60 0.68 0.68 0.77 0.67 0.63 0.72 

เวลาเฉลี่ย (นาที) 0.66 

เวลามาตรฐานเฉลี่ย (นาที) 0.76 

จ านวนข้อมูลน าเข้าท่ีต้องการน้อยที่สุด 27.43 
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ตารางที่ ก-4 

เวลามาตรฐานในสถานี ขนย้ายถุงเต๋า 

สถานีงาน 2 ขนย้ายถุงเต๋า 

งานย่อย 4 

เข็นรถกลับ จ านวนพนักงาน 1 

จ านวน

เครื่องจักร 
0 

เวลาในการท างานจริงที่จับได้ (นาที) ค่าปรับอัตราเร็ว 

0.47 0.50 0.47 0.47 0.48 0.49 0.53 0.49 0.49 0.51 

0.53 0.43 0.50 0.50 0.55 0.56 0.46 0.53 0.53 0.58 

0.63 0.55 0.53 0.55 0.57 0.67 0.58 0.56 0.58 0.60 

0.48 0.52 0.45 0.62 0.55 0.51 0.54 0.47 0.65 0.58 

0.52 0.63 0.72 0.48 0.52 0.54 0.67 0.75 0.51 0.54 

0.57 0.63 0.63 0.47 0.50 0.60 0.67 0.67 0.49 0.53 

เวลาเฉลี่ย (นาที) 0.56 

เวลามาตรฐานเฉลี่ย (นาที) 0.64 

จ านวนข้อมูลน าเข้าท่ีต้องการน้อยที่สุด 24.58 
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ตารางที่ ก-5 

เวลามาตรฐานในสถานี ขนย้ายถุงเต๋า 

สถานีงาน 2 การขนย้ายถุงเต๋า 

งานย่อย 5 

ยกถุงเต๋าวางบนแท่นเครื่องบด 
จ านวนพนักงาน 2 

จ านวน

เครื่องจักร 0 

เวลาในการท างานจริงที่จับได้ (นาที) ค่าปรับอัตราเร็ว 

0.12 0.15 0.13 0.13 0.17 0.12 0.16 0.14 0.14 0.18 

0.15 0.18 0.12 0.10 0.13 0.16 0.19 0.12 0.11 0.14 

0.12 0.12 0.13 0.12 0.12 0.12 0.12 0.14 0.12 0.12 

0.12 0.17 0.15 0.17 0.17 0.12 0.18 0.16 0.18 0.18 

0.13 0.12 0.18 0.18 0.13 0.14 0.12 0.19 0.19 0.14 

0.12 0.15 0.13 0.12 0.13 0.12 0.16 0.14 0.12 0.14 

0.13 0.15 0.12 0.15 0.12 0.14 0.16 0.12 0.16 0.12 

0.13 0.15 0.12 0.13 0.17 0.14 0.16 0.12 0.14 0.18 

เวลาเฉลี่ย (นาที) 0.14 

เวลามาตรฐานเฉลี่ย (นาที) 0.17 

จ านวนข้อมูลน าเข้าท่ีต้องการน้อยที่สุด 39.71 
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ตารางที่ ก-6 

เวลามาตรฐานในสถานี การตักพลาสติก 

สถานีงาน 4 การตักพลาสติก 

งานย่อย 1 

ตักเศษพลาสติกใส่ถุงเล็ก 
จ านวนพนักงาน 2 

จ านวน

เครื่องจักร 0 

เวลาในการท างานจริงที่จับได้ (นาที) ค่าปรับอัตราเร็ว 

1.27 1.13 2.08 1.42 1.52 1.33 1.19 2.19 1.49 1.59 

1.28 1.22 1.07 1.25 1.23 1.35 1.28 1.12 1.31 1.30 

1.88 1.25 1.18 1.42 1.45 1.98 1.31 1.24 1.49 1.52 

1.15 1.42 1.22 1.08 1.10 1.21 1.49 1.28 1.14 1.16 

1.08 1.08 1.65 1.27 1.38 1.14 1.14 1.73 1.33 1.45 

1.23 1.05 1.13 1.58 1.07 1.30 1.10 1.19 1.66 1.12 

1.53 1.42 1.25 1.10 1.45 1.61 1.49 1.31 1.16 1.52 

1.03 1.18 1.38 1.07 1.55 1.09 1.24 1.45 1.12 1.63 

เวลาเฉลี่ย (นาที) 1.37 

เวลามาตรฐานเฉลี่ย (นาที) 1.57 

จ านวนข้อมูลน าเข้าท่ีต้องการน้อยที่สุด 49.23 
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ตารางที่ ก-7 

เวลามาตรฐานในสถานี ขนย้ายถุงเล็ก 

สถานีงาน 5 ขนย้ายถุงเล็ก 

งานย่อย 1 

ขนถุงเล็กไปวางที่เครื่องล้าง 
จ านวนพนักงาน 2 

จ านวน

เครื่องจักร 0 

เวลาในการท างานจริงที่จับได้ (นาที) ค่าปรับอัตราเร็ว 

0.43 0.32 0.40 0.29 0.37 0.45 0.34 0.42 0.31 0.39 

0.45 0.43 0.35 0.45 0.37 0.48 0.45 0.36 0.48 0.39 

0.37 0.35 0.27 0.43 0.32 0.39 0.36 0.28 0.45 0.34 

0.35 0.29 0.48 0.40 0.45 0.36 0.31 0.50 0.42 0.48 

0.45 0.35 0.43 0.37 0.43 0.48 0.36 0.45 0.39 0.45 

0.48 0.43 0.37 0.48 0.43 0.50 0.45 0.39 0.50 0.45 

0.35 0.33 0.32 0.37 0.43 0.36 0.34 0.34 0.39 0.45 

0.23 0.32 0.40 0.43 0.45 0.25 0.34 0.42 0.45 0.47 

เวลาเฉลี่ย (นาที) 0.40 

เวลามาตรฐานเฉลี่ย (นาที) 0.47 

จ านวนข้อมูลน าเข้าท่ีต้องการน้อยที่สุด 39.94 
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ตารางที่ ก-8 

เวลามาตรฐานในสถานี ขนย้ายถุงเล็ก 

สถานีงาน 5 ขนย้ายถุงเล็ก 

งานย่อย 
2 

เดินกลับมายังเครื่องบด จ านวนพนักงาน 1 

จ านวน

เครื่องจักร 0 

เวลาในการท างานจริงที่จับได้ (นาที) ค่าปรับอัตราเร็ว 

0.18 0.23 0.22 0.23 0.23 0.19 0.25 0.23 0.25 0.25 

0.20 0.17 0.22 0.20 0.22 0.21 0.18 0.23 0.21 0.23 

0.22 0.23 0.20 0.22 0.22 0.23 0.25 0.21 0.23 0.23 

0.23 0.20 0.20 0.20 0.22 0.25 0.21 0.21 0.21 0.23 

0.18 0.22 0.25 0.20 0.18 0.19 0.23 0.26 0.21 0.19 

0.22 0.17 0.22 0.25 0.23 0.23 0.18 0.23 0.26 0.25 

เวลาเฉลี่ย (นาที) 0.22 

เวลามาตรฐานเฉลี่ย (นาที) 0.26 

จ านวนข้อมูลน าเข้าท่ีต้องการน้อยที่สุด 15.97 
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ตารางที่ ก-9  

เวลามาตรฐานในสถานี การล้างพลาสติก 

สถานีงาน 6 การล้างพลาสติก 

งานย่อย 1 

น าเศษพลาสติกเข้าเครื่องล้าง จ านวนพนักงาน 1 

จ านวนเครื่องจักร 1 

เวลาในการท างานจริงที่จับได้ (นาที) ค่าปรับอัตราเร็ว 

1.65 1.30 0.93 0.93 1.58 1.73 1.37 0.98 0.98 1.66 

1.32 1.50 1.20 1.38 1.67 1.38 1.58 1.26 1.45 1.75 

1.42 1.40 1.70 1.35 1.40 1.49 1.47 1.79 1.42 1.47 

1.25 1.53 1.32 1.18 1.60 1.31 1.61 1.38 1.24 1.68 

1.42 1.45 1.40 1.50 2.00 1.49 1.52 1.47 1.58 2.10 

1.60 1.40 1.23 1.37 1.70 1.68 1.47 1.30 1.44 1.79 

1.58 1.57 1.40 1.67 1.20 1.66 1.65 1.47 1.75 1.26 

1.67 1.53 1.35 1.27 1.22 1.75 1.61 1.42 1.33 1.28 

1.58 1.70 1.42 1.38 1.40 1.66 1.79 1.49 1.45 1.47 

1.60 1.43 1.40 1.32 1.27 1.68 1.51 1.47 1.38 1.33 

เวลาเฉลี่ย (นาที) 1.50 

เวลามาตรฐานเฉลี่ย (นาที) 1.73 

จ านวนข้อมูลน าเข้าท่ีต้องการน้อยที่สุด 29.32 
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ตารางที่ ก-10 

เวลามาตรฐานในสถานี การล้างพลาสติก 

สถานีงาน 6 การล้างพลาสติก 

งานย่อย 1 

น าเศษพลาสติกเข้าเครื่องล้าง จ านวนพนักงาน 1 

จ านวนเครื่องจักร 1 

เวลาในการท างานจริงที่จับได้ (นาที) ค่าปรับอัตราเร็ว 

1.65 1.30 0.93 0.93 1.58 1.73 1.37 0.98 0.98 1.66 

1.32 1.50 1.20 1.38 1.67 1.38 1.58 1.26 1.45 1.75 

1.42 1.40 1.70 1.35 1.40 1.49 1.47 1.79 1.42 1.47 

1.25 1.53 1.32 1.18 1.60 1.31 1.61 1.38 1.24 1.68 

1.42 1.45 1.40 1.50 2.00 1.49 1.52 1.47 1.58 2.10 

1.60 1.40 1.23 1.37 1.70 1.68 1.47 1.30 1.44 1.79 

1.58 1.57 1.40 1.67 1.20 1.66 1.65 1.47 1.75 1.26 

1.67 1.53 1.35 1.27 1.22 1.75 1.61 1.42 1.33 1.28 

1.58 1.70 1.42 1.38 1.40 1.66 1.79 1.49 1.45 1.47 

1.60 1.43 1.40 1.32 1.27 1.68 1.51 1.47 1.38 1.33 

เวลาเฉลี่ย (นาที) 1.50 

เวลามาตรฐานเฉลี่ย (นาที) 1.73 

จ านวนข้อมูลน าเข้าท่ีต้องการน้อยที่สุด 29.32 
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ตารางที่ ก-11 

เวลามาตรฐานในสถานี การสะบัดน้ า 

สถานีงาน 7 การสะบัดน้ า 

งานย่อย 1 

ตักเศษพลาสติกใส่ถัง 
จ านวนพนักงาน 1 

จ านวน

เครื่องจักร 0 

เวลาในการท างานจริงที่จับได้ (นาที) ค่าปรับอัตราเร็ว 

0.67 0.71 0.87 0.59 0.61 0.71 0.74 0.91 0.62 0.64 

0.69 0.64 0.54 0.77 0.64 0.72 0.67 0.57 0.81 0.67 

0.64 0.83 0.72 0.71 0.69 0.67 0.87 0.76 0.74 0.72 

0.66 0.74 0.72 0.62 0.64 0.69 0.78 0.76 0.65 0.67 

0.64 0.57 0.71 0.67 0.77 0.67 0.60 0.74 0.70 0.81 

0.75 0.84 0.61 0.66 0.79 0.79 0.88 0.64 0.69 0.83 

เวลาเฉลี่ย (นาที) 0.72 

เวลามาตรฐานเฉลี่ย (นาที) 0.83 

จ านวนข้อมูลน าเข้าท่ีต้องการน้อยที่สุด 20.92 
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ตารางที่ ก-12 

เวลามาตรฐานในสถานี การสะบัดน้ า 

สถานีงาน 8 ขนไปยังเครื่องอบ 

งานย่อย 1 

เทพลาสติกเข้าเครื่องอบ 
จ านวนพนักงาน 1 

จ านวน

เครื่องจักร 2 

เวลาในการท างานจริงที่จับได้ (นาที) ค่าปรับอัตราเร็ว 

0.17 0.17 0.37 0.30 0.22 0.18 0.18 0.39 0.32 0.23 

0.25 0.32 0.35 0.26 0.23 0.26 0.33 0.37 0.27 0.25 

0.27 0.22 0.34 0.29 0.32 0.28 0.23 0.36 0.30 0.34 

0.26 0.25 0.30 0.22 0.20 0.27 0.26 0.32 0.23 0.21 

0.31 0.25 0.23 0.35 0.34 0.33 0.26 0.24 0.37 0.36 

0.25 0.30 0.29 0.30 0.26 0.26 0.32 0.30 0.32 0.27 

0.36 0.32 0.28 0.27 0.35 0.38 0.34 0.29 0.28 0.37 

0.34 0.37 0.36 0.27 0.20 0.36 0.39 0.38 0.28 0.21 

0.2 0.25 0.24 0.34 0.33 0.21 0.26 0.25 0.36 0.35 

0.3 0.24 0.3 0.25 0.18 0.32 0.25 0.32 0.26 0.19 

เวลาเฉลี่ย (นาที) 0.29 

เวลามาตรฐานเฉลี่ย (นาที) 0.34 

จ านวนข้อมูลน าเข้าท่ีต้องการน้อยที่สุด 45.72 
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ตารางที่ ก-13 

เวลามาตรฐานในสถานี การตักพลาสติกใส่ถุง ขนย้ายไปยังพ้ืนที่จัดเก็บ 

สถานีงาน 10 การตักพลาสติกใส่ถุง ขนย้ายไปพื้นที่จัดเก็บ 

งานย่อย 1 

ตักเศษพลาสติกใส่ถุง จ านวนพนักงาน 1 

จ านวนเครื่องจักร 0 

เวลาในการท างานจริงที่จับได้ (นาที) ค่าปรับอัตราเร็ว 

1.68 2.07 1.43 1.43 1.45 1.77 2.17 1.50 1.51 1.52 

1.55 1.70 2.02 1.45 2.08 1.63 1.79 2.12 1.52 2.19 

1.35 1.87 1.42 1.42 1.77 1.42 1.96 1.49 1.49 1.86 

1.53 2.12 1.62 1.50 1.83 1.61 2.23 1.70 1.58 1.93 

1.48 1.42 1.42 1.52 1.87 1.56 1.49 1.49 1.59 1.96 

1.47 1.50 1.43 1.43 1.52 1.54 1.58 1.50 1.51 1.59 

1.50 1.52 2.03 2.00 2.34 1.58 1.60 2.14 2.10 2.46 

1.77 1.45 1.47 1.87 1.70 1.86 1.52 1.54 1.96 1.79 

เวลาเฉลี่ย (นาที) 1.73 

เวลามาตรฐานเฉลี่ย (นาที) 1.99 

จ านวนข้อมูลน าเข้าท่ีต้องการน้อยที่สุด 37.18 
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ตารางที่ ก-14 

เวลามาตรฐานในสถานี การตักพลาสติกใส่ถุง ขนย้ายไปยังพ้ืนที่จัดเก็บ 

สถานีงาน 10 การตักพลาสติกใส่ถุง ขนย้ายพ้ืนที่จัดเก็บ 

งานย่อย 2 

ขนย้ายไปยังพ้ืนที่จัดเก็บ 
จ านวนพนักงาน 1 

จ านวน

เครื่องจักร 0 

เวลาในการท างานจริงที่จับได้ (นาที) ค่าปรับอัตราเร็ว 

0.30 0.20 0.22 0.23 0.30 0.32 0.21 0.23 0.25 0.32 

0.25 0.28 0.25 0.22 0.28 0.26 0.30 0.26 0.23 0.30 

0.33 0.35 0.30 0.27 0.28 0.35 0.37 0.32 0.28 0.30 

0.23 0.28 0.20 0.22 0.25 0.25 0.30 0.21 0.23 0.26 

0.33 0.32 0.27 0.28 0.23 0.35 0.33 0.28 0.30 0.25 

0.27 0.30 0.28 0.25 0.27 0.28 0.32 0.30 0.26 0.28 

0.28 0.27 0.33 0.27 0.28 0.30 0.28 0.35 0.28 0.30 

                    

เวลาเฉลี่ย (นาที) 0.28 

เวลามาตรฐานเฉลี่ย (นาที) 0.33 

จ านวนข้อมูลน าเข้าท่ีต้องการน้อยที่สุด 30.91 
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ตารางที่ ก-15 

เวลามาตรฐานในสถานี การเย็บถุง 

สถานีงาน 11 การเย็บถุง 

งานย่อย 1 

เย็บถุงใส่เศษพลาสติก 
จ านวนพนักงาน 2 

จ านวน

เครื่องจักร 0 

เวลาในการท างานจริงที่จับได้ (นาที) ค่าปรับอัตราเร็ว 

0.70 0.60 0.82 0.92 0.63 0.74 0.63 0.86 0.96 0.67 

0.82 0.75 0.82 0.72 0.68 0.86 0.79 0.86 0.75 0.72 

0.65 0.67 0.77 0.83 0.68 0.68 0.70 0.81 0.88 0.72 

0.77 0.72 0.77 0.63 0.88 0.81 0.75 0.81 0.67 0.93 

0.75 0.82 0.83 0.65 0.63 0.79 0.86 0.88 0.68 0.67 

0.77 0.75 0.73 0.77 0.75 0.81 0.79 0.77 0.81 0.79 

เวลาเฉลี่ย (นาที) 0.78 

เวลามาตรฐานเฉลี่ย (นาที) 0.90 

จ านวนข้อมูลน าเข้าท่ีต้องการน้อยที่สุด 17.52 
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ภาคผนวก ข 

ปริมาณการผลิตหลังการปรับปรุง 
 

ตารางที่ ข-1 

ปริมาณผลผลิตในเดือนกุมภาพันธ์ 2561 

วันที่ ผลผลิต (ตัน) 

8 5.62 

9 5.45 

10 0 

11 5.58 

12 5.62 

13 5.10 

14 5.69 

15 5.52 

16 5.70 

17 0 

18 5.66 

19 5.63 

20 5.66 

21 5.54 

22 5.76 
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ตารางที่ ข-1 (ต่อ) 
 

ปริมาณผลผลิตในเดือนกุมภาพันธ์ 2561 

วันที่ ผลผลิต (ตัน) 

23 5.40 

24 0 

25 5.61 

26 4.90 

27 5.25 

28 5.66 

29 5.2 

 

ตารางที่ ข-2  

ปริมาณผลผลิตในเดือนมีนาคม 2561 

วันที่ ผลผลิต (ตัน) 

23 5.62 

24 5.45 

25 0 

26 5.58 

27 5.62 

28 5.1 

29 5.69 

30 5.52 

31 5.7 
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ตารางที่ ข-3 

ปริมาณผลผลิตในเดือนเมษายน 2561 

วันที่ ผลผลิต (ตัน) 

1 0 

2 6.03 

3 6 

4 5.92 

5 5.94 

6 6.06 

7 6.04 

8 0 

9 6.19 

10 6.18 

11 5.25 

12 6.08 
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ประวัติผู้เขียน 

 
ชื่อ นางสาวสีนีนาฏ จาระนุ่น 

วันเดือนปีเกิด 18 กุมภาพันธ์ พ.ศ. 2537 

วุฒิการศึกษา ปริญญาตรี  

ระดับปริญญาตรี ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการและการจัดการ   

คณะวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

มหาวิทยาลัยศิลปากร 

 

ผลงานวิชาการ  

“การเพ่ิมอัตราผลผลิตของกระบวนการผลิตพลาสติก” การประชุมวิชาการด้านการพัฒนาการ 
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