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ตารางการแปลงหนวยท่ีสําคัญ ในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม 
 

ขนาดของไม 
1  ฟุต (ft) = 12   นิ้ว (in) 
1 นิ้ว (in) = 0.083 ฟุต (ft) 
1 นิ้ว (in) = 25.40 มิลลิเมตร (mm) 
1 มิลลิเมตร (mm) = 0.039   นิ้ว (in) 

 

ปริมาตรไม 
1  ลบ.ฟุต (ft3) = 0.028 ลูกบาศกเมตร (m3) 
1 ลบ.ม. (m3) = 35.315  ลูกบาศกฟุต (ft3) 

 

การหาปริมาตรไมเปน  ลบ.ฟุต 

กรณีตัดออกมาเปนชิ้นสวน (ทราบมิติเปนมิลลิเมตรทั้งหมด) 
ปริมาตร (ลูกบาศกฟุต) = หนา (มิลลิเมตร) x กวาง (มิลลิเมตร) x ยาว (มิลลิเมตร) x  3.5315 x 10-8

กรณีเปนไมทอน 
ปริมาตร (ลูกบาศกฟุต) = หนา (นิ้ว) x กวาง (นิ้ว) x ยาว (เซนติเมตร) x  2.2784 x 10-4

  

ความเร็วลม 
1  เมตร/วินาที  (m/s) = 196.85   ฟุตตอนาที (ft/min หรอื fpm) 
1 ฟุตตอนาที (ft/min หรอื fpm) = 0.005 เมตร/วินาที (m/s) 

 

อัตราการไหลของอากาศ 
1 ลูกบาศกฟุต/นาที  
(ft3/min หรอื cfm) 

= 1.698   ลูกบาศกเมตร/ช่ัวโมง 
 (m3/h) 

= 0.028  ลูกบาศกเมตร/นาที  
(m3/min หรือ cmm.) 

1 ลูกบาศกเมตร/ช่ัวโมง  
(m3/h) 

= 0.589   ลูกบาศกฟุต/นาที 
(ft3/minหรือ cfm) 

= 0.017 ลูกบาศกเมตร/นาที 
 (m3/min หรือ cmm.) 

1 ลูกบาศกเมตร/นาที  
(m3/min หรือ cmm.) 

= 35.315  ลูกบาศกฟุต/นาที 
(ft3/min หรือ cfm) 

= 60 ลูกบาศกเมตร/ช่ัวโมง  
(m3/h) 
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ความดัน 
1  นิ้วน้ํา (in H2O) = 2.491  มิลลิบาร(mbar) = 249.1  ปาสคาล (Pascal) 
1  บรรยากาศ  (atm) = 14.696  ปอนด/ตารางนิ้ว  (psi) = 1.033 กิโลกรัม / ตารางเซนติเมตร  

(kg/cm2 หรือ ksc) 
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สวนผูบรหิาร 

บทนํา  

ในชวงทศวรรษที่ผานมา ภาคอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมของประเทศไทย มีการเติบโต
และเพิ่มจํานวนโรงงานขึ้นอยางตอเนื่อง จากขอมูลของกรมโรงงานอุตสาหกรรม ในป พ.ศ. 25481 
มีจํานวนโรงงานเฟอรนิเจอรไมขนาดใหญ กลาง และเล็ก รวมทั้งส้ิน 3,126 ราย ทําการผลิตเพื่อ
รองรับการใชงานในประเทศ และเพื่อการสงออก ถึงแมวาการขยายตัวของภาคอุตสาหกรรมนํามา
ซ่ึงการเติบโตทางเศรษฐกิจ แตในขณะเดยีวกันมลพษิที่เกิดขึน้จากกระบวนการผลิตไดกอใหเกดิ
ผลกระทบตอประชาชนและสิ่งแวดลอม  กรมโรงงานอุตสาหกรรมซึ่งเปนหนวยงานของภาครัฐมี
หนาที่กํากับดแูลและสงเสริมภาคอุตสาหกรรม ใหมีความสามารถในการผลิตและการจดัการ
ส่ิงแวดลอมทีด่ีขึ้น  จึงไดจดัทําหลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาดขึ้นเพือ่มุงหวังใหเปน
แนวทางเริ่มตนสําหรับโรงงานอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม ในการนาํมาประยุกตใชในโรงงานกอ  
ใหเกดิประโยชนทั้งในดานการเพิ่มประสทิธิภาพการผลิต การลดตนทุนการผลิตในเชิงการใช
ทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพ และการลดของเสียที่เกิดขึ้น ซ่ึงนําไปสูการลดผลกระทบตอ
ประชาชนและสิ่งแวดลอมไปพรอมกัน 

นอกจากนี้ การเตรียมความพรอมดวยการดําเนินการดานเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด จะ
ชวยใหโรงงานสามารถกาวขามความกดดันทางการคาระหวางประเทศ ที่นําประเด็นในดาน
ส่ิงแวดลอมมาเปนขอตอรอง ซ่ึงมีแนวโนมจะเพิ่มความเขมงวดขึ้นเรื่อยๆ โดยเฉพาะในประเทศที่
เปนคูคาสําคัญของอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมของประเทศไทย เชน ประเทศในกลุมสหภาพยุโรป 
สหรัฐอเมริกา และญี่ปุน เปนตน รวมทั้งเปนการสรางความแตกตางและขอไดเปรียบทางการ
แขงขันตอประเทศอื่นๆ ในตลาดการคาโลก 

การนําหลักการเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาดมาใชในโรงงานเปนเครื่องมือหนึ่งที่ชวยให
ภาคอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมมีศักยภาพในการแขงขันมากขึ้น ดวยเหตุผลสําคัญ 2 ประการ คือ 

1) ชวยกระตุนและสงเสริมใหภาคอุตสาหกรรมมีการรวบรวม จัดเกบ็ขอมูล ตลอดจนนํา
ขอมูลมาใชใหเกิดประโยชน เพื่อวิเคราะหถึงสถานภาพและประสิทธิภาพในการทาํงานของแตละ
โรงงานกอนทาํการปรับปรุง พัฒนา และแกไขปญหาที่เกดิขึ้นอยางเปนระบบ  

                                                        
1 ขอมูล ณ เดือนมกราคม พ.ศ. 2549 
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2) ชวยสงเสริมใหภาคอุตสาหกรรม ไดใชทรัพยากรที่มีอยูไดแก บุคลากร และองคความรู 
อยางมีประสิทธิภาพสูงสุด ผลักดันใหบุคลากรเกิดแรงจูงใจ ไดใชสามัญสํานึก (Common Sense) 
ความรู และประสบการณมาใชในการพิจารณาทบทวน ตรวจสอบประเมินสถานภาพ และ
ประสิทธิภาพของโรงงานอุตสาหกรรมในแตละขั้นตอนการผลิต นําไปสูการลงมือปฏิบัติใหเปน
ปกตินิสัย (Common Practice) รวมถึงการพัฒนาองคความรู วิทยาการหรือเทคโนโลยีของบุคลากร
ในภาคอุตสาหกรรมใหเกิดประโยชน และสามารถพึ่งพาตนเองไดอยางสูงสุด 

การจัดทําหลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาดนี้ กรมโรงงานอุตสาหกรรมไดรับความ
รวมมือจากโรงงานอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมเขารวมโครงการวาจางศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิตและการปองกันมลพิษ อุตสาหกรรมรายสาขาเฟอรนิเจอรไมทั้งส้ิน 10 โรงงาน ใน
การศึกษาปจจยัหลักที่บงชี้ประสิทธิภาพการผลิตและวิธีการเพิม่ประสิทธิภาพการผลิตและการ
ปองกนัมลพษิ และจากคณะกรรมการอุตสาหกรรมรายสาขาที่ประกอบดวยผูทรงคุณวุฒิดาน
อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมและดานสิ่งแวดลอมจากหนวยงานตางๆ ที่เกี่ยวของ ใหคําแนะนําใน
การจัดทําหลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด  

รูปแบบการนําเสนอหลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาดนี้แบงออกเปนสองสวนดังนี้ 
สวนแรก คอื สวนผูบริหารมีวัตถุประสงคเพื่อใหผูบริหารทราบถึงประโยชนของเทคโนโลยีการ
ผลิตที่สะอาด และสนับสนนุการนําเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาดมาใชในโรงงานตอไป สวนที่สอง 
คือ สวนผูปฏิบัติการมีวัตถุประสงคเพื่อแสดงรายละเอียดเกี่ยวกบัปจจยัหลักที่บงชี้ประสิทธิภาพการ
ผลิต และวิธีการเพิม่ประสิทธิภาพการผลิตและการปองกนัมลพษิ สําหรับผูปฏิบัติการนําหลักการไป
ประยุกตใชภายในโรงงานอตุสาหกรรม  
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คําจํากัดความ 

เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด (Cleaner Technology/CT) หมายถึง การปรับปรุงหรือ
เปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิตหรือผลิตภัณฑ เพื่อใหการใชวัตถุดบิ พลังงาน และ
ทรัพยากรธรรมชาติ เปนไปอยางมีประสิทธิภาพ โดยใหเปลี่ยนเปนของเสียนอยที่สุด หรือไมมีเลย 
จึงเปนการลดมลพิษที่แหลงกําเนิด ทั้งนี ้ รวมถึงการเปลี่ยนแปลงวตัถุดิบ การใชซํ้า และการนํา
กลับมาใชใหม ซ่ึงจะชวยอนุรักษส่ิงแวดลอมและลดตนทุนการผลิตไปพรอมกัน 

หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด (Cleaner Technology Codes of Practice/COP) 
หมายถึง แนวทางการปฏิบตัิตามหลักการเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาดสําหรับโรงงานในรายสาขา
อุตสาหกรรมที่กําหนด ประกอบดวย ปจจัยหลักที่บงชี้ประสิทธิภาพการผลิต และวิธีการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ 

ปจจัยหลักท่ีบงชีป้ระสิทธิภาพการผลิต (Key Factor) หมายถึง ปริมาณการใชวัตถุดบิและ
ทรัพยากร หรือปริมาณมลพิษที่เกิดขึน้/ระบายออก โดยเปรียบเทียบตอหนึ่งหนวยวัตถุดิบหรือ
ผลิตภัณฑของแตละอุตสาหกรรมรายสาขา เพื่อใชเปนตัวบงชี้ประสิทธิภาพในการผลิตหรือความ
สูญเสียที่เกิดขึน้ และผลกระทบตอส่ิงแวดลอม 

วิธีการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ (Cleaner Technology Option) 

หมายถึง แนวทางหรือวิธีการปรับปรุงคาปจจัยหลักที่บงชี้ประสิทธิภาพการผลิตใหดีขึ้น 

ปจจัยหลักท่ีบงชีป้ระสิทธิภาพการผลิต 

กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไม มีประเด็นเปาหมายทีเ่กี่ยวของกับการเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิตและการปองกันมลพิษอยูหลายประเด็น โดยหลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาดนีไ้ด
นําเสนอประเด็นเปาหมายทีสํ่าคัญไว 6 ประเด็น คือ ไมสูญเสีย สีและตัวทําละลาย ฝุน พลังงาน การ
ทํางานซ้ํา และบุคลากร ซ่ึงระดับความสําคัญของแตละประเด็นเปาหมายจะแตกตางกันไปในแตละ
โรงงาน ทั้งนีจ้ากการตรวจประเมินโรงงานที่เขารวมโครงการทั้ง 10 โรงงาน ไดคาปจจัยหลักฯ ดัง
แสดงในตารางที่ บ.1  
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ตารางที่ บ.1 คาปจจัยหลักที่บงชี้ประสิทธิภาพการผลิตจากการตรวจประเมินโรงงานที่เขารวม
โครงการ 

ประเด็นเปาหมาย ปจจัยหลักฯ คาที่ไดท้ังหมด คาโดยทั่วไปของ
เฟอรนิเจอรไม
ยางพารา 

ไมสูญเสีย รอยละของไมสูญเสีย 12.6 - 69.7 % 30.6 – 62.2 % 
สีและตัวทําละลาย ประสิทธิภาพการพนติด

ผิวชิ้นงาน 
4.5 - 41.1 % 23.0 – 43.1 % 

ฝุน ความเขมขนของฝุนขนาดเล็กใน
พื้นที่ทํางาน 

(<0.6) – 8.8 
มิลลิกรัม/ลบ.ม. 

(<0.6) – 8.8 
มิลลิกรัม/ลบ.ม 

พลังงาน กิโลวัตต-ช่ัวโมง/ช้ินผลิตภณัฑ 6.6 – 113.1 6.6 – 25.7 % 
การทํางานซ้ํา รอยละของการทําซํ้า * * 

บุคลากร อัตราการหมุนเวียนพนกังานตอป 
ช่ัวโมงการทํางานเฉลี่ย 

0 - 214 % 
8 - 14 ช่ัวโมง/คน/วัน 

0 - 214 % 
8 - 14 ช่ัวโมง/

คน/วัน 
*โรงงานที่เขารวมโครงการไมมีการเก็บขอมูลการทํางานซ้ําและขอมูลไมไดอยูบนบรรทัดฐานเดียวกัน จึงไมได
แสดงคาปจจัยหลักฯ ของประเด็นเปาหมายเรื่องการทํางานซ้ําไวในที่นี้ 

วิธีการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ 

ในหลักปฏิบัตฯิ นี้ ไดนําเสนอวิธีการเพิ่มประสิทธภิาพการผลิตและการปองกนัมลพษิจํานวน
ทั้งสิ้น 97 ทางเลือก โดยแบงตามประเดน็เปาหมาย ดานไมสูญเสีย 14 ทางเลือก ดานสีและตวัทําละลาย 
29 ทางเลือก ดานฝุน 18 ทางเลือก ดานพลังงาน 26 ทางเลอืก ดานการทาํงานซ้ํา 4 ทางเลือก และดาน
บุคลากร 6 ทางเลือก ตัวอยางวิธีการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกนัมลพษิทีสํ่าคัญในแตละ
ประเดน็เปาหมายสรุปไวในตารางที่ บ.2 

 



 

ตารางที่ บ.2 ตัวอยางวิธีการเพิ่มประสทิธิภาพการผลิตและการปองกนัมลพิษ 

วิธีการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ 

ประเด็นไมสญูเสีย 
1. เลือกและสัง่ซื้อวัตถุดิบไมที่มีขนาดใกลเคียงกับที่ตองการใชงาน 
2. เก็บรักษาไมในสถานที่ที่มีลมพัดผานไดสะดวก หลีกเลี่ยงแสงแดดและความชืน้ 
3. คัดแยกเศษไมที่เหลือและยังใชประโยชนได ทําชั้นวาง จัดหมวดหมู และบันทึกขอมูลไมเหลือเพื่อนํากลับมาใชในการผลิตใหม 
4. วางแผนการตัดไมใหเหลือเศษไมนอยทีสุ่ด โดยทํางานรวมกนัระหวางฝายออกแบบ ฝายผลิตและฝายการตลาด 
5. เก็บเศษไมที่มีความยาวประมาณ 15 เซนติเมตรไวเพือ่นําไป ทําขอตอนิ้วประสาน (Finger Joint) และตอเปนไมยาวได 
6. พัฒนาทักษะการทํางานของบุคลากร และมีการสื่อสารระหวางแผนกกอนการผลิต 
 
ประเด็นสีและตัวทําละลาย 
1. ลดจุดที่ทาํการเก็บรักษาและเตรียมสีใหเหลือนอยจุดที่สุด หรือมีหองเตรียมสีสวนกลาง  
2. ผสมสีพนดวยสัดสวนการผสมสีกับตัวทําละลายที่ถูกตองตามสูตรทีผู่ผลิตกําหนด และติดสูตรผสมสีแสดงไวในบริเวณพื้นทีท่ํางานอยางชดัเจน 
3. จัดเตรียมอุปกรณชั่ง ตวง วัด ใหเพยีงพอ อยูในสภาพพรอมใชงานในหองเตรียมสี วัดความชื้นสมัพัทธบริเวณพื้นที่พน 
4. มีแทนวางชิน้งานแบบหมนุไดเพื่อจะไดพนสีไปในทิศทางเดียว 
5. เวนระยะหางระหวางหวัฉีดกับผิวหนางาน และระยะหางในการแขวนชิ้นงานใหถูกตอง จะทําใหประสิทธิภาพการพนตดิผิวสูงขึ้น และความเร็วในการพนสี
สูงขึ้น หาประสิทธิภาพการพนติดผิวของชิ้นงานแตละประเภทเปนระยะ และนํามาใชเปนดัชนีชี้วดัประสิทธิภาพของกระบวนการ 

6. ใชหัวพนสแีละความดันอากาศของอุปกรณพนสใีหถูกตองกับลักษณะชิ้นงาน ชนิดของปน และสีที่ใช 

หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
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7. เปลี่ยนชนิดของปนพนสีจากแอรสเปรย มาเปนปนชนดิที่มีประสิทธิภาพการพนตดิผิวสูงขึ้น  
8. ปรับปรุงหองพนสีใหมีความดันเปนบวกเล็กนอยบริเวณทางเขาออก เพื่อปองกนัฝุนจากภายนอกเขาสูหองพนสี 
9. ทําการพนสีในบูธพนสีโดยเฉพาะแทนการพนในพืน้ทีเ่ปดโลง มีพัดลมดูดอากาศออกอยางนอยเทากับปริมาณอากาศของการพนสี ติดตั้งตวักรอง (Filter) ในบูธ 
พนสี เปลี่ยนตวักรองหรือทําการบํารุงรักษาตามตารางการบํารุงรักษา 

10. อบรมพนักงานพนสีใหมีความชํานาญในการผสมสี มีทักษะการพนและมวีิธีการพนที่ถูกตอง 
 
ประเด็นฝุน 
1. ปรับตําแหนงของฮูดหรอืทอดูดฝุน ใหสอดคลองกับทิศทางการเกดิฝุน ครอบคลุม และอยูใกลแหลงกําเนิดฝุนมากที่สุด 
2. ใชประโยชนจากฮดูหรือทอดูดฝุนใหครบทุกทอ ตรวจสอบความเรียบรอยของ ฮดู ทอดูด  และแดมเปอร ปดแดมเปอรที่ปลายทอเมื่อไมไดใชงาน 
3. ทําความสะอาดบริเวณโดยรอบเครื่องจักรไมใหเกิดฝุนสะสม 
4. เปลี่ยนถายฝุนในถงุกรองอยางสม่ําเสมอทุกวัน และทาํการซอมแซม/เปลี่ยนถุงกรองที่ขาด 
5. จัดวางผังเครื่องจักรใหกลุมเครื่องจักรที่เกิดฝุนอยูในบริเวณเดียวกนัแยกสวนจากบริเวณอืน่ 
6. ปรับปรุงการรวบรวมฝุนของเครื่องจักรที่เกิดฝุนหยาบ (ฝุนขนาดใหญ) เชน การกัน้เปนพารติชั่น ทําถาดรวบรวม หรือใชมานพลาสติกกัน้ 
7. ปรับปรุงสภาพการทํางานสําหรับงานขัดมือ ใหสามารถรวบรวมฝุนขนาดเล็กที่เกิดขึ้นออกจากบริเวณทํางานไดดทีี่สุด 
8. ตรวจสอบการเดินทอตางๆ ใหเปนไปตามขอปฏิบัติที่ดี เพื่อใหระบบมีความดันลดต่ําที่สุด 
9. เพิ่มถุงกรองดักฝุนเพื่อรองรับอุปกรณหรือเครื่องจักรที่เพิ่มมากขึ้น ไมควรใชการยายทอลมจากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่ง  
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ประเด็นพลังงาน 
1. ลดการใชกําลังไฟฟาสูงสุดโดยการปรับปรงุตัวประกอบโหลด (Load Factor) 
2. ปรับปรุงตัวประกอบกําลังไฟฟา (Power Factor, PF) 
3. ติดตั้งอุปกรณควบคุมภาระของมอเตอร (Motor Load Control)  
4. ใชมอเตอรประสิทธิภาพสูง (High Efficiency Motor) และเลือกใชมอเตอรที่เหมาะสมกับสภาพการใชงาน 
5. ประหยัดพลังงานไฟฟาสําหรับเครื่องอัดอากาศ 
6. ประหยัดพลังงานไฟฟาสําหรับระบบรวบรวมฝุน 
7. ติดตั้งระบบควบคุมแดมเปอรแบบอัตโนมัติ (Automatic Damper Control) ใหกับฮูดหรือทอดูดฝุน 
8. ปรับปรุงระบบแสงสวาง 
9. ประหยดัพลังงานไฟฟาโดยการบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณใหอยูในสภาพพรอมใชงาน 
 
 
ประเด็นการทํางานซ้ํา 
1. บันทึกขอมลูเพื่อหาสาเหตุของการทํางานซ้ํา (โดยใชแผนเก็บขอมลูหรือโปรแกรมคอมพิวเตอร) 
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ประเด็นบุคลากร 
1. กําหนดเปาหมายในการทาํงานของพนักงานแตละคนใหชัดเจนและมกีารทบทวนอยูเปนระยะๆ เพื่อใหงานกาวหนา  
2. ใหพนักงานมีสวนรวมในการกําหนดเปาหมายขององคกรดวย 
3. เขาใจถึงความแตกตางของพนักงานแตละคนและจดัสรรคนใหเหมาะกับงาน 
4. หาทางที่จะเพิ่มความนาสนใจในงาน วธิีหนึ่งไดแก การขยายขอบเขตของงาน ใหงานในความรับผิดชอบประกอบดวยภาระงานหลายงานมากขึ้น 
5. ทําใหพนกังานเกิดความเชือ่มั่นวาหากทําสําเร็จตามเปาหมายกจ็ะไดรับรางวัล  
6. ใหผลตอบแทนควรมีความสอดคลองกับผลการทํางานของแตละคน 
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ซ่ึงจากการตรวจประเมินโรงงานทีเ่ขารวมโครงการทั้ง 10 โรงงาน พบวาทกุโรงงานมี
ศักยภาพในการลดคาใชจายลงไดโดยการนําวิธีการเพิม่ประสิทธิภาพการผลิตและการปองกนัมลพษิ
ไปประยกุตใชใหเหมาะสมกบัสภาพของแตละโรงงาน ทั้งนี้หากโรงงานมกีารดําเนนิการตามวิธีการ
ใหทัว่ทั้งโรงงาน จะทําใหเกดิผลการประหยัด และประโยชนที่ไดรับอยางชัดเจน 

ตัวอยางการประเมนิคาใชจายที่ประหยัดไดสําหรับบางกรณีศึกษา แสดงไวในตารางที ่บ.3 

ตารางที่ บ.3 การประเมินประโยชนทางตรงจากวิธีการปองกันมลพิษ  

วิธีการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
และการปองกนัมลพิษ 

คาใชจายในการ 
ลงทุน (บาท) 

ประหยัดได  
(บาท/ป) 

ระยะเวลา
คืนทุน 

1. การตอไมยาวโดยการทําขอตอนิ้วประสานแทน
การใชไมทอนโดยตรง 

2,000,000 2,039,700 1 ป 

2. การปดฝาภาชนะเพื่อลดการระเหยของสีและตัว
ทําละลาย 

- 
 

84,000 ทันที 

3. การนําสีและตัวทําละลายคางสายมาใชประโยชน - 36,077 ทันที 
4. การปรับความดันลมที่ใชกับอุปกรณพนสีให
เหมาะสมกับประเภทของอปุกรณ ช้ินงาน และชนิด
ของสีและตัวทําละลาย 

- 1,300,114 ทันที 
 

5. การเปลี่ยนมาใชปนชนิด Air-assisted Airless 130,000 425,475 4 เดือน 
6. การเปลี่ยนมาใชปนชนิด High Volume Low 
Pressure (HVLP) 

325,000 5,800,000 1 เดือน 

7. การพนสีในบูธพนสีโดยใชระบบกรองแบบแหง
แทนการพนกลางแจง 

560,000 118,663 4 ป 9 เดือน 

หมายเหตุ  
1. การนําแนวทางเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาดมาใช นอกจากทําใหเกิดประโยชนทางตรงแลว ยังทําใหเกิด

ประโยชนทางออมไดอีกดวย อาทิเชน ปริมาณตัวทําละลายที่ปลอยสูบรรยากาศลดลง สภาพแวดลอมในการ
ทํางานและสุขภาพรางกายของพนักงานดีขึ้น ซึ่งประโยชนทางออมที่ไดรับในบางกรณี หากคิดเปนมูลคา
แลวอาจมีมูลคามากกวาประโยชนทางตรงได 

2. คาใชจายในการลงทุน และคาใชจายที่ประหยัดไดหลังจากการปรับปรุงของแตละโรงงานจะมีคาไมเทากัน 
ขึ้นอยูกับสภาพกอนการปรับปรุงวามีความสูญเสียมากนอยเพียงใด และมีการปรับปรุงไปในระดับใด รวมถึง
ปริมาณการใชที่แตกตางกัน ยกตัวอยางเชน หากเดิมประสิทธิภาพการพนติดผิวกอนการปรับปรุงอยูที่ 20% 
หลังจากการปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงานใหถูกตอง พบวาประสิทธิภาพการพนติดผิวเพิ่มขึ้นเปน 
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22% โรงงานจะสามารถลดปริมาณการใชสีและตัวทําละลายลงได (22-20) x 100/22 เทากับ 9% นั่นคือ หาก
โรงงานมีปริมาณการใชสีและตัวทําละลายสวนนี้ 1 ลานบาท จะประหยัดคาใชจายได 90,000 บาท 

การนําเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดมาใชใหประสบความสําเร็จ 

 ความสําเร็จในการนําเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาดมาใชในโรงงานอุตสาหกรรม ตองอาศัย
ปจจัยพืน้ฐานตางๆ ดังนี้ 

1. ผูบริหารตองใหความสําคัญ สนับสนุน รวมถึงมีความมุงมั่นในการนําแนวคิดเทคโนโลยี
การผลิตที่สะอาดมาปฏิบัติอยางแทจริง 

2. ผูบริหารตองสรางแรงจูงใจใหกับพนกังาน ใหเห็นประโยชนที่เกดิจากการนําเทคโนโลยี
การผลิตที่สะอาดมาใช เพื่อสรางความมีสวนรวมของพนักงาน 

3. ผูปฏิบัติตองดําเนินการตามขั้นตอนการตรวจประเมนิดานเทคโนโลยกีารผลิตที่สะอาด
ที่แสดงไวในสวนของผูปฏิบัติการดานเทคนิค 

4. ผูปฏิบัติตองมีการติดตามประเมินผล และนําเสนอผลการปรับปรุงในเชิงตัวเลข มูลคา 
ใหผูบริหารไดทราบอยางสม่ําเสมอ และควรดําเนนิการปรับปรุงตามวิธีการที่มี
คาใชจายในการลงทุนต่ํา เหน็ผลชัดเจน และดําเนินการไดงายกอน เพือ่ชวยสงเสริมให
ผูปฏิบัติมีแรงจูงใจในการดําเนินการปรับปรุงตอไป 
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บทที ่1 
ปจจัยหลกัท่ีบงชี้ประสิทธภิาพการผลิต  

(Key Factor)  

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมของประเทศไทย เปนอุตสาหกรรมพื้นฐานที่ตอบสนองตอความ
ตองการใชงานภายในประเทศ และสรางรายไดใหกับประเทศจากการสงออก แตปจจุบันโรงงาน
เฟอรนิเจอรไมตองเผชิญกับการแขงขันทั้งทางดานราคาและคุณภาพ รวมถึงขอบังคับดานความ
ปลอดภัยและสิ่งแวดลอมจากประเทศคูคา ดังนั้นเพื่อใหโรงงานสามารถดํารงอยูไดอยางมั่นคง 
บุคลากรทุกคนในโรงงานจําเปนตองเขามามีสวนรวมในการพัฒนาปรับปรุงกระบวนการทํางาน กรม
โรงงานอุตสาหกรรมจึงจัดทําหลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดนี้ข้ึน เพื่อเปนแนวทางเริ่มตน
สําหรับโรงงานเฟอรนิเจอรไมในการนําไปประยุกตใช เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต ลดตนทุนการ
ผลิตในเชิงการใชทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพ และลดของเสียท่ีเกิดข้ึน ซึ่งสุดทายนั้นจะนําไปสูการ
ยกระดับคุณภาพชีวิตของผูปฏิบัติงานในโรงงาน และคุณภาพสิ่งแวดลอมใหดีข้ึน 

จากการศึกษาในโครงการวาจางศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ 
อุตสาหกรรมรายสาขาเฟอรนิเจอรไม โดยศึกษาและเก็บขอมูลจากโรงงานที่เขารวมโครงการฯ จํานวน
10 โรงงาน พบประเด็นเปาหมายสําคัญที่เกี่ยวกับกระบวนการผลติและการปองกันมลพิษสําหรับ
อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมจาํนวน 6 ประเด็น ประกอบดวย ไมสูญเสีย สีและตัวทําละลาย ฝุน พลังงาน 
การทํางานซ้ํา และบุคลากร ซึ่งปจจัยหลักทีบ่งช้ีประสิทธิภาพการผลิตในประเด็นบุคลากร จะเปนตัวบงช้ี
ประสบการณและความชํานาญของพนักงาน ถือเปนปจจัยนําตัวหนึ่งท่ีสงผลกระทบตอเนื่องไปถึงคา
ปจจัยหลักฯ ในอีก 5 ประเด็น นอกจากนั้น สาเหตุปญหาอื่นๆ ท่ีพบในแตละโรงงานที่สงผลกระทบ
ประสิทธิภาพการผลิต ไดแก วัตถุดิบที่ใช รูปแบบผลิตภัณฑ สภาพของเครื่องมือ เครื่องจักรอุปกรณ 
รวมถงึ รูปแบบการผลิต วิธีการวางแผนการผลิต และขั้นตอนการทํางาน เปนตน  

การเพิ่มประสิทธิภาพการผลติและการปองกันมลพิษในแตละประเด็นเปาหมาย ผูประกอบการ
โรงงานอุตสาหกรรมและผูปฏิบัติการ ควรเริม่ตนดวยการสาํรวจสภาพปจจุบันของโรงงาน และวางแผน
ในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและปองกันมลพิษโดยใชดัชนีช้ีวัด หรือท่ีเรียกในหลักปฏิบัติเทคโนโลยี
การผลิตท่ีสะอาดนี้วา ปจจัยหลักที่บงช้ีประสิทธิภาพการผลิต (Key Factor) ซึ่งปจจัยหลักฯ เหลานี ้ มี
ประโยชนสําหรับผูประกอบการโรงงานอุตสาหกรรม และผูปฏิบัติการ ดังนี้  

• กําหนดเปาหมายในการทํางาน 

• ควบคุมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต 

• ควบคุมตนทุนการผลิต 

• ติดตามผลการดําเนินการปรับปรุง 
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• ใชเปนขอมูลประกอบการตัดสินใจ 

• สรางพัฒนาการแบบกาวกระโดด 

รายละเอียดของปจจัยหลักที่บงช้ีประสิทธิภาพการผลิต วธิีการคํานวณ และผลการศึกษาของ
โรงงานเฟอรนิเจอรไมในโครงการฯ มีดังนี้ 

1.1 ไมสูญเสีย 

ประเด็นเรื่องไมสูญเสียนี้ คาปจจัยหลักฯ ท่ีสะทอนใหเห็นถึงประสิทธิภาพการผลิตท่ีดีท่ีสุด คือ 
รอยละของไมสูญเสีย โดยคิดในรูปของน้ําหนัก แตในบางกรณี การเกิดไมสูญเสียมากอาจเปนที่ยอมรับ
ไดถามีตนทุนรวมที่ต่ํากวาและเกิดประโยชนทางเศรษฐศาสตรตอโรงงานมากกวา เชน การเลือกซื้อไม
ท่ีมีตําหนิซึ่งมีราคาถูกกวา มาผลิตเปนผลิตภัณฑที่ไดมูลคาเพิ่มสูง เปนตน 

การคํานวณคาปจจัยหลักที่บงชี้ประสิทธิภาพการผลิต  

การหารอยละของไมสูญเสีย (ในหนวยน้ําหนกั)  คํานวณไดจาก 

 รอยละของไมสูญเสีย     =  (น้ําหนักของไมเขาผลิต – น้ําหนักรวมของผลติภัณฑ) x 100 

              น้ําหนักของไมเขาผลิต 
หมายเหตุ 
1. น้ําหนักที่ใชคํานวณในสูตรเปนน้ําหนักรวมของผลิตภัณฑ (Net Weight) หนวยกิโลกรัม (ความหนาแนนของไม

ยางพาราอยูระหวาง 550 – 650 กก./ลบ.ม. ที่ความชื้นประมาณ 12% ไมพารติเคิล อยูระหวาง 700 – 800 กก./ลบ.ม. 
และไมMDF อยูระหวาง 680  - 830 กก./ลบ.ม. ทั้งนี้โรงงานควรสอบถามคาความหนาแนนที่แนนอนจากผูผลิตแตละ
ราย) โดยความชื้นของไมเขาผลิตและของผลิตภัณฑมีคาไมแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ และประมาณใหน้ําหนักของ
สวนประกอบ เชน ฟตติ้ง หรือ สี มีคานอยมากหากเทียบกับน้ําหนักรวมของผลิตภัณฑ (ในกรณีที่ผลิตภัณฑมีน้ําหนัก
ของสวนประกอบมาก เชน กระจก หิน หรือเหล็ก ตองหักน้ําหนักของสวนประกอบออกจากน้ําหนักรวมของผลิตภัณฑ
ดวย) 

2. ในกรณีที่ไมมขีอมลูน้ําหนักของผลิตภณัฑ เชน งานที่มีการประกอบที่หนางาน งานตกแตงภายในหรืองานจาํหนายภายในประเทศ 
ซึ่งหากเปนการจาํหนายสินคาสงออกจะสามารถทราบน้าํหนักที่แนนอนได  ดังนั้นแตละโรงงานอาจปรับเปลี่ยนวิธีการคํานวณได
ตามความเหมาะสม 

การหารอยละของไมสูญเสยีสามารถคํานวณไดอีกวิธหีนึง่ จากรายการวัสด ุ (Bill of Material - 
BOM) โดยนําปริมาตรไมท่ีใชไปจรงิในการผลิตสินคาแตละรุน มาหักลบกบัปริมาตรชิ้นสวนไมท่ีประกอบ
เปนสินคานั้นๆ ซึ่งไดจากการคํานวณจากมติิตางๆ จะไดรับตัวเลขปริมาณไมสูญเสียจากการผลติในแตละ
ครั้ง ซึ่งจากวิธนีี้ ยังสามารถทราบจํานวนและขนาดของไมท่ีเหลอืจากการผลติในแบบนั้นๆ แลวนํามาจัดทํา
รายการวสัดุในสวนที่สามารถนําไปใชประโยชนได สวนที่ใชประโยชนไมไดจึงคัดท้ิงไป 

การหารอยละของไมสูญเสีย (ในหนวยปริมาตร)  คํานวณไดจาก 

 รอยละของไมสูญเสีย     =  (ปริมาตรของไมเขาผลิต – ปริมาตรของผลิตภัณฑ) x 100 
              ปริมาตรของไมเขาผลิต 
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จากผลการศึกษาในโรงงานเฟอรนิเจอรไมในโครงการฯ ไดตัวเลขรอยละของไมสูญเสียดงัแสดง
ในรูปที่ 1.1  

 

กราฟแสดงรอยละของไมสูญเสียของโรงงานเฟอรนิเจอรไม
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ปจจัยท่ีทําใหรอยละของไมสญูเสียของแตละโรงงานมีคาแตกตางกันเนื่องจาก คุณภาพของวัตถุดิบ การ
คัดแยกวัตถุดิบ การเตรียมวัตถุดิบ เครื่องจกัรอุปกรณ การบริหารจัดการไมท่ีเหลือจากการตัด และ
รูปแบบของผลติภัณฑท่ีหากเปนเหลี่ยมจะมีปริมาณไมสูญเสียต่ํา แตหากเปนงานออกแบบที่มีสวนโคง
เวามากจะมีปริมาณไมสูญเสียสูง จากกราฟแสดงใหเห็นวาในกลุมของโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรไม
ยางพารามีปริมาณไมสูญเสียอยูระหวาง 30.6 – 69.7 % โดยโรงงาน C มีรอยละของไมสญูเสียสูงท่ีสุดที่ 
69.7% เนื่องจากไมท่ีนําเขามาเปนวัตถุดิบไมไดมีการผลิตจนเปนผลิตภัณฑท้ังหมดที่โรงงาน แตเปนการ
เตรียมเพื่อนําไปใชในการผลิตผลิตภัณฑขนาดเล็กที่อีกโรงงานหนึ่ง หากตัดคาสูงสุดนี้ออกไป รอยละ
ของไมสูญเสียในโรงงานเฟอรนิเจอรไมยางพาราควรอยูระหวาง 30.6 – 62.2 %  สําหรับโรงงาน D เปน
โรงงานที่มีรอยละของไมสูญเสียต่ําท่ีสุด (12.6%) เนื่องจากใชวัตถุดิบเปนไมประกอบซึ่งมีคุณสมบัติท่ี
สม่ําเสมอแนนอน และเปนแผนสะดวกตอการใชงาน  

หมายเหตุ 

โรงงาน B และ G เปนโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรไมแบบงานกึ่งสําเร็จ (งานตกแตงภายใน) สวนโรงงาน H 
เปนโรงงานผลติเฟอรนิเจอรไมจักสาน ทําใหไมมีขอมูลรอยละของไมสูญเสียของทั้ง 3 แหง 
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รูปที่ 1.1  กราฟแสดงรอยละของไมสูญเสยีของแตละโรงงาน 
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1.2 สีและตัวทําละลาย 

คาปจจัยหลักที่บงช้ีประสิทธิภาพการผลิตสําหรับประเด็นเปาหมายนี้ คือ ประสิทธิภาพการพน
ติดผิว ซึ่งประสิทธิภาพการพนติดผิวไดแยกออกเปนการตรวจสอบกับชิ้นงานสี่เหลี่ยม และชิ้นงานจริงท่ี
มีการผลิตอยูในระหวางการตรวจประเมิน 

การหาประสิทธิภาพการพนติดผิวนี้ เปนพื้นฐานที่สําคัญที่สุดสําหรับโรงงานเฟอรนิเจอรไมท่ีมี 
กระบวนการพนสี และตองการจะลดการใชท่ีมากเกินความจําเปนลง รวมท้ังเปนมุมมองใหมท่ีเกิด
ประโยชนตอผูประกอบการ และสิ่งแวดลอมที่ชัดเจนที่สุด โดยวิธีการหาคาประสิทธิภาพการพนติดผิวนี้
สามารถทําไดท้ังทางตรงและทางออม 

การหาประสิทธิภาพการพนติดผิวทางตรง ไดแก การช่ังน้ําหนักสารเคลือบผิวท่ีติดบนชิ้นงาน
โดยตรง และทางออม ไดแก การทําช้ินงานสี่เหลี่ยม และหาน้ําหนักสารเคลือบผิวท่ีติดบนชิ้นงานสี่เหลี่ยม
ท่ีผานการทําสีแบบเดียวกับชิ้นงานจริงเปน กรัมตอตารางเมตร แลวนาํมาเทียบกับพื้นที่ของชิ้นงานจริง 
(ในกรณีท่ีช้ินงานจริงมีขนาดใหญจนไมสามารถชั่งได) แลวจึงนํามาคํานวณประสิทธิภาพจากน้ําหนักของ
สารเคลือบผิวท่ีติดบนชิ้นงาน (ไมวาจะเปนการชั่งโดยตรง หรือการคํานวณทางออม) เทียบกับน้ําหนักสาร
เคลือบผิวท่ีพนออกไป ความสูญเสียในสวนนี้จะเกิดขึ้นทั้งกับสวนที่เปนเนื้อสีและตัวทําละลายเชนเดียว 
กับความสูญเสียสีท่ีเกิดจากการผสมสีเกิน และผสมสีผิด 

การคํานวณคาปจจัยหลักที่บงชี้ประสิทธิภาพการผลิต  

การหาประสิทธิภาพการพนติดผิว คํานวณไดจาก 

ประสิทธิภาพการพนติดผิว (%)  =     น้ําหนักของสารเคลือบผิวท่ีติดชิ้นงาน (กรัม)  x 100 

         น้ําหนักของสารเคลือบผิวท่ีใชไป (กรัม) 
 

น้ําหนักของสารเคลือบผิวท่ีติดชิ้นงาน หมายถึงน้ําหนักทั้งสวนที่เปนเนื้อสีและตัวทําละลาย ซึ่ง
จะเกิดความสูญเสียไปพรอมๆ กันโดยสามารถหาน้ําหนักของสารเคลือบผิวท่ีติดชิ้นงานจริง (กรัม)ได  2 
วิธ ี

วิธีท่ี 1  หาโดยตรงจากการชั่งน้ําหนัก 

 น้ําหนักของสารเคลือบผิวที่ติดช้ินงานจริง (กรัม) =  น้ําหนักช้ินงานหลังพน (กรัม) - น้ําหนักช้ินงานกอนพน (กรัม) 

 แตในกรณีของชิ้นงานขนาดใหญท่ีมีน้ําหนักมากๆ  ไมสามารถชั่งน้ําหนักเพื่อใหเห็นความ
แตกตางของน้ําหนักสีไดโดยตรง  ดังนั้นจึงตองมีการจําลองชิ้นงานสี่เหลี่ยมขนาดเล็กลง และนํามาทําสี
ตามขั้นตอนเดียวกับงานจริง เพื่อนํามาหาน้ําหนักใหไดเปน กรัม/ตารางเมตร แลวนําไปเทียบกับพื้นที่ของ
ช้ินงานขนาดใหญ 
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วิธีท่ี 2  หาโดยการเทียบจากชิ้นงานสี่เหลี่ยม 

  น้ําหนักของสารเคลือบผิวที่ติดช้ินงานจริง (กรัม)   =     
  น้ําหนักของสารเคลือบผิวที่ติดช้ินงานสี่เหลี่ยม(กรัม) x พ้ืนที่ผิวช้ินงานจริง (ตร.ม.)/พ้ืนที่ผิวช้ินงานสี่เหลี่ยม (ตร.ม)                

สวนน้ําหนักของสารเคลือบผวิท่ีใชไป (กรัม) หมายถงึน้ําหนักทั้งสวนที่เปนเนื้อสีและตัวทํา
ละลายที่ทําการผสมแลว สามารถหาไดโดยตรงจากการชั่งน้าํหนักทั้งภาชนะบรรจุสารเคลือบผิว 
ยกตัวอยางเชน ถังผสม กาพน เปนตน  

น้ําหนักของสารเคลือบผิวท่ีใชไป (กรัม) =  น้ําหนักภาชนะและสารเคลือบผิวกอนพน (กรัม) 
- น้ําหนักภาชนะและสารเคลือบผิวหลังพน (กรัม) 

ประโยชนอีกอยางหนึ่งของการหาประสิทธิภาพการพนติดผิวของชิ้นงานสี่เหลี่ยม คือ ไดตัด
ปจจัยท่ีเกิดจากรูปแบบของผลติภัณฑออก เหลือเพียงปจจยัจากชนิดของปนที่ใช ทักษะ และวิธีใชงานของ
พนักงาน จึงสามารถนําคาประสิทธิภาพการพนติดผิวท่ีคํานวณไดมาเปรียบเทียบกับเกณฑมาตรฐาน เพื่อ
บงช้ีประสิทธิภาพการใชงานดานสีและตัวทําละลายได 

 สวนประสิทธิภาพการพนติดผิวของชิ้นงานจรงินั้น สามารถนํามาใชเปนตัวตั้งในการประมาณ
คาใชจายท่ีประหยัดไดหลังจากการปรับปรุง คํานวณไดจาก 

   ปริมาณสารเคลือบผิวท่ีใชลดลง (กก.)  = ปริมาณสารเคลือบผิวท่ีใชอยูเดิม (กก.) x (E2 – E1)/E2

 เมื่อ  E2  = ประสิทธิภาพหลังจากปรับปรุง (%) 

   E1  = ประสิทธิภาพกอนการปรับปรุง (%) 

 หมายเหตุ  

พิจารณาที่ปริมาณงาน (Output, O) เทาเดิม  
ปริมาณสีท่ีใช (Inputs, I) จะขึ้นอยูกับประสิทธิภาพการพนสโีดย E1 x I1  =  E2 x I2  
ดังนั้น ปริมาณสีท่ีใชลดลง       (I1-I2) =  I1 – (E1/E2)I1  
หรือ         =  (E2 – E1)/E2 x I1

ผลการตรวจประเมินประสิทธิภาพการพนติดผิวบนชิ้นงานสี่เหลี่ยม และชิ้นงานจริงของโรงงาน
เฟอรนิเจอรไมในโครงการฯ แสดงไวในตารางที่  1.1   รูปที่ 1.2 และ 1.3  
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ตารางที่ 1.1  การหาประสิทธิภาพการพนติดผิวช้ินงานสี่เหลี่ยมและชิ้นงานจริง 

 ชิ้นงานสี่เหลี่ยม ชิ้นงานจริง 

โรงงาน ลักษณะชิ้นงาน 
(ซม. x ซม.) 

ประสิทธิภาพ 
การพนติดผิว (%) 

ลักษณะชิ้นงาน ประสิทธิภาพ 
การพนติดผิว (%) 

A 68.6 x 29.8 30.1 0.1 ตร.ม. (หนาเกาอี้) 13.3 
B 23.8 x 16 12.2 1.6 ตร.ม. (กรอบ) 18.2 
C 27 x 36 18.2 27.5 x 36 (ซม.x ซม.) 14.1 
E 20.3 x 25.4 

11 x 45 
26.7 56 x 120 (ซม.x ซม.) 

11 x 45 (ซม.x ซม.) 
26.5 

F 9 x 35 43.1 0.3 ตร.ม.  
(กรอบหนาตาง) 

41.1 

G 20 x 50 41.1 200 x 100 (ซม.x ซม.) 15.1 
H 24 x 4 6.7 1.6 ตร.ม. (โครงเตียง) 4.5 
I 20 x 9.2 27.8 40 x 44.5 (ซม.x ซม.) 23 
J 22 x 9.2 23.7 0.6 ตร.ม. (หนาโตะ) 24.3 

หมายเหตุ  
ประสิทธิภาพการพนติดผิวของแตละโรงงานจะแตกตางกันไป โดยมีปจจยัที่ตองคํานึงถึงไดแก ลักษณะชิ้นงาน ทักษะและ
ประสบการณของพนักงานที่ทําการพน ชนิดและความดันที่ใชของปนพนสี รวมถึงสภาพแวดลอมในการพนสีของแตละโรงงาน 
(พนในหองปด หรือ พนในพื้นที่เปดทีไ่ดรับอิทธิพลจากแรงลมภายนอก) 
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กราฟแสดงประสิทธิภาพการพนติดผิวบนช้ินงานตัวอยาง

ของโรงงานท่ีเขารวมโครงการ
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การพนติดผิวโดยใชช้ินงานสี่เหลี่ยม เปนการเปรียบเทียบน้ําหนักสารเคลือบผิวท่ีติดบนชิ้นงานเทียบกับ
น้ําหนักสารเคลือบผิวท่ีพนออกไป โดยยงัไมไดคํานึงถึงรปูรางของชิ้นงาน ปจจัยท่ีทําใหประสิทธิภาพ
การพนติดผิวของแตละโรงงานมีคาแตกตางกันเนื่องมากจาก ความชํานาญ เทคนิควิธีการพน อุปกรณท่ี
ใช ประเภทของสารเคลือบผิว ความดันอากาศ ขนาดหัวฉีด ในที่นี้โรงงานทุกแหงใชปนชนิดแอรสเปรย
ในการทดสอบ มีเพียงโรงงาน E ท่ีเปนประสิทธิภาพเฉลี่ยระหวางปนแอรสเปรยและ Air-assisted 
Airless จากกราฟแสดงใหเห็นวาในโรงงานทั้ง 10 โรงท่ีเขารวมโครงการ โรงงานที่มีประสิทธิภาพการ
พนติดผิวบนชิ้นงานสี่เหลี่ยมต่ํามีคาอยูท่ี 8 - 20 % โรงงานที่มีประสิทธิภาพการพนติดผิวบนชิ้นงาน
สี่เหลี่ยมปานกลางมีคาอยูท่ี 20 – 30 % และโรงงานที่มีประสิทธิภาพการพนติดผิวบนชิ้นงานสี่เหลี่ยมสูง
มีคาอยูท่ีสูงกวา 40 % 

โดยโรงงาน F มีประสิทธิภาพการพนติดผิวบนชิ้นงานสี่เหลี่ยมสูงท่ีสุด สาเหตุหนึ่งเนื่องจากไมไดเนน
การทําสีทึบแตเปนการพนเคลือบผิวเพื่อโชวลายไม ไมตองอาศัยความประณีตมากนัก โรงงาน H มี
ประสิทธิภาพการพนติดผิวบนชิ้นงานสี่เหลี่ยมต่ําท่ีสุด สาเหตุหนึ่งเนื่องจากใชความดันลมสูงมากเมื่อ
เทียบกับชวงความดันที่ควรจะเปน จึงเกิดการฟุงกระจายและสะทอนกลับของละอองสีมาก โรงงานสวน
ใหญ (6 แหง) มีคาประสิทธิภาพการพนติดผิวของปนแอรสเปรยต่ํากวาคาท่ีควรจะเปน ซึ่งแสดงถึง
โอกาสในการปรับปรุงได 

หมายเหตุ 
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โรงงาน D ไมมีข้ันตอนการทําสี  

รูปที่ 1.2  กราฟแสดงประสิทธภิาพการพนติดผิวบนชิ้นงานสีเ่หลี่ยมของแตละโรงงาน 
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กราฟแสดงประสิทธิภาพการพนติดผิวชิน้งานจริงของโรงงานท่ีเขารวมโครงการ
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ประสิทธิภาพการพนติดผิวบนชิ้นงานจริงมีคาแตกตางกันไป โดยมีปจจัยเกี่ยวกับลักษณะ รูปรางของ
ช้ินงาน และการวางชิ้นงานเขามาเกี่ยวของดวย โรงงานแตละแหงสามารถใชประสิทธิภาพการพนติดผิว
นี้ในการประเมินคาใชจายท่ีประหยัดไดเมื่อมกีารปรับปรุงวธิีการพนเคลือบผิว โดยใชสูตรคํานวณใน
หนา 1-5 สวนใหญแลวประสิทธิภาพของการพนติดผิวบนชิ้นงานจริงและชิ้นงานสี่เหลี่ยมจะเปนไปใน
ทิศทางเดียวกัน 

หมายเหต ุ

 โรงงาน D ไมมีข้ันตอนการทําสี 

รูปที่ 1.3  กราฟแสดงประสิทธภิาพการพนติดผิวสําหรับชิ้นงานจริงของแตละโรงงาน 
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1.3 ฝุน 

 ประเด็นเรื่องฝุนเปนประเด็นท่ีเกี่ยวของกับสุขภาพอนามัยของพนักงานที่ปฏิบัติงานประจําเครื่อง
และผูท่ีอยูในโรงงานเปนอยางมาก โดยเฉพาะปริมาณความเขมขนของฝุนที่มีขนาดเล็กกวา 10 ไมครอน 
(1 ไมครอนเทากับ 10-6 เมตร หรือ 1/1000 มิลลิเมตร) รวมทั้งมีโอกาสเกิดผลกระทบตอคุณภาพผลิตภัณฑ 
และการทํางานซ้ําอีกดวย  

 การหาปริมาณความเขมขนของฝุนขนาดเล็ก (Respirable Dust) ในพื้นที่ทํางานตองอาศัย
เครื่องมือในการเก็บตัวอยาง และการวิเคราะหในหองปฏิบัติการ ซึ่งมีคาใชจายในการวิเคราะห 
ผูประกอบการอาจไมสามารถทําการวิเคราะหไดบอยครั้ง จึงควรจะมีวิธีการตรวจสอบอื่นที่ผูประกอบ 
การสามารถใชเพื่อใหเห็นการปรับปรุงพัฒนาอยางตอเนื่อง เชน การใชกระบะรองรับฝุนที่เกิดข้ึนใน
ชวงเวลาการทํางานทั้งหมดหรือเปนเวลา 1 วันแลวนํามาชั่งน้ําหนักฝุนเปรียบเทียบกอนและหลังการ
ปรับปรุง การใชภาพถายบริเวณพื้นที่ทํางานกอนและหลังการปรับปรุง การสอบถามพนักงานประจาํ
เครื่อง เปนตน 

ตารางที่ 1.2 แสดงปริมาณความเขมขนของฝุนขนาดเล็กที่ตรวจวัดไดในแตละพื้นที่ของโรงงาน
เฟอรนิเจอรไมในโครงการฯ  

ตารางที่ 1.2  ปริมาณความเขมขนของฝุนขนาดเล็กในแตละจุดตรวจวัด 

จุดตรวจวัด พ้ืนที่ที่ตรวจวัด ความเขมขนของฝุนขนาดเล็ก (มก./ลบ.ม.) 
A1 ขัดละเอียด < 0.6 
A2 ข้ึนรูป < 0.6 
B1 ขัดขอบโคงแนวตั้ง < 0.6 
B2 ขัดและพนสี 3.4 
F1 พนสี < 0.6 
F2 ขัดละเอียด 2.5 
G1 หองขัดสีรองพืน้ 5.9 
I1 ขัดละเอียด 8.8 
I2 ข้ึนรูป 2.0 
J1 ขัดละเอียด < 0.6 
J2 แผนกขึ้นรูป < 0.6 

ตารางที่ 1.3 แสดงเปรียบเทียบคามาตรฐานความเขมขนของฝุนทั้งหมด และฝุนขนาดเล็กที่
อนุญาตใหมีไดในพื้นที่ทํางานของประเทศไทยและตางประเทศ และตารางที่ 1.4 แสดงคามาตรฐานความ
เขมขนของฝุนขนาดเล็กที่อนุญาตใหมีไดในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมของตางประเทศ 
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ตารางที่ 1.3  เปรียบเทียบคามาตรฐานความเขมขนของฝุนทั้งหมด และฝุนขนาดเล็กที่อนุญาตใหมีไดใน
พื้นที่ทํางาน 

มาตรฐานความเขมขนของฝุนที่อนุญาตใหมีไดในพื้นที่ทํางาน (มก./ลบ.ม.) 

ประเทศสหรัฐอเมริกา ประเทศสหราชอาณาจักร ประเทศไทย ประเภทของฝุน 

OSHA1 ACGIH2 HSE3 กระทรวงมหาดไทย4

ฝุนทั้งหมด(Total  Dust) 15 10 10 15 
ฝุนขนาดเล็ก (Respirable Dust) 5 3 4 5 

หมายเหตุ   
1. Occupational  Safety  and  Health  Standard (OSHA),  National  Institute  for  Occupational  Safety  and  Health 

(NIOSH), Manual of Analytical Method (เอกสารอางอิง (28)) 
2. American  Conference  of  Industrial  Hygienist (ACGIH), Manual of Analytical Method (เอกสารอางอิง (28)) 
3. Health  and  Safety  Executive (HSE)  อางอิงกับ  The Control of  Substances Hazardous to Health Regulations 

(COSHH) 2002 ของยุโรป (เอกสารอางอิง (16)) 
4. คามาตรฐานของปริมาณฝุนขนาดเล็กที่อนุญาตใหมีไดในพื้นที่ทํางานเทากับ 5 มก./ลบ.ม.ตามประกาศ

กระทรวงมหาดไทย ออกตามความในประกาศของคณะปฏิวัติ ฉบับที่ 103 ลงวันที่ 30 พฤษภาคม 2520 ซึ่งมีผลบังคับ
เปนไปตามนัยของบทเฉพาะกาล มาตรา 166 แหงพระราชบัญญัติคุมครองแรงงาน พ.ศ. 2541 ราชกิจจานุเบกษา เลม 94 
ตอนที่ 64 วันที่ 12 กรกฎาคม 2520 (เอกสารอางอิง (50)) 

ตารางที่ 1.4 มาตรฐานปริมาณความเขมขนของฝุนขนาดเล็กที่อนุญาตใหมีไดในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร
ไมของตางประเทศ   

มาตรฐานความเขมขนของฝุนที่อนุญาตใหมีได 
ในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมของตางประเทศ (มก./ลบ.ม.) 

ประเทศสหรัฐอเมริกา ประเทศสหราชอาณาจักร 
ประเภทของการผลิต 

ACGIH1 HSE2

ไมเนื้อแข็ง 1 5 
ไมเนื้อออน 5  5  

หมายเหตุ   
1. American  Conference  of  Industrial  Hygienist (ACGIH), Manual of Analytical Method (เอกสารอางอิง (28)) 
2. Health  and  Safety  Executive (HSE)  อางอิงกับ  The Control of  Substances Hazardous to Health Regulations 

(COSHH) 2002 ของยุโรป (เอกสารอางอิง (16)) 

รูปที่ 1.4 แสดงปริมาณความเขมขนของฝุนขนาดเล็กที่ตรวจวดัไดในแตละพื้นที่ของโรงงาน
เฟอรนิเจอรไมในโครงการฯ เทียบกับคามาตรฐานของปริมาณความเขมขนของฝุนขนาดเล็กที่อนุญาตให
มีไดในพื้นที่ทํางานเทากับ 5 มก./ลบ.ม. ตามประกาศกระทรวงมหาดไทย 
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ฝุนขนาดเล็กคือฝุนที่มีขนาดเล็กกวา 10 ไมครอน ทําการเก็บและวิเคราะหตัวอยางฝุนขนาดเล็ก1โดยการ
ติดตั้งอุปกรณไวท่ีพนักงานขณะทํางานในบริเวณที่ตองการตรวจวัด จากกราฟแสดงใหเห็นวา ความ
เขมขนของฝุนขนาดเล็กที่ตรวจวัดสวนใหญไดไมเกินคามาตรฐาน มี 2 จุดที่เปนการทํางานบริเวณขัด
ละเอียดท่ีมีคาเกินกวามาตรฐาน 

กราฟแสดงปริมาณฝุนขนาดเล็กของโรงงานท่ีเขารวมโครงการ
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คามาตรฐาน 5 มิลลิกรัม/ลบ.ม.

รูปที่ 1.4  กราฟแสดงปริมาณความเขมขนของฝุนขนาดเล็กในแตละจุดตรวจวดั 

จากขอมูลท่ีได พบวามีปริมาณความเขมขนของฝุนสองตัวอยางที่มีคาเกินกวาคามาตรฐาน ท้ังนี้
สาเหตุสาํคัญที่ทําใหมีคาสูงกวามาตรฐานเนื่องมาจากเปนการทํางานในหองปด ขนาดของหองเล็ก 
และใชพัดลมดูดอากาศชวยในการระบายอากาศ (ฝุน) ออกจากหองไดไมเพียงพอ พื้นที่อื่นๆ ท่ีทําการ
ตรวจวัด เปนพื้นที่ท่ีเกิดฝุนขนาดเล็กในปริมาณมาก แตเปนการทํางานในพื้นที่โลง ทําใหความเขมขน
ของฝุนที่วัดไดมีคาต่ํา  
หมายเหตุ: ในกรณีของอากาศที่ระบายออกจากโรงงาน  ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เร่ือง กําหนดคาปริมาณของสารเจือปนใน
อากาศที่ระบายออกจากโรงงาน พ.ศ. 2548 ไดกําหนดเพียงคาปริมาณฝุนละออง (Total Suspended Particle - TSP) จากกระบวนการ
ผลิตที่ไมมีการเผาไหมเชื้อเพลิงใหมีคาไมเกินกวา 400 มก./ลบ.ม. โดยไมไดกลาวถึงปริมาณฝุนขนาดเล็ก 

                                                        
1 ตาม Method 0600 issue 3 ที่กําหนดไวใน NIOSH Manual of Analytical Methods (NHAM), 4th Edition 
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1.4 พลังงาน 

คาปจจัยหลักที่บงช้ีประสิทธิภาพการผลิตในสวนของพลังงานนี้  พิจารณาจากคาการใชพลังงาน
ไฟฟาตอช้ินผลิตภัณฑ (กิโลวัตต-ช่ัวโมงตอช้ินผลิตภัณฑ) มาใช เนื่องจากมีความเขาใจไดงาย และ
สามารถคํานวณไดสะดวกรวดเร็ว แตจะมีขอจํากัดในกรณีท่ีมีการผลิตแบบกึ่งสําเร็จ ขนาดของผลิตภัณฑ 
และระยะเวลาที่นํามาพิจารณา 

การคํานวณคาปจจัยหลักเพ่ือบงชี้ประสิทธิภาพการผลิต 

การหาคาการใชพลังงานไฟฟาตอช้ินผลิตภัณฑ คํานวณไดจาก 

การใชพลังงานไฟฟาตอช้ินผลิตภัณฑ     =     พลังงานไฟฟาท่ีใชไป (กิโลวัตต-ช่ัวโมง) 

          (กิโลวัตต-ช่ัวโมง/ช้ิน)                จํานวนผลิตภัณฑ (ช้ิน) 

หมายเหตุ   
สามารถทําการแปลงคาพลังงานไฟฟาจากหนวย กิโลวัตต-ชั่วโมง (kWh)ใหอยูในรูปหนวยเมกะจูล (MJ) เพื่อใหสะดวกในการนําคา
ไปเปรียบเทียบกับขอมูลอื่นๆ หากมีการแสดงคาในหนวยจูล (Joule) โดย 1 kWh =  3.6 MJ 

คาการใชพลังงานไฟฟาตอช้ินผลิตภัณฑของโรงงานเฟอรนิเจอรไมในโครงการฯ แสดงในรูปที่ 1.5 
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กราฟแสดงจํานวนกิโลวัตต-ช่ัวโมง/ช้ินผลิตภัณฑของโรงงานท่ีเขารวมโครงการ
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การเปรียบเทียบการใชพลังงานเทียบกับผลิตภัณฑหนึ่งช้ิน ปจจัยท่ีทําใหการใชพลังงานตอช้ินผลิตภัณฑ
ของแตละโรงงานมีคาแตกตางกัน เนื่องมาจาก ลักษณะและขนาดของผลิตภัณฑ ช่ัวโมงการทํางาน (การ
ใชประโยชนจากกําลังการผลิต) และปริมาณเครื่องจักร จากกราฟสามารถจดักลุมขอมูลการใชพลังงาน
ตอช้ินผลิตภัณฑออกไดเปนสองกลุม คือ กลุมที่เปนการผลิตช้ินงานใหญ เชน เตียง และมีช้ินผลิตภัณฑ
นอย มีคาระหวาง 95.7 – 113.1 กิโลวัตต-ชม./ช้ิน และกลุมที่เปนการผลิตเฟอรนิเจอรท่ัวไป เชน โตะ 
เกาอี้ มีคาระหวาง 6.6 – 34.0 กิโลวัตต-ชม./ช้ิน ซึ่งชวงการใชพลังงานตอช้ินผลิตภัณฑของโรงงาน
เฟอรนิเจอรไมท่ัวไป ควรเทียบเคียงกับชวงคา 6.6 – 25.7 กิโลวัตต-ชม./ช้ิน ซึ่งไดตัดคาของโรงงาน J ท่ี
มีรูปแบบผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตท่ีคลายคลึงกับโรงงาน I แตมีการจัดการดานการผลิตและใช
พลังงานไมดีออกไป จึงทําใหมีคาการใชพลังงานตอช้ินสูงกวาคาท่ีควรจะเปน 

หมายเหตุ  

โรงงาน E ใชการประมาณจํานวนชิ้นผลิตภณัฑจากจํานวนตูคอนเทนเนอรบรรจผุลิตภัณฑท่ีโรงงานขาย
ในหนึ่งป และโรงงาน H ใชขอมูลจํานวนชิน้ผลิตภัณฑจากการประเมิน (6,000  ช้ิน/ป) สวนโรงงาน G 
ผลิตภัณฑสวนใหญเปนงานตกแตงภายใน  จึงไมมีขอมูลในสวนนี ้

รูปที่ 1.5  กราฟแสดงจํานวนกโิลวัตต-ช่ัวโมงตอช้ินผลิตภัณฑของแตละโรงงาน 

ในขั้นแรก โรงงานอาจจะเริม่ตนจากการหาคาการใชพลังงานไฟฟา (กิโลวัตต-ช่ัวโมง) ตอ  
ลบ.ฟุตของไมท่ีเขาผลิตก็ได แตท้ังนี้มีขอจํากัดวา การหาคาการใชพลังงานไฟฟาเทียบกับวัตถุดิบที่ใช จะ
ไมเห็นผลของความสูญเสียอื่นๆ ท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ในกรณีนี้ คาการใชพลังงานไฟฟาตอ 
ลบ.ฟุตของวัตถุดิบไมท่ีใชของโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราในโครงการฯ อยูระหวาง 5.8 – 27.5 
กิโลวัตต-ช่ัวโมง/ลบ.ฟุต (หรือ 0.34 – 1.62  กิโลวัตต-ช่ัวโมง/กิโลกรัม) 
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1.5 การทํางานซ้ํา 

การทํางานซ้ําเปนสาเหตุของความสูญเสียท้ังวัสดุ เวลา และแรงงานในการผลิต กระบวนการผลิต
เฟอรนิเจอรไม มีการทํางานซ้ํา หรืองานซอมอยูตลอดเวลา ซึ่งทําใหตนทุนการผลิตสูงข้ึนโดยไมรูตัว 
ปจจัยหลักฯ ท่ีสะทอนใหเห็นถึงพัฒนาการในประเด็นนี้ไดชัดเจนที่สุด คือ รอยละของการทํางานซ้ํา 

การคํานวณปจจัยหลักที่บงชี้ประสิทธิภาพการผลิต  

การหาคารอยละของการทํางานซ้ํา คํานวณไดจาก 

  รอยละของการทํางานซ้ํา  = จํานวนชิ้นงานที่ตองกลับมาผานกระบวนการมากกวาหนึ่งครั้ง (ช้ิน) x 100 
                                               จํานวนชิ้นงานสําเร็จ (ช้ิน) 

หมายเหตุ 
ขอจํากัดหลักในประเด็นการทํางานซ้ํา คือ การเก็บขอมูล และการใหคําจํากัดความของการทํางานซ้ําที่แตกตางกันไป โดยในที่นี้ไดกําหนด
นิยามไววา ชิ้นงานที่มีการทํางานซ้ํา คือ ชิ้นงานที่ตองกลบัมาผานกระบวนการใดๆ มากกวาหนึ่งคร้ัง ดังนั้น รอยละของการทํางานซ้ํา
สามารถคิดไดจากสัดสวนของชิ้นงานทีก่ลับมาผานกระบวนการใดๆ มากกวาหนึ่งคร้ังตอชิ้นงานสําเร็จของกระบวนการนั้นทั้งหมด 

ในกรณีท่ีโรงงานยังไมมีการเกบ็ขอมูลเรื่องการทํางานซ้ํา ข้ันแรกอาจจะเริ่มตนจากการเก็บขอมูล
ท่ีโรงงานมีการบันทึกไว ไดแก จํานวนผลิตภัณฑท่ีลูกคาสงคืนเนื่องจากไมไดคุณภาพ (Rejected Product) 
และ จํานวนผลิตภัณฑท่ีแผนกตรวจสอบคุณภาพ (Quality Control) สงกลับมาใหแผนกผลิตทําการแกไข 
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1.6 บุคลากร 

ในประเด็นเปาหมายนี้ ตองการสะทอนใหเห็นถึงทรัพยากรอีกอยางหนึ่งท่ีสําคัญไมยิ่งหยอนไป
กวาทรัพยากรอืน่ๆ ท่ีไดกลาวมาแลว นั่นคือ ทรัพยากรบุคคล ซึ่งคาปจจัยหลักฯ ท่ีเกี่ยวของกับทรัพยากร
บุคคลนี้ ประกอบดวยรอยละการหมุนเวียนพนักงาน และชั่วโมงการทํางานเฉลี่ย 

• รอยละการหมุนเวียนพนักงาน  

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม เปนงานฝมือท่ีตองอาศัยความชํานาญของพนักงาน ซึ่งความ
ชํานาญและทักษะในการทํางานจะพัฒนาขึ้น เมื่อพนักงานมีประสบการณการทํางานและ
ความคุนเคยกับสภาพการทํางานที่มากขึ้น ดังนั้นหากโรงงานมีอัตราการหมุนเวียนของพนักงาน
สูง ทําใหตองเสียคาใชจายในการฝกอบรมสอนงาน รวมท้ังยังมีโอกาสที่จะเกิดคาใชจายจากการ
เกิดของเสีย เนื่องจากความผิดพลาดของพนักงานเพิ่มขึ้นอีกดวย 

การลาออกจากงานอาจเกิดขึ้นจากสาเหตุท่ีแตกตางกัน ไดแก สภาพแวดลอมการทํางานไม
เหมาะสม ไมมีความสุขกับการทํางาน งานหนัก สวัสดิการไมดี หรือเหตุผลสวนตัวอื่นๆ เปนตน 

การคํานวณรอยละการหมุนเวยีนของพนักงาน     

                  รอยละการหมุนเวียนของพนักงานตอป    =    จํานวนพนักงานที่ลาออกตอป (คน) x 100    
                                                                                           จํานวนพนักงานเฉลี่ยท้ังป (คน) 

หมายเหตุ 

1. จํานวนพนักงานเฉลี่ยสามารถคํานวณจากจํานวนพนักงานในเดือนมกราคมและเดือนธันวาคม มารวมกันและหาร
สอง หรือคํานวณจากผลบวกของจํานวนพนักงานทั้ง 12 เดือนหารดวย 12 

2. รอยละการหมุนเวียนของพนักงานสามารถมีคามากกวา 100% ได หากจํานวนพนักงานที่ลาออกตลอดป มีคา
มากกวาจํานวนพนักงานเฉลี่ย (พนักงานที่ลาออกระหวางปที่พิจารณา อาจมีอายุงานนอยกวา 1 ป) 

• ชั่วโมงการทํางานเฉลีย่ 

พนักงานที่อยูในสายการผลิตจะตองมีสมาธิ และกําลังกายที่พรอมในการทํางาน จึงจะลด
ขอผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้นได แตเมื่อช่ัวโมงการทํางานสะสมมากขึ้น ผูปฏิบัติงานยอมจะเกิดความ
เมื่อยลาท้ังรางกายและจิตใจ เปนสาเหตุของงานที่ไมไดคุณภาพ และการทํางานซ้ํา ดังนั้น
โรงงานจึงควรจํากัดช่ัวโมงการทํางานลวงเวลาของพนักงาน เพื่อหลีกเลี่ยงอันตรายและ
ขอผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้นเนื่องจากความเมื่อยลาของผูปฏิบัติงานได 
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การคํานวณชั่วโมงการทํางานเฉลี่ยตอวันตอคน       

การหาคาช่ัวโมงการทํางานเฉลี่ยตอวันตอคน คํานวณไดจาก 

ช่ัวโมงการทํางานเฉลี่ยตอวันตอคน      =    ช่ัวโมงการทํางานปกติเฉลี่ยตอวนัตอคน   
                         (ช่ัวโมง) + ช่ัวโมงการทํางานลวงเวลาเฉลี่ยตอวันตอคน   

 

รอยละการหมนุเวียนของพนกังานตอป และชั่วโมงการทํางานเฉลี่ยตอคนตอวันของ
โรงงานเฟอรนิเจอรไมในโครงการฯ แสดงดังรูปที่ 1.6 และ 1.7  ตามลําดับ 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

กราฟแสดงรอยละการหมุนเวียนของพนักงานของโรงงานท่ีเขารวมโครงการ
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รอยละการหมนุเวียนของพนกังานตอป คิดจากจํานวนพนักงานที่ลาออกตลอดปเทียบกับจํานวน
พนักงานเฉลี่ยในปนั้น จากกราฟ โรงงาน A ไมมีการลาออกของพนักงานเลยตลอดป พนักงานสวนใหญ
มีอายุการทํางานยาวนาน มีความรักและผูกพันธกับองคกร รวมท้ังโรงงานมีการปฏิบัติตอพนักงานอยาง
ดี 
หมายเหตุ 
โรงงาน F และ H ไมมีขอมูลการลาออกของพนักงานยอนหลังเนื่องจากมีการเปลี่ยนแปลงพนักงานฝาย
บุคคล 

รูปที่ 1.6  กราฟแสดงรอยละการหมุนเวยีนของพนักงานตอป 
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รูปที่ 1.7 กราฟแสดงชั่วโมงการทํางานเฉลี่ยตอคนตอวัน 

ปจจัยหลักดานบุคลากรนี้เปนปจจัยนําตัวหนึง่ท่ีสงผลกระทบตอคาปจจัยหลักอื่นๆ เชน โรงงาน 
A ท่ีมีรอยละการหมุนเวยีนของพนักงานตอปเทากับ 0 % และมีช่ัวโมงการทํางานเฉลี่ยตอคนตอวันเทากับ 
8 ช่ัวโมง พบวาพนักงานมีทักษะและความชํานาญในการทํางาน ดังเห็นไดจากในระหวางการหา
ประสิทธิภาพการพนติดผิว คุณภาพการพนที่ไดมีความสม่ําเสมอใกลเคียงกันทุกครั้ง ผูประกอบการยัง
สามารถนําคารอยละการหมุนเวียนของพนักงานตอปมาวิเคราะหเพื่อแยกหารอยละการหมนุเวียนของ
พนักงานที่ตองใชความชํานาญในการทํางาน และพนักงานที่ไมจําเปนตองใชความชํานาญ หากโรงงานมี
รอยละการหมนุเวียนของพนกังานที่ตองใชความชํานาญในการทํางานตอปสูง จะสงผลกระทบตอ
ประสิทธิภาพการทํางานใหต่ําลงได 

ท้ังนี้ ผูประกอบการควรพิจารณาถึงขอบังคับของกฎหมายแรงงานดวย ซึ่งบุคลากรของโรงงาน
ควรไดรับสิทธิและประโยชนตามที่กําหนดไวในกฎหมายแรงงานของประเทศไทย ดังรายละเอียดแสดง
ในตารางที่ 1.5 เปรียบเทียบคามาตรฐานตางๆ ตามกฎหมายแรงงานทั้งของประเทศไทยและตางประเทศ  

 
 

กราฟแสดงช่ัวโมงการทํางานตอคนตอวันของโรงงานท่ีเขารวมโครงการ
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จากตัวเลขที่ไดพบวาโรงงานเฟอรนิเจอรไมสวนใหญมีช่ัวโมงการทํางานมากกวา 8 ช่ัวโมง 
และมีอัตราการหมุนเวียนของพนักงานคอนขางสูง แตมีขอนาสังเกตวามีโรงงาน A ไมมีการลาออก
ของพนักงานเลยตลอดป 2547 และผลจากการตรวจประเมินไดแสดงใหเห็นถึงทักษะ และความชํานาญ
ท่ีสูงของพนักงานอยางเห็นไดชัดเจน 
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ตารางที่ 1.5  คามาตรฐานตางๆ ตามกฎหมายแรงงานของประเทศไทยและตางประเทศ 

มาตรฐาน ไทย1 สหรัฐอเมริกา2 ญี่ปุน3

ช่ัวโมงการทํางานปกติ (ชม./วนั) ≦ 8 ≦ 8 ≦ 8 

ช่ัวโมงการทํางานปกติ (ชม./สัปดาห) ≦ 48 ≦ 48 ≦ 40 

ช่ัวโมงการทํางานของงานที่อาจเปน
อันตรายตอสุขภาพและความปลอดภัยของ
ลูกจาง (ชม./วัน) 

≦ 7 - - 

ช่ัวโมงการทํางานของงานที่อาจเปน
อันตรายตอสุขภาพและความปลอดภัยของ
ลูกจาง (ชม./สัปดาห) 

≦ 42 - - 

ชวงเวลาหยุดพกั (นาที/วัน) > 60 > 60 > 45  
(ทํางาน >6 ชม./วัน) 

> 60  
(ทํางาน >8 ชม./วัน) 

ช่ัวโมงการทํางานลวงเวลา (ชม./สัปดาห) - ≦ 12  ≦10 

คาลวงเวลาในวนัหยุด (จํานวนเทาของ
คาจางในวันปกติ) 

 > 1.5 - > 1.35 

วันหยุด (วัน/สัปดาห) > 1 > 1 > 1 

วันหยุดตามประเพณี (วัน/ป) > 13 - - 

วันหยุดพักผอนประจําป (วัน/ป) > 6 - - 

วันลาปวย (วัน/ป) ≦ 30 - - 

การลาคลอดบุตร (วัน/ครั้ง) ≦ 90 - ≦ 60 

อายุของเด็กที่จางงานได (ป) > 15 > 18 > 18 
หมายเหตุ 

1. พระราชบัญญัติคุมครองแรงงาน พ.ศ. 2541 
2. International Labour Standards, International Labour Organisation 
3. Labor Standards Law, The Japan Institute for Labour Policy and Training  
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นอกจากประเด็นเปาหมายสําคัญทั้ง 6 ประเด็นที่ไดกลาวมาแลว โรงงานอุตสาหกรรม
เฟอรนิเจอรไมควรใหความสําคัญกับการปรับปรุงตามแนวทางและมาตรฐานอื่นๆ ดานการผลิตและการ
ปลอยมลพิษ ไดแก  มาตรฐานการปลอยสารอินทรียระเหยงายประเภทฟอรมัลดีไฮดของผลิตภัณฑไม
ประกอบ และมาตรฐานฉลากเพื่อสิ่งแวดลอม 

มาตรฐานการปลอยสารอินทรยีระเหยงายประเภทฟอรมัลดไีฮดของผลิตภณัฑไมประกอบถูก
กําหนดขึ้นโดยหนวยงานทางดานสิ่งแวดลอมของกลุมประเทศยุโรปและญี่ปุน ดังแสดงในตารางที่ 1.6 
เพื่อใชในการเปรียบเทียบคุณสมบัติของผลิตภัณฑไมประกอบที่เปนมิตรตอสิ่งแวดลอมและไมกอใหเกิด
อันตรายตอสุขภาพของผูบริโภคที่อยูใกลชิดกับผลิตภัณฑ ในปจจุบันมาตรฐานนี้เปนหนึ่งในปจจัยหลักที่
ผูบริโภคใหความสําคัญในการเลือกซือ้ผลิตภัณฑ ดังนั้นเพื่อใหผูประกอบการสามารถแขงขันทางการคา
ท้ังภายในและในตลาดโลกได ผูประกอบการควรใหความสําคัญกับมาตรฐานนี้และพัฒนาผลิตภัณฑของ
ตนใหมีการปลอยสารฟอรมัลดีไฮดออกมาใหต่ําท่ีสุดเทาท่ีจะเปนไปได 

ตารางที่ 1.6  มาตรฐานการปลอยสารอินทรียระเหยงายประเภทฟอรมัลดีไฮดของผลิตภัณฑไมประกอบ 

มาตรฐาน คาที่กําหนด ที่มา 
Super E0 < 0.3 มก./ลิตร 

E0 < 0.5 มก./ลิตร 

Japanese Formaldehyde Emission 
Standard, JIS A5908:2003 Standard 

E1 < 8 มก.ตอ100 กรัมชิ้นงาน  
E2 10 < x ≦ 30 มก.ตอ100 กรัมชิ้นงาน 

Formaldehyde Emission Standard, 
EN120: 1992 Standard 

มาตรฐานฉลากเพื่อสิ่งแวดลอม (Eco-label) คือ ฉลากที่ใหกับผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพและมี
ผลกระทบตอสิ่งแวดลอมนอยกวาเมื่อนํามาเปรียบเทียบกับผลิตภัณฑท่ีทําหนาท่ีอยางเดียวกัน  ฉลากเพื่อ
สิ่งแวดลอมเปนที่ยอมรับในตลาดสากล จัดเปนเครื่องมอือยางหนึ่งท่ีชวยปองกันรักษาสิ่งแวดลอมผาน
ทางการผลิตและการบริโภคของประชาชน โดยจะมีสัญลักษณและช่ือของฉลากเพื่อสิ่งแวดลอมตางกัน
ออกไปในแตละประเทศ โดยในประเทศไทยใชช่ือวา “ฉลากเขียว (Green Label)” ซึ่งขอดีของการมีฉลาก
เขียวติดอยูบนผลิตภัณฑก็คือใชเปนเครื่องหมายใหกับผูบริโภคทราบวาผลิตภัณฑนั้นเนนคุณคาทาง
สิ่งแวดลอม ผูบริโภคจะไดเลอืกซื้อถูกตองตามวัตถุประสงค ในสวนผูผลติหรือผูจัดจําหนายจะไดรับผล 
ประโยชนในแงกําไรเนื่องจากมีการบริโภคผลิตภัณฑเหลานั้นมากขึ้น ผลักดันใหผูผลิตรายอื่นๆ ตอง
แขงขันกันปรับปรุงคุณภาพของสินคาหรือบรกิารของตนในดานเทคโนโลยี โดยคํานึงถงึผลกระทบตอ
สิ่งแวดลอมเปนสําคัญ  

สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (สมอ.) รวมกับสถาบันสิ่งแวดลอมไทยไดเปด
ใหบริการรับรองฉลากเขียวแลวตามแนวทางสากลที่ตองการรับรองผลิตภณัฑท่ีชวยลดมลภาวะทาง
สิ่งแวดลอมโดยรวมภายในประเทศ ใหขอมูลท่ีเปนกลางตอผูบริโภคเกี่ยวกับผลิตภัณฑท่ีมีผลกระทบตอ
สิ่งแวดลอมนอย นอกจากนี้ยังเปนการผลกัดันใหผูผลิตใชเทคโนโลยีหรือวิธีการผลิตท่ีมีผลกระทบตอ
สิ่งแวดลอมนอย เพื่อสงผลตอบแทนทางเศรษฐกิจแกผูผลิตเองในระยะยาว ซึ่งการขอใชฉลากเขียวเปน
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ความสมัครใจของผูผลิต ผูจัดจําหนาย หรือผูใหบริการท่ีตองการแสดงความรับผิดชอบตอสิ่งแวดลอม ไม
มีกฎหมายบังคับ ผูประสงคจะสมัครขอใชฉลากเขียวสามารถขอรับเอกสารไดท่ีสถาบันสิ่งแวดลอมไทย 
โดยสถาบันสิ่งแวดลอมไทยและสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมจะตรวจสอบเอกสารหลักฐาน 
และจัดทําสัญญาอนุญาตใหใชเครื่องหมายรบัรองฉลากเขียวในการโฆษณาและติดที่ผลิตภัณฑเมื่อ
ผลิตภัณฑผานการตรวจสอบตามขอกําหนดแลว ผูสมคัรจะตองเสียคาธรรมเนียมการใชฉลากเขียวตอ
สัญญาใชตามอายุของขอกําหนด  
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บทที ่2 
วิธีการเพิ่มประสิทธภิาพการผลิตและการปองกันมลพิษ  

(Cleaner Technology Option)  

จากปญหาที่พบในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมและปจจัยหลักฯ ท่ีกลาวไวในบทที่  1 ในบทนี้จะ
กลาวถึงวิธีการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ (Cleaner Technology Option/CT Option) 
ในแตละประเด็นเปาหมายสําคัญ 6 ประเด็น คือ ไมสูญเสีย สีและตัวทําละลาย ฝุน พลังงาน การทํางานซ้ํา 
และบุคลากร โดยเนื้อหาของวิธีการเพิม่ประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษในแตละประเด็น
ประกอบดวย 

• ขอมูลพ้ืนฐาน  อธิบายสภาพและลักษณะของปญหาที่พบในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมใน
ปจจุบัน และความเปนไปไดในการดําเนินการดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด 

• วิธีการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ รวมถงึวิธกีารลดปญหาในแตละ
ประเด็นเปาหมาย แสดงในรูปตาราง อธิบายทางเลือกเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด วิธีการ
ดําเนินการปรับปรุง และขอจํากัดที่อาจจะมี ซึ่งทางเลือกฯ นี้ มีตั้งแตการจัดการที่ดีภายใน
โรงงาน การเปลี่ยนแปลงวิธีทํางาน การปรับปรุงประสิทธิภาพในการทํางาน รวมถึง การ
พัฒนาและปรับปรุงเทคโนโลยีท่ีใชในโรงงาน เปนตน โดยรวบรวมเนือ้หาจากการศึกษา
ของโครงการฯ และเอกสารอางอิงดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดทั้งในและตางประเทศ 
เพื่อสะดวกสําหรับโรงงานพจิารณานําไปประยุกตใชตอไป 

• กรณีศึกษา อธิบายตัวอยางการดําเนินการตามวิธีการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการ
ปองกันมลพิษ รวมถึงการประเมินความคุมคาทางเศรษฐศาสตร ประกอบดวยคาใชจาย
ทางตรงที่คาดวาจะประหยัดได (โดยยังไมรวมประโยชนทางออม เชน สุขภาพอนามัยและ
สภาพแวดลอมการทํางานที่ดีข้ึน)  คาใชจายในการลงทุน (โดยคาใชจายในการลงทุนในที่นี้ 
ไมรวมถงึคาใชจายในการปรับปรุงเล็กๆ นอยๆ ท่ีสามารถดําเนินการไดเอง และคาใชจายใน
การฝกอบรม) ระยะเวลาคืนทุน และประโยชนทางออมอื่นๆ แตเนื่องจากการประเมินความ
คุมคาทางเศรษฐศาสตรนั้นจะมีความแตกตางกันไปตามสภาพเดิม และการปรับปรุงของแต
ละโรงงาน ผูอานควรตระหนักถึงคาใชจายเหลานี้ภายใตเงื่อนไขของโรงงานตัวเองดวย 

2.1 การลดปริมาณไมสูญเสีย 

ไมเปนวัตถุดิบหลัก และเปนตนทุนการผลิตท่ีสําคัญที่สุดในการผลิตเฟอรนิเจอรไม การลดความ
สูญเสียในสวนนี้ใหเหลือนอยท่ีสุดตามสภาพแวดลอมและขอจํากัดตางๆ ของแตละโรงงาน มีวัตถุประสงค
ในการใชไมอยางคุมคาใหเกิดประโยชนสูงสุด การนําเศษไมท่ีเหลือไปใชประโยชนใหมากท่ีสุดเพื่อชวย
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ลดตนทุนการผลิตลง เพิ่มมูลคาใหเศษไม และไมกอใหเกิดปญหามลพิษตอสิ่งแวดลอม ปจจัยท่ีสงผลตอ
ปริมาณไมสูญเสียในการผลิตเฟอรนิเจอรไมมีหลายประการ ไดแก  

• รูปแบบและการออกแบบผลิตภัณฑ 

• คุณภาพวัตถุดิบที่ใช และการเตรียมไมกอนการผลิต 

• ความพรอมของเครื่องจักร เครื่องมอืท่ีใชในการผลิต 

• กระบวนการผลิต และลําดับการผลิต 

• การอานแบบ การสื่อสารภายในองคกรระหวางแผนก และภายนอกองคกรกับลูกคา  

• ผูท่ีทําการผลิต 

2.1.1 วิธีการลดปริมาณไมสูญเสีย  

 วิธีการลดปริมาณไมสูญเสยี หมายเหตุ 

1 การเลือกและตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบไม  
 • สั่งซื้อวัตถุดิบไมท่ีมีขนาดใกลเคียงกับขนาดที่ตองการ   
 • เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีท่ีสุดเทาท่ีจะหาไดดวยตนทุน

รวมท่ีต่ําท่ีสุด เชน เลือกซื้อไมทอนที่อาจมีตําหนิบางมาใชใน
สวนที่ไมตองการความสวยงาม หรือตัดสวนที่มีตําหนิออก
และนํามาทําไมประสานกอนใชงาน 

 

 • ในกรณีใชไมยางพารา ควรมีการทดสอบวาไมมีการอัดน้ํายา
รักษาเนื้อไมไดตามมาตรฐานหรือไม สามารถศึกษา
รายละเอียดเพิ่มเติมไดจากภาคผนวก ก 

 

2 การเก็บรักษาไม  
 • ไมยางพารา ควรเก็บเรียงกองโดยมีไมช้ินเล็กเปนตัวกั้นแยก 

ระหวางชั้น คลุมดวยแผนพลาสติกเพื่อปองกนัไมใหเกิดการ
ดูดและคายความชื้น สถานที่กองไมควรมลีมพัดผานได
สะดวก หลีกเลีย่งแสงแดดและความชื้น 

 

 • มีระบบการจัดเก็บไมท่ียังใชประโยชนได ใหสามารถ
นํามาใชไดอยางสะดวก รวดเรว็ ควรนําหลักการ First In – 
First Out (FIFO) มาใชในการจัดเก็บและนําไมมาใชงาน 

 

3 การเตรียมไม  
 • คัดแยกไมโกงและไมตรงออกจากกัน นําไมตรงเขา

กระบวนการผลิตไดทันที สวนไมโกงใหนําไปตัดซอย แลว
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 วิธีการลดปริมาณไมสูญเสยี หมายเหตุ 

จึงทําการไสกอนนําไปผลิตหรือนําไปตอเปนไมประสาน
ตอไป 

 • เศษไมจากการตัดที่ยังใชประโยชนได ใหคัดแยกออกจากเศษ
ไมขนาดเล็กที่ไมสามารถใชประโยชนไดทันที 

 

 • ใหความสําคัญกับเศษไมท่ีเหลือจากการตัดและยังใช
ประโยชนได โดยทําช้ันวาง จัดหมวดหมู และบันทึกขอมูล
ไมเหลือเพือ่นํากลับมาใชในการผลิตใหม โดยตองกําหนด
เกณฑในการคัดแยกไมเปนขั้นตอนการทํางาน (Work 
Instruction) ท่ีชัดเจน 

การนําเศษไมมาใช
ประโยชนไดมากหรือนอย  
ผูประกอบการแตละรายตอง
พิจารณาถึงขนาดของ
ช้ินสวนขนาดเล็กที่สุดที่
โรงงานใช ความหลากหลาย
ของชนิดและสีของไม 
ลักษณะการผลิตวาเปนการ
ผลิตตามคําสั่งผลิตแตละ
รอบการผลิต หรือเก็บเปน 
สตอก เปนตน 

4 การวางแผนการตัดไมใหเหลือเศษไมนอยที่สดุ  
 • การออกแบบใหใชประโยชนจากไมใหมากที่สุด โดย

ผูออกแบบตองเขาใจถึงคุณสมบัติ และโครงสรางของ
วัสดุ รายละเอยีดของวัตถุดิบและอุปกรณในดานตางๆ ท่ี
เกี่ยวของ ไดแก ขนาด ราคา ปริมาณวัตถุดิบคงคลัง ความยาก
งายในการจัดหา รวมถึงเศษไมท่ีเหลือจากการผลิตครั้งกอนๆ 
แลวจึงออกแบบผลิตภัณฑใหสอดคลองกับวตัถุดิบเหลานั้น 
รวมถงึการปรับปรุงแบบรวมกับลูกคาในกรณีท่ีไมได
ออกแบบเอง เพื่อใหไดแบบที่ถูกตองท่ีสุด แลวจึงเตรยีม
รายการชิ้นสวนที่ตองใชใหกับผูท่ีทําการผลิต 

เศษไมท่ีเหลือจากการตัดไม
แผนอาจมีขอจาํกัดบาง
ประการ ไดแก ความ
ยากลําบากในการใชงาน
เทียบกับการเริ่มตัดจากไม
แผนเต็ม เนื่องจากมีความ
หลากหลายดานขนาด สี 
และปริมาณ อาจไมสามารถ
นํามาผลิตเปนสินคาขนาด
ใหญได 

 • ในการตัดชิ้นสวนจากแผนไมประกอบประเภทตางๆนั้น 
ปริมาณไมสูญเสียท่ีเกิดขึ้นจะมากหรือนอยข้ึนกับการวาง
แบบที่ตองการตัดลงบนแผนไม ซึ่งในโรงงานขนาดใหญจะมี
การวางแบบโดยโปรแกรมคอมพิวเตอรท่ีสามารถใชพื้นที่
ของแผนไมไดอยางเต็มประสิทธิภาพ ท้ังนี้ หากโรงงาน
สามารถทําการตัดแผนไม โดยการรวมชิ้นสวนจากคําสั่งผลิต

ตองอาศัยการวางแผนและ
การคาดการณรวมกัน
ระหวางฝายผลติและฝาย
การตลาด  

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม 
Wooden Furniture Industry 

                                2 - 3 กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
Department of Industrial Works 

 



หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
CLEANER TECHNOLOGY CODES OF PRACTICE  
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หลายๆ คําสั่งเขาดวยกัน วางแบบการตัดใหคละขนาดทั้ง
ใหญและเล็กในอัตราสวนที่เหมาะสม มีช้ินสวนที่ตองการตัด
ขนาดตางๆ กันตัดคราวละมากๆ เพื่อทําใหเกิดปริมาณไม
เหลือต่ําท่ีสุด หรือวางแบบของชิ้นสวนมาตรฐานที่มีการใช
เปนประจํา ช้ินงานขนาดเล็ก ในตําแหนงของไมเหลือ หรือ
ออกแบบผลิตภณัฑท่ีมีการใชช้ินงานจากไมเหลือ จะสามารถ
จัดรูปแบบการตัดใหเหลือเศษไดนอยท่ีสุดได 

5 การตอไมยาว  
 • ทําการคัดแยกเศษไมท่ีเหลือจากการตัดและยังใชประโยชน

ได เชน มีความยาวมากกวา 15 เซนติเมตร (ความยาวของไม
ท่ีนํามาทําไมประสานได ข้ึนอยูกับเครื่องจกัรที่จะทําขอตอ
นิ้วประสาน) และเก็บไวเพื่อนําไป ทําขอตอนิ้วประสาน 
(Finger Joint) และตอเปนไมยาวได 

 

 • นําไมทอนที่ตัดตําหนิออกแลว มาทําขอตอนิ้วประสาน และ
ตอเปนไมยาวกอนนํามาใชงาน จะเปนการลดปริมาณไม
สูญเสียใหเหลือนอยลงไดดีท่ีสุด แตก็ตองคํานึงถึงการ
ยอมรับของลูกคา ความพรอมของเครื่องจักรและแรงงานใน
การทําขอตอนิ้วประสาน และพื้นที่สําหรับติดตั้งเครื่องจักร
ดวย 

 

6 การพัฒนาบุคลากรและการสื่อสารระหวางแผนก  
 • พนักงานที่มีหนาท่ีเกี่ยวกับการใชไม ไดแก แผนกวางแผน

ออกแบบผลิตภณัฑ แผนกการตลาด แผนกตัดไม แผนกคลัง
เก็บไมเหลือ ควรมีความรูความเขาใจ และไดรับการพัฒนา
ทักษะในการใชไมใหไดประโยชนสูงสุด 

 

 • มีการสื่อสารระหวางแผนกตางๆ กอนการผลติ เพื่อทําใหเกิด
การใชวัตถุดิบไมและไมเหลือไดอยางคุมคาท่ีสุด 
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นอกเหนือไปจากวิธีการลดปรมิาณไมสูญเสียท่ีกลาวมาแลว ผูประกอบการควรใหความสนใจกับ
การนําไมสูญเสีย ท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมกลับมาใชใหม (Recycling) ดวย 
(เอกสารอางอิง (41))  ดังตัวอยางวิธีการนําไมสูญเสียกลับมาใชใหมในตารางที่ 2.1 

ตารางที่ 2.1 วิธีการนําไมสูญเสียกลับมาใชใหม เรียงตามลําดับความคุมคาทางเศรษฐศาสตรและ/หรอื
ประโยชนทางสิ่งแวดลอมจากมากไปนอย  

ความคุมคาทางเศรษฐศาสตรและ/หรือประโยชนทางสิ่งแวดลอม 
ชนิดของไมสูญเสีย 1 2 3 4 5 

เศษไม 
และขี้เลื่อย 

วัสดุรองพื้นกระบะ
สัตวเลี้ยง 

วัสดุรองพื้น 
คอกสัตว 

เช้ือเพลิงกอน ไมพารติเคิล ผสมทํา 
ปุยหมัก 

ไม
เน
ื้ออ

อน
  

(S
oft

wo
od

s) 
 

ฝุน วัสดุรองพื้นกระบะ
สัตวเลี้ยง 

เช้ือเพลิงกอน ผสมทํา 
ปุยหมัก 

ใชเปนเชื้อเพลิง  

เศษไม ทําไมประสาน ทําถาน ไมพารติเคิล วัสดุรองพื้น
กระบะสัตวเลี้ยง 

ใชเปน
เช้ือเพลิง 

ขี้เลื่อย วัสดุรองพื้นกระบะ
สัตวเลี้ยง 

ผสมทําปุย
หมัก/เพาะเห็ด 

ใชเปน
เช้ือเพลิง 

  

ไม
เน
ื้อแ
ข็ง

  

(H
ar

dw
oo

ds
)  

ฝุน เช้ือเพลิงกอน ผสมทําปุย
หมัก/เพาะเห็ด 

ใชเปน
เช้ือเพลิง 

  

เศษไม ไมพารติเคิล วัสดุรองพื้น 
คอกสัตว 

ผสมทํา 
ปุยหมัก 

ใชเปนเชื้อเพลิง  

ไม
ปร

ะก
อบ

  

(W
oo

d C
om

po
sti

es)
 

ขี้เลื่อย 
และฝุน 

วัสดุรองพื้น 
คอกสัตว 

ผสมทํา 
ปุยหมัก 

ใชเปน
เช้ือเพลิง 

  

หมายเหตุ: 1 = มากที่สุด, 5 = นอยทีสุ่ด 

กอนที่ผูประกอบการจะตัดสินใจเลือกวิธีการนําไมสูญเสียกลับมาใชใหมจากตัวอยางวิธีการตางๆ 
ในตารางที่ 2.1 นั้น จะตองคํานึงถึงปจจัยตอไปนี้ 

• ปริมาณและความสม่ําเสมอในการเกิดไมสูญเสีย วาในแตละชวงเวลาของปมีปริมาณไมสูญเสีย
มากพอกับความตองการวัตถดุิบของวิธีการที่จะนํากลับมาใชใหม 

• ชนิดของไมสูญเสีย ไดแก เศษไม ข้ีเลื่อย และฝุน เปนตน 

• คุณภาพของไมสูญเสีย ไดแก ไมเนื้อออน ไมเนื้อแข็ง ไมประกอบ หรือเปนไมสูญเสียผสม 
เปนตน 

• สิ่งปนเปอน ไดแก เศษพลาสติก และลวดโลหะ เปนตน 
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ปจจุบันโรงงานจะเก็บไมท่ีมีความยาวกวา 15 เซนติเมตรไวใชงานตอโดยที่ยังไมมีระบบจัดเก็บที่
ชัดเจน สวนที่เปนเศษไมสั้นกวานี้จะถูกขายไปเพื่อทําถานในราคาคันรถละ 650 บาท โดยขายไดปละ
ประมาณ 300 คัน คิดเปนเงิน 195,000 บาท/ป หรือประมาณ 1% ของมูลคาไมยางพาราที่ใชท้ังป 
 

เมื่อนําขอมูลช้ินสวนตางๆ ของรถเขน็มาคํานวณหาปริมาตรรวมของสวนที่เปนไมท้ังหมดได
เทากับ 0.4788 ลบ.ฟุตตอรถเข็นหนึ่งตัว และปริมาตรไมทอนที่โรงงานคํานวณไวสําหรับผลิตรถเข็นหนึง่
ตัว เทากับ 1.0962 ลบ.ฟุต (กอนที่จะเผื่ออีก 20%) รอยละของไมสูญเสียจะเทากับ 56.3% โดยเปนเศษไมท่ี
ยาวกวา 15 เซนติเมตรทั้งสิ้น 0.1539 ลบ.ฟ

• สถานที่ตั้งของสถานประกอบการที่เกี่ยวของกับการนํากลับมาใชใหม ไดแก รานรับซื้อ องคกร
ท่ีเกี่ยวของ เปนตน 

• ความพรอมของโรงงาน ไดแก มีพื้นที่ และเงินทุน ในการนําไมสูญเสียกลับมาใชใหม เปนตน 

2.1.2 กรณีศึกษาเพื่อลดปริมาณไมสูญเสีย 

กรณีศึกษา 1  การตอไมยาวโดยการทําขอตอนิ้วประสานแทนการใชไมทอนโดยตรง 

โรงงานผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราแหงหนึ่งมีผลิตภัณฑหลักเปนรถเข็นใชในครัวดังรูปที่ 2.1 
โดยมีกําลังการผลิตประมาณ 30,000 ช้ินตอป ปจจุบันโรงงานมีวิธีการคํานวณปริมาณไมท่ีตองใช โดย
ใชวัตถุดิบที่เปนไมทอนใหมท้ังหมด และมีการเผื่อไวอีก 20% โดยยังไมไดนําเศษไมท่ีเหลือมาใชรวมกบั
วัตถุดิบที่เปนไมทอน  

 

 

 

รูปที่ 2.1  ตัวอยางผลิตภัณฑรถเข็น 

ุต (14.0%) และเปนเศษไม หัวไมท่ีสั้นกวา 15 เซนติเมตรทั้งสิ้น 
0.4635 ลบ.ฟุต (42.3%) และคํานวณเปนตนทุนตอตัวแบบไมรวมทอปเทากับ 284.13 บาท ดังนั้น ตนทุน
ตอ 1,000 ตัว (ประมาณ 1 ตูคอนเทนเนอร ขนาด 40 ฟุต ไฮ-คิว) จะเทากับ 284,130 บาท ดังแสดงในตาราง
ท่ี 2.2 และ 2.3  
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ตารางที่ 2.2  รายการชิ้นสวนที่ใชสําหรับการผลิตรถเข็น 1 ตัว ปริมาตรของชิ้นสวนแตละชิ้น และปริมาณไมที่ตองใชรวมทั้งเศษไมที่เหลือจากการจัดกลุมแบบเดิม 

 รายการชิ้นสวนที่ตองใชทั้งหมด รายการไมที่ตองใชในการผลิต ขนาดเศษไมที่เหลือจากการเตรียม จํานวน ปริมาตรเศษไมที่ยาวกวา  

No. ชื่อชิ้นสวน ขนาด (มม.) จํานวน (ชิ้น) ปริมาตรชิ้นสวน (ลบ.ฟุต)1  ขนาดไมทอน (นิ้วxนิ้วxซม.) จํานวน (ทอน) แบบเดิม  (นิ้วxนิ้วxซม.)2 (ชิ้น) 15 เซนติเมตร (ลบ.ฟุต) 

1  ขอบทอปยาว 21 x 36 x 495 2 0.0264 1 x 2 x 130 2 1 x 2 x 37 2 0.0337 

2  ขอบทอปสั้น 21 x 36 x 332 2 0.0177           

3  รับพื้นทอป 11 x 33 x 310 2 0.0079 ¾ x 2 x 100 1 ¾  x 2 x 28 1 0.0096 

4  ขา 21 x 41 x 760 4 0.0924 1 x 2 x 100 4 1 x 2 x 19 4 0.0346 

5  ยึดบน ลาง 21 x 41 x 395 4 0.0480 1 x 2 x 100 2 1 x 2 x 11 2  

6  รัดขา 21 x 41 x 250 6 0.0456 1 x 2 x 130 1.5 1 x 2 x 5, 1 x 2 x 10 1,1  

7  หนาลิน้ชัก 21 x 91 x 392 1 0.0265 1 x 4 x 100 0.5 1 x 4 x 5 1  

8  หลังลิ้นชัก 16 x 91 x 356 1 0.0183 ¾ x 4 x 100 0.5 ¾ x 4 x 9 1  

9  ขางลิ้นชัก 16 x 91 x 290 2 0.0298 ¾ x 4 x 100 1 ¾ x 4 x 32 1 0.0219 

10  ไวนยาว (ยึด) 21 x 41 x 395 2 0.0240 1 x 2 x 100 1 1 x 2 x 11 1  

11  ไวนยาว (ไมยึด) 21 x 41 x 392 2 0.0238 1 x 2 x 100 1 1 x 2 x 11 1  

12  ไวนสั้น 21 x 41 x 240 4 0.0292 1 x 2 x 100 2 1 x 2 x 42 2 0.0383 

13  ไมกลม 20 x 260 6 0.0173 1 x 3 x 100 1 1 x 1 ½  x 7 2  

14  รางลิน้ชัก 11 x 21 x 288 2 0.0047      

15  ระแนงยาว 11 x 21 x 392 18 0.0576 1 x 4 x 100 2 1x 2/3 x 11, 1 x 2/3 x 21, 1x 2/3 x 31 8, 2, 2 0.0064, 0.0094 

16  ระแนงสั้น 11 x 21 x 295 4 0.0096           

   รวมทั้งสิ้น 62 0.4788 รวมทั้งสิ้น 19.5   0.1539   

                                                        
1  ปริมาตรเปนลูกบาศกฟุต  =  หนา (มม.) x กวาง (มม.) x ยาว (มม.) x 3.5315 x 10-8

2 ปริมาตรเปนลูกบาศกฟุต  =  หนา (นิ้ว) x กวาง (นิ้ว) x ยาว (ซม.) x 2.2769 x 10-4
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ตารางที่ 2.3  สรุปปริมาณไมท่ีตองใชสําหรับการผลิตรถเข็น 1 ตัว (กอนปรบัปรุง) 

  รายการวัสด ุ

ขนาดไมทอน 
(นิ้วxนิ้วxซม.) 

ปริมาตรตอทอน 
(ลบ.ฟุต) 

จํานวน 
(ทอน) 

ปริมาตรไมที่ใชรวม 
(ลบ.ฟุต) 

3/4  x 2 x 100 0.0342 1 0.0342 

3/4 x 4 x 100 0.0684 1.5 0.1026 

1 x 2 x 100 0.0456 10 0.4560 

1 x 2 x 130 0.0592 3.5 0.2072 

1 x 3 x 100 0.0684 1 0.0684 

1 x 4 x 100 0.0911 2.5 0.2278 

  ปริมาณไมท่ีใช (ลบ.ฟุต) 1.0962 (100%) 

  คิดเปนชิ้นสวนของรถเข็น(ลบ.ฟุต) 0.4788 (43.7%) 

  ไมสูญเสีย(ลบ.ฟุต) 0.6174 (56.3%) 

 แยกเปนเศษไมท่ียาวกวา 15 ซม.(ลบ.ฟุต) 0.1539 (14.0%) 

 แยกเปนเศษไมท่ีสั้นกวา 15 ซม.(ลบ.ฟุต) 0.4635 (42.3%) 

 ในการตัด เผื่อปริมาณไม 20% (ลบ.ฟุต) 1.3154 

  ราคาตนทุนไม (บาท/ลบ.ฟุต) 216 

  ตนทุนไมรวมทอป (บาท/ตัว) 284.13 

 ตนทุนไมรวมทอปตอ 1,000 ตัว (บาท) 284,130 

 จากสภาพปจจุบัน สามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดปริมาณไมสูญเสียไดโดยการตอไม
ยาวดวยการทําขอตอนิ้วประสานแทนการใชไมทอนโดยตรง  เริ่มจากการนําไมทอนที่มีตําหนิมาทําการ
ตัดหัวไมและตําหนิตางๆ ท่ียอมรับไมไดออก ตัดใหไมมีความยาวในสวนที่ตรงที่สุดยาวไมต่ํากวา 15-20 
เซนติเมตร (ความยาวนี้เปนความยาวโดยทั่วไปที่สามารถนํามาทําขอตอนิ้วประสานได) เพื่อทําการตอไม
โดยขอตอแบบนิ้วประสานเปนไมยาวสําหรบัใชงาน  

การทําขอตอนิ้วประสานเปนการตอไมเพื่อเพิ่มความยาวของไมแบบหนึ่ง ในจํานวนหลายๆ แบบ 
ตัวอยางเชน การตอชน (Butt Joint) การตอบากปากกบ (Zigzag Butt Joint) การตอชนแบบหางเหยี่ยวสอง
ช้ัน (Double Dovetail Butt Joint) ซึ่งการตอแบบขอตอนิ้วประสานมีขอดี คือ สูญเสียเนื้อไมนอย ใหความ
แข็งแรงสูง ทําไดรวดเร็ว ไมตองอาศัยความชํานาญสูง 

 โดยทั่วไปหลังจากทําขอตอนิ้วประสานแลว จะไดไมท่ีพรอมนํามาทําการผลิตไดประมาณ 70% 
ของปริมาณไมท่ีเขาทําขอตอนิ้วประสานทั้งหมด โดยขึ้นกับเกรดของไม แตมีขอจํากัดคือ โรงงานตองมี
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เครื่องมือและอปุกรณสําหรับตีฟนและตอยาว รวมทั้งมีคาใชจายเพิ่มเติมขึ้นในสวนของคาแรง คากาว คา
ไฟฟา และคาบํารุงรักษาอุปกรณ 

ความคุมคาทางเศรษฐศาสตร 

จากขอมูลท่ีไดรับจากโรงงาน ในตารางที่ 2.3 
ปริมาตรรวมของสวนที่เปนไมในรถเข็น     0.4788 ลบ.ฟุต/ตัว 
หากเปลี่ยนมาใชไมท่ีตอยาวโดยการทําขอตอนิ้วประสานแทนการใชไมทอน 
ปริมาณวัตถุดิบไมท่ีตองใชในการทําขอตอนิ้วประสาน (0.4788 / 70%)  0.6840  ลบ.ฟุต/ตัว 

 (ไมทอนที่มีตําหนิ นํามาตัดหัวไม และตําหนิตางๆออก คิดอัตราการสูญเสียท่ีไมเกิน 30%)  
ราคาตนทุนไม (ไมทอนที่มีตําหนิ) 216  บาท/ลบ.ฟุต 
คิดคาการผลิตไมประสาน 100  บาท/ลบ.ฟุต 
ตนทุนไมท่ีทําการตอยาวแลว (216 + 100) 316  บาท/ลบ.ฟุต 
ตนทุนไมรวมทอป (0.6840 x 316) 216.14 บาท/ตัว 

ในกรณีผลิต 1,000 ตัว (1 ตูคอนเทนเนอร) 
ตนทุนรวมเทากับ (216.14 x 1,000) 216,140 บาท/ตู 
ตนทุนไมในการผลิตจากไมทอน (เดิม)  284,130 บาท/ตู 
สามารถประหยัดได (284,130 - 216,140) 67,990 บาท/ตู 
หรือคิดเปน  (67,990 x 30) 2,039,700 บาท/ป 

 (คิดที่ 30 ตู หรอื 30,000 ตัว/ป จากขอมูลในป 2547 มีการผลิตท้ังสิ้น 38,310 ตัว)  

คาใชจายในการลงทุน  
เครื่องทําขอตอนิ้วประสาน และเครื่องตอยาว 2,000,000 บาท 
(เปนราคาจากผูขายป 2548 ซึ่งราคาอาจแตกตางจากนี้ ขึ้นกับรายละเอียดปลีกยอยวามีระบบอัตโนมัติมากนอยเพียงใด  
และโรงงานเฟอรนิเจอรบางแหงสามารถผลิตไดในตนทุนที่ต่ํากวานี้) 

ระยะเวลาคืนทนุ  
ระยะเวลาคืนทุนหลังจากผลิตไปแลว (2,000,000/67,990)      29.4 ตู  
หรือคิดเปนระยะเวลาคืนทุน (29.4/30)  1 ป 

ประโยชนอื่นๆ ที่จะไดรับ 
สามารถเตรียมไมประสานไวใชลวงหนาได ทําใหการผลิตมีความตอเนื่อง รวมถงึลดโอกาสของ

การทํางานซ้ําเนื่องจากไมท่ีไดมีความสม่ําเสมอ ทําใหการผลิตรวดเร็วข้ึน 

  



หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
CLEANER TECHNOLOGY CODES OF PRACTICE  

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม 
Wooden Furniture Industry 

                               2- 10 กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
Department of Industrial Works 

 

นอกเหนือไปจากวิธีการปรับปรุงในกรณีศึกษา 1 แลว โรงงานสามารถใชวิธีการอื่นๆ เพื่อลด
ปริมาณไมสูญเสียได ไดแก การจัดกลุมชิ้นสวนใหมเพื่อใหเหลือเศษจากการตัดนอยลง และใชไมท่ีมีความ
ยาวมากขึ้นในบางกรณี (ตองคํานึงถึงตําหนิตางๆ ท่ีอาจมีมากขึ้นดวย) เพื่อใหสามารถตัดแลวเหลือเศษ
นอยลงกวาเดิม จะทําใหไดรับประโยชนในรูปของคาใชจายท่ีสามารถประหยัดได นอกจากนี้การนําเศษ
ไมท่ีเหลืออยูจากการผลิตแบบเดิม และมีความยาวเพียงพอมาทําขอตอนิ้วประสานและตอเปนไมยาว
สําหรับใชงานตอไป จะทําใหไดรับประโยชนในรูปของการไดมูลคาท่ีนํากลับจากของเสีย สําหรับเศษไม
ขนาดเล็กที่ไมสามารถนํามาทําขอตอนิ้วประสานได หากมีการรวบรวมปริมาณใหมากพอ จะสามารถ
นําไปใชประโยชนอื่นๆ ได ไดแก การใชเปนโครงสรางค้ํายันภายใน การผลิตช้ินสวนขนาดเล็ก เปนตน 
ซึ่งการเลือกดําเนินการในแนวทางใดนั้นขึ้นอยูกับปจจัยตางๆ ไดแก ความพรอมของโรงงาน ท้ังดาน
สถานที่ บุคลากร สภาพการตลาด และปริมาณงาน เปนตน 

2.2  การลดการสูญเสียสีและตัวทําละลาย 

สีและตัวทําละลายเปนประเด็นเปาหมายดานการปองกันมลพิษท่ีสําคัญเปนอยางยิ่ง เนื่องจากมี
ผลกระทบสูงท้ังทางดานเศรษฐศาสตร สิ่งแวดลอม และสุขภาพอนามัยของพนักงาน อีกทั้งยังเปนประเด็น
ท่ีมีโอกาสสูงในการลดความสูญเสียและมีคาใชจายในการลงทุนนอยมาก หรือหากมีคาใชจายก็จะมี
ระยะเวลาคืนทุนที่คอนขางเร็ว เนื่องจากสวนใหญเปนผลจากการปฏิบัติงานที่ถูกตอง และการควบคุม
กระบวนการเปนสําคัญ  

ความสูญเสียสีและตัวทําละลายที่เกิดขึ้นนี้เกิดข้ึนตั้งแตการเก็บรักษา การเตรียมสี การลาง
อุปกรณ การระเหย และการพนสีท่ีมีประสิทธิภาพต่ํากวาท่ีควรจะเปน โดยสวนหนึ่งของตัวทําละลายที่
สูญเสียไปนี้ยังเปนผลกระทบโดยตรงตอสุขภาพอนามัยของผูปฏิบัติงานอีกดวย นอกจากนี้ละอองสีจาก
การพนสีท่ีฟุงกระจายอยูในบรรยากาศยังเปนสาเหตุของปญหาอื่นๆ อีก ยกตัวอยางเชน การทํางานซ้ํา การ
ทําความสะอาด  อันตรายจากอคัคีภัย เปนตน 

หลักการเบื้องตนที่ตองพิจารณา เพื่อนํามาปรับปรุงการใชสีและตัวทําละลายประกอบดวย 

ตัวทําละลายสามารถระเหยสูบรรยากาศไดงาย 

ตัวทําละลายประกอบดวยสารประกอบอินทรียระเหยงาย (VOCs) ซึ่งสามารถระเหยไปในอากาศ
ไดงาย อัตราการระเหยของตวัทําละลายแตละชนิดมีคาไมเทากัน และมีปจจัยท่ีเกี่ยวของคืออุณหภูมิ พื้นที่
ผิวท่ีตัวทําละลายสัมผัสกับอากาศ กระแสลม ความชื้น เปนตน เนื่องจากสารประกอบอินทรียระเหยงายที่
ใชในแตละโรงงานมีสูตรไมแนนอน โรงงานจึงอาจทดลองหาอัตราการระเหยของตัวทําละลายแตละชนิด
โดยการชั่งน้ําหนักที่หายไป เทียบตอเวลาและพื้นที่ผิวท่ีสัมผัสกับอากาศ ในหนวยกรัม/ตารางเมตร/ช่ัวโมง 
หรือใชการคํานวณตามแบบรายการคํานวณในภาคผนวก ค ยกตัวอยางเชน ตัวทําละลายที่ประกอบดวย
โทลูอีน และไซลีนอยางละ 35% จะมีอัตราการระเหยประมาณ 1.1 กิโลกรัม/ตารางเมตร/ช่ัวโมง ท่ี

อุณหภูมิ 25°C และที่ความดันบรรยากาศ (เอกสารอางองิ (21)) 
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นอกจากสารประกอบอินทรียระเหยงายที่ระเหยออกมานี้จะเปนอันตรายตอสุขภาพของผูท่ีอยูใน
โรงงานแลว ยังทําใหเกิดการสูญเสียตัวทําละลายที่มีราคาแพงเหลานี้ไปอยางเปลาประโยชน เชน เมื่อเปด
ฝาทิ้งไวนานสีมีความหนืดสูงข้ึนทําใหตองผสมตัวทําละลาย (ทินเนอร) ในปริมาณที่มากขึ้น เปนตน 
รวมท้ัง มีโอกาสที่ฝุน และความชื้นจะปะปนลงไปในสีไดมากขึ้น 

วิธีท่ีดีท่ีสุดในการจัดการกับสารประกอบอินทรียระเหยงายนี้ คือ การปองกันไมใหเกิดการระเหย
ท่ีไมจําเปน เพิ่มประสิทธิภาพการพนติดผิว และควบคุมละอองสีท่ีเกิดใหฟุงกระจายอยูในพื้นที่ท่ีจํากัด  
(Control  Area)  และดักจับไวใหไดมากที่สุด  

ปริมาณสารเคลอืบผิวและสวนผสมที่ใชสามารถคํานวณได 

ในการเคลือบผิวช้ินงาน ปริมาณหรือความหนาของสารเคลือบผิว (Coating Material) ท่ีติด
บนชิ้นงานประเภทเดียวกันจะมีคาใกลเคียงกัน  และอัตราสวนการผสมตามน้ําหนักระหวางเนื้อสี ตัวทํา
ละลาย และ/หรือตัวเรงปฏิกิรยิาที่ถูกตอง มีการระบุไวจากผูผลิตอยางชัดเจน การใชอัตราสวนการผสม
ท่ีถูกตองชวยใหคุณภาพของงานสีไดมาตรฐาน และลดการซอมงานสีท่ีไมตรงกับชิ้นงานมาตรฐาน  

ดังนั้นควรมีการคํานวณปริมาณการผสมสีตามอัตราสวนที่กําหนด และจํานวนที่ตองใชกับ
ผลิตภัณฑทั้งหมดโดยเทียบกับพื้นที่ผิวท่ีจะทําการพน ทําใหลดปริมาณการสูญเสียจากการผสมสีเกิน
ความตองการ และควบคุมปริมาณการใชงานไดดีข้ึน 

อุปกรณพนสีที่ถูกตองชวยเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานได 

การพนสีเปนขั้นตอนที่เกิดความสูญเสียของสีและตัวทําละลายเปนอยางมาก เนื่องจากสวนผสม
ท่ีออกจากปนพนมีลักษณะเปนละออง มีน้ําหนักเบา จึงทําใหสวนที่เปนตัวทําละลายระเหยสูบรรยากาศได
งาย  ประกอบกับลักษณะชิ้นงานที่มีหลากหลายขนาด และมีสวนโคงเวามากมาย สงผลใหประสิทธิภาพ
การพนติดผิวมคีาต่ํา ปนแตละชนิดใหประสิทธิภาพการพนติดผิวท่ีแตกตางกันขึ้นอยูกับทักษะของผูพน 
วิธีการใชงาน และกลไกในการทํางานเปนหลัก เชน ปนแอรสเปรย (Conventional Air Spray) ใชการอัด
ความดันทําใหสีพนออกมาเปนละออง ซึ่งทําใหละอองสีท่ีออกมามีความฟุงกระจายเนือ่งจากแรงลมมาก 
โดยทั่วไปมีประสิทธิภาพการพนติดผิวอยูท่ี 30 - 50%  (เอกสารอางองิ (11)) สวนปนชนิด Airless และ 
Air-assisted Airless ใชการอัดความดันไปยังสารเคลือบผิวในภาชนะบรรจโุดยตรง เนื้อสีท่ีออกมาจงึ
สามารถติดผิวไดงายกวา และเกิดละอองสีนอย การเปลี่ยนไปใชปนที่มีประสิทธิภาพสูงข้ึน เชน ปนชนิด 
High Volume Low Pressure (HVLP) ท่ีใชแรงดันลมในการพนต่ํา ทําใหขนาดของละอองสีท่ีพนออกมามี
ขนาดใหญข้ึน มีการฟุงกลับของละอองสีท่ีพนออกมานอย จะชวยลดปริมาณการสูญเสียและคาใชจายใน
การบําบัดสีและตัวทําละลายสวนเกิน รวมถึงพนักงานมีประสิทธิภาพในการทํางานมากขึ้นดวย  

ท้ังนี้ปนแตละประเภทมีความเหมาะสมกับลักษณะงานที่แตกตางกัน จึงควรมีการปรกึษากับ
บริษัทผูผลิตและจําหนาย เพื่อทดลองใชงานกับชิ้นงานของตนเอง ขอเปรียบเทียบของปนพนสีแตละชนิด
แสดงไวในตารางที่ 2.4 และ 2.5  รายละเอียดวธิีการพนสีอื่นๆ แสดงเพิ่มเติมไวในภาคผนวก ง.1    
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ตารางที่ 2.4 รายละเอียดของปนพนสีแตละชนิด  

ชนิดของปน ประสิทธิภาพ ขอด ี ขอเสยี ราคา ลักษณะของ
ผิวหนาที่พน 

แอรสเปรย 
(Conventional Air Spray) 
 

 
 

30 – 50% • ไมตองอาศัยความชํานาญสูงในการ
ใชงาน 
ใชไดกั• บการพนหลายรูปแบบ 
ปรับขนาดของแนวพนได • 

ใหละอองที่มีความละเอียดส• 

• บํารุงรักษางายและคาใชจายต่ํา 
ูง 

• ประสิทธิภาพการพนติดผิวต่ํา 
มีเสียงดัง • 

แบบกา ~ 5,500 บาท 
แบบปมจายสี ~ 
55,000 บาท 

ละเอียด 

Airless 
 

 

55 – 60% • อัตราเรว็ในการพนสูงมาก 
ใชไดดีกับพื้นผิวที่มีขนาดกว• าง 
เวลาพนเกิดละอองไมมาก • 

ไมเกิดเสียงดัง • 

• หัวฉีดมีขนาดเล็ก ทําใหตันไดงาย 
คุณภาพของพื้นผิวไมดีเทากับการ• ใช
ปนแอรสเปรย 
สายพนสีไมยื• ดหยุน เพราะเปนสาย
แบบรับแรงดันสูง 
ปรับขนาดของแนวพ• นไมได 

ปน ~ 10,000 บาท 
ปม ~ 95,000 บาท 

หยาบ 
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ตารางที่ 2.4 รายละเอียดของปนพนสีแตละชนิด (ตอ) 

ชนิดของปน ประสิทธิภาพ ขอด ี ขอเสยี ราคา ลักษณะของ
ผิวหนาที่พน 

Air-assisted Airless 

 

40 – 70% • อัตราเรว็ในการพนสูงมาก 
ใชไดดีกับสีที่มีความหนืดส• ูง 
พนไดเร็ว • 

ปรับขนาด• ของแนวพนไดเล็กนอย 
• เวลาพนเกิดละอองไมมาก 
• กําจัดปญหาสียอย 
• ไมเกิดเสียงดัง 

• หัวฉีดมีขนาดเล็ก ทําใหตันไดงาย 
ตองใชปมแรงดันสูง • 

ตองใชพนักงานที่มี• ความชํานาญใน
การพน 
ใชไดกับร• 

หลากหลาย 
ูปแบบชิ้นงานที่ไม

ปน ~ 35,000 บาท ละเอียด  
(แตต่ํากวาแอร

สเปรย) 
ปม ~ 95,000 บาท 

High Volume Low Pressure 55 – 80% นติดผิวสูง 

ัตรา

• ตองใชพนักงานที่มีความชํานาญใน

• เกิดปญหาเนื้อสีเกาะติดที่

ปน ~ 40,000 บาท ละเอียดสูง 
(HVLP) 

 

• ประสิทธิภาพการพ
• เวลาพนเกิดละอองไมมาก 
• ใชไดกับขนาดของชิ้นงานและอ

การไหลที่หลากหลาย 

การพน 
อาจกอให
ผิวชิ้นงานมากเกินไป 

ปม ~ 95,000 บาท  
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ตารางที่ 2.5 ระบบพนสีที่ใชหลักการไฟฟาสถิต (Electrostatic Spray Systems) 

ระบบเสริม ประสิทธิภาพ ขอด ี ขอเสยี ราคา ลักษณะของ
ผิวหนาที่พน 

Electrostatic Spray Systems 
 

 

5 – 15% 
(เพิ่มขึ้นจาก
การใชปนเดิม
ที่ไมใช  
Electrostatic 
Spray 
Systems) 

• ประสิทธิภาพการพนติดผิวสูง 
ใชอัตราการพนสูงได • 

ลดปญหาเรื่องการพนเก• ินขนาดและ
ละอองฟุงกลับ 

• ตองใชพนักงานที่มีความชํานาญใน
การพน 
ตองมี• การตอสายดิน 
คาการนําไฟฟาของส

ัน

~ 180,000 – 
185,000 บาท 

ละเอียดสูง 

• ีตองถูกตอง 
อาจตองใชในบริเวณที่มีการปองก• 

เปลวไฟ 
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สารเคมีในสีและตัวทําละลายสงผลกระทบตอสิ่งมีชีวิตและสิง่แวดลอม 

สีและตัวทําละลายประกอบดวยสารประกอบอินทรียระเหยงาย นอกจากจะมีอันตรายจากความ
เปนพิษของสารเคมีโดยตรงแลว ยังกอใหเกิดมลพิษข้ันที่สองเมื่อมีการระเหยสูบรรยากาศและเขาทํา
ปฏิกิริยากับออกไซดของไนโตรเจนในขณะที่มีแสงแดด และเกิดเปนโอโซนในชั้นบรรยากาศระดับลาง 
ซึ่งเปนชั้นหมอกที่เปนอันตรายตอสิ่งมีชีวิต สงผลกระทบตอสุขภาพมนุษย ดังนั้นในการใชสีและตัวทํา
ละลายจึงจําเปนตองลดโอกาสการระเหยของตัวทําละลายสูบรรยากาศใหเหลือนอยท่ีสุด และพนักงาน
ควรไดรับการปองกันจากสารเคมีเหลานี้ โดยสวมใสหนากากปองกัน แวนตา และถุงมือขณะทํางาน 
นอกจากนี้สีและตัวทําละลายที่ใชแลวควรมีการรวบรวมและนําไปกําจัดอยางถูกวิธี ไดแก การใชซ้ําในจุด
ท่ีทําได การรวบรวมตัวทําละลายที่ใชแลวมาสกัดเปนตัวทําละลายกลับมาใชใหม กําจัดตะกอนสีดวย
วิธีการกําจัดของเสียอันตราย หรือสงใหกับผูประกอบการที่ไดรับอนุญาตใหดําเนินการ เปนตน หากมีการ
ท้ิงสีและตัวทําละลายลงไปในแหลงน้ําหรอืพืน้ดิน จะทําใหเกิดการปนเปอนของโลหะหนกัไปยังสิ่งมีชีวิต
ในแหลงน้ําและดินได 

2.2.1 วิธีการลดการสูญเสียสีและตัวทําละลาย 

 วิธีการลดการสญูเสียสีและตัวทําละลาย หมายเหตุ 

1 การเก็บรักษาสีและตัวทาํละลาย  

 • ลดจุดท่ีทําการเก็บรักษาและเตรียมสีใหเหลือนอยจุดท่ีสุด หรือมี
หองเตรียมสีสวนกลาง ชวยลดความซ้ําซอนของการระเหยของตัว
ทําละลายเนื่องจากการปดเปดภาชนะใสสีและตัวทําละลาย รวมถึง
การสูญเสียสีจากการลางอุปกรณในหลายๆ จุด   

 

 • ออกแบบฝาปดและภาชนะใสสีและตัวทําละลายที่ชวยลดการระเหย
ของตัวทําละลายรวมถึงลดโอกาสสูญเสียสีท่ีจับตัวเปนกอน เชน การ
ใชวาลวปด-เปดถัง การปดฝาภาชนะ และการรักษาอณุหภูมิของ
พื้นที่ทํางานไมใหสูงเกินไป เชน หลีกเลี่ยงการโดนแสงแดดโดยตรง 

 

 • เก็บสีท่ีเหลือจากการใชงานไวใชในครั้งตอไป โดยไลสีสวนที่คาง
สายออกมาจนหมด จดบันทึกปริมาณ วันที่ เวลา และนํากลับมาใช
ใหมทันทีท่ีทําได 

ใชสีท่ีเหลือใหหมดใน
ระยะเวลา Gel Time 
ของสี ไดแก 
สี Acid – Catalysed 
(AC) < 8 ช่ัวโมง  
สี Polyurethane (PU) 
2 - 6 ช่ัวโมง 
สี Polyester (PE) 5 – 
25 นาที 
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 วิธีการลดการสญูเสียสีและตัวทําละลาย หมายเหตุ 

2 การเตรียมสีพน (สารเคลือบผิว)   

 • มีสัดสวนการผสมสีกับตัวทําละลายที่ถูกตองตามสูตรท่ีผูผลติ
กําหนด และติดสูตรผสมสีแสดงไวในบริเวณพื้นที่ทํางานอยาง
ชัดเจน เพื่อใหผูทําการเตรียมสีและ/หรือพนักงานพนสี คํานวณ
ปริมาณการใชสีและตัวทําละลายใหพอดีกับความตองการใชงานได
อยางถูกตอง ซึ่งความถูกตองของสัดสวนที่ผสมมีความสําคัญกับ
คุณภาพสีของชิ้นงาน สําหรบัสีท่ีมี Gel Time สั้น ควรเตรยีมใหมี
ปริมาณพอดีกับความตองการใชงาน (ไมผสมสีเผื่อ) 

หากชนิดของสีท่ีใชมี
จํานวนไมมากอาจติด
สูตรการผสมสไีวท่ี
ผนัง แตหากมีชนิด
ของสีมากควรจัดเขา
แฟมแยกตามประเภท
ของสีใหเรียบรอย  

 • จัดหาอุปกรณช่ัง ตวง วัด ไดแก เครื่องช่ังละเอียด เครื่องวัดความ
หนืด กระบอกตวง นาฬิกาจับเวลา ใบกวนผสม เปนตน ใหเพียงพอ
ในหองเตรียมส ี และตองอยูในสภาพพรอมใชงาน ตัวอยางเชน 
เครื่องช่ังละเอียดตองอยูบนพื้นราบ ไมเคลื่อนยายบอยๆ และมีการ
สอบเทียบตามกําหนด 

 

 • หากพนักงานไมคุนเคยกับการใชเครื่องช่ัง หรือสถานที่ทํางานไม
อํานวยใหใชเครื่องช่ังละเอียดได ควรทําการเทียบกลับเปนหนวย
ภาชนะที่พนักงานคุนเคย เชน กระปอง กระบอกตวง เปนตน 

 

 • วัดความชื้นสัมพัทธท่ีพื้นที่พน เพื่อชวยใหการเตรียมสีเปนไปตาม
สภาพการใชงานและไดคุณภาพงานสีท่ีดี โดยเฉพาะในการเคลือบ
เงาแลกเกอรบนสีอะครีลิก บางครั้งเกิดเปนฝาข้ึน เนื่องมาจากเกิด
ความชื้นกลั่นตัวเปนหยดน้ําบนแผนฟลม ทําใหทินเนอรระเหยอยาง
รวดเร็ว การใชเทอรโมมิเตอรแบบกระเปาะเปยก และกระเปาะแหง 
วัดความชื้นสัมพัทธจะมีคาใชจายต่ําท่ีสุด โดยอานคาความชื้น
สัมพัทธจากอุณหภูมิกระเปาะแหง และผลตางของอุณหภูมิท้ังสอง
กระเปาะ  

 

 • เตรียมแลกเกอรดวยทินเนอรบริสุทธิ์ท่ีมีจุดเดือดสูง และมีอัตราการ
ระเหยต่ํา (หรือท่ีเรียกโดยทั่วไปวา หัวเช้ือทินเนอรกันความชืน้) เพื่อ
ชวยไมใหทินเนอรระเหยอยางรวดเร็วในสภาพที่ความชื้นสูง 

 

   

   

   



หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
CLEANER TECHNOLOGY CODES OF PRACTICE  

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม 
Wooden Furniture Industry 

                               2- 17 กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
Department of Industrial Works 

 

 วิธีการลดการสญูเสียสีและตัวทําละลาย หมายเหตุ 

3 การพนสี  

 • พนักงานพนสีทําการทดสอบความหนืดของสีกอนใชงานจริง และ
ใชสีใหหมดโดยไมเกินระยะเวลาการใชงานได (Gel Time)   

 

 • หลีกเลี่ยงการพนในเวลาที่มีความชื้นสูง เพื่อปองกันความชื้นในหอง
พนกลั่นตัวเปนหยดน้ําและฝา ลดการซอมงานสี 

 

 • จัดสรรพื้นที่สําหรับการพนสีใหแกพนักงานใหกวางเพียงพอตอการ
ทํางาน เชน การพนสีช้ินงานที่มีความซับซอน มีซอกและมุมเปน
จํานวนมาก พนักงานจําเปนตองใชพื้นที่ในการทํางานกวางขึ้น 

 

 • มีแทนวางชิ้นงานแบบหมุนไดเพื่อจะไดพนสีไปในทิศทางเดียว จะ
เพิ่มความสะดวกตอการทํางานของพนักงาน สูญเสียสีนอยลง ลดการ
ฟุงกระจายของละอองสีไปทั่วบริเวณทํางาน 

 

 • ระยะหางระหวางหัวฉีดกับผิวหนางานที่เหมาะสมสําหรับ 
สีแลคเกอร คือ 15 - 20 เซนติเมตร  แตถาเปนสีอีนาเมลระยะหางที่
เหมาะสม คือ 20 - 30 เซนติเมตร ระยะหางที่เพิ่มมากขึ้นจะทําให
ประสิทธิภาพการพนติดผิวลดลง แตหากระยะหางลดลง จะตองทํา
การปรับแรงดันลมใหลดลงสมัพันธกันดวย 

 

 • จัดระยะหางในการแขวนชิ้นงานใหถูกตอง จะทําใหประสิทธิภาพ
การพนติดผิวสงูข้ึน และความเร็วในการพนสีสูงข้ึน ระยะหางที่
แนะนําสําหรับชิ้นงานทั่วไป คือ 45 – 60 เซนติเมตร  

 

 • ทางโรงงานควรพิจารณาใชตะขอ ช้ันวาง จิ๊กและฟกเกอร (Jig and 
Figure) ท่ีแตกตางกัน สําหรับการพนสีช้ินงานแตละประเภท 

 

 • หาประสิทธิภาพการพนติดผิวของชิ้นงานแตละประเภทเปนระยะ 
และนํามาใชเปนดัชนีช้ีวัดประสิทธิภาพของกระบวนการ ซึ่งโรงงาน
เฟอรนิเจอรไมเกือบทุกแหงจะทราบถึงปริมาณการใชสีและตัวทํา
ละลายที่ใชไปวาเปนรอยละเทาไรของตนทุนการผลิตแตละรอบการ
ผลิต ขณะที่โรงงานบางแหงทราบถึงปริมาณการใชสีตอปริมาณงาน 
ไดแก น้ําหนักสีท่ีใชไป (กรัม)/พื้นที่ช้ินงาน (ตารางเมตร) แตมี
โรงงานนอยแหงที่ทราบถึงปริมาณสีท่ีติดไปบนชิ้นงานตอปริมาณ
งาน 

การหาประสิทธิภาพ
การพนติดผิวไม
จําเปนตองทําทุกครั้ง 
แตควรมีการทบทวน
เปนระยะ และเทียบ
คาท่ีได กับมาตรฐาน
ของปนแตละชนิด
หรือคาท่ีโรงงานเคย
ทําได 

 • เพิ่มประสิทธิภาพการพนติดผิวของปน Airless และ Air-assisted 
Airless โดยการใชหัวพนที่มีขนาดเล็กลงรวมกับการปรับแตงความ

 



หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
CLEANER TECHNOLOGY CODES OF PRACTICE  

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม 
Wooden Furniture Industry 

                               2- 18 กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
Department of Industrial Works 

 

 วิธีการลดการสญูเสียสีและตัวทําละลาย หมายเหตุ 

ดันอากาศที่ใชกับอุปกรณพนสีใหถูกตองกับลักษณะชิ้นงาน ชนิด
ของปน และสีท่ีใช ซึ่งการปรับลดความดันอากาศที่สูงเกินความ
จําเปนนี้ไมทําใหการทํางานของพนักงานชาลง ยกเวนในกรณีท่ีปรับ
ลดความดันอากาศลงต่ํากวาคาท่ีปนพนสีตองการ (รายละเอียดการ
ปรับความดันอากาศที่ถูกตองของปนพนสีแสดงในภาคผนวก ง.3) 

 • เพิ่มประสิทธิภาพการพนติดผิว โดยการเปลี่ยนชนิดของปนพนสีจาก
แอรสเปรย มาเปนปนชนิดที่มีประสิทธิภาพการพนติดผิวสูงข้ึน 
ไดแก Airless และ Air-assisted Airless และใหสอดคลองกับสภาพ
การทํางาน ดังรายละเอียดในตารางที่ 2.4 

ควรใหความสําคัญกับ
กรณีท่ีใชปนแอร
สเปรยในการพนสี
เปนหลัก เนื่องจากเปน
วิธีการเคลือบผวิท่ีมี
การสูญเสียมาก 

 • พนักงานพนสี ควรทําการบํารุงรักษาหวัฉีด และอุปกรณพนสีอยาง
ถูกตองและสม่ําเสมอ (รายละเอียดการบํารุงรกัษาอุปกรณพนสีแสดง
ในภาคผนวก ง.4) 

 

 • มีท่ีเก็บช้ินงานที่พนสีแลวแยกเปนสัดสวนออกจากบริเวณพื้นที่
ทํางานอื่นๆ ไดแก งานขัด งานพนสี เพื่อปองกันการทํางานซ้ําจาก
การซอมส ี

 

 • โรงงานที่มีหองพนสี ควรปรับปรุงหองพนสีใหมีความดันเปนบวก
เล็กนอยบริเวณทางเขาออก (ประมาณ 5%) เพื่อปองกันฝุนจาก
ภายนอกเขาสูหองพนส ี

 

4 การพนในบูธพนสี  

 • ทําการพนสีในบูธพนสีโดยเฉพาะแทนการพนในพื้นที่เปดโลง โดย
จัดใหมีพัดลมดูดอากาศออกอยางนอยเทากับปริมาณอากาศของการ
พนสี ตามมาตรฐานความปลอดภยัท่ีกําหนดโดย Occupational 
Safety and Health Administration (OSHA) กําหนดใหความเร็วลม
ในการดูดละอองสีท่ีหนาบูธ (ตําแหนงท่ีพนักงานทําการพนสี) ไม
ควรต่ํากวา 0.5 เมตร/วินาที (100 ฟุต/นาที) อยางไรก็ตามหนวยงาน
อื่นๆ ไดแก National Fire Protection Association (NFPA) ของ
ประเทศสหรัฐอเมริกา ใชการกําหนดความเขมขนของตัวทําละลาย
ในระบบระบายอากาศใหไมเกิน 25% ของ Lower Flammable Limit 
(LFL) (เอกสารอางอิง (32)) ซึ่งจากการตรวจวัดในโรงงานที่เขารวม
โครงการฯ พบวา มีปริมาณสารประกอบอินทรียระเหยงายต่ํากวา

การพนสีท่ีดีท่ีสุดควร
เริ่มตนจากการพน
ในบูธพนสี ควร
หลีกเลี่ยงการพนสีใน
ท่ีโลงท่ีไดรับอทิธิพล
จากแรงลม ในกรณีท่ี
มีบูธพนสีหลายๆ บูธ
อยูในบริเวณใกลเคียง
กัน ตองมีการปองกัน
ไมใหเกิดแรงลมจาก
แตละบูธไปรบกวน   



หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
CLEANER TECHNOLOGY CODES OF PRACTICE  

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม 
Wooden Furniture Industry 

                               2- 19 กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
Department of Industrial Works 

 

 วิธีการลดการสญูเสียสีและตัวทําละลาย หมายเหตุ 

เกณฑท่ีกําหนด ประโยชนท่ีจะไดรับจากการพนสีในบูธพนสี คือ 
ชวยลดผลกระทบจากแรงลมธรรมชาติ  ลดการฟุงกระจายของไอ
ละอองสีและเพิม่ประสิทธิภาพการพนติดผิว ลดการทํางานซ้ํา (ลด
ตนทุนในการผลิตและควบคุมคุณภาพงานไดดีข้ึน) ลดความเสี่ยงใน
การเกิดอัคคีภัย ลดความสกปรกในโรงงาน รวมถึงลดปญหาการ
เจ็บปวยของพนักงาน 

บูธพนสีท่ีอยูใกลกัน 

 • บูธพนสีควรมีการติดตั้งตัวกรอง (Filter) เพื่อเปนการดักละอองสี
และตัวทําละลาย ตัวกรองที่นิยมใชในปจจุบันเปนแบบตัวกรองแหง 
(Dry Filter) หรือการกรองแบบใชเสนใย (Fiber Filter) และตัวกรอง
แบบเปยกหรือระบบมานน้ํา (รายละเอียดการเลือกชนิดของตัวกรอง
ใหเหมาะสมกับงานฉีดพน และการบํารุงรักษาแสดงในภาคผนวก 
ง.4) 

 

 • ความถี่ในการเปลี่ยนตัวกรองแบบเสนใยจะมากหรือนอย ข้ึนอยูกับ 
ปริมาณสีท่ีใชในการพน ประสิทธิภาพการพนติดผิว ความสามารถ
ในการรับละอองสีและตัวทําละลาย หากไมไดทําการเปลี่ยนตัวกรอง
หรือทําการบํารงุรักษาตามตารางการบํารุงรักษา จะทําใหเกิดความ
ดันลดมากขึ้น และดูดอากาศไดนอยลงเรือ่ยๆ หรือหากไมใสตัว
กรอง จะทําใหละอองสีไปติดที่ใบพัด ภายในทอ และออกสูภายนอก
ได 

การเลือกตัวกรอง
ผูใชงานตองพิจารณา
ถึงความสามารถใน
การจับเนื้อสี ความดัน
ลดท่ีเกิดขึ้น และ
ความเร็วในการกรอง
ผานตัวกรอง 

 • โรงงานที่มีการใชมานน้ํา ควรมีการบํารุงรักษาและใชงานอยาง
ถูกตอง เพื่อใหระบบมานน้ํามีประสิทธิภาพการดักละอองสีไดดีข้ึน 

 

5 การเปลี่ยนชนิดสีที่ใชเปนประเภททีม่ีสวนผสมตัวทําละลายนอยลง  

 • พิจารณาเปลี่ยนไปใชสีท่ีมีสวนผสมเรซินสูง (High-solid Paint) ซึ่งมี
ประสิทธิภาพในการพนติดผิวดีกวาสีท่ัวไป ท้ังในแงของการทนทาน
ตอรอยขีดขวน การขัดถู การทนทานแสงแดด หรือการยึดผสานกับ
สารเคลือบผิว และชวยลดการปลอยตัวทําละลายสูบรรยากาศได
มากกวา 6 เทา และลดปริมาณสีท่ีสูญเสียระหวางการพนไดถงึ 3 เทา 
(เอกสารอางอิง (31)) เนื่องจากสีเรซินมีสวนผสมของแข็งมากกวา 
สงผลใหไมฟุงกระจายจึงประหยัดสีท่ีใชพนมากกวาสีท่ีมีตัวทํา
ละลายเปนสารเคมีพื้นฐาน ขอดอย คือ พื้นผิวช้ินงานที่พนดวยสีท่ีมี
สวนผสมเรซินสูงจะมีความมันเงานอยกวาสท่ีีมีตัวทําละลายเปน
สารเคมีพื้นฐาน 

สีท่ีมีสวนผสมเรซิน 
สูง (High-solid Paint) 
มีราคาสูงกวาสีท่ีมีตัว
ทําละลายเปนสารเคมี
พื้นฐาน (ประมาณ 2 
เทา) และมีความหนืด
สูงกวา ทําใหทําเปน
ละอองขนาดเลก็
สําหรับพนไดยากกวา 
ในปจจุบันโรงงาน
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หลายแหงไดมกีาร
เปลี่ยนมาใชสีชนิดนี้
แลว 

 • พิจารณาเปลี่ยนไปใชสีท่ีใชน้ําเปนพื้นฐาน (Water-based Paint) ท่ีมี
การแทนที่ตัวทําละลายดวยน้ําท้ังหมดหรือบางสวน ซึ่งมี
ประสิทธิภาพในการพนติดผิวดีเทากันหรือดกีวาสีท่ัวไป และชวยลด
การปลอยตัวทําละลายสูบรรยากาศไดมากกวาสีท่ีมีตัวทําละลายเปน
สารเคมีพื้นฐาน 

การใชสีท่ีใชน้ําเปน
พื้นฐาน (Water-based 
Paint) มีขอจํากัดเรื่อง
ราคา ระยะเวลาในการ
รอใหสีแหง รวมถึง
ลักษณะของผลิตภัณฑ 

6 พนักงานที่ทํางานดานสีและตัวทําละลาย ควรไดรับการอบรมใหความรู

ดานสีและตัวทาํละลาย วิธีการทํางานที่ถูกตองอยางสม่ําเสมอ 

 

 • มีพนักงานเตรียมสีท่ีผานการฝกอบรม และมีความชํานาญในการ
ผสมสีตามสูตรท่ีผูผลิตกําหนด เพื่อทําใหสีท่ีติดช้ินงานมีคุณภาพ ลด
การทํางานซ้ํา 

 

 • อบรมพนักงานพนสีใหมีทักษะการพนและมีวิธีการพนที่ถูกตอง (ดัง
ตัวอยางรูปที่ 2.2) จะทําใหเกิดการใชสีและตัวทําละลายอยางคุมคา
ท่ีสุด ชวยลดตนทุนการผลิต  ทําใหเกิดผลกระทบตอสิ่งแวดลอม
นอยลง  ซึ่งถอืเปนสิ่งท่ีโรงงานควรใหความสําคัญอยางมาก 

 

สามารถตรวจสอบ
สภาพการพนสขีอง
โรงงานวามีข้ันตอนที่
ถูกตองหรือไมจาก
ภาคผนวก ง.2 
ความถี่และระยะเวลา
ในการฝกอบรม
พนักงาน ข้ึนอยูกับ
ความตองการและ
ความพรอมของแตละ
โรงงาน 
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 วิธีการลดการสญูเสียสีและตัวทําละลาย หมายเหตุ 

 
ที่มา: Solvent Use in Wooden Furniture Coating, (เอกสารอางอิง (11)) 

รูปที่ 2.2 แนวทางการพนสีท่ีถูกตอง 

นอกเหนือไปจากวิธีการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษดานสีและตัวทําละลาย
แลว โรงงานอาจพิจารณาถึงแนวทางอื่นๆ ไดแก  การใชตัวทําละลาย (ทินเนอร) ซ้ําและใชอยางตอเนื่อง 
(Reuse and Cascading Use of Solvents) การนําตัวทําละลายกลับมาใชใหม (Solvent Recovery) รวมถงึ
การดูดซับสารประกอบอินทรียระเหยงาย (VOCs) โดยถานกัมมันต (Carbon Adsorption) ผูอานสามารถ
ศึกษารายละเอียดเพิ่มเติมไดจากภาคผนวก ง.5 และ ง.6 



หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
CLEANER TECHNOLOGY CODES OF PRACTICE  

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม 
Wooden Furniture Industry 

                               2- 22 กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
Department of Industrial Works 

 

2.2.2 กรณีศึกษาเพื่อลดการสูญเสียสีและตัวทําละลาย 

กรณีศึกษา 1  การประหยัดคาใชจายจากการลดการระเหยของสีและตัวทําละลาย 

โรงงานแหงหนึ่ง มีถังสีและตัวทําละลายถูกเปดทิ้งไวในหองเตรยีมสดีังแสดงรายละเอียดใน
ตารางที่ 2.6 

ตารางที่ 2.6  รายละเอียดการคาํนวณพื้นที่ผิวหนาของถังท่ีถกูเปดทิ้งไว 

พ้ืนที่ (ตารางเมตร) 
รายละเอียดของถัง 

ขนาด (เซนติเมตร) 
[กวางxยาว หรือเสนผานศูนยกลาง] 

จํานวนภาชนะ
ที่เปดทิ้งไว * ผิวหนา ผิวหนารวม 

ถัง 5 แกลลอน 28.5 11 0.064 0.70 
ถังสี่เหลี่ยม 24 x 24 10.5 0.058 0.60 
ถัง 200 ลิตร 57.5 1.8 0.260 0.47 
ถังสี่เหลี่ยม 11 x 16.5 13 0.018 0.24 
ถังกลมเล็ก 17.5 1 0.024 0.02 
ถังแกลลอนน้ํามันผาครึ่ง 19 x 30 1 0.057 0.06 

 รวม 2.09 
หมายเหตุ * ในกรณีที่เปดไวบางสวน ใชการประมาณเปนรอยละ 

ขอมูลท่ีเกี่ยวของ 
ราคาเฉลี่ยของตัวทําละลายที่ใช  58.61 บาท/กิโลกรัม 
โรงงานทํางานเฉลี่ยวันละ  10 ช่ัวโมง/วัน 
โรงงานทํางานปละ  300 วัน 

 อัตราการระเหยของตัวทําละลาย    1.14 กก./ตร.ม./ชม.3

ความคุมคาทางเศรษฐศาสตร  
พื้นที่หนาตัดรวมที่ถูกเปดทิ้งไว (ตารางที่ 2.6)   2.09 ตารางเมตร 
จากเวลาทํางานทั้งหมด 10 ช่ัวโมง มีการเปดฝาถังสีและตัวทําละลายทั้งหมดเปนเวลา 2 ช่ัวโมง 
ปริมาณการระเหยรวม (1.14 x 2.09 x 10 x 20%)   4.77 กก./วัน 
คิดเปนคาใชจายท้ังสิ้น (4.77 x 58.61)   280 บาท/วัน  
หากปดฝาเมื่อไมใชงาน คิดเปนคาใชจายท่ีสามารถประหยัดได   280 บาท/วัน  
คาใชจายท่ีสามารถประหยัดไดรวม (280 x 300)   84,000  บาท/ป 

                                                        
3  อัตราการระเหยที่อุณหภูมิ 25ºC คิดจากตัวทําละลายที่ประกอบดวย โทลูอนี 35% และไซลีน 35% หรือสามารถทดลองไดโดยการ
ชั่งน้ําหนักที่หายไปของถังสีและตัวทาํละลาย ทั้งนี้อัตราการระเหยของตัวทําละลายแตละชนดิขึ้นกับอุณหภูมิและพื้นที่ผิวสัมผัสกับ
อากาศ (ตารางแสดงอัตราการระเหยของตัวทําละลายที่อณุหภูมิตางๆ แสดงไวในภาคผนวก ง ตารางที่ ง.10) 
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คาใชจายในการลงทุน 
ไมมี 

ระยะเวลาคืนทนุ  
 ทันที 

ประโยชนอื่นๆ ที่จะไดรับ 
ลดปริมาณสารประกอบอินทรียระเหยงายที่ปลอยสูบรรยากาศ (4.77 x 300)   1,431 กิโลกรัม/ป 

กรณีศึกษา 2 นําสีที่คางสายมาใชประโยชน 

โรงงานแหงหนึ่ง เมื่อมีการเปลี่ยนชนิดของสีท่ีใชพนจะมีสี (สีท่ีผสมกับตัวทําละลายแลว) คาง
สายอยูในสายปริมาณเทากับ 0.425 ลิตร หรือ 340 กรัม ซึ่งสีท่ีคางสายสามารถนํากลับมาใชใหมไดหากไม
เกินระยะเวลา Gel Time (ถามี) ซึ่งมีเวลาประมาณ 45 – 120 นาที แลวแตชนิดของสี และการเก็บรักษา 
หากโรงงานสามารถนําสีคางสายมาใชได โดยการจายสีใหหมดถัง (ยกถังสีใหสูง) หรือไลสีลางสายให
หมด รวบรวมไวใชประโยชนตอไป ซึ่งจะชวยประหยัดคาใชจายได 

ขอมูลท่ีเกี่ยวของ 
ปริมาณสีท่ีคางสาย      340 กรัม/รอบ 
ราคาโดยเฉลี่ยของสี      270 บาท/กิโลกรัม 
โรงงานทํางานปละ      262 วัน/ป 

ความคุมคาทางเศรษฐศาสตร  
ใชสีท่ีคางสายได 50% มีการเปลี่ยนสี 3 ครั้ง/วัน (โดยประมาณ)  510  กรัม/วัน 
(340 x 50% x 3) 
คาใชจายท่ีสามารถประหยัดได (510/1000 x 270)   137.7   บาท/วัน 
หรือคิดเปน (137.7 x 262)      36,077 บาท/ป 

คาใชจายในการลงทุน 
ไมมี 

ระยะเวลาคืนทนุ 

ทันที 

ประโยชนอื่นๆ ที่จะไดรับ 
ลดปริมาณสีและตัวทําละลายที่ออกสูสิ่งแวดลอม (510/1000 x 262)   133.6 กิโลกรัม/ป 
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กรณีศึกษา 3 การปรับความดันอากาศที่ใชกับอุปกรณพนสีใหถูกตองกับประเภทของงานและ
ชนิดของสีและตัวทําละลายที่ใช 

จากการทดสอบประสิทธิภาพการพนติดผิวของปนแอรสเปรยกับช้ินงานจริงในโรงงานแหง
หนึ่ง ไดคาเฉลี่ยอยูท่ี 23% ดังแสดงรายละเอยีดในตารางที่ 2.7 จากขอมูลดังกลาวจะพบวาประสิทธิภาพ
การพนติดผิวยังมีการแกวงตัว และมีโอกาสในการปรับปรุงได 

ตารางที่ 2.7 ประสิทธิภาพการพนติดผิวของปนแอรสเปรยจากการทดสอบกับช้ินงานจริง 

ประสิทธิภาพการพนติดผิวของปนแอรสเปรย (%) 
ขั้นตอน หนาเกาอี้ 

(หองพนเกาอี้หมายเลข 1) 
ขาเกาอี้ 

(หองพนเกาอี้หมายเลข 2) 
พนสี (Coloring) 16.4 17.4 
พนเคลือบผิว (Top Coat) 27.9 30.2 

คาเฉลี่ย 22.2 23.8 

คาเฉลี่ย 23 % 

โดยท่ัวไปประสิทธิภาพการพนติดผิวของปนแอรสเปรยอยูท่ี 30 – 50 % (ตารางที่ 2.4) ดังนั้น
หากมีการปรับสภาพการใชงานของปน (หัวฉีด และความดันลม) ใหถูกตอง (แสดงรายละเอียดการปรับ
ความดันอากาศสําหรับปนพนสี ในภาคผนวก ง.3) จะชวยเพิ่มประสิทธิภาพการพนของปนใหสูงข้ึนได
และชวยลดการสูญเสียตัวทําละลายและสีลงได  

ขอมูลท่ีเกี่ยวของ 
ประสิทธิภาพการพนติดผิวเฉลีย่  23  % 
มูลคาการใชสีและตัวทําละลายผสมสี  5,580,000 บาท/ป 
ปริมาณตัวทําละลายที่ใชในการผสมส ี  20,320 กิโลกรัม/ป 

ความคุมคาทางเศรษฐศาสตร  
ตั้งเปาใหประสิทธิภาพการพนติดผิวหลังการปรับปรุงเพิ่มขึ้นเปน 30  % 
รอยละของสีและตัวทําละลายที่ประหยัดได = (ประสิทธิภาพใหม – ประสิทธิภาพเกา) x 100 

ประสิทธิภาพใหม 
รอยละของสีและตัวทําละลายที่ประหยัดไดจริง ((30-23)/30) x 100 23.3 % 
คาใชจายท่ีสามารถประหยัดได (5,580,000 x 23.3)/100  1,300,114 บาท/ป 

คาใชจายในการลงทุน 
ไมมี  

ระยะเวลาคืนทนุ 
 ทันที 
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ประโยชนอื่นๆ ที่จะไดรับ 
ลดปริมาณตัวทําละลายที่ออกสูสิ่งแวดลอม (20,320 x 23.3/100)       4,635   กิโลกรัม/ป 

กรณีศึกษา 4 การเปลี่ยนมาใชปนชนิด Air-assisted Airless 

จากการทดสอบประสิทธิภาพการพนติดผิวของปนแอรสเปรยในโรงงานแหงหนึ่ง โดยทําการ
พนสีบนชิ้นงานสี่เหลี่ยมขนาด 9.2 x 20 ตร.ซม. จํานวน 6 แผน พบวาประสิทธิภาพของปนโดยเฉลี่ยอยูท่ี 
27.8% (ต่ํากวาคาเฉลี่ยท่ี 30 – 50% อยูเล็กนอย) และประสิทธิภาพการพนติดผิวมีการแกวงตัว
คอนขางสูง ดังแสดงรายละเอียดในตารางที่ 2.8 อยางไรก็ตามคาประสิทธิภาพการพนติดผิวดังกลาว
แสดงถึงโอกาสในการพัฒนาปรับปรุงการพนสีโดยการเปลีย่นมาใชปนชนิด Air-assisted Airless  ท่ีมี
ประสิทธิภาพการพนติดผิวสูงข้ึนได (40 – 70 %) 

ตารางที่ 2.8  ประสิทธิภาพการพนติดผิวของปนแอรสเปรยบนชิ้นงานสี่เหลี่ยม 

ประสิทธิภาพการพนติดผิว (%) 
ขั้นตอน ตัวอยางแผนที่ 1 – 3 

(หองพนเกาอี้หมายเลข 1) 
ตัวอยางแผนที่ 4 – 6 

(หองพนเกาอี้หมายเลข 2) 
พนเนื้อสี (Coloring) - 30 
พนเคลือบผิว (Top Coat) 40 13.3 

คาเฉลี่ย 27.8 

ขอมูลท่ีเกี่ยวของ 
ประสิทธิภาพการพนติดผิวเฉลีย่บนชิ้นงานสี่เหลี่ยม  27.8  % 
มูลคาการใชสีและตัวทําละลายผสมสี  5,580,000 บาท/ป 
ปริมาณตัวทําละลายที่ใชในการผสมส ี  20,320 กิโลกรัม/ป 

ความคุมคาทางเศรษฐศาสตร  
หากเปลี่ยนไปใชปน Air-assisted Airless ท่ีมีประสิทธิภาพ  40 เปอรเซ็นต 
สมมติปริมาณการใชงานที่สามารถใชปน Air-assisted Airless  25 เปอรเซ็นต 
(คิดจาก 50% ของงานที่สามารถใชกับปน Air-assisted Airless ได และเนื่องจากมีปน Air-assisted Airless เพียง 1 ชุด ทํา
ใหรองรับปริมาณงานไดคร่ึงหนึ่งของงาน 50% นั้น) 

รอยละของสีและตัวทําละลายที่ประหยัดได = (ประสิทธิภาพใหม – ประสิทธิภาพเกา) x 100 
ประสิทธิภาพใหม 

รอยละของสีและตัวทําละลายที่ประหยัดไดจริง ((40-27.8)/40) x 100 30.5 เปอรเซ็นต 
คาใชจายท่ีสามารถประหยัดได 25% x (30.5 x 5,580,000)/100   425,475 บาท/ป 

คาใชจายในการลงทุน 
คาใชจายในการซื้อปน Air-assisted Airless 1 ชุด  130,000 บาท 
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ระยะเวลาคืนทนุ 
ระยะเวลาคืนทุน (130,000/425,475)  4 เดือน 

ประโยชนอื่นๆ ที่จะไดรับ 
ลดปริมาณตัวทําละลายที่ออกสูสิ่งแวดลอม (20,320 x 25% x 30.5%)    1,549   กก./ป 

หมายเหตุ 
1. ราคาปนแตละชนิดเปนราคาในป 2548 สวนของคาใชจายที่ประหยัดไดอาจจะแตกตางไปได ขึ้นอยูกับลักษณะการใชงานของ

โรงงาน 
2. โรงงานควรใหผูจําหนายปน ทําการทดสอบประสิทธิภาพปนกับสีและชิ้นงานจริงของโรงงาน เพื่อทําการปรับแตงใหได

ประสิทธิภาพการพนติดผิวที่ดีที่สุด  

กรณีศึกษา 5 การเปลี่ยนมาใชปนชนิด High Volume Low Pressure (HVLP) (เอกสารอางอิง (42)) 

โรงงานแหงหนึ่งในประเทศสหรัฐอเมริกาตองการเพิ่มประสิทธิภาพการพนติดผิว โดยการ
เปลี่ยนปนแอรสเปรยท่ีใชท้ังหมดจํานวน 25 ตัว จาก ซึ่งมีประสิทธิภาพการพนติดผิว โดยเฉลี่ยอยูท่ี   30% 
มาเปนชนิด HVLP ท่ีมีประสิทธิภาพสูงข้ึน อยูท่ีระหวาง 55 - 80%  ผลการทดลองพนสีกบัปริมาณชิ้นงาน
จํานวนเทาเดิมพบวา ประสิทธิภาพการพนติดผิวเทากับ 60%   

ขอมูลท่ีเกี่ยวของ 
ประสิทธิภาพการพนติดผิวเฉลีย่ของชิ้นงานสี่เหลี่ยม  30 เปอรเซ็นต 
หากเปลี่ยนไปใชปนชนิด HVLP ท่ีมีประสิทธิภาพ  60 เปอรเซ็นต 
ปริมาณการใชสีและตัวทําละลาย  53,000 แกลลอน/ป 
ปริมาณสีและตัวทําละลายลดลงได (จากการใชงานจริง)  39 เปอรเซ็นต 

ความคุมคาทางเศรษฐศาสตร  
ปริมาณสีและตัวทําละลายที่ลดลงได (39 % x 53,000)  20,670 แกลลอน/ป 
(หรือเทียบเปนคาใชจายท่ีสามารถประหยัดได  145,000 ดอลลาร/ป) 

คาใชจายในการลงทุน 
 คาใชจายในการซื้อปนชนิด HVLP ( 25 ชุด x 325 ดอลลาร)  8,125 ดอลลาร 

ระยะเวลาคืนทนุ 
 ระยะเวลาคืนทุน (8,125/145,000)  0.06 ป 
 หรือประมาณ  21 วัน 

ประโยชนอื่นๆ ที่จะไดรับ 
ลดปริมาณสีและตัวทําละลายที่ออกสูสิ่งแวดลอม (39/100 x 53,000)   20,670 แกลลอน/ป 

หมายเหตุ 
ราคาปนที่ระบุไวในกรณีศึกษานี้ เปนราคาของประเทศสหรัฐอเมริกา ในป 2536 แตในกรณีที่โรงงานตองการคํานวณ

คาใชจายที่สามารถประหยัดได จะตองสอบถามราคาของปนชนิดนี้กับทางบริษัทผูจําหนายใหแนนอนอีกคร้ัง โดยประสิทธิภาพการ
พนติดผิวและการประหยัดอาจจะแตกตางกันได ขึ้นอยูกบัลักษณะการใชงานของแตละโรงงาน 
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กรณีศึกษา 6 การพนสีในบูธพนสีรวมกับการใชตัวกรองแบบแหงแทนการพนกลางแจง  

โรงงานที่ทําการพนสีในพื้นที่โลงแจง มีแนวโนมวาจะใชปริมาณสีมากเกินกวาความจําเปน
เนื่องจากปจจัยภายนอก เชน ลมธรรมชาติ และลมจากพัดลมระบายอากาศ และประสิทธิภาพการพนติดผิว
ในพื้นที่โลงแจงจะต่ํากวาการพนในบูธ สามารถคํานวณความคุมคาทางเศรษฐศาสตรจากการติดตั้งบูธพน
สีไดดังนี้ 

ความคุมคาทางเศรษฐศาสตร  

 คาใชจายท่ีสามารถประหยัดไดคํานวณไดจากคาสีท่ีสามารถประหยัดได ลบออกดวยคาใชจายใน
การเปลี่ยนตัวกรอง และคาไฟฟาในการเดินมอเตอรพัดลมดดูและอัดอากาศของบูธพนสี 

คาสีที่สามารถประหยัดได 
ขอมูลท่ีเกี่ยวของ 
ประสิทธิภาพการพนติดผิวในพื้นที่โลงแจงเทากับ   15 % 
สมมติใหประสิทธิภาพการพนติดผิวในบูธเทากับ  20 % 
มีการใชสี Two Components Epoxy จํานวน  10 กิโลกรัม/วัน 
ราคาสี Two Components Epoxy (ราคาโดยประมาณ)  300 บาท/กก. 
โรงงานทํางานปละ  312 วัน 
ช่ัวโมงการทํางาน (การพนสี)  8 ช่ัวโมง/วัน 
อัตราคาไฟฟา  3.13 บาท/กิโลวัตต-ชม. 
รอยละของสีและตัวทําละลายที่ประหยัดได = (ประสิทธิภาพใหม – ประสิทธิภาพเกา) x 100 

ประสิทธิภาพใหม 

=   [(20 -  15)/20 ]  x 100    =  25 % 

ปริมาณสีท่ีประหยัดได (10 x 25/100)  2.5 กก./วัน 
คาสีท่ีสามารถประหยัดได (2.5 x 300 x 312)  234,000 บาท/ป 

คาใชจายในการเปลี่ยนตัวกรอง 
คาใชจายในการเปลี่ยนตัวกรองจะขึ้นอยูกับความถี่ในการเปลี่ยนตัวกรอง สามารถ

คํานวณไดจาก ความสามารถในการกักเก็บเนื้อสีของตัวกรอง (Holding Capacity) และสัดสวน
ปริมาณเนื้อสี (Resin)ของสีท่ีใช  

ขอมูลท่ีเกี่ยวของ 
สมมติใหประสิทธิภาพการพนติดผิวในบูธเทากับ  20 % 
มีการใชสี Two Components Epoxy จํานวน (10 – 2.5)  7.5 กิโลกรัม/วัน 
สีท่ีติดบนชิ้นงาน (7.5 x 20/100)  1.5 กก./วัน 
สีท่ีไมติดบนชิ้นงาน (7.5 – 1.5)    6 กก./วัน 
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จากขอมูลสัดสวนปริมาณเนื้อสี (Resin) ของ Two  Components  Epoxy (ภาคผนวก ง ตารางที่ ง.4) 
น้ําหนักเนื้อส ีResin ของ Two Component Epoxy  33 % 
ปริมาณเนื้อสีท่ีไมติดบนชิ้นงาน (6 x 33/100)  1.98 กก./วัน 

จากรายละเอียดดานเทคนิคของตัวกรองชนิดหนึ่ง (ภาคผนวก ง ตารางที่ ง.5) 
ตัวกรอง (Filter) ขนาด 8.3 ตารางเมตร 1 ชุด มีน้ําหนัก  10.5 กก. 
ราคาตัวกรอง  3,500 บาท/ชุด 
ความสามารถในการกักเก็บเนื้อสี Two  Components  Epoxy  6.5 กก.เนื้อสี/กก.ตัวกรอง 
ความสามารถในการกักละอองสีของตัวกรอง 1 ชุด (6.5 x 10.5)  68.25 กก.เนื้อสี 
ประสิทธิภาพการกรองสี Two Components Epoxy ของตัวกรองนี ้  92.25 %   
คิดเปนเนื้อสีท่ีติดอยูบนตัวกรอง (1.98 x 92.25/100)  1.83 กก. 
อายุการใชงานของตัวกรอง (68.25/1.83)  37.3 วัน 
จํานวนตัวกรองที่ใช (312/37.3)  8.4 ชุด/ป 
มีคาใชจายในการเปลี่ยนตัวกรอง (8.4 x 3,500)  29,400 บาท/ป 

คาไฟฟาในการเดินมอเตอรพัดลมดูดและอัดอากาศของบูธพนสี 
มอเตอรของพัดลมดูดอากาศ และอัดอากาศขนาดรวม (5.5 x 2)  11  กิโลวัตต 
ใชพลังงานไฟฟา (11 x 312 x 8)  27,456  กิโลวัตต-ชม./ป 
คาไฟฟา (27,456 x 3.13)  85,937 บาท/ป 

รวมคาใชจายทีส่ามารถประหยัดได [234,000 – (29,400 + 85,937)] 118,663 บาท/ป 

คาใชจายในการลงทุน 
คาใชจายสําหรับบูธพนสีรวมติดตั้ง (ไมรวมงานระบบไฟฟา)  560,000 บาท 
(บูธโลหะสังกะสี-Galvanize  Steel  Structure แบบกรอง 2 ชั้น ชั้นแรกเปนแผนกั้นโลหะ ชั้นที่สองเปนตัวกรองแบบแหง 
ขนาด  สูง  2  เมตร  ยาว  5  เมตร  ลึก  1.2  เมตร   พรอมพัดลมดูดอากาศ 18,000 ลบ.ม./ชม และพัดลมอัดอากาศ เพื่อ
สรางความดันในหองพนสี. ขอมูลจากบริษัท Dantherm  Filtration  CO., Ltd ราคา ณ ป พ.ศ. 2548 เอกสารอางอิง (4)) 

ระยะเวลาคืนทนุ 
ระยะเวลาคืนทุน (560,000/118,663)        4 ป 9 เดือน 

ประโยชนอื่นๆ ที่จะไดรับ 
ลดปริมาณสีและตัวทําละลายที่ออกสูสิ่งแวดลอม (2.5 x 312) 780 กก./ป 

หมายเหตุ 
ระยะเวลาการคืนทนุ คํานวณจากคาใชจายในการลงทุนทางตรง คือ การติดตั้งบูธพนสี คาใชจายที่ประหยัดไดสุทธิ

คํานวณจากประสิทธิภาพการพนสีที่เพิม่ขึ้นหักลบจากคาใชจายในการดําเนินการหลัก คือ คาไฟฟาและคาตัวกรอง ยังไมรวมถึง
โอกาสในการประหยัดไดจากประโยชนทางออมอื่นๆ ตัวอยางเชน ลดคาไฟฟาจากพัดลมที่เดมิพนักงานตองเปดเพื่อระบายไอละออง
สี ลดปริมาณการทํางานซ้ําดานสี ลดคาใชจายดานสุขภาพอนามัยของพนักงาน และผลกระทบทางดานสิ่งแวดลอมเมื่อเทียบกับการ
พนสีในที่โลง เปนตน 
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กรณีศึกษา 7 การปรับแตงอุปกรณพนสีและความดันที่ใชในการพนสี (พนในบูธพนสี) 

หากโรงงานมีบูธพนสีอยูแลว และสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการพนติดผิวจากเดิม 20% เปน  
25% ไดดวยวิธตีางๆ ไดแก การปรับแตงอุปกรณพนสีและความดันที่ใชในการพนสี การเพิ่มทักษะการพน
ของพนักงาน รวมถึงมวีิธีการพนสีท่ีถูกตอง จะสามารถประหยัดคาใชจายไดดังนี้ 

ความคุมคาทางเศรษฐศาสตร  

 คาใชจายท่ีสามารถประหยัดไดคํานวณไดจากคาสีท่ีสามารถประหยัดได คาใชจายในการ
เปลี่ยนตัวกรองที่ลดลง และคาไฟฟาของเครื่องอัดอากาศที่ลดลงจากการปรบัลดความดันที่ใชในการพนสี 

คาสีที่สามารถประหยัดได 
ขอมูลท่ีเกี่ยวของ 
สมมติใหประสิทธิภาพการพนติดผิวในบูธเดิม เทากับ   20 % 
สมมติใหประสิทธิภาพการพนติดผิวในบูธหลังปรุงปรุงเทากับ  25 % 
มีการใชสี Two Components Epoxy สําหรับการพนในบูธจํานวน  7.5 กิโลกรัม/วัน 
ราคาสี Two Components Epoxy (ราคาโดยประมาณ)  300 บาท/กก. 
โรงงานทํางานปละ  312 วัน 
รอยละของสีและตัวทําละลายที่ประหยัดได = (ประสิทธิภาพใหม – ประสิทธิภาพเกา) x 100 

ประสิทธิภาพใหม 

=   [(25 -  20)/25 ] x 100    =  20 % 

ปริมาณสีท่ีประหยัดได (7.5 x 20/100)  1.5 กก./วัน 
คาสีท่ีสามารถประหยัดได (1.5 x 300 x 312)  140,400 บาท/ป 

คาใชจายในการเปลี่ยนตัวกรองที่ลดลง 
ขอมูลท่ีเกี่ยวของ 
สัดสวนปริมาณเนื้อสี Resin ของ Two Component Epoxy  (ภาคผนวก ง ตารางที่ ง.4)      33 % 
ความสามารถในการกักละอองสีของตัวกรอง 1 ชุด (กรณีศึกษา 6)  68.25 กก.เนื้อสี 
คาตัวกรอง (Filter) 1 ชุด ขนาด 8.3 ตารางเมตร   3,500 บาท 
โรงงานใชสีสําหรับงานพนลดลงเหลอื (7.5 – 1.5)  6 กก./วัน 
สีท่ีติดบนชิ้นงาน (6 x 25/100)  1.5 กก./วัน 
สีท่ีไมติดบนชิ้นงาน (6 – 1.5)  4.5 กก./วัน 
ปริมาณเนื้อสีท่ีไมติดบนชิ้นงาน (4.5 x 33/100)  1.485 กก./วัน 
ประสิทธิภาพการกรองสี Two Components Epoxy ของตัวกรองนี ้  92.25 %   
คิดเปนเนื้อสีท่ีติดอยูบนตัวกรอง (1.485 x 92.25/100)  1.37 กก. 
สามารถยืดอายกุารใชงานของตัวกรองไดเปน (68.25/1.37)    50 วัน 
จํานวนตัวกรองที่ใช (312/50)  6.24 ชุด/ป 
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ประหยัดคาใชจายในการเปลี่ยนตัวกรองได [8.4 – 6.24 ) x 3500]  7,560 บาท/ป 

คาไฟฟาของเครื่องอัดอากาศทีล่ดลงจากการปรับลดความดันที่ใชพน 
ขอมูลท่ีเกี่ยวของ 
เครื่องอัดอากาศมีกําลัง      10 hp 
% การทํางาน (ประมาณ)      60 % 
ชม.การทํางาน (312 วัน x 8 ชม./วัน)     2,496 ชม./ป 
อัตราคาไฟฟา                3.13  บาท/kWh 
ความดันที่เครื่องอัดอากาศกอนการปรับลด 9 bar   132 psi 
ปรับลดความดันที่เครื่องอัดอากาศเหลือ 7 bar    103  psi  
(เพื่อใหความดันที่ปนพนสีไมนอยกวา 45 psi โดยเผื่อความดนัลดในสายตอปนพนสีท่ีมีเสนผาน
ศูนยกลาง 6 มม. ความยาว 15 เมตร และมีการใชงานปน 2 ชุด พรอมกัน)  
คาไฟฟาท่ีประหยัดไดคํานวณไดจาก % กําลังของเครื่องอัดอากาศที่ลดลงจากการลดความดัน 
(เอกสารอางอิง (23)) 
 

 

 

คาไฟฟาที่ประหยัดได = กําลังเครื่องอัดอากาศ (HP) x % การทํางาน x ชม.การทํางาน x S x 0.746 x อัตราคาไฟฟา 
ประสิทธิภาพของเครื่องอัดอากาศ 

S (% กําลังของเครื่องอัดอากาศที่ลดลงจากการลดความดัน จากรูป 2.3) ไมนอยกวา 13 % 

 

ความดันกอนปรับลด (PSIG) 
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ความดันหลังปรับลด (PSIG) 

รูปที่ 2.3 กําลังของเครื่องอัดอากาศที่ลดลงจากการลดความดัน 
ประสิทธิภาพของเครื่องอัดอากาศ (ประมาณ)    80 % 
ดังนั้นสามารถคํานวณคาไฟฟาท่ีสามารถประหยัดได    5,682 บาท/ป 
(10 x 0.6 x 2,496 x 0.13 x 0.746 x 3.13/0.8) 

รวมคาใชจายทีส่ามารถประหยัดได (140,400 + 7,560 + 5,682)  153,642 บาท/ป 
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คาใชจายในการลงทุน 
ไมม ี

ระยะเวลาคืนทนุ 
ทันที 

ประโยชนอื่นๆ ที่จะไดรับ 
ลดปริมาณสีและตัวทําละลายที่ออกสูสิ่งแวดลอม (1.5 x 312)   468 กก./ป
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2.3 การลดปริมาณฝุนในพื้นท่ีทํางาน 

ฝุนเปนประเด็นเปาหมายอีกประการหนึ่งในกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไม ท่ีสามารถนําหลักการ
เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดมาใชในการบรรเทาปญหาลงได โดยยึดหลกัวา ตองทําการรวบรวมฝุนที่
แหลงกําเนิดใหไดมากที่สุด เพื่อไมใหมีฝุนฟุงกระจายในบรรยากาศ เพราะการรวบรวมฝุนในบริเวณกวางมี
คาใชจายท่ีเปนภาระกับผูประกอบการเปนอยางมาก นอกจากฝุนเหลานี้จะสรางปญหาเกี่ยวกับสุขภาพอนามัย
กับผูปฏิบัติงานโดยตรงแลว หากฟุงกระจายไปยังสวนอื่นๆ จะมีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ กอใหเกิดการ
ทํางานซ้ํา และสะสมตามผนัง เพดาน โคมไฟ และแขวนลอยในบรรยากาศ สรางความเดือดรอนรําคาญ  
บดบังทัศนวิสัย และใชประโยชนจากแสงสวางไดไมเต็มที่อีกดวย 

ผูประกอบการและพนักงานควรใหความสนใจและตระหนักถึงปญหาฝุนที่เกิดขึ้น ถึงแมวา
ผลตอบแทนที่ไดรับหลังจากรวบรวมฝุนที่ดีข้ึนจะไมไดเกิดขึ้นทันทีและชัดเจน แตแทจริงแลวการบรรเทา
ปญหาฝุนในพื้นที่ทํางานเปนการลงทุนในระยะยาว ผูอานสามารถศึกษาประโยชนทางออมหลายประการ
ไดในภาคผนวก จ โดยมีประโยชนท่ีสําคัญ ไดแก สุขภาพอนามัยของพนกังานในโรงงาน คาใชจายในการ
รักษาพยาบาล ประสิทธิภาพในการทํางาน ภาพพจนของโรงงาน เบี้ยประกันดานอัคคีภัย เปนตน 

โดยทั่วไปโรงงานเฟอรนิเจอรไมมักมีระบบบําบัดมลพิษอากาศติดตั้งใชงานอยู แตสิ่งท่ียังขาด 
คือ ผูใชงานขาดความเขาใจในหลักการพื้นฐานของการทํางานของระบบ ทําใหไมสามารถใชงานไดอยาง
เต็มประสิทธิภาพ หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดนี้ไดนําเสนอหลักการพื้นฐานของการระบาย
อากาศสําหรับนําไปประยุกตใช เพื่อบรรเทาปญหาฝุนที่เกิดข้ึนที่แหลงกาํเนิด และมีการใชงานระบบ
บําบัดมลพิษอากาศไดเต็มประสิทธิภาพ  

การบรรเทาปญหาฝุน ควรเริ่มตนจากการออกแบบ และการจัดทํารายการวัสดุท้ังการใชวัตถุดิบ
ใหมและวัสดุท่ีเหลือใช ข้ันตอน กระบวนการผลิต รวมท้ังรวบรวมสถิติการผลิต และการใชงานเครื่องจักร
สําหรับการผลติเฟอรนิเจอรรปูแบบตางๆ ของโรงงาน เพื่อทําการจัดวางผงัเครื่องจักร (Layout) ใหมีความ
สอดคลองกับการผลิต และวางกลุมเครื่องจักรและกระบวนการที่กอใหเกิดฝุนไวในบริเวณเดียวกันและ
แยกออกจากสวนอื่น เพื่อความสะดวกในการปองกันฝุนฟุงกระจายเปนบริเวณกวาง นอกจากนี้ไมควรวาง
อุปกรณเก็บฝุนไวในพื้นที่ทํางาน เพราะนอกจากจะเสียพื้นที่สําหรับการผลติแลว ยังจะเกิดฝุนฟุงกระจาย
เมื่อทําการขนยายหรือหากอุปกรณเก็บฝุนรั่ว  จากนั้น จึงพิจารณาในสวนของการใชงานเครื่องจักรให
ถูกตองกับงาน และการบํารุงรักษาตางๆ เชน การลับคมใบเลื่อย ใบมีดตัด ซึ่งรายละเอียดปลีกยอยในเรื่อง
นี้ข้ึนอยูกับขอกําหนด/คูมือของแตละอุปกรณ ซึ่งควรมีการดําเนนิการบํารุงรักษาอยางเปนระบบ 
(รายละเอียดเพิม่เติมอธิบายในภาคผนวก ช) 

ลําดับถัดมา จึงเปนการนําหลักการของเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด มาใชในการลดปริมาณ
ฝุนและปองกันไมใหฝุนฟุงกระจายในพื้นที่ทํางาน ซึ่งจําเปนตองทําความเขาใจกับพื้นฐานของการระบาย
อากาศ อันประกอบดวย 

• ความเร็วลมดูด 
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• การระบายอากาศ 

• การออกแบบติดตั้งฮูด และทอดูด 

• การบํารุงรักษาและการใชงานท่ีถูกตอง 

โดยมีรายละเอยีดดังตอไปนี้ 

ความเร็วลมดดู 

ในการดูดฝุนแตละขนาด ตองการความเร็วลมดูดท่ีแตกตางกัน (ไมวาปริมาณฝุนจะมากหรือ
นอย) ฝุนขนาดใหญตองการความเร็วในการดูดมากกวาฝุนขนาดเล็กหรือไอสารประกอบอินทรียระเหย
งาย ซึ่งความเรว็ท่ีมากขึ้น หมายถึง ปริมาณลมที่ตองดูดมากขึ้นและตองการกําลังไฟฟามากขึ้น ความเร็ว
ในการพา (Capture Velocity) ท่ีตองใชในการดูดฝุนที่มีความเร็วเริ่มตนสูง และมีการเคลื่อนไหวของ
อากาศโดยรอบมาก จะอยูระหวาง 2.5 – 10 เมตรตอวินาที (เอกสารอางอิง (2)) 

นอกจากขนาดของฝุนที่แตกตางกันแลว ระยะหางระหวางปากทอดูดหรือฮดู กับจุดที่เกิดฝุนมีผล
อยางยิ่งกับปริมาณลมที่ตองใชดูด เพราะที่ระยะหางออกไป ความเร็วของลมดูดจะมีคาลดลงดังแสดงใน
รูปที่ 2.4 ยกตัวอยางเชน หากจุดเกิดฝุนอยูหางจากปากทอเทากับครึ่งหนึ่งของเสนผานศูนยกลางทอ 
จะตองใชความเร็วท่ีปากทอมากถึงกวา 3 เทาของความเร็วในการพาที่ตองการ หรือถาตองการความเร็วลม
ดูดที่จุดเกิดฝุนเทาเดิม จะตองเพิ่มปริมาณลมดูดมากขึ้นอยางนอยตามสัดสวนกําลังสองของระยะทาง 
เนื่องจากลมดูดท่ีเกิดขึ้นคํานวณจาก Q = VA โดยที่ V = ความเร็วท่ีตองการ A = พื้นที่ผิวทรงกลมรศัมี
เทากับระยะจากปากทอถึงจุดเกิดฝุน ดังแสดงในรูปที่ 2.5 

 
 

ที่มา: Industrial Ventilation 23rdedition, 1998 (เอกสารอางอิง (2)) 

รูปที่ 2.4 ความเร็วท่ีลดลงเมือ่ระยะหางจากปากทอเพิ่มขึ้น 
 

แบบมีหนาจาน แบบไมมีหนาจาน 
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ตองใชปริมาณลม = Q  ตองใชปริมาณลม = 4Q  

แหลงกําเนิดฝุน แหลงกําเนิดฝุน 

การออกแบบที่ดี การออกแบบที่ไมดี 

ที่มา: Industrial Ventilation 23rdedition, 1998 (เอกสารอางอิง (2)) 

รูปที่ 2.5 ปริมาณลมที่ตองการเมื่อระยะหางระหวางแหลงกําเนิดและฮูดเพิ่มขึ้น 

ดังนั้นการลดระยะหางระหวางปากทอและจุดท่ีเกิดฝุนใหเหลือนอยท่ีสุด จะชวยลดปริมาณลม
ท่ีตองดูดใหนอยลง หรือไดความเร็วในการพาที่สูงข้ึน ซึ่งเปนพื้นฐานที่สาํคัญของการออกแบบทอดูดท่ี
ดี อีกวิธีหนึ่ง คือ พยายามสรางฮูดคลุมช้ินงานซึ่งจะไมตองดูดลมมาก และควบคุมการฟุงกระจายของฝุน
ไดดี 

ปจจัยอีกตัวหนึง่ท่ีมีผลตอปริมาณลมที่ดูดได คือ คาความดันลดของระบบ (Pressure Drop) 
เพราะวาในระบบที่ใชพัดลมขนาดเทากัน ระบบที่มีความดันลดมากจะดูดลมไดในปริมาณที่นอยกวา
ระบบที่มีความดันลดนอย ความดันลดของระบบดูดฝุนโดยทั่วไปจะประกอบดวยความดันลดที่ปากทอ
หรือฮูด (Entry or Hood Loss) ความดันลดจากแรงเฉื่อย (Inertia Loss) ความดันลดในทอ (Duct Loss) 
ความดันลดจากพัดลม (Fan Loss) ความดันลดจากระบบบําบัดมลพิษทางอากาศ (Pollution Control 
Equipment Loss) และความดันลดจากปลองระบาย (Stack Loss) ตัวอยางความดันลดของทอขนาดตางๆ 
และวิธีปฏิบัติท่ีดีของการเดินทอระบายอากาศแสดงไวในภาคผนวก จ 

การระบายอากาศ  

ในโรงงานเฟอรนิเจอรไมท่ีใชระบบบําบัดอากาศรวม และมีปลายปลองระบายอยูภายนอก
โรงงานนั้น เสมือนกับโรงงานมีระบบระบายอากาศซึ่งโรงงานสามารถใชประโยชนจากปริมาณลมที่ถูก
ดูดออกไปนี้ได โดยอาศัยหลกัการที่วาเมื่อมอีากาศออกจากอาคาร จะมีอากาศปริมาณเทากันเขาสูอาคาร 
โรงงานจึงควรบังคับทิศทางลมที่เขาสูอาคารใหเขาสูอาคารจากดานที่เกิดฝุนนอยไปยังดานที่เกิดฝุน
มากกวา และจากดานที่มีอากาศเย็นไปยังดานที่มีอากาศรอนกวา (ตัวอยางการระบายอากาศที่ดีแสดงไว
ในภาคผนวก จ) การจัดใหมีการระบายอากาศในโรงงานโดยอาศัยประโยชนจากปริมาณลมที่ดูดออกไป
นี้ จะเกิดผลในการถายเทความรอนออกจากบริเวณทํางานพรอมกับอากาศที่ดูดออกไปดวย พรอมกัน
นี้อาจทําการติดตั้งฉนวนเพิ่มเติม เพื่อเปนการลดปริมาณความรอนที่ถายเทเขาสูอาคารผานการแผรังสี
จากหลังคา ขอควรระวังอีกประการหนึ่ง คือ การใชพัดลมติดเพดานหรือพัดลมตั้งพื้นแบบสายได เพราะ
มีผลตอการระบายอากาศนอยมาก และควบคุมทิศทางการไหลของอากาศไดยาก ท้ังยังสิ้นเปลือง
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พลังงานและเพิ่มแหลงความรอนในอาคารอกีดวย หากจําเปนตองใชพัดลมชวยในการระบายอากาศควร
ใชพัดลมที่มีทิศทางการไหลของอากาศที่แนนอน 

สําหรับระบบดูดฝุนที่เปนถุงกรองเดีย่วแบบเคลื่อนที่ไดตั้งอยูภายในบริเวณทํางาน และไมไดมี
การนําอากาศที่ผานถุงกรองออกสูภายนอกอาคารจะไมไดรับประโยชนจากการระบายอากาศนี้ กลาวคือ 
อากาศที่ถูกดูดออกไป จะถูกปลอยผานถุงกรองภายในบริเวณเดียวกันนั่นเอง ยิ่งหากถงุกรองนั้นมลีมรัว่
ออกมา จะทําใหถุงกรองฝุนนัน้ทําหนาท่ีกระจายฝุนใหเปนบริเวณกวางมากขึ้น อยางไรกต็ามถุงกรองฝุน
ขนาดเล็กนี้ยังมีการใชอยูโดยเฉพาะในโรงงานขนาดเล็กและกลาง ซึ่งการใชถุงกรองอยางมีประสิทธิภาพ
ข้ึนอยูกับการบํารุงรักษา และการทําความสะอาดถุงกรองอยางสม่ําเสมอ 

การออกแบบติดต้ังฮูด และทอดูด 

ฮูดถือเปนปจจยัสําคัญอยางแรกในการปองกันไมใหฝุนฟุงกระจายออกเปนบริเวณกวาง และ
สงผลตอประสทิธิภาพในการรวบรวมฝุน โดยการออกแบบฮูดและทอดูดฝุนที่ดีมีแนวทางดังตอไปนี้ 

• ฮูดควรอยูใกลแหลงกําเนิดฝุนใหมากที่สุด การติดตั้งฮูดท่ีปากทอดูดนอกจากจะชวยเพิ่ม
ประสิทธิภาพการรวบรวมฝุนใหดีข้ึนไดแลว ยังทําใหเกิดความดันลดที่ปากทอนอยกวาทอ
ดูดเปลือย  

• ขนาดของฮูดควรครอบคลุมวิถีของฝุนที่เกิดขึ้นจากเครื่องจกัรทั้งหมดเทาท่ีจะทําได เพื่อลด
ผลกระทบจากลมภายนอก ตัวอยางของฮูด แสดงไวในภาคผนวก จ 

• ตําแหนงของฮูดและทอดูดควรจะสอดคลองกับทิศทางของฝุนที่เกิด เพื่อลดความปนปวนใน
เสนทอซึ่งเปนสาเหตุของการเกิดเสียงดัง และความดันลดที่มากขึ้น ตัวอยางการติดตั้งฮูดที่ดี
และไมดีของเครื่องจักรแตละชนิด แสดงไวในภาคผนวก จ 

 

ข้ันตอนการคํานวณขนาดทอของระบบรวบรวมฝุนที่แนะนําโดย Air Handling Systems 
(เอกสารอางอิง (1)) ท่ีสะดวกตอการทําความเขาใจของโรงงาน เพื่อใชในการประมาณการเบื้องตน แสดง
ไวในภาคผนวก จ กอนทําการออกแบบโดยละเอียดตอไป 

การบํารุงรักษาและการใชงานที่ถูกตอง 

ในกรณีของระบบบําบัดมลพิษทางอากาศ ซึ่งการปรับเปลี่ยนหรือดัดแปลงอุปกรณบําบัดมลพิษ
ท่ีมีอยูสามารถกระทําไดยาก และการสรางระบบใหมตองอาศัยคาใชจายในการลงทุนสูง ดังนั้นการ
บํารุงรักษา และการใชงานที่ถูกตองเปนปจจัยสําคัญที่จะชวยใหระบบที่ติดตั้งไวแลวสามารถทํางานได
ตามที่ควรจะเปน ซึ่งพื้นฐานสาํคัญของการบาํรุงรักษา และการใชงานระบบรวบรวมฝุนไดแก 

• การรักษาความสะอาดหนาฮูดดูดฝุน มอเตอร และพื้นที่โดยรอบถุงกรอง 

• การระวังไมใหมีสิ่งกีดขวางฮูด 

• การตรวจสอบการรั่วไหล ฉีกขาด ของระบบทอ เนื่องจากสนิม และการสั่นสะเทือน 
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• การปดทอดูดที่ไมไดใชงาน แตตองระวังไมใหปดทอดูดของเครื่องจักรหลักที่ไดออกแบบ
ไวในตอนแรก จากการตรวจวัดปริมาณลมที่ดูดไดเมื่อปดทอท่ีไมใชงานไปจะทําใหความเร็ว
ลมในจุดอื่นที่ใชงานอยูเพิ่มขึ้นอยางนอย 5 - 10% แตการปดแดมเปอรตองระวังปญหาที่
อาจจะเกิดขึ้นจากความดันลดในระบบทอสูงเกินไป และความเร็วในทอบางจุดต่ําเกินไป ทํา
ใหเกิดฝุนสะสมในทอ โดยปกติแลวจํานวนแดมเปอรท่ีปด ไมควรเกิน 60% ของจํานวนแดม
เปอรท้ังหมดของระบบดูดฝุน (เอกสารอางองิ (5)) 

• ถายฝุนออกจากถุงกรองอยางสม่ําเสมอ (ข้ีเลื่อย ข้ีกบ และฝุนหยาบ สามารถนําไปใชในการ
ผลิตไฟเบอรบอรด และฝุนละเอียดนําไปผลิตธูป) 

• ตรวจสอบการรั่วของถุงกรอง 

• เปดเดินระบบดูดฝุนกอนเริ่มงานเล็กนอยเพือ่ใหระบบเขาสูสภาพคงที่กอนการใชงาน และ
ปดระบบหลังจากหยุดเครื่องจกัรและดูดฝุนทั้งหมดแลวเล็กนอย เพือ่ปองกันฝุนตกคางอยู
ภายในทอ 

ผูอานสามารถศึกษาเพิ่มเติมเกี่ยวกับระบบบําบัดมลพิษทางอากาศไดจากภาคผนวก จ และ
เอกสารอางอิงตางๆ ท่ีระบุไวในภาคผนวก ฌ  
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2.3.1 วิธีการลดปริมาณฝุนในพืน้ท่ีทํางาน 

 วิธีการลดปริมาณฝุนในพื้นที่ทาํงาน หมายเหตุ 

1 ปรับตําแหนงของฮูดหรือทอดดูฝุน ใหสอดคลองกับทิศทางการเกิดฝุน 

ครอบคลุม และอยูใกลแหลงกําเนิดฝุนมากที่สดุ 

 

 • ฮูดหรอืทอดูดฝุนที่ติดตั้งตองไมกีดขวางการทํางานของพนักงาน 
และสามารถปรับเลื่อนตําแหนงใหสอดคลองกับทิศทางการเกิดฝุน
ระหวางการทํางานที่ช้ินงานขนาดตางๆ ได  

 

 • ฮูดหรอืทอดูดฝุน ควรครอบคลุมและอยูใกลแหลงกําเนิดของฝุนให
ไดมากที่สุด เพื่อใหประสิทธิภาพการดูดฝุนดียิ่งข้ึน 

 

2 ใชประโยชนจากฮูดหรือทอดดูฝุนใหครบทุกทอ  

 โรงงานสามารถตอทอดูดเพิ่มเติมกับเครื่องจักรที่กําเนิดฝุน เพื่อใช
ประโยชนจากทอดูดของถุงกรองใหครบ 

 

3 ตรวจสอบความเรียบรอยของ ฮูด ทอดูด  และแดมเปอร ปดแดมเปอรที่

ปลายทอเมื่อไมไดใชงาน 

 

 • เครื่องจักรที่เปนแหลงกําเนิดฝุนมักจะไมไดมีการใชงานพรอมกัน  
โรงงานควรทําการปดแดมเปอรท่ีปลายทอในจุดท่ีไมไดใชงาน จะทํา
ใหประสิทธิภาพลมดูดในทออื่นๆ ท่ีมีการใชงานสูงข้ึน และ
สามารถดูดฝุนไดดียิ่งข้ึน 

 • ในกรณีท่ีปลายทอไมมีแดมเปอร ควรทําการติดตั้งแดมเปอรไวท่ี
ปากทอดูด เพื่อใหสามารถปดทอเมื่อไมใชงาน  

หากมีการปดทอดูดท่ี
ไมใชงาน ความเร็วลม
ในทอของทั้งระบบจะ
เปลี่ยนแปลงไป ดังนั้น
ตองระวังไมใหฝุนหรือ
ข้ีเลื่อยขนาดใหญ
ตกคางอยูภายในระบบ
ทอ เนื่องจากความเร็ว
ลมท่ีนอยเกินไป โดย
ปกติถาความเร็วลมใน
ทอสูงกวา 4,000 ฟุตตอ
นาที (หรอื 20 เมตร/
วินาที) จะไมมีฝุนหรอื
ข้ีเลื่อยสะสม 
(เอกสารอางอิง (5)) 
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 วิธีการลดปริมาณฝุนในพื้นที่ทาํงาน หมายเหตุ 

4 ทําความสะอาดบริเวณโดยรอบเครื่องจักรไมใหเกิดฝุนสะสม  

 • ความเปนระเบียบ และความสะอาดเรียบรอยเปนพื้นฐานของการ
จัดการบํารุงรักษาอยางมีประสิทธิผล สภาพเครื่องจักรที่สะอาดทํา
ใหเห็นสิ่งผิดปกติท่ีเกิดขึ้นไดงาย และสามารถตรวจสอบปรับปรุง
ไดทันทวงที โรงงานควรพิจารณาทําความสะอาดพื้นที่โดยรอบ
เครื่องจักรอยางนอยวันละสองครั้ง คือ ชวงกอนพักเที่ยงและกอน
เลิกงาน เพื่อลดปริมาณฝุนและขี้เลื่อยสะสม 

 

5 เปลี่ยนถายฝุนในถุงกรองอยางสม่ําเสมอทุกวนั และทําการซอมแซม/

เปลี่ยนถุงกรองที่ขาด 

 

 • ถุงกรองที่มีช้ันเคกของฝุนสะสมมากขึ้น จะทําใหปริมาณลมท่ีดูดได
นอยลงไปเรือ่ยๆ ขณะที่ความดันลดของระบบจะสูงข้ึน 
(เอกสารอางอิง (2)) เมื่อความเร็วท่ีปากทอดูดลดลง จะไมสามารถ
รวบรวมฝุนไดดังเดิม ทําใหประสิทธิภาพดูดฝุนโดยรวมของระบบ
ต่ําลง 
โรงงานควรทําการเปลี่ยนถายฝุนในถุงกรองอยางสม่ําเสมอทุกวันไม
วาฝุนจะเต็มถุงหรือไม ท้ังนี้เพื่อลดโอกาสที่ถุงกรองจะเต็มในขณะที่
ทําการผลิต ซึ่งจะทําใหการทํางานตองหยุดชะงัก เสียเวลาและเกิด
ความยุงยากในการทํางาน  โรงงานอาจพจิารณาใหพนักงานประจํา
เครื่องจักร ใชเวลาสวนหนึง่กอนเลิกงานของทุกวันถายฝุนออกจาก
ถุงกรอง 

ขณะที่เริ่มใชงาน ถุง
กรองจะยังไมสามารถ
กรองฝุนไดดีนกั เมื่อ
เริ่มใชงานจะมีช้ันเคก
สะสมบนผิวผากรองทํา
หนาท่ีชวยกรองฝุนอีก
ช้ันหนึ่ง (แตช้ันเคกที่
หนาขึ้นนี้จะทําใหคา
ความดันลดของระบบ
เพิ่มขึ้น และทําใหดูด
ลมไดนอยลงดวย ) 

 • ถุงกรองที่มีรอยรั่ว จะเปนตัวกระจายฝุนใหเปนบริเวณกวางมากขึ้น 
จึงควรเปลี่ยน หรือซอมแซมทันทีท่ีพบเห็น 

 

6 จัดวางผังเครื่องจักรใหกลุมเครื่องจักรที่เกิดฝุนอยูในบริเวณเดียวกัน และ

แยกสวนจากบริเวณอื่น 

 

 • โรงงานที่มีแผนขยายกําลังการผลิต หรือจัดวางผังโรงงานใหม ควร
พิจารณาถึงการจัดวางตําแหนงเครื่องจักรดวย เครื่องจักรของ
กระบวนการตัด ไส หรืออื่นๆ ท่ีเปนแหลงกําเนิดฝุน ควรอยูหาง
จากตําแหนงท่ีมีกระบวนการทําสีมากที่สุด 
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 วิธีการลดปริมาณฝุนในพื้นที่ทาํงาน หมายเหตุ 

7 ปรับปรุงการรวบรวมฝุนของเครื่องจักรที่เกิดฝุนหยาบ (ฝุนขนาดใหญ)   

 • ควรแยกจัดการฝุนขนาดใหญ (ฝุนหยาบ) ออกจากฝุนขนาดเล็ก (ฝุน
ละเอียด) 

 

 • เครื่องจักรที่เปนแหลงกําเนิดของฝุนขนาดใหญ ควรมีการกั้นเปน   
พารติช่ัน ทําถาดรวบรวม หรือใชมานพลาสติกกั้น เพื่อใหข้ีเลื่อยและ
ฝุนขนาดใหญตกอยูในบริเวณเดียว ไมฟุงกระจาย และสะดวกตอ
การรวบรวมหลังจากทํางานเสร็จ 

 

 • ใชวิธีเก็บกวาดฝุนขนาดใหญท่ีมีปริมาณไมมากและไมฟุงกระจาย
แทนการดูดฝุนหากมีอุปกรณดูดฝุนไมเพียงพอ เชน บริเวณที่เปนขี้
กบ ข้ีเลื่อย เปนตน 

 

 • จัดทําหองดักฝุนหรือไซโคลนแยกฝุนที่มีขนาดใหญออกจาก
กระแสลมในทอดูดกอน รายละเอียดเพิ่มเติมของไซโคลนแสดงไว
ในภาคผนวก จ 

 

8 ปรับปรุงสภาพการทํางานสําหรับงานขัดมือ ใหสามารถรวบรวมฝุน

ขนาดเลก็ที่เกิดขึ้นออกจากบริเวณทํางานไดดทีี่สุด 

 

 • งานขัดละเอียดท่ีเปนแหลงกําเนิดฝุนขนาดเล็ก ควรจัดใหอยูในหอง
เฉพาะและมีโตะขัดท่ีมีระบบดูดฝุนติดตั้ง เพื่อจํากัดการฟุงกระจาย
ของฝุนเปนบริเวณกวาง และทําใหระบบดูดฝุนทํางานไดอยางมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น 

ขอแนะนําเกี่ยวกับการ
ดูดฝุนจากโตะขัด 
แสดงรายละเอยีด
เพิ่มเติมในภาคผนวก จ 

 • การใชระบบการดูดฝุนจากเครือ่งขัดโดยตรง ดังตัวอยางในรปูที่ 2.6 

 
ที่มา: Control of Wood Dust From Random Orbital Hand Sanders (NIOSH)  

(เอกสารอางอิง (27)) 

รูปที่ 2.6 ตัวอยางระบบการดูดฝุนจากเครื่องขัดโดยตรง 
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 วิธีการลดปริมาณฝุนในพื้นที่ทาํงาน หมายเหตุ 

9 ตรวจสอบการเดินทอตางๆ ใหเปนไปตามขอปฏิบัติที่ดี เพ่ือใหระบบทอ

ดูดมีความดันลดต่ําที่สุด  

 

 ตัวอยางความดนัลดของทอขนาดตางๆ และวิธีปฏิบัติท่ีดีของการเดินทอ
ระบายอากาศแสดงไวในภาคผนวก จ 

 

10 เพ่ิมถุงกรองดักฝุนเพื่อรองรับอุปกรณหรือเคร่ืองจักรที่เพ่ิมมากขึ้น ไม

ควรใชการยายทอลมจากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่ง 

 

 การยายทอดูดฝุนที่ติดตั้งอยูกับอุปกรณหรือเครื่องจักรหนึ่งไปตอกับอีก
อุปกรณหรือเครื่องจักรหนึ่งเมื่อตองการใชงานนั้นเปนวิธีการที่ไมถูกตอง 
หลักปฏิบัติท่ีดีนั้นทอดูดฝุนควรยึดติดกับอุปกรณหรือเครื่องจักรที่เกิดฝุน
ใหแนนหนา และไมควรใชเปนทอออนสวมไวช่ัวคราว  การใชทอออนที่
สามารถถอดไปใชไดหลายจุด ทําใหตองเผื่อความยาวของทอออนไว
มากกวาปกติ ซึ่งทําใหเกิดความดันลดในทอมาก รวมถึงกีดขวางการ
ทํางานของพนักงานดวย หากมีอุปกรณหรือเครื่องจักรที่ตองการใชถุง
กรองดูดฝุนมากกวาถุงกรองที่มีอยู ควรเพิ่มจํานวนถุงกรองใหเพียงพอกับ
ความตองการ รวมถงึ วางแผนการผลิตเพื่อลดการทํางานของถุงกรอง 

 

11 ติดต้ังระบบตรวจจับประกายไฟ (Spark Detection) เขากับระบบดูดฝุน

ของโรงงาน 

 

 • การติดตั้งระบบตรวจจับประกายไฟเขากับระบบดูดฝุนที่มีอยูของ
โรงงานใหผลดหีลายประการ ไดแก ลดความเสี่ยงในการเกิดไฟไหม
และการระเบิด โรงงานมีมาตรฐานดานความปลอดภัยสูงข้ึน ไดรับ
เบี้ยประกันอัคคีภัยท่ีต่ําลง รวมถงึเพิ่มความเชื่อมั่นใหกับทั้ง
ผูประกอบการและพนักงาน 
ราคาของระบบตรวจจับประกายไฟ 1 โซน ประกอบดวย ตูควบคุม 1 
ชุด เซ็นเซอร (อุปกรณตรวจจบัประกายไฟ) 1 โซน อุปกรณสําหรับ
ตรวจสอบระบบ 1 ชุด (ไมรวมคาแรงในการติดตั้ง) ประมาณ 
600,000 บาท  (เอกสารอางอิง (6)) 

ในกรณีท่ีโรงงานมี
แรงดันน้ําต่ํากวา 6 บาร 
จะตองทําการติดตั้งปม
เพิ่มแรงดันเพื่อชวยเพิ่ม
แรงดันน้ําใหเพียงพอ
กับการทํางานของ
หัวฉีดน้ํา (Sprinkle) 

หมายเหตุ 
1. การพิจารณาเลือกใชระบบดูดฝุนแบบรวมศูนยจะเหมาะกบัโรงงานที่มีกระบวนการผลิตขนาดใหญ มีการผลิตสม่ําเสมอ 

กระบวนการผลิตคอนขางคงที ่สําหรับระบบดูดฝุนขนาดเล็กจะมีความคลองตัวสูง เหมาะกับโรงงานขนาดเล็ก มีการผลิตแบบ
เวิรคชอปที่มีการผลิตไมตอเนื่อง ซึ่งการออกแบบระบบดูดฝุนที่ดีจะชวยลดปริมาณฝุนและประหยัดพลังงานที่ตองใช 
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2. หลังจากทําการปรับปรุงตามวิธีการตางๆ ในตารางแลว เชน ปดแดมเปอร เพิ่มจํานวนถุงกรอง แตปริมาณลมดูดฝุนยังไม
เพียงพอ จึงทําการปรับปรุงเพิ่มจํานวน และ/หรือ เพิ่มขนาดของพัดลมและมอเตอรตอไป 

3. การเพิ่มประสิทธิภาพของระบบดูดฝุนนี้ โดยทั่วไปไมสามารถคิดคาใชจายทีป่ระหยัดกลับคืนมาไดโดยตรง เพราะคาไฟฟาของ
พัดลมเกิดขึ้นตลอดเวลาไมวาจะดูดฝุนไดเต็มประสิทธิภาพหรือไม แตประโยชนที่ไดรับสวนใหญจะเปนประโยชนทางออม 
ไดแก สภาพแวดลอมในการทํางาน สุขภาพอนามัยของพนักงาน เปนตน  

2.3.2 กรณีศึกษาเพื่อลดปริมาณฝุนในพื้นท่ีทํางาน 

กรณีศึกษา 1 การใชประโยชนจากทอดูดของถุงกรองใหครบทุกทอ 

โรงงานควรตอฮูดเขากับทอดูดของถุงกรองที่วางอยู เพือ่ทําการดูดฝุนที่เครื่องจักรที่กาํเนิดฝุน 
และใชประโยชนจากทอดูดของถุงกรองใหครบ ทําใหระบบดูดฝุนทํางานไดเต็มประสิทธิภาพมากขึ้น 
สามารถประมาณการคาใชจายที่สูญเสียไปจากการไมไดใชประโยชนทอดูดของถุงกรองครบทุกทอดังนี้ 

ขอมูลท่ีเกี่ยวของ 
 ถุงกรอง 1 ชุด (7.5 แรงมา, 8 ทอดูด) ใชกําลังไฟฟา  5.6 กิโลวัตต 

โรงงานทํางาน      312 วัน 
ถุงกรองทํางานเฉลี่ยวันละ                   10  ช่ัวโมง 
คาพลังงานไฟฟา      3.13 บาท/กิโลวัตต-ชม. 

ความคุมคาทางเศรษฐศาสตร 
คาพลังงานไฟฟาท่ีใช (3.13 x 5.6 x 10)   175 บาท/วัน 
หรือคิดเปน (175 x 312)     54,600 บาท/ป 
คาใชจายท่ีสูญเสียไปโดยไมไดใชประโยชน  (54,600/8)  6,825 บาท/จุด 
(ถือเปนคาใชจายที่สามารถประหยัดไดจากการใชประโยชนทอดูด) 

คาใชจายในการลงทุน 
 การจัดทําฮูด (รวมคาแรง)     200  บาท/จุด 

ระยะเวลาคืนทนุ 
ระยะเวลาคืนทุน (200/6,825)              11 วัน 

ประโยชนอื่นๆ ที่จะไดรับ 
ลดปญหาสุขภาพอนามัยของพนักงาน รวมถึงทําใหสภาพแวดลอมในการทํางานดีข้ึน 
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2.4 การใชพลังงานอยางมปีระสทิธิภาพ  

พลังงานเปนตนทุนที่สําคัญอีกสวนหนึ่งของการผลิตเฟอรนเิจอรไม จากขอมูลของสถาบัน
พลังงานเพื่ออุตสาหกรรม แสดงใหเห็นวาตนทุนพลังงานตอมูลคาผลิตภัณฑของกลุมโรงงานเฟอรนิเจอร
ท่ีสํารวจ เพิ่มขึ้นจากรอยละ 2.27 ในป 2543 เปนรอยละ 3.35 ในป 2546 หรือเพิ่มขึ้นกวา 47% และเมื่อ
พิจารณาถึง ปริมาณการผลิตเฟอรนิเจอรไมและปริมาณการใชพลังงานจากขอมูลของสํานักงานเศรษฐกิจ
อุตสาหกรรม และรายงานไฟฟาของไทย 2547 พบวาถึงแมปริมาณการผลิตจะมีการขยายตัวและหดตัว
ตามสภาวะตลาดและสภาพของอุตสาหกรรม แตปริมาณการใชพลังงานไฟฟามีแนวโนมที่เพิ่มขึ้นอยาง
ตอเนื่องโดยเพิม่ขึ้นจาก 1.014 พันลานกิโลวตัต-ช่ัวโมง ในป 2543 เปน 1.425 พันลานกิโลวัตต-ช่ัวโมง ใน
ป 2547 หรือเพิม่ขึ้นกวา 40% 

ขอมูลเหลานี้แสดงใหเห็นถึงความสําคัญของการใชพลังงานอยางมีประสิทธิภาพ ท่ีผูประกอบ 
การไมสามารถจะละเลยได สําหรับพลังงานที่ใชในโรงงานเฟอรนิเจอรไมเปนพลังงานไฟฟาเปนหลัก ซึ่ง
จากขอมูลท่ีศึกษาในโครงการฯ ปริมาณการใชไฟฟาอยูในชวง 5.8 – 27.5 กิโลวัตต-ช่ัวโมง/ลบ.ฟุต โดยมี
คามัธยฐานอยูท่ี 9.0 กิโลวัตต-ช่ัวโมง/ลบ.ฟุต โดยพลังงานไฟฟาท่ีใชไปถูกใชไปกับมอเตอรไฟฟาท่ีใชกับ
เครื่องจักรในการผลิตเปนหลกั (จากการศึกษาของ ภาษิต ทินนาม, 2545 ในวิทยานิพนธเรื่อง การใช
พลังงานไฟฟาในโรงงานผลิตเครื่องเรอืนไมยางพารา ไดดัชนีการใชไฟฟาเฉลี่ย 11.73 กิโลวัตต-ช่ัวโมง/
ลบ.ฟุต) 

Mississippi State University ไดเคยศึกษาลักษณะการใชไฟฟาของโรงงานเฟอรนิเจอรไมใน
ประเทศสหรัฐอเมริกา พบวาสัดสวนการใชพลังงานไฟฟาภายในโรงงานเปนดังแสดงในรูปที่ 2.7   

มอเตอรไฟฟา

43%เคร่ืองอัดอากาศ

12%

ระบบรวบรวมฝุน

4%

ระบบทําความรอน

18%

ระบบแสงสวาง

23%

 
ที่มา: Energy Conservation in the Wood-Furniture Industry, Mississippi State University, Industrial Assessment Center 

รูปที่ 2.7 สัดสวนการใชพลังงานไฟฟาของโรงงานเฟอรนิเจอรไมในประเทศสหรัฐอเมริกา 

เมื่อตัดสวนของการใชพลังงานกับระบบทําความรอนในพื้นท่ีโรงงานซึ่งไมมีการใชงานใน
ประเทศไทย สัดสวนการใชพลังงานไฟฟาจะเปน มอเตอรไฟฟาของเครื่องจักรการผลิต (52%) ระบบแสง
สวาง (28%) เครื่องอัดอากาศ (15%) ระบบรวบรวมฝุน (5%) ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบกับการศึกษาการใช
พลังงานไฟฟาภายในโรงงานผลิตเครื่องเรือนไมยางพารา ของ ภาษิต (2545) พบวาสัดสวนการใชพลังงาน
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ของโรงงานกรณีศึกษา เปน มอเตอรไฟฟาของเครื่องจักรการผลิต (70.5%) ระบบรวบรวมฝุน (12.9%) 
เครื่องอัดอากาศ (6.5%) และระบบแสงสวาง (5.6%) เครื่องปรับอากาศและอื่นๆ (4.5%)  

ถึงแมวาการศึกษาทั้งสองจะมีความแตกตางกันในสวนของสัดสวนการใชงานแตละประเภท แต
จากผลที่ไดรับจากการศึกษาแสดงวา พลังงานไฟฟาถูกใชไปกับมอเตอรไฟฟาของเครือ่งจักรมากที่สุด 
พลังงานสวนทีเ่หลือถูกใชไปกับระบบแสงสวาง เครื่องอดัอากาศ และระบบรวบรวมฝุนในสัดสวนที่
แตกตางกันไปในแตละโรงงาน ในหลักปฏิบัตินี้จะไดนําเสนอวิธีการใชพลังงานอยางมปีระสิทธิภาพที่
เกี่ยวของกับการใชงานทั้งสี่ประเภทนี้เปนหลัก 

การใชพลังงานอยางมีประสิทธิภาพภายในโรงงานจะเกิดผลมากนอยเพียงใด ปจจัยท่ีสําคัญอีก
อยางหนึ่งคือ ผูใชพลังงาน ซึ่งหมายถึง บุคลากรทุกคนที่เกี่ยวของกับการใชพลังงาน ทุกฝายตองรวมมือ
กันโดยตระหนักถึงความสําคัญในการอนุรักษพลังงาน สรางจิตสํานึกใหมีหนาท่ีและความรับผิดชอบ
ตอการใชพลังงาน ขจัดความคิดที่วาไมใชหนาท่ีของตนออกเสีย ตลอดจนใหทุกคนทราบถึงแผนการ
ดําเนินงาน เปาหมาย และแนวทางการปฏิบัติท่ีถูกตองในการใชงานเครื่องจกัรอุปกรณตางๆ  

2.4.1 วิธีการใชพลังงานอยางมปีระสิทธิภาพ 

 วิธีการใชพลังงานอยางมีประสิทธิภาพ หมายเหตุ 

1 การลดการใชกาํลังไฟฟาสูงสุดโดยการปรับปรุงตัว

ประกอบโหลด (Load Factor) 

 

 จัดรูปแบบการใชไฟฟาใหมีคาสม่ําเสมอขึ้นใหใกลเคียง
กับคาตัวประกอบโหลดเฉลีย่ของทั้งเดือน โดยการติดตั้ง
เครื่องควบคุมการใชกําลังไฟฟาสูงสุดอัตโนมัติ ไมใหมี
การใชกําลังไฟฟาเกินคาท่ีตั้งไว ซึ่งชวยใหมีคาธรรมเนียม
ความตองการไฟฟาลดลง 

ตัวประกอบโหลดในแตละเดือน คํานวณไดจาก 

พลังงานไฟฟาที่ใชไปในเดือนนั้น (kWh) x 100 

24 x วันในแตละเดอืน x ความตองการไฟฟาสูงสุดในเดือนนั้น (kW) 

 

วิธีการลดคาความตองการไฟฟา
สูงสุดลงอยางหนึ่งคือการจัดตาราง
การเดินเครื่องจกัรขนาดใหญเมื่อเริ่ม
ทํางานแตละชวง โดยทิ้งระยะการเดิน
เครื่องจักรหางกัน 2-3 นาที (หากทิ้ง
ระยะมากเกินไปจะทําใหเปลือง
พลังงานที่ตองเดินเครื่องจักรเรว็ข้ึน) 
โดยลําดับการเดินเครื่องจักรควรเริ่ม
จาก เครื่องอัดอากาศ (ขนาดใหญไล
ไปยังขนาดเล็ก) พัดลมในระบบ
รวบรวมฝุน (ขนาดใหญไลไปยัง
ขนาดเล็ก) แลวจึงเดินเครื่องจักรที่มี
การใชงานจากขนาดใหญไปขนาด
เล็กตามลําดับ 
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 วิธีการใชพลังงานอยางมีประสิทธิภาพ หมายเหตุ 

2 การปรับปรุงตัวประกอบกําลังไฟฟา (Power Factor, PF)  

 ตัวประกอบกําลังไฟฟา (PF) เปนพารามิเตอรท่ีบอกวา
โรงงานใชพลังงานไฟฟาไดอยางมีประสิทธิภาพมากนอย
เพียงใด สามารถวัดไดโดยใชอุปกรณตรวจวัด โดยคา PF ท่ี
ดีท่ีสุดจะมีคาเทากับ 1 ถาคา PF มีคาต่ํากวาเกณฑ คือ 0.85 
ผูใชไฟฟาจะตองเสียคาธรรมเนียม PF ซึ่งคิดจากสวนของ
กําลังไฟฟารีแอคตีฟท่ีมากกวา ผลคูณของความตองการใช
ไฟฟาสูงสุดเฉลี่ยใน 15 นาที (ภายในแตละเดือน) กับ คา 
0.6197 ในอัตรา 14.02 บาท/กิโลวาร ดังสูตร 

กําลังไฟฟารีแอคตีฟ และความตองการ
ไฟฟาสูงสุดเฉลี่ยใน 15 นาที (ภายใน
เดือน) สามารถดูไดจากบิลคาไฟฟา
ประจําเดือน ดังตัวอยาง 
กําลังไฟฟารีแอคตีฟ 720.00 kVAR 
ความตองการไฟฟาสูงสุดเฉลี่ยใน 15 
นาที = 769.60 kW 

จากสูตรจะได 
720.00      > 769.60 x 0.6197 

 720.00      > 476.92  
(ตองเสียคาธรรมเนียม PF) 

สวนตาง 720.00 – 476.92 = 243 kVAR  

 

คาธรรมเนียม PF = 14.02 x [กําลังไฟฟารีแอคตฟี (kVAR) - ความ
ตองการไฟฟาสูงสดุเฉลี่ยใน 15 นาที ภายในเดือน (kW) x 0.6197] 

นอกเหนือจากคาธรรมเนียม PF แลวยังลดพลงังานไฟฟา
สูญเสีย ดังตัวอยางกรณีศึกษาที่ 2 

คาธรรมเนียม PF 14.02 บาท/ kVAR 

ตองจายคาธรรมเนียม (243.08 x 14.02) 
= 3,406.86     บาท 

3 การติดต้ังอุปกรณควบคุมภาระของมอเตอร (Motor Load 

Control) 

 

 อุปกรณควบคุมภาระของมอเตอรจะชวยควบคุมการใช
กําลังไฟฟาของมอเตอรใหมีความสัมพันธกับลักษณะของ
ภาระที่เขา ทําใหการทํางานในชวงท่ีมีประสิทธิภาพและตัว
ประกอบกําลังต่ํา มีประสิทธิภาพและคาตัวประกอบกําลัง
สูงข้ึน 

ตัวอยางเครือ่งจกัรที่มีโอกาสในการ
ติดตั้งอุปกรณควบคุมภาระของ
มอเตอรในอุตสาหกรรมผลิต
เฟอรนิเจอรไม ไดแก เครื่องเจาะ  
และ เครื่องอัดอากาศขนาดใหญ ซึ่ง
ความคุมคาในการลงทุน ข้ึนอยูกับ
สภาพการใชงานวามีการทํางาน
ในชวงท่ีมีประสิทธิภาพต่ํามากนอย
เพียงใด 

4 การใชมอเตอรประสิทธิภาพสูง (High Efficiency Motor)  

 มอเตอรประสทิธิภาพสูงโดยทั่วไปจะมีประสิทธิภาพสูง
กวามอเตอรธรรมดา 4-7% สําหรับมอเตอรท่ีมีขนาดเล็ก
กวา 5.5 กิโลวตัต และ 2-4% สําหรับมอเตอรขนาดใหญ 

การใชอุปกรณควบคุมโหลดของ
มอเตอร และการใชมอเตอร
ประสิทธิภาพสูง จะมีคาใชจายในการ
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โดยมอเตอรท่ีมคีวามเปนไปไดในการเปลี่ยนเปนมอเตอร
ประสิทธิภาพสูงคือมอเตอรท่ีมีพิกัดการใชงานสูงกวา 75% 
(เนื่องจากประสิทธิภาพของมอเตอรจะมีคาสูงท่ีสุดที่ 75% 
ของพิกัดมอเตอรข้ึนไป) 

ลงทุนสูงและมักจะมีระยะเวลาคืนทุน
นานกวา 5 ป (นอกจากเปนการ
เปลี่ยนแทนมอเตอรเดิมที่หมดอายุ
การใชงาน) และระยะเวลาคืนทุนจะ
ยิ่งนานขึ้นหากเปนโรงงานที่มีการใช
อุปกรณไมเต็มที่ 

5 การเลือกใชมอเตอรที่เหมาะสมกับสภาพการใชงาน  

 ควรพิจารณาเลอืกใชมอเตอรท่ีมีประสิทธิภาพสูงกับ
เครื่องจักรขนาดใหญท่ีใชงานเปนประจํา รวมถึงเลอืกใช
มอเตอรชนิดทีส่ามารถปรับความเร็วรอบการทํางานกับ
เครื่องจักรท่ีมีภาระการใชงานไมสม่ําเสมอในแตละวัน 
สงผลใหสามารถประหยัดพลังงานไฟฟาไดมาก 

การประหยัดพลังงานที่ดีท่ีสุด คือการ
ใชงานอยางตอเนื่อง หลีกเลีย่งการ
เดินมอเตอรตวัเปลา  และเลือกใช
มอเตอรใหมีพกิัดที่เหมาะสมกับ
โหลด 

6 การประหยัดพลังงานไฟฟาสําหรับเครื่องอัดอากาศ  

 • ลดอุณหภูมิโดยรอบบริเวณเครื่องอัดอากาศใหต่ําท่ีสุด
เทาท่ีจะทําได โดยระบายอากาศรอนออกนอกหอง
เครื่องใหมากที่สุด เครื่องอัดอากาศที่ระบายความรอน
ดวยอากาศใหตอทอหรือหันดานเปาลมรอนออกนอก
หองเครื่องใหได และหามตั้งเครื่องอัดอากาศไวในหอง
หมอไอน้ํา (หากมีหมอไอน้ํา) 

ตารางแสดงการประหยัดพลังงานเมื่อ
ลดอุณหภูมิของอากาศกอนเขาเครื่อง
อัดอากาศ ดูไดในภาคผนวก ฉ 

 • หมั่นเปาฝุนที่เกาะในรองครีบระบายความรอนของรัง
ผึ้ง 

 

 • หลีกเลี่ยงการอัดอากาศที่มีความชื้นสูง เพราะเมื่ออัด
เสร็จจะเปนความชื้นแรงดันสูง เมื่อผานไปยังชุดระบาย
ความรอนหลังเครื่องอัดอากาศจะกลั่นตัวเปนหยดน้ํา
ทําใหปริมาตรอากาศอัดหายไป 

ทุกๆ 1 ลิตรของน้ําท่ีกลั่นตัวออกมา
เทียบเทากับปริมาณอากาศอัด 1 
ลูกบาศกเมตร 

 • ตรวจสอบไสกรองอากาศอยางสม่ําเสมอ หมั่นเปาฝุนที่
ติดบนไสกรองออก เนื่องจากเมื่อมีฝุนเกาะไสกรองจะ
ทําใหอากาศผานไดลําบาก โดยทั่วไป อากาศความดัน
ปกติ 1,013 mbarA เมื่อผานไสกรองแลวความดันจะ
ลดลงไป 10 mbarA เหลือ 1003 mbarA มีผลทําให

ทุกๆ 10 mbarA ท่ีไสกรองอุดตนั จะ
ทําใหปริมาตรอากาศเขาเครื่องลดลง 
1% 

หามถอดไสกรองออกและเปลี่ยนไส
กรองที่เสียหายทันทีท่ีพบ 
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ปริมาตรอากาศโตขึ้นประมาณ 1% แตขนาดบรรจุของ
ชองอัดคงที่ จึงเหมือนมีอากาศเขาเครื่องลดลง 1% 

 • สํารวจเครื่องใชอากาศอัดท้ังโรงงานวาสามารถลด
ความดันใชงานลงไดหรือไม  และลดความดันของ
อากาศอัดลง 

ตารางแสดงการประหยัดพลังงานจาก
การลดความดันเครื่องอัดอากาศ ดูได
ในภาคผนวก ฉ 

 • ใชทอสงอากาศอัดท่ีมีขนาดเหมาะสมและเกิดความดัน
สูญเสียต่ํา การปรับตั้งเครื่องอัดอากาศใหมีความดัน
สูงข้ึนเพื่อชดเชยความดันที่เสียไปเปนการทําใหเครื่อง
อัดอากาศรอนขึ้น อายุการใชงานสั้นลง และเปนการ
สิ้นเปลืองโดยใชเหตุ เชนการอัดอากาศใหไดความดัน 
7 บาร ถาความดันสูญเสียไป 1 บาร พลังงานที่ใชไปใน
การอัดอากาศจะสูญเสียไป 1 ใน 7 โดยเปลาประโยชน 

กราฟและตารางสําหรับหาความดัน
สูญเสียของระบบ ดูไดในภาคผนวก 
ฉ 

 • ตรวจสอบรูรั่วซึมของอุปกรณในระบบลมโดยสังเกต
จากรอยน้ํามัน ข้ีฝุน คราบน้ําหรือใชน้ําสบูทดสอบใน
จุดท่ีสงสัยวามีการรั่วซึมจะเห็นเปนฟองขึ้น ใหรีบทํา
การซอมแซมทันที  โดยทําความสะอาดรอยรั่วและใช
กาวอีพอกซีอุดใหเรียบรอย 

ตารางแสดงปริมาณอากาศรั่วและ
พลังงานที่สูญเสีย ดูไดในภาคผนวก ฉ 

การประเมินปริมาณลมรั่วอาจทําได
โดยทดลองเดินเครื่องอัดอากาศใน
วันที่ไมไดทํางาน เมื่อไดความดันที่
ตองการใหจับเวลาที่เครื่องรับภาระ
และปลดภาระ เชน รับภาระ 3 นาที 
ปลดภาระ 3 นาทีสลับกันไปแสดงวา
เกิดความสูญเสีย 50% ของพลังงานที่
ใช โดยทั่วไป หากตรวจสอบและแก 
ไขจุดที่เกิดรอยรั่วอยางดี จะสามารถ
ลดปริมาณลมรั่วลงไดถงึ 90% 

 • ความรอนที่ระบายออกจากเครื่องอัดอากาศ สามารถ
นํากลับมาใชเพื่อประโยชนอื่นๆ ภายในกระบวนการ
ตางๆ ของโรงงานไดอยางมีประสิทธิภาพ ไดแก การ
อบไม การอบสี หรือกระบวนการอื่นๆ โดยการติดตั้ง
ทอและพัดลมในการนําลมรอนไปยังจุดใชงาน และ
ปองกันลมรอนยอนกลับมายังเครื่องอัดอากาศ จากผล

คาใชจายท่ีประหยัดไดจากการ
นํากลับพลังงานความรอนสูญเสียท่ี
ระบายออกจากเครื่องอัดอากาศมาใช
งาน คํานวณไดจาก 
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การศึกษาของประเทศสหรัฐอเมริกา พบวาสามารถนํา

ความรอนสูญเสียกลับมาใชใหมไดถึง 80-90 %4  
[0.85 x 0.80 x กําลังของเครื่องอัด
อากาศ (kW) x ช่ัวโมงการทํางานตอ
ป] x คาไฟฟาตอหนวย 

โดย  
0.85 เปนประสิทธิภาพในการนํากลับความ
รอนสูญเสียมาใชงาน 
0.80 เปนสัดสวนความรอนสูญเสียที่เกิดขึ้นจาก
เคร่ืองอัดอากาศ 

ท้ังนี้ยังไมไดนําคาไฟฟาในการเดิน
พัดลมนําความรอนมาคิดรวม 

 • โรงงานที่มีการใชเครื่องอัดอากาศหลายๆ เครื่อง 
บางครั้งจะเกิดสถานการณท่ีเครื่องเดินตัวเปลาโดยไม
อัดอากาศ ใหหยุดเครื่องอัดอากาศบางเครื่อง เพื่อ
ประหยัดพลังงาน โดยตั้งความดันหยุดเครื่องใหเครื่อง
ท่ีเกาและมีประสิทธิภาพต่ําสุดหยุดกอน และหยุดเปน
ลําดับไปแตละตัว โดยความดันติดเครื่องตั้งไวใหสูง
กวาความดันต่ําสุด (ใชงาน) ประมาณ 0.1 บาร 

การตั้งความดันของแตละเครื่อง หาม
ตั้งโดยยึดคาท่ีอานไดจากเกจวดัความ
ดันที่เครื่องอัดอากาศ เพราะเกจวัด
ความดันที่ติดมากับเครื่องมีความ
แมนยําต่ํามาก โดยทั่วไปจะถือเอาเกจ
วัดความดันที่ติดตั้งท่ีถังเก็บอากาศ
เปนเกณฑ  

7 การประหยัดพลังงานสําหรับระบบรวบรวมฝุน  

 • ใชระบบไซโคลนกับขี้เลื่อย และฝุนที่เกิดจากเลื่อยฟน
หาง เนื่องจากประหยัดกวา การใชถุงกรอง แตถาเลื่อย
ฟนถี่ จะเกิดฝุนขนาดเล็กจําเปนตองใชถุงกรอง 

ไซโคลนใชไดกับฝุนที่มีขนาดโตกวา 
30 ไมครอน (1 ไมครอน = 1/1000 
มิลลิเมตร) 

 • ในถุงกรองที่ใชระบบ Reverse air pulse jet Bag Filter 
สามารถประหยัดพลังงานไดโดย 

• ตั้งระยะเวลาเปาลมแตละครั้ง (Duration time) ให
สั้นลง เชนจาก 0.2  เปน 0.1 วินาที 

• ตั้งชวงระยะเวลาการเปาลมแตละครั้ง (Pulse 
interval) ใหหางออกไปเชนจาก 30 วินาที เปน 45 

 

                                                        
4 Heat Recovery with Compressed Air Systems, Compressed Air Systems Fact Sheet #10, Improving Compressed Air System 
Performance A Sourcebook for Industry, Office of Industrial Technologies 
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วินาที 

• ปรับลดความดันที่ใชในการเปาลมลง 

การปรับลดทั้งสามสวนสามารถลดต่ําลงไดจนถึงระดับ
ท่ีทําความสะอาดผากรองไดโดยไมเกิดการอุดตัน 

 • ซอมแซมรูรั่วและฮูดท่ีชํารุด เพราะจะทําใหฮูดไม
สามารถดูดฝุนได อากาศจะไหลเขาทอ ณ จุดท่ีรั่ว
แทนที่จะไหลเขาทางฮูดและดูดฝุนออกไป แตพลังงาน
ตองใชเหมือนเดิมหรือมากขึ้นหากรั่วมาก 

 

8 การติดต้ังระบบควบคุมแดมเปอรแบบอัตโนมัติ 

(Automatic Damper Control) ใหกับฮูดหรือทอดูดฝุน 

 

 ในกรณีท่ีโรงงานมีระบบดูดฝุนขนาดใหญ มีทอดูดฝุนเปน
จํานวนมาก พนักงานอาจไมสามารถทําการปดแดมเปอรใน
ทอท่ีไมไดใชงานไดตลอดเวลา หากติดตั้งระบบควบคุม
แดมเปอรแบบอัตโนมัติ (Automatic Damper Control) ให
กับฮูดหรือทอดดูฝุน ท่ีทํางานรวมกับอินเวอรทเตอร จะทํา
ใหสามารถปรับลดการใชกําลังไฟฟาใหสอดคลองกับ
กําลังไฟฟาท่ีตองการได  
ระบบปดแดมเปอรแบบอัตโนมัติประกอบไปดวย 
เซ็นเซอร (อุปกรณตรวจจับ) ท่ีเครื่องจักร แดมเปอร สวิทซ
ควบคุมและกลองควบคุม มีหลักการทํางานคราวๆ คือ เมื่อ
เครื่องจักรท่ีกําเนิดฝุนมีการทํางาน เซ็นเซอรจะทํางานและ
สงสัญญาณไปยังกลองควบคุม เพื่อเปดแดมเปอรของทอ
ตางๆ ท่ีจําเปนในการดูดฝุน เมื่อเครื่องจักรทีก่ําเนิดฝุนหยุด
ทํางาน ก็จะมีการสงสัญญาณใหปดแดมเปอรท่ีไมจําเปน 
ทําใหมอเตอรพัดลมของระบบดูดฝุนมีภาระในการทํางาน
ลดลง เสียงรบกวนนอยลง อายุการใชงานของมอเตอร
สูงข้ึน ชวยลดการกระชากไฟในชวงท่ีมอเตอรพัดลมเริ่ม
ทํางาน  มีโอกาสในการลดคาใชจายดานพลังงานไฟฟาลง
จากเดิมไดสูงสุดถึง 80% รวมถึงตัวกรองของระบบดูดฝุนมี
ประสิทธิภาพในการทํางานสูงข้ึน (เอกสารอางอิง (9)) 

 

ระบบปดแดมเปอรแบบอัตโนมัติ 
เปนอีกทางเลือกหนึ่งสําหรับโรงงาน
ขนาดกลางคอนขางใหญ และขนาด
ใหญ ท่ีมีระบบบําบัดมลพิษอากาศ
ขนาดใหญระบบเดียว และมีการผลิต
ท่ีไมสม่ําเสมอ 

สําหรับการเปด/ปด แดมเปอรในจุดที่
ไมใชงานตองมั่นใจวาความเร็วในทอ
ตองไมต่ํากวา 20 เมตร/วินาที เพื่อ
ไมใหเกิดฝุนตกคางในทอ ซึ่งจะทําให
พื้นที่หนาตัดของทอลดลง ทออุดตัน
และระบบรวบรวมฝุนลมเหลว 
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9 การปรับปรุงระบบแสงสวาง  

 • วัดความเขมของการสองสวางในพื้นที่ปฏิบัติงานแต
ละพื้นที่วาเพียงพอหรอืไม (มากไป/นอยไป/หรือ
เหมาะสม) เพราะการปรับปรุงการใชพลังงานในระบบ
แสงสวาง เปนการลดการใชพลังงานในระบบแสงสวาง
สวนท่ีมากเกินความจําเปน โดยไมเปนอันตรายหรือ
เปนอุปสรรคตอการทํางาน ลักษณะงานที่ไม
เหมือนกันตองการความเขมของการสองสวางไม
เทากัน ดังนั้นจึงควรควบคุมคาความสองสวางของแต
ละพื้นที่ใหเพียงพอตอการปฏบัิติงานประเภทนั้นๆ 

โรงงานควรใหความสําคัญกับการใช
แสงสวางธรรมชาติใหไดมากท่ีสุด 
เพื่อลดการใชพลังงานไฟฟาท่ีไม
จําเปนลง 

ขอแนะนําความเขมของการสอง
สวางในกิจกรรมเกี่ยวกับงานไม ท่ี
แนะนําโดย The International 
Commission on Illumination แสดง
รายละเอียดไวในภาคผนวก ฉ 

 • ติดตั้งแผนสะทอนแสง (Reflector) เขากับโคมเพื่อชวย
เพิ่มความเขมของการสองสวาง จะสามารถลดจํานวน
หลอดฟลอูอเรสเซนตท่ีใชลงไดประมาณ 30% โดย
ความเขมของการสองสวางไมลดลงอยางมีนัยสําคัญ 

หลีกเลี่ยงการใชผนัง เพดาน ท่ีมีความ
ทึบแสง ควรใชสีสวางเพื่อชวยในการ
สะทอนแสง 

 • จัดตารางดูแลทําความสะอาดโคมไฟและหลอดไฟ
อยางสม่ําเสมอทุกๆ 3 – 6 เดือน ตามสภาพของฝุน
และความสกปรกในแตละพื้นที่ทํางาน 

ผลของการทําความสะอาดและการ
บํารุงรักษาระบบแสงสวาง ท่ีมีตอ
ความเขมของการสองสวาง แสดงไว
ในภาคผนวก ฉ  

 • ใชบัลลาสตแบบประหยัดพลังงาน (Low  Loss 
Ballast) หรือบัลลาสตอิเลคโทรนิคสแทนบัลลาสต
แบบแกนเหล็ก จะชวยประหยัดการใชกําลังไฟฟาได 
4.5 วัตต และ 6 วัตต ตามลําดับ  

หากเปนการเปลี่ยนแทนบลัลาสตเดิม
ท่ียังใชงานได จะมีคาใชจายในการ
ลงทุน และมีระยะเวลาคืนทุนนาน แต
หากเปนการเปลี่ยนบัลลาสตเมือ่
อุปกรณเดิมหมดอายุการใชงาน หรอื
เปนการตดิตั้งใหมจะมรีะยะเวลาคืน
ทุนที่สั้นลง 

 • เปลี่ยนหลอดไฟฟาชนิด Mercury Vapour เปนชนิด 
Metal  Halide ท่ีมีคาความสองสวางตอวัตต (ลูเมน/
วัตต) สูงกวา หมายความวาหลอด Metal Halide ใช
กําลังไฟฟานอยกวาท่ีคาความเขมของการสองสวาง
เทากัน  ตัวอยางของหลอดไฟฟาชนิด Metal  Halide 

คุณสมบัติท่ีสําคัญของหลอดทั้งสอง
ประเภทแสดงไวในภาคผนวก ฉ 
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 วิธีการใชพลังงานอยางมีประสิทธิภาพ หมายเหตุ 

แสดงดังรูปที่ 2.8 

 

รูปที่ 2.8 ตัวอยางหลอด Metal Halide 

 • ติดตั้งสวิทซเปดปดตามเวลา หรือโฟโตสวิทซในการ
ควบคุมการเปดปดไฟฟาแสงสวาง 

 

 • แยกสวิทซหรือใชสวิทซแบบกระตุกกับหลอดไฟที่มี
การใชงานไมบอย และติดตั้งอยูในบริเวณกวาง 

 

10 การประหยัดพลังงานไฟฟาโดยการบํารุงรักษาเครื่องจักร

อุปกรณใหอยูในสภาพพรอมใชงาน 

 

 การบํารุงรักษาเครื่องจักรตามเวลาที่กําหนด จะทําให
เครื่องจักรอุปกรณมีประสิทธิภาพในการทํางานดีขึ้น ชวย
ลดการสูญเสียพลังงานไฟฟาและคาใชจายดานไฟฟาลง
ได 

แนวทางการจัดการบํารุงรักษา
เครื่องจักรอุปกรณอยางมีประสิทธิผล 
แสดงไวในภาคผนวก ช 
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2.4.2 กรณีศึกษาเพื่อใชพลังงานอยางมปีระสิทธิภาพ 

กรณีศึกษา 1 การลดการใชกําลังไฟฟาสูงสุดโดยการปรับปรุงตัวประกอบโหลด (Load Factor) 

 โรงงานผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราแหงหนึ่ง มีการใชพลังงานไฟฟารวม 1,481,240 กิโลวัตต-
ช่ัวโมงตอป (พ.ศ. 2547) คิดเปนมูลคาพลังงานไฟฟาท้ังสิ้น 4,976,614 บาทตอป สามารถคํานวณคาใชจาย
ท่ีประหยัดไดในการปรับปรุงตัวประกอบโหลดในเดือนที่มีตัวประกอบโหลดต่ํากวาคาเฉลี่ย โดยการ
ติดตั้งอุปกรณควบคุมการใชกําลังไฟฟาสูงสุด (Peak Demand Controller) ดังตัวอยางในรูปที่ 2.9 ซึ่ง
สามารถจัดลําดบัและจัดกลุมของโหลดตามความสําคัญกอนหลังทําใหสามารถลดคาไฟฟาลงได 
รายละเอียดการคํานวณคาใชจายที่คาดวาจะประหยัดไดจากการปรับปรุงตัวประกอบโหลดแสดงในตาราง
ท่ี 2.9 

 

รูปที่ 2.9  ตัวอยางอุปกรณควบคุมการใชกําลังไฟฟาสูงสุด 
ที่มา: เอกสารเผยแพรความรูเทคโนโลยีประหยัดพลังงาน,  การไฟฟาฝายผลิตแหงประเทศไทย 
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ตารางที่ 2.9  รายละเอียดการคาํนวณคาใชจายที่คาดวาจะประหยัดไดจากการปรับปรุงตัวประกอบโหลด 

 (1) (2) (3) (4)                 (5)                         (6) 
ความตองการกําลังไฟฟาสูงสุด (kW) เดือน ความตองการ

กําลังไฟฟาสูงสุด 
(kW) 

พลังงาน 
ไฟฟา 

ท่ีใช (kWh) 

โหลด 
แฟคเตอร 

(%) 

ราคาพลังงาน 
ไฟฟาเฉลี่ย 
(บาท/kWh) 

หลังปรับปรุงโหลด 
แฟคเตอรเปน  34.71 % 

ท่ีคาดวา จะ
ลดลง 

ม.ค. 47 500.0 133,620 35.92 3.17 500 - 
ก.พ. 47 520.0 139,380 39.89 3.33 520 - 
มี.ค. 47 532.0 157,480 39.79 3.27 532 - 
เม.ย. 47 514.0 113,360 30.63 3.38 439 75 
พ.ค. 47 496.0 129,020 34.96 3.27 496 - 
มิ.ย. 47 496.0 122,580 34.32 3.37 475 21 
ก.ค. 47 480.0 114,880 32.17 3.47 445 35 
ส.ค. 47 478.0 125,860 35.39 3.35 478 - 
ก.ย. 47 472.0 113,960 33.53 3.45 441 31 
ต.ค. 47 468.0 100,060 28.74 3.57 387 81 
พ.ย. 47 444.0 121,900 38.13 3.39 444 - 
ธ.ค. 47 444.0 109,140 33.04 3.40 423 21 

รวม - 1,481,240 - - 5,580 264 

เฉล่ีย 487.0 123,437 34.71 3.37 465.0 - 

หมายเหตุ :  (1) (2) (4)   จากบิลคาไฟฟาเกา 
(3)  จากการคํานวณตามสูตรการคํานวณตัวประกอบโหลด 
(5) จากเดือนที่มีตัวประกอบโหลดต่ํากวาคาเฉลี่ย โดยคิดความตองการกําลังไฟฟา

หลังปรับปรุง โดยแทนคาตัวประกอบโหลดดวยคาตัวประกอบโหลดเฉลี่ย 
สวนเดือนที่มีตัวประกอบโหลดสูงกวาคาเฉลี่ย คิดความตองการไฟฟาตามเดิม 

(6)  จาก     (1) - (5) 

ความคุมคาทางเศรษฐศาสตร 
จากรายละเอียดการคํานวณในตารางที่ 2.9 
ตัวประกอบโหลดเฉลี่ย      34.71 % 
ความตองการกาํลังไฟฟาสูงสุดที่คาดวาจะลดลงในแตละเดือนรวม 264.0 กิโลวัตต/ป 
คาความตองการไฟฟา      132.93 บาท/กิโลวัตต 
คาความตองการไฟฟาท่ีประหยัดได (264.0 x 132.93)   35,094 บาท/ป 

คาใชจายในการลงทุน 
การติดตั้งอุปกรณควบคุมการใชกําลังไฟฟาสูงสุด   50,000 บาท 
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ระยะเวลาคืนทนุ 
มีระยะเวลาคืนทุน (50,000/35,094)     1 ป 5 เดือน 

กรณีศึกษา 2 การปรับปรุงคาตัวประกอบกําลังไฟฟา (Power Factor) 

 โรงงานผลิตเฟอรนิเจอรจากไมยางพาราแหงหนึ่ง ใชหมอแปลงไฟฟาจํานวน 1 ลูก ขนาด 1,500 
kVA จากการตรวจวัดขณะใชงานจริงมีคาตัวประกอบกําลังไฟฟาเทากับ 0.79 ซึ่งมีคาต่ํากวาคามาตรฐาน 
(0.85) สงผลใหโรงงานตองเสียคาธรรมเนียมตัวประกอบกําลังไฟฟา ดังนั้นโรงงานจึงควรพิจารณาติดตั้ง 
และใชงานตัวเก็บประจุ (Capacitor Bank) ตามเกณฑการคํานวณหาขนาดของตัวเก็บประจุในภาคผนวก ฉ 
ซึ่งการติดตั้งตัวเก็บประจุขนาด 50 กิโลวาร 6 step นี้จะทําใหคาตัวประกอบกําลังไฟฟาหลังปรับปรุง
เพิ่มขึ้นเปน 0.95 ซึ่งมีคาสูงกวาคามาตรฐาน เปนจุดที่ทําใหมีความคุมคาทางเศรษฐศาสตรมากที่สุด (มี
คาใชจายในการลงทุนต่ําสุด ขณะที่ทําใหเกิดคาใชจายท่ีประหยัดไดสูงสุด) ดังแสดงในตารางที่ 2.10 

ความคุมคาทางเศรษฐศาสตร 
จากรายละเอียดการคํานวณในตารางที่ 2.10 
พลังงานไฟฟาท่ีสามารถประหยัดได    17,810 กิโลวัตต-ชม./ป 
คิดเปนเงินที่สามารถประหยัดได    54,677 บาท/ป 
คาธรรมเนียมเนื่องจากคา PF ต่ํากวา 0.85    37,433 บาท/ป 
รวมเปนเงินที่สามารถประหยัดได (54,677 + 37,433)  92,110 บาท/ป 

คาใชจายในการลงทุน 
ตัวเก็บประจุของหมอแปลงไฟฟาขนาดรวม 300 kVA   110,400 บาท 
50 กิโลวาร 6 step แบบ Manual (ขนาดทั่วไปของตัวเก็บประจุคือ 50, 25 และ 12 กิโลวาร) 
อายุการใชงานของตัวเก็บประจุ    10 ป 

ระยะเวลาคืนทนุ 
มีระยะเวลาคืนทุน (110,400/92,110)    1 ป 2 เดือน
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ตารางที่ 2.10 การคํานวณระยะเวลาคืนทุนจากการปรับปรุงคาตัวประกอบกําลังไฟฟา 
การปรับปรุงคาตัวประกอบกําลังไฟฟา 

ขอมูลท่ีตองทราบ 
1. โหลดที่วัดไดท่ีหมอแปลง, Lac 641.0 กิโลวัตต  
2. แรงดันไฟฟาที่วัดได, Vac 390 โวลล  

3. ตัวประกอบกําลังไฟฟาที่วัดได, cosθ1 0.79   
4. ขนาดของหมอแปลงไฟฟา, kVAtr 1,500 กิโลโวลล-แอมป  
5. พิกัดแรงดันของหมอแปลงไฟฟา 416 โวลล  
6. พิกัดกระแสของหมอแปลงไฟฟา 2,082 แอมป  
7. Copper Loss ท่ีโหลดเต็มพิกัด 19.80 กิโลวัตต  
8. ชั่วโมงการทํางานของหมอแปลงไฟฟา, H 24 ชม./วัน  
9. จํานวนวันดําเนินการ, D 365 วัน/ป  
10. ราคาพลังงานไฟฟาเฉลี่ย, Pre 3.07 บาท/กิโลวัตต-ช่ัวโมง  

การคํานวณ 

สภาพกอนปรับปรุงตัวประกอบกําลังไฟฟา    

11. พลังงานไฟฟารีแอคตีฟ 1  (1.) Χ {[√(1 – (3.)2) ] / (3.)}  497.47 กิโลวาร  

12. พลังไฟฟาปรากฏ 1  √(1.)2 + (11.)2 811.39 กิโลโวลล-แอมป  

13. กระแสไฟฟาที่ใชงาน 1  [(1.) Χ 1000] / (√3 Χ (2.) Χ (3.) 1,201.21 แอมป  

สภาพหลังปรับปรุงตัวประกอบกําลังไฟฟา    

14. ตัวประกอบกําลังไฟฟาหลังปรับปรุง, cosθ2 0.95   

15. พลังงานไฟฟารีแอคตีฟ 2  (1.) Χ {[√(1  – (14.)2)] / (14.)}  210.69 กิโลวาร  

16. พลังไฟฟาปรากฏ 2  √(1.)2 + (15.) 2 674.74 กิโลโวลล-แอมป  

17. กระแสไฟฟาที่ใชงาน 2  [ (1.)  Χ 1000] / (√3 Χ (2.) Χ (14.) 998.90 แอมป  

สรุปผลการวิเคราะห 
18. ขนาดตัวเก็บประจุท่ีใช  (11.) – (15.) 286.78 กิโลวาร  

      (ปดเปนจํานวนเต็มในหนวยหลักสิบ) 290 กิโลวาร  

19. พลังงานไฟฟาที่ประหยัดได   17,810 กิโลวัตต-ช่ัวโมง/ป  

(7.) Χ {[(13.)/ (6.)]2 – [(17.)/ (6.)]2} Χ (8.) Χ (9.) 
20. คาใชจายพลังงานไฟฟาที่ประหยัดได  (19.) Χ (10.) 54,677 บาท/ป  

21. คา PF ตํ่ากวา 0.85 (จากขอมูลบิลคาไฟเดิม) 37,433 บาท/ป  

คาใชจายในการลงทุน 
22. ขนาดตัวเก็บประจุ 290 กิโลวาร  

23. ราคาของ Capacitor แบบ Manual  
ขนาด 50 kVAR 6 Step  

110,400 บาท ขอมูล ณ ป พ.ศ. 2548 

24. ระยะเวลาคืนทุน (23./(20.+21.) 1 ป 2 เดือน   
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กรณีศึกษา 3  การติดต้ังแผนสะทอนแสงที่หลอดฟลูออเรสเซนต 

 โรงงานผลิตเฟอรนิเจอรจากไมยางพาราแหงหนึ่ง ใชหลอดฟลูออเรสเซนต ท่ียังไมไดติดตั้งแผน
สะทอนแสง เมื่อติดตั้งแผนสะทอนแสง (Reflector) เขากับโคมเดิม คาดวาสามารถลดจํานวนหลอดไฟลง
จาก 1,182 หลอด เหลอื 828 หลอด (ลดได 30%) จะทําใหโรงงานสามารถลดการใชไฟฟาลงไดขณะที่ได
ความเขมของการสองสวางเทาเดิม รายละเอียดการคํานวนแสดงในตารางที่ 2.11 

ความคุมคาทางเศรษฐศาสตร 
จากรายละเอียดการคํานวณในตารางที่ 2.11 
โรงงานทํางาน       300  วัน/ป 
จํานวนชั่วโมงทํางาน     12  ช่ัวโมง/วัน 

 การติดตั้งแผนสะทอนแสงจะประหยัดหลอดฟลูออเรสเซนทได 354 หลอด 
พลังงานไฟฟาท่ีประหยัดได    46,944 กิโลวัตต-ช่ัวโมง/ป 

 คิดเปนเงินที่สามารถประหยัดได     158,201 บาท/ป 

คาใชจายในการลงทุน 
 คาแผนสะทอนแสง 591 จุด (รวมคาติดตั้ง)   330,960 บาท 

ระยะเวลาคืนทนุ 
 ระยะเวลาคืนทุน (330,960/158,201)    2 ป 1 เดือน 
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ตารางที่ 2.11 การคํานวณระยะเวลาคืนทุนจากการติดตั้งแผนสะทอนแสงที่หลอดไฟ 
ตารางแสดงจํานวนหลอดไฟในโรงงาน 

ชนิดหลอด 
ลักษณะการ 

ติดตั้ง 
ชนิดฝา
ครอบ 

จํานวน 
โคม 
(ชุด) 

จํานวนหลอด 
ท่ีใชอยูเดิม 

(หลอด) 

ชั่วโมง 
การใชงาน 
(ชม./วัน) 

FL 2x36 W แขวน เปดโลง 591 1182 12 

รวม 591 1,182 12 

การปรับปรุงโคมไฟฟาโดยการติดแผนสะทอนแสง 

จํานวนหลอด/โคม  

1. กอนการปรบัปรุง 2 หลอด/โคม  

กําลังไฟฟา  

2. กําลังไฟฟาของหลอด 36 วัตต  

3. กําลังไฟฟาของบัลลาสต 10 วัตต  

4. รวมกําลังไฟฟา (2.+3.) 46 วัตต  

5. จํานวนโคมทั้งหมด 591 โคม  

6. จํานวนหลอดทัง้หมด (1.Χ5.) 1,182 หลอด  

7. หลอดที่ลดลงได (6.Χ30%) 354 หลอด (ลดลงได 30%) 

กําลังไฟฟาที่ลดลง  

8. รวม (7.Χ4.) 16,284 วัตต  

กําลังไฟฟาที่ประหยัดได  

9. รวม (8./1000) 16.3 กิโลวัตต  

10. เวลาทาํงาน 12 ชั่วโมง/วัน  

11. รวมเวลาทํางาน 300 วัน/ป  

12. การเปดใชงาน 80 %  

13. พลังงานไฟฟาที่ประหยัดได  
(9.Χ10.Χ11.Χ12.) / 100 

46,944 กิโลวัตต-ชั่วโมง/ป  

คาใชจายในการลงทุน 
14. ราคาแผนสะทอนแสง (โคมคู) 560 บาท ราคา ณ ปพ.ศ. 2548 

15. จํานวนโคมทีต่ิดตั้ง (5.) 591 จุด  

16. รวมคาแผนสะทอนแสงและคาติดตั้ง 
(14. Χ 15.) 

330,960 บาท  

คาใชจายที่ประหยัดได 
17. ราคาคาไฟฟาตอหนวย 3.37 บาท/กิโลวตัต-ชั่วโมง  

18. รวมคาใชจายที่ประหยัดได (13.Χ17.) 158,201 บาท/ป  

19. ระยะเวลาคนืทุน (16./18.) 2 ป  1 เดือน   
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กรณีศึกษา 4 การใชบัลลาสตแบบประหยัดพลังงานแทนบัลลาสตแบบแกนเหล็ก 

 โรงงานผลิตเฟอรนิเจอรจากไมยางพาราแหงหนึ่ง มีการใชหลอดฟลอูอเรสเซนตรวมกับบัลลาสต
แบบแกนเหล็กธรรมดา ซึ่งสามารถพิจารณาเปลี่ยนมาใชบัลลาสตแบบโลวลอสแทน โดยดําเนินการ
ปรับปรุงหลังจากไดติดตั้งแผนสะทอนแสง (Reflector) แลว รายละเอียดการคํานวณแสดงในตารางที่ 2.12 

ความคุมคาทางเศรษฐศาสตร 
จากรายละเอียดการคํานวณในตารางที่ 2.12 
พลังงานไฟฟาท่ีประหยัดได    10,714 กิโลวัตต-ช่ัวโมง/ป 

 คิดเปนเงินที่สามารถประหยัดได     36,106 บาท/ป 

คาใชจายในการลงทุน 
 คาบัลลาสตโลวลอสรวมคาติดตั้ง (827 จุด)   130,666 บาท 

ระยะเวลาคืนทนุ 
 ระยะเวลาคืนทุน (130,666/36,106)    3 ป 7 เดือน 
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ตารางที่ 2.12  การคํานวณระยะเวลาคืนทุนจากการเปลี่ยนบัลลาสตจากชนิดแกนเหล็กเปนชนิดโลวลอส 

การเปลี่ยนบัลลาสตจากชนิดแกนเหล็กเปนชนิดโลวลอส 
ชนิดบัลลาสต (เดิม) บัลลาสตชนิดแกนเหล็ก 

1. กําลังไฟฟาที่ใช 10 วัตต  

ชนิดบัลลาสต (หลังปรับปรุง) บัลลาสตชนิดโลวลอส 

2. กําลังไฟฟาที่ใช 5.5 วัตต  

3. จํานวนบัลลาสตโลวลอส 827 ชุด (จํานวนหลอดลดลง 30%) 

กําลังไฟฟาที่ลดลง  

4. รวม (1.-2.) 4.5 วัตต  

กําลังไฟฟาที่ประหยัดได  

5. กําลังไฟฟาที่ประหยัดได  (4.) x (3.) / 1000     3.72 กิโลวัตต  

6. เวลาทํางาน 12 ช่ัวโมง/วัน  

7. รวมเวลาทํางาน 300 วัน/ป  

8. การเปดใชงาน 80 %  

9. พลังงานไฟฟาที่ประหยัดได  
(5.Χ6.Χ7.Χ8.) / 100 

10,714 กิโลวัตต-ช่ัวโมง/ป  

คาใชจายในการลงทุน 
10. ราคาบัลลาสต โลวลอส 128 บาท  

11. คาติดตั้ง 30 บาท  

12. รวมเงินลงทุน (10.+ 11.) Χ 3. 130,666 บาท  

คาใชจายที่ประหยัดได 
13. ราคาคาไฟฟาตอหนวย 3.37 บาท/กิโลวัตต-ช่ัวโมง  

14. รวมคาใชจายที่ประหยัดได (9.Χ13.) 36,106 บาท/ป  

15. ระยะเวลาคืนทุน (12./14.) 3 ป 7 เดือน   
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กรณีศึกษา 5 การเปลี่ยนหลอดไฟฟาชนิด Mercury Vapour เปนชนิด Metal  Halide 

 โรงงานผลิตเฟอรนิเจอรจากไมยางพาราแหงหนึ่ง มีการใชหลอดไฟฟาชนดิ Mercury Vapour 
ขนาด 400 วัตต จํานวน 2 หลอด ซึ่งสามารถเปลี่ยนไปใชหลอดชนิด Metal Halide ขนาด 250 วัตต โดยที่มี
คาความสวางเทากัน โดยโรงงานสามารถดาํเนินเปลี่ยนไดทันที หรือเปลี่ยนเมื่อหลอดเกาหมดอายุการใช
งาน รายละเอียดการคํานวนแสดงในตารางที่ 2.13 

ความคุมคาทางเศรษฐศาสตร 
จากรายละเอียดการคํานวณในตารางที่ 2.13 
พลังงานไฟฟาท่ีประหยัดได    1,144.8 กิโลวัตต-ช่ัวโมง/ป 

 คิดเปนเงินที่สามารถประหยัดได     3,858 บาท/ป 

คาใชจายในการลงทุน 
 คาหลอดไฟฟาชนิด Metal Halide จํานวน 2 หลอด  4,500 บาท 

ระยะเวลาคืนทนุ 
 ระยะเวลาคืนทุน (4,500/3,858)    1 ป 2 เดือน 
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ตารางที่ 2.13 การคํานวณระยะเวลาคืนทุนจากการเปลี่ยนหลอดไฟฟาชนิด Mercury Vapour เปนชนิด 
Metal  Halide 

การเปล่ียนหลอดไฟฟา 

ชนิดหลอด (แบบเดิม) Mercury Vapour 

1. กําลังไฟของหลอด 400 วัตต  

2. กําลังไฟของบัลลาสต 28 วัตต  

3. รวม (1.+2.) 428 วัตต  

ชนิดหลอด (แบบใหม) Metal Halide 

4. กําลังไฟของหลอด 250 วัตต  

5. กําลังไฟของบัลลาสต 19 วัตต  

6. รวม (4.+5.) 269 วัตต  

7. จํานวนหลอดไฟทั้งหมด 2 หลอด  

กําลังไฟฟาที่ลดลง  

8. รวม [(3.-6.) Χ 7.] 318 วัตต  

กําลังไฟฟาที่ประหยัดได  

9. รวม (8./1000) 0.318 กิโลวัตต  

10. เวลาทํางาน 12 ช่ัวโมง/วัน  

11. รวมเวลาทํางาน 300 วัน/ป  

12. การเปดใชงาน 100 %  

13. พลังงานไฟฟาที่ประหยัดได  
(9.Χ10.Χ11.Χ12.) / 100 

1,144.8 กิโลวัตต-ช่ัวโมง/ป  

คาใชจายในการลงทุน 
14. ราคาหลอดไฟฟา (ท้ังชุด) 2,250 บาท ราคา ณ ปพ.ศ. 2548 

15. จํานวน 2 หลอด  

16. รวมคาหลอดไฟฟา (14.Χ15.) 4,500 บาท  

คาใชจายที่ประหยัดได 
17. ราคาคาไฟฟาตอหนวย 3.37 บาท/กิโลวัตต-ช่ัวโมง  

18. รวมคาใชจายที่ประหยัดได (13.Χ17.) 3,858 บาท/ป  

19. ระยะเวลาคืนทุน (16./18.) 1 ป 2 เดือน   
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กรณีศึกษา 6 การติดต้ังอุปกรณควบคุมภาระการใชงานของมอเตอร 

 โรงงานผลิตเฟอรนิเจอรจากไมยางพาราแหงหนึ่ง มีมอเตอรท่ีมีศักยภาพในการติดตั้งอุปกรณ 
ควบคุมภาระการใชงานของมอเตอรได 3 เครื่อง  คือ มอเตอรเครือ่งขัดหนา และเครื่องตอไม 2 เครื่อง ท่ีมี
สภาวะการทํางานที่ไมคงที่ ซึ่งจากการตรวจวัดกําลังไฟฟา และตัวประกอบกําลังของมอเตอรเหลานี้ 
พบวาหากมีการติดตั้งอุปกรณควบคุมภาระการใชงานของมอเตอร (Motor Load Control) ดังตัวอยางใน
รูปที่ 2.10 จะสามารถประหยัดพลังงานไฟฟาท่ีใชลงได  

 
รูปที่ 2.10  ตัวอยางอุปกรณควบคุมภาระการใชงานของมอเตอร 

ที่มา: กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษพลังงาน 

เมื่อทราบคาตัวประกอบกําลังไฟฟาเฉลี่ยกอนการติดตั้งอุปกรณ สามารถอานรอยละของ
กําลังไฟฟาท่ีประหยัดไดเมื่อเทียบกับคาตัวประกอบกําลังไฟฟาเดิมกอนติดตั้งอุปกรณควบคุมภาระการใช
งานของมอเตอร (เอกสารอางอิง (34))ในรูปที่ 2.11 
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รูปที่ 2.11 กราฟแสดงรอยละของกําลังไฟฟาท่ีประหยัดไดเมื่อเทียบกับคาตัวประกอบกําลังไฟฟาเดิมกอน
ติดตั้งอุปกรณควบคุมภาระการใชงานของมอเตอร (เอกสารอางอิง (34)) 

ความคุมคาทางเศรษฐศาสตร 
จากรายละเอียดการคํานวณในตารางที่ 2.14 
พลังงานไฟฟาท่ีประหยัดได    7,430 กิโลวัตต-ช่ัวโมง/ป 

 คิดเปนเงินที่สามารถประหยัดได     25,039 บาท/ป 

คาใชจายในการลงทุน 
 คาอุปกรณควบคุมภาระการใชงานของมอเตอรรวมคาติดตั้ง 128,700 บาท 

ระยะเวลาคืนทนุ 
 ระยะเวลาคืนทุน (128,700/25,039)    5 ป 2 เดือน 

 



 

   ตารางที่ 2.14 การคํานวณระยะเวลาคืนทุนจากการติดตั้งอุปกรณควบคุมภาระการใชงานของมอเตอร 

  (1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9) (10) (11) (12) (13) (14) (15) 

พลังไฟฟา (kW) เวลาทํางาน ผลประหยัดไฟฟา เงินลงทุน  (บาท/ชุด) 

ลําดับที่ รายการ 
พิกัด ตรวจวัด 

PF
เฉลี่ย 
(%) 

ชั่วโมง/
วัน 

วัน/ป 
% การ
ทํางาน 

ผลประหยัด
เทียบจาก P.F. 
เฉลี่ย  (%) 

พลังไฟฟา 
(kW) 

พลังงาน  
(kWh/ป) 

คิดเปนเงิน
ประหยัดได  

(บาท/ป) 

ขนาด
อุปกรณ  
(kW) 

คา 
อุปกรณ 

คาติดตั้ง รวม 

คืนทุน 

(ป) 

1 เครื่องขัดหนา 1100 20 8.86 0.58 7 300 90 15.364 1.36 2,570 8,661 20.0 43,000 4,300 47,300 
5ป  

6เดือน 

2 เครื่องตีฟน 15 4.21 0.44 8 300 90 27.316 1.15 2,484 8,371 15.0 37,000 3,700 40,700 
4ป 

10เดือน 

3 เครื่องตีฟน  15 4.03 0.44 8 300 90 27.316 1.1 2,376 8,007 15.0 37,000 3,700 40,700 
5ป  

1เดือน 

รวม 
- - - - - - - 3.61 7,430 25,039 - 117,000 11,700 128,700 

5ป  
2เดือน 

หมายเหตุ : ราคาพลังงานไฟฟาเฉลีย่   3.37  บาท/กิโลวัตต-ชั่วโมง 

   โดยที่ 
 (1)  จาก เนมเพลทของมอเตอร      (10)  จาก  3.37 x (9) 
 (2) – (6)  จาก การตรวจวัด/การจดบันทึก     (11)  เทากับ (1) 
 (7)  จาก การอานกราฟของอุปกรณควบคุมโหลด (รูปที่ 2.8)   (12) – (13) จาก ราคาจากผูผลิต/ผูจําหนาย แปรผันตามขนาดของมอเตอร  
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 (8)  จาก (2) x (7)       (15)  จาก (14) / (10) 
 (9)  จาก (8) x (4) x (5) x (6) /100 
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2.5 การลดการทํางานซ้ํา 

 การทํางานซ้ําเปนการสูญเสียท่ียากจะประมาณคาได เพราะผลจากปญหาอื่นๆ ท่ีไดกลาวมา      
แลวจะมาปรากฏอีกครั้งในสวนของการทํางานซ้ํา แตโรงงานสวนใหญมักไมทราบมูลคาของความสูญเสีย
ในสวนนี้ ไมวาจะเปนวัตถุดิบ สารเคมี สาธารณูปโภคตางๆ ท่ีถูกใชไปกับการทํางานซ้ํา 

 จากผลการศึกษาพบวา โรงงานเฟอรนิเจอรเกือบทั้งหมดมีการทํางานซ้ําเกิดข้ึนตลอดเวลา สวน
ใหญเปนงานพนสีคิดเปนรอยละ 30 - 40% ของงานทั้งหมด เพียงแตโรงงานสวนใหญไมไดทําการเก็บ
ขอมูลของการทํางานซ้ํา หรือมีการเก็บขอมูลท่ีไมชัดเจน ดังนั้นการเริ่มตนลดการทํางานซ้ําควรเริ่มตนจาก
การสรางกระบวนการเก็บขอมูลเกี่ยวกับการทํางานซ้ํา เพื่อประกอบการวิเคราะหโอกาสในการลดการ
ทํางานซ้ํา และแสดงถึงความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นจากการทํางานซ้ํา  

เนื่องจากในปจจุบันมุมมองของผูท่ีเกี่ยวของตอปญหามลพิษท่ีเกิดขึ้นในโรงงานผลิตเฟอรนเิจอร
ไมยังเกี่ยวของกับการบําบัดท่ีปลายทางคอนขางมาก หากสามารถเชื่อมโยงการปองกัน/แกไขปญหามลพิษ
เขากับประเด็นเรื่องการทํางานซ้ําแลว จะสามารถชักจูงใหทุกฝายในโรงงานเห็นประโยชนของการ
ปองกัน/แกไขปญหามลพิษไดมากขึ้น 

 สาเหตุของการทํางานซ้ําดานสีซึ่งเปนการทํางานซ้ําสวนใหญมีหลายสาเหตุ จากการตรวจประ-
เมินและการสัมภาษณพนักงาน พบวาเกิดจาก 

• การซอมสีบนชิ้นงาน ท่ีเกิดจากหลายสาเหตุ เชน สีไมสม่ําเสมอ สียอย เปนตน 

• การเคลื่อนยายที่ไมถูกวิธีทําใหเกิดรอยบนชิ้นงาน 

• ฝุนจากการเตรยีมไมมาติดชิ้นงานที่ยังไมแหง  

• ช้ันวางชิ้นงานไมสมบูรณเนื่องจากเทปที่พันชั้นวางเสียหาย ทําใหมีเศษเทปบางสวนหลุดไป
ติดบนชิ้นงานที่ยังไมแหง 

• หองพนสีและชั้นวางไมไดอยูในหองปด ทําใหฝุนจากการเตรียมไมสามารถลอยมาติดบน
ช้ินงาน 
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2.5.1 วิธีการลดการทํางานซ้ํา 

วิธีการเพื่อลดการทํางานซ้ํามีความหลากหลายแตกตางกันไป ข้ึนกับการหาสาเหตุของการทํางาน
ซ้ํา หากไมทราบสาเหตุของการทํางานซ้ําจะไมสามารถปองกันและแกไขปญหานั้นๆ ได วิธีการลดการ
ทํางานซ้ําจึงมีลักษณะเฉพาะตัวแตกตางกันไปตามลักษณะของปญหา  

 วิธีการลดการทาํงานซ้ํา หมายเหตุ 

บันทึกขอมูลเพ่ือหาสาเหตุของการทํางานซ้ํา (โดยใชแผนเก็บขอมูลหรือ

โปรแกรมคอมพิวเตอร) 
1  

 กระบวนการหาสาเหตุของการทํางานซ้าํ (รูปที่ 2.12) เริ่มตนจากการใช
แผนเก็บขอมูลเพื่อเก็บขอมูลโดยละเอียด เพื่อหาสาเหตุหลักของการ
ทํางานซ้ําในแตละกรณีควบคูไปกับการหาวิธีการปองกัน ซึ่งตองมีการ
บันทึกรายละเอียดขอบกพรอง วันที่ เวลา กระบวนการที่เกิด  ประเภท
ของงาน และรายละเอียดขอบกพรองดวย (ตัวอยางของแบบบันทึกขอมูล
และแบบรายการคํานวณตางๆแสดงในภาคผนวก ค) และ/หรือใช
โปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการวางแผนและควบคุมกระบวนการผลิต
จากขอมูลท่ีไดจึงนํามาจัดลําดับความสําคัญ โดยประเมินจากคาใชจายท่ี
สูญเสียไปและผลกระทบตางๆ จากการทํางานซ้ําในแตละกรณี หลังจาก
นั้นจึงนําหลักการของเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดในแตละประเด็นที่
เกี่ยวของ มาประยุกตใชเพื่อลดการทํางานซ้ํา ยกตัวอยางเชน 

 

 • ลดการทํางานซ้ําเนื่องจากสีท่ีติดชิ้นงานไมมีคุณภาพ ซึ่งสีท่ีใชงาน
ตองมีการผสมกับตัวทําละลายตามสูตรกอนใช ความถูกตองของ
สัดสวนท่ีผสมมีความสาํคัญกับคุณภาพชิ้นงานเปนอยางมาก ถา
โรงงานมีการผสมที่ไมไดสัดสวนจะทําใหสีท่ีติดช้ินงานไมมี
คุณภาพทําใหตองมีการขัดและทําสีใหม ดังนั้นวิธีหลีกเลี่ยงการ
ทํางานซ้ําควรเริ่มจากการฝกอบรมใหพนักงานผสมสีไดตาม
มาตรฐานการผสมสีท่ีผูผลิตกําหนด 

 

 • ลดการทํางานซ้ําเนื่องจากมีรอยบนชิ้นงานจากการเคลื่อนยาย โดย
การเคลื่อนยายช้ินงานที่พนสีเสร็จแลวออกมาวางที่ช้ันวางภายนอก
โดยพนักงานพนสี รวมถึงทางเดินที่มีสิ่งกีดขวาง ไมสะดวกในการ
เคลื่อนยาย ทําใหมีโอกาสที่ช้ินงานจะกระทบถูกสิ่งของและเกิด
รอยได ดังนั้นควรจัดเสนทางการเคลื่อนยายช้ินงานใหโลงสะดวก 
มีอุปกรณท่ีชวยในการเคลื่อนยาย รวมถึงฝกอบรมใหพนักงานมี
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 วิธีการลดการทาํงานซ้ํา หมายเหตุ 

ความระมัดระวังในการเคลื่อนยายชิ้นงาน 

 • ลดการทํางานซ้ําเนื่องจากปญหาฝุนมาเกาะชิ้นงานที่พนสีแลว ซึ่ง
สาเหตุของการทํางานซ้ําท่ีสําคัญ คือ ปญหาฝุนที่มาตกบนชิ้นงานที่
พนสีแลว และวางไวในพื้นที่ดานนอกหองพนสี ทําใหมีโอกาสที่ฝุน
จะมาตกบนชิ้นงานที่สียังไมแหงได ดังนั้นโรงงานควรจัดสรรพื้นที่
เฉพาะ หรือหองสําหรับวางชิ้นงานที่พนสีแลว แยกสวนออกจาก
สวนการเตรียมไมอยางชัดเจน และโรงงานควรปรับปรุงหองพนสีให
เปนหองปด มีการควบคุมที่ประตูเขาออกใหมีความดันเปนบวก
เล็กนอย เพื่อลดปญหาอากาศจากภายนอกพัดฝุนจากการเตรียมไม
ปลิวมาติดช้ินงานในหองพนสีได  

ดูเพิ่มเติมที่วิธีการลด
การสูญเสียสีและตัว
ทําละลาย หัวขอท่ี 3 

 • ลดการทํางานซ้ําเนื่องจากรอยที่เกิดจากเศษเทปและการกระทบกัน
ของชิ้นงานกับชั้นวาง ซึ่งช้ินงานอาจเกิดรอยเนื่องจากเศษเทปที่
พันรอบทอเหล็กหลุดลุยมาโดนได โรงงานอาจพิจารณาเปลี่ยน
เทปกาวที่ใชพันทอเปนการใชยางสวมทอแทน เพื่อปองกันการเกิด
รอย และการจัดทําช้ันวางชิ้นงานใหมีชองวางระหวางทอเหล็กที่
ใชวางชิ้นงานที่กวางพอ ลดการเกิดรอยจากการกระทบกันของ
ช้ินงานที่มีการทําสีท้ังดานหนาและดานหลัง หรือการเปลี่ยนชั้นวาง
เปนแบบพับได ซึ่งจะเปนการชวยลดการกระทบระหวางชิ้นงานกับ
ช้ันวาง แตตองคํานึงถึงความแข็งแรงในการรองรับน้ําหนกัชิ้นงาน
ดวย 
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รูปที่ 2.12  กระบวนการหาสาเหตุการทํางานซ้ํา 

ในการนําแนวทางเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดมาใช จะตองจัดการกับปญหาที่แหลงกําเนิด โดย
กําหนดทางเลือกที่ถูกตอง ไมสงผลกระทบกับคุณภาพของชิ้นงานและมาตรฐานของบริษัท ถึงแมวาการ
ปรับปรุงในแตละสวนจะประเมินเปนคาใชจายที่ประหยัดไดลําบาก เนื่องจากการทาํงานซ้ํามีหลาย
สาเหตุ โรงงานควรแกไขปญหาโดยการประยุกตใชหลายๆ แนวทางผสมผสานกันไป 
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2.5.2 กรณีศึกษาเพื่อลดการทํางานซ้ํา 

กรณีศึกษา 1 การปรับปรุงหองพนสีใหเปนหองปดและมีความดันเปนบวกเล็กนอย  

จากผลการศึกษา พบวาสาเหตุของการทํางานซ้ําของโรงงานแหงหนึ่ง สวนใหญเปนการซอมสี
ของชิ้นงาน เนื่องมาจากฝุน ผง และสิ่งสกปรกปลิวมาตกบนชิ้นงานขณะที่สียังไมแหงเปนหลัก ดังนั้นหาก
มีการปรับปรุงหองพนสีใหเปนหองปด และมีความดันเปนบวกไมนอยกวา 5% จะชวยลดปญหาการ
ทํางานซ้ํา และสามารถประหยัดคาใชจายสีและคาแรงงานได  

ขอมูลท่ีเกี่ยวของ 
ราคาแลกเกอรเงา  75  บาท/กิโลกรัม 
ราคาแลกเกอรดาน  75 บาท/กิโลกรัม 
ทินเนอรสําหรบัผสมแลกเกอร  51 บาท/กิโลกรัม 
ปริมาณสีท่ีใชในการทับหนา  0.2 กิโลกรัม/ช้ินงาน 
(สีท่ีใชในการทับหนาเปนแลกเกอรเงา และแลกเกอรดานอยางละ 50%)  
ปริมาณทินเนอรท่ีใชผสมสีทับหนา  0.2 กิโลกรัม/ช้ินงาน 
(สัดสวนทินเนอร:สีทับหนา เทากับ 1:1) 
คาแรงพนักงานพนสี  190 บาท/คน/วัน 
พนักงานในสวนการพนสีท่ีทําการแกไขงาน  2 คน 
ในวันที่ทําการตรวจประเมินเปนการทํางานซ้ําท้ังหมด  6 ช้ินงาน/วัน 
(บางวันมีการแกไข หรือซอมงานมากหรือนอยกวานี้) 
ช้ินงานมีพื้นที่   1.58  ตารางเมตร 

ความคุมคาทางเศรษฐศาสตร 
คาใชจายจากการพนสีทับหนาตอ 1 ช้ินงาน  
คาใชจายสําหรับสีทับหนา (0.2 x 75)  15 บาท/ช้ินงาน 
คาใชจายสําหรับทินเนอรผสมสีทับหนา (0.2 x 51)  10 บาท/ช้ินงาน 
คาแรงงาน (2 x 190/6)  63 บาท/ช้ินงาน 
รวมคาใชจาย  88 บาท/ช้ินงาน 

ประโยชนท่ีไดรับของการไมตองทํางานซ้ํา (โดยประมาณ) กรณีพนสีทับหนา 
คาใชจายท่ีสามารถประหยัดได (6 x 88 x 312)  164,736 บาท/ป 

คาใชจายในการลงทุน 
ราคาพัดลมและมอเตอร ขนาด  15,885 cfm (450 CMM)        90,843 บาท 
ราคาฟลเตอรเพื่อดักฝุนโดยประมาณ            6,000 บาท 
คาติดตั้งพัดลมและเดินทอลมโดยประมาณ       200,000 บาท 
รวมคาใชจายในการลงทุน   296,843 บาท 
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ระยะเวลาคืนทนุ 
ระยะเวลาคืนทุน (296,843/164,736) 1ป 10 เดือน 

2.6 การพัฒนาบุคลากร 

 ถึงแมวาอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมในประเทศไทย มีการใชเครื่องจักรในกระบวนการผลิตมาก
ข้ึน แตทักษะของพนักงานยังคงเปนองคประกอบที่สําคัญ ซึ่งสงผลตอคุณภาพของผลิตภณัฑ และตนทุน
การผลิตท้ังทรัพยากรท่ีใชและของเสียท่ีเกิดขึ้น ดังนั้นในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลติ เพื่อสรางความ
ไดเปรียบในการแขงขันทางธุรกิจ โรงงานตองเรงใหความสําคัญกับการเสริมสรางทักษะและศักยภาพ
ของพนักงาน 

การลดอัตราการหมุนเวยีนของพนักงาน (Turnover) ใหต่ําลง จะสงผลดีถึงประสิทธิภาพในการ
ทํางานโดยรวมของโรงงานที่ดีข้ึนได ดังนั้นฝายบริหารของโรงงานจะตองเขาใจสาเหตุและรูวิธีท่ีจะทําให
เกิดแรงจูงใจในการทํางานสําหรับพนักงานแตละคน เพื่อพนักงานจะไดทํางานอยางทุมเทเต็มกําลัง
ความสามารถใหกับโรงงาน โดยตองตอบสนองความตองการของตนดวย 

โดยหากปจจัยท่ีมีผลตอการลาออกของพนักงาน ไดรับการตอบสนองในดานบวก ก็จะทําให
พนักงานเกิดความพึงพอใจในการทํางาน ประกอบไปดวย  

• ปจจัยท่ีเกี่ยวของกับพนักงานโดยตรง   เปนปจจัยท่ีสามารถจูงใจพนักงานใหอยากทํางาน 
ไดแก 

– ความสําเร็จ (Achievement) 
– การไดรับความสําคัญ (Recognition) 
– ความรับผิดชอบ (Responsibility) 
– ความนาสนใจของงาน (Task Interest) 
– การกาวหนาในการทํางาน (Growth)  

• ปจจัยภายนอก เปนปจจัยท่ีตองมีในการทํางาน และหากไดรับการตอบสนองทางดานบวก 
พนักงานจะลดความรูสึกไมพึงพอใจลง ประกอบไปดวย 

– เงินเดือนและสวัสดิการ (Salary and Benefits) 
– การบังคับบัญชา (Supervision) 
– สภาพการทํางาน (Work Condition) 
– สถานภาพในการทํางาน (Status) 
– ความมั่นคงในการทํางาน (Security) 
– ความสัมพันธกับเพื่อนรวมงาน (Relations) 
– นโยบายตางๆ ในการทํางาน (Policy) 
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2.6.1 แนวทางจูงใจพนักงาน 

แนวทางจูงใจพนักงานเพื่อลดปญหามีอยูหลายวิธี ฝายบริหารควรตระหนักวา ระดับของการจูงใจ
จะมีผลแตกตางไปตามบุคคลและเวลา  สิ่งท่ีสามารถจูงใจพนักงานคนหนึ่งอาจจะไมมีผลเลยกับพนักงาน
คนอื่นๆ เนื่องจากพนักงานแตละคนมีความแตกตางกัน รวมทั้งมีความตองการและความพึงพอใจที่
แตกตางกัน ท้ังนี้ พนักงานควรที่จะไดรับแรงจูงใจทั้งดานปจจัยโดยตรงและปจจัยภายนอก ตัวอยางวิธีการ
จูงใจมีดังนี้  

• กําหนดเปาหมายในการทํางานของพนักงานแตละคนใหชัดเจนและมีการทบทวนอยูเปน
ระยะๆ เพื่อใหงานกาวหนา 

• ใหพนักงานมีสวนรวมในการกําหนดเปาหมายขององคกรดวย 

• เขาใจถึงความแตกตางของพนักงานแตละคนและจัดสรรคนใหเหมาะกับงาน 

• หาทางที่จะเพิ่มความนาสนใจในงาน วิธีหนึ่งไดแก การขยายขอบเขตของงาน ใหงานใน
ความรับผิดชอบประกอบดวยภาระงานหลายงานมากขึ้น 

• ทําใหพนักงานเกิดความเชื่อมั่นวาหากทําสําเร็จตามเปาหมายก็จะไดรับรางวัล  

• ผลตอบแทนควรมีความสอดคลองกับผลการทํางานของแตละคน 

การลดอัตราการหมุนเวยีนของพนักงาน และการลดชั่วโมงการทํางานเฉลี่ยลง เปนเรื่อง
ละเอียดออนและมีแนวทางที่แตกตางกันไปในแตละโรงงาน แตอยางนอยสภาพแวดลอมการทํางานที่ดีข้ึน
จากการนําหลักการเทคโนโลยกีารผลิตท่ีสะอาดไปใชในแงมุมตางๆ ท่ีไดกลาวมาแลว และการไดรับการ
ปฏิบัติอยางเทาเทียมกันยอมสงผลในทางบวกตอบุคลากรของโรงงานได 
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บทที ่3 
การเริ่มตนกับเทคโนโลยกีารผลิตที่สะอาด 

ในการเริ่มตนนําเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดมาลงมือปฏิบัติของโรงงานอุตสาหกรรม มักจะพบ
กับปญหาและอุปสรรคจาก 2 สาเหตุหลัก คือ   

• โรงงานไมแนใจวาแนวคิดดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด จะสามารถชวยปรับปรุง
ประสิทธิภาพไดอยางไร ตลอดจนยังไมแนใจวาโรงงานของตนเองมีความจําเปนมาก
นอยแคไหนกับการดําเนินงานดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด 

• โรงงานที่มีความสนใจในแนวคิดดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด และเห็นวามีประโยชนใน
การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต มักจะประสบปญหาในการเริ่มดําเนินการ เนื่องจากไม
แนใจวาควรจะเริ่มที่จุดใดกอน ตลอดจนขาดแหลงคนควาหาขอมูลเพิ่มเติม 

ดังนั้น ในบทนี้จะใหขอมูลเพื่อชวยใหโรงงานสามารถตอบคําถามทั้งสองขอได เมื่อโรงงานมี
ความพรอมที่จะลงมือปฏิบัติ สามารถดําเนินการตามขั้นตอนที่เสนอแนะไว สามารถติดตอกับ
หนวยงานที่สามารถใหคําปรึกษาทางดานเทคนิคหรือคนควาขอมูลเพิ่มเติมไดดวยตนเอง ตลอดจน
สามารถหาแหลงสนับสนุนดานเงินทุน  

องคประกอบในการเริ่มตนกบัเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดนั้นแบงออกไดเปน 4 สวนคือ 

1. รายการคําถามเบื้องตนสําหรับผูบริหาร เพือ่ใหผูบริหารมีโอกาสประเมินประสิทธิภาพของ
โรงงานอยางคราวๆ เนื่องจากอํานาจในการตัดสินใจยอมข้ึนอยูกับผูบริหาร ดังนั้นถาหาก
ผูบริหารเห็นความสําคัญแลวผูปฏิบัติการดานเทคนิคจึงจะสามารถลงมือปฏิบัติในขั้นตอไป
ได 

2. ข้ันตอนและกลยุทธในการดําเนินการเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด ในสวนนี้เปนการสราง
ระบบของเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดใหเกิดข้ึนภายในโรงงาน ซึ่งสามารถปรับเปลี่ยนและ
ประยุกตใชเพื่อเปนแนวทางในการดําเนินงานภายในโรงงานใหเหมาะสมสําหรับโรงงานแต
ละแหง 

3. แหลงขอมูลเทคโนโลยีการผลติท่ีสะอาดสําหรับอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม เพื่อใหผูท่ี
สนใจสามารถคนควาและศึกษาขอมูลเพิ่มเติมได 

4. แหลงสนับสนุนดานการเงิน เพื่อใหผูประกอบการที่สนใจในการดําเนินงานภายใตขอบเขต
ของเทคโนโลยกีารผลิตท่ีสะอาด สามารถติดตอเพื่อหาแหลงสนับสนุนที่สอดคลองกับความ
ตองการได 
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3.1 รายการคําถามเบื้องตนสําหรบัผูบริหาร 

วัตถุประสงคของรายการคําถามนี้เพื่อประเมินทัศนคติของผูบริหารท่ีมีตอโรงงานตนเอง เปน
คําถามปลายปดที่ผูตอบอาจจะตอบวา ใช ไมใช หรือไมมีขอมูลก็ได ดังแสดงในตารางที่ 3.1 หากทานตอบ
วาใช หรือ ไมมีขอมูลเพียงแคหนึ่งขอ แสดงวาแนวคิดดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดมีประโยชนตอ
องคกรของทาน 

ตารางที่ 3.1 ตารางประเมินทัศนคติของผูบริหาร 

รายละเอียด ใช ไมใช ไมมีขอมูล 

1.  มีคาใชจายสําหรับวัตถุดิบมากเกินไป    

2.  มีคาใชจายสําหรับเชื้อเพลิงมากเกินไป    

3.  มีคาใชจายสําหรับไฟฟามากเกินไป    

4.  มีคาใชจายสําหรับน้ําใชมากเกินไป    

5.  มีปญหาสิ่งแวดลอม เชน น้ําเสีย กลิ่น ฝุน    

6.  มีความจําเปนตองรักษาภาพพจนท่ีดีตอชุมชน    

7.  มีคาใชจายในการกําจัดของเสียท่ีเกิดขึ้นมากเกินความจําเปน    

8.  มีปญหาเรื่องการหยุดฉุกเฉนิหนางาน (Breakdown) ของ
เครื่องจักร ในสัดสวนที่สูงกวาการบํารุงรักษาตามแผน 

   

9.  ตองการพัฒนาโรงงานใหมปีระสิทธิภาพมากขึ้น    

3.2 ขั้นตอนและกลยุทธในการดาํเนินการเทคโนโลยีการผลติท่ีสะอาด 

การตรวจประเมินดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด เปนวิธีท่ีใชตรวจสอบเพื่อหาประเด็นที่
นาสนใจสําหรับบริเวณที่มีการใชทรัพยากรอยางไมเต็มประสิทธิภาพ และมีการจัดการของเสียท่ียังไมดีพอ 
โดยมุงใหความสําคัญกับของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตและผลกระทบที่เกิดขึ้น ซึ่งข้ันตอนในการ

ตรวจประเมินดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดประกอบดวย 5 ข้ันตอน1 ดังแสดงไวในรูปท่ี 3.1 

 

                                                        
1 คูมือการตรวจประเมินของ United Nations Environment Programme (UNEP), 1996 
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ขั้นตอนที่ 1: การวางแผนและจัดตั้งทีมงานดานเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด
- ไดรับการสนับสนุนจากผูบริหารสูงสุด
- จัดตั้งทีมงานดานเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด
- จัดทํานโยบาย วัตถุประสงค และเปาหมายดานเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด
- วางแผนการตรวจประเมินดานเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด

ขั้นตอนที่ 2: การตรวจประเมินเบื้องตน
- จัดทําผังกระบวนการผลิตและเก็บรวบรวมขอมูลเบื้องตน
- เดินสํารวจหนางาน
- กําหนดประเด็นที่นาสนใจ

ขั้นตอนที่ 3: การตรวจประเมินโดยละเอียด
- เก็บขอมูลในเชิงปริมาณ
- จัดทําสมดุลมวล
- เสนอทางเลือกเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด
- จดบันทึกและเรียงลําดับความสําคัญของแตละทางเลือก

ขั้นตอนที่ 4: การประเมินและศึกษาความเปนไปได
- การประเมินความเปนไปไดเบื้องตน
- การประเมินความเปนไปไดทางเทคนิค
- การประเมินความเปนไปไดทางเศรษฐศาสตร
- การประเมินความเปนไปไดทางสิ่งแวดลอม
- เลือกวิธีการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษที่เหมาะสม

ขั้นตอนที่ 5: การนําไปใชและปรับปรุงอยางตอเนื่อง
- จัดเตรียมแผนปฏิบัติงาน
- นําวิธีการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษที่ไดรับ
การคัดเลือกไปปฏิบัติใช

- ตรวจสอบและติดตามประเมินผลการดําเนินงาน
- ปรับปรุงและสนับสนุนใหมีการดําเนินการดานเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด
อยางตอเนื่อง  
รูปที่ 3.1 ข้ันตอนการตรวจประเมินดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด 
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ขั้นตอนที่ 1: การวางแผนและจัดต้ังทีมงานดานเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด 

วัตถุประสงคในขั้นตอนนี้ คือ การเตรยีมงานทั้งดานบุคลากรและทรัพยากรอื่นๆ และวางแผน
การทํางาน เพื่อใหการตรวจประเมินดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดไดรับการอนุมัติใหดําเนินการ 
รวมท้ังเพื่อใหฝายบริหารระดับสูงของโรงงานใหความสําคัญและใหการสนับสนุนโดย 

• กําหนดนโยบายอยางชัดเจนและเปนลายลักษณอักษร โดยแจงไปยังทุกแผนกเพื่อใหทุกคนมี
สวนรวม และทําการชี้แจงนโยบายเปนระยะๆ เพื่อใหเกิดการปฏิบัติตามอยางตอเนื่อง ซึง่
นโยบายดานสิ่งแวดลอมตองประกอบดวยวิสัยทัศนและภารกจิขององคกร โดยมีวตัถุประสงค
ในการลดการใชวัตถุดิบและทรัพยากรในการผลิต รวมท้ังการลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึน โดยมี
การกําหนดเปาหมายที่ชัดเจน วัดผลได และมีการกําหนดกรอบเวลา เชน โรงงานจะเพิ่ม
ประสิทธิภาพการพนติดผิวเฉลีย่ข้ึน 3% ภายใน 6 เดือน นับจากเริ่มโครงการ 

• จัดตั้งทีมงานที่ประกอบดวยผูแทนจากฝายตางๆ ของโรงงาน ไดแก ฝายบรหิาร ฝายผลิต ฝาย
ควบคุมคุณภาพ ฝายวิศวกรรมและสิ่งแวดลอม ฝายซอมบํารุง ฝายจัดซื้อ/จําหนาย โดย
ตัวแทนจากทุกฝายเขารวมประชุมเพื่อปรึกษาหารือและเสนอแนวทางขอคิดเห็นตางๆ เพื่อ
คนหาของเสียท่ีเกิดขึ้นจากการผลิต แลวหาทางแกไขเพื่อใหการสูญเสียนั้นเปนศูนย เพื่อเปน
การใชทรัพยากรใหมีประสิทธิภาพสูงสุด รวมถึงเพิ่มคุณภาพและกําลังการผลิต 

ขั้นตอนที่ 2: การตรวจประเมินเบื้องตน 

ในการตรวจประเมินเบื้องตนมีวัตถุประสงคเพื่อใหไดขอมูลเกีย่วกับการผลิตของโรงงานและ
ประเด็นดานสิ่งแวดลอมท่ีเกี่ยวของ โดยทีมงานสามารถใชเครื่องมือท่ีสําคัญ คือ ผังกระบวนการในการ
อธิบายกระบวนการผลิต ซึ่งผังกระบวนการนี้จะนําไปใชประโยชนในการทําสมดุลมวลเมื่อทําการตรวจ
ประเมินโดยละเอียดในขั้นตอไป การตรวจประเมินเบื้องตนประกอบดวย  

• จัดทําผังกระบวนการผลิตและรวบรวมขอมลูเบื้องตน: โดยใหความสนใจกับกิจกรรมที่มัก
ไมอยูในแผนผงักระบวนการทั่วไป เชน  

- การทําความสะอาด 
- การเตรียมสี และสารเคลือบผิว 
- การขนสงและเก็บรักษาวัตถุดิบและผลิตภัณฑ 
- การควบคุมคุณภาพ 
- การซอมและบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ 

ในการจัดทําผังกระบวนการผลิต ทีมงานสามารถบันทึกรายละเอียดของแตละกระบวนการโดย
อาจใชแผนงานแสดงมวลเขาและมวลออกของแตละหนวยกระบวนการ  เพื่อใหการทํางานสะดวกขึ้น  

• การเดินสํารวจเบื้องตน: ขอมูลบางสวนที่ตองบันทึกลงในแผนงานแสดงมวลเขาและมวล
ออกของแตละหนวยกระบวนการจะไดจากการเดินสํารวจเบือ้งตน ซึ่งการเดินสํารวจที่ดีควร
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จะเดินเรียงตามหนวยกระบวนการตั้งแตเริ่มตนจนจบ โดยใหความสนใจในสวนของ
ผลิตภัณฑท่ีได การใชทรัพยากร และของเสียท่ีเกิดขึ้น ในระหวางการเดินสาํรวจทีมงานควร
พูดคุยกับพนักงานประจําเครื่องเพื่อใหไดขอมลูของลักษณะการทํางานจริง ลักษณะ/ปริมาณ
ของเสียท่ีเกิดขึ้น ซึ่งมักนํามาสูโอกาสในการลดของเสียหรอืโอกาสในการใชทรัพยากรให
นอยลง นอกจากนี้ทางทีมงานควรจดบันทึกปญหาที่พบเห็นและแนวทางแกไข (ถาเปนไปได)  

• กําหนดประเด็นที่นาสนใจ: เนื่องจากเวลาและบุคลากรที่มีจํากัด ทําใหบางครั้งการตรวจ
ประเมินโดยละเอียดไมสามารถทําไดในทุกกระบวนการ ทีมงานจึงควรกาํหนดกรอบของ
การตรวจประเมินในประเด็นที่นาสนใจบางประเด็นกอน โดยใชเกณฑในการพิจารณาวา
เปนหนวยกระบวนการที่ 
- สามารถปรับปรุงไดโดยงาย ทําไดทันที 
- กอใหเกิดของเสียในปริมาณมาก 
- ใชหรือทําใหเกิดสารเคมีหรือวตัถุอันตราย 
- คิดเปนจํานวนเงินที่สูญเสียไปสูง 
- มีประโยชนจากการนําเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดไปใชอยางเห็นไดชัด 

ขั้นตอนที่ 3: การตรวจประเมินโดยละเอียด 

 ทีมงานทําการเก็บขอมูลในเชิงปริมาณสําหรับประเด็นที่นาสนใจ ท่ีไดกําหนดไวในขั้นตอนการ
ตรวจประเมินเบื้องตน เพื่อนํามาทําสมดุลมวล 

• เก็บขอมูลในเชิงปริมาณ: ในการพิจารณาวาควรเก็บขอมูลใดบาง ทีมงานสามารถใชแผนงาน
แสดงมวลเขาและมวลออกของแตละหนวยกระบวนการมาประกอบการพิจารณา โดยขอมลู
ท่ีทําการเก็บบันทึกควรเปนปริมาณตอหนวยการผลิต เชน ปริมาณการใชสีตอพื้นที่
ผิวช้ินงานเปนตน ซึ่งขอมูลในสวนนี้จะชวยในการวิเคราะหจุดที่มีการสูญเสีย เชน ปริมาณ
การใชตัวทําละลายเทียบตอปริมาณงานที่ได เพิ่มสูงข้ึนมากในชวง 3 เดือนที่ผานมา อาจมี
สาเหตุมาจากการระเหย หรอืการผสมสีไมถูกตองตามสูตร เปนตน 

• การทําสมดุลมวล: เพื่อตองการทราบปริมาณวัตถุดิบ น้ําใช และพลังงานทั้งหมดที่เขาและ
ออกจากระบบ โดยตามทฤษฎีแลวมวลเขา (Input) ตองเทากับมวลออก (Output) อยางไรก็
ตามในทางปฏิบัติเปนการยากที่จะไดขอมูลปริมาณมวลเขาและมวลออกทั้งหมด โดยเฉพาะ
ขอมูลในสวนของของเสียและผลพลอยได ซึ่งในสวนนี้เปนสิ่งท่ีคอนขางกระทําไดลําบาก
สําหรับอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมท่ีมีลักษณะเปนการทํางานกึ่งเวิรคชอป ดังนั้น 
ประโยชนของสมดุลมวลจะอยูท่ีการนําไปประยุกตใชในหนวยการผลิตยอยๆ มากกวา เชน 
การทําสมดุลมวลเพื่อหาปริมาณตัวทําละลายที่สูญเสียไปจากการเตรียมสี เปนตน 

• เสนอทางเลือกเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด: ทางเลือกของเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดที่ได
จากการตรวจประเมิน สวนมากแลวมักจะขึ้นอยูกับความรูและประสบการณของทีมงาน 
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ประกอบกับการวเิคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยใชสมดลุมวล จะชวยใหทีมงานมองเห็น
ทางเลือกเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดดวยเชนกัน สําหรับแหลงขอมูลอื่นๆ นอกองคกรที่
ชวยในการหาทางเลือกเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด ประกอบดวย 

- บริษัทท่ีปรึกษา/บริษัทผูจําหนายเครื่องจักรอปุกรณ 
- สมาคมการคา สมาคมอุตสาหกรรม 
- มหาวิทยาลัย สถาบันวิจัย และหนวยงานราชการ 
- บทความและขอมูลบนอินเตอรเน็ต 

 โดยทั่วไปแลวทางเลือกของเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดสามารถแบงออกเปนประเภท
หลักๆ ไดดังนี้ 

- การจัดการที่ดีภายในโรงงานและวิธีการทํางานที่ถูกตอง (Good Housekeeping) คือ 
การบริหารกระบวนการผลิตและการปฏิบัติงานใหมีศักยภาพ 

- การปรับปรุงเทคโนโลยี  
- การนํากลับมาใชซ้ํา/นํากลับมาใชใหม  

• จดบันทึกและเรียงลําดับความสําคัญของแตละทางเลือก: เมื่อทีมงานไดคัดเลือกแนว
ทางเลือกในการดําเนินการดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดไดแลว ตองมีการเรียงลําดบั
ความสําคัญของแตละทางเลือก และความยากงายในการปฏิบัติ (นําไปปฏิบัติไดทันที หรือ
ตองศึกษาเพิ่มเติม) 

ขั้นตอนที่ 4: การประเมินและศึกษาความเปนไปได 

เมื่อทางทีมงานเลือกแนวทางในการดําเนินการดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดไดแลว ตอง
มีการประเมินและศึกษาความเปนไปไดท้ังทางดานเทคนิค เศรษฐศาสตร และสิ่งแวดลอม เพื่อเลือกเฉพาะ
แนวทางที่มีความเหมาะสมมาใช  

• การประเมินความเปนไปไดเบื้องตน: โดยการประเมินรวมกันระหวางทีมงานและผูบริหาร
เพื่อศึกษาถึงความเปนไปไดเบื้องตนของแตละแนวทาง ซึ่งผลของการประเมินเบื้องตนจะ
บอกไดวาแนวทางไหนมีความเปนไปไดและแนวทางไหนตองศึกษาขอมูลเพิ่มเติม 

• การประเมินความเปนไปไดทางเทคนิค: ตองมีการศึกษาถึงผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้นไดกับ
ผลิตภัณฑ กระบวนการผลิต และความปลอดภัยท่ีจะเกิดจากการปรับเปลี่ยนเทคโนโลยีหรือ
วิธีการทํางาน นอกจากนี้ตองพิจารณาดวยวาจําเปนตองมีการฝกอบรมพนักงานเพิ่มเติมหรอื
การบํารุงรักษาเพิ่มขึ้นหรือไม 

• การประเมินความเปนไปไดทางเศรษฐศาสตร: โดยการเปรียบเทียบตนทุนในการ
เปลี่ยนแปลงกับมูลคาท่ีจะประหยัดได โดยตนทุนแบงไดเปนเงินลงทุนและคาดําเนินการ โดย
ปกติการประเมนิความเปนไปไดทางเศรษฐศาสตรจะใชการคิดระยะเวลาคืนทุนของโครงการ 
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(Payback Period) เปนหลัก แตท้ังนี้บอยครั้งบางทางเลือกมีความคุมคาอยางชัดเจน 
โดยเฉพาะสวนที่เปนการจัดการที่ดีและวิธีการทํางานที่ถูกตอง จึงควรลงมือปฏิบัติทันที 

• การประเมินความเปนไปไดทางสิ่งแวดลอม: ในบางกรณีประโยชนทางดานสิ่งแวดลอมที่ได
จากทางเลือกเทคโนโลยีการผลติท่ีสะอาดคอนขางชัดเจน แตในบางกรณีการประเมิน
ประโยชนทางดานสิ่งแวดลอมที่เกิดขึ้นกระทําไดคอนขางยาก ดังนั้น การประเมินความ
เปนไปไดทางสิ่งแวดลอมโดยอิงกับกฎหมายและขอกําหนดตางๆ จะชวยใหการประเมินทํา
ไดสะดวกขึ้น 

ขั้นตอนที่ 5: การนําไปใชและปรับปรุงอยางตอเนื่อง 

ถึงแมทีมงานจะเลือกแนวทางในการดําเนินการดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดที่มีความเหมาะสม
ไวแลว แตหากไมมีการนําไปปฏิบัติ  ทางเลือกนั้นจะไมกอใหเกิดประโยชนใดเลยกับโรงงาน ดังนั้นจึง
ตองจัดทําแผนปฏิบัติงานและตรวจติดตามเพื่อทําการปรับปรุงอยางตอเนื่อง 

• จัดเตรียมแผนปฏิบัติงาน: รายละเอียดของแผนปฏิบัติงานตองประกอบดวย 

- กิจกรรมที่ตองกระทํา 
- วิธีการท่ีตองปฏิบัติในกิจกรรมนั้นๆ 
- ทรัพยากรท่ีตองการในการปฏิบัติงาน (งบประมาณและบุคลากร) 
- บุคคลที่จะรับผิดชอบกิจกรรมนั้นๆ 
- กรอบเวลาในการทํางาน 

• นําทางเลือกดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดที่ไดรับการคัดเลือกไปปฏิบัติ: ในบางครั้งการ
ปรับเปลี่ยนวิธีการทํางานหรือติดตั้งเครื่องจักรอุปกรณใหม ตามแนวทางในการดําเนินการ
ดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดที่นํามาใช อาจตองมีการฝกอบรมพนกังานเพิ่มเติมเพือ่ให
ทราบถึงวิธีปฏบัิติงานใหมหรือวิธีการใชเครื่องจักรอุปกรณใหม 

• ตรวจสอบและติดตามผลการดําเนินงาน: การตรวจสอบและติดตามผลการดําเนินงานเปนสิ่ง
ท่ีสําคัญมากในการประเมินผลท่ีไดรับจากการนําแนวทางดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด
ไปปฏิบัติ ซึ่งสามารถใชคาปจจัยหลักฯ ตางๆ ท่ีไดกลาวมาแลวในการประเมินผลเปรียบเทียบ 

• ปรับปรุงและดําเนินกิจกรรมดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดอยางตอเนือ่ง: เพื่อใหมีการ
ดําเนินกิจกรรมดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดอยางตอเนื่อง ทีมงานตองนําผลท่ีไดรับจาก
การตรวจสอบติดตามผลมาปรับปรุงแนวทางเลือกในการดาํเนินการดานเทคโนโลยีการผลิต
ท่ีสะอาดใหมีความเหมาะสมมากยิ่งข้ึน และเพื่อใหเกิดการพัฒนาอยางยั่งยืนในโรงงาน 
ทีมงานตองเผยแพรแนวคิดดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดไปยังพนักงานทุกระดับ 
นอกจากนี้โรงงานยังสามารถนาํแนวคิดดานเทคโนโลยีการผลติท่ีสะอาดไปใชรวมกับระบบ
คุณภาพตางๆ ท่ีโรงงานใชอยู หรือท่ีจะใชในอนาคตได 
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3.3 แหลงขอมูลเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดสําหรับอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม 

แหลงขอมูลเทคโนโลยีการผลติท่ีสะอาดสําหรับอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม ไดแก รายช่ือ
หนวยงานภาครัฐและเอกชนที่มีการดําเนินงานดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด และรายชื่อเว็บไซตท่ีเปน
ประโยชนและเกี่ยวของกับอุตสาหกรรมรายสาขาเฟอรนิเจอรไม ไดถูกรวบรวมไวเพื่อใหผูท่ีสนใจ
สามารถคนควาศึกษาขอมูลเพิ่มเติมได ดังตารางที่ 3.2 และ 3.3  

ตารางที่ 3.2 รายช่ือหนวยงานภาครัฐและเอกชนที่มีการดําเนินงานดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด 

หนวยงาน การบริการ ท่ีอยู เบอรโทรศัพท 
1. สํานักเทคโนโลยีน้ําและ
การจัดการมลพิษโรงงาน  
กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
http://www2.diw.go.th/ctu 
E-mail: ctu@diw.go.th 

-  ขอมูลทั่วไปดาน CT 
-  การฝกอบรม สัมมนา 
-  นโยบายและแผน 
-  จัดทําหลักปฏิบัติเพื่อการ
ปองกันมลพิษสําหรับ
อุตสาหกรรมรายสาขา 

75/6 ถ.พระรามที่ 6  
แขวงทุงพญาไท  
เขตราชเทวี  
กรุงเทพฯ 10400 

โทรศัพท 0 2202 4154 
โทรสาร 0 2202 4170 

2. สถาบันสิ่งแวดลอมไทย 
http://www.tei.or.th 
E-mail: info@tei.or.th  

-  ขอมูลทั่วไปดาน CT 
-  การฝกอบรม สัมมนา 
-  การตรวจประเมิน CT 
-  โครงการสาธิต 

16/151 เมืองทองธานี 
ถนนบอนดสตรีท     
ตําบลบางพูด            
อําเภอปากเกร็ด      
จังหวัดนนทบุรี 11120 

โทรศัพท 0 2503 3333  
โทรสาร 0 2504 4826-8 

3. สภาอุตสาหกรรมแหง 
ประเทศไทย 
http://www.fti.or.th 
E-mail: 
information@off.fti.or.th 

-  ขอมูลทั่วไปดาน CT 
-  การฝกอบรม สัมมนา 
จัดหาทุน 

-  การตรวจประเมิน CT 
-  ตรวจวัดคุณภาพ
สิ่งแวดลอม 

ศูนยการประชุมแหงชาติ
สิริกิตติ์ โซน C ช้ัน 4  
60 ถ.รัชดาภิเษกตัดใหม 
เขตคลองเตย  
กรุงเทพฯ 10110 

โทรศัพท 0 2345 1000    
โทรสาร 0 2345 1296-99 
 

4. กรมควบคุมมลพิษ 
http://www.pcd.go.th 
 

-  ขอมูลทั่วไปเกี่ยวกับ
กฎหมายสิ่งแวดลอม 

-  ตรวจวัดคุณภาพ
สิ่งแวดลอม 

92 ซอยพหลโยธิน 7  
ถ.พหลโยธิน 
แขวงสามเสนใน 
 เขตพญาไท 
กรุงเทพฯ 10400 

โทรศัพท 0 2298 2271 ,     
0 2298 2000 
โทรสาร 0 2298 2002 
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ตารางที่ 3.2 รายช่ือหนวยงานภาครัฐและเอกชนที่มีการดําเนินงานดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด (ตอ) 

หนวยงาน การบริการ ท่ีอยู เบอรโทรศัพท 
5. กลุมวิจัยและพัฒนา
เทคโนโลยีสะอาด ศูนย
เทคโนโลยีโลหะและวัสดุ
แหงชาติ (เอ็มเทค), สํานักงาน
พัฒนาวิทยาศาสตรและ
เทคโนโลยีแหงชาติ (สวทช) 
http://www.mtec.or.th/th/inde
x.asp 

-  ขอมูลทั่วไปดาน CT 
-  การฝกอบรม 
-  โครงการสาธิต 

114 ถ.พหลโยธิน กม.42 
ต.คลองหน่ึง อ.คลอง
หลวง จ.ปทุมธานี 12120 
 

โทรศัพท 0 2564 6500   
โทรสาร 0 2564 6501-5 

6. กรมพัฒนาพลังงานทดแทน 
และอนุรักษพลังงาน  
กระทรวงพลังงาน 
http://www.dede.go.th 
 

-  ขอมูลดานการอนุรักษ 
พลังงาน พลังงานทด 
แทน และขอมูลทั่วไป 

-  สนับสนุนทุนในการ 
อนุรักษพลังงาน 

-  การฝกอบรม ให
คําปรึกษา 

17 ถ.พระรามที่1  
เขตปทุมวัน กรุงเทพฯ 
10330 

โทรศัพท 0 2223 0021- 9 
โทรสาร 0 2226 1416 

7. สํานักงานนโยบายและแผน
พลังงาน  
http://www.eppo.go.th 

- ขอมูลทั่วไปเกี่ยวกับการ
อนุรักษน้ําและพลังงาน 

- กรณีศึกษา ใหทุน และ
สงเสริมการอนุรักษน้ํา 
และพลังงาน  

121/1-2 ถ.เพชรบุรี แขวง
ทุงพญาไท เขตราชเทวี  
กรุงเทพฯ 10400  

โทรศัพท 0 2612 1555  
โทรสาร 0 2612 1358 

8. ภาควิชาวนผลิตภัณฑ  
คณะวนศาสตร 
มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร 
http://www.forest.ku.ac.th/ 
Products/Main.html 

- ใหบริการดานวิชาการ
เกี่ยวกับกระบวนการผลิต
เฟอรนิเจอรไม 

- การฝกอบรม 

50 ถนนพหลโยธิน แขวง
ลาดยาว เขตจตุจักร 
กรุงเทพฯ 10900 

โทรศัพท 0 2942 8109 
โทรสาร 0 2942 8371 

9. สํานักวิจัยการจัดการปาไม
และผลิตผลปาไม กรมปาไม 
http://www.forest.go.th/Forpr
od/service/ 

- ใหบริการตรวจพิสูจน
ชนิดและคุณภาพไม 

- การออกหนังสือรับรอง
ผลิตภัณฑไมเพื่อสงออก

- ตรวจสอบตัวอยาง
ผลิตภัณฑกาวติดไม

- บริการขอมูลตางๆ 
เกี่ยวกับไม 

61 ถนนพหลโยธิน แขวง
ลาดยาว เขตจตุจักร 
กรุงเทพฯ 10900 

โทรศัพท 0 2561 4292-3 ตอ 
474 
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ตารางที่ 3.2 รายช่ือหนวยงานภาครัฐและเอกชนที่มีการดําเนินงานดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด (ตอ) 

หนวยงาน การบริการ ท่ีอยู เบอรโทรศัพท 
10. สํานักงานมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 
(สมอ.) กระทรวง
อุตสาหกรรม 
http://www.tisi.go.th/ 
index_t.html 
 
 

-  ขอมูลมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาห-
กรรม  

-  การขอใบอนุญาตตางๆ 

-  การออกใบรับรอง
คุณภาพผลิตภัณฑตาม
มาตรฐานตางประเทศ
เพื่อการสงออก 

-  โครงการฝกอบรมและ
สัมมนา 

ถนนพระรามที่ 6  
เขตราชเทวี กรุงเทพฯ 
10400 

โทรศัพท 0 2202 3301-4 
โทรสาร 0 2202 3415 

11. สถาบันเพิ่มผลผลิต
แหงชาติ 
http://www.ftpi.or.th/ 

-  บริการใหคําปรึกษา
แนะ นําและฝกอบรม
ในดานตางๆ เชน 
ระบบมาตรฐานสากล 
การผลิต ทรัพยากร
บุคคล การจัดการ 

-  เผยแพรและจําหนาย 
สื่อวิชาการดานการ
เพิ่มผลผลิต  

ช้ัน 12 -15 อาคารยาคูลท 
1025 ถนนพหลโยธิน 
แขวงสามเสนใน 
เขตพญาไท กรุงเทพ 
10400

โทรศัพท 0 2619 5500 
โทรสาร 0 2619 8100

12. สวนอุตสาหกรรมเครื่อง
เรือนและคอมโพสิท  
สํานักพัฒนาอุตสาหกรรมราย
สาขา 

กรมสงเสริมอุตสาหกรรม  

กระทรวงอุตสาหกรรม 

http://bisd.dip.go.th/furniture 

-  สงเสริม สนับสนุน 
พัฒนาเทคโนโลยีการ
ผลิตและการจัดการ
ของอุตสาหกรรมราย
สาขา เพื่อสามารถ
แขงขันในตลาดภายใน
และตางประเทศได  

ซอยตรีมิตร 
ถนนพระรามที่ 4 
กลวยน้ําไท เขตคลองเตย 
กรุงเทพฯ 10110  

โทรศัพท 0 2367 8249
โทรสาร 0 2381 1603  

12. สมาคมอุตสาหกรรม
เครื่องเรือน 
http://www.tfa.or.th 

-  สงเสริม สนับสนุนการ
ดําเนินงานของ
อุตสาหกรรม
เฟอรนิเจอรไม 

1267/3  ซอยลาดพราว35  
แขวงลาดยาว เขตจตุจักร 
กรุงเทพฯ 10900 

โทรศัพท 0 2513 6263 
โทรสาร 0 2513 1082 
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ตารางที่ 3.3 รายช่ือเว็บไซตท่ีเปนประโยชนและเกี่ยวของกับอุตสาหกรรมรายสาขาเฟอรนิเจอรไม 

 ที่อยู เนื้อหา 
1 http://www.envirowise.gov.uk บทความ และงานวิจัยตางๆ ท่ีเกี่ยวของกับอุตสาหกรรม

เฟอรนิเจอรไม เชน ขอมูลเปรียบเทียบการใชตัวทําละลายใน
โรงงานเฟอรนิเจอร กรณีศึกษาในโรงงานเฟอรนิเจอรท่ี
นาสนใจในตางประเทศ บทความแนะนําการลดปริมาณของ
เสียในโรงงานเฟอรนิเจอร เปนตน ผูใชสามารถดาวนโหลด 
หรือเลือกใหสงบทความกลับมาใหทางอีเมลก็ได ตองมีการ
ลงทะเบียนกอนใชงานโดยไมเสียคาใชจายใดๆ 

2 http://www.epa.gov บทความ และงานวิจัยตางๆ ท่ีเกี่ยวของกับอุตสาหกรรม
เฟอรนิเจอรไม เชน มาตรฐานการปลอยอากาศที่มีการ
ปนเปอนของสารพิษจากอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม 
กรณีศึกษาการลดของเสีย ในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมใน
ตางประเทศ เปนตน  

3 http://wrrc.p2pays.org/ บทความ และงานวิจัยตางๆ ท่ีเกี่ยวของกับอุตสาหกรรม
เฟอรนิเจอรไม เชน กรณีศึกษาการปรับปรุงอปุกรณเพื่อชวย
ลดปริมาณการใชตัวทําละลาย โอกาสในการลดของเสียใน
อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม เปนตน 

4 http://cleanerproduction.com เปนเว็บทา (Portal site) สูเว็บไซตท่ีเกี่ยวของกับ CT 
5 http://www.bfmenvironment.co.uk/ รายงานการศึกษาเกี่ยวกับเรื่องตางๆ ของโรงงานเฟอรนิเจอร

ไม เชน 
1. Benchmarking wood waste combustion 
2. Benchmarking solvent use 

6 http://benchmark.20m.com/index.html บทความตางๆ เกี่ยวกับการเลือกใชอุปกรณการผลิต
เฟอรนิเจอรไม 

7 http://www.osha.gov/SLTC/etools/woo
dworking/finish_equip.html 

บทความ และเครื่องมือการเรยีนรู (e-tools) เกี่ยวกับการ
ปรับปรุงการทํางานในโรงงานเฟอรนิเจอร 

8 http://www.hse.gov.uk/pubns/woodindx
.html 

รวมขอมูลเกีย่วกับสุขภาพและความปลอดภัยในการทํางาน
ของการทํางานไม 

9 http://www.eere.energy.gov/EE/  
industry.html 

ใหขอมูลเกี่ยวกบัการประหยัดพลังงานในอุตสาหกรรม 
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ตารางที่ 3.3 รายช่ือเว็บไซตท่ีเปนประโยชนและเกี่ยวของกับอุตสาหกรรมรายสาขาเฟอรนิเจอรไม (ตอ) 

 ที่อยู เนื้อหา 
10 http://se-ed.net/srisuk/ ใหขอมูลเกี่ยวกบัระบบแสงสวาง 

    - การออกแบบ 
    - ตารางมาตรฐานความสองสวาง 

11 http://www.woodweb.com บทความ จําหนายอุปกรณ แหลงขอมูล ท่ีเกี่ยวของกับการผลิต
เฟอรนิเจอรไม 

12 http://www.paintcenter.org กระดานถาม-ตอบเกี่ยวกับปญหาตางๆ ในเรื่องการใชสีและตัว
ทําละลายในโรงงานเฟอรนิเจอร 

13 http://www.woodworkingtips.com/ 
etips 

14 http://www.woodnet.net/tips/index 

ใหขอแนะนํา และเทคนิคเกี่ยวกับการทํางานไมงายๆ พรอม
ภาพประกอบ 

15 http://www.forest.go.th กรมปาไมใหขอมูลเกี่ยวกับตลาด ราคา กระดานซื้อขายไม  
รวมถงึขอมูลตางๆ จากหนวยงานภายใน 

16 http://www.tisi.go.th/index_t.html สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม ใหขอมูลเกี่ยวกบั
มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม การขอใบอนุญาตตางๆ การ
ออกใบรับรองคุณภาพผลิตภัณฑตามมาตรฐานตางประเทศเพื่อ
การสงออก  โครงการฝกอบรมและสัมมนา 

17 http://www.forest.ku.ac.th/Products/
Main.html 

ภาควิชาวนผลติภัณฑ คณะวนศาสตร 
มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร มีงานวิจัยและใหบริการวิชาการ
ทางดานวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีการใชประโยชนไม และ
ผลิตผลปาไม รวมถึงบริการทดสอบไม ทดสอบเกาอี้ 

18 http://cit.kmitnb.ac.th/ ภาควิชาเทคโนโลยวีิศวกรรมอตุสาหการ สาขาวิชาเทคโนโลยี
วิศวกรรมไม วทิยาลัยเทคโนโลยีอุตสาหกรรม สถาบัน
เทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ มีงานวิจัยและ
ใหบริการวิชาการทางดานความสามารถในเชิงทักษะดาน
เทคโนโลยีวิศวกรรมไมเพือ่นําไปพัฒนาหรือสรางงาน
อุตสาหกรรม 

19 http://www.arch.kmitl.ac.th/ คณะสถาปตยกรรมศาสตร ภาควิชาศิลปอุตสาหกรรม สถาบัน
เทคโนโลยีพระจอมเกลาเจาคุณทหารลาดกระบัง มีงานวิจัยและ
ใหบริการวิชาการทางดานการออกแบบผลิตภณัฑ การผลิต
เฟอรนิเจอรไมเพื่อรองรับทางอุตสาหกรรม 
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ตารางที่ 3.3 รายช่ือเว็บไซตท่ีเปนประโยชนและเกี่ยวของกับอุตสาหกรรมรายสาขาเฟอรนิเจอรไม (ตอ) 

 ที่อยู เนื้อหา 
20 http://www.su.ac.th/html_academics/

decorative.asp 
คณะมัณฑศิลป ภาควิชาการออกแบบผลิตภัณฑ มหาวิทยาลัย
ศิลปากร มีงานวิจัยและใหบริการวิชาการทางดานการออกแบบ
ผลิตภัณฑ การผลิตเฟอรนิเจอรไมเพื่อรองรับทางอุตสาหกรรม 

21 http://www.arch.chula.ac.th/ คณะสถาปตยกรรมศาสตร ภาควิชาการออกแบบผลิตภัณฑ 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย มีงานวิจัยและใหบริการวิชาการ
ทางดานการออกแบบผลิตภัณฑ การผลิตเฟอรนิเจอรไมเพื่อ
รองรับทางอุตสาหกรรม 

หมายเหตุ   

 ขอมูลในอินเตอรเน็ตที่เกี่ยวของกับเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด และเฟอรนิเจอรไมมีมากมาย ที่นําเสนอมานี้เปนเพียง
สวนหนึ่งที่คณะผูจดัทําเห็นวามีประโยชนตอผูอาน โปรดใชวิจารณญาณในการคนควาขอมูล ผูอานอาจคนหาเพิ่มเติม โดยใชคํา
สําคัญ (Key Words) ตางๆ เชน Cleaner Technology, Pollution Prevention, Cleaner Production, Waste Minimization, Transfer 
Efficiency, Energy Conservation, Dust Collection System, Local Exhaust Ventilation, Demand Controller, Electric Motor หรือ 
Solvent Reduction รวมกับคําวา Wooden Furniture ก็ได 
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3.4 แหลงสนับสนนุดานการเงิน 

ปจจุบันภาครัฐ ไดมีกองทุน/ความชวยเหลอืตางๆ ท่ีสงเสริมและสนับสนุน ใหมีการพัฒนา
อุตสาหกรรม เทคโนโลยีการผลิตและการรักษาสิ่งแวดลอมตามหลักการของเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด
อยูเปนจํานวนมาก ท้ังในรูปของเงินสนับสนุน เงินกู และอื่นๆ แตผูประกอบการบางสวนอาจไมไดรับ
ขาวสารอยางทั่วถึง ประกอบกับระเบียบ ข้ันตอนการขอรับความสนับสนุนตางๆ เหลานี้มักมีการ
เปลี่ยนแปลง ปรับปรุงอยูเปนระยะ จึงไดรวบรวมแหลงความชวยเหลือท่ีผูประกอบการอุตสาหกรรม
สามารถติดตอเพื่อหาแหลงสนับสนุนที่สอดคลองกับความตองการ ไวในตารางที่ 3.4 

ตารางที่ 3.4 รายช่ือกองทุน/โครงการ และขอมูลในการติดตอ 

หนวยงาน รายละเอียด 

1. ธนาคารพัฒนาวิสาหกิจขนาดกลางและขนาด
ยอมแหงประเทศไทย (SME Bank) 
เลขที่ 475 อาคารสิริภิญโญ ช้ัน 9  
ถนนศรีอยุธยา เขตราชเทวี กรุงเทพฯ 10400 
โทรศัพท 0 2201 3700-10 
โทรสาร 0 2201 3723-4 

         http://www.smebank.co.th 

1.1 สินเชื่อเพื่อชวยเหลือผูสงออก วงเงิน Packing Credit

1.2 สินเชื่อเพื่อรวมจัดงานแสดงและจําหนายสินคาและ
บริการเพื่อการสงออก

1.3 โครงการสินเชื่อนวัตกรรม 

1.4 สินเชื่อโครงการสรางผูประกอบการพันธุ mai ( mai : 
Market for Alternative Investment หรือ ตลาดหลักทรัพย
ใหม) 

2. โครงการสนับสนุนการพัฒนาเทคโนโลยีของ
อุตสาหกรรมไทย (ITAP), สํานักงานพัฒนา
วิทยาศาสตรและเทคโนโลยีแหงชาติ (สวทช) 
111  ถนนพหลโยธิน ตําบลคลองหนึ่ง   อําเภอ
คลองหลวง  จังหวัดปทุมธานี  12120 
โทรศัพท 0 2564 7000   
โทรสาร: 0 2564 7001-5 
http://www.nstda.or.th/itap/ 

2.1 ขอมูลทั่วไปเกี่ยวกับการนําเทคโนโลยีไปใชในการ
ปรับปรุงและพัฒนาใหมีสินคาที่ไดมาตรฐาน 

2.2  สนับสนุนทุนการวิจัยและการพัฒนาอุตสาหกรรมงานไม 
และการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

2.3  สนับสนุนทางดานเทคโนโลยีเพื่อการผลิต การจัดการ
และสารสนเทศทางดานเทคโนโลยีอุตสาหกรรม เปนผู
ประสานงานกับเครื่อขายผูเช่ียวชาญตางประเทศ 8 
ประเทศ ไดแก เยอรมนี อังกฤษ เนเธอรแลนด 
ออสเตรเลีย ญี่ปุน แคนาดา สหรฐัอเมริกา และ ออสเตรีย 
ในการพัฒนาบุคลากรของสาขาวิชา 

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม 
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ตารางที่ 3.4 รายช่ือกองทุน/โครงการ และขอมูลในการติดตอ (ตอ) 

หนวยงาน รายละเอียด 

3. ธนาคารกรุงเทพฯ จํากัด (มหาชน) 
โครงการสนับสนุนการวิจัย พัฒนาและวิศวกรรม
ภาคเอกชน 
333 ถนนสีลม เขตบางรัก กรุงเทพฯ 10500 
โทรศัพท 0 2231 4333 
โทรสาร 0 2231 4742 
http://www.bangkokbank.co.th 

เพื่อใชในโครงการที่จะพัฒนาผลิตภัณฑ หรือ เทคโนโลยี
ใหมๆ เพื่อใหผลิตภัณฑมีคุณภาพหรือปรับปรุง
ขบวนการผลิตเดิม 

4. ธนาคารกรุงศรีอยุธยา จํากัด (มหาชน) 
สํานักงานใหญ และสาขาทั่วประเทศ 
Call Center 1572 
http://www.krungsri.com 

4.1 สินเชื่อแกผูประกอบการธุรกิจการคาขนาดกลางหรือ
ขนาดยอม ใหบริการแกผูประกอบการธุรกิจการคาขนาด
กลางหรือขนาดยอมที่ตองการเงินทุน 

4.2 เงินกูกรุงศรีอนุรักษพลังงาน  เพื่อสงเสริมการอนุรักษ
พลังงาน โดยมีอาคารและโรงงานควบคุมภายใต
พระราชบัญญัติสงเสริมการอนุรักษพลังงาน  พ.ศ.  2535  
เปนลูกคาเปาหมาย 

5. ธนาคารกรุงไทย  จํากัด  (มหาชน)     
        สถาบันพัฒนาสินเชื่อ SMEs                     
        เลขที่  2  ถนนสุขุมวิท  ช้ัน  5  อาคารเพลินจิต-  
        เซ็นเตอร                   
        โทรศัพท  0 2208 8364-8  
        โทรสาร   0 2256 8188 

                 E-mail : tboonyak@ktb.co.th 

โครงการสินเชื่อเพื่อการวิจัยและการพัฒนาเทคโนโลยี  
สนับสนุนเงินกูเพื่อการวิจัยและการพัฒนา  การสรางและ
ปรับปรุงหองทดลองพัฒนาระบบการผลิตและคุณภาพสินคา  
เพื่อนําไปสูการเพิ่มผลผลิต 

6. กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษพลังงาน 
กระทรวงพลังงาน 
17 ถนนพระรามที่ 1 เขตปทุมวัน กรุงเทพฯ 
10330 
โทรศัพท  0 2223 0021-9  
โทรสาร   0 2226 1416 
http://www.dede.go.th 

6.1 โครงการมาตรการภาษีเพื่อสนับสนุนการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการใชพลังงาน (กรณีโรงงาน) 

- เงื่อนไขการยกเวนภาษีเงินไดสําหรับเงินไดที่จายเปน
คาใชจายเพื่อการไดมาซึ่งทรัพยสินประเภทอุปกรณที่มี
ผลตอการประหยัดพลังงาน 

6.2 โครงการขอรับสิทธิประโยชนยกเวนภาษีเงินไดสําหรับ
อุปกรณที่มผีลตอการประหยัดพลังงาน (กรณีบุคคล
ธรรมดา)  
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ตารางที่ 3.4 รายช่ือกองทุน/โครงการ และขอมูลในการติดตอ (ตอ) 

หนวยงาน รายละเอียด 

7. โครงการเงินสมทบจางที่ปรึกษาเพื่อปรับปรุงการ
ผลิต การจัดการ และการตลาด
(Consultancy  Fund: CF) 

กรมสงเสริมอุตสาหกรรม  

กระทรวงอุตสาหกรรม 

ถนน พระรามที่ 6 เขตราชเทวี กรุงเทพฯ 10400 

โทร. 0-2246-0075  โทรสาร 0-2246-7763 

http://www.dip.go.th 

เพื่อสงเสริมใหผูประกอบการอุตสาหกรรมไดมีโอกาสในการ
ยกระดับปรับปรุงประสิทธิภาพ โดยใชบริการจากที่ปรึกษาที่
มีความรูความชํานาญเฉพาะดาน จากภายนอกองคกรมาชวย
ใหคําปรึกษาแนะนํา โดยที่กรมสงเสริมอุตสาหกรรมจะให
ความชวยเหลือในการจัดหาที่ปรึกษาที่เหมาะสมกับความ
ตองการ และชวยสมทบคาใชจายในการจางที่ปรึกษาบางสวน 

 

8. โครงการเสริมสรางผูประกอบการใหม  
(New Entrepreneurs Creation-NEC) 
กรมสงเสริมอุตสาหกรรม  

กระทรวงอุตสาหกรรม 

ถนน พระรามที่ 6 เขตราชเทวี กรุงเทพฯ 10400 

โทรศัพท  0 2202 4571-3 

http://www3.smethai.net/nec 
  

8.1. มุงเนนการสรางผูประกอบการรุนใหมที่มีพ้ืนฐาน
การศึกษาดี ดวยการเติมความรูสําหรับการดําเนินธุรกิจใน
ระบบเศรษฐกิจใหมใหแกผูประกอบการที่เพิ่งเริ่มกิจการ หรือ
ทายาทผูประกอบการ เนนการคนหาศักยภาพ และสรางจิต
วิญญาณของการเปนผูประกอบการ  

8.2. กิจกรรมของโครงการฯ ไดแก  

• ฝกอบรมเชิงปฏิบัติการระยะสั้น และระยะยาว  
• บมเพาะธุรกิจ และอนุบาลการลงทุน  
• ปรึกษาแนะนํา  
• ตลาดนัดการเงิน และการลงทุนเพื่อ SMEs  
• เปดตัวธุรกิจสินคา หรือบริการ  

โดยมีเครือขายหนวยงานอื่นๆ ที่รวมดําเนินการ เชน ธนาคาร
ทหารไทย จํากัด (มหาชน) สถาบันพัฒนาวิสาหกิจขนาดกลาง
และขนาดยอม ธนาคารพัฒนาวิสาหกิจขนาดกลางและขนาด
ยอมแหงประเทศไทย เปนตน 

9. สํานักงานกองทุนสนับสนุนการวิจัย (สกว.) หรือ 
The Thailand Research Fund (TRF) 
ช้ัน 14 SM Tower 979/17-21 ถ.พหลโยธิน  
สามเสนใน พญาไท กรุงเทพฯ 10400 
โทรศัพท 0 2298 0455-75 
โทรสาร 0 2298 0455 
http://www.trf.or.th/ 

ใหทุนสนับสนุนการวิจัย เผยแพรผลงานวิจัย และนํา
ผลงานวิจัยไปใชประโยชนอยางตอเนื่อง และมีประสิทธิภาพ 
เพื่อประโยชนในการพัฒนาที่เกี่ยวของกับอุตสาหกรรมงาน
ไม 
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ภาคผนวก ก  
กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไม 

เฟอรนิเจอรโดยท่ัวไปแบงออกเปนสองประเภทกวางๆ คือ ประเภทที่หนึ่ง เฟอรนิเจอรท่ีสรางติด
กับอาคาร (Built-in Furniture) ซึ่งเปนเฟอรนิเจอรท่ีมีลักษณะพิเศษที่ถูกออกแบบ และสรางใหเหมาะสม
หรือเขาชุดกับสถานที่ใชงาน ไมสามารถขยับเคลื่อนยายได กระบวนการผลิตสวนใหญเกิดขึ้นที่หนางาน
ในสถานที่ติดตั้ง และ ประเภทที่สอง เฟอรนิเจอรแบบลอยตัว (Free Standing Furniture) เปนเฟอรนิเจอร
สําเร็จรูป ท่ีสามารถเคลื่อนยายไดตามอิสระ และนําไปใชงานไดโดยไมจํากดัสถานที่ ในที่นี้จะไดกลาวถึง
กระบวนการผลิตผลิตเฟอรนิเจอรแบบลอยตวัเปนหลัก  

การผลิตเฟอรนิ เจอรไมนี้สามารถแบงกวางๆ  ตามลักษณะของวัตถุดิบที่ ใชในการ
ผลิตเปน   3  ลักษณะ คือ การผลิตเฟอรนิเจอรจากไมจริง (เชน ไมยางพารา หรือไมเนื้อแข็งอื่นๆ) 
เฟอรนิเจอรไมประกอบ และเฟอรนิเจอรประเภทจักสานที่มีการใชท้ังไมจริง และไมประกอบเปน
โครงสรางหลัก และผสมผสานกับวัสดุจักสานตางๆ ซึ่งในแตละประเภทจะแบงการอธิบายออกเปน 3 
หัวขอ คือ 1) การสั่งซื้อและตรวจสอบคุณภาพไม 2) การเตรียมวัสดุไม และ 3) การผลิตเฟอรนิเจอร 

กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมจริง : ไมยางพารา 
(Wooden Furniture: Rubberwood) 

 ปจจุบันเฟอรนิเจอรจากไมยางพารา เปนที่นิยมกันอยางแพรหลาย ไมยางพารามีลักษณะสีขาว 
หรือขาวออกชมพู เปนไมเนื้อแข็งปานกลาง มีคาความถวงจําเพาะระหวาง 0.6 – 0.7 ท่ีความชื้น 12 % ขอ
เปรียบเทียบคุณสมบัติของไมยางพารา และไมจริงอื่นๆ ท่ีใชในการผลิตเฟอรนิเจอร แสดงไวในตารางที่ 
ก.1 

กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมเริ่มจากคําสั่งซื้อเฟอรนิเจอรจากลูกคา ฝายผลิตจะทําการวาง
แผนการผลิตตั้งแตการเตรียมวัตถุดิบ วัสดุและอุปกรณตางๆ ท่ีตองใชในการผลิต ไดแก ไม วัสดุเคลือบผิว 
เชลแล็ก แลกเกอร สียอม สีพน ทินเนอร กาว ตะปู ผาสําหรับบุ ฟองน้ํา ยาง เศษผา กระดาษทราย อุปกรณ
จับยึดชิ้นสวนตางๆ มือจับ ตะขอ รางเลือ่น กญุแจ บานพับ ลูกลอ เครือ่งมอืเครื่องจักรและอุปกรณท่ีใชใน
การผลิต และทําการสรางแบบจําลองสําหรับทดสอบ (Prototype) เพื่อหาจดุบกพรองของแบบและทําการ
แกไขปรับปรุงใหสมบูรณกอนที่จะทําการผลิตจริง โดยขั้นตอนการผลิตเฟอรนิเจอรไมจริงแสดงไวในรปู
ท่ี ก.1 
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ตารางที่ ก.1 ขอเปรียบเทียบคุณสมบัติของไมยางพารา และไมชนิดตางๆ (เอกสารอางอิง (51)) 
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ชนิดไม โทนสีไม ความหยาบ การใชงาน ความยากใน ลักษณะพิเศษ 
ของเนื้อไม การเคลือบสี 

ยางพารา ขาว ขาวออกชมพู 3 เฟอรนิเจอรสงออก 3 เนื้อแข็งปานกลาง ตองจุมน้ํายาปองกันมอด ปลวก 
ตะแบก เหลือง เหลืองดํา 3 วงกบ โครงสราง 2-3 เนื้อแข็งปานกลาง แตกงาย 
มะคา สม สมดํา 4 วงกบ ปารเกต ราวบันได พื้นบันได 3-4 เนื้อแข็ง 
ประดู แดง แดงดํา 4 โตะ เกาอี้ ผนัง เสา ปารเกต งานลงรัก 3 เนื้อแข็ง มีกลิ่นเฉพาะ 
ชิงชัน แดงดํา 4 โตะ เกาอี้ งานลงรัก 3 เนื้อแข็งมาก มีราคาสูง 
สัก เหลืองทอง น้ําตาล 3 โตะ เกาอี้ ปารเกต งานแกะสลัก ไมอัดสัก 2 แข็งปานกลาง ประกอบแปรรูปงาย ลาดลาย

สวยงาม ยางไมเปนพิษตอแมลงกินไม กรอบรูป 
จําปา เหลือง เหลืองเขียว 2 กรอบรูป เฟอรนิเจอรแกะสลัก 1-2 เนื้อแข็งปานกลาง รองยอมสีชวย ราคาต่ํา 
จามจุรี น้ําตาล น้ําตาลดํา 4-5 แกะสลัก อุปกรณหองครัว 4 เนื้อแข็งปานกลาง แตกงาย 
แดง แดง แดงดํา 3-4 นํามาทําโครงสราง ปารเกต ไมพื้น 2-3 เนื้อแข็งมาก มียาง ทนทานมาก 
โอกแดง โอกขาว ชมพู ขาวออกเทาหรือเขียว 5 หนาโตะ เกาอี้ ปารเกต กรอบรูป ไมอัดโอก 4-5 เนื้อแข็ง ตกแตกงาย ไมมียางไม ลวดลายไมชัดเจน 
ไวทแอช ขาว ขาวออกเหลือง 4 ไมพื้น กรอบรูป ไมอัดตกแตง 4 เนื้อแข็งปานกลาง เสนใยเหนียว ไมมียาง ลายคลาย

โอก 
ฮารด-ซอฟทเมเปล ขาว ขาวออกชมพู 2 โตะ เกาอี้ ปดผนัง กรอบรูป 2-3 เนื้อแข็งปานกลาง ตกแตงงาย ดูดซึมสียอมดี 
เชอรรี่ ชมพู ชมพูดํา 1-2 โตะ เกาอี้ ปดผนัง ไมอัดกรอบรูป 1 เนื้อแข็งปานกลางคอนขางออน ลายสวยงาม 
บีช ขาวออกเหลือง เหลือง 1 โตะ เกาอี้ กรอบรูป ปดผนัง 1 เนื้อออน ลวดลายสวยงาม 
ยางมาเลเซีย แดง แดงดํา 5 โครงสราง ไมอัด 4 ลวดลายไมสวย นํามาทําสีทึบไดดี ราคาถูก 

หมายเหตุ ชองความหยาบของเนื้อไมและความยากในการเคลือบสี เลข 5 หมายถึงคาสูงสุด
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รูปที่ ก.1  ข้ันตอนการผลิตเฟอรนิเจอรไมจริง 

ซื้อไม 

คัดแบงเกรด ไมประสาน (Finger  Joint) ไมเฟอรนิเจอร 

ตัดหยาบ ตัดหยาบ ไสสี่หนา 

ไสสี่หนา ไสสี่หนา อัดประสาน 

ตัดฟงเกอร ขัดกาว 

ข้ึนรูปทําบัว 
อัดประสาน สตอก 

ตัดขนาด 
ขัดกาว 

เจาะรู/ทําเดือย 
สตอก 

ขัดเรียบ 

ชุบน้ํายา/ยอม 

ทําสี 

คัดคุณภาพ 

สตอก/จําหนาย 
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การสั่งซื้อไมและตรวจสอบคุณภาพไม 

การสั่งซื้อไม  

ตองกําหนดเกรดของไม (เกรดไม A B และ AB) ขนาดความหนา ความกวาง ความยาว 
ปริมาณความชื้นของไม การอัดน้ํายาวาเต็มพื้นที่หนาตัด ประเภทของน้ํายาที่ใชในการอัด เพื่อรักษา
เนื้อไมใหปราศจากการทําลายของแมลงจําพวกมอด ปลวก เห็ด และรา 

ปจจุบันการสั่งซื้อไมทอนจากแปลงที่โคนลม เพื่อสงไปยังโรงงานแปรรูปไมยางพารา ทําการซื้อ
ขายในหนวยน้ําหนักเปนกิโลกรัม แตเมื่อไมทอนถูกแปรรปูเปนขนาดตางๆ พรอมท้ังอัดน้ํายา และผาน  
การอบใหไดปริมาณความชื้นท่ีตองการแลว โรงงานแปรรูปไมยางพาราจะทําการซื้อขายกับโรงงาน
เฟอรนิเจอรไมในหนวยปริมาตรเปนลูกบาศกฟุต  

สิ่งท่ีตองใหความสําคัญอีกประการหนึ่ง คือ ระยะเวลาการซือ้ขาย ปริมาณในการซื้อขาย การสง
มอบไม และปริมาณไมคงคลัง เพื่อใหมีปริมาณไมเพียงพอสอดคลองกบักําลังการผลิตของโรงงานโดย
ควบคุมไมใหมีไมคงคลังมากจนเกินไป ซึ่งจะทําใหสิ้นเปลืองพื้นที่ในการจัดเก็บ และคาใชจายในการ
บริหารจัดการตางๆ รวมท้ังอาจเกิดความเสียหายในระหวางจัดเก็บได 

การแปรรูปไมยางพารามีหลายขนาด โดยทั่วไปมีความหนาตั้งแต ½  ¾  1  1¼  1½  2  2½  3 
และ 4 นิ้ว ขนาดความกวางตั้งแต 2  2½  3  3½ และ 4 นิ้ว สวนขนาดความยาวมีตั้งแต 70  90  100  110  

120  130 และ150 เซนติเมตร 1

การตรวจสอบคุณภาพไม  

การตรวจรับไมท่ีสั่งซื้อมาตองทําการตรวจสอบวาตรงกับความตองการและเปนไปตามขอตกลง

ท่ีสั่งซื้อหรอืไม โดยทําการตรวจสอบชนิดไม เกรดไม ขนาดไม จํานวนไม ปริมาณความชื้น2 การอัดน้ํายา

วาเต็มเซลลหรอืไม3 และประเภทของน้ํายา ตัวอยางของเครื่องอัดน้ํายาไมและหองอบไมแสดงไวในรูปที่ 

                                                        
1
   การบอกขนาดของไม นิยมบอกหนาไมเปนนิ้ว ความยาวเปนเซนติเมตร และปริมาตรเปนลูกบาศกฟุต  

 1 ตารางนิ้ว  เทากับ  0.00694 ตารางฟุต 

1 เมตร  เทากับ  3.28084 ฟุต 

ตัวอยางเชน ไมขนาด ¾ x 2 x 100 คํานวณปริมาตรไดดังนี้ ¾ x 2 x 100 x (0.00694 x 3.28084 / 100) หรอื ¾ x 2 x 100 x (2.277 x 10-4) ได 
ปริมาตรเทากับ 0.034 ลูกบาศกฟุต 

2
  ปริมาณความชื้นไมควรเกิน 12% ท้ังนี้ตองคํานึงถึงสถานที่ท่ีเฟอรนิเจอรถกูนําไปใชงานดวย เชน หากเฟอรนิเจอรถูกนําไปใชใน

สหรัฐอเมรกิาที่ในบานทั่วไปมีความชื้นสัมพัทธประมาณ 40% ปริมาณความชื้นในไมท่ีเหมาะสมควรอยูท่ีประมาณ 7-8% เพื่อลดการหด
ตัวของไม 

3
  การอดันํ้ายาแบบเต็มเซลล เปนการอัดนํ้ายาใหนํ้ายาเขาไปในเนื้อไมมากที่สุดจนเต็มชองวางของเซลลเนื้อไม และซึมเขาไปตามผนัง

เซลลเนื้อไมดวย กรรมวิธีน้ีเหมาะกับตัวยาประเภทเกลือเคมลีะลายในน้ํา แตไมเหมาะกับยาประเภทน้ํามัน เพราะน้ํามันจะเยิ้มอยูเปน
เวลานาน สวนการอดันํ้ายาแบบไมเต็มเซลล เปนการอดันํ้ายาใหซึมเขาไปในผนังเซลล แตในชองเซลลยังวางอยูเหมาะสําหรับตัวยา
ประเภทน้ํามัน 
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ก.2 และ ก.3 การตรวจเกรดไมเปนการตรวจสอบดวยสายตา สวนการตรวจสอบปริมาณความชื้น และการ
อัดน้ํายาในไมตองใชเครื่องมอืและสารเคมีตรวจสอบ โดยชนดิของสารเคมีท่ีใชตองตรวจสอบกับผู
จําหนายไม ตัวอยางของเครือ่งมือวัดปริมาณความชื้นของเนื้อไมและสารเคมีสําหรับตรวจสอบน้ํายาในไม 
แสดงไวในดูรปูที่ ก.4 และ ก.5 ตามลําดับ  

 

 

 

รูปที่ ก.2  เครื่องอัดน้ํายาไม 

 

 

 

รูปที่ ก.3  หองอบไม 

 

 

 

รูปที่ ก.4  เครื่องมือวัดปริมาณความชื้นของเนื้อไม 
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4รูปที่ ก.5  สารเคมีตรวจวัดน้ํายาอัด-อาบไม

การเตรียมวัสดไุม 

หลังจากตรวจรบัไมตามขอตกลงในการซื้อขายแลว กอนนําไมเขาสูการผลิตตองทําการคัดเลือก

ไมดวยสายตาอกีครั้ง โดยแยกออกเปน 2 ประเภท คือ ไมตรง และไมโคงมีตําหนิ5 เชน ไมท่ีโคง โกง งอ 
บิด มีตา ปริแตก เปนตน ดูรูปที่ ก.6 และ ก.7 ประกอบ 

 

 

 

รูปที่ ก.6  ไมตรงไมมีตําหน ิ

                                                        
4
    ตรวจสอบโดยทั่วไปใช Chrome Azurol S Powder 0.50 กรัม และ Anhydrous Sodium Acetate 0.50 กรัม ผสมกับน้ํากลั่น 100 มิลลิลติร 

ทาหัวไมท้ิงไวประมาณ 5 นาที หากเปนสีมวงเขมแสดงวามีการอัดนํ้ายามาด ี
5
    ตําหนิในเนื้อไม คือ ความผดิปกติในเนื้อไม ไดแก ตาไม (Knot) ซ่ึงพบเห็นไดบอยท่ีสุด ตาไมทําใหทิศทางและแนวเสี้ยนไมสะดุดลง ทํา

ใหไมเสียความแข็งแรง รอยราว (Shakes) เปนรอยแตกตามเสี้ยนไม ทําใหความแข็งแรงลดลง สังเกตไดจากรอยแตกทีห่ัวไม รอยปริ 
(Checks) เปนรอยแตกตามเสี้ยน ท่ีเกิดจากการหดตัวท่ีไมสม่าํเสมอจาการผึ่งไม จะสังเกตเห็นไดชัดเจนเมื่อไสไมแลว และ รอยผ ุ(Decay) 

ปกติเกิดจากรา ควรหลีกเลี่ยงไมใชไมน้ันๆ 
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รูปที่ ก.7  ไมมีตําหนิ โคง โกง งอ ปริแตก 

การผลิตเฟอรนิเจอร 

เนื่องจากลักษณะและรูปแบบของเฟอรนิเจอรท่ีผลิตในอุตสาหกรรมนั้นมีความหลากหลาย 
ข้ันตอนในการผลิตจึงมีความแตกตางกันไปดวย ในที่นี้จึงจะขอกลาวถึงข้ันตอนการผลติหลักโดยทั่วไป
ซึ่งมีลําดับขั้นตอนดังนี ้

การเตรียมไม – ประสานไม    

การเตรียมไมโดยการตัดแบงออกเปน 2 ประเภท คือ 1) การตัดเพื่อการเตรียมไมสําหรับนําไป
ผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอร เชน การตัดหัวไมและตัดตามความยาวโดยใชเครื่องเลื่อยรัศมี (Radial Arm Saw) 
การผาไมตามความกวางกอนการไสดวยเครือ่งเลื่อยผาไมแนวตรง (Straight-line Rip Saw) เปนตน 2) การ
ตัดเพื่อใหเปนไปตามรูปแบบ เชน การตัดหัวไมดวยเครือ่งเลื่อยไมแผนแนวนอนแบบอัตโนมัติ 
(Automatic Panel Saw) การตัดไมแผนดวยเครื่องเลื่อยไมแผนแนวตั้งแบบอัตโนมัติ (Vertical Panel Saw) 
และการตัดเสนโคงดวยเครือ่งเลื่อยสายพาน (Band Saw) เปนตน 

ไมตรงที่ไดคัดแยกไวสามารถนําไมไปเขาเครื่องไสสี่หนา  (4-Side Planer) ใหไดขนาดความหนา
และความกวางพรอมท้ังตัดหัวไม ปลายไมใหไดขนาดความยาวที่ตองการ ดังแสดงตัวอยางในรูปที่ ก.8 
ข้ันตอนนี้เมื่อไดไมช้ินยาวที่มีขนาดตามที่ตองการแลวสามารถนําไปผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไดโดยตรง 
หรือหากตองการผลิตไมเปนแผนกวางสามารถนําไปประสานยึดติดดวยกาวดานขาง เพื่อใหไดความกวาง
ท่ีตองการ ดวยเครื่องอัดประสาน (Hydraulic and Pneumatic Clamping Machines) ดังแสดงตัวอยางในรูป
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ท่ี ก.9 หรือหากตองการเพิ่มความหนาของไมสามารถนําไมมาทากาวแลวอัดเรียงซอนกนั (Face-to-face  
Lamination) เพื่อใหไดความหนาที่ตองการ จากนั้นนําไปเขาเครื่องไส กลึงข้ึนรูป และขัดเพื่อใหไดขนาด
ของไมพรอมท่ีจะนําไปผลิตข้ึนรูปในขั้นตอไป 

 

 

 

รูปที่ ก.8 เครื่องไสสี่หนา (4-Side Planer) 

 

 

 

 

  

 

รูปที่ ก.9  เครื่องอัดประสานใหไดไมเปนแผนที่มีความกวาง 
(Hydraulic and Pneumatic Clamping Machines) 

ในสวนของไมโคงมีตําหนิ ตองนําไมเขาเครื่องไสสองหนาดานบนและดานลาง (Double Side 
Planer) ใหไดขนาดความหนาที่สม่ําเสมอ แลวจึงนําไปตัดซอยสองขาง ตัดสวนที่มีตําหนิท้ิงดวยเครือ่ง
เลื่อยวงเดือน (Tilting Arbor Saw หรือ Circular Saw) วิธีการตัดทอนเปนทอนพยายามตัดใหไดความยาว
ของไมมากที่สุดเพื่อเปนการประหยัดเนื้อไม ข้ันตอนนี้ใหแยกชิ้นไมท่ีมีขนาดยาวและสั้นออกจากกัน 
ตัวอยางของเครื่องไสสองหนา และเครื่องเลื่อยวงเดือนแสดงไวในรูปที่ ก.10 

 

 

 

รูปที่ ก.10  เครื่องไสสองหนา (Double Side Planer) และเครื่องเลือ่ยวงเดือน (Circular Saw) 
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ไมช้ินยาวที่มีขนาดตามที่ตองการแลวสามารถนําไปผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไดเชนเดียวกบัไม
ตรง หรือหากตองการไมท่ีมีความกวาง หรอืความหนามากขึ้น สามารถดําเนินการไดในลักษณะเดียวกับที่
กลาวมาขางตน  

สําหรับไมช้ินสั้นจะนําเขาเครื่องทําขอตอแบบนิ้วประสาน (Finger Joint) โดยผานเครื่องตีฟน 
หรือเครือ่งทํารอยตอแบบนิ้วประสาน (Finger Joint Shaper Machine) จากนั้นทากาวที่รอยตอแลวนํามาอัด
เรียงติดกันโดยเครื่องอัดประสาน (Auto Finger Joint Assembler) เพื่อเพิ่มความยาวของชิ้นไม โดย
หลังจากที่กาวแหงดีแลวก็นําเขาเครื่องไสสี่หนาพรอมท้ังตัดใหไดขนาดความยาวตามที่ตองการ ดูรูปที่ ก.
11 ประกอบ (สําหรับวิธีการติดกาวประสานไม ผูอานที่สนใจสามารถศึกษารายละเอียดเพิ่มเติมไดในหนา
ถัดไป) หากตองการไมท่ีมีขนาดความกวางหรอืความหนามากขึ้น สามารถดําเนินการไดในลักษณะ
เดียวกับที่กลาวมาแลวขางตน  

 

 

 

รูปที่ ก.11 เครื่องตีฟน (Finger Joint Shaper Machine) และภาพตัวอยางไมสัน้รูปแบบตางๆ 
ของขอตอแบบนิ้วประสานไมท่ีผานการตอ-อดัดวยกาวแลว 
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การติดกาวประสานไม (เอกสารอางอิง (51)) 

 คุณภาพของแผนไมประสานขึ้นอยูกับหลายปจจัย ซึ่งมีอิทธพิลจากผูผลิตแผนไมประสานและผู
จําหนายกาว ท่ีจะตองรวมมอืกันตลอดเวลาในระหวางการผลิต เพื่อหาแนวทางหรือแกปญหาที่จะทําใหได
แผนไมประสานที่สวยและมีคุณภาพ ข้ันตอนที่สําคัญของกระบวนการผลิตท่ีควรตระหนักมากที่สุด ไมวา
จะเปนการใชกาวชนิดใดก็ตามในอุตสาหกรรมไม ไดแก  

1. ความชื้นของไมที่จะนํามาประสาน 

 เราสามารถหาปริมาณความชื้นของไม เปนปริมาณรอยละเทียบกับน้ําหนักแหงของไม โดยใช
สูตร  

 

น้ําหนักไมกอนอบแหง - น้ําหนักไมหลังอบแหง  x 100 

น้ําหนักไมหลังอบแหง 

 วิธีการสามารถดูไดจากมาตรฐานที่เกี่ยวกับไมตางๆ ท้ังในประเทศ คือ มาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (มอก.) ของสํานักงานมาตรฐานอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม และ
มาตรฐานตางประเทศที่นิยม ไดแก American Standard ASTM D 2016 เปนตน 

 ไมกอนท่ีจะทําการทากาวตองทําการอบกอน เพื่อใหไดความชื้นของไมระหวาง 6 ถึง 15% ท้ังนี้
ข้ึนอยูกับอุณหภูมิและความชื้นของบรรยากาศรอบๆ บริเวณการผลิต แตระดับความชื้นที่เหมาะสมที่สุด
ควรอยูระหวาง 10-12%  ประเด็นสําคัญที่จะละเลยเสียมิได คือ พยายามทําใหไมกอนที่จะอัดประสานมี
ความชื้นของไมทุกชิ้นเทากันใหไดมากที่สุด ซึ่งโดยปกติจะตองมีความชื้นของไมช้ินที่จะอัดประสาน
ติดกันแตกตางกันไมเกิน 2% หากสามารถรักษาใหความชื้นไมท่ีอัดติดกันมีความชื้นใกลเคียงท่ีสุด ก็จะ
ชวยลดแรงดงึของไมจากการพองตัวและหดตวัลงได 

การพองตัวและหดตัวของไมมสีาเหตุจากความชื้นภายในไมท่ีไมคงที่ตาม
สภาวะอากาศตางๆ โดยเฉพาะเมื่อถูกนําไปใชในที่มีสภาวะอากาศที่ตาง
จากบริเวณโรงงานที่ผลิต ทําใหไมตองมีการปรับตัวใหมีความชื้นสมดุลกับ
สภาวะอากาศขณะนั้น จึงทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงขนาดไปดวย หากไม
แตละช้ินที่นํามาประสานมีความชื้นที่แตกตางกันมาก เมื่ออดัประสานกัน
แลวความเคนที่เกิดจากการเคลื่อนยายความชื้นของไมนี้จะสูง ดังนั้นตอง
ระมัดระวังเปนอยางมาก โดยเฉพาะในกรณีของการสงผลิตภณัฑไม
ประสานไปยังประเทศอื่น เชน ญ่ีปุน ยุโรป และอเมริกา 
  

นอกจากนี้ปริมาณความชื้นของไมยังมีผลตอคุณสมบัติการติดกาวดวย เนื่องจากกาวที่ใชในการ
ผลิตไมประสาน สวนใหญแลวเปนกาวที่อาศัยการแพรกระจายไปบนพื้นผิวของไม กลไกการติดกาวจะ
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เกิดขึ้นจากการระเหยหรอืสูญเสียตัวทําละลาย (โดยเฉพาะน้ํา) ออกจากแนวกาว ดังนั้นเมือ่ไมมีความชื้น
สูงจึงตองใชระยะเวลาในการอดัที่นานขึ้น เนื่องจากน้ําในแนวกาวจะถูกดูดเขาสูไมไดชาลง ในทาง
กลับกันเนื้อกาวในแนวกาวกลับแทรกซึมลงสูเนื้อไมมากขึ้นดวย ทําใหมีเนื้อกาวในแนวกาวนอยลงจนทํา
ใหเกิดรอยตอไมแนน (Starved Joint) ในทํานองเดียวกันหากไมแหงหรอืมคีวามชื้นต่ําเกินไป น้ําในแนว
กาวจะแทรกซึมลงสูเนื้อไมอยางรวดเร็ว จนเปนผลใหแนวกาวแหง เปนอุปสรรคตอการเปยก (การแพร
ขยาย) ของกาวบนผิวหนาไม เกิดเปนรอยตอกาวไมติด (Dried Joint) 

2. การเตรียมชิ้นไมประสาน 

 ในขั้นตอนนี้ เปนการเนนที่คุณภาพของพื้นผิวไมและขนาดที่มีความสม่ําเสมอและตัดฉากอยาง
ถูกตอง เครื่องเลื่อยและเครื่องไสผิวหนาตองเที่ยงตรงและคม เพื่อใหไดผิวหนาไมท่ีเรียบและขนาดที่ตรง
สม่ําเสมอตลอดความยาวของไม จึงตองทําการตรวจสอบชิ้นไมท่ีเลื่อยและไสกอนทําการทากาวตลอดเวลา 
วิธีการงายๆในการตรวจสอบนอกจากจะเทียบระนาบกับแทงมาตรฐานแลว ยังอาจจะนํามากองเรียงช้ินไม
ใหขนานกันแลวยึดดวยแทนยึดเพื่อดูรองรอยการประชิด สวนการวัดมุมฉาก
ก็สามารถตรวจสอบจากการตั้งไมดูมุมฉากอีกครั้งหนึ่ง  

 เครื่องไสจะตองมีความคมและสภาวะตางๆของเครื่องจะตองพรอม
ดีกอนทําการไส โดยการตรวจดูตั้งแต มุมมีด การตั้งใบมีด ความราบเรียบ
และเที่ยงตรงในการหมุนใบมีด แทนปอนและรับชิ้นไมตองอยูในแนวระนาบ
ตลอดทั้งแทน เปนตน ใบมีดไสที่ท่ือจะทําใหเกิดรอยไหมบนผิวไม สงผลเสีย คือ รอยไหมดังกลาวจะไป
ปดรอยเสี้ยนของไม ซึ่งเปนอปุสรรคขัดขวางการแทรกซึมของกาวบนพื้นผิวหนาไมท่ีจะทําการติดกาว 

3. ระยะเวลาทีเ่หมาะสมสําหรับการทากาว 

 ตามหลักทฤษฎีแลว ระยะเวลาในการเตรียมไมซึ่งปกตินับตั้งแตการไสไมแลวจนถึงทากาว 
จะตองใชเวลาที่สั้นที่สุดเทาท่ีจะทําได เพื่อใหไดผลของการยึดติดกาวที่ดี โดยทั่วไปควรทากาวหลังจากไส
แตงหนาไม ภายในระยะเวลาไมเกิน 24 ช่ัวโมง 

 ระยะเวลาที่ใชอาจจะสั้นหรอืยาวได ท้ังนี้จะขึ้นอยูกับชนิดของไมแตละชนิด แตการท่ีจะใหได
คุณภาพการยึดติดกาวที่ดีนั้น การทากาวควรกระทําวันเดียวกันกับการเตรยีมไมจะดีท่ีสุด เนื่องจากมีการ
ศึกษาวิจัยแลวพบวาระยะเวลาระหวางการไสแตงไมจนถึงการทากาวเปนชวงวิกฤตที่สําคัญและตอง
ตระหนักไวเสมอ (โดยเฉพาะอยางยิ่งหากทําการเตรียมไมแลว ผิวหนาไมมีการกระทบกับแสงแดดจะโดย
ทางตรงหรือทางออมก็ตาม) เนื่องจากวาสารประกอบเคมีบนผิวหนาไมจะเกิดการออกซิเดชั่น ทําให
ความสามารถในการซึมซาบของกาวลดลงสงผลกระทบตอความแข็งแรงของแนวกาว โดยความแข็งแรงที่
ลดลงจะแปรผนัโดยตรงกับระยะเวลาระหวางการไสไมกับการทากาวที่เพิ่มขึ้น  

 นอกจากนี้ยังพบวาหากใหไมตากแดดอยูนอกอาคารเปนเวลานาน ราว 2 - 3 วัน แมจะใชเวลาการ
ทากาวหลังไสไมภายใน 5 ช่ัวโมงก็ตาม ยังมีผลทําใหความแข็งแรงของรอยตอกาวลดลงถึง 20% และหาก
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ใหไมตากแดดไวราว 3 เดือนจะยิ่งทําใหความแข็งแรงลดลงถึง 65% เนื่องจากความสามารถในการแทรก
ซึมของกาวบนผิวหนาไมลดลงจากสาเหตุการเกิด ออกซิเดชนัของไม  

ซึ่งความสามารถในการซึมซาบของกาวบนผิวหนาไม
สามารถพิจารณางาย ๆ โดยการหยอดหยดน้ําหรือ
สารเคมีบางชนิดลงบนผิวหนาไม และสังเกตการซึม
ซาบลงไปในไมวายากงายเพียงใด หรือหยดน้ําหรอื

สารเคมียังคงกอตัวเปนหยดอยูบนผิวหนาไม นอกจากนี้ยังมีการใชสารพิเศษบงช้ีบางตัว สําหรับการติด
กาวท่ีผิดปกติหรือยากตอการติด อีกทั้งยังสามารถใชเทคนิคการขัดผิว (Sanding) เปนตัวบงช้ีการใชกาวกับ
ไมไดอีกดวย 

ไมซึม ซึม 

4. การเก็บและการผสมกาวกับตัวเรงแข็ง 

 กาวและตัวเรงตางๆ ควรเก็บรักษาไวในที่เย็นเพื่อยืดอายุของกาวใหนานที่สุด โดยทั่วไปอุณหภูมิ
มีผลกระทบตออายุของกาวที่เปนของเหลวอยางมาก โดยพบวาหากอุณหภมูิเพิ่มขึ้น 7 องศาเซลเซียส จะมี
ผลคลายกับการบมกาว หรือตัวเรงใหปฏิกิรยิาเคมีเร็วข้ึน 2 เทา ดังนั้นการเก็บรักษากาวเหลวอยาง
ระมัดระวังและหลีกเลี่ยงใหภาชนะบรรจุถูกแสงแดดเปนสิ่งสําคัญมาก  

 ในการผลิตแผนไมประสานทั่วไป (ยกเวนการใชสําหรับงานโครงสราง) กาวที่นิยมใชมากขึ้น คือ
กาวชนิด 2 สวนผสม ไดแก กาวชนิดโพลีไวนิลแอลกอฮอล ท่ีใชสารไอโซไซยาเนต เปนตัวเรงแข็ง หรอื

กาวชนิดโพลีไวนิลอาซีเตต ท่ีใชเกลือโครเมียม หรืออลูมิเนียม เปนตัวเรงแข็ง การผสมใหถูกสัดสวน และ
เที่ยงตรงระหวางกาวและตัวเรงเปนสิ่งสําคัญ การใชเครื่องมือท่ีมีระบบการตวงวัดและปลอยกาวหรือ
ตัวเรงออกจากถังเก็บใหผสมกันแลวใชไดทันทีอยางอัตโนมัติและเที่ยงตรง เปนสิ่งท่ีควรพิจารณานํามา
พัฒนาประยุกตใชในโรงงาน เครื่องผสมกาวที่ดีจะตองผสมกาวใหไดกาวท่ีมีคุณภาพสม่ําเสมอที่สุด โดย
ใชกาวท่ีใหม และใชสัดสวนการผสมที่ถูกตอง  

 นอกจากนี้จะตองใชเวลาในการผสมกาวและตัวเรงท่ี
สั้น เพื่อเปนการเพิ่มผลผลิตใหกับธุรกิจดวย ความตอเนื่องของ
เครื่องผสมกาวควรตอเนื่องกับลูกกลิ้งทากาว เพื่อใหแนใจวา
กาวท่ีใชเปนกาวที่ผสมขึ้นใหม นอกจากนี้การเก็บรักษากาว
และตัวเรง ควรเก็บแยกหางกัน และอยูในภาชนะที่ปดมิดชิด 
เพื่อปองกันการปนเปอนของสิ่งแวดลอมท่ีไมพึงปรารถนาใน
โรงงาน เชน ฝุนละออง และความชื้น เปนตน  

 การผสมกาวรุนใหมๆ ท่ีมีการคนควาลาสุด คือ การผสมตัวเรงลงบนกาวทีไ่หลอยูบนลูกกลิ้ง ใน
บริเวณกอนการทาสวนผสมกาวลงบนไม เครื่องผสมกาวนีจ้ะตองอาศัย เครื่องวัดปริมาณกาวและตัวเรงท่ี
เที่ยงตรงมาก และยังตองสัมพันธกับการทํางานของลูกกลิ้ง เพื่อการใชงานในลักษณะตอเนื่องในการผลิต
ช้ินงานปริมาณมาก (Mass Production) ดวย 
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 ในบางกรณีท่ีมีการใชกาวในปริมาณไมมากนัก มักจะทําการผสมกาวและตัวเรงดวยมือซึง่ก็ตอง
ระมัดระวังเปนพิเศษใหมีการผสมเปนเนื้อเดียวกันอยางทั่วถึง โดยอาจจะพิจารณาจากสีของสวนผสม หาก
กาวและตัวเรงมีสีท่ีแตกตางกัน แตหากมีสีท่ีเหมือนกันการผสมตองทําอยางพิถีพิถันเปนพิเศษ  

 กาวท่ีผสมแลวสามารถใชไดนานตราบเทาท่ียังเปนของเหลวที่ซึมแทรกหรือทําใหไมเปยกได
อยางเพียงพอ ระยะเวลาที่ใชเตรียมกาวจนกระทั่งถึงชวงท่ีกาวเริ่มมีความหนืดสูงจนไมสามารถใชงานได 
เรียกวา อายุของกาว (Pot Life) อายุของกาวผสมสวนใหญมักจะระบุไวในฉลากหรือใบกํากับการใชงาน
สินคาท่ีแนบมาจากผูผลิตกาว อายุของกาวผสมจะสั้นลงหากอยูในที่อุณหภูมิสูงข้ึนเชนเดียวกับอายุการ
เก็บกาว (Shelf Life) อายุของกาวผสมจะยาวนานขึ้นหากเก็บรักษาในที่เย็น  

5. การทากาว 

 กาวจะตองทาไปบนผิวหนาไมอยางทั่วถึงและสม่ําเสมอ ท้ังนี้ข้ึนอยูกับคุณภาพของเครื่องทากาว 
ในกรณีท่ีเปนเครื่องทากาวแบบลูกกลิ้งจะตองพิจารณาเลือกดูท่ีรองของลูกกลิ้งท่ีเหมาะสม   ลูกกลิ้งมักจะ
ทําจากวัสดุท่ีเปนโลหะหุมดวยปลอกยาง ในการเลือกใชลูกกลิ้งวาจะทําจากวัสดุชนิดใด ตองพิจารณาวา
กาวและตัวเรงเปนสารเคมีประเภทใด เพื่อหลีกเลี่ยงการทําใหผิวของลูกกลิง้และรองเสียหายได  

 เมื่อใชกาวประเภทอิมัลช่ัน เชน กาวโพลีไวนิลอาซีเตต หรือกาวลาเท็กซ 
มักจะไมมีปญหาตอคุณภาพของวัสดุท่ีใชทําลูกกลิ้งนัก สวนผสมของกาวประเภทนี้
จะไมกัดกรอนในขณะใชงาน แตหากเปนกาวยูเรีย-ฟอรมลัดีไฮด ซึ่งใชตัวเรงเปน
กรด จะมีฤทธิ์กัดกรอนไดบางขึ้นอยูกับความรุนแรงของกรด และจะเกิดความ
เสียหายมากขึ้นหากมีการใชตัวเรงแยกกับกาว โดยปกติลูกกลิ้งท่ีมีวัสดุพื้นผิวเปน
ยาง เมื่อใชงานไประยะหนึ่งก็จะสึกหรอจงึตองทําการเปลี่ยนใหมเปนระยะ  

 การทากาวแบบใหเปนสายคลายริบบิ้น เปนวิธีท่ีเหมาะสมที่สุดสําหรับการทากาวที่ไมคอย
ราบเรียบนัก ปริมาณของกาวที่ใชเพื่อใหไดการยึดติดที่ดี ข้ึนอยูกับความเรียบและคุณสมบัติในการดูดซับ
ของผิวหนาไม รวมท้ังชนิดของกาวดวย แตสวนใหญจะใชปริมาณการทากาว 100-200 กรัมตอตารางเมตร 
สําหรับการใชงานทั่วไปที่ไมใชงานโครงสราง  

 โดยปกติสําหรบัไมท่ีสามารถดูดซับกาวได การทากาวบนผิวหนาดานเดียวก็เพียงพอแลว แตหาก
เปนไมเนื้อแข็งและมีผิวลื่นเปนน้ํามัน (Oily) หรือไมท่ียากตอการติดกาว ก็ควรทําการทากาวทั้งสอง
ผิวหนาไม สวนระยะเวลาในการประกบไม (Assembly Time) ควรใหเพียงพอตอการที่จะใหกาวสามารถ
เปยกบนผิวหนาไมไดท่ัว และควรหลีกเลีย่งกาวเยิ้มไหลในขณะอัดซึ่งถือวาเปนสิ่งจําเปนมากเชนกัน โดย
แนวทางที่อาจจะนําไปพิจารณาใช คือ ใหใชกาวในปริมาณที่เพียงพอเหลือเปนหยดกาวเล็กนอย ปรากฏ
ออกมาตามรอยตอกาวเมื่อทําการอัด ดังรูป 
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6. ชวงเวลาประกบเพื่อรออัด (Assembly Time) 

 ชวงเวลาประกบเพื่อรออัดเปนระยะเวลาที่เริ่มจากการทากาวจนกระทั่งทําการอัด สําหรับไมเนื้อ
แข็งนั้นจะตองใชชวงเวลาประกบเพื่อรออัดท่ีนานขึ้นเพื่อใหกาวซึมลงในผิวหนาไมกอนทําการอัด 
ชวงเวลาประกบเพื่อรออัดขึ้นอยูกับปริมาณกาว อุณหภูมิ ความชื้นของไม ชนิดไม ฯลฯ  

             ชวงเวลาประกบเพื่อรออัดม ี2 ประเภท คือ ชวงเวลา
รอประกบ (Open Assembly Time) และ ชวงเวลารออัด 
(Closed Assembly Time) ซึ่งบอยครั้งในเอกสารกํากับจาก
ผูผลิตมักจะระบุไว ชวงเวลารอประกบเปนชวงระยะเวลาที่
ช้ินไมท่ีทากาวแลวปลอยเปดท้ิงไว เพื่อรอการประกบกัน 
สวนชวงเวลารออัดเปนระยะเวลาที่หลังจากชิ้นไมท่ีทากาว

แลวประกบปดกันแตยังไมทําการอัด โดยหลกัการแลวชวงเวลารออัดจะเปน 2 เทาของชวงเวลารอประกบ 

7. แรงดันที่ใชในการอัด 

 กําลังอัดควรสงูเพียงพอท่ีจะอดัชิ้นไมท่ีทากาวแลวเขาดวยกนั เพื่อรอใหกาว
เกิดการแข็งตัว หากทําการอัดประสานไมหลายๆ ช้ิน ควรคํานวณกําลังอัดให
เหมาะสม และเพียงพอสําหรบัแนวกาวทุกๆ แนว สําหรับแตละแนวกาวที่ทาควรใช
กําลังอัด 5-8 กิโลกรัมตอตารางเซนติเมตร (0.5-0.8 MPa) และใชระยะเวลาในการอัด
ท่ีเพียงพอ เพื่อใหมั่นใจวากาวเกิดการแข็งตัวเต็มที่เพียงพอแลวกอนที่จะทําการคาย
แรงดันออก  

8. อุณหภูมิในการอัด 

 การใชอุณหภูมิท่ีสูงข้ึนจะทําใหระยะเวลาในการอัดสั้นลง สําหรับการใช
กาวประเภทอิมัลช่ัน เวลาอัดจะใชตางกันไประหวางอุณหภมูิหองถงึ 70-90 องศา
เซลเซียส ข้ึนอยูกับอุปกรณในการอัดและชนิดของกาว เมื่ออัดไมดวยกาวอิมัลช่ัน 
จําเปนตองปลอยระยะเวลาใหไมเย็นตัวใหเพียงพอกอนทําการคายแรงดัน โดยเฉพาะ
การใชวิธีการอดัแบบคลื่นความถี่สูง (High Frequency Heating) เหตุท่ีตองปลอยใหเกิดการเย็นตัวหลังอัด
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นั้นก็เพื่อหลีกเลี่ยงความเสี่ยงในการเกิดการหยอน (Creep) ในแนวกาวเนื่องจากอุณหภมูิท่ีสูงและสมบัติ
ของกาวประเภทเทอรโมพลาสติกของตัวกาวเอง  

9. ระยะเวลาในการอัด 

 ระยะเวลาในการอัดขึ้นอยูกับปริมาณกาวที่ใช ชนิดของกาว อุณหภูมิใน
การอัด ชนิดของไม ฯลฯ การใชอุณหภูมิในการอัดที่สูงจะสงผลใหระยะเวลาใน
การอัดสั้นลง โดยท่ัวไประยะเวลาในการอัดมักจะมีกําหนดไวใหในเอกสารกํากับ
ของผูขาย/ผูผลติกาว แตแนะนําใหทําการทดสอบดูกอนการผลิตจริงเสมอ 
เนื่องจากสภาวะแวดลอมในสถานที่ของผูใชกาวจะแตกตางกันและมีผลกระทบตอ
ระยะเวลาในการอัดดวย  

10. การทําความสะอาด 

 ในขณะที่กาวยังเปยกอยู สามารถเช็ดออกไดทันทีจากผิวหนังและเสื้อผาโดยใชสบูและน้ํา 
สําหรับเครื่องมอืเกี่ยวกับกาวสามารถทําความสะอาดไดหลายวิธ ี ข้ึนอยูกบัชนิดของกาว กาวชนิดน้ํา
อิมัลช่ัน เชน กาวโพลีไวนิวอะซิเตต สามารถทําความสะอาดไดโดยใชน้ําอุน กาวยูเรีย-ฟอรมัลดิไฮดท่ีติด
อยูกับลูกกลิ้งสามารถลางออกไดโดยใสน้ําผสมโซดาเจือจางราว 10% จะทําใหกาวเจือจางลงและหมด
สภาพความเหนียว หลงัจากนัน้ 2-3 นาที ลูกกลิ้งจะสามารถลางไดดวยน้ําอุน กาวเรซอซินอล-ฟนอล ฟอร
มัลดิไฮด สามารถลางออกไดโดยใชน้ําอุนผสมแอลกอฮอลเล็กนอย กาวโพลยีูเรเทนและกาวชนิดอื่นที่
คลายคลึงกัน สามารถลางออกไดโดยใชตัวทําละลาย เชน อาซิโตน (Acetone) หรือ โทลูอีน (Toluene) 
ขณะชําระลางควรระวังอยาสูดหรือใหละอองของสารเหลานีก้ระทบโดยตรงตอผิวหนังหรอืรางกาย 

11. การตรวจสอบ 

 ข้ันตอนตางๆ ขางตนจําเปนตองคอยหมั่นตรวจสอบอยางตอเนื่อง 
นอกจากนี้ควรทําการตรวจสอบชิ้นงานหรือผลิตภัณฑท่ีติดกาวเรียบรอยแลวดวย
วิธีการงายๆ คือ การตรวจดวยการแซะมีด (Knife Test) โดยการตอกสิ่วลงบน
แนวรอยตอกาวแลวตรวจดูพืน้ผิวไมท่ีแตกหักตรงรอยตอนัน้ วิธีนี้เปนวธิีท่ีงาย
สําหรับดูคุณภาพการใชกาว แมวากาวจะยังไมแข็งตัวเต็มที่ซึ่งตองใชเวลาหลาย
วันก็ตาม ซึ่งในบางกรณีสําหรับกาวประเภทอิมัลช่ันที่ตองการใหตานทานน้ําได
ดี อาจตองรอใหเกิดการแข็งตัวท่ีจะใชงานไดเต็มที่ ถึง 14 วัน โดยเฉพาะชิ้นงาน
ท่ีผลิตนํามาใชเปนหนาโตะและกรอบหนาตาง 
 ในปจจุบันมีการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑไมอัดกาวในโรงงานใหญๆ โดยเฉพาะโรงงาน
ท่ีผลิตเพื่อการสงออก โดยการทดสอบตามาตรฐานใหญ ๆ 2 มาตรฐาน คือ  

1. JAS (Japanese Agricultural Standard) Testing Method for Tabletops and Windows Frames 
2. EN 204/205 , European Standards for Classifying the Non-Structural Glued Laminated Wood 

Products 

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม 
Wooden Furniture Industry 

                            ก - 15 กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
Department of Industrial Works 

 



หล
CLEANER TECHNOLOGY

ักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
 CODES OF PRACTICE 

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม 
Wooden Furniture Industry 

                            ก - 16 กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
Department of Industrial Works 

 

ประเภทของกาว 

กาวสําหรับการผลิตไมประสานที่ไมใชงานโครงสราง หรอืเปนไมประสานเพื่องานทั่วไป ใช
สําหรับผลิตเปนเครื่องเรอืนของตกแตง และใชในครัวเรอืนเปนสวนใหญ ท่ีคํานึงถึงความสวยงามเปน
หลัก รองลงมาเปนเรื่องของความทนทานของแผนไม ไดแก 

• กาวโพลีไวนิลอาซีเตต 

• กาวอีลาสโตเมอร หรือ กาวยาง  

• กาวรอนเหลว หรือ กาวฮอทเมลท 

• กาวอิมัลชัน-โพลีเมอริค-ไอโซไซยาเนต 

• กาวยูเรีย-ฟอรมลัดีไฮด 

• กาวยูเรีย-เมลามีน- ฟอรมัลดีไฮด 

• กาวแอลฟา-ไซยาโนอะซิเลต 
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กาวเหลานี้สามารถแบงออกไดเปนสามชนิดดังนี้ 
 หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
CLEANER TECHNOLOGY CODES OF PRACTICE 

1. กาวเรซินชนดิแข็งตัวเมื่อรอน (Thermo-setting Resins) 

กาวเรซินชนิดแข็งตัวเมื่อรอน วัตถุประสงคการใชงาน คุณสมบัติ 
กาวยูเรีย-ฟอรมลัดีไฮด โดยทั่วไปใชในการผลิตแผนไมอัด แผน PB แผน 

MDF แผนไสไมระแนง และนิยมใชกันมากในการปด
ผิวไมบางบนงานเครื่องเรอืน 

กาวยูเรียฟอรมลัดีไฮด มีจําหนายทั้งในสภาพของเหลว และเปนผง ในกรณีที่เปนผงจะ
มีทั้งถุงเดี่ยวและชนิด 2 ถุง โดยถุงเดี่ยวจะมีการผสมสารเรงแข็งดวย หากเปนชนิด 2 
ถุงจะแยกเปน ถุงกาวผงยูเรียฟอรมัลดีไฮด 1 ถุง อีกถุงหนึง่ก็จะเปนสารเรงแข็งที่
อาจจะผสมสารเพิ่มอื่นไดดวย  

(UF, Urea Formaldehyde) 

การเตรียมกาวโดยนํากาวผงหลกัหรือกาวน้ํา มาผสมกับน้ํา แลวผสมกับสารชวยให
กาวแข็งตัว (Hardener) เมื่อเขากันไดดีแลว จึงนําไปทาบนผิวไมที่จะทําการยึดติด สาร
ชวยใหกาวแข็งตัวจะมีสภาพเปนกรด ซึ่งจะไปเริ่มทําใหปฏิกิริยาทางเคมีเชื่อมตัวทาง
ขวาง ที่ถูกหยุดปฏิกิริยาไวในขณะทําการสังเคราะหกาว ใหเกิดปฏิกิริยาสมบูรณขึ้น 
โดยมีการใหความรอนกับแนวกาวเปนตัวเรงใหแข็งตัวยิ่งขึ้น กาวชนิดนี้ทนทานตอ
ความชื้นแตไมตานทานน้ํา 

กาวเมลามีน-ฟอรมัลดีไฮด นิยมใชในการผลิตแผน PB ที่มีคุณสมบัติพิเศษ 
โดยเฉพาะการตานทานตอความชื้นและสภาพฝนฟา
อากาศรอน กาวเมลามีน ยังมกีารใชในการตอไมที่
ตองการใชชิ้นงานในสภาพที่เปยกชื้นดวย 

กาว MF จะปลอยสารระเหยฟอรมัลดีไฮดนอยกวา UF ในการใชงานใชอุณหภูมิที่ทํา
ใหแข็งตัวสูงกวา UF แตมีความตานทานน้ําและอุณหภูมิสูงไดดีกวา ขอเสียคือราคา
ของ MF จะสูงกวาราคา UF ถงึ 4–5 เทา จึงมีการนํามาผสมกับกาว UF เพื่อลดตนทุน
ราคาลง เรียกวา กาว MUF ซึ่งคุณสมบัติของกาว MUF ขึ้นอยูกับสัดสวนของการผสม
ระหวาง MF และ UF  

(MF, Melamine 
Formaldehyde) 

   

 



 

W
ooden Furniture Industry                                                                                                                   Department of Industrial W

orks 
อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม                                                              ก – 18                                                       กรมโรงงานอุตสาหกรรม 

 หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
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กาวเรซินชนิดแข็งตัวเมื่อรอน วัตถุประสงคการใชงาน คุณสมบัติ 
1. มีการใชกันมากในการผลิตแผนไมอัดชนิดใช

งานในทะเล (Marine Plywood) และ FB และ 
OSB สําหรับใชงานในการกอสราง 

กาวฟนอล-ฟอรมัลดีไฮด กาว PF มี 2 ชนิด คือ รีโชล (Resoles) และโนโวแลค (Novolacs) ชนิด Resoles เปน
ชนิดที่ใชในการผลิตแผนบอรดเชน ไมอัด PB MDF กาว Resoles เกิดจากการทํา
ปฏิกิริยาระหวางฟอรมลัดีไฮดกับ ฟนอล ในสารละลายดาง กาว Resoles ตองใช
อุณหภูมิในการแข็งตัวที่สูงและไดแนวกาวที่มีความตานทานน้ํา ความรอนและเชื้อรา 
สําหรับกาว PF ชนิด Novolacs สังเคราะหขึ้นในสภาวะที่เปนกรดและมีสัดสวนของ F 
ที่ต่ํา หากจะตองทําใหเปนกาวอัดรอนจะใช Hexamethylene Tetramine ผสม 

(PF, Phenol Formaldehyde) 

2. ใชในงานประดิษฐกรรมไมเพื่อผลิตชิ้นงานที่
พิเศษ ใชผลิต Wafer Board ชนิดพิเศษโดยใช 
Novolacs และใชในการผลิต Densified Wood* 

*Densified Wood ผลิตโดยการนําไมบางคลายกับการ
ทําไมอัด แตแทนที่จะทากาวบนไมบางระหวางชั้นไม
บาง ก็ใชไมบางแชอัด (Impregnate) กาวใน
สารละลายกาวแลวปลอยใหกาวไหลออก นํามาเรียง
ประกบกันตามความหนาที่ตองการ แลวอัดดวย
แรงดันสูงมาก เพื่อลดความหนาและไดไมเพิ่มความ
แนนที่มีสมบัติทนทานตอการสึกหรอไดดีมาก 

                  

กาวฟนอล-เรซอซินอล ฟอร
มัลดีไฮด (P-RF, Phenol-
Resorcinol Formaldehyde) 

ใชในการผลิตคานไมประสาน (Laminated Beams) ตานทานน้ํา และมีความไวในการทําปฏิกิริยาซึ่งหมายความวาสามารถใชเปนกาวที่
อุณหภูมิต่ํามากๆ ซึ่งบางครั้งต่ําถึง 5 องศาเซลเซียส และมักนิยมใชผงไมผสมในกาว
เพื่อปรับปรุงคุณสมบัติการอุดชองวางไมในการติดไมแปรรูป 

กาวแทนนิน (Tannin Resins ) การใชงานกาวแทนนินยังไมแพรหลายนัก แตก็มีการ
นําไปใชในบางประเทศเพื่อผลิต PB และ MDF ซึ่ง
จะทําใหมีความตานทานความชื้นไดดี 
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กาวเรซินชนิดแข็งตัวเมื่อรอน วัตถุประสงคการใชงาน คุณสมบัติ 
ใชในการผลิต PB MDF และ OSB เมื่อตองการ
ชิ้นงานที่มีความทนทานสูง 

กาวไอโซไซยาเนตจะเกิดการยึดเหนี่ยวทางเคมีกับลิกนินและเซลลูโลสในไม มีราคา
สูงแตเมื่อเทียบปริมาณการใชในการผลิต PB แลว จะใชในปริมาณที่ต่ํากวาและพิสูจน
วาคุมคา เนื่องจากการยึดเหนี่ยวแบบธรรมชาตินี้จะชวยลดการใชไมวัตถุดิบไดถึง 
15% โดยจะใหความแข็งแรงทางกลที่ระดับเดียวกัน 

กาวไอโซไซยาเนต 
(Isocyanate Resins ) 

กาวเรซินอีพอกซี ใชในการตอขอตอไม โดยที่ใชกันมากแพรหลายใน
ขณะนี้คือ โพลีเอไมด อีพอกซีเรซิน (จะแข็งตัวที่
อุณหภูมิหองโดยใชแรงดันอดัขอตอไมเล็กนอย) 

มีคุณสมบัติในการอุดชองวางไดดี 
(Epoxy Resins) 
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2. กาวเรซินชนิดออนตัวเมื่อรอน (Thermo-plastic resins)  หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
CLEANER TECHNOLOGY CODES OF PRACTICE 

กาวเรซินชนิดออนตัวเมื่อรอน วัตถุประสงคการใชงาน คุณสมบัติ 
กาวเรซินโพลีไวนิลอาซีเตต 
(PVAc Resin) 

กาว PVAc ใชกันแพรหลายสําหรับการติดไมบาง ติด
กระดาษ และ PVC Foils กับ แผน PB Hardboard 
และ MDF และสําหรับการประกอบตูโตะ 

PVAc นี้โดยปกติใชอยูในรูปอิมัลชัน แมวาจะแข็งตัวโดยการใชความรอนบาง 
แตก็ยังคงออนตัวที่อุณหภูมิสงูๆ สามารถปรับปรุงใหมีความหนืดสูงหรอืต่ํา แข็ง
หรือออนยืดหยุนได (Rigidify or Flexibility) และยอมสีหรอืใสรงควัตถุ 
(Pigment) เพื่อใหเกิดสีอะไรก็ได ที่ใชในงานไมมี 2 แบบ คือ  
1) แบบโฮโมโพลีเมอร ซึ่งจะออนตัวทันทีเมื่อไดรับความรอน 
2) แบบโคโพลีเมอร ซึ่งจะมีการใชสารเรง (Catalyst) เพื่อการยึดเหนี่ยวทําใหมี
ความตานทานน้ําและความรอนดีขึ้น 
สามารถเติมแปงขาวโพดหรอืแปงชนิดอื่นลงไปผสมเพื่อเพิ่มความหนืดและ
ปองกันกาวเยิ้มออกจากขอตอหรือผานทะลุชองวางของไมบางออกมา สารเติม
จําพวกแรธาตุ (Mineral Fillers) ก็อาจใชกัน แตตองระมัดระวงัอยาใหโดนหรือ
ใชกับวัสดุที่มีฤทธิ์เปนดาง ซึ่งมันจะลดการแข็งตัวของกาวไป การผสมเกลือ
โลหะ (Metallic Salts) เชน โครเมี่ยมหรืออลมูิเนียมไนเตรท จะปรับปรุงใหการ
ตานทานน้ําดีขึ้น แตก็จะทําใหอายุการใชงานของกาว (Pot Life) สั้นลง การเติม 
UF และ MF และ ไอโซไซยาเนตเรซิน จะชวยปรับปรุงสมบัติของกาวได 

 

   

 



 

3. กาวระบบรอนเหลว (Hot melt system) 
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 หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
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กาวระบบรอนเหลว วัตถุประสงคการใชงาน คุณสมบัติ 
กาวรอนเหลวชนิด EVA กาวรอนเหลว EVA นี้ นิยมใชกันมากถึง 80% ในการ

ติดแถบขอบของแผนไม และก็มีการใชกันบางในการ
ประกบติดไม โดยเฉพาะในการใชระบบกาวคู 
รวมกับกาว PVAc ในระบบนี้กาวรอนเหลวจะใชเพื่อ
ยึดขอตอหรอืสวนที่ตองการเชือ่มยึด ในขณะที่กาว 
PVAc แข็งตัวและเปนแรงยึดเหนี่ยวหลัก 

กาว Ethylene Vinyl Acetate เปนสวนผสมของ Eva Resin ซึ่งเปนตัวหลักในการเกิด
การยึดติด (Adhesion) และการแตะติด (Tack) และตัวอุดพวกแรธาตุ (Mineral Filler) 
เพื่อเปนตัวเสรมิการยึดจับ (Cohesion) และอุดรูของกาวและยังชวยลดตนทนุดวย 
นอกจากนี้ยังมสีวนผสมของขีผ้ึ้งเล็กนอย เพื่อควบคุมระยะเวลาการเปดและอัตราเรง
การแข็งตัว 

(EVA Hot-Melts) 

กาวโพลีเอไมด มีการใชในปริมาณนอย สวนใหญสําหรับการติดขอบ
ที่ตองการความตานทานสูงตออุณหภูมิที่สูงขึ้น 

กาวชนิดนี้คลายไนลอนและเกดิจากปฏิกิริยาระหวางกรดไขมันโพลีเมอร (Fatty Acid 
Polymers) กับ ไดอะมีน (Diamine) ลําบากตอการนํามาใชงาน เนื่องจากจุดหลอมเหลว
จะสูงมากและงายตอการเกิดปฏิกริยาออกซิเดชั่น ซึ่งสามารถทําใหสมบัติการยึดติดเสีย
ไป ดังนั้นในบางครั้งจึงมีการใชเครื่องทากาวที่ปดอยูในกาซไนโตรเจน กาวโพลีเอ
ไมด มีการใชในสหรัฐอเมริการสําหรับการตดิขอบ แตจะไมแพรหลายในที่อื่น 
เนื่องจากมีราคาแพงกวา EVA และ โพลียูรีเทน หลายเทาตัว 

(Polyamide Resins) 

กาวโพลโีอลีไฟน ใชกันไมแพรหลายนักในอุตสาหกรรมไม เนือ่งจาก
คุณสมบัติการยึดติดยังไมเดน แตสําหรับการติดแถบ
ขอบแลว กาวโพลีโอลีไฟน มีการตานทานความรอน
อยูในระดับปานกลางระหวางการใช EVA และ กาว
โพลีเอไมด และยังมีราคาที่พอรับได 

โพลีโอลีไฟนมคีวามแข็งแรงในการยึดเหนี่ยวที่ดี และมีพิกัดของการหลอมเหลวแคบ 
ซึ่งชวยใหการแข็งตัวเร็วขึ้น แตคุณสมบัติการเปนกาวดอยลงเมื่อใชกับพื้นผิวที่
ราบเรียบอยางเชน PVC 

(Polyolefines) 
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กาวระบบรอนเหลว วัตถุประสงคการใชงาน คุณสมบัติ 
การใชงานจะใชงานที่อุณหภูมิต่ํากวา EVA เรซิน คือประมาณ 100-140 องศาเซลเซียส 
ตองปองกันความชื้นในการเก็บและระหวางการใช ซึ่งอาจจะตองใชอุปกรณปดที่มี
กาซไนโตรเจน การใชกาวนี้จะใชเฉพาะที่ตองการใชงานที่มีการยึดเหนี่ยวสงู 
เนื่องจากมีราคาสูงกวา EVA ประมาณ 6 เทา เชน เมื่อตองการติดกาวตรงรอยแตกของ
ประตูกันไฟ  

 

  

 

ใชในการติดแถบขอบ มีลักษณะการใชงานและ
ลักษณะการใชงานคลายกับกาวรอนเหลวเดิม แตจะ
ทําปฏิกิริยากับความชื้นในอากาศและวัสดุที่ตองการ
ติดเกิดเปนแนวกาวที่มีสมบัติคลายกับการเกิดจาก
กาวชนิดแข็งตัวเมื่อรอน (Thermo-setting Resins) 

กาวเรซินโพลียรูีเทน 
(Polyurethane Resins ) 
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การตัดไมใหไดขนาด รูปราง และการขึ้นรปูเฟอรนิเจอร 

ในขั้นตอนนี้เปนการตัดไมเพื่อใหเปนไปตามรูปแบบ โดยการนําไมท่ีไดเตรียมไวในขั้นตอนของ
การเตรียมไม-ประสานไม มาทําการตัดใหไดขนาดตรง โคง เวาตามรูปแบบชิ้นสวนเฟอรนิเจอรท่ีตองการ
ดวยเครื่องเลื่อยสายพาน (Band Saw) หรือเปนการตัดใหไดขนาดใกลเคียงกับขนาดจริงแลวนําไปเขา
เครื่องทําบัววงในโดยการกัดเซาะรองดวยเครื่องเซาะรอง (Router Machine) หรือเปนการตัดใหไดขนาด
ใกลเคียงกับขนาดจริงแลวนําไปเขาเครื่องทําบัววงนอก และการทําสวนโคงใหเรียบดวยเครื่องหมุนขึ้นรปู 
(Spindle Molder Machine) หรือเครือ่งข้ึนรูปชนิดลอกแบบอัตโนมัติ (Automatic Copy Shaper) หรอืเปน
การตัดใหไดขนาดเพื่อเตรียมนําไปทําไมกลมในลักษณะตางๆ ดวยเครื่องกลึงไม (Turning Lathe) โดย
ตัวอยางเครือ่งจกัรเหลานี้แสดงไวใน รูปที่ ก.12        

   

รูปที่ ก.12  เครื่องหมุนขึ้นรูป (Spindle Molder Machine) เครื่องกลึงไม (Turning Lathe) 
เครื่องเลือ่ยสายพาน (Band Saw) และเครื่องลอกแบบอัตโนมัติ (Automatic Copy Shaper) 

การเจาะรู (Boring) 

การเจาะตามตําแหนงท่ีกําหนดไวในแบบ เปนการเตรียมงานสําหรับการประกอบชิ้นสวน
เฟอรนิเจอรเขาดวยกัน ซึง่การประกอบชิ้นงานนั้นมีขอตอใหเลือกใชหลายรูปแบบโดยคํานึงถึงความ
สวยงาม ราคา และความแข็งแรงประกอบกัน ในวงการเฟอรนิเจอรนยิมใชขอตอเดือยกลม การเจาะเพื่อใส
เดือยกลมนี้ จะชวยทําใหการประกอบทําไดงายข้ึน รูท่ีเจาะ ขนาดของเดือย และความลึกของรูข้ึนอยูกับ
แบบของงานแตละอยาง หรอืการเจาะเพื่อใสอุปกรณการจับยึด (Fittings) ข้ึนอยูกับลักษณะของการใชงาน
ของอุปกรณนั้นๆ เครื่องเจาะมีท้ังแบบแนวนอน (Horizontal Drilling Machine) และเครื่องเจาะแนวตั้ง 
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(Vertical Drilling Machine) สามารถปรับมุมและระยะตางๆ ไดตามแบบที่ตองการ ดังแสดงตัวอยาง
เครื่องจักรในรปูที่ ก.13 

 

  

ก)                                                       ข) 

 

รูปที่ ก.13  ก) เครื่องเจาะแนวนอน และ ข) เครื่องเจาะแนวตั้ง  

การขัด (Sanding) 

การขัดเปนงานตกแตงผิวช้ินงานใหเรียบ การขัดแตงขอบมุมชิ้นงาน หรือเพื่อโชวพื้นผิวไม เปน
การเตรียมช้ินงานกอนทํางานสี การขัดแผนไมดวยเครื่องขัดแบบสายพาน (Belt Sander) ขัดสวนโคงและ
ดานขางของไมดวยเครื่องขัดหลายอยาง (Universal Belt Sander) ขัดชิ้นงานที่เปนดานหัวไมและมุมของ
หัวไมดวยเครื่องขัดแบบจาน (Disk-belt Sander) ขัดสวนโคงท่ีเปนมุมเล็กๆ ดวยเครื่องหัวหมุน (Spindle 
Sander) ขัดผิวท่ีมีความหนาดวยเครื่องขัดสองหัว (Double Head Sander) นอกจากนี้แลวการขัดบางครั้ง
ตองใชคนขัดในสวนที่เครื่องมือขัดเขาไปไมถึง หรอือาจเปนการขัดละเอียด เพื่อลงสีเงาหรือการเคลือบสี 
ดังแสดงตัวอยางในรูปที่ ก.14 
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รูปที่ ก.14 เครื่องขัดสายพานแนวนอน เครื่องขัดมือไฟฟา 

การประกอบ (Assembling) 

ช้ินสวนตางๆ ของเฟอรนิเจอรท่ีผานกระบวนการขัดเรียบรอยแลวจะถูกนํามาประกอบเขา
ดวยกันตามขั้นตอน อาจเปนการอัดประกอบชิ้นสวนลักษณะรูปกรอบ (Frame) โดยใชเครื่องอัด (Table 
Press) หรืออัดช้ินสวนโคงดวยเครื่องอัดไฮโดรลิก (Hydraulic Press) บางกรณีอาจตองใชอุปกรณจับยึด
ตางๆ (Jig and Fixture) และเครื่องอัดไฮโดรลิกสําหรับชวยในการประกอบชิ้นงานดวย ดังแสดงตัวอยาง
ในรูปที่ ก.15 

 

 

 

รูปที่ ก.15 อุปกรณจับยึดในงานประกอบ 
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การทําสี (Finishing) 

ข้ันตอนนี้เปนขั้นตอนที่ตองอาศัยความละเอียด เพราะการเตรียมไมท่ีดีหมายถึงคุณภาพของงานสี
ท่ีได ลดการทํางานซ้ํา โดยข้ันตอนการเตรียมช้ินงานประกอบดวย การอดุรูตามรอยตอ รองเสีย้น รอย
แตกตางๆ ดวย ฟลเลอร (Filler) หรือดินสอพอง การลงสารกันซึมหรอืท่ีเรียกวาซีลเลอร (Sealer) เพื่อ
เคลือบผิววัสดท่ีุมีรูพรุนสูง ทําใหใชสารเคลือบผิวนอยลง บางครั้งมีการใชน้ํายาฟอกสีไม (Bleaching) เพื่อ
ฟอกไมใหขาวดวย และการขัด ปด เช็ดฝุนใหสะอาด นอกจากนี้หากเปนการแกไขสีท่ีทําไปแลวจะมี
ข้ันตอนของการลอกสี เพิ่มเตมิขึ้นอีกขั้นหนึ่ง 

สารเคลือบผิวท่ีใชอยูโดยทั่วไป ไดแก แลคเกอร เชลแล็ก วารนิช ยรูีเธน ทีคออยล และสีพน
อุตสาหกรรม เปนตน ซึ่งสารเคลือบผิวแตละชนิดของผูผลิตแตละรายจะมีวิธีการใชงาน และการเตรียม
แตกตางกันไป โดยเฉพาะตัวทําละลายที่ใชในการลดความหนืดควรใชใหถูกตองตามชนิดของน้ํายา
เคลือบผิว ตัวทําละลายชนิดตางๆ ไดแก ทินเนอร แอลกอฮอลล น้ํามันสน เปนตน โรงงานบางแหงยัง
เลือกใชสารเคลือบผิวพรอมใชท่ีผูผลิตสีทําการเตรียมมาใหลวงหนาก็จะสะดวก รวดเร็ว แตมีขอควรระวัง
คือ การปรับเปลี่ยนความหนืดใหขนขึ้นจะทําไดยาก การทําสีอาจแบงไดเปน 2 ลักษณะ คือ  

ทําสีแบบโชวลายไม คือ ทําการยอมผวิ ขัด และพนแลคเกอรเคลือบผวิทับหนาโดยจํานวนครั้ง 
ในการพนทับหนาข้ึนอยูกับขอกําหนดของแตละโรงงาน ดังแสดงตัวอยางในรูปที่ ก.16 

 

 

 

รูปที่ ก.16  การทําสีแบบโชวลายไม 

ทําสีแบบไมโชวลายไม คือ การยอมสีทึบ หรือพนสรีองพื้น ขัด พนสีจริง ขัด และพนทับหนา
โดยจํานวนครัง้ ในการพนทับหนาขึ้นอยูกับขอกําหนดของแตละโรงงาน ดังแสดงตัวอยางในรูปที่ ก.17 
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รูปที่ ก.17  การทําสีแบบไมโชวลายไม 

การบรรจ ุ(Packaging) 

ข้ันตอนสุดทายของกระบวนการผลิต คือ การหอหุมเฟอรนิเจอรดวยกระดาษลูกฟูก แผนโฟม 
หรือบับเบิ้ล เพื่อปองกันสินคาจากความเสียหายตางๆ เชน การกระแทก การเสียดสี อุณหภูมิ ความชื้น 
แสงแดด แมลง รวมท้ังเพือ่ความสะดวกในการเก็บเรียงซอนในคลังสินคา และใหเปนไปตามความ
ตองการของลูกคา ซึ่งตองคํานึงถึงขนาดและจํานวนที่จะทําการขนสง และวิธีการขนสงวาเปนทางรถยนต 
รถบรรทุก หรือตูคอนเทนเนอร เปนตน นอกจากนี้แลวบรรจุภัณฑตองแสดงรายละเอียดของสินคาให
ครบถวน เชน แหลงผลิต ประเภทของวัตถุดิบ ขอระวังตางๆ น้ําหนัก ขนาดบรรจุ และวันเวลาการผลิต 
เปนตน  ดังแสดงตัวอยางในรปูที่ ก.18 และ ก.19 ตามลําดับ 

 

 

  

รูปที่ ก.18  ภาพวัสดุตางๆที่ใช 
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รูปที่ ก.19  ตัวอยางผลิตภัณฑท่ีถูกหุมเพื่อปองกันความเสียหายและตัวอยางฉลากขางบรรจุภณัฑ 

 

ขอควรระวังเกี่ยวกับความปลอดภัยในการใชงานเครื่องจักรสําหรับงานไม 

1. หมั่นตรวจตราใบเลื่อย ใบมีดตางๆ ใหคมอยูเสมอเพื่อลดภาระของมอเตอร และรักษาคุณภาพ
ของงานที่ได 

2. หมั่นตรวจตราความตึงของสายพาน ความสั่นสะเทือน ความสะอาด การหลอลื่น และสภาพ
โดยทั่วไปของเครื่องจักร 

3. เครื่องจักรตางๆ ตองมีการตอสายดิน เพื่อปองกันไฟรั่ว 

4. ไมใชงานเครื่องจักรเกินกําลัง หากใบเลื่อย ใบมีด ไมหมุนใหปดสวิทซ และทําการตรวจสอบ 
แกไขทันที และไมใชงานเครื่องจักรผิดประเภท 

5. การใชงานใบเลื่อย ใบมีดตางๆ ควรรอใหใบเลื่อยหมุนกอนประมาณ 1 นาทีจึงเริ่มลงมอืทํางาน 
และคอยๆ ปอนชิ้นงานเขาเครื่อง 

6. การใชเครื่องเพลาะไมควรไสตามเนื้อไม ควบคุมการสงไมชาๆ และควรยืนอยูทางดานซายของ
เครื่องเพื่อปองกันไมตีกลับ 

7. ควรเลือกใบเลือ่ยของเลือ่ยสายพานใหเหมาะกับงาน เชน ใบเลื่อยขนาดเล็กเหมาะกับชิ้นงานบาง
และการเลื่อยสวนโคง ใบเลื่อยท่ีมีฟนละเอียดใชสําหรับตัดไมบางๆ และการเลื่อยโคง  

8. ไมนําไมท่ีสั้นเกินไป เชน สั้นกวา 30 ซม. มาไสเพราะอาจเกิดอันตรายไดงาย และไมท่ีหนานอย
กวา 1/3 นิ้ว ไมควรนํามาไส หากจําเปนตองไส ควรใชไมรองใหมีความหนามากขึ้น 

9. ควรใชจิ๊กชวยในการสงไม หรอืจับยึดชิ้นงานเสมอเพื่อความปลอดภัย และลดความผิดพลาดใน
การทํางาน 
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กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมประกอบ : ไมอัด พารทิเคิลบอรด และเอ็มดีเอฟบอรด 
(Wood Composites: Plywood, Particleboard and MDF) 

 ไมประกอบในที่นี้หมายถึง วสัดุท่ีผลิตขึ้นจากกระบวนการทางวิทยาศาสตร ซึ่งสามารถแบงได
เปน 3 กลุม คือ กลุมที่ใชไมช้ินหรือแผนไมแปรรูปเล็กๆ มาประสานกัน เรียกวา กลุมลามิเนท (Laminated 
Board) ไดแก กลุมที่ใชช้ินไมสับเปนวัตถุดิบ เรียกวา พารทิเคิลบอรด (Particleboard – PB) เชน แผนชาน
ออยอัด และกลุมที่ใชเสนใยจากพืชจําพวกไมเปนวัตถุดิบ เรียกวา ไฟเบอรบอรด (Fiberboard) ไดแก แผน
ใยไมอัดความหนาแนนปานกลาง หรือเอ็มดีเอฟบอรด (Medium Density Fiber board – MDF) เปนตน 
โดยที่แผนไมประเภทพารทิเคิลบอรด และเอม็ดีเอฟบอรด ถูกนํามาใชในการผลิตสวนประกอบตางๆ ของ
เฟอรนิเจอรมากกวาแผนไมวทิยาศาสตรอื่น ๆ  ตารางที่ ก.2 แสดงคุณสมบัติเปรียบเทียบของแผนไมท้ัง
สองประเภท 

ตารางที่ ก.2 ตารางเปรียบเทียบคุณสมบัติของพารทิเคิลบอรด และเอ็มดีเอฟบอรด 

คุณสมบัติ พารทิเคิลบอรด เอ็มดเีอฟบอรด 
ความเบา ปานกลาง ปานกลาง 
ความแข็งแรง ปานกลาง ดี 
ความแข็ง ปานกลาง ปานกลาง 
ความคงขนาด ปานกลาง ปานกลาง 
ความคงทน ปานกลาง ปานกลาง 
ความตานทานไฟ ปานกลาง ปานกลาง 
ความคงทนตอการเปลี่ยนแปลงดินฟาอากาศ เลว ปานกลาง 
เปนฉนวนกันเสียงและความรอน ปานกลาง ปานกลาง 

ดวยลักษณะของพารทิเคิลบอรดที่มีความพรุนมากกวาและผิวหนาท้ังสองดานไมเรียบเทาเอ็มดี
เอฟบอรด ในการใชงานจึงมักนําไปปดทับหนาดวยกระดาษพิมพลายอาบกาวเมลามีนหรือไมบางหรอื
วัสดุปดผิวอื่นซึง่มีลายหรอืสีตางกัน ทําใหมีความสวยงามและนําไปผลิตเปนเฟอรนิเจอรชนดิตาง ๆ เชน ตู 
โตะ เตียง ประเภทถอดได (Knock-down) เปนตน  ขอไดเปรียบท่ีทําใหมีการนําพารทิเคิลบอรดไปใช
ผลิตเฟอรนิเจอรในสัดสวนที่มากกวาเอ็มดีเอฟบอรดนั่นก็คือ น้ําหนักที่เบากวาและราคาที่ถูกกวาเมื่อ
เปรียบเทียบในขนาดเดียวกัน  

แตเอ็มดีเอฟบอรดก็มีลักษณะประจําตัวท่ีดีหลายประการเหนือพารทิเคิลบอรด ไดแก ผวิท่ีเรียบ
แนน เนื้อละเอียด มีความหนาแนนเสมอกันทั้งแผน ไมมีตําหนิ สามารถนําไปเคลือบผิว หรือปดผิวไดดี
มาก และดานสันของเอ็มดีเอฟบอรดแนนเรยีบ และไมมีรูพรุน ทําใหสามารถใชเครื่องจักรตัดแตงใหเปน
รูปโคงมนไดโดยไมตองใชแผนไมบางหรือวัสดุปดผิวอื่นๆ มีแรงยึดเหนีย่วตะปูเกลียวท้ังดานหนา และ
ดานสันของแผนสูง นอกจากนี้เอ็มดีเอฟบอรดมีลักษณะใกลเคียงกับไมธรรมชาติมากที่สุด 
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เชนเดียวกับการผลิตเฟอรนิเจอรจากไมจริง หลังจากที่ไดรับคําสั่งซื้อเฟอรนิเจอรจากลูกคาแลว 
ฝายผลิตทําการวางแผนการผลิต ตั้งแตการเตรียมวัสดุและอุปกรณตางๆ ท่ีตองใชในการผลิตไมวาเปนไม
อัด (Plywood) พารทิเคิลบอรด และเอ็มดีเอฟบอรด วัสดุปดผิวหนา วัสดุเคลือบผิวพวกเชลแล็ก แลกเกอร 
สียอม สีพน ทินเนอร กาว ตะปู ผาสําหรับบุ ฟองน้ํา ยาง เศษผา กระดาษทราย อุปกรณจับยึดช้ินสวนตางๆ 
มือจับ ตะขอ รางเลื่อน กุญแจ บานพับ ลูกลอ  เครื่องมือเครื่องจักรและอุปกรณท่ีใชในการผลิต และการ
สรางแบบจําลองสําหรับทดสอบ (Prototype) เพื่อหาจุดบกพรองของแบบและทําการแกไขปรับปรุงให
สมบูรณกอนที่จะทําการผลิตจริง โดยข้ันตอนการผลิตเฟอรนิเจอรไมประกอบแสดงไวใน    รูปที่ ก.20  

 

ซื้อไม 

ปดผิวดวยแผนลามิเนต 

ตัดไมใหไดตามแบบ 

เจาะรูและทําเดือย 

ประกอบ 

บรรจ ุ

ตรวจสอบความหนา 

ติดขอบ 

รูปที่ ก.20  แผนผังกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมประกอบ 

การสั่งซื้อไมและตรวจสอบคุณภาพไม 

การสั่งซื้อไมประกอบ   
การสั่งซื้อไมประกอบมีความสะดวกในการซื้อกวาไมจริง ไมตองยุงยากเรือ่งการกําหนดปริมาณ

ความชื้น การอาบอัดน้ํายาไม และการอบไม เนื่องจากไมประกอบนั้นมีการผลิตท่ีมีมาตรฐาน ดังนั้นการ
สั่งซื้อและตรวจสอบคุณภาพไมจะดูวาตรงกับความตองการในการสั่งซื้อหรอืไม เชน เปนไมอัดใชสําหรับ
ภายในหรือภายนอก ชนิดไมท่ีผลิตไมอัด ขนาดความหนาของไม ความกวาง ความยาว และพื้นผิวหนา
ของไมอัด 
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ไมอัดสวนใหญมีขนาดกวาง 4 ฟุต ยาว 8 ฟุต ความหนาตั้งแต 4 - 20 มิลลิเมตร พารทิเคิลบอรดมี
ขนาดกวาง 4 ฟุต ยาว 8 ฟุต ความหนาตั้งแต 3 – 28 มิลลิเมตร ขนาดที่นิยมผลิต คือ ขนาด 12 และ 16 
มิลลิเมตร สวนเอ็มดีเอฟบอรดมีขนาดกวาง และยาวเทาไมอัดและพารทิเคิลบอรด ความหนามีหลายขนาด
ตั้งแต 3 – 28  มิลลิเมตร 

การตรวจสอบคุณภาพไม 

การตรวจรับวัสดุไมท่ีสั่งซื้อมาตองทําการตรวจดูวาตรงกับความตองการ และเปนไปตาม
ขอตกลงที่สั่งซื้อไปหรือไม โดยการตรวจสอบชนิดไมอัดที่ใชภายในภายนอกจากสีของกาวทางดานขอบ
ไม ถาสีขาวเปนไมอัดภายใน สีแดงน้ําตาลเปนไมอัดภายนอก ชนิดไมท่ีผลิตไมอัด เกรดของไม ขนาด
ความกวาง ความยาวของไม ขนาดความหนาของไม และพื้นผิวหนาของไม จํานวนของไม ในการตรวจ
คุณภาพเกรดไมข้ันตอนนี้เปนการตรวจสอบดวยสายตา และใชเวอรเนียแคลิเปอรและตลับเมตรวัดขนาด 
ดังแสดงตัวอยางในรูปที่ ก.21 

 

 

 

รูปที่ ก.21  เวอรเนียแคลิเปอรและตลับเมตร 

การเตรียมวัสดุไม 

หลังจากทําการตรวจรับไมเปนที่ถูกตองเรียบรอยตามขอตกลงในการซื้อขายแลว กอนนําไมไป
เขาสายการผลิตตองทําการคัดเลือกชนิดของไม แยกเกรดคุณภาพของไม และขนาดความหนาของไมดวย
สายตา ตัวอยางไมชนิดตางๆ แสดงไวในรูปที่ ก.22 

   

ไมอัด (Plywood) พารทิเคิลบอรด (Particleboard) เอ็มดีเอฟบอรด (MDF) 

รูปที่ ก.22  ไมประกอบชนิดตางๆ 
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การผลิตเฟอรนิเจอร 

เนื่องจากลักษณะรูปแบบของเฟอรนิเจอรไมประกอบที่ผลิตในอุตสาหกรรมนั้นมีรูปแบบและ
รูปทรงที่หลากหลาย ข้ันตอนในการผลิตจึงมีความแตกตางกันไป ในที่นี้จะขอกลาวถงึข้ันตอนการผลิต
หลักๆ โดยทั่วไป ซึ่งมีลําดับขั้นตอนดังนี ้

การเตรียมไม 

การเตรียมไม ตองดูความถูกตองของชนิดไมท่ีนําไปใชผลิตเฟอรนิเจอรวาเปนไมอัด                
พารทิเคิลบอรด หรือเอ็มดีเอฟบอรด และตรวจสอบวาความหนาตรงกับรูปแบบของการผลิตหรือไม ดัง
แสดงตัวอยางในรูปที่ ก.23 จากนั้นจึงนําไมไปเขาเครื่องปดผิวหนา  

 

 

 

รูปที่ ก.23  พารทิเคิลบอรดที่ความหนาตางๆ 

ไมแผนปดผิวหนา (Overlaid Composite Panels) คือ ไมประกอบที่ผานการปดผิวดวยแผนลามิ
เนตเพื่อโชวลวดลายตางๆ ดังแสดงตัวอยางในรูปที่ ก.24 ทําโดยโดยนําไมแผนที่มีความหนาตามแบบที่
ตองการมาทําความสะอาดพื้นผิวโดยการปดเศษฝุนที่ผิวออกและเขาเครื่องทากาว (รูปที่ ก.25) เครื่องจะทา
กาวโดยใชลูกกลิ้งกลิ้งกาวทั่วแผนไม จากนั้นนําแผนลามิเนตที่มีลวดลายสีสันตามที่ตองการมาปดทับ 
และเขาเครื่องรดีรอน (Hot Press) เพื่อใหผวิหนาช้ินงานเรยีบและใหกาวแข็งตัวเร็วข้ึน หากตองการปด
ผิวหนาสองขางสามารถนําไมแผนกลับไปปดผิวหนา และใชวิธีการเดียวกันกับการปดผิวหนาครั้งแรก 
หรืออาจทําการปดผิวพรอมกันสองหนาก็ได ข้ันตอนนี้จะไดไมแผนที่ปดผิวหนาเรียบรอยแลว จากจุดนี้
สามารถนําแผนไมไปตัดเพื่อผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไดโดยตรง 

   

รูปที่ ก.24  ช้ินงานที่ผานการปดผิวเรียบรอยแลว และแผนลามิเนตแบบตางๆ 
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รูปที่ ก.25  เครื่องทากาว 

การตัดไมใหไดขนาดรูปรางและการขึ้นรูป 

ในขั้นตอนนี้เปนการตัดไมเพื่อใหเปนไปตามรูปแบบ โดยการนําไมท่ีไดเตรียมไวแลวมาทําการ
ตัดใหไดขนาดตรง โคง เวาตามรูปแบบชิ้นสวนเฟอรนิเจอรท่ีตองการ หากเปนชิ้นสวนเฟอรนิเจอรท่ีตรงก็
นําไปยังเครื่องติดขอบขาง แตหากชิ้นสวนที่ตองการทําใหโคงมนก็นําแผนไมท่ีปดผิวเรียบรอยแลวไปเขา
เครื่องข้ึนรูป (Molding) ใหไดขนาดและรูปรางตามที่ออกแบบไวแลวจึงนําไปเขาเครื่องหอโคง (Post-
forming) หรอืนําแผนไมท่ีทําการขึ้นรูปแลวมาปดขอบ (Edging) พีวีซ ี ดวยเครื่องตดิขอบ (Edging 
Machine) ตัวอยางของเครือ่งตัดไมและเครื่องติดขอบ แสดงไวในรูปที่ ก.26 และตัวอยางของแถบพีวีซี
สําหรับปดขอบแสดงไวในรูปที่ ก.27 

 
 

รูปที่ ก.26  เครื่องตัดไมแผน (Sizing) และเครื่องปดขอบ (Edging) 

 

 

 

รูปที่ ก.27  ตัวอยางของแถบพีวซีีสําหรับปดขอบ 
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การเจาะรู (Boring) 

วิธีการเจาะรูและผายรู/ควานรู รวมถงึการใสเดือยตางๆ ของเฟอรนิเจอรไมประกอบนั้น ทําแบบ
เดียวกับวิธีการของการผลิตเฟอรนิเจอรไมจรงิทุกประการ โดยการเจาะรูหรือใสเดือยในเฟอรนิเจอรไม
ประกอบนั้น มีจุดประสงคเพื่อชวยใหโครงสรางเฟอรนิเจอรมีความแข็งแรงมากยิ่งข้ึน  

การประกอบ (Assembling) 

การประกอบในเฟอรนิเจอรไมประกอบนั้นมี 2 ลักษณะ คือ ประกอบเสรจ็เปนเฟอรนิเจอรท้ังตัว 
จากโรงงาน ซึ่งจะมีข้ันตอนเหมือนกับการประกอบในการผลิตเฟอรนิเจอรไมจรงิ และการประกอบเปน
สวนๆ หรือเฟอรนิเจอรแบบนอคดาวน (Knock-down) ซึ่งจะไมประกอบเฟอรนิเจอรจนเสร็จเรยีบรอย แต
จะเตรียมวัสดุ อุปกรณ ตางๆ ท่ีจําเปนในการประกอบ รวมทั้งวิธีประกอบใหผูซื้อไปประกอบเอง ดังแสดง
ตัวอยางในรูปที่ ก.28 

  

รูปที่ ก.28  เฟอรนิเจอรประเภทนอคดาวน 

การบรรจภุัณฑ  (Packaging) 

การบรรจภุัณฑของเฟอรนิเจอรไมประกอบนั้น มีหลักการเดียวกับการบรรจุเฟอรนิเจอรไมจริง 
คือ หอหุมเฟอรนิเจอรดวยกระดาษลูกฟูก แผนโฟม หรือบับเบิ้ล เพื่อปองกันสินคาจากความเสียหายตางๆ 
โดยใชปริมาณของบรรจภุัณฑใหนอยท่ีสุด รวมท้ังเพื่อสะดวกในการการขนสง และใหเปนไปตามความ
ตองการของลูกคา 
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กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรจักสาน : หวาย และผักตบชวา 

(Wooden Furniture: Ratten and Water Hyacinth) 

 เฟอรนิเจอรไมประเภทจักสานและถักรอยเปนเฟอรนิเจอรท่ีใชไมและไมประกอบเปนโครงสราง
ภายใน หรืออาจจะมีสวนของไมจริงแสดงใหเห็นเพื่อความสวยงามบางสวน ซึง่มีลักษณะคลาย
เฟอรนิเจอรประเภทบุ แตมีความแตกตางกันที่วัสดุท่ีนํามาใชในการจักสานและถักรอยใหเกิดประโยชน
ดานการใชสอยและความสวยงาม (รูปที่ ก.29) เฟอรนิเจอรจาํพวกนี้อาจใชวสัดุท่ีหลากหลายประกอบกัน
เพื่อใหเกิดลวดลายตางๆ ซึ่งงานประเภทนี้ตองอาศัยฝมอืและความชํานาญพิเศษโดยเฉพาะ และสวนใหญ
จะเปนฝมือของแรงงานสตรี ยกเวนสวนของโครงสรางหลักที่เปนไม ไมประกอบและการดัดหวายใหได
รูปทรงหลักจะเปนงานฝมือของแรงงานชาย โดยข้ันตอนการผลิตเฟอรนิเจอรจักสานแสดงไวในรูปที่ ก.30 

 

รูปที่ ก.29  เฟอรนิเจอรจักสาน 
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รูปที่ ก.30  แผนผังกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมอื่นๆ (งานสานหรือถัก) 

 
 
 
 
 
 

ซื้อไมและวัสดสุาน 

ไมสําหรับขึ้นโครง วัสดุสาน 

ไสเรียบสี่หนา 
เตรียมหวายรอขึ้นโครงถัก/สาน ผักตบชวา 

ตัดไมใหไดตามขนาด 
ชุบน้ํายา/ยอมสี 

เจาะรูและทําเดือย 
ตากแดดใหแหง 

ประกอบและขึ้นโครงเครื่องเรือน 

ขัดเรียบ 

ข้ึนโครงหวาย 

ประกอบทั้งหมด (ถัก/สาน) 

ขัดละเอียด 

พนสีเคลือบ 

บรรจ ุ
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การสั่งซื้อไมและตรวจสอบคุณภาพไมยางพารา และไมสัก  

  การสั่งซื้อและตรวจสอบคุณภาพเหมือนกับท่ีไดกลาวมาแลวในเรื่องการผลติเฟอรนิเจอรไม
ยางพารา คือ ตองมีการกําหนดเกรด และขนาดของไมท่ีจะใช รูปแบบของการอัดน้ํายา ปริมาณความชื้น
ในเนื้อไม เปนตน  

การสั่งซื้อและตรวจสอบคุณภาพไมประกอบ  

  ไมประกอบนี้ไดแก ไมอัด (Plywood) พารทิเคิลบอรด (Particle Board) และ เอ็มดีเอฟบอรด 
(Medium Density Fibreboard, MDF) เหมือนกับที่ไดกลาวมาแลวในเรื่องการผลิตเฟอรนิเจอรไมประกอบ 

การสั่งซื้อและตรวจสอบคุณภาพหวาย 

การสั่งซื้อหวาย 

การสั่งซื้อหวายตองกําหนดเกรดของหวายที่ตองการใช วาเปนหวายสําหรับงานขึ้นโครงสราง
เฟอรนิเจอร ซึ่งจะมีลักษณะเปนเสนกลมตันขนาดใหญ (โดยทั่วไปจะมีเสนผาศูนยกลางตั้งแต 1 นิ้วข้ึนไป) 
หรือหวายท่ีเลียดเปนเสนขนาดเล็กสําหรับการรัดยึดถักรอยโครงสรางใหแข็งแรง และเพื่อความสวยงาม 
(รูปที่ ก.31) รวมท้ังขนาดของเสนผาศูนยกลางและความยาว ประเภทของน้ํายาที่ใชในการแชเพื่อรักษา
เนื้อหวายใหปราศจากการทําลายของแมลง จําพวก มอด ปลวกและเห็ดรา หวายเหลานี้ทําการซื้อขายกัน
เปนมัด แตในหนึ่งมัดจะมีจํานวนเสนหวายเทาไรข้ึนอยูกับขอตกลงระหวางผูซื้อกับผูขาย  

  

รูปที่ ก.31  หวายที่เลียดเปนเสนขนาดเล็ก 

หวายมีหลายขนาดโดยทั่วไปมีเสนผาศูนยกลางตั้งแต 1  1¼  1½ และ 2 นิ้ว สวนขนาดความ
ยาวมีตั้งแต 70  90  100  110  120 และ 130 เซนติเมตร หรืออาจจะขึ้นอยูกับขอตกลงระหวางความตองการ
ของผูซื้อและผูขาย  
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การตรวจคุณภาพหวาย 

 การตรวจรับวัสดุท่ีสั่งซื้อมาตองทําการตรวจดวูาตรงกับความตองการและเปนไปตามขอตกลงที่
สั่งซื้อไปหรอืไม โดยการตรวจสอบชนิดหวาย เกรดหวาย ขนาดหวาย จํานวนหวาย และการอัดน้ํายา 

การสั่งซื้อและตรวจสอบคุณภาพผักตบชวา 

การสั่งซื้อผักตบชวา 

การสั่งซื้อผักตบชวาจะสั่งซื้อจากชาวบานหรือกลุมชาวบาน โดยกําหนดขนาดของเสนใยที่ถัก
รอยเปนเสนวาใชลวดลายแบบไหน ตองการขนาดเทาใด ทําการซื้อขายกันเปนความยาว จากนั้นตองนํามา
ผึ่งแดดใหแหงกอนที่จะนําไปยอมสี และตากแหงกอนนําไปใชงาน   

ผักตบชวาที่นํามาใชในการผลิตเฟอรนิเจอรประเภทนี้มีหลายแบบและหลายขนาด มี 2 ลักษณะ 
คือ 1) ผักตบชวาแบบธรรมชาติ 2) ผักตบชวาแบบถักแลว (ลายเปย) ดังแสดงตัวอยางในรูปท่ี ก.32  

 
 

รูปที่ ก.32  ผักตบชวาแบบธรรมชาติ (ซาย) และผักตบชวาแบบถักลายเปย (ขวา) 

การตรวจสอบคุณภาพผักตบชวา 

การตรวจรับวัสดุท่ีสั่งซื้อมาตองทําการตรวจดวูาตรงกับความตองการและเปนไปตามขอตกลงที่
สั่งซื้อไปหรอืไม โดยการตรวจสอบชนิดลายถัก เกรดของการถักรอย ขนาด จํานวน การตรวจคุณภาพใน
ข้ันตอนนี้เปนการตรวจสอบดวยสายตา และใชเวอรเนยีแคลิเปอรหรอืตลับเมตรวัดขนาด 

การเตรียมวัสดุ 

  การเตรียมไมสาํหรับใชข้ึนโครงนั้นจะมีการเตรียมเหมือนกบัในกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอร
จากไมยางพารา คือ ทําการคัดเลือกแยกเกรดคุณภาพของไมดวยสายตาออกเปน 2 ประเภท คือ ไมตรง 
และไมมีตําหนิ เชน ไมท่ีโคง โกง งอ บิด มีตา ปริแตก เปนตน จากนั้นนําไมตรงสงตอไปยังเครื่องไสสี่
หนาเพื่อเปดผิวไม ในกรณีท่ีพบตําหนิหลังจากไสเปดหนาใหทําเครื่องหมายแสดงตําแหนงเพื่อสงตอไป
ทําการตัดสวนที่มีตําหนิท้ิง สวนไมท่ีมีขนาดความยาวตามที่ตองการพรอมท่ีจะทําการผลิตช้ินสวน
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เฟอรนิเจอรก็แยกเตรียมไวสําหรับการผลิตในขั้นตอไป แตจะแตกตางกันเล็กนอย คือ ไมสัก และไมตาล
นั้นไมสามารถนํามาทําขอตอแบบนิ้วประสานได 

การเตรียมวัสดจุักสานนั้นไมมีความยุงยากมากนัก เนื่องจากวัสดุจักสานที่ซื้อมาจากผูขาย สวน
ใหญอยูในสภาพที่พรอมใชงานแลว นอกจากผักตบชวา (ท้ังแบบธรรมชาติ และแบบเปย) ซึ่งตองนํามาผึ่ง
แดดใหแหงกอน จากนั้นนําเขาเครื่องรีดใหแบนและรวบรวมใหเปนมัดพรอมใชงาน ถาไมตองการสี
ธรรมชาติของผกัตบชวาตองนําไปยอมสี โดยจะนาํผักตบชวาที่ตากแหงแลวไปแชในถังสีท่ีเตรียมไว 
จากนั้นตองนําขึ้นมาผึ่งแดดใหแหงอีกครั้งจงึจะนําไปใชงานได ดังแสดงตัวอยางในรูปที่ ก.34 

  

รูปที่ ก.34 การนําผักตบชวาสีธรรมชาติมาตากแดดกอนใชงาน (ซาย) และการยอมสีผักตบชวา (ขวา) 

การผลิตเฟอรนิเจอร 

  เนื่องจากลักษณะรูปแบบของเฟอรนิเจอรจักสานที่ผลิตในอุตสาหกรรมนั้นมีรูปแบบและรูปทรง
ท่ีหลากหลาย ข้ันตอนในการผลิตจึงมีความแตกตางกันไปตามรูปแบบ ในที่นี้จะกลาวถึงข้ันตอนการผลิต
หลักๆโดยทั่วไปซึ่งมีลําดับขั้นตอนดังนี้ คือ  

การตัดไมใหไดขนาดและการขึ้นรูป (Cutting and Forming) 

การตัดไมใหไดขนาดและการขึ้นรูปจะเปนขั้นตอนของการผลิตโครงของเฟอรนิเจอร ซึง่ไมท่ีจะ
ใชในการผลิตโครงเฟอรนิเจอรไดแก ไมยางพารา ไมสัก ไมตาล ไมประกอบ (ไมอัด พารทิเคิลบอรด และ 
เอ็มดีเอฟบอรด) และหวาย โดยในไมยางพารา ไมสัก ไมตาลจะมีข้ันตอนการตัดและขึ้นรูปเหมือนกับที่ได
กลาวมาแลวในการผลิตเฟอรนเิจอรจากไมจริง สวนไมประกอบ (ไมอัด พารทิเคิลบอรด และ เอ็มดีเอฟ
บอรด) ก็จะมีข้ันตอนการตัดและขึ้นรูปเหมือนกับที่ไดกลาวมาแลวในการผลิตเฟอรนิเจอรจากไมประกอบ 
แตในสวนของหวายตองนําหวายไปทําใหออนตัวดวยไอน้ํากอน จึงจะทําการดัดขึ้นรูปพรอมท้ังผูกยึดกนั
การคืนตัว  

การเจาะรู (Boring) 

การเจาะตําแหนงตามแบบเปนการเตรียมงานสําหรับการประกอบชิ้นสวนเฟอรนิเจอร โดยการ
ประกอบชิ้นงานนั้นมีขอตอใหเลือกใชหลายรูปแบบ โดยตองคํานึงถึงความแข็งแรงและความสวยงาม ใน
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วงการเฟอรนิเจอรนิยมใชขอตอเดือยกลม การเจาะเพื่อใสเดือยกลมนี้ จะชวยทําใหการประกอบทําไดงาย
ข้ึน รูท่ีเจาะ ขนาดของเดือย และความลึกของรูข้ึนอยูกับแบบของงานแตละอยาง หรอืการเจาะเพื่อใส
อุปกรณการจับยึด (Fittings) ข้ึนอยูกับลักษณะของการใชงานของอุปกรณนั้นๆ  

ในกระบวนการผลิตอาจใชเครื่องเจาะแบบแนวนอน (Horizontal Drilling Machine) และ เครื่อง
เจาะแนวตั้ง (Vertical Drilling Machine) ท่ีสามารถปรับมุมและระยะตางๆไดตามแบบที่ตองการ หรือใช
สวานแบบมือถือ ชวยเจาะรูในการสอดเสนหวายสําหรับการจักสาน 

การขัด (Sanding) 

ในขั้นตอนจะเหมือนกับขั้นตอนการขัดของเฟอรนิเจอรไมจริง ยกเวนในสวนที่เปนโครงภายใน 
ซึ่งไมตองการความสวยงานมากนัก 

การประกอบ (Assembling) 

ข้ันตอนนี้เปนการนําไมท่ีข้ึนรูปและเจาะรูแลวมาประกอบเขาเปนโครงของเฟอรนิเจอร โดยการ
ประกอบชิ้นสวนเขาดวยกันนั้นอาจใชเครื่องยิงตะปูยึดโครงสรางใหแข็งแรง สําหรับหวายซึ่งปกติไมมี
ความมั่นคงเหมือนไม ตรงสวนหัวหวายท่ีตอกัน ระหวางเสนหนึ่งกับอีกเสนหนึ่ง หรอืตรงสวนที่หวาย
ประกบเขาหากัน มักใชตะปูจมลงไปไมต่ํากวา ½ ของเสนผาศูนยกลางของหวาย จึงจะทําใหเกิดความ
แข็งแรง ไมเกิดการคลอนแคลนงายในภายหลัง หรอือาจใชอุปกรณจับยึด จากนั้นนําหวายเสนมาสอด
ประกอบเขาในรูท่ีเจาะเตรียมไวลวงหนา เพื่อท่ีจะใชเปนโครงสําหรับเตรียมการถักดวยวสัดุสาน โดยทา
กาวท่ีเสนหวายแลวเสียบอัดเขาไปในรู จากนั้นรอใหกาวแหง  

เมื่อกาวแหงแลวจึงนําวัสดุสานที่ตองการ มาเริ่มทําการถักหรือสานเขากับโครงของเฟอรนิเจอร
ตามลวดลายและรูปแบบที่ตองการ โดยลวดลายและวิธีของการถักหรอืสานนั้นจะขึ้นอยูกับลักษณะเฉพาะ
ของแตละโรงงาน ตัวอยางการถักสานแสดงไวในรูปที่ ก.35 

 

 

 

รูปที่ ก.35  การถักหรอืสานผักตบชวาเขากับโครงของเฟอรนเิจอร 
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การทําสี (Finishing) 

ข้ันตอนนี้เปนการนําเฟอรนิเจอรท่ีผานการถกัหรือสานเรียบรอยแลวมาเตรยีมทําการพนสี ซึ่ง
จะตองใชกระดาษปดสวนของวัสดุสานใหหมด เพื่อไมใหสวนของวัสดุสานโดนสี การทําสีมีอยู 2 
ลักษณะ คือ การทําสีแบบโชวลายไม คือ ทําการยอมผิว ขัด และพนแลคเกอรเคลือบผิวทับหนา โดย 
จํานวนครั้งในการพนทับหนาข้ึนอยูกับขอกําหนดของแตละโรงงาน และการทําสีแบบไมโชวลายไม คือ 
การยอมสีทึบหรือพนสรีองพื้น ขัด พนสีจริง ขัด และพนทับหนา โดยจํานวนครั้งในการพนทับหนาข้ึนอยู
กับขอกําหนดของแตละโรงงาน 

การบรรจุภัณฑ  (Packaging) 

การบรรจภุัณฑของเฟอรนิเจอรจักสานนั้น มีหลักการเดียวกับการบรรจุเฟอรนิเจอรไมจรงิ คือ 
หอหุมเฟอรนิเจอรดวยกระดาษลูกฟูก แผนโฟม หรือบับเบิ้ล เพื่อปองกันสินคาจากความเสียหายตางๆ 
โดยใชปริมาณของบรรจภุัณฑใหนอยท่ีสุด รวมท้ังเพื่อความสะดวกในการขนสง และใหเปนไปตามความ
ตองการของลูกคา  
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การจัดการที่ดีสําหรับโรงงานขนาดเล็ก 

โรงงานอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมในประเทศไทยกวา 80% เปนโรงงานขนาดเล็ก (จํานวน
คนงานต่ํากวา 60 คน) ซึ่งมีศักยภาพสูงในการปรับปรุงตามแนวทางเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดดวยการ
จัดการที่ดีและวิธีการทํางานถูกตอง เชน การใชหลักการ Good House Keeping เปนหลักการเบื้องตนใน
การปรับปรุงหองเตรียมและเบิกจายสี จะทําใหโรงงานสามารถบันทึกปริมาณการใชสีและควบคุมตนทุน
ในการผลิตไดดีข้ึน ซึ่งการจัดการที่ดีและวิธีการทํางานที่ถูกตองเปนทางเลือกที่ไมตองอาศัยเงินลงทุนใน
การปรับปรุงมากแตเห็นผลการประหยัดอยางชัดเจน โดยหากโรงงานมีการจัดการที่ดีและวิธีการทํางานที่

ถูกตอง จะสามารถลดปริมาณของเสียลงไดมากกวา 50%6 ของปริมาณของเสียกอนมีการปรับปรุง 
โรงงานที่ทําการปรับปรุงตามแนวทางเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด จะไดรับประโยชนกลับมาในรูปของ
การลดตนทุนการผลิต เพิ่มคุณภาพชีวิตของผูปฏิบัติงานในโรงงาน และคุณภาพสิ่งแวดลอมท่ีดีข้ึน เปน
พื้นฐานสําคัญในการยกระดับคุณภาพของโรงงานใหเปนไปตามมาตรฐานสากล 

ตัวอยางการจัดการที่ดี วิธีการทํางานที่ถูกตอง และแนวทางการบํารุงรักษาสําหรับอุตสาหกรรม
เฟอรนิเจอรไมขนาดเล็กมีดังนี้ 

• คัดแยกและบันทึกปริมาณไมท่ีเหลือจากการใชงาน เพื่อสามารถนําไมเหลอืกลับมาใชผลิต
ไดสะดวก 

• บันทึกปริมาณการใชสารเคลือบผิวเทียบกับปริมาณงานที่ได เพื่อควบคุมการใชงานและลด
ความสูญเสียท่ีไมจําเปน 

• ฝกอบรมพนักงานในการเก็บรักษาและใชงานสารเคลือบผิวอยางถูกวิธ ี

• ปดฝาภาชนะสารที่ระเหยงาย เชน ทินเนอร ทุกครั้งท่ีไมใชงาน เพื่อลดการระเหยและ
ปองกันฝุนละออง และความชื้นปะปน 

• ทําความสะอาดฝุนและขี้เลื่อยท่ีสะสมอยูตามเครื่องจักรอยางสม่ําเสมอ เพื่อปองกันโอกาส
ในการเกิดอัคคีภัย 

• ทําการหลอลื่นและตั้งศูนยเครื่องจักรอุปกรณใหพรอมใชงานอยูเสมอ เพื่อการผลิตงานอยาง
มีคุณภาพ 

• หมั่นเปลี่ยนถายฝุนในถุงกรองอยางสม่ําเสมอ เพื่อใหระบบดูดฝุนทํางานอยางเต็ม
ประสิทธิภาพ 

• ปดทอดูดฝุนที่ไมใชงาน เพื่อใหแรงลมดดูของทออื่นๆ ท่ีใชงานอยูทํางานอยางเต็ม
ประสิทธิภาพ 

• ใชเศษหรือช้ินไมมาทําเปนฮูด เพื่อชวยใหการดูดฝุนมีประสิทธิภาพดีข้ึน 

• ทดลองปรับลดความดันลมที่ใชในการพนสารเคลือบผิวใหต่าํท่ีสุดเทาท่ีจะทําได 

                                                        
6 ขอมูลจากหนวยงานดานสิ่งแวดลอมของสหประชาชาติ (United Nations, UN) 
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สภาพและลักษณะการใชทรัพยากร 
ของโรงงานที่เขารวมโครงการ 

 
 

 

 
 



 



อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม                                                              ข – 1                                                       กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
W

ooden Furniture Industry                                                                                                                   Department of Industrial W
orks 

ภาคผนวก ข 
สภาพและลักษณะการใชทรัพยากรของโรงงานที่เขารวมโครงการ 

ตารางที่ ข.1 ขอมูลโดยสรุปที่สําคัญของโรงงานทั้ง 10 แหง 
การจัดการสีและตัวทําละลาย 

โรงงาน ผลิตภัณฑ ประเภท 
จํานวน
พนักงาน1 ลักษณะการผลิต 

ปริมาณวัตถุดิบไม 
ที่ใชตอป6

การทําขอตอ
นิ้วประสาน ก ข ค ง 

การจัดการคุณภาพ
ภายในโรงงาน 

A โตะ เกาอี้ 
เตียง 

ไมยางพารา 65 งานเฟอรนิเจอรลอยตัว2

สงออก 
15,754.67 ลบ.ฟุต มี มี มี มี มี - 

B โตะ เกาอี้ ไมเนื้อแข็ง    
และอื่นๆ 

100 งานตกแตงภายใน3   
งานเฟอรนิเจอรลอยตัว
จําหนายในประเทศ 

ไมจริง 174,311  ลบ.ฟุต 
ไมประกอบ 33,673 ลบ.ฟุต 

ไมมี ไมมี ไมมี ไมมี ไมมี ISO 9001:2000 

C โตะ เกาอี้เด็ก ไมยางพารา 520 งานเฟอรนิเจอรลอยตัว
สงออก 

396,386.00 ลบ.ฟุต มี มี มี มี มี ISO 9001:2000 

D โตะ ตู เกาอี้     
พารติชั่น 

ไมประกอบ 100 งานตกแตงภายใน 
งานเฟอรนิเจอรลอยตัว
จําหนายในประเทศ 

ไมประกอบ 
 21,041 ลบ.ฟุต 

n.a. n.a. n.a. n.a. n.a. ISO 9001:2000  
5ส 

E ตู โตะ เกาอี้ 
เตียง 

ไมยางพารา 637 งานเฟอรนิเจอรลอยตัว 
สงออก 

617,973.00 ลบ.ฟุต มี มี มี มี ไมมี ISO 9002 

F รถเข็น โตะ 
เกาอี้ 

ไมยางพารา 89 งานเฟอรนิเจอรลอยตัว 
สงออก 

71,000.00 ลบ.ฟุต ไมมี มี มี ไมมี ไมมี ISO 9001:2000 

G ตู โตะ ไมประกอบ 550 งานตกแตงภายใน ไมประกอบ         338,562 n.a. มี มี มี มี ISO 9001:2000 5ส 
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การจัดการสีและตัวทําละลาย 
โรงงาน ผลิตภัณฑ ประเภท 

จํานวน
พนักงาน1 ลักษณะการผลิต 

ปริมาณวัตถุดิบไม 
ที่ใชตอป6

การทําขอตอ
นิ้วประสาน ก ข ค ง 

การจัดการคุณภาพ
ภายในโรงงาน 

งานเฟอรนิเจอรลอยตัว
จําหนายในประเทศ 

ลบ.ฟุต KAISEN TPM UP 
YOUR SERVICE 

ISO FOCUS  
ISO 14000 KPI 

H5 โตะ เกาอี้ 
เตียง 

โครงหวาย
ไมอัด และ 
วัสดุจักสาน 

75 งานเฟอรนิเจอรลอยตัว
สงออก และจําหนายใน

ประเทศ 

20,000 ลบ.ฟุต ไมมี ไมมี ไมมี ไมมี ไมมี - 

I โตะ เกาอี้ ไมยางพารา 300 งานเฟอรนิเจอรลอยตัว
สงออก 

113,409.58 ลบ.ฟุต มี มี มี มี ไมมี 7 wastes 

W
ooden Furniture Industry                                                                                                                   Department of Industrial W

orks 
อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม                                                              ข – 2                                                       กรมโรงงานอุตสาหกรรม 

 หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
CLEANER TECHNOLOGY CODES OF PRACTICE 

J โตะ เกาอี้ ไมยางพารา 160 งานเฟอรนิเจอรลอยตัว
สงออก 

41,864.54 ลบ.ฟุต มี ไมมี ไมมี มี ไมมี 5ส 

หมายเหตุ   
1. การจําแนกขนาดของผูผลิตตามจํานวนการจางงาน สามารถจําแนกออกเปน ผูผลิตขนาดใหญ มีจํานวนคนงาน 200 คนขึ้นไป ผูผลิตขนาดกลาง มีจํานวนคนงาน 60 – 200 คน ผูผลิตขนาดเล็ก มีจํานวนคนงานต่ํากวา 60 

คน (การจัดระบบควบคุมสิ่งแวดลอมโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องเรือน กรมสงเสริมอุตสาหกรรม พ.ศ. 2542) 
2. งานเฟอรนิเจอรลอยตัว (Free Standing Furniture) หมายถึง เฟอรนิเจอรที่ผลิตเปนชิ้นสามารถเคลื่อนยายได 
3. งานตกแตงภายใน (Build-in Furniture) หมายถึง เฟอรนิเจอรที่ผลิตยึดติดอยูกับที่ไมสามารถเคลื่อนยายได 
4. ก. มีการจัดเก็บสีและตัวทําละลายเปนสัดสวนสะดวกตอการใชงาน  ข. มีอุปกรณชั่งตวงและผสมสีที่เหมาะสมและพรอมใชงาน 

ค. มีพนักงานผสมและเตรียมสีโดยเฉพาะ    ง. มีการปดฝาภาชนะสีและตัวทําละลายเพื่อปองกันการระเหย 
5. โรงงาน H มีการใชวัสดุที่หลากหลาย ยกตัวอยางเชน ไมสยา ไมแดง ไมสัก ไมยางพารา ไมสน ไมตาล หวาย ไมอดั ผักตบชวา ใยตาล เปนตน ขอมูลที่ไดเปนการประมาณการ 
6. ในสวนของโรงงานที่ใชไมประกอบในการผลิต คํานวณปริมาตรโดยใชความหนาเฉลี่ย 16 มิลลิเมตร 

   

 



 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
แบบบันทึกขอมลูและแบบรายการคาํนวณตางๆ 
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ภาคผนวก ค  
แบบบันทึกขอมูลและแบบรายการคํานวณตางๆ  

 ภาคผนวก ค มีวัตถุประสงคใหผูประกอบการสามารถประเมินศักยภาพที่สามารถประหยัดได 
ภายใตสภาพการทํางานในโรงงานของตน โดยอาศัยการสํารวจภายในโรงงาน เติมตัวเลขลงในชองวาง 
และทําการคํานวณตามคําแนะนํางายๆ เพื่อเปนการชวยใหสามารถนําวิธีการปองกันมลพิษไปใชได
รวดเร็วข้ึน 

ในภาคผนวก ค นี้ประกอบดวยแบบฟอรมทั้งสิ้น 11 ชุด คือ 

 ค.1  การคํานวณประสิทธิภาพการพนติดผิว 

 ค.2  การประเมินความสูญเสียจากการระเหย 

 ค.3  การประเมินคาใชจายที่คาดวาจะประหยัดไดจากการปรับปรุงเทคนิควิธีการพนติดผิว 

 ค.4  การประเมินคาใชจายที่คาดวาจะประหยัดไดจากการเปลี่ยนปนที่มีประสิทธิภาพสูงข้ึน 

 ค.5 การประเมินคาใชจายที่คาดวาจะประหยัดไดจากการลดความตองการพลังไฟฟาสูงสุด
  โดยการปรับปรุงโหลดแฟคเตอร 

ค.6 การประเมินคาใชจายที่คาดวาจะประหยัดไดจากระบบแสงสวาง ไดแก การเปลี่ยน
หลอดไฟฟาชนดิ Mercury Vapour เปนชนิด Metal  Halide การติดตั้งแผนสะทอนแสง 
(Reflector) เพิ่มเติม และ การใชบัลลาสตท่ีมีประสิทธิภาพสูงข้ึน แทนบัลลาสตแบบ
แกนเหล็ก 

 ค.7 การประเมินคาใชจายที่คาดวาจะประหยัดไดจากการติดตั้งอปุกรณควบคุมโหลดของ
  มอเตอร 

 ค.8 การประเมินคาใชจายที่คาดวาจะประหยัดไดจากการปรับปรุงคาตัวประกอบกําลังไฟฟา 

 ค.9 แบบรายงานผลิตภัณฑท่ีไมเปนไปตามเกณฑ 

 ค.10 แบบรายงานสรุปขอมูลของเสียประจําวัน 

 ค.11 แบบรายงานการปรับปรุงแกไข 
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ค.1 การคํานวณประสิทธิภาพการพนติดผวิ 
ตารางที่ ค.1.1 การหาประสิทธิภาพการพนติดผิวจากการชั่งน้ําหนักชิ้นงานจริง 

การหาประสิทธิภาพการพนติดผิว – วิธีท่ี 1 

คร้ังท่ี  วันที่  ขั้นตอน  สีท่ีใช   

ชิ้นงาน  รหัสชิ้นงาน  ผูทําการพน :  

ขนาดชิ้นงาน  พื้นท่ีผิว  ตารางเมตร (5) 

หาน้ําหนักของสีพนท่ีใชไป   

น้ําหนักกระปองสีกอนทําการพนสี (1)  กิโลกรัม 

น้ําหนักกระปองสีหลังทําการพนสีแลว (2)  กิโลกรัม 

น้ําหนักของสีพนที่ใชไป (3) = (1) – (2)  กิโลกรัม 

หาน้ําหนักของสีพนท่ีติดชิ้นงานจริง 

น้ําหนักชิ้นงาน (กรัม) กอนพน (กรัม) หลังพน (กรัม) น้ําหนักสีท่ีติดชิ้นงาน (กรัม) 

ครั้งที่ 1    

ครั้งที่ 2    

ครั้งที่ 3    

ครั้งที่ 4    

ครั้งที่ 5    

เฉลี่ย (กรัม)  

เฉลี่ย (กิโลกรัม)  (4)  

น้ําหนักสีที่ติดบนชิ้นงาน  [(4) / (5)] (6) กรัม/ตารางเมตร 

น้ําหนักสีที่ใชไป  [(3) / (5)] (7) กรัม/ตารางเมตร 

หาประสิทธิภาพการพนติดผิว 

ประสิทธิภาพการพนติดผิว  [(4) / (3)] x 100 …….  % 
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ตารางที่ ค.1.2 การหาประสิทธิภาพการพนติดผิวโดยเทียบจากน้ําหนักสี (กรัม/ตารางเมตร) บนชิ้นงานสี่เหลี่ยม 

การหาประสิทธิภาพการพนติดผิว – วิธีท่ี 2 

คร้ังท่ี  วันที่  ขั้นตอน  สีท่ีใช  

ชิ้นงาน  รหัสชิ้นงาน  ผูทําการพน :  

ขนาดชิ้นงานจริง  พื้นท่ีผิวชิ้นงานจริง (1)  ตารางเมตร 

ผูทําการทดสอบ :   

หาน้ําหนักของสีพนท่ีใชในการพนชิ้นงานสีเหลี่ยม 

น้ําหนัก (กรัม)  

ชิ้นที่ 1 ชิ้นที่ 2 ชิ้นที่ 3 คาเฉลี่ย 

น้ําหนักสีที่ใชกอนพน (กรัม) (2)     

น้ําหนักสีที่ใชหลังพน (กรัม) (3)     

น้ําหนักสีที่ใชไป (กรัม) 

(4) = (2) – (3)  

   (5) 

หาน้ําหนักของสีพนท่ีติดชิ้นงานสี่เหลี่ยม 

  น้ําหนัก  (กรัม) 

  ชิ้นที่ 1 ชิ้นที่ 2 ชิ้นที่ 3 คาเฉลี่ย 

ขนาด (เซนติเมตร x เซนติเมตร)     

พ้ืนที่ผิว (ตารางเมตร) (6)     

น้ําหนักช้ินงานกอนพน (กรัม) (7)     

น้ําหนักช้ินงานหลังพน (กรัม) (8)     

น้ําหนักสีท่ีติดชิ้นงานสี่เหลี่ยม 
(กรัม) (9) = (8) – (7) 

   
 

มาตรฐานการพนติดผิว 

(กรัม/ตร.ม.) (10) = (9) / (6) 
   (11) 

น้ําหนักของสีพนที่ใชในการพนชิ้นงานจริง 

สีที่ใชในการพนช้ินงานจริง (กรัม) (12)  

จํานวนชิ้นงานจริง (ช้ิน) (13)  

น้ําหนักสีที่ใชพนช้ินงานจริง (กรัม/ช้ิน) (14) = (12)/(13)  

หาประสิทธิภาพการพนติดผิว 

ประสิทธิภาพการพนติดผิว  [(11)x(1) / (14) x 100] % 
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ค.2 การประเมินความสูญเสียจากการระเหย 

ขั้นตอนที่ 1 หาอัตราการระเหยของตัวทําละลายที่ถูกเปดทิ้งไว (ตาชั่งท่ีใชควรมีความละเอียดอยางนอย 
0.1 กิโลกรัม) 

ตารางที่ ค.2.1 ตารางบันทึกขอมูลของภาชนะบรรจุตัวทําละลายที่ 1 

ขอมูลของภาชนะบรรจุตัวทําละลาย 

วันที่  

ผูบันทึกขอมลู : ผูทําการทดสอบ : 

ลักษณะถัง  

1. ช่ังน้ําหนักถังเริ่มตน (1)  กรัม 

2. ช่ังน้ําหนักถังเสร็จสิ้น (2)  กรัม 

3. น้ําหนักสารระเหยที่หายไป (3) = (1) - (2)  กรัม 

4. พื้นที่ผิวท่ีสารระเหยสัมผัสอากาศ (4)  ตารางเมตร 

5. เวลาที่เปดฝาทิ้งไว (5)  ช่ัวโมง 

6. อัตราการระเหยของตัวทําละลายนี้ 

(6) = (3) / [(4) x (5)] 

 กรัม/(ตารางเมตร-ชม.) 
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ขั้นตอนที่ 2 หาปริมาณสารระเหยรวมจากแตละจุด 

ตารางที่ ค.2.2 การประเมินความสูญเสียจากการระเหย 

 (7) (8) (9) (10) (11) (12) (13) (14) 

อัตราการระเหย  
ชนิดของตัวทําละลาย/ส ี

จํานวนถัง 

(ใบ) 

พื้นที่ 

(ตร.ม.) 

เวลาทีเ่ปดทิ้ง 

(ชม./วัน) (กรัม/ตร.ม.-ชม.) (กิโลกรัม/วัน) 

ราคาตัวทํา
ละลาย 

(บาท/กิโลกรัม) 

สูญเสียตัวทํา
ละลาย 

(บาท/วัน) 

1         

2 

CLEANER TECHNOLOGY CODES OF PRACTICE         

3         

4         

5         

 รวม/วัน        

 

 

รวม/ป        

วันที่ ผูบันทึกขอมลู : 

 

อ
Wooden Furniture Industry 

ผูทําการทดสอบ : 

โดยที่ 

 (11) จาก ขั้นตอนที่ 1; พิจารณาตามชนิดของตัวทําละลาย/ส ี
 (12) จาก (8) x (9) x (10) x (11) / 1000 
 (14) จาก (12) x (13) 
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หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
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ค.3 การประเมินคาใชจายท่ีคาดวาจะประหยัดไดจากการปรับปรงุเทคนคิวิธีการพนตดิผิว 

ตารางที่ ค.3.1 การประเมินคาใชจายที่คาดวาจะประหยัดไดจากการปรับปรุงประสิทธิภาพการพนติดผิว 

การปรับปรุงประสิทธิภาพการพนติดผิว 

วันที่ 

ผูบันทึกขอมลู :  

ชนิดของปนที่ใช  

ลักษณะของผลิตภัณฑ/ข้ันตอน  

ประสิทธิภาพการพนติดผิวเฉลีย่ (1) 

(จากตารางที่ ค.1.1 หรือ ค.1.2) 

 % 

ปริมาณสีท่ีใช  กก./ป  บาท/ป 

ปริมาณทินเนอรท่ีใชผสมสี  กก./ป  บาท/ป 

รวมสีและทินเนอร  กก./ป (2) บาท/ป 

ประสิทธิภาพเปาหมาย (3)  % 

รอยละท่ีประหยัดได 

(4) = [{(3) - (1)} x 100] / (3) 

 % 

คาใชจายท่ีคาดวาจะประหยัดได 

(5) = (4) x (2) / 100 

 บาท/ป 

หมายเหตุ 

• สีและทินเนอรบางสวนสูญเสียไปกับการเตรียมเกิน การลาง การระเหย ซึ่งสามารถลดลงกอนได 

• ควรทําตารางบันทึกสภาพ/วิธีการปรับปรุงการทํางาน 
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ตารางที่ ค.3.2 ตารางบันทึกการดําเนินการในการปรับปรุงประสิทธิภาพการพนติดผิว 

วันที่  สิ่งที่ดําเนินการ 

ผูบันทึกขอมลู : 

การฝกอบรมวธิีการพนที่ถูกตอง   

 

เทคนิควิธีการพน การเรียงช้ินงาน   

 

การปรับขนาดหัวฉีด   

 

การปรับความดันลม   

 

การปรับปริมาณสี   
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หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
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ค.4 การประเมินคาใชจายท่ีคาดวาจะประหยัดไดจากการเปลี่ยนปนท่ีมีประสิทธิภาพสูงขึ้น 

ตารางที่ ค.4.1 การประเมินคาใชจายที่คาดวาจะประหยัดได จากการเปลี่ยนปนที่มีประสิทธิภาพสูงข้ึน 

การเปลี่ยนปน 

วันที่ 

ผูบันทึกขอมลู :  

ประเภทของปนที่ใชอยู   

ประสิทธิภาพการพนติดผิวในปจจุบัน (1)  
[จากตารางที่ ค.1.1 หรอื ค.1.2] 

 % 

มูลคาสีและทินเนอรท่ีใชในการพนสี (2) 
[จาก ค.3.1 (2)] 

 บาท/ป 

ลักษณะงานที่เปลี่ยนไปใชปนชนิดใหม   

มูลคาสีและทินเนอรท่ีใชกับงานที่เปลี่ยนไดเทียบกับ
สีและทินเนอรท้ังหมด (3) 

 % 

ประเภทของปนที่ตองการเปลี่ยน   

จํานวนที่ตองเปลี่ยน (4)  ชุด 

ราคาตอชุด (5)  บาท/ชุด 

คาใชจายในการลงทุน 
(6) = (4) x (5) 

 บาท 

ประสิทธิภาพที่คาดวาจะไดรับ (7)  % 

คาใชจายท่ีคาดวาจะลดลงได 

(8) = [{(7) – (1)} / (7)] x (2) x {(3) / 100} 

 บาท/ป 

ระยะเวลาคืนทุน  

(9) = (6) / (8) 

 ป 

หมายเหตุ 
สีและทินเนอรบางสวนสูญเสียไปกับการเตรียมเกิน การลาง การระเหย ซึ่งสามารถลดลงกอนได 
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หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
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ค.5 การประเมินคาใชจายท่ีคาดวาจะประหยัดไดจากการลดความตองการพลังไฟฟาสงูสุด 
โดยการปรับปรุงโหลดแฟคเตอร

โหลดแฟคเตอร (ตัวประกอบโหลด) ในแตละเดือน คํานวณไดจาก 

                              พลังงานไฟฟาท่ีใชไปในเดือนนั้น (kWh) x 100                          -----------(A)          

                             24 x วันในแตละเดือน x ความตองการไฟฟาสูงสุดในเดือนนั้น (kW) 

ตารางที่ ค.5 การประเมินคาใชจายที่คาดวาจะประหยัดไดจากการปรับปรุงโหลดแฟคเตอร 

 (1) (2) (3) (4)                      (5)                          (6) 
ความตองการกําลังไฟฟาสูงสุด เดือน ความตองการ

กําลังไฟฟาสูงสุด 
(kW) 

พลังงาน 
ไฟฟา 

ท่ีใช (kWh) 

โหลด 
แฟคเตอร 

(%) 

ราคาพลังงาน 
ไฟฟาเฉลี่ย 
(บาท/kWh) 

หลังปรับปรุงโหลด 
แฟคเตอรเปน  [A]…….. % 

ท่ีคาดวา 
จะลดลง 

       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

รวม      [B] 

เฉล่ีย   [A]    

วันที่ ผูบันทึกขอมลู : 

หมายเหตุ :  (1) (2) (4)   จากบิลคาไฟฟาเกา 
(3)  จากการคํานวณตามสูตร (A) 
(5)  จากเดือนที่มีโหลดแฟคเตอรต่ํากวาคาเฉลี่ย โดยคิดความตองการกําลังไฟฟา
  หลังปรับปรุงจากสูตร (A) ซึ่งแทนคาโหลดแฟคเตอรดวยคาโหลดแฟคเตอร
  เฉลี่ย สวนเดือนที่มีโหลดแฟคเตอรสูงกวาคาเฉลี่ย คิดความตองการไฟฟา 
  ตามเดิม 
(6)  จาก     (1) - (5) 
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หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
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ตารางที่ ค.5 การประเมินคาใชจายที่คาดวาจะประหยัดไดจากการปรับปรุงโหลดแฟคเตอร (ตอ) 

รายการคํานวณ หนวย ตัวยอ ปริมาณ 
 เมื่อปรับปรุงโหลดแฟคเตอรของเดือนที่ตํ่ากวาคาเฉลี่ยใหเปน % [A]  
 คํานวณสวนตางของความตองการกําลังไฟฟาสูงสุดที่คาดวา

จะลดลงในแตละเดือน รวมทั้งป 
กิโลวัตต/ป [B]  

 คาความตองการกําลังไฟฟาสูงสุด บาท/กิโลวัตต [C]  
 คาความตองการไฟฟาลดลง บาท/ป [B] x [C]  
 เงินลงทุน – ติดตั้งเครื่องควบคุมการใชกําลังไฟฟาสูงสุด บาท [D]  

 ระยะเวลาการคืนทุน ป [D]/{[B]x[C]}  

หมายเหตุ 

• คาความตองการไฟฟาสูงสุดของประเภทการใชไฟฟาตางๆ มีดังนี้ 

การไฟฟาสวน การไฟฟา กิจการขนาดกลาง กิจการขนาดใหญ (TOD)* TOU 

ภูมิภาค นครหลวง อัตราปกติ On-Peak Partial-Peak  

69 kV ข้ึนไป 69 kV ข้ึนไป 175.70 224.30 29.91 74.14 
22-33 kV 12-24 kV 196.26 285.05 58.88 132.93 
ต่ํากวา 22 kV ต่ํากวา 12 kV 221.50 332.71 68.22 210 

*On-Peak 18.30-21.30 น. ของทุกวัน 
Partial-Peak 8.00-18.30 น. ของทุกวัน คิดคาความตองการไฟฟาสวนที่เกินจากชวง On-Peak 
Off-Peak 21.30-8.00 น. ของทุกวัน ไมคิดคาความตองการไฟฟา 

• เครื่องควบคุมการใชไฟฟาสูงสุดราคาประมาณ 50,000 บาท 
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หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
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ค.6 การประเมินคาใชจายท่ีคาดวาจะประหยัดไดจากระบบแสงสวาง 

ตารางที่ ค.6.1 การประเมินคาใชจายท่ีคาดวาจะประหยัดไดจากการเปลี่ยนหลอดไฟฟาชนิด Mercury 
Vapour เปนชนิด Metal  Halide 

การเปล่ียนหลอดไฟฟา 

วันที่ ผูบันทึกขอมูล : 

ชนิดหลอด (แบบเดิม) Mercury Vapour 

1. กําลังไฟของหลอด  วัตต 

2. กําลังไฟของบัลลาสต  วัตต 

3. รวม (1.+2.)  วัตต 

ชนิดหลอด (แบบใหม) Metal Halide 

4. กําลังไฟของหลอด  วัตต 

5. กําลังไฟของบัลลาสต  วัตต 

6. รวม (4.+5.)  วัตต 

7. จํานวนหลอดไฟทั้งหมด  หลอด 

กําลังไฟฟาที่ลดลง  

8. รวม [(3.-6.) Χ 7.]  วัตต 

กําลังไฟฟาที่ประหยัดได  

9. รวม (8./1000)  กิโลวัตต 

10. เวลาทํางาน  ช่ัวโมงตอวัน 

11. รวมเวลาทํางาน  วันตอป 

12. การเปดใชงาน  % 

13. พลังงานไฟฟาที่ประหยัดได (9.Χ10.Χ11.Χ12.)/100  กิโลวัตต-ช่ัวโมง/ป 

คาใชจายในการลงทุน 
14. ราคาหลอดไฟฟา (ท้ังชุด)  บาท/ชุด 

15. จํานวน  หลอด 

16. รวมคาหลอดไฟฟา (14.Χ15.)  บาท 

คาใชจายที่ประหยัดได 
17. ราคาคาไฟฟาตอหนวย  บาท/กิโลวัตต-ช่ัวโมง 

18. รวมคาใชจายที่ประหยัดได (13.Χ17.)  บาท/ป 

19. ระยะเวลาคืนทุน (16./18.)  ป 

หมายเหตุ 

• ราคาหลอด Metal Halide 250 W ที่ใชแทนหลอด Mercury Vapour 400 W  ราคาประมาณ 2,250 บาท 

• บัลลาสตของหลอด Metal Halide 250 W ตองการกําลังไฟฟา 19 W  

• บัลลาสตของหลอด Mercury Vapour 400 W ตองการกําลังไฟฟา 28 W 

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม 
Wooden Furniture Industry 

                                ค - 11 กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
Department of Industrial Works 

 



หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
CLEANER TECHNOLOGY CODES OF PRACTICE 

ตารางที่ ค.6.2 การประเมินคาใชจายที่ประหยัดไดจากการติดตั้งแผนสะทอนแสง (Reflector) 
ตารางแสดงจํานวนหลอดไฟในโรงงาน 

ลักษณะการ 
ชนิดหลอด 

ติดตั้ง 
ชนิด         ฝาครอบ 

จํานวน 
โคม 
(ชุด) 

จํานวนหลอด 
ที่ใชอยูเดิม 

(หลอด) 

ช่ัวโมง 
การใชงาน 
(ชม./วัน) 

จํานวนหลอด 
ที่ลดลงได 
(หลอด) 

       

วันที่ ผูบันทึกขอมูล : 

การปรับปรุงโคมไฟฟาโดยการติดแผนสะทอนแสง 

จํานวนหลอด/โคม  

1. กอนการปรบัปรุง  หลอด/โคม 

กําลังไฟฟา  

2. กําลังไฟฟาของหลอด  วัตต 

3. กําลังไฟฟาของบัลลาสต  วัตต 

4. รวมกําลังไฟฟา (2.+3.)  วัตต 

5. จํานวนโคมทั้งหมด  โคม 

6. จํานวนหลอดทัง้หมด (1.Χ5.)  หลอด 

7. หลอดที่ลดลงได (6.Χ [B]%)  หลอด (ลดหลอดลงได ..[B]..%) 

กําลังไฟฟาที่ลดลง  

8. รวม (7.Χ4.)  วัตต 

กําลังไฟฟาที่ประหยัดได  

9. รวม (8./1000)  กิโลวัตต 

10. เวลาทาํงาน  ชั่วโมงตอวนั 

11. รวมเวลาทํางาน  วันตอป 

12. การเปดใชงาน  % 

13. พลังงานไฟฟาที่ประหยัดได  
(9.Χ10.Χ11.Χ12.) / 100 

 กิโลวัตต-ชั่วโมง/ป 

คาใชจายในการลงทุน 
14. ราคาแผนสะทอนแสง  บาท/ชุด 

15. คาติดตั้ง  บาท/ชุด 

16. จํานวนโคมทีต่ิดตั้ง (5.)  ชุด 

17. รวมคาแผนสะทอนแสงและคาติดตั้ง (14.+15.) Χ 16.  บาท 

คาใชจายที่ประหยัดได 
18. ราคาคาไฟฟาตอหนวย  บาท/กิโลวตัต-ชั่วโมง 

19. รวมคาใชจายที่ประหยัดได (13.Χ18.)  บาท/ป 

20. ระยะเวลาคนืทุน (17./19.)  ป 

หมายเหตุ   สามารถลดหลอดลงได 30% โดยไมกระทบตอคาความเขมทางการสองสวางอยางมีนัยสําคัญ 

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม 
Wooden Furniture Industry 

                                ค - 12 กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
Department of Industrial Works 

 



หล
CLEANER TECHNOLOGY

ักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
 CODES OF PRACTICE 

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม 
Wooden Furniture Industry 

                                ค - 13 กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
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ตารางที่ ค.6.3 การประเมินคาใชจายที่คาดวาจะประหยัดไดจากการเปลี่ยนบัลลาสตจากชนิดแกนเหล็กเปน
ชนิดโลวลอส หรือบัลลาสตชนิดอิเล็กทรอนิกส 

การเปล่ียนบัลลาสตจากชนิดแกนเหล็กเปนชนิดโลวลอส 

วันที่ ผูบันทึกขอมูล : 

ชนิดบัลลาสต (แบบเดิม) บัลลาสตชนิดแกนเหล็ก 

1. กําลังไฟฟาที่ใช  วัตต  

ชนิดบัลลาสต (แบบใหม) บัลลาสตชนิด … 

2. กําลังไฟฟาที่ใช  วัตต  

3. จํานวนบัลลาสต  ชุด  

กําลังไฟฟาที่ลดลง  

4. รวม (1.-2.)  วัตต  

กําลังไฟฟาที่ประหยัดได  

5. กําลังไฟฟาที่ประหยัดได (4.) x (3.) / 1000      กิโลวัตต  

6. เวลาทํางาน  ช่ัวโมงตอวัน  

7. รวมเวลาทํางาน  วันตอป  

8. การเปดใชงาน  %  

9. พลังงานไฟฟาที่ประหยัดได 
(5.Χ6.Χ7.Χ8.) / 100 

 กิโลวัตต-ช่ัวโมง/ป  

คาใชจายในการลงทุน 
10. ราคาบัลลาสตแบบ …  บาท  

11. คาติดตั้ง  บาท  

12. รวมเงินลงทุน (10.+ 11.) Χ 3.  บาท  

คาใชจายที่ประหยัดได 
13. ราคาคาไฟฟาตอหนวย  บาท/กิโลวัตต-ช่ัวโมง  

14. รวมคาใชจายที่ประหยัดได (9.Χ13.)  บาท/ป  

15. ระยะเวลาคืนทุน (12./14.)  ป  

หมายเหตุ บัลลาสตชนิดแกนเหล็กใชกําลังไฟฟา 10 วัตต บัลลาสตชนิดโลวลอสใชกําลังไฟฟา 5.5 วัตต และบัลลาสตชนิด
อิเล็กทรอนิกส ใชกําลังไฟฟา 4 วัตต 

 

 

 



ุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม                                 ค - 14 กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
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ค.7 การประเมินคาใชจายที่คาดวาจะประหยัดไดจากการติดตัง้อปุกรณควบคุมโหลดของมอเตอร 

ตารางที่ ค.7 การประเมินคาใชจายที่คาดวาจะประหยัดไดจากการติดตั้งอุปกรณควบคุมโหลดของมอเตอร 

  (1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9) (10) (11) (12) (13) (14) (15) 

พลังไฟฟา (kW) เวลาทํางาน ผลการประหยัดไฟฟา เงินลงทุน  (บาท/ชุด) 

ลําดับที่ รายการ 
พิกัด ตรวจวัด 

P.F.  
(%) ชั่วโมง/วัน วัน/ป 

เปอรเซ็นต
การทํางาน 

ผลประหยัด
เทียบจาก P.F. 
เฉลี่ย  (%) 

พลังไฟฟา  
(kW) 

พลังงาน  
(kWh/ป) 

คิดเปนเงิน
ประหยัดได  

(บาท/ป) 

ขนาด
อุปกรณ  
(kW) 

คา 
อุปกรณ 

คาติดตั้ง รวม 

คืนทุน 

(ป) 

1                 

2                 

3                 

รวม                

วันที่ ผูบันทึกขอมูล : 

หมายเหตุ : ราคาพลังงานไฟฟาเฉลีย่   [C]  บาท/กิโลวัตต-ชั่วโมง 

โดยที่ 
 (1)  จาก เนมเพลทของมอเตอร      (10)  จาก  [C] x (9) 
 (2) – (6)  จาก การตรวจวัด/การจดทบันทึก     (11)  เทากับ (1) 
 (7)  จาก การอานกราฟของอุปกรณควบคุมโหลด (ดูตัวอยางหนา 2-57)  (12) – (13)  จาก ราคาจากผูผลิต/ผูจําหนาย แปรผันตามขนาดของมอเตอร  

หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
CLEANER TECHNOLOGY CODES OF PRACTICE 

 

 

อ
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 (8)  จาก (2) x (7)       (15)  จาก (14) / (10) 

 

 (9)  จาก (8) x (4) x (5) x (6) /100 
   

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม                                                              ค – 14                                                       กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
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หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
CLEANER TECHNOLOGY CODES OF PRACTICE 

ค.8  การประเมินคาใชจายท่ีคาดวาจะประหยัดไดจากการปรับปรงุคาตวัประกอบกําลังไฟฟา 

คาตัวประกอบกําลัง = 
14.02 x [คาพลังงานไฟฟารีแอคตีฟ (kVAR) - คาความตองการไฟฟาสูงสุดเฉลี่ยใน 15 นาที ภายในเดือน (kW) x 0.6197] 

หมายเหตุ  :  คาพลงังานไฟฟารีแอคตีฟ และ คาความตองการไฟฟาสูงสุดเฉลี่ยใน 15 นาที (ภายในเดือน) สามารถดูไดจากบิลคา
ไฟฟาประจําเดือน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม 
Wooden Furniture Industry 

                                ค - 15 กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
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หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
CLEANER TECHNOLOGY CODES OF PRACTICE 

ตารางที่ ค.8 การประเมินคาใชจายที่คาดวาจะประหยัดไดจากการปรับปรุงคาตัวประกอบกําลังไฟฟา 

การปรับปรุงคาตัวประกอบกําลังไฟฟา 

วันที่ ผูบันทึกขอมูล : 
ขอมูลท่ีตองทราบ 

1. โหลดที่วัดไดที่หมอแปลง, Lac  กิโลวัตต  
2. แรงดันไฟฟาที่วัดได, Vac  โวลต  
3. ตัวประกอบกําลังไฟฟาที่วัดได, cosθ1    
4. ขนาดของหมอแปลงไฟฟา, kVAtr  กิโลโวลต-แอมป  
5. พิกัดแรงดันของหมอแปลงไฟฟา  โวลต  
6. พิกัดกระแสของหมอแปลงไฟฟา  แอมป  
7. Copper Loss ที่โหลดเต็มพิกัด  กิโลวัตต  
8. ช่ัวโมงการทํางานของหมอแปลงไฟฟา, H  ชม./วัน  
9. จํานวนวันดําเนินการ, D  วัน/ชม.  
10. ราคาพลังงานไฟฟาเฉลี่ย, Pre  บาท/กิโลวัตต-ช่ัวโมง  

การคํานวณ 
สภาพกอนปรับปรุงตัวประกอบกําลังไฟฟา    
11. พลังงานไฟฟารีแอคตี1  (1.) Χ {[√(1 – (3.)2) ] / (3.)}   กิโลวาร  
12. พลังไฟฟาปรากฏ1  √(1.)2 + (11.)2  กิโลโวลล-แอมป  
13. กระแสไฟฟาที่ใชงาน1  [(1.) Χ 1000] / (√3 Χ (2.) Χ (3.)  แอมป  
สภาพหลังปรับปรุงตัวประกอบกําลังไฟฟา    
14. ตัวประกอบกําลังไฟฟาหลังปรับปรุง, cosθ2    
15. พลังงานไฟฟารีแอคตีฟ2  (1.) Χ {[√(1  – (14.)2)] / (14.)}   กิโลวาร  
16. พลังไฟฟาปรากฏ2  √(1.)2 + (15.) 2  กิโลโวลล-แอมป  
17. กระแสไฟฟาที่ใชงาน2  [ (1.)  Χ 1000] / (√3 Χ (2.) Χ (14.)  แอมป  

สรุปผลการวิเคราะห 
18. ขนาดตัวเก็บประจุที่ใช (11.) – (15.)  กิโลวาร  
      (ปดเปนจํานวนเต็มในหนวยหลักสิบ)  กิโลวาร  
19. พลังงานไฟฟาที่ประหยัดได จาก Copper Loss   
(7.) Χ {[(13.)/ (6.)]2 – [(17.)/ (6.)]2} Χ (8.) Χ (9.) 

 กิโลวัตต-ช่ัวโมง/ป  

20. คาใชจายพลังงานไฟฟาที่ประหยัดได (19.) Χ (10.)  บาท/ป  
21. คา PF ตํ่ากวา 0.85 เฉลี่ย (จากขอมูลบิลคาไฟเดิม)  บาท/ป  

คาใชจายในการลงทุน 
22. ขนาดตัวเก็บประจุ (18.)  กิโลวาร  
23. ราคาของตัวเก็บประจุ  บาท  

24. ระยะเวลาคืนทุน (23./(20.+21.)  ป  

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม 
Wooden Furniture Industry 

                                ค - 16 กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
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หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
CLEANER TECHNOLOGY CODES OF PRACTICE 

ค.9  แบบรายงานผลติภัณฑท่ีไมเปนไปตามเกณฑ 

รายงานผลติภณัฑท่ีไมเปนไปตามเกณฑ 
สวนท่ี 1: ผูเขียนรายงานของผลิตภณัฑท่ีไมเปนไปตามเกณฑ 
วันที่  ___/___/___ เลขที่รายงาน: ________________________(ไมซ้ํากัน) 
ประเภทของงาน:  ผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต  ผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
ลูกคา:  รุน: 
หมายเลขล็อตที่ผลติ: จํานวนที่ตรวจ: 
เวลาที่เกิด: ขนาดล็อต: 
เร่ิมการผลิตเวลา: กระบวนการที่เกิด: 
เขียนภาพราง: รายละเอียดขอบกพรอง: 

 
 
 
 
 

 

 

สวนท่ี 2: หัวหนาฝายรับงาน  ตรวจสอบ  ระบุระดับขอบกพรอง  ลักษณะของปญหา  ลงนามและรายงานผูจัดการตนสังกัด  
ระดับขอบกพรอง ลักษณะปญหา 

  วิกฤต คือ ผลไมเปนไปตามเอกสารแผนการควบคุม ซึ่งชิ้นงาน
ไมสามารถแกไขได เสียและตองทําใหม 

 ปญหาเดิม ผูรับผิดชอบรับทราบ/ลงนาม 

 สําคัญ คือไมเปนไปตามเอกสารแผนการควบคุม ชิ้นงาน
สามารถแกไขได แตตองหยุดการผลิต 

 ปญหาใหม  

 ไมสําคัญ คือไมเปนไปตามเอกสารแผนการควบคุม ชิ้นงาน
แกไขไดในขณะทีท่ําการผลิตไมตองหยุดการผลิต 

  

สวนท่ี 3: ผูจัดการฝายตนสังกัดท่ีรับผิดชอบเปนผูระบุ การพิจารณา/ตัดสนิ, บันทึกสั่งการและลงนาม 
การพิจารณา/ตัดสิน 

  

 ผูรับผิดชอบรับทราบ/ลงนาม 

ผูรับผิดชอบรับทราบ/ลงนาม 

  

  

 

บันทึกสั่งการ (ระบุวิธีการซอมแกไข  สาเหตุการปฏิเสธเปนของเสีย  สาเหตุการยอมรับโดยไมมีการซอม ตามการระบุการพิจารณา) 
 
 
 

หมายเหตุ  :  ใชเปนแผนบันทึกขอมูลสําหรับพนักงาน QC ใชควบคูกับใบรายงานสรุปขอมูลของเสียประจําวัน 
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ค.10 แบบรายงานสรปุขอมูลของเสียประจําวัน 

รายงานสรุปขอมูลของเสียประจําวนั 
วันที่                           เดือน                                      พ.ศ.                         หนวยงาน: 

หมายเลข
ชิ้นสวน 

ชื่อชิ้นสวน ลําดับ ลูกคา 
เลขที่

คําสั่งผลิต 
จํานวน
ของเสีย 

ประเมิน
มูลคา 

สาเหตุ ผูปฏิบัติงาน 

         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         

 
 

  หมายเหตุ 

ผูรายงาน ผูตรวจสอบ ผูรับรองการตรวจสอบ 

หมายเหตุ  :  มูลคาประกอบดวยมูลคาวัตถุดิบ วัสดุสิ้นเปลือง คาสาธารณูปโภค คาแรง เปนตน 
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ค.11 แบบรายงานการปรับปรุงแกไข 

เลขที่เอกสาร รายงานการปฏิบัติแกไข จัดเตรียมโดย อนุมัติโดย 

วันที่จัดทํา:  วันที่บังคับใช:  
แกไขครั้งที่: วันที่แกไข: 

  

รายช่ือทีมCT ที่ปฏิบัติการแกไข 
 
 
 
 
 

ระบุรายละเอียดของปญหา 

ผูรับผิดชอบ 
 

วันที่เร่ิม
ดําเนินการ 

วันที่แลวเสร็จ สาเหตุที่แทจริง/อาจใชผังกางปลาทําการวิเคราะห 

 
    

ผูรับผิดชอบ 
 

วันที่เร่ิม
ดําเนินการ 

วันที่แลวเสร็จ รายละเอียดวิธีการปฏิบัติการแกไข 
 
    

ผูรับผิดชอบ 
 

วันที่เร่ิม
ดําเนินการ 

วันที่แลวเสร็จ การตรวจพิสูจนการประเมินผล 
จํานวนที่ยอมรับ_______________________________ชิ้น 
จํานวนปฏิเสธ________________________________ชิ้น    

 
ผูรับผิดชอบ 
 

วันที่เร่ิม
ดําเนินการ 

วันที่แลวเสร็จ ขอสรุปการปฏิบัติการแกไข 
 
    
ลายเซ็นผูจัดการ: วันที่: สําเนา: 

หมายเหตุ  : ใชแผนงานนี้ในการประชุมหนวยงาน CT เพื่อหาสาเหตุที่แทจริงของปญหาที่เกิดขึ้นและหาขอสรุปวิธีการแกไข
ปรับปรุงอยางยั่งยนื 

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม 
Wooden Furniture Industry 

                                ค - 19 กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
Department of Industrial Works 

 



 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
เทคนิคการปองกันมลพษิจากการใชงานสารเคลอืบผิว 
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ภาคผนวก ง 
เทคนิคการปองกันมลพิษจากการใชงานสารเคลือบผิว  

 ภาคผนวก ง เสนอรายละเอยีดของเทคนิคตางๆ ในการปองกันมลพิษจากการใชงานสารเคลือบ
ผิว1 โดยประกอบดวยเนื้อหา ดงันี้ 

ง.1 วิธีการเคลือบผวิ 

ง.2 แนวทางการพนสีท่ีถูกตอง 

ง.3  การปรับความดันอากาศสําหรับปนพนสี 

ง.4 การบํารุงรักษาอุปกรณพนสี 

ง.5 การเลือกชนิดของตัวกรองใหเหมาะสมกับงานฉีดพน และการบํารุงรักษา 

ง.6 การใชตัวทําละลายซ้ําและใชอยางตอเนื่อง (Reuse and Cascading Use of Solvents) 

ง.7  ระบบบําบัดสารประกอบอินทรียระเหยงาย 

ง.8 การจัดการของเสียอันตราย 

ง.9 อัตราการระเหยของตัวทําละลายที่อุณหภูมิตางๆ 

                                                        
1 สารเคลือบผิว หมายถึง เนื้อสีที่ผสมกบัตัวทําละลายในสดัสวนการผสมที่ถูกตองตามสูตรที่ผูผลิตกําหนด พรอมใชงาน 
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ง.1 วิธีการเคลือบผิว

วิธีการเคลือบผวิแบงตามหลักการเคลือบผิวไดเปน 3 ประเภทใหญๆ คือ การเคลือบผิวโดยไมใช
การพนเปนละออง การเคลอืบผิวโดยการพนเปนละออง และการเคลือบผิวโดยใชหลักการไฟฟาสถิต ซึ่ง
การพนสีในแตละวิธีมีขอดีและขอเสียท่ีแตกตางกันไป ดังแสดงในตารางที่ ง.1 

ตารางที่ ง.1 เปรียบเทียบขอดแีละขอเสียของวิธีการเคลือบผิวตางๆ 

หลักการเคลือบผิว วิธีการเคลือบผวิ ขอด ี ขอเสยี 

1. การเคลือบผิวโดย
ไมใชการพนเปน
ละออง (Non-spray 
Technique) 

 

แบบจุม (Dip 
Coating) 

 

• ประสิทธิภาพการ
เคลือบติดผิวสูง 

• ใชเครื่องจักรอปุกรณ
นอยช้ิน 

• ทํางานแบบเปน
กระบวนการตอเนื่อง
อัตโนมัติได 

• คุณภาพของผิวหนาต่ํา
ถึงปานกลาง (เหมาะสม
กับงานรองพื้น แตไม
เหมาะสมกับงานผิว
ช้ันนอกสุด) 

• มีสารอินทรียระเหยงาย
เกิดขึ้นในบริเวณ
เครื่องจักรสูง 

 แบบลูกกลิ้ง  
(Roll Coating) 

• ประสิทธิภาพการ
เคลือบติดผิวสูง 

 

• จํากัดการใชสําหรับ
ช้ินงานที่มีลักษณะเปน
แผนบาง 

• ตองหมั่นตรวจสอบ
คุณภาพการเคลือบผิว
เปนประจํา 

• มีสารอินทรียระเหยงาย
เกิดขึ้นในบริเวณ
เครื่องจักรสูง 

2. การเคลือบผิวโดย
การพนเปนละออง
(Spray Technique) 

แอรสเปรย 
(Conventional) 

• ไมตองอาศัยความ
ชํานาญสูงในการใชงาน 

• ใชไดกับการพนหลาย
รูปแบบ 

• ปรับขนาดของแนวพน
ได 

• ใหละอองที่มีความ
ละเอียดสูง 

• ประสิทธิภาพการพนติด
ผิวต่ํา 

• มีเสียงดัง 
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หลักการเคลือบผิว วิธีการเคลือบผวิ ขอด ี ขอเสยี 

• ายและบํารุงรักษาง
คาใชจายต่ํา 

 Airless • ารพนสูง

• ดีกับชิ้นงานที่มี

• อองไม

• ียงดัง 

• หัวฉีดมีขนาดเล็ก ทําให

• งผิวหนาไมดี

• สีไมยืดหยุน 

• องแนวพน

อัตราเรว็ในก
มาก 
ใชได
ผิวหนากวาง 
เวลาพนเกิดละ
มาก 
ไมเกิดเส

ตันไดงาย 
คุณภาพขอ
เทากับการใชปนแอร
สเปรย 
สายพน
เพราะเปนสายแบบรับ
แรงดันสูง 
ปรับขนาดข
ไมได 

 Air-assisted • อัตราเรว็ในการพนสูง

• ดีกับสีท่ีมีความ

•  
องแนวพน

•

• ีขนาดเล็ก ทําให

• รงดันสูง 

พน 
• 

Airless มาก 
ใชได
หนืดสูง 
พนไดเร็ว

• ปรับขนาดข
ไดเล็กนอย 

 เวลาพนเกิดละอองไม
มาก 

• กําจัดปญหาสียอย 
ไมเกิดเส• ียงดัง 

หัวฉีดม
ตันไดงาย 
ตองใชปมแ

• ตองใชพนักงานที่มี
ความชํานาญในการ
ใชไดกับรูปแบบชิ้นงาน
ท่ีไมหลากหลาย 

 High Volume Low รพนติด
ผิวสูง 

นและอัตราการ

 

• ตองใชพนักงานที่มี
ความชํานาญในการพน Pressure (HVLP) 

• ประสิทธิภาพกา

• เวลาพนเกิดละอองไม
มาก 

• ใชไดกับขนาดของ
ช้ินงา
ไหลท่ีหลากหลาย 

• อาจกอใหเกิดปญหาเนื้อ
สีเกาะติดที่ผิวช้ินงาน
มากเกินไป 
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หลักการเคลือบผิว วิธีการเคลือบผวิ ขอด ี ขอเสยี 

3. การเคลือบผิวโดย
ใชหลักการไฟฟา

 

Electrostatic Spray 
Systems 

• นติด
ผิวสูง 

• หาเรื่องการพน
ุง

• ตองใชพนักงานที่มี
ความชํานาญในการพน 

 
• 

ี่มี
ลวไฟ

สถิต (Electrostatic
Technique) 

ประสิทธิภาพการพ

• ใชอัตราการพนสูงได 
ลดปญ
เกินขนาดและละอองฟ
กลับ 

• ตองมีการตอสายดิน
คาการนําไฟฟาของสี
ตองถูกตอง 

• อาจตองใชในบริเวณท
การปองกันเป
เนื่องจากเกิดประจุ
ไฟฟาสถิต 

ที่มา: http://cage.rti.org/equip.cfm  

นอกจากนี้ยังมวีิธีการเคลือบผวิอื่นๆ ท่ีมีประสิทธิภาพการเคลือบติด ะเปนมิตรตอ
ng, Vacuum Coating และ Curtain Coating 

าเ ผิว
ของวิธีนี้ ไดแก สารเคลือบผิวมี

ความแข็

็ม อ
อ ผ

ีสวนเกินออกดวยแรงดูดสูญญากาศ ความหนาของชั้นสารเคลือบผิวจะถูกจาํกัดดวยคาความ
หนืดของ

                                                       

ผิวสูง แล
สิ่งแวดลอม ไดแก UV Coati

วิธ ี UV Coating2 ใชหลักการปฏิกริย คมีของแสงอุลตราไวโอเลต (UV) ทับ หนาสารเคลือบ
ผิว ทําใหผิวหนาสารเคลือบผิวมีความเรียบกวาการทาหรือการพน ขอดี

งแรงและทนทานตอการขูดขีดมากขึ้น ประหยัดปริมาณสีท่ีตองใชในการเคลือบผิว เวลาที่ใชใน
เคลือบเร็วประมาณ 5 วินาทีสงผลใหสายการผลิตไมติดขัดและทํางานไดเร็วข้ึน ระบบ UV Coating ใช
พื้นที่นอยกวาระบบการเคลือบผิวอื่นๆ ทําใหมีเนื้อท่ีการทํางานเพิ่มมากขึ้น ผลิตภัณฑท่ีเคลือบผิวแลว
สามารถนําไปบรรจุหีบหอหรอืจัดการอื่นๆ ตอเนื่องไดทันที รวมถึงวิธีนี้ชวยลดการปลอยสารอินทรีย
ระเหยงายลงไดมาก อยางไรก็ตามวิธีนี้ก ีขอดอยเชนกัน ไดแก หากตองการซ มช้ินงานหลังจากผาน UV 
Coating แลวจะทําไดยากเนื่องจากสารเคลื บผิวจะติดแนน ิวนอกของสารเคลือบผิวเปนมันวาวคลาย
พลาสติก มีเงินลงทุนครั้งแรกสูง พนักงานตองไดรับการอบรมการใชงานและปองกันอันตรายจากแสงอลุ
ตราไวโอเลต 

วิธ ี Vacuum Coating3 ใชหลักการสงผานชิ้นงานเขาไปเคลือบสารเคลือบผิวในหองเคลือบผิว
และมีการดูดส

สารเคลือบผิว ความแรงของสูญญากาศ ความเร็วของการดูด ขอดีของวิธ ีVacuum Coating คือ มี
ประสิทธิภาพการเคลือบผิวสูงมากเกือบ 100 % มีการหมุนเวยีนใชสารเคลือบผิวท่ีเหลือทําใหไมมีของเสีย

 
2 Spraying Techniques จาก http://cage.rti.org/altern_data.cfm?id=radcure&cat=Gen_Info, 
http://www.pfonline.com/articles/0701supp03.html,  http://www.mntap.umn.edu/paint/UV.htm 
3 Waste Reduction Guide, Wood Furniture Industries, US EPA, Center for Environmental Research Information, Cincinnati, Ohio 
and Tennessee Valley Authority, Waste Management, Knoxville, Tennessee 
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เกิดขึ้น อัตราการเคลือบผิวเรว็ สวนขอดวย คือ ช้ินงานที่จะเขาเคลือบผิวในรอบงานเดียวกนัตองมีลักษณะ
ท่ีเหมือนกัน และใชไดเฉพาะกับสารเคลือบผิวท่ีใชน้ําเปนพื้นฐาน 

วิธ ี Curtain Coating4 ใชหลักการสงผานชิ้นงานดวยสายพานไปเคลือบดวยสารเคลือบผิวท่ีตกลง
มาเปนมาน (Waterfall) ดวยอตัราเร็วควบคุมที่กําหนด และสารเคลือบผิวสวนเกินจะถูกกกัเก็บไวในบอนํา
หมุนเวีย

                                                       

นกลับมาใชใหม ขอดีของวิธ ีCurtain Coating คือ มีประสิทธิภาพการเคลือบผิวสูง เกิดของเสียต่ํา 
ทําการเคลือบผิวไดเรว็ ความหนาของสารเคลือบผิวสม่ําเสมอ สวนขอดวย คือ ช้ินงานที่เคลือบดวยวิธนีี้
ตองมีผิวหนาเรยีบเทานั้น รวมถึงตองทําความสะอาดพื้นที่โดยรอบ  

 
4 Waste Reduction Guide, Wood Furniture Industries, US EPA, Center for Environmental Research Information, Cincinnati, Ohio 
and Tennessee Valley Authority, Waste Management, Knoxville, Tennessee 
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ง.2 แนวทางการพนสีท่ีถูกตอง 

ปจจัยที่ใชในการตรวจสอบสภาพการพนสีของโรงงานวามีขัน้ตอนที่ถูกตองหรือไม (เอกสารอางองิ (35) 
และ (55)) 

1. รูปแบบของละอองส ี

ตารางที่ ง.2 แสดงรูปแบบตางๆ ของละอองสี (Spray Pattern) ซึ่งละอองสีท่ีดีนั้นจะตองมี
ลักษณะวงรี อยางไรก็ตามละอองสีท่ีพนออกไปจากหัวฉีดอาจมีลักษณะเวาแหวง หรือกองอยูท่ีจุดใดจุด
หนึ่งไมมีการกระจายตัวท่ีดี ซึ่งอาจมีผลจากการที่หัวฉีดมีการอุดตัน หรอืมกีารใชความดันในการพนที่สูง/
ต่ําเกินไป ดังนั้นพนักงานพนสีควรตรวจสอบความดัน หัวฉีดและทําความสะอาดเมื่อพบสิ่งผิดปกติ  
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ตารางที่ ง.2 รูปแบบตางๆ ของละอองสีท่ีเกิดข้ึน 

ลักษณะของละอองสี สาเหตุ วิธีการแกไข 

 

 

 

การสเปรยที่ดีละอองสีจะออกมาเปนรูปวงรีเสมอกัน - 

แกไขโดย  

 

ละอองสีเปนรูปดวงจันทรครึ่งซีก มีน้ําหนักออกไป
ทางซายหรือขวามากเกินไป เกิดจาก 

• หัวพน (Spray Head) มีการอุดตันเปนบางสวน 

• มีการอุดตันของเข็มควบคุมสารละลาย (Fluid Tip) 
 

• มีการอุดตันของหัวพนอันใดอันหนึ่ง ในกรณีที่มี
หลายหัว 

• ทําความสะอาดรู
ทางเดินอากาศของหัว
พน และเข็มควบคุม
สารละลาย 

 

 

แกไขโดย ละอองสีแยกออกจากกันมีแนวแคบตรงกลาง เกิดจาก 

• ปรับความดันใหตํ่าลง • การใชความดันสูงเกินไป 

• อากาศและสารละลายไมไดสมดุลกัน หรือเกิดจาก
การเพิ่มอัตราการไหลของสารละลายเพื่อเพิ่มปริมาณ
สารที่พนออก (เมื่อทําการเพิ่มปริมาณสารละลายที่
พนออก ความเร็วในการพนก็จะตองเพิ่มขึ้น)  

 

 

ละอองสีมีลักษณะคลายหยดน้ํา เกิดจาก 

• การปรับวาลวไมเหมาะสม มีสภาพต่ําเกินไป 

แกไขโดย 

• ปรับความดันที่ใชใน
การพนใหสูงขึ้น • ความดันอากาศที่ใชมีคาตํ่า หรือสารเคลือบมีความ

ขนมากเกินไป 

• ความดันของสารละลายสูงเกินไป หรือสารละลายถูก
พนออกมากเกินไปเมื่อใชกับหัวพนที่มีขนาดปกติ 

• ถอดฝาครอบหัวพน
และหัวจายสีออกมา
ทําความสะอาด 

• หัวควบคุมอากาศเล็กเกินไปเมื่อเทียบกับความดัน
ของอากาศ หรือการใชหัวพนที่มีขนาดใหญเกินไป 

• รอบๆ หัวจายมีสีแหงคางอยู  

แกไขโดย  

 

ละอองสีที่สวนบนหรือสวนลาง มีน้ําหนักมากกวากัน เกิด
จาก 

• หัวพนมีการอุดตัน 

• ดานฐานของหัวควบคุมอากาศ หรือปลายเข็มควบคุม
สารละลายมีการอุดตัน  

• ทําความสะอาดรู
ทางเดินอากาศของหัว
พน และเข็มควบคุม
สารละลาย 
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2. ระยะหางระหวางกาพนสีกับผิวงานที่ไมถูกตอง 

ระยะหางที่ไมถูกตองจะทําใหมีผลเสียกับละอองสีท่ีพนออกไป โดยถาหวัฉีดของกาพนสีมีระยะ
ชิดกับผิวหนางานมากเกินไป จะทําใหสีท่ีออกไปติดที่ผิวงานเปนจํานวนมากทําใหสีไหลยอยดงัรูปท่ี ง.1 
ในขณะที่หากหัวฉีดของกาพนสีมีระยะหางจากผิวหนางานมากเกินไป ทําใหสีเกิดแหงกลางอากาศ และ
ไปเกาะติดอยูท่ีผิวหนางาน ทําใหผิวหนางานมีลักษณะเปนเม็ด (รูปที่ ง.2) การเกาะยึดไมดีหลุดลอกไดงาย 
สีจะดูดานไมสวยงาม 

 

รูปที่ ง.1 สียอยเนื่องจากการพนชิดมากเกินไป 
 

 

รูปที่ ง.2 สีเปนเม็ดเนื่องจากการพนหางเกินไป จําเปนตองขัดกระดาษทราย 

สําหรับระยะทางที่เหมาะสมนั้น ถาเปนกาพนสีท่ีมีความดันลมประมาณ 3 บาร (~ 44 ปอนด/
ตารางนิ้ว) ระยะหางระหวางหวัฉีดกับผิวหนางานที่เหมาะสมสําหรับสีแลคเกอร คือ 15 - 20 เซนติเมตร  
แตถาเปนสีอีนาเมลระยะหางที่เหมาะสม คือ 20 - 30 เซนติเมตร 

อยางไรก็ดีขณะที่ทําการพนนั้น หากตองทําการวัดระยะหางอยูตลอดเวลาก็คงจะกระทําไดยาก  
ดังนั้นคงตองอาศัยการประมาณระยะหางระหวางหวัฉีด โดยการกางฝามือออกโดยใหนิ้วกอยแตะกับ
ผิวหนางานและนิ้วหัวแมมือจดกับหัวฉีด นั่นคือระยะหางระหวางหวัฉีดกับผิวหนางานที่เหมาะสม ดัง
แสดงในรูปที่ ง.3 

 

รูปที่  ง.3 แสดงการประมาณระยะหางระหวางหัวฉีดกับผิวหนางาน 
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3. การเคลื่อนที่ของกาพนสี 
ในการพนสีบนผิวงานที่มีพื้นที่กวาง พนักงานพนสีจําเปนตองถือกาพนสเีคลื่อนที่ไปพรอมกับ

การพนสี โดยตองทําการรักษาระยะหางใหเทากันโดยตลอด (150 - 300 มิลลิเมตร) เพื่อจะทําใหไดช้ินงาน
ท่ีมีคุณภาพ และมีความหนาของสีเทากันโดยตลอด แตหากชางพนสีทําการสายขอมือพนหันไปทางซาย
และขวา จะทําใหกาพนสีเคลื่อนที่เปนเสนโคงทําใหระยะหางระหวางหวัฉดีและผิวหนางานมีระยะหางไม
เทากัน โดยความหนาของสีจะมีมากตรงกลางผิวหนางาน 
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ง.3 การปรับความดันอากาศสําหรับปนพนสี 

ความดันอากาศจะขึ้นอยูกับลักษณะของงานที่ใช  ยกตัวอยางในสวนของงานพนสีแลคเกอร  ได
ดังนี้ 

• งานซอมสีซึ่งเปนสีแลคเกอร  จะใชความดันอากาศอยูท่ี  2.0 – 2.4 บาร (30 - 35  ปอนด/ตารางนิ้ว) 

• งานพนสีแลคเกอรทับกันจํานวนหลายๆชั้นกอนการพนสีช้ันสุดทาย  จะใชความดันอากาศอยูท่ี 2.72– 
3.1 บาร  (40-45  ปอนด/ตารางนิ้ว) 

• งานพนสีแลคเกอรช้ันสุดทาย เพื่อตองการใหสีมีการไหลเยิ้มเขาหากันและมีความกลมกลืนกัน  
จําเปนตองใชความดันที่ต่ํา  ซึ่งความดันที่อากาศเหมาะสมจะอยูท่ี 1.4 – 1.7 บาร (20-25  ปอนด/ 
ตารางนิ้ว) 

ในสวนของงานพนสีชนิดอื่นๆ  โรงงานสามารถศึกษาไดจากคูมือท่ีผูจําหนายสีเปนผูแนะนํา  
หรือมีการอบรมจากผูจําหนายสีโดยตรง นอกจากการปรับความดันอากาศใหเหมาะสมกับงานที่ใช  ตอง
คํานึงถึงปจจัยท่ีกอใหเกิดความดันลด (Pressure Drop) ท่ีเกิดขึ้นในทออีกดวย 

สาเหตุที่เกิดความดันลด 

ความดันของอากาศที่ลดลง  เกิดจากความเสียดทานระหวางอากาศ  กับผนังของรภูายในสายยาง
ขณะที่อากาศไหลผานไป   รวมท้ังการไหลในดานที่ตอของอตางๆ ดังนัน้การปรับความดันที่เครื่องปรับ
แรงอัดอากาศ (Pressure Regulator) ดังรูปที่ ง.4 จึงจําเปนตองปรับไวใหเผื่อมากกวาท่ีปนพนสีตองการ 
และเผื่อในกรณีท่ีมีการตอปนพนใชงานมากกวา 1 ชุดหลังเครื่องปรับแรงอัดอากาศตัวนั้น 

 

รูปที่ ง.4 ลักษณะของเครื่องปรับแรงดันอากาศ (Pressure Regulator) 
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 รายละเอียดของความดันของอากาศที่ลดลงไป  ถูกแสดงไวในตารางที่ ง.3 พิจารณาจากขอมูลจะ
เห็นวา ความดันอากาศจะลดลงตามความยาวของสายที่เพิ่มขึ้น 

ตารางที่ ง.3 ตารางแสดงความดันอากาศที่ปนพนสีท่ีความยาวของสายยางระยะตางๆ (เอกสารอางองิ (35)) 

ความดันที่ปนพนสีซ่ึงแปรผันไป 
ตามความยาวของสายทีเ่พ่ิมขึน้ (บาร) 

เสนผานศูนยกลางของ
รูสายยาง (มิลลเิมตร) 

ความดันที่อานไดที่เคร่ือง 
ปรับแรงดันอากาศ (บาร) 

สาย 6 เมตร สาย 7.5  เมตร สาย 15 เมตร 

2.7 2.5 2.4 2.1 

3 3.1 3 2.7 

4 3.7 3.6 3.3 

4.7 4.2 4.2 3.8 

5 4.8 4.7 4.4 

8 

6 5.4 5.3 4.9 

2.7 1.9 1.8 1.1 

3 2.4 2.3 1.5 

4 2.9 2.7 1.9 

4.7 3.4 3.2 2.4 

5 3.9 3.7 2.9 

6 

6 4.3 4.1 3.4 

หมายเหตุ:  จากตารางจะพบวาถาใชสายยางที่มีขนาดเสนผานศูนยกลางของรู เทากับ 6 มม.  โดยอานความดันที่แอรทรานสฟอร
เมอรได  4 บาร ขณะที่สายยางยาว 7.5 เมตร จะเหลือความดันที่ปนพนสี 2.7 บาร (1 บาร เทากับ 14.7 ปอนด/ตารางนิ้ว) 
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ง.4 การบํารุงรักษาอุปกรณพนสี 

วิธีการบํารุงรักษาปนพนสี (เอกสารอางองิ (35)) สามารถทําไดดังนี้ 

• ไมควรนําปนพนสีจุมในทินเนอรเพือ่ทําความสะอาด  เพราะทินเนอรจะทําลายสารหลอลืน่
ท่ีหยอดไว  หากมีความจําเปนใหจุมเฉพาะหัวฉีดเทานั้น 

• ไมควรวางปนพนสีไวบนพื้น  เพราะอาจถกูทับหรือเหยียบจนไดรับความเสียหายได  ควร
จัดหาที่วาง  หรอืท่ีแขวนใหเหมาะสม 

• เมื่อทําการพนสีเสร็จแลว ควรทําการนําปนพนสีออกจากกระปองสี  ควรลางใหสะอาด
ปราศจากสีทันที  เพราะหากทิ้งไวนานสีจะแหงและทําความสะอาดไดยาก 

• ไมควรใหกาพนสีสัมผัสถูกกบัสารจําพวกดาง  เพราะดางจะทําลายโลหะอะลูมิเนียมทําให
เกิดการผุกรอนขึ้นภายหลัง 

• การถอดชิ้นสวนตางๆออกมาทําความสะอาด  หลังจากทําความสะอาดเสรจ็แลว ตองมั่นใจ
วาไดประกอบกลับเขาไปอยางถูกตอง  และแนนดีแลว 

• จุดที่เปนโลหะ  รวมถึงจุดเชือ่มและขอตอตางๆ  ควรทาน้ํามันหลอลื่นชนิดใสปองกันการ
เปนสนิม 

ในสวนของการลางทําความสะอาดสีท่ีคางอยูในกาพนสีใหหมด  มีวิธีปฏิบัติดังนี้ 

ข้ันตอนที่  1   คลายปนพนสีออกจากกระปองสี  

ข้ันตอนที่ 2 นําเศษผามาอุดใหครอบหัวฉีด และเหนี่ยวไกใหลมผานลมจะหวนกลับดันใหสีไหลกลับลง
ไปในกระปองสี ดังรูปที่ ง.5 

 

รูปที่ ง.5 การใชผาอุดหัวฉีดเพื่อใหอากาศยอนลงไปในกระปองสี 

ข้ันตอนที่  3 นําสีท่ีเหลือในกระปองเทเก็บไวในกระปองท่ีปดไดสนิท ซึ่งอาจมีการนํากลบัมาใชใหมหรือ
ท้ิงเมื่อไมมีความตองการใชอีก 
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ข้ันตอนที่ 4 เททินเนอรลงในกระปองสีประมาณ 1/3 ของความสูงของกระปอง เพื่อทําความสะอาดภายใน
กระปองและปนพนสี 

ข้ันตอนที่ 5 นําทอทางเดินสี จุมลงในกระปองสีท่ีมีทินเนอรจากขั้นตอนที่ 4 จากนั้นจึงเหนี่ยวไกปน 
เพื่อใหทินเนอรผานเขาไปภายในทอทางเดินสี และผานทอทางเดินของปนเพื่อเปนการทําความสะอาด
ภายใน 

ข้ันตอนที่ 6 ทําความสะอาดหัวฉีดดวยการจุมหัวฉีดลงในกระปองทินเนอร ระวังไมใหโดนซีลของปนพน 
แลวเหนี่ยวไกใหอากาศออกมา จากนั้นจึงทําความสะอาดลําตัวปนและกระปองสี โดยใชผาชุบทินเนอร
เช็ด 

ข้ันตอนที่ 7 ทําความสะอาดฝาครอบหัวฉีด (Air Cap) โดยการใชไมจิ้มฟนแคะในรูเพื่อปองการอุดตัน 

หามใชลวดหรอืตะปู เพราะจะทําใหรูซึ่งเปนทางผานของอากาศเสียรูปทรงได ดังรูปที่ ง.6 

 

รูปที่ ง.6 การทําความสะอาดรูฝาครอบหัวฉีด ซึ่งเปนทางผานของอากาศ 

ข้ันตอนที่ 8 สวมประกอบปนพนสีเขากับกระปองสี เหนีย่วไกปนเพื่อใหทินเนอรท่ียังคงคางอยูภายใน
กระปองสีออกใหหมด ระหวางเหนี่ยวไกใหนําผามาปดที่หัวฉีด เพือ่นําทินเนอรท่ีเหลอืคางอยูมาเช็ดทํา
ความสะอาดตัวกาพนสีท้ังหมด เปนอันเสร็จข้ันตอนการทําความสะอาด 
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ง.5 การเลือกชนิดของตัวกรองใหเหมาะสมกับงานฉีดพน และการบํารุงรักษา 

บูธพนสีควรมีการติดตั้งตัวกรอง (Filter) เพื่อเปนการดักละอองสีและตัวทําละลายโดยการเลือก
ชนิดการกรองอาจพิจารณาจากปริมาณการใชสีและตัวทําละลายดังตารางที่ ง.4 

ตารางที่ ง.4 การเลือกชนิดการกรองใหเหมาะสมกับงานฉีดพน 

อัตราการใชสีและตัวทําละลาย ชนิดการกรอง 
มากกวา 4 ลิตร/ชม. กรองแบบเปยก 
2 - 4 ลิตร/ชม. กรองแบบเปยก, เสนใย 
นอยกวา 2 ลิตร/ชม. กรองแบบเปยก, เสนใย, แผนกั้น 

ที่มา: Spray painting and surface coating, Department of Environment and Conservation, EPA (เอกสารอางอิง (14)) 

การกรองแบบแหง (Dry filter) 

ตัวกรองแหง (Dry Filter) ใชไสกรองแบบใยแกว ผา หรือกระดาษ การกรองควรมีการเปลี่ยนไส
กรองโดยการวัดความดันที่ลดลงต่ํากวาความดันที่กําหนด เปนระบบที่สะดวกในการใชงาน แตจะเกิดของ
เสียท่ีเปนขยะอันตรายขึ้น ลักษณะการติดตั้งบูธแบบใชตัวกรองแหงแสดงดังรูปที่ ง.10 

 
ที่มา: Surface coating of plastic parts, EPA, 1990 (เอกสารอางอิง (12)) 

รูปที่ ง.10 ลักษณะการติดตั้งบูธแบบใชตัวกรองแหง 

ในละอองสีประกอบดวยอนุภาคของเนื้อสีท่ีเปนของแข็ง และตัวทําละลาย สวนของอนุภาค
ของแข็งอาจใชระบบกรองแหงโดยใชใยแกว ผาหรือกระดาษเปนตัวกรอง ประสิทธิภาพของตัวกรองแหง
ข้ึนอยูกับความสะอาดของตัวกรองและอัตราเร็วลมดูดที่ควบคุมโดยเครื่องพัดลมดูดอากาศ ความเร็วท่ี
หนาบูธไมควรต่ํากวา 0.5 เมตร/วินาที (เอกสารอางองิ (32)) ดังนั้นควรมีการเปลี่ยนไสกรองเปนประจํา 
โดยสังเกตจากการวัดความดันสูญเสียซึ่งเปนผลตางระหวางความดันอากาศกอนและหลังตวักรอง หากคา
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ความดันสูญเสียมีคามากกวาคาท่ีกําหนดโดยผูผลิตตัวกรองควรมีการเปลี่ยนตัวกรองใหมเนื่องจากเกิดการ
อุดตัน ตัวกรองบางชนิดอาจใชการสังเกตปริมาณสีท่ีติดอยูบนตัวกรองรวมกับการสังเกตจากคาความดัน
ลด ตัวกรองที่มกีากสีและตัวทําละลายติดอยูจดัเปนขยะอันตราย (Hazardous Waste) จําเปนตองกําจัดอยาง
ถูกตองตามหลกัการกําจัดขยะอันตราย 

ขอปฏิบัติในการใชตัวกรองแหงมีดังนี ้
1. เมื่อมีการติดตั้งตัวกรอง ควรแนใจวาแผนกรองขึงตึงตลอดกรอบยึดและระหวางการทํางานควรมี

การตรวจสอบตลอดเวลาเพือ่มิใหมีสีหรือตัวทําละลายหลุดลอดผานการกรองไปได 
2. ควรปฏิบัติตามคูมือปฏิบัติ และมีการติดขั้นตอนการดูแลรักษาใหเห็นอยางชัดเจน 
3. ควรติดตั้งเครื่องวัดความดัน (Pressure Gauge) หรือแมนอมเิตอร (Manometer) เพื่อวัดความดัน

อากาศกอนและหลังตัวกรองที่ลดลงต่ํากวาคาท่ีกําหนด หรืออาจทําการตรวจวัดทางออมโดยการ
ใชดาย หรือกระดาษติดไวหนาแผนกรองเพื่อไวเปนจดุสังเกตวาบูธยังดูดลมไดดีอยูหรือไม 
นอกจากนี้ยังอาจใชแผนกระดาษขาวสอดไวดานหลังบูธเพื่อใชตรวจสอบหากมีละอองสีหลดุ
ลอดผานตัวกรอง 

4. ควรมีตัวกรองสํารองไวตลอดเวลา 

ความถ่ีและคาใชจายในการเปลี่ยนตัวกรอง 

คาใชจายในการเปลี่ยนตัวกรองจะขึ้นอยูกับความถี่ในการเปลี่ยนตัวกรอง สามารถคํานวณไดจาก 
ความสามารถในการกักเก็บเนื้อสีของตัวกรอง (Holding Capacity) ในตารางที่ ง.5 และสัดสวนปริมาณเนื้อ
สี (Resin) ของสีท่ีใช ในตารางที่ ง.6 

ตารางที่ ง.5 รายละเอียดดานเทคนิคของตัวกรองชนิดหนึง่ 

ชนิดของส ี ประสิทธิภาพการกรอง  ความสามารถในการกักเก็บเนือ้สีของตัวกรอง 
(น้ําหนักเนื้อส-ีกก. / น้ําหนักตัวกรอง-กก.) (%) 

High  Solids 97.0 - 98.1 14-18 

Bake  Enamel 93.0 - 94.5 6-11 

Fast  Dry  Enamel 96.0 - 96.9 3-4 

Two  Components  Epoxy 91.0 - 93.5 5-8 

ความเร็วของละอองสีท่ีตัวกรองสามารถกรองไดอยางมีประสิทธิภาพ = 0.5- 1  เมตร / วินาที 

ความดันลดเริ่มตนที่ความเร็ว  0.75  เมตร/วินาที  =  30  ปาสคาล 

ความดันลดสูงสุดที่ตองทําการเปลี่ยนตัวกรอง =  130  ปาสคาล  (อาจสูงถึง 250 ปาสคาล) 

ตัวกรองมีขนาด  0.9 x 9.24  เมตร = 8.3  ตารางเมตร (หนัก  10.5  กิโลกรัม) 

ที่มา: Dantherm Filtration  Co.,Ltd  (เอกสารอางอิง (7)) 
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ตารางที่ ง.6 เปรียบเทียบปริมาณเนื้อสีของสีชนิด Two Components Epoxy และ High Solids 

น้ําหนักสีทั้งหมดใน  1  แกลลอน (ปอนด)  
(Resin + Solvent + Additive) 

น้ําหนักเนื้อสี (ปอนด) 
(Resin) 

ชนิดของส ี

Two  Components  Epoxy 9 (100%) 3 (33%) 

High  Solids 12.9 (100%) 9.9 (76.7%) 
ที่มา:  Basics of Spray Painting (เอกสารอางอิง (31)) 

การกรองแบบเปยก (ระบบมานน้ํา) 

ลักษณะของบูธพนสีอีกอยางหนึ่งท่ีพบเห็นไดในโรงงานเฟอรนิเจอรไมท่ัวไป คือ การกรองแบบ
เปยกโดยระบบมานน้ํา ดังตัวอยางรูปที่ ง.11 วัตถุประสงคของมานน้ําท่ีจริงแลวคือการดักอนุภาคสีไมให
ออกไปกับปลองระบาย และชวยในการรักษาความสะอาดของบูธพนสี สวนประสิทธิภาพในการจับ
สารประกอบอินทรียระเหยงายมีประสิทธิภาพคอนขางต่ํา โดยในโครงการนี้ไดทําการตรวจวัดคา
ประสิทธิภาพของมานน้ําของโรงงานแหงหนึง่พบวามีคาเพียง 8.5% (เอกสารอางอิง (47)) 

การทํางานของมานน้ําซึ่งใชน้ําและสารเคมีบางชนิด มีหนาท่ีหลักเพื่อการดักละอองสีและตัวทํา
ละลายที่ไมติดอยูกับชิ้นงานเมื่อมีการพนสีหรือตัวทําละลายปริมาณมากและตอเนื่อง อากาศที่ระเหยออก
จึงสะอาดขึ้น นอกจากนี้มานน้ํายังชวยไมใหไอของสารพนฟุงกระจายในบริเวณทํางาน เปนการชวย
ปองกันสุขภาพพนักงานในบริเวณดังกลาว และไมทําใหช้ินงานเสียหายเนื่องจากการตีกลับของละออง
สีมาสะสมยังผิวช้ินงาน มานน้ําควรประกอบไปดวยระบบระบายอากาศซึ่งควรมีการดูดอากาศออกอยาง
นอยเทากับปริมาณอากาศที่พนออกเมือ่มีการพนสี การดักละอองสีและตัวทําละลายดวยมานน้ําชวยลด
โอกาสการเกิดอุบัติเหตุจากการติดไฟเมื่อมีการสะสมของไอตัวทําละลายในอากาศ 
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ที่มา: Surface coating of plastic parts, EPA, 1990 (เอกสารอางอิง (12)) 

รูปที่ ง.11 ลักษณะการติดตั้งบูธแบบมานน้ํา 

ประสิทธิภาพของมานน้ําในการดักตัวทําละลายสามารถเพิ่มขึ้นได โดยการเติมสารเติมแตง 
(Additive) ลงในน้ํา สารเติมแตงมีท้ังท่ี 1) อยูในรูปของแข็ง (Polymer หรือ Zeolite) ท่ีมีคุณสมบัติไมชอบ
น้ํา ทําการดูดซับตัวทําละลายไมชอบน้ําท่ีตกลงสูมานน้ํา 2) อยูในรูปของเหลวละลายน้ําท่ีมีคุณสมบัติใน
การทําปฏิกิริยากับตัวทําละลาย ลดปริมาณกากสีลอยน้ําซึง่ลดประสิทธิภาพมานน้ํา อยางไรก็ดีการเตมิ
สารเติมแตงจําเปนตองมีการพิจารณาอยางถี่ถวนในการเลือกใช เนื่องจากอาจสงผลตอระบบบําบัดน้ําเสีย 
หรือเกิดเปนกากอุตสาหกรรมซึ่งจําเปนตองพิจารณาวาเปนของเสียอันตรายหรือไม 

การพนสีหนามานน้ําท่ีถูกตองควรพนเขาสูบริเวณ “มาน” ท่ีเปนแนวดิ่งมีแผนน้ําบางๆไหลอยาง
ตอเนื่อง อางดานหนามานน้ําทําหนาท่ีใหน้ํานิ่งเกิดการรวมตัวกันของกากตะกอนสีซึ่งตองมีการตักกากทิ้ง
เปนระยะๆ กากตะกอนสีจากมานน้ําจัดเปนขยะอันตราย จําเปนตองไดรบัการกําจัดอยางถูกตองแยกจาก
ขยะมูลฝอยท่ัวไป   

การบํารุงรักษาระบบมานน้ํา  

โรงงานที่มีการใชมานน้ําควรมีการบํารุงรักษาและใชงานอยางถูกตอง เพื่อใหมานน้ํานั้นมี
ประสิทธิภาพดี ดังขอแนะนําตอไปนี้ 

1. ควรมีการปรับตั้งมานน้ําและปฏิบัติตามคูมือการบํารุงรักษามานน้ํา (Instruction Manual) 
และ ตรวจสอบประสิทธิภาพปมน้ํา เปนระยะอยางสม่ําเสมอตามแนวทางในตารางที่ ง.7 จะ
ชวยใหมานน้ําทํางานไดดี และลดความถี่ในการลางทําความสะอาดเต็มรูปแบบลงได 

2. ควรปรับใหน้ําไหลผาน “มาน” อยางตอเนื่องเปนแผนน้ําสม่ําเสมอตลอดความกวางของมาน
น้ํา เพื่อเพิ่มพื้นที่ในการดักละอองสารพน 
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3. ทําการเปลี่ยนน้ําท่ีหมุนเวียนในระบบมานน้ํา เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการดักสีและตัวทํา
ละลาย โดยระยะเวลาในการเปลี่ยนน้ําควรสัมพันธกับปริมาณสีหรือสารพนที่ใชไปมากกวา
ตามกําหนดเวลา 

4. ควรมีการตักกากตะกอนสีท้ิงจากอางหนามานน้ํา เมื่อพบวาเกิดการสะสมของตะกอน
ระหวางการทํางาน ซึ่งจะทําใหมีประสิทธิภาพของมานน้ําดีกวาการกําหนดการตักตะกอน
หลังหมดกะทํางานหรือตามกําหนดเวลา หากมีการตักกากสีออกใหบอยข้ึนจะชวยเพิ่มพื้นที่
ผิวน้ําในการดักละอองสีหรือสารพนทําใหมานน้ํามีประสิทธิภาพดีข้ึน  ไมตองลางมานน้ํา
บอย  และชวยลดเวลาการลางมานน้ําใหเหลือนอยลง   

5. การทําความสะอาดมานน้ํามีความจําเปนตองใชน้ําลางในปริมาณมาก  การใชหัว  Nozzle ดัง
แสดงในรูปที่ ง.12  เพื่อชวยเพิ่มความเร็วและแรงดันใหกับน้ําท่ีถูกฉีดออกมา จะทําใหการ
ลางเปนไปไดงายขึ้น รวมถึงใชปริมาณน้ํานอยลง และลดโอกาสในการเปดน้ําท้ิงไว 

 

 
   
   
              

 

รูปที่ ง.12 ลักษณะหัวฉีด Nozzle   

6. กอนทําการฉีดน้ําไลกากตะกอนสีท่ีอางหนามานน้ํา  ใหทําการขูดแผนสีท่ีติดกับตัวหนามาน
และหลังมานออกใหหมดเสียกอน  แลวจึงคอยทําการฉีดน้ําไลเพียงครั้งเดียว   

7. ในระหวางที่ทําการลางมานน้ํา  โดยเฉพาะขั้นตอนการขูดแถบกากสีออกจากตัวมาน  ควรทํา
การเก็บภาชนะที่ใชการบริโภค  จําพวกจาน  ชอน  แกวน้ํา  ออกจากบริเวณพื้นที่ทํางาน  
หลีกเลี่ยงการทานอาหารระหวางทํางาน  ใสหนากากและถุงมืออนามัยทุกครัง้ 

8. ระบบระบายอากาศบริเวณดานบนของมานน้ําควรมีปริมาณลมดูดเพียงพอ และควรมีอัตรา
การดูดอยางนอยเทากับปริมาณอากาศที่พนออกเมื่อมีการพนชิ้นงาน เพื่อใหเกิดการไหลของ
อากาศดีเขาสูบริเวณพนมากกวาอากาศที่มีละอองพนฟุงกระจายสูบริเวณโดยรอบ 

9. โดยปกติควรพนใหละอองสารพนตกลงบริเวณ “มาน” เนื่องจากเปนบริเวณที่น้ํามีพื้นที่
ผิวสัมผัสมากในการดักละอองสารพน แตหากมีขอจํากัดดานขนาดและลักษณะของชิ้นงาน
ทําใหทิศทางการพนละอองสีตกบริเวณอางน้ําหนามาน ควรมีการตักตะกอนสีออกจากอาง
น้ําหนามานดวยความถี่มากกวาปกติเพื่อเพิ่มพื้นที่ผิวน้ํา 
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10. การเพิ่มประสิทธิภาพมานน้ําอาจทําโดยการเติมสารเคมีเติมแตง (Additive) ในน้ําเพื่อเพิ่ม
ความสามารถในการละลายของละอองสีและตัวทําละลายในน้ํา โดยสารเตมิแตงอาจเปนทั้ง
แบบผงและเหลว โดยการเลือกสารขึ้นอยูกับประเภทของสารพน 

11. ตรวจสอบการทํางานของเครื่องสูบน้ํา และวาลวลูกลอยในอางน้ํา (ถามี) ใหทํางานไดเปน
ปกติ 

12. จุดตอน้ําเขาเครื่องสูบน้ําหมุนเวียน ควรอยูในตําแหนงท่ีไมดูดเอาตะกอนสีท่ีลอยอยู หรือสิ่ง
สกปรกที่ตกตะกอนอยูเขาไปในเครื่องสูบ เพราะจะทําใหเครื่องสูบและหัวจายน้ําตันไดงาย  

13. จัดใหการพนสีอยูในมานน้ํา และมีผนังกั้นดานขางและดานบนยื่นออกมาใหครอบคลุมพื้นที่
ทํางานใหมากท่ีสุด เพื่อลดอทิธิพลจากลมภายนอกบูธ 

ตารางที่ ง.7 ตารางแสดงการบํารุงรักษามานน้ํา 

ความถ่ีในการทําความสะอาด 
รายการ 

รายวัน1 รายสัปดาห รายเดือน 

1.  การตักกากตะกอนสีออกจากอางน้ําและบอพัก ¨   

2.  การทําความสะอาดใบพัดในสวนของมอเตอรดูดไอ
ละอองสีจากหองพนส ี

 ¨  

3.  การเปลี่ยนน้ําบริเวณพื้นตะแกรงเหล็กที่ทํางาน รวมถึงทํา
ความสะอาดตะแกรงเหล็ก 

 ¨  

4.  การขูดกากแผนสีออกจากดานหนา และดานหลังของ
มานน้ํา 

  ¨ 

5.  การเปลี่ยนถายน้ําของมานน้ําบริเวณ         อางหนามาน
น้ําและน้ําในการหมุนเวยีน 

  ¨ 

6.  การเปลี่ยนถายน้ํามันเครื่อง รวมถงึการอัดจาระบีในการ
หลอลื่นเครือ่งจกัร 

  ¨ 

 

หมายเหตุ  
1. ทั้งนี้อาจมากกวา 1 คร้ังตอวัน ขึ้นกับปริมาณตะกอนที่เกิดขึ้น และปริมาณงานที่ทําในวันนั้นๆ ซึ่งจะเปนผลดีหากตักออกบอยๆ
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ง.6 การใชตัวทําละลายซํ้าและใชอยางตอเนื่อง (Reuse and Cascading Use of Solvents) 

การใชตัวทําละลายซ้ํา (Reuse of Solvents)  

 การใชตัวทําละลาย (ทินเนอร) ซ้ําอยางงายไดแกการกรอง (Filtration) ตัวทําละลายที่มีความ
สกปรกในรูปของตะกอนและสารแขวนลอย และไมเหมาะกับตัวทําละลายที่มีความสกปรกแบบของแข็ง
ละลายน้ํา ตัวทําละลายที่ผานการกรองเหมาะสําหรับนําไปใชงานที่ไมตองการความบริสุทธิ์มาก เชน การ
ลางในขั้นตอนแรก 

การใชตัวทําละลาย (ทินเนอร) ซ้ําโดยการกลัน่ทําโดยการใหความรอนแกตัวทําละลาย ทําใหตัว
ทําละลายระเหยเปนไอและทําการควบแนนตัวทําละลายใหเปนตัวทําละลายบริสุทธิ์ในรูปของเหลว เชน
การกลั่นที่อุณหภูมิ 134 ºC ทําใหไดอะซิโตนบริสุทธิ 99% สําหรับนําไปใชใหม ในปจจุบันมีชุดรีไซเคิล
ตัวทําละลายสามารถหาซื้อไดในทองตลาด โดยมีความสามารถในการรีไซเคิลตัวทําละลายไดถึง 70-90 
เปอรเซ็นต ตัวทําละลายที่ไดจากการกลั่นมคีวามบริสุทธิ์สูง เหมาะสําหรับการนําไปใชในงานละเอียดท่ี
ตองคํานึงถึงคุณภาพชิ้นงาน การรีไซเคิลตัวทําละลายสามารถใชไดกับตัวทําละลายที่ใชแลว จาก
กระบวนการผลิตหรือการลาง หรือใชกับการรีไซเคิลตัวทําละลายจากขั้นตอนการบําบัดอากาศกอนปลอย
ออกสูบรรยากาศ โดยในขั้นตอนนี้ตัวทําละลายจะติดอยูในชองวางของถานกัมมันต เมื่อมีการคืนสภาพ
ถานกัมมันต (Regeneration) โดยไอน้ํา ตัวทําละลายที่ทําการกลั่นจะถูกแยกออกจากไอน้ําการนําตัวทํา
ละลายกลับมาใชใหมสามารถทําไดหลายวิธีโดยความยากงายขึ้นอยูกับวัตถปุระสงค วิธีการจัดการเพื่อนาํ
ตัวทําละลายกลับมาใชใหมจากงายไปยาก สรุปไดดังตารางที่ ง.8 

การนําตัวทําละลายกลับมาใชอยางตอเนื่อง (Cascading Use of Solvents) 

 มักเปนการเริ่มใชตัวทําละลายใหมหรือคอนขางบริสุทธิ์กับงานที่ตองการความสะอาด ปราศจาก
สิ่งปนเปอน เชนการเช็ดหรือเคลือบชิ้นงาน จากนั้นนําตัวทําละลายดังกลาวท่ีอาจมีการปนเปอนในระดับ
หนึ่งไปใชงานท่ีไมตองการความบริสุทธิ์ของตัวทําละลายมากนักในลําดับถัดไป เชนการลางสาย หรอืการ
ลางหัวฉีดพนในขั้นตอนแรก สุดทายแลวตัวทําละลายที่มีคาความรอนเพียงพอสามารถนําไปปรับใช เปน
เชื้อเพลิงในการใหพลังงาน 

 การใชงานอยางตอเนื่อง (Cascading Use) มีอีกความหมายหนึ่งท่ีโรงงานสามารถนําไปปรับ
ใชไดกลาวคือเปนการใชตัวทําละลายในการลางแบบสวนกระแส (Counter-current Rinse) โดยโรงงาน
สามารถจัดตั้งบริเวณเฉพาะในการลางทําความสะอาดหัวฉีดและทอแทนการลางแบบตางคนตางลาง ใน
บริเวณเฉพาะสามารถจัดใหมีถงัตัวทําละลายพรอมฝาปด โดยถังท่ี 1 เปนถังที่มีความสกปรกสูงสุดเปนถัง
เริ่มตนในการลาง ในถังถัดมามีความสกปรกรองลงมา เมื่อมีตัวทําละลายในถังท่ี 1 มีคาความสกปรกเกิน
กวาจะใชตอ ใหทําการเปลี่ยนตัวทําละลายและจัดลําดับในการทําความสะอาดใหมโดยเลื่อนใหถังลําดับท่ี
สองเปนถังแรกในการลาง วิธีการลางแบบสวนกระแสชวยประหยัดตัวทําละลายไดมากถึง 40 เปอรเซ็นต 
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ตารางที่ ง.8 วิธีการนําตัวทําละลายกลับมาใชใหม 

 การจัดการ ความยาก-งาย การใชงานเมื่อนํา
กลับมาใชใหม 

การกรองหยาบ กําจัดกากและของแข็ง
ขนาดใหญโดยการใช
กระชอนสเตนเลส 
ขนาดรูประมาณ 1 
มิลลิเมตร 

ติดตั้งงาย 
ไมซับซอนในการดูแล 

ใชกับงานลางอยาง
หยาบ เชน การลางทํา
ความสะอาดบูธ การ
ลางสายทอดูดสีใน
ข้ันตอนแรก แตไม
เหมาะสําหรับการลาง
ปนพนสี 

การกรองละเอยีด กําจัดสารแขวนลอยใน
ตัวทําละลายโดยการ
กรองสูญญากาศผาน
แผนกรองใยแกว 
(Glass Fiber), หรือ
ไนลอนโดยขนาดรู
นอยกวา 0.01 
มิลลิเมตร 

ตองมีการกรองหยาบ
กอนเขาสูการกรอง
ละเอียดซึ่ง
ประกอบดวยปม
สูญญากาศ เครื่องกรอง 
และแผนกรองซึ่งตองมี
การเปลี่ยนเมื่ออุดตัน 

ตัวทําละลายหลังผาน
ระบบกรองละเอียด
สามารถนํากลับมาใช
ในการลางที่ตองการ
ความละเอียดเชนการ
ลางปนพนสีและหัวฉีด 

การกรองโดยใชเยือ่กรอง 
(Membrane Filtration) 

การกรองผานเยื่อกรอง
ขนาดเล็กโดยการใช
ความดันดันของเหลว
ผานเยื่อกรองประเภท
ไนลอนหรือ Cellulose 
Acetate 

หลังผานการกรอง
เบื้องตน ชนิดและ
ขนาดของเยื่อกรอง 
อาจเลือกใหถูกตองกับ
งาน ควรปรึกษา
ผูเชี่ยวชาญ ผูควบคุม
ระบบควรมีความ
ชํานาญ 

การกลั่น  
(Distillation) 

ควรมีการทดสอบความ
บริสุทธิ์ของตัวทํา
ละลายกอนนําไปใช
ใหม สามารถใชกับงาน
ท่ีมีความละเอียดสูง 

การใหความรอนกับตัว
ทําละลาย ใหเกิดการ
ระเหยเปนไอ และทํา
การควบแนนเปนตัวทํา
ละลายบริสุทธิ์ 

เหมาะสําหรับโรงงาน
ขนาดใหญ ควรปรึกษา
ผูเชี่ยวชาญในการติดตั้ง 
และผูควบคุมระบบ
ควรมีความชํานาญ 
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ง.7 ระบบบําบัดสารประกอบอินทรียระเหยงาย 

การติดตั้งตัวกรองชนิดแหงหรอืมานน้ํากับบูธพนสีเปนเพียงการ ‘ดัก’ อนุภาคสี และตัวทําละลาย
สวนเกิน ไมไดเปนการบําบัดตัวทําละลาย ดังนั้นควรมีการติดตั้งระบบบําบัดน้ําท่ีมีประสิทธิภาพเพื่อ
บําบัดน้ําเสียจากระบบมานน้ํา น้ําท่ีผานการบําบัดสามารถนํากลับมาใชในระบบมานน้ําได ความแตกตาง
ระหวางการใชมานน้ําและตัวกรองแหง คือ ตัวกรองแหงมปีริมาณขยะ (ไสกรองหมดอายุ) เกิดขึ้นนอยกวา
ขยะ (กากตะกอนเปยก) จากมานน้ํา และไสกรองเปนขยะแหงซึ่งจัดการไดงายกวากากตะกอนเปยก ใน
ปจจุบัน U.S. EPA ใหคําแนะนําในการเปลี่ยนการดักสีและตัวทําละลายสวนเกินดวยตวักรองแหงมากกวา
การใชมานน้ํา เนื่องจากมีประสิทธิภาพในการดักดีกวา อยางไรก็ตามตัวกรองแหงมีความยุงยากในการใช
มากกวา เนื่องจากจําเปนตองตรวจสอบประสิทธิภาพในการกรองดวยการวัดความดันลดอยางสม่ําเสมอ 
หลังตัวกรองแหงหรอืการดักดวยมานน้ํา อากาศที่ถูกดูดออกไปอาจระบายออกสูบรรยากาศโดยตรง หรอื
มีการผานอุปกรณบําบัดอากาศเสียกอนการปลอย 

ระบบการบําบัดน้ําเสียจากมานน้ําสามารถทําไดหลายวิธี ทั้งระบบการบําบัดแบบยอยสลาย
สารอินทรียดวยจุลินทรีย เชน ระบบตะกอนเรง (Activated Sludge) ระบบแบบไมใชออกซิเจน 
(Anaerobic Digester) ระบบการกรองแบบชั้นกรองชีวภาพ (Biomedia) รวมท้ังการใชถานกัมมันต 
(Activated Carbon) โดยละอองสีจะถูกกําจัดโดยการกรอง และตัวทําละลายจะถูกกําจัดโดยการดูดซบั 
โรงงานควรมีการออกแบบระบบบําบัดน้ําเสียโดยคํานึงถึงอตัราการเกิดน้ําเสีย ซึ่งพิจารณาจากปริมาณน้ํา
ท่ีใชในระบบมานน้ําและความถี่ในการเปลี่ยนน้ํา รวมถงึระยะเวลาที่น้ําเสียอยูในระบบบําบัดน้ําเสีย ซึ่ง
แตกตางกันตามประเภทของระบบบําบัดน้ําเสีย นอกจากนีย้ังอาจหมุนเวียนน้ําท่ีผานการบําบัดแลวกลับมา
ใชหมุนเวียนในมานน้ํา เพื่อลดปริมาณน้ําท้ิงและทําใหน้ําในระบบมานน้ํามีคุณสมบัติสม่ําเสมอตลอดการ
ใชงาน 

การดูดซับโดยถานกัมมันต (Carbon Adsorption)  

การดูดซับโดยถานกัมมันตเปนวิธีท่ีเปนที่นิยมแพรหลาย เนื่องจากมคีวามซับซอนในการดูแล
ระบบนอยเมื่อเทียบกับระบบอื่นๆ 

ในขั้นตอนของการดูดซับโดยถานกัมมันต สารประกอบอินทรียระเหยงายจะถูกจับที่บริเวณผิว
ของคารบอน โดยควรแยกอนุภาคสีออกจากกระแสอากาศกอนเขาสูระบบ ถานกัมมันตคือถานที่ถูก
กระตุนโดยกระบวนการกายภาพเคมี ความรอนและความดัน เพื่อเพิ่มพื้นที่ผิวสัมผัสและรูพรุน ระบบที่ใช
ถานกัมมันตในการดูดซับเปนดังรูปที่ ง.13 
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รูปที่ ง.13 ลักษณะการดูดซับโดยถานกัมมันต 

หากมีการใชถานกัมมันตท่ีเหมาะสมในการดูดซับ VOCs กลาวคือมีความกวางของรูพรุน
ประมาณ 5 - 50 x 10-10 เมตร จะมีประสิทธิภาพในการบําบัดดังแสดงในตารางที่ ง.9 

ตารางที่ ง.9 ประสิทธิภาพการดูดซับโดยถานกัมมันต 

ประสิทธิภาพการดูดซับโดยถานกัมมันต (กรัม/100 กรัมของถานกัมมันต) 
ชนิดของ VOCs 

ท่ีความเขมขน 10 ppmv ท่ีความเขมขน 100 ppmv 
Octane 17.4 24.6 
Hexane 11.2 16.7 
Benzene 11.9 19.6 
Toluene 20.1 28.2 
o-Xylene 28.7 35.7 
Trichloroethylene 19.9 33.2 
Tetrachloroethylene 39.2 54.7 

ที่มา: Granulated Activated Carbon (GAC) Adsorption (Vapor Phase), http://enviro.nfesc.navy.mil (เอกสารอางอิง (29)) 

การใชถานกัมมันตในการดูดซับ VOCs จะมีประสิทธิภาพลดลงเมื่อถานดูดซับอิ่มตัวถึงคาสูงสุด 
(ข้ึนอยูกับขนาดของระบบ ชนิดของถานกัมมันต อัตราการไหลเขาของอากาศ และปจจัยอื่นๆ) และ
จําเปนตองมีการคืนสภาพ (Regeneration) เพื่อใหถานมีความสามารถในการดูดซับใหมเชนการใชไอน้ําใน
การคืนสภาพถานกัมมันต โดย VOCs ท่ีออกมาพรอมกับไอน้ําสามารถนําไปควบแนนเพื่อทําการนํา 
VOCs กลับมาใชงาน เชนการนําตัวทําละลายกลับมาใชไดดวย หากการพนสีของโรงงานมีประสิทธิภาพ
ต่ําปริมาณ VOCs ท่ีตองถูกดูดซับโดยถานกัมมันต จะมีปริมาณมากขึ้นทําใหโรงงานตองเปลี่ยนถานกมั
มันตบอยมากขึ้น 

ระบบนี้เปนระบบที่มีประสิทธิภาพสูง หากมีการเปลี่ยนถานกัมมันตท่ีหมดอายุการใชงานแลว 
และมีโอกาสในการนําถานกัมมันตท่ีหมดอายุการใชงานแลวมาฟนฟูสมรรถภาพได แตจะมีคาใชจายใน
การดําเนินงานสูงหากไมมีการควบคุมปริมาณสารอินทรียระเหยจากการพนติดผิวใหเหลอืนอยลงกอน  
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คาใชจายในการเดินระบบดูดซับโดยถานกัมมันต  ราคาต่ําสุดของถานกัมมันตโดยประมาณอยูท่ีประมาณ 
100 บาทตอกิโลกรัม (เอกสารอางอิง (37) (39) และ (49)) นอกจากนี้การใชถานกัมมันตยังมีขอจํากัดคือ 

• ตองมีการกําจัดถานกัมมันตท่ีใชแลวแบบการกําจัดขยะอันตราย มักใชการเผาที่อุณหภูมิสูง  

• หากกระแสอากาศเสียมีความชื้นเกิน 50% จะลดประสิทธิภาพในการดูดซับของถานกัมมันต
ลง จึงมักจะไมใชถานกัมมันตในการบําบัดอากาศเสียท่ีผานระบบมานน้ํามากอน 

• สารประกอบอินทรียระเหยงายบางตัวเชน คีโตน (Ketone) จะทําใหเกิดความรอนระหวาง
การดูดซับ หากมีความเขมขนเกิน 1,000 ppmv อาจทําใหเกิดไฟไหมได 
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ง. 8 การจัดการของเสียอันตราย 

ผลกระทบที่เกิดตามมาจากการขยายตัวทางดานอุตสาหกรรมของประเทศไทยชวงท่ีผานมา คือ 
ปญหามลพิษจากกากอุตสาหกรรม เชน การสะสมของของเสียอันตราย การรั่วไหลปนเปอนสูสิ่งแวดลอม 
และการลักลอบนําของเสียไปทิ้งในที่สาธารณะ สงผลกระทบอยางมากตอสิ่งแวดลอมและสุขภาพอนามัย
ของประชาชน จึงจําเปนอยางยิง่ท่ีจะตองมีการบําบัดและกําจัดกากอุตสาหกรรมดังกลาวอยางถูกวิธ ี

โรงงานอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม เมือ่ตองการนําสิ่งปฏิกูลหรือวัสดท่ีุไมใชแลวออกนอก
บริเวณโรงงาน ไมวาจะเปนสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุท่ีไมใชแลวท่ีเปนของเสียอันตราย (Hazardous Waste) เชน 
กากตะกอนสี ตัวทําละลายที่ไมใชแลว หรือสิ่งปฏิกูลหรือวสัดุท่ีไมใชแลวท่ีไมเปนของเสียอันตราย (Non-
hazardous Waste) เชน เศษไม พลาสติก ตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง การกําจดัสิ่งปฏิกูลหรือ
วัสดุท่ีไมใชแลว พ.ศ.2548 ผูประกอบการมีหนาท่ีท่ีตองขออนุญาตตอกรมโรงงานอุตสาหกรรมในการนํา
วัสดุท่ีไมใชแลวท้ังสองประเภทออกนอกบริเวณโรงงาน 

โรงงานสามารถศึกษารายละเอียดวิธีการ และขั้นตอนการขออนุญาตจากเว็บไซตของกรม
โรงงานอุตสาหกรรม ท่ี http://www2.diw.go.th/iwmb/ ในหัวขอ คูมือการขออนุญาตนําวัสดุท่ีไมใชแลว
ออกนอกบริเวณโรงงานตามกฎหมายโรงงาน อยางไรกต็าม โรงงานควรตระหนักถึงการนําหลักการ
เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดมาใช เพื่อลดปริมาณของเสียและลดภาระในการบําบัดของเสียท่ีเกิดขึ้นได 

นอกจากนี้ ผูท่ีสนใจสามารถดาวนโหลดประกาศฯ ดังกลาว พรอมแบบฟอรมทายประกาศฯ ได
จากเว็บไซตของราชกิจจานุเบกษา (www.ratchakitja.soc.go.th) หรือสอบถามรายละเอียดเพิ่มเติมไดท่ี 
สํานักโรงงานอตุสาหกรรมรายสาขา 6 กรมโรงงานอุตสาหกรรม หมายเลขโทรศัพท 0-2202-4000 หรือ 
0-2202-4165 ถึง 68 
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ง. 9 อัตราการระเหยของตัวทําละลายท่ีอุณหภูมิตางๆ 

จากกรณีศึกษา 1 ในหัวขอ 2.2.2 กรณีศึกษาเพื่อลดการสูญเสยีสีและตัวทําละลาย สามารถคํานวณ
ปริมาณตัวทําละลายที่ระเหยไปเนื่องจากการเปดฝาถังสีและตัวทําละลายไดจากอัตราการระเหยของตัวทํา
ละลาย ท้ังนี้อัตราการระเหยของตัวทําละลายจะขึ้นกับอุณหภูมิและพื้นที่ผิวสัมผัสกับอากาศ ตารางที่ ง.10 
แสดงอัตราการระเหยของตัวทําละลายที่อุณหภูมิตางๆ 

ตารางที่ ง.10 อัตราการระเหยของตัวทําละลายที่อุณหภูมิตางๆ  

อัตราการระเหย (กก./ตร.ม./ชม.) อุณหภูม ิ
(ºC) โทลูอีน (C7H8) ไซลีน (C6H4(CH3)2) 

อัตราการระเหยเฉลี่ย 
(กก./ตร.ม./ชม.) 

20 1.909 0.625 0.89 

25 2.445 0.827 1.14 

30 3.099 1.081 1.46 

35 3.890 1.396 1.85 
หมายเหตุ: อัตราการระเหยคิดจากตัวทําละลายที่ประกอบดวย โทลูอีน 35% และไซลีน 35% หรือสามารถทดลองไดโดยการชั่ง
น้ําหนักที่หายไปของถังสีและตัวทําละลาย  
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ภาคผนวก จ 
เทคนิคการปองกันมลพิษจากฝุน 

 วัตถุประสงคของภาคผนวกนี้ เพื่อนําเสนอรายละเอยีดของการลดปรมิาณฝุนและประโยชนท่ี
ไดรับ ตัวอยางการจัดรูปแบบการระบายอากาศ ขอปฏิบัติท่ีดีในการออกแบบฮูด และการติดตั้งทอของ
ระบบรวบรวมฝุน แนวทางการกําหนดขนาดของทอรวบรวมฝุน และขอสังเกตบางประการเกี่ยวกับระบบ
บําบัดมลพิษฝุน ดังนี้ 

จ.1  ประโยชนทางออมท่ีไดรับจากการลดปริมาณฝุนในพื้นที่ทํางาน 

จ.2  การระบายอากาศและระบบรวบรวมฝุน (ตัวอยางขอปฏิบัติท่ีดี) 

จ.3  การออกแบบโตะและฮูดสําหรับงานขัด 

จ.4 ขอสังเกตบางประการเกี่ยวกับไซโคลนและถุงกรอง 
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จ.1 ประโยชนทางออมท่ีไดรับจากการลดปริมาณฝุนในพืน้ท่ีทํางาน 

ตารางที่ จ.1 ประโยชนทางออมท่ีไดรับจากการลดปริมาณฝุนในพื้นที่ทํางาน 

ประเด็นสําคัญ ประโยชนทางออมที่ไดรับ 

1. สุขภาพ 
 

ฝุนสงผลกระทบตอสุขภาพของพนักงาน โดยอนุภาคฝุนที่มีขนาดเล็กเปนสาเหตุ
สําคัญตอปญหาในระบบทางเดินหายใจ ทําใหเกิดมะเร็งปอดและคอ หรือใน
กรณีท่ีอาการของโรคยังไมแสดงใหเห็น พนักงานอาจมีอาการระคายเคืองตางๆ 
ไดแก ไอเรื้อรัง จาม มีเสมหะ มีอาการหอบหดื ตาระคายเคือง เปนตน อันตราย
จากฝุนไมไดหยุดไปเมื่อหยุดการเลื่อย หรือไมเห็นฝุน ข้ีเลื่อยฟุงกระจาย แตฝุน
ไมขนาดเล็กสามารถฟุงกระจายอยูในอากาศตอไปไดเปนเวลานานหลายชั่วโมง 
ปญหาสุขภาพทั้งในระยะสั้นและระยะยาวของพนักงาน อาจไมใชปญหาที่
โรงงานเห็นไดทันที แตในแงของคาใชจายที่ตองใชในการรักษาสุขภาพของ
พนักงาน  เงินชดเชยใหแกพนักงานกรณีเจ็บปวย รวมถงึคาใชจายอื่นๆ ตามที่
กฎหมายแรงงานกําหนด สามารถสงผลกระทบตอคาใชจายโดยรวมของโรงงาน
ได 

2. ขอบังคับและ
กฎหมายตางๆ 

โรงงานจําเปนตองมีการจัดการกับฝุนที่เกิดขึ้นในโรงงานอยางถูกตอง ใหตรง
ตามหลักเกณฑ ขอบังคับ และกฎหมายตางๆ อยางหลีกเลี่ยงไมได  

3. การทําประกันภัย การลงทุนติดตั้งระบบดูดฝุน ไมไดเปนการเพิ่มคาใชจายใหกับโรงงาน แต
สามารถใชเปนเหตุผลประกอบในการทําประกันภัยโดยไดอัตราเบี้ยประกันภัยท่ี
ต่ําลง เนื่องจากปจจัยสําคัญในการพิจารณาเบี้ยประกันภัยของโรงงานนั้นอยูท่ี 
มาตรการดูแลรกัษาเรื่องความปลอดภัยท่ัวไปและมาตรการปองกันไฟไหมของ
โรงงาน เชน โรงงานมีพื้นที่ทํางานสะอาด มีปริมาณฝุนที่เปนเชื้อติดไฟไดนอย 
ทําใหมีโอกาสไดรับเบี้ยประกันภัยในอัตราที่ต่ําลง เปนตน 

4. ปญหาดานอัคคีภัย ปญหาที่สําคัญอีกประการของโรงงานคือ การเกิดไฟไหม เนื่องจากฝุนไมขนาด
เล็กเปนเชื้อติดไฟได และอาจทําใหเกิดการระเบิดขึ้นไดถามีไฟไหมเกิดขึ้นใน
โรงงาน (ฝุนที่มีขนาดเล็กกวา 0.02 นิ้ว หรือ 500 ไมครอน) ดังนั้นการจัดการและ
ควบคุมฝุนที่ดี สามารถลดความเสี่ยงในการเกิดไฟไหมและการระเบิดได 
นอกจากนี้ โรงงานควรระมัดระวังประกายไฟที่อาจเกิดขึ้นในขณะใชงาน
อุปกรณและเครื่องจักร และลกุลามไปตามฝุนในทอดูด ไปยังหองเก็บฝุน ดังนั้น
ตําแหนงของหองเก็บฝุนควรอยูหางจากตําแหนงของเครื่องจกัรที่ใชงานและ
เครื่องจักรท่ีมีมูลคาสูง  

5. คุณภาพของ
ผลิตภัณฑ 

ฝุนที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการตัดและขัด อาจสงผลรบกวนใหกับ
กระบวนการทําสีและตกแตง (Finishing) ได โดยถาฝุนมีปรมิาณมาก อาจจะ

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม 
Wooden Furniture Industry 

                                จ - 2 กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
Department of Industrial Works 

 



หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
CLEANER TECHNOLOGY CODES OF PRACTICE 

ประเด็นสําคัญ ประโยชนทางออมที่ไดรับ 

แทรกซึมเขาไปยังหองพนสี และทําใหเกิดความเสียหายแกช้ินงานที่พนสีเสร็จ
แลวได ตองนําชิ้นงานกลับมาแกไขใหม/ทํางานซ้ํา (Rework) ทําใหเกิดการ
สูญเสียท้ังในดานเวลา และคาใชจายที่ตองใชในการทํางานเพิ่ม ตลอดจน
ผลิตภัณฑท่ีไดอาจมีคุณภาพต่ํากวาเกณฑการผลิตท่ีตั้งไว 

6. ภาพพจนของ
โรงงาน 

สภาพแวดลอมในการทํางานเปนอีกปจจัยหนึ่งท่ีสําคัญตอภาพพจนของโรงงาน 
เนื่องจากเมื่อลกูคามาเยี่ยมชมโรงงาน ลูกคาจะคาดหวังวาสินคาท่ีมีคุณภาพดี 
ควรผลิตมาจากสภาพแวดลอมในการทํางานที่สะอาด และมีระเบียบ ในทาง
กลับกันถาสภาพแวดลอมในการทํางานไมมีระเบียบ ลูกคาจะรูสึกวาภาพลกัษณ
ของสินคาดูไมดี และคิดวา โรงงานไมมีความพรอมในการจดัการสภาพแวดลอม
ของโรงงาน รวมถึงสินคาท่ีผลิตออกมาก็คงไมมีคุณภาพเชนกัน 

7. วินัยของพนักงาน สภาพแวดลอมในการทํางานที่สะอาด และมีระเบียบยังสงผลดีทําใหพนักงานมี
ความรูสึกพึงพอใจและมีประสิทธิภาพในการทํางานมากขึ้น ผลลัพธอีกอยางคือ 
โรงงานจะมีอัตราการลาออกของพนักงานต่ําลงอยางเห็นไดชัด 

8. การเพิ่ม
ประสิทธิภาพใน
การผลิต 

ถึงแมวาการลดปริมาณฝุนในพื้นที่ทํางาน จะไมสามารถแสดงผลตอบแทนกลับ
ในรูปของตัวเงินใหกับโรงงานไดโดยตรง แตสภาพแวดลอมในการทํางานที่
สะอาดและมีระเบียบ จะสงผลดีในแงของการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลติ เชน 
สภาพการมองเห็นในการทํางานดีข้ึน ชวยลดความเสียหายและอันตรายจาก
กระบวนการผลิต  

9. การบํารุงรักษา
เครื่องจักร 

ประสิทธิภาพและอายุการทํางานของเครื่องจกัรก็เปนอีกปจจัยหนึ่งท่ีสําคัญของ
กระบวนการผลิต ฝุนเปนตัวการสําคัญที่ทําใหประสิทธิภาพและอายุการทํางาน
ของเครื่องจักรลดลงได ช้ินสวนของเครื่องจักรที่มีฝุนเกาะเปนประจํา เชน 
ลูกปน จะตองมีการตรวจสอบ และเปลี่ยนบอยข้ึน รวมถงึตองมีการทําความ
สะอาดเครื่องจกัรอยางสม่ําเสมอ ดังนั้นการลดปริมาณฝุนในพื้นที่ทํางาน ชวยลด
คาใชจายในการบํารุงรักษาเครื่องจักรได  

10. แรงงานในการเก็บ
รวบรวมฝุน 

ปริมาณฝุนที่เกิดขึ้น หากไมมีการรวบรวมที่มีประสิทธิภาพ จะตองใชแรงงานใน
การเก็บกวาด และทําความสะอาดพื้นที่ทํางานอยูตลอดเวลา 
การลดปริมาณฝุนในพื้นที่ทํางาน ชวยลดจํานวนครั้งของงานกวาดลง สามารถ
ประหยัดแรงงานที่ตองใช สงผลถึงการประหยดัคาใชจายโดยรวมได 
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จ.2 การระบายอากาศและระบบรวบรวมฝุน (ตัวอยางขอปฏิบัติท่ีดี) 

ตัวอยางการจัดรูปแบบการระบายอากาศ 

 
การระบายอากาศที่ไมด ี

 

  
การระบายอากาศที่ดี 

ที่มา: Industrial Ventilation 23rdedition, 1998 และ 17thedition, 1982 (เอกสารอางอิง (2)) 

รูปที่ จ.1 ตัวอยางการจัดรูปแบบการระบายอากาศ 
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ตัวอยางขอปฏบัิติที่ดี 

 
 

 

  
 

ก) ตัวอยางฮูดท่ีดี ครอบคลุมแหลงกาํเนิดฝุนใหมากท่ีสุด ข) ทอดูดฝุนที่ไมดี ไมสอดคลองกับทศิทางการเกิดฝุน และ
ไมครอบคลุม 

ที่มา: Dust Capture at Fixed Drum, Health & Safety Executive, 1998 (เอกสารอางอิง (18)) 

รูปที่ จ.2 ตัวอยางขอปฏิบัติท่ีดีของฮูดและทอดูดฝุน 
 

  
 ก) ตัวอยางการออกแบบฮูดที่ด ี ข) ตัวอยางการออกแบบฮูดที่ไมด ี

ที่มา: General Principles of System Design (1998), Health & Safety Executive (เอกสารอางอิง (19)) 

รูปที่ จ.3 ก) ตัวอยางฮูดที่ใชประโยชนจากการเคลื่อนที่ของอปุกรณ และ ข) ตัวอยางฮูดและทิศทางการ
เคลื่อนที่ไมสัมพันธกัน 
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ทอดูด 

ทิศทางใบเลื่อย 

ทอดูด 
แผนกั้น 

โตะไวเคลื่อนชิ้นงาน 

ท่ีมา: Control of Wood Dust from Table Saws (1998), NIOSH Hazard Control (เอกสารอางอิง (25)) 

รูปที่ จ.4 ตัวอยางการติดตั้งแผนแยกสําหรับเครื่องเลือ่ยวงเดอืน 

 
  

ทอดูด 
แผนกั้นเพิ่มเติม 

หัวตัด 
ช้ินงาน 
โตะทํางาน 

โซกั้นเศษชิ้นไม 

ตัวอยางการติดต้ังทอดูดที่ด ี ไมมีการติดต้ังทอดูด 

ท่ีมา: Control of Wood Dust from Shapers (1998), NIOSH Hazard Control (เอกสารอางอิง (24)) 

รูปที่ จ.5 ตัวอยางการติดตั้งฮูดสําหรับเครื่องเหลาตั้ง 

 

ทอดูดใตโตะ 

ท่ีมา: Dust Capture at Sawing Machines (1998), Health & Safety Executive (เอกสารอางอิง (17)) 

รูปที่ จ.6 ตัวอยางการติดตั้งฮูดสําหรับเครื่องเลื่อยรัศมี 
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แผนปดดานบน 
แผนกั้นภายใน 

ทิศทางของชิ้นงาน โตะเครื่องจักร 

แผนกั้นภายใน 

ท่ีกั้น ทิศทางของลมดูด

ท่ีมา: Dust Capture at Sawing Machines (1998), Health & Safety Executive (เอกสารอางอิง (17)) 

รูปที่ จ.7 ตัวอยางการติดตั้งฮูดสําหรับเครื่องเลื่อยวงเดือน 

 

ใบเลื่อย 

โตะ

ท่ีปรับทิศทาง

ชองใบเลื่อย 

การตอลม
ลอลูกรอก 

 

ชองใหใบเลื่อยผาน 

ทอภายใน 
ทอดูด

ท่ีมา: Dust Capture at Sawing Machines (1998), Health & Safety Executive (เอกสารอางอิง (17)) 

รูปที่ จ.8 ตัวอยางการติดตั้งฮูดสําหรับเครื่องเลื่อยสายพาน  
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รัศมีความ
โคง 1 D รัศมีความ

โคง 2 D รัศมีความโคง 
2.5 D 

ตัวอยางที่พอใช ตัวอยางที่ด ี ตัวอยางที่ไมด ี

ของอควรจะมีรศัมีความโคงเปน 2 หรือ 2.5 เทาของเสนผานศูนยกลางทอยกเวนในบริเวณที่มีพื้นที่จํากดั 

 

 

  

ในกรณีท่ีใชทอสี่เหลี่ยมควรจะใหอัตราสวน Aspect Ratio หรอื W/D .ใหสูงไว 
ตัวอยางที่ไมด ีตัวอยางที่ด ี

 

 

 

ท่ีมา: Industrial Ventilation 23rdedition, 1998 (เอกสารอางอิง (2)) 

* 

ตัวอยางที่ไมด ีตัวอยางที่ด ี
Vm= ความเร็วต่ําสุดในทอดูด A = พื้นที่หนาตัด 

ขนาดพื้นที่หนาตัดของทอตองคํานวณจากปริมาณลมที่ผานทอหารดวยความเร็วต่ําสุดในทอ 
* 20% หมายถงึ 20% ของพื้นที่ A1 + A2 

รูปที่ จ.9 ตัวอยางวิธีปฏิบัติท่ีดีในการเดินทอ 
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30° ถึง 60° 
30° ถึง 60° 

ตัวอยางที่ด ี ตัวอยางที่ด ี ตัวอยางที่ไมด ี

 

 

15° 

30° 

ตัวอยางที่พอใช ตัวอยางที่ด ี ตัวอยางที่ไมด ี

 

 

ตัวอยางที่ด ี

ตัวอยางที่พอใช 
ทอสาขาไมควรตอตรงกันขามกัน 

ตัวอยางที่ไมด ี

ท่ีมา: Industrial Ventilation 23rdedition, 1998 (เอกสารอางอิง (2)) 

รูปที่ จ.10 ตัวอยางวิธีปฏิบัติท่ีดีของการเดินทอสาขา 
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การตอทอขยาย 

ตัวอยางการตอทอที่ด ี ตัวอยางการตอทอที่ไมด ี

การตอทอลด 

ตัวอยางการตอทอที่ด ี ตัวอยางการตอทอที่ไมด ี

ท่ีมา: Industrial Ventilation 23rdedition, 1998 (เอกสารอางอิง (2)) 

รูปที่ จ.11 ตัวอยางวิธีปฏิบัติท่ีดีของการตอทอขยายและทอลด 

แนวทางการกําหนดขนาดของทอรวบรวมฝุน 

ข้ันตอนการกําหนดขนาดทอของระบบรวบรวมฝุน ท่ีโรงงานสามารถใชการประมาณการ
เบื้องตนอยางงาย มีข้ันตอนดังนี้ (เอกสารอางอิง (1))  

1. วาดผังเครื่องจกัร แนวทอ และตําแหนงของอุปกรณบําบัดมลพิษ 

2. คํานวณปริมาณลมดูดที่แตละอุปกรณตองการจาก พื้นที่หนาตัดของทอ x ความเร็วลมในทอ
ท่ีตองการ (โดยปกติความเร็วลมในทอสาขาเทากับ 4,000 ฟุต/นาที)  ขนาดของทอเลือกตาม
ขนาดทอท่ีตอมาจากอุปกรณ)  

3. ระบุเครื่องจักรที่มีโอกาสใชงานพรอมกัน (เครื่องจักรหลัก) และแสดงเครื่องหมายไวใน
ผังเครื่องจักร 

4. กําหนดขนาดทอเมน1 โดยเริ่มตนจากเครื่องจักรหลักที่อยูไกลอุปกรณบําบัดมลพิษมาก

ท่ีสุด ใชทอขนาดเดียวกันนี้มาจนถึงจุดท่ีมีทอสาขา2 จากเครื่องจักรหลักตัวถัดไปมาตอเขา
กับระบบ เพิ่มขนาดของทอเมนโดยคํานวณจากขนาดทอท่ีรองรับปริมาณลมทั้งสองไดโดย
มีความเร็วไมนอยกวา 3,500 ฟุต/นาที ในกรณีท่ีมีทอสาขาจากเครื่องจักรที่ไมใชเครื่องจักร
หลักมาตอเขากับทอเมนไมจาํเปนตองเพิ่มขนาดทอ ปริมาณลมดูดท่ีระบบตองการเทากับ 
ผลรวมของปริมาณลมที่เครือ่งจักรหลักตองการทั้งหมด 

                                                        
1
 ทอเมน คือ ทอหลักที่ใชรวบรวมฝุนจากทอสาขาตางๆ ไปยังระบบบําบัดมลพษิทางอากาศ 

2
 ทอสาขา คือ ทอท่ีใชรวบรวมฝุนจากแหลงกําเนิดตางๆ ไปยังทอเมน 
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5. ความดันลดของทอหลัก และทอสาขาที่มาบรรจบกันตองเทากัน มิฉะนั้นลมจะเขาทางทอท่ี
มีความดันลดนอยกวา มากกวาคาท่ีคํานวณไว 

6. คํานวณความดันสถิตของระบบ โดยคิดจากความดันลดรวมของทอสาขาที่มีความดันลด
มากที่สุด บวกกับความดันลดของทอเมน ความดันลดของอุปกรณบําบัดมลพิษ และความ
ดันลดของปลอง 

สําหรับการคํานวณขนาดของระบบรวบรวมฝุนโดยละเอยีดสามารถศึกษาไดจาก Air Pollution 
Engineering Manual (เอกสารอางองิ (22)) และ Industrial Ventilation A Manual of Recommended 
Practice (เอกสารอางองิ (2))  

การคํานวณความดันลด 

ความดันลดในทอสาขาประกอบดวย ความดันลดจากฮูด (Hood Entry Loss) ความดันลดจาก
แผนกรอง (Filter Loss) และความดันลดจากทอตรง ของอ และขอตอ 

ความดันลดจากฮูด สามารถคํานวณไดจากสูตรซึ่งแตกตางกันไปตามลักษณะของฮูด ซึ่งฮูดที่ดี
นอกจากจะตองครอบคลุมแหลงกําเนิดฝุนตามที่กลาวมาแลว ยังควรจะมีความดันลดต่ําดวยเชนกัน 
ตัวอยางความดนัลดของทอและฮูดลักษณะตางๆ แสดงดังรูปที่ จ.12  

 
 

 

(ก) แบบทอเปลือย (ข) แบบมีหนาจาน 
He = 0.93 VPd HE = 0.49 VPd 

 
(ค) แบบมีฮูด 

ในกรณีท่ี θ = 90°  He = 0.15 VPd (สําหรับฮูดกลม) 
He = 0.25 VPd (สําหรับฮูดเหลีย่ม) 

ที่มา: Industrial Ventilation 23rdedition, 1998 (เอกสารอางอิง (2)) 

รูปที่ จ.12 ความดันลดที่ปากทอดูด (Entry loss) 

ในที่นี้อาจเริ่มตนจากการประมาณการ ความดันลดจากฮูด เทากับ 1 นิ้ว และความดันลดของแผน
กรองเทากับ 2 นิ้ว (ทอสาขาที่มีความดันลดมากที่สุด คือ ทอขนาดเล็ก มีความยาวมาก และมีจํานวนของอ 
ขอตอมาก) 
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ความดันลดจากทอตรง ของอ และขอตอ สามารถคํานวณโดยใชตารางที่ จ.2 และ รูปท่ี จ.13 โดย
ตองแปลงของอ และขอตอเทียบเปนความยาวทอตรงกอน โดยใชตารางที่ จ.2 แลวนาํมารวมกับความ
ยาวทอตรงในสวนนั้นวามีความยาวรวมเทาไร แลวจึงอานคาจากรูปที่ จ.13 วาความดันลดเปนกี่นิว้ตอ 
100 ฟุต เพื่อแปลงเปนความดันลดของทอสวนนี ้ (สําหรับทอออนหรือทอเฟล็ก จะเกิดความดันลด
ประมาณ 3 เทาของทอเรียบ) ความดันลดในทอเมนสามารถคํานวณไดในลักษณะเดียวกัน โดยในการ
คํานวณตองคิดคาความดันลดของอุปกรณบําบัดมลพิษอากาศ และปลองระบายดวย 

7. เลือกขนาดของมอเตอรพัดลมโดยใชสูตร 

จากสูตร  hp = Q x FSP 
6,356 x E 

เมื่อ  hp = กําลังไฟฟาของมอเตอรพัดลม (แรงมา) 
Q = ปริมาณลมที่ดูดได (ลบ.ฟุตตอนาที หรือ cfm) 
FSP = ความดันสถิต (นิ้วน้ํา หรือ in.wc.) ท่ีรวมความดัน

   ลดของระบบบําบัดมลพิษทางอากาศและปลอง-
   ระบายแลว 

E = ประสิทธิภาพของพัดลม 
โดยการเลอืกพดัลมใหเลือกจากปริมาณลมดูด  > Q และ ความดันสถิต > FSP 

ตารางที่ จ.2 ความยาวสมมูลของของอและขอตอลักษณะตางๆ เทียบเปนความยาวของทอตรง (ฟุต) 

 
 

ของอ 90° ของอ 60° ของอ 45° 
ทอสาขา 

มุมของการตอทอสาขา (ө) 
เสนผาน
ศูนยกลาง
ทอ (นิ้ว) 1.0D 1.5D 2.0D 1.0D 1.5D 2.0D 1.0D 1.5D 2.0D 45° 30° 15° 

6 11 7 6 8 5 4 6 4 3 7 5 2 
8 14 10 8 11 7 6 8 5 4 11 7 3 
10 20 13 11 14 10 8 10 7 6 14 9 4 

12 25 17 14 20 13 11 12 9 7 18 11 5 
ท่ีมา: Industrial Ventilation 23rdedition (1998) และ 17th edition (1982) (เอกสารอางอิง (2)) 
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ท่ีมา: Industrial Ventilation 17th edition, 1982 (เอกสารอางอิง (2)) 

รูปที่ จ.13 ความดันลดในทอ (นิ้วตอ 100 ฟุต) 
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จ.3 การออกแบบโตะและฮูดสําหรับงานขดั 

ข้ันตอนการขัดผิวช้ินงานเปนขั้นตอนหนึ่งในกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไม ท่ีเปนสาเหตุของ
การเกิดฝุนขนาดเล็ก ซึ่งมีผลกระทบตอสุขภาพอนามัยของผูท่ีปฏิบัติงาน และผูท่ีอยูในโรงงานมาก การ
บรรเทาปญหาฝุนขนาดเล็กโดยใชหลักการเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดนี้ เริ่มตั้งแต การลดการขัดที่ไม
จําเปน อันไดแก  ลดการทํางานซ้ําจากความผิดพลาดตางๆ การใชเครื่องจกัรอัตโนมัติมากขึ้น เพื่อ
หลีกเลี่ยงการสมัผัสโดยตรงระหวางผูปฏิบัติงานและฝุนที่เกิดขึ้น การรวบรวมฝุนที่เกิดขึ้นแลวอยางมี
ประสิทธิภาพ ไมใหฟุงกระจายออกเปนบริเวณกวาง ทายที่สุดจึงใชอุปกรณปองกันสวนบุคคล 
 นอกจากนี้ยังมรีะบบการดูดฝุนจากเครื่องขัดที่มีความเร็วรอบสูงๆ อีกชนิดหนึ่ง ไดแก ระบบ 
Low Volume – High Velocity ท่ีใชการเก็บฝุน ณ จุดที่เกิดฝุนขึ้นในทันที ทําใหใชปริมาณลมดูดนอยมาก
โดยเครื่องขัดที่ใชระบบนี้ นอกจากทอลมที่ใชการขับอุปกรณแลว (ไมมีทอลมในกรณีท่ีใชไฟฟาในการ
ขับอุปกรณ) จะมีทอดูดฝุนที่นําฝุนออกจากเครื่องขัดไปทันที ดังตัวอยางในรปูที่ จ.14 และ จ.15 นอกจากนี้ 
ปจจุบันยังมีผูผลิตหลายรายผลติเครื่องขัดที่ตอเขากับเครื่องดดูฝุนในตัว ในราคาไมสูงมากนัก ยกตัวอยาง
เชน ราคาของเครื่องขัด 2 ชุด พรอมถังเก็บฝุนของผูผลิตรายหนึ่งอยูท่ีประมาณ 65,000 บาท (ราคาในป 
2548 จากเวบ็ไซตของผูผลิต) แตจากการตรวจประเมินโรงงานเฟอรนิเจอรไมในโครงการฯ ยังไมมี
โรงงานใดไดนําระบบนี้มาใชอยางจริงจัง ยกเวนในโรงงานบางแหงท่ีเคยนํามาทดลองใช และพบวา
พนักงานที่ทํางานรูสึกวาทํางานไมถนัด แตนาจะเปนที่ความรูสึกและยังไมคุนเคยกับอุปกรณมากกวา  
 

 
ที่มา: Control of Wood Dust from Random Orbital Hand Sanders (NIOSH) (เอกสารอางอิง (27)) 

รูปที่ จ.14 ตัวอยางระบบการดูดฝุนจากเครื่องขัดชนิด Low Volume – High Velocity 
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ที่มา: Control of Wood Dust from Orbital Hand Sanders (NIOSH) (เอกสารอางอิง (26)) 

รูปที่ จ.15 ตัวอยางระบบการดูดฝุนจากเครื่องขัดชนิด Low Volume – High Velocity  
(สําหรับฝุนที่ออกมาเปนวงรอบ) 

หัวใจสําคัญสําหรับการออกแบบโตะสําหรับงานขัด อยูท่ีการออกแบบฮูดที่ดีเพื่อใหสามารถนํา
ฝุนที่เกิดขึ้นออกไปหมด ไดดวยปริมาณลม และกําลังไฟฟาท่ีนอยท่ีสุด ซึ่งสามารถกระทําไดดังนี ้
1. จํากัดขอบเขตของการดูดใหครอบคลุม (Enclose) จุดเกิดฝุนมากที่สุด โดยเปดชองวางแคเพียงพอกับ

การทํางานของพนักงาน โตะสําหรับขัดที่ดีจึงควรมีพื้นที่โตะเพียงเทาท่ีจําเปน และมีฉากกั้นในดานที่
ไมมีพนักงานทํางาน ดังแสดงในรูปที่ จ.16 

 

คําอธิบาย 
พนักงานทํางานดานหนาเพียงดานเดียว ดานตรงขาม ดานซาย และดานขวา ไม
มีพนักงานทํางาน จึงควรกั้นไมใหดูดลมจากสวนที่ไมจําเปนเขามา หากชิ้นงาน
มีขนาดเล็กใหญไมเทากัน อาจจะทําโตะสําหรับชิ้นงานใหญและชิ้นงานเล็ก
แยกกัน หรอืฉากกั้นดานขางอาจทําดวยมานพลาสติกแข็ง เพื่อใหช้ินงาน
สามารถผานเขาออกได (ทิศทางการดูดฝุนจะไดกลาวตอไป) 

 

รูปที่ จ.16 พนักงานทํางานดานหนาเพียงดานเดียว 
 

2. ปองกันกระแสลมจากภายนอกที่พัดผานหนาโตะ เชน ลมจากพัดลมติดเพดาน เนื่องจากฝุนขนาดเล็ก
เหลานี้ ถึงแมวาจะมีความเร็วเริ่มตนสูงมากๆ แตหลังจากถกูปลอยออกจากจุดกําเนิด จะถูกอิทธิพล
ของกระแสอากาศโดยรอบรบกวนทําใหเกิดเปนฝุนในบรรยากาศ (Air-borne Dust) ได ดังนั้น ฉาก
กั้นในขอท่ี 1 จะมีผลดีในกรณีนี้ดวย ในสวนของการระบายอากาศเพื่อใหผูปฏิบัติงานรูสึกสบายขึ้น
นั้นควรจัดการระบายอากาศใหกับทั้งบริเวณมากกวาการใชพัดลมติดเพดาน ซึ่งไมเหมาะกับบริเวณที่
มีฝุนขนาดเล็กหนาแนน  

โตะขัด 

ตําแหนงของพนักงาน 
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3. ตําแหนงของการดูดฝุนควรอยูใกลกับจุดที่เกิดฝุน และทิศทางการดูดฝุนควรจะสอดคลองกับทิศทาง
ของฝุนที่เกิดใหมากที่สุดเทาท่ีจะทําได รวมท้ังการกระจายลมควรจะสม่ําเสมอมากที่สุด การจัด
ตําแหนงของฮูดไวทางดานตรงขามกับผูปฏิบัติงาน ดังตัวอยางในรูปที่ จ.17 จะไดผลดีท่ีสุด แตจะเสีย
พื้นที่ใชสอยไปบางขึ้นกับขนาดของโตะ และลักษณะการกระจายลม แตบางครั้งการวางตําแหนงฮูด
ไวดานตรงขามอาจทําไมได ทําใหตองวางตําแหนงของทอไวดานลาง ดังตัวอยางในรูปที่ จ.18 

 

คําอธิบาย 
หากพื้นที่ใชสอยมีเพียงพอการจัดตําแหนงของฮูดไวดานตรงขามกับพนักงาน (ก) จะทําใหฝุนถูกดูดออก
จากพนักงาน และใชไดกับชิ้นงานขนาดเล็กและขนาดใหญ โดยไมตองหวงวาช้ินงานจะบังชองลม หรอื
ตกลงใปในชองลมเชนในกรณีของการดูดลมจากดานลาง การกระจายลมดานหลังอาจใชตามตัวอยางใน
รูป (ข) ท้ังนี้การทําฉากกั้นลมดานขางเปนสิ่งจําเปน และชวยเพิ่มประสิทธิภาพของระบบ 
 

 
 

                                            
 

 
 
                              (ก)                                                                                   (ข) 

ตําแนงของพนักงาน 

รูปที่ จ.17 การวางตําแหนงของฮูดฝุนไวทางดานตรงขามของพนักงาน 
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คําอธิบาย 
บางครั้งการวางตําแหนงของฮูดไวทางดานตรงขามอาจจะทําไมได ทําใหตองวางไวทางดานลางแทน ดัง

รูป (ก) โดยมุมเอียงของกรวยไมควรนอยกวา 45 ° อยางไรก็ตามหากตองวางฮูดไวทางดานลาง ควร
หลีกเลี่ยงการวางรางตามแนวยาวของโตะและตอฮูดที่ปลายขางหนึ่ง ดังรปู (ข) บน เนื่องจากการตอใน
ลักษณะนี้ทําใหการกระจายลมไมสม่ําเสมอ และปลายดานที่อยูไกลจะมีความเร็วลมนอยกวาดานใกลมาก 
วิธีการปรับปรุงอยางหนึง่คือการแบงพื้นที่ท่ีบนโตะเปนสวนๆ และดูดลมออกจากแตละสวนแยกจากกนั
ดังแสดงในรูปขวาลาง 
 

                                           
                                                                                                                               
                              (ก)                                                                                      (ข) 

รูปที่ จ.18 การวางตําแหนงของฮูดฝุนไวทางดานลาง 

ควรหลีกเลี่ยง(บน) 

(ลาง) 

 

4. ความเร็วลมของการพาที่จุดเกิดฝุนตองสูงพอ การกําหนดความเร็วลมเพื่อนําไปคํานวณปริมาณลมดูด
ท่ีตองการ ข้ึนกับปจจัยหลายประการ เชน ลักษณะของฮูด การออกแบบฮูดใหใกล และครอบคลุมจุด
เกิดฝุนมากนอยเพียงใด รวมถึงความอันตรายจากฝุนแตละชนิด ตารางที่ จ.3 แสดงสูตรท่ีใชในการ
คํานวณปริมาณลมที่ตองใชของฮูดลักษณะตางๆ ยกตัวอยางเชน หากจัดใหมีฮูดแบบ Flanged slot 
สามารถคํานวณปริมาณลมที่ตองการไดจากสูตร 2.6LVX เปนตน การคํานวณปริมาณลมของฮูด
ลักษณะตางๆ สามารถดูไดจาก Air Pollution Engineering Manual (เอกสารอางองิ (22)) และ 
Industrial Ventilation A  Manual  of  Recommended  Practice (เอกสารอางอิง (2)) สวนตารางที่ จ.4 
แสดงความเร็วในการพาที่แนะนําไวสําหรับสภาพการทํางานตางๆกัน 
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ตารางที่ จ.3 ปริมาณลมที่ตองใชสําหรับฮูดแบบ Flanged Slot และ แบบ Flanged Opening 

ลักษณะของฮูด คําอธิบาย Aspect Ratio, W/L ปริมาณลม (cfm) 

 

Flanged Slot 0.2 หรอืนอยกวา Q = 2.6LVX 

 

Flanged Opening 0.2 หรอืมากกวา Q = 0.75V (10X2 + A) 

Q = V(10X2 + A) Plain Multiple 0.2 หรอืมากกวา 
Slot Opening 
2  ชองหรอืมากกวา  
Flanged Multiple 
Slot Opening 

 2  ชองหรอืมากกวา 

0.2 หรอืมากกวา Q = 0.75V (10X2 + A) 

หมายเหตุ 
W = ความกวางของชองเปด (ฟุต หรือเมตร) ยกเวนของ Multiple Slots เปนระยะหางระหวางชอง  
L = ความยาวของชองเปด (ฟุต หรือเมตร)  
V = ความเร็วของการพา (ฟุต/นาที หรือเมตร/วินาที)  
X = ระยะหางระหวางจุดที่เกิดฝุนกับชองเปด (ฟุต หรือเมตร)  
A = พื้นที่ของชองเปด (ตารางฟุต หรือตารางเมตร)  
Q = ปริมาณลมที่ตองดูด (ลบ.ฟุต/นาที หรือ ลบ.ม./วินาที)) 
ท่ีมา: Industrial Ventilation 23rdedition, 1998 (เอกสารอางอิง (2)) 
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ตารางที่ จ.4 ความเร็วในการพาสําหรับสภาพการทํางานตางๆ กัน 

ความเร็วในการพา ลักษณะการแพรกระจาย 
ของมลพิษอากาศ 

ตัวอยาง 

ฟุต/นาที เมตร/วินาท ี
การปลอยมลพษิอากาศโดย
ปราศจากความเร็วเขาไปใน
อากาศที่นิ่ง 

การระเหยออกจากถัง จาก
กระบวนการ Degreasing เปนตน 

50 - 100 0.25 - 0.5 

การปลอยมลพษิอากาศดวย
ความเร็วต่ําเขาไปในอากาศที่นิ่ง
พอสมควร 

หองสเปรย การเคลื่อนยายดาย
สายพานความเร็วต่ํา การเชื่อม และ
การชุบ 

100 - 200 0.5 - 1 

การกําเนิดมลพิษอากาศโดย
ปลอยใหเขาไปในบริเวณที่มีการ
เคลื่อนตัวของอากาศอยาง
รวดเร็ว 

การพนสีในหองสเปรยท่ีมีลักษณะ
ตื้น การเติมน้ํามันสายพานบรรทุก
ของ เครื่องบด 

200 - 500 1 - 2.5 

การปลอยมลพษิอากาศดวย
ความเร็วเริ่มตนสูงเขาไปใน
บริเวณที่มีการเคลื่อนตัวของ
อากาศอยางรวดเร็วมาก 

การขัด (Grinding) การพนขัดผิวดวย
สารขัดถู (Abrasive Blasting) การขัด
ผิวผลิตภัณฑใหเรียบ (Tumbling) 

500 – 2000 2.5 - 10 

ในแตละลักษณะการเลือกใชคาความเร็วในการพาขึ้นกับปจจัยหลายประการไดแก 
ชวงคาต่ํา ชวงคาสูง
1. ไดรับอิทธิพลจากลมภายนอกนอย 

หรือทิศทางฝุนเสริมกับทิศทางการดูด 
1. มีลมภายนอกรบกวน 
2. มลพิษที่เกิดขึ้นเปนพิษสูง 

2. มลพิษที่เกิดขึ้นเปนพิษนอย 3. ใชงานมาก ตอเนื่อง 
3. ใชงานนอย ไมตอเนื่อง 4.  ฮูดขนาดเล็กควบคุมเฉพาะจุด 
4. ฮูดขนาดใหญ เกิดลมดูดปริมาณมาก 

ท่ีมา: Industrial Ventilation 23rdedition, 1998 (เอกสารอางอิง (2)) 
 

5. การออกแบบชองเปดสําหรับดูดลม การเดินทอ ของอ และขอตอตางๆ ตองออกแบบใหถูกตอง 
เพื่อใหระบบมีความดันลดต่ําท่ีสุดเทาท่ีจะทําได ภายใตขอจํากัดดานงบประมาณ และพื้นที่ใชสอย 
ตามวิธีปฏิบัติท่ีดีของการเดินทอท่ีแสดงไวในรูปที่ จ.9 ถึง จ.11 

6. หากมีโตะขัดมากกวาหนึ่งชุด ซึ่งอาจมีการใชงานไมพรอมกัน ควรจัดทําแดมเปอรสําหรบัใชปดทอ
ในกรณีท่ีไมไดมีการทํางาน (หรืออาจใชวิธปีดที่ชองเปดสําหรับดูดลมก็ได) ท้ังนี้ การปดแดมเปอร
ตองแนใจวา แดมเปอรของโตะท่ีไมไดใชงานและถูกปดไปไมทําใหความเร็วในทอสวนหนึ่งสวนใด
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ลดต่ําลงจนเกิดฝุนตกคางในระบบทอ และเมื่อเสร็จการทํางานทั้งหมดแลวควรเปดแดมเปอรท้ังหมด
ไวสักครูแลวจงึปดพัดลม 

7. ความดันลดของระบบสามารถคํานวณโดยใชวิธี Balanced Duct Method ซึ่งสามารถดูรายละเอียดได
จากเอกสารอางอิง (2) และ (22) แตจะไมกลาวถึงรายละเอยีดในที่นี้ เพราะในแงมุมของผูใชงานใน
โรงงาน สิ่งท่ีผูใชงานตองทราบเพื่อเปนขอมูลใหกับผูผลติหรือผูรับเหมาในการติดตั้งระบบใหได
อยางประหยัด และมีประสิทธิภาพ คือ 1) การวางตําแหนงของโตะขัด 2) จํานวนโตะขัดที่มีโอกาสใช
งานพรอมกันมากที่สุด 3) ปริมาณลมดูดที่ตองการในแตละจุด (ซึ่งทําใหสามารถคํานวณขนาดของทอ
ท่ีตองการไดจากการ นําความเร็วลมในทอ 3,500 ฟุตตอนาที ไปหารปริมาณลมดูดในหนวยลูกบาศก
ฟุตตอนาที) หลังจากไดขอมูลเหลานี้ผูผลติหรือผูรับเหมาจะสามารถเลือกพัดลมที่เหมาะสมจากการ
เปรียบเทียบปริมาณลมดูด และความดันลดของระบบกับ ตาราง หรอืกราฟของพัดลมแตละรุนได 
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จ. 4 ขอสังเกตบางประการเกี่ยวกับไซโคลนและถุงกรอง 

ไซโคลน 

ไซโคลน อาศัยหลักการของแรงหนีศูนยกลางในการแยกอนุภาคฝุนออกจากกระแสอากาศ โดย
ฝุนจะถูกแยกออกทางดานลางของไซโคลน และอากาศจะถูกสงออกทางทอออกดานบน ดังแสดงในรูปท่ี 
จ.19 

เนื่องจากไซโคลนไมมีสวนเคลื่อนที่ จึงไมตองการบํารุงรักษามาก ตนทุนต่ํา สวนใหญใชในการ
ดักฝุนละอองขนาดใหญ จึงมักใชเปนอุปกรณบําบัดเบื้องตนเพื่อลดปริมาณฝุนขนาดใหญในกระแสอากาศ
กอนเขาระบบถุงกรอง ซึ่งหวัใจสําคัญของการทํางานของไซโคลน คือความเร็วท่ีเขาสูไซโคลนในแนว
สัมผัสควรมีความเร็วประมาณ 65 – 100 ฟุตตอวินาที (20 – 30 เมตรตอวินาที) และแนบไปตามแนวสัมผัส
มากที่สุด สัดสวนตางๆ ของไซโคลนควรใกลเคียงกับสัดสวนที่แสดงในรูปที่ จ.20 และตารางที่ จ.6 มาก
ท่ีสุด ไซโคลนสวนใหญจะเกิดความดันลดประมาณ 3 – 10 นิ้วน้ํา 

 
ที่มา : Air Pollution Engineering Manual (เอกสารอางอิง (22)) 

รูปที่ จ.19 กระแสหมุนวนในไซโคลน 
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ที่มา : Air Pollution Engineering Manual (เอกสารอางอิง (22)) 

รูปที่ จ.20 สัดสวนของไซโคลนมาตรฐาน 

ตารางที่ จ.6 สัดสวนของไซโคลนที่ไดจากการทดลอง  
ชนิดของไซโคลน 

ไซโคลน 
ประสิทธิภาพสูง 

ไซโคลนทั่วไป ไซโคลนรับ 
กาซปริมาณมาก 

 

(1) (2) (3) (4) (5) (6) 

ขนาดของตัวไซโคลน D/D 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 

ความสูงของทอเขา H/D 0.5 0.44 0.5 0.5 0.75 0.8 

ความกวางของทอเขา W/D 0.2 0.21 0.25 0.25 0.375 0.35 

เสนผานศูนยกลางของทอกาซออก De/D 0.5 0.4 0.5 0.5 0.75 0.75 

ความยาวของทอออก(Vortex Finder) S/D 0.5 0.5 0.625 0.6 0.875 0.85 

ความยาวของตัวไซโคลน Lb/D 1.5 1.4 2.0 1.75 1.5 1.7 

ความยาวของสวนโคน Lc/D 2.5 2.5 2.0 2.0 2.5 2.0 

เสนผานศูนยกลางของทอระบายฝุน Dd/D 0.375 0.4 0.25 0.4 0.375 0.4 
ที่มา : Cyclones (1986) (เอกสารอางอิง (3)) 
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ดังนั้นทอท่ีจะตอเขาไซโคลนตองบีบใหเปนรูปสี่เหลี่ยมผืนผาตามสัดสวนที่แสดงในตารางที่ จ.6 
ความยาวของทอออก (S) ตองยาวไมนอยกวาความสูงของทอเขา (H)  และความยาวของสวนโคน (Lc) 
ตองยาวไมนอยกวาตัวไซโคลน (Lb) ไซโคลนขนาดเล็กจะมีประสิทธิภาพในการแยกฝุนขนาดเล็กไดดีกวา
ไซโคลนขนาดใหญ ในบางกรณีท่ีมีปริมาณลมมาก อาจใชไซโคลนหลายตัวขนาดเดียวกันตอกันแบบ
ขนาน หรือใชไซโคลนขนาดตางๆ กันจากใหญไปเล็ก ตอกันแบบอนุกรม นอกจากนี้ทอระบายฝุนควร
จัดทําเปน Air Lock โดยตารางที่ จ.7 ไดแสดงปจจัยท่ีมีผลตอการเปลี่ยนแปลงสมรรถนะของไซโคลนให
ผูอานไดเห็นภาพอยางงายๆ 

ตารางที่ จ.7 ปจจัยท่ีมีผลตอการเปลี่ยนแปลงสมรรถนะของไซโคลน 

พารามิเตอร ความดันสูญเสยี ประสิทธิภาพ 
เพิ่มขนาดไซโคลน ลดลง ลดลง 
เพิ่มความยาวของสวนทรงกระบอก และสวนโคน ลดลงเล็กนอย เพิ่มขึ้น 
เพิ่มขนาดของทออากาศออก ลดลง ลดลง 
เพิ่มพื้นที่ทออากาศเขา เพิ่มขึ้น ลดลง 
เพิ่มความเร็ว เพิ่มขึ้น เพิ่มขึ้น 
เพิ่มอุณหภูม ิ ลดลง ลดลง 
ความเขมขนของฝุนมากขึ้น ยิ่งลดลง เพิ่มขึ้น 
เพิ่มขนาด และ/หรือ ความหนาแนนของอนุภาค ไมมีผล เพิ่มขึ้น 

ที่มา : ตําราระบบบําบัดมลพิษทางอากาศ กรมโรงงานอุตสาหกรรม (เอกสารอางอิง (45)) 
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ถุงกรอง 

ถุงกรองเปนการแยกอนภุาคออกจากกระแสกาซที่แพรหลายมากวิธีหนึ่ง ซึ่งใชเสนใย และฝุนใน
การกรองฝุนดวยกัน การเลือกถุงกรองสําหรบัใชงาน ตองคํานึงถึง ชนิดของผาท่ีใช ความเร็วในการกรอง
ซึ่งข้ึนกับชนิดของผาและชนิดของฝุน3 วิธีการถายฝุนออกจากถุงกรอง ระบบทําความสะอาด 
(Reconditioning)4 และพื้นที่สําหรับติดตั้ง 

ปญหาหลักที่พบเกี่ยวกับระบบถุงกรอง คือการขาดการทําความสะอาดถุงกรอง หรอืทําความ
สะอาดไดไมสมบูรณ ผลท่ีเกิดขึ้นคือถุงกรองที่มีช้ันเคกของฝุนสะสมมากขึ้น จะทําใหปริมาณลมที่ดูดได
นอยลงไป ขณะที่ความดันลดของระบบจะสูงข้ึนเรื่อยๆ ซึ่งในแงของประสิทธิภาพการกรองฝุน ผากรองที่
มีช้ันเคกของฝุนอยูบนผากรองจะทําใหกรองฝุนไดดีข้ึน เนื่องจากชั้นเคกชวยกรองฝุนอีกทีหนึ่ง ดังแสดง
ในรูปที่ จ.21 แตเนื่องจากเมื่อความเร็วท่ีปากทอดูดลดลง จะไมสามารถรวบรวมฝุนไดดังเดิม ทําให
ประสิทธิภาพโดยรวมของระบบต่ําลง  

 

ที่มา : Industrial Ventilation 23rdEdition ,1998 (เอกสารอางอิง (2)) 

รูปที่ จ.21 ประสิทธิภาพของถุงกรอง ปริมาณลม และความดันลดของถุงกรองในระหวางทีย่ังไม
มีการทําความสะอาด (Reconditioning)  

                                                        
3
 ความเร็วในการกรองสูงสุดของผา Cotton Sateen สําหรับฝุนไม อยูท่ี 8 ฟุตตอนาที (ท่ีมา: Air Pollution Engineering Manual

เอกสารอางอิง (15))  
4
 วิธีการทําความสะอาดแบบตางๆ ไดแก แบบแมนนวล (ใชไมเคาะ เทาเหยียบ ถอดมาซัก) แบบกลไก (เขยาทําความสะอาด) แบบพัลสเจท 

และแบบอากาศไหลยอน การใชวิธีการใดขึ้นกับขนาด จํานวนของถุงกรอง และลักษณะการใชงาน 
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นอกจากนี้ ผูปฏิบัติงานยังตองใหความสําคัญกับวิธีการถายฝุนออกจากถงุกรองไมใหฟุงกระจาย 
ซึ่งอาจจะใชความชื้นรวมกับการใชปลอกผาใบสวมในระหวางถายฝุนจากถงุกรองลงยงัพาหนะบรรทุก 

ท้ังนี้ ไมวาจะใชระบบบําบัดมลพิษแบบใด พารามิเตอรท่ีสําคัญที่สุดในการควบคุมระบบ คือ คา
ความดันลดของระบบ อยางนอยท่ีสุดระบบถุงกรองตองมมีาตรวัดความดันที่ทอกอนเขาถุงกรอง และที่
ทอออกจากถงุกรอง (หรือท่ีทอเขา หากทางดานออกไมมีทอ) และผูท่ีดูแลระบบควรบันทึกคาความดันลด
ของถุงกรอง (ผลตางของความดันในทอกอนเขาระบบ และออกจากระบบ) ทุกกะการทํางาน เพื่อใหทราบ
ถึงสภาพการทํางานและปญหาที่อาจจะเกิดขึ้น และสามารถแกไขไดทันทวงที เชน ปญหาการอุดตัน 
(Clogging) ความบกพรองของระบบทําความสะอาด ถุงกรองฉีกขาด เปนตน 

การเลือกระบบถุงกรองสําหรบัใชงานในโรงงานเฟอรนิเจอรไม ผูประกอบการควรพิจารณาถึง 

1. โอกาสในการแยกพื้นที่ในการรวบรวมฝุนออกเปนโซน เพื่อใชพัดลมขนาดเล็กลง และลด
โอกาสในการเดินระบบทั้งหมดในขณะที่มีการใชงานเครื่องจักรเพียงบางตัว 

2. รอยละการใชงานของเครื่องจกัรวามีการใชงานสม่ําเสมอเพียงใด เชน สําหรับระบบที่ใชพัด
ลมขนาด 50 แรงมา ข้ึนไป ทํางานวันละ 2  กะ และมีการใชงานเครื่องจักรประมาณรอยละ 
50 – 60 ควรพิจารณาความเปนไปไดของการติดตั้งระบบการเปด-ปดแดมเปอรอัตโนมัติ 
พรอมติดตั้งอินเวอรทเตอร เพื่อปรับกําลังของพัดลมใหเหมาะสมกับปริมาณลมที่ตองการ 
ซึ่งความคุมคาในการลงทุนสวนนี้ข้ึนกับรอยละการใชงานเครื่องจักรเปนหลัก หากโรงงานมี
การใชงานเครื่องจักรเกือบตลอดเวลา หรือมกีารแบงพื้นที่ และมีการขยายกําลังการผลิตเปน
ลําดับขั้นแลวจึงขยายขนาดของระบบรวบรวมฝุนตาม อาจไมมีความจําเปนในสวนนี้ 

3. การทําความสะอาดถุงกรอง ควรจะมีความสามารถทําความสะอาดไดในขณะที่ถุงกรอง
ทํางานอยู โดยตองพิจารณาถึงรอบในการทําความสะอาด ความสามารถในการทําความ
สะอาดถุงกรองไดสะอาดตลอดทั้งพื้นที่ของถุงกรอง ผลกระทบตออายุการใชงานของถุง
กรอง กลไกในการทําสะอาดถุงกรองที่นิยมใชกันไดแก แบบเขยา (Mechanical Shaker) 
แบบอากาศไหลยอน (Reversed Air) และแบบพัลสเจท (Pulse Jet) หรือผสมผสานกัน
หลายๆ กลไก เชน แบบเขยารวมกับแบบไหลยอน เปนตน 

4. ชนิดของผากรอง ตองพิจารณาถึงความเร็วในการกรอง (สะทอนถึงพื้นที่ของผากรองที่ตอง
ใชงาน หากความเร็วในการกรองสูง จะใชพื้นที่ผากรองนอยลงในการรองรับปริมาณลม
เทากัน) ประสิทธิภาพในการกรอง (สะทอนถึงปริมาณฝุนที่ระบายออก) อายุการใชงานและ
ราคาของผากรอง (สะทอนถึงคาใชจายในการบํารุงรักษา) เปนสําคัญ 

5. การขยายขนาดของระบบ สําหรับโรงงานที่มีแผนการขยายกําลังการผลิตควรคํานึงถึง
ความสามารถ และความยากงายในการขยายขนาดของระบบรวบรวมฝุนดวย 
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6. การเลือกขนาดของพัดลม เมื่อมีการแบงพื้นที่ในการรวบรวมฝุนทําใหมีการใชพัดลมขนาด
เล็กหลายตัว แตจะทําใหสามารถลดคาใชจายในการเดินระบบเมื่อมีการใชงานเพียงบางสวน
ได 

7. ระบบเสริมอื่นๆ เชน ระบบตรวจจับการเกิดประกายไฟและระบบน้ําดับเพลิง (Spark 
Detection and Fire Distinguisher) ระบบควบคุมแดมเปอรอัตโนมัติ (Automatic Damper 
Control) หรือระบบสงฝุนที่แยกไดท่ีถุงกรองไปยังไซโลเก็บฝุน เปนตน 

ปจจัยตางๆ ท่ีไดกลาวมา ทําใหราคาของระบบรวบรวมฝุนมีความแตกตางกันไป โดยเฉลี่ยแลว
ราคาของระบบที่มีขนาดไมเกิน 50,000 ลบ.ม./ชม.5 (30,000 ลบ.ฟุต/นาที) จะอยูท่ีประมาณ 100บาท/ลบ.
ม. และราคาของระบบที่มีขนาดใหญกวา 50,000 ลบ.ม./ชม. อยูท่ีประมาณ 60 บาท/ลบ.ม. เอกสารอางอิง 
(5)) 

สําหรับกรณีของถุงกรองขนาดเล็กที่ใชกันอยูท่ัวไปภายในโรงงานขนาดเล็ก การเลือกใชงานถุง
กรองโดยพิจารณาจากระบบทําความสะอาดถุงกรอง เพื่อลดความยุงยากในการทําความสะอาด และลด
การสัมผัสกับฝุนของพนักงานใหเหลือนอยท่ีสุด รวมท้ังถงุกรองชนิดที่ผากรองที่มีความเร็วของการกรอง
สูงๆ จะตองการพื้นที่ผากรองนอยลง ทําใหสามารถใชพื้นที่สวนลางเปนถุงพลาสติกสําหรับเก็บฝุนที่
สามารถถอดออกและเปลี่ยนใหมไดทันที ซึ่งจะเปนการประหยัดเวลา สะดวกในการทํางาน และลดการฟุง
กระจายของฝุนในระหวางถายฝุนออกเปนอยางมาก  

 

 

                                                        
5
 ปริมาณลมดดูท่ีตองการขึ้นกับปริมาณลมดูดท่ีเครือ่งจักรแตละเครื่องตองการ 
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ขอมูลดานพลังงาน 
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ภาคผนวก ฉ 
ขอมูลดานพลังงาน 

ในภาคผนวก ฉ นี้ประกอบดวยขอมูลอางอิงตางๆ ท่ีเกี่ยวของกับการประหยัดพลังงานภายใน
โรงงานอุตสาหกรรม ไดแก 

 ฉ.1  ตารางแสดงการประหยัดพลังงานเมื่อลดอุณหภูมิของอากาศกอนเขาเครื่องอัดอากาศ 

 ฉ.2 ตารางแสดงการประหยัดพลังงานจากการลดความดันเครื่องอัดอากาศ 

 ฉ.3  กราฟและตารางสําหรับหาความดันสูญเสียของระบบ 

 ฉ.4  ตารางแสดงปริมาณอากาศรั่วและพลังงานที่สูญเสีย 

 ฉ.5  ขอแนะนําความเขมของการสองสวาง 

 ฉ.6 ความสัมพันธของการบํารุงรักษาและคาความสองสวางที่ไดรบัจากหลอดไฟ 

 ฉ.7  คาลูเมนตอวัตตของหลอดไฟประเภทตางๆ  

 ฉ.8  การคํานวณหาขนาดของตัวเก็บประจุ (Capacitor Bank) 
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ตารางที่ ฉ.1  การประหยัดพลังงานเมื่อลดอุณหภูมิของอากาศกอนเขาเครื่องอัดอากาศ 

คํานวณจากการทํางาน 2,000 ช่ัวโมง/ป และคาไฟฟา 2.5 บาท/หนวย 

3 o C 6 o C 10 o C 
คาเฉลีย่ 

กําลังไฟฟา 
(กิโลวัตต) 

กิโลวัตต 
ชั่วโมง 

ที่ประหยัดได 

คาใชจายที่
ประหยัดได 

(บาท) 

กิโลวัตต 
ชั่วโมง 

ที่ประหยัดได 

คาใชจายที ่
ประหยัดได 

(บาท) 

กิโลวัตต 
ชั่วโมง 

ที่ประหยัดได 

คาใชจายที ่
ประหยัดได 

(บาท) 

4 80 200 160 400 264 660 

7.5 150 375 300 750 495 1237.5 

11 220 550 440 880 725 1812.5 

15 300 750 600 1200 990 2475 

22 440 1100 880 1760 1,450 3625 

30 600 1500 1,200 2400 1,980 4950 

37 740 1850 1,480 2960 2,440 6100 

55 1,100 2750 2,200 4400 3,625 9062.5 

75 1,500 3750 3,000 6000 4,950 12375 

110 2,200 5500 4,400 8800 7,260 18150 

160 3,200 8000 6,400 12800 10,550 26375 
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ตารางที่ ฉ.2  การประหยัดพลังงานจากการลดความดันเครื่องอัดอากาศ 

คํานวณจากการทํางาน 2,000 ช่ัวโมง/ป เครื่องอัดอากาศความดัน 700 kPa หรือ 7 บาร  
และคาไฟฟา 2.5 บาท/หนวย 

50 kPa หรือ 
0.5 บาร 

100 kPa หรือ 
1 บาร 

150 kPa หรือ 
1.5บาร 

200 kPa หรือ 
2 บาร 

ขนาด 
เคร่ือง 
อัด

อากาศ 
 

กิโลวัตต 
ประหยัด 
กิโลวัตต 

ประหยัด 
บาท 

ประหยัด 
กิโลวัตต 

ประหยัด 
บาท 

ประหยัด 
กิโลวัตต 

ประหยัด 
บาท 

ประหยัด 
กิโลวัตต 

ประหยัด 
บาท 

4 320 800 640 1,600 960 2,400 1,280 3,200 
7.5 600 1,500 1,200 3,000 1,800 4,500 2,400 6,000 
11 875 2,187.5 1,750 4,375 2,625 6,562.5 3,500 8,750 
15 1,195 2,987.5 2,390 5,975 3,583 8,957.5 4,780 11,950 
22 1,775 4,437.5 3,510 8,775 5,265 13,162.5 7,020 17,550 
30 2,390 5,975 4,780 11,950 7,170 17,925 9,560 23,900 
37 2,945 7,362.5 5,890 14,725 8,836 22,090 11,780 29,450 
55 4,380 10,950 8,760 21,900 13,140 32,850 17,520 43,800 
75 5,975 14,937.5 11,760 29,400 17,925 44,812.5 23,900 59,750 
110 8,760 21,900 17,520 43,800 26,280 65,700 35,040 87,600 
160 12,750 31,875 25,500 63,750 38,250 95,625 51,000 127,500 
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รูปท่ี ฉ.3-1  กราฟและตารางสําหรับหาความดันสูญเสียของระบบ 

 
A: Pipe length (m) = ความยาวทอตรง (เมตร) (รวมความยาวทั้งหมดของขอตอแลว) 
B: Free air flow (L/s) = อัตราการไหลของอากาศอิสระ (ลิตร / วินาที) 
C: Reference line = เสนอางอิง 
D: Pipe inner diameter (mm) = เสนผานศูนยกลางภายในทอ มิลลิเมตร 
      Actual = ขนาดจริง 
      Nominal = ขนาดระบุ 
E: Working pressure (bar gauge) = ความดันทํางาน (บาร เกจ) 
F: Reference line = เสนอางอิง 
G: Pressure drop (bar) = ความดันตก (บาร) (ของความยาวตาม A) 

18
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G 

Free 
air 

flow 
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ตารางที่ ฉ.3-2  การสูญเสียความดันในอุปกรณทอ 

เทียบเทาทอตรง (เมตร) 

ขนาดภายในของทอ (มิลเิมตร) 

อุปกรณในทอ 

15 20 25 40 50 80 100 125 150 200 

วาลวประตูเปดทั้งหมด 
(Fully open Gate valve) 0.1 0.2 0.3 0.5 0.6 1 1.3 1.6 1.9 2.6 

วาลวประตูเปดครึ่งหนึ่ง 
(Half Closed Gate valve)   3.2 5 8 10 16 20 25 30 40 
วาลวไดอะแฟรมเปดทั้งหมด 
(Fully open Diaphram valve) 0.6 1 1.5 2.5 3 4.5 6 8 10   
วาลวตอมุมเปดท้ังหมด 
(Fully opened Angle valve) 1.5 2.6 4 6 7 12 13 18 22 30 
โกลบวาลวเปดท้ังหมด 
(Fully open Globe valve) 2.7 4.8 7.5 12 15 24 30 38 45 60 
บอลล วาลวโตเต็มทอเปดทั้งหมด 
(Fully open Full bore Ball valve) 0.5 0.2 0.2 0.3 0.4 0.4 0.5 0.5 0.6 0.6 
บอลล วาลวลดขนาดลงเปดทั้งหมด 
(Fully open Reduced bore Ball valve) 3.4 4.9 2.4 2.2 5 2.6 4.1 3.3 12.1 22.3 
วาลวกันยอนบานแกวงเปดทั้งหมด 
(Fully opened Swing check valve )   1.3 2 3.2 4 6.4 8 10 12 16 
ขอโคง ( Bend R= 2D) 0.1 0.2 0.3 0.5 0.6 1 1.2 1.5 1.8 2.4 
ของอ (Bend R=D) 0.2 0.3 0.4 0.6 0.8 1.3 1.6 2 2.4 3.2 
ของอมุม 90o (Mitre bend 90o) 0.6 1 1.5 2.4 3 4.8 6 7.5 9 12 
สามตาออกตรง  
(Straight run Tee) 0.6 0.3 0.5 0.8 1 1.6 2 2.5 3 4 
สามตาออกขาง (Side outlet Tee)   1 1.5 2.4 3 4.8 6 7.5 9 12 
ทอลด (Reduce)   0.3 0.5 0.7 1 2 2.5 3.1 3.6 4.8 
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ตารางที่ ฉ.4  ตารางแสดงปริมาณอากาศรัว่และพลังงานที่สูญเสีย 

ปริมาณอากาศที่ร่ัว 
ที่ความดัน 700Kpa หรือ 7 bar,100psig 

(ลิตร/วินาที) 

เทียบเทา 
ขนาดรู 
(mm) 

พลังงานสูญเสีย 
(kW/h) 

มูลคาตอป 
(บาท) 

0.2 0.4 133 332.5 
0.8 0.8 532 1330 
3.2 1.6 2,128 5320 

12.8 3.2 8,512 21280 
51.2 6.4 34,080 85200 
204.8 12.7 136,192 340480 

หมายเหตุ: คํานวณจากการใชงาน 2,000 ช่ัวโมงตอป และคาไฟฟา 2.5 บาท/หนวย 
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ฉ.5  ขอแนะนาํความเขมของการสองสวาง 

ตารางที่ ฉ.5 คาแนะนําความเขมของการสองสวางที่แนะนําสําหรับกิจกรรมของเวิรคชอปงานไม
และโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรไม  

ลักษณะของกิจกรรม ชวงความเขมของการสองสวาง (ลักซ) 
ตํ่าสุด – คาเฉลีย่ – สูงสุด 

โรงเลื่อยไม 150 – 200 – 300 
งานเวิรคชอป งานประกอบ 200 – 300 – 500 
การทํางานกับเครื่องจักรงานไม 300 – 500 – 750 
งานตบแตงผิวและตรวจสอบขั้นสุดทาย 500 – 750 – 1000  

ที่มา : CIE Standard of Illuminance (เอกสารอางอิง (40)) 
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ฉ.6 ความสัมพันธของการบํารุงรักษาและคาความสองสวางที่ไดรับจากหลอดไฟ

 

 

 

ที่มา : Guidelines on Energy Efficiency of Lighting Installations (เอกสารอางอิง (10)) 

รูปที่ ฉ.6 กราฟแสดงความสัมพันธของการบํารุงรักษาและคาความสองสวางที่ไดรับจากหลอดไฟ 
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ฉ.7 คาลูเมนตอวัตตของหลอดไฟประเภทตางๆ

 
ที่มา : Guidelines on Energy Efficiency of Lighting Installations, Electrical and Mechanical Services Department the Government 
of the Hong Kong Special Administrative Region (เอกสารอางอิง (10)) 

รูปที่ ฉ.7  คาลูเมนตอวัตตของหลอดประเภทตางๆ 

หมายเหตุ      =  หลอด Mercury Vapour (MBF) 
     = หลอด Metal Halide (MBI) 

ตารางที่ ฉ.7 คุณสมบัติของหลอด Mercury Vapour และหลอด Metal Halide 

พารามิเตอร หลอด Mercury Vapour หลอด Metal Halide 
กําลังไฟฟาของหลอด 400 วัตต 250 วัตต 
กําลังไฟฟาของบัลลาสต 28 วัตต 19 วัตต 
ความสองสวาง 30 – 55 lm/วัตต 75 – 125 lm/วตัต 
อายุการใชงาน 20,000 ช่ัวโมง 20,000 ช่ัวโมง 
Starting Response 2 นาที 4 นาที 
Mounting Height 6 เมตร 6 เมตร 
ที่มา : ดัดแปลงจากเอกสารประกอบการบรรยาย Energy Management Training, EEC-Energetics Co., Ltd. (เอกสารอางอิง (57)) 
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ฉ.8  การคํานวณหาขนาดของตัวเก็บประจุ (Capacitor Bank) 

ในการคํานวณขนาดของตัวเก็บประจุ เมื่อทราบคาเพาเวอรแฟคเตอรเฉลี่ย (PF) ของโรงงาน 
สามารถเลือกขนาดของตัวเก็บประจุท่ีตองการใชตอกิโลวัตตไดจากตารางที่ ฉ.8 (เอกสารอางอิงท่ี (46)) ดัง
ตัวอยางการคํานวณ 

หากคา PF เดิมเทากับ      0.74  

ตองการปรับใหคาสูงข้ึนเปน     0.95  

คา PF ท่ีไมตองเสียคาธรรมเนยีม คือ 0.85 หรือมากกวา โดยปกติตองปรับใหคา PF สูงกวา 0.85 
(เปน Safety Factor) เนื่องจากปจจัยอื่นๆ ไดแก ความไมเสถียรของคา PF คาความตองการไฟฟาท่ีอาจ
สูงข้ึนในอนาคต ประสิทธิภาพของตัวเก็บประจุท่ีอาจเสื่อมลงตามเวลา และคํานึงถึงขนาดของตัวเก็บ
ประจุท่ีมีขายในทองตลาดดวย 

ตองการขนาดของตัวเก็บประจุเทากับ (ตารางที่ ฉ.8)  0.58  กิโลวาร/กิโลวตัต  

หากความตองการไฟฟาสูงสุดของโรงงานคือ   300  กิโลวัตต  

ดังนั้นตองการขนาดของตัวเก็บประจุ (0.58 x 300)  174 กิโลวาร 

(ขนาดทั่วไปของตัวเก็บประจุคือ 50, 25 และ 12 กิโลวาร) 
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80 81 82 83 84 85 86 87 88 89 90

50 0.982 1.008 1.034 1.060 1.086 1.112 1.319 1.165 1.192 1.220 1.248

51 0.936 0.962 0.988 1.014 1.040 1.066 1.093 1.119 1.146 1.174 1.202

52 0.894 0.920 0.946 0.972 0.998 1.024 1.051 1.077 1.104 1.132 1.160

53 0.850 0.876 0.902 0.928 0.954 0.980 1.007 1.033 1.060 1.088 1.116

54 0.809 0.835 0.861 0.887 0.913 0.939 0.966 0.992 1.019 1.047 1.075

55 0.769 0.795 0.821 0.847 0.873 0.899 0.926 0.952 0.979 1.007 1.035

56 0.730 0.756 0.782 0.808 0.834 0.860 0.887 0.913 0.940 0.968 0.996

57 0.692 0.718 0.744 0.770 0.796 0.822 0.849 0.875 0.902 0.930 0.958

58 0.655 0.681 0.707 0.733 0.759 0.785 0.812 0.838 0.865 0.893 0.921

59 0.618 0.644 0.670 0.696 0.722 0.648 0.775 0.801 0.828 0.856 0.884

60 0.584 0.610 0.636 0.662 0.688 0.714 0.741 0.767 0.794 0.822 0.849

61 0.549 0.575 0.601 0.627 0.653 0.679 0.706 0.732 0.759 0.787 0.815

62 0.515 0.541 0.567 0.593 0.619 0.645 0.672 0.698 0.725 0.753 0.781

63 0.483 0.509 0.535 0.561 0.587 0.613 0.640 0.666 0.693 0.721 0.749

64 0.450 0.476 0.502 0.528 0.554 0.580 0.607 0.633 0.660 0.688 0.716

65 0.419 0.445 0.471 0.497 0.523 0.549 0.576 0.602 0.629 0.657 0.685

66 0.388 0.414 0.440 0.466 0.492 0.518 0.545 0.571 0.598 0.626 0.654

67 0.358 0.384 0.410 0.436 0.462 0.488 0.515 0.541 0.568 0.596 0.624

68 0.329 0.355 0.381 0.407 0.433 0.459 0.486 0.512 0.539 0.567 0.595

69 0.299 0.325 0.351 0.377 0.403 0.429 0.456 0.482 0.509 0.537 0.565

70 0.270 0.296 0.322 0.348 0.374 0.400 0.427 0.453 0.480 0.508 0.536

71 0.242 0.268 0.294 0.320 0.346 0.372 0.399 0.425 0.452 0.480 0.508

72 0.213 0.239 0.265 0.291 0.317 0.343 0.370 0.396 0.423 0.451 0.479

73 0.186 0.212 0.238 0.264 0.290 0.316 0.343 0.369 0.396 0.424 0.452

74 0.159 0.185 0.211 0.237 0.263 0.289 0.316 0.342 0.369 0.397 0.425

75 0.132 0.158 0.184 0.210 0.236 0.262 0.289 0.315 0.342 0.370 0.398

76 0.105 0.131 0.157 0.183 0.209 0.235 0.262 0.288 0.315 0.343 0.371

77 0.079 0.105 0.131 0.157 0.183 0.209 0.236 0.262 0.289 0.317 0.345

78 0.053 0.079 0.105 0.131 0.157 0.183 0.210 0.236 0.263 0.291 0.319

79 0.026 0.052 0.078 0.104 0.130 0.156 0.183 0.209 0.236 0.264 0.292

80 0.000 0.026 0.052 0.078 0.104 0.130 0.157 0.183 0.210 0.238 0.266

81   - 0.000 0.026 0.052 0.078 0.104 0.131 0.157 0.184 0.212 0.240

82   -   - 0.000 0.026 0.052 0.078 0.105 0.131 0.158 0.186 0.214

83   -   -   - 0.000 0.026 0.052 0.079 0.105 0.132 0.160 0.188

84   -   -   -   - 0.000 0.026 0.053 0.079 0.106 0.134 0.162

85   -   -   -   -   - 0.000 0.027 0.053 0.080 0.108 0.136

                     ตารางที่ ฉ.8  แสดงคาในการคํานวณหาขนาดตัวเกบ็ประจุ

เพาเวอรแฟคเตอรทีต่องการ (%)
เพ
าเว

อร
แฟ

คเต
อร
เด
ิม 

(%
)

ทีม่า : คูมอืเร่ืองการแกไขเพาเวอรแฟคเตอรในโรงงานอุตสาหกรรม, กรมพัฒนาและสงเสริมพลงังาน (เอกสารอางอิง (44))
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91 92 93 94 95 96 97 98 99 100

50 1.276 1.303 1.337 1.369 1.402 1.441 1.481 1.529 1.590 1.732

51 1.230 1.257 1.291 1.320 1.357 1.395 1.435 1.483 1.544 1.686

52 1.188 1.215 1.249 1.281 1.315 1.353 1.393 1.441 1.502 1.644

53 1.144 1.171 1.205 1.237 1.271 1.309 1.349 1.397 1.458 1.600

54 1.103 1.130 1.160 1.196 1.230 1.268 1.308 1.356 1.417 1.559

55 1.063 1.090 1.124 1.156 1.190 1.228 1.268 1.316 1.377 1.519

56 1.024 1.051 1.085 1.117 1.151 1.189 1.229 1.277 1.380 1.480

57 0.986 1.013 1.047 1.079 1.113 1.151 1.191 1.239 1.300 1.442

58 0.949 0.976 1.010 1.042 1.076 1.114 1.154 1.202 1.263 1.405

59 0.912 0.939 0.973 1.005 1.039 1.077 1.117 1.165 1.226 1.368

60 0.878 0.905 0.939 0.971 1.005 1.043 1.083 1.131 1.192 1.334

61 0.843 0.870 0.904 0.936 0.970 1.008 1.048 1.096 1.157 1.299

62 0.809 0.836 0.870 0.902 0.936 0.974 1.104 1.062 1.123 1.265

63 0.777 0.804 0.838 0.870 0.904 0.942 0.982 1.030 1.091 1.233

64 0.744 0.771 0.805 0.837 0.871 0.909 0.949 0.997 1.058 1.200

65 0.713 0.740 0.774 0.806 0.840 0.878 0.918 0.966 1.027 1.169

66 0.682 0.709 0.743 0.775 0.809 0.847 0.887 0.935 0.996 1.138

67 0.652 0.679 0.713 0.745 0.779 0.817 0.857 0.905 0.996 1.108

68 0.623 0.650 0.684 0.716 0.750 0.788 0.828 0.876 0.937 1.079

69 0.593 0.620 0.654 0.686 0.720 0.758 0.789 0.840 0.907 1.049

70 0.564 0.591 0.625 0.657 0.691 0.729 0.769 0.811 0.878 1.020

71 0.536 0.563 0.597 0.629 0.663 0.701 0.741 0.783 0.850 0.992

72 0.507 0.534 0.568 0.600 0.634 0.672 0.712 0.754 0.821 0.963

73 0.480 0.507 0.541 0.573 0.607 0.645 0.685 0.727 0.794 0.934

74 0.453 0.480 0.514 0.546 0.580 0.618 0.658 0.700 0.767 0.909

75 0.426 0.453 0.487 0.519 0.553 0.591 0.631 0.673 0.740 0.882

76 0.399 0.426 0.460 0.492 0.526 0.564 0.604 0.652 0.713 0.856

77 0.373 0.400 0.434 0.466 0.500 0.538 0.578 0.620 0.687 0.829

78 0.347 0.374 0.408 0.440 0.474 0.512 0.552 0.594 0.661 0.803

79 0.320 0.347 0.381 0.413 0.447 0.485 0.525 0.567 0.634 0.776

80 0.294 0.321 0.355 0.387 0.421 0.459 0.499 0.541 0.808 0.750

81 0.268 0.295 0.329 0.361 0.395 0.433 0.473 0.515 0.582 0.724

82 0.242 0.269 0.303 0.335 0.369 0.407 0.447 0.489 0.556 0.698

83 0.216 0.243 0.277 0.309 0.343 0.381 0.421 0.463 0.530 0.672

84 0.190 0.217 0.251 0.283 0.317 0.355 0.395 0.437 0.504 0.645

85 0.164 0.191 0.225 0.257 0.291 0.329 0.369 0.417 0.478 0.620
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                     ตารางที ่ฉ.8  แสดงคาในการคาํนวณหาขนาดตัวเก็บประจุ  (ตอ)

เพาเวอรแฟคเตอรทีต่องการ (%)

ทีม่า : คูมอืเรื่องการแกไขเพาเวอรแฟคเตอรในโรงงานอุตสาหกรรม, กรมพฒันาและสงเสริมพลังงาน (เอกสารอางอิง (44))  
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ภาคผนวก ช 
การจัดการบํารุงรักษาอยางมีประสิทธิผล 

โรงงานเฟอรนิเจอรไมทุกแหงมีการใชเครื่องจักรทั้งในสวนการผลิต และในสวนสนับสนุนการ
ผลิต ซึ่งอาจจะมีจํานวนมากหรือนอยแตกตางกันไป แตมีโรงงานอุตสาหกรรมนอยแหงท่ีใหความสนใจ
ตอการบํารุงรักษาเครื่องจักรอยางจริงจัง ท้ังๆ ท่ีสภาพความพรอมใชงานของเครื่องจักร มีผลโดยตรงตอ
กําลังการผลิต เวลา และคุณภาพของสินคา และมีความคิดวาการบํารุงรักษา คือการซอมเมือ่เครื่องจักรเสีย
เปนหลัก แตการจัดการบํารุงรกัษาสมัยใหมไมไดมุงเนนที่การซอมแซมเครือ่งจักรอยางรวดเร็ว การจัดการ
บํารุงรักษาสมัยใหมคือการรักษาใหเครื่องจักรสามารถทํางานไดอยางตอเนือ่งดวยกําลังการผลิตสูง (High 
Capacity) และใหผลผลิตคุณภาพสูงโดยเสียคาใชจายต่ําท่ีสุดเทาท่ีจะทําได 

 การใหความสําคัญของการจัดการบํารุงรักษาภายใตแนวทางนี้ ตองยอมรับกอนวาการบํารงุรักษา 
และความสามารถในการผลิตมีความสัมพันธกัน และทําการควบคุมการจัดการบํารุงรักษาโดยผลลัพธท่ีได
จากการบํารุงรกัษา ไมใชการควบคุมคาใชจายท่ีเกิดขึ้น เพราะหากตัดคาใชจายในการบํารุงรักษาบางสวน
ออกไป อาจเกดิผลเสียหายมากกวาคาใชจายท่ีถูกตัดออกไปก็ได ในหนังสือและบทความตางๆ เกี่ยวกับ
การบํารุงรักษา มักจะเปรียบเทียบผลลัพธและคาใชจายจากการบํารุงรักษานี้ในรูปของภูเขาน้ําแข็ง ซึ่งสวน
ท่ีมองเห็นคือคาใชจายในการบํารุงรักษา แตสวนที่มองไมเห็นคือคาใชจายตางๆ ท่ีเปนผลตอเนื่องมาจาก
การบํารุงรักษา ดังแสดงไวในรปูที่ ช.1 

 
Quality Losses คือ การสูญเสียคุณภาพของสินคาเมือ่เครื่องจักรขาดการบํารุงรักษาที่ด ี
Energy Losses คือ การสิ้นเปลืองพลังงาน (และทรัพยากรอื่นๆ) ของเครื่องจักรที่ขาดการบํารุงรักษาที่ด ี
Capital Costs คือ คาใชจายจากความเสียหายของเครื่องจักรและการสํารองอะไหลมากขึ้น 
Production Losses คือ การสูญเสียผลผลิต การทาํงานซ้ํา และอื่นๆ 
Capicity Losses คือ การสูญเสียความสามารถของเครื่องจักรที่ลดลงจากการสึกหรอ และเสื่อมสภาพ 
Work Environment คือ สภาพแวดลอมการทํางานทีม่ีความเสี่ยง เกิดผลกระทบตอผูปฏิบัติงาน 
Lost Market คือ การสูญเสียลูกคาเนื่องจากตองหยุดผลิตโดยไมไดวางแผนลวงหนา ทาํใหสงสินคาไมทัน 
Increased Investments คือ การลงทุนในเครื่องจักรใหมเร็วกวากําหนด จากการเสื่อมสภาพเร็วกวาปกต ิ

รูปที่ ช.1 ผลกระทบตอเนื่องของการบํารุงรักษา 
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ประเภทของการบํารุงรักษา 

การเลือกกลยุทธในการบํารุงรักษาเครื่องจักรแตละชนิดจะแตกตางกันไป โดยมีวัตถุประสงคท่ี
สําคัญคือ รักษาสมรรถนะความพรอมใชงานของเครื่องจักรโดยมีคาใชจายต่ําท่ีสุด การท่ีจะเลือกใช       
กลยุทธในการบํารุงรักษาแบบใดนั้น ตองทราบถึงประเภทของการบํารุงรกัษาแตละลักษณะ ในรูปที่ ช.2
แสดงประเภทของการบํารุงรกัษา 

 
ที่มา : เอกสารประกอบการสัมมนา กลยุทธการจัดการบํารุงรักษาอยางมีประสิทธิผล 

การออกแบบใหหมดปญหา (Design Out Maintenance – DOM) เชน การใชแบตเตอรี่แหงแทนแบบเติมน้ํากลั่น 

การยืดอายุใหนานที่สุด (Life Time Extension - LTE) เชน การจํากัดโหลดของหมอแปลงใหไมเกิน 80% ของ
พิกัด 
การบํารุงรักษาแบบปองกันทางตรง (Direct Preventive Maintenance) หรือการบํารุงรักษาตามกําหนดเวลา 
(Fixed Time Maintenance - FTM) เชน การทําความสะอาด การหลอลื่น 
การบํารุงรักษาแบบปองกันทางออม (Indirect Preventive Maintenance) หรือการบํารุงรักษาตามสภาพ 
(Condition Based Maintenance - CBM) เชน การตรวจรอยรั่วของทอลม การตรวจสภาพของลูกลอย 
การบํารุงรักษาแบบแกไขโดยไมมีแผนหรือแบบฉุกเฉิน (Unplanned Corrective Maintenance Or Breakdown 

Maintenance – BDM) เชน การเปลี่ยนหลอดไฟที่ขาด 

การบํารุงรักษาแบบแกไขโดยมีแผน (Planned Corrective Maintenance - PCM) เชน การเปลี่ยนตลับลูกปนเมื่อ
เกิดเสียงผิดปกติ 

รูปที่ ช.2 ประเภทของการบํารุงรักษา 
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การเลือกวธิีการบํารุงรักษา 

การเลือกประเภทของการบํารุงรักษาใหถูกตองกับอุปกรณ จําเปนตองทราบถึงรูปแบบของความ
เสียหายกอน ซึง่สามารถแบงไดเปนสองลักษณะ คือ ความเสียหายแบบไมแนนอน (Random Failure) และ
ความเสียหายแบบปกติ (Regular Failure) หากความเสียหายท่ีเกิดขึ้นเปนแบบปกติซึ่งสามารถคาดคะเนได 
ควรเลือกใชการบํารุงรักษาตามกําหนดเวลาเปนหลัก  

นอกจากรูปแบบความเสียหายแลว ปจจัยอืน่ๆ ท่ีทําใหช้ินสวนเกิดความเสียหายในรูปแบบที่
ตางกัน คือ อายุการใชงานเฉพาะตัว (ข้ึนกับคุณภาพของชิ้นสวนนั้น และปจจัยแวดลอม) และเวลาเตือน
การเกิดความเสียหาย (ช้ินสวนบางชิ้นมีระยะการเตือนนานตั้งแตเริ่มมีปญหาจนกระทั่งเสียหาย แต
ช้ินสวนบางชิ้นแทบจะไมมีการเตือนลวงหนา) ในการใชการบํารุงรักษาตามสภาพโดยมกีารใชเครื่องมือ 
และอุปกรณตรวจวัดตองมีการสอบเทียบเครื่องมือวัด และทักษะในการใชอุปกรณของพนักงานอยูเสมอ 
โดยถาช้ินสวนใดมีระยะการเตือนสวนใหญจะเปนการตรวจวัดแบบตามชวงเวลา (Off-line) หากไมมีเวลา
เตือนหรอืมีเวลาเตือนสั้นนิยมใชการตรวจวัดแบบตอเนื่อง (On-line) 

ขอพึงระวังอีกประการหนึ่งคือการกําหนดมาตรฐาน หรือเกณฑในการบํารุงรักษาที่ถูกตองกับ
สภาพของโรงงาน ตัวอยางเชน การเปลี่ยนสายพานรูปตัววขีองคอมเพรสเซอรวาจะเปลี่ยนตามชั่วโมงการ
ทํางาน หรือเปลี่ยนเมื่อตรวจพบรอยแตกราว หรือการใชน้ํามันหลอลื่นในเครื่องกําเนิดไฟฟาวาจะเปลี่ยน
ตามชั่วโมงการทํางาน หรือเปลี่ยนตามคุณสมบัติท่ีเปลี่ยนไปเปนตน ท้ังนี้ข้ึนอยูกับความพรอมของแตละ
โรงงาน จากปจจัยตางๆเหลานี้ การเลือกวิธีการบํารุงรักษาที่ถูกตองในแตละกรณีสามารถแสดงไดดัง
ตารางที่ ช.1 หรืออาจใชแผนผังในรูปที่ ช.3 ชวยในการพิจารณาการเลือกใชการบํารุงรักษาแบบตางๆ 

ตารางที่ ช.1 การพิจารณาวิธีการบํารุงรักษา 
 มีเวลาเตือนความเสียหาย ไมมีเวลาเตือนความเสียหาย 

ความเสียหายแบบไมแนนอน การบํารุงรักษาตามสภาพ โดยใช
เครื่องมือตรวจสภาพ เชน ตลับ
ลูกปน 

ใชการทํางานจนหมดอายุการใช
งาน (Operate to breakdown – 
OTBD) เชน ฟวส ซึ่งตองอาศัย
ทีมงานและอะไหลท่ีพรอมเสมอ 
หรือมรีะบบสํารอง (Redundant – 
RED) เชน ในวงจรควบคุมที่มี
ความสําคัญ 

ความเสียหายแบบปกติ ใชการบํารุงรักษาตามสภาพ หรือ
ตามกําหนดเวลา เชน สายพาน 

ใชการบํารุงรักษาตาม
กําหนดเวลา หรือใชการ
บํารุงรักษาเมื่อเสียหาย เชน 
หลอดไฟแสงสวาง 
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ที่มา : ดัดแปลงจากเอกสารประกอบการสัมมนา กลยุทธการจัดการบํารุงรักษาอยางมีประสิทธิผล 

คําอธิบายการใชแผนผัง 
เริ่มจากตั้งคําถามวาความเสียหายท่ีเกิดขึ้นกับเครื่องจักรนี้ หากใชวิธีการบํารุงรักษาที่อยูใน
มีความเปนไปไดทางเทคนิค และเศรษฐศาสตรหรอืไม หากเปนไปไดใหใชวิธีท่ีแสดงใน   
ถัดไป หากเปนไปไมได จึงพิจารณาวิธีการบํารุงรักษาถัดไป 

รูปที่ ช.3 การเลอืกใชวิธีการบํารุงรักษาแบบตางๆ 
  

ในการคํานวณเพื่อเปรียบเทียบคาใชจายของวธิีการแตละวิธีเพื่อประกอบการพิจารณาวิธีการ
บํารุงรักษา สามารถแสดงตัวอยางการคํานวณไดดังตอไปนี้ 
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ตัวอยางการคํานวณ  

(ดัดแปลงจากเอกสารประกอบการสัมมนา กลยุทธการจัดการบํารุงรักษาอยางมีประสิทธิผล) 
จงเลือกใชการบํารุงรักษาที่ถูกตองสําหรับปมหอยโขง ซึ่งทํางานวันละ 20 ช่ัวโมง โดยจะมีชองวางสําหรบั
การบํารุงรักษาให 3 ช่ัวโมง ในเวลากลางคืนทุกๆ 2 สัปดาห 

ขอมูลสําหรับการคํานวณ 

 อายุการใชงานของใบพัด    1 – 5  ป 
คาสูญเสียการผลิต    10,000 บาท/ช่ัวโมง 
เวลาการเปลี่ยน วางแผนไวกอน   3 ช่ัวโมง สําหรับชาง 2 คน 
  ไมมีแผน   10 ช่ัวโมง สําหรับชาง 2 คน 
คาแรง  เวลากลางวัน   150 บาท/คน/ช่ัวโมง 
  เวลากลางคืน   200 บาท/คน/ช่ัวโมง 
คาอะไหล (ใบพัด)    20,000 บาท 

ตารางการคํานวณ 

 OTBD FTM CBM 
ความถี่ในการเปลี่ยน 1/3 ครั้ง/ป* 1 ครั้ง/ป 1/3 ครั้ง/ป* 
คาใชจายในการบํารุงรักษาทางตรงตองาน 

- คาวัสดุ 
- คาแรง 

 
20,000 
10x2x150= 3,000 

 
20,000 
3x2x200= 1,200 

 
20,000 
3x2x200= 1,200 

คาใชจายในการบํารุงรักษาทางตรง/ป (20,000+3,000)/3 
= 7,656 

(20,000+3,000) 
= 21,200 

(20,000+3,000)/3 
= 7,066 

คาใชจายบํารุงรักษาทางออมตองาน 9x10,000 
= 90,000 

0 0 

คาใชจายบํารุงรักษาทางออม/ป 90,000/3 
= 30,000 

0 0 

คาใชจายอื่นที่มีผลมาจากความเสียหาย 0 0 0 
คาใชจายบํารุงรักษาทั้งหมด/ป 7,656+30,000 

= 37,656 
21,200 7,066** 

* อายุการใชงานเฉลี่ย เทากับ (1+5)/2 = 3 ป 
** ยังไมไดคิดคาใชจายของการตรวจ ไดแก ความถี่ในการตรวจ แรงงาน อุปกรณ  

สมรรถนะความพรอมใชงาน 

ตามที่ไดกลาวมาแลวในตอนตนวาวัตถุประสงคหลักของการจัดการบํารุงรักษา คือการรักษา
สมรรถนะความพรอมใชงานของเครื่องจักร การวัดความสําเร็จของการบํารุงรักษา จึงจําเปนตองแสดงผล
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ออกมาในรูปของตัวเลขความพรอมใชงาน ซึ่งตองอาศัยการเก็บและวิเคราะหขอมูลอยางเปนระบบ 
สําหรับผูท่ีเริ่มนําหลักการบํารุงรักษามาใชจึงควรเริ่มตนในสายงานที่สําคัญๆ ท่ีมีเครื่องจักรไมมากกอน 
แลวจึงขยายผลไปยังสวนอื่นๆ ตอไป 

สมรรถนะความพรอมใชงาน หรือความนาจะเปนที่ระบบทํางานได สามารถแสดงในรปูสมการ
ไดดังนี้ 

Availability (A) = Sum Tup/(Sum Tup + Sum Tdown) 

  = MTTF/(MTTF + MDT)  
= MTTF/(MTTF + MWT + MTTR) 

โดยที่ A  = สมรรถนะความพรอมใชงาน 
Sum Tup  = เวลาที่ใชประโยชน 

 Sum Tdown = เวลาสูญเปลา รวมเวลาที่ใชในการบํารุงรักษาทั้งมีแผน และไมมีแผน 
 MTTF  = เวลาใชงานเฉลี่ยจนเสีย 
 MDT  = เวลาสูญเปลาเฉลี่ย 
 MWT  = เวลารอเฉลี่ย เชน รอแจงซอม รออุปกรณ รอชาง 
 MTTR  = เวลาเฉลี่ยท่ีใชในการซอม 

 ท้ังนี้ นอกจากสมรรถนะความพรอมใชงานแลว ยังมีสมรรถนะในดานอัตราเร็ว และดานคุณภาพ 
อีก ท่ีตองคํานึงถึงเมื่อพิจารณาประสิทธิผลของเครื่องจักรเชิงรวม ซึ่งสามารถแสดงไดดังสมการ 

 Overall Equipment Effectiveness (OEE) = A x P x Q 

โดยที่ A  = สมรรถนะความพรอมใชงานของเครื่องจักร 
 P  = สมรรถนะอัตราเร็วการผลิตของเครื่องจักร 
 Q  = สมรรถนะคุณภาพของผลผลติ 

การจัดองคกร และองคประกอบอื่นๆ 

 หลังจากที่ไดเลอืกวิธีการบํารุงรักษาสําหรับเครื่องจักรตางๆ แลว การจัดองคกรเพื่อรองรับการ
จัดการบํารุงรักษาเปนองคประกอบที่สําคัญที่สุดที่จะทําใหการจัดการบํารุงรักษานี้บรรลุวตัถุประสงค
หรือไม ซึง่ตองคํานึงถึง ความพรอมของบุคลากรสําหรับงานบํารุงรักษา การบริหารจัดการอะไหลและ
วัสดุ การวางแผนงานการบํารุงรักษา การมีสวนรวมของผูบริหารและผูปฏิบัติ รวมถึงการนําเทคโนโลยี
สารสนเทศมาประยุกตใชในงานบํารุงรักษา 

ระบบคอมพิวเตอรเพ่ือการจัดการบํารุงรักษา 

 การจัดการบํารงุรักษาสามารถทําไดท้ังแบบแมนนวล สําหรบัโรงงานที่มีเครื่องจักรไมมาก หรือ
แบบที่ใชระบบคอมพิวเตอรมาชวยในการบริหารจัดการใหมปีระสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน ซึ่งในทองตลาดมี
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ผูพัฒนาระบบเหลานี้ข้ึนมาหลายราย รวมถึงระบบที่กรมโรงงานอุตสาหกรรมไดริเริ่มพัฒนาขึ้นมาเพื่อเปน
ตัวอยางใหกับผูท่ีสนใจและตองการทดลองนําไปใชงานโดยไมเสียคาใชจาย รวมท้ังยงัสามารถนําซอส
โคด (Source Codes) ไปแกไข ปรับปรุงใหถูกตองกับสภาพของตนเองได 

 ท้ังนี้ กอนตัดสินใจวาจะใชระบบแบบใด ผูใชงานตองมีการประเมิน และเปรียบเทียบ ในหัวขอ
ตอไปนี้ ซึ่งผูใชแตละรายสามารถใหน้ําหนักคะแนนของแตละหัวขอแตกตางกันไป 

• การออกใบสั่งงาน 

• การบริหารจัดการบุคลากร 

• การเก็บขอมูลการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

• ความเชื่อมโยงกับระบบอะไหล และวัสดุ 

• การควบคุมคุณภาพ และการวิเคราะหประเมินผล 

• การจัดทํารายงาน 

• ความยากงายในการใชงาน 

การจัดการบํารงุรักษาอยางมีประสิทธิผล จะชวยสรางประสิทธิภาพการผลิต และลดการใช
ทรัพยากรในการผลิต รวมถึงลดปริมาณของเสียท่ีเกิดขึ้นได และจากสถิติท่ีผานมา ความเสียหายของ
เครื่องจักร และการหยุดฉุกเฉนิตางๆ มีสาเหตุมาจากคนที่เกี่ยวของกับเครื่องจักร ไดแก ความผิดพลาดจาก
การใชงาน และความผิดพลาดจากการซอมมากกวาครึ่งหนึ่ง ดังนั้น การจัดการบํารงุรักษาจะประสบ
ความสําเร็จไดหรือไมนั้น ปจจัยสําคัญที่สุดอยูท่ีการเพิ่มคุณภาพ และการมีสวนรวมของผูท่ีเกี่ยวของใน
การใชงานเครื่องจักรทุกคน 

ตัวอยางความถีใ่นการตรวจสอบสภาพเครื่องจกัรอุปกรณตางๆ ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิต
เฟอรนิเจอรไม  แสดงไวในตารางที่  ช.2 
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รายการเครื่องจักรอุปกรณ

เครื่องช่ัง • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • •

เครื่องมือไฟฟาและเครื่องมือลม • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • •

อุปกรณพนสี • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • •

ระบบระบายอากาศในหองพนสี • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • •

สายพาน • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • •

ขอตอ • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • •

มอเตอรไฟฟาและอุปกรณชวยสตารท • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • •

อุปกรณควบคุมไฟฟา • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • •

เครื่องอัดอากาศ • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • •

ปมตางๆ • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • •

พัดลมหอยโขงและสายพาน • • • • • • • • • • • •

ระบบลําเลียงลมและไฮดรอลิก • • • • • • • • • • • •

ลิฟทยกของและชั้นยกของ • • • • • • • • • • • •

ระบบแสงสวาง • • • •

เครื่องเช่ือม • • • •

หมอแปลงไฟฟา • • • •

สิ่งตกคางที่ระบบปอน • • • •

อุปกรณดับเพลิง • •

ถังเก็บน้ําและทอตางๆ • •

ระบบทอระบายอากาศ • •

ระบบไฟฟากําลัง • •

พัดลมหอยโขงขนาดเล็ก •

ตลับลูกปนท่ีใชงานปกติ •

ตารางท่ี ช.2 ตัวอยางความถี่ในการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรอุปกรณตางๆ ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเฟอรนเิจอรไม

เดือน

9 10 11 125 6 7 8

หมายเหตุ: การตรวจสอบสภาพโดยทั่วไป คือ การทําความสะอาด หลอล่ืน การตั้งศูนย รวมถึงการบํารงุรกัษาตามสภาพ แตโรงงานควรปฏิบัติตามคูมือการใช

งานและแผนการบํารงุรกัษาเฉพาะเครือ่งจักรของเครือ่งจักรแตละชนิด

2 3 41
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การควบคุมคณุภาพแบบครบวงจร (Quality Control Circle) 

โรงงานอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมมักประสบปญหาการทํางานซ้ําเนื่องมาจากหลายๆ สาเหตุท่ี
เกิดขึ้นภายในโรงงานและบอยครั้งท่ีไมสามารถคนหาสาเหตุของปญหาได  วิธีการควบคุมคุณภาพแบบ
ครบวงจร (Quality Control Circle) หรือ QCC เปนวิธีการหนึ่งท่ีโรงงานสามารถนํามาประยุกตใช
ตรวจสอบสาเหตุของปญหาที่สงผลกระทบตอคุณภาพการผลิตและการจัดการภายในโรงงานของตน เพื่อ
ชวยแกไขปญหาการทํางานซ้ํา ตลอดจนสามารถลดการสูญเสียคาใชจายที่ตองใชไปกับวัตถุดิบและ
แรงงานลงได 

วิธีการควบคุมคุณภาพแบบครบวงจร เริ่มตนดวยการจัดตั้งคณะทํางานที่ประกอบดวยพนักงาน
จากแผนกตางๆ ภายในโรงงาน มีเปาหมายหลัก คือ คนหา ตรวจสอบ วเิคราะห ตลอดจนแกไขปญหา
ตางๆ ท่ีเกี่ยวกับกระบวนการผลิตของโรงงาน ซึ่งคณะทํางานจะตองมารวมกันประชุมระดมความคิดเห็น
และวิเคราะหปญหาตางๆ อยางเปนระบบโดยอาศัยกระบวนการคิดและแสดงผลตางๆ เชน แผนผังแสดง
ความสัมพันธของสาเหตุและปญหา (Cause-and-effect Diagrams) แผนบันทึกขอมูล (Check Sheets) เปน
ตน ขอดีของการควบคุมคุณภาพแบบครบวงจร คือ มีการสื่อสารภายในองคกรดีข้ึน ผูบริหารไดรับทราบ
ถึงปญหาตางๆ ของพนักงาน พนักงานจะมีความตระหนักรวมกันถงึปญหาความผิดพลาดตางๆ ท่ีเกิดข้ึน
ภายในโรงงานและเกิดความพึงพอใจในการทํางาน ชวยแกไขปญหาที่เกิดขึ้นมาเปนเวลานานและแสดง
สาเหตุของปญหาได นําไปสูการวางแผนปรับปรุงกระบวนการทํางาน การผลิตผลติภัณฑท่ีมีคุณภาพดี 
ลูกคามีความเชื่อมั่นในผลิตภณัฑ ผลประโยชนท่ีไดรับคุมคาเมื่อเทียบกับเงินลงทุน 

โรงงานอุตสาหกรรมควรใชวิธีการควบคุมคุณภาพแบบครบวงจรเปนสวนหนึ่งของแผนควบคุม
คุณภาพของโรงงาน เนื่องจากวิธีนี้มีโครงสรางของการดาํเนินการที่คลายคลึงกับการจัดการคุณภาพดาน 
ISO 9000 คือ มีระบบจัดการ และมีการฝกอบรม ซึ่งปจจบัุนโรงงานอุตสาหกรรมสวนใหญมีการจัดการ
คุณภาพดาน ISO 9000 อยูแลว 

ในการดําเนินการ พนักงานทุกคนของโรงงานจะไดรับการแจงและหารือรวมกันกอนเริ่ม
กิจกรรมตางๆ โดยในชวงแรกโรงงานอุตสาหกรรมควรใหผูเชี่ยวชาญจากภายนอกมาชวยแสดงความ
คิดเห็นถึงปญหาของโรงงาน หลังจากนั้นจึงดําเนินตามแผนงานที่ไดกําหนดไวในทุกๆ หนวยยอยของ
โรงงาน ไดแก สํานักงาน ฝายผลิต ฝายบริการ เปนตน ซึ่งการดําเนินการตามวิธีการควบคุมคุณภาพแบบ
ครบวงจรใหประสบความสําเร็จนั้น สิ่งท่ีจะตองคํานึงถึงมดีังนี้ 

• พนักงานเขารวมดําเนินการโดยสมัครใจ 

• ผูบริหารใหการสนับสนุนการดําเนินการ 

• พนักงานสามารถแสดงความคิดเห็น 

• มีการฝกอบรมใหกับพนักงาน 

• คณะทํางานรวมกันทํางานเปนทีม 
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• คณะทํางานไมเพียงแตวิเคราะหถึงปญหาเทานั้น แตตองรวมกันแกไขปญหาดวย 

โดยในระหวางการประชุมระดมความคิดเห็นจากพนักงาน ประธานการประชุมจะตองคํานึงถึง
สิ่งตอไปนี้ 

• ผูเขารวมประชุมทุกคนเขาใจตรงกันถึงปญหา 

• มีการเสนอแนวความคิดอยางหลากหลายไมวาจะเปนในแงบวกหรือลบ 

• มีการบันทึกแนวความคิดที่ถูกเสนอในที่ประชุม 

• ผูเขารวมประชุมทุกคนไดรับสิทธิเทาเทียมกันในการแสดงความคิดเห็น 
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ภาคผนวก ซ  
การปองกันและระบบปองกันอัคคีภัยในกระบวนการผลิต 

วัตถุประสงคของภาคผนวกนี้ เพื่อนําเสนอความสําคัญของการปองกันอันตรายดานอัคคีภัยท่ีอาจ
เกิดจากวัตถุดิบที่ใชและของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลติตางๆ ของอตุสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม เชน 
เศษไม สารอินทรียระเหยงายจากการใชงานตัวทําละลาย โรงงานควรตระหนักถึงอันตรายท่ีอาจเกิดขึ้น 
และปฏิบัติตามแนวทางการปองกันและระบบปองกันอัคคีภัยในกระบวนการผลิต ท่ีไดกําหนดไวใน
เอกสารเผยแพรของกรมโรงงานอุตสาหกรรม เรื่อง คูมือการปองกันและระงับอัคคีภัยในโรงงาน
อุตสาหกรรมสาํหรับโรงงานทําเครื่องเรอืน สามารถดาวนโหลดเอกสารไดจากเว็บไซตของสํานัก
เทคโนโลยีความปลอดภัย กรมโรงงานอุตสาหกรรม http://www2.diw.go.th/safety ท่ีหัวขอ คูมือการ
ปองกันและระงับอัคคีภัยในโรงงานอุตสาหกรรม สําหรับโรงงานทําเครื่องเรือน  

สรุปแนวทางการปองกันอัคคีภัยจากคูมือการปองกันและระงับอัคคีภัยในโรงงานอุตสาหกรรม 
สําหรับโรงงานทําเครื่องเรือน เรียงตามลําดับกระบวนการผลติไดดังตอไปนี้  
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กระบวนการผลิต 
 

ลักษณะอันตราย 
ดานอัคคีภัย 

การปองกันอัคคีภัย ระบบปองกันอัคคีภัย 

1. การขนยายไมแปร 
รูปจากกองไมเขาสู 
อาคารผลิต 
 

เพลิงไหมไม 
แปรรูป เชนไม
แผน 

ควบคุมเชื้อเพลิง 
1. ไมเก็บสารไวไฟในพื้นที่เก็บวัตถุดิบ 
2. ควบคุมปริมาณของไมที่รอนําไปเขา 
สูอาคารผลิตไมใหอยูในพื้นที่ในปริมาณ
ที่มากเกินไป 
ควบคุมแหลงความรอน 
1.ตรวจสอบสภาพของเครื่องจักรและ 
อุปกรณไฟฟาใหทํางานไดตามปกติ 
2.ควบคุมแหลงความรอนจากภายนอก 
ไดแก ความรอนจากการตัดและการ 
เช่ือม และความรอนจากกนบุหรี่ 
โดยใชมาตรฐาน 
NFPA 51B, 70, 70B, 664 

ถังดับเพลิงมือถือ 
ชนิด : สารดับเพลิงเคมีแหง 
เอนกประสงค 
อัตราการดับเพลิง : 10A 
ระยะการติดตั้ง : ไมเกิน 23 
เมตร 
สายฉีดน้ําดับเพลิง 
ชนิด : สายฉีดน้ําดับเพลิง
มวนแข็ง 
ขนาด 1 นิ้ว และหัวจายน้ํา
ดับเพลิง ขนาด 2.5 นิ้ว 
ระยะการติดตั้ง : ไมเกิน 45 
เมตร 
อุปกรณแจงเหตุเพลิงไหม 
ชนิด : อุปกรณตรวจจับ
ความรอนและอุปกรณแจง
เหตุดวยมือ 

2. ใชเครื่องจักรในการ 
แปรรูปวัตถุดิบใหเปน 
ช้ินงานตามรูปแบบ
และขนาดที่ตองการซึ่ง
โดยทั่วไปมักประกอบ 
ดวยขั้นตอนดังนี้ 
ผาตัด หรือซอยไม 

↓ 
ขึ้นรูป 

↓ 
ปาดโคง 

↓ 
ลบเหลี่ยม 
เซาะรอง 

↓ 
เจาะรู 

↓ 

เพลิงไหมฝุนไม 
ขี้เลื่อย หรือขี้กบ 
 

ควบคุมเชื้อเพลิง 
1.ทําความสะอาดเครื่องจักรและอุปกรณ 
ไฟฟาในพื้นที่และในบริเวณรอบๆ อยาง 
นอยวันละ 1 ครั้ง 
2.ตรวจสอบฝาปด และขอบยางกันฝุน 
ของอุปกรณไฟฟาใหอยูในสภาพที่ 
สมบูรณ 
3.ซอมบํารุงเครื่องจักรใหทํางานไดเปน 
ปกติ เพื่อปองกันไมใหเครื่องจักรเสียหาย 
จนทําใหฝุนฟุงกระจายออกสูภายนอก 
4.ควบคุมปริมาณของไมที่รอนําไปเขา 
กระบวนการขัดไมใหอยูในพื้นที่ใน 
ปริมาณที่มากเกินไป 
 
 
 
 

ถังดับเพลิงมือถือ 
ชนิด : สารดับเพลิงเคมีแหง 
เอนกประสงค 
อัตราการดับเพลิง : 10A 
ระยะการติดตั้ง : ไมเกิน 23 
เมตร 
สายฉีดน้ําดับเพลิง 
ชนิด : สายฉีดน้ําดับเพลิง
มวนแข็งขนาด 1 นิ้ว และหัว
จายน้ําดับเพลิง ขนาด 2.5 
นิ้ว 
ระยะการติดตั้ง : ไมเกิน 45 
เมตร 
อุปกรณแจงเหตุเพลิงไหม 
ชนิด : อุปกรณตรวจจับ
ความรอนและอุปกรณแจง
เหตุดวยมือ 

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม 
Wooden Furniture Industry 

                            ซ - 2 กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
Department of Industrial Works 

 



หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
CLEANER TECHNOLOGY CODES OF PRACTICE 

กระบวนการผลิต 
 

ลักษณะอันตราย 
ดานอัคคีภัย 

การปองกันอัคคีภัย ระบบปองกันอัคคีภัย 

ตีเดือย 

↓ 
ขัดผิวดวยเครื่องจักร 

 

ควบคุมแหลงความรอน 
1.ตรวจสอบเครื่องจักรและอุปกรณไฟฟา 
ใหทํางานไดตามปกติ 
2.ควบคุมแหลงความรอนจากภายนอก 
ไดแก ความรอนจากการตัดและการเชื่อม 
โดยใชมาตรฐาน 
NFPA 51B, 70, 70B,664 

 

3. เคลือบผิว/แตงสี 
(ในกรณีที่เปนไมสัก 
สวนใหญจะไมมี 
ขั้นตอนนี้) 
 

เพลิงไหมและ 
การระเบิดจาก 
ไอระเหยของ 
สารไวไฟ 
 

ควบคุมเชื้อเพลิง 
1. ทําการระบายไอสารไวไฟที่เกิดขึ้น
จากการทําสี 
2. อุปกรณไฟฟาที่ใชงานในพื้นที่ตอง 
เปนชนิดกันระเบิด (Explosion Proof) 
3.ตรวจสอบฝาปด ขอบยางกันไอสาร 
ไวไฟของอุปกรณไฟฟาใหอยูในสภาพที่ 
สมบูรณ 
4.นําสารไวไฟไปใชงานในพื้นที่เทาที่ 
จําเปน 
5.ควบคุมปริมาณของชิ้นงานที่รอนําไป 
เคลือบผิวไมใหอยูในพื้นที่มากเกินไป 
6. แยกพื้นที่ที่ใชเคลือบผิวออกจากพื้นที่ 
อื่นๆ 
ควบคุมแหลงความรอน 
1.ตรวจสอบเครื่องจักรและอุปกรณไฟฟา 
ใหทํางานไดตามปกติ 
2.ควบคุมแหลงความรอนจากภายนอก 
ไดแก ความรอนจากการตัดและการเชื่อม 
และความรอนจากกนบุหรี่ 
3. ทําการตอสายดินและเชื่อมตอทอหัว 
พนเพื่อปองกันการเกิดประกายไฟจาก 
ประจุไฟฟา 
โดยใชมาตรฐาน 
NFPA 30, 33, 51B, 70, 70B,664 
 

ถังดับเพลิงมือถือ 
ชนิด : สารดับเพลิงเคมีแหง 
เอนกประสงค 
อัตราการดับเพลิง : 10A 
ระยะการติดตั้ง : ไมเกิน 23 
เมตร 
สายฉีดน้ําดับเพลิง 
ชนิด : สายฉีดน้ําดับเพลิง
มวนแข็งขนาด 1 นิ้ว และหัว
จายน้ําดับเพลิงขนาด 2.5 นิ้ว 
ระยะการติดตั้ง : ไมเกิน 45 
เมตร 
อุปกรณแจงเหตุเพลิงไหม 
ชนิด : อุปกรณตรวจจับ
ความรอน และอุปกรณแจง
เหตุดวยมือ 
ระบบการควบคุมการระบาย
ไอสารไวไฟ 
หลักการทํางาน : เมื่อเครื่อง
พนสีทํางาน ระบบระบาย
สารไวไฟในบริเวณที่พนสี
ตองทํางานดวย 
 

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม 
Wooden Furniture Industry 

                            ซ - 3 กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
Department of Industrial Works 

 



หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
CLEANER TECHNOLOGY CODES OF PRACTICE 

กระบวนการผลิต 
 

ลักษณะอันตราย 
ดานอัคคีภัย 

การปองกันอัคคีภัย ระบบปองกันอัคคีภัย 

4. ประกอบชิ้นงานเขา 
ดวยกันเปนเครื่องเรือน 
เชน โตะ ตู เตียง ฯลฯ 

 

เพลิงไหม 
วัตถุดิบหรือสาร 
ไวไฟ 

 

ควบคุมเชื้อเพลิง 
1.นํากาวยางไปใชงานในพื้นที่ในปริมาณ 
เทาที่จําเปน 
2.ควบคุมปริมาณของชิ้นงานที่รอนําไป 
ทากาวไมใหอยูในพื้นที่ในปริมาณที่มาก 
เกินไป 
ควบคุมแหลงความรอน 
1.ตรวจสอบสภาพของเครื่องจักรและ 
อุปกรณไฟฟาใหทํางานไดตามปกติ 
2.ควบคุมแหลงความรอนจากภายนอก 
ไดแก ความรอนจากการตัดและการเชื่อม 
และความรอนจากกนบุหรี่ 
โดยใชมาตรฐาน 
NFPA 51B, 70, 70B, 664 

 

ถังดับเพลิงมือถือ 
ชนิด : สารดับเพลิงเคมีแหง 
เอนกประสงค 
อัตราการดับเพลิง : 10A 
ระยะการติดตั้ง : ไมเกิน 23 
เมตร 
สายฉีดน้ําดับเพลิง 
ชนิด : สายฉีดน้ําดับเพลิง
มวนแข็งขนาด 1 นิ้ว และหัว
จายน้ําดับเพลิงขนาด 2.5 นิ้ว 
ระยะการติดตั้ง : ไมเกิน 45 
เมตร 
อุปกรณแจงเหตุเพลิงไหม 
ชนิด : อุปกรณตรวจจับ
ความรอนและอุปกรณแจง
เหตุดวยมือ 

5. ขัดผิวเครื่องเรือน 

 
เพลิงไหมฝุนไม 
หรือการระเบิด 
ของฝุนไม 
 

ควบคุมเชื้อเพลิง 
1.ทําความสะอาดไมใหมีฝุนสะสมตาม 
พ้ืนผิวของเครื่องจักรและอุปกรณไฟฟา 
อยางนอยวันละ 1 ครั้ง 
2.ตรวจสอบฝาปด และขอบยางกันฝุน 
ของอุปกรณไฟฟาใหอยูในสภาพที่ 
สมบูรณ 
3.ซอมบํารุงเครื่องจักรใหทํางานไดเปน 
ปกติ เพื่อปองกันไมใหเครื่องจักรเสียหาย 
จนทําใหฝุนฟุงกระจายออกสูภายนอก 
4.ควบคุมปริมาณของไมที่รอนําไปเขา 
กระบวนการขัดไมใหอยูในพื้นที่ใน 
ปริมาณที่มากเกินไป 
ควบคุมแหลงความรอน 
1.ตรวจสอบสภาพของเครื่องจักรและ 
อุปกรณไฟฟาใหทํางานไดตามปกติ 
2.ควบคุมแหลงความรอนจากภายนอก 

 

ถังดับเพลิงมือถือ 
ชนิด : สารดับเพลิงเคมีแหง 
เอนกประสงค 
อัตราการดับเพลิง : 10A 
ระยะการติดตั้ง : ไมเกิน 23 
เมตร 
สายฉีดน้ําดับเพลิง 
ชนิด : สายฉีดน้ําดับเพลิง
มวนแข็งขนาด 1 นิ้ว และหัว
จายน้ําดับเพลิงขนาด 2.5 นิ้ว 
ระยะการติดตั้ง : ไมเกิน 45 
เมตร 
อุปกรณแจงเหตุเพลิงไหม 
ชนิด : อุปกรณตรวจจับ
ความรอน 
และอุปกรณแจงเหตุดวยมือ 
 

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม 
Wooden Furniture Industry 

                            ซ - 4 กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
Department of Industrial Works 

 



หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
CLEANER TECHNOLOGY CODES OF PRACTICE 

กระบวนการผลิต 
 

ลักษณะอันตราย 
ดานอัคคีภัย 

การปองกันอัคคีภัย ระบบปองกันอัคคีภัย 

  ไดแก ความรอนจากการตัดและการ
เช่ือม 
โดยใชมาตรฐาน 
NFPA 51B, 70, 70B, 664 

 

ระบบการควบคุมการกําจัด
ฝุน 
หลักการทํางาน : เมื่อเครื่อง
ขัดไมทํางาน ระบบกําจัดฝุน
ตองทํางานดวย 

6. แตงสี เพื่อเก็บงาน 
ใหเรียบรอยใน 
ขั้นตอนสุดทาย 
 

เพลิงไหมและ 
การระเบิดจาก 
ไอระเหยของ 
สารไวไฟ 
 

ควบคุมเชื้อเพลิง 
1. ทําการระบายไอสารไวไฟที่เกิดขึ้น
จากการทําสี 
2. อุปกรณไฟฟาที่ใชงานในพื้นที่ตอง 
เปนชนิดกันระเบิด (Explosion Proof) 
3.ตรวจสอบฝาปด ขอบยางกันไอสาร 
ไวไฟของอุปกรณไฟฟาใหอยูในสภาพที่ 
สมบูรณ 
4.นําสารไวไฟไปใชงานในพื้นที่เทาที่ 
จําเปน 
5.ควบคุมปริมาณของชิ้นงานที่รอนําไป 
แตงสีเพื่อเก็บงานไมใหอยูในพื้นที่มาก 
เกินไป 
6. แยกพื้นที่ที่ใชแตงสีเพื่อเก็บงานออก 
จากพื้นที่อื่นๆ 
ควบคุมแหลงความรอน 
1.ตรวจสอบเครื่องจักรและอุปกรณไฟฟา 
ใหทํางานไดตามปกติ 
2.ควบคุมแหลงความรอนจากภายนอก 
ไดแก ความรอนจากการตัดและการเชื่อม 
และความรอนจากกนบุหรี่ 
3. ทําการตอสายดินและเชื่อมตอทอหัว 
พนเพื่อปองกันการเกิดประกายไฟจาก 
ประจุไฟฟา 
โดยใชมาตรฐาน 
NFPA 30, 33, 51B, 70, 70B,664 

ถังดับเพลิงมือถือ 
ชนิด : สารดับเพลิงเคมีแหง 
เอนกประสงค 
อัตราการดับเพลิง : 10A 
ระยะการติดตั้ง : ไมเกิน 23 
เมตร 
สายฉีดน้ําดับเพลิง 
ชนิด : สายฉีดน้ําดับเพลิง
มวนแข็งขนาด 1 นิ้ว และหัว
จายน้ําดับเพลิงขนาด 2.5 นิ้ว 
ระยะการติดตั้ง : ไมเกิน 45 
เมตร 
อุปกรณแจงเหตุเพลิงไหม 
ชนิด : อุปกรณตรวจจับ
ความรอนและอุปกรณแจง
เหตุดวยมือ 
ระบบการควบคุมการระบาย
ไอสารไวไฟ 
หลักการทํางาน : เมื่อเครื่อง
พนสีทํางาน ระบบระบาย
สารไวไฟในบริเวณที่พนสี
ตองทํางานดวย 
 

7. บรรจ/ุหีบ/หอ 
(Packing) 

เพลิงไหมเครื่อง 
เรือน 

ควบคุมเชื้อเพลิง 
1. ไมเก็บสารไวไฟในพื้นที่เก็บ 

ถังดับเพลิงมือถือ 
ชนิด : สารดับเพลิงเคมีแหง 
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กระบวนการผลิต 
 

ลักษณะอันตราย 
ดานอัคคีภัย 

การปองกันอัคคีภัย ระบบปองกันอัคคีภัย 

  ผลิตภัณฑ 
2. จัดวางผลิตภัณฑในลักษณะที่ไม
หนาแนนจนเกินไป และมีการเวน 
ชองทางเดินระหวางชั้นวางผลิตภัณฑ 
3. ควบคุมความสูงของผลิตภัณฑที่ 
จัดเก็บไมใหสูงเกินไป 
ควบคุมแหลงความรอน 
1.ตรวจสอบสภาพของเครื่องจักรและ 
อุปกรณไฟฟาใหทํางานไดตามปกติ 
2. แยกพื้นที่จัดเก็บผลิตภัณฑจากพื้นที่ 
ของกระบวนการผลิต 
3.ควบคุมแหลงความรอนจากภายนอก 
ไดแก ความรอนจากการตัดและการเชื่อม 
และความรอนจากกนบุหรี่ 
โดยใชมาตรฐาน 
NFPA 51B, 70, 70B,664 

เอนกประสงคอัตราการ
ดับเพลิง : 10A 
ระยะการติดตั้ง : ไมเกิน 23 
เมตร 
สายฉีดน้ําดับเพลิง 
ชนิด : สายฉีดน้ําดับเพลิง
มวนแข็งขนาด 1 นิ้ว และหัว
จายน้ําดับเพลิงขนาด 2.5 นิ้ว 
ระยะการติดตั้ง : ไมเกิน 45 
เมตร 
อุปกรณแจงเหตุเพลิงไหม 
ชนิด : อุปกรณตรวจจับ
ความรอนและอุปกรณแจง
เหตุดวยมือ 

8. ขนยายเครื่องเรือน 
ที่ไดนําไปจัดเก็บและ 
สงออกจําหนาย 
 

เพลิงไหมเครื่อง 
เรือน 
 

ควบคุมเชื้อเพลิง 
1. ไมเก็บสารไวไฟในพื้นที่เก็บ
ผลิตภัณฑ 
2. จัดวางผลิตภัณฑในลักษณะที่ไม 
หนาแนนจนเกินไป และมีการเวน 
ชองทางเดินระหวางชั้นวางผลิตภัณฑ 
3. ควบคุมความสูงของผลิตภัณฑที่ 
จัดเก็บไมใหสูงเกินไป 
ควบคุมแหลงความรอน 
1.ตรวจสอบสภาพของเครื่องจักรและ 
อุปกรณไฟฟาใหทํางานไดตามปกติ 
2. แยกพื้นที่จัดเก็บวัตถุจากพื้นที่ของ 
กระบวนการผลิต 
3.ควบคุมแหลงความรอนจากภายนอก 
ไดแก ความรอนจากการตัดและการเชื่อม 
และความรอนจากกนบุหรี่ 
โดยใชมาตรฐาน 
NFPA 51B, 70, 70B,664 

ถังดับเพลิงมือถือ 
ชนิด : สารดับเพลิงเคมีแหง 
เอนกประสงค 
อัตราการดับเพลิง : 10A 
ระยะการติดตั้ง : ไมเกิน 23 
เมตร 
สายฉีดน้ําดับเพลิง 
ชนิด : สายฉีดน้ําดับเพลิง
มวนแข็งขนาด 1 นิ้ว และหัว
จายน้ําดับเพลิงขนาด 2.5 นิ้ว 
ระยะการติดตั้ง : ไมเกิน 45 
เมตร 
อุปกรณแจงเหตุเพลิงไหม 
ชนิด : อุปกรณตรวจจับ
ความรอน และอุปกรณแจง
เหตุดวยมือ 
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หมายเหตุ 
NFPA National Fire Protection Association 
NFPA 30 Flammable and Combustible Liquids Code 2003 Edition 
NFPA 33   Standard for Spray Application Using Flammable or Combustible Materials 2003 Edition 
NFPA 51B Standard for Fire Prevention During Welding, Cutting, and Other Hot Work 2003 Edition 
NFPA 70  National Electrical Code® 2005 Edition 
NFPA 70B Recommended Practice for Electrical Equipment Maintenance 2002 Edition 
NFPA 664 Standard for the Prevention of Fires and Explosions in Wood Processing and Woodworking 
 Facilities 2002 Edition 
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ภาคผนวก ฌ  
กฎหมายที่เกี่ยวของกับการผลติเฟอรนิเจอรไม 
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ภาคผนวก ฌ 
กฎหมายที่เกี่ยวของกับการผลิตเฟอรนิเจอรไม 

 ผูผลิตเฟอรนิเจอรไมในปจจุบัน นอกจากจะตองปฏิบัติตามความตองการของลูกคา ท้ังดาน
คุณภาพของผลิตภัณฑ สิ่งแวดลอม แรงงาน ซึ่งมีรายละเอียดปลีกยอยแตกตางกันไปแลว แตโดยพื้นฐาน
ท่ีสุด ผูประกอบการทุกแหงตองปฏิบัติตามที่กฎหมายไดบัญญัติไว แตมีผูประกอบการนอยรายท่ีทราบถึง
กฎหมายตางๆ ท่ีตนเกี่ยวของอยูเหลานี้ไดครบถวน ในภาคผนวก ฌ นี้จะแสดงแหลงขอมูลท่ีผูอาน
สามารถไปสืบคนเมื่อพบคําถาม ขอสงสัย หรือตองการขอมูลอางองิ ท่ีเกี่ยวของกับโรงงานผลติ
เฟอรนิเจอรไม โดยในที่นี้ไดแบงหัวขอของกฎหมายตางๆ ออกเปน  4 หัวขอ ไดแก  

1. ดานสิ่งแวดลอมและพลังงาน 

2. ดานแรงงาน 

3. ดานการประกอบกิจการโรงงาน 

4. ดานวัตถุดิบ 

ดังแสดงใน รูปที่ ฌ.1  
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รูปที่ ฌ.1 ลักษณะของกฎหมายตางๆ ท่ีเกี่ยวของกับโรงงานเฟอรนิเจอรไม 

   

1. ดานสิ่งแวดลอมและพลังงาน ไดแก เรื่องน้ําทิ้ง อากาศเสีย 
สิ่งปฏิกูล/วัสดุที่ไมใชแลว แสง/เสียงและความปลอดภัย 

- พระราชบัญญัติสงเสริมและรักษาสิ่งแวดลอม
แหงชาติ พ.ศ. 2535 

- พระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ. 2535 
- พระราชบัญญัติสงเสริมและอนุรักษพลังงาน 

พ.ศ.2535 

2. ดานแรงงาน ไดแก เรื่องความปลอดภัยในการทํางาน 
ระยะเวลาในการปฏิบัติงาน สภาพแวดลอมในการทํางาน การ
ทํางานลวงเวลา สวัสดิการของลูกจาง เปนตน 

- พระราชบัญญัติคุมครองแรงงาน พ.ศ. 2541 
- พระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ. 2535 
 

 

3. ดานการประกอบกิจการโรงงาน ไดแก การจดทะเบียนตางๆ 
การขึ้นทะเบียนเครื่องจักร 

- พระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ. 2535 
- พระราชบัญญัติจดทะเบียนเครื่องจักร          

พ.ศ. 2514 
- พระราชบัญญัติจดทะเบียนเครื่องจักร        

(ฉบับที่ 2) พ.ศ. 2530 

4. ดานวัตถุดิบ ไดแก ไม สีและตัวทําละลาย 
- พระราชบัญญัติวัตถุอันตราย พ.ศ. 2535 
- พระราชบัญญัติปาไม พ.ศ. 2484 

โรงงานเฟอรนิเจอรไม 
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ในแตละหัวขอจะมีหนวยงานรับผิดชอบ ท่ีสามารถใหขอมูลเพิ่มเติมในรายละเอียดไดดังแสดง
ในตารางที่ ฌ.1 

ตารางที่ ฌ.1  รายช่ือหนวยงานที่รับผิดชอบในดานตางๆ 

หนวยงาน ที่อยู เบอรโทรศัพท และเว็บไซต 
กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
กระทรวงอุตสาหกรรม 

75/6 ถนนพระรามที่ 6             
เขตราชเทวี กรุงเทพมหานคร 
10400 

โทรศัพท : 0-2202-4000 ,4014  
โทรสาร : 0-2354-3390 
http://www.diw.go.th

กรมควบคุมมลพิษ 92 ซอยพหลโยธิน 7 ถนน
พหลโยธิน แขวงสามเสนใน 
เขตพญาไท กรุงเทพฯ 10400 

โทรศัพท 0 2298-2271-2 
โทรสาร 0 2298-2271 กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและ

สิ่งแวดลอม http://www.pcd.go.th 
กรมปาไม 61 ถนนพหลโยธิน แขวง

ลาดยาว เขตจตุจักร 
กรุงเทพมหานคร 10900 

โทรศัพท : 0-2561-4292-3  
โทรสาร : 0-2579-6549 กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติ และ

สิ่งแวดลอม http://www.forest.go.th 
กรมสวัสดิการและคุมครองแรงงาน ถนนมิตรไมตร ีเขตดินแดง 

กรุงเทพมหานคร 10400  
โทรศัพท : 0-2246-8393,           
0-2246-7601,  0-2246-6916,     
0-2245-4310-4  

กระทรวงแรงงานและสวัสดิการ
สังคม 

http://www.labour.go.th 
กรมพัฒนาพลังงานทดแทน และ
อนุรักษพลังงาน  

17 ถนนพระราม1  โทรศัพท : 0 2223 0021- 9 
เขตปทุมวัน กรุงเทพฯ 10330 โทรสาร : 0 2226 1416 

http://www.dedp.go.thกระทรวงพลังงาน 
 
 หรือผูอานที่ตองการสืบคนพระราชบัญญัติ กฎกระทรวง ประกาศกระทรวง ตางๆ สามารถเขา
สืบคนไดท่ีเว็บไซตของราชกิจจานุเบกษาที่ http://www.ratchakitcha.soc.go.th โดยเลอืกที่เมนู <ประกาศ
และเผยแพรราชกิจจานุเบกษา>  <คนหาราชกิจจานุเบกษา> และทําการใสคําสําคัญที่เกี่ยวของ หรือท่ี
สนใจเพื่อคนหาจากชื่อเรื่อง วธิีการสืบคนแสดงในรูปท่ี ฌ.2 ฌ.3 และ ฌ.4 หากคนหาไมพบ หรือตองการ
ขอมูลเพิ่มเติมจึงสอบถามโดยตรงไปยังหนวยงานที่เกี่ยวของในเรื่องนั้นๆ จะไดขอมูลท่ีถูกตองและ
ทันสมัยท่ีสุด 
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ภาคผนวก ญ 
เอกสารอางอิง 

(1) Air Handling System, Designing your Air Handling Dust System, http://www.airhand.com
(2) American Conference of Government Industrial  Hygienists (ACGIH), Industrial  Ventilation  A  

Manual  of  Recommended  Practice, Metric Version 23rd Edition (1998) and 17th  Edition 
(1982) 

(3) C.D. Cooper & F.C. Alley (1986), Cyclones (Adapted  from Air Pollution  Control )     
(4) Dantherm  Filtration  Co.,Ltd  ป  2548, ขอมูลบูธพนสีของบริษัท Spray Cabin NFT 2000 and  

Accessories  for  Spray Walls 
(5) Dantherm  Filtration  Co.,Ltd , ใบเสนอราคา  ระบบดูดและบําบัดฝุนไมในขบวนการผลิต

เฟอรนิเจอรไม 
(6) Dantherm  Filtration  Co.,Ltd , ใบเสนอราคาระบบดับเพลิงอัตโนมัติสําหรบั   6  โซน 
(7) Dantherm Filtration Co.,Ltd, ใบเสนอราคาและรายละเอียดกระดาษกรองยีห่อ  Andreae  Filter  
(8) Devilbiss, Spray Gun Troubleshooting and Preventive Maintenance Guide, Service Bulletin SB-2-

001-F 
(9) Ecogate  International  Company , Industrial Energy Saving Dust Collecting Systems,  

http://www.ecogate.com/industrial_systems.html
(10) Electrical  and  Mechanical   Service  Department  The  Government  of  the  Hong  Kong  Special  

Administrative  Region (1998), Guidelines  on  Energy  Efficiency  of  Lighting  Installation, 
http://www.emsd.gov.hk/emsd/e_download/pee/guidelines%20on%20ee%20of%20lighting%20in
stallations.pdf

(11) Environmental  Technology  Best  Practice  Programme , EG 130 Solvent Use in Wooden 
Furniture Coating, http://www.envirovise.gov.uk

(12) EPA (1990), Surface Coating  of  Plastic  Parts  Section 4.2.2.14   
(13) EPA , Example #5 - Pressure Drop/Water Flow Recordkeeping Form, 

http://www.epa.gov/ttn/atw/aerosp/pressdrp.pdf
(14) EPA, Spray Painting and Surface Coating  Department of  Environment  and  Conservation, 

http://www.epa.nsw.gov.au/mao/spraypaintingsurfacecoating.html
(15) GG177  Reducing  Solvent  Use  in  the  furniture  Industry, http://www.envirovise.gov.uk 
(16) Health  and  Safety  Executive  อางอิงกับ  The Control of  Substances Hazardous to Health 

Regulations (COSHH) 2002 , Table 1: List of approved workplace exposure limits,  
http://ptcl.chem.ox.ac.uk/MSDS/wels.pdf
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(17) Health & Safety Executive (1998), Dust  Capture  at  Sawing Machines, 
http://www.hse.gov.uk/pubns/wis24.pdf

(18) Health & Safety Executive (1998), Dust Capture  at  Fixed  Drum, 
http://www.hse.gov.uk/pubns/wis26.htm

(19) Health & Safety Executive (1998),General  Principles  of  System  Design, 
http://www.hse.gov.uk/pubns/wis23.htm

(20) Integrated  Publishing, Air transformer, 
http://www.tpub.com/content/combat/14155/css/14155_35.html

(21) J.F.  Lonvar  and  B.D.  Lonvar (1998), Health and  Environmental  Risk  Analysis  Fundamental  
with  Application  

(22) John A. Danielson(1973) , Air Pollution Engineering Manual 2nd Edition, US-EPA  
(23) Michael R.Muller and Kyriaki  Papadaratsakis (2003), Self -Assessment Workbook for Small 

Manufacturers Version 2.0, Department of Energy ,USA 
(24) National  Institute  for  Occupational  Safety  and  Health (NIOSH) (1998), Control  of  Wood  

Dust  from  Shapers, http://www.cdc.gov/niosh/hc5.html  
(25) National  Institute  for  Occupational  Safety  and  Health (NIOSH) (1998), Control  of  Wood  

Dust  from  Table  Saws, http://www.cdc.gov/niosh/hc10.html
(26) National  Institute  for  Occupational  Safety  and  Health (NIOSH),  Control  of  Wood  Dust  

from Orbital  Hand  Sanders,  http://www.cdc.gov/niosh/hc9.html
(27) National  Institute  for  Occupational  Safety  and  Health (NIOSH),  Control  of  Wood  Dust  

from Random Orbital  Hand  Sanders,  http://www.cdc.gov/niosh/hc8.html  
(28) National  Institute  for  Occupational  Safety  and  Health (NIOSH), Manual of Analytical Method 

(NMAM), Fourth Edition 
(29) Naval  Facilities  Engineering  Service  Center, Granulated Activated Carbon (GAC) Adsorption 

(Vapor Phase), http://enviro.nfesc.navy.mil   
(30) Noel De Nevers, Air Pollution Control  Engineering , Civil  Engineering Series,  McGraw-Hill, 

USA   
(31) Paul  Crumpler, Basic of  Spray  Painting, 

http://www.ganet.org/dnr/p2ad/pblcations/paintbas.html
(32) Requirements for Airflow Through a Spray Booth,  

http://www.ronjoseph.com/Q&A/L1002_airflow_requirements.html 
(33) Robert  Jennings  Heinsohn  - Robert  Lynn  Kabel, Sources  and  Control  of  Air  Pollution 
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(34) Somar  Three Phase  Intelligence  Motor  Controllers  “ Power  Boss  PMLV2 ”  Description  of  

Operation  and  Test  Schedule, http://www.somar.co.uk  
(35) TAI-YO  Paints (Thailand)  Co.,Ltd  , เอกสารประกอบการอบรมความรูเบื้องตนเกี่ยวกับงานสี   
(36) Thai  Filter  Supply  Co.,Ltd, ใบเสนอราคาและรายละเอียดกระดาษกรอง ชนิด Fiber Glass  และ 

Synthetic Thermobonded  Fiber 
(37) Thai  Filter  Supply  Co.,Ltd, ใบเสนอราคาและรายละเอียดของ  Activated  Carbon 
(38) Thaipollutech  Co.,Ltd, ใบเสนอราคาและรายละเอียดกระดาษกรอง ชนิด Fiber Glass   
(39) Thaipollutech  Co.,Ltd, ใบเสนอราคาและรายละเอียดของ  Activated  Carbon 
(40) The International Commission on Illumination, CIE Standard of Illuminance, Australia 
(41) The Waste and Resources Action Programme (WRAP) 2003, Wood Waste Recycling in Furniture 

Manufacturing – a good practice guide ,United Kingdom (UK) 
(42) Valmont (1993), Pollution  Prevention  Case  Study  ของโรงงาน  Beecher  Falls, USA 
(43) กรมโรงงานอุตสาหกรรม (กันยายน 2544 ), ภาคผนวก จ  หลักปฏิบัติเพื่อการปองกันมลพิษ 

อุตสาหกรรมนมและผลิตภัณฑนม, http://www2.diw.go.th/ctu
(44) กรมโรงงานอุตสาหกรรม (กุมภาพันธ 2546), โปรแกรมการจดัการบํารุงรักษาเชิงปองกัน, 

http://www2.diw.go.th/ctu
(45) กรมโรงงานอุตสาหกรรม, ตําราระบบบําบัดมลพิษอากาศ, ศูนยบริการวิชาการแหงจุฬาลงกรณ

มหาวิทยาลัย 
(46) กรมพัฒนาและสงเสริมพลังงาน (2543), ตารางแสดงคาในการคํานวณหาขนาด  Capacitor, คูมือ

เรื่องการแกไขเพาเวอรแฟคเตอรในโรงงานอตุสาหกรรม 
(47) ขอมูลการตรวจวัดประสิทธิภาพมานน้ํา  ซึ่งเปนขอมูลท่ีถูกยกมาจากรายงานการตรวจประเมินของ

โรงงานแหงหนึ่งท่ีเขารวมโครงการฯ 
(48) บริษัท แอรคอนโทรล แอนด เทคโนโลยี จํากัด, ใบเสนอราคาและรายละเอียดกระดาษกรอง ชนิด 

Fiber Glass   
(49) บริษัท แอรคอนโทรล แอนด เทคโนโลยี จํากัด, ใบเสนอราคาและรายละเอียดของ  Activated  

Carbon 
(50) ประกาศกระทรวงมหาดไทย ออกตามความในประกาศของคณะปฏิวัติ ฉบับที่ 103 ลงวันที่ 30 

พฤษภาคม 2520 ซึ่งมีผลบังคับเปนไปตามนัยของบทเฉพาะกาล มาตรา 166 แหงพระราชบัญญัติ
คุมครองแรงงาน พ.ศ. 2541 ราชกิจจานุเบกษา เลม 94 ตอนที่ 64 วันที่ 12 กรกฎาคม 2520 

(51) วรธรรม อุนจิตติชัย, การติดกาวประสานไม, กรมปาไม
http://www.forest.go.th/forprod/ContractUs/org/details/wcs/adhesiveweb/index.htm

  

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม 
Wooden Furniture Industry 

                                ญ- 3 กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
Department of Industrial Works 

 



หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
CLEANER TECHNOLOGY CODES OF PRACTICE 

เอกสารอางอิง (ตอ) 
(52) ศิระ จันทรสวาสดิ์ / ศานิต ปนเขื่อนขัติย / สุพัตร ศรีพงษสุทธิ์ (2547),  คูมือชางในบาน ชุด ชางไม

ในบาน พิมพครั้งท่ี 4 , สํานักพิมพบานและสวน, กรุงเทพฯ 
(53) ศูนยศึกษาการจัดการบํารุงรักษา คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร (2545), เอกสาร

การสัมมนาเชิงปฏิบัติการ กลยุทธการจัดการบํารุงรักษาอยางมีประสิทธิผล  
(54) สาคร คันธโชติ (2547),  การออกแบบผลิตภัณฑงานไม พิมพครั้งท่ี 1, สํานักพิมพโอเดียนสโตร , 

กรุงเทพฯ 
(55) อภิศักดิ์ เพิ่มพูล, Wood Finishing, เอกสารประกอบการศึกษาภาควิชาวนผลติภัณฑ คณะวนศาสตร 

มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร 
(56) เอกสารของ บรษิัท เวคเนอร  จํากัด 
(57) เอกสารประกอบการบรรยาย Energy Management Training, 19-20 และ 27 สิงหาคม 2542 

โรงแรมอมารี วอเตอรเกท จัดโดย EEC-Energetics Co., Ltd 
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(อุตสาหกรรมรายสาขาเฟอรนิเจอรไม) 
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รายชื่อคณะกรรมการ คณะทํางาน โครงการจางศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพ 
การผลิตและการปองกนัมลพิษ (อุตสาหกรรมรายสาขาเฟอรนิเจอรไม) 

คณะกรรมการอุตสาหกรรมรายสาขาเฟอรนิเจอรไม 

ประธานกรรมการ 

นายโกศล  ใจรังษี   รองอธิบดีกรมโรงงานอุตสาหกรรม    

รองประธานกรรมการ 

นายชัยสิทธิ์  พงศมรกต ผูอํานวยการสํานักโรงงานอุตสาหกรรมรายสาขา 5 

กรรมการ 

ดร. ประเสริฐ  สินสุขประเสริฐ กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษพลังงาน 

ผศ.ดร. ปมทอง  มาลากุล ณ อยุธยา ศูนยเทคโนโลยีโลหะและวัสดแุหงชาติ 

ผศ. อําไพ  เปยมอรุณ คณะวนศาสตร มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร 

นายทวี  แกวมณี สํานักพัฒนาอุตสาหกรรมรายสาขา  
กรมสงเสริมอุตสาหกรรม 

นายวรธรรม  อุนจิตติชัย สํานักวิจัยการจดัการปาไมและผลิตผลปาไม กรมปาไม 

นายวรรธนะ  เจริญนวรัตน สมาคมอุตสาหกรรมเครือ่งเรอืน 

นายไพบูลย  พินิจกาญจนพันธุ บริษัท พิโคที อินเตอรแนชชั่นแนล จํากัด 

นายสุเมธ  ประเสริฐ บริษัท โมเดอรนฟอรม กรุป จาํกัด (มหาชน) 

นายภาคภูมิ  เอี่ยมอมรรัตน บริษัท เฟอรเนีย แอลซีแอล จํากัด 

นางสุกัญญา  บรรณเภสัช สํานักเทคโนโลยีน้ําและการจัดการมลพิษโรงงาน 

กรรมการและเลขานุการ 

นายเดชา  พิมพิสุทธิ์ สํานักเทคโนโลยีน้ําและการจัดการมลพิษโรงงาน 

กรรมการและผูชวยเลขานุการ 

นายวีรพงษ  เอีย่มเจริญชัย สํานักเทคโนโลยีน้ําและการจัดการมลพิษโรงงาน 

นางสาวเปลงฉวี  ชิตวัฒน สํานักเทคโนโลยีน้ําและการจัดการมลพิษโรงงาน 
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คณะกรรมการประสานและรับมอบงาน 

นายชัยสิทธิ์ พงศมรกต   ประธานกรรมการ 

(ผูอํานวยการสาํนักโรงงานอุตสาหกรรมรายสาขา 5)   

นายสมศักดิ์ เหรียญไพศาล   กรรมการ 

นางสุกัญญา บรรณเภสัช   กรรมการ 

นายศุภชัย โปฎก    กรรมการ 

นายเดชา  พิมพิสุทธิ์   กรรมการ 

นายวีรพงษ เอี่ยมเจริญชัย   กรรมการและเลขานุการ 

นางสาวเปลงฉว ี ชิตวัฒน    กรรมการและผูชวยเลขานุการ 
 

คณะกรรมการอุตสาหกรรมรายสาขาเฟอรนิเจอรไมเดิม 
นายประเสริฐ  ตปนียางกูร   ประธานคณะกรรมการ (3 ก.พ. 48 - 1 ต.ค. 48) 
(ผูตรวจราชการกระทรวงอุตสาหกรรม) 

 

คณะกรรมการประสานและรับมอบงานเดิม 
นายอดิศร นภาวรานนท  ประธานคณะกรรมการ (24 ส.ค.48 - 21 ต.ค. 48) 
(รองเลขาธิการสํานักงานออยและน้ําตาล) 

 

คณะทํางาน 

 นายอภวิัฒน  เธียรพิรากุล  สํานักโรงงานอตุสาหกรรมรายสาขา 2 

 นายณรงค  บัวบาน สํานักเทคโนโลยีน้ําและการจัดการมลพิษโรงงาน 
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หลักปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด (การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ) สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขา 
CLEANER TECHNOLOGY CODES OF PRACTICE 

ภาคผนวก ฏ 
กิตติกรรมประกาศ 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม ขอขอบคุณ โรงงานที่เขารวมโครงการฯ ทุกโรงที่ไดรวมดําเนิน
โครงการเปนอยางดียิ่ง และไดใหขอมูลตางๆ ท่ีเปนประโยชนตอคณะทํางาน ซึ่งเปนสวนสําคัญที่สุดที่ทํา
ใหหลักปฏิบัติฯ ในครั้งนี้สําเร็จลุลวงไปไดอยางดี นอกจากนี้ กรมโรงงานอุตสาหกรรมขอขอบคุณ
หนวยงานตางๆ ท่ีไดใหการสนับสนุน และเอื้อเฟอขอมูลตางๆ ดังรายนามตอไปนี้  

1. บริษัท ดับเบิลยู ดี ไอ (ประเทศไทย) จํากัด 

2. บริษัท เฟอรเนีย แอลซีแอล จํากัด 

3. บริษัท พิณ อินเตอรวูด จํากัด 

4. บริษัท เฟล็กซี่แพลน ดีไซน จํากัด 

5. บริษัท พิโคที อนิเตอรแนชชั่นแนล จํากัด 

6. บริษัท ไทยอินเตอรเทรด จํากัด 

7. บริษัท โมเดอรนฟอรม กรุป จํากัด (มหาชน) 

8. บริษัท สันตะวาอินเตอรเนชั่นแนล จํากัด 

9. บริษัท รีเบิรท อินดัสตรีส จํากดั 

10. บริษัท รีแล็กท อินดัสตรีส จํากดั 

11. สมาคมอุตสาหกรรมเครือ่งเรอืนไทย 

12. สํานักวิจัยการจดัการปาไมและผลิตผลปาไม 
13. บริษัท ทีโอเอ เพนท (ประเทศไทย) จํากัด 

14. หางหุนสวนจํากัด ตั้งพิริยะ วิศวกรรม 

15. R.O.M. Intertrade Ltd. Part. (WAGNER) 

16. บริษัท ไท-โย เพนท (ประเทศไทย) จํากัด 

17. บริษัท Dantherm Filtration จํากัด 

18. บริษัท แอรคอนโทรล แอนด เทคโนโลยี จํากัด 

19. บริษัท Thaipollutech  จํากัด 

20. บริษัทThai  Filter  Supply  จํากัด 
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	สามารถเตรียมไม้ประสานไว้ใช้ล่วงหน้าได้ ทำให้การผลิตมีความต่อเนื่อง รวมถึงลดโอกาสของการทำงานซ้ำเนื่องจากไม้ที่ได้มีความสม่ำเสมอ ทำให้การผลิตรวดเร็วขึ้น
	 
	 นอกเหนือไปจากวิธีการปรับปรุงในกรณีศึกษา 1 แล้ว โรงงานสามารถใช้วิธีการอื่นๆ เพื่อลดปริมาณไม้สูญเสียได้ ได้แก่ การจัดกลุ่มชิ้นส่วนใหม่เพื่อให้เหลือเศษจากการตัดน้อยลง และใช้ไม้ที่มีความยาวมากขึ้นในบางกรณี (ต้องคำนึงถึงตำหนิต่างๆ ที่อาจมีมากขึ้นด้วย) เพื่อให้สามารถตัดแล้วเหลือเศษน้อยลงกว่าเดิม จะทำให้ได้รับประโยชน์ในรูปของค่าใช้จ่ายที่สามารถประหยัดได้ นอกจากนี้การนำเศษไม้ที่เหลืออยู่จากการผลิตแบบเดิม และมีความยาวเพียงพอมาทำข้อต่อนิ้วประสานและต่อเป็นไม้ยาวสำหรับใช้งานต่อไป จะทำให้ได้รับประโยชน์ในรูปของการได้มูลค่าที่นำกลับจากของเสีย สำหรับเศษไม้ขนาดเล็กที่ไม่สามารถนำมาทำข้อต่อนิ้วประสานได้ หากมีการรวบรวมปริมาณให้มากพอ จะสามารถนำไปใช้ประโยชน์อื่นๆ ได้ ได้แก่ การใช้เป็นโครงสร้างค้ำยันภายใน การผลิตชิ้นส่วนขนาดเล็ก เป็นต้น ซึ่งการเลือกดำเนินการในแนวทางใดนั้นขึ้นอยู่กับปัจจัยต่างๆ ได้แก่ ความพร้อมของโรงงาน ทั้งด้านสถานที่ บุคลากร สภาพการตลาด และปริมาณงาน เป็นต้น
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