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บทคัดยอ 

งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อการศึกษาออกแบบและสรางเครื่องเก็บเศษวัสดุจาก
กระบวนการผลิตพลาสติกฟลมใหนํากลับมาใชใหมทันทีเพื่อลดปริมาณการสูญเสียใหลดลง
จากเดิมที่ถูกเก็บไวโดยไมไดนํามาใชงานจึงกลายเปนของเสียและทําใหเพิ่มตนทุนในการ
จัดเก็บ กรณีศึกษาบริษัทผูผลิตพลาสติกฟลมแหงหน่ึงในจังหวัดชลบุรี  

 ดังน้ันจึงออกแบบอุปกรณที่เรียกวาเครื่องเก็บเศษพลาสติกฟลมโดยใชกําลังของ
มอเตอรในการขับสายพานพรอมพูเลย ทําใหลูกกลิ้งหมุนและหนีบเศษพลาสติกฟลมใหดึง
วนกลับมาใชใหมไดทันที โดยใชตัวขับเคลื่อนคือมอเตอรขนาด 2HP/1600 RPM ในการขับ
ลูกกลิ้งเพราะขนาดและความเร็วของมอเตอรเทากับเครื่องจักรผลิตหลัก สามารถดึงเศษ
พลาสติกฟลมได 54.86 เมตรตอนาทีและขนาดของลูกกลิ้งยาว 1.02 เมตร เสนผาน
ศูนยกลาง 0.76 เมตร ระยะหางระหวางลูกกลิ้ง 5 เซนติเมตร สวนโครงสรางของเครื่อง
ความสูงของเครื่อง 1.52 เมตร และความกวางของฐาน 1.27/1.27 เมตร และการดึงเศษ
พลาสติกฟลมออกมาเปนเสนเพื่อใหงายและสะดวกสําหรับการนํากลับมาใชใหมจากการ
ทดลองใชงานเครื่องดังกลาว เมื่อนําเครื่องมาใชงานสามารถดึงเศษพลาสติกฟลมได เฉลี่ย
วันละประมาณ 2,000 กิโลกรัม ทําใหเศษพลาสติกฟลมที่จะกลายเปนของเสียน้ันลด
นอยลงไป และยังสงผลทําใหมีผลผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิมเฉลี่ย 89.8% 

 
คําสําคัญ : เศษวัสดุ, พลาสติกฟลม 
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Abstract 

This research aims to study The design and forming machine the 
storage scrap from the production process of plastic films, to be recycled to 
minimize loss from storage  without being used as a waste and increase the 
cost. A case study of a  plastic films manufacturer in Chonburi province. 

Therefore,  it is designed a device known as a  machine storage scrap  
using the power of the motor drive belts and pulleys. Make the rollers 
rotated clamps and pull the plastic film is reused immediately  by using a  
motor-driven  2HP/ 1600 RPM in drive rollers, because the size and speed of 
the motor is equal to the main production machinery. The debris plastics 
films  can be  pulled at  54.84 metres per minute, and the size of the roller 
length 1.02 metres, diameter roller spacing 0.76 metres, distance between 
the rollers 5 centimetres. The structure of the machine height 1.52 metres.  
and  width of 1.27/ 1.27 metres, and pull the plastic film scrap into strips to 
make it easy and convenient for recycling new trial machine. The results of 
the trial with such machine, it can pull the plastic film in  a daily average of 
about 2000 kilograms, making plastic film that becomes waste is reduced. It 
also resulted in a production  
increase  of 89.8% on average. 
 
Keywords : Scrap, Plastic Films 
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บทนํา 
 เน่ืองจากบริษัทผูผลิตพลาสติก
ฟลมแหงหน่ึงในจังหวัดชลบุรี พบปญหา
เศษวัสดุจากกระบวนการผลิตไมไดถูก
นํามาใชงาน และเศษวัสดุจากกระบวนการ
ผลิตน้ันก็จะกลายเปนของเสียในที่สุด จาก
ขอมูลที่มีการเก็บในเดือนสิงหาคม 2557 มี
ของเสียจากปญหาน้ีสูงถึง 15% ตอเดือน 
ซึ่งองคกรกําหนดเปาหมายของเสียไวที่ไม
เกิน 7 % ตอเดือน และปญหาน้ีเมื่อมีการ
สะสมมากข้ึนจึงสงผลทําใหเกิดการลนคลัง
เก็บวัตถุดิบทําใหตนทุนทางดานการจัดเก็บ
และตนทุนวัตถุดิบสูงตามไปดวย เน่ืองจาก
สายการผลิตสินคาประเภทพลาสติกฟลม
สินคาจะตองมีการเขามวน เพื่อใหปลาย
มวนและหัวมวนถูกตัดออกมาใหเสมอกัน
จึงตองมีการตัดชายหรือขอบพลาสติกฟลม 
เมื่อตัดออกมาแลว จึงทําการรวบรวมไวรอ
ใหรถยกมาตักเพื่อนํากลับมาหลอมทําใหม
อีกครั้ง แตปญหาเศษวัสดุดังกลาวไมไดถูก
นําไปใชดวยเหตุผลหลายประการ เชน การ
ขาดแคลนเครื่องจักรอํานวยความสะดวก 
รถยกชํารุด หรือจํานวนคนไมพอสําหรับ
การมาทํางานในสวนน้ี จึงทําใหเกิดการ
สะสมมากข้ึนเปนเวลานานและกลายเปน
ของเสียในที่สุด ผู วิจัยจึงมีแนวคิดที่จะ
ออกแบบและสรางอุปกรณข้ึนมาเพื่อลด
เศษวัสดุจากการตัดขอบพลาสติกฟลมโดย
การวนกลับมาใชใหมไดทันที  

 
 

วัตถุประสงคของการวิจัย 
1. เพื่อศึกษาการออกแบบและ

สรางเครื่องเก็บเศษวัสดุจากกระบวนการ
ผลิตพลาสติกฟลม 

2. เพื่อทดสอบการทํางานของ
เครื่ อง เศษวัส ดุจากกระบวนการผลิต
พลาสติกฟลม 

อุปกรณและวิธีดําเนินการวิจัย 
วิธีดําเนินการวิจัยกาออกแบบและ

สรางเครื่องเก็บเศษวัสดุจากกระบวนการ
ผลิตพลาสติกฟลม ได ดํา เ นินการตาม
ข้ันตอนตอไปน้ี 

1. ข้ันตอนการศึกษาการออกแบบ
เครื่องเก็บเศษวัสดุจากกระบวนการผลิต
พลาสติกฟลม 
 1.1 วัดขนาดเครื่องจักรผลิต
หลักและขนาดพื้นที่วางเพื่อกําหนดพื้นที่
วางเครื่องเก็บเศษวัสดุจากกระบวนการ
ผลิตพลาสติกฟลม 
 1.2 ทําการศึกษาและออกแบบ
โ ค ร ง ร า ง เ ค รื่ อ ง เ ก็ บ เ ศ ษ วั ส ดุ จ า ก
กระบวนการผลิตพลาสติกฟลม 
 1.3 จัดหาวัสดุสําหรับสราง
เครื่องเก็บเศษวัสดุจากกระบวนการผลิต
พลาสติกฟลม 

2. การคํานวณหาขนาดของ
อุปกรณ 

2.1 กําหนดขนาดมอเตอรใช
มอเตอรเหน่ียวนําสามเฟสโรเตอรแบบกรง
กระรอก (Squirrel Cage Rotor Induction 
Motor) ขนาด 2hp /1600 rpm เพื่อให
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ขนาดและความ เร็ วรอบที่ เท ากั นกับ
เครื่องจักรหลัก [1] บุญศักด์ิ  ใจจงกิจ 
(2521) 
 2.2 คํานวณหาขนาดพูเลย 
[2]จํ า รู ญ  ตั น ติพิ ศาลกุ ล  (2547) จาก
สมการที่ (1) 
 

(1) 
 
 
RP   คือ  ความเร็วรอบของลูกกลิ้ง 
RM  คือ  ความเร็วรอบของตนกําลัง 
PP   คือ  ขนาดเสนผานศูนยกลาง 

 พูเลยของลูกกลิ้ง 
PM  คือ  ขนาดเสนผานศูนยกลาง 

 พูเลยของตนกําลัง 
 
2.3 คํานวณหาขนาดลูกกลิ้ง 
2.4 คํานวณขนาดและความยาว

สายพาน [2] จํารูญ  ตันติพิศาลกุล (2547) 
ความยาวของสายพานเปด (Open Belts) 
ประมาณไดจากสมการที่ (2) 
 

(2) 
 
L  คือ ความยาวพิทชของสายพาน 
C  คือ  ระยะหางระหวางศูนยกลาง  
           ของลอขับและลอตาม 
D1 คือ  เสนผาศูนยกลางของลอขับ 
D2 คือ  เสนผาศูนยกลางของลอตาม 
d   คือ เสนผาศูนยกลางของลอตาม 

2.5 ชุดควบคุมความเร็วของ

ลูกกลิ้งควบคุมความเร็วของลูกกลิ้งโดยใช

ม อ เ ต อ ร ช นิ ด ป รั บ ร อ บ ไ ด  แ ล ะ ใ ช

อินเวอรเตอรปรับความเร็วรอบการหมุน

ของตัวมอเตอร ซึ่งทําใหสามารถเพิ่มหรือ

ปรับลดความเร็วรอบในการหมุนของ

ลูกกลิ้งใหชาลงตามความตองการได  

3. กําหนดวิธีการทดสอบเครื่อง
เก็บเศษวัสดุจากกระบวนการผลิตพลาสติก
ฟลม 

3.1 ทําการติดต้ังเครื่องลดเศษ
วัสดุจากกระบวนการผลิตพลาสติกฟลมกับ
เครื่องจักรผลิตหลัก 

3.2 ทําการทดสอบเครื่องลด
เศษวัสดุจากกระบวนการผลิตพลาสติก
ฟลมโดยมีการทดสอบดังน้ี 

1) ทดสอบระบบควบคุม 
2) ทดสอบความเร็วรอบ  
3) ทดสอบการดึงเศษพลาสติก

ฟลมวาสามารถดึงไดหรือไม 
4) ทดสอบความมั่นคงของฐานต้ัง

โดยทดสอบทางกายภาพ  
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ผลการวิจัย 
1. ผลการศึกษาการออกแบบ

เครื่องเก็บเศษวัสดุจากกระบวนการผลิต
พลาสติกฟลม 

1.1 ความสูงของเครื่องขนาด 
60 น้ิว เน่ืองจากจุดตัดเศษของพลาสติก
ฟลมมีความสูงจากระดับพื้นที่ 30 น้ิว 
เพื่อให เครื่องวนเก็บเศษพลาสติกฟลม
สามารถดึงเศษข้ึนไปใชงานในที่ระดับความ
สูงขนาด 6 เมตรได จึงตองมีความสูงที่สูง
กวาจุดตัดเปนสองเทา 

1.2 ความกวางของฐานขนาด 
50x50 น้ิว เพื่อรองรับขนาดของลูกกลิ้งที่มี
ความกวาง 40x30 น้ิว   

1.3 แบบประกอบ การวาง
ซอนกันของลูกกลิ้งขนาดของลูกกลิ้งหนา
กวาง 40 น้ิวเสนผานศูนยกลาง 30 น้ิว 
และพรอมวางประกอบลูกปน  

1.4 ประกอบมอเตอรเขากับ
ฐานที่ประกอบใวมอเตอรขนาด 2hp 
/1600 rpm  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

 
 

 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
  

ภาพที่ 1 แบบโครงรางเครื่องที่ประกอบ
เสร็จ โดยดานบนเปนลักษณะการประกอบ
ลูกกลิ้ง โดยการวางซอนกัน และดานลาง
เปนการประกอบมอเตอรเขากับฐานต้ัง 

2. ผลการคํานวณหาขนาดของ
อุปกรณ 

2.1  คํานวณหาขนาดพูเลย 
จากสมการที่ (1)    

 
     

 
แทนคา (1)     

              
      =  2.85 น้ิว 

ดังน้ันพูเลยของตนกําลังขนาด 3 น้ิว 

ลูกกล้ิง 

มอเตอร 
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  2.2  หาขนาดสายพานความ
ยาวของสายพานเปด (Open Belts) อาจ
ประมาณคาไดจากสมการที่ (2) 
 
 
แทนคาสมการที่ (2) 

 
   = 86.3625 น้ิว 
ดังน้ันความยาวสายพานขนาด  90 น้ิว 
 

  2.3  ประกอบสายพานและพู
เลยเขาตามแบบความยาวของสายพาน 90 
น้ิว และขนาดของพูเลยตนกําลัง 3 น้ิว 

 
3. ผลการทดสอบการทํางาน

เครื่องเก็บเศษวัสดุจากกระบวนการผลิต
พลาสติกฟลม 

การทดสอบการทํางานเครื่องเก็บ
เศษวัสดุจากกระบวนการผลิตพลาสติก
ฟลมโดยเริ่มจากการทดสอบระบบควบคุม
และความเร็วรอบ ดังแสดงในภาพที่ 2  
หลังจากน้ันทําการทดสอบการดึงเศษ
พลาสติกฟลม ดังแสดงในภาพที่ 3 หลังการ
ทดสอบพบปญหาจึงไดดําเนินการแกไข ดัง
แสดงในภาพที่ 4 และ 5 รายละเอียด
วิธีแกไขดังแสดงไวดังตารางที่ 1 

 
 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2 แสดงสถานะทํางานของเครื่อง 
และรอบของมอเตอร 

 

 

ภาพที่ 3 มอเตอรขับลูกกลิ้งขณะขับลูกกลิง้
จะเกิดการดึงเศษพลาสติกฟลม 
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ภาพที่ 4 การปรับชองวางระหวางลูกกลิ้ง
สามลูกและชองวางระหวางลูกปน 

 

ภาพที่ 5 การทํางานของลูกกลิ้งควบคุม
ทิศทางเศษพลาสติกฟลมใหอยูในทิศทางที่
บังคับ 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 1 แสดงปญหาและวิธีการแกไข
เครื่องเก็บเศษวัสดุจากกระบวนการผลิต
พลาสติกฟลมหลังจากการทดสอบ 

ปญหา วิธีแกไข 
เ ครื่ องหยุ ดทํ างาน 
ฟวสตูคอนโทรลไฟ
ระเบิด เ น่ืองจากใช
ฟวสความตานทานต่ํา
เกินไป 

ทําการเปล่ียนฟวส
ใ หม ข นาด ค วาม
ตานทานมากขึ้น 

เศษพลาสติกฟลมที่
ดึงออกมาขาดและไม
ต อ เ น่ื อ ง เ กิ ด จ า ก
ชองวางของลูกกล้ิง
สามลูกไมเทากันทํา
ใหมีการหนีบและดึง
รั้งจนขาด 

ทํ า ก า ร ป รั บ ตั้ ง
ชองวางของลูกกล้ิง
ทั้งสามลูกใหม ให
เทากันชองวางอยูที่ 
5 เซนติเมตร 

พนักงานใชงานเครื่อง
ไมเปน 

อบรมสอนขั้นตอน
การใชงานเครื่อง
แ ก พ นั ก ง า น ที่ มี
หนาที่ดูแลเครื่อง 
และกําหนดวิธีการ
บํารุงรักษา 

เศษพลาสติกฟลมที่
ถูกตัดออกมาไมวนใน
ทิ ศ ท า ง เ ดี ย ว กั น
เ น่ือง จากมีการตั ด
ดานขางทั้งสองขาง 

ใชลูกกล้ิงเปนตัวดึง
เศษพลาสติกฟลม
ใ ห อยู ใ นทิ ศท า ง
เดียวกัน 

 
4.  วิเคราะหผลกอนและหลังการ

ใชเครื่องเก็บเศษวัสดุจากกระบวนการผลิต 
หลังจากนําเครื่องเก็บเศษวัสดุจาก

กระบวนการผลิตสามารถใชงาน เครื่องฯ
สามารถดึงเศษพลาสติกฟลมไดเฉลี่ยวันละ
ประมาณ 2,000 กิ โลกรัมทํ าให เศษ
พลาสติกฟลมที่จะเหลือจากกระบวนการ
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ผลิตกลายเปนของเสียน้ันลดนอยลงไป โดย
จากเดิมมีเศษวัสดุจากกระบวนการผลิต 
7.41% และหลังจากติดต้ังเครื่องเก็บเศษ
วัสดุจากกระบวนผลิตการทําใหเศษวัสดุ
จากกระบวนการลดลงเหลือ 0.71% เมื่อ
เทียบกับปริมาณของผลผลิต รายละเอียด
ของขอมูลดังแสดงในตารางที่ 2 สงผลให
เศษวัสดุจากกระบวนการผลิตลดลงจาก
เดิมถึง 89.8% และยังทําใหสามารถเพิ่ม
ผลผลิตไดอีก 7.4%  

 
ตารางที่  2  เปรียบเทียบเศษวัสดุจาก

กระบวนการผลิตระหวางกอนและหลังการ

ใชเครื่องเก็บเศษวัสดุจากกระบวนการผลิต

พลาสติกฟลม 

กอนการติดตั้ง (2557) 

เดือน 
ผลผลิต
(กก.) 

ปริมาณ
เศษฯ
(กก.) 

เปอรเซ็นต
ของเสีย 

กันยายน 436,966 32,367 7.41 
ตุลาคม 449,923 33,327 7.41 

พฤศจิกายน 432,945 32,070 7.41 
รวม 1,319,834 97,764 7.41 

คาเฉล่ีย 439,945 32,588 7.41 
หลังการติดตั้ง (2558) 

เดือน 
ผลผลิต
(กก.) 

ปริมาณ 
เศษฯ(กก.) 

เปอรเซ็นต
ของเสีย 

มกราคม 469,345 3,092 0.66 
กุมภาพันธ 483,262 3,459 0.72 
มีนาคม 465,026 3,455 0.74 
รวม 1,417,633 10,006 0.71 

คาเฉล่ีย 472,544 3,335 0.71 
 

สรุปและอภิปรายผล 
ผูวิจัยไดทําการออกแบบและสราง

เครื่องเก็บเศษวัสดุจากกระบวนการผลิต
พลาสติกฟลมใหนํากลบัมาใชใหมทันที โดย
ใชมอเตอรขนาด 2HP/1600 RPM เครื่อง
เก็บเศษวัสดุสามารถดึงเศษพลาสติกฟลม
ไดเฉลี่ยวันละประมาณ 2,000 กิโลกรัมทํา
ให เ ศษพลาส ติกฟ ล มที่ จ ะ เ หลื อจาก
กระบวนการผลิตกลายเปนของเสียน้ันลด
นอยลงไป โดยจากเดิมมี เศษวัสดุจาก
กระบวนการผลิต 7.41% และหลังจาก
ติดต้ังเครื่องเก็บเศษวัสดุจากกระบวนผลิต
การทําใหเศษวัสดุจากกระบวนการลดลง
เห ลื อ  0.71% ส ง ผ ล ให เ ศษ วัส ดุ จ าก
กระบวนการผลิตลดลงจากเดิมถึง 89.8% 
และยังทําใหสามารถเพิ่มผลผลิตไดอีก 
7.4%  
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