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คํานิยม 

 
บริษัท ดาว เคมิคอล ประเทศไทย จํากัด ดําเนินธุรกิจเคมีภัณฑในประเทศไทยมายาวนาน

กวา 45 ป ภายใตปณิธานที่เนนนําวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีมาประยุกตใชในการพัฒนา

ผลิตภัณฑ เพ่ือชวยใหวิถีชีวิตของผูคนมีคุณภาพและกาวหนาอยางย่ังยืน โดยยึดหลักปฏิบัติ 3 

ประการคือ (1) การใหความสําคัญดานความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม (2) การพัฒนาเศรษฐกจิ และ 

(3) การใสใจประชาชนและชุมชน (สังคม) รวมทั้งการพัฒนาบุคลากรทั้งภายในองคกรและบุคลากร

ของประเทศ เพราะเราเชื่อวาบุคลากรที่มีความรูความสามารถ มีคุณภาพ มีคุณธรรมและจริยธรรม 

เปนฟนเฟองสําคัญในการผลักดันและพัฒนาองคกรและประเทศของเราใหประสบความสําเร็จ

และเจริญรุงเรือง  

ดังนั้น บริษัท ดาว เคมิคอล ประเทศไทย จํากัด จึงรวมกับมูลนิธิสถาบันสิ่งแวดลอมไทย        

กรมสงเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม และหุนสวนเชิงสรางสรรคไทย-สหรัฐ จัดตั้ง 

“โครงการฝกอบรมการจัดการสิ่งแวดลอมและการปองกันมลพิษที่ย่ังยืน” ข้ึน โดยโครงการนี ้มุงหวงัเพ่ือ

สงเสริมใหบุคลากรในอุตสาหกรรมที่สําคัญๆ ของประเทศมีศักยภาพดานการจัดการสิ่งแวดลอมเพิ่ม

มากข้ึนและเปนกําลังสําคัญในการพัฒนาอุตสาหกรรมของไทยใหมุงไปสูการพัฒนาที่เปนมิตรกับ

ส่ิงแวดลอมและเปนที่ยอมรับของชุมชนตอไป 

จากประสบการณที่บริษัท ดาว เคมิคอล จํากัด ไดจัดโครงการลักษณะเดียวกันนี้ในประเทศจีน 

และประสบผลสําเร็จเปนอยางดี ทําใหเรามั่นใจวาโครงการนี้จะเปนประโยชนตออุตสาหกรรมในบานเรา

เชนกัน และดวยประสบการณการทํางานดานสิ่งแวดลอมของมูลนิธิสถาบันสิ่งแวดลอมไทยที่มีมาเกือบ 

20 ป ทําใหการพัฒนาหลักสูตรและคูมือฝกอบรมมีประสิทธิภาพยิ่งข้ึน อีกทั้งยังเปนแนวทางปฏิบัติ

สําหรับอุตสาหกรรมในการดําเนินธุรกิจที่สามารถเติบโตควบคูไปกับการรักษาสิ่งแวดลอมและความ

รับผิดชอบตอสังคม เพราะการดูแลและรักษาสิ่งแวดลอมนั้นมิใชการเพิ่มตนทุน แตเปนการให

ผลประโยชนตอบแทนมากกวา เชน การลดการปลดปลอยมลพิษ และการลดการใชพลังงาน สามารถ

ลดตนทุนในการผลิตได บริษัทฯ หวังเปนอยางย่ิงวาจะเปนสวนหนึ่งที่ชวยขับเคลื่อนและผลักดันให

อุตสาหกรรมไทยกาวไปสูความยั่งยืนตอไป 

ทายที่สุดนี้ ขอขอบคุณมูลนิธิสถาบันสิ่งแวดลอมไทย กรมสงเสริมอุตสาหกรรม กระทรวง

อุตสาหกรรม หุนสวนเชิงสรางสรรคไทย-สหรัฐ และคณะทํางานทุกทานที่ไดรวมดําเนินโครงการ

และพัฒนาคูมือฝกอบรมนี้ เพ่ือเปนประโยชนใหกับสังคมและประเทศชาติของเราอยางแทจริง 

        

              

          (นายจิรศักดิ์  สิงหมณีชัย) 

                                     กรรมการผูจัดการบรษิัท ดาว เคมิคอล ประเทศไทย จํากัด 



คํานํา 

 

ปจจุบันการดําเนินธุรกิจตองเผชิญกับการแขงขันที่รุนแรง ตนทุนการผลิตปรับตัวสูงข้ึน   

ตลาดมีการเปลี่ยนแปลงอยางรวดเร็ว โดยเฉพาะความตองการของลูกคาที่ตองการสินคาที่เปนมิตร

ตอส่ิงแวดลอมมากขึ้น ทําใหภาคอุตสาหกรรมตองหันมาปรับตัวเพื่อความอยูรอด การนําหลักการ 

Lean & Green หรือ Lean Management for Environment มาประยุกตใชจึงเปนสิ่งจําเปน โดย

มุงเนนการกําจัดความสูญเสีย/สูญเปลาหรือส่ิงที่ไมเพ่ิมคุณคาในกระบวนการผลิต และวิธีการกําจัด

ความสูญเสียจากกระบวนการผลิต/ข้ันตอนการปฏิบัติงาน และเปนการเพิ่มประสิทธิภาพในการ

จัดการองคกรและบริหารจัดการสิ่งแวดลอมโรงงานไปพรอมๆ กัน  

  ดังนั้น มูลนิธิสถาบันสิ่งแวดลอมไทย รวมกับ บริษัท ดาว เคมิคอล ประเทศไทย จํากัด กรม

สงเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม และหุนสวนเชิงสรางสรรคไทย-สหรัฐ จึงไดฝกอบรม

หลักสูตร “การจัดการสิ่งแวดลอมและการปองกันมลพิษที่ ย่ังยืน” และจัดทําคูมือ “Lean 

Management for Environment” ข้ึนมาประกอบการฝกอบรมในหลักสูตรดังกลาว เพ่ือชวย

เสริมสรางความรู ความเขาใจ และตระหนักถึงความสําคัญของการจัดการสิ่งแวดลอมและการ

ปองกันมลพิษที่ย่ังยืน โดยเนื้อหาสาระในคูมือนี้ จะกลาวถึงข้ันตอนที่จะเริ่มตนพัฒนาองคกรและ

การจัดการสิ่งแวดลอมโรงงานดวยลีนไดอยางไร เพ่ือใหอุตสาหกรรมสามารถนําไปปรับใชใหเกิด

ประโยชนได นอกจากนี้ยังไดจัดทําคูมือ “Lean Management for Environment” สําหรับ

อุตสาหกรรม 5 กลุมเปาหมาย ไดแก อุตสาหกรรมสิ่งทอ อุตสาหกรรมยา อุตสาหกรรมเครื่องดื่ม 

อุตสาหกรรมเซรามิก และอุตสาหกรรมเกี่ยวกับโลหะ เพ่ือเสริมสรางใหกลุมอุตสาหกรรมไดทราบถึง

แนวทางในการดําเนินการจัดการสิ่งแวดลอมดวยการประยุกตใชลีนพรอมกรณีตัวอยางของ

อุตสาหกรรม โดยมุงเนนใหผูผานการฝกอบรมนําหลักการลีน (Lean) มาประยุกตใชและลงมือ

ปฏิบัติอยางจริงจังมากขึ้น ตลอดจนนําความรูจากวิทยากรผูเช่ียวชาญ มาพัฒนาทักษะใหสามารถ

เผยแพร สรางความเขาใจ และถายทอดองคความรูดาน Lean Management for Environment ได

อยางเหมาะสม รวมทั้งนําไปบริหารจัดการองคกรดานสิ่งแวดลอม พลังงาน และความปลอดภัย

ภายในโรงงานใหมีประสิทธิภาพ กาวไปสูการเปนอุตสาหกรรมสีเขียว สังคมคารบอนต่ําแขงขันไดใน

เวทีโลก และผลักดันประเทศไทยไปสูการพัฒนาที่ย่ังยืนในที่สุด  
        

 

 

             

    (ดร. ขวัญฤดี   โชติชนาทวีวงศ) 

ผูอํานวยการสถาบันสิ่งแวดลอมไทย

เมษายน 2555 
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ศัพทที่ควรรู/คํายอ 

5 Whys เปนการตั้งคําถามวา “ทําไม” 5 คําถามอยางตอเนื่อง เพ่ือให

สามารถพบสาเหตุที่แทจริงของปญหา และหาแนวทางปองกัน

ปญหาได 

5W2H เปนวิธีการหนึ่งที่ใชเพ่ือมุงคนหาปญหาและแนวทางแกไขปญหา 

7 Wastes ความสูญเปลา/ความสูญเสีย 7 ประการ ไดแก                        

1) การผลิตเกินพอดี   

2) การมีพัสดคุงคลังที่มากเกินไป  
3) ขอบกพรองของชิ้นสวน 
4) การผลิตกระบวนการทีไ่มมีประสิทธิผล  
5) การรอคอยเวลาที่ใชในการรอการปฏิบัติการ                     

6) การเคลื่อนยายหรือขนยายไมจําเปน  
7) การเคลื่อนไหวที่ไมจาํเปน                                  
 

A3 Report  การรายงานผลการดําเนินการในกระดาษขนาด A3 เพียง 1 หนา
 

BOD; Biochemical Oxygen Demand  บีโอดี 

CO; Carbon Monoxide คารบอนมอนอกไซด 

CO
2
; Carbon dioxide     คารบอนไดออกไซด 

COD; Chemical Oxygen Demand  ซีโอดี 

Current State Value Stream Mapping แผนผังคุณคาปจจุบัน เปนการจัดทําแผนผังแสดงสถานะปจจุบันที่

เปนอยูจริงในกระบวนการผลิตขณะนั้น โดยการลงไปศึกษาเก็บ

ขอมูลในพื้นที่จริง 

EIA; Environmental Impact Assessment การประเมินผลกระทบสิ่งแวดลอม 

FIFO; First-in-First-out  การปรับปรุงระบบการจัดเก็บใหมีลักษณะเขากอนออกกอน 

Flow การทําใหข้ันตอนการทํางานไหลอยางตอเนื่อง 
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Future State Value Stream Mapping แผนผังคุณคาอนาคต เปนการจัดทําแผนผังข้ึนหลังจากพบความ

สูญเปลา/สูญเสียที่เกิดข้ึนที่เกิดขึ้นในแผนผังคุณคาปจจุบัน และ

นําแนวทางหรือมาตรการในการแกไขปรับปรุงเขียนลงในแผนผัง

คุณคาอนาคต 

Green Industry อุตสาหกรรมสีเขียว คือ อุตสาหกรรมที่ยึดมั่นในการประกอบ

กิจการที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม เพ่ือการพัฒนาอยางยั่งยืน ดวย

การมุงเนนในเรื่องของการพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการผลิต

และการบริหารจัดการสิ่งแวดลอมอยางตอเนื่อง รวมถึงความ

รับผิดชอบตอสังคมทั้งภายในและภายนอกองคกร ตลอดหวงโซ 

อุปทาน (ตามนิยามของกระทรวงอุตสาหกรรม) 

Greenhouse Gases กาซเรือนกระจก 

Ishikawa Diagram  แผนผังท่ีใชแสดงความสัมพันธอยางเปนระบบระหวางสาเหตุ

หลายๆ สาเหตุที่เปนไปไดที่สงผลกระทบใหเกิดปญหาหนึ่ง

ปญหา 

JIT; Just in Time  การผลิตแบบทันเวลาพอด ีซึ่งเปนระบบการผลิตและการสงมอบ

สินคาที่ถูกตองในเวลาและปริมาณที่มีความตองการ การผลิต

แบบทนัเวลาพอดีจะกลายเปนการผลติแบบตรงเวลาพอด ี

Kaizen กิจกรรมไคเซ็น เปนกิจกรรมการปรับปรุงการทํางานอยาง

ตอเนื่อง โดยเนนการมีสวนรวมของทุกคนเปนหลัก 

Kanbans ระบบคัมบัง  

LCA; Life Cycle Assessment การประเมินวงจรชีวิต 

Lean Assessment การประเมินผลและติดตามหลักการของลีน 

Lean Manufacturing System ระบบการผลิตแบบลีน 

Material Line เสนแสดงการใชวัตถุดิบ 

NO
X

กาซออกไซดของไนโตรเจน 
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NVA; Non-value Added Activities กิจกรรมไมเพ่ิมคุณคา เปนกิจกรรมที่สรางความความสูญเปลา/

สูญเสียใหกับองคกรและสินคา/บริการ 

PM10 ฝุนหยาบ เปนอนุภาคที่มีเสนผานศูนยกลาง 2.5-10 ไมครอน 

PM2.5  ฝุนละเอียด เปนอนุภาคที่มีเสนผานศูนยกลางเล็กกวา 2.5 

ไมครอน 

Pull system ระบบดึง เปนระบบการผลิตตามคําส่ังซื้อจากลูกคา 

QCC; Quality Control Circle กิจกรรมควบคุมคุณภาพ เปนกิจกรรมที่พนักงานในกลุมจัดตั้ง

ข้ึนมาโดยความสมัครใจเพื่อรวมกันดําเนินการปรับปรุงวิธีการ

ทํางานใหมีคุณภาพดียิ่งข้ึน 

SGA; Small Group Activity กิจกรรมกลุมยอย 

SO
2

ซัลเฟอรไดออกไซด 

SS; Suspended Solids ของแข็งแขวนลอย 

Standard Work มาตรฐานการทํางาน 

TDS; Total Dissolved Solids ของแข็งละลายน้ําทั้งหมด 

TPM; Total Productive Maintenance การบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม 

TQM; Total Quality Management การประกันคุณภาพโดยรวม 

VA; Valued Added Activities กิจกรรมที่เพ่ิมคุณคา เปนกิจกรรมที่ทําใหเกิดประโยชนกับ

องคกรและสินคา/บริการ 

Value คุณค าของสินค าห รือบริการจากมุมมองของลูกค าและ

หนวยงาน/แผนกที่เก่ียวของซึ่งกันและกัน 

Visual Control การควบคุมดวยการมองเห็น  

VOCs; Volatile Organic Compounds สารประกอบอินทรียระเหย 
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VSM; Value Stream Mapping การจัดทําแผนผังแสดงขั้นตอนในการดําเนินงานของแตละ

ผลิตภัณฑ ตั้งแตการขั้นตอนการรับวัตถุดิบ จนถึงข้ันตอนการ

ขนสงผลิตภัณฑใหแกลูกคา รวมทั้งยังแสดงขั้นตอนตางๆท่ี

กอใหเกิดสูญเปลา/สูญเสียอีกดวย 

Wastes ความสูญเปลา/สูญเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต/ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน รวมทั้งของเสียและมลพิษตางๆ 

WIP; Work in Process  งานระหวางกระบวนการผลิต 

  

 x



 

บทที่ 1 

ทําความรูจักกับลีน 

ลีน เปนเครื่องมือหนึ่งที่ถูกพัฒนาขึ้น โดยมุงเนนที่การกําจัดความสูญเปลา/สูญเสีย (Waste) 

ในกระบวนการผลิต/ข้ันตอนการปฏิบัติงาน นั่นหมายรวมถึงทุกส่ิงที่กอใหเกิดการเพิ่มตนทุนหรือ

เวลา โดยปราศจากการเพิ่มคุณคา รวมถึงของเสียและมลพิษตางๆ ซึ่งจะชวยยกระดับองคกรใหกาว

ไปสูการเปน “Green Industry” หรือการดําเนินธุรกิจที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอมพรอมไปกับการ

ดําเนินธุรกิจที่มีความรับผิดชอบตอสังคม ซึ่งสอดคลองกับแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคม

แหงชาติฉบับที่ 11 และยุทธศาสตรของกระทรวงอุตสาหกรรมป 2553-2557 รวมทั้งเปนการตอ

ยอดไปสูสังคมคารบอนต่ํา ซึ่งจะนําไปสูการพัฒนาที่ย่ังยืนในระดับองคกรและประเทศในอนาคต 

1.1 ความหมายและหลักการลีน 
1 

 ลีน ไดถูกพัฒนามาจากระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System, TPS) หรือ

ที่รูจักกันดีในชื่อของระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time Production System, JIT) ซึ่งมี

หลักการสําคัญ คือ การผลิตเฉพาะสินคาหรือช้ินสวนที่จําเปน ตามปริมาณและเวลาที่มีความตองการ 

โดยมุงเนนการลดและขจัดความสูญเสียความสิ้นเปลืองที่ไมจําเปนที่เกิดขึ้นจากกระบวนการ

ดําเนินงานในองคกร โดยการนําเทคนิคตางๆ มาใชในการกําจัดความสูญเปลา เพ่ือปรับเปลี่ยนวิธีการ

ทํางานใหเกิดการไหลของงานที่ดีที่สุดในการตอบสนองความตองการของลูกคา ซึ่งความสูญเปลา     

7 ประการ (7-Wastes) ประกอบดวย 

1) การผลิตเกินพอดี     2) การมีพัสดุคงคลังที่มากเกินไป       

3) ขอบกพรองของชิ้นสวน    4) การผลิตกระบวนการที่ไมมีประสิทธิผล 

5) การรอคอยเวลาที่ใชในการรอการปฏิบัติการ  6) การเคลื่อนยายหรือขนยายไมจําเปน   

7) การเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน 

 

   

                                                 
1 จักรพันธ อินทจักร, การนําเทคนิคลนีเขามาประยุกตใชกับกระบวนการจัดซื้อ 
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  หลักการในการปฏิบัติ 5 ประการของลีน มีดังน้ี (ดังรูปที่ 1-1) 

1) กําหนด/ระบุคุณคา (Specify Value) คือ การกําหนดคุณคาของสินคาหรือบริการ

จากมุมมองของลูกคา เพ่ือใหมั่นใจวาจะไดรับความพึงพอใจสูงสุด  

2) การวิเคราะหการไหลของคุณคา (Identify the Value Stream) คือ การวิเคราะห 

กิจรรม/กระบวนการผลิตในแตละข้ันตอน เพื่อระบุคุณคาของกิจกรรมและพยายาม

คนหาความสูญเสียในขั้นตอน/กระบวนการตางๆ 

3) สรางการไหลของกระบวนการอยางตอเน่ือง (Flow) คือ การปรับปรุงคุณภาพ

และข้ันตอนการทํางานของระบบอยางตอเนื่อง จะชวยลดการสูญเสียดานเวลา      

ในการผลิต สามารถวางแผนการผลิตแบบ Make to Order แทนการผลิตแบบ  

Make to Stock ตลอดจนการควบคุมระดับการผลิตโดยทําใหปริมาณการผลิตกับ

ปริมาณความตองการของลูกคาใกลเคียงกัน และชวยลดความสูญเปลาที่เกิดจากการ       

คงคลังสินคา นอกจากนี้ยังชวยทําใหเกิดความยืดหยุนในกระบวนการผลิต เนื่องจาก

สามารถสลับเปลี่ยนในการผลิตผลิตภัณฑไดงาย 

4) ใชระบบดึงเพื่อหลีกเล่ียงการผลิตมากเกินไปและใหทันเวลาพอดี (Pull) คือ การ

สรางความสมดุลและความสัมพันธของปริมาณการผลิตกับความตองการเพื่อกําจัด

ความสูญเปลาที่เกิดขึ้น  

5) มุงสูความสมบูรณแบบ (Perfection) คือ การคนหาความสูญเปลาและกําจัด

ออกไปอยางตอเนื่องโดยผูเก่ียวของทั้งหมด เพ่ือเกิดความสมบูรณแบบ และการ

ดําเนินงานในขั้นตอๆ ไป  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1-1 หลักการผลิตของลีน 
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ตารางที่ 1-1 ตัวอยางเครื่องมือที่มีการนํามาใชในการจัดการโดยลีน (Lean Tool)  

ประเภทของเครื่องมือ ตัวอยางเครื่องมือ การนําไปใชงาน 

1. เครื่องมือปรับปรุงอัตรา 
การไหล (Flow) 

Visual Control 

 

 

ก า ร ใ ช สัญลั กษณ  เ ค รื่ อ งหม า ย 

สัญลักษณสีตางๆ ที่แตกตางกัน /

สัญลักษณ เ สียง  เ พ่ือแสดงความ

ผิดปกติระหวางกระบวนการผลิตหรือ

ทําใหทราบสถานการณตางๆในเวลา

อันสั้น ซึ่ งจะทําใหการทํางานเกิด

ความคลองตัว 

2. เครื่องมือที่ชวยใหเกิดความ
ยืดหยุ นในกระบวนการ 

(Flexibility) 

Smoothed Production 

 

ใหมีการผลิตงานไดปริมาณคงที่

สม่ําเสมอตามความตองการของลูกคา 

ซึ่งชวยลดความผันแปรในการผลิต 

3. เครื่องมือที่ลดเวลาในการ
ทํางาน (Throughput Rate) 

Flow Cell การจัดใหการไหลของวัสดุและลําดับ

การผลิตสอดคลองกับรอบการทํางาน

ของคน เครื่องจักร/อุปกรณ และ

กระบวนการใหบริการลูกคา เพ่ือให

เกิดความสมดุลการทํางาน 

4. เ ค รื่ อ ง มื อ ที่ ใ ช พั ฒน า 

อยางตอเนื่อง (Continuous 

Improvement) 

Kaizen เปนการทํากิจกรรมที่ใหพนักงานทุก

คนมี ส ว น ร วม ในกา ร ร วมกั นห า

แนวทางใหมๆ เพ่ือปรับปรุงวิธีการ

ทํางานและสภาพแวดลอมการทํางาน

ใหดีข้ึนอยู และเกิดการปรับปรุงอยาง

ตอเนื่องไมมีส้ินสุด 

หมายเหตุ : ตัวอยางเครื่องมืออ่ืนๆ ที่นํามาใชในการจัดการโดยลีน แสดงในภาคผนวก ก 
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1.2 การประยุกตใชลีนกับการจัดการสิ่งแวดลอมอุตสาหกรรม 
2
 
3
  

การจัดการสิ่งแวดลอมอุตสาหกรรมโดยการประยุกตใชลีน เปนการหาสาเหตุ Wastes หรือส่ิง

ที่ไมเพ่ิมคุณคา และวิธีการกําจัดความสูญเสียจากกระบวนการผลิต/ข้ันตอนการปฏิบัติงาน โดยการ

ประยุกตใชเครื่องมือการจัดการสิ่งแวดลอมรวมกับ Lean Tools ซึ่งจะทําใหโรงงานใชวัตถุดิบนอยลง 

มีผลผลิตและประสิทธิภาพการผลิตดีขึ้น เกิดสภาพการทํางานที่ไหลอยางตอเนื่อง ลดตนทุนการผลิต 

รวมถึงชวยลดมลพิษที่แหลงกําเนิดและลดความเสี่ยงที่อาจเกิดขึ้นกับพนักงาน ทําใหเกิดประโยชนตอ

การดําเนินธุรกิจทั้งการเพ่ิมผลผลิตและสิ่งแวดลอม อีกทั้งยังสามารถตอบสนองความตองการของ

ลูกคา พรอมทั้งขยายผลสูบริเวณอ่ืนๆ ไปจนถึง Supply Chain อันไดแก ลูกคา ผูสงมอบ และ

ผูรับเหมาชวงการผลิต 

ตัวอยางองคกรที่มีการนําลีนมาประยุกตใชและประสบความสําเร็จ  เชน บริษัท ซาบีนา 

จํากัด (มหาชน)
4
 
5
 นําระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) เขามาปรับปรุง

ประสิทธิภาพการผลิต เพ่ือเพ่ิมศักยภาพในเรื่องการสงมอบสินคาใหกับลูกคาในชวงเวลาท่ีส้ันลง 

เพ่ือชวยลดการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตทุกข้ันตอน และลดความสูญเปลาจากการใชเวลาใน

การเปลี่ยนแบบ รวมทั้งการนําลีนมาชวยเรื่องการจัดการบริหารงานและขอมูล โดยไดเลือกใช 5ส., 

Kaizen, QCC (Quality Control Circle) และ TQM (Total Quality Management) มาชวยใน

การปรับปรุงระบบ ซึ่งหลังจากนําระบบการผลิตลีนมาประยุกตใชในการผลิต ทําใหบริษัทสามารถ

สงมอบสินคาไดทันเวลา 100% และสามารถควบคุมคุณภาพสินคาไดดีข้ึน อีกทั้งยังไดผลิตภัณฑ

ที่สะอาด ชวยลดการสูญเสียจากชิ้นสวนสูญหายไดมาก และลดการปฏิบัติงานในกระบวนการได

มากกวา 60–70% อีกดวย   

นอกจากนี้ ยังมีการนําลีนไปประยุกตใชในธุรกิจอื่นๆนอกเหนือจากดานการผลิต โดยมี

วัตถุประสงคเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางาน เชน  

• การคาปลีกแบบลีน (Lean Retailing) เปนการชวยจัดเตรียมสินคา ทําใหการ

ไหลเวียนของสินคาเขาออกเร็วข้ึน ไมมีสินคาคางในคงคลัง รวมทั้งชวยใหได

สินคามีความใหมและทันสมัยอยูตลอดเวลา  

• การธนาคารแบบลีน (Lean Banking) เปนการปรับปรุงและพัฒนากระบวนการ

และข้ันตอนตางๆ ที่ซ้ําซอน ลาชาใหกระชับ สะดวกและรวดเร็วขึ้น ซึ่งสามารถ

ตอบสนองความตองการของลูกคาและสรางความพึงพอใจมากขึ้น 

 

                                                 
2
 วารสารที่สรางความเปนไปไดของทุกธุรกิจไรพรมแดน ฉบับที่ 6 

3
 ดร.ภูษิต วงศหลอสายชล, เอกสารประกอบการเรียนการสอนทางอินเทอรเน็ต วิชา MB506 

4
 กรุงเทพธุรกิจออนไลน ,ซาบีนา สรางแบรนดดวยวิถี Lean   

5
   http://www.ppt2txt.com/r/07e75244/ 
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• ธุรกิจเพื่อสุขภาพแบบลีน (Lean Health Care) เปนการชวยลดระยะเวลาการ  

รอคอยจากขั้นตอนตางๆ เชน การทําบัตรใหม การลงทะเบียน การพบแพทย 

การรับยา ทําใหผูปวยที่มาโรงพยาบาลไดรับบริการที่รวดเร็วและมีความพึงพอใจ

เพ่ิมมากขึ้น 

• หนวยงานภาครัฐ
6
 นําลีนมาปรับปรุงและพัฒนาระบบราชการใหมีประสิทธิภาพ 

โดยการลดขั้นตอนและระยะเวลาในการทํางาน เชน การทําหนังสือเดินทาง นํา

บัตรประชาชนไปเพียงใบเดียว ก็สามารถใชบริการได ซึ่งเปนการปรับปรุง

กระบวนทํางานของกระทรวงการตางประเทศ 

จะเห็นไดวา การนําลีนสามารถนํามาประยุกตใชในหลากหลายสาขา แตการนําลีนมาใช

เพียงอยางเดียว ไมใชแนวทางสูการพัฒนาอุตสาหกรรมที่ย่ังยืนได ทั้งนี้ จะตองนําประเด็นดาน

ส่ิงแวดลอมและสังคมเขามาในการบริหารจัดการดวย เพ่ือใหเกิดความสมดุลระหวางความเจริญ

ทางเศรษฐกิจ สังคมและสิ่งแวดลอมซึ่งจะนํามาสูการพัฒนายั่งยืนอยางแทจริง 

1.3 ประโยชนของลีนเพื่อการจัดการสิ่งแวดลอมอุตสาหกรรม
 
 

  ประโยชนตอองคกร 

- ตนทุนธุรกิจโดยรวมลดลง  

- กําลังการผลิตเพิ่มขึ้น กระบวนการดําเนินงานดีข้ึน สินคาคงคลังและคาใชจาย 

รวมทั้งพ้ืนที่ในการจัดเก็บสินคาลดลง 

- คุณภาพของสินคา/บริการมีการปรับปรุงใหดีข้ึน 

- สภาพแวดลอมในการทํางานและสุขภาพอนามัย ความปลอดภัยของพนักงานดีข้ึน 

- สงเสริมใหภาพพจนขององคกรดีข้ึน รวมทั้งยังเปนการสรางโอกาสและเพ่ิม

ศักยภาพในการแขงขันทางการคาทั้งในประเทศและระหวางประเทศ 

- สรางความสัมพันธที่ดีกับหนวยงานภาครัฐ เนื่องจากปฏิบัติตามกฎหมายระเบียบ 

ขอบังคับ และขอกําหนดตางๆ  

 ประโยชนตอลูกคา 

- ลูกคาเกิดความเชื่อมั่นและความพึงพอใจในสินคา/บริการ 

- สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาได 

- ไดรับสินคาหรือบริการที่มีคุณภาพ ตรงตามเวลา 

                                                 
6
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 ประโยชนตอสิ่งแวดลอม 

- ดานคุณภาพน้ํา  มีการระบายของเสีย (น้ําเสียและกากอุตสาหกรรม) ลงสูแหลง

น้ํานอยลง ทําใหคุณภาพน้ําในแหลงน้ําดีข้ึน สงผลใหระบบนิเวศแหลงน้ําดีตาม

ไปดวย   

- ดานคุณภาพอากาศ มีการระบายมลพิษออกสูอากาศนอยลง ทําใหระบบนิเวศดี

ข้ึนและสงผลโดยตรงตอสุขภาพของมนุษย  

- ดานคุณภาพดินและน้ําใตดิน ทําใหมีการระบายของเสียลงสูดินนอยลง ทําให

คุณภาพดินไมปนเปอน สงผลตอการเกษตร และสงผลตอการลดการปนเปอน

ของน้ําใตดิน 

- ผลประโยชนทางออมอาจประเมินไดจากตัวเลขปริมาณการปลอยมลพิษที่ลดได

อันเนื่องมาจากปริมาณการใชทรัพยากรหรือพลังงานที่ลดลง เชน ลดการปลอย

กาซเรือนกระจก (Greenhouse Gases) เปนตน 

 ประโยชนตอสังคม 

- คุณภาพชีวิตและสังคมดีข้ึน เนื่องจากมีการระบายของเสียออกสูภายนอกนอยลง 

ยอมทําใหส่ิงแวดลอมระบบนิเวศ และทรัพยากรธรรมชาติมีคุณภาพดี ซึ่งสงผล

โดยตรงตอสุขภาพของมนุษย  

- ลดความเสี่ยงและอันตรายที่เกิดขึ้นกับมนุษยและส่ิงแวดลอม 

- คุณภาพส่ิงแวดลอมของชุมชนโดยรอบดีข้ึน 

- เกิดการพัฒนาที่ย่ังยืนอยางแทจริง 
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บทที ่2 

ลีน กบั การจดัการสิง่แวดลอ้มอุตสาหกรรม  

มูลนิธิสถาบันสิ่งแวดล้อมไทยได้เล็งเห็นถึงความสาํคัญในการจัดสิ่งแวดล้อมที่ต้นทาง

อย่างเป็นระบบ เพ่ือให้อตุสาหกรรมประกอบกจิการที่เป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อมอย่างย่ังยืน ด้วยการ

มุ่งเน้นการพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการผลิตและการบริหารจัดการสิ่งแวดล้อมอย่างต่อเน่ือง 

รวมทั้งความรับผิดชอบต่อสังคมทั้งภายในและภายนอกองค์กร จึงได้มีการพัฒนาแนวทางการ

ปฏบิัติในการจัดการสิ่งแวดล้อมอุตสาหกรรมกบัลีนได้เป็น 6 ขั้นตอนหลักและ 21 ขั้นตอนย่อย 

โดยมีรายละเอยีดดังน้ี (ดังรปูที่ 2-1 และรปูที่ 2-2) 

หาสาเหตกุารสญูเสยีและวธิกีารลดการ

สญูเสยี

3.การประเมินโดยละเอียด

หาบริเวณที่มีการสญูเสยี/ประเดน็

ปัญหาและคดัเลือกประเดน็ที่น่าสนใจ

2.การช้ีบ่งคุณค่า

วางแผนการทาํงานและลงมือปฏบิัตติาม

แผนการปรับปรงุ ร่วมกบัการใช้เครื่องมือ

การจัดการสิ่งแวดล้อมและกระบวนการผลิต

5. ลงมือปฏิบติัและการขบัเคลือ่น

กิจกรรมตามมาตรการ

ศกึษาความเป็นไปได้ของวธิกีารลดการ

สญูเสยี และคดัเลือกวธิทีี่เหมาะสม

4. การศึกษาความเป็นไปได้

ของมาตรการ

แสดงความมุ่งมั่นของผู้บริหาร                        

โดยการกาํหนดนโยบายและเป้าหมาย และ

การจัดตั้งทมีงานการจัดการสิ่งแวดล้อม

1.การเตรียมองคก์รและการ

สรา้งทีมงาน

ตรวจตดิตามและประเมินผลการ

ปฏบิัตงิาน รวมทั้งทบทวนแผนอย่าง

ต่อเนื่อง

6.การทบทวนเพือ่ปรบัปรุงแผน

ขบัเคลือ่นอย่างต่อเนือ่ง

ขัน้ตอนการจดัการ                          

สิ่งแวดลอ้มอุตสาหกรรมกับลนี

 

รูปที ่2-1 ขั้นตอนการจดัการสิง่แวดลอ้มอุตสาหกรรมกบัลีน 6 ขั้นตอนการดําเนนิงานหลกั 
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1 การเตรียมองคก์รและการสรา้งทีมงาน

         ขั้นตอนที ่1 การสนับสนุนจากผู้บริหารและการสร้างความร่วมมอื

         ขั้นตอนที ่2 กาํหนดนโยบายและเป้าหมายขององค์กร

         ขั้นตอนที ่3 จัดตั้งทมีงานหลักและทมีงานกลุ่มย่อย

         ขั้นตอนที ่4 การวิเคราะห์ความพร้อมขององค์กร

         ขั้นตอนที ่5 การพัฒนาบุคลากร

2 การช้ีบ่งคุณค่า

        ขั้นตอนที ่6 การระบุคุณค่าของสนิค้า/บริการหรือกระบวนการการดาํเนินงาน

        ขั้นตอนที ่7 การสาํรวจและเกบ็รวบรวมข้อมูลเบ้ืองต้น

3 การประเมินโดยละเอียด

        ขั้นตอนที ่8 การจัดทาํแผนผังคุณค่าของแต่ละขั้นตอน

        ขั้นตอนที ่9 การหาสาเหตุของความสญูเสยี

        ขั้นตอนที ่10 การกาํหนดมาตรการ

        ขั้นตอนที ่11 การคัดเลือกมาตรการ

4 การศึกษาความเป็นไปไดข้องมาตรการ

       ขั้นตอนที ่12 การประเมนิเบ้ืองต้น

       ขั้นตอนที ่13 การประเมนิทางเทคนิค

       ขั้นตอนที ่14 การประเมนิทางเศรษฐศาสตร์

       ขั้นตอนที ่15 การประเมนิทางสิ่งแวดล้อม

       ขั้นตอนที ่16 การประเมนิผลกระทบต่อสขุภาพอนามยัและความปลอดภัย

       ขั้นตอนที ่17 การสรปุการคัดเลือกมาตรการ

5 การลงมือปฏิบติัและการขบัเคลือ่นกิจกรรมตามมาตรการ

       ขั้นตอนที ่18 การเตรียมแผนปฏบัิติงาน

       ขั้นตอนที ่19 การดาํเนินตามแผนทีก่าํหนด

6 การทบทวนเพือ่ปรบัปรุงแผนและขบัเคลือ่นอยา่งต่อเนือ่ง

       ขั้นตอนที ่20 การตรวจวัดประเมนิความก้าวหน้า 

       ขั้นตอนที ่21 การดาํเนินการอย่างต่อเนื่อง

 

รูปที ่2-2 แผนภูมิขั้นตอนการจดัการสิง่แวดลอ้มอุตสาหกรรมกบัลีน 21 ขั้นตอนย่อย  

ขั้นตอนการจดัการสิง่แวดลอ้มอุตสาหกรรม กบั ลีน 
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2.1 การเตรียมองคก์รและการสรา้งทีมงาน 

ขั้นตอนน้ีเป็นพ้ืนฐานสาํคัญ ที่จะทาํให้ผู้บริหารและพนักงานทุกคนในองค์กรตระหนักถึง

ความสญูเสยีที่เกดิขึ้นในธุรกจิและความจาํเป็นที่ต้องจัดการสิ่งแวดล้อม สามารถแยกแยะงานที่มี

คุณค่าและไม่มีคุณค่าออกจากกนั สามารถจัดการกับความเปล่ียนแปลงและปรับเปล่ียนทศันคติ

ของพนักงานทุกระดับ โดยมีขั้นตอนการดาํเนินงาน ดังน้ี 

ขั้นตอนที ่1 การสนบัสนุนจากผูบ้ริหารและการสรา้งความร่วมมือ 

 ผู้บริหารมีบทบาทสําคัญอย่างย่ิงในการส่งเสริม สนับสนุนและผลักดันการจัดการ

สิ่งแวดล้อม โดยการประยุกต์ใช้ลีนมาใช้ในองค์กรให้ประสบผลสาํเรจ็เป็นไปอย่างต่อเน่ืองและ

ย่ังยืน เน่ืองจากเป็นผู้ที่มีอาํนาจตัดสนิใจดาํเนินกจิการต่างๆ ภายในองค์กร ทั้งน้ี เพ่ือให้ได้รับการ

สนับสนุนจากผู้บริหาร ทีมงานควรเน้นการแสดงถึงประโยชน์ในแง่ผลกาํไรที่ได้รับจากการลด

ต้นทุนการผลิต การเพ่ิมประสทิธภิาพการผลิต การลดค่าใช้จ่ายในการบาํบัดมลพิษ และการสร้าง

ภาพลักษณ์องค์กรที่มีความรับผิดชอบต่อสังคมและเป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม โดยมีตัวอย่างแนว

ทางการสร้างความร่วมมือสนับสนุนจากผู้บริหารแสดงดังตารางที่ 2-1 

ตารางที ่2-1 ตวัอย่างแนวทางการสนบัสนุนจากผูบ้ริหาร
1
 

กิจกรรม วิธีการและการดําเนินงาน ผลลพัธ ์

การกาํหนดวิสัยทัศน์

ของผู้บริหาร 

 

 จัดทํารายงาน แสดงให้ผู้บริหารเห็นว่าการนําลีนมา

ประยุกต์ใช้ในการจัดการสิ่งแวดล้อมในองค์กร จะช่วยให้

องค์กรสามารถลดต้นทุน เพ่ิมผลกาํไร ลดผลกระทบด้าน

สิ่งแวดล้อม ทาํให้เกดิความย่ังยืนในการดาํเนินธุรกจิได้ 

 เย่ียมชมบริษัทที่ประสบความสาํเรจ็จากการนาํลีนไปใช้ 

กรอบการดําเนินงาน

และการสนับสนุนจาก

ผู้บริหาร 

การจัดตั้งทมีงาน 

 

 คัด เ ลือกพนักงานแต่ละแผนกและกําหนดหน้าที่

รับผดิชอบ โดยให้ผู้บริหารเป็นประธานทมีงาน 

ทมีงานการดาํเนินงาน 

การกําหนดแผนการ

ดาํเนินงาน 

 รวบรวมสถานการณ์และประเมินปัญหาปัจจุบันของ

องค์กร แล้วนาํไปวางแผนการดาํเนินงานตามหลักลีน 

แผนการดาํเนินงาน 

ประชาสัมพันธ์และ

การจัดฝึกอบรม 

 ใช้สื่อต่างๆช่วยประชาสัมพันธ์และจัดกิจกรรมที่เกี่ยวข้อง
กับการจัดการสิ่ งแวดล้อมและลีน เ ช่น จัดบอร์ดติด

ประกาศ การต้ังกระทู้ในเว็บบอร์ด ประชาสัมพันธ์เสียง

ตามสาย เป็นต้น 

 จัดฝึกอบรม โดยเชิญที่ปรึกษาผู้เช่ียวชาญด้านลีนมาให้

ความรู้ เพ่ือสร้างทกัษะให้แก่พนักงานนาํไปประยุกต์ใช้ได้  

พนักงานได้รับความรู้ 

และเกิดความตระหนัก

รวมทั้งมีความพร้อมที่

จะดาํเนินการ 

                                                           
1
 China Eco-efficiency Research Center (CERC). 1996. “Cleaner Production Audit Guideline for Printing and Dyeing” 
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ขั้นตอนที ่2 กําหนดนโยบายและเป้าหมายขององคก์ร 

 นโยบายเปรียบเสมือนใบประกาศแสดงเจตนารมณ์ของผู้บริหารระดับสงูและเป็นกรอบใน

การดาํเนินงาน เพ่ือให้บุคลากรทุกฝ่ายร่วมมือกนั ดังน้ัน นโยบายที่ดีจะต้องแสดงความมุ่งม่ันของ

ผู้บริหาร มีเป้าหมายและจะต้องประกาศให้พนักงานทั้งองค์กรทราบ และที่สาํคัญจะต้องมีการ

ทบทวนนโยบายและเป้าหมายเป็นประจาํทุกปี 
 การกําหนดนโยบาย ต้องมีความชัดเจน ง่ายต่อการเข้าใจ และมีความสอดคล้องกับ

สถานะปัจจุบันและอนาคตของบริษัท สามารถปรับเปล่ียนให้ทนัต่อเหตุการณแ์ละข้อมูลอยู่เสมอ 

 การกําหนดเป้าหมาย การกาํหนดเป้าหมายที่ดีจะพิจารณาตามหลัก SMART 
2
 ได้แก่ 

 S (Specific) ชัดเจน เข้าใจได้ง่าย ไม่คลุมเครือ 

 M (Measureable) สามารถวัดได้ 

 A (Achievable) สามารถทาํให้สาํเรจ็ได้และเป็นที่ยอมรับของทมีงาน 

 R (Realistic) เป็นจริงได้ 

 T (Time) มีกาํหนดเวลาเสรจ็สิ้นที่ชัดเจน 

  ทั้งน้ี การกาํหนดเป้าหมายควรกาํหนดเป็นเชิงปริมาณ เพ่ือสะดวกต่อการตรวจวัดและ

ประเมินผล อาจกาํหนดเป็นเป้าหมายระยะสั้น ระยะกลาง หรือระยะยาว ทั้งน้ีเป้าหมายที่กาํหนด

ควรทาํได้จริงและมีความท้าทาย โดยส่วนใหญ่จะตั้งเป้าหมายจากมาตรฐานการผลิตในบริษัท 

กฎหมาย ข้อบังคับหรือมาตรฐานสิ่งแวดล้อม เทคโนโลยีที่มีอยู่ ข้อมูลการผลิตในอดีต และความ

ต้องการของลูกค้า  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                           
2
 http://www.dcfl.in.th/Articles-Setting-SMART-Goals.php?menu_id=4 

ตวัอย่างนโยบายของบริษทั 

 เรา (ช่ือบริษัท) มีความมุ่งม่ันและส่งเสริมในการลดความสูญเสีย 

และเพ่ิมประสิทธิภาพด้วยเทคนิคการผลิตแบบลีนควบคู่กับการจัดการ

สิ่งแวดล้อม เพ่ือผลกําไรและสร้างความพึงพอใจลูกค้า รวมทั้งปรับปรุง

คุณภาพผลิตภัณฑแ์ละบริการให้ดีขึ้น โดยเน้นการมีส่วนร่วมทั่วทั้งองค์กร  



                                                                                        บทที่ 2:  ลนี กับ การจัดการสิ่งแวดลอ้มอุตสาหกรรม  

 
2-5

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2-3 ตวัอย่างนโยบายและเป้าหมายการนาํระบบลีนมาใชใ้นการทํางานภายในองคก์ร 

 

ขั้นตอนที ่3 จดัตั้งทีมงานหลกัและทีมงานกลุ่มย่อย  

 กจิกรรมการจัดการสิ่งแวดล้อมมีความเกี่ยวข้องกบัหลายหน่วยงานในองค์กร ดังน้ัน การ

จัดตั้งทมีงานควรคัดเลือกตัวแทนจากทุกฝ่ายที่เกี่ยวข้อง ประกอบด้วย 

 ทีมงานลีนหลัก  เป็นแกนนําหลักที่จะขับเคล่ือนการจัดการสิ่งแวดล้อมโดยการ

ประยุกต์ใช้ลีนในองค์กร โดยสมาชิกของทมีควรประกอบด้วยผู้แทนจากส่วนต่างๆขององค์กรที่มี

อาํนาจในการตัดสินใจหรือประสานให้เกิดความร่วมมือในส่วนงานที่รับผิดชอบ เช่น ต้องมีการ

กาํหนดโครงสร้างและบทบาทหน้าที่ความรับผิดชอบที่ชัดเจนให้แก่สมาชิก ทั้งน้ี ทมีงานลีนหลัก 

จะมีหน้าที่ ดังน้ี  
- สาํรวจและวิเคราะห์ปัญหาขององค์กร 

- กาํหนดแนวทางการดาํเนินงาน เป้าหมายและแผนงานการดาํเนินกิจกรรมการจัดการ

สิ่งแวดล้อมควรนาํเสนอผลประโยชน์ที่จะได้รับจากการมีส่วนร่วมในการลดความสญูเปล่า

ทุกขั้นตอนในระดับภาพรวมขององค์กรให้ผู้บริหารพิจารณาและประกาศให้พนักงาน

ทราบเพ่ือเป็นแนวทางปฏบิัติร่วมกนั  

- ประสานงานกับทีมงานลีนย่อยแต่ละทีม เพ่ือผลักดันให้มีการดาํเนินงานตามเป้าหมาย

และนโยบาย 

- รายงานผลการดําเนินงานต่อผู้บริหารระดับสูงและติดตามความคืบหน้าของการ

ดาํเนินงาน รวมทั้งให้คาํปรึกษา แนะนาํ และช่วยเหลือทมีงานลีนย่อย 

 ทั้งน้ี จากประสบการณ์ที่ผ่านมาของมูลนิธิสถาบันสิ่งแวดล้อมไทย พบว่า การดาํเนินงาน

ด้านการจัดการสิ่งแวดล้อมให้ประสบความสาํเรจ็น้ัน กระบวนการสร้างการมีส่วนร่วมจากพนักงาน

ทุกคนในองค์กรเป็นสิ่ งที่ ส ําคัญย่ิ ง ดั งน้ัน มูลนิธิฯ จึ งได้นําแนวคิดกิจกรรมกลุ่มย่อย                

ตวัอย่างการกําหนดเป้าหมายการดําเนนิการ 

 โรงงาน A มีเป้าหมายลดปริมาณการใช้นํา้มันเตาโดยรวมลดลง 10 % จาก

ปี พ.ศ. 2554 ภายใน พ.ศ. 2555 

 โรงงาน B มีเป้าหมายลดการใช้พลังงานไฟฟ้าลง 15 % ภายในปี 

พ.ศ. 2554 
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ประธานทีมงานลีน                     

(กรรมการผูจ้ดัการ)

รองประธานทีมงานลีน                   

(ผูจ้ดัการโรงงาน)

วิจยัและพฒันา

ทีมจากแผนกวิจยั

และพฒันา

สมาชิก

สมาชิก

สมาชิก

กระบวนการผลิต

ทีมจากแผนก

การผลิต

สมาชิก

สมาชิก

สมาชิก

บาํรุงรกัษาเครื่องจกัร

ทีมงานแผนก

ซ่อมบาํรุง

สมาชิก

สมาชิก

สมาชิก

ประชาสมัพนัธ์

ทีมงานจากทุก

แผนก

สมาชิก

สมาชิก

สมาชิก

(Small Group Activity, SGA) มาประยุกต์ใช้ในการจัดตั้งทมีงานลีนย่อยขึ้น เพ่ือเพ่ิมประสทิธภิาพ

ของการดาํเนินงานในระดับพ้ืนที่  

 ทีมงานลีนย่อย  คือ การแบ่งกลุ่มตามพ้ืนที่/ส่วนงานที่รับผิดชอบ เพ่ือช่วยหาปัญหาและ

แนวทางแก้ไขปัญหาจากพ้ืนที่/ส่วนงานที่ตนรับผิดชอบ ซ่ึงขนาดของทีมขึ้ นอยู่กับขนาดของ

หน่วยงานหรือส่วนงานน้ันๆ แต่ไม่ควรมีขนาดใหญ่เกินไป และต้องมีการกาํหนดบทบาทหน้าที่

ของสมาชิกให้ชัดเจน เพ่ือให้ทุกคนได้มีส่วนร่วมในกิจกรรมอย่างแท้จริง โดยหลักการสาํคัญคือ 

“ทุกพ้ืนที่/ทุกส่วนงานต้องมีการแบ่งทีมรับผิดชอบที่ชัดเจนและสามารถตรวจสอบกันได้” โดย

ขั้นตอนและวิธกีารดาํเนินกจิกรรมของทมีงานลีนย่อย จะกล่าวรายละเอยีดไว้ในบทที่ 3 

 ทั้งน้ี ขั้นตอนการดาํเนินงานทมีงานลีนย่อยและทีมงานลีนหลัก จะเป็นการดาํเนินงานที่

คู่ขนานแต่ส่งเสริมซ่ึงกนัและกนั โดยตัวอย่างโครงสร้างทมีงานลีน แสดงดังรปูที่ 2-4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2-4 ตวัอย่างโครงสรา้งทีมงานลีน  

 

ทมีงานลีนย่อย 

 ทมีงานลีนหลัก

ทีมงานลีน 
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ขั้นตอนที ่4 การวิเคราะหค์วามพรอ้มขององคก์ร  

ถือเป็นขั้นตอนที่มีความสาํคัญมากขั้นตอนหน่ึง ซ่ึงจะช่วยให้ทีมงานลีนทราบถึงจุดแขง็

และจุดอ่อนขององค์กรหรือในพ้ืนที่จะดาํเนินการปรับปรุงว่าปัจจัยใดเป็นประเดน็ที่จะได้รับการ

แก้ไขและปรับปรุงเป็นลาํดับแรกๆ ซ่ึงอาศัยหลักของ Lean Assessment มาช่วยในการประเมิน

ความพร้อมขององค์กรเบื้องต้นก่อนที่จะดาํเนินการปรับปรงุ  

จากรูปที่ 2-5 แสดงให้เห็นว่า เม่ือประเมินแล้วองค์กรน้ีมีสัดส่วนของคะแนนน้อยที่สุด

ได้แก่ ด้านการควบคุม (Visual System & Workplace Organization) การทาํงานให้เป็นมาตรฐาน 

(Standard Work) และการป้องกนัความผิดพลาด (Poka Yoke) แสดงว่ายังขาดการจัดการที่ดีใน 

3 ปัจจัยดังกล่าว จึงเป็นปัจจัยที่ควรได้รับการปรับปรงุมากที่สดุก่อน เป็นต้น 

อย่างไรกต็าม ในการตรวจประเมิน ทุกคนในองค์กรจะต้องพึงระลึกไว้เสมอว่าการ

ดาํเนินการดังกล่าวไม่ใช่การจับผิดหรือการกล่าวโทษผู้ใดว่าเป็นผู้ก่อให้เกดิปัญหาขึ้น แต่เป็นการ

สร้างความร่วมมือจากทุกระดับให้องค์กรเกิดการพัฒนาที่ย่ังยืน ซ่ึงตัวอย่างวิธีการแก้ไขปัญหา

อปุสรรคต่อการดาํเนินการ ดังตารางที่ 2-2 

 

 

รูปที ่2-5 ตวัอย่างการทํา Lean Assessment ก่อนการดําเนนิงานปรบัปรุง 

ทีม่า : ตวัอย่าง LEAN เพือ่การเรียนรู ้โครงการใหคํ้าปรึกษาแนะนาํเชิงลึกแก่ SMEs ดว้ย

ระบบ LEAN. http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/Green_Spot.pdf 
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ตารางที ่2-2 ตวัอย่างวิธีการแกไ้ขปัญหาอุปสรรคต่อการดําเนนิการ 

ปัญหาอุปสรรค วิธีแกปั้ญหา 

ทศันคติ  ให้ความรู้เกี่ยวกบัประโยชน์ของการนาํลีนไปใช้ในการจัดการสิ่งแวดล้อม 

 นาํเสนอตัวอย่างความสาํเรจ็ของการนาํลีนไปใช้ในการจัดการสิ่งแวดล้อมของ
องค์กรอื่นๆ 

 นําเสนอให้เห็นว่าหากมีการนําลีนมาประยุกต์ใช้ในองค์กร จะได้ประโยชน์
อย่างไร เปรียบเทียบให้เห็นถึงประโยชน์กาํไรหรือการลดต้นทุนด้านต่างๆ 

เช่น ผลการดาํเนินงานด้านการผลิต การใช้ทรัพยากรและการปล่อยของเสยี 

การขาดข้อมูล  รวบรวมข้อมูลเกี่ยวกบัลีนจากหน่วยงานภาครัฐ/ศูนย์ข้อมูล/เวบ็ไซต์  

 การฝึกอบรมให้ความรู้เกี่ยวกบัลีนและการจัดการสิ่งแวดล้อม 

งบประมาณสนับสนุน  เน้นวิธีการปรับปรุงประเภทไม่ต้องลงทุนหรือลงทุนตํ่า ซ่ึงสามารถปฏิบัติได้
ง่ายก่อน 

 ติดต่อหาแหล่งเงินทุนจากหน่วยงานภาครัฐและธนาคารต่างๆเพ่ือดาํเนินการ
ปรับปรุงตามมาตรการที่มีระยะคืนทุนเรว็ 

ความรู้/ความชาํนาญ  เชิญบุคคลภายนอกที่มีความชาํนาญเฉพาะทางเป็นที่ปรึกษา 
 การประยุกต์แนวทางปรับปรุงที่ประสบผลสําเร็จจากองค์กรอื่นๆที่มีการ

ดาํเนินการคล้ายคลึงกนักบัองค์กรมาปรับใช้ 

 

ขั้นตอนที ่5 พฒันาบุคลากร 

เพ่ือให้พนักงานมีความรู้ ความเข้าใจ ตลอดจนสามารถหาและระบุที่มาของความสญูเสยี/

สูญเปล่าที่เกิดขึ้ นทั้งในด้านการผลิตและสิ่งแวดล้อม ซ่ึงจะเป็นส่วนสนับสนุนและส่งเสริมให้

องค์กรมีความพร้อมในการดาํเนินงาน โดยแนวทางการพัฒนาบุคลากรสามารถทาํได้ดังน้ี 

- จัดฝึกอบรมให้ความรู้แก่พนักงานแต่ละแผนกเกี่ยวกบัการนาํลีนมาใช้ในองค์กร และ

การลดการใช้ทรัพยากร เช่น พลังงาน นํา้ เช้ือเพลิง เป็นต้น ตลอดจนการสร้างความ

ตระหนักถึงการลดและขจัดความสูญเสีย  ความสิ้ นเปลืองที่ไม่จําเป็นที่เกิดขึ้ นจาก

กระบวนการดาํเนินงานต่างๆในองค์กร 

- ปลูกจิตสาํนึกและให้ความรู้แก่พนักงาน สามารถทาํได้ง่ายๆ โดยผ่านกจิกรรมหรือสื่อ

ต่างๆ ขององค์กร เช่น การเปิด VDO ประชาสมัพันธเ์สยีงตามสายระหว่างพักกลางวัน 

จัดบอร์ดประชาสมัพันธเ์กี่ยวกบัผลการดาํเนินงานหรือข้อเสนอแนะ/แนวปฏบิัติที่ดีใน

การอนุรักษ์พลังงานและสิ่งแวดล้อม โดยผลัดเปล่ียนให้แต่ละแผนกจัด เพ่ือให้เกดิการ

มีส่วนร่วมของพนักงาน 

- การศึกษาดูงานโรงงาน/หน่วยงาน/องค์กรที่ประสบความสาํเร็จด้านการจัดการ

สิ่งแวดล้อม การอนุรักษ์พลังงานและสิ่งแวดล้อม หรืออื่นๆที่เกี่ยวข้อง เพ่ือนาํมาปรับ

ใช้ให้เหมาะสมกบัองค์กรได้ 
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2.2 การช้ีบ่งคุณค่า  

 

ขั้นตอนที ่6 การระบุคุณค่าของสินคา้/บริการหรือกระบวนการการดําเนนิงาน 

เป็นการระบุคุณค่าของสนิค้า/บริการจากมุมมองและความต้องการของลูกค้า โดยลูกค้าจะ

เป็นผู้กาํหนดรายละเอยีดของสนิค้าที่ต้องการ เช่น จาํนวน รูปแบบ ส่วนประกอบ ระยะเวลาการ

ส่งสินค้า เป็นต้น นอกจากน้ี อาจจะทาํการเกบ็ข้อมูลทางการตลาด แล้วนาํมาวิเคราะห์เพ่ือให้

ทราบความต้องการของลูกค้าอย่างแท้จริง ทั้ ง น้ี กิจกรรมอะไรก็ตามที่ ไม่ได้เพ่ิมคุณค่า       

(Non-Value Added Activities, NVA) หรือกจิกรรมที่ไม่ใช่ความต้องการของลูกค้า ย่อมจะเป็น

กจิกรรมที่สร้างความสญูเสยี/ความสญูเปล่าให้กบัองค์กร เช่น การแก้ไขงาน การตรวจซํา้ การหา

ข้อผิดพลาดของงาน เป็นต้น นอกจากน้ีจะต้องระบุและวิเคราะห์กิจกรรม/กระบวนการการ

ดาํเนินงานที่ไม่ได้เพ่ิมคุณค่าของภายในหรือระหว่างแผนกด้วย 

ขั้นตอนที ่7 การสํารวจและเก็บรวบรวมขอ้มูลเบื้ องตน้ 

เป็นการสาํรวจและเกบ็รวบรวมข้อมูลขององค์กร เพ่ือนําไปใช้ในการการจัดทาํแผนผัง

คุณค่า Value Stream Mapping (VSM) ในขั้นตอนต่อไป โดยงานในส่วนน้ีแบ่งเป็น 2 ส่วนคือ 

1) การรวบรวมเอกสารข้อมูลที่สาํคัญ เช่น 

 แผนผังบริเวณองค์กร จาํนวนพนักงาน และการจัดองค์กร/โครงสร้างของ

องค์กร 

 แผนภาพกระบวนการผลิต 

 ข้อมูลการใช้พลังงาน วัตถุดิบ นํา้ และของเสยี รวมถงึการบาํบัด/กาํจัด 

 ปริมาณผลิตภัณฑท์ี่ผลิตได้และปริมาณความต้องการของลูกค้า 

 ข้อมูลความปลอดภัยในการทาํงานและสถติิต่างๆ 

 แผนผงับริเวณใกล้เคียง แหล่งนํา้ การระบายนํา้ และชุมชนใกล้เคียง เป็นต้น 

2) เดินสาํรวจเพ่ือเกบ็ข้อมูลเพ่ิมเติม (Walk to survey) 

  การเดินสํารวจองค์กรช่วยให้เห็นภาพและเข้าใจกระบวนการผลิต รวมถึง

แหล่งที่มาของการสูญเสีย/สูญเปล่า ซ่ึงในการดําเนินงานในส่วนน้ีควรนําข้อมูลเชิงพ้ืนที่ของ

ทมีงานลีนย่อยมาพิจารณาประกอบเพ่ือให้สามารถเหน็ภาพรวมทั้งองค์กรได้ชัดเจนขึ้น 

ประเดน็ที่ควรให้ความสาํคญัในการสาํรวจ 

 ทาํรายการคาํถามที่ต้องการ (Checklist) ก่อนการเดินสาํรวจ 

 การสาํรวจต้องครอบคลุมในทุกขั้นตอน ทั้งช่วงการทาํงานตามปกติ เวลาเปล่ียนกะ

และการเปล่ียนแปลงต่างๆ 
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 ให้เร่ิมสาํรวจตั้งแต่จุดเกบ็วัตถุดิบ ไปจนถึงจุดเกบ็ผลิตภัณฑ/์สนิค้า สภาพสนิค้า 

หน่วยสาธารณูปโภค การใช้พลังงานของหม้อไอนํา้ และอุปกรณ์ไฟฟ้าอื่นๆและ

บริเวณที่เกดิของเสยีต่างๆ รวมทั้งการขนส่งสนิค้า 

 ควรมีพนักงานที่เกี่ยวข้องในพ้ืนที่สามารถอธิบายวิธีการทาํงานและตอบคาํถาม

เพ่ิมเติมได้ รวมทั้งควรพูดคุยกับพนักงานที่ปฏิบัติงานจริงเพ่ือสอบถามปัญหา

และข้อเสนอแนะเพ่ิมเติม 

 ควรสังเกตและจดบันทึกจุดที่มีการสูญเสียและการร่ัวไหล เทคนิคการผลิตหรือ

อปุกรณ ์รวมถงึขั้นตอนการดาํเนินงาน  

 ควรจดบันทึกการบริหารจัดการภายในองค์กร และสภาพการปฏิบัติการและ

มาตรการภายในองค์กรจากการสาํรวจในพ้ืนที่ปฏบิัติการ 

 ควรจดบันทึกและตรวจสอบความถูกต้องของแผนผังองค์กร และแผนภาพ

กระบวนการผลิต 
 

2.3 การประเมินโดยละเอียด 

การประเมินโดยละเอียดเป็นขั้นตอนการประเมินหาแหล่งกาํเนิดและสาเหตุการสูญเสีย  

พร้อมทั้งกาํหนดมาตรการหรือข้อเสนอในการปรับปรุงและแก้ไขปัญหาที่เกิดจากการสูญเสียที่

สามารถนาํไปปฏบิัติ โดยสามารถแบ่งขั้นตอนได้ดังน้ี 

 ขั้นตอนที ่8 การจดัทําแผนผงัคุณค่าของแต่ละขั้นตอน  

 การจัดทําแผนผังคุณค่าของแต่ละขั้นตอน เป็นการวิเคราะห์กิจกรรม/ขั้นตอนการ

ดาํเนินงานทั้งหมด (กจิกรรมที่เพ่ิมคุณค่า (VA) และกิจกรรมไม่เพ่ิมคุณค่า (NVA) เพ่ือระบุ

ปัญหาและพยายามค้นหา Wastes ที่เกดิขึ้น โดยในแง่ด้านสิ่งแวดล้อม ควรพิจารณาประเดน็การ

ใช้วัตถุดิบ และมลพิษและของเสยีต่างๆ ที่จะเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตด้วย โดยแบ่งการจัดทาํ

แผนผงัได้ ดังน้ี 

1. การจัดทาํแผนผงัคุณค่าปัจจุบันแต่ละขั้นตอน (Current State Value Stream Mapping) 

จะต้องมีการดาํเนินการจัดเกบ็ข้อมูลกระบวนการผลิต โดยเฉพาะลาํดับขั้นตอนการ

ไหลของงาน ซ่ึงจะทาํให้ทราบถึงขั้นตอนการไหลของงาน การเช่ือมโยงระบบขนส่ง 

ปัญหาอปุสรรค การเกดิของเสยี รอบเวลาการผลิต  และเวลาที่ใช้ในการผลิตทั้งหมด 

ตลอดทั้งกระบวนการดาํเนินงาน โดยตัวอย่างแผนผงัคุณค่าปัจจุบันดังรปูที่ 2-6 

2. การจัดทาํแผนผังคุณค่าปัจจุบันพร้อมกับแสดงสัญลักษณ์ที่เป็นแหล่งกาํเนิดมลพิษ
และข้อมูลของเสยีที่เกดิขึ้น  โดยจะใช้สญัลักษณ์ “EHS” (Environmental, Health 

and Safety) แสดงในขั้นตอนที่บ่งบอกว่ากระบวน/กิจกรรมที่มีโอกาสเป็น

แหล่งกาํเนิดมลพิษ รวมทั้งต้องใส่ปริมาณของเสียที่เกิดขึ้ นแต่ละขั้นตอนด้วย ทั้งน้ี 
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จะใส่ปริมาณของเสียและมลพิษที่เกิดทุกอย่าง เช่น ปริมาณของของเสียอันตราย 

ของแข็ง วัตถุดิบที่เป็นของเสียอันตราย เศษ/สินค้าที่ไม่ต้องการ ปริมาณนํ้าเสีย  

รวมทั้งการใช้พลังงานและทรัพยากรนํา้ โดยจะต้องคาํนวณออกมาเป็นตัวเลข เพ่ือจะ

ได้สามารถวิเคราะห์ได้ว่ากระบวนการใดที่ส่งผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมมากที่สดุ โดย

ตัวอย่างในรูปที่ 2-7 แสดงว่าให้เหน็ว่า มีขั้นตอนที่ก่อให้เกิดของเสียหรือมลพิษมี

ทั้งหมด 3 ขั้นตอน โดยมีปริมาณของเสยีอนัตรายเกดิขึ้นในขั้นตอนหลอม การเช่ือม 

และการทาส ีเป็นจาํนวน 5  20 และ 60 ปอนด์ ตามลาํดับ 

3. การจัดทาํแผนผงัคุณค่าปัจจุบันกบัเส้นการใช้วัตถุดิบ เป็นการใส่ข้อมูลการใช้วัตถุดิบ

ทุกขั้นตอน ซ่ึงจะให้ทราบและสามารถคาํนวณได้ว่ามีปริมาณของเสีย/มลพิษเกดิขึ้น

เป็นจาํนวนเท่าไร ดังรูปที่ 2-8 แสดงให้เหน็ว่า นาํวัตถุดิบใส่ในกระบวนผลิตจาํนวน 

195  ปอนด์ ต้องการใช้จาํนวน 110 ปอนด์ เหลือเป็นของเสยี จาํนวน 85 ปอนด์ 

อย่างไรก็ตาม การจัดทําแผนผังคุณค่ายังสามารถประยุกต์ใช้กับข้อมูลการใช้

ทรัพยากรต่างๆ ปริมาณ/ข้อมูลสารเข้า-สารออก (รูปที่ 2-9) และข้อมูลเกี่ยวกับ

การใช้พลังงานและนํา้ (รปูที่ 2-10) เป็นต้น 

 

รูปที ่2-6 ตวัอย่างแผนผงัคุณค่าปัจจุบนัแต่ละขั้นตอน 
3
 

ทีม่า: The Lean and Environmental Toolkit 

                                                           
3
 หมายเหตุ  Cycle Time (C/T), Changeover Time (C/O) 
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รูปที ่2-7 ตวัอย่างแผนผงัคุณค่าปัจจุบนักบัสญัลกัษณที์ร่ะบุแหล่งกําเนดิมลพษิ                   

และขอ้มูลของเสียอนัตรายทีเ่กิดข้ึนในแต่ละขั้นตอน   

ทีม่า: The Lean and Environmental Toolkit 

 

รูปที ่2-8 ตวัอย่างแผนผงัคุณค่าปัจจุบนักบัเสน้การใชว้ตัถุดิบ 

ทีม่า: The Lean and Environmental Toolkit 

ปริมาณของเสียอนัตรายท่ี

เกิดข้ึนแต่ละขั้นตอน 

 Materials Line 
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รูปที ่2-9 ตวัอย่างแผนผงัคุณค่าปัจจุบนักบัขอ้มูลสารเขา้-สารออกแต่ละขั้นตอน 

ทีม่า: LEAN AND CLEAN VALUE STREAM MAPPING 

 

 

 

รูปที ่2-10 ตวัอย่างแผนผงัคุณค่าปัจจุบนักบัขอ้มูลการใชท้รพัยากรนํ้ า 

ทีม่า: LEAN AND CLEAN VALUE STREAM MAPPING 

 

 

Input 

Output 

Water Use 
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ขั้นตอนที ่9 การหาสาเหตุของความสูญเสีย 

เป็นการหาสาเหตุของของเสยีและการสญูเสยีต่างๆที่เกดิจาการดาํเนินงาน โดยมีหลักการ

พิจารณา ดังน้ี 

(1)  ประเด็นปัญหาที่ควรพิจารณา จะพิจารณาตามความสญูเปล่า 7 ประการและความสญูเปล่าอื่นๆ 

โดยมีรายละเอยีดดังตารางที่ 2-3  

ตารางที ่2-3 ประเด็นปัญหาทีทํ่าใหเ้กิดความสูญเสีย/ความสูญเปล่า 

ประเด็นปัญหา ความหมาย/ตวัอย่าง 
ผลกระทบ 

ทัว่ไป สิง่แวดลอ้ม
4
 

ความสูญเปล่า 7 ประการ    

1. ความสูญเปล่า

จากการผ ลิต เกิน

พอดี 

         

การผลิตที่ไม่สอดคล้องกับ

ความต้องการของลูกค้า เป็น

ความสูญเปล่าเน่ืองจากการ

ใช้ต้นทุนก่อนเวลาที่จาํเป็น 

- เกดิต้นทุนวัสดุ แรงงาน  

ค่าโสหุ้ยที่ใช้ไปแล้วใน

ก า ร ผ ลิ ต เ กิ น ค ว า ม

ต้องการและทุนน้ีจะอยู่

ในผลิตภัณฑ์จนกว่าจะ

ข าย ไ ด้ ห รื อ เ รี ยก ว่ า

ต้นทุนจม 

- ทาํให้ใช้เวลาในการผลิต
นาน 

- เกิดความต้องการพ้ืนที่
ใ น ก า ร จั ด เ ก็ บ ง า น

ระหว่างกระบวนการ

ผ ลิต  (WIP) เ ม่ื อทํา

การผลิตมากๆ 

- ความไม่ปลอดภัยในการ
ทาํงาน เม่ือมี WIP มาก

และจัดเก็บอย่างไม่เป็น

ระเบียบ  
 

- สิ้ นเปลืองวัตถุดิบและ

พลั ง ง านสําห รับการ

ผลิตสินค้าที่ไม่มีความ

จาํเป็น 

- สนิค้าที่เกนิอาจเสียหรือ
ล้าสมัยกลายเป็นสินค้า

ที่ต้องกาํจัด 

 

2. ความสูญเปล่า

จากการมีพัสดุคง

คลังที่มากเกนิไป  

เกิดจากการเกบ็พัสดุคงคลัง

โดยไม่ได้มีความต้องการ

เกิดขึ้ น ตัวอย่างพัสดุคงคลัง 

เ ช่น วัตถุดิบ งานระหว่าง

กระบวนการผลิต  สิน ค้ า

สํา เร็จ รูป  วัส ดุสิ้ น เป ลือง 

อะไหล่ เป็นต้น 

- ต้องใช้พ้ืนที่ในการเกบ็
รักษาวัสดุคงคลัง  

- เกิดต้นทุนการจัดการ
พั ส ดุ ค ง ค ลั ง ไ ด้ แ ก่ 

ต้ น ทุ น จั ด เ ก็ บ แ ล ะ

ต้นทุนของรายการสนิค้า 

- เกิดความซํ้าซ้อนในการ
สั่งซ้ือ  

- ต้องใช้บรรจุภัณฑ์จาํนวน
มากในการเกบ็ใน WIP 

- เกิดของเสียจากการเสื่อม
คุณภาพหรือความเสียหาย

จากการเกบ็ใน WIP 

- ต้องใช้วัตถุดิบมาผลิต
สินค้าแทนส่วนที่ได้รับ

ความเสียหายจากการ

เกบ็ใน WIP 

                                                           
4
 The Lean and Environmental Toolkit 
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ประเด็นปัญหา ความหมาย/ตวัอย่าง 
ผลกระทบ 

ทัว่ไป สิง่แวดลอ้ม
4
 

- ต้องการแรงงานในการ
จัดการจาํนวนมาก  

 

- ต้องใช้พลังงานความ
ร้อน ความเยน็และแสง

สว่างสําหรับพ้ืนที่ เก็บ

พัสดุคงคลัง 

3. ความสูญเปล่า

จากข้อบกพร่องของ

ช้ินส่วน 

เกดิจากกระบวนการผลิตที่ไม่มี

คุณภาพและมาตรฐาน รวมถึง

การใช้วัตถุดิบที่ไม่มีคุณภาพ 

ขาดการตรวจสอบ นอกจากน้ี 

ยังเกิดจากการปฏิบัติงานที่

ผิ ด พ ล า ด ที่ เ กิ ด จ า ก ค น 

เคร่ืองจักร วัสดุอุปกรณ ์

วิ ธี ก า รปฏิ บั ติ ง า น  แล ะ

สิ่งแวดล้อม ซ่ึงจะส่งผลทาํให้

เกิดของเสียหรือสินค้าที่ ไม่

เป็นไปตามข้อกําหนดที่ตั้ ง

เอาไว้ 

- ทํา ใ ห้ เ กิ ดก า รแ ก้ ไ ข
งาน/สินค้า ทําให้เสีย

ค่าวัตถุดิบและแรงงาน

เพ่ิมขึ้ น อาจทําให้การ

ส่งมอบล่าช้า 

- เกิ ด ต้ นทุ นสู ญเปล่ า  

( วั ตถุ ดิ บ /แรงงาน/ 

เคร่ืองจักร / โสหุ้ย ) 

- ต้องปรับเปล่ียนแผนการ
ผลิต  

- การเก็บของเสียอาจมี    

ของเสี ยปะปนไปกับ

สนิค้าดี 

- สิ้ น เปลืองสถานที่ ใน
การจัดเก็บและกําจัด

ของเสยี 

- ต้องใช้พนักงานเพ่ิมใน
การตรวจสอบคุณภาพ 

- สัมพันธ์ภาพระหว่างแผนก
ไม่ดี  

 

- ช้ินส่วนที่บกพร่อง/ไม่ได้
คุณภาพต้องนํากลับมา

ใช้ใหม่หรือกาํจัดทิ้ง 

- ต้องการพ้ืนที่ สําหรับ
แก้ไขงานและซ่อมแซม 

ทําให้ต้องใช้พลังงาน

สําห รับทําความ ร้อน 

ความเยน็และแสงสว่าง

เพ่ิมมากขึ้น 

 

4. ความสูญเปล่า

จากกระบวนการที่

ไม่มีประสทิธผิล 

 

เกดิจากการดาํเนินกจิกรรมที่

ไม่จาํเป็น ไม่เพ่ิมมูลค่าสนิค้า

หรือมีความบกพร่องของ

กระบวนการเกิด ข้ึน  เ ช่น 

กรณีการตัดคลีบของ หรือ

การขัดผิวของวัตถุดิบบางตัว

ก่อนทาํการเช่ือม เกิดความ

สูญเปล่าจากการออกแบบที่

ไม่ รัดกุมทําให้ต้องทํางาน

เสียเวลาในการตบแต่งโดย

ไม่มีมูลค่าเพ่ิม 

- เกิดต้นทุนที่ไม่จําเป็น
ในการทาํงาน  

- เสียเวลาในการเตรียม
แ ล ะ ก า ร ผ ลิ ต ที่ ไ ม่

จาํเป็น 

- ใช้เคร่ืองจักรโดยไม่เกดิ
ประโยชน์ 

- เกดิการทาํงานซํา้ซ้อน 

- เสียเวลาขนส่งมากกว่า
ปกติ 

 

- มีช้ินส่วนและวัตถุดิบที่
ถูกใช้ต่อหน่วยการผลิต

เพ่ิมมากขึ้น 

- เ กิ ดของ เสี ย  การ ใ ช้

พลังงานและการปล่อย

ก๊าซเ รือนกระจกที่ ไ ม่

จาํเป็นจากกระบวนผลิต 

 

5. ความสูญเปล่า

จากการรอคอยเวลา

เกิดจากกระบวนการผลิตที่ มี

หลายขั้นตอนและแต่ละขั้นตอนมี

- เสียเวลาการผลิต การ

ส่งมอบล่าช้า 

- เกิ ดการเ น่ า เสี ยหรื อ
องค์ประกอบของวัตถุดิบ
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ประเด็นปัญหา ความหมาย/ตวัอย่าง 
ผลกระทบ 

ทัว่ไป สิง่แวดลอ้ม
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ที่ ใ ช้ในการรอการ

ปฏบัิติการ 

 

รอบระยะเวลาไม่เท่ากัน หรือไม่

สมดุลกัน ทาํให้เกิดการรอคอย

ระหว่ างคนรอเคร่ื องจั กร  

เคร่ืองจักรรอคน และเคร่ืองจักร

รอเคร่ืองจักร เช่น การรอวัตถุดิบ 

รออุปกรณ์ รอคําสั่ง รอการขน

ย้าย รอการตรวจสอบ รอการ

ตดัสนิใจ เป็นต้น 

- เกดิต้นทุนค่าเสยีโอกาส  ได้ รับความเสีย ทําให้

ก่อให้เกดิของเสยี 

- เกิดการสูญเสียพลังงาน
จ ากก า ร ใ ช้พ ลั ง ง าน

ความร้อน การทาํความ

เย็นและแสงสว่างใน

ช่วงเวลาการผลิต 

6. ความสูญเปล่าจาก

การเคล่ือนย้ายหรือ

ขนย้ายไม่จาํเป็น 

เ กิ ดจากการขน ย้ ายที่ ไ ม่

จํ า เ ป็ น  เ ช่ น  ร ะ ห ว่ า ง

กระบวนการกับกระบวนการ 

ช้ันบนและช้ันล่าง โรงงาน ก.

และโรงงาน ข. หรือการขน

ย้ายไปวางช่ัวคราว ณ ที่ใดที่

หน่ึง รวมไปถึงการขน วาง

ซ้อน เปล่ียน และการต้องขน

งานข้ึนลงในแนวดิ่งด้วย 

- เกิ ด ต้ น ทุ นสู ญ เป ล่ า   

(คน /พลังงาน/ อุปกรณ ์

/ เวลา) 

- เสียโอกาสในการผลิต
สนิค้า 

- ถ้าวางแผนการขนส่งไม่ดี    
ไม่ทนัต่อการผลิต 

- เกดิต้นทุนการขนส่ง 
- วัสดุเสียหาย / สูญหาย

จ า กก า ร ตกห ล่ น ไ ป

ระหว่างทางที่ทาํการขน   

- อบัุติเหตุจากการขนส่ง 
 

- ใช้พลังงานสาํหรับการขนส่ง 
- เกิดการปล่อยก๊าซจากการ
ขนส่ง 

- ความเสี ยหายและการ
ร่ัวไหลในระหว่างการขนส่ง 

- การขนส่งวัตถุอันตราย
ต้องจัดส่งแบบพิเศษ

และบรร จุ ภัณฑ์ ต้ อ ง

สามารถป้องกันความ

เสี่ยงที่ เกิดขึ้ นในช่วงที่

เกดิอบัุติเหตุได้ 

 

7. ความสูญเปล่า

จากการเคล่ือนไหว

ที่ไม่จาํเป็น  

 

เกิดจากการใ ช้ ท่ าทางไ ม่

เหมาะสมต่อการทาํงานตาม

หลักของการยศาสตร์ หรือ

การหยิบจับหรือใช้อุปกรณ ์

เค ร่ืองจักรที่ ไ ม่ เหมาะสม 

การใ ช้ ท่าทางเดิมๆ  เ ป็น

ร ะ ย ะ เ ว ล าที่ น าน เ กิ น ไป 

นอกจากน้ียังเกิดจากการ

ออกแบบสภาพการทาํงานที่

ไม่เหมาะสม เช่น โตะ๊ทาํงาน 

หรือวิธีการทาํงาน โดยความ

สูญเปล่าด้านน้ีจะสาํคัญมาก

กับสถานประกอบการที่ต้อง

ทํา ง านแ ข่งกับ เวลา  เ ช่น 

โรงงานเยบ็เสื้อผ้า โรงงานทาํ

ร อ ง เ ท้ า  โ ร ง ง า น ทํ า ลู ก

ฟุตบอล เป็นต้น 

- เกิดความเม่ือยล้าต่อ
ร่ า ง ก า ย แ ล ะ

ความเครียด ส่งผลต่อ

คุณภาพของงาน 

- การทํางานล่าช้าหรือ
เสยีเวลา 

- เกิดความเสียหายกับ
สินค้าและการบาดเจ็บ

ต่ อ ร่ า ง ก า ย ข อ ง

พนักงาน 
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ประเด็นปัญหา ความหมาย/ตวัอย่าง 
ผลกระทบ 

ทัว่ไป สิง่แวดลอ้ม
4
 

ความสูญเปล่าอ่ืนๆ  

ความสูญเปล่าจาก

การไม่นาํเอาความคิด

สร้างสรรค์ของพนักงาน

มาใช้ให้เกดิประโยชน์ 

เกิดจากที่องค์กรมองข้าม

และไม่ให้ความสําคัญของ

ข้อเสนอและความคิดเห็น

ของพนักงาน  

- ไ ม่ เกิดการพัฒนาใน

การทาํงาน 

- ไม่เกิดแนวคิดใหม่ใน
การปรับปรุงองค์กร 

 

- ไ ด้ ร ับ ข้อ เ สนอแนะ /

แนวทางเกี่ยวกับแนว

ทางการป้องกันมลพิษ

แ ล ะ ก า ร ล ด ม ล พ ิษ

จาํนวนน้อย 

ความสูญเปล่าจาก

ความปลอดภัย 

เกิดจากพนักงานไม่ปฏิบัติ

ตามกฎความปลอดภัยใน

โรงงาน หยอกล้อ/เล่นกัน

ขณะปฏบัิติงาน  ใช้เคร่ืองมือ

ไม่เหมาะสมกับงาน การมี

ทัศนคติที่ ไ ม่ ถูกต้อง  เ ช่น 

อุบัติภัยเป็นเร่ืองของเคราะห์

กรรมแก้ไขป้องกนัไม่ได้ การ

ทํางานโดยที่ ร่ างกายและ

จิตใจไม่พร้อมหรือผิดปกติ 

นอกจากน้ียังเกิดจากสภาพ

ส ภ า พ ข อ ง โ ร ง ง า น

อุตสาหกรรม  เค ร่ืองจักร 

ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ลิ ต 

เคร่ืองยนต์ อุปกรณ์ในการ

ผลิต  ไม่มีความปลอดภัย

เพียงพอ และสภาพแวดล้อม

ในการทํางานไม่เหมาะสม 

เช่น แสงสว่างไม่เพียงพอ 

เสียงดังเกินควร ความร้อน

สูง ฝุ่ นละออง ไอระเหยของ

สารเคมีที่เป็นพิษ เป็นต้น 

- กระบวนการผลิตไม่มีความต่อเน่ือง 
- เกิดอุ บัติ เหตุ ก่อให้เกิดความสูญเสียต่อ ชี วิตคน 

เคร่ืองจักร สิ่งของ 

- เกิดการบาดเจบ็ พิการ หรือตาย รวมถึงการเจบ็ป่วย

หรือเป็นโรค 

- เกดิการลางานหรือขาดงาน  

 

ความสูญเปล่าจาก

เทคโนโลยี/อปุกรณ ์

เกิดจากการใช้เทคโนโลยี

ล้าสมัยหรือประสิทธิภาพตํ่า 

เคร่ืองมืออุปกรณ์เก่าและมี

ความเสยีหาย  

- ขาดความแน่นอนในการผลิต  ทําให้ไ ม่สามารถ

สนับสนุนการผลิตอย่างต่อเน่ืองได้  

ความสูญเปล่าจาก

วิธปีฏบัิติงาน 

เกดิจากไม่มีวิธปีฏบัิติการที่ดี 

เช่น  ข้อบังคับ/บทลงโทษใน

ก า ร ทํ า ง า น ใ น ส ถ า น

ปฏิบัติงานมีความเคร่งครัด

ไม่เพียงพอ แผนการผลิต 

เวลาและปริมาณการผลิตไม่

- ประสิทธิภาพการดําเนินงานตํ่ าหรือเพ่ิมความยาก
ให้กบังานมากขึ้น 

- ขาดพนักงานที่ มีความสามารถและมีทักษะในการ
ปฏบัิติงาน 
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ประเด็นปัญหา ความหมาย/ตวัอย่าง 
ผลกระทบ 

ทัว่ไป สิง่แวดลอ้ม
4
 

เหมาะสม รวมทั้งการบันทกึ

การผลิต ( วัตถุดิบ สินค้า

และของเสีย) ไม่เป็นระบบ 

หรือจากการประสานงาน

ร ะ ห ว่ า ง บุ ค ค ล ไ ม่ ดี 

นอกจากน้ียังเกิดจากขาด

มาตรการสร้างแรงจูงใจและ

การมีส่วนร่วมของพนักงาน

ในการพัฒนา รวมถึงขาด

การสนับสนุนด้านการพัฒนา

บุคลากรที่มีประสทิธภิาพ 

ความสูญเปล่าจาก

ของเสยี 

เกิดจากปริมาณของเสียที่

เกิดจากหน่วยงานการผลิต

สูงกว่ามาตรฐานภายในและ

ภายนอกประเทศ นอกจากน้ี

ยั ง เ กิ ด จ า ก ไ ม่ มี ก า ร นํ า

ก ลับมาใ ช้ ใหม่ห รือใ ช้ซํ้ า 

รวมทั้ ง  ของเสียบางชนิด

ยากต่อการกาํจัดหรือทาํลาย 

- เกดิการปนเป้ือนในสิ่งแวดล้อม 

- เสยีค่าใช้จ่ายในการกาํจัดและบาํบัด 

 

 

 

(2) การวิเคราะหส์าเหตุทีแ่ทจ้ริงของความสูญเสีย /สูญเปล่า (Root Cause Analysis)  

 หลังจากพบประเดน็ปัญหาที่เกิดขึ้ นจากการพิจารณาประเดน็ข้างต้นแล้ว จะนาํข้อมูลที่

ได้มาวิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริง ซ่ึงมีด้วยกันหลากหลายวิธี เช่น แผนภมิูพาเรโต ผังก้างปลา 

Mind map 5Why และอื่นๆ เป็นต้น ในที่น้ีขอกล่าวถงึบางวิธ ี  

 แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) หรือผงักา้งปลา 

(Fish Diagram) หรือผงัอิชิกาวา
5
 เป็นแผนผังที่แสดงถึงความสมัพันธร์ะหว่างปัญหากบัสาเหตุ

ทั้งหมดที่เป็นไปได้ที่จะก่อให้เกดิปัญหา ซ่ึงสิ่งสาํคัญในการสร้างแผนผัง คือ ต้องทาํเป็นทมีหรือ

เป็นกลุ่ม โดยปัญหาจะแสดงอยู่ที่หัวปลา และส่วนก้างปลาเป็นการรวบรวมสาเหตุของปัญหา ทั้งน้ี 

ในการกาํหนดปัจจัยบนก้างปลาน้ัน สามารถที่จะกาํหนดกลุ่มปัจจัยอะไรกไ็ด้ แต่ต้องม่ันใจว่ากลุ่ม

ที่กาํหนดไว้เป็นปัจจัยน้ันสามารถที่จะช่วยให้แยกแยะและกาํหนดสาเหตุต่างๆได้อย่างเป็นระบบ 

โดยส่วนมากจะใช้หลักการ 4 M 1 E เป็นกลุ่มปัจจัย เพ่ือจะนาํไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่างๆ ซ่ึง 

4 M 1 E  น้ีมาจาก 

 

                                                           
5
 http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm 
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o M-Man บุคลากรหรือพนักงาน     

o M-Machine เคร่ืองจักรหรืออปุกรณอ์าํนวยความสะดวก 

o M-Material วัตถุดิบหรืออะไหล่ อปุกรณอ์ื่นๆที่ใช่ในกระบวนการ  

o M-Method กระบวนการทาํงาน 

o E-Environment สภาพแวดล้อมในการทาํงาน 

     แต่ไม่ได้หมายความว่า การกาํหนดก้างปลาจะต้องใช้ 4 M 1 E เสมอไป 

เพราะถ้าไม่ได้อยู่ในกระบวนการผลิตแล้ว ปัจจัยนาํเข้า (Input) ในกระบวนการจะเปล่ียนไป เช่น 

ปัจจัยการนาํเข้าเป็น 4P (Place, Procedure, People และ Policy) หรือเป็น 4S (Surrounding, 

Supplier, System และ Skill) หรืออาจจะเป็น MILK (Management, Information, Leadership, 

Knowledge) กไ็ด้ นอกจากน้ัน หากกลุ่มที่ใช้ก้างปลามีประสบการณ์ในปัญหาที่เกดิขึ้นอยู่แล้ว 

สามารถที่จะกาํหนดกลุ่มปัจจัยใหม่ให้เหมาะสมกบัปัญหาได้เช่นกนั โดยส่วนประกอบของเหตุและ

ผลหรือผงัก้างปลา ดังรปูที่ 2-11 และตัวอย่างการทาํผงัแสดงเหตุและผลหรือผังก้างปลา ดังรูปที่ 

2-12 และ รปูที่ 2-13 

 

  

 

 

รูปที ่2-11 ส่วนประกอบของแผนผงัแสดงเหตุและผลหรือผงักา้งปลา 
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รูปที ่2-12 ตวัอย่างส่วนประกอบของแผนผงัแสดงเหตุและผลหรือผงักา้งปลา 

http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm 

 

 

 

รูปที ่2-13 ตวัอย่างการทําแผนผงัแสดงเหตุและผลหรือผงักา้งปลา 

(ที่มา: ตวัอย่าง LEAN เพือ่การเรียนรู ้โครงการใหคํ้าปรึกษาแนะนาํเชิงลึกแก่ SMEs ดว้ยระบบ 

LEAN  http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/LamsoonTrang.pdf 

 

 

 



                                                                                        บทที่ 2:  ลนี กับ การจัดการสิ่งแวดลอ้มอุตสาหกรรม  

 
2-21

 5 Whys  เป็นการตั้งคาํถามว่า “ทาํไม” 5 คาํถามอย่างต่อเน่ือง เพ่ือให้

สามารถพบสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา เช่น 

วิธีการวิเคราะหด์ว้ยการตั้งคําถามว่า “ทําไม” 5 ประการ (5 why) 

ตัวอย่าง: เคร่ืองจักรเคร่ืองหน่ึงในสายการผลิตไม่สามารถใช้งานได้ แม้ว่าจะมีการซ่อมแซมแล้วหลายคร้ัง     

แต่กยั็งไม่มีการนาํไปใช้งาน 

คาํถามที่ 1:  ทาํไมเคร่ืองจักรถงึใช้งานไม่ได้ ?  มีการใช้งานมากเกนิไป ขาดการดูแลรักษา 

คาํถามที่ 2:  ทาํไมจึงเกดิการใช้งานมากเกนิไป ?   ระบบหล่อล่ืนของลูกปืนไม่เพียงพอ 

คาํถามที่ 3:  ทาํไมระบบหล่อล่ืนถงึไม่เพียงพอ ?  หัวป๊ัมนํา้มันไม่สบูฉีด 

คาํถามที่ 4:  ทาํไมจึงไม่สบูฉีดนํา้มัน ?  การสกึกร่อนของลูกปืนป๊ัมนํา้มัน 

คาํถามที่ 5:  ทาํไมจึงเกดิการสกึกร่อน ?  ไม่มีการติดตั้งเคร่ืองกรอง ทาํให้นํา้มันร่ัวซึมเข้าไป 

ที่มา : China Eco-efficiency Research Center (CERC). 1996. “Cleaner Production Audit 

Guideline for Printing and Dyeing” 

 

ขั้นตอนที ่10 การกําหนดมาตรการ 

การกาํหนดมาตรการจัดการกับปัญหาน้ันจะต้องสอดคล้องกับสาเหตุของประเดน็ปัญหาที่

วิเคราะห์ได้ในขั้นตอนก่อนหน้าน้ี อย่างไรกต็ามประเดน็ปัญหาหน่ึงอาจมีหลายสาเหตุ และใน          

แต่ละสาเหตุอาจมีข้อเสนอมากกว่า 1 วิธไีด้ ดังน้ัน ควรรวบรวมข้อมูลและระดมความคิดเพ่ือให้

ได้มาตรการที่ดีที่สุด เพ่ือให้เกิดการดําเนินงานที่ไหลอย่างต่อเน่ือง โดยมีตัวอย่างการกาํหนด

มาตรการ ดังตารางที่ 2-4 

 การกําหนดมาตรการ 

 ตารางที ่2-4 ตวัอย่างการกําหนดมาตรการ 

ประเด็นปัญหา มาตรการและแนวทางป้องกนัและแกไ้ข เช่น 

ความสูญเปล่า 7 ประการ  

1. ความสูญเปล่าจากการผลิตเกินพอดี 

         

- ผลิตเฉพาะสิ่งที่ ลูกค้าต้องการในปริมาณและเวลาที่

ต้องการเท่าน้ัน  โดยอาจแบ่งการผลิตเป็นชุดเล็ก   

(Small lots)  

- ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจักร (Set up Time Reduction)  

2. ความสูญเปล่าจากการมีพสัดุคงคลงัที่

มากเกินไป  

- การควบคุมด้วยการมองเหน็ (Visual Control)  

- การควบคุมด้วยระบบคัมบัง (Kanbans) 

- ปรับปรุงระบบการจัดเกบ็ให้มีลักษณะเข้าก่อนออกก่อน

( First-in-First-out , FIFO )  

- ปรับปรุงกระบวนการผลิต และการวางแผนการผลิตเพ่ือ

ลดความไม่แน่นอนของการผลิต  
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ประเด็นปัญหา มาตรการและแนวทางป้องกนัและแกไ้ข เช่น 

3. ความสูญเปล่าจากขอ้บกพร่องของ 

ช้ินส่วน 

- กาํหนดมาตรฐานการทาํงาน / การตรวจสอบ /การแก้ปัญหา  

- จัดทาํคู่มือกระบวนการการดาํเนินงานมาตรฐาน  

- ใช้เคร่ืองมือป้องกนัความผดิพลาด (Poka – Yoke)  

- ปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีคุณภาพ 

- ตั้งเป้าหมายให้ผลิตของเสยีเป็นศูนย์  

- หม่ันตรวจสอบเคร่ืองจักรให้อยู่ในสภาพที่เหมาะสมต่อ

การใช้งาน 

- สร้างจิตสาํนึกด้านคุณภาพ  

- อบรมพนักงานให้มีความรู้ความเข้าใจ และสามารถ

ปฏบัิติงานได้ถูกต้อง  

4. ความสูญเปล่าจากกระบวนการที่ไม่มี

ประสิทธิผล 

 

- ออกแบบกระบวนการดํา เ นินงานแบบแผนภาพ

กระบวนการไหล  

- กาํจัดกิจกรรมในกระบวนการที่ไม่จาํเป็นออก หรือรวม

กระบวนการที่ไม่จําเป็นเข้าด้วย หรือจัดกระบวนการ

ใหม่เพ่ือให้มีประสทิธผิลตามที่วางแผนไว้ 

- ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจักร 

- ปรับปรุงขั้ นตอนการผลิตโดยใ ช้หลักการ  ECSR 

( Eliminate – Combine – Rearrange – Simplify )  
-  

5. ความสูญเปล่าจากการรอคอยเวลาที่ใช้

ในการรอปฏิบติัการ 

 

- จัดสมดุลของกระบวนการให้มีการดาํเนินงานในแต่ละ

ขั้นตอนให้มีรอบเวลาทาํงานเท่ากนัหรือสมดุลกนั  

- การจัดวางผงัแบบเซลล์ (Cellular Manufacturing) 

- ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจักร  

- จัดกจิกรรม TPM (Total Productive Maintenance)  

- ฝึกให้พนักงานมีทกัษะการทาํงานหลายด้าน โดยใช้หลัก

ความยืดหยุ่นของทรัพยากร  

- จัดกิจกรรมในช่วงเวลาว่างให้ เกิดประโยชน์  เ ช่น 

กจิกรรม 5ส การฝึกอบรม  การช่วยเหลือแผนกอื่นๆ  

6. ความสูญเปล่าจากการเคลือ่นยา้ยหรือ

ขนยา้ยไม่จําเป็น 

- ควรมีการปรับปรุงผังเคร่ืองจักร วัตถุดิบ งานระหว่าง

ผลิต สนิค้าสาํเรจ็รูป และของเสยีให้มีความเหมาะสม  

- ควรจัดวางแผนผังตามผลิตภัณฑ์ในกรณีเป็นการผลิต

จาํนวนมากหรือการผลิต 

- ควรศึกษาและวางมาตรฐานเส้นทางการขนส่ง 
 

7. ความสูญเปล่าจากการเคลือ่นไหวที่ไม่  

จําเป็น  

 

- ศึกษาการเคล่ือนไหวของการทาํงานในแต่ละขั้นตอน

เพ่ือปรับปรุงท่าทาง หรือเลือกอุปกรณ์ที่สามารถลดการ

เคล่ือนไหวที่ไม่จาํเป็นออกไป  

- จัดสภาพแวดล้อมให้เหมาะสมกับการทํางาน เช่น   

แสงสว่าง อณุหภมิู เสยีง เป็นต้น  

- ให้พนักงานได้ออกกาํลังกาย เพ่ือให้แขง็แรงอยู่เสมอ 



                                                                                        บทที่ 2:  ลนี กับ การจัดการสิ่งแวดลอ้มอุตสาหกรรม  

 
2-23

ประเด็นปัญหา มาตรการและแนวทางป้องกนัและแกไ้ข เช่น 

ความสูญเปล่าอ่ืนๆ 

ความสูญเปล่าจากการไม่นาํเอาความคิด

สรา้งสรรคข์องพนกังานมาใชใ้หเ้กิด

ประโยชน ์

- ควรส่งเสริมให้พนักงานมีการแลกเปล่ียนความคิด และ

นําความคิดดังกล่าวมาทําให้เกิดขึ้ นจริง เ ช่น การ

ส่งเสริมกิจกรรมข้อเสนอแนะ การปลูกฝังให้พนักงาน

ทุกคนคิด ค้นหาจุดที่จะปรับปรุงและพัฒนาให้ดีขึ้ น 

เพ่ือให้เกดิประโยชน์อย่างแท้จริงต่อองค์กร 

ความสูญเปล่าจากความปลอดภยั - ให้ความรู้แก่พนักงานถงึอนัตรายที่เกดิจากการไม่ปฏบัิติ

ตามกฎความปลอดภัย 

- จัดให้มีสภาพการทาํงานที่ไม่ก่อให้เกิดความเสี่ยงต่อ

พนักงานในการปฏบัิติงาน 

ความสูญเปล่าจากเทคโนโลยี/อุปกรณ ์ - เลือกใช้เทคโนโลยีการผลิตที่สะอาดรูปแบบใหม่ ซ่ึง

สามารถทดแทนรูปแบบเทคโนโลยีการผลิตที่มีอยู่เดิม  

เพ่ือลดปริมาณการเกิดของเสีย และ/หรือทาํให้การใช้

ทรัพยากร (พลังงาน วัสดุและนํ้า) ในการผลิตลด

น้อยลง/มีประสทิธภิาพเพ่ิมขึ้น  

- ปรับปรุง/เปล่ียนเคร่ืองจักร อปุกรณท์ี่มีประสทิธภิาพแทน 

- ปรับการใช้เคร่ืองมืออุปกรณ์ให้เหมาะสมและลดการใช้

งานของเคร่ืองมือและอปุกรณท์ี่ไม่ใช้งาน  

ความสูญเปล่าจากวิธีปฏิบติังาน - จัดระบบบริหารจัดการองค์กร เช่น จัดทําแผนผัง 

สายงาน จัดทําคู่มือสําหรับองค์กร จัดทํา คู่มือการ

ปฏิ บัติ ง านมาตรฐานสําห รับการปฏิ บัติ  กําหนด

หลักเกณฑก์ารคัดเลือกพนักงานเพ่ือทาํงาน 

- ปรับปรุงการปฏิบัติงานของพนักงานให้ดีขึ้ น เพ่ือลด

ระดับการใช้แรงงานและพัฒนาประสิทธิภาพของ

แรงงาน 

- พัฒนาทักษะการบริหารจัดการของพนักงาน เพ่ือลด

กิจกรรมที่ก่อให้เกิดของเสียในห้องปฏบัิติการหรือกลุ่ม

ปฏบัิติงาน 

- ฝึกอบรมพนักงาน โดยให้การอบรมทกัษะที่หลากหลาย

เพ่ือให้สอดคล้องกบัความสมดุลของสายการผลิต 

- สร้างแรงจูงใจให้พนักงานเกี่ยวกับการลดของเสียและ

การปฏิบัติตามมาตรฐานโดยการให้รางวัลและมี

บทลงโทษให้ชัดเจน 

ความสูญเปล่าจากของเสีย - การหมุนเวียน/การใช้ซํ้าให้มากที่สุด ก่อนที่จะนําไป

กาํจัด/บาํบัด  
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  ทั้งน้ี จากวิธีการข้างต้นที่ได้เสนอไปแล้วน้ัน ยังมีวิธีการและเคร่ืองมืออื่นๆ ที่จะ

ช่วยในการจัดการความสญูเปล่าที่เกดิขึ้น คือ การเลือกวิธกีารให้มีความเหมาะสมกบัปัญหาที่เกดิ

ขึ้ นกับโรงงาน จึงจะทาํให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด โดยสามารถดูรายละเอียดการประยุกต์ใช้

เคร่ืองมือต่างๆ สาํหรับลีน กบั การจัดการสิ่งแวดล้อม 

 นอกจากน้ียังมีวิธีการที่ช่วยในการพิจารณามาตรการในการจัดการความสูญเปล่า เช่น วิธีการกาํหนดแผน 

ปฏบัิติการ โดยกาํหนดตามลักษณะของ "5W 2H" (What, Why, Where, When, Who, How and How much) 

เป็นต้น โดยมีตัวอย่างในการนาํไปใช้ดังข้างล่าง 

การมุ่งเน้นงานหรือการปฏบัิติงานที่เป็นรูปธรรม สามารถปฏบัิติตามรูปแบบแนวความคิดที่เป็นตรรกะคือ 

5W2H เพ่ือปรับปรุงให้ดีขึ้นได้ดังน้ี 

  What: อะไร? (ปฏิบติัอะไร) 

- สิ่งที่ต้องการปฏบัิติคืออะไร?   สามารถยกเลิกงานน้ีได้หรือไม่? 

 Why: ทําไม? (ปฏิบติัเพราะอะไร) 

- ทาํไมต้องปฏบัิติงานน้ี?    เป้าหมายที่ชัดเจนคืออะไร ? 

 เมือ่กาํหนดคําถาม 2 ขอ้ดงักล่าวขา้งตน้แลว้ จะสามารถยกเลิกงานทีไ่ม่จาํป็น 

 Where: ที่ไหน?(ปฏิบติัที่ไหน) 

- ปฏบัิติงานน้ีที่ไหน?   จาํเป็นต้องปฏบัิติที่น่ันหรือไม่? 

 When: เมือ่ไร?(ปฏิบติัเมือ่ไร) 

- จาํเป็นต้องปฏบัิติตอนน้ีหรือไม่?  เวลาที่ดีที่สดุในการปฏบัิติงานน้ีคือเม่ือไร? 

 Who: ใคร?(ใครเป็นผูป้ฏิบติั) 

- ทาํไมฉันต้องปฏบัิติงานน้ี?  ใครที่มีความเหมาะสมกบังานน้ีมากกว่า? 

- ต้องให้บุคคลอื่นปฏบัิติหรือไม่? 

 เมือ่ไดแ้นวความคิดทีเ่ป็นตรรกะดงักล่าวขา้งตน้แลว้ การจดัการงานมีปัญหาหรือไม่ สามารถ

เปลีย่นแปลงลาํดบัในการทํางานและนํามารวมกนัไดห้รือไม่ เพือ่ใหไ้ดผ้ลลพัธที์ดี่ขึ้น 

 How: อย่างไร?(ทําอย่างไร) 

- ตอนน้ีต้องปฏบัิตงิานน้ีอย่างไร?  วิธกีารน้ีเป็นวิธกีารที่ดีที่สดุหรือไม่? 

- มีรูปแบบอื่นหรือไม่? 

 

 จากนัน้วเิคราะห์ และศึกษาอย่างละเอียดวา่การปฏิบติังานดงักล่าวตอ้งซบัซอ้นเชน่น้ีหรือไม่ 

สามารถทาํใหง่้ายกวา่น้ีไดห้รือไม่ ? 

 How much: เท่าไร?(ใชค่้าใชจ่้ายเท่าไร) 

- ต้นทุนตอนน้ีมีเท่าไร?   ต้นทุนหลังจากได้รับการปรับปรุงแล้วเป็นเท่าไร? 

 กาํหนดความเป็นไปไดใ้นการปรบัปรุง ระยะเวลาในการพฒันาและตน้ทนุ เพือ่เป็นการเตรียม

ความพรอ้มในการจดัทาํแผนการผลิตต่อไป 

ที่มา : China Eco-efficiency Research Center (CERC). 1996. “Cleaner Production Audit 

Guideline for Printing and Dyeing” 
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ขั้นตอนที ่11 การคดัเลือกมาตรการ 

 การคัดเลือกและเรียงลาํดับมาตรการ เพ่ือจะนาํไปศึกษาความเป็นไปได้ในการนาํปฏบิัติ

ต่อไป โดยมีรายละเอยีดดังน้ี 

 1) จัดกลุ่มมาตรการ ออกเป็นหมวดหมู่ โดยจัดกลุ่มในแต่ละหน่วยปฏบิัติการให้

เป็นระบบและไม่ควรตัดมาตรการใดๆ ทิ้ง ยกเว้นเหน็เด่นชัดว่ามาตรการน้ันเป็นไปไม่ได้  

 2) เรียงลาํดับมาตรการ เป็นสิ่งที่จาํเป็นเน่ืองจากข้อเสนอมักมีค่อนข้างมาก การ

เรียงลาํดับจะช่วยให้สามารถเลือกพิจารณาศึกษามาตรการที่สาํคัญ และเกดิประโยชน์มากก่อน

โดยมีหลักการพิจารณา 4 ประการ ดังน้ี 

- ความเป็นไปได้ เช่น มีผู้ผลิตอปุกรณท์ี่จาํเป็น มีการนาํข้อเสนอเทคโนโลยีน้ี

ไปปฏบิัติแล้ว มีผู้รู้และให้คาํปรึกษา เป็นต้น 

- ความเหมาะสม เช่น เหมาะกบัการผลิตและผลิตภัณฑ ์เหมาะกบัวัฒนธรรม

ขององค์กร ไม่ต้องดัดแปลงมาก เป็นต้น 

- ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม เช่น ลดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมได้มากน้อย

เพียงไร ลดปัญหาความเป็นพิษและความเสี่ยงของพนักงาน เป็นต้น 

- ความเป็นไปได้เชิงเศรษฐศาสตร์ เช่น ค่าใช้จ่ายและระยะเวลาคืนทุนมาก

น้อยเพียงใด การลงทุนมากน้อยเพียงใด เป็นต้น 

  ในการเลือกมาตรการ ควรให้ทมีงานทุกคนมีส่วนร่วมในการแสดงความคิดเหน็ เพ่ือให้

เกดิความเข้าใจตรงกนั ซ่ึงจะนาํไปสู่ความร่วมมือในการนาํไปปฏบิัติต่อไป  

 

2.4 การศึกษาความเป็นไปไดข้องมาตรการ 

การศึกษาความเป็นไปได้ มีวัตถุประสงค์เพ่ือเลือกมาตรการที่เป็นไปได้สาํหรับลงมือ

ปฏบิัติพร้อมกบัผลที่คาดว่าจะได้รับจากแต่ละมาตรการโดยมีขั้นตอนดังต่อไปน้ี  

ขั้นตอนที ่12 การประเมินทางเบื้ องตน้ 

การพิจารณาการประเมินมาตรการเบื้องต้น แบ่งออกได้เป็น 3 กลุ่ม คือ 

 มาตรการที่สามารถนําไปปฏิบัติได้ทันที เน่ืองจากมีผลประโยชน์ชัดเจน สามารถ

ดาํเนินการได้ง่าย รวมทั้งมีค่าใช้จ่ายตํ่าหรือไม่มีเลย 

 มาตรการที่ต้องมีการศึกษาเพ่ิมเติม เน่ืองจากเห็นผลประโยชน์ชัดเจน แต่ไม่ทราบถึง

ความเป็นไปได้ทางเทคนิคและเศรษฐศาสตร์ 

 มาตรการที่ไม่ชัดเจนหรือไม่เหมาะสม/เป็นไปไม่ได้ ให้ตัดมาตรการเหล่าน้ีออกไป 
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ขั้นตอนที ่13 การประเมินทางเทคนคิ 

เป็นการประเมินผลกระทบมาตรการต่อกระบวนการ ต่อผลิตภัณฑ ์ต่อกาํลังการผลิต และ

ความปลอดภัย โดยวิธกีารประเมินอาจดาํเนินการในลักษณะของการทดสอบในห้องปฏบิัติการหรือ

ในบางส่วนของสายการผลิต อาศัยข้อมูลและประสบการณ์ของบริษัทอื่นหรือจากผู้ผลิต นอกจากน้ี

ยังอาจจาํลองกระบวนการผลิตก่อนเพ่ือหาภาวะการดาํเนินการที่เหมาะสมเพ่ือสร้างความม่ันใจก่อน

ลงมือปฏบิัติจริง รายละเอยีดการประเมินทางเทคนิคควรทาํตามหัวข้อต่อไปน้ี 

 1) การแจกแจงรายละเอยีดของข้อเสนอ เช่น เปล่ียนวัตถุดิบ เปล่ียนเทคโนโลยี/

อปุกรณ ์เกณฑก์ารผลิต 

 2) รูปแบบของการเปล่ียนแปลง เช่น ลักษณะทั่วไปของอุปกรณ์ แผนภมิูกระบวนการ 

วิธปีฏบิัติงาน ตารางการผลิต พ้ืนที่และสาธารณปูโภคที่ต้องการ 

 3) ผลกระทบต่อช่วงเวลาหยุดการผลิต ต่ออตัราการผลิต ต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ ์

รวมทั้งความเสี่ยงที่อาจเกดิขึ้น 

 4) ผลกระทบต่อการบาํรงุรักษา พ้ืนที่ขนส่งเกบ็วัสดุ ห้องปฏบิัติการ จาํนวนพนักงาน 

และการฝึกอบรม 

  5) ผลกระทบทางกฎหมาย เช่น กฎหมายความปลอดภัย กฎหมายสิ่งแวดล้อม เป็นต้น 

ทั้งน้ี เม่ือประเมินทางเทคนิคแล้ว จะสามารถแบ่งมาตรการออกเป็น 3 กลุ่มคือ 

 มาตรการที่ม่ันใจว่าสามารถดาํเนินการให้ได้ตามเป้าหมายที่ต้องการ 
 มาตรการที่ต้องศึกษาเพ่ิมเติม 

 มาตรการที่ไม่สามารถปฏบิัติได้หรือไม่แน่ใจทางเทคนิค โดยให้ตัดข้อเสนอ

เหล่าน้ีทิ้งไป 

ขั้นตอนที ่14 การประเมินทางเศรษฐศาสตร ์

เป็นการประเมินความคุ้มค่าในการลงทุน โดยมีรายละเอยีดดังน้ี 

  1) รวบรวมข้อมูลเพ่ือคาํนวณเงินลงทุนทั้งหมด ซ่ึงเป็นผลรวมของค่าปรับปรุงสถานที่ 

ค่าอุปกรณ์การผลิต อะไหล่ ค่าวัสดุก่อสร้าง ค่าติดตั้งสาธารณปูโภค ค่าก่อสร้างคุมงาน ค่าที่

ปรึกษา ดอกเบี้ย ฯลฯ รวมทั้งค่าใช้จ่ายดาํเนินการที่อาจเพ่ิมขึ้นหลังจากการติดตั้ง นอกจากเงิน

ลงทุนแล้วจะต้องคํานวณค่าใช้จ่ายในการดําเนินการผลิตที่ประหยัดได้จากการดําเนินตาม

มาตรการ ได้แก่ ลดค่าบาํบัดของเสยี ลดค่าวัตถุดิบและพลังงาน กาํไรจากคุณภาพผลิตภัณฑท์ี่ดี

ขึ้น กาํไรจากค่าผลิตและค่าบาํรงุรักษา กาํไรจากผลผลิตและ/หรือผลพลอยได้ที่เพ่ิมขึ้น เป็นต้น 
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  2) วิเคราะห์ผลกาํไร ซ่ึงเราวิเคราะห์ได้จากระยะเวลาคืนทุน (Payback Period) หรือ

มูลค่าเงินปัจจุบัน (Net Present Value, NPV) หรืออตัราตอบแทนการลงทุน (Internal Rate of 

Return, IRR) ซ่ึงมีระยะเวลาคืนทุนตํ่าหรือค่า NPV และค่า IRR สงู จะเป็นมาตรการที่น่าลงทุน

และเหมาะสมที่จะนาํไปปฏบิัติ 

 2.1) การวเิคราะห์ระยะเวลาคืนทุนเป็นวิธีการวิเคราะห์อย่างง่ายและรวดเรว็ 

ซ่ึงเหมาะสาํหรับโครงการปรับปรงุขนาดเลก็ที่มีระยะเวลาการคืนทุนสั้น 

 

 

 

สมการคาํนวณระยะเวลาคืนทุนข้างต้นจะใช้ได้กต่็อเม่ือสมมุติฐานให้ผลตอบแทนสทุธิ

ต่อปีมีค่าเท่ากนัทั้งหมด สาํหรับกรณีผลประโยชน์สทุธทิี่ได้รับต่อปีไม่เท่ากนั ระยะเวลาคืนทุนจะมี

ค่าเท่ากบัระยะเวลาที่ผลประโยชน์สทุธสิะสมมีค่าเท่ากบัเงินลงทุน 

 2.2) การวเิคราะห์มลูค่าเงินปัจจุบนั (Net Present Value, NPV) เป็นวิธกีาร

วิเคราะห์ผลกาํไรที่ได้ปรับมูลค่าของผลประโยชน์และต้นทุนที่เกดิขึ้น ณ เวลาต่างๆ ในอนาคตให้มี

มูลค่าเทยีบเท่ากบั ณ ปัจจุบัน ดังน้ัน วิธน้ีีจาํเป็นต้องทราบอตัราดอกเบี้ย (เปอร์เซน็ต์ต่อปี) และ

ระยะเวลาของการดาํเนินการ (N) จึงจะสามารถคาํนวณหามูลค่าเงินปัจจุบันได้ดังสมการ 

                         

 เกณฑ์การตัดสินใจยอมรับโครงการปรับปรุงกต่็อเม่ือมูลค่าเงินปัจจุบันมีค่า

เป็นบวก และปฏเิสธโครงการเม่ือมูลค่าเงินปัจจุบันมีค่าเป็นลบ 

  2.3) การวเิคราะห์อัตราผลตอบแทนการลงทนุ (Internal Rate of Ret, IRR) 

ที่ทาํให้มูลค่าปัจจุบันสุทธิของการดาํเนินการเท่ากับศูนย์ ดังน้ันการคาํนวณวิธีน้ีจาํเป็นต้องทราบ

มูลค่าเงิน ณ ปัจจุบันของแต่ละปี อัตราผลตอบแทนหรืออัตราดอกเบี้ ยสาํหรับตัดสินใจ และ

ระยะเวลาการดาํเนินการ (N) จะสามารถคาํนวณหาค่า IRR ได้ดังสมการ 

     

 

 การตัดสนิใจยอมรับโครงการปรับปรงุกต่็อเม่ือค่า IRR มีค่ามากกว่าอตัราผลตอบแทน 

 

 

 

    ระยะเวลาคืนทุน (ต่อปี) = ต้นทุนการลงทุนทั้งหมด

                                      ผลตอบแทนสทุธต่ิอปี 
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ขั้นตอนที ่15 การประเมินทางสิง่แวดลอ้ม 

การประเมินทางสิ่งแวดล้อมเป็นการประเมินผลกระทบของมาตรการต่อสิ่งแวดล้อม ซ่ึง

การประเมินทาํได้ 3 ระดับ คือ 

  1) การประเมินความเสี่ยงในแง่ของการใช้ทรัพยากร และการก่อให้เกดิมลพิษ 

 2) การประเมินละเอยีดถงึผลขององค์ประกอบในสารป้อนเข้าและสารขาออกใหม่ที่ใช้ 

  3) การประเมินวงจรชีวิต (Life Cycle Assessment, LCA) 

  โดยทั่วไปวิธแีรกจะเพียงพอในการประเมินทางสิ่งแวดล้อม เม่ือประเมินทางสิ่งแวดล้อม

แล้วจะสามารถแบ่งมาตรการออกเป็น 3 กลุ่ม คือ 

 มาตรการที่มีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมน้อย  

 มาตรการที่มีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมปานกลาง 
 มาตรการที่มีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมมาก 

ขั้นตอนที ่16 การประเมินผลกระทบต่อสุขภาพอนามยัและความปลอดภยั 
6
 
7
  

เป็นการประเมินผลกระทบของมาตรการต่อสุขภาพอนามัยและความปลอดภัย ซ่ึงควร

พิจารณาประเดน็ดังน้ี 

- สภาพแวดล้อมในการทาํงาน เช่น การตรวจวัดระดับเสียง การตรวจวัดสภาพ

ความร้อน การตรวจวัดความเข้มของแสงสว่าง  การระบายอากาศ 

- การประเมินคุณภาพอากาศในสถานที่ทาํงาน 

- ประเมินสภาพการทาํงาน 

- ประเมินความเสี่ยงและอนัตราย 

- ความปลอดภัยของเคร่ืองจกัร 

- ประวัติการตรวจสขุภาพคนงาน 

- อื่นๆ ที่เกี่ยวข้อง (ถ้ามี) 

ทั้งน้ี เม่ือประเมินผลกระทบของมาตรการต่อสุขภาพอนามัยและความปลอดภัยแล้วจะ

สามารถแบ่งมาตรการออกเป็น 3 กลุ่ม คือ 

 มาตรการที่มีผลกระทบต่อสขุภาพอนามัยและความปลอดภัยน้อย  

 มาตรการที่มีผลกระทบต่อสขุภาพอนามัยและความปลอดภัยปานกลาง 
 มาตรการที่มีผลกระทบต่อสขุภาพอนามัยและความปลอดภัยมาก 

                                                           
6
 http://www.shawpat.or.th/web/profes.html 

7
 http://www.idis.ru.ac.th/report/index.php?topic=1938.0  
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ขั้นตอนที ่17 การสรุปคดัเลือกมาตรการ  

การสรุปคัดเลือกมาตรการ คือ การกําหนดว่ามาตรการใดหรือทางเลือกใดควร

ดาํเนินการก่อนหลัง โดยข้อเสนอที่ไม่เหมาะสม หรือยังไม่พร้อมที่จะนาํไปดาํเนินการ จะถูกเกบ็

รวบรวมไว้ประยุกต์ใช้ในโอกาสต่อไป โดยการคัดเลือกมาตรการเพ่ือนําไปปฏิบัติ มีแนวทาง

ดังต่อไปน้ี  

การคัดเลอืกมาตรการทีเ่ป็นไปไดแ้ละเป็นไปไม่ได ้โดยการตัดมาตรการที่ไม่เหมาะสม

ทางเทคนิคและสิ่งแวดล้อมและสขุภาพอนามัยและความปลอดภัยก่อน มาตรการที่เหลือจึงเป็น

ข้อเสนอที่เป็นไปได้ ให้นํามาเปรียบเทียบกันในเร่ืองความคุ้มค่าในการลงทุน เพ่ือจัดลําดับ

ก่อนหลัง (ดังรปูที่ 2-14) 

การเรียงลาํดับขอ้เสนอ โดยอาจใช้สามัญสาํนึก หรือเกณฑก์ารให้คะแนน โดยพิจารณา

จากความเป็นไปได้ในภาพรวม เกณฑก์ารพิจารณาและนํา้หนักคะแนน น้ันขึ้นอยู่กบัการกาํหนด

ของทมีงานลีน และความเหมาะสมของโรงงาน โดยควรพิจารณาให้คะแนนอย่างรอบคอบ 

การบันทึกผลข้อเสนอ เม่ือได้สรุปผลการศึกษาที่ผ่านการประเมินทุกขั้นตอนและให้

คะแนนคัดเลือกแล้วน้ัน ควรจัดทาํเป็นเอกสารรายงานเสนอผู้บริหารเพ่ือขออนุมัติในการลงมือ

ปฏบิัติการโดยเน้ือหาสาระในรายงานบันทกึผลข้อเสนอต่อผู้บริหารควรประกอบไปด้วยประเดน็

ต่างๆ ดังน้ี 

- ปริมาณวัตถุดิบ/ทรัพยากร/พลังงานและของเสยีที่คาดว่าจะลดลงได้ 

- ค่าใช้จ่ายและผลประโยชน์ที่ได้รับ ทั้งที่คาํนวณเป็นตัวเงินและข้อดีอื่นๆ 

- เงินลงทุนและแหล่งทุน ระยะเวลา และความสญูเสยีที่อาจเกดิขึ้น 

- วิธกีารเปรียบเทยีบก่อนและหลังการใช้มาตรการ 

- ความสามารถในการแข่งขนัของบริษัทที่คาดหวัง 
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รูปที ่2-14 แผนภาพแสดงขั้นตอนการเลือกมาตรการ 

 หลังจากได้ข้อสรุปมาตรการที่จะนาํไปใช้ได้แล้ว ให้นาํมาตรการเหล่าน้ันเขียนลง

ในแผนผังคุณค่าอนาคต (Future Value Stream Mapping) เพ่ือเป็นแผนภาพในการดาํเนินการ

เตรียมแผนปฏบิัติต่อไป โดยตัวอย่างดังรูปที่ 2-15 ใช้มาตรการ Kanban ในการแก้ปัญหา และ

ตัวอย่างรูปที่ 2-16 ใช้มาตรการ SMED, ปรับเรียบ, Kaizen, FMEA และ Pull System ในการ

แก้ปัญหา 
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รูปที ่2-15 ตวัอย่างการจัดทําแผนผงัคุณค่าอนาคต  

ทีม่า: The Lean and Environmental Toolkit 

 

รูปที ่2-16 ตวัอย่างการจัดทําแผนผงัคุณค่าอนาคต  

ที่มา : ตวัอย่าง LEAN เพือ่การเรียนรู ้โครงการใหคํ้าปรึกษาแนะนาํเชิงลึกแก่ SMEs ดว้ยระบบ LEAN   

http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/SPM_54.pdf 
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2.5 การลงมือปฏิบติัและการขบัเคลือ่นกิจกรรมตามมาตรการ 
 

 

ขั้นตอนที ่18 การเตรียมแผนปฏิบติังาน  

แผนปฏิบัติการ จะต้องกาํหนดวิธีการและขั้นตอนการดําเนินงาน ตัวช้ีวัด ระยะเวลา 

ผู้รับผดิชอบ ผู้ตรวจติดตาม วิธกีารติดตามประเมินผล เป็นต้น ดังตัวอย่างตารางที่ 2-5 

ตารางที ่2-5 ตวัอย่างการเตรียมแผนปฏิบติังาน 

รายละเอยีดแผนงาน ตัวช้ีวัด 

ระยะเวลา(เดือน) ผู้รับผดิชอบ งบประมาณ ผู้ตรวจสอบ 

1 2 3 4 5 6    

1. วิเคราะห์กระบวนการผลิต  * *     นาย ก - ทมีงานลีน 

2. ปรับปรุงเวลาเพ่ือลด

กระบวนการ 

   * * *  นาย ข - ทมีงานลีน 

3. วิเคราะห์กระบวนการของเสยี     * *  นาย ค - ทมีงานลีน 

4. ทดลองปรับปรุง     * *  นาย ง - ทมีงานลีน 

5. สรุปผล       * นาย จ - ทมีงานลีน 

 

ขั้นตอนที ่19 การดําเนนิตามแผนทีก่ําหนด 

เม่ือแผนปฏบิัติงานได้รับการอนุมัติจากผู้บริหาร กจิกรรมต่างๆ ในแผนปฏบิัติงานจะถูก

นาํมาปฏิบัติโดยผู้รับผิดชอบที่ระบุไว้ในแต่ละกิจกรรมโดยความร่วมมือจากทุกฝ่ายที่เกี่ยวข้อง 

ตัวอย่างแผนและการปฏบิัติงาน ดังตารางที่ 2-6   

ตารางที ่2-6 ตวัอย่างแผนปฏิบติังาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ทีม่า : ตวัอย่าง LEAN เพือ่การเรียนรู ้โครงการใหคํ้าปรึกษาแนะนาํเชิงลึกแก่ SMEs ดว้ย

ระบบ LEAN http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/SPM.pdf  

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

1. ประชุมระดมสมองเพื่อทําการวิเคราะห์ป{ญหาและ

กําหนดมาตรการการแก้ไขป{ญหา

2. มาตรการหลักฝนการแก้ไข Down Time Slab Preparing

2.1 ปรับปรุงพื้นที่ เพื่อเพิ่มแท่นตัด 4 แท่น Re-Lay out RM K. Ninanon

2.2 จัดทํา check sheet ระบุตําแหน่งวัตถุดิบแผ่นส้ัน Check-sheet RM K. Ninanon

2.3 กําหนดปริมาณวัตถุดิบแผ่นส้ัน (WIP) 4,000 ตัน RM K. Ninanon

2.4 เปล่ียน Hoist เครน 25 ตัน เป}น 15 ตัน (เพิ่มความเร็ว) Machine design ME, EE K. Ninanon

3. เข้าร่วมโครงการระบบ 5 ส ของบริษัท

3.1 สะสางพื้นท่ีวางเคร่ืองจักร 5S PD, ME K. Karn K.Suwit

3.2 ย้ายพื้นท่ีตัดแก๊สเหล็กแผ่นหนา 5S PD

3.3 จัดทํา Lay out พื้นท่ีวางเหล็กแผ่นยาว Visual control RM K. Ninanon

4. การจัดทํา Visual Control ในพื้นท่ี Visual control RM K. Ninanon

5. ตรวจสอบผลการดําเนินการและปรับปรุงแก้ไข PDCA RM K. Ninanon

6. กําหนดและจัดทํามาตรฐานการปฏบัติงาน Std. work RM K. Ninanon

7. อบรมพนักงานให้ทราบมาตรฐานการปฏบัติงาน RM K. Ninanon

Detial

Why Why 

Analysis PDCA
RM K. Ninanon

July
Tool By Review

March April May June
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2.6. การทบทวนเพือ่ปรบัปรุงแผนและขบัเคลือ่นอย่างต่อเนือ่ง 
 

ขั้นตอนที ่20 การตรวจวดัประเมินความกา้วหนา้  

การตรวจวัดประเมินความก้าวหน้า เป็นการเกบ็ข้อมูลของผลการดาํเนินงานตาม

มาตรการที่ระบุไว้ในแผนปฏิบัติงาน แล้วนําผลที่ได้มาทําการเปรียบเทียบก่อน-หลังการ

ดาํเนินงาน ซ่ึงสามารถทาํได้โดย เช่น  

 วัดปริมาณของเสยีที่ลดลง ปริมาณทรัพยากรที่ใช้ลดลง (นํา้ พลังงาน สารเคมี) 

 กาํไรจากการผลิตที่เพ่ิมขึ้น หรือค่าวัตถุดิบ/ค่าดาํเนินการ/ค่าจัดการ/ค่าบาํบัด

ของเสยีที่ลดลง  

 สภาพแวดล้อมในการทาํงานดีขึ้น  

 การทาํ Lean Assessment  เพ่ือให้ทราบถึงการเปล่ียนแปลงในการนาํลีนมาใช้ใน

องค์กร ทั้งน้ี สามารถนาํเสนอการตรวจประเมินได้หลายรูป เช่น แผนภมิู Radar Chart ตัวอย่าง

ดังรปู 2-17 

 

รูปที ่2-17 ตวัอย่างการทํา Lean Assessment โดยใชแ้ผนภูมิ Radar Chart 

ที่มา : ตวัอย่าง LEAN เพือ่การเรียนรู ้โครงการใหคํ้าปรึกษาแนะนาํเชิงลึกแก่ SMEs ดว้ยระบบ LEAN  

[ออนไลน]์. http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/Green_Spot.pdf 

 

 ทั้งน้ี ผลจาการตรวจวัดและประเมินความก้าวหน้าที่ได้ ทมีงานจะต้องนาํมาจัดทาํเป็น

เอกสารรายงานต่อผู้บริหารและพนักงานอื่นๆ ภายในองค์กรได้อย่างชัดเจน  โดยอาจจัดทาํ

รายงานในลักษณะ A3 Report   
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ขั้นตอนที ่21 การดําเนนิการอย่างต่อเนือ่ง  

การนําลีนมาประยุกต์ใช้ควบคู่กับการจัดการสิ่งแวดล้อมขององค์กร จาํเป็นต้องมีการ

ดาํเนินการอย่างต่อเน่ือง จึงจะก่อให้เกิดประสิทธิภาพในการดาํเนินงาน ดังน้ัน มาตรการหรือ

กิจกรรมต่างๆ จะถูกทาํซํา้และปรับปรุงให้ดีขึ้ น เพ่ือการพัฒนาที่ย่ังยืนต่อไป ทั้งน้ี หากผลการ

ปฏบิัติการ มีผลอนัน่าพอใจตามเป้าหมาย หรือเกนิกว่าที่คาดไว้ ควรมีการรวบรวมไว้เพ่ือเป็นแนว

ปฏบิัติที่ดีและจัดทาํเป็น มาตรฐานการทาํงาน (Standard Work) ต่อไป ทั้งน้ี ควรมีการให้รางวัล

เพ่ือสร้างแรงจูงใจและกระตุ้นการทาํกิจกรรมกลุ่มย่อยในรูปแบบต่างๆ เช่น กิจกรรม QCC 

(Quality Control Circle) กจิกรรม Kaizen เพ่ือให้เกดิการมีส่วนร่วมของพนักงานทุกคนใน

องค์กร  

นอกจากน้ี ควรมีการนาํมาตรการที่ใช้ได้ผลบรรจุเข้าไปในแผนการดาํเนินธุรกจิต่างๆ เช่น 

แผนการตลาด แผนการเงิน แผนการปฏบิัติงาน แผนการวิจัยและพัฒนา แผนการบริหารและการ

จัดการ ซ่ึงอาจมีการกาํหนดตัวช้ีวัดผลสมัฤทธิ์ในการทาํงาน (Key Performance Indicator, KPI) 

เพ่ือให้มีเป้าหมายในการพัฒนาในอนาคตต่อไป 
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บทที ่3 

การจดัทํากิจกรรมกลุ่มย่อย                

(Small Group Activity, SGA) 

3.1 ความสาํคญัของกิจกรรมกลุ่มย่อย 
1
 
2
 

 กจิกรรมกลุ่มย่อย (Small Group Activity, SGA) คือ กลุ่มของพนักงานระดับปฏบิัติการ

ที่มารวมตัวกนั เพ่ือแก้ไขปัญหาที่เกดิขึ้นในโรงงานตรงพ้ืนที่ที่ตนรับผิดชอบ เน้นการมีส่วนร่วมและ

การทาํงานเป็นทมี ซ่ึงโรงงานสามารถประยุกต์กจิกรรมกลุ่ม SGA เข้ากบังานประจาํหรือกจิกรรม

เร่ืองต่างๆ ที่โรงงานดาํเนินการอยู่แล้วได้ เช่น 5ส Safety การควบคุมคุณภาพ การจัดการพลังงาน

อย่างสมบูรณ ์โดยไม่เป็นการเพ่ิมภาระหน้าที่ให้กบัพนักงาน ซ่ึงนอกจากประโยชน์ที่ทางโรงงานจะได้

จากการทาํกจิกรรมแล้ว ยังเป็นการช่วยยกระดับความรู้และมาตรฐานการทาํงานของพนักงาน ทาํให้

พนักงานติดต่อสื่อสารกนัมากขึ้น สร้างความคิดริเร่ิมและกล้าแสดงออกในการแก้ปัญหางานให้ดีขึ้น

และทาํให้พนักงานมีความรู้สกึว่า “น่ีคือปัญหาของเรา” เราต้องช่วยแก้ไข  
ดังน้ันเพ่ือให้การดาํเนินงานการนาํลีนมาประยุกต์ใช้เพ่ือการจัดการสิ่งแวดล้อมโรงงานได้อย่าง

มีประสทิธิผล “กิจกรรมกลุ่มย่อย” จึงเป็นเคร่ืองมือสาํคัญหน่ึงช่วยสร้างการมีส่วนร่วมในการแก้ไข

ปัญหาขององค์กร โดย“กจิกรรมกลุ่มย่อย” ที่กล่าวถึงในคู่มือเล่มน้ีจะหมายถึง “ทมีงานลีนย่อย” ซ่ึงจะ

เป็นทมีที่จะผลักดันในการนาํลีนมาประยุกต์ใช้จัดการปัญหาต่างๆ ที่เกดิขึ้นในพ้ืนที่ที่ตัวเองรับผิดชอบ 

โดยความสัมพันธ์ของกิจกรรมกลุ่มย่อยกับการจัดการความสูญเสีย/ความสูญเปล่าที่เกิดในองค์กร 

แสดงดังรปูที่ 3-1 

 
 

 

 

                                                 
1
 คู่มือการจัดการพลังงานสาํหรับธรุกจิขนาดกลางและขนาดย่อม 

2
 สถาบันสิ่งแวดล้อมไทย, คู่มือลดโลกร้อน ด้วย 7 Greens by Green Teams 
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รูปที ่3-1 ความสมัพนัธข์องกิจกรรมกลุ่มย่อยกบัการจดัการความสูญเสีย/ความสูญเปล่า         

ทีเ่กิดในองคก์ร 

 

 กิจกรรมกลุ่มย่อย ทําไปเพือ่อะไร   

o เพ่ือให้พนักงานทุกระดับและผู้บริหาร ได้มีส่วนร่วมในการนาํลีนไปปฏบิัติควบคู่
กับการจัดการสิ่งแวดล้อมและพลังงานในองค์กรร่วมกัน มุ่งเน้นการลดการ

สญูเสยีและการใช้ทรัพยากรและพลังงานอย่างมีประสทิธภิาพ นาํไปสู่การพัฒนา

ธุรกจิที่ย่ังยืน 

o เพ่ือสร้างแรงจูงใจและกระตุ้นให้พนักงานทุกระดับ มีจิตสาํนึกในการลดความ

สูญเสีย และการอนุรักษ์พลังงานและสิ่งแวดล้อม โดยความร่วมมือและการ

ทาํงานเป็นทมี 

o เพ่ือหาแนวทาง และวิธีการแก้ไข การปรับปรุงงานด้านต่างๆ ที่ช่วยลดความ

สญูเสยีจากกระบวนการผลิต/ขั้นตอนการปฏบิัติงานที่ก่อให้เกดิการใช้ทรัพยากร

และพลังงานอย่างสิ้นเปลือง 

 

 

 

 

 

SGA 

มองเหน็ปัญหาของความสญูเสยี/สญูเปล่า (Wastes)                

ที่เกดิขึ้นจริงที่พ้ืนที่ทาํงาน 

เกดิการระดมความคิดที่จะแก้ปัญหา 

เกดิความร่วมมือที่จะดาํเนินการปรับปรุง 

การแก้ปัญหาและพัฒนาที่มีความย่ังยืนและอย่างต่อเน่ืองขององค์กร 
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3.2 ความสมัพนัธข์องทีมงานลีนย่อยกบัทีมงานลีนหลกั 

การดาํเนินงานระหว่างทมีงานลีนย่อยและทมีงานลีนหลัก จะเป็นการดาํเนินงานที่คู่ขนาน

แต่ส่งเสริมซ่ึงกันและกัน โดยทีมงานลีนหลักจะเป็นแกนนําหลักที่จะขับเคล่ือนการจัดการ

สิ่งแวดล้อมโดยการนาํลีนมาใช้ในองค์กร ซ่ึงส่วนใหญ่จะเป็นระดับผู้บริหารและหัวหน้างาน ส่วน

ทมีงานลีนย่อยเป็นกลไกเสริมการดาํเนินงานของทมีงานลีนหลัก โดยการรวมกลุ่มของพนักงาน

ระดับปฏบิัติการเพ่ือวิเคราะห์หาปัญหา/สาเหตุความสญูเสยีต่างๆ และวิธีการแก้ปัญหาที่เกดิขึ้น 

ในพ้ืนที่การทาํงานจริง ซ่ึงจะช่วยให้ทีมงานลีนหลักมองเหน็ปัญหาที่ชัดเจนมากขึ้นและยังทาํให้

การกาํหนดนโยบายแนวทางการดาํเนินงาน เป้าหมายและแผนงานการดาํเนินกจิกรรมการจัดการ

สิ่งแวดล้อมโดยการประยุกต์ใช้ลีนสอดคล้องกบัปัญหา/ความสญูเสยีที่เกดิขึ้นอย่างแท้จริงอกีด้วย  

 

3.3 บทบาทและขั้นตอนการดาํเนินกิจกรรมกลุ่มย่อย 

การดาํเนินงานกจิกรรมกลุ่มย่อย จะใช้ทมีงานลีนย่อยแต่ละทมีเป็นกลไกสาํคัญดาํเนินงาน

เพ่ือค้นหาปัญหาและแก้ไขปัญหาเพ่ือลดความสญูเปล่าที่เกดิขึ้นในพ้ืนที่ที่รับผิดชอบให้สอดคล้อง

ตามขั้นตอนการดาํเนินงาน Lean Management for Environment 6 ขั้นตอนหลัก (21 ขั้นตอนย่อย) 

ตามที่กล่าวไว้ในรายละเอยีดในบทที่ 2 ซ่ึงสามารถสรปุขั้นตอนการดาํเนินงานของกจิกรรมกลุ่มได้ดังน้ี 

ขั้นตอนหลกัที ่1 การเตรียมทีมงานลีนย่อย 

 การจัดตั้งทมีงานลีนย่อยแต่ละกลุ่ม สรปุได้ดังน้ี (ดังรปูที่ 3-2) 

o แต่ละฝ่าย/แผนก ดําเนินการแบ่งพนักงานออกเป็นทีมงานลีนย่อยตามพ้ืนที่ที่

ตนเองรับผิดชอบ โดยขนาดของทมีจะขึ้นอยู่กบัขนาดของหน่วยงานน้ัน แต่ไม่ควรมี

ขนาดใหญ่เกนิไป โดยปกติจาํนวนสมาชิกแต่ละทมีไม่ควรเกนิ 5-10 คน จึงจะทาํให้

เกดิประสทิธภิาพในการดาํเนินงานมากที่สดุ 

o หลังจากน้ันตั้งช่ือทมีและระบุโครงสร้างของทมี 

o ควรกาํหนดบทบาท/หน้าที่ความรับผิดชอบของสมาชิกในแต่ละทีมให้มีหน้าที่

ดูแลรับผิดชอบเร่ืองใด พ้ืนที่ใด หรืออุปกรณ์อะไรในพ้ืนที่ตนเองรับผิดชอบให้

ชัดเจน ทั้งน้ีสําหรับบทบาทและหน้าที่ของทีมงานลีนย่อยแต่ละกลุ่มจะต้อง

ดาํเนินการตามขั้นตอนหลักที่ 2-6 ที่กล่าวไว้ในโดยละเอยีดแล้วของบทที่ 2  

 บทบาทและหน้าที่ของทมีงานลีนย่อย 

o สาํรวจและวิเคราะห์ปัญหาที่เกดิขึ้นในพ้ืนที่ที่ตนเองรับผดิชอบ 

o ค้นหามาตรการและแนวทางแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้ นให้สอดคล้องกับเป้าหมายและ

แผนงานหลักขององค์กร 

o ประสานงานกบัทมีงานลีนหลัก เพ่ือนาํเสนอผลการวิเคราะห์ปัญหาและแนวทางการ

แก้ไข เพ่ือผลักดันสู่การปฏบิัติต่อไปอย่างต่อเน่ือง 
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 การเตรียมความพร้อมของสมาชิกในทมีงานลีนย่อยแต่ละทมี ควรให้ความรู้แก่สมาชิกใน

ทีม เกี่ยวกับการนําลีนมาใช้ในองค์กรและการจัดการสิ่งแวดล้อม ตลอดจนการสร้าง

จิตสาํนึกและกระตุ้นให้พนักงานมีส่วนร่วมในการลดการใช้ทรัพยากรและพลังงาน รวมทั้ง

ความสูญเสียต่างๆ ที่เกิดขึ้ นในพ้ืนที่ทาํงานของตนเอง ทั้งน้ี เพ่ือให้การดําเนินงาน

กิจกรรมกลุ่มย่อยประสบความสาํเร็จ ผู้บริหารควรให้การสนับสนุนและส่งเสริมการทาํ

กจิกรรม โดยการอาํนวยความสะดวกสถานที่สาํหรับการประชุม สนับสนุนงบประมาณใน

การทาํกจิกรรมอย่างต่อเน่ือง จัดประกวดและให้รางวัลแก่พนักงานกลุ่มที่ประสบความสาํเรจ็

ในการดาํเนินงานลดความสูญเปล่า รวมทั้งการติดตามความก้าวหน้าของกิจกรรมอย่าง

ต่อเน่ือง 

ขั้นตอนหลกัที ่2 การช้ีบ่งคุณค่า  

 การดาํเนินงานของทีมงานลีนย่อยของแต่ละทมีในขั้นตอนการช้ีบ่งคุณค่า มีขั้นตอนการ

ดาํเนินการดังน้ี 

 จะต้องเร่ิมต้นวิเคราะห์/ระบุคุณค่าของสนิค้าและบริการหรือกิจกรรมของแต่ละขั้นตอน

ในส่วนงาน/พ้ืนที่ที่ตัวเองรับผิดชอบ โดยการระบุคุณค่าความต้องการของลูกค้าหรือ

หน่วยงาน/แผนกที่เกี่ยวข้องอันจะเกิดผลกระทบซ่ึงกันและกันจากการดําเนินงานว่า

กจิกรรมใดที่เป็นกจิกรรมที่เพ่ิมคุณค่า เช่น ระยะเวลา การส่งมอบสนิค้า จาํนวน รูปแบบ 

ส่วนประกอบ เป็นต้น และกจิกรรมใดที่สร้างความสญูเสยี/ความสญูเปล่าให้กบัส่วนงาน

ที่ตัวเองรับผิดชอบ เช่น การแก้ไขงาน การตรวจซํา้ การหาข้อผิดพลาดของงาน เป็นต้น 

เพ่ือมีส่วนร่วมในการลดความสญูเสยี/ความสญูเปล่าที่เกดิขึ้นแต่ละขั้นตอน/กระบวนการ 

 สาํรวจและเกบ็รวบรวมข้อมูลเบื้ องต้นในพ้ืนที่ที่ตนรับผิดชอบ ในการทาํกิจกรรมกลุ่ม

ย่อย สมาชิกในแต่ละทีมลีนย่อยทุกคนจะถูกกระตุ้ นให้คิด แสดงความคิดเห็น และ

ตัดสนิใจในเร่ืองต่างๆ โดยใช้ข้อมูลและความจริง ณ สถานการณพ้ื์นที่ที่ทาํงาน ซ่ึงเทคนิค

วิธีการอย่างง่ายในการศึกษาและหาปัญหาที่เกี่ยวข้องกบัการใช้ทรัพยากรในพ้ืนที่ (ซ่ึงได้

กล่าวโดยละเอยีดแล้วในบทที่ 2) โดยรวบรวมข้อมูลในพ้ืนที่ที่ตนรับผิดชอบ เช่น  ข้อมูล

การใช้ทรัพยากรและพลังงาน การขนส่ง การใช้วัตถุดิบ/เช้ือเพลิง การเกดิของเสยี เป็นต้น 

เพ่ือประเมินศักยภาพที่ใช้ในปัจจุบัน และนําข้อมูลดังกล่าวไปใช้ในการจัดทาํแผนผัง

คุณค่า (VSM) ในแต่ละขั้นตอน 
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ประธานทีมงานลีน                     

(กรรมการผูจ้ดัการ)

รองประธานทีมงานลีน                   

(ผูจ้ดัการโรงงาน)

วิจยัและพฒันา

ทีมจากแผนกวิจยั

และพฒันา

สมาชิก

สมาชิก

สมาชิก

กระบวนการผลิต

ทีมจากแผนก

การผลิต

สมาชิก

สมาชิก

สมาชิก

บาํรุงรกัษาเครื่องจกัร

ทีมงานแผนก

ซ่อมบาํรุง

สมาชิก

สมาชิก

สมาชิก

ประชาสมัพนัธ์

ทีมงานจากทุก

แผนก

สมาชิก

สมาชิก

สมาชิก

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3-2 ตวัอย่างการตั้งทีมงานลีนย่อยและการแบ่งพื้ นทีร่บัผดิชอบ 

 

 

 

 

ทีมงานลีนหลกั

ทีมงานลีนย่อย

Small Group Activity (SGA) 

ทีมงานลีนย่อย กลุ่มที่ 1  ทีมงานลีนย่อย กลุ่มที่ 2  ทีมงานลีนย่อย กลุ่มที่ 3  ทีมงานลีนย่อย กลุ่มที่ 4 

พื้ นที่ทํางาน

กลุ่ม 1 

พื้ นที่ทํางาน 

กลุ่ม 2 

พื้ นที่ทํางาน

กลุ่ม 3 
พื้ นที่ทํางาน 

กลุ่ม 4 

พื้ นทีทํ่างาน
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ขั้นตอนหลกัที ่3 การประเมินโดยละเอียด 

 หลังจากทีมงานลีนย่อยแต่ละทีมดาํเนินการระบุคุณค่าและเกบ็ข้อมูลเบื้ องต้นในพ้ืนที่

ทาํงานของตนเองแล้ว ในขั้นตอนน้ีจะเป็นการนําข้อมูลดังกล่าวมาใช้ในการวิเคราะห์ประเด็น

สาเหตุ/ปัญหาของความสญูเสยีที่เกิดขึ้นในพ้ืนที่ส่วนงานที่ทมีงานลีนย่อยรับผิดชอบ รวมทั้งการ

ระดมความคิดเพ่ือหามาตรการในการกาํจัดความสญูเสยีที่เกดิขึ้นด้วย โดยมีรายละเอยีดดังน้ี  

 จัดทาํแผนผังคุณค่าปัจจุบันแต่ละขั้นตอนตามกจิกรรม/พ้ืนที่รับผิดชอบของทมีงานลีนย่อย 

ซ่ึงจะทาํให้ทมีงานลีนย่อยสามารถมองเหน็ขั้นตอนหรือส่วนงานที่ก่อให้เกิดความสญูเสยีได้

ชัดเจน ดังตัวอย่างในรูปที่ 3-3 ซ่ึงแสดงการจัดทาํแผนผังคุณค่าปัจจุบันขั้นตอนการเคลือบ

ผิวที่เป็นส่วนงานรับผิดชอบของทีมงานลีนย่อย  ซ่ึงพบว่าขั้นตอนการเคลือบผิวจะ

ประกอบไปด้วยหลายขั้นตอน และแต่ละขั้นตอนได้ก่อให้มลพิษมากมาย ทั้งน้ี ขั้นตอน

การจัดทาํแผนผงัคุณค่าแต่ละขั้นตอนโดยละเอยีดได้แสดงไว้ในบทที่ 2 

 หาสาเหตุของความสญูเสยี โดยการให้ทมีงานลีนย่อยนาํแผนผังคุณค่าปัจจุบันของพ้ืนที่ที่

รับผดิชอบ มาวิเคราะห์สาเหตุที่แท้จริงของปัญหาที่ทาํให้เกดิความสญูเสยี/สญูเปล่า ด้วย

วิธกีารที่เหมาะสม เช่น การใช้ผงัก้างปลา Why Why Analysis หรือ 5 Whys เป็นต้น  

 กาํหนดเป้าหมายของทมีงานลีนย่อย ที่สอดคล้องกบัปัญหาที่เกดิขั้นในพ้ืนที่ที่ทมีงานลีนย่อย

รับผดิชอบ รวมทั้งต้องสอดคล้องกบันโยบายขององค์กรด้วย  

 กาํหนดมาตรการหรือกจิกรรมที่จะช่วยขจัดหรือลดปัญหาความสญูเปล่าที่เกดิขึ้น โดยให้

ทมีงานลีนย่อยสรุปสาเหตุการสูญเสียที่พบในส่วนงาน/พ้ืนที่ที่ตนรับผิดชอบที่พบ และ

ระดมความคิดเหน็เพ่ือหามาตรการการแก้ไขที่มีความสอดคล้องกบัปัญหาของกลุ่มอย่าง

แท้จริงและมีความเหมาะสมกบัการนาํไปใช้ 

 จัดลาํดับ/จัดกลุ่มมาตรการทางเลือก เพ่ือนาํไปศึกษาความเป็นไปได้ของมาตรการต่อไป  
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รูปที ่3-3 ตวัอย่างการจดัทําแผนผงัคุณค่าของแต่ละขั้นตอนของทีมงานลีนย่อย 

ทีม่า: LEAN AND CLEAN VALUE STREAM MAPPING 

Input 

Output

แผนผงัคุณค่าของพื้ นท่ี

รบัผิดชอบทีมงานกลุ่มย่อย 

แผนผงัคุณค่าภาพรวม 



บทที่ 3: การจดัทาํกิจกรรมกลุ่มย่อย (Small Group Activity, SGA) 

 
3-8

ขั้นตอนหลกัที ่4 การศึกษาความเป็นไปไดข้องมาตรการ 

 ขั้นตอนน้ีทมีงานลีนย่อยจะนาํมาตรการที่เสนอในการแก้ปัญหาความสูญเสยีที่เกดิขึ้นใน

พ้ืนที่ทาํงานของตนเองมาประเมินด้านเทคนิค เศรษฐศาสตร์ สิ่งแวดล้อม และผลกระทบต่อ

สขุภาพอนามัยและความปลอดภัย เพ่ือให้ได้มาตรการที่มีความเหมาะสมและสอดคล้องกบัปัญหา

อย่างแท้จริง โดยรายละเอียดการประเมินด้านต่างๆ สามารถดูในขั้นตอนการประเมินในบทที่ 2 

หลังจากได้มาตรการ/วิธีการที่ เหมาะสมแล้ว  ให้นํามาเขียนลงแผนผังคุณค่าอนาคต             

(Future Value Stream Mapping) เพ่ือเป็นแผนภาพในการดาํเนินการเตรียมแผนปฏบิัติต่อไป 

 

ขั้นตอนหลกัที ่5 การลงมือปฏิบติัและการขบัเคลือ่นกิจกรรมตามมาตรการ 

 เม่ือทีมงานลีนย่อยแต่ละทีมได้ข้อสรุปของมาตรการแล้ว จะต้องนาํมาตรการที่จะนาํไป

แก้ไขปัญหาน้ัน จัดทาํแผนปฏิบัติการสาํหรับกิจกรรม/มาตรการต่างๆ ของตนเอง โดยทั่วไป

ระยะเวลาในการจัดทาํกจิกรรมกลุ่มย่อยจะอยู่ช่วงระหว่าง 3-6 เดือน โดยในแผนปฏบิัติงานต้อง

ระบุงบประมาณ ผู้รับผิดชอบและกาํหนดผู้ติดตามประเมินผลที่ชัดเจน นาํเสนอต่อทมีงานลีนหลัก

และผู้บริหารเพ่ือพิจารณาอนุมัติ ทั้งน้ี เม่ือแผนปฏบิัติงานได้รับความเหน็ชอบแล้ว ทางทมีงานลีนย่อย

แต่ละทมีจึงจะนาํมาปฏบิัติตามแผนที่กาํหนดไว้ 

 

ขั้นตอนหลกัที ่6 การทบทวนเพือ่ปรบัปรุงแผนและขบัเคลือ่นอย่างต่อเนือ่ง 

 เม่ือดาํเนินการตามแผนตามที่กาํหนดไว้แล้ว สมาชิกทมีงานลีนกลุ่มย่อย ควรติดตามและ

ประเมินผล โดยทาํการวิเคราะห์ หาจุดเด่นและจุดด้อยของกิจกรรม/มาตรการ เสนอแนะวิธีการ

เพ่ือปรับปรุงกจิกรรม/มาตรการ ในด้านต่างๆ และทาํการสรุปถึงผลที่ปรากฏ ว่าบรรลุเป้าหมาย

โดยภาพรวม หรือไม่ อย่างไร ด้วยการทาํ Lean Assessment หรือวิธีอื่นๆ พร้อมนาํเสนอและ

ประชาสมัพันธผ์ลงานของทมีงานลีนย่อย เช่น การทาํ A3 Report เป็นต้น (ดูรายละเอยีดเพ่ิมเติม

ได้ในบทที่ 2 และ 5) เพ่ือใช้เป็นสื่อในการรายงานต่อผู้บริหารและแลกเปล่ียนเรียนรู้ ในการทาํ

กจิกรรมกลุ่มย่อยในองค์กร ทั้งน้ี เพ่ือให้เกดิการดาํเนินงานกจิกรรมกลุ่มย่อยอย่างต่อเน่ือง ควรมี

การให้รางวัลเพ่ือเป็นสิ่งจูงใจและเป็นสิ่งที่กระตุ้นทาํให้พนักงานในทีมงานลีนย่อยแต่ละทีมมี

กาํลังใจในการสร้างสรรค์สิ่งใหม่ๆ ให้กบัองค์กรต่อไป 
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บทที ่4 

การตรวจสอบและประเมินผลการนาํลีนมาประยกุตใ์ช ้

การตรวจสอบและประเมินผลเป็นขั้นตอนการทวนสอบเพ่ือติดตามความก้าวหน้าของ

การดาํเนินงานหรือประเมินว่าการดาํเนินงานสาํเรจ็ตามวัตถุประสงค์ที่กาํหนดไว้หรือไม่ โดยอาศัย

วิธีการทางวิทยาศาสตร์ การตรวจสอบและประเมินผลโดยปกติจะต้องกาํหนดดัชนีการติดตาม

ประเมินผลเพ่ือเป็นเกณฑ์ในการวิเคราะห์ว่าการดาํเนินงานที่ตรวจสอบวัดได้น้ันบรรลุหรือไม่

บรรลุเม่ือเทยีบกบัเกณฑห์รือดัชนีที่กาํหนด ประโยชน์ของการติดตามประเมินผลไม่เพียงแต่ช่วย

ให้ทราบความก้าวหน้าและ/หรือความล่าช้าของการดําเนินการ โดยใช้ดัชนีประเมินว่าการ

ดาํเนินการใกล้ถึงเป้าหมายที่กาํหนดแค่ไหนเพียงไรแล้ว ยังสามารถช่วยให้วิเคราะห์เพ่ิมเติมให้

ทราบปัจจัยเหตุแห่งความสาํเรจ็และความล้มเหลวดังกล่าวได้ ทาํให้เกดิประโยชน์ในการปรับปรุง

แนวทางดาํเนินการต่อไปได้ 

4.1 หลกัการการประเมินผลของลีน (Lean Assessment) 

การประเมินผลเป็นขั้นตอนที่มีลักษณะเดียวกับขั้นตอนการตรวจสอบในวงจร PDCA 

หรือวงจร Deming (รูปที่ 4-1 และรูปที่ 4-2) ซ่ึงเป็นหลักการบริหารงานขั้นพ้ืนฐานในด้าน

ต่างๆ ไม่ว่าจะเป็นงานด้านคุณภาพหรืองานด้านสิ่งแวดล้อม เป็นต้น 
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การระบุของเสียดา้นสิง่แวดลอ้ม

โดยใชห้ลกัการ Lean’s seven deadly waste 

 

รูปที ่4-1 วงจร PDCA 

 

                   

 

 

 

 

 

รูปที ่4-2 หลกัการติดตามและประเมินดา้นสิง่แวดลอ้ม 

การจดัการสิง่แวดลอ้มกบัลีน 

การปรบัปรุง/เปลีย่นแปลงในระดบักระบวนการโดย

ใชห้ลกัการไคเซ็น (Kaizen) 

การปรบัปรุง/เปลีย่นแปลงในระดบัปฏิบติั 

โดยใชห้ลกัการ (5S+Safety) 

การระบุแหล่งกําเนิดและสาเหตุของปัญหา 

โดยใชแ้ผนผงัสายธารคุณค่า (Value stream mapping) 

การติดตามและประเมินผล 

การวางแผนการติดตามผล 

การกําหนดดชันีช้ีวดั 

การประเมินและสรุปผล 
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การประเมินและติดตามการจัดการสิ่งแวดล้อมกับลีนตามรูปที่ 4-2 แสดงให้เหน็ว่ามี

ขั้นตอนการดาํเนินงานที่ชัดเจน เร่ิมตั้งแต่การระบุของเสยีด้านสิ่งแวดล้อมโดยอาศัยหลักการความ

สญูเปล่า 7 ประการ (Lean’s seven deadly waste) การระบุแหล่งกาํเนิดและสาเหตุของปัญหา

โดยใช้แผนผังสายธารคุณค่า (VSM) การปรับปรุง/เปล่ียนแปลงในระดับกระบวนการด้วย

หลักการไคเซน (Kaizen) และการปรับปรุง/เปล่ียนแปลงในระดับปฏิบัติโดยอาศัยหลักการ   

(5S และ Safety หรือหลักการ 6S) ดังน้ัน การติดตามและตรวจสอบควรมีวิธีการที่เป็นลาํดับ

ขั้นตอนและเป็นแบบแผนเช่นเดียวกนั ซ่ึงแบ่งออกเป็น 3 ประการ ประกอบด้วย 

1. การวางแผนการติดตามผล เป็นกระบวนการทางความคิดที่พิจารณากําหนด

แนวทางปฏบิัติงาน โดยมีรากฐานการตัดสนิใจตามวัตถุประสงค์ ความรู้และการคาดคะเนอย่างใช้

ดุลพินิจเพ่ือลดความไม่แน่นอนและปัญหาความยุ่งยากซับซ้อนที่จะเกดิขึ้นในอนาคต ลดความ 

สญูเปล่าและทาํให้เกดิความชัดเจนในระหว่างการดาํเนินการติดตามและตรวจสอบ ประเดน็ที่ควร

พิจารณาสาํหรับการวางแผนติดตามผลประกอบด้วย 

 ตรวจสอบอะไร (What) 

 ตรวจสอบที่ไหน (Where) 

 ตรวจสอบเม่ือไหร่ (When) 

 ผู้รับผดิชอบคือใคร (Who) 

 ตรวจสอบอย่างไร (How) 

 อะไรคือข้อบ่งช้ี 
2. การกําหนดดชันีช้ีวดั เป็นสิ่งวัดผลการดาํเนินงานในรูปข้อมูลเชิงตัวเลขหรือเชิง

นามธรรมหรือเชิงคุณภาพเพ่ือนํามาใช้เป็นข้อมูลบ่งช้ีสภาพก่อนและหลังการดาํเนินงาน โดย

รายละเอยีดของตัวช้ีวัดจะกล่าวถงึในหัวข้อถดัไป 

3. การประเมินและสรุปผล เป็นการนําข้อมูลผลการติดตามมาเปรียบเทียบกับ

เป้าหมายเพ่ือสรุปผลหาแนวทางแก้ไขปรับปรุงการดาํเนินงานสาํหรับกรณีที่ผลการดาํเนินงานไม่

เป็นไปตามเป้าหมายที่กาํหนดหรือนาํไปใช้วางแผนการดาํเนินการด้านสิ่งแวดล้อมสาํหรับวงรอบ

ถดัไป 
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4.2 รูปแบบการประเมินติดตามผลของลีน 

รปูแบบการประเมินและติดตามผลตามรปูที่ 4-3 แบ่งวิธกีารดาํเนินงานเป็น 2 ส่วนคือ 

1. การประเมินติดตามผลระหว่างการดําเนนิงาน เป็นขั้นตอนการทาํงานเพ่ือให้ทราบ

ความก้าวหน้าและหรือความล่าช้าของการดาํเนินการในแต่ละขั้นตอน เน่ืองจากมีปัจจัยหลายตัวที่

มีผลกระทบโดยทางตรงและทางอ้อมต่อการจัดการสิ่งแวดล้อมเกดิการเปล่ียนแปลงตลอดเวลาใน

ระหว่างดาํเนินการ ดังน้ัน การประเมินติดตามผลในลักษณะน้ีจะช่วยลดปัญหาและข้อผิดพลาด

ต่างๆ ที่มีผลต่อผลลัพธส์ดุท้ายของการจัดการสิ่งแวดล้อม 

2. การประเมินติดตามผลเมือ่เสร็จส้ินตามแผนงาน เป็นขั้นตอนการทาํงานหลังเสรจ็สิ้น

ตามแผนงานที่กาํหนดไว้เพ่ือสรปุผลการดาํเนินงานและก่อนนาํไปประเมินว่าการดาํเนินงานสาํเรจ็ตาม

วัตถุประสงค์และเป้าหมายที่กาํหนดไว้หรือไม่ ผลลัพธ์ที่ได้จากขั้นตอนจะนาํไปใช้กาํหนดเป็นแนว

ทางการดาํเนินงานในวงรอบถดัไปเพ่ือทาํให้เกดิการจัดการสิ่งแวดล้อมอย่างย่ังยืน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่4-3 รูปแบบการติดตามและประเมินดา้นสิง่แวดลอ้ม 

 

 

 

การจัดการสิ่งแวดล้อม      

ด้วยลีน 

การประเมินและติดตามผล

ระหว่างดาํเนินงาน 

การประเมินและติดตามผล

เม่ือเสรจ็สิ้นตามแผนงาน 
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 ตวัอย่างการประเมินติดตามผลกบัลีน 

    โรงงานอุตสาหกรรมปลากระป๋องแห่งหน่ึงได้นําลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการ

ผลิตและลดปัญหาสิ่งแวดล้อม รวมทั้งได้กาํหนดมาตรการปรับปรุงแบบ Kaizen ในแต่ละขั้นตอน

ต่างๆ เช่น การรับวัตถุดิบ การบรรจุกระป๋อง ฯลฯ โรงงานได้ดาํเนินการติดตามและประเมินผล 

โดยมีผลลัพธท์ี่ได้ดังตารางที่ 4-1 และตารางที่ 4-2 

ตารางที ่4-1 ตวัอย่างการประเมินผลในระหว่างการปฏิบติังาน 

มาตรการ Kaizen ตวัช้ีวดั 
คะแนน 

(คะแนนเต็ม 5) 

ระยะเวลา (เดือน) 

1 2 3 4 5 

1. เพ่ิมประสทิธภิาพการผ่าท้อง 
คัดขนาดปลา 

ความสมัฤทธิ์

ผลของแผนงาน 

3      

2. เพ่ิมประสทิธภิาพการขูดเลือด ความสมัฤทธิ์

ผลของแผนงาน 

3.5      

3. ลดเวลาการรอหน้าตู้ น่ึงปลา ความสมัฤทธิ์

ผลของแผนงาน 

4      

4. เพ่ิมประสทิธภิาพการขูดหนัง ความสมัฤทธิ์

ผลของแผนงาน 

2.5      

5. ลดการเกดิของเสยีในข้ันตอน
การ Seam 

ความสมัฤทธิ์

ผลของแผนงาน 

4      

6. เพ่ิมประสทิธภิาพการบรรจุ ความสมัฤทธิ์

ผลของแผนงาน 

5      

ตารางที ่4-2 ตัวอย่างการประเมินผลเม่ือเสรจ็สิ้นตามแผนงาน 

มาตรการ Kaizen ตวัช้ีวดั 
หน่วย 

ก่อนปรบัปรุง หลงัปรบัปรุง ผลลพัธ ์

1. เพ่ิมประสทิธภิาพการผ่าท้อง 
คัดขนาดปลา 

ประสทิธภิาพการทาํงาน 

(กโิลกรัมต่อช่ัวโมง) 

260 325 +65 

ต้นทุนแรงงาน (บาทต่อคน) 145 130 -15 

2. ลดเวลาการรอหน้าตู้ น่ึงปลา ปริมาณการรอ (กโิลกรัมต่อวัน) 2,600 1,800 -800 

เวลารอหน้าตู้ (นาท)ี 95 60 -30 

เวลาน่ึงปลาเกนิ 75 นาท ี(นาท)ี 95 75 -20 

ประสทิธภิาพการน่ึง  

(กโิลกรัมต่อวัน) 

73,731 85,000 +11,269 

3. เพ่ิมประสทิธภิาพการขูดหนัง ประสทิธภิาพการทาํงาน 

(กโิลกรัมต่อช่ัวโมง) 

107 130 +23 

ต้นทุนแรงงาน (บาทต่อคน) 79 74 -5 
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มาตรการ Kaizen ตวัช้ีวดั 
หน่วย 

ก่อนปรบัปรุง หลงัปรบัปรุง ผลลพัธ ์

4. ลดการเกดิของเสยีในขั้นตอน
การปิดฝากระป๋อง 

จาํนวนกระป๋องเสยี (ใบต่อวัน) 19,881 7,137 -12,744 

ลดเวลาหยุดซ่อมเคร่ือง  

(นาทต่ีอปี) 

5,777 2,143 -3,634 

ประสทิธภิาพเคร่ือง (ใบ) 264,000 435,000 +171,00

0 

5. เพ่ิมประสทิธภิาพการบรรจุ ประสทิธภิาพการบรรจุ  

(ถุงต่อคนต่อช่ัวโมง) 

300 350 +50 

จาํนวนถุงเสยี (ถุง) 195 171 -24 

 

4.3 ระบบช้ีวดัการประเมินประสิทธิภาพของลีนสู่การจดัการสิง่แวดลอ้มทีย่ ัง่ยืน 

สิ่งสาํคัญสาํหรับการประเมินประสิทธิภาพ คือระบบการวัดผลงานที่สามารถนับหรือ

ตรวจวัดได้ ซ่ึงเราเรียกสิ่งดังกล่าวว่า “ตัวช้ีวัด” ดังน้ันตัวช้ีวัดจึงหมายถึงสิ่งที่จะเป็นตัวบ่งช้ีว่าเรา

หรือองค์กรสามารถดาํเนินการบรรลุตามเป้าหมายที่กาํหนดไว้ได้หรือไม่ 

ลักษณะของตวัช้ีวัดที่ดีน้ันควรต้องสอดคล้องกบัหลักการ SMART และ KISS น่ันคือ 

1. SMART หมายถงึ 

 S (Specific) ชัดเจน เข้าใจได้ง่าย ไม่คลุมเครือ 

 M (Measureable) สามารถวัดได้ 

 A (Achievable) สามารถทาํให้สาํเรจ็ได้และเป็นที่ยอมรับของทมีงาน 

 R (Realistic) เป็นจริงได้ 

 T (Time) มีกาํหนดเวลาเสรจ็สิ้นที่ชัดเจน 

2. KISS ย่อมาจาก Keep It Simple Stupid แปลว่า ตัวช้ีวัดที่ดีน้ันจะต้องเข้าใจได้ง่าย 

ทุกคนสามารถเข้าใจได้ง่าย 

สาํหรับตัวช้ีวัดสาํหรับการประเมินประสทิธภิาพด้านสิ่งแวดล้อม คณะกรรมการวิชาการ

คณะที่ 207 ขององค์กรระหว่างประเทศว่าด้วยมาตรฐาน (International Organization for 

Standardization, ISO) ได้กาํหนดมาตรฐาน ISO/DIS 14031: การประเมินผลการดาํเนินงาน

ด้านสิ่งแวดล้อม (Environmental Performance Evaluation, EPE) ซ่ึงเป็นหน่ึงในอนุกรม

มาตรฐานเพ่ือการจัดการสิ่งแวดล้อม (ISO 14000 series: Environmental Management) เพ่ือ

ใช้เป็นเคร่ืองมือสาํหรับการตรวจสอบว่าผลการดาํเนินงานขององค์กรด้านสิ่งแวดล้อม โครงสร้าง

ของดัชนีสิ่งแวดล้อมแบ่งออกเป็น 3 ประเภทคือ 
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1. ดัชนีวัดผลงานด้านการจัดการ (Management Performance Indicator, MPI) เป็น

ดัชนีที่บ่งช้ีการจัดการสิ่งแวดล้อมในระดับบริหาร เช่น 

 การปฏบิัติตามนโยบายสิ่งแวดล้อม 

 การฝึกอบรมด้านสิ่งแวดล้อม 

 การปฏบิัติตามกฎหมายสิ่งแวดล้อม 

 งบประมาณด้านสิ่งแวดล้อม 

2. ดัชนีวัดผลงานด้านปฏบิัติการ (Operational Performance Indicator, OPI) เป็น

ดัชนีที่บ่งช้ีการจัดการสิ่งแวดล้อมในระดับปฏบิัติการ เช่น 

 การใช้วัตถุดิบ เช่น ปริมาณวัตถุดิบที่ใช้ต่อหน่ึงหน่วยผลิตภัณฑ ์สดัส่วนวัตถุดิบที่

สามารถนาํกลับมาใช้ใหม่ได้ 

 การขนส่ง เช่น ปริมาณเช้ือเพลิงที่ใช้สาํหรับกจิกรรมการขนส่ง 

 ผลิตภัณฑ ์ เช่น จาํนวนผลิตภัณฑท์ี่ใช้ซํา้หรือรีไซเคิลได้ สดัส่วนของผลิตภัณฑท์ี่

ไม่ได้มาตรฐาน อายุการใช้งานของผลิตภัณฑ ์

 ของเสยี เช่น ปริมาณของเสยีต่อหน่ึงหน่วยผลิตภัณฑ ์

 มลพิษที่ระบายออก เช่น ปริมาณการปล่อย CO
2
 ต่อปี ปริมาณการใช้สารที่มี

ศักยภาพทาํลายโอโซน 

3. ดัชนีวัดผลงานด้านสิ่งแวดล้อม (Environmental Condition Indicator, ECI) เป็น

ดัชนีที่บ่งช้ีสภาพสิ่งแวดล้อมในระดับท้องถิ่น ภมิูภาค ประเทศ และระดับโลก เช่น 

 คุณภาพของแหล่งนํา้ เช่น ปริมาณออกซิเจนละลายในนํา้ อณุหภมิูนํา้ 

 คุณภาพอากาศ เช่น ความเข้มข้นของมลสาร CO
2
, SO

2
, PM10 ในอากาศ 

อณุหภมิูในบรรยากาศ 

 อณุหภมิูของนํา้ทะเล 

 ปริมาณและคุณภาพของทรัพยากร 

 พันธุพื์ชหรือสตัว์ป่าที่ใกล้สญูพันธุ ์

 การเกดิช่องโหว่ของโอโซนและปรากฎการณโ์ลกร้อน 

  ตัวอย่างดัชนีช้ีวัดสําหรับบ่งช้ีผลการงานดําเนินด้านการจัดการสิ่งแวดล้อมน้ีแสดง        

ดังตารางที่ 4-3 
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ตารางที ่4-3 ตวัช้ีวดัผลการจดัการสิง่แวดลอ้ม 

ประเภท ความหมาย หน่วย 

สารขาเขา้ 

การใช้พลังงาน การใช้พลังงานเช้ือเพลิงประเภทต่างๆ เช่น 

นํา้มัน ก๊าซ ถ่านหิน เช้ือเพลิงชีวมวล รวมทั้ง

พลังงานไฟฟ้า 

 บีทียู/เมกะจูล/กิโลวัตต์-

ช่ัวโมงต่อปี 

 เปอร์เซ็นต์การลดปริมาณ
พลังงาน 

 การใ ช้พลั งงาน ต่อหน่วย
ผลิตภัณฑ ์

การใช้ที่ดิน การใช้ที่ดินครอบคลุมไปถึงอาคาร ที่จอดรถ 

พ้ืนที่ก่อสร้างและพ้ืนที่หวงห้ามต่างๆ 

 ตาราง เมตร/ตารางฟุต/

เอเคอร์ 

การใช้วัตถุดิบ การใช้วัตถุดิบหลักและวัตถุดิบรอง รวมทั้งการ

ใช้บรรจุภัณฑ ์และอาจพิจารณาถึงประเภทของ

วัตถุดิบที่ ใช้โดยแยกเป็นวัตถุดิบรีไซเคิล/

วัตถุดิบที่นาํกลับมาใช้ใหม่/วัตถุดิบบริสทุธิ์ 

 ตันต่อปี 

 ตันต่อหน่ึงหน่วยผลิตภัณฑ ์

 เปอร์เซน็ต์การใช้วัตถุดิบ 

การใช้สารเคมี/สารพิษ การใช้สารเคมีและสารพิษต่างๆ โดยให้

ครอบคลุมถึ งสาร เคมีปกติและสาร เคมี

อันตรายที่ ถูกกําหนดจากหน่วยงานภาครัฐ 

หรือหน่วยงานด้านสิ่งแวดล้อมอื่นๆ 

 ตันต่อปี 

 ตันต่อหน่ึงหน่วยผลิตภัณฑ ์

 เปอร์เซ็นต์การลดปริมาณ
สารเคมี 

การใช้นํา้ การใช้นํ้าจากแหล่งต่างๆ เ ช่น นํ้าประปา  

นํา้บาดาล นํา้ผิวดิน สาํหรับกิจกรรมการผลิต 

หน่วยสนับสนุนการผลิต และงานซ่อมบาํรุง 

 ลูกบาศกเ์มตรต่อปี 

 ลูกบาศก์เมตรต่อหน่ึงหน่วย
ผลิตภัณฑ ์

 เปอร์เซน็ต์การลดปริมาณนํา้ 
 เปอร์เซ็นต์การนํานํ้ากลับมา

ใช้ใหม่ 

สารขาออก/ที่ไม่เป็นผลิตภณัฑ ์

มลพิษทางอากาศ การปล่อยมลสารในอากาศชนิดต่างๆ เช่น 

CO
2
, CO, VOCs, NO

X
, PM10, PM 2.5, 

SO
2
, Greenhouse gas เป็นต้น 

 ตันต่อปี/ตัน CO
2
 eq. ต่อปี 

 ส่วนในล้านส่วน 

 มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร 
 เปอร์เซ็นต์การลดปริมาณ 

มลสาร 

มลพิษทางนํา้ การปล่อยมลพิษต่างๆ ในนํา้เสียลงสู่แหล่งนํา้

ธรรมชาติ โดยประเภทของมลพิษทางนํ้าให้

พิจารณาตามที่กฎหมายกาํหนด เช่น BOD
5
, 

COD, SS, โลหะหนักประเภทต่างๆ นํา้มัน

และไขมัน เป็นต้น 

 

 ตันต่อปี 

 มิลลิกรัมต่อลิตร 
 เปอร์เซ็นต์การลดปริมาณ

มลพิษ 
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ประเภท ความหมาย หน่วย 

กากของเสยี การปล่อยกากของเสียไม่อันตรายและของเสีย

อนัตรายทั้งในรูปของแขง็และของเหลว 

 ตันต่อปี 

 เปอร์เซ็นต์การลดปริมาณ
กากของเสยี 

 สัดส่วนการรีไซเคิลกากของ
เสยี 

อ่ืนๆ 

ค่าใช้จ่ายที่ประหยัดได้ มูลค่าเงินที่ประหยัดได้จากการลดปริมาณ

วัตถุดิบ/พลังงาน/นํา้ รวมทั้งค่าใช้จ่ายสาํหรับ

การกาํจัดหรือบาํบัดมลพิษและของเสยีที่ลดลง 

 บาทต่อปี 

 

4.4 กรณีศึกษาการนาํลีนไปประยกุตใ์ช ้

 โรงงาน A อุตสาหกรรมปลากระป๋อง 

   โรงงาน A ดาํเนินกจิการผลิตปลาทูน่ากระป๋องส่งออกต่างประเทศ โดยมีกาํลัง

การผลิต 5,000 ตันต่อเดือน โรงงานได้ดาํเนินการวิเคราะห์หาความสญูเปล่าในกระบวนการผลิต 

และได้ระบุสาเหตุโดยจัดทาํแผนผังคุณค่าของแต่ละขั้นตอน พบว่ามีขั้นตอนที่ต้องปรับปรุง

ประกอบด้วย 

1) ลดระยะเวลารอปลาเข้าตู้ น่ึง 
2) ลดระยะเวลารอปลาเข้าตู้ น่ึงฆ่าเช้ือ 

3) ลดระยะเวลาฆ่าเช้ือที่ต้องใช้เพ่ิมอนัเน่ืองจากความดันไอนํา้ลดลง 
4) ลดระยะเวลาหยุดเคร่ือง Packing อนัเน่ืองมาจากการล้างและสาเหตุอื่นๆ 

5) เพ่ิมอตัราการผ่าท้องปลาต่อคน 

6) เพ่ิมอตัราการขดูหนังปลาออกต่อคน 

7) เพ่ิมอตัราการขดูเลือดออกต่อคน 

8) ลดปริมาณของเสยีระหว่างการจัดเกบ็เข้าคลังสนิค้า 
9) ลดปริมาณของเสยีในขั้นตอน Packing 

 โรงงานมีความสนใจที่จะปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงานในขั้นตอนการขูดหนังปลา

ออก โดยได้กาํหนดมาตรการปรับปรงุภายใต้แนวคิดไคเซน็ดังต่อไปน้ี 

o จําแนกพนักงานออกเป็น 3 กลุ่ม โดยพิจารณาอัตราการขูดหนังปลาออก 

(กโิลกรัมต่อคนต่อช่ัวโมง) ที่สามารถทาํได้ 

o สร้างมาตรการควบคุมและตรวจติดตามวิธปีฏบิัติงาน 
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o จัดทาํวีดีโอและสื่อการสอนงาน เช่น บอร์ดรปูภาพแสดงวิธปีฏบิัติงานที่ถูกต้อง 

o จัดฝึกอบรมหัวหน้างานการติดตามงานและฝึกสอนพนักงาน 

o ติดตามการปรับปรงุของพนักงานจากใบรายงานนํา้หนักปลาช้ิน 

ตารางที ่4-4 ประโยชนที์ไ่ดร้บัสําหรบัอุตสาหกรรมปลากระป๋อง 

ผลลพัธที์ไ่ด ้ มูลค่า (บาทต่อปี) 

ลดต้นทุนด้านแรงงาน 7,500,000 

ลดของเสยี 2,000,000 

เพ่ิมผลผลิต 

- โอกาสในการขาย 

- ประสทิธภิาพการขดูเลือดและการบรรจุปลา 

- เคร่ือง Packing และเคร่ืองปิดฝา 

21,800,000 

รวม 31,300,000 

 

 โรงงาน B อุตสาหกรรมสบัปะรดกระป๋อง 

     โรงงาน B ดาํเนินกิจการผลิตผลไม้แปรรูปและผลไม้บรรจุกระป๋องส่งออก

ต่างประเทศ และได้วิเคราะห์หาความสญูเปล่าในกระบวนการผลิตสบัปะรดกระป๋อง จากผลการจัดทาํ

แผนผงัคุณค่าของแต่ละขั้นตอน พบว่ามีขั้นตอนที่ต้องปรับปรงุประกอบด้วย 

1) การรอคอยงานของเคร่ืองปิดฝา 
2) การรอคอยงานของเคร่ือง Cooker 

3) การไหลของกระป๋องไม่ต่อเน่ืองในขั้นตอนการบรรจุสบัปะรด 

ทั้งน้ีโรงงานได้กาํหนดมาตรการปรับปรงุตามแนวคิดไคเซน็ดังต่อไปน้ี 

o   ปรับลดการไหลของงานในขั้นตอนการบรรจุกระป๋องเพ่ือให้งานไหลเข้าขั้นตอน
การปิดฝาเรว็ขึ้น 

o  ปรับลดขนาดของถาดวางกระป๋องจาก 7 ช้ันให้เพียงเหลือ 5 ช้ันเพ่ือลดเวลาที่

ใช้วางถาดลงบนรถขนถาดวางกระป๋อง 

นอกจากน้ียังได้ปรับปรุงการทาํงานของเคร่ือง Cooker และได้กาํหนดแนวทางไคเซ็น

ดังต่อไปน้ี 

o   เล่ือนเวลาเปิดเคร่ืองฆ่าเช้ือจาก 8.00 น. เป็น 9.30 น. เพ่ือลดปริมาณการใช้ไอนํา้ 

o   ปรับลดอตัราการลาํเลียงกระป๋องเพ่ือลดการสญูเปล่า 
o   ย้ายพนักงานแผนกปิดฝาและฆ่าเช้ือไปทาํงานในแผนกอื่น เช่น บรรจุกระป๋อง ฯลฯ 
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ตารางที ่4-5 ประโยชนที์ไ่ดร้บัสําหรบัอุตสาหกรรมสบัปะรดกระป๋อง 

ผลลพัธที์ไ่ด ้ มูลค่า (บาทต่อปี) 

ลดต้นทุนด้านพลังงานเช้ือเพลิง (นํา้มันเตา) 2,183,480 

ลดต้นทุนด้านแรงงาน 

- การรองานของพนักงานในแผนกปิดฝา 

- การรองานของพนักงานในแผนกฆ่าเช้ือ 

536,600 

รวม 2,720,080 

 

 โรงงาน C อุตสาหกรรมเครือ่งดืม่ 

   โรงงาน C ดาํเนินกจิการผลิตเคร่ืองดื่มจาํหน่ายภายในประเทศ โดยมีกาํลังการผลิต

ประมาณ 15 ล้านลิตรต่อปี โรงงานได้ดาํเนินการวิเคราะห์หาความสญูเปล่าร่วมกบัการจัดทาํแผนผัง

สายธารคุณค่าเพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุ พบว่ากระบวนการฆ่าเช้ือเป็นขั้นตอนที่ควรปรับปรุง เน่ืองจาก

มีประสทิธภิาพตํ่าและทาํให้เกดิปัญหาคอขวดในขั้นตอนอื่นๆ ดังน้ันโรงงานจึงได้ให้ความสนใจที่จะ

ปรับปรงุเคร่ืองฆ่าเช้ือและได้กาํหนดแนวทางไคเซน็ดังต่อไปน้ี 

o   ลดเวลาจัดเรียงผลิตภัณฑ์ลงตะกร้าโดยกาํหนดให้ลดจาํนวนจาก 5 ช้ันเหลือ

เป็น 4 ช้ัน 

o   ปรับความถี่ของ Inverter ในชุดแขนดึงและผลักตะกร้าและในชุดรถลาํเลียง

ตะกร้าเพ่ือลดเวลาการป้อนตะกร้าเข้าเคร่ืองฆ่าเช้ือ 

o   ลดระยะเวลาทาํให้กระป๋องเยน็หลังจากการฆ่าเช้ือให้เหลือเพียง 14 วินาท ี

o   นาํความร้อนในนํา้ทิ้ งจากขั้นตอนทาํให้กระป๋องเยน็กลับมาใช้ประโยชน์โดยนาํ
กลับไปเติมลงในถงั PV 

o   ติดตั้งลวดสลิงบนรถรางลาํเลียงตะกร้าเพ่ือลดเวลาการแก้ไขตะกร้าติดในเคร่ือง
ฆ่าเช้ือ 

o   เช่ือมติดตัวจับ Divider ไม่ให้เกดิช่องว่างเพ่ือลดปัญหาขวดล้ม 

o   ติดตั้งอุปกรณ์ตรวจจับระดับแผ่น Divider และอุปกรณ์ควบคุม เพ่ือลด

ระยะเวลาเดินเคร่ืองจักรเปล่าระหว่างรองาน 

ตารางที ่4-6 ประโยชนที์ไ่ดร้บัสําหรบัอุตสาหกรรมเครือ่งดืม่ 

ผลลพัธที์ไ่ด ้ ผลประหยดั 

ประสทิธภิาพของเคร่ืองฆ่าเช้ือเพ่ิมขึ้น 10 เปอร์เซน็ต ์

ค่าใช้จ่ายที่ประหยัดได้โดยรวม 1,350,000 บาทต่อปี 
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 โรงงาน D อุตสาหกรรมปลากระป๋อง 

   โรงงาน D ดาํเนินกจิการผลิตปลาซาร์ดีนและทูน่าบรรจุกระป๋องส่งออกต่างประเทศ 

ซ่ึงมีกาํลังการผลิต 800 ตันต่อวัน และได้วิเคราะห์หาความสญูเปล่าและสาเหตุของความสญูเปล่า 

ซ่ึงพบว่าการคัดขนาดปลาเป็นขั้นตอนที่ใช้เวลานานและมีประสิทธิภาพการทาํงานต่อคนตํ่า 

นอกจากน้ีขั้นตอนน้ียังส่งผลกระทบดังต่อไปน้ี 

1) ต้องใช้พลังงานไฟฟ้าสาํหรับห้องเยน็เพ่ิมขึ้นเน่ืองจากปลามีอณุหภมิูสงูขึ้น 

2) ต้องเช่าห้องเยน็จากภายนอกอนัเน่ืองมาจากปลาที่คัดขนาดเข้าสู่ห้องเยน็มีน้อย 

ด้วยเหตุน้ีโรงงานจึงได้กาํหนดมาตรการไคเซน็ดังต่อไปน้ี 

o   กาํหนดหน้าที่และความรับผดิชอบสาํหรับรถยกที่บริการให้กบัสายพาน 

o   จัดมาตรฐานการทาํงานของรถยกในกรณีต่างๆ เช่น การเปล่ียนถัง การช่ัง

นํา้หนักถัง การจัดเรียงถังใหม่ เพ่ือป้องกันความล่าช้าและความผิดพลาดต่อ

การให้บริการ 

o   จัดทาํระบบควบคุมต่างๆ ที่สายพานคัดปลา เช่น สญัญาณไฟ 

o   จัดทาํมาตรฐานการจัดเรียงถงัใหม่ 

o   จัดทาํระบบควบคุมด้วยสายตา เช่น การใช้สัญลักษณ์ต่างๆ เพ่ือระบุตาํแหน่ง 

การใช้แถบสรีะบุเส้นทางเดินรถยกในกรณต่ีางๆ 

o   จดัฝึกอบรมการปฏบิัติงานตามมาตรฐานของพนักงานขบัรถยก 

 

ตารางที ่4-7 ประโยชนที์ไ่ดร้บัสําหรบัอุตสาหกรรมปลากระป๋อง 

ผลลพัธที์ไ่ด ้ มูลค่า (บาทต่อปี) 

ลดต้นทุนค่าแรงงาน 2,230,000 

ลดค่าแรงในการคัดขนาดปลาของห้องเยน็ภายนอก 4,270,000 

ลดค่าขนส่งระหว่างห้องเยน็ภายนอกกบัโรงงาน 1,210,000 

รวม 7,710,000 
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 โรงงาน E อุตสาหกรรมอาหารทะเล 

   โรงงาน E ดาํเนินกจิการผลิตอาหารทะเลบรรจุกระป๋องส่งออกต่างประเทศ โดย

มีกาํลังการผลิตประมาณ 12 ตันต่อวัน โรงงานได้ดาํเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยอาศัย

หลักการลีน ซ่ึงพบว่ามีขั้นตอนที่ต้องปรับปรงุประกอบด้วย 

1) การปิดฝากระป๋อง 
2) การล้างกระป๋องด้วยเคร่ือง 
3) การล้างด้วยมือ 

4) การเชด็กระป๋อง 
โรงงานได้เลือกปรับปรงุเพ่ือลดคราบนํา้มันบนกระป๋องผ่านมาตรการไคเซน็ดังต่อไปน้ี 

o มาตรการสําหรบัเครือ่งลา้งกระป๋อง 

 เพ่ิมการล้างด้วยนํา้สาํหรับผลิตภัณฑซ์อส แต่สาํหรับผลิตภัณฑน์ํา้มันไม่ต้องใช้ 

 เพ่ิมจาํนวนหัวฉีดสเปรย์บริเวณถงัที่ 2 ของเคร่ืองล้างกระป๋อง 

 ปรับระยะและทิศทางหัวฉีดสเปรย์ให้มีตาํแหน่งใกล้กระป๋องมากขึ้ นเพ่ือทาํให้
แรงดันนํา้และนํา้ยาที่พุ่งออกไปกระทบกระป๋องมีค่าเพ่ิมขึ้น 

 ปรับลดความเรว็รอบของสายพานลาํเลียงกระป๋องด้วยการติดตั้ง Inverter 

 ศึกษาการเปล่ียนแปลงความเข้มข้นของนํ้ายาล้าง ณ รอบการผลิตต่างๆ เพ่ือ

นําไปกาํหนดระยะเวลาที่ต้องเปล่ียนนํ้ายาใหม่ ระยะเวลาเติมนํ้ายาเพ่ิม และ

ปริมาณนํา้ยาที่เติมเพ่ิม 

 ศึกษาอณุหภมิูนํา้ยาที่เหมาะสมเพ่ือเพ่ิมประสทิธภิาพการล้างกระป๋อง 
o มาตรการลดคราบนํ้ ามนับนกระป๋อง 

 ติดตั้งระบบกาํจัดสารแขวนลอย (TDS) เพ่ือทาํให้นํา้ล้างกระป๋องมีความสะอาด

มากขึ้น 

 เพ่ิมขั้นตอนการล้างกระป๋องด้วยมือ 

 เพ่ิมความถี่การทาํความสะอาดแผ่นรองตะกร้าเป็นเดือนละหน่ึงคร้ัง 
 ทาํความสะอาดตะกร้าใส่ผลิตภัณฑทุ์กๆ 6 เดือน 
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o มาตรการลดปัญหาการลา้งดว้ยมือไม่สะอาด 

 ใช้แปรงล้างตรงบริเวณหูดึงกระป๋องและซอกตะเขบ็ ซ่ึงเป็นบริเวณที่มีนํา้มันตกค้าง

เกดิขึ้นมากที่สดุ 

 จัดทาํมาตรฐานการล้างที่เหมาะสมและฝึกอบรมพนักงานให้ปฏบิัติตาม ร่วมกับ

ประเมินผลติดตามตรวจสอบ 

 ใช้นํา้ยาล้างไขมัน 

o เพิม่มาตรการบาํรุงรกัษาเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance) เคร่ืองซีมเมอร์เพ่ือ

ลดการหยุดเดินเคร่ืองอนัเน่ืองมาจากกระป๋องติดเคร่ือง 

ตารางที ่4-8 ประโยชนที์ไ่ดร้บัสําหรบัอุตสาหกรรมอาหารทะเล 

ผลลพัธที์ไ่ด ้ มูลค่า (บาทต่อปี) 

ลดการหยุดเดนิเคร่ืองเน่ืองจากกระป๋องตดิเคร่ือง 50,000 

ลดปัญหาเคร่ืองล้างกระป๋องไม่ได้คุณภาพ 

ลดปัญหาคราบนํา้มันบนกระป๋อง 

145,000 

รวม 195,000 
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บทที ่5 

การจดัทํารายงานผลการดําเนินงาน 

โดยทั่วไปเม่ือมีการดาํเนินงานโครงการปรับปรุงการจัดการด้านสิ่งแวดล้อม การจัดการ

ด้านพลังงาน และ/หรือ การเพ่ิมประสทิธิภาพการปฏบิัติงานเสรจ็สิ้นแล้ว ผู้รับผิดชอบโครงการ

จะต้องจัดทาํรายงานผลการดําเนินงานเสนอต่อหัวหน้างานและผู้บริหารตามลําดับ เพ่ือให้

ผู้บริหารทราบถึงผลการดาํเนินงานแก้ไขปัญหาและปรับปรุงในด้านต่างๆ ว่ามีประสทิธิภาพและ

ประสิทธิผลเพียงใด รวมทั้งเป็นไปตามเป้าหมายและนโยบายขององค์กรที่กาํหนดไว้หรือไม่ 

อย่างไร รายงานดังกล่าวจะต้องเป็นรายงานที่มีการสรปุเน้ือหาสาระสาํคัญให้กระชับ ชัดเจน และมี

ความสมเหตุสมผล เพ่ือสามารถสื่อสารและทาํความเข้าใจกับทุกคนในองค์กรได้เป็นอย่างดีจะ

นาํไปสู่การได้รับความร่วมมือจากทุกระดับในการดาํเนินงานเพ่ือเพ่ิมประสทิธภิาพการปฏบิัติงาน

ตามมา ตลอดจนทาํให้ผู้บริหารสามารถพิจารณาผลการดาํเนินงานต่างๆ ได้อย่างรวดเร็วและ

รัดกุม ซ่ึงจะช่วยให้เกิดการตัดสินใจเพ่ือวางแผนการดาํเนินงานในระยะต่อไปให้เป็นไปอย่าง

ต่อเน่ืองและมีประสทิธภิาพมากที่สดุ  

 

5.1 การจดัทํารายงานผลการดาํเนนิงานโดยทัว่ไป   

 

5.1.1 การจัดทํารายงานโดยทัว่ไป จะมีโครงสร้างของรายงานประกอบด้วยหัวข้อต่างๆ 

ดังน้ี
1
 

o ปกรายงาน ประกอบด้วยช่ือรายงานผลการดาํเนินงาน ผู้รายงานหรือผู้ร่วมงาน  

เสนอต่อหน่วยงานต้นสงักดั/องค์กร ช่วงเวลาที่ดาํเนินงาน  และอื่นๆ เช่น ภาพ

หรือสญัลักษณ ์เป็นต้น 

o คาํนาํ เป็นการเขยีนวัตถุประสงค์ของการจัดทาํรายงาน 

                                                            

1
 http://lpn.nfe.go.th/Management/B4.html 
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o สารบัญ 

o บทนาํ เป็นการให้รายละเอียดทั่วไปของหน่วยงานผู้จัดทาํ วัตถุประสงค์ของการ
ดาํเนินงาน หลักการและเหตุผลของการดาํเนินงาน รายช่ือผู้ร่วมงาน รายช่ือที่

ปรึกษา ระยะเวลาการดาํเนินงาน งบประมาณ ปัญหาอุปสรรคที่พบระหว่างการ

ทาํงาน 

o สาระของรายงาน ประกอบด้วยรายงานตามขั้นตอนหรือวิธีการทาํงาน รายงาน

ตามลักษณะอปุสรรค์ปัญหา และวิธกีารแก้ไข รายงานตามแบบฟอร์มขององค์กร  

รายงานเป็นตารางกาํหนดการทาํงาน บรรยายสภาพการทาํงานอย่างละเอียด

เพ่ือให้เหน็ปัญหาที่เกดิขึ้น รายงานด้วยแผนภมิูแสดงความเช่ือมโยงของงานแต่

ละหน่วยงาน หรือรายงานเป็นภาพจําลอง เช่น ภาพจําลองการออกแบบ

ผลิตภัณฑใ์หม่ 

o แสดงขอ้มลูประกอบการรายงาน 

o สรุปผลการรายงาน  ควรสรุปเป็นเป็นข้อ ๆ เรียงตามลาํดับความสาํคัญ ถ้าเป็น

ผลกระทบให้สรุปผลกระทบจากส่วนใหญ่ไปสู่ส่วนย่อย เช่น ผลกระทบต่อ

ประเทศ ผลกระทบต่อองค์กร ผลกระทบต่อหน่วยงาน ผลกระทบต่อบุคลากร 

o ขอ้เสนอแนะ 
o ภาคผนวก เช่น สถิติต่าง ๆ ที่นาํมาประกอบการรายงาน แบบสอบถาม หรือ

ภาพถ่าย เป็นต้น 

o เอกสารอา้งอิง 
  จะเห็นได้ว่าหากต้องจัดทาํรายงานผลการดําเนินงานการจัดการสิ่งแวดล้อม

โรงงาน เช่น โครงการปรับปรุงการจัดการสิ่งแวดล้อม การจัดการด้านพลังงาน หรือการเพ่ิม

ประสทิธิภาพการปฏบิัติงาน ด้วยใช้โครงสร้างดังกล่าวแล้ว จะทาํให้ผู้รับผิดชอบโครงการต้องใช้

ระยะเวลาในการจัดทาํรายงาน รวมทั้งต้องใช้ข้อมูลหรือรายละเอยีดต่างๆ มากมาย ทั้งน้ีเม่ือจัดทาํ

รายงานเสรจ็สิ้นและนาํเสนอให้กบัผู้บริหารแล้ว ผู้บริหารจะต้องใช้เวลาระยะหน่ึงในการอ่านและ

ศึกษารายงานฉบับดังกล่าวก่อนที่จะพิจารณาตัดสนิใจเพ่ือวางแผนดาํเนินงานต่อไปได้   

 

5.1.2 การจดัทํารายงานตามระบบ ISO 14001 

   การพัฒนารูปแบบของการรายงานที่กระชับและอธิบายสาระสาํคัญของโครงการ

และผลการดาํเนินงานโครงการอย่างครบถ้วนเป็นสิ่งสาํคัญอย่างย่ิงที่จะช่วยให้ผู้บริหารใช้ศึกษา

และพิจารณาตัดสินใจได้อย่างรวดเรว็ โดยตัวอย่างที่ดีและเหน็กันได้อย่างชัดเจนคือ แบบฟอร์ม

การรายงานผลการแก้ไข Non-Conformance และ Corrective Action ตามระบบการจัดการ

สิ่งแวดล้อม ISO 14001 หรือที่รู้จักกนัดีในช่ือ “เอกสาร Corrective Action Request, CAR” 

หรือเรียกกนัย่อๆ ว่า “ใบ CAR” น่ันเอง (ดังรปูที่ 5-1)   



                                                                                                 บทที่ 5: การจัดทาํรายงานผลการดาํเนินงาน 5-3

  ใบ CAR โดยทั่วไปจะกาํหนดให้ผู้รับผิดชอบแก้ไขความไม่สอดคล้องกบัระบบ

การจัดการสิ่งแวดล้อม (หรือ Non-Conformance) รายงานเกี่ยวกับประเด็นต่างๆ ดังน้ี        

(ดังรปูที่ 5-1) 

 ขอ้บกพร่องหรือปัญหาทีพ่บ เป็นการอธบิายถงึข้อบกพร่องหรือปัญหาที่พบ 

 สาเหตุของขอ้บกพร่องหรือสาเหตุของปัญหา เป็นการอธบิายถึงต้นเหตุหรือสาเหตุที่
แท้จริงของปัญหา (Root Cause) 

 การแกไ้ขขอ้บกพร่อง เป็นการอธิบายถึงแนวทางหรือวิธีการที่ใช้ในการแก้ไขสาเหตุ
ของข้อบกพร่องหรือสาเหตุของปัญหา 

 การกําจดัตน้เหตุ เป็นการอธิบายว่าเม่ือได้ดําเนินการตามแนวทางหรือวิธีการที่
กาํหนดแล้ว ต้นเหตุหรือสาเหตุที่แท้จริงของปัญหาใดที่ถูกจัดการ 

 ระยะเวลาแลว้เสรจ็ เป็นการระบุถงึวันที่สิ้นสดุการดาํเนินการแก้ไข 
  จะเหน็ได้ว่าการจัดทาํรายงานในรูปแบบน้ีมีความสะดวกและรวดเรว็ในการจัดทาํ

รายงาน อกีทั้งยังมีความกระชับที่ให้สาระสาํคัญได้อย่างชัดเจน ดังน้ัน แนวทางการจัดทาํรายงาน

ในรูปแบบน้ีน่าจะมีประสิทธิภาพมากกว่าการจัดทาํรายงานโดยทั่วไปตามหลักวิชาการที่ได้กล่าว

มาแล้ว 

 5.1.3 การจดัทํารายงานแบบ A3 Report 

  ในปัจจุบันมีรูปแบบการรายงานผลการดาํเนินงานโครงการปรับปรุงการจัดการ

สิ่งแวดล้อม การจัดการด้านพลังงาน หรือการเพ่ิมประสทิธิภาพการปฏบิัติงาน อกีรูปแบบหน่ึงที่

เป็นที่นิยมใช้กันในต่างประเทศ รวมถึงบริษัท โตโยต้า มอเตอร์ จาํกัด ได้แก่ การจัดทาํรายงาน

ตามรูปแบบของ “A3 Report” ซ่ึงเป็นการจัดทาํรายงานผลการดาํเนินงานที่ผู้จัดทาํรายงานจะ

เขยีนรายละเอยีดต่างๆ ของการดาํเนินงานให้อยู่ใน 1 หน้ากระดาษ A3 
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รูปที ่5-1 ตวัอย่างเอกสาร Corrective Action Request (CAR) 
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5.2 รูปแบบการรายงานผลการดาํเนนิงาน 

การรายงานผลการดาํเนินการแก้ไขปัญหาที่มีการนาํลีนมาประยุกต์ใช้น้ัน จะนิยมจัดทาํใน

ลักษณะของ A3 Report ซ่ึงถือว่าเป็นเคร่ืองมือชนิดหน่ึงที่มีประสทิธภิาพในการรายงานผลการ

ดาํเนินงานการแก้ไขปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ้ น ซ่ึงอาศัยหลักการตามวงจร PDCA (Plan-Do-

Check-Act)  

A3 Report เป็นระบบการรายงานที่เรียบง่าย มีเพียง 1 หน้า ขนาด 11X17 น้ิว ทาํให้

ช่วยลดความซับซ้อนในการเขียนรายงานผลการดาํเนินการ โดยเป็นนวัตกรรมการออกแบบมา

เป็นส่วนหน่ึงของระบบการผลิตแบบโตโยต้า  

A3 Report มีวัตถุประสงค์หลักเพ่ือกาํหนดกรอบแนวทางการแก้ไขและกระบวนการ

ศึกษาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา ใช้เป็นเอกสารที่จะช่วยในวางแผนและตัดสินใจเพ่ือการแก้ไข

ปัญหาที่เกี่ยวข้องกบัองค์กรและการออกแบบกระบวนการได้อย่างรวดเรว็ นอกจากน้ี A3 Report 

ยังเป็นวิธกีารที่ดีของการสร้างการมีส่วนร่วมของพนักงานในเชิงสร้างสรรค์ โดยเป็นช่องทางในการ

สื่อสารกบัพนักงานในองค์กรในแต่ละฝ่าย/แผนกระหว่างกนัได้ และอาํนวยความสะดวกในการ

ประชุมต่างๆ อย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลมากขึ้น จึงถือได้ว่าเป็นเคร่ืองมือที่ดีเพ่ือสร้าง

การทาํงานเป็นทมีและนาํไปสู่การพัฒนาบุคลากร  

A3 Reports มีองค์ประกอบหลักทั่วไป 7 ส่วน ดังน้ี (ดังรูปที่ 5-2) และสาํหรับตัวอย่าง

การรายงานผลการดาํเนินงานแบบ A3 Report (ดังรปูที่ 5-7 ถงึรปูที่ 5-9) 

ส่วนที ่1  คือ “หัวขอ้ (Theme)”  

เป็นการระบุช่ือหรือปัญหา ควรเป็นประโยคสั้นๆ ของสิ่งที่ดาํเนินการแก้ไขปัญหาที่

เกิดขึ้ น หรือเป็นการตอบคาํถามที่ว่า “อะไรเป็นสิ่งที่เราพยายามที่จะแก้ไขหรือปรับปรุง” และ

นอกจากน้ีควรต้องระบุถงึทมีผู้รับผดิชอบหรือเจ้าของปัญหาน้ันๆ  

ส่วนที ่2  คือ “ขอ้มลูพื้ นฐานหรือทีม่าของปัญหา (Background Information)”  

เป็นการกล่าวถึงบริบททางธุรกจิและความสาํคัญของปัญหาที่เรากาํลังจะดาํเนินการแก้ไข 

ซ่ึงต้องอธิบายถึงที่มาของปัญหาอย่างชัดเจน โดยอาจจะแสดงในลักษณะของการบรรยาย การใช้

แผนภมิู กราฟ หรือภาพวาด เพ่ือแสดงให้เหน็ถงึสภาพปัญหาปัจจุบัน  
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รูปที ่5-2 รูปแบบโครงสรา้งหลกัของ A3 Report 

ทีม่า: http://www.coe.montana.edu/ie/faculty/sobek/a3/report.htm 

 

ส่วนที ่3 คือ “เขา้ใจในสถานการณปั์จจุบัน (Current Condition)”  

ในส่วนน้ีจะเน้นวิธีการทาํงานที่เป็นปัจจุบัน ซ่ึงมักจะอยู่ในรูปแบบของไดอะแกรมหรือ

ภาพวาดของปัญหาที่กล่าวถึง ซ่ึงจะทาํให้สามารถบ่งช้ีถึงสาเหตุของปัญหาได้อย่างถูกต้องว่า

กระบวนการที่ก่อให้เกดิความสญูเสยีน้ันอยู่ตรงส่วนใดและเช่ือมโยงกนัอย่างไร รวมทั้งจะต้องระบุ

ปริมาณขนาดของปัญหาให้ชัดเจนด้วย เช่น ร้อยละการส่งมอบงานของลูกค้า ร้อยละของเวลาการ

ทาํงานที่มีมูลค่าเพ่ิม เป็นต้น  

To…………………………..
By………………………….. 
Date………………………...

THEME: "What are we trying to do?" 

Current Condition  

 Diagram of current situation       

(or process). 

 Highlight problem(s) with storm 

bursts . 

Background 

 Background of the problem 

 Context required for full 

understanding 

Cause Analysis  

 List problem(s) 

 Most likely direct (or root) cause  

                 Why?   Why? 

  Why?            Why?   

Ê �Ç¹·Õè 1 

Ê �Ç¹·Õè 2 

Ê �Ç¹·Õè 3 

Ê �Ç¹·Õè 4 

Background 

 Diagram of proposed new process 

 Countermeasures noted as fluffy 

clouds 

Implementation Plan  

 

What? Who? When? Where? 

Actions to be 

taken 

Responsibl

e person 

Times. 

Dates 

 

Cost: 

Follow-Up  

Plan Actual Results 

 How will you check 

the effects? 

 When will you check 

them? 

  In red ink/pencil. 

  Date check done. 

  Results, compare to  

predicted. 

Ê �Ç¹·Õè 5 

Ê �Ç¹·Õè 6 

Ê �Ç¹·Õè 7 
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ส่วนที ่4 คือ “การวเิคราะหห์าสาเหตุหลกั (Cause Analysis)” 

เป็นกระบวนการวิเคราะห์หาสาเหตุหลักของปัญหา โดยใช้วิธีการหน่ึงที่นิยมใช้ได้แก่ 

Ishikawa Diagram และ 5 Whys (Why Why Analysis) หรือการใช้คาํถามว่า “ทาํไม” เพ่ือค้นหา

สาเหตุที่แท้จริงของปัญหา อย่างน้อย 5 คร้ัง และทาํการบันทกึห่วงโซ่ของสาเหตุไว้ในรายงาน ดังรูปที่ 

5-3 ถงึรปูที่ 5-6 

 

รูปที ่5-3 แผงผงัการวิเคราะหห์าสาเหตุหลกัดว้ย 5 Whys 

ทีม่า:  http://www.govcomm.harris.com/suppliers/become/problem_solving_tools.pdf 
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รูปที ่5-4 แผนผงัการวิเคราะหห์าสาเหตุหลกัดว้ย Ishikawa Diagram 

ทีม่า: http://en.wikipedia.org/wiki/Ishikawa_diagram 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่5-5 ตวัอย่างที ่1 การวิเคราะหห์าสาเหตุดว้ย Ishikawa Diagram อุตสาหกรรมเซรามิก 

การจดัเก็บบสิติด 

เตา BIS เผาเร็ว 

MAN MACHINE ENVIRONMENT 

การตกแต่งช้ินงาน 

(คราบโคลน) 

เศษดินเล็กๆ ติดที่

ผิวช้ินงาน 

อุณหภูมิ 

ในการเผา 

ความเร็วใน

การเผา 

สภาพอากาศ 

MATERIAL 

ทรายที่ใชผ้สม 

นํ้าเคลือบไม่สะอาด 

ดินนวดรอรีดพกันอ้ยเกินไป 

ดินไม่สะอาด 

คุณสมบติันํ้ าเคลือบ 

ความหนดืนํ้า

ถ.พ. นํ้าเคลือบ 

นํ้าเคลือบเก็บไวน้านเกินไป 

ระยะเวลารอเผา 

METHOD 

JMSC 76  

รูตวั P การทําความสะอาด     

บสิติดก่อนเคลือบ 

Equipment Process 

Materials Environment Management 

Secondary cause 

Primary cause 

People 

Problem 

Cause Effect 
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รูปที ่5-6 ตวัอย่างที ่2 การวิเคราะหห์าสาเหตุดว้ย Ishikawa Diagram อุตสาหกรรมสิง่ทอ 

 

ส่วนที ่5 คือ “เป้าหมายของการดาํเนินงาน (Target Condition)”  

จะต้องระบุเป้าหมายที่ ชัดเจน รวมทั้งผลลัพธ์ที่ ต้องการ (Outcome) โดยควรเป็น

มาตรการที่สามารถตรวจวัดได้ในเชิงปริมาณ และนาํมาเปรียบเทยีบกบัสภาพปัจจุบันได้ 

ส่วนที ่6 คือ “แผนดาํเนินการ (Implementation Plan)”  

การจัดทาํแผนการดําเนินงานและลงมือปฏิบัติตามมาตรการที่กาํหนดไว้ ได้แก่ การ

กาํหนดกจิกรรม/มาตรการที่จะดาํเนินการ การระบุพ้ืนที่เป้าหมาย การระบุผู้รับผิดชอบ กาํหนด

ระยะเวลาในการดาํเนินงาน ผลที่คาดว่าจะได้รับจากการดาํเนินงาน และงบประมาณ(ถ้ามี) 

ส่วนที ่7 คือ “การติดตามแผนและผลการดาํเนินการ (Follow-up Plan and Results)”  

ในส่วนน้ีจะถูกแบ่งพ้ืนที่ของรายงานออกเป็น 2 ส่วนย่อยคือ 

o ช่องทางซ้ายมือ: จะบันทกึเกี่ยวกบัแผนที่จะวัดประสทิธภิาพของการปรับปรุง

เปล่ียนแปลงที่ได้เสนอไว้ ซ่ึงจะต้องถูกตรวจสอบผลลัพธ์ที่ได้หลังจาก

ดําเนินการตามแผนทั้งในแง่ของความมีประสิทธิผลของมาตรการและ

ผลกระทบต่อค่าใช้จ่าย  

ไม่เอาใจใส่ต่องาน 

ไม่เขา้ใจวิธีการ 

ไม่ดูตัวอย่าง 

จกัรเสีย 

ใช้เขม็ไม่เหมาะสม 

วตัถุดิบไม่ไดคุ้ณภาพ 

ยางขนาดไม่เทา่กนั 

ด้ายสไีม่เหมือนกนั 

ผา้ไม่ไดคุ้ณภาพ 

ผ้าเป็นตาํหนิ 

ผ้าสต่ีาง 

ผ้าหด ไม่ได้สเปค 

ขาดทกัษะ 

คนไม่เหมาะสมกบังาน 

ขาดความชาํนาญ 

พนักงานใหม่ 

ทํางานผิด 

ไม่ดูมาตรฐานคุณภาพ 

ไม่วิเคราะห์งานล่วงหน้า 

ไม่ทาํตวันาํลอ็ต 

จกัรไม่เพยีงพอ 

รปูแบบงานหลากหลายขั้น 

ตากระโดด ด้ายขาด เป้ือน 

ไม่มีอะไหล่ รออะไหล่ 

อปุกรณเ์สริมไม่เหมาะสม 

ผลิตงานไม่ได้

คุณภาพ 

ขาดการสอนงาน 

ไม่ทาํตามขั้นตอนที่กาํหนด 

ขาดการตรวจสอบ 

ไม่รู้มาตรฐานคุณภาพ 

ขาดการสอนแนะ 

ขาดการสื่อสาร 

ทาํงานตามความเคยชิน 

ขาดการประชุมช้ีแจง 

MACHINE MAN 

MATERRAIL METHOD 



บทที่ 5: การจดัทาํรายงานผลการดาํเนินงาน 5-10

o ช่องทางขวามือ: จะบันทกึผลที่เกิดขึ้นจริง โดยเม่ือดาํเนินการเสรจ็สิ้นแล้ว

จะต้องมีวางแผนการติดตามประเมินผลและบันทึกผลการดาํเนินงานในวัน

ติดตามจริง เพ่ือตรวจสอบว่ามาตรการที่ใช้ในการแก้ไขปัญหามีประสทิธิผล

และสามารถนาํไปประยุกต์ใช้ในพ้ืนที่อื่นๆ ได้หรือไม่ และใช้เป็นตัวอย่าง

สาํหรับการเรียนรู้ ร่วมกนัอย่างต่อเน่ือง  

ซ่ึงจากรปูแบบของการจัดรายงานต่างๆ ข้างต้น จะเหน็ว่าการจัดทาํรายงานการดาํเนินงาน

ต่างๆ ด้านการจัดการสิ่งแวดล้อม การจัดการด้านพลังงาน หรือการเพ่ิมประสิทธิภาพการ

ปฏบิัติงานในรูปแบบ A3 Report น้ี มีความสะดวกและรวดเรว็ในการจัดทาํรายงาน อกีทั้งยังมี

ความกระชับที่ให้สาระสาํคัญได้อย่างชัดเจน ดังน้ัน แนวทางการจัดทาํรายงานในรูปแบบน้ี จึง

น่าจะมีประสิทธิภาพมากกว่าการจัดทาํรายงานตามหลักวิชาการโดยทั่วไป แต่อาจจะมีการ

เปล่ียนแปลงหรือเพ่ิมเติมบางหัวข้อเพ่ือให้สามารถนาํเสนอผลการดาํเนินงานที่ชัดเจนย่ิงขึ้นและ

อาจจะสามารถนาํมาประยุกต์ใช้เป็นแนวทางนาํเสนอผลการดาํเนินงานด้านสิ่งแวดล้อมที่กฎหมาย

กาํหนดต่อหน่วยงานที่เกี่ยวข้องต่อไป ทั้งน้ีอาจจะต้องหารือถึงความเหมาะสมในการที่จะนาํมา

ประยุกต์ใช้ในอนาคต โดยมีข้อเสนอแนะสรปุได้ดังน้ี (ดังรปูที่ 5-7 ถงึ รปูที่ 5-9) 

 ช่ือเร่ือง (Theme) 

เป็นการบอกให้ทราบถงึช่ือเร่ือง 

 ความเป็นมา (Background) 

เป็นการอธิบายถึงความเป็นมาของปัญหา ซ่ึงต้องอธิบายถึงที่มาของปัญหาอย่าง

ชัดเจน และต้องอธบิายถงึความสาํคัญของปัญหา 

 สภาพปัจจุบัน (Current Condition) 

เป็นการอธิบายถึงสภาพปัจจุบันของปัญหา ซ่ึงอาจอธิบายโดยใช้แผนผัง (Diagram) 

หรือรปูภาพ อกีทั้งยังต้องไฮไลทถ์งึปัญหา 

 การวิเคราะห์ปัญหา (Cause Analysis) 

เป็นการอธบิายถงึกระบวนการวิเคราะห์ต้นเหตุหรือสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา ซ่ึงอาจ

ใช้กระบวนการระดมความเหน็ (Brain Storm) หรือแผนผังก้างปลา (Root Cause 

Analysis) หรือกระบวนการวิเคราะห์ต้นเหตุหรือสาเหตุที่แท้จริงของปัญหาวิธอีื่น ๆ 

 เป้าหมาย (Target) 

เป็นการกําหนดเป้าหมายของการดําเนินงาน ทั้งน้ีการกําหนดเป้าหมายอาจนํา

หลักการ “SMART” มาประยุกต์ใช้ร่วมด้วย 

 วิธกีารดาํเนินงาน (Countermeasure) 

เป็นการอธิบายถึงแนวทางหรือวิธีการที่ใช้ในการต้นเหตุหรือสาเหตุที่แท้จริงของ

ปัญหา ซ่ึงอาจอธบิายโดยใช้แผนผงั (Diagram) หรือรปูภาพ   
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 แผนการดาํเนินงานและการติดตามประเมินผล (Implementation and Follow-Up Plan) 

เป็นการกาํหนดกิจกรรม ผู้รับผิดชอบ ระยะเวลาดําเนินงาน และพ้ืนที่ปฏิบัติงาน  

รวมถึงงบประมาณ ซ่ึงโดยปกติมักจะทาํในรูปแบบตาราง และเป็นการกําหนด

แผนการติดตามประเมินผลประกอบด้วยแนวทางการประเมินผลการดาํเนินงาน ซ่ึง

อาจทาํรวมกนัเป็นตารางเดียวกนั 

 ผลการดาํเนินงาน (Results) และประโยชน์ที่ได้รับ (Benefits) 

เป็นการอธิบายถึงผลการดาํเนินงานที่เกิดขึ้ นโดยอาจแสดงโดยใช้ตารางหรือรูปภาพ

หรือกราฟเพ่ือเปรียบเทียบผลของก่อนและหลังการดาํเนินงานการ รวมถึงเป็นการ

อธิบายถึงประโยชน์ที่ได้รับโดยอาจแสดงโดยใช้ตารางหรือรูปภาพหรือกราฟ ทั้งน้ี 

เพ่ือให้การอธิบายประโยชน์ที่ได้รับอย่างชัดเจนควรแปลงให้อยู่ในรูปเป็นต้นทุนที่

ประหยัดได้เพ่ือให้ผู้บริหารพิจารณาถงึผลสาํเรจ็ของการดาํเนินงานได้โดยง่าย   
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รูปที ่5-7 ตวัอย่างที ่1 การจดัทํารายงานผลการดําเนนิงานแบบ A3 Report 

ทีม่า: http://www.bptrends.com/publicationfiles/03-03-09-BR-

Mang%20to%20Learn-Shook-Harmon.pdf 
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          รูปที ่5-8 ตวัอย่างที ่2 การจดัทํารายงานผลการดําเนนิงานแบบ A3 Report 

ที่มา:  http://witandwisdomofanengineer.blogspot.com/2009/09/a3-report.html 
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รูปที ่5-9 ตวัอย่างที ่3 การจดัทํารายงานผลการดําเนนิงานแบบ A3 Report 

ทีม่า:  http://www.docstoc.com/docs/27553439/KAIZEN-A3-REPORT 
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5.3 การจดัทํารายงานผลการดาํเนนิงานตามทีก่ฎหมายกาํหนด   

 

กรมโรงงานอุตสาหกรรมได้ออกประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เร่ือง การจัดทาํรายงาน

ชนิดและปริมาณสารมลพิษที่ระบายออกจากโรงงาน พ.ศ. 2550 ฉบับลงวันที่ 16 สงิหาคม 

2550 และประกาศกรมโรงงานอุตสาหกรรม เร่ือง กาํหนดประเภทหรือชนิดของโรงงานที่ต้อง

จัดทาํรายงานชนิดและปริมาณสารมลพิษที่ระบายออกจากโรงงาน พ.ศ. 2553 ฉบับลงวันที่ 16 

กรกฎาคม 2553 กาํหนดให้โรงงานที่ก่อให้เกดิมลพิษสงูบางชนิดและขนาดต้องจัดทาํ “รายงาน

ชนิดและปริมาณสารมลพิษที่ระบายออกจากโรงงาน” ประกอบด้วยแบบรายงาน จํานวน 3 

รายงาน ได้แก่ 

 แบบรายงานผลวิเคราะห์ปริมาณสารมลพิษ (รว.1) เป็นการรายงานข้อมูลทั่วไปของ

โรงงาน ได้แก่ ข้อมูลโรงงาน กาํลังการผลิต ผลิตภัณฑ ์ปริมาณการใช้นํา้ และปริมาณ

นํา้เสยี 

 แบบรายงานมลพิษนํ้า (รว.2) เป็นการรายงานเกี่ยวกับปริมาณนํ้าเสียและ

คุณลักษณะของนํา้ทิ้งที่ระบายออกจากโรงงาน 

 แบบรายงานมลพิษอากาศ (รว.3) เป็นการรายงานเกี่ยวกับแหล่งกาํเนิดมลพิษ

อากาศ จุดระบายมลพิษ ระบบบาํบัดมลพิษอากาศ และคุณลักษณะของอากาศเสยีที่

ระบายออกจากโรงงาน (แบบรายงาน รว.1 รว.2 และ รว.3 แสดงดังภาคผนวก ง) 

โดยโรงงานที่เข้าข่ายต้องจัดทาํรายงานตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรมฉบับดังกล่าว

แสดงดังตารางที่ 5-1 

 

ตารางที ่5-1: ประเภทหรือชนดิของโรงงานที่ตอ้งจัดทํารายงานชนิดและปริมาณสารมลพิษที่

ระบายออกจากโรงงาน และประเภทของแบบรายงานทีต่อ้งจดัทํา 

ประเภทหรือชนิดของโรงงาน 
แบบรายงานที่ตอ้งจดัทํา 

รว.1 รว.2 รว.3 

โรงงานผลิตนํา้ตาลทรายดิบ นํา้ตาลทายขาว หรือนํา้ตาลทรายขาวให้บริสุทธิ์ 

ทุกขนาดหรือโรงงานผลิตกลูโคส เดกซ์โทรส ฟรักโทส หรือผลิตภัณฑ์อื่นที่

คล้ายคลึงกนัที่มีกาํลังการผลิตตั้งแต่ 20 ตันต่อวันขึ้นไป 

   

โรงงานผลิตเย่ือจากไม้หรือวัสดุอื่น การทาํกระดาษ กระดาษแขง็ หรือกระดาษ

ที่ใช้ในการก่อสร้างชนิดที่ทาํจากเส้นใยหรือแผ่นกระดาษไฟเบอร์ ที่มีกาํลังการ

ผลิตตั้งแต่ 50 ตันต่อวันขึ้นไป 

   

โรงงานผลิตเคมีภัณฑ ์สารเคมี หรือวัสดุเคมี ที่มีกาํลังการผลิตตั้งแต่ 100 ตัน

ต่อวันขึ้นไป 

   

โรงงานผลิตปุ๋ย หรือสารป้องกันหรือกาํจัดศัตรูพืชหรือสัตว์ ที่ใช้กระบวนการ

ทางเคมีทุกขนาด 

   

โรงงานผลิตยางเรซินสังเคราะห์ ยางอีลาสโตเมอร์ พลาสติก หรือเส้นใย

สงัเคราะห์ที่ไม่ใช่ใยแก้ว ที่มีกาํลังการผลิตตั้งแต่ 100 ตันต่อวันขึ้นไป 

   
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ประเภทหรือชนิดของโรงงาน 
แบบรายงานที่ตอ้งจดัทํา 

รว.1 รว.2 รว.3 

โรงงานกล่ันนํา้มันปิโตรเลียม ทุกขนาด    

โรงงานผลิตซีเมนต์ ปูนขาว หรือปูนพลาสเตอร์ ทุกขนาด    

โรงงานประกอบกิจการเกี่ยวกับการถลุง หลอม หล่อ รีด ดึง หรือผลิตเหล็กหรือ

เหลก็กล้าในข้ันต้น ที่มีกาํลังการผลิตตั้งแต่ 100 ตันต่อวันขึ้นไปที่มีเตาหลอมเหลก็

หรือเตาอบ หรือใช้นํา้กรด หรือใช้สารที่อาจเป็นอนัตรายต่อสิ่งแวดล้อม 

   

โรงงานประกอบกจิการเกี่ยวกบัการถลุง ผสม ทาํให้บริสทุธิ์ หลอม หล่อ รีด ดึง 

หรือผลิตโลหะในขั้นต้นซ่ึงไม่ใช่เหล็กหรือเหล็กกล้า ที่มีกาํลังการผลิตตั้งแต่ 

50 ตันต่อวันขึ้นไป 

   

โรงไฟฟ้า ที่มีกาํลังการผลิตตั้งแต่ 10 เมกกะวัตต์ต่อวันขึ้นไป    

โรงงานผลิตกา๊ซซ่ึงไม่ใช่กา๊ซธรรมชาติ ส่งหรือจาํหน่ายกา๊ซ ทุกขนาด    

โรงงานปรับคุณภาพของเสยีรวม ดังน้ี    

 โรงงานบาํบัดนํา้เสยีรวม ทุกขนาด    

 โรงงานเผาของเสยีรวม ทุกขนาด    

 โรงงานบาํบัดของเสยีด้วยวิธเีคมีฟิสกิส ์ทุกขนาด    

โรงงานฝงักลบสิ่งปฏกูิลหรือวัสดที่ไม่ใช้แล้วที่เป็นของเสยีอนัตราย ทุกขนาด    

โรงงานประกอบกิจการเกี่ยวกับการนาํผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมที่ไม่ใช้แล้วหรือ

ของเสียจากโรงงานมาผลิตเป็นวัตถุดิบหรือผลิตภัณฑ์ใหม่ ที่มีกาํลังการผลิต

ตั้งแต่ 50 ตันต่อวันขึ้นไป 

   

โรงงานที่มีนํา้เสยีก่อนเข้าระบบบาํบัด ตั้งแต่ 500 ลบ.ม. ต่อวันขึ้นไป หรือมี

ปริมาณความสกปรกในรูปบีโอดีก่อนเข้าสู่ระบบบาํบัดนํา้เสยี ตั้งแต่ 100 กก. 

ต่อวันขึ้นไป 

   

โรงงานที่มีนํา้เสยีก่อนเข้าระบบบาํบัด ตั้งแต่ 50 ลบ.ม. ต่อวันขึ้นไป ที่มีการใช้

สารโลหะหนักโดยตรงในกระบวนการผลิต ได้แก่ สังกะส ีแคดเมียม ไซยาไนด์ 

ฟอสฟอรัส ตะกั่ว ทองแดง บาเรียม เซเลเนียม นิเกิล แมงกานีส โครเมียม 

อาร์เซนิค หรือปรอท 

   

โรงงานที่มีการใช้เตาอตุสาหกรรมหรือหม้อนํา้ ดังน้ี    

 โรงงานที่มีเตาอุตสาหกรรมที่มีแรงม้าเปรียบเทยีบ ตั้งแต่ 1,000 แรงม้า

ขึ้นไป 

   

 โรงงานที่มีหม้อนํา้เดี่ยวที่มีกาํลังการผลิตไอนํา้ ตั้งแต่ 10 ตันไอนํา้ต่อ

ช่ัวโมงขึ้ นไปกรณีที่ใช้ของเหลวหรือของแขง็เป็นเช้ือเพลิง หรือตั้งแต่ 20 

ตันไอนํา้ต่อช่ัวโมงขึ้นไปกรณทีี่ใช้กา๊ซเป็นเช้ือเพลิง 

   

 โรงงานที่มีหรือใช้สารอินทรีย์ระเหย (VOCs) ในกระบวนการผลิตตั้งแต่  

36 ตันต่อปีขึ้นไป 

   
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5.3.1 ความถีแ่ละการเก็บตวัอย่างนํ้ าเสีย/นํ้าท้ิง และอากาศเสีย 

   ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เร่ือง การจัดทาํรายงานชนิดและปริมาณสาร

มลพิษที่ระบายออกจากโรงงาน พ.ศ. 2550 และและประกาศกรมโรงงานอุตสาหกรรม เร่ือง 

กาํหนดประเภทหรือชนิดของโรงงานที่ต้องจัดทาํรายงานชนิดและปริมาณสารมลพิษที่ระบายออก

จากโรงงาน พ.ศ. 2553 ได้กาํหนดหลักเกณฑก์ารเกบ็ตัวอย่างนํา้เสยี/นํา้ทิ้ง และอากาศเสยี และ

ความถี่ของการเกบ็ตัวอย่างไว้ดังน้ี 

  (1) นํา้เสยี/นํา้ทิ้ง 

 ให้เกบ็ตัวอย่างนํา้เสยีและนํา้ทิ้งที่จุดเกบ็ตัวอย่าง ดังน้ี 

o โรงงานที่มีระบบบาํบัดนํา้เสยีและมีการระบายนํา้ทิ้งออกนอกโรงงาน ให้

เกบ็ตัวอย่างนํา้เสยีก่อนเข้าสู่ระบบบาํบัดนํา้เสยี อย่างน้อยเดือนละ 1 คร้ัง 

และเกบ็ตัวอย่างนํา้ทิ้งที่ระบายออกนอกโรงงาน อย่างน้อยเดือนละ 1 คร้ัง 

o โรงงานที่มีระบบบาํบัดนํา้เสยีและไม่มีการระบายนํา้ทิ้งออกนอกโรงงาน ให้

เกบ็ตัวอย่างนํา้เสยีก่อนเข้าสู่ระบบบาํบัดนํา้เสยี อย่างน้อยเดือนละ 1 คร้ัง 

และเกบ็ตัวอย่างนํา้เสียในบ่อสุดท้ายของระบบบาํบัดนํา้เสียแทนการเกบ็

ตัวอย่างนํา้ทิ้งที่ระบายออกนอกโรงงาน อย่างน้อยเดือนละ 1 คร้ัง 

o โรงงานที่ที่ส่งนํ้าเสียไปบําบัดที่ระบบบําบัดนํ้าเสียรวม ให้เกบ็ตัวอย่าง   

นํา้เสยีที่ส่งไปยังระบบบาํบัดนํา้เสยีรวม อย่างน้อยเดือนละ 1 คร้ัง 

 พารามิเตอร์นํา้เสีย/นํา้ทิ้ งที่ต้องเกบ็ตัวอย่าง ได้แก่ บีโอดี (BOD
5
) ซีโอดี (COD) 

ความเป็นกรด-ด่าง (pH) และสารแขวนลอย (SS) ในกรณีที่มีการใช้โลหะหนักใน

กระบวนการผลิต ให้เกบ็ตัวอย่างโลหะหนักชนิดที่มีการใช้ในกระบวนการผลิต  ใน

กรณีที่เป็นโรงงานที่ต้องจัดทาํรายงานการวิเคราะห์ผลกระทบสิ่งแวดล้อม (EIA) ให้

เกบ็ตัวอย่างของพารามิเตอร์ที่กาํหนดไว้ในรายงาน 

(2) อากาศเสยี 

 ให้เกบ็ตัวอย่างอากาศเสยีที่ระบายออกจากโรงาน อย่างน้อย 6 เดือนคร้ัง 

 พารามิเตอร์อากาศเสยีที่ต้องเกบ็ตัวอย่างมีดังน้ี 

o โรงงานที่ใช้กา๊ซธรรมชาติเป็นเช้ือเพลิง ต้องเกบ็ตัวอย่างกา๊ซออกไซด์
ของไนโตรเจน (NO

x
) 

o โรงงานที่ใช้เช้ือเพลิงอื่นที่ไม่ใช่ก๊าซธรรมชาติ ต้องเก็บตัวอย่างก๊าซ
ออกไซด์ของไนโตรเจน (NO

x
) กา๊ซซัลเฟอร์ไดออกไซด์ (SO

2
) และฝุ่ น

ละออง 

o โรงงานที่ต้องจัดทาํรายงานการวิเคราะห์ผลกระทบสิ่งแวดล้อม (EIA) 

ให้เกบ็ตัวอย่างของพารามิเตอร์ที่กาํหนดไว้ในรายงาน 
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o โรงงานที่มีการใช้สารอนิทรีย์ระเหย (VOCs) ให้เกบ็ตัวอย่างสารอนิทรีย์

ระเหยรวม (Total VOCs) หรือให้เกบ็ตัวอย่างสารอนิทรีย์ระเหยแต่ละ

ชนิดที่โรงงานมีการใช้ในกระบวนการผลิต 

   ทั้งน้ี การวิเคราะห์ตัวอย่างนํ้าเสีย/นํ้าทิ้ ง และอากาศเสีย ให้ดําเนินการโดย

ห้องปฏบิัติการวิเคราะห์ที่ได้ขึ้นทะเบียนกบักรมโรงงานอตุสาหกรรม 

 

 5.3.2 การจดัส่งรายงาน 

   ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เร่ือง การจัดทาํรายงานชนิดและปริมาณสารมลพิษ

ที่ระบายออกจากโรงงาน พ.ศ. 2550 และและประกาศกรมโรงงานอุตสาหกรรม เร่ือง กาํหนด

ประเภทหรือชนิดของโรงงานที่ต้องจัดทาํรายงานชนิดและปริมาณสารมลพิษที่ระบายออกจากโรงงาน 

พ.ศ. 2553 ได้กาํหนดให้โรงงานจัดส่งรายงานชนิดและปริมาณสารมลพิษที่ระบายออกจากโรงงาน 

(รว.1 รว.2 และ รว.3) เป็นประจาํทุกปี ๆ ละ 2 คร้ัง ดังน้ี 

 คร้ังที่ 1 ต้องส่งรายงานภายในวันที่ 31 กรกฎาคม  โดยให้รายงานข้อมูลของ

เดือนมกราคมถงึมิถุนายน 

 คร้ังที่ 2 ต้องส่งรายงานภายในวันที่ 31 มกราคม ของปีถัดไป โดยให้รายงาน

ข้อมูลของเดือนกรกฎาคมถงึธนัวาคม 

    ทั้ งน้ี การส่งรายงานให้ดําเนินการผ่านระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่กรมโรงงาน

อุตสาหกรรมได้จัดทาํขึ้ น (ผ่านทางเวบ็ไซต์ของกรมโรงงานอุตสาหกรรม http://www.diw.go.th)  

และให้จัดทาํสาํเนา 1 ชุด เกบ็ไว้ที่โรงงานพร้อมที่จะให้เจ้าหน้าที่ตรวจสอบตลอดเวลา โดยรายงาน

ฉบับสําเนาต้องให้ผู้ประกอบกิจการโรงงานหรือผู้จัดการสิ่งแวดล้อม (ตามประกาศกระทรวง

อุตสาหกรรม เร่ือง การกาํหนดชนิดและขนาดของโรงงาน กาํหนดวิธีการควบคุมการปล่อยของเสีย 

มลพิษ หรือสิ่งใดๆ ที่มีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม กาํหนดคุณสมบัติของผู้ควบคุมดูแล ผู้ปฏบิัติงาน

ประจาํ และหลักเกณฑ์การขึ้นทะเบียนผู้ควบคุมดูแลสาํหรับระบบป้องกันสิ่งแวดล้อมเป็นพิษ พ.ศ. 

2545) ลงนามรับรองไว้ทุกฉบับ 

   นอกจากการรายงานเกี่ยวกับมลพิษนํ้าและมลพิษอากาศแล้ว กรมโรงงาน

อุตสาหกรรมยังกําหนดให้โรงงานจัดทาํรายงานเกี่ยวกับการนําสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว     

(หรือกากอุตสาหกรรม) ออกไปกาํจัดนอกโรงงานตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เร่ือง การ

กาํจัดสิ่งปฏกูิลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว พ.ศ. 2548 ฉบับลงวันที่ 27 ธนัวาคม 2548 โดยโรงงานที่

ก่อให้เกิดสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้วให้จัดทาํรายงาน สก.3 “ใบแจ้งเกี่ยวกับรายละเอียด 

สิ่งปฏกูิลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้วสาํหรับผู้ก่อกาํเนิดสิ่งปฏกูิลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว” (แสดงดังภาคผนวก ง) 

ประกอบด้วยการรายงานข้อมูลต่างๆ ดังน้ี 
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 รายละเอยีดเกี่ยวกบัสิ่งปฏกูิลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว และวิธกีารกาํจัด 

 แผนผังการไหลของกระบวนการผลิตและแหล่งที่มาของสิ่งปฏกูิลหรือวัสดุที่

ไม่ใช้แล้ว 

 แผนผงัแสดงสถานที่เกบ็ คัดแยก และจัดการภายในโรงงาน 

 ความเปล่ียนแปลงปริมาณและความเป็นพิษของสิ่งปฏกูิลหรือวัสดุที่ไม่

ใช้แล้วที่เกดิขึ้นเปรียบเทยีบกบัข้อมูลของปีที่ผ่านมา 

 รายละเอียดของผู้ดาํเนินการรวบรวม ขนส่ง บาํบัดและกาํจัดสิ่งปฏิกูล

หรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว 

 แผนการป้องกันอุบัติภัยเพ่ือตอบสนองเหตุฉุกเฉินในกรณีร่ัวไหล 

อคัคีภัย การระเบิดของสิ่งปฏกูิลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว หรือเหตุที่คาดไม่ถงึ 

 รายงานการตอบสนองและการประเมินผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมจากเหตุ

ฉุกเฉินที่เกดิขึ้น 

   สาํหรับโรงงานที่บาํบัดและกาํจัดสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้วให้จัดทาํรายงาน 

สก.5 “ใบแจ้งเกี่ยวกับรายละเอียดสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้วสาํหรับผู้รับบาํบัดและกาํจัด 

สิ่งปฏกูิลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว” (แสดงดังภาคผนวก ง) ประกอบด้วยการรายงานข้อมูลต่างๆ ดังน้ี 

 รายละเอยีดเกี่ยวกบัสิ่งปฏกูิลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว และวิธกีารกาํจัด 

 แผนผังการไหลของกระบวนการบาํบัดและกาํจัดสิ่งปฏกูิลหรือวัสดุที่ไม่

ใช้แล้ว และคาํบรรยายกระบวนการและผลผลิตที่ได้ 

 แผนผังแสดงสถานที่ เก็บ ทําลายฤทธิ์  กําจัด ทิ้ ง หรือฝัง และจุด

ตรวจสอบติดตามผล 

 รายละเอียดของผู้ก่อกาํเนิด ผู้รวบรวมและขนส่งสิ่งปฏกูิลหรือวัสดุที่ไม่

ใช้แล้ว 

 แผนการป้องกันอุบัติภัยเพ่ือตอบสนองเหตุฉุกเฉินในกรณีร่ัวไหล 

อคัคีภัย การระเบิดของสิ่งปฏกูิลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว หรือเหตุที่คาดไม่ถงึ 

 รายงานการตอบสนองและการประเมินผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมจากเหตุ

ฉุกเฉินที่เกดิขึ้น 

 ผลการตรวจสอบติดตามผลกระทบต่อแหล่งนํ้าใต้ดิน  และผลการ

ตรวจสอบการระบายมลพิษ 

   โดยให้โรงงานที่ก่อให้เกิดสิ่งปฏกูิลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้วและโรงงานที่บาํบัดและ

กาํจัดสิ่งปฏกูิลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้วส่งรายงาน สก.3 และ สก.5 ให้กบักรมโรงงานอุตสาหกรรม

ภายในวันที่ 1 มีนาคม ของทุกปี 
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5.4 ขอ้เสนอแนะต่อการพฒันารูปแบบการจดัทํารายงาน 

   

  รูปแบบของรายงานผลการดาํเนินงานด้านสิ่งแวดล้อมมีรูปแบบที่แตกต่างกันขึ้นอยู่กับ

วัตถุประสงค์ของการใช้งาน ถ้าเป็นการรายงานผลการดาํเนินงานที่เสนอต่อผู้บริหารเพ่ือตัดสนิใจ 

จะมีข้อมูลเกี่ยวกบัลักษณะของปัญหา การวิเคราะห์หาสาเหตุ และแนวทางการแก้ไขปัญหา แต่ถ้า

เป็นการรายงานให้หน่วยงานราชการทราบ จะมีข้อมูลเกี่ยวกบัผลการดาํเนินงานที่เปรียบเทยีบกบั

กฎหมายหรือมาตรฐานที่เกี่ยวข้อง แต่ในปัจจุบันผู้ประกอบกจิการโรงงานต้องจัดทาํรายงานเสนอ

ต่อผู้บริหารและหน่วยงานราชการหลายหน่วยงานและมีรูปแบบที่แตกต่างกนัทั้งที่เป็นการรายงาน

ข้อมูลในลักษณะเดียวกนั จึงทาํให้โรงงานต้องเกดิการจัดทาํรายงานที่ซํา้ซ้อนเพ่ือเสนอรายงานต่อ

หน่วยงานภายในและหน่วยงานภายนอกองค์กร  

  อย่างไรก็ตาม อนาคตจะมีความเป็นไปได้หรือไม่ ที่อาจจะพัฒนาให้มีการกําหนด

มาตรฐานการใช้รูปแบบของการรายงานผลการดาํเนินงานการจัดการด้านสิ่งแวดล้อมโรงงานที่

เป็นไปในทศิทางเดียวกันหรือคล้ายคลึงกัน โดยในรายละเอียดอาจจะสามารถปรับเปล่ียนได้ให้

สอดคล้องกับประเดน็ที่ต้องการ เพ่ือลดระยะเวลาและง่ายต่อการจัดทาํและพิจารณารายงานฯ 

โดยที่สามารถประยุกต์ใช้งานได้กับหลายๆหน่วยงานทั้งภายในและภายนอกองค์กร ผู้เขียนจึงมี

ข้อคิดเหน็ในเชิงสร้างสรรค์ว่า 

 หน่วยงานภาครัฐควรร่วมมือกันจัดทาํรูปแบบการรายงานแบบเดียวที่สามารถ

รายงานต่อหน่วยงานภาครัฐที่เกี่ยวข้องได้ทั้งหมดเพ่ือลดความซํ้าซ้อนในการ

จัดทาํรายงาน 

 หน่วยงานภาครัฐควรมีระบบฐานข้อมูลที่สามารถเช่ือมโยงข้อมูลระหว่าง

หน่วยงานได้เพ่ือลดจาํนนการจัดส่งรายงาน 

 หน่วยงานภาครัฐควรพิจารณาถึงรูปแบบการรายงานที่ให้ผู้ประกอบการโรงงาน

สามารถนาํรายงานที่ได้จัดทาํขึ้นมาใช้ประโยชน์ในการตัดสนิใจต่างๆ ของโรงงาน

ได้ทนัทโีดยไม่ต้องจัดทาํรายงานอกีฉบับตามรปูแบบที่โรงงานกาํหนดขึ้น เช่น ให้

มีกราฟแสดงถึงลักษณะของนํ้าทิ้ งหรือการใช้พลังงานของโรงงานในรอบ

ระยะเวลา 1 ปี เป็นต้น 
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บทที่ 6 

กรณีตัวอยาง “Lean Management for Environment”  

 การนําเครื่องมือลีน (Lean Tools) มาประยุกตใชในแตละอุตสาหกรรม  ข้ึนอยูกับความ

เหมาะสมของเครื่องมือนั้นๆ  ที่มีตอบริบทในการทํางานหรือสภาพปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการ

ผลิตของแตละหนวยงาน  ในที่นี้จะขอนําเสนอกรณีศึกษาตัวอยางที่นําลีนไปใชปรับปรุง

กระบวนการผลิตในขั้นตางๆ  เพ่ือใหเห็นผลลัพธที่ไดรับจากลีนโดยตรงในเชิงเศรษฐศาสตรและ

ประโยชนทางออมในเชิงส่ิงแวดลอม ดังนี้ 

6.1 อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิคส 

Background และสภาพปญหาที่พบ 

บริษัท เวสเทิรน ดิจิตอล (ประเทศไทย) จํากัด เปนบริษัทผูผลิตฮารดดิสกรายใหญระดับ

โลก มีฐานการผลิตที่ตั้งในประเทศไทย ซึ่งมีข้ันตอนในการผลิตสินคาสําเร็จรูป
1
 ดังรูปที่  6-1  

 

รูปที่  6-1  ขั้นตอนการผลิตฮารดดิสก 
 

                                        
1
 ขั้นตอนการผลิตฮารดดิสกสําเร็จรูป อางอิงจาก http://fibo.kmutt.ac.th 
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 สามารถแบงข้ันตอนการผลิตออกเปน 5 กระบวนการหลัก คือ 

1. กระบวนการผลิตแผนเวเฟอร หรือ Wafer Fabrication 

การผลิตชิ้นสวนที่ทําหนาที่ในการเขียนขอมูลอิเล็กทรอนิคสที่ตองการบันทึกลงบนจาน

ขอมูล (Media) และทําหนาที่อานขอมูลอิเล็คทรอนิคสที่บันทึกไวกลับขึ้นมาเมื่อตองการใชงาน 

2. กระบวนการผลิตหัวอานและเขียนขอมูล หรือ Slider Fabrication 

3. กระบวนการผลติ Head imbal Assembly หรือ HGA 

4. กระบวนการผลิต Head Stack Assembly หรือ 

5. กระบวนการผลิต Hard Disc Drive หรือ HDD 

ภายหลังจากกระบวนการผลิตที่สลับซับซอนและตองใชเทคโนโลยีข้ันสูง  Western ไดนํา

หลักการบริหารดานโลจิสติกสใหมีประสิทธิภาพ  มาใชเพ่ือลดตนทุนในการขนสงสินคาระหวาง

บริษัทที่รวมกิจการ  ไดแก  บริษัทผลิตคอมพิวเตอร  เครื่องใชไฟฟาและอุปกรณอิเล็กทรอนิคส

ตางๆ  เนื่องจากกระบวนการเคลื่อนยายวัตถุดิบและสินคาเปนอีกหนึ่งข้ันตอนสําคัญเชนเดียวกับ

กระบวนการผลิตภายในโรงงาน  

แนวทางการดําเนินงาน 

ดังนั้นเพื่อรักษาคุณภาพวัตถุดิบและสินคาที่ดีที่สุด  Western จึงนําเครื่องมือลีนมาใชใน

การบริหารดานโลจิสติกสใหมีประสิทธิภาพและสามารถลดตนทุนไดดังนี้ 

 

 

รูปที่  6 -2  กระบวนการโลจิสติกสโดยรวมของ Western 
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1) การลดตนในการจัดเก็บวัตถุดิบและสินคา 
โดยการจัดตั้ง Vender Management Inventory (VMI) Hub ซึ่งเปนศูนยกลางใน

การรับ-สง/กระจาย/จัดเก็บวัตถุดิบและสินคาจากตนทางซึ่งสวนใหญมากจากตางประเทศทั้งจาก

ทางอากาศ  ทางรถและทางเรือไปยังหนวยการผลิต (Plant) ตางๆ  จึงชวยลดภาระการทํางานที่

ยุงยากและลดตนทุนในการขนสงไดเปนอยางดี 

 

รูปที่ 6- 3  กอน-หลัง การจัดตั้ง Vender Management Inventory (VMI) Hub 

2) การใชระบบ Bar Code 

เพ่ือแกปญหาเรื่องปายติดกลองที่เขียนดวยลายมือ  ซึ่งอาจทําใหเกิดความผิดพลาด

จากการสื่อสารไดและลดจํานวนพนักงานในสวนงานที่เก่ียวของได 

 

รูปที่  6-4  กอน -หลัง การใชระบบ Bar Code 

3) การออกแบบบรรจุภัณฑ (Packaging) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพตอการขนสง 

โดยใหสามารถนํากลองใสแผนบันทึก (Carton) สงกลับไปยัง  Western สาขาที่ผลิต

แผนบันทึกไดและสามารถนํากลองที่ใชบรรจุแผนบันทึกกลับมาใชไดอีก 
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4) การนําเทคโนโลยี Radio Frequency Identification; RFID มาใช 

เทคโนโลยีดังกลาวสามารถลดปริมาณการใชกระดาษ  (Paperless) และทําใหการ

ตรวจสอบสินคาที่ขนสงถูกตองและสามารถตรวจสอบไดงายขึ้น  ซึ่งถือวาเปนการนําระบบ

เทคโนโลยีสารสนเทศมาใชไดอยางเหมาะสม  นอกจากนี้ยังมีการเชื่อมตอกับระบบ  Intranet และ 

GPS ของบริษัทฯ  อีกดวย  ซึ่งจากกิจกรรมดังกลาวจึงชวยใหสามารถลดปริมาณกระดาษโดยเฉลี่ย

ไดถึง   950  รีมตอป  หรือ   475,200  แผนตอป โดยสรุป Western แลวใชเทคโนโลยีนี้เพ่ือ

ตรวจสอบยานพาหนะและควบคุมสินคาขณะขนถายในแตละ Shipment 

สรุปผลการดําเนินงาน 

จากการดําเนินงานตามมาตรการดังกลาว  สงผลให  Western สามารถลดตนทุนในการ

ผลิตลงได คือ 

1. ลดจํานวนพนักงาน  6 คน คิดเปนผลประหยัด  95,000 บาทตอเดือน 

2. ลดปริมาณกระดาษโดยเฉลี่ยไดถึง  950 รีมตอป หรือ  475,200 แผนตอป 

3. ลดลดตนทุนในการจัดการคลังสินคา (Warehousing) เฉพาะในสวน  Hard Disk 

Drive  ไดรอยละ  22.59 เทียบจากปที่ผานมา 

6.2 อุตสาหกรรมชุบโลหะ 

Background และสภาพปญหาที่พบ 

โรงงาน  B รับจางชุบประเภทสังกะสีแบบไซยาไนด  ทั้งแบบแขวนและแบบกลิ้ง  (ก่ึงอัตโนมัติ

และอัตโนมัติ) กระบวนการที่สนใจสําหรับการตรวจประเมินในครั้งนี้  คือกระบวนการชุบสังกะสีแบบ

ไซยาไนดเนื่องจากมีความเปนไปไดสูงที่จะลดสารเคมีและน้ํา  โดยมีวัตถุประสงคคือลดการใชน้ํา 

สารเคมี และปริมาณน้ําเสีย  

แนวทางการดําเนินงาน 

จากสภาพปญหาดังกลาว ดังนั้นโรงงานจึงทําการตรวจสอบสภาพกระบวนการผลิตเพื่อหา

แนวทางการปรับปรุงดังนี้ 

1. ติดตั้งสวิทชควบคุมการใชน้ําไหลในกระบวนการลาง 
2. ตรวจวัดความเขมขนของสารละลายที่ใชทําโครเมตโดยใชชุดตรวจโครเมียมเพื่อยืด

อายุการใชงานของสารเคมี 

3. เพ่ิมขนาดบอทําปฏิกิริยาของไซยาไนดใหใหญเพียงพอที่จะทําใหปฏิกิริยาเกิดขึ้น
อยางสมบูรณและปรับปรุงการวางแปลนของระบบบําบัดใหมเพ่ือลดการใชสารเคมี  เชน  ปรับคา

ความเปนกรดดางโดยใชน้ําเสียที่ออกจากปฏิกิริยาของโครเมียมกับถังปฏิกิริยาของไซยาไนด   

นอกจากนี้ไดจัดวิธีทํางานที่ถูกตองใหกับพนักงาน รวมทั้งอุปกรณตรวจวัดการดําเนินการเหลานี้ 
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นอกจากนี้ยังมีขอเสนอแนะอื่นๆ ที่โรงงานควรดําเนินการเพิ่มเติม ไดแก  

• เพ่ิมระยะเวลารอใหสารเคมีจากชิ้นงานหยดลงสูถังชุบ 

• ปรับปรุงวิธีการบํารุงรักษาและการทํางานของบอชุบ 

• หมุนเวียนน้ําลางหลังจากบอกรดกลับใชในการลางหลังบอลางไขมัน 

• ปองกันไอระเหยจากบอกรดโดยใชสารยับยั้งทําปฏิกิริยาใหกลายเปนโฟมปกคลุม 

• ตั้งเวลาในการชุบเคลือบผิว 
• นําสารเคมีจากบอกรดไปใชในการบําบัดโครเมียม 

• ทําใหการบาํบัดโครเมียมเกิดปฏิกิริยาอยางสมบูรณ (คาความเปนกรด-ดาง 2.5-3) 

• การวัดปริมาณคลอรีนหลังจากบําบัดโดยใชชุดตรวจวัดเพื่อลดการใชสารเคมี 
สรุปผลการดําเนินงาน 

จากการดําเนินงานตามมาตรการดังกลาว  ชวยลดตนทุนจากทรัยพากรและวัตถุดิบตางๆ 

ไดดังนี้ 

1. การติดตั้งสวิทชควบคุมการใชน้ําไหลในกระบวนการลาง  ชวยประหยดน้ําไดประมาณ
รอยละ  30-40  

2. การตรวจวัดความเขมขนของสารละลายที่ใชทําโครเมต  สามารถลดปริมาณสารเคมีที่

ใชลงไดประมาณรอยละ  60 

3. เพ่ิมขนาดบอทําปฏิกิริยาของไซยาไนดและปรับปรุงการวางแปลนของระบบบําบัด
ใหมสามารถลดปริมาณสารเคมีในกระบวนการบําบัดน้ําเสียไดรอยละ  68 

 

 จากมาตรการดังกลาวสามารถคํานวณผลประหยัดในเชงิเศรษฐศาสตรไดดังนี ้

มาตรการ 
เงินลงทุน 

(บาท) 

ผลประหยัด 

(บาท/ป) 

ระยะคืนทุน 

(ป) 

1. การแกไขระบบบําบดัน้ําเสีย 290,652 194,220 1.7 

2. ยืดอายุน้าํยาในบอโครเมียม 9,900 89,190 3.0 

3. เครื่องควบคุมเปด-ปดน้าํ 137,300 46,512 0.1 

ผลประโยชนทางสิ่งแวดลอม 

• ลดการใชสารเคมีในระบบบําบัดน้ําเสีย 1,272 กิโลกรัมตอป (ลดลงรอยละ 68) 

• ลดการใชน้ําในกระบวนการลาง 912 ลูกบาศกเมตรตอป (ลดลงรอยละ 36) 

• ลดการใชสารเคมีในกระบวนการกระตุนผิวแบบโครเมียม 1,415 กิโลกรัมตอป  

            (ลดลงรอยละ 60) 
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6.3 อุตสาหกรรมเกษตร  

Background และสภาพปญหาที่พบ 

บริษัท  น้ําตาลครบุรี จํากัด
2
 ดําเนินกิจการแปรรูปออยใหกลายเปนน้ําตาลซึ่งมีทั้งน้ําตาล

ทรายดิบ น้ําตาลทรายขาวและน้ําตาลทรายขาวบริสุทธิ์  และมีการนําผลพลอยได  ซึ่งก็คือกากออยมา

เพ่ิมมูลคาโดยผลิตกระแสไฟฟาในแถบจังหวัดนครราชสีมาอีกดวย นอกจากนี้ยังมีการนําตะกอน

น้ําออยมาพัฒนาเปนอาหารเสริมสําหรับออย  และลดตนทุนใหแกเกษตรกรลดการพึ่งพิงปุยเคมี

จากตางประเทศอีกดวย 

 

รูปที่  6 -5  หวงโซคุณคาการปลูกออย 

 

จากการวิเคราะหพบวา โรงงานมสีภาพปญหาดงันี ้การปลกูออยในชวงน้าํทวมหรอืฝนแลง 

การมีพันธุออยรอปลูกคางในไรออย  การเคล่ือนยายอุปกรณการเกษตรไปมาระหวางแปลงออย 

ขาดการนําภูมิปญญาพื้นบานที่ประสบผลสําเร็จมาประยุกตใช  การขอวงเงินจากธนาคารแลวไป

นําไปใช ฯลฯ  

  

น้ําทวมออย ออยคางไร 

รูปที่  6-6 สภาพปญหาของโรงงาน 

 

 

                                        
2
 อางอิงจาก http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php//1Khonburi.pdf  
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แนวทางการดําเนินงาน 

1. การขยายพื้นที่ปลูกออย  โดยลดระยะเวลาและความสูญเปลาในกระบวนการสงเสริม

ชาวไรตอราย  จากเดิม   16  วัน  เหลือ   7  วัน  และมีการปรับปรุง  Action Plan ในการทํางาน  จาก

เดิมเริ่มตนสงเสริมปลูกออยปลายฝน เดือน ต.ค.-ม.ค. หลังปรับปรุงเร่ิมดําเนินการ ส.ค.-ม.ค. 

2. ลดระยะเวลาการอนุมัติวงเงินสงเสริมชาวไรตอรายจากเดิม   13  วัน  เหลือ   8  วัน  เพ่ือ

ทําใหชาวไรไดรับปจจัยการสงเสริมตางๆ เร็วข้ึน 

 

 

รูปที่  6-7 ขัน้ตอนการสงเสริมชาวไรออย กอน-หลังปรับปรุง 

 

 

รูปที่  6-8 ขัน้ตอนการอนุมัติวงเงิน กอน-หลังปรับปรุง 
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สรุปผลการดําเนินงาน 

 จากการดําเนินงานโดยใชเครื่องมือลีน  (Lean Tool) เพ่ือปรับปรุงการทํางาน  สามารถ

คาดการณจะไดพ้ืนที่ปลูกออยปลายฝนป   53 /54  เพ่ิมขึ้น  จากเดิม   20,543  ไร  เปน   40,000  ไร 

และคาดการณวาจะสรางมูลคาใหบริษัทฯ ดังนี้ 

• มูลคาดานน้ําตาลทรายที่เพ่ิมขึ้น  19,457,000 กก. 

• มูลคากากออยที่เพ่ิมขึ้น  54,479,600 กก. 

• มูลคาดานกากน้ําตาลที่เพ่ิมขึ้น  7,782,800 กก. 

คิดเปนมูลคารายไดที่เพ่ิมขึ้นเปนเงิน  224 ลานบาท 

6.4  อุตสาหกรรมอาหาร 

 Background และสภาพปญหาที่พบ 

โรงงาน  C ดําเนินการผลิตปลากระปองประเภทปลาทูนาและปลาซารดีนในซอสมะเขือเทศ 

กระบวนการที่สนใจสําหรับการตรวจประเมินในครั้งนี้ คือกระบวนการเติมซอสและระบบหมอไอน้าํ 

โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือคือลดคาใชจายดานวัตถุดิบ (ซอสมะเขือเทศ) และน้ํามันเตา 

แนวทางการดําเนินงาน 

1. ออกแบบหัวเติมซอสมะเขือเทศเพ่ือใหไดปริมาตรที่ตองการ เพ่ือลดปริมาณซอส         

มะเขือเทศสูญเสีย 

2. นําความรอนจากไอเสียมาถายเทความรอนใหกับน้ํากอนเขาหมอไอน้ํา 
นอกจากนี้ยังมีขอเสนอแนะอื่นๆ ที่โรงงานควรดําเนินการเพิ่มเติม ไดแก  

• หุมฉนวนกันความรอนที่รางนึ่งปลา 
• ควบคุมการเผาไหมเช้ือเพลิงที่หมอไอน้ํา 
• นําคอนเดนเสทที่ปลอยทิ้งมาใหความรอนในการละลายปลา 
สรุปผลการดําเนินงาน 

1. ออกแบบหัวเติมซอสมะเขือเทศเพื่อใหไดปริมาตรที่ตองการ ซึ่งชวยลดปริมาณ
ซอสมะเขือเทศสูญเสียไดมากถึงรอยละ 80 

2. นําความรอนจากไอเสียมาถายเทความรอนใหกับน้ํากอนเขาหมอไอน้ํา โดยวิธีนี้
สามารถลดปริมาณการใชน้ํามันเตาไดประมาณรอยละ 3 
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จากมาตรการดังกลาวสามารถคํานวณผลประหยัดในเชงิเศรษฐศาสตรไดดังนี ้

มาตรการ 
เงินลงทุน  

(บาท) 

ผลประหยัด  

(บาท/ป) 

ระยะคืนทุน  

(ป) 

1. ออกแบบหัวเติมซอสมะเขือเทศเพ่ือใหได

ปริมาตรที่ตองการ 

40,000 54,912 0.73 

2. นําความรอนจากไอเสียมาถายเทความรอน

ใหกับน้ํากอนเขาหมอไอน้ํา 

85,600 

 

88,855 

 

1 

 

ผลประโยชนทางสิ่งแวดลอม 

• ลดปริมาณน้ํายาลางกระปองในน้ําเสียลงได 1,200 ลิตรตอป (ลดลงรอยละ 11) 

 

6.5 อุตสาหกรรมฟอกยอม 
3
 

Background และสภาพปญหาที่พบ 

โรงงาน  E ดําเนินการผลิตผายอมโพลีเอสเตอรประมาณ   300  ตันตอเดือน การตรวจ

ประเมินการผลิตที่สะอาดมุงความสนใจที่กระบวนการเตรียมผาและยอมสี โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือ

ลดปริมาณการใชน้ําและสารเคมี 

แนวทางการดําเนินงาน 

1. ติดตั้งเคร่ืองลางแบบ Drum รวมกับการนําน้ําลางกลับมาใชซ้ํา 

2. นําน้ําลางสายพานกลับมาใชซ้ํา 
3. ติดตั้งเคร่ืองลางบล็อคสกรีน 

4. ติดตั้งเครื่องเทียบสีโดยใชคอมพิวเตอรเพ่ือลดจํานวนการยอมซ้ํา รวมทั้งนําน้ําแปง
พิมพกลับมาใชซ้ํา 

นอกจากนี้ยังมีขอเสนอแนะอื่นๆ ที่โรงงานควรดําเนินการเพิ่มเติม ไดแก  

• ติดตั้งมิเตอรน้ําและอุปกรณควบคุมระดับน้ําในทอสงน้ําหลัก 

• อุดรอยรั่วของทอหรือเปล่ียนทอที่ชํารุด 

• ติดตั้งอุปกรณหัวฉีดอัตโนมัติเพ่ือควบคุมการไหลของน้ํา 
• ติดแถบสีแยกใหชัดเจนระหวางทอน้ําใชและทอน้ําทิ้ง 
• นําน้ําในอางลางที่สะอาดที่สุดกลับมาใชซ้ํา 

                                        
3
 อางอิงจากกรณีศึกษาเทคโนโลยีสะอาด โครงการสงเสริมการใชเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมไทย สํานักงานความรวมมือดาน

สิ่งแวดลอมและการพัฒนา (แดนแซด) ประเทศเดนมารก สถาบันสิ่งแวดลอมไทย สภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย พ.ศ .2541 
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• ติดตั้งระบบการกรองดวยเมนเบรนเพื่อนําน้ําลางกลับไปใชซ้ํา 
• นําโซดาไฟในกระบวนการกลับมาใชใหม 
• นําน้ําที่มีอุณหภูมิสูงกลับมาใชใหม 
สรุปผลการดําเนินงาน 

จากมาตรการดังกลาวสามารถคํานวณผลประหยัดในเชงิเศรษฐศาสตรไดดังนี ้

มาตรการ 
เงินลงทุน 

(บาท) 

ผลประหยัด  

(บาท/ป) 

ระยะคืนทุน  

(ป) 

1. ติดตั้งเคร่ืองลางแบบ Drum 3,600 3,913 0.92 

2. นําน้าํลางสายพานกลบัมาใชซ้ํา 34,000 102,000 0.33 

3. ติดตั้งเคร่ืองลางบล็อคสกรีนและใชน้าํลางซ้ํา 112,000 89,600 1.25 

4. ใชเครื่องเทียบคอมพิวเตอร รวมทั้งนําแปง

พิมพกลับมาใชซ้ํา 
2,040,000 68,000 3 

 

6.6 อุตสาหกรรมอาหาร 

Background และสภาพปญหาที่พบ 

บริษัท สามรอยยอด จํากัด
4
 ดําเนินกิจการเปนผูผลิตและจําหนายผลไมแปรรูปและ

สับปะรดกระปองตามฤดูกาล  จากการวิเคราะหกระบวนการผลิตสัปปะรดกระปอง  พบวา  ปญหา

คือ การผลิตในชวงเชา เมื่อเร่ิมเปดกระบวนการผลิตสับปะรดกระปองยังไมสามารถเขาในสายการ

บรรจุไดและข้ันตอนตอจากนั้น  คือ  กระบวนการปดฝาและฆาเช้ือ  จึงทําใหตองรอคอย  เนื่องจาก

สับปะรดที่เขามาชาและการตกแตง คัดสีสันใหสามารถบรรจุในกระปองเดียวกันได  ลาชา  และเมื่อ

บรรจุกระปองแลวก็ตองจัดเรียงบนถาดหลายถาดแลวจึงจัดสงไปยังเคร่ืองปดฝา  ในชวงนี้จึง

กอใหเกิดการรอคอยของเครื่องปดฝาและตองสูญเสียพลังงานในการเปดเครื่องรอทั้งเคร่ือง       

เปดฝาและเครื่องฆาเช้ือ (Cooker)  

แนวทางการดําเนินงาน 

1. การปรับสมดุลการไหลของการบรรจุกระปอง   (Balance Flow) จาก   7  ช้ัน  ใหลดลง

เพ่ือใหงานไหลเขาปดฝาเร็วข้ึน 

2. ปรับลด Batch size ของถาดวางกระปองจาก  7 ช้ัน เปน  5 ช้ัน 

                                        
4
 อางอิงจาก http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/Sam_roy.pdf  
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รูปที่  6-9 การปรับจํานวน Batch ของการลําเลียง 

3. นํา  Kaizen มาใชโดยวิธีการกําหนดเวลาของการเปด  Cooker ปรับลดเวลาของการ

เปดไอของ Cooker จาก  8.00 มาเปน  09.30 

4. ลดเวลาของการเปลี่ยนน้ําเช่ือมใหสอดคลองกับสีสันของสับปะรด 

สรุปผลการดําเนินงาน 

 จากการดําเนินงานสามารถลดตนทุนที่ใชในการผลิต ไดดังนี้ 

1) ลดพลังงานโดยการลดเวลาในเปดเครื่องฆาเช้ือ  โดยลดเวลาในการเปดเครื่องฆาเช้ือ

ลง  1.5-2 ชม. ตอวัน สามารถลดคาพลังงานได  8,398 บาทตอวัน หรือคิดเปน  2,183,480 บาทตอป 

 

 

รูปที่  6-10 การลดลงของคาพลังงานการใชไอนํ้าของ Cooker 

2) ลดคาแรงในการรอพนักงานแผนกปดและฆาเช้ือ พนักงาน  จํานวน   30  คน  สามารถ

ลดตนทุนแรงงานได  2,060 บาท/วัน หรือ  535,600 บาทตอป 
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3) ลดความสูญเสียของกระบวนการตัดขนาดแกนสับปะรดดวย  Kaizen ปรับปรุงเคร่ืองจักร

และสามารถลดอัตราสวนของเสียและตองมีพนักงานมาคัดของเสีย  โดยกอนปรับปรุงของเสียเทากับ

รอยละ  8.53 และหลังปรับปรุงของเสียเทากับรอยละ  2.72 สามารถลดพนักงานคัดเลือกเศษได  1 คน

ตอวัน ลดคาแรงได  172 บาท/วัน/คน หรือเทากับ  53,664 บาทตอป 

4) ลดการรอคอยความรอนของหมอตมวัตถุดิบดวยหลัก 5 Whys Analysis และการ 

Kaizen ลดการรอคอยอุณหภูมิจาก  60 เหลือ  40 นาที สามารถลดตนทุนพลังงานเดิม   463,320  บาท

ตอป ลดเปน  154,440 บาทตอป 

5) การสรางมาตรฐานของการบรรจุในหองบรรจุ ผลที่ได คือ 

 ทําใหลูกคาเกิดความเชื่อมั่นดานคุณภาพ 

 ทําใหลดขอรองเรียนจากลูกคา 

 สามารถวางแผนกําลังของพนักงานได 

  ทําใหพนักงานตระหนักถึงความสําคัญ  ชวยกันดูแลความสะอาดของวัตถุดิบ-

ผลิตภัณฑทุกกระบวนการ 

 

6.7 อุตสาหกรรมสารเคมเีกษตร 

Background และสภาพปญหาที่พบ 

โรงงาน  F ดําเนินการผสมตามสูตรและแบงบรรจุสารเคมีกําจัดแมลง  สารเคมีกําจัดวัชพืช 

และสารเคมีปองกันกําจัดโรคพืช  กระบวนการที่สนใจสําหรับการตรวจประเมินในครั้งนี้  คือ

กระบวนการผลิตทั้งหมด  โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือคือลดการคาใชจายสารเคมีและคาใชจายสําหรับ

กําจัดของเสีย  

แนวทางการดําเนินงาน 

1. ติดตั้งเคร่ืองลางถังสําหรับการผลิตสารเคมีกําจัดแมลงและสารเคมีกําจัดศัตรูพืช 
2. ติดตั้งเครื่องอัดถังที่ทําความสะอาดแลวเพื่อลดปริมาตรของถังสําหรับขนสงไปยังโรง

หลอมเหล็ก 

นอกจากนี้ยังมีขอเสนอแนะอื่นๆ ที่โรงงานควรดําเนินการเพิ่มเติม ไดแก  

• เลือกใชถังบรรจุขนาดใหญและสามารถคืนกลับสูผูจําหนาย สําหรับถังบรรจุวัตถุดิบที่

เปนของเหลวและของแข็ง 

• ใชเตาเผาอุณหภูมิสูงสําหรับขยะประเภทตางๆ 

• ปรับปรุงระบบใหปดมิดชิดและพยายามหลีกเล่ียงการเปลี่ยนชนิดของผลิตภัณฑ

บอยครั้งระหวางการผลิตเพื่อใหสามารถนําผลิตภัณฑที่กรองไดกลับไปรีไซเคิล 

• ปรับปรุงระบบบําบัดน้ําเสีย 

• แยกโรงผลิตสารเคมีกําจัดวัชพืชออกจากโรงผลิตอื่นๆ 
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สรุปผลการดําเนินงาน 

1. การติดตั้งเครื่องลางถังสําหรับการผลิตสารเคมีกําจัดแมลงและสารเคมีกําจัดศัตรูพืช 
ชวยนําสารเคมีกลับมาใชใหมไดถึงรอยละ 99 

2. การติดตั้งเคร่ืองอัดถังที่ทําความสะอาดแลวเพื่อลดปริมาตรของถังสําหรับขนสงไปยัง
โรงหลอมเหล็ก ลดปริมาตรถังไปเกือบรอยละ 80 

จากมาตรการดังกลาวสามารถคํานวณผลประหยัดในเชิงเศรษฐศาสตรไดดังนี้ 

มาตรการ 
เงินลงทุน  

(บาท) 

ผลประหยัด  

(บาท/ป) 

ระยะคืนทุน  

(ป) 

ติดตั้งเคร่ืองลางถัง 1,983,000 261,000 7.60 

ติดตั้งเคร่ืองอัดถังที่ทําความสะอาดแลว 853,800 118,400 7.21 

6.8 อุตสาหกรรมเหล็ก 

  Background และสภาพปญหาที่พบ 

  บริษัท  นีสเทรน  สตีล
5
  จํากัด  จ .นครราชสีมา  ดําเนินธุรกิจผลิตเหล็กโครงสรางรูปพรรณ

ข้ึนรูปเย็น  โดยมีผลิตภัณฑหลัก  ไดแก  ทอเหล็กและเหล็กรูปพรรณมาตรฐาน  มอก.  มีกําลังการ

ผลิต  5,000  ตันตอเดือนและมีพนักงาน  80 คน  

 

รูปที่  6-11 ผลิตภัณฑของบริษัทฯ 

 โดยมีสภาพปญหาที่พบคือ  กระบวนการมวนทอ ซึ่งเปนกระบวนการหลักของโรงงานและ

สงผลใหเกิดการสูญเสียมากที่สุด  โดยมีระยะเวลาในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ   213  นาที  ซึ่ง ทําให

เสียเวลาคอนขางมาก  ดังนั้นจึงนําหัวขอนี้มาปรับปรุงเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในการดําเนินตาม

มาตรฐานงานขึ้นรอยละ   15  โดยมีเปาหมายในการลดระยะเวลาในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑให

เหลือ  181 นาที 

                                        
5
 อางอิงจาก http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/ 1/ Nes_Steel.pdf  
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 แนวทางการดําเนินงาน 

 จากการวิเคราะห พบวา ในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ  ข้ันตอนการรอเตรียมอุปกรณเปลี่ยน

รุนเปนสาเหตุสําคัญที่ทําใหระยะเวลาเปลี่ยนยาวนาน ดังนั้นจึงกําหนดใหหัวหนาสายการผลิตมวน

ที่   1  ดําเนินกิจกรรมเตรียมปลอกโรล  เตรียมคอยลและไสถาน  ใหเสร็จเรียบรอยกอนการหยุด

เครื่อง  เพ่ือลดความสูญเสียจากการรอคอยลลง  โดยเมื่อถึงระยะเวลาในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 

ผูปฏิบัติงานทุกคนสามารถดําเนินกิจกรรมที่ไดรับมอบหมายไดทันที  

 

รูปที่  6-12 ขั้นตอนการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ -กอนการปรับปรุง 

 

 

รูปที่  6 -13 ขั้นตอนการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ -หลังการปรับปรุง 
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 สรุปผลการดําเนินงาน 

1. จากผลการดําเนินงาน ทําใหสามารถลดระยะเวลาเปลี่ยนรุนผลติภณัฑจาก  213 นาท ี

เหลือ  178 นาที คิดเปนรอยละ  16.43 ถือวาเกินเปาหมายที่ตั้งไวที่รอยละ  15  

2. ชวยลดอัตราการเสียหายของเครื่องจักรลงเพิ่มขึ้นรอยละ  15.98  

3. การบริหารจัดการของเสียในกระบวนการผลิตตามหลักการ   5 ส  เพ่ิมขึ้นรอยละ 

20.55 อีกทั้งยังชวยใหเกิดความเปนระเบียบเรียบรอยในกระบวนการผลิตอีกดวย 

  

6.9 อุตสาหกรรมเครื่องดื่ม 

Background และสภาพปญหาที่พบ 

บริษัท  กรีนสปอต  จํากัด
6
  โรงงานสุราษฎรธานี  ผลิตผลิตภัณฑน้ํานมถั่วเหลืองบรรจุขวด

แกวขนาด   300  มิลลิลิตร  จากการสํารวจสภาพปญหาในกระบวนการผลิต  พบวา  ในกระบวนการ

ผลิตผลิตภัณฑ  VMO3 มีประสิทธิผลโดยรวมของเครื่อง  Sterilizer (%OEE) ต่ํากวาเปาหมายที่

บริษัทกําหนดไว ทั้งนี้เปนผลมาจากการ Breakdown ของเครื่องจักร  

 แนวทางการดําเนินงาน 

ดังนั้นจึงไดมีการจัดทําแผนปรับปรุงคา  %OEE เฉพาะเครื่องฆาเช้ือ  เพ่ือลดอัตราการ 

Breakdown โดยใชหลักการของ  TPM ข้ันตอน  AM (Autonomous Maintenance) เพ่ือหาจุดที่

ตองการปรับปรุงและพัฒนาโปรแกรมทางเลือกในกระบวนการฆาเช้ือ (Alternative Program) 

โดยกําหนดใหเครื่อง  Sterilizer No.1 เปนเคร่ืองทดลองตนแบบ (Model Machine) ในการ

ทดลองเพื่อขยายโอกาสในการปรับปรุงไปยังกระบวนการสําหรับเครื่อง  Sterilizer ทุกตัว  โดยมี

ลําดับขั้นตอนการดําเนินงานดังตารางที่ 6- 1  

ตารางที่  6-1  การดําเนินงานตามมาตรการที่ตองปรับปรุง 

ลําดับขั้นตอนการดําเนินงาน 

มาตรการ หนวย Baseline เปาหมาย Actual เครื่องมือที่ใช ผลที่ไดรับ 

1. ระยะเวลาในการจัดเรียง
สินคาลงตะกรา 

นาที/วัน 680 453 566 Kaizen, ปรับ

ขั้นตอนการทํางาน 
ลดเวลา 

2. ร ะ ย ะ เ ว ล า ที่ ร ถ ร า ง
ลําเลียงตะกรา 

นาที/วัน 50 17 17 Standardized 

Work 
ลดเวลา 

3. ล ด เ ว ล า   Cooling 

ผลิตภัณฑหลังการฆา

เชื้อ 

นาที/วัน 906 736 736 DOE, Kaizen, 

Standardized 

Work 

ลดเวลาและการ

ใชไฟฟาจาก 

Compressor 

4. นําความรอนในขั้นตอน 
๐
C 96 101 101 DOE, ลดการใชน้ํามัน

                                        
6
 อางอิงจาก http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php//1Green_Surat.pdf  
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ลําดับขั้นตอนการดําเนินงาน 

มาตรการ หนวย Baseline เปาหมาย Actual เครื่องมือที่ใช ผลที่ไดรับ 

Cooling กลับมาใชซ้ํา Standardized 

Work 

เตา 

5. ระบบควบคุมปมน้ํา Cooling ไมทํางาน 

    5.1  เวลา นาที 7 1 1 

    5.2 Defective Unit ลัง/ครั้ง 111.67 0 0 

Andon, Visual 

Control 

ลดเวลาและของ

เสีย 

6. ลดเวลาการแกปญหา
ตะกร าติดในเครื่ อง  

Sterilizer 

นาที 120 30 17 

Kaizen 
ลดเวลาและ

คาใชจาย 

7. ลดปญหาขวดลมในการ
นําสินคาออกจากตะกรา 

นาที 5 0 0 
Kaizen ลดเวลา 

8. พบปญหาไม มี แผ น  

Divider ในการจัดเรียง

สินคาลงตะกรา 

นาที 15 0 0 

Poka-Yoke ลดของเสีย 

สรุปผลการดําเนินงาน 

1. ประสิทธิผลของเครื่อง  sterilizer เพ่ิมขึ้นจากรอยละ   63.20  เปนรอยละ   75.78  คิด

เปน OEE เพ่ิมขึ้น  19.00 % 

2. ผลการปรับปรุงในรูปของ  Summary Cost Saving / Potential Productivity (บาท /ป) 

เพ่ิมขึ้นดังนี้ 

2.1 Hard Saving เทากับ 1,344,222 บาท/ป 

2.2 Potential Productivity เทากับ 53,303,943 บาท/ป 

มาตรการ 
ลดเวลา

(นาที/ป) 

Potential Saving 

(บาท/ป) 

Cost Saving 

(บาท/ป) 

1. ระยะเวลาในการจัดเรียงสินคาลงตะกรา 1,920 4.3 ลาน - 

2. ระยะเวลาที่รถรางลําเลียงตะกรา 23,707 - 15,061 

3. ลดเวลา Cooling ผลิตภัณฑหลังการฆาเชื้อ 40,783 45 ลาน 508,236 

4. นําความรอนในขั้นตอน Cooling กลับมาใชซ้ํา - 49,920 703,200 

5. ระบบควบคุมปมน้ํา Cooling ไมทํางาน    

     5.1  เวลา 656 1,458,032 - 

     5.2   Defective Unit - - 115,794 

6. ลดเวลาการแกปญหาตะกราติดในเครื่อง Sterilizer 103 228,928 - 

7. ลดปญหาขวดลมในการนําสินคาออกจากตะกรา 660 1,466,923 - 

8. พบปญหาไมมีแผน Divider ในการจัดเรียงสินคาลงตะกรา 360 800,140 1,931 
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นอกจาก   9  อุตสาหกรรมตัวอยางที่ไดนําเสนอไปในขางตน ยังมีบริษัทอื่นๆ  ทั้งในและ

ตางประเทศที่นําแนวคิดลีนมาใชประโยชนและเกิดผลดีในแงของการอนุรักษส่ิงแวดลอมและลด

มลพิษ และชวยเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต ไดแก 

1. บริษัท Apple Computer จํากัด
7
 ไดกําจัดการใชสาร  CFCs ในผลิตภัณฑของบริษัทฯ 

โดยการทํางานรวมกับผูสงมอบเพื่อพัฒนากระบวนการผลิตแผนวงจรใหมที่ไมตองมี

ข้ันตอนสําหรับการทําความสะอาดผลิตภัณฑออกไป  ซึ่งไมเพียงลดมลพิษในโรงงาน

ของผูสงมอบแตยังเปนการลดจุดคอขวดและเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตไดอีกดวย  

2. บริษัท  Johnson & Johnson จํากัด
8
 ไดจัดทําโครงการการใชพลังงานอยางมี

ประสิทธิภาพและโครงการปลดปลอยกาซเรือนกระจก  ซึ่งทําใหบริษัทสามารถลด

ตนทุนดานพลังงานประมาณ   30  ลานเหรียญสหรัฐตอป  ในชวงระยะเวลา   10  ปที่

ผานมา  และจากรายงานผลประจําปของบริษัทในป   2006  พบวาอัตราผลตอบแทน

เฉล่ียภายในโครงการ  (Internal rate of return) โดยเฉลี่ยอยูที่รอยละ  16  

3. โรงงานประกอบโลหกรรมแหงหนึ่ง  เล็งเห็นความสําคัญของวัสดุเหลือใชภายใน
บริษัทฯ  จึงจัดทําโครงการวัสดุเหลือใชข้ึนเพื่อใชในการผลิตและประกอบชิ้นงาน     

จากผลดําเนินพบวา  สามารถลดปริมาณวัสดุเหลือใชไดประมาณ   13  ลานบาท  ใน

ระยะเวลา  2 เดือน และเปนการสรางมูลคาเพ่ิมใหกับทรัพยากรเหลือใชทําใหบริษัทมี

รายไดเพ่ิมมากขึ้น   39  ลานบาท  (2 เดือน)  และคาดการณวา  ถาสามารถนํากลับมา

ใชได   100 % จะทําใหบริษัทสามารถลดสตอกวัสดุเหลือใชและเพ่ิมรายไดข้ึนอีก  

(ที่มา: http://logistics.dpim.go.th/proj/detail.php?id=218 ) 

  

 

 

 

 

 

 

                                        
7
 http://www.logisticscorner.com/ index.php?option=com_content&view=article&id=1031:-1-green-purchasing 

strategy&catid=37:procurement&Itemid=88. 

8
 http://logistics.dpim.go.th/webdatas/articles /ArticleFile1363.pdf. 
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การประยุกตใชเครื่องมือตางๆ สําหรับการจัดการสิ่งแวดลอมกับลีน 
1
 
2
 

1) 5 ส 
 5ส เปรียบเสมือนพื้นฐานของระบบลีน ซึ่งเปนฐานรากของระบบการผลิต เร่ืองของ 5ส 

เปนเรื่องที่เนนความมีสวนรวมของทุกคน ไมใชแคคณะทํางาน 5ส เทานั้น คณะทํางานจะมีหนาที่

ในการตรวจสอบ และประชาสัมพันธเปนหลัก แตการดูแลพ้ืนที่ของตนเอง เปนหนาที่ของทุกคน 

องคประกอบของ 5ส ไดแก 

ก. สะสาง การแยกสิ่งของที่จําเปน ออกจากสิ่งของที่ไมจําเปน และขจัดของที่ไมจําเปน

ออกไป โดยเนนปริมาณที่เพียงพอ 
ข. สะดวก จัดเก็บสิ่งของในสถานที่ทํางานใหเปนระเบียบเรียบรอย ลดเวลาคนหา เพ่ือ

ประสิทธิภาพ และความปลอดภัยในที่ทํางาน 

ค. สะอาด รักษาความสะอาดอยางสม่ําเสมอ ทําใหสภาพแวดลอมดี และชวยยืดอายุการ

ใชงานของเครื่องจักร การทําความสะอาดที่นําไปสูการเพิ่มผลผลิต มีอยู 3 ระดับ คือ  
- การทําความสะอาดประจําวัน 

- การทําความสะอาดแบบตรวจสอบ  

- การทําความสะอาดแบบบาํรุงรักษา 

ง. สุขลักษณะ/สรางมาตรฐาน คือ การธํารง 3ส ขางตนไวตลอดไป และจัดทําเปน

มาตรฐานเพื่อรักษามาตรฐานของความเปนระเบียบและปองกันไมใหกลับไปสูสภาพที่ไมดี รวมทั้ง

ทําใหเกิดความสรางสรรคในการปรับปรุงงาน และ เพ่ือความสมบูรณทั้งสุขภาพรางกาย และจิตใจ

ของพนักงาน 

จ. สรางนิสัย คือการปฏิบัติตามมาตรฐาน 5ส และระเบียบกฎเกณฑของหนวยงานอยาง

สม่ําเสมอ จนกลายเปนการกระทําที่เกิดขึ้นเองโดยอัตโนมัติ หรือโดยธรรมชาติ 

จะพบวา 5ส ใหความสําคัญกับ 2 สวน คือ 1) สถานที่ ไดแก 3ส แรก และ 2) คน ซึ่งก็คือ 

2ส ที่เหลือ นั่นคือ คนเปนกลไกที่สําคัญสําหรับการขับเคลื่อนกิจกรรม 5ส 

2) ความยืดหยุนของทรัพยากร (Flexible resources) 

ทรัพยากรในที่นี้หมายถึง คนงาน พนักงาน หรือเคร่ืองจักร สวนคําวาความยืดหยุน คือ

ความสามารถปรับเปลี่ยนการทํางานไดมากกวาหนึ่งอยาง ดังนั้น ความยืดหยุนของทรัพยากร หมายถึง 

การที่คนงานสามารถปฏิบัติหนาไดมากกวา 1 หนาที่ หรือเครื่องจักร 1 เครื่อง สามารถใชประโยชนใน

                                        
1
 http://xa.yimg.com/kq/groups/23038156/1330559649/name/MB506_Lesson14 

2
 จักรพันธ อินทจักร. การนาเทคนิคลีนเขามาประยุกตใชกับกระบวนการจัดซื้อ.สารนิพนธ, สาขาวิชาเทคโนโลยีสารสนเทศ               

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีมหานคร. 2553. 
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การผลิตไดหลายแบบ หลายวิธี ซึ่งเปนการเพิ่มผลิตภาพของคนงานหรือเคร่ืองจักรนั่นเอง ดังนั้น เมื่อ

วิเคราะหดวยระบบลีน พบวา ระยะเวลาการทํางานของคนงานและเครื่องจักรนั้น เกิดความไมสอดคลอง

กัน เกิดการรอคอยระหวางกระบวนการเกิดขึ้น จําเปนตองมีการประยุกตใหคนงานหนึ่งคน สามารถ

ทํางานกับเครื่องจักรไดมากกวา 1 เครื่อง โดยการวางผังเคร่ืองจักรรูปแบบยู หรือ U shape คือ การวาง

ผังแบบกระบวนการเพื่อชวยคนงานสามารถปฏิบัติงานและควบคุมเครื่องจักรไดหลายเครื่องในเวลา

เดียวกัน ทําใหลดความสูญเปลาจากการรอคอยไดมากขึ้น เนื่องจากคนงานไมจําเปนตองรอคอยการ

ทํางานของเครื่องจักรแตละเครื่องนั่นเอง วิธีนี้ชวยใหระยะเวลารอบการผลิตสอดคลองกับความสามารถ

ของคนงานในการผลิต และชวยลดการรอคอยของเครื่องจักร เนื่องจากเครื่องจักรหนึ่งเครื่องสามารถ

ทํางานไดหลายหนาที่ เพียงแคเปลี่ยนชิ้นสวนบางชิ้นเทานั้น ก็จะสามารถทํางานในหนาที่อ่ืนๆ ไดโดย

ไมตองรอคอยคนงาน เปนการเพิ่มประโยชนใหแกเครื่องจักรไดมากขึ้น เชน จากที่เครื่องจักรสําหรับ

งานพิมพที่พิมพไดเฉพาะแบบสี่เหล่ียมเทานั้น ก็ประยุกตใหสามารถเปลี่ยนหัวพิมพเปนแบบวงกลม

หรือแบบสามเหลี่ยม เพ่ือใหพิมพรูปแบบอื่นๆ ไดมากขึ้น โดยใชเครื่องจักรเพียงเครื่องเดียว การ

ทํางานของเครื่องจักรลักษณะนี้ จะทําใหสามารถลดปริมาณเครื่องจักรใหนอยลงไดอีกทางหนึ่ง 

3) การจัดสายการผลิตแบบเซลล (Cellular Manufacturing) 

สายการผลิตแบบเซลล เปนผังโรงงานชนิดหนึ่ง ซึ่งนําเครื่องจักรมาวางไวใกลๆ กัน 

ตามลําดับของการผลิต (Process Sequence) หรือตามทิศทางเดินของชิ้นงาน (Material Flow) โดยจะ

มีคน เครื่องมือ และอุปกรณ เปนของตนเอง และจะถูกกําหนดไวแนนอนวาเซลลนี้จะตองผลิตสินคา

อะไร หรือรุนไหน แตสามารถเปลี่ยนชนิดของสินคาในการผลิตได หากวา สามารถใชเครื่องจักร

รวมกันในเซลลนั้นๆ ได เซลลจําเปนที่จะตองทําใหสมดุล (Line Balancing) เพ่ือรักษาการไหลที่ดี

ของงาน และควรใชสายการผลิตแบบเซลล รวมกับระบบคัมบัง
3
 เพ่ือใหเกิดการผลิตแบบดึงตาม

แนวคิดของลีน 

การวางผังโรงงาน คือ การจัดคน เครื่องจักร และวัสดุใหอยูในตําแหนงตางๆ เพ่ือการผลิต 

โดยทั่วไปสามารถแบงผังออกไดเปน 2 ชนิด ไดแก 

ก. ผังโรงงานแบบกระบวนการ (Process Layout/Functional Layout/Job Shop) เปนการจัด

ใหเครื่องจักรชนิดเดียวกันอยูในบริเวณเดียวกัน ผังแบบนี้จะทําใหโรงงานถูกแบงออกเปนแผนก

ตางๆ จะมีการผลิตสินคาไดหลายชนิดในแผนกตางๆ 

ข. ผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ (Product Layout/Flow Shop) เปนการจัดเครื่องจักรใหวาง

เรียงตามลําดับของขั้นตอนการผลิต หรือตามทิศทางการไหลของชิ้นงานในบริเวณหนึ่งจะผลิตสินคา

เพียงอยางเดียว ถามีสินคาหลายชนิดก็จะมีหลายบริเวณ การจัดสายการผลิตแบบเซลลจัดอยูในผัง

โรงงานแบบผลิตภัณฑ 
 
 

                                        
3
 ระบบคัมบัง หมายถึง การใชการดหรือบัตรแสดงขอมูลรายละเอียดสินคา/ชิ้นสวน 
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ขอดีของการจัดสายการผลิตแบบเซลล มีดังนี้คือ 

- ใชเวลาในการผลิตนอย เนื่องจากระยะทางในการขนยายวัสดุส้ัน 

- ควบคุมการผลิตไดงาย 

- การสื่อสารเปนไปไดดี 

- สงเสริมการทํางานเปนทีม 

- การไหลของงานดีข้ึน 

4) ระบบดึง (The pull System) 

กระบวนการดําเนินงานในปจจุบัน โดยทั่วไป ฝายผลิตใชระบบผลัก หรือ Push System คือ 

ทําการผลิตสินคาสําเร็จรูปแลวจัดเก็บไวเพ่ือรอคําส่ังซื้อจากลูกคา ทําใหเกิดตนทุนการจัดเก็บสินคา

คงเหลือหรือสินคาอาจไมเปนที่ตองการของลูกคา รวมทั้งมีการจัดเก็บสินคามากเกินความตองการ
ของลูกคา ดังนั้น จึงมีการนําระบบดึงหรือ Pull System เขามาปรับเปลี่ยนแนวความคิดและวิธีการ

ใหม โดยระบบการดําเนินงานเริ่มทํางานเมื่อไดรับคําส่ังซื้อจากลูกคากอน และทําการผลิตตามที่

ลูกคาตองการเทานั้น กลาวโดยนัยก็คือระบบดึงนั้นตองเกิดความตองการของลูกคากอน จึงวางแผน

การผลิตตามคําส่ังซื้อของลูกคา ดังนั้นเมื่อสินคาเหลานั้นผลิตจากสถานีหนึ่ง และสงตอไปยังอีก

สถานีหนึ่งทันที ไมจําเปนตองรอคอยคําส่ังซื้อในอนาคต ทําใหการทํางานแตละสถานีเกิดความ

สอดคลองกันมากขึ้น ไมมีงานระหวางทําในแตละสถานี และไมมีสินคาสําเร็จรูปเก็บไวโดยปราศจาก

ความตองการของลูกคานั่นเอง  

ลักษณะของระบบการผลิตแบบดึงสามารถสรุปไดดังนี้ 

• ผลิตตามความตองการของลูกคาไมไดผลิตตามแผนการผลิตของบริษัท ซึ่งไดจาก

การพยากรณความตองการ เปนลักษณะของการผลิตตามคําส่ังซื้อ (Made To Order) 

• แตละสถานีงาน มีความเชื่อมโยงกันสัมพันธซึ่งกันและกัน กระบวนการหนาจะทํา
การผลิตใหเพียงพอตอความตองการของกระบวนการหลังผลิตเทานั้น และจะหยุดการผลิต เมื่อ

กระบวนการหลังผลิตไมทัน กระบวนการหลังจะรองของานจากกระบวนการหนา เมื่อมีความตองการ

งานเกิดขึ้น เปนการผลิตที่เขาจังหวะกัน ไมใชตางคนตางทํา โดยทําเทาที่จําเปนเทานั้น ดังนั้นจึงเปน

การลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้น โดยเฉพาะการผลิตมากเกินไปการรอคอย และการมีสินคาคงคลังเกิน

ความจําเปน 

• มีการสื่อสารที่ดี เนื่องจากมีความเชื่อมโยงกัน 

• ปญหาไมถูกซอนไว เพราะแตละกระบวนการ จะมีความ 

เช่ือมโยงสัมพันธกัน 

• เมื่อกระบวนการหนึ่งเกิดปญหาข้ึน ก็จะทําใหกระบวนการอื่นๆ ไมสามารถทําการ

ผลิตไดเชนกัน เมื่อแกปญหาไดเทานั้น ระบบจึงจะดําเนินตอไปได ดังนั้น จะทําใหเกิดการแกปญหา

ที่รากของปญหา (Root Cause) 

• เวลาในการผลิตสั้น เนื่องจากมีงานกองรอนอย 
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5) คัมบัง (Kanbans) 

 

   รูปที่ ก-1 แสดงการใชบัตรคัมบัง 
 

คัมบังเปนภาษาญี่ปุน หมายถึง การดหรือบัตรแสดงขอมูลรายละเอียดสินคาหรือช้ินสวน 

เชน ช่ือและรหัสรายการ ปริมาณการผลิตแตละครั้ง ระยะเวลาสงมอบ ดังนั้น เมื่อมีคําส่ังซื้อเขามา

โดยการสงคัมบังเขามา ฝายผลิตก็จะใชขอมูลในคัมบังเพ่ือผลิตตามที่กําหนดเทานั้น เมื่อผลิตได

ตามที่คัมบังกําหนดไว กระบวนการจะหยุดการผลิตและสงงานไปยังสถานีตอไปทันที การใชคัมบัง 

จึงชวยลดไมใหมีสินคาคงเหลือในสถานีการผลิต ทําใหประหยัดพื้นที่การจัดเก็บและประหยัด

คาใชจายในการผลิตสินคาเกินความจําเปน 
 กฎ 6 ขอ ในการใชงานคัมบงั ใหมีประสิทธิผล มีดังนี ้ 

 1. กระบวนการซึ่งเปนลูกคา (Customer Processes) ภายในสั่งช้ินงานดวยจํานวนที่

แนนอนดวยบัตรคัมบัง 

2. กระบวนการซึ่งผูจัดสงภายใน (Supplier Processes) ผลิตชิ้นงานดวยปริมาณที่แนนอน 

และเปนไปตามลําดับ ตามที่ไดรับบัตรคัมบัง 

3. หามผลิต หรือเคล่ือนยายชิ้นงาน โดยปราศจากคัมบัง 

4. ช้ินงานทั้งหมด และวัตถุดิบตองมีบัตรคัมบังแนบอยูดวยเสมอ 

5. ช้ินงานที่เปนของเสีย และจํานวนไมถูกตองจะตองไมถูกสงไปกระบวนการถัดไป 

6. จํานวนบัตรคัมบังจะถูกพิจารณาลดจํานวนลง เพ่ือลดระดับของสินคาคงคลัง และทํา 

ใหเห็นปญหาที่ซอนอยู (Reveal Problems) 
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6) การบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance: TPM) 

  TPM เปนเคร่ืองมือเพ่ือการปรับปรุงประสิทธิภาพของการทํางานรวมกันระหวางคนกับ

เครื่องจักร และทําใหเกิดการใชประโยชนจากเครื่องจักรไดสูงสุด อันจะกอใหเกิดประสิทธิภาพใน

การผลิต เปนแนวคิดที่วาปองกันปญหาดีกวาการแกปญหา  

พัฒนาการของการซอมบํารุง (Maintenance) จนกระทั่งกลายเปน TPM จําแนกออกได 4 

ข้ันตอน ดังนี้ 

1. การบํารุงรักษาชํารุดเสียหาย (Breakdown Maintenance: BM) คือ จะมีการซอม 

หรือบํารุงรักษาเครื่องจักรก็ตอเมื่อเคร่ืองจักรเกิดความเสียหายแลวเทานั้น 

2. การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance: PM) คือ การบํารุงรักษา
เครื่องจักรเชิงปองกัน 

3. การบํารุงรักษาผลผลิต (Productive Maintenance: PM) คือ การบํารุงรักษา

เครื่องจักรเชิงปองกันตลอดอายุการใชงาน การออกแบบเพื่อใหมีการบํารุงรักษาเครื่องจักรนอย

ที่สุด (Maintenance Preventive: MP) และการปรับปรุงเคร่ืองจักรเพื่อใหงายตอการบํารุงรักษา

และปองกันเครื่องเสีย (Maintenance Improvement: MI) 

4. การบํารุงรักษาเชิงปองกันรวม (Total Preventive Maintenance: TPM) คือ

Production Maintenance ที่ไดรวมการบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) เขาไปดวย 

 

การดําเนินกิจกรรม TPM วัดผลไดโดยใชตัวชี้วัดที่เรียกวา “ตัวชี้วัดประสิทธิผลของ

เครื่องจักรโดยรวม (Overall Equipment Effectiveness: OEE)” ดังสูตรขางลาง 

 

 

โดยที ่

OEE = Overall Equipment Effectiveness ตัวชี้วัดประสิทธิผลของเครื่องจักรโดยรวม  

A     = Availability Rate อัตราสวนของเวลาที่เครื่องจักรนั้นปฏิบัติงานไดจริงตอเวลาที่

มีในการผลิต หรือ % Run นั่นเอง 

P     = Performance Rate อัตราสวนของจํานวนชิ้นงานที่เครื่องจักรนั้นควรผลิตไดตาม

กําลังการผลิต (จํานวนชิ้นงานที่เครื่องจักรนั้นผลิตไดทั้งหมด คูณ รอบเวลาที่เครื่องจักรนั้นใชไป

ในการผลิตจริง) หาร (จํานวนเวลาที่เครื่องจักรนั้นใชไปในการผลิตจริง) 

Q     = Quality Rate อัตราสวนของชิ้นงานดี ที่เครื่องจักรนั้นผลิตไดตอจํานวนชิ้นงานที่

เครื่องจักรนั้นผลิตไดทั้งหมด 
(หมายเหตุ: โรงงานในญี่ปุนที่ไดรับรางวัล PM ลวนแตมี OEE เกิน 85%) 

 

 

OEE = A*P*Q 
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 แนวทางที่จะทาํใหคา OEE มากกวา 85% มีดังนี ้

• A ควรมากกวา 90% นั่นคือ 90% ของเวลาที่มีในการผลิต ตองเปนเวลาที่เดิน

เครื่องจักรในการผลิตจริงๆ ตองไมมีการ Idle ดวยเหตุใดๆ เชน การเสียหายของเครื่องจักร

กระบวนการผลิตออกนอกการควบคุม (Out of Control Process) การที่ PM กินเวลายาวนานโปรด

อยาลืมวาการทํา PM ก็เปนกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคาเพ่ิม ดังนั้นในการคิด Availability จึงควร

นํา PM มาคํานวณดวย เพ่ือไมใหมองขามความสูญเปลาตัวนี้ 

• P ควรมากกวา 95% นั่นคือ ความเร็วของการผลิตจริง ตองมากกวา 95% ของ

ความเร็วในการผลิตที่ควรเปน หรือที่ออกแบบไว  

• Q ควรมากกวา 99% นั่นคือ ตองไดของดีจากการผลิตมากกวารอยละ 99  

 

ขอดีการทาํ TPM  

- ผลิตภาพของการผลิตดีข้ึน (Productivity) เนื่องจากเครื่องจักรไมเสียบอยและไม

วางงาน 

- คุณภาพของสินคาดีข้ึน (Quality) เพราะของเสียเกิดขึ้นเมื่อเคร่ืองจักรทํางานผิดปกติ

ไปจากสภาวะที่ควรเปน เมื่อเคร่ืองจักรถูกบํารุงรักษาใหอยูในสภาพดีเสมอ ของเสียจึง

ไมเกิดขึ้น 

- ตนทุนการผลิตต่ําลง (Cost) เนื่องจากผลิตภาพดีข้ึน 

- จัดสงสินคาไดตามที่ลูกคาตองการ (Delivery) เพราะการไหลของงานเปนไปไดดีข้ึน

จากการทํา TPM 

- เสริมสรางความปลอดภัย (Safety) เนื่องจากเครื่องจักรไดรับการดแูลอยางด ีจงึทาํใหมี

สภาพที่มีความปลอดภัยในการใชงาน 

- ขวัญกําลังใจในการทํางานดีข้ึน (Morale) เพราะสภาพแวดลอมมีความปลอดภัย และ

พนักงานไดมีสวนรวมในการทํางานมากข้ึน จึงทําใหเกิดความภูมิใจในงานที่ตนเองทํา

อยู และทําใหรูสึกวาตนเองก็มีบทบาทในการปรับปรุง และทําใหบริษัทดีข้ึน 

 

7) การลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิต (Changeover Reduction หรือ Single Minute 

Exchange of Die: SMED หรือ Set Up Time Reduction) 

การเปลี่ยนรุนการผลิต ถือวาเปนกิจกรรม NVA หรือความสูญเปลาตัวหนึ่งที่เกิดขึ้นใน

การผลิต ดังนั้นจึงมีความจําเปนมากที่เราตองใชเวลาในการเปลี่ยนรุนนี้ใหนอยที่สุดเทาที่จะทําได 

การลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิต ทําใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดดีย่ิงข้ึน 

ทั้งยังสนับสนุนการผลิตเปนลอตเล็กๆ (Small Lot Production) อีกดวย ซึ่งโดยทั่วไปเมื่อการ
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เปลี่ยนรุนการผลิตใชเวลานาน ทําใหเกิดการผลิตทีละมากๆ เพ่ือใหคุมกับเวลาที่เสียไป ซึ่งทําให

มีตนทุนของสินคาคงคลังเกิดขึ้นสูงเกินความจําเปน 

เทคนิคของ SMED เพ่ือลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรที่คิดขึ้นโดย ชิอิโอะ ชิงโกะ

(Shigeo Shingo) มีข้ันตอนดังตอไปนี ้

1. สรางมาตรฐานการทํางานของวิธีการทั้งหมดที่ทําในการปรับตั้งเคร่ืองจักร โดยเขียน

เอกสารแสดงขั้นตอนของกิจกรรมที่ตองทําในการปรับตั้งข้ึนมากอน 

 2. แยกกิจกรรมที่ตองทําออกเปนการปรับตั้งภายนอก (External Set Up) และการปรับตั้ง

ภายใน (Internal Set Up) 

- การปรับตั้งภายนอก คือ กิจกรรมที่สามารถทําไดในขณะที่เครื่องจักรยังปฏิบัติงานอยู 

เชน การเตรียมวัสดุเพ่ือการทดสอบ การเตรียมแบบฟอรมบันทึก การจัดพื้นที่ เปนตน 

- การปรับตั้งภายใน คือ กิจกรรมที่สามารถทําไดก็ตอเมื่อตองหยุดเครื่องจักรเทานั้น 

เชน การเปลี่ยนแมพิมพ การตั้งระยะ การยึดแมพิมพ เปนตน 

3. วิเคราะห และหาวิธีการในการที่จะทําใหการปรับตั้งภายใน กลายมาเปนการปรับตั้ง

ภายนอก 

 4. คิดหาวิธีการในการลดเวลาในการปรับตั้งภายใน 

 5. คิดหาวิธีในการลดเวลาการปรับตั้งภายนอก 

6. นําส่ิงที่คิดไดไปทดลองปฏิบัติดู 

 7. ดูวาผลลัพธเปนดังที่คิดไวหรือไม 

8. หากใช ใหดําเนินการจัดทําใหเปนมาตรฐาน (Standardization) โดยการเขียนเปน

เอกสารฉบับใหมและจัดการฝกอบรมใหเปนไปตามวิธีการใหมที่ไดปรับปรุงข้ึนมา หากไมไดเปนไป

ตามที่คิดไวใหวิเคราะหหาสาเหตุ และดําเนินการแกไข 

9. ดําเนินการซ้ําจากขอ 1-8 ใหเปนการปรับปรุงอยางตอเนื่องตลอดไป โดยการกําหนด

ระยะเวลาของการวิเคราะหปรับปรุงใหเปนทุกไตรมาส หรือทุกป แลวแตความเหมาะสมของ แตละ

บริษัท 

ประโยชนของการลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรลงมาได มีดังนี้คือ 

- ทําใหสามารถผลิตสินคาหลากหลายชนิดไดมากขึ้น (Mixed Production) 

- มีความยืดหยุน (Flexibility) ในการผลิตมากขึ้น  

- ทําใหสามารถผลิตงาน เปนลอตเล็กๆ ได 

- ลด NVA ของการปรับตั้ง ทําใหมีเวลาผลิตไดมากขึ้น 

- ตอบสนองความตองการของลูกคาไดดีย่ิงข้ึน โดยเฉพาะเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงบอยๆ 

- ผลิตภาพดีข้ึน 

- ชางเทคนิค มีทักษะความชํานาญในการเปลี่ยนมากขึ้น เนื่องจากไดทําอยูบอยๆ 

- ทําใหเกิดการปรับปรุง 
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8) การผลิตเปนชุดเล็ก (Small lots) 

แตเดิมกระบวนการผลิตสินคามักจะทําการผลิตครั้งละปริมาณมาก ทําใหเสียพื้นที่ในการ

จัดเก็บหรือสินคาเหลือเกินความตองการของลูกคา จนตองเก็บในคลังสินคา จนทาํใหสินคาทีถู่กเก็บ

ไวนั้น เกิดความเสียหายหรือสูญหายระหวางการจัดเก็บ และอาจจะกลายเปนสินคาลาสมัยได ดังนั้น 

ถาบริษัทสามารถลดปริมาณการผลิตตอครั้งได ทําใหชวยลดพื้นที่ในการจัดเก็บและประหยัดตนทุน

การจัดเก็บ ซึ่งหากสินคาเกิดความเสียหาย จะทําใหเกิดความเสียหายเพียงเล็กนอยเทานั้น วิธีการ

ผลิตเปนชุดเล็กที่มีจํานวนนอยนี้ จึงสามารถชวยใหมองเห็นปญหาไดกอน ซึ่งวิธีนี้ตองมีการทํางาน

อยางใกลชิดระหวางลูกคากับโรงงาน เพ่ือใหการผลิตตรงตามจํานวนที่ลูกคาตองการ ไมผลิตมาก

จนเกินไปนั่นเอง 

 ขอดีของการผลิตเปนชุดเล็ก  
- ใชเวลาในการผลิตงานหนึ่งลอตสั้นลง เนื่องจากงานมีจํานวนนอย ไมตองรอถึง

จํานวนมากๆ แลวจึงสงไปกระบวนการหลัง ทําใหการไหล (Flow) ไดดีข้ึน 

- เวลาในการผลิตของลอตงานสั้นลง เนื่องจากการรอคอยลดลง 

- ตอบสนองความตองการของลูกคาไดดีข้ึน 

- จํานวนสินคาคงคลังลดลง 

- ลดการแกปญหาเฉพาะหนา เนื่องจากเมื่อมีสินคาคงคลังนอยลง 

- ปญหาตางๆ ที่เคยซอนอยูจะเผยออกมาใหเห็น ทําใหเกิดการแกปญหาที่สาเหตุ และ

กําจัดปญหาไดอยางถาวร 

- เมื่อจํานวนสนิคาคงคลังนอยลง ทําใหใชพ้ืนที่นอยลงดวย ทําใหใชพ้ืนที่ในโรงงานได

คุมคาข้ึน และมีพ้ืนที่เหลือสําหรับความจําเปนอื่นๆ ในการผลิต 

ส่ิงที่จําเปนตองทําเพ่ือใหเกิดการผลติเปนชุดเล็ก ไดแก 

ก. การไหลของงาน (Flow) งานจะไหลไดเมื่อสามารถแกปญหาของการเสียหาย 

(Breakdown) ของเคร่ืองจักรไดกอน ซึ่งควรจะทํา TPM กอน เพ่ือใหเกิด Zero Breakdown และ

สามารถใชประโยชนจากเครื่องจักรไดเต็มที่ และมีประสิทธิภาพ 

ข. เทคนิคที่ชวยใหการไหลของงานเปนไปไดอยางดี ลดงานกองรอ คือ การใชคัมบัง 

ค. การปรับตั้งที่รวดเร็ว (Quick Changeover) หรือ เทคนิคของ SMED นั่นเอง โดย

ธรรมชาติ เมื่อการปรับตั้งเปนเรื่องยุงยาก และใชเวลานาน พนักงานจะทํางานใหไดจํานวนมากที่สุด

ใหคุมกับเวลาท่ีเสียไปกอนที่จะเปลี่ยนรุนการผลิต ดังนั้น การที่สามารถทําใหการปรับตั้งทําได

รวดเร็ว จะทําใหมีแรงตานลดลง เมื่อตองการเปลี่ยนรุนการผลิตบอยๆ หรือผลิตดวยลอตเล็กๆ ซึ่ง

จะเปนผลดีตอการผลิตแบบ Mixed Production ดวย 
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9) การติดตั้งที่รวดเร็ว (Quick setups) 

 

   รูปที่ ก-2 วิธีการติดตั้งที่รวดเร็ว 

 

 การติดตั้งที่รวดเร็วประกอบไปดวยการลดระยะเวลาใน 4 เร่ืองหลัก ไดแก 

1. การลดระยะเวลาการดําเนินงานที่จะชวยเพิ่มประสิทธิภาพของคนงานหรือเคร่ืองจักร
ใหผลิตจํานวนมากในเวลาเทาเดิมหรือเร็วกวา 

2. การลดระยะเวลาการเคลื่อนยายที่ชวยใหกระบวนการทํางานงายข้ึน กําจัดกระบวนการ

ที่ไมจําเปนและซับซอนออกไป 

3. การลดระยะเวลาการรอคอย ทําใหเวลาทํางานของเครื่องจักรและคนสอดคลองกัน

มากขึ้น 

4. การลดระยะเวลาการติดตั้ง โดยเฉพาะเรื่องของคอขวด ดังนั้นการแยกการตดิตัง้ออกเปน

การติดตั้งภายในและการติดตั้งภายนอก เพราะอยางที่ทราบกันวาการติดตั้งเคร่ืองจักรหนึ่งเครื่อง

จําเปนจะตองหยุดการผลิต ฉะนั้นในบางครั้งอาจทําการติดตั้งภายนอกแทน ซึ่งเคร่ืองจักรไม

จําเปนตองหยุดการทํางาน เพราะสามารถติดตั้งไวกอนลวงหนา และนํามาติดตั้งกับเครื่องจักร

ภายหลังไดดวยวิธีนี้สามารถชวยใหการติดตั้งทําไดเร็วข้ึน ลดเวลาการรอคอยของเครื่องจักร และ
สามารถสรางเปนวิธีการติดตั้งมาตรฐานตามมาได 

 

10) การผลิตที่เปนเอกลกัษณ (Uniform Production Levels) 

การผลิตที่เปนเอกลักษณ เปนอีกแนวทางหนึ่งที่ชวยทําใหระบบการผลิตในแตละสถานีมี

ความใกลเคียงกัน ถาเกิดการเปลี่ยนแปลงในสถานีใดสถานีหนึ่ง ทําใหระบบการผลิตมีประสิทธิภาพ

ลดลง ดังนั้น เพ่ือปองกันไมใหเกิดเหตุการณดังกลาว บริษัทจะตองมีการพยากรณความตองการของ

ลูกคาที่แมนยํารวมทั้งการวางแผนการผลิต การจัดเตรียมคนงานและวัตถุดิบ เพ่ือทําใหระดับการผลติ

ในแตละครั้งมีระยะเวลาที่ใกลเคียงหรือเทากันนั่นเอง และที่สําคัญในการผลิตขนาดใหญ บอยครั้งจะ

มีการประกอบชิ้นสวนแบบผสม จึงตองทําใหระยะเวลาการผลิตหรืออัตราการผลิตของแตละสถานี

ใกลเคียง เพ่ือปองกันไมเกิดการผลิตที่มากเกินไปในบางสถานี 
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11) การควบคุมคุณภาพในการมองเห็น (Visual Control)  

คือ การทําใหคนงานเห็นปญหาขณะทํางานและสามารถแกปญหาไดโดยไมตองรอให

กระบวนการเสร็จสิ้น หรือสามารถทําเขาใจกระบวนการผลิต/ขอควรปฏิบัติในระยะเวลาอันสั้น 

เชน การสื่อสารผานแผนผังควบคุมกระบวนการ บอรดสัญลักษณ และสัญญาณเสียงแสดงความ

ผิดปกติระหวางกระบวนการผลิต 

ลักษณะของการควบคุมดวยสายตา 

- มีไวเพ่ือส่ือสาร สามารถใชไดกับทุกเร่ืองที่ตองการ ไมวาจะเปน นโยบาย เปาหมาย

ขอควรระวัง จุดเนนยา ความปลอดภัย สถานะของงาน/เครื่องจักร หรือส่ิงใดที่

ตองการสื่อ 

- งายแกการมองเห็น 

- เห็นแลวเขาใจไดงาย แมวาจะเปนผูไมคุนเคย 

- เห็นแลวทราบวาจะตองทําอยางไร 

- เห็นแลวรูวาจะเกิดความผิดปกติหรือไม 

- เมื่อพบวามีความผิดปกติเกิดขึ้นตองแกไข 

12) การปองกันความผิดพลาดในงาน (Poka Yoke/ Error Proofing/ Mistake Proofing) 

เปนเครื่องมือลีนที่ปองกันคน หรือเคร่ืองจักร ไมใหเกิดความผิดพลาด ในการปฏิบัติงาน

ตัวอยางอุปกรณ Poka Yoke อาจจะเปน Guide/Reference/Interference Pin, Template, Counter, 

Stopper, Limit Switch และ Sensor เปนตน 

สาเหตุของความผิดพลาด (Error) ในการผลิต จําแนกไดดังนี ้

- ปองกันการบาดเจ็บ 

- ปฏิบัติงานผิดพลาด เนื่องจากการไมทําตามวิธีการที่กําหนด 

- ใชเครื่องมือผิด หรือปรับตั้งเคร่ืองจักรผิด ไมตรงกับผลิตภัณฑที่ผลิตอยู 

- ลืมประกอบบางชิ้นสวน หรือประกอบผิดบางชิ้นสวน 

- เกิดความผิดพลาดในการซอมเครื่องจักร ทําใหมีของเสียเกิดขึ้น 

ประโยชนของการปองกันความผิดพลาด ไดแก 

- บังคับใหวิธีการปฏิบัติงานเปนไปตามที่ตองการ เพ่ือคุณภาพของสินคาที่ดี 

- ปองกันทางเลือกในการปฏิบัติงาน ที่อาจกอใหเกิดความผิดพลาด 

- ปองกันชิ้นงานและเครื่องจักรเสียหาย 

- ปองกันการบาดเจ็บ 
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13) การมีมาตรฐานการทํางาน (Work Standardization) 

คือ การมีระบบเอกสาร (Documentation) อางอิงการทํางานไวเปนมาตรฐาน (Standard) 

สําหรับการทํางาน และปฏิบัติตามมาตรฐานนั้น ตัวอยางของมาตรฐานการทํางาน คือคูมือการ

ทํางาน (Work Instruction) ตางๆ นั่นเอง 

 

14) ทฤษฎีของขอจํากัด (Theory of Constraint: TOC) 

เครื่องมือลีนตัวนี้ เก่ียวของกับคอขวดของกระบวนการผลิต ซึ่งกระบวนการที่เปนคอขวด 

คือ กระบวนการที่มีรอบเวลา (Cycle Time) ยาวนานที่สุด หรือจะสังเกตไดจากการเปนกระบวนการ

ที่มีงานกองรอมากที่สุด เนื่องจากมีความเร็วในการผลิตที่ต่ํา 

ดังนั้น จะเห็นไดวาการที่จะไดสินคาออกจากการผลิตเทาไร ข้ึนอยูกับกําลังการผลิตของคอ

ขวดเปนหลัก ดังนั้น ในการผลิตไมจําเปนตองเรง Output ทุกกระบวนการ เพราะอยางไรก็ตามก็จะ

ไดสินคาเทากับกระบวนการที่เปนคอขวดปจจุบันอยูเชนเดิม การทําใหได Output ของกระบวนการ

ผลิตเพิ่มขึ้น ทําไดโดยเพิ่มกําลังการผลิตที่คอขวดปจจุบัน ซึ่งจะทําใหเกิดคอขวดตัวใหมเชนกัน 

เพียงแตวาไดผลลัพธที่ตองการแลว 

 การจดัการกบักระบวนการทีเ่ปนคอขวด ควรปฏิบตัิดงันี ้  

 ปอนงานในกระบวนการที่เปนคอขวดอยูเสมอ อยาใหคอขวดวางงาน  

 การทํางานที่คอขวดตองดําเนินไปตลอดเวลาตามความจําเปน โดยอาจจําเปนตองสลับ

การพักของพนักงานหากมีความตองการ output จํานวนมากๆ 

 กิจกรรมใดๆ ที่ทําใหคอขวดติดขัดทางการผลิต ควรทําใหเร็วที่สุด ไมวาจะเปนการ
ซอมเครื่องจักร การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) เปนตน 

 อาจจําเปนตองมีเครื่องจักร หรืออุปกรณสํารอง สําหรับเครื่องจักรที่เปนคอขวดเพื่อให

การผลิตดําเนินไปอยางตอเนื่อง  
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15) การสรางสัมพันธภาพที่ดีกับผูสงมอบ (Supplier Relationship Managements) 

 

 รูปที่ ก-3 แนวทางการสรางสัมพันธภาพที่ดีกับผูสงมอบ 

 

ส่ิงที่สําคัญที่สุดของการจัดการระบบลีน คือ วัตถุดิบที่นํามาใชในการผลิตจะตองมีคุณภาพ
และสอดคลองกับความตองการของลูกคา รวมถึงระยะเวลาการสงมอบจะตองเปนไปตามที่ฝายผลิต

ตองการ 
วิธีการสรางสัมพันธภาพที่ดีกับผูสงมอบ ไดแก 

1.การทําสัญญาระยะยาวกับผูสงมอบ อาจจะเปนรายปหรือราย 5 ปก็ได เพ่ือใหผูสงมอบ

สามารถสงมอบวัตถุดิบหรือสินคาทันตามเวลาที่ตองการและดวยปริมาณที่กําหนดไว 

2. ระบบการแจงขอมูลเมื่อเกิดการเปลี่ยนแปลงของกระบวนการผลิต เพ่ือใหฝายผูสงมอบ

นั้นปรับเวลาและปริมาณในการสงมอบใหสอดคลองกับความตองการที่แทจริงได 

3. การสงมอบดวยระยะเวลาที่ส้ัน ถามีการสงมอบระยะเวลาที่ยาว องคกรจําเปนจะตองมีการ

จัดเก็บสินคาคงคลังเปนจํานวนมาก ดังนั้นจะทําอยางไรเพื่อใหการสงมอบสั้นลง เชน สรางโรงงานของ

ผูผลิตใกลกับโรงงานของผูสงมอบ ทําใหการสงมอบมีระยะเวลาสั้นขึ้น 

4. การกําหนดตารางเวลาการสงมอบชัดเจน เชน อาจกําหนดจัดสงเวลา 10.00 น. หรือ 

14.00 น. เพ่ือใหผูสงมอบสามารถวางแผนการสงมอบไดตรงกับตารางการผลิต 

5. ระบบการควบคุมคุณภาพที่โรงงานของผูสงมอบ เพ่ือลดเวลา หรือไมจําเปนตองตรวจสอบ

คุณภาพสินคาที่โรงงานผูผลิตอีกครั้ง 

6. สรางมาตรฐานในการสงมอบและการเติมเต็มสินคา โดยใชระบบเทคโนโลยีมาชวย 

เชน Vender Management Inventory หรือเรียกสั้นๆ วา VMI มาใชในการจัดการการสินคาคงคลัง

ของลูกคาโดยผูสงมอบ 
7. การสรางสัมพันธภาพที่ดีในลักษณะไมเปนทางการเพื่อใหผูสงมอบสามารถทํางาน

รวมกับองคกรไดอยางราบรื่น 
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16) การปรับเรียบการผลิต (Smooth Production Sequence) 

การปรับเรียบการผลิต คือ การผลิตงานที่มีปริมาณสม่ําเสมอคงที่ตลอดชวงเวลาการผลิต 

โดยผลิตทุกรุน Model ทุกวัน ตามความตองการของลูกคา ถือวาเปนการลดความผันแปรในการ

ผลิต ซึ่งการปรับเรียบการผลิตเปนสิ่งที่ตองทํากอนการติดตั้งระบบคัมบัง เนื่องจากระบบคัมบังจะ

ใชงานไดดี เมื่อการผลิตมีการไหลของงานอยางราบเรียบสม่ําเสมอกอน 

โดยทั่วไป ในปจจุบัน มีลักษณะการผลิตอยู 2 ลักษณะ คือ 

ก. การผลิตรุนเดียว คราวละมากๆ (Batch Production) 

  ข. การผลิตแบบผสมรุน (Mixed Production) 

 

17) ดัชนีช้ีวัดผลการปฏิบัติ (Performance Metric)  

ในทางการบริหารธุรกิจ อาจเรียกตัวชี้วัดสําคัญวา KPI (Key Performance Indicator)      
ก็ไมไดตางอะไรกับ Performance Metrics ของลีนซึ่งตองมีการวัด และตองนําเสนอใหทุกคนที่มีสวน

รวมในความสําเร็จไดเห็น ดังนั้น ตัวชี้วัดเปรียบเสมือนเข็มทิศ บอกวาตองดาํเนนิการไปในทศิทางใด

เพ่ือการบรรลุเปาหมายและกิจกรรมตางๆที่ไดทําลงไป ไดผลลัพธที่ดีหรือไม โดยสามารถรูไดจาก

การวัด ซึ่งการวัด หรือตัววัดที่ดี ควรเปนไปตามหลักการของ SMART  

ความบกพรอง โดยทั่วไปของการวัดผลการปฏิบัติงาน มีดังนี้คือ 

 โฟกัสแคบเกินไป ทําใหแกไขไมทันในบางเรื่องสําคัญที่ขามไป หรือโฟกัสการวัด

เฉพาะที่มีขอมูลพรอม ทําใหบางเรื่องที่ยังไมมีขอมูล แตเปนสิ่งสําคัญถูกมองขามไป 

 มีตัววัดมากเกินไป ทําใหใชขอมูล เพ่ือการปรับปรุงไดไมทั่วถึง ทําใหผลลัพธไมดี

เทาที่ควร 

 ตัววัดมีความขัดแยงกับเปาหมายขององคกร 

การวัดโดยทั่วไปในโรงงาน จะเกี่ยวของกับ PQCDSM ไดแก 

- P : (Productivity) ผลิตภาพของการผลิต 

- Q: (Quality) คุณภาพของสินคา และกระบวนการผลิต  

- C: (Cost) ตนทุนของการผลิต  

- D: (Delivery) การจัดสงที่ตรงเวลา  

- M: (Morale) ขวัญกําลังใจของพนักงาน  

- S: (Safety) ความปลอดภัยในการทํางาน  
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หากพิจารณาดูจะพบวา ตัววัดผลการปฏิบัติงาน (Performance Metric) คือ C ในวงลอ

ของการปรับปรุง PDCA (Plan-Do-Check-Act) นั่นเอง ดังนั้น ตัววัดผลงานจึงเปนกลไกสําคัญ

ย่ิงในการผลักดันใหเกิดการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) หรือการ

ปรับปรุงอยางกาวกระโดด (Breakthrough Improvement) 

 ส่ิงที่ควรพิจารณา เมื่อจะจดัทําตัววัดผลงาน 

- ควรตั้งช่ือตัววดันั้นวาอะไร เพ่ือประโยชนในการสื่อความ 

- ใชตัววัดนี้เพ่ืออะไร ตองการเห็นการกระทําอะไรเกิดขึน้เมื่อมีตัววัดนี ้

- เปาหมายเปนเทาไร 

- คํานวณตัววัดนั้นอยางไร 

- ควรวัดบอยขนาดไหน  

- ควรรายงานใหผูที่เก่ียวของทราบบอยขนาดไหน 

- ใครเปนผูวดั 

- ใครเปนผูรายงาน 

- ตองเอาขอมูลมาจากไหน 

- ใครรับผดิชอบฐานขอมลู 

- แนวทางการปรับปรุงจะเปนอยางไร เมื่อผลจากตัวชี้วัดไปในทางที่ไมพอใจ 

- จะทําใหทุกคนเห็นไดดวยวิธีใด อาจเปนบอรดขนาดใหญพอเหมาะ ซึ่งคนที่เก่ียวของ

สามารถมองเห็นไดโดยงาย เพ่ือผลดีในการสื่อสารเปาหมายรวมกัน และทําใหทุกคน

มีสวนรวมในการบรรลุเปาหมาย 

18) ไคเซน (Kaizen) 

ไคเซน เปนภาษาญี่ปุน มีความหมายวา การปรับปรุงอยางตอเนื่องตลอดไป (Continual 

Improvement) เนื่องจาก Kai หมายถึง การเปลี่ยนแปลง (Change) และ Zen หมายถึง ดี (Good)  

ไคเซน เปนแนวคิดของการปรับปรุงอยางตอเนื่องตลอดเวลา โดยเนนความมีสวนรวมของ

ทุกคนเปนหลัก และเช่ือในปริมาณของสิ่งที่ทําการปรับปรุงมากกวาผลที่ได จากการปรับปรุง คือ 

เนนการปรับปรุงหลายสิ่ง ทําปริมาณมาก ถึงแมวาผลลัพธที่ไดจะดีข้ึนเพียงเล็กนอย แตถาทําไป

เร่ือยๆ อยางตอเนื่อง จะกลายเปนผลของการปรับปรุงที่ย่ิงใหญในอนาคต  

ผลของการทําไคเซน ไมจําเปนตองวัดเปนตัวเงิน แตเปนสิ่งที่ทําใหเกิดการปรบัปรงุสามารถ

ทําเปนกิจกรรมของไคเซนได โดยการทํากิจกรรมของไคเซนอาจเปนกลุม หรือเดี่ยว ทัง้นี ้ข้ึนกบัเรือ่ง

ที่จะทํา  
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ทัศนคติที่ควรสราง ใหเกิดขึน้สําหรับการทําไคเซน มีดงันี้คือ 

 ทิ้งความคิดเกาๆ วาจะสามารถทําใหเกิดขึ้นไดอยางไร (Can not do) 

 คิดวาจะทําอยางไรดวยวิธีการใหมๆ เพ่ือใหสําเร็จ (If can be done) 

 อยายอมรับคําแกตัว 
 ไมตองแสวงหาความสมบูรณแบบ 100% 

 แกไขขอผิดพลาดทันทีที่พบ อยารอ 

 ไมจําเปนตองใชเงินมากมาย เพ่ือการปรับปรุง 

 คิดวาปญหาชวยใหมีโอกาสไดฝกฝนสมองมากขึ้น จงวิ่งเขาหาปญหาเพื่อทําการแกไข 

 ถาม “ทําไม” อยางนอยหาครั้ง จนกระทั่งพบรากของปญหา (Root Cause) 

 ความคิดของคนสิบคน ดีกวาความคิดของคนคนเดียว 

 การปรับปรุงใหดีข้ึน ไมมีจุดจบ และไมมีที่ส้ินสุด 

ประโยชนของการทําไคเซน เชน 

- ระยะทางการขนยายลดลง 

- รอบเวลาผลิต (Cycle Time) ลดลง 

- ผลิตภาพเพิ่มขึ้น 

- ใชพ้ืนที่นอยลง 

- งานออกดีข้ึน 

- งานคางในกระบวนการผลิต (Work in process) ลดลง 

- คุณภาพดีข้ึน 

- กระบวนการผลิตสั้นลง 

- ใชเวลาการตั้งเคร่ืองจักรลดลง 

- เพ่ิมความปลอดภัย 

- ขวัญกําลังใจดีข้ึน 

 

19) แผนผังคุณคา (Value Stream Mapping: VSM) 

คือ การจัดทําผังของกิจกรรมทั้งหมด ที่ตองทําตั้งแตไดรับวัตถุดิบ จนกระทั่งสงสินคาถึงมือ

ลูกคา เพ่ือชวยใหมองเห็นโอกาสในการกําจัดความสูญเปลา และปรับปรุงใหดีข้ึน การทําแผนผัง

คุณคาจะทําใหมองเห็นคุณคาไดงายขึ้น และสามารถระบุบริเวณที่มีความสูญเปลา กอใหเกิดการ

ปรับปรุง 
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แผนผังคุณคาจะมี 2 ชนิด คือ 

ก. แผนผังคุณคาปจจุบัน (Current State Value Stream Mapping) เปนแผนผังที่เขียน

ข้ึนจากสภาวการณปจจุบันที่เปนอยูจริงๆ ในการผลิตขณะนั้น โดยการลงไปศึกษาเก็บขอมูลใน

พ้ืนที่จริง 

ข. แผนผังคุณคาอนาคต (Future State Value Stream Mapping) เปนแผนผังที่จัดทําข้ึน

จากการระดมสมองกับทีมงาน เมื่อเห็นความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในแผนผังคุณคาปจจุบันแลว เสนอ

แนวทางปรับปรุงอยางไร ส่ิงที่เสนอเพื่อการปรับปรุงก็จะถูกเขียนลงในแผนผังคุณคาในอนาคต 

ดังนั้น จึงจําเปนตองมองใหออกวาแผนผังปจจุบันมีปญหา หรือโอกาสในการปรับปรุงอยูที่ไหน 

หากไมสามารถมองออกวามีความสูญเปลาเกิดขึ้นที่ใดบาง ยอมไมสามารถทําใหเกิดการปรับปรุงได 

ตัวชี้วัดในแผนผังคุณคา ที่บงบอกถึงความสูญเปลา มีดังนี้ 

 รอบเวลาการผลิต (Production Lead Time) เปนการแปลงจํานวนสินคาคงคลังที่มี

อยูในแผนผังแหงคุณคาใหเปนจํานวนวันของการผลิต ดัชนีย่ิงนอยยิ่งดี นั่นแสดงวามี

สินคาคงคลังนอยนั่นเอง 

 การเพิ่มมูลคาเวลา (Value-Added Time) เปนผลรวมของรอบเวลา (Cycle Time)

ทั้งหมดที่แสดงในผังแหงคุณคา เปนดัชนีที่ทําใหมองเห็นการเปรียบเทียบกับรอบ

เวลาการผลิตซึ่งเปนความสูญเปลาในแงของสินคาคงคลัง เพ่ือทําใหเห็นภาพรวมไดดี

ย่ิงข้ึน 

 อัตราสวนหลายรายการ (Multiple Ratio) คือ ผลหารของ Production Lead Time 

กับ Value-Added Time นั่นเอง ดัชนีอัตราสวนหลายรายการ ย่ิงนอยยิ่งดี ดังนั้น 

เมื่อทําตามแผนผังคุณคาแหงอนาคตแลวตองมีดัชนีอัตราสวนหลายรายการต่ํากวาผงั

คุณคาปจจุบันนั่นเอง จึงจะถือเปนการปรับปรุง 

 

20) หลักการ ECSR (Eliminate – Combine – Rearrange – Simplify)
4
 

 

 หลักการ ECRS เปนหลักการที่ประกอบดวย การกําจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) 

การจัดใหม (Rearrange) และ การทําใหงาย (Simplify) สามารถอธิบายไดดังนี้ 
 

 การกําจัด (Eliminate) คือ การตัดขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปนในกระบวนออกไป 

 การรวมกัน (Combine) คือ การรวมขั้นตอนการทํางานเขาดวยกัน เพ่ือประหยัดเวลา

หรือแรงงานในการทํางาน 

 การจัดใหม (Rearrange) คือ การจัดลําดับใหมใหเหมาะสม 

 การทําใหงาย (Simplify) คือ ปรับปรุงวิธีการทํางาน หรือสรางอุปกรณชวยใหทํางาน

ไดงายขึ้น 

                                        
4
 กรมโรงงานอุตสาหกรรม. 2554. ตําราระบบบาํบัดมลพิษน้ํา. กรุงเทพฯ. 



 
 

 
 

 

 

ภาคผนวก ข 

 

แบบฟอรม์ประเมิน                                       

การจดัการสิง่แวดลอ้มอุตสาหกรรมกบัลีน  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ภาคผนวก ข : แบบฟอร์มประเมนิการจัดการสิ่งแวดลอ้มอุตสาหกรรมกับลนี                                                   ข-2                           

บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 1                บนัทึกช่วยจําการดําเนนิงาน 

ขั้นตอนการดําเนินงาน 
เอกสารที่เกีย่วขอ้ง

หมายเลข 

แผนการ

ดําเนินงาน 
หมายเหตุ 

1) การเตรียมองคก์รและการสรา้งทีมงาน 

ขั้นตอนที่ 1 การสนับสนุนจากผู้บริหารและการสร้างความ

ร่วมมือ 

ขั้นตอนที่ 2 กาํหนดนโยบายและเป้าหมายขององค์กร 

ขั้นตอนที่ 3 จัดตั้งทมีงานหลักและทมีงานกลุ่มย่อย 

ขั้นตอนที่ 4 การวิเคราะห์ความพร้อมขององค์กร 

ขั้นตอนที่ 5 การพัฒนาบุคลากร   

 

2 

2 

3 

4 

5 

  

2) การช้ีบ่งคุณค่า 

ขั้นตอนที่ 6 การระบุคุณค่าของสนิค้า/บริการหรือ

กระบวนการการดาํเนินงาน 

ขั้นตอนที่ 7 การสาํรวจและเกบ็รวบรวมข้อมูลเบ้ืองต้น 

 

6 

 

7-1 ถงึ 7-4 

  

3) การประเมินโดยละเอียด 

ขั้นตอนที่ 8 การจัดทาํแผนผงัคุณค่าของแต่ละขั้นตอน 

ขั้นตอนที่ 9 การหาสาเหตุของความสญูเสยี 

ขั้นตอนที่ 10 การกาํหนดมาตรการ 
ขั้นตอนที่ 11 การคัดเลือกมาตรการ 

 

8 

9 

10 

11 

  

4) การศึกษาความเป็นไปไดข้องมาตรการ 

ขั้นตอนที่ 12 การประเมินเบ้ืองต้น 

ขั้นตอนที่ 13 การประเมินทางเทคนิค 

ขั้นตอนที่ 14 การประเมินทางเศรษฐศาสตร์ 

ขั้นตอนที่ 15 การประเมินทางสิ่งแวดล้อม 

ขั้นตอนที่ 16 การประเมินผลกระทบต่อสขุภาพอนามัย

และความปลอดภัย 

ขั้นตอนที่ 17 การสรุปการคัดเลือกมาตรการ 

 

12 

13 

14-1 ถงึ 14-6 

15 

16 

 

17 

  

5) การลงมือปฏิบติัและการขบัเคลือ่นกิจกรรมตาม 

มาตรการ 

ขั้นตอนที่ 18 การเตรียมแผนปฏบัิติงาน 

ขั้นตอนที่ 19 การดาํเนินตามแผนที่กาํหนด 

 

 

18 

19 

  

6) การทบทวนเพือ่ปรบัปรุงแผนและขบัเคลือ่นอย่าง 

ต่อเนือ่ง 

ขั้นตอนที่ 20 การตรวจวัดประเมินความก้าวหน้า  

ขั้นตอนที่ 21 การดาํเนินการอย่างต่อเน่ือง 

 

 

 

20-1 ถงึ 20-2 

21 
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บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 2 

1. การเตรียมองคก์รและการสรา้งทีมงาน 

ขั้นตอนที ่1 การสนบัสนุนจากผูบ้ริหารและการสรา้งความร่วมมือ 

การสนับสนุนจากผู้บริหาร  

 

ขั้นตอนที ่2 กําหนดนโยบายและเป้าหมายขององคก์ร 

นโยบายการจดัการสิง่แวดลอ้มกบัลีนขององคก์ร  

 

 

ควรแนบ “นโยบายขององค์กร” ท้ายแผ่นงาน 

แบบตรวจสอบความสมบูรณข์องนโยบาย                                                                     

 บอกลักษณะธุรกจิ/ผลิตภัณฑ ์

 และผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม 
 แสดงจิตสาํนึกทางสิ่งแวดล้อม 

 และความตั้งใจการนาํลีนมาใช้ 

  ชัดเจน และให้แนวทางในการ 

ตั้งวัตถุประสงค์ และเป้าหมาย    

  ส่งเสริมให้เกดิความร่วมมือของ

ทุกคนในองค์กร    

 มีความแน่นอน / 

     ไม่เปล่ียนแปลงบ่อย 

 ลงนามโดยผู้มีอาํนาจและลงวันที่

ประกาศกาํกบั     

 

เป้าหมายการจดัการสิง่แวดลอ้มกบัลีนขององคก์ร  

 

 

 

แบบตรวจสอบความสมบูรณข์องเป้าหมาย                                                                     

 ชัดเจน เข้าใจได้ง่าย ไม่คลุมเครือ     สามารถวัดได้   เป็นจริงได้ 

 สามารถทาํให้สาํเรจ็ได้และเป็นที่ยอมรับของทมีงาน       มีกาํหนดเวลาเสรจ็สิ้นที่ชัดเจน 
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บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 3 
ขั้นตอนที ่3 จดัตั้งทีมงานหลกัและทีมงานกลุ่มย่อย 

ทีมงานลีนหลกั  

ลําดบัที่ ช่ือ - สกุล ตําแหน่ง - แผนก หนา้ที่-ความรบัผิดชอบ       

1    

2    

3    

4    

5    

6    

ทีมงานลีนย่อย  

ช่ือกลุ่ม  :   
พ้ืนที่ที่รับผดิชอบ :  

ลําดบัที่ ช่ือ - สกุล ตําแหน่ง - แผนก หนา้ที่-ความรบัผิดชอบ   

1    

2    

3    

4    

5    

6    

เป้าหมายของทีมงานลีนย่อย  
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บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 4 

ขั้นตอนที ่4 การวิเคราะหค์วามพรอ้มขององคก์ร 

Lean Assessment (ก่อนดําเนนิการปรบัปรุง) 

หวัขอ้การประเมิน คะแนนที่ได ้ 

( 1-10 คะแนน) 

1. Communication &Cultural Awareness (การสื่อสารและรับรู้วัฒนธรรมองค์กร)  

2. Visual System & Workplace Organization  (การควบคุมด้วยการมองเหน็และการ

จัดสถานที่ทาํงาน) 

 

3. Standard Work  (การจัดการสถานที่ทาํงานมีความปลอดภัยสะอาดและเป็นระเบียบ 

รวมทั้งมีการกาํจัดสิ่งของที่ไม่จาํเป็น) 

 

4. Continuous Improvement (การปรับปรุงกระบวนการอย่างต่อเน่ือง)  

5. Operational Flexibility (ความยืดหยุ่นของกระบวนการ)  

6. Mistake proofing/ Poka Yoke (การป้องกนัความผดิพลาด)  

7. SMED/Quick Changeover (การปรับเปล่ียนรุ่นที่รวดเรว็)  

8. Total Productive Maintenance: TPM (การบาํรุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนรวม)  

9. Pull System (ระบบดึง)  

10 Balanced Production (การผลิตที่สมดุล)  

การประเมินลีนทั้งหมด คะแนนรวม  

  

  

0
2
4
6
8

10

Communication &Cultural
Awareness 

Visual system & Workplace
Organization  

Standard Work  

Continuous Improvement 

Operational Flexibility 

Mistake proofing/ Poka Yoke 

SMED/Quick Changeover 

Total Productive
Maintenance: TPM 

Pull System 

Balanced Production 

 

หมายเหตุ : หัวข้อการประเมินสามารถเปล่ียนแปลงให้มีความเหมาะสมกบัการทาํงานขององค์กร                   
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บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 5 
ขั้นตอนที ่5 การพฒันาบุคลากร 

หวัขอ้ ใช่ ไม่ใช่ 

1. มีการฝึกอบรมให้ความรู้ เกี่ยวกบัลีนมาใช้ในองค์กร 

และการจัดการสิ่งแวดล้อมและพลังงาน 

  

2.  มีการให้ความรู้ เกี่ยวกบัความสญูเปล่าทั้ง 7 ประการ

และความสญูเปล่าๆที่เกี่ยวข้องกบัสิ่งแวดล้อม 

  

3. จัดกจิกรรมเพ่ือปลูกจิตสาํนึกให้พนักงาน   

4. มีการศึกษาดูงานโรงงาน/หน่วยงาน/องค์กร   

5. จัดบอร์ดประชาสมัพันธค์วามรู้ เกี่ยวกบัลีน   

6. อื่นๆ (ถ้ามี)   
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บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 6 
2 การช้ีบ่งคุณค่า 

ขั้นตอนที ่6 การระบุคุณค่าของสินคา้/บริการหรือกระบวนการการดําเนนิงาน 

ความตอ้งการของลูกคา้ รายละเอียด 

1. คุณภาพของวัตถุดิบ  

2. จาํนวน/ปริมาณ  

3. รปูแบบ  

4. ส่วนประกอบ  

5. บรรจุภัณฑแ์ละออกแบบ  

4. ระยะเวลาส่งสนิค้า  

6. ราคา  

7. มาตรฐาน  

8. ความปลอดภัย  

9. ความใส่ใจสิ่งแวดล้อม  

10. ความรับผดิชอบต่อสงัคม  

11. อื่นๆ (ถ้ามี)  
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บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 7-1 

ขั้นตอนที ่7 การสํารวจและเก็บรวบรวมขอ้มูลเบื้ องตน้ 

การรวบรวมเอกสารข้อมูล 

 แผนผงักระบวนการผลิต      

 โครงสร้างองค์กร             

 ตารางเวลาการทาํงาน      

 

 แผนผงัพ้ืนที่โรงงาน    

 แผนที่แสดงที่ตั้งโรงงาน   

 รายการสารเคมีและ MSDS 

 

 บันทกึการปล่อยมลพิษ 

 ข้อมูลความปลอดภัยในการทาํงาน 

 กฎหมายสิ่งแวดล้อมที่เกี่ยวข้อง 

ประเภทกจิการ....................................... ทุนจดทะเบียน........................................................ 

พนักงาน 

จาํนวนพนันงานรวม..................................คน 

รายเดือน...............คน   รายวัน ................คน 

การทาํงาน 

เวลาทาํงาน....................ช.ม./วัน...............วัน/สปัดาห์ 

ทาํงาน........................กะ  กะละ...................ช่ัวโมง 

ผลิตภณัฑ ์ % ของผลิตภณัฑร์วม กําลงัการผลิต (ตนั/ปี) มูลค่า (บาท/ตนั) 

1.    

2.    

3.    

วตัถุดิบ 
ปริมาณ 

(กก./เดือน) 

ราคา 

(บาท/กก.) 
สารเคมีอ่ืนๆ 

ปริมาณ 

(กก./เดือน) 

ราคา 

(บาท/กก.) 

1.   1.   

2.   2.   

3.   3.   

การใช้ปัจจัยการผลิต 

ทรพัยากรและสาธารณูปโภค การใชง้าน ปริมาณการใช ้ ราคา /หน่วย 

นํา้ แหล่งที่มา.......................... 

วิธกีารเตรียม........................... 

  

…………...m
3
/เดือน 

 

เช้ือเพลิง นํา้มันเตา เกรด........... 

อื่น ๆ..................................... 

 ………………ลิตร/เดือน 

.............ลิตร/เดือน 

 

ไฟฟ้า.....................................  …….......KWh/เดือน  

การบาํบัดของเสยี 

ประเภทของเสีย แหล่งกําเนิด ปริมาณ/วนั วิธีการบาํบดั 
ตน้ทุนการบาํบดั 

(บาท/หน่วย) 

นํา้เสยี     

อากาศเสยี     

กากของเสยี     

อื่นๆ     
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บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 7 – 2 

ขั้นตอนที ่7 การสํารวจและเก็บรวบรวมขอ้มูลเบื้ องตน้(ต่อ) 

ศึกษาข้อมูลเบื้องต้น เพ่ือเตรียมการเดินสาํรวจ 

ประเด็นการพจิารณา 
สถานภาพ 

ความสมบูรณ ์ 

และแหล่งที่มา 

ขอ้แนะนาํใน

การเดินสํารวจ 

มี ไม่มี   

1. พจิารณาความสมบูรณข์องขอ้มูล         

 1.1 แผนผงัโรงงาน     

 1.2 แผนผงักระบวนการผลิต     

 1.3 สมดุลมวล     

 1.4 สมดุลพลังงาน     

 1.5 สมดุลนํา้     

 1.6 ปริมาณที่ใช้ และต้นทุนของวัตถุดิบ      

 1.7 รายละเอยีดของผลิตภัณฑ ์     

 1.8 รายการสารเคมีที่ใช้/ MSDS     

 1.9 ต้นทุนค่านํา้ ไฟฟ้า เช้ือเพลิง     

 1.10 ต้นทุนค่าบาํบัดของเสยี     

 1.11 บันทกึการปล่อยมลพิษ     

 1.12 ตารางเวลาการผลิต     

2. การพจิารณาโอกาส/ จุดที่อาจเกิดการสูญเสียในเบื้ องตน้ บนัทึก 

 2.1 โรงงานมีการบันทกึ การใช้นํา้ พลังงาน ของเสยี และมลพิษที่เกดิ

จากกระบวนการผลิตหรือไม่ 

 

 2.2 อะไรคือ ของเสยี/มลพิษ ที่เด่นชัดในกระบวนการผลิต  

 2.3 ของเสยี/มลพิษ เหล่าน้ันเกดิขึ้นจากกระบวนการผลิตใด  

 2.4  มีการใช้ วัตถุดิบ นํา้ พลังงาน สารเคมีมากที่สดุ ในขั้นตอนใด  

 2.5 มีวัตถุดิบใดบ้างที่สญูเสยีปะปนอยู่ในของเสยี หรือมลพิษ   

 2.6 ของเสยีทั้งในรูป ของแขง็ ของเหลว และกา๊ซ ถูกปล่อยออกสู่ที่ใด   

3. การพจิารณาโอกาส/ จุดที่อาจเกิดการสูญเสียในเบื้ องตน้ บนัทึก 

 3.1 การตั้งถิ่นฐานของชุมชนรอบบริเวณโรงงาน  

 3.2 ลักษณะที่ตั้งทางภมิูศาสตร์ และอทุกวิทยา  

 3.3 มีโรงงานที่มีกระบวนการผลิตลักษณะเดียวกนัหรือไม่   
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บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 7 – 3 

ขั้นตอนที ่7 การสํารวจและเก็บรวบรวมขอ้มูลเบื้ องตน้(ต่อ) 

ประเดน็คาํถามในการเดนิสาํรวจ 
1
 

ขอ้มูลลูกคา้ รายละเอียด 

- ปริมาณความต้องการสนิค้าและความผนัแปร   

- รูปแบบการจัดส่งสนิค้า     

- ขนาดบรรจุสนิค้า      

- ความถี่ในการจัดส่งสนิค้า     

ขอ้มูลผูส่้งมอบ    

- เวลานาํในการส่งมอบวัตถุดิบ        

- ความถี่ในการส่งมอบวัตถุดิบ  

- ปริมาณการส่งมอบต่อคร้ัง        

ขอ้มูลกระบวนการและการปฏิบติังาน  

- เวลาทาํงานที่มีสาํหรับการผลิต (Available Time: A/T)    

- รอบเวลาในการผลิต (Cycle Time: C/T)    

- ขนาดรุ่นการผลิต  

- % ของเสยีและงานซ่อม     

ขอ้มูลเกีย่วกบัเครื่องจกัร  

- ระยะเวลาที่เคร่ืองจักรเสยี (Breakdown Time: B/T)  

- ระยะเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร (Changeover Time: C/O)  

- ระยะเวลาที่เคร่ืองจักรทาํงานได้ปกติ (Uptime: U/T)  

- ระยะเวลาเฉล่ียระหว่างการเสยีของเคร่ืองจักร (MTBF)  

- ค่าประสทิธผิลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE)  

- แผนการบาํรุงรักษาเคร่ืองจักร  

  ขอ้มูลพสัดุคงคลงั  

- ปริมาณพัสดุคงคลัง (วัตถุดิบ  งานระหว่างผลิตสนิค้า)  

- สถานที่จัดเกบ็พัสดุคงคลัง  

ขอ้มูลสารสนเทศ  

- ข้อมูลจากลูกค้า  

- ข้อมูลที่ส่งให้ผู้ส่งมอบ  

- แผนงานที่ใช้สื่อสารภายในกระบวนการ  

  

  

                                                 
1
 http://www.pte-cal.kmutt.ac.th/elean/บทเรียน/บทที่-5/แผนภาพกระแสคุณค่า-_OB_Value-Stream-Mapping-หรือ-

VSM_CB_/40/ 
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บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 7 – 4 

ขั้นตอนที ่7 การสํารวจและเก็บรวบรวมขอ้มูลเบื้ องตน้(ต่อ) 

แผ่นบันทกึการเดินสาํรวจตามแผนผงักระบวนการผลิต 

หน่วยการผลิต 
สิง่ที่พบ/ 

ความสูญเสีย 

สารขาเขา้ 

วตัถุดิบ สาธารณูปโภค 

สารขาออก 

ผลิตภณัฑ ์มลภาวะ 

ความเห็น

เบื้ องตน้ 
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บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 8 
3 การประเมินโดยละเอียด 

ขั้นตอนที ่8 การจดัทําแผนผงัคุณค่าของแต่ละขั้นตอน 

 

 ไอคอนสําหรบัเขียนแผนผงัคุณค่า(Value Stream Mapping Icons) 
2
 

 
 

แผนผงัคุณค่าปัจจุบนัแต่ละขั้นตอน (Current State Value Stream Mapping) 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                 
2
 หนังสอื มุ่งสู่ “ลีน” ด้วยการจัดการสายคุณค่า 
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บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 9 
ขั้นตอนที ่9 การหาสาเหตุของความสูญเสีย  

หน่วยการผลิต/กระบวนการผลิต....................................................................... 

(1) ประเด็นปัญหา 

สาเหตุ /ปัญหา แหล่งกําเนิด ประเภทของเสีย/ผลกระทบ ปริมาณต่อวนั 

    

    

    

    

    

    

หมายเหตุ:  

 ประเด็นปัญหาที่ควรพจิารณา ได้แก่ ความสญูเปล่า 7 ประการ (7-Wastes) และความสญูเปล่าอื่นๆ 

เช่น เทคโนโลยี/อปุกรณ ์วิธปีฏบัิติงาน และอื่นๆ 

 ประเภทของเสีย/ผลกระทบ เช่น มลพิษทางนํา้ มลพิษทางอากาศ  ของเสยี/สิ่งปฏกูิล/วัสดุที่ไม่ใช้แล้ว 

มลพิษทางเสยีง กล่ิน พลังงาน และการปลดปล่อยกา๊ซเรือนกระจก เป็นต้น 

(2) การวิเคราะหส์าเหตุของความสูญเสีย /สูญเปล่าทีแ่ทจ้ริง (Root Cause Analysis)  เช่น  

 ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) หรือผงักา้งปลา (Fish Diagram)  

 

 

 

 

 5 Whys   

 

 

 

 

 อ่ืนๆ 
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บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 10 

ขั้นตอนที ่10 การกําหนดมาตรการ 

สาเหตุ /ปัญหา มาตรการ เทคนคิ/เครือ่งมือทีจ่ะใช ้

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   



ข-15                                                   ภาคผนวก ข : แบบฟอร์มประเมนิการจัดการสิ่งแวดลอ้มอุตสาหกรรมกับลนี 

 

บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 11

ขั้นตอนที ่11 การคดัเลือกมาตรการ 

มาตรการ 

คะแนนการคดัเลือก* คะแนนรวม 

โอกาสในการทํา 

ทีเ่ห็นไดช้ดั 

ความสนใจ/

ความร่วมมือ 

ผลกระทบต่อ

สิง่แวดลอ้ม 
การลงทุน

**
 

 

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

 

*การให้คะแนน 1 คะแนน = ตํ่า  **เฉพาะการลงทุน  1 คะแนน = ลงทุนสงู 

  2 คะแนน = ปานกลาง        2 คะแนน = ลงทุนปานกลาง 

  3 คะแนน = สงู        3 คะแนน = ลงทุนตํ่า 

 

จุดที่ควรทาํการประเมินโดยละเอยีด 

 เกดิผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมในปริมาณมาก 

 มีการลงทุนในการปรับปรงุตํ่า 

 มีโอกาสสาํเรจ็ผลสงู 

 มีความสนใจและความร่วมมือสงู 
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บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 12

4 การศึกษาความเป็นไปไดข้องมาตรการ 

ขั้นตอนที ่12 การประเมินเบื้ องตน้ 

มาตรการ 

เป็นไปได ้
เป็นไปไม่ได ้/ไม่

สามารถปฏิบติัได ้
หมายเหตุ 

ปฏิบติัไดท้นัที 
ตอ้งมีการศึกษา

เพิม่เติม 
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บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 13

ขั้นตอนที ่13 การประเมินทางเทคนคิ  

มาตรการ (ระบุ)................................................................... 

รายละเอียด

มาตรการ 

รูปแบบการ

เปลีย่นแปลง 

เกณฑก์ารประเมิน (คะแนน*) 
คะแนน

รวม 

ด
าํ
เน
นิ
ก
า
ร
ไ
ด
ต้
า
ม
เป้
า
ห
ม
า
ย
 

ต
อ้
ง
มี
ก
า
ร
ศึ
ก
ษ
า
เพ
ิม่
เติ
ม

 

ไ
ม่
ส
า
ม
า
ร
ถ
ป
ฏิ
บ
ตัิ
ไ
ด

/้
ไ
ม่
แ
น่
ใจ

ท
า
ง
เท
ค
น
คิ

 

ผลกระทบต่อ

กระบวนการผลิต 

ผลกระทบต่อการ

บาํรงุรักษา 

ผลกระทบทาง

กฎหมาย 

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

* การให้คะแนน   1 คะแนน = ตํ่า 
                       2 คะแนน =ปานกลาง 
                       3 คะแนน = สงู 
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บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 14-1 

ขั้นตอนที ่14 การประเมินทางเศรษฐศาสตร ์ 

มาตรการ…………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

หมวดการลงทุน                                                                                                     รวม 

1. การจดัซ้ือจดัหาอุปกรณ/์เทคโนโลยี 

    ราคา 

    ภาษี, ค่าขนส่ง, ค่าประกนัภัย 

    ช้ินส่วน/ อปุกรณเ์สริม อะไหล่ 

    อื่นๆ.......................................... 

 

................................... 

................................... 

................................... 

................................... 

 

 

 

 

.................................... 

2. วตัถุดิบและการจดัเตรียมสถานที่ 

    การเตรียมสถานที่ 

    การก่อสร้าง อาคาร/ถนน 

    อปุกรณไ์ฟฟ้า 

    ท่อนํา้ ท่อสายไฟฟ้า 

    การหุ้มฉนวน 

    อื่นๆ.......................................... 

 

................................... 

................................... 

................................... 

................................... 

................................... 

................................... 

 

 

 

 

 

 

.................................... 

3. ระบบสาธารณูปโภค 

    ระบบไฟฟ้า 

    เคร่ืองทาํไอนํา้ (Steam) 

    กระบวนกรทาํนํา้ให้เยน็ (Cooling Water) 

    การทาํความเยน็ 

    ระบบเช้ือเพลิง (กา๊ซ/นํา้มัน) 

    การระบายอากาศในโรงงาน 

    กา๊ซเฉ่ือย 

    อื่นๆ.......................................... 

 

................................... 

................................... 

................................... 

................................... 

................................... 

................................... 

................................... 

................................... 

 

 

 

 

 

 

 

 

.................................... 

4. เพิม่เติม 

    พ้ืนที่เกบ็วัสดุ 

    การหมุนเวียนของสนิค้า 

    การวิเคราะห์ผลทดสอบ/ห้อง Lab 

    เคร่ืองมือวิเคราะห์ทดสอบ 

    อื่นๆ.......................................... 

 

................................... 

................................... 

................................... 

................................... 

................................... 

 

 

 

 

 

....................................  
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บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 14-2 

ขั้นตอนที ่14 การประเมินทางเศรษฐศาสตร ์(ต่อ) 

มาตรการ……………………………………………………………………………………………………………………………………. 

หมวดการลงทุน (ต่อ)                                                                                     รวม 

ผลรวมการลงทุน จาก 1 ถงึ 4 (ยอดยกมา)  ................................. 

5. การติดตั้งอุปกรณ ์/ เครื่องมือ 

    การติดตั้ง 

    ค่าแรงพนักงาน 

    คู่สญัญา (Sub Contractor) 

    ช่างไฟ 

    อื่นๆ................................................. 

 

.............................. 

.............................. 

.............................. 

.............................. 

.............................. 

 

 

 

 

 

................................. 

6. วิศวกรและท่ีปรึกษา 

    ค่าจ้างที่ปรึกษา 

    ค่าวิศวกร 

    การเตรียมงาน 

    ค่าประมาณราคา 

 

............................. 

............................. 

............................. 

............................. 

 

 

 

 

.................................... 

7. การเริ่มใชอุ้ปกรณ ์/ เครื่องมือ 

   ค่าแรงพนักงาน 

   การฝึกอบรม 

   การวิเคราะห์ทดสอบ 

   คู่สญัญา 

   ช่างไฟ 

   ตัวเร่งและสารเคมีในระยะเร่ิมแรก 

   อื่นๆ.................................................. 

 

.............................. 

.............................. 

.............................. 

.............................. 

.............................. 

.............................. 

.............................. 

 

 

 

 

 

 

 

................................. 

8. ขั้นตอนการขอใบอนุญาต 

    ค่าธรรมเนียมในการขอใบอนุญาต 

    แผนกบุคคล 

    อื่นๆ 

.............................. 

............................. 

............................. 

............................. 

 

 

 

................................. 

 

ผลรวมหมวดการลงทุน 

 

หมายเหตุ  

1. การลดค่าใช้จ่ายในการดาํเนินงานหรือได้รับผลตอบแทนที่เพ่ิมขึ้น ให้มีผลเป็นบวก 

2. การเพ่ิมค่าใช้จ่ายในการดาํเนินงานหรือได้รับผลตอบแทนที่ลดลง ให้มีผลเป็นลบ 
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บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 14-3 

ขั้นตอนที ่14 การประเมินทางเศรษฐศาสตร ์(ต่อ) 

มาตรการ……………………………………………………………………………………………………………………………………. 

หมวดการลงทุน (ต่อ)                                                                                     รวม 

1. การบาํบดัของเสีย 

   การลดค่าใช้จ่ายในการบาํบัดภายในโรงงาน 

   การลดค่าใช้จ่ายในการบาํบัดภายนอกโรงงาน 

   การลดค่าวิเคราะห์การลดค่าขนส่ง 

   อื่นๆ...................................................... 

 

............................................ 

............................................ 

............................................ 

............................................ 

 

 

 

 

.............................. 

2. การเปลีย่นแปลงปัจจยัการผลิต 

   วัตถุดิบ (เพ่ิม/ลด) 

   สารอื่นๆ (เพ่ิม / ลด) 

   อื่นๆ ..................................................... 

 

............................................ 

............................................ 

............................................ 

 

 

 

.............................. 

3. ระบบสาธารณูปโภค 

    ค่าไฟฟ้า (เพ่ิม/ ลด) 

    ค่านํา้ (เพ่ิม / ลด ) 

    ค่าลมอดั(เพ่ิม/ลด) 

    ค่าเช้ือเพลิง (เพ่ิม/ลด) 

    อื่นๆ..................................................... 

 

............................................ 

............................................ 

............................................ 

............................................ 

............................................ 

 

 

 

 

 

.............................. 

4. การปฏิบติัและการบาํรุงรกัษา 

   พ้ืนที่เกบ็วัสดุ 

   การหมุนเวียนของสนิค้า 

   การวิเคราะห์ผลทดสอบ/ห้อง Lab 

   เคร่ืองมือวิเคราะห์ทดสอบ 

   อื่นๆ...................................................... 

 

............................................ 

............................................ 

............................................ 

............................................ 

............................................ 

 

 

 

 

 

.............................. 

5. การดําเนินการการประกนัภยัอ่ืนๆ 

 ................................................................   

................................................................  

................................................................  

................................................................   

 

 

 

 

 

 

 

............................................ 

............................................ 

............................................ 

............................................ 

 

 

 

 

 

.............................. 
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บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 14-4 

ขั้นตอนที ่14 การประเมินทางเศรษฐศาสตร ์(ต่อ) 

มาตรการ……………………………………………………………………………………………………………………………………. 

หมวดการลงทุน (ต่อ)                                                                                     รวม 

ผลรวมการลงทุน จาก 1 ถงึ 4 (ยอดยกมา)  .............................. 

6. ผลตอบแทนอ่ืนๆ ที่เกิดข้ึน (นอกเหนือจาก

แผน)   

................................................................... 

 .................................................................   

...................................................................   

................................................................... 

 

 

............................................ 

............................................ 

............................................ 

............................................ 

 

 

 

 

 

.............................. 

7. ผลตอบแทนทางการเงินทีเ่กิดข้ึน (ตัวอย่างเช่น

ผล จากกฎเกณฑท์างด้านสิ่งแวดล้อม) 

........................................................... 

........................................................... 

........................................................... 

........................................................... 

........................................................... 

 

 

 

 

 

 

 

............................................ 

 

 

 

 

 

 

 

.............................. 

ผลรวมหมวดผลตอบแทน  

หมายเหตุ  

1. การลดค่าใช้จ่ายในการดาํเนินงานหรือได้รับผลตอบแทนที่เพ่ิมขึ้น ให้มีผลเป็นบวก 

2. การเพ่ิมค่าใช้จ่ายในการดาํเนินงานหรือได้รับผลตอบแทนที่ลดลง ให้มีผลเป็นลบ 
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บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 14-5 

ขั้นตอนที ่14 การประเมินทางเศรษฐศาสตร ์(ต่อ) 

มาตรการ……………………………………………………………………………………………………………………………………. 

การวเิคราะหร์ะยะคืนทุน (Pay Back Period) 

 การลงทุนทั้งหมด (ข้อมูลจากเอกสารหมายเลข 14-2)    

 ผลตอบแทนสทุธต่ิอปี (ข้อมูลจากเอกสารหมายเลข 14-4)     

 

 

    

 

.....................บาท 

.................... บาท 

 

 

.........................ปี 

 

 

การวเิคราะหม์ลูค่าปัจจุบันสุทธิ (Net Present Value: NPV)  

      F              =   ผลตอบแทนสทุธต่ิอปี (ข้อมูลจากเอกสาร หมายเลข 14-4)         

      n              =   อายุการใช้งาน (จนเสื่อมสภาพ)   

     =   ปัจจัยลดที่คาํนวณต่อปี สาํหรับอตัราดอกเบ้ีย i 

           

 =   ผลรวมของปัจจัยลดในปีที่ 1 ถงึปีที่ n 

 

    TIC             =   ผลรวมของการลงทุนทั้งหมด (ข้อมูลจากเอกสารหมายเลข14-2)   

      i              =  อตัราดอกเบ้ีย  

 

 

            NPV      = 

 

       
 

 

 

 

 

 

 

 

.......................บาท 

.........................ปี 

 

........................... 

 

 

 

 

.........................% 

 

 

……………………………… 

 

 

 

 

  ระยะเวลาคืนทุน (ต่อปี) =  ต้นทุนการลงทุนทั้งหมด

                                      ผลตอบแทนสทุธต่ิอปี 
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บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 14-6 

ขั้นตอนที ่14 การประเมินทางเศรษฐศาสตร ์(ต่อ) 

มาตรการ……………………………………………………………………………………………………………………………………. 

การวเิคราะหอั์ตราผลตอบแทนภายใน (Internal Rate of Return: IRR) 

 

IRR = อตัราดอกเบี้ยตํ่า + ผลต่างระหว่างอตัราส่วนลด    (ต้นทุนการลงทุนทั้งหมด) 

                                                                   ผลต่าง NPV ที่ใช้อตัราดอกเบี้ยทั้งสอง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

...........................%  
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บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 15 

ขั้นตอนที ่15 การประเมินทางสิง่แวดลอ้ม 

มาตรการ……………………………………………………………………………………………………………………………………. 

การประเมินความเสีย่งในการใชท้รพัยากรและการก่อใหเ้กิดมลพิษ ใช่ ไม่ใช่ 

1. เป็นมาตรการที่ลดความเป็นพิษและการเกดิของเสยีจากแหล่งกาํเนิด

หรือไม่ 

  

2. เป็นมาตรการที่ลดการเกดิมลภาวะทางนํา้หรือไม่   

3. เป็นมาตรการที่ลดการเกดิมลภาวะทางอากาศหรือไม่   

4. เป็นทางเลือกที่ลดปริมาณการใช้วัตถุดิบหรือไม่   

5. เป็นมาตรการที่ลดปริมาณการใช้พลังงานหรือไม่   

6. ก่อให้เกดิผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมอย่างอื่นๆ อกีหรือไม่   

7. เป็นมาตรการที่เพ่ิมโอกาสการนาํของเสยีกลับมาใช้ใหม่หรือไม่   

8. เป็นมาตรการที่ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม เป็นไปตามกฎหมายหรือไม่   

9. เป็นมาตรการที่ทาํให้ลดการใช้วัตถุดิบ (ต่อหน่วยผลผลิต) หรือไม่   

10. เป็นมาตรการที่ทาํให้ลดปริมาณการใช้สารเสริมในกระบวนการผลิต 

(ต่อหน่วยผลผลิต) หรือไม่ 

  

11. อื่น ๆ (ถ้ามี)   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

คะแนนรวม   

 การให้คะแนน    0 คะแนน = ไม่ใช่ 

 1 คะแนน = ใช่ 
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บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 16

ขั้นตอนที ่16 การประเมินผลกระทบต่อสุขภาพอนามยัและความปลอดภยั 

มาตรการ ……………………………………………………………………………………………………………………………… 

 ใช่ ไม่ใช่ 

1. เป็นมาตรการที่ส่งผลกระทบต่อระดับเสยีงในการทาํงานหรือไม่   

2. เป็นมาตรการที่ส่งผลกระทบต่อความร้อนในการทาํงานหรือไม่   

3. เป็นมาตรการที่ส่งผลกระทบต่อแสงสว่างในการทาํงานหรือไม่   

4. เป็นมาตรการที่ส่งผลกระทบต่อการระบายอากาศในการทาํงานหรือไม่   

5. เป็นมาตรการที่มีความอนัตรายต่อสขุภาพของคนงานหรือไม่   

6. เป็นมาตรการที่มีความเสี่ยงต่อการทาํงานของคนงานหรือไม่   

7. เป็นมาตรการที่ส่งผลกระทบต่อสภาพจิตใจของคนงานหรือไม่   

8. เป็นมาตรการที่อาจก่อให้เกดิผลกระทบต่อสขุภาพอนามัยต่อคนใน

ชุมชนรอบข้างหรือไม่ 

  

9. อื่น ๆ (ถ้ามี)   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

คะแนนรวม   

การให้คะแนน  0 คะแนน = ไม่ใช่ 

                   1 คะแนน = ใช่ 
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บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 17 

ขั้นตอนที ่17 การสรุปการคดัเลือกมาตรการ  

มาตรการ ความเป็นไปได ้ คะแนนการคดัเลือก 
คะแนน 

รวม
* 

อนัดบั 

 
เป็น 

ไปได ้

เป็นไป

ไม่ได ้

ดา้น

เทคนิค 

ดา้น

เศรษฐศาสตร ์

ดา้น

สิง่แวดลอ้ม 

ดา้นสุขภาพ

และความ

ปลอดภยั 

  

         

         

         

         

         

การให้คะแนน 

 ความเป็นไปไดท้างเทคนิค (3 คะแนน = มากที่สดุ 2 คะแนน = ปานกลาง และ 1 คะแนน = น้อยที่สดุ) 

 ความเป็นไปไดด้า้นสิง่แวดลอ้ม (3 คะแนน = ลดผลกระทบได้มากที่สดุ 2 คะแนน = ลดผลกระทบได้   

ปานกลาง และ 1 คะแนน = ลดผลกระทบได้น้อยที่สดุ) 

 ความเป็นไปไดด้า้นสุขภาพอนามยัและความปลอดภยั (3 คะแนน = ลดผลกระทบได้มากที่สุด   

2 คะแนน = ลดผลกระทบได้ปานกลาง และ 1 คะแนน = ลดผลกระทบได้น้อยที่สดุ) 

 ความเป็นไปไดด้า้นเศรษฐศาสตร ์(3 คะแนน = มีระยะเวลาคืนทุนไม่เกนิ 1 ปี 2 คะแนน = มีระยะเวลา

คืนทุนอยู่ระหว่าง 1 ถงึ 3 ปี และ 1 คะแนน = มีระยะเวลาคืนทุนมากกว่า 3 ปี) 

* เพือ่ง่ายต่อการพิจารณา ควรคิดคะแนนรวมทีไ่ดแ้ต่ละมาตรการเป็นเปอรเ์ซ็นต์ 

แผนผงัแห่งคุณค่าอนาคต (Future Value Stream Mapping) 
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บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 18

5 การลงมือปฏิบติัและการขบัเคลือ่นกิจกรรมตามมาตรการ 

ขั้นตอนที ่18 การเตรียมแผนปฏิบติังาน 

กระบวนการ/หน่วยการผลิต/กิจกรรม............................................................................................................ 

วตัถุประสงค.์.................................................................................................................................................. 

เป้าหมาย........................................................................................................................................................ 

รายละเอียด

แผนงาน 
ตวัช้ีวดั 

ระยะเวลาเดือน/พ.ศ. 
ผูร้บัผิดชอบ งบประมาณ ผูต้รวจสอบ 

ม.ค. ก.พ. ..... ธ.ค. 
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บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 19 

ขั้นตอนที ่19 การดําเนนิตามแผนทีก่ําหนด 

กระบวนการ/หน่วยการผลิต/กิจกรรม............................................................................................................ 

วตัถุประสงค.์.................................................................................................................................................. 

เป้าหมาย........................................................................................................................................................ 

รายละเอียดแผนงาน ดําเนินงานตามแผนที่กําหนด 

ใช่ ไม่ใช่ 

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   



ข-29                                                   ภาคผนวก ข : แบบฟอร์มประเมนิการจัดการสิ่งแวดลอ้มอุตสาหกรรมกับลนี 

 

บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 20-1 
6. การทบทวนเพือ่ปรบัปรุงแผนและขบัเคลือ่นอย่างต่อเนือ่ง 

ขั้นตอนที ่20 การตรวจวดัประเมินความกา้วหนา้  

(เปรียบเทียบ ก่อน-หลงั การดําเนนิตามมาตรการ) 

ผลตอบแทนทางเศรษฐศาสตร์ 

I 

N 

P 

U 

T 

S 

รายการ 
ราคาต่อหน่วย 

(P) 

อตัรา/หน่วย 

ก่อนทํา CT 

(A) 

อตัรา/หน่วย 

หลงัทํา CT  

(B) 

กําไรที่เพิม่ข้ึน 

(B-A)*P  

วัตถุดิบ/สารเคมี 

     1.................................... 

     2.................................... 

    

พลังงาน 

 ไฟฟ้า 

 เช้ือเพลิง 

 ไอนํา้ 

สาธารณปูโภค 

 นํา้ 

    

แรงงาน 

 การจัดการ 

 การควบคุมดูแล 

 การบาํรุงรักษา 

อื่นๆ      

    

O 

U 

T 

P 

U 

T 

S 

ผลิตภัณฑ ์                             

     .................................... 

    

ผลพลอยได้ 

    .................................... 

    

ของเสยี 

    ....................................      

    

นํา้ทิ้ง 

    ....................................     

    

มลพิษทางอากาศ 

    .................................... 

    

 

 

 

รวมผลตอบแทนทางเศรษฐศาสตร.์....................... 
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บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 20-2 

ขั้นตอนที ่20 การตรวจวดัประเมินความกา้วหนา้(ต่อ) 

การนาํเสนอผลการดาํเนินงาน 

 รูปถ่ายก่อน –หลงัการดําเนนิการตามมาตรการ (ถา้มี) 

 

 

 

 

 

 การทํา Lean Assessment  (หลงัจากการปรบัปรุง) 

 

 

 

 

 

 การทํารายงานสรุปผลการดําเนนิการ เช่น A3 Report 

 

 

 

 

 

 การรณรงคติ์ดบอรด์ประชาสมัพนัธกิ์จกรรมในแต่ละพื้ นที/่กลุ่มย่อย เพือ่สรา้งแรงจูงใจ

ในการทําอย่างต่อเนือ่งและการแลกเปลีย่นเรียนรู ้

 

 

 

 

 อ่ืนๆ 
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บริษัท...........................................................................................      

วันที่................................. 

ผู้บันทกึ.......................................ผู้ตรวจ........................................ 

หน้า......../....... 

เอกสารหมายเลข 21 

ขั้นตอนที ่21 การดําเนนิการอย่างต่อเนือ่ง 

การทบทวนการดําเนนิกิจกรรมตามมาตรการ ใช่ ไม่ใช่ 

1. ได้ลงมือปฏบิัตดิาํเนินกจิกรรมตามมาตรการที่เหมาะสมทุกหัวข้อแล้ว   

2. มีการตรวจวัดและประเมินผลการดาํเนินกจิกรรมตามมาตรการแล้ว   

3. มีการเปรียบเทยีบผล “ก่อน-หลัง” เรียบร้อยแล้ว   

4. ได้ทราบ “ระยะเวลาคืนทุน” ของมาตรการแล้ว   

5. มีการประเมินผลการตรวจประเมินและเป้าหมายของกลุ่ม/องค์กรแล้ว   

6. ได้ทาํแผนงานเพ่ือให้มาตรการดาํเนินไปอย่างต่อเน่ืองแล้ว   

7. มีการจัดกาํลังคนและงบประมาณสาํหรับดาํเนินตามมาตรการ ต่อเน่ืองแล้ว   

8. มีการเกบ็บนัทกึข้อมูลมาตรการที่ทาํไปแล้วอย่างครบถ้วน   

9. ได้มีการทาํรายงานสรปุผลการดาํเนินงานการจดัการสิ่งแวดล้อมกบัลีนขององค์กร 

(A3 Report /อื่นๆ) 

  

10. ได้รายงานผลการตรวจประเมินการจดัการสิ่งแวดล้อมกบัลีนให้กบัฝ่ายบริหาร 

และพนักงานได้รับทราบแล้ว 

  

11. มีการจัดทาํ “มาตรฐานการทาํงาน (Standard Work)”   

12. มีการจัดทาํดัชนีวัดผลการปฏบิัติงาน (Key Performance Indicators ;KPI)   

13. มีการทาํกจิกรรม/ได้รับความร่วมมือจากพนักงาน /การให้รางวัลต่างๆ   

14. อื่นๆ (ถ้ามี)   

   

   

   

   

   

คะแนนรวม   

การให้คะแนน  0 คะแนน = ไม่ใช่ 

                   1 คะแนน = ใช่ 

หมายเหตุ: แบบฟอร์มประเมินการจัดการสิ่งแวดล้อมอตุสาหกรรมกบัลีน (บางส่วน) 

                - ดัดแปลงมาจากคู่มือการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีสะอาดในการผลิตเซรามิก, ศูนย์วิจัยและฝึกอบรมด้านสิ่งแวดล้อม 

กรมส่งเสริมคุณภาพสิ่งแวดล้อม กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อม, ม.ป.ป. 

                - ดัดแปลงจากคู่มือตรวจประเมินเทคโนโลยีสะอาดสาํหรับอตุสาหกรรมสิ่งทอ, สถาบันสิ่งแวดล้อมสภาอุตสาหกรรม

แห่งประเทศไทย, ม.ป.ป. 



 
 

 

 
 

 
 

ภาคผนวก ค 

 
บทวิเคราะหภ์าพรวมนโยบาย กฎหมาย ขอ้บงัคบั และ

มาตรฐานทีเ่กีย่วขอ้งกบัการจดัการสิง่แวดลอ้ม  
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1. ภาพรวมกฎหมายสิง่แวดลอ้มในประเทศไทยและต่างประเทศ 

    ประเทศไทยมีกฎหมายเพ่ือคุ้มครองสิ่งแวดล้อมมากว่า 30 ปีแล้ว แต่การจัดการด้าน

สิ่งแวดล้อมในระดับประเทศกยั็งไม่ประสบความสาํเรจ็เท่าที่ควร ปัญหาสิ่งแวดล้อมยังคงทวีความ

รุนแรงเพ่ิมขึ้ น อันเน่ืองมาจากการเพ่ิมขึ้ นของประชากร กอรปกับการมีพฤติกรรมการบริโภค

ทรัพยากรอย่างฟุ่มเฟือย และการขยายตัวทางเศรษฐกิจ ทาํให้มีการเพ่ิมขึ้ นของจาํนวนโรงงาน

อุตสาหกรรมและมีการใช้เทคโนโลยีอย่างไม่เหมาะสม จึงส่งผลทาํให้เกิดปัญหามลพิษต่างๆ 

ตามมา ทั้งมลพิษทางนํา้ มลพิษอากาศ มลพิษจากของเสียและกากอุตสาหกรรม นอกจากน้ียัง

ส่งผลกระทบต่อคุณภาพสิ่งแวดล้อม คุณภาพชีวิตและสขุภาพอนามัยของประชาชนในที่สดุ  

  ดังน้ันในปี 2535 จึงเกิดกระแสความตื่นตัวทางด้านสิ่งแวดล้อมขึ้ น เร่ิมตระหนักถึง

ปัญหาสิ่งแวดล้อมว่าเป็นเร่ืองใกล้ตัวมากขึ้ น และต้องมีส่วนร่วมรับผิดชอบและแก้ไขปัญหาที่

เกิดขึ้ นอย่างจริงจัง ในช่วงปีเดียวกันน้ัน จึงได้มีการปรับปรุงกฎหมาย ข้อบังคับ ระเบียบ และ

กาํหนดมาตรฐานต่างๆ เพ่ือใช้เป็นควบคุม กาํกบัดูแล และบริหารจัดการสิ่งแวดล้อมให้ดีขึ้น  

  อย่างไรกต็ามถึงแม้จะมีการใช้พระราชบัญญัติส่งเสริมและรักษาคุณภาพสิ่งแวดล้อม

แห่งชาติ พ.ศ. 2535 และพระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ. 2535 และพระราชบัญญัติฉบับอื่นที่ออก

ในปีเดียวกัน รวมทั้งมีการออกกฎกระทรวง ประกาศกระทรวง มาตรฐานต่างๆ ให้สอดคล้อง

เป็นไปตามที่ระราชบัญญัติกาํหนด เพ่ือควบคุมและกาํกบัดูแลสถานประกอบการและการป้องกนั

มลพิษต่างๆที่จะเกดิขึ้น ควบคู่ไปพร้อมๆกบัการใช้มาตรการสมัครใจ เพ่ือส่งเสริมและสนับสนุน

ให้หน่วยงานที่เกี่ยวข้องและผู้ประกอบการมีส่วนร่วมในการจัดการด้านสิ่งแวดล้อมที่ดีมาอย่าง

ต่อเน่ือง แต่ยังไม่สามารถแก้ปัญหาสิ่งแวดล้อมที่ เกิดขึ้ นได้ดีเท่าที่ควร และประเด็นด้าน

สิ่งแวดล้อมจึงกลายเป็นการกีดกันทางการค้า ส่งผลให้กลุ่มอุตสาหกรรมและภาคธุรกิจของไทย

บางรายไม่อาจจะแข่งขนัได้ในเวทกีารค้าโลก   

  ต่อมาปี พ.ศ. 2550 ภาครัฐจึงมีการกาํหนดมาตรการส่งเสริมการวิจัย พัฒนาและการ

จัดการในภาคอุตสาหกรรมและบริการ เพ่ือลดการใช้พลังงาน การประหยัดทรัพยากรและลดการ

เกดิมลพิษ โดยมุ่งเน้นส่งเสริมให้เกดิกระบวนการผลิตที่ได้มาตรฐาน ประหยัดพลังงาน ตลอดจน

สร้างตลาดสนิค้าและบริการที่เป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม เพ่ือให้สอดคล้องกบัแผนพัฒนาเศรษฐกจิ

และสงัคมแห่งชาติฉบับที่ 10 พ.ศ. 2550-2554 จึงทาํให้กลุ่มผู้ประกอบการอุตสาหกรรมเกดิ

การตื่นตัวย่ิงขึ้นในการจัดการสิ่งแวดล้อมโรงงานที่มีประสทิธภิาพโดยเกดิการปรับปรุงและพัฒนา

กระบวนการผลิตในภาคอุตสาหกรรมอย่างต่อเน่ือง รวมทั้งการพัฒนากระบวนการผลิตเพ่ือ

รองรับแผนพัฒนาเศรษฐกจิและสงัคมแห่งชาติฉบับที่ 11 พ.ศ.2555-2559 ซ่ึงเป็นยุทธศาสตร์

การจัดการทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อมอย่างย่ังยืน ให้มีการพัฒนาและขับเคล่ือนประเทศ

ไปสู่การเป็นเศรษฐกจิและสงัคมคาร์บอนตํ่าและเป็นมิตรกบัสิ่งแวดล้อม ซ่ึงจะเน้นการตระหนักถึง

สภาวะโลกร้อนที่มีผลต่อการเกดิผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม การเรียนรู้ วิกฤติ การสร้างโอกาสการ

พัฒนาเพ่ือการป้องกนั เตือนภัยและบรรเทาภัยต่อผลกระทบที่จะเกดิขึ้นโดยเน้นการเป็นปัจจัย
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สนับสนุนต่อการพัฒนาในอนาคตสู่เศรษฐกิจสีเขียวโดยการปรับตัวของภาคอุตสาหกรรมสู่การ

ผลิตแบบ Low Carbon Society และการใช้พลังงานอย่างรู้ คุณค่า 

  ดังน้ันหลายๆ หน่วยงานจึงได้มีการแปลงแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสงัคมแห่งชาติไปสู่

การปฏบิัติ โดยการกาํหนดเป็นนโยบายและยุทธศาสตร์ของกระทรวง เช่น  

 กรมพัฒนาพลงังานทดแทนและอนุรกัษ์พลงังาน กระทรวงพลงังาน ได้จัดทาํโครงการ

ส่งเสริมการเพ่ิมประสิทธิภาพการใช้พลังงานในกระบวนการผลิตของโรงงานควบคุม

ประเภทโลหะมูลฐาน เพ่ือเป็นการส่งเสริมให้เกิดการปฏิบัติตามพระราชบญัญติัการ

ส่งเสริมการอนุรกัษพ์ลงังาน พ.ศ.2535  

 กระทรวงทรพัยากรธรรมชาติและส่ิงแวดลอ้ม โดยกรมควบคมุมลพิษ ได้กาํหนด แผนแม่บท

แห่งชาติว่าดว้ยการผลิตที่สะอาด พ.ศ. 2551-2559
1
 เพ่ือให้มีการนาํหลักการด้านการ

ผลิตที่สะอาดไปใช้ในภาคส่วนและกจิกรรมต่างๆ สร้างมาตรการและกลไกที่จะสนับสนุน

การนาํหลักการไปปฏบิัติและเป็นกรอบการดาํเนินงานของหน่วยงานให้เป็นไปในทศิทาง

เดียวกนั และสอดคล้องเช่ือมโยงกนั  

 สํานักงานส่งเสริมวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม ได้จัดทาํแผนแม่บทการพฒันา

วิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม ฉบบัที่ 3 พ.ศ.2555-2559
2
 เพ่ือส่งเสริมวิสาหกจิ

ขนาดกลางและขนาดย่อมให้ดําเนินธุรกิจโดยใช้หลักธรรมาภิบาล และสนับสนุนการ

ประกอบธุรกจิที่เป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม  

 สาํนกังานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม 

o แผนแม่บทการพฒันาอุตสาหกรรมไทย พ.ศ. 2555-2574
3
 ซ่ึงมีแนว

ทางการพัฒนาอุตสาหกรรมไทย มุ่งสู่อุตสาหกรรมสร้างสรรค์ที่สมดุลและย่ังยืน 

โดยการยกระดับคลัสเตอร์อุตสาหกรรมและขยายเครือข่ายการผลิตสู่

ต่างประเทศ และการยกระดับศักยภาพผู้ประกอบการให้เกดิความเข้มแขง็และ

ย่ังยืน รวมทั้งการยกระดับโครงสร้างสนับสนุนอุตสาหกรรมเพ่ือการบริหาร

จัดการอตุสาหกรรมอย่างบูรณาการ  

o ยุทธศาสตรก์ระทรวงอุตสาหกรรม ปี 2553-2556 ซ่ึงเป็นยุทธศาสตร์ที่มุ่ง

สนับสนุนให้อุตสาหกรรมมีการพัฒนาอย่างย่ังยืนโดยสร้างมูลค่าอย่างย่ังยืนด้วย

การเป็นภาคการผลิตที่เป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อมและเป็นที่ยอมรับและสร้างสรรค์

สงัคมด้วย  

 

                                                 
1
 กรมควบคุมมลพิษ, แผนแม่บทแห่งชาติว่าด้วยการผลิตที่สะอาด พ.ศ. 2551-2559 

2
 สาํนักงานส่งเสริมวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม, แผนการส่งเสริมวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม ฉบับที่ 3             

(พ.ศ. 2555-2559) 

3
  สาํนักงานเศรษฐกจิอตุสาหกรรม, แผนแม่บทการพัฒนาอตุสาหกรรมไทย พ.ศ. 2555-2574. 
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 หน่วยงานอื่นๆที่เกี่ยวข้อง 
 ทั้งน้ีเม่ือพิจารณาทศิทางการบังคับใช้กฎหมายด้านสิ่งแวดล้อมของประเทศไทยดังกล่าว

ข้างต้นจะเห็นว่ามีแนวทางการดําเนินงานเป็นไปในทิศทางเดียวกันกับกฎหมายสิ่งแวดล้อม

ระหว่างประเทศ ยกตัวอย่างเช่น  

 ประเทศญี่ปุ่น: การฟ้องคดีของผู้เสียหายของประเทศญ่ีปุ่น ทาํให้รัฐบาลออกกฎหมาย

เกี่ยวกับการควบคุมมลพิษที่ร้ายแรง ทั้งองค์กรปกครองส่วนท้องถิ่นได้ริเร่ิมในการให้

ความสาํคัญกบัการมีส่วนร่วมของประชาชน การฟ้องคดีและการตัดสนิคดีสิ่งแวดล้อมที่มี

ลักษณะควบคู่กบัการพัฒนานโยบายสิ่งแวดล้อม  

 ประเทศเกาหลี: มีการกาํหนด “พระราชบญัญติักําหนดกรอบการทํางานว่าดว้ยการ

เจริญเติบโตเชิงอนุรกัษแ์บบคารบ์อนตํา่ (GGA)”  โดยในปี 2552 ได้วางกรอบการ

ทาํงานทางกฎหมายสาํหรับมาตรการในการลดกา๊ซเรือนกระจกและส่งเสริมการลงทุนและ

การพัฒนาที่เป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม และยังได้มีการบังคับให้รัฐบาลต้องส่งเสริมการ

ปฏิรูปทางการเงินและภาษีเพ่ือดึงดูดการลงทุนในอุตสาหกรรมเชิงอนุรักษ์ให้มากขึ้ น

รวมถึงต้องผลักดันมาตรการลดการใช้พลังงานและลดการพ่ึงพาการใช้เช้ือเพลิงจาก

พลังงานฟอสซิล  

 สหภาพยุโรป (EU): “สนธิสญัญาลิสบอน” เป็นกฎหมายสิ่งแวดล้อมของสหภาพยุโรป

ฉบับล่าสดุ มีผลบังคับใช้เม่ือวันที่ 1 ธันวาคม ค.ศ. 2009 ได้มีการบัญญัติหลักเกณฑใ์น

เร่ืองสิ่งแวดล้อมและการพัฒนาที่ย่ังยืน และนอกจากน้ียังมีสนธิสัญญาว่าด้วยบทบาท

หน้าที่ของสหภาพยุโรป (TFEU) โดยข้อ 191 แห่งสนธิสัญญา TFEU ได้กาํหนด

วัตถุประสงค์และหลักการ เกี่ยวกับนโยบายด้านสิ่งแวดล้อมของสหภาพยุโรป เช่น การ

สงวนรักษาและปรับปรุงคุณภาพของสิ่งแวดล้อม การให้ความคุ้มครองสุขภาพของ

ประชาชน ส่งเสริมให้การใช้ทรัพยากรเป็นไปอย่างรอบคอบ และเพ่ือส่งเสริมมาตรการใน

ระดับนานาชาติในการแก้ไขปัญหาสิ่งแวดล้อมที่เกิดขึ้ นทั้งในระดับภูมิภาคและทั่วโลก 

โดยเฉพาะการแก้ไขปัญหาโลกร้อน  

 ประเทศเนเธอรแ์ลนด:์ มีมาตรการที่เคร่งครัดเพ่ือควบคุมมลพิษทางสิ่งแวดล้อม เพ่ือที่

สามารถให้ความม่ันใจได้ว่าสิ่งแวดล้อมในประเทศจะสะอาดขึ้ น โดยภายในสังคมและ

การเมืองของเนเธอร์แลนด์ตัดสินใจเลือกที่จะดาํเนินการด้านสิ่งแวดล้อมตาม EU 

มากกว่ามาตรการเดิมภายในประเทศที่เคยใช้มา เพ่ือแก้ไขปัญหาสิ่งแวดล้อมที่เกดิขึ้น 

 ประเทศเยอรมน ีพบว่าดั้งเดิมมีกฎหมายสิ่งแวดล้อมแยกตามประเภท ซ่ึงจากกฎหมายน้ี

ได้เป็นรากฐานให้เกดิกฎหมายสิ่งแวดล้อมทั่วไป โดยลักษณะของกฎหมายทั่วไปส่วนมาก

มีที่มาจากกฎหมายสิ่งแวดล้อมของสหภาพยุโรป ดังน้ันเม่ือสหภาพยุโรปได้ออกกฎหมาย

ว่าด้วยเร่ืองกฎหมายสิ่งแวดล้อม โดยได้ปรากฏอยู่ในทุกบทบัญญัติของการคุ้มครอง

สิ่งแวดล้อม ซ่ึงมีอทิธพิลต่อกฎหมายเยอรมันอย่างชัดเจน 
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  ดังน้ันโดยสรุปแล้ว จะเหน็ได้ว่าในประเทศต่างๆ ให้ความสาํคัญของปัญหาสิ่งแวดล้อม 

จึงมีความตื่นตัวในการออกกฎหมายสิ่งแวดล้อมขึ้น แต่อย่างไรกต็ามกลไกแห่งกฎหมายดังกล่าว

มักไม่ประสบผล และในปัจจุบันกฎหมายสิ่งแวดล้อมจะถูกมองว่าเป็นเคร่ืองมือหน่ึงในการโฆษณา

และส่งเสริมกลไกการพัฒนาอย่างย่ังยืน การปฏิรูปกฎหมายสิ่งแวดล้อมในขณะน้ีจึงเป็นไปเพ่ือ

พัฒนามาตรการด้านสิ่งแวดล้อมให้มีประสทิธภิาพมากกว่าการใช้มาตรการบังคับและควบคุม เช่น 

การจัดเกบ็ภาษีสิ่งแวดล้อม และการวางมาตรฐานบางอย่าง เป็นต้น  

 กฎหมาย กฎระเบยีบและขอ้บงัคบัทางสิง่แวดลอ้มของประเทศไทยทีส่ําคญั มีดงันี้  

     1) พระราชบญัญติัส่งเสริมและรกัษาคุณภาพสิ่งแวดลอ้มแห่งชาติ พ.ศ. 

2535 บัญญัติขึ้ นเพ่ือป้องกันปัญหาความเสื่อมโทรมของคุณภาพสิ่งแวดล้อม เช่น ดินเสีย       

นํา้เน่าเสยี อากาศเป็นพิษ ป่าไม้ ต้นนํา้ลาํธารถูกทาํลาย อนัเน่ืองมาจากการขยายตัวของประชากร 

การใช้ทรัพยากรอย่างไม่ถูกต้อง และการขยายตัวของภาคอุตสาหกรรม โดยส่งเสริมประชาชน 

และองค์กรเอกชน ให้มีส่วนร่วมในการส่งเสริมและรักษาคุณภาพสิ่งแวดล้อม กาํหนดอาํนาจ

หน้าที่ของส่วนราชการ รัฐวิสาหกจิ และราชการส่วนท้องถิ่นและกาํหนดแนวทางปฏบิัติในส่วนที่ไม่

มีหน่วยงานใดรับผิดชอบโดยตรง กาํหนดมาตรการควบคุมมลพิษด้วยการจัดให้มีระบบบาํบัด

อากาศเสีย ระบบบาํบัดนํา้เสีย ระบบกาํจัดของเสีย และเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ต่างๆ เพ่ือแก้ไข

ปัญหาเกี่ยวกบัมลพิษ  

   2) พระราชบญัญติัโรงงาน พ.ศ. 2535 เป็นกฎหมายที่ใช้เพ่ือควบคุมดูแลการ

ประกอบกิจการโรงงานให้มีความปลอดภัยไม่ส่งผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมและประชาชน โดย

กาํหนดหลักเกณฑท์ี่ต้องปฏบิัติ กรรมวิธกีารผลิตและการจัดให้มีอปุกรณห์รือเคร่ืองมืออื่นใด เพ่ือ

ป้องกนัหรือระงับหรือบรรเทาอนัตรายความเสยีหายหรือความเดือดร้อนที่อาจเกดิแก่บุคคลหรือ

ทรัพย์สินที่อยู่ในโรงงานหรือที่อยู่ใกล้เคียงกับโรงงาน ซ่ึงอาจใช้อาํนาจดังกล่าวในการกาํหนดให้

โรงงานปฏิบัติเกี่ยวกับการรีไซเคิลวัสดุเหลือทิ้ งจากกระบวนการผลิต และการห้ามไม่ให้ใช้สาร

อนัตรายบางอย่างในกระบวนการผลิต 

   3) พระราชบญัญติัการนิคมอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย พ.ศ. 2522 เป็น

กฎหมายจัดตั้งการนิคมอตุสาหกรรมแห่งประเทศไทย เพ่ือให้เป็นองค์กรที่ทาํหน้าที่จัดหาพ้ืนที่ตั้ง

นิคมอุตสาหกรรม และกําหนดสิทธิประโยชน์ของผู้ประกอบอุตสาหกรรมด้านต่างๆ โดยผู้

ประกอบอุตสาหกรรมจะได้รับอนุญาตให้ถือกรรมสิทธิ์ในที่ดินในนิคมอุตสาหกรรมตามจาํนวน

เน้ือที่ที่คณะกรรมการเหน็สมควร แม้จะเกนิกาํหนดที่จะพึงมีได้ตามกฎหมายอื่น  

   4) พระราชบญัญติัการสาธารณสุข พ.ศ. 2535 เป็นกฎหมายที่ขยายขอบเขต

การกาํกับดูแลกิจการเกี่ยวกับการสาธารณสุขในด้านต่างๆ ให้กว้างขวางขึ้น เพ่ือสามารถนาํมา

ปรับใช้กบัเหตุการณท์ี่เกดิขึ้นได้ทนัท่วงท ีโดยกาํหนดมาตรการกาํกบัดูแลและป้องกนัเกี่ยวกบัการ

อนามัยสิ่งแวดล้อมไว้อย่างเพียงพอและมีประสทิธิภาพ ปรับปรุงบทบัญญัติเกี่ยวกับการควบคุม

ให้มีลักษณะการกาํกับดูแลและติดตาม และปรับปรุงอาํนาจหน้าที่ของเจ้าหน้าที่และบทกาํหนด
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โทษตามกฎหมายปัจจุบันให้สามารถบังคับให้มีการปฏิบัติตามหลักเกณฑ์ของกฎหมายอย่าง

เคร่งครัด เพ่ือให้เหมาะสมและสอดคล้องกบัสภาพของสงัคมปัจจุบัน และเพ่ือเพ่ิมประสทิธิภาพ

ในด้านการกาํกบัดูแลและป้องกนัเกี่ยวกบัการอนามัยสิ่งแวดล้อม     

  5) พระราชบญัญติัวตัถุอนัตราย พ.ศ. 2535 เป็นกฎหมายที่กาํหนดขอบเขต

ให้ครอบคลุมวัตถุอันตรายต่างๆ ทุกชนิด และกาํหนดหลักเกณฑ์และวิธีการในการควบคุมวัตถุ

อันตรายให้เหมาะสมย่ิงขึ้ น โดยให้ยกเลิกพระราชบัญญัติ วัตถุมีพิษ พ.ศ . 2510 และ

พระราชบัญญัติวัตถุมีพิษ (ฉบับที่ 2) พ.ศ. 2516 เน่ืองจากปรากฏว่ามีการนาํวัตถุอนัตรายมาใช้

ในกิจการประเภทต่างๆ เป็นจาํนวนมาก และวัตถุอันตรายบางชนิดอาจก่อให้เกิดอันตรายอย่าง

ร้ายแรงแก่บุคคล สตัว์ พืช ทรัพย์ และสิ่งแวดล้อมได้ 

   6) พระราชบญัญติัมาตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรม พ.ศ. 2511 บัญญัติขึ้น

เพ่ือกาํหนดมาตรฐานสาํหรับผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมเพ่ือประโยชน์ในการส่งเสริมอุตสาหกรรม 

เพ่ือความปลอดภัย หรือเพ่ือป้องกันความเสียหายอันอาจจะเกิดแก่ประชาชนหรือแก่กิจการ

อุตสาหกรรม หรือเศรษฐกิจของประเทศ กฎหมายฉบับน้ี เป็นเคร่ืองมือในการควบคุม

ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมให้เป็นไปตามมาตรฐานและอนุญาตให้นําเข้าผลิตภัณฑ์ที่เป็นไปตาม

มาตรฐาน โดยในปี พ.ศ. 2548
4
 มีการกาํหนดเพ่ิมเติมให้ทาํความตกลงกบัต่างประเทศเกี่ยวกบั

การให้การรับรองการตรวจสอบและรับรองผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม การตรวจสอบการทาํ

ผลิตภัณฑอ์ตุสาหกรรม หรือการยอมรับมาตรฐานหรือการตรวจสอบเกี่ยวกบัมาตรฐานดังกล่าว 

   7) กฎหมายเกีย่วกบัการจัดการขยะของไทย กฎหมายเกี่ยวกบัการจัดการขยะ

มูลฝอยของประเทศไทยมี 2 ลักษณะ คือ กฎหมายการรักษาความสะอาด ห้ามทิ้งขยะมูลฝอยในที่

ห้ามและอนุรักษ์สิ่งแวดล้อม ได้แก่ พระราชบัญญัติรักษาความสะอาดและความเป็นระเบียบ

เรียบร้อยของบ้านเมือง พ.ศ. 2535 พระราชบัญญัติการสาธารณสขุ พ.ศ. 2535 และพระราชบัญญัติ

ส่งเสริมและรักษาคุณภาพสิ่งแวดล้อมแห่งชาติ พ.ศ. 2535  
    อีกลักษณะหน่ึง คือ กฎหมายที่กาํหนดหน้าที่ของผู้รับผิดชอบในการกาํจัดขยะ

มูลฝอย ซ่ึงจะให้อาํนาจกับท้องถิ่น ได้แก่ เทศบาล กรุงเทพมหานคร เมืองพัทยา หรือองค์การ

บริหารส่วนตําบล ในการเก็บ ขน กําจัดขยะมูลฝอยในเขตที่ตนมีอํานาจหน้าที่  ได้แก่ 

พระราชบัญญัติเทศบาล พ.ศ. 2496 พระราชบัญญัติสขุาภิบาล พ.ศ. 2495 พระราชบัญญัติสภา

ตาํบลและองค์การบริหารส่วนตาํบล พ.ศ. 2537 เป็นต้นส่วนขยะอันตรายจะมีกฎหมายเฉพาะ 

เช่น ขยะจากโรงงานอุตสาหกรรมใช้กฎหมายโรงงาน กฎหมายการนิคมอุตสาหกรรม หรือ

กฎหมายวัตถุอนัตราย กาํกบัดูแลแล้วแต่กรณี แต่กเ็ป็นการกาํหนดภาระหน้าที่ของทางโรงงานที่

ต้องจัดการขยะของตนที่เกิดจากกระบวนการผลิตมิให้ปล่อยออกสู่สิ่งแวดล้อม หรือปล่อยออก

ภายใต้การควบคุม  
 

                                                 
4
 http://www.tisi.go.th/index.php?option=com_content&view=article&id=7&Itemid=3 
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  1) กฎหมายและขอ้บงัคบัของประเทศไทย 

 กฎหมายและข้อบังคับด้านมลพิษนํ้าและด้านที่เกี่ยวกับบุคลากรสิ่งแวดล้อมประจํา
โรงงาน 

กฎหมาย สาระสําคญัโดยสรุป 

กฎกระทรวงฉบบัที่ 2 (พ.ศ. 2535)  

(กระทรวงอุตสาหกรรม) 

หมวด 4 ขอ้ 14-15 หา้มระบายนํา้ท้ิงออกจากโรงงาน เวน้แต่จะ

บาํบดันํา้ท้ิงใหเ้ป็นไปตามมาตรฐาน โดยตอ้งไม่ใชว้ธีิทําใหเ้จอืจาง

และกรณีทีมี่ระบบบาํบดันํา้เสีย 

 ต้องติดตั้งมาตรวัดปริมาณการใช้ไฟฟ้า  และจดบันทกึ

ปริมาณการใช้ไฟฟ้าประจาํวัน 

 กรณีมีการใช้สารเคมีหรือสารชีวภาพ  ต้องบันทกึปริมาณ

การใช้ประจาํวันและมีหลักฐานในการจัดหาสารดังกล่าว 

ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรมฉบับที่ 2 

(พ.ศ. 2539) เร่ือง กาํหนดคุณลักษณะ

นํา้ทิ้งที่ระบายออกจากโรงงาน 

กําหนดมาตรฐานนํ้าทิ้ งที่ ระบายออกจากโรงงาน เ ช่น pH  

5.5-9.0 BOD ไม่เกนิ 20 มิลลิกรัมต่อลิตร COD ไม่เกนิ 120 

มิลลิกรัมต่อลิตร  SS ไม่เกนิ 50 มิลลิกรัมต่อลิตร นํา้มันและไขมัน 

ไม่เกนิ 5 มิลลิกรัมต่อลิตร ฯลฯ  

ประกาศกระทรวงวิทยาศาสตร์ เทคโนโลยี

และสิ่งแวดล้อม ฉบับที่ 3 (พ.ศ. 2535) 

เร่ืองกาํหนดมาตรฐานควบคุมการระบาย

นํ้าทิ้ งจากแหล่งกําเนิดประเภทโรงงาน

อตุสาหกรรมและนิคมอตุสาหกรรม 

กําหนดมาตรฐานนํ้าทิ้ งที่ ระบายออกจากโรงงาน เ ช่น pH  

5.5-9.0 BOD ไม่เกนิ 20 มิลลิกรัมต่อลิตร COD ไม่เกนิ 120 

มิลลิกรัมต่อลิตร SS ไม่เกิน 50 มิลลิกรัมต่อลิตร นํา้มันและ

ไขมัน ไม่เกนิ 5 มิลลิกรัมต่อลิตร ฯลฯ 

ประกาศกระทรวงวิทยาศาสตร์ เทคโนโลยี

และสิ่งแวดล้อม ฉบับที่ 4 (พ.ศ.2539) 

เร่ือง กําหนดประเภทของโรงงาน

อุตสาหกรรมและนิคมอุตสาหกรรมเป็น

แหล่งกาํเนิดมลพิษที่จะต้องถูกควบคุมการ

ปล่อยนํา้เสยีลง   สู่แหล่งนํา้สาธารณะหรือ

ออกสู่สิ่งแวดล้อม
5
 

- โรงงานอุตสาหกรรมจาํพวกที่ 2 และจาํพวกที่ 3 ตามบัญชีท้าย

ประกาศน้ี เป็นแหล่งกาํเนิดมลพิษที่จะต้องถูกควบคุมการ

ปล่อยนํา้เสยีลงสู่แหล่งนํา้สาธารณะหรือออกสู่สิ่งแวดล้อม  

- นิคมอุตสาหกรรม เป็นแหล่งกาํเนิดมลพิษที่จะต้องถูกควบคุม

การปล่อยนํา้เสยีลงสู่แหล่งนํา้สาธารณะ หรือออกสู่สิ่งแวดล้อม  

- ห้ามมิให้เจ้าของหรือผู้ครอบครองโรงงานอุตสาหกรรมหรือ

นิคมอตุสาหกรรมปล่อยนํา้เสยี ลงสู่แหล่งนํา้สาธารณะหรือออก

สู่สิ่งแวดล้อม เว้นแต่นํา้เสยีดังกล่าวไม่ว่าผ่านการบาํบัดหรือไม่

กต้็องมีคุณภาพตามมาตรฐาน ควบคุมการระบายนํา้ทิ้ งจาก

โรงงานอุตสาหกรรมและนิคมอุตสาหกรรมที่กําหนดไว้ใน

ประกาศกระทรวงวิทยาศาสตร์ เทคโนโลยีและสิ่งแวดล้อม 

ฉบับที่ 3 (พ.ศ. 2539)  

ประกาศกรมโรงงานอุตสาหกรรม เร่ือง 

กาํหนดคุณลักษณะนํา้ทิ้ งที่ระบายออกนอก

โรงงานให้มีค่าแตกต่างจากที่กาํหนดไว้ใน

ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับที่ 2 

กาํหนดมาตรฐานนํา้ทิ้ งที่ระบายออกจากโรงงาน โดยกาํหนดค่า 

BOD ที่อุณหภูมิ 20 องศาเซลเซียส เวลา 5 วัน ไม่มากกว่า  

60 มิลลิกรัมต่อลิตรค่า TKN ไม่มากกว่า 200 มิลลิกรัมต่อลิตร 

และค่า COD ไม่มากกว่า 400 มิลลิกรัมต่อลิตร สาํหรับประเภท

                                                 
5
 http://www.pcd.go.th/info_serv/reg_std_water04.html 
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กฎหมาย สาระสําคญัโดยสรุป 

(พ.ศ. 2535) เร่ือง กาํหนดคุณลักษณะ

ของนํา้ทิ้งที่ระบายออกจากโรงงาน
6
 

ขอ ง โ ร ง ง านอุ ต ส าหก ร รมต ามบัญ ชี ท้ า ย กฎกร ะท ร ว ง  

(พ.ศ. 2535) 

ประกาศคณะกรรมการควบคุมมลพิษ 

เร่ือง กําหนดประเภทของโรงงาน

อุตสาหกรรมที่อนุญาตให้ระบายนํา้ทิ้ งให้มี

ค่ามาตรฐานแตกต่างจากค่ามาตรฐาน

ควบคุมการระบายนํ้าทิ้ งที่กําหนดไว้ใน

ประกาศกระทรวงวิทยาศาสตร์ เทคโนโลยี

และสิ่งแวดล้อมฉบับที่ 3 (พ.ศ. 2539) 

เร่ืองกาํหนดมาตรฐานควบคุมการระบาย

นํ้าทิ้ งจากแหล่งกําเนิดประเภทโรงงาน

อตุสาหกรรมและนิคมอตุสาหกรรม
7
 

- ให้โรงงานอุตสาหกรรม จาํพวกที่ 2 และจาํพวกที่ 3 ตามบัญชี

ท้ายประกาศกระทรวงวิทยาศาสตร์ เทคโนโลยีและสิ่งแวดล้อม

ฉบับที่ 4 (พ.ศ. 2539) ระบายนํา้ทิ้ งที่มีค่าบีโอดี ไม่เกิน  

60 มิลลิกรัมต่อลิตร  

- ภายในกาํหนด 1 ปี นับแต่วันที่ประกาศกระทรวงวิทยาศาสตร์ 

เทคโนโลยีและสิ่งแวดล้อมฉบับที่ 4 (พ.ศ. 2539) ให้โรงงาน

อุตสาหกรรมจาํพวกที่ 2 และจาํพวกที่ 3 ตามบัญชีท้าย

ประกาศข้างต้น ระบายนํ้าทิ้ งที่มีค่าทีเคเอน็ ไม่เกิน  

100 มิลลิกรัมต่อลิตร เว้นแต่โรงงานอตุสาหกรรมตามข้อ 3 

- ภายในกาํหนด 2 ปี นับแต่วันที่ประกาศกระทรวงวิทยาศาสตร์ 

เทคโนโลยีและสิ่งแวดล้อมฉบับที่ 4 (พ.ศ. 2529) ให้โรงงาน

อุตสาหกรรมจาํพวกที่ 2 และจาํพวกที่ 3 ดังต่อไปน้ี ระบาย  

นํา้ทิ้งที่มีค่าทเีคเอน็ ไม่เกนิ 200 มิลลิกรัมต่อลิตร 

- ให้โรงงานอุตสาหกรรมจาํพวกที่ 2 และจาํพวกที่ 3 ตามบัญชี

ท้ายประกาศกระทรวงวิทยาศาสตร์ เทคโนโลยีและสิ่งแวดล้อม 

ฉบับที่ 4 (พ.ศ. 2539) ระบายนํา้ทิ้ งที่มีค่าซีโอดี ไม่เกนิ 400 

มิลลิกรัมต่อลิตร 

ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เ ร่ือง

หลักเกณฑ์การสั่งให้หยุดประกอบกิจการ

โรงงานกรณีมีการระบายนํ้าทิ้ งออกจาก

โรงงาน พ.ศ. 2546 

โรงงานที่ระบายนํา้ทิ้ งออกจากโรงงานในกรณีต่างๆ หากนํา้ทิ้ งน้ัน

อาจจะก่อให้เกิดอันตรายความเสียหายหรือความเดือนร้อนอย่าง

ร้ายแรงแก่บุคคลหรือทรัพย์สินที่อยู่ในโรงงานหรือที่อยู่ใกล้เคียง

กับโรงงาน ให้หน่วยงานที่รับผิดชอบพิจารณาดาํเนินการสั่งให้

หยุดประกอบกจิการโรงงานทั้งหมดหรือบางส่วนเป็นการช่ัวคราว 

และปรับปรุงแก้ไขโรงงานน้ันเสียใหม่ หรือปฏบัิติให้ถูกต้องใน

ระยะเวลาที่กาํหนด 

ประกาศกรมโรงงานอุตสาหกรรม เร่ือง

การกาํหนดค่าปรับสาํหรับการระบายนํา้ทิ้ ง

จากโรงงานที่ มี ลักษณะไม่เป็นไปตาม

ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม พ.ศ . 

2535 

ระบุบัญชีกาํหนดอัตราค่าปรับสาํหรับมลพิษนํา้ที่ระบายออกนอก

โรงงาน เช่น 

 ผลวิเคราะห์ไม่เกิน 2 เท่าของมาตรฐาน ปรับไม่เกิน 

10,000 บาท 

 ผลวิเคราะห์เกิน 2-4 เท่าของมาตรฐาน ปรับอยู่

ระหว่าง 10,000-50,000 บาท 

ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เ ร่ือง

รายงานการจัดทาํรายงานชนิดและปริมาณ

สารมลพิษที่ระบายออกจากโรงงาน พ.ศ. 

2550 

- กาํหนดความถี่ในการตรวจวัดคุณภาพนํา้ทิ้ งอย่างน้อยเดือนละ 

1 คร้ัง 

- กําหนดค่าพารามิเตอร์ที่ ต้องตรวจอย่างน้อย ได้แก่ BOD, 

COD, pH และ SS 

                                                 
6
 http://www.cpcsdo.com/Portals/2/pdf/2/Law-IND-008.pdf. 

7
 http://www.speciallab.co.th/low/.pdf. 
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กฎหมาย สาระสําคญัโดยสรุป 

ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เร่ืองการ

กาํหนดชนิดและขนาดของโรงงาน กาํหนด

วิธีการควบคุมการปล่อยของเสียมลพิษ 

หรือสิ่งใดๆ ที่มีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม 

กําหนดคุณสมบัติ ของ ผู้ควบคุมดูแล 

ผู้ปฏิบัติงานประจาํ และหลักเกณฑ์การขึ้ น

ทะเ บียน ผู้ควบคุมดูแลสําห รับระบบ

ป้องกนัสิ่งแวดล้อมเป็นพิษ พ.ศ. 2545 

- กาํหนดชนิดและขนาดโรงงานที่มีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม 

โดยโรงงานที่ระบุต้องมีผู้จัดการสิ่งแวดล้อม  ผู้ควบคุมระบบ

การจัดการมลพิษทางนํา้  และผู้ปฏบัิติงานระบบบาํบัดนํา้เสยี 

- ผู้ควบคุมฯ ทาํหน้าที่ประเมินและตรวจสอบลักษณะมลพิษ 

ควบคุมประสิทธิภาพระบบป้องกันมลพิษ  ควบคุม กาํกับ 

ดูแล ปฏิบัติตามแผนปฏิบัติงานด้านสิ่งแวดล้อมและแผน

ฉุกเฉิน  จัดทาํรายงานการตรวจสอบ ควบคุม กาํกบั ดูแลการ

ทาํงานของระบบป้องกนัสิ่งแวดล้อมเป็นพิษ จัดทาํรายงานผล

วิเคราะห์ปริมาณสารมลพิษ 

ประกาศกรมโรงงานอุตสาหกรรม เร่ือง

คุณสมบัติของบุคลากรด้านสิ่งแวดล้อม

ประจาํโรงงาน การฝึกอบรมและการสอบ

มาตรฐาน 

กาํหนดคุณสมบัติของบุคลากรด้านสิ่งแวดล้อมประจําโรงงาน

ประกอบด้วย 

 ผู้จัดการสิ่งแวดล้อม 

 ผู้ควบคุมระบบบาํบัดมลพิษ (นํา้ อากาศ กากอตุสาหกรรม) 

 ผู้ปฏบัิติงานประจาํเคร่ืองป้องกนัสิ่งแวดล้อมเป็นพิษ 

 

 กฎหมายและข้อบังคับด้านมลพิษอากาศ 

กฎหมาย/ขอ้กําหนด รายละเอียด 

กฎกระทรวงฉบบัที่ 2 (พ.ศ. 2535)  

(พ.ร.บ.โรงงาน พ.ศ. 2535) 

(กระทรวงอุตสาหกรรม) 

หมวด 4 ข้อ 16 ห้ามระบายอากาศเสียออกจากโรงงาน เว้น

แต่บาํบัดให้เป็นไปตามมาตรฐาน โดยต้องไม่ใช้วิธีทาํให้เจือ

จาง (Dilution) 

ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เร่ืองกาํหนด

ปริมาณสารเจือปนในอากาศที่ระบายออกจาก

ปล่องเตาเผาสิ่งปฎิกูล หรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้วที่

เป็นอนัตรายจากอตุสาหกรรม พ.ศ. 2545
8
 

อากาศที่ระบายออกจากปล่องเตาเผาสิ่งปฏกูิลหรือวัสดุที่ไม่ใช้

แล้วที่เป็นอันตรายจากอุตสาหกรรมต้องมีปริมาณสารเจือปน

แต่ละชนิดไม่เกินค่าที่กาํหนด รายละเอียดอยู่ในมาตรฐาน

สิ่งแวดล้อมอตุสาหกรรม 

ประกาศคณะกรรมการสิ่งแวดล้อมแห่งชาติ 

ฉบับที่ 24 พ.ศ. 2547 เร่ืองกาํหนดมาตรฐาน

คุณภาพอากาศในบรรยากาศโดยทั่วไป 

กาํหนดมาตรฐานคุณภาพอากาศ 

 ค่าเฉล่ียก๊าซซัลเฟอร์ไดออกไซด์ 24 ช่ัวโมง ไม่เกิน  

0.12 ppm. หรือ 0.30 mg/m
3
 

 ค่าเฉล่ียฝุ่ นละอองขนาดไม่เกนิ 10 ไมครอน 24 ช่ัวโมง 

ไม่เกนิ 0.12 mg/m
3
 

 ค่าเฉล่ียฝุ่ นละอองขนาดไม่เกนิ 100 ไมครอน 24 ช่ัวโมง 

ไม่เกนิ 0.33 mg/m
3
 

กฎกระทรวงกําหนดมาตรฐานและวิธีการ

ตรวจสอบกล่ินในอากาศจากโรงงาน พ.ศ. 

2548 

ห้ามระบายอากาศที่มีกล่ินออกจากโรงงาน เว้นแต่จะบาํบัดให้

เป็นไปตามมาตรฐาน โดยต้องไม่ใช้วิธทีาํให้เจือจาง (ตรวจวัด

โดยกรมโรงงานฯ หากเกดิข้อร้องเรียน) 

ประกาศกระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและ

สิ่งแวดล้อม เร่ืองกาํหนดมาตรฐานค่าความทบึ

กาํหนดค่าเขม่าควันจากหม้อไอนํ้ามีค่าความทึบแสงไม่เกิน

ร้อยละ  10  เ ม่ื อตรวจ วัด ด้วยแผนภู มิ เ ข ม่ าค วันของ  

                                                 
8
 http://www2.diw.go.th/PIC/download/air/A5.pdf 
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กฎหมาย/ขอ้กําหนด รายละเอียด 

แสงของเขม่าควันจากสถานประกอบกิจการที่

ใช้หม้อไอนํา้ 

ริงเกลิมานน์ โดยใช้เวลาสงัเกต 15 นาท ี

ประกาศคณะกรรมการควบคุมมลพิษ เร่ือง

วิธีการตรวจวัด ลักษณะและหน่วยวัด การ

คํานวณ เปรียบเทียบ แบบบันทึก และการ

รายงานผลการตรวจวัดค่าความทึบแสงของ

เขม่าควันจากสถานประกอบกิจการที่ใช้หม้อ

ไอนํา้ พ.ศ. 2549 

- กาํหนดขั้นตอนการตรวจวัดค่าความทึบแสงของเขม่าควัน 

- กําหนดลักษณะและหน่วยว ัดแผนภมู ิเขม่าคว ันของ  

ริงเกิลมานน์ 

- กาํหนดวิธีการคาํนวณและเปรียบเทียบค่าความทึบแสง 
- การสรุปและบันทึกผลการตรวจวัดค่าความทึบแสง 

ประกาศกระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและ

สิ่งแวดล้อม เร่ืองกาํหนดมาตรฐานควบคุมการ

ปล่อยทิ้ งอากาศเสียจากโรงงานอุตสาหกรรม 

พ.ศ. 2549 

กาํหนดมาตรฐานอากาศที่ระบายออกจากโรงงานและวิธีการ

ตรวจสอบ ได้แก่ ฝุ่ นละออง ตะกั่ว กรดกาํมะถัน ซัลเฟอร์  

ไดออกไซด์ ออกไซด์ของไนโตรเจน (วัดในรูปไนโตรเจน  

ไดออกไซด์) 

ประก าศกระทรว งอุ ตส าหกรรม  เ ร่ื อ ง 

กาํหนดค่าปริมาณของสารเจือปนในอากาศที่

ระบายออกจากโรงงาน พ.ศ. 2549 

กาํหนดค่าปริมาณของสารเจือปนในอากาศที่ระบายออกจาก

โรงงานและวิธีการตรวจสอบ ได้แก่ ฝุ่ นละออง ตะกั่ว กรด

กาํมะถัน ซัลเฟอร์ไดออกไซด์ ออกไซด์ของไนโตรเจน (วัดใน

รูปไนโตรเจนไดออกไซด์) ไซลีน 

ประก าศกระทรว งอุ ตส าหกรรม  เ ร่ื อ ง 

กําหนดค่าปริมาณในเขม่าควันที่ เจือปนใน

อากาศที่ระบายออกจากปล่องของหม้อนํา้ของ

โรงงาน พ.ศ.2549 

กาํหนดค่าเขม่าควันจากหม้อไอนํ้ามีค่าความทึบแสงไม่เกิน

ร้อยละสบิ เม่ือตรวจวัดด้วยแผนภมิูเขม่าควันของริงเกลิมานน์ 

โดยใช้เวลาสงัเกต 15 นาท ี

ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เร่ือง รายงาน

การจัดทาํรายงานชนิดและปริมาณสารมลพิษที่

ระบายออกจากโรงงาน พ.ศ. 2550 

- กําหนดความถี่ การตรวจวัดคุณภาพอากาศอย่างน้อย  
6 เดือนต่อคร้ัง 

- กําหนดค่าพารามิเตอร์ที่ ต้องตรวจอย่างน้อย ได้แก่ TSP, 

SO
2
, NO

x
 

หมายเหตุ : เป็นมาตรฐานเฉพาะโรงงานอตุสาหกรรม 

 กฎหมายและข้อบังคับด้านของเสยีและกากอตุสาหกรรม 

กฎหมาย/ขอ้กําหนด รายละเอียด 

กฎกระทรวงฉบับที่ 2 พ.ศ. 2535 

(พ.ร.บ.โรงงาน พ.ศ. 2535) 

(กระทรวงอุตสาหกรรม) 

หมวด 4 ข้อ 13 การกาํจัดขยะ สิ่งปฏกูิล และวัสดุที่ไม่ใช้ 

 ต้องรักษาโรงงานให้ปราศจากขยะและสิ่งปฏิกูลอยู่เสมอ  

และจัดให้มีที่รองรับ หรือที่กาํจัดขยะและสิ่งปฏิกูลตาม

ความจาํเป็นและเหมาะสม 

 ต้องแยกเก็บสิ่ งปฏิ กูลหรือวัสดุที่ ไ ม่ ใ ช้แล้ว  ซ่ึ ง มี

วัตถุมีพิษ/วัตถุไวไฟปนเป้ือนไว้ในที่รองรับที่เหมาะสม

และมีฝาปิดมิดชิด และต้องมีการกาํจัดด้วยวิธทีี่ปลอดภัย

และไม่ก่อให้เกดิความเดือดร้อน 

 การดาํเนินการกาํจัดสิ่งปฏกูิลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว 
 ห้ามนําออกนอกโรงงาน เว้นแต่จะได้รับอนุญาต
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กฎหมาย/ขอ้กําหนด รายละเอียด 

จากอธบิดีกรมโรงงานอุตสาหกรรมให้นาํออกเพ่ือ

ไปทาํลายฤทธิ์ กาํจัด ทิ้ง หรือฝัง ด้วยวิธกีารและ

สถานที่ตามหลักเกณฑแ์ละวิธกีารที่กาํหนด 

 ต้องแจ้งรายละเอียดเกี่ ยวกับชนิด  ปริมาณ 

ลักษณะคุณสมบัติและสถานที่ เก็บ พร้อมทั้ ง

วิธกีารเกบ็ทาํลายฤทธิ์ กาํจัด ทิ้ง ฝัง เคล่ือนย้าย

และการขนส่ง 

ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เร่ือง ระบบ

เอกสารการขนส่งของเสยีอนัตราย พ.ศ. 2547 

- กาํหนดให้ผู้ก่อให้เกดิของเสยีอันตรายขอเลขประจาํตัว 13 

หลักตามแบบกาํกบัการขนส่ง-01 

- ระหว่างการครอบครองต้องบริหารจัดการของเสียอันตราย

อย่างเหมาะสมตั้งแต่การตรวจสอบปริมาณ ควบคุมการ

จัดเกบ็ อาคารสถานที่ รวมทั้งแผนฉุกเฉินหากเกดิอบัุติเหตุ 

- การขนส่งให้จัดทาํแบบกาํกบัการขนส่ง-02 และเกบ็คู่ฉบับ

ลาํดับที่ 2 ไว้อย่างน้อย 3 ปี  รวมทั้งย่ืนคู่ฉบับลาํดับที่ 3 

ให้กรมโรงงานภายใน 15 วัน 

- จัดทาํรายงานประจาํปีตามแบบกาํกับการขนส่ง-06 แล้ว 

ส่งให้กรมโรงงานฯ ภายในวันที่ 1 มีนาคม 

ประกาศคณะกรรมการสิ่งแวดล้อมแห่งชาติ 

ฉบับที่ 24 (พ.ศ.2547) เร่ืองกาํหนด

มาตรฐานคุณภาพดิน 

กาํหนดมาตรฐานการปนเป้ือนของสารอันตรายที่ยอมให้มีใน

ดินโดยไม่ก่อให้เกดิอนัตรายหรือผลกระทบต่อสขุภาพอนามัย

ของประชาชนผู้ได้รับผลกระทบ ได้แก่ สารอินทรีย์ระเหยง่าย 

(VOC) โลหะหนัก สารกาํจัดศัตรูพืชและสตัว์ สารพิษ 

ประกาศกรมโรงงานอุตสาหกรรม เร่ืองการ

กาํหนดค่าปรับสาํหรับการนาํขยะอุตสาหกรรม

ออกไปบาํบัดหรือกาํจัดที่มีลักษณะไม่เป็นไป

ตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม พ.ศ. 

2535 

ระบุบัญชีกาํหนดอัตราค่าปรับสาํหรับการนาํขยะไม่อันตราย

หรืออันตรายไปกาํจัดหรือบาํบัดโดยไม่ขออนุญาตหรือทิ้ งไม่

ถูกสถานที่ เช่น 

 ไม่ขออนุญาตขยะไม่อนัตรายปรับ 10,000-200,000 บาท 

 ไม่ขออนุญาตขยะอนัตรายปรับ 25,000-200,000 บาท 

ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม เร่ืองการกาํจัด

สิ่งปฏกูิลหรือวัสดุไม่ใช้แล้ว พ.ศ. 2548 

- กาํหนดรหัสของสิ่งปฏกูิลและวัสดุไม่ใช้แล้ว (ไม่อนัตราย

และอันตราย) และกําหนดให้ ผู้ ก่อให้ เกิดของเสีย

ครอบครองสิ่งปฏกูิลหรือวัสดุไม่ใช้แล้วได้ไม่เกนิ 90 วัน  

- จัดทาํแผนการป้องกนัอบัุติภัยเพ่ือรองรับเหตุฉุกเฉิน 

- ห้ามนาํสิ่งปฏิกูลและวัสดุไม่ใช้แล้วออกนอกโรงงานเว้น

แต่จะได้รับอนุญาต โดยการขออนุญาตใช้แบบ สก.2 

- การนําของเสียอันตรายออกนอกโรงงานต้องมีใบกาํกับ

การขนส่ง และรายงานต่อกรมโรงงานอตุสาหกรรม 

- รายงานประจาํปีต่อกรมโรงงานอตุสาหกรรมตามแบบ สก.3 

ประก าศกระทรว งอุ ตส าหกรรม  เ ร่ื อ ง

หลักเกณฑแ์ละวิธกีารแจ้งรายละเอียดเกี่ยวกับ

สิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้วจากโรงงาน โดย

- ให้แจ้งชนิด ปริมาณและช่ือผู้รับบาํบัดหรือกาํจัดสิ่งปฏกูิล

หรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้วออกนอกโรงงาน โดยส่งทาง Internet 

ทนัททีี่มีการนาํออกโดยผู้บาํบัดหรือกาํจัด 
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กฎหมาย/ขอ้กําหนด รายละเอียด 

ทางสื่ออเิลคทรอนิกส ์(Internet) - จัดทํา ข้ อตกลงกับ ผู้ รับบํา บัดห รือกํา จัด  โดยแ จ้ ง

รายละเอยีดการดาํเนินการให้ผู้ประกอบการเพ่ือแจ้งข้อมูล

ทาง Internet ทนัททีี่นาํขยะถงึสถานที่บาํบัด/กาํจัด 

ประกาศกรมโรงงานอุตสาหกรรม  เ ร่ือง

หลักเกณฑ์การพิจารณา การแต่งตั้งตัวแทน

เพ่ือเป็นผู้รวบรวมและขนส่งของเสียอันตราย

ตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เร่ือง การ

กําจัดสิ่ งปฏิกูลหรือวัสดุที่ ไ ม่ใช้แล้ว พ.ศ . 

2548 

กาํหนดหลักเกณฑก์ารพิจารณา การแต่งตั้งตัวแทนเพ่ือเป็นผู้

รวบรวมและขนส่งของเสยีอนัตราย ได้แก่ 

 ผู้แต่งตั้งตัวแทน ต้องเป็นผู้ก่อกาํเนิดของเสยีอนัตราย 

หรือผู้บาํบัดและกาํจัดของเสยีอนัตราย 

 ผู้ได้รับการแต่งตั้งเป็นตัวแทน ต้องเป็นผู้ขนส่งของเสยี

อนัตราย 

 ใช้แบบ สข. 6.1 แบบ สข. 6.2 และแบบ สข.6.3 ท้าย

ประกาศน้ีในการย่ืนสาํหรับการแต่งตั้งตัวแทนเพ่ือเป็น

ผู้รวบรวมและขนส่งของเสยีอนัตราย 

ประกาศกรมโรงงานอุตสาหกรรม  เ ร่ือง 

หลักเกณฑ์และวิธีการปฏิบัติ เกี่ ยวกับการ

จัดการสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ ไม่ใช้แล้วของผู้

ประกอบกิจการบาํบัดและกาํจัดสิ่งปฏิกูลหรือ

วัสดุที่ไม่ใช้แล้ว พ.ศ. 2550 

การรับมอบสิ่งปฏกิลูหรือวัสดุทีไ่ม่ใชแ้ลว้  

- ต้องจัดทาํบัญชีแสดงรายการสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้

แล้วที่รับบาํบัดหรือกาํจัด 

- ต้องรับสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้วจากผู้ก่อกําเนิด  

สิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ ไม่ใช้แล้วที่ ได้รับใบอนุญาตนํา  

สิ่งปฏกูิลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้วออกนอกโรงงาน 

- กรณีรับบาํบัดหรือกาํจัดสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว  

ที่เป็นของเสียอันตรายต้องตรวจสอบความถูกต้องของ

รายช่ือ และปริมาณของเสียอันตรายให้ถูกต้องตรงกัน

กบัที่ระบุไว้ในใบกาํกบัการขนส่ง 

การบาํบัดและกาํจัดสิ่งปฏกิลูหรือวัสดุทีไ่ม่ใชแ้ลว้ 

- ต้องจัดทาํบัญชีแสดงรายการสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้

แล้วที่เข้าสู่กระบวนการบาํบัด 

- ต้องทาํการบาํบัดหรือกาํจัดสิ่งปฏกูิลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว

ตามกระบวนการหรือวิธกีารที่ได้รับอนุญาตเท่าน้ัน 

- ต้องทาํการบําบัดหรือกาํจัดสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้

แล้วที่เป็นของเสียไม่อันตรายภายในสามสิบวัน และ  

ที่เป็นของเสียอันตรายภายในสิบห้าวัน นับตั้งแต่วันที่

รับมอบสิ่งปฏกูิลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว 

 การควบคุมและกาํกับดูแล 

 ผู้ประกอบกิจการรับบาํบัดหรือกาํจัดสิ่งปฏิกูลหรือ

วัสดุที่ไม่ใช้แล้ว โดยวิธีการฝังกลบ(เฉพาะของเสีย

อนัตราย) ต้องจัดจ้างบริษัทที่ปรึกษาที่ได้รับความ

เห็นชอบจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมทําหน้าที่

ควบคุมดูแลระบบป้องกนัสิ่งแวดล้อม 
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ประกาศกรมโรงงานอุตสาหกรรม  เ ร่ือง 

หลักเกณฑ์และวิธีการปฏิบัติ เกี่ ยวกับการ

จัดการสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ ไม่ใช้แล้ว พ.ศ. 

2551
9
 

 

-   กาํหนดหลักเกณฑ์และวิธีการปฏิบัติเกี่ยวกับการจัดการสิ่ง

ปฏิกูลหรือวัสดุที่ ไม่ใช้แล้วที่ เป็นของเสียอันตรายให้ผู้

ประกอบกิจการรับบาํบัดและกาํจัดสิ่งปฏกูิลหรือวัสดุที่ไม่ใช้

แล้วต้องปฏบัิติเป็นการเฉพาะ 
-   ให้ของเสียอันตรายตามบัญชีรายการท้ายประกาศฉบับน้ี 

ต้องกําจัดโดยวิธีการเผาทําลายในเตาเผาอุตสาหกรรม

เฉพาะสาํหรับของเสยีอนัตราย 
-   ห้ามมิให้นําของเสียอันตรายนอกเหนือจากบัญชีรายการ

ตามข้อ 2 มา กาํจัดโดยวิธกีารเผาทาํลายในเตาปูนซีเมนต์ 

และเตาเผาปูนขาว เว้นแต่ผู้ประกอบการรับกาํจัดจะส่ง

รายละเอียดเกี่ ยวกับการกําจัดในกระบวนการผลิต

ปูนซีเมนต์ และผลิตปูนขาว ตั้งแต่แผนการผลิต ปริมาณ

การใช้วัตถุดิบและเช้ือเพลิงทดแทน ปริมาณและวิธีการ

จัดเกบ็ ตลอดจนความสามารถในการเผาทาํลายของเสีย

อนัตราย การกาํจัดมลพิษ รวมทั้งมวลสมดุลในการผลิต 

และอื่นๆ ที่เกี่ยวข้อง ให้กรมโรงงานอตุสาหกรรมตรวจสอบ

และพิจารณาเหน็ชอบก่อน 

 

2. กฎระเบยีบและมาตรการภายใตข้อ้ตกลงทางสิง่แวดลอ้มระหว่างประเทศ 

       จากสถานการณส์ิ่งแวดล้อมโลกในปัจจุบัน มีการใช้ประโยชน์จากทรัพยากรธรรมชาติที่

มีอยู่อย่างฟุ่มเฟือย มีการใช้สารเคมีในภาคอุตสาหกรรมก่อให้เกิดสารพิษตกค้างซ่ึงเป็นปัญหา

สิ่งแวดล้อมที่เป็นวิกฤตการณ์ เป็นภัยพิบัติรุนแรงต่อการดาํรงชีวิตของมนุษย์และสิ่งแวดล้อม

อื่นๆ ของโลก จึงได้กาํหนดสนธิสัญญา ข้อตกลง พันธกรณี นโยบาย และกฎระเบียบข้อบังคับ

ต่างๆ เช่น ระเบียบเกี่ยวกับเศษเหลือทิ้ งของผลิตภัณฑ์ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ (Waste 

Electrical and Electronic Equipment, WEEE) และระเบียบเกี่ยวกบัการจาํกดัการใช้สาร

อนัตรายบางประเภทในผลิตภัณฑไ์ฟฟ้าและอเิลก็ทรอนิกส ์ (Restriction of the Use of Certain 

Hazardous Substances, RoHS) ซ่ึงเป็นมาตรการฝ่ายเดียวของสหภาพยุโรป และมาตรการทาง

การค้าในอนุสัญญาบาเซลว่าด้วยการควบคุมการเคล่ือนย้ายและการกาํจัดของเสียอันตรายข้าม

แดน (Basel Convention on the Control of Trans boundary Movements of Hazardous Wastes 

and their Disposal) ซ่ึงเป็นข้อตกลงพหุภาคีด้านสิ่งแวดล้อมที่ประเทศไทยเป็นสมาชิกอยู่ด้วย 

นอกจากน้ียังมีอนุสัญญาสหประชาชาติว่าด้วยการเปล่ียนแปลงสภาพภูมิอากาศ (UNFCCC) 

รายละเอยีดดังแสดงในตารางที่ ค-1  

 

                                                 
9
 http://www.diw.go.th/diw/law50/waste/15_51.PDF 
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ตารางที ่ค-1 กฎระเบยีบและมาตรการภายใตข้อ้ตกลงทางสิง่แวดลอ้มระหว่างประเทศ 

ขอ้ตกลงพหภุาคีสิง่แวดลอ้ม กฎระเบยีบและมาตรการ 

พิธีสารว่าด้วยการควบคุมปริมาณการ

ปล่อยไนโตรเจนออกไซด์หรือพิธีสาร

ไนโตรเจนออกไซด ์(Nitrogen Oxide 

Protocol) 

  เป็นสนธิสัญญาพหุภาคีที่ลงนามโดยกลุ่มประเทศใน

ทวีปยุโรป และสหรัฐอเมริกาเม่ือวันที่ 31 ตุลาคม พ.ศ. 

2531 (ค.ศ. 1988) ที่เมืองโซเฟียในประเทศบัลแกเรีย 

อนุสัญญามีผลบังคับใช้เม่ือวันที่ 14 กุมภาพันธ์ พ.ศ. 

2534 (ค.ศ. 1991) 

พิธีสารมอนทรีออล ว่าดว้ยสารทําลายชั้น

บรรยากาศโอโซน (Montreal Protocol on 

Substances That Deplete the Ozone 

Layer) 

 

  เป็นสนธสิญัญาสากลที่ถูกกาํหนดขึ้นเพ่ือควบคุม ยับย้ัง 

และรณรงค์ให้ลดการผลิตและการใช้สารทําลายช้ัน

บรรยากาศโอโซน เพ่ือรักษาช้ันบรรยากาศโอโซนที่เร่ิม

จะสญูสลายไปเน่ืองจากสารเหล่าน้ี  

  พิธสีารได้เปิดให้ประเทศต่างๆ ลงนามเป็นประเทศภาคี

สมาชิกในวันที่ 16 กนัยายน พ.ศ. 2530 (ค.ศ. 1987) 

และเร่ิมการบังคับใช้ตั้งแต่วันที่ 1 มกราคม พ.ศ. 2532 

(ค.ศ. 1989) เป็นต้นมา และได้มีการแก้ไขปรับปรุงพิธี

สาร 5 คร้ังด้วยกนั เน่ืองจากการนาํไปใช้อย่างกว้างขวาง

และเสียงสนับสนุนและช่ืนชมจากนานาประเทศและ

หลายๆ องค์กรทาํให้พิธีสารมอนทรีออลถูกยกย่องให้

เป็นตัวอย่างของการร่วมมือกันระหว่างประเทศในการ

แก้ไขปัญหาในระดับนานาชาติ 

อนุสัญญาสหประชาชาติ ว่าด้วยการ

เปลี่ยนแปลงสภาพภูมิอากาศ (United 

Nations Framework Convention on 

Climate Change หรือย่อเป็น UNFCCC 

หรือ FCCC) 

 

 

 เป็นอนุสัญญาว่าด้วยการพยายามลดการปล่อยกา๊ซเรือน

กระจกเพ่ือการบรรเทาอันตรายที่จะเกิดขึ้ นแก่โลกจาก

ปรากฏการณโ์ลกร้อน 

  เป็นอนุสัญญา “กรอบการทาํงาน” โดยประเทศภาคี

สมาชิกอนุสัญญากรอบการทาํงานแห่งสหประชาชาติได้

จัดตั้งกระบวนการในการเจรจาเพ่ือเป็นพิธีสารเกียวโต 

ซ่ึงได้รับความเหน็พ้องในเดือนธันวาคม 2540 และใน

ที่สดุมีผลบังคับใช้ในวันที่ 16 กุมภาพันธ ์พ.ศ. 2548  

ความตกลงอาเซียนว่าด้วยมลพิษจาก

หมอกควนัขา้มแดน (ASEAN Agreement 

on Transboundary Haze Pollution) 

  เป็นความตกลงทางด้านสิ่งแวดล้อมที่ลงนามในปี ค.ศ. 

2002 ระหว่างชาติสมาชิกในกลุ่มสมาคมประชาชาติแห่ง

เอเชียตะวันออกเฉียงใต้ โดยมีวัตถุประสงค์ในการลด

มลพิษหมอกในเอเชียตะวันออกเฉียงใต้ 

อนุสญัญาว่าดว้ยการป้องกนัมลพิษทาง

ทะเลเนื่องจากการท้ิงวัสดุเหลือใชแ้ละ

วสัดุอย่างอ่ืน หรือเรียกสั้นๆ ว่า อนุสัญญา

ลอนดอน หรือ LC '72 หรือย่อว่า ทิ้งขยะ

กลางทะเล (Convention on the Prevention 

of Marine Pollution by Dumping of 

Wastes and Other Matter/ Convention 

 เป็นสนธสิญัญาเพ่ือการควบคุมมลพิษทางทะเลที่เกดิจาก

การทิ้งของเสยีหรือขยะ โดยการสนับสนุนข้อตกลงระดับ

ภมิูภาคในการเพ่ิมเติมอนุสัญญาหลัก สาระสาํคัญของ

สนธิสัญญาครอบคลุมการจงใจทิ้ งขยะโดยเรือ ยานบิน 

และแท่นเจาะนํา้มันกลางทะเล และไม่ครอบคลุมสิ่งที่ทิ้ ง

ลงทะเลจากสิ่งที่ตั้งอยู่บนแผ่นดินเช่นจากท่อ หรือของ

เสียอันเกิดจากการเดินเรือ หรือ การตั้งสิ่งของในทะเล
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ขอ้ตกลงพหภุาคีสิง่แวดลอ้ม กฎระเบยีบและมาตรการ 

on the Prevention of Marine Pollution by 

Dumping of Wastes and Other Matter 

หรือ London Convention หรือ LC '72 

หรือ Marine Dumping) 

โดยวัตถุประสงค์อื่ นที่ ไม่ใช่เพ่ือการทิ้ ง ที่ ไม่ขัดกับ

จุดประสงค์ของอนุสัญญา อนุสัญญามีผลบังคับใช้เม่ือ

วันที่ 29 ธนัวาคม พ.ศ. 2515 (ค.ศ. 1972) โดยมีภาคี 

81 ชาติ 

อนุสญัญาบาเซล ว่าด้วยการควบคุมการ

เคล่ือนย้ายและการกาํจัดของเสียอันตราย

ข้ามแดน ค.ศ.1989 (Basel Convention 

หรือช่ือเตม็ Basel Convention on the 

Control of Transboundary Movements of 

Hazardous Wastes and Their Disposal) 

  เป็นสนธิสัญญาระดับนานาชาติว่าด้วยการจํากัดการ

เคล่ือนย้ายของเสยีอนัตรายระหว่างประเทศ โดยเฉพาะ

จากประเทศกําลังพัฒนาไปยังประเทศด้อยพัฒนา 

จุดมุ่งหมายคือลดปริมาณสารพิษที่เกดิจากของเสยี หรือ 

ขยะ 

 เร่ิมลงนามเม่ือวันที่ 22 มีนาคม พ.ศ. 2532 (ค.ศ. 

1989) และมีผลบังคับใช้ตั้งแต่วันที่ 5 พฤษภาคม พ.ศ. 

2535 (ค.ศ. 1992) ปัจจุบันมี 166 ประเทศที่ลงนาม 

โดย มีประ เทศอัฟกา นิ สถาน  ประ เทศเฮติ  และ

สหรัฐอเมริกาที่ลงนามแล้ว แต่ยังไม่ได้เร่ิมเข้ากระบวนการ

ปฏบัิติตามสนธสิญัญา 

  

 กฎหมายและขอ้บงัคบัของประเทศต่างๆ 

      1) กฎหมาย/ขอ้บงัคบั ระเบียบและมาตรฐานต่างๆดา้นสิ่งแวดลอ้มและ

พลงังานของประเทศจีน 

กฎหมาย/ขอ้บงัคบั สาระสําคญัโดยสรุป 

Cleaner Production Promotion Law   โปรแกรมสาํหรับเยียวยามลภาวะใน 10 เมืองใหญ่ของจีน โดย

โปรแกรม Cleaner Productionและโปรแกรมอื่นๆ ในการ

พยายามลดมลภาวะทางอากาศ ซ่ึงเป็นกฎหมายการควบคุมและ

ป้องกนัมลภาวะทางอากาศซ่ึงเกดิขึ้นในปี 2002 

ดา้นสิง่แวดลอ้ม สาระสําคญัโดยสรุป 

Five – Year Plan (2006-2010) มีการจัดทาํครอบคลุมการพัฒนาในหลายๆ ด้าน และยังมีการให้

ความสําคัญกับสิ่งแวดล้อมด้วย เ น่ืองด้วยสถานการณ์ด้าน

สิ่งแวดล้อมในประเทศจีนน้ันยังอยู่ในภาวะวิกฤติ โดยมีเป้าหมาย

ด้านสิ่งแวดล้อมอื่นๆ เช่น อากาศ เสยีง ป่าไม้ เป็นต้น 

12
th
 Five – Year Environment 

Protection Plan 

แผนพัฒนาเศรษฐกิจและสงัคมแห่งชาติฉบับน้ีของจีน ได้มีการ

แถลงถงึแนวคิด การดาํเนินการ และเป้าหมายเบ้ืองต้นดังน้ี 

 ในช่วงปี 2020 ประเทศจีนจะอยู่ในช่วงระหว่างการเปล่ียน

ผ่านไปสู่ยุคใหม่ ส่งผลทาํให้เกิดปัญหาในด้านทรัพยากร

และสิ่งแวดล้อม 
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ดา้นสิง่แวดลอ้ม สาระสําคญัโดยสรุป 

  ระหว่างปี 2020-2030 ประเทศจีนจะเข้าสู่ช่วงเปล่ียน

ผ่านจากประเทศอุตสาหกรรมกลายเป็นประเทศซ่ึงเน้น

โครงสร้างทางเศรษฐกิจเป็นหลัก มีการเปล่ียนแปลงใน

รูปแบบด้านเศรษฐกิจอย่างมาก ปัญหาการใช้ทรัพยากร

และพลังงานจะค่อยปรากฏ 

 ระหว่างปี 2030-2050 ความทันสมัยจะเข้าสู่สังคมจีน

อ ย่ า ง เต็ม รูปแบบ  การบํา บัดและป รับสมดุลของ

อตุสาหกรรมจะมีความรวดเรว็มากขึ้น จะมีการลงโทษด้วย

มาตรการด้านการเงินกลับผู้ที่ปล่อยมลพิษสู่สิ่งแวดล้อม 

และมีการแก้ไขปัญหาด้านสิ่งแวดล้อมควบคู่กบัเทคโนโลยี 

รูปแบบเศรษฐกจิและการบริโภคมีการเปล่ียนแปลง  

 ปี 2050 ประเทศจีนจะกลายเป็นประเทศที่มีรายได้สูง 

โดยมีระบบการจัดการสงัคมเมืองที่ดี 

ดา้นพลงังาน สาระสําคญัโดยสรุป 

LAW OF THE PEOPLE’S 

REPUBLIC OF CHINA ON 

CONSERVING ENERGY 

 

 

 

 ประเทศจีนในยุคปัจจุบันเป็นยุคสมัยคาร์บอนตํ่า (Low-

Carbon Period) กฎหมายต่างๆ และระบบภาษีเกี่ยวกบัการ

ปล่อยกา๊ซคาร์บอนไดออกไซด์ของจีนมีการเปล่ียนแปลงไป

อย่างรวดเรว็ โดยรัฐบาลจีนมีการปรับกฎหมายเกี่ยวกับการ

ปล่อยกา๊ซคาร์บอนไดออกไซด์อย่างต่อเน่ือง เช่น 

 กฎหมายการประหยัดพลังงาน (The Law of the People's 

Republic of China on Energy Conservation)  

 กฎหมายส่งเสริมเศรษฐกิจหมุนเวียน (The Circular 

Economy Promotion Law of the People’s Republic of 

China)  

 กฎหมายการป้องกันและควบคุมมลพิษทางอากาศ (The 

Law of the People's Republic of China on the 

Prevention and Control of Atmospheric Pollution)  

       นอกจากน้ี รัฐบาลของมณฑลต่างๆ เตรียมพร้อมที่จะออก

เงินอุดหนุนด้านการประหยัดพลังงานให้แก่รัฐวิสาหกิจ คาดว่า 

รัฐวิสาหกิจทั้งหมดในมณฑลกวางตุ้งจะได้รับการลดภาษีจากการ

ประหยัดพลังงานเป็นมูลค่าประมาณ 500 ล้านหยวน 

ดา้นสารเคมี สาระสําคญัโดยสรุป 

China REACH  กระทรวงการป้องกันสิ่งแวดล้อมของจีน (Ministry of 

Environmental Protection: MEP) ได้ออกประกาศ บังคับใช้

กฎหมาย MEP Order No.7 ตามกรอบมาตรการจัดการด้าน

สิ่งแวดล้อมของสารเคมีใหม่ (Measures on the 

Environmental Management of New Chemical 

Substances) เม่ือวันที่ 19 มกราคม 2553  
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ดา้นสารเคมี สาระสําคญัโดยสรุป 

  MEP ได้กาํหนดให้หน่วยงานศูนย์การจดทะเบียนสารเคมี

ของจีน (Chemical Registration Centre: CRC) เป็น

หน่วยงานกลาง ทาํหน้าที่จดทะเบียนสารเคมีใหม่เช่นเดียวกบั

การจดทะเบียนสารเคมียุโรป (European Chemicals 

Agency : ECHA) แต่อย่างไรกต็ามกฎหมายทั้งสองฉบับกยั็ง

มีความแตกต่างกนัในรายละเอยีดพอสมควร ความแตกต่างที่

เหน็ได้ชัดแจน คือ China REACH ไม่มีระยะเวลาเปล่ียน

ผ่าน (Transitional Period) เหมือน EU REACH 

 China REACH บังคับใช้กับสารเคมีใหม่เท่าน้ัน (สารเคมี

ใหม่ คือ สารที่ไม่ได้มีช่ืออยู่ในรายการ Inventory of Existing 

Chemical Substances Produced or Imported in China 

(IECSC)) การดาํเนินงานของ China REACH จะมากขึ้น

ตามปริมาณสินค้าที่ส่งออกไปยังประเทศจีนควบคู่กับความ

เป็นอันตรายของสารน้ัน โดยในกฎหมายการจัดการสารเคมี

ใหม่ (MEP Order No.7) ประกอบด้วย 52 มาตรา 

CCC Mark (China Compulsory 

Certification) 

  หลังจากจีนเข้าร่วมเป็นสมาชิกองค์การการค้าโลก (WTO) ทาํให้

จีนต้องรวมระบบการใช้มาตรฐานผลิตภัณฑบั์งคับ ซ่ึงเดิมกาํหนด

เป็น 2 ระบบ ได้แก่ ระบบ CCIB Mark ซ่ึงใช้บังคับกบัผลิตภัณฑ์

ที่นาํเข้า และระบบ Great Wall Mark   ซ่ึงใช้บังคับกบัผลิตภัณฑ์

ที่ผลิตใน 

  ประเทศ เข้าเป็นระบบเดียว โดยแบ่งออกเป็นมาตรฐาน CCC 

Mark (China Compulsory Certification) ซ่ึงเป็นมาตรฐาน

บังคับ และ CQC  Mark (China Compulsory Certification) ซ่ึง

เป็นมาตรฐานสมัครใจ โดยกาํหนดให้ใช้กับผลิตภัณฑ์ที่วางขาย

ในจีน ไม่ว่าจะผลิตเองในประเทศหรือจากการนาํเข้า  

  โทษปรับ 

 ในกรณีสินค้าที่อยู่ในข่าย แต่ไม่ผ่านการรับรอง ปรับ 

30,000 หยวน 

 ในกรณีสินค้าที่อยู่ในข่าย ผ่านการรับรองแล้ว แต่ยังไม่

ย่ืนขอติดเคร่ืองหมาย CCC Mark ปรับ 10,000 หยวน 
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  2) กฎหมาย/ขอ้บงัคบั ระเบยีบและมาตรฐานต่างๆดา้นผลิตภณัฑข์องสหภาพยโุรป 

ดา้นผลิตภณัฑ ์ สาระสําคญัโดยสรุป 

Green Dot  เป็นมาตรการโดยสมัครใจ ครอบคลุมสนิค้าประเภทบรรจุภัณฑ์
หรือภาชนะบรรจุหีบห่อสินค้า เพ่ือลดปริมาณของเหลือทิ้ งจาก

บรรจุภัณฑ์หรือภาชนะหีบห่อ และเพ่ือนาํกลับมาใช้ประโยชน์

ใหม่ หรือการนาํไปผ่านกระบวนการผลิตใหม่  

 ฉลาก Green Dot เม่ือปรากฏบนผลิตภัณฑ์ หมายถึง 

หลังจากการใช้งานบริษัทที่ดําเนินการจัดเกบ็ขยะหรือของ

เหลือจะต้องนาํเอาบรรจุภัณฑไ์ปดาํเนินการ โดยบริษัทผู้เป็น

เจ้าของบรรจุภัณฑจ์ะต้องเป็นผู้รับผดิชอบค่าใช้จ่าย 

Packaging and Packaging Waste 

(PPW) 

 บังคับใช้วันที่ 31 ธันวาคม 2537 กับบรรจุภัณฑ์ทุกชนิด 

เพ่ือเป็นการป้องกันและลดปริมาณของเสียบรรจุภัณฑ์ที่

เกิดขึ้ นเป็นลาํดับแรก ตามมาด้วยการนาํบรรจุภัณฑ์มาใช้ซํา้ 

การแปรรูปใช้ใหม่ และฟ้ืนสภาพของเสียบรรจุภัณฑ์ให้เป็น

ประโยชน์ในรูปแบบต่างๆ เพ่ือลดประมาณการทิ้งของเสียใน

ขั้นสุดท้ายให้น้อยลงเร่ือยๆ  ครอบคลุมบรรจุภัณฑทุ์กชนิดที่

มีขายในสหภาพยุโรป รวมทั้งของเสียจากบรรจุภัณฑทุ์กชนิด

ที่ใช้และปล่อยออกจากโรงงานอุตสาหกรรม ธุรกิจ การค้า 

สาํนักงาน และครัวเรือน ไม่ว่าของเสียจากบรรจุภัณฑ์จะทาํ

จากวัสดุใดกต็าม โดยมีการต้ังเป้าหมายดังน้ี    

เป้าหมาย ภายในปี ค.ศ.

2001 

ภายในปี 

ค.ศ.2008 

การคืนทรัพยากรและการ

เผาคืนพลังงาน 

50-65% ไม่ตํ่ากว่า

60% 

การรีไซเคิล 25-45% 55-80% 

    * แก้ว อย่างตํ่า 15% 60% 

    * กระดาษและบอร์ด อย่างตํ่า 15% 60% 

    * โลหะ อย่างตํ่า 15% 50% 

    * พลาสติก อย่างตํ่า 15% 22.5% 

     * ไม้ อย่างตํ่า 15% 15% 

หมายเหตุ : เป้าหมายที่ระบุเป็นเป้าหมายโดยนํา้หนักของขยะ

บรรจุภัณฑ ์

ดา้นสารเคมี สาระสําคญัโดยสรุป 

RoHS  

(Restriction of Hazardous Substances 

Directive) 

เป็นระเบียบที่มีจุดประสงค์เพ่ือจาํกัดการใช้สารเคมีอันตราย 6 

ชนิด ได้แก่ Lead, Mercury, Cadmium, Hexavalent Chromium, 

Polybrominated biphenyls (PBB) และ Polybrominated 

diphenyl Ethers (PDBE) 
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ดา้นสารเคมี สาระสําคญัโดยสรุป 

REACH  

(Registration, Evaluation, Restriction 

and Authorization of Chemicals) 

 

เป็นระเบียบควบคุมให้มีการจดทะเบียนสารเคมีทุกชนิด 

ประเมินผล และให้การอนุญาตการใช้สารเคมีอนัตรายที่ผลิตหรือ

จาํหน่ายภายในสหภาพยุโรป ร่างระเบียบน้ีก่อให้เกิดข้อโต้แย้ง

อย่างมากทั้งในสหภาพยุโรปและจากประเทศอื่น รวมถึงประเทศ

ไทย เน่ืองจากจะส่งผลกระทบในวงกว้างต่อผู้ค้า ผู้ผลิตสารเคมี 

รวมทั้งผู้ค้าสินค้าที่มีสารเคมีเป็นส่วนประกอบ (ซ่ึงครอบคลุมถึง

ภาคอุตสาหกรรมและธุรกิจจาํนวนมาก) ที่จะต้องเสียค่าใช้จ่าย 

และมีขั้นตอนดาํเนินการเพ่ิมขึ้ นในการทดสอบจดทะเบียน และ

ประเมินผล ก่อนที่จะส่งสนิค้ามาจาํหน่ายในสหภาพยุโรปได้ 

Integrated Product Policy (IPP)  มาตรการบังคับครอบคลุมการค้าสินค้าและการบริการ เพ่ือ

เป็นการควบคุมผลกระทบของสินค้าต่อสิ่งแวดล้อมใน

ลักษณะครบวงจร หรือตลอดวงจนชีวิตของสินค้าน้ันๆ 

ตั้งแต่การหาทรัพยากรธรรมชาติที่เป็นส่วนประกอบของ

สินค้าน้ัน จนถึงการผลิต การนํามาใช้ การตลาด และการ

กาํจัดเม่ือมีส่วนเหลือใช้ 

 มีหลักการช่วยเหลือด้านกลไกราคา เพ่ือช่วยให้สินค้า

สามารถจําหน่ายได้ในราคาที่เหมาะสมกับผู้ผลิตที่มีการ

คาํนึงถึงหลัก IPP เช่น การจัดเกบ็ภาษีมูลค่าเพ่ิมในอตัราตํ่า 

การใช้เ งินอุดหนุน การเก็บภาษีหรืออากรพิเศษเพ่ือ

คุ้มครองสิ่งแวดล้อม 

ดา้นพลงังาน สาระสําคญัโดยสรุป 

ระบบควบคุมการคา้สิทธิการปล่อย

กา๊ซเรือนกระจก (Emission Trading 

System: EU ETS) 

ระบบควบคุมการค้าสารปล่อยกา๊ซเรือนกระจกหรือ ตลาดการซ้ือ

ขาย  Carbon Credit ได้เร่ิมขึ้นใช้อย่างจริงจังในเดือนมกราคม 

2548 โดย The European Union Greenhouse Gas Emission 

Trading System (EU ETS) ซ่ึงเป็นองค์กรระหว่างประเทศที่

ใหญ่ที่สุดในระบบการซ้ือขายสารปล่อยกา๊ซเรือนกระจกทั่วโลก 

ได้เร่ิมต้นดาํเนินการรณรงค์เร่ืองการปล่อยกา๊ซเรือนกระจก โดย

อาศัยกฎระเบียบ Directive 2003/87/EC ที่ผลใช้บังคับมา

ตั้งแต่ 25 ตุลาคม 2546 เป็นพ้ืนฐานของการรณรงค์โครงการ

ดังกล่าว กฎระเบียบและเง่ือนไขการซ้ือขายใน EU ETS ไม่ได้ถูก

พิมพ์ แต่จะแสดงไว้ในระบบการลงทะเบียนอิเล็กทรอนิกส์ซ่ึง

กาํหนดข้ึนโดยเหล่าประเทศสมาชิก และการลงทะเบียนทั้งหมด

จะได้รับการดูแลโดยผู้ดูแลกลางของระบบในสหภาพยุโรป โดย

การตรวจสอบแต่ละรายการสําหรับความผิดปกติใดๆ ที่ไม่

เป็นไปตามกฎระเบียบของ EU ETS และด้วยวิธีน้ีระบบการ

ลงทะเบียนจะช่วยในการติดตามและแสดงให้เห็นถึงความเป็น

เจ้าของการซ้ือขายสารต่างๆ ในลักษณะเดียวกับระบบที่ธนาคาร

ใช้ในการติดตามถงึความเป็นเจ้าของเงิน 
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ดา้นพลงังาน สาระสําคญัโดยสรุป 

Carbon Footprint  พิธีสารเกียวโตที่ประเทศสมาชิกวางเป้าหมายที่จะลดปริมาณ
การปล่อยกา๊ซคาร์บอนไดออกไซด์หรือกา๊ซเรือนกระจกที่เป็น

สาเหตุของการเพ่ิมข้ึนของอุณหภูมิโลกลงให้ได้ร้อยละ 5.2 

ภายในปี พ.ศ.2555 จากปริมาณที่ปล่อยในปีฐาน พ.ศ. 

2533 ทาํให้เกิดการค้าคาร์บอนเครดิตขึ้ น ซ่ึงประเทศที่ไม่

สามารถลดปริมาณกา๊ซเรือนกระจกได้ตามเป้าหมาย มีความ

จาํเป็นต้องซ้ือคาร์บอนเครดิตจากประเทศที่มีเครดิตเหลือ 

ผลของการอนุรักษ์สิ่งแวดล้อมจึงเร่ิมกลายเป็นธุรกิจการซ้ือ

ขายคาร์บอนเครดิต ระหว่างประเทศ และเช่ือว่าจะมีมูลค่า

มหาศาลในระยะต่อไป 

 โดยธุรกิจชนิดน้ีจะแพร่กระจายเป็นวงกว้าง ทําให้หลาย
ประเทศสนใจการสร้างความตระหนักต่อปัญหาการเกิด

สภาวะโลกร้อนทั้งในผู้ผลิตและผู้บริโภค จนมีหลายประเทศ

ให้ความสนใจในการศึกษาคิดค้นฉลาก Carbon Footprint 

ขึ้ น เพ่ือบอกจาํนวนกา๊ซเรือนกระจกที่ผลิตภัณฑ์น้ันๆ ผลิต

ต่อหน่ึงหน่วยสนิค้าโดยวิธีการคิด Carbon Footprint จะเร่ิม

ตั้งแต่การจัดหาวัตถุดิบแล้วนาํไปแปรรูปผลิต จนถึงการจัด

จาํหน่ายและย่อยสลาย ทาํให้ผู้บริโภคทราบถึงความใส่ใจของ

ผู้ผลิตต่อปัญหาโลกร้อน อีกทั้งยังสามารถสร้างความตื่นตัว

ในกลุ่มผู้บริโภคให้เลือกซ้ือสนิค้าที่ปล่อยกา๊ซเรือนกระจก ใน

ขั้นตอนการผลิตน้อยกว่าสนิค้าชนิดเดียวกนัแต่ต่างตราสนิค้า  

   

    3) กฎหมาย/ขอ้บงัคบั ระเบียบและมาตรฐานต่างๆดา้นสิ่งแวดลอ้มและพลงังาน

ของประเทศญีปุ่่น 

ดา้นพลงังาน สาระสําคญัโดยสรุป 

Local Global Warming Prevention 

Support Measure 

มาตรการสนับสนุนเงินทุนส่วนหน่ึงสาํหรับการพัฒนาเทคโนโลยีที่

เกี่ยวข้องกับ การควบคุมปริมาณการปล่อยก๊าซ สําหรับทุก

อตุสาหกรรมที่ใช้กา๊ซ CFC ในอปุกรณท์าํความเยน็ 

The New Purchase System for 

Photovoltaic Electricity 

 

ตามคาํสั่งกระทรวงเศรษฐกิจ การค้าและอุตสาหกรรม (METI) 

ของญ่ีปุ่น ที่ออกตามกฎหมายส่งเสริมการใช้พลังงานที่ไม่ใช่

พ ลั ง ง านจากฟอส ซิล  และการ ใ ช้พ ลั ง ง านจากฟอส ซิ ล  

อย่างเหมาะสมของบริษัทผู้ค้าพลังงาน (Energy Suppliers) 

ระบบน้ีผูกพันให้บริษัทผู้ผลิตและผู้ค้าพลังงานไฟฟ้า (Electric 

Utilities) ซ้ือพลังงานที่นอกเหนือจากที่ผลิตได้จากแหล่งที่ผลิต

พลังงานจากแสงอาทิตย์ (Photovoltaic facilities) ในราคา  

ที่กาํหนด (กรณีซ้ือจากบ้านพักอาศัย ในราคา 48 เยน/kWh, 

กรณซ้ืีอจากแหล่งอื่นๆ ในราคา 24 เยน/ kWh) 
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ดา้นสิง่แวดลอ้มและอ่ืนๆ สาระสําคญัโดยสรุป 

Consumer Product Import 

Regulation, 2007 

      เป็นเกณฑ์กําหนดการนําเข้าเคร่ืองนุ่งห่มในประเทศญ่ีปุ่น 

ภายใต้ระเบียบการนําเข้าในหมวดสินค้าของผู้บริโภค สามารถ

นําเข้าได้เสรีโดยไม่มีระบบที่เข้มงวด ชัดเจน อย่างไรกด็ี กรณีที่

เคร่ืองนุ่งห่มน้ัน มีการใช้หนังสัตว์หรือขนสัตว์เพ่ือประดับ ตกแต่ง 

อาจถูกเรียกตรวจเป็นกรณีๆ ไป ภายใต้ Washington Convention 

รวมทั้งการนาํเข้าสินค้าที่มีการปลอมแปลงจุดกาํเนิดสินค้า (Rule 

of Origin: ROO) หรือปิดฉลากระบุจุดกาํเนิดสนิค้าที่ไม่ถูกต้อง 

     นับเป็นการนาํเข้าสนิค้าต้องห้ามตามมาตรา 71 ของกฎหมาย

ศุลกากรญ่ีปุ่น ตลอดจนสินค้านําเข้าที่มีการละเมิดทรัพย์สินทาง

ปัญญา (แม้ว่าผู้นาํเข้าจะไม่ทราบกต็าม)จัดเป็นการดาํเนินการที่

ต้องห้ามตามมาตรา 69-11 ของกฎหมายศุลกากรญ่ีปุ่น

เช่นเดียวกัน ทั้ งน้ี กฎระเบียบด้านการซ้ือ-ขายเคร่ืองนุ่งห่ม 

(Regulation at the Time of Import and Sale) ประกอบด้วย

ระเบียบที่เกี่ยวข้อง 4 กลุ่มหลัก ได้แก่ 

1. กฎระเบียบว่าด้วยการติดฉลากระบุคุณภาพสินค้าเพ่ือ

การบริโภคในครัวเรือน (Household Goods Quality 

Labeling Law)  

2. บทบัญญัติว่าด้วยการต่อต้านการชักจูง ช้ีนาํผู้บริโภคที่

เกนิความจริงเพ่ือให้ซ้ือสนิค้าและบริการ (Act Against 

Unjustifiable Premiums and Misleading 

Representation)   

3. กฎหมายว่าด้วยการควบคุมสารพิษที่เป็นอันตรายเพ่ือ

การบริโภคในครัวเรือน (Law of the Control of 

Household Products Containing Harmful 

Substances )  

4. Labeling Procedure (กระบวนการ ขั้นตอน เกี่ยวกับ

ฉลากสนิค้า) ประกอบด้วย 3 ขั้นตอนหลัก ที่เกี่ยวข้อง

กบักระบวนการนาํเข้า ดังน้ี  

o กฎหมายฉลากสินค้าเพ่ือการบริโภคในครัวเรือน 

(Household Goods Quality Labeling Law)  

o ฉลากสินค้าภายใต้บทบัญญัติว่าด้วยการชักจูงและ

ช้ีนาํผู้บริโภคที่เกนิจริง (Labeling Required by Act 

Against Unjustifiable Premiums and Misleading 

Representations)  

o การติดฉลากสินค้าโดยความสมัครใจ (Voluntary 

Industrial Labeling Requirement) ปัจจุบัน

ประเทศญ่ี ปุ่นมีฉลากสินค้าที่ พัฒนา ข้ึนหลาย

รูปแบบ 
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ดา้นสิง่แวดลอ้มและอ่ืนๆ สาระสําคญัโดยสรุป 

Industrial Product Import 

Regulation, 2007 

มีหลักเกณฑก์าํหนดไว้ดังน้ี 

       1) Raw Silk Import Coordination Law การนาํเข้าไหมดิบ

และเส้นไหมของประเทศญ่ีปุ่น อยู่ภายใต้การกาํกับของกฎหมาย

ว่าด้วยความร่วมมือด้านการนาํเข้าไหมดิบ (Raw Silk Import 

Coordination Law)  

       2) Law of Control of Household Products Containing 

Harmful Substances กฎหมายฉบับน้ีตราขึ้นโดยมีวัตถุประสงค์

เพ่ือกาํหนดแนวทางที่จาํเป็นในการควบคุมจาํกัดสินค้าเพ่ือการ

บริโภคในครัวเรือน ที่มีส่วนประกอบของสารอันตรายต่อสุขภาพ

และสขุอนามัยของประชาชน   

       3) The Act against Unjustifiable Premiums and 

Misleading Representation พระราชบัญญัติฉบับน้ี มี

วัตถุประสงค์เพ่ือปกป้องผู้บริโภคจากการโฆษณาชวนเช่ือ  

       4) Household Goods Quality Labeling Law กฎหมาย

ฉบับน้ีตราขึ้ นโดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือปกป้องผลประโยชน์ของ

ผู้บริโภคโดยทั่วไป ด้วยการติดฉลากสนิค้าที่เหมาะสมกบัคุณภาพ

ของสนิค้าเพ่ือการบริโภคในครัวเรือน  

       5) Law Concerning the Examination and Regulation of 

Manufacture, etc., of Chemical Substances กฎหมายว่าด้วย

การตรวจสอบ  ควบคุมผู้ผลิตสินค้าในการใ ช้สารเคมี  มี

เป้าประสงค์เพ่ือป้องกันมลพิษที่อาจเกิดขึ้ นต่อสิ่งแวดล้อม อัน

เน่ืองมาจากการใช้สารเคมีที่มีคุณสมบัติเป็นอันตรายและตกค้าง

ในสภาพแวดล้อม  

      6) Foreign Exchange and Foreign Trade Law 

วัตถุประสงค์ของกฎหมายฉบับน้ี มีแนวคิดพ้ืนฐานเพ่ือส่งเสริม 

พัฒนาการ แลกเปล่ียนทางการค้าเสรีด้วยการลดการควบคุม และ

เน้นการปรับตัวทางการค้าระหว่างประเทศ ผ่านการดูแลอัตรา

แลกเปล่ียน ระหว่างประเทศ และระเบียบขั้นตอนปฏบัิติต่างๆ  

      7) Convention on International Trade in Endangered 

Species of Wild Fauna and Flora : Washington Convention 

อนุสัญญาฉบับน้ีจัดทาํขึ้ นโดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือปกป้องพืชและ

สัตว์ป่าที่อยู่ในภาวะอันตรายใกล้สูญพันธุ์ อันเน่ืองมาจากการ

เกบ็/ล่าของมนุษย์ โดยจะดําเนินงานผ่านกระบวนการควบคุม 

ตรวจสอบจากประเทศที่ มีการนําเข้าและส่งออกสัตว์ป่าและ  

พันธุพื์ชดังกล่าว  

      8) Wildlife Protection and Hunting Law กฎหมายฉบับน้ี

มีเป้าประสงค์เพ่ือปกป้องสัตว์ป่า และนก จากสภาพแวดล้อมที่

ถูกทาํลาย และจากกระบวนการด้านการเกษตรและการทาํประมง 

ตลอดจนอนัตรายที่พึงเกดิขึ้นได้จากใช้เคร่ืองมือล่าสตัว์ป่าและนก  
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ดา้นสิง่แวดลอ้มและอ่ืนๆ สาระสําคญัโดยสรุป 

 ซ่ึงการรักษาจํานวนสัตว์ป่าในกลุ่มน้ีไว้ได้ จะส่งผลให้มนุษย์มี

สภาพแวดล้อมในการดาํรงชีวิตท่ามกลางธรรมชาติที่อดุมสมบูรณ ์

และปลอดภัย ตลอดจนยังส่งผลดีต่อชุมชนและดาํรงไว้ซ่ึงความ

หลากหลายทางชีวภาพของสตัว์ป่าและนกตามธรรมชาติ   

      9) Domestic Animal Infectious Disease Control Law 

เป้าประสงค์ของกฎหมายฉบับน้ี มุ่งเน้นการส่งเสริมอุตสาหกรรม  

ปศุสัตว์  จากการเกิดโรคระบาดและการแพร่กระจายของ

โรคติดต่อในปศุสตัว์ของประเทศญ่ีปุ่น  

      10) Law for Conservation of Endangered Species of 

Wild Fauna and Flora กฎหมายมีวัตถุประสงค์หลัก เพ่ือสงวน 

รักษาสายพันธุพื์ช/ สตัว์ป่า จาํนวน 62 รายการ ในประเทศญ่ีปุ่น 

และ 664 กลุ่ม จากนานาประเทศ ที่อยู่ในภาวะอนัตราย ให้ได้รับ

การปกป้อง รวมทั้งเพ่ืออนุรักษ์สภาพธรรมชาติให้เป็นแหล่งสร้าง

ความม่ันคงของสขุอนามัย และวัฒนธรรมของประชาชน 

ดา้นพลงังาน สาระสําคญัโดยสรุป 

Eco-point        มาตรการจูงใจให้ผู้บริโภคเลือกใช้สินค้า เช่น ระบบ Eco-

point ในการซื้ อเคร่ืองใช้ไฟฟ้าที่ได้มาตรฐานประสิทธิภาพ

พลังงานตามที่รัฐบาลกาํหนด โดยประสิทธิภาพด้านพลังงานของ

สินค้าจะกาํหนดด้วยจาํนวนดาว สินค้าที่มี 4 ดาวหรือมากกว่าจะ

ได้รับ Eco-point ซ่ึงมีมูลค่าเป็นจาํนวนเงินเท่ากับ 5 หรือ 10 

เปอร์เซน็ต์ของราคาสนิค้าขึ้นอยู่กบัชนิดสนิค้า 

        นอกจากน้ี ระบบ Eco-point ยังขยายไปครอบคลุมกรณี

บ้านพักอาศัย ซ่ึงผู้บริโภคจะได้รับ point จากการก่อสร้างบ้านพัก

หลังใหม่ที่เป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม หรือปรับปรุงบ้านพักอาศัยให้

เป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อมมากข้ึน เช่น การติดกระจก 2 ช้ัน (dual-

sash) ที่ช่วยรักษาอุณหภมิูภายในห้อง หรือการติดตั้งฉนวนกัน

ความร้อนที่พ้ืนและผนัง เป็นต้น 

       มาตรการโดยใช้แต้มอนุรักษ์ (Eco-point) น้ี เป็นส่วนหน่ึง

ของแผนงานที่มีช่ือว่า The Low Carbon Evolution อยู่ในส่วน

ของแผนงาน การพัฒนาและส่งเสริมการใช้รถยนต์และอุปกรณ์

ประหยัดเช้ือเพลิงและมี ประสิทธิภาพด้านพลังงานสูง แม้ว่า งบ

กระตุ้นเศรษฐกิจ งวดที่ 4 ยังไม่ผ่านความเห็นชอบของรัฐสภา 

METI ได้ประกาศ ใช้มาตรการน้ี ตั้ งแต่วันที่ 15 พฤษภาคม 

2009 เน่ืองจาก ยังไม่ได้ข้อสรุปเกี่ยวกับมูลค่าของ Eco-point 

ในเบ้ืองต้น คาดว่า จะมีมูลค่าแต้มละ 1 เยน โดยในระหว่างน้ัน ผู้

ซ้ือต้องเกบ็ใบรับประกัน ใบเสรจ็รับเงิน และต้นขั้วใบรับรีไซเคิล 

เพ่ือใช้เป็นหลักฐานในการรับ Eco-point ต่อไป ต่อมา เม่ือวันที่ 

19 มิถุนายน 2009 หลังจากที่งบกระตุ้ นเศรษฐกิจ คร้ังที่ 4 

ได้รับอนุมัติแล้ว (29 พฤษภาคม 2009) METI จึงได้ประกาศ 
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ดา้นพลงังาน สาระสําคญัโดยสรุป 

 ผลการคัดเลือกสินค้า/บริการที่จะสามารถนาํแต้มอนุรักษ์ไปแลก

ได้ คร้ังที่ 1 ซ่ึงมีมูลค่าแต้มละ 1 เยน โดยแบ่งได้เป็น 3 ประเภท 

ดังน้ี 

1) คูปองแลกสินค้า/บัตร Pre-paid จาํนวน 207 ชนิด เช่น

บัตรโดยสารรถไฟ รถประจาํทาง เรือเฟอร่ี คูปองแลกเบียร์ 

ซูชิ ข้าวสาร คูปองสําหรับร้านซักรีด ร้านดอกไม้ คูปอง

สาํหรับทัวร์ ตั๋วเคร่ืองบิน คูปองสาํหรับขนส่งสินค้า เงิน

อเิลคทรอนิคส ์สาํหรับใช้ในร้านสะดวกซ้ือ Gift Card ของ

ผู้ให้เครดิตต่างๆ เป็นต้น  

2) สนิค้าที่ผลิตในภมิูภาค จาํนวน 55 ราย ซ่ึงมีทั้งสนิค้าที่ขาย

ทั่วประเทศ เช่น คูปองอาหารของ Gurunabi แต้มแลก

สินค้าของ Rakuten เป็นต้น และสินค้าที่ขายเฉพาะใน

ท้องถิ่น เช่น คูปองแลกของฝากในเกียวโต คูปองแลก

สนิค้าประจาํจังหวัดต่างๆ เป็นต้น  

3) ธุรกิจที่เกี่ยวข้องกับสิ่งแวดล้อม จํานวน 9 ราย เช่น 

โครงการ Mottainai ของ Itochu Trading Company เป็น

ต้น ทั้งน้ีจะมีการรับสมัครจากผู้ประกอบการรายอื่นๆ อย่าง

ต่อเน่ือง เพ่ือปรับปรุงรายช่ือสินค้า/บริการดังกล่าวข้างต้น 

โดย Eco-point ถูกนาํมาใช้กบัอปุกรณไ์ฟฟ้า 3 ชนิด ได้แก่  

 เคร่ืองปรับอากาศ รุ่นที่ได้รับมาตรฐานการประหยัด

พลังงาน ระดับ 4 ดาว  

 ตู้ เยน็ รุ่นที่ได้รับมาตรฐานการประหยัดพลังงาน ระดับ 

4 ดาว ยกเว้น รุ่นที่ขนาดเล็กกว่า250 ลิตร ต้องผ่าน

มาตรฐานการประหยัดพลังงาน ระดับ 5 ดาว  

 โทรทัศน์สัญญาณดิ จิตอล ต้องผ่านมาตรฐานการ

ประหยัดพลังงาน ระดับ 4 ดาว และรุ่นที่มีมาตรฐาน

เทยีบเท่า (ไม่จาํเป็นต้องมีใบรับรองจากผู้ขาย/ผู้ผลิต) 

     4) กฎหมาย/ขอ้บงัคบั ระเบียบและมาตรฐานต่างๆดา้นสิ่งแวดลอ้มและ

พลงังานของประเทศสหรฐัอเมริกา 

กฎหมาย/ขอ้บงัคบั สาระสําคญัโดยสรุป 

Carbon Footprint  ในประเทศสหรัฐอเมริกาได้ทําการออกฉลากคาร์บอน 

จาํนวน 3 ประเภท ดังน้ี  

         1) ฉลาก Low-Carbon Seal ซ่ึงเป็นฉลากคาร์บอน

ประเภทที่ไม่มีจาํนวนการปล่อย Carbon Footprint ติด ดังน้ัน

ผู้บริโภคจะไม่สามารถทราบได้ถึงจาํนวน ก๊าซเรือนกระจกที่ถูก

ปล่อยในภาคการผลิตสนิค้า 
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กฎหมาย/ขอ้บงัคบั สาระสําคญัโดยสรุป 

         2) ฉลาก Carbon Score เป็นฉลากคาร์บอนประเภทที่มี

จาํนวน Carbon Footprint ติดไว้บนตัวผลิตภัณฑ ์ดังน้ันผู้บริโภค

จะสามารถเปรียบเทยีบข้อมูลการปล่อยกา๊ซเรือนกระจก จากภาค

การผลิตสินค้าของระหว่างสินค้าแต่ละชนิดหรือชนิดเดียวกัน แต่

ต่างตราสัญลักษณ์กันได้ เพ่ือเปิดโอกาสให้ผู้บริโภคใช้เป็นข้อมูล

ในการเลือกซ้ือสินค้า ที่ปล่อยก๊าซเรือนกระจกในภาคการผลิต

ปริมาณน้อยที่สดุ 

3) ฉลาก Carbon Rating ฉลากคาร์บอนประเภทน้ีจะมี

ลักษณะคล้ายกับ Energy label ในสหภาพยุโรป โดยฉลาก

คาร์บอนประเภทนี้ จะแบ่งกลุ่มโดยใช้สัญลักษณ์เป็นรูปดาว จาก 

1 จนถึง 5 ดาว หากสินค้าใดได้จํานวนดาวมากหมายถึงสินค้า

ชนิดน้ันๆ ลดการปล่อยกา๊ซเรือนกระจกลงได้ในปริมาณมากกว่า

สนิค้าที่ได้ดาวน้อยดวง 

นโยบาย Buy America  เป็นนโยบายที่ออกมา เพ่ือป้องกนัการขาดดุลทางการค้ากับ

ประเทศที่ เป็นผู้นําด้านการส่งออกผลิตภัณฑ์สิ่งทอและ

เคร่ืองนุ่งห่ม โดยนโยบายน้ีอาจเป็นตัวอย่างของนโยบาย  

ที่ออกมาเพ่ือกดีกนัการค้าภาคเอกชน โดยอาจส่งผลกระทบ

ต่ออุตสาหกรรมสิ่ งทอและเคร่ืองนุ่งห่มได้ในอนาคต 

นอกจากน้ีนโยบาย Buy American ที่มีการบังคับใช้เฉพาะ

ในหน่วยงานของรัฐ อาจจะขยายออกไปถึงภาคเอกชนและ

กลุ่มประเทศคู่ค้าอื่นๆให้นิยมการใช้สินค้าหรือวัตถุดิบ  

ที่ผลิตขึ้นในประเทศตนเองเท่าน้ัน  

พระราชบญัญติัการติดไฟของผา้

(Flammable Fabric Act : FFA) 

 พระราชบัญญัติที่เกี่ยวกับสิ่งทอโดยตรง โดยสหรัฐอเมริกา

ได้ประกาศใช้พระราชบัญญัติน้ีเม่ือปี พ.ศ. 2496 เพ่ือ

บังคับใช้กับเสื้ อผ้า เช่น สเวต็เตอร์เรยอนแบบมีขนตะกุย 

และชุดคาวบอยของเดก็ เป็นต้น ออกโดย U.S. Consumer 

Product Safety Commission (CPSC) เป็นหน่วยงาน

รัฐบาลประเทศสหรัฐอเมริกา มีหน้าที่รับผิดชอบคุ้มครอง

ความปลอดภัยของผู้บริโภค วัตถุประสงค์หลักคือ “การ

คุ้มครองป้องกันประชาชนจากความเสี่ยงที่ไม่สมเหตุผลใน

การบาดเจบ็จากผลิตภัณฑ์ที่อุปโภค” ผลิตภัณฑ์ที่อยู่ใน

อาํนาจการควบคุมของ CPSC คือผลิตภัณฑ์ที่จาํหน่าย

ให้กับผู้บริโภคเพ่ือการใช้ภายในบ้านเรือนที่อยู่อาศัย 

โรงเรียน สถานที่พักผ่อน ซ่ึงผลิตภัณฑ์สิ่งทอเคร่ืองนุ่งห่ม

จะอยู่ภายใต้การดูแลของ CPSC ส่วนผลิตภัณฑ์อื่นๆ ที่  

ไม่อยู่ในการกาํกับดูแลของ CPSC ได้แก่ เคร่ืองดื่ม

แอลกอฮอล์ ยาสูบ อาวุธปืน ระเบิด รถยนต์ ยากําจัด

ศัตรูพืช เคร่ืองบิน เ รือ อาหารและยา เคร่ืองเล่นใน  

สวนสนุก เป็นต้น 
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 กฎหมายและข้อบงัคับด้านสิ่งแวดลอ้มจําแนกตามประเภทอุตสาหกรรม

เป้าหมาย โดยสรุปไดด้งันี้  (ตารางที ่ค-2 ถงึ ค-3) 
10

 
11

  

ตารางที ่ค-2 กฎระเบยีบและมาตรการสมคัรใจทางดา้นสิง่แวดลอ้มสําหรบัอุตสาหกรรมทัว่ไป 

  กฎระเบยีบและมาตรการ 

มาตรการสมคัรใจ    มาตรฐานการจดัการสิง่แวดลอ้ม (ISO 14000) ได้แก่  

- ระบบการจัดการสิ่งแวดล้อม (Environmental Management 

System; EMS) 

- การตรวจประเมินและวิเคราะห์ด้านสิ่งแวดล้อม (Environmental 

Auditing and Related Environmental Investigation ; EA) 

- ฉลากสิ่งแวดล้อม (Environmental Labelling ; EL) 

- การประ เ มินระบบการ จัดการสิ่ ง แ วด ล้อม  (Environmental 

Performance Evaluation ; EPE) 

- การประเมินวัฎจักรชีวิต (Life Cycle Assessment ; LCA)   

  มาตรฐานความรบัผิดชอบต่อสงัคม (CSR) (ISO26000)
12

 เป็น

มาตรฐานระหว่างประเทศที่ให้คาํแนะนําเกี่ยวกับความรับผิดชอบต่อ

สงัคมแก่องค์กรทุกประเภททั้งในประเทศที่พัฒนาแล้วและในประเทศที่

กาํลังพัฒนา ในการสนองตอบสนองความต้องการของภาคสังคมที่ให้

ความสาํคัญเพ่ิมข้ึนกับการประกอบการและดาํเนินธุรกิจอย่างมีความ

รับผิดชอบต่อสังคม สาํหรับในประเทศไทยได้มีการประกาศอย่างเป็น

ทางการไปแล้วเม่ือวันที่ 1 พฤศจิกายน พ.ศ. 2553 

  การติดฉลากสิง่แวดลอ้ม (Eco Label)
13

 เป็นการสื่อสารให้ผู้บริโภครู้

ว่าสินค้าที่ ได้รับการรับรองด้วยฉลากน้ีเป็นสินค้าที่ มีองค์ประกอบ 

กระบวนการผลิต การใช้ ตลอดจนถึงการทิ้ งทาํลายที่มีผลกระทบต่อ

สิ่งแวดล้อมน้อยกว่าสินค้าประเภทเดียวกันที่ ไม่ได้รับการรับรอง

ผู้บริโภคหรือผู้ใช้สินค้าที่ ต้องการสินค้าที่ เป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม

สามารถเลือกซ้ือสนิค้าเหล่าน้ีได้จากการสงัเกต “ฉลากเขียว” ที่ติดแสดง

อยู่บนฉลากของสนิค้าน้ัน 

 มาตรฐานระบบการจัดการดา้นคุณภาพ (ISO 9001) เป็นระบบ

มาตรฐานสากลเพ่ือที่จะทาํให้ม่ันใจได้ว่าผู้ผลิตหรือผู้ให้บริการได้จัดตั้ง

และรักษาระบบการจัดการด้านคุณภาพที่เป็นมาตรฐานเดียวกัน เพ่ือ

ตอบสนองความต้องการของลูกค้าให้ดีย่ิงขึ้น  
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 สาํนักงานวิชาวศิวกรรมศาสตร์,.กฎหมายและมาตรการด้านสิ่งแวดล้อม (กรมโรงงานอตุสาหกรรม) 

11
 สถาบันพัฒนาอตุสาหกรรมสิ่งทอ,โครงการพัฒนาข้อมูลกฎระเบียบด้านสิ่งแวดล้อมและพลังงานในอตุสาหกรรมสิ่งทอ 

12
 http://www.csri.or.th/knowledge/sustainability-report-standard-guideline/776 

13
 http://www.thaitextile.org/environment/article_envi.php?id=ARC0120209151904 
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ค-27

  กฎระเบยีบและมาตรการ 

 มาตรฐานระบบการจัดการดา้นอาชีวอนามยัและความปลอดภัย

(Occupational Health and Safety Assessment Series : OHSAS 

18001 เป็นมาตรฐานลดอันตรายหรืออุบัติเหตุต่างๆ เกี่ยวกับการ

ทาํงาน สามารถนาํไปสู่การปรับปรุงผลประกอบการทางธุรกจิที่ดีขึ้น 

 มาตรฐานแรงงานไทย (มรท. 8001)
14

 เป็นกฎเกณฑ ์การปฏบัิติ การ

ใช้แรงงานเกี่ยวกบัสภาพการจ้างและสภาพการทาํงาน เช่น ค่าจ้าง ช่ัวโมง

ทาํงาน วันหยุด และความปลอดภัยในการทาํงาน เพ่ือให้แรงงานได้รับ

การคุ้มครองอย่างทัดเทียมเสมอภาค ก่อให้เกิดคุณภาพชีวิต และ

ปลอดภัย  

 มาตรฐานแรงงานว่าดว้ยความรบัผิดชอบทางสงัคม (Social 

Accountability 8000  : SA 8000)
15

 เป็นมาตรฐานแรงงานที่กาํหนด

ขึ้นโดยองค์กรเอกชนในประเทศสหรัฐอเมริกา คือ Social Accoutability 

International เม่ือปี 2540 เพ่ือให้ผู้ประกอบกจิการต่าง ๆ นาํไปปฏบัิติ 

ทั้งน้ีเพ่ือให้ได้รับความเช่ือถอืทางสงัคม   

 มาตรฐาน ISO 14065: 2007 Greenhouse gases- Requirement for 

greenhouse gas validation and verification bodies for use in 

accreditation or other forms of recognition : เป็นมาตรฐาน

ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม ว่าด้วยก๊าซเรือนกระจก- ข้อกําหนดสําหรับ

หน่วยงานตรวจสอบความใช้ได้และทวนสอบกา๊ซเรือนกระจก เพ่ือใช้ใน

กจิกรรมการรับรองระบบงาน หรือการยอมรับร่วมในรูปแบบอื่นๆ  

 กลไกการพฒันาที่สะอาด (CDM) เป็นโครงการที่เกิดขึ้ นในประเทศ

กาํลังพัฒนา ซ่ึงเป็นกลไกลดการปล่อยกา๊ซเรือนกระจก  
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 http://www.masci.or.th/services_other_th.php?servicesid=5&otherid=53 

15
 http://www.oocities.org/udornlabour/standardlabour2.htm. 



     ภาคผนวก ค : บทวิเคราะหภ์าพรวม นโยบาย กฎหมาย ขอ้บังคับและมาตรฐานทีเ่กีย่วกับการจดัการสิ่งแวดลอ้ม ค-28

ตารางที่ ค-3 กฎระเบียบและมาตรการทางดา้นสิ่งแวดลอ้มสําหรบัอุตสาหกรรมเป้าหมาย

จําแนกตามรายสาขา 

  กฎระเบยีบและมาตรการ 

สาํหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 

มาตรการฝ่ายเดียว กฎระเบยีบสําหรบัผลิตภณัฑ ์

 ขอ้กําหนด General Product Safety Directive (GPSD) เป็นข้อกาํหนดด้าน

ความปลอดภัยของผลิตภัณฑ์กลุ่มสิ่งทอของสหภาพยุโรป โดยผู้ผลิตต้อง

ตรวจสอบให้แน่ใจว่าผลิตภัณฑท์ี่จะวางขายในสหภาพยุโรปมีความปลอดภัย  

 กฎระเบียบ Labelling of Fibre Names ว่าด้วยการระบุช่ือเส้นใยบนฉลาก

ผลิตภัณฑ์สิ่งทอและเคร่ืองนุ่งห่มที่วางขายในตลาด หรือมีเคร่ืองหมายที่ระบุ

ปริมาณของเส้นใย (Fiber content) สาํหรับกรณทีี่ผลิตภัณฑไ์ม่ได้วางขายในตลาด  

 กฎระเบียบ CE Marking of Personal Protective Equipment ว่าด้วยการระบุ

เคร่ืองหมาย CE ของอุปกรณ์ป้องกันส่วนตัว ได้แก่ ชุดทาํงาน เพ่ือรับรองว่า

ผลิตภัณฑผ่์านข้อกาํหนดของสหภาพยุโรปในเร่ืองสขุภาพ ความปลอดภัย และ

สิ่งแวดล้อม เพ่ือม่ันใจในความปลอดภัยของผู้บริโภค 

 ระเบยีบคณะมนตรี Council Regulation (EEU)
16

 No. 3030/93 ของสหภาพ 

ยุโรป ว่าด้วยการนาํเข้าผลิตภัณฑ์สิ่งทอจากประเทศที่สาม เพ่ือให้ระบุช่ือสินค้า

หรือผลิตสิ่งทอเป็นไปในทางเดียวกัน ให้ระบุส่วนประกอบของวัสดุผลิตภัณฑ์

เป็นการเฉพาะ มีผลบังคับใช้ตั้งแต่วันที่ 1 มกราคม 2555  

 ระเบียบ Regulation EU No. 1007/2011
17

 on textile fibre names and 

related labeling and making of the fibre composition of textile product ของ

สหภาพยุโรป ว่าด้วยการกาํหนดขอบเขตสินค้าที่มีเส้นใยสิ่งทอ ข้อมูลหรือ

ข้อความที่ปรากฏบนฉลากต้องเหน็ได้ง่าย มีความชัดเจน และต้องติดฉลากอย่าง

แน่นหนา และต้องมีรายละเอยีดเกี่ยวกบัการย้อมส ีการคาํนวณร้อยละของเส้นใย 

มีผลบังคับใช้ตั้งแต่วันที่ 8 พฤษภาคม 2555 เป็นต้นไป 

 ระเบียบ Commission Directive 2011/73/ EU
18

 ของสหภาพยุโรป 

กําหนดให้เพ่ิมชนิดของเส้นใยที่ใช้ในการผลิตสิ่งทอ เพ่ือให้สอดคล้องกับ

นวัตกรรมการผลิตและการพัฒนาเส้นใย โดยมีผลบังคับใช้วันที่ 19 สิงหาคม 

2554 เป็นต้นไป  

 มอก. 2231 มาตรฐานความปลอดภัยจากสแีละสารเคมีที่เป็นอนัตรายสาํหรับผ้า 

 มอก. 2435 มาตรฐานผลิตภัณฑเ์สื้อผ้าเดก็ 

 มอก. 2346 มาตรฐานความปลอดภัยจากสแีละสารเคมีที่เป็นอันตรายสาํหรับ

เสื้อผ้าสาํเรจ็รูป 
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 http://app.tisi.go.th/EU/pdf/Textile_EU.pdf 

17
 http://app.tisi.go.th/EU/pdf/Yarn_Textile.pdf 

18
 http://app.tisi.go.th/EU/pdf/Textiles.pdf 
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ค-29

  กฎระเบยีบและมาตรการ 

กฎระเบยีบเกีย่วขอ้งกบัสารเคมี   

 กฎระเบียบ REACH เป็นกฎหมายที่มีผลบังคับใช้เพ่ือการจัดการสารเคมีที่วาง

จาํหน่ายในตลาดของสหภาพยุโรปให้เป็นระบบเดียวกัน และเป็นกฎหมายที่ให้

ความคุ้มครองมนุษย์และสิ่งแวดล้อม  

 การห้ามใช้สารเอโซ (AZO) ที่สามารถแตกตัวให้อะโรเมติกเอมีนอย่างน้อย 1 

รายการ ในปริมาณที่มากเกนิกว่า 30 ppm จากผลิตภัณฑส์าํเรจ็รูปหรือส่วนที่มี

การย้อมสขีองผลิตภัณฑใ์นผลิตภัณฑส์ิ่งทอและเคร่ืองหนัง 

 กฎที่เกี่ยวข้องกบัสารเคมีสาํหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ (Rules regarding chemical 

for Textile) 

 ระเบียบ 67/548/EEC ของสหภาพยุโรป ว่าด้วยการควบคุมสารอนัตราย คือ 

สารก่อมะเรง็ สารก่อกลายพันธ ์และสารที่เป็นพิษต่อระบบสบืพันธุ ์

 ระเบียบควบคุมสารอนัตราย (ระเบียบ 76/769/EEC) ที่เป็นสารต้องห้าม 

 กฎหมายควบคุมสารอนัตรายและสารพิษ ของญ่ีปุ่น 

 กฎหมายญ่ีปุ่น  ว่าด้วยการควบคุมสารเคมี (สารอนัตรายประเภท I) 

 พรบ. สขุอนามัยและความปลอดภัย ญ่ีปุ่น ว่าด้วยการควบคุมสารต้องห้าม 

 ข้อกาํหนดห้ามใช้สารทาเลต (Phthalate compo) ในผลิตภัณฑเ์สื้อผ้าเดก็กาํหนด

ไม่เกนิ 0.1% โดยนํา้หนักของส่วนที่เป็นพลาสติกที่อยู่ในของเล่นหรือผลิตภัณฑ์

สาํหรับเดก็ 

 ข้อกาํหนดห้ามใช้โลหะหนัก เช่น สารหนู (Arsenic) ปรอท (Mercury) สารประกอบ

ตะกั่ว (Lead compound) และแคดเมียม (Cadmium) ในผลิตภัณฑส์ิ่งทอ 

 กฎระเบียบ Certain flame retardants ว่าด้วยการห้ามใช้สารหน่วงไฟใน

ผลิตภัณฑส์ิ่งทอที่สมัผสัโดยตรงกบัผวิหนัง 

 กฎระเบียบ Disinfection and preservation chemicals ว่าด้วยการห้ามใช้สารเคมี

สาํหรับฆ่าเช้ือและสารกนับูดกบัผลิตภัณฑส์ิ่งทอที่นาํมาใช้เกี่ยวกบัอาหาร 

 ข้อกาํหนดห้ามใช้สาร PCP เกลือและเอสเทอร์ของ PCP ในผลิตภัณฑเ์สื้อผ้าสิ่ง

ทอ ไม่เกนิกว่า 0.1% (>1000 mg/kg)  

 ข้อกาํหนดห้ามจาํหน่ายหรือใช้สาร nonylphenol หรือ nonylphenol ethoxylate 

เป็นสารเคมีหรือเป็นส่วนประกอบของเคมีภัณฑท์ี่ใช้ในกระบวนการเตรียมสิ่งทอ

และเคร่ืองหนังในปริมาณที่เท่ากบัหรือมากกว่า 0.1% โดยนํา้หนัก  

 ข้อกําหนดไม่อนุญาตให้ผลิตภัณฑ์สิ่ งทอหรือวัสดุที่ มีการเคลือบใช้สาร 

Perfluoroctanesulfonates (PFOS) ในปริมาณที่มากเกนิกว่า 1 mg/ m
2
  

กฎระเบยีบเกีย่วกบัการออกแบบผลิตภณัฑ ์

 ระเบียบ EuP เป็นการกาํหนดความต้องการด้านการออกแบบเชิงนิเวศน์

เศรษฐกจิสาํหรับผลิตภัณฑท์ี่ใช้พลังงาน (Energy-using Product: EuP) ให้เป็น

ในทศิทางเดียวกันทั่วสหภาพยุโรป โดยการเพ่ิมประสิทธิภาพในการใช้พลังงาน 

และการป้องกันปัญหาสิ่งแวดล้อม และเพ่ิมความมั่นคงในแหล่งพลังงานไป

พร้อมกนั 
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  กฎระเบยีบและมาตรการ 

 ระเบียบ Eco-Design เป็นเคร่ืองมือสู่การพัฒนาผลิตภัณฑ์ที่เป็นมิตรต่อ

สิ่งแวดล้อม ที่ผนวกแนวคิดด้านเศรษฐศาสตร์และด้านสิ่งแวดล้อมเข้าไปใน

ขั้นตอนการออกแบบผลิตภัณฑ ์ โดยพิจารณาตลอดวัฎจักรชีวิตของผลิตภัณฑ ์

(Product Life Cycle) ซ่ึงจะช่วยลดต้นทุนในแต่ละขั้นตอนของการพัฒนา

ผลิตภัณฑแ์ละลดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมไปพร้อมๆ กนั  

กฎระเบยีบเกีย่วกบัของเสีย 

 ระเบียบว่าด้วยการจัดการเศษเหลือทิ้ งจากผลิตภัณฑ์ไฟฟ้า และอิเลก็ทรอนิกส ์

(WEEE) 

 ระเบียบว่าด้วยการห้ามใช้สารอันตรายบางชนิดในผลิตภัณฑ์ไฟฟ้าและ

อเิลก็ทรอนิกส ์(Restriction of Hazardous Substances Directive: RoHs)  

 ระเบียบ ELV
19

 (End of Life Vehicles Directive) ว่าด้วยการป้องกนัการก่อของเสยี 

มาตรการสมคัรใจ 

 

ดา้นการติดฉลากสิง่แวดลอ้ม (Eco Label) ได้แก่ 

- ฉลากคาร์บอนฟุตพร้ินท ์ เป็นฉลากแสดงปริมาณกา๊ซเรือนกระจกที่ปล่อย

ออกมาจากผลิตภัณฑแ์ต่ละหน่วย ตลอดวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์ ออกโดย

องค์การบริหารจัดการกา๊ซเรือนกระจก (อบก.) 

- เครือ่งหมาย Cool Mode เป็นเคร่ืองหมายสาํหรับเสื้อผ้าลดโลกร้อน (ผลิต

จากเส้นใยที่ มีคุณสมบัติระบายความร้อนได้ดี ทนทาน และปราศจาก  

สารก่อมะเรง็) ออกโดยองค์การบริหารจัดการกา๊ซเรือนกระจก (อบก.) 

- ฉลาก EU Flower เป็นฉลากเพ่ือรับรองว่าสินค้าปิดฉลากดังกล่าวมีความ

ปลอดภัยต่อผู้ใช้และสิ่งแวดล้อม ออกโดยคณะกรรมาธกิารยุโรป (European 

Commission : EC) เพ่ือส่งเสริมการออกแบบการผลิต การตลาด และ  

การใช้งาน จนถึงการจัดการกบัเศษเหลือใช้ ฉลากน้ีมีประโยชน์หลายประการ  

แก่ผู้ผลิตสิ่งทอส่งออกไป EU ดังน้ี  

          (1) มีความได้เปรียบเหนือคู่แข่งอื่นๆ ในภมิูภาค โดยเฉพาะจีน เวียดนาม 

และอินเดีย ซ่ึงยังไม่ให้ความสนใจในประเดน็สุขภาพและสิ่งแวดล้อม

มากนัก 

          (2) สนิค้ามีแนวโน้มได้รับความนิยมจากผู้บริโภคมากขึ้นเป็นลาํดับ 

          (3) สร้างมูลค่าเพ่ิมให้แก่สนิค้า 

          (4) ลดขั้นตอนและความยุ่งยากในการส่งออกไป EU 

- ฉลาก OEKO-TEX Standard 100 เป็นฉลากรับรองว่าการผลิตผลิตภัณฑ ์ 

สิ่งทอและเคร่ืองนุ่งห่ม จะไม่มีอนัตรายจากสารตกค้าง จัดทาํโดยสถาบันวิจัย

ด้านสิ่งทออสิระในประเทศออสเตรียและเยอรมัน    

- ฉลากเขียว ผลิตภัณฑ์ที่อยู่ในข้อกาํหนดของฉลากเขียว คือ “ผ้า และ

ผลิตภัณฑท์าํจากผ้า” ซ่ึงต้องมีสมบัติตามข้อกาํหนดฉลากเขียว 
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  กฎระเบยีบและมาตรการ 

ดา้นการกําจดัซากบรรจุภณัฑ ์

- กฎระเบียบ Packaging and Packaging Waste หรือ  PPW เพ่ือลดปริมาณ  

ของเสยี โดยนาํบรรจุภัณฑม์าใช้ซํา้ ครอบคลุมถึงขยะหีบห่อจากวัสดุใช้ทุกชนิด 

และทุกขั้นตอนจากการผลิต การค้า และบริการ ห้างร้าน ที่ทาํงาน ที่อยู่อาศัย  

- ฉลาก Green Dot เป็นโครงการสมัครใจที่ประเทศสมาชิกสหภาพยุโรป  

บางประเทศ ได้แก่ เยอรมัน เบลเย่ียม ฝร่ังเศส และออสเตรีย เพ่ือลด

ปริมาณของเหลือทิ้งจากบรรจุภัณฑห์รือภาชนะหีบห่อ และเพ่ือส่งเสริมการ

นาํกลับมาใช้ประโยชน์ใหม่ (reuse) หรือการนาํไปผ่านกระบวนการผลิตใหม่ 

(recycle) และการกาํจัดบรรจุภัณฑหี์บห่อที่ปนเป้ือนสารอนัตราย    

ดา้นการลดการปล่อยกา๊ซเรือนกระจก 

- กฎระเบียบ Directive 2003/87/EC มีผลใช้บังคับมาต้ังแต่ 25 ตุลาคม 

2546 เป็นกฎระเบียบและเง่ือนไขการซ้ือขายในระบบควบคุมการค้าสทิธกิาร

ปล่อยกา๊ซเรือนกระจก (EU ETS)  

- กลไกการพัฒนาที่สะอาด (CDM) เป็นกลไกภายใต้พิธีสารเกียวโต (Kyoto 

Protocol) ของกรอบอนุสัญญาสหประชาชาติว่าด้วยการเปล่ียนแปลงสภาพ

ภมิูอากาศ เป็นโครงการที่เกิดข้ึนในประเทศกาํลังพัฒนาและสามารถลด  

การปล่อยกา๊ซเรือนกระจกได้ โดยใช้หลักการเทคโนโลยีสะอาด อนัจะส่งผล  

ให้การปล่อยกา๊ซเรือนกระจกลดลง ไปสู่การพัฒนาอย่างย่ังยืน  

 ดา้นพลงังาน 

- กฎระเบยีบ Energy Labeling Directive ของสหภาพยุโรป เป็นการให้ข้อมูลแก่

ผู้บริโภคก่อนตัดสนิใจซ้ือสนิค้าเคร่ืองใช้ในครัวเรือนว่าสนิค้าน้ันๆ จะใช้ หรือ

ช่วยประหยัดพลังงานมากน้อยเพียงไร อันส่งผลดีให้แก่ทั้งต่อผู้บริโภคที่จะ

สามารถเลือกซ้ือสนิค้าที่รักษาสิ่งแวดล้อมและประหยัดพลังงาน และเป็นการลด

ค่าใช้จ่ายลงได้ 

- กฎระเบียบพลงังานทดแทนของสหภาพยุโรป (Renewable Energy 

Directive: RED) ปี 2009 โดยกาํหนดการใช้พลังงานทดแทนทั้งหมดใน

สหภาพยุโรปไว้ที่ 20% ภายในปี 2020 และกาํหนดให้การใช้พลังงานในภาค

ขนส่งของประเทศสมาชิก โดยต้องมาจากแหล่งพลังงานที่สามารถทดแทนได้

อย่างน้อย 10% เช่น พลังงานไฟฟ้า เช้ือเพลิงชีวภาพ ไฮโดรเจน เป็นต้น ทั้งน้ี 

มีผลบังคับใช้ตั้งแต่ 5 ธ.ค. 53  

- กฎระเบียบ Integrated Product Policy (IPP) เป็นแนวคิดของนโยบาย

แก้ปัญหาด้านสิ่งแวดล้อมแบบองค์รวม (holistic approach) คือ เร่ิมตั้งแต่  

การจัดหาแหล่งวัตถุดิบเพ่ือใช้ในการผลิต ออกแบบผลิตภัณฑ ์การผลิต การ

บริโภค การกาํจัดของเสียจากการผลิต และตัวผลิตภัณฑท์ี่หมดอายุแล้ว โดย

เคร่ืองมือการบริหารจัดการ เช่น Supply Chain มาช่วยดาํเนินการ  
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  กฎระเบยีบและมาตรการ 

สาํหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองดืม่ 

  มาตรฐานระบบการจัดการด้านคุณภาพในอุตสาหกรรมผลิตอาหารและเคร่ืองดื่ม 

(ISO 22000 : 2005)
20

 

 มาตรฐานระบบการจัดการด้านความปลอดภัยสําหรับอุตสาหกรรมอาหาร 
(HACCP) 

 มาตรฐานกระบวนการผลิตภัณฑท์ี่ดีในการผลิตอาหาร (Good Manufacturing 

Practice: GMP) หรือข้อกาํหนดขั้นพ้ืนฐานที่จาํ เป็นในการผลิตและควบคุม

เพ่ือให้ผู้ผลิตปฏบัิติตามและทาํให้สามารถผลิตอาหาร ได้อย่างปลอดภัย โดยเน้น

การป้องกนัและขจัดความเสี่ยงที่อาจจะทาํให้อาหารเป็นพิษเป็นอนัตราย หรือเกิด

ความไม่ปลอดภัยแก่ผู้บริโภค  

 มาตรฐานสาํหรับผู้ค้าปลีกด้านอาหาร หรือ BRC 

 ข้อกาํหนดการใช้วัตถุเจือปนอาหารตามมาตรฐานทั่วไปสาํหรับวัตถุเจือปนอาหาร
ของโคเดก็ซ์ หรือ GSFA 

 มาตรฐานด้านความปลอดภัยของอาหารที่ได้รับการพัฒนาและออกแบบโดย 

AGWEAT Trade & Development (AT&D) หรือ SQF 2000 

 มาตรฐานอาหารที่ถูกต้องสอดคล้องกบัหลักศาสนา หรือ Kosher 

 มาตรฐานอาหารขององค์กรศาสนาอิสลาม เพ่ือส่งออกอาหารฮาลาลสู่ตลาดโลก

หรือ Halal 

 ระเบียบ Directive 2011/91/EU
21

 ของสหภาพยุโรป กาํหนดให้ระบุ

เคร่ืองหมายหรือสญัลักษณ์เพ่ือแสดงลอ็ต (Lot) ของสนิค้าอาคารเพ่ือการบริโภค 

เพ่ือประโยชน์ในกรณีอาหารน้ันเป็นคดีพิพาท หรือเป็นอันตรายต่อสุขภาพของ

ผู้บริโภค มีผลบังคับใช้ตั้งแต่วันที่ 5 มกราคม 2555 เป็นต้นไป 

 ระเบียบ Regulation (EC) No. 1169/2011
22

 ของสหภาพยุโรป ว่าด้วยการ

ให้ข้อมูลเกี่ยวกับอาหารแก่ผู้บริโภค บังคับให้กับผู้ประกอบธุรกิจอาหารในทุก

ขั้นตอนตลอดห่วงโซ่การผลิต มีผลบังคับใช้ตั้งแต่วันที่ 13 ธนัวาคม 2554  

 ระเบียบ Commission Regulation (EU)
23

 No. 1282/2011 ของสหภาพ

ยุโรป ว่าด้วยวัสดุพลาสติกและบรรจุภัณฑท์ี่สัมผัสอาหาร โดยลดและข้อจาํกดัการ

ใช้สารเคมี มีผลบังคับใช้วันที่ 30 ธนัวาคม 2554  

 ระเบียบ Eco-Design เป็นเคร่ืองมือสู่การพัฒนาผลิตภัณฑ์ที่เป็นมิตรต่อ

สิ่งแวดล้อม ซ่ึงจะช่วยลดต้นทุนในแต่ละขั้นตอนของการพัฒนาผลิตภัณฑ์และ  

ลดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมไปพร้อมๆ กนั 
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 Perry Johnson Registrars.http://www.pjr.com/thailand/faq.htm. สบืค้นวันที่ 23 พฤศจิกายน  2554 

21
 http://app.tisi.go.th/EU/pdf/Food_Production.pdf 

22
 http://app.tisi.go.th/EU/pdf/Prepacked.pdf 

23
 http://app.tisi.go.th/EU/pdf/FCM.pdf 
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  กฎระเบยีบและมาตรการ 

สาํหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองดืม่ (ต่อ) 

  ฉลาก Green Dot เป็นโครงการสมัครใจที่ประเทศสมาชิกสหภาพยุโรป  

บางประเทศ ได้แก่ เยอรมัน เบลเย่ียม ฝร่ังเศส และออสเตรีย เพ่ือลดปริมาณ  

ของเหลือทิ้ งจากบรรจุภัณฑ์หรือภาชนะหีบห่ออาหาร และเพ่ือส่งเสริมการ  

นาํกลับมาใช้ประโยชน์ใหม่ (reuse) หรือการนาํไปผ่านกระบวนการผลิตใหม่ 

(recycle) และการกาํจัดบรรจุภัณฑหี์บห่อที่ปนเป้ือนสารอนัตราย 

 กฎระเบียบ Packaging and Packaging Waste หรือ PPW เพ่ือลดปริมาณของ

เสยี โดยนาํบรรจุภัณฑม์าใช้ซํา้ ครอบคลุมถึงขยะหีบห่อจากวัสดุใช้ทุกชนิด และ

ทุกขั้นตอนจากการผลิต การค้า และบริการ ห้างร้าน ที่ทาํงาน ที่อยู่อาศัย  

สาํหรับอุตสาหกรรมยา 

  มาตรฐานควบคุมคุณภาพสินคา้ (Good Manufacturing Practice: GMP) 

หลักเกณฑ ์และวิธกีารที่ดีในการผลิตยา ซ่ึงประเทศไทยเราใช้ GMP ของ WHO 

เวอร์ช่ันปี 1992 กาํหนดให้ผู้ผลิตดาํเนินการผลิตสนิค้าให้มีความปลอดภัยต่อ

ผู้บริโภค โดยผู้ผลิตจะต้องลด หรือกาํจัดสิ่งปลอมปน หรือข้อผิดพลาดที่อาจจะ

เกดิขึ้นในกระบวนการผลิตสนิค้า  

 มาตรฐาน EU GMP PIC/S
24

 หลักเกณฑแ์ละวิธีการที่ดีในการผลิตยา ตาม

ข้อกาํหนดอนุสัญญาระหว่างประเทศ ด้านการตรวจประเมินยาแห่งสหภาพยุโรป 

(เทียบเท่า WHO เวอร์ช่ันปี 2003) เป็นตัวกาํหนดเกณฑ์คุณภาพและ

กระบวนการผลิต เพ่ือให้ม่ันใจว่าประชาชนจะได้บริโภคยาและอาหารเสริมที่

ปลอดภัยย่ิงขึ้นกว่าเดิม 

 มาตรฐาน ISO 9001: 2008 ในเร่ืองการออกแบบ และพัฒนาผลิตภัณฑย์า 

(ยาเมด็และแคปซูล) เพ่ือสร้างความม่ันใจให้แก่ลูกค้า 

 มาตรฐานฮาลาล (Halal) ขององค์กรศาสนาอิสลาม เป็นมาตรฐานรับรอง

กรรมวิธอีย่างถูกต้องตามหลักการศาสนาอสิลาม  

 มาตรฐานคุณภาพหอ้งปฏิบติัการ ISO/IEC 17025
25

 เป็นระบบมาตรฐาน

ห้องปฏบัิติการทดสอบและวิเคราะห์ของกลุ่มอุตสาหกรรมยาสู่มาตรฐานโลก เพ่ือ

ระบุว่าห้องปฏิบัติการน้ันมีความสามารถในการทดสอบด้านใด มีความเที่ยงตรง 

แม่นยาํเช่ือถอืเพียงใด 

 มาตรฐาน Good Laboratory Practice (GLP) เป็นระบบมาตรฐานการควบคุม

คุณภาพของห้องปฏิบัติการที่เกี่ยวข้องกับการพัฒนายาหรือผลิตภัณฑ์ในระยะ

ก่อนคลินิก (pre-clinic) ซ่ึงมุ่งเน้นถงึเร่ืองความปลอดภัยของสารหรือยา 

 มาตรฐาน OECD - GLP
26

 เป็นข้อกาํหนดมาตรฐานของบุคลากร  สถานที่ 

                                                 
24

 มาตรฐาน EU GMP (PIC/S).http://www.bangkokbiznews.com/home/details/business/ceoblogs/virapat/20100511/ 

114523/%E0%B8%A1%E0%B8%B2%E0%B8%95%E0%B8%A3%E0%B8%90%E0%B8%B2%E0%B8%99-

EU-GMP-(PIC-S).html. สบืค้นวันที่ 19 มกราคม  2555. 

25
 iTAP ทุ่มเงนิล้านยะระดับห้องแลบ็อตุสาหกรรมยาสู่มาตรฐาน ISO. http://www.myfirstbrain.com/student 

view.aspx?ID=62776. สบืค้นวันที่ 19 มกราคม 2555 

26
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  กฎระเบยีบและมาตรการ 

สาํหรับอุตสาหกรรมยา (ต่อ) 

 เคร่ืองมือและอุปกรณ์ที่ใช้ โดยจะกาํหนดมาตรฐานของสารที่จะใช้ทดสอบและ

ระบบที่จะทดสอบ เช่น สารเคมี, สารละลาย และนํา้ยาทดสอบต่างๆ ควรจะมี

ฉลากบอกความเข้มข้น วันหมดอายุ หรือที่มาให้ชัดเจน เป็นต้น รวมถึงเป็น

ข้อกาํหนดในการวิจัยและทดลอง (protocol) และกาํหนดระบบคุณภาพ (Quality 

Assurance) ห้องปฏบัิติการที่ควรปฏบัิติตาม GLP 

 มาตรฐาน CGMP มาตรฐานควบคุมคุณภาพและความปลอดภัยของยาและสารที่

ใช้ในการผลิตยา 

 ระเบียบ EuP เป็นการกาํหนดความต้องการด้านการออกแบบเชิงนิเวศน์

เศรษฐกจิสาํหรับผลิตภัณฑท์ี่ใช้พลังงาน (Energy-using Product: EuP) เพ่ือ

ป้องกนัปัญหาสิ่งแวดล้อม  

 ระเบียบ Eco-Design เป็นเคร่ืองมือสู่การพัฒนาผลิตภัณฑ์ที่เป็นมิตรต่อ

สิ่งแวดล้อม ซ่ึงจะช่วยลดต้นทุนในแต่ละขั้นตอนของการพัฒนาผลิตภัณฑแ์ละลด

ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมไปพร้อมๆ กนั 

สาํหรับอุตสาหกรรมเซรามกิ 

 
มาตรฐานผลติภณัฑอุ์ตสาหกรรม 

 มาตรฐาน ISO 10545-1 : 1995 Ceramic tiles – Part 1: Sampling and basic 

for acceptance เป็นมาตรฐานวิธีการชักตัวอย่างและเกณฑต์ัดสินการทดสอบ

สมบัติของกระเบ้ืองเซรามิก
27

 โดยมีอนุกรมมาตรฐานผลิตภัณฑอ์ุตสาหกรรมวิธี

ทดสอบกระเบ้ืองเซรามิก ดังน้ี 

- มอก.2398 เล่ม 1-2551 การชักตัวอย่างและเกณฑต์ัดสนิ 

- มอก.2398 เล่ม 2-2551 วิธตีรวจสอบมติ และคุณภาพของผวิหน้ากระเบ้ือง 

- มอก.2398 เล่ม 3-2551 วิธีหาค่าการดูดซึมนํา้ความพรุน ความหนาแน่น

สมัพัทธแ์ละความหนาแน่นรวม 

- มอก.2398 เล่ม 4-2551 วิธหีาค่ามอดุลัสแตกร้าวและความต้านแรงกดแตก 

- มอก.2398 เล่ม 5-2551 วิธีหาค่าความต้านทานแรงกระแทกโดยการวัดค่า

สมัประสทิธิ์การคืนสภาพ 

- มอก.2398 เล่ม 6-2551 วิธีหาค่าความต้านทานการขัดถูผิวหน้าสาํหรับ

กระเบ้ืองชนิดไม่เคลือบ 

- มอก.2398 เล่ม 7-2551 วิธีหาค่าความต้านทานการขัดถูผิวหน้าสาํหรับ

กระเบ้ืองชนิดเคลือบ 

- มอก.2398 เล่ม 8-2551 วิธหีาค่าการขยายตัวทางงร้อนเชิงเส้น 

- มอก.2398 เล่ม 9-2551 วิธีหาค่าความต้านทานการเปล่ียนแปลงอุณหภมิู  

อย่างแบบพลัน 

- มอก.2398 เล่ม 10-2551 วิธหีาค่าขยายตัวเน่ืองจากความช้ืน 
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 กนิษฐ์ ดะปะสา. การทดสอบกระเบื้องเซรามิก. http://www.thaiceramicsociety.or.th/pdf/Article/34.pdf.สบืค้นวันที่ 23 

พฤศจิกายน  2554 
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  กฎระเบยีบและมาตรการ 

สาํหรับอุตสาหกรรมเซรามกิ (ต่อ) 

 - มอก.2398 เล่ม 11-2551 วิธหีาค่าความต้านทานการรานของกระเบ้ืองชนิด

เคลือบ 

- มอก.2398 เล่ม 12-2551 วิธหีาค่าความต้านทานอณุหภมิูเยือกแขง็ 

- มอก.2398 เล่ม 13-2551 วิธหีาค่าความต้านทานทางเคมี 

- มอก.2398 เล่ม 14-2551 วิธหีาค่าความต้านทานการเกดิคราบ 

- มอก.2398 เล่ม 15-2551 วิธีหาค่าตะกั่วและแคดเมียมของกระเบ้ืองชนิด

เคลือบ 

- มอก.2398 เล่ม 16-2551 วิธหีาค่าความแตกต่างของส ี

 มาตรฐานวิธทีดสอบหาความแตกต่างของสขีองกระเบ้ืองเซรามิก หรือมอก. 2398 

เล่ม 16-2551 (ISO 10546-16 : 1999) 

 มาตรฐานผลิตภัณฑก์ระเบ้ืองเซรามิค (ISO 13006) 

 มาตรฐาน มอก. รับรองคุณภาพ ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม กระเบ้ืองดินเผาปูพ้ืน 

(มอก. 37-2529) 

 มาตรฐาน มอก. รับรองคุณภาพ ผลิตภัณฑอ์ุตสาหกรรมกระเบ้ืองดินเผาเคลือบบุ 

ผนังภายใน (มอก. 613-2529) 

มาตรฐานผลติภณัฑ ์

 มาตรฐาน ISO 6486
28

 : เป็นมาตรฐานการละลายของตะกั่วและแคดเมียมจาก

ภาชนะเซรามิกที่ใช้กบัอาหาร 

 มาตรฐาน ISO 7086 : เป็นมาตรฐานการละลายของตะกั่วและแคดเมียมจาก

ภาชนะแก้วและแก้ว-เซรามิกที่ใช้กบัอาหาร  

 มาตรฐาน ISO 8391 : มาตรฐานการละลายของตะกั่วและแคดเมียมจากภาชนะ

เซรามิกหุงต้ม  

สาํหรับอุตสาหกรรมเกีย่วกับโลหะ 

 
การเลือกใช้วัตถุดิบตามมาตรฐานทางโลหะของประเทศต่างๆ จะระบุการอ่าน

มาตรฐานออกเป็น 2 ลักษณะ ได้แก่  

            1) กลุ่มมาตรฐานที่ระบุโดยจาํแนกส่วนผสมทางเคมีและสมบัติบางประการ

เพ่ือการนาํไปใช้งาน 

            2) กลุ่มมาตรฐานที่ระบุโดยรูปแบบการนําไปใช้ในขบวนการขึ้ นรูปหรือ

สภาวะบางประการ 

การจาํแนกชนิดโลหะตามส่วนผสมทางเคมี
29

  

 มาตรฐานจากประเทศญ่ีปุ่น (SKD : เหลก็กล้าเคร่ืองมือ) หรือ SUS (เหลก็กล้า

ไร้สนิม) หรือ SC (เหลก็กล้าคาร์บอนผสมโครเมียม) 
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 http://replicainspection.blogspot.com/2011/11/blog-post.html, สบืค้นวันที่ 13 ธนัวาคม 2554. 
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  กฎระเบยีบและมาตรการ 

สาํหรับอุตสาหกรรมเกีย่วกับโลหะ (ต่อ) 

    มาตรฐานจากประเทศสหรัฐอเมริกา (UNS : Unified Numbering System 

Standardหรือ ANSI : American National Strand Institute หรือ AISI : 

American Iron and steel Institute หรือ SAE : Society of Automotive 

Engineering) เป็นมาตรฐานซ่ึงระบุกลุ่มของโลหะผสมหรือปริมาณธาตุผสม  

เป็นหลัก 

 มาตรฐานจากประเทศเยอรมนี  กําหนดอักษรย่อตามส่วนผสมทางเคมี  

(เช่น CrMo หมายถึงมีโครเมียมและโมลิบดีนัมผสม หรือ X หมายถึงโลหะใน

กลุ่มที่ไม่เกดิสนิม) 

การจาํแนกตามรูปแบบการนาํไปใช ้หรือกระบวนการข้ึนรูป 

 มาตรฐานจากประเทศสหรัฐอเมริกา (ASTM : American Society for Testing 

and Material) ซ่ึงครอบคลุมทั้งมาตรฐานการนาํไปใช้และการทดสอบใน

มาตรฐาน ASTM หน่ึงกลุ่ม สามารถระบุชนิดโลหะที่เหมาะสมตามสัญลักษณ ์

SAE หรือ AISI ได้ต่อไป  

 มาตรฐานจากประเทศญ่ีปุ่น (JIS : Japanese Industrial Standards) จะจาํแนก

ชนิดโลหะตามส่วนผสมทางเคมีเป็นหลัก ซ่ึงสอดคล้องกบัสญัลักษณ์  SKD หรือ 

SCM ที่เหมาะสมต่อไป 

 มาตรฐานการจากประเทศเยอรมนี (DIN : Deutsche Institute Norms หรือ 

German Industrial Standards) จะกาํหนดชนิดโลหะที่มีการใช้งานและส่วนผสม

ทางเคมีโดยเฉพาะเพียงชนิดเดียว เทยีบเท่าการกาํหนดชนิดโลหะ 

 มาตรฐานจากประเทศองักฤษ (BS: British Standards)  

มาตรฐานผลติภณัฑ ์

 มาตรฐานการทดสอบความแขง็วิกเกอร์สาํหรับเหลก็กล้า (มอก.244 เล่ม 1-2520) 

 มาตรฐานการทดสอบความแขง็บริเนลล์สาํหรับเหลก็กล้าและเหลก็หล่อ (มอก.

244 เล่ม 2-2520) 

 มาตรฐานการทดสอบความแขง็รอกเวลล์สาํหรับเหลก็กล้า สเกล B และ C (มอก.

244 เล่ม 3-2520) 

 มาตรฐานการทดสอบเหลก็กล้าแผ่นบางโดยการด◌ึง (มอก.244 เล่ม 5-2525) 

 มาตรฐานการทดสอบเหลก็กล้าโดยการดัดโค้ง (มอก.244 เล่ม 11-2525) 

 มาตรฐานการทดสอบลวดเหลก็กล้าโดยการบิด (มอก.244 เล่ม 16-2525) 
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 มาตรฐานสิง่แวดลอ้มอุตสาหกรรม 

 สําหรับมาตรฐานสิ่ งแวดล้อมที่ เกี่ ยวข้องกับอุตสาหกรรมต่างๆ สามารถดู

รายละเอยีด ดังตารางที่ ค-4 ถงึ ค-7 

1) มาตรฐานทีเ่กีย่วขอ้งกบัการจดัการสิง่แวดลอ้มโรงงาน 

 มาตรฐานคุณภาพนํ้ าท้ิงจากโรงงานอุตสาหกรรมและนคิมอุตสาหกรรม 

ตารางที ่ค-4 ค่ามาตรฐานนํ้ าท้ิงจากโรงงานอุตสาหกรรมและนคิมอุตสาหกรรม 

พารามิเตอร ์ ค่ามาตรฐาน หมายเหตุ 

1. ค่าความเป็นกรดและด่าง (pH) 5.5-9.0  

2. ของแขง็ที่ละลายในนํา้ทั้งหมด  

(Total Dissolve Solid-TDS) 

- ไม่เกนิ 3,000 มิลลิกรัมต่อลิตร 

- ถ้าเป็นแหล่งนํ้ากร่อยที่มีค่าความ

เค็มมากกว่า 2,000 มิลลิกรัมต่อ

ลิตร หรือเป็นนํา้ทะเล ให้ค่าทดีีเอส

ในนํ้าทิ้ งมีค่ามากกว่าค่าทีดีเอสใน

แหล่งนํ้ากร่อย หรือนํ้าทะเลได้ไม่

เกนิ 5,000 มิลลิกรัมต่อลิตร 

คณะกรรมการควบคุมมลพิษ

อาจกําหนดให้มากกว่าน้ีได้ 

แต่ไม่เกนิ 5,000 มิลลิกรัมต่อ

ลิตร (ขึ้ นกับแหล่งรับนํ้าทิ้ ง

หรือประเภทอตุสาหกรรม) 

3. สารแขวนลอย  

   (Suspended solids-SS) 

ไม่เกนิ 50 มิลลิกรัมต่อลิตร คณะกรรมการควบคุมมลพิษ

อาจกําหนดให้มากกว่าน้ีได้ 

แต่ไม่เกิน 150 มิลลิกรัมต่อ

ลิตร (ขึ้ นกับแหล่งรับนํ้าทิ้ ง

หรือประเภทอตุสาหกรรม) 

4. อุณหภมิู ไม่เกนิ 40 องศาเซลเซียส  

5. สหีรือกล่ิน เม่ือระบายลงสู่แหล่งนํา้สาธารณะ

แล้วไม่เป็นที่พึงรังเกยีจ 

 

6. ซัลไฟด์ (ในรูปไฮโดรเจนซัลไฟด์) ไม่เกนิ 1.0 มิลลิกรัมต่อลิตร  

7. ไซยาไนด์  

    (ในรูปไฮโดรเจนไซยาไนด์) 

ไม่เกนิ 0.2 มิลลิกรัมต่อลิตร  

8. ไขมัน นํา้มัน และกรีซ  

    (Fat, Oil and Grease) 

ไม่เกนิ 5.0 มิลลิกรัมต่อลิตร  คณะกรรมการควบคุมมลพิษ

อาจกําหนดให้มากกว่าน้ีได้ 

แต่ไม่เกิน 15 มิลลิกรัมต่อ

ลิตร (ขึ้ นกับแหล่งรับนํ้าทิ้ ง

หรือประเภทอตุสาหกรรม) 

9. ฟอร์มาลดีไฮด์ (Formaldehyde) ไม่เกนิ 1.0 มิลลิกรัมต่อลิตร  

10. สารประกอบฟีนอล (Phenols) ไม่เกนิ 1.0 มิลลิกรัมต่อลิตร  

11. คลอรีนอสิระ ไม่เกนิ 1.0 มิลลิกรัมต่อลิตร  

12. สารที่ใช้ป้องกนัหรือ กาํจัด 

ศัตรูพืชหรือสตัว์ (Pesticide) 

ตรวจไ ม่พบตาม วิธีตรวจสอบที่

กาํหนด 
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พารามิเตอร ์ ค่ามาตรฐาน หมายเหตุ 

13. ค่าบีโอดี 5 วันที่อณุหภมิู 20 
๐
C 

(Biochemical Oxygen Demand 

-BOD)  

ไม่เกนิ 20 มก./ล.  คณะกรรมการควบคุมมลพิษ

อาจกําหนดให้มากกว่าน้ีได้ 

แต่ไม่เกิน 60 มิลลิกรัมต่อ

ลิตร (ขึ้ นกับแหล่งรับนํ้าทิ้ ง

หรือประเภทอตุสาหกรรม) 

14. ค่าทเีคเอน็  

     (Total Kjeldahl Nitrogen- 

TKN) 

ไม่เกนิ 100 มก./ล.  คณะกรรมการควบคุมมลพิษ

อาจกําหนดให้มากกว่าน้ีได้ 

แต่ไม่เกิน 200 มิลลิกรัมต่อ

ลิตร (ขึ้ นกับแหล่งรับนํ้าทิ้ ง

หรือประเภทอตุสาหกรรม) 

15. ค่าซีโอดี  

     (Chemical Oxygen Demand- 

COD) 

ไม่เกนิ 120 มก./ล. คณะกรรมการควบคุมมลพิษ

อาจกําหนดให้มากกว่าน้ีได้ 

แต่ไม่เกิน 400 มิลลิกรัมต่อ

ลิตร (ขึ้ นกับแหล่งรับนํ้าทิ้ ง

หรือประเภทอตุสาหกรรม) 

16. โลหะหนัก Heavy Metal) 

- สงักะส ี(Zn) 

- โครเมียม
+6 

 

   (Hexavalent Chromium) 

- โครเมียม 
+3

 

   (Trivalent Chromium) 

- สารหนู (As) 

- ทองแดง (Cu) 

- ปรอท (Hg) 

- แคดเมียม (Cd) 

- แบเรียม (Ba) 

- เซเลเนียม (Se) 

- ตะกั่ว (Pb) 

- นิกเกลิ (Ni) 

  - แมงกานีส (Mn) 

 

ไม่เกนิ 5.0 มิลลิกรัมต่อลิตร 

ไม่เกนิ 0.25 มิลลิกรัมต่อลิตร 

 

ไม่เกนิ 0.75 มิลลิกรัมต่อลิตร 

 

ไม่เกนิ 0.25 มิลลิกรัมต่อลิตร 

ไม่เกนิ 2.0 มิลลิกรัมต่อลิตร 

ไม่เกนิ 0.005 มิลลิกรัมต่อลิตร 

ไม่เกนิ 0.03 มิลลิกรัมต่อลิตร 

ไม่เกนิ 1.0 มิลลิกรัมต่อลิตร 

ไม่เกนิ 0.02 มิลลิกรัมต่อลิตร 

ไม่เกนิ 0.2 มิลลิกรัมต่อลิตร 

ไม่เกนิ 1.0 มิลลิกรัมต่อลิตร 

ไม่เกนิ 5.0 มิลลิกรัมต่อลิตร 

 

แหล่งที่มา : ประกาศกระทรวงวิทยาศาสตร์ เทคโนโลยีและสิ่งแวดล้อม ฉบับที่ 3 (พ.ศ. 2539) เร่ือง กาํหนด

มาตรฐานควบคุมการระบายนํา้ทิ้ งจากแหล่งกาํเนิดประเภทโรงงานอุตสาหกรรมและนิคมอุตสาหกรรม ลงวันที่ 

3 มกราคม 2539 ตีพิมพ์ในราชกจิจานุเบกษา เล่มที่ 113 ตอนที่ 13ง ลงวันที่ 13 กุมภาพันธ ์2539 
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ก. การกําหนดประเภทของโรงงานอุตสาหกรรมและนิคมอุตสาหกรรมเป็นแหล่งกําเนิด

มลพษิทีจ่ะตอ้งถูกควบคุมการปล่อยนํ้ าเสียลงสู่แหล่งนํ้ าสาธารณะหรือออกสู่สิง่แวดลอ้ม  

1. ในประกาศน้ี  

o “โรงงานอุตสาหกรรม” หมายความว่า โรงงานตามกฎหมายว่าด้วยโรงงาน  

o “นคิมอุตสาหกรรม” หมายความว่า นิคมอตุสาหกรรมตามกฎหมายว่าด้วยนิคม 

อุตสาหกรรม หรือโครงการที่จัดไว้สาํหรับการประกอบอุตสาหกรรมที่มีการ

จัดการระบายนํา้ทิ้งลงสู่แหล่งนํา้ สาธารณะหรือออกสู่สิ่งแวดล้อมร่วมกนั  

o “นํ้ าเสีย” หมายความว่า ของเสียที่อยู่ในสภาพเป็นของเหลว รวมทั้งมลสารที่

ปะปน หรือปนเป้ือนอยู่ในของเหลวน้ัน  

o “นํ้าท้ิง” หมายความว่า นํา้เสยีที่เกดิจากการประกอบกจิการโรงงานอุตสาหกรรม

หรือนิคมอุตสาหกรรมที่ จะระบายลงสู่แหล่งนํา้สาธารณะหรือออกสู่สิ่งแวดล้อม 

และให้หมายความรวมถึงนํา้เสยี จากการใช้นํา้ของคนงาน รวมทั้งจากกจิกรรม

อื่นในโรงงานอุตสาหกรรมหรือในนิคมอุตสาหกรรมด้วย โดยนํา้ทิ้ งต้องเป็นไป

ตามมาตรฐาน ควบคุมการระบายนํ้าทิ้ งที่ก ําหนดไว้ตามประกาศ

กระทรวงวิทยาศาสตร์ เทคโนโลยี และสิ่งแวดล้อม ฉบับที่ 3 (พ.ศ. 2539) 

เร่ือง กาํหนดมาตรฐานควบคุมการระบายนํา้ทิ้งจากแหล่งกาํเนิดประเภทโรงงาน

อตุสาหกรรมและนิคมอตุสาหกรรม  

o “แหล่งนํ้ าสาธารณะ” ให้หมายความรวมถงึ ท่อระบายนํา้สาธารณะด้วย  

o “การบาํบดันํ้ าเสีย” หมายความว่า กระบวนการทาํหรือปรับปรุงนํา้เสยีเพ่ือให้เป็นไป

ตามมาตรฐานควบคุม การระบายนํา้ทิ้ งที่กาํหนดไว้ในประกาศกระทรวงวิทยาศาสตร์ 

เทคโนโลยีและสิ่งแวดล้อมฉบับที่ 3 (พ.ศ. 2539) เร่ือง กาํหนดมาตรฐานควบคุมการ

ระบายนํา้ทิ้งจากแหล่งกาํเนิดประเภทโรงงานอุตสาหกรรมและนิคมอุตสาหกรรม แต่

ทั้งน้ี ห้ามมิให้ใช้วิธกีารทาํให้เจือจาง(Dilution)  

2. โรงงานอุตสาหกรรมจาํพวกที่ 2 และจาํพวกที่ 3 ตามบัญชีท้ายประกาศน้ี เป็นแหล่งกาํเนิด

มลพิษที่จะต้อง ถูกควบคุมการปล่อยนํา้เสยีลงสู่แหล่งนํา้สาธารณะหรือออกสู่สิ่งแวดล้อม  

3. นิคมอุตสาหกรรม ตามข้อ 1. เป็นแหล่งกาํเนิดมลพิษที่จะต้องถูกควบคุมการปล่อยนํา้เสยี

ลงสู่แหล่งนํา้สาธารณะ หรือออกสู่สิ่งแวดล้อม  

4. ห้ามมิให้เจ้าของหรือผู้ครอบครองโรงงานอุตสาหกรรมหรือนิคมอุตสาหกรรม ตามข้อ 2. 

และข้อ 3. ปล่อยนํา้เสีย ลงสู่แหล่งนํา้สาธารณะหรือออกสู่สิ่งแวดล้อม เว้นแต่นํา้เสีย

ดังกล่าวไม่ว่าผ่านการบาํบัดหรือไม่กต้็องมีคุณภาพตามมาตรฐาน ควบคุมการระบายนํา้ทิ้ง

จากโรงงานอตุสาหกรรมและนิคมอตุสาหกรรมที่กาํหนดไว้ในประกาศกระทรวงวิทยาศาสตร์ 

เทคโนโลยีและสิ่งแวดล้อม ฉบับที่ 3 (พ.ศ. 2539) เร่ืองกาํหนดมาตรฐานควบคุมการ

ระบายนํา้ทิ้งจากแหล่งกาํเนิดประเภท โรงงานอตุสาหกรรมและนิคมอตุสาหกรรม 
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แหล่งที่มา: ประกาศกระทรวงวิทยาศาสตร์ เทคโนโลยีและสิ่งแวดล้อม ฉบับที่ 4 (พ.ศ.2539) เร่ือง กาํหนด

ประเภทของโรงงานอุตสาหกรรมและนิคมอุตสาหกรรม เป็นแหล่งกาํเนิดมลพิษที่จะต้องถูกควบคุมการปล่อย

นํา้เสยีลงสู่แหล่งนํา้สาธารณะหรือออกสู่สิ่งแวดล้อม ลงวันที่ 3 มกราคม 2539 ตีพิมพ์ในราชกจิจานุเบกษา เล่ม

ที่ 113 ตอนที่ 13ง ลงวันที่ 13 กุมภาพันธ ์2539 

 

ข. กําหนดมาตรฐานควบคุมการระบายนํ้ าท้ิงจากแหล่งกําเนิด ประเภทโรงงานอุตสาหกรรม

และนคิมอุตสาหกรรม 

1. ให้โรงงานอุตสาหกรรม จาํพวกที่ 2 และจาํพวกที่ 3 ดังต่อไปน้ี ระบายนํา้ทิ้งที่มีค่าบีโอดี

ไม่ เกนิ 60 มิลลิกรัมต่อลิตร คือ  

o โรงงานประกอบกิจการเกี่ยวกับสัตว์ ซ่ึงมิใช่สัตว์นํ้า ประเภทการฆ่าสัตว์ 

ตามลาํดับที่ 4(1)  

o โรงงานประกอบกิจการเกี่ยวกับเมล็ดพืชหรือหัวพืชประเภทการทําแป้ง 

ตามลาํดับที่ 9(2)  

o โรงงานประกอบกจิการเกี่ยวกบัอาหารจากแป้งอย่างใดอย่างหน่ึงหรือหลายอย่าง 

ตามลาํดับที่ 10  

o โรงงานประกอบกิจการเกี่ยวกับอาหารสัตว์อย่างใดอย่างหน่ึงหรือหลายอย่าง

ตามลาํดับที่ 15  

o โรงงานประกอบกจิการเกี่ยวกบัสิ่งทอ ด้ายหรือเส้นใย ซ่ึงมิใช่ใยหิน (Asbestos) 

อย่างใดอย่างหน่ึงหรือหลายอย่าง ตามลาํดับที่ 22  

o โรงงานหมัก ชาํแหละ อบ ป่นหรือบด ฟอก ขัดและแต่ง แต่งสาํเรจ็ อดัเป็นลาย

นูน หรือเคลือบสหีนังสตัว์ ตามลาํดับที่ 29  

o โรงงานผลิตเย่ือหรือกระดาษอย่างใดอย่างหน่ึง หรือหลายอย่าง ตามลาํดับที่ 38  

o โรงงานประกอบกจิการเกี่ยวกบัเคมีภัณฑ ์สารเคมี หรือวัสดุซ่ึงมิใช่ปุ๋ยอย่างใด

อย่างหน่ึงหรือหลายอย่าง ตามลาํดับที่ 42  

o โรงงานประกอบกจิการเกี่ยวกบัยาอย่างใดอย่างหน่ึง หรือหลายอย่าง ตามลาํดับ

ที่ 46  

o โรงงานห้องเยน็ ตามลาํดับที่ 92  

2. ภายใน 1 ปี นับแต่วันที่ประกาศกระทรวงวิทยาศาสตร์ฯ ฉบับที่ 4 (พ.ศ. 2539) มีผลใช้ 

บังคับให้โรงงานอุตสาหกรรม จาํพวกที่ 2 และจาํพวกที่ 3 ตามบัญชีท้ายประกาศข้างต้น 

ระบายนํา้ทิ้ ง ที่มีค่าทเีคเอน็ ไม่เกนิ 100 มิลลิกรัมต่อลิตร เว้นแต่โรงงานอุตสาหกรรม

ตามข้อ 3  

3. ภายใน 2 ปี นับแต่วันที่ประกาศกระทรวงวิทยาศาสตร์ ฯ ฉบับที่ 4 (พ.ศ. 2539) มีผล

ใช้ บังคับให้โรงงานอตุสาหกรรม จาํพวกที่ 2 และจาํพวกที่ 3 ดังต่อไปน้ี ระบายนํา้ทิ้งที่มี

ค่าทเีคเอน็ ไม่เกนิ 200 มิลลิกรัมต่อลิตร คือ  
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o โรงงานประกอบกจิการเกี่ยวกบัเคร่ืองปรุงหรือเคร่ืองประกอบอาหาร ประเภท

การทาํเคร่ืองปรงุกล่ิน รสหรือสขีองอาหาร ตามลาํดับที่13(2)  

o โรงงานประกอบกจิการเกี่ยวกบัอาหารสตัว์ประเภทการทาํอาหารผสมหรืออาหาร

สาํเรจ็รปู สาํหรับเล้ียงสตัว์ ตามลาํดับที่ 15(1)  

4. ให้โรงงานอุตสาหกรรมจาํพวกที่ 2 และจาํพวกที่ 3 ดังต่อไปน้ี ระบายนํา้ทิ้งที่มีค่าซีโอดี 

ไม่เกนิ 400 มิลลิกรัมต่อลิตร คือ  

o โรงงานประกอบกจิการเกี่ยวกบัเคร่ืองปรงุหรือเคร่ืองประกอบอาหารประเภทการ

ทาํเคร่ืองปรงุ กล่ิน รสหรือสขีองอาหาร ตามลาํดับที่ 13(2)  

o โรงงานประกอบกิจการเกี่ยวกับอาหารสัตว์ ประเภทการทาํอาหารผสมหรือ

อาหารสาํเรจ็รปูสาํหรับเล้ียงสตัว์ ตามลาํดับที่ 15(1)  

o โรงงานประกอบกจิการเกี่ยวกบัสิ่งทอ ด้ายหรือเส้นใย ซ่ึงมีใช่ใยหิน (Asbestos) 

อย่างใดอย่างหน่ึงหรือหลายอย่าง ตามลาํดับที่ 22  

o โรงงานหมัก ชาํแหละ อบ ป่นหรือบด ฟอก ขัดและแต่ง แต่งสาํเรจ็ อัดให้เป็น

ลายนูน หรือเคลือบสหีนังสตัว์ ตามลาํดับที่ 29  

o โรงงานผลิตเย่ือหรือกระดาษอย่างใดอย่างหน่ึง หรือหลายอย่าง ตามลาํดับที่ 38  

แหล่งที่มา: ประกาศคณะกรรมการควบคุมมลพิษ เร่ือง กาํหนดประเภทของโรงงานอุตสาหกรรมที่อนุญาตให้

ระบายนํ้าทิ้ งให้มีค่ามาตรฐานแตกต่างจากค่ามาตรฐานควบคุมการระบายนํ้าทิ้ งที่กาํหนดได้ ในประกาศ

กระทรวงวิทยาศาสตร์ เทคโนโลยีและสิ่งแวดล้อม ฉบับที่ 3 (พ.ศ.2539) เร่ือง กาํหนดมาตรฐานควบคุมการ

ระบายนํา้ทิ้ งจากแหล่งกาํเนิดประเภทโรงงานอุตสาหกรรมและนิคมอุตสาหกรรม วันที่ 20 สิงหาคม 2539 

ตีพิมพ์ในราชกจิจานุเบกษา เล่มที่ 113 ตอนที่ 75ง ลงวันที่ 17 กนัยายน 2539 

ค. วิธีการเก็บตวัอย่างนํ้ าท้ิง ความถี่และระยะเวลาในการเก็บตวัอย่าง นํ้ าท้ิงจากโรงงาน

อุตสาหกรรมและนคิมอุตสาหกรรม  
1. การเกบ็ตัวอย่างนํา้ทิ้งให้เกบ็ ณ จุดที่ระบายลงสู่แหล่งนํา้สาธารณะหรือออกสู่สิ่งแวดล้อม 

นอกเขตที่ตั้งของโรงงานอุตสาหกรรมหรือนิคมอุตสาหกรรม ในกรณีที่มีการระบายนํา้ทิ้ง

หลายจุดให้เกบ็ทุกจุด  

2. วิธกีารเกบ็ ความถี่และระยะเวลาในการเกบ็ตัวอย่างนํา้ทิ้งให้เป็นไปดังน้ี  

o โรงงานอตุสาหกรรม จาํพวกที่ 2 และจาํพวกที่ 3 ให้เกบ็แบบจ้วง 1 คร้ัง  

o นิคมอุตสาหกรรม ให้เกบ็แบบผสมผสาน โดยเกบ็ 4 คร้ังๆ ละ 500 มิลลิลิตร 

ทุก 2 ช่ัวโมงต่อเน่ืองกนั 

แหล่งที่มา: ประกาศกรมควบคุมมลพิษ เร่ือง วิธีการเกบ็ตัวอย่างนํา้ทิ้ ง ความถี่และระยะเวลาในการเกบ็

ตัวอย่างนํา้ทิ้ งจากโรงงานอุตสาหกรรมและนิคมอุตสาหกรรม วันที่ 28 ตุลาคม 2539 ตีพิมพ์ในราชกิจจา

นุเบกษา เล่มที่ 113 ตอนที่ 91ง ลงวันที่ 12 พฤศจิกายน 2539 
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 มาตรฐานคุณภาพอากาศ 

1) มาตรฐานคุณภาพอากาศในบรรยากาศทั่วไป  
ตารางที ่ค-5 ค่ามาตรฐานคุณภาพอากาศในบรรยากาศทัว่ไป 

สารมลพษิ 
ค่าเฉลีย่ความ

เขม้ขน้ในเวลา 
ค่ามาตรฐาน 

1. กา๊ซคาร์บอนมอนอกไซด์ (CO) 
1 ชม. ไม่เกนิ 30 ppm. (34.2 มก./ลบ.ม.) 

8 ชม. ไม่เกนิ 9 ppm. (10.26 มก./ลบ.ม) 

2. กา๊ซไนโตรเจนไดออกไซด์ (NO
2
) 

1 ชม. ไม่เกนิ 0.17 ppm. (0.32 มก./ลบ.ม.) 

1 ปี  ไม่เกนิ 0.03 ppm. (0.057 มก./ลบ.ม.) 

3. กา๊ซโอโซน (O
3
)  

1 ชม. ไม่เกนิ 0.10 ppm. (0.20 มก./ลบ.ม.) 

8 ชม.  ไม่เกนิ 0.07 ppm. (0.14 มก./ลบ.ม.) 

4. กา๊ซซัลเฟอร์ไดออกไซด์ (SO
2
) 

1 ปี ไม่เกนิ 0.04 ppm. (0.10 มก./ลบ.ม) 

24 ชม. ไม่เกนิ 0.12 ppm.(0.30 มก./ลบ.ม) 

1 ชม. ไม่เกนิ 0.3 ppm.(780 มคก./ลบ.ม) 

5. ตะกั่ว (Pb) 1 เดือน ไม่เกนิ 1.5 มคก./ลบ.ม 

6. ฝุ่ นละอองขนาดไม่เกนิ 100 ไมครอน 
24 ชม. ไม่เกนิ 0.33 มก./ลบ.ม. 

1 ปี ไม่เกนิ 0.10 มก./ลบ.ม.  

7. ฝุ่ นละอองขนาดไม่เกนิ 10 ไมครอน 
24 ชม. ไม่เกนิ 0.12 มก./ลบ.ม 

1 ปี ไม่เกนิ 0.05 มก./ลบ.ม 

8. ฝุ่ นละอองขนาดไม่เกนิ 2.5 ไมครอน 
24 ชม. ไม่เกนิ 0.05 มก./ลบ.ม. 

1 ปี ไม่เกนิ 0.025 มก./ลบ.ม.  

หมายเหตุ : 1. มาตรฐานค่าเฉล่ียระยะสั้น (1, 8 และ 24 ชม.) กาํหนดขึ้นเพ่ือป้องกนัผลกระทบต่อสขุภาพ 

อนามัยอย่างเฉียบพลัน (acute effect) 

                2. มาตรฐานค่าเฉล่ียระยะยาว (1 เดือน และ 1 ปี) กาํหนดขึ้นเพ่ือป้องกนัผลกระทบยาวหรือ

ผลกระทบเร้ือรัง ที่อาจเกดิขึ้นต่อสขุภาพอนามัย (chronic effect)   
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  2) มาตรฐานอากาศเสียที่ระบายออกจากโรงงานอุตสาหกรรม (ที่สภาวะ 25 องศา

เซลเซียส และความดัน 1 บรรยากาศ) 

ตารางที ่ค-6 ค่ามาตรฐานอากาศเสียทีร่ะบายออกจากโรงงานอุตสาหกรรม 

ประเภทสารมลพษิ แหล่งที่มาของสารมลพษิ 

ค่ามาตรฐาน  

กระบวนการผลิต 

ที่ไม่มีการเผาไหม้

เช้ือเพลิง* 

กระบวนการผลิต 

ที่มีการเผาไหม้

เช้ือเพลิง** 

1. ฝุ่ นละออง              

(มก./ลบ.ม.) 

ก. หม้อไอนํ้าหรือแหล่งกาํเนิดที่ใช้

เช้ือเพลิง ดังน้ี  

 นํา้มันเตา 
 ถ่านหิน 

 ชีวมวล 

 เช้ือเพลิงอื่นๆ 

ข. การถลุง หล่อหลอม รีดดึงและ/

หรือผลิตเหลก็กล้า อะลูมิเนียม 

ค. การผลิตทั่วไป 

 

 

- 

- 

- 

- 

ไม่เกนิ 300 

 

ไม่เกนิ 400 

 

 

ไม่เกนิ 240 

ไม่เกนิ 320 

ไม่เกนิ 320 

ไม่เกนิ 320 

ไม่เกนิ 240 

 

ไม่เกนิ 320 

2. ซัลเฟอร์ไดออกไซด์

(ppm) 

ก. หม้อไอนํ้าหรือแหล่งกาํเนิดที่ใช้

เช้ือเพลิง ดังน้ี  

 นํา้มันเตา 
 ถ่านหิน 

 ชีวมวล 

 เช้ือเพลิงอื่นๆ 

ข. การผลิตทั่วไป 

 

 

- 

- 

- 

- 

ไม่เกนิ 500 

 

 

ไม่เกนิ 950 

ไม่เกนิ 700 

ไม่เกนิ 60 

ไม่เกนิ 60 

- 

3. ออกไซด์ของไนโตรเจน 

(ppm) 

ก. หม้อไอนํ้าหรือแหล่งกาํเนิดที่ใช้

เช้ือเพลิง ดังน้ี  

 นํา้มันเตา 
 ถ่านหิน 

 ชีวมวล 

 เช้ือเพลิงอื่นๆ 

 

 

- 

- 

- 

- 

 

 

ไม่เกนิ 200 

ไม่เกนิ 400 

ไม่เกนิ 200 

ไม่เกนิ 200 

4. คาร์บอนมอนอกไซด์ 

(ppm) 

การผลิตทั่วไป ไม่เกนิ 870 ไม่เกนิ 690 

5. ไฮโดรเจนซัลไฟด์ 

    (ppm) 

การผลิตทั่วไป ไม่เกนิ 100 ไม่เกนิ 80 

6. ไฮโดรเจนคลอไรด์  

 (มก./ลบ.ม.) 

การผลิตทั่วไป ไม่เกนิ 200 ไม่เกนิ 16 
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ประเภทสารมลพษิ แหล่งที่มาของสารมลพษิ 

ค่ามาตรฐาน  

กระบวนการผลิต 

ที่ไม่มีการเผาไหม้

เช้ือเพลิง* 

กระบวนการผลิต 

ที่มีการเผาไหม้

เช้ือเพลิง** 

7. กรดกาํมะะถัน (ppm) การผลิตทั่วไป ไม่เกนิ 25 - 

8. ไซลีน (ppm) การผลิตทั่วไป ไม่เกนิ 200 - 

9. ครีซอล (ppm) การผลิตทั่วไป ไม่เกนิ 5 - 

10. พลวง (มก./ลบ.ม.) การผลิตทั่วไป ไม่เกนิ 20 ไม่เกนิ 16 

11. สารหนู (มก./ลบ.ม.) การผลิตทั่วไป ไม่เกนิ 20 ไม่เกนิ 16 

12. ทองแดง (มก./ลบ.ม.) การผลิตทั่วไป ไม่เกนิ 30 ไม่เกนิ 24 

13. ตะกั่ว (มก./ลบ.ม.) การผลิตทั่วไป ไม่เกนิ 30 ไม่เกนิ 24 

14. คลอรีน (มก./ลบ.ม.) การผลิตทั่วไป ไม่เกนิ 30 ไม่เกนิ 24 

15. ปรอท (มก./ลบ.ม.) การผลิตทั่วไป ไม่เกนิ 3 ไม่เกนิ2.4 

หมายเหตุ : * ให้คาํนวณผลที่ความดัน 1 atm หรือ 760 mmHg อุณหภมูิ 25 
๐
C ที่สภาวะแห้ง (Dry Basis)โดยมี ปริมาตร

อากาศเสยีที่ออกซิเจน ณ สภาวะจริงในขณะตรวจวัด  

** ให้คาํนวณผลที่ความดัน 1 atm หรือ 760 mmHg อุณหภมูิ 25 
๐
C ที่สภาวะแห้ง (Dry Basis) โดยมี 

ปริมาตรอากาศเสยีที่ออกซิเจน ร้อยละ 7  

ที่มา : 1.  ดัดแปลงจากประกาศกระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อม เล่มที่ 123 ตอนที่ 50ง เร่ือง    กาํหนดมาตรฐาน

ควบคุมการปล่อยทิ้งอากาศเสยีจากโรงงานอตุสาหกรรม ลงวันที่ 18 พ.ค. 2549  

 2. ประกาศกระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อม เล่มที่ 123 ตอนที่ 50ง เร่ือง กาํหนดให้ โรงงานอุตสาหกรรม 

เป็นแหล่งกาํเนิดมลพิษที่จะต้องถูกควบคุมการปล่อยทิ้งอากาศเสยีออกสู่บรรยากาศ 
 

  3) มาตรฐานอากาศที่ระบายออกจากปล่องเตาเผาสิ่งปฎิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้วที่เป็น

อนัตรายจากอตุสาหกรรม ดังน้ี 

สารมลพษิ ค่ามาตรฐาน 

1. กา๊ซคาร์บอนมอนอกไซด์ (Carbon Monoxide) 115 มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร 

2. ออกไซด์ของไนโตรเจนในรูปไนโตรเจนไดออกไซด์  

(Oxide of Nitrogen as NO
2
) 

150 มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร 

3. กา๊ซซัลเฟอร์ไดออกไซด์ (Sulfur Dioxide) 80 มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร 

4. ไฮโดรเจนคลอไรด์ (Hydrogen Chloride) 40 มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร 

5. ไดออกซีนและฟูราน (Dioxins/Furans - TEQ) 0.5 นาโนกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร 

6. ปรอท (Mercury) 0.1 มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร 

7. Semi Volatile Metals ได้แก่ แคดเมียม (Cadmium) 

ตะกั่ว (Lead) 
0.2 มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร 

8. Low Volatile Metals ได้แก่ อาร์เซนิค (Arsenic) 

เบริลเลียม (Beryllium) โครเมียม (Chromium) 
1 มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร 

9. ฝุ่ นละออง (Particulate) 35 มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร 
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 มาตรฐานแสงสว่างในสถานประกอบการ 

1) มาตรฐานค่าเฉลีย่ความเขม้ของแสงสว่าง ณ บริเวณพื้ นทีท่ ัว่ไป 

ประเภทอุตสาหกรรม อาคาร/พื้ นที่ 
ค่าเฉลีย่ความเขม้ของ 

แสงสว่าง (ลกัซ)์ 

บริเวณพื้ นที่ทัว่ไปของ

อาคาร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ทางเขา้ 

- ทางเข้าห้องโถง หรือห้องพักรอ  

- บริเวณโตะ๊ประชาสมัพันธ ์หรือโตะ๊ติดต่อลูกค้า  

- ประตูทางเข้าใหญ่ของสถานประกอบกจิการ  

- ป้อมยาม  

- จุดขนถ่ายสนิค้า  

พื้ นที่สญัจร 

- ทางเดินในพ้ืนที่สญัจรเบาบาง 

- ทางเดินในพ้ืนที่สญัจรหนาแน่น  

- บันได  

หอ้งฝึกอบรมและหอ้งบรรยาย 

- พ้ืนที่ทั่วไป 

อาคารสถานีขนส่ง (ท่าอากาศยาน ท่ารถ และ 

สถานีรถไฟ) 

- ห้องจองตัว๋หรือห้องขายตัว๋  

หอ้งคอมพวิเตอร ์

- บริเวณทั่วไป  

หอ้งประชมุ  

งานธุรการ 

- ห้องถ่ายเอกสาร 

- ห้องนิรภัย 

โรงอาหาร 

- พ้ืนที่ทั่วไป  

- บริเวณโตะ๊เกบ็เงิน 

โรงซกัรีด 

- บริเวณห้องอบหรือห้องทาํให้แห้ง 

หอ้งครวั 

- พ้ืนที่ทั่วไป 

- บริเวณที่ปรุงอาหารและที่ทาํความสะอาด  

หอ้งพกัพนกังาน 

- ห้องเปล่ียนเสื้อผ้าและบริเวณตู้เกบ็ของ ๑๐๐ 

- ห้องพักผ่อน  

หอ้งปฐมพยาบาล 

- ห้องพักฟ้ืน  

- ห้องตรวจรักษา  

 

200 

400 

50 

100 

100 

 

20 

50 

50 

 

300 

 

 

400 

 

400 

300 

 

300 

300 

 

200 

300 

 

100 

 

200 

300 

 

100 

50 

 

50 

400 
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ประเภทอุตสาหกรรม อาคาร/พื้ นที่ 
ค่าเฉลีย่ความเขม้ของ 

แสงสว่าง (ลกัซ)์ 

 

 

 

 

 

 

 

หอ้งสุขา 

หอ้งเก็บของ 

- ห้องเกบ็วัตถุดิบขนาดใหญ่ 

: เกบ็รวบรวมไว้โดยไม่เคล่ือนย้าย  

: เกบ็รวบรวมไว้เพ่ือการเคล่ือนย้าย  

- ห้องเกบ็วัตถุดิบขนาดปานกลางหรือละเอยีดอ่อน 

: เกบ็รวบรวมไว้โดยไม่เคล่ือนย้าย  

: เกบ็รวบรวมไว้เพ่ือการเคล่ือนย้าย  

100 

 

 

50 

100 

 

100 

200 

อุตสาหกรรมอาหารและ

เครื่องดืม่ 

โรงงานนํ้ าตาล 

- พ้ืนที่ทั่วไป 

โรงนํ้ าแข็ง 

- พ้ืนที่ทั่วไป 

 

200 

 

200 

อุตสาหกรรมอ่ืน ๆ 

 

โรงงานผลิตกระแสไฟฟ้า 

- พ้ืนที่ทั่วไป  

อาคารหมอ้นํ้ า 

- พ้ืนที่ทั่วไป 

หอ้งควบคุมและหอ้งสวิตช ์

- พ้ืนที่ทั่วไป  

หอ้งปฏิบติัการทดลองและหอ้งทดสอบ 

- พ้ืนที่ทั่วไป  

โรงภาพยนตร ์

- ห้องจองตัว๋หรือห้องขายตัว๋  

- ห้องฉายภาพยนตร์ 

 

50 

 

50 

 

200 

 

400 

 

400 

200 

 

 

2) มาตรฐานความเขม้ของแสงสว่าง ณ บริเวณการผลิต 

ประเภทอุตสาหกรรม อาคาร/พื้ นที่ 
ค่าเฉลีย่ความเขม้ของ 

แสงสว่าง (ลกัซ)์ 

อุตสาหกรรมอาหารและ

เครื่องดืม่ 

 

โรงงานทําขนมปัง 

- บริเวณกระบวนการผลิตทั่วไป  

- บริเวณห้องผสมและห้องอบขนมปัง  

 

200 

300 

อุตสาหกรรมกระดาษ

และสิง่พมิพ ์

 

โรงงานผลิตกระดาษและกระดาษแข็ง 

- ห้องเคร่ืองจักร  

- ห้องรีดกระดาษ  

- โรงเตรียมวัตถุดิบและบริเวณกระบวนการตัด

ตกแต่ง  

โรงพมิพ ์

หอ้งแท่นพมิพ ์

 

400 

400 

400 
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ประเภทอุตสาหกรรม อาคาร/พื้ นที่ 
ค่าเฉลีย่ความเขม้ของ 

แสงสว่าง (ลกัซ)์ 

- บริเวณกระบวนการผลิตทั่วไป  

- บริเวณการตรวจสอบ 

400 

600 

อุตสาหกรรมเคมี 

 

โรงงานผลิตยาและสารเคมีบริสุทธ์ิ 

- บริเวณที่เกบ็วัตถุดิบ  

- บริเวณห้องทดสอบและห้องทดลอง  

- บริเวณกระบวนการผลิตสารเคมีบริสทุธิ์  

โรงงานผลิตสบู่ 

- บริเวณกระบวนการต้มหรือการตัดสบู่เป็นช้ิน  

 

300 

400 

300 

 

200 

อุตสาหกรรมผลิตโลหะ 

 

โรงประกอบเครื่องบนิและซ่อมเครื่องบนิ 

- บริเวณคลังเกบ็ช้ินส่วนเตรียมผลิต 

- บริเวณกระบวนการซ่อมและบาํรุงรักษา  

โรงงานผลิตหรือประกอบนาฬิกาและเครื่องประดบั 

- บริเวณกระบวนการผลิตทั่วไป  

- บริเวณกระบวนการผลิตละเอยีด  

- บริเวณกระบวนการผลิตละเอยีดมาก  

 

600 

400 

 

600 

800 

2,400 

อุตสาหกรรมเหล็ก โรงงานผลิตเหล็ก(เหล็กเสน้ เหล็กแผ่น และลวด) 

- บริเวณบ่อชุบและเตาอบ  

- บริเวณกระบวนการนาํเหลก็เข้าอบ  

- บริเวณกระบวนการรีดหนัก รีดหยาบ หรือการเฉือน 

- บริเวณการรีดเยน็ รีดร้อน และดึงลวดด้วย

เคร่ืองจักร อตัโนมัติ หรือการเฉือนละเอยีด 

- บริเวณกระบวนการผลิตทั่วไปในแผนกหลอมและรีด 

- บริเวณกระบวนการทาํแผ่นเหลก็ การเคลือบ

สงักะส ีและดีบุก 

- บริเวณห้องมอเตอร์  

โรงงานผลิตเหล็กก่อสรา้ง 

- บริเวณกระบวนการผลิตทั่วไป  

 

100 

200 

200 

300 

 

100 

200 

 

600 

 

200 

อุตสาหกรรมเซรามิก 

 

โรงโม่หิน 

- บริเวณอโุมงค์และสายพานลาํเลียง ปล่องทางข้ึนลง  

   รางเทหิน 

- บริเวณห้องบดหิน  

- บริเวณกระบวนการคัดแยก  

โรงงานผลิตเครื่องป้ันดินเผาเซรามิก 

- บริเวณกระบวนการบด การคัดแยก และห้องเผา  

- บริเวณกระบวนการป๊ัมขึ้นรูป การอดั การทาํความ  

   สะอาดและการแต่ง 

โรงหล่อโดยใชแ้ม่พมิพท์ราย 

- บริเวณกระบวนการเตรียมทราย และทาํความสะอาด  

 

200 

 

200 

200 

 

200 

300 

 

 

200 
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ประเภทอุตสาหกรรม อาคาร/พื้ นที่ 
ค่าเฉลีย่ความเขม้ของ 

แสงสว่าง (ลกัซ)์ 

โรงงานแกว้ 

- บริเวณห้องผสมและเตาเผา  

 

200 

อุตสาหกรรมสิง่ทอและ

สิง่ถกั 

 

โรงงานทอผา้ไหมและผา้ใยสงัเคราะห ์

- การกรอด้าย การย้อม หรือการต่อเส้นด้าย  

- การทอและการตกแต่งสาํเรจ็  

- การสบืด้ายเส้น (เส้นด้ายตามยาวในเคร่ืองทอผ้า)  

- การร้อยตะกร้อ  

โรงงานทอผา้ปอกระเจา 

- การทอ การป่ันเคร่ืองแจก็การ์ด หรือการกรอ  

- การรีดเส้นด้าย  

โรงงานทอผา้ฝ้ายและผา้ลินิน 

- การทอผ้าสเีข้ม ทอละเอยีด 

- การทอผ้าสอ่ีอน ทอละเอยีด  

- การทอผ้าดิบ  

- การสบืด้าย การแต่ง หรือการบรรจุ  

- การลงด้ายคู่  

- การกรอด้าย การย้อม การทาํเกลียวเส้นใย การรีด

ปุย หรือการป่ัน 

- การอดัเบล การผสมเส้นใย หรือการสางเส้นใย  

- การร้อยตะกร้อ  

- การตรวจสอบด้วยมือ  

- การตรวจสอบด้วยความเรว็  
โรงงานยอ้มผา้ 

- การรับผ้า หรือการตรวจตาํหนิผ้าดิบ  

- กระบวนการชนิดเปียก  

- กระบวนการชนิดแห้ง  

- การจับคู่ส ี(การเทยีบส)ี  

- การตรวจสอบขั้นสดุท้าย  

โรงงานตดัเย็บเส้ือผา้ 

- งานรีด หรืองานบาํรุงรักษาผ้า  

- งานคัดแยก ตัด หรือเยบ็ ผลิตภัณฑส์อ่ีอน  

- งานคัดแยก ตัด หรือเยบ็ ผลิตภัณฑส์ปีานกลาง  

- งานคัดแยก ตัด หรือเยบ็ ผลิตภัณฑส์เีข้ม  

- การตรวจสอบ หรือการตัดเยบ็ด้วยมือ  

โรงงานผลิตถุงเทา้ ชดุชั้นในและเส้ือผา้ไหมพรม 

- เคร่ืองถักกลม  

- เคร่ืองเยบ็ตะเขบ็หรือเยบ็ริม  

 

400 

800 

400 

800 

 

200 

200 

 

800 

400 

300 

300 

300 

200 

 

200 

800 

800 

1,200 

 

800 

200 

300 

1,200 

1,600 

 

400 

400 

600 

800 

1,200 

 

 

400 

600 
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ประเภทอุตสาหกรรม อาคาร/พื้ นที่ 
ค่าเฉลีย่ความเขม้ของ 

แสงสว่าง (ลกัซ)์ 

- การประกอบ 

- การซ่อมแซมผลิตภัณฑส์อ่ีอน  

- การซ่อมแซมผลิตภัณฑส์เีข้ม  

- การตรวจสอบและตกแต่งผลิตภัณฑส์อ่ีอนด้วยมือ  

- การตรวจสอบและตกแต่งผลิตภัณฑส์เีข้มด้วยมือ  

โรงงานผลิตหมวก 

- การถกั การทาํความสะอาด การข้ึนรูป การวัดขนาด  

การทาํปีกหมวก หรือการตกแต่งสาํเรจ็ 

- การย้อมส ี 

- การเยบ็ผลิตภัณฑส์อ่ีอน - ปานกลาง  

- การเยบ็ผลิตภัณฑส์เีข้ม  

- การตรวจสอบ  

โรงงานผลิตพรม 

- การกรอด้าย หรือการเตรียมด้ายเส้นยืน  

- การออกแบบ การตัดแบบกระดาษ การยึดแบบ 

การตัดหรือการเยบ็ริม 

- การถกั การปะซ่อม และการตรวจสอบ  

โรงซกัรีดและซกัแหง้ 

- การซัก อบ  

- งานรับ - ส่ง และทาํความสะอาด 

- งานรีดและพับ  

- งานคัดแยก และตรวจสอบ  

- งานปะซ่อม  

600 

1,600 

2,400 

1,200 

1,600 

 

200 

 

300 

600 

800 

1,200 

 

300 

400 

 

600 

 

200 

300 

400 

400 

600 

ที่มา : กฎกระทรวงกาํหนดมาตรฐานในการบริหารและการจัดการด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัยและ

สภาพแวดล้อมในการทาํงานเกี่ยวกบัความร้อน แสงสว่าง และเสยีง พ.ศ. 2549 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



     ภาคผนวก ค : บทวิเคราะหภ์าพรวม นโยบาย กฎหมาย ขอ้บังคับและมาตรฐานทีเ่กีย่วกับการจดัการสิ่งแวดลอ้ม ค-50

 มาตรฐานระดบัเสียงทีย่อมใหลู้กจา้งไดร้บัตลอดเวลาการทํางานในแต่ละวนั 

 

เวลาการทํางานที่ไดร้บัเสียง (ชัว่โมง) 
ระดบัเสียงเฉลีย่ตลอดเวลาการทํางาน (TWA)   

ไม่เกิน (เดซิเบลเอ) 

12 87 

8 90 

7 91 

6 92 

5 93 

4 95 

3 97 

2 100 

1.5 102 

1 105 

0.5 110 

0.25 หรือน้อยกว่า 115 

 

ที่มา : กฎกระทรวงกาํหนดมาตรฐานในการบริหารและการจัดการด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัยและ

สภาพแวดล้อมในการทาํงานเกี่ยวกบัความร้อน แสงสว่าง และเสยีง พ.ศ. 2549 

 

หมายเหตุ : 1. เวลาการทาํงานที่ได้รับเสียงและระดับเสียงเฉล่ียตลอดเวลาการทาํงาน (TWA) ให้ใช้ค่า

มาตรฐานที่กาํหนดในตารางข้างต้นเป็นลาํดับแรก หากไม่มีค่ามาตรฐานที่กาํหนดตรงตามตารางให้คาํนวณจาก

สตูร ดังน้ี 

T =          8 

   2 
(L-90)

/5 

เม่ือ  T หมายถงึ เวลาการทาํงานที่ยอมให้ได้รับเสยีง (ช่ัวโมง) 

 L หมายถงึ ระดับเสยีง (เดซิเบลเอ) 

  ในกรณค่ีาระดับเสยีงเฉล่ียตลอดเวลาการทาํงาน (TWA) ที่ได้จากการคาํนวณมีเศษทศนิยมให้ตัดเศษ

ทศนิยมออก 

  2. ในการทาํงานในแต่ละวันระดับเสียงที่นาํมาเฉล่ียตลอดระยะเวลาการทาํงาน (TWA) จะมีระดับ

เสยีงสงูสดุ (Peak) เกนิ 140 เดซิเบลเอ มิได้ 
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 มาตรฐานของความรอ้นในสถานทีป่ระกอบการ 

ลําดบั ลกัษณะงาน 

1 ภายในสถานที่ประกอบการที่มีลูกจ้างทาํงานอยู่ จะมีสภาพความร้อนที่ทาํให้อุณหภมิูของร่างกาย

ของลูกจ้างสงูเกนิกว่า 38 องศาเซลเซียส มิได้ 

2 ในกรณีที่ภายในสถานที่ประกอบการมีสภาพความร้อนที่ทาํให้อุณหภมิูของร่างกายของลูกจ้างสูง

กว่า 38 องศาเซลเซียส ให้นายจ้างดาํเนินการแก้ไขหรือปรับปรุงเพ่ือลดสภาพความร้อนน้ัน หาก

แก้ไข หรือปรับปรุงไม่ได้ นายจ้างจะต้องจัดให้ลูกจ้างมีเคร่ืองป้องกันความร้อนมิให้อุณหภมิูของ

ร่างกายลูกจ้างสงูกว่า 38 องศาเซลเซียส 

3 ในกรณีที่อุณหภมิูของร่างกายลูกจ้างสงูกว่า 38 องศาเซลเซียส นายจ้างจะต้องให้ ลูกจ้างหยุดพัก

ช่ัวคราวจนกว่าอณุหูมิของร่างกายลูกจ้างจะอยู่ในสภาพปกติ 

4 ในที่ที่เป็นแหล่งกาํเนิดความร้อนที่มีสภาพความร้อนสูงถึงขนาดเป็นอันตรายแก่ สุขภาพอนามัย

ของบุคคล ให้นายจ้างปิดประกาศเตือนให้ทราบ 

5 ให้นายจ้างจัดให้ลูกจ้างซ่ึงทาํงานใกล้แหล่งกาํเนิดความร้อนที่ทาํให้อุณหภูมิในบริเวณน้ันสูงกว่า 

45 องศาเซลเซียส สวมชุดแต่งกาย รองเท้า และถุงมือสาํหรับป้องกนัความร้อน ตามมาตรฐานที่

กาํหนดไว้ในหมวด 4 ตลอดเวลาที่ลูกจ้างทาํงาน 

ที่มา : ประกาศกระทรวงมหาดไทย พ.ศ. 2519 เร่ือง ความปลอดภัยในการทาํงานเกี่ยวกบัภาวะแวดล้อม 

 มาตรฐานระดบัความรอ้น 

ความหนกัเบา 
มาตรฐานระดบัความรอ้นค่าเฉลีย่อุณหภูมิเวทบลับโ์กบล (WBGT) 

กําหนดเป็นองศาเซลเซียส 

งานเบา 34 องศาเซลเซียส 

งานปานกลาง 32 องศาเซลเซียส 

งานหนัก 30 องศาเซลเซียส 

ที่มา : กฎกระทรวงกาํหนดมาตรฐานในการบริหารและการจัดการด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัยและ

สภาพแวดล้อมในการทาํงานเกี่ยวกบัความร้อน แสงสว่าง และเสยีง พ.ศ. 2549 
30

 

หมายเหตุ :  “งานเบา” หมายความว่า ลักษณะงานที่ใช้แรงน้อยหรือใช้กาํลังงานที่ทาํให้เกดิการเผาผลาญอาหารใน

ร่างกายไม่เกนิ 200 กโิลแคลอรีต่อช่ัวโมง เช่น งานเขียนหนังสอื งานพิมพ์ดีด งานบันทกึข้อมูลงานเยบ็จักร งานนั่ง

ตรวจสอบผลิตภณัฑ ์งานประกอบช้ินงานขนาดเลก็ งานบงัคบัเคร่ืองจักรด้วยเท้าการยืนคุมงาน หรืองานอื่นที่เทยีบเคียง

ได้กบังานดงักล่าว 

                 “งานปานกลาง” หมายความว่า ลักษณะงานที่ใช้แรงปานกลางหรือใช้กาํลังงานที่ทาํให้เกดิการเผาผลาญ

อาหารในร่างกายเกนิ 200 กโิลแคลอรีต่อช่ัวโมง ถึง 350 กโิลแคลอรีต่อช่ัวโมง เช่น งานยก ลาก ดัน หรือเคล่ือนย้าย

สิ่งของด้วยแรงปานกลาง งานตอกตะปู งานตะไบ งานขับรถบรรทุกงานขับรถแทรกเตอร์ หรืองานอื่นที่เทยีบเคียงได้กบั

งานดงักล่าว 

                 “งานหนกั” หมายความว่า ลักษณะงานที่ใช้แรงมาก หรือใช้กาํลังงานที่ทาํให้เกดิการเผาผลาญอาหารใน

ร่างกายเกนิ 350 กโิลแคลอรีต่อช่ัวโมง เช่น งานที่ใช้พล่ัวหรือเสยีมขุดตัก งานเล่ือยไม้ งานเจาะไม้เนื้ อแขง็ งานทุบโดย

ใช้ค้อนขนาดใหญ่ งานยกหรือเคล่ือนย้ายของหนักขึ้นที่สงูหรือที่ลาดชันหรืองานอื่นที่เทยีบเคยีงได้กบังานดงักล่าว 
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 มาตรฐานสารเคมีในผลิตภณัฑสิ์ง่ทอของสหภาพยโุรป
31

 

หมวดของผลิตภณัฑ ์
ผลิตภณัฑ์

เด็กอ่อน 

ผลิตภณัฑส์มัผสั

กบัผูใ้ชโ้ดยตรง 

ผลิตภณัฑไ์ม่

สมัผสักบัผูใ้ช้

โดยตรง 

ผลิตภณัฑ์

สําหรบัการ

ตกแต่ง 

ค่าความเป็นกรด - ด่าง (pH value )  

  4.0 - 7.5 4.0 - 7.5 4.0 - 9.0 4.0 - 9.0 

ปริมาณฟอร์มาลดีไฮด์ (Formaldehyde) 

Law 112 n.d. 75 300 300 

ปริมาณโลหะหลักที่หลุดจากผลิตภัณฑ ์(Extractable heavy metals) 

Sb (Antimony) 30.0 30.0 30.0  

As (Arsenic) 0.2 1.0 1.0 1.0 

Pb ( Lead) 0.2 1.0 1.0 1.0 

Cd (Cadmium) 0.1 0.1 0.1 0.1 

Cr (Chromium) 1.0 2.0 2.0 2.0 

Cr (VI) under detection limit 

Co (Cobalt) 1.0 4.0 4.0 4.0 

Cu (Copper) 25.0 50.0 50.0 50.0 

Ni (Nickel) 1.0 4.0 4.0 4.0 

Hg (Mercury) 0.02 0.02 0.02 0.02 

Pesticides (ppm) 

Sum (incl. PCP/TeCP ) 0.5 1.0 1.0 1.0 

Chlorinated phenols (ppm) 

Pentachlorphenol (PCP) 0.05 0.5 0.5 0.5 

2,3,5,6-Tetrachlorphenol (TeCP) 0.05 0.5 0.5 0.5 

PVC plasticizers [phthalates] (%) 

DINP, DNOP, DEHP, DIDP, 

BBP, DBP  

0.1       

Organic tin compounds (ppm) 

TBT 0.5 1.0 1.0 1.0 

DBT 1.0    

Other chemical residues (ppm) 

Orthophenylphenol (OPP) 50.0 100.0 100.0 100.0 

Dyes / Colorants 

cleavable arylamines not used 

carcinogens not used 

allergens not used 
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หมวดของผลิตภณัฑ ์
ผลิตภณัฑ์

เด็กอ่อน 

ผลิตภณัฑส์มัผสั

กบัผูใ้ชโ้ดยตรง 

ผลิตภณัฑไ์ม่

สมัผสักบัผูใ้ช้

โดยตรง 

ผลิตภณัฑ์

สําหรบัการ

ตกแต่ง 

Chlorinated benzenes and toluenes (ppm)   

  1.0 1.0 1.0 1.0 

Biological active products 

  none 

Flame retardant products  

general none 

PBB, TRIS, TEPA not used 

Colour fastness (staining) 

to water 3 3 3 3 

to acidic perspiration 3-4 3-4 3-4 3-4 

to alkaline perspiration 3-4 3-4 3-4 3-4 

to rubbing, dry 4 4 4 4 

to saliva and perspiration resistant       

Emission of volatiles  (mg/m
3
)  

Formaldehyde 0.1 0.1 0.1 0.1 

Toluol 0.1 0.1 0.1 0.1 

Styrol 0.005 0.005 0.005 0.005 

Vinylcyclohexen 0.002 0.002 0.002 0.002 

4-Phenylcyclohexen 0.03 0.03 0.03 0.03 

Butadien 0.002 0.002 0.002 0.002 

Vinylchlorid 0.002 0.002 0.002 0.002 

Aromatic hydrocarbons 0.3 0.3 0.3 0.3 

Organic volatiles 0.5 0.5 0.5 0.5 

Determination of odours 

general no abnormal odour 

SNV 195 65113 (modified) 4   4 
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แบบรายงานผลการดําเนินงานตามทีก่ฎหมายกาํหนด 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 



ภาคผนวก ง : แบบรายงานผลการดาํเนินงานตามทีก่ฎหมายกาํหนด ง-2

1. แบบรายงานชนดิและปริมาณสารมลพษิทีร่ะบายออกจากโรงงาน 

 

1.1 แบบรายงานผลวิเคราะหป์ริมาณสารมลพษิ (รว.1)
1
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 ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม เร่ือง การจัดทาํรายงานชนิดและปริมาณสารมลพิษที่ระบายออกจากโรงงาน พ.ศ. 2550 
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ง-3
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1.2 แบบรายงานมลพษินํ้ า (รว.2)
2
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 ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม เร่ือง การจัดทาํรายงานชนิดและปริมาณสารมลพิษที่ระบายออกจากโรงงาน พ.ศ. 2550 
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ภาคผนวก ง : แบบรายงานผลการดาํเนินงานตามทีก่ฎหมายกาํหนด ง-8

1.3 แบบรายงานมลพษิอากาศ (รว.3)
3
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 ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม เร่ือง การจัดทาํรายงานชนิดและปริมาณสารมลพิษที่ระบายออกจากโรงงาน พ.ศ. 2550 
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ภาคผนวก ง : แบบรายงานผลการดาํเนินงานตามทีก่ฎหมายกาํหนด ง-10

 

 

 



                                                                    ภาคผนวก ง : แบบรายงานผลการดาํเนินงานตามทีก่ฎหมายกาํหนด 

 

ง-11 

2. แบบรายงานเกี่ยวกบัการนาํสิง่ปฏิกูลหรือวสัดุที่ไม่ใชแ้ลว้ (หรือกากอุตสาหกรรม) 

ออกไปกาํจดันอกโรงงาน 

 

2.1 ใบแจง้เกีย่วกบัรายละเอียดสิง่ปฏิกูลหรือวสัดุทีไ่ม่ใชแ้ลว้สําหรบัผูก่้อกําเนดิสิง่ปฏิกูลหรือ

วสัดุทีไ่ม่ใชแ้ลว้ (สก.3) 

 
ทีม่า : ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรมเร่ือง การกาํจดัสิ่งปฏกูิลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว พ.ศ. 2548 



ภาคผนวก ง : แบบรายงานผลการดาํเนินงานตามทีก่ฎหมายกาํหนด ง-12

 

 

 

 



                                                                    ภาคผนวก ง : แบบรายงานผลการดาํเนินงานตามทีก่ฎหมายกาํหนด 

 

ง-13 

 

 



ภาคผนวก ง : แบบรายงานผลการดาํเนินงานตามทีก่ฎหมายกาํหนด ง-14

 

 



                                                                    ภาคผนวก ง : แบบรายงานผลการดาํเนินงานตามทีก่ฎหมายกาํหนด 

 

ง-15 



ภาคผนวก ง : แบบรายงานผลการดาํเนินงานตามทีก่ฎหมายกาํหนด ง-16



                                                                    ภาคผนวก ง : แบบรายงานผลการดาํเนินงานตามทีก่ฎหมายกาํหนด 
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ภาคผนวก ง : แบบรายงานผลการดาํเนินงานตามทีก่ฎหมายกาํหนด ง-18
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ง-19 

2.2 ใบแจง้เกีย่วกบัรายละเอียดสิง่ปฏิกูลหรือวสัดุทีไ่ม่ใชแ้ลว้สําหรบัผูร้บับาํบดัและกําจดัสิง่

ปฏิกูลหรือวสัดุทีไ่ม่ใชแ้ลว้ (สก.5)  

 

 

ที่มา : ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรมเร่ือง การกาํจดัสิ่งปฏกูิลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว พ.ศ. 2548 
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ภาคผนวก ง : แบบรายงานผลการดาํเนินงานตามทีก่ฎหมายกาํหนด ง-22
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ภาคผนวก ง : แบบรายงานผลการดาํเนินงานตามทีก่ฎหมายกาํหนด ง-24
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ภาคผนวก ง : แบบรายงานผลการดาํเนินงานตามทีก่ฎหมายกาํหนด ง-26
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