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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 

 

อุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม จัดเปนอุตสาหกรรมการผลิตเพ่ือทดแทนการนําเขาและมีการใช

เทคโนโลยีท่ีทันสมัย โดยปจจุบันเปนอุตสาหกรรมหนึ่งท่ีมีการแขงขันสูงเพ่ือผลิตสินคาท่ีปลอดภัย

และไดมาตรฐานตอผูบริโภค อยางไรก็ตาม การดําเนินธุรกิจดังกลาวจึงตองเผชิญกับการแขงขันท่ี

รุนแรง โดยเฉพาะการกาวเขาสูประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (ASEAN Economic Community, AEC) 

ในป 2558รวมกับปจจัยเสริมทางดานตนทุนการผลิตปรับตัวสูงข้ึน ตลาดมีการเปล่ียนแปลงอยาง

รวดเร็ว โดยเฉพาะความตองการของลูกคาท่ีตองการสินคาท่ีเปนมิตรตอส่ิงแวดลอมมากข้ึน                   

ทําใหภาคอุตสาหกรรมตองหันมาปรับตัวเพ่ือความอยูรอด การนําหลักการ Lean & Green หรือ                   
Lean Management for Environment มาประยุกตใชจึงเปนส่ิงจําเปนอยางย่ิง โดยมุงเนนการขจัด

ความสูญเสีย/สูญเปลาหรือส่ิงท่ีไมเพ่ิมคุณคาในกระบวนการผลิตอันกอใหเกิดปญหามลพิษตางๆ 

การเพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดการองคกรและบริหารจัดการส่ิงแวดลอมโรงงานใหมีการใชวัตถุดิบ

อยางมีประสิทธิภาพสูงสุด มีการใชทรัพยากรอยางประหยัด ลดพ้ืนท่ีและคาใชจายในการจัดเก็บ 

ลดเวลาท่ีใชในการผลิต ซึ่งนําไปสูการลดตนทุนและการเพ่ิมผลกําไรใหกับผูประกอบการและสงผล

กระทบตอสภาพแวดลอมนอยท่ีสุด 

  ดังนั้น มูลนิธิสถาบันส่ิงแวดลอมไทย รวมกับ บริษัท ดาว เคมิคอล ประเทศไทย จํากัด  

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

ฝกอบรมหลักสูตร “การจัดการส่ิงแวดลอมและการปองกันมลพิษท่ีย่ังยืน สําหรับอุตสาหกรรม

เคร่ืองดื่ม” และจัดทําคูมือ “Lean Management for Environment สําหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม” 

ข้ึนมาประกอบการฝกอบรมในหลักสูตรดังกลาว เพ่ือชวยเสริมสรางความรู ความเขาใจ                

ความตระหนักถึงความสําคัญของการจัดการส่ิงแวดลอมและการปองกันมลพิษท่ีย่ังยืน และ

เสริมสรางใหกลุมอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มไดทราบถึงแนวทางในการดําเนินการจัดการส่ิงแวดลอม

ดวยการประยุกตใชลีนพรอมกรณีตัวอยางของอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม โดยมุงเนนใหผูผานการ

ฝกอบรมนําหลักการลีนมาประยุกตใชและลงมือปฏิบัติอยางจริงจังมากข้ึน ตลอดจนนําความรูจาก

วิทยากรผูเช่ียวชาญ    มาพัฒนาทักษะใหสามารถเผยแพร สรางความเขาใจ และถายทอดองค

ความรูดาน Lean Management for Environment ไดอยางเหมาะสม รวมท้ังนําไปบริหารจัดการ

องคกรดานส่ิงแวดลอม พลังงาน และความปลอดภัยภายในโรงงานใหมีประสิทธิภาพ กาวไปสูการ

เปนอุตสาหกรรมสีเขียว สังคมคารบอนต่ํา จนผลักดันไปสูการพัฒนาท่ีย่ังยืนในท่ีสุด  

 

       
            

     (ดร. ขวัญฤดี   โชติชนาทวีวงศ) 

ผูอํานวยการสถาบันส่ิงแวดลอมไทย 

กันยายน 2555 
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ศัพทที่ควรรู/คํายอ 

5ส  แนวทางท่ีใชเพ่ือปรับปรุงแกไขงานและรักษาส่ิงแวดลอมในท่ี

ทํางานใหดีข้ึน 

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

สามารถพบสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา และหาแนวทางปองกัน

ปญหาได 

A3 Report  การรายงานผลการดําเนินการในกระดาษขนาด A3 เพียง 1 หนา 

Aerator เคร่ืองเติมอากาศ 

Aspartame น้ําตาลเทียม 

Autoclave เปนเคร่ืองมือใชสําหรับนึ่งฆาเช้ือโดยใชไอน้ํารอนและแรงดันสูง 

Balanced Production การผลิตท่ีสมดุล 

Bio gas แกสชีวภาพ แกสท่ีเกิดข้ึนตามธรรมชาติจากการยอยสลาย

สารอินทรีย 

BOD; Biochemical Oxygen Demand  บีโอดี 

CIP; Cleaning in Place กระบวนการทําความสะอาดแบบไมถอดช้ินสวน 

COD; Chemical Oxygen Demand  ซีโอดี 

Communication & Cultural 

Awareness 

การสื่อสารและรับรูวัฒนธรรมองคกร 

Compressor เคร่ืองอัด 

Continuous Improvement การปรับปรุงกระบวนการอยางตอเนื่อง 

Divider แผนก้ัน 

EHS; Environmental, Health and 

Safety 

สัญลักษณแสดงกระบวน/กิจกรรมท่ีมีโอกาสเปนแหลงกําเนิด

มลพิษ 

FIFO; First in first out เปนวิธีการใชวัดตนทุนของสินคา โดยตั้งสมมติฐานวาใชกอนตอง

ถูกออกขายกอน หรือนํามาใชกอนเชนกัน 

gpm; gallon per minute อัตราการไหล หนวย แกลลอนตอนาที 
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Green Industry อุตสาหกรรมสีเขียว คือ อุตสาหกรรมท่ียึดม่ันในการประกอบ

กิจการท่ีเปนมิตรตอส่ิงแวดลอม เพ่ือการพัฒนาอยางย่ังยืน ดวย

การมุงเนนในเร่ืองของการพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการผลิต

และการบริหารจัดการส่ิงแวดลอมอยางตอเนื่อง รวมถึงความ

รับผิดชอบตอสังคมท้ังภายในและภายนอกองคกร ตลอดหวงโซ

อุปทาน (ตามนิยามของกระทรวงอุตสาหกรรม) 

IRR; Internal Rate of Return อัตราตอบแทนการลงทุน 

JIT; Just in Time ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี โดยมีแนวคิดงายๆ บนหลัก

ท่ีวา จะไมมีกิจกรรมใดเกิดข้ึนในระบบจนกวาจะมีความตองการ

เกิดข้ึน ดังนั้นสินคาจะถูกผลิตก็ตอเม่ือมีความตองการเกิดข้ึน 

Kanbans ระบบคัมบัง  

KPI; Key Performance Indicator ตัวช้ีวัดผลสัมฤทธิ์ในการทํางาน 

ktoe; kilo ton oil equivalent พลังงานท่ีไดจากการเผาไหมของน้ํามันดิบ 1 พันตันหรือ

ประมาณ  42 Tj 

LCA; Life Cycle Assessment การประเมินวงจรชีวิตของผลิตภัณฑ 

Lean Assessment การประเมินผลและติดตามหลักการของลีน 

LPG; Liquefied Petroleum Gas แกสหุงตม 

Maltodextrins คารโบไฮเดรท ประเภท polysaccharide ท่ีไดจากการยอย

โมเลกุลของสตารซ บางสวนใหเปนสายส้ันๆ ของน้ําตาลกลูโคส 

มีลักษณะเปนผงหรือเกล็ดสีขาวไมมีรส หรือมีรสหวานเล็กนอย

สามารถละลายน้ําไดดี 

Material Line เสนแสดงการใชวัตถุดิบ 

Mind map  ผังความคดิ 

MSDS; Material Safety Data Sheets เอกสารท่ีแสดงขอมูลของสารเคมีท่ีเก่ียวของกับความปลอดภัย

ของสาร 

NPV; Net Present Value มูลคาเงินปจจบุัน 

NVA; Non-value Added Activities กิจกรรมไมเพ่ิมคุณคา เปนกิจกรรมท่ีสรางความความสูญเปลา/

สูญเสียใหกับองคกรและสินคา/บริการ 

OEE; Overall Equipment Effectiveness  ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร 
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Off peak ชวงความตองการไฟฟาต่ํา 

On peak ชวงความตองการไฟฟาสูง 

Operational Flexibility ความยืดหยุนของกระบวนการ 

Patial Peak คาความตองการพลังงานไฟฟา คิดเฉพาะสวนท่ีเกิด peak 

PET ; Polyethylene Terephthlalate เปนพลาสติกประเภทหนึ่ง ในกลุมงานดานวิศวกรรมเพ่ือใชใน

การแทนโลหะ อาทิเชน ขวดนํ้าดื่มท่ีเราดื่มกันปจจุบัน 

Poka-Yoke การปองกันความผิดพลาด 

Pull system ระบบดึง เปนระบบการผลิตตามคําส่ังซื้อจากลูกคา 

QCC; Quality Control Circle กิจกรรมควบคุมคุณภาพ เปนกิจกรรมท่ีพนักงานในกลุมจัดตั้ง

ข้ึนมาโดยความสมัครใจเพ่ือรวมกันดําเนินการปรับปรุงวิธีการ

ทํางานใหมีคุณภาพดีย่ิงข้ึน 

Quick Changeover เทคนิคการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร 

rpm; Revolution per Minute รอบตอนาที  นิยมใช กันเปนหนวยวัดอัตราการหมุนของ

เคร่ืองยนตและมอเตอร 

SGA; Small Group Activity กิจกรรมกลุมยอย 

SMED; Single Minute Exchange       
of Dies 

เทคนิคการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร 

SS; Suspended Solids สารแขวนลอย 

Standard Work มาตรฐานการทํางาน 

Supply Chain หวงโซอุปทาน 

TPM; Total Productive Maintenance การบํารุงรักษาท่ีทุกคนมีสวนรวม 

Visual Control การควบคุมดวยการมองเห็น 

Visual Work & Workplace 

Organization 

 การควบคุมดวยการมองเห็นและการจัดสถานท่ีทํางาน 

VSM; Value Stream Mapping 

 

การจัดทําแผนผังแสดงข้ันตอนในการดําเนินงานของแตละ

ผลิตภัณฑ ตั้งแตการข้ันตอนการรับวัตถุดิบ จนถึงข้ันตอนการ

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

กอใหเกิดสูญเปลา/สูญเสียอีกดวย 



 x

Waste ความสูญเปลา/สูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต/ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน รวมท้ังของเสียและมลพิษตางๆ 

Waste Walk  การเดินสํารวจเพ่ือหาความสูญเสียในแตละกระบวนการ  

 



 

 

บทท่ี 1 

บทนํา 

 

ปจจุบันการดําเนินธุรกิจตองเผชิญกับการแขงขันท่ีรุนแรง ตนทุนการผลิตปรับตัวสูงข้ึน 

ภาวะเศรษฐกิจตกต่ํา ตลาดมีการเปล่ียนแปลงอยางรวดเร็ว โดยเฉพาะความตองการของลูกคาท่ี

ตองการสินคาท่ีเปนมิตรตอส่ิงแวดลอมมากข้ึน ทําใหภาคอุตสาหกรรมตองหันมาปรับตัวเพ่ือ

ความอยูรอด  การนําหลักการลีนมาประยุกตใชและลงมือปฏิบัติควบคูกับการจัดการส่ิงแวดลอมท่ี

แหลงกําเนิด เปนแนวทางหนึ่งท่ีจะชวยพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการการลงทุน รวมถึงเพ่ิม

ศักยภาพการแขงขันในตลาดโลกใหการดําเนินธุรกิจมีประสิทธิภาพและเกิดความย่ังยืน  

1.1 ลีน คืออะไร 

ลีนเปนเคร่ืองมือหนึ่ง ท่ีมุงเนนการขจัดความสูญเปลา/สูญเสียท่ีเกิดข้ึนท่ัวท้ังองคกร เพ่ือ

ชวยใหการใชวัตถุดิบ พลังงานและทรัพยากรเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ลดการสูญเสียในวงจร

การผลิตใหเหลือนอยท่ีสุดหรือทําใหกระบวนการผลิตไมมีของเสีย ชวยปรับโครงสรางของการ

ผลิต  ลดของเสียในระหวางการผลิต รวมไปถึงจุดท่ีเกิดของเสียตางๆ  เชน  การรอคอย  การขนสง 

สินคาขาดสต็อก การผลิตเกินและสินคาลนสต็อก  นอกจากนี้ยังลดความผันแปรในการผลิตตลอด

ท้ังกระบวนการผลิต  เชน การบริหารวัตถุดิบ  การสื่อสารในองคกร การลดข้ันตอนในการผลิต 

ดวยการนําเทคนิคและเคร่ืองมือตางๆ มาใชในการกําจัดความสูญเปลาเหลานั้นออกไป และใช

ระบบการผลิตแบบทันเวลา ในปริมาณเวลาและส่ิงท่ีลูกคาตองการเทานั้น โดยเนนการปรับปรุง

อยางตอเนื่อง ซึ่งจะชวยใหองคกรสามารถลดตนทุนการผลิต เพ่ิมผลกําไร เพ่ิมประสิทธิภาพใน

การผลิต ตลอดจนเพิ่มศักยภาพในการแขงขันในการดําเนินธุรกิจ  
หลักการลีน ประกอบดวย 5 ประการ ไดแก 1. กําหนด /ระบุคุณคา 2. การวิเคราะหการ

ไหลของคุณคา  3. สรางการไหลของกระบวนการผลิตอยางตอเนื่อง  4. ใชระบบดึงเพ่ือหลีกเล่ียง

การผลิตมากเกินไปและใหทันเวลาพอดี  และ 5. มุงสูความสมบูรณแบบ โดยรายละเอียดเพ่ิมเติม

สามารถอานไดจากคูมือ Lean Management for Environment 
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1.2 ความสําคัญลีนกับการจัดการส่ิงแวดลอม 

ลีนเปนแนวทางหนึ่งในบริหารจัดการดานการผลิตท่ีเนนการสรางประสิทธิภาพใน

กระบวนการผลิตสูงสุด ลดการสูญเสียในวงจรการผลิตใหเหลือนอยท่ีสุด หรือทําใหกระบวนการ

ผลิตไมมีของเสียและเพ่ิมคุณคาใหกับสินคาอยางตอเนื่อง รวดเร็ว ทันเวลา ทําใหสามารถลด

ตนทุนการผลิต เพ่ิมผลกําไรและผลลัพธท่ีดีทางธุรกิจ ในขณะเดียวกันก็ใหความสําคัญกับการ

ผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพควบคูไปดวย 
1
แตท้ังนี้การบริหารจัดการเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใน

กระบวนการผลิตดวยหลักการลีนนั้น แมจะสามารถเพิ่มศักยภาพทางการแขงขันใหเกิดการเติบโต

และผลกําไร แตไมใชคําตอบของการทําใหเกิดความย่ังยืนทางธุรกิจ จําเปนจะตองใหความสําคัญ

กับการจัดการส่ิงแวดลอมรวมท้ังมีความรับผิดชอบตอสังคมดวย ซึ่งจะชวยสรางโอกาสและรายได

เพ่ิมข้ึนในทางธุรกิจ ในขณะเดียวกันยังชวยในการปกปองส่ิงแวดลอม เชน การใชประโยชนจาก

ทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพ การปรับปรุง/เปล่ียนกระบวนการผลิต การใชเทคโนโลยีใหมๆ 

เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต การลดการเกิดของเสีย/มลพิษใหนอยท่ีสุดทุกข้ันตอน และการ

นําของเสียกลับมาใชประโยชนใหมในกระบวนการผลิต เปนตน ตลอดจนยังชวยสรางภาพลักษณ

ท่ีดีและยกระดับคุณภาพชีวิตและสังคมใหดีข้ึน จะเห็นไดวา การนําหลักการลีนมาใชในองคกรจะ

ชวยใหประสบความสําเร็จในเชิงธุรกิจแลว ประโยชนท่ีไดตามดวย คือ ทําใหส่ิงแวดลอมการ

ทํางานดีข้ึนและปลอดภัยมากข้ึน พนักงานมีความเขาใจและใหความรวมมือในการแกปญหาของ

องคกรมากข้ึนอีกดวย นอกจากนี้ยังชวยผลักดันองคกรใหกาวไปสูการเปน “Green Industry” ซึ่ง

สอดคลองกับแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแหงชาติฉบับท่ี 11 และยุทธศาสตรของกระทรวง

อุตสาหกรรมป 2553-2557 รวมทั้งเปนการตอยอดไปสูสังคมคารบอนต่ํา ซึ่งจะนําไปสูการ

พัฒนาท่ีย่ังยืนในระดับองคกรและประเทศตอไปในอนาคต  

ดังนั้น มูลนิธิสถาบันส่ิงแวดลอมไทย จึงไดพัฒนาแนวทางการปฏิบัติเพ่ือใหเปนการ

บริหารจัดการองคกรท่ีครบวงจร โดยการนําหลักการลีนมาประยุกตใชและลงมือปฏิบัติควบคูกับ

การจัดการส่ิงแวดลอมเปน 6 ข้ันตอนหลัก ดังรูปท่ี 1-1 และ 21 ข้ันตอนยอย ซึ่งรายละเอียดได

กลาวไวในบทท่ี 3 

 

                                                            
1
 วารสารที่สรางความเปนไปไดของทุกธุรกิจไรพรมแดน ฉบับที่  6. (2011). 
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หาสาเหตกุารสญูเสยีและวธิกีารลดการ

สญูเสยี

3.การประเมินโดยละเอียด

หาบริเวณที่มีการสญูเสยี/ประเดน็

ปัญหาและคดัเลือกประเดน็ที่นาสนใจ

2.การช้ีบงคุณคา

วางแผนการทาํงานและลงมือปฏบิัตติาม

แผนการปรับปรงุ รวมกบัการใชเคร่ืองมือ

การจัดการสิ่งแวดลอมและกระบวนการผลิต

5. ลงมือปฏิบติัและการขบัเคลือ่น

กิจกรรมตามมาตรการ

ศกึษาความเป็นไปไดของวธิกีารลดการ

สญูเสยี และคดัเลือกวธิทีี่เหมาะสม

4. การศึกษาความเป็นไปได

ของมาตรการ

แสดงความมุงม่ันของผูบริหาร                        

โดยการกาํหนดนโยบายและเป าหมาย และ

การจัดตั้งทมีงานการจัดการสิ่งแวดลอม

1.การเตรียมองคกรและการ

สรางทีมงาน

ตรวจตดิตามและประเมินผลการ

ปฏบิัตงิาน รวมทั้งทบทวนแผนอยาง

ตอเน่ือง

6.การทบทวนเพือ่ปรบัปรุงแผน

ขบัเคลือ่นอยางตอเนือ่ง

ขัน้ตอนการจดัการ                          

ส่ิงแวดลอมอุตสาหกรรมกับลนี

 

รูปที่ 1-1 ขัน้ตอนการจัดการสิ่งแวดลอมอุตสาหกรรมกับลีน  6 ขั้นตอนการดําเนินงานหลัก 

1.3 การประยุกตใชลีนกับอุตสาหกรรมเครื่องดื่ม  

ระบบการผลิตแบบลีน ถูกพัฒนาจากระบบการจัดการของบริษัทโตโยตา ประเทศญี่ปุน 

ซึ่งไดรับการยอมรับอยางแพรหลายในอุตสาหกรรม รวมถึงเปนตนแบบใหอุตสาหกรรมตางๆ

นํามาประยุกตใชในการบริหารการจัดการผลิต โดยอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม จัดไดวาเปน

อุตสาหกรรมท่ีมีความสําคัญตอระบบเศรษฐกิจไทย ท้ังในแงของการจางงานโดยตรง  และเปน

อุตสาหกรรมท่ีกอใหเกิดการขยายตัวของอุตสาหกรรมเช่ือมโยงอื่นๆ  โดยสินคาเคร่ืองดื่มสามารถ

แบงออกเปน  2 กลุมใหญ  ไดแก เคร่ืองดื่มแอลกอฮอลและเคร่ืองดื่มไมมีแอลกอฮอล และเปน

หนึ่งในอุตสาหกรรมท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบลีนเขามาประยุกตใชในกระบวนการทํางาน เพ่ือ

เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ลดความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนในองคกร ลดตนทุนการผลิต ตลอดจน

สามารถตอบสนองความตองการของลูกคา ท้ังนี้ แตละข้ันตอนการผลิตของอุตสาหกรรม

เคร่ืองดื่มนั้นกอใหเกิดความสูญเสียมากมาย เชน การวางสายการผลิตไมมีประสิทธิภาพ ขาด

มาตรฐานการทํางาน การเกิดของเสียการแยกตะกอนออกจากน้ําสาเหลาในการผลิตสุราและเบียร 

และกากผลไม เศษเปลือก เศษเนื้อผลไม ฝุนละอองจากการขนถายและการลําเลียงวัตถุดิบใน

กระบวนการผลิต เปนตน หากผูประกอบการมีการนําหลักการลีนควบคูกับการใชเคร่ืองมือของ

ลีนท่ีเหมาะสมแลว จะชวยทําใหลดความสูญเปลา/สูญเสียท่ีเกิดข้ึนทุกข้ันตอน ซึ่งนั่นหมายถึง
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ประสิทธิภาพของงานท่ีดีข้ึน ตนทุนท่ีลดลง มลพิษลดลง และผลกําไรที่เพ่ิมข้ึนมาสูองคกรธุรกิจ

และพนักงานนั่นเอง 

ตัวอยางบริษัทในอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มท่ีนําลีนมาประยุกตใชและประสบความสําเร็จ เชน  

 บริษัท กรีนสปอต จํากัด 
2
 ดําเนินการธุรกิจการผลิตและจําหนายเคร่ืองดื่มประเภท

ไมอัดลมรสสม และนมถั่วเหลือง ไดนําระบบการผลิตลีนมาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต โดยได

เลือกใช Standard Work, Visual Control และ Poka-Yoke มาชวยในการปรับปรุงระบบ  ซึ่ง

หลังจากนําระบบการผลิตลีนมาประยุกตใชในการผลิต  ทําใหบริษัทสามารถลดเวลาการจัดเรียง

สินคาลงตะกรา ลดเวลาหลอเย็นผลิตภัณฑหลังการฆาเช้ือ ทําใหการใชไฟฟาจาก Compressor 

นอยลงรวมท้ังยังมีการนําความรอนในข้ันตอนหลอเย็นกลับมาใชซ้ํา ซึ่งชวยลดการใชน้ํามันเตาอีก

ดวย นอกจากนี้ยังชวยลดของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการไมมีแผน Divider ในการจัดเรียงสินคาลง

ตะกรา ซึ่งสามารถลดตนทุนการผลิตไดเปนจํานวนมาก 

 บริษัท สยาม ไวเนอร่ี จํากัด 
3
 ผูผลิตเคร่ืองดื่มประเภทแอลกอฮอล จําพวกไวน  

ไดนําระบบการผลิตลีนมาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ลดเวลาในการทําความสะอาด

สายการผลิตเพ่ือเปล่ียนชนิดผลิตภัณฑ  และลดปริมาณฉลากที่ไมไดมาตรฐาน โดยเลือกใช 

Kanban, TPM, 5ส และ Visual Control ในการปรับปรุงระบบ  ซึ่งหลังจากนําระบบการผลิตลีน

มาประยุกตใชในการผลิต  ทําใหบริษัทสามารถลดเวลาในการทําความสะอาดจากเดิม 4 ช่ัวโมง

เหลือ 3 ช่ัวโมง และเวลาการปรับตั้งเคร่ืองและการสงตอกะ ประหยัดคาใชจายไดนอยลง 

 บริษัท ทิปโกฟูดส จํากัด (มหาชน)
4
 ผูผลิตและจําหนายผลิตภัณฑน้ําแรเย็น

ธรรมชาติ ไดนําระบบการผลิตลีนมาลดความสูญเปลา ท่ีเกิดข้ึนในการผลิต เ พ่ือเพ่ิม

ความสามารถในการแขงขันทางธุรกิจ โดยใช SMED ในการลดเวลาการเปล่ียนรุนการผลิต

เคร่ืองเปา ซึ่งสามารถลดเวลาไดถึง 58.3% นอกจากนี้ยังทําใหวิธีการคิด การแกปญหาของ

บริษัทมีการดําเนินการเปนระบบ รวมท้ังมีความเขาใจเร่ืองความสูญเสียและกระบวนการเพ่ิม

คุณคาของงาน สงผลใหมีมุมมองในการแกไขปญหามากข้ึนและสามารถเสนอแนวทางตางๆ ใน

การพัฒนากระบวนการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ 

จะเห็นไดวา อุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มเร่ิมมีการปรับกลยุทธการผลิตสูการผลิตแบบลีน เพ่ือ

ชวยเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางาน แตการนําลีนมาใชเพียงอยางเดียว  ไมใชแนวทางสูการพัฒนา

อุตสาหกรรมท่ีย่ังยืนได  ท้ังนี้  จะตองนําประเด็นดานส่ิงแวดลอมและสังคมเขามาในการบริหาร

จัดการดวย  เพ่ือใหเกิดความสมดุลระหวางความเจริญทางเศรษฐกิจ  สังคมและส่ิงแวดลอมซึ่งจะ

นํามาสูการพัฒนาท่ีย่ังยืนอยางแทจริง 

                                                            
2
 http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/Green_Spot.pdf 

3
 http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/Siam_wi.pdf 

4
 http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/Tipco.pdf 
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บทท่ี 2 

อุตสาหกรรมเคร่ืองด่ืม 

 

2.1 ภาพรวมทั่วไปของอุตสาหกรรมเครื่องดื่ม 

  (1) ประเภทของอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม 
  อุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม จัดเปนอุตสาหกรรมการผลิตเพื่อทดแทนการนําเขา ตลาด

สวนใหญจึงอยูภายในประเทศเปนสําคัญ จึงทําใหชวยสงเสริมการจางงานในกลุมอุตสาหกรรมนี้

และอุตสาหกรรมตอเนื่องอีกเปนจํานวนมาก และเปนอุตสาหกรรมท่ีมีผูประกอบการนอยรายแตมี

ศักยภาพในการประกอบกิจการ สามารถกําหนดทิศทางของตลาดได ซึ่งการประกอบกิจการประเภท

เคร่ืองดื่มมีความจําเปนตองใชเงินในการลงทุนจํานวนมากเพ่ือซื้อเคร่ืองจักรและใชเทคโนโลยีท่ีมี

ประสิทธิภาพ ทันสมัย และมีการควบคุมมาตรฐานดานอนามัยท่ีดีอยางสมํ่าเสมอ  เพ่ือใหได

ผลิตภัณฑท่ีมีมาตรฐานคุณภาพสูงและมีอายุการใชงานนาน โดยประเภทอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม

แบงออกเปน 2 ประเภทหลัก ไดแก 
  1) ประเภทเคร่ืองดื่มที่มีแอลกอฮอล เชน เบียร สุรากลั่น ไวน สุราจากผลไม 

รวมท้ังเคร่ืองดื่มสุราผสมพรอมดื่ม เปนตน 

  2) ประเภทเคร่ืองดื่มที่ไมมีแอลกอฮอล เชน น้ําอัดลม เคร่ืองดื่มท่ีปรุงรสนํ้า

ผลไม เคร่ืองดื่มน้ําผลไมชนิดอัดลม น้ําหวานชนิดอัดลม และเคร่ืองดื่มท่ีไมมีแอลกอฮอลอ่ืนๆ 

เชน โซดา น้ําหวานเขมขน น้ําชาเย็น เคร่ืองดื่มชูกําลัง และเคร่ืองดื่มเกลือแร เปนตน 

ปจจุบันประเทศไทยมีจํานวนโรงงานท่ีผลิตเคร่ืองดื่มท่ีจดทะเบียนไวกับกรมโรงงาน

อุตสาหกรรมท้ังหมดประมาณ 692 โรงงาน (ลําดับท่ี 16 ลําดับท่ี 18 และลําดับท่ี 19-20 ขอมูล ณ 

วันท่ี 6 มกราคม 2555) 
1
 แบงเปนโรงงานผลิตเคร่ืองดื่มท่ีไมมีแอลกอฮอล จํานวน 599 โรงงาน 

คิดเปนรอยละ 86.56 ของจํานวนโรงงานท่ีผลิตเคร่ืองดื่มท้ังหมด และสวนท่ีเหลือเปนโรงงานผลิต

เคร่ืองดื่มท่ีมีแอลกอฮอล จํานวน 93 โรงงาน คิดเปนรอยละ 13.44 ของจํานวนโรงงานท่ีผลิต

                                                           
1
 กรมโรงงานอุตสาหกรรม (2555). 
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เคร่ืองดื่มท้ังหมด โดยโรงงานผลิตเคร่ืองดื่มสวนใหญจะเปนผูประกอบการขนาดใหญ คิดเปน    

รอยละ 64.16 ของจํานวนโรงงานผลิตเคร่ืองดื่มท้ังหมด รองลงมาเปนผูประกอบการขนาดเล็ก    

คิดเปนรอยละ 18.21 ของจํานวนโรงงานผลิตเคร่ืองดื่มท้ังหมด และท่ีเหลือรอยละ 17.63 ของ

จํานวนโรงงานผลิตเคร่ืองดื่มท้ังหมดเปนผูประกอบการขนาดกลาง โดยแสดงโครงสรางของ

อุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มของประเทศไทยไดดังตารางท่ี 2-1 

ตารางที่ 2-1 โครงสรางอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มของประเทศไทย ป พ.ศ. 2555 

ลําดับที่ 

ประเภท

โรงงาน

หลัก 

ชนิดของโรงงาน 

โรงงาน

จําพวกที่/

ขนาดของ

โรงงาน 

จํานวน 

(โรงงาน) 

รวม 

(โรงงาน) 

16 01600 โรงงานตม กลั่น หรือผสมสุรา 3 39 39 

18 01800 โรงงานทําหรือผสมสุราจากผลไม หรือสุราแชอ่ืนๆ 

แตไมรวมถึงโรงงานประกอบกิจการเก่ียวกับ

มอลตหรือเบียรในลําดับท่ี 19 

3 30 30 

19 019 โรงงานประกอบกิจการเก่ียวกับมอลตหรือเบียร

อยางใดอยางหนึ่งหรือหลายอยาง ดังตอไปน้ี 

   

 01901 การทําปนหรือบดมอลต 2 1 1 

 01902 การทําเบียร 3 23 23 

20 020 โรงงานประกอบกิจการเก่ียวกับน้ําดื่ม เคร่ืองดื่มท่ี

ไมมีแอลกอฮอล น้ําอัดลม หรือน้ําแร อยางใด

อยางหนึ่งหรือหลายอยาง ดังตอไปน้ี 

   

 02001 การทําน้ําดื่ม 1 

2 

3 

123 

79 

227 

429 

 02002 การทําเครื่องดื่มท่ีไมมีแอลกอฮอล 1 

2 

3 

- 

30 

94 

124 

 02003 การทําน้ําอัดลม 1 

2 

3 

1 

2 

26 

29 

 02004 การทําน้ําแร 1 

2 

3 

2 

10 

5 

17 

  รวมจํานวนโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องดื่ม   692 

ที่มา: กรมโรงงานอุตสาหกรรม. (2555). 
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 สําหรับการจางงานในอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม พบวาในป พ.ศ. 2551 มีการจางงาน

จํานวนประมาณ 20,000 คน โดยกระจายตัวอยูใน 3 อุตสาหกรรมสําคัญ คือ อุตสาหกรรมเบียร 

อุตสาหกรรมสุรากล่ัน และอุตสาหกรรมผลิตน้ําอัดลม โดยเฉลี่ยประมาณ 5,000 คนตอ

อุตสาหกรรม หรือรอยละ 25 สวนท่ีเหลือมีการจางงานในกลุมอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มชูกําลัง ไวน

หรือสุราแช น้ําหวานและอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มอ่ืนๆ ในสัดสวนรอยละ 5 รอยละ 3 รอยละ 2 และ

รอยละ 17 ตามลําดับ 

ภาพรวมดานเศรษฐกิจ 

 แนวโนมอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม ในป 2555 กลุมน้ําอัดลม โดยเฉพาะน้ําดํา กลุม

ฟงกช่ันนอล ดร๊ิงค และกลุมชาพรอมดื่มยังคงเปน 3 กลุมหลักของมูลคาทางการตลาดของ

อุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มไทย สวนเคร่ืองดื่มธัญพืช มีแนวโนมท่ีขยายตัวดีเนื่องจากมีคูแขงทาง

การตลาดนอย และตลาดเคร่ืองดื่มน้ําผลไม จะมีแนวโนมลดลง เนื่องจากผูบริโภคไมแนใจวา

ผลิตภัณฑมีประโยชนตอรางกายจริง โดยในป 2554 ท่ีผานมา เกิดการเปล่ียนแปลงในกลุมน้ําอัดลม 

โดยเฉพาะน้ําดํา ท่ีบริษัท ไทยเบฟเวอเรจ จํากัด (มหาชน) ไดเขามาถือหุนของบริษัท เสริมสุข 

(มหาชน) ทําใหเกิดการแขงขันระหวางกลุมน้ําอัดลมในเครืออ่ืนๆ สวนตลาดฟงกช่ันนอล ดร๊ิงค มี

การเติบโตแบบกาวกระโดด โดยมีการผลิตสินคาในแบรนดใหมๆ สวนแบรนดเดิมไดมีการวิจัยและ

พัฒนาผลิตภัณฑ เพ่ือพัฒนาคุณภาพสินคาและรักษาฐานลูกคาเดิม รวมท้ังสรางฐานลูกคาใหม 

สําหรับภาพรวมของตลาดชาพรอมดื่ม มีอัตราการเติบโตท่ีสูงในกลุมชาดํา ชาเขียว และชาขาว 

 สําหรับในป 2558 จะมีการเขาสูประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน  (ASEAN Economic 

Community; AEC) อุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มไทยภาพรวมมีศักยภาพในการแขงขัน
2
 แตท้ังนี้ข้ึนอยูกับ

นโยบายของกระทรวงพาณิชยในการเร่ืองการควบคุมสินคา เพราะบางรายการยังจัดเปนบัญชีควบคมุ 

รวมท้ังการข้ึนคาแรงข้ันต่ําเปน 300 บาท/วัน และการเพิ่มอัตราการจัดเก็บเงินอุดหนุนกองทุนออย

และนํ้าตาล จึงทําใหตนทุนในการผลิตของอุตสาหกรรมมีแนวโนมเพ่ิมข้ึนอยางตอเนื่อง ท้ังนี้ 

อุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มไทยไดมีการปรับตัวและวางแผนรองรับ AEC ไวบางแลว เชน บริษัท กรีน 

สปอต จํากัด
3
 ผูผลิตและจําหนายนมถ่ัวเหลือง “ไวตาม้ิลค” เตรียมพรอมในการขยายตลาด

เคร่ืองดื่มนมถ่ัวเหลือง โดยบริษัทมีการเร่ิมไปทําตลาดในประเทศพมา และระยะตอไปจะมีการลงทุน

สรางโรงงาน เพ่ือแกปญหาตนทุน โดยเฉพาะคาขนสง นอกจากนี้ยังมีแผนเปดตัวสินคานวัตกรรม

ใหมเขามาทําตลาดอยางตอเนื่อง เพ่ือสรางความแตกตางใหกับผูบริโภค โดยอาศัยรวมมือกับกลุม

มิตรผล เพ่ือใชน้ําเช่ือมของมิตรผลมาเปนสวนประกอบผลิตนมถ่ัวเหลืองแทนนํ้าตาลทราย เพ่ือลด

ตนทุนการผลิต ชวยประหยัดพลังงานและเวลาในการผลิต รวมท้ังนําบรรจุภัณฑแบบกลองท่ีมีโลโก

มิตรผลมาพิมพท่ีดานหลังกลอง ซึ่งจะชวยสรางแบรนดมิตรผลและไวตาม้ิลคออกสูตลาดรวมกันท้ัง

ในไทยและอาเซียน 

 

                                                           
2
 http://www.manager.co.th/Around/Viewnews.aspx?NewsID=9550000047446 

3
 http://www.naewna.com/business/12040 
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¾ อุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มที่มีแอลกอฮอล  
(1) ภาพรวมดานเศรษฐกิจ 

ในป พ.ศ. 2548 ตลาดเคร่ืองดื่มท่ีมีแอลกอฮอลของไทย มีมูลคาตลาดรวม

ประมาณ 172,000 ลานบาท โดยแบงเปนมูลคาตลาดเบียร 85,000 ลานบาท และมูลคาตลาด

สุรา 87,000 ลานบาท สําหรับตลาดสุรานั้นแบงเปน 2 กลุมใหญๆ คือสุราขาว ซึ่งมีมูลคาตลาด 

ประมาณ 37,000 ลานบาท และสุราสี ซึ่งมีมูลคาตลาด 50,000 ลานบาท 

  โดยในชวงป พ.ศ. 2540-2550 มีโครงสรางการขยายตัวและสวนแบงตลาดของ

การบริโภคเคร่ืองดื่มแอลกอฮอลมีการขยายตัวเพ่ิมข้ึนจาก 1,649.55 ลานลิตร/ป เปน 

2,478.31 ลานลิตร/ป จากนั้นในป 2551 ปรับลดลงเปน 2,241.95 ลานลิตร/ป และในป 

2552 ขยายตัวเพ่ิมข้ึนเปน 2,568.47 ลานลิตร/ป (ดังตารางท่ี 2-2) และสําหรับแนวโนมการ

ผลิตเคร่ืองดื่มท่ีมีแอลกอฮอลในชวงป 2546-2552 พบวามีการผลิตเพ่ิมข้ึนมากจาก 2,301.4 

ลานลิตร/ป เปน 3,377.8 ลานลิตร/ป (ดังตารางท่ี 2-3) โดยเม่ือพิจารณาแยกตามประเภท

เคร่ืองดื่มแอลกอฮอลแลว พบวา เบียร สุรานําเขา และสุราพิเศษ มีการขยายตัวของตลาดเพ่ิมข้ึน

มากอยางตอเนื่อง ในขณะที่สุราผสม สุราปรุงพิเศษ สุราพ้ืนบาน และไวน มีการขยายตัวลดลง 

และสําหรับสุราขาวมีการขยายตัวนอยมาก ซึ่งช้ีใหเห็นถึงความนิยมดานการบริโภคเคร่ืองดื่ม

แอลกอฮอลของผูบริโภคมีความเปล่ียนแปลงไปจากเดิม
4
 (ดังตารางท่ี 2-4)  

ตารางที่ 2-2 ปริมาณการจําหนายเคร่ืองดื่มที่มีแอลกอฮอลของไทย 2540-2552 

หนวย: ลานลิตร 

ป พ.ศ. 

ปริมาณการจําหนาย ปริมาณการ

ผลิตสุรา

พ้ืนเมือง 

ปริมาณ

การนําเขา

สุรา 

ยอดรวม

ปริมาณการ

จําหนาย 

สุรา

ขาว 

สุรา

ผสม 

สุราปรุง

พิเศษ 

สุรา 

พิเศษ 
เบียร ไวน 

2540 449.7 204.1 72.6 10.2 863.9 3.9 N.A. 45.15 1,649.55 

2541 389.9 315.1 52.4 16.9 950.3 4.3 0.08 17.64 1,746.62 

2542 419.7 116.7 44.4 17.8 1032.2 7.2 0.30 24.45 1,662.75 

2543 395.3 167.1 19.3 27.2 1092.2 15.4 0.76 34.70 1,751.96 

2544 404.8 130.3 31.1 83.5 1158.7 11.0 2.29 54.57 1,876.26 

2545 421.6 99.1 34.0 84.2 1195.6 21.3 3.97 101.07 1,960.83 

2546 495.5 39.3 19.9 71.3 1506.7 22.6 3.55 138.73 2,297.59 

2547 489.6 21.7 19.0 69.2 1531.7 32.6 5.61 161.81 2,331.22 

2548 507.1 24.2 17.6 78.6 1468.7 3.3 0.34 176.69 2,276.53 

2549 527.1 39.9 18.9 55.2 1621.1 1.7 0.42 159.89 2,424.21 

2550 480.1 75.3 9.9 48.0 1711.0 1.6 0.11 152.30 2,478.31 

2551 441.2 112.7 8.5 44.6 1477.1 1.5 0.17 156.15 2,241.95 

2552 384.9 103.8 2.8 24.2 1928.4 9.5 N.A. 114.67 2,568.47 

ที่มา : กรมสรรพสามิต. (2553) 

                                                           
4
 ศูนยวิจัยปญหาสุรา. “รายงานสถานการณสุรา”. (2552) 
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ตารางที่ 2-3 ปริมาณการผลิตเคร่ืองดื่มที่มีแอลกอฮอลของไทย 2538-2552 

หนวย: ลานลิตร 

ป 

พ.ศ. 

ปริมาณการผลิต 
สุรา

นําเขา 

ยอดรวม 

การผลิตและ

นําเขา 
สุราขาว 

สุรา

ผสม 

สุราปรุง

พิเศษ 

สุรา

จีน 

สุรา

สามทับ 

สุรา

พ้ืนเมือง 
เบียร ไวน 

2538  378.10 183.04 86.02 N.A.  68.69 N.A. 641.09 5.24 19.97  1,391.2 

2539 321.00  193.65 102.32 N.A. 76.63  N.A. 756.89 8.97 28.50 1,503.4 

2540 473.32 161.38 94.37 N.A. 89.35 N.A. 883.70 11.17 45.15 1,769.8 

2541 457.75 155.54 81.79 0.19  65.86 0.07 964.94 11.46 17.64 1,762.8 

2542 704.98 251.44 55.044 1.13  79.00 0.30 1,060.5 21.50 24.45 2,242.4 

2543 - 5.235 22.50 0.36  92.51 0.760 1,165.4 25.98 34.69 1,391.2 

2544 57.055  42.17 22.50 0.49  129.70 2.28 1,212.8 32.80 54.57 1,573.8 

2545 318.67 32.35 25.38 0.006  82.42 3.97 1,283.5 32.21 101.06 1,915.3 

2546 352.83 12.08 0.49 0.00  100.70 3.55 1,603.9 26.93 138.73 2,301.4 

2547 623.35 23.76 5.17 0.02  162.19 5.61 1,603.9 44.28 161.81 2,759.1 

2548 353.16 12.80 56.29 0.00  68.99 0.34 1,708.9 22.30 176.69 2,437.2 

2549 393.30 38.14 4.659 N.A  33.574 0.42 1,983.6 22.44 159.88 2,739.6 

2550 362.13 77.03 2.23 N.A.  48.581 0.10 2,128.3 21.40 152.30 2,836.2 

2551 277.07 94.04 1.65 N.A.  76.025 0.17 2,209.2 25.31 156.15 2,878.3 

2552 325.30 110.80 1.850 N.A.  152.82 N.A. 2,611.5 24.02 114.57 3,377.8 

ที่มา : กรมสรรพสามิต. (2553) 

ตารางที่ 2-4 การขยายตัวของตลาดเคร่ืองดื่มที่มีแอลกอฮอลของไทย 2546-2548
5
 

หนวย: ลานลิตร 

ชนิดแอลกอฮอล 2546 2547 2548 
การเปล่ียนแปลง (รอยละ) 

2547 2548 

สุราขาว 352.83 623 353.16 76.67 -43.34 

สุราผสม 12.08 23.77 12.80 96.69 -46.13 

สุราปรุงพิเศษ 0.50 5.17 6.30 943.07 21.76 

สุราพิเศษ 11.36 17.15 11.55 51.06 -32.65 

สุราสามทับ 100.70 162.20 69.00 61.07 -57.46 

ไวน 26.93 44.28 22.31 64.41 -49.63 

เบียร 1,603.99 1,603.99 1,708.98 - 6.55 

อ่ืนๆ 54.32 117.37 76.42 116.05 -34.89 

รวม 2,162.71 2,597.27 2,260.51 20.09 -12.97 

ที่มา : กรมสรรพสามิต. (2548) 

                                                           
5
 สํานักงานนโยบายอุตสาหกรรมรายสาขา 2. (2549) 
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   จากตารางที่ 2-5 จะเห็นวาป 2548 ประเทศไทยมีการนําเขาเคร่ืองดื่มท่ีมี

แอลกอฮอลเพ่ิมข้ึนในทุกชนิดของแอลกอฮอล รวมเปนมูลคา 7,040.40 ลานบาท เพ่ิมข้ึนจากป 

2547 รอยละ 14.6 โดยมีการนําเขาเอทิลแอลกอฮอลความแรงต่ํากวา 80 ดีกรีมากท่ีสุด คิดเปน

รอยละ 80 รองลงมาคือเอทิลแอลกอฮอลความแรงตั้งแต 80 ข้ึนไป รอยละ 8.74 รองลงมาอีกคือ

ไวน รอยละ 6.53 และลําดับสุดทายคือเบียร รอยละ 4.81 ซึ่งเม่ือพิจารณามูลคาการนําเขาในชวง

ไตรมาสแรกของป 2549 ประเทศไทยมีมูลคานําเขาเคร่ืองดื่มท่ีมีแอลกอฮอล 1,951.30 ลานบาท 

ซึ่งเพ่ิมข้ึนจากชวงเดียวกันของป 2548 รอยละ 6.18 โดยแบงเปนการนําเขาเอทิลแอลกอฮอล 

ความแรงตั้งแต 80 ดีกรีข้ึนไป มีมูลคานําเขา 239.8 ลานบาท ซึ่งเพ่ิมข้ึนจากชวงเดียวกันของ 

ป 2548 คิดเปนรอยละ 534.75 โดยสวนใหญนําเขาจากประเทศบราซิลและสิงคโปร สวนการ

นําเขาเอทิลแอลกอฮอลความแรงต่ํากวา 80 ดีกรี ป 2549 มีมูลคานําเขา 1,471.6 ลานบาท ซึ่ง

ลดลงจากชวงเดียวกันของป 2548 รอยละ 7.76 โดยสวนใหญนําเขาจากสหราชอาณาจักรและ

ฟลิปปนส สําหรับการนําเขาไวน  ป 2549 มีมูลคานําเขา 138.5 ลานบาท ซึ่งเพ่ิมข้ึนจากชวง

เดียวกันของป 2548 รอยละ 12 โดยสวนใหญนําเขาจากประเทศออสเตรเลีย ฝร่ังเศส และอิตาลี 

และสุดทายการนําเขาเบียร ป 2549 มีมูลคานําเขา 101.4 ลานบาท ซึ่งเพ่ิมข้ึนจากชวงเดียวกัน

ของป 2548 รอยละ 25.48 โดยสวนใหญนําเขาจากประเทศสิงคโปร สหราชอาณาจักร อินโดนีเซีย 

และเยอรมนี         

ตารางที่ 2-5 ปริมาณการนําเขาเคร่ืองดื่มที่มีแอลกอฮอลของไทย 2547-2549
6
 

หนวย: ลานบาท 

ชนิดแอลกอฮอล 2547 2548 

ไตมาส

แรก 

2549 

การเปล่ียนแปลง (รอยละ) 

2548 
ไตมาสแรก

2549 

แอลกอฮอลความแรกตั้งแต 80 ดีกรีขึ้นไป 150.3 615.1 239.8 309.26 534.75 

แอลกอฮอลความแรกต่ํากวา 80 ดีกรี 5,293.3 5,627.4 1,471.6 6.31 -7.76 

ไวน 430.0 459.6 138.5 6.87 12.00 

เบียร 269.6 338.3 101.4 25.47 25.48 

รวม 6,143.2 7,040.4 1,951.3 14.60 6.18 

ที่มา : ศูนยเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร กรมเจรจาการคาระหวางประเทศโดยความรวมมือของกรมศุลกากร 

 สําหรับการสงออกเคร่ืองดื่มท่ีมีแอลกอฮอลนั้น ในป 2548 ประเทศไทยมีการสงออก

เพ่ิมข้ึนจากป 2547 รอยละ 14.92 คิดเปนมูลคาการสงออกรวม 3,461.7 ลานบาท ท้ังนี้จะพบวามี

การสงออกเบียรมากท่ีสุดคิดเปนรอยละ 48.12 รองลงมาคือเอทิลแอลกอฮอลความแรงตั้งแต 80 

ดีกรีข้ึนไป รอยละ 23.91 รองลงมาอีกคือเอทิลแอลกอฮอลความแรงต่ํากวา 80 ดีกรี รอยละ 22.30 

และสุดทายคือไวนมีการสงออกนอยท่ีสุดคิดเปนรอยละ 5.67 (ดังตารางท่ี 2-6) 
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ตารางที่ 2-6 ปริมาณการสงออกเคร่ืองดื่มที่มีแอลกอฮอลของไทย 2547-2549
7
 

หนวย: ลานบาท 

ชนิดแอลกอฮอล 2547 2548 

ไตมาส

แรก 

2549 

การเปล่ียนแปลง (รอยละ) 

2548 
ไตมาสแรก

2549 

แอลกอฮอลความแรกตั้งแต 80 ดีกรีขึ้นไป 952.8 827.6 61.6 -13.14 -78.05 

แอลกอฮอลความแรกต่ํากวา 80 ดีกรี 751.9 772.1 281.8 2.69 60.39 

ไวน 153.7 196.3 43.6 27.72 -11.92 

เบียร 1,153.9 1,665.7 563.0 44.35 59.44 

รวม 3,012.3 3,461.7 950.0 14.92 10.61 

ที่มา : ศูนยเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร กรมเจรจาการคาระหวางประเทศโดยความรวมมือของกรมศุลกากร 

   

  อยางไรก็ตาม ในป พ.ศ. 2552 ผูประกอบการในไทยโดยเฉพาะกลุมอุตสาหกรรม

เคร่ืองดื่มท่ีมีแอลกอฮอลตองเผชิญกับภาวะการณทางเศรษฐกิจท่ีถดถอยอยางรุนแรงข้ึนกวา 

ป 2551 ซึ่งเปนผลมาจากปจจัยเส่ียงดานกําลังซื้อของภาคประชาชนท่ีถดถอยตามภาวะเศรษฐกิจ 

ตลอดจนปจจัยเส่ียงจากมาตรการของภาครัฐท่ีสงผลกระทบตอยอดจําหนาย ไดแก การปรับข้ึน

ภาษีสรรพสามิตเพ่ือเพ่ิมรายไดชดเชยภาวะการณขาดดุลงบประมาณ และมาตรการหามจําหนาย

เคร่ืองดื่มแอลกอฮอลในชวงเทศกาล ดังนั้นผูประกอบกิจการเคร่ืองดื่มท่ีมีแอลกอฮอล จึง

จําเปนตองจัดกิจกรรมสงเสริมการตลาดใหสอดคลองกับพฤติกรรมท่ีเปล่ียนแปลงไปตามกําลังซื้อ

ท่ีมีจํากัด โดยตองเนนใชงบประมาณดานการตลาดอยางรอบคอบ เพ่ือรักษาสวนแบงตลาดรวมท้ัง

ฐานลูกคาเดิมไว และเนนไปยังกลุมเคร่ืองดื่มแอลกอฮอลท่ีจับตลาดผูบริโภคท่ีมีกําลังซื้อไมสูง

มากนัก เชน สุราและเบียรท่ีมีราคาถูก สวนตลาดสงออกนั้นผูประกอบกิจการเคร่ืองดื่มท่ีมี

แอลกอฮอลไดมีการขยายตลาดไปยังสหรัฐฯ ยุโรป และญี่ปุน เพ่ิมข้ึน เนื่องจากประชาชนใน

ประเทศเหลานี้ปรับเปล่ียนพฤติกรรมโดยหันมาบริโภคเคร่ืองดื่มแอลกอฮอลจากแหลงผลิตท่ีมี

ราคาไมสูงมากนัก เพ่ือทดแทนสินคาท่ีมีราคาสูงซึ่งผลิตจากสหรัฐฯหรือยุโรปเอง สวนตลาด

ประเทศในอาเซียนซึ่งถือเปนตลาดสงออกเคร่ืองดื่มแอลกอฮอลท่ีมีสัดสวนประมาณรอยละ 61.9 

ของมูลคาการสงออกทั้งหมดนั้น มีกําลังซื้อของประชาชนยังมีไมสูงมากนัก เม่ือตองเผชิญกับ

วิกฤตเศรษฐกิจทําใหจําเปนตองประหยัดมากข้ึน และหันไปบริโภคเคร่ืองดื่มแอลกอฮอลท่ีผลิต

ในประเทศหรือนําเขาจากประเทศอ่ืนๆท่ีมีราคาต่ํากวาทดแทน ดังนั้นตลาดในประเทศอาเซียนจึง

ไมคอยดีสําหรับเคร่ืองดื่มแอลกอฮอลของไทยในชวงท่ีผานมา
8
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   แตในป พ.ศ. 2554 มีปริมาณการจําหนายเคร่ืองดื่มท่ีมีแอลกอฮอลท่ีมีราคาถูก มีอัตรา

การเติบโตเพ่ิมข้ึนรอยละ 0-5 หรือประมาณ 2,700-2,900 ลานลิตร เม่ือเทียบกับป 2553 ท่ีหดตัว

ลงรอยละ 4
9
 โดยมีปจจัยสนับสนุนสรุปไดดังนี้ 

¾ การปรับข้ึนคาจางแรงงานข้ันต่ําจากภาครัฐ ทําใหมีกลุมผูบริโภคท่ีมีกําลังซื้อเพ่ิมข้ึน 

¾ การใชกลยุทธทางการตลาดตางๆ เพ่ือกระตุนยอดขายเคร่ืองดื่มแอลกอฮอล

ระดับอีโคโนม่ี ซึ่งถือเปนสินคาสําคัญของตลาดภายในประเทศ 

¾ ขอจํากัดทางดานกฎหมายทําใหผูประกอบการรายใหมๆ ไมเปดกวางในการทํา

กิจกรรมทางการตลาดไดมากนัก จึงสงผลกระทบตอการสรางแบรนดใหเปนท่ี

ยอบรับและกระตุนยอดจําหนาย ดังนั้นการทําการตลาดในชวงหลังจึงเนนเร่ือง

ของราคาเปนสําคัญ เพ่ือสรางแรงจูงใจใหแกผูบริโภคหันมาใหความสนใจสินคา

ของตนเองเพ่ิมข้ึน 

¾ ผลกระทบจากการเปดเสรีทางการคาในภูมิภาคอาเซียน สงผลใหภาษีนําเขาลดลง

จากรอยละ 5 เหลือรอยละ 0 ทําใหเคร่ืองดื่มท่ีมีแอลกอฮอลท่ีผลิตและนําเขา

จากประเทศในภูมิภาคอาเซียนมีโอกาสเขามาทําตลาดในประเทศไทยเพ่ิมข้ึน 

 

2.1.1 อุตสาหกรรมเบียร 

(1) ภาพรวมทั่วไปของอุตสาหกรรมเบียร  

 จากตารางท่ี 2-1 และตารางท่ี 2-7 พบวาในป 2555 มีโรงงานอุตสาหกรรมเบียร

ราว 22-23 แหง ซึ่งมีจํานวนโรงงานเพ่ิมข้ึนจากยุคเร่ิมตนท่ีมีการผลิตเบียรออกจําหนายเพียง

ผูประกอบการรายเดียวเทานั้น ซึ่งกอตั้งข้ึนคร้ังแรกเม่ือป 2477 โดยบริษัท บุญรอดบริวเวอร่ี 

จํากัด จนกระท่ังชวงป 2504-2509 โรงงานผลิตเบียรแหงท่ี 2 จึงเกิดข้ึนมาคือบริษัทไทยอมฤต บริว

เวอร่ี จํากัด แตเนื่องจากชวงเวลานั้นภาครัฐยังไมมีการสนับสนุนใหมีการจัดตั้งโรงงานเพิ่มข้ึนมา 

เพราะเห็นวาเบียรเปนประเภทสินคาฟุมเฟอย กรอปกับมีการกําหนดใหตั้งกําแพงภาษีข้ึน เพ่ือ

เปนวิธีการหนึ่งท่ีจะคุมครองผูผลิตภายในประเทศ แตในระยะตอมาชวงป 2535 ภาครัฐมีนโยบาย

เปดเสรีทางการคา โดยการเปล่ียนเง่ือนไขของผูผลิตเบียร จากท่ีกําหนดใหผูถือหุนใหญตองเปน

บุคคลสัญชาติไทย เปนนิติบุคคลสัญชาติไทย เพ่ือจูงใจใหนักลงทุนตางชาติสนใจเขามาลงทุนสราง

โรงงานในประเทศ
10

 จึงทําใหในชวงปนี้นั้นเองเกิดกลุมบริษัทผูผลิตเบียรในประเทศไทยเพ่ิมข้ึน

รวมเปน 6 ราย ไดแก (1) บริษัท บุญรอดบริวเวอร่ี จํากัด (2) บริษัท ไทยอมฤต บริวเวอร่ี จํากัด 

(3) บริษัท คอสมอส บริวเวอร่ี (ประเทศไทย) จํากัด (4) บริษัท เบียรทิพย บริวเวอร่ี (1991) 

จํากัด (5) บริษัท เบียรไทย (1991) จํากัด (6) บริษัท ไทยเอเชีย แปซิฟค บริวเวอร่ี จํากัด 
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 ดังนั้นจะเห็นวา “เบียร” เปนเคร่ืองดื่มท่ีมีมานานแลว โดยมีการศึกษาคนควาพัฒนา

เทคโนโลยีเพ่ือประยุกตใชหรือปรับปรุงในอุตสาหกรรมการผลิตเบียรอยางตอเนื่อง จนสามารถ

สรางคานิยมการดื่มเบียรอยางแพรหลายไปท่ัวโลก จึงทําใหอุตสาหกรรมเบียรเติบโตและขยายตัว

เพ่ิมข้ึนจากทวีปยุโรปไปสูทวีปอเมริกา และแพรหลายไปยังทวีปเอเชีย และประเทศไทยในท่ีสุด 

 อุตสาหกรรมเบียร จึงมีการขยายตัวอยางรวดเร็วในชวงระยะ 20 กวาปท่ีผานมา เม่ือ

พิจารณาถึงรายไดของประชากรในชวงเวลาดังกลาว พบวาประชากรมีรายไดสูงข้ึนเร่ือยมา ทําใหมี

การดื่มเบียรเพ่ิมข้ึน ดังนั้นการขยายตัวของอุตสาหกรรมเบียรจึงใชบอกถึงสภาพเศรษฐกิจของ

ประเทศไดปจจัยหนึ่ง นอกจากน้ียังมีสวนสําคัญท่ีสงผลใหเกิดการขยายตัวในอุตสาหกรรม

ตอเนื่องในดานบรรจุภัณฑตางๆ เชน อุตสาหกรรมขวด อุตสาหกรรมกระปอง และอุตสาหกรรม

กลองกระดาษ เปนตน 
ตารางที่ 2-7 รายช่ือและจํานวนโรงงานอุตสาหกรรมเบียร

11,12
 

ช่ือโรงงาน/ประเภท

โรงงาน 

ประเภทและกําลังการผลิต พ้ืนที่ตั้งของ

โรงงาน 

ผูประกอบการ 

ประเภทโรงงาน 19(2) 

1. ซานมิเกล บริวผับ 

 

ผลิตเบียร กําลังการผลิต 

187,000 ลิตร/ป 

เขตบางเขน กทม. บริษัท ซาน มิเกล เบียร 

(ประเทศไทย) จํากัด 

2. บริษัท เดอะลอนดอน 

บริวเวอร่ี จํากัด 

ผลิตเบียรสด เขตวัฒนา กทม. บริ ษัท  เดอะลอนดอน 

บริวเวอร่ี จํากัด 

3 .  บ ริ ษั ท  ไทยอมฤต  

บริวเวอร่ี จํากัด 

ผลิตเบียรและโซดา เขตบางซื่อ กทม. บริษัท ไทยอมฤตบริวเวอร่ี 

จํากัด 

4 .  บ ริ ษั ท  บุ ญ ร อ ด  

บริวเวอร่ี จํากัด 

ผลิตเบียร ไดเดือนละ 25 ลานลิตร 

น้ําดื่ม ไดเดือนละ 6 ลานลิตร   

น้ําโซดา ไดเดือนละ 15 ลานลิตร 

เขตดุสิต กทม. 

 

บริษัท บุญรอดบริวเวอร่ี 

จํากัด 

5. บริษัท โปรเฟชชั่นแนล 

ฟู ด  แอนด  เบ เวอ เรจ 

จํากัด 

ผลิตเบียร โดยมีกําลังผลิต  

วันละ 500 ลิตร  

 

เขตคลองเตย 

กทม. 

บริษัท โปรเฟชชั่นแนล ฟูด 

แอนด เบเวอเรจ จํากัด 

6. บริษัท โรงเบียรตะวัน

แดง จํากัด          

ผลิตเบียร เขตยานนาวา 

กทม. 

บริษัท โรงเบียรตะวันแดง 

จํากัด 

7. โรงเบียรฮอลแลนด  ผลิตเบียร กําลังการผลิต  

350,000 ลิตรตอป  

เขตบางขุนเทียน  

กทม. 

บ ริ ษั ท  โ ร ง เ บี ย ร 

ฮอลแลนด จํากัด 

8. โรงเบียรเยอรมันตะวัน

แดง 2 

ผลิตเบียร  

 

เขตลาดพราว 

กทม. 

บริษัท โรงเบียรเยอรมัน

ตะวันแดง จํากัด 

9. บริษัท ไทยเอเชีย แป

ซิฟค บริวเวอร่ี จํากัด 

ผลิตเบียร ประมาณปละ  

200    ลานลิตรตอป 

อําเภอไทรนอย 

จ. นนทบุรี 

บ ริ ษั ท  ไ ท ย เ อ เ ซี ย  

แปซิฟค บริวเวอร่ี จํากัด 

                                                           
11

 http://factory.thaiwebdb.com/categories/ 

12
 http://userdb.diw.go.th/results1.asp. (ขอมูล ณ วันที่ 1 มิถุนายน 2555)  
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ช่ือโรงงาน/ประเภท

โรงงาน 

ประเภทและกําลังการผลิต พ้ืนที่ตั้งของ

โรงงาน 

ผูประกอบการ 

ประเภทโรงงาน 19(2) 

10. บริษัท ซานมิเกลเบียร 

(ประเทศไทย) จํากัด 

ผลิตเบียร ไดปละ 100ลานลิตร  เมืองปทุมธานี 

จ. ปทุมธานี 

บริ ษัท ซานมิ เกลเบี ยร 

(ประเทศไทย) จํากัด 

11 .  บ ริ ษัท  ป ทุมธานี  

บริวเวอร่ี จํากัด 

ผลิตเบียร  เมืองปทุมธานี 

จ. ปทุมธานี 

บ ริ ษั ท  ป ทุ ม ธ า นี  

บริวเวอร่ี จํากัด 

12. บริษัท เยอรมัน  

คันทรี จํากัด 

ผลิตเบียร  

 

อําเภอธัญบุรี 

จ. ปทุมธานี 

บริษัท  เยอรมัน  คันทรี 

จํากัด 

13 .  บร ิษ ัท  คอสมอส  

บ ร ิว เ ว อ รี ่ (ป ร ะ เ ท ศ

ไทย) จํากัด 

ผลิตเบียร กําลังการผลิต  

100    ลานลิตรตอป 

(นอกจากนี้ยังผลิตน้ําดื่มและโซดา)  

อําเภอวังนอย  

จ. อยุธยา 

 

บ ริ ษั ท  ค อ ส ม อ ส  

บริวเวอร่ี (ประเทศไทย) 

จํากัด 

14. บริษัท  เ บียร ทิพย  

บริวเวอร่ี (1991) จํากัด 

 

 ผลิตเบียร ประมาณปละ 700 ลานลิตร 

น้ําดื่ม ประมาณปละ 200 ลานลิตร   

น้ําโซดา ประมาณปละ 100 ลานลิตร  

อําเภอบางบาล  

จ.อยุธยา 

บริษัท เบียรทิพย  

บริวเวอร่ี (1991) จํากัด 

15. ม้ังก้ีบริวผับ 

 

ผลิตเบียรเพ่ือเปนของ  ชํารวย และ

บริการลูกคา 

เมืองลพบุรี 

จ. ลพบุรี 

บริษัท  ลพบุรี กิจวัฒนา 

จํากัด 

16. บริษัท ไมโครบริว 

เอเซีย จํากัด 

ผลิตเบียรสด อําเภอบางละมุง 

จ. ชลบุรี 

บริษัท ไมโครบริว เอเซีย 

จํากัด 

17. บริษัท ขอนแกน  

บริวเวอร่ี จํากัด 

ผลิตเบียรสด  เมืองขอนแกน 

จ. ขอนแกน 

บริษัท ขอนแกน  

บริวเวอร่ี จํากัด 

18.  โรงแรม  โซฟ เทล 

ราชาออคิด 

ผลิตเบียรสด เมืองขอนแกน 

จ. ขอนแกน 

บ ริ ษัท  โ ร งแรม  ร าช า 

ออคิด จํากัด 

19 .  บริ ษัท  เ บียร ไทย 

(1991) จํากัด (มหาชน)  

- ผลิตเบียร ไดปละ 500 ลานลิตร 

- น้ําดื่ม ไดปละ 200 ลานลิตร 

- โซดา ไดปละ 100 ลานลิตร 

อําเภอ คลองขลุง 

จ.กําแพงเพชร 

บริษัท เบียรไทย (1991) 

จํากัด 

20. บริษัท สิงหเบเวอเรช 

จํากัด  

ผลิตเบียร กําลังการผลิต  

500 ลานลิตรตอป  

อําเภอบางเลน 

จ. นครปฐม 

บริษัท  สิงห  เบเวอเรช 

จํากัด 

21. บริษัท ฟูลมูนบริว  

เวอริค จํากัด 

ผลิตเบียร ผลิตสุราแชชนิดเบียร 

ผลิตเชื้อสําหรับสุราแชชนิดเบียร 

อําเภอกะทู 

จ. ภูเก็ต 

บริษัท ฟูลมูนบริวเวอริค 

จํากัด 

2 2 .  บ ริ ษั ท  ภู เ ก็ ต  

บริวเวอร่ี จํากัด 

ผลิตเบียร อําเภอกะทู 

จ. ภูเก็ต 

บริษัท ภูเก็ต บริวเวอร่ี 

จํากัด 

ประเภทโรงงาน 19 (1) 

23. หางหุนสวนจํากัด 

โรงงานฮอลลี่วูด 

แบงบรรจุน้ํามันมะกอก  

และแปงฝุน 

เขตยานนาวา 

กทม. 

หางหุนสวนจํากัด โรงงาน

ฮอลลี่วูด 
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  ประเภทของเบียร สามารถแบงไดตามประเภทของยีสตที่ใชในการหมัก ออกเปน 

3 ประเภทหลักๆ ดวยกันคือ 

1) ยีสตหมักลอยผิว คือ เช้ือยีสตท่ีจะลอยตัวอยูท่ีผิวหนังของเบียรเม่ือเสร็จส้ินการหมัก 

2) ยีสตหมักนอนกน คือ เช้ือยีสตท่ีจะจมอยูท่ีกนภาชนะเมื่อเสร็จส้ินการหมัก 

3) ยีสตธรรมชาติ เปนการใชเช้ือยีสตตามธรรมชาติ ไมไดใชเช้ือยีสตท่ีเพาะเลี้ยงข้ึนมา 

นอกจากนี้การแบงประเภทของเบียรยังสามารถแบงตาม สี แหลงผลิต วัตถุดิบท่ีใช

กระบวนการผลิต ปริมาณแอลกอฮอล และอ่ืนๆ จึงทําใหลักษณะของเบียร รสชาติ และสี มีความ

แตกตางกันมาก เชน 

� เบียรสด หมายถึง เบียรท่ีทําการเสิรฟจากถังเบียร โดยไมไดบรรจุลงขวด 

หรือกระปอง 

� ไลทเบียร หมายถึง เบียรท่ีมีแคลอร่ีและแอลกอฮอลต่ํา มีสีออน และ รสชาติ

ท่ีจืดชืดกวา โดยจะมีรสขมนอยและไมหลงเหลือรสชาติติดปากหลังการดื่ม 

� ไอซเบียร หมายถึง เบียรท่ีหลังจากเสร็จส้ินกระบวนการหมักแลว เบียรจะถูก

ทําใหเย็นจนน้ําเร่ิมแข็งตัวเปนเกล็ด 

(2) ภาพรวมดานเศรษฐกิจ 

   ปริมาณการผลิตเบียรของประเทศไทยในชวงป 2548-2550 มีปริมาณสูงข้ึนทุกป จาก

ประมาณ 1,600 ลานลิตรในป 2548 เพ่ิมข้ึนเปนประมาณ 2,000 ลานลิตรในป 2550 ตามความ

ตองการบริโภคท่ีเพ่ิมสูงข้ึน ตอมาในชวงป 2551-2552 มีกําลังการผลิตเบียรเพ่ิมข้ึนเฉล่ียมากกวา 

2,500 ลานลิตร โดยมีอัตราการใชกําลังการผลิตประมาณรอยละ 70 เนื่องจากมีความตองการบริโภค

เบียรภายในประเทศสูงข้ึน ทดแทนการบริโภคสุราท่ีมีราคาสูงข้ึนจากการปรับภาษีสรรพสามิตตาม

ปริมาณแอลกอฮอลในเคร่ืองดื่ม รวมท้ังรองรับความตองการของตลาดสงออก และจากปริมาณการผลิต

ท่ีเพ่ิมข้ึน ทําใหปริมาณการจําหนายเพ่ิมข้ึนดวยเชนกัน โดยในชวงป 2548-2550 มียอดจําหนาย

เพ่ิมข้ึนจากประมาณ 1,300 ลานลิตร เปน 1,700 ลานลิตร แตในชวงป 2550-2551 กลับมีแนวโนม

ของยอดจําหนายชะลอตัวลงเล็กนอย จากปริมาณ 1,700 ลานลิตร เปน 1,500 ลานลิตร จากนั้นใน 

ป 2552 ยอดจําหนายมีปริมาณเพ่ิมข้ึนอีก ถึง 2,000 ลานลิตร (ดังตารางท่ี 2-8) 
ตารางที่ 2-8 ปริมาณการผลิตและจําหนายเบียรภายในประเทศระหวางป พ.ศ. 2548-2552

13
 

หนวย : ลานลิตร 

การผลิต/จําหนาย 
ปงบประมาณ 

2548 2549 2550 2551 2552 

ปริมาณการผลิต 1,620.68 1,982.67 2,111.66 2,209.2 2,611.5 

ปริมาณจําหนาย 1,295.12 1,441.91 1,668.35 1,477.1 1,928.4 

ที่มา : กรมสรรพสามิต (2553)                     
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  จากตารางท่ี 2-8 ในชวงป 2550-2551 อุตสาหกรรมเบียร มีแนวโนมของการเติบโต

ชะลอตัวลงเล็กนอยนั้น เนื่องมาจากปญหาคาครองชีพท่ีปรับตัวสูงข้ึนตามตนทุนพลังงาน และความไม

ม่ันคงทางการเมืองบอยคร้ัง กอปรกับการประกาศใชพระราชบัญญัติควบคุมเคร่ืองดื่มแอลกอฮอล พ.ศ. 

2551 จึงสงผลใหประชาชนลดการใชจายสินคาประเภทฟุมเฟอยลง และในขณะเดียวกันทําใหมีขอจํากัด

ในการจัดกิจกรรมสงเสริมการขายและการโฆษณาประชาสัมพันธ อีกท้ังปญหาจากภาวะเศรษฐกิจโลกตอ

อุตสาหกรรมการทองเท่ียว จึงทําใหเกิดผลกระทบตอตลาดเบียรภายในประเทศ ซึ่งสามารถพิจารณาไดจาก

เคร่ืองช้ีภาวะอุตสาหกรรมเบียรไทย ดังตารางท่ี 2-9 

ตารางที่ 2-9 เคร่ืองช้ีภาวะอุตสาหกรรมเบียรไทย ป 2547-2551
14

 

รายการ หนวย ป 2547 ป 2548 ป 2549 ป 2550 ป 2551 

ปริมาณการผลิต (ก) ลานลิตร 1,632 1,695 2,011 2,161 2,160 

 อัตราการ

เปลี่ยนแปลง (%) 

1.9 3.9 18.6 7.5 -0.1 

อั ต ร า ก า ร ใ ช กํ า ลั ง 

การผลิต (ข) 

อัตราการ

เปลี่ยนแปลง (%) 

66.8 69.4 75.5 72.1 71.2 

มูลคาตลาด

ภายในประเทศ (ค) 

ลานบาท 83,887 87,428 106,076 111,647 115,000 

 อัตราการ

เปลี่ยนแปลง (%) 

4.0 4.2 21.3 5.3 3.0 

ปริมาณสงออก (ง) ลานลิตร 36.2 121.6 69.6 85.3 115.1 

 อัตราการ

เปลี่ยนแปลง (%) 

-16.6 235.6 -42.7 22.5 35.0 

ปริมาณนําเขา (ง) ลานลิตร 10.1 14.0 25.5 24.5 23.1 

 อัตราการ

เปลี่ยนแปลง (%) 

156.2 38.9 81.7 -4.0 -5.6 

ที่มา : (ก) ธนาคารแหงประเทศไทย, (ข) สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม, (ค) ฝายวิจัยและบริการขอมูล 

สถาบันอาหาร (ประมาณการ) และ (ง) ศูนยอัจฉริยะเพ่ืออุตสาหกรรมอาหาร 

2.1.2 อุตสาหกรรมสุรา 

 (1) ภาพรวมทั่วไปของอุตสาหกรรมสุรา 

   จากตารางท่ี 2-1 พบวาในป 2555 มีโรงงานอุตสาหกรรมสุราราว 68-69 แหง แบงตาม

ประเภทโรงงานหลักลําดับท่ี 16 ลําดับท่ี 17 และลําดับท่ี 18 ของกรมโรงงานอุตสาหกรรมรวมจํานวน 

59 แหง และอีกประมาณ 10 แหง นั้นเปนโรงงานประเภทอื่นๆ ท่ีเก่ียวของกับการผลิตสุรา แตสําหรับ

ในท่ีนี้ขอแสดงประเภทและจํานวนโรงงานอุตสาหกรรมท่ีผลิตเฉพาะสุราเพียงประเภทเดียวรวมแลว

ประมาณ 37 แหง (ดังตารางท่ี 2-10)  
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   จากขอมูลในเดือนมิถุนายน ป 2555 พบวาพ้ืนท่ีตั้งโรงงานอุตสาหกรรมผลิตสุราจะ

กระจายอยูในทุกภาคของประเทศไทย (ดังตารางท่ี 2-11) โดยสวนใหญจะประกอบกิจการผลิตสุราขาว

และสุราผสม ซึ่งจะเห็นวาโรงงานบางแหงไมไดผลิตสุราเพียงประเภทเดียว แตจะผลิตท้ังสุรากล่ันท่ีทํา

จากผลไมประเภทบร่ันดี และสุราแชประเภทสุราผลไม (ไวน) ท้ังนี้สวนใหญจะเปนโรงงานจําพวกท่ี 3 

ซึ่งเปนโรงงานที่มีมลภาวะ และเปนโรงงานท่ีมีแรงมาของเคร่ืองจักรมากกวา 50 แรงมา และ/หรือ มี

จํานวนคนงานมากกวา 50 คน 

ตารางที่ 2-10 จํานวนโรงงานอุตสาหกรรมสุรา 

ประเภทโรงงาน ประกอบกิจการ จํานวนโรงงาน (แหง) 

ประเภทโรงงาน 16 โรงงานตม กลั่น หรือผสมสุรา 29 

ประเภทโรงงาน 16, 18 โรงานผลิตสุราผลไม (ไวน) สุราพิเศษ บร่ันดี วิสก้ี 

และสุราผสม 

6 

ประเภทโรงงาน 16, 17 ผลิตสุราขาว-สุราผสมและแอลกอฮอล 1 

ประเภทโรงงาน 17 ผลิตสุรากลั่นชนิดสุราสามทับ (เอทิลแอลกอฮอล) 

เพ่ือการสงออก 

1 

รวม 37 

ที่มา : กรมโรงงานอุตสาหกรรม. (2555) 

ตารางที่ 2-11 จํานวนโรงงานอุตสาหกรรมสุราในพ้ืนที่ตางๆ 

พ้ืนที่ตั้งของโรงงาน ประกอบกิจการ จํานวนโรงงาน (แหง) 

ภาคใต   

สุราษฎรธานี ผลิตสุราขาวและสุราผสม 1 

ภาคกลาง   

กรุงเทพมหานคร ปทุมธานี 

นครปฐม สมุทรสาคร 

ผลิตสุราวิสก้ี สุรากล่ันชนิดสุราขาว สุราผสม 

สุราปรุงพิเศษ สุรากลั่น และสุราแช 

11 

ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ   

นครราชสีมา บุรีรัมย ขอนแกน 

อุบลราชธานี อุดรธานี หนองคาย 

ผลิตสุราขาวและสุราผสม /สุราปรุงพิเศษ  7 

ภาคตะวันตก   

ราชบุรี กาญจนบุรี  ผลิตสุราขาว สุราผสม สุราแช และสุรากลั่น 8 

ภาคตะวันออก   

ปราจีนบุรี ผลิตสุราขาว และสุราผสม รวมท้ังตม กลั่น

หรือผสมสุรา ประเภทวิสก้ี บร่ันดีและยิน 

2 

ภาคเหนือ   

เชียงใหม อุตรดิตถ นครสวรรค ผลิตสุราขาวและสุราผสม 3 

รวม 32 

ที่มา : กรมโรงงานอุตสาหกรรม. (2555) 
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 ประเภทของสุราสามารถแบงตามวิธีการผลิต ไดดังนี้  

1) สุราแช ไดจากการหมักผลิตผลทางการเกษตร เชน ธัญพืช หรือผลไมตางๆ 

2) สุรากล่ัน ไดจากการนําสุราแชท่ีผลิตจากธัญพืช รากพืช ผลผลิตจากน้ําตาล หรือ

ผลไม แลวนํามากล่ัน เชน วิสก้ี วอดกา รัม บร่ันดี เตกิลา เปนตน 

3) สุราผสม ท่ีไดจากการนําสุรากล่ันมาผสมกับสารปรุงแตงกล่ินรส เชน ยิน       

ลิเคียว เปนตน 

  (2) ภาพรวมดานเศรษฐกิจ 

   ปริมาณการผลิตสุราของประเทศไทยในชวงป 2548-2549 มีปริมาณเพ่ิมข้ึนเล็กนอย 

จากประมาณ 700 ลานลิตรในป 2548 เพ่ิมข้ึนเปนประมาณ 740 ลานลิตรในป 2549 ตอมาในชวงป 

2550- 2551 มีกําลังการผลิตสุราลดลงเฉล่ีย 650 ลานลิตร จนกระท่ังในป 2552 ปริมาณการผลิต

สุรากลับเพ่ิมสูงข้ึนมากกวา 740 ลานลิตร ท้ังนี้อาจเปนผลกระทบมาจากการขยายกําลังการผลิต

ของผูผลิตสุรารายใหญ (ดังตารางท่ี 2-12)  

ตารางที่ 2-12 ปริมาณการผลิตและจําหนายสุราภายในประเทศระหวางป พ.ศ. 2548-2552
15

 

หนวย : ลานลิตร 

การผลิต/จําหนาย 
ปงบประมาณ 

2548 2549 2550 2551 2552 

ปริมาณการผลิต 705.91 733.51 686.30 643.78 742.24 

ปริมาณจําหนาย 627.50 641.10 613.30 607.00 515.70 

ที่มา : กรมสรรพสามิต. (2553)                     

   จากปริมาณการผลิตสุราท่ีลดลงในชวงป 2550-2551 ซึ่งเปนผลมาจากผูผลิตสุรา

อาจยังคงมีสต็อกเหลืออยูเปนจํานวนมาก กรอปกับตนทุนการผลิตมีการปรับตัวสูงข้ึน ไดแก    

คาขนสง และวัตถุดิบท่ีเก่ียวเนื่องกับอุตสาหกรรมในดานการบรรจุ เชน ขวด กระดาษ หีบหอ 

และจุกกอก รวมท้ังราคาน้ํามัน จึงสงผลใหปริมาณการผลิตสุราชะลอตัวลงเม่ือเทียบกับระยะ

เดียวกับปกอน รวมท้ังปจจัยของภาวะเศรษฐกิจในประเทศท่ีชะลอตัวลง แตราคาจําหนายสุรากลับ

สูงข้ึนตามภาวะตนทุนดานภาษีท่ีปรับเพ่ิมข้ึน ทําใหผูบริโภคมีแนวโนมท่ีจะลดการบริโภคลง โดย

ผูบริโภคสวนหนึ่งมีการปรับเปลี่ยนพฤติกรรมไปดื่มเบียรซึ่งมีราคาจําหนายถูกกวาสุรา จึงทําให

ความตองการบริโภคสุราของตลาดในประเทศมีการขยายตัวเพ่ิมข้ึนไมมากนัก อีกท้ังการดําเนิน

มาตรการคุมเขมของภาครัฐท่ีมีการรณรงคใหประชาชนเลิกดื่มเคร่ืองดื่มท่ีมีแอลกอฮอลและ

มาตรการจํากัดการโฆษณาผานส่ือ การจํากัดเวลาและสถานท่ีจําหนาย จึงสงผลใหผูประกอบการ

ในอุตสาหกรรมสุราดําเนินธุรกิจไดยากลําบากมากขึ้น จนตองมีการนํากลยุทธทางการตลาดใน

รูปแบบใหมๆ มาใชในการกระตุนความตองการของผูบริโภคในประเทศ ขณะเดียวกันก็เรงขยาย
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การสงออกสุราไปยังตลาดตางประเทศเพ่ิมข้ึนโดยเฉพาะอยางย่ิงตลาดในประเทศเพื่อนบาน

ใกลเคียง เพ่ือชดเชยตลาดภายในประเทศท่ีชะลอตัวลงและหลีกเล่ียงภาวะการแขงขันท่ีทวีความ

รุนแรงข้ึนดวย 

2.1.3 อุตสาหกรรมผลิตไวน 

(1) ภาพรวมทั่วไปของอุตสาหกรรมผลิตไวน 

  จากฐานขอมูลของกรมโรงงานอุตสาหกรรม พบวาในป 2555 มีโรงงาน

อุตสาหกรรมผลิตไวนราว 30 แหง แบงเปนประเภทโรงงานหลักลําดับ 18 ซึ่งเปนโรงงานผลิต

ไวน/สุราจากผลไม จํานวน 24 แหง และประเภทโรงงานหลักลําดับ 16, 18 ซึ่งเปนโรงงานท่ีผลิต

ท้ังสุราและไวน จํานวน 6 แหง (ดังตารางท่ี 2-13) 
ตารางที่ 2-13 จํานวนโรงงานอุตสาหกรรมผลิตไวน

16
 

ประเภทโรงงาน ประกอบกิจการ 
จํานวนโรงงาน 

(แหง) 

ประเภทโรงงาน 18 โรงงานทําหรือผสมสุราจากผลไม หรือสุราแชอ่ืนๆ 24 

ประเภทโรงงาน 16, 18 โรงานผลิตสุราผลไม (ไวน) สุราพิเศษ บร่ันดี วิสก้ี และ

สุราผสม 

6 

รวม 30 

ที่มา : กรมโรงงานอุตสาหกรรม. (2555) 

 การแบงประเภทของไวน จะพิจารณาจาก 3 ปจจัย ไดแก (1) ลักษณะของการผลิตไวน 

(2) ลักษณะของสี (3) ลักษณะความเขมขนของแอลกอฮอล ดังนี้ 

¾ การแบงประเภทของไวนตามลักษณะการผลิตไวน ไดแก 
1) Still Wine คือ ไวนท่ีไมมีฟอง เชน ไวนแดง ไวนขาว และไวนโรเซ เปนตน   

มีระดับความเขมขนของเอธานอลตั้งแต รอยละ 9-14 โดยปริมาตร 

2) Fortified Wine เปนการนํา Table Wine มาปรุงแตงเพ่ิมเติม โดยการเติม

บร่ันดีเขาไปในไวนกอนบรรจุขวด มีระดับความเขมขนของเอธานอลไมเกิน

รอยละ 23 โดยปริมาตร เชน ไวน Port หรือ Sherry และไวน Tokay เปนตน 

3) Aperitif Wine เปนไวนท่ีไดรับการปรุงแตงกล่ินรส ดวยเคร่ืองเทศและ

สมุนไพรกอนการบรรจุ เชน ไวน Vermouth เปนตน 

4) Sparkling Wine เปนไวนท่ีมีฟอง ซึ่งมีกาซคารบอนไดออกไซดผสมอยูในไวน 

ในระดับความดัน 1.5 - 6.5 bar เชน Sekr และ Champagne เปนตน 
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¾ การแบงไวนตามลักษณะสี     
1) ไวนแดง เปนไวนท่ีมาจากการหมักขององุนแดง หรือบางคร้ังอาจจะไดมาจาก  

การหมักของน้ําผลไมชนิดอ่ืนท่ีมีสีแดง ซึ่งเปนไวนท่ีมีรสไมหวาน และมี

ปริมาณแอลกอฮอลประมาณรอยละ 9-14   

2) ไวนขาว เปนไวนท่ีมาจากน้ําองุนสีขาวหรือสีเหลืองออนๆ สีของไวนนี้ไมใช   

สีขาวเลยทีเดียว แตจะออกเปนสีน้ําตาลหรือสีเหลืองออน และเปนไวนท่ีมี

รสชาติและปริมาณแอลกอฮอลพอๆ กับไวนแดง 

3) ไวนสีชมพู หรือโรเซไวน เปนไวนท่ีไดมาจากการทํางานเชนเดียวกับไวนแดง 

แตสีออนกวา จะแตกตางกันตรงท่ีสีเทานั้น อาจเนื่องมาจากการนําเอาไวนขาว

กับไวนแดงผสมกัน สวนรสชาติท่ีไดอาจจะแตกตางกันกับไวนขาวและไวนแดง

ไปบาง แตปริมาณแอลกอฮอลจะเทาๆ กัน  

¾ การแบงไวนตามความเขมขนของแอลกอฮอล  
1) ไวนหวาน เปนไวนท่ีมีความหวานเหลืออยูมาก สวนมากเปนไวนท่ีพ่ึงหมักใหมๆ 

มีแอลกอฮอลโดยน้ําหนักไมเกินรอยละ 10  

2) ดรายไวน เปนไวนท่ีมีน้ําตาลอยูนอย และมีแอลกอฮอลสูง ไดจากการหมักผลไม

นานๆ โดยมีแอลกอฮอลตั้งแตรอยละ 10-17 โดยน้ําหนัก  

3) ไวนชนิดแอลกอฮอลสูง เปนไวนท่ีมีแอลกอฮอลสูงมาก ไมมีน้ําตาลเหลืออยูเลย

หรือมีเหลืออยูนอยมาก โดยมีแอลกอฮอลสูงกวารอยละ 17-20 โดยน้ําหนัก 

(2) ภาพรวมดานเศรษฐกิจ 

    ปริมาณการผลิตไวนของไทยระหวางป 2548-2550 มีการขยายตัวไมมากนักและ   มี

แนวโนมการผลิตลดลง โดยในป 2548 มีปริมาณการผลิต 22.30 ลานลิตร ลดลงเหลือ 21.40 ลานลิตร 

ในป 2550 จากนั้นในป 2551 มีปริมาณการผลิตเพ่ิมข้ึนจากปกอน เปน 25.31 ลานลิตรเนื่องจากความ

ตองการบริโภคท่ีเพ่ิมสูงข้ึน จึงมีผลทําใหปริมาณการจําหนายเพ่ิมข้ึนจาก 9.5 ลานลิตรในป 2551 เปน 

1.5 ลานลิตร ในป 2552 (ดังตารางท่ี 2-14) 

ตารางที่ 2-14 ปริมาณการผลิตและจําหนายไวนภายในประเทศระหวางป พ.ศ. 2548-2552
17

 

                                                  หนวย : ลานลิตร 

การผลิต/

จําหนาย 

ปงบประมาณ 

2548 2549 2550 2551 2552 

ปริมาณการผลิต 22.30 22.44 21.40 25.31 24.02 

ปริมาณจําหนาย 3.3 1.7 1.6 9.5 1.5 

ที่มา : กรมสรรพสามิต. (2553)         
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¾ อุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มที่ไมมีแอลกอฮอล  

     ในป 2554 การผลิตภาคอุตสาหกรรมของไทยตองเผชิญภาวะน้ําทวมคร้ังรุนแรงใน

รอบหลายทศวรรษ ซึ่งสงผลกระทบกับพ้ืนท่ีนิคมอุตสาหกรรม 7 แหงในจังหวัดพระนครศรีอยุธยา

และปทุมธานี ทําใหโรงงานอุตสาหกรรมหลายแหงไดรับความเสียหายอยางมาก บางแหงมีความ

จําเปนตองระงับสายการผลิต และจากการประเมินความเสียหายเบื้องตนโดยสภาอุตสาหกรรมแหง

ประเทศไทยพบวามีโรงงานท่ีอยูในนิคมอุตสาหกรรม 7 แหง จํานวน 838 โรงงาน นอกนิคม

อุตสาหกรรม จํานวน 9,021 โรงงาน ผูประกอบการขนาดกลางและขนาดเล็ก จํานวน 2.85 แสนราย 

ตลอดจนแรงงานไมต่ํากวา 1.8 ลานคน ตองไดรับผลกระทบจากเหตุการณน้ําทวมในคร้ังนั้น
18

 

   อุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มท่ีไมมีแอลกอฮอลเปนอุตสาหกรรมหน่ึงท่ีไดรับผลกระทบอยาง

รุนแรง ซึ่งสวนใหญตั้งอยูในเขตพ้ืนท่ีจังหวัดพระนครศรีอยุธยา ปทุมธานี และ นครสวรรค ท้ังนี้

ผลิตภัณฑท่ีไดรับผลกระทบ เชน ชาพรอมดื่ม กาแฟกระปอง น้ําผลไม และน้ําดื่มบรรจุขวด เปนตน  

    ในป พ.ศ. 2553-2554 มีการเติบโตของตลาดเคร่ืองดื่มท่ีไมมีแอลกอฮอลกวา                     

1 แสนลานบาท แสดงมูลคาตลาดรวมของเคร่ืองดื่มท่ีไมมีแอลกอฮอล ดังตารางท่ี 2-15 

ตารางที่ 2-15 มูลคาตลาดรวมของเคร่ืองดื่มที่ไมมีแอลกอฮอล ป 2553-2554
19

 

ชนิดของเครื่องดื่ม ป 2553 (%) ป 2554 (%) มูลคาตลาด (ลานบาท) 

น้ําอัดลม 8 -4 36,000 

เคร่ืองดื่มชูกําลัง 8 6 16,000 

น้ําดื่ม 23 3 9,000 

น้ําผลไม 14 1 8,500 

นมพรอมดื่ม 8 6 40,000 

กาแฟกระปอง 6 5 8,500 

ชาพรอมดื่ม 25 17 8,500 

ฟงกชันนัลดริงท 79 -6 4,200 

เคร่ืองดื่มเกลือแร 23 -7 3,000 

เคร่ืองดื่มประเภทธัญพืช 4 17 2,000 

รวม   135,700 
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2.1.4 อุตสาหกรรมนํ้าดื่ม  

(1) ภาพรวมทั่วไปของอุตสาหกรรมนํ้าดื่ม 

อุตสาหกรรมน้ําดื่ม เปนอุตสาหกรรมท่ีมีความสําคัญและมีบทบาทในประเทศไทย 

เพราะเปนปจจัยสําคัญในการบริโภคท่ีจําเปนสําหรับมนุษย โดยเฉพาะชีวิตสังคมเมืองใหญทําให

พฤติกรรมการบริโภคเปล่ียนไปจากเม่ือกอนเพราะหันมาใสใจตอสุขอนามัยและสุขภาพกันมากข้ึน 

ทําใหธุรกิจน้ําดื่มเติบโตข้ึนอยางรวดเร็ว และสามารถหาซ้ือไดงายตามรานสะดวกซื้อและซุปเปอร   

มารเก็ต เชน น้ําดื่มบรรจุแกว น้ําดื่มบรรจุขวด และนํ้าดื่มบรรจุถัง ก็เปนผลิตภัณฑหนึ่งท่ี

ประชาชน หรือสํานักงานเลือกใชเพ่ือบริโภคในชีวิตประจําวัน  

น้ําดื่มสามารถแบงไดเปน 2 ประเภท
20

 คือ น้ําดื่มในภาชนะท่ีเปนพลาสติกใส และ 

พลาสติกขุน ผูบริโภคจะนิยมดื่มน้ํา ในภาชนะบรรจุท่ีเปนพลาสติกใสมากกวา เพราะมีความ

เช่ือม่ันตอความสะอาดและความปลอดภัย สําหรับวัตถุดิบท่ีใชในการผลิตน้ําดื่ม ประกอบดวย 

1) นํ้า น้ําท่ีนํามาผลิตจะมี 2 แบบ ไดแก น้ําบาดาล และนํ้าประปา สามารถ

จําแนกไดดังนี้ 

   - นํ้าบาดาล เปนน้ําท่ีสะอาด ปราศจากสารแขวนลอย สารอินทรียเคมี และเช้ือโรค

ตางๆ ไมมีกล่ินท่ีนารังเกียจ แตขณะท่ีไหลผานไปตามช้ันดิน/ช้ันหิน อาจจะละลายเอาแรธาตุเขามา

ปะปน รวมท้ังถูกปนเปอนดวยน้ําท่ีมีคุณภาพดอยกวา ทําใหคุณภาพของน้ําบาดาลเปล่ียนไป ซึ่งกอน

นํามาใชตองผานการขออนุญาตในทางกฎหมายน้ําบาดาล ตามพระราชบัญญัติน้ําบาดาล พ.ศ. 2520 

   - นํ้าประปา ไดมาตรฐานน้ําดื่มขององคการอนามัยโลกอยูแลว เม่ือนํามาผลิต

เปนน้ําขวดก็ยังผานกระบวนการผลิตน้ําดื่มท่ีสํานักคณะกรรมการอาหารและยา กระทรวง

สาธารณสุขกําหนดไว ไมวาจะเปนเร่ืองสถานท่ี เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร กระบวนการผลิต ภาชนะ

บรรจุและการเก็บรักษา 

2) บรรจุภัณฑ บรรจุภัณฑแบงตามขนาดบรรจุ คือ ถัง ขวดพลาสติก PET ขวดแกว 

และถวยแกวพลาสติก แตสวนใหญผูผลิตนิยมใชขวดพลาสติก (พอลิเอทีลีนเทอรฟะทาเลต หรือ 

PET) บรรจุน้ําดื่มขวดเน่ืองจากมีคุณสมบัติโดยท่ัวไปจะแข็งใส ปองกันการซึมผานของไอน้ําได

และการซึมของกาซไดดีมาก 

(2) ภาพรวมดานเศรษฐกิจ 

  ปจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด มีการแขงขันคอนขางสูง เนื่องจากมี

ข้ันตอนการผลิตท่ีไมยุงยากซับซอน และอุปกรณการผลิตสามารถหาซ้ือไดงาย ใชเงินลงทุนไมสูง

ตลอดจนเปนอุตสาหกรรมท่ีอยูในขายไดรับเงินกูเพ่ือการลงทุนและขยายกิจการจากบริษัทธนกิจ

อุตสาหกรรมขนาดยอม ทําใหผูประกอบการรายใหมจึงเขาสูธุรกิจไดงาย จึงมีผูผลิตจํานวนมากและ
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ในขณะเดียวกันยังมีความตองการของผูบริโภคอยางตอเนื่องดวย เพราะ “น้ําดื่ม” เปนสินคาท่ีจําเปน

ตอรางกายอยางย่ิง และมีราคาจําหนายท่ีถูกกวาเคร่ืองดื่มประเภทอื่นๆ  

  ปจจุบันมูลคาตลาดของธุรกิจการผลิตน้ําดื่มมีประมาณ 4,000 ลานบาทตอป โดย

มีผูประกอบการทั้งรายเล็กและรายใหญรวมกันประมาณ 2,000 ราย  

 ผลกระทบจากภัยพิบัติทางธรรมชาติเม่ือชวงตนป 2554 ท่ีผานมา ทําใหมีความ

ตองการน้ําดื่มท่ีมีคุณภาพและสะอาดสูงข้ึน ซึ่งเปนปจจัยท่ีทําใหตลาดการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวดมี

แนวโนมขยายตัวเพ่ิมข้ึน โดยมีมูลคาของตลาดในภาพรวมประมาณ 21,000 ลานบาท หรือ

เพ่ิมข้ึนประมาณรอยละ 15
21

 นอกจากนี้ในชวงเวลาเดียวกันยังมีปจจัยอ่ืนๆ ท่ีปรับตัวสูงข้ึนและ

สงผลกระทบตออุตสาหกรรมผลิตน้ําดื่ม ไดแก ปจจัยเส่ียงดานราคาน้ํามัน ราคาของเม็ดพลาสติก

ชนิด PET การแขงขันท่ีรุนแรงข้ึนในธุรกิจเดียวกันและกลุมธุรกิจท่ีเก่ียวของ เชน กลุมธุรกิจ                          

ตูน้ําดื่มหยอดเหรียญ กลุมธุรกิจเคร่ืองกรองน้ํา กลุมธุรกิจเคร่ืองดื่มทางเลือกอ่ืนๆ เปนตน ทําให

ผูประกอบการผลิตน้ําดื่มมีภาระของตนทุนการผลิตท่ีสูงข้ึน แต “น้ําดื่ม” จัดเปนสินคาประเภท

ควบคุม จึงไมสามารถปรับราคาจําหนายใหสอดคลองกับตนทุนการผลิตท่ีเพ่ิมข้ึนได ดังนั้น

ผูประกอบการจึงจําเปนตองปรับตัวใหธุรกิจอยูรอดกับสภาวะการณปจจุบัน โดยการปรับกลยุทธ

ทางการตลาดใหตรงกับความตองการและเขาถึงกลุมลูกคามากข้ึน  

   ตอมาในชวงปลายป 2554 เกิดวิกฤตการณน้ําทวมใหญในภาคกลางของไทย จึง

สงผลใหมีความตองการน้ําดื่มบรรจุขวดมีเพ่ิมข้ึนมากกวาปกติ แตในชวงเวลาน้ันกลับมีปริมาณ

การผลิตน้ําดื่มบรรจุขวดเขาสูตลาดลดลง เนื่องจากโรงงานผลิตน้ําดื่มบรรจุขวดรายใหญประสบ

ปญหาน้ําทวมจนตองหยุดการผลิตช่ัวคราว รวมท้ังเกิดปญหาการขาดแคลนขวด PET สําหรับ

บรรจุน้ําดื่ม ตลอดจนปญหาดานการขนสง จึงสงผลใหเกิดปญหาการขาดแคลนน้ําดื่มบรรจุขวด

ข้ึนในชวงเวลานั้น    

2.1.5 อุตสาหกรรมผลิตนํ้าอัดลม  

  (1) ภาพรวมโดยทั่วไปของอุตสาหกรรมนํ้าอัดลม 

   เคร่ืองดื่มน้ําอัดลม เปนเคร่ืองดื่มท่ีมีการอัดกาซคารบอนไดออกไซดเขาไปใน

เคร่ืองดื่มเพ่ือทําใหเกิดฟอง และมีความซา ในระยะแรกเคร่ืองดื่มประเภทนี้จะผลิตเปนน้ําหวาน

อัดกาซคารบอนไดออกไซด แตตอมาไดปรับปรุงรสชาติ รวมท้ังรูปแบบของบรรจุภัณฑ เพ่ือใหมี

ความแตกตางและความหลากหลายตามพฤติกรรมการบริโภคของกลุมบริโภคที่เปล่ียนไปตาม

ภาวะเศรษฐกิจ และความตองการในชวงนั้นๆ 

 ปจจุบันผลิตภัณฑเคร่ืองดื่มน้ําอัดลมในประเทศไทย สามารถแบงกลุมออกไดเปน 3 

ประเภท ไดแก  
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1) เคร่ืองดื่มนํ้าอัดลมประเภทนํ้าดํา หมายถึง น้ําอัดลมชนิดโคลา ไดแก โคก และเปปซี่ 

2) เคร่ืองด่ืมนํ้าอัดลมประเภทนํ้าสี หมายถึง น้ําอัดลมท่ีมีการผสมน้ําหวาน และ

แตงสีเปนหลายๆ แบบ เชน น้ําแดง น้ําเขียว น้ําสม เปนตน ซึ่งน้ําอัดลม

ประเภทน้ําสียังแบงออกอีกเปน ชนิดอัดแกส กับชนิดท่ีไมอัดแกส 

3) เคร่ืองดื่มนํ้าอัดลมประเภทนํ้าไมมีสี หมายถึง น้ําอัดลมท่ีมี สีขาว ไดแก สไปรท 

และเซเวน–อัพ 

  สําหรับวัตถุดิบท่ีใชในการผลิตเคร่ืองดื่มน้ําอัดลมท่ีสําคัญ คือ หัวน้ําเช้ือ ซึ่งเปน

วัตถุดิบท่ีนําเขาจากตางประเทศ น้ําตาลทราย น้ํา และกาซคารบอนไดออกไซด เปนวัตถุดิบท่ี

สามารถหาไดในประเทศ 

  จากการสํารวจในป พ.ศ. 2549 พบวา ในอุตสาหกรรมน้ําอัดลม มีผูผลิตท้ังส้ิน 9 ราย 

แตมีผูประกอบการรายใหญเพียงแค 2 รายเทานั้น คือ บริษัท ไทยน้ําทิพย จํากัด (มหาชน)  ผลิต

น้ําอัดลมโดยใชเคร่ืองหมายการคา “โคคา–โคลา” “แฟนตา” และ “สไปรท” และบริษัท   เสริมสุข 

จํากัด (มหาชน) ซึ่งใชเคร่ืองหมายการคา “เปปซี่” “มิรินดา” “เซเวนอัพ” และ         “เมาเทนดิว” 

อุตสาหกรรมน้ําอัดลมจึงมีลักษณะเปนตลาดผูขายนอยราย (Oligopoly) ประกอบไปดวยโรงงาน

ผูผลิตประมาณ 17 แหง มีการจางงานประมาณ 5,000 คน ถึงแมจะไมมีการกีดกัน หรือจํากัด

โควตาจากภาครัฐในการเขาตลาด แตดวยเปนอุตสาหกรรมท่ีตองลงทุนสูง จึงไมคอยมีผูประกอบราย

ใหมท่ีเขามาในตลาด สินคาในตลาดมีลักษณะคลายๆ กัน หรือสามารถทดแทนกันไดในสายตาของ

ผูบริโภค ผูประกอบการจึงตองสรางความแตกตางใหกับผลิตภัณฑของตนเอง ดวยการผลิตสินคาตัว

ใหมออกสูตลาดอยูเสมอ เพ่ือครองสวนแบงการตลาด ท้ังนี้ สวนแบงทางการตลาดของบริษัท เสริมสุข 

(มหาชน) จํากัด อยูท่ีรอยละ 49.8 ขณะท่ีสวนแบงทางการตลาดของบริษัท ไทยนํ้าทิพย จํากัด 

(มหาชน) อยูท่ีรอยละ 47.1 จากตลาดรวมมูลคากวา 30,000 ลานบาท  

 อยางไรก็ตามชวงเดือนตุลาคม ป 2554 เปนตนมา บริษัท ไทยเบฟเวอเรจ จํากัด (มหาชน)
22

 

ไดเขาซื้อหุนบริษัท เสริมสุข จํากัด (มหาชน) จํานวนรอยละ 64.66 ทําใหกลุมบริษัทไทยเบฟฯ สามารถ

ครองตลาดธุรกิจเคร่ืองดื่มเพ่ิมข้ึนท้ังในดานเครือขายกระจายสินคา เครือขายรานคาปลีก โรงงาน และ

คลังสินคา ซึ่งสามารถขยายฐานลูกคาโดยไมตองลงทุนเพ่ิม  

  อยางไรก็ตามตลาดเคร่ืองดื่มน้ําอัดลมในรอบ 4 เดือนแรกของป 2555 พบวามีอัตรา

เติบโตสูงสุดถึงรอยละ 14 เปนคร้ังแรก และพบวาเจาของสินคาเคร่ืองดื่มน้ําอัดลมย่ีหอตางๆ มี

อัตราเติบโตสูงเชนกัน โดยเฉพาะแบรนดเปปซี่ ในขณะนี้เขาชองทางโมเดิรนเทรดไดครอบคลุมกวา

รอยละ 70 และคาดวา 1-2 เดือนจากนี้ จะครอบคลุมไดรอยละ 100  
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  (2) ภาพรวมดานเศรษฐกิจ 

  อุตสาหกรรมการผลิตน้ําอัดลม เปนอุตสาหกรรมหนึ่งท่ีมีสําคัญตอระบบเศรษฐกิจไทย

ท้ังในแงของการจางงานโดยตรงและเปนอุตสาหกรรมท่ีกอใหเกิดการขยายตัวของอุตสาหกรรม

เช่ือมโยงอื่นๆ แตปจจุบันอุตสาหกรรมน้ําอัดลมมีแนวโนมชะลอตัวลง เนื่องจากปญหาดานตนทุน

การผลิตท่ีเพ่ิมสูงข้ึน การบริโภคท่ีซบเซาลงจากปญหาเศรษฐกิจและการเมืองในประเทศ ตลาดมีการ

แขงขันท่ีรุนแรงข้ึนท้ังจากผูประกอบการที่อยูในอุตสาหกรรมเดียวกัน รวมท้ังอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม

ประเภทอ่ืนๆ โดยเฉพาะเคร่ืองดื่มท่ีเนนจุดขายทางดานสุขภาพ  

  นับตั้งแตป พ.ศ. 2547-2551 อุตสาหกรรมการผลิตน้ําอัดลมของไทยคอนขาง  

ผันผวน โดยมีปริมาณการผลิตตอปอยูในชวง 2,000-2,300 ลานลิตร มียอดขายภายในประเทศ

ขยายตัวในอัตราท่ีลดลง ซึ่งในป พ.ศ. 2551 มีมูลคาตลาดรวมประมาณ 35,000 ลานบาท       

มีอัตราการขยายตัวคิดเปนรอยละ 2 โดยสวนใหญเปนอุตสาหกรรมการผลิตน้ําอัดลมเพ่ือบริโภค

ภายในประเทศเปนหลัก สวนการสงออกเร่ิมมีอัตราขยายตัวดีแตยังมีสัดสวนนอยมากไมถึงรอยละ 1 

ของยอดการผลิต (ดังตารางท่ี 2-16) 
ตารางที่ 2-16 เคร่ืองช้ีภาวะอุตสาหกรรมนํ้าอัดลมของไทยป 2547-2551
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รายการ หนวย ป 2547 ป 2548 ป 2549 ป 2550 ป 2551 

ปริมาณการผลิต  (ก) ลานลิตร 2,050 2,272 2,271 2,094 2,199 

 อัตราการ

เปลี่ยนแปลง (%) 

6.1 10.8 0.0 -7.8 5.0 

มูลคาตลาด

ภายในประเทศ (ข) 

ลานบาท 30,331 31,437 33,070 34,298 35,000 

 อัตราการ

เปลี่ยนแปลง (%) 

5.7 3.6 5.2 3.7 2.0 

การสงออก (ค) ลานลิตร 3.0 0.6 1.5 6.2 5.4 

 อัตราการ

เปลี่ยนแปลง (%) 

136.4 -79.5 144.0 315.2 -12.7 

 ลานบาท 26.1 14.4 31.0 108.0 105.5 

 อัตราการ

เปลี่ยนแปลง (%) 

-2.0 -44.8 114.8 248.6 -2.3 

 ที่มา : (ก) ธนาคารแหงประเทศไทย, (ข) ฝายวิจัยและบริการขอมูล สถาบันอาหาร (ประมาณการ) และ (ค) 

ศูนยอัจฉริยะเพ่ืออุตสาหกรรมอาหาร 

   ในป พ.ศ. 2552 อุตสาหกรรมการผลิตน้ําอัดลมไมขยายตัวไปมากกวาปกอน 

เนื่องจากไดรับผลกระทบจากการชะลอตัวของเศรษฐกิจภายในประเทศ การเพ่ิมข้ึนของคาจาง

แรงงาน ตนทุนบรรจุภัณฑ ราคาน้ําตาลและสารใหความหวาน สงผลทําใหตนทุนในการผลิตสูงข้ึน 

ผูประกอบการตองแขงขันกันมากข้ึนเพ่ือแยงชิงสวนแบงทางการตลาด อีกท้ังปจจุบันเกิดกระแส
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สุขภาพทําใหคนหันมาดูแลสุขภาพกันมากข้ึน ดังนั้นโรงงานอุตสาหกรรมกลุมนี้จึงตองพยายามรักษา

ฐานลูกคากลุมเดิมไมใหเปล่ียนไปบริโภคเคร่ืองดื่มสุขภาพ ทําใหในแตละปผูประกอบการจึงนํา   

กลยุทธการผลิตสินคาตัวใหมออกสูตลาดอยูเสมอ เพ่ือครองสวนแบงการตลาดและกระตุนการ

บริโภคน้ําอัดลมมากข้ึน โดยน้ําอัดลมประเภทน้ําสีมักนิยมออกผลิตภัณฑใหมเพ่ือกระตุนยอดขาย

อยูเปนระยะโดยเฉพาะชวงหนารอน ซึ่งเปนชวง High Season ของตลาดนํ้าอัดลม โดยการนําเสนอ

น้ําอัดลมท่ีมีกล่ินและรสชาติใหมๆ คลายกล่ินผลไม เชน กล่ินสับปะรด มะนาว องุน บลูเบอรร่ี เปน

ตน เพ่ิมเติมจากน้ําสม น้ําแดง น้ําเขียว และนํ้าขาว ซึ่งเปนสินคารสชาติดั้งเดิมท่ีมีประจําอยูใน

ทองตลาด ขณะท่ีกลุมน้ําอัดลมประเภทน้ําดําใชกลยุทธในการปรับเปล่ียนไปผลิตน้ําอัดลมท่ี

ปราศจากน้ําตาล หรือมีแคลอร่ีต่ํา มาเปนจุดขายมากข้ึน เพื่อใหสามารถแขงขันกับเคร่ืองดื่มท่ีเนน

ดานสุขภาพได เพ่ือเปนทางเลือกใหกับผูรักสุขภาพและยังคงช่ืนชอบการดื่มน้ําอัดลมอยูนั่นเอง 

2.1.6 อุตสาหกรรมนํ้าผักผลไม 

  (1) ภาพรวมโดยทั่วไปของอุตสาหกรรมนํ้าผักผลไม 

        น้ําผักผลไมเปนอุตสาหกรรมการเกษตรแปรรูปประเภทหนึ่งท่ีมีความสําคัญตอ

ประเทศเชนกัน โดยเฉพาะอยางย่ิงในชวงท่ีผลผลิตผลไมสดมีปริมาณมากเกินความตองการของ

ตลาด ซึ่งทําใหระดับราคาตกต่ํา และเกิดความสูญเปลาจากการเนาเสียไดงาย ดังนั้นการนําผลไม

สดดังกลาวมาแปรรูปเปนน้ําผลไม จึงเปนหนทางสรางมูลคาเพ่ิมใหกับผลผลิตทางการเกษตรให

สูงข้ึน และลดความเสียหายท่ีเกิดจากขอจํากัดของอายุการเก็บรักษาลง ท้ังนี้ประเภทของน้ําผลไม

สามารถแบงออกไดตามกรรมวิธีการผลิตและความนิยมของตลาดไดดังนี้ 

  1) นํ้าผลไมเขมขน โดยผลิตจากการนําผลไมแทจากธรรมชาติไปตมภายใต

สุญญากาศเพ่ือระเหยน้ําบางสวนออกจนไดน้ําผลไมท่ีเขมขน เม่ือจะนํามาบริโภคตองนํามาผสม

น้ําเพ่ือเจือจางเสียกอน น้ําผลไมประเภทนี้นิยมผลิตเพ่ือสงออกเปนหลัก เนื่องจากสะดวกตอการ

นําไปใชและประหยัดคาขนสง ท้ังนี้น้ําผลไมเขมขนสวนใหญจะถูกนําไปใชเปนวัตถุดิบใน

อุตสาหกรรมอาหารและเคร่ืองดื่มตางๆ 

  2) นํ้าผลไมพรอมด่ืม เปนชนิดท่ีสามารถดื่มไดทันที ซึ่งมีสวนผสมของน้ําผลไม

แตกตางกันไป ข้ึนอยูกับชนิดของผลไมท่ีนํามาเปนวัตถุดิบและวิธีการผลิตของโรงงาน โดย

สามารถแบงออกไดเปนอีก 2 ประเภทยอย คือ 

- น้ําผลไม 100 % เชน น้ําสม และ น้ําสับปะรด เปนตน  

- น้ําผลไม 25-50 % เชน น้ําฝร่ัง และน้ํามะมวง ซึ่งไมสามารถผลิตเปนน้ํา 

- ผลไมพรอมดื่ม 100 % ได ตองนํามาเจือจางและปรุงแตงรสชาติกอน  

  3) นํ้าผลไมปรุงแตงกล่ิน ผลิตโดยการนําผลไม หรือเนื้อผลไมประมาณ 25% ข้ึน

ไปเจือสีสังเคราะหแลวทําใหเขมขนดวยน้ําตาล โดยกอนจะดื่มตองนําไปผสมน้ําตามอัตราสวนท่ี
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ระบุเพ่ือลดความเขมขน ท้ังนี้น้ําผลไมประเภทปรุงแตงกล่ินของแตละผูผลิต จะมีอัตราสวนของ

การทําใหเจือจางแตกตางกัน 

  4) นํ้าผลไมสําเร็จรูปชนิดผง เปนการผลิตโดยการนําน้ําผลไมมาคั้นระเหยน้ําออก

แลวปนแหงใหเปนผง แลวนํามาบรรจุในถุงชงเพ่ือความสะดวกในการบริโภค น้ําผลไมสําเร็จรูป

ชนิดผงที่เห็นกันมากท่ีสุด ไดแก สม มะตูม ขิง เปนตน 

 (2) ภาพรวมดานเศรษฐกิจ 

    ปจจุบัน ผูผลิตน้ําผักผลไมในประเทศมีประมาณ 103 โรงงาน ในจํานวนนี้ เปน

ผูประกอบการขนาดกลางและขนาดยอมประมาณ 91 โรงงาน โดยปริมาณการผลิตน้ําผักผลไมใน

ตลาดสวนใหญเปนของผูผลิตรายใหญ 3 ราย ไดแก บริษัท ทิปโกฟูดส จํากัด ซึ่งเปนผูผลิตและ

จําหนายน้ําผักผลไมภายใตเคร่ืองหมายการคา “ทิปโก” บริษัท ยูนิ-เพรสซิเดนท (ประเทศไทย) 

จํากัด ซึ่งเปนผูผลิตและจําหนายน้ําผักผลไมภายใตเคร่ืองหมายการคา “ยูนิฟ” และบริษัท มาลี    

สามพราน จํากัด (มหาชน) ซึ่งเปนผูผลิตและจําหนายน้ําผักผลไมภายใตเคร่ืองหมายการคา “มาลี” 

นอกจากนี้ ยังมีน้ําผักผลไมภายใตเคร่ืองหมายการคาอ่ืนๆ ท้ังท่ีเปนผูผลิตในประเทศและผูนําเขาจาก

ตางประเทศอีกไมนอยกวา 30 ย่ีหอ เชน น้ําผักและผลไมไอว่ี เดล่ี สิงหเฟรซ ยูเอฟซี เปนตน  

    ในชวงระยะเวลาท่ีผานมา การผลิตน้ําผักผลไมของไทยมีการขยายปริมาณการผลิต

อยางตอเนื่อง โดยในป พ.ศ. 2549 การผลิตมีปริมาณ 157 ลานตัน เพ่ิมข้ึนรอยละ 12.9 จากปกอน 

เนื่องจากกระแสความนิยมในการบริโภคเคร่ืองดื่มเพ่ือสุขภาพท่ีเพ่ิมข้ึน ประกอบกับน้ําผักผลไมเปน

เคร่ืองดื่มท่ีมีคุณคาและมีประโยชนตอสุขภาพ และยังเปนผลิตภัณฑท่ีไดรับการพัฒนาทางดานรสชาติ

จากผูผลิตในอุตสาหกรรมมาโดยตลอด อีกท้ังยังมีความสะดวกสบายในการบริโภค สงผลใหตลาดน้ํา

ผักผลไมเติบโตอยางตอเนื่อง ทําใหมีผูประกอบการหลายรายสนใจเขามาทําการผลิตมากข้ึน เชน 

บริษัท โคคา-โคลา จํากัด ผลิตภายใตเคร่ืองหมายการคา “สแปลซ” บริษัท เปปซี่-โคลา (ไทย)     

เทรดดิ้ง จํากัด ผลิตภายใตเคร่ืองหมายการคา “ทรอปคานา” และบริษัท โออิชิ กรุป จํากัด (มหาชน) 

ผลิตภายใตเคร่ืองหมายการคา “เซกิ” เปนตน  
  ในป พ.ศ. 2550 มูลคาตลาดรวมน้ําผักผลไมในประเทศเพิ่มข้ึนเปน 5,400 ลานบาท 

หรือเพ่ิมข้ึนรอยละ 17 จากปท่ีผานมา โดยจําแนกไดดังนี้  

- ตลาดระดับบน หรือตลาดน้ําผักผลไม 100 % ซึ่งมีมูลคาตลาดประมาณ 2,900 

ลานบาท มีสวนแบงตลาดรอยละ 53.7 ของมูลคาตลาดน้ําผักผลไมท้ังหมด โดยมีแบรนดน้ําผัก

ผลไมทิปโกเปนผูนําตลาด โดยครองสวนแบงตลาดสูงสุดถึงรอยละ 27 ของมูลคาท้ังหมดในตลาด

รวมน้ําผักผลไม 100 เปอรเซ็นต  

- สําหรับตลาดระดับลาง หรือตลาดน้ําผลไม 25 % ซึ่งมีมูลคาตลาดประมาณ 

2,000 ลานบาท มีสวนแบงตลาดรอยละ 37.0 ของมูลคาตลาดน้ําผักผลไมท้ังหมด มีแบรนดท่ี

เปนผูนําตลาด ไดแก เซกิ และทรอปคานา เปนตน 
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    สําหรับตลาดน้ําผักผลไมท่ีมีความเขมขนต่ํากวา 25 % ถือเปนตลาดน้ําผักผลไมท่ีมี

แนวโนมขยายตัว เนื่องจากมูลคาตลาดนํ้าผักผลไมเขมขนต่ํากวา 25 % มีการเติบโตในอัตราท่ีสูง

อยางตอเนื่อง เม่ือเทียบกับน้ําผักผลไมประเภทอ่ืนๆ กลาวคือ ตลาดน้ําผักผลไมเขมขนต่ํากวา 25 %  

มีมูลคาเพ่ิมข้ึนจาก 1,950 ลานบาทในป 2553 เปนประมาณ 2,500 ลานบาทในป 2554 หรือมี

อัตราการขยายตัวเพ่ิมข้ึนถึงรอยละ 28.2 ซึ่งมีอัตราการขยายตัวสูงกวาน้ําผักผลไมประเภทอ่ืนๆ  

อยางไรก็ตาม วงจรของธุรกิจเคร่ืองดื่มท่ีมีสินคาเปล่ียนแปลงเขาออกในตลาดอยู

อยางตอเนื่องตามความนิยมของผูบริโภค นับเปนโจทยสําคัญสําหรับผูประกอบการที่จะทําอยางไร

ใหสินคาไดรับความนิยมจากผูบริโภคอยางตอเนื่อง ไมใชจากความตองการที่เปนไปตามกระแส

เทานั้น ดังนั้นจึงจําเปนอยางย่ิงท่ีผูประกอบการไทย จะตองเรงปรับเปลี่ยนกลยุทธและการวาง

แผนการดําเนินธุรกิจ เพ่ือรองรับกับการแขงขันท่ีมีทิศทางท่ีเขมขนมากย่ิงข้ึน และเพ่ือรองรับกับ

พฤติกรรมของผูบริโภคท่ีเปล่ียนแปลงไปอยูตลอดเวลาใหธุรกิจสามารถอยูรอดไดอยางย่ังยืน 

2.1.7 อุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มชูกําลัง 

 (1) ภาพรวมโดยทั่วไปของอุตสาหกรรม 

   เคร่ืองดื่มชูกําลังในประเทศไทยเดิมมีการนําเขามาจากตางๆ ประเทศ โดยในชวง

แรกตลาดยังไมมีการขยายตัวมากนัก เปนผลมาจากการข้ึนทะเบียนผลิตภัณฑท่ีใหข้ึนทะเบียนใน

กลุมผลิตภัณฑยา จึงประสบปญหาทางดานชองทางการจัดจําหนาย คือสามารถวางจําหนายได

เฉพาะตามรานขายยาเทานั้น ตอมาภายหลังจากท่ีกระทรวงการคลังไดขอความรวมมือจาก

กระทรวงสาธารณสุข ใหจัดชนิดของเคร่ืองดื่มชูกําลังมาอยูในประเภทของอาหารและเคร่ืองดื่ม 

เพ่ือใหสามารถจัดเก็บภาษีไดเพ่ิมข้ึน และทําการลดปริมาณสารคาเฟอีนในเคร่ืองดื่มชูกําลัง 

   สําหรับเคร่ืองดื่มชูกําลังในประเทศไทยนั้น เขามาเปนคร้ังแรกโดยลิโพวิตันดีเม่ือป 

พ.ศ. 2520 โดยกรรมสิทธิ์ในการผลิตเปนของบริษัทโอสถสภา หลังจากนั้นในอีก 4 ปตอมา         

(พ.ศ. 2524) บริษัท ไทยฟามาซูติคอล จํากัด ก็ไดเร่ิมนําเคร่ืองดื่มชูกําลังเขาสูทองตลาด โดยใชช่ือ 

"กระทิงแดง" ภายใตสโลแกน "กระทิงแดง...ซูซา" แตในป พ.ศ. 2528 โอสถสภาจึงสง "เอ็ม-150" 

เขามาตีตลาดของลิโพวิตันดี เนื่องจากในขณะนั้น เอ็ม-150 มีสวนแบงการตลาดเพียงรอยละ 4 เม่ือ

เทียบกับกระทิงแดงท่ีมีสวนแบงการตลาดถึงรอยละ 50 ในป พ.ศ. 2543 เอ็ม-150 สามารถแยงชิง

สวนแบงการตลาดจากกระทิงแดงไดสําเร็จ ในขณะนั้นทําสวนแบงการตลาดไดถึงรอยละ 40 โดย

เอ็ม-150 ยังสามารถรักษาสวนแบงการตลาดนี้มาไดจนถึงปจจุบัน
24

 

   (2) ภาพรวมดานเศรษฐกิจ 

   สภาพตลาดในปจจุบัน พบวา เอ็ม 150 มีสวนแบงการตลาดมากที่สุดประมาณ       

รอยละ 55 รองลงมาคือกระทิงแดงและคาราบาวแดง ซึ่งมีสวนแบงแบรนดละประมาณรอยละ 20 

และแรงเยอร ซึ่งเพ่ิงถูกกลุมไทยเบฟเขาซื้อกิจการไปมีสวนแบงประมาณรอยละ 2  

                                                           
24

 http://th.wikipedia.org/wiki/ 
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2.2 กระบวนการผลิต 

  ในคูมือเลมนี้ไดแบงอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มเปนอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มท่ีมีแอลกอฮอล 

และไมมีแอลกอฮอล ซึ่งมีกระบวนการผลิตท่ีแตกตางกัน โดยจะแสดงรายละเอียดบาง

อุตสาหกรรมดังนี้ 

¾ อุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มที่มีแอลกอฮอล 

   ในท่ีนี้จะกลาวถึงเฉพาะกระบวนการผลิตเบียร สุรา และไวน ดังนี้ 

(1) อุตสาหกรรมเบียร 
องคประกอบหลักในการหมักเบียรคือ น้ํา ขาวมอลต (คือเมล็ดขาวอบแหงหรือคั่ว ของ

เมล็ดธัญพืชท่ีแตกหนอแลว โดยปกติใชเมล็ดขาวบารเลย) ฮอปส และยีสต และยังมีสวนผสมอื่นๆ 

เชน ผลเชอรร่ี ราสเบอรร่ี และเมล็ดธัญพืชอ่ืน เชน เมล็ดขาวสาลี เรียกวา “แอดจังท” หรือสวนผสม

ขางเคียง ในกระบวนการผลิตเบียรนั้นมีวัตถุดิบหลักท่ีสําคัญ
25,26

 ดังนี้ (ตารางที่ 2-17) 

  1) มอลต ไดมาจากขาวบารเลย ซึ่งเปนชนิดท่ีนิยมใชมากท่ีสุด เนื่องจากมีปริมาณ 

เอนไซมอะไมเลสสูง ทําใหเกิดการแตกตัวของแปงเปนน้ําตาลอยางรวดเร็ว นอกเหนือจากขาวมอลต

และขาวบาเลยแลว เมล็ดธัญพืชอ่ืนๆ เชน ขาวสาลี ขาวเจา ขาวโพด ขาวโอต และขาวไรย ท้ังแบบ  

ท่ีทําเปนขาวมอลต และเมล็ดปกติยังสามารถใชเปนสวนผสมอีกดวย 

  2) นํ้า เปนวัตถุดิบท่ีสําคัญอีกปจจัยหนึ่ง เนื่องจากเบียรมีสวนประกอบท่ีเปนน้ํา

มากกวารอยละ 90 คุณภาพของน้ําท่ีใชสําหรับการผลิตเบียรข้ึนอยูกับลักษณะของเบียรท่ีจะผลิต 

ซึ่งความกระดางของน้ําจะมีผลตอรสชาติของเบียร หรือมีผลตอความเปล่ียนแปลงที่จะเกิดข้ึนใน

กระบวนการผลิต โดยน้ําท่ีใชสวนใหญในโรงงานจะเปนน้ําบาดาลท่ีผานการบําบัดโดยการกรอง 

และผานกระบวนการ Reverse Osmosis แลว 

  3) ฮอปส เปนสวนผสมซึ่งใหรสขมในเบียร เพ่ือสมดุลรสหวานจากมอลต นอกจากนี้

ยังมีผลเปนยาปฏิชีวนะตอตานจุลินทรียอ่ืนๆ ท่ีไมใชยีสต จึงเปนองคประกอบท่ีมีความสําคัญตอ

การหมักเบียร ฮอปสนั้นเปนพืชเถาท่ีตองปลูกในพื้นท่ีท่ีเย็นตลอดท้ังป มีอยู 2 ชนิดท่ีนิยมปลูก 

ไดแก Aroma Hop และ Bitter Hop ดังนั้นฮอปสท่ีนํามาใชในกระบวนการผลิตจะตองนําเขามา

จากตางประเทศรอยละ 100  

  4)  เช้ือยีสต ใชในกระบวนการหมักเพ่ือยอยสลายน้ําตาลท่ีสกัดจากเมล็ดธัญพืช ให

เปนแอลกอฮอล และคารบอนไดออกไซด โดยปกติแลวระดับแอลกอฮอลในเบียรจะอยูท่ีรอยละ 

4-6 แตอาจจะตํ่าถึงรอยละ 2 หรือสูงถึงรอยละ 14 ยีสตท่ีใชแบงเปน 3 ประเภทคือ ยีสตหมัก

ลอยผิว ยีสตหมักนอนกน ยีสตธรรมชาติ 

                                                           
25

 http://www.vcharkarn.com/vblog/37836 
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ตารางที่ 2-17 วัตถุดิบหลักที่ใชในการผลิตเบียร 

ช่ือวัตถุดิบ หนวยนับ 

1. ขาวมอลตจากขาวบารเลย กิโลกรัม/ ตัน 

2. ขาวมอลตจากขาวสาลี กิโลกรัม/ ตัน 

3. ปลายขาว กิโลกรัม/ ตัน 

4. ฮ็อปประเภท Bitter Hops กิโลกรัม/ ตัน 

5. ฮ็อปประเภท Aroma Hops กิโลกรัม/ ตัน 

6. เชื้อยีสตสําหรับหมักเบียร (Brewing Yeast) กิโลกรัม/ ตัน 

ที่มา : http://www2.diw.go.th/I_Standard/index.html. 

          นอกจากนี้ ยังมีสารเคมีสําคัญท่ีจําเปนตองใชในกระบวนการลางขวดและทําความสะอาด

เคร่ืองจักรในอุตสาหกรรมเบียร ดังแสดงในตารางท่ี 2-18  

ตารางที่ 2-18 สารเคมีที่ใชในอุตสาหกรรมเบียร 

ช่ือสารเคมี ช่ือทางการคา หนวย 

1.โซเดียมไฮดรอกไซด (NaOH) โซดาไฟ (Caustic Soda, Lye, Soda Lye) ลิตร 

2. กรดฟอสฟอริก (H
3
PO

4
) - ลิตร 

3. ไฮโดรเจนเปอรออกไซด (H
2
O

2
) - ลิตร 

ที่มา : http://www2.diw.go.th/I_Standard/index.html. 

  สําหรับการใชพลังงานของโรงงานอุตสาหกรรมเบียรขนาดเล็กประเภทผลิตเพ่ือขาย 

ณ สถานท่ีผลิต จะใชพลังงานไฟฟาเพ่ือเดินเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิต เนื่องจากสวนใหญ   

หมอไอน้ําเปนแบบใชพลังงานไฟฟา ขณะท่ีโรงงานอุตสาหกรรมเบียรขนาดใหญใชหมอไอน้ําท่ีใช

เช้ือเพลิงเปนวัตถุดิบในการผลิตพลังงานความรอนมาใชในกระบวนการผลิต เช้ือเพลิงท่ีนิยมใช

มากท่ีสุดคือ น้ํามันเตา อยางไรก็ตามการใชปมน้ํา เคร่ืองปรับอากาศ เคร่ืองแลกเปล่ียนความรอน 

กระบวนการผลิตทุกข้ันตอนตองใชพลังงานไฟฟา ซึ่งการใชพลังงานในระบบตางๆ ของ

กระบวนการผลิตเบียร แสดงดังตารางท่ี 2-19  
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ตารางที่ 2-19 การใชพลังงานในระบบตางๆ ของกระบวนการผลิตเบียร 

กระบวนการผลิต 
ระบบ  

แสงสวาง 

อุปกรณท่ีใชพลังงานในกระบวนการผลิต 

ระบบทําความเย็น

และปรับอากาศ 

ระบบท่ีใชมอเตอรไฟฟา 

มอเตอร อัดอากาศ ปมน้ํา 

1. การเตรียมวัตถุดิบ   9   

2. การบดมอลต 9  9   

3. การตมมอลต   9   

4. การกรองกากมอลต   9  9 

5. การปรุงรส 9  9  9 

6. การกรองฮ็อบส     9 

7. การลดอุณหภูมินํ้าวอรต 9 9 9  9 

8. การหมัก  9 9 9 9 

9. การบมเบียร  9 9 9  

10. การกรองใสเบียร  9 9  9 

11. การกักเก็บเบียร  9 9 9 9 

12. การทําใหปลอดเชื้อ 9  9  9 

13. การบรรจุเบียร 9 9 9 9 9 

ที่มา : http://www2.diw.go.th/I_Standard/index.html. 

สําหรับกระบวนการผลิตเบียร มี 2 กระบวนการหลัก ไดแก 

1) การผสม                   

              การผลิตเบียรเร่ิมจากการนําขาวมอลตมาบดใหเมล็ดแตก พรอมท้ังเติมน้ําลงไปในถัง

ผสม โดยถังผสมท่ีใชในการผลิตเบียรในสมัยกอนนั้น นิยมทําดวยทองแดง เนื่องจากเปนตัวนํา

ความรอนท่ีดี ทําใหความรอนสามารถผานไปยังของผสมในถังผสมไดเร็วข้ึน เม่ือผสมขาวและน้ํา

ลงไปในถังผสมแลว จึงทําใหไดความรอนท่ีเหมาะสม เพ่ือทําใหเอนไซมท่ีมีอยูในขาวมอลตเปล่ียน

แปงไปเปนน้ําตาลมอลโตส หลังจากนั้นจึงแยกเอาของเหลวออกจากกากขาว ของเหลวดังกลาว

เรียกวา เวิรท ซึ่งจะมีความหวานของน้ําตาลมอลโตสอยู (ในข้ันตอนนี้จะตองมีความหวานประมาณ 

12 brix) หลังจากนั้นจึงตมเวิรทใหเดือด พรอมท้ังใสดอกฮ็อพ เม่ือตมเวิรทจนไดท่ีแลว จะปลอยให

ตกตะกอนกอน แลวจึงทําใหเย็นลงพรอมท้ังใสยีสตและเติมอากาศเพ่ือการเจริญเติบโตของยีสต 

แลวนําไปหมักในถังหมัก 

2) การหมัก 

   อุณหภูมิของการหมักข้ึนอยูกับชนิดของเบียรและชนิดของยีสตท่ีใช ในการหมักเปน

ระยะเวลาประมาณ 5 วัน สําหรับท็อปยีสต สวนบ็อททอมยีสตใชเวลา 7-10 วัน หลังจากเสร็จส้ิน

กระบวนการหมักแลวจึงแยกยีสตออก เบียรท่ีไดในชวงนี้เรียกวา “กรีนเบียร” หรือ “ยังเบียร” ซึ่ง

จะตองนําไปเก็บบมตอไปอีกประมาณ 1 อาทิตย โดยการควบคุมความเย็นดวยน้ํายาแอมโมเนีย 
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และแรงดันภายในถังบมเพ่ือใหเบียรใสข้ึนและมีรสชาติท่ีกลมกลอม หลังจากนั้นนําไปกรองเพื่อ

แยกเอาตะกอนแขวนลอย และยีสตท่ีตกคางออก จึงจะไดเบียรท่ีใสพรอมดื่ม รายละเอียด

กระบวนการผลิตเบียร แสดงดังรูปท่ี 2-1 

 

รูปที่ 2-1 กระบวนการผลิตเบียร 

ที่มา: http://www.vcharkarn.com/vblog/37836. 

(2) อุตสาหกรรมสุรา 

  สุรา เปนเคร่ืองดื่มท่ีไดจากการผสมแอลกอฮอล น้ํา และสวนผสมอ่ืนๆ เพ่ือใหมีรสชาติ

และสีแตกตางกันไป สุราแบงตามประเภทของวัตถุดิบท่ีใชในการผลิต รวบรวมไวได 3 ประเภท คือ  

- สุราท่ีผลิตจากเมล็ดธัญพืช ไดแก สุราประเภทสก็อชวิสก้ี ผลิตจากเมล็ดธัญพืชตางๆ 

เชน ขาวเหนียว ขาวเจา ขาวบาเลย เปนตน 
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- สุราท่ีผลิตจากผลไม เชน สัปปะรด องุน เปนตน ไดแก สุราประเภท ไวน บร่ันดี 

และแชมเปญ เปนตน 

- สุราท่ีผลิตจากกากน้ําตาล เชน สุราขาว สุราผสม รัม เปนตน 

ในท่ีนี้จะกลาวถึงกระบวนการผลิตสุราจากกากน้ําตาล ไดแก สุราขาว และสุราผสม โดย

รายละเอียดกระบวนการผลิตแสดงดังตอไปนี้  

(2.1) อุตสาหกรรมสุราขาว
27

 

     กระบวนการผลิตสุราขาว แบงเปน 3 ข้ันตอน ดังนี้ (ดังรูปท่ี 2-2) 

1) การหมักกากนํ้าตาล  

   กากน้ําตาล เปนสวนท่ีเหลือจากการผลิตของโรงงานน้ําตาล ซึ่งเปนสวนท่ีไมสามารถ

ตกผลึกไดแลว มีสีดําหรือน้ําตาลเขม มีปริมาณน้ําตาลอยูประมาณรอยละ 50 โดยน้ําหนัก อัตรา

ความเขมขนของน้ําตาลที่เหมาะสมในการหมักประมาณรอยละ 16 โดยน้ําหนัก ดังนั้นการหมักจึง

ตองเจือจางกากน้ําตาลดวยน้ํา 3 เทา แลวจึงใสเช้ือยีสต และอาหารเสริม การหมักใชเวลาประมาณ 

48 ช่ัวโมง จะไดแอลกอฮอลรอยละ 8–10 โดยปริมาตร สวนผสมของแอลกอฮอลภายหลังการหมักนี้

เรียกวา “เบียร” หรือ “แมช” หรือ “น้ําสา”
28

 ซึ่งจะถูกสงตอไปยังหอกล่ัน 
2) การกล่ันแอลกอฮอล 

              น้ําสาถูกสงมายังหอกล่ันแรก เพ่ือกล่ันแยกแอลกอฮอลออกมา ไดแอลกอฮอล

ประมาณรอยละ 50 สวนหนึ่งของท่ีกล่ันไดนี้จะถูกนําไปผลิตเปนสุราขาว
29

 และอีกสวนหนึ่งจะถูก

สงไปกล่ันในข้ันตอนตอไป เพ่ือใหไดแอลกอฮอลบริสุทธิ์รอยละ 95–97 โดยปริมาตร สวนนี้จะ

นําไปผลิตเปนสุราผสม 

3) การผลิตสุราขาว  
  สวนหนึ่งของแอลกอฮอล รอยละ 50 โดยปริมาตรท่ีไดจากการกล่ันคร้ังแรก จะถูก

นํามาเจือจางดวยน้ําบริสุทธิ์เพื่อใหมีความเขมขนของแอลกอฮอลรอยละ 28 โดยปริมาตร หรือ 

28
๐ 
(28 Degree) เรียกวา “สุราขาว” จากนั้นกรองเศษผงและส่ิงเจือปนออก ปรุงใหเหมาะสม

และนํามาบมตอประมาณ 7 วัน แลวนําไปบรรจุขวดเพ่ือจําหนายตอไป 

 

 

 

 

                                                           
27

 กรมโรงงานอุตสาหกรรม. (2554). 

28
 นํ้าสา หมายถึง นํ้าที่ไดจากการหมักกอนนําไปผานกระบวนการกลั่นแยกแอลกอฮอล 

29
 สุราขาว หมายถึง สุราที่กลั่นไดจากนํ้าสาที่หมักดวยวัตถดุิบประเภทแปง นํ้าตาล และ/หรือกากนํ้าตาลที่มเีปอรเซ็นตแอลกอฮอล 

ไมเกิน 80% (ดีกรี) ในการบรรจุเพื่อจําหนายตองปรุงแตงใหมีเปอรเซ็นตแอลกอฮอลไมเกิน 40% (ดีกรี) 
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รูปที่ 2-2 กระบวนการผลิตสุราขาวและสุราผสม 

ที่มา : www2.diw.go.th/sura/ปนเปอน/chapter2.doc. 

 

 

 

บมตอ 7 วัน 

บรรจุขวด 

จําหนาย 

นํ้าทิ้ง 

นํ้าลาง

เช้ือหมักและอาหารเสริม 

ถังหมักกากนํ้าตาล 

กล่ันคร้ังแรก 

แอลกอฮอล 50 % 

กากนํ้าตาล 

กล่ันคร้ังที่ 2 เจือจางดวยนํ้าบริสุทธิ ์

สุราขาว 28 ดีกรี 

กรองสิ่งเจือปน 

ปรุงใหเหมาะสม 

แอลกอฮอล 95-97% 

เจือจางใหไดแอลกอฮอล 35% 

ปรุงสี กล่ิน และรส 

นํ้าลางถังหมัก 

นํ้าหลอเย็น 

นํ้ากากสา 

นํ้า 

สุรา สุรา
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(2.2) อุตสาหกรรมสุราผสม
30

 

     กระบวนการผลิตสุราผสม แบงเปน 3 ข้ันตอน ดังนี้ (ดังรูปท่ี 2-3) 

1) การหมักกากนํ้าตาล  

    กากน้ําตาล เปนสวนท่ีเหลือจากการผลิตของโรงงานน้ําตาล ซึ่งเปนสวนท่ีไม

สามารถตกผลึกไดแลว มีสีดําหรือน้ําตาลเขม มีปริมาณน้ําตาลอยูประมาณรอยละ 50 โดยน้ําหนัก 

อัตราความเขมขนของน้ําตาลท่ีเหมาะสมในการหมักประมาณรอยละ 16 โดยน้ําหนัก ดังนั้นการหมัก

จึงตองเจือจางกากน้ําตาลดวยน้ํา 3 เทา แลวจึงใสเช้ือยีสตและอาหารเสริม การหมักใชเวลา

ประมาณ 48 ช่ัวโมง จะไดแอลกอฮอลรอยละ 8–10 โดยปริมาตร   
2) การกล่ันแอลกอฮอล   

      น้ําสาถูกสงมายังหอกล่ันแรก เพ่ือกล่ันแยกแอลกอฮอลออกมา ไดแอลกอฮอล

ประมาณรอยละ 50 สวนหนึ่งของท่ีกล่ันไดนี้ถูกนําไปผลิตเปนสุราขาว และอีกสวนหนึ่งจะถูกสงไป

กล่ันในข้ันตอนตอไป เพ่ือใหไดแอลกอฮอลบริสุทธิ์รอยละ 95–97 โดยปริมาตร สวนนี้จะนําไป

ผลิตเปนสุราผสม 

3) การผลิตสุราผสม  

      นําแอลกอฮอลบริสุทธิ์รอยละ 95–97 โดยปริมาตรท่ีไดจากการกลั่นคร้ังท่ีสอง มา

เจือจางดวยน้ําใหมีความเขมขนของแอลกอฮอลรอยละ 35 โดยปริมาตร หรือ 35
๐
 (35 Degree) 

แลวเติมสี สมุนไพร และสวนประกอบอ่ืนๆ เพ่ือใหไดกล่ินหอมและรสชาติตามความตองการ จากนั้น

นํามากรองและบมตอประมาณ 7 วัน กอนบรรจุลงขวดเพ่ือจําหนายตอไป 

(2.3) อุตสาหกรรมสุราขาวชนิดหอมเขมขน
31

 

         การผลิตสุราขาวชนิดหอมเขมขนนี้ใชกระบวนการหมักแบบดั้งเดิมคือ การหมัก

และกล่ัน โดยโรงงานสุราแตละแหงมีหลักการในการผลิตสุราขาวชนิดหอมเขมขนเหมือนกัน ซึ่งมี

การใชหลุมหมักโคลน การหมักของแข็ง การหมักตอเนื่องและการนึ่งผสม เปนตน แตอัตราสวน

ของธัญพืชและวิธีการหมักตอเนื่องจะแตกตางกัน ซึ่งจะแบงออกเปนวิธียายหลุมหมักสุรา หมัก

หลุมเดิม และแบบหาสวน โดยมีรายละเอียดของกระบวนการผลิต ดังนี้ 

                                                           
30

 กรมโรงงานอุตสาหกรรม. (2554). 

31
 China Eco-efficiency Research Center. (1996). 
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1) ขั้นตอนการหมักสุรา  

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2-3 กระบวนการหมักสุราดวยธัญพืชหาชนิด 

ที่มา : China Eco-efficiency Research Center. (1996). 

 

   2) อัตราสวนวัตถุดิบธัญพืชทั้งหาชนิด 

ชนิดขาว ขาวฟาง ขาว ขาวเหนียว ขาวสาลี ขาวโพด 

สูตร (รอยละ) 36  22  18  16  8  

  

หมอเผาบึงถานหิน 
ขวดแกว 

วัตถุดิบ PET 

ขวด PET 

ปรุงรส 

บรรจุภัณฑ 

สุราหลัก 
สถานีบําบัดน้ําเสียหมักจุลินทรีย 

เกิดกาซชีวภาพ 

ท้ิงกาก 

ไอน้ํา 

สุราเหลือง น้ํากนหมอท่ียังไมเผา 

คนใหท่ัว 
เขาหลุมหมัก 

ธัญพืช บด 
ถุงกําจัดฝุนละออง

จากธัญพืช 
การนําไปใชทําใหเกิดกรดแลคติค ซิลิกาเจล 

การเผาสุราเหลือง

น้ํากนหมอ 

สุราจากกากใชซ้ํา 

กระบวนการซลิิกาเจล 

ถานคารบอน 

บอยเลอรอนุรักษ

สิ่งแวดลอม 

กระบวนการ

กากใชซ้ํา 
กากนึ่ง กลั่น ผสมรําขาว คนธัญพืช กากสุรา 

กลองกระดาษสวยหรู

กลองของขวัญ 

เคลือบสุญญากาศ

เลเซอรไฮโลแกรม

ปองกันการปลอมแปลง 
กลองสามมิติ วัตถุดิบ 

ผลิตภัณฑออกจากโรงงาน 
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 3)  การบด  

  ผสมธัญพืชท้ังหาชนิดตามอัตราสวนท่ีระบุในสูตร (ตารางท่ี 2-9) หลังจากบดแลว

คนใหเขากันจนเปนเนื้อเดียวประมาณรอยละ 90 โดยการบดของขาวฟาง ขาว ขาวเหนียว และ

ขาวสาลี หนึ่งเม็ดตองแตกเปน 4 6 และ 8 ช้ิน สวนการบดขาวโพด เม่ือผานการบดตองมีขนาด

เสนผานศูนยกลางไมใหญกวา 1/4 มิลลิเมตร จากนั้นนําธัญพืชท้ังหาชนิดมาผสมกัน แลวนําไป

รอนผานตะแกรงกรองขนาด 20 เมช จะไดผงละเอียดขนาดไมเกินรอยละ 20  

   4)  การน่ึงรํา  

  เปลือกรําเปนสารเติมเต็มคุณภาพดีท่ีใชในการหมักสุรา เปนวัตถุดิบที่ใชในการปรับความ

เปร้ียว และปรับปริมาณน้ําและแปงท่ีดีท่ีสุด ซึ่งในเปลือกรํามีเพกทินรอยละ 0.4 และ 5 เพนโตแซน 

รอยละ 16.9 ระหวางการหมักและการตมนึ่งจะทําใหเกิดสารเมทิลแอลกอฮอลและเฟอรฟูรอล การนึ่งรํา

สามารถกําจัดกล่ินรําดิบและกลิ่นแปลกปลอม เพราะฉะนั้นระยะเวลาในการนึ่งรําตองไมต่ํากวา 30 นาที 

และตองนึ่งกอนลวงหนา เพราะในข้ันตอนการผสมตองเปนรําสุกท่ีเย็นแลว 

 5)  การเปดหลุมหมักสุรา  

  เม่ือการหมักสุราครบตามระยะเวลาท่ีกําหนด ควรตักโคลนปดหลุมท้ิง นํากากออกมา

นึ่ง ระยะเวลาการหมักคือ 70 วัน กากที่ใชซ้ําใชเวลาหมัก 15 วัน กากที่นํามาใชตองแยกกากสวนบน

ออกจากกากหลัก นํากากท่ีอยูสวนบนเก็บไวท่ีเก็บกาก จัดใหเปนกอง อัดใหแนน แลวโปรยรําสุก 

(เย็น) ลงไป จากนั้นใหปดดวยฟลมพลาสติกเพ่ือปองกันการระเหยของสุรา  

  นํากากข้ึนมาจนกระท่ังเห็นเปนสุราเหลืองก็ใหหยุด จากนั้นเร่ิมการหยดสุราเหลืองลง

หลุม เวลาการหยดคือ 24 ช่ัวโมง โดย 12 ช่ัวโมงแรกใหตักสุราเหลืองทุกๆ 2 ช่ัวโมง หยดลงหลุม

อยางตอเนื่อง เม่ือหยดเสร็จเรียบรอยแลวใหนําสุราเหลืองไปนึ่ง แลวนํากากข้ึนมา จากนั้นใหทํา

ความสะอาดหลุม โดยกอนตักสุราเหลืองและนํากากกนหลุมออกควรระบายกาซคารบอนไดออกไซด

ออกดวย  

 6)  การผสมและกวน  

  กอนผสมตองดูลักษณะของกากและสุราเหลือง ถากากท่ีอยูสวนบนแหงตองเติมน้ําให

ชุม หากกากสีเหลืองทองเกิดข้ึนเพราะปริมาณรําและน้ํามากเกินไป ตองลดรําและน้ําใหนอยลง   

ถากากมีแปงมากเกินไปก็ตองลดปริมาณธัญพืช และถากากมีน้ําตาลมากไปตองระวังเร่ืองการเติม

น้ํากอนการนึ่ง โดยนําผงธัญพืชเทเขาไปในกาก (การนึ่งคร้ังแรก ตองเทกาก 30 นาทีกอนการนึ่ง

การคนและทําใหชุม หลังจากคนใหเขากันแลวใหรวมไวเปนกองแลวตีใหแนน โปรยรําสุก (เย็น) 

ลงไปเพ่ือลดการระเหย ซึ่งเปนวัตถุดิบท่ีทําใหชุม โดยใชเวลา 60–75 นาที และ 5–10 นาทีกอน

การนึ่งตองนํารําสุก (เย็น) เทลงไปในกากที่กองไว (ปริมาณรอยละ 23-27 ของผงธัญพืช) ทําการ

คนใหเขากัน (คนพรอมกับผงธัญพืช)  
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ขอสําคัญในการปฏิบัติ:  

� การคนธัญพืช ตองคนใหท่ัวกันอยางตอเนื่อง ไมมีสวนท่ีเปนของแข็งเหลืออยู 

� ผสมปริมาณธัญพืชใหถูกตองตามสูตร โดยปริมาณธัญพืชท่ีใสใหดูมาตรฐานใน   

ฤดูรอนกับฤดูหนาว และปริมาณแปงท่ีเหลืออยูในกาก โดยฤดูหนาวปริมาณธัญพืช

เทากับรอยละ 20-22 ฤดูรอนรอยละ 18-22  

� การผสมกากข้ึนอยูกับขนาดของถังนึ่ง ปริมาณในการนํากากข้ึนมาในถังควรเทากัน 

หรือตางกันไมเกินรอยละ 3 

� การผสมรําควรทําตามมาตรฐานการผลิต: อัตราสวนของธัญพืชและรําคือรอยละ 

23-27 ถารําสุก (เย็น) ทําใหรําไมหยาบ  

� ควรคนรําใหเขากัน (เหมือนการคนธัญพืช) แตไมควรคนรําดิบและรํารอนเขาดวยกัน  

� ปริมาณกากขาวแดง กากบนท่ีใสตองสังเกตลักษณะของกาก พยายามใสใหนอย  

� ผงธัญพืชกับรําใสเขาไปพรอมกันไมได ควรคนอยางรวดเร็ว ไมคนมากเกินไปหรือ

นานเกินไป  

  7) การน่ึง  

  กอนนึ่งตองตรวจสอบวาน้ํากนหมอสะอาดหรือไม ปริมาณเพียงพอตรงตามท่ีตองการ

หรือไม ถังนึ่งมีความม่ันคงหรือไม ถาตองการนึ่งสุราเหลืองและหางสุราซ้ําก็ตองเทสุราเหลืองและ

หางสุราเขาไปในหมอกอน แลวโปรยเปลือกรําบางๆ หนึ่งช้ัน แลวใสกากความหนาประมาณ        

3-5 มิลลิเมตรลงไป หลังจากนั้นเร่ิมนึ่งดวยไอน้ําความดันอยูท่ี 0.03-0.05 MPa เติมไอน้ํา

จนกระท่ังใกลเต็มแลวหร่ีไฟใหเบาลง หลังจากเต็มแลวใหใชไมกวาดใหบริเวณตรงกลางต่ํากวารอบ

ขาง (ตรงกลางต่ํากวาประมาณ 4-5 มิลลิเมตร) หลังจากนั้นปดฝาครอบ (ข้ันตอนเขาถังนึ่ง

จนกระท่ังปดฝาครอบใชเวลาประมาณ 35 นาที) ตอทอ ไอน้ําโคง แลวเติมน้ําในทอท้ังสองฝงใหเต็ม  

  ขอสําคัญในการใสเขาถังน่ึง:  

� ใสเขาถังนึ่งตองเรียบ  

� ไอน้ําตองสมํ่าเสมอ เติมไอน้ําใหเต็ม หามไมใหร่ัว โดยโปรยเบาๆ  

� ไมควรเทหนัก 

� ความดันไอน้ําในถังตองสมํ่าเสมอ 

� ใสใหเต็มถังนึ่งขาดเหลือไมเกิน 15 กิโลกรัม  
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  8) กล่ันและคัดสุรา  

  ขณะท่ีกล่ันสุราตองระวังระดับไฟ ใชไฟเบา (ไอน้ํา) เม่ือน้ําสุราไหล ใชไฟแรง     

(ไอน้ํา) เม่ือนึ่งธัญพืช โดยการกล่ันสุรา เวลานึ่งแรงดันไอน้ําตองนอยกวาหรือเทากับ 0.03 MPa 

แตในการนึ่งธัญพืชแรงดันไอน้ําตองควบคุมอยูระหวาง 0.03-0.05 MPa ระหวางท่ีปดฝาครอบ

จนกระท่ังออกจากถังนึ่งตองใชเวลามากกวาหรือเทากับ 45 นาที ทําใหผงธัญพืชสุกเต็มท่ีแตไม

เหนียว และการคัดสุราใหใชรสชาติท่ีตองการในการพิจารณาคุณภาพสุรา โดยการชิมไปคัดไป 

(ความเร็วในการไหลของสุรา 2-2.5 kg/นาที อุณหภูมิของสุราไหล 20-30 
๐
C) ใหคัดหัวสุรา 

0.5 กิโลกรัมกอน แลวใหคัดตามคุณภาพของสุรา ถาเหมาะท่ีจะเปนสุราปรุงรสก็คัดอยูในหมวด

สุราปรุงรส ถาเปนสุราคุณภาพดี ก็ใหคัดเปนหมวดสุราคุณภาพดี ใหคัดตามวิธีนี้ แลวแบงเกรด

ของสุรา จากนั้นเก็บเขาคลังสุราตามเกรด  

  9) ออกจากถังน่ึง ตากใหเย็น  

  กอนนําออกจากถังนึ่งใหปดวาลวไอน้ํากอน แกะทอโคงลงมา เปดฝาครอบ นํากาก

ไปตาก แลวดําเนินการตามข้ันตอนตอไปนี้  

  ☺ เก็บเปนกอง: นํากากท่ีออกจากถังนึ่งมาเก็บไวเปนกอง  

  ☺ เติมน้ําใหชุม: น้ําท่ีเติมตองมีอุณหภูมิ 80 
๐
C ข้ึนไป ปริมาณน้ําท่ีใช (น้ําตอ

ธัญพืช) รอยละ 75-90 ตองสาดนํ้าใหท่ัว หามใชกระบอกเทน้ํา หลังจากนั้นใหใชพล่ัวตักกากไว

บนเตียงตากแลวกวาดใหเรียบ เปดพัดลมเปา ทําการกลับ 2-3 คร้ัง สวนท่ีเปนกอนควรทําให

แตก แลววัดอุณหภูมิ ถาเย็นแลวก็ถือวาเสร็จข้ันตอน 

  ☺ โรยยีสต คนใหท่ัว: ปริมาณยีสตท่ีใช (ยีสตตอธัญพืช) รอยละ 20 ตองโรยใหต่ํา 

เพ่ือทําใหเกิดการฟุงกระจายนอยท่ีสุด จากนั้นคนผงยีสตเขาไปในกากใหท่ัว  

  ☺ ข้ันตอนการเก็บ：นํากากท่ีผสมยีสตแลวเขาไปในหลุมหมัก ทําความสะอาด

เตียงตากและบริเวณรอบๆ ใหเรียบรอย  

  10)  เขาหลุมหมัก  

    กอนนํากากเขาไปหมักในหลุมหมักตองทําความสะอาดหลุมหมักกอน โรยผงยีสต   

1-1.5 กิโลกรัม หลังจากท่ีนํากากลงไปในหลุมหมักตองลงไปเหยียบหลุมแลวหาจุดวัดอุณหภูมิ       

5 จุด (ส่ีมุมและตรงกลาง) จากนั้นวัดอุณหภูมิดวยเคร่ืองวัดอุณหภูมิ จดบันทึกไว อุณหภูมิมาตรฐาน

ของการเขาหลุมหมักคือ เม่ืออุณหภูมิพ้ืนต่ํากวา 20 
๐
C ตองทําใหเปน 16–20 

๐
C เม่ืออุณหภูมิพ้ืน

สูงกวา 20 
๐
C ตองรักษาอุณหภูมิใหเทากับพ้ืน ตามหลักแลวตองใสกากใหเต็มหลุมหมักและตองทํา

ใหแนน แลววางแผนไมไผไวหนึ่งช้ัน ตามดวยกากขาวแดงแลวทําใหแนนปดหลุมหมักใหสนิท  

   11) การปดหลุมหมัก  

          กากท่ีนําเขาหลุมหมักตองหมักในท่ีท่ีปดสนิท กันอากาศ กันรอน ดําเนินการตาม

ข้ันตอนตอไปนี้  
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-  ปดหลุมหมัก  

       คุณภาพของโคลนท่ีใชในการปดหลุมหมัก: โคลนหลุมหมักเกาควรผสมกับโคลน

เหลืองใหม ตองมีความแหง เหลว พอดี มีความเหนียว ปดไดสนิท ใชพล่ัวเหล็กนําโคลนปดท่ี

หลุมหมักเพ่ือทําใหเรียบ ความหนาอยูท่ี 12-15 มิลลิเมตร ความหนาบางตองเทากัน  

- การจัดการกับหลุมหมัก  

   หลังจากปดหลุมหมักแลว ชวง 15 วันแรกตองทําความสะอาดทุกวัน หลังจาก 15 วัน

ผานไป ทําความสะอาดทุกๆ 1-2 วัน รักษาความสะอาดของหลุมหมัก ไมใหมีส่ิงแปลกปลอม 

หลีกเล่ียงการทําใหแตกราว เม่ือมีแตกราวเกิดข้ึนตองจัดการทันที เพ่ือปองกันไมใหกากสัมผัสกับ

อากาศ ทําใหระเหย หรือเนาเสียได 

 12) อุณหภูมิภายในหลุม  

- อุณหภูมิสูงสุดในหลุม : ฤดูรอนตองใชเวลา 5-8 วัน เพ่ิมข้ึนวันละ 0.5-4 
๐
C อุณหภูมิ

สูงสุดอยูท่ี 36-40 
๐
C ฤดูหนาวตองใชเวลา 7-9 วัน เพ่ิมข้ึนวันละ 0.5-3 

๐
C อุณหภูมิสูงสุด    

32-36 
๐
C ในการผลิตทุกๆ คร้ัง การยอยแปงรอยละ 1 อุณหภูมิจะเพิ่มข้ึน 1.3-1.5 

๐
C 

- อัตราการเพ่ิมอุณหภูมิ : ฤดูรอน 8-12 
๐
C (สวนใหญอยูท่ี 10 

๐
C) ฤดูหนาว     

10-16 
๐
C (สวนใหญอยูท่ี 13-14 

๐
C)  

- ระยะที่อุณหภูมิสูงสุดคงที่ : สวนใหญอยูท่ีประมาณ 4 วัน  

- การลดอุณหภูมิในหลุมหมัก : หลังจากชวงอุณหภูมิคงท่ี จะลดลงอยางชาๆ วันละ 

0.25-1
๐
C ชวงลดอุณหภูมิ แตไมแนนอน สวนใหญอยูท่ี 2-8 วัน เม่ือหมักถึงวันท่ี 30-40      

ซึ่งเปนชวงท่ีอุณหภูมิต่ําสุด ชวงฤดูหนาวอยูท่ี 22-25 
๐
C ฤดูรอน 27-30 

๐
C จากนั้นจะไมลดลง

อีก จะคงท่ีไวถึงวันท่ี 70 ซึ่งเปนวันเปดหลุมหมัก รูปแบบของการหมักสามารถเปรียบเทียบได

ดังนี้ “ระยะแรกชา ระยะกลางคงท่ี ระยะหลังชะลอ”  

- ปริมาณแอลกอฮอล : ปริมาณแอลกอฮอลจะเพ่ิมข้ึนตามอุณหภูมิท่ีอยูในหลุมหมัก 

หลังจากผานระยะคงท่ี ปริมาณแอลกอฮอลจะมีมากท่ีสุด เม่ือหมักนานข้ึนสารท่ีเปนกรดและ   

เอสเทอรจะเพิ่มข้ึน ซึ่งจะทําใหแอลกอฮอลลดลง  

 (4) อุตสาหกรรมสุราตม/กล่ัน 
32

 

          กระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมประเภทตม กล่ัน หรือผสมสุรา มีรูปแบบการผลิตท่ี

คลายคลึงกัน แตอาจมีความแตกตางกันของวัตถุดิบและรูปแบบของผลิตภัณฑ โดยทั่วไปวัตถุดิบท่ี

นํามาใช ไดแก กากน้ําตาล มันสําปะหลัง ธัญพืชตางๆ เตรียมเพ่ือเขาสูกระบวนการหมัก 

กระบวนการผลิตหลักๆ ของอุตสาหกรรมประเภทตม กล่ัน หรือผสมสุรา ประกอบดวยการหมักสา 

การกล่ันสุรา การปรุง และการบรรจุขวด มีรายละเอียดสามารถสรุปได ดังนี้  

                                                           
32

 กรมควบคุมมลพิษ. (2548).  
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    1) การขนสงและรับวัตถุดิบ กากน้ําตาล หรือผลิตผลจากการเกษตรท่ีมีน้ําตาล

หรือแปงเปนสวนประกอบหลักไดรับการส่ังซื้อและขนสงมายังโรงงาน นําไปเก็บไวในโกดังหรือถัง

เก็บกักของโรงงาน 

    2) การปรับสภาพวัตถุดิบ นําวัตถุดิบไปสุมตรวจคุณสมบัติตางๆ เชน ความหวาน 

รอยละความเปนกรด เปนตน เพ่ือนําไปปรับคุณสมบัติใหเหมาะสมกับการหมักและระดับความแรง

ของแอลกอฮอลหรือท่ีเรียกวา “ดีกรี” ของเคร่ืองดื่มท่ีมีสวนผสมของแอลกอฮอลแตละประเภทท้ังนี้

วัตถุดิบประเภทท่ีมีแปงเปนสวนประกอบหลัก เชน มันสําปะหลัง ธัญพืชชนิดตางๆ เปนตน ตองผาน

กระบวนการเปล่ียนแปงใหเปนสารละลายน้ําตาลกอนโดยใชเอนไซมหรือราท่ีไดจากลูกแปงหรือแปง

ขาวหมัก
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 สําหรับวัตถุดิบประเภทกากน้ําตาลสามารถนําไปทําการหมักไดทันที 

    3) การหมัก นําสารละลายน้ําตาลหรือกากน้ําตาลไปหมักดวยกระบวนการ     

เมทาบอลิซึมหลักของยีสต ทําใหไดเอทานอล กาซคารบอนไดออกไซด และกลีเซอรอลและกล่ิน

รสตางๆ ซึ่งมีการเลือกสายพันธุยีสตท่ีเหมาะสมกับประเภทของวัตถุดิบและผลิตภัณฑท่ีตองการ 

รวมท้ังควบคุมสภาพแวดลอมท่ีเหมาะสม 

     4) การกรอง นําเอทานอลจากการหมักไปกรองแยกกากตะกอนและน้ําออกจาก

กัน น้ําท่ีแยกออกมาเรียกวา น้ําสาเหลา ถูกนําเขาสูข้ันตอนการกล่ัน สําหรับกากตะกอนนําไปเก็บไว

เพ่ือจําหนายเพ่ือนําไปเปนสวนผสมสําหรับผลิตเปนปุยหรืออาหารสัตวข้ึนอยูกับประเภทของวัตถุดบิ

ท่ีนํามาผลิต 

     5) การกล่ันนํ้าสาเหลา นําน้ําสาเหลาท่ีผานการกรองไปกล่ัน ซึ่งวิธีการกล่ันสุรา

หลักๆ แบงได 2 แบบ ตามหลักวิธีการกล่ันและรูปแบบของเคร่ืองกล่ัน คือ การกล่ันแบบกะ และ

การกล่ันแบบตอเนื่อง ท้ังนี้การเลือกวิธีการกล่ันข้ึนกับประเภทของสุราท่ีตองการผลิต สําหรับการ

กล่ันน้ําสาเหลาหรือเรียกวา การกล่ันทับท่ี 1 ไดแอลกอฮอล ซึ่งมีการควบคุมอุณหภูมิ เนื่องจาก

น้ําสาเหลาท่ีไดจากการหมักวัตถุดิบบางประเภท เม่ือใกลจุดเดือดแลวเกิดฟอง 

     6) การกล่ันสุรา นําแอลกอฮอลจากการกล่ันทับท่ี 1 มากล่ันอีกคร้ัง ซึ่งการกล่ันใน

ข้ันตอนนี้แอลกอฮอลแยกออกเปน 3 สวน คือ แอลกอฮอลสวนหัว สวนกลาง และสวนหาง โดย

แอลกอฮอลสวนกลางเหมาะกับการใชผลิตสุรา ซึ่งมีเอทานอลประมาณรอยละ 70–75 โดยปริมาตร 

    7) การเก็บบม นําแอลกอฮอลสวนกลางไปบมเพ่ือการพัฒนากล่ินและรสของ

สุราซึ่งการเก็บบมแตกตางกันท่ีวิธีการในการเก็บบม ภาชนะท่ีใชในการเก็บบม อุณหภูมิ และ

ระยะเวลา ตามชนิดและคุณภาพของสุรานั้นๆ 

    8) การปรุงแตง/ผสมสุรา สุราท่ีไดหลังจากเก็บบมตามตองการแลว จะนํามา

ผสมกับหัวเช้ือตางๆ ตามสัดสวนแตละประเภทสุรานั้นๆ 

    9) การบรรจุขวด กอนนําสุราออกจําหนายจะนํามาบรรจุขวดเพ่ือรอจัดจําหนายตอ 
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 ลูกแปง หรือแปงขาวหมัก หมายถึง เช้ือสุรา ใชในการผลิตสาโท หรือสุรากลั่นที่ผลิตจากขาว จะตองมีการยอยขาว ให

เปลี่ยนเปนนํ้าตาลเสียกอน ยีสตจึงจะหมักนํ้าตาลใหเปนแอลกอฮอล 
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รูปที่ 2-4 กระบวนการผลิตออุตสาหกรรมตม กล่ันสรุา หรือผสมสุรา 

  ที่มา: กรมควบคุมมลพิษ. (2548) 

 

 

 

 

การใชทรัพยากร กระบวนการผลิต การเกิดของเสีย 

วัตถุดิบ  

(ธัญพืช กากน้ําตาล) 

การขนสงและรับวัตถุดิบ 

การปรับสภาพวัตถุดิบ 

การหมัก 

การกรอง 

การกลั่นน้ําสาเหลา 

การกลั่นสุรา 

น้ํา 

ไฟฟา 

กากวัตถุดิบ (กากตะกอน

ของกากน้ําตาล) 

น้ําเสีย 

กากวัตถุดิบ (กากตะกอน

ของกากน้ําตาล) 

น้ําเสีย 

น้ําเสีย 

ไฟฟา 

ความรอน 

ไฟฟา 

ความรอน 

ตอหนาถัดไป การเก็บบม 

การปรุงแตงผสมสุรา 

บรรจุขวด น้ําเสีย 
ไฟฟา 

น้ํา 
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(3) อุตสาหกรรมผลิตไวน 
34

 

    การผลิตไวนจําเปนตองอาศัยผลไมและยีสต เทคโนโลยีการหมัก ความรูทางดาน

ชีววิทยา ชีวเคมี และคณิตศาสตร การคัดเลือกสายพันธุท่ีเหมาะสม การหมักอาจใชยีสตบริสุทธิ์ 

เปนยีสตสายพันธุท่ีเหมาะสมมักอยูในตระกูล Saccharomyces โดยเฉพาะอยางย่ิงเช้ือยีสตท่ีมีช่ือ

วิทยาศาสตรวา Saccharomyces cerevisiae โดยกระบวนการผลิตไวน มีดังนี้ (รูปท่ี 2-5) 

1) การคัดเลือกผลไม 

     ผลไมบางชนิดเทานั้นท่ีเหมาะจะนํามาทําไวน ไดแก องุน สับปะรด กระเจ๊ียบสด 

กระเจี๊ยบแหง มะยม มะขามเปยก มะดัน และสมเขียวหวาน เปนตน 

2) การทําความสะอาดผลไม  

     ผลไมบางชนิดใชหมักท้ังเปลือก เชน องุน มะยม ดังนั้นจึงตองทําความสะอาดบริเวณ

ผิวนอกใหสะอาด เลือกผลท่ีเนาท้ิง หรือเอากานออก ผลไมบางชนิดตองปอกเปลือก เชน 

สับปะรด สม มะขาม เปนตน 

  3) การสกัดหรือคั้นนํ้าผลไม  

• ใชมือหรือใสเคร่ืองปน ระวังอยาใหเมล็ดแตก เพราะจะมีรสขมหรือฝาด  

• ผลไมท่ีใชมีน้ํานอยหรือไมมีน้ํา จําเปนตองเติมน้ําสะอาดลงไปเพื่อสกัดรสชาติ

ออกจากผลไมนั้นๆ ซึ่งน้ําท่ีเติมลงไปนั้นแตกตางกัน แลวแตชนิดของผลไม 

4) การปรับความหวานของนํ้าผลไม  

• ปริมาณน้ําตาลตองอยูในชวงรอยละ 20-25 (200-250 กรัมตอน้ําหมักไวน 1 ลิตร)  

• กรณีน้ําผลไมไมมีความหวานเลย เชน กระเจี๊ยบ จันเทศน ใหเติมน้ําตาลลงไป 

200 กรัมตอน้ําผลไม 1 ลิตร ไดเลย หมักแลวไดแอลกอฮอล 10-12.5 ดีกรี   

• กรณีน้ําผลไมมีความหวานอยู เชน น้ําสับปะรด ตองใชเคร่ืองมือท่ีใชวัด      

ความหวานของน้ําตาลเรียกวา “รีแฟรกโตมิเตอร” โดยมีหนวยเปนองศาบริกซ  

5) การปรับคาความเปนกรด-ดาง (pH) ของนํ้าผลไม  

    คาความเปนกรด-ดาง (pH) ของน้ําผลไมท่ีเหมาะสมตอการหมักจะอยูในชวง 3.5-4.5 

คา pH ระดับนี้จะสามารถยับย้ังการเจริญเติบโตของแบคทีเรียท่ีไมตองการไดดี และในขณะเดียวกัน

เหมาะสมสําหรับยีสตท่ีมีบทบาทในการหมัก การปรับคา pH จะใชดางออน เชน แคลเซียม        

ไฮดรอกไซด หรือแอมโมเนียมไฮดรอกไซด และการใชกรด เชน กรดซิตริก (กรดมะนาว) กรดมาลิก 

หรือกรดตารตาริก การปรับคา pH สวนใหญมักจะใชกรดเปนสวนใหญ เนื่องจากน้ําผลไมเกือบ   

ทุกชนิดมีความเปนกรดนอย  
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  6) การเติมธาตุอาหารเสริม  

      ผลไมบางชนิด เชน กระเจี๊ยบ มะขามเปยก หรือผลไมท่ีสกัดน้ํายาก จําเปนตองเติมธาตุ

อาหารเสริมลงไป เพ่ือทําใหยีสตท่ีใชหมักเติบโตไดดี อาหารเสริมท่ีนิยมใช คือ แอมโมเนียมซัลเฟต 

ซึ่งจะใชในอัตราประมาณ 0.5-1 กรัม ตอน้ําผลไม 1 ลิตร  

  7) การกําจัดจุลินทรียในนํ้าผลไม  

       น้ําผลไมท่ีเตรียมไว กอนบรรจุใสภาชนะสําหรับหมัก จําเปนตองกําจัดจุลินทรียท่ี   

ติดมากับน้ําผลไมนั้นกอน การกําจัดจุลินทรียเหลานั้นทําได 2 วิธี คือ   

1. การใชความรอน 

• ใชอุณหภูมิในการตมเทากับ 60 
๐
C เปนเวลา 15-30 นาที  

• ขอดี : การตมเพ่ือสกัดสารท่ีมีประโยชนตอยีสต และทําลายเช้ือท่ีไมตองการ 

เชน ในการทําไวนกระเจี๊ยบ  

• ไมนิยมใชกับน้ําผลไมท่ีสกัดน้ําไดงาย เชน สับปะรด (จะใชสารเคมีแทน)  

2. การใชสารเคมี 

• ใชกับการทําไวนในปริมาณมากๆ หรือใชกับผลไมบางชนิดท่ีสกัดน้ําไดงาย  

• สารเคมีท่ีนิยมใช คือ โปแตสเซียมหรือโซเดียมเมตาไบซัลไฟต (เค เอ็มเอส) 

อัตราสวนท่ีใช คือ น้ําผลไม 1 ลิตร ตองเติมสารเคมี 0.18 - 0.20 กรัม  

• หลังเติมสารดังกลาวตองท้ิงไวอยางนอย 6 - 24 ช่ัวโมง เพ่ือใหสารดังกลาว

หมดฤทธิ์กอนเติมเช้ือยีสตสําหรับหมัก  

• ขอควรระวัง ในการเติมสารเคมีฆาเช้ือนี้ ควรจะทําการผสมใหเขากันขางนอก

กอน แลวรีบเติมทันที และปดใหสนิท  

8) การเตรียมยีสตเร่ิมตน  

      เตรียมน้ําผลไมเชนเดียวกับวิธีท่ีกลาวมาแลวขางตน แตปรับใหมีปริมาณน้ําตาล    

รอยละ 10 นําไปทําใหปราศจากเช้ือโดยหมอนึ่งความดันไอน้ํา เม่ือเย็นเติมเช้ือยีสตลงไป นําไป

เขาเคร่ืองเขยาเปนเวลา 18-24 ช่ัวโมง ไดเปนเช้ือยีสตเร่ิมตนท่ีตองการ  

9) การเติมยีสตเร่ิมตน  

      ปริมาณเช้ือยีสตเร่ิมตนท่ีใชจะใชปริมาณรอยละ 1-10 ของน้ําผลไมท่ีใชทําไวน เชน น้ํา

ผลไมท่ีจะใชทําไวนปริมาณ 10 ลิตร จะตองใชเช้ือยีสตเร่ิมตนปริมาณ 100 มิลลิลิตร ถึง 1 ลิตร 

เติมลงในน้ําผลไมดังกลาว ปดฝาภาชนะหมักใหเรียบรอย ฝาภาชนะหมักควรเปนวัสดุท่ีแกสสามารถ

ซึมผานออกมาดานนอก เชน ผา สําลี หรือการใช Airlock เปนตน  
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� การบรรจุนํ้าผลไมใสภาชนะหมัก 

  น้ําผลไมท่ีผานการฆาเช้ือโดยการใชความรอน จะบรรจุลงภาชนะหมักขณะท่ียัง

รอนอยูทันที สวนการฆาเช้ือโดยใชสารเคมีจะบรรจุน้ําผลไมใสภาชนะกอนแลวจึงเติมสารเคมีลง

ไป ท้ิงไวอยางนอย 6 ช่ัวโมง กอนเติมเช้ือยีสตสําหรับหมัก การบรรจุน้ําผลไมใสภาชนะจะใสลงไป

รอยละ 90 ของภาชนะหมัก โดยเหลือสวนท่ีวางเพ่ือปองกันฟองท่ีเกิดจากการหมักลนออกมา   

ถาหากใสนอยเกินไปจะทําใหมีปริมาณออกซิเจนในภาชนะหมักมากเกินไปสําหรับการหมัก  

  10) การหมักไวน  

        หลังจากเติมเช้ือยีสตเรียบรอยแลว นําภาชนะหมักเก็บไว ท่ีอุณหภูมิประมาณ          

20-25 
๐
C การหมักท่ีอุณหภูมิต่ําจะทําใหไดไวนท่ีมีกล่ิน รส ดี หลังจากเติมยีสตไประยะหนึ่งจะเห็น

ฟองแกสเกิดข้ึน และเม่ือหมักได 2-3 วัน จะเห็นฟองแกสเกิดข้ึนมากมาย หากไมมีฟองแกสเกิดข้ึน

เลยแสดงวา ไมมีการหมัก ซึ่งอาจมีสาเหตุมาจากปริมาณเช้ือยีสตเร่ิมตนไมเพียงพอ น้ําผลไมเปร้ียว

มากเกินไป เปนตน ซึ่งจําเปนตองรีบแกไขตอไป  

   หากการหมักดําเนินไปอยางปกติ ภายในสัปดาหท่ี 2-3 ปริมาณแกสคารบอนไดออกไซดท่ี

เกิดข้ึนจะเร่ิมลดลง เซลลยีสตเร่ิมตกตะกอนอยูท่ีกนภาชนะหมัก น้ําหมักจะเร่ิมใสข้ึน ระยะเวลาท่ีใชในการ

หมักข้ึนกับปริมาณของน้ําหมัก ถาหากปริมาณมากจะใชเวลานาน สวนใหญจะใชเวลาประมาณ 2-4 

สัปดาห หรือหมักจนไวนเร่ิมใส ไมมีฟองแกสผุดเกิดข้ึน และยีสตตกตะกอนนอนกน  

  11) การทําใหไวนใส  

        การทําใหไวนใส ทําไดโดยการเติมสารในรูปสารละลายหรือสารแขวนลอย เพ่ือทําปฏิกิริยา

กับแทนนิน กรด โปรตีน โดยทําใหตะกอนเกิดการรวมตัวกันเอง หรือจับกับสารท่ีเติมลงไปเม่ือมีน้ําหนัก

มากก็จะตกตะกอนลงมา สารที่ใชในการตกตะกอนแบงออกตามคุณสมบัติได    3 ชนิด คือ  
1. โปรตีน ไดแก ไขขาว หางนม โปรตีนนี้คือ เคซีน และเจลาติน  

2. สารดูดซึม ไดแก เบนโทไนท ซึ่งเปนดินเหนียว สามารถเกิดเปนเจลไดเม่ือผสมกับน้ํา  

3. พวกโลหะซึ่งใชตกตะกอนสารบางอยางโดยเฉพาะความใส เปนลักษณะท่ีสําคัญ

อยางหนึ่งท่ีดึงดูดใหผูบริโภคเกิดความพอใจ จึงควรระมัดระวังในสภาวะการ

เก็บ เพ่ือใหความใสคงตัว ไวนประกอบดวยอนุภาคขนาดตางๆ แขวนลอยอยูท่ี

สําคัญ ไดแก เปปไตทและโปรตีนจะทําปฏิกิริยากับอิออนบวกและเฟอริก

ฟอสเฟต ทําใหเกิดการตกตะกอนและแขวนลอยอยูในไวน นอกจากนี้โปรตีน

ยังเกิดสารประกอบเชิงซอนกับแทนนิน ซึ่งจะทําใหเกิดความขุนข้ึน  

12) การกรองหรือการถายไวน  
        การกรองมีจุดประสงคเพ่ือแยกกากผลไมออกจากไวนไวตางหาก ซึ่งเปนวิธีท่ีทําให

ไวนใสในข้ันตน ถาหากทําไวนในปริมาณเล็กนอยอาจจะกรองเพียงคร้ังเดียว เม่ือส้ินสุด

กระบวนการหมัก หรือไดรสชาติของไวนตามที่ตองการแลว โดยการใชผาขาวบางกรองแยกเอา
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กากออก ถามีไวนมากจะกรองสองคร้ังเพ่ือใหไวนใสย่ิงข้ึนอีก จากการกรองคร้ังแรกเม่ือหมักไวน

ประมาณ 4-5 วัน หรือไมเกิน 1 อาทิตย โดยคร้ังแรกกรองดวยผาขาวบางเอากากหรือเปลือก

ผลไมออกท้ิงไป แลวเอาเฉพาะน้ําใสถังหมักตามเดิมเพ่ือหมักตอไป การกรองคร้ังแรกเพ่ือไมให

เกิดการสลายตัวของเชื้อยีสต ซึ่งจะทําใหเกิดกล่ินรสแปลกปลอมข้ึนมา รวมท้ังปองกันยีสตท่ี

สลายตัวแลวจะเพ่ิมธาตุอาหารแกจุลินทรียอ่ืนๆ ท่ีอาจทําใหไวนเสีย สวนการกรองคร้ังท่ีสองจะ

กรองเม่ือไดรสชาติของไวนท่ีตองการและจุดประสงคเพ่ือยุติการหมัก การกรองคร้ังนี้อาจะใชผา

หนากวาคร้ังแรก กรองใหไดไวนใสท่ีสุดเทาท่ีจะใสได การกรองดวยผาควรกรองโดยไมปดผา 

ปลอยใหไวนไหลลงมาเอง แตละคร้ังเม่ือถายไวนเสร็จควรเติมเมตาไบซัลไฟตอยางนอย 25-30 

รอบตอนาทีทุกคร้ัง  

  13) การหยุดการหมัก  

        หลังจากท่ีการหมักไวนส้ินสุดลง จะทําการแยกไวนใหมออกจากยีสตท่ีตกตะกอนเร็ว

ท่ีสุด ในกรณีท่ีเปนไวนแดงการแยกไวนออกในข้ันตอนนี้อาจจะชาหนอยก็ได เพราะตองการให

เกิด Malolactic Fermentation ซึ่งเช่ือวายีสตท่ีตกตะกอนอยูจะเกิดการสลายตัวเองและขับกรด  

อะมิโนออกมา ซึ่งกรดอะมิโนเหลานี้จะใชในการเจริญของแบคทีเรียท่ีทําใหเกิด Malolactic 

Fermentation การหยุดการหมัก สามารถทําไดโดยการพาสเจอรไรส หรือใชสารเคมีโปแตสเซียม

เมทาไบซัลไฟท 80 พีพีเอ็ม เพ่ือทําลายเช้ือยีสตในไวนไมใหทําปฏิกิริยาตอไป  

14) การบมไวน  

      การบมไวนมีจุดประสงคเพ่ือใหพวกโปรตีนและสารพวกคอลลอยดตางๆ ตลอดจน 

เซลลของจุลินทรียมีแนวโนมจะตกตะกอนอยูแลว ใหตกตะกอน ซึ่งทําใหไวนใส กล่ินและรสดีข้ึน 

โดยไมจํากัดระยะเวลา การเก็บแบบนี้ย่ิงนานจะย่ิงเพ่ิมข้ึนคุณภาพของไวนและน้ําไวนก็จะย่ิงใสข้ึน 

การบมไวนควรบมท่ีอุณหภูมิ 10-15 
๐
C ปกติการบมไวนควรใชอุณหภูมิไมเกิน 20 

๐
C เพราะจะ

มีการเปล่ียนคุณภาพของไวนตลอดเวลา แตเปนไปอยางชาๆ สีของไวนจะคอยๆ คลํ้าลง และมีรส

และกล่ินแปลกๆ โดยทั่วไปไวนท่ีบมในหองเย็นเก็บไดไมต่ํากวา 6 เดือน  

 การตรวจสอบคุณภาพของไวนหลังการผลิต ดําเนินการโดย  

� การตรวจสอบทางดานประสาทสัมผัส เชน ความใส สี กล่ิน และรสชาติ เปนตน 

� การตรวจสอบทางจุลินทรีย เพ่ือตรวจดูแบคทีเรียท่ีทําใหไวนเสียหาย โดยเฉพาะ

แบคทีเรียท่ีผลิตกรดอะซีติก และกรดแลคติก และตรวจหาแบคทีเรียอ่ืนๆ       

ท่ีปะปนมา  

� ตรวจวิเคราะหทางเคมีและฟสิกส โดยตรวจสอบของแข็งท่ีละลายได ความ    

เปนกรด ปริมาณแอลกอฮอล สารประกอบคารบอนิล สารประกอบฟนอลิก 

สารประกอบไนโตรเจน แรธาตุอ่ืนๆ สี และสารเคมีท่ีเติมลงไป เปนตน เพ่ือให

เปนไปตามมาตรฐานท่ีกําหนด 
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15) การบรรจุขวด  

      การบรรจุขวดเปนข้ันตอนท่ีสําคัญมากในการผลิตไวนเชนกัน ตองทําดวยความ

ระมัดระวัง ขอควรพิจารณาท่ีสําคัญในการบรรจุไวน มีดังนี้  

� การเลือกชนิดและสี ของขวด เนื่องจากไวนท่ีบรรจุในขวดท่ีมีสีเขมจะสามารถ

ปองกันการเปล่ียนแปลงสีหรือจางลงได เชน “ขวดสีเขียว” หรือ “ขวดสีน้ําตาล” 

และขวดควรเปนขวดทรงคอยาว  

� การลางและฆาเช้ือโรค ขวดทุกใบควรทําความสะอาดอยางดีดวยน้ํายาลาง และใช

แปรงขัดใหท่ัว แลวจึงลางดวยน้ําสะอาดอีกคร้ัง หลังจากนั้นควํ่าไวสําหรับการ   

ฆาเช้ือสามารถใชได ท้ังวิธีการใชสารเคมีโดยแชในสารละลายผสมระหวาง

สารละลายโปแตสเซียมเมทาไบซัลไฟทรอยละ 1 กับสารละลายกรดซิตริกรอยละ 

1 ท้ิงไว 15 นาที แลวจึงลางน้ําสะอาดอีกคร้ัง แตการใชความรอนในการฆาเช้ือ

โดยการลวกขวดดวยน้ํารอนแลวควํ่าใหสะเด็ดน้ํากอนนํามาใช การลวกนี้จะรวมถึง      

“ฝาขวด” หรือ “จุกคอก” ท่ีจะใชปดผนึก สายยางท่ีใชถายไวนดวย  

   16) การปดฉลาก  

         กอนเก็บไวนควรปดฉลากกอน เพ่ือใหทราบวาเปนไวนชนิดอะไร มีอายุการผลิต

เทาไร หรือขอมูลอ่ืนๆ เก่ียวกับแหลงผลิต สถานท่ีผลิต ราคา เปนตน แลวควรบันทึกขอมูล

ท้ังหมดลงในสมุดบันทึกอีกคร้ัง เพ่ือสามารถทวนสอบไดในกรณีท่ีมีปญหาเกิดข้ึน 
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รูปที่ 2-5 กระบวนการผลิตไวนผลไม 

ที่มา : http://agro-industry.rmutsv.ac.th/alcoholic/unit4/prodwine.htm. 

เติม เค เอ็ม เอส  
0.18 กรัมตอไวน 1 ลิตร 

ตองคํานวณ

นํ้าตาล และ

เครื่องวัดความ

หวาน 

ถังนํ้า 20 ลิตร ถังนํ้า 20 ลิตร

หมักจนไมมีฟองอากาศ 

แยกตะกอน 

ทําใหใส 

อุณหภูมิ 20-25 
๐
C 

บม 

ท้ิงไว 6-24 

รอจนเย็น 

ลาง ทําความสะอาด เอาสวนที่ไมตองการออก 

บด ห่ัน 

คั้นนํ้า ตม 

ปรับนํ้าตาล 
คั้นนํ้า 

ปรับนํ้าตาล 

เติมนํ้าตาล 200 กรัม  

ตอไวน 1 ลิตร 

ปรับกรด 

ขณะรอนอยู 

ปรับกรด 

ยีสต 2 ชอนโตะ 
ยีสต 2 ชอนโตะ 
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¾ อุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มที่ไมมีแอลกอฮอล 

       ในท่ีนี้จะกลาวถึงตัวอยางกระบวนการผลิตเคร่ืองดื่มจากผลไม เคร่ืองดื่มชูกําลัง 

น้ําอัดลม และน้ําดื่ม ดังนี้ 

(1) อุตสาหกรรมนํ้าดื่ม
35

  
โดยทั่วไป กระบวนการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวดจะแบงข้ันตอนตามที่ อย. กําหนด ดังนี้ 

1) ขั้นตอนการกรอง ประกอบดวย 

- กรองดวยสารที่เปนตัวกรอง (ถังกรอง) ชนิดตางๆ   

- ใชวิธี Reverse Osmosis  

2) ขั้นตอนการทําลายเช้ือจุลินทรีย ประกอบดวย 

- ใชแสงอัลตราไวโอเลต  

- ใชระบบโอโซน 

   กระบวนการผลิตน้ําดื่มในโรงงานอุตสาหกรรม จะมีข้ันตอนการผลิตท่ียุงยากซับซอน 

สวนใหญใชกับโรงงานรายใหญ โดยข้ันตอนการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด (รูปท่ี 2-6) มีดังนี้ 

   2.1) นําน้ําประปาหรือสูบน้ําจากบอบาดาล โดยบอบาดาลจะมีความลึกและ

คุณสมบัติแตกตางกัน ข้ึนอยูกับสถานท่ีตั้งของโรงงาน แตจะมีความลึกไมนอยกวา 150 เมตร 

   2.2) นําน้ําดิบมาทําปฏิกิริยากับอากาศ เพ่ือใหแรธาตุและสิ่งเจือปนบางชนิด

ตกตะกอน 

   2.3) เติมคลอรีนเพ่ือฆาเช้ือโรค และเรงการตกตะกอนของแรธาตุ 

   2.4) สูบน้ําท่ีผานการตกตะกอนและฆาเช้ือแลว ผานถังกรองทราย ถังกรองถาน

คารบอน และระบบกําจัดความกระดาง 
   2.5) นําน้ําท่ีกรองแลวเก็บเขาถังพักน้ํา โดยเติมคลอรีนฆาเช้ือโรคอีกคร้ัง เพ่ือ

ปองกันเช้ือโรคท่ีลอยอยูในบรรยากาศมาปนเปอน 

   2.6) นําน้ําท่ีฆาเช้ือแลวผานถังกรองถานคารบอนเพ่ือกรองคลอรีน กล่ิน สี อีกคร้ัง 

   2.7) สูบน้ําผานเคร่ือง Polisher เพ่ือกรองสารแขวนขนาดเล็ก 

   2.8) สงน้ําเขาถังเติมโอโซน เพ่ือฆาเช้ือโรคข้ันสุดทาย 

   2.9) บรรจุน้ําลงในบรรจุภัณฑประเภทตางๆ 
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 www.thaiall.com/mis/busiplan/water.pdf. 
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รูปที่ 2-6 กระบวนการผลิตนํ้าดื่ม 

ที่มา : www.thaiall.com/mis/busiplan/water.pdf. 

 

นํ้าประปาหรือนํ้าบาดาล 

ถังพักนํ้า 

ถังกรองทราย

ถังกรองถาน Carbon 

เคร่ือง Polisher 

ถังพักนํ้า 

กาซโอโซน 

บรรจุ 

จําหนาย 

ถังกรองความกระดาง  

ถังกรองถาน Carbon 

ถังพักนํ้า 

เติมคลอรีน เพ่ือฆา

เช้ือโรค และเรงการ

ตกตะกอน 

เติมคลอรีน เพ่ือฆา

เช้ือโรค อีกครั้ง 

กรองสารแขวนลอย

ขนาดเล็ก 
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(2) อุตสาหกรรมนํ้าอัดลม 
36

 

  กระบวนการผลิตน้ําอัดลมโดยท่ัวไป วัตถุดิบท่ีใชในการผลิตอยางแรก คือ น้ํา ซึ่งตอง

ผานกรรมวิธีการทําใหบริสุทธิ์กอน แสดงดังรูปท่ี 2-7 และมีรายละเอียดดังนี้  

 1) การเตรียมนํ้าบริสุทธิ์ โดยนําน้ําบาดาลท่ีเก็บไวในถังพักมาผานถังกรองทราย เพ่ือ

กําจัดส่ิงแขวนลอยออกไป จากนั้นจะผานเรซิน เพ่ือกําจัดอิออน ปรับคาความเปนกรด-ดาง ใหได

ประมาณ 6-7 เติมคลอรีนประมาณ 8 พีพีเอ็ม (8 สวนในลานสวน) เพ่ือฆาเช้ือโรค น้ําบริสุทธิ์ท่ี

ไดนี้จะนํามาใชในการเตรียมน้ําเช่ือม 

  2) การเตรียมนํ้าเช่ือม โดยนําน้ําบริสุทธิ์มาตมกับน้ําตาลทรายท่ีอุณหภูมิประมาณ 80 
๐
C 

เปนเวลาคร่ึงช่ัวโมง น้ําเช่ือมท่ีไดจะมีลักษณะขุน จึงตองมีการฟอกสีและกรองกอนท่ีจะทําใหเย็นลง

ทันทีจนมีอุณหภูมิ 20-25 
๐
C จากนั้นนําน้ําเช่ือมท่ีไดมาผสมกับหัวน้ําเช้ือ ซึ่งมีมากมายหลายชนิด

แตกตางออกไปตามชนิดของนํ้าอัดลม โดยในหัวน้ําเช้ือจะประกอบดวยสารท่ีใหกล่ิน สารใหสี และ

สารที่ใหรสเปร้ียว ไดแก กรดชนิดตางๆ 
  3) การเตรียมนํ้าอัดลม น้ํ าเช่ือมหรือน้ํ าหวานท่ีไดจะถูกทําให เย็นลงกอนอัดกาซ

คารบอนไดออกไซด เพ่ือทําใหกาซละลายไดมากข้ึน แลวจึงทําการปดฝาขวด จนไดผลิตภัณฑเปน

น้ําอัดลม 
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 http://www.doctor.or.th/node/3760.  

 

น้ําบริสุทธ์ิ 

เติมคลอรีน 

น้ําบาดาล

ถังพักน้ํา 

ถังกรองทราย กําจัดสิ่งแขวนลอยออกไป 

ผานเรซิน เพ่ือกําจัดอิออน 

ปรับคาความเปนกรด-ดาง  

เพ่ือฆาเชื้อโรค 

การเตรียมนํ้าบริสุทธ์ิ 

ตอหนาถัดไป
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   รูปที่ 2-7 กระบวนการผลิตนํ้าอัดลม 

     ที่มา : http://www.doctor.or.th/node/3760. 

(3) อุตสาหกรรมนํ้าผักผลไม 
37

 

 กระบวนการผลิตน้ําผักผลไมโดยทั่วไป มักเร่ิมจากการรับและคัดเลือกวัตถุดิบกอน 

จากนั้นจึงเปนการเตรียมวัตถุดิบ โดยการลางทําความสะอาดและปอกเปลือก ผาหรือตัดเปนช้ิน 

จากนั้นทําการสกัดน้ําผลไม ไลอากาศ กรอง และสุดทายทําการบรรจุน้ําผลไมลงภาชนะ ซึ่ง

แผนผังกระบวนการผลิตน้ําผลไมท่ัวไป แสดงดังรูปท่ี 2-8 โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
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 กรมควบคุมมลพิษ. (2548).  
 

อัดกาซคารบอนไดออกไซด 

ปดฝา 

ในหัวน้ําเชื้อจะประกอบดวยสารท่ี

ใหกลิ่น สารใหสี และสารท่ีใหรส

เปร้ียว ไดแก กรดชนิดตางๆ 
ผสมกับหัวน้ําเชื้อ 

น้ําเชื่อม 

ตมกับน้ําตาลทรายท่ีอุณหภูมิประมาณ      
80 องศาเซลเซียส เปนเวลาคร่ึงชั่วโมง 

ฟอกสีและกรอง 

ทําใหเย็นลงทันที จนมีอุณหภูมิ

20-25 องศาเซลเซียส 

จากหนาท่ีแลว 

การเตรียมนํ้าเช่ือม 

จัดจําหนาย 

การเตรียมนํ้าอัดลม 
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1) รับและคัดเลือกวัตถุดิบ 

     รับวัตถุดิบจากเกษตรกร หรือพอคาคนกลาง โดยวัตถุดิบท่ีนํามาสงใหแกทาง

โรงงานจะตองผานการคัดขนาดและคุณภาพตามที่โรงงานตองการ ซึ่งทางโรงงานจะทําการ

คัดเลือกวัตถุดิบอีกคร้ัง โดยใชคนหรือเคร่ืองจักร หรือใชท้ังคนและเคร่ืองจักรกอนนําไปเก็บ 

2) เตรียมวัตถุดิบ 

     เปนการนําวัตถุดิบท่ีผานการคัดเลือกขนาดและคุณภาพแลวมาทําการลางทํา

ความสะอาด โดยใชแรงงานคนหรือเคร่ืองจักร ท้ังนี้ข้ึนอยูกับประเภทของโรงงาน และอัตราการผลิต 

จากนั้นจึงนํามาปอกเปลือก ผาหรือตัดเปนช้ินๆ ตามชนิดของผลไม 

3) สกัดนํ้าผลไม ไลอากาศ 

     น้ําผลไมท่ีไดเปนการสกัดเอาน้ําท่ีมีอยูภายในผลไมออกมาใหไดมากที่สุดโดยใช

เคร่ืองสกัด และไลอากาศไมใหมีออกซิเจนอยูในน้ําผลไม เพราะถามีออกซิเจนอยูในน้ําผลไมจะ

ทําใหเกิดปฏิกิริยาออกซิเดช่ัน ซึ่งมีผลทําใหน้ําผลไมมีกล่ิน สี และรสเปล่ียนไป 
4) ฆาเช้ือ 

             น้ําผลไมท่ีผานการสกัดและไลอากาศแลวนั้น จะนํามาฆาเช้ือดวยความรอน ซึ่ง

โดยทั่วไปจะทําใหอุณหภูมิของน้ําผลไมมีคาประมาณ 90 
๐
C 

5) การบรรจุผลิตภัณฑ 
              หลังจากท่ีผานการฆาเช้ือแลว จะตองทําการปรุงแตงกล่ินและรสชาติดวยกรด 

น้ําตาล และกล่ินผลไม ทําการกรองและบรรจุผลิตภัณฑในขณะท่ีน้ําผลไมยังคงมีอุณหภูมิสูง 

ดังนั้น กอนนําไปเก็บไวในหองเย็นเพ่ือรอจําหนวย จึงตองทําการลดอุณหภูมิกอน สําหรับ     

บรรจุภัณฑท่ีใชสําหรับผลิตภัณฑน้ําผลไมในปจจุบันมีอยู 4 ชนิดดวยกัน คือ กลองกระดาษ       

ขวดแกว ขวดพลาสติก และกระปอง เปนตน 
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รูปที่ 2-8 กระบวนการผลิตเคร่ืองดื่มจากผลไม 

ที่มา: กรมควบคุมมลพิษ. (2548) 

2.3 มลพิษและผลกระทบ 

         มลพิษท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตเคร่ืองดื่มท้ังท่ีมีแอลกอฮอลและไมมีแอลกอฮอล

นั้น สวนใหญมาจากสิ่งท่ีปอนเขาสูกระบวนการผลิต และกรรมวิธีของการผลิตในแตละข้ันตอน ซึ่ง

มลพิษท่ีเกิดสวนใหญ ไดแก มลพิษทางน้ํา มลพิษอากาศ (ฝุนละออง) มลพิษทางเสียง และกาก

ของเสีย (ขยะมูลฝอย) รายละเอียดดังตารางท่ี 2-20  

 

พลังงานความรอน 

     พลังงานไฟฟา 

                   น้ํา 

รับและคัดเลือกวัตถุดิบ

วัตถุดิบท่ีไมไดขนาดและ

คุณภาพ 
พลังงานไฟฟา 

การเตรียมวัตถุดิบ 

ลางทําความสะอาดวัตถุดิบ 

ปอกเปลือก 

ฝาครึ่งหรือตดัเปนช้ิน 

สกัดนํ้าผลไม 

พลังงานไฟฟา 

            น้ํา 

เศษเปลือกผลไม เศษดิน 

ทราย 

น้ําเสีย 

พลังงานไฟฟา 

            น้ํา 

เศษเปลือกผลไม และเศษ

ชิ้นเนื้อผลไม 

น้ําเสีย 

พลังงานความรอน 

     พลังงานไฟฟา 

น้ําคอนเดนเสท 
กากผลไม 

พลังงานความรอน 

     พลังงานไฟฟา 

                   น้ํา 

ไลอากาศ 

ฆาเช้ือ 

ปรุงแตงกล่ินและรสชาติ 

กรอง 

บรรจุผลิตภัณฑ 

ลดอุณหภูมิ 

จัดเก็บในหองเย็น 

น้ําคอนเดนเสท 

น้ําเสีย 

       น้ําตาล กรด 

  สารปรุงแตงกลิ่น 

กากผลไม 

น้ําเสีย 

     พลังงานไฟฟา 

     พลังงานไฟฟา 

                   น้ํา 

     พลังงานไฟฟา 

น้ําคอนเดนเสท 

น้ําเสีย 
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ตารางที่ 2-20 มลพิษและผลกระทบของอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม 

มลพิษทางอากาศ มลพิษทางนํ้า กากของเสีย มลพิษทางเสียง 

เครื่องดื่มที่มีแอลกอฮอล 

(1) อุตสาหกรรมเบียร 

   มลพิษอากาศในการ

ผ ลิ ต เ บี ย ร มี น อ ย 

กระบวนการผลิต ท่ีอาจทํา

ใหเกิดฝุน ไดแก ขั้นตอน

การขนถาย การลําเลียง

วัตถุดิบ ซึ่งเกิดฝุนละออง

ในชวงเวลาสั้นๆ และใน

พ้ืนท่ีจํากัดเทานั้น สวน

ขั้นตอนการโมมอลตจะ

เปนระบบปด ปญหาฝุน

ละอองจึงมีนอยมาก  

   น อ ก จ า ก นี้  ม ล พิ ษ

อากาศเกิดจากการเผาไหม

หมอน้ําตนกําลัง 

   - กรณีโรงงานผลิต

เบียรขนาดเล็ก เคร่ืองจักร

มักเปน Brew house ซึ่งใช  

ความรอนจากพลั งงาน

ไฟฟ า จึ ง ไ ม ก อ ใ ห เ กิ ด

มลพิษอากาศ 

   - กรณีโรงงานขนาด

ใหญ  ใชน้ํ า มัน เตา เป น

เชื้อเพลิงในหมอตนกําลัง 

สามารถควบคุมปญหา

มล พิษอากาศให อ ยู ใ น

เกณฑมาตรฐานได โดย

เ ลื อ ก ใ ช น้ํ า มั น เ ต า ท่ี มี

กํามะถันต่ํา  
 
 
 
 
 
 
 

น้ําเสียท่ีเกิดจากกระบวนการ

ผลิตเบียรมีปริมาณซีโอดีและ

ความเปนกรดเปนดางคอนขาง

สูง สวนใหญน้ําเสียเกิดจาก

ขั้นตอนตางๆ ดังนี้  

    1) การลางทําความสะอาด

วัตถุดิบ  

    2) การลางบรรจุภัณฑ  

    3) การชําระลางทําความ

สะอาดของพนักงานปฏิบัติการ  

    4) การลางพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน

ซึ่งเกิดจากการลางเครื่องจักร

และอุปกรณในการผลิตตาม

ระยะเวลาท่ีเหมาะสม โดย 

เฉพาะภาชนะท่ีไมมีการใชความ

รอนจะตองทําความสะอาดบอย

กวาหมอตม ไดแก หมอกรอง 

ถั งหมัก  และถังบม  เปนตน 

เนื่องจากตองทําใหอุปกรณท่ีใช

ทุกชิ้นปลอดเชื้ออยางแนนอน 

จึงตองลางดวยน้ําสะอาดฆาเชื้อ

ดวยสารละลายโซเดียมไฮดรอก

ไซด กรดฟอสฟอริก และ

ไ ฮ โ ด ร เ จ น เ ป อ ร อ อ ก ไ ซ ด 

ตามลําดับ โดยการผลิตเบียรมี

อัตราการเกิดน้ําเสียประมาณ

รอยละ 65–70 

ก ากขอ ง เ สี ย ท่ี เ กิ ด จ า ก

อุตสาหกรรมสุรา ไดแก     

 1) กากเบียร เกิดขึ้นใน

ขั้นตอนการกรอง เพ่ือแยก

เอาสวนท่ีเปนกากออก  

 2) กากฮ็อบส เกิดขึ้นใน

ขั้นตอนการกรองฮ็อปส 

เพ่ือแยกกากฮ็อปสออกไป

จากน้ําวอรต  

 3) กากตะกอนจากการ

กรองหรือสารกรอง  จะ

เกิดขึ้นในข้ันตอนการกรอง

เบียร เพ่ือแยกเอายีสตท่ียัง

คางอยูออกไป 

    การ จัดการส วนใหญ

นําไปใชประโยชนในรูปของ

อาหารสัตว หรือนําไปหมัก

เป นปุ ย เ พ่ื อ ใช เ ป นส า ร

ปรับปรุงดิน 

มลพิษทางเสียงเกิดจาก

เคร่ืองจักรและอุปกรณ

ท่ีใชในการกระบวนผลิต 

เชน บริเวณเครื่องบด

ขาวมอลต  สวนบรรจุ

ขวด และหองเผาไหม

ข อ ง ห ม อ น้ํ า  โ ด ย

เคร่ืองจักรหรืออุปกรณ

มีเสียงดังเกิดขึ้น สงผล

ใหผูท่ีทํางานบริเวณนั้น

มีความผิดปกติเก่ียวกับ

การไดยิน หากคนงาน

ไมไดสวมเครื่องปองกัน

ขณะทํางาน  
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มลพิษทางอากาศ มลพิษทางนํ้า กากของเสีย มลพิษทางเสียง 

(2) อุตสาหกรรมสุรา 

อุตสาหกรรมสุรากอใหเกิด

มลพิษทางอากาศหลักๆ 

คือกาซท่ีประกอบดวยฝุน

ละออง โดยแหลงกําเนิด

มลพิษอากาศมาจากการ

เดินเครื่ อง กํา เนิดไอน้ํ า 

เพ่ือสงไอน้ําใหกับหนวย

การผลิต โดยใชน้ํามันเตา 

แ ล ะ แ ก ส ชี ว ภ า พ เ ป น

เชื้อเพลิง ทําให เ กิดการ

ร่ัวไหลของเช้ือเพลิงน้ํามัน

เตา และกาซซัลเฟอรได

ออกไซด  

 

น้ําเสียจากโรงงานสุรา แบงเปน 

2 ประเภทใหญๆ คือ 

  1) นํ้าเสียประเภทเขมขน 

น้ําเสียสวนนี้มีคา BOD สูง

ประมาณ  2 ,500–35,000 

มิลลิกรัมตอลิตร ไดแก น้ําลาง

ถังหมัก และนํ้ากากสา ปริมาณ

น้ําเสียขึ้นอยูกับอัตราการผลิต

ของแตละโรงงาน เนื่องจากน้ํา

ลางถังหมักมีปริมาณประมาณ 

5–10 ลบ.ม./วัน น้ําเสียท้ังสอง

ประเภทจึงนํามาบําบัดรวมกัน 

แมวาคา BOD จะแตกตางกัน

ประมาณ 14 เทา  

  2) นํ้าเสียประเภทเจือจาง 

เปนน้ําเสียท่ีมีคา BOD ต่ํา 

ประมาณ  10-450 มิลลิกรัม   

ตอลิตร ไดแก น้ําลางขวด น้ํา

หลอเย็น และน้ําใชจากอาคาร

บ า น เ รื อน  เ ป นต น  น้ํ า เ สี ย

ประเภทนี้จะไมนํามาบําบัดรวม

กับน้ํากากสา  
     น้ํ า เสียกากสาเปนน้ํ า เสีย

หลักจากกระบวนการผลิตสุรา

กลั่น โดยมีสัดสวนถึงรอยละ 

44.8–99.3 ของน้ําเสียท่ีเกิดขึ้น

ท้ังหมด  น้ํ า เสียจะมีสีดํ า เขม 

และอุณหภูมิสูงเนื่องจากเปนน้ํา

เสียท่ีระบายท้ิงจากหอกล่ัน โดย

มีอุณหภูมิอยูระหวาง 46–100 

๐
C น้ําเสียกากสามีความสกปรก

สูงมาก จากผลการวิเคราะห

ตัวอยางน้ําเสียจากโรงงานสุรา

กลั่นขนาดใหญจํานวน 16 

โรงงาน โดยกรมโรงงาน

อุตสาหกรรมพบวามีคาบีโอดี

และซีโอดี อยูระหวาง 32,000-

ก ากขอ ง เ สี ย ท่ี เ กิ ด จ า ก

อุตสาหกรรมสุรา  ไดแก 

กากสาเหลา ตะกอนกน

หมอ โคลนท่ีอยูในบอ

บําบัดน้ําเสียและของเสียท่ี

เปนของแข็งชนิดอ่ืนๆ เปน

ตน การจัดการสามารถแบง

ตามหมวดหมูได เนื่องจาก

ของเสียมีสวนประกอบและ

มีลักษณะที่ตางกัน จึงแบง

ออกเปนของเสียอันตราย 

ของเสียท่ัวไป และของเสีย

ท่ีสามารถรีไซเคิล เพ่ือ

ส ะ ด ว ก ใ น ก า ร แ บ ง

หมวดหมูและจัดการตอไป 

 

มลพิษทางเสียงเกิดจาก

เคร่ืองจักรและอุปกรณ

ท่ีใชในกระบวนการผลิต 

โ ด ย เ ค ร่ื อ ง จั ก รห รื อ

อุ ป ก รณ ท่ี มี เ สี ย ง ดั ง

เ กิ ด ขึ้ น ร ะ ห ว า ง ก า ร

ดําเนินงาน สงผลใหผูท่ี

ทํ า ง า น บ ริ เ ว ณนั้ น มี

ความผิดปกติเก่ียวกับ

การไดยิน หากคนงาน

ไมไดสวมเครื่องปองกัน

ขณะทํางาน 
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มลพิษทางอากาศ มลพิษทางนํ้า กากของเสีย มลพิษทางเสียง 

75,000 มิลลิกรัมตอลิตร และ 

124,630-182,200 มิลลิกรัม

ตอลิตร ตามลําดับ เม่ือพิจารณา

อัตราสวน บีโอดี/ ซีโอดีพบวามี

คาเทากับ    0.26–0.51 แสดง

วาน้ําเสียมีความสามารถในการ

สลายทางชีวภาพคอนขางต่ํา คา

พีเอชของนํ้าเสียคอนขางเปน

กรดอ ยู ร ะหว า ง  3.75–4.95 

นอกจากนั้นน้ําเสียยังมีลักษณะ

ขุ น ข น  โ ด ยพบว า มี ค า ข อ ง

ของแข็งแขวนลอยอยูระหวาง 

20,120–63,750 มิลลิกรัมตอลิตร 

(3) อุตสาหกรรมผลิตไวน 

มลพิษอากาศในการผลิต

ไวนมีนอย กระบวนการท่ี

อาจทําให เ กิดฝุน ไดแก 

ขั้นตอนการขนถาย การ

ลําเลียงวัตถุดิบ และการ

เตรียมวัตถุดิบ ซึ่งเกิดฝุน

ละอองในชวงเวลาสั้นๆ 

และในพ้ืนท่ีจํากัดเทานั้น  

     น้ําเสียสวนใหญจะเกิดจาก

ขั้นตอนตางๆ ดังนี้ 

    1) นํ้าลางทําความสะอาด

ผลไม ซึ่งอาจมีเศษดินหรือสาร

ปนเปอน กอใหเกิดน้ําเสียได  

     2) นํ้าลางถังหมักไวน เปน

น้ําเสียท่ีเกิดจากข้ันตอนการลาง

ถังหมักไวน ซึ่งโรงงานสวนใหญ

จะระบายน้ําลางถังหมักท้ิงไป 

สวนบางโรงงานจะสงน้ําลางถัง

หมักไวนเขากลั่นในหอกลั่น นํา

กลับไปใชตอ โดยน้ําลางถังหมัก

มีปริมาณไมมากมีเพียงรอยละ 

0.5 – 3.5 ของน้ําเสียท้ังหมด 

   3) นํ้าลางขวด โรงงานสวน

ใหญจะนําขวดเกาท่ีรับซื้อมาได 

มาลางทําความสะอาดดวยน้ํายา

ทําความสะอาดและนํ้ารอน โดย

ใชเคร่ืองลางอัตโนมัติ ดังนั้นน้ํา

เสียจากการลางขวดจึงมีความ

สกปรกที่เกิดจากน้ํายาลางทํา

ความสะอาด เศษฉลาก และสิ่ง

สกปรกท่ีค างอยูภายในขวด 

    กากของเสีย ท่ี เ กิดขึ้น 

ไดแก เศษเปลือก เศษเนื้อ

ผลไม และกากผลไม จาก

ขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบ 

การสกัดน้ําผลไม และการ

กรอง/ ถายไวน ซึ่งเปนการ

แยกเอากากผลไมออกจาก

ไวน  

    กากของเสียสวนใหญ

เปนกากของเสียประเภท

สารอินทรีย ท่ีนอกจากจะ

ถูกท้ิงไปโดยเปลาประโยชน

แลว ยังตองเสียคาใชจายใน

ก า ร กํ า จั ด ก า ก ขอ ง เ สี ย

เหลานี้อีกดวย 

มลพิษทางเสียงเกิดจาก

เคร่ืองจักรและอุปกรณ

ท่ีใชในการกระบวนผลิต 

เชน บริเวณเครื่องบด

ผลไม  และสวนบรรจุ

ขวด โดยเครื่องจักรหรือ

อุ ป ก ร ณ มี เ สี ย ง ดั ง

เ กิ ด ขึ้ น ร ะ ห ว า ง ก า ร

ดําเนินงาน สงผลใหผูท่ี

ทํ า ง า น บ ริ เ ว ณนั้ น มี

ความผิดปกติเก่ียวกับ

การไดยิน หากคนงาน

ไมไดสวมเครื่องปองกัน

ขณะทํางาน  
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พบวาน้ําเสียมีคาพีเอชเปนดาง 

(10–13.75) บีโอดี ซีโอดีและ

ขอ งแข็ ง แ ข วนลอย มีค า อ ยู

ระหวาง 1-83, 14-360 และ 

0.3-130 มิลลิกรัมตอลิตร 

ตามลําดับ 

อุตสาหกรรมเครื่องดื่มที่ไมมีแอลกอฮอล 

(1) อุตสาหกรรมนํ้าดื่ม 

มลพิษอากาศในการผลิต

น้ําดื่มมีผลกระทบนอยโดย

กระบวนการผลิตท่ีอาจทํา

ใหเกิดฝุน ไดแก ขั้นตอน

การขนถาย การลําเลียง

วัตถุดิบ และการเตรียม

วัตถุดิบ ซึ่งเกิดฝุนละออง

ในชวงเวลาสั้นๆ และใน

พ้ืนท่ีจํากัดเทานั้น 

 

น้ําเสียเกิดจากขั้นตอนตางๆ  

ในกระบวนการผลิ ตน้ํ า ดื่ ม 

ไดแก ขั้นตอนการเติมคลอรีน 

เ พ่ือฆาเชื้อโรค และการเติม

สารเคมี เพ่ือเรงการตกตะกอน 

ซึ่งกอใหเกิดน้ําเสีย โดยปริมาณ

น้ําเสียจะข้ึนอยูกับปริมาณน้ําใช 

สวนคุณลักษณะของนํ้าเสียจะ

ขึ้นอยูกับกรรมวิธีการผลิต และ

วัตถุดิบท่ีใช 

ของเสียสวนใหญจะเปน

ขยะท่ีเกิดจากกระบวนการ

ผลิต  เ กิดจากการบรร จุ  

หี บ ห อ  ภ า ช น ะ บ ร ร จุ

วัตถุดิบตางๆ ท่ีใชในการ

ผลิต 

 

มลพิษทางเสียงเกิดจาก

เคร่ืองจักรและอุปกรณ

ท่ีใชในการกระบวนผลิต 

เ ช น  บ ริ เ วณ เ ต รี ย ม

วัตถุดิบ และสวนบรรจุ

ขวด โดยเครื่องจักรหรือ

อุ ป ก ร ณ มี เ สี ย ง ดั ง

เ กิ ด ขึ้ น ร ะ ห ว า ง ก า ร

ดําเนินงาน สงผลใหผูท่ี

ทํ า ง า น บ ริ เ ว ณนั้ น มี

ความผิดปกติเก่ียวกับ

การได ยิน  หากไม ได

ส ว ม เ ค รื่ อ ง ป อ ง กั น  

ขณะทํางาน 

(2) อุตสาหกรรมนํ้าอัดลม 

มลพิษอากาศในการผลิต

น้ําผลไมมีผลกระทบนอย 

โดยกระบวนการท่ีอาจทํา

ใหเกิดฝุน ไดแก ขั้นตอน

การขนถาย การลําเลียง

วัตถุดิบ และการเตรียม

วัตถุดิบ ซึ่งเกิดฝุนละออง

ในชวงเวลาสั้นๆ และใน

พ้ืนท่ีจํากัดเทานั้น 

    สวนกระบวนการฟอกสี

และกรอง อาจะเกิดการ

ร่ัวไหลของสารเคมีฟอกสี

เปนไอระเหยเกิดขึ้นใน

อากาศได สงผลกระทบตอ

สิ่งแวดลอม 

น้ําเสียเกิดจากขั้นตอนตางๆ ใน

กระบวนการผลิ ตน้ํ า อั ดลม 

ไดแก ขั้นตอนการลางทําความ

สะอาด การเตรียมวัตถุดิบ การ

เต รียมน้ํ า เชื่ อม  การ เต รียม

น้ําอัดลม โดยในแตละขั้นตอน

จะมีการใชสารเคมีและความ

ร อ น  ทํ า ใ ห มี ป ริ ม า ณ แ ล ะ

คุณลักษณะของนํ้าเสียท่ีแตกตาง

กันไป ซึ่งปริมาณน้ําเสียจะข้ึนอยู

กั บ ป ริ ม า ณ น้ํ า ใ ช  ส ว น

คุณลักษณะของน้ําเสียจะข้ึนอยู

กั บ ก ร รม วิ ธี ก า ร ผลิ ต  แล ะ

วัตถุดิบท่ีใช 

ของเสียสวนใหญจะเปน

ขยะท่ีเกิดจากกระบวนการ

ผลิต เกิดจากการบรรจุ หีบ

หอ ภาชนะบรรจุวัตถุดิบ

ตางๆ ท่ีใชในการผลิต ซึ่ง

ขยะในสวนนี้ โรงงานจะ

สามารถ คัดแยกเพ่ือนํา

ข ย ะ ส ว น ท่ี ส า ม า ร ถ ใ ช

ป ร ะ โ ยชน ไ ด นํ า ไ ปข าย

ใหกับบริษัทท่ีสามารถนําไป

รีไซเคิลได เชน พลาสติก 

เศษแกว เปนตน  

มลพิษทางเสียงเกิดจาก

เคร่ืองจักรและอุปกรณ

ท่ีใชในกระบวนการผลิต 

เ ช น  บ ริ เ วณ เ ต รี ย ม

วัตถุดิบ และสวนบรรจุ

ขวด โดยเครื่องจักรหรือ

อุ ป ก ร ณ มี เ สี ย ง ดั ง

เ กิ ด ขึ้ น ร ะ ห ว า ง ก า ร

ดําเนินงาน สงผลใหผูท่ี

ทํ า ง า น บ ริ เ ว ณนั้ น มี

ความผิดปกติเก่ียวกับ

การไดยิน หากคนงาน

ไมไดสวมเครื่องปองกัน

ขณะทํางาน 
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มลพิษทางอากาศ มลพิษทางนํ้า กากของเสีย มลพิษทางเสียง 

(3) อุตสาหกรรมนํ้าผักผลไม 

มลพิษอากาศในการผลิต

น้ํ าผักผลไม มีผลกระทบ

นอย โดยกระบวนการท่ี

อาจทําให เ กิดฝุน ไดแก 

ขั้นตอนการขนถาย การ

ลําเลียงวัตถุดิบ และการ

เตรียมวัตถุดิบ ซึ่งเกิดฝุน

ละอองในชวงเวลาสั้นๆ 

และในพ้ืนท่ีจํากัดเทานั้น  

    น้ําเสียเกิดจากขั้นตอนตางๆ 

ในกระบวนการผลิตน้ําผักผลไม 

ไดแก ขั้นตอนการลางทําความ

สะอาด การเตรียมวัตถุดิบ การ

ฆาเชื้อ และลดอุณหภูมิ โดยใน

แตละขั้นตอนจะมีปริมาณและ

คุณลักษณะของนํ้าเสียท่ีแตกตาง

กันไป   ซึ่งปริมาณน้ํ าเสียจะ

ขึ้นอยู กับปริมาณน้ํ า ใช  สวน

คุณลักษณะของน้ําเสียจะข้ึนอยู

กั บ ก ร รม วิ ธี ก า ร ผลิ ต  แล ะ

วัตถุดิบท่ีใช 

กากของเสียท่ีเกิดขึ้น ไดแก 

เศษเปลือก เศษเนื้อผลไม 

และกากผลไมจากขั้นตอน

การเตรียมวัตถุดิบ และการ

สกัดน้ํ าผลไม ซึ่ ง จัดเปน

ก า ก ข อ ง เ สี ย ป ร ะ เ ภ ท

สารอินทรีย ท่ีนอกจากจะ

ถูกท้ิงไปโดยเปลาประโยชน

แลว ยังตองเสียคาใชจายใน

ก า ร กํ า จั ด ก า ก ขอ ง เ สี ย

เหลานี้อีกดวย 

มลพิษทางเสียงเกิดจาก

เคร่ืองจักรและอุปกรณ

ท่ีใชในการกระบวนผลิต 

เ ช น  บ ริ เ วณ เ ต รี ย ม

วัตถุดิบ และสวนบรรจุ

ขวด โดยเครื่องจักรหรือ

อุ ป ก ร ณ มี เ สี ย ง ดั ง

เ กิ ด ขึ้ น ร ะ ห ว า ง ก า ร

ดําเนินงาน สงผลใหผูท่ี

ทํ า ง า น บ ริ เ ว ณนั้ น มี

ความผิดปกติเก่ียวกับ

การไดยิน หากคนงาน

ไมไดสวมเครื่องปองกัน

ขณะทํางาน 

    นอกจากนี้กระบวนการผลิตตางๆ ยังเกิดการสูญเสียดานพลังงานไฟฟา และความรอน 

รวมถึงความปลอดภัยและสุขอนามัย รายละเอียดดังตารางท่ี 2-21  

ตารางที่ 2-21 การเกิดความสูญเสีย/ ความสูญเปลาในกระบวนการผลิต
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การสูญเสียดานพลังงาน ความปลอดภัยและสุขอนามัย 

ไซโลเก็บวัตถุดิบ 

-  มีการใชพัดลมเพ่ือระบายอากาศใน

พ้ืนท่ีอับอากาศ ทําใหเกิดการสูญเสีย

พลังงานไฟฟาเปนอยางมาก 

- ในบริเวณไซโลเก็บวัตถุดิบตางๆ เปนพ้ืนท่ีอับอากาศ 

พนักงานเขาไปอาจไดรับอันตรายจากการขาดออกซิเจน  

- อาจมีวัตถุดิบ เชน เมล็ดขาว เกาะตามผนังภายไซโลและ

ถลมลงมาทับพนักงานไดรับบาดเจ็บได 

- ขั้นบันไดราวก้ันไมมีความม่ันคงแข็งแรง อาจทําใหเกิด

อุบัติเหตุได เชน ตกจากท่ีสูง 

- กรณีตองมีการเชื่อมหรือกอใหเกิดความรอนหรือประกาย

ไฟได ทําใหเกิดความเสียหายได 

ถังหมัก/ ถังบมเบียรและสุรา 

-  มีการใชพัดลมเพ่ือระบายอากาศใน

พ้ืนท่ีอับอากาศ ทําใหเกิดการสูญเสีย

พลังงานไฟฟาเปนอยางมาก 

 

- หากสภาพถังไมแข็งแรง อาจมีรอยแตกหรือกัดกรอน ทําให

เกิดการปนเปอนบนพ้ืนได 

- ฝาถังหากปดไมมิดชิด ทําใหเกิดกลิ่นระเหยได สงผลตอ

ระบบทางเดินหายใจของพนักงานได 

- เปนบริเวณที่อับอากาศ พนักงานท่ีเขาไปทํางานอาจไดรับ
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การสูญเสียดานพลังงาน ความปลอดภัยและสุขอนามัย 

อันตราย ขาดออกซิเจนได หรืออาจมีสารไวไฟ 

- พนักงานไดรับอันตรายจากไฟฟาดูด ขณะลางถังหมัก 

- พนักงานไดรับสารเคมี ทําใหระคายเคืองตอระบบทางเดิน

หายใจหรือผิวหนัง 

- กรณีตองมีการเชื่อมหรือกอใหเกิดความรอนหรือประกาย

ไฟได ทําใหเกิดความเสียหายได 

- พนักงานไดรับความรอน ทําใหสูญเสียเหงื่อและเกลือแรได 

เครื่องบรรจุขวด  

-  มีการใชเคร่ืองบรรจุขวด ซึ่งกอใหเกิด

การสูญเสียพลังงานไฟฟาเปนอยางมาก 

-  มี ก า ร ใ ช แ ส ง ไฟ ในก า รตร วจข วด 

กอใหเกิดการสูญเสียท้ังพลังงานไฟฟา 

และความรอน 

-  มีการใชรถยกท่ีใชกาซ LPG เปน

เชื้อเพลิง ทําใหเกิดการสูญเสียเชื้อเพลิง 

จึงควรมีการติดตั้ง อุปกรณและสวน

ควบคุมของระบบกาซ ซึ่งตองไดรับการ

ตรวจรับรองอยางนอยปละ 1 คร้ัง 

- เกิดเสียงดังจากเคร่ืองบรรจุขวด/ ขวดกระแทกกัน ทําให

พนักงานสูญเสียการไดยิน จึงควรจัดใหพนักงานมีการตรวจ

สภาพการไดยินเปนประจําทุกป 

- พนักงานท่ีตรวจขวด ตองใชสายตามองขวดและมีแสงไฟจา

สงเขาตา ทําใหพนักงานเกิดอาการเครียดจากการจองเปน

เวลานานๆ ได จึงควรจัดใหพนักงานไดมีการพักสายตาทุก

ชั่วโมง 

- สภาพรถยก ควรตรวจสอบ ไฟหนา ไฟหลัง ไฟเลี้ยว ใหมี

สภาพพรอมใชงานตลอดเวลา กระบอกไฮโดรลิกไมมีน้ํามัน

ร่ัวไหล ระบบเบรกไมชํารุด เพ่ือปองกันการเกิดอุบัติเหตุ

กับพนักงานได 

- พนักงาน ถูกดึ งห รือหนีบห รือ เ ก่ียว พันจากชิ้ นส วน

เคร่ืองจักรทีเคลื่อนท่ี ทําใหพนักงานไดรับบาดเจ็บ 

เครื่องจักร อุปกรณการเดินสายไฟ สวิตซไฟ และแผงควบคุมไฟ 

-  มีการใชเคร่ืองจักรจํานวนมาก ซึ่งตองใช

พลังงานในการเดินเคร่ืองเปนจํานวน

มาก จึงเกิดการสูญเสียพลังงานไฟฟา

มากท่ีสุด 

 

- สายไฟตองไมเสื่อมสภาพ หรือเห็นสายทองแดง  หรือวัสดุ

หุมบวม พอง เห็นชัดเจน เพราะอาจจะเปนอันตรายตอ

พนักงานได 

- สวิตซไฟ แผงควบคุมไฟฟา ฉนวนหุมไมเปดออกจนเห็น

ทองแดง เพราะอาจจะเปนอันตรายตอพนักงานได 

หมอนํ้า 

- การปรับตั้งปริมาณการโบลวดาวนของ

หมอไอน้ําไมเหมาะสม ทําใหเกิดการ

สูญเสียน้ําและความรอน 

- ไมมีการปรับการใชไอน้ําในหมอไอน้ํา 

ทําใหเกิดการสูญเสียความรอน 

- ไมมีการหุมฉนวนหมอไอน้ํา ทอวาลวใน

ความหนาท่ีเหมาะสม ทําใหเกิดการ

สูญเสียความรอน 

- ลิ้นนิรภัยชํารุด เนื่องจากแรงดันของหมอน้ําสูงเกินไป 

สงผลใหเกิดการระเบิดเปนอันตรายตอพนักงาน ทรัพยสิน 

และชุมชน 

- เคร่ืองควบคุมระดับน้ําอัตโนมัติชํารุด ทําใหไมสามารถ

แสดงระดับน้ําในหมอน้ํา อาจสงผลใหเกิดการระเบิด เปน

อันตรายตอพนักงาน ทรัพยสิน และชุมชน 

- ปมน้ําเลี้ยงหมอน้ําร่ัว หรือทําความดันไมไดตามเกณฑ 

สงผลใหน้ําในหมอน้ําแหง อาจเกิดระเบิด เปนอันตรายตอ

พนักงาน ทรัพยสิน และชุมชน 
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การสูญเสียดานพลังงาน ความปลอดภัยและสุขอนามัย 

 - ฝุนและเสียงดังโดยเฉพาะรอบๆ พนักงานอาจไดรับฝุน

หรือเสียงดังเกินคามาตรฐาน และเปนอันตรายตอปอดหรือ

การไดยิน 

- หองเผาไหม พนักงานทํางานใกลหมอน้ํา หรือดูแลหองเผา

ไหมเปนเวลานาน สงผลใหอุณหภูมิในรางกายสูงเกินปกติ 

เกิดเปนลมหรือรางกายออนเพลียได 

- กรดและดางท่ีใชปรับปรุงคุณภาพน้ําร่ัวไหลหรือกระเด็น 

พนักงานอาจไดรับบาดเจ็บจากกรดดางกระเด็นเขาตาหรือ

รางกาย 

- การซอมบํารุงภายในหมอน้ําสวนท่ีสัมผัสน้ําหรือไฟจัดวา

เปนท่ีอับอากาศ พนักงานไดรับอันตรายจากการทํางานใน

หมอน้ํา 

- หลอดแกวดูระดับวาลวและทอตอเขาหลอดแกวอุดตัน ทํา

ใหระดับน้ําท่ีหลอดแกวไมถูกตองหรือการสงสัญญาณแจง

ระดับน้ําไมถูกตอง 

- ทอน้ําในหมอน้ําแตกหรือร่ัว ทําใหเกิดความดันในหองเผา
ไหมลดลง การเผาไหมเชื้อเพลิงทําไดยาก เกิดการสูญเสีย

พลงังานความรอน อาจทําใหนําไปสูการระเบิดท่ีรุนแรง 

- สายไฟท่ีเสื่อมสภาพ ทําใหเกิดไฟฟาลัดวงจร และเกิดความ

รอนลุกลามไปยังจุดท่ีมีเชื้อเพลิง ทําใหเกิดเพลิงไหมได 

ระบบทําความเย็น 

- มีการใชอุปกรณไฟฟามาก ทําใหเกิด

การสูญเสียพลังงานท้ังไฟฟาและความ

รอน  

- ถังแลกเปลี่ยนความรอนแบบเปลือก

และทอ สภาพถังมีการผุกรอน ทําให

เกิดการสูญเสียความรอนได 

-  เคร่ืองระเหยสารทําความเย็น ตัวเครื่อง

อยูในตําแหนงท่ีถูกชนหรือกระแทก 

ระบบละลายน้ํ าแข็งไม ท่ัวถึง ทําให

สูญเสียพลังงานไฟฟาได 

- เกิดการร่ัวไหลแอมโมเนีย จากรอยตอตางๆ จนไดกลิ่น

ระเหยออกมา ซึ่งอาจเปนอันตรายตอสุขภาพของพนักงาน 

ทําใหเกิดระคายเคือง 

- สายไฟ ปุลเล และเพลา ไมมีฝาครอบปดสวนท่ีเคลื่อนไหว 

ซึ่งทําใหพนักงานไดรับอุบัติเหตุจากการถูกดึงหรือหนีบจาก

สายพาน ปุลเลและเพลา 

- ทอสงแอมโมเนียร่ัว ทําใหพนักงานสัมผัสแอมโมเนีย เกิด

การระคายเคืองได 
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Lean Management for Environment สําหรับ

อุตสาหกรรมเคร่ืองด่ืม 

   ในบทนี้ จะนําเสนอตัวอยาง Lean Management for Environment สําหรับอุตสาหกรรม

เคร่ืองดื่มบางกระบวนการผลิต เพ่ือใหผูอานเกิดความเขาใจเก่ียวกับลีนมากข้ึน สามารถนํามา

ประยุกตใชกับการจัดการส่ิงแวดลอมในประเภทอุตสาหกรรมของตนเองได ซึ่งในท่ีนี้คือ “กลุม

อุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม” ใหสามารถปรับปรุงและพัฒนากระบวนการผลิตและปฏิบัติงานในข้ันตอน

ตางๆ ไดอยางราบร่ืน เกิดความสูญเสีย/ ความสูญเปลาในแตละข้ันตอนใหนอยท่ีสุด ซึ่งนั่นหมายถึง

การที่องคกรของทานจะมีตนทุนการผลิตท่ีลดลง ลูกคา/ ผูรับมอบงานมีความพึงพอใจเพ่ิมข้ึน และใน

ขณะเดียวกันอาจมีผลกําไรเพ่ิมข้ึน เกิดระบบการทํางานท่ีราบร่ืน คุณภาพชีวิตของพนักงานดีข้ึน 

 ของเสียหรือมลพิษลดลง นอกจากนี้ยังไดรับการยอมรับของสังคมรอบขางมากข้ึน กาวไปสูการเปน

อุตสาหกรรมสีเขียว ตามนโยบายของภาครัฐ ธุรกิจสามารถแขงขันไดและเกิดความยั่งยืนในท่ีสุด โดย

องคกรของทานเร่ิมตนไดดวยแนวทางการปฏิบัติในการจัดการส่ิงแวดลอมอุตสาหกรรมกับลีน      

6 ข้ันตอนหลักและ 21 ข้ันตอนยอย ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

3.1 การเตรียมองคกรและการสรางทีมงาน 

ข้ันตอนนี้เปนพ้ืนฐานสําคัญ ท่ีจะทําใหผูบริหารและพนักงานทุกคนในองคกรตระหนักถึง

ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในธุรกิจและความจําเปนท่ีตองจัดการส่ิงแวดลอม สามารถแยกแยะงานท่ีมี

คุณคาและไมมีคุณคาออกจากกัน สามารถจัดการกับความเปล่ียนแปลงและปรับเปลี่ยนทัศนคติ

ของพนักงานทุกระดับ โดยมีข้ันตอนการดําเนินงาน ดังนี้ 

ขั้นตอนที่ 1 การสนับสนุนจากผูบริหารและการสรางความรวมมือ 

 ผูบริหารมีบทบาทในการผลักดันและสนับสนุนการจัดการส่ิงแวดลอม โดยการประยุกตใช

ลีนใหประสบผลสําเร็จเปนไปอยางตอเนื่องและย่ังยืน โดยอาศัยความมุงม่ันของผูบริหาร การให

ความรวมมือและการสนับสนุน เพ่ือใหกิจกรรมดําเนินไปได ผูบริหารสามารถแสดงความรวมมือ
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ไดโดยการประกาศนโยบายขององคกรอยางเปนทางการ แลวระบุวาจะนําลีนมาประยุกตใชในการ

จัดการองคกรไดอยางไร แสดงตัวอยางความคิดเห็นของผูบริหาร ดังนี้ 
 

 

 

 

  

 

รูปที่ 3-1 ความคิดเห็นของผูบริหารในการนําระบบลีนมาใชภายในองคกร 

ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/Siam_wi.pdf. 

ขั้นตอนที่ 2 กําหนดนโยบายและเปาหมายขององคกร 

 นโยบายเปนเคร่ืองมือสําหรับผูบริหาร การกําหนดทิศทางและเปาหมายการจัดการดาน

ส่ิงแวดลอมโดยใชลีนเปนกรอบช้ีนําการปฏิบัติ ท้ังยังกอใหเกิดเปาหมายในการปฏิบัติงาน และ

นโยบายจะกลายเปนบทบัญญัติท่ีองคกรจะตองยึดถือปฏิบัติตาม ตัวอยางนโยบายของโรงงาน  

ผลิตไวนแหงหนึ่ง ดังนี้ 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3-2 ตัวอยางนโยบายการนําระบบลีนมาใชในการทํางานภายในองคกร 
ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/Siam_wi.pdf. 

สําหรับการกําหนดเปาหมาย สามารถพิจารณาจากขอกําหนด กฎหมาย ขอบังคับหรือ

มาตรฐานส่ิงแวดลอมเปนหลัก แลวนําขอมูลการผลิต มาตรฐานผลิตภัณฑ เทคโนโลยีท่ีมีอยู และ

ความตองการของลูกคามาพิจารณาประกอบ โดยเปนเปาหมายเชิงปริมาณ ท่ีสามารถวัดผล/

ประเมินไดชัดเจน อยูในกรอบของนโยบายองคกร สามารถเขาถึงและปฏิบัติไดจริง แสดงตัวอยาง

เปาหมายของโรงงานผลิตสุราขาวแหงหนึ่ง ดังรูปท่ี 3-3      

 

“ระบบลีน” เปนเคร่ืองมือในการจัดการกระบวนการท่ีชวยเพ่ิมขีดความสามารถใน

การทํางานเพื่อมุงสรางคุณคาในตัวผลิตภัณฑและบริการ ทําใหบริษัทมีการปรับปรุงอยาง

ตอเนื่อง โดยการปรับปรุงและเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต และลดการสูญเสีย

ในกระบวนการผลิตดวย ซึ่งการนํากระบวนการคิดแบบลีนมาใชนั้น จะชวยพัฒนาให

องคกรมีความแข็งแรงและคงอยูอยางย่ังยืนตอไป 

นโยบายของบริษัท 

 บริษัทมุงเนนกระบวนการทํางานท่ีมีประสิทธิภาพและมีการพัฒนาอยางตอเนื่อง โดย

การผลิตสินคาของบริษัทจะใชระบบและกระบวนการผลิตท่ีทันสมัย มีคุณภาพ และได

มาตรฐาน มีความมุงม่ันในการใชทรัพยากรอยางพอเพียง และรักษาส่ิงแวดลอม และสงเสริม

การลดความสูญเสียและเพิ่มประสิทธิภาพดวยการผลิตแบบลีนควบคูไปกับการจัดการ

ส่ิงแวดลอม เพ่ือผลกําไรและสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา  
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รูปที่ 3-3 ตัวอยางเปาหมายของบริษัท 

ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/Siam_wi.pdf. 

 

ขั้นตอนที่ 3 จัดตั้งทีมงานหลักและทีมงานกลุมยอย 

 หลังจากท่ีไดประกาศนโยบายสิ่งแวดลอมขององคกรแลว องคกรนั้นๆ จะตองทําการ

จัดตั้งทีมงานลีนเขามารับผิดชอบการดําเนินกิจกรรมตางๆ โดยการประยุกตใชลีนเพ่ือการจัดการ

ในดานส่ิงแวดลอมนั้นจะมีความเกี่ยวของกับหลายหนวยงาน โดยทีมงานจะมาจากทุกหนวยงานท่ี

เก่ียวของ ซึ่งจํานวนสมาชิกจะข้ึนกับขนาดขององคกรและกิจกรรมท่ีจะตองทํา ท้ังนี้การจัดตั้ง

ทีมงานลีน ประกอบดวย 2 สวนหลักสําคัญ คือ 
ทีมงานลีนหลัก จะเปนผูท่ีสามารถสรางความรวมมือของทุกหนวยงานได สามารถ

ควบคุมการดําเนินงานของทีมไดอยางมีประสิทธิภาพ มีความมุงม่ันและเช่ือม่ันในผลสําเร็จของ

การประยุกตใชลีนเพ่ือประโยชนในการจัดการส่ิงแวดลอมขององคกร โดยสมาชิกของทีมงาน

จะตองประกอบดวยหัวหนาทีมงานลีนยอย ซึ่งทีมงานหลักนี้จะมีหนาท่ีขับเคล่ือนกิจกรรมการ

จัดการส่ิงแวดลอมโรงงานโดยใชเทคนิคลีนมาประยุกตใช รวมท้ังประสานงานกับทีมงานลีนยอย

ทุกๆ กลุมท่ีเกิดข้ึนอยางตอเนื่อง  

ทีมงานลีนยอย จะเปนผูมีความคิดสรางสรรคมีความรูและเขาใจกระบวนการผลิต ชาง

สังเกตใฝรู และมีความรับผิดชอบ เปนตัวแทนจากแตละฝาย เพ่ือใหไดความคิดใหมๆ และ

แตกตาง ในการคนหาปญหาและแนวทางการแกไขปญหาจากพ้ืนท่ีทํางานท่ีพนักงานรับผิดชอบ

โดยใชเทคนิค “การทํากิจกรรมกลุมยอย” เพ่ือเปนการสรางการมีสวนรวมและการทํางานเปนทีม

ขององคกร โดยมีตัวอยางทีมงานหลักของโรงงานผลิตเคร่ืองดื่มแหงหนึ่ง ดังรูปท่ี 3-4 

 

 

 

เปาหมายของบริษัท

☺ ทําการเพิ่มจํานวนการผลิต จากเดิม 0.23 วินาที/ขวด เปน 0.20 วินาที/ขวด 

☺ เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต จากเดิม 65 เปอรเซ็นต เปน 75 เปอรเซ็นต 

☺ เพ่ิมกําลังการหมักตอวัน จากเดิม 26 วัน เปน 22 วัน 
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รูปที่ 3-4 ตัวอยางทีมงานลีนของโรงงานผลิตเคร่ืองดื่มแหงหน่ึง 

ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/Siam_wi.pdf. 
 

ขั้นตอนที่ 4 การวิเคราะหความพรอมขององคกร 

 เปนข้ันตอนท่ีมีความสําคัญมากข้ันตอนหนึ่ง ซึ่งจะชวยใหทีมงานลีนทราบถึงจุดแข็งและ

จุดออนขององคกรหรือในพ้ืนท่ีท่ีจะดําเนินการปรับปรุงวาปจจัยใดเปนประเด็นท่ีจะไดรับการ

แกไขและปรับปรุงเปนลําดับแรกๆ โดยอาศัยหลักของ Lean Assessment มาชวยในการประเมิน    

ความพรอมขององคกรเบื้องตนกอนท่ีจะดําเนินการปรับปรุง ดังรูปท่ี 3-5 

 

 

 

 

ทีมงานลีนหลัก 
ทีมงานลีนยอย 
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รูปที่ 3-5 ตัวอยางการทํา Lean Assessment กอนการดําเนินงานปรับปรุง 

ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/Siam_wi.pdf. 

  จากรูปท่ี 3-5 แสดงใหเห็นวา เม่ือประเมินแลวองคกรนี้มีสัดสวนของคะแนนนอยท่ีสุด     

4 ปจจัยหลัก ไดแก 1) การปรับแตงท่ีรวดเร็ว 2) ระบบการดึงงาน 3) การผลิตท่ีสมดุล และ 4) 

การปรับปรุงกระบวนการอยางตอเนื่อง แสดงวายังขาดการจัดการท่ีดีใน 4 ปจจัยดังกลาว จึงเปน

ปจจัยท่ีควรไดรับการปรับปรุงมากท่ีสุดกอน 
อยางไรก็ตาม สําหรับข้ันตอนการตรวจประเมิน ทุกคนในองคกรจะตองพึงรําลึกไวเสมอ

วาการดําเนินการดังกลาวไมใชการจับผิดหรือการกลาวโทษผูใดวาเปนผูกอใหเกิดปญหาข้ึน แต

เปนการสรางความรวมมือจากทุกระดับใหองคกรเกิดการพัฒนาท่ีย่ังยืน  

ขั้นตอนที่ 5 การพัฒนาบุคลากร 

    เพ่ือใหพนักงานมีความรู ความเขาใจ ตลอดจนสามารถหาและระบุท่ีมาของความสูญเสีย/

สูญเปลาท่ีเกิดข้ึนๆ ไดท้ังดานการผลิตและดานส่ิงแวดลอม ซึ่งจะเปนสวนสนับสนุนและสงเสริม

ใหองคกรมีความพรอมในการดําเนินงานตอไปไดอยางตอเนื่องและราบร่ืน โดยแนวทางการ

พัฒนาบุคลากรสามารถทําไดดังนี้ 

- จัดฝกอบรมใหความรูแกพนักงานแตละแผนกเก่ียวกับการนําแนวคิดลีนมาใชใน

องคกร และการลดการใชทรัพยากร เชน พลังงาน น้ํา เช้ือเพลิง เปนตน ตลอดจน

การสรางความตระหนักถึงการลดและขจัดความสูญเสีย/ ความสูญเปลา ซึ่งเปนความ

ส้ินเปลืองท่ีไมจําเปนท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการดําเนินงานตางๆ ในกระบวนการผลิต

หรือองคกร  
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รูปที่ 3-6 การจัดฝกอบรมใหความรูแกพนักงานแตละแผนกเก่ียวกับแนวคิดลีน           

และการจัดการสิ่งแวดลอม 

- ปลูกจิตสํานึกและใหความรูท่ัวๆ ไปแกพนักงาน สามารถทําไดงายๆ โดยผาน

กิจกรรมหรือส่ือตางๆ ขององคกร เชน การเปดวิดีทัศน การประชาสัมพันธเสียงตาม

สายระหวางพักกลางวัน การจัดบอรดประชาสัมพันธเก่ียวกับผลการดําเนินงานหรือ

ขอเสนอแนะ/แนวปฏิบัติท่ีดีในการอนุรักษพลังงานและส่ิงแวดลอม โดยผลัดเปล่ียน

ใหแตละแผนกไดมีสวนรวมในการนําเสนอผลการดําเนินงานกอนและหลังท่ีได

ดําเนินการปรับปรุง เพ่ือใหเกิดการมีสวนรวมของพนักงาน 

- การศึกษาดูงานโรงงาน/หนวยงาน/องคกรท่ีประสบความสําเร็จดานการจัดการ

ส่ิงแวดลอม การอนุรักษพลังงานและส่ิงแวดลอม หรืออ่ืนๆท่ีเก่ียวของ เพ่ือนํามาปรับ

ใชใหเหมาะสมกับองคกรไดในอนาคต 

- การระดมความคิดเพ่ือใหพนักงานเสนอแนวคิดอยางอิสระ และนําแนวคิดนั้นมา

วิจารณเพ่ือเปนแนวทางในการแกไขปญหาตอไป 

3.2 การชี้บงคุณคา  

 

ขั้นตอนที่ 6 การระบุคณุคาของสินคาหรือบริการ 

  เปนการระบุคุณคาของสินคาหรือบริการจากมุมมองและความตองการของลูกคา โดย

ลูกคาจะเปนผูกําหนดรายละเอียดของสินคาท่ีตองการ เชน จํานวน รูปแบบ สวนประกอบ 

ระยะเวลาการสงสินคา เปนตน นอกจากน้ี อาจจะทําการเก็บขอมูลทางการตลาด แลวนํามา

วิเคราะหเพ่ือใหทราบความตองการของลูกคาอยางแทจริง ท้ังนี้ กิจกรรมอะไรก็ตามที่ไมไดเพ่ิม

คุณคา หรือกิจกรรมท่ีไมใชความตองการของลูกคา ยอมจะเปนกิจกรรมท่ีสรางความสูญเสีย/

ความสูญเปลาใหกับองคกร เชน การแกไขงาน การตรวจซ้ํา การหาขอผิดพลาดของงาน เปนตน 

และนอกจากนี้ยังตองระบุและวิเคราะหกิจกรรม/ กระบวนการดําเนินงานท่ีไมเพ่ิมคุณคา สําหรับ

ลูกคาภายในหรือระหวางแผนกดวย 
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  ดังนั้นในข้ันตอนการระบุคุณคาของสินคาหรือบริการสําหรับกลุมอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มนั้น 

ในคูมือนี้จะขอยกตัวอยางบางกระบวนการผลิตของโรงงานผลิตไวน จากการสํารวจขอมูลใน

กระบวนการผลิตไวน พบวาลูกคาตองการผลิตไวนใหได 500,000 ขวดตอวัน แตทางโรงงาน

สามารถผลิตไดเพียง 343,200 ขวดตอวัน เนื่องจากประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) อยูท่ี 

65 เปอรเซ็นต ทําใหตองเพิ่มพนักงานในการผลิตอีก 1 กะ ซึ่งเปนวิธีการที่ไมสรางคุณคา         

ทางโรงงานจึงมีการระบุคุณคาของการผลิตไวนโดยกําหนดเปนมาตรฐานการผลิต ดังตารางท่ี 3-1 

ตารางที่ 3-1 มาตรฐานการผลิตไวน 

รายละเอียด มาตรฐานการผลิต 

1. จํานวนการผลิต 0.20 วินาทีตอขวด 

2. ประสิทธิภาพการผลิตของเคร่ืองจักร (OEE) 75 เปอรเซน็ต 

3. ตนทุนคาแรงพนักงาน 3 Shift 

4. Loss ในกระบวนการผลิต 0.10 เปอรเซน็ต 

5. กําลังการหมักไวน 22 วัน 

ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/Siam_wi.pdf 

ขั้นตอนที่ 7 การสํารวจและเก็บรวบรวมขอมูลเบ้ืองตน 

  เปนการสํารวจและเก็บรวบรวมขอมูลขององคกร เพ่ือนําไปใชในการการจัดทําแผนผัง

คุณคาในข้ันตอนตอไป โดยงานในสวนนี้แบงเปน 2 สวนคือ 

1) การรวบรวมเอกสารขอมูลท่ีสําคัญ เชน 

• แผนผังบริเวณองคกร จํานวนพนักงาน และการจัดองคกร/โครงสรางขององคกร 

• แผนภาพกระบวนการผลิต ดังรูปท่ี 3-7 

• ขอมูลการใชพลังงาน วัตถุดิบ น้ํา และของเสีย รวมถึงการบําบัด/กําจัด 

• ปริมาณผลิตภัณฑท่ีผลิตไดและปริมาณความตองการของลูกคา 

• ขอมูลความปลอดภัยในการทํางานและสถิติตางๆ 

• แผนผังบริเวณใกลเคียง แหลงน้ํา การระบายน้ํา และชุมชนใกลเคียง เปนตน 

 

 

 

 

 

 

 

 



                       บทที่ 3:  Lean management for Environment สําหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม  3-8

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3-7 กระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมผลิตไวน 
 

2) เดินสํารวจเพ่ือเก็บขอมูลเพ่ิมเติม 
     การเดินสํารวจองคกรชวยใหเห็นภาพและเขาใจกระบวนการผลิต รวมถึงแหลงท่ีมาของ

การสูญเสีย/สูญเปลา ซึ่งในการดําเนินงานในสวนนี้ควรนําขอมูลเชิงพ้ืนท่ีของทีมงานลีนยอยมา

พิจารณาประกอบเพ่ือใหสามารถเห็นภาพรวมทั้งองคกรไดชัดเจนข้ึน มีตัวอยางของขอสังเกตท่ีได

จากการเดินสํารวจภายในกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มไดทําการจดบันทึกไว ดังนี้ 
 

 

สารขาเขา กระบวนการผลิต สารขาออก 

พลังงานความรอน 

     พลังงานไฟฟา 

                   น้ํา 

รับและคัดเลือกวัตถุดิบ

วัตถุดิบท่ีไมไดขนาดและ

คุณภาพ 
พลังงานไฟฟา 

การเตรียมวัตถุดิบ

ลางทําความสะอาดวัตถุดิบ 

ปอกเปลือก 

ฝาครึ่งหรือตดัเปนช้ิน 

สกัดนํ้าผลไม 

พลังงานไฟฟา 

            น้ํา 

เศษเปลือกผลไม เศษ

ดิน ทราย 

น้ําเสีย 

พลังงานไฟฟา 

            น้ํา 
เศษเปลือกผลไม และ

เศษชิ้นเนื้อผลไม 
น้ําเสีย 

พลังงานความรอน 

     พลังงานไฟฟา 

น้ําคอนเดนเสท 
กากผลไม 

พลังงานความรอน 

     พลังงานไฟฟา 

                   น้ํา 

การหมักไวน 

การกรองไวน (หมัก) 

การผสมไวน 

การกรองไวน (ผสม) 

บรรจุผลิตภัณฑ 

น้ําคอนเดนเสท 

น้ําเสีย 

       น้ําตาล กรด 

  สารปรุงแตงกลิ่น 

กากผลไม 

กากของเสีย 

     พลังงานไฟฟา 

     พลังงานไฟฟา 

                   น้ํา 

น้ําคอนเดนเสท 

น้ําเสีย 

วักตุดิบ พวกผลไม 
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รายการ ใช ไมใช 

1. สวนพ้ืนที่เก็บวัตถุดิบ/ สารเคมี    

☺ พ้ืนท่ีเก็บวัตถุดิบอยูในท่ีมีอากาศถายเทไดสะดวกหรือไม   

☺ มีการเลือกใชวัตถุดิบท่ีมีคุณภาพ หรือมีความบริสุทธ์ิสูง   

☺ มีการจัดเก็บวัตถุดิบหรือสารเคมีตางๆ ท่ีไมไดใชงานแลวหรือไม   

☺ มีถัง/ ภาชนะเปดฝาทิ้งไวหรือไม   

☺ มีการเรียงถังซอนๆ กัน หรือไม    

☺ ชั้นวางของมีขนาดเล็กเกินไปไมเหมาะกับการใชงาน   

☺ มีการติดฉลากเพ่ือบงชี้วาถัง/ ภาชนะนั้นบรรจุสารชนิดใดหรือเปนอันตรายหรือไม   

☺ มีเคร่ืองมือ/อุปกรณสําหรับเหตุฉุกเฉิน (ถังดับเพลิง) หรือไม ถามี มีการจัดวางใน

ตําแหนงท่ีเหมาะสม ทําใหสามารถหยิบใชงานไดทันทวงทีหรือไม 

  

2. สวนของกระบวนการผลิต   

☺ ขั้นตอนการลางทําความสะอาดวัตถุดิบ เคร่ืองจักร และอุปกรณมีการใชน้ําใน

ปริมาณมาก 

  

☺ ในขั้นตอนการลางทําความสะอาดวัตถุดิบ มีการทําความสะอาดแบบแหง เชน การ

เขยา/สั่น หรือการเปาดวยลมแรง 

  

☺ มีการหุมทอสงไอน้ํา เคร่ืองมือ และเครื่องจักรท่ีใชไอน้ํา ดวยฉนวนเพ่ือลดการ

สูญเสียพลังงานความรอนจากการลําเลียงไอน้ํา และในขณะเปดใชเคร่ืองมือ 

  

☺ มีการสูญเสียน้ําไปโดยเปลาประโยชนจากการมีรอยร่ัวตามขอตอและสวนตางๆ 

ของทอ หรือสายสงน้ําท่ีเกิดการชํารุด 

  

☺ อากาศภายในสวนการผลิตมีอุณหภูมิคอนขางสูง โดยเฉพาะในบริเวณที่มีการตมน้ํา   

☺ ในชวงท่ีมีการลางพ้ืนและเครื่องจักรมีการเปดน้ําไหลท้ิงไปโดยเปลาประโยชน 
เนื่องจากพนักงานตองเดินกลับมาปดน้ําท่ีหัวกอกน้ํา 

  

☺ มีการเลือกใชอุปกรณ เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร ท่ีมีกําลังไฟฟาไมมากเกินไป โดยไม

เหมาะสมกับสภาพการใชงาน 

  

☺ ติดตั้งระบบควบคุมอัตโนมัติบนสายพาลําเลียง เพ่ือหยุดสายพานขณะท่ีไมมี
วัตถุดิบ/ผลิตภัณฑผาน 

  

☺ คนงานมีการสวมใสเคร่ืองปองกันขณะทํางาน กับเคร่ืองจักรท่ีเสียงดัง   

3. สวนการบําบัดนํ้าเสีย/ ของเสีย/ อากาศเสีย   

☺ ของเสียท่ีเกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตมีปริมาณมากและไมมีการนําไปใชประโยชน   

☺ มีการบําบัดน้ําเสียใหไดมาตรฐานกอนปลอยสูแหลงน้ําสาธารณะหรือไม   

☺ มีการนําน้ําเสียกลับมาใชใหมภายในโรงงานหรือไม   

☺ มีการนําขวดเกาท่ีบรรจุสุราท่ีจําหนายไปแลวกลับมาใชในการบรรจุสุราใหม   

☺ มีการนําน้ําลางภาชนะบรรจุ น้ําหลอเย็น และน้ํากลั่นตัวจากไอน้ํา มาใชซ้ําใน

ขั้นตอนการลางบรรจุภัณฑ 

  

☺ มีการกําจัดฝุนดวยการกรอง และเอาน้ําลางขวดมาใชกําจัดซัลเฟอรไดออกไซด   



                       บทที่ 3:  Lean management for Environment สําหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม  3-10

3.3 การประเมินโดยละเอียด 

การประเมินโดยละเอียดเปนข้ันตอนการประเมินหาแหลงกําเนิดและสาเหตุการสูญเสีย  

พรอมท้ังกําหนดมาตรการหรือขอเสนอในการปรับปรุงและแกไขปญหาที่เกิดจากการสูญเสียท่ี

สามารถนําไปปฏิบัติ โดยสามารถแบงข้ันตอนไดดังนี้ 

 ขั้นตอนที่ 8 การจัดทําแผนผังคุณคาของแตละขั้นตอน  
 การจัดทําแผนผังคุณคาของแตละข้ันตอน ทําใหสามารถทราบถึงแหลงกําเนิดของเสียและ

ความสูญเสีย/สูญเปลา ชวยใหแยกแยะการใชพลังงานและวัตถุดิบ รวมถึงความไมสมดุลท่ีเกิดข้ึน

ของแตละข้ันตอน  

¾ การจัดทําแผนผังคุณคาของแตละขั้นตอน (VSM)   

  เปนการวิเคราะหกิจกรรม/ข้ันตอนการดําเนินงานท้ังหมด และกิจกรรมไมเพ่ิมคุณคา 

เพ่ือระบุปญหาและพยายามคนหาความสูญเสีย/สูญเปลาท่ีเกิดข้ึน โดยแบงการจัดทําแผนผังได ดังนี้ 

1. การจัดทําแผนผังคุณคาปจจุบันแตละข้ันตอน มีการดําเนินการจัดเก็บขอมูล

กระบวนการผลิต ซึ่งจะทําใหทราบถึงข้ันตอนการไหลของงาน การเช่ือมโยงระบบขนสง ปญหา

อุปสรรคตางๆ ตอการปฏิบัติงาน การเกิดของเสีย ความเหมาะสมของรอบเวลาการผลิตและเวลา

ท่ีใชในการผลิตท้ังหมด ตลอดท้ังกระบวนการดําเนินงาน โดยมีตัวอยางแผนผังคุณคาปจจุบันใน

กระบวนการผลิตไวน ดังรูปท่ี 3-8 

2. การจัดทําแผนผังคุณคาปจจุบันพรอมกับแสดงสัญลักษณท่ีเปนแหลงกําเนิดมลพิษ
และขอมูลของเสียท่ีเกิดข้ึน โดยใชสัญลักษณ “EHS” แสดงในข้ันตอนท่ีบงบอกวากระบวนการ/

กิจกรรมท่ีมีโอกาสเปนแหลงกําเนิดมลพิษ รวมท้ังใสปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนแตละข้ันตอน      

ดังตัวอยางในรูปท่ี 3-9  

3. การจัดทําแผนผังคุณคาปจจุบันกับเสนการใชวัตถุดิบ เปนการใสขอมูลการใชวัตถุดิบ

ทุกข้ันตอน ซึ่งจะทําใหทราบและสามารถคํานวณไดวามีปริมาณของเสีย/มลพิษเกิดข้ึนเปนจํานวน

เทาไร ดังรูปท่ี 3-10 แสดงใหเห็นวา มีการนําวัตถุดิบใสในกระบวนการผลิตจํานวนตองการเปน

จํานวนเทาไร ใชไปจํานวนเทาไร และเหลือเปนของเสียจํานวนเทาไร 
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               รูปที่ 3-8 ตัวอยางการจัดทําแผนผังคุณคาปจจุบัน 
              ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/A_P_Embroidery.pdf. 
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รูปที่ 3-9 การจัดทําแผนผังคุณคาปจจบัุนที่เปนแหลงกําเนิดมลพิษ                

และขอมูลของเสียทีเ่กิดขึ้นในกระบวนการผลิตไวน 

ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/Siam_wi.pdf. 
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         รูปที่ 3-10 แผนผังคุณคาปจจบัุนกับเสนการใชวัตถุดิบในกระบวนการผลิตไวน 

            ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/Siam_wi.pdf 
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ขั้นตอนที่ 9 การหาสาเหตุของความสูญเสีย 

เปนการหาสาเหตุของของเสียและการสูญเสียตางๆ ท่ีเกิดข้ึนจากการดําเนินงาน โดยมี

หลักการพิจารณา ดังนี้ 
(1)  ประเด็นปญหาที่ควรพิจารณา  
  จะพิจารณาตามความสูญเปลา 7 ประการ ซึ่งมีรายละเอียดตามคูมือ Lean Management 

for Environment สําหรับคูมือเลมนี้จะกลาวถึงประเด็นความสูญเปลาบางประการท่ีเกิดข้ึนใน

อุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม โดยมีรายละเอียดดังรูปท่ี 3-11 และตารางท่ี 3-2 

 

รูปที่ 3-11  ตัวอยางการวิเคราะหประเด็นปญหาจากแผนผังคุณคา (VSM) 

ของโรงงานผลิตไวนแหงหน่ึง 
ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/Siam_wi.pdf. 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากการประเมินแผนผังคุณคา (VSM) ขององคกรโดยทีมงานบริหารจัดการลีน ได

เล็งเห็นความสําคัญของการสูญเสียกระบวนการท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมแกผลิตภัณฑ อัน

เนื่องมาจากเคร่ืองจักรทํางานไดไมเต็มประสิทธิภาพ จํานวนพนักงานเทียบกับหนวยผลิตต่ํา 

ความสูญเสียในกระบวนการผลิตสูง และจํานวนถังหมักไวนไมพอเพียงกับการผลิต ซึ่งทาง

ทีมงานและท่ีปรึกษาไดมีการประชุมปรึกษาถึงประเด็นปญหาดังกลาว โดยจะทําการศึกษาและ

พัฒนาปรับปรุงดวยแนวทางของ Lean Implementation ดังหัวขอตอไปนี้ 

1. ทําการเพิ่มจํานวนการผลิต โดยไมเพ่ิมกะการผลิตและพนักงาน 

2. เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต เปน 15 เปอรเซ็นต โดยเพ่ิมประสิทธิภาพเคร่ืองจักร 

(OEE)จากเดิม 65 เปอรเซ็นต เปน 75 เปอรเซ็นต 

3. เพ่ิมกําลังการหมักตอวัน โดยหาปจจัยท่ีมีผลตอระยะเวลาในการหมัก 



บทที่ 3:  Lean management for Environment สําหรับอุตสาหกรรมเครื่องดื่ม 

 

3-15

ตารางที่ 3-2 ประเด็นปญหาที่ทําใหเกดิความสูญเสยีสําหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม 

ประเด็นปญหา ความหมาย/ตัวอยาง 
ผลกระทบ 

ทั่วไป ส่ิงแวดลอม 

ความสูญเปลา 7 ประการ    

ค ว า ม สู ญ เ ป ล า จ า ก

กระบวนการผลิตท่ีไม มี

ประสิทธิผล 

- เค ร่ืองจักรทํางานได ไม เต็ม
ประสิทธิภาพ 

- การ Start up Filter บรรจุไวน

ปริมาตรไมไดตามมาตรฐาน 

- ทําใหเสียเวลาใน
การเตรียมและ

ก า ร ผ ลิ ต ท่ี ไ ม

จําเปน 

- เกิดการทํางานท่ี
ซ้ําซอนกัน 

- เ กิดของเสีย  มีการใช

พลังงานท่ีไมจําเปนเพ่ิม

มากขึ้น 

- มี วั ต ถุ ดิ บ ท่ี ถู ก ใช ต อ
หนวยการผลิตเพ่ิมมากขึ้น 

- กระบวนการท่ีไมจําเปน
กอใหเกิดของเสียมาก

ขึ้น ใชพลังงานมากขึ้น 

ร วม ท้ั งปล อ ยมล พิษ

ออกมามากขึ้นดวย 

ความสูญเปลาจากการรอ

คอยเวลาที่ ใช ในการรอ

ปฏิบัติการ  

- ใชเวลาในการทําความสะอาด
สายการผลิตเพ่ือเปล่ียนชนิด

ผลิต ภัณฑ  (CIP)  นานเ กิน

มาตรฐาน 

- การ Set Up เร่ิมตนการผลิต

แ ล ะ ส ง ต อ ก ะพนั ก ง า น ใ ช

เวลานาน 

- ทําใหเสียเวลาใน
การผลิต เกิด

ค ว ามล า ช า ใ น

การผลิต 

- การสงมอบสินคา
มีความลาชา 

- ทําให เ กิดของเ สียจาก
วั ต ถุ ดิ บ ท่ี เ กิ ด ค ว า ม

เสียหาย 

- เกิดการสูญเสียพลังงาน
ไฟฟ า และคว ามร อน 

ความเย็น และแสงสวาง

เ พ่ิ ม ม า ก ขึ้ น จ า ก

กระบวนการผลิต ท่ี ใช

เวลานาน/หยุดการผลิต 

ความสูญเปลาอื่นๆ 

คว ามสูญ เ ปล า จ า ก วิ ธี

ปฏิบัติงาน 

 

 

- ปญหาการใชน้ําในปริมาณมาก
ในขั้นตอนการลางทําความ

สะอาดวัตถุดิบ รวมท้ังการลาง

ทําความสะอาดพ้ืนโรงงาน ทํา

ใหมีการสูญเสียน้ําไปโดยเปลา

ประโยชน เชน ไมมีการนําน้ําท่ี

ใชแลว ซึ่งยังสกปรกไมมาก

กลับมาใชใหมในสวนอ่ืนท่ีไม

ตองการความสะอาดมากนัก 

- ปญหาการใชเชื้อเพลิง มีการ
สูญเสียพลังงานความรอนของ

เคร่ืองมือสกัดน้ําผลไมเคร่ือง

ไลอากาศ และหมอตมฆาเชื้อ

ในกระบวนการผลิต รวมท้ัง

- ประสิทธิภาพการดําเนินงานต่ําหรือเพ่ิมความ

ยากใหกับงานมากขึ้น 

- ขาดพนักงานท่ีมีความสามารถและมีทักษะใน
การปฏิบัติงาน 
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ประเด็นปญหา ความหมาย/ตัวอยาง 
ผลกระทบ 

ทั่วไป ส่ิงแวดลอม 

บริเวณทอสงไอน้ํ า ท่ีใช เปน

เสนทางลําเลียง ซึ่งทําใหมีการ

ใชเชื้อเพลิงในปริมาณมากและ

สูญเสียไปโดยเปลาประโยชน 

ค ว า ม สู ญ เ ป ล า จ า ก

เทคโนโลยี/อุปกรณ 

 

 

 

- ปญหาการใชพลังงานไฟฟา จะ
มีลักษณะเดียวกับปญหาการใช

น้ํา คือเกิดการสูญเสียพลังงาน

ไ ฟฟ า ใ น ก า ร ใ ช ส า ย พ า น 

เคร่ืองจักรและอุปกรณตางๆ 

โดยเปลาประโยชน รวมท้ังใน

สวนของระบบแสงสวางท่ีมีการ

ใชกําลังไฟฟามากเกินไป ซึ่งไม

เหมาะสมตอการใชงาน 

- ขาดความแนนอนในการผลิต ทําใหไมสามารถ

สนับสนุนการผลิตอยางตอเนื่องได 

 

ความสูญเปลาจากของเสีย 

 

- ปญหาการใชวัตถุดิบจะเกิดขึ้น
ในขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบ 

ไดแก การปลอกเปลือก การผา

หรือหั่นเปนชิ้นกอนนําไปสลัด 

ซึ่งจะไดชิ้นสวนท่ีไมไดขนาด 

หรือไม ได คุณภาพ  รวม ท้ั ง

เปลือกผลไม ท่ี ถูกท้ิงไปโดย

เปลาประโยชน 

- อาจเกิดการปนเปอนในสิ่งแวดลอม 

- เสียคาใชจายในการกําจัดและบําบัดเพ่ิมขึ้น 

 

ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/Siam_wi.pdf 

(2) การวิเคราะหสาเหตุทีแ่ทจริงของความสูญเสีย /สูญเปลา  

 หลังจากพบประเด็นปญหาท่ีเกิดข้ึนจากการพิจารณาประเด็นขางตนแลว จะนําขอมูลท่ี

ไดมาวิเคราะหหาสาเหตุท่ีแทจริง ดวยผังกางปลา Mind map และ 5Whys รายละเอียดดังนี้ 

การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต  

ทีมงาน Productivity ไดศึกษาอัตราการผลิตของแตละกระบวนการผลิต ทําใหทราบวากระบวนการ

ผลิตท่ีทําใหเกิดการสูญเปลาในการทํางาน และสงผลกระทบมากท่ีสุด ไดแก 

1. กระบวนการทําความสะอาดสายการผลิตเพ่ือเปล่ียนชนิดผลิตภัณฑ (CIP) 

2. กระบวนการ Start up Filler บรรจุไวน 

3. กระบวนการ Set up ของการผลิตและสงตอพนักงาน 

� Labeler 

� การติดสติ๊กเกอร 
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รูปที่ 3-12 ตัวอยาง การวิเคราะหสาเหตุที่แทจริงของโรงงานผลิตไวนแหงหน่ึง 

ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/Siam_wi.pdf. 

 

¾ แผนผังแสดงเหตุและผล หรือผังกางปลา หรือผังอิชิกาวา
1 
 

  เปนแผนผังท่ีแสดงถึงความสัมพันธระหวางปญหากับสาเหตุท้ังหมดที่เปนไปไดท่ีจะ

กอใหเกิดปญหานั้น ซึ่งส่ิงสําคัญในการสรางแผนผัง คือ ตองทําเปนทีมหรือเปนกลุม โดยปญหา

จะแสดงอยูท่ีหัวปลา และสวนกางปลาเปนการรวบรวมสาเหตุของปญหา ซึ่งตัวอยางการทํา      

ผังกางปลาสําหรับอุตสาหกรรมการผลิตไวน แสดงดังรูปท่ี 3-13 
 

 

                                                           
1 
http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm. 

 

ซึ่งจากการวิเคราะหท่ีกระบวนการตางๆ ท่ีเปนปญหา คือ 

• กระบวนการ CIP นานเกินมาตรฐาน ซึ่งทําความสะอาดดวยน้ํารอนโดยตั้งเวลาไว 2.5 ชั่วโมง 

แตในการทํางานจริงไมสามารถทําไดตามเวลาท่ีกําหนด จึงตองทําการลดเวลาที่สูญเสียจากการ

ทําความสะอาด 

• กระบวนการ Start up Filler บรรจุไวน ปริมาตรไมไดมาตรฐาน และการสูญเสียความเร็ว 

เนื่องจากการสูญเสีย Speed loss ในชวง Start up เนื่องจากตองมีการปรับแตง ทําใหเกิดปญหา 

Filling Tube ชํารุดจํานวน 30 หัวจาก 84 หัว จึงตองมีการดําเนินการปรับแกไขเคร่ืองจักร 

• กระบวนการ Set up Labeler เร่ิมตนการผลิตและสงตอกะพนักงาน โดยพนักงานมีการปรับและ 

Set ตําแหนงของเคร่ืองจักรใหมหลังจากรับงาน เม่ือสภาพของฉลากไมสวยงามตามท่ีตองการ   

ทําใหสูญเสียเวลาในชวงสงตอกะ จึงตองดําเนินการแกไขโดยการกําหนดคามาตรฐานในการ   

Set up เคร่ืองจักร 

 

เลือก Filler, CIP และ Labeler 
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Why 1 

Why 2 

เคร่ืองจักรทาํงานไดไม

เต็มประสิทธภิาพ

ผลิตสินค าไมไดตาม

ตองการของลูกคา

จาํนวนพนักงานเทียบ

กับหนวยการผลิตตํ่า

Loss ในกระบวนการ

ผลิตสูง

จาํนวนถังไวนไม

เพียงพอกับการผลิต

ปัญหา

การทาํความสะอาดสายการผลิต ใช

เวลานานเกนิมาตรฐาน

การ Start up Filler บรรจุไวน ปริมาตร

ไมไดมาตรฐาน 

การ Set up Labeler เร่ิมตนการผลิต

ทุกคร้ัง กอนสงตอกะพนักงาน

MAN
MACHINE

MATERAILMETHOD

ผลิตงานไมได 

คุณภาพ

ทํางานไมได มาตรฐาน

ไมดูมาตรฐานคุณภาพ

ไมดูตัวอยาง

ไมวิเคราะหงานลวงหนา

วตัถุดิบไมได คุณภาพ

วัตถุดิบสกปรก 

ตองเสียเวลาใน

ก า รทํ า ค ว า ม

สะอาด

เคร่ืองจักรไมมีประสิทธิภาพ

เคร่ืองจักรชาํรุด

ไมเข าใจวิธีการ

ไมทาํตามขั้นตอนที่กาํหนด

ขาดการตรวจสอบ

ไมเอาใจใสตองาน

ไมรูมาตรฐานคุณภาพ

ขาดความชาํนาญ

รูปแบบงานหลากหลาย

 

 

 

 

 

รูปที่ 3-13 การทําแผนผังแสดงเหตุหรือผังกางปลาสําหรับอุตสาหกรรมผลิตไวน 
ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/Siam_wi.pdf. 

 

¾ 5 Why  เปนการตั้งคําถามวา “ทําไม” 5 คําถามอยางตอเนื่อง เพ่ือใหสามารถ

พบสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา ดังตัวอยางรูปท่ี 3-14 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3-14 การวิเคราะหสาเหตุของปญหาดวยวิธี 5 Whys 
ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/Siam_wi.pdf. 
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ขั้นตอนที่ 10 การกําหนดมาตรการ 

   การกําหนดมาตรการจัดการกับปญหานั้นจะตองสอดคลองกับสาเหตุของประเด็นปญหา

ท่ีวิเคราะหไดในข้ันตอนกอนหนานี้ อยางไรก็ตามประเด็นปญหาหนึ่งอาจมีหลายสาเหตุ และใน          

แตละสาเหตุอาจมีขอเสนอมากกวา 1 วิธีได จึงมีการรวบรวมขอมูลและระดมความคิดเพ่ือใหได

มาตรการที่ดีท่ีสุด เพ่ือใหเกิดการดําเนินงานท่ีไหลอยางตอเนื่อง 
   จากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาผานการใชผังกางปลาของแตละกระบวนการ ไดเสนอ

มาตรการและแนวทางการแกปญหา ดังตารางท่ี 3-3 
ตารางที่ 3-3 มาตรการและแนวทางการแกไขปญหา 

สาเหตุ/ ปญหา มาตรการ เทคนิค/เคร่ืองมือที่จะใช 

1) มาตรการกระบวนการ CIP 

กระบวนการ CIP ดวย  

น้ํารอนนานเกินมาตรฐาน 

- Operator ตองมีการทราบ

แผนการผลิตลวงหนา โดยใช

ใบสั่งการผลิต 

- ดํ า เนินการ เต รียมน้ํ า ร อนไว

ลวงหนา 1 ชั่วโมง  

- ใช เคร่ืองมือ Kanban และ    

Control Chart  

- โดยลดเวลาที่สูญเสียจากการทําความ

ส ะอ าด ในก า ร เ ปลี่ ย น ชนิ ด ขอ ง

ผลิตภัณฑ 

 - การแยก/ จัดลําดับการ CIPของ

ระบบ Mixing และ Bottling 

- โครงการติดตั้งถัง Buffer Tank 

สําหรับตมน้ํ าสํารองไว เ พ่ือให

ระบบสามารถทํางานได โดย   

ไมตองรออุณหภูมิของน้ํ า  ใน

พ้ืนท่ีดานขางของ Plant CIP   

ดังรูปท่ี 3-15 

 
 

2) มาตรการกระบวนการ Start up Filler บรรจุไวน 

กระบวนการ Start up 

Filler บรรจุไวน ปริมาตร

ไมไดมาตรฐาน และการ

สูญเสียความเร็วเนื่องจาก 

Speed Loss 

- กําหนดระยะเวลาการใชงานของ

ชิ้นสวนเครื่องจักรตามรอบ และ

สภาพการใชงาน 

- จัดทีม Self  Maintenance ประกอบดวย 

Operator Maintenance Team ตรวจสอบ

บํารุงรักษาและเม่ือพบปญหาให

ดําเนินการปรับแกไขทันที 

- จัดทํา  Work Sheet สําหรับบันทึก

ขอมูลการแกไขในตําแหนงตางๆ 

ของเครื่อง 

  

- ใชเคร่ืองมือ TPM และ 5S 

- โดยดําเนินการปรับแกไขท่ีเคร่ืองจักร

ดังรูปท่ี 3-16 
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สาเหตุ/ ปญหา มาตรการ เทคนิค/เคร่ืองมือที่จะใช 

3) มาตรการกระบวนการ Set up เร่ิมตนการผลิตและสงตอกะพนักงาน 

กระบวนการ Setup Labeler 

เร่ิมตนการผลิตกอนสงตอ

กะพนักงาน   ทุกคร้ัง 

- จัดทํา CheckSheet และกําหนดคา

มาตรฐานในการ Set up เคร่ือง 

โดยท่ีการติดปายคาควบคุมไวท่ี

บ ริ เ วณ จุ ดค วบ คุม  ม าต ร วั ด 

แรงดัน และมาตรวัดลมตาม ดัง

รูปท่ี 3-17  

- จั ด ทํ า ม า ต ร ฐ าน ในก า รผลิ ต 

Sticker โดยกําหนดระยะในการ 

ตั้งคากอนดําเนินการเพ่ือลดเวลา

ในการ Set up โดยแยกตามขนาด

ของ Sticker ในแตละประเทศ 

เพ่ือไมใหเกิด Speed Loss ตามมา 

ดังรูปท่ี 3-18 

- ใชเคร่ืองมือการควบคุมดวยการ

มองเห็น 

- โดยการปรับตําแหนงของเคร่ืองใหม

หลังจากรับงานมา 

 
 

 

 

 

รูปที่ 3-15 การติดตั้งถัง Buffer Tank 
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รูปที่ 3-16 ปรับเปล่ียน Filling Tube 

 

รูปที่ 3-17 ติดปายคามาตรฐาน 

 

รูปที่ 3-18 จดัทํามาตรฐานในการผลิต Sticker 
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 ในท่ีนี้คณะผูเขียนจะขอยกตัวอยางการกําหนดมาตรการในการจัดการความสูญเปลาหรือ

ของเสียแตละสาเหตุของกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มอ่ืนๆ เพ่ิมเติม เพ่ือให

โรงงานท่ีเก่ียวของสามารถนําไปประยุกตใชในการปฏิบัติงานไดจริงตอไปได ดังนี้ 

¾ มาตรการของโรงงานผลิตนํ้าสับปะรดกระปอง
2
   

   โรงงานอุตสาหกรรมผลิตน้ําสับปะรดกระปองแหงหนึ่ง ไดดําเนินการเพ่ือลด

ความสูญเปลาในกระบวนการผลิต ลดตนทุนดานแรงงาน ประสิทธิภาพของแรงงาน และการเพิ่ม

ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต หลังจากมีการวิเคราะหปญหาและสาเหตุแลว จากนั้นนําขอมูล

มาวิเคราะหเพ่ือหาลําดับการแกปญหาและใชเคร่ืองมือลีนในการปรับปรุง ทางทีมงานจึงไดจัดทํา

มาตรการดําเนินการโดยใชระบบ Kaizen รายละเอียดแสดงดังตอไปนี้ 

1) มาตรการที่ 1 Kaizen กําหนดเวลาของการเปดไป Cooker  

☺ ลดพลังงาน : การใชไอนํ้าในการฆาเช้ือ 

  ลดเวลาในการเปดเคร่ืองฆาเช้ือ: โดยปรับเปล่ียนเวลาการเปดเคร่ืองจากเวลา 

08.00 เปนเวลา 09.30 น. เพ่ือเปนการลดระยะเวลาในสูญเสียพลังงาน 

2) มาตรการที่ 2 การลดขนาด Batch Size ของการลําเลียง 

☺ ปรับจํานวน Batch Size ของการลําเลียง: โดยมีการปรับเปล่ียนดังนี้ 

o เคร่ืองเปดฝา 100/ นาที 

o เร่ิมตนการปดฝา อยางนอย 5 นาที 

o ปรับจํานวน Batch Size จากเดิม 7 ช้ัน ปรับเปน 5  

3) มาตรการที่ 3 การปฏิบัติงานและการสับเปล่ียนโยกยายพนักงาน  

¾ มาตรการของโรงงานผลิตเคร่ืองดื่มกระปอง 3
 

          โรงงานอุตสาหกรรมผลิตเคร่ืองดื่มชนิดหนึ่ง ไดดําเนินการเพื่อลดความสูญเปลา

ในกระบวนการผลิต และหาโอกาสในการปรับปรุงจาก VSM ทางทีมงานจึงไดเลือกปญหาเพ่ือ

ปรับปรุงหลัก ดังนี้  

� ลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร  

� ลดของเสียจากการ Jam ท่ีกระบวนการ Seamer 

   จากน้ันทีมงานทํากิจกรรม Waste Walk ทําใหพนักงานไดเห็นความสูญเปลา

หลายประการ โดยเฉพาะการหยุดชะงักของการผลิต ซึ่งเปนปจจัยหนึ่งท่ีทําใหการปรับแตงเคร่ือง 

                                                           
2
 http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/Sam_roy.pdf.  

3 
http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/Crown_Bev.pdf.  
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Welding ใชเวลานาน เกิดการ Jam จากปญหาดังกลาวทําใหทีมงานเห็นแนวทางในการปรับปรุง 

จึงไดดําเนินการเพื่อลดเวลาการปรับตั้งเคร่ือง โดยจัดทําเปนมาตรการท่ีสามารถนําไปปฏิบัติได

ดังตอไปนี้ 

  1) มาตรการที่ 1 Kaizen การถอดไกรแดน 

� ปญหา: การถอดไกรแดน จะถอดลําบากและใชเวลานาน 

� มาตรการ: เปล่ียนจุดยึดชุดไกรแดนใหมใหอยูดานนอกเคร่ือง  

2) มาตรการที่ 2 Kaizen การตอสายนํ้าหลอเย็น 

� ปญหา : การถอดตองใชไขควงถอด ซึ่งใชเวลานานและประกอบยาก 

� มาตรการ : เปล่ียนวิธีการตอสายน้ําหลอเย็นมาเปนขอสวมเร็ว เพ่ือความสะดวกมากข้ึน  

ขั้นตอนที่ 11 การคัดเลือกมาตรการทางเลือก 

 การคัดเลือกและเรียงลําดับมาตรการ เพ่ือจะนําไปศึกษาความเปนไปไดในการนําไป

ปฏิบัติ โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 1) จัดกลุมมาตรการ ออกเปนหมวดหมู โดยจัดกลุมในแตละหนวยปฏิบัติการให

เปนระบบและไมควรตัดมาตรการใดๆ ท้ิง ยกเวนเห็นเดนชัดวามาตรการนั้นเปนไปไมได  

 2) เรียงลําดับมาตรการ เปนส่ิงท่ีจําเปนเนื่องจากขอเสนอมักมีคอนขางมาก การ

เรียงลําดับจะชวยใหสามารถเลือกพิจารณาศึกษามาตรการท่ีสําคัญ และเกิดประโยชนมากท่ีสุด

กอนโดยมีหลักการพิจารณา 4 ประการ ดังนี้ 

� ความเปนไปได เชน มีผูผลิตอุปกรณท่ีจําเปน มีการนําขอเสนอเทคโนโลยีนี้

ไปปฏิบัติแลว มีผูรูและใหคําปรึกษา เปนตน 

� ความเหมาะสม เชน เหมาะกับการผลิตและผลิตภัณฑ เหมาะกับวัฒนธรรม

ขององคกร ไมตองดัดแปลงมาก เปนตน 

� ผลกระทบตอส่ิงแวดลอม เชน ลดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมไดมาก นอย

เพียงไร ลดปญหาความเปนพิษและความเส่ียงของพนักงาน เปนตน 

� ความเปนไปไดเชิงเศรษฐศาสตร เชน การลงทุนคาใชจายและระยะเวลาคืน

ทุนมากหรือนอยเพียงใด เปนตน 

  ในการพิจารณาทางเลือก ควรใหทีมงานทุกคนมีสวนรวมในการแสดงความคิดเห็น 

ระดมความคิดเห็นตอการหาแนวทางแกไข การหาขอมูลจากหนวยงานอ่ืน ประกอบการพิจารณา

ทางเลือกในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ เพ่ือใหคัดเลือกใหเหลือเฉพาะ

ขอเสนอท่ีโรงงานสามารถนําไปปฏิบัติไดในระยะเวลาอันส้ัน โดยมีตัวอยางการพิจารณาทางเลือก

สําหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม ดังตารางท่ี 3-4 
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ตารางที่ 3-4 ตัวอยางการพิจารณามาตรการทางเลือก 

มาตรการ 

คะแนนการคัดเลือก* 
คะแนน

รวม 
โอกาสในการ

ทําที่เห็นไดชัด 

ความสนใจ/

ความรวมมือ 

ผลกระทบตอ

ส่ิงแวดลอม 

การ

ลงทุน** 

1. กระบวนการ CIP  

- กําหนดแผนการผลิตลวงหนา 

โดยใชใบสั่งการผลิต 
3 3 1 3 10 

- การแยก/ จัดลํ าดับการ  CIP 

ของระบบ Mixing และ Bottling 
2 3 2 3 10 

- ดําเนินโครงการติดตั้งถัง Buffer 

Tank สําหรับตมน้ําสํารองไว

เพ่ือใหระบบทํางานไดโดยไมตอง

ร อ อุณห ภู มิ ข อ ง น้ํ า  ใ น พ้ื น ท่ี

ดานขางของ Plant CIP 

2 2 3 1 8 

2. กระบวนการ Start up Filler บรรจุไวน  

- กําหนดระยะเวลาการใชงานของ

ชิ้นสวนเครื่องจักรตามรอบ และ

สภาพการใชงาน 

2 3 2 3 10 

- จัดทีม Self Maintenance 

ป ร ะ ก อ บ ด ว ย  Operator 

Maintenance Team ตรวจสอบ

บํารุงรักษาและเมื่อพบปญหาให

ดําเนินการปรับแกไขทันที 

2 2 2 2 8 

- จัดทํา  Work Sheet สําหรับ

บันทึกขอมูลการแกไขในตําแหนง

ตางๆ ของเครื่อง 

2 2 2 2 8 

3. กระบวนการ Set up Labeler  

- จัดทํา Check Sheet และกําหนดคา

มาตรฐานในการ Set up เคร่ือง 

โดยการติดปายคาควบคุมไว ท่ี

บริเวณจุดควบคุมมาตรวัด แรงดัน 

และมาตรวัดลมตาม  

3 3 2 1 9 

- จั ด ทํ าม าตรฐ าน ในก า รผลิ ต 

Sticker โดยกําหนดระยะเวลาใน

การตั้งคากอนดําเนินการเพ่ือลด

เวลาในการ Set up  

3 3 2 1 9 

หมายเหตุ   *การใหคะแนน 1 คะแนน = ต่ํา    **เฉพาะการลงทุน    1 คะแนน = ลงทุนสูง 

              2 คะแนน = ปานกลาง         2 คะแนน = ลงทุนปานกลาง 

              3 คะแนน = สูง          3 คะแนน = ลงทุนต่ํา 
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มาตรการทางเลือกท่ีควรนําไปประเมินโดยละเอียดตอ คือ มาตรการที่องคกรให

ความสําคัญในการปรับปรุงเปนอันดับตนๆ ไดแก มาตรการที่ชวยลดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมได

มาก ใชเงินลงทุนในการปรับปรุงต่ํา มีโอกาสสําเร็จเห็นผลชัดเจน และเปนมาตรการท่ีคนใน

องคกรมีความสนใจใหความรวมมือสูง 

3.4 การศึกษาความเปนไปไดของมาตรการ 

การศึกษาความเปนไปได มีวัตถุประสงคเพ่ือเลือกมาตรการท่ีเปนไปไดสําหรับลงมือ

ปฏิบัติพรอมกับผลที่คาดวาจะไดรับจากแตละมาตรการโดยมีข้ันตอนดังตอไปนี้  

ขั้นตอนที่ 12 การประเมินเบ้ืองตน  

การพิจารณาการประเมินมาตรการเบื้องตน แบงออกไดเปน 3 กลุม คือ 

☺ มาตรการท่ีสามารถนําไปปฏิบัติไดทันที เนื่องจากมีผลประโยชนชัดเจน สามารถ

ดําเนินการไดงาย รวมท้ังมีคาใชจายต่ําหรือไมมีเลย 

☺ มาตรการที่ตองมีการศึกษาเพ่ิมเติม เนื่องจากเห็นผลประโยชนชัดเจน แตไมทราบถึง

ความเปนไปไดทางเทคนิคและเศรษฐศาสตร 

☺ มาตรการที่ไมชัดเจนหรือไมเหมาะสม/เปนไปไมได ใหตัดมาตรการเหลานี้ออกไป 

 ตัวอยางการประเมินความเปนไปไดของการนําการจัดการส่ิงแวดลอมกับลีนมาใชใน

อุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม แสดงดังตารางท่ี 3-5 

ตารางที่ 3-5 ตัวอยางการประเมินความเปนไปไดของมาตรการ  

หนวยการผลิต 
มาตรการการจัดการส่ิงแวดลอม 

แบบลีน 

ท
ํา
ไ
ด
ท
ัน
ท
 ี

ต
อ
ง
ศึ
ก
ษ
า

เพิ่
ม
เต
ิม

 

ไ
ม
ส
า
ม
า
ร
ถ

ป
ฏ
ิบั
ต
ิไ
ด
 

หมายเหต ุ

กระบวนการ CIP 

- Operator ตองมีการทราบแผนการ

ผลิตลวงหนา โดยใชใบสั่งการผลิต 

- ดํ า เ นิ นการ เต รี ยมน้ํ า ร อน ไ ว

ลวงหนา 1 ชั่วโมง  

- การแยก/ จัดลําดับการ CIPของ

ระบบ Mixing และ Bottling 

- โครงการติดตั้งถัง Buffer Tank 

สําหรับตมน้ํ าสํ ารองไว เ พ่ือให

ระบบสามารถทํางานไดโดยไม

ตองรออุณหภูมิของน้ํา ในพ้ืนท่ี

ดานขางของ Plant CIP  

9 

 

 

9 

 

9 

 

 

 

 

 

 

9 
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หนวยการผลิต 
มาตรการการจัดการส่ิงแวดลอม 

แบบลีน 

ท
ํา
ไ
ด
ท
ัน
ท
 ี

ต
อ
ง
ศึ
ก
ษ
า

เพิ่
ม
เต
ิม

 

ไ
ม
ส
า
ม
า
ร
ถ

ป
ฏ
ิบั
ต
ิไ
ด
 

หมายเหต ุ

 

 

 

 

 

กระบวนการ Start up 

Filler บรรจุไวน 

- กําหนดระยะเวลาการใชงานของ

ชิ้นสวนเคร่ืองจักรตามรอบ และ

สภาพการใชงาน 

- จัดทีม Self Maintenance 

ป ร ะ ก อ บ ด ว ย  Operator 

Maintenance Team ตรวจสอบ

บํารุงรักษาและเม่ือพบปญหาให

ดําเนินการปรับแกไขทันที 

- จัดทํา Work Sheet สําหรับบันทึก

ขอมูลการแกไขในตําแหนงตางๆ 

ของเครื่อง 

9 

 

 

9 

 

 

 

9 

   

 

 

 

 

 

กระบวนการ Set up 

Labeler 

- จัดทํา Check Sheet และกําหนดคา

มาตรฐานในการ Set up เคร่ือง 

โดยท่ีการติดปายคาควบคุมไว ท่ี

บ ริ เ วณ จุ ด ค วบ คุ ม  ม าต ร วั ด 

แรงดัน และมาตรวัดลมตาม  

- จัดทํามาตรฐานในการผลิต Sticker 

โดยกําหนดระยะในการต้ังคากอน

ดําเนินการเพ่ือลดเวลาในการ Set 

up โดยแยกตามขนาดของ Sticker 

ในแตละประเทศ เพ่ือไมใหเกิด 

Speed Loss ตามมา  

 

9 

 

 

 

 

9 

   

 

ขั้นตอนที่ 13 การประเมินทางเทคนิค 

เปนการประเมินผลกระทบมาตรการตอกระบวนการ ตอผลิตภัณฑ ตอกําลังการผลิต 

และความปลอด เปนตน ภัยวิธีการประเมินอาจดําเนินการในลักษณะของการทดสอบใน

หองปฏิบัติการหรือบริเวณบางสวนของสายการผลิต หรืออาศัยขอมูลและประสบการณของบริษัท

อ่ืนหรือจากผูผลิต นอกจากนี้ยังอาจจําลองกระบวนการผลิตกอนเพ่ือหาภาวะการดําเนินการท่ี

เหมาะสมเพ่ือสรางความม่ันใจกอนลงมือปฏิบัติจริง รายละเอียดการประเมินทางเทคนิคควร

ปฏิบัติตามหัวขอตอไปนี้ (ดังตารางท่ี 3-6) 
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 1) การแจกแจงรายละเอียดของขอเสนอ เชน เปล่ียนวัตถุดิบ เปล่ียนเทคโนโลยี/

อุปกรณ เกณฑการผลิต เปนตน 

 2) รูปแบบของการเปล่ียนแปลง เชน ลักษณะท่ัวไปของอุปกรณ แผนภูมิกระบวนการ 

วิธีปฏิบัติงาน ตารางการผลิต พ้ืนท่ีและสาธารณูปโภคท่ีตองการ เปนตน 

 3) ผลกระทบตอชวงเวลาหยุดการผลิต ตออัตราการผลิต ตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

รวมท้ังความเส่ียงท่ีอาจเกิดข้ึน 

 4) ผลกระทบตอการบํารุงรักษา พ้ืนท่ีขนสงเก็บวัสดุ หองปฏิบัติการ จํานวนพนักงาน 

และการฝกอบรม 
  5) ผลกระทบทางกฎหมาย เชน กฎหมายความปลอดภัย กฎหมายส่ิงแวดลอม ฯลฯ 

ท้ังนี้ เม่ือประเมินทางเทคนิคแลว เราจะแบงมาตรการออกเปน 3 กลุมคือ 

☺ มาตรการที่ม่ันใจวาสามารถดําเนินการใหไดตามเปาหมายที่ตองการ 
☺ มาตรการที่ตองศึกษาเพ่ิมเติม 

☺ มาตรการท่ีไมสามารถปฏิบัติไดหรือไมแนใจทางเทคนิค โดยใหตัดขอเสนอ

เหลานี้ท้ิงไป 

ตารางที่ 3-6 ตัวอยางการประเมินทางเทคนิคสําหรับมาตรการของโรงงานผลิตไวน 

รายละเอียด

มาตรการ 

รูปแบบการ
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ผลกระทบตอ

กระบวนการ

ผลิต 

ผลกระทบ

ตอการ

บํารุงรักษา 

ผลกระทบ

ทาง

กฎหมาย 

มาตรการกําหนดแผนการผลิตลวงหนาของกระบวนการ CIP 

ใชใบสั่งการ

ผลิต 

เ ต รี ย ม น้ํ า

ร อ น ไ ว

ล ว ง หน า  1 

ชั่วโมง  

2 3 1 6 
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มาตรการกําหนดระยะเวลาการใชงานของเคร่ืองจักร 

กํ า ห น ด

ร ะ ย ะ เ ว ล า

ก า ร ใ ช ง า น

ข อ ง

เค ร่ื อ ง จั ก ร

ตามรอบ  

ต ร ว จ ส อ บ

บํ า รุ ง รั ก ษ า

เคร่ืองจักรเม่ือ

พบปญหาให

ดํ า เ นิ น ก า ร

แกไขทันที 

3 2 1 7 

 

 

 

9 

  

หมายเหตุ :  คะแนน* ขึ้นอยูกับการต้ังเกณฑคะแนนของแตละโรงงาน 
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ขั้นตอนที่ 14 การประเมินทางเศรษฐศาสตร 

การประเมินทางเศรษฐศาสตรเปนการประเมินความคุมคาในการลงทุน โดยมีข้ันตอนดังนี้ 

  1) รวบรวมขอมูลเพ่ือคํานวณเงินลงทุนท้ังหมด ซึ่งเปนผลรวมของคาปรับปรุงสถานท่ี 

คาอุปกรณการผลิต อะไหล คาวัสดุกอสราง คาติดตั้งสาธารณูปโภค คากอสรางคุมงาน คาท่ี

ปรึกษา ดอกเบี้ย ฯลฯ รวมท้ังคาใชจายดําเนินการท่ีอาจเพ่ิมข้ึนหลังจากการติดตั้ง นอกจากเงิน

ลงทุนแลวจะตองคํานวณคาใชจายในการดําเนินการผลิตท่ีประหยัดไดจากการดําเนินตาม

มาตรการ ไดแก ลดคาบําบัดของเสีย ลดคาวัตถุดิบและพลังงาน กําไรจากคุณภาพผลิตภัณฑท่ีดี

ข้ึน กําไรจากคาผลิตและคาบํารุงรักษา กําไรจากผลผลิตและ/หรือผลพลอยไดท่ีเพ่ิมข้ึน เปนตน 

  2) วิเคราะหผลกําไร ซึ่งเราวิเคราะหไดจากระยะเวลาคืนทุน หรือมูลคาเงินปจจุบัน 

หรืออัตราตอบแทนการลงทุน ซึ่งโดยปกติแลวถามีคา NPV ต่ํา และคา IRR สูง จะเปนมาตรการท่ี

นาลงทุนและเหมาะสมที่จะนําไปปฏิบัติ โดยรายละเอียดการคํานวณสามารถศึกษาไดในคูมือ Lean 

Management for Environment สามารถใชเอกสารหมายเลข 14-1, 14-2, 14-3, 14-4, 14-5, 

14-6 การประเมินทางเศรษฐศาสตร ภาคผนวก ข: แบบฟอรมประเมินการจัดการส่ิงแวดลอม

อุตสาหกรรม เปนแนวทางสําหรับการประเมินได  
      สําหรับคูมือเลมนี้จะกลาวถึงการประเมินความคุมคาในการลงทุน โดยแสดงผลการลด

คาใชจายโดยรวมในการดําเนินการตามมาตรการหนึ่งของอุตสาหกรรมการผลิตไวน รายละเอียด

ดังตารางท่ี 3-7 
ตารางที่ 3-7 ผลการลดคาใชจายโดยรวมของการดําเนินการตามมาตรการ 

Description Current Future Target Cost Saving 

(Baht/Year) 

1. Total cycle Time (C/T) 0.23 0.20 To Reduce around 0.03 sec/bottle  

 

779,688  
 

2. OEE (Overall Equipment 

Effectiveness) 

65% 75% To Increase 15% from current 

3. Labor Cost 4 Shift 3 Shift To Reduce > 15% 

4. Product Losses 0.40% 0.10% To Reduce > 15% from current 1,389,960  

5. Reduce Fermentation Time (day) 32 day 27 day To Reduce day of ferment 4 day 16,456,200  

Total Cost Saving 18,625,848  

   
� จากการวิเคราะหหาแนวทางในการปรังปรุงประสิทธิภาพสายการผลิต สามารถ

เพ่ิมประสิทธิภาพสายการผลิต (OEE) จาก 65 เปอรเซ็นต เปน 75 เปอรเซ็นต ได ซึ่งจะทําให

สามารถลดเวลาการทํางานในชวง High Season จาก 4 กะ ลงเหลือ 3 กะได  
� จากการประยุกตใชแผนภูมิกางปลาวิเคราะหสาเหตุการเสียของเคร่ืองบรรจุ 

ซึ่งเปนสาเหตุใหบรรจุไวนไมไดปริมาตรตามมาตรฐาน เม่ือปรับปรุงแลว สามารถลด Product 

Losses ไดจาก 0.40 เปอรเซ็นต เหลือ 0.10 เปอรเซ็นต 
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� สามารถลดระยะเวลาการหมักไวนไดโดยเฉล่ียจากถังละ 32 วัน เหลือเพียง  

27 วัน ซึ่งสามารถเพิ่มโอกาสในการผลิตและลดคาใชจายในการลงทุนสราง Fermentation Tank ลงได 
� จากการดําเนินการตามมาตรการท้ังหมด สามารถลดคาใชจายลงไดเปน

มูลคา 18,625,848 บาท/ป 

    จากการดําเนินการตามมาตรการดังกลาว จะเห็นไดวาสามารถลดตนทุนใน

กระบวนการผลิตได นอกจากนี้ยังสรางผลกําไรเพ่ิมข้ึนใหกับโรงงานดวย จึงเปนมาตรการท่ี

เหมาะสมที่จะนําไปสูการปฏิบัติตอไปเพ่ือลดความสูญเปลาได 

ขั้นตอนที่ 15 การประเมินทางสิ่งแวดลอม 

การประเมินทางส่ิงแวดลอมเปนการประเมินผลกระทบของมาตรการตอส่ิงแวดลอม ซึ่ง

การประเมินทําได 3 ระดับ คือ 

  1) การประเมินความเสี่ยงในแงของการใชทรัพยากร และการกอใหเกิดมลพิษ 

 2) การประเมินละเอียดถึงผลขององคประกอบในสารปอนเขาและสารขาออกใหมท่ีใช 
  3) การประเมินวงจรชีวิตของผลิตภัณฑ (LCA) 
  โดยทั่วไปวิธีแรกก็เพียงพอในการประเมินทางส่ิงแวดลอม เม่ือประเมินทางส่ิงแวดลอม

แลวจะสามารถแบงมาตรการออกเปน 3 กลุม คือ (ดังตารางท่ี 3-8) 

☺ มาตรการที่มีผลกระทบตอส่ิงแวดลอมนอย  

☺ มาตรการที่มีผลกระทบตอส่ิงแวดลอมปานกลาง 
☺ มาตรการที่มีผลกระทบตอส่ิงแวดลอมมาก 

    จากมาตรการตางๆ ท่ีไดดําเนินการเพ่ือลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตไวน 

สามารถประเมินผลกระทบของมาตรการตอส่ิงแวดลอมไดดังนี้  
 จากการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิต โดยมีการวางแผนการผลิตลวงหนา

กอนการทํางาน สามารถลดระยะเวลาการทําความสะอาดจาก 4 ช่ัวโมง เปน 3 ช่ัวโมง หรือเปนการ

เพ่ิมระยะเวลาในการผลิตสินคาไดอีก 1 ช่ัวโมง ซึ่งเพ่ิมข้ึนเทากับ 24,000 ขวด ตอรอบการ CIP จะ
เห็นไดวากระบวนการท่ีปรับปรุงแลวสงผลกระทบตอส่ิงแวดลอมนอยลง มีการใชทรัพยากรตางๆ 

ลดลง แตจํานวนการผลิตเพ่ิมข้ึน 
 จากการเสียของเคร่ืองบรรจุ ซึ่งเปนสาเหตุใหบรรจุไวนไมไดปริมาตรตาม

มาตรฐาน ทําการแกไขโดยกําหนดระยะเวลาการใชงานของช้ินสวนเคร่ืองจักรตามรอบ และตรวจสอบ

สภาพการใชงานเปนประจํา สามารถลด Product Losses ไดจาก 0.40 เปอรเซ็นต เหลือ 0.10 

เปอรเซ็นต ซึ่งเปนการประหยัดพลังงานท้ังไฟฟาและความรอน สงผลกระทบตอส่ิงแวดลอมนอยลง 
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 จากปญหาถังหมักไวนไมเพียงพอ แกไขโดยการเพ่ิมกําลังการหมักตอวันให

เพ่ิมข้ึน ซึ่งสามารถลดระยะเวลาการหมักไวนไดโดยเฉล่ียจากถังละ 32 วัน เหลือเพียง 27 วัน

สามารถเพิ่มโอกาสในการผลิตมากข้ึน อีกท้ังยังเปนการลดการเกิดของเสีย สงผลกระทบตอ

ส่ิงแวดลอมนอยลง 
 จากการ Set up Labeler เร่ิมตนการผลิตกอนสงตอกะพนักงานทุกคร้ัง ทําให

สูญเสียเวลาในการติดตั้งใหมทุกคร้ัง แกไขโดยจัดทํา Check Sheet และกําหนดคามาตรฐานใน

การ Set up เคร่ือง โดยที่การติดปายคาควบคุมไวท่ีบริเวณจุดควบคุม มาตรวัด แรงดัน และมาตร

วัดลม สามารถสงกะไดรวดเร็วมากข้ึน ไมมีการปรับแตงเพ่ิมเติม และเคร่ืองจักรไมเสียความเร็ว

ในการติด Sticker สามารถลดเวลาในการ Set up จาก 15-20 นาที เหลือเพียง 5 นาทีตอกะ ซึ่ง

เปนการประหยัดพลังงานเพ่ิมข้ึน และใชทรัพยากรตางๆ ลดลง 
ตารางที่ 3-8 ตัวอยางการประเมินทางสิ่งแวดลอมของโรงงานผลิตไวน 

มาตรการ: กําหนดระยะเวลาการใชเคร่ืองจักรในกระบวนการ Start up Filler บรรจุไวน 

การประเมินความเสี่ยงในการใชทรัพยากรและการกอใหเกิดมลพิษ ใช ไมใช 

1. เปนมาตรการท่ีลดความเปนพิษและการเกิดของเสียจากแหลงกําเนิดหรือไม 1  

2. เปนมาตรการท่ีลดการเกิดมลภาวะทางน้ําหรือไม 1  

3. เปนมาตรการท่ีลดการเกิดมลภาวะทางอากาศหรือไม 1  

4. เปนทางเลือกท่ีลดปริมาณการใชวัตถุดิบหรือไม 1  

5. เปนมาตรการท่ีลดปริมาณการใชพลังงานหรือไม 1  

6. กอใหเกิดผลกระทบตอสิ่งแวดลอมอยางอ่ืนๆ อีกหรือไม  0 

7. เปนมาตรการท่ีเพ่ิมโอกาสการนําของเสียกลับมาใชใหมหรือไม 1  

8. เปนมาตรการท่ีกอผลกระทบตอสิ่งแวดลอม เปนไปตามกฎหมายหรือไม  0 

9. เปนมาตรการท่ีทําใหลดการใชวัตถุดิบหรือไม (ตอหนวยผลผลิต) 1  

10. เปนมาตรการท่ีทําใหลดปริมาณการใชสารเติมแตงในกระบวนการผลิตหรือไม     

     (ตอหนวยผลผลิต) 

1  

11. อ่ืน ๆ (ถามี)   

คะแนนรวม 8  

 การใหคะแนน    0 คะแนน = ไมใช 

 1 คะแนน = ใช 

 จากการประเมินไดผลรวม 8 คะแนน ซึ่งแสดงวาเม่ือโรงงานผลิตไวนดําเนินการตาม

มาตรการกําหนดระยะเวลาการใชงานของเคร่ืองจักรในกระบวนการ Start up Filler บรรจุไวน 

แลว จะทําใหลดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมไดมาก เนื่องจากมีการใชทรัพยากรนอยลงและเกิดของ

เสียนอยลง ตอหนวยผลิต 
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ขั้นตอนที่ 16 การประเมินผลกระทบตอสุขภาพอนามัยและความปลอดภัย 
4 5

 

เปนการประเมินผลกระทบของมาตรการตอสุขภาพอนามัยและความปลอดภัย ซึ่งควร

พิจารณาประเด็นดังนี้ (ดังตารางท่ี 3-9) 

- สภาพแวดลอมในการทํางาน เชน การตรวจวัดระดับเสียง การตรวจวัดสภาพ

ความรอน การตรวจวัดความเขมของแสงสวาง การระบายอากาศ 

- การประเมินคุณภาพอากาศในสถานที่ทํางาน 

- ประเมินสภาพการทํางาน 

- ประเมินความเสี่ยงและอันตราย 

- ความปลอดภัยของเคร่ืองจักร 

- ประวัติการตรวจสุขภาพของพนักงาน 

ตารางที่ 3-9 ผลกระทบตอสุขภาพและความปลอดภัยในโรงงานผลิตไวน 

จุดเส่ียง ลักษณะความเส่ียง ผลกระทบที่อาจเกิดขึ้น 

1. ไซโลเก็บวัตถุดิบ  1.1 ไซโลเปนท่ีอับอากาศ ☺   พนั ก ง าน เข า ไปอาจ ได รั บ อันตรายจาก
ออกซิเจนไมพอตกจากท่ีสูง  

2. เครื่องบดผลไม 2.1 เสียงดังและฝุนฟุงกระจาย ☺ พนักงานไดรับเสียงดังทําใหสูญเสียการไดยิน
และหายใจเอาฝุนเขาไปมีอันตรายตอปอด 

3. หมอตมไวน 3.1 หมอตมเปนท่ีอับอากาศ ☺ พนักงานท่ีเขาไปทํางานอาจไดรับอันตรายขาด
ออกซิเจนตกจากท่ีสูงไดรับความรอน 

  3.2 ความรอน ☺ พนักงานไดรับความรอนทําใหสูญเสียเหงื่อ
และเกลือแร 

4. ถังหมักไวน 4.1 ถังหมักไวนจัดเปนท่ีอับ

อากาศ 

☺ พนักงานเข า ไปล าง ทําความสะอาดหรือ
ซอมแซมอาจไดรับอันตรายจากออกซิเจนไม

พอหรือมีสารไวไฟ 

 4.2 เกิดกาซ CO
2
  ☺ ไปแทนท่ีอากาศทําใหเกิดอันตรายตอพนักงาน 

 4.3 ไฟฟาดูด ☺ พนักงานไดรับอันตรายจากไฟฟาดูดขณะลาง
ถังหมัก 

☺ มีระบบตัดไฟฟาเฉพาะบริเวณถังหมัก 

 4.4 การลางถังจากการใช  

กรดดาง 

☺ พนักงานไดรับสารเคมีทําใหระคายเคืองตอ
ระบบทางเดินหายใจหรือผิวหนัง 

 4.5 การลางถังจากการใช H
2
O

2
  ☺ พนักงานไดรับสารเคมีทําใหระคายเคืองตอ

ระบบทางเดินหายใจหรือผิวหนัง   

5. ถังผสมไวน 5.1 ถังผสมไวนจัดเปนท่ีอับ

อากาศ 
☺ พนักงานเขาไปลางทําความสะอาดหรือซอมแซม

อาจไดรับอันตรายจากออกซิเจนไมพอ 

                                                           
4 
http://www.shawpat.or.th/web/profes.html. 

5
 http://www.idis.ru.ac.th/report/index.php?topic=1938.0. 
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จุดเส่ียง ลักษณะความเส่ียง ผลกระทบที่อาจเกิดขึ้น 

 5.2 ไฟฟาดูด ☺ พนักงานไดรับอันตรายจากไฟฟาดูดขณะลาง 
6. เครื่องบรรจุขวด 6.1 เสียงดังจากเคร่ืองบรรจุ/

ขวดกระแทกกัน 

☺ เสียงดังทําใหพนักงานสูญเสียการไดยิน 

 
6.2 การใชสายตามองขวด และ

มีแสงสองเขาตา 

☺ พนักงานเกิดอาการเครียดจากสายตาที่จอง
มองนานๆ 

 

6.3 ถูกดึงหรือหนีบหรือ

เก่ียวพันจากชิ้นสวนเคร่ืองจักรท่ี

เคลื่อนท่ี 

☺ พนักงานไดรับบาดเจ็บจากการถูกหนีบหรือ
เก่ียวพันหรือบาดจากชิ้นสวนเคร่ืองจักร 

7. เครื่องจักร/ 

อุ ป ก รณ ก า ร เ ดิ น

สายไฟ สวิตชไฟและ

แผงควบคุมไฟฟา 

7.1 เคร่ืองจักร อุปกรณการเดิน

สายไฟ สวิตชไฟและแผง

ควบคุมไฟฟา ไมไดมาตรฐาน

หรือติดตั้งไมถูกหลักวิศวกรรม 

☺ เกิดไฟไหมอันตรายตอชีวิตและทรัพยสิน 

 7.2 เคร่ืองจักร อุปกรณการเดิน

สายไฟ สวิตชไฟและแผง

ควบคุมไฟฟา เสื่อมสภาพหรือ

ชํารุด 

☺ ทําใหเกิดไฟฟาช็อตพนักงานไดรับบาดเจ็บ
หรือเสียชีวิตหรืออาจทําใหเกิดความรอนสูงทํา

ใหไฟไหม สูญเสียชีวิตและทรัพยสิน 

ที่มา : www.http://www2.diw.go.th/I_Standard/index.html. 

ท้ังนี้ เม่ือประเมินผลกระทบของมาตรการตอสุขภาพอนามัยและความปลอดภัยแลวจะ

สามารถแบงมาตรการออกเปน 3 กลุม คือ 

☺ มาตรการที่มีผลกระทบตอสุขภาพอนามัยและความปลอดภัยนอย  

☺ มาตรการที่มีผลกระทบตอสุขภาพอนามัยและความปลอดภัยปานกลาง 
☺ มาตรการที่มีผลกระทบตอสุขภาพอนามัยและความปลอดภัยมาก 

  จากการปรับปรุงกระบวนการทํางานตามมาตรการตางๆ เพ่ือใหพนักงานสามารถทํางานได

อยางมีประสิทธิภาพนั้น จะตองมีการจัดวางเคร่ืองจักร ปรับพ้ืนท่ี ปรับปรุงอุปกรณเคร่ืองมือท่ีใชใน

การทํางาน ลักษณะของทาทางการทํางาน และสภาพแวดลอมในการทํางานใหดีข้ึนดวย โดย

มาตรการแกไขมีการปรับเปล่ียนการดําเนินการตามที่คูมือกําหนดหรือระบุไวอยางครบถวน และลด

ระยะเวลาในการดําเนินงานใหมากข้ึน แสดงตัวอยางการประเมินผลกระทบตอสุขภาพและอนามัย

ของอุตสาหกรรมการผลิตไวนแหงหนึ่ง ดังตารางท่ี 3-10 
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ตารางที่ 3-10 ตัวอยางการประเมินผลกระทบตอสุขภาพอนามัยและความปลอดภัย 
มาตรการ : กําหนดระยะเวลาการใชเคร่ืองจักรในกระบวนการ Start up Filler บรรจุไวน 

 ใช ไมใช 

1. เปนมาตรการท่ีสงผลกระทบตอระดับเสียงในการทํางานหรือไม 1  

2. เปนมาตรการท่ีสงผลกระทบตอความรอนในการทํางานหรือไม  0 

3. เปนมาตรการท่ีสงผลกระทบตอแสงสวางในการทํางานหรือไม  0 

4. เปนมาตรการท่ีสงผลกระทบตอการระบายอากาศในการทํางานหรือไม  0 

5. เปนมาตรการท่ีมีความอันตรายตอสุขภาพของคนงานหรือไม 1  

6. เปนมาตรการท่ีมีความเส่ียงตอการทํางานของคนงานหรือไม 1  

7. เปนมาตรการท่ีสงผลกระทบตอสภาพจิตใจของคนงานหรือไม 1  

8. เปนมาตรการท่ีอาจกอใหเกิดผลกระทบตอสุขภาพอนามัยตอคนในชุมชนรอบขางหรือไม  0 

9. อ่ืน ๆ (ถามี)   

คะแนนรวม 4  

การใหคะแนน  0 คะแนน = ไมใช 

                   1 คะแนน = ใช 

  จากการประเมินผลกระทบมาตรการกําหนดระยะเวลาการใชงานของเคร่ืองจักรใน

กระบวนการ Start up Filler บรรจุไวน ท่ีมีผลกระทบตอสุขภาพอนามัยและความปลอดภัย      

ในระดับปานกลาง จะเห็นไดวา สงผลกระทบตอการทํางานของพนักงานในเร่ืองเสียง ความเปน

อันตรายตอสุขภาพ ความเสี่ยงในการทํางาน และสงผลตอสภาพจิตใจ 

ขั้นตอนที่ 17 การสรุปคัดเลือกมาตรการ (การจัดการสิ่งแวดลอมโรงงาน) 

การสรุปคัดเลือกมาตรการ คือ การกําหนดวามาตรการใดหรือทางเลือกใดควรดําเนินการ

กอนหลัง โดยขอเสนอท่ีไมเหมาะสม หรือยังไมพรอมท่ีจะนําไปดําเนินการ จะถูกเก็บรวบรวมไว

ประยุกตใชในโอกาสตอไป โดยการคัดเลือกมาตรการเพ่ือนําไปปฏิบัติ มีแนวทางดังตอไปนี้  

การคัดเลือกมาตรการที่เปนไปไดและเปนไปไมได โดยการตัดมาตรการท่ีไมเหมาะสม

ทางเทคนิคและส่ิงแวดลอมและสุขภาพอนามัยและความปลอดภัยกอน มาตรการท่ีเหลือจึงเปน

ขอเสนอท่ีเปนไปได ใหนํามาเปรียบเทียบกันในเร่ืองความคุมคาในการลงทุน เพ่ือจัดลําดับกอนหลัง 

(ดังรูปท่ี 3-19) 

การเรียงลําดับขอเสนอ โดยอาจใชสามัญสํานึก หรือเกณฑการใหคะแนน โดยพิจารณา

จากความเปนไปไดในภาพรวม เกณฑการพิจารณาและน้ําหนักคะแนน นั้นข้ึนอยูกับการกําหนด

ของทีมงานลีน และความเหมาะสมของโรงงาน โดยควรพิจารณาใหคะแนนอยางรอบคอบ 

การบันทึกผลขอเสนอ เม่ือไดสรุปผลการศึกษาท่ีผานการประเมินทุกข้ันตอนและให

คะแนนคัดเลือกแลวนั้น ควรจัดทําเปนเอกสารรายงานเสนอผูบริหารเพื่อขออนุมัติในการลงมือ

ปฏิบัติการ โดยเนื้อหาสาระในรายงานบันทึกผลขอเสนอตอผูบริหารควรประกอบไปดวยประเด็น

ตางๆ ดังนี้ (ดังตารางท่ี 3-11) 
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o ปริมาณวัตถุดิบ/ทรัพยากร/พลังงานและของเสียท่ีคาดวาจะลดลงได 

o คาใชจายและผลประโยชนท่ีไดรับ ท้ังท่ีคํานวณเปนตัวเงินและขอดีอ่ืนๆ 

o เงินลงทุนและแหลงทุน ระยะเวลา และความสูญเสียท่ีอาจเกิดข้ึน 

o วิธีการเปรียบเทียบกอนและหลังการใชมาตรการ 

o ความสามารถในการแขงขันของบริษัทท่ีคาดหวัง 

ตารางที่ 3-11 ตัวอยางการสรุปการคัดเลือกมาตรการ 

มาตรการ 

ความเปนไปได คะแนนการคัดเลือก 
คะแนน

รวม * 
อันดับ เปน 

ไปได 

เปนไป

ไมได 

ดาน

เทคนิค 

ดาน

เศรษฐศาสตร 

ดาน

สิ่งแวดลอม 
ดานสุขภาพและ

ความปลอดภัย 

กระบวนการ CIP 

- วางแผนการ

ผลิ ตล ว งหน า 

โดยใชใบสั่งการ

ผลิต 

9 

 

2 3 3 2 10 2 

- การแยก/ 

จัดลํ าดับการ 

CIP ของระบบ 

Mixing และ 

Bottling 

9 

 

3 2 3 3 11 1 

- ติดตั้งถัง 

Buffer Tank 

สํ าหรั บต มน้ํ า

สํารองไว 

9 

 

3 2 2 1 8 4 

กระบวนการ Start up Filler บรรจุไวน 

- กํ า ห น ด

ระยะเวลาการ

ใ ช ง า น ข อ ง

เคร่ืองจักรตาม

รอบ และสภาพ

การใชงาน 

9 

 

3 2 3 2 10 2 

- จั ด ที ม  Self 

Maintenance  
9 

 

2 2 2 3 8 4 

- จัดทํา  Work 

Sheet สําหรับ

บั น ทึ ก ข อ มู ล

การแกไข 

9 

 

2 2 2 1 7 5 
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มาตรการ 

ความเปนไปได คะแนนการคัดเลือก 
คะแนน

รวม * 
อันดับ เปน 

ไปได 

เปนไป

ไมได 

ดาน

เทคนิค 

ดาน

เศรษฐศาสตร 

ดาน

สิ่งแวดลอม 
ดานสุขภาพและ

ความปลอดภัย 

กระบวนการ Set up Labeler 

- จัดทํา Check 

Sheet และ

กํ า ห น ด ค า

ม า ต ร ฐ า น ใ น

การ Set up 

เคร่ือง  

9  3 2 3 2 10 2 

- จั ด ทํ า

ม า ต ร ฐ า น ใ น

ก า ร ผ ลิ ต 

Sticker โดย

กําหนดระยะใน

การต้ังคากอน

ดําเนินการ 

9  3 2 2 2 9 3 

การใหคะแนน 

• ความเปนไปไดทางเทคนิค (3 คะแนน = มากท่ีสุด 2 คะแนน = ปานกลาง และ 1 คะแนน = นอยท่ีสุด) 

• ความเปนไปไดดานเศรษฐศาสตร (3 คะแนน = มีระยะเวลาคืนทุนไมเกิน 1 ป 2 คะแนน = มีระยะเวลาคืน

ทุนอยูระหวาง 1 ถึง 3 ป และ 1 คะแนน = มีระยะเวลาคืนทุนมากกวา 3 ป) 

• ความเปนไปไดดานส่ิงแวดลอม (3 คะแนน = ลดผลกระทบไดมากท่ีสุด 2 คะแนน = ลดผลกระทบได   

ปานกลาง และ 1 คะแนน = ลดผลกระทบไดนอยท่ีสุด) 

• ความเปนไปไดดานสุขภาพอนามัยและความปลอดภัย (3 คะแนน = ลดผลกระทบไดมากท่ีสุด   

2 คะแนน = ลดผลกระทบไดปานกลาง และ 1 คะแนน = ลดผลกระทบไดนอยท่ีสุด) 

*เพ่ือใหงายตอการพิจารณา สามารถปรับคะแนนรวมเปนเปอรเซ็นต 

  หลังจากไดขอสรุปมาตรการท่ีจะนําไปใชจริงแลว ใหนํามาตรการเหลานั้นเขียนลงใน

แผนผังคุณคาอนาคต เพ่ือเปนแผนภาพในการดําเนินการและเตรียมแผนปฏิบัติตอไป โดยตัวอยาง

ดังรูปท่ี 3-19 ใชมาตรการ/เคร่ืองมือตางๆ ในการแกปญหาในกระบวนการผลิตไวน ไดแก 

Kanban, Control Chart, TPM, 5ส และ Visual Control 
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การ 
 การ 

 
 
 

 

                  รูปที่ 3-19 แผนผังคุณคาอนาคตในกระบวนการผลิตไวน 

                     ที่มา :  http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/Siam_wi.pdf. 
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3.5 การลงมือปฏิบัติและการขับเคล่ือนกิจกรรมตามมาตรการ 

 

ขั้นตอนที่ 18 การเตรียมแผนปฏิบัติงาน 
แผนปฏิบัติการ จะตองกําหนดวิธีการและข้ันตอนการดําเนินงาน ตัวช้ีวัด ระยะเวลา 

ผูรับผิดชอบ ผูตรวจติดตาม วิธีการติดตามประเมินผล เปนตน ตัวอยางดังตารางท่ี 3-12 

ตารางที่ 3-12 ตัวอยางแผนปฏิบัติการของโรงงานผลิตไวนแหงหน่ึง 

ลําดับ แผนปฏิบัติการ 
Time Line 

ผูรับผิดชอบ  เม.ย.

2011 

พ.ค. 

2011 

มิ.ย. 

2011 

ก.ค. 

2011 

ส.ค. 

2011 

ก.ย. 

2011 

1 จัดตั้งคณะทํางาน                   คุณวีระพันธ 

2 จัดตั้งเปาหมายของกลุม                   อาจารยเกรียงไกร 

3 อบรม Lean Production                   คุณธ า นี  และคณะ 

ทํางานฝายผลิต 
4 ศึกษาและเก็บขอมูลเบ้ืองตน                   คุ ณ วี ร ะพั น ธ  แล ะ

คณะทํางานฝายผลิต 
5 ชี้แจงรายละเอียดขั้นตอนการ

ทํางานโดยอางอิงจาก VSM  
                  คุณธ า นี  และคณะ 

ทํางานฝายผลิต 

6 สรุปหัวขอท่ีดําเนินการ                   คุ ณ วี ร ะพั น ธ  แล ะ

คณะทํางาน 

7 ประเมินการปรับปรุงและแกไข                   คุณธ า นี  และคณะ 

ทํางานฝายผลิต 

8 สรุปผลการดําเนินการ                   คุณธ า นี  และคณะ 

ทํางานฝายผลิต 

 

ขั้นตอนที่ 19 การดําเนินตามแผนที่กําหนด 

เม่ือแผนปฏิบัติงานไดรับการอนุมัติจากผูบริหาร กิจกรรมตางๆ ในแผนปฏิบัติงานจะถูก

นํามาปฏิบัติโดยผูรับผิดชอบท่ีระบุไวในแตละกิจกรรมโดยความรวมมือจากทุกฝายท่ีเก่ียวของ

ท้ังนี้แผนปฏิบัติงาน จะดําเนินกิจกรรมอยางตอเนื่อง และมีการประชาสัมพันธใหแผนกอ่ืนๆทราบ

ดวยอยางตอเนื่อง ท้ังนี้ตัวอยางการเตรียมแผนปฏิบัติการที่ดีนั้นจะตองกําหนดวิธีการและข้ันตอน

รายละเอียด ระยะเวลา เงินลงทุน ผูรับผิดชอบ ผูตรวจติดตาม และวิธีการติดตามประเมินผล เปนตน        

ดังตัวอยางในตารางที่ 3-13  

 
 
 
 



                       บทที่ 3:  Lean management for Environment สําหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม  3-38

ตารางที่ 3-13 ตัวอยางแผนปฏิบัติการเพ่ิมประสิทธิภาพสายการผลิตของโรงงานผลิตไวน 
แผนปฏิบัติการเพ่ิมประสิทธิภาพสายการผลิต 

ลําดับ ปจจัย ปญหา หัวขอปรับปรุง ผูรับผิดชอบ 

1 คน กระบวนการ CIP 

ด วยน้ํ า ร อนนาน

เกินมาตรฐาน 

 

- Operator ตองมีการทราบแผนการผลิต  

ลวงหนา โดยใชใบสั่งการผลิต 

ทุกคน

- ดําเนินการเตรียมน้ํารอนไวลวงหนา 1 ชั่วโมง  คุณสุพรรณ 

- การแยก/ จัดลําดับการ CIP ของระบบ Mixing 

และ Bottling 

คุณประมวล 

- ติดตั้งถัง Buffer Tank สําหรับตมน้ําสํารองไว

เพ่ือใหระบบสามารถทํางานไดโดยไมตองรอ

อุณหภูมิของนํ้า ในพ้ืนท่ีดานขางของ Plant CIP 

คุณธานี 

2 วิธีการ กระบวนการ Start 

up Filler บรรจุไวน 

ป ริ ม า ต ร ไ ม ไ ด

มาตรฐาน และการ

สูญ เสี ยคว าม เ ร็ ว

เ นื่ อ ง จ า ก  Speed 

Loss 

- กํ าหนดระยะ เวลาการใช ง านของชิ้ นส วน

เคร่ืองจักรตามรอบ และสภาพการใชงาน 

ชางทุกคน 

- จัดทีม Self Maintenance ประกอบดวย Operator 

Maintenance Team ตรวจสอบบํารุงรักษาและเม่ือ

พบปญหาใหดําเนินการปรับแกไขทันที 

ชางทุกคน 

- จัดทํา  Work Sheet สําหรับบันทึกขอมูลการ

แกไขในตําแหนงตางๆ ของเครื่อง 
ชางทุกคน 

กระบวนการ Set up 

Labeler เร่ิมตนการ

ผลิตกอนสงตอกะ

พนักงานทุกคร้ัง 

- จัดทํา Check Sheet และกําหนดคามาตรฐานใน

การ Set up เคร่ือง โดยท่ีการติดปายคาควบคุม

ไวท่ีบริเวณจุดควบคุมมาตรวัด แรงดัน และ

มาตรวัดลม 

ชางทุกคน 

-  จัดทํามาตรฐานในการผลิต Sticker โดยกําหนด

ระยะในการตั้งคากอนดําเนินการเพ่ือลดเวลาใน

การ Set up โดยแยกตามขนาดของ Sticker ใน

แตละประเทศ เพ่ือไมใหเกิด Speed Loss 

ตามมา 

 

3.6 การทบทวนเพื่อปรับปรุงแผนและขับเคล่ือนอยางตอเน่ือง 

 

ขั้นตอนที่ 20 การตรวจวัดประเมินความกาวหนา  

การตรวจวัดประเมินความกาวหนา เปนการเก็บขอมูลของผลการดําเนินงานตาม

มาตรการท่ีระบุไวในแผนปฏิบัติงาน แลวนําผลท่ีไดมาทําการเปรียบเทียบกอน-หลังการ

ดําเนินงาน ซึ่งสามารถทําไดโดย เชน  

• วัดปริมาณของเสียท่ีลดลง ปริมาณทรัพยากรที่ใชลดลง (น้ํา พลังงาน สารเคมี) 

แสดงดังตอไปนี้    
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ผลการดําเนินตามมาตรการในการจัดการส่ิงแวดลอมและการสูญเสียพลังงานของ

โรงงานผลิตน้ําสับปะรดกระปอง 

1) มาตรการที่ 1 กําหนดเวลาของการเปดเคร่ือง Cooker ไดผลดังนี้ 

o จากการลดเวลาในการเปดเคร่ืองฆาเช้ือ โดยลดเวลาเปดเคร่ืองฆาเช้ือ 1.5-2 

ชม./วัน สามารถลดคาพลังงานได 8,398 บาท/วัน หรือ 218,348 บาท/เดือน 

หรือคิดเปน 2,183,480 บาท/ป 

2) มาตรการที่ 2 การลดขนาด Batch Size ของการลําเลียง ไดผลดังนี้ 

o จากการปรับจํานวน Batch Size จากเดิม 7 ช้ัน ใชเวลาปดฝา 7 นาที เนื่องจากมี

การรอสินคานาน จึงปรับเปน 5 ช้ัน พบวาใชเวลาลดลงเหลือ 5 นาที ดังรูปท่ี 3-20 

3) มาตรการที่ 3 การปฏิบัติงานและการสับเปล่ียนโยกยายพนักงาน ไดผลดังนี้ 

o จากการปรับลดจํานวน Batch size ใหเปน 2-5 ช้ัน โดยใชเวลาในการบรรจุ 5 นาที

ตอถาด ทําใหพนักงานมีการรอคอยงาน จึงปรับใหพนักงานไปทํางานในแผนกอ่ืน

ในระหวางรอ ดังรูปท่ี 3-22 เพ่ือลดการรอคอยงานในข้ันตอนการปดฝาฆาเช้ือ 

และเปนการลดคาแรงของพนักงานดวย โดยพนักงานจํานวน 30 คน สามารถลด

ตนทุนแรงงานได 2,060 บาท/วัน หรือ 53,560 บาท/เดือน หรือ 535,600 

บาท/ป 

 

รูปที่ 3-20 การปรับจํานวน Batch size 

ของการลําเลียง 

 

รูปที่ 3-21 ปรับใหพนักงานไปทํางานใน

แผนกอ่ืน 

7 ช้ัน 

5 ช้ัน 
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• กําไรจากการผลิตท่ีเพ่ิมข้ึน หรือคาวัตถุดิบ/คาดําเนินการ/คาจัดการ/คาบําบัด

ของเสียท่ีลดลง  

• สภาพแวดลอมในการทํางานดีข้ึน  

ผลการดําเนินการตามมาตรการของโรงงานผลิตเคร่ืองดื่มกระปอง ดังนี้ 

1) มาตรการที่ 1 : เปล่ียนจุดยึดชุดไกรแดนใหมใหอยูดานนอกเคร่ือง (ดังรูปท่ี 3-22) 

� ผลลัพธ: ลดเวลาในการทํางานจากเดิม 5.0 นาที ลดลงเหลือ 2.5 นาที 

        

รูปที่ 3-22 กอนและหลังการปรับปรุงการถอดไกรแดน 

ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/Crown_Bev.pdf. 

2)  มาตรการที่ 2 : การเปล่ียนวิธีการตอสายน้ําหลอเย็นมาเปนขอสวมเร็ว (ดังรูปท่ี 3-23) 

� ผลลัพธ : ลดเวลาในการทํางานจากเดิมใชเวลา 3.5 นาที ลดลงเหลือ 2.5 นาที 

         

รูปที่ 3-23 กอนและหลังการปรับปรุงการตอสายนํ้าหลอเย็น 

ที่มา: http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/Crown_Bev.pdf. 
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• การทํา Lean Assessment  เพ่ือใหทราบถึงการเปล่ียนแปลงในการนําลีนมาใชใน

องคกร ท้ังนี้ สามารถนําเสนอการตรวจประเมินโดยใชแผนภูมิกราฟเรดาร 

ตัวอยางดังรูปท่ี 3-24 

After

7.32

5.00

7.31

6.31

8.57

6.78

6.43
5.36

4.38

7.96

Comminucation & Cutural Awareness

Visual System & Workplace Organization

Standard Work

Continuous Improvement

Operational Flexibility

Mistake Proofing / Poka Yoke

SMED Quick Changeover

TPM

Pull System

Balance Production

 

 

รูปที่ 3-24 การทํา Lean Assessment โดยใชแผนภูมิ Radar Chart 
ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/Siam_wi.pdf. 

    จาก Radar Chart ขางตน สามารถสรุปผลการประเมินในรูปแบบการพิจารณาระบบลีน 

ท้ังหมด 10 ดาน คะแนนเต็มดานละ 10 คะแนน สรุปไดดังตอไปนี้ 
1) การสื่อสารและรับรูวัฒนธรรมองคการ ไดคะแนน 7.31  

2) การควบคุมดวยการมองเห็นและการ จัดสถานท่ีทํางาน ไดคะแนน 6.31 

3) การจัดการมาตรฐานการทํางาน ไดคะแนน 8.57 

4) การปรับปรุงกระบวนการอยางตอเนื่อง มีโครงการทํากิจกรรม QCC อยางตอเนื่อง

ไดคะแนน 6.78 

5) ความยืดหยุนของกระบวนการ ไดคะแนน 6.43 

6) การปองกันความผิดพลาด ไดคะแนน 5.36 

7) การปรับแตงท่ีรวดเร็ว ไดคะแนน 4.38 

8) การบํารุงรักษาทวีผล ไดคะแนน 7.96 

9) ระบบการดึงงาน ไดคะแนน 5.00 

10) การผลิตท่ีสมดุล ไดคะแนน 7.32 
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    จากผล Lean Assessment กอนการปรับปรุง โดยหัวขอท่ีมีโอกาสปรับปรุงมากท่ีสุด 4

อันดับแรก ไดแก 

1. กระบวนการปรับปรุงอยางตอเนื่อง มีโครงการทํากิจกรรม Kanban อยางตอเนื่อง 

2. การปรับแตงท่ีรวดเร็ว 
3. ระบบการดึงงาน 

4. การผลิตท่ีสมดุล 

   จากการปรับปรุงท้ัง 4 ดานดังกลาว ทําใหเพ่ิมขีดความสามารถของพนักงาน ปรับปรุง

คุณภาพและเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตใหกับองคกรไดอยางตอเนื่องและย่ังยืน ซึ่งหลังการปรับปรุง

พบวามีการพัฒนาข้ึนจากเดิม โดยแสดงการเปรียบเทียบผล Lean Assessment กอน-หลังการ

ปรับปรุง ดังตารางท่ี 3-14  
ตารางที่ 3-14 การเปรียบเทียบผล Lean Assessment กอน-หลังการปรับปรุง 

ผล Lean Assessment กอนการปรับปรุง คะแนนกอนปรับปรุง 

Before

5.00

3.33

7.14

2.81

5.36
6.07

5.00

7.50

6.07

6.88

0

1

2

3

4

5

6

7

8

9

1 0

Comminucation & Cutural Awareness

Visual System & Workplace Organization

Standard Work

Continuous Improvement

Operational Flexibility

Mistake Proofing / Poka Yoke

SMED Quick Changeover

TPM

Pull System

Balance Production

 

1. Continuous Improvement ได 

5.00 คะแนน 

2. SMED/Quick Changeover 
ได 2.81 คะแนน 

3. Pull System ได 3.33 คะแนน 

4. Balanced Production ได 

5.00 คะแนน 

ผล Lean Assessment หลังการปรับปรุง คะแนนหลังปรับปรุง 

After

7.32

5.00

7.31

6.31

8.57

6.78

6.43
5.36

4.38

7.96

Comminucation & Cutural Awareness

Visual System & Workplace Organization

Standard Work

Continuous Improvement

Operational Flexibility

Mistake Proofing / Poka Yoke

SMED Quick Changeover

TPM

Pull System

Balance Production

 

1. Continuous Improvement ได 

6.78 คะแนน 

2. SMED/Quick Changeover 
ได 4.38 คะแนน 

3. Pull System ได 5.00 คะแนน 

4. Balanced Production ได 

7.32 คะแนน 
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 ท้ังนี้ ผลจาการตรวจวัดและประเมินความกาวหนาท่ีได ทีมงานจะตองนํามาจัดทําเปน

เอกสารรายงานตอผูบริหารและพนักงานอ่ืนๆ ภายในองคกรไดอยางชัดเจน โดยอาจจัดทํารายงานใน

ลักษณะ A3 Report ดังตัวอยางในบทท่ี 5 ของคูมือ Lean management for Environment 

 

ขั้นตอนที่ 21 การดําเนินการจัดการสิ่งแวดลอมอยางตอเน่ือง  

การนําลีนมาประยุกตใชควบคูกับการจัดการส่ิงแวดลอมขององคกร จําเปนตองมีการ

ดําเนินการอยางตอเนื่อง จึงจะกอใหเกิดประสิทธิภาพในการดําเนินงาน ดังนั้น มาตรการหรือ

กิจกรรมตางๆ จะถูกทําซ้ําและปรับปรุงใหดีข้ึน เพ่ือการพัฒนาที่ย่ังยืนตอไป ท้ังนี้ หากผลการ

ปฏิบัติการ มีผลอันนาพอใจตามเปาหมาย หรือเกินกวาท่ีคาดไว ควรมีการรวบรวมไวเพ่ือเปนแนว

ปฏิบัติท่ีดีและจัดทําเปน “มาตรฐานการทํางาน” ตอไป เชน การจัดตารางเพ่ือการบํารุงรักษาแบบ

ปองกัน การตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดลอมจากการซื้อเคร่ืองจักรใหมหรือการขยายกําลังการ

ผลิตดวยการติดตั้งระบบสาธารณูปโภคใหมๆ การประเมินผลเพ่ือปรับปรุงกระบวนการ การ

วางแผนการดําเนินการในระยะยาว และการทําบัญชีความสูญเสีย การแสวงหาความรูในการ

พัฒนาอยางตอเนื่อง 

  ท้ังนี้องคกรควรเนนการมีสวนรวมของบุคลากร โดยการอบรมใหความรูกับพนักงานอยาง

สมํ่าเสมอ จัดทํากิจกรรมกลุมยอยในรูปแบบตางๆ เชน QCC, Continuous Improvement มีการ

ประชุมนําเสนอแลกเปล่ียนความคิดเห็นระหวางแผนก จัดกิจกรรมใหรางวัลแสดงความช่ืนชม 

เพ่ือเปนขวัญและกําลังใจ นอกกจากนี้ ควรมีการนํามาตรการท่ีใชไดผลบรรจุเขาไปในแผนการ

ดําเนินธุรกิจตางๆ เชน แผนการตลาด แผนการเงิน แผนการปฏิบัติงาน แผนการวิจัยและพัฒนา 

แผนการบริหารและการจัดการ ซึ่งอาจมีการกําหนดตัวช้ีวัดผลสัมฤทธิ์ในการทํางาน (KPI) 

เพ่ือใหมีเปาหมายในการพัฒนาในอนาคตตอไป 
จากแนวทางการปฏิบัติในการจัดการส่ิงแวดลอมอุตสาหกรรมกับลีน 6 ข้ันตอนหลักและ 

21 ข้ันตอนยอยดังกลาวขางตน หากนําระบบการจัดการดังกลาวไปใชในโรงงาน/องคกร จะทําให

องคกรของทานไดรับผลประโยชนท้ังในการลดตนทุนการผลิต ลดความสูญเปลา/ขจัดหนาท่ีไม

จําเปนในโรงงานออกไป รวมท้ังการลดมลพิษตอส่ิงแวดลอมไดมีประสิทธิภาพมากที่สุดดวย ท้ังนี้

จะแสดงการเปรียบเทียบระหวางผลลัพธของการดําเนินการตามหลักการลีนหรือการจัดการ

ส่ิงแวดลอมอยางใดอยางหนึ่ง กับผลลัพธเม่ือองคกรมีการประยุกตใชลีนรวมกับการจัดการ

ส่ิงแวดลอม (ดังตารางท่ี 3-15) 

 
 
 
 



                       บทที่ 3:  Lean management for Environment สําหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม  3-44

ตาราง ท่ี  3-15 ตารางเปรียบเทียบผลของหลักการลีน  การจัดการสิ่ งแวดลอม  

                       และลีนกับการจัดการสิ่งแวดลอม 
หัวขอ ลีน การจัดการส่ิงแวดลอม ลีนกับการจัดการส่ิงแวดลอม 

ภ า พ ร ว ม ข อ ง

หลักการ 

 

เปนหลักการผลิตท่ีมุงเนน

กระบวนการปฏิบัติงานและ

เคร่ืองมือ ซึ่งสามารถนําไปใช

ปฏิบัติไดงาย 

เปนกรอบของระบบการ

บริหารจัดการ 

 

มีระบบการบริหารจัดการ และหลักการ

คิด เพ่ือขับเคลื่อนในทุกระดับและมี

เคร่ืองมือท่ีสามารถดําเนินการไดอยาง

มีประสิทธิภาพมากขึ้น 

วัตถุประสงคของการ

กําจัดความสูญเปลา 

ข จั ด กิ จ ก ร ร ม ท่ี ไ ม เ กิ ด

มูลค า เ พ่ิม/ ไม จํ า เปนใน

โรงงานออกไป 

ล ด ผ ล ก ร ะ ท บ ด า น

พลังงานและสิ่งแวดลอม 

 

ลดความสูญเปลาโดยครอบคลุม

ตั้งแตตนทาง กระบวนการผลิต 

และผลกระทบ 

การมีสวนรวมของ

พนักงาน 

 

เนนท่ีแผนกปฏิบัติงาน และ

ก า ร มี ส ว น ร ว ม ใ นส ว น ท่ี

เก่ียวของตามความเหมาะสม 

 

นําโดยผูเชี่ยวชาญดาน

สิ่งแวดลอมและการมี

สวนรวมของพนักงาน

ท้ั ง ห ม ด ต า ม ค ว า ม

จําเปน 

เพ่ิมโอกาสการมีสวนรวมในทุก

ระดับชั้นขององคกร อยางเปน

ระบบ 

ตั ว ขั บ เ ค ล่ื อ น /

แรง จูง ใจในการ

ดําเนินการ 

 

ภาวะการแขงขันทางธุรกิจ

และความคาดหวังของลูกคา

ซึ่งตองการลดตนทุนในการ

ผลิตสินคา ลดเวลาการสง

มอบ  ห รือตอบสนองต อ

ความตองการอยางรวดเร็ว  

 

ปฏิบัติตามขอบังคับของ

กฎหมายสิ่ งแวดลอม 

โ ด ย ดํ า เ นิ น ก า ร ล ด

ผ ล ก ร ะ ท บ ต อ

สิ่งแวดลอม เพ่ือใหเกิด

ภ า พ ลั ก ษ ณ ท่ี ดี ต อ

องคกร รวมท้ังองคกร

ภายนอก ลูกคา และผูมี

สวนไดสวนเสียเปนหลัก 

เปนตัวขับเคล่ือนจากลูกคา หรือ

บริการ/ผลิตภัณฑ และเปนความ

ส อ ด ค ล อ ง กั บ ก ฎ ร ะ เ บี ย บ 

ขอ บั ง คับทางภาค รัฐ  เ พ่ือ ให

ผลลัพธจากการดําเนินงานเกิด

ประโยชนตอองคกร 

วิธีการ/เครื่องมือ 

 

มีการระบุเคร่ืองมือท่ีนําไปใช

เ พ่ือ กํ า จัดความ สูญเปล า  

แตละประเภท เชน 5 ส. 

กิ จ ก ร ร ม ไ ค เ ซ น  ก า ร

บํารุงรักษาแบบทวีผลท่ีทุก

คนมีสวนรวม (TPM) หรือ 

การผลิตแบบทันเวลาพอดี 

เปนตน 

 

เ ป น ลั ก ษ ณ ะ ข อ ง

โปรแกรม กระบวนการ 

แ ล ะ ข้ั น ต อ น ก า ร

ป ฏิ บั ติ ง า น ท่ี ถู ก

อ อ ก แ บ บ ข้ึ น เ พ่ื อ

สนับสนุนโครงการหรือ

กรอบของระบบการ

บ ริ ห า ร จั ด ก า ร

สิ่ ง แ วดล อม  เ พ่ื อ ให

บรรลุวัตถุประสงคและ

เปาหมาย 

สามารถเช่ือมโยงกระบวนการและ

ขั้ น ต อ น ก า ร ป ฏิ บั ติ ง า น  กั บ

เคร่ืองมือหรือมาตรการท่ีใชได

อยางตอเนื่องและสามารถปฏิบัติ

ไดโดยงายในระดับปฏิบัติการ 

การเปล่ียนแปลง

วัฒนธรรมองคกร 

 

สรางวัฒนธรรมองคกรเพ่ือ

แกไขปญหา โดยการมีสวน

รวมจากพนักงาน และการให

อํานาจการตัดสินใจ เพ่ือระบุ

สรางวัฒนธรรมองคกร

เ พ่ือแกไขปญหา โดย

ก า ร มี ส ว น ร ว ม จ า ก

พนักงาน  และการให

สรางวัฒนธรรมองคกร เพ่ือการ

แกไขปญหา โดยการมีสวนรวม

จากพนักงาน และการใหอํานาจ

การตัดสินใจ เพ่ือระบุมาตรการ
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หัวขอ ลีน การจัดการส่ิงแวดลอม ลีนกับการจัดการส่ิงแวดลอม 

มาตรการลดความสูญเปลาท่ี

เกิดขึ้น 

 

อํ าน าจก า ร ตัดสิ น ใ จ 

เ พ่ือระบุมาตรการลด

ความสูญเปลาท่ีเกิดขึ้น 

ลดความสูญเปลา ซึ่งทําใหเกิด

ความกลมกลืนในการดํ า เนิน

กิจกรรม  

การพัฒนา/ การ

ปรับปรุง 

 

สงเสริมการปรับปรุงและการ

พัฒนาอย างตอเนื่ อง  บน

พ้ืนฐานของหลักการ PDCA 

 

สง เสริมการปรับปรุง

และการพัฒนาอย า ง

ตอเนื่อง บนพ้ืนฐานของ

หลักการ PDCA  

สง เสริมการปรับปรุงและการ

พัฒนาอยางตอเนื่อง บนพ้ืนฐาน

ของหลักการ PDCA เหมือนกัน 

ซึ่ ง ทําให บุคลากรไม เ กิดความ

สับสน 
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บทท่ี 4 

เทคโนโลยีท่ีเหมาะสมในการจัดการส่ิงแวดลอมสําหรับ

อุตสาหกรรมเครื่องด่ืม 

  อุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มเปนอุตสาหกรรมประเภทหนึ่งท่ีมีของเสียในปริมาณมากและมีสาร

มลพิษประเภทตางๆ ซึ่งของเสียท่ีมีปริมาณมากท่ีสุด ไดแก น้ําเสียจากกระบวนการผลิต รองลงมา 

คือกากของเสีย นอกจากนี้ยังมีการใชพลังงานไฟฟา ในอุปกรณและเคร่ืองจักรในกระบวนการ

ผลิต และอุปกรณใหแสงสวาง รวมท้ังมีการใชพลังงานความรอนจากหมอไอน้ําในข้ันตอนการ

กล่ัน ดังนั้นจึงมีความจําเปนท่ีตองใหความสําคัญดานการปองกันและวางแผนการจัดการ

ส่ิงแวดลอมท่ีดี โดยเฉพาะการพัฒนาสูอุตสาหกรรมสีเขียว ควบคูไปกับการเลือกใชเทคโนโลยีท่ี

เหมาะสม เชน การปรับเปลี่ยน/ปรับปรุงกระบวนการ การเลือกใชวัตถุดิบหรือสารเคมีทดแทน 

การเลือกใชอุปกรณเพ่ือจัดการการใชน้ําในกระบวนการผลิตเบื้องตนโดยสามารถสรุปแนวทางการ

บริหารจัดการ เทคโนโลยีส่ิงแวดลอม และกรณีตัวอยางเพื่อการประยุกตใชสําหรับอุตสาหกรรม

เคร่ืองดื่ม ออกเปน 7 ดานหลักๆ ดังนี้ 

  

4.1 การจัดการดานวัตถุดิบและสารเคมี 

 

4.1.1 การจัดการวัตถุดิบและสารเคมีใหเหมาะสม 

  ข้ันตอนการรับและคัดเลือกวัตถุดิบนั้นมักเกิดการสูญเสียวัตถุดิบไป เนื่องจากโรงงาน 

สวนใหญขาดการบริหารจัดการดานการคัดเลือกท่ีมีประสิทธิภาพ เชน ข้ันตอนการเตรียมวัตถุดิบ

ของอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มจากผลไมท่ีมีท้ังการปอกเปลือก ผาหรือห่ันเปนช้ินๆ กอนนําไปสกัด 

ซึ่งไมมีการใชเปลือกผลไมและสวนท่ีถูกตัดท้ิงไปใชใหเกิดประโยชนสูงสุดกอนนําไปทิ้ง/บําบัด 

เปนตน สําหรับแนวทางการจัดการดานการใชวัตถุดิบและสารเคมีท่ีเหมาะสมสําหรับอุตสาหกรรม

เคร่ืองดื่ม มีรายละเอียดดังนี้ 
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1) ดานการเปล่ียนแปลงวัตถุดิบ 
2
 

- การเลือกใชวัตถุดิบท่ีมีคุณภาพ หรือมีความบริสุทธิ์สูง  

- ตรวจสอบและบันทึกน้ําหนักวัตถุดิบขาเขา และขาออกเพ่ือหาน้ําหนักวัตถุดิบ

ท่ีสูญเสียไปในแตละข้ันตอนการผลิตและนํามาปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงาน 

- ฝกอบรมอยางสมํ่าเสมอเพ่ือใหพนักงานมีความรู ความเขาใจ และมีสวนรวม

ในการทํางานอยางถูกวิธี 

- ลดหรือยกเลิกการใชวัตถุดิบท่ีเปนอันตราย เพ่ือหลีกเล่ียง การเติมส่ิง

ปนเปอนเขาไปในกระบวนการผลิต และพยายามใชวัตถุดิบท่ีสามารถนํา

กลับมาใชใหมได เชน  

1) การใชสารเคมีในกระบวนการผลิตแบบ FOOD GRADE 

2) การใชสารหลอล่ืนสายพาน เคร่ืองบรรจุ BT – 500 แบบ FOOD 

GRADE 

- การกําหนดคุณภาพความหวานของกากน้ําตาล ไมต่ํากวา 48 BRIX และ

กําหนดส่ิงเจือปน เพ่ือใหมีการผลิตท่ีดี ทําใหลดปริมาณสารเคมีท่ีเติมใน

ระหวางกระบวนการหมัก รวมท้ังลดปริมาณของเสียจากการกล่ัน (กากตะกอน) 

- การเปล่ียนแปลงวัตถุดิบน้ํามันเช้ือเพลิงดีเซลรถยนต และรถยกท่ีใชงานใน

โรงงานเปล่ียนจากแบบเดิมมาใชแบบ B5 ดังรูปท่ี 4-1 

              

รูปที่ 4-1 การเปล่ียนแปลงวัตถุดิบนํ้ามันเช้ือเพลิงดีเซลมาใชแบบ B5 

ที่มา : โรงงานสุรา บริษัทอธิมาตร จํากัด 

 

                                                            

2
 โรงงานสุรา บริษัทอธิมาตร จํากัด. 
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☺ การเปล่ียนการใชเช้ือเพลิงน้ํามันเบนซินมาใชแบบติดแกส LPG ในรถยก    

(รถโฟลคลิฟท) ดังรูปท่ี 4-2  

 

      รูปที่ 4-2 รถยกแบบติดแกส LPG 

  ที่มา : โรงงานสุรา บริษัทอธิมาตร จํากัด 

2) ดานการเปล่ียนแปลงเทคโนโลยี 

- เพ่ิมการใชระบบอัตโนมัติ เพ่ือชวยปรับปรุงคุณภาพของอุปกรณ และ

แสวงหาเทคโนโลยีใหมๆ มาใช เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน 

- การปรับเปล่ียนอุปกรณ ตําแหนงการวางอุปกรณ หรือระบบทอ เพ่ือเพ่ิม

ประสิทธิภาพ ในการเคล่ือนยาย หรือขนถายอุปกรณ 

3) การใชซ้ํา/ การนํากลับมาใชใหม
3
 

- มีการนําขวดเกาท่ีบรรจุสุราท่ีจําหนายไปแลวกลับมาใชในการบรรจุสุราใหม  

ซึ่งจะชวยประหยัดทรัพยากรและคาใชจาย โดยทั้งนี้กําหนด KPI สัดสวน    

เกา:ใหม = 60 : 40 ดังรูปท่ี 4-3 และรูปท่ี 4-4 

          

 

 

-  

-  

 

 

                                                            

3
 โรงงานสุรา บริษัทอธิมาตร จํากัด. 

รูปที่ 4-3 กระบวนการคัดแยก รูปที่ 4-4 กระบวนการลางขวดเร่ิมตน

กอนเขาเคร่ืองลางที่บรรจุ 
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- ประยุกตใชหลักการ First-in First-out ในโกดังเก็บวัตถุดิบ โดยวัตถุดิบ  

ชุดใดเขามากอนก็นําไปผลิตกอน เพ่ือลดการเส่ือมคุณภาพของวัตถุดิบ 

- ประยุกตใชหลักการ Just in Time ในการสั่งซื้อวัตถุดิบมาเก็บไวในโกดัง คือ 

ไมส่ังวัตถุดิบมามากกวากําลังการผลิต เนื่องจากวัตถุดิบจะตองถูกเก็บไวนาน 

ซึ่งจะทําใหวัตถุดิบเส่ือมคุณภาพกอนใชงานได 

- การนําเปลือกผลไม หรือสวนท่ีตัดท้ิงกลับมาใชซ้ํา โดยการนําไปใชเปน

วัตถุดิบตั้งตนในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑอ่ืน 

  กรณีตัวอยางวิธีการ/แนวทางการจัดการดานวัตถุดิบสําหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มท่ี

ประสบความสําเร็จในการดําเนินงานตามหลักการการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน ซึ่งแสดงได

ดังตอไปนี้ 

ตัวอยางที่ 1 : การจัดการดานการวัตถุดิบ 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานการวัตถุดิบ การนําขวดแกวใชแลวกลับมาใชใหม
4
 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

         โรงงานอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มประเภทน้ําอัดลม สุรา และเบียร ไดแบงการใชขวดออกเปน 2 รูปแบบ 

คือ นํากลับมาใชอีกและใชคร้ังเดียว สําหรับอุตสาหกรรมน้ําอัดลมจะมีการนําขวดกลับมาใชหรือแบบ

หมุนเวียนมากกวา 90 เปอรเซ็นตของขวดแกวท่ีผลิตอยู ซึ่งทางโรงงานจะรวบรวมขวดน้ําอัดลมท่ีใชแลวคืน

กลับโรงงาน เปนการหมุนเวียนแบบครบวงจรและสมบูรณ หากปหนึ่งน้ําอัดลม จําหนายถึง 100 ลานลัง หรือ 

2,400 ลานขวด และคาขวดมีราคาใบละ 1 บาท (ในความเปนจริงราคาจะสูงกวา 1 บาท) ก็จะประหยัดเงิน

ไดถึง 2,400 ลานบาท ท้ังนี้ขวดน้ําอัดลมนี้สามารถใชหมุนเวียนไดถึง 20 คร้ัง  

          สวนโรงงานอุตสาหกรรมสุราและเบียรนั้น จะขายท้ังขวด แตจะมีพอคากลุมหนึ่งรวบรวมนําขวดท่ีใช

แลวไปลางและขายใหผูผลิตบรรจุสุราและเบียรอีกคร้ัง จึงเปนแบบการนํากลับไปบรรจุหรือใชใหมใน

ทางออม ขวดแกวท่ีใชเปนบรรจุภัณฑมีกําลังการผลิตประมาณปละ 300,000 ตัน คิดเปนมูลคาประมาณ 

3,000 ลานบาท การผลิตแกวเปนการผลิตแบบ Mass Production คือการผลิตผลิตภัณฑจํานวนมากและ

รูปแบบชนิดเดียวกันจะมีราคาถูก ดังนั้นในวงการการผลิตขวดแกวจึงพยายามท่ีจะผลิตขวดแกวใหมี

รูปแบบนอยท่ีสุด  

 

 

                                                            

4
 http://kyokami.exteen.com/.  
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ตัวอยางที่ 2 : การจัดการดานการวัตถุดิบ 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานวัตถุดิบ นําขวดเกามาหมุนเวียนใชงานซ้ํา
5
 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

            โรงงานอุตสาหกรรมผลิตสุราไดมีการนําขวดเกาท่ีบรรจุสุราท่ีจําหนายไปแลวกลับมาใชในการบรรจุ

สุราใหม สามารถประหยัดงบประมาณในการสั่งซื้อขวดใหมมาบรรจุสุราลดลงจากเดิม 40 – 50 เปอรเซ็นต 

และมีแนวโนมเพ่ิมขึ้นเร่ือยๆ เนื่องจากเปนการประหยัดตนทุนคาใชจายไดมากกวา 40 - 50 ลานบาท/ป 

                

รูปที่ 4-5 การนําขวดเกากลับมาใชใหม  

ตัวอยางที่ 3 : การจัดการดานการวัตถุดิบ 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานวัตถุดิบ การเปล่ียนการใชเชื้อเพลิงในรถยกจากน้ํามัน      

มาใชแกส LPG 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

          โรงงานอุตสาหกรรมผลิตสุราเดิมไดมีการใชรถยกชนิดใชเชื้อเพลิงน้ํามันเบนซินและดีเซล ซึ่งเกิด

ปญหาในดานมลภาวะในการทํางาน เนื่องจากตองวิ่งขนยายสินคาในพ้ืนท่ีโกดัง จึงไดมีการเร่ิมทยอยเปลี่ยน

รถยกมาเปนแบบใชเชื้อเพลิงแกส LPG ซึ่งมีผลทําใหไมเกิดมลภาวะ และเปนการประหยัดคาใชจายดาน

พลังงานลงจากเดิมกวา 50 เปอรเซ็นต โดยการดําเนินการดังกลาวนี้ไดมีการซื้อรถยกมาจํานวน 3 คัน ใชเงิน

ลงทุน 2,700,000 บาท  

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

- ประหยัดคาใชจายดานพลังงานลงจากเดิมกวา 50 เปอรเซ็นต ประหยัดเงินไดกวา 700 บาท/คัน 

หรือ 21,000 บาท/คัน/เดือน หรือประหยัดคาใชจายดานพลังงานรวม 63,000 บาท/เดือน  

- เปนการใชพลังงานท่ีสะอาดกวา  
- ลดปญหาในดานสภาวะแวดลอมจากควันทอไอเสียรถยนตภายในสถานท่ีจัดเก็บผลิตภัณฑ  
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  โรงงานสุรา บริษัทอธิมาตร จํากัด. 
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4.1.2 เทคโนโลยีที่ประยุกตใช  

¾ เทคโนโลยีการออกแบบบรรจุภัณฑแบบใหม  

   (1) Green Packaging
6
  

   เปนเทคนิคการออกแบบบรรจุภัณฑเคร่ืองดื่มยุคใหม โดยใชวัตถุดิบในการผลิต

นอยลง มีน้ําหนักเบาข้ึน ทําใหชวยลดพลังงานในการผลิต รวมท้ังชวยลดตนทุนการขนสงไดอีกดวย 

เนนการใชงานอยางคุมคา และตองมีกระบวนการผลิตท่ีเปนมิตรกับส่ิงแวดลอมดวย หากเปนบรรจุ

ภัณฑท่ีทําดวยเหล็กจะตองนํามารีไซเคิล 50 เปอรเซ็นต แกวและกระดาษ 60 เปอรเซ็นต และ

พลาสติก 22.5 เปอรเซ็นต ปจจุบันมีบริษัทผูผลิตบรรจุภัณฑมากมายที่นําเสนอบรรจุภัณฑ     

แบบใหมท่ีใชปริมาณวัตถุดิบนอยลง และกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑตองไมทําลายส่ิงแวดลอม

เชนเดียวกัน 

    ตัวอยางเชน บริษัท Boisset Family Estates ในฝร่ังเศส ไดเปล่ียนการออกแบบ

บรรจุภัณฑแบบขวดแกวดั้งเดิม มาเปนแบบกระดาษแข็งของ Tetra Pak ซึ่งสามารถลดการปลอย

กาซคารบอนไดออกไซดในระหวางกระบวนการผลิตได 10 เปอรเซ็นต เม่ือเทียบกับกระบวนการ

ผลิตขวดแกว และบริษัท 4sight, Inc. ในนิวยอรค ไดออกแบบขวดแบบใหมของลิปตัน ซึ่ง

สามารถลดการใชพลาสติกไดถึง 20 เปอรเซ็นต โดยไมทําใหสูญเสียความมีเอกลักษณหรือความ

แข็งแกรงของผลิตภัณฑดั้งเดิม     

  (2) บรรจุภัณฑที่มีขนาดเล็กลง นํ้าหนักเบาขึ้น  

   บรรจุภัณฑสมัยใหมมีแนวโนมท่ีจะมีน้ําหนักเบาข้ึนเทาท่ีจะเปนไปได ปจจุบัน

บรรจุภัณฑสวนใหญมีน้ําหนักมากเกินควร อันเนื่องมาจากการออกแบบดานวิศวกรรมท่ีตองการ

จะปองกันความเสียหายของผลิตภัณฑมากจนเกินความจําเปน ดังนั้นจึงควรเอาสวนท่ีไมจําเปน

ออกไปเสียบาง จะชวยในการลดตนทุนวัตถุดิบ และประหยัดคาใชจายในการขนสงไดดวย 

   ตัวอยางเชน บริษัท Aisapack ในสวิตเซอรแลนดไดผลิตกระปองแบบใหมท่ีทํา

ดวยวัสดุผสมผสานทําใหมีน้ําหนักเบาข้ึน ลดปริมาณการใชพลังงานและคาขนสง รวมท้ังลด

ปริมาณการปลอยกาซคารบอนไดออกไซดได 50 เปอรเซ็นต เม่ือเทียบกับการผลิตบรรจุภัณฑ

แบบเพ็ท นอกจากนี้การใชวัสดุท่ีหลากหลายของตัวผลิตภัณฑ เชน การใชแผนอลูมิเนียมชนิดบาง 

ทําใหมีน้ําหนักเบา และเก็บผลิตภัณฑไวไดนานโดยไมตองแชเย็น การใชแผนโพรไพลีนมาผลิต

กระปองท่ีทนความเปนกรดซ่ึงมีคาพีเอชต่ํากวา 4 สําหรับบรรจุเคร่ืองดื่มสําหรับนักกีฬา  
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  (3) การเลือกใชแกวและอลูมิเนียม 

    ประเทศในยุโรปมีการนําแกวไปใชเพ่ิมมากข้ึนในการบรรจุภัณฑท่ีหลากหลาย เชน 

อาหาร ไวน และเคร่ืองสําอาง เนื่องจากแกวเปนวัสดุท่ีทําจากธรรมชาติ ไดแก ทรายโซดาแอช และ

หินปูน ซึ่งสามารถนํากลับมาใชใหมได 100 เปอรเซ็นต จึงทําใหบรรจุภัณฑท่ีทําดวยแกวไดรับ 

ความนิยมเพ่ิมมากข้ึน และมีการนําอลูมิเนียมฟอยลมาใชในการผลิตบรรจุภัณฑเปน 3 ใน 4 สวน

ของอลูมิเนียมฟอยล เนื่องจากคุณสมบัติท่ีสามารถนําไปรีไซเคิลไดเชนเดียวกับแกว  

   (4) นวัตกรรมขวดเคร่ืองดื่มเพ่ือสรางแรงจูงใจใหลูกคาเลือกใชผลิตภัณฑ  

- การคิดคนขวดเคร่ืองดื่มท่ีมีภาพเคล่ือนไหวไดบนฉลาก ซึ่งอาจจะดูเหมือนภาพใน

นิยายวิทยาศาสตรบรรยายเปนภาพเคล่ือนไหว เพ่ือเชิญชวนใหผูท่ีเดินผานซื้อผลิตภัณฑนั้นกลับไป  

- บริษัทซีเมนส เอจี จากเยอรมนี มีการพัฒนาเทคโนโลยี e-paper ข้ึนมาเพ่ือผลิต

ฉลากชนิดดิจิตอล ซึ่งมาแทนท่ีภาพนิ่งบนฉลากเคร่ืองดื่มท่ีเคยเปนอยู โดยจะปรากฏภาพ

หมุนเวียนไปรอบบรรจุภัณฑ เพ่ือบรรยายขอมูลเก่ียวกับสวนผสมของเคร่ืองดื่มนั้น  

- เทคโนโลยีระบบเลนซนูนสองดาน ท่ีเรียกวา “Liquid Lens” ของบริษัท  จินนี่ 

เปนเทคโนโลยีท่ีสามารถนําไปใชกับขวดแกวหรือขวดพลาสติกท่ีทําใหดูเหมือนมีส่ิงเคล่ือนไหวอยู

รอบๆ หรือภายในขวดน้ัน ซึ่งทําโดยการติดเลนซดังกลาวไปบนผิวหนาบรรจุภัณฑนั้นและโฟกัสไป

ท่ีภาพท่ีติดอยูดานหลัง โดยใชของเหลวใสที่อยูในบรรจุภัณฑนั้นทําหนาท่ีเปนสวนหนึ่งของระบบ

เลนซ  

- เทคโนโลยีอีกชนิดหนึ่งของบริษัทจินนี่เลนซท่ีเรียกวา “GWrap” สามารถแสดง

ภาพ 3 มิติหรือภาพแอนนิเมช่ันบนบรรจุภัณฑได ซึ่งทําโดยการใชฟลมบางๆ ท่ีมีความหนาเพียง 3 

มิลลิเมตร บรรจุชุดของไมโครเลนซ ซึ่งมันจะสามารถแสดงภาพกราฟฟคไดเม่ือพิมพหรือติดลงไป

บนบรรจุภัณฑ 

- นวัตกรรมของกระปองอลูมิเนียมท่ีสรางสรรคข้ึนโดย เดวิด จูสพกอนซาลส ชาว

สเปน โดยภายในกระปองแบงออกเปน 2 สวนสามารถบรรจุเคร่ืองดื่มท่ีแตกตางกันสองชนิด

ภายในกระปองเพียงใบเดียว ซึ่งสามารถนําไปใชไดหลากหลายวัตถุประสงค เชน เคร่ืองดื่มผสม

ระหวางเบียรกับน้ํามะนาว อันเปนทางเลือกใหมท่ีประหยัดใหแกผูบริโภค  

     (5) เทคโนโลยีใหม One piece CSD 1881
7
 

          เปนเทคโนโลยีท่ีพัฒนาเพ่ือการผลิตฝาเกลียวเคร่ืองดื่มน้ําอัดลมภายใตสิทธิบัตร

ของบริษัท Universal Closures Limited (UCL) ประเทศอังกฤษ ท่ีเนนเร่ืองการรักษาส่ิงแวดลอม 

และลดตนทุน โดยธุรกิจการผลิตฝาเกลียวภายใตเทคโนโลยีใหมนี้ ไดเร่ิมข้ึนในป 2551 โดย

รวมกับ บริษัทหาดทิพย จํากัด (มหาชน) ผูผลิตและจําหนายเคร่ืองดื่มโคกไดผลิตฝาเกลียว
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เคร่ืองดื่มน้ําอัดลม One piece CSD 1881 ใหมีน้ําหนักเบามากข้ึน ซึ่งสามารถลดการใชวัตถุดิบ

ไดมากกวา 25 เปอรเซ็นต เปนโครงการท่ีประสบความสําเร็จมาก และสามารถเพ่ิมตลาดสงออก

ไปยังออสเตรเลีย อินโดนีเซีย และเวียดนาม เปนตน 

¾ เทคโนโลยีการบรรจุผลิตภัณฑ 

  (1) เทคโนโลยีการบรรจุเย็นแบบปลอดเช้ือ 
8
 

   เปนการบรรจุผลิตภัณฑท่ีผานการทําลายจุลินทรียดวยความรอนสูงท่ีอุณหภูมิ

ประมาณ 137 องศาเซลเซียส เปนระยะเวลาอันส้ันประมาณ 4 วินาที จากนั้นลดอุณหภูมิผลิตภัณฑ

ใหเย็นลงถึงอุณหภูมิหอง (ประมาณ 25 องศาเซลเซียส) กอนการบรรจุใสภาชนะบรรจุพลาสติก

ปลอดเช้ือในสภาวะปลอดเช้ือ จากนั้นปดฝาและลดอุณหภูมิผลิตภัณฑลงเพ่ือใหเกิดสภาวะ

สุญญากาศภายในภาชนะบรรจุ ซึ่งเหมาะสําหรับการผลิตน้ําผลไมพรอมดื่ม โดยการบรรจุเย็นแบบ

ปลอดเช้ือมีขอดี ดังนี้ 

  1) ผลิตภัณฑจะมีสี กล่ิน รสชาติ และเนื้อสัมผัสใกลเคียงวัตถุดิบตามธรรมชาติ เพราะ 

กระบวนการทําลายเช้ือจุลินทรียท่ีอุณหภูมิสูง เวลาอันส้ัน มีผลตอการเปล่ียนแปลงคุณลักษณะ

ทางประสาทสัมผัสของผลิตภัณฑนอย 

  2) ผลิตภัณฑมีอายุเก็บนานข้ึน โดยไมจําเปนตองแตงสีและกล่ินเพ่ิมเติม หรือใสสารกัน

บูดเนื่องจากกระบวนการทําลายเช้ือจุลินทรียท่ีอุณหภูมิสูง บรรจุภัณฑและสภาวะบรรจุเปนแบบ

ปลอดเช้ือ 

  3) บรรจุภัณฑไมจําเปนตองทนความรอนสูง เพราะจะบรรจุเม่ือผลิตภัณฑมีอุณหภูมิ

ใกลเคียงอุณหภูมิหอง จึงทําใหสามารถใชบรรจุภัณฑท่ีเปนพลาสติกได สามารถออกแบบรูปทรง

ไดหลากหลายทันสมัยตามความตองการของผูบริโภค 

   4) ไมตองใชหองบรรจุแบบปลอดเช้ือ จึงลดคาใชจายในการควบคุมสภาวะปลอดเช้ือ 

และคาใชจายในการบํารุงรักษาหองปลอดเช้ือ 

     (2) เทคโนโลยีการบรรจุรอน  

           เปนการบรรจุผลิตภัณฑท่ีผานการทําลายจุลินทรียดวยความรอนสูง จากนั้นนําไป

ผานกระบวนการดึงออกซิเจนออก แลวจึงนําไปบรรจุในขณะท่ีผลิตภัณฑยังคงมีอุณหภูมิสูง 

(ประมาณ 90 องศาเซลเซียส) ใสภาชนะบรรจุปลอดเชื้อ เชน ขวดแกว ท่ีถูกทําใหรอนเพ่ือ

ปองกันการแตกในขณะบรรจุ โดยบรรจุใหเต็ม หรือควํ่าขวดภายหลังการบรรจุ โดยขอดีของการ

บรรจุรอน ดังนี้ 

  1) เปนกระบวนการผลิตท่ีไดรับการยอมรับจากผูบริโภค วาผลิตภัณฑท่ีบรรจุดวยวิธีการ

บรรจุรอนนี้ปลอดภัยในการบริโภค  
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  2) ขวดแกว เปนภาชนะบรรจุท่ีแข็งแรง ทนความรอน ทนกรดและดาง สามารถลางทํา

ความสะอาด และนํากลับมาใชซ้ําได เปนการลดปริมาณวัตถุดิบท่ีใชเปนภาชนะบรรจุได 

  (3) เทคโนโลยีเคร่ืองบรรจุ TT/3 XH IC 
9
 

   เปนเคร่ืองบรรจุ TT/3 (ดังรูป 4-6) สําหรับผลิตภัณฑท่ีทําจากนมแชเย็นแบบ

พกพาหรือรับประทานท่ีบาน โดยใสฝาจากดานในของตัวเคร่ือง และมีหวงปองกันการเปด ซึ่งทํา

ใหเปดทานงาย และเก็บงาย และปลอดภัยตออาหารดานในกลอง ซึ่งเปนเทคโนโลยีท่ีชวยลดเวลา

ในการผลิตเครื่องดื่มไดเปนอยางดี    

  (4) เทคโนโลยีเคร่ือง TT/3  

  เคร่ืองรุน TT/3 (ดังรูปท่ี 4-7) เปนเทคโนโลยีการบรรจุท่ีมีสุขอนามัยสูง 

สามารถทํางานไดนานอยางตอเนื่อง ใชสําหรับการผลิตเคร่ืองดื่มท่ีมีกรดสูง เชน ชาเย็น เคร่ืองดื่ม

สําหรับการออกกําลังกาย หรือน้ําผลไม สามารถเก็บไวไดนานถึง 6 เดือนในกลองประเภท Tetra 

Top ท่ีสวยงาม ซึ่งเปนเทคโนโลยีท่ีใหผลิตภัณฑจํานวนมาก ในเวลาอันส้ัน  

 

รูปที่ 4-6 เคร่ืองบรรจุ TT/3 XH IC 

     

รูปที่ 4-7 ชุดเคร่ือง TT/3 for HAAD 

ที่มา : http://www.tetrapak.com. 

¾ เทคโนโลยีการเตรียมวัตถุดิบ10
 

(1)  เทคนิคการเลือกเอนไซม 

   ในเคร่ืองดื่มหลายชนิด เอนไซมและปฏิกิริยาจากเอนไซมเปนส่ิงท่ีขาดไมได ซึ่ง

มาจากองคประกอบตามธรรมชาติหรือการเติมลงไปในกระบวนการผลิต เอนไซมทําหนาท่ีหลาย

ประการในผลิตภัณฑเคร่ืองดื่ม ไดแก ชวยเพ่ิมผลผลิต สรางสารอาหารในกระบวนการหมัก และ

กระบวนการผลิต และมีผลตอการเกิดสี กล่ิน รสชาติ และความใสของผลิตภัณฑสุดทาย โดย

เอนไซมจะมีบทบาทแตกตางกันตามชนิดของเคร่ืองดื่ม ดังนี้ 
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   1) เอนไซมทั่วไป 

   เอนไซมโดยท่ัวไปจะมีช่ือตามกระบวนการเรงปฏิกิริยา ซึ่งจะแบงได 6 กลุมหลัก 

ไดแก ออกซิโดรีดักเทส ไฮโดรเลส ไลเซส ทรานสเฟอเรส ไลเกส และไอโซเมอเรส โดยเอนไซม

ไฮโดรเลสจะมีบทบาทมากท่ีสุดในอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม เอนไซมสวนใหญจะเรงปฏิกิริยาแบบ

จําเพาะข้ึนกับปจจัยตางๆ เชน อุณหภูมิ pH ความเขมขน เวลาท่ีสัมผัสกับสารตั้งตน แรธาตุ      

อิออนของเกลือ และตัวออกซิไดซ เปนตน จึงตองมีการเลือกใชเอนไซมเหมาะสม 

  2) เอนไซมในเคร่ืองดื่มเบียร 

   เอนไซมมีบทบาทสําคัญในการผลิตเบียรและเคร่ืองดื่มแอลกอฮอลจากมอลท 

อ่ืนๆ เชน วิสก้ี โดยเอนไซมจะทํางานใน 3 สวน ไดแก สรางน้ําตาลเพื่อใชในกระบวนการหมัก 

ควบคุมความหนืด และปองกันความเย็นในเบียร (ทําใหเบียรขุน) สําหรับการหมักเบียร ความ

หนืดของน้ําเวิรทจะข้ึนกับเอนไซมท่ีใช ซึ่งจะสงผลตอการเลือกใชกระบวนการ เวลาท่ีใชใน

กระบวนการก็จะมีบทบาทสําคัญอยางย่ิงในการเลือกชนิดและความเขมขนของเอนไซม หากสาร

ตั้งตนสัมผัสกับเอนไซมนานก็จะใชความเขมขนของเอนไซมนอยลง เปนการประหยัดวัตถุดิบท่ีใช 

   3) เอนไซมในเคร่ืองดื่มผลไม 

   อุตสาหกรรมน้ําผลไมจําเปนอยางย่ิงท่ีจะตองใชเอนไซมในกระบวนการคั้นน้ํา

และการเตรียมผลิตภัณฑสุดทาย สําหรับน้ําผลไมท่ีไมใชกลุมสม เชน แอปเปล องุน และเบอรร่ี 

จะเติมเอนไซมลงไปในกระบวนการปนเพ่ือชวยในการสกัด และเอนไซมท่ีใชในการผลิตน้ําผลไม

จะตองมีชวง pH ท่ีเหมาะสมต่ํากวาและตองเปนชนิดท่ีทนตอกรด เนื่องจากน้ําผลไมสวนใหญจะมี 

pH ประมาณ 3-4 

   โดยผนังเซลลของผลไมประกอบดวยเซลลูโลส เฮมิเซลลูโลส เพคติน และโปรตีน 

โดยเพคตินเปนโพลีแซคคาไรดชนิดหนึ่ง การเติมเอนไซมท่ีเหมาะสมจะไปทําลายโครงสราง

ดังกลาวทําใหสามารถแยกน้ําไดมากขึ้น ชวยใหกระบวนการคั้นทําไดสะดวก และชวยใหน้ําผลไม

ใส การเติมเอนไซมปริมาณต่ําๆ ประมาณ 0.01-0.03 เปอรเซ็นต จะชวยเพ่ิมผลิตไดประมาณ 

20-25 เปอรเซ็นต  

   การเติมเซลลูเลส เฮมิเซลลูเลส และเพคทิเนส กอนหรือระหวางการคั้นจะชวยให

น้ําผลไมในผนังเซลลออกมาไดมากข้ึน ทําใหผลผลิตสูงข้ึน นอกจากนั้น ยังชวยลดการบํารุงรักษา

และความสึกหรอของเคร่ืองคั้นและลดพลังงานท่ีตองใช โดยเฉพาะเมื่อตองคั้นน้ําจากผลไมท่ีเนื้อ

แนนมาก กระบวนการของเอนไซมบางอยางอาจทําใหผลไมท้ังลูกกลายเปนของเหลวไดท้ังหมด 
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  (2) เทคนิคการเลือกสารผสม
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   เคร่ืองดื่มทุกชนิด ไมวาจะเปนเคร่ืองดื่มอัดลมหรือแบบปกติ มักประกอบดวย

สวนผสมหลักไดแก สารอาหาร รส น้ําเช่ือม ท่ีมักตกตะกอนบางเม่ือสินคาถูกบรรจุแลวในกลอง 

โดยสวนผสมเหลานั้นมักถูกผสมไวลวงหนาเปนสารละลาย กอนนํามาผสมน้ําตาลและน้ําใน

กระบวนการผลิตเคร่ืองดื่มข้ันตอนสุดทาย 

    สวนผสมแหงจะถูกละลายและผสมน้ําและกลายเปนสารพรีมิกซกอนเขาสูข้ันตอน

โฮโมจิไนซ โดยสวนผสมท่ีเปนของเหลวตางๆ เชน รสและวิตามิน อาจจะถูกผสมลงไปเปนสาร

พรีมิกซในข้ันตอนนี้ หรือผสมกับน้ําผลไมเขมขนก็ได 

    ส่ิงท่ีจะทําใหเคร่ืองดื่มมีคุณภาพสูงไดอยางสมํ่าเสมอก็คือสารพรีมิกซท่ีเนียน ไม

เปนกอน และไมมีฟองอากาศ สารแอสปาแตม และมัลโทรเด็กซตริน เปนสารท่ีตองใหความ

ระมัดระวังสูงเพราะสารเหลานี้มักไมละลายน้ําทันที 

  (3) เทคนิคการละลายและเก็บนํ้าตาล 
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    น้ําตาลเปนสวนประกอบสําคัญตอการผลิตเคร่ืองดื่ม ซึ่งข้ันตอนการเตรียม

น้ําเช่ือมหัวเช้ือนั้น สามารถทําเปนล็อตใหญๆ ในถัง หรือจะทําในระบบตอเนื่องเลยก็ได ซึ่งหาก

เปนระบบละลายน้ําตาลตอเนื่องนั้น ข้ันตอนนี้จะถูกรวมกับข้ันตอนการพาสเจอรไรซน้ําเช่ือม ซึ่ง

ทําใหใชประโยชนจากพลังงานไดดีท่ีสุด หรือสามารถติดตั้งระบบไลอากาศและเคร่ืองกรองรวมใน

ข้ันตอนเหลานี้ก็ไดเชนกัน ซึ่งความเขมขนของน้ําตาลจะถูกกําหนดอัตโนมัติไวระดับเหมาะสมท่ี

ประมาณ 65
๐
 Brix 

¾ เทคโนโลยีหอกล่ันสุรา13
 

  หอกล่ันสุรา KRT 150 L เปนหอกล่ันสุราขาวขนาดกลาง มีกําลังการผลิตน้ําสุรา   

150 ลิตร/ช่ัวโมง ท่ีแรงแอลกอฮอล 70 ดีกรี ใชหมอไอนํ้าท่ีมีความทันสมัย งายตอการใชงาน

และการควบคุม สามารถควบคุมการทํางานของหอกล่ันท้ังหมดไดเพียงคนเดียว จากการทดสอบ

การเดินเคร่ืองของโรงงานผลิตสุราแหงหนึ่ง พบวาประสิทธิภาพท่ีทําไดสูงกวาสเปคท่ีกําหนด โดย

สามารถผลิตสุราดิบไดกวา 200 ลิตร/ช่ัวโมง ท่ีแรงแอลกอฮอล 75 ดีกรี  

   ในปจจุบันหอกล่ันไดรับความนิยมเพิ่มข้ึน เนื่องจากกล่ิน และรสชาติของน้ําสุราท่ีได 

มีความใกลเคียงกับสุราจากโรงงานใหญมากข้ึน ประสิทธิภาพการกล่ันสูงกวาหมอตมธรรมดา 

สามารถรีดดีกรีออกจากนํ้าสาไดหมดจด และยังใชเวลาในการกลั่นส้ันกวา รวมถึงลดอัตราการ

ส้ินเปลืองเช้ือเพลิงไดมากกวา 50 เปอรเซ็นต ทําใหผูผลิตสุรารายใหญๆ เร่ิมปรับเปล่ียนมาใช 

หอกลั่นกันเปนจํานวนมาก อันเนื่องจากคุณภาพดานกล่ิน รสชาติของสุรา ความประหยัดและ

ตนทุนท่ีต่ํา แมวาราคาหอกลั่นจะสูง แตก็สามารถคืนทุนไดในเวลาอันส้ัน 

                                                            

11
http://www.tetrapak.com. 

12
http://www.tetrapak.com. 

13
 http://www.surathai.net/images/1144824858/koratcolumn.pdf. 
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 4.2 การจัดการดานการใชนํ้า 

  อุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มแตละประเภทมีการใชน้ําในกระบวนการผลิตในปริมาณมาก และ

มีการสูญเสียน้ําไปโดยเปลาประโยชน โดยวิธีการ/แนวทางการจัดการดานการใชน้ําสําหรับ

อุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม สามารถนําปฏิบัติไดดังนี้    

1) ดานการปรับปรุงกระบวนการดําเนินงาน
14

 

- ข้ันตอนการลางทําความสะอาดวัตถุดิบ ควรเลือกใชการทําความสะอาดแบบแหง 

เชน การเขยา/ส่ัน หรือการเปาดวยลมแรง หรือปอกเปลือกผลไมแบบแหง     

ซึ่งสามารถลดการใชน้ําสําหรับการลางไดประมาณ 35 เปอรเซ็นต และถาตองใช

น้ํ าในการลางทําความสะอาดวัตถุดิบ  ควรเลือกใชการฉีดน้ํ า  เ พ่ือเ พ่ิม

ประสิทธิภาพในการลางทําความสะอาด 

- การลางทําความสะอาดภาชนะบรรจุ เชน กระปอง ขวดแกว และขวดพลาสติก 

ควรมีการติดตั้งหัวฉีดสเปรย ทําใหสามารถประหยัดการใชน้ําได แตเนื่องจากการ

ฉีดสเปรย จะตองใชเงินทุนสูง ซึ่งเหมาะกับโรงงานขนาดใหญ สวนโรงงานขนาด

กลาง และขนาดเล็ก นั้นควรใชวิธีการจุมลาง ซึ่งโดยปกติจะทําการลางน้ําจํานวน  

3 คร้ัง และจะมีการใชภาชนะในการรองรับน้ําลาง 1 ใบ ตอการลาง 1 น้ํา ซึ่งการ

ใชวิธีการจุมลางท่ีประหยัดน้ํา คือ การใชระบบสวนกระแส นั่นคือการนําน้ํา

สุดทายท่ียังสะอาดอยูมาใชลางภาชนะบรรจุภัณฑในน้ําท่ีสอง และนํ้าท่ีมีความ

สกปรกไมมากในการลางน้ําท่ีสองมาใชลางบรรจุภัณฑในน้ําแรก ดังรูปท่ี 4-8 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4-8 การลางแบบสวนกระแสการไหลของนํ้า 
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- ปรับเปล่ียนการใชน้ําฉีดลางวัตถุดิบ ภาชนะและอุปกรณโดยตรงเปนการลางใน

ภาชนะ 

- รวบรวมภาชนะและอุปกรณเพ่ือลางทําความสะอาดในปริมาณมากแตจํานวน

นอยคร้ัง 

- ควรกวาดขยะของแข็ง/ เศษเปลือกผลไม โดยไมใชน้ํา สําหรับการทําความ

สะอาดพ้ืน ซึ่งเปนการทําความสะอาดแบบแหง หรือถามีการใชน้ําในการทําความ

สะอาดก็ควรเก็บกวาดขยะท่ีเปนของแข็ง/ เศษเปลือกผลไมกอนการฉีดน้ําลาง 

เพ่ือลดปริมาณน้ําใชในการลางพ้ืน 

- นําน้ําลางภาชนะบรรจุ และนํ้าหลอเย็นมาใชซ้ําในข้ันตอนการลางบรรจุภัณฑท่ี

เติมน้ําผลไมแลว รวมท้ังนํามาใชทําความสะอาดพ้ืน 

- นําน้ําท่ีกล่ันตัวจากไอน้ํา มาใชซ้ําเปนน้ําลางภาชนะบรรจุ ถาโรงงานมีกําลังการ

ผลิตมาก การใชไอน้ําก็จะมีมาก ดังนั้นน้ําท่ีกล่ันตัวจากไอน้ําก็จะมีปริมาณมาก 

ซึ่งสามารถนํากลับไปใชซ้ําในระบบหมอไอน้ําได 

- ทําการหมุนเวียนใชน้ําลางจากถังฆาเช้ือ ปอนเปนน้ําหมอไอน้ํา  

- นําน้ําลางคร้ังสุดทายกลับมาใชประโยชนซ้ํา 

- ปดวาลวน้ําใหสนิททุกคร้ังหลังการใชงาน 

- ตรวจสอบและปรับอัตราการไหลของน้ําใหเหมาะสมตอการใชงานของเคร่ืองจักร

และอุปกรณตางๆ 

- ตรวจสอบหารอยร่ัวหรือการชํารุดของทอน้ําและถังเก็บน้ําอยางสมํ่าเสมอ 

- ติดตั้งหัวฉีดแรงดันสูงแบบท่ีมีระบบเปดปดน้ํ า ท่ีปลายสายยางเพื่อเพ่ิม

ประสิทธิภาพในการลาง 

- ติดตั้งมิเตอรน้ําในจุดสําคัญ เพ่ือชวยเก็บขอมูลและวิเคราะหการใชน้ํา เม่ือพบวา

ปริมาณน้ําใชตอตันผลิตภัณฑเพ่ิมสูงข้ึนใหตรวจสอบเพ่ือหาสาเหตุ 

 กรณีตัวอยางวิธีการ/แนวทางการจัดการดานการใชน้ําสําหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มท่ี

ประสบความสําเร็จในการดําเนินงานตามหลักการการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน ซึ่งแสดงได

ดังตอไปนี้ 
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ตัวอยางที่ 4 : การจัดการดานการใชนํ้า 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานการใชน้ํา ปรับปรุงเปลี่ยนทอทางสงน้ําประปาเขาระบบการ

ผลิตน้ําบริสุทธ์ิ
15

 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

         โรงงานอุตสาหกรรมผลิตสุรา ทําการปรับปรุงเปลี่ยนทอทางสงน้ําประปาเขาระบบการผลิตน้ําบริสุทธ์ิ

จากเดิมเปนทอเหล็ก ดังรูปท่ี 4-9 ปรับเปล่ียนเปนทอ SS.ขนาด 1 นิ้ว 

กอนการปรับปรุง 

      

 

 

รูปที่ 4-9 ทอสงนํ้าประปาแบบเดิม (เปนทอเหล็ก) 

หลังการปรับปรุง   

• สามารถเพ่ิมปริมาณการผลิตน้ําบริสุทธ์ิไดชั่วโมงละ 6 ลบ.ม.  

 

ที่มา : โรงงานสุรา บริษัทอธิมาตร จํากัด. 

 

 

 

 

 

                                                            

15
 โรงงานสุรา บริษัท อธิมาตร จํากัด.  

ปรับเปล่ียนทอเดิมเหล็ก              ผลิตน้ําประปาได 5 ลบ.ม. ตอ ซม. 
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ตัวอยางที่ 5 : การจัดการดานการใชนํ้า 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานการใชน้ํา การปรับปรุงติดตั้ง LINE ทอทางสงใหม 
16

 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

         โรงงานอุตสาหกรรมผลิตสุรา ทําการปรับปรุงตําแหนงการวางอุปกรณ หรือระบบทอสงน้ําประปาเขา

ระบบการผลิตน้ําบริสุทธ์ิเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการเคลื่อนยาย หรือขนถายอุปกรณ 

 

      

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4-10 การปรับปรุงตําแหนงการวางอปุกรณ หรือระบบทอสงนํ้าประปา 

กอนการปรับปรุง     

• เดิมผลิตน้ําไดชั่วโมงละ 5 ลบ.ม. / ชั่วโมง  

หลังการปรับปรุง   

• สามารถเพ่ิมปริมาณการผลิตน้ําบริสุทธ์ิไดชั่วโมงละ 6 ลบ.ม.  

• สามารถผลิตน้ําบริสุทธ์ิเพ่ิมจากเดิมได 24 ลบ.ม./ วัน  

• สามารถผลิตน้ําบริสุทธ์ิเพ่ิมจากเดิมได 720 ลบ.ม./เดือน หรือ 262,800 ลบ.ม./ ป  

• คิดเปนตัวเงินได 2,628,000 บาท/ป (ตนทุนการผลิตน้ําบริสุทธ์ิ 1 ลบ.ม. เทากับ 10 บาท) 

ที่มา : โรงงานสุรา บริษัทอธิมาตร จํากัด. 
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 โรงงานสุรา บริษัท อธิมาตร จํากัด.  

รูปกอนการปรับปรุง รูปหลังการปรับปรุง 



                                                     บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม 4-16

ตัวอยางที่ 6 : การจัดการดานการใชนํ้า 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานการใชน้ํา การปรับเปล่ียนกระบวนการลาง 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

          โรงงานอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มชูกําลัง ทําการปรับเปลี่ยนวิธีการลางแบบตามกระแส ซึ่งใชน้ําลาง

ภาชนะบรรจุภัณฑ ปริมาณ 3 ลูกบาศกเมตร/วัน ภาชนะท่ีใชลางมีขนาด 200 ลิตร จํานวน 3 ใบ เปลี่ยนน้ํา 

5 คร้ัง/ถัง/วัน เปลี่ยนเปนลางแบบสวนกระแส ซึ่งใชน้ําในการลาง เทากับ 1.4 ลูกบาศกเมตร/วัน โดย

ภาชนะท่ีใชในการลางมีขนาดและจํานวนเทากัน จํานวนการเปลี่ยนน้ํา 5 คร้ัง/ถัง/วัน สามารถประหยัดน้ําได

เทากับ 1.6 ลูกบาศกเมตร/วัน  

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

• ปริมาณน้ําท่ีประหยัดได 1.6 ลูกบาศกเมตร/วัน 

                                                422.4 ลูกบาศกเมตร/ป (จํานวนวันทํางานเทากับ 264 วัน/ป) 

• คาน้ํา   13.7 บาท/ลูกบาศกเมตร 

• จํานวนเงินท่ีประหยัดได 5,784 บาท/ป 

ที่มา : กรมควบคุมมลพิษ. (2548).  

ตัวอยางที่ 7 : การจัดการดานการใชนํ้า 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานการใชน้ํา การปรับเปล่ียนอุปกรณ 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

         โรงงานอุตสาหกรรมนํ้าดื่ม ทําการปรับเปล่ียนจากการใชสายยางขนาดเสนผานศูนยกลาง 37 

มิลลิเมตร ความยาว 10 เมตร ลางทําความสะอาดพื้น เคร่ืองจักร/อุปกรณตางๆ รวม 15 จุด โดยใชน้ํา

ปริมาณ 100 ลูกบาศกเมตร/วัน เปลี่ยนเปนใชสายยางขนาดเสนผานศูนยกลาง 25 มิลลิเมตร พรอมติดตั้ง

หัวฉีดแรงดันสูงเพ่ือเพ่ิมแรงดัน โดยขณะลางทําความสะอาด สามารถกระจายน้ําไดท่ัวถึง และสามารถลดการ

ใชน้ําเหลือ 80 ลูกบาศกเมตร/วัน 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

• ปริมาณน้ําท่ีประหยัดได   5,000 ลูกบาศกเมตร/ป 

• คาน้ํา     3.5 บาท/ลูกบาศกเมตร 

• จํานวนเงินท่ีประหยัดได   17,500 บาท/ป 

• คาใชจายในการลงทุน   7,800 บาท 

• ระยะเวลาคืนทุน    5 เดือน 

ที่มา : กรมควบคุมมลพิษ. (2548).  
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ตัวอยางที่ 8 : การจัดการดานการใชนํ้า 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานการใชน้ํา การนําน้ําหมุนเวียนกลับมาใชใหม 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

         โรงงานอุตสาหกรรมน้ําอัดลม มีการนําน้ําหมุนเวียนกลับมาใชใหม โดยรวบรวมนํ้าจากการลางกระปอง

เปลาปริมาณ 20 ลูกบาศกเมตร/วัน และน้ําหลอเย็นปริมาณ 20 ลูกบาศกเมตร/วัน มาใชทําความสะอาด 

โดยทางโรงงานมีการสรางถังปูนซีเมนตไวรองรับน้ําจากกิจกรรมดังกลาวและทอสงน้ํา เพ่ือนําน้ําท่ีเก็บ

รวบรวมไวไปใชประโยชนตอไป 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

• ปริมาณน้ําท่ีประหยัดได   10,000 ลูกบาศกเมตร/ป 

• คาน้ํา     3.5 บาท/ลูกบาศกเมตร 

• จํานวนเงินท่ีประหยัดได   35,000 บาท/ป 

• คาใชจายในการลงทุน   69,000 บาท 

• ระยะเวลาคืนทุน    2 ป 

ที่มา : กรมควบคุมมลพิษ. (2548).  

ตัวอยางที่ 9 : การจัดการดานการใชนํ้า 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานการใชน้ํา การนําน้ําหมุนเวียนกลับมาใชใหม 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

          โรงงานอุตสาหกรรมเบียร มีการนําน้ําหมุนเวียนกลับไปปอนหมอไอน้ํา โดยทางโรงงานทําการ

ตรวจวัดปริมาณน้ําท่ีกลั่นตัวจากไอน้ําท่ีออกจากกระบวนการผลิตปริมาณ 3,000 ลิตร/ชั่วโมง หรือ 24 

ลูกบาศกเมตร/วันท่ีอุณหภูมิ 90 องศาเซลเซียส พบวาไมมีการปนเปอน จึงสามารถนําน้ํากลับมาใชใหมได  

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

• ปริมาณน้ํามันเตาท่ีประหยัดได  44,509 ลิตร/ป 

• คาน้ํามันเตา    8.5 บาท/ลิตร 

• จํานวนเงินท่ีประหยัดได   379,015 บาท/ป 

• คาใชจายในการลงทุน   349,273 บาท 

• ระยะเวลาคืนทุน    11 เดือน 

ที่มา : กรมควบคุมมลพิษ. (2548).  
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ตัวอยางที่ 10 : การจัดการดานการใชนํ้า 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานการใชน้ํา การนําน้ําหมุนเวียนกลับมาใชใหม 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

          โรงงานอุตสาหกรรมสุรากลั่น พบวามีสถานประกอบการผลิตสุรากลั่นชุมชนท้ังหมดจํานวน 353 ราย 

และกระบวนการผลิตสุรากลั่นใชขาวเหนียวและลูกแปงเปนวัตถุดิบหลักในการผลิต ซึ่งมีการใชน้ําหลอเย็น 

น้ําลางขาว น้ําแชขาว น้ํานึ่งขาว ในปริมาณ 16.07, 9.50, 4.73 และ 0.99 ลิตร ตามลําดับ และเชื้อเพลิง 

0.39 กิโลกรัม/ลิตร ภายหลังจากท่ีโรงงานไดปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการหมุนเวียนน้ํากลับมาใชใหม

และลดการสูญเสีย ทําใหสามารถลดปริมาณการใชน้ําหลอเย็น น้ําลางขาว น้ําแชขาว น้ํานึ่งขาว และ

เชื้อเพลิง ได 32.34, 27.62, 26.30, 20.83 และ 33.33 เปอรเซ็นต ตามลําดับ และยังคงไดสุรากลั่นท่ีมี

คุณภาพอยูในเกณฑมาตรฐานผลิตภัณฑชุมชน 

ที่มา : กรมควบคุมมลพิษ. (2548).  

ตัวอยางที่ 11 : การจัดการดานการใชนํ้า 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานการใชน้ํา การติดตั้งระบบเปดปดน้ําโดยใชเทาเหยียบ 

และหัวกอกประหยัดน้ําแบบฝอยที่อางลางมือ 

รายละเอียดของโรงงาน 

           โรงงานอุตสาหกรรมสุรา ใหพนักงานทุกคนลางทําความสะอาดมือกอนเขาไปในสายพานการบรรจุ

ผลิตภัณฑ โดยจัดเตรียมอางลางมือโดยใชกอกน้ําขนาดเสนผาศูนยกลางใหญและน้ําไหลแรง ทําใหการไหล

ของน้ําตอหนึ่งหนวยเวลาสูง จึงทําใหเกิดการสูญเสียน้ําอยางมาก โรงงานมีพนักงานประมาณ 300 คน  

ลางมือเฉลี่ยวันละ 2 คร้ัง ซึ่งใชน้ําในการลางคร้ังละ 9 ลิตร 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

           โรงงานอุตสาหกรรมสุรา ทําการติดตั้งระบบเปดปดน้ําโดยใชเทาเหยียบและหัวกอกประหยัดน้ํา 

แบบฝอยท่ีบริเวณอางลางมือ ทําใหสามารถลดปริมาณน้ําท่ีตองใชและลดคาใชจายในการจัดหาน้ํา ท้ังนี้

ปริมาณน้ําท่ีไหลไปสูระบบบําบัดน้ําเสียก็นอยลง จึงเปนการชวยลดตนทุนการผลิตของโรงงานไดดวย 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

• คาลงทุน (อุปกรณและคาติดตั้ง) 800 บาท 

• ปริมาณน้ําท่ีลดลง 936 ลูกบาศกเมตร/ป 

• คาใชจายท่ีประหยัดได 14,040 บาท/ป (คาใชจายในการสูบน้ําดิบ ปรับปรุงคุณภาพและคา

ซอมบํารุง 15 บาท/ลูกบาศกเมตร) 

• ระยะเวลาคืนทุน 1 เดือน 
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4.2.1 เทคโนโลยีที่ประยุกตใช  

(1) Water Footprint 
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  สวนหนึ่งของการผลิตคงไมใชแควัสดุหรือวัตถุดิบเพียงอยางเดียว แตการผลิต

สินคาทุกชนิดตองใชน้ําเปนสวนหน่ึงของกระบวนการ โดยเฉพาะการผลิตเคร่ืองดื่ม เราตองใชน้ํา

ตั้งแตการผลิตวัตถุดิบ การชะลางในโรงงาน และเปนสวนประกอบในผลิตภัณฑ จึงมีการพัฒนา

เคร่ืองมือข้ึนมาอีกช้ินหนึ่งเพ่ือวัดปริมาณการใชน้ําในผลิตภัณฑแตละหนวยโดยใชหลักการ

เดียวกับคารบอนฟุตพร้ินท การวิเคราะหคาวอเทอรฟุตพร้ินทจะชวยใหทราบประสิทธิภาพของ

การใชทรัพยากรน้ํา จึงชวยใหเกิดการพัฒนากระบวนการผลิตและสามารถสรางความย่ังยืนไดใน

ระยะยาว 

2) ประโยชนของ Water Footprint 

  สําหรับผูผลิต การนําแนวคิดวอเทอรฟุตพร้ินทมาใชจะชวยสรางภาพลักษณท่ีดี

ใหกับองคกร รวมท้ังผลิตภัณฑและบริการ โดยมีเหตุผลเชนเดียวกับคารบอนฟุตพร้ินท คือการ

ลดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมและแสดงความรับผิดชอบตอสังคม  

  ดานการผลิต เปนการลดความเสี่ยงของปญหาขาดแคลนน้ําในอนาคต 

นอกจากนั้น และยังเปนการเตรียมตัวท่ีเหมาะสมสําหรับมาตรฐานทางสิ่งแวดลอมท่ีจะเพ่ิมความ

เขมงวดในอนาคต  

  การระบุขอมูลวอเทอรฟุตพร้ินทบนฉลากสินคาจะชวยกระตุนใหผูบริโภค

ตระหนักถึงความสําคัญของการใชน้ําในการผลิตสินคาแตละชนิด และอาจใหประโยชนดาน

การตลาดดวย เพราะเปนการตอบสนองความตองการของผูบริโภคในปจจุบันท่ีมีความตระหนัก

ดานส่ิงแวดลอมมากข้ึน การคํานวณวอเทอรฟุตพร้ินทอาจนํามาใชตอรองราคาการใหบริการดาน

สภาพแวดลอมของสินคาแตละชนิด (ลักษณะเดียวกับคารบอนเครดิต) ในการคาและการลงทุน

ในระดับโลกอีกดวย 

3) หลักการวัด Water Footprint 

   หลักการวัดวอเทอรฟุตพร้ินต คือการวัดน้ําท้ังหมดที่ตองใชตลอดวัฏจักรของ

ผลิตภัณฑ เรียกวา Virtual Water Content ในกรณีผลิตภัณฑอาหารก็จะเร่ิมตั้งแตการเพาะปลูก 

น้ําท่ีใชในกระบวนการแปรรูป ไปจนถึงน้ําท่ีตองใชในการบําบัดของเสียท่ีเกิดข้ึนท้ังหมด 

หมายความวาน้ําท้ังหมดท่ีคํานวณไดอาจไมไดเดินทางไปกับผลิตภัณฑ แตเปนภาระดาน

ส่ิงแวดลอมของแหลงผลิตดวย  

   ปริมาณน้ําท่ีใชในการผลิตเคร่ืองดื่มแตละชนิดสูงมากจนไมนาเช่ือ เชน เบียร       

1 ลิตร ใชน้ํา 300 ลิตร เนื่องจากคาวอเทอรฟุตพร้ินทจะวัดไดจากปริมาณน้ําท่ีแตละพ้ืนท่ีไดรับจาก
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ธรรมชาติ ประเทศท่ีมีคามากท่ีสุดของโลกคืออินเดียและจีน (13 และ 12 เปอรเซ็นตของโลก)    

สวนไทยใชน้ําประมาณ 2 เปอรเซ็นตของโลก  

¾ องคประกอบของ Water Footprint 

   วอเทอรฟุตพร้ินทมีองคประกอบท้ังหมดสามสวน ไดแก วอเทอรฟุตพร้ินทสี   

น้ําเงิน เขียว และเทา 

� บลูวอเทอรฟุตพร้ินท คือปริมาณน้ําจืดจากแหลงน้ําสีน้ําเงิน (น้ําบนผิวโลกและ

น้ําใตดิน) ท่ีใชในการผลิตสินคาและการบริการของแตละบุคคลหรือชุมชน  

� กรีนวอเทอรฟุตพร้ินท คือปริมาณน้ําจากแหลงน้ําสีน้ําเงิน (น้ําฝนท่ีกักเก็บในช้ันดิน)  

� เกรยวอเทอรฟุตพร้ินท คือปริมาณนํ้าเสียท่ีมาจากการผลิตและการบริการของ

บุคคลหรือชุมชน โดยสามารถประมาณเปนปริมาณน้ําท่ีจะในการเจือจางน้ําเสีย

หรือมลภาวะท่ีเกิดข้ึนใหเปนไปตามมาตรฐานหรือสูงกวามาตรฐาน  

หมายเหตุ : การประเมินตองคํานึงถึงตัวแปรจําเพาะของแตละภูมิภาค เชน ขอมูลทางอุทกวิทยา 

ภูมิอากาศ ภูมิศาสตร และภูมิประเทศ เปนตน 

 (2) เทคโนโลยีเต็ดตรา อัลซิพ
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   เทคโนโลยีเต็ดตรา อัลซิพ เปนระบบทําความสะอาดซีไอพีอัจฉริยะ ใหมลาสุด 

ดังรูปท่ี 4-11 ซึ่งเปนรูปแบบท่ีใชระบบอัตโนมัติ ชวยเพ่ิมความถูกตองและแมนยําในการทํางาน 

และชวยลดความเสี่ยงท่ีอาจเกิดข้ึนจากขอผิดพลาดจากการทํางานของมนุษย โดยระบบน้ีเอ้ือ

ประโยชนในการชวยใหผูผลิตอาหารและเคร่ืองดื่มสามารถบรรลุมาตรฐานความปลอดภัยดาน

อาหารในระดับสูงได ในขณะท่ีมีตนทุนคาใชจายท่ีเก่ียวกับการจัดการดานส่ิงแวดลอมและการ

ดําเนินงานท่ีลดลง ระบบสามารถประหยัดการใชน้ําไดถึง 21 เปอรเซ็นต และประหยัดปริมาณ

การใชสารเคมีลงไดถึง 7 เปอรเซ็นต 

 

รูปที่ 4-11 เคร่ืองเต็ดตรา อัลซิพ (Tetra Alcip) 

ที่มา: http://www.ttim.co.th/home/food/index.php?mode=newspro. 
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   (3) ระบบทําความสะอาด Tetra Alcip 100 

    ระบบทําความสะอาด Tetra Alcip 100 ดังรูปท่ี 4-12 เปนหนวยทําความสะอาด

สําหรับกระบวนการผลิตผลิตภัณฑนม น้ําผลไม เคร่ืองดื่มและอาหาร หนวยนี้ถูกออกแบบเพ่ือทํา

ความสะอาดหัวบรรจุและอุปกรณการผลิต เชน ทอ ถัง ถังปลอดเช้ือ และเคร่ืองทําความรอน    

โดยใชน้ํายาทําความสะอาดเพียงหนึ่งหรือสองชนิด มีระบบทําความสะอาดถึง 14 โปรแกรม ซึ่ง

สามารถปรับใหเขากับลักษณะงานไดทุกแบบอยางเต็มท่ี เชน เวลา อุณหภูมิ ความเขมขน ระบบ

การไหลเวียนและปริมาณไดอยางมีประสิทธิภาพ 

 

รูปที่ 4-12 ระบบทําความสะอาด Tetra Alcip 100 

ที่มา : http://www.tetrapak.com. 

4.3 การจัดการดานนํ้าเสีย/ระบบบําบัดนํ้าเสีย 

สําหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม ปริมาณน้ําเสียท่ีเกิดข้ึนนั้นข้ึนอยูกับปริมาณน้ําใชใน

กระบวนการผลิต สวนคุณลักษณะของน้ําเสียนั้นข้ึนอยูกับกรรมวิธีการผลิต วัตถุดิบท่ีใช และจาก

การทําความสะอาดอุปกรณท่ีใชในกระบวนการผลิต ซึ่งมีวิธีการ/แนวทางการจัดการดานน้ําเสีย/

ระบบบําบัดน้ําเสียสําหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม สามารถนําปฏิบัติไดดังนี้ 

- การลดมลพิษทางน้ําทําไดโดย ลดปริมาณน้ําเสีย และลดคาความสกปรกของน้ําเสียท่ี

เกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต เชน การกวาดแยกขยะของแข็ง/เศษเปลือกผลไม ช้ินสวน

ผลไมท่ีไมไดใชประโยชน หรือการเก็บกวาดเศษเปลือกผลไม หรือช้ินสวนผลไมกอน

การทําความสะอาดพ้ืนและเคร่ืองมืออุปกรณตางๆ รวมท้ังการติดตั้งตะแกรงบริเวณราง

ระบายน้ําเพ่ือปองกันเปลือกหรือเศษผลไมไหลลงสูระบบบําบัดน้ําเสีย 

- การจัดการและการวางระบบทอระบายน้ําในโรงงาน โดยใชระบบทอแยกระหวาง

น้ําฝนและน้ําเสีย เพ่ือชวยลดภาระในการบําบัดน้ําเสีย และยังสามารถกักเก็บน้ําฝน

เพ่ือนํามาใชงานได บางโรงงานมีการวางระบบทอแยกน้ําใสกับน้ําเสีย หมายถึงระบบ

ทอท่ีแยกน้ําใส (เชน น้ําหลอเย็น น้ําท่ีใชในชีวิตประจําวัน) กับน้ําเสียตางๆ ท่ีเกิด

จากกระบวนการผลิตออกจากกัน แลวทําการกักเก็บ บําบัด หรือระบายออกตาม
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ระบบทอท่ีวางไว วิธีนี้ทําใหลดภาระและประหยัดคาใชจายในการดูแลรักษา

ส่ิงแวดลอม เชน การบําบัดน้ําเสียท่ีมีความเขมขนสูง การจัดการมลพิษตางๆ  

- การเลือกใชระบบบําบัดน้ําเสียใหเหมาะสมกับลักษณะของน้ําเสียของอุตสาหกรรม

เคร่ืองดื่มแตละประเภท  

   กรณีตัวอยางวิธีการ/แนวทางการจัดการดานน้ําเสียสําหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มท่ี        

ประสบความสําเร็จในการดําเนินงานตามหลักการการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน ซึ่งแสดงได

ดังตอไปนี้ 

ตัวอยางที่ 12 : การจัดการดานนํ้าเสีย 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานน้ําเสีย การนําน้ําเสียหลังจากการบําบัดแลว 

กลับมาลางทําความสะอาดพ้ืน
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รายละเอียดของโรงงาน 

          โรงงานอุตสาหกรรมสุราแหงหนึ่งใชน้ําสะอาดท่ีมีการเติมคลอรีนในการลางบรรจุภัณฑประเภทขวด

แกวในปริมาณท่ีสูงมาก หลังจากการลางบรรจุภัณฑน้ําถูกไหลท้ิงลงสูระบบบําบัดน้ําเสีย ซึ่งพบวาน้ําท้ิงจาก

การลางบรรจุภัณฑยังมีคุณภาพดีอยู 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

         โรงงานอุตสาหกรรมสุราไดนําน้ําท้ิงจากการลางบรรจุภัณฑท่ียังมีคุณภาพดีมากรองผานตะแกรงเพ่ือ

กําจัดเศษฉลาก และนําน้ํากลับไปใชในกิจกรรมภายนอกกระบวนการผลิต เชน รดน้ําตนไม ลางทําความ

สะอาดพ้ืน ใชในระบบชักโครกในหองน้ํา ใชในระบบหลอเย็นได เปนตน ในเบ้ืองตนนําน้ํากลับมาใช

ประมาณวันละ 50 ลูกบาศกเมตร 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

☺ คาลงทุน (อุปกรณและคาติดตั้ง) 200,000 บาท 

☺ ปริมาณน้ําท่ีลดลง 15,600 ลูกบาศกเมตร/ป 

☺ คาใชจายท่ีประหยัดได 234,000 บาท/ป (คาใชจายในการสูบน้ําดิบ ปรับปรุงคุณภาพ

และคาซอมบํารุง 15 บาท/ลูกบาศกเมตร) 

☺ ระยะเวลาคืนทุน 10 เดือน 

ที่มา : โรงงานสุรา บริษัทอธิมาตร จํากัด. 
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ตัวอยางที่ 13 : การจัดการดานนํ้าเสีย 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานน้ําเสีย การเลือกใชระบบบําบัดน้ําเสียอยางเหมาะสม
20

 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

         โรงงานอุตสาหกรรมสุราแหงหนึ่ง กอใหเกิดน้ําเสีย 2 ประเภท ไดแก น้ําเสียประเภทเจือจาง และน้ํา

เสียประเภทเขมขน ซึ่งมีวิธีการบําบัดท่ีตางกัน ในท่ีนี้จะยกตัวอยางวิธีการบําบัดน้ําเสียประเภทเขมขน ไดแก 

น้ํากากสา เปนน้ําเสียท่ีเหลือจากกระบวนการกลั่นสุรา มีคาความสกปรกสูง โดยทําการบําบัดน้ํากากสาดวย

วิธีการทางชีววิทยาแบบ Anaerobic Pond (ดังรูปท่ี 4-13) น้ํากากสาท่ีผานกระบวนการบําบัดก็ยังคงมีคา

ความสกปรกคอนขางสูงอยู แตมีอาหารท่ีเปนประโยชนกับพืช ไดแก ไนโตรเจน โพแทสเซียม และ

ฟอสฟอรัสอยู สามารถกําจัดน้ํากากสาท่ีบําบัดแลวไดโดย 

• นําไปทําปุยหมัก โดยหมักกับวัสดุท่ีเหลือใชจากการเกษตร 

• ทําลานตากเพ่ือระเหยน้ําออกแลวนํากากตะกอนมาใชเปนปุยโดยตรง 

• นําไปใชในแปลงทดลองทางการเกษตรของโรงงาน ซึ่งผานการวิจัยแลวไดผลดี และแจกจาย

ใหเกษตรกรท่ีสนใจ 

• นําไปราดถนนกับฝุน โดยการรองขอจากประชาชนและหนวยงานท่ีตองการ 

    

รูปที่ 4-13 ระบบบําบัดนํ้าเสียประเภทเขมขน 

ที่มา : http://spa.excise.go.th/sangsom.pdf. 
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4.4 การจัดการดานอากาศเสีย 

มลพิษทางอากาศจากอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม เปนอีกแหลงหนึ่งท่ีสงผลกระทบตอคุณภาพ

ส่ิงแวดลอม โดยสวนใหญมีแหลงกําเนิดมาจากการเดินเคร่ืองกําเนิดไอน้ํา เพ่ือสงไอน้ําใหกับ

หนวยงานผลิต วิธีการ/แนวทางการจัดการดานอากาศเสียสําหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม โรงงาน

อุตสาหกรรมตองมีการตรวจวัดอากาศจากปลองหมอไอน้ําเปนประจํา โดยใชเคร่ืองมือวัดท่ีได

มาตรฐาน ซึ่งมีวิธีการบําบัดอากาศเสีย ดังตอไปนี้ 

 (1) เคร่ืองกําจัดฝุน 
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        เคร่ืองกําจัดฝุนจะใชแรงเคร่ืองจักร (แรงโนมถวง แรงเฉ่ือย แรงเหว่ียง) แยกสาร

แขวนลอยออกจากอากาศ เคร่ืองจักรนี้มีโครงสรางงาย คาใชจายในการดําเนินงานต่ํา เหมาะ

สําหรับการจัดการกับอากาศท่ีมีปริมาณฝุนละอองมากและมีสารแขวนลอยขนาดใหญ (5–10 

ไมครอนข้ึนไป) ขอเสียคือกําจัดฝุนละออกขนาดเล็กไดยาก  

 (2) การชะลางฝุน (หรือเรียกวาการทําความสะอาดดวยนํ้า) 

        เปนการใชน้ําบําบัดอากาศเสียท่ีมีละอองฝุน เม่ือน้ําจับตัวกับฝุนละออง จะทําใหฝุน

ละอองไหลออกไปกับน้ํา เคร่ืองมือนี้มีความดันสูญเสียสูง คาใชจายในการดําเนินการก็สูง แตมี

ประสิทธิภาพในการกําจัดฝุนไดดี กําจัดไดประมาณ 80–90 เปอรเซ็นต สวนเคร่ืองมือท่ีมี

ประสิทธิภาพสูงสามารถกําจัดฝุนได 99 เปอรเซ็นต น้ําท่ีผานการชะลางฝุนละอองตองผานการ

บําบัดจึงสามารถปลอยท้ิงได เคร่ืองมือในการชะลางฝุนมีหลายแบบ ท่ีนิยมใชไดแก สเปรย    

ทาวเวอร แพคทาวเวอร และการทําความสะอาดดวยฟอง เหมาะสําหรับการกําจัดฝุนละอองขนาด

เล็ก (0.1–100 ไมครอน)  

 (3) กําจัดฝุนดวยการกรอง  

        การกําจัดฝุนดวยการกรองทําโดยใหอากาศท่ีมีฝุนละอองผานวัสดุการกรอง เพ่ือดัก

จับฝุน วิธีท่ีใชบอยคือการใชถุงกรอง เม่ือถุงกรองผานการใชงานสักระยะหนึ่งรูของถุงกรองจะ   

อุดตันดวยฝุนละออง ทําใหความดันสูญเสียเพ่ิมข้ึน เพราะฉะนั้นตองติดตั้งอุปกรณสําหรับทํา

ความสะอาดผากรอง (เชน การเคาะตี การส่ัน) เพ่ือทําความสะอาดผากรองเปนประจําอยาง

ตอเนื่อง เคร่ืองกําจัดฝุนประเภทนี้เหมาะสําหรับกรองอากาศท่ีมีความเขมขนของฝุนละอองต่ํา

ขนาดฝุนละอองเล็ก (0.1–20 ไมครอน) ประสิทธิภาพในการกําจัดฝุนสูง กําจัดไดประมาณ  

90-99 เปอรเซ็นต แตไมเหมาะกับอากาศท่ีมีอุณหภูมิและความช้ืนสูงหรือมีฤทธิ์กัดกรอน  

 (4) ดักฝุนแบบไฟฟาสถิต  

        วิธีนี้ใชไฟฟาแรงสูงทําใหเกิดโคโรนาบริเวณข้ัวไฟฟา ทําใหฝุนละอองไดรับประจุ

ไฟฟา แลวจะถูกรวบรวมไวท่ีข้ัวเก็บ ฝุนท่ีสะสมอยูท่ีข้ัวเก็บจะถูกกําจัดโดยอุปกรณส่ันสะเทือน 
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ขอดีของวิธีนี้คือ ความดันสูญเสียต่ํา สามารถจับอากาศท่ีมีอุณหภูมิสูง เหมาะสําหรับกําจัดอากาศ

ท่ีมีความเขมขนของฝุนละอองต่ํา ขนาดฝุนละอองเล็ก (0.05–20 ไมครอน) วิธีนี้มีประสิทธิภาพ

ในการกําจัดฝุนสูงถึง 99.9 เปอรเซ็นต แตตองใชพ้ืนที่ใหญ อุปกรณท่ีใชมีขนาดใหญ คาใชจายใน

การดําเนินงานสูง อุปกรณหรือเคร่ืองมือในการกําจัดฝุนมีท้ังขอดีและขอเสีย สําหรับอากาศท่ีมีฝุน

ละอองขนาดท่ีตางกันมักใชอุปกรณกําจัดฝุน 2 ชนิดหรือมากกวาใชงานรวมกัน  

กรณีตัวอยางวิธีการ/แนวทางการจัดการดานอากาศเสียสําหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มท่ี        

ประสบความสําเร็จในการดําเนินงานตามหลักการการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน ซึ่งแสดงได

ดังตอไปนี ้

ตัวอยางที่ 14 : การจัดการดานอากาศเสีย 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานอากาศเสีย การนําเอาน้ําลางขวดมาใชกําจัดซัลเฟอรไดออกไซด 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

         โรงงานอุตสาหกรรมสุรา
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  นําน้ําลางขวดท่ีมีการเติมโซดาไฟและมีการใชงานแลว ซึ่งปกติจะตองสง

เขาสูระบบบําบัดน้ําเสีย  แตจากคนควาของกลุมบริษัทพบวา สามารถนําน้ําโซดาไฟท่ีผานการใชงานจาก

เคร่ืองลางขวดแลว มาใชในการกําจัดซัลเฟอรไดออกไซด โดยแสดงระบบการกําจัดซัลเฟอรไดออกไซด

ดังตอไปน้ี (รูปท่ี 4-14) 

 

 

 

 

 

 

รูปที่  4-14 ระบบการกําจัดซัลเฟอรไดออกไซด 

ที่มา : โรงงานสุรา บริษัทอธิมาตร จํากัด. 
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4.4.1 เทคโนโลยีที่ประยุกตใชงาน 

    (1) ระบบจายอากาศ
23

 

   เทคโนโลยีการออกแบบระบบจายอากาศท่ีเหมาะสมสามารถควบคุมอนุภาคใน

อากาศและกลิ่น รวมท้ังลดความเส่ียงของการปนเปอนท่ีมาจากอากาศ ไดแก จุลินทรียกอโรค 

(เชน Salmonella, Listeria, E. coli) จุลินทรียท่ีสรางสารพิษ (เชน Staphylococcus aureus และ 

Clostridia) และเช้ือจุลินทรียท่ีทําใหอาหารเนาเสีย (เชน ยีสต รา Pseudomonads และแบคทีเรีย

กรดแลคติก)  

ปจจัยท่ีสําคัญของระบบจายอากาศ ไดแก   

� อุณหภูมิ: การลดอุณหภูมิใหต่ํากวา 13 องศาเซลเซียส เม่ือพบวาอุณหภูมิท่ีสูง

กวาจะทําใหอาหาร หรือเคร่ืองดื่มไมปลอดภัย 

� การกระจายอากาศ: ชวยลดอุณหภูมิท่ีเกิดจากกระบวนการและพนักงานเพ่ือใหมี

อากาศดีเพียงพอ ลดการปนเปอนจากอากาศ และลดการเกิดจุดอับอากาศ  

   สําหรับปจจัยท่ีมีผลตอการเลือกเปล่ียนระบบอากาศ ไดแก 

� ปริมาตรของอากาศบนพ้ืนท่ีนั้น  

� ความสามารถในการทําความเย็น (การดึงความรอนออกจากอากาศ)  

� จํานวนคน (ความตองการอากาศดี)  

� ความตางของอุณหภูมิของพ้ืนท่ีท่ีอยูติดกัน  

� การควบคุมกล่ินและความช้ืน  

� ความดันคุณภาพของอากาศท่ีตองการ 

4.5 การจัดการดานพลังงาน 

 การจัดการดานพลังงานถือเปนอีกปจจัยหนึ่งท่ีสําคัญมากสําหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม 

ซึ่งสวนใหญในข้ันตอนการผลิตหลายๆ ข้ันตอนจะตองใชพลังงานอยางส้ินเปลืองเปนจํานวนมาก 

ดังนั้นหากมีวิธีการ/แนวทางในการจัดการพลังงานท่ีมีประสิทธิภาพในทุกข้ันตอนและภายใน

องคกร จะทําใหองคกรเกิดการสูญเปลาดานพลังงานนอยลง นั่นหมายถึงการมีตนทุนการผลิตท่ี

ต่ําลง และมลพิษท่ีลดลงตามไปดวย โดยเฉพาะปริมาณการปลดปลอยกาซคารบอนไดออกไซด

หรือกาซเรือนกระจกท่ีลดลง แตในขณะเดียวกันทําใหองคกรมีผลกําไรเพิ่มข้ึน และมีคุณภาพ

ส่ิงแวดลอมท่ีดี ท้ังนี้มีแนวทางดานการบริหารจัดการพลังงานในภาพรวมดังนี้ 
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 4.5.1 พลังงานความรอน 

 สําหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มมีการใชพลังงานความรอนในกระบวนการผลิต โดย

พลังงานความรอนท่ีใชจะอยูในรูปไอน้ํารอน ผลิตโดยหมอไอน้ํา (Boiler) โดยเช้ือเพลิงท่ีใช คือ 

น้ํามันเตา ดังนั้นเม่ือมีการสูญเสียพลังงานความรอน ก็จะทําใหเกิดการสูญเสียเช้ือเพลิงดวย ซึ่ง

วิธีการ/แนวทางการจัดการดานพลังงานความรอนสําหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม รายละเอียดดังนี้ 

- ควรจะลดการสูญเสียพลังงานความรอนไปกับสภาพแวดลอมในขณะลําเลียงไอน้ํา 
และในระหวางการทํางานของเคร่ืองมือ เคร่ืองจักรท่ีตองมีการใชไอน้ํา เชน เคร่ืองสกัดน้ําผลไม 

เคร่ืองไลอากาศ เคร่ืองฆาเช้ือ เปนตน โดยทําการปรับปรุงเทคโนโลยี และมีการใชซ้ํา/หมุนเวียน

นํากลับมาใชใหม ดังนี้ 

1) ทําการหุมทอสงไอน้ํา และเคร่ืองมือ เคร่ืองจักรท่ีใชไอน้ําดวยฉนวนเพ่ือลดการ

สูญเสียพลังงานความรอนจากการลําเลียงไอน้ํา และในขณะเปดใชงานของ

เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร ซึ่งทําใหลดการใชเช้ือเพลิงลง 

2) การเลือกใชน้ํามันเตาเกรด C แทนเกรด A เปนเช้ือเพลิงในการผลิตไอน้ําของหมอ

ไอน้ํา นอกจากจะสามารถลดคาใชจายดานเช้ือเพลิงไดแลว หมอไอน้ํายังคงใชงาน

ไดตามปกติเหมือนเดิม เพราะคาความรอนท่ีไดมีคาใกลเคียงกัน ทั้งนี้การเลือกใช

น้ํามันเตาเกรด C แทนเกรด A จึงมีขอควรระวังดังนี้ (1) การเปล่ียนเกรดน้ํามัน

เตา ไมไดเปนการประหยัดพลังงาน เพียงแตเปนการลดคาใชจายเทานั้น (2) 

น้ํามันเตาเกรด C มีความหนืดสูงกวาเกรด A ดังนั้นการนํามาใชจะตองอุนดวย

อุณหภูมิท่ีสูงกวาน้ํามันเตาเกรด A ทําใหสูญเสียพลังงานในสวนนี้เพ่ิมข้ึน 

3) นําน้ําท่ีกล่ันตัวจากไอน้ําหมุนเวียนกลับมาใชใหมในหมอไอน้ํา เพ่ือลดการใชน้ํามัน

เตาเปนเช้ือเพลิงในหมอไอน้ํา เนื่องจากน้ําท่ีกล่ันตัวจากไอน้ํามีความสะอาด และมี

อุณหภูมิสูงกวาน้ําปกติ เม่ือนํามาตมในหมอไอน้ําใหมก็จะระเหยเปนไอน้ํารอนใน

เวลาท่ีส้ันกวาการใชน้ําท่ีอุณหภูมิปกติ จึงเปนผลใหลดการใชน้ํามันเตา 

- ปรับตั้งปริมาณการโบลวดาวนของหมอไอน้ําใหเหมาะสมเพ่ือลดความรอนสูญเสีย 
- นําความรอนท้ิงจากโบลวดาวนหมอไอน้าํมาใชประโยชนใหม 
- ใชสารเคมีปรับสภาพน้ําปอนหมอไอน้าํเพ่ือปองกันการเกิดตะกรัน และสนิม 

- หุมฉนวนในสวนท่ีมีการสูญเสียความรอน เชน วาลวไอน้ํา วาลวน้าํมันรอน เปนตน 

- ซอมแซมฉนวนความรอนของหมอไอน้ํา หมอน้ํามันรอนและทอสงจายในสวนท่ีเสียหาย 
- ทําความสะอาดหัวเผาและอุปกรณอยางสมํ่าเสมอ 

- ปรับตั้งปริมาณอากาศเขาเผาไหมใหเหมาะสมกับประเภทของเช้ือเพลิงเพ่ือลดความรอน
สูญเสียไปกับกาซไอเสีย 
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ตัวอยางที่ 15 :  แนวทางการจัดการดานพลังงานความรอน 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานความรอน การเปล่ียนหัวเผาเคร่ืองกําเนิดไอน้ํา 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

         โรงงานอุตสาหกรรมสุรา ทําการเปลี่ยนหัวเผาเคร่ืองกําเนิดไอนํ้า ใหสามารถใชไดหลายรูปแบบตาม 

Function น้ํามันเตา / GAS /น้ํามันเตา+ GAS ดังรูปท่ี 4-15 

 

                                  รูปที่ 4-15 การเปล่ียนหัวเผาเครื่องกําเนิดไอนํ้า            

         เม่ือโรงงานอุตสาหกรรมสุราทําการปรับปรุงหัวเผาในเครื่องกําเนิดไอน้ําไปแลว ทําใหโรงงานมีการ

ใชพลังงานอยางเหมาะสมและประหยัดมากขึ้น เนื่องจากพนักงานท่ีทําหนาท่ีควบคุมเคร่ืองจักรสามารถ

ปรับเปล่ียนการใชเชื้อเพลิงไดตามสถานการณ  เชน หาก Biogas มีนอยก็จะเลือกใชน้ํามันเตา และแกส

ชีวภาพรวมกัน 

ที่มา : โรงงานสุรา บริษัทอธิมาตร จํากัด. 

ตัวอยางที่ 16 : แนวทางการจัดการดานพลังงานความรอน 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานความรอน การปรับเปล่ียนอุปกรณ 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

          โรงงานอุตสาหกรรมน้ําผลไม ทําการหุมฉนวน (ชนิดใยแกวบุฟอลย) ท่ีทอสงไอน้ํา เนื่องจาก

โรงงานมีการใชหมอไอน้ําขนาด 6 ตัน/ชั่วโมง ผลิตไอน้ําท่ีความดัน 8 บาร เพ่ือนําไปใชในกระบวนการผลิต

โดยผานทอสงไอน้ํา ซึ่งหากโรงงานไมมีการหุมฉนวนทอสงไอน้ําจะเกิดการสูญเสียความรอน 389.91 

เมกกะจูล/ชั่วโมง (หรือเทากับ 458.72 เมกกะจูล/ชั่วโมงคิดท่ีประสิทธิภาพหมอไอนํ้า 85 เปอรเซ็นต) แต

เม่ือทําการหุมฉนวน สามารถประหยัดพลังงานได 361.58 เมกกะจูล/ชั่วโมง (หรือเทากับ 425.39 เมกกะ

จูล/ชั่วโมงคิดท่ีประสิทธิภาพหมอไอน้ํา 85 เปอรเซ็นต) 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

• ปริมาณน้ํามันเตาท่ีประหยัดได  24,067 ลิตร/ป 

• คาน้ํามันเตา    8.5 บาท/ลิตร 

• จํานวนเงินท่ีประหยัดได   204,570 บาท/ป 

• คาใชจายในการลงทุน   104,280 บาท 

• ระยะเวลาคืนทุน    6 เดือน 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. (2552).  
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ตัวอยางที่ 17 : แนวทางการจัดการดานพลังงานความรอน 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานความรอน การปรับเปล่ียนอุปกรณ 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

         โรงงานอุตสาหกรรมน้ําผลไม มีการปรับเปล่ียนอุปกรณโดยการหุมฉนวนใยแกวหนา 2 นิ้ว ความ

หนาแนนของฉนวนหุม 64 กิโลกรัม/ลูกบาศกเมตร บริเวณผิวเคร่ืองจักร เนื่องจากมีใชไอน้ํารอนกับ

เคร่ืองจักรในข้ันตอนการฆาเชื้อ การตมน้ํา ตมน้ําเชื่อมและการใชในสวนการบรรจุ ทําใหเกิดการสูญเสีย

พลังงานความรอนบริเวณผิวเคร่ืองจักร รวมท้ังหมด 9,134 วัตต แตเม่ือมีการหุมฉนวนใยแกวสามารถลด

การสูญเสียพลังงานความรอนได 8,503 วัตต  

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

• ปริมาณน้ํามันเตาท่ีประหยัดได  1,608 ลิตร/ป 

• คาน้ํามันเตา    7 บาท/ลิตร 

• จํานวนเงินท่ีประหยัดได   11,256 บาท/ป 

• คาใชจายในการลงทุน   9,270 บาท 

• ระยะเวลาคืนทุน    10 เดือน 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. (2552).  

ตัวอยางที่ 18 : แนวทางการจัดการดานพลังงานความรอน 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานความรอน การปรับเปล่ียนชนิดของเชื้อเพลิง 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

          โรงงานอุตสาหกรรมน้ําผลไม มีการปรับเปล่ียนชนิดของเชื้อเพลิงจากการใชน้ํามันเตาเกรด A เปน

เชื้อเพลิงในหมอไอน้ําประมาณปละ 314,000 ลิตร ซึ่งน้ํามันเตานี้ไดรับการอุนจากเคร่ืองทําความรอนดวย

ไฟฟาจนไดอุณหภูมิ 120 องศาเซลเซียส กอนสงเขาเตาเผา เปลี่ยนมาใชน้ํามันเตาเกรด C ซึ่งสามารถลด

คาใชจายเชื้อเพลิงลงได  

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

• ปริมาณน้ํามันเตาท่ีใช  314,000 ลิตร/ป 

• คาน้ํามันเตาเกรด A   4.25 บาท/ลิตร 

• คาน้ํามันเตาเกรด C              3.81 บาท/ลิตร 

• คาใชจายในการซื้อน้ํามันเตาลดลง      138,160 บาท/ป  จากการเปล่ียนใชน้ํามันเตา  

• คาใชจายพลังงาน (พลังงานไฟฟาท่ีใช  5,603 บาท/ป เพ่ิมอุณหภูมิน้ํามันเตา)  

• จํานวนเงินท่ีประหยัดได   133,096 บาท/ป 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. (2552).  
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ตัวอยางที่ 19 :  แนวทางการจัดการดานพลังงานความรอน 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานความรอน การประหยัดพลังงานความรอน 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

          โรงงานอุตสาหกรรมสุรา ไดดําเนินมาตรการอนุรักษพลังงานความรอน ดังตอไปน้ี 

1) Pre Heat นํ้าออนปอน Boiler 

           มีศักยภาพท่ีจะลดคาใชจายดานพลังงานลงได  533,119.44 บาท/ป (พลังงานความรอนจาก

น้ํามันเตา  38,079.96 ลิตร/ป หรือ  คิดเทียบเทาเปนปริมาณน้ํามันดิบ 0.032749 ktoe/ป) มีเงินลงทุน 

100,000.00 บาท มีระยะเวลาคืนทุน 0.2 ป   

2) เปล่ียนมอเตอรปมอาคารกล่ันจาก 15 kW เปน 7.5 kW  

          มีศักยภาพที่จะลดคาใชจายดานพลังงานลงได 108,000  บาท/ป  คิดเทียบเทาเปนปริมาณ

น้ํามันดิบ 0.00307 ktoe/ป) ไมมีเงินลงทุน โดยมาตรการนี้ ทางบริษัทฯ ไดดําเนินการแลว 

3) เปล่ียนมอเตอรปมอาคารปรับสภาพนํ้าจาก 6 kW เปน 5 kW    

            มีศักยภาพท่ีจะลดคาใชจายดานพลังงานลงได 21,600  บาท/ป  คิดเทียบเทาเปนปริมาณ

น้ํามันดิบ 0.000613 ktoe/ป)  

ตัวอยางที่ 20 : แนวทางการจัดการดานพลังงานความรอน 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานความรอน การปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

         โรงงานอุตสาหกรรมน้ําผลไม ไดปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตใหมีการใชพลังงานนอยลงและ

ออกแบบอุปกรณเพ่ือลดการใชพลังงานและน้ํา ทางโรงงานมุงเนนลดการใชน้ําลง 5 เปอรเซ็นตตอตันของ

ผลิตภัณฑใน 2 ปแรก และในปตอๆ ไป จะใหลดลง 2.5 เปอรเซ็นต โดยการจัดฝกอบรมพนักงานและ

กํากับดูแลเพ่ือสงเสริมใหพนักงานประหยัดพลังงาน 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

☺ ลดการใชน้ําจากเครื่องแลกเปล่ียนความรอนได 2,115 ลูกบาศกเมตร/ป  

☺ สราง Autoclaves  

�  สามารถประหยัดน้ําได 1,750  ลูกบาศกเมตร/ป  

�  ลดการใชพลังงานไฟฟาได 30,600 กิโลวัตต-ชั่วโมง/ป 

☺ การหมุนเวียนคอนเดนเสทจากหนานึ่งกลับมาใชใหม  

� สามารถประหยัดน้ําได 390  ลูกบาศกเมตร/ป  

� ลดการใชพลังงานไฟฟาได 61,500 กิโลวัตต-ชัว่โมง/ป 
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ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานความรอน การปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 

☺ การควบคุมการไหลของน้ําท่ีผานสกรู  

� สามารถประหยัดน้ําได 470  ลูกบาศกเมตร/ป  

☺ การจัดฝกอบรมพนักงานเพ่ือลดการใชพลังงาน  

� สามารถประหยัดน้ําได 2720  ลูกบาศกเมตร/ป  

� ลดการใชพลังงานไฟฟาได 108,200 กิโลวัตต-ชั่วโมง/ป 

☺ จากการดําเนินงานตางๆ ท้ังหมดทําให 

� สามารถประหยัดน้ําได 12,900  ลูกบาศกเมตร/ป  

� ลดการใชพลังงานไฟฟาได 416,700 กิโลวัตต-ชั่วโมง/ป 

- ใชเงินลงทุนท้ังสิ้น 1,475,000 NOK ซึ่งมีผลในการลดตนทุนในการดําเนินงานไดถึง

1,200,000 NOK/ป  ทําใหมีระยะเวลาคืนทุน 1.2 ป 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. (2552).  

ตัวอยางที่ 21 : แนวทางการจัดการดานพลังงานความรอน 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานความรอน เปลี่ยนเชื้อเพลิงเปน Natural Gas 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

         โรงงานอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มผลไม ทําการเปลี่ยนน้ํามันเชื้อเพลิงจากน้ํามันเตาและน้ํามันดีเซลมา

ใชกาซธรรมชาติแทน ในระบบการผลิตไอน้ํา ดังรูปท่ี 4-16 เนื่องจากราคาคาเชื้อเพลิงตอหนวยสูง และใน

การเผาไหมระบบทําใหเกิดมลพิษทางอากาศมาก เม่ือโรงงานเปล่ียนเชื้อเพลิงทําใหราคาคาเชื้อเพลิงตอ

หนวยลดลง และไมเกินมาตรฐานมลพิษอากาศ  

             

รูปที่ 4-16 กอนและหลังการปรับเปล่ียนเชื้อเพลิง 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

• เงินลงทุน 18,000,000 บาท 

• ผลประหยัดพลังงาน 9,300,000 บาท / ป 

• ระยะเวลาคืนทุน 1.9 ป 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. (2552).  



                                                     บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม 4-32

ตัวอยางที่ 22 : แนวทางการจัดการดานพลังงานความรอน 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานความรอน การปรับเปล่ียนวิธีการปฏิบัติงาน 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

             โรงงานปรับเปล่ียนวิธีการปฏิบัติงาน โดยนําความรอนท้ิงจากน้ําระบายท้ิงแบบตอเนื่อง มาใชงาน

ใหเปนประโยชน ดวยการนําไปแลกเปลี่ยนความรอนกับน้ําปอนเขาหมอไอน้ําเพ่ือใหอุณหภูมิของน้ําปอน

สูงขึ้น ซึ่งทําใหสามารถประหยัดเชื้อเพลิงท่ีใชในกระบวนเผาไหมเพ่ือผลิตไอน้ําได ซึ่งกอนทําการติดตั้ง

ระบบแลกเปลี่ยนความรอนทําใหตองระบายน้ํารอนท่ีมีอุณหภูมิสูงถึง 880
๐
C ท้ิง ทําใหเกิดผลกระทบตอ

สิ่งแวดลอม แตเม่ือมีการติดตั้งเครื่องแลกเปลี่ยนความรอนสามารถลดอุณหภูมิของน้ําปลอยท้ิงเหลือเพียง 

490
๐
C และสามารถเพ่ิมอุณหภูมิน้ําปอนเขาสูหมอไอน้ําจากอุณหภูมิ 350

๐
C เปน 420

๐
C 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

• เงินลงทุน 50,000 บาท 

• ผลประหยัดพลังงาน 

• ประหยัดเชื้อเพลิง 1.6 ลิตรตอชั่วโมง คิดเปนเงิน 163,800 บาทตอป 

• ระยะเวลาคืนทุน 0.3 ป 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. (2552).  

 

4.5.2 พลังงานไฟฟา 

  ปญหาการสูญเสียพลังงานไฟฟาภายในกระบวนการผลิตมาจากการใชสายพาน เคร่ืองมือ 

และเคร่ืองจักรอยางไมมีประสิทธิภาพ รวมท้ังการเลือกใชอุปกรณ เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร ท่ีมี

กําลังไฟฟามากเกินไป โดยไมเหมาะสมกับสภาพการใชงาน โดยสวนใหญแลวหลักการในการ

แกไขปญหาการสูญเสียพลังงานไฟฟาในกระบวนการผลิต คือการปรับปรุงเทคโนโลยี 

นอกจากนั้นยังสามารถใชหลักการจัดการท่ีเหมาะสมในการแกไขปญหาโดยรวม ดังนี้ 

• ควรพิจารณาความตึงของสายพานใหเหมาะสม เนื่องจากสายพานท่ีหยอนจะ

กอใหเกิดการล่ืนไหลขณะสงกําลัง สงผลใหเกิดการสูญเสียกําลัง อีกท้ังยังสงผลให

เกิดความรอนช้ืน และอายุการใชงานของสายพานจะส้ันลง โดยทั่วไปทุกๆ ระยะหาง

พูเลย 250 มิลลิเมตร กดไปไมควรมีระยะยุบตัวเกิน 4 มิลลิเมตร 

• ติดตั้งระบบควบคุมอัตโนมัติบนสายพานลําเลียง เพ่ือหยุดสายพานขณะท่ีไมมี

วัตถุดิบ/ผลิตภัณฑผาน ซึ่งจะทําใหสามารถลดปริมาณการใชไฟฟาไดมาก  

• ติดตั้งมานพลาสติกท่ีประตูหองเย็นเพ่ือปองกันและลดการสูญเสียพลังงาน     

(ความเย็น) จากการเปดประตูหองเย็น ซึ่งจะทําใหลดการใชพลังงานไฟฟาดวย 
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• เพ่ิมวัสดุหลังคาแผนใสในอาคารโรงงาน เพ่ือลดการใชงานของหลอดฟลูออเรสเซนต 

และเปล่ียนการใชหลอดฟลูออเรสเซนตธรรมดา เปนหลอดชนิดประหยัดพลังงาน 

ซึ่งใหแสงสวางมากกวาและใชพลังงานไฟฟานอยกวา 

• ในการเร่ิมเดินเคร่ืองจักรท่ีใชไฟฟามากๆ และมีเคร่ืองจักรมากกวา 1 ตัวข้ึนไป ควร

เวนชวงเวลาการเริ่มเดินเคร่ืองใหมีระยะหางกันประมาณ 15 นาที เพ่ือไมใหเกิด

การ peak load ของโรงงานสูงข้ึน ซึ่งจะเปนผลทําใหโรงงานเสียคาไฟฟามากข้ึน

เชนกัน 

• จัดทําจํานวนดวงไฟใหเพียงพอและสัมพันธกับพ้ืนท่ีใชงานรวมทั้งความตองการใช

งาน และควรแสดงตําแหนงสวิทซท่ีควบคุมดวงไฟใหชัดเจน ซึ่งควรแสดงตําแหนง

สวิทซวา สวิทซใดใชเปด-ปดดวงไฟในสวนใด เนื่องจากถาโรงงานมีพ้ืนท่ีกวาง ดวง

ไฟก็จะมีจํานวนมาก สวิทซควบคุมการเปด-ปดก็มีมากเชนกัน ทําใหพนักงานอาจ

เกิดความสับสนเม่ือใชงาน และทําใหเสียคาไฟฟาในชวงแรกของการเปด-ปดดวง

ไฟ ถาเปดสวิทซไมตรงกับหลอดไฟท่ีตองการ รวมท้ังการรณรงคใหมีการปดดวงไฟ

ท่ีไมไดใชงาน 

นอกจากนี้วิธีการ/แนวทางการจัดการดานพลังงานไฟฟาสําหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม 

สามารถนําปฏิบัติไดดังนี้ 

ระบบสงจายกําลังไฟฟา 

- ควบคุมตัวประกอบกําลังไฟฟา (Power Factor) ท่ีตูควบคุมการจายไฟฟาใหมี

คาไมนอยกวา 0.85 เปนไปตามระเบียบของการไฟฟาเพ่ือหลีกเล่ียงคาปรับ 

- ยายเวลาเดินเคร่ืองจักรบางสวนใหทํางานเร็วข้ึน/ชาลงหรือหยุดเดิน เพ่ือควบคุม

คาพลังไฟฟาสูงสุด 

- หยุดการทํางานของเคร่ืองจักรในขณะท่ีไมมีการผลิต 

- เดินเคร่ืองจักรเคร่ืองท่ีมีประสิทธิภาพสูงท่ีสุดกอน 

- รักษาระดับแรงดันไฟฟาท่ีจายจากตูควบคุมไฟฟาใหเหมาะสมกับความตองการ

ของเคร่ืองจักรโดยการปรับตั้งตัวควบคุมแรงดันท่ีหมอแปลงไฟฟาหรือติดตั้ง    

อุปกรณปรับแรงดัน  

  ระบบไฟฟาแสงสวาง 

- ใชแสงสวางจากธรรมชาติ ในบริเวณท่ีสามารถใชได 

- ควบคุมใหความเขมแสงอยูในระดับท่ีเหมาะสม 

- ปดหลอดไฟฟาเม่ือไมมีความจําเปนตองใชงาน หรือติดตั้งสวิทชควบคุม อัตโนมัติ 
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- ทําความสะอาดหลอดไฟฟาและบริเวณโดยรอบทุกเดือนเพ่ือคงประสิทธิภาพการ

สองสวาง 

- ใชบัลลาสตท่ีมีความสูญเสียต่ํา และหลอดประหยัดไฟฟา 

- ใชโคมกระจายแสงเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการสองสวาง 

  ระบบอัดอากาศ 

- ซอมแซมจุดร่ัวไหลของทอสง และขอตอตางๆ ของระบบอัดอากาศ 

- ซอมแซมวาลวเปดปดของระบบอัดอากาศใหสามารถปดไดสนิท 

- เลือกใชงานเคร่ืองอัดอากาศท่ีมีประสิทธิภาพสูงหรือมีขนาดท่ีเหมาะสมกับการใช

งานเปนเคร่ืองแรกในกรณีท่ีมีหลายเคร่ือง 

  ระบบเคร่ืองปรับอากาศและทําความเย็น 

- ควบคุมคุณภาพน้ํา และความสะอาดของอุปกรณท่ีน้ําไหลผานในระบบอยาง

สมํ่าเสมอเพ่ือปองกันการเกิดตะกรัน การอุดตัน และการผุกรอน 

- ตรวจสอบการทํางานของเทอรโมสตัททุกป 

- ทําความสะอาดแผนกรองอากาศทุกเดือน 

- กําหนดใหเคร่ืองปรับอากาศทํางานแยกสวนพ้ืนท่ีการทําความเย็น 

- ปดหลอดไฟฟา หรืออุปกรณเคร่ืองใชไฟฟาตางๆ ท่ีไมไดใชงานในบริเวณพ้ืนท่ี

ปรับอากาศ เพ่ือลดภาระการทําความเย็นใหกับเคร่ืองปรับอากาศ 

- ปดประตูหนาตางของพ้ืนท่ีปรับอากาศใหสนิท 

- ปลูกตนไมบริเวณรอบๆ หองปรับอากาศเพื่อลดความรอนจากแสงอาทิตยท่ีเขาสู 

พ้ืนท่ีปรับอากาศได 

- เร่ิมเดินเคร่ืองปรับอากาศใหชาท่ีสุดเทาท่ีทําได และหยุดเดินเคร่ืองปรับอากาศ

ใหเร็วท่ีสุดเทาท่ีทําได 

- จัดบริเวณหอผึ่งน้ําระบายความรอน หรือคอยลรอนใหโปรง เพ่ือใหระบายความ

รอนไดดี 

   กรณีตัวอยางวิธีการ/แนวทางการจัดการดานพลังงานไฟฟาสําหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มท่ี

ประสบความสําเร็จในการดําเนินงานตามหลักการการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน ซึ่งแสดงไดดังตอไปนี้ 
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ตัวอยางที่ 23 : แนวทางการจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา การปรับปรุงเทคโนโลยีระบบเครื่องอัดอากาศ 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

            โรงงานอุตสาหกรรมสุรา ทําการปรับปรุงเทคโนโลยีระบบเครื่องอัดอากาศ เพ่ือลดการใชพลังงาน

เคร่ืองอัดอากาศโดยลดความดันในการใชงาน รายละเอียดการดําเนินงาน ดังนี้ 

กอนการปรับปรุง  

 ชวงการทํางาน Unload 0.047 นาที และชวง Load  1.34 นาที โดยมีการใชกําลังไฟฟาชวง Load 

46.89 kW และชวง Unload 30.60 kW โรงงานทําการปรับลดแรงดันอากาศใชงานจากเดิม 7.1 บาร เปน 

5.7 บาร และใชพลังงานสูงถึง 46.33 kW ซึ่งคิดเปนคาพลังงานไฟฟา 1,000,944 บาท/ป  

ระหวางการปรับปรุง  

• ทําการตรวจสอบวิเคราะหคาการใชพลังงาน  

• ใชเทคโนโลยี ปรับตั้งคาโปรแกรม Maximum Pressure 

สภาพหลังการปรับปรุง  

• แรงดันลม Maximum Pressure ลดลงมาอยูท่ี 5.7 bar  

• การใชพลังงานลดลงได 40,392 kW/ป ซึ่งคิดเปนคาใชจายดานพลังงานไฟฟาท่ีลดคาใชจายได  

121,176  บาท ตอป  

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. (2552).  

ตัวอยางที่ 24 : แนวทางการจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา การปรับปรุงปมน้ํากากสา 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

         โรงงานอุตสาหกรรมสุรา ทําการปรับปรุงปมน้ํากากสา โดยมีวัตถุประสงคดังตอไปน้ี 

• เพ่ือลดการใชพลังงานไฟฟา  

• เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการใชงานของปม  

• เพ่ือยืดระยะเวลาในการซอมบํารุง 

          แสดงรายละเอียดสภาพกอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง และหลังการปรับปรุง ดังตอไปน้ี 

กอนการปรับปรุง  

• ใชปมตัวเกา ขนาด 7.5 kW ใชกระแส 17.5 Amp.  เดิน  24 ชม.      

• กลั่น  300 วันตอป  คาไฟฟา  3 บาท/หนวย เปนเงิน = 284,785  บาท  



                                                     บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม 4-36

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา การปรับปรุงปมน้ํากากสา 

หลังการปรับปรุง 

• ซื้อปมตัวใหม ขนาด 7.5  kW ใชกระแส 8.5 Amp.  เดินเครื่อง  24 ชม. 

• ระยะเวลากลั่น 300 วันตอป คาไฟฟา  3 บาท/หนวย เปนเงิน = 120,840  บาท 

• ลดคาไฟฟาได      =   127,945   บาทตอป 

• ลงทุน                =   280,000   บาทตอป 

• จุดคุมทุน            =   2.2   ป 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. (2552).  

ตัวอยางที่ 25: การจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา การติดตั้งเคร่ืองชั่งอัตโนมัติเพ่ือทดแทนแรงงาน
24

 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

             โรงงานอุตสาหกรรมสุรา ไดทําการติดตั้งเคร่ืองชั่งอัตโนมัติเพ่ือตรวจสอบน้ําหนักสุรา เพ่ือทดแทน

คนตรวจสอบ ซึ่งเปนการลดโอกาสความสูญเสียจากกระบวนการผลิต โดยแสดงรายละเอียดสภาพกอนการ

ปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง และหลังการปรับปรุง ดังตอไปน้ี 

สภาพกอนปรับปรุง  

•  ตองมีพนักงานคอยตรวจสอบสุรากอนปลอยสุรา  

•  ไมมีความเท่ียงตรง  

การปรับปรุง   

• ซื้อเคร่ืองชั่งน้ําหนักและอุปกรณมาใชงาน โดยกําหนดคาไวในเคร่ือง หากน้ําหนักไมตรงตามท่ี

กําหนด เคร่ืองชั่งน้ําหนักจะดีดกลองออกมาดานขางสายพานลําเลียง  

หลังปรับปรุง  

• ไมตองมีพนักงานคอยตรวจสอบ  ลดการใชแรงงานคน (ดังรูปท่ี 4-17) 

• ความเท่ียงตรงแมนยําสูง  

ที่มา : โรงงานสุรา บริษัทอธิมาตร จํากัด. 
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รูปที่ 4-17 เครื่องช่ังอัตโนมัตเิพ่ือตรวจสอบนํ้าหนักสุรา 

ตัวอยางที่ 26: การจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา การติดตั้งเคร่ืองจักรใชระบบอัตโนมัติเพ่ือลดแรงงาน 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

           โรงงานอุตสาหกรรมสุรา ทําการติดตั้งเครื่องจักรโดยใชระบบอัตโนมัติเพ่ือลดแรงงาน ดวยการติดตั้ง

มอเตอรท่ีมีประสิทธิภาพ และควบคุมความเร็วของมอเตอร เพ่ือลดการสิ้นเปลืองพลังงาน แสดงรายละเอียด

ดังรูปท่ี 4-18 

                  

 

                    

 

รูปที่ 4-18 การติดตั้งเครือ่งจักรระบบอัตโนมัติเพ่ือลดแรงงาน 

ที่มา : โรงงานสุรา บริษัทอธิมาตร จํากัด. 

เครื่องหยิบขวดออกจากลัง เครื่องลางขวด 

เครื่องขึ้นรูปกลอง เครื่องปดฝากลอง 
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ตัวอยางที่ 27 : แนวทางการจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา การประหยัดพลังงานไฟฟา
25

 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

         โรงงานอุตสาหกรรมสุรา ไดดําเนินการอนุรักษพลังงานไฟฟา โดยมีมาตรการดําเนินการดังตอไปน้ี 

1) เปล่ียนโคมไฟหลอดแสงจันทรหลังอาคารบรรจุ (จุดปอนขวดท้ัง 2 สาย) เปนโคมไฟ 

Fluorescent  แทน มีศักยภาพท่ีจะลดคาใชจายดานพลังงานลงได  22,838.4  บาท/ป  คิดเทียบเทาเปน

ปริมาณน้ํามันดิบ 0.0006 ktoe/ป) มีเงินลงทุน 8,160.00 บาท มีระยะเวลาคืนทุน 0.36 ป  

2) เปล่ียนแผนกระเบ้ืองแบบเดิมเปนแบบแผนกระเบ้ืองโปรงแสงที่หองเก็บอะไหล มี
ศักยภาพท่ีจะลดคาใชจายดานพลังงานลงได 21,830.4  บาท/ป  คิดเทียบเทาเปนปริมาณน้ํามันดิบ 

0.0006 ktoe/ป) มีเงินลงทุน 7,200 บาท มีระยะเวลาคืนทุน 0.33 ป  โดยมาตรการนี้ ทางบริษัทฯ ได

ดําเนินการแลว 

3) เปล่ียนสวิตชเปด-ปดหลอดไฟเปนสวิตชกระตุก มีศักยภาพท่ีจะลดคาใชจายดานพลังงาน

ลงได  59,040  บาท/ป คิดเทียบเทาเปนปริมาณน้ํามันดิบ 0.0001677 ktoe/ป มีเงินลงทุน 4,000.00 บาท 

มีระยะเวลาคืนทุน 0.07 ป  

4) เปล่ียนโคมไฟหลอดแสงจันทรภายในอาคารปุยโดยเปล่ียนเปนโคมไฟ Fluorescent  

แทน มีศักยภาพท่ีจะลดคาใชจายดานพลังงานลงได  48,153.6  บาท/ป  คิดเทียบเทาเปนปริมาณ

น้ํามันดิบ 0.0013 ktoe/ป มีเงินลงทุน 25,000.00 บาท มีระยะเวลาคืนทุน 0.52 ป   

5) เปล่ียนโคมไฟหลอดแสงจันทรเปนโคมไฟหลอด Fluorescent  ภายในอาคารบรรจุ  

มีศักยภาพท่ีจะลดคาใชจายดานพลังงานลงได  92,044  บาท/ป  คิดเทียบเทาเปนปริมาณน้ํามันดิบ 

0.00261 ktoe/ป) มีเงินลงทุน 25,000.00 บาท มีระยะเวลาคืนทุน 0.27 ป   

6) ลดการใชพลังงานเครื่องอัดอากาศโดยลดความดันในการใชงาน มีศักยภาพท่ีจะลด

คาใชจายดานพลังงานลงได  121,176  บาท/ป  คิดเทียบเทาเปนปริมาณนํ้ามันดิบ 0.00344 ktoe/ป  

ไมมีเงินลงทุน 

7) เปล่ียนหลอดแสงจันทรจากหลอดเดิมขนาด 250 W เปนขนาด 125 W โดยสามารถลด

คาใชจายดานพลังงานลงได 1,800 บาท/ป คิดเทียบเทาเปนปริมาณน้ํามันดิบ 0.000051 ktoe/ป) มีเงิน

ลงทุน 570 บาท มีระยะเวลาคืนทุน 0.32 ป   

8) เปล่ียนโคมไฟหลอดแสงจันทรภายในอาคารเครื่องกําเนิดไอน้ําโดยเปล่ียนเปนโคมไฟ 

Fluorescent  แทน  มีศักยภาพท่ีจะลดคาใชจายดานพลังงานลงได 19,353.6  บาท/ป  คิดเทียบเทาเปน

ปริมาณน้ํามันดิบ 0.0006 ktoe/ป) ไมมีเงินลงทุน  

9) เปล่ียนมอเตอร ปม P9/2 จากกําลังขับ 3.3 kW เปน 2.2 kW  ปอนน้ํา Condensate 

กลั่น Boiler มีศักยภาพท่ีจะลดคาใชจายดานพลังงานลงได  23,580  บาท/ป  คิดเทียบเทาเปนปริมาณ

น้ํามันดิบ 0.00066 ktoe/ป) ไมมีเงินลงทุน 

                                                            

25 โรงงานสุรา บริษัท อธิมาตร จํากัด. 
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ตัวอยางที่ 27 : แนวทางการจัดการดานพลังงานไฟฟา (ตอ) 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา การประหยัดพลังงานไฟฟา 

10) เปล่ียนโคมไฟปายหนาโรงงาน 1.5 kW เปน  0.5 kW มีศักยภาพท่ีจะลดคาใชจายดาน

พลังงานลงได  37,800  บาท/ป คิดเทียบเทาเปนปริมาณน้ํามันดิบ 0.00107 ktoe/ป มีเงินลงทุน 3,500 

บาท มีระยะเวลาคืนทุน 0.09 ป   

11) เปล่ียนโคมไฟสนามฟุตบอลโรงงาน 6 kW เปน  2.4 kW มีศักยภาพท่ีจะลดคาใชจาย

ดานพลังงานลงได  19,710  บาท/ป  คิดเทียบเทาเปนปริมาณน้ํามันดิบ 0.00056 ktoe/ป มีเงินลงทุน 

13,710.00 บาท มีระยะเวลาคืนทุน 0.7 ป  

ที่มา: โรงงานสุรา บริษัท อธิมาตร จํากัด. 

ตัวอยางที่ 28: แนวทางการจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา      การลดจํานวนหลอดไฟฟา 

รายละเอียดของโรงงาน 

        โรงงานอุตสาหกรรมสุราไดติดตั้งหลอดไฟแสงสวางจํานวนประมาณ 1,000 จุด จากการตรวจวัด

ระดับความเขมของแสงสวางในทุกพ้ืนท่ีการใชงาน พบวา มีหลายจุดท่ีมีคาความเขมของแสงสวางเกินกวา

มาตรฐานมาก 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

        โรงงานอุตสาหกรรมสุรา ไดดําเนินการถอดหลอดไฟฟาออกจํานวน 1 หลอดจากเดิมท่ีใชโคมไฟฟา

เพดานท่ีมีหลอดไฟฟาจํานวน 3 หลอดตอโคม ลงเหลือจํานวน 2 หลอดตอโคม ทําใหใชพลังงานไฟฟา

ลดลง 46 วัตต/โคม 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

• คาลงทุน (อุปกรณและคาติดตั้ง) ไมมี 

• ชั่วโมงท่ีเปดใชงานเฉลี่ย 4,992 ชั่วโมง/ป 

• ปริมาณพลังงานไฟฟาท่ีลดลง 110,115 กิโลวัตต-ชั่วโมง/ป 

• คาใชจายท่ีประหยัดได 306,120 บาท/ป (ราคาคาพลังงานไฟฟาเฉลี่ย 2.78 บาท/กิโลวัตต-

ชั่วโมง) 

• ระยะเวลาคืนทุน ทันที 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. (2552).  
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ตัวอยางที่ 29: แนวทางการจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา การติดตั้งแผนสะทอนแสงเพ่ิมประสิทธิภาพการสองสวาง 

รายละเอียดของโรงงาน 

         จากการตรวจสอบสํานักงานโรงงานอุตสาหกรรมสุรากลั่น พบวามีการใชพลังงานท่ีคอนขางสูง 

โดยเฉพาะในระบบแสงสวาง ซึ่งแตเดิมใชโคมฟลูออเรสเซนตชนิด 36 W 2 หลอด ไมมีแผนสะทอนแสง 

รายละเอียดของการดําเนินการ  

         โรงงานอุตสาหกรรมสุราไดติดตั้งแผนสะทอนแสงประสิทธิภาพสูงลงในโคมไฟเดิมพรอมกับลด

จํานวนหลอดไฟจาก 2 หลอดตอโคม เหลือเพียง 1 หลอดตอโคม 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

• คาลงทุน (อุปกรณและคาติดตั้ง) 800,000 บาท 

• ปริมาณพลังงานไฟฟาท่ีลดลง 180,000 กิโลวัตต-ชั่วโมง/ป 

• คาใชจายท่ีประหยัดได 470,588 บาท/ป (ราคาคาพลังงานไฟฟาเฉลี่ย 2.78 บาท/กิโลวัตต-

ชั่วโมง) 

• ระยะเวลาคืนทุน 1.7 ป 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. (2552).  

ตัวอยางที่ 30: แนวทางการจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา การปรับแรงดันไฟฟาใหเหมาะสม 

รายละเอียดของโรงงาน 

           จากการตรวจวัดแรงดันไฟฟาท่ีสงจากหมอแปลงไฟฟาขนาด 2,000 กิโลโวลตแอมป ไปยัง

อุปกรณและเครื่องจักรของโรงงาน พบวา แรงดันไฟฟาสูงถึง 405 โวลต สงผลใหอุปกรณและเครื่องจักรมี

อายุการใชงานท่ีสั้นลงและสิ้นเปลืองพลังงาน 

รายละเอียดของการดําเนินการ  

          โรงงานอุตสาหกรรมสุรา ไดติดตั้งอุปกรณปรับแรงดันไฟฟา (Voltage Regulator) เพ่ือควบคุม

แรงดันไฟฟาในระบบไฟฟา เปนการลดการสูญเสียพลังงาน และชวยยืดอายุการใชงานของอุปกรณ 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

• คาลงทุน (อุปกรณและคาติดตั้ง) 2,630,000 บาท 

• ชั่วโมงการใชงาน 8,760 ชั่วโมง 

• พลังงานไฟฟาท่ีลดลง 567,445 กิโลวัตต-ชั่วโมง/ป 

• คาใชจายท่ีประหยัดได 1,560,473 บาท/ป (ราคาคาพลังงานไฟฟาเฉลี่ย 2.75 บาท/กิโลวัตต-

ชั่วโมง) 

• ระยะเวลาคืนทุน 1.69 ป 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. (2552).  
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ตัวอยางที่ 31: แนวทางการจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา การทําความสะอาดคอนเดนเซอรดวยเคร่ืองอัตโนมัต ิ

รายละเอียดของโรงงาน 

          โรงงานอุตสาหกรรมสุรา มีการใชงานเคร่ืองทําน้ําเย็นขนาด 350 ตันและ 250 ตัน ตลอด 24 

ชั่วโมง ทําใหไมสามารถดําเนินการลางทําความสะอาดสิ่งสกปรกท่ีเกิดขึ้นท่ีคอนเดนเซอรสําหรับระบาย

ความรอนเนื่องจากการทําความสะอาดจําเปนตองหยุดการทํางานของเคร่ืองทําน้ําเย็น จึงเปนเหตุให

ประสิทธิภาพการทํางานลดลงและส้ินเปลืองพลังงานเพ่ิมขึ้น 

รายละเอียดของการดําเนินการ  

         โรงงานอุตสาหกรรมสุราติดตั้งอุปกรณทําความสะอาดคอนเดนเซอรอัตโนมัติเขากับเคร่ืองทําน้ําเย็น

ท้ัง 2 เคร่ือง 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

• คาลงทุน (อุปกรณและคาติดตั้ง) 840,000 บาท 

• ปริมาณพลังงานไฟฟาท่ีลดลง 189,216 กิโลวัตต-ชั่วโมง/ป 

• คาใชจายท่ีประหยัดได 425,736 บาท/ป (ราคาคาพลังงานไฟฟาเฉลี่ย 2.25 บาท/กิโลวัตต-

ชั่วโมง) 

• ระยะเวลาคืนทุน 1.1 ป 

ตัวอยางที่ 32 : แนวทางการจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา การติดตั้งอุปกรณควบคุมมอเตอรตามภาระการใชงาน 

รายละเอียดของโรงงาน 

         โรงงานอุตสาหกรรมสุรา ใชงานเครื่องจักรในกระบวนการผลิตจํานวน 5 ชุด ไดแกเคร่ืองขนาด  

37 kW จํานวน 2 ชุด และเครื่องขนาด 55 kW จํานวน 3 ชุด มอเตอรของเครื่องจักรมีลักษณะการทํางาน

แบงออกไดเปนสองชวง คือ ชวงท่ีใชกําลังงานสูงสุด และชวงท่ีไมไดใชกําลังงาน การทํางานของมอเตอร

เคร่ืองจักรในขณะท่ีไมไดใชกําลังงานเปนชวงท่ีมีการสูญเสียพลังงานโดยเปลาประโยชนเปนอยางมาก 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

         โรงงานอุตสาหกรรมสุรา ไดติดตั้งเครื่องควบคุมมอเตอรตามภาระการใชงานขอมอเตอรเขากับ

เคร่ืองจักรจํานวน 5 ชุด 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

• คาลงทุน (อุปกรณและคาติดตั้ง) 447,840 บาท 

• ปริมาณพลังงานไฟฟาท่ีลดลง 100,870 กิโลวัตต-ชั่วโมง/ป 

• คาใชจายท่ีประหยัดได 272,160 บาท/ป (ราคาคาพลังงานไฟฟาเฉลี่ย 2.70 บาท/กิโลวัตต-

ชั่วโมง) 

• ระยะเวลาคืนทุน 1.7 ป 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. (2552).  
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ตัวอยางที่ 33: แนวทางการจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา การลดขนาดใบพัด 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

         โรงงานอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มผลไม มีการติดตั้งปม 2 ตัว เพ่ือใชสงจายน้ํา DW1 ในกระบวนการ

ผลิตไอน้ํา (ใชงาน 1 ตัว และสํารอง 1 ตัว) โดยคุณสมบัติของปม ไดแก ขนาดพิกัด 15 HP (11 kW) 

เสนผานศูนยกลางใบพัดปม 7.784 นิ้ว ความเร็วรอบของปม 2,900 rpm. อัตราการไหล 184 GPM หรือ 

42 m
3
/hr ท่ีเฮด 52 m. ซึ่งมีเวลาการใชงาน 300 วันตอป และวันละ 20 ชม.โดยเฉลี่ย  

         จากการตรวจสอบสภาพการใชงานจริง พบวา ระบบหมอไอน้ําตองการน้ําปอนอยูท่ีสูงสุดไมเกิน 

132 GPM หรือ 30 m
3
/hr ท่ีเฮด 45 m. ทางโรงงานจึงเลือกใชวิธีการลดขนาดใบพัดปม เพ่ือลดการใช

พลังงาน โดยเลือกขนาดใบพัดปม 7.086 นิ้ว ซึ่งทําใหอัตราการไหลลดลง เหลือ 140 GPM หรือ  

32 m
3
/hr ท่ีเฮด 46 m. ซึ่งใกลเคียงกับคาท่ีตองการใชงานและสามารถลดการใชพลังงานของปมน้ําได  

(ดังรูปท่ี 4-19) 

 

 

         ใบพัดกอนและหลังการปรับปรุง                    ปมขนาดพิกัด 11 kw ที่ทําการปรับปรุง 

รูปที่ 4-19 ใบพัดกอนและการปรับปรุง 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

การลงทุน: คาใชจายในการปรับปรุง เปนเงินจํานวน 24,000 บาท  

•  พลังงานไฟฟาท่ีลดลงประมาณ 17,400 kWh/ป คิดเปนคาไฟฟาท่ีประหยัดไดประมาณ  

53,900 บาทตอป  

•  ระยะเวลาคืนทุน 0.44 ป  

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. (2552).  
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ตัวอยางที่ 34: แนวทางการจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา การลดคาพลังงานไฟฟาและคาความตองการพลังงาน

ไฟฟาสูงสุดท่ีระบบบําบัดน้ําเสีย 

รายละเอียดของโรงงาน 

         โรงงานมีการใชพลังงานไฟฟาประมาณ 12,600 กิโลวัตต-ชั่วโมง/เดือน โดยท่ีระบบบําบัดน้ําเสียมี

การติดตั้งเครื่องเติมอากาศจํานวน 4 ตัว มีการทํางานตลอด 24 ชั่วโมง โดยระบบบําบัดถูกออกแบบใหมี

อัตราการเติมอากาศเกินจากความตองการอากาศจริง 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

         โรงงานจึงไดดําเนินการวางแผนและควบคุมการทํางานของ Aerator ท่ีบอเติมอากาศ โดยใชระบบ

ควบคุมความเร็วรอบของมอเตอร 2 ตัว ในจํานวนท้ังหมด 4 ตัว ใหสอดคลองกับชวงเวลา On Peak, 

Partial Peak และ Off Peak ซึ่งทําใหประหยัดพลังงานไฟฟาลงได 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

• คาลงทุน (อุปกรณและคาติดตั้ง) 100,000 บาท 

• ปริมาณพลังงานไฟฟาท่ีลดลง 3,500 กิโลวัตต-ชม./เดือน 

• ชั่วโมงท่ีเปดใชงานเฉลี่ย 720 ชั่วโมง/เดือน 

• คาใชจายท่ีประหยัดได 108,000 บาท/ป 

• ระยะเวลาคืนทุน ทันที 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. (2552).  

4.5.3 เทคโนโลยีที่ประยุกตใชเพ่ือชวยประหยัดพลังงานในอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม 

¾ เทคโนโลยีการจัดการพลังงานความรอน 

(1) เคร่ืองพาสเจอรไรซเคร่ืองดื่ม 

   การพาสเจอรไรซเคร่ืองดื่ม  คือการใชความรอนในการกําจัดจุลินทรียท่ีอยูใน

เคร่ืองดื่ม และทําใหเคร่ืองดื่มนั้นสามารถเก็บไดนาน การพาสเจอรไรซท่ีออกแบบดีจะชวยรักษา

รสชาติและสารอาหารในเคร่ืองดื่มไดอยางดี 

  การพาสเจอรไรซเคร่ืองดื่มควรมีการกําหนดใหเหมาะสมตอลักษณะเคร่ืองดื่มแตละ

ชนิด สําหรับน้ําผลไมมักใชอุณหภูมิประมาณ 85 
๐
C และคงไวนานประมาณ 5-30 วินาที 

  ระบบพาสเจอรไรซของเต็ดตราแพค ออกแบบเพ่ือการฟนฟูความรอนและลดอัตรา

การสูญเสียของสินคาใหไดมากท่ีสุด เพ่ือใหสามารถทํางานไดโดยมีคาใชจายต่ําและสงผลกระทบตอ

ส่ิงแวดลอมใหนอยท่ีสุด นอกจากนี้ระบบนี้ยังสามารถใชไดกับการพาสเจอรไรซเคร่ืองดื่มหลายชนิด 

ทําใหผูผลิตสามารถปรับตัวใหเขากับความตองการตลาดใหมๆ ไดอยางรวดเร็ว (ดังรูปท่ี 4-20) 



                                                     บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม 4-44

 

  รูปที่ 4-20 เคร่ืองพาสเจอรไรซเคร่ืองดื่ม 

(2) ระบบการใชความรอนแบบ Heat Transfer 

   ระบบการใชความรอนแบบ Heat Transfer เปนอุปกรณไดรับการพัฒนามาเพ่ือ

สามารถประหยัดน้ํา (ใชน้ําในปริมาณนอย) ลดอัตราการสูญเสียของสินคา และสามารถนําไป        

รีไซเคิลไดงาย ซึ่งทําใหสงผลกระทบตอส่ิงแวดลอมไดนอยท่ีสุด (ดังรูปท่ี 4-21) 

  ปจจุบันระบบใชความรอนแบบ Heat Transfer นี้ เปนระบบท่ีสําคัญมากใน

อุตสาหกรรมการผลิตอาหารและเคร่ืองดื่ม เพราะเปนระบบท่ีใหความรอนแกอาหาร และทําให

อาหารนั้นเย็นตัวไดในระยะเวลาท่ีแมนยํา และสงผลกระทบตอรสชาติและคุณภาพนอยท่ีสุด 

 

รูปที่ 4-21 ระบบการใชความรอนแบบ Heat Transfer 

ที่มา: http://www.tetrapak.com. 

(3) เทคโนโลยี Tetra Plex 

   เทคโนโลยี Tetra Plex เปนเคร่ืองแลกเปล่ียนความรอนแบบ compact plate ท่ีถูก

ออกแบบเปนพิเศษมาเพ่ือฆาเช้ือแบบพาสเจอรไรซ หรือระบบการใหความรอนและทําใหเย็นตัวแก

อาหารและเคร่ืองดื่ม ซึ่งสามารถออกแบบเคร่ืองมือนี้ใหเหมาะสมกับความตองการได เพ่ือใหสามารถ

ใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพตอไปไดในอนาคต (ดังรูปท่ี 4-22)  

   โดยเคร่ือง Tetra Plex เปนผูผลิตเคร่ืองแลกเปล่ียนความรอนแบบจานช้ันนําของโลก 

โดยผสมผสานเทคโนโลยีใหมลาสุดกับการออกแบบท่ีลํ้าหนา โดยเคร่ืองทําความรอน Tetra Plex นี้

สามารถผลิตสินคาไดอยางปลอดภัยสูงสุดและประหยัด 
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รูปที่ 4-22 เทคโนโลยี Tetra Plex 

ที่มา: http://www.tetrapak.com. 

(4) เทคโนโลยี Tetra Spiraflo Tubular Heat Exchangers  

  ระบบแลกเปล่ียนความรอนแบบหลอด Tetra Spiraflo สามารถทําหนาท่ีในการพาส

เจอรไรซ และข้ันตอนการทําความรอนและทําใหเย็นของอาหารเหลวและเครื่องดื่มไดอยางมี

ประสิทธิภาพและทะนุถนอมลักษณะทางธรรมชาติของอาหาร (ดังรูปท่ี 4-23) 

  การออกแบบเปนช้ินสวนยอยๆ ของเคร่ืองรุนนี้ หมายความวาเคร่ือง Tetra Spiraflo 

จะสามารถถูกปรับเปล่ียนใหเขากับสินคาและการใชงานไดหลากหลายในอุตสาหกรรมอาหารและ

เคร่ืองดื่ม โดยการออกแบบวัสดุ และการประกอบช้ินสวนตางๆ เปนไปตามมาตรฐานสุขอนามัย 

เพ่ือใหอาหารที่ผลิตมีความปลอดภัยมากท่ีสุด  

  ระบบแลกเปล่ียนความรอนแบบหลอด Tetra Spiraflo Tubular Heat Exchangers ถูก

ออกแบบมาเพื่อปองกันการปนเปอนของวัตถุดิบตางๆ ระหวางการผลิต และมีอัตราความผิดพลาด

ต่ํา และความสามารถในการเดินเคร่ืองผลิตท่ีนานมาก ซึ่งทําใหระบบแลกเปลี่ยนความรอน      

Tetra Spiraflo เหมาะสําหรับการผลิตตอเนื่องตลอดท้ังวัน 24 ช่ัวโมง 

 

รูปที่ 4-23 เทคโนโลยี Tetra Spiraflo tubular heat exchangers 

ที่มา : http://www.tetrapak.com. 
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¾ เทคโนโลยีการจัดการพลังงานไฟฟา 
(1)  เทคโนโลยี Granulate Conveyor  

  เทคโนโลยี Granulate Conveyor เปนสายพานลําเลียงวัสดุท่ีเปนฝุนผงสําหรับ

เคร่ืองช่ังตรวจสอบน้ําหนักท่ีถูกพัฒนาเพ่ือลดเวลาการหยุดผลิตและตนทุนการบํารุงรักษาจากการ

ปนเปอนของฝุนผงและวัสดุท่ีมีลักษณะเปนผลึก ซึ่งมักสรางความเสียหายใหกับช้ินสวนสําคัญ

ตางๆ ของสายพานเคร่ืองตรวจสอบน้ําหนัก โดยการออกแบบพิเศษที่ชวยปกปองช้ินสวนสําคัญ 

สายพานลําเลียงรุนนี้เหมาะสมกับการช่ังตรวจสอบน้ําหนักผลิตภัณฑท่ีเปนผลึกหรือฝุนผง เชน 

เกลือ น้ําตาล ผงทําความสะอาด และแปง สามารถช่ังน้ําหนักไดถึง 5,000 กรัม ดวยความเร็ว

สูงสุด 60 เมตร/วินาที ซึ่งเปนการประหยัดพลังงานไดดวย (ดังรูปท่ี 4-24) 

                   

 รูปที่ 4-24 เทคโนโลยี Granulate Conveyor  

ที่มา : http://www.tetrapak.com. 

(2)  เทคโนโลยี Integrate Robotic Solutions 

  เทคโนโลยี Integrate Robotic Solutions เปนระบบท่ีมอบโซลูชันท่ีครบถวน

สําหรับทุกความตองการโดยใชหุนยนตท่ีมีความยืดหยุนในการใชงานระดับสูงสุด ระบบน้ีมีความ

เช่ียวชาญในการขนยายกลองลูกฟูกและอุปกรณหยิบจับวัสดุท่ีใหประสิทธิภาพสูงและลดขอจํากัด

ของพ้ืนท่ี เคร่ืองจักรเพียงเคร่ืองเดียวสามารถหยิบวัสดุท่ีมีรูปรางหลากหลาย เชน บรรจุภัณฑ

แบบออน (ถุงตางๆ และถุงเพาซแบบวางตั้ง เปนตน) หุนยนตแบบ 4 หรือ 6 แกน ทํางานดวย

ความเร็วสูงไดอยางราบร่ืนและเที่ยงตรง ซึ่งเปนการประหยัดพลังงานอีกดวย (ดังรูปท่ี 4-25) 

 

รูปที่ 4-25 เทคโนโลยี Integrate Robotic Solutions  

ที่มา : http://www.tetrapak.com. 
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(3) เทคโนโลยี Blending  

   ระบบเบลนดิ้งเปนท่ีตองการของผูผลิตโรงงานเคร่ืองดื่มเสมอ เพราะการเบลนดิ้ง

เปนข้ันตอนการผสมเคร่ืองดื่มเพ่ือใหไดมาซึ่งผลิตภัณฑ หรือน้ําเช่ือมในข้ันตอนสุดทาย ซึ่งจะตอง

มีความแมนยําสูงเม่ือมีการใชซ้ําเปนระยะเวลานานๆ และจําเปนท่ีจะตองลดอัตราการสูญเสียของ

สินคาใหไดมากท่ีสุดขณะมีการเปล่ียนสูตรการผลิตอีกดวย   

(4) เทคโนโลยี Tetra Alblend
26

 

   ระบบ Tetra Alblend เปนระบบเบลนดิ้งในสายพานการผลิตท่ีมีความแมนยําสูง ถูก

พัฒนาจากความตองการใหมๆ ของผูผลิตเคร่ืองดื่ม โดยเคร่ืองนี้ใชระบบเทคโนโลยีสายพานจาย

สวนผสมท่ีใหความแมนยําสูงอยางสมํ่าเสมอเพ่ือเพ่ิมผลผลิต สามารถติดตั้งรวมกับสายพานการ

ผลิตของเคร่ืองรุน Tetra Therm Aseptic Drink โดยปรับการเบลนดิ้งใหมีความถูกตองแมนยํา 

และสามารถฟนฟูการทํางานไดดีระหวางการหยุดและเดินเคร่ือง เพ่ือใหการผลิตเปนไปอยาง

ราบร่ืนเต็ม 100 เปอรเซ็นต (ดังรูปท่ี 4-26) 

 

รูปที่ 4-26 เทคโนโลยี Tetra Alblend 

ที่มา : http://www.tetrapak.com. 

(5) เคร่ืองอัดกาซ27
 

  เคร่ืองอัดกาซ สําหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มมีสองประเภท (ดังรูปท่ี 4-27) 

       1) การอัดกาซสําหรับน้ําอัดลมที่มีปริมาณกาซคารบอนไดออกไซดท่ี 5-8 g/l. 

2) การอัดกาซเคร่ืองดื่มปกติดวยจํานวนกาซเพียงเล็กนอย ไมเกิน 1 g/l  

   สําหรับน้ําอัดลม ปจจัยสําคัญอยูท่ีปริมาณการอัดกาซ ซึ่งผูผลิตตองการการฉีด CO
2
 

ท่ีแมนยําเพ่ือรักษาคุณภาพเคร่ืองดื่มไวไดอยางสมํ่าเสมอท่ีสุด 

   ความนิยมสวนผสมของน้ําผลไมในน้ําอัดลมนั้น ทําใหตองมีความละเอียดออนมาก

ย่ิงข้ึนในการผลิตเพ่ือปองกันการปนเปอนในเคร่ืองดื่ม โดยกระบวนการผลิตท้ังหมดตองสะอาด 

ถูกสุขลักษณะ และสามารถทําความสะอาดไดโดยงาย 

                                                            

26,27 
http://www.tetrapak.com. 
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    การเพ่ิมกาซ CO
2
 ในปริมาณนอยๆ เพ่ือใหรสชาติเคร่ืองดื่มดีข้ึนนั้น เปนอีกหนึ่งใน

กระบวนการฆาเช้ือ โดยจะมีการอัดกาซปราศจากจุลินทรียเขาไปในเคร่ืองดื่มท่ีผานการ         

พาสเจอรไรซแลว กอนทําการบรรจุลงกลองปลอดเช้ือหรือกลองชนิดอ่ืน ซึ่งกระบวนการท้ังหมด

เปนระบบปลอดเช้ือ 

  ระบบอัดกาซในสายพานการผลิตของเต็ดตรา แพค ประกอบดวยเคร่ืองผสม     

ปลอดเช้ือท่ีกอใหเกิดพรายฟองเล็กๆ ท่ีชวยใหกาซท่ีอัดลงไปนั้นกระจายตัวเนียนท่ัวเคร่ืองดื่ม ซึ่ง

ระบบนี้ไมใชจานพรุน หรือการเผาผนึกในการกระจายตัวกาซ เปนเทคโนโลยีหนึ่งท่ีมีประสิทธิภาพสูง 

โดยไมมีการสูญเสียพลังงาน 

 

 

รูปที่ 4-27 เคร่ืองอัดกาซ  

ที่มา : http://www.tetrapak.com. 

(6)  เทคโนโลยี Tetra Alcarb 

   เทคโนโลยี Tetra Alcarb เปนเคร่ืองอัดกาซท่ีใชในกระบวนการอัดกาซอยาง

ตอเนื่องของกรรมวิธีการผลิตน้ําอัดลม หรือเคร่ืองดื่มชนิดอ่ืนท่ีมีปริมาณคารบอนไดออกไซดสูง

ถึง 10 g/l. น้ําอัดลมจะเขาสูกระบวนการผลิตในเคร่ือง Tetra Alcarb ท่ีจะอัดกาซ CO
2
 เขาไปใน

เนื้อเคร่ืองดื่มโดยตรง โดยไมใชจานพรุน หรือการเผาผนึก ซึ่งระบบน้ีสามารถติดตั้งระบบทํา

ความสะอาดอัตโนมัติ CIP หรือสายการอัด CO
2
 ได โดยไมมีการสูญเสียพลังงาน และไมทําให

กระบวนการผลิตชาลง (ดังรูปท่ี 4-28) 

 

 

       รูปที่ 4-28 เทคโนโลยี Tetra Alcarb 

ที่มา : http://www.tetrapak.com. 
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4.6 การจัดการดานของเสีย 

ของเสียท่ีเกิดจากอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มนั้น สวนใหญจะอยูในรูปของของเสียประเภท

ยอยสลายไดจําพวกสารอินทรีย คือ เศษเปลือกผลไม เศษช้ินเนื้อผลไมท่ีไมไดใชประโยชน 

นอกจากของเสียท่ียอยสลายไดจําพวกสารอินทรียแลวนั้น ยังมีเศษวัสดุท่ียอยสลายไดยากจําพวก

ภาชนะ หรือถุงท่ีใชสําหรับบรรจุวัตถุดิบอ่ืนๆ โดยกากของเสียเหลานี้ไมไดมีการนํามาใชประโยชน 

และทางโรงงานอุตสาหกรรมยังคงตองเสียคาใชจายในการกําจัดของเสีย หากมีวิธีการ/แนวทางใน

การจัดการของเสียเหลานั้นในข้ันตอนตางๆ ลงได โดยที่คุณภาพของชิ้นงานยังคงเดิมจะชวยให

อุตสาหกรรมดังกลาวมีตนทุนการผลิตท่ีต่ําลง และเกิดของเสียท่ีจะเปนปญหาตอส่ิงแวดลอมลดลง

ตามไปดวย 

วิธีการ/แนวทางการจัดการดานของเสียสําหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม สามารถนําปฏิบัติ

ไดดังนี้ 

1) การใชซ้ํา/หมุนเวียนกลับมาใชใหม 

- นําเปลือกผลไม ช้ินสวนท่ีถูกตัดท้ิง และผลท่ีไมไดขนาดและคุณภาพจากข้ันตอน

รับและคัดเลือกวัตถุดิบไปใชประโยชน เพ่ือเปนการเพิ่มมูลคา เชน การนํา

เปลือกและกะลามะพราวจากกระบวนการผลิตน้ํามะพราวไปเผาใหพลังงานโดย

เปลือกมะพราวมีคาความรอนประมาณ 16.23 เมกกะจูล/กิโลกรัม (กรมพัฒนา

และสงเสริมพลังงาน, 2537) และกากของแข็งท่ีไดจากการเผาเปลือกและ

กะลามะพราว คือ ถานท่ีสามารถนําไปทําถานกัมมันตไดอีก 

- กากผลไมท่ีไดจากการสกัดน้ําผลไมนั้น สามารถนําไปใชเปนวัตถุดิบในการผลิต

ผลิตภัณฑอ่ืน เชน การทําแยมผลไม 

- ซื้อสารปรุงแตงรสชาติแบบเติม เพ่ือลดปริมาณของเสียท่ีเกิดจากบรรจุภัณฑ 

- นําเศษหรือเปลือกผลไมไปหมักเปนปุยอินทรียหรือปุยอินทรียน้ํา 

  กรณีตัวอยางวิธีการ/แนวทางการจัดการดานของเสียสําหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่มท่ี     

ประสบความสําเร็จในการดําเนินงานตามหลักการการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน ซึ่งมีแนวทางการ

ดําเนินการดังตอไปนี้ 
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ตัวอยางที่ 35 : การจัดการดานของเสีย 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานของเสีย การนําไสกลองสุรามาใชใหม 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

        โรงงานอุตสาหกรรมสุรา ไดพยายามคัดเลือกไสกลองสุราท้ังขนาด 625/330 ท่ีมีคุณภาพมาใชงาน

ซ้ําอีกคร้ัง (ดังรูปท่ี 4-29) 

           

รูปที่ 4-29 การคัดเลือกไสกลองสุรา 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

• เปนการชวยประหยัดทรัพยากร  ท่ีนํามาใชในการผลิตกระดาษ  

• เพ่ือลดปริมาณของเสีย  

• เปนการประหยัดเงินคาใชจายในการซื้อไสกลองกระดาษจากบริษัทผูผลิต ภายนอกประมาณ  

1-2 บาท/ชิ้น 

• ลดการตัดไมทําลายปา ลดภาวะโลกรอน 

ที่มา : โรงงานสุรา บริษัทอธิมาตร จํากัด. 

ตัวอยางที่ 36  : การจัดการดานของเสีย 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานของเสีย การใชเทคโนโลยีหมุนเวียน 

รายละเอียดของการดําเนินการ 

           โรงงานอุตสาหกรรมสุรา ไดนําเอาของเสีย ผานกระบวนการตางๆ เพ่ือนําเอาทรัพยากร กลับมาใช

อีก หรือเพ่ือทําใหเปนผลพลอยได โรงงานฯ ไดดําเนินการตรวจสอบขอมูลในแตละกระบวนการเพ่ือนํา

ทรัพยากร ของเสียมาใชใหม  ใชซ้ํา  ท้ังนี้ เพ่ือเปนการประหยัดทรัพยากร ลดการใช ลดของเสียจาก

กระบวนการผลิต แสดงรายละเอียดไดดังตอไปน้ี 

1) ระบบนํ้าหลอเย็น  

          ระบบน้ําหลอเย็นดังกลาว ปกติจะตองใชน้ําดิบในการรดถังหมักสา เพ่ือลดอุณหภูมิ ในการหมักสา 

เพ่ือใหสา ไดคุณภาพคาตามท่ีกําหนด ซึ่งหากไมมีหอผ่ึงน้ําแลว จะตองใชน้ําดิบซึ่งตองสูบจากแมน้ํามูลมาใช

งานในปริมาณมาก สิ้นเปลืองน้ําและกระแสไฟฟา การดําเนินการเร่ืองระบบหอผ่ึงน้ําเปนการลดอุณหภูมิน้ํา  

สามารถหมุนเวียนน้ําไดหลายรอบ และใชน้ําในปริมาณนอย ไมสงผลกระทบตอสิ่งแวดลอม (ดังรูปท่ี 4-30)  
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ตัวอยางที่ 36 : การจัดการดานของเสีย (ตอ) 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานของเสีย การนําผลิตภัณฑ มาใชใหม หรือการใชผลิตภัณฑหมุนเวียน 

 

รูปที่ 4-30 ระบบนํ้าหลอเย็น 

2) ระบบหอผึ่งนํ้า  

       ลดอุณหภูมิน้ํา ทําใหสามารถหมุนเวียนน้ําไดหลายรอบ และใชน้ําในปริมาณนอย ไมสงผลกระทบตอ

สิ่งแวดลอม  

 

รูปที่ 4-31 ระบบหอผ่ึงนํ้า 

3) Reuse (ใชซ้ํา)  

              โรงงานฯ ไดมีการดําเนินการเร่ืองลดปริมาณขยะโดยการใชซ้ํา เชน  

– การกําหนดใหพนักงานในสํานักงานรวมกันใชกระดาษ 2 หนา  

– การนําบรรจุภัณฑมาใชซ้ํา เชน การนําถาดฝากลองท่ีปดขวดใหม มาดัดแปลงใชงานในการ

ใสไสกลอง (ดังรูปท่ี 4-32)   

        

รูปที่ 4-32 การนําถาดฝากลองมาใชซ้ํา 

ที่มา : โรงงานสุรา บริษัทอธิมาตร จํากัด. 
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4.7 การจัดการดานสุขภาพและความปลอดภัย 

นอกจากการลดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมแลว ส่ิงหนึ่งท่ีมีความสําคัญอยางย่ิงตอการ

พัฒนาของโรงงานและการเสริมสรางขีดความสามารถในการแขงขัน โดยเฉพาะในตลาดสากล คือ

สุขภาพและความปลอดภัยของพนักงาน ดังนั้นการนําการผลิตแบบลีนมาใชนอกจากจะเพ่ือการ

ปรับเปล่ียนวัตถุดิบกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ และการจัดการส่ิงแวดลอมอยางมี

ประสิทธิภาพแลว ยังมีการนํามาใชเพ่ือปรับปรุงสภาพแวดลอมในการปฏิบัติงาน เพ่ือใหพนักงาน

มีสุขภาพที่ดีและมีความปลอดภัยในการปฏิบัติงานอีกดวย ซึ่งการทําดังกลาวนั้นมักเก่ียวของกับ

ระบบการจัดการพ้ืนฐานท่ีใชในโรงงานท่ัวไป แตมักถูกละเลยหรือไมนํามาปฏิบัติ 

วิธีการ/แนวทางการจัดการดานสุขภาพและความปลอดภัย เพ่ือปรับปรุงสภาพแวดลอม

ในการทํางานสําหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองดื่ม เพ่ือปองกันและลดความเส่ียงอันเกิดจากการทํางาน

ของพนักงาน ซึ่งสามารถนําไปปฏิบัติไดดังนี้ 

1) ตรวจวัดความรอนในสถานท่ีปฏิบัติงาน (ดังรูปท่ี 4-33) 

         

 

 

 

  รูปที่ 4-33 ตรวจวัดความรอนในสถานที่ปฏิบัติงาน 

2) ตรวจวัดฝุนบริเวณสถานท่ีทํางาน (ดังรูปท่ี 4-34) 

 

 

 

 

   

  รูปที่ 4-34 การตรวจวัดฝุนบริเวณสถานที่ทํางาน 

3) ตรวจวัดปริมาณความเขมขนของสารเคมี (กาซซัลเฟอรไดออกไซดในสถานท่ีทํางาน) 

เพ่ือเปนการตรวจสอบ ปองกันผลกระทบตอสุขภาพและความปลอดภัยของพนักงาน 

(ดังรูปท่ี 4-35) 
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รูปที่ 4-35 ตรวจวัดปริมาณความเขมขนของสารเคมี 

- มีการดําเนินการในเรื่องการระบายอากาศในอาคารผลิต ซึ่งเปนส่ิงสําคัญตอ

คุณภาพและความปลอดภัยของผลิตภัณฑ รวมท้ังสุขภาพและสุขอนามัยของผูปฏิบัติงานดวย โดย

การระบายอากาศในอาคารผลิต จะใชการติดตั้งพัดลม ตามจุดตางๆ ท่ีเหมาะสม เพ่ือทําให

อุณหภูมิในบริเวณปฏิบัติงานเหมาะสมตอการปฏิบัติงาน โดยมีการควบคุมทิศทางการระบาย

อากาศใหถูกตอง ตามระเบียบปฏิบัติงานการควบคุมการระบายอากาศและแสงสวาง AT-QP-

PD-06 ซึ่งเปนไปตามระบบบริหารคุณภาพและสิ่งแวดลอมกําหนดไว นอกจากนี้ยังมีการ

ปรับปรุงระบบการระบายอากาศดานขางเพ่ิมเติมโดยการปรับเปล่ียนจากเคร่ืองระบายอากาศมา

เปนกระจกบานเล่ือน ดังรายละเอียดในตัวอยาง 

           

      

 

 

 

   รูปที่ 4-36 การติดตั้งพัดลมระบายอากาศในอาคาร 

- มีการดําเนินการบริหารจัดการสารเคมีอันตรายท่ีใชในกระบวนการผลิต                 

โดยไดกําหนดในระเบียบปฏิบัติงาน เร่ือง การควบคุมสารเคมี :  (AT-QP-AD-01)  ดังนี้ 

1. มีการจัดเตรียมขอมูลรายช่ือสารเคมี และปริมาณท่ีใช 

2. มีเอกสาร MSDS ติดไว ณ สถานท่ีจัดเก็บสารเคมี 

3. มีการอบรมพนักงานท่ีเก่ียวของ และผูใชงาน 

4. มีปายเตือนอันตราย ในจุดท่ีมองเห็นไดชัดเจน 

5. กําหนดเปนมาตรการความปลอดภัยในข้ันตอน กระบวนการใชงาน 

6. มีแผนการปองกันและรองรับเหตุการณฉุกเฉินเก่ียวกับสารเคมีร่ัวไหล และมี

การฝกซอมตามแผนท่ีกําหนดทุกป 
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7. มีการจัดเตรียมอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล ณ จุดปฏิบัติงาน 

8. มีการกอสรางอาคาร และเข่ือนคันลอม เพ่ือปองกันการร่ัวไหลของสารเคมี 

9. เจาหนาท่ีความปลอดภัยในการทํางานและหัวหนางานตรวจสอบตาม
ระยะเวลา 

10. มีการกําหนดเปนระเบียบปฏิบัติงานเร่ือง การควบคุมสารเคมีเพ่ือควบคุมและ
ปองกันการปนเปอนของวัตถุดิบ ผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต และ

ผลิตภัณฑสําเร็จรูปจากสารเคมี 

ท้ังนี้โรงงานควรออกแบบระบบกระบวนการผลิตใหมีความเหมาะสม สอดคลองกับการ    

ใชงานในแตละข้ันตอน โดยมีการเลือกใชเคร่ืองจักรท่ีมีคุณภาพ มีประสิทธิภาพสูง มีการซอมบํารุง

ต่ํา เพ่ือลดการชะงักระหวางกระบวนการทํางานและควรมีการซอมบํารุงประจําป โดยจะมีจุดเส่ียงท่ี

ควรคํานึงและวิธีการดําเนินการปองกันในแตละกระบวนการผลิต ดังตัวอยางตอไปนี้ 

(1) กระบวนการผลิตเบียร 

จุดเส่ียง ลักษณะความเส่ียง 
ผลกระทบที่อาจ

เกิดขึ้น 
วิธีการจัดการ 

1. พ้ืนท่ีเก็บวัตถุดิบ

และสารเคมีตางๆ  

1.1 การร่ัวไหล/หก

หลน 

บาดเจ็บ - พ้ืนท่ีจัดเก็บควรมีการระบายอากาศที่ดี 
- การเก็บสารเคมีใหเปนระเบียบและเปน

สัดสวนแตละประเภท 

- จัดใหมีปายติดไวบริเวณสารเคมี 

- จัดใหมีอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล 

เชน หนากากกันสารเคมี 

- อบรมในการใชและเก็บสารเคมี 

1.2 ฝุนฟุงกระจาย พนักงาน

เจ็บปวยเปนโรค

ปอดจากฝุนได 

- ใสหนากากกรองฝุนท่ีไดมาตรฐาน 

- มีระบบดูดฝุนในกระบวนการผลิต 

2. เคร่ืองบดมอลต 1.1 เคร่ืองบดหนีบ/ 

ดึงอวัยวะ 

บาดเจ็บ/สูญเสีย

อวัยวะ/เสียชีวิต 

- ใสการดท่ีจุดหมุนตางๆ 

- อบรมใหรูจุดอันตราย 

1.2 ฝุนฟุงกระจาย พนักงาน

เจ็บปวย/โรค

ปอดจากฝุน  

- ใส หน าก ากกรองฝุ นและสาร เคมี ท่ี ไ ด
มาตรฐาน 

- มีระบบดูดฝุนในกระบวนการผลิต 

1.3 เสียงดังจาก

เคร่ืองจักรท่ีมีการบด

และระบบพัดลม 

สูญเสียการไดยิน - จัดทําระบบปองกันเสียง เชน ผนังก้ันเสียง 

อุปกรณลดเสียงจากเคร่ืองจักร 

- สวมอุปกรณลดเสียงขณะงานในท่ีมีเสียงดัง 

- มีการตรวจสมรรถภาพการไดยิน 

3. หมอตมมอลต 1.1 สัมผัสความรอน พนักงาน

เจ็บปวยจาก

- จัดทําระบบปองกันความรอน  
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จุดเส่ียง ลักษณะความเส่ียง 
ผลกระทบที่อาจ

เกิดขึ้น 
วิธีการจัดการ 

ความรอน - สวมอุปกรณปองกันความรอน เชน ถุงมือกัน

ความรอน 

4. เคร่ืองบรรจุขวด 1.1 เคร่ืองหนีบ/ 

ดึงอวัยวะ 

บาดเจ็บ/สูญเสีย

อวัยวะ/เสียชีวิต 

- ใสการดท่ีจุดหมุนตางๆ 

- อบรมใหรูจุดอันตราย 

1.2 เสียงดังจาก

เคร่ืองจักรท่ีมีการบด

และระบบพัดลม 

สูญเสียการไดยิน - จัดทําระบบปองกันเสียง เชน ผนังก้ันเสียง 

อุปกรณลดเสียงจากเครื่องจักร 

- สวมอุปกรณลดเสียงขณะงานในท่ีมีเสียงดัง 

- มีการตรวจสมรรถภาพการไดยิน 

(2) กระบวนการผลิตสุรา 

จุดเส่ียง 
ลักษณะความ

เส่ียง 

ผลกระทบที่อาจ

เกิดขึ้น 
วิธีการจัดการ 

1. พ้ืนท่ีเก็บวัตถุดิบ 

เชน รําขาว กากน้ําตาล 

1.1 การร่ัวไหล/ 

การหกหลน 

เกิดกลิ่นเหม็น - พ้ืนท่ีจัดเก็บควรมีการระบายอากาศที่ดี 
- จัดให มีป ายติดไวบ ริ เวณพ้ืน ท่ี เ ก็บ

วัตถุดิบ 

 1.2 ฝุนฟุงกระจาย พนักงานเจ็บปวย/

โรคปอด 

- ใสหนากากกรองฝุนท่ีไดมาตรฐาน 

- มีระบบดูดฝุนในกระบวนการผลิต 

2. เคร่ืองบดและผสม

รําขาว 

1.1 เคร่ืองบด

หนีบ/ดึงอวัยวะ 

บาดเจ็บ/สูญเสีย

อวัยวะ/เสียชีวิต 

- ใสการดท่ีจุดหมุนตางๆ 

- อบรมใหรูจุดอันตราย 

1.2 ฝุนฟุงกระจาย พนักงานเจ็บปวย/

โรคปอดจากฝุน  

- ใสหนากากกรองฝุนและสารเคมีท่ีได
มาตรฐาน 

- มีระบบดูดฝุนในกระบวนการผลิต 

3. หมอนึ่ง และกลั่น/

หลุมหมัก 

1 .1 สัมผัสความ

รอน 

พนักงานเจ็บปวย

จากความรอน 

- จัดทําระบบปองกันความรอน  

- สวมอุปกรณปองกันความรอน เชน ถุง

มือกันความรอน 

4. เคร่ืองบรรจุขวด 1.1 เคร่ืองหนีบ/ 

ดึงอวัยวะ 

บาดเจ็บ/สูญเสีย

อวัยวะ/เสียชีวิต 

- ใสการดท่ีจุดหมุนตางๆ 

- อบรมใหรูจุดอันตราย 

 1.2 เสียงดังจาก

เคร่ืองจักรท่ีมีการ

บดและระบบ    

พัดลม 

สูญเสียการไดยิน - จัดทําระบบปองกันเสียง เชน ผนังก้ัน

เสียง 

อุปกรณลดเสียงจากเคร่ืองจักร 

- สวมอุปกรณลดเสียงขณะงานในท่ีมี

เสียงดัง 

- มีการตรวจสมรรถภาพการไดยิน 
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(3) กระบวนการผลิตไวน 

จุดเส่ียง ลักษณะความเส่ียง 
ผลกระทบที่อาจ

เกิดขึ้น 
วิธีการจัดการ 

1. พ้ืนท่ีเก็บวัตถุดิบ

จําพวกผลไม 

1.1 การร่ัวไหล/หก

หลน 

เกิดกลิ่นเหม็น - พ้ืนท่ีจัดเก็บควรมีการระบายอากาศที่ดี 
- จัดให มีป ายติดไวบ ริ เวณพ้ืน ท่ี เ ก็บ

วัตถุดิบ 

1.2 ฝุนฟุงกระจาย พนักงานเจ็บปวย/

โรคปอด 

- ใสหนากากกรองฝุนท่ีไดมาตรฐาน 

- มีระบบดูดฝุนในกระบวนการผลิต 

2. เคร่ืองสกัดและ

ค้ันน้ําผลไม  

1.1 เคร่ืองอาจ

หนีบ/ดึงอวัยวะ 

บาดเจ็บ/สูญเสีย

อวัยวะ/เสียชีวิต 

- ใสการดท่ีจุดหมุนตางๆ 

- อบรมใหรูจุดอันตราย 

3. หมอตมกําจัด    

จุลินทรีย 

1.1 สัมผัสความรอน พนักงานเจ็บปวย

จากความรอน 

- จัดทําระบบปองกันความรอน  

- สวมอุปกรณปองกันความรอน เชน ถุง

มือกันความรอน 

4. เคร่ืองบรรจุขวด 1.2 เสียงดังจาก

เคร่ืองจักรท่ีมีการบด

และระบบพัดลม 

สูญเสียการไดยิน - จัดทําระบบปองกันเสียง เชน ผนังก้ัน

เสียง 

อุปกรณลดเสียงจากเครื่องจักร 

- สวมอุปกรณลดเสียงขณะงานในท่ีมี

เสียงดัง 

- มีการตรวจสมรรถภาพการไดยิน 

(4) กระบวนการผลิตนํ้าผักผลไม 

จุดเส่ียง ลักษณะความเส่ียง 
ผลกระที่อาจ

เกิดขึ้น 
วิธีการจัดการ 

1. พ้ืนท่ีเก็บ/

คัดเลือกวัตถุดิบ 

1.1 การร่ัวไหล/หก

หลน 

เกิดกลิ่นเหม็น - พ้ืนท่ีจัดเก็บควรมีการระบายอากาศที่ดี 
- จัดให มีป ายติดไวบ ริ เวณพ้ืน ท่ี เ ก็บ

วัตถุดิบ 

1.2 ฝุนฟุงกระจาย พนักงานเจ็บปวย/

โรคปอด 

- ใสหนากากกรองฝุนท่ีไดมาตรฐาน 

- มีระบบดูดฝุนในกระบวนการผลิต 

2. เคร่ืองสกัดน้ํา

ผลไม/ไลอากาศ 

1.1 ฝุนฟุงกระจาย/ 

ไอระเหย หรือไอ

ความรอน 

พนักงานเจ็บปวย/

โรคปอด 

- ใสหนากากกรองฝุน และสารเคมีท่ีได

มาตรฐาน 

- มีระบบปองกันความรอน 

1.3 เสียงดังจาก

เคร่ืองไลอากาศ 

สูญเสียการไดยิน - จัดทําระบบปองกันเสียง เชน ผนังก้ัน

เสียง/อุปกรณลดเสียงจากเคร่ืองจักร 

- สวมใสอุปกรณลดเสียงขณะทํางานในท่ี
มีเสียงดัง 
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จุดเส่ียง ลักษณะความเส่ียง 
ผลกระที่อาจ

เกิดขึ้น 
วิธีการจัดการ 

3. เคร่ืองบรรจุขวด 1.2 เสียงดังจาก

เคร่ืองจักรท่ีมีการบด

และระบบพัดลม 

สูญเสียการไดยิน - จัดทําระบบปองกันเสียง เชน ผนังก้ัน

เสียง 

อุปกรณลดเสียงจากเคร่ืองจักร 

- สวมอุปกรณลดเสียงขณะงานในท่ีมี

เสียงดัง 

- มีการตรวจสมรรถภาพการไดยิน 

(5) กระบวนการผลิตนํ้าดื่ม 

จุดเส่ียง ลักษณะความเส่ียง 
ผลกระที่อาจ

เกิดขึ้น 
วิธีการจัดการ 

1. พ้ืนท่ีเก็บวัตถุดิบ

และสารเคมีตางๆ  

1.1 การร่ัวไหล/ 

หกหลน 

บาดเจ็บ - พ้ืนท่ีจัดเก็บควรมีการระบายอากาศที่ดี 
- การเก็บสารเคมีใหเปนระเบียบและเปน

สัดสวนแตละประเภท 

- จัดใหมีปายติดไวบริเวณสารเคมี 

- จัดใหมีอุปกรณปองกันอันตรายสวน
บุคคล เชน หนากากกันสารเคมี 

- อบรมในการใชและเก็บสารเคมี 

1.2 ฝุนฟุงกระจาย พนักงานเจ็บปวย/

โรคปอด 

- ใสหนากากกรองฝุนท่ีไดมาตรฐาน 

- มีระบบดูดฝุนในกระบวนการผลิต 

2. ถังเติมโอโซน/ฆา

เชื้อโรค 

1.1 ฝุนฟุงกระจาย/ 

ไอระเหย หรือไอ

ความรอน 

พนักงานเจ็บปวย/

โรคปอด 

- ใสหนากากกรองฝุน และสารเคมีท่ีได

มาตรฐาน 

- มีระบบปองกันความรอน 

3. เคร่ืองบรรจุขวด 1.2 เสียงดังจาก

เคร่ืองจักรท่ีมีการบด

และระบบพัดลม 

สูญเสียการไดยิน - จัดทําระบบปองกันเสียง เชน ผนังก้ัน

เสียง 

อุปกรณลดเสียงจากเคร่ืองจักร 

- สวมอุปกรณลดเสียงขณะงานในท่ีมี

เสียงดัง 

- มีการตรวจสมรรถภาพการไดยิน 

 

  กรณีตัวอยางวิธีการ/แนวทางการจัดการดานดานสุขภาพและความปลอดภัยสําหรับ

อุตสาหกรรมส่ิงทอที่ประสบความสําเร็จในการดําเนินงานตามหลักการการจัดการส่ิงแวดลอม

โรงงาน ซึ่งแสดงไดดังตอไปนี้  
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   นอกจากแนวทางการจัดการดานดานสุขภาพและความปลอดภัยแลว โรงงาน

อุตสาหกรรมตางๆ ยังตองมีการปองกันอัคคีภัย และแผนฉุกเฉิน เพ่ือเตรียมความพรอมกับ

อุบัติเหตุท่ีอาจจะเกิดข้ึน รายละเอียดดังตอไปนี้ 

  (1) การปองกันอัคคีภัย
28

     

     การปองกันอัคคีภัยของโรงงานควรจะมีระบบปองกันอัคคีภัยท้ังภายนอกและภายใน

อาคาร ควรจะมีการซอมดับเพลิงเปนประจําทุกป และมีการจัดอบรมใหพนักงานโดยเชิญ

ผูเช่ียวชาญในการใหความรูในหลักสูตรปองกันอัคคีภัย ดังนี้ 

     1) ระบบดังเพลิงภายในอาคาร ควรมีการเลือกชนิดของวัสดุใหเหมาะสมกับสารเคมีท่ี

มีการใชงานอยู เชน เคร่ืองดับเพลิงแบบมือถือ ระบบน้ําดับเพลิง หรือ ระบบดับเพลิงอัตโนมัติ 

ซึ่งจะตองไดรับการทดสอบบํารุงรักษาอุปกรณเปนประจําใหใชงานไดอยูเสมอ โดยจะตองมีการ

ติดตั้งระบบดับเพลิงใหครอบคลุมทุกพ้ืนท่ี และสถานท่ีในการจัดเก็บวัตถุไวไฟท่ีมีขนาดพ้ืนท่ี

มากกวา 15 ตารางเมตร ซึ่งจะตองมีการติดตั้งระบบดับเพลิงอัตโนมัติท่ีเหมาะสมกับสภาพพื้นท่ี 

  2) เสนทางหนีไฟ ซึ่งทางอาคารโรงงานควรตองจัดใหมีเสนทางหนีไฟ ดังนี้ 

   2.1) ตองมีทางออกฉุกเฉินไมนอยกวา 2 ทาง และใหเพ่ิมจํานวนทางออกเพ่ิมข้ึน

เม่ือจํานวนพนักงานเพิ่มข้ึน โดยท่ีทางออกฉุกเฉินจะตองมีสภาพพรอมท่ีจะใชหลบหนีภัยออกไป

ไดทันทีเม่ือเกิดเหตุฉุกเฉิน  

  2.2) ชองทางเดินไปสูทางออกจะตองมีความกวางไมนอยกวา 1 เมตร และไมมีส่ิง

กีดขวาง 

  2.3) ประตูทางออกฉุกเฉินตองมีขนาดความกวางไมนอยกวา 0.90 เมตร และ

ความสูง 2 เมตร และตองทนไฟไมนอยกวา 1 ช่ัวโมง  

  2.4) ชองทางเดินและทางออกฉุกเฉินจะตองมีแสงสวางเพียงพอและตองมีระบบ

แสงสวางฉุกเฉินในกรณีท่ีระบบแสงแสวางปกติไมสามารถใชงานได  

  2.5) มีปายบอกทางหนีไฟและปายบอกทางออกที่เห็นไดชัดเจน 

3) ระบบสัญญาณแจงเหตุเพลิงไหม โดยโรงงานจะตองมีการติดตั้งระบบสัญญาณแจง

เหตุเพลิงไหมใหครอบคลุมท่ัวท้ังอาคารและพ้ืนท่ี ซึ่งอาจจะเลือกใชแบบมือ หรือแบบอัตโนมัติ 

   3.1) แบบมือ เปนอุปกรณแจงเหตุโดยการดึง/ทุบกระจก หรือกดปุมสัญญาณโดยคน 

  3.2) แบบอัตโนมัติ เปนอุปกรณแจงเหตุโดยมีอุปกรณตรวจจับความรอน ควันไฟ 

เปลวไฟ ท่ีสามารถทําการสงสัญญาณแจงเตือนเหตุเพลิงไหมโดยอัตโนมัติเพ่ิมเติม 
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4) ภายนอกอาคารโรงงาน ควรมีการติดตั้งระบบจายน้ําดับเพลิงไวตามจุดตางๆ เชน 

บริเวณจัดเก็บสารเคมีในกรณีท่ีมีการแยกเก็บไวนอกอาคาร เปนตน โดยจะตองมีการติดตั้งระบบ

น้ําดับเพลิงตองเปนไปตามมาตรฐานสากกลท่ีเปนท่ียอมรับ พรอมท้ังตองจัดเตรียมสํารองนํ้าใน

ปริมาณท่ีเพียงพอสําหรับใชในการดับเพลิงไดอยางตอเนื่องไมนอยกวา 30 นาที 

5) พนักงานของโรงงานตองไดรับการอบรมและฝกซอมการปองกัน/ระงับไฟไหม

จํานวนไมนอยกวารอยละ 50 ของแตละหนวยงานในโรงงานเปนประจําทุกป 

  (2) แผนฉุกเฉิน 

  เนื่องจากการประกอบกิจการโรงงานอุตสาหกรรมจะตองมีความเส่ียงตอการเกิดอุติเหตุ

และอุบัติภัย เชน การเกิดเพลิงไหม เปนตน จึงจําเปนท่ีจะตองจัดใหมีแผนฉุกเฉินซึ่งจะชวยลด

โอกาสการเกิดเหตุฉุกเฉินข้ึน และลดผลกระทบหรือความสูญเสียเม่ือเกิดเหตุฉุกเฉิน ดังนี้ 

1) แผนปองกัน เพ่ือกําหนดมาตรการตางๆ ปองกันไมใหเกิดเหตุฉุกเฉินข้ึน 

  2) แผนระงับ เพ่ือกําหนดข้ันตอนตางๆ ในการแจงและระงับเหตุรวมถึงบุคคลท่ีมีหนาท่ี

เก่ียวของ 

  3) แผนบรรเทาและอพยพ เพ่ือกําหนดข้ันตอนการชวยเหลือ การอพยพ การปฐม

พยาบาล และการสงตอผูไดรับบาดเจ็บ 

4) แผนบรรเทาและอพยพ เพ่ือกําหนดการดําเนินการท่ีจะฟนฟูสภาพความเสียหายและ

กําดําเนินกิจการตอไป 

นอกจากนี้ แผนฉุกเฉินยังตองมีการกําหนดโครงสรางองคกร บุคลากรและหนาท่ี 

หนวยงานภายนอกท่ีเก่ียวของท่ีใหความชวยเหลือ วิธีการติดตอส่ือสารและการใหขอมูล ท้ังนี้เม่ือ

มีการจัดทําแผนฉุกเฉิน จะตองมีการจัดใหมีการอบรมพนักงานใหเขาใจและทราบถึงบทบาท

หนาท่ี พรอมท้ังจัดใหมีการซอมแผนฉุกเฉินเปนประจําทุกป โดยโรงงานอุตสาหกรรมท่ีมีการใช

เช้ือเพลิงในกระบวนการผลิต ยังควรจัดทําแผนฉุกเฉินกรณีเกิดเพลิงไหมและกาซร่ัวไหลเพิ่มเติม 
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