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อุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์และชิ้นส่วน เครื่องใช้ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ หรือพลาสติกเป็นอุตสาหกรรม

ท่ีมีความสําคัญต่อการขับเคลื่อนระบบเศรษฐกิจของประเทศไทย ในรูปแบบการผลิตเพ่ือจําหน่าย
ภายในประเทศและส่งออกสู่ตลาดต่างประเทศ  จึงเป็นอุตสาหกรรมพ้ืนฐานท่ีสร้างรายได้หลักให้กับประเทศ 
ปีละหลายหม่ืนล้านบาท  กิจกรรมการผลิตของอุตสาหกรรมนี้มีการใช้วัตถุดิบ ไฟฟ้า พลังงานเชื้อเพลิง น้ํา และ
ทรัพยากรอ่ืนๆ เป็นจํานวนมากเนื่องจากสินค้าท่ีผลิตมีมูลค่าเพ่ิมสูงและผู้บริโภคต้องการสินค้าท่ีมีคุณภาพ   
จึงทําให้ผู้ประกอบการต้องปรับตัวเพ่ือตอบสนองความต้องการของผู้บริโภค ทําให้มีโอกาสท่ีจะท้ิงของเสียหรือ
ปล่อยมลพิษออกสู่สิ่งแวดล้อมมากข้ึนด้วย  หากนําวิธีการจัดการหรือแนวทางปฏิบัติเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด
ท่ีมีความเป็นไปได้ในด้านเทคนิคและความคุ้มค่าในเชิงเศรษฐศาสตร์เข้ามาประยุกต์ใช้ จะสามารถเพ่ิม
ประสิทธิภาพการใช้ทรัพยากรและลดการเกิดของเสียโดยพิจารณาจากแหล่งกําเนิดของประเด็นการใช้ทรัพยากร
ไม่มีประสิทธิภาพหรือการเกิดของเสียปริมาณสูง เพ่ือพัฒนากระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ์ท่ีเป็นมิตรต่อ
สิ่งแวดล้อม รวมท้ังเพ่ิมขีดความสามารถในการแข่งขันของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์และชิ้นส่วน เครื่องใช้ไฟฟ้า
และอิเล็กทรอนิกส์ เพ่ือสร้างรายได้ให้กับประเทศอย่างยั่งยืนต่อไป 

แนวทางปฏิบัติท่ีดีสําหรับอุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์และชิ้นส่วน เครื่องใช้ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ หรือ
พลาสติกในท่ีนี้ สามารถใช้้เป็นแนวทางให้ผู้ประกอบการโรงงานคัดเลือกวิธีการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต และ
การป้องกันมลพิษเพ่ือนําไปประยุกต์ใช ้อย่างเหมาะสมกับสภาพการดําเนินงานจริงของแต่ละสถาน
ประกอบการอย่างมีประสิทธิภาพ โดยมุ่งเน้นการควบคุมดูแลการผลิตและการดําเนินการท่ีครอบคลุมถึงมลพิษ
ท่ีเกิดข้ึนท้ังในส่วนของกระบวนการผลิตและหน่วยสนับสนุนการผลิต โดยในแต่ละข้ันตอนของ การดําเนินการ
นั้นจะเสนอแนวทางท่ีเป็นท้ังด้านการจัดการ เทคนิค และแนวทางพัฒนาปรับปรุง ประสิทธิภาพการผลิตใน
อนาคต แนวทางการปฏิบัติท่ีดีสําหรับอุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์และชิ้นส่วน เครื่องใช้ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ 
หรือพลาสติกนําไปสู่การปรับปรุงการใช้พลังงาน ทรัพยากร และการ ควบคุมมลพิษนั้นควรมีการดําเนินงานเป็
นข้ันตอนโดยเริ่มจากเทคโนโลยีท่ีง่ายท่ีสุดและใช้เงินลงทุนน้อยท่ีสุด จนถึงงานท่ีต้องใช้เทคโนโลยีสูงและเงิน
ลงทุนมาก โดยมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

1. กระบวนการผลิต  
1.1 การฉีดพลาสติก  

1.1.1 ด้านการจัดการ  
  นําเศษรันเนอร์ (Runner) เศษพลาสติกจากการตัดแต่ง (Scrap) รวมท้ังชิ้นงานท่ีเสีย 
(Defect) กลับมาบดก่อนนําไปผสมกับเมด็พลาสติกใหม่  
1.1.2 ด้านเทคนิค    

1) ออกแบบแม่พิมพ์ชิ้นงานให้มีเศษรันเนอร์น้อยท่ีสุด 
2) หุ้้มฉนวนกันความร้อนท่ีฮีตเตอร์ของเครื่องฉีดพลาสติก  
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3) ติดต้ังฮีตเตอร์แบบเหนี่ยวนํา (Induction heater) แทนฮีตเตอร์รัดท่อแบบเดิม 
(Band heater) ซ่ึงผลิตความร้อนจากการไหลของกระแสไฟฟ้าผ่านขดลวดความร้อน  

4) ติดต้ังอินเวอร์เตอร์เพ่ือควบคุมความเร็วรอบของไฮโดรลิกป๊ัมในเครื่องฉีดพลาสติก  
1.2 การตัด/ป๊ัมเหล็ก  

1.2.1 ด้านการจัดการ    
1) ใชโ้ปรแกรมออกแบบโลหะแผ่นด้วยวิธีกราฟฟิกมากําหนดวิธีการป๊ัมเหล็กให้ได้

จํานวนชิ้นงานท่ีมากและเกิดเศษเหล็กท่ีต้องท้ิงน้อยท่ีสุด  
2) กําหนดให้ผู้ขายต้องจัดหาแผ่นเหล็กท่ีมีขนาดพอดีกับความต้องการ 
3) ใช้ระบบการบริหารการจัดเก็บแผ่นเหล็กแบบซ้ือก่อนใช้ก่อน โดยแผ่นเหล็กท่ีซ้ือ 

ก่อนจะนําไปใช้ ผลิตก่อน รวมท้ังใช้การจัดซ้ือแบบทันเวลา (Just in time purchasing) 
ซ่ึงเป็นการสั่งซ้ือแผ่นเหล็กให้ เพียงพอต่อการผลิตโดยไม่ต้องเก็บแผ่นเหล็กไว้นาน 
จนอาจทําให้เกิดสนิมข้ึนได้ 

4) นําเศษเหล็กท่ีเหลือจากการปั๊มหรือตัดชิ้นงานท่ีมีขนาดใหญ่ไปใช้เป็นวัตถุดิบ
สําหรับการผลิต ชิ้นส่วนขนาดเล็ก 

5) แยกจัดเก็บเศษเหล็กจากการป๊ัม/ตัด/เจาะตามรูปร่างและขนาดท่ีเกิดข้ึนเพ่ือความ
สะดวกต่อการนําไปใช้ซํ้าหรือนําไปจําหน่าย  

6) จัดเก็บ ทําความสะอาดระบบหมุนเวียนสารหล่อเย็นไม่ให้มีเศษเหล็กอุดตันในระบบ  
7) ลดปริมาณแดรกเอาท์ของสารหล่อเย็นท่ีติดมากับเศษโลหะ  

1.2.2  ด้านเทคนิค  
1) ใช้เทคโนโลยีระบบอัตโนมัติสําหรับการผลิต  
2) ใชโ้ปรแกรมออกแบบแผ่นโลหะด้วยวิธีกราฟฟิก (Graphical Metal Sheet Work) 

เพ่ือออกแบบการป๊ัมแผ่นโลหะให้มีของเสียน้อยท่ีสุด  
3) ติดต้ังออกแบบถังเก็บเศษโลหะให้สามารถเดรนสารหล่อเย็นออกจากเศษเหล็ก 

ได้ก่อนนําเศษเหล็ก ไปจัดเก็บเพ่ือรอส่งกําจัด  
4) ออกแบบสายพานลําเลียงเศษโลหะให้เหมาะสมกับลักษณะเศษโลหะเพ่ือไม่ให้ 

เศษโลหะอุดตัน หรือหกหล่น 
1.3 การเช่ือมประกอบช้ินงานโลหะ  

   ด้านเทคนิค   
1) ใช้การยิงด้วยหมุดยึดโลหะ (Rivet) สําหรับการประกอบชิ้นส่วนโลหะแทนการ    

เชื่อมแบบสปอต (Spot welding) ซ่ึงต้องใช้พลังงานไฟฟ้ามาก 
2) ใช้หุ่นยนตใ์นการเชื่อมอาร์คทังสเตนแบบก๊าซปกคลุม 
3) เชื่อมโลหะด้วยแสงเลเซอร์แทนการเชื่อมโลหะแบบปกติหรือแบบใชไ้ฟฟ้าท่ีจะใช้ 

เวลามากและมีความยุ่งยาก     
1.4 การล้างช้ินงาน  

1.4.1 ด้านการจัดการ 
1) วางแผนการผลิตชิ้นงานโลหะและการแขวนชิ้นงานเข้าสู่การล้างอย่างต่อเนื่องเพ่ือ

ลดการสูญเสียจากการเดินสายพาน การเดินป๊ัมในระบบสเปรย์น้ําและสารเคมี และ
การอบแห้งชิ้นงาน โดยไม่มีชิ้นงานแขวนอย่ ู 
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2) ตรวจสอบหัวสเปรย์และระบบป๊ัมน้ําและสารเคมีอย่างสมํ่าเสมอ  
3) ตรวจวัดค่าความเข้มข้นของสารเคมีในบ่อล้างไขมันด้วยด่างและบ่อเคลือบกันสนิม

เพ่ือควบคุมปริมาณการเติมสารเคมี  
4) ตรวจวัดค่าความเข้มข้นของสารเคมีในบ่อล้างน้ําเพ่ือตรวจสอบประสิทธิภาพการ

กําจัดสารเคมี  
 

 

                    รูปท่ี 1 ระบบการล้างชิ้นงานแบบ 3 บ่อสวนกระแส 
                    (ท่ีมา : http://infohouse.p2ric.org/ref/01/00051.htm พ.ศ. 2540) 

1.4.2 ด้านเทคนิค 
1) ใช้ระบบการล้างชิ้นงานแบบ 3 บ่อสวนกระแสโดยระบบดังกล่าวจะมีการไหลของ

น้ําสวนทางกับการเคลื่อนท่ีของชิ้นงานในบ่อล้าง โดยน้ําล้างจากบ่อท่ี 3 จะถูก
นํามาใช้เป็นน้ําล้างสําหรับบ่อท่ี 2 และน้ําล้างจากบ่อท่ี 2 จะถูกนํามาใช้เป็นน้ําล้าง
สําหรับบ่อท่ี 1 ส่วนน้ําล้างในบ่อท่ี 3 ให้ใช้เติมน้ําใหม่ลงไปแทน ดังรูปท่ี 1  

2) ติดต้ังวาล์วลูกลอย (Float valve) เพ่ือควบคุมการปล่อยน้ําใหม่เข้าสู่บ่อล้างแทน
การเปิดวาล์วน้ําไว้ตลอดเวลา 

3) ติดต้ังอุปกรณ์ตรวจจับชิ้นงาน (Sensor) เพ่ือลดการเดินเปล่าของป๊ัมน้ําและ
สารเคมีเม่ือไม่มีชิ้นงานเข้าสู่กระบวนการล้าง 

4) ติดต้ังเครื่องแยกน้ํามันเพ่ือแยกน้ํามันหรือไขมันออกจากน้ําก่อนปล่อยเข้าสู่ระบบ
บําบัดรวมท้ังนี้น้ํามันหรือไขมันท่ีแยกได้ซ่ึงจัดเป็นขยะอันตรายท่ีต้องได้รับการ
จัดการอย่างถูกต้องตามหลักวิชาการ 

5) ใช้หัวฉีดสเปรย์น้ําแรงดันสูงสําหรับล้างชิ้นส่วนรถยนต์ 
6) ปรับปรุงท่ีแขวนชิ้นงานเพ่ือลดปริมาณแดรกเอาท์สู่บ่อล้างน้ํา 
7) นําระบบควบคุมค่าการนําไฟฟ้าในบ่อน้ําล้างไปประยุกต์ใช้ควบคุมการเติมน้ําล้าง

ใหม่ของบ่อล้างเพ่ือควบคุมค่าปริมาณสารเคมีในบ่อน้ําล้างให้อยู่ในค่าท่ีต้องการ 
1.5 การชุบโลหะ 

ด้านการจัดการ   
- การจัดทําแผนผังควบคุมความเข้มข้นสารเคมี ซ่ึงแสดงค่าความสัมพันธ์ระหว่าง 

ความเข้มข้นกรดในปัจจุบันกับปริมาตรกรดท่ีต้องเติม ณ ปริมาณกรดท่ีต้องการควบคุม 
ค่าใดค่าหนึ่ง  

นํ้าใหม่ 
ทิศทางการเคล่ือนท่ีของ

ช้ินงานในบ่อล้าง 

บ่อท่ี 1 บ่อท่ี 2 บ่อท่ี 3 นํ้าเสีย 
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- ติดต้ังแผ่นหรือถังรองหยดระหว่างบ่อชุบกับบ่อล้าง 
- ลดปริมาณน้ํายาชุบจากปริมาณการแดรกเอาท์ท่ีติดมากับชิ้นงานด้วยการยกเครนค้างไว้

ระยะเวลาหนึ่งก่อนเคลื่อนย้าย 
1.6 การพ่นสีและอบสี 

1.6.1 ดา้นวตัถดิุบ 
  เปลี่ยนใช้แผ่นเหล็กชนิดพิเศษท่ีมีสีเคลือบติดบนพ้ืนผิว 

1.6.2 ด้านการจัดการ 
1) ยกเลิกการพ่นสีท่ีบริเวณด้านในของชิ้นส่วนท่ีไม่สามารถสังเกตเห็นได้จากภายนอก 
2) ปรับต้ังแรงดันลมท่ีใช้ในปืนพ่นสีให้เหมาะสมเพ่ือให้ประสิทธิภาพการเกาะติดของสี

บนชิ้นงานเกิดข้ึนสูงสุด ท้ังนี้แรงดันลมท่ีใช้จะพิจารณาจากความเร็วลมภายในปืน1 
โดยปืนพ่นสีด้วยคนต้องการความเร็วลมข้ันตํ่าเท่ากับ 300 มิลลิเมตรต่อวินาที และ
สําหรับปืนพ่นสีแบบอัตโนมัติต้องการความเร็วลมระหว่าง 500-600 มิลลิเมตร 
ต่อวินาที 

3) กําหนดให้อัตราการไหลของสีมีความเท่ากันของทุกปืนพ่นเพ่ือให้ผิวชิ้นงานท่ีพ่น
ออกมามีความสมํ่าเสมอราบเรียบตลอดท่ัวกันท้ังชิ้น ซ่ึงหมายถึง L1=L2=L3 และ 
R1=R2=R3 ในผิดพลาด! ไม่พบแหล่งการอ ้างอ ิง โดยในทางปฏิบัติควรจัดทําเป็น
มาตรฐานสําหรับแต่ละชนิดของชิ้นงานท่ีมีความแตกต่างกันท้ังทางด้านรูปร่าง 
รวมท้ังลักษณะและเง่ือนไขชนิดของสีท่ีใช้ สําหรับความเร็วในการเคลื่อนท่ีปืนพ่นก็
ควรอยู่ท่ีประมาณ 600 มิลลิเมตรต่อวินาที โดยถ้าเดินปืนพ่นสีช้าจะทําให้สีย้อย 
แต่ถ้าเดินปืนพ่นสีเร็วจะทําให้สีบาง 

 
 
 
 
 
 
 
 

    รูปท่ี 2 รูปแบบการพ่นสี 
                               (ท่ีมา : การปรับปรุงกระบวนการพ่นสี สถาบันยานยนต ์พ.ศ. 2553) 

4) กําหนดระยะการเคลื่อนท่ีของปืนพ่นสีเพ่ือให้ละอองสีท่ีพ่นออกไปนั้นครอบคลุม
ชิ้นงานตลอดท้ัง ชิ้นเพ่ือหลีกเลี่ยงปัญหาพ่นไม่ท่ัวและสีบาง โดยมีเง่ือนไขดังแสดง
ในรูปท่ี 3 คือ L1 > Lp โดยค่า α ≈ 5-10 เซนติเมตรต่อด้าน โดยท่ี L1 คือระยะ
ท่ีพ่น และ Lp คือขนาดของชิ้นงาน  

                                           
1 อ้างอิงจากเอกสารเรื่อง Metal painting and coating operations, The Northeast Waste Management Officials' 
Association (NEWMOA), http://infohouse.p2ric.org/ref/01/00777/appltech.htm 

ปืนพ่น 

ด้านขวา ด้านซ้าย 
ช้ินงาน 

ปืนพ่น 

L1 

L2 

L3 

R1 

R2 

R3 
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5) กําหนดระยะห่างของปืนพ่นสีกับชิ้นงานท่ีถูกต้อง เพราะระยะการพ่นท่ีเหมาะสม 
ส่งผลโดยตรงกับ คุณภาพของชิ้นงาน โดยถ้าพ่นใกล้เกินไปจะทําให้สีไหลย้อย  
แต่ถ้าพ่นห่างเกินไปจะทําให้เกิดปัญหาสบีางได้ ระยะห่างท่ีเหมาะสมนั้นควร
กําหนดข้ึนเป็นมาตรฐานตามลักษณะชิ้นงานท่ีมีความแตกต่างกัน โดยท่ัวไป ระยะ
ดังกล่าวจะอย่ ูประมาณ 15-20 เซนติเมตร โดยวัดจากปลายหัวฉีดปืนพ่นถึง
ผิวชิ้นงาน ดังแสดงในรปูท่ี 4 นอกจากนี้รูปแบบการกระจายของละอองสีนั้น  
ก็ควรกําหนดเป็นมาตรฐาน โดยมีเง่ือนไขคือ W1=W2=W3 และควรกําหนดให้มี
ระยะซ้อนทับ (Over lap) กันบนชั้นสีด้วยเพ่ือความต่อเนื่องของการพ่นและขจัด
ปัญหาพ่นไม่ท่ัวถึง 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3 ขอบเขตการพ่นสีบนชิ้นงาน 
(ท่ีมา : การปรับปรุงกระบวนการพ่นสี สถาบันยานยนต ์พ.ศ. 2553) 

รูปที่ 4 ขอบเขตการพ่นสีบนชิ้นงาน (ต่อ) 
(ท่ีมา : การปรับปรุงกระบวนการพ่นสี สถาบันยานยนต ์พ.ศ. 2553) 

 
1.6.3 ด้านเทคนิค 

1) ติดต้ังชุดปืนพ่นสีแบบอัตโนมัติร่วมกับการพ่นสีด้วยคนเพ่ือควบคุมความหนาของส
ท่ีพ่นให้สมํ่าเสมอ 

2) ออกแบบท่ีแขวนชิ้นงานและลักษณะการแขวนชิ้นงานให้สามารถแขวนชิ้นงานได้
มากกว่า 1 ชิ้นข้ึนไป สําหรับกรณีท่ีใช้ชุดปืนพ่นสีแบบอัตโนมัติ ท้ังนี้จํานวนชิ้นงาน
ท่ีแขวนจะต้องสัมพันธ์กับระยะเคลื่อนท่ีในแนวด่ิงของปืนพ่นสี 

3) ติดตั้งอุปกรณ์ตรวจจับชิ้นงานเพื่อควบคุมการพ่นสีเม่ือไม่มีชิน้งานเข้าสู่ห้องพ่น 
4) ติดต้ังอุปกรณ์ตรวจจับตําแหน่งการแขวนชิ้นงานเพ่ือกําหนดการพ่นสีออกในแต่ละ

หัวพ่น 
5) นําความร้อนท้ิงจากการอบสีกลับมาใช้ซํ้าโดยนําไปใช้อบเพ่ือกําจัดความชื้นบน

ชิ้นงานก่อนนําไป พ่นสีหรือนําไปอุ่นอากาศท่ีป้อนเข้าสู่ห้องอบ 
 

 
 

Lm 

129 cm. 

25 cm. 

50 cm. 

17 cm. 

ช้ินงา

ห้องพ่น

ปืนพ่น 

หัวแขวนช้ินงาน 

α 

α 

Lp L1 

W3 

W2 

W1  

 

 

บริเวณซ้อนทับ 

15-20 cm. ช้ินงาน 
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1.7 ตู้อบแห้งช้ินงาน 
1.7.1 การจัดการ  

 การลดปริมาณน้ําท่ีติดกับชิ้นงานโดยการต้ังท้ิงไว้ระยะเวลาหนึ่งจะช่วยลดเวลาใน
การอบแห้งได้ 

1.7.2 ด้านเทคนิค 
1) การติดต้ัง interlock เพ่ือหยุดการทํางานของเครื่องดูดอากาศ (Exhaust Blower) 

ขณะเปิดตู้อบ เพ่ือป้องกันอากาศภายนอกไหลเข้าตู้อบซ่ึงจะช่วยลดการสูญเสีย
ความร้อนภายในตู้อบ  

2) การนําอากาศร้อนจากเครื่องดูดอากาศ (Exhaust Blower) มาอุ่นชิ้นงาน 
(preheat heat) หน้า ตู้อบเพ่ือลดระยะเวลาในการอบแห้งชิ้นงาน 

 
2. ระบบอัดอากาศ 

      ด้านการจัดการ 
1) ตรวจสอบและบํารุงรักษาชุดกรองและจุดกรองต่างๆ ในระบบ เช่น ชุดกรองอากาศก่อนเข้า

เครื่อง (Air Filter) ชุดกรองน้ํามัน (Oil Separater) ชุดระบายความร้อนหลังการอัด (After 
Cooler) ฯลฯ เพ่ือลดการสูญเสียพลังงานไฟฟ้า 

2) จัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงป้องกันเพ่ือให้อุปกรณ์อยู่ในสภาพพร้อมใช้งานตลอดเวลา 
3) พิจารณาเลือกเดินเครื่องอัดอากาศท่ีมีประสิทธิภาพสูงด้วยจํานวนชั่วโมงทํางานท่ีมากกว่าเครื่อง 

อัดอากาศท่ีมีประสิทธิภาพตํ่า เช่น ควรเลือกใช้เครื่องอัดอากาศแบบปรับความเร็วรอบมอเตอร์ 
(Variable Speed Drive; VSD) ขนาดใหญ่กว่าแบบความเร็วรอบมอเตอร์คงท่ี (Fixed Speed) 
และให้เครื่องอัดอากาศ แบบ VSD เดินเครื่องหลักโดยให้เครื่องอัดอากาศแบบ Fixed Speed 
เป็นตัวเสริ 

4) บริหารการใช้งานเครื่องอัดอากาศให้เหมาะสมกับความต้องการเพ่ือลดการเดินเครื่องตัวเปล่า 
เช่น ปรับต้ังค่าช่วงแรงดันของเครื่องอัดอากาศให้เหลื่อมกันเพ่ือลดการสูญเสียจากการ
เดินเครื่องแตไ่ม่จ่ายลมอัด (Unload) ดังแสดงในรูปท่ี 5 หรือในกรณีท่ีมีการใช้เครื่องอัดอากาศ
แบบVSD ร่วมกับแบบ Fixed Speed ท่ีมีมากกว่า 1 เครื่อง ควรให้เครื่องอัดอากาศแบบ 
Fixed Speed เดินปรับความดันของเครื่องแบบข้ันบันได โดยมีเครื่องอัดอากาศแบบ VSD 
ปรับให้ความดันอยู่ระหว่างความดันช่วง unload กับ load ของระบบอัด อากาศรวม 

     
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5 การจัดการภาระงานของเครื่องอัดอากาศโดยใช้ชุดควบคุมอัตโนมัติ 
(ท่ีมา : หลักปฏิบัตเิทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดอุตสาหกรรมเครื่องปรับอากาศ พ.ศ. 2555) 

Load (ทํางาน) 
6 บาร์ 

Unload (ไม่ทํางาน) 
6.5 บาร์ 

ตัวท่ี 1 ตัวท่ี 2 
ตัวท่ี 3 

ตัวท่ี 4 ตัวท่ี 5 
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5)  ปรับต้ังแรงดันลมของเครื่องอัดอากาศให้เหมาะสมกับการใช้งาน 
6)  ตรวจสอบเครื่องทําลมแห้งให้มีอุณหภูมิไม่เกิน 5 องศาเซลเซียสเพ่ือกําจัดน้ําออกจากลมอัด 
    ท่ีผ่านเครื่องอัดอากาศ 
7) ปิดวาลว์ป้องกันลมเข้าเครื่องทําลมแห้งทุกครั้งกรณีไม่ใช้งาน 
8) ติดต้ังระบบระบายน้ําจากถังเก็บลมอัดโดยไม่ส่งผลกระทบต่อความดันของลมอัดในถัง 
ด้านเทคนิค 
1) ลดอุณหภูมิอากาศก่อนเข้าเครื่องอัดอากาศ ท้ังนี้การลดอุณหภูมิอากาศทุกๆ 3 องศาเซลเซียส 

จะช่วยลดการใช้พลังงานสําหรับเครื่องอัดอากาศลงได้ประมาณ 1 เปอร์เซ็นต์ 
2) เลือกใช้ขนาดถังเก็บอากาศให้เหมาะสมกับลักษณะภาระการใช้งาน ท้ังนี้การติดต้ังถังเก็บ

อากาศมีวัตถุประสงค์เพ่ือเก็บลมอัดและลดแรงการแกว่งของแรงดันลมจากเครื่องอัดอากาศ 
ชดเชยความต้องการของภาระการใช้งานในช่วงความต้องการสูงสุด (Peak Load) และลดการ
ตัดต่อของเครื่องอัดอากาศท่ีบ่อยเกินไป 

3) ติดต้ังเครื่องดูดความชื้นของลมอัดโดยใช้ระบบทําความเย็นหรือใช้สารดูดความชื้นเพ่ือปรับปรุง
คุณภาพลมอัด 

4) นําความร้อนท้ิงจากเครื่องอัดอากาศกลับมาใช้ประโยชน์ เช่น นํามาอุ่นน้ําป้อนหม้อน้ํา  
นํามาอุ่นอากาศสําหรับใช้อบหรือให้ความร้อน นํามาอุ่นน้ําหรือสารเคมีท่ีใช้ในกระบวนการ 
ล้างชิ้นงาน เป็นต้น 

3. หอผ่ึงน้ําเย็น 
3.1 ด้านการจัดการ 

3.1.1 ทําความสะอาดหัวฉีดของหอหล่อเย็นอย่างสมํ่าเสมอเพ่ือป้องกันไม่ให้เกิดการอุดตัน 

3.1.2 ทําความสะอาดแผงระบายความร้อน (Filling pack) และถาดรองรับน้ําเป็นประจํา
ทุกๆ 1 เดือน รวมท้ังเปลี่ยนแผงระบายความร้อนเม่ือหมดอายุการใช้งาน 

3.1.3 ตรวจวัดอุณหภูมิของน้ําขาเข้าและขาออก อุณหภูมิอากาศขาเข้า (กระเปาะแห้งและ
กระเปาะเปียก) เพ่ือประเมินหาความสามารถระบายความร้อนของหอหล่อเย็น 

3.1.4 ตรวจสอบป๊ัมน้ําและมอเตอร์พัดลมอย่างสมํ่าเสมอ 
3.2 ด้านเทคนิค   

3.2.1 ใช้สารเคมีเพ่ือป้องกันตะกรัน การกัดกร่อน และตะไคร่น้ํา ซ่ึงเป็นผลให้ประสิทธิภาพ 
การแลกเปลี่ยนความร้อนลดลง 

3.2.2 ใช้ระบบโอโซนปรับคุณภาพน้ําเพ่ือยับยั้งการเกิดตะกรันและตะไคร่น้ํา (สําหรับหอหล่อ
เย็นท่ีใช้ในระบบปรับอากาศแบบใช้เครื่องทําน้ําเย็นหรือระบบปรับอากาศท่ีระบาย
ความร้อนด้วยน้ํา) ซ่ึงช่วยลดการสิ้นเปลืองพลังงานไฟฟ้า รวมท้ังช่วยกําจัดเชื้อโรคซ่ีงมี
ผลกระทบต่อระบบทางเดินหายใจของมนุษย์ 

3.2.3 ติดต้ังอินเวอร์เตอร์เพ่ือควบคุมความเร็วของพัดลมตามอุณหภูมิของน้ําสําหรับกรณีท่ีมี
ภาระความร้อนของน้ําหล่อเย็นมีค่าเปลี่ยนแปลงสูงตํ่าตลอดเวลา 

3.2.4 ติดตั้งปล่องระบายอากาศร้อนขาออกในทิศทางที่เหมาะสมเพื่อป้องกันไม่ให้อากาศร้อนไหล
ย้อนกลับไปแทนที่อากาศเย็น (Short Circuit) ขาเข้าหอหล่อเย็น 
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4. ระบบปรับอากาศ 
4.1 ด้านการจัดการ  

4.1.1 ทําความสะอาดคอนเดนเซอร์อย่างสมํ่าเสมอเพ่ือกําจัดคราบตะกรันหรือสิ่งสกปรกท่ียึด
เกาะผิวท่อแลกเปลี่ยนความร้อนของคอนเดนเซอร์ ซ่ึงเป็นผลให้ประสิทธิภาพการ
แลกเปลี่ยนความร้อนระหว่างสารทําความเย็นกับน้ําหรืออากาศลดลง อย่างไรก็ตาม  
การกําหนดความถ่ีสําหรับการทําความสะอาดคอนเดนเซอร์อาจพิจารณาได้จากผลต่าง
อุณหภูมิสารทําความเย็นในคอนเดนเซอร์ (ควรแตกต่างกันไม่เกิน 4-6 องศาฟาเรนไฮต์) 

4.1.2 ทําความสะอาดกรองอากาศในเครื่องส่งลมเย็น (Air Handling Unit: AHU) และชุด
จ่ายลมเย็นเป็นประจํา (Fan Coil Unit: FCU) 

4.1.3 ลดการนําอากาศภายนอกหรือดูดอากาศภายในท้ิงเพ่ือลดภาระการปรับอากาศ 
4.1.4 ลดอากาศร้อนจากภายนอกรั่วเข้าสู่ห้องปรับอากาศเพ่ือป้องกันการเพ่ิมภาระให้ระบบ

ปรับอากาศ โดยส่วนใหญ่รอยรั่วในห้องปรับอากาศมักเกิดข้ึนตามบริเวณขอบประตู
และหน้าต่างห้อง 

4.1.5 ลดพ้ืนท่ีปรับอากาศท่ีไม่จําเป็นด้วยการก้ันห้องแยก 
4.1.6 ปรับอุณหภูมิและความชื้นสัมพัทธ์ภายในห้องปรับอากาศให้สูงข้ึน โดยถ้าปรับต้ัง

อุณหภูมิและความชื้นสัมพัทธ์ต่ําเกินไป ซ่ึงเป็นการเพ่ิมภาระการทํางานของระบบปรับ
อากาศและสิ้นเปลืองพลังงานไฟฟ้ามากข้ึน 

4.1.7 ปรับปรุงระบบแสงสว่างท่ีใช้งานในห้องปรับอากาศให้มีประสิทธิภาพสูงข้ึน (สูญเสีย
พลังงานไฟฟ้าในรูปของความร้อนน้อยท่ีสุด) เพ่ือลดภาระความร้อนท่ีมีต่อระบบปรับ
อากาศ 

4.1.8 เลือกเดินป๊ัมน้ําระบายความร้อนท่ีมีประสิทธิภาพสูงเป็นหลัก 
4.2 ด้านเทคนิค 

4.2.1 ติดต้ังอินเวอร์เตอร์เพ่ือควบคุมความเร็วรอบของป๊ัมน้ําระบายความร้อนสําหรับกรณี 
ท่ีมีภาระความร้อนของน้ํามีค่าเปลี่ยนแปลงสูงตํ่าตลอดเวลา 

4.2.2 ใช้ระบบโอโซนปรับคุณภาพน้ําเพ่ือยับยั้งการเกิดตะกรันและตะไคร่น้ํา (สําหรับหอหล่
อเย็นท่ีใชใ้น ระบบปรับอากาศแบบใช้เครื่องทําน้ําเย็นหรือระบบปรับอากาศท่ีระบาย
ความร้อนด้วยน้ํา) ซ่ึงช่วยลด การสิ้นเปลืองพลังงานไฟฟ้า รวมท้ังช่วยกําจัดเชื้อโรคซ่ีง
มีผลกระทบต่อระบบ ทางเดินหายใจของมนุษย์ 

4.2.3 ติดต้ังอินเวอร์เตอร์เพ่ือควบคุมความเร็วของพัดลมตามอุณหภูมิของน้ําสําหรับกรณีท่ีมี
ภาระความร้อนของน้ําหล่อเย็นมีค่าเปลี่ยนแปลงสูงตํ่าตลอดเวลา 

4.2.4 ติดต้ังปล่องระบายอากาศร้อนขาออกในทิศทางท่ีเหมาะสมเพ่ือป้องกันไม่ให้ 
อากาศร้อนไหล ย้อนกลับไปแทนท่ีอากาศเย็น (Short Circuit) ขาเข้าหอหล่อเย็น 
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5. หน่วยผลิตน้ํา 
        ด้านการจัดการ 

1) ระบบผลิตน้ําท่ีใช้แรงดันสูงเช่น หน่วยผลิตน้ํารีเวอร์ส ออสโมซิส (Reverse Osmosis, RO) 
สําหรับ ท่อและข้อต่อท่ีติดต้ังในแนวด่ิงหรือแนวต้ังและในแนวราบหรือแนวระดับ ต้องอยู่ใน
ระนาบเดียวกัน เพ่ือไม่ให้ เกิดการรั้งของข้อต่อท่ีอาจก่อให้เกิดการรั่วซึมได้  

2) การตรวจเช็คความดันขาเข้าและขาออกของหน่วยผลิตน้ํารีเวอร์ส ออสโมซิส (Reverse 
Osmosis, RO) การตกของความดัน (pressure drop) ขาออกจะทําให้เกิดแรงดันน้ําสูง 
ในไส้แมมเบรน (ไส้แมมเบรนอุดตัน) ต้องทําการล้างเมมเบรนเพ่ือยืดอายุการใช้งานของ 
อุปกรณ์ในระบบผลิตน้ํา RO อีกท้ังยังช่วยรักษา คุณภาพของน้ํา RO ท่ีผลิตได้  

3) น้ําท้ิงจากระบบผลิตน้ํารีเวอร์ส ออสโมซิส (Reverse Osmosis, RO) สามารถนําไปใช้ 
ประโยชนใ์นด้านอ่ืนๆ ได้เช่น รดน้ําต้นไม้ น้ําใชใ้นห้องน้ํา น้ําล้างพ้ืน ฯลฯ 

6. สํานักงานและระบบอ่ืนๆ 
6.1 การใชไ้ฟฟ้า 

6.1.1 ด้านการจัดการ 
1) เลือกใช้ประเภทของหลอดไฟให้เหมาะกับลักษณะการใช้งาน เช่น ห้องทํางาน 

อาคารผลิต คลังสินค้า ทางเดินหรือถนนในเวลากลางคืน 
2) เลือกใช้อุปกรณ์ไฟฟ้าท่ีประหยัดพลังงาน เช่น หลอดคอมแพคฟลูออเรสเซนต์ 

(หลอดตะเกียบ)  ท่ีมีฉลากประหยัดไฟเบอร์ 5  โคมไฟฟ้าชนิดรีแฟคเตอร์ บัลลาส 
อิเล็กทรอนิกส์ จอภาพแบบ LCD เครื่องพิมพ์ ผล (Printer) /โทรสาร (Fax) /
เครื่องถ่ายเอกสารท่ีมีระบบประหยัดพลังงานหรือมีสัญลักษณ์ “Energy Star” 

3) กําหนดมาตรการบํารุงรักษาเชงิป ้องกันอุปกรณ์ไฟฟ้า เช ่น ตรวจสอบและ
บํารุงรักษาอุปกรณ์ไฟฟ้า ทุกๆ 6 เดือน 

4) รณรงค์ และฝึกอบรมให้บุคลากรมีความตระหนักถึงการใช้ไฟฟ้าอย่างประหยัด  
การปฏิบัติงานท่ีเหมาะสมและถูกวิธี เช่น ไม่เสียบปลั๊กเครื่องใช้ไฟฟ้า (จอภาพ/
เครื่องถ่ายเอกสาร/เครื่องพิมพ์ผล) ท้ิงไว้  นําอุปกรณ์หรือเครื่องใช้ไฟฟ้าท่ีเป็น 
แหล่งกําเนิดความร้อน (เครื่องทําน้ําเย็น/กระติกน้ําร้อน/เครื่องถ่าย เอกสาร)  
ออกนอกห้องปรับอากาศ เป็นต้น 

5) เตรียมพร้อมในการซ่อมแซมอุปกรณ์ท่ีเก่ียวกับการใชไ้ฟฟ้า 
6.1.2 ด้านเทคนิค 

1) ติดต้ังตัวเก็บประจุไฟฟ้าเพ่ือปรับปรุงค่าตัวประกอบกําลังไฟฟ้า  
2) ปรับแรงดันด้านทุติยภูมิของหม้อแปลงไฟฟ้าให้เหมาะสม โดยปรับลดแรงดันไฟฟ้า 

ท่ีหม้อแปลงเพ่ือให้ระดับแรงดันไฟฟ้าปลายทางยังอยูใ่นระดับท่ีเหมาะสมกับพิกัด
ของอุปกรณ์ปลายทาง  และเครื่องจักรยังสามารถทํางานได้ปกติ 

3) ใช้อุปกรณ์ควบคุมค่ากําลังไฟฟ้าสูงสุด (Demand controller) เพ่ือควบคุมค่ากําลัง
ไฟฟ้าสูงสุด สําหรับโรงงานท่ีต้องเดินเครื่องจักรเฉพาะเวลากลางวัน  
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4) ใช้ระบบควบคุมตัวประกอบกําลังแบบอัตโนมัติสําหรับแก้ไขค่าตัวประกอบกําลัง 
มีความเหมาะสม กับอุปกรณ์ท่ีต้องการกําลังไฟฟ้ารีแอคทีฟไม่คงท่ี 

5)  ใช้มอเตอร์ประสิทธิภาพสูง ซ่ึงมีค่าประสิทธิภาพประมาณ 90 เปอร์เซ็นต์ ในช่วง
ภาระงาน (Load) ท่ีกว้าง คือต้ังแต่ 70 – 130 เปอร์เซ็นต์ของพิกัด (Rated load) 
ในขณะท่ีมอเตอร์มาตรฐานนั้นจะมี ค่าประสิทธิภาพดีท่ีสุดประมาณ 82 เปอร์เซ็นต์ 
ในช่วงภาระงานแคบๆ คือ 50 – 60 เปอร์เซ็นต์ของพิกัดเท่านั้น 

6) ติดต้ังอินเวอร์เตอร์เพ่ือควบคุมความเร็วรอบในปั๊มน้ําหรือพัดลม (Blower) สําหรับ
กรณีท่ีมีภาระ การใช้งานเปลี่ยนแปลงสูงตํ่าอยู่ตลอดเวลา 

7) ติดต้ังเครื่องเร่งระเหยไอก๊าซแบบน้ําร้อนหมุนเวียนร่วมกับการใช้เครื่องเร่งระเหย 
ไอก๊าซแบบน้ําร้อนไม่หมุนเวียน ซ่ึงใช้ฮีตเตอรไ์ฟฟ้าผลิตน้ําร้อน 

6.2 การใช้น้ํา 
      ด้านการจัดการ 

1) เลือกใช้อุปกรณ์ประหยัดน้ํา เช่น ก๊อกน้ํา หรือโถสุขภัณฑ์ท่ีได้รับฉลากเขียว เป็นต้น  
2) ติดต้ังมาตรวัดน้ําในแตล่ะจุดจ่ายน้ํา เช่น สํานักงาน กระบวนการล้างชิ้นงาน ระบบ

หล่อเย็น ฯลฯ เพ่ือเก็บข้อมูลตรวจสอบอัตราการใช้น้ํา  
3) ซ่อมแซมจุดท่ีรั่วไหลต่างๆ และหม่ันตรวจสอบการรั่วไหลของน้ําตามจุดต่างๆ 

รวมท้ังการจัดวางระบบซ่อมบํารุงอุปกรณ์ท่ีเก่ียวข้องกับการใช้น้ํา  
4) อบรมให้ความรู ้ รณรงค์การสร้างจิตสํานึกให้แก่พนักงานเก่ียวกับการใช้น้ํา 
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