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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 

 

อุตสาหกรรมส่ิงทอเปนอุตสาหกรรมท่ีมีความสําคัญเปนอยางย่ิงในประเทศไทย ซึ่ง

สามารถทํารายไดใหแกประเทศมาโดยตลอด ปจจุบันการดําเนินธุรกิจดังกลาวตองเผชิญกับการ

แขงขันท่ีรุนแรง ตนทุนการผลิตปรับตัวสูงข้ึน ตลาดมีการเปล่ียนแปลงอยางรวดเร็ว โดยเฉพาะ

ความตองการของลูกคาท่ีตองการสินคาท่ีเปนมิตรตอส่ิงแวดลอมมากข้ึน ทําใหภาคอุตสาหกรรม

ตองหันมาปรับตัวเพ่ือความอยูรอด การนําหลักการ Lean & Green หรือ Lean Management for 

Environment มาประยุกตใชจึงเปนส่ิงจําเปนอยางย่ิง โดยมุงเนนการกําจัดความสูญเสีย/สูญเปลา

หรือส่ิงท่ีไมเพ่ิมคุณคาในกระบวนการผลิตอันกอใหเกิดปญหามลพิษตางๆ การเพ่ิมประสิทธิภาพ

ในการจัดการองคกรและบริหารจัดการส่ิงแวดลอมโรงงานใหมีการใชวัตถุดิบอยางมีประสิทธิภาพ

สูงสุด มีการใชทรัพยากรอยางประหยัด ลดพ้ืนท่ีและคาใชจายในการจัดเก็บ ลดเวลาท่ีใชในการผลิต 

ซึ่ งนําไปสูการลดตนทุนและการเพ่ิมผลกําไรให กับผูประกอบการและสงผลกระทบตอ

สภาพแวดล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      

ส่ิงทอ” และจัดทําคูมือ “Lean Management for Environment สําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอ” ข้ึนมา

ประกอบการฝกอบรมในหลักสูตรดังกลาว เพ่ือชวยเสริมสรางความรู ความเขาใจ ตระหนักถึง

ความสําคัญของการจัดการส่ิงแวดลอมและการปองกันมลพิษท่ีย่ังยืน และเสริมสรางใหกลุม

อุตสาหกรรมส่ิงทอไดทราบถึงแนวทางในการดําเนินการจัดการส่ิงแวดลอมดวยการประยุกต       

ใชลีนพรอมกรณีตัวอยางของอุตสาหกรรมส่ิงทอ โดยมุงเนนใหผูผานการฝกอบรมนําหลักการลีน     

มาประยุกตใชและลงมือปฏิบัติอยางจริงจังมากข้ึน ตลอดจนนําความรูจากวิทยากรผูเช่ียวชาญ    

มาพัฒนาทักษะใหสามารถเผยแพร สรางความเขาใจ และถายทอดองคความรูดาน Lean 

Management for Environment ไดอยางเหมาะสม รวมทั้งนําไปบริหารจัดการองคกรดาน

ส่ิงแวดลอม พลังงาน และความปลอดภัยภายในโรงงานใหมีประสิทธิภาพ กาวไปสูการเปน

อุตสาหกรรมสีเขียว สังคมคารบอนต่ํา จนผลักดันไปสูการพัฒนาท่ีย่ังยืนในท่ีสุด  

 

             
             

    (ดร. ขวัญฤดี   โชติชนาทวีวงศ) 

ผูอํานวยการสถาบันส่ิงแวดลอมไทย 

สิงหาคม 2555 
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ศัพทที่ควรรู/คํายอ 

APEO; Alkylphenol ethoxylates สารลดแรงตึงผิวชนิดหนึ่งท่ีไมมีประจุ 

CAD; Computer Aided Design การใชคอมพิวเตอร ชวยออกแบบและเขียนแบบ 

CAM; Computer Aided Manufacturing การใชคอมพิวเตอรชวยในการผลิต ซึ่งจะใชซอฟแวรเพ่ือ

ควบคุมเคร่ืองจักรใหสามารถสรางช้ินงานไดตามที่

ออกแบบไว 

CMC; Critical Micelle Concentration ความเขมขนของสารลดแรงตึงผิวท่ีต่าํสุดท่ีเร่ิมเกิดไมเซลล 

COD; Chemical Oxygen Demand ซีโอด ี

Communication & Cultural Awareness การสื่อสารและรับรูวัฒนธรรมองคการ 

Continuous Improvement การปรับปรุงกระบวนการอยางตอเนื่อง 

ECSR; Eliminate Combine Rearrange 

Simplify 

หลักการปรับปรุงข้ันตอนการทํางาน 

 

EDTA; Ethylenediaminetetraacetic acid สารชวยปรับ pH และเปนสารจับโลหะหนกัออกจากน้าํ 

EHS; Environmental, Health and Safety  สัญลักษณแสดงกระบวน/ กิจกรรม ท่ี มี โอกาสเปน

แหลงกําเนิดมลพิษ 

Green Industry อุตสาหกรรมสีเขียว คือ อุตสาหกรรมท่ียึดม่ันในการ

ประกอบกิจการท่ีเปนมิตรตอส่ิงแวดลอม เพ่ือการพัฒนา

อยางย่ังยืน ดวยการมุงเนนในเร่ืองของการพัฒนาและ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตและการบริหารจัดการ

ส่ิงแวดลอมอยางตอเนื่อง รวมถึงความรับผิดชอบตอสังคม

ท้ังภายในและภายนอกองคกร ตลอดหวงโซ 

อุปทาน (ตามนิยามของกระทรวงอุตสาหกรรม) 

IRR; Internal Rate of Return อัตราตอบแทนการลงทุน 

Kaizen Activity กิจกรรมไคเซ็น เปนกิจกรรมการปรับปรุงการทํางานอยาง

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

LAS; Linear Alkylbenzene Sulfonic สารลดแรงตึงผิวชนิดหนึ่งท่ีมีประจุลบ 

LCA; Life Cycle Assessment การประเมินวงจรชีวิตของผลิตภัณฑ 

NPV; Net Present Value มูลคาเงินปจจบุัน 

NTA; Nitrilo Triacetate สารจับความกระดาง   
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NVA; Non-value Added Activities กิจกรรมไมเพ่ิมคุณคา เปนกิจกรรมท่ีสรางความสูญเปลา 

/สูญเสียใหกับองคกรและสินคา/บริการ 

OC; Organochlrorine เปนกลุมสารเคมีท่ีมีองคประกอบท่ีสําคัญ คือ คารบอน 

ไฮโดรเจน และ คลอรีน ซึ่งเปนสารฆาแมลงที่ปจจุบัน 

เลิกใชไปจนเกือบหมดแลว 

One-piece Flow การสงตองานแบบการไหลช้ินเดียว 

P.B. ; Pattern Beam รูปแบบของลําแสง ท่ีแสดงบนกราฟ 2 มิต ิโดยแสดง

รูปแบบของลําแสงจากตัวสงสัญญาณไปยังตัวรับสัญญาณ 

Poka-Yoke การปองกันความผิดพลาด 

Pull system ระบบดึง เปนระบบการผลิตตามคาํส่ังซื้อจากลูกคา 

PVA; Polyvinyacetate สารเคลือบเสนดาย 

QCC; Quality Control Circle กิจกรรมควบคุมคุณภาพ เปนกิจกรรมท่ีพนักงานในกลุม

จัดตั้งข้ึนมาโดยความสมัครใจเพ่ือรวมกันดําเนนิการ

ปรับปรุงวิธีการทํางานใหมีคณุภาพดีย่ิงข้ึน 

QSEL; Quality Safety Environment and 

Labor 

การบูรณาการระบบควบคุมคุณภาพและมาตรฐานผลิต

ของมาตรฐาน ISO 9001, ISO 14001 และ OHSAS 

18001 และการจัดสภาพแวดลอมภายในโรงงานเพื่อ

คุณภาพชีวิตท่ีดีของพนักงานและชุมชนโดยรวม 

rpm ความเร็วรอบ/นาที 

Set Up Time Reduction  เทคนิคการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร 

SMED; Single Minute Exchange of Dies เทคนิคการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร 

SOP; Standard Operating Procedure มาตรฐานวิธีการปฏิบัติงาน 

Supply Chain หวงโซอุปทาน 

Standard Work มาตรฐานการทํางาน 

T/C เปนอัตราสวนเน้ือผาเสนดายผสมระหวางเสนใยธรรมชาติ 

และเสนใยสังเคราะห 

TPM; Total Productive Maintenance การบํารุงรักษาท่ีทุกคนมีสวนรวม 

UF; Ultra filtration การกรองโดยใชเย่ือบาง เพ่ือการแยกของเหลวท่ีมี

สวนประกอบหลายชนิดออกจากกัน 
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Visual Control การควบคุมดวยการมองเห็น 

VOC
s
 ; Volatile Organic Compounds สารอินทรียระเหยงาย 

VSM; Value Stream Mapping การจัดทําแผนผังแสดงข้ันตอนในการดําเนินงานของแตละ

ผลิตภณัฑ ตั้งแตการข้ันตอนการรับวัตถุดิบ จนถึงข้ันตอน

การขนสงผลิตภัณฑใหแกลูกคา รวมท้ังยังแสดงข้ันตอน

ตางๆท่ีกอใหเกิดสูญเปลา/สูญเสียอีกดวย 

Waste ความสูญเปลา/สูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต/

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน รวมทั้งของเสียและมลพิษตางๆ 

WIP; Work in Process งานระหวางกระบวนการผลิต 

Zero-defect การผลิตท่ีมีของเสียเปนศูนย 

 
 



 

 

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/สูญเสีย ท่ีเกิดข้ึนท่ัวท้ังองคกร 

เพ่ือชวยใหการใชวัตถุดิบ พลังงานและทรัพยากรเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ลดการสูญเสียใน

วงจรการผลิตใหเหลือนอยท่ีสุดหรือทําใหกระบวนการผลิตไมมีของเสีย ชวยปรับโครงสรางของ

การผลิต  ลดของเสียในระหวางการผลิต รวมไปถึงจุดท่ีเกิดของเสียตางๆ  เชน  การรอคอย  การ

ขนสง สินคาขาดสต็อก การผลิตเกินและสินคาลนสต็อก นอกจากนี้ยังลดความผันแปรในการผลิต

ตลอดท้ังกระบวนการ  เชน การบริหารวัตถุดิบ  การสื่อสารในองคการ  การลดข้ันตอนในการผลิต 

ดวยการนําเทคนิคและเครื่องมือตางๆมาใชในกําจัดความสูญเปลาเหลานั่นออกไป และใชระบบ

การผลิตแบบทันเวลา ในปริมาณ เวลาและส่ิงท่ีลูกคาตองการเทานั้น โดยเนนการปรับปรุงอยาง

ตอเนื่อง ซึ่งจะชวยใหองคกรสามารถลดตนทุนการผลิต เพ่ิมผลกําไร เพ่ิมประสิทธิภาพในการ

ผลิต ตลอดจนเพิ่มศักยภาพในการแขงขันในการดําเนินธุรกิจ  

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

ไหลของคุณคา  3. สรางการไหลของกระบวนการอยางตอเนื่อง  4. ใชระบบดึงเพ่ือหลีกเล่ียงการ

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

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

1
 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 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 
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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ลีนกับอุตสาหกรรมส่ิงทอ 

ระบบการผลิตแบบลีน ถูกพัฒนาจากระบบการจัดการของบริษัทโตโยตา ประเทศญี่ปุน 

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

นํามาประยุกตใชในการบริหารการจัดการผลิต โดยอุตสาหกรรมส่ิงทอ เปนหนึ่งในอุตสาหกรรมท่ี

มีการนําระบบการผลิตแบบลีนเขามาประยุกตใชในกระบวนการทํางาน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการ

ผลิต อีกท้ังยังมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหเกิดความสูญเปลานอยท่ีสุด นอกจากนี้

อุตสาหกรรมส่ิงทอยังเปนอุตสาหกรรมท่ีมีท้ังอุตสาหกรรมตนน้ํา (การผลิตเสนใยประดิษฐ) 

อุตสาหกรรมกลางน้ํา (การปนดาย ทอผาและถักผา การฟอก ยอม พิมพ และแตงสําเร็จ) และ

อุตสาหกรรมปลายน้ํา (การผลิตเคร่ืองนุงหมและเส้ือผาสําเร็จรูป) ซึ่งแตละข้ันตอนการผลิต

กอใหเกิดความสูญเสียมากมาย เชน เกิดผาเสียจากการกระบวนการทอและการปรับผา ขาด

มาตรฐานการทํางาน การวางสายการผลิตไมมีประสิทธิภาพ เปนตน หากผูประกอบการมีการนํา

หลักการลีนควบคูกับการใชเคร่ืองมือของลีนท่ีเหมาะสมแลว จะชวยทําใหลดความสูญเปลา/

สูญเสียท่ีเกิดข้ึนทุกข้ันตอน ซึ่งนั้นหมายถึงประสิทธิภาพของงานท่ีดีข้ึน ตนทุนท่ีลดลง มลพิษ

ลดลง และผลกําไรที่เพ่ิมข้ึนมาสูองคกรธุรกิจและพนักงานนั่นเอง 
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ตัวอยางบริษัทในอุตสาหกรรมส่ิงทอท่ีนําลีนมาประยุกตใชและประสบความสําเร็จ เชน  

  บริษัท ไนซ  แอพพาเรล  จํากัด 
2
 ผูผลิตชุดกีฬาฟุตบอล  บาสเกตบอล  เทนนิส  ใหกับ 

3 แบรนดดัง  คือ Adidas, Nike, Under Armour และผลิตเส้ือผาปอนผูคาปลีกในสหภาพยุโรป 

สหรัฐอเมริกา  และญี่ปุน นําระบบการผลิตแบบลีน มาปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยการ

ปรับเปลี่ยนสายการผลิต โดยแยกการผลิตตามสินคาแตละยี่หอและแยกโรงงานชัดเจนไมปะปน

กัน รวมท้ังจัดใหแตละแผนกท่ีทํางานตอเนื่องกันมาอยูใกลกัน เชน ตัด เย็บ การตกแตงสําเร็จ 

การบรรจุภัณฑ โดยใชรูปแบบการสงตองานแบบการไหลชิ้นเดียว คือ การสงช้ินงานระหวางแผนก

แบบช้ินตอช้ิน และใหพนักงานตรวจสอบคุณภาพช้ินงานของตนเองทุกคร้ังท่ีเสร็จส้ินงานแตละช้ิน 

แทนรูปแบบเดิมท่ีแตละแผนกแยกเปนสัดสวน สงตองานทีละหลายช้ินรวมเปนมัดๆ ทําใหเกิด

ความลาชา เสียเวลาจากการรองานและการเคล่ือนยายช้ินงาน หรือทํางานไมทันเม่ือมีช้ินงานมา

พรอมกันมากเกินไป ซึ่งลวนแตเปนกิจกรรมที่ไมเกิดมูลคา หรือของเสีย ซึ่งหลังจากการนําระบบ

การผลิตลีนมาประยุกตใชในการผลิต ทําใหบริษัทสามารถลดพ้ืนท่ีคงคลังได 4 เทา ลดเวลาการ

เปล่ียนรุนการผลิตจาก 6 ช่ัวโมง เหลือ 1-2 ช่ัวโมง และลดปริมาณสินคาท่ีชํารุดเสียหายจากเดิม 

10% เหลือเพียง 1-2% นอกจากนี้ยังชวยเพ่ิมศักยภาพดาน Supply Chain ท้ังภายในและ

ภายนอกโรงงาน ทําใหสามารถลดเวลาสงมอบสินคา กระบวนการทํางานในสายผลิตมีระบบและ

ความชัดเจนมากข้ึน อีกท้ังยังชวยลดระยะเวลาในการเคล่ือนยายช้ินงาน การรอช้ินงาน ทําให

กระบวนการทํางานล่ืนไหล รวมท้ังโรงงานมีความเปนระเบียบมากข้ึนดวย 

 หางหุนสวนจํากัด ฮงเส็งการทอ 
2  
ไดนําระบบลีนมาใชปรับปรุงการจัดสายการผลิต 

โดยการจัดสายการผลิตใหสงตองานแบบการไหลชิ้นเดียวและใหพนักงานตรวจสอบคุณภาพ

ช้ินงานของตนเองทุกคร้ังท่ีเสร็จส้ินงานแตละช้ิน ซึ่งจะชวยใหพบปญหาไดงายข้ึน สามารถลดเวลา

และข้ันตอนการผลิตท่ีไมจําเปนออกไปได โดยจากเดิมการผลิตจากข้ันตอนแรกไปถึงข้ันตอน

สุดทายใชเวลา 7-14 วัน  แตปจจุบันใชเวลาประมาณ 3 ช่ัวโมง นอกจากนี้ระบบการผลิตแบบลีน

ยังชวยลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนอีกดวย 

 บริษัท ไทยทาเคดะเลซ จํากัด 
3
 เปนบริษัทผลิตผาลูกไมท่ีมีคุณภาพท้ังชนิดแถบและผืน 

ไดนําระบบลีนมาใชในปรับปรุงกระบวนการทํางาน โดยใหมีการจัดทํามาตรฐานการทํางาน เชน 

มาตรฐานการนําเสนดายข้ึน-ลงเคร่ืองจักร โดยใชอุปกรณเสริม  มาตรฐานการ Group Design  

มาตรฐานการ TEST ลายผารวมกันระหวางทีมเทคนิค ทีมผลิต และ ทีมควบคุมคุณภาพ หลังจากการ

ปรับปรุง บริษัทสามารถลดเวลาการเปล่ียนลายไดประมาณ 25 % และลดการยอมซ้ําได 20 % 

นอกจากนี้ยังชวยใหเกิดการทํางานเปนทีมและการมีสวนรวมของพนักงานในการคิดปรับปรุงเพ่ิมข้ึน

อีกดวย  

                                                            
2
  http://www.logisticsdigest.com/index.php?option=com_content&task=view&id=25&Itemid=73 

3
  http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/TTL.pdf 
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 หางหุนสวนจํากัด ขอนแกน อินเตอรการเมนท 
4
 รับออกแบบและผลิตเส้ือตามส่ังให

หนวยงานท้ังภาครัฐและเอกชน ไดนําหลักการลีนมาใชในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต โดย

การใชการควบคุมดวยการมองเห็นในการวางแผนการผลิต การจัดทํามาตรฐานการทํางาน เชน 

มาตรฐานการตรวจสอบเคร่ืองตัด มาตรฐานการตรวจสอบอุปกรณ รวมท้ังการจัดทํากิจกรรม 5 ส 

เพ่ือปรับปรุงพ้ืนท่ีทํางานใหเปนระเบียบและมีความสะดวกในการทํางาน หลังจากการดําเนินการ

บริษัทมีผลิตภาพเพ่ิมข้ึน บุคลากรมีสวนรวมในการปรับปรุงและมีความสุขในการทํางานเพิ่มข้ึน 

พรอมท่ีจะพัฒนาการทํางานอยางตอเนื่อง 

 บริษัท ฟรีเท็กซ อีลาสติค จํากัด 
5
 รับออกแบบ พัฒนา ผลิตและจําหนาย แถบยางยืด 

อีลาสติค และสวนประกอบชุดช้ันในชาย-หญิง ไดนําหลักการลีนมาปรับปรุงกระบวนผลิต เพ่ือลด

ความสูญเปลาจากการเตรียมวัตถุดิบ เวลาการปรับตั้งเคร่ือง และลด WIP ระหวางกระบวนการ

เตรียมวัตถุดิบและการทอ โดยการปรับเปล่ียนการจัดเรียงวัตถุดิบใหเหมาะสมกับการใชงานในพ้ืนท่ี 

การจัดทํามาตรฐานการปรับตั้งเคร่ืองทอ/ โครเชท และการนําระบบการผลิตแบบ Pull System     

มาใช ซึ่งหลังจากการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช ทําใหบริษัทสามารถลดเวลาระหวาง

กระบวนการผลิตไดถึง 80 % ลดความผิดพลาดในการทํางาน และพนักงานสามารถปฏิบัติงานได

อยางตอเนื่องเพราะไมเสียเวลารอและคนหาวัตถุดิบ รวมท้ังสามารถประหยัดคาใชจายไดถึง 33 % 

นอกจากนี้ยังชวยสงเสริมใหพนักงานมีการทํางานเปนทีม และมีทักษะในการวิเคราะหและแกปญหา

เพ่ิมมากข้ึน ตลอดจนมีความตระหนักถึงความสูญเปลาท่ีเกิดจากทํางานอีกดวย 

จะเห็นไดวา อุตสาหกรรมส่ิงทอหลายแหงมีการปรับกลยุทธการผลิตสูการผลิตแบบลีน 

เพ่ือชวยเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางาน แตการนําลีนมาใชเพียงอยางเดียว ไมใชแนวทางสูการ

พัฒนาอุตสาหกรรมท่ีย่ังยืนได ท้ังนี้ จะตองนําประเด็นดานส่ิงแวดลอมและสังคมเขามาในการ

บริหารจัดการดวย เพ่ือใหเกิดความสมดุลระหวางความเจริญทางเศรษฐกิจ สังคมและส่ิงแวดลอม

ซึ่งจะนํามาสูการพัฒนาย่ังยืนอยางแทจริง 

 

 

 

 

 

 

                                                            
4
 http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/KIG.pdf 

5
 http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/Freetex.pdf 
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บทท่ี 2 

อุตสาหกรรมส่ิงทอ 

2.1 ภาพรวมทั่วไปของอุตสาหกรรมส่ิงทอ 
   
  (1) ประเภทอุตสาหกรรมสิ่งทอ 

   อุตสาหกรรมส่ิงทอ เปนอุตสาหกรรมท่ีมีจุดประสงคเพ่ือผลิตเคร่ืองนุงหม เปน

อุตสาหกรรมขนาดใหญท่ีมีประเภทของผลิตภัณฑหลากหลายประเภท แตสามารถแยกประเภท

ของกลุมอุตสาหกรรมส่ิงทอ ตามลักษณะของผลิตภัณฑ ได 3 ประเภทหลักดังนี้ 

1) อุตสาหกรรมตนน้ํา เปนอุตสาหกรรมเร่ิมตนของส่ิงทอ ลักษณะของผลิตภัณฑจะเปน

เสนใย ซึ่งมีท้ังเสนใยจากพืช และเสนใยสังเคราะห เชน ไนลอน โพลีเอสเตอร โพลี 

เอซิลในโตรล เปนอุตสาหกรรมท่ีใชเงินทุนและเทคโนโลยีระดับสูง ใชแรงงานไมมาก 

ผลผลิตในอุตสาหกรรมนี้จะนําไปใชตอในอุตสาหกรรมกลางน้ํา 

2) อุตสาหกรรมกลางน้ํา คือ อุตสาหกรรมปนดาย ทอผาและถักผา ฟอกยอม พิมพ และ

ตกแตงเสร็จ ซึ่งเปนอุตสาหกรรมท่ีใชเงินทุนและเทคโนโลยีสูงและเทคโนโลยี

เปล่ียนแปลงเร็วมาก ผลผลิตท่ีไดจะนําไปใชในการผลิตในอุตสาหกรรมข้ันปลายตอไป 

3) อุตสาหกรรมปลายน้ํา คือ อุตสาหกรรมเคร่ืองนุงหมและเส้ือผาสําเร็จรูป ซึ่งเปน

อุตสาหกรรมท่ีใชแรงงานเปนปจจัยหลักในการผลิต ประสิทธิภาพของแรงงานมี

ความสําคัญมากกวาประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร เทคโนโลยีท่ีทันสมัยมีสวนชวยใน

การเคล่ือนยายวัตถุและส่ิงของใหเร็วข้ึน ผลผลิตจากอุตสาหกรรมนี้จะจําหนายใหแก

ผูบริโภคตอไป 
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    แตละอุตสาหกรรมดังกลาวมีความเก่ียวของซึ่งกันและกัน เนื่องจากผลิตภัณฑจาก

อุตสาหกรรมหนึ่งเปนวัตถุดิบของอีกอุตสาหกรรมหน่ึง โดยภาพรวมของอุตสาหกรรมส่ิงทอ

สามารถแสดงไดดังรูปท่ี 2-1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2-1 โครงสรางอุตสาหกรรมสิ่งทอ 

ที่มา: กรมสงเสริมอุตสาหกรรม, (2546) 

 

 

 

 

 
อุตสาหกรรม 
กลางนํ้า 

 
อุตสาหกรรม 

ตนนํ้า 

อุตสาหกรรมผลิตเสนใย 

อุตสาหกรรมการปนดาย 

อุตสาหกรรมทอผา     อุตสาหกรรมถักผา  

 
อุตสาหกรรม 
ปลายนํ้า 

อุตสาหกรรมฟอกยอม พิมพ และแตงสาํเร็จ 

อุตสาหกรรมผลิตเสื้อผาสาํเร็จรูป และเคร่ืองนุงหม 
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โดยจํานวนโรงงานของอุตสาหกรรมส่ิงทอในประเทศไทย มีรายละเอียดดังตารางท่ี 2-1 

ตารางที่ 2-1 แสดงจํานวนโรงงาน และจํานวนแรงงาน ของอุตสาหกรรมสิ่งทอ  

                 จําแนกตามสาขา ป 2552  

อุตสาหกรรม สาขา 
จํานวนโรงงาน 

(แหง) 

จํานวนแรงงาน 

(คน) 

ตนน้ํา 1. อุตสาหกรรมผลิตเสนใย 16 14,000 

กลางน้ํา 2. อุตสาหกรรมปนดาย 150 60,075 

3. อุตสาหกรรมทอผาและถักผา 1,322 114,400 

4. อุตสาหกรรมฟอกยอม พิมพ และตกแตงสําเร็จ 398 45,880 

ปลายน้ํา 5. อุตสาหกรรมเคร่ืองนุงหมและเสื้อผาสําเร็จรูป 2,458 810,850 

 รวม 4,344 1,045,205 

ที่มา: สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ. “สถิติสิ่งทอไทย”. (2552) 

   (2) ภาพรวมดานเศรษฐกิจ 
1
 
2 

      อุตสาหกรรมส่ิงทอและเคร่ืองนุงหมมีบทบาทสําคัญย่ิงตอการพัฒนาเศรษฐกิจของไทย   

มีกระบวนการผลิตท่ีครบวงจร กอใหเกิดการจางแรงงานสูงถึง 1.04 ลานคน (ป 2552) อีกท้ังยัง

สรางรายไดจากการสงออกในป 2553 ดวยมูลคาท้ังส้ิน 7,678 ลานเหรียญสหรัฐฯ คิดเปนรอยละ 9.8 

ของ GDP ภาคอุตสาหกรรม หรือมีอัตราการขยายตัวเพ่ิมข้ึนรอยละ 19.2 โดยตลาดหลักของการ

สงออก คือ สหรัฐอเมริกา สหภาพยุโรป ญี่ปุน จีน และอาเซียน 

• การสงออก และการนําเขา 
 

ป พ.ศ. 2553 มีมูลคาการสงออกของอุตสาหกรรมส่ิงทอและเคร่ืองนุงหม 7,678 

ลานเหรียญสหรัฐ เพ่ิมข้ึนจากป 2552 ถึงรอยละ 19.2 โดยในคร่ึงปแรกของป พ.ศ.2554 

(มกราคม–มิถุนายน 2554) มีมูลคาการสงออกรวมท้ังส้ิน 4,245.5 ลานเหรียญสหรัฐฯ มีอัตรา

การขยายตัวเพ่ิมข้ึนรอยละ 18.9 เปนผลมาจากการสงออกส่ิงทอและเคร่ืองนุงหมไปยังตลาด

สหรัฐอเมริกา สหภาพยุโรป อาเซียนและญี่ปุน ขยายตัวเพ่ิมสูงข้ึน โดยตลาดท่ีไทยสงออกส่ิงทอและ

เคร่ืองนุงหมมากท่ีสุด คือ ตลาดญี่ปุน มีอัตราการขยายตัวเพ่ิมข้ึนรอยละ 52.2 เม่ือเทียบกับ

ชวงเวลาเดียวกันของปท่ีผานมา  

หากพิจารณาการสงออกของอุตสาหกรรมส่ิงทอไปยังตางประเทศตามประเภท

อุตสาหกรรม พบวาอุตสาหกรรมตนน้ําและกลางน้ํามีการสงออกไปยังตลาดสหภาพยุโรปมากท่ีสุด 

คิดเปนรอยละ 51 รองลงมาคือตลาดสหรัฐอเมริกา คิดเปนรอยละ 30 ตลาดญ่ีปุน รอยละ 17 

และตลาดจีน คิดเปนรอยละ 2 และสําหรับอุตสาหกรรมปลายน้ํา พบวามีการสงออกไปยังตลาด

                                                           
1
 สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ. “รายงานสถานการณอุตสาหกรรมสิ่งทอไทย”. (2554)  

2
 สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ “Thai Textile Outlook”. (2554) 
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มูลคาการสงออก-นําเขาส่ิงทอและเครื่องนุงหมของไทยไปยังตลาดโลก

สงออก

นําเขา

สหภาพยุโรปมากท่ีสุดเชนกัน ซึ่งมากกวารอยละ 55 รองลงมาคือตลาดสหรัฐอเมริกา คิดเปนรอยละ 

40 และตลาดญี่ปุน คิดเปนรอยละ 5 โดยรายละเอียดมูลคาการสงออก-นําเขาของส่ิงทอและ

เคร่ืองนุงหมของไทยไปยังตลาดโลก ดังรูปท่ี 2-1 และตารางท่ี 2-2 ถึงตารางท่ี 2-3  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2-2 มูลคาการสงออก-นําเขาสิ่งทอและเคร่ืองนุงหมของไทยไปยังตลาดโลก 

 

 

ตารางที่ 2-2 มูลคาการสงออกสิ่งทอและเคร่ืองนุงหมของไทยไปยังตลาดโลก  
                  มูลคา: ลานเหรียญสหรัฐฯ 

ผลิตภัณฑ 2551 2552 2553 
2553 

(ม.ค.-มิ.ย.) 

2554 

(ม.ค.-มิ.ย.) 

%การขยายตัว 

(ม.ค.-มิ.ย.54 

/ม.ค.-มิ.ย.53) 

สิ่งทอและเครื่องนุงหม 7,199.6 6,442.3 7,677.9 3,571.5 4,245.5 18.9 

สิ่งทอ 

- เสนใยและเสนดาย 

- ผาผืน 

- เคหะสิ่งทอ 

- สิ่งทออ่ืนๆ 

3,694.4 

808.6 

1,204.0 

361.5 

1,320.3 

3,481.3 

740.0 

1,166.1 

322.6 

1,252.6 

4,472.0 

1,044.8 

1,454.4 

365.5 

1,607.3 

2,075.5 

478.2 

659.3 

169.5 

189.0 

2,590.6 

626.1 827.0 

168.4  

33.4 

- 

24.8  

30.9 

25.4  

-0.6 

-82.3 

เคร่ืองนุงหม 

- เสื้อผาสําเร็จรูป 

- เคร่ืองนุงหมอ่ืนๆ 

3,505.2 

3,088.4 

416.8 

2,961.0 

2,598.3 

362.7 

3,205.9 

2,780.8 

425.1 

1,496.0 

1,301.0 

195.0 

1,654.9 

1,445.4 

209.5 

10.6 

11.1 

7.4 

ที่มา: สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ. “รายงานสถานการณอุตสาหกรรมสิ่งทอไทย”. (2554)  
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ตารางที่ 2-3 มูลคานําเขาสิ่งทอและเคร่ืองนุงหมของไทยไปยังตลาดโลก  

                  มูลคา: ลานเหรียญสหรัฐฯ 

ผลิตภัณฑ 2551 2552 2553 
2553 

(ม.ค.-มิ.ย.) 

2554 

(ม.ค.-มิ.ย.) 

%การขยายตัว 

(ม.ค.-มิ.ย.54 

/ม.ค.-มิ.ย.53) 

สิ่งทอและเครื่องนุงหม 3,723.5 2,877.5 4,001.5 1,882.2 2,558.8 35.9 

สิ่งทอ 

- เสนใยและเสนดาย 

- ผาผืน 

3,186.0 

1,607.3 

1,578.7 

2,372.4 

1,169.8 

1,202.6 

3,370.0 

1,755.5 

1,614.5 

1,594.2 

845.6 

748.6 

2,198.9 

1,308.3 

884.6 

37.6 

54.7 

18.2 

เคร่ืองนุงหม 

- เสื้อผาสําเร็จรูป 

- เคร่ืองนุงหมอ่ืนๆ 

537.5 

288.5 

249.0 

505.1 

276.1 

229.0 

633.1 

338.1 

295.0 

288.0 

154.1 

133.9 

365.9 

200.7 

165.2 

27.0 

30.2 

23.4 

ที่มา: สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ. “รายงานสถานการณอุตสาหกรรมสิ่งทอไทย”. (2554) 

 

2.1.1 อุตสาหกรรมผลิตเสนใย 

(1) ภาพรวมทั่วไปของอุตสาหกรรมผลิตเสนใย3
 

        อุตสาหกรรมผลิตเสนใยเปนอุตสาหกรรมข้ันตนในอุตสาหกรรมส่ิงทอ การผลิตจะใช

วัตถุดิบหลัก 2 ชนิด คือ ใยธรรมชาติ และใยสังเคราะห ดังนี้ 

  1) เสนใยธรรมชาติ สวนใหญจะเปนใยฝาย ลินิน และขนสัตว เปนตน โดยเฉพาะฝาย 

ตองพ่ึงพาการนําเขาจากตางประเทศเปนสวนใหญ ซึ่งนําเขาจากสหรัฐอเมริกา สหภาพโซเวียต        

ซึ่งใยฝายมีสัดสวนการผลิตในประเทศรอยละ 4.8 (รวมการผลิตเสนดาย) 

  2) เสนใยสังเคราะห มีการผลิตเสนใยสังเคราะห 4 ประเภทหลัก คือ โพลีเอสเตอร       

ไนลอน อะครีลิค และเรยอน โดยที่เสนใยโพลีเอสเตอรเปนวัตถุดิบสําคัญท่ีใชในอุตสาหกรรมส่ิงทอ 

และมีกําลังการผลิตมากท่ีสุด คิดเปนรอยละ 79.2 ของกําลังการผลิตเสนใยสังเคราะหท้ังหมด โดย

วัตถุดิบท่ีใชในการผลิตเสนใยสังเคราะหตางๆ ไดแก  

 Pure Terepthalic Acid (PTA), Dimethyl Terepthalate (DMT) และ Ethylene 

Glycol (EG) ใชในการผลิตเสนใยโพลีเอสเตอร  

 คาโปแลคตรัม (Caprolactam) ใชในการผลิตเสนใยไนลอน  

 Acrylonitrile ใชในการผลิตเสนใยอะครีลิค  

 Wood Cellulose ใชในการผลิตเสนใยเรยอน  

                                                           
3
 http://www.idis.ru.ac.th  
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  นอกจากนี้ วัตถุดิบท่ีใชบางประเภทตองนําเขา เชน  EG, DMT, Wood Cellulose และ 

Acrylonitrile ในขณะท่ีวัตถุดิบบางสวน ประเทศไทยสามารถผลิตไดเอง เชน PTA, Caprolactam โดย

เร่ิมผลิตไดตั้งแตปลายป พ.ศ. 2538 เปนตนมา ทําใหสามารถลดการพึ่งพิงการนําเขาไปได 

(2) ภาพรวมดานเศรษฐกิจ 
ในป พ.ศ. 2554 อุตสาหกรรมส่ิงทอในตลาดโลกมีอัตราการเติบโตสูงสุดในชวง 25 ป

ท่ีผานมา โดยปริมาณการผลิตเสนใยธรรมชาติและเสนใยประดิษฐ (เสนใยสังเคราะหและเสนใยกึ่ง

สังเคราะห) มีจํานวนรวม 80.8 ลานตัน ซึ่งเพ่ิมข้ึนรอยละ 8.6 หรือ 6.4 ลานตันจากป พ.ศ. 2553 

  ปริมาณการผลิตเสนใยสังเคราะหในป พ.ศ. 2554 คิดเปนรอยละ 56 ของปริมาณ

การผลิตเสนใยท้ังหมด หรือประมาณ 45.25 ลานตัน ในจํานวนนี้รอยละ 39 หรือประมาณ 

31.51 ลานตัน เปนปริมาณการผลิตเสนใยธรรมชาติ และรอยละ 5 หรือประมาณ 4.04 ลานตัน 

เปนปริมาณการผลิตเสนใยกึ่งสังเคราะหเซลลูโลส  

  ในปเดียวกัน ปริมาณการผลิตเสนใยฝายในตลาดโลกมีจํานวน 25.21 ลานตัน หรือ

ประมาณรอยละ 80 ของการผลิตเสนใยธรรมชาติท้ังหมด และคาดวาในชวงป พ.ศ. 2554-2555

ปริมาณการผลิตเสนใยฝายจะเพิ่มข้ึนอีกรอยละ 11 เปน 27.4 ลานตัน 

  สําหรับเสนใยประดิษฐ ในไตรมาสท่ี 1 ของป 2555 มีมูลคาการสงออก 214.64 

ลานเหรียญสหรัฐฯ เพ่ิมข้ึนรอยละ 8.06 เม่ือเทียบกับไตรมาสกอน ซึ่งมีมูลคาการสงออก 

198.63 ลานเหรียญสหรัฐฯ และลดลงรอยละ 17.63 เม่ือเทียบกับไตรมาสเดียวกันของปกอน 

ซึ่งมีมูลคาการสงออก 260.57 ลานเหรียญสหรัฐฯ 

 

2.1.2 อุตสาหกรรมการปนดาย 

(1) ภาพรวมทั่วไปของอุตสาหกรรมปนดาย4
 

       อุตสาหกรรมปนดายเปนอุตสาหกรรมข้ันกลาง เปนการนําเสนใยมาปนเปนเสนดาย 

สวนใหญจะเปนดายผสมระหวางใยฝายและใยสังเคราะห ตามความตองการของตลาด ท้ังนี้ความ

ตองการดายฝายยังมีอยูคอนขางมาก แตเนื่องจากปญหาปริมาณการผลิตดายฝายข้ึนอยูกับสภาพดิน

ฟาอากาศและไมสามารถควบคุมได การผลิตดายใยสังเคราะหจึงพัฒนาทั้งปริมาณและคุณภาพ

ข้ึนมาแทน ปจจุบันสภาพเคร่ืองปนดายท่ีใชเปนเคร่ืองจักรท่ีเกาและลาสมัย ทําใหประสิทธิภาพการ

ผลิตคอนขางต่ํา และขนาดเสนดายโดยเฉล่ียท่ีประเทศไทยสามารถผลิตไดอยูในชวงเบอร 40-50 

โดยเสนดายท่ีมีขนาดเล็ก เชน เบอร 80 ยังตองนําเขาจากตางประเทศเปนสวนใหญ ใชวัตถุดิบใน

ประเทศรอยละ 80 คือ เสนใยสังเคราะห เสนใยฝาย นอกนั้นรอยละ 20 เปนการนําเขาเสนใย

คุณภาพสูงจากตางประเทศ เชน ญี่ปุน ไตหวัน สหรัฐอเมริกา เนื่องจากประเทศไทยไมสามารถผลิต

เสนใยคุณภาพดีไดเทาท่ีควร 

                                                           
4
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เทคโนโลยีท่ีนิยมใชในการปนดายมี 2 ระบบ ไดแก  
 ระบบแรก คือ การปนดายระบบวงแหวน ซึ่งเปนเคร่ืองจักรท่ีทันสมัยท่ีสุดซึ่งไทย

มีประมาณ 4 ลานแกน แตเปนเคร่ืองจักรลาสมัยถึงรอยละ 70 ทําใหดายท่ีผลิต

มีคุณภาพต่ํา และมีการสูญเสียวัตถุดิบในการผลิตสูง มีขอดี คือ มีความคลองตัว

สูงในการเปล่ียนขนาดของเสนดายท่ีจะทําการผลิต 

 ระบบท่ีสอง คือ ระบบปลายเปด เปนระบบท่ีปนดายดวยความเร็วรอบสูงกวาระบบ

วงแหวน แตมีขอจํากัด คือ เหมาะสําหรับการปนดายขนาดใหญ เนื่องจากตนทุน

การผลิตสูงและมีความเหนียวของเสนดายต่ํากวาแบบวงแหวน ขณะเดียวกันเม่ือ

เทียบกับประเทศคูแขงท่ีสําคัญ คือ จีน อินโดนีเซีย ญี่ปุน ปากีสถาน ไตหวัน ซึ่งไม

มีปญหาเร่ืองภาษีนําเขาวัตถุดิบมาก ทําใหไทยเสียเปรียบการแขงขันกับ

ตางประเทศ และประเทศเหลานี้มีเคร่ืองจักรท่ีใหมและทันสมัยกวามากในการผลิต 

(2) ภาพรวมดานเศรษฐกิจ 
  ป พ.ศ. 2553 ปริมาณการผลิตเสนดายในตลาดโลก มีจํานวน 65.9 ลานตัน ซึ่ง

เพ่ิมข้ึนรอยละ 9 จากป พ.ศ. 2552 ท้ังนี้ ระหวางป 2543-2553 อัตราการเติบโตของปริมาณการ

ผลิตเสนดายโดยเฉล่ียอยูท่ีรอยละ 2.5 ตอป และการผลิตเสนดายฟลาเมนทอยูท่ีรอยละ 5.7 ตอป 

จากรายงานของ ITMF พบวาในชวงไตรมาสแรกของป พ.ศ. 2554 ปริมาณการผลิตเสนดายใน

ตลาดโลกลดลงรอยละ 11.3 เม่ือเทียบกับชวงไตรมาสกอนหนานี้ เนื่องจากการลดปริมาณการ

ผลิตในเอเซีย ยุโรป และอเมริกาใต สวนปริมาณของเสนดายเหลือคาง พบวามีปริมาณเพ่ิมข้ึน

รอยละ 2 เม่ือเทียบกับไตรมาสกอนหนานี้ 

2.1.3 อุตสาหกรรมการทอผาและถักผา 

(1) ภาพรวมทั่วไปของอุตสาหกรรมการทอผาและถักผา 
อุตสาหกรรมทอผาและถักผา เปนอุตสาหกรรมข้ันกลางที่ใชวัตถุดิบจากอุตสาหกรรม

ปนดาย ซึ่งผลิตภัณฑท่ีไดจากอุตสาหกรรมนี้ ไดแก    

 ผาทอ ประกอบดวย ผาทอจากใยฝาย ใยสังเคราะห และใยผสม 

 ผาถัก ประกอบดวย ผาถักจากใยฝาย ใยสังเคราะห และใยผสม 

  ในสวนของผาทอจากใยสังเคราะหมีคุณสมบัติใกลเคียงกับผาทอฝาย และในบางกรณี

ยังมีคุณสมบัติดีกวา เชน มีความยืดหยุน ทนทานกวา น้ําหนักเบากวา และท่ีสําคัญคือ มีราคาต่ํากวา

ผาทอฝาย ดังนั้นจึงใชในการทอผามากกวา สวนใหญผาท่ีผลิตไดจะเปนผาทอ ท่ีเหลือจะจําหนายใน

รูปของผาผืน  

 อุตสาหกรรมทอผา ถักผา จึงเปนอุตสาหกรรมผลิตเพ่ือปอนตลาดอุตสาหกรรมผาผืน 

แมวาจะมีการใชเคร่ืองจักรคอนขางมาก ทันสมัยและราคาแพง แตโดยทั่วไปก็ยังจัดวาเปน

อุตสาหกรรมท่ีใชเนนการใชแรงงานมาก แตจํานวนแรงงานท่ีใชในอุตสาหกรรมนี้ยังคงนอยกวา
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จํานวนแรงงานท่ีใชในอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป ซึ่งเปนอุตสาหกรรมท่ีมีการพ่ึงพาแรงงานมาก

ท่ีสุดในอุตสาหกรรมส่ิงทอ  

  วัตถุดิบหลักในการผลิต คือ เสนดาย ซึ่งมีสัดสวนคิดเปนรอยละ 35 ของตนทุนการ

ผลิตโดยรวม เสนดายท่ีใชในอุตสาหกรรมนี้มีสัดสวนของการใชเสนดายท่ีผลิตในประเทศตอเสนดาย

นําเขาคิดเปนรอยละ 50 : 50 เสนดายท่ีนําเขาเปนเสนดายคุณภาพดีท่ีอุตสาหกรรมปนดายในไทย

ไมสามารถผลิตได แหลงนําเขาหลักของไทย ไดแก ไตหวัน ญี่ปุน อินโดนีเซีย และเกาหลี  

  เคร่ืองจักรท่ีใชในอุตสาหกรรมผาผืนแบงออกเปน 2 ประเภท คือ  เคร่ืองถักผา และ

เคร่ืองทอผา ในสวนของเคร่ืองถักผานั้น ผูประกอบการไดมีการพัฒนาเทคโนโลยีการผลิตอยู

ตลอดเวลา การพัฒนาประสิทธิภาพของอุตสาหกรรมการทอและการถัก ข้ึนอยูกับการนําเทคโนโลยี

เขามาชวย เทคโนโลยีท่ีใชในการทอผามี 2 ประเภท คือเคร่ืองทอผาแบบใชกระสวย เปนเคร่ืองทอผา

แบบเกา มีความเร็ว 200 รอบตอนาที ไปสูการใชเคร่ืองจักรแบบไรกระสวย เปนเคร่ืองทอผาท่ี

พัฒนาข้ึนใหมมีประสิทธิภาพการผลิตสูง ใหความเร็วรอบในการทอเพ่ิมข้ึนถึง 2-3 เทา (ประมาณ 

650 รอบตอนาที) และสามารถทอผาไดหนากวางกวาเดิม คุณภาพผลผลิตดีกวา แตสภาพปจจุบัน

เคร่ืองทอในประเทศสวนใหญยังเปนแบบใชกระสวย รอยละ 80 และผูประกอบการที่ใชเคร่ืองจักร

แบบไรกระสวยมีเพียงรอยละ 20 เทานั้น ทําใหเปนอุปสรรคตอการพัฒนาผาผืน  

(2) ภาพรวมดานเศรษฐกิจ5
 

   ดัชนีของผลผลิตอุตสาหกรรมการทอส่ิงทอเพ่ิมข้ึนรอยละ 12.52 ในไตรมาสท่ี 1     

(ป 2555) เม่ือเทียบกับไตรมาสกอน เนื่องจากโรงงานที่ไดรับผลกระทบจากภาวะน้ําทวมบางสวน

ไดรับการฟนฟู โดยสามารถรับคําส่ังซื้อและดําเนินการผลิตได ดันชีสงสินคาหรือดัชนีการจําหนาย

เพ่ิมข้ึนรอยละ 13.89 สอดคลองกับดัชนีผลผลิตท่ีเพ่ิมข้ึน สวนดัชนีสินคาสําเร็จรูปคงคลังลดลงรอย

ละ 19.28 หากเทียบกับชวงเดียวกันของปกอน ดัชนีผลผลิตลดลงรอยละ 27.83 ดัชนีสงสินคา

ลดลง รอยละ 26.88 และดัชนีสินคาสําเร็จรูปคงคลังเพ่ิมข้ึนรอยละ 24.63 

  สําหรับอุตสาหกรรมการผลิตผาท่ีไดจากการถักนิตติ้งหรือโครเชท เม่ือเทียบกับไตรมาส

กอน ดัชนีผลผลิตลดลงรอยละ 5.28 ดัชนีสงสินคาเพ่ิมข้ึนรอยละ 5.97 และดัชนีสินคาสําเร็จรูป  

คงคลังเพ่ิมข้ึนรอยละ 7.86 หากเทียบกับชวงเดียวกันของปกอน ดัชนีผลผลิตลดลงรอยละ 45.23 

ดัชนีสงสินคาลดลงรอยละ 17.66 และและดัชนีสินคาสําเร็จรูปคงคลังลดลงรอยละ 4.24 
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2.1.4 อุตสาหกรรมฟอกยอม พิมพผา และตกแตงสําเร็จ 

 

(1) ภาพรวมทั่วไปของอุตสาหกรรมฟอกยอม พิมพผา และตกแตงสําเร็จ 

อุตสาหกรรมฟอกยอม พิมพผา และตกแตงสําเร็จ เปนอุตสาหกรรมข้ันตอนสุดทาย

ของการผลิตผาสูผูบริโภคหรือโรงงานผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป โดยเพ่ิมคุณคาใหผาผืนในดานความ

สวยงาม นาใช สวมใสสบายและเพ่ือใหเหมาะกับการใชงานในโอกาสพิเศษตางๆ นอกจากนี้ยังเพ่ิม

มูลคาใหกับผาผืนถึง 2-3 เทา โดยผานกระบวนการฟอก คือ การทําใหผาขาวและสะอาด กอนท่ีจะทํา

การยอมสีและพิมพลายตามท่ีตองการ แลวจึงทําการตกแตงสําเร็จ คือ ทําใหผามีคุณสมบัติตาง ๆ 

เชน ออนนุม มันเงา กันน้ํา หรือยับยาก เปนตน  

  อยางไรก็ตาม อุตสาหกรรมฟอกยอมในไทยเปนอุตสาหกรรมท่ีมีการใชน้ํา สี

สารเคมี และพลังงาน รวมท้ังแรงงานในปริมาณท่ีสูง ตลอดจนเปนกระบวนการผลิตท่ีกอใหเกิด

น้ําเสียเปนจํานวนมาก ตองพ่ึงพาเทคโนโลยีระดับสูงในการผลิตสินคาใหมีคุณภาพดี และมีความ

สมํ่าเสมอ ซึ่งการพัฒนานี้ ตองใชเงินทุนเปนจํานวนมาก ปจจุบันผูประกอบการจึงมีอยูนอยไมถึง 

500 ราย มีการจางแรงงานต่ํา ผูประกอบการสวนใหญยังไมสามารถผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพสูงได ซึ่ง

เปนสวนหนึ่งในการสรางมูลคาเพ่ิมใหกับส่ิงทอได 

2.1.5 อุตสาหกรรมผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 

(1) ภาพรวมทั่วไปของอุตสาหกรรมผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 

อุตสาหกรรมผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป/ผลิตเคร่ืองนุงหม เปนอุตสาหกรรมปลายน้ําของ

ระบบโครงสรางอุตสาหกรรมส่ิงทอไทย เนนการใชแรงงานเขมขน ไมจําเปนตองลงทุนสูงและใช

เทคโนโลยีการผลิตไมซับซอนมากนัก สามารถสรางมูลคาเพ่ิมใหแกผลิตภัณฑไดคอนขางสูง ซึ่ง

เทคโนโลยีการผลิตสวนใหญยังใชเคร่ืองจักรท่ีมีอายุการใชงานมานาน แตถึงกระนั้นอุตสาหกรรม

ผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป/ผลิตเคร่ืองนุงหม ก็ยังคงเปนอุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาการสงออกสูงสุด 

เนื่องจากแรงงานไทยเปนแรงงานท่ีมีฝมือ ผลิตภัณฑท่ีไดจึงมีความประณีต ทําใหเปนท่ีตองการ

ของตลาด  

ผลิตภัณฑท่ีไดจากอุตสาหกรรมเคร่ืองนุงหม ไดแก  เส้ือผาสําเร็จรูปจากการทอ และ

เส้ือผาสําเร็จรูปจากการถัก นอกจากอุตสาหกรรมท่ีกลาวมาแลวขางตน ยังมีอุตสาหกรรมอ่ืนๆ ท่ี

เก่ียวของ เชน อุตสาหกรรมไหม อุตสาหกรรมนอนวูฟเวน ซึ่งผลิตผาออมเด็ก ชุดผาตัดของแพทย 

ผลิตภัณฑไวใชในโรงพยาบาล และอุตสาหกรรมส่ิงทอเพ่ือการเคหะ เปนตน แตการผลิตข้ึนอยูกับการ

ออกแบบ คุณภาพวัตถุดิบ และคุณภาพแรงงาน ท่ีผานมาประเทศไทยไดอาศัยความไดเปรียบดาน

คาจางแรงงาน โดยผลิตตามคําส่ังซื้อจากตางประเทศและสงออกในช่ือของสินคาตางประเทศ แตผล

ของคาแรงที่สูงข้ึนทําใหผูวาจางในตางประเทศยายฐานการผลิตไปยังประเทศท่ีมีคาแรงถูกกวา เชน 

จีนและเวียดนาม ดังนั้นประเทศไทยจึงจําเปนอยางย่ิงท่ีจะตองเรงใหมีการพัฒนาการออกแบบ

ผลิตภัณฑเพ่ือสรางสินคาท่ีเปนตราสินคาของไทยเอง และการพัฒนาเทคโนโลยีการผลิตใหมีความ
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รวดเร็ว และแมนยํามากข้ึน เชน การใช CAD และ CAM เพ่ือชวยในการเตรียมงานและลดการ

สูญเสียปริมาณวัตถุดิบท่ีใชทําใหการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปทําไดงายและรวดเร็วข้ึน 

(2) ภาพรวมดานเศรษฐกิจ 
ป พ.ศ. 2554 ภาพรวมการสงออกส่ิงทอและเคร่ืองนุงหมของไทย มีมูลคาการสงออก

รวมกัน 8,255.30 ลานดอลลารสหรัฐฯ ขยายตัวเพ่ิมข้ึนรอยละ 7.55 เม่ือเทียบกับป พ.ศ. 2553 

ในจํานวนดังกลาวแยกเปนการสงออกส่ิงทอตนน้ํา-กลางน้ํา (ผาผืน ดาย เสนใยประดิษฐ เคหะส่ิงทอ 

ผาปก ผาลูกไม ผาคลุมไหล และอ่ืนๆ) มูลคา 4,980.30 ลานดอลลารสหรัฐฯ ขยายตัวรอยละ 

11.41 สวนเคร่ืองนุงหม (เส้ือผาสําเร็จรูป ชุดช้ันใน ถุงเทา ถุงนอง ถุงมือ) ซึ่งเปนอุตสาหกรรม

ปลายน้ําของส่ิงทอมีการสงออก 3,275.00 ลานดอลลารสหรัฐฯ ขยายตัวเพียงรอยละ 2.16 เปนผล

จากการสงออกเคร่ืองนุงหมไดรับผลกระทบจากมหาอุทกภัยชวงปลายป พ.ศ. 2554 ทําใหมีปญหา

การผลิตและสงมอบสินคาในไตรมาสสุดทาย 

สําหรับในไตรมาสที่ 1 ป พ.ศ. 2555 มีมูลคาการสงออก 749.79 ลานเหรียญสหรัฐฯ 

เพ่ิมข้ึนรอยละ 2.62 เม่ือเทียบกับไตรมาสกอน ซึ่งมีมูลคาการสงออก 730.66 ลานเหรียญสหรัฐฯ 

และลดลงรอยละ 6.94 เม่ือเทียบกับไตรมาสเดียวกันของปกอนซึ่งมีมูลคาการสงออก 805.72     

ลานเหรียญสหรัฐฯ โดยเส้ือผาสําเร็จรูปมีสัดสวนการสงออกมากท่ีสุดรอยละ 85.38 ของการสงออก

เคร่ืองนุงหมท้ังหมด 

 

2.2 กระบวนการผลิต 

  กระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมส่ิงทอ มีรายละเอียดดังนี้ 

(1) อุตสาหกรรมการผลิตเสนใย 

        ในท่ีนี้จะกลาวถึงตัวอยางกระบวนการผลิตเสนใยธรรมชาติและเสนใยประดิษฐบาง

ประเภท ดังนี้ 

 เสนใยธรรมชาติ 

•  ฝาย ดอกฝายท่ีแกเต็มท่ีจะถูกเก็บเก่ียวแลวนํามาแยกสิ่งปลอมปนท่ีไมตองการ

ออก แลวทําการแยกเมล็ดออกจากเสนใยฝาย จากนั้นทําการสางใยและหวีเสนใย เพ่ือแยกเสนใย

ท่ีส้ันเกินไปออก 

•  ขนสัตว กระบวนการผลิตเสนใยขนสัตว เร่ิมจากการนําขนท่ีไดจากการเล็มจากแกะ 
มาทําการแบงเกรดตามคุณภาพของเสนใย จากนั้นนําขนสัตวเกรดเดียวกันท่ีคัดไดมาผสมใหท่ัว นําไป

ลางไขมันและส่ิงสกปรกดวยสบู แลวทําการสางเสนใย เสนใยที่ไดจะถูกนําไปข้ึนรูปเปนเสนดายตอไป

เรียกวา “Woolen Yarn” แตถาภายหลังการสางเสนใยยังมีกระบวนการหวี เพ่ือกําจัดเสนใยส้ันออก 

แลวทําการรีดปุยกอนนําไปข้ึนรูปเปนเสนดาย เสนดายท่ีไดนี้เรียกวา “Worst Yarn” ซึ่งจะมีคุณภาพ

ดีกวา “Woolen Yarn” เนื่องจากมีปริมาณเสนใยสั้นนอยกวา 
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 เสนใยประดิษฐ  
   กระบวนการผลิตเสนใยประดิษฐแบงไดเปนสองสวนใหญๆ คือ การเตรียม        

โพลิเมอรตั้งตน และการข้ึนรูปเปนเสนใย โดยมีข้ันตอนการผลิตหลักๆ ดังแสดงในรูปท่ี 2-3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 รูปที่ 2-3 กระบวนการผลิตเสนใยประดิษฐ 

ที่มา : ศูนยเทคโนโลยีโลหะและวัสดุแหงชาติ. (2547) 

1) การเตรียมโพลิเมอรตั้งตน ในการผลิตเสนใยจากวัตถุธรรมชาติท่ีมีโครงสราง

โมเลกุลโพลิเมอรอยูแลว เชน เสนใยเรยอน ข้ันตอนการเตรียมโพลิเมอรตั้งตนจะประกอบดวยการ

ยอยวัตถุดิบ เชน ไม ใหเปนช้ินเล็กๆ โดยใชแรงกลและสารเคมี แลวทําใหอยูในรูปของสารละลาย

เขมขน  

2) การข้ึนรูปเปนเสนใย กระบวนการข้ึนรูปเปนเสนใยสามารถทําไดหลายวิธี

ข้ึนอยูกับชนิดของโพลิเมอรตั้งตน กระบวนการข้ึนรูปพ้ืนฐานมี 3 แบบคือ แบบปนแหง แบบปน

เปยก และแบบปนหลอม  

- การผลิตเสนใยแบบปนแหง เร่ิมตนโดยการเตรียมโพลิเมอรใหอยูในรูป
สารละลายแลวฉีดผานหัวฉีด ทําการระเหยตัวทําลายสวนท่ีเหลือในเสนใยที่ฉีดออกมาโดยการใชลม

รอนเปา จากนั้นทําการดึงยืดเพ่ือเพ่ิมความแข็งแรงของเสนใย ตัวอยางเสนใยที่ข้ึนรูปโดยวิธีนี้ 

ไดแก โพลิอะซิเทต โพลีไตรอะซิเทต และโพลีอะไครลิค  

- การผลิตเสนใยแบบปนเปยก เร่ิมจากการเตรียมสารละลายโพลิเมอรแลวฉีด

ผานหัวฉีดท่ีจุมอยูในอางของสารละลายตกตะกอน เสนใยที่ตกตะกอนออกมาจากสารละลาย จะถูก

ดึงยืดเพ่ือเพ่ิมความแข็งแรง แลวทําใหแหงโดยการใชลมรอนเปา ตัวอยางเสนใยที่ผลิตโดยวิธีนี้คือ 

เรยอน  

การเตรียมโพลิเมอรตั้งตน

การข้ึนรูปเปนเสนใย  

แบบปนแหง แบบปนเปยก แบบปนหลอม 
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- การผลิตเสนใยแบบปนหลอม เร่ิมจากการหลอมโพลิเมอรในเคร่ืองปนหลอม 

แลวทําการฉีดผานหัวฉีด เสนใยท่ีไดท่ีเร่ิมแข็งตัวจะถูกดึงยืดเพ่ือเพ่ิมความแข็งแรง เสนใย

สังเคราะหสวนใหญผลิตโดยวิธีนี้ เชน ไนลอน โพลีเอสเทอร โพลิเอทิลีน เปนตน 

(2) อุตสาหกรรมการปนดาย 

  ในท่ีนี้จะกลาวถึงกระบวนการผลิต เสนดายจากเสนใยส้ัน โดยจะยกตัวอยาง

กระบวนการผลิตของเสนใยฝาย โดยมีข้ันตอนการผลิต ดังแสดงในรูปท่ี 2-4  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2-4 กระบวนการปนดาย 
ที่มา : ศูนยเทคโนโลยีโลหะและวัสดุแหงชาติ. (2547) 

• การเปด เปนการทําใหเสนใยที่อัดอยูในกอง มีการเปดและกระจายตัว รวมท้ังทํา

การผสมเสนใยใหท่ัวถึงมากข้ึน 

• การสางใย เปนการทําใหเสนใยเรียงตัวไปในทิศทางเดียวกัน เสนใยมีการสานกัน

ไปมาเปนใยบาง 

• การดึง เปนการเพิ่มการจัดทิศทางของเสนใยใหขนานกันมากข้ึน โดยใยที่ไดจะ

ถูกดึงผานลูกกล้ิงที่มีความเร็วตางกัน ทําใหเกิดเปนเสนดายท่ีมีการรวมตัวของ

เสนใยอยางหลวมๆ 

• การข้ึนเกลียว เปนการดึงเพ่ิมเติมเพ่ือจัดเสนใยใหมีการเรียงตัวไปในทิศทาง

เดียวกันมากข้ึน มีการข้ึนเกลียวนิดหนอยเพ่ือเพ่ิมแรงยึดระหวางเสนใย  

• การปนเสนดาย เปนการนําเอาดายท่ีมีการข้ึนเกลียวเล็กนอย มาข้ึนเกลียวเพ่ิม 

เพ่ือใหไดเสนดายท่ีมีความแข็งแรง 

การเปดเสนใย  

การสางใย  

การดึงเสนใย  

การข้ึนเกลียว  

การปนเสนดาย  
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(3) อุตสาหกรรมการทอผาและถักผา 

  สามารถแบงเปน 3 วิธีหลักๆ คือ การทอผา การถักผา และการทําผาไมถักไมทอ 

สําหรับใชทําเปนเคร่ืองนุงหม โดยมีข้ันตอนการผลิตหลักๆ ดังแสดงในรูปท่ี 2-5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2-5 กระบวนการทอผา 

ที่มา: กรมโรงงานอุตสาหกรรม. “คูมือการอนุรักษพลังงานในโรงงานอุตสาหกรรมประเภทสิ่งทอ”. (2547) 

• การกรอดาย เปนข้ันตอนการจัดเก็บดายใหมีความเรียบรอย โดยการมวนดวย

ลูกดาย เพ่ือใหสามารถตรวจสอบขอบกพรอง และส่ิงแปลกปลอมของเสนดายได 

พลังงานท่ีใชในข้ันตอนท่ีจะเปนพลังงานไฟฟาเพียงอยางเดียวอุปกรณท่ีใชไฟฟา

จะเปนมอเตอรไฟฟา 

• การสืบดายและลงแปง เปนข้ันตอนการนําลูกดายมาเรียงตอกันกอนมวนลงบีม 

สําหรับการลงแปง เพ่ือลดการขาดของเสนดาย โดยผานอางแปงและระเหยน้ําให

แหง ในข้ันตอนนี้จะใชท้ังพลังงานไฟฟาและพลังงานความรอน 

• การทอผา เปนการนําเสนดาย 2 ชุดมาสานเขาดวยกัน เพ่ือใหเกิดเปนแผนและ

มีลวดลายตามท่ีตองการ ในข้ันตอนนี้จะมีการใชเฉพาะพลังงานไฟฟา ซึ่งเปน

มอเตอรในเคร่ืองทอ 

 

 

เสนดายดิบ  

ผาทอ 

การกรอดาย  การถักผา 

การสืบดายและลงแปง  

การทอผา 
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(4) อุตสาหกรรมฟอกยอม พิมพผาและตกแตงสําเร็จ
6
 

  เปนกระบวนการผลิตท่ีทําหนาท่ีเปล่ียนวัสดุส่ิงทอ คือ เสนดายหรือผาดิบ โดย

เลือกใชสารเคมีและสียอมพิมพใหเหมาะสม ซึ่งมีข้ันตอนการผลิตหลักๆ ดังแสดงในรูปท่ี 2-6 

(1) การเตรียมผา ในข้ันตอนการเตรียมผาประกอบดวย 

- การเผาขน เปนการกําจัดขนท่ีเกิดข้ึนบนผิวผาผืน เพ่ือใหมีผิวเรียบรอยกอน

นําไปฟอกยอม ในข้ันตอนนี้จะใชท้ังพลังงานไฟฟาหรือพลังงานความรอน

ข้ึนอยูกับกรรมวิธีในการเผาขนกอน ถาใชการขัดก็จะใชพลังงานไฟฟาหรือถาใช

เปลวไฟก็จะใชแกส เปนตน 

- การลอกแปง ข้ันตอนนี้เปนการกําจัดสารลงแปงท่ีมีอยูในเสนดาย เพ่ือทําใหผา

มีคุณสมบัติเปยกน้ําไดดี มีคุณสมบัติในการดูดสีไดดีและสมํ่าเสมอ ข้ันตอนนี้

จะมีการใชท้ังพลังงานไฟฟาและพลังงานความรอน 

- การทําความสะอาดหรือการขจัดสิ่งสกปรก เปนการกําจัดไขมันและสาร

ปนเปอนตางๆ ท้ังจากส่ิงท่ีติดมาตามธรรมชาติ และจากข้ันตอนการปนทอ 

เพ่ือใหเสนใยมีการดูดซึมน้ําไดดี เปนข้ันตอนท่ีมีใชท้ังพลังงานไฟฟาและ

พลังงานความรอน 

- การฟอกขาว เปนการกําจัดสารมีสีในธรรมชาติท่ีติดมากับวัสดุส่ิงทอ โดยใช

ปฏิกิริยาเคมีทําใหเสนใยขาวข้ึน 

- การชุบมัน เปนการทําใหผามีคุณสมบัติดีข้ึนในดานความสามารถในการดูดซึมสี 

(2) การใหสี กระบวนการนี้จะประกอบไปดวย 

- ขั้นตอนการยอม คือการทําใหผืนผาหรือเสนดายมีสีเหมือนกันท้ังผืน โดยทํา

ใหโมเลกุลของสียอมซึมผานเขาทําปฏิกิริยากับผา ท้ังนี้ข้ึนอยูชนิดของเสนใยดวย 

ดังตารางท่ี 2-4 

- ขั้นตอนการอบผนึกสี คือการใชความรอนทําใหสีติดกับเสนใย 

- การซักลาง คือการกําจัดสีและสารเคมีสวนเกินท่ีไมไดผนึกอยูบนเสนใยใหหลุด

ออกไป 

  (3) การอบแหงและการตกแตงสําเร็จ กระบวนการนี้ประกอบดวย 

- การอบแหง คือการนําผาท่ีผานการลางข้ันสุดทายแลวมาอบใหแหงซึ่งถือเปน

กระบวนการสุดทายของข้ันตอนการยอมและพิมพผา 

- การตกแตงสําเร็จ คือการตกแตงเสนดายหรือผืนผาใหมีมูลคาเพ่ิมข้ึนท้ังความ

สวยงามและประโยชนใชสอย 

                                                           
6
 กรมโรงงานอุตสาหกรรม. “คูมือการอนุรักษพลังงานในโรงงานอุตสาหกรรมประเภทสิ่งทอ”. (2547) 

 



บทที่ 2:  อุตสาหกรรมสิ่งทอ 2-15

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2-6 ขัน้ตอนการผลิตในอุตสาหกรรมฟอกยอม พิมพ และตกแตงสําเร็จ 

1) ผาดิบ 
2) นํ้า 
3) สารเติมแตงประเภทสารฟอกขาว 

- ไฮโดรเจนเปอรออกไซด 
- โซเดียมไฮโปคลอไรด 
- โซเดียมคลอเรต 

4) สารเติมแตงประเภท กรด/ดาง 

- กรดซัลฟวริก 

- แอมโมเนีย 

5) สารเติมแตงประเภทสารลดแรงตึงผวิ 

- สารเติมแตงประจุลบ ไดแก ผง Nekal BX, 

น้ํามันแดง, สบู, สารโซเดียมเบนซินซัลโฟเนต, 

สารปองกันตะกรัน NNO 

- สารเติมแตงแบบไมมีประจุ ไดแก สารแทรกซึม 

JFC (Penetrant  Agent) สารพีรีกัล O 

(Peregal-O) 

1) นํ้า 
2) สียอม 

- สียอมโดยตรง  

- สียอมท่ีไมละลายน้ํา  

- สียอมแอคทีพ  

- สีแวตแบบละลายนํ้า  

- สียอมซัลเฟอร  

- สียอมแบบออกซิเดชั่น  

- สียอมแอซิด  

- สียอมอัลคาไลน  

3) แปงสี  

- โซเดียมอัลจิเนต 

- ผง 

4) สารเม็ดสี  

- สารสีอนินทรีย สารสีอินทรีย ผงโลหะ   

สารสีผสมผงมุก สารสีเพ่ิมความวาว 

5) กาว  

วัตถุดิบ 

การอบผนึก 

การยอม  การพิมพ  

การซักลาง  

การใหสี  

การเตรียมผา  

การทําความสะอาด/การ

ขจัดส่ิงสกปรก 

การลอกแปง  

การฟอกขาว  

การชุบมัน  

การเซ็ทดวยความรอน 

การเผาขน  

กระบวนการผลิต 

ตอหนาถัดไป 
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รูปที่ 2-6 ขัน้ตอนการผลิตในอุตสาหกรรมฟอกยอม พิมพ และตกแตงสําเร็จ (ตอ) 

ที่มา: กรมโรงงานอุตสาหกรรม. “คูมือการอนุรักษพลังงานในโรงงานอุตสาหกรรมประเภทสิ่งทอ”. (2547) 

ตารางที่ 2-4 ชนิดของสียอมในกระบวนการฟอกยอม 

กลุม 

สียอม 

ชนิดของ 

เสนใย 

ปริมาณสียอม 

ในเสนใย 

ปริมาณสี 

ในนํ้าทิ้ง 

ลักษณะสมบัติ 

ของนํ้าทิ้ง 

แคทไออนิค อะคริลิก ~ 98 % ~ 2 % กรดออน 

แอซิท ขนสัตว ไหม ไนลอน ~ 95-98 % 2-5 % กรดและอาจพบเกลือของ

โลหะหนัก 

เมทตัลคอมเพล็กซ ขนสัตว ไหม ไนลอน ~ 95-98 % 2-5 %  

ไดเรกท ฝาย เสนใย เซลลูโลส ~ 80 % ~ 20 %  

ดีสเพิรส พอลิเอสเทอร ไนลอน อะซีเตต ~ 90 % ~ 10 % เปนกลาง 

แวต ฝาย เสนใยเซลลูโลส ~ 95 % 5% เปนดางและมีสารรีดิวซิ่ง 

ซัลเฟอร ฝาย เสนใยเซลลูโลส ~ 95 % ~ 40 % เปนดางมีความเขมขนเกลือ

สูงและสารประกอบซัลเฟอร 

รีแอคทีฟ ฝาย เสนใยเซลลูโลส 50-95 % 5-50 % เปนดางและมีความเขมขน

ของเกลือสูง 

ที่มา : สภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย. (2545), อางอิงในกรมควบคุมมลพิษ (2548) 
 
(6) อุตสาหกรรมผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป  

ประกอบดวยการผลิตท่ีสําคัญ 3 ข้ันตอน ดังนี้   

   1) ขั้นตอนเตรียมการเย็บ ประกอบดวยข้ันตอนยอย 3 ข้ันตอน ไดแก การออกแบบ 

การทําแพทเทิรน และการตัด ซึ่งข้ันตอนยอย ท้ัง 3 นี้ เปนข้ันตอนท่ีตองใชทักษะ ประสบการณ และ

แรงงานมีฝมือ ดังนั้นปจจุบันในโรงงานขนาดใหญบางแหงจึงมีการนําระบบคอมพิวเตอรมาชวยในการ

ผลิตเพ่ือประหยัดคาแรงงาน และลดความสูญเสียจากการรางแบบและการตัด ท่ีเรียกวา CAD และ 

CAM ทําใหการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปงายและรวดเร็วข้ึน 

1) สารเพ่ิมความนุม 

- ของเหลวประเภทอิมัลชั่น 

- ครีมทําใหวาว 

- สารลดแรงตึงผิวประจุลบ 

- สารกันน้ํา PF  

2) สารเพ่ิมความมันวาว  
3) สารซิลิโคน : เปนสารท่ีชวยปองกันการหดตัว 

4) สารเพ่ิมคุณสมบัติพิเศษ : สารกันน้ํา ฉนวน   

กันไฟ สารปองกันแบคทีเรีย สารดูดแสง

อัลตราไวโอเลต และสารดูดซึมน้ํา  

การอบแหง  

การตกแตงสําเร็จ 

ตอจากหนาท่ีแลว 
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  2) ขั้นตอนการเย็บประกอบช้ินสวน หลังจากผาผืนผานการตัด เรียบรอยแลวจะถูก

นําเขาสูกระบวนการเย็บเพ่ือประกอบเปนเส้ือผาหรือผลิตภัณฑส่ิงทอสําเร็จรูปตาง ๆ ข้ันตอนการเย็บ

ดังกลาวอาจแบงออก ไดเปน 2 ข้ันตอนยอย คือ การเย็บ และการสอยเก็บรายละเอียด ในข้ันตอนนี้

แมวาจะสามารถใชเคร่ืองจักรอัตโนมัติ หรือเคร่ืองเย็บคอมพิวเตอรชวยใหการประกอบช้ินสวนเปน

เส้ือผาไดเร็วข้ึนแตเคร่ืองจักรเหลานี้ก็ชวยประหยัดคาแรงไดไมมากนักเม่ือเทียบกับเงินลงทุนท่ีสูงข้ึน

จากการตองซื้อเคร่ืองจักรใหม 

  3) ขั้นตอนการเตรียมสินคาสูตลาด เม่ือส่ิงทอผานการตัดเย็บเปนสินคาสําเร็จรูปแลว 

ตอไปก็จะเขาสูข้ันตอนท่ี 3 เพ่ือเตรียมออกสูตลาดตอไป โดยในข้ันตอนนี้ประกอบดวยการรีด การพับ

และการบรรจุหีบหอ โดยมีข้ันตอนการผลิตหลักๆ ดังแสดงในรูปท่ี 2-7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2-7 กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 

ที่มา: กรมโรงงานอุตสาหกรรม. “คูมือการอนุรักษพลังงานในโรงงานอุตสาหกรรมประเภทสิ่งทอ”. (2547) 

2.3 มลพิษและผลกระทบ 

   อุตสาหกรรมส่ิงทอเปนอุตสาหกรรมประเภทหนึ่ง ท่ีกอใหเกิดมลพิษตอส่ิงแวดลอม 

ไดแก มลพิษทางดิน มลพิษทางน้ํา มลพิษทางอากาศ กากของเสีย และมลพิษทางเสียง ซึ่ง

อุตสาหกรรมแตละประเภทกอใหเกิดปญหามลพิษท่ีมีระดับความรุนแรงแตกตางกัน ข้ึนอยูกับ

กระบวนการผลิตและวัตถุดิบท่ีใชแตละประเภท เชน อุตสาหกรรมผลิตเสนใยจะกอใหเกิดปญหา
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การออกแบบ  

การรางแบบ  

การตัด  

การสอยเก็บรายละเอียด

การรีด  

การพับ  

การบรรจุหีบหอ  

การเย็บ  
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ดานสารเคมีและกล่ินเหม็นเปนสําคัญ ในขณะท่ีอุตสาหกรรมทอผาจะกอใหเกิดปญหาดานเสียงและ

อากาศ สวนอุตสาหกรรมผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปจะกอใหเกิดปญหากากของเสีย เชน เศษผา เศษดาย 

แกนกระดาษ เปนตน ท้ังนี้สามารถสรุปแหลงกําเนิดมลพิษของอุตสาหกรรมส่ิงทอ ดังรูปท่ี 2-8 

และตารางท่ี 2-5 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2-8 แหลงกําเนิดมลพิษของอุตสาหกรรมสิ่งทอ 

วัตถุดิบ กระบวนการผลิต มลพิษ 

 ผาตกแตงสําเร็จ อตุสาหกรรม

ผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป

สูญเสียพลังงานไฟฟา

และความรอน

เศษผา

ผาดิบ

สารฟอกขาว

กรด และดาง
สารตกแตงและสียอม

นํ้า ไฟฟา และความรอน

อตุสาหกรรมฟอกยอม 
พิมพ และตกแตงสําเร็จ

สูญเสียพลังงานไฟฟา

และความรอน

เกิดมลพิษอากาศและนํ้า

กากของเสียอันตราย

 ผาตกแตงสําเร็จ อตุสาหกรรม

ผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป

สูญเสียพลังงานไฟฟา

และความรอน

เศษผา

ผาดิบ

สารฟอกขาว

กรด และดาง
สารตกแตงและสียอม

นํ้า ไฟฟา และความรอน

อตุสาหกรรมฟอกยอม 
พิมพ และตกแตงสําเร็จ

สูญเสียพลังงานไฟฟา

และความรอน

เกิดมลพิษอากาศและนํ้า

กากของเสียอันตราย

 เสนใย
 พลงังานไฟฟา

อตุสาหกรรม

ปนดาย

สญูเสยีพลงังานไฟฟา

เกิดมลพิษอากาศ และเสยีง
เศษเสนใย

 วัตถุดิบประเภทไม
 สารละลายกรด

อตุสาหกรรม

ผลิตเสนใย

สญูเสยีพลงังานไฟฟา

และความรอน

เกิดมลพิษอากาศและน้ํา

 ดายดิบ
 สารเคมีลงแปง
 พลงังานไฟฟาและ
ความรอน

อตุสาหกรรม

ทอผา

สญูเสยีพลงังานไฟฟา

และความรอน

เกิดมลพิษอากาศ น้ําและเสยีง
เศษผา และเศษดาย

 เสนใย
 พลงังานไฟฟา

อตุสาหกรรม

ปนดาย

สญูเสยีพลงังานไฟฟา

เกิดมลพิษอากาศ และเสยีง
เศษเสนใย

 วัตถุดิบประเภทไม
 สารละลายกรด

อตุสาหกรรม

ผลิตเสนใย

สญูเสยีพลงังานไฟฟา

และความรอน

เกิดมลพิษอากาศและน้ํา

 ดายดิบ
 สารเคมีลงแปง
 พลงังานไฟฟาและ
ความรอน

อตุสาหกรรม

ทอผา

สญูเสยีพลงังานไฟฟา

และความรอน

เกิดมลพิษอากาศ น้ําและเสยีง
เศษผา และเศษดาย
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ตารางที่ 2-5 มลพิษและผลกระทบของอุตสาหกรรมสิ่งทอ 

มลพิษทางอากาศ มลพิษทางนํ้า กากของเสีย มลพิษทางเสียง มลพิษทางดิน 

(1) อุตสาหกรรมผลิตเสนใย 

กระบวนการผลิต   เสน

ใย กอใหเกิดฝุนละออง

เ ป น จํ า น ว น ม า ก 

โดยเฉพาะในขั้นตอน

การสางใยและหวีเสนใย 

จะเกิดฝุนละอองขึ้นเปน

ระยะๆ ฝุ นละอองท่ี

เกิดขึ้นบางสวนจะมีการ

เล็ดลอดออกจากระบบ

รวบรวมมลพิษอากาศ 

จึงทําใหมีการสะสมตัว

อยูในอากาศอยางเห็น

ไดชัดเจน 

น้ําเสียเกิดจากขั้นตอน

ตางๆ ในกระบวนการ

ผลิตเสนใย ไดแก  

- ขั้ นตอนการล าง

วัตถุดิบท่ีนํามาผลิตเสน

ใย เชน ดอกฝาย ขนสัตว 

และเศษไม  เป นต น 

โดยเฉพาะขนสัตว จะลาง

สิ่งสกปรกดวยสบู ทําให

เกิดน้ําท้ิงปริมาณมาก 

- ขั้นตอนการเตรียม 

โพลิเมอรในการผลิตเสน

ใยใยสังเคราะห มีการใช

สารเคมีในการเตรียม

สารละลาย ทําเกิดน้ําท้ิงท่ี

มีสารเคมีปนเปอน 

- ขั้ นตอนการล าง

เครื่องจักรและทําความ

สะอาดโรงงาน เปนน้ํา

เสียท่ีมีความสกปรกสูง

มากดวย เชน น้ําลางถัง

เตรียมสารละลาย เปนตน 

ส ว น ใ ห ญ เ กิ ด จ า ก

ขั้นตอนการสางเสนใย

และหวีเสนใย ซึ่งของเสีย

มักเปนของเสียจําพวก

เ ศษ เ ส น ใ ย ท่ี ไ ม ไ ด

มาตรฐาน ท่ีสูญเสีย ใช

งานตอไปได 

เสี ยง ท่ี เ กิ ดจาก

โรงงาน มักจะเปน

เสียงท่ีเกิดขึ้นจาก

เคร่ืองจักร  เชน 

เคร่ืองปนหลอม 

  

สวนใหญจะเกิดขึ้นใน

ขั้นตอนการไดมาของ

วัตถุดิบ ในกรณีท่ีใชเสน

ใยจากธรรมชาติ  เชน 

ฝาย ในการเพาะปลูก

ฝ า ย จํ า เ ป น ต อ ง ใ ช

สารเคมีหลายชนิดในการ

บํารุงรักษาตนฝายให

งอกงาม สารเคมี ท่ีใช 

ไดแก สารกําจัดศัตรูพืช 

สารกําจัดวัชพืช และปุย 

เปนตน ซึ่ งกอให เกิด

มลพิษทางดิน เนื่องจาก

สารเคมีท่ีใชนั้นสามารถ

แทรกซึมลงไปสูพ้ืนดิน

ได และยังซึมแพรผาน

ไปยังแหลงน้ํ าบริเวณ

ใ ก ล เ คี ย ง  ซึ่ ง เ ป น

อันตรายแกชาวบานแถบ

นั้ น ท่ี จ ะนํ าน้ํ า ไป ใช

อุปโภคบริโภคอีกดวย 

(2) อุตสาหกรรมการปนดาย 

ฝุ นละอองเ กิ ดจาก

ขั้ น ตอนต า งๆ  ใ น

กระบวนการปนดาย

ไดแก 

- จากขั้ นตอนการ
เตรียมวัตถุดิบ โดยฝุน

ตางๆ นั้นจะติดมากับ

วัตถุดิบท่ีนํามาใชปน

ด าย เช น สมอฝ าย 

เมล็ดฝาย เปลือกฝาย 

กรวด และดิน เปนตน  

น้ําเสียสวนใหญจะเกิด

จาก ข้ั นตอนการล า ง

เคร่ืองจักรและทําความ

สะอาดโรงงานและน้ําเสีย

บางสวนเกิดจากน้ํ าท้ิง

จากอาคารสํานักงาน น้ํา

ใชของคนงาน ซึ่ งจะมี

ปริมาณและความสกปรก

น อยกว าน้ํ า เสี ยจาก

กระบวนการลางเคร่ืองจักร 

 

กากของเสียสวนใหญ

เปนจําพวกเศษดายซึ่ง

เ กิ ดจากขั้ นตอนการ

เตรียมเสนดาย การสาง

ใย การดึงและการปน

เสนดาย  

มลพิษทางเสี ยง

สวนใหญเกิดจาก

เ ค ร่ื อ ง จั ก ร ใ น

กระบวนการป น

ดาย ท่ีอาจมีความ

ดั ง เ กิ น ร ะ ดั บ

มาตรฐาน ซึ่งสงผล

ใ ห ผู ท่ี ทํ า ง า น

บริเวณนั้นมีความ

ผิดปกติ เก่ียวกับ

การได ยิ น  หาก

- 
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มลพิษทางอากาศ มลพิษทางนํ้า กากของเสีย มลพิษทางเสียง มลพิษทางดิน 

- ขั้ นตอนในห อง
ผสม การสางใย และ

การปนดายกอใหเกิด

ฝุนละอองในปริมาณ

มาก 

คนงานไมไดสวม

เคร่ืองปองกันขณะ

ทํางาน  

(3) อุตสาหกรรมการทอผาและถักผา 

- ขั้นตอนการลงแปง 
กอให เกิดฝุนละออง

จํานวนมาก ซึ่งเกิดจาก

ฝุนแปงท่ีใชในการลง

แปงในอุตสาหกรรมทอ

ผา แตการเกิดฝุนจะ

เกิดเปนปริมาณมาก

นอยเพียงใด ขึ้นอยูกับ

อายุของเครื่องจักร และ

การทํ าความสะอาด

เคร่ืองจักรดวย ฝุนท่ี

เกิดขึ้นจะกอให เกิด

อันตรายตอคนงานท่ี

สูดเอาฝุนเข าไป ซึ่ ง

สงผลกระทบตอระบบ

ทางเดินหายใจ 

- ขั้นตอนการใชตัว
ทําละลายในการทํา

ความสะอาด หรือการ

บํารุงรักษา กอใหเกิด

ไอระเหยเปนพิษ เพราะ

ในสารตัวทําละลายมี

ส า ร ท่ี เ ป น พิ ษ ต อ

รางกายมนุษย 

 

 

 

 

 

น้ําเสียสวนใหญจะเกิด

จาก ข้ั นตอนการล า ง

เคร่ืองจักรและทําความ

สะอาดโรงงานและน้ําเสีย

บางสวนเกิดจากน้ําท้ิงจาก

อาคารสํานักงาน น้ําใชของ

คนงาน ซึ่งจะมีปริมาณ

และความสกปรกนอยกวา

น้ําเสียจากกระบวนการลาง

เคร่ืองจักร 

 

กากของเสียสวนใหญเปน

จําพวกผา ดาย และเสน

ใย เศษดาย ซึ่งเกิดจาก

ขั้นตอนการทอผาเสีย

ไมไดมาตรฐาน ทําใหผา

เสียหาย มีตําหนิ นําไปใช

งานตอไปไมได เกิดเปน

ของเสียขึ้น 

 

มลพิษทางเสียง

สวนใหญเกิดจาก

เคร่ืองจักรท่ีใชใน

การทอผา ซึ่งอาจมี

ความดังเกินระดับ

มาตรฐาน สงผลให

ผู ท่ีทํางานบริเวณ

นั้นมีความผิดปกติ

เก่ียวกับการไดยิน  

- 
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มลพิษทางอากาศ มลพิษทางนํ้า กากของเสีย มลพิษทางเสียง มลพิษทางดิน 

(4) อุตสาหกรรมฟอกยอม พิมพผา และตกแตงสําเร็จ 

มลพิษอากาศท่ี เกิด

กระบวนการฟอกยอม 

สวนใหญเปนไอระเหย

ของสารเคมีตางๆ ใน

ขั้นตอนตอไปน้ี  

- ขั้นตอนการอบแหง
สีและเคมี ตองใชตูอบ

อุณหภูมิสูง เพ่ือทําการ

อบแหงสีและเคมี และ

ทําการเซทผาดวยความ

รอนบนผาท่ีผานการ

ยอมสีมาแลว ทําให

สารเคมีตางๆ ท่ีมีอยู

บนผาระเหย หรือเกิด

ก า ร ส ล า ย ตั ว ไ ป สู

บรรยากาศเปนอันตราย

ตอรางกาย  

- ขั้ นตอนการเก็บ
สารเคมี ขณะท่ีมีการ

เติมสารเคมีลงไปในถัง

เ ก็ บ  เ ม่ื อ อุ ณหภู มิ

ภายนอกสู งขึ้น หรือ

เม่ือความดันอากาศ

ต่ําลง อากาศภายในถัง

เ ก็ บ จ ะ ไ หลออก สู

ภายนอก ซึ่งถาหากถัง

ดังกลาว เปนถังท่ีใช

สําหรับเก็บสารระเหย

งาย อากาศท่ีไหลออก

จากถังเก็บก็จะมีสาร

เหลานี้เจือปนอยูดวย 

กอให เกิดมลพิษทาง

อากาศได 

- สารเคมีท่ีกอใหเกิด
ปญหาแกคุณภาพของ

อากาศภายในอาคาร 

น้ําเสียเกิดจากขั้นตอน

ตางๆ ในกระบวนการ

ฟอกยอม ไดแก  

- ขั้นตอนการเตรียม

ผา ขั้นตอนให สี  และ

ขั้ นตอนการตกแต ง

สํ าเร็ จ โดยเฉพาะใน

กระบวนการชําระลางทํา

ความสะอาดของแตละ

ขั้นตอนจะมีการใชน้ําใน

ปริมาณท่ีสูงมาก ซึ่งสิ่งท่ี

สามารถพบไดในน้ําเสีย

เสมอ ไดแก เศษเสนใย 

เศษผา สารเคมี กรด ดาง 

ไขมัน สบู สียอม และตัว

ทําละลาย ดังนั้นจึงทําให

ปริมาณสารมลพิษในน้ํา

เสียมีปริมาณสูงและเปน

ปญหาตอสิ่งแวดลอม  

     นอกจากนี้น้ําเสียยัง

เกิดจากแหล งกํ าเนิด

อ่ืน  ๆอีก ไดแก 

- นํ้าที่ใชในหมอไอนํ้า

ในกระบวนการฟอกยอม 

มักจะมีการใชไอน้ําเปน

ตัวใหความรอนแกน้ําท่ี

ใชในกระบวนการและเปน

ตัวใหความรอนในตูอบ   

ไอน้ํ า ถาไอน้ํ าท่ีใช ถูก

ปลอยใหเย็นลงและกลั่น

ตัวในทอไอน้ําก็จะไดน้ํา

ท่ี สะอาดสามารถนํ า

กลับไปใชใหมได แตถา

ไอน้ําถูกสงเขาไปใหความ

รอนแกสารละลายสียอม

โดยตรง ก็จะเปนการเพ่ิม

กากของเสียในกระบวน 

การฟอกยอม เกิดจาก

ขั้นตอนตาง  ๆดังนี้ 

- ขั้ นตอนการยอมสี 
เกิดรอยสียอมตามตะเข็บ

ผ า  ทํ า ให เ กิ ดความ

สูญเสียกับชิ้นงาน  

- ขั้นตอนการเตรียม 

การยอม และการลาง เกิด

ของเสียจําพวกเศษดาย ท่ี

ไมไดคุณภาพ 

- ขั้นตอนการพิมพผา 

เกิดของเสียจําพวกแปงสี 

ซึ่งมีท้ังแปงสีประเภทน้ํา  
/น้ํ ามั น และอะครี ลิ ค   

โพลิเมอร และมักเกิดเปน

เจลรวมกันเปนกอนอุดตัน

ในทอน้ําท้ิง สงผลกระทบ

ตอสิ่งแวดลอม 

- กระบวนการตอเนื่อง 
เชน ของผสมระหวางสี

และสารเคมีอ่ืน ของเสีย

อาจเกิดขึ้นได เปนคร้ัง

คราวจากการลงแปง การ

ยอมสีอยางตอเนื่อง การ

พิมพ การเคลือบ และการ

ตกแตงสําเร็จ เปนตน 

โดยเปนของเสียท่ียาก  

ต อ ก า ร บํ า บั ด  ซึ่ ง มี

องคประกอบของสาร   

อนินทรียปะปนอยู หรือมี

ส ว น ป ร ะ ก อ บ ข อ ง

สารอินทรียท่ีไมสามารถ

ยอยสลายดวยจุลินทรีย

ได ไดแก สี โลหะหนัก  

ฟนอล สารลดแรงตึงผิว 

มลพิษทางเสี ยง

สวนใหญเกิดจาก

เคร่ืองจักรท่ีใชใน

การยอมสี อบแหง 

ซึ่งอาจมีความดัง

เกินระดับมาตรฐาน 

สงผลใหผูท่ีทํางาน

บริเวณนั้นมีความ

ผิดปกติ เก่ียวกับ

การไดยิน 

- 
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มลพิษทางอากาศ มลพิษทางนํ้า กากของเสีย มลพิษทางเสียง มลพิษทางดิน 

ไดแก ฟอร มัลดีไฮด 

และกลิ่นเอมีน เปนตน 

โดยสารฟอรมัลดีไฮด

จะทําใหเกิดการระคาย

เคืองตอตาและผิวหนัง 

และยังเปนสารกอมะเร็ง 

นอกจากนี้ สารเคมีท่ี

ร ะ เ ห ย ง า ย ท่ี เ ป น

องค ประกอบอยู ใน   

โพลีเมอรสังเคราะหเสน

ใย และสารตกคางจาก

การยอมและการพิมพ 

อาจเป นสาเหตุ ของ

มลภาวะทางอากาศได

เชนกัน 

 

ปริมาตรของสารละลายสี

ยอม และจะถูกรวมเปน

น้ําเสียท่ีสกปรกท่ีสุด 

- นํ้าที่ใชในการหลอ

เย็น ในกระบวนฟอกยอม 

เ พ่ื อลดอุณหภู มิ ของ

สารละลาย สียอมลงใน

เวลาอันสั้น ซึ่งทําใหน้ํา

ปนเปอนสารละลายสียอม 

- นํ้าที่ใชในการลาง

เครื่องจักรและทําความ

สะอาดโรงงาน น้ําสวนนี้

นับเปนสวนประกอบท่ี

สําคัญสวนหนึ่งของน้ํ า

เสียจากโรงงานฟอกยอม 

และในบางกรณีเปนน้ํา

เสียท่ีมีความสกปรกสูง

มากดวย เชน น้ําลางถัง

เตรียมสียอม เปนตน 

นํ้ าเสียจากแหล งอื่ น

แหลงกําเนิดน้ําเสียอ่ืน  ๆ

ในกระบวนการฟอกยอม 

ไดแก น้ําท้ิงจากอาคาร

สํ านั กงาน  น้ํ าใช ของ

คนงาน ซึ่งจะมีปริมาณ

และความสกปรกไมสูง 

สารประกอบอินทรีย ท่ี

เปนพิษ และฟอสเฟต 

นอกจากนี้ยังเกิดกากของ

เสียท่ีเปนอันตราย ไดแก 

โลหะ ตัวทําละลายชนิด 

คลอริเนต สารลดแรงตึง

ผิ วท่ี ไม สลายตั ว และ

สารอินทรียท่ีระเหยงาย

หรือไมยอยสลาย  

(5) อุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 

- - - ขั้นตอนการตัดเย็บ
เสื้ อผ าสํ าเร็จ ของเสี ย

จําพวกเศษผา เศษดายท่ี

สูญเสียจากการตัดเย็บและ

ไมไดมาตรฐาน ทําใหเกิด

เปนของเสีย  

- ขั้ นตอนการบรรจุ
ภัณฑ เกิดของเสียจําพวก 

กลอง ถุงกระดาษ ฟลมหอ

ของวัสดุท่ีใชในการผูกของ 

มลพิษทางเสี ยง

สวนใหญเกิดจาก

เคร่ืองจักรท่ีใชใน

การตัดเย็บ ซึ่งอาจ

มี ความ ดั ง เ กิ น

ระดั บมาตรฐาน 

สงผลใหผูท่ีทํางาน

บริเวณนั้นมีความ

ผิดปกติ เก่ียวกับ

การไดยิน 

- 
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บทท่ี 3 

Lean Management for Environment สําหรับ

อุตสาหกรรมส่ิงทอ 

   ในบทนี้ จะนําเสนอตัวอยาง Lean Management for Environment สําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอ

บางกระบวนการผลิต เพ่ือใหผูอานเกิดความเขาใจเก่ียวกับลีนมากข้ึน สามารถนํามาประยุกตใชกับ

การจัดการส่ิงแวดลอมในประเภทอุตสาหกรรมของตนเองได ซึ่งในท่ีนี้คือ “กลุมอุตสาหกรรมส่ิงทอ” 

ใหสามารถปรับปรุงและพัฒนากระบวนการผลิตและปฏิบัติงานในข้ันตอนตางๆ ไดอยางราบร่ืน เกิด

ความสูญเสีย/ ความสูญเปลาในแตละข้ันตอนใหนอยท่ีสุด ซึ่งนั่นหมายถึงการท่ีองคกรของทานจะมี

ตนทุนการผลิตท่ีลดลง ลูกคา/ ผูรับมอบงานมีความพึงพอใจเพิ่มข้ึน และในขณะเดียวกันอาจมีผล

กําไรเพ่ิมข้ึน เกิดระบบการทํางานท่ีราบร่ืน คุณภาพชีวิตของพนักงานงานดีข้ึน ของเสียหรือมลพิษ

ลดลง นอกจากนี้ยังไดรับการยอมรับของสังคมรอบขางมากข้ึน กาวไปสูการเปนอุตสาหกรรมสีเขียว 

ตามนโยบายของภาครัฐ ธุรกิจสามารถแขงขันไดและเกิดความย่ังยืนในท่ีสุด โดยองคกรของทาน

เร่ิมตนไดดวยแนวทางการปฏิบัติในการจัดการส่ิงแวดลอมอุตสาหกรรมกับลีน 6 ข้ันตอนหลักและ 

21 ข้ันตอนยอย โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

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 ตัวอยางความคิดเห็นของผูบริหารในการนําระบบลีนมาใชภายในองคกร 

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

ทอผาแหงหนึ่ง ดังนี้ 

รูปที่ 3-2 ตัวอยางนโยบายการนําระบบลีนมาใชในการทํางานภายในองคกร 

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

“แนวคิดระบบการผลิตแบบลีนท่ีนํามาใชงานกับบริษัท สามารถประยุกตใชอยางมี

ประสิทธิภาพ โดยเหมาะกับการทํางานปจจุบัน ในสภาวะการแขงขันสูง โดยเทคนิคลีน ทําให

มองเห็นแนวทางในการปรับปรุงการทํางานใหเกิดประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้น สามารถสะทอนให

เห็นปญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตท่ีชัดเจนข้ึน สงผลใหการจัดการแกไขปญหาไดตรง

เปาหมาย และสามารถวางแนวคิดในการปรับปรุงอยางตอเนื่อง ดังนั้นบริษัท จึงมีความมุงม่ันท่ี

จะผลักดันการดําเนินงาน ขยายผล และคนหาความสูญเปลาท่ียังมองไมเห็นใหหมดสิ้นไปจาก

องคกร ดวยแนวคิดการผลติแบบลีน” 

นโยบายของบริษัท

 นับตั้งแต ป พ.ศ. 2553 บริษัทฯ ไดเขารวมโครงการการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตดวย

เทคนิคลีน ท้ังนี้ บริษัทฯ ไดนําเครื่องมือของลีน มาประยุกตใชในการทํางาน เพ่ือวิเคราะหและแกไข

ปญหาความสูญเปลาท่ีเกิดขึ้นในการทํางาน โดยมีนโยบายดังนี้ 

☺ บรรลุ “บูรณาการท่ีย่ังยืน” โดยสรางความเชื่อม่ันใหกับลูกคาดวยการออกแบบและผลิตสินคาท่ีมี

คุณภาพดีและราคาเหมาะสม  

☺ รักษาและพัฒนา “ทรัพยากรขององคกรท่ีมีขีดความสามารถ” โดยการจัดการองคความรู และ

ระบบสารสนเทศ รวมถึงการวางแผนการดําเนินการอยางเปนระบบ เพ่ือสรางความเชื่อม่ันใหกับ

พนักงานและยกระดับไปสูการสรางวัฒนธรรมองคกรท่ีดี 

☺ มี “ระบบการควบคุม QSEL ท่ีมีประสิทธิภาพและไรรอยตอ” ซึ่งลื่นไหลและสอดคลองกันเพ่ือ

ปฏิบัติการ เปนการลดความสูญเปลา และเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตเปนเลิศ  

☺ สรางสรรคและพัฒนาโซอุปทาน โดย “การปรับปรุงอยางตอเนื่อง” และมีการใชทรัพยากรและ

ตนทุนท่ีเหมาะสม 
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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าหมายของโรงงานทอผาแหงหนึ่ง ดังรูปท่ี 3-3                                        

 

 

 

 

 

 

 

 

     รูปที่ 3-3 ตัวอยางเปาหมายของบริษัท 
ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/PermPoon.pdf. 

 

ขั้นตอนที่ 3 จัดตั้งทีมงานหลักและทีมงานกลุมยอย 

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

จัดตั้งทีมงานลีนเขามารับผิดชอบการดําเนินกิจกรรมตางๆ โดยการประยุกตใชลีนเพ่ือการจัดการ

ส่ิงแวดลอมนั้นจะมีความเก่ียวข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 และแตกตาง 

ในการคนหาปญหาและแนวทางการแกไขปญหาจากพ้ืนท่ีทํางานท่ีพนักงานรับผิดชอบโดยใชเทคนิค 

“การทํากิจกรรมกลุมยอย” เพ่ือเปนการสรางการมีสวนรวมและการทํางานเปนทีมขององคกร โดยมี

ตัวอยางทีมงานหลักของโรงงานทอผาแหงหนึ่ง ดังรูปท่ี 3-4 

เปาหมายของบริษัท

☺ ลดเวลาการปรับตั้งปนในกระบวนการทอดวยมือลง 50 เปอรเซ็นต 
☺ ลดปริมาณการทอเสียลง 15 เปอรเซ็นต  
☺ ลดเวลาการปรับตั้งเครื่องทอลงเหลือ 4 วัน 
☺ ลดเวลาในการเตรียมวัตถุดิบลง 92 เปอรเซ็นต  

     (จากเดิม 4 ชั่วโมง/งาน เหลือ 20 นาที/งาน) 
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รูปที่ 3-4 ตัวอยางทีมงานลีนของโรงงานทอผาแหงหน่ึง 
ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/PermPoon.pdf. 

 

 

 

 

 

 

ทีมงานลีนยอย

ทีมงานลีนหลัก
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Lean Leader 

K. Preecha 

Lean Manager 
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Lean Consultant 
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บํารุงรักษา 

Rittirong 

เคร่ืองมอื 

Somkamol 

วิจัยและพัฒนา 
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ประชาสัมพันธ 

Teerachai 
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Lean Project 2 
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Phathompob 

Lean Project 4 

Supon 

Lean Project 5 

Kitsana 

Lean Project 6

แผนกเยบ็ 

Lean Member 

แผนกตัด 
Lean Member 

แผนกทัว่ไป 

Lean Member 

แผนกสกรีน 

Lean Member 

ทีมงานลีน 
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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 
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Visual System & Workplace Organization
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Continuous Improvement
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Mistake Proofing / Poka Yoke

SMED Quick Changeover

TPM

Pull System

Balance Production

 
รูปที่ 3-5 ตัวอยางการทํา Lean Assessment กอนการดําเนินงานปรับปรุง 

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

 

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

3 ปจจัยหลัก ไดแก 1) ดานการทํางานใหเปนมาตรฐาน 2) การสื่อสารและรับรูวัฒนธรรมองคการ 

และ 3) การปรับปรุงกระบวนการอยางตอเนื่อง แสดงวายังขาดการจัดการท่ีดีใน 3 ปจจัยดังกลาว 

จึงเปนป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  
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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ละแผนกเก่ียวกับการนําลีนมาใชในองคกร และ

การลดการใชทรัพยากร เชน พลังงาน น้ํา เช้ือเพลิง เปนตน ตลอดจนการสรางความ

ตระหนักถึงการลดและขจัดความสูญเสีย/ ความสูญเปลา ซึ่งเปนความสิ้นเปลืองท่ีไม

จําเปนท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการดําเนินงานตางๆ ในกระบวนการผลิตหรือองคกร 

      

รูปที่ 3-6 การจัดฝกอบรมใหความรูแกพนักงานแตละแผนก                              

เกี่ยวกับหลักการลีนและการจัดการสิ่งแวดล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 
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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 การตรวจซํ้า การหาขอผิดพลาดของงาน เปนตน 

 ดังนั้นในข้ันตอนการระบุคุณคาของสินคาหรือบริการสําหรับกลุมอุตสาหกรรมส่ิงทอนั้น 

ในคูมือนี้จะขอยกตัวอยางบางกระบวนการของโรงงานทอผาแหงหนึ่งในการคนหาสาเหตุเพ่ือลด

ความสูญเปลา/ สูญเสียท่ีเกิดข้ึน จากการสํารวจขอมูลในกระบวนการทอผา พบวาการปรับตั้งปน

ของแผนกทอมือใชเวลานานเกินไป ทําใหส้ินเปลืองพลังงาน ทางโรงงานทอผาแหงนี้จึงตองทําการ

ปรับตั้งปนใหเร็วข้ึน โดยปรับปรุงมาตรฐานการเก็บปนเพ่ือใหพรอมใชงานอยางตอเนื่อง และมี

ประสิทธิภาพ ซึ่งเปนการระบุคุณคาของสินคาตามความตองการของลูกคา โดยแสดงการกําหนด

มาตรฐานเวลาท่ีใชงานดังตารางท่ี 3-1 
ตารางที่ 3-1 มาตรฐานเวลาการเก็บปน 

ขั้นตอน รายการ 
มาตรฐานเวลา 

(นาที) 

1 ตรวจสอบรายละเอียดการปรับตั้งปนท่ีบันทึกไวในสมุดบันทึก

การตั้งปน 

0.5 

2 นําประแจ 6 เหล่ียม (เบอร 4) คลายน็อตท่ี B3, B16, B8 

แลวนํา B18 ออกมาพรอม B14 

0.5 

3 นํา B 14 มาลับใหคม 0 

4 ทดสอบประสิทธิภาพการตัดไหมของ B14 0.5 

5 นํา B 14 มาประกอบเขากับ B8 0.5 

6 นําชุด B8 เขารอง B1 0.5 

7 นํา B8 ยึดเขากับ B18 0.5 

8 นํา B16 ยึดเขากับ B8 0.5 

9 นํา B3 มาประกอบเขากับ B1 0.5 

10 ยึดน็อตใหแนน 0.5 

11 นําปนทอพรมมาทดลองทอท่ีจอทดลองทอ 0.5 

12 ตรวจสอบการตัดไหมดูวามีการตัดไหมในลักษณะส้ัน-ยาว 0.5 
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ขั้นตอน รายการ 
มาตรฐานเวลา 

(นาที) 

13 ปรับความยาวของปนใหมีความยาว (มม.) ตามที่ระบุไวในสมุด

บันทึกการปรับตั้งและแจงซอม 

0.5 

14 นําปนไปทดลองทอท่ีจอทดลองทอ 0.5 

15 ตรวจสอบความยาว (มม.) ตามคุณภาพปอนดท่ีระบุไวในสมุด

บันทึกการปรับตั้งและแจงซอม 

0.5 

16 นําปนทอพรมมาวางไวท่ีจุดรอรับปน 0.5 

รวมเวลา (นาที) 10 

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

ขั้นตอนที่ 7 การสํารวจและเก็บรวบรวมขอมูลเบ้ืองตน 

เปนการสํารวจและเก็บรวบรวมขอมูลขององคกร เพ่ือนําไปใชในการจัดทําแผนผังคุณคาใน

ข้ันตอนตอไป โดยงานในสวนนี้แบงเปน 2 สวนคือ 

1) การรวบรวมเอกสารขอมูลท่ีสําคัญ เชน 

• แผนผังบริเวณองคกร จํานวนพนักงาน และการจัดองคกร/โครงสรางของ

องค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 
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รูปที่ 3-7 กระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมสิ่งทอ 

 

 

 

 

 

สารขาเขา กระบวนการผลิต สารขาออก 

- วัตถุดิบประเภทไม

- สารละลายกรด 

อุตสาหกรรมผลิต

เสนใย 

- เสนใยชนิดตางๆ 
- เกิดมลพิษอากาศและน้ําเสีย 
- สูญเสียพลังงานไฟฟาและความรอน 

- เสนใย 
- พลังงานไฟฟา 

อุตสาหกรรม

ปนดาย 

- เสนดาย 
- เกิดมลพิษอากาศ 
- สูญเสียพลังงานไฟฟา 
- เศษเสนใย 

- ดายดิบ 
- สารเคมีลงแปง 
- พลังงานไฟฟาและความรอน 

อุตสาหกรรม

ทอผา 

- ผาทอ 
- เกิดมลพิษอากาศและน้ําเสีย 
- สูญเสียพลังงานไฟฟาและความรอน 
- เศษผาและเศษเสนดาย 

- ผาดิบ 
- สารฟอกขาว 
- สารตกแตงและสียอม 
- น้ํา ไฟฟา และความรอน 

อุตสาหกรรม

ฟอกยอม พิมพ และตกแตงสําเร็จ 

- ผาตกแตงสําเร็จ 
- เกิดมลพิษอากาศและน้ําเสีย 
- สูญเสียพลังงานไฟฟาและความรอน 
- เศษผา 
- กากของเสียอันตราย 

อุตสาหกรรม

ผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป 

- ผาตกแตงสําเร็จ 
- พลังงานไฟฟา 

- เสื้อผาสําเร็จรูป 
- สูญเสียพลังงานไฟฟา 
- เศษผา 
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2) เดินสํารวจเพ่ือเก็บขอมูลเพ่ิมเติม 

  การเดินสํารวจองคกรชวยใหเห็นภาพและเขาใจกระบวนการผลิต รวมถึง

แหลงท่ีมาของการสูญเสีย/สูญเปลา ซึ่งในการดําเนินงานในสวนนี้ควรนําขอมูลเชิงพ้ืนท่ีของ

ทีมงานลีนยอยมาพิจารณาประกอบเพื่อใหสามารถเห็นภาพรวมท้ังองคกรไดชัดเจนข้ึน มีตัวอยาง

ของขอสังเกตท่ีไดจากการเดินสํารวจภายในกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมส่ิงทอไดทําการ    

จดบันทึกไว ดังนี้ 

รายการ ใช ไมใช 

1. สวนพ้ืนที่เก็บวัตถุดิบ/ สารเคมี    

☺ มีการหกรั่วไหลของสารท่ีใชออกจากภาชนะท่ีบรรจุหรือไม   

☺ มีการจัดเก็บวัตถุดิบหรือสารเคมีตางๆ ท่ีไมไดใชงานแลวหรือไม   

☺ มีถัง/ ภาชนะเปดฝาทิ้งไวหรือไม   

☺ มีการเรียงถังซอนๆ กัน หรือไม    

☺ ชั้นวางของมีขนาดเล็กเกินไปไมเหมาะกับการใชงาน   

☺ มีการติดฉลากเพ่ือบงชี้วาถัง/ ภาชนะนั้นบรรจุสารชนิดใดหรือเปนอันตราย

หรือไม 

  

☺ มีเคร่ืองมือ/อุปกรณสําหรับเหตุฉุกเฉิน (ถังดับเพลิง) หรือไม และมีการจัดวาง

ในตําแหนงท่ีเหมาะสม ทําใหสามารถหยิบใชงานไดทันทวงทีหรือไม 

  

2. สวนของกระบวนการผลิต   

☺ ภายในโรงงานมีอากาศหมุนเวียนดีหรือไม เกิดอาการหายใจไมออกหรือรอน

เกินไปหรือไม 

  

☺ ผนัง เพดาน พ้ืนและทอตางๆ มีสีซีดหรือรอยเลอะหรือไม (สิ่งเหลานี้สามารถ

บงชี้วามีรอยร่ัวเกิดขึ้นหรือการดูแลรักษาเคร่ืองจักร/อุปกรณตางๆ ไมดี) 

  

☺ ไดกลิ่นผิดปกติ หรือเกิดอาการระคายเคืองตา จมูกหรือคอเม่ือกาวเขาไปใน

โรงงานหรือไม (อาการเหลานี้จะบงชี้วามีการร่ัวไหลเกิดขึ้น) 

  

☺ สังเกตเห็นการปลดปลอยหรือการร่ัวไหลของของเสียตางๆ (น้ําท้ิง ไอน้ํา หรือ

การระเหยของสาร) ในกระบวนการผลิตหรือไม 

  

☺ มีประวัติของการทําสารเคมีหกร่ัวไหล หรือไฟไหมเกิดขึ้นหรือไม ถามี เกิดอยูใน

กระบวนการใด 

  

☺ พบควัน ฝุนหรือไอท่ีบงชี้วามีการสูญเสียของวัตถุดิบหรือไม   

3. สวนการบําบัดนํ้าเสีย/ ของเสีย   

☺ โรงงาน/ องคกรมีการบริหารจัดการสถานประกอบการที่ดีหรือไม เพ่ือปองกัน

การสูญเสียวัตถุดิบ การลดปริมาณของเสีย เปนตน 

  

☺ พนักงานไดแสดงความคิดเห็นเก่ียวกับของเสียหรือการกําจัดของเสียท่ีเกิดขึ้น

หรือไม 
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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

กระบวนการถัก/ทอผา และกระบวนการยอมผา 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 ดัง

ตัวอย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นของเสียจาํนวนเทาไร 
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รูปที่ 3-8 ตัวอยางการจัดทําแผนผังคุณคาปจจุบัน 

ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/TTL.pdf 
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รูปที่ 3-9 การจัดทําแผนผังคุณคาปจจบัุนที่เปนแหลงกําเนิดมลพิษ  

และขอมูลของเสียทีเ่กิดขึ้นในอุตสาหกรรมการผลิตผาลูกไม                                     

ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/TTL.pdf 
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รูปที่ 3-10 แผนผังคุณคาปจจุบันกับเสนการใชวัตถุดิบในกระบวนการผลิตผาลูกไม 
ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/TTL.pdf. 

Material Line 
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 จากขอมูล VSM ของกระบวนการผลิตผาลูกไม และจากการเขาพูดคุยกับพนักงานในการ

ผลิตผาลูกไม พบปญหาท่ีสําคัญและขอเสนอแนะสําหรับองคกรนี้ คือ 
  1. ปญหาหนึ่งท่ีเกิดข้ึน คือการเปล่ียนรูปแบบการผลิตลายผาใชระยะเวลานาน เนื่องจาก

แตเดิมบริษัทไมไดมีมาตรฐานการทํางานท่ีชัดเจน จึงทําใหเกิดการทํางานตามความเคยชิน จาก

สาเหตุดังกลาวเม่ือนํามาเขียนแผนผัง VSM จะพบวามีงานกองอยูท่ีฝาย QC จํานวนมาก ท้ังนี้เม่ือ

ท่ีปรึกษาไดเขาพบและทําความเขาใจกับเจาของบริษัท จึงเสนอแนะใหมีการเปล่ียนนโยบายโดย

ใหการพิจารณาผลงานตองคํานึงถึงท้ังทางดานปริมาณและดานคุณภาพดวย ซึ่งหลังจากเปล่ียน

นโยบายสงผลใหพนักงานฝายผลิตลายผามีการตรวจเช็คและปองกันไมใหเกิดช้ินงานท่ีไมได

มาตรฐาน ซึ่งทําใหมีงานท่ีไมไดมาตรฐานลดลง และผลิตงานไดรวดเร็วมากข้ึน 
  2. เนื่องจากกระบวนการทํางานมีความซ้ําซอน ทําใหเกิดความสูญเปลาในการทํางาน เกิด

ความลาชาในการผลิต เนื่องจาก 1) มีขอมูลไมครบเม่ือตองข้ึนงานใหม ทําใหตองมีการวิ่งข้ึนลง

ติดตอกับฝายขาย จึงทําใหเสียเวลารอคอยมาก 2) กระบวนการเตรียมวัสดุไมมีความพรอมทําให

เสียเวลารอคอยมาก และ 3) เคร่ืองจักรแตละเคร่ืองมีประสิทธิภาพไมเทากัน  

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าวถึงตัวอยางประเด็นความสูญเปลาบางประการท่ี

เกิดข้ึนในอุตสาหกรรมส่ิงทอ โดยมีรายละเอียดดังตารางท่ี 3-2  

ตารางที่ 3-2 ตัวอยางประเด็นปญหาที่ทําใหเกิดความสูญเสียสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 

ประเด็นปญหา ความหมาย/ตัวอยาง 
ผลกระทบ 

ทั่วไป ส่ิงแวดลอม 

ความสูญเปลา 7 ประการ    

1) ความสูญเปลาจาก

ขอบกพรองของชิ้นสวน 

- เกิดจากกระบวนการเย็บงาน
ไ ม มี คุ ณ ภ า พ  ทํ า ใ ห เ กิ ด 

ด า ย โ ด ด  ด า ย ข า ด  แ ล ะ 

ดายแตก 

- เคร่ืองทอผาไมไดมาตรฐาน  

ทําใหเกิดการทอผาเสีย 

- ทําใหเกิดการแกไข
งาน และสูญเสี ย

เวลาในการผลิ ต

ขั้นตอนอ่ืนๆ 

- ตองใชพนักงานใน
ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

คุณภาพของชิ้นงาน

เพ่ิมข้ึน 

- ทําใหเกิดขยะจําพวกเศษ
ผาท่ีเสีย ไมไดคุณภาพ 

ซึ่ งตอง มีการกํา จัด ท้ิง

หรือนํากลับมาใชใหม 

- ตองการ พ้ืน ท่ีสํ าห รับ
แกไขงานและซอมแซม 

ทําใหตองใชพลั งงาน

ไฟฟาและความรอนเพ่ิม

มากขึ้น 
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ประเด็นปญหา ความหมาย/ตัวอยาง 
ผลกระทบ 

ทั่วไป ส่ิงแวดลอม 

2) ความสูญเปลาจาก

กระบวนการผลิตท่ีไมมี

ประสิทธิผล 

- เกิดจากความบกพรองของ
กร ะบวนกา ร เ ย็ บผ า  เ ช น 

เคร่ืองจักรไมดี เข็มทู อะไหล

เคลื่อน ฝุนละอองอุดตัน ทําให

ตองเสียเวลาในการซอมแซม 

- เกิดจากกระบวนการตอดายไม
ถูกวิธี ทําใหเกิดตําหนิ ผาขาด 

เข็มเสีย หัวเข็มหัก 

- มีการยอมสีผาซ้ําซอน 

- การเดินผา Runner ยังไมคงท่ี  

- ในการผลิตลายผา ใสขอมูลผิด 

- ทําใหเสียเวลาใน
การ เต รียมและ

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 ใ ช ต อ
ห น ว ย ก า ร ผ ลิ ต เ พ่ิ ม 

มากขึ้น 

- ทําใหสิ้นเปลืองสารเคมี
ใ นก า ร ย อ มผ า  แล ะ

สงผลใหเกิดน้ําเสียมาก

ขึ้นดวย 

3) ความสูญเปลาจาก

การรอคอยเวลาท่ีใชใน

การรอปฏิบัติการ  

- เกิดจากกระบวนการผลิตใน

การ Set up ปนในแผนกทอท่ี

ตองใชเวลานาน ทําใหเกิด

การรอคอยระหวางคนกับ

เคร่ืองจักร 

- ขั้นตอนการปรับลาย Test ผา 

ใชเวลานานเกินไป ทําใหผลิต

สินคาไมไดตามความตองการ

ของลูกคา 

- กระบวนการเตรียมวัสดุเพ่ือ

ผลิต (ไหม) ไมครบทุกหัว

ปก และผาไมมีความพรอม

ทําใหเสียเวลารอคอยมาก 

- มีขอมูลไมครบเม่ือตองขึ้น

งานใหม ทําใหตองมีการวิ่ง

ขึ้ น ล งติ ดต อ กั บฝ า ย ข า ย  

ทําใหเสียเวลารอคอยมาก 

- เค ร่ือง จักรแตละ เค ร่ือง มี

ประสิทธิภาพไมเทากัน 

- ในการเปลี่ยนดายยกเคร่ือง 

ใชเวลาในการปรับลายนาน 

- ทําใหเสียเวลาใน
การผลิต เกิด

ค ว า ม ล 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าและความรอนเพ่ิม

มากข้ึนจากกระบวนการ

ผลิตท่ีใชเวลานาน 

ความสูญเปลาอื่นๆ 

ความสูญเปลาจากวิ ธี

ปฏิบัติงาน 

 

บุคลากร 

- การขาดบุคลากรท่ีมีความรู

ความชํานาญเฉพาะดาน 

- ประสิทธิภาพการดําเนินงานต่ําหรือเพ่ิมความ
ยากใหกับงานมากขึ้น 
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ประเด็นปญหา ความหมาย/ตัวอยาง 
ผลกระทบ 

ทั่วไป ส่ิงแวดลอม 

 

 

- การ ยึ ด ถือวิ ธี ก า รป ฏิ บั ติ

ดั้งเดิม 

- การขาดระบบการฝกอบรม 

- การขาดสิ่ ง อํ านวยความ

สะดวกในการฝกอบรม 

- ความไมม่ันคงของงาน 

- ความกลัวท่ีจะทําใหความลับ

ของบริษัทร่ัวไหล 

- การมีบุคลากรไมเพียงพอทํา

ใหบุคลากรทํางานภายใต

แรงกดดัน 

- ความจําเปนในการพ่ึงพา

แรงงานประจําหรือแรงงาน

จากสัญญาวาจาง 

พนักงานขาดแรงจูงใจ 

- ขาดการชมเชยพนักงานท่ี

ประพฤติดี 

- ขาดระบบการใหรางวัลหรือ

ทําโทษพนักงาน 

- ก า ร ใ ห ค ว า ม สํ า คั ญ กั บ

กระบวนการผลิตมากไป แต

ไมใหความสําคัญกับบุคลากร

ไปพรอมกัน 

- ขาดการยอมรับและความ

สนใจจากผูบริหารระดับสูง 

- ขาดพนักงานท่ีมีความสามารถและมีทักษะใน
การปฏิบัติงาน 

 

ค ว า ม สู ญ เ ป ล า จ า ก

เทคโนโลยี/อุปกรณ 

 

 

 

 

การใชงานและบํารุงรักษา 

- การขาดการตรวจวัดปริมาณ

จากการใชน้ํา/อากาศ 

- ก า ร ใ ช ง า น เ ค ร่ื อ ง จั ก ร /

อุ ป ก ร ณ ท่ี ไ ม มี ค ว า ม

จําเปนตองใช 

- การใชเคร่ืองจักรต่ํากวาความ

จุของเครื่องท่ีกําหนดไว (ขาด

ประสิทธิภาพในการใชงาน

เค ร่ื อง จั กร/ อุ ปกรณ ให

ถู กต อ งหรื อ เป น ไปตาม

คุณสมบัติของเครื่อง) 

- ขาดความแนนอนในการผลิต ทําใหไมสามารถ

สนับสนุนการผลิตอยางตอเนื่องได 
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ประเด็นปญหา ความหมาย/ตัวอยาง 
ผลกระทบ 

ทั่วไป ส่ิงแวดลอม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- ข า ด ก า ร บํ า รุ ง รั ก ษ า

เ ค ร่ื อ ง จั ก ร เ พ่ื อ ป อ ง กั น 

การเสื่อม 

- การควบคุมสภาวะการผลิต

ไมเหมาะสม 

- การ ร่ั ว ของท อ ว าล ว และ 

ขอตอตางๆ ของเครื่องจักร 

- การหกของสารจากสายพาน 

การออกแบบกระบวนการ

ผลิต/เครื่องจักร 

- เคร่ืองจักรท่ีใชดวยกันมีความ 

สามารถในการผลิต (ความจุ)  

ไมสอดคลองกัน 

- วั ต ถุ ดิ บ ท่ี นํ า ม า ผ ลิ ต

เค ร่ือง จักร/ อุปกรณ ไม มี

คุณภาพ 

- เคร่ืองจักรท่ีถูกออกแบบ บาง

ประเภทตองการการบํารุงรักษา

มาก 

- การนําขั้นตอนการผลิตท่ีควร

หลีกเลี่ยงมาใชงาน 

- ขาดขอมูลหรือความชํานาญ

ในการออกแบบ 

เทคโนโลย ี

- การใชเทคโนโลยีการผลิตท่ี

เหมือนกันท้ังท่ีมีการเปล่ียน

ชนิดผลิตภัณฑ/วัตถุดิบท่ีใช

ในการผลิต 

- เทคโนโลยีท่ีดีกวามีคุณภาพ  

จะมีราคาแพง 

- โรงงานมีขนาดเล็กทําใหมี

พ้ืนท่ีในการผลิตนอย 

- ขาดขอมูลท่ีเปนประโยชน 



บทที่ 3: Lean management for Environment สําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 

 

3-19

ประเด็นปญหา ความหมาย/ตัวอยาง 
ผลกระทบ 

ทั่วไป ส่ิงแวดลอม 

ค ว า ม สู ญ เ ป ล า จ า ก 

ของเสีย 

 

- ขาดระบบการแยกของเสียท่ีด ี

- การละเลยท่ีจะนําเอาวัสดุ

จากกระบวนการบางชนิด

กลับมาใชใหม 

- ก า ร ล ะ เ ล ย ท่ี จ ะ นํ า เ อ า

พลังงานกลับมาใชใหม 

- มีการจัดการท่ีไมเหมาะสม 

- อาจเกิดการปนเปอนในสิ่งแวดลอม 

- เสียคาใชจายในการกําจัดและบําบัดเพ่ิมขึ้น 

 

(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 

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างการทําผัง

กางปลาสําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอ แสดงดังรูปท่ี 3-11 และรูปท่ี 3-12 

MANMACHINE

MATERAIL

METHOD

ผลิตงานไมได 

คุณภาพ

ทํางานผิด

ไมดูมาตรฐานคุณภาพ

ไมดูตัวอยาง

ไมวิเคราะหงานลวงหนา

ไมทาํตัวนาํลอต ขาดทกัษะ

คนไมเหมาะสมกับงาน

ขาดความชาํนาญ

พนักงานใหม

วตัถุดิบไมได คุณภาพ

ยางขนาดไมเทากัน

ด ายสีตาง(สีไมเหมือนกนั)

ผาไมได คุณภาพ

ผาเป็นตําหนิ

ผ าสตีาง

ผ าหดผาไมไดสเป็ค

เคร่ืองจักรเสีย

ตากระโดด,ดายขาด,เป้ือน

ไมมีอะไหล,รออะไหล

ใชเขม็ไมเหมาะสม

อุปกรณเสริมไมเหมาะสม

เคร่ืองจักรไมเพียงพอ

รูปแบบงานหลากหลายขึ้น

ไมเข าใจวิธีการ

ขาดการสอนงาน

ไมทาํตามขั้นตอนที่กาํหนด
ขาดการตรวจสอบ

ไมเอาใจใสตองาน

ไมรูมาตรฐานคุณภาพ

ขาดการสอนแนะ
ขาดการส่ือสาร

ทาํงานตามความเคยชิน

ขาดการประชุมช้ีแจง

 

รูปที่ 3-11 ตัวอยางการทําแผนผังแสดงเหตุหรือผังกางปลาสําหรับกระบวนการถัก/ปกผา 

                                                           
1
 http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm 
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รูปที่ 3-12 ตวัอยางการทําแผนผังแสดงเหตุหรือผังกางปลาสําหรับกระบวนการผลิตผาลูกไม 
ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/TTL.pdf. 

 

¾ 5 Why  เปนการตั้งคําถามวา “ทําไม” 5 คําถามอยางตอเนื่อง เพ่ือใหสามารถ

พบสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา ดังตัวอยางรูปท่ี 3-13 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3-13 ตัวอยางการวิเคราะหสาเหตุของปญหาดวยวิธี 5 Whys  
ของโรงงานอุตสาหกรรมสิง่ทอแหงหน่ึง 

 

MAN MACHINE 

MATERAIL 
METHOD 

 ปรับลายผา    

ใชเวลานาน 

เดินผา Runner ยังไมคงท่ี 

ใสขอมูลผิดพลาด 

เสนดายบางชนิดควบคุม 

Tension ยาก เสียเวลา

แปลงใช Pattern Beam 

ขาดการ Maintenances 

หมอยอมเสีย 

การเปล่ียนดานยกเคร่ืองใช

เวลาในการปรับลายนาน 

ปรับลาย Set ผา นาน 

ปรับลายกอนเดินผลผลิต

Down 
Time 

เข็มทู 

ดายขาด 

ดายขาด 

เคร่ืองจักรไมด ี

อะไหลเคล่ือน 

ฝุนละอองอุดตัน 

เข็มรอน 

ปรับดายดิ่ง 

เปล่ียนเข็ม 

เข็มรอน ความเร็วรอบ 

เปล่ียนรุนเข็ม 

ความเร็วรอบ 

ดายโดด 
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ขั้นตอนที่ 10 การกําหนดมาตรการ 

  การกําหนดมาตรการจัดการกับปญหานั้นจะตองสอดคลองกับสาเหตุของประเด็นปญหาท่ี

วิเคราะหไดในข้ันตอนกอนหนานี้ อยางไรก็ตามประเด็นปญหาหนึ่งอาจมีหลายสาเหตุ และใน          

แตละสาเหตุอาจมีขอเสนอมากกวา 1 วิธีได จึงมีการรวบรวมขอมูลและระดมความคิดเพ่ือใหได

มาตรการที่ดีท่ีสุด เพ่ือใหเกิดการดําเนินงานท่ีไหลอยางตอเนื่อง โดยมีรายละเอียดดัง ตารางที่ 3-3 

¾ การกําหนดมาตรการ 
ตารางที่ 3-3 ตัวอยางการกําหนดมาตรการ 

ประเด็นปญหา ตัวอยางมาตรการและแนวทางปองกันและแกไข  

ความสูญเปลา 7 ประการ (7-Wastes) 

1) ความสูญเปลาจากขอบกพรองของ

ช้ินสวน 

� กําหนดมาตรฐานการทํางาน / การตรวจสอบ / การ

แกปญหา  

� จัดทําคูมือกระบวนการการดําเนินงานมาตรฐาน   

� ใชอุปกรณปองกันความผิดพลาด  

� ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีคุณภาพ 

� ตั้งเปาหมายใหผลิตของเสียเปนศูนย  

� หม่ันตรวจสอบเครื่องจักรใหอยูในสภาพท่ีเหมาะสมตอ

การใชงาน 

� สรางจิตสํานึกดานคุณภาพ  

� อบรมพนักงานใหมีความรูความเขาใจ และสามารถ

ปฏิบัติงานไดถูกตอง  

2) ความสูญเปลาจากกระบวนการ 

     ที่ไมมีประสิทธิผล 

 

� ออกแบบกระบวนการดํ า เนินงานแบบแผนภาพ

กระบวนการไหล  

� กําจัดกิจกรรมในกระบวนการที่ไมจําเปนออก หรือรวม

กระบวนการท่ีไมจําเปนเขาดวย หรือจัดกระบวนการ

ใหมเพ่ือใหมีประสิทธิผลตามท่ีวางแผนไว 

� ปรับปรุงขั้นตอนการผลิตโดยใชหลักการ ECSR  

� ลดเวลาการตั้งเครื่องจักรใหใชเวลานอยท่ีสุด 

3) ความสูญเปลาจากการรอคอยเวลาที่ 

ใชในการรอปฏิบัติการ 

 

� จัดสมดุลของกระบวนการ ใหมีการดําเนินงานในแตละ

ขั้นตอนใหมีรอบเวลาทํางานเทากันหรือสมดุลกัน  

� จัดวางผังแบบเซลลูลา  

� ลดเวลาการตั้งเครื่องจักร  

� จัดกิจกรรม TPM 

� ฝกใหพนักงานมีทักษะการทํางานหลายดาน โดยใชหลัก

ความยืดหยุนของทรัพยากร 

� จัดกิจกรรมในชวงเวลาวางให เ กิดประโยชน  เชน 

กิจกรรม 5ส การฝกอบรม/ การชวยเหลือแผนกอ่ืนๆ  
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ประเด็นปญหา ตัวอยางมาตรการและแนวทางปองกันและแกไข  

ความสูญเปลาอื่นๆ 

ความสูญเปลาจากเทคโนโลยี/อุปกรณ � เลือกใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดรูปแบบใหม ซึ่ง

สามารถทดแทนรูปแบบเทคโนโลยีการผลิตท่ีมีอยูเดิม  

เพ่ือลดปริมาณการเกิดของเสีย และ/หรือทําใหการใช

ทรัพยากร (พลังงาน วัสดุและน้ํ า) ในการผลิตลด

นอยลง/มีประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้น  

� ปรับปรุง/เปลี่ยนเคร่ืองจักร อุปกรณท่ีมีประสิทธิภาพแทน 

� ปรับการใชเคร่ืองมืออุปกรณใหเหมาะสมและลดการใชงาน

ของเค ร่ืองมือและอุปกรณ ท่ี ไม จํ า เป นลงอย าง มี

ประสิทธิภาพ  

ความสูญเปลาจากวิธีปฏิบัติงาน � จัดทําระบบบริหารจัดการองคกรอยางมีประสิทธิภาพ  

เชน จัดทําแผนผังสายงาน จัดทําคูมือสําหรับองคกร 

จัดทําคูมือการปฏิบัติงานมาตรฐานสําหรับการปฏิบัติ 

กําหนดหลักเกณฑการคัดเลือกพนักงานเขาทํางานให

ชัดเจน 

� ปรับปรุงการปฏิบัติงานของพนักงานใหดีขึ้น เพ่ือลด

ระดับการใชแรงงานและพัฒนาประสิทธิภาพของ

แรงงาน 

� พัฒนาทักษะการบริหารจัดการของพนักงาน เพ่ือลด

กิจกรรมท่ีกอใหเกิดของเสียในหองปฏิบัติการหรือกลุม

ปฏิบัติงาน 

� ฝกอบรมพนักงาน โดยใหการอบรมทักษะท่ีหลากหลาย

เพ่ือใหสอดคลองกับความสมดุลของสายการผลิต 

� สรางแรงจูงใจใหพนักงานเก่ียวกับการลดของเสียและ

การปฏิบัติตามมาตรฐานโดยการใหรางวัลและมี

บทลงโทษใหชัดเจน 

ความสูญเปลาจากของเสีย � การหมุนเวียน/การใชซ้ําใหมากท่ีสุด กอนท่ีจะนําไป

กําจัด/บําบัด  

    ในท่ีนี้คณะผูเขียนจะขอยกตัวอยางการกําหนดมาตรการในการจัดการความสญูเปลา

หรือของเสียแตละสาเหตุของกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมส่ิงทอ ดังนี้ 
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¾ ตัวอยางมาตรการของโรงงานทอผา
2
 

  โรงงานอุตสาหกรรมการทอผาแหงหนึ่ง ไดนําเคร่ืองมือลีนมาประยุกตใชในการ

ทํางาน เพ่ือวิเคราะหและแกไขปญหาความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนในการทํางาน รวมถึงข้ันตอนการ

เปล่ียนรุนท่ีมีการใชเวลามากเกินไป และการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพต่ํา เพ่ือเปนการพัฒนาระบบ

การทํางานและเปนการลดตนทุนการผลิตเพ่ือเผชิญหนากับปญหาเศรษฐกิจและปญหาการแขงขัน

จากท้ังในและตางประเทศ  

  หลังจากมีการวิเคราะหปญหาโดยใชแผนภูมิกางปลาแลว นําขอมูลมาวิเคราะหเพ่ือ

หาลําดับการแกปญหาและใชเคร่ืองมือลีนในการปรับปรุง คือการสรางมาตรฐานการทํางาน 

เนื่องจากแตเดิมบริษัทฯ ไมไดมีมาตรฐานการทํางานท่ีชัดเจนทําใหผูปฏิบัติงานแตละคนมีแนว

ทางการทํางานท่ีแตกตางและหลากหลายทําใหเกิดปญหาดานคุณภาพการทอตามมา ดังนั้นทาง

ทีมงานจึงไดจัดทํามาตรฐานการทํางานใหมใน 2 สวนประกอบดวย 
  1) สรางมาตรฐานการทํางานของคนทอ 

1.1) มาตรฐานการทําความสะอาด: โดยกําหนดใหมีการทําความสะอาดหลังจาก 

ผลิตเสร็จทุกพับ 

1.2) มาตรฐานการพันลูกกล้ิง โดยการพันเสนดายท่ีเหมาะสมอยูท่ีประมาณ  

15-30 รอบข้ึนอยูกับประเภทของเสนดาย แสดงดังรูปท่ี 3-14 

 

                
 

รูปที่ 3-14 การพันเสนดาย 

1.3) มาตรฐานการตอดาย ซึ่งการตอดายแบบเดิม จะทําใหเกิดตาํหนิ คือเปน

เสนดายสลาฟ ผาขาด และเข็มเสีย และหัวเข็มหักบอย ควรทําการตอใหม

แสดงดังรูปท่ี 3-14 

 

 

                                                           
2
 http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/Charoenrat.pdf. 
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รูปที่ 3-15 การตอดาย 

 2) สรางมาตรฐานการปรับผา 

ขั้นตอนที่ รูปประกอบ อธิบาย 

1  

 

1. เตรียมเคร่ืองมือการปรับผา 
2. ดูใบส่ังการผลิตกอนปรับผาเพ่ือใหถูกตองตรง

ตามที่ลูกคากําหนด 

3. ตัดผาในเคร่ืองเพ่ือเช็คความหนาบางของผา 
(ตาผา) ปจจบุันท่ีอยูในเคร่ือง (ถาความหนา

บางไมตรงกันตองปรับผาใหม) 

4. ดึงตาผา เพ่ือตรวจสอบความหนาบางของผาให
เหมาะสมกับมาตรฐานท่ีกําหนด 

5. หยอนสายพานกอนปรับจานสงเสนดายให
เหมาะสม 

6. ปรับจานสงเสนดายเพ่ือใหผาหนาบางตามที่
ลูกคากําหนด 

7. ตรวจสอบความตึงหยอนของเสนดายแตละเสน
ใหสมํ่าเสมอตามมาตรฐาน 

8. ตัดผา (อีกคร้ัง) เพ่ือนํามาตรวจสอบตาผา 
หลังจากท่ีทําการปรับไปแลว 

9. ตรวจสอบความตึงหยอนของผา 
10.ปรับความตึงหยอนของผาใหเหมาะสมกับแรง

ดึงของผา 

2  

 

 

3  
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¾ ตัวอยางมาตรการของโรงงานผลิตผาลูกไม
3
 

  โรงงานผลิตผาลูกไมแหงหนึ่ง ไดใชเคร่ืองมือลีนในการปรับปรุง คือ การสราง

มาตรฐานการทํางาน เนื่องจากแตเดิมบริษัทฯ ไมไดมีมาตรฐานการทํางานท่ีชัดเจนทําใหเกิดการ

ทํางานตามความเคยชิน ดังนั้นทางทีมงานจึงไดจัดทํามาตรฐานการทํางานใหมใน 4 หัวขอ

ประกอบดวย 
1) จัดทํามาตรฐานการนําเสนดายข้ึนลง เคร่ืองจักร โดยใชอุปกรณเสริม 

2) จัดทํามาตรฐานการเปลี่ยนแพทเทิรนบีม โดยการสรางอุปกรณเสริม สําหรับ

แปลง P.B. ใหพรอมทุกเคร่ือง 

3) จัดทํามาตรฐานการ Group Design 

4) จัดทํามาตรฐานการ Test ลายผารวมกันระหวางทีมเทคนิค ทีมผลิตและ QC 

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

                                                           
3
 http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/TTL.pdf 
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ขอเสนอท่ีโรงงานสามารถนําไปปฏิบัติไดในระยะเวลาอันส้ัน โดยมีตัวอยางการพิจารณาทางเลือก

สําหรับเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานของอุตสาหกรรมส่ิงทอ ดังตารางท่ี 3-4 

ตารางที่ 3-4 ตัวอยางการพิจารณามาตรการทางเลือก 

มาตรการ 

คะแนนการคัดเลือก* 
คะแนน

รวม 
โอกาสในการ

ทําที่เห็นไดชัด 

ความสนใจ/

ความรวมมือ 

ผลกระทบตอ

ส่ิงแวดลอม 

การ

ลงทุน** 

1. กระบวนการเตรียมไหม และการเตรียมผา 

- สื่อสารและทําความเขาใจกับหอง

เตรียมไหม ใหเตรียมใหพอดีกับ

จํานวนหัวปก 

3 3 2 3 11 

- ว า ง แ ผ น ก า ร ผ ลิ ต  โ ด ย เ ขี ย น

รายละเอียดใหหนวยงานเตรียมผา 

เพ่ือใหเตรียมผาเพียงพอกับหัวปก 

3 3 2 3 11 

2. กระบวนการตั้งงาน 

- ทําเอกสารเวียนเปนนโยบายใหฝาย

ผลิตวางแผนตองใสขอมูลท่ีจําเปน ลง

ในแผนอยางครบถวน 

3 3 2 3 11 

- ใชเทคนิค ECRS และ SMED สงผล

ใหลดเวลาการตั้งงาน 
2 3 2 1 8 

3. กระบวนการกรอไหม 

- ปรับเปล่ียนโดยใชเคร่ืองชวยในการกรอ

ไหมเขากระสวย 
2 3 2 2 9 

4. กระบวนการสืบดาย 

- กําหนดพ้ืนท่ีในการจัดวางวัตถุดิบ 

พรอมทําปายบงชี้ 
3 2 2 3 10 

- กําหนดมาตรฐานการจัดการวัตถุดิบ 3 3 2 3 11 

5. กระบวนการปรับตั้งเครื่องทอ 

- จัดทํามาตรฐานการทํางานใหมให

เหมาะสมชัดเจน 
3 2 2 3 10 

6. การจัดทําเอกสาร 

- จัดทําการวิเคราะห Makigami เพ่ือ

จัดทําระบบฐานขอมูลงานทดสอบของ

ลูกคา ใหกับหนวยงาน Lab Test  

3 3 2 1 9 

- จัดทําเอกสารสําหรับการทดสอบใหม 3 3 1 3 10 

หมายเหต ุ  *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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  มาตรการทางเลือกท่ีควรนําไปประเมินโดยละเอียด คือ มาตรการที่องคกรใหความสําคัญใน

การปรับปรุงเปนอันดับตนๆ ไดแก มาตรการที่ชวยลดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมไดมาก ใชเงินลงทุน

ในการปรับปรุงต่ํา มีโอกาสสําเร็จเห็นผลชัดเจน และเปนมาตรการท่ีคนในองคกรมีความสนใจให

ความรวมมือสูง จะเห็นไดจากตัวอยางมาตรการกําหนดพ้ืนที่ในการจัดวางวัตถุดิบ โดยทําปายบงช้ี

ใหเหมาะสมกับมาตรฐานการทํางาน ซึ่งมีโอกาสทําไดทันที และมีผูสนใจใหความรวมมือในการทํา

ตามมาตรการ โดยสามารถแกปญหา/ลดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมได 

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

อุตสาหกรรมส่ิงทอ แสดงดังตารางท่ี 3-5 

ตารางที่ 3-5 ตัวอยางการประเมินความเปนไปไดของมาตรการ  

ปญหา มาตรการ 
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การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง  

1.  การกรอไหมเขา กระสวยไมตึง 
เอียง 

- ปรับเปล่ียนโดยใชเคร่ืองชวยใน

การกรอไหมเขากระสวย 
9   

2.  กะโหลกดายสกปรก เดิมทํา

ความสะอาดอาทิตยละครั้ง และ

ทําผิดวิธี 

- ปรับปรุงโดยใหแกนเครื่องเปน

คนทําความสะอาด และทําการ

เปลี่ยนกะโหลกดายท่ีทําความ

สะอาดแลวทุกคร้ังท่ีมีการเปล่ียน

กระสวยดาย และมีการใสสปริง

ในกะโหลกดาย  

 

9   
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ปญหา มาตรการ 
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การบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง  

3.  พนั ก ง านปร ะ จํ า เ ค รื่ อ ง ไม
สามารถบํารุงรักษาตามคู มือ

ของเครื่องจักรไดเพราะทาง

ผูบริหารไมยอมใหเสียเวลาใน

การบํารุงรักษามาก เนื่องจาก

การบํารุงรักษาดวยพนักงาน

ตองเปดฝาบนเคร่ือง 

- ทําความสะอาดโดยไมตองถอด

ฝาหนาเคร่ืองทําใหลดเวลาการทํา

ความสะอาดโดยพนักงานประจํา

เ ค ร่ื อ ง ล ง ไ ด  แ ล ะ ส า ม า ร ถ

บํารุงรักษาตามความถ่ีในคูมือ

ของ เค ร่ื อง จั กร ท่ี กํ าหนดได    

(ทุก 3-4 ชั่วโมง) 

9   

การบํารุงรักษาตามแผน  

4. การ บํ า รุ ง รั กษาแกนเพลา
เ ค ร่ื อ ง ด ว ย ก า ร อั ด จ า ร บี 

เสียเวลาเปด-ปด แกนเพลา

นานประมาณ 3-6 ชั่วโมง 

- บํารุงรักษาโดยวิธีจารบีสเปรยพนให
ตรงจุดสามารถทําไดโดยไมตองเปด

แกนเพลาเคร่ือง สามารถบํารุงรักษา

ตามความถี่ในคูมือของเคร่ืองจักรท่ี

กําหนดได (ทุก 3 เดือน) 

9   

  จากการประเมินความเปนไปไดของมาตรการปรับเปล่ียนวิธีการกรอไหม โดยใช

เคร่ืองชวยในการกรอไหมเขากระสวย ปรับปรุงวิธีการทําความสะอาดกะโหลกดาย ซึ่งเปน

มาตรการที่สามารถลงมือทําไดทันที ไมตองมีการศึกษาเพ่ิมเติม 

ขั้นตอนที่ 13 การประเมินทางเทคนิค 

เปนการประเมินผลกระทบมาตรการตอกระบวนการ ตอผลิตภัณฑ ตอกําลังการผลิต 

และความปลอดภัย วิธีการประเมินอาจดําเนินการในลักษณะของการทดสอบในหองปฏิบัติการ

หรือบริเวณบางสวนของสายการผลิต หรืออาศัยขอมูลและประสบการณของบริษัทอ่ืนหรือจาก

ผูผลิต นอกจากนี้ยังอาจจําลองกระบวนการผลิตกอนเพ่ือหาภาวะการดําเนินการท่ีเหมาะสมเพ่ือ

สรางความม่ันใจกอนลงมือปฏิบัติจริง รายละเอียดการประเมินทางเทคนิคควรปฏิบัติตามหัวขอ

ตอไปนี้ (ดังตารางท่ี 3-6) 

 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 
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 4) ผลกระทบตอการบํารุงรักษา พ้ืนท่ีขนสงเก็บวัสดุ หองปฏิบัติการ จํานวนพนักงาน 

และการฝกอบรม 

  5) ผลกระทบทางกฎหมาย เชน กฎหมายความปลอดภัย กฎหมายส่ิงแวดลอม รวมท้ัง

ขอกําหนดอ่ืนๆ ของลูกคา  

   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างการประเมินทางเทคนิคสําหรับมาตรการของโรงงานทอผา 

รายละเอียด

มาตรการ 

รูปแบบการ

เปล่ียนแปลง 

เกณฑการประเมิน (คะแนน*) 

คะแนน

รวม 
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ผลกระทบตอ

กระบวนการ

ผลิต 

ผลกระทบ

ตอการ

บํารุงรักษา 

ผลกระทบ

ทาง

กฎหมาย 

มาตรการการวางแผนการผลิตในกระบวนการเตรียมไหม และการเตรียมผา 

วางแผนการ

ผ ลิ ต ก อ น

การ เต รี ยม

ไหม/ ผา 

โ ด ย เ ขี ย น

รายละเอียดให

ห น ว ย ง า น

เตรียมผา 

2 2 1 5 

 

 

9 

  

มาตรการลดเวลาการตั้งงานในกระบวนการตั้งงาน 

ลด เ วล า ใน

การต้ังงาน 

ใชเทคนิค ECRS 

และ SMED 
3 2 1 7 

 

9 

  

ใสขอมูลท่ีจําเปน 

ลงในแผนอยาง

ครบถวน 

3 2 1 7 9 

  

หมายเหตุ :  คะแนน* ขึ้นอยูกับการต้ังเกณฑคะแนนของแตละโรงงาน 

   จากการวิเคราะหมาตรการการวางแผนการผลิตกอนการเตรียมไหม และการเตรียมผา

พบวา เปนมาตรการท่ีมีผลกระทบตอกระบวนการผลิต และผลตอการบํารุงรักษาปานกลาง 

เนื่องจากมีการปรับเปลี่ยนวิธีการทํางานมากข้ึน แตสงผลกระทบตอกฎหมายเพียงเล็กนอย     

ซึ่งสามารถดําเนินการไดตามเปาหมาย 
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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 และดอกเบี้ย 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 โดยรายละเอียดการคํานวณสามารถศึกษาเพ่ิมเติมไดใน

คูมือ Lean Management for Environment  
    สําหรับคูมือเลมนี้จะกลาวถึงการประเมินความคุมคาในการลงทุน โดยเปรียบเทียบ

คาใชจายกอนและหลังในการดําเนินการตามมาตรการหนึ่งของอุตสาหกรรมส่ิงทอ ดังตารางท่ี 3-7 

ตารางที่ 3-7 ผลการลดคาใชจายโดยรวมของการดําเนินการตามมาตรการ 

กิจกรรมการปรับปรุง Base line Target Result Diff Cost Saving 

1.  ลดงานเสียจากการปกลง 15 %  3.96 % 3.36 % 0.96% 3.00% 360,000 / ป 

2.  ลดเวลาสูญเสียจากการทํางาน

ของเครื่องจักร 20 % 

4.2 % 3.36 % 3.26 % 0.94 % 473,760/ ป 

3.  เพ่ิมความเร็วรอบการปก 20 % 750 

รอบ/ ป 

900  

รอบ/ นาที 

900  

รอบ/ นาที 

150  

รอบ/ นาที 

360,000/ ป 

รวม     1, 193,760/ ป 

หมายเหตุ : การคํานวณตนทุนที่สามารถลดได มีรายละเอียด ดังน้ี 

 1)  ลดงานที่ไมไดมาตรฐาน 

 จากเดิมท่ีโรงงานมีของเสียรอยละ 3.96 ทําใหตองใชพนักงานฝาย QC จํานวน    

30 คน เพ่ือตรวจและซอมงานท่ีไมไดมาตรฐาน แตจากการแกไขปญหาทําใหงานท่ีไมไดมาตรฐาน

ลดลงถึงรอยละ 67.17 เหลือปริมาณงานท่ีไมไดมาตรฐานเพียงรอยละ 0.96 ซึ่งโรงงานปจจุบัน

สามารถปรับลดคนงานในฝาย QC ลงได 4 คน ในเบื้องตน (คาจางเฉล่ีย คนละ 300 บาทตอวัน 

คนงานทํางานเดือนละเฉล่ีย 25 วัน) ซึ่งทําใหโรงงานสามารถประหยัดคาใชจายลงไดเดือนละ 

300*25*4 = 30,000 ตอเดือน ปละ 360,000 บาท และยังสามารถลดปริมาณพนักงานฝาย 

QC ไดอีกในอนาคตอันใกล 
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  2) ลดเวลาสูญเสียจากการทํางานของเคร่ืองจักร 

   เดิมโรงงานมีเวลาสูญเสียจากการทํางานของเคร่ืองจักรรอยละ 4.2 หลังทําการปรับปรุง

บางสวน ทําใหลดเวลาการทํางานของเครื่องลงเหลือรอยละ 3.26 เฉล่ียโรงงานทํางานเดือนละ 25 วัน 

ทําวันละ 24 ช่ัวโมง 1 ช่ัวโมง เคร่ืองจักร 1 เคร่ือง สามารถปกได 10,000 ฝเข็ม ดังนั้น 1 เดือน 

โรงงานสามารถปกได 6,000,000 ฝเข็ม/เคร่ือง/เดือน การปรับปรุงข้ันตนทําใหลดเวลาการสูญเสียลง

รอยละ 0.94 หรือ 56,400 ฝเข็ม/เคร่ือง/วัน เฉล่ียโรงงานตีราคาคาบริการปก 1,000 ฝเข็มละ 1 บาท 

ดังนั้น โรงงานสามารถประหยัดคาใชจายได 56.4 บาท/เคร่ือง/วัน โรงงานมีเคร่ืองปก 28 เคร่ือง 

ทํางานปละ 300 วัน ดังนั้นสามารถประหยัดได (56.4*28*300) 473,760 บาท 
  เดิมโรงงานตั้งความเร็วรอบการปกท่ี 750 รอบ แตหลังจากการปรับปรุงจากการทํา 

TPM อยางเปนระบบ ทําใหโรงงานสามารถปรับเพ่ิมความเร็วรอบการปกท่ี 900 รอบ หรือทํางานได

เร็วเพ่ิมข้ึนถึงรอยละ 20 การปรับเพ่ิมความเร็วรอบการผลิตนี้ ทําใหโรงงานสามารถเพ่ิมรายได จาก

เดิมสามารถปกงานได 6,000,000 rpm/เคร่ือง/เดือน เพ่ิมข้ึน 1,200,000 rpm/เคร่ือง/เดือน 

เฉล่ียโรงงานตีราคาคาบริการ 1,000 ฝเข็มละ 1 บาท ดังนั้น โรงงานสามารถประหยัดคาใชจายได 

1,200 บาท/เคร่ือง/วัน โรงงานมีเคร่ืองปก 28 เคร่ือง แตปจจุบันการทดลองเพียง 1 เคร่ือง ทํางาน

ปละ 300 วัน ดังนั้นสามารถประหยัดได (1,200*300) 360,000 บาท 

     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 

    จากมาตรการ Kaizen Activities ท่ีไดดําเนินการเพ่ือลดความสูญเปลา สามารถ

ประเมินผลกระทบของมาตรการตอส่ิงแวดลอมไดดังนี้  
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   1) การลดงานที่ไมไดมาตรฐาน 

       จากกระบวนการผลิตรอยละ 85 ของงานท่ีไมไดมาตรฐาน เกิดจากไหมขาว ไหมฟู 

และไหมแบล็ค โดยมีมาตรการแกไขดังนี้  

¾ การลดความถ่ีการเกิดไหมขาด โดยการทําความสะอาดกะโหลกดายทุกคร้ังท่ี

เปล่ียนดายลาง 

¾ เม่ือเกิดไหมขาดแลวหยุดเคร่ือง และไลดึงไหมท่ีหยอนไวกลับ 

  มาตรการแกปญหาดังกลาวขางตน ทําใหงานท่ีไมไดมาตรฐานลดลงถึงรอยละ 62.86 

โดยจํานวนงานท่ีไมไดมาตรฐานเหลือเพียงรอยละ 0.96 โดยปญหาไหมฟูไมเกิดข้ึนเลย หรือมี

เพียงปญหาไหมแบล็ค ซึ่งเกิดจากจังหวะการดึงไหมกลับดึงตึงจนเกินไป ท่ีปรึกษาและทีมงานจึง

ทําการทดลองหาความตึงท่ีเหมาะสม และใหพนักงานดึงไหมกลับใหไดจังหวะที่ถูกตอง ซึ่ง

ปริมาณของเสียจะสามารถลดลงไดอีกพอสมควร จากการประเมินจะเห็นไดวามาตรการดังกลาว

มีผลกระทบตอส่ิงแวดลอมนอย  
2) ลดเวลาสูญเสียจากการทํางานของเคร่ืองจักร 

  จากข้ันตอนการทําความสะอาดเคร่ืองจักรตามคูมือการใชงาน เดิมโรงงานไมไดทํา

ความสะอาดครบทุกจุดตามท่ีคูมือกําหนดไว และไมไดทําการหยอดน้ํามันตามระยะเวลาท่ีคูมือ

กําหนดดวยเชนกัน ตลอดจนเดิมโรงงานทําความสะอาดโดยการใชเคร่ืองเปาเศษดายออกจาก

เคร่ือง แตจากการสํารวจพบวามีเศษติดอยูท่ีตัวฮุคจํานวนมาก ซึ่งไมสามารถเปาออกได เนื่องจาก

พนักงานไมไดหยอดน้ํามันอยางใหถูกจุดและทําผิดวิธี สงผลใหฮุคมีน้ํามันหลอล่ืนคางอยูเม่ือมี

เศษดายปลิวมาท่ีฮุค ทําใหดายซับน้ํามัน และจับตัวเปนคาบหนา จนไมสามารถทําความสะอาดได

ดวยการเปาลม 

  ดังนั้นจึงมีมาตรการแกไขปญหา โดยใหพนักงานทําความสะอาดกะโหลกดายทุกคร้ังท่ี

เปล่ียนดานลาง การทําความสะอาดหัวกะโหลกดายจะสงผลชวยลดโอกาสท่ีดายจะขาด ทําให

สามารถทํางานตอเนื่องไดนานข้ึน ลดเวลาการตั้งเคร่ืองโดยเทคนิค SMED ทําใหเวลาในการตั้ง

งานจากเดิม 3 ช่ัวโมง 24 นาที ลดลงเหลือเพียง 1 ช่ัวโมง 12 นาที หรือลดเวลาการตั้งงานลง

รอยละ 60 ซึ่งเปนการลดการสิ้นเปลืองพลังงานดวย มาตรการดังกลาวจึงอาจมีผลกระทบตอ

ส่ิงแวดลอมนอย 
ตารางที่ 3-8 ตัวอยางการประเมินทางสิ่งแวดลอมของโรงงานทอผา 

มาตรการ: ลดเวลาสูญเสียจากการทํางานของเคร่ืองจักรในกระบวนการตั้งงาน 

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  
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มาตรการ: ลดเวลาสูญเสียจากการทํางานของเคร่ืองจักรในกระบวนการตั้งงาน 

การประเมินความเสี่ยงในการใชทรัพยากรและการกอใหเกิดมลพิษ ใช ไมใช 

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าเม่ือโรงงานทอผาดําเนินการตาม

มาตรการลดเวลาสูญเสียจากการทํางานของเคร่ืองจักรในกระบวนการตั้งงานแลว จะทําใหลด

ผลกระทบตอส่ิงแวดลอมไดมาก เนื่องจากมีการใชทรัพยากรนอยลงและเกิดของเสียนอยลง  

ขั้นตอนที่ 16 การประเมินผลกระทบตอสุขภาพอนามัยและความปลอดภัย 
4
 
5
 

เปนการประเมินผลกระทบของมาตรการตอสุขภาพอนามัยและความปลอดภัย ซึ่งควร

พิจารณาประเด็นดังนี้ 

- สภาพแวดลอมในการทํางาน เชน การตรวจวัดระดับเสียง การตรวจวัดสภาพ

ความรอน การตรวจวัดความเขมของแสงสวาง การระบายอากาศ 

- การประเมินคุณภาพอากาศในสถานที่ทํางาน 

- ประเมินสภาพการทํางาน 

- ประเมินความเสี่ยงและอันตราย 

- ความปลอดภัยของเคร่ืองจักร 

- ประวัติการตรวจสุขภาพของพนักงาน 

ท้ังนี้ เม่ือประเมินผลกระทบของมาตรการตอสุขภาพอนามัยและความปลอดภัยแลวจะ

สามารถแบงมาตรการออกเปน 3 กลุม คือ 

☺ มาตรการที่มีผลกระทบตอสุขภาพอนามัยและความปลอดภัยนอย  

☺ มาตรการที่มีผลกระทบตอสุขภาพอนามัยและความปลอดภัยปานกลาง 
☺ มาตรการที่มีผลกระทบตอสุขภาพอนามัยและความปลอดภัยมาก 

                                                           
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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  จากการปรับปรุงกระบวนการทํางานตามมาตรการตางๆ เพ่ือใหพนักงานสามารถทํางาน

ไดอยางมีประสิทธิภาพนั้น จะตองมีการจัดวางเคร่ืองจักร ปรับพ้ืนท่ี ปรับปรุงอุปกรณเคร่ืองมือท่ี

ใชในการทํางาน ลักษณะของทาทางการทํางาน และสภาพแวดลอมในการทํางานใหดีข้ึนดวย โดย

มาตรการแกไขมีการปรับเปล่ียนการดําเนินการตามท่ีคูมือกําหนดหรือระบุไวอยางครบถวน และ

ลดระยะเวลาในการดําเนินงานใหมากข้ึน ตัวอยางการประเมินผลกระทบตอสุขภาพอนามัยและ

ความปลอดภัย ดังตารางท่ี 3-9 

ตารางที่ 3-9 ตัวอยางการประเมินผลกระทบตอสุขภาพอนามัยและความปลอดภัย 
มาตรการ: ลดเวลาสูญเสียจากการทํางานของเคร่ืองจักรในกระบวนการตั้งงาน 

 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

  จากการประเมินผลกระทบมาตรการลดเวลาสูญเสียจากการทํางานของเคร่ืองจักรใน

กระบวนการต้ังงาน ซึ่งมีผลกระทบตอสุขภาพอนามัยและความปลอดภัยในระดับปานกลาง      

จะเห็นไดวา สงผลกระทบตอการทํางานของพนักงานในเร่ืองเสียง ความเปนอันตรายต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    

(ดังตารางท่ี 3-10) 

การคัดเลือกมาตรการที่เปนไปไดและเปนไปไมได โดยการตัดมาตรการท่ีไมเหมาะสม

ทางเทคนิคและส่ิงแวดลอมและสุขภาพอนามัยและความปลอดภัยกอน มาตรการท่ีเหลือจึงเปน

ขอเสนอท่ีเปนไปได ใหนํามาเปรียบเทียบกันในเร่ืองความคุมคาในการลงทุน เพ่ือจัดลําดับกอนหลัง  
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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คะแนน

คัดเลือกแลวนั้น ควรจัดทําเปนเอกสารรายงานเสนอผูบริหารเพ่ือขออนุมัติในการลงมือปฏิบัติการ โดย

เนื้อหาสาระในรายงานบันทึกผลขอเสนอตอผูบริหารควรประกอบไปดวยประเด็นตางๆ ดังนี้ 

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 3-10 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 

1. กระบวนการเตรียมไหม และการเตรียมผา 

สื่อสารและทํา

ความเขาใจกับ

หองเตรียมไหม  

9 

 

2 3 2 2 9 3 

ว า งแผนการ

ผลิต โดยเขียน

รายละเอียดให

ห น ว ย ง า น

เตรียมผา  

9 

 

2 2 3 3 10 2 

2. กระบวนการตั้งงาน 

ฝายผลิตตองใส

ขอมูลท่ี จําเปน 

ลงในแผนอยาง

ครบถวน 

9 

 

2 2 2 2 8 4 

ใชเทคนิค ECRS 

และ SMED  
9 

 

3 2 3 3 11 1 

3. กระบวนการกรอไหม 

ปรับเปล่ียนโดย

ใชเคร่ืองชวยใน

การกรอไหมเขา

กระสวย 

9  3 2 3 2 10 2 
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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 

4. กระบวนการสืบดาย 

กําหนดพ้ืนท่ีใน

ก า ร จั ด ว า ง

วัตถุดิบ พรอม

ทําปายบงชี้ 

9  3 2 3 3 11 1 

กํ า ห น ด

มาตรฐานการ

จัดการวัตถุดิบ 

9  3 2 3 3 11 1 

5. กระบวนการปรับตั้งเครื่องทอ 

จัดทํามาตรฐาน

การทํางานใหม

ใหเหมาะสม 

9  2 2 2 3 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านั้นเขียนลง

ในแผนผังคุณคาอนาคต เพ่ือเปนแผนภาพในการดําเนินการเตรียมแผนปฏิบัติตอไป ตัวอยางดัง

รูปท่ี 3-16 โดยใชมาตรการ Kaizen ในการแกปญหา 
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รูปที่ 3-16 การจัดทําแผนผังคุณคาอนาคตสําหรับอุตสาหกรรมการผลิตผาลูกไม 
ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/TTL.pdf. 
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3.5 การลงมือปฏิบัติและการขับเคลื่อนกิจกรรมตามมาตรการ 

 

ขั้นตอนที่ 18 การเตรียมแผนปฏิบัติงาน 

แผนปฏิบัติการ จะตองกําหนดวิธีการและข้ันตอนการดําเนินงาน ตัวช้ีวัด ระยะเวลา 

ผูรับผิดชอบ ผูตรวจติดตาม วิธีการติดตามประเมินผล เปนตน ตัวอยางดังตารางท่ี 3-11 

ตารางที่ 3-11 ตัวอยางแผนการปฏิบัติงาน 

รายละเอียดแผนงาน 
ตัว 

ช้ีวัด 

ระยะเวลา(เดือน) 

ผูรับผิดชอบ งบประมาณ ผูตรวจสอบ 
1 2 3 4 5 6 

1. วิเคราะหกระบวนการผลิต  * *     นาย ก - Lean Team 

2. ปรับปรุงเวลาเพ่ือลด 

    กระบวนการ 

   * * *  นาย ข - Lean Team 

3. วิเคราะหกระบวนการของเสีย     * *  นาย ค - Lean Team 

4. ทดลองปรับปรุง     * *  นาย ง - Lean Team 

5. สรุปผล       * นาย จ - Lean Team 

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 3-12 

ตารางที่ 3-12 ตัวอยางแผนปฏิบัติการลดผาเสียของอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
แผนปฏิบัติการลดผาเสียเครื่อง B19, B24 

ลําดับ ปจจัย ปญหา หัวขอปรับปรุง ผูรับผิดชอบ 
เริ่ม

ดําเนินการ 

1 คน 

ลืมพันลูกกลิ้ง พัน

นอยเกินไป 

1 .  จั ด ทํ า ม า ต ร ฐ านก า ร พั น

เสนดาย (10-15 รอบ) 

ชางอุทัย 14 มิ.ย. 53 

2. จัดทํามาตรฐานตอดายและตัด

หางโดยใชกรรไกรตัดอยางถูกวิธี 

ชางอุทัย 14 มิ.ย. 53 

เค ร่ืองทอสกปรก 

และฝุนดายเยอะ 

3. มาตรฐานการทําความสะอาด

เคร่ืองจักรเ ม่ือผลิตเสร็จแลว 

อบรมและทําความเขาใจ 

ชางเบ้ียว 14 มิ.ย. 53 

4 .  อบรมทีมงาน ท่ี เ ก่ี ยวข อ ง 

ประกอบดวยพนักงานข้ึนดาย 

และพนักงานทอ 

ชางอุทัย,  

ชางเบ้ียว 

14 มิ.ย. 53 
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แผนปฏิบัติการลดผาเสียเครื่อง B19, B24 

ลําดับ ปจจัย ปญหา หัวขอปรับปรุง ผูรับผิดชอบ 
เริ่ม

ดําเนินการ 

2 วิธีการ 

การปรับผา เสนดาย

ไมเทากัน  

5. จัดทํามาตรฐานการปรับผา ชางทุกคน 14 มิ.ย. 53 

เก็บขอมูลและวัดผล

ผาท่ีสูญเสีย 

6. จัดทําแบบฟอรมบันทึกผาเสีย

ประจําวัน 

ชางทุกคน 14 มิ.ย. 53 

3 วัตถุดิบ เสนดาย 
7 .  รอ พิจ ารณา คุณภาพและ

ปรับเปล่ียนคุณภาพเสนดาย 

คุณนิคม รอดูผลกอน 

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

 
3.6 การทบทวนเพื่อปรับปรุงแผนและขับเคล่ือนอยางตอเน่ือง 

 

ขั้นตอนที่ 20 การตรวจวัดประเมินความกาวหนา  

การตรวจวัดประเมินความกาวหนา เปนการเก็บขอมูลของผลการดําเนินงานตามมาตรการที่

ระบุไวในแผนปฏิบัติงาน แลวนําผลที่ไดมาทําการเปรียบเทียบกอน-หลังการดําเนินงาน ซึ่งสามารถ

ทําไดโดย เชน  

• วัดปริมาณของเสียท่ีลดลง ปริมาณทรัพยากรที่ใชลดลง (น้ํา พลังงาน สารเคมี)  

• กําไรจากการผลิตท่ีเพ่ิมข้ึน หรือคาวัตถุดิบ/คาดําเนินการ/คาจัดการ/คาบําบัด

ของเสียท่ีลดลง  

• สภาพแวดลอมในการทํางานดีข้ึน แสดงรายละเอียดดังตอไปนี้ 

        ผลการดําเนินตามมาตรการในการจัดการส่ิงแวดลอมและการสูญเสียพลังงานของโรงงานทอผา

1) มาตรการที่ 1 : สรางมาตรฐานการทํางานของคนทอ  

2) มาตรการที่ 2 : สรางมาตรฐานการปรับผา ไดผลดังนี ้

หลังจากทําการลดของเสียจากการปรับปรุงของ 2 หัวขอหลักคือ การลดของเสีย/งาน

ซอมในกระบวนการผลิต และการลดเวลาการตั้งเคร่ืองจักร ซึ่งผลการปรับปรุงสามารถสรุปและ

คํานวณเปนผลประหยัด ดังตารางท่ี 3-13 

ตารางที่ 3-13 ผลการปรับปรุงการดําเนินงานของโรงงานทอผา 

หัวขอ 
Before 

(กก./พัน) 

Target 

(15%) 

After 

(กก./พัน) 

Diff. 

(กก./พัน) 

Hard 

Saving 

(บาท) 

Potential 

Saving (บาท) 

ปรับปรุงคุณภาพงานทอ 

(ลดผาเสียจากการทอ) 
1.07 0.91 0.27 0.8 190,368 1,903,680 

ลดเวลาการตั้งเครื่องจักร 243 206.55 42 201 114,286 800,000 

รวม 304,654 2,703,680 
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  จากตารางท่ี 3-13 พบวากอนการดําเนินการผลิตโดยใชลีนโรงงานมีการปรับปรุงและ

พัฒนาระบบการทํางานแบบลีนนอยในทุกหัวขอ แตภายหลังจากการดําเนินการผลิตแบบลีนมีการ

พัฒนาท่ีดีข้ึน ซึ่งในสวนท่ีโดดเดนอยางชัดเจนเทียบกับสภาพกอนปรับปรุง คือการสงผลให

สามารถลดปญหาดานคุณภาพลงและประสิทธิภาพการผลิตเพ่ิมข้ึน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

         ผลการดําเนินตามมาตรการในการจัดการส่ิงแวดลอมและการสูญเสียพลังงานของ

โรงงานผลิตผาลูกไม 

1) มาตรการที่ 1: จัดทํามาตรฐานการนําเสนดายข้ึนลง เคร่ืองจักร โดยใชอุปกรณเสริม 

ไดผลดังนี้ 

วิธีการปฏิบัต ิ เริ่ม ผูรับผิดชอบ เปาหมาย 

จัดทํา จัดสรางทางเดิน และตําแหนง

สําหรับขึ้นลง-ลง เสนดาย 
1 พ.ค. 53 แผนก Utility ลดเวลาการเปล่ียน Design 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 
2)  มาตรการที่ 2: จัดทํามาตรฐานการเปล่ียนแพทเทิรนบีม โดยการสรางอุปกรณเสริม 

สําหรับแปลง P.B. ใหพรอมทุกเคร่ือง ทําใหสภาพแวดลอมในการทํางานดีข้ึน 

ดังนี้ 
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  3) มาตรการที่ 3: จัดทํามาตรฐานการ Group Design ไดผลดังนี ้

วิธีการปฏิบัต ิ เริ่ม ผูรับผิดชอบ เปาหมาย 

ตรวจสอบ Design เกา-ใหม ให 

Group ตรงกัน/ ใกลเคียง 

1 พ.ค. 53 - แผนกวางแผน     

 - แผนกเทคนิค 

- ลดเวลาการเปล่ียน 

Design 

ตัวอยาง Group เสนดายตรงกัน 

เคร่ือง (*) ที่ตองเปล่ียนเสนดายลดการ

เปล่ียนเสนดาย 

 

 4) มาตรการที่ 4: จัดทํามาตรฐานการ Test ลายผารวมกันระหวางทีมเทคนิค ทีมผลิต

และ QC ไดผลดังนี ้

วิธีการปฏิบัต ิ เริ่ม ผูรับผิดชอบ เปาหมาย 

ตรวจสอบลายผ า ให เห มือน กับผ า

ตัวอยางกอนนําผาไป Set (ตรวจสอบ

เฉพาะแถบที่จะนําไป Set) 

1 พ.ค. 53 - ชางเทคนิค 

- หัวหนาหนวยเทคนิค 

- ลดเวลาการเปลี่ยน 

Design 

ตรวจสอบลายผ า ให เห มือน กับผ า

ตัวอยางกอนท่ีจะใหแผนกผลิตตรวจเช็ค

ลาย (ตรวจสอบทุกแถบ) 

1 พ.ค. 53 - ชางเทคนิค 

- หัวหนาหนวยเทคนิค 

- ลดเวลาการเปลี่ยน 

Design 

การตรวจสอบลายผาใหเหมือนกับผาตัวอยาง (ชางเทคนิค, ฝายผลิต และ QC) 
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• การทํา Lean Assessment  เพ่ือใหทราบถึงการเปล่ียนแปลงในการนําลีนมาใชใน

องคกร ท้ังนี้ สามารถนําเสนอการตรวจประเมินโดยใชแผนภูมิ Radar Chart ตัวอยางดังรูปท่ี 3-17 

 

After
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รูปที่ 3-17 การทํา Lean Assessment โดยใชแผนภูมิ Radar Chart 

ท่ีมา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/Charoenrat.pdf. 

   จากกราฟเรดาขางตน สามารถสรุปผลการประเมินในรูปแบบการพิจารณาระบบลีน 

ท้ังหมด 10 ดาน คะแนนเต็มดานละ 10 คะแนน สรุปไดดังตอไปนี้ 

1) การสื่อสารและรับรูวัฒนธรรมองคกร ไดคะแนน 6.88  

2) การควบคุมดวยการมองเห็นและการจัดสถานท่ีทํางาน ไดคะแนน 6.49 

3) การจัดการมาตรฐานการทํางาน ไดคะแนน 6.79 

4) การปรับปรุงกระบวนการอยางตอเนื่อง มีโครงการทํากิจกรรม QCC อยางตอเนื่อง 

ไดคะแนน 6.43 

5) ความยืดหยุนของกระบวนการ ไดคะแนน 4.29 

6) การปองกันความผิดพลาด ไดคะแนน 5.43 

7) การปรับเปล่ียนรุนท่ีรวดเร็ว ไดไดคะแนน 7.10 

8) การบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม ไดคะแนน 5.97 

9) ระบบการดึงงาน ไดคะแนน 4.59 

10) การผลิตท่ีสมดุล ไดคะแนน 4.58 
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    จากผล Lean Assessment กอนการปรับปรุง โดยหัวขอท่ีมีโอกาสปรับปรุงมากท่ีสุด 3

อันดับแรก ไดแก 

1. การสื่อสารและรับรูวัฒนธรรมองคการ 
2. การจัดการสถานที่ทํางานมีความปลอดภัยสะอาด และเปนระเบียบ รวมท้ังมีการ

กําจัดส่ิงของท่ีไมจําเปน 

3. การปรับปรุงกระบวนการอยางตอเนื่อง มีโครงการทํากิจกรรม QCC อยางตอเนื่อง 

 จากการปรับปรุงท้ัง 3 ดานดังกลาว ทําใหเพ่ิมขีดความสามารถของพนักงาน ปรับปรุง

คุณภาพและเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตใหกับองคกรไดอยางตอเนื่องและย่ังยืน ซึ่งหลังการ

ปรับปรุงพบวามีการพัฒนาข้ึนจากเดิม โดยแสดงการเปรียบเทียบผล Lean Assessment      

กอน-หลังการปรับปรุง ดังตารางท่ี 3-14 
ตารางที่ 3-14 การเปรียบเทียบผล Lean Assessment กอน-หลังการปรับปรุง 

ผล Lean Assessment กอนการปรับปรุง ผล Lean Assessment หลังการปรับปรุง 
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คะแนนของหัวขอสําคัญท่ีมีโอกาสในการปรับปรุง 

1. Communication & Cultural Awareness ได   3.13 

คะแนน 

2. Standard Work ได 2.86 คะแนน 

3. Continuous Improvement ได 2.14 คะแนน 

4.59

4.58

6.88
6.49

6.79

6.43
4.29

5.437.10

5.97

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

 
คะแนนของหัวขอสําคัญท่ีมีโอกาสในการปรับปรุง 

1. Communication & Cultural Awareness ได  

6.88 คะแนน 

2. Standard Work ได 6.79 คะแนน 

3. Continuous Improvement ได 6.43 คะแนน 

 

 ท้ังนี้ ผลจาการตรวจวัดและประเมินความกาวหนาท่ีได ทีมงานจะตองนํามาจัดทําเปน

เอกสารรายงานตอผูบริหารและพนักงานอ่ืนๆ ภายในองคกรไดอยางชัดเจน โดยอาจจัดทํา

รายงานในลักษณะ A3 Report ดังตัวอยางในบทท่ี 5 ของคูมือ Lean Management for 

Environment 
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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, Kaizen, Continuous 

Improvement มีการประชุมนําเสนอแลกเปล่ียนความคิดเห็นระหวางแผนก จัดกิจกรรมใหรางวัล

แสดงความช่ืนชม เพ่ือเปนขวัญและกําลังใจ 

นอกกจากน้ี ควรมีการนํามาตรการท่ีใชไดผลบรรจุเขาไปในแผนการดําเนินธุรกิจตางๆ 

เชน แผนการตลาด แผนการเงิน แผนการปฏิบัติงาน แผนการวิจัยและพัฒนา แผนการบริหาร

และการจัดการ ซึ่งอาจมีการกําหนดตัวช้ีวัดผลสัมฤทธิ์ในการทํางาน เพ่ือใหมีเปาหมายในการ

พัฒนาในอนาคตตอไป 
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บทท่ี 4 

เทคโนโลยีท่ีเหมาะสมในการจัดการส่ิงแวดลอมสําหรับ

อุตสาหกรรมส่ิงทอ 

อุตสาหกรรมส่ิงทอเปนอุตสาหกรรมหนึ่งท่ีมีการใชสารเคมี มีของเสียและน้ําเสียเกิดข้ึน

ในปริมาณมาก และมีความจําเปนท่ีตองใหความสําคัญดานการปองกันและวางแผนการจัดการ

ส่ิงแวดลอมท่ีดี โดยเฉพาะการพัฒนานวัตกรรมส่ิงทอสีเขียวควบคูไปกับการเลือกใชเทคโนโลยีท่ี

เหมาะสม เชน การปรับเปล่ียน/ปรับปรุงกระบวนการ การเลือกใชวัตถุดิบหรือสารเคมีทดแทน 

การเลือกใชอุปกรณเพ่ือจัดการการใชน้ําในกระบวนการผลิตเบื้องตน โดยสามารถสรุปแนวทางการ

บริหารจัดการเทคโนโลยีส่ิงแวดลอม และกรณีตัวอยางเพ่ือการประยุกตใชสําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอ 

ออกเปน 7 ดานหลักๆ ดังนี้   

4.1 การจัดการดานวัตถุดิบและสารเคมี 

 

4.1.1 การจัดการสารเคมีใหเหมาะสม 

 สําหรับสารเคมีท่ีใชในอุตสาหกรรมส่ิงทอมีท้ังสารอินทรียและสารอนินทรีย แตสวนใหญ

แลวสารเหลานั้นมักจะเปนสารเคมีสังเคราะห ซึ่งเปนแหลงกําเนิดมลพิษตางๆ ตามมาหากมีการ

ใชและการจัดการท่ีไมเหมาะสม ดังนั้นการใชงานสารเคมีจึงควรศึกษาถึงสมบัติ ปริมาณ วิธีการใช

งานท่ีถูกตอง และผลกระทบของสารเหลานั้นตอส่ิงแวดลอมกอน ซึ่งมีวิธีการดําเนินงานตอไปนี้
1 

1) การเลือกใชสารเคมี 

 การเลือกใชสารเคมีในการผลิตใหพิจารณาถึงผลกระทบตอส่ิงแวดลอม จึงควรเลือกใช

สารเคมีท่ีสามารถยอยสลายไดเองตามธรรมชาติ ดังนี้ 

                                                            

1 China Eco-efficiency Research Center (CERC). 1996.  

 
 



• สารลดแรงตึงผิวที่ไมเปนพิษ สามารถใชแทนสารฟนอลเอธอกซิเลต หรือสารลดแรง

ตึงผิวท่ีเปนพิษอ่ืนๆ เนื่องจากสารลดแรงตึงผิวนี้เปนสารเคมีท่ียอยสลายได เม่ือ

นําไปเจือปนกับน้ําเสีย จะไมมีความเปนพิษใดๆ 

•  สารคอมเพล็กซิ่ง ควรหลีกเล่ียงหรือลดปริมาณการใชสารคอมเพล็กซิ่งในข้ันตอนการ
เตรียมผาหรือยอมสี โดยเลือกใชสารคอมเพล็กซิ่งท่ียอยสลายได/ ใชไฮโดรเจนเปอร

ออกไซดแทน 

•  สารกําจัดโฟม พยายามหลีกเล่ียงหรือลดปริมาณการใชใหนอยลง หรือเลือกใชสาร

กําจัดโฟมแบบไมมีน้ํามัน หรือแบบท่ียอยสลายได 

2) การลดปริมาณการใชสารเคมีในขั้นตอนตางๆ  

¾ ขั้นตอนการยอม  

- การเลือกใชสีท่ีมีความสามารถในการยอมติดสูง สามารถยึดติดกับเสนใยท่ีดี  
ในการยอมสีท่ัวไป เพ่ือลดปริมาณสีท่ีเหลืออยูในน้ําเสีย 

- ลดปริมาณการใชสารยอมสีแตละชนิด (ใชระบบตารางสี) ในการยอมสีท่ัวไป 

- การลดปริมาณน้ําเพ่ือลดปริมาณสารเคมี 

- ใชโซดาไฟยอมส่ิงทอประเภทเสนใยฝายและเรยองเพ่ือเพ่ิมความสามารถในการ 
ดูดซมึสีในการยอมสีท่ัวไป ทําใหลดปริมาณน้ําท่ีใชในการซักลางทําความสะอาด 

- ใชสารละลายยอมสีในปริมาณท่ีลดลงในการผลิต และลดปริมาณการหมุนของ

ลูกกล้ิงในการทําใหสีผนึกเขาไปในเสนใยในการยอมสีแบบตอเนื่อง 

¾ ขั้นตอนการพิมพ  
- ใชปริมาณสารเพิ่มความเขมขนใหนอยท่ีสุด  

¾ ขั้นตอนการฟอก  

- การลดปริมาณการใชกรดและดาง 
- ใชสารฟอกขาว H

2
O

2 
โดยใชในปริมาณท่ีนอย หรือใชสารละลายเชิงซอนท่ี  

ยอยสลายไดในการฟอกขาว  

3) การใชซ้ํา/ การนํากลับมาใชใหม 

¾ ขั้นตอนการพิมพ  
- นําสารเพิ่มความเขมขนในข้ันตอนการพิมพมารีไซเคิล 
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¾ ขั้นตอนการยอม  

- การนําสารเคมีท่ีใชแลวในข้ันตอนการยอมกลับมาใชใหม 
- การแยกสีออกจากสารละลายสีท่ีใชแลวในอางยอม เชน โดยวิธีการกรองดวย 

เมมเบรนและ/หรือการใชถานกัมมันตเพ่ือนําเอาน้ํา พลังงาน และสารเคมี

กลับมาใชใหมในการยอมสีท่ัวไป  

4) ดานการหลีกเล่ียงการใช 
¾ ขั้นตอนการเตรียมผา 

- ควรหลีกเล่ียงการใชสารลดแรงตึงผิวประเภท APEO และ LAS รวมท้ังสารลด

แรงตึงผิวท่ีมีตัวละลายอินทรียและใชสารพวกอัลคิลซัลไฟเนท อัลคิลซัลเฟต

หรืออนุพันธกรดไขมันพวกเอทธอกซิเลตแทนในการทําความสะอาด และควร

ใชสารลดแรงตึงผิวท่ีมีประจุลบรวมกับสารท่ีไมมีประจุ 

- ควรหลีกเล่ียงการใชสารจับความกระดางประเภท EDTA, NTA และอนุมูล 

ฟอสเฟต และใชสารประเภทฟอสฟอเนตแทนในการทําความสะอาด  

- ควรหลีกเล่ียงการใชโซเดียมไฮโปรคอไรท โซเดียมครอไรท และโพแทสเซียม
เปอรแมงกาเนต และใชไฮโดรเจนเปอรออกไซดหรือกรดเปอรอะซีติกแทนใน

การฟอกขาว  

¾ ขั้นตอนการยอม  

- ควรหลีกเล่ียงการใชสีอะโซซิ่งท่ีสามารถแตกตัวใหสารเอมีนท่ีกอใหเกิด
โรคมะเร็งในการยอมสีท่ัวไป  

- ควรหลีกเล่ียงการใชสีเมทัลคอมเล็กซและใชสีแอสิดแทนในการยอมทับดวย
สารประกอบโครเมียมในการยอมสีท่ัวไป  

- ควรหลีกเล่ียงการใชสีท่ีมีโลหะเปนสวนประกอบในการยอมสีท่ัวไป  

- ควรหลีกเล่ียงการใชสารแคริเออรในการยอมสีเสนใยพอลิเอสเทอร หากไม
สามารถทําไดใหใชสารแคริเออรท่ีไมมีคลอรีนเปนสวนประกอบในการยอมสี

ท่ัวไป  

- ควรหลีกเล่ียงการใชสารชวยการกระจายสี พวกตัวทําละลายในกลุมฮาโลจิเนต
และพวก APEO ในการยอมสีท่ัวไป  

¾ ขั้นตอนการพิมพ  
- ควรหลีกเล่ียงการใชพิกเมนทท่ีมีโลหะเปนสวนประกอบ  

 

 



                                                          บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-4 

¾ ขั้นตอนการตกแตงสําเร็จ 

- ควรหลีกเล่ียงการใชสารตกแตงสําเร็จท่ีมีฟอรมัลดีไฮด เปนสวนประกอบ หรือ

สารที่สามารถปลดปลอยฟอรมัลดีไฮดออกมา 

- ควรหลีกเล่ียงการใชสารตกแตงปองกันจุลินทรียท่ีมีปรอท ทองแดง อารเซนิค 

หรือสารพวกคลอโรฟนอลเปนสวนประกอบ 

5) ดานการปรับเปล่ียนวัตถุดิบ 

¾  ขั้นตอนการเตรียมผา  

- เปล่ียนสารท่ีใชในกระบวนการกําจัดแปง เปนเอนไซมท่ีเปล่ียนแปงเปน

แอลกอฮอล หรือใชไฮโดรเจนเปอรออกไซด ในการลอกแปงของข้ันตอนการ

เตรียมผา 

- การใชสารโซเดียมคลอไรด หรือใชวิธีการฟอกขาวแบบสองข้ันตอน H
2
O

2
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แทนในการฟอกขาว  

¾ ขั้นตอนการพิมพ  

- การเลือกใชพิกเมนทท่ีละลายในนํ้าแทนการใชพิกเมนทท่ีอยูในรูปอิมัลชันของน้ํา
และน้ํามัน 

¾ ขั้นตอนการตกแตงสําเร็จ 

- การใชสารเรงปฏิกิริยาประเภทสารประกอบแมกนีเซียมแทนสารประกอบสังกะสี 

- การใชสารเคมีท่ีมีคาบีโอดีต่ําแทนสารเคมีเดิม  

6) ดานการปรับปรุงวิธีการผลิต 

- การศึกษาข้ันตอนการผลิตตางๆ อยางละเอียด เพ่ือใหสามารถใชสารเคมีใน 

แตละสูตรในปริมาณท่ีนอยท่ีสุด 

- ใชระบบเติมและผสมสารยอมสีอัตโนมัติในการยอมสีท่ัวไป  

- ใชระบบการแยกทอสงกากวัตถุดิบและทอสงสารเคมี เม่ือจะใชจึงคอยนํามาผสมกัน 

- ควรทําการตกแตงนุมในอางเฉพาะ เชน ในอางจุมอัด แทนการตกแตงนุม โดย

การเติมสารตกแตงนุมลงในน้ําลางสุดทาย 

- การใชน้ํารอนแทนการใชสารลดแรงตึงผิวในข้ันตอนการทําความสะอาดผา 
   กรณีตัวอยางวิธีการ/แนวทางการจัดการดานการใชสารเคมีสําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอท่ี

ประสบความสําเร็จในการดําเนินงานตามหลักการการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน ซึ่งแสดงไดดังตอไปนี้ 

 

   



บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-5 

ตัวอยางที่ 1: แนวทางการจัดการดานการใชสารเคมี 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานการใชสารเคมี การลดปริมาณสารลดแรงตึงผิวท่ีไมมีประจุ 

           สภาพปญหา : โรงงานยอมผาแหงหนึ่งใชสารประกอบเชิงซอน และสารลดแรงตึงผิวท่ีไมมีประจุ 

ซึ่งมีสมบัติไมดี ทําใหตองใชปริมาณสารลดแรงตึงผิวท่ีไมมีประจุเปน 2 เทาของสารลดแรงตึงผิวท่ีมีประจุลบ

เพ่ือใหไดประสิทธิภาพท่ีเทาเทียบกัน จึงทําใหสิ้นเปลืองวัตถุดิบ 

          แนวทางการปรับปรุง : ลดปริมาณการใชสารลดแรงตึงผิวท่ีไมมีประจุ โดยใชสารลดแรงตึงผิวท่ีมี

ประจุลบแทน สามารถยอยสลายไดเองตามธรรมชาติ ไมทําลายสิ่งแวดลอม และยังมีสมบัติอ่ืนๆ ดังนี้ 

U มีฟองนอย 

U ไมเกิดสารประกอบเชิงซอนกับสีและสารเคมี 

U มีขนาดโมเลกุลเล็ก 

U มีความหนืดต่ํา 
U กรณีของสารลดแรงตึงผิวท่ีไมมีประจุควรมีคา HLB ต่ํา         

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

U ลดปริมาณการใชสารลดแรงตึงผิวลงคร่ึงหนึ่งทําใหสามารถลดคาใชจายได 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม. “คูมือเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอ”. (2543) 

ตัวอยางที่ 2 : แนวทางการจัดการดานการใชสารเคมี 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานการใชสารเคมี การลดปริมาณสารเคมี 

          สภาพปญหา : โรงงานยอมผาแหงหนึ่งมีกําลังการผลิต (ยอมผา) 800,000 หลาตอเดือน และ

ยอมเสนดาย 3,000 กิโลกรัมตอเดือน แตเดิมใชเคร่ือง Causticized ในกระบวนการชุบมัน ซึ่งไมสามารถ

ควบคุมความเขมขนของสารละลายโซเดียมไฮดรอกไซดใหคงท่ีตลอดเวลาได ทําใหสิ้นเปลืองสารเคมีเปน

สาเหตุใหสียอมไมสมํ่าเสมอ 

           แนวทางการปรับปรุง : ปรับเปล่ียนเคร่ืองจักรจากเคร่ือง Causticized มาเปนเครื่อง Caustic Soda 

Concentration ซึ่งถูกออกแบบใหมีการหมุนเวียนนําสารละลายโซเดียมไฮดรอกไซดกลับมาใชใหม และ

สามารถควบคุมความเขมขนและอุณหภูมิของสารละลายใหคงท่ีไดตลอดเวลา 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

เงินลงทุน     : 2,600,000 บาท 

ประหยัดสารเคมีและพลังงาน             : 1,485,720 บาท/ป 

ระยะเวลาท่ีคืนทุน   : 1.75 ป 

ที่มา : กรมควบคุมมลพิษ. (2548). 



                                                          บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-6 

ตัวอยางที่ 3: แนวทางการจัดการดานการใชสารเคมี 
ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ

การจัดการดานการใชสารเคมี การลดปริมาณสารเคมี 

          สภาพปญหา : ในขั้นตอนการกําจัดสีสวนเกินภายหลังการยอมดวยวิธีรีดักชั่นเคลียร่ิง จะชวยทําให

ไดสีท่ีแทจริงและชวยปรับปรุงความคงทนของสีตอการซัก จะตองใชสารรีดิวซ ไดแกไฮโดรซัลไฟร และใช

โซดาไฟเปนตัวชวยปรับสภาวะใหเหมาะสม แตเนื่องจากไฮโดรซัลไฟรเปนสารท่ีสามารถสลายตัวไดงาย ทํา

ใหตองใชในปริมาณมาก และหลังการยอมผามักจะมีความเปนกรด จึงเพ่ิมโซดาไฟ ใหมากเกินพอท่ีจะทําให

พีเอชเทากับ 11–12 เพ่ือใหการทํารีดักชั่นเคลียร่ิงเกิดข้ึนไดอยางสมบูรณ ทําใหสิ้นเปลืองสารเคมีใน

ขั้นตอนนี้มาก 

          แนวทางการปรับปรุง :  

U กอนทํารีดักชั่น ควรตรวจวัดความเปนกรด-ดางของวัตถุกอน 

U ในการทํารีดักชั่นเคลียร่ิงควรเติมโซดาไฟกอนการเติมไฮโดรซัลไฟต 
U ในเฉดสีออนอาจลดปริมาณไฮโดรซัลไฟตลงได แตควรเติมโซดาไฟไว อยางไรก็ดีหากมีผาจํานวน

ไมมากนักและการหมุนเวียนของน้ําภายในเคร่ืองสามารถทําไดท่ีอัตราเร็วท่ีสูงอาจจะลดปริมาณ

โซดาไฟลงได 

U ในกรณีของผาเนื้อหนาควรเพ่ิมระยะเวลาการทํารีดักชั่นเคลียร่ิงใหมากขึ้น และควรแบงเติม 

ไฮโดรซัลไฟตหลายๆ คร้ัง 

U ควรทําการตรวจวัดหาปริมาณไฮโดรซัลไฟตท่ีเหลือภายหลังการทํารีดักชั่นเคลียร่ิง โดยการไทเทรต
กับไฮโดรเจนเปอรออกไซต เพ่ือท่ีจะไดสามารถกําหนดจํานวนครั้งของการลางอยางเหมาะสม      

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม. “คูมือเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอ”. (2543) 

4.1.2 การเลือกวัตถุดิบเสนใยผาใหเหมาะสม 

         หลักการและวิธีการเลือกเสนใยผา มีรายละเอียดดังตารางท่ี 4-1 
ตารางที่ 4-1 หลักการและวิธีการในการเลือกวัตถุดิบเสนใยผา 

วัตถุดิบ หลักการและวิธีการเลือก 

เสนใยสังเคราะห เลือกวัตถุดิบท่ีมีสารพิษเจือปนตํ่า หรือเปนเสนใยท่ีใชสารเติมแตงท่ียอยสลายได 

ผาฝาย 

 

เลือกวัตถุดิบท่ีใชเทคนิคลงแปงบาง หรือเปนเสนใยท่ีใชสารเติมแตงท่ียอยสลายได 

 ☺ หลีกเลี่ยงการใชเสนใยผาท่ีถูกยอมโดยสารเคมีท่ีเปนพิษ เชน PCP  

   ☺ เลือกใชผาฝายธรรมชาติ ท่ีไมมีสารพิษ 

ผาขนสัตว 

 

หลีกเลี่ยงการใชเสนใยผาท่ีถูกยอมโดยสารเคมีท่ีเปนพิษ เชน OC หรือ ยาฆาแมลง 

   ☺ สนับสนุนการผลิตขนแกะท่ีใชยาฆาแมลงปริมาณต่ํา ลดปริมาณการใชขน 

แกะท่ีใชยาฆาเชื้อรา 

   ☺ เลือกใชขนแกะท่ีใชสารเคมีปนดายท่ียอยสลายได ทดแทนสารเคมีท่ีมีน้ํามัน 

แรหรือ APEO  



บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-7 

นอกจากนี้ยังมีวิธีการ/แนวทางการจัดการอ่ืนๆ ดานวัตถุดิบในข้ันตอนตางๆ สําหรับ

อุตสาหกรรมส่ิงทอ สามารถนําไปปฏิบัติไดตามหลักการดังนี้ 

1) ดานการลดปริมาณ 

¾  ทําการตรวจสอบปริมาณการใชวัตถุดิบและกําหนดปริมาณวัตถุดิบท่ีใชในข้ันตอน
การผลิต 

-  ประมาณปริมาณของสารยอมสีท่ีใชโดยพิจารณาถึงน้ําหนักของผา  

     (ความยาวของผา x น้ําหนัก) 
-  วัดปริมาณโดยใชคอมพิวเตอรคํานวณ 

2) ดานการใชซ้ํา/ การนํากลับมาใชใหม 

¾ ขั้นตอนการเตรียมผา 
- การนําแปงสังเคราะหกลับมาใชใหมโดยวิธีการกรองแบบอัลตราฟวเตชัน ใน

การลอกแปงของข้ันตอนการเตรียมผา  

- การนําสารละลายแปงมารีไซเคิลในการลอกแปงของข้ันตอนการเตรียมผา  

¾  ขั้นตอนการพิมพ  
- นําแปงพิมพท่ีเหลือจากการพิมพกลับมาใชใหม (โดยใชระบบเคร่ืองวัดสีดวย

คอมพิวเตอร) 

3) ดานการหลีกเล่ียงการใช 
- การลอกแปงดวยเอนไซมแทนการใชสารลอกแปงประเภทสารออกซิไดซ ในการ

ลอกแปงของข้ันตอนการเตรียมผา 

4) ดานการปรับเปล่ียนวัตถุดิบ 

- การใชวิธีการปฏิกิริยาออกซิเดช่ันในกรณีท่ีไมสามารถควบคุมคุณภาพของ 

วัตถุดิบไดในการลอกแปงของข้ันตอนการเตรียมผา 

5) ดานการปรับปรุงวิธีการผลิต 

- การปองกันตัวมอดในเสนใยในข้ันตอนการตกแตงสําเร็จ ควรนําผาไปชุบกรดกอน 

เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของเสนใยในการดูดซับสาร 

- เลือกใชเทคนิคโฟมในการทําใหสารปองกันตัวมอดซึมซับเขาไปในเสนพรม 

- ใชเทคนิคโฟมและเทคนิคสเปรยในการตกแตงใหนุม 

   กรณีตัวอยางวิธีการ/แนวทางการจัดการดานวัตถุดิบสําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอที่ประสบ

ความสําเร็จในการดําเนินงานตามหลักการการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน ซึ่งแสดงไดดังตอไปนี้ 

 



                                                          บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-8 

ตัวอยางที่ 4 : แนวทางการจัดการดานวัตถุดิบ 
ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานวัตถุดิบ การลดปริมาณสารเคมีและน้ํา 

          สภาพปญหา : ในกระบวนการฟอกยอมมีการใชดางจํานวนมาก โดยเฉพาะโซดาไฟซึ่งนิยมใชกันมาก

ท่ีสุด แตมีขอเสียดังนี้ 

         1. โซดาไฟมีความเปนดางท่ีแรง ทําใหเกิดปฏิกิริยาไฮโดรไลซิสกับสารบางตัวได เชน เสนใยพอลิ  

เอสเทอร สีรีแอคทีฟ สารลดแรงตึงผิว เปนตน 

         2. โซดาไฟเปนสารที่มีความสามารถในการเกาะยึดกับเสนใยฝายสูง ดังนั้นเม่ือมีการใชสารนี้การลาง

ออกจากเสนใยจะตองใชวิธีการท่ีเหมาะสม 

         3. วิธีการลางและกําจัดโซดาไฟออกจากเสนใย คือการลดแรงเกาะยึดของสารกับเสนใย ซึ่งตองใช

อุณหภูมิสูง  

          แนวทางการปรับปรุง :  

1) ในกรณีของกระบวนการทําความสะอาดเสนใยฝายมักจะใชโซดาไฟปริมาณ 20-40 กรัม/ลิตร  

(ถาเปนเสนใย T/C จะใชในปริมาณคร่ึงหนึ่งพอลิเมอร) เพ่ือเปนการลดปริมาณน้ําท่ีตองใชในการ

ลางควรลดปริมาณโซดาไฟลงและใชโซดาแอซแทน 

2) ในกรณีของกระบวนการทําความสะอาดเสนใยพอลิเอสเทอร โซดาแอซเปนดางท่ีเหมาะท่ีสุดในการ
กําจัดน้ํามันและสิ่งสกปรกท่ีปนเปอนมาระหวางกระบวนการทอหรือถักผา ซึ่งมีปริมาณไมมากนัก

ดังนั้นจึงไมมีความจําเปนท่ีตองใชโซดาไฟ 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม. “คูมือเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอ”. (2543) 

ตัวอยางที่ 5 : แนวทางการจัดการดานวัตถุดิบ 
ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานวัตถุดิบ การหลีกเลี่ยงการใชสารผิดประเภท 

         สภาพปญหา : ในขั้นตอนการลอกแปงสังเคราะหจะตองใชสารเคมีชนิดอ่ืน เชน สารออกซิไดซพวก  

เปอรออกไซตคารบอเนต และกอนท่ีจะใชสารลอกแปงจะตองทําการลางผาดวยน้ํารอนกอน และหลังการใช

สารออกซิไดซผาจะตองนําไปอบไอน้ําประมาณ 20 นาที ถาทําการลอกแปงไมหมดหรือไมสมํ่าเสมอจะสงผล

ใหผาท่ียอมมีสีไมสมํ่าเสมอ  

         แนวทางการปรับปรุง : ควรทําการวิเคราะหวาแปงท่ีใชเปนแปงชนิดใด และควรใชแปงท่ีสามารถ 

ยอยสลายไดทางชีวเคมี หากเปนแปงธรรมชาติ สารลอกแปงท่ีเหมาะสมท่ีสุด ไดแก เอ็นไซแอลฟาอะไมเลส  

(α - amylase) แตในปจจุบันโรงทอผาสวนใหญมักจะใชแปง (PVA) หรือแปงอะคริลิค ซึ่งเปนแปง

สังเคราะห ซึ่งไมสามารถกําจัดแปงท้ังสองดวยเอ็นไซมอะไมเลสได      

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม. “คูมือเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอ”. (2543) 
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ตัวอยางที่ 6 : แนวทางการจัดการดานวัตถุดิบ 
ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานวัตถุดิบ การประหยัดสีและยอมเฉดสีท่ีถูกตอง 

         การเลือกใชสียอมสําหรับเสนใยฝายควรพิจารณาเรื่องตอไปน้ี 
1) สีท่ีมีความคงทนสูง 
2) สีท่ีใหเฉดสีคงท่ีไมวาการยอมในหมอยอมเดียวกันหรือตางหมอยอม 

3) สีท่ีสามารถดูดซึมโดยเสนใยไดดีแมจะใชเกลือนอย 

4) สีท่ีนํามาใชเปนแมสีในการผสมใหไดสีอ่ืนๆ ควรมีอัตราในการดูดซึม และอัตราเร็วในการ

ยอมพอๆ กัน และตอบสนองตออุณหภูมิ ปริมาณเกลือและดางท่ีใชเหมือนกัน 

5) สีท่ีใชยอมเสนใยฝายท่ีไมผานการเมอรเซอไรชัน ความเปนสีท่ีสามารถดูดซึมและมี

ความสามารถในการผนึกติดสูง 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม. “คูมือเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอ”. (2543) 

4.1.3 เทคโนโลยีที่ประยุกตใช  

¾ เทคโนโลยีทีป่ระยุกตใชดานการจัดการสารเคมี 

(1) การใชเอนไซม 
2
   

  สามารถนําไปใชกับเสนใยธรรมชาติ มีการนําเอนไซมมาใชในข้ันตอนการลอก

แปงดังตารางท่ี 4-2 โดยเอนไซมสามารถใชเปนตัวเรงปฏิกิริยา ขอดีคือ ชวยใหประหยัดพลังงาน 

เนื่องจากใชอุณหภูมิต่ํา และประหยัดการใชน้ํา ซึ่งเปนการลดปริมาณน้ําท่ีใชในการซักลาง และยัง

ชวยลดการใชสารเคมีในกระบวนการอีกดวย  

ตารางที่ 4-2 การใชเอนไซมในอุตสาหกรรมสิ่งทอ 

เสนใย ขั้นตอน เอนไซม 

ฝาย 

ลอกแปง ผงเอนไซมสําหรับชะลาง 

ขจัดสิ่งสกปรก เอนไซมเพคติเนส  

ขจัดสิ่งสกปรก เอนไซมผสม 

ฟอกขาว เอนไซมแลคเคส เอนไซมกลูโคส 

กําจัด H
2
O

2
 หลังฟอก เอนไซมคาตาเลส  

ชุบมัน เอนไซมเซลลูโลส  

ขัดผิวหนา เอนไซมเซลลูโลส  

ขนสัตว 

 

ทําความสะอาดขน เอนไซมไลเปส  

ปองกันการหด เอนไซมเฉพาะ 

                                                            

2
 China Eco-efficiency Research Center (CERC). 1996. 
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เสนใย ขั้นตอน เอนไซม 

ไหม ลอกกาว เอนไซมเซริซิน  

ลินิน เพ่ิมความนุม เอนไซมไขมันเพคติเนส  

ปาน 
ฟอกขาว เอนไซมเซลลูโลส  

เพ่ิมความนุม เอนไซมไซแลน  

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

  (2) การใชวิธี Supercritical Carbon Dioxide ในการยอมสี 
3
  

  หลักการของเทคนิคการยอมสีโดยใชคารบอนไดออกไซดภาวะเหนือวิกฤต เนื่องจาก

ภายใตสภาวะเหนือวิกฤต คารบอนไดออกไซดจะมีสถานะเปนของเหลวท่ีมีความหนาแนน ซึ่ง

สามารถนําไปผสมกับสารยอมสีได และคารบอนไดออกไซดเหนือวิกฤตนี้มีความเขมขนต่ํา และมี

บางสวนมีสถานะเปนกาซ   เม่ือนําไปผสมรวมกับสียอมโมเลกุลเดี่ยว จะชวยกระจายโมเลกุลของ

สี ทําใหชวยลดระยะเวลาในการยอมสีได เม่ือยอมสีเสร็จแลว จะไมมีกากของเหลือ สวน CO
2
 ก็

สามารถนํากลับมาใชไดอีก และหลังจากท่ียอมสีเสร็จแลว ก็ไมตองนําผามาอบแหงหรือลางทํา

ความสะอาด ทําใหประหยัดพลังงาน ประหยัดเวลา และประหยัดสารเติมแตง และท่ีสําคัญ คือ 

ไมทําใหเกิดน้ําเสียหรือของเสีย จึงเปนแนวทางการจัดการท่ีดีของอุตสาหกรรมส่ิงทอ  

   นอกจากนี้สสารที่อยูภายใตสภาวะเหนือวิกฤต สามารถผสมรวมตัวกับตัวกลางอื่นท่ี

เปนโมเลกุลอินทรีย เนื่องจาก CO
2
 มีคุณสมบัติไมติดไฟงาย ไมระเบิด และไมมีพิษ ทําใหปจจุบัน

มีการนํา CO
2
 มาใชในการยอมสีของเสนใยผา มีขอดีดังตอไปนี้ 

• ไมตองใชน้ํา 

• ไมมีมลพิษ (สามารถนํา CO
2
 กลับมาใชไดอีก) 

• หลังจากยอมสีแลว ไมตองอบแหง 

• ชวยทําใหสียอมผามีการกระจายสีสมํ่าเสมอ  

• กากของเสียสามารถนํามารีไซเคิลได  

 (3)  การใช Ultra Sound  
  เทคโนโลยี Ultra Sound มีขอดี คือสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการกระจายของสีใน

การยอมได ชวยทําใหสารยอมสีมีการกระจายตัวอยางสมํ่าเสมอ และขอดีในดานส่ิงแวดลอมของ

การใชเทคโนโลยีนี้ คือ  

• ลดปริมาณการใชพลังงานในข้ันตอนการผลิต (ใชอุณหภูมิต่ําและใชเวลานอย) 

• ประหยัดปริมาณการใชสารเคมีเติมแตง 

                                                            

3
 กรมโรงงานอุตสาหกรรม. “คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับโรงงานฟอกยอม”. (2542). 
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   (4) การใชเคมีไฟฟาในการยอมสี  

  สารยอมสี และสารยอมสีซัลเฟอร ตองผานกระบวนการรีดิวซิ่ง และออกซิเดช่ัน ซึ่ง

จะตองใชสารรีดิวซและสารออกซิไดซในการผลิต ดังนั้นการใชเคมีไฟฟา คือการเขามาแทนท่ีการ

ใชสารยอมสีท้ังสองตัวดังกลาว เพ่ือเปนการประหยัดและลดปริมาณการใชสารเคมี 

 (5) การใชสารอ่ืนทดแทนการใชสารเติมแตง
4
  

  1) สารองคประกอบเชิงซอน เปนการใชกรด PASP เพ่ือทดแทนการใชสารเติมแตง 

และเพ่ือเพ่ิมการกระจายตัวของสีและสารองคประกอบเชิงซอนอ่ืนๆ  

  2) สารเช่ือมติด เปนการใชกรดโพลีคาบอเนต เพ่ือทดแทนการใชสาร N-Methyl 

Cross-linking Agent ซึ่งกอใหเกิดสารพิษปนเปอนฟอรมาลดีไฮด  

  3) ไบโอโพลีเมอร นอกจากเซลลูโลสแลว สัตวท่ีมีเปลือกแข็ง (ปู กุงมังกร) และ

แมลงท่ีมีกระดองแข็ง จัดวาเปนไบโอโพลีเมอรประเภทท่ีสอง โดยเฉพาะกรดไขมันท่ีพัฒนาไป

เปนไคโตซาน จะไมละลายน้ํา แตไคโตซานมีกรดอะมิโนและเกลือ ทําใหละลายไดในกรดไคโต

ซาน จึงสามารถนํามาพัฒนาเพ่ือใชประโยชนได ดังนี้ 

• ชวยตอตานเช้ือโรค โดยการผสมเสนใยไคโตซาน 10 เปอรเซ็นต กับเสนใย

ฝายจะทําใหเกิดเปนเสนดายผสม และฉีดสเปรยสารละลายไคโตซานลงบนเสนใยผา จะทําใหผามี

คุณสมบัติตอตานเช้ือโรคไดนาน หากเปรียบเทียบสารละลายไคโตซานกับสารตอตานเช้ือโรค

ท่ัวไปแลวไคโตซานมีขอดี คือไมมีพิษท่ีเปนอันตรายตอรางกาย ดังนั้นจึงเหมาะสมอยางย่ิงท่ีจะ

นํามาใชกับผลิตภัณฑผา 

• เพ่ิมประสิทธิภาพการติดทนนานของสียอม จากงานวิจัย พบวาไอออนบวก

ของไคโตซานสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการติดทนนานของสีได 

• ปองกันไฟฟาสถิต 

• ปองกันรอยยับ 

• เพ่ิมความสามารถในการดูดซึมของสียอม  

• เพ่ิมความนุมใหกับเนื้อผา  
• เพ่ิมประสิทธิภาพใหกับสารเพิ่มความเหนียว 
• สามารถนําไปใชบําบัดน้ําเสียได 
 

                                                            

4
 China Eco-efficiency Research Center. (1996). 
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  (6) เทคโนโลยีการใชสารเคมีเคลือบผา 

  เทคโนโลยีการเคลือบมีการนํามาใชกับผลิตภัณฑตางๆ อยางกวางขวาง ซึ่งสามารถทํา

ไดโดยการนําสารมาเคลือบบนผิวของวัสดุ ทําใหแหงแลวยึดติดอยูบนผิวของวัสดุดวยความรอน 

โดยสารท่ีจะนํามาเคลือบนั้นจะตองอยูในรูปของสารละลายท่ีมีความหนืดพอสมควร และเม่ือให

ความรอนจะตองเกิดเปนฟลมเคลือบอยูบนผิวของวัสดุ  

  พอลิเมอรท่ีปจจุบันมีการนํามาใชมีอยูหลายชนิด เชน Polyvinyl chloride (PVC), 

Polyvinylidene chloride (PVDC), Polytetra fluoroethlene (PTFE), Rubber, Styrene Butadiene 

Rubber (SBR), Nitrile rubber, Butyl rubber, Polychloroprene (Neoprene), Chlorosuphonated 

polyethylene, Silicone rubber, Polyurethane เปนตน 

  ในสวนของเทคนิคการเคลือบผายังมีหลายวิธี โดยจุดประสงคหลักคือการทําให

สารเคมีท่ีตองการไปอยูบนพ้ืนผิวของวัสดุนั้นโดยสามารถควบคุมรอยละของการเคลือบไดอยาง

แนนอน ซึ่งมีเทคโนโลยีเคลือบผาท่ีทันสมัยเปนเทคโนโลยีช้ันสูง โดยนํามาประยุกตใชกับ

อุตสาหกรรมส่ิงทอได ดังนี้ 

1) Plasma Coating เปนกระบวนการวิศวกรรมบนพ้ืนผิววัสดุท่ีรวดเร็ว หลากหลาย และ

มีความยืดหยุนสูงในการที่เพ่ิมฟงกช่ันพิเศษบนสิ่งทอดวยการใชกาซ เทคนิคนี้สงผล

กระทบตอส่ิงแวดลอมนอยมาก เนื่องจากไมใชน้ําและสารเคมีท่ีเปนอันตราย และ

เนื่องจากความหลากหลายของกาซและผลการเคลือบท่ีถาวร จึงมีประสิทธิภาพสูง แต

มีตนทุนการผลิตท่ีสูงมาก 

2) Nanomaterial Coating การวิจัยและพัฒนาในสวนของวัสดุนาโน ชวยนําความกาวหนา

ในการเคลือบผาเพ่ือตานทานเช้ือไวรัส และเช้ือรา นอกจากนี้การเคลือบผาดวยนาโนท่ี

เปนโลหะ ทําใหผากันน้ํา กันส่ิงสกปรก และกันยับไดเปนอยางดี จากผลงานวิจัยพบวา

การเคลือบในระดับนาโนสามารถทําใหฆาเช้ือไขหวัดได 

3)  Inkjet Printing เปนการพิมพแบบหมึกหยด ซึ่งปจจุบันพัฒนาเปนการพิมพแบบ

ดิจิตอล เปนการเคลือบเฉพาะจุดเนื่องจากปจจุบันเทคโนโลยีการพิมพแบบดิจิตอล

สามารถควบคุมปริมาณสารเคมีไดคอนขางแมนยํามาก ทําใหการเคลือบเฉพาะจุดมี

คุณภาพสูง ประหยัดสารเคมีและรักษาส่ิงแวดลอม (รูปท่ี 4-1) 
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รูปที่ 4-1 เคร่ืองเคลือบผา 

     ที่มา : http://www.ttistextiledigest.com/articles/technology/item/2962-coated-textiles.html. 

 (7) การใชสียอมธรรมชาติ
5 

  เปนการใชสียอมจากพืช ไดแก แกนขนุน ซึ่งเปนพืชท่ีมีแกน โดยแกนจะใหสีท่ีดี ติด

ทนนานทนตอแสง และทนตอการซัก ซึ่งวัตถุดิบท่ีเปนมิตรตอส่ิงแวดลอม ไมมีสารกอมะเร็ง และ

โลหะหนัก  

¾ เทคโนโลยีทีป่ระยุกตใชดานการจัดการวัตถุดิบ 

          (1) การใชพลาสมาที่อุณหภูมิต่ํา
6
  

  เปนวิธีการขจัดข้ีผึ้ งในฝาย โดยใชอนุภาคของออกซิเจนท่ีถูกปลอยออกมา

จากพลาสมาท่ีอุณหภูมิต่ําแทนวิธีเกาท่ีใชความรอนท่ีจุดเดือด ใชดางและใชสารลดแรงตึงผิว ซึ่ง

วิธีการใชพลาสมานี้สามารถลดปญหาการหดตัวของขนสัตวและทําใหผาโพลีเอสเตอรมีคุณสมบัติใน

ดานการดูดซึมน้ําท่ีดีข้ึน 

  เทคโนโลยีการใชพลาสมาท่ีใชอุณหภูมิต่ํานี้ เปนเทคโนโลยีสะอาดไมทําลาย

สภาพแวดลอม สะดวกตอการใชงาน และควบคุมไดงาย โดยเทคโนโลยีดังกลาวสามารถชวย

เปล่ียนแปลงคุณสมบัติของวัตถุดิบอ่ืนๆ โดยไมมีผลกระทบตอคุณสมบัติเดิมของวัตถุดิบนั้นๆ ซึ่ง

สามารถนํามาใชไดท้ังกับเสนใยผาธรรมชาติและเสนใยสังเคราะห ท้ังนี้มีการนํามาใชประโยชน

อยางแพรหลาย ดังนี้ 

• กําจัดไขมันสัตว 

• ลอกแปง  

• ชวยในการดูดซึมความช้ืน  

                                                            

5 http://www.mmthailand.com/mmnew/index.php. 
6 China Eco-efficiency Research Center. (1996). 
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• เพ่ิมประสิทธิภาพของเนื้อผาใหเรียบ 

• เพ่ิมประสิทธิภาพของการยอมสี 

• ปรับปรุงความสามารถในการยอมสีใหมีเนื้อสีท่ีสมํ่าเสมอ 

• ปองกันการหดตัวของผาขนสัตว และฆาเช้ือโรค เนื่องจากพลาสมามี

คุณสมบัติท่ีไมทําใหคุณภาพของผาขนสัตวลดลง และชวยใหสามารถหลีกเล่ียงการปนเปอน

สารพิษในน้ําได โดยทั่วไปแลว คุณสมบัติท่ีสําคัญของพลาสมา คือสามารถลดระยะเวลาในการ

ทํางานไดดีในสภาวะท่ีอุณหภูมิต่ํา ไมจําเปนตองใชน้ําและสารเคมีอ่ืนๆ หรือหากใชจะใชใน

ปริมาณนอย และสามารถนําไปใชกับผาไดเกือบทุกประเภท และท่ีสําคัญเปนมิตรกับส่ิงแวดลอม 

           (2) การเลือกใชเสนใยธรรมชาติ 

¾ เสนใยพอลิแอลแลตติกเอซิด (Polylactic Acid: PLA)
7
  

   เปนเสนใยท่ีผลิตมาจากทรัพยากรธรรมชาติท่ีเกิดข้ึนใหม เชน ขาวโพด มัน

สําปะหลัง เปนตน ซึ่งเสนใย PLA เปนเสนใยสังเคราะหท่ีผลิตจาก Polylactic Acid หรือ 

Polylactide โดยใชวัตถุดิบจากขาวโพดหรือน้ําตาล ซึ่งสามารถยอยสลายได และเปนมิตรตอ

ส่ิงแวดลอม สามารถนํามาพัฒนาโดยปรับปรุงสมบัติในดานความรอน โดยสามารถเพ่ิมจุด

หลอมเหลวจาก 160-170 องศาเซลเซียส ไปท่ี 220 องศาเซลเซียส เนนการใชงานดานการผลิต

เปนเส้ือผาและผาเบาะรถยนต  

   ปจจุบันมีการพัฒนาเทคโนโลยีตานเช้ือแบคทีเรียของเสนใย PLC ท่ีผสมสาร

สกัดจากเปลือกมังคุด สามารถยับย้ังเช้ือแบคทีเรียชนิด Staphylococcus aureus ATCC 6538 

และ Bacillus subtilis ATCC 6633 ได โดยเม่ือปริมาณสารสกัดจากเปลือกมังคุดท่ีใสในเสนใย

มากข้ึน การยับย้ังเช้ือแบคทีเรียก็เพ่ิมข้ึนดวย โดยปจจุบันนํามาผลิตผาปดจมูก สามารถลดเช้ือ

แบคทีเรียและวัณโรคได 

¾ เสนใยนาโนโพลิเอสเทอร 
      เปนเสนใยท่ีมีความแข็งแรงสูง โดยเสนใยมีขนาด 700 นาโนเมตร มีสมบัติตาน

ความล่ืน ผาท่ีทําจากเสนใยมีความนุมมือ ยืดหยุน ดูดซับน้ําไดดี และทึบแสง เสนใยนาโนนี้มี

ความแข็งแรงเทียบเทากับเสนใยยาวโพลิเอสเทอรท่ีผลิตเชิงพาณิชยในปจจุบัน โดยนําไปผลิตเปน

ผลิตภัณฑ ดังนี้ 

-  วัสดุลดการกระแทกทําจากโพลิเอสเทอร ท่ีใหความรูสึกสบายเนื่องจากมี

สมบัติท่ียืดหยุนมากและอากาศซึมผานไดดี เหมาะท่ีจะนําไปประยุกตใชเปนแผนเสริมในยกทรง

สุภาพสตรี ผาปูท่ีนอน และเบาะรองนั่งแทนท่ีโพลิยูริเทน โดยผลิตภัณฑท่ีทําจากโพลิเอสเทอร

                                                            

7
 http://www.ttistextiledigest.com/articles/technology/item. 
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เหลานี้จะไมมีปญหาเร่ืองความเหลืองท่ีเกิดข้ึนจากการใชงานท่ีนานข้ึน สามารถนํากลับมาใชใหม

ได และไมกอใหเกิดกาซพิษเม่ือถูกเผาไหม 

-  ECO CIRCLE closed-loop System ซึ่งเปนกระบวนการนําเอาผลิตภัณฑโพลิ

เอสเทอรมาใชใหม โดยผานกระบวนการทางเคมีเพ่ือสลายโพลิเอสเทอรในระดับโมเลกุล

กลายเปนสารตั้งตนสําหรับนําไปสังเคราะหโพลิเอสเทอรใหมอีกคร้ัง 

¾ เสนใยกลวย8
 

      เปนเสนใยที่ผลิตมาจากธรรมชาติ จากคุณสมบัติกลวยมีความเหนียวและ

แข็งแรง ใยกลวยมีคุณสมบัติพิเศษท่ีเม่ือเปยกจะมีแรงดึงเพ่ิมข้ึน 30 เทา ซึ่งวัตถุดิบจากกลวยนี้

สามารถยอยสลายได และเปนมิตรตอส่ิงแวดลอม สามารถนําเสนใยมาปรับปรุงจนกลายเปน

เสนดาย และนํามาใชในการทอผาตอไป   

 ตัวอยางที่ 7: การจัดการดวยการประยุกตใชเทคโนโลยี 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

เทคโนโลยีท่ีประยุกตใช การเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิต 

          โรงงานยอมสีของประเทศออสเตรเลีย มีการยอมสีผาฝาย 100 เปอรเซ็นตและผาฝายผสมซึ่งเปน

โรงยอมท่ีมีขนาดใหญ โดยมีแนวทางการจัดการสิ่งแวดลอมในโรงงาน ดังตอไปน้ี 

U การเปล่ียนวิธีการยอมสีแบบเดิม มาเปนกระบวนการ Cold Pad-batch ซึ่งกระบวนดังกลาว 

จะสามารถดึงเอาเกลือจากน้ําท้ิงเปนการชวยลดการใชน้ําไดประมาณ 88 เปอรเซ็นตและลด

การใชพลังงานได 

U มีการใชสียอมแบบ Cibracon C ซึ่งมีระดับของการตรึงในระดับสูงจึงเปนการลดปริมาณสีใน

น้ําท้ิงได 

ขอเสนอแนะ 

          ประโยชนของกระบวนการ Cold Pad-batch คือ การปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑและใชพ้ืนท่ีใน

การผลิตนอย 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม. “คูมือเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอ”. (2543) 

 

 

 

 

 

                                                            

8
 http://www.mmthailand.com/mmnew/index.php. 
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ตัวอยางที่ 8: การจัดการดวยการประยุกตใชเทคโนโลยี 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

เทคโนโลยีท่ีประยุกตใช ปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 

          โรงงานทอผาตั้งอยูท่ีกรุงปกก่ิงในประเทศจีนและจัดตั้งขึ้นในป 1952 มีกําลังผลิต 15 ลานชิ้นหรือ 

1,500 ตันตอป มีจํานวนพนักงาน 1,500 คน สวนใหญจะทําการผลิตเสนดายทอผา ฟอกยอม พิมพและ

ตกแตง มีรายได 14 ลานเหรียญตอป  โดยจะสงออกในทวีปยุโรป อเมริกา ออสเตรเลีย ญ่ีปุน และเอเชีย

ตะวันออกเฉียงใต เปนตน โดยมีแนวทางการจัดการสิ่งแวดลอมโรงงาน ดังตอไปน้ี 

U ติดตั้งเคร่ืองยอมสีแบบ 1 Rapid Dyeing Machine ดังรูปท่ี 4-2 ซึ่งจากการปรับเปลี่ยน

เทคโนโลยีในกระบวนการผลิต พบวา 

 

 

 

 

             รูปที่ 4-2 เครื่องยอมสีแบบ Rapid Dyeing Machine 

ที่มา : Visvanathan, c., Kumar, S. and Shi Han. 2000. 

- มีการใชไอน้ําลดลงจากเคร่ืองยอมสีแบบ Beck Dyeing Machine ถึง 80 เปอรเซ็นตตอป 

- มีการใชน้ําลดลง 48 เปอรเซ็นตตอป 

- มีการใชสารเคมีลดลงได 33 เปอรเซ็นตตอป 

- ลดปริมาณ BOD ได 64 เปอรเซ็นตตอป ดังตารางท่ี 4-3 

ตารางที่ 4-3  การเปรียบเทียบกอน – หลัง การติดตั้งเครื่องยอมสีแบบ Rapid Dyeing Machine 

รายการ 

การประเมินการใช

เครื่องยอมสีแบบ 

Beck 

การประเมินการ

ใชเครื่องยอมสี

แบบเร็ว 

เปอรเซ็นตของการลดลง 

(กอน-หลังการติดตั้ง

เครื่องยอมสีแบบเร็ว) 

การใชไอน้ําตอป (ตัน) 3,500 308 80 % 

การใชน้ําตอป (ตัน) 35,000 18,200 48 % 

การใชสารเคมีตอป (ตัน) 210 140 33 % 

การเกิด COD ตอป (ตัน) 11,802 4,200 64 % 
 

ที่มา : Visvanathan, c., Kumar, S. and Shi Han. 2000.  
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4.2 การจัดการดานการใชนํ้า 

 อุตสาหกรรมฟอกยอมและพิมพผา ถือไดวาเปนอุตสาหกรรมท่ีมีการใชน้ําเปนปริมาณ

มากอุตสาหกรรมหนึ่ง โดยเฉล่ียการผลิตผา 1,000 เมตร จะใชน้ําเปนปริมาตรถึง 20 ตัน ดังนั้น

หากมีวิธีการ/แนวทางในการจัดการการใชน้ํา/ประหยัดการใชน้ําในข้ันตอนตางๆ ลงได โดยท่ี

คุณภาพของชิ้นงานยังคงเดิมจะชวยใหอุตสาหกรรมดังกลาวมีตนทุนการผลิตท่ีต่ําลง และเกิด

ปริมาณน้ําเสียท่ีจะเปนปญหาตอส่ิงแวดลอมลดลงตามไปดวย โดยวิธีการ/แนวทางการจัดการ

ดานการใชน้ําสําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอ สามารถนําปฏิบัติไดตามหลักการดังนี้    

1) ดานการลดปริมาณ 

¾ ขั้นตอนการเตรียมผา 
- ลดส่ิงเจือปนท่ีอยูในวัตถุดิบเพ่ือลดปริมาณน้ําท่ีใชลางในการทําความสะอาด  

¾ ขั้นตอนการยอม  

- ติดตั้งระบบควบคุมความรอน ซึ่งมีความจําเปนมากสําหรับเคร่ืองยอมแบบ 

จิกเกอร เพ่ือชวยใหการซักลางใชน้ํานอยลงจากการยอมสีท่ัวไป  

¾ ขั้นตอนการพิมพ  
- การลดปริมาณนํ้าท่ีใชในการลางสายพานยาง สกรีน ตัวปาดสกรีนและถัง และ

นําน้ําลางกลับมาใชใหมโดยผานหรือไมผานกรรมวิธีการทําน้ําใหบริสุทธิ์ 

- การลดปริมาณน้ําท่ีใชในข้ันตอนการพิมพลาย โดยติดตั้งอุปกรณปด-เปด น้ําท่ี

สายพานลําเลียงน้ํา 

¾ ขั้นตอนการตกแตงสําเร็จ 
- ใชอุปกรณในการรีดน้ํา เพ่ือลดปริมาณน้ําในเนื้อผา 

- แยกทอ วาลว และตูไอน้ําออกจากกัน เพ่ือปองกันใหเกิดการสูญเสียไอน้ํานอยท่ีสุด 

2) ดานการใชซ้ํา/ การนํากลับมาใชใหม 

¾ ขั้นตอนการเตรียมผา  
- การใชเมมเบรนและนําน้ํากลับมาใชใหม (เหมาะกับโรงงานแบบ Integrated) 

ในการลอกแปง  

- นําโซดาไฟที่ใชประโยชนแลวจากกระบวนการชุบมันกลับมาใชซ้ําในข้ันตอนการ

กําจัดไขมันและส่ิงสกปรกในการชุบมัน  

¾ ขั้นตอนการยอม 

- การศึกษาความเปนไปไดในการยอมแบบจุมอัดท่ีจะนําเอาน้ํายอมท่ีเหลือจากการ

ยอมสีท่ัวไปกลับมาใชใหม 
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- ติดตั้งถังเก็บน้ําและระบบทอเพ่ือนําน้ําหลอเย็นและซักลางคร้ังสุดทายของ

เคร่ืองยอมแบบเจ็ทกลับมาใชซ้ํา 

- นําน้ํามาใชในการทําความสะอาดอุปกรณตางๆ เชน มีด เพลา ถังวัตถุดิบ  

- การนําน้ําลางจากอางยอมท่ีสะอาดท่ีสุดกลับมาใชใหม 

- การทําใหน้าํลางใหมีความบริสุทธิ์ เพ่ือนํากลับมาใชใหม โดยผานการกรองดวย

เมมแบรน  

- นําน้ําเย็นมารีไซเคิลเพ่ือใชในการผลิตตอ (รวมถึงน้ํารอนดวย) 

- ตรวจวัดคุณภาพและปริมาณของไอน้ํา แลววิเคราะหเพ่ือนํากลับมาใชประโยชนอีก 

- นําน้ําท่ีควบแนน ไอรอน และกาซท่ีเกิดจากการเผาไหมกลับมาใชเปนพลังงาน

ความรอนในหมอตมอีก 

3) ดานการหลีกเล่ียงการใช 
¾ ขั้นตอนการเตรียมผา  

- ควรหลีกเล่ียงการใชระบบการไหลลนของน้ํา ใหใชระบบการเติมน้ําใหม 

¾ ขั้นตอนการพิมพ  
- ควรหลีกเล่ียงการใชระบบน้ําไหลลนในข้ันตอนการพิมพ อาจลดปริมาณน้ําไหลลน

หรือเปล่ียนมาใชระบบการลางแบบเปนข้ันตอน 

¾ ขั้นตอนการยอม 

- ควรหลีกเล่ียงหรือลดปริมาณการใชสารทําความสะอาดในข้ันตอนการกําจัดสี

สวนเกินหลังการยอมสีรีแอคทีฟ โดยใชการลางดวยน้ํารอนหรือน้ําอุนแทนการใช

สารเคมี 

- ควรหลีกเล่ียงการสะเทินวัสดุใหเปนกลางดวยกรดภายหลังการยอมสีรีแอคทีฟ

โดยใชการลางดวยน้ําแทน แตหากไมสามารถทําไดก็ใหใชกรดฟอรมิกหรือกรด

อ่ืนแทนกรดอะซีติก เพ่ือลดปริมาณซีโอดีในน้ําท้ิง 

4)  ดานการปรับปรุงวิธีการผลิต    

- การกําจัดน้ําออกจากวัสดุ (โดยการรีดน้ําหรือดูดออก เปนตน) ในข้ันตอนทุก

ข้ันตอนท่ีสามารถทําได 

- การปรับปริมาณน้ําท่ีใชในการลางใหเหมาะสม 

- ในระบบการลางผาแบบตอเนื่องใหใชระบบการลางท่ีผาว่ิงทวนกระแสน้ําแทน

ระบบการลางแบบเดิม 

- การติดตั้งมาตรวัดน้ําและตัวควบคุมปริมาณน้ําอัตโนมัติในบริเวณหรือตําแหนง

ท่ีตองใชน้ําอยางตอเนื่อง 
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- ติดตั้งเคร่ืองควบคุมปริมาณน้ําอัตโนมัติ ท่ีบริเวณอุปกรณท่ีไมไดทํางาน

ตอเนื่องกัน 

- การอุดรอยร่ัวหรือเปล่ียนทอท่ีร่ัว 

- การติดตั้งหัวฉีดอัตโนมัติท่ีทอ/สายยางน้ํา 

- การระบุทอน้ําดี และทอน้ําท้ิงโดยการใชสีท่ีแตกตาง 

- ตรวจสอบปริมาณการใชน้าํในแตละข้ันตอนของกระบวนการผลิต 

- พยายามคิดหาวิธีการที่จะสามารถจัดการทํางานหลายๆ อยางไดภายใน 1 ข้ันตอน 

- ติดตั้งอุปกรณเทคโนโลยีการยอมผาท่ีใชอัตราสวนของสียอมในปริมาณต่ํา 

- เพ่ิมประสิทธิภาพดานการชําระลาง 

   กรณีตัวอยางวิธีการ/แนวทางการจัดการดานการใชน้ําสําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอท่ีประสบ

ความสําเร็จในการดําเนินงานตามหลักการการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน ซึ่งแสดงไดดังตอไปนี้ 

ตัวอยางที่ 9: การจัดการดานการใชนํ้า 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานการใชน้ํา การประหยัดน้ําโดยลางผาดวยระบบน้ําลน 

          สภาพปญหา : โรงยอมมีการใชระบบน้ําลนในการลาง โดยใชเคร่ืองรุนเกา ซึ่งจะไมมีมาตรวัดระดับ

น้ําท่ีบงชี้ถึงระดับน้ําท่ีสูงท่ีสุดของเคร่ือง น้ําจะไหลเขาเคร่ืองและลนออกจากเครื่องอยางตอเนื่อง ซึ่งทําให

สิ้นเปลืองน้ําอยางไมจําเปน 

         แนวทางการปรับปรุง : ในการลดปริมาณน้ําท่ีใชลางสามารถทําไดโดยการเปดวาลวระบายน้ําจาก

เคร่ืองท้ิงไวใหนานกวาปกติ เพ่ือใหน้ําท่ียังคงคางอยูกับผาสามารถไหลออกมาได ถาตองการลดระยะเวลาการ

ระบายน้ําท้ิงก็สามารถทําไดโดยการใชความดันชวย 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

         การลางผาดวยระบบน้ําลน จะใชปริมาณน้ําเปน 2 เทาของการลางผาแบบปกติ ถาทานมีเคร่ืองเจ็ท

ขนาด 100 กิโลกรัมและทําการลาง 3 คร้ัง โดยไมใชระบบน้ําลน ถาเคร่ืองเจ็ทใชอัตราสวนวัตถุตอน้ําเปน 

1:15 การลางผานี้จะใชน้ําปริมาณ  

                     100 กิโลกรัม  ×15 ×  3 คร้ัง = 4.5 ตัน (ลูกบาศกเมตร) 

         แตถาลางดวยระบบน้ําลนจะใชน้ําถึง 9 ตัน นั่นหมายถึงถาใชการลางผาแบบปกติจะใชน้ํานอยกวา 

4.5 ตัน ถาในหนึ่งวัน ผลิตผาถัก 3 ตัน จะประหยัดน้ําได 

30 batch ×  4.5  ตัน = 135  ตัน 

         นั่นคือสามารถประหยัดน้ําได 135 ตัน ×  10 บาท ×  300วัน = 405,000 บาท/ ป 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม. “คูมือเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอ”. (2543) 
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ตัวอยางที่ 10 : การจัดการดานการใชนํ้า 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานการใชน้ํา การประหยัดน้ํา โดยการติดตั้งหัวฉีดควบคุมการจายน้ํา 

          สภาพปญหา : โรงงานใชน้ําในการลางทําความสะอาดถังขนสงผา และพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน โดยการใชน้ํา

จากสายยางขนาดเสนผานศูนยกลาง 1 นิ้ว อัตราการไหลเฉลี่ย 22 คร้ังตอวัน ทําใหตองใชน้ําในการลางท้ังหมด 

66 ลบ.ม. ตอเดือน แตเนื่องจากวาลวควบคุมการจายน้ําอยูไกลจากบริเวณปฏิบัติงานทําใหพนักงานตองเดิน

ไปปด-เปดน้ําใชเวลาโดยเฉลี่ย 1 นาที ทําใหสิ้นเปลืองน้ําไปเดือนละ 13.2 ลบ.ม. ตอเดือน  

 แนวทางการปรับปรุง : ติดตั้งหัวฉีดควบคุมการจายน้ําท่ีปลายสายยางเพ่ือลดการสูญเสียน้ํา

ขณะท่ีพนักงานเดินไปปด-เปดน้ํา 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

เงินลงทุน   : 300 บาท (100 บาท/หัวฉีด) 

การใชน้ําลดลง   : 13.2 ลบ.ม. ตอเดือน/ 158.4 ลบ.ม. ตอป 

คาน้ําท่ีประหยัดได  : 1663.2 บาทตอป 

คาบําบัดน้ําเสียท่ีประหยัดได  : 1,267.2 บาทตอป 

ระยะเวลาท่ีคืนทุน   : 0.1 ป 

ที่มา : กรมควบคุมมลพิษ. (2548). 

ตัวอยางที่ 11 : การจัดการดานการใชนํ้า 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานการใชน้ํา การประหยัดน้ํา โดยการนําน้ําควบแนนกลับมาใชใหม 

            สภาพปญหา : โรงงานตัวอยางใชหมอไอน้ําท่ีมีกําลังการผลิตเฉลี่ย 8.4 ตันไอน้ําตอชั่วโมง โดย

โรงงานใชน้ําออนท่ีผลิตจากน้ําบาดาลภายในโรงงานปอนเขาสูหมอไอน้ําในอัตรา 7.6 ลบ.ม. ตอชั่วโมง และ

ปอนน้ําออนในปริมาณสวนท่ีเหลือใชเต็มกําลังการผลิตของหมอไอน้ํา ซึ่งจะทําใหมีปริมาณน้ําเสียท่ีเกิดจาก

การระบายท้ิงน้ําคอนเดนเสทลดลง 4.52 ลบ.ม. ตอชั่วโมง หรือ 108.48 ลบ.ม. ตอวัน 

  แนวทางการปรับปรุง : โรงงานควรจัดทําถังกักเก็บน้ําคอนเดนเสทขนาด 3 ลบ.ม. เพ่ิมอีก 1 ถัง 

และปรับอัตราการปอนน้ําเขาสูหมอไอน้ําโดยใชน้ําคอนเดนเสทเปนหลักในอัตรา 5.32 ลบ.ม. ตอชั่วโมง 

และปอนน้ําออนในปริมาณน้ําเสียท่ีเกิดจากการระบายท้ิงน้ําคอนเดนเสทลดลง 4.52 ลบ.ม. ตอชั่วโมง หรือ 

108.48 ลบ.ม. ตอวัน 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

เงินลงทุน    : 200,000 บาท  

ประหยัดคาน้ําผลิตน้ําออน  : 74,681 บาทตอเดือน 

ประหยัดคาบําบัดน้ําเสีย   : 1,301.76 บาทตอป 

ระยะเวลาท่ีคืนทุน   : 0.21  ป 

ที่มา : กรมควบคุมมลพิษ. (2548). 
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ตัวอยางที่ 12 : การจัดการดานการใชนํ้า 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานการใชน้ํา การปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 

          โรงงานทอผาในประเทศชิลีเปนโรงงานผลิตแบบบูรณาการ คาเฉล่ียอัตราสวนของ โพลีเอสเตอร 

65 : ไหมสังเคราะห 35 ปริมาณน้ําสวนใหญมีการใชในการยอมสี สารฟอกขาวตางๆ และสารเคมีเติมแตง 

โดยมีการแนวทางการจัดการสิ่งแวดลอมในโรงงาน ดังตอไปน้ี 

U การหมุนเวียนน้ําเย็นในกรวยสียอมนํากลับมาใชใหม 
U การหมุนเวียนน้ําจากระบบปรับอากาศนํากลับมาใชใหม 
U การปรับปรุงเพ่ือลดความกระดาง 
U การปรับปรุงและบํารุงรักษาทอไอน้ําเพ่ือปองกันการร่ัวไหล 

U การลดสารแขวนลอยในน้ําท้ิงโดยการติดตั้งเคร่ืองวัดในทอระบายน้ําของโรงยอม 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

                  กระบวนการ                                       ระยะเวลาคืนทุน 

          1. การหมุนเวียนน้ําเย็น                                        20 เดือน 

          2. การหมุนเวียนน้ําในระบบปรับอากาศ                     14 เดือน 

          3. ระบบลดความกระดาง                                      24 เดือน   

ที่มา : กรมควบคุมมลพิษ. (2548). 

4.3 การจัดการดานนํ้าเสีย/ระบบบําบัดนํ้าเสีย 

 อุตสาหกรรมส่ิงทอเปนอุตสาหกรรมประเภทหนึ่ง ท่ีกอใหเกิดน้ําเสียในปริมาณมากจาก

กระบวนการผลิต โดยเฉพาะกระบวนการฟอกยอม ซึ่งตองใชสารเคมีตางๆ เชน โซดาไฟ (NaOH) 

ไฮโดรเจนเปอรออกไซด (H
2
O

2
) โซเดียมคลอไรด (NaCl

2
) สียอม และ Soaping Agent เปนตน 

โดยลักษณะของน้ําเสียท่ีเกิดข้ึนนั้นจะมีคาบีโอดีสูง สีเขม มีสารแขวนลอยและคาความเปนกรด-ดาง

มาก การจัดการดานน้ําเสียสามารถดําเนินการไดดังตอไปนี้  

- การบําบัดน้ําเสียเบื้องตน
9
 เปนการลดคาบีโอดีของนํ้าเสียท่ีจะเกิดข้ึน โดย

ควบคุมกระบวนการผลิตอยางใกลชิด การใชสารเคมีทดแทนหรือการนํา

สารเคมีท่ีใชแลวกลับมาใชใหม และมีการจัดการภายในโรงงานท่ีดี  

- การลดคาบีโอดีของน้ําเสียโดยใชวิธีตกตะกอนดวยสารเคมี เชน Alum และ 

แคลเซียมคลอไรด ซึ่งสารเคมีบางชนิดจะชวยในการปรับคาความเปนกรด-ดาง 

และการตกตะกอนดวยวิธี ชีวภาพโดยอาศัยจุ ลินทรีย ซึ่ งนิยมใชระบบ       

แอกทิเวเต็ดสลัดจ เปนระบบท่ีมีการเติมอากาศ ซึ่งจะตองมีการควบคุมสภาวะ

                                                            

9
 http://siweb.dss.go.th/information/search_option2.asp?sub_RF_ID=70. 
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แวดลอมและลักษณะทางกายภาพตางๆ ใหเหมาะสมแกการทํางานและการเพิ่ม

จํานวนของจุลินทรีย เพ่ือใหระบบมีประสิทธิภาพในการบําบัดสูงสุด 

นอกจากนี้ ยังมีวิธีการ/แนวทางการจัดการดานน้ําเสีย/ระบบบําบัดน้ําเสียสําหรับ

อุตสาหกรรมส่ิงทอ สามารถนําไปปฏิบัติไดดังนี้ 

1) ดานการลดปริมาณ 

- ใชสารละลายอินทรียในการชะลางทําความสะอาดน้ํามันจารบีในการขจัด 

ส่ิงสกปรกของข้ันตอนการเตรียมผา วิธีนี้สามารถชวยปองกันสารพิษท่ีจะเจือปน

ไปสูน้ําบาดาลได 

- การควบคุมปริมาณน้ําท้ิงท่ีเขาสูระบบบําบัด 

- ควบคุมสภาพแวดลอมใหเหมาะสมตอการทํางานของจุลินทรียในระบบบําบัด

น้ําเสีย 

- ควบคุมปริมาณตะกอนในระบบบําบัดน้ําเสียไปท้ิงโดยใหอยูในปริมาณท่ี

เหมาะสมไมมากหรือนอยเกินไปเพ่ือใหคงประสิทธิภาพการทํางาน 

- การเปล่ียนระบบบําบัดจากแอคติเวตเตดสลัดจท่ีใชอากาศเปนระบบท่ีไมใช

อากาศเพ่ือลดปริมาณตะกอนและเพ่ือการกําจัดสี 

- ติดตั้งบอดักไขมันเพ่ือลดภาระการทํางานของระบบบําบัดน้ําเสีย 

2) ดานการใชซ้ํา/ การนํากลับมาใชใหม 

-   นําน้ําเสียและของเสียจากเคร่ืองจักรในข้ันตอนการตกแตงสําเร็จกลับมา        

รีไซเคิลไดอีก 

- การนําน้ําท้ิงท่ีมีมลพิษนอยกลับมาหมุนเวียนใชอีก 

- การใชเมมแบรนเพ่ือนําน้ําท้ิงกลับมาใชใหม 

- มีการตรวจวัดปริมาณและคณุภาพน้ําท้ิง และมีการแยกประเภทน้าํท้ิงในแตละ

พ้ืนท่ีการผลิต เพ่ือปรับปรุงการบําบัดใหเหมาะสม และสามารถนาํน้ําท้ิงกลับมา

รีไซเคิลใหมไดอยางมีประสิทธิภาพ 

- การนํากากตะกอนจากการบําบัดมาใชในการถมที่ 

3) ดานการหลีกเล่ียงการใช 
- หลีกเล่ียงการปลอยน้ําท่ีมีการปนเปอนสารเคมี หรือสารพิษลงสูระบบบําบัด  

น้ําเสียโดยตรง 

4) ดานการปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงาน 

- การติดตั้งระบบการตรวจวัดเพ่ือท่ีจะไดทราบปริมาณน้ํา 
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- การจัดทําแผนการสุมตัวอยางและวิเคราะหเพ่ือชวยใหการเก็บขอมูลเปน

ระเบียบและมีแบบแผน ซึ่งจะทําใหทราบถึงประสิทธิภาพของระบบบําบัดน้ําท้ิง

อยางแทจริง 

- การระบายน้ําฝนซึ่งมีปริมาณมากไปสูแหลงน้ําสาธารณะโดยตรง โดยไมผาน

ระบบบําบัด เนื่องจากเปนน้ําท่ีสะอาด 

- การศึกษาเพ่ือนําอุปกรณกําจัดกรด มาใชดักกรดที่ปนมากับไอเสียท่ีไดจากการ

ผลิตไอน้ํา 

- ควบคุมปริมาณการเติมอากาศในบอเติมอากาศของระบบบําบัดน้ําเสียเพ่ือ

รักษาความเขมขนของออกซิเจนท่ีละลายในน้ํา 

- ทําความสะอาดหัวพนอากาศอยางสมํ่าเสมอเพ่ือปองกันการอุดตัน 

- ตักไขมันในบอดักไขมันอยางสมํ่าเสมอเพ่ือปองกันการไหลลนออกไปสูระบบบําบัด

น้ําเสีย 

- ดักเศษซากวัตถุดิบท่ีหลุดรอดลงไปในระบบบําบัดน้ําเสียใหนอยท่ีสุดเพ่ือ

หลีกเล่ียงการเพ่ิมคาความเขมขนของสารอินทรียในระบบบําบัดน้ําเสีย 

- มีระบบการปองกันขอผิดพลาดท่ีอาจทําใหน้ําท้ิงไหลลงสูแหลงน้ําดานนอกพ้ืนท่ี 

- เลือกระบบบาํบัดน้ําท้ิงแบบชีวภาพ ในการบําบดัน้าํท้ิงท่ีไมสามารถยอยสลาย

ได และแบบยอยสลายได 

- ใช วิธีการออกซิ เด ช่ันในการจัดการกับสารพิษในน้ํ า ท้ิ ง ท่ี มีปริมาณสูง 

(COD>5000 มก./ลิตร) และแยกสารพิษท่ีไมสามารถยอยสลายออกไปบําบัด

ตางหาก 

- มีจัดการกับสารเคมีและสารท่ียอยสลายไดโดยใชวิธี Wet Oxidation หรือ  

Wet Preoxide  

- การเพาะเล้ียงเช้ือจุลินทรียในระบบแอคติเวดเตดสลัดจใหสามารถทนตอดางได

มากข้ึนเพ่ือท่ีจะไดไมตองทําการปรับคาความเปนกรด-ดางของน้ําท่ีจะเขาสู

ระบบบําบัด 

  กรณีตัวอยางวิธีการ/แนวทางการจัดการดานน้ําเสียสําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอท่ี          

ประสบความสําเร็จในการดําเนินงานตามหลักการการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน ซึ่งแสดงได

ดังตอไปนี้ 
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ตัวอยางที่ 13: การจัดการดานนํ้าเสีย 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ

การจัดการดานน้ําเสีย ปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 

            สภาพปญหา : บริษัทยอมผาของประเทศจีน ซึ่งดําเนินการผลิตวัตถุดิบสําหรับกระบวนการและ

สงออกผลิตภัณฑท้ังหมด ผลิตภัณฑหลัก คือผาฝาย เสนใยสังเคราะหจากสารเคมี ซึ่งการยอมและการ

ผลิตสิ่งทอมีคุณภาพปานกลาง สวนอุปกรณและเครื่องมือหลักคอนขางจะทันสมัย มีพนักงานจํานวน  

923 คน โดยน้ําเสียท่ีเกิดจากบริษัทสวนใหญมาจากกระบวนการยอมสีและกิจกรรมของพนักงาน ซึ่งมีคา

ความเปนกรด – ดาง (pH) และคา COD ท่ีสูง โดยมีแนวทางการจัดการสิ่งแวดลอมโรงงาน ดังนี้ 

U น้ําเสียจากการยอมผาหลังจากท่ีรวบรวมแลวจึงนําไปรีไซเคิลหรือผานกระบวนการกําจัดกํามะถัน   

U ขยะมูลฝอยถูกนําไปรีไซเคิล 

U ใชอุปกรณไฟฟาท่ีทันสมัย และประหยัดพลังงานและมีการติดตามตรวจสอบ 

U นําพลังงานความรอนจากหมอตมหมุนเวียนไปใชในกระบวนการการผลิต 

U มีการติดตั้งวาลวไอน้ําแบบอัตโนมัติ 
U ปรับปรุงดูแลระบบยอมสี ใชระบบชะลางท่ีมีประสิทธิภาพสูง 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

U ปริมาณการใชน้ําลดลง 15,000 ตัน/ป ไดผลกําไรประมาณ 30,000 หยวน/ ป 

U ลดคาใชจายของวัสดุยอมได  5,000  หยวน / ป 

U ประหยัดพลังงานไฟฟา 50,000 กิโลวัตต/ ปไดรับผลกําไร 32,500 หยวน/ ป 

U ประหยัดไอน้ําได  15 ตัน/ ป 

U ลดปริมาณน้ําเสีย 3,000 ตัน/ ป ไดรับผลกําไร 100,000 หยวน/ ป 

U ไดมีการแสดงการเปรียบเทียบกอนและหลังการดําเนินงานตามแผนงาน ดังตารางท่ี 4-4 

ตารางที่ 4 -4 การเปรียบเทียบกอนและหลังการดําเนินงานตามแผนงาน 

แผนการ 
กอน

ดําเนินการ 
หลังดําเนินการ อัตราสวนที่ลดลง 

ปริมาณการปลอยน้ําเสีย (Kg / m) 68.3 65 4.8 % 

ปริมาณการใชไฟฟา (kWh / m) 0.32 0.30 6.3 % 

ปริมาณการใชน้ํามัน (Kg / m) 0.13 0.119 8.5 % 

ปริมาณการใชถานหิน (Kg / m) 1.03 0.98 4.9 % 

   ที่มา : United Nations Environment Programme. 2010. Case Studies and Success Stories. 
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ตัวอยางที่ 14: การจัดการดานนํ้าเสีย 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานน้ําเสีย การลดซีโอดี (COD) 

        สภาพปญหา : โรงงานทอผาท่ีประเทศอียิปต  ขนาดของสารท่ีทําใหเกิดปฏิกิริยาท่ีใชในระหวาง

ขั้นตอนการทอผา สารท่ีนิยมใช คือ แปง ซึ่งน้ําลางท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการนี้จะมีปริมาณสารเคมีมาก สงผล

ใหคา COD ในน้ําท้ิงเพ่ิมขึ้น โดยมีแนวทางการจัดการสิ่งแวดลอมโรงงาน ดังนี้ 

U การลดซีโอดีท่ีเกิดขึ้นผานกระบวนการ Ultra filtration (UF) ซึ่งจะทําการแยกโมเลกุลของ

แปงออกจากน้ํา 

U แปงก็ถูกแทนท่ีดวยแปงละลายน้ํา แปงผสมระหวางแปงท่ีละลายน้ําไดกับ PVA และ CMC 

U มีการติดตั้ง UF 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

U นําน้ําท้ิงกลับมาใชประมาณ 80 เปอรเซ็นต  

U น้ํารอนท่ีใชในการลางนํามาใชใหมไดถึง 90 เปอรเซ็นต  

U ใชพลังงานลดลง และมีคาใชจายในการทอผาลดลง 

U ไมจําเปนตองใชกระบวนการ Solubilise เพ่ือลดขนาดของแปง 

U ระยะเวลาคืนทุนคาดวาจะ 8-18 เดือน  

ที่มา : United Nations Environment Programme. 2010. Case Studies and Success Stories. 

 

4.3.1 เทคโนโลยีที่ประยุกตใช  

          (1)  กระบวนการบําบัดนํ้าเสียแบบออกซิเดช่ันขั้นสูง 

    ปจจุบันไดมีการทดสอบวิธีการบําบัดน้ําเสีย โดยรวมหลายๆ วิธีเขาไวดวยกัน คือ   

ใชไฮโดรเจนเปอรออกไซด (ในข้ันตอนการฟอกสี) รังสีอุลตราไวโอเลต การใชสารกรองชีวภาพ 

(เพ่ือทําลายกากของเสียชีวภาพ) วิธีการบําบัดน้ําเสียแบบใหมนี้ จะนําไปใชบําบัดในทุกๆ ข้ันตอน

ของกระบวนการผลิต ไดแก การเตรียมผา ฟอกขาว และยอมสี เปนตน โดยจะใชท้ังระบบเคร่ืองจักร

และแรงงานคนในการดําเนินการจัดการ โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือการจัดการน้ําเสียและของเสีย

ท้ังหมดกวา 75 เปอรเซ็นต จะตองผานการบําบัดสารพิษกอน จึงจะสามารถนํากลับมาใชใหมได 

  (2)  ระบบการจัดการนํ้าเสียโดยใชพ้ืนที่ชุมนํ้า 

    เปนการเตรียมพ้ืนท่ีภายในโรงงานบางสวนใหเปนพ้ืนท่ีชุมน้ํา เพ่ือรองรับน้ําท้ิงหลัง

บําบัด โดยจัดเปนระบบนิเวศ ปลูกพืชท่ีเหมาะสม เล้ียงปลา และสัตวอ่ืนๆ โดยตนไมท่ีปลูกจะชวย

ในการบําบัดน้ําเสีย เพ่ือใหเกิดความม่ันใจวาส่ิงมีชีวิตอาศัยอยูในพ้ืนท่ีชุมน้ํานี้ได แสดงวาน้ําท่ีจะ

ท้ิงจึงคุณภาพเหมาะสม สําหรับเทคนิคการสรางพ้ืนท่ีชุมน้ําและการปลูกตนไมสามารถนํามาใชได

ในเขตอุตสาหกรรม เขตเทศบาล และเขตปศุสัตว ซึ่งในปจจุบันโรงงานดานอุตสาหกรรมส่ิงทอใน
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ประเทศอิตาลี ตั้งอยูใน Prisma Ricerche และ Filati di Ziche ไดจัดทําระบบพ้ืนท่ีชุมน้ําบนบอน้ํา

จํานวน 5 บอ เพ่ือกําจัดน้ําเสียของโรงงาน ซึ่งจากรายงานพบวา การสามารถลดคา COD ไดถึง  

90 เปอรเซ็นต ในขณะท่ีอีกบริษัทหนึ่งซึ่งบําบัดน้ําเสียท่ีเกิดจากกากตะกอน สามารถลดคา COD 

ไดถึง 51 เปอรเซ็นต 
 

4.4 การจัดการดานอากาศเสีย 

มลพิษทางอากาศจากอุตสาหกรรมส่ิงทอ เปนอีกแหลงหนึ่งท่ีสงผลกระทบตอคุณภาพ

ส่ิงแวดลอมรองจากปญหาน้ําเสีย โดยสวนใหญมีแหลงกําเนิดมาจากฝุนผงจากวัตถุดิบ เชน ฝาย 

และจากกระบวนการผลิต รวมท้ังไอระเหยและไอเสียตางๆ จากเคร่ืองจักรในข้ันตอนตางๆ เชน 

กาซไนตรัส ไอระเหยของสารเคมี ไอระเหยของน้ํามัน และไอคลอรีน เปนตน 

วิธีการ/แนวทางการจัดการดานอากาศเสียสําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอ สามารถนําไป

ปฏิบัติไดดังนี ้

  1) ดานการใชซ้ํา/ การนํากลับมาใชใหม 

¾ ขั้นตอนการเตรียมผา  
- ควรใชระบบผากรองในการขจัดส่ิงสกปรก เพ่ือจัดการกับกาซพิษท่ีเกิดข้ึนใน

กระบวนการผลิต และสามารถนําพลังงานและไขมันจากขนสัตวมารีไซเคิล อีก

ท้ังยังลดปริมาณขยะได 

2) ดานการหลีกเล่ียงการใช 

- กาซไนตรัสท่ีเกิดระหวางปฏิกิริยาไดอะโซไทเซช่ัน ควรใชภาชนะบรรจุท่ี

เหมาะสม และการใชตูดูดควันท่ีมีอุปกรณกําจัดกาซ หรือไอพิษ 

- ไอคลอรีน ควรใชภาชนะบรรจุท่ีเหมาะสม และการใชตูดูดควันท่ีมีอุปกรณ

กําจัดกาซ หรือไอพิษ 

¾ ขั้นตอนการพิมพ  
- ไอระเหยของน้ํามันกาซจากเคร่ืองพิมพผา ควรใชสารขนสังเคราะหหรือโฟม 

แทนการใชอิมัลชันของน้ํามันกาซ 

¾ ขั้นตอนการตกแตงสําเร็จ 
- ไอระเหยของสารเคมีจากเคร่ืองจักรตกแตงสําเร็จ ควรใชยูเรียในการผนึกสี 

แทนการใชกรด 
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3) ดานการปรับเปล่ียนวัตถุดิบ 

- ควรใชสารหลอล่ืนท่ีละลายน้ําหรือยอยสลายไดแทนการใชสารหลอล่ืนน้ํามัน 

สําหรับผาท่ีทําจากเสนใยสังเคราะหนั้น เพ่ือเปนการหลีกเล่ียงกาซพิษท่ีอาจ

เกิดข้ึนเม่ือผาจะตองเกิดปฏิกิริยากับความรอน ดังนั้นควรนํามาลางทําความ

สะอาดดวยน้ําเสียกอน เพ่ือชะลางสารหลอล่ืนออกไปในการขจัดส่ิงสกปรกของ

ข้ันตอนการเตรียมผา  

- ไอระเหยจากการเกิดออกซิเดชันของสี ควรใชภาชนะบรรจุท่ีเหมาะสม และการ

ใชตูดูดควันท่ีมีอุปกรณกําจัดกาซ หรือไอพิษ 

4) ดานการปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงาน 

- ฝุนผงจากฝายและกระบวนการทางเชิงกล ควรใชเคร่ืองดูดฝุนกําจัดฝุนผงจาก

ฝายและกระบวนการตางๆ ในตําแหนงท่ีใกลกับท่ีมาของการเกิดฝุนผงดังกลาว

มากท่ีสุด 

- กาซเช้ือเพลิงสําหรับเคร่ืองผลิตไอน้ําและไอเสียตางๆ ดําเนินการดังนี้ 

� การควบคุมปจจัยตางๆ ท่ีเก่ียวของกับการเผาไหมใหเหมาะสม ท้ังนี้รวมถึง

การออกแบบเตาเผาและปลองไฟ เชน พ้ืนท่ีบริเวณตะกรับของเตา กาซท่ีใช

เปนเช้ือเพลิง กระแสลมท่ีเหมาะสมและความสูงของปลองไฟ เปนตน 

� การติดตั้งอุปกรณ Cyclone Separator สําหรับเคร่ืองผลิตไอน้ําท่ีใชถานหิน

เปนเช้ือเพลิง 

� การใชน้ํามันเตาท่ีมีปริมาณซัลเฟอรต่ํา เพ่ือลดปริมาณกาซซัลเฟอร       

ไดออกไซดท่ีเกิดข้ึน 

4.4.1 เทคโนโลยีที่ประยุกตใชงาน 

 (1) เทคโนโลยีการใชรังสีอิเล็กตรอน
10

 

        รังสีอิเล็กตรอนน้ีเม่ือทําปฏิกิริยากับโพลิเมอรจะเกิดเปนอะตอมอิสระ สามารถ

นําไปใชประโยชนเคลือบบนผิวผา ทํากาว และทําปฏิกิริยากราฟต เม่ือนํามาเปรียบเทียบกับการ

อบแหง จะมีขอดีคือรังสีอิเล็กตรอนจะไมมีองคประกอบท่ีไมละลายน้ํา สามารถลดปริมาณการ

ระเหยของสารอินทรียไอระเหยงาย (VOCs)  
 

 

                                                            

10
 กรมสงเสริมอุตสาหกรรม. “คูมือเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอ”. (2543) 
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 (2) ระบบบําบัดไอกรดแบบสครับเบอร 
11

   

      เปนระบบบําบัดอากาศแบบบรรจุวัสดุบําบัดไอกรด-ดาง ซึ่งชวยบําบัดละออง

ไอกรด หรือดาง และฝุนละอองไดพรอมกันท่ีเกิดจากการเผาไหมเช้ือเพลิง ระบบบําบัดไอกรด

แบบสครับเบอรเปนเทคโนโลยีท่ีใชกําจัดสารมลพิษออกจากกาซ มีลักษณะเปนหอแนวตั้ง ภายใน

บรรจุช้ันตัวกลาง เพ่ือเพ่ิมพ้ืนท่ีผิวสัมผัสระหวางกาซกับของเหลวบําบัด ของเหลวจะถูกฉีดเขาไป

ในหอและปกคลุมอยูบนผิวของตัวกลาง เม่ือกาซเขาสูหอทางดานลางในลักษณะเปนแบบไหลสวน

ทางกัน กาซจะสัมผัสกับของเหลว และเกิดการถายเทสารมลพิษจากสถานะกาซไปยังสถานะ

ของเหลว 

 นอกจากนี้การติดตั้งอุปกรณเสริมยังชวยใหสามารถบําบัดมลพิษไดอยางมี

ประสิทธิภาพอีกดวย เชน การติดตั้งหอสเปรย เพ่ือชวยในการบําบัดมวลสารที่มีขนาดประมาณ 5 

ไมครอน (หรือใหญกวา) การติดตั้งระบบฉีดดักประสิทธิภาพสูง ชวยในการบําบัดมลพิษท่ีมี

อนุภาคเล็กกวา 1 ไมครอน และการใชของผสม เพ่ือใหจับอนุภาคของแข็งท่ีปนเปอนอยูในกาซท่ี

มีสภาวะเปนกรด หรือดาง 

 

รูปที่ 4-3 เคร่ืองบําบัดแบบ Wet Scrubber 
ที่มา: http://www.thaifoundryequipment.com/index.php?lay=show&ac=article&Id=236081 
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http://www.safety-stou.com/UserFiles/File/54114-5.PDF. 
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 ขอดีของระบบบําบัดแบบสครับเบอร คือ 

☺ มีประสิทธิภาพในการเก็บกักอนุภาคสูงท้ังขนาดใหญและเล็ก 

☺ สามารถใชไดกับอนุภาคท่ีมีความเสี่ยงในการติดไฟและระเบิด 

☺ สามารถใชไดกับกระแสอากาศท่ีมีอุณหภูมิและความช้ืนสูง 
☺ สามารถใชไดกับอนุภาคท่ีมีลักษณะเหนียว  
☺ เปนอุปกรณท่ีสามารถควบคุมมลพิษอากาศไดท้ังชนิดอนุภาค กาซและไอได

พรอมๆกัน ถามีความจําเปน 

 ขอเสียของระบบบําบัดแบบสครับเบอร คือ 

☺ เปนระบบเปยก ทําใหของเสียท่ีได (น้ํากับอนุภาค) เปยก สงผลใหยากตอการนํา

กลับมาใชใหม  

☺ ตองมีระบบบําบัดน้ําเสียกอนปลอยลงสูแมน้ําสาธารณะ มิเชนนั้นอาจเกิดปญหา
มลพิษทางน้ํา 

☺ มีความเสี่ยงสูงตอการเกิดปญหาการผุกรอนเนื่องจากเปนระบบเปยก 

☺ มีคาดําเนินการและบํารุงรักษาคอนขางสูง 
☺ อากาศท่ีออกจากอุปกรณควบคุมจะมีความช้ืนสูง 

4.5 การจัดการดานพลังงาน 

 การจัดการดานพลังงานถือเปนอีกปจจัยหนึ่งท่ีสําคัญมากสําหรับอุตสาหกรรมฟอกยอม 

พิมพผา และสิ่งทอ ซึ่งสวนใหญในข้ันตอนการผลิตหลายๆ ข้ันตอนจะตองใชพลังงานเปนจํานวน

มาก ดังนั้นหากมีวิธีการ/แนวทางในการจัดการพลังงานท่ีมีประสิทธิภาพในทุกข้ันตอนและภายใน

องคกร จะทําใหองคกรเกิดการสูญเปลาดานพลังงานนอยลง นั่นหมายถึงการมีตนทุนการผลิตท่ี

ต่ําลง และมลพิษท่ีลดลงตามไปดวย โดยเฉพาะปริมาณการปลดปลอยกาซคารบอนไดออกไซด

หรือกาซเรือนกระจกที่ลดลง ในขณะเดียวกันทําใหองคกรมีผลกําไรเพ่ิมข้ึน และมีคุณภาพ

ส่ิงแวดลอมท่ีดี ท้ังนี้มีแนวทางดานการบริหารจัดการพลังงานในภาพรวมดังนี้ 

- เลือกใชเคร่ืองจักรและอุปกรณท่ีมีขนาดเหมาะสม โดยจะตองมีปริมาณและ

ขอบเขตการผลิตท่ีสอดคลองกัน 

- เคร่ืองจักรตั้งคาการผลิตใหคงท่ีโดยมีคําส่ังการทํางานแบบอัตโนมัติ  
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4.5.1 พลังงานความรอน 
วิธีการ/แนวทางการจัดการดานพลังงานความรอนสําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอ สามารถ

นําไปปฏิบตัไิดดังนี ้
1) การลดปริมาณ 

¾ ขั้นตอนการเตรียมผา  
- ลดการใชพลังงานของเคร่ืองเซ็ตหนาผา 

- บํารุงรักษาเตาเผา และเคร่ืองเซ็ตหนาผาใหมีคุณภาพดีเสมอ 

- ปรับตั้งปริมาณอากาศเขาเผาไหมใหเหมาะสมกับประเภทของเช้ือเพลิงเพ่ือลด

ความรอนสูญเสียไปกับกาซไอเสีย 

- ทําความสะอาดหัวเผาและอุปกรณอยางสมํ่าเสมอ 

- ปรับตั้งปริมาณการโบลวดาวนของหมอไอน้ําใหเหมาะสมเพ่ือลดความรอน

สูญเสีย 

- หุมฉนวนในสวนท่ีมีการสูญเสียความรอน เชน วาลวไอน้ําวาลวน้ํามันรอน   

- ใชสารเคมีปรับสภาพน้ําปอนหมอไอน้ําเพ่ือปองกันการเกิดตะกรัน และสนิม 

- ซอมแซมฉนวนความรอนของหมอไอน้ํา หมอน้ํามันรอนและทอสงจายในสวนท่ี

เสียหาย 

- การตรวจติดตามดานพลังงานโดยคํานึงถึงประสิทธิภาพการเผาไหมของ 

เคร่ืองผลิตไอน้ํา 

2) ดานการใชซ้ํา/ การนํากลับมาใชใหม 
- การนําน้ําท่ีไดจากการกล่ันตัวของไอน้ํามาใชเปนน้ําสําหรับผลิตไอน้ํา 

- ติดตั้งระบบการนําพลังงานความรอนกลับมาใช เชน การนําความรอนจากน้ําท้ิง

ท่ีมีอุณหภูมิสูงกลับมาใชใหม การนําพลังงานความรอนจากของเสียกลับมาใช

ใหมโดยผานอุปกรณแลกเปล่ียนความรอน 

- นําความรอนท้ิงจากโบลวดาวนหมอไอน้ํามาใชประโยชนใหม 

3) ดานการปรับปรุงวิธีการผลิต 

¾ ขั้นตอนการยอม 

- ติดตั้งฝาปดและวาลวเพ่ือปองกันไอความรอนระเหยออกไปจากการยอมสีแบบ

ดูดซึม   

- การปรับปรุงกระบวนการอบแหงและผนึกดวยความรอนใหเหมาะสมและมี

ประสิทธิภาพ เชน การหลีกเล่ียงการอบแหงท่ีมากเกินไป 
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- การใชอุปกรณแลกเปล่ียนความรอนในการทําใหระบบมีอุณหภูมิลดลงแทนการ

ใชน้ําหลอเย็น 

- การปลอยกาซของตูอบ ใหควบคุมความช้ืน 0.1-0.15 kg/กาซ 1 kg 

- ติดตั้งฉนวนกันความรอนรอบเคร่ืองจักร 

- การเปล่ียนทอและฉนวนทอไอน้ํารอนแทนของเดิมท่ีชํารุด 

- การปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองผลิตไอน้ํา 

   กรณีตัวอยางวิธีการ/แนวทางการจัดการดานพลังงานความรอนสําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอท่ี

ประสบความสําเร็จในการดําเนินงานตามหลักการการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน ซึ่งแสดงไดดังตอไปนี้ 

 

ตัวอยางที่ 15: การจัดการดานพลังงานความรอน 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม. “คูมือเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอ”. (2543) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

       ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานความรอน การประหยัดโดยการลดการใชพลังงาน 

                สภาพปญหา :  การยอมสีของโรงงานทอผาจะมีการใชน้ํารอนในปริมาณมาก การแลกเปลี่ยน

ความรอนแบบเกามีความยุงยาก เนื่องจากการอุดตันโดยอนุภาคของผา โดยมีแนวทางการจัดการสิ่งแวดลอม

ในโรงงาน ดังตอไปน้ี 

U การถายเทความรอนมีการออกแบบใหมีการไหลเวียนผานเคร่ืองเพ่ือปองกันไมใหเสนใย
ตกตะกอนบนพ้ืนผิวของการถายเทความรอน 

U อุณหภูมิของน้ํารอนจะถูกลดลงจาก 95 เปน 38
 
องศาเซลเซียส และน้ําเย็นถูกเพ่ิมจาก 10 

เปน 67 องศาเซลเซียส 
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ตัวอยางที่ 16: การจัดการดานพลังงานความรอน 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. “คูมือการจัดการพลังงานความรอนในโรงงาน”. 

(2552) 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานความรอน การใชน้ําท่ีผานระบบนาโนมาใชในระบบหมอไอนํ้า 

          การใชพลังงานความรอนของโรงงานนั้นใชหมอไอน้ําซึ่งใชน้ํามันเตาซีเปนเชื้อเพลิง ไอน้ําท่ีผลิตไดจะ

ถูกนํามาใชในกระบวนการยอม โดยเปนการเพ่ิมอุณหภูมิใหเคร่ืองยอม และเนื่องจากหมอไอน้ําเปนเครื่องจักร

ท่ีมีความสําคัญมากในระบบโรงงานท่ีตองใชความรอน ดังนั้นเพ่ือใหการทํางานของหมอน้ําเปนไปอยางมี

ประสิทธิภาพและยืดอายุการใชงานของหมอไอน้ํา และมีความปลอดภัย จําเปนตองควบคุมปจจัยตางๆ ท่ีมีผล

ตอหมอไอน้ํา ซึ่งปจจัยหนึ่งท่ีสําคัญและมีความไอน้ําเปนมากก็คือ น้ํา ซึ่งถาสามารถควบคุมคุณภาพของนํ้าท่ี

ใชไดจะทําใหหมอไอน้ํามีการทํางานท่ีมีประสิทธิภาพ 

 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

           โดยจากระบบเดิมท่ีใชน้ําบาดาลจายใหกับหมอไอนํ้า โรงงานจึงทําการปรับปรุงดวยการติดตั้งเครื่อง

กรองน้ําในระบบ Microfiltration และ Nanofiltration เพ่ือนํามาใชทดแทนในระบบกรองทรายแบบเกา เม่ือ

ติดตั้งแลวไดดําเนินการทดสอบและวัดคาท่ีจําเปนตางๆ ซึ่งผานมาตรฐาน  

            

เครื่องกรอง Microfiltration                                 เครื่องกรอง Nanofiltration 

นํ้าดิบ  กรองทราย กรองเรซิน 

ถังพัก หมอไอนํ้า 

นํ้าดิบ  กรองทราย กรองเรซิน MF = Microfiltration 

NF = Nanofiltration หมอไอนํ้า 

ขั้นตอนกอนการปรับปรุง 

ขั้นตอนหลังการปรับปรุง 



บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-33 

ตัวอยางที่ 17: การจัดการดานพลังงานความรอน 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. “คูมือการจัดการพลังงานความรอนในโรงงาน”. 

(2552) 

 

 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานความรอน ลดการสูญเสียพลังงานความรอน 

         สภาพปญหา : โรงงานพิมพผา ใชหมอไอน้ําขนาด 5.5 ตันไอน้ําตอชั่วโมง ใชน้ํามันเตาซี เพ่ือผลิต  

ไอน้ําท่ีความดัน 8 barg ไอน้ําท่ีผลิตไดใชในขบวนการอบผา Fix สี ซักผา โดยมีอุปกรณใชไอน้ําแบบผสม

โดยตรงและแบบไมผสมโดยตรง อุปกรณท่ีใชไอน้ําแบบไมผสมโดยตรงจะมีกับดักไอน้ํา ซึ่งมีท้ังหมด 72 ตัว 

เพ่ือนําน้ํา Condensate กลับมาอุนน้ําปอนหมอไอน้ําในถัง Deaerator แตพบวา ในสวนตรงนี้มี Steam Flash 

ออกทางทอระบายอากาศมากผิดปกติ สันนิษฐานวาพนักงานคงเปดวาลวบายพาสท้ิงไวจึงทําการตรวจสอบ

ระบบ ไมพบวามีการเปดวาลวท้ิงไว จึงสันนิษฐานตอวาอาจเปนเพราะกับดักไอน้ํา หรือวาลวบายพาสชํารุด แต

ไมสามารถรูวาตัวไหนชํารุด จึงทําการสํารวจเพ่ือตรวจสอบการทํางานของ Steam Trap โดยการใชเคร่ืองมือวัด

การร่ัวแบบอุลตราโซนิคในการตรวจสอบ การตรวจสอบพบวาจากกับดักไอน้ํา 72 ตัว มีเพียง 57 ตัวท่ีมีการ

ทํางานไดถูกตอง ทําใหมีปริมาณการสูญเสียท้ังหมด 84.59 kg/hr. คิดเปนคาใชจายท่ีสูญเสียท้ังหมด 

758,191.67 บาท/ป 

          แนวทางการปรับปรุง : ทําการปรับเปล่ียนอุปกรณท่ีชํารุด ดังรูป 

 

                       รูปกอนการปรับปรุง                                       รูปหลังการปรับปรุง 

ผลตอบแทน            :     เงินลงทุน 93,124.24 บาท 

ผลประหยัดพลังงาน  :     ประหยัดพลังงาน 758,191.67บาท /ป 

ระยะเวลาคืนทุน       :      0.12 ป 



                                                          บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-34 

ตัวอยางที่ 18: การจัดการดานพลังงานความรอน 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. “คูมือการจัดการพลังงานความรอนในโรงงาน”. 

(2552) 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานความรอน การหุมฉนวนทอและอุปกรณ 

         สภาพปญหา : โรงงานมีการใชหมอไอน้ําขนาด 5.5 ตันไอน้ําตอชั่วโมง น้ํามันเตาซีเพ่ือผลิตไอน้ํา  

ท่ีความดัน 8 barg หมอไอน้ําจะสงไอน้ําผานระบบทอจายไอน้ําไปยังอุปกรณใชไอน้ําระบบทอจายไอน้ํา ไดทํา

การหุมฉนวนเพ่ือปองกันการสูญเสียความรอนผานพ้ืนผิว โดยท่ัวไปฉนวนความรอนจะมีอายุการใชงานนาน

ประมาณ 5-15 ป ซึ่งขึ้นอยูกับชนิดและสภาพการติดตั้งใชงาน ระบบทอสงจายไอน้ํา เม่ือใชงานหลายประบบ

ทอจายไอน้ําเกิดการร่ัวหรือประเก็นเสื่อม จําเปนตองถอดฉนวนหุมทอออกเพ่ือทําการซอมแซม เม่ือทําการ

ซอมเสร็จแลวก็ไมใสฉนวนกลับเขาตามเดิมอาจเปนเพราะฉนวนเสื่อมสภาพจากการโดนน้ําท่ีเกิดจากการ

ร่ัวไหลของไอน้ํา หรือมีการติดตั้งระบบทอจายไอน้ําไปยังอุปกรณใชไอน้ําท่ีติดตั้งใหมแตยังไมไดหุมฉนวน 

         แนวทางการปรับปรุง : ทางโรงงานไดทํากรณีศึกษาเก่ียวกับการสูญเสียความรอนทางพ้ืนผิว การหุม

ฉนวนกันความรอนจะสงผลใหลดการสูญเสียทางพ้ืนผิวของวัตถุไดประมาณ 95 เปอรเซ็นต จึงไดทําการ

สํารวจจุดท่ียังไมมีการหุมฉนวนและจุดท่ีฉนวนมีการเสื่อมสภาพ 

               

รูปกอนการปรบัปรุง 

 

  รูปหลังการปรับปรุง 

ผลตอบแทน             :     เงินลงทุน      18,505    บาท  

ผลประหยัดพลังงาน   :     ชื้อเพลิงท่ีประหยัดได 21,559.26 ลิตร/ป คิดเปนเงินท่ีประหยัดได 

337,402.42 บาท/ป 

ระยะเวลาคืนทุน        :     0.05       ป 



บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-35 

ตัวอยางที่ 19:  การจัดการดานพลังงานความรอน 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. “คูมือการจัดการพลังงานความรอนในโรงงาน”. 

(2552) 

 

 

 

 

 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานความรอน การใชพลังงานความรอนจากแสงอาทิตยมาอุนน้ําใหรอน

กอนเขาหมอไอน้ํา 

         สภาพปญหา : โรงงานใชน้ําบาดาลที่ผานระบบการกรองดวยทรายและเรซินแลว นํามาจายใหหมอ  

ไอน้ํา ซึ่งใชน้ํามันเตาเปนเชื้อเพลิงในการสรางความรอนใหกับน้ํา เพ่ือใหไดไอน้ําออกมา โดยน้ําท่ีจายใหกับ

หมอไอน้ํานั้นปกติจะมีอุณหภูมิเฉลี่ยประมาณ 30 องศาเซลเซียส กอนท่ีจะจายไปยังหมอไอน้ํา ซึ่งทําให

สิ้นเปลืองเชื้อเพลิงมาก 

         แนวทางการปรับปรุง : โรงงานจึงติดตั้งพลังงานความรอนจากแสงอาทิตย เพ่ือเพ่ิมอุณหภูมิของน้ํา

ปอนหมอไอนํ้าเปน 70-80 องศาเซลเซียส ดังรูป ซึ่งเปนการลดการใชเชื้อเพลิงในการสรางพลังงาน ความ

รอนได 

 

ระบบเดิมที่ใชนํ้าบาดาลจายใหหมอไอนํ้า 

 

ระบบใหมที่ใชจายใหหมอไอนํ้า 



                                                          บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-36 

ตัวอยางที่ 20: การจัดการดานพลังงานความรอน 

ที่มา : กรมควบคุมมลพิษ. (2548). 

4.5.2 พลังงานไฟฟา 

วิธีการ/แนวทางการจัดการดานพลังงานไฟฟาสําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอ โดยจําแนกตาม

ระบบตางๆ สามารถนําปฏิบัติไดดังนี้ 

ระบบไฟฟาแสงสวาง 

☺ ใชแสงสวางจากธรรมชาติ ในบริเวณท่ีสามารถใชได 
☺ ควบคุมใหความเขมแสงอยูในระดับท่ีเหมาะสม 

☺ ปดหลอดไฟฟาเม่ือไมมีความจําเปนตองใชงาน หรือติดตั้งสวิทชควบคุม

อัตโนมัติ 

☺ ทําความสะอาดหลอดไฟฟาและบริเวณโดยรอบทุกเดือนเพ่ือคงประสิทธิภาพการ
สองสวาง 

☺ ใชโคมกระจายแสงเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการสองสวาง 
☺ ลดแรงดันไฟฟาการสองสวาง 
☺ เปล่ียนบัลลาสตจากแกนเหล็กธรรมดาเปนบัลลาสตอิเลคทรอนิกส หรือเปน

แกนเหล็กประสิทธิภาพสูง 

☺ ใชหลอดไฟประสิทธิภาพสูง 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานความรอน การประหยัดเชื้อเพลิง โดยนําน้ําควบแนนกลับมาใชใหม 

           สภาพปญหา : โรงงานตัวอยางใชหมอไอน้ําท่ีมีการผลิตจริง เฉลี่ย 8.37 ตันไอน้ําตอชั่วโมง โดย

โรงงานใชน้ําออนท่ีมีอุณหภูมิ 44 องศาเซลเซียส ปอนเขาสูหมอไอน้ําในอัตรา 7.6 ลบ.ม. ตอชั่วโมง และใช

น้ําคอนเดนเสทท่ีมีอุณหภูมิ 78 องศาเซลเซียส ปอนเขาสูหมอไอน้ําในอัตรา 0.8 ลบ.ม. ตอชั่วโมงและระบบ

ท้ิงน้ําคอนเดนเสทท่ีรวบรวมกลับมาไดท่ัวไป ทําใหเกิดการสูญเสียน้ําสวนนี้ไปโดยเปาประโยชน และ

เนื่องจากน้ําคอนเดนเสทนี้มีอุณหภูมิสูง หากนํากลับไปปอนเขาสูหมอไอน้ําจะชวยใหสามารถลดพลังงาน

หรือประหยัดเชื้อเพลิงในการผลิตไอน้ําลงได 

            แนวทางการปรับปรุง : โรงงานควรจัดทําถังกักเก็บน้ําคอนเดนเสทขนาด 3 ลบ.ม. เพ่ิมอีก 1 ถัง 

และปรับอัตราการปอนน้ําเขาสูหมอไอน้ําโดยใชน้ําคอนเดนเสทเปนหลักในอัตรา 5.32 ลบ.ม. ตอชั่วโมง 

และปอนน้ําออนในอัตรา 3.05 ลบ.ม. ตอชั่วโมง 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

เงินลงทุน   : 200,000 บาท  

ประหยัดเชื้อเพลิง   : 19,401 บาทตอเดือน 

                             ระยะเวลาการคืนทุน              : 0.86  ป 
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☺ ลดจํานวนหลอดไฟเพื่อลดแสงสวางท่ีมากเกิน 

☺ ใชแสงสวางเฉพาะจุดท่ีทํางาน 

☺ ตรวจสอบและลดพ้ืนท่ีใชแสง/หร่ีแสง โดยใชระบบควบคุมท่ีเหมาะสม 

  ระบบอัดอากาศ 

☺ ซอมแซมจุดร่ัวไหลของทอสง และขอตอตางๆ ของระบบอัดอากาศ 

☺ ซอมแซมวาลวเปดปดของระบบอัดอากาศใหสามารถปดไดสนิท 

☺ เลือกใชงานเคร่ืองอัดอากาศท่ีมีประสิทธิภาพสูงหรือมีขนาดท่ีเหมาะสมกับการ
ใชงานเปนเคร่ืองแรกในกรณีท่ีมีหลายเคร่ือง 

☺ การลดอุณหภมิูอากาศกอนเขาเคร่ืองอัดอากาศ 

☺ การปรับปรุงทอเมนสงจายอากาศอัด 

☺ การลดแรงดนัในการผลิตอากาศอัดท่ีเคร่ืองผลิต 

☺ บํารุงรักษาชุดกรองและจุดกรองตางๆ ในระบบอัดอากาศ และใชชุดกรองท่ีมี

ความดนัสูญเสียต่ํา 

☺ การลดพฤติกรรมท่ีไมเหมาะสมของการใชอากาศอัด 

☺ การปรับการเปดวาลวอากาศเขาใหเหมาะสม โดยใชนอซเซิลท่ีมีขนาดเล็กลง 

หรือเปนชนิดประหยัดพลังงาน 

☺ การเลือกขนาดถังเก็บอากาศอัดท่ีเหมาะสม และใชเคร่ืองอัดอากาศขนาดใหญ

แทนเคร่ืองขนาดเล็กหลาย ๆ เคร่ือง 

  ระบบเคร่ืองปรับอากาศและทําความเย็น 

☺ ควบคุมคุณภาพน้ํา และความสะอาดของอุปกรณท่ีน้ําไหลผานในระบบอยาง
สมํ่าเสมอเพ่ือปองกันการเกิดตะกรัน การอุดตัน และการผุกรอน 

☺ ตรวจสอบการทํางานของเทอรโมสตัททุกป 
☺ ทําความสะอาดแผนกรองอากาศทุกเดือน และทําความสะอาดพ้ืนท่ีผิว

แลกเปล่ียนความรอนระหวางสารทําความเย็นกับน้ําหรืออากาศอยางสมํ่าเสมอ 

☺ กําหนดใหเคร่ืองปรับอากาศทํางานแยกสวนพ้ืนท่ีการทําความเย็นปดหลอด 

ไฟฟา หรืออุปกรณเคร่ืองใชไฟฟาตางๆ ท่ีไมไดใชงาน เพ่ือลดภาระการทํา

ความเย็น 

☺ ปดประตูหนาตางของพื้นท่ีปรับอากาศใหสนิท เพ่ือลดการนําอากาศภายนอก

เขาและลดการนําอากาศภายในออก 

☺ ปลูกตนไมบริเวณรอบหองปรับอากาศ หรือใชอุปกรณบังแดด เชน กันสาด การ

ติดตั้งฟลมกันความรอน เพ่ือลดความรอนจากแสงอาทิตยท่ีเขาสูพ้ืนท่ีปรับ

อากาศ  



                                                          บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-38 

☺ เร่ิมเดินเคร่ืองปรับอากาศใหชาท่ีสุดเทาท่ีทํา และหยุดเดินเคร่ืองปรับอากาศให
เร็วท่ีสุดเทาท่ีทําไดจัดบริเวณหอผึ่งน้ําระบายความรอน หรือคอยลรอนใหโปรง 

เพ่ือใหระบายความรอนไดดี 

☺ ปรับตั้งอุณหภมิูในพ้ืนท่ีปรับอากาศใหสูงท่ีสุด และปรับตัง้อุณหภูมิน้ําเย็นสูงข้ึน 

☺ นําอุปกรณท่ีกอใหเกิดความรอนออกจากหองปรับอากาศ หรือหุมฉนวน

อุปกรณท่ีมีอุณหภูมิสูง 

☺ ควบคุมปริมาณสารทําความเย็นในระบบใหเหมาะสม และควบคุมปริมาณน้าํ

หรืออากาศใหไหลผานขดทอแลกเปล่ียนความรอนในอัตราท่ีเหมาะสม 

☺ เพ่ิมขนาดพ้ืนท่ีผิวแลกเปล่ียนความรอน โดยการปรับตั้งหรือเลือกใชล้ินลด

ความดันท่ีมีขนาดเหมาะสม 

☺ ใชน้ําหรืออากาศท่ีมีอุณหภมิูต่ําเขาระบายความรอน 

  กรณีตัวอยางวิธีการ/แนวทางการจัดการดานพลังงานไฟฟาสําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอท่ี

ประสบความสําเร็จในการดําเนินงานตามหลักการการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน ซึ่งแสดงไดดังตอไปนี้ 

ตัวอยางที่ 21 : การจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา การประหยัดพลังงานไฟฟา 

          สภาพปญหา : ในระบบการทําความสะอาดและฟอกขาวอยางตอเนื่อง การชุบมัน การใชไอน้ํารอน

ในเคร่ืองลางแบบ Washing Range  และการเซ็ทดวยความเร็วดวยเคร่ืองสเตนเตอร จะตองมีการปรับ

อัตราเร็วของเคร่ืองใหเหมาะสมเพ่ือใหไดผลท่ีดีท่ีสุด ซึ่งเครื่องเหลานี้จะประกอบดวยมอเตอรจํานวน

หลายๆ ตัว ซึ่งความเร็วรอบมอเตอรแตละตัวจะถูกควบคุมโดยมอเตอรหลัก ทําใหสิ้นเปลืองพลังงานมาก 

          แนวทางการปรับปรุง : ปจจุบันจึงไดมีการนําเอาอินเวอรเตอรมาใชในการควบคุมความเร็วรอบ

โดยการใชมอเตอรกระแสไฟฟา AC และเซมิคอนตักเตอร เนื่องจากสามารถควบคุมอัตราเร็วรอบของ

เคร่ืองจักรไดอยางมีประสิทธิภาพ และชวยประหยัดพลังงาน ยกตัวอยาง เชน การใชอินเวอรเตอรในพัดลม

ของเครื่องสเตนเตอรและเครื่องอบแหงและปมของเคร่ืองเจ็ท  

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

U การใชอินเวอรเตอรจะชวยประหยัดพลังงานไฟฟาลงได 30 – 40 % ถา  1 KHW คิดเปนเงิน 2.7 บาท 

U การติดตั้งอินเวอรเตอรขนาด 10 kW ใชเงิน 50,000 บาท 

            ดังนั้นจะคืนทุนใน 50,000/27 = 1,852 ชั่วโมง = 100 วัน 

ที่มา : กรมควบคุมมลพิษ. (2548). 
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ตัวอยางที่ 22: การจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. “คูมือการจัดการพลังงานความรอนในโรงงาน”. 

(2552) 

ตัวอยางที่ 23: การจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. “คูมือการจัดการพลังงานความรอนในโรงงาน”. 

(2552) 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา การเพ่ิมประสิทธิภาพเคร่ืองทําน้ําเย็น 

          โรงงาน E ติดตั้งเครื่องทําน้ําเย็นแบบหอยโขงระบายความรอนดวยน้ําขนาดพิกัด 350 TR ปกติ

ปรับตั้งอุณหภูมิน้ําเย็นไวท่ี 45 
๐
F เพ่ือใหเกิดการประหยัดพลังงาน โรงงานจึงปรับอุณหภูมิน้ําเย็นเปน  

46 
๐
F ท่ีภาระโหลด 60% โดยพ้ืนท่ีปรับอากาศไมมีปญหา สงผลใหใชพลังงานไฟฟาลดลง ผลการตรวจวัด

กอนและหลังการปรับตั้งมีดังนี้ (ใชงานวันละ 12 ชั่วโมง 300 วันตอปตลอดท้ังป ภาระการปรับอากาศ

เปลี่ยนแปลงประมาณ 80% อัตราคาไฟฟา 2.95 บาทตอหนวย) แสดงรายละเอียดดังตอไปน้ี 

รายละเอียด 

อุณหภูมินํ้า

เย็นเขา 

(
๐
F) 

อุณหภูมินํ้า

เย็นออก 

(
๐
F) 

อัตราการไหล

ของนํ้าเย็น 

(GPM) 

พลังไฟฟาที่ใช 

(kW) 

เติมปรับตั้งอุณหภูมิน้ําเย็นท่ี 45 
๐
F   51.4 45.0 631 129 

เติมปรับตั้งอุณหภูมิน้ําเย็นท่ี 46 
๐
F   52.3 46.2 631 116 

 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา การลดความดันสารทําความเย็นดานคอนเดนเซอร 

          สภาพปญหา: โรงงาน E ติดตั้งเครื่องทําน้ําเย็นระบายความรอนดวยน้ําขนาดพิกัด 1,200 TR โดย

ปกติโรงงานทําความสะอาดคอนเดนเซอรปละ 1 คร้ัง จากการตรวจวัดพบวาอุณหภูมิสารทําความเย็นท่ี

คอนเดนเซอรมาก ทําใหสูญเสียพลังงาน  

          แนวทางการปรับปรุง: โรงงานจึงปรับแผนการทําความสะอาดใหมเปนปละ 2 คร้ัง โดยทําการ

ตรวจวัดหาประสิทธิภาพกอนและหลังทําความสะอาด ดังนี้ (ใชงานวันละ 12 ชั่วโมง 300 วันตอป ตลอดท้ัง

ปภาระการปรับอากาศเปล่ียนแปลง 80% อัตราคาไฟฟา 2.95 บาทตอหนวย) แสดงรายละเอียดดังตอไปน้ี 

รายละเอียด 

Condenser 

Approach 

Temp. (
๐
F) 

ความดันสาร

ทําความเย็น 

(psig) 

อุณหภูมินํ้าเย็น 

(
๐
F) 

อัตราการ

ไหลของนํ้า

เย็น(GPM) 

พลังไฟฟา

ที่ใช 

(kW) เขา ออก 

กอนทําความสะอาด

คอนเดนเซอร 
8 12 61.0 53.2 3,100 675 

หลังทําความสะอาด

คอนเดนเซอร 
3 10 61.0 52.5 3,330 600 
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ตัวอยางที่ 24: การจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. “คูมือการจัดการพลังงานความรอนในโรงงาน”. 

(2552) 

ตัวอยางที่ 25: การจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. “คูมือการจัดการพลังงานความรอนในโรงงาน”. 

(2552) 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา ลดพลังงานไฟฟา 

                   โรงงาน E ติดตั้งเครื่องทําน้ําเย็นแบบหอยโขงระบายความรอนดวยน้ําขนาด 350 TR ปกติ

เดินหอผึ่งเย็น 1 ชุด รวมกับเครื่องทําน้ําเย็น 1 ชุด อุณหภูมิน้ําระบายความรอนกอนเขาคอนเดนเซอร 90
๐
F 

อุณหภูมิน้ําท่ีไดจากหอผ่ึงเย็นสูงกวาอุณหภูมิกระเปาะเปยกของอากาศท่ีเขาหอผ่ึงเย็น 8
๐
F ดังนั้นเม่ือเดินหอ

ผ่ึงเย็นเพ่ิมขึ้น 1 ชุด ปริมาณน้ําท่ีเขาหอผึ่งเย็นท้ังสองชุดจะลดลงจากเดิม สงผลใหอุณหภูมิน้ําท่ีไดลดลงจาก 

90
๐
F เปน 86

๐
F ผลการตรวจวัดกอนและหลังการปรับตั้ง มีดังนี้ (ใชงานวันละ 12 ชั่วโมง 300 วันตอป 

ตลอดท้ังปภาระการปรับอากาศเปลี่ยนแปลง 80% อัตราคาไฟฟาตอหนวย 2.95 บาท) แสดงรายละเอียด

ดังตอไปน้ี 

รายละเอียด 

อุณหภูมินํ้า

เย็น (
๐
F) 

อัตราการไหล

ของนํ้าเย็น

(GPM) 

อุณหภูมินํ้า

ระบาย (
๐
F) 

พลังไฟฟา 

Chiller  

(kW) 

พลังงานไฟฟา 

Cooling Tower 

(kW) 
เขา ออก เขา ออก 

เดิมเดิน Chiller 1 ชุด และ

เดิน Cooling Tower  1 ชุด 
46.0 52.2 653.4 90.1 97.4 122 7.2 

ใหมเดิน Chiller 1 ชุด และ

เดิน Cooling Tower  2 ชุด 
45.7 52.2 653.4 86.2 93.6 107 

15.1  

(รวม 2 ชุด) 

        
 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา ลดพลังงานไฟฟา 

         โรงงาน E ติดตั้งเคร่ืองทําน้ําเย็นแบบหอยโขงระบายความรอนดวยน้ําขนาดพิกัด 500 TR โดยปกติ

ปรับตั้ง Current Limit ท่ี 100% ซึ่งเปนจุดท่ีประสิทธิภาพของเครื่องต่ํา โรงงานจึงทําการปรับตั้ง Current Limit 

ใหมเปน 90% ซึ่งจากการปรับตั้ง ทําใหพลังงานไฟฟาลดลง และไมสงผลตอภาระการปรับอากาศภายในโรงงาน 

ผลการตรวจวัดกอนและหลังการปรับตั้งมีดังนี้ (ใชพลังงานวันละ 12 ชั่วโมง 300 วันตอป ตลอดท้ังปภาระการ

ปรับอากาศเปล่ียนแปลง 80% อัตราคาไฟฟา 2.95 บาทตอหนวย) แสดงรายละเอียดดังตอไปน้ี 

รายละเอียด 
อุณหภูมินํ้าเย็น

เขา (
๐
F) 

อุณหภูมินํ้าเย็น

ออก (
๐
F) 

อัตราการไหลของ

นํ้าเย็น (GPM) 

พลังงานไฟฟาที่

ใช (kW) 

Current Limit 100% 55.8 46.3 1,200 335 

Current Limit 90% 55.8 46.5 1,200 304 
 



บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-41 

ตัวอยางที่ 26: การจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. “คูมือการจัดการพลังงานความรอนในโรงงาน”. 

(2552) 

 

 

 

 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา การลดจํานวนหลอดไฟเพ่ือลดพลังานไฟฟา 

         โรงงาน E ติดตั้งหลอดฟลูออเรสเซนตขนาด 36 วัตต จํานวน 90 หลอด ใชบัลลาสตอิเล็กทรอนิกส 

มีการใชงาน 24 ชั่วโมงตอวัน 300 วันตอป อัตราคาไฟฟา 3 บาทตอหนวย ตองการปรับปรุงโดยการลด

จํานวนหลอดไฟเพ่ือลดแสงสวางท่ีมากเกินความจําเปนลงจากเดิม 30 หลอด คิดเปนพลังงานไฟฟาท่ีลดลง

ไดดวยวิธีดังตอไปน้ี  

รายการ สัญลักษณ หนวย ขอมูล 

1. ขอมูลเบ้ืองตน 

   1.1 คาไฟฟาเฉลี่ยตอหนวย 

   1.2 ชั่วโมงการใชงานตอป 

   1.3 พลังงานไฟฟาของหลอดไฟฟา 

   1.4 จํานวนหลอดไฟฟากอน  

   1.5 จํานวนหลอดไฟฟาหลัง  

 

 

EC 

Hr 

WB 

NB 

NF 

 

B/kWh 

hr/y 

kW/Unit  

Unit  

Unit 

 

3.00 

7,200.00 

0.036 

90.000 

60.00 

2. การวิเคราะหขอมูล 

    2.1 พลังไฟฟาเดิมกอนปรับปรุง 

          PB = (WB x hr x NB)  

    2.2 พลังไฟฟาหลังการปรับปรุง 

          PA = (WB x hr x NF)  

    2.3 พลังงานไฟฟาลดลงตอป 

          ES = ( PB-PA ) x hr  

    2.4 คาพลังงานไฟฟาลดลง 

          SC= ( ES x EC )  

 

 

PB 

 

PA  

 

ES 

 

SC 

 

 

kWh/y 

 

kWh/y  

 

kWh/y 

  

B/y 

 

 

23,328.00 

 

15,552.00 

 

7,776.00 

 

23,328.00 

หมายเหตุ : การสูญเสียของบัลลาสตชนิดแกนเหล็ก =10 W ชนิดแกนเหล็กประสิทธิภาพสูง = 5 W และ

ชนิดอิเล็กทรอนิกส = 0 W 

 



                                                          บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-42 

ตัวอยางที่ 27: การจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. “คูมือการจัดการพลังงานความรอนในโรงงาน”. 

(2552) 

 

 

 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา การเปล่ียนใชหลอดประสิทธิภาพสูงเพ่ือลดพลังงานไฟฟา 

สมการที่ใชในการคํานวณ 

         พลังไฟฟาท่ีลดลง = พลังไฟฟาเดิมกอนปรับปรุง - พลังไฟฟาหลังปรับปรุง 

ตัวอยางเพ่ือใหเกิดความเขาใจ 

         โรงงาน E ติดตั้งหลอดฟลูออเรสเซนตขนาด 36 วัตต จํานวน 100 หลอด ใชบัลลาสต

อิเล็กทรอนิกส ใชงาน 24 ชั่วโมงตอวัน 300 วันตอป อัตราคาไฟฟา 3 บาทตอหนวย ตองการปรับปรุงโดย

การเปล่ียนใชหลอดประสิทธิภาพสูง หลังการปรับปรุงลดจํานวนหลอดท่ีใชงานลงจากเดิม 10 หลอด คิด

พลังงานไฟฟาท่ีลดลงไดดวยวิธีดังนี้  

รายการ สัญลักษณ หนวย ขอมูล 

1. ขอมูลเบ้ืองตน 

   1.1 คาไฟฟาเฉลี่ยตอหนวย 

   1.2 ชั่วโมงการใชงานตอป 

   1.3 พลังงานไฟฟาของหลอดไฟฟากอน  

   1.4 พลังงานไฟฟาของหลอดไฟฟาหลัง  

 

EC 

hr 

WB  

WF 

 

B/kWh 

hr/y 

kW 

kW 

 

 

3.00 

7,200.00 

3.60 

3.20 

 

2. การวิเคราะหขอมูล 

    2.1 พลังไฟฟาเดิมกอนปรับปรุง 

          PB = (WB x hr x NB)  
    2.2 พลังไฟฟาหลังการปรับปรุง 

          PA = (WB x hr x NF)  

    2.3 พลังงานไฟฟาลดลงตอป 

          ES = ( PB-PA ) x hr  

    2.4 คาพลังงานไฟฟาลดลง 

          SC= ( ES x EC )  

 

 

PB 

 

PA  

 

ES 

 

SC 

 

 

kWh/y 

 

kWh/y  

 

kWh/y 

  

B/y 

 

 

25,920.00 

 

23,040.00 

 

2,880.00 

 

8,640.00 

หมายเหตุ : การสูญเสียของบัลลาสตชนิดแกนเหล็ก =10 W ชนิดแกนเหล็กประสิทธิภาพสูง = 5 W และ

ชนิดอิเล็กทรอนิกส = 0 W 

 



บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-43 

ตัวอยางที่ 28:  การจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. “คูมือการจัดการพลังงานความรอนในโรงงาน”. 

(2552) 

 

 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา การจัดโหลดเคร่ืองอัดอากาศใหเหมาะสมกับความตองการ 

          โรงงาน E ติดตั้งเครื่องอัดอากาศไว 2 ชุด ขนาด 15 HP (ติดตั้งกอน) และ 60 HP (ติดตั้งเพ่ิมที

หลัง) โดยทางโรงงานจะเลือกเดินเครื่องอัดอากาศขนาด 60 HP เปนตัวหลัก (เดินตัวใหญไวกอนรับรองลม

ไมตก) สวนเคร่ืองอัดอากาศขนาด 15 HP นั้นทางโรงงานไวเปนตัวสํารอง เม่ือหยุดซอมบํารุงรักษาเคร่ือง

อัดอากาศตัวใหญ โดยการตรวจวัดความตองการปริมาณอากาศอัดของทางโรงงานท้ังระบบ ในสภาพกอน

การปรับปรุง มีความตองการปริมาณอากาศอัดอยูท่ี 19.30 ลิตร/วินาที ท่ีความดัน 9 บาร หรือ 17.81% 

ของพิกัดการผลิตเครื่องขนาด 60 HP 

 

            จากขอมูลกอนการปรับปรุง สภาวะการทํางานของเครื่องอัดอากาศ 60 HP พบวาเครื่องเดินใน

สภาวะไรโหลดมากกวาสภาวะมีโหลด หลังปรับปรุงโรงงานไดพิจารณาเดินเครื่องอัดอากาศ 15 HP แทน

เคร่ืองอัดอากาศ 60 HP 

 

            เคร่ืองอัดอากาศขนาด 15 HP กําลังการผลิตอากาศ 28.33 ลิตร/วินาที ท่ีแรงดัน 9 บาร หรือคิด

เปนความตองการปริมาณอากาศอัดประมาณ 68.11% ของพิกัดเครื่องอัดอากาศขนาด 15 HP การจัดโหลด

ดังกลาวจะสามารถทําใหทางโรงงานมีศักยภาพในการประหยัดพลังงานลงไดประมาณ 69,322 หนวย/ป 

คิดเปนเงิน 187,115 บาท/ป 

 

 



                                                          บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-44 

ตัวอยางที่ 29: การจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. “คูมือการจัดการพลังงานความรอนในโรงงาน”. 

(2552) 

4.5.3 เทคโนโลยีที่ประยุกตใชเพ่ือชวยประหยัดพลังงานในอุตสาหกรรมสิ่งทอ  

      (1)   เคร่ืองอบตกแตงสําเร็จผาผืนประสิทธิภาพสูง Stenter
12

 (ดังรูปที่ 4-4)  

           โดยการใชเทคโนโลยีแบบใหม ซึ่งเปนผลงานของศูนยพัฒนาผลิตภัณฑส่ิงทอ 

สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมส่ิงทอ จากผลการทดสอบพบวาสามารถประหยัดพลังงานไดมากกวา 

30 % เพ่ือประยุกตใชในการฟอกยอมตกแตงสําเร็จ ซึ่งมีหลักการทํางานโดยเคร่ืองจักรนี้ใชทํา

หนาท่ีในกระบวนการอบแหงผืนผาและตกแตงสําเร็จผืนผาดวยสารเคมีท่ีจัดมาเปนการเฉพาะ 

เพ่ือใหไดผืนผาท่ีมีคุณภาพหลากหลายตามลักษณะการใชงานของเส้ือผาเคร่ืองอบตกแตงสําเร็จ

ผาผืนประสิทธิภาพสูง ไดรับการออกแบบเพ่ือการประหยัดพลังงานโดยอาศัยหลักการทํางานของ

สวนประกอบตาง ๆ ดังตอไปนี้ (ตารางท่ี 4-5) โดยสามารถใชทดแทนเครื่องอบตกแตงสําเร็จ 

ผาผืนเดิมแบบท่ัวไป ซึ่งใชวิธีทําความรอนทางออม จากแหลงเช้ือเพลิงชนิดตางๆ อาทิ ถานหิน 

น้ํามันเตา ซึ่งใชเปนเช้ือเพลิงปอนเขาหัวเผา ในการใหความรอนแกหมอน้ํามันรอน น้ํามันรอนท่ีได

จะถูกปมสงมายังเคร่ืองอบฯ และแลกเปล่ียนความรอนกับลมโดยพัดลมหมุนเวียนอากาศ เกิดเปน

ลมรอนใหแกผืนผา ซึ่งการใหความรอนของเทคโนโลยีเดิมในลักษณะ Indirect Heating นี้จะเกิด

การสูญเสียและส้ินเปลืองพลังงานคอนขางมาก เนื่องจากประสิทธิภาพในการใหความรอนจะ

                                                            

12
 http://www.thaitextile.org/tdc/?page_id=885, 21/11/2554 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา ลดพลังงานไฟฟา 

         โรงงาน E ติดตั้งเครื่องทําน้ําเย็นระบายความรอนดวยน้ําขนาด 500 TR โดยปรับตั้ง Current Limit 

ท่ี 100% จากการตรวจวัดพบวาอัตราการไหลของน้ําเย็น 1,011 แกลลอนตอนาที ต่ํากวาพิกัดโดยพิกัดอยูท่ี 

2.4x500 =1,200 แกลลอนตอนาที จึงมีศักยภาพในการเพ่ิมประสิทธิภาพโดยการเพ่ิมอัตราการไหลของ 

น้ําเย็นใหสูงขึ้น ทําใหพลังงานไฟฟาลดลง ซึ่งผลการตรวจกอนและหลังการปรับตั้งมีดังนี้ (ใชงานวันละ  

12 ชั่วโมง 300 วันตอป ตลอดท้ังปภาระการปรับอากาศเปลี่ยนแปลง 80% อัตราคาไฟฟา 2.95 บาท  

ตอหนวย) แสดงรายละเอียดดังตอไปน้ี 

รายละเอียด 

Current 

Limit 

(%) 

อุณหภูมินํ้า

เย็นเขา 

(
๐
F) 

อุณหภูมินํ้า

เย็นออก 

(
๐
F) 

อัตราการไหล

ของนํ้าเย็น 

(GPM) 

พลังงาน

ไฟฟาที่ใช 

(kW) 

กอนเพ่ิมปริมาณน้ําเย็น 100 55.5 45.1 1,010 327 

หลังเพ่ิมปริมาณน้ําเย็น 100 55.8 46.3 1,200 335 

      

 



บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-45 

ลดลงทุกๆ ข้ันตอนจากตนทางซึ่งเปนแหลงความรอนจนกระท่ังถึงผืนผาท่ีตองการอบปลายทาง  

เทคโนโลยีเคร่ืองอบตกแตงสําเร็จผาผืนประสิทธิภาพสูง มีศักยภาพในการประหยัดพลังงานไฟฟา

ประมาณ 30 เปอรเซ็นต และประหยัดเช้ือเพลิงไดประมาณ 40-50 เปอรเซ็นต เทียบกับปริมาณ

การใชพลังงานไฟฟาและเชื้อเพลิงสําหรับเคร่ืองอบตกแตงสําเร็จผาผืนแบบเดิม จึงสงผลดีตอ

ส่ิงแวดลอม ลดภาวะโลกรอนจากกาซเรือนกระจกไดเปนอยางดี 
 

 

 

รูปที่ 4-4 เคร่ืองอบตกแตงสําเร็จผาผืนประสิทธิภาพสูง Stenter 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



                                                          บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-46 

ตารางที่ 4-5 หลักการทํางานของสวนประกอบตางๆ ของเทคโนโลยีตกแตงสําเร็จผาผืน 

                 ประสิทธิภาพสูง Stenter 

สวนประกอบ

ของเทคโนโลยี 

และขั้นตอนการ

ทํางาน 

ภาพประกอบ 

1.1 Nozzle  

เปาลมรอนที่

สามารถปรับ

ความกวางได

เทากับขนาด

ของผืนผา 

 

รูปที่ 4-5 Nozzle ของเคร่ืองอบตกแตงสําเร็จผาผืนแบบทั่วไป 

 

รูปที่ 4-6 Nozzle ของเคร่ืองอบฯประสิทธิภาพสูงซึ่งยึดติดกับรางโซปรับความกวาง       

ไดตามขนาดผืนผา 

 

 

 

 

 

 



บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-47 

ตารางที่ 4-5 หลักการทํางานของสวนประกอบตางๆ ของเทคโนโลยีตกแตงสําเร็จผาผืน 

                  ประสิทธิภาพสูง Stenter (ตอ) 

สวนประกอบ

ของเทคโนโลยี 

และขั้นตอนการ

ทํางาน 

ภาพประกอบ 

1.2 ลด

ระยะหาง

ระหวางผืนผา

กับ Nozzle  

เปาลมรอน 

 

รูปที่ 4-7 เคร่ืองอบตกแตงสําเร็จผาผืนประสิทธิภาพสูง มีระยะหางระหวาง Nozzle กับ

ช้ินงานที่ 25 มม. ในขณะที่เคร่ืองแบบทั่วไป มีระยะหาง 75 มม. เปนผลใหลมรอนสงผาน

พลังงานลงบนผืนผาไดมากกวา 

1.3 ออกแบบ

โดยลดปริมาตร

อากาศท่ี

หมุนเวียน

ภายในตู 

 

รูปที่ 4-8 เคร่ืองอบตกแตงสําเร็จผาผืนประสิทธิภาพสูง มีขนาดกวางและสูงนอยกวา

เคร่ืองแบบท่ัวไปจึงมีปริมาตรภายในนอยกวา ทําใหอากาศรอนไดเร็วกวา จึงสามารถ

ประหยัดพลังงานในการทําความรอนได 
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ตารางที่ 4-5 หลักการทํางานของสวนประกอบตางๆ ของเทคโนโลยีตกแตงสําเร็จผาผืน 

                  ประสิทธิภาพสูง Stenter (ตอ) 

สวนประกอบ

ของเทคโนโลยี 

และขั้นตอนการ

ทํางาน 

ภาพประกอบ 

1.3 ออกแบบ

โดยลดปริมาตร

อากาศท่ี

หมุนเวียน

ภายในตู (ตอ) 

 

รูปที่ 4-9  แสดงการเพ่ิมอุณหภูมิภายใน Chamber อบภายในตูเปรียบเทียบระหวาง

เทคโนโลยีเดมิ(Conventional Model) และ เคร่ืองอบตกแตงสําเร็จผาผืนประสิทธิภาพสูง 

(THTI Stenter) 

1.4 เพ่ิม 

อัตราการ

หมุนเวียน 

ลมรอนภายใน 

Chamber 

 

 

 

รูปที่ 4-10 แสดงเพ่ิมอัตราการหมุนเวียนลมรอนภายใน Chamber                  
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 ตารางที่ 4-5 หลักการทํางานของสวนประกอบตางๆ ของเทคโนโลยีตกแตงสําเร็จผาผืน 

                   ประสิทธิภาพสูง Stenter (ตอ) 

สวนประกอบ

ของเทคโนโลยี 

และขั้นตอนการ

ทํางาน 

ภาพประกอบ 

1.5 ทําลมรอน

ดวยระบบ 

LPG-Burner 

Direct Heating 

 

รูปที่ 4-11 แสดงการทําลมรอนดวยระบบ LPG-Burner Direct Heating 

 

   (2) เคร่ืองผลิตเสนดาย C 70 High Performance Card
13

 และเคร่ืองรุนใหมของ    

R 60 Rotor Spinning 

   โดยเคร่ือง C 70 มีหนากวาง 1.5 เมตร สามารถเพ่ิมการผลิตข้ึนอีกรอยละ 40 ดวย

คุณภาพการสางเสนใยที่ดีกวาเดิม และใชพลังงานต่ํากวาเคร่ืองรุนเกา C 60 ถึงรอยละ 15 ตอ

การสางสไลเวอร 1 กิโลกรัม สวนเคร่ือง R 60 Rotor Spinning มีจํานวน Rotors ไดมากถึง 540 

Rotors และเม่ือเทียบกับรุน R 40 พบวา R 60 มีกําลังการผลิตสูงข้ึนอีกรอยละ 8 และใช

พลังงานต่ํากวารอยละ 5 แสดงดังรูปท่ี 4-12 
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 http://www.ttistextiledigest.com/articles/industry-outlook/item/3806.html. 
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รูปที่ 4-12 เคร่ืองผลิตเสนดาย C 70 High Performance Card 

ที่มา : http://www.ttistextiledigest.com/articles/industry-outlook/item/3806.html. 

 

  (3) เคร่ืองปนดายประสิทธิภาพสูง  

�  เคร่ืองปนดายวงแหวน G32 Ring Spinning
14

  มีแกนปนดายถึง 1,440 แกน 

เคร่ืองหวี E 66 combing ท่ีมีกําลังการผลิต 72 กิโลกรัมตอช่ัวโมง (500 nips/min และ 80 

g/m batt weight) และเคร่ือง RSB-D 22 Double-head Autoleveler Draw Frame ท่ีเรง

อัตราเร็วไดถึง 2 x 1,100 เมตรตอนาที แสดงดังรูปท่ี 4-13 

�  เคร่ืองปนดายโรเตอร BD 416 Ring Spinning มี 416 spinning unit เคร่ือง

ปนดายวงแหวน Zinser 351 Impact FX Compact Ring Spinning มีแกนปนดายถึง 1,680 

แกน และเคร่ือง Autoconer X5  

� เคร่ือง Allma TCS เปนเคร่ืองสําหรับตีเกลียวผลิตดายเทคนิคัล และเคร่ือง 

Allma CC3 สําหรับตีเกลียวและควบดายเคเบิล  

� อุปกรณสงนํ้ามันหลอล่ืนเสนดาย สําหรับติดบนแกนปนดาย ซึ่งใชเวลา    

หลอล่ืนเพียง 10 วินาทีตอแกนปนดาย (รวมเวลาเปล่ียนถายน้ํามันเกาดวย) 

� เคร่ืองตรวจจับและแยกสิ่งแปลกปลอมออกจากใยฝายที่ช่ือ Securoprop 

SP-FPU  สามารถตรวจจับและแยกวัสดุเจือปนตางๆ แมแตพอลิพรอพิลีนหรือพอลิเอทิลีน

ฟอยล และนําเสนอ Cylinder Card Clothing FGX1 สําหรับกระบวนการสางใย ซึ่งตัว Clothing 

มีอายุการใชงานนานข้ึนกวาเดิม 

� เทคโนโลยีของ Polar I/DLS (direct link system) ซึ่งเปนโมเดล Polar 

ลาสุดของสายการผลิต Automatic Link Winder 
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 http://www.ttistextiledigest.com/articles/industry-outlook/item/2583-yarn-industry-in-the-global-market.html. 
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รูปที่ 4-13 เคร่ืองปนดายวงแหวน G32 Ring Spinning 
ที่มา : http://www.ttistextiledigest.com/articles/industry-outlook/item/2583-yarn-industry-in-the-

global-market.html. 

 

(4) เทคโนโลยีการทอผาและการถักเสื้อผาประสิทธิภาพสูง  

� เคร่ืองถักที่ประกอบดวยเคร่ือง HKS4 F Terry  

        สําหรับผลิตผา Terry ช้ันดีจากดายฟลาเมนทดวยความเร็ว 1,400 รอบตอนาที 

ใช E24 และ E28 เข็ม ท่ีความกวาง 136 นิ้ว เคร่ืองตอมาคือ HKS MSU S Weft Insertion ท่ี

สามารถใชกับดายหลากหลายชนิดแมกระท่ังดายขนาดเล็ก (ดายฟลาเมนทพอลิเอสเทอรขนาด 

17 dtex) ท่ีมีความยืดหยุนในการใชงานสูง ผลิตผาหนากวางไดถึง 6.27 เมตรแมใช E28 เข็ม มี

อัตราการผลิตผา 2,000 ตารางเมตรตอช่ัวโมง แสดงดังรูปท่ี 4-14 

� เคร่ืองถักที่มีอุปกรณ CFP Bars (Carbon-Fiber-Reinforces Plastic) ชวยใหถัก

ผาไดเร็วข้ึน CFP Bars นี้มีน้ําหนักเบา แข็งแรงและความรอนความเย็นไมมีผลกระทบตอการทํางาน 

� เคร่ืองถักเสื้อผา MACH2X153 18L สามารถถักไดเร็วเปน 2 เทาจากเคร่ือง

รุนเดิม คือ มีความเร็วการถักสูงสุด 1.6 เมตรตอวินาที และเสนอเคร่ือง MACH2SIG Flat Knit 

ท่ีมีความเร็วการถักสูงสุด 1.4 เมตรตอวินาที 

� เคร่ืองถักกลม S4-3.2 R สําหรับถักผาร้ิวซิงเกอรเจอซี่ 3 สีหรือ 6 สีข้ึนกับ

จํานวน Feeders มีความเร็วรอบตอนาทีเทากับ 20 สําหรับการถักผาร้ิว และเทากับ 31 สําหรับ

การถักอ่ืนๆ และเสนอเคร่ือง S4-3.2 II สําหรับการถักผาใหเงาแบบไหม 

� เคร่ืองถักกลม S296-2 สําหรับผลิตผาซิงเกอรเจอซ่ี ใช E28 เข็ม มี 115 

Feeders และ 2 ถึง 4 Needle Tracks และสุดทายเปนบริษัท Pai Lung นําเสนอเคร่ือง Flat Knit 

PLF-KS132 ท่ีมีระบบคอมพิวเตอรควบคุม มีความเร็วในการถักสูงสุด 1.2 เมตรตอวินาที และ 

2 ถึง 4 Needle Tracks และสุดทายเปนบริษัท Pai Lung นําเสนอเคร่ือง Flat Knit PLF-KS132 

ท่ีมีระบบคอมพิวเตอรควบคุม มีความเร็วในการถักสูงสุด 1.2 เมตรตอวินาที 
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� เคร่ือง JL 40/1 Jacquardtronic lace
15

 ผลิตผาลูกไมสําหรับชุดช้ันในและ

เส้ือผา (เคร่ือง 28 เข็ม มี 36 pattern bars ขับเคล่ือนดวย Servo Motors) และเคร่ือง DJ 6/2 ท่ี

ใชเทคนิคการผลิตกางเกงในไรตะเข็บ 2 เทคนิค (Cut and Turn Design และ Side-seamless 

Design with Shaping Effect) 

� เคร่ืองถักกลม Single Jersey SM8 TR1 ใช 16 ถึง 24 เข็มและมี 8 Feeders 

เคร่ือง Warp Knit SWD 6/2J ผลิตเส้ือผาไรตะเข็บและเคร่ืองถักกลม Double Jersey SM9
MF

 

ผลิตผาริบ (Rib) 

� เคร่ืองถัก flat knit CMS 530 HP Multi Gauge ประกอบดวยระบบ Stoll-

multiflex
 
take-down สามารถใชกับชนิดเสนใยและขนาดดายตางๆ กัน และสามารถดัดแปลง

เคร่ืองใหใชไดกับเสนดายท่ีมีเสนโลหะดวย  

� เคร่ืองถักกลม Single Jersey S4-3.2 สองเวอรช่ันคือ เคร่ือง 24 เข็มสําหรับ

ผาร้ิวและเคร่ือง 44 เข็มท่ีมี 108 Feeders ท้ังคู 

� เคร่ือง flat knit เปนระบบคอมพิวเตอร ช่ือ MACH2SIG และ MACH2X   

� เคร่ืองถักผาร้ิว S4F348 รุนลาสุด ท่ีสามารถถักไดสูงสุดถึง 8 ร้ิวสีตอความยาวหนึ่ง 

� เคร่ืองถัก Double Jersey Double Selection Electronic Jacquard (Cylinder 

และ Dial Electronic Selection) สําหรับผลิตผาคลุมฟูกท่ีนอนคุณภาพสูง  

� เคร่ืองถัก Single Jersey สามรุนใหมคือ เคร่ือง JH/V ความเร็วสูงถึง 50 rpm 

เคร่ือง JB41E และ JB3E สําหรับผลิตผาร้ิวสี 

 

รูปที่ 4-14 เคร่ืองถักที่ประกอบดวยเคร่ือง HKS4 F terry 

ที่มา : http://www.ttistextiledigest.com/articles/industry-outlook/item/3416-ตลาดเคร่ืองถักและ      

ผาถักท่ัวโลก.html. 
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(5) เทคโนโลยีการพิมพผาประสิทธิภาพสูง 

� เคร่ืองพิมพผาดิจิตอล ย่ีหอ Austrina
16

 สําหรับงานพิมพผามวน และพิมพเส้ือ

ทีเช้ิต โดยเทคโนโลยีดิจิตอลจะเขามาเสริมจุดออนธุรกิจงานพิมพในระบบสกรีน และ Offset ใน

ดานความเร็ว เนื่องจากในการพิมพผาตัวอยาง ถาเปนระบบสกรีนหรือ Offset จะใชเวลา 4-5 

สัปดาห ในขณะท่ีการพิมพดวยเคร่ืองดิจิตอลจะใชเวลาเพียงไมก่ีช่ัวโมง และยังชวยลดตนทุนได

ถึง 40-50% โดยคุณสมบัติเดนของเคร่ืองพิมพผาดิจิตอล Austrina คือสามารถพิมพผาใน

จํานวนนอย และตางขนาดได อีกท้ังยังใชหมึก Pigment ซึ่งพิมพไดบนผาทุกชนิด และหมึกนี้จะ

ซึมลงในเสนใย ไมเกาะบนผิวผา ใหสัมผัส เปนเนื้อเดียวกับผา ทําใหงานออกมาสวย คมชัด เวลา

ดึงเส้ือจะไมเห็นรอยแตกของสี ท่ีสําคัญไมเปนพิษกับส่ิงแวดลอม   

 

(6) เทคโนโลยีการยอมสีผาประสิทธิภาพสูง  

� เคร่ืองยอม Fong's Industries Group  

   เปนเคร่ืองยอมตางๆ ท่ีใชน้ํานอยแตใหประสิทธิภาพการยอมและกําลังการผลิต

ท่ีสูง ประกอบดวยเคร่ืองยอมดายแบบแพกเกจ ALLWIN ซึ่งใช Liquor Ratio 1:4 สามารถลด

เวลาการยอมดายฝาย ลดการใชน้ําและไฟฟาเกินกวารอยละ 40 สําหรับการยอมสีกลางถึงสีเขม 

เคร่ืองยอมผา Jumbo Flow ซึ่งใช Liquor Ratio 1:4.5 สําหรับยอมผาบางถึงผาหนัก สามารถ

ประหยัดน้ําและลดเวลาไดถึงรอยละ 40 และ 33 ตามลําดับ เคร่ืองยอมผา THEN-AIRFLOW 

ใช Liquor Ratio 1:3.75 และ 1:4:6 สําหรับการยอมผาเต็มโหลดและครึ่งโหลดของเครื่อง 

ตามลําดับ เคร่ืองยอมผาทอ Colora Pad Steam และเคร่ืองลางผานิต Sintensa ของ Goller และ

สุดทายเปนระบบการนําน้ํากลับมาใชซ้ําของ Fong's Water Technology แสดงดังรูปท่ี 4-15 

 

รูปที่ 4-15 เคร่ืองยอม Fong's Industries Group 

ที่มา : http://www.ttistextiledigest.com/articles/technology/item/502-digital-printer-เสริม

ความไวใหธุรกิจพิมพผา.html. 
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4.6 การจัดการดานของเสีย 

ของเสียท่ีเกิดจากอุตสาหกรรมส่ิงทอนั้น สวนใหญจะอยูในรูปของของเสียท่ีเปนของเหลว 

รองลงมาคือของเหลวท่ีเปนของแข็ง เชน ข้ีเถาและสลัดจ วัสดุท่ีเปนบรรจุภัณฑ เปนตน รวมท้ัง

ของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต เชน ของเสียจําพวกผา ดาย และเสนใย นอกจากนี้ ยังมีของ

เสียอันตรายท่ีผูประกอบการในภาคอุตสาหกรรมส่ิงทอ ควรจะตองใหความสําคัญในเร่ืองการ

บริหารจัดการอยางเขมงวดภายใตกรอบของกฎหมาย เชน ตัวทําละลายท่ีใชแลว น้ําเสียท่ี

ปนเปอนสียอมในข้ันตอนตางๆ เศษของวัตถุดิษท่ีปนเปอนสารเคมีท้ังอันตรายและไมอันตราย 

เปนตน หากมีวิธีการ/แนวทางในการจัดการของเสียเหลานั้นในข้ันตอนตางๆลงได โดยที่คุณภาพ

ของช้ินงานยังคงเดิมจะชวยใหอุตสาหกรรมดังกลาวมีตนทุนการผลิตท่ีต่ําลง และเกิดของเสียท่ีจะ

เปนปญหาตอส่ิงแวดลอมลดลงตามไปดวย 

วิธีการ/แนวทางการจัดการดานของเสียสําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอ สามารถนาํไปปฏิบัติ

ไดดังนี ้

☺ เลือกใชเทคโนโลยีการลอกแปงแบบไรสารเคมี (การใชความช้ืน) หรือใช

สารเคมีชีวภาพรวมกับการใชน้ําลางเพื่อลอกแปงของข้ันตอนการเตรียมผา 

พรอมท้ังวิธีการบําบัดน้ําเสียแบบ F/M โดยสนับสนุนใหใชสารลงแปงแบบยอย

สลายได (F/M<0.15kg BOD5/kgMLSS-d) เพ่ือปรับปรุงคุณภาพของ   

กากตะกอน โดยตั้งคาอุณหภูมิท่ี 19 
o
C ข้ึนไป 

☺ นําสารละลายที่ใชแลวกลับมาใชในทุกๆ กระบวนการ และกําจัดกากตะกอนท่ี

เกิดจากข้ันตอนการผลิต 

☺ เลือกใชภาชนะบรรจุของเสียท่ีมีฝาปดมิดชิดในกรณีท่ีเปนถุงใหปดผนึกปากถุง
อยางมิดชิด 

☺ เลือกใชบรรจุภัณฑท่ีสามารถนํากลับมาใชซ้ําไดเพ่ือลดปริมาณการเกิดของเสีย
ประเภทบรรจุภัณฑคัดแยกขยะมูลฝอยออกเปน 4 ประเภท คือ ขยะมูลฝอยแหง 

ขยะมูลฝอยเปยก ขยะมูลฝอยท่ีสามารถนํากลับมาใชซ้ําหรือใชใหมและขยะมูล

ฝอยอันตราย และนําไปบําบัดและกําจัดในแตละประเภทใหถูกวิธี 

☺ กากตะกอนที่เกิดจากกระบวนการซักลางผาขนสัตวสามารถนํามาผลิตเปนกอน
อิฐหรือนํากลับมาใชใหมได 

☺ เผากากตะกอน เพ่ือนําพลังงานความรอนกลับมาใชใหม แตจะตองควบคุมฝุน

และกาซพิษท่ีอาจเกิดข้ึน เชน SO
x
 NO

x
 และตองควบคุมสารพิษจากยาฆาแมลง 

คลอรีน สารฟูแรนท่ีปนเปอนอยูในกากตะกอนดวย 

☺ อบรมใหความรู ความเขาใจแกพนักงานอยางสมํ่าเสมอในการปฏิบัติงานอยาง
ถูกวิธี เพ่ือลดการสูญเสียวัตถุดิบและลดการเกิดของเสีย 
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  กรณีตัวอยางวิธีการ/แนวทางการจัดการดานของเสียสําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอท่ีประสบ

ความสําเร็จในการดําเนินงานตามหลักการการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน ซึ่งมีแนวทางการดําเนินการ

ดังตอไปนี้ 

ตัวอยางที่ 30 : การจัดการดานของเสีย 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานของเสีย การลดปริมาณของเสีย 

          โรงงานยอมสีขนาดกลางในประเทศไทย สวนใหญจะผลิตผาฝายผสมโพลีเอสเตอร   โดยมีการ

ดําเนินงานดานการจัดการของเสีย ดังตอไปน้ี 

U มีการติดตั้งระบบดูดสุญญากาศ EVAC เพ่ือลดการใชปริมาณสารเคมีลง 25 เปอรเซ็นต 

U มีการติดตั้ง Spectrophotometer เพ่ือใหตรงกับสีมีความถูกตองมากย่ิงขึ้นเพ่ือปรับปรุง

กระบวนการใหมีประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้น สงผลใหมีการใชสารเคมีลดลง 20 เปอรเซ็นต 

U คอนเดนเสทจะถูกปรับสภาพและนํากลับมาใชใหมในหมอไอน้ํา 

U น้ําเย็นจะนํากลับมาใชในการชําระลางหลังจากการยอมสีผา 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม. “คูมือเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอ”. (2543) 

ตัวอยางที่ 31 : การจัดการดานของเสีย 
ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานของเสีย การลดปริมาณสารเคมีท่ีใชเกินไป 

         สภาพปญหา : ในกระบวนการพิมพผาการคาดคะเนปริมาณแปงพิมพท่ีตองใชเปนสิ่งท่ียุงยาก ถาเตรียม

แปงพิมพนอยเกินไปจนไมพอใชก็ตองรอจนกวาจะเตรียมแปงพิมพเพ่ิมเติมใหม ถาเตรียมแปงพิมพมากเกินไป

ก็จะท้ิง ซึ่งกอใหเกิดปญหาในการกําจัดในภายหลัง ในบางโรงงานท่ีไมไดใหความสนใจเร่ืองสิ่งแวดลอมนั้นมักท้ิง

แปงพิมพนั้นไปกับน้ํา ซึ่งเปนการเพ่ิมสิ่งสกปรกและความยุงยากในการบําบัดน้ําท้ิงอยางมาก 

         แนวทางการปรับปรุง : ในปจจุบันไดมีการนําเคร่ืองมือท่ีใชในการประมาณแปงพิมพท่ีตองใชเพ่ือให

เกิดการสูญเสียนอยท่ีสุด ซึ่งการประมาณสามารถทําไดดังนี้ 

U เม่ือเร่ิมพิมพใหชั่งน้ําหนักแปงพิมพท่ีตองใชในการพิมพผาความยาวหนึ่ง จากน้ันนําปริมาณ
ดังกลาวมาคํานวณหาปริมาณแปงพิมพท่ีตองใชท้ังหมด และทําการเตรียมแปงพิมพ โดยการใช

เคร่ืองฉีดอัตโนมัติ 

U เคร่ืองพิมพสวนใหญในปจจุบัน มักมีขอมูลท่ีเก็บในแบบดิจิตอลของลายท่ีเกาะบนสกรีนหรือลูกกลิ้ง 

ซึ่งสามารถใชขอมูลเหลานี้ ในการคํานวณหาปริมาณแปงพิมพท่ีตองใชได ในกรณีท่ีเคร่ืองพิมพนั้นไมมี

อุปกรณท่ีใหขอมูลดังกลาวก็สามารถติดตั้งเครื่องสแกนฟลม Negative เพ่ืออานขอมูลดังกลาวได 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม. “คูมือเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอ”. (2543) 
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ตัวอยางที่ 32: การจัดการดานของเสีย 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานของเสีย การลดของเสียโดยการตอผา 

         การตอผาชิ้นตอชิ้น โดยการเย็บตอท่ีปลายกอนนําผาเขาสูการฟอกยอมนั้นเปนสิ่งท่ีมีความสําคัญใน

กระบวนการแบบตอเนื่อง  ผาท่ีตอมากกวา 100 ชิ้น สําหรับกระบวนการแบบชุด ถาทํางานเตรียมผาดวย

กระบวนการตอเนื่องก็จะใชผาตอมากกวา 100 ชิ้นเชนกัน แตถาเปนกระบวนการปกติจํานวนผาท่ีตอจะประมาณ 

10 ชิ้น 

         การตอผามีความสําคัญเพราะถาตอผาไมดี ผาก็จะเคร่ืองท่ีไดไมเรียนรอยซึ่งจะสงผลตอการยอม การ

ตอผาท่ีดี ปลายที่ตอของผาทุกชิ้นจะตองมีสภาพเหมือนกัน เพราะถารอยตอใดมีการใชแรงตึงในการเย็บ

มากกวาหนาผาก็จะหดยนไดงายและถาเสนดวยท่ีเย็บเกิดปญหาหดตัวก็จะเกิดปญหาหนาผาหดยนไดเชนกัน

ในบางครั้งอาจพบปญหารอยตอฉีดขาดมวนงอได 

การตอผาควรคํานึงถึง 

U การเลือกเสนดวยเย็บ 

U การเลือกจักรเย็บ (ปกติเปนแบบ Over Rock) 

U การรักษาแรงตึงของเสนดวยเย็บ การตัดริมผา และเข็มเย็บ 

U ในกรณีท่ีผาตองผานการตกแตงสําเร็จท่ีมีการใชแรงตึง (เชน ควรรีดอัดมัน การปดข้ึนขน การตัดขน) 

U ควรเย็บแบบรอยเย็บเดียว  
ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

U ถึงแมการตอผาจะเปนงานพ้ืนฐาน แตตองอาศัยประสบการณ และตองพิจารณาสมบัติของผาและ

กระบวนการท่ีผานั้นจะผานไป การตอผาอยางไมประณีตจะกอใหเกิดผลเสียและการทํางานซ้ํา 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม. “คูมือเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอ”. (2543) 

ตัวอยางที่ 33: การจัดการดานของเสีย 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานของเสีย การปรับเปล่ียนกระบวนการ 

           อุตสาหกรรมสิ่งทอในประเทศชิลี  มีความหลากหลายของวัสดุท่ีใช เชน ผามันและผาขนสัตว โดยมี

แนวทางการจัดการสิ่งแวดลอมโรงงาน ดังตอไปน้ี 

U การซอมเคร่ืองไอน้ําเพ่ือลดการสิ้นเปลืองน้ํามันเชื้อเพลิงลง  36 เปอรเซ็นต 

U การปรับเปล่ียนเทคนิคการลางเพ่ือลดการใชน้ําลง  50 เปอรเซ็นต 

U การลดปริมาณซัลเฟตในน้ําท้ิง 

U การปรับปรุงควบคุมการรั่วไหลของทอไอน้ําการปรับปรุงอุปกรณการยอมสีอ่ืน  

U การรีไซเคิลของเสียท่ีเปนของแข็งกอนท่ีจะกําจัด 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม. “คูมือเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอ”. (2543) 
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4.7 การจัดการดานสุขภาพและความปลอดภัย 

นอกจากการลดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมแลว ส่ิงหนึ่งท่ีมีความสําคัญอยางย่ิงตอการ

พัฒนาของโรงงานและการเสริมสรางขีดความสามารถในการแขงขัน โดยเฉพาะในตลาดสากล คือ

สุขภาพและความปลอดภัยของพนักงาน ดังนั้นการนําลีนมาใชนอกจากจะเพ่ือการปรับเปล่ียน

วัตถุดิบ กระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ และการจัดการส่ิงแวดลอมอยางมีประสิทธิภาพแลว ยังมี

การนําเอาใชเพื่อปรับปรุงสภาพแวดลอมในการปฏิบัติงาน เพ่ือใหพนักงานมีสุขภาพท่ีดีและมี

ความปลอดภัยในการปฏิบัติงานอีกดวย ซึ่งการดําเนินการดังกลาวนั้นมักเก่ียวของกับระบบการ

จัดการพ้ืนฐานท่ีใชในโรงงานท่ัวไป แตมักถูกละเลยหรือไมนํามาปฏิบัติ 

วิธีการ/แนวทางการจัดการดานสุขภาพและความปลอดภัย เพ่ือปรับปรุงสภาพแวดลอม

ในการทาํงาน สําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอ สามารถนาํไปปฏิบัตไิดดังนี ้

☺ การสรางความตระหนักใหแกพนักงานในเร่ืองความปลอดภัยและส่ิงแวดลอม 

☺ การจัดเก็บสีและสารเคมีอยางเปนระบบ 

☺ การติดตั้งเคร่ืองหมายเตือนอันตรายในบริเวณท่ีอาจเกิดอันตรายข้ันได 
☺ การรักษาความสะอาดในบริเวณตางๆ 

☺ การติดตั้งอุปกรณเพ่ือปองกันการสัมผัสจากไอรอน 

☺ การติดตั้งอุปกรณลางและชําระรางกายที่สัมผัสโดนสารเคมี 

☺ การกําจัดหรือท้ิงทําลายภาชนะใสสีและสารเคมีอยางถูกวิธี 
☺ การใชตูดูดควันเพ่ือปองกันอันตรายจากสารเคมีท่ีเปนพิษ 

☺ การบํารุงรักษาเคร่ืองตามกําหนดเวลาท่ีตั้งไว 
☺ การติดตั้งเคร่ืองหมายเตือนอันตรายในบริเวณท่ีเปนอันตราย 

☺ การติดตั้งอุปกรณปองกันพนักงานจากการสัมผัสโดนน้ํารอน ไอน้ําและสารเคมี

ในตําแหนง/บริเวณท่ีสารเหลานั้นอาจกระเด็นหรือร่ัว 

☺ การรักษาความสะอาดเพ่ือใหบริเวณตางๆ ปราศจากน้ํามัน น้ํามันหลอล่ืน สาร

ซักฟอก ฝุนละออง ส่ิงสกปรกและน้ํา 

☺ การกําจัดหรือท้ิงทําลายสีเกาและสารเคมีท่ีเหมาะสม รวมท้ังถังบรรจุสาร

ดังกลาว 

☺ การใชเอกสารขอมูลความปลอดภัยของวัสดุ (MSDS) ใหเปนประโยชนในการ

ใชงานและจัดการสารเคมีตางๆ 

ท้ังนี้โรงงานควรออกแบบระบบกระบวนการผลิตใหมีความเหมาะสม สอดคลองกับการใช

งานในแตละข้ันตอน โดยมีการเลือกใชเคร่ืองจักรท่ีมีคุณภาพ มีประสิทธิภาพสูง มีการซอมบํารุงต่ํา 

เพ่ือลดการชะงักระหวางกระบวนการทํางานและควรมีการซอมบํารุงประจําป โดยจะมีจุดเส่ียงท่ีควร

คํานึงและวิธีการดําเนินการปองกันในแตละกระบวนการผลิต ดังตัวอยางตอไปนี้ 
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(1) กระบวนการผลิตเสนใย 

จุดเส่ียง ลักษณะความเส่ียง 
ผลกระทบที่อาจ

เกิดขึ้น 
วิธีการจัดการ 

1. พ้ืนท่ีเก็บวัตถุดิบ

และสารเคมีต างๆ 

(สารโพลิเมอร) 

1.1 การร่ัวไหล/หก

หล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. เคร่ืองฉีดสารเคมี 1.1 สารเคมีร่ัวไหล/ 

หกหลน 

บาดเจ็บ/สูญเสีย

อวัยวะ/เสียชีวิต 

- ใสหนากากกรองสารเคมี 

 

1.2 ฝุนฟุงกระจาย พนักงานเจ็บปวย/

โ รคปอดจากฝุ น 

และไอระเหย 

- ใสหนากากกรองฝุนและสารเคมีท่ีได
มาตรฐาน 

- มีระบบดูดฝุนในกระบวนการผลิต 

3. เคร่ืองปนหลอม 1.1 สัมผัสความรอน พนักงานเจ็บปวย

จากความรอน 

- จัดทําระบบปองกันความรอน  

- สวมอุปกรณปองกันความรอน เชน ถุง

มือกันความรอน 

(2) กระบวนการปนดาย 

จุดเส่ียง ลักษณะความเส่ียง 
ผลกระที่อาจ

เกิดขึ้น 
วิธีการจัดการ 

1. ขั้นตอนการเปด

เสนใยและสางเสนใย 

1.1 ฝุนฟุงกระจาย พนักงานเจ็บปวย/

โรคปอด 

- ใสหนากากกรองฝุนท่ีไดมาตรฐาน 

- มีระบบดูดฝุนในกระบวนการผลิต 

2. เคร่ืองดึงและขึ้น

เกลียวเสนใย 

1.1 มืออาจถูกกด

ทับจากเคร่ืองดึง 

บาดเจ็บ - มีอุปกรณ/เคร่ืองปองกันการนํามือ เขา

ไปจีบชิ้นงาน 

- มีการอบรมกอนการทํางาน 

3. การปนเสนดาย 1.1 ฝุนฟุงกระจาย พนักงานเจ็บปวย/

โ รคปอดจากฝุ น 

และไอระเหย 

- ใสหนากากกรองฝุนและสารเคมีท่ีได
มาตรฐาน 

- มีระบบดูดฝุนในกระบวนการผลิต 

1 . 2  เ สี ย ง ดั ง จ า ก

เคร่ืองปนดาย 

สูญเสียการไดยิน - จัดทําระบบปองกันเสียง เชน ผนังก้ัน

เสียง/อุปกรณลดเสียงจากเคร่ืองจักร 

- สวมใสอุปกรณลดเสียงขณะทํางาน 
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(3) กระบวนการทอผา 

จุดเส่ียง ลักษณะความเส่ียง 
ผลกระที่อาจ

เกิดขึ้น 
วิธีการจัดการ 

1. เคร่ืองกรอดาย 1.1 ฝุนฟุงกระจาย พนักงานเจ็บปวย/

โรคปอด 

- ใสหนากากกรองฝุนท่ีไดมาตรฐาน 

- มีระบบดูดฝุนในกระบวนการผลิต 

1 . 2  เ สี ย ง ดั ง จ า ก

เคร่ืองกรอดาย 

สูญเสียการไดยิน - จัดทําระบบปองกันเสียง เชน ผนังก้ัน

เสียง/อุปกรณลดเสียงจากเคร่ืองจักร 

- สวมใสอุปกรณลดเสียงขณะทํางานในที่มี
เสียงดัง 

- มีการตรวจสมรรถภาพการไดยิน 

2. เคร่ืองสืบดายและ

อางสําหรับลงแปง 

1.1 สารเคมีร่ัวไหล/ 

หกหลน 

บาดเจ็บ/สูญเสีย

อวัยวะ/เสียชีวิต 

- ใสหนากากกรองสารเคมี 

- สวมใสอุปกรณปองกันสารเคมี 

1.2 สัมผัสความรอน พนักงานเจ็บปวย

จากความรอน 

- จัดทําระบบปองกันความรอน 

- สวมอุปกรณปองกันความรอน เชน ถุง

มือกันความรอน 

1.3 มืออาจถูกกด

ทับ/หนีบจากเคร่ือง

สืบได 

บาดเจ็บ - มีอุปกรณ/ เคร่ืองปองกันการนํามือ  

เขาไปจีบชิ้นงาน 

- มีการอบรมกอนการทํางาน 

3. เคร่ืองทอผา 1 . 2  เ สี ย ง ดั ง จ า ก

เคร่ืองทอผา 

สูญเสียการไดยิน - จัดทําระบบปองกันเสียง เชน ผนังก้ัน

เสียง/อุปกรณลดเสียงจากเคร่ืองจักร 

- สวมใสอุปกรณลดเสียงขณะทํางานในที่มี
เสียงดัง 

(4) กระบวนการฟอกยอม พิมพผาและตกแตงสําเร็จ 

จุดเส่ียง ลักษณะความเส่ียง 
ผลกระที่อาจ

เกิดขึ้น 
วิธีการจัดการ 

1. พ้ืนท่ีเก็บสารเคมี

ตางๆ (สารเคลือบ/

สารเติมแตง และสี) 

1.1 การร่ัวไหล/หก

หล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 

2. เคร่ืองอบแหง 1.1 สัมผัสความรอน พนักงานเจ็บปวย

จากความรอน 

- จัดทําระบบปองกันความรอน 

- สวมอุปกรณปองกันความรอน  เชน  

ถุงมือกันความรอน 
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จุดเส่ียง ลักษณะความเส่ียง 
ผลกระที่อาจ

เกิดขึ้น 
วิธีการจัดการ 

1.2 ฝุนฟุงกระจาย/ 

ไอระ เหย  ห รือ ไอ

ความรอน 

พนักงานเจ็บปวย/

โรคปอด 

- ใสหนากากกรองฝุน และสารเคมีท่ีได

มาตรฐาน 

- มีระบบปองกันความรอน 

 1 . 3  เ สี ย ง ดั ง จ า ก

เคร่ืองอบผา 

สูญเสียการไดยิน - จัดทําระบบปองกันเสียง เชน ผนังก้ัน

เสียง/อุปกรณลดเสียงจากเคร่ืองจักร 

- สวมใสอุปกรณลดเสียงขณะทํางานในท่ี
มีเสียงดัง 

(5) กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 

จุดเส่ียง ลักษณะความเส่ียง 
ผลกระที่อาจ

เกิดขึ้น 
วิธีการจัดการ 

1.  เคร่ืองจักรเย็บผา 1.1 มืออาจถูกกด

ทั บ / ห นี บ จ า ก

เคร่ืองจักรเย็บผาได 

บาดเจ็บ - มีอุปกรณ/ เคร่ืองปองกันการนํามือ  

เขาไปจีบชิ้นงาน 

- มีการอบรมกอนการทํางาน 

1 . 2  เ สี ย ง ดั ง จ า ก

เคร่ืองจักรเย็บ 

สูญเสียการไดยิน - จัดทําระบบปองกันเสียง เชน ผนังก้ัน

เสียง/อุปกรณลดเสียงจากเคร่ืองจักร 

- สวมใสอุปกรณลดเสียงขณะทํางานในท่ี
มีเสียงดัง 

2. เคร่ืองรีดผา 1.1 สัมผัสความรอน

จากเตารีด 

พนักงานเจ็บปวย

จากความรอน 

- จัดทําระบบปองกันความรอน 

- สวมอุปกรณปองกันความรอน เชน ถุง

มือกันความรอน 

3. การขนยาย

ผลิตภัณฑไปจัดเก็บ

โดยรถฟอลคลิฟท 

1.1 เฉี่ยวชน

พนักงาน 

บาดเจ็บ - ตรวจสอบสภาพรถฟอลคลิฟทใหอยูใน
สภาพดีพรอมใชงาน 

- จํากัดความเร็วรถ 

- กําหนดเสนทางเดินรถใหชัดเจน 

- รถฟอลคลิฟทควรมีสัญญาณเสียงและ
แสง ท่ีชัดเจน 

- อบรมพนักงานใหมีความรูเร่ืองความ
ปลอดภัยในการขับขี่ 

 

  กรณีตัวอยางวิธีการ/แนวทางการจัดการดานดานสุขภาพและความปลอดภัยสําหรับ

อุตสาหกรรมส่ิงทอท่ีประสบความสําเร็จในการดําเนินงานตามหลักการการจัดการส่ิงแวดลอม

โรงงาน ซึ่งแสดงไดดังตอไปนี้  
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ตัวอยางที่ 4-34: แนวทางการจัดการดานการปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงาน 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานสุขภาพและความปลอดภัย ตรวจสอบสภาพและบํารุงรักษาเครื่องจักร 

โรงงานแหงหนึ่ง เกิดเหตุกระแสไฟฟาร่ัวไหลจากเครื่องจักรสูคนงานและไดรับอันตรายในขณะท่ี

พนักงานกําลังทําการซอมมอเตอรไฟฟาบริเวณเคร่ืองอัดกรองนํ้าดิน โดยสันนิษฐานวาอาจเกิดกระแสไฟฟา

ร่ัวท่ีสายไฟฟา หรือท่ีมอเตอรซึ่งเปนโลหะ ทําใหมีกระแสไฟฟาไหลผานรางกายคนงาน ประกอบกับสภาพ

พ้ืนท่ีทํางานมีลักษณะเปนพ้ืนท่ีท่ีชื้นแฉะจึงอาจเปนเหตุใหลูกจางไดรับอันตรายจากไฟฟาโดยตรงได 

แนวทางปองกันแกไข 

� ตองมีการตรวจสอบสภาพอุปกรณ เคร่ืองจักร อยางสมํ่าเสมอ และตองมีการตรวจวัดวาเครื่องจักร

นั้นมีกระแสไฟฟาร่ัวหรือไม 

� เคร่ืองมือ และอุปกรณไฟฟาตองมีสายดินท่ีทําการตออยางถูกตอง 

� ผูท่ีปฏิบัติงานกับไฟฟา ตองมีความรู ความเขาใจเก่ียวกับไฟฟาและอุปกรณนั้นๆเปนอยางดี 

� จัดทําคูมือการปฏิบัติงานเก่ียวกับไฟฟา และกําหนดเปนขอบังคับหรือระเบียบการปฏิบัติงาน

เก่ียวกับไฟฟา 

� อบรมใหความรูแกพนักงานในเรื่องอันตรายของไฟฟา การชวยเหลือหรือการปฐมพยาบาลใน

เบ้ืองตน 

� ปฏิบัติตามมาตรฐานการไฟฟา โดยการจัดทําแผนผังวงจรไฟฟาท้ังหมดภายในสถานประกอบการ  

 ที่มา: คูมือเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอ, บทท่ี 4 ทางเลือกของเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด: CT Option. 

    นอกจากแนวทางการจัดการดานดานสุขภาพและความปลอดภัยแลว โรงงาน

อุตสาหกรรมตางๆ ยังตองมีการปองกันอัคคีภัย และแผนฉุกเฉิน เพ่ือเตรียมความพรอมกับ

อุบัติเหตุท่ีอาจจะเกิดข้ึน รายละเอียดดังตอไปนี้ 

  (1) การปองกันอัคคีภัย
17

     

     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 

                                                            

17
 http://www2.diw.go.th/I_Standard/index.html. 
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ซึ่งจะตองไดรับการทดสอบบํารุงรักษาอุปกรณเปนประจําใหใชงานไดอยูเสมอ โดยจะตองมีการ

ติดตั้งระบบดับเพลิงใหครอบคลุมทุกพ้ืนท่ี และสถานที่ในการจัดเก็บวัตถุไวไฟท่ีมีขนาดพ้ืนท่ี

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

เม่ือจํานวนพนักงานเพ่ิมข้ึน 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 

4) ภายนอกอาคารโรงงาน ควรมีการติดตั้งระบบจายน้ําดับเพลิงไวตามจุดตางๆ เชน 

บริเวณจัดเก็บสารเคมีในกรณีท่ีมีการแยกเก็บไวนอกอาคาร เปนตน โดยจะตองมีการติดตั้งระบบ

น้ําดับเพลิงตองเปนไปตามมาตรฐานสากกลท่ีเปนท่ียอมรับ พรอมท้ังตองจัดเตรียมสํารองน้ําใน

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 
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  (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วยงานภายนอกที่เก่ียวข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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