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คํานิยม 

 
บริษัท ดาว เคมิคอล ประเทศไทย จํากัด ดําเนินธุรกิจเคมีภัณฑในประเทศไทยมายาวนาน

กวา 45 ป ภายใตปณิธานที่เนนนําวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีมาประยุกตใชในการพัฒนา

ผลิตภัณฑ เพ่ือชวยใหวิถีชีวิตของผูคนมีคุณภาพและกาวหนาอยางย่ังยืน โดยยึดหลักปฏิบัติ 3 

ประการคือ (1) การใหความสําคัญดานความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม (2) การพัฒนาเศรษฐกจิ และ 

(3) การใสใจประชาชนและชุมชน (สังคม) รวมทั้งการพัฒนาบุคลากรทั้งภายในองคกรและบุคลากร

ของประเทศ เพราะเราเชื่อวาบุคลากรที่มีความรูความสามารถ มีคุณภาพ มีคุณธรรมและจริยธรรม 

เปนฟนเฟองสําคัญในการผลักดันและพัฒนาองคกรและประเทศของเราใหประสบความสําเร็จ

และเจริญรุงเรือง  

ดังนั้น บริษัท ดาว เคมิคอล ประเทศไทย จํากัด จึงรวมกับมูลนิธิสถาบันสิ่งแวดลอมไทย        

กรมสงเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม และหุนสวนเชิงสรางสรรคไทย-สหรัฐ จัดตั้ง 

“โครงการฝกอบรมการจัดการสิ่งแวดลอมและการปองกันมลพิษที่ย่ังยืน” ข้ึน โดยโครงการนี ้มุงหวงัเพ่ือ

สงเสริมใหบุคลากรในอุตสาหกรรมที่สําคัญๆ ของประเทศมีศักยภาพดานการจัดการสิ่งแวดลอมเพิ่ม

มากข้ึนและเปนกําลังสําคัญในการพัฒนาอุตสาหกรรมของไทยใหมุงไปสูการพัฒนาที่เปนมิตรกับ

ส่ิงแวดลอมและเปนที่ยอมรับของชุมชนตอไป 

จากประสบการณที่บริษัท ดาว เคมิคอล จํากัด ไดจัดโครงการลักษณะเดียวกันนี้ในประเทศจีน 

และประสบผลสําเร็จเปนอยางดี ทําใหเรามั่นใจวาโครงการนี้จะเปนประโยชนตออุตสาหกรรมในบานเรา

เชนกัน และดวยประสบการณการทํางานดานสิ่งแวดลอมของมูลนิธิสถาบันสิ่งแวดลอมไทยที่มีมาเกือบ 

20 ป ทําใหการพัฒนาหลักสูตรและคูมือฝกอบรมมีประสิทธิภาพยิ่งข้ึน อีกทั้งยังเปนแนวทางปฏิบัติ

สําหรับอุตสาหกรรมในการดําเนินธุรกิจที่สามารถเติบโตควบคูไปกับการรักษาสิ่งแวดลอมและความ

รับผิดชอบตอสังคม เพราะการดูแลและรักษาสิ่งแวดลอมนั้นมิใชการเพิ่มตนทุน แตเปนการให

ผลประโยชนตอบแทนมากกวา เชน การลดการปลดปลอยมลพิษ และการลดการใชพลังงาน สามารถ

ลดตนทุนในการผลิตได บริษัทฯ หวังเปนอยางย่ิงวาจะเปนสวนหนึ่งที่ชวยขับเคลื่อนและผลักดันให

อุตสาหกรรมไทยกาวไปสูความยั่งยืนตอไป 

ทายที่สุดนี้ ขอขอบคุณมูลนิธิสถาบันสิ่งแวดลอมไทย กรมสงเสริมอุตสาหกรรม กระทรวง

อุตสาหกรรม หุนสวนเชิงสรางสรรคไทย-สหรัฐ และคณะทํางานทุกทานที่ไดรวมดําเนินโครงการ

และพัฒนาคูมือฝกอบรมนี้ เพ่ือเปนประโยชนใหกับสังคมและประเทศชาติของเราอยางแทจริง 

        

              

          (นายจิรศักดิ์  สิงหมณีชัย) 

                                     กรรมการผูจัดการบรษิัท ดาว เคมิคอล ประเทศไทย จํากัด 



คํานํา 

 

อุตสาหกรรมส่ิงทอเปนอุตสาหกรรมท่ีมีความสําคัญเปนอยางย่ิงในประเทศไทย ซึ่ง

สามารถทํารายไดใหแกประเทศมาโดยตลอด ปจจุบันการดําเนินธุรกิจดังกลาวตองเผชิญกับการ

แขงขันท่ีรุนแรง ตนทุนการผลิตปรับตัวสูงข้ึน ตลาดมีการเปล่ียนแปลงอยางรวดเร็ว โดยเฉพาะ

ความตองการของลูกคาท่ีตองการสินคาท่ีเปนมิตรตอส่ิงแวดลอมมากข้ึน ทําใหภาคอุตสาหกรรม

ตองหันมาปรับตัวเพ่ือความอยูรอด การนําหลักการ Lean & Green หรือ Lean Management for 

Environment มาประยุกตใชจึงเปนส่ิงจําเปนอยางย่ิง โดยมุงเนนการกําจัดความสูญเสีย/สูญเปลา

หรือส่ิงท่ีไมเพ่ิมคุณคาในกระบวนการผลิตอันกอใหเกิดปญหามลพิษตางๆ การเพ่ิมประสิทธิภาพ

ในการจัดการองคกรและบริหารจัดการส่ิงแวดลอมโรงงานใหมีการใชวัตถุดิบอยางมีประสิทธิภาพ

สูงสุด มีการใชทรัพยากรอยางประหยัด ลดพ้ืนท่ีและคาใชจายในการจัดเก็บ ลดเวลาท่ีใชในการผลิต 

ซึ่ งนําไปสูการลดตนทุนและการเพ่ิมผลกําไรให กับผูประกอบการและสงผลกระทบตอ

สภาพแวดลอมนอยท่ีสุด 

  ดังนั้น มูลนิธิสถาบันส่ิงแวดลอมไทย รวมกับ บริษัท ดาว เคมิคอล ประเทศไทย จํากัด  

กรมสงเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม และหุนสวนเชิงสรางสรรคไทย-สหรัฐ จึงไดจัด

ฝกอบรมหลักสูตร “การจัดการส่ิงแวดลอมและการปองกันมลพิษท่ีย่ังยืน สําหรับอุตสาหกรรม      

ส่ิงทอ” และจัดทําคูมือ “Lean Management for Environment สําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอ” ข้ึนมา

ประกอบการฝกอบรมในหลักสูตรดังกลาว เพ่ือชวยเสริมสรางความรู ความเขาใจ ตระหนักถึง

ความสําคัญของการจัดการส่ิงแวดลอมและการปองกันมลพิษท่ีย่ังยืน และเสริมสรางใหกลุม

อุตสาหกรรมส่ิงทอไดทราบถึงแนวทางในการดําเนินการจัดการส่ิงแวดลอมดวยการประยุกต       

ใชลีนพรอมกรณีตัวอยางของอุตสาหกรรมส่ิงทอ โดยมุงเนนใหผูผานการฝกอบรมนําหลักการลีน     

มาประยุกตใชและลงมือปฏิบัติอยางจริงจังมากข้ึน ตลอดจนนําความรูจากวิทยากรผูเช่ียวชาญ    

มาพัฒนาทักษะใหสามารถเผยแพร สรางความเขาใจ และถายทอดองคความรูดาน Lean 

Management for Environment ไดอยางเหมาะสม รวมทั้งนําไปบริหารจัดการองคกรดาน

ส่ิงแวดลอม พลังงาน และความปลอดภัยภายในโรงงานใหมีประสิทธิภาพ กาวไปสูการเปน

อุตสาหกรรมสีเขียว สังคมคารบอนต่ํา จนผลักดันไปสูการพัฒนาท่ีย่ังยืนในท่ีสุด  

 

             
             

    (ดร. ขวัญฤดี   โชติชนาทวีวงศ) 

ผูอํานวยการสถาบันส่ิงแวดลอมไทย 

สิงหาคม 2555 
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บทท่ี 1 

บทนํา 

ปจจุบันการดําเนินธุรกิจตองเผชิญกับการแขงขันท่ีรุนแรง ตนทุนการผลิตปรับตัวสูงข้ึน 

ภาวะเศรษฐกิจตกต่ํา ตลาดมีการเปล่ียนแปลงอยางรวดเร็ว โดยเฉพาะความตองการของลูกคาท่ี

ตองการสินคาท่ีเปนมิตรตอส่ิงแวดลอมมากข้ึน ทําใหภาคอุตสาหกรรมตองหันมาปรับตัวเพ่ือ

ความอยูรอด  การนําหลักการลีนมาประยุกตใชและลงมือปฏิบัติควบคูกับการจัดการส่ิงแวดลอมท่ี

แหลงกําเนิด เปนแนวทางหนึ่งท่ีจะชวยพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการการลงทุน รวมถึงเพ่ิม

ศักยภาพการแขงขันในตลาดโลกใหการดําเนินธุรกิจมีประสิทธิภาพและเกิดความย่ังยืน  

1.1 ลีน คืออะไร 

ลีนเปนเคร่ืองมือหนึ่ง ท่ีมุงเนนการขจัดความสูญเปลา/สูญเสีย ท่ีเกิดข้ึนท่ัวท้ังองคกร 

เพ่ือชวยใหการใชวัตถุดิบ พลังงานและทรัพยากรเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ลดการสูญเสียใน

วงจรการผลิตใหเหลือนอยท่ีสุดหรือทําใหกระบวนการผลิตไมมีของเสีย ชวยปรับโครงสรางของ

การผลิต  ลดของเสียในระหวางการผลิต รวมไปถึงจุดท่ีเกิดของเสียตางๆ  เชน  การรอคอย  การ

ขนสง สินคาขาดสต็อก การผลิตเกินและสินคาลนสต็อก นอกจากนี้ยังลดความผันแปรในการผลิต

ตลอดท้ังกระบวนการ  เชน การบริหารวัตถุดิบ  การสื่อสารในองคการ  การลดข้ันตอนในการผลิต 

ดวยการนําเทคนิคและเครื่องมือตางๆมาใชในกําจัดความสูญเปลาเหลานั่นออกไป และใชระบบ

การผลิตแบบทันเวลา ในปริมาณ เวลาและส่ิงท่ีลูกคาตองการเทานั้น โดยเนนการปรับปรุงอยาง

ตอเนื่อง ซึ่งจะชวยใหองคกรสามารถลดตนทุนการผลิต เพ่ิมผลกําไร เพ่ิมประสิทธิภาพในการ

ผลิต ตลอดจนเพิ่มศักยภาพในการแขงขันในการดําเนินธุรกิจ  

หลักการลีน ประกอบดวย 5 ประการ ไดแก 1. กําหนด /ระบุคุณคา 2. การวิเคราะหการ

ไหลของคุณคา  3. สรางการไหลของกระบวนการอยางตอเนื่อง  4. ใชระบบดึงเพ่ือหลีกเล่ียงการ

ผลิตมากเกินไปและใหทันเวลาพอดี และ 5. มุงสูความสมบูรณแบบ โดยรายละเอียดเพ่ิมเติม

สามารถอานไดจากคูมือ Lean Management for Environment 
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1.2 ความสําคัญลีนกับการจัดการส่ิงแวดลอม 

1
 ลีนเปนแนวทางหนึ่งในบริหารจัดการดานการผลิตท่ีเนนการสรางประสิทธิภาพใน

กระบวนการผลิตสูงสุด ลดการสูญเสียในวงจรการผลิตใหเหลือนอยท่ีสุด หรือทําใหกระบวนการ

ผลิตไมมีของเสียและเพ่ิมคุณคาใหกับสินคาอยางตอเนื่อง รวดเร็ว ทันเวลา ทําใหสามารถลด

ตนทุนการผลิต เพ่ิมผลกําไรและผลลัพธท่ีดีทางธุรกิจ ในขณะเดียวกันก็ใหความสําคัญกับการ

ผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพควบคูไปดวย แตท้ังนี้การบริหารจัดการเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใน

กระบวนการผลิตดวยหลักการลีนนั้น แมจะสามารถเพิ่มศักยภาพทางการแขงขันใหเกิดการเติบโต

และผลกําไร แตไมใชคําตอบของการทําใหเกิดความย่ังยืนทางธุรกิจ จําเปนจะตองใหความสําคัญ

กับการจัดการส่ิงแวดลอมรวมท้ังมีความรับผิดชอบตอสังคมดวย ซึ่งจะชวยสรางโอกาสและรายได

เพ่ิมข้ึนในทางธุรกิจ ในขณะเดียวกันยังชวยในการปกปองส่ิงแวดลอม เชน การใชประโยชนจาก

ทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพ การปรับปรุง/เปล่ียนกระบวนการผลิต การใชเทคโนโลยีใหมๆ 

เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต การลดการเกิดของเสีย/มลพิษใหนอยท่ีสุดทุกข้ันตอน และการ

นําของเสียกลับมาใชประโยชนใหมในกระบวนการผลิต เปนตน ตลอดจนยังชวยสรางภาพลักษณ

ท่ีดีและยกระดับคุณภาพชีวิตและสังคมใหดีข้ึน จะเห็นไดวา การนําหลักการลีนมาใชในองคกรจะ

ชวยใหประสบความสําเร็จในเชิงธุรกิจแลว ประโยชนท่ีไดตามดวย คือ ทําใหส่ิงแวดลอมการ

ทํางานดีข้ึนและปลอดภัยมากข้ึน พนักงานมีความเขาใจและใหความรวมมือในการแกปญหาของ

องคกรมากข้ึนอีกดวย นอกจากนี้ยังชวยผลักดันองคกรใหกาวไปสูการเปน “Green Industry” ซึ่ง

สอดคลองกับแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแหงชาติฉบับท่ี 11 และยุทธศาสตรของกระทรวง

อุตสาหกรรมป 2553-2557 รวมทั้งเปนการตอยอดไปสูสังคมคารบอนต่ํา ซึ่งจะนําไปสูการ

พัฒนาท่ีย่ังยืนในระดับองคกรและประเทศตอไปในอนาคต  

ดังนั้น มูลนิธิสถาบันส่ิงแวดลอมไทย จึงไดพัฒนาแนวทางการปฏิบัติเพ่ือใหเปนการ

บริหารจัดการองคกรท่ีครบวงจร โดยการนําหลักการลีนมาประยุกตใชและลงมือปฏิบัติควบคูกับ

การจัดการส่ิงแวดลอมเปน 6 ข้ันตอนหลัก ดังรูปท่ี 1-1 และ 21 ข้ันตอนยอย ซึ่งรายละเอียดได

กลาวไวในบทท่ี 3 

 

                                                            
1 วารสารที่สรางความเปนไปไดของทุกธุรกิจไรพรมแดน ฉบับที่ 6 
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หาสาเหตกุารสญูเสยีและวธิกีารลดการ

สญูเสยี

3.การประเมินโดยละเอียด

หาบริเวณที่มีการสญูเสยี/ประเดน็

ปัญหาและคดัเลือกประเดน็ที่นาสนใจ

2.การช้ีบงคุณคา

วางแผนการทาํงานและลงมือปฏบิัตติาม

แผนการปรับปรงุ รวมกบัการใชเคร่ืองมือ

การจัดการสิ่งแวดลอมและกระบวนการผลิต

5. ลงมือปฏิบติัและการขบัเคลือ่น

กิจกรรมตามมาตรการ

ศกึษาความเป็นไปไดของวธิกีารลดการ

สญูเสยี และคดัเลือกวธิทีี่เหมาะสม

4. การศึกษาความเป็นไปได

ของมาตรการ

แสดงความมุงม่ันของผูบริหาร                        

โดยการกาํหนดนโยบายและเป าหมาย และ

การจัดตั้งทมีงานการจัดการสิ่งแวดลอม

1.การเตรียมองคกรและการ

สรางทีมงาน

ตรวจตดิตามและประเมินผลการ

ปฏบิัตงิาน รวมทั้งทบทวนแผนอยาง

ตอเน่ือง

6.การทบทวนเพือ่ปรบัปรุงแผน

ขบัเคลือ่นอยางตอเนือ่ง

ขัน้ตอนการจดัการ                          

ส่ิงแวดลอมอุตสาหกรรมกับลนี

 

รูปที่ 1-1 ขัน้ตอนการจัดการสิ่งแวดลอมอุตสาหกรรมกับลีน 6 ขั้นตอนการดําเนินงานหลัก 

1.3 การประยุกตใชลีนกับอุตสาหกรรมส่ิงทอ 

ระบบการผลิตแบบลีน ถูกพัฒนาจากระบบการจัดการของบริษัทโตโยตา ประเทศญี่ปุน 

ซึ่งไดรับการยอมรับอยางแพรหลายในอุตสาหกรรม รวมถึงเปนตนแบบใหอุตสาหกรรมตางๆ

นํามาประยุกตใชในการบริหารการจัดการผลิต โดยอุตสาหกรรมส่ิงทอ เปนหนึ่งในอุตสาหกรรมท่ี

มีการนําระบบการผลิตแบบลีนเขามาประยุกตใชในกระบวนการทํางาน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการ

ผลิต อีกท้ังยังมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหเกิดความสูญเปลานอยท่ีสุด นอกจากนี้

อุตสาหกรรมส่ิงทอยังเปนอุตสาหกรรมท่ีมีท้ังอุตสาหกรรมตนน้ํา (การผลิตเสนใยประดิษฐ) 

อุตสาหกรรมกลางน้ํา (การปนดาย ทอผาและถักผา การฟอก ยอม พิมพ และแตงสําเร็จ) และ

อุตสาหกรรมปลายน้ํา (การผลิตเคร่ืองนุงหมและเส้ือผาสําเร็จรูป) ซึ่งแตละข้ันตอนการผลิต

กอใหเกิดความสูญเสียมากมาย เชน เกิดผาเสียจากการกระบวนการทอและการปรับผา ขาด

มาตรฐานการทํางาน การวางสายการผลิตไมมีประสิทธิภาพ เปนตน หากผูประกอบการมีการนํา

หลักการลีนควบคูกับการใชเคร่ืองมือของลีนท่ีเหมาะสมแลว จะชวยทําใหลดความสูญเปลา/

สูญเสียท่ีเกิดข้ึนทุกข้ันตอน ซึ่งนั้นหมายถึงประสิทธิภาพของงานท่ีดีข้ึน ตนทุนท่ีลดลง มลพิษ

ลดลง และผลกําไรที่เพ่ิมข้ึนมาสูองคกรธุรกิจและพนักงานนั่นเอง 
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ตัวอยางบริษัทในอุตสาหกรรมส่ิงทอท่ีนําลีนมาประยุกตใชและประสบความสําเร็จ เชน  

  บริษัท ไนซ  แอพพาเรล  จํากัด 
2
 ผูผลิตชุดกีฬาฟุตบอล  บาสเกตบอล  เทนนิส  ใหกับ 

3 แบรนดดัง  คือ Adidas, Nike, Under Armour และผลิตเส้ือผาปอนผูคาปลีกในสหภาพยุโรป 

สหรัฐอเมริกา  และญี่ปุน นําระบบการผลิตแบบลีน มาปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยการ

ปรับเปลี่ยนสายการผลิต โดยแยกการผลิตตามสินคาแตละยี่หอและแยกโรงงานชัดเจนไมปะปน

กัน รวมท้ังจัดใหแตละแผนกท่ีทํางานตอเนื่องกันมาอยูใกลกัน เชน ตัด เย็บ การตกแตงสําเร็จ 

การบรรจุภัณฑ โดยใชรูปแบบการสงตองานแบบการไหลชิ้นเดียว คือ การสงช้ินงานระหวางแผนก

แบบช้ินตอช้ิน และใหพนักงานตรวจสอบคุณภาพช้ินงานของตนเองทุกคร้ังท่ีเสร็จส้ินงานแตละช้ิน 

แทนรูปแบบเดิมท่ีแตละแผนกแยกเปนสัดสวน สงตองานทีละหลายช้ินรวมเปนมัดๆ ทําใหเกิด

ความลาชา เสียเวลาจากการรองานและการเคล่ือนยายช้ินงาน หรือทํางานไมทันเม่ือมีช้ินงานมา

พรอมกันมากเกินไป ซึ่งลวนแตเปนกิจกรรมที่ไมเกิดมูลคา หรือของเสีย ซึ่งหลังจากการนําระบบ

การผลิตลีนมาประยุกตใชในการผลิต ทําใหบริษัทสามารถลดพ้ืนท่ีคงคลังได 4 เทา ลดเวลาการ

เปล่ียนรุนการผลิตจาก 6 ช่ัวโมง เหลือ 1-2 ช่ัวโมง และลดปริมาณสินคาท่ีชํารุดเสียหายจากเดิม 

10% เหลือเพียง 1-2% นอกจากนี้ยังชวยเพ่ิมศักยภาพดาน Supply Chain ท้ังภายในและ

ภายนอกโรงงาน ทําใหสามารถลดเวลาสงมอบสินคา กระบวนการทํางานในสายผลิตมีระบบและ

ความชัดเจนมากข้ึน อีกท้ังยังชวยลดระยะเวลาในการเคล่ือนยายช้ินงาน การรอช้ินงาน ทําให

กระบวนการทํางานล่ืนไหล รวมท้ังโรงงานมีความเปนระเบียบมากข้ึนดวย 

 หางหุนสวนจํากัด ฮงเส็งการทอ 
2  
ไดนําระบบลีนมาใชปรับปรุงการจัดสายการผลิต 

โดยการจัดสายการผลิตใหสงตองานแบบการไหลชิ้นเดียวและใหพนักงานตรวจสอบคุณภาพ

ช้ินงานของตนเองทุกคร้ังท่ีเสร็จส้ินงานแตละช้ิน ซึ่งจะชวยใหพบปญหาไดงายข้ึน สามารถลดเวลา

และข้ันตอนการผลิตท่ีไมจําเปนออกไปได โดยจากเดิมการผลิตจากข้ันตอนแรกไปถึงข้ันตอน

สุดทายใชเวลา 7-14 วัน  แตปจจุบันใชเวลาประมาณ 3 ช่ัวโมง นอกจากนี้ระบบการผลิตแบบลีน

ยังชวยลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนอีกดวย 

 บริษัท ไทยทาเคดะเลซ จํากัด 
3
 เปนบริษัทผลิตผาลูกไมท่ีมีคุณภาพท้ังชนิดแถบและผืน 

ไดนําระบบลีนมาใชในปรับปรุงกระบวนการทํางาน โดยใหมีการจัดทํามาตรฐานการทํางาน เชน 

มาตรฐานการนําเสนดายข้ึน-ลงเคร่ืองจักร โดยใชอุปกรณเสริม  มาตรฐานการ Group Design  

มาตรฐานการ TEST ลายผารวมกันระหวางทีมเทคนิค ทีมผลิต และ ทีมควบคุมคุณภาพ หลังจากการ

ปรับปรุง บริษัทสามารถลดเวลาการเปล่ียนลายไดประมาณ 25 % และลดการยอมซ้ําได 20 % 

นอกจากนี้ยังชวยใหเกิดการทํางานเปนทีมและการมีสวนรวมของพนักงานในการคิดปรับปรุงเพ่ิมข้ึน

อีกดวย  

                                                            
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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 หางหุนสวนจํากัด ขอนแกน อินเตอรการเมนท 
4
 รับออกแบบและผลิตเส้ือตามส่ังให

หนวยงานท้ังภาครัฐและเอกชน ไดนําหลักการลีนมาใชในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต โดย

การใชการควบคุมดวยการมองเห็นในการวางแผนการผลิต การจัดทํามาตรฐานการทํางาน เชน 

มาตรฐานการตรวจสอบเคร่ืองตัด มาตรฐานการตรวจสอบอุปกรณ รวมท้ังการจัดทํากิจกรรม 5 ส 

เพ่ือปรับปรุงพ้ืนท่ีทํางานใหเปนระเบียบและมีความสะดวกในการทํางาน หลังจากการดําเนินการ

บริษัทมีผลิตภาพเพ่ิมข้ึน บุคลากรมีสวนรวมในการปรับปรุงและมีความสุขในการทํางานเพิ่มข้ึน 

พรอมท่ีจะพัฒนาการทํางานอยางตอเนื่อง 

 บริษัท ฟรีเท็กซ อีลาสติค จํากัด 
5
 รับออกแบบ พัฒนา ผลิตและจําหนาย แถบยางยืด 

อีลาสติค และสวนประกอบชุดช้ันในชาย-หญิง ไดนําหลักการลีนมาปรับปรุงกระบวนผลิต เพ่ือลด

ความสูญเปลาจากการเตรียมวัตถุดิบ เวลาการปรับตั้งเคร่ือง และลด WIP ระหวางกระบวนการ

เตรียมวัตถุดิบและการทอ โดยการปรับเปล่ียนการจัดเรียงวัตถุดิบใหเหมาะสมกับการใชงานในพ้ืนท่ี 

การจัดทํามาตรฐานการปรับตั้งเคร่ืองทอ/ โครเชท และการนําระบบการผลิตแบบ Pull System     

มาใช ซึ่งหลังจากการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช ทําใหบริษัทสามารถลดเวลาระหวาง

กระบวนการผลิตไดถึง 80 % ลดความผิดพลาดในการทํางาน และพนักงานสามารถปฏิบัติงานได

อยางตอเนื่องเพราะไมเสียเวลารอและคนหาวัตถุดิบ รวมท้ังสามารถประหยัดคาใชจายไดถึง 33 % 

นอกจากนี้ยังชวยสงเสริมใหพนักงานมีการทํางานเปนทีม และมีทักษะในการวิเคราะหและแกปญหา

เพ่ิมมากข้ึน ตลอดจนมีความตระหนักถึงความสูญเปลาท่ีเกิดจากทํางานอีกดวย 

จะเห็นไดวา อุตสาหกรรมส่ิงทอหลายแหงมีการปรับกลยุทธการผลิตสูการผลิตแบบลีน 

เพ่ือชวยเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางาน แตการนําลีนมาใชเพียงอยางเดียว ไมใชแนวทางสูการ

พัฒนาอุตสาหกรรมท่ีย่ังยืนได ท้ังนี้ จะตองนําประเด็นดานส่ิงแวดลอมและสังคมเขามาในการ

บริหารจัดการดวย เพ่ือใหเกิดความสมดุลระหวางความเจริญทางเศรษฐกิจ สังคมและส่ิงแวดลอม

ซึ่งจะนํามาสูการพัฒนาย่ังยืนอยางแทจริง 

 

 

 

 

 

 

                                                            
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 เปนอุตสาหกรรมท่ีมีจุดประสงคเพ่ือผลิตเคร่ืองนุงหม เปน

อุตสาหกรรมขนาดใหญท่ีมีประเภทของผลิตภัณฑหลากหลายประเภท แตสามารถแยกประเภท

ของกลุมอุตสาหกรรมส่ิงทอ ตามลักษณะของผลิตภัณฑ ได 3 ประเภทหลักดังนี้ 

1) อุตสาหกรรมตนน้ํา เปนอุตสาหกรรมเร่ิมตนของส่ิงทอ ลักษณะของผลิตภัณฑจะเปน

เสนใย ซึ่งมีท้ังเสนใยจากพืช และเสนใยสังเคราะห เชน ไนลอน โพลีเอสเตอร โพลี 

เอซิลในโตรล เปนอุตสาหกรรมท่ีใชเงินทุนและเทคโนโลยีระดับสูง ใชแรงงานไมมาก 

ผลผลิตในอุตสาหกรรมนี้จะนําไปใชตอในอุตสาหกรรมกลางน้ํา 

2) อุตสาหกรรมกลางน้ํา คือ อุตสาหกรรมปนดาย ทอผาและถักผา ฟอกยอม พิมพ และ

ตกแตงเสร็จ ซึ่งเปนอุตสาหกรรมท่ีใชเงินทุนและเทคโนโลยีสูงและเทคโนโลยี

เปล่ียนแปลงเร็วมาก ผลผลิตท่ีไดจะนําไปใชในการผลิตในอุตสาหกรรมข้ันปลายตอไป 

3) อุตสาหกรรมปลายน้ํา คือ อุตสาหกรรมเคร่ืองนุงหมและเส้ือผาสําเร็จรูป ซึ่งเปน

อุตสาหกรรมท่ีใชแรงงานเปนปจจัยหลักในการผลิต ประสิทธิภาพของแรงงานมี

ความสําคัญมากกวาประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร เทคโนโลยีท่ีทันสมัยมีสวนชวยใน

การเคล่ือนยายวัตถุและส่ิงของใหเร็วข้ึน ผลผลิตจากอุตสาหกรรมนี้จะจําหนายใหแก

ผูบริโภคตอไป 
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    แตละอุตสาหกรรมดังกลาวมีความเก่ียวของซึ่งกันและกัน เนื่องจากผลิตภัณฑจาก

อุตสาหกรรมหนึ่งเปนวัตถุดิบของอีกอุตสาหกรรมหน่ึง โดยภาพรวมของอุตสาหกรรมส่ิงทอ

สามารถแสดงไดดังรูปท่ี 2-1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2-1 โครงสรางอุตสาหกรรมสิ่งทอ 

ที่มา: กรมสงเสริมอุตสาหกรรม, (2546) 

 

 

 

 

 
อุตสาหกรรม 
กลางนํ้า 

 
อุตสาหกรรม 

ตนนํ้า 

อุตสาหกรรมผลิตเสนใย 

อุตสาหกรรมการปนดาย 

อุตสาหกรรมทอผา     อุตสาหกรรมถักผา  

 
อุตสาหกรรม 
ปลายนํ้า 

อุตสาหกรรมฟอกยอม พิมพ และแตงสาํเร็จ 

อุตสาหกรรมผลิตเสื้อผาสาํเร็จรูป และเคร่ืองนุงหม 
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โดยจํานวนโรงงานของอุตสาหกรรมส่ิงทอในประเทศไทย มีรายละเอียดดังตารางท่ี 2-1 

ตารางที่ 2-1 แสดงจํานวนโรงงาน และจํานวนแรงงาน ของอุตสาหกรรมสิ่งทอ  

                 จําแนกตามสาขา ป 2552  

อุตสาหกรรม สาขา 
จํานวนโรงงาน 

(แหง) 

จํานวนแรงงาน 

(คน) 

ตนน้ํา 1. อุตสาหกรรมผลิตเสนใย 16 14,000 

กลางน้ํา 2. อุตสาหกรรมปนดาย 150 60,075 

3. อุตสาหกรรมทอผาและถักผา 1,322 114,400 

4. อุตสาหกรรมฟอกยอม พิมพ และตกแตงสําเร็จ 398 45,880 

ปลายน้ํา 5. อุตสาหกรรมเคร่ืองนุงหมและเสื้อผาสําเร็จรูป 2,458 810,850 

 รวม 4,344 1,045,205 

ที่มา: สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ. “สถิติสิ่งทอไทย”. (2552) 

   (2) ภาพรวมดานเศรษฐกิจ 
1
 
2 

      อุตสาหกรรมส่ิงทอและเคร่ืองนุงหมมีบทบาทสําคัญย่ิงตอการพัฒนาเศรษฐกิจของไทย   

มีกระบวนการผลิตท่ีครบวงจร กอใหเกิดการจางแรงงานสูงถึง 1.04 ลานคน (ป 2552) อีกท้ังยัง

สรางรายไดจากการสงออกในป 2553 ดวยมูลคาท้ังส้ิน 7,678 ลานเหรียญสหรัฐฯ คิดเปนรอยละ 9.8 

ของ GDP ภาคอุตสาหกรรม หรือมีอัตราการขยายตัวเพ่ิมข้ึนรอยละ 19.2 โดยตลาดหลักของการ

สงออก คือ สหรัฐอเมริกา สหภาพยุโรป ญี่ปุน จีน และอาเซียน 

• การสงออก และการนําเขา 
 

ป พ.ศ. 2553 มีมูลคาการสงออกของอุตสาหกรรมส่ิงทอและเคร่ืองนุงหม 7,678 

ลานเหรียญสหรัฐ เพ่ิมข้ึนจากป 2552 ถึงรอยละ 19.2 โดยในคร่ึงปแรกของป พ.ศ.2554 

(มกราคม–มิถุนายน 2554) มีมูลคาการสงออกรวมท้ังส้ิน 4,245.5 ลานเหรียญสหรัฐฯ มีอัตรา

การขยายตัวเพ่ิมข้ึนรอยละ 18.9 เปนผลมาจากการสงออกส่ิงทอและเคร่ืองนุงหมไปยังตลาด

สหรัฐอเมริกา สหภาพยุโรป อาเซียนและญี่ปุน ขยายตัวเพ่ิมสูงข้ึน โดยตลาดท่ีไทยสงออกส่ิงทอและ

เคร่ืองนุงหมมากท่ีสุด คือ ตลาดญี่ปุน มีอัตราการขยายตัวเพ่ิมข้ึนรอยละ 52.2 เม่ือเทียบกับ

ชวงเวลาเดียวกันของปท่ีผานมา  

หากพิจารณาการสงออกของอุตสาหกรรมส่ิงทอไปยังตางประเทศตามประเภท

อุตสาหกรรม พบวาอุตสาหกรรมตนน้ําและกลางน้ํามีการสงออกไปยังตลาดสหภาพยุโรปมากท่ีสุด 

คิดเปนรอยละ 51 รองลงมาคือตลาดสหรัฐอเมริกา คิดเปนรอยละ 30 ตลาดญ่ีปุน รอยละ 17 

และตลาดจีน คิดเปนรอยละ 2 และสําหรับอุตสาหกรรมปลายน้ํา พบวามีการสงออกไปยังตลาด

                                                           
1
 สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ. “รายงานสถานการณอุตสาหกรรมสิ่งทอไทย”. (2554)  

2
 สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ “Thai Textile Outlook”. (2554) 
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มูลคาการสงออก-นําเขาส่ิงทอและเครื่องนุงหมของไทยไปยังตลาดโลก

สงออก

นําเขา

สหภาพยุโรปมากท่ีสุดเชนกัน ซึ่งมากกวารอยละ 55 รองลงมาคือตลาดสหรัฐอเมริกา คิดเปนรอยละ 

40 และตลาดญี่ปุน คิดเปนรอยละ 5 โดยรายละเอียดมูลคาการสงออก-นําเขาของส่ิงทอและ

เคร่ืองนุงหมของไทยไปยังตลาดโลก ดังรูปท่ี 2-1 และตารางท่ี 2-2 ถึงตารางท่ี 2-3  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2-2 มูลคาการสงออก-นําเขาสิ่งทอและเคร่ืองนุงหมของไทยไปยังตลาดโลก 

 

 

ตารางที่ 2-2 มูลคาการสงออกสิ่งทอและเคร่ืองนุงหมของไทยไปยังตลาดโลก  
                  มูลคา: ลานเหรียญสหรัฐฯ 

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) 

สิ่งทอและเครื่องนุงหม 7,199.6 6,442.3 7,677.9 3,571.5 4,245.5 18.9 

สิ่งทอ 

- เสนใยและเสนดาย 

- ผาผืน 

- 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 

เคร่ืองนุงหม 

- เสื้อผาสําเร็จรูป 

- เคร่ืองนุงหมอ่ืนๆ 

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. “รายงานสถานการณอุตสาหกรรมสิ่งทอไทย”. (2554)  
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ตารางที่ 2-3 มูลคานําเขาสิ่งทอและเคร่ืองนุงหมของไทยไปยังตลาดโลก  

                  มูลคา: ลานเหรียญสหรัฐฯ 

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) 

สิ่งทอและเครื่องนุงหม 3,723.5 2,877.5 4,001.5 1,882.2 2,558.8 35.9 

สิ่งทอ 

- เสนใยและเสนดาย 

- ผาผืน 

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 

เคร่ืองนุงหม 

- เสื้อผาสําเร็จรูป 

- เคร่ืองนุงหมอ่ืนๆ 

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. “รายงานสถานการณอุตสาหกรรมสิ่งทอไทย”. (2554) 

 

2.1.1 อุตสาหกรรมผลิตเสนใย 

(1) ภาพรวมทั่วไปของอุตสาหกรรมผลิตเสนใย3
 

        อุตสาหกรรมผลิตเสนใยเปนอุตสาหกรรมข้ันตนในอุตสาหกรรมส่ิงทอ การผลิตจะใช

วัตถุดิบหลัก 2 ชนิด คือ ใยธรรมชาติ และใยสังเคราะห ดังนี้ 

  1) เสนใยธรรมชาติ สวนใหญจะเปนใยฝาย ลินิน และขนสัตว เปนตน โดยเฉพาะฝาย 

ตองพ่ึงพาการนําเขาจากตางประเทศเปนสวนใหญ ซึ่งนําเขาจากสหรัฐอเมริกา สหภาพโซเวียต        

ซึ่งใยฝายมีสัดสวนการผลิตในประเทศรอยละ 4.8 (รวมการผลิตเสนดาย) 

  2) เสนใยสังเคราะห มีการผลิตเสนใยสังเคราะห 4 ประเภทหลัก คือ โพลีเอสเตอร       

ไนลอน อะครีลิค และเรยอน โดยที่เสนใยโพลีเอสเตอรเปนวัตถุดิบสําคัญท่ีใชในอุตสาหกรรมส่ิงทอ 

และมีกําลังการผลิตมากท่ีสุด คิดเปนรอยละ 79.2 ของกําลังการผลิตเสนใยสังเคราะหท้ังหมด โดย

วัตถุดิบท่ีใชในการผลิตเสนใยสังเคราะหตางๆ ไดแก  

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

Glycol (EG) ใชในการผลิตเสนใยโพลีเอสเตอร  

 คาโปแลคตรัม (Caprolactam) ใชในการผลิตเสนใยไนลอน  

 Acrylonitrile ใชในการผลิตเสนใยอะครีลิค  

 Wood Cellulose ใชในการผลิตเสนใยเรยอน  
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  นอกจากนี้ วัตถุดิบท่ีใชบางประเภทตองนําเขา เชน  EG, DMT, Wood Cellulose และ 

Acrylonitrile ในขณะท่ีวัตถุดิบบางสวน ประเทศไทยสามารถผลิตไดเอง เชน PTA, Caprolactam โดย

เร่ิมผลิตไดตั้งแตปลายป พ.ศ. 2538 เปนตนมา ทําใหสามารถลดการพึ่งพิงการนําเขาไปได 

(2) ภาพรวมดานเศรษฐกิจ 
ในป พ.ศ. 2554 อุตสาหกรรมส่ิงทอในตลาดโลกมีอัตราการเติบโตสูงสุดในชวง 25 ป

ท่ีผานมา โดยปริมาณการผลิตเสนใยธรรมชาติและเสนใยประดิษฐ (เสนใยสังเคราะหและเสนใยกึ่ง

สังเคราะห) มีจํานวนรวม 80.8 ลานตัน ซึ่งเพ่ิมข้ึนรอยละ 8.6 หรือ 6.4 ลานตันจากป พ.ศ. 2553 

  ปริมาณการผลิตเสนใยสังเคราะหในป พ.ศ. 2554 คิดเปนรอยละ 56 ของปริมาณ

การผลิตเสนใยท้ังหมด หรือประมาณ 45.25 ลานตัน ในจํานวนนี้รอยละ 39 หรือประมาณ 

31.51 ลานตัน เปนปริมาณการผลิตเสนใยธรรมชาติ และรอยละ 5 หรือประมาณ 4.04 ลานตัน 

เปนปริมาณการผลิตเสนใยกึ่งสังเคราะหเซลลูโลส  

  ในปเดียวกัน ปริมาณการผลิตเสนใยฝายในตลาดโลกมีจํานวน 25.21 ลานตัน หรือ

ประมาณรอยละ 80 ของการผลิตเสนใยธรรมชาติท้ังหมด และคาดวาในชวงป พ.ศ. 2554-2555

ปริมาณการผลิตเสนใยฝายจะเพิ่มข้ึนอีกรอยละ 11 เปน 27.4 ลานตัน 

  สําหรับเสนใยประดิษฐ ในไตรมาสท่ี 1 ของป 2555 มีมูลคาการสงออก 214.64 

ลานเหรียญสหรัฐฯ เพ่ิมข้ึนรอยละ 8.06 เม่ือเทียบกับไตรมาสกอน ซึ่งมีมูลคาการสงออก 

198.63 ลานเหรียญสหรัฐฯ และลดลงรอยละ 17.63 เม่ือเทียบกับไตรมาสเดียวกันของปกอน 

ซึ่งมีมูลคาการสงออก 260.57 ลานเหรียญสหรัฐฯ 

 

2.1.2 อุตสาหกรรมการปนดาย 

(1) ภาพรวมทั่วไปของอุตสาหกรรมปนดาย4
 

       อุตสาหกรรมปนดายเปนอุตสาหกรรมข้ันกลาง เปนการนําเสนใยมาปนเปนเสนดาย 

สวนใหญจะเปนดายผสมระหวางใยฝายและใยสังเคราะห ตามความตองการของตลาด ท้ังนี้ความ

ตองการดายฝายยังมีอยูคอนขางมาก แตเนื่องจากปญหาปริมาณการผลิตดายฝายข้ึนอยูกับสภาพดิน

ฟาอากาศและไมสามารถควบคุมได การผลิตดายใยสังเคราะหจึงพัฒนาทั้งปริมาณและคุณภาพ

ข้ึนมาแทน ปจจุบันสภาพเคร่ืองปนดายท่ีใชเปนเคร่ืองจักรท่ีเกาและลาสมัย ทําใหประสิทธิภาพการ

ผลิตคอนขางต่ํา และขนาดเสนดายโดยเฉล่ียท่ีประเทศไทยสามารถผลิตไดอยูในชวงเบอร 40-50 

โดยเสนดายท่ีมีขนาดเล็ก เชน เบอร 80 ยังตองนําเขาจากตางประเทศเปนสวนใหญ ใชวัตถุดิบใน

ประเทศรอยละ 80 คือ เสนใยสังเคราะห เสนใยฝาย นอกนั้นรอยละ 20 เปนการนําเขาเสนใย

คุณภาพสูงจากตางประเทศ เชน ญี่ปุน ไตหวัน สหรัฐอเมริกา เนื่องจากประเทศไทยไมสามารถผลิต

เสนใยคุณภาพดีไดเทาท่ีควร 

                                                           
4
 http://www.idis.ru.ac.th  

 



บทที่ 2:  อุตสาหกรรมสิ่งทอ 2-7

เทคโนโลยีท่ีนิยมใชในการปนดายมี 2 ระบบ ไดแก  
 ระบบแรก คือ การปนดายระบบวงแหวน ซึ่งเปนเคร่ืองจักรท่ีทันสมัยท่ีสุดซึ่งไทย

มีประมาณ 4 ลานแกน แตเปนเคร่ืองจักรลาสมัยถึงรอยละ 70 ทําใหดายท่ีผลิต

มีคุณภาพต่ํา และมีการสูญเสียวัตถุดิบในการผลิตสูง มีขอดี คือ มีความคลองตัว

สูงในการเปล่ียนขนาดของเสนดายท่ีจะทําการผลิต 

 ระบบท่ีสอง คือ ระบบปลายเปด เปนระบบท่ีปนดายดวยความเร็วรอบสูงกวาระบบ

วงแหวน แตมีขอจํากัด คือ เหมาะสําหรับการปนดายขนาดใหญ เนื่องจากตนทุน

การผลิตสูงและมีความเหนียวของเสนดายต่ํากวาแบบวงแหวน ขณะเดียวกันเม่ือ

เทียบกับประเทศคูแขงท่ีสําคัญ คือ จีน อินโดนีเซีย ญี่ปุน ปากีสถาน ไตหวัน ซึ่งไม

มีปญหาเร่ืองภาษีนําเขาวัตถุดิบมาก ทําใหไทยเสียเปรียบการแขงขันกับ

ตางประเทศ และประเทศเหลานี้มีเคร่ืองจักรท่ีใหมและทันสมัยกวามากในการผลิต 

(2) ภาพรวมดานเศรษฐกิจ 
  ป พ.ศ. 2553 ปริมาณการผลิตเสนดายในตลาดโลก มีจํานวน 65.9 ลานตัน ซึ่ง

เพ่ิมข้ึนรอยละ 9 จากป พ.ศ. 2552 ท้ังนี้ ระหวางป 2543-2553 อัตราการเติบโตของปริมาณการ

ผลิตเสนดายโดยเฉล่ียอยูท่ีรอยละ 2.5 ตอป และการผลิตเสนดายฟลาเมนทอยูท่ีรอยละ 5.7 ตอป 

จากรายงานของ ITMF พบวาในชวงไตรมาสแรกของป พ.ศ. 2554 ปริมาณการผลิตเสนดายใน

ตลาดโลกลดลงรอยละ 11.3 เม่ือเทียบกับชวงไตรมาสกอนหนานี้ เนื่องจากการลดปริมาณการ

ผลิตในเอเซีย ยุโรป และอเมริกาใต สวนปริมาณของเสนดายเหลือคาง พบวามีปริมาณเพ่ิมข้ึน

รอยละ 2 เม่ือเทียบกับไตรมาสกอนหนานี้ 

2.1.3 อุตสาหกรรมการทอผาและถักผา 

(1) ภาพรวมทั่วไปของอุตสาหกรรมการทอผาและถักผา 
อุตสาหกรรมทอผาและถักผา เปนอุตสาหกรรมข้ันกลางที่ใชวัตถุดิบจากอุตสาหกรรม

ปนดาย ซึ่งผลิตภัณฑท่ีไดจากอุตสาหกรรมนี้ ไดแก    

 ผาทอ ประกอบดวย ผาทอจากใยฝาย ใยสังเคราะห และใยผสม 

 ผาถัก ประกอบดวย ผาถักจากใยฝาย ใยสังเคราะห และใยผสม 

  ในสวนของผาทอจากใยสังเคราะหมีคุณสมบัติใกลเคียงกับผาทอฝาย และในบางกรณี

ยังมีคุณสมบัติดีกวา เชน มีความยืดหยุน ทนทานกวา น้ําหนักเบากวา และท่ีสําคัญคือ มีราคาต่ํากวา

ผาทอฝาย ดังนั้นจึงใชในการทอผามากกวา สวนใหญผาท่ีผลิตไดจะเปนผาทอ ท่ีเหลือจะจําหนายใน

รูปของผาผืน  

 อุตสาหกรรมทอผา ถักผา จึงเปนอุตสาหกรรมผลิตเพ่ือปอนตลาดอุตสาหกรรมผาผืน 

แมวาจะมีการใชเคร่ืองจักรคอนขางมาก ทันสมัยและราคาแพง แตโดยทั่วไปก็ยังจัดวาเปน

อุตสาหกรรมท่ีใชเนนการใชแรงงานมาก แตจํานวนแรงงานท่ีใชในอุตสาหกรรมนี้ยังคงนอยกวา
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จํานวนแรงงานท่ีใชในอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป ซึ่งเปนอุตสาหกรรมท่ีมีการพ่ึงพาแรงงานมาก

ท่ีสุดในอุตสาหกรรมส่ิงทอ  

  วัตถุดิบหลักในการผลิต คือ เสนดาย ซึ่งมีสัดสวนคิดเปนรอยละ 35 ของตนทุนการ

ผลิตโดยรวม เสนดายท่ีใชในอุตสาหกรรมนี้มีสัดสวนของการใชเสนดายท่ีผลิตในประเทศตอเสนดาย

นําเขาคิดเปนรอยละ 50 : 50 เสนดายท่ีนําเขาเปนเสนดายคุณภาพดีท่ีอุตสาหกรรมปนดายในไทย

ไมสามารถผลิตได แหลงนําเขาหลักของไทย ไดแก ไตหวัน ญี่ปุน อินโดนีเซีย และเกาหลี  

  เคร่ืองจักรท่ีใชในอุตสาหกรรมผาผืนแบงออกเปน 2 ประเภท คือ  เคร่ืองถักผา และ

เคร่ืองทอผา ในสวนของเคร่ืองถักผานั้น ผูประกอบการไดมีการพัฒนาเทคโนโลยีการผลิตอยู

ตลอดเวลา การพัฒนาประสิทธิภาพของอุตสาหกรรมการทอและการถัก ข้ึนอยูกับการนําเทคโนโลยี

เขามาชวย เทคโนโลยีท่ีใชในการทอผามี 2 ประเภท คือเคร่ืองทอผาแบบใชกระสวย เปนเคร่ืองทอผา

แบบเกา มีความเร็ว 200 รอบตอนาที ไปสูการใชเคร่ืองจักรแบบไรกระสวย เปนเคร่ืองทอผาท่ี

พัฒนาข้ึนใหมมีประสิทธิภาพการผลิตสูง ใหความเร็วรอบในการทอเพ่ิมข้ึนถึง 2-3 เทา (ประมาณ 

650 รอบตอนาที) และสามารถทอผาไดหนากวางกวาเดิม คุณภาพผลผลิตดีกวา แตสภาพปจจุบัน

เคร่ืองทอในประเทศสวนใหญยังเปนแบบใชกระสวย รอยละ 80 และผูประกอบการที่ใชเคร่ืองจักร

แบบไรกระสวยมีเพียงรอยละ 20 เทานั้น ทําใหเปนอุปสรรคตอการพัฒนาผาผืน  

(2) ภาพรวมดานเศรษฐกิจ5
 

   ดัชนีของผลผลิตอุตสาหกรรมการทอส่ิงทอเพ่ิมข้ึนรอยละ 12.52 ในไตรมาสท่ี 1     

(ป 2555) เม่ือเทียบกับไตรมาสกอน เนื่องจากโรงงานที่ไดรับผลกระทบจากภาวะน้ําทวมบางสวน

ไดรับการฟนฟู โดยสามารถรับคําส่ังซื้อและดําเนินการผลิตได ดันชีสงสินคาหรือดัชนีการจําหนาย

เพ่ิมข้ึนรอยละ 13.89 สอดคลองกับดัชนีผลผลิตท่ีเพ่ิมข้ึน สวนดัชนีสินคาสําเร็จรูปคงคลังลดลงรอย

ละ 19.28 หากเทียบกับชวงเดียวกันของปกอน ดัชนีผลผลิตลดลงรอยละ 27.83 ดัชนีสงสินคา

ลดลง รอยละ 26.88 และดัชนีสินคาสําเร็จรูปคงคลังเพ่ิมข้ึนรอยละ 24.63 

  สําหรับอุตสาหกรรมการผลิตผาท่ีไดจากการถักนิตติ้งหรือโครเชท เม่ือเทียบกับไตรมาส

กอน ดัชนีผลผลิตลดลงรอยละ 5.28 ดัชนีสงสินคาเพ่ิมข้ึนรอยละ 5.97 และดัชนีสินคาสําเร็จรูป  

คงคลังเพ่ิมข้ึนรอยละ 7.86 หากเทียบกับชวงเดียวกันของปกอน ดัชนีผลผลิตลดลงรอยละ 45.23 

ดัชนีสงสินคาลดลงรอยละ 17.66 และและดัชนีสินคาสําเร็จรูปคงคลังลดลงรอยละ 4.24 
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2.1.4 อุตสาหกรรมฟอกยอม พิมพผา และตกแตงสําเร็จ 

 

(1) ภาพรวมทั่วไปของอุตสาหกรรมฟอกยอม พิมพผา และตกแตงสําเร็จ 

อุตสาหกรรมฟอกยอม พิมพผา และตกแตงสําเร็จ เปนอุตสาหกรรมข้ันตอนสุดทาย

ของการผลิตผาสูผูบริโภคหรือโรงงานผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป โดยเพ่ิมคุณคาใหผาผืนในดานความ

สวยงาม นาใช สวมใสสบายและเพ่ือใหเหมาะกับการใชงานในโอกาสพิเศษตางๆ นอกจากนี้ยังเพ่ิม

มูลคาใหกับผาผืนถึง 2-3 เทา โดยผานกระบวนการฟอก คือ การทําใหผาขาวและสะอาด กอนท่ีจะทํา

การยอมสีและพิมพลายตามท่ีตองการ แลวจึงทําการตกแตงสําเร็จ คือ ทําใหผามีคุณสมบัติตาง ๆ 

เชน ออนนุม มันเงา กันน้ํา หรือยับยาก เปนตน  

  อยางไรก็ตาม อุตสาหกรรมฟอกยอมในไทยเปนอุตสาหกรรมท่ีมีการใชน้ํา สี

สารเคมี และพลังงาน รวมท้ังแรงงานในปริมาณท่ีสูง ตลอดจนเปนกระบวนการผลิตท่ีกอใหเกิด

น้ําเสียเปนจํานวนมาก ตองพ่ึงพาเทคโนโลยีระดับสูงในการผลิตสินคาใหมีคุณภาพดี และมีความ

สมํ่าเสมอ ซึ่งการพัฒนานี้ ตองใชเงินทุนเปนจํานวนมาก ปจจุบันผูประกอบการจึงมีอยูนอยไมถึง 

500 ราย มีการจางแรงงานต่ํา ผูประกอบการสวนใหญยังไมสามารถผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพสูงได ซึ่ง

เปนสวนหนึ่งในการสรางมูลคาเพ่ิมใหกับส่ิงทอได 

2.1.5 อุตสาหกรรมผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 

(1) ภาพรวมทั่วไปของอุตสาหกรรมผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 

อุตสาหกรรมผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป/ผลิตเคร่ืองนุงหม เปนอุตสาหกรรมปลายน้ําของ

ระบบโครงสรางอุตสาหกรรมส่ิงทอไทย เนนการใชแรงงานเขมขน ไมจําเปนตองลงทุนสูงและใช

เทคโนโลยีการผลิตไมซับซอนมากนัก สามารถสรางมูลคาเพ่ิมใหแกผลิตภัณฑไดคอนขางสูง ซึ่ง

เทคโนโลยีการผลิตสวนใหญยังใชเคร่ืองจักรท่ีมีอายุการใชงานมานาน แตถึงกระนั้นอุตสาหกรรม

ผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป/ผลิตเคร่ืองนุงหม ก็ยังคงเปนอุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาการสงออกสูงสุด 

เนื่องจากแรงงานไทยเปนแรงงานท่ีมีฝมือ ผลิตภัณฑท่ีไดจึงมีความประณีต ทําใหเปนท่ีตองการ

ของตลาด  

ผลิตภัณฑท่ีไดจากอุตสาหกรรมเคร่ืองนุงหม ไดแก  เส้ือผาสําเร็จรูปจากการทอ และ

เส้ือผาสําเร็จรูปจากการถัก นอกจากอุตสาหกรรมท่ีกลาวมาแลวขางตน ยังมีอุตสาหกรรมอ่ืนๆ ท่ี

เก่ียวของ เชน อุตสาหกรรมไหม อุตสาหกรรมนอนวูฟเวน ซึ่งผลิตผาออมเด็ก ชุดผาตัดของแพทย 

ผลิตภัณฑไวใชในโรงพยาบาล และอุตสาหกรรมส่ิงทอเพ่ือการเคหะ เปนตน แตการผลิตข้ึนอยูกับการ

ออกแบบ คุณภาพวัตถุดิบ และคุณภาพแรงงาน ท่ีผานมาประเทศไทยไดอาศัยความไดเปรียบดาน

คาจางแรงงาน โดยผลิตตามคําส่ังซื้อจากตางประเทศและสงออกในช่ือของสินคาตางประเทศ แตผล

ของคาแรงที่สูงข้ึนทําใหผูวาจางในตางประเทศยายฐานการผลิตไปยังประเทศท่ีมีคาแรงถูกกวา เชน 

จีนและเวียดนาม ดังนั้นประเทศไทยจึงจําเปนอยางย่ิงท่ีจะตองเรงใหมีการพัฒนาการออกแบบ

ผลิตภัณฑเพ่ือสรางสินคาท่ีเปนตราสินคาของไทยเอง และการพัฒนาเทคโนโลยีการผลิตใหมีความ
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รวดเร็ว และแมนยํามากข้ึน เชน การใช CAD และ CAM เพ่ือชวยในการเตรียมงานและลดการ

สูญเสียปริมาณวัตถุดิบท่ีใชทําใหการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปทําไดงายและรวดเร็วข้ึน 

(2) ภาพรวมดานเศรษฐกิจ 
ป พ.ศ. 2554 ภาพรวมการสงออกส่ิงทอและเคร่ืองนุงหมของไทย มีมูลคาการสงออก

รวมกัน 8,255.30 ลานดอลลารสหรัฐฯ ขยายตัวเพ่ิมข้ึนรอยละ 7.55 เม่ือเทียบกับป พ.ศ. 2553 

ในจํานวนดังกลาวแยกเปนการสงออกส่ิงทอตนน้ํา-กลางน้ํา (ผาผืน ดาย เสนใยประดิษฐ เคหะส่ิงทอ 

ผาปก ผาลูกไม ผาคลุมไหล และอ่ืนๆ) มูลคา 4,980.30 ลานดอลลารสหรัฐฯ ขยายตัวรอยละ 

11.41 สวนเคร่ืองนุงหม (เส้ือผาสําเร็จรูป ชุดช้ันใน ถุงเทา ถุงนอง ถุงมือ) ซึ่งเปนอุตสาหกรรม

ปลายน้ําของส่ิงทอมีการสงออก 3,275.00 ลานดอลลารสหรัฐฯ ขยายตัวเพียงรอยละ 2.16 เปนผล

จากการสงออกเคร่ืองนุงหมไดรับผลกระทบจากมหาอุทกภัยชวงปลายป พ.ศ. 2554 ทําใหมีปญหา

การผลิตและสงมอบสินคาในไตรมาสสุดทาย 

สําหรับในไตรมาสที่ 1 ป พ.ศ. 2555 มีมูลคาการสงออก 749.79 ลานเหรียญสหรัฐฯ 

เพ่ิมข้ึนรอยละ 2.62 เม่ือเทียบกับไตรมาสกอน ซึ่งมีมูลคาการสงออก 730.66 ลานเหรียญสหรัฐฯ 

และลดลงรอยละ 6.94 เม่ือเทียบกับไตรมาสเดียวกันของปกอนซึ่งมีมูลคาการสงออก 805.72     

ลานเหรียญสหรัฐฯ โดยเส้ือผาสําเร็จรูปมีสัดสวนการสงออกมากท่ีสุดรอยละ 85.38 ของการสงออก

เคร่ืองนุงหมท้ังหมด 

 

2.2 กระบวนการผลิต 

  กระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมส่ิงทอ มีรายละเอียดดังนี้ 

(1) อุตสาหกรรมการผลิตเสนใย 

        ในท่ีนี้จะกลาวถึงตัวอยางกระบวนการผลิตเสนใยธรรมชาติและเสนใยประดิษฐบาง

ประเภท ดังนี้ 

 เสนใยธรรมชาติ 

•  ฝาย ดอกฝายท่ีแกเต็มท่ีจะถูกเก็บเก่ียวแลวนํามาแยกสิ่งปลอมปนท่ีไมตองการ

ออก แลวทําการแยกเมล็ดออกจากเสนใยฝาย จากนั้นทําการสางใยและหวีเสนใย เพ่ือแยกเสนใย

ท่ีส้ันเกินไปออก 

•  ขนสัตว กระบวนการผลิตเสนใยขนสัตว เร่ิมจากการนําขนท่ีไดจากการเล็มจากแกะ 
มาทําการแบงเกรดตามคุณภาพของเสนใย จากนั้นนําขนสัตวเกรดเดียวกันท่ีคัดไดมาผสมใหท่ัว นําไป

ลางไขมันและส่ิงสกปรกดวยสบู แลวทําการสางเสนใย เสนใยที่ไดจะถูกนําไปข้ึนรูปเปนเสนดายตอไป

เรียกวา “Woolen Yarn” แตถาภายหลังการสางเสนใยยังมีกระบวนการหวี เพ่ือกําจัดเสนใยส้ันออก 

แลวทําการรีดปุยกอนนําไปข้ึนรูปเปนเสนดาย เสนดายท่ีไดนี้เรียกวา “Worst Yarn” ซึ่งจะมีคุณภาพ

ดีกวา “Woolen Yarn” เนื่องจากมีปริมาณเสนใยสั้นนอยกวา 
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 เสนใยประดิษฐ  
   กระบวนการผลิตเสนใยประดิษฐแบงไดเปนสองสวนใหญๆ คือ การเตรียม        

โพลิเมอรตั้งตน และการข้ึนรูปเปนเสนใย โดยมีข้ันตอนการผลิตหลักๆ ดังแสดงในรูปท่ี 2-3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 รูปที่ 2-3 กระบวนการผลิตเสนใยประดิษฐ 

ที่มา : ศูนยเทคโนโลยีโลหะและวัสดุแหงชาติ. (2547) 

1) การเตรียมโพลิเมอรตั้งตน ในการผลิตเสนใยจากวัตถุธรรมชาติท่ีมีโครงสราง

โมเลกุลโพลิเมอรอยูแลว เชน เสนใยเรยอน ข้ันตอนการเตรียมโพลิเมอรตั้งตนจะประกอบดวยการ

ยอยวัตถุดิบ เชน ไม ใหเปนช้ินเล็กๆ โดยใชแรงกลและสารเคมี แลวทําใหอยูในรูปของสารละลาย

เขมขน  

2) การข้ึนรูปเปนเสนใย กระบวนการข้ึนรูปเปนเสนใยสามารถทําไดหลายวิธี

ข้ึนอยูกับชนิดของโพลิเมอรตั้งตน กระบวนการข้ึนรูปพ้ืนฐานมี 3 แบบคือ แบบปนแหง แบบปน

เปยก และแบบปนหลอม  

- การผลิตเสนใยแบบปนแหง เร่ิมตนโดยการเตรียมโพลิเมอรใหอยูในรูป
สารละลายแลวฉีดผานหัวฉีด ทําการระเหยตัวทําลายสวนท่ีเหลือในเสนใยที่ฉีดออกมาโดยการใชลม

รอนเปา จากนั้นทําการดึงยืดเพ่ือเพ่ิมความแข็งแรงของเสนใย ตัวอยางเสนใยที่ข้ึนรูปโดยวิธีนี้ 

ไดแก โพลิอะซิเทต โพลีไตรอะซิเทต และโพลีอะไครลิค  

- การผลิตเสนใยแบบปนเปยก เร่ิมจากการเตรียมสารละลายโพลิเมอรแลวฉีด

ผานหัวฉีดท่ีจุมอยูในอางของสารละลายตกตะกอน เสนใยที่ตกตะกอนออกมาจากสารละลาย จะถูก

ดึงยืดเพ่ือเพ่ิมความแข็งแรง แลวทําใหแหงโดยการใชลมรอนเปา ตัวอยางเสนใยที่ผลิตโดยวิธีนี้คือ 

เรยอน  

การเตรียมโพลิเมอรตั้งตน

การข้ึนรูปเปนเสนใย  

แบบปนแหง แบบปนเปยก แบบปนหลอม 
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- การผลิตเสนใยแบบปนหลอม เร่ิมจากการหลอมโพลิเมอรในเคร่ืองปนหลอม 

แลวทําการฉีดผานหัวฉีด เสนใยท่ีไดท่ีเร่ิมแข็งตัวจะถูกดึงยืดเพ่ือเพ่ิมความแข็งแรง เสนใย

สังเคราะหสวนใหญผลิตโดยวิธีนี้ เชน ไนลอน โพลีเอสเทอร โพลิเอทิลีน เปนตน 

(2) อุตสาหกรรมการปนดาย 

  ในท่ีนี้จะกลาวถึงกระบวนการผลิต เสนดายจากเสนใยส้ัน โดยจะยกตัวอยาง

กระบวนการผลิตของเสนใยฝาย โดยมีข้ันตอนการผลิต ดังแสดงในรูปท่ี 2-4  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2-4 กระบวนการปนดาย 
ที่มา : ศูนยเทคโนโลยีโลหะและวัสดุแหงชาติ. (2547) 

• การเปด เปนการทําใหเสนใยที่อัดอยูในกอง มีการเปดและกระจายตัว รวมท้ังทํา

การผสมเสนใยใหท่ัวถึงมากข้ึน 

• การสางใย เปนการทําใหเสนใยเรียงตัวไปในทิศทางเดียวกัน เสนใยมีการสานกัน

ไปมาเปนใยบาง 

• การดึง เปนการเพิ่มการจัดทิศทางของเสนใยใหขนานกันมากข้ึน โดยใยที่ไดจะ

ถูกดึงผานลูกกล้ิงที่มีความเร็วตางกัน ทําใหเกิดเปนเสนดายท่ีมีการรวมตัวของ

เสนใยอยางหลวมๆ 

• การข้ึนเกลียว เปนการดึงเพ่ิมเติมเพ่ือจัดเสนใยใหมีการเรียงตัวไปในทิศทาง

เดียวกันมากข้ึน มีการข้ึนเกลียวนิดหนอยเพ่ือเพ่ิมแรงยึดระหวางเสนใย  

• การปนเสนดาย เปนการนําเอาดายท่ีมีการข้ึนเกลียวเล็กนอย มาข้ึนเกลียวเพ่ิม 

เพ่ือใหไดเสนดายท่ีมีความแข็งแรง 

การเปดเสนใย  

การสางใย  

การดึงเสนใย  

การข้ึนเกลียว  

การปนเสนดาย  



บทที่ 2:  อุตสาหกรรมสิ่งทอ 2-13

(3) อุตสาหกรรมการทอผาและถักผา 

  สามารถแบงเปน 3 วิธีหลักๆ คือ การทอผา การถักผา และการทําผาไมถักไมทอ 

สําหรับใชทําเปนเคร่ืองนุงหม โดยมีข้ันตอนการผลิตหลักๆ ดังแสดงในรูปท่ี 2-5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2-5 กระบวนการทอผา 

ที่มา: กรมโรงงานอุตสาหกรรม. “คูมือการอนุรักษพลังงานในโรงงานอุตสาหกรรมประเภทสิ่งทอ”. (2547) 

• การกรอดาย เปนข้ันตอนการจัดเก็บดายใหมีความเรียบรอย โดยการมวนดวย

ลูกดาย เพ่ือใหสามารถตรวจสอบขอบกพรอง และส่ิงแปลกปลอมของเสนดายได 

พลังงานท่ีใชในข้ันตอนท่ีจะเปนพลังงานไฟฟาเพียงอยางเดียวอุปกรณท่ีใชไฟฟา

จะเปนมอเตอรไฟฟา 

• การสืบดายและลงแปง เปนข้ันตอนการนําลูกดายมาเรียงตอกันกอนมวนลงบีม 

สําหรับการลงแปง เพ่ือลดการขาดของเสนดาย โดยผานอางแปงและระเหยน้ําให

แหง ในข้ันตอนนี้จะใชท้ังพลังงานไฟฟาและพลังงานความรอน 

• การทอผา เปนการนําเสนดาย 2 ชุดมาสานเขาดวยกัน เพ่ือใหเกิดเปนแผนและ

มีลวดลายตามท่ีตองการ ในข้ันตอนนี้จะมีการใชเฉพาะพลังงานไฟฟา ซึ่งเปน

มอเตอรในเคร่ืองทอ 

 

 

เสนดายดิบ  

ผาทอ 

การกรอดาย  การถักผา 

การสืบดายและลงแปง  

การทอผา 
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(4) อุตสาหกรรมฟอกยอม พิมพผาและตกแตงสําเร็จ
6
 

  เปนกระบวนการผลิตท่ีทําหนาท่ีเปล่ียนวัสดุส่ิงทอ คือ เสนดายหรือผาดิบ โดย

เลือกใชสารเคมีและสียอมพิมพใหเหมาะสม ซึ่งมีข้ันตอนการผลิตหลักๆ ดังแสดงในรูปท่ี 2-6 

(1) การเตรียมผา ในข้ันตอนการเตรียมผาประกอบดวย 

- การเผาขน เปนการกําจัดขนท่ีเกิดข้ึนบนผิวผาผืน เพ่ือใหมีผิวเรียบรอยกอน

นําไปฟอกยอม ในข้ันตอนนี้จะใชท้ังพลังงานไฟฟาหรือพลังงานความรอน

ข้ึนอยูกับกรรมวิธีในการเผาขนกอน ถาใชการขัดก็จะใชพลังงานไฟฟาหรือถาใช

เปลวไฟก็จะใชแกส เปนตน 

- การลอกแปง ข้ันตอนนี้เปนการกําจัดสารลงแปงท่ีมีอยูในเสนดาย เพ่ือทําใหผา

มีคุณสมบัติเปยกน้ําไดดี มีคุณสมบัติในการดูดสีไดดีและสมํ่าเสมอ ข้ันตอนนี้

จะมีการใชท้ังพลังงานไฟฟาและพลังงานความรอน 

- การทําความสะอาดหรือการขจัดสิ่งสกปรก เปนการกําจัดไขมันและสาร

ปนเปอนตางๆ ท้ังจากส่ิงท่ีติดมาตามธรรมชาติ และจากข้ันตอนการปนทอ 

เพ่ือใหเสนใยมีการดูดซึมน้ําไดดี เปนข้ันตอนท่ีมีใชท้ังพลังงานไฟฟาและ

พลังงานความรอน 

- การฟอกขาว เปนการกําจัดสารมีสีในธรรมชาติท่ีติดมากับวัสดุส่ิงทอ โดยใช

ปฏิกิริยาเคมีทําใหเสนใยขาวข้ึน 

- การชุบมัน เปนการทําใหผามีคุณสมบัติดีข้ึนในดานความสามารถในการดูดซึมสี 

(2) การใหสี กระบวนการนี้จะประกอบไปดวย 

- ขั้นตอนการยอม คือการทําใหผืนผาหรือเสนดายมีสีเหมือนกันท้ังผืน โดยทํา

ใหโมเลกุลของสียอมซึมผานเขาทําปฏิกิริยากับผา ท้ังนี้ข้ึนอยูชนิดของเสนใยดวย 

ดังตารางท่ี 2-4 

- ขั้นตอนการอบผนึกสี คือการใชความรอนทําใหสีติดกับเสนใย 

- การซักลาง คือการกําจัดสีและสารเคมีสวนเกินท่ีไมไดผนึกอยูบนเสนใยใหหลุด

ออกไป 

  (3) การอบแหงและการตกแตงสําเร็จ กระบวนการนี้ประกอบดวย 

- การอบแหง คือการนําผาท่ีผานการลางข้ันสุดทายแลวมาอบใหแหงซึ่งถือเปน

กระบวนการสุดทายของข้ันตอนการยอมและพิมพผา 

- การตกแตงสําเร็จ คือการตกแตงเสนดายหรือผืนผาใหมีมูลคาเพ่ิมข้ึนท้ังความ

สวยงามและประโยชนใชสอย 

                                                           
6
 กรมโรงงานอุตสาหกรรม. “คูมือการอนุรักษพลังงานในโรงงานอุตสาหกรรมประเภทสิ่งทอ”. (2547) 
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รูปที่ 2-6 ขัน้ตอนการผลิตในอุตสาหกรรมฟอกยอม พิมพ และตกแตงสําเร็จ 

1) ผาดิบ 
2) นํ้า 
3) สารเติมแตงประเภทสารฟอกขาว 

- ไฮโดรเจนเปอรออกไซด 
- โซเดียมไฮโปคลอไรด 
- โซเดียมคลอเรต 

4) สารเติมแตงประเภท กรด/ดาง 

- กรดซัลฟวริก 

- แอมโมเนีย 

5) สารเติมแตงประเภทสารลดแรงตึงผวิ 

- สารเติมแตงประจุลบ ไดแก ผง Nekal BX, 

น้ํามันแดง, สบู, สารโซเดียมเบนซินซัลโฟเนต, 

สารปองกันตะกรัน NNO 

- สารเติมแตงแบบไมมีประจุ ไดแก สารแทรกซึม 

JFC (Penetrant  Agent) สารพีรีกัล O 

(Peregal-O) 

1) นํ้า 
2) สียอม 

- สียอมโดยตรง  

- สียอมท่ีไมละลายน้ํา  

- สียอมแอคทีพ  

- สีแวตแบบละลายนํ้า  

- สียอมซัลเฟอร  

- สียอมแบบออกซิเดชั่น  

- สียอมแอซิด  

- สียอมอัลคาไลน  

3) แปงสี  

- โซเดียมอัลจิเนต 

- ผง 

4) สารเม็ดสี  

- สารสีอนินทรีย สารสีอินทรีย ผงโลหะ   

สารสีผสมผงมุก สารสีเพ่ิมความวาว 

5) กาว  

วัตถุดิบ 

การอบผนึก 

การยอม  การพิมพ  

การซักลาง  

การใหสี  

การเตรียมผา  

การทําความสะอาด/การ

ขจัดส่ิงสกปรก 

การลอกแปง  

การฟอกขาว  

การชุบมัน  

การเซ็ทดวยความรอน 

การเผาขน  

กระบวนการผลิต 

ตอหนาถัดไป 



                                                                                               บทที่ 2:  อุตสาหกรรมสิ่งทอ 

 
2-16

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2-6 ขัน้ตอนการผลิตในอุตสาหกรรมฟอกยอม พิมพ และตกแตงสําเร็จ (ตอ) 

ที่มา: กรมโรงงานอุตสาหกรรม. “คูมือการอนุรักษพลังงานในโรงงานอุตสาหกรรมประเภทสิ่งทอ”. (2547) 

ตารางที่ 2-4 ชนิดของสียอมในกระบวนการฟอกยอม 

กลุม 

สียอม 

ชนิดของ 

เสนใย 

ปริมาณสียอม 

ในเสนใย 

ปริมาณสี 

ในนํ้าทิ้ง 

ลักษณะสมบัติ 

ของนํ้าทิ้ง 

แคทไออนิค อะคริลิก ~ 98 % ~ 2 % กรดออน 

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

โลหะหนัก 

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

ไดเรกท ฝาย เสนใย เซลลูโลส ~ 80 % ~ 20 %  

ดีสเพิรส พอลิเอสเทอร ไนลอน อะซีเตต ~ 90 % ~ 10 % เปนกลาง 

แวต ฝาย เสนใยเซลลูโลส ~ 95 % 5% เปนดางและมีสารรีดิวซิ่ง 

ซัลเฟอร ฝาย เสนใยเซลลูโลส ~ 95 % ~ 40 % เปนดางมีความเขมขนเกลือ

สูงและสารประกอบซัลเฟอร 

รีแอคทีฟ ฝาย เสนใยเซลลูโลส 50-95 % 5-50 % เปนดางและมีความเขมขน

ของเกลือสูง 

ที่มา : สภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย. (2545), อางอิงในกรมควบคุมมลพิษ (2548) 
 
(6) อุตสาหกรรมผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป  

ประกอบดวยการผลิตท่ีสําคัญ 3 ข้ันตอน ดังนี้   

   1) ขั้นตอนเตรียมการเย็บ ประกอบดวยข้ันตอนยอย 3 ข้ันตอน ไดแก การออกแบบ 

การทําแพทเทิรน และการตัด ซึ่งข้ันตอนยอย ท้ัง 3 นี้ เปนข้ันตอนท่ีตองใชทักษะ ประสบการณ และ

แรงงานมีฝมือ ดังนั้นปจจุบันในโรงงานขนาดใหญบางแหงจึงมีการนําระบบคอมพิวเตอรมาชวยในการ

ผลิตเพ่ือประหยัดคาแรงงาน และลดความสูญเสียจากการรางแบบและการตัด ท่ีเรียกวา CAD และ 

CAM ทําใหการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปงายและรวดเร็วข้ึน 

1) สารเพ่ิมความนุม 

- ของเหลวประเภทอิมัลชั่น 

- ครีมทําใหวาว 

- สารลดแรงตึงผิวประจุลบ 

- สารกันน้ํา PF  

2) สารเพ่ิมความมันวาว  
3) สารซิลิโคน : เปนสารท่ีชวยปองกันการหดตัว 

4) สารเพ่ิมคุณสมบัติพิเศษ : สารกันน้ํา ฉนวน   

กันไฟ สารปองกันแบคทีเรีย สารดูดแสง

อัลตราไวโอเลต และสารดูดซึมน้ํา  

การอบแหง  

การตกแตงสําเร็จ 

ตอจากหนาท่ีแลว 
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  2) ขั้นตอนการเย็บประกอบช้ินสวน หลังจากผาผืนผานการตัด เรียบรอยแลวจะถูก

นําเขาสูกระบวนการเย็บเพ่ือประกอบเปนเส้ือผาหรือผลิตภัณฑส่ิงทอสําเร็จรูปตาง ๆ ข้ันตอนการเย็บ

ดังกลาวอาจแบงออก ไดเปน 2 ข้ันตอนยอย คือ การเย็บ และการสอยเก็บรายละเอียด ในข้ันตอนนี้

แมวาจะสามารถใชเคร่ืองจักรอัตโนมัติ หรือเคร่ืองเย็บคอมพิวเตอรชวยใหการประกอบช้ินสวนเปน

เส้ือผาไดเร็วข้ึนแตเคร่ืองจักรเหลานี้ก็ชวยประหยัดคาแรงไดไมมากนักเม่ือเทียบกับเงินลงทุนท่ีสูงข้ึน

จากการตองซื้อเคร่ืองจักรใหม 

  3) ขั้นตอนการเตรียมสินคาสูตลาด เม่ือส่ิงทอผานการตัดเย็บเปนสินคาสําเร็จรูปแลว 

ตอไปก็จะเขาสูข้ันตอนท่ี 3 เพ่ือเตรียมออกสูตลาดตอไป โดยในข้ันตอนนี้ประกอบดวยการรีด การพับ

และการบรรจุหีบหอ โดยมีข้ันตอนการผลิตหลักๆ ดังแสดงในรูปท่ี 2-7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2-7 กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 

ที่มา: กรมโรงงานอุตสาหกรรม. “คูมือการอนุรักษพลังงานในโรงงานอุตสาหกรรมประเภทสิ่งทอ”. (2547) 

2.3 มลพิษและผลกระทบ 

   อุตสาหกรรมส่ิงทอเปนอุตสาหกรรมประเภทหนึ่ง ท่ีกอใหเกิดมลพิษตอส่ิงแวดลอม 

ไดแก มลพิษทางดิน มลพิษทางน้ํา มลพิษทางอากาศ กากของเสีย และมลพิษทางเสียง ซึ่ง

อุตสาหกรรมแตละประเภทกอใหเกิดปญหามลพิษท่ีมีระดับความรุนแรงแตกตางกัน ข้ึนอยูกับ

กระบวนการผลิตและวัตถุดิบท่ีใชแตละประเภท เชน อุตสาหกรรมผลิตเสนใยจะกอใหเกิดปญหา
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การออกแบบ  

การรางแบบ  

การตัด  

การสอยเก็บรายละเอียด

การรีด  

การพับ  

การบรรจุหีบหอ  

การเย็บ  
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ดานสารเคมีและกล่ินเหม็นเปนสําคัญ ในขณะท่ีอุตสาหกรรมทอผาจะกอใหเกิดปญหาดานเสียงและ

อากาศ สวนอุตสาหกรรมผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปจะกอใหเกิดปญหากากของเสีย เชน เศษผา เศษดาย 

แกนกระดาษ เปนตน ท้ังนี้สามารถสรุปแหลงกําเนิดมลพิษของอุตสาหกรรมส่ิงทอ ดังรูปท่ี 2-8 

และตารางท่ี 2-5 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2-8 แหลงกําเนิดมลพิษของอุตสาหกรรมสิ่งทอ 

วัตถุดิบ กระบวนการผลิต มลพิษ 

 ผาตกแตงสําเร็จ อตุสาหกรรม

ผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป

สูญเสียพลังงานไฟฟา

และความรอน

เศษผา

ผาดิบ

สารฟอกขาว

กรด และดาง
สารตกแตงและสียอม

นํ้า ไฟฟา และความรอน

อตุสาหกรรมฟอกยอม 
พิมพ และตกแตงสําเร็จ

สูญเสียพลังงานไฟฟา

และความรอน

เกิดมลพิษอากาศและนํ้า

กากของเสียอันตราย

 ผาตกแตงสําเร็จ อตุสาหกรรม

ผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป

สูญเสียพลังงานไฟฟา

และความรอน

เศษผา

ผาดิบ

สารฟอกขาว

กรด และดาง
สารตกแตงและสียอม

นํ้า ไฟฟา และความรอน

อตุสาหกรรมฟอกยอม 
พิมพ และตกแตงสําเร็จ

สูญเสียพลังงานไฟฟา

และความรอน

เกิดมลพิษอากาศและนํ้า

กากของเสียอันตราย

 เสนใย
 พลงังานไฟฟา

อตุสาหกรรม

ปนดาย

สญูเสยีพลงังานไฟฟา

เกิดมลพิษอากาศ และเสยีง
เศษเสนใย

 วัตถุดิบประเภทไม
 สารละลายกรด

อตุสาหกรรม

ผลิตเสนใย

สญูเสยีพลงังานไฟฟา

และความรอน

เกิดมลพิษอากาศและน้ํา

 ดายดิบ
 สารเคมีลงแปง
 พลงังานไฟฟาและ
ความรอน

อตุสาหกรรม

ทอผา

สญูเสยีพลงังานไฟฟา

และความรอน

เกิดมลพิษอากาศ น้ําและเสยีง
เศษผา และเศษดาย

 เสนใย
 พลงังานไฟฟา

อตุสาหกรรม

ปนดาย

สญูเสยีพลงังานไฟฟา

เกิดมลพิษอากาศ และเสยีง
เศษเสนใย

 วัตถุดิบประเภทไม
 สารละลายกรด

อตุสาหกรรม

ผลิตเสนใย

สญูเสยีพลงังานไฟฟา

และความรอน

เกิดมลพิษอากาศและน้ํา

 ดายดิบ
 สารเคมีลงแปง
 พลงังานไฟฟาและ
ความรอน

อตุสาหกรรม

ทอผา

สญูเสยีพลงังานไฟฟา

และความรอน

เกิดมลพิษอากาศ น้ําและเสยีง
เศษผา และเศษดาย
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ตารางที่ 2-5 มลพิษและผลกระทบของอุตสาหกรรมสิ่งทอ 

มลพิษทางอากาศ มลพิษทางนํ้า กากของเสีย มลพิษทางเสียง มลพิษทางดิน 

(1) อุตสาหกรรมผลิตเสนใย 

กระบวนการผลิต   เสน

ใย กอใหเกิดฝุนละออง

เ ป น จํ า น ว น ม า ก 

โดยเฉพาะในขั้นตอน

การสางใยและหวีเสนใย 

จะเกิดฝุนละอองขึ้นเปน

ระยะๆ ฝุ นละอองท่ี

เกิดขึ้นบางสวนจะมีการ

เล็ดลอดออกจากระบบ

รวบรวมมลพิษอากาศ 

จึงทําใหมีการสะสมตัว

อยูในอากาศอยางเห็น

ไดชัดเจน 

น้ําเสียเกิดจากขั้นตอน

ตางๆ ในกระบวนการ

ผลิตเสนใย ไดแก  

- ขั้ นตอนการล าง

วัตถุดิบท่ีนํามาผลิตเสน

ใย เชน ดอกฝาย ขนสัตว 

และเศษไม  เป นต น 

โดยเฉพาะขนสัตว จะลาง

สิ่งสกปรกดวยสบู ทําให

เกิดน้ําท้ิงปริมาณมาก 

- ขั้นตอนการเตรียม 

โพลิเมอรในการผลิตเสน

ใยใยสังเคราะห มีการใช

สารเคมีในการเตรียม

สารละลาย ทําเกิดน้ําท้ิงท่ี

มีสารเคมีปนเปอน 

- ขั้ นตอนการล าง

เครื่องจักรและทําความ

สะอาดโรงงาน เปนน้ํา

เสียท่ีมีความสกปรกสูง

มากดวย เชน น้ําลางถัง

เตรียมสารละลาย เปนตน 

ส ว น ใ ห ญ เ กิ ด จ า ก

ขั้นตอนการสางเสนใย

และหวีเสนใย ซึ่งของเสีย

มักเปนของเสียจําพวก

เ ศษ เ ส น ใ ย ท่ี ไ ม ไ ด

มาตรฐาน ท่ีสูญเสีย ใช

งานตอไปได 

เสี ยง ท่ี เ กิ ดจาก

โรงงาน มักจะเปน

เสียงท่ีเกิดขึ้นจาก

เคร่ืองจักร  เชน 

เคร่ืองปนหลอม 

  

สวนใหญจะเกิดขึ้นใน

ขั้นตอนการไดมาของ

วัตถุดิบ ในกรณีท่ีใชเสน

ใยจากธรรมชาติ  เชน 

ฝาย ในการเพาะปลูก

ฝ า ย จํ า เ ป น ต อ ง ใ ช

สารเคมีหลายชนิดในการ

บํารุงรักษาตนฝายให

งอกงาม สารเคมี ท่ีใช 

ไดแก สารกําจัดศัตรูพืช 

สารกําจัดวัชพืช และปุย 

เปนตน ซึ่ งกอให เกิด

มลพิษทางดิน เนื่องจาก

สารเคมีท่ีใชนั้นสามารถ

แทรกซึมลงไปสูพ้ืนดิน

ได และยังซึมแพรผาน

ไปยังแหลงน้ํ าบริเวณ

ใ ก ล เ คี ย ง  ซึ่ ง เ ป น

อันตรายแกชาวบานแถบ

นั้ น ท่ี จ ะนํ าน้ํ า ไป ใช

อุปโภคบริโภคอีกดวย 

(2) อุตสาหกรรมการปนดาย 

ฝุ นละอองเ กิ ดจาก

ขั้ น ตอนต า งๆ  ใ น

กระบวนการปนดาย

ไดแก 

- จากขั้ นตอนการ
เตรียมวัตถุดิบ โดยฝุน

ตางๆ นั้นจะติดมากับ

วัตถุดิบท่ีนํามาใชปน

ด าย เช น สมอฝ าย 

เมล็ดฝาย เปลือกฝาย 

กรวด และดิน เปนตน  

น้ําเสียสวนใหญจะเกิด

จาก ข้ั นตอนการล า ง

เคร่ืองจักรและทําความ

สะอาดโรงงานและน้ําเสีย

บางสวนเกิดจากน้ํ าท้ิง

จากอาคารสํานักงาน น้ํา

ใชของคนงาน ซึ่ งจะมี

ปริมาณและความสกปรก

น อยกว าน้ํ า เสี ยจาก

กระบวนการลางเคร่ืองจักร 

 

กากของเสียสวนใหญ

เปนจําพวกเศษดายซึ่ง

เ กิ ดจากขั้ นตอนการ

เตรียมเสนดาย การสาง

ใย การดึงและการปน

เสนดาย  

มลพิษทางเสี ยง

สวนใหญเกิดจาก

เ ค ร่ื อ ง จั ก ร ใ น

กระบวนการป น

ดาย ท่ีอาจมีความ

ดั ง เ กิ น ร ะ ดั บ

มาตรฐาน ซึ่งสงผล

ใ ห ผู ท่ี ทํ า ง า น

บริเวณนั้นมีความ

ผิดปกติ เก่ียวกับ

การได ยิ น  หาก

- 



                                                                                               บทที่ 2:  อุตสาหกรรมสิ่งทอ 

 
2-20

มลพิษทางอากาศ มลพิษทางนํ้า กากของเสีย มลพิษทางเสียง มลพิษทางดิน 

- ขั้ นตอนในห อง
ผสม การสางใย และ

การปนดายกอใหเกิด

ฝุนละอองในปริมาณ

มาก 

คนงานไมไดสวม

เคร่ืองปองกันขณะ

ทํางาน  

(3) อุตสาหกรรมการทอผาและถักผา 

- ขั้นตอนการลงแปง 
กอให เกิดฝุนละออง

จํานวนมาก ซึ่งเกิดจาก

ฝุนแปงท่ีใชในการลง

แปงในอุตสาหกรรมทอ

ผา แตการเกิดฝุนจะ

เกิดเปนปริมาณมาก

นอยเพียงใด ขึ้นอยูกับ

อายุของเครื่องจักร และ

การทํ าความสะอาด

เคร่ืองจักรดวย ฝุนท่ี

เกิดขึ้นจะกอให เกิด

อันตรายตอคนงานท่ี

สูดเอาฝุนเข าไป ซึ่ ง

สงผลกระทบตอระบบ

ทางเดินหายใจ 

- ขั้นตอนการใชตัว
ทําละลายในการทํา

ความสะอาด หรือการ

บํารุงรักษา กอใหเกิด

ไอระเหยเปนพิษ เพราะ

ในสารตัวทําละลายมี

ส า ร ท่ี เ ป น พิ ษ ต อ

รางกายมนุษย 

 

 

 

 

 

น้ําเสียสวนใหญจะเกิด

จาก ข้ั นตอนการล า ง

เคร่ืองจักรและทําความ

สะอาดโรงงานและน้ําเสีย

บางสวนเกิดจากน้ําท้ิงจาก

อาคารสํานักงาน น้ําใชของ

คนงาน ซึ่งจะมีปริมาณ

และความสกปรกนอยกวา

น้ําเสียจากกระบวนการลาง

เคร่ืองจักร 

 

กากของเสียสวนใหญเปน

จําพวกผา ดาย และเสน

ใย เศษดาย ซึ่งเกิดจาก

ขั้นตอนการทอผาเสีย

ไมไดมาตรฐาน ทําใหผา

เสียหาย มีตําหนิ นําไปใช

งานตอไปไมได เกิดเปน

ของเสียขึ้น 

 

มลพิษทางเสียง

สวนใหญเกิดจาก

เคร่ืองจักรท่ีใชใน

การทอผา ซึ่งอาจมี

ความดังเกินระดับ

มาตรฐาน สงผลให

ผู ท่ีทํางานบริเวณ

นั้นมีความผิดปกติ

เก่ียวกับการไดยิน  

- 
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มลพิษทางอากาศ มลพิษทางนํ้า กากของเสีย มลพิษทางเสียง มลพิษทางดิน 

(4) อุตสาหกรรมฟอกยอม พิมพผา และตกแตงสําเร็จ 

มลพิษอากาศท่ี เกิด

กระบวนการฟอกยอม 

สวนใหญเปนไอระเหย

ของสารเคมีตางๆ ใน

ขั้นตอนตอไปน้ี  

- ขั้นตอนการอบแหง
สีและเคมี ตองใชตูอบ

อุณหภูมิสูง เพ่ือทําการ

อบแหงสีและเคมี และ

ทําการเซทผาดวยความ

รอนบนผาท่ีผานการ

ยอมสีมาแลว ทําให

สารเคมีตางๆ ท่ีมีอยู

บนผาระเหย หรือเกิด

ก า ร ส ล า ย ตั ว ไ ป สู

บรรยากาศเปนอันตราย

ตอรางกาย  

- 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 ซึ่งถาหากถัง

ดังกลาว เปนถังท่ีใช

สําหรับเก็บสารระเหย

งาย อากาศท่ีไหลออก

จากถังเก็บก็จะมีสาร

เหลานี้เจือปนอยูดวย 

กอให เกิดมลพิษทาง

อากาศได 

- สารเคมีท่ีกอใหเกิด
ปญหาแกคุณภาพของ

อากาศภายในอาคาร 

น้ําเสียเกิดจากขั้นตอน

ตางๆ ในกระบวนการ

ฟอกยอม ไดแก  

- ขั้นตอนการเตรียม

ผา ขั้นตอนให สี  และ

ขั้ นตอนการตกแต ง

สํ าเร็ จ โดยเฉพาะใน

กระบวนการชําระลางทํา

ความสะอาดของแตละ

ขั้นตอนจะมีการใชน้ําใน

ปริมาณท่ีสูงมาก ซึ่งสิ่งท่ี

สามารถพบไดในน้ําเสีย

เสมอ ไดแก เศษเสนใย 

เศษผา สารเคมี กรด ดาง 

ไขมัน สบู สียอม และตัว

ทําละลาย ดังนั้นจึงทําให

ปริมาณสารมลพิษในน้ํา

เสียมีปริมาณสูงและเปน

ปญหาตอสิ่งแวดลอม  

     นอกจากนี้น้ําเสียยัง

เกิดจากแหล งกํ าเนิด

อ่ืน  ๆอีก ไดแก 

- นํ้าที่ใชในหมอไอนํ้า

ในกระบวนการฟอกยอม 

มักจะมีการใชไอน้ําเปน

ตัวใหความรอนแกน้ําท่ี

ใชในกระบวนการและเปน

ตัวใหความรอนในตูอบ   

ไอน้ํ า ถาไอน้ํ าท่ีใช ถูก

ปลอยใหเย็นลงและกลั่น

ตัวในทอไอน้ําก็จะไดน้ํา

ท่ี สะอาดสามารถนํ า

กลับไปใชใหมได แตถา

ไอน้ําถูกสงเขาไปใหความ

รอนแกสารละลายสียอม

โดยตรง ก็จะเปนการเพ่ิม

กากของเสียในกระบวน 

การฟอกยอม เกิดจาก

ขั้นตอนตาง  ๆดังนี้ 

- ขั้ นตอนการยอมสี 
เกิดรอยสียอมตามตะเข็บ

ผ า  ทํ า ให เ กิ ดความ

สูญเสียกับชิ้นงาน  

- ขั้นตอนการเตรียม 

การยอม และการลาง เกิด

ของเสียจําพวกเศษดาย ท่ี

ไมไดคุณภาพ 

- ขั้นตอนการพิมพผา 

เกิดของเสียจําพวกแปงสี 

ซึ่งมีท้ังแปงสีประเภทน้ํา  
/น้ํ ามั น และอะครี ลิ ค   

โพลิเมอร และมักเกิดเปน

เจลรวมกันเปนกอนอุดตัน

ในทอน้ําท้ิง สงผลกระทบ

ตอสิ่งแวดลอม 

- กระบวนการตอเนื่อง 
เชน ของผสมระหวางสี

และสารเคมีอ่ืน ของเสีย

อาจเกิดขึ้นได เปนคร้ัง

คราวจากการลงแปง การ

ยอมสีอยางตอเนื่อง การ

พิมพ การเคลือบ และการ

ตกแตงสําเร็จ เปนตน 

โดยเปนของเสียท่ียาก  

ต อ ก า ร บํ า บั ด  ซึ่ ง มี

องคประกอบของสาร   

อนินทรียปะปนอยู หรือมี

ส ว น ป ร ะ ก อ บ ข อ ง

สารอินทรียท่ีไมสามารถ

ยอยสลายดวยจุลินทรีย

ได ไดแก สี โลหะหนัก  

ฟนอล สารลดแรงตึงผิว 

มลพิษทางเสี ยง

สวนใหญเกิดจาก

เคร่ืองจักรท่ีใชใน

การยอมสี อบแหง 

ซึ่งอาจมีความดัง

เกินระดับมาตรฐาน 

สงผลใหผูท่ีทํางาน

บริเวณนั้นมีความ

ผิดปกติ เก่ียวกับ

การไดยิน 

- 
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มลพิษทางอากาศ มลพิษทางนํ้า กากของเสีย มลพิษทางเสียง มลพิษทางดิน 

ไดแก ฟอร มัลดีไฮด 

และกลิ่นเอมีน เปนตน 

โดยสารฟอรมัลดีไฮด

จะทําใหเกิดการระคาย

เคืองตอตาและผิวหนัง 

และยังเปนสารกอมะเร็ง 

นอกจากนี้ สารเคมีท่ี

ร ะ เ ห ย ง า ย ท่ี เ ป น

องค ประกอบอยู ใน   

โพลีเมอรสังเคราะหเสน

ใย และสารตกคางจาก

การยอมและการพิมพ 

อาจเป นสาเหตุ ของ

มลภาวะทางอากาศได

เชนกัน 

 

ปริมาตรของสารละลายสี

ยอม และจะถูกรวมเปน

น้ําเสียท่ีสกปรกท่ีสุด 

- นํ้าที่ใชในการหลอ

เย็น ในกระบวนฟอกยอม 

เ พ่ื อลดอุณหภู มิ ของ

สารละลาย สียอมลงใน

เวลาอันสั้น ซึ่งทําใหน้ํา

ปนเปอนสารละลายสียอม 

- นํ้าที่ใชในการลาง

เครื่องจักรและทําความ

สะอาดโรงงาน น้ําสวนนี้

นับเปนสวนประกอบท่ี

สําคัญสวนหนึ่งของน้ํ า

เสียจากโรงงานฟอกยอม 

และในบางกรณีเปนน้ํา

เสียท่ีมีความสกปรกสูง

มากดวย เชน น้ําลางถัง

เตรียมสียอม เปนตน 

นํ้ าเสียจากแหล งอื่ น

แหลงกําเนิดน้ําเสียอ่ืน  ๆ

ในกระบวนการฟอกยอม 

ไดแก น้ําท้ิงจากอาคาร

สํ านั กงาน  น้ํ าใช ของ

คนงาน ซึ่งจะมีปริมาณ

และความสกปรกไมสูง 

สารประกอบอินทรีย ท่ี

เปนพิษ และฟอสเฟต 

นอกจากนี้ยังเกิดกากของ

เสียท่ีเปนอันตราย ไดแก 

โลหะ ตัวทําละลายชนิด 

คลอริเนต สารลดแรงตึง

ผิ วท่ี ไม สลายตั ว และ

สารอินทรียท่ีระเหยงาย

หรือไมยอยสลาย  

(5) อุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 

- - - ขั้นตอนการตัดเย็บ
เสื้ อผ าสํ าเร็จ ของเสี ย

จําพวกเศษผา เศษดายท่ี

สูญเสียจากการตัดเย็บและ

ไมไดมาตรฐาน ทําใหเกิด

เปนของเสีย  

- ขั้ นตอนการบรรจุ
ภัณฑ เกิดของเสียจําพวก 

กลอง ถุงกระดาษ ฟลมหอ

ของวัสดุท่ีใชในการผูกของ 

มลพิษทางเสี ยง

สวนใหญเกิดจาก

เคร่ืองจักรท่ีใชใน

การตัดเย็บ ซึ่งอาจ

มี ความ ดั ง เ กิ น

ระดั บมาตรฐาน 

สงผลใหผูท่ีทํางาน

บริเวณนั้นมีความ

ผิดปกติ เก่ียวกับ

การไดยิน 

- 
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บทท่ี 3 

Lean Management for Environment สําหรับ

อุตสาหกรรมส่ิงทอ 

   ในบทนี้ จะนําเสนอตัวอยาง Lean Management for Environment สําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอ

บางกระบวนการผลิต เพ่ือใหผูอานเกิดความเขาใจเก่ียวกับลีนมากข้ึน สามารถนํามาประยุกตใชกับ

การจัดการส่ิงแวดลอมในประเภทอุตสาหกรรมของตนเองได ซึ่งในท่ีนี้คือ “กลุมอุตสาหกรรมส่ิงทอ” 

ใหสามารถปรับปรุงและพัฒนากระบวนการผลิตและปฏิบัติงานในข้ันตอนตางๆ ไดอยางราบร่ืน เกิด

ความสูญเสีย/ ความสูญเปลาในแตละข้ันตอนใหนอยท่ีสุด ซึ่งนั่นหมายถึงการท่ีองคกรของทานจะมี

ตนทุนการผลิตท่ีลดลง ลูกคา/ ผูรับมอบงานมีความพึงพอใจเพิ่มข้ึน และในขณะเดียวกันอาจมีผล

กําไรเพ่ิมข้ึน เกิดระบบการทํางานท่ีราบร่ืน คุณภาพชีวิตของพนักงานงานดีข้ึน ของเสียหรือมลพิษ

ลดลง นอกจากนี้ยังไดรับการยอมรับของสังคมรอบขางมากข้ึน กาวไปสูการเปนอุตสาหกรรมสีเขียว 

ตามนโยบายของภาครัฐ ธุรกิจสามารถแขงขันไดและเกิดความย่ังยืนในท่ีสุด โดยองคกรของทาน

เร่ิมตนไดดวยแนวทางการปฏิบัติในการจัดการส่ิงแวดลอมอุตสาหกรรมกับลีน 6 ข้ันตอนหลักและ 

21 ข้ันตอนยอย โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

3.1 การเตรียมองคกรและการสรางทีมงาน 

ข้ันตอนนี้เปนพ้ืนฐานสําคัญ ท่ีจะทําใหผูบริหารและพนักงานทุกคนในองคกรตระหนักถึง

ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในธุรกิจและความจําเปนท่ีตองจัดการส่ิงแวดลอม สามารถแยกแยะงานท่ีมี

คุณคาและไมมีคุณคาออกจากกัน สามารถจัดการกับความเปล่ียนแปลงและปรับเปลี่ยนทัศนคติ

ของพนักงานทุกระดับ โดยมีข้ันตอนการดําเนินงาน ดังนี้ 

ขั้นตอนที่ 1 การสนับสนุนจากผูบริหารและการสรางความรวมมือ 

 ผูบริหารมีบทบาทในการผลักดันและสนับสนุนการจัดการส่ิงแวดลอม โดยการประยุกตใช

ลีนใหประสบผลสําเร็จเปนไปอยางตอเนื่องและย่ังยืน โดยอาศัยความมุงม่ันของผูบริหาร การให

ความรวมมือและการสนับสนุน เพ่ือใหกิจกรรมดําเนินไปได ผูบริหารสามารถแสดงความรวมมือ
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ไดโดยการประกาศนโยบายขององคกรอยางเปนทางการ แลวระบุวาจะนําลีนมาประยุกตใชในการ

จัดการองคกรไดอยางไร แสดงตัวอยางความคิดเห็นของผูบริหาร ดังนี้ 

 

  

 

 

 

 

รูปที่ 3-1 ตัวอยางความคิดเห็นของผูบริหารในการนําระบบลีนมาใชภายในองคกร 

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

ขั้นตอนที่ 2 กําหนดนโยบายและเปาหมายขององคกร 

 นโยบายเปนเคร่ืองมือสําหรับผูบริหาร การกําหนดทิศทางและเปาหมายการจัดการดาน

ส่ิงแวดลอมโดยใชลีนเปนกรอบช้ีนําการปฏิบัติ ท้ังยังกอใหเกิดเปาหมายในการปฏิบัติงาน และ

นโยบายจะกลายเปนบทบัญญัติท่ีองคกรจะตองยึดถือปฏิบัติตาม ตัวอยางนโยบายของโรงงาน  

ทอผาแหงหนึ่ง ดังนี้ 

รูปที่ 3-2 ตัวอยางนโยบายการนําระบบลีนมาใชในการทํางานภายในองคกร 

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

“แนวคิดระบบการผลิตแบบลีนท่ีนํามาใชงานกับบริษัท สามารถประยุกตใชอยางมี

ประสิทธิภาพ โดยเหมาะกับการทํางานปจจุบัน ในสภาวะการแขงขันสูง โดยเทคนิคลีน ทําให

มองเห็นแนวทางในการปรับปรุงการทํางานใหเกิดประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้น สามารถสะทอนให

เห็นปญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตท่ีชัดเจนข้ึน สงผลใหการจัดการแกไขปญหาไดตรง

เปาหมาย และสามารถวางแนวคิดในการปรับปรุงอยางตอเนื่อง ดังนั้นบริษัท จึงมีความมุงม่ันท่ี

จะผลักดันการดําเนินงาน ขยายผล และคนหาความสูญเปลาท่ียังมองไมเห็นใหหมดสิ้นไปจาก

องคกร ดวยแนวคิดการผลติแบบลีน” 

นโยบายของบริษัท

 นับตั้งแต ป พ.ศ. 2553 บริษัทฯ ไดเขารวมโครงการการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตดวย

เทคนิคลีน ท้ังนี้ บริษัทฯ ไดนําเครื่องมือของลีน มาประยุกตใชในการทํางาน เพ่ือวิเคราะหและแกไข

ปญหาความสูญเปลาท่ีเกิดขึ้นในการทํางาน โดยมีนโยบายดังนี้ 

☺ บรรลุ “บูรณาการท่ีย่ังยืน” โดยสรางความเชื่อม่ันใหกับลูกคาดวยการออกแบบและผลิตสินคาท่ีมี

คุณภาพดีและราคาเหมาะสม  

☺ รักษาและพัฒนา “ทรัพยากรขององคกรท่ีมีขีดความสามารถ” โดยการจัดการองคความรู และ

ระบบสารสนเทศ รวมถึงการวางแผนการดําเนินการอยางเปนระบบ เพ่ือสรางความเชื่อม่ันใหกับ

พนักงานและยกระดับไปสูการสรางวัฒนธรรมองคกรท่ีดี 

☺ มี “ระบบการควบคุม QSEL ท่ีมีประสิทธิภาพและไรรอยตอ” ซึ่งลื่นไหลและสอดคลองกันเพ่ือ

ปฏิบัติการ เปนการลดความสูญเปลา และเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตเปนเลิศ  

☺ สรางสรรคและพัฒนาโซอุปทาน โดย “การปรับปรุงอยางตอเนื่อง” และมีการใชทรัพยากรและ

ตนทุนท่ีเหมาะสม 
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สําหรับการกําหนดเปาหมาย สามารถพิจารณาจากขอกําหนด กฎหมาย ขอบังคับหรือ

มาตรฐานส่ิงแวดลอมเปนหลัก แลวนําขอมูลการผลิต มาตรฐานผลิตภัณฑ เทคโนโลยีท่ีมีอยู และ

ความตองการของลูกคามาพิจารณาประกอบ โดยเปนเปาหมายเชิงปริมาณ ท่ีสามารถวัดผล/

ประเมินไดชัดเจน อยูในกรอบของนโยบายองคกร สามารถเขาถึงและปฏิบัติไดจริง แสดงตัวอยาง

เปาหมายของโรงงานทอผาแหงหนึ่ง ดังรูปท่ี 3-3                                        

 

 

 

 

 

 

 

 

     รูปที่ 3-3 ตัวอยางเปาหมายของบริษัท 
ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/PermPoon.pdf. 

 

ขั้นตอนที่ 3 จัดตั้งทีมงานหลักและทีมงานกลุมยอย 

 หลังจากท่ีไดประกาศนโยบายสิ่งแวดลอมขององคกรแลว องคกรนั้นๆ จะตองทําการ

จัดตั้งทีมงานลีนเขามารับผิดชอบการดําเนินกิจกรรมตางๆ โดยการประยุกตใชลีนเพ่ือการจัดการ

ส่ิงแวดลอมนั้นจะมีความเก่ียวของกับหลายหนวยงาน โดยทีมงานจะมาจากทุกหนวยงานท่ี

เก่ียวของ ซึ่งจํานวนสมาชิกจะข้ึนกับขนาดขององคกรและกิจกรรมท่ีจะตองทํา ท้ังนี้การจัดตั้ง

ทีมงานลีน ประกอบดวย 2 สวนหลักสําคัญ คือ 

ทีมงานลีนหลัก จะเปนผูท่ีสามารถสรางความรวมมือของทุกหนวยงานได สามารถ

ควบคุมการดําเนินงานของทีมไดอยางมีประสิทธิภาพ มีความมุงม่ันและเช่ือม่ันในผลสําเร็จของ

การประยุกตใชลีนเพ่ือประโยชนในการจัดการส่ิงแวดลอมขององคกร โดยสมาชิกของทีมงาน

จะตองประกอบดวยหัวหนาทีมงานลีนยอย ซึ่งทีมงานหลักนี้จะมีหนาท่ีขับเคล่ือนกิจกรรมการ

จัดการส่ิงแวดลอมโรงงานโดยใชเทคนิคลีนมาประยุกตใช รวมท้ังประสานงานกับทีมงานลีนยอย

ทุกๆ กลุมท่ีเกิดข้ึนอยางตอเนื่อง  

ทีมงานลีนยอย จะเปนผูมีความคิดสรางสรรคมีความรูและเขาใจกระบวนการผลิต ชาง

สังเกตใฝรู และมีความรับผิดชอบ เปนตัวแทนจากแตละฝาย เพ่ือใหไดความคิดใหมๆ และแตกตาง 

ในการคนหาปญหาและแนวทางการแกไขปญหาจากพ้ืนท่ีทํางานท่ีพนักงานรับผิดชอบโดยใชเทคนิค 

“การทํากิจกรรมกลุมยอย” เพ่ือเปนการสรางการมีสวนรวมและการทํางานเปนทีมขององคกร โดยมี

ตัวอยางทีมงานหลักของโรงงานทอผาแหงหนึ่ง ดังรูปท่ี 3-4 

เปาหมายของบริษัท

☺ ลดเวลาการปรับตั้งปนในกระบวนการทอดวยมือลง 50 เปอรเซ็นต 
☺ ลดปริมาณการทอเสียลง 15 เปอรเซ็นต  
☺ ลดเวลาการปรับตั้งเครื่องทอลงเหลือ 4 วัน 
☺ ลดเวลาในการเตรียมวัตถุดิบลง 92 เปอรเซ็นต  

     (จากเดิม 4 ชั่วโมง/งาน เหลือ 20 นาที/งาน) 
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รูปที่ 3-4 ตัวอยางทีมงานลีนของโรงงานทอผาแหงหน่ึง 
ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/PermPoon.pdf. 

 

 

 

 

 

 

ทีมงานลีนยอย

ทีมงานลีนหลัก

 

K. Park (MD)

Lean Sponsor 

K. Seree (GM) 

Lean Sponsor 

K. Taweesak 

Lean Leader 

K. Preecha 

Lean Manager 

K. Chukiat 

Lean Consultant 

K. Ingon 

Lean Consultant 

Lean Expert 

Thasanai  

กระบวนการผลิต 

Perasak 

กระบวนการผลิต 

Wachira 

บํารุงรักษา 

Rittirong 

เคร่ืองมอื 

Somkamol 

วิจัยและพัฒนา 

Yudee 

ประชาสัมพันธ 

Teerachai 

Lean Project 1 

Wasana 

Lean Project 2 

Pongsathorn 

Lean Project 3 

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 การวิเคราะหความพรอมขององคกร 

 เปนข้ันตอนท่ีมีความสําคัญมากข้ันตอนหนึ่ง ซึ่งจะชวยใหทีมงานลีนทราบถึงจุดแข็งและ

จุดออนขององคกรหรือในพ้ืนท่ีท่ีจะดําเนินการปรับปรุงวาปจจัยใดเปนประเด็นท่ีจะไดรับการ

แกไขและปรับปรุงเปนลําดับแรกๆ โดยอาศัยหลักของ Lean Assessment มาชวยในการประเมิน    

ความพรอมขององคกรเบื้องตนกอนท่ีจะดําเนินการปรับปรุง ดังรูปท่ี 3-5 

 

Before

3.13
3.93

2.86

2.14

3.93
3.57

3.75

3.93

4.58

3.75

0

1

2

3

4

5

6

7

8

9

1 0

Comminucation & Cutural Awareness

Visual System & Workplace Organization

Standard Work

Continuous Improvement

Operational Flexibility

Mistake Proofing / Poka Yoke

SMED Quick Changeover

TPM

Pull System

Balance Production

 
รูปที่ 3-5 ตัวอยางการทํา Lean Assessment กอนการดําเนินงานปรับปรุง 

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

 

  จากรูปท่ี 3-5 แสดงใหเห็นวา เม่ือประเมินแลวองคกรนี้มีสัดสวนของคะแนนนอยท่ีสุด     

3 ปจจัยหลัก ไดแก 1) ดานการทํางานใหเปนมาตรฐาน 2) การสื่อสารและรับรูวัฒนธรรมองคการ 

และ 3) การปรับปรุงกระบวนการอยางตอเนื่อง แสดงวายังขาดการจัดการท่ีดีใน 3 ปจจัยดังกลาว 

จึงเปนปจจัยท่ีควรไดรับการปรับปรุงมากท่ีสุดกอน 

อยางไรก็ตาม สําหรับข้ันตอนการตรวจประเมิน ทุกคนในองคกรจะตองพึงรําลึกไวเสมอ

วาการดําเนินการดังกลาวไมใชการจับผิดหรือการกลาวโทษผูใดวาเปนผูกอใหเกิดปญหาข้ึน แต

เปนการสรางความรวมมือจากทุกระดับใหองคกรเกิดการพัฒนาท่ีย่ังยืน  
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ขั้นตอนที่ 5 การพัฒนาบุคลากร 

    เพ่ือใหพนักงานมีความรู ความเขาใจ ตลอดจนสามารถหาและระบุท่ีมาของความสูญเสีย/

สูญเปลาท่ีเกิดข้ึนๆ ไดท้ังดานการผลิตและดานส่ิงแวดลอม ซึ่งจะเปนสวนสนับสนุนและสงเสริม

ใหองคกรมีความพรอมในการดําเนินงานตอไปไดอยางตอเนื่องและราบร่ืน โดยแนวทางการ

พัฒนาบุคลากรสามารถทําไดดังนี้ 

- จัดฝกอบรมใหความรูแกพนักงานแตละแผนกเก่ียวกับการนําลีนมาใชในองคกร และ

การลดการใชทรัพยากร เชน พลังงาน น้ํา เช้ือเพลิง เปนตน ตลอดจนการสรางความ

ตระหนักถึงการลดและขจัดความสูญเสีย/ ความสูญเปลา ซึ่งเปนความสิ้นเปลืองท่ีไม

จําเปนท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการดําเนินงานตางๆ ในกระบวนการผลิตหรือองคกร 

      

รูปที่ 3-6 การจัดฝกอบรมใหความรูแกพนักงานแตละแผนก                              

เกี่ยวกับหลักการลีนและการจัดการสิ่งแวดลอม 

- ปลูกจิตสํานึกและใหความรูท่ัวๆ ไปแกพนักงาน สามารถทําไดงายๆ โดยผาน

กิจกรรมหรือส่ือตางๆ ขององคกร เชน การเปดวิดีทัศน การประชาสัมพันธเสียงตาม

สายระหวางพักกลางวัน การจัดบอรดประชาสัมพันธเก่ียวกับผลการดําเนินงานหรือ

ขอเสนอแนะ/แนวปฏิบัติท่ีดีในการอนุรักษพลังงานและส่ิงแวดลอม โดยผลัดเปล่ียน

ใหแตละแผนกไดมีสวนรวมในการนําเสนอผลการดําเนินงานกอนและหลังท่ีได

ดําเนินการปรับปรุง เพ่ือใหเกิดการมีสวนรวมของพนักงาน 

- การศึกษาดูงานโรงงาน/หนวยงาน/องคกรท่ีประสบความสําเร็จดานการจัดการ

ส่ิงแวดลอม การอนุรักษพลังงานและส่ิงแวดลอม หรืออ่ืนๆท่ีเก่ียวของ เพ่ือนํามาปรับ

ใชใหเหมาะสมกับองคกรไดในอนาคต 
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3.2 การชี้บงคุณคา  

 

ขั้นตอนที่ 6 การระบุคณุคาของสินคาหรือบริการ 

  เปนการระบุคุณคาของสินคาหรือบริการจากมุมมองและความตองการของลูกคา โดย

ลูกคาจะเปนผูกําหนดรายละเอียดของสินคาท่ีตองการ เชน จํานวน รูปแบบ สวนประกอบ 

ระยะเวลาการสงสินคา เปนตน นอกจากน้ี อาจจะทําการเก็บขอมูลทางการตลาด แลวนํามา

วิเคราะหเพ่ือใหทราบความตองการของลูกคาอยางแทจริง ท้ังนี้ กิจกรรมอะไรก็ตามที่ไมไดเพ่ิม

คุณคา หรือกิจกรรมท่ีไมใชความตองการของลูกคา ยอมจะเปนกิจกรรมท่ีสรางความสูญเสีย/

ความสูญเปลาใหกับองคกร เชน การแกไขงาน การตรวจซํ้า การหาขอผิดพลาดของงาน เปนตน 

 ดังนั้นในข้ันตอนการระบุคุณคาของสินคาหรือบริการสําหรับกลุมอุตสาหกรรมส่ิงทอนั้น 

ในคูมือนี้จะขอยกตัวอยางบางกระบวนการของโรงงานทอผาแหงหนึ่งในการคนหาสาเหตุเพ่ือลด

ความสูญเปลา/ สูญเสียท่ีเกิดข้ึน จากการสํารวจขอมูลในกระบวนการทอผา พบวาการปรับตั้งปน

ของแผนกทอมือใชเวลานานเกินไป ทําใหส้ินเปลืองพลังงาน ทางโรงงานทอผาแหงนี้จึงตองทําการ

ปรับตั้งปนใหเร็วข้ึน โดยปรับปรุงมาตรฐานการเก็บปนเพ่ือใหพรอมใชงานอยางตอเนื่อง และมี

ประสิทธิภาพ ซึ่งเปนการระบุคุณคาของสินคาตามความตองการของลูกคา โดยแสดงการกําหนด

มาตรฐานเวลาท่ีใชงานดังตารางท่ี 3-1 
ตารางที่ 3-1 มาตรฐานเวลาการเก็บปน 

ขั้นตอน รายการ 
มาตรฐานเวลา 

(นาที) 

1 ตรวจสอบรายละเอียดการปรับตั้งปนท่ีบันทึกไวในสมุดบันทึก

การตั้งปน 

0.5 

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

แลวนํา B18 ออกมาพรอม B14 

0.5 

3 นํา B 14 มาลับใหคม 0 

4 ทดสอบประสิทธิภาพการตัดไหมของ B14 0.5 

5 นํา B 14 มาประกอบเขากับ B8 0.5 

6 นําชุด B8 เขารอง B1 0.5 

7 นํา B8 ยึดเขากับ B18 0.5 

8 นํา B16 ยึดเขากับ B8 0.5 

9 นํา B3 มาประกอบเขากับ B1 0.5 

10 ยึดน็อตใหแนน 0.5 

11 นําปนทอพรมมาทดลองทอท่ีจอทดลองทอ 0.5 

12 ตรวจสอบการตัดไหมดูวามีการตัดไหมในลักษณะส้ัน-ยาว 0.5 
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ขั้นตอน รายการ 
มาตรฐานเวลา 

(นาที) 

13 ปรับความยาวของปนใหมีความยาว (มม.) ตามที่ระบุไวในสมุด

บันทึกการปรับตั้งและแจงซอม 

0.5 

14 นําปนไปทดลองทอท่ีจอทดลองทอ 0.5 

15 ตรวจสอบความยาว (มม.) ตามคุณภาพปอนดท่ีระบุไวในสมุด

บันทึกการปรับตั้งและแจงซอม 

0.5 

16 นําปนทอพรมมาวางไวท่ีจุดรอรับปน 0.5 

รวมเวลา (นาที) 10 

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

ขั้นตอนที่ 7 การสํารวจและเก็บรวบรวมขอมูลเบ้ืองตน 

เปนการสํารวจและเก็บรวบรวมขอมูลขององคกร เพ่ือนําไปใชในการจัดทําแผนผังคุณคาใน

ข้ันตอนตอไป โดยงานในสวนนี้แบงเปน 2 สวนคือ 

1) การรวบรวมเอกสารขอมูลท่ีสําคัญ เชน 

• แผนผังบริเวณองคกร จํานวนพนักงาน และการจัดองคกร/โครงสรางของ

องคกร 

• แผนภาพกระบวนการผลิต ดังรูปท่ี 3-7 

• ขอมูลการใชพลังงาน วัตถุดิบ น้ํา และของเสีย รวมถึงการบําบัด/กําจัด 

• ปริมาณผลิตภัณฑท่ีผลิตไดและปริมาณความตองการของลูกคา 

• ขอมูลความปลอดภัยในการทํางานและสถิติตางๆ 

• แผนผังบริเวณใกลเคียง แหลงน้ํา การระบายน้ํา และชุมชนใกลเคียง เปนตน 
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รูปที่ 3-7 กระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมสิ่งทอ 

 

 

 

 

 

สารขาเขา กระบวนการผลิต สารขาออก 

- วัตถุดิบประเภทไม

- สารละลายกรด 

อุตสาหกรรมผลิต

เสนใย 

- เสนใยชนิดตางๆ 
- เกิดมลพิษอากาศและน้ําเสีย 
- สูญเสียพลังงานไฟฟาและความรอน 

- เสนใย 
- พลังงานไฟฟา 

อุตสาหกรรม

ปนดาย 

- เสนดาย 
- เกิดมลพิษอากาศ 
- สูญเสียพลังงานไฟฟา 
- เศษเสนใย 

- ดายดิบ 
- สารเคมีลงแปง 
- พลังงานไฟฟาและความรอน 

อุตสาหกรรม

ทอผา 

- ผาทอ 
- เกิดมลพิษอากาศและน้ําเสีย 
- สูญเสียพลังงานไฟฟาและความรอน 
- เศษผาและเศษเสนดาย 

- ผาดิบ 
- สารฟอกขาว 
- สารตกแตงและสียอม 
- น้ํา ไฟฟา และความรอน 

อุตสาหกรรม

ฟอกยอม พิมพ และตกแตงสําเร็จ 

- ผาตกแตงสําเร็จ 
- เกิดมลพิษอากาศและน้ําเสีย 
- สูญเสียพลังงานไฟฟาและความรอน 
- เศษผา 
- กากของเสียอันตราย 

อุตสาหกรรม

ผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป 

- ผาตกแตงสําเร็จ 
- พลังงานไฟฟา 

- เสื้อผาสําเร็จรูป 
- สูญเสียพลังงานไฟฟา 
- เศษผา 
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2) เดินสํารวจเพ่ือเก็บขอมูลเพ่ิมเติม 

  การเดินสํารวจองคกรชวยใหเห็นภาพและเขาใจกระบวนการผลิต รวมถึง

แหลงท่ีมาของการสูญเสีย/สูญเปลา ซึ่งในการดําเนินงานในสวนนี้ควรนําขอมูลเชิงพ้ืนท่ีของ

ทีมงานลีนยอยมาพิจารณาประกอบเพื่อใหสามารถเห็นภาพรวมท้ังองคกรไดชัดเจนข้ึน มีตัวอยาง

ของขอสังเกตท่ีไดจากการเดินสํารวจภายในกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมส่ิงทอไดทําการ    

จดบันทึกไว ดังนี้ 

รายการ ใช ไมใช 

1. สวนพ้ืนที่เก็บวัตถุดิบ/ สารเคมี    

☺ มีการหกรั่วไหลของสารท่ีใชออกจากภาชนะท่ีบรรจุหรือไม   

☺ มีการจัดเก็บวัตถุดิบหรือสารเคมีตางๆ ท่ีไมไดใชงานแลวหรือไม   

☺ มีถัง/ ภาชนะเปดฝาทิ้งไวหรือไม   

☺ มีการเรียงถังซอนๆ กัน หรือไม    

☺ ชั้นวางของมีขนาดเล็กเกินไปไมเหมาะกับการใชงาน   

☺ มีการติดฉลากเพ่ือบงชี้วาถัง/ ภาชนะนั้นบรรจุสารชนิดใดหรือเปนอันตราย

หรือไม 

  

☺ มีเคร่ืองมือ/อุปกรณสําหรับเหตุฉุกเฉิน (ถังดับเพลิง) หรือไม และมีการจัดวาง

ในตําแหนงท่ีเหมาะสม ทําใหสามารถหยิบใชงานไดทันทวงทีหรือไม 

  

2. สวนของกระบวนการผลิต   

☺ ภายในโรงงานมีอากาศหมุนเวียนดีหรือไม เกิดอาการหายใจไมออกหรือรอน

เกินไปหรือไม 

  

☺ ผนัง เพดาน พ้ืนและทอตางๆ มีสีซีดหรือรอยเลอะหรือไม (สิ่งเหลานี้สามารถ

บงชี้วามีรอยร่ัวเกิดขึ้นหรือการดูแลรักษาเคร่ืองจักร/อุปกรณตางๆ ไมดี) 

  

☺ ไดกลิ่นผิดปกติ หรือเกิดอาการระคายเคืองตา จมูกหรือคอเม่ือกาวเขาไปใน

โรงงานหรือไม (อาการเหลานี้จะบงชี้วามีการร่ัวไหลเกิดขึ้น) 

  

☺ สังเกตเห็นการปลดปลอยหรือการร่ัวไหลของของเสียตางๆ (น้ําท้ิง ไอน้ํา หรือ

การระเหยของสาร) ในกระบวนการผลิตหรือไม 

  

☺ มีประวัติของการทําสารเคมีหกร่ัวไหล หรือไฟไหมเกิดขึ้นหรือไม ถามี เกิดอยูใน

กระบวนการใด 

  

☺ พบควัน ฝุนหรือไอท่ีบงชี้วามีการสูญเสียของวัตถุดิบหรือไม   

3. สวนการบําบัดนํ้าเสีย/ ของเสีย   

☺ โรงงาน/ องคกรมีการบริหารจัดการสถานประกอบการที่ดีหรือไม เพ่ือปองกัน

การสูญเสียวัตถุดิบ การลดปริมาณของเสีย เปนตน 

  

☺ พนักงานไดแสดงความคิดเห็นเก่ียวกับของเสียหรือการกําจัดของเสียท่ีเกิดขึ้น

หรือไม 
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3.3 การประเมินโดยละเอียด 

การประเมินโดยละเอียดเปนข้ันตอนการประเมินหาแหลงกําเนิดและสาเหตุการสูญเสีย  

พรอมท้ังกําหนดมาตรการหรือขอเสนอในการปรับปรุงและแกไขปญหาที่เกิดจากการสูญเสียท่ี

สามารถนําไปปฏิบัติ โดยสามารถแบงข้ันตอนไดดังนี้ 

 ขั้นตอนที่ 8 การจัดทําแผนผังคุณคาของแตละขั้นตอน  
 การจัดทําแผนผังคุณคาของแตละข้ันตอน ทําใหสามารถทราบถึงแหลงกําเนิดของเสียและ

ความสูญเสีย/สูญเปลา ชวยใหแยกแยะการใชพลังงานและวัตถุดิบ รวมถึงความไมสมดุลท่ีเกิดข้ึน

ของแตละข้ันตอน  

¾ การจัดทําแผนผังคุณคาของแตละขั้นตอน (VSM)   

  เปนการวิเคราะหกิจกรรม/ข้ันตอนการดําเนินงานท้ังหมด และกิจกรรมไมเพ่ิมคุณคา 

เพ่ือระบุปญหาและพยายามคนหาความสูญเสีย/สูญเปลาท่ีเกิดข้ึน โดยแบงการจัดทําแผนผังได ดังนี้ 

1. การจัดทําแผนผังคุณคาปจจุบันแตละข้ันตอน มีการดําเนินการจัดเก็บขอมูล

กระบวนการผลิต ซึ่งจะทําใหทราบถึงข้ันตอนการไหลของงาน การเช่ือมโยงระบบขนสง ปญหา

อุปสรรคตางๆ ตอการปฏิบัติงาน การเกิดของเสีย ความเหมาะสมของรอบเวลาการผลิตและเวลา

ท่ีใชในการผลิตท้ังหมด ตลอดท้ังกระบวนการดําเนินงาน โดยมีตัวอยางแผนผังคุณคาปจจุบันใน

กระบวนการถัก/ทอผา และกระบวนการยอมผา ดังรูปท่ี 3-8 

2. การจัดทําแผนผังคุณคาปจจุบันพรอมกับแสดงสัญลักษณท่ีเปนแหลงกําเนิดมลพิษ
และขอมูลของเสียท่ีเกิดข้ึน โดยใชสัญลักษณ “EHS”แสดงในข้ันตอนท่ีบงบอกวากระบวนการ/

กิจกรรมท่ีมีโอกาสเปนแหลงกําเนิดมลพิษ รวมท้ังใสปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนแตละข้ันตอน ดัง

ตัวอยางในรูปท่ี 3-9  

3. การจัดทําแผนผังคุณคาปจจุบันกับเสนการใชวัตถุดิบ เปนการใสขอมูลการใชวัตถุดิบ

ทุกข้ันตอน ซึ่งจะทําใหทราบและสามารถคํานวณไดวามีปริมาณของเสีย/มลพิษเกิดข้ึนเปนจํานวน

เทาไร ดังรูปท่ี 3-10 แสดงใหเห็นวา มีการนําวัตถุดิบใสในกระบวนการผลิตจํานวนตองการเปน

จํานวนเทาไร ใชไปจํานวนเทาไร และเหลือเปนของเสียจาํนวนเทาไร 
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รูปที่ 3-8 ตัวอยางการจัดทําแผนผังคุณคาปจจุบัน 

ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/TTL.pdf 
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รูปที่ 3-9 การจัดทําแผนผังคุณคาปจจบัุนที่เปนแหลงกําเนิดมลพิษ  

และขอมูลของเสียทีเ่กิดขึ้นในอุตสาหกรรมการผลิตผาลูกไม                                     

ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/TTL.pdf 
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รูปที่ 3-10 แผนผังคุณคาปจจุบันกับเสนการใชวัตถุดิบในกระบวนการผลิตผาลูกไม 
ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/TTL.pdf. 

Material Line 
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 จากขอมูล VSM ของกระบวนการผลิตผาลูกไม และจากการเขาพูดคุยกับพนักงานในการ

ผลิตผาลูกไม พบปญหาท่ีสําคัญและขอเสนอแนะสําหรับองคกรนี้ คือ 
  1. ปญหาหนึ่งท่ีเกิดข้ึน คือการเปล่ียนรูปแบบการผลิตลายผาใชระยะเวลานาน เนื่องจาก

แตเดิมบริษัทไมไดมีมาตรฐานการทํางานท่ีชัดเจน จึงทําใหเกิดการทํางานตามความเคยชิน จาก

สาเหตุดังกลาวเม่ือนํามาเขียนแผนผัง VSM จะพบวามีงานกองอยูท่ีฝาย QC จํานวนมาก ท้ังนี้เม่ือ

ท่ีปรึกษาไดเขาพบและทําความเขาใจกับเจาของบริษัท จึงเสนอแนะใหมีการเปล่ียนนโยบายโดย

ใหการพิจารณาผลงานตองคํานึงถึงท้ังทางดานปริมาณและดานคุณภาพดวย ซึ่งหลังจากเปล่ียน

นโยบายสงผลใหพนักงานฝายผลิตลายผามีการตรวจเช็คและปองกันไมใหเกิดช้ินงานท่ีไมได

มาตรฐาน ซึ่งทําใหมีงานท่ีไมไดมาตรฐานลดลง และผลิตงานไดรวดเร็วมากข้ึน 
  2. เนื่องจากกระบวนการทํางานมีความซ้ําซอน ทําใหเกิดความสูญเปลาในการทํางาน เกิด

ความลาชาในการผลิต เนื่องจาก 1) มีขอมูลไมครบเม่ือตองข้ึนงานใหม ทําใหตองมีการวิ่งข้ึนลง

ติดตอกับฝายขาย จึงทําใหเสียเวลารอคอยมาก 2) กระบวนการเตรียมวัสดุไมมีความพรอมทําให

เสียเวลารอคอยมาก และ 3) เคร่ืองจักรแตละเคร่ืองมีประสิทธิภาพไมเทากัน  

ขั้นตอนที่ 9 การหาสาเหตุของความสูญเสีย 

เปนการหาสาเหตุของของเสียและการสูญเสียตางๆ ท่ีเกิดข้ึนจากการดําเนินงาน โดยมี

หลักการพิจารณา ดังนี้ 

(1)  ประเด็นปญหาที่ควรพิจารณา  
  จะพิจารณาตามความสูญเปลา 7 ประการ ซึ่งมีรายละเอียดตามคูมือ Lean Management 

for Environment สําหรับคูมือเลมนี้จะกลาวถึงตัวอยางประเด็นความสูญเปลาบางประการท่ี

เกิดข้ึนในอุตสาหกรรมส่ิงทอ โดยมีรายละเอียดดังตารางท่ี 3-2  

ตารางที่ 3-2 ตัวอยางประเด็นปญหาที่ทําใหเกิดความสูญเสียสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 

ประเด็นปญหา ความหมาย/ตัวอยาง 
ผลกระทบ 

ทั่วไป ส่ิงแวดลอม 

ความสูญเปลา 7 ประการ    

1) ความสูญเปลาจาก

ขอบกพรองของชิ้นสวน 

- 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 

ดายแตก 

- เคร่ืองทอผาไมไดมาตรฐาน  

ทําใหเกิดการทอผาเสีย 

- ทําใหเกิดการแกไข
งาน และสูญเสี ย

เวลาในการผลิ ต

ขั้นตอนอ่ืนๆ 

- ตองใชพนักงานใน
ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

คุณภาพของชิ้นงาน

เพ่ิมข้ึน 

- ทําใหเกิดขยะจําพวกเศษ
ผาท่ีเสีย ไมไดคุณภาพ 

ซึ่ งตอง มีการกํา จัด ท้ิง

หรือนํากลับมาใชใหม 

- ตองการ พ้ืน ท่ีสํ าห รับ
แกไขงานและซอมแซม 

ทําใหตองใชพลั งงาน

ไฟฟาและความรอนเพ่ิม

มากขึ้น 
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ประเด็นปญหา ความหมาย/ตัวอยาง 
ผลกระทบ 

ทั่วไป ส่ิงแวดลอม 

2) ความสูญเปลาจาก

กระบวนการผลิตท่ีไมมี

ประสิทธิผล 

- เกิดจากความบกพรองของ
กร ะบวนกา ร เ ย็ บผ า  เ ช น 

เคร่ืองจักรไมดี เข็มทู อะไหล

เคลื่อน ฝุนละอองอุดตัน ทําให

ตองเสียเวลาในการซอมแซม 

- เกิดจากกระบวนการตอดายไม
ถูกวิธี ทําใหเกิดตําหนิ ผาขาด 

เข็มเสีย หัวเข็มหัก 

- มีการยอมสีผาซ้ําซอน 

- การเดินผา Runner ยังไมคงท่ี  

- ในการผลิตลายผา ใสขอมูลผิด 

- ทําใหเสียเวลาใน
การ เต รียมและ

ก า ร ผ ลิ ต ท่ี ไ ม

จําเปน 

- เกิดการทํางานท่ี
ซ้ําซอนกัน 

- เ กิดของเสีย  มีการใช

พลังงานท่ีไมจําเปนเพ่ิม

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 

- ทําใหสิ้นเปลืองสารเคมี
ใ นก า ร ย อ มผ า  แล ะ

สงผลใหเกิดน้ําเสียมาก

ขึ้นดวย 

3) ความสูญเปลาจาก

การรอคอยเวลาท่ีใชใน

การรอปฏิบัติการ  

- เกิดจากกระบวนการผลิตใน

การ Set up ปนในแผนกทอท่ี

ตองใชเวลานาน ทําใหเกิด

การรอคอยระหวางคนกับ

เคร่ืองจักร 

- ขั้นตอนการปรับลาย Test ผา 

ใชเวลานานเกินไป ทําใหผลิต

สินคาไมไดตามความตองการ

ของลูกคา 

- กระบวนการเตรียมวัสดุเพ่ือ

ผลิต (ไหม) ไมครบทุกหัว

ปก และผาไมมีความพรอม

ทําใหเสียเวลารอคอยมาก 

- มีขอมูลไมครบเม่ือตองขึ้น

งานใหม ทําใหตองมีการวิ่ง

ขึ้ น ล งติ ดต อ กั บฝ า ย ข า ย  

ทําใหเสียเวลารอคอยมาก 

- เค ร่ือง จักรแตละ เค ร่ือง มี

ประสิทธิภาพไมเทากัน 

- ในการเปลี่ยนดายยกเคร่ือง 

ใชเวลาในการปรับลายนาน 

- ทําใหเสียเวลาใน
การผลิต เกิด

ค ว า ม ล า ช า ใ น 

การผลิต 

- การสงมอบสินคา
มีความลาชา 

- ทําให เ กิดของเ สียจาก
วั ต ถุ ดิ บ ท่ี เ กิ ด ค ว า ม

เสียหาย 

- เกิดการสูญเสียพลังงาน
ไฟฟาและความรอนเพ่ิม

มากข้ึนจากกระบวนการ

ผลิตท่ีใชเวลานาน 

ความสูญเปลาอื่นๆ 

ความสูญเปลาจากวิ ธี

ปฏิบัติงาน 

 

บุคลากร 

- การขาดบุคลากรท่ีมีความรู

ความชํานาญเฉพาะดาน 

- ประสิทธิภาพการดําเนินงานต่ําหรือเพ่ิมความ
ยากใหกับงานมากขึ้น 
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ประเด็นปญหา ความหมาย/ตัวอยาง 
ผลกระทบ 

ทั่วไป ส่ิงแวดลอม 

 

 

- การ ยึ ด ถือวิ ธี ก า รป ฏิ บั ติ

ดั้งเดิม 

- การขาดระบบการฝกอบรม 

- การขาดสิ่ ง อํ านวยความ

สะดวกในการฝกอบรม 

- ความไมม่ันคงของงาน 

- ความกลัวท่ีจะทําใหความลับ

ของบริษัทร่ัวไหล 

- การมีบุคลากรไมเพียงพอทํา

ใหบุคลากรทํางานภายใต

แรงกดดัน 

- ความจําเปนในการพ่ึงพา

แรงงานประจําหรือแรงงาน

จากสัญญาวาจาง 

พนักงานขาดแรงจูงใจ 

- ขาดการชมเชยพนักงานท่ี

ประพฤติดี 

- ขาดระบบการใหรางวัลหรือ

ทําโทษพนักงาน 

- ก า ร ใ ห ค ว า ม สํ า คั ญ กั บ

กระบวนการผลิตมากไป แต

ไมใหความสําคัญกับบุคลากร

ไปพรอมกัน 

- ขาดการยอมรับและความ

สนใจจากผูบริหารระดับสูง 

- ขาดพนักงานท่ีมีความสามารถและมีทักษะใน
การปฏิบัติงาน 

 

ค ว า ม สู ญ เ ป ล า จ า ก

เทคโนโลยี/อุปกรณ 

 

 

 

 

การใชงานและบํารุงรักษา 

- การขาดการตรวจวัดปริมาณ

จากการใชน้ํา/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

จําเปนตองใช 

- การใชเคร่ืองจักรต่ํากวาความ

จุของเครื่องท่ีกําหนดไว (ขาด

ประสิทธิภาพในการใชงาน

เค ร่ื อง จั กร/ อุ ปกรณ ให

ถู กต อ งหรื อ เป น ไปตาม

คุณสมบัติของเครื่อง) 

- ขาดความแนนอนในการผลิต ทําใหไมสามารถ

สนับสนุนการผลิตอยางตอเนื่องได 
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ประเด็นปญหา ความหมาย/ตัวอยาง 
ผลกระทบ 

ทั่วไป ส่ิงแวดลอม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- 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

ไมเหมาะสม 

- การ ร่ั ว ของท อ ว าล ว และ 

ขอตอตางๆ ของเครื่องจักร 

- การหกของสารจากสายพาน 

การออกแบบกระบวนการ

ผลิต/เครื่องจักร 

- เคร่ืองจักรท่ีใชดวยกันมีความ 

สามารถในการผลิต (ความจุ)  

ไมสอดคลองกัน 

- วั ต ถุ ดิ บ ท่ี นํ า ม า ผ ลิ ต

เค ร่ือง จักร/ อุปกรณ ไม มี

คุณภาพ 

- เคร่ืองจักรท่ีถูกออกแบบ บาง

ประเภทตองการการบํารุงรักษา

มาก 

- การนําขั้นตอนการผลิตท่ีควร

หลีกเลี่ยงมาใชงาน 

- ขาดขอมูลหรือความชํานาญ

ในการออกแบบ 

เทคโนโลย ี

- การใชเทคโนโลยีการผลิตท่ี

เหมือนกันท้ังท่ีมีการเปล่ียน

ชนิดผลิตภัณฑ/วัตถุดิบท่ีใช

ในการผลิต 

- เทคโนโลยีท่ีดีกวามีคุณภาพ  

จะมีราคาแพง 

- โรงงานมีขนาดเล็กทําใหมี

พ้ืนท่ีในการผลิตนอย 

- ขาดขอมูลท่ีเปนประโยชน 
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ประเด็นปญหา ความหมาย/ตัวอยาง 
ผลกระทบ 

ทั่วไป ส่ิงแวดลอม 

ค ว า ม สู ญ เ ป ล า จ า ก 

ของเสีย 

 

- ขาดระบบการแยกของเสียท่ีด ี

- การละเลยท่ีจะนําเอาวัสดุ

จากกระบวนการบางชนิด

กลับมาใชใหม 

- ก า ร ล ะ เ ล ย ท่ี จ ะ นํ า เ อ า

พลังงานกลับมาใชใหม 

- มีการจัดการท่ีไมเหมาะสม 

- อาจเกิดการปนเปอนในสิ่งแวดลอม 

- เสียคาใชจายในการกําจัดและบําบัดเพ่ิมขึ้น 

 

(2) การวิเคราะหสาเหตุทีแ่ทจริงของความสูญเสีย /สูญเปลา  

 หลังจากพบประเด็นปญหาท่ีเกิดข้ึนจากการพิจารณาประเด็นขางตนแลว จะนําขอมูลท่ี

ไดมาวิเคราะหหาสาเหตุท่ีแทจริง ดวยผังกางปลา Mind map และ 5Whys รายละเอียดดังนี้ 

¾ แผนผังแสดงเหตุและผล หรือผังกางปลา หรือผังอิชิกาวา
1
  

  เปนแผนผังท่ีแสดงถึงความสัมพันธระหวางปญหากับสาเหตุท้ังหมดที่เปนไปไดท่ีจะ

กอใหเกิดปญหานั้น ซึ่งส่ิงสําคัญในการสรางแผนผัง คือ ตองทําเปนทีมหรือเปนกลุม โดยปญหา

จะแสดงอยูท่ีหัวปลา และสวนกางปลาเปนการรวบรวมสาเหตุของปญหา ซึ่งตัวอยางการทําผัง

กางปลาสําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอ แสดงดังรูปท่ี 3-11 และรูปท่ี 3-12 

MANMACHINE

MATERAIL

METHOD

ผลิตงานไมได 

คุณภาพ

ทํางานผิด

ไมดูมาตรฐานคุณภาพ

ไมดูตัวอยาง

ไมวิเคราะหงานลวงหนา

ไมทาํตัวนาํลอต ขาดทกัษะ

คนไมเหมาะสมกับงาน

ขาดความชาํนาญ

พนักงานใหม

วตัถุดิบไมได คุณภาพ

ยางขนาดไมเทากัน

ด ายสีตาง(สีไมเหมือนกนั)

ผาไมได คุณภาพ

ผาเป็นตําหนิ

ผ าสตีาง

ผ าหดผาไมไดสเป็ค

เคร่ืองจักรเสีย

ตากระโดด,ดายขาด,เป้ือน

ไมมีอะไหล,รออะไหล

ใชเขม็ไมเหมาะสม

อุปกรณเสริมไมเหมาะสม

เคร่ืองจักรไมเพียงพอ

รูปแบบงานหลากหลายขึ้น

ไมเข าใจวิธีการ

ขาดการสอนงาน

ไมทาํตามขั้นตอนที่กาํหนด
ขาดการตรวจสอบ

ไมเอาใจใสตองาน

ไมรูมาตรฐานคุณภาพ

ขาดการสอนแนะ
ขาดการส่ือสาร

ทาํงานตามความเคยชิน

ขาดการประชุมช้ีแจง

 

รูปที่ 3-11 ตัวอยางการทําแผนผังแสดงเหตุหรือผังกางปลาสําหรับกระบวนการถัก/ปกผา 

                                                           
1
 http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm 
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รูปที่ 3-12 ตวัอยางการทําแผนผังแสดงเหตุหรือผังกางปลาสําหรับกระบวนการผลิตผาลูกไม 
ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/TTL.pdf. 

 

¾ 5 Why  เปนการตั้งคําถามวา “ทําไม” 5 คําถามอยางตอเนื่อง เพ่ือใหสามารถ

พบสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา ดังตัวอยางรูปท่ี 3-13 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3-13 ตัวอยางการวิเคราะหสาเหตุของปญหาดวยวิธี 5 Whys  
ของโรงงานอุตสาหกรรมสิง่ทอแหงหน่ึง 

 

MAN MACHINE 

MATERAIL 
METHOD 

 ปรับลายผา    

ใชเวลานาน 

เดินผา Runner ยังไมคงท่ี 

ใสขอมูลผิดพลาด 

เสนดายบางชนิดควบคุม 

Tension ยาก เสียเวลา

แปลงใช Pattern Beam 

ขาดการ Maintenances 

หมอยอมเสีย 

การเปล่ียนดานยกเคร่ืองใช

เวลาในการปรับลายนาน 

ปรับลาย Set ผา นาน 

ปรับลายกอนเดินผลผลิต

Down 
Time 

เข็มทู 

ดายขาด 

ดายขาด 

เคร่ืองจักรไมด ี

อะไหลเคล่ือน 

ฝุนละอองอุดตัน 

เข็มรอน 

ปรับดายดิ่ง 

เปล่ียนเข็ม 

เข็มรอน ความเร็วรอบ 

เปล่ียนรุนเข็ม 

ความเร็วรอบ 

ดายโดด 
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ขั้นตอนที่ 10 การกําหนดมาตรการ 

  การกําหนดมาตรการจัดการกับปญหานั้นจะตองสอดคลองกับสาเหตุของประเด็นปญหาท่ี

วิเคราะหไดในข้ันตอนกอนหนานี้ อยางไรก็ตามประเด็นปญหาหนึ่งอาจมีหลายสาเหตุ และใน          

แตละสาเหตุอาจมีขอเสนอมากกวา 1 วิธีได จึงมีการรวบรวมขอมูลและระดมความคิดเพ่ือใหได

มาตรการที่ดีท่ีสุด เพ่ือใหเกิดการดําเนินงานท่ีไหลอยางตอเนื่อง โดยมีรายละเอียดดัง ตารางที่ 3-3 

¾ การกําหนดมาตรการ 
ตารางที่ 3-3 ตัวอยางการกําหนดมาตรการ 

ประเด็นปญหา ตัวอยางมาตรการและแนวทางปองกันและแกไข  

ความสูญเปลา 7 ประการ (7-Wastes) 

1) ความสูญเปลาจากขอบกพรองของ

ช้ินสวน 

� กําหนดมาตรฐานการทํางาน / การตรวจสอบ / การ

แกปญหา  

� จัดทําคูมือกระบวนการการดําเนินงานมาตรฐาน   

� ใชอุปกรณปองกันความผิดพลาด  

� ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีคุณภาพ 

� ตั้งเปาหมายใหผลิตของเสียเปนศูนย  

� หม่ันตรวจสอบเครื่องจักรใหอยูในสภาพท่ีเหมาะสมตอ

การใชงาน 

� สรางจิตสํานึกดานคุณภาพ  

� อบรมพนักงานใหมีความรูความเขาใจ และสามารถ

ปฏิบัติงานไดถูกตอง  

2) ความสูญเปลาจากกระบวนการ 

     ที่ไมมีประสิทธิผล 

 

� ออกแบบกระบวนการดํ า เนินงานแบบแผนภาพ

กระบวนการไหล  

� กําจัดกิจกรรมในกระบวนการที่ไมจําเปนออก หรือรวม

กระบวนการท่ีไมจําเปนเขาดวย หรือจัดกระบวนการ

ใหมเพ่ือใหมีประสิทธิผลตามท่ีวางแผนไว 

� ปรับปรุงขั้นตอนการผลิตโดยใชหลักการ ECSR  

� ลดเวลาการตั้งเครื่องจักรใหใชเวลานอยท่ีสุด 

3) ความสูญเปลาจากการรอคอยเวลาที่ 

ใชในการรอปฏิบัติการ 

 

� จัดสมดุลของกระบวนการ ใหมีการดําเนินงานในแตละ

ขั้นตอนใหมีรอบเวลาทํางานเทากันหรือสมดุลกัน  

� จัดวางผังแบบเซลลูลา  

� ลดเวลาการตั้งเครื่องจักร  

� จัดกิจกรรม TPM 

� ฝกใหพนักงานมีทักษะการทํางานหลายดาน โดยใชหลัก

ความยืดหยุนของทรัพยากร 

� จัดกิจกรรมในชวงเวลาวางให เ กิดประโยชน  เชน 

กิจกรรม 5ส การฝกอบรม/ การชวยเหลือแผนกอ่ืนๆ  
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ประเด็นปญหา ตัวอยางมาตรการและแนวทางปองกันและแกไข  

ความสูญเปลาอื่นๆ 

ความสูญเปลาจากเทคโนโลยี/อุปกรณ � เลือกใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดรูปแบบใหม ซึ่ง

สามารถทดแทนรูปแบบเทคโนโลยีการผลิตท่ีมีอยูเดิม  

เพ่ือลดปริมาณการเกิดของเสีย และ/หรือทําใหการใช

ทรัพยากร (พลังงาน วัสดุและน้ํ า) ในการผลิตลด

นอยลง/มีประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้น  

� ปรับปรุง/เปลี่ยนเคร่ืองจักร อุปกรณท่ีมีประสิทธิภาพแทน 

� ปรับการใชเคร่ืองมืออุปกรณใหเหมาะสมและลดการใชงาน

ของเค ร่ืองมือและอุปกรณ ท่ี ไม จํ า เป นลงอย าง มี

ประสิทธิภาพ  

ความสูญเปลาจากวิธีปฏิบัติงาน � จัดทําระบบบริหารจัดการองคกรอยางมีประสิทธิภาพ  

เชน จัดทําแผนผังสายงาน จัดทําคูมือสําหรับองคกร 

จัดทําคูมือการปฏิบัติงานมาตรฐานสําหรับการปฏิบัติ 

กําหนดหลักเกณฑการคัดเลือกพนักงานเขาทํางานให

ชัดเจน 

� ปรับปรุงการปฏิบัติงานของพนักงานใหดีขึ้น เพ่ือลด

ระดับการใชแรงงานและพัฒนาประสิทธิภาพของ

แรงงาน 

� พัฒนาทักษะการบริหารจัดการของพนักงาน เพ่ือลด

กิจกรรมท่ีกอใหเกิดของเสียในหองปฏิบัติการหรือกลุม

ปฏิบัติงาน 

� ฝกอบรมพนักงาน โดยใหการอบรมทักษะท่ีหลากหลาย

เพ่ือใหสอดคลองกับความสมดุลของสายการผลิต 

� สรางแรงจูงใจใหพนักงานเก่ียวกับการลดของเสียและ

การปฏิบัติตามมาตรฐานโดยการใหรางวัลและมี

บทลงโทษใหชัดเจน 

ความสูญเปลาจากของเสีย � การหมุนเวียน/การใชซ้ําใหมากท่ีสุด กอนท่ีจะนําไป

กําจัด/บําบัด  

    ในท่ีนี้คณะผูเขียนจะขอยกตัวอยางการกําหนดมาตรการในการจัดการความสญูเปลา

หรือของเสียแตละสาเหตุของกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมส่ิงทอ ดังนี้ 
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¾ ตัวอยางมาตรการของโรงงานทอผา
2
 

  โรงงานอุตสาหกรรมการทอผาแหงหนึ่ง ไดนําเคร่ืองมือลีนมาประยุกตใชในการ

ทํางาน เพ่ือวิเคราะหและแกไขปญหาความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนในการทํางาน รวมถึงข้ันตอนการ

เปล่ียนรุนท่ีมีการใชเวลามากเกินไป และการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพต่ํา เพ่ือเปนการพัฒนาระบบ

การทํางานและเปนการลดตนทุนการผลิตเพ่ือเผชิญหนากับปญหาเศรษฐกิจและปญหาการแขงขัน

จากท้ังในและตางประเทศ  

  หลังจากมีการวิเคราะหปญหาโดยใชแผนภูมิกางปลาแลว นําขอมูลมาวิเคราะหเพ่ือ

หาลําดับการแกปญหาและใชเคร่ืองมือลีนในการปรับปรุง คือการสรางมาตรฐานการทํางาน 

เนื่องจากแตเดิมบริษัทฯ ไมไดมีมาตรฐานการทํางานท่ีชัดเจนทําใหผูปฏิบัติงานแตละคนมีแนว

ทางการทํางานท่ีแตกตางและหลากหลายทําใหเกิดปญหาดานคุณภาพการทอตามมา ดังนั้นทาง

ทีมงานจึงไดจัดทํามาตรฐานการทํางานใหมใน 2 สวนประกอบดวย 
  1) สรางมาตรฐานการทํางานของคนทอ 

1.1) มาตรฐานการทําความสะอาด: โดยกําหนดใหมีการทําความสะอาดหลังจาก 

ผลิตเสร็จทุกพับ 

1.2) มาตรฐานการพันลูกกล้ิง โดยการพันเสนดายท่ีเหมาะสมอยูท่ีประมาณ  

15-30 รอบข้ึนอยูกับประเภทของเสนดาย แสดงดังรูปท่ี 3-14 

 

                
 

รูปที่ 3-14 การพันเสนดาย 

1.3) มาตรฐานการตอดาย ซึ่งการตอดายแบบเดิม จะทําใหเกิดตาํหนิ คือเปน

เสนดายสลาฟ ผาขาด และเข็มเสีย และหัวเข็มหักบอย ควรทําการตอใหม

แสดงดังรูปท่ี 3-14 

 

 

                                                           
2
 http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/Charoenrat.pdf. 
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รูปที่ 3-15 การตอดาย 

 2) สรางมาตรฐานการปรับผา 

ขั้นตอนที่ รูปประกอบ อธิบาย 

1  

 

1. เตรียมเคร่ืองมือการปรับผา 
2. ดูใบส่ังการผลิตกอนปรับผาเพ่ือใหถูกตองตรง

ตามที่ลูกคากําหนด 

3. ตัดผาในเคร่ืองเพ่ือเช็คความหนาบางของผา 
(ตาผา) ปจจบุันท่ีอยูในเคร่ือง (ถาความหนา

บางไมตรงกันตองปรับผาใหม) 

4. ดึงตาผา เพ่ือตรวจสอบความหนาบางของผาให
เหมาะสมกับมาตรฐานท่ีกําหนด 

5. หยอนสายพานกอนปรับจานสงเสนดายให
เหมาะสม 

6. ปรับจานสงเสนดายเพ่ือใหผาหนาบางตามที่
ลูกคากําหนด 

7. ตรวจสอบความตึงหยอนของเสนดายแตละเสน
ใหสมํ่าเสมอตามมาตรฐาน 

8. ตัดผา (อีกคร้ัง) เพ่ือนํามาตรวจสอบตาผา 
หลังจากท่ีทําการปรับไปแลว 

9. ตรวจสอบความตึงหยอนของผา 
10.ปรับความตึงหยอนของผาใหเหมาะสมกับแรง

ดึงของผา 

2  

 

 

3  
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¾ ตัวอยางมาตรการของโรงงานผลิตผาลูกไม
3
 

  โรงงานผลิตผาลูกไมแหงหนึ่ง ไดใชเคร่ืองมือลีนในการปรับปรุง คือ การสราง

มาตรฐานการทํางาน เนื่องจากแตเดิมบริษัทฯ ไมไดมีมาตรฐานการทํางานท่ีชัดเจนทําใหเกิดการ

ทํางานตามความเคยชิน ดังนั้นทางทีมงานจึงไดจัดทํามาตรฐานการทํางานใหมใน 4 หัวขอ

ประกอบดวย 
1) จัดทํามาตรฐานการนําเสนดายข้ึนลง เคร่ืองจักร โดยใชอุปกรณเสริม 

2) จัดทํามาตรฐานการเปลี่ยนแพทเทิรนบีม โดยการสรางอุปกรณเสริม สําหรับ

แปลง P.B. ใหพรอมทุกเคร่ือง 

3) จัดทํามาตรฐานการ Group Design 

4) จัดทํามาตรฐานการ Test ลายผารวมกันระหวางทีมเทคนิค ทีมผลิตและ QC 

ขั้นตอนที่ 11 การคัดเลือกมาตรการทางเลือก 

 การคัดเลือกและเรียงลําดับมาตรการ เพ่ือจะนําไปศึกษาความเปนไปไดในการนําไป

ปฏิบัติ โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

 1) จัดกลุมมาตรการ ออกเปนหมวดหมู โดยจัดกลุมในแตละหนวยปฏิบัติการให

เปนระบบและไมควรตัดมาตรการใดๆ ท้ิง ยกเวนเห็นเดนชัดวามาตรการนั้นเปนไปไมได  

 2) เรียงลําดับมาตรการ เปนส่ิงท่ีจําเปนเนื่องจากขอเสนอมักมีคอนขางมาก การ

เรียงลําดับจะชวยใหสามารถเลือกพิจารณาศึกษามาตรการท่ีสําคัญ และเกิดประโยชนมากท่ีสุด

กอนโดยมีหลักการพิจารณา 4 ประการ ดังนี้ 

� ความเปนไปได เชน มีผูผลิตอุปกรณท่ีจําเปน มีการนําขอเสนอเทคโนโลยีนี้

ไปปฏิบัติแลว มีผูรูและใหคําปรึกษา เปนตน 

� ความเหมาะสม เชน เหมาะกับการผลิตและผลิตภัณฑ เหมาะกับวัฒนธรรม

ขององคกร ไมตองดัดแปลงมาก เปนตน 

� ผลกระทบตอส่ิงแวดลอม เชน ลดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมไดมาก นอย

เพียงไร ลดปญหาความเปนพิษและความเส่ียงของพนักงาน เปนตน 

� ความเปนไปไดเชิงเศรษฐศาสตร เชน การลงทุนคาใชจายและระยะเวลาคืน

ทุนมากหรือนอยเพียงใด เปนตน 

  ในการพิจารณาทางเลือก ควรใหทีมงานทุกคนมีสวนรวมในการแสดงความคิดเห็น 

ระดมความคิดเห็นตอการหาแนวทางแกไข การหาขอมูลจากหนวยงานอ่ืน ประกอบการพิจารณา

ทางเลือกในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการปองกันมลพิษ เพ่ือใหคัดเลือกใหเหลือเฉพาะ

                                                           
3
 http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/TTL.pdf 
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ขอเสนอท่ีโรงงานสามารถนําไปปฏิบัติไดในระยะเวลาอันส้ัน โดยมีตัวอยางการพิจารณาทางเลือก

สําหรับเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานของอุตสาหกรรมส่ิงทอ ดังตารางท่ี 3-4 

ตารางที่ 3-4 ตัวอยางการพิจารณามาตรการทางเลือก 

มาตรการ 

คะแนนการคัดเลือก* 
คะแนน

รวม 
โอกาสในการ

ทําที่เห็นไดชัด 

ความสนใจ/

ความรวมมือ 

ผลกระทบตอ

ส่ิงแวดลอม 

การ

ลงทุน** 

1. กระบวนการเตรียมไหม และการเตรียมผา 

- สื่อสารและทําความเขาใจกับหอง

เตรียมไหม ใหเตรียมใหพอดีกับ

จํานวนหัวปก 

3 3 2 3 11 

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

รายละเอียดใหหนวยงานเตรียมผา 

เพ่ือใหเตรียมผาเพียงพอกับหัวปก 

3 3 2 3 11 

2. กระบวนการตั้งงาน 

- ทําเอกสารเวียนเปนนโยบายใหฝาย

ผลิตวางแผนตองใสขอมูลท่ีจําเปน ลง

ในแผนอยางครบถวน 

3 3 2 3 11 

- ใชเทคนิค ECRS และ SMED สงผล

ใหลดเวลาการตั้งงาน 
2 3 2 1 8 

3. กระบวนการกรอไหม 

- ปรับเปล่ียนโดยใชเคร่ืองชวยในการกรอ

ไหมเขากระสวย 
2 3 2 2 9 

4. กระบวนการสืบดาย 

- กําหนดพ้ืนท่ีในการจัดวางวัตถุดิบ 

พรอมทําปายบงชี้ 
3 2 2 3 10 

- กําหนดมาตรฐานการจัดการวัตถุดิบ 3 3 2 3 11 

5. กระบวนการปรับตั้งเครื่องทอ 

- จัดทํามาตรฐานการทํางานใหมให

เหมาะสมชัดเจน 
3 2 2 3 10 

6. การจัดทําเอกสาร 

- จัดทําการวิเคราะห Makigami เพ่ือ

จัดทําระบบฐานขอมูลงานทดสอบของ

ลูกคา ใหกับหนวยงาน Lab Test  

3 3 2 1 9 

- จัดทําเอกสารสําหรับการทดสอบใหม 3 3 1 3 10 

หมายเหต ุ  *การใหคะแนน 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 มาตรการที่องคกรใหความสําคัญใน

การปรับปรุงเปนอันดับตนๆ ไดแก มาตรการที่ชวยลดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมไดมาก ใชเงินลงทุน

ในการปรับปรุงต่ํา มีโอกาสสําเร็จเห็นผลชัดเจน และเปนมาตรการท่ีคนในองคกรมีความสนใจให

ความรวมมือสูง จะเห็นไดจากตัวอยางมาตรการกําหนดพ้ืนที่ในการจัดวางวัตถุดิบ โดยทําปายบงช้ี

ใหเหมาะสมกับมาตรฐานการทํางาน ซึ่งมีโอกาสทําไดทันที และมีผูสนใจใหความรวมมือในการทํา

ตามมาตรการ โดยสามารถแกปญหา/ลดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมได 

3.4 การศึกษาความเปนไปไดของมาตรการ 

การศึกษาความเปนไปได มีวัตถุประสงคเพ่ือเลือกมาตรการท่ีเปนไปไดสําหรับลงมือ

ปฏิบัติพรอมกับผลที่คาดวาจะไดรับจากแตละมาตรการโดยมีข้ันตอนดังตอไปนี้  

ขั้นตอนที่ 12 การประเมินเบ้ืองตน  

การพิจารณาการประเมินมาตรการเบื้องตน แบงออกไดเปน 3 กลุม คือ 

☺ มาตรการท่ีสามารถนําไปปฏิบัติไดทันที เนื่องจากมีผลประโยชนชัดเจน สามารถ

ดําเนินการไดงาย รวมท้ังมีคาใชจายต่ําหรือไมมีเลย 

☺ มาตรการที่ตองมีการศึกษาเพ่ิมเติม เนื่องจากเห็นผลประโยชนชัดเจน แตไมทราบถึง

ความเปนไปไดทางเทคนิคและเศรษฐศาสตร 

☺ มาตรการที่ไมชัดเจนหรือไมเหมาะสม/เปนไปไมได ใหตัดมาตรการเหลานี้ออกไป 

 ตัวอยางการประเมินความเปนไปไดของการนําการจัดการส่ิงแวดลอมกับลีนมาใชใน

อุตสาหกรรมส่ิงทอ แสดงดังตารางท่ี 3-5 

ตารางที่ 3-5 ตัวอยางการประเมินความเปนไปไดของมาตรการ  

ปญหา มาตรการ 
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การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง  

1.  การกรอไหมเขา กระสวยไมตึง 
เอียง 

- ปรับเปล่ียนโดยใชเคร่ืองชวยใน

การกรอไหมเขากระสวย 
9   

2.  กะโหลกดายสกปรก เดิมทํา

ความสะอาดอาทิตยละครั้ง และ

ทําผิดวิธี 

- ปรับปรุงโดยใหแกนเครื่องเปน

คนทําความสะอาด และทําการ

เปลี่ยนกะโหลกดายท่ีทําความ

สะอาดแลวทุกคร้ังท่ีมีการเปล่ียน

กระสวยดาย และมีการใสสปริง

ในกะโหลกดาย  

 

9   
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ปญหา มาตรการ 
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การบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง  

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

ของเครื่องจักรไดเพราะทาง

ผูบริหารไมยอมใหเสียเวลาใน

การบํารุงรักษามาก เนื่องจาก

การบํารุงรักษาดวยพนักงาน

ตองเปดฝาบนเคร่ือง 

- ทําความสะอาดโดยไมตองถอด

ฝาหนาเคร่ืองทําใหลดเวลาการทํา

ความสะอาดโดยพนักงานประจํา

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

บํารุงรักษาตามความถ่ีในคูมือ

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 

เสียเวลาเปด-ปด แกนเพลา

นานประมาณ 3-6 ชั่วโมง 

- บํารุงรักษาโดยวิธีจารบีสเปรยพนให
ตรงจุดสามารถทําไดโดยไมตองเปด

แกนเพลาเคร่ือง สามารถบํารุงรักษา

ตามความถี่ในคูมือของเคร่ืองจักรท่ี

กําหนดได (ทุก 3 เดือน) 

9   

  จากการประเมินความเปนไปไดของมาตรการปรับเปล่ียนวิธีการกรอไหม โดยใช

เคร่ืองชวยในการกรอไหมเขากระสวย ปรับปรุงวิธีการทําความสะอาดกะโหลกดาย ซึ่งเปน

มาตรการที่สามารถลงมือทําไดทันที ไมตองมีการศึกษาเพ่ิมเติม 

ขั้นตอนที่ 13 การประเมินทางเทคนิค 

เปนการประเมินผลกระทบมาตรการตอกระบวนการ ตอผลิตภัณฑ ตอกําลังการผลิต 

และความปลอดภัย วิธีการประเมินอาจดําเนินการในลักษณะของการทดสอบในหองปฏิบัติการ

หรือบริเวณบางสวนของสายการผลิต หรืออาศัยขอมูลและประสบการณของบริษัทอ่ืนหรือจาก

ผูผลิต นอกจากนี้ยังอาจจําลองกระบวนการผลิตกอนเพ่ือหาภาวะการดําเนินการท่ีเหมาะสมเพ่ือ

สรางความม่ันใจกอนลงมือปฏิบัติจริง รายละเอียดการประเมินทางเทคนิคควรปฏิบัติตามหัวขอ

ตอไปนี้ (ดังตารางท่ี 3-6) 

 1) การแจกแจงรายละเอียดของขอเสนอ เชน เปล่ียนวัตถุดิบ เปล่ียนเทคโนโลยี/

อุปกรณ เกณฑการผลิต เปนตน 

 2) รูปแบบของการเปล่ียนแปลง เชน ลักษณะท่ัวไปของอุปกรณ แผนภูมิกระบวนการ 

วิธีปฏิบัติงาน ตารางการผลิต พ้ืนท่ีและสาธารณูปโภคท่ีตองการ เปนตน 

 3) ผลกระทบตอชวงเวลาหยุดการผลิต ตออัตราการผลิต ตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

รวมท้ังความเส่ียงท่ีอาจเกิดข้ึน 
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 4) ผลกระทบตอการบํารุงรักษา พ้ืนท่ีขนสงเก็บวัสดุ หองปฏิบัติการ จํานวนพนักงาน 

และการฝกอบรม 

  5) ผลกระทบทางกฎหมาย เชน กฎหมายความปลอดภัย กฎหมายส่ิงแวดลอม รวมท้ัง

ขอกําหนดอ่ืนๆ ของลูกคา  

   ท้ังนี้ เม่ือประเมินทางเทคนิคแลว เราจะแบงมาตรการออกเปน 3 กลุมคือ 

☺ มาตรการที่ม่ันใจวาสามารถดําเนินการใหไดตามเปาหมายที่ตองการ 
☺ มาตรการที่ตองศึกษาเพ่ิมเติม 

☺ มาตรการท่ีไมสามารถปฏิบัติไดหรือไมแนใจทางเทคนิค โดยใหตัดขอเสนอ

เหลานี้ท้ิงไป 

ตารางที่ 3-6 ตัวอยางการประเมินทางเทคนิคสําหรับมาตรการของโรงงานทอผา 

รายละเอียด

มาตรการ 

รูปแบบการ

เปล่ียนแปลง 

เกณฑการประเมิน (คะแนน*) 

คะแนน

รวม 
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ผลกระทบตอ

กระบวนการ

ผลิต 

ผลกระทบ

ตอการ

บํารุงรักษา 

ผลกระทบ

ทาง

กฎหมาย 

มาตรการการวางแผนการผลิตในกระบวนการเตรียมไหม และการเตรียมผา 

วางแผนการ

ผ ลิ ต ก อ น

การ เต รี ยม

ไหม/ ผา 

โ ด ย เ ขี ย น

รายละเอียดให

ห น ว ย ง า น

เตรียมผา 

2 2 1 5 

 

 

9 

  

มาตรการลดเวลาการตั้งงานในกระบวนการตั้งงาน 

ลด เ วล า ใน

การต้ังงาน 

ใชเทคนิค ECRS 

และ SMED 
3 2 1 7 

 

9 

  

ใสขอมูลท่ีจําเปน 

ลงในแผนอยาง

ครบถวน 

3 2 1 7 9 

  

หมายเหตุ :  คะแนน* ขึ้นอยูกับการต้ังเกณฑคะแนนของแตละโรงงาน 

   จากการวิเคราะหมาตรการการวางแผนการผลิตกอนการเตรียมไหม และการเตรียมผา

พบวา เปนมาตรการท่ีมีผลกระทบตอกระบวนการผลิต และผลตอการบํารุงรักษาปานกลาง 

เนื่องจากมีการปรับเปลี่ยนวิธีการทํางานมากข้ึน แตสงผลกระทบตอกฎหมายเพียงเล็กนอย     

ซึ่งสามารถดําเนินการไดตามเปาหมาย 
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ขั้นตอนที่ 14 การประเมินทางเศรษฐศาสตร 

การประเมินทางเศรษฐศาสตรเปนการประเมินความคุมคาในการลงทุน โดยมีข้ันตอนดังนี้ 

  1) รวบรวมขอมูลเพ่ือคํานวณเงินลงทุนท้ังหมด ซึ่งเปนผลรวมของคาปรับปรุงสถานท่ี 

คาอุปกรณการผลิต อะไหล คาวัสดุกอสราง คาติดตั้งสาธารณูปโภค คากอสรางคุมงาน คาท่ี

ปรึกษา และดอกเบี้ย รวมท้ังคาใชจายดําเนินการท่ีอาจเพ่ิมข้ึนหลังจากการติดตั้ง นอกจากเงิน

ลงทุนแลวจะตองคํานวณคาใชจายในการดําเนินการผลิตท่ีประหยัดไดจากการดําเนินตาม

มาตรการ ไดแก ลดคาบําบัดของเสีย ลดคาวัตถุดิบและพลังงาน กําไรจากคุณภาพผลิตภัณฑท่ีดี

ข้ึน กําไรจากคาผลิตและคาบํารุงรักษา กําไรจากผลผลิตและ/หรือผลพลอยไดท่ีเพ่ิมข้ึน เปนตน 

  2) วิเคราะหผลกําไร ซึ่งเราวิเคราะหไดจากระยะเวลาคืนทุน หรือมูลคาเงินปจจุบัน

หรืออัตราตอบแทนการลงทุน ซึ่งโดยปกติแลวถามีคา NPV ต่ํา และคา IRR สูง จะเปนมาตรการท่ี

นาลงทุนและเหมาะสมที่จะนําไปปฏิบัติ โดยรายละเอียดการคํานวณสามารถศึกษาเพ่ิมเติมไดใน

คูมือ Lean Management for Environment  
    สําหรับคูมือเลมนี้จะกลาวถึงการประเมินความคุมคาในการลงทุน โดยเปรียบเทียบ

คาใชจายกอนและหลังในการดําเนินการตามมาตรการหนึ่งของอุตสาหกรรมส่ิงทอ ดังตารางท่ี 3-7 

ตารางที่ 3-7 ผลการลดคาใชจายโดยรวมของการดําเนินการตามมาตรการ 

กิจกรรมการปรับปรุง Base line Target Result Diff Cost Saving 

1.  ลดงานเสียจากการปกลง 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.  เพ่ิมความเร็วรอบการปก 20 % 750 

รอบ/ ป 

900  

รอบ/ นาที 

900  

รอบ/ นาที 

150  

รอบ/ นาที 

360,000/ ป 

รวม     1, 193,760/ ป 

หมายเหตุ : การคํานวณตนทุนที่สามารถลดได มีรายละเอียด ดังน้ี 

 1)  ลดงานที่ไมไดมาตรฐาน 

 จากเดิมท่ีโรงงานมีของเสียรอยละ 3.96 ทําใหตองใชพนักงานฝาย QC จํานวน    

30 คน เพ่ือตรวจและซอมงานท่ีไมไดมาตรฐาน แตจากการแกไขปญหาทําใหงานท่ีไมไดมาตรฐาน

ลดลงถึงรอยละ 67.17 เหลือปริมาณงานท่ีไมไดมาตรฐานเพียงรอยละ 0.96 ซึ่งโรงงานปจจุบัน

สามารถปรับลดคนงานในฝาย QC ลงได 4 คน ในเบื้องตน (คาจางเฉล่ีย คนละ 300 บาทตอวัน 

คนงานทํางานเดือนละเฉล่ีย 25 วัน) ซึ่งทําใหโรงงานสามารถประหยัดคาใชจายลงไดเดือนละ 

300*25*4 = 30,000 ตอเดือน ปละ 360,000 บาท และยังสามารถลดปริมาณพนักงานฝาย 

QC ไดอีกในอนาคตอันใกล 
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  2) ลดเวลาสูญเสียจากการทํางานของเคร่ืองจักร 

   เดิมโรงงานมีเวลาสูญเสียจากการทํางานของเคร่ืองจักรรอยละ 4.2 หลังทําการปรับปรุง

บางสวน ทําใหลดเวลาการทํางานของเครื่องลงเหลือรอยละ 3.26 เฉล่ียโรงงานทํางานเดือนละ 25 วัน 

ทําวันละ 24 ช่ัวโมง 1 ช่ัวโมง เคร่ืองจักร 1 เคร่ือง สามารถปกได 10,000 ฝเข็ม ดังนั้น 1 เดือน 

โรงงานสามารถปกได 6,000,000 ฝเข็ม/เคร่ือง/เดือน การปรับปรุงข้ันตนทําใหลดเวลาการสูญเสียลง

รอยละ 0.94 หรือ 56,400 ฝเข็ม/เคร่ือง/วัน เฉล่ียโรงงานตีราคาคาบริการปก 1,000 ฝเข็มละ 1 บาท 

ดังนั้น โรงงานสามารถประหยัดคาใชจายได 56.4 บาท/เคร่ือง/วัน โรงงานมีเคร่ืองปก 28 เคร่ือง 

ทํางานปละ 300 วัน ดังนั้นสามารถประหยัดได (56.4*28*300) 473,760 บาท 
  เดิมโรงงานตั้งความเร็วรอบการปกท่ี 750 รอบ แตหลังจากการปรับปรุงจากการทํา 

TPM อยางเปนระบบ ทําใหโรงงานสามารถปรับเพ่ิมความเร็วรอบการปกท่ี 900 รอบ หรือทํางานได

เร็วเพ่ิมข้ึนถึงรอยละ 20 การปรับเพ่ิมความเร็วรอบการผลิตนี้ ทําใหโรงงานสามารถเพ่ิมรายได จาก

เดิมสามารถปกงานได 6,000,000 rpm/เคร่ือง/เดือน เพ่ิมข้ึน 1,200,000 rpm/เคร่ือง/เดือน 

เฉล่ียโรงงานตีราคาคาบริการ 1,000 ฝเข็มละ 1 บาท ดังนั้น โรงงานสามารถประหยัดคาใชจายได 

1,200 บาท/เคร่ือง/วัน โรงงานมีเคร่ืองปก 28 เคร่ือง แตปจจุบันการทดลองเพียง 1 เคร่ือง ทํางาน

ปละ 300 วัน ดังนั้นสามารถประหยัดได (1,200*300) 360,000 บาท 

     จากการดําเนินการตามมาตรการดังกลาว จะเห็นไดวาสามารถลดตนทุนใน

กระบวนการผลิตได นอกจากนี้ยังสรางผลกําไรเพ่ิมข้ึนใหกับโรงงานดวย จึงเปนมาตรการท่ี

เหมาะสมที่จะนําไปสูการปฏิบัติตอไปเพ่ือลดความสูญเปลาได 

ขั้นตอนที่ 15 การประเมินทางสิ่งแวดลอม 

การประเมินทางส่ิงแวดลอมเปนการประเมินผลกระทบของมาตรการตอส่ิงแวดลอม ซึ่ง

การประเมินทําได 3 ระดับ คือ 

  1) การประเมินความเสี่ยงในแงของการใชทรัพยากร และการกอใหเกิดมลพิษ 

 2) การประเมินละเอียดถึงผลขององคประกอบในสารปอนเขาและสารขาออกใหมท่ีใช 

  3) การประเมินวงจรชีวิตของผลิตภัณฑ (LCA) 
  โดยทั่วไปวิธีแรกก็เพียงพอในการประเมินทางส่ิงแวดลอม เม่ือประเมินทางส่ิงแวดลอม

แลวจะสามารถแบงมาตรการออกเปน 3 กลุม คือ (ดังตารางท่ี 3-8) 

☺ มาตรการที่มีผลกระทบตอส่ิงแวดลอมนอย  

☺ มาตรการที่มีผลกระทบตอส่ิงแวดลอมปานกลาง 
☺ มาตรการที่มีผลกระทบตอส่ิงแวดลอมมาก 

    จากมาตรการ Kaizen Activities ท่ีไดดําเนินการเพ่ือลดความสูญเปลา สามารถ

ประเมินผลกระทบของมาตรการตอส่ิงแวดลอมไดดังนี้  
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   1) การลดงานที่ไมไดมาตรฐาน 

       จากกระบวนการผลิตรอยละ 85 ของงานท่ีไมไดมาตรฐาน เกิดจากไหมขาว ไหมฟู 

และไหมแบล็ค โดยมีมาตรการแกไขดังนี้  

¾ การลดความถ่ีการเกิดไหมขาด โดยการทําความสะอาดกะโหลกดายทุกคร้ังท่ี

เปล่ียนดายลาง 

¾ เม่ือเกิดไหมขาดแลวหยุดเคร่ือง และไลดึงไหมท่ีหยอนไวกลับ 

  มาตรการแกปญหาดังกลาวขางตน ทําใหงานท่ีไมไดมาตรฐานลดลงถึงรอยละ 62.86 

โดยจํานวนงานท่ีไมไดมาตรฐานเหลือเพียงรอยละ 0.96 โดยปญหาไหมฟูไมเกิดข้ึนเลย หรือมี

เพียงปญหาไหมแบล็ค ซึ่งเกิดจากจังหวะการดึงไหมกลับดึงตึงจนเกินไป ท่ีปรึกษาและทีมงานจึง

ทําการทดลองหาความตึงท่ีเหมาะสม และใหพนักงานดึงไหมกลับใหไดจังหวะที่ถูกตอง ซึ่ง

ปริมาณของเสียจะสามารถลดลงไดอีกพอสมควร จากการประเมินจะเห็นไดวามาตรการดังกลาว

มีผลกระทบตอส่ิงแวดลอมนอย  
2) ลดเวลาสูญเสียจากการทํางานของเคร่ืองจักร 

  จากข้ันตอนการทําความสะอาดเคร่ืองจักรตามคูมือการใชงาน เดิมโรงงานไมไดทํา

ความสะอาดครบทุกจุดตามท่ีคูมือกําหนดไว และไมไดทําการหยอดน้ํามันตามระยะเวลาท่ีคูมือ

กําหนดดวยเชนกัน ตลอดจนเดิมโรงงานทําความสะอาดโดยการใชเคร่ืองเปาเศษดายออกจาก

เคร่ือง แตจากการสํารวจพบวามีเศษติดอยูท่ีตัวฮุคจํานวนมาก ซึ่งไมสามารถเปาออกได เนื่องจาก

พนักงานไมไดหยอดน้ํามันอยางใหถูกจุดและทําผิดวิธี สงผลใหฮุคมีน้ํามันหลอล่ืนคางอยูเม่ือมี

เศษดายปลิวมาท่ีฮุค ทําใหดายซับน้ํามัน และจับตัวเปนคาบหนา จนไมสามารถทําความสะอาดได

ดวยการเปาลม 

  ดังนั้นจึงมีมาตรการแกไขปญหา โดยใหพนักงานทําความสะอาดกะโหลกดายทุกคร้ังท่ี

เปล่ียนดานลาง การทําความสะอาดหัวกะโหลกดายจะสงผลชวยลดโอกาสท่ีดายจะขาด ทําให

สามารถทํางานตอเนื่องไดนานข้ึน ลดเวลาการตั้งเคร่ืองโดยเทคนิค SMED ทําใหเวลาในการตั้ง

งานจากเดิม 3 ช่ัวโมง 24 นาที ลดลงเหลือเพียง 1 ช่ัวโมง 12 นาที หรือลดเวลาการตั้งงานลง

รอยละ 60 ซึ่งเปนการลดการสิ้นเปลืองพลังงานดวย มาตรการดังกลาวจึงอาจมีผลกระทบตอ

ส่ิงแวดลอมนอย 
ตารางที่ 3-8 ตัวอยางการประเมินทางสิ่งแวดลอมของโรงงานทอผา 

มาตรการ: ลดเวลาสูญเสียจากการทํางานของเคร่ืองจักรในกระบวนการตั้งงาน 

การประเมินความเสี่ยงในการใชทรัพยากรและการกอใหเกิดมลพิษ ใช ไมใช 

1. เปนมาตรการท่ีลดความเปนพิษและการเกิดของเสียจากแหลงกําเนิดหรือไม 1  

2. เปนมาตรการท่ีลดการเกิดมลภาวะทางน้ําหรือไม 1  

3. เปนมาตรการท่ีลดการเกิดมลภาวะทางอากาศหรือไม 1  

4. เปนทางเลือกท่ีลดปริมาณการใชวัตถุดิบหรือไม 1  

5. เปนมาตรการท่ีลดปริมาณการใชพลังงานหรือไม 1  
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มาตรการ: ลดเวลาสูญเสียจากการทํางานของเคร่ืองจักรในกระบวนการตั้งงาน 

การประเมินความเสี่ยงในการใชทรัพยากรและการกอใหเกิดมลพิษ ใช ไมใช 

6. กอใหเกิดผลกระทบตอสิ่งแวดลอมอยางอ่ืนๆ อีกหรือไม  0 

7. เปนมาตรการท่ีเพ่ิมโอกาสการนําของเสียกลับมาใชใหมหรือไม 1  

8. เปนมาตรการท่ีกอผลกระทบตอสิ่งแวดลอม เปนไปตามกฎหมายหรือไม  0 

9. เปนมาตรการท่ีทําใหลดการใชวัตถุดิบหรือไม (ตอหนวยผลผลิต) 1  

10. เปนมาตรการท่ีทําใหลดปริมาณการใชสารเติมแตงในกระบวนการผลิตหรือไม     

     (ตอหนวยผลผลิต) 

1  

11. อ่ืน ๆ (ถามี)   

คะแนนรวม 8  

 การใหคะแนน    0 คะแนน   =   ไมใช     1 คะแนน   =   ใช 

 จากการประเมินไดผลรวม 8 คะแนน ซึ่งแสดงวาเม่ือโรงงานทอผาดําเนินการตาม

มาตรการลดเวลาสูญเสียจากการทํางานของเคร่ืองจักรในกระบวนการตั้งงานแลว จะทําใหลด

ผลกระทบตอส่ิงแวดลอมไดมาก เนื่องจากมีการใชทรัพยากรนอยลงและเกิดของเสียนอยลง  

ขั้นตอนที่ 16 การประเมินผลกระทบตอสุขภาพอนามัยและความปลอดภัย 
4
 
5
 

เปนการประเมินผลกระทบของมาตรการตอสุขภาพอนามัยและความปลอดภัย ซึ่งควร

พิจารณาประเด็นดังนี้ 

- สภาพแวดลอมในการทํางาน เชน การตรวจวัดระดับเสียง การตรวจวัดสภาพ

ความรอน การตรวจวัดความเขมของแสงสวาง การระบายอากาศ 

- การประเมินคุณภาพอากาศในสถานที่ทํางาน 

- ประเมินสภาพการทํางาน 

- ประเมินความเสี่ยงและอันตราย 

- ความปลอดภัยของเคร่ืองจักร 

- ประวัติการตรวจสุขภาพของพนักงาน 

ท้ังนี้ เม่ือประเมินผลกระทบของมาตรการตอสุขภาพอนามัยและความปลอดภัยแลวจะ

สามารถแบงมาตรการออกเปน 3 กลุม คือ 

☺ มาตรการที่มีผลกระทบตอสุขภาพอนามัยและความปลอดภัยนอย  

☺ มาตรการที่มีผลกระทบตอสุขภาพอนามัยและความปลอดภัยปานกลาง 
☺ มาตรการที่มีผลกระทบตอสุขภาพอนามัยและความปลอดภัยมาก 

                                                           
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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  จากการปรับปรุงกระบวนการทํางานตามมาตรการตางๆ เพ่ือใหพนักงานสามารถทํางาน

ไดอยางมีประสิทธิภาพนั้น จะตองมีการจัดวางเคร่ืองจักร ปรับพ้ืนท่ี ปรับปรุงอุปกรณเคร่ืองมือท่ี

ใชในการทํางาน ลักษณะของทาทางการทํางาน และสภาพแวดลอมในการทํางานใหดีข้ึนดวย โดย

มาตรการแกไขมีการปรับเปล่ียนการดําเนินการตามท่ีคูมือกําหนดหรือระบุไวอยางครบถวน และ

ลดระยะเวลาในการดําเนินงานใหมากข้ึน ตัวอยางการประเมินผลกระทบตอสุขภาพอนามัยและ

ความปลอดภัย ดังตารางท่ี 3-9 

ตารางที่ 3-9 ตัวอยางการประเมินผลกระทบตอสุขภาพอนามัยและความปลอดภัย 
มาตรการ: ลดเวลาสูญเสียจากการทํางานของเคร่ืองจักรในกระบวนการตั้งงาน 

 ใช ไมใช 

1. เปนมาตรการท่ีสงผลกระทบตอระดับเสียงในการทํางานหรือไม 1  

2. เปนมาตรการท่ีสงผลกระทบตอความรอนในการทํางานหรือไม  0 

3. เปนมาตรการท่ีสงผลกระทบตอแสงสวางในการทํางานหรือไม  0 

4. เปนมาตรการท่ีสงผลกระทบตอการระบายอากาศในการทํางานหรือไม  0 

5. เปนมาตรการท่ีมีความอันตรายตอสุขภาพของคนงานหรือไม 1  

6. เปนมาตรการท่ีมีความเส่ียงตอการทํางานของคนงานหรือไม 1  

7. เปนมาตรการท่ีสงผลกระทบตอสภาพจิตใจของคนงานหรือไม 1  

8. เปนมาตรการท่ีอาจกอใหเกิดผลกระทบตอสุขภาพอนามัยตอคนในชุมชนรอบขางหรือไม  0 

9. อ่ืน ๆ (ถามี)   

คะแนนรวม 4  

การใหคะแนน  0 คะแนน = ไมใช      1 คะแนน = ใช

  จากการประเมินผลกระทบมาตรการลดเวลาสูญเสียจากการทํางานของเคร่ืองจักรใน

กระบวนการต้ังงาน ซึ่งมีผลกระทบตอสุขภาพอนามัยและความปลอดภัยในระดับปานกลาง      

จะเห็นไดวา สงผลกระทบตอการทํางานของพนักงานในเร่ืองเสียง ความเปนอันตรายตอสุขภาพ 

ความเสี่ยงในการทํางาน และสงผลตอสภาพจิตใจ 

ขั้นตอนที่ 17 การสรุปคัดเลือกมาตรการ (การจัดการสิ่งแวดลอมโรงงาน) 

การสรุปคัดเลือกมาตรการ คือ การกําหนดวามาตรการใดหรือทางเลือกใดควรดําเนินการ

กอนหลัง โดยขอเสนอท่ีไมเหมาะสม หรือยังไมพรอมท่ีจะนําไปดําเนินการ จะถูกเก็บรวบรวมไว

ประยุกตใชในโอกาสตอไป โดยการคัดเลือกมาตรการเพ่ือนําไปปฏิบัติ มีแนวทางดังตอไปนี้    

(ดังตารางท่ี 3-10) 

การคัดเลือกมาตรการที่เปนไปไดและเปนไปไมได โดยการตัดมาตรการท่ีไมเหมาะสม

ทางเทคนิคและส่ิงแวดลอมและสุขภาพอนามัยและความปลอดภัยกอน มาตรการท่ีเหลือจึงเปน

ขอเสนอท่ีเปนไปได ใหนํามาเปรียบเทียบกันในเร่ืองความคุมคาในการลงทุน เพ่ือจัดลําดับกอนหลัง  
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การเรียงลําดับขอเสนอ โดยอาจใชสามัญสํานึก หรือเกณฑการใหคะแนน โดยพิจารณา

จากความเปนไปไดในภาพรวม เกณฑการพิจารณาและน้ําหนักคะแนน นั้นข้ึนอยูกับการกําหนด

ของทีมงานลีน และความเหมาะสมของโรงงาน โดยควรพิจารณาใหคะแนนอยางรอบคอบ 

การบันทึกผลขอเสนอ เม่ือไดสรุปผลการศึกษาท่ีผานการประเมินทุกข้ันตอนและใหคะแนน

คัดเลือกแลวนั้น ควรจัดทําเปนเอกสารรายงานเสนอผูบริหารเพ่ือขออนุมัติในการลงมือปฏิบัติการ โดย

เนื้อหาสาระในรายงานบันทึกผลขอเสนอตอผูบริหารควรประกอบไปดวยประเด็นตางๆ ดังนี้ 

o ปริมาณวัตถุดิบ/ทรัพยากร/พลังงานและของเสียท่ีคาดวาจะลดลงได 

o คาใชจายและผลประโยชนท่ีไดรับ ท้ังท่ีคํานวณเปนตัวเงินและขอดีอ่ืนๆ 

o เงินลงทุนและแหลงทุน ระยะเวลา และความสูญเสียท่ีอาจเกิดข้ึน 

o วิธีการเปรียบเทียบกอนและหลังการใชมาตรการ 

o ความสามารถในการแขงขันของบริษัทท่ีคาดหวัง 

ตารางที่ 3-10 ตัวอยางการสรุปการคัดเลือกมาตรการ 

มาตรการ 

ความเปนไปได คะแนนการคัดเลือก 
คะแนน

รวม * 
อันดับ เปน 

ไปได 

เปนไป

ไมได 

ดาน

เทคนิค 

ดาน

เศรษฐศาสตร 

ดาน

สิ่งแวดลอม 
ดานสุขภาพและ

ความปลอดภัย 

1. กระบวนการเตรียมไหม และการเตรียมผา 

สื่อสารและทํา

ความเขาใจกับ

หองเตรียมไหม  

9 

 

2 3 2 2 9 3 

ว า งแผนการ

ผลิต โดยเขียน

รายละเอียดให

ห น ว ย ง า น

เตรียมผา  

9 

 

2 2 3 3 10 2 

2. กระบวนการตั้งงาน 

ฝายผลิตตองใส

ขอมูลท่ี จําเปน 

ลงในแผนอยาง

ครบถวน 

9 

 

2 2 2 2 8 4 

ใชเทคนิค ECRS 

และ SMED  
9 

 

3 2 3 3 11 1 

3. กระบวนการกรอไหม 

ปรับเปล่ียนโดย

ใชเคร่ืองชวยใน

การกรอไหมเขา

กระสวย 

9  3 2 3 2 10 2 
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มาตรการ 

ความเปนไปได คะแนนการคัดเลือก 
คะแนน

รวม * 
อันดับ เปน 

ไปได 

เปนไป

ไมได 

ดาน

เทคนิค 

ดาน

เศรษฐศาสตร 

ดาน

สิ่งแวดลอม 
ดานสุขภาพและ

ความปลอดภัย 

4. กระบวนการสืบดาย 

กําหนดพ้ืนท่ีใน

ก า ร จั ด ว า ง

วัตถุดิบ พรอม

ทําปายบงชี้ 

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

ใหเหมาะสม 

9  2 2 2 3 9 3 

การใหคะแนน 

• ความเปนไปไดทางเทคนิค (3 คะแนน = มากท่ีสุด 2 คะแนน = ปานกลาง และ 1 คะแนน = นอยท่ีสุด) 

• ความเปนไปไดดานเศรษฐศาสตร (3 คะแนน = มีระยะเวลาคืนทุนไมเกิน 1 ป 2 คะแนน = มีระยะเวลาคืน

ทุนอยูระหวาง 1 ถึง 3 ป และ 1 คะแนน = มีระยะเวลาคืนทุนมากกวา 3 ป) 

• ความเปนไปไดดานส่ิงแวดลอม (3 คะแนน = ลดผลกระทบไดมากท่ีสุด 2 คะแนน = ลดผลกระทบได   

ปานกลาง และ 1 คะแนน = ลดผลกระทบไดนอยท่ีสุด) 

• ความเปนไปไดดานสุขภาพอนามัยและความปลอดภัย (3 คะแนน = ลดผลกระทบไดมากท่ีสุด   

2 คะแนน = ลดผลกระทบไดปานกลาง และ 1 คะแนน = ลดผลกระทบไดนอยท่ีสุด) 

*เพ่ือใหงายตอการพิจารณา สามารถปรับคะแนนรวมเปนเปอรเซ็นต 

  หลังจากไดขอสรุปมาตรการท่ีจะนําไปใชจริงแลว ใหนํามาตรการเหลานั้นเขียนลง

ในแผนผังคุณคาอนาคต เพ่ือเปนแผนภาพในการดําเนินการเตรียมแผนปฏิบัติตอไป ตัวอยางดัง

รูปท่ี 3-16 โดยใชมาตรการ Kaizen ในการแกปญหา 
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รูปที่ 3-16 การจัดทําแผนผังคุณคาอนาคตสําหรับอุตสาหกรรมการผลิตผาลูกไม 
ที่มา : http://lean.bsiddip.org/moodle/file.php/1/TTL.pdf. 
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3.5 การลงมือปฏิบัติและการขับเคลื่อนกิจกรรมตามมาตรการ 

 

ขั้นตอนที่ 18 การเตรียมแผนปฏิบัติงาน 

แผนปฏิบัติการ จะตองกําหนดวิธีการและข้ันตอนการดําเนินงาน ตัวช้ีวัด ระยะเวลา 

ผูรับผิดชอบ ผูตรวจติดตาม วิธีการติดตามประเมินผล เปนตน ตัวอยางดังตารางท่ี 3-11 

ตารางที่ 3-11 ตัวอยางแผนการปฏิบัติงาน 

รายละเอียดแผนงาน 
ตัว 

ช้ีวัด 

ระยะเวลา(เดือน) 

ผูรับผิดชอบ งบประมาณ ผูตรวจสอบ 
1 2 3 4 5 6 

1. วิเคราะหกระบวนการผลิต  * *     นาย ก - Lean Team 

2. ปรับปรุงเวลาเพ่ือลด 

    กระบวนการ 

   * * *  นาย ข - Lean Team 

3. วิเคราะหกระบวนการของเสีย     * *  นาย ค - Lean Team 

4. ทดลองปรับปรุง     * *  นาย ง - Lean Team 

5. สรุปผล       * นาย จ - Lean Team 

ขั้นตอนที่ 19 การดําเนินตามแผนที่กําหนด 

เม่ือแผนปฏิบัติงานไดรับการอนุมัติจากผูบริหาร กิจกรรมตางๆ ในแผนปฏิบัติงานจะถูก

นํามาปฏิบัติโดยผูรับผิดชอบท่ีระบุไวในแตละกิจกรรมโดยความรวมมือจากทุกฝายท่ีเก่ียวของ

ท้ังนี้แผนปฏิบัติงาน จะดําเนินกิจกรรมอยางตอเนื่อง และมีการประชาสัมพันธใหแผนกอ่ืนๆทราบ

ดวยอยางตอเนื่อง ท้ังนี้ตัวอยางการเตรียมแผนปฏิบัติการที่ดีนั้นจะตองกําหนดวิธีการและข้ันตอน

รายละเอียด ระยะเวลา เงินลงทุน ผูรับผิดชอบ ผูตรวจติดตาม และวิธีการติดตามประเมินผล เปนตน        

ดังตัวอยางในตารางที่ 3-12 

ตารางที่ 3-12 ตัวอยางแผนปฏิบัติการลดผาเสียของอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
แผนปฏิบัติการลดผาเสียเครื่อง B19, B24 

ลําดับ ปจจัย ปญหา หัวขอปรับปรุง ผูรับผิดชอบ 
เริ่ม

ดําเนินการ 

1 คน 

ลืมพันลูกกลิ้ง พัน

นอยเกินไป 

1 .  จั ด ทํ า ม า ต ร ฐ านก า ร พั น

เสนดาย (10-15 รอบ) 

ชางอุทัย 14 มิ.ย. 53 

2. จัดทํามาตรฐานตอดายและตัด

หางโดยใชกรรไกรตัดอยางถูกวิธี 

ชางอุทัย 14 มิ.ย. 53 

เค ร่ืองทอสกปรก 

และฝุนดายเยอะ 

3. มาตรฐานการทําความสะอาด

เคร่ืองจักรเ ม่ือผลิตเสร็จแลว 

อบรมและทําความเขาใจ 

ชางเบ้ียว 14 มิ.ย. 53 

4 .  อบรมทีมงาน ท่ี เ ก่ี ยวข อ ง 

ประกอบดวยพนักงานข้ึนดาย 

และพนักงานทอ 

ชางอุทัย,  

ชางเบ้ียว 

14 มิ.ย. 53 
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แผนปฏิบัติการลดผาเสียเครื่อง B19, B24 

ลําดับ ปจจัย ปญหา หัวขอปรับปรุง ผูรับผิดชอบ 
เริ่ม

ดําเนินการ 

2 วิธีการ 

การปรับผา เสนดาย

ไมเทากัน  

5. จัดทํามาตรฐานการปรับผา ชางทุกคน 14 มิ.ย. 53 

เก็บขอมูลและวัดผล

ผาท่ีสูญเสีย 

6. จัดทําแบบฟอรมบันทึกผาเสีย

ประจําวัน 

ชางทุกคน 14 มิ.ย. 53 

3 วัตถุดิบ เสนดาย 
7 .  รอ พิจ ารณา คุณภาพและ

ปรับเปล่ียนคุณภาพเสนดาย 

คุณนิคม รอดูผลกอน 

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

 
3.6 การทบทวนเพื่อปรับปรุงแผนและขับเคล่ือนอยางตอเน่ือง 

 

ขั้นตอนที่ 20 การตรวจวัดประเมินความกาวหนา  

การตรวจวัดประเมินความกาวหนา เปนการเก็บขอมูลของผลการดําเนินงานตามมาตรการที่

ระบุไวในแผนปฏิบัติงาน แลวนําผลที่ไดมาทําการเปรียบเทียบกอน-หลังการดําเนินงาน ซึ่งสามารถ

ทําไดโดย เชน  

• วัดปริมาณของเสียท่ีลดลง ปริมาณทรัพยากรที่ใชลดลง (น้ํา พลังงาน สารเคมี)  

• กําไรจากการผลิตท่ีเพ่ิมข้ึน หรือคาวัตถุดิบ/คาดําเนินการ/คาจัดการ/คาบําบัด

ของเสียท่ีลดลง  

• สภาพแวดลอมในการทํางานดีข้ึน แสดงรายละเอียดดังตอไปนี้ 

        ผลการดําเนินตามมาตรการในการจัดการส่ิงแวดลอมและการสูญเสียพลังงานของโรงงานทอผา

1) มาตรการที่ 1 : สรางมาตรฐานการทํางานของคนทอ  

2) มาตรการที่ 2 : สรางมาตรฐานการปรับผา ไดผลดังนี ้

หลังจากทําการลดของเสียจากการปรับปรุงของ 2 หัวขอหลักคือ การลดของเสีย/งาน

ซอมในกระบวนการผลิต และการลดเวลาการตั้งเคร่ืองจักร ซึ่งผลการปรับปรุงสามารถสรุปและ

คํานวณเปนผลประหยัด ดังตารางท่ี 3-13 

ตารางที่ 3-13 ผลการปรับปรุงการดําเนินงานของโรงงานทอผา 

หัวขอ 
Before 

(กก./พัน) 

Target 

(15%) 

After 

(กก./พัน) 

Diff. 

(กก./พัน) 

Hard 

Saving 

(บาท) 

Potential 

Saving (บาท) 

ปรับปรุงคุณภาพงานทอ 

(ลดผาเสียจากการทอ) 
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 พบวากอนการดําเนินการผลิตโดยใชลีนโรงงานมีการปรับปรุงและ

พัฒนาระบบการทํางานแบบลีนนอยในทุกหัวขอ แตภายหลังจากการดําเนินการผลิตแบบลีนมีการ

พัฒนาท่ีดีข้ึน ซึ่งในสวนท่ีโดดเดนอยางชัดเจนเทียบกับสภาพกอนปรับปรุง คือการสงผลให

สามารถลดปญหาดานคุณภาพลงและประสิทธิภาพการผลิตเพ่ิมข้ึน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

         ผลการดําเนินตามมาตรการในการจัดการส่ิงแวดลอมและการสูญเสียพลังงานของ

โรงงานผลิตผาลูกไม 

1) มาตรการที่ 1: จัดทํามาตรฐานการนําเสนดายข้ึนลง เคร่ืองจักร โดยใชอุปกรณเสริม 

ไดผลดังนี้ 

วิธีการปฏิบัต ิ เริ่ม ผูรับผิดชอบ เปาหมาย 

จัดทํา จัดสรางทางเดิน และตําแหนง

สําหรับขึ้นลง-ลง เสนดาย 
1 พ.ค. 53 แผนก Utility ลดเวลาการเปล่ียน Design 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 
2)  มาตรการที่ 2: จัดทํามาตรฐานการเปล่ียนแพทเทิรนบีม โดยการสรางอุปกรณเสริม 

สําหรับแปลง P.B. ใหพรอมทุกเคร่ือง ทําใหสภาพแวดลอมในการทํางานดีข้ึน 

ดังนี้ 
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  3) มาตรการที่ 3: จัดทํามาตรฐานการ Group Design ไดผลดังนี ้

วิธีการปฏิบัต ิ เริ่ม ผูรับผิดชอบ เปาหมาย 

ตรวจสอบ Design เกา-ใหม ให 

Group ตรงกัน/ ใกลเคียง 

1 พ.ค. 53 - แผนกวางแผน     

 - แผนกเทคนิค 

- ลดเวลาการเปล่ียน 

Design 

ตัวอยาง Group เสนดายตรงกัน 

เคร่ือง (*) ที่ตองเปล่ียนเสนดายลดการ

เปล่ียนเสนดาย 

 

 4) มาตรการที่ 4: จัดทํามาตรฐานการ Test ลายผารวมกันระหวางทีมเทคนิค ทีมผลิต

และ QC ไดผลดังนี ้

วิธีการปฏิบัต ิ เริ่ม ผูรับผิดชอบ เปาหมาย 

ตรวจสอบลายผ า ให เห มือน กับผ า

ตัวอยางกอนนําผาไป Set (ตรวจสอบ

เฉพาะแถบที่จะนําไป Set) 

1 พ.ค. 53 - ชางเทคนิค 

- หัวหนาหนวยเทคนิค 

- ลดเวลาการเปลี่ยน 

Design 

ตรวจสอบลายผ า ให เห มือน กับผ า

ตัวอยางกอนท่ีจะใหแผนกผลิตตรวจเช็ค

ลาย (ตรวจสอบทุกแถบ) 

1 พ.ค. 53 - ชางเทคนิค 

- หัวหนาหนวยเทคนิค 

- ลดเวลาการเปลี่ยน 

Design 

การตรวจสอบลายผาใหเหมือนกับผาตัวอยาง (ชางเทคนิค, ฝายผลิต และ QC) 
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• การทํา Lean Assessment  เพ่ือใหทราบถึงการเปล่ียนแปลงในการนําลีนมาใชใน

องคกร ท้ังนี้ สามารถนําเสนอการตรวจประเมินโดยใชแผนภูมิ Radar Chart ตัวอยางดังรูปท่ี 3-17 
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รูปที่ 3-17 การทํา Lean Assessment โดยใชแผนภูมิ Radar Chart 

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

   จากกราฟเรดาขางตน สามารถสรุปผลการประเมินในรูปแบบการพิจารณาระบบลีน 

ท้ังหมด 10 ดาน คะแนนเต็มดานละ 10 คะแนน สรุปไดดังตอไปนี้ 

1) การสื่อสารและรับรูวัฒนธรรมองคกร ไดคะแนน 6.88  

2) การควบคุมดวยการมองเห็นและการจัดสถานท่ีทํางาน ไดคะแนน 6.49 

3) การจัดการมาตรฐานการทํางาน ไดคะแนน 6.79 

4) การปรับปรุงกระบวนการอยางตอเนื่อง มีโครงการทํากิจกรรม QCC อยางตอเนื่อง 

ไดคะแนน 6.43 

5) ความยืดหยุนของกระบวนการ ไดคะแนน 4.29 

6) การปองกันความผิดพลาด ไดคะแนน 5.43 

7) การปรับเปล่ียนรุนท่ีรวดเร็ว ไดไดคะแนน 7.10 

8) การบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม ไดคะแนน 5.97 

9) ระบบการดึงงาน ไดคะแนน 4.59 

10) การผลิตท่ีสมดุล ไดคะแนน 4.58 
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    จากผล Lean Assessment กอนการปรับปรุง โดยหัวขอท่ีมีโอกาสปรับปรุงมากท่ีสุด 3

อันดับแรก ไดแก 

1. การสื่อสารและรับรูวัฒนธรรมองคการ 
2. การจัดการสถานที่ทํางานมีความปลอดภัยสะอาด และเปนระเบียบ รวมท้ังมีการ

กําจัดส่ิงของท่ีไมจําเปน 

3. การปรับปรุงกระบวนการอยางตอเนื่อง มีโครงการทํากิจกรรม QCC อยางตอเนื่อง 

 จากการปรับปรุงท้ัง 3 ดานดังกลาว ทําใหเพ่ิมขีดความสามารถของพนักงาน ปรับปรุง

คุณภาพและเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตใหกับองคกรไดอยางตอเนื่องและย่ังยืน ซึ่งหลังการ

ปรับปรุงพบวามีการพัฒนาข้ึนจากเดิม โดยแสดงการเปรียบเทียบผล Lean Assessment      

กอน-หลังการปรับปรุง ดังตารางท่ี 3-14 
ตารางที่ 3-14 การเปรียบเทียบผล Lean Assessment กอน-หลังการปรับปรุง 

ผล Lean Assessment กอนการปรับปรุง ผล Lean Assessment หลังการปรับปรุง 
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คะแนนของหัวขอสําคัญท่ีมีโอกาสในการปรับปรุง 

1. Communication & Cultural Awareness ได   3.13 

คะแนน 

2. Standard Work ได 2.86 คะแนน 

3. Continuous Improvement ได 2.14 คะแนน 
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คะแนนของหัวขอสําคัญท่ีมีโอกาสในการปรับปรุง 

1. Communication & Cultural Awareness ได  

6.88 คะแนน 

2. Standard Work ได 6.79 คะแนน 

3. Continuous Improvement ได 6.43 คะแนน 

 

 ท้ังนี้ ผลจาการตรวจวัดและประเมินความกาวหนาท่ีได ทีมงานจะตองนํามาจัดทําเปน

เอกสารรายงานตอผูบริหารและพนักงานอ่ืนๆ ภายในองคกรไดอยางชัดเจน โดยอาจจัดทํา

รายงานในลักษณะ A3 Report ดังตัวอยางในบทท่ี 5 ของคูมือ Lean Management for 

Environment 
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ขั้นตอนที่ 21 การดําเนินการจัดการสิ่งแวดลอมอยางตอเน่ือง  

การนําลีนมาประยุกตใชควบคูกับการจัดการส่ิงแวดลอมขององคกร จําเปนตองมีการ

ดําเนินการอยางตอเนื่อง จึงจะกอใหเกิดประสิทธิภาพในการดําเนินงาน ดังนั้น มาตรการหรือ

กิจกรรมตางๆ จะถูกทําซ้ําและปรับปรุงใหดีข้ึน เพ่ือการพัฒนาที่ย่ังยืนตอไป ท้ังนี้ หากผลการ

ปฏิบัติการ มีผลอันนาพอใจตามเปาหมาย หรือเกินกวาท่ีคาดไว ควรมีการรวบรวมไวเพ่ือเปนแนว

ปฏิบัติท่ีดีและจัดทําเปน “มาตรฐานการทํางาน” ตอไป เชน การจัดตารางเพ่ือการบํารุงรักษาแบบ

ปองกัน การตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดลอมจากการซื้อเคร่ืองจักรใหมหรือการขยายกําลังการ

ผลิตดวยการติดตั้งระบบสาธารณูปโภคใหมๆ การประเมินผลเพ่ือปรับปรุงกระบวนการ การ

วางแผนการดําเนินการในระยะยาว และการทําบัญชีความสูญเสีย การแสวงหาความรูในการ

พัฒนาอยางตอเนื่อง 

  ท้ังนี้องคกรควรเนนการมีสวนรวมของบุคลากร โดยการอบรมใหความรูกับพนักงานอยาง

สมํ่าเสมอ จัดทํากิจกรรมกลุมยอยในรูปแบบตางๆ เชน QCC, Kaizen, Continuous 

Improvement มีการประชุมนําเสนอแลกเปล่ียนความคิดเห็นระหวางแผนก จัดกิจกรรมใหรางวัล

แสดงความช่ืนชม เพ่ือเปนขวัญและกําลังใจ 

นอกกจากน้ี ควรมีการนํามาตรการท่ีใชไดผลบรรจุเขาไปในแผนการดําเนินธุรกิจตางๆ 

เชน แผนการตลาด แผนการเงิน แผนการปฏิบัติงาน แผนการวิจัยและพัฒนา แผนการบริหาร

และการจัดการ ซึ่งอาจมีการกําหนดตัวช้ีวัดผลสัมฤทธิ์ในการทํางาน เพ่ือใหมีเปาหมายในการ

พัฒนาในอนาคตตอไป 
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บทท่ี 4 

เทคโนโลยีท่ีเหมาะสมในการจัดการส่ิงแวดลอมสําหรับ

อุตสาหกรรมส่ิงทอ 

อุตสาหกรรมส่ิงทอเปนอุตสาหกรรมหนึ่งท่ีมีการใชสารเคมี มีของเสียและน้ําเสียเกิดข้ึน

ในปริมาณมาก และมีความจําเปนท่ีตองใหความสําคัญดานการปองกันและวางแผนการจัดการ

ส่ิงแวดลอมท่ีดี โดยเฉพาะการพัฒนานวัตกรรมส่ิงทอสีเขียวควบคูไปกับการเลือกใชเทคโนโลยีท่ี

เหมาะสม เชน การปรับเปล่ียน/ปรับปรุงกระบวนการ การเลือกใชวัตถุดิบหรือสารเคมีทดแทน 

การเลือกใชอุปกรณเพ่ือจัดการการใชน้ําในกระบวนการผลิตเบื้องตน โดยสามารถสรุปแนวทางการ

บริหารจัดการเทคโนโลยีส่ิงแวดลอม และกรณีตัวอยางเพ่ือการประยุกตใชสําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอ 

ออกเปน 7 ดานหลักๆ ดังนี้   

4.1 การจัดการดานวัตถุดิบและสารเคมี 

 

4.1.1 การจัดการสารเคมีใหเหมาะสม 

 สําหรับสารเคมีท่ีใชในอุตสาหกรรมส่ิงทอมีท้ังสารอินทรียและสารอนินทรีย แตสวนใหญ

แลวสารเหลานั้นมักจะเปนสารเคมีสังเคราะห ซึ่งเปนแหลงกําเนิดมลพิษตางๆ ตามมาหากมีการ

ใชและการจัดการท่ีไมเหมาะสม ดังนั้นการใชงานสารเคมีจึงควรศึกษาถึงสมบัติ ปริมาณ วิธีการใช

งานท่ีถูกตอง และผลกระทบของสารเหลานั้นตอส่ิงแวดลอมกอน ซึ่งมีวิธีการดําเนินงานตอไปนี้
1 

1) การเลือกใชสารเคมี 

 การเลือกใชสารเคมีในการผลิตใหพิจารณาถึงผลกระทบตอส่ิงแวดลอม จึงควรเลือกใช

สารเคมีท่ีสามารถยอยสลายไดเองตามธรรมชาติ ดังนี้ 

                                                            

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

 
 



• สารลดแรงตึงผิวที่ไมเปนพิษ สามารถใชแทนสารฟนอลเอธอกซิเลต หรือสารลดแรง

ตึงผิวท่ีเปนพิษอ่ืนๆ เนื่องจากสารลดแรงตึงผิวนี้เปนสารเคมีท่ียอยสลายได เม่ือ

นําไปเจือปนกับน้ําเสีย จะไมมีความเปนพิษใดๆ 

•  สารคอมเพล็กซิ่ง ควรหลีกเล่ียงหรือลดปริมาณการใชสารคอมเพล็กซิ่งในข้ันตอนการ
เตรียมผาหรือยอมสี โดยเลือกใชสารคอมเพล็กซิ่งท่ียอยสลายได/ ใชไฮโดรเจนเปอร

ออกไซดแทน 

•  สารกําจัดโฟม พยายามหลีกเล่ียงหรือลดปริมาณการใชใหนอยลง หรือเลือกใชสาร

กําจัดโฟมแบบไมมีน้ํามัน หรือแบบท่ียอยสลายได 

2) การลดปริมาณการใชสารเคมีในขั้นตอนตางๆ  

¾ ขั้นตอนการยอม  

- การเลือกใชสีท่ีมีความสามารถในการยอมติดสูง สามารถยึดติดกับเสนใยท่ีดี  
ในการยอมสีท่ัวไป เพ่ือลดปริมาณสีท่ีเหลืออยูในน้ําเสีย 

- ลดปริมาณการใชสารยอมสีแตละชนิด (ใชระบบตารางสี) ในการยอมสีท่ัวไป 

- การลดปริมาณน้ําเพ่ือลดปริมาณสารเคมี 

- ใชโซดาไฟยอมส่ิงทอประเภทเสนใยฝายและเรยองเพ่ือเพ่ิมความสามารถในการ 
ดูดซมึสีในการยอมสีท่ัวไป ทําใหลดปริมาณน้ําท่ีใชในการซักลางทําความสะอาด 

- ใชสารละลายยอมสีในปริมาณท่ีลดลงในการผลิต และลดปริมาณการหมุนของ

ลูกกล้ิงในการทําใหสีผนึกเขาไปในเสนใยในการยอมสีแบบตอเนื่อง 

¾ ขั้นตอนการพิมพ  
- ใชปริมาณสารเพิ่มความเขมขนใหนอยท่ีสุด  

¾ ขั้นตอนการฟอก  

- การลดปริมาณการใชกรดและดาง 
- ใชสารฟอกขาว H

2
O

2 
โดยใชในปริมาณท่ีนอย หรือใชสารละลายเชิงซอนท่ี  

ยอยสลายไดในการฟอกขาว  

3) การใชซ้ํา/ การนํากลับมาใชใหม 

¾ ขั้นตอนการพิมพ  
- นําสารเพิ่มความเขมขนในข้ันตอนการพิมพมารีไซเคิล 

 

 



บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-3 

¾ ขั้นตอนการยอม  

- การนําสารเคมีท่ีใชแลวในข้ันตอนการยอมกลับมาใชใหม 
- การแยกสีออกจากสารละลายสีท่ีใชแลวในอางยอม เชน โดยวิธีการกรองดวย 

เมมเบรนและ/หรือการใชถานกัมมันตเพ่ือนําเอาน้ํา พลังงาน และสารเคมี

กลับมาใชใหมในการยอมสีท่ัวไป  

4) ดานการหลีกเล่ียงการใช 
¾ ขั้นตอนการเตรียมผา 

- ควรหลีกเล่ียงการใชสารลดแรงตึงผิวประเภท APEO และ LAS รวมท้ังสารลด

แรงตึงผิวท่ีมีตัวละลายอินทรียและใชสารพวกอัลคิลซัลไฟเนท อัลคิลซัลเฟต

หรืออนุพันธกรดไขมันพวกเอทธอกซิเลตแทนในการทําความสะอาด และควร

ใชสารลดแรงตึงผิวท่ีมีประจุลบรวมกับสารท่ีไมมีประจุ 

- ควรหลีกเล่ียงการใชสารจับความกระดางประเภท EDTA, NTA และอนุมูล 

ฟอสเฟต และใชสารประเภทฟอสฟอเนตแทนในการทําความสะอาด  

- ควรหลีกเล่ียงการใชโซเดียมไฮโปรคอไรท โซเดียมครอไรท และโพแทสเซียม
เปอรแมงกาเนต และใชไฮโดรเจนเปอรออกไซดหรือกรดเปอรอะซีติกแทนใน

การฟอกขาว  

¾ ขั้นตอนการยอม  

- ควรหลีกเล่ียงการใชสีอะโซซิ่งท่ีสามารถแตกตัวใหสารเอมีนท่ีกอใหเกิด
โรคมะเร็งในการยอมสีท่ัวไป  

- ควรหลีกเล่ียงการใชสีเมทัลคอมเล็กซและใชสีแอสิดแทนในการยอมทับดวย
สารประกอบโครเมียมในการยอมสีท่ัวไป  

- ควรหลีกเล่ียงการใชสีท่ีมีโลหะเปนสวนประกอบในการยอมสีท่ัวไป  

- ควรหลีกเล่ียงการใชสารแคริเออรในการยอมสีเสนใยพอลิเอสเทอร หากไม
สามารถทําไดใหใชสารแคริเออรท่ีไมมีคลอรีนเปนสวนประกอบในการยอมสี

ท่ัวไป  

- ควรหลีกเล่ียงการใชสารชวยการกระจายสี พวกตัวทําละลายในกลุมฮาโลจิเนต
และพวก APEO ในการยอมสีท่ัวไป  

¾ ขั้นตอนการพิมพ  
- ควรหลีกเล่ียงการใชพิกเมนทท่ีมีโลหะเปนสวนประกอบ  

 

 



                                                          บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-4 

¾ ขั้นตอนการตกแตงสําเร็จ 

- ควรหลีกเล่ียงการใชสารตกแตงสําเร็จท่ีมีฟอรมัลดีไฮด เปนสวนประกอบ หรือ

สารที่สามารถปลดปลอยฟอรมัลดีไฮดออกมา 

- ควรหลีกเล่ียงการใชสารตกแตงปองกันจุลินทรียท่ีมีปรอท ทองแดง อารเซนิค 

หรือสารพวกคลอโรฟนอลเปนสวนประกอบ 

5) ดานการปรับเปล่ียนวัตถุดิบ 

¾  ขั้นตอนการเตรียมผา  

- เปล่ียนสารท่ีใชในกระบวนการกําจัดแปง เปนเอนไซมท่ีเปล่ียนแปงเปน

แอลกอฮอล หรือใชไฮโดรเจนเปอรออกไซด ในการลอกแปงของข้ันตอนการ

เตรียมผา 

- การใชสารโซเดียมคลอไรด หรือใชวิธีการฟอกขาวแบบสองข้ันตอน H
2
O

2
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แทนในการฟอกขาว  

¾ ขั้นตอนการพิมพ  

- การเลือกใชพิกเมนทท่ีละลายในนํ้าแทนการใชพิกเมนทท่ีอยูในรูปอิมัลชันของน้ํา
และน้ํามัน 

¾ ขั้นตอนการตกแตงสําเร็จ 

- การใชสารเรงปฏิกิริยาประเภทสารประกอบแมกนีเซียมแทนสารประกอบสังกะสี 

- การใชสารเคมีท่ีมีคาบีโอดีต่ําแทนสารเคมีเดิม  

6) ดานการปรับปรุงวิธีการผลิต 

- การศึกษาข้ันตอนการผลิตตางๆ อยางละเอียด เพ่ือใหสามารถใชสารเคมีใน 

แตละสูตรในปริมาณท่ีนอยท่ีสุด 

- ใชระบบเติมและผสมสารยอมสีอัตโนมัติในการยอมสีท่ัวไป  

- ใชระบบการแยกทอสงกากวัตถุดิบและทอสงสารเคมี เม่ือจะใชจึงคอยนํามาผสมกัน 

- ควรทําการตกแตงนุมในอางเฉพาะ เชน ในอางจุมอัด แทนการตกแตงนุม โดย

การเติมสารตกแตงนุมลงในน้ําลางสุดทาย 

- การใชน้ํารอนแทนการใชสารลดแรงตึงผิวในข้ันตอนการทําความสะอาดผา 
   กรณีตัวอยางวิธีการ/แนวทางการจัดการดานการใชสารเคมีสําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอท่ี

ประสบความสําเร็จในการดําเนินงานตามหลักการการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน ซึ่งแสดงไดดังตอไปนี้ 

 

   



บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-5 

ตัวอยางที่ 1: แนวทางการจัดการดานการใชสารเคมี 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานการใชสารเคมี การลดปริมาณสารลดแรงตึงผิวท่ีไมมีประจุ 

           สภาพปญหา : โรงงานยอมผาแหงหนึ่งใชสารประกอบเชิงซอน และสารลดแรงตึงผิวท่ีไมมีประจุ 

ซึ่งมีสมบัติไมดี ทําใหตองใชปริมาณสารลดแรงตึงผิวท่ีไมมีประจุเปน 2 เทาของสารลดแรงตึงผิวท่ีมีประจุลบ

เพ่ือใหไดประสิทธิภาพท่ีเทาเทียบกัน จึงทําใหสิ้นเปลืองวัตถุดิบ 

          แนวทางการปรับปรุง : ลดปริมาณการใชสารลดแรงตึงผิวท่ีไมมีประจุ โดยใชสารลดแรงตึงผิวท่ีมี

ประจุลบแทน สามารถยอยสลายไดเองตามธรรมชาติ ไมทําลายสิ่งแวดลอม และยังมีสมบัติอ่ืนๆ ดังนี้ 

U มีฟองนอย 

U ไมเกิดสารประกอบเชิงซอนกับสีและสารเคมี 

U มีขนาดโมเลกุลเล็ก 

U มีความหนืดต่ํา 
U กรณีของสารลดแรงตึงผิวท่ีไมมีประจุควรมีคา HLB ต่ํา         

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

U ลดปริมาณการใชสารลดแรงตึงผิวลงคร่ึงหนึ่งทําใหสามารถลดคาใชจายได 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม. “คูมือเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอ”. (2543) 

ตัวอยางที่ 2 : แนวทางการจัดการดานการใชสารเคมี 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานการใชสารเคมี การลดปริมาณสารเคมี 

          สภาพปญหา : โรงงานยอมผาแหงหนึ่งมีกําลังการผลิต (ยอมผา) 800,000 หลาตอเดือน และ

ยอมเสนดาย 3,000 กิโลกรัมตอเดือน แตเดิมใชเคร่ือง Causticized ในกระบวนการชุบมัน ซึ่งไมสามารถ

ควบคุมความเขมขนของสารละลายโซเดียมไฮดรอกไซดใหคงท่ีตลอดเวลาได ทําใหสิ้นเปลืองสารเคมีเปน

สาเหตุใหสียอมไมสมํ่าเสมอ 

           แนวทางการปรับปรุง : ปรับเปล่ียนเคร่ืองจักรจากเคร่ือง Causticized มาเปนเครื่อง Caustic Soda 

Concentration ซึ่งถูกออกแบบใหมีการหมุนเวียนนําสารละลายโซเดียมไฮดรอกไซดกลับมาใชใหม และ

สามารถควบคุมความเขมขนและอุณหภูมิของสารละลายใหคงท่ีไดตลอดเวลา 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

เงินลงทุน     : 2,600,000 บาท 

ประหยัดสารเคมีและพลังงาน             : 1,485,720 บาท/ป 

ระยะเวลาท่ีคืนทุน   : 1.75 ป 

ที่มา : กรมควบคุมมลพิษ. (2548). 



                                                          บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-6 

ตัวอยางที่ 3: แนวทางการจัดการดานการใชสารเคมี 
ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ

การจัดการดานการใชสารเคมี การลดปริมาณสารเคมี 

          สภาพปญหา : ในขั้นตอนการกําจัดสีสวนเกินภายหลังการยอมดวยวิธีรีดักชั่นเคลียร่ิง จะชวยทําให

ไดสีท่ีแทจริงและชวยปรับปรุงความคงทนของสีตอการซัก จะตองใชสารรีดิวซ ไดแกไฮโดรซัลไฟร และใช

โซดาไฟเปนตัวชวยปรับสภาวะใหเหมาะสม แตเนื่องจากไฮโดรซัลไฟรเปนสารท่ีสามารถสลายตัวไดงาย ทํา

ใหตองใชในปริมาณมาก และหลังการยอมผามักจะมีความเปนกรด จึงเพ่ิมโซดาไฟ ใหมากเกินพอท่ีจะทําให

พีเอชเทากับ 11–12 เพ่ือใหการทํารีดักชั่นเคลียร่ิงเกิดข้ึนไดอยางสมบูรณ ทําใหสิ้นเปลืองสารเคมีใน

ขั้นตอนนี้มาก 

          แนวทางการปรับปรุง :  

U กอนทํารีดักชั่น ควรตรวจวัดความเปนกรด-ดางของวัตถุกอน 

U ในการทํารีดักชั่นเคลียร่ิงควรเติมโซดาไฟกอนการเติมไฮโดรซัลไฟต 
U ในเฉดสีออนอาจลดปริมาณไฮโดรซัลไฟตลงได แตควรเติมโซดาไฟไว อยางไรก็ดีหากมีผาจํานวน

ไมมากนักและการหมุนเวียนของน้ําภายในเคร่ืองสามารถทําไดท่ีอัตราเร็วท่ีสูงอาจจะลดปริมาณ

โซดาไฟลงได 

U ในกรณีของผาเนื้อหนาควรเพ่ิมระยะเวลาการทํารีดักชั่นเคลียร่ิงใหมากขึ้น และควรแบงเติม 

ไฮโดรซัลไฟตหลายๆ คร้ัง 

U ควรทําการตรวจวัดหาปริมาณไฮโดรซัลไฟตท่ีเหลือภายหลังการทํารีดักชั่นเคลียร่ิง โดยการไทเทรต
กับไฮโดรเจนเปอรออกไซต เพ่ือท่ีจะไดสามารถกําหนดจํานวนครั้งของการลางอยางเหมาะสม      

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม. “คูมือเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอ”. (2543) 

4.1.2 การเลือกวัตถุดิบเสนใยผาใหเหมาะสม 

         หลักการและวิธีการเลือกเสนใยผา มีรายละเอียดดังตารางท่ี 4-1 
ตารางที่ 4-1 หลักการและวิธีการในการเลือกวัตถุดิบเสนใยผา 

วัตถุดิบ หลักการและวิธีการเลือก 

เสนใยสังเคราะห เลือกวัตถุดิบท่ีมีสารพิษเจือปนตํ่า หรือเปนเสนใยท่ีใชสารเติมแตงท่ียอยสลายได 

ผาฝาย 

 

เลือกวัตถุดิบท่ีใชเทคนิคลงแปงบาง หรือเปนเสนใยท่ีใชสารเติมแตงท่ียอยสลายได 

 ☺ หลีกเลี่ยงการใชเสนใยผาท่ีถูกยอมโดยสารเคมีท่ีเปนพิษ เชน PCP  

   ☺ เลือกใชผาฝายธรรมชาติ ท่ีไมมีสารพิษ 

ผาขนสัตว 

 

หลีกเลี่ยงการใชเสนใยผาท่ีถูกยอมโดยสารเคมีท่ีเปนพิษ เชน OC หรือ ยาฆาแมลง 

   ☺ สนับสนุนการผลิตขนแกะท่ีใชยาฆาแมลงปริมาณต่ํา ลดปริมาณการใชขน 

แกะท่ีใชยาฆาเชื้อรา 

   ☺ เลือกใชขนแกะท่ีใชสารเคมีปนดายท่ียอยสลายได ทดแทนสารเคมีท่ีมีน้ํามัน 

แรหรือ APEO  
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นอกจากนี้ยังมีวิธีการ/แนวทางการจัดการอ่ืนๆ ดานวัตถุดิบในข้ันตอนตางๆ สําหรับ

อุตสาหกรรมส่ิงทอ สามารถนําไปปฏิบัติไดตามหลักการดังนี้ 

1) ดานการลดปริมาณ 

¾  ทําการตรวจสอบปริมาณการใชวัตถุดิบและกําหนดปริมาณวัตถุดิบท่ีใชในข้ันตอน
การผลิต 

-  ประมาณปริมาณของสารยอมสีท่ีใชโดยพิจารณาถึงน้ําหนักของผา  

     (ความยาวของผา x น้ําหนัก) 
-  วัดปริมาณโดยใชคอมพิวเตอรคํานวณ 

2) ดานการใชซ้ํา/ การนํากลับมาใชใหม 

¾ ขั้นตอนการเตรียมผา 
- การนําแปงสังเคราะหกลับมาใชใหมโดยวิธีการกรองแบบอัลตราฟวเตชัน ใน

การลอกแปงของข้ันตอนการเตรียมผา  

- การนําสารละลายแปงมารีไซเคิลในการลอกแปงของข้ันตอนการเตรียมผา  

¾  ขั้นตอนการพิมพ  
- นําแปงพิมพท่ีเหลือจากการพิมพกลับมาใชใหม (โดยใชระบบเคร่ืองวัดสีดวย

คอมพิวเตอร) 

3) ดานการหลีกเล่ียงการใช 
- การลอกแปงดวยเอนไซมแทนการใชสารลอกแปงประเภทสารออกซิไดซ ในการ

ลอกแปงของข้ันตอนการเตรียมผา 

4) ดานการปรับเปล่ียนวัตถุดิบ 

- การใชวิธีการปฏิกิริยาออกซิเดช่ันในกรณีท่ีไมสามารถควบคุมคุณภาพของ 

วัตถุดิบไดในการลอกแปงของข้ันตอนการเตรียมผา 

5) ดานการปรับปรุงวิธีการผลิต 

- การปองกันตัวมอดในเสนใยในข้ันตอนการตกแตงสําเร็จ ควรนําผาไปชุบกรดกอน 

เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของเสนใยในการดูดซับสาร 

- เลือกใชเทคนิคโฟมในการทําใหสารปองกันตัวมอดซึมซับเขาไปในเสนพรม 

- ใชเทคนิคโฟมและเทคนิคสเปรยในการตกแตงใหนุม 

   กรณีตัวอยางวิธีการ/แนวทางการจัดการดานวัตถุดิบสําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอที่ประสบ

ความสําเร็จในการดําเนินงานตามหลักการการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน ซึ่งแสดงไดดังตอไปนี้ 
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ตัวอยางที่ 4 : แนวทางการจัดการดานวัตถุดิบ 
ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานวัตถุดิบ การลดปริมาณสารเคมีและน้ํา 

          สภาพปญหา : ในกระบวนการฟอกยอมมีการใชดางจํานวนมาก โดยเฉพาะโซดาไฟซึ่งนิยมใชกันมาก

ท่ีสุด แตมีขอเสียดังนี้ 

         1. โซดาไฟมีความเปนดางท่ีแรง ทําใหเกิดปฏิกิริยาไฮโดรไลซิสกับสารบางตัวได เชน เสนใยพอลิ  

เอสเทอร สีรีแอคทีฟ สารลดแรงตึงผิว เปนตน 

         2. โซดาไฟเปนสารที่มีความสามารถในการเกาะยึดกับเสนใยฝายสูง ดังนั้นเม่ือมีการใชสารนี้การลาง

ออกจากเสนใยจะตองใชวิธีการท่ีเหมาะสม 

         3. วิธีการลางและกําจัดโซดาไฟออกจากเสนใย คือการลดแรงเกาะยึดของสารกับเสนใย ซึ่งตองใช

อุณหภูมิสูง  

          แนวทางการปรับปรุง :  

1) ในกรณีของกระบวนการทําความสะอาดเสนใยฝายมักจะใชโซดาไฟปริมาณ 20-40 กรัม/ลิตร  

(ถาเปนเสนใย T/C จะใชในปริมาณคร่ึงหนึ่งพอลิเมอร) เพ่ือเปนการลดปริมาณน้ําท่ีตองใชในการ

ลางควรลดปริมาณโซดาไฟลงและใชโซดาแอซแทน 

2) ในกรณีของกระบวนการทําความสะอาดเสนใยพอลิเอสเทอร โซดาแอซเปนดางท่ีเหมาะท่ีสุดในการ
กําจัดน้ํามันและสิ่งสกปรกท่ีปนเปอนมาระหวางกระบวนการทอหรือถักผา ซึ่งมีปริมาณไมมากนัก

ดังนั้นจึงไมมีความจําเปนท่ีตองใชโซดาไฟ 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม. “คูมือเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอ”. (2543) 

ตัวอยางที่ 5 : แนวทางการจัดการดานวัตถุดิบ 
ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานวัตถุดิบ การหลีกเลี่ยงการใชสารผิดประเภท 

         สภาพปญหา : ในขั้นตอนการลอกแปงสังเคราะหจะตองใชสารเคมีชนิดอ่ืน เชน สารออกซิไดซพวก  

เปอรออกไซตคารบอเนต และกอนท่ีจะใชสารลอกแปงจะตองทําการลางผาดวยน้ํารอนกอน และหลังการใช

สารออกซิไดซผาจะตองนําไปอบไอน้ําประมาณ 20 นาที ถาทําการลอกแปงไมหมดหรือไมสมํ่าเสมอจะสงผล

ใหผาท่ียอมมีสีไมสมํ่าเสมอ  

         แนวทางการปรับปรุง : ควรทําการวิเคราะหวาแปงท่ีใชเปนแปงชนิดใด และควรใชแปงท่ีสามารถ 

ยอยสลายไดทางชีวเคมี หากเปนแปงธรรมชาติ สารลอกแปงท่ีเหมาะสมท่ีสุด ไดแก เอ็นไซแอลฟาอะไมเลส  

(α - amylase) แตในปจจุบันโรงทอผาสวนใหญมักจะใชแปง (PVA) หรือแปงอะคริลิค ซึ่งเปนแปง

สังเคราะห ซึ่งไมสามารถกําจัดแปงท้ังสองดวยเอ็นไซมอะไมเลสได      

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม. “คูมือเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอ”. (2543) 
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ตัวอยางที่ 6 : แนวทางการจัดการดานวัตถุดิบ 
ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานวัตถุดิบ การประหยัดสีและยอมเฉดสีท่ีถูกตอง 

         การเลือกใชสียอมสําหรับเสนใยฝายควรพิจารณาเรื่องตอไปน้ี 
1) สีท่ีมีความคงทนสูง 
2) สีท่ีใหเฉดสีคงท่ีไมวาการยอมในหมอยอมเดียวกันหรือตางหมอยอม 

3) สีท่ีสามารถดูดซึมโดยเสนใยไดดีแมจะใชเกลือนอย 

4) สีท่ีนํามาใชเปนแมสีในการผสมใหไดสีอ่ืนๆ ควรมีอัตราในการดูดซึม และอัตราเร็วในการ

ยอมพอๆ กัน และตอบสนองตออุณหภูมิ ปริมาณเกลือและดางท่ีใชเหมือนกัน 

5) สีท่ีใชยอมเสนใยฝายท่ีไมผานการเมอรเซอไรชัน ความเปนสีท่ีสามารถดูดซึมและมี

ความสามารถในการผนึกติดสูง 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม. “คูมือเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอ”. (2543) 

4.1.3 เทคโนโลยีที่ประยุกตใช  

¾ เทคโนโลยีทีป่ระยุกตใชดานการจัดการสารเคมี 

(1) การใชเอนไซม 
2
   

  สามารถนําไปใชกับเสนใยธรรมชาติ มีการนําเอนไซมมาใชในข้ันตอนการลอก

แปงดังตารางท่ี 4-2 โดยเอนไซมสามารถใชเปนตัวเรงปฏิกิริยา ขอดีคือ ชวยใหประหยัดพลังงาน 

เนื่องจากใชอุณหภูมิต่ํา และประหยัดการใชน้ํา ซึ่งเปนการลดปริมาณน้ําท่ีใชในการซักลาง และยัง

ชวยลดการใชสารเคมีในกระบวนการอีกดวย  

ตารางที่ 4-2 การใชเอนไซมในอุตสาหกรรมสิ่งทอ 

เสนใย ขั้นตอน เอนไซม 

ฝาย 

ลอกแปง ผงเอนไซมสําหรับชะลาง 

ขจัดสิ่งสกปรก เอนไซมเพคติเนส  

ขจัดสิ่งสกปรก เอนไซมผสม 

ฟอกขาว เอนไซมแลคเคส เอนไซมกลูโคส 

กําจัด H
2
O

2
 หลังฟอก เอนไซมคาตาเลส  

ชุบมัน เอนไซมเซลลูโลส  

ขัดผิวหนา เอนไซมเซลลูโลส  

ขนสัตว 

 

ทําความสะอาดขน เอนไซมไลเปส  

ปองกันการหด เอนไซมเฉพาะ 

                                                            

2
 China Eco-efficiency Research Center (CERC). 1996. 
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เสนใย ขั้นตอน เอนไซม 

ไหม ลอกกาว เอนไซมเซริซิน  

ลินิน เพ่ิมความนุม เอนไซมไขมันเพคติเนส  

ปาน 
ฟอกขาว เอนไซมเซลลูโลส  

เพ่ิมความนุม เอนไซมไซแลน  

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

  (2) การใชวิธี Supercritical Carbon Dioxide ในการยอมสี 
3
  

  หลักการของเทคนิคการยอมสีโดยใชคารบอนไดออกไซดภาวะเหนือวิกฤต เนื่องจาก

ภายใตสภาวะเหนือวิกฤต คารบอนไดออกไซดจะมีสถานะเปนของเหลวท่ีมีความหนาแนน ซึ่ง

สามารถนําไปผสมกับสารยอมสีได และคารบอนไดออกไซดเหนือวิกฤตนี้มีความเขมขนต่ํา และมี

บางสวนมีสถานะเปนกาซ   เม่ือนําไปผสมรวมกับสียอมโมเลกุลเดี่ยว จะชวยกระจายโมเลกุลของ

สี ทําใหชวยลดระยะเวลาในการยอมสีได เม่ือยอมสีเสร็จแลว จะไมมีกากของเหลือ สวน CO
2
 ก็

สามารถนํากลับมาใชไดอีก และหลังจากท่ียอมสีเสร็จแลว ก็ไมตองนําผามาอบแหงหรือลางทํา

ความสะอาด ทําใหประหยัดพลังงาน ประหยัดเวลา และประหยัดสารเติมแตง และท่ีสําคัญ คือ 

ไมทําใหเกิดน้ําเสียหรือของเสีย จึงเปนแนวทางการจัดการท่ีดีของอุตสาหกรรมส่ิงทอ  

   นอกจากนี้สสารที่อยูภายใตสภาวะเหนือวิกฤต สามารถผสมรวมตัวกับตัวกลางอื่นท่ี

เปนโมเลกุลอินทรีย เนื่องจาก CO
2
 มีคุณสมบัติไมติดไฟงาย ไมระเบิด และไมมีพิษ ทําใหปจจุบัน

มีการนํา CO
2
 มาใชในการยอมสีของเสนใยผา มีขอดีดังตอไปนี้ 

• ไมตองใชน้ํา 

• ไมมีมลพิษ (สามารถนํา CO
2
 กลับมาใชไดอีก) 

• หลังจากยอมสีแลว ไมตองอบแหง 

• ชวยทําใหสียอมผามีการกระจายสีสมํ่าเสมอ  

• กากของเสียสามารถนํามารีไซเคิลได  

 (3)  การใช Ultra Sound  
  เทคโนโลยี Ultra Sound มีขอดี คือสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการกระจายของสีใน

การยอมได ชวยทําใหสารยอมสีมีการกระจายตัวอยางสมํ่าเสมอ และขอดีในดานส่ิงแวดลอมของ

การใชเทคโนโลยีนี้ คือ  

• ลดปริมาณการใชพลังงานในข้ันตอนการผลิต (ใชอุณหภูมิต่ําและใชเวลานอย) 

• ประหยัดปริมาณการใชสารเคมีเติมแตง 

                                                            

3
 กรมโรงงานอุตสาหกรรม. “คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับโรงงานฟอกยอม”. (2542). 
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   (4) การใชเคมีไฟฟาในการยอมสี  

  สารยอมสี และสารยอมสีซัลเฟอร ตองผานกระบวนการรีดิวซิ่ง และออกซิเดช่ัน ซึ่ง

จะตองใชสารรีดิวซและสารออกซิไดซในการผลิต ดังนั้นการใชเคมีไฟฟา คือการเขามาแทนท่ีการ

ใชสารยอมสีท้ังสองตัวดังกลาว เพ่ือเปนการประหยัดและลดปริมาณการใชสารเคมี 

 (5) การใชสารอ่ืนทดแทนการใชสารเติมแตง
4
  

  1) สารองคประกอบเชิงซอน เปนการใชกรด PASP เพ่ือทดแทนการใชสารเติมแตง 

และเพ่ือเพ่ิมการกระจายตัวของสีและสารองคประกอบเชิงซอนอ่ืนๆ  

  2) สารเช่ือมติด เปนการใชกรดโพลีคาบอเนต เพ่ือทดแทนการใชสาร N-Methyl 

Cross-linking Agent ซึ่งกอใหเกิดสารพิษปนเปอนฟอรมาลดีไฮด  

  3) ไบโอโพลีเมอร นอกจากเซลลูโลสแลว สัตวท่ีมีเปลือกแข็ง (ปู กุงมังกร) และ

แมลงท่ีมีกระดองแข็ง จัดวาเปนไบโอโพลีเมอรประเภทท่ีสอง โดยเฉพาะกรดไขมันท่ีพัฒนาไป

เปนไคโตซาน จะไมละลายน้ํา แตไคโตซานมีกรดอะมิโนและเกลือ ทําใหละลายไดในกรดไคโต

ซาน จึงสามารถนํามาพัฒนาเพ่ือใชประโยชนได ดังนี้ 

• ชวยตอตานเช้ือโรค โดยการผสมเสนใยไคโตซาน 10 เปอรเซ็นต กับเสนใย

ฝายจะทําใหเกิดเปนเสนดายผสม และฉีดสเปรยสารละลายไคโตซานลงบนเสนใยผา จะทําใหผามี

คุณสมบัติตอตานเช้ือโรคไดนาน หากเปรียบเทียบสารละลายไคโตซานกับสารตอตานเช้ือโรค

ท่ัวไปแลวไคโตซานมีขอดี คือไมมีพิษท่ีเปนอันตรายตอรางกาย ดังนั้นจึงเหมาะสมอยางย่ิงท่ีจะ

นํามาใชกับผลิตภัณฑผา 

• เพ่ิมประสิทธิภาพการติดทนนานของสียอม จากงานวิจัย พบวาไอออนบวก

ของไคโตซานสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการติดทนนานของสีได 

• ปองกันไฟฟาสถิต 

• ปองกันรอยยับ 

• เพ่ิมความสามารถในการดูดซึมของสียอม  

• เพ่ิมความนุมใหกับเนื้อผา  
• เพ่ิมประสิทธิภาพใหกับสารเพิ่มความเหนียว 
• สามารถนําไปใชบําบัดน้ําเสียได 
 

                                                            

4
 China Eco-efficiency Research Center. (1996). 
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  (6) เทคโนโลยีการใชสารเคมีเคลือบผา 

  เทคโนโลยีการเคลือบมีการนํามาใชกับผลิตภัณฑตางๆ อยางกวางขวาง ซึ่งสามารถทํา

ไดโดยการนําสารมาเคลือบบนผิวของวัสดุ ทําใหแหงแลวยึดติดอยูบนผิวของวัสดุดวยความรอน 

โดยสารท่ีจะนํามาเคลือบนั้นจะตองอยูในรูปของสารละลายท่ีมีความหนืดพอสมควร และเม่ือให

ความรอนจะตองเกิดเปนฟลมเคลือบอยูบนผิวของวัสดุ  

  พอลิเมอรท่ีปจจุบันมีการนํามาใชมีอยูหลายชนิด เชน 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 เปนตน 

  ในสวนของเทคนิคการเคลือบผายังมีหลายวิธี โดยจุดประสงคหลักคือการทําให

สารเคมีท่ีตองการไปอยูบนพ้ืนผิวของวัสดุนั้นโดยสามารถควบคุมรอยละของการเคลือบไดอยาง

แนนอน ซึ่งมีเทคโนโลยีเคลือบผาท่ีทันสมัยเปนเทคโนโลยีช้ันสูง โดยนํามาประยุกตใชกับ

อุตสาหกรรมส่ิงทอได ดังนี้ 

1) Plasma Coating เปนกระบวนการวิศวกรรมบนพ้ืนผิววัสดุท่ีรวดเร็ว หลากหลาย และ

มีความยืดหยุนสูงในการที่เพ่ิมฟงกช่ันพิเศษบนสิ่งทอดวยการใชกาซ เทคนิคนี้สงผล

กระทบตอส่ิงแวดลอมนอยมาก เนื่องจากไมใชน้ําและสารเคมีท่ีเปนอันตราย และ

เนื่องจากความหลากหลายของกาซและผลการเคลือบท่ีถาวร จึงมีประสิทธิภาพสูง แต

มีตนทุนการผลิตท่ีสูงมาก 

2) Nanomaterial Coating การวิจัยและพัฒนาในสวนของวัสดุนาโน ชวยนําความกาวหนา

ในการเคลือบผาเพ่ือตานทานเช้ือไวรัส และเช้ือรา นอกจากนี้การเคลือบผาดวยนาโนท่ี

เปนโลหะ ทําใหผากันน้ํา กันส่ิงสกปรก และกันยับไดเปนอยางดี จากผลงานวิจัยพบวา

การเคลือบในระดับนาโนสามารถทําใหฆาเช้ือไขหวัดได 

3)  Inkjet Printing เปนการพิมพแบบหมึกหยด ซึ่งปจจุบันพัฒนาเปนการพิมพแบบ

ดิจิตอล เปนการเคลือบเฉพาะจุดเนื่องจากปจจุบันเทคโนโลยีการพิมพแบบดิจิตอล

สามารถควบคุมปริมาณสารเคมีไดคอนขางแมนยํามาก ทําใหการเคลือบเฉพาะจุดมี

คุณภาพสูง ประหยัดสารเคมีและรักษาส่ิงแวดลอม (รูปท่ี 4-1) 
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รูปที่ 4-1 เคร่ืองเคลือบผา 

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

 (7) การใชสียอมธรรมชาติ
5 

  เปนการใชสียอมจากพืช ไดแก แกนขนุน ซึ่งเปนพืชท่ีมีแกน โดยแกนจะใหสีท่ีดี ติด

ทนนานทนตอแสง และทนตอการซัก ซึ่งวัตถุดิบท่ีเปนมิตรตอส่ิงแวดลอม ไมมีสารกอมะเร็ง และ

โลหะหนัก  

¾ เทคโนโลยีทีป่ระยุกตใชดานการจัดการวัตถุดิบ 

          (1) การใชพลาสมาที่อุณหภูมิต่ํา
6
  

  เปนวิธีการขจัดข้ีผึ้ งในฝาย โดยใชอนุภาคของออกซิเจนท่ีถูกปลอยออกมา

จากพลาสมาท่ีอุณหภูมิต่ําแทนวิธีเกาท่ีใชความรอนท่ีจุดเดือด ใชดางและใชสารลดแรงตึงผิว ซึ่ง

วิธีการใชพลาสมานี้สามารถลดปญหาการหดตัวของขนสัตวและทําใหผาโพลีเอสเตอรมีคุณสมบัติใน

ดานการดูดซึมน้ําท่ีดีข้ึน 

  เทคโนโลยีการใชพลาสมาท่ีใชอุณหภูมิต่ํานี้ เปนเทคโนโลยีสะอาดไมทําลาย

สภาพแวดลอม สะดวกตอการใชงาน และควบคุมไดงาย โดยเทคโนโลยีดังกลาวสามารถชวย

เปล่ียนแปลงคุณสมบัติของวัตถุดิบอ่ืนๆ โดยไมมีผลกระทบตอคุณสมบัติเดิมของวัตถุดิบนั้นๆ ซึ่ง

สามารถนํามาใชไดท้ังกับเสนใยผาธรรมชาติและเสนใยสังเคราะห ท้ังนี้มีการนํามาใชประโยชน

อยางแพรหลาย ดังนี้ 

• กําจัดไขมันสัตว 

• ลอกแปง  

• ชวยในการดูดซึมความช้ืน  

                                                            

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

• เพ่ิมประสิทธิภาพของการยอมสี 

• ปรับปรุงความสามารถในการยอมสีใหมีเนื้อสีท่ีสมํ่าเสมอ 

• ปองกันการหดตัวของผาขนสัตว และฆาเช้ือโรค เนื่องจากพลาสมามี

คุณสมบัติท่ีไมทําใหคุณภาพของผาขนสัตวลดลง และชวยใหสามารถหลีกเล่ียงการปนเปอน

สารพิษในน้ําได โดยทั่วไปแลว คุณสมบัติท่ีสําคัญของพลาสมา คือสามารถลดระยะเวลาในการ

ทํางานไดดีในสภาวะท่ีอุณหภูมิต่ํา ไมจําเปนตองใชน้ําและสารเคมีอ่ืนๆ หรือหากใชจะใชใน

ปริมาณนอย และสามารถนําไปใชกับผาไดเกือบทุกประเภท และท่ีสําคัญเปนมิตรกับส่ิงแวดลอม 

           (2) การเลือกใชเสนใยธรรมชาติ 

¾ เสนใยพอลิแอลแลตติกเอซิด (Polylactic Acid: PLA)
7
  

   เปนเสนใยท่ีผลิตมาจากทรัพยากรธรรมชาติท่ีเกิดข้ึนใหม เชน ขาวโพด มัน

สําปะหลัง เปนตน ซึ่งเสนใย PLA เปนเสนใยสังเคราะหท่ีผลิตจาก Polylactic Acid หรือ 

Polylactide โดยใชวัตถุดิบจากขาวโพดหรือน้ําตาล ซึ่งสามารถยอยสลายได และเปนมิตรตอ

ส่ิงแวดลอม สามารถนํามาพัฒนาโดยปรับปรุงสมบัติในดานความรอน โดยสามารถเพ่ิมจุด

หลอมเหลวจาก 160-170 องศาเซลเซียส ไปท่ี 220 องศาเซลเซียส เนนการใชงานดานการผลิต

เปนเส้ือผาและผาเบาะรถยนต  

   ปจจุบันมีการพัฒนาเทคโนโลยีตานเช้ือแบคทีเรียของเสนใย PLC ท่ีผสมสาร

สกัดจากเปลือกมังคุด สามารถยับย้ังเช้ือแบคทีเรียชนิด Staphylococcus aureus ATCC 6538 

และ Bacillus subtilis ATCC 6633 ได โดยเม่ือปริมาณสารสกัดจากเปลือกมังคุดท่ีใสในเสนใย

มากข้ึน การยับย้ังเช้ือแบคทีเรียก็เพ่ิมข้ึนดวย โดยปจจุบันนํามาผลิตผาปดจมูก สามารถลดเช้ือ

แบคทีเรียและวัณโรคได 

¾ เสนใยนาโนโพลิเอสเทอร 
      เปนเสนใยท่ีมีความแข็งแรงสูง โดยเสนใยมีขนาด 700 นาโนเมตร มีสมบัติตาน

ความล่ืน ผาท่ีทําจากเสนใยมีความนุมมือ ยืดหยุน ดูดซับน้ําไดดี และทึบแสง เสนใยนาโนนี้มี

ความแข็งแรงเทียบเทากับเสนใยยาวโพลิเอสเทอรท่ีผลิตเชิงพาณิชยในปจจุบัน โดยนําไปผลิตเปน

ผลิตภัณฑ ดังนี้ 

-  วัสดุลดการกระแทกทําจากโพลิเอสเทอร ท่ีใหความรูสึกสบายเนื่องจากมี

สมบัติท่ียืดหยุนมากและอากาศซึมผานไดดี เหมาะท่ีจะนําไปประยุกตใชเปนแผนเสริมในยกทรง

สุภาพสตรี ผาปูท่ีนอน และเบาะรองนั่งแทนท่ีโพลิยูริเทน โดยผลิตภัณฑท่ีทําจากโพลิเอสเทอร

                                                            

7
 http://www.ttistextiledigest.com/articles/technology/item. 
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เหลานี้จะไมมีปญหาเร่ืองความเหลืองท่ีเกิดข้ึนจากการใชงานท่ีนานข้ึน สามารถนํากลับมาใชใหม

ได และไมกอใหเกิดกาซพิษเม่ือถูกเผาไหม 

-  ECO CIRCLE closed-loop System ซึ่งเปนกระบวนการนําเอาผลิตภัณฑโพลิ

เอสเทอรมาใชใหม โดยผานกระบวนการทางเคมีเพ่ือสลายโพลิเอสเทอรในระดับโมเลกุล

กลายเปนสารตั้งตนสําหรับนําไปสังเคราะหโพลิเอสเทอรใหมอีกคร้ัง 

¾ เสนใยกลวย8
 

      เปนเสนใยที่ผลิตมาจากธรรมชาติ จากคุณสมบัติกลวยมีความเหนียวและ

แข็งแรง ใยกลวยมีคุณสมบัติพิเศษท่ีเม่ือเปยกจะมีแรงดึงเพ่ิมข้ึน 30 เทา ซึ่งวัตถุดิบจากกลวยนี้

สามารถยอยสลายได และเปนมิตรตอส่ิงแวดลอม สามารถนําเสนใยมาปรับปรุงจนกลายเปน

เสนดาย และนํามาใชในการทอผาตอไป   

 ตัวอยางที่ 7: การจัดการดวยการประยุกตใชเทคโนโลยี 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

เทคโนโลยีท่ีประยุกตใช การเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิต 

          โรงงานยอมสีของประเทศออสเตรเลีย มีการยอมสีผาฝาย 100 เปอรเซ็นตและผาฝายผสมซึ่งเปน

โรงยอมท่ีมีขนาดใหญ โดยมีแนวทางการจัดการสิ่งแวดลอมในโรงงาน ดังตอไปน้ี 

U การเปล่ียนวิธีการยอมสีแบบเดิม มาเปนกระบวนการ Cold Pad-batch ซึ่งกระบวนดังกลาว 

จะสามารถดึงเอาเกลือจากน้ําท้ิงเปนการชวยลดการใชน้ําไดประมาณ 88 เปอรเซ็นตและลด

การใชพลังงานได 

U มีการใชสียอมแบบ Cibracon C ซึ่งมีระดับของการตรึงในระดับสูงจึงเปนการลดปริมาณสีใน

น้ําท้ิงได 

ขอเสนอแนะ 

          ประโยชนของกระบวนการ Cold Pad-batch คือ การปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑและใชพ้ืนท่ีใน

การผลิตนอย 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม. “คูมือเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอ”. (2543) 

 

 

 

 

 

                                                            

8
 http://www.mmthailand.com/mmnew/index.php. 
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ตัวอยางที่ 8: การจัดการดวยการประยุกตใชเทคโนโลยี 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

เทคโนโลยีท่ีประยุกตใช ปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 

          โรงงานทอผาตั้งอยูท่ีกรุงปกก่ิงในประเทศจีนและจัดตั้งขึ้นในป 1952 มีกําลังผลิต 15 ลานชิ้นหรือ 

1,500 ตันตอป มีจํานวนพนักงาน 1,500 คน สวนใหญจะทําการผลิตเสนดายทอผา ฟอกยอม พิมพและ

ตกแตง มีรายได 14 ลานเหรียญตอป  โดยจะสงออกในทวีปยุโรป อเมริกา ออสเตรเลีย ญ่ีปุน และเอเชีย

ตะวันออกเฉียงใต เปนตน โดยมีแนวทางการจัดการสิ่งแวดลอมโรงงาน ดังตอไปน้ี 

U ติดตั้งเคร่ืองยอมสีแบบ 1 Rapid Dyeing Machine ดังรูปท่ี 4-2 ซึ่งจากการปรับเปลี่ยน

เทคโนโลยีในกระบวนการผลิต พบวา 

 

 

 

 

             รูปที่ 4-2 เครื่องยอมสีแบบ Rapid Dyeing Machine 

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

- มีการใชไอน้ําลดลงจากเคร่ืองยอมสีแบบ Beck Dyeing Machine ถึง 80 เปอรเซ็นตตอป 

- มีการใชน้ําลดลง 48 เปอรเซ็นตตอป 

- มีการใชสารเคมีลดลงได 33 เปอรเซ็นตตอป 

- ลดปริมาณ BOD ได 64 เปอรเซ็นตตอป ดังตารางท่ี 4-3 

ตารางที่ 4-3  การเปรียบเทียบกอน – หลัง การติดตั้งเครื่องยอมสีแบบ Rapid Dyeing Machine 

รายการ 

การประเมินการใช

เครื่องยอมสีแบบ 

Beck 

การประเมินการ

ใชเครื่องยอมสี

แบบเร็ว 

เปอรเซ็นตของการลดลง 

(กอน-หลังการติดตั้ง

เครื่องยอมสีแบบเร็ว) 

การใชไอน้ําตอป (ตัน) 3,500 308 80 % 

การใชน้ําตอป (ตัน) 35,000 18,200 48 % 

การใชสารเคมีตอป (ตัน) 210 140 33 % 

การเกิด COD ตอป (ตัน) 11,802 4,200 64 % 
 

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

 อุตสาหกรรมฟอกยอมและพิมพผา ถือไดวาเปนอุตสาหกรรมท่ีมีการใชน้ําเปนปริมาณ

มากอุตสาหกรรมหนึ่ง โดยเฉล่ียการผลิตผา 1,000 เมตร จะใชน้ําเปนปริมาตรถึง 20 ตัน ดังนั้น

หากมีวิธีการ/แนวทางในการจัดการการใชน้ํา/ประหยัดการใชน้ําในข้ันตอนตางๆ ลงได โดยท่ี

คุณภาพของชิ้นงานยังคงเดิมจะชวยใหอุตสาหกรรมดังกลาวมีตนทุนการผลิตท่ีต่ําลง และเกิด

ปริมาณน้ําเสียท่ีจะเปนปญหาตอส่ิงแวดลอมลดลงตามไปดวย โดยวิธีการ/แนวทางการจัดการ

ดานการใชน้ําสําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอ สามารถนําปฏิบัติไดตามหลักการดังนี้    

1) ดานการลดปริมาณ 

¾ ขั้นตอนการเตรียมผา 
- ลดส่ิงเจือปนท่ีอยูในวัตถุดิบเพ่ือลดปริมาณน้ําท่ีใชลางในการทําความสะอาด  

¾ ขั้นตอนการยอม  

- ติดตั้งระบบควบคุมความรอน ซึ่งมีความจําเปนมากสําหรับเคร่ืองยอมแบบ 

จิกเกอร เพ่ือชวยใหการซักลางใชน้ํานอยลงจากการยอมสีท่ัวไป  

¾ ขั้นตอนการพิมพ  
- การลดปริมาณนํ้าท่ีใชในการลางสายพานยาง สกรีน ตัวปาดสกรีนและถัง และ

นําน้ําลางกลับมาใชใหมโดยผานหรือไมผานกรรมวิธีการทําน้ําใหบริสุทธิ์ 

- การลดปริมาณน้ําท่ีใชในข้ันตอนการพิมพลาย โดยติดตั้งอุปกรณปด-เปด น้ําท่ี

สายพานลําเลียงน้ํา 

¾ ขั้นตอนการตกแตงสําเร็จ 
- ใชอุปกรณในการรีดน้ํา เพ่ือลดปริมาณน้ําในเนื้อผา 

- แยกทอ วาลว และตูไอน้ําออกจากกัน เพ่ือปองกันใหเกิดการสูญเสียไอน้ํานอยท่ีสุด 

2) ดานการใชซ้ํา/ การนํากลับมาใชใหม 

¾ ขั้นตอนการเตรียมผา  
- การใชเมมเบรนและนําน้ํากลับมาใชใหม (เหมาะกับโรงงานแบบ Integrated) 

ในการลอกแปง  

- นําโซดาไฟที่ใชประโยชนแลวจากกระบวนการชุบมันกลับมาใชซ้ําในข้ันตอนการ

กําจัดไขมันและส่ิงสกปรกในการชุบมัน  

¾ ขั้นตอนการยอม 

- การศึกษาความเปนไปไดในการยอมแบบจุมอัดท่ีจะนําเอาน้ํายอมท่ีเหลือจากการ

ยอมสีท่ัวไปกลับมาใชใหม 
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- ติดตั้งถังเก็บน้ําและระบบทอเพ่ือนําน้ําหลอเย็นและซักลางคร้ังสุดทายของ

เคร่ืองยอมแบบเจ็ทกลับมาใชซ้ํา 

- นําน้ํามาใชในการทําความสะอาดอุปกรณตางๆ เชน มีด เพลา ถังวัตถุดิบ  

- การนําน้ําลางจากอางยอมท่ีสะอาดท่ีสุดกลับมาใชใหม 

- การทําใหน้าํลางใหมีความบริสุทธิ์ เพ่ือนํากลับมาใชใหม โดยผานการกรองดวย

เมมแบรน  

- นําน้ําเย็นมารีไซเคิลเพ่ือใชในการผลิตตอ (รวมถึงน้ํารอนดวย) 

- ตรวจวัดคุณภาพและปริมาณของไอน้ํา แลววิเคราะหเพ่ือนํากลับมาใชประโยชนอีก 

- นําน้ําท่ีควบแนน ไอรอน และกาซท่ีเกิดจากการเผาไหมกลับมาใชเปนพลังงาน

ความรอนในหมอตมอีก 

3) ดานการหลีกเล่ียงการใช 
¾ ขั้นตอนการเตรียมผา  

- ควรหลีกเล่ียงการใชระบบการไหลลนของน้ํา ใหใชระบบการเติมน้ําใหม 

¾ ขั้นตอนการพิมพ  
- ควรหลีกเล่ียงการใชระบบน้ําไหลลนในข้ันตอนการพิมพ อาจลดปริมาณน้ําไหลลน

หรือเปล่ียนมาใชระบบการลางแบบเปนข้ันตอน 

¾ ขั้นตอนการยอม 

- ควรหลีกเล่ียงหรือลดปริมาณการใชสารทําความสะอาดในข้ันตอนการกําจัดสี

สวนเกินหลังการยอมสีรีแอคทีฟ โดยใชการลางดวยน้ํารอนหรือน้ําอุนแทนการใช

สารเคมี 

- ควรหลีกเล่ียงการสะเทินวัสดุใหเปนกลางดวยกรดภายหลังการยอมสีรีแอคทีฟ

โดยใชการลางดวยน้ําแทน แตหากไมสามารถทําไดก็ใหใชกรดฟอรมิกหรือกรด

อ่ืนแทนกรดอะซีติก เพ่ือลดปริมาณซีโอดีในน้ําท้ิง 

4)  ดานการปรับปรุงวิธีการผลิต    

- การกําจัดน้ําออกจากวัสดุ (โดยการรีดน้ําหรือดูดออก เปนตน) ในข้ันตอนทุก

ข้ันตอนท่ีสามารถทําได 

- การปรับปริมาณน้ําท่ีใชในการลางใหเหมาะสม 

- ในระบบการลางผาแบบตอเนื่องใหใชระบบการลางท่ีผาว่ิงทวนกระแสน้ําแทน

ระบบการลางแบบเดิม 

- การติดตั้งมาตรวัดน้ําและตัวควบคุมปริมาณน้ําอัตโนมัติในบริเวณหรือตําแหนง

ท่ีตองใชน้ําอยางตอเนื่อง 
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- ติดตั้งเคร่ืองควบคุมปริมาณน้ําอัตโนมัติ ท่ีบริเวณอุปกรณท่ีไมไดทํางาน

ตอเนื่องกัน 

- การอุดรอยร่ัวหรือเปล่ียนทอท่ีร่ัว 

- การติดตั้งหัวฉีดอัตโนมัติท่ีทอ/สายยางน้ํา 

- การระบุทอน้ําดี และทอน้ําท้ิงโดยการใชสีท่ีแตกตาง 

- ตรวจสอบปริมาณการใชน้าํในแตละข้ันตอนของกระบวนการผลิต 

- พยายามคิดหาวิธีการที่จะสามารถจัดการทํางานหลายๆ อยางไดภายใน 1 ข้ันตอน 

- ติดตั้งอุปกรณเทคโนโลยีการยอมผาท่ีใชอัตราสวนของสียอมในปริมาณต่ํา 

- เพ่ิมประสิทธิภาพดานการชําระลาง 

   กรณีตัวอยางวิธีการ/แนวทางการจัดการดานการใชน้ําสําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอท่ีประสบ

ความสําเร็จในการดําเนินงานตามหลักการการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน ซึ่งแสดงไดดังตอไปนี้ 

ตัวอยางที่ 9: การจัดการดานการใชนํ้า 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานการใชน้ํา การประหยัดน้ําโดยลางผาดวยระบบน้ําลน 

          สภาพปญหา : โรงยอมมีการใชระบบน้ําลนในการลาง โดยใชเคร่ืองรุนเกา ซึ่งจะไมมีมาตรวัดระดับ

น้ําท่ีบงชี้ถึงระดับน้ําท่ีสูงท่ีสุดของเคร่ือง น้ําจะไหลเขาเคร่ืองและลนออกจากเครื่องอยางตอเนื่อง ซึ่งทําให

สิ้นเปลืองน้ําอยางไมจําเปน 

         แนวทางการปรับปรุง : ในการลดปริมาณน้ําท่ีใชลางสามารถทําไดโดยการเปดวาลวระบายน้ําจาก

เคร่ืองท้ิงไวใหนานกวาปกติ เพ่ือใหน้ําท่ียังคงคางอยูกับผาสามารถไหลออกมาได ถาตองการลดระยะเวลาการ

ระบายน้ําท้ิงก็สามารถทําไดโดยการใชความดันชวย 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

         การลางผาดวยระบบน้ําลน จะใชปริมาณน้ําเปน 2 เทาของการลางผาแบบปกติ ถาทานมีเคร่ืองเจ็ท

ขนาด 100 กิโลกรัมและทําการลาง 3 คร้ัง โดยไมใชระบบน้ําลน ถาเคร่ืองเจ็ทใชอัตราสวนวัตถุตอน้ําเปน 

1:15 การลางผานี้จะใชน้ําปริมาณ  

                     100 กิโลกรัม  ×15 ×  3 คร้ัง = 4.5 ตัน (ลูกบาศกเมตร) 

         แตถาลางดวยระบบน้ําลนจะใชน้ําถึง 9 ตัน นั่นหมายถึงถาใชการลางผาแบบปกติจะใชน้ํานอยกวา 

4.5 ตัน ถาในหนึ่งวัน ผลิตผาถัก 3 ตัน จะประหยัดน้ําได 

30 batch ×  4.5  ตัน = 135  ตัน 

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

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม. “คูมือเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอ”. (2543) 
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ตัวอยางที่ 10 : การจัดการดานการใชนํ้า 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานการใชน้ํา การประหยัดน้ํา โดยการติดตั้งหัวฉีดควบคุมการจายน้ํา 

          สภาพปญหา : โรงงานใชน้ําในการลางทําความสะอาดถังขนสงผา และพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน โดยการใชน้ํา

จากสายยางขนาดเสนผานศูนยกลาง 1 นิ้ว อัตราการไหลเฉลี่ย 22 คร้ังตอวัน ทําใหตองใชน้ําในการลางท้ังหมด 

66 ลบ.ม. ตอเดือน แตเนื่องจากวาลวควบคุมการจายน้ําอยูไกลจากบริเวณปฏิบัติงานทําใหพนักงานตองเดิน

ไปปด-เปดน้ําใชเวลาโดยเฉลี่ย 1 นาที ทําใหสิ้นเปลืองน้ําไปเดือนละ 13.2 ลบ.ม. ตอเดือน  

 แนวทางการปรับปรุง : ติดตั้งหัวฉีดควบคุมการจายน้ําท่ีปลายสายยางเพ่ือลดการสูญเสียน้ํา

ขณะท่ีพนักงานเดินไปปด-เปดน้ํา 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

เงินลงทุน   : 300 บาท (100 บาท/หัวฉีด) 

การใชน้ําลดลง   : 13.2 ลบ.ม. ตอเดือน/ 158.4 ลบ.ม. ตอป 

คาน้ําท่ีประหยัดได  : 1663.2 บาทตอป 

คาบําบัดน้ําเสียท่ีประหยัดได  : 1,267.2 บาทตอป 

ระยะเวลาท่ีคืนทุน   : 0.1 ป 

ที่มา : กรมควบคุมมลพิษ. (2548). 

ตัวอยางที่ 11 : การจัดการดานการใชนํ้า 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานการใชน้ํา การประหยัดน้ํา โดยการนําน้ําควบแนนกลับมาใชใหม 

            สภาพปญหา : โรงงานตัวอยางใชหมอไอน้ําท่ีมีกําลังการผลิตเฉลี่ย 8.4 ตันไอน้ําตอชั่วโมง โดย

โรงงานใชน้ําออนท่ีผลิตจากน้ําบาดาลภายในโรงงานปอนเขาสูหมอไอน้ําในอัตรา 7.6 ลบ.ม. ตอชั่วโมง และ

ปอนน้ําออนในปริมาณสวนท่ีเหลือใชเต็มกําลังการผลิตของหมอไอน้ํา ซึ่งจะทําใหมีปริมาณน้ําเสียท่ีเกิดจาก

การระบายท้ิงน้ําคอนเดนเสทลดลง 4.52 ลบ.ม. ตอชั่วโมง หรือ 108.48 ลบ.ม. ตอวัน 

  แนวทางการปรับปรุง : โรงงานควรจัดทําถังกักเก็บน้ําคอนเดนเสทขนาด 3 ลบ.ม. เพ่ิมอีก 1 ถัง 

และปรับอัตราการปอนน้ําเขาสูหมอไอน้ําโดยใชน้ําคอนเดนเสทเปนหลักในอัตรา 5.32 ลบ.ม. ตอชั่วโมง 

และปอนน้ําออนในปริมาณน้ําเสียท่ีเกิดจากการระบายท้ิงน้ําคอนเดนเสทลดลง 4.52 ลบ.ม. ตอชั่วโมง หรือ 

108.48 ลบ.ม. ตอวัน 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

เงินลงทุน    : 200,000 บาท  

ประหยัดคาน้ําผลิตน้ําออน  : 74,681 บาทตอเดือน 

ประหยัดคาบําบัดน้ําเสีย   : 1,301.76 บาทตอป 

ระยะเวลาท่ีคืนทุน   : 0.21  ป 

ที่มา : กรมควบคุมมลพิษ. (2548). 
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ตัวอยางที่ 12 : การจัดการดานการใชนํ้า 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานการใชน้ํา การปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 

          โรงงานทอผาในประเทศชิลีเปนโรงงานผลิตแบบบูรณาการ คาเฉล่ียอัตราสวนของ โพลีเอสเตอร 

65 : ไหมสังเคราะห 35 ปริมาณน้ําสวนใหญมีการใชในการยอมสี สารฟอกขาวตางๆ และสารเคมีเติมแตง 

โดยมีการแนวทางการจัดการสิ่งแวดลอมในโรงงาน ดังตอไปน้ี 

U การหมุนเวียนน้ําเย็นในกรวยสียอมนํากลับมาใชใหม 
U การหมุนเวียนน้ําจากระบบปรับอากาศนํากลับมาใชใหม 
U การปรับปรุงเพ่ือลดความกระดาง 
U การปรับปรุงและบํารุงรักษาทอไอน้ําเพ่ือปองกันการร่ัวไหล 

U การลดสารแขวนลอยในน้ําท้ิงโดยการติดตั้งเคร่ืองวัดในทอระบายน้ําของโรงยอม 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

                  กระบวนการ                                       ระยะเวลาคืนทุน 

          1. การหมุนเวียนน้ําเย็น                                        20 เดือน 

          2. การหมุนเวียนน้ําในระบบปรับอากาศ                     14 เดือน 

          3. ระบบลดความกระดาง                                      24 เดือน   

ที่มา : กรมควบคุมมลพิษ. (2548). 

4.3 การจัดการดานนํ้าเสีย/ระบบบําบัดนํ้าเสีย 

 อุตสาหกรรมส่ิงทอเปนอุตสาหกรรมประเภทหนึ่ง ท่ีกอใหเกิดน้ําเสียในปริมาณมากจาก

กระบวนการผลิต โดยเฉพาะกระบวนการฟอกยอม ซึ่งตองใชสารเคมีตางๆ เชน โซดาไฟ (NaOH) 

ไฮโดรเจนเปอรออกไซด (H
2
O

2
) โซเดียมคลอไรด (NaCl

2
) สียอม และ Soaping Agent เปนตน 

โดยลักษณะของน้ําเสียท่ีเกิดข้ึนนั้นจะมีคาบีโอดีสูง สีเขม มีสารแขวนลอยและคาความเปนกรด-ดาง

มาก การจัดการดานน้ําเสียสามารถดําเนินการไดดังตอไปนี้  

- การบําบัดน้ําเสียเบื้องตน
9
 เปนการลดคาบีโอดีของนํ้าเสียท่ีจะเกิดข้ึน โดย

ควบคุมกระบวนการผลิตอยางใกลชิด การใชสารเคมีทดแทนหรือการนํา

สารเคมีท่ีใชแลวกลับมาใชใหม และมีการจัดการภายในโรงงานท่ีดี  

- การลดคาบีโอดีของน้ําเสียโดยใชวิธีตกตะกอนดวยสารเคมี เชน Alum และ 

แคลเซียมคลอไรด ซึ่งสารเคมีบางชนิดจะชวยในการปรับคาความเปนกรด-ดาง 

และการตกตะกอนดวยวิธี ชีวภาพโดยอาศัยจุ ลินทรีย ซึ่ งนิยมใชระบบ       

แอกทิเวเต็ดสลัดจ เปนระบบท่ีมีการเติมอากาศ ซึ่งจะตองมีการควบคุมสภาวะ

                                                            

9
 http://siweb.dss.go.th/information/search_option2.asp?sub_RF_ID=70. 
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แวดลอมและลักษณะทางกายภาพตางๆ ใหเหมาะสมแกการทํางานและการเพิ่ม

จํานวนของจุลินทรีย เพ่ือใหระบบมีประสิทธิภาพในการบําบัดสูงสุด 

นอกจากนี้ ยังมีวิธีการ/แนวทางการจัดการดานน้ําเสีย/ระบบบําบัดน้ําเสียสําหรับ

อุตสาหกรรมส่ิงทอ สามารถนําไปปฏิบัติไดดังนี้ 

1) ดานการลดปริมาณ 

- ใชสารละลายอินทรียในการชะลางทําความสะอาดน้ํามันจารบีในการขจัด 

ส่ิงสกปรกของข้ันตอนการเตรียมผา วิธีนี้สามารถชวยปองกันสารพิษท่ีจะเจือปน

ไปสูน้ําบาดาลได 

- การควบคุมปริมาณน้ําท้ิงท่ีเขาสูระบบบําบัด 

- ควบคุมสภาพแวดลอมใหเหมาะสมตอการทํางานของจุลินทรียในระบบบําบัด

น้ําเสีย 

- ควบคุมปริมาณตะกอนในระบบบําบัดน้ําเสียไปท้ิงโดยใหอยูในปริมาณท่ี

เหมาะสมไมมากหรือนอยเกินไปเพ่ือใหคงประสิทธิภาพการทํางาน 

- การเปล่ียนระบบบําบัดจากแอคติเวตเตดสลัดจท่ีใชอากาศเปนระบบท่ีไมใช

อากาศเพ่ือลดปริมาณตะกอนและเพ่ือการกําจัดสี 

- ติดตั้งบอดักไขมันเพ่ือลดภาระการทํางานของระบบบําบัดน้ําเสีย 

2) ดานการใชซ้ํา/ การนํากลับมาใชใหม 

-   นําน้ําเสียและของเสียจากเคร่ืองจักรในข้ันตอนการตกแตงสําเร็จกลับมา        

รีไซเคิลไดอีก 

- การนําน้ําท้ิงท่ีมีมลพิษนอยกลับมาหมุนเวียนใชอีก 

- การใชเมมแบรนเพ่ือนําน้ําท้ิงกลับมาใชใหม 

- มีการตรวจวัดปริมาณและคณุภาพน้ําท้ิง และมีการแยกประเภทน้าํท้ิงในแตละ

พ้ืนท่ีการผลิต เพ่ือปรับปรุงการบําบัดใหเหมาะสม และสามารถนาํน้ําท้ิงกลับมา

รีไซเคิลใหมไดอยางมีประสิทธิภาพ 

- การนํากากตะกอนจากการบําบัดมาใชในการถมที่ 

3) ดานการหลีกเล่ียงการใช 
- หลีกเล่ียงการปลอยน้ําท่ีมีการปนเปอนสารเคมี หรือสารพิษลงสูระบบบําบัด  

น้ําเสียโดยตรง 

4) ดานการปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงาน 

- การติดตั้งระบบการตรวจวัดเพ่ือท่ีจะไดทราบปริมาณน้ํา 
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- การจัดทําแผนการสุมตัวอยางและวิเคราะหเพ่ือชวยใหการเก็บขอมูลเปน

ระเบียบและมีแบบแผน ซึ่งจะทําใหทราบถึงประสิทธิภาพของระบบบําบัดน้ําท้ิง

อยางแทจริง 

- การระบายน้ําฝนซึ่งมีปริมาณมากไปสูแหลงน้ําสาธารณะโดยตรง โดยไมผาน

ระบบบําบัด เนื่องจากเปนน้ําท่ีสะอาด 

- การศึกษาเพ่ือนําอุปกรณกําจัดกรด มาใชดักกรดที่ปนมากับไอเสียท่ีไดจากการ

ผลิตไอน้ํา 

- ควบคุมปริมาณการเติมอากาศในบอเติมอากาศของระบบบําบัดน้ําเสียเพ่ือ

รักษาความเขมขนของออกซิเจนท่ีละลายในน้ํา 

- ทําความสะอาดหัวพนอากาศอยางสมํ่าเสมอเพ่ือปองกันการอุดตัน 

- ตักไขมันในบอดักไขมันอยางสมํ่าเสมอเพ่ือปองกันการไหลลนออกไปสูระบบบําบัด

น้ําเสีย 

- ดักเศษซากวัตถุดิบท่ีหลุดรอดลงไปในระบบบําบัดน้ําเสียใหนอยท่ีสุดเพ่ือ

หลีกเล่ียงการเพ่ิมคาความเขมขนของสารอินทรียในระบบบําบัดน้ําเสีย 

- มีระบบการปองกันขอผิดพลาดท่ีอาจทําใหน้ําท้ิงไหลลงสูแหลงน้ําดานนอกพ้ืนท่ี 

- เลือกระบบบาํบัดน้ําท้ิงแบบชีวภาพ ในการบําบดัน้าํท้ิงท่ีไมสามารถยอยสลาย

ได และแบบยอยสลายได 

- ใช วิธีการออกซิ เด ช่ันในการจัดการกับสารพิษในน้ํ า ท้ิ ง ท่ี มีปริมาณสูง 

(COD>5000 มก./ลิตร) และแยกสารพิษท่ีไมสามารถยอยสลายออกไปบําบัด

ตางหาก 

- มีจัดการกับสารเคมีและสารท่ียอยสลายไดโดยใชวิธี Wet Oxidation หรือ  

Wet Preoxide  

- การเพาะเล้ียงเช้ือจุลินทรียในระบบแอคติเวดเตดสลัดจใหสามารถทนตอดางได

มากข้ึนเพ่ือท่ีจะไดไมตองทําการปรับคาความเปนกรด-ดางของน้ําท่ีจะเขาสู

ระบบบําบัด 

  กรณีตัวอยางวิธีการ/แนวทางการจัดการดานน้ําเสียสําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอท่ี          

ประสบความสําเร็จในการดําเนินงานตามหลักการการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน ซึ่งแสดงได

ดังตอไปนี้ 
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ตัวอยางที่ 13: การจัดการดานนํ้าเสีย 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ

การจัดการดานน้ําเสีย ปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 

            สภาพปญหา : บริษัทยอมผาของประเทศจีน ซึ่งดําเนินการผลิตวัตถุดิบสําหรับกระบวนการและ

สงออกผลิตภัณฑท้ังหมด ผลิตภัณฑหลัก คือผาฝาย เสนใยสังเคราะหจากสารเคมี ซึ่งการยอมและการ

ผลิตสิ่งทอมีคุณภาพปานกลาง สวนอุปกรณและเครื่องมือหลักคอนขางจะทันสมัย มีพนักงานจํานวน  

923 คน โดยน้ําเสียท่ีเกิดจากบริษัทสวนใหญมาจากกระบวนการยอมสีและกิจกรรมของพนักงาน ซึ่งมีคา

ความเปนกรด – ดาง (pH) และคา COD ท่ีสูง โดยมีแนวทางการจัดการสิ่งแวดลอมโรงงาน ดังนี้ 

U น้ําเสียจากการยอมผาหลังจากท่ีรวบรวมแลวจึงนําไปรีไซเคิลหรือผานกระบวนการกําจัดกํามะถัน   

U ขยะมูลฝอยถูกนําไปรีไซเคิล 

U ใชอุปกรณไฟฟาท่ีทันสมัย และประหยัดพลังงานและมีการติดตามตรวจสอบ 

U นําพลังงานความรอนจากหมอตมหมุนเวียนไปใชในกระบวนการการผลิต 

U มีการติดตั้งวาลวไอน้ําแบบอัตโนมัติ 
U ปรับปรุงดูแลระบบยอมสี ใชระบบชะลางท่ีมีประสิทธิภาพสูง 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

U ปริมาณการใชน้ําลดลง 15,000 ตัน/ป ไดผลกําไรประมาณ 30,000 หยวน/ ป 

U ลดคาใชจายของวัสดุยอมได  5,000  หยวน / ป 

U ประหยัดพลังงานไฟฟา 50,000 กิโลวัตต/ ปไดรับผลกําไร 32,500 หยวน/ ป 

U ประหยัดไอน้ําได  15 ตัน/ ป 

U ลดปริมาณน้ําเสีย 3,000 ตัน/ ป ไดรับผลกําไร 100,000 หยวน/ ป 

U ไดมีการแสดงการเปรียบเทียบกอนและหลังการดําเนินงานตามแผนงาน ดังตารางท่ี 4-4 

ตารางที่ 4 -4 การเปรียบเทียบกอนและหลังการดําเนินงานตามแผนงาน 

แผนการ 
กอน

ดําเนินการ 
หลังดําเนินการ อัตราสวนที่ลดลง 

ปริมาณการปลอยน้ําเสีย (Kg / m) 68.3 65 4.8 % 

ปริมาณการใชไฟฟา (kWh / m) 0.32 0.30 6.3 % 

ปริมาณการใชน้ํามัน (Kg / m) 0.13 0.119 8.5 % 

ปริมาณการใชถานหิน (Kg / m) 1.03 0.98 4.9 % 

   ที่มา : United Nations Environment Programme. 2010. Case Studies and Success Stories. 
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ตัวอยางที่ 14: การจัดการดานนํ้าเสีย 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานน้ําเสีย การลดซีโอดี (COD) 

        สภาพปญหา : โรงงานทอผาท่ีประเทศอียิปต  ขนาดของสารท่ีทําใหเกิดปฏิกิริยาท่ีใชในระหวาง

ขั้นตอนการทอผา สารท่ีนิยมใช คือ แปง ซึ่งน้ําลางท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการนี้จะมีปริมาณสารเคมีมาก สงผล

ใหคา COD ในน้ําท้ิงเพ่ิมขึ้น โดยมีแนวทางการจัดการสิ่งแวดลอมโรงงาน ดังนี้ 

U การลดซีโอดีท่ีเกิดขึ้นผานกระบวนการ Ultra filtration (UF) ซึ่งจะทําการแยกโมเลกุลของ

แปงออกจากน้ํา 

U แปงก็ถูกแทนท่ีดวยแปงละลายน้ํา แปงผสมระหวางแปงท่ีละลายน้ําไดกับ PVA และ CMC 

U มีการติดตั้ง UF 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

U นําน้ําท้ิงกลับมาใชประมาณ 80 เปอรเซ็นต  

U น้ํารอนท่ีใชในการลางนํามาใชใหมไดถึง 90 เปอรเซ็นต  

U ใชพลังงานลดลง และมีคาใชจายในการทอผาลดลง 

U ไมจําเปนตองใชกระบวนการ Solubilise เพ่ือลดขนาดของแปง 

U ระยะเวลาคืนทุนคาดวาจะ 8-18 เดือน  

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

 

4.3.1 เทคโนโลยีที่ประยุกตใช  

          (1)  กระบวนการบําบัดนํ้าเสียแบบออกซิเดช่ันขั้นสูง 

    ปจจุบันไดมีการทดสอบวิธีการบําบัดน้ําเสีย โดยรวมหลายๆ วิธีเขาไวดวยกัน คือ   

ใชไฮโดรเจนเปอรออกไซด (ในข้ันตอนการฟอกสี) รังสีอุลตราไวโอเลต การใชสารกรองชีวภาพ 

(เพ่ือทําลายกากของเสียชีวภาพ) วิธีการบําบัดน้ําเสียแบบใหมนี้ จะนําไปใชบําบัดในทุกๆ ข้ันตอน

ของกระบวนการผลิต ไดแก การเตรียมผา ฟอกขาว และยอมสี เปนตน โดยจะใชท้ังระบบเคร่ืองจักร

และแรงงานคนในการดําเนินการจัดการ โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือการจัดการน้ําเสียและของเสีย

ท้ังหมดกวา 75 เปอรเซ็นต จะตองผานการบําบัดสารพิษกอน จึงจะสามารถนํากลับมาใชใหมได 

  (2)  ระบบการจัดการนํ้าเสียโดยใชพ้ืนที่ชุมนํ้า 

    เปนการเตรียมพ้ืนท่ีภายในโรงงานบางสวนใหเปนพ้ืนท่ีชุมน้ํา เพ่ือรองรับน้ําท้ิงหลัง

บําบัด โดยจัดเปนระบบนิเวศ ปลูกพืชท่ีเหมาะสม เล้ียงปลา และสัตวอ่ืนๆ โดยตนไมท่ีปลูกจะชวย

ในการบําบัดน้ําเสีย เพ่ือใหเกิดความม่ันใจวาส่ิงมีชีวิตอาศัยอยูในพ้ืนท่ีชุมน้ํานี้ได แสดงวาน้ําท่ีจะ

ท้ิงจึงคุณภาพเหมาะสม สําหรับเทคนิคการสรางพ้ืนท่ีชุมน้ําและการปลูกตนไมสามารถนํามาใชได

ในเขตอุตสาหกรรม เขตเทศบาล และเขตปศุสัตว ซึ่งในปจจุบันโรงงานดานอุตสาหกรรมส่ิงทอใน
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ประเทศอิตาลี ตั้งอยูใน Prisma Ricerche และ Filati di Ziche ไดจัดทําระบบพ้ืนท่ีชุมน้ําบนบอน้ํา

จํานวน 5 บอ เพ่ือกําจัดน้ําเสียของโรงงาน ซึ่งจากรายงานพบวา การสามารถลดคา COD ไดถึง  

90 เปอรเซ็นต ในขณะท่ีอีกบริษัทหนึ่งซึ่งบําบัดน้ําเสียท่ีเกิดจากกากตะกอน สามารถลดคา COD 

ไดถึง 51 เปอรเซ็นต 
 

4.4 การจัดการดานอากาศเสีย 

มลพิษทางอากาศจากอุตสาหกรรมส่ิงทอ เปนอีกแหลงหนึ่งท่ีสงผลกระทบตอคุณภาพ

ส่ิงแวดลอมรองจากปญหาน้ําเสีย โดยสวนใหญมีแหลงกําเนิดมาจากฝุนผงจากวัตถุดิบ เชน ฝาย 

และจากกระบวนการผลิต รวมท้ังไอระเหยและไอเสียตางๆ จากเคร่ืองจักรในข้ันตอนตางๆ เชน 

กาซไนตรัส ไอระเหยของสารเคมี ไอระเหยของน้ํามัน และไอคลอรีน เปนตน 

วิธีการ/แนวทางการจัดการดานอากาศเสียสําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอ สามารถนําไป

ปฏิบัติไดดังนี ้

  1) ดานการใชซ้ํา/ การนํากลับมาใชใหม 

¾ ขั้นตอนการเตรียมผา  
- ควรใชระบบผากรองในการขจัดส่ิงสกปรก เพ่ือจัดการกับกาซพิษท่ีเกิดข้ึนใน

กระบวนการผลิต และสามารถนําพลังงานและไขมันจากขนสัตวมารีไซเคิล อีก

ท้ังยังลดปริมาณขยะได 

2) ดานการหลีกเล่ียงการใช 

- กาซไนตรัสท่ีเกิดระหวางปฏิกิริยาไดอะโซไทเซช่ัน ควรใชภาชนะบรรจุท่ี

เหมาะสม และการใชตูดูดควันท่ีมีอุปกรณกําจัดกาซ หรือไอพิษ 

- ไอคลอรีน ควรใชภาชนะบรรจุท่ีเหมาะสม และการใชตูดูดควันท่ีมีอุปกรณ

กําจัดกาซ หรือไอพิษ 

¾ ขั้นตอนการพิมพ  
- ไอระเหยของน้ํามันกาซจากเคร่ืองพิมพผา ควรใชสารขนสังเคราะหหรือโฟม 

แทนการใชอิมัลชันของน้ํามันกาซ 

¾ ขั้นตอนการตกแตงสําเร็จ 
- ไอระเหยของสารเคมีจากเคร่ืองจักรตกแตงสําเร็จ ควรใชยูเรียในการผนึกสี 

แทนการใชกรด 
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3) ดานการปรับเปล่ียนวัตถุดิบ 

- ควรใชสารหลอล่ืนท่ีละลายน้ําหรือยอยสลายไดแทนการใชสารหลอล่ืนน้ํามัน 

สําหรับผาท่ีทําจากเสนใยสังเคราะหนั้น เพ่ือเปนการหลีกเล่ียงกาซพิษท่ีอาจ

เกิดข้ึนเม่ือผาจะตองเกิดปฏิกิริยากับความรอน ดังนั้นควรนํามาลางทําความ

สะอาดดวยน้ําเสียกอน เพ่ือชะลางสารหลอล่ืนออกไปในการขจัดส่ิงสกปรกของ

ข้ันตอนการเตรียมผา  

- ไอระเหยจากการเกิดออกซิเดชันของสี ควรใชภาชนะบรรจุท่ีเหมาะสม และการ

ใชตูดูดควันท่ีมีอุปกรณกําจัดกาซ หรือไอพิษ 

4) ดานการปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงาน 

- ฝุนผงจากฝายและกระบวนการทางเชิงกล ควรใชเคร่ืองดูดฝุนกําจัดฝุนผงจาก

ฝายและกระบวนการตางๆ ในตําแหนงท่ีใกลกับท่ีมาของการเกิดฝุนผงดังกลาว

มากท่ีสุด 

- กาซเช้ือเพลิงสําหรับเคร่ืองผลิตไอน้ําและไอเสียตางๆ ดําเนินการดังนี้ 

� การควบคุมปจจัยตางๆ ท่ีเก่ียวของกับการเผาไหมใหเหมาะสม ท้ังนี้รวมถึง

การออกแบบเตาเผาและปลองไฟ เชน พ้ืนท่ีบริเวณตะกรับของเตา กาซท่ีใช

เปนเช้ือเพลิง กระแสลมท่ีเหมาะสมและความสูงของปลองไฟ เปนตน 

� การติดตั้งอุปกรณ Cyclone Separator สําหรับเคร่ืองผลิตไอน้ําท่ีใชถานหิน

เปนเช้ือเพลิง 

� การใชน้ํามันเตาท่ีมีปริมาณซัลเฟอรต่ํา เพ่ือลดปริมาณกาซซัลเฟอร       

ไดออกไซดท่ีเกิดข้ึน 

4.4.1 เทคโนโลยีที่ประยุกตใชงาน 

 (1) เทคโนโลยีการใชรังสีอิเล็กตรอน
10

 

        รังสีอิเล็กตรอนน้ีเม่ือทําปฏิกิริยากับโพลิเมอรจะเกิดเปนอะตอมอิสระ สามารถ

นําไปใชประโยชนเคลือบบนผิวผา ทํากาว และทําปฏิกิริยากราฟต เม่ือนํามาเปรียบเทียบกับการ

อบแหง จะมีขอดีคือรังสีอิเล็กตรอนจะไมมีองคประกอบท่ีไมละลายน้ํา สามารถลดปริมาณการ

ระเหยของสารอินทรียไอระเหยงาย (VOCs)  
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 กรมสงเสริมอุตสาหกรรม. “คูมือเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอ”. (2543) 
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 (2) ระบบบําบัดไอกรดแบบสครับเบอร 
11

   

      เปนระบบบําบัดอากาศแบบบรรจุวัสดุบําบัดไอกรด-ดาง ซึ่งชวยบําบัดละออง

ไอกรด หรือดาง และฝุนละอองไดพรอมกันท่ีเกิดจากการเผาไหมเช้ือเพลิง ระบบบําบัดไอกรด

แบบสครับเบอรเปนเทคโนโลยีท่ีใชกําจัดสารมลพิษออกจากกาซ มีลักษณะเปนหอแนวตั้ง ภายใน

บรรจุช้ันตัวกลาง เพ่ือเพ่ิมพ้ืนท่ีผิวสัมผัสระหวางกาซกับของเหลวบําบัด ของเหลวจะถูกฉีดเขาไป

ในหอและปกคลุมอยูบนผิวของตัวกลาง เม่ือกาซเขาสูหอทางดานลางในลักษณะเปนแบบไหลสวน

ทางกัน กาซจะสัมผัสกับของเหลว และเกิดการถายเทสารมลพิษจากสถานะกาซไปยังสถานะ

ของเหลว 

 นอกจากนี้การติดตั้งอุปกรณเสริมยังชวยใหสามารถบําบัดมลพิษไดอยางมี

ประสิทธิภาพอีกดวย เชน การติดตั้งหอสเปรย เพ่ือชวยในการบําบัดมวลสารที่มีขนาดประมาณ 5 

ไมครอน (หรือใหญกวา) การติดตั้งระบบฉีดดักประสิทธิภาพสูง ชวยในการบําบัดมลพิษท่ีมี

อนุภาคเล็กกวา 1 ไมครอน และการใชของผสม เพ่ือใหจับอนุภาคของแข็งท่ีปนเปอนอยูในกาซท่ี

มีสภาวะเปนกรด หรือดาง 

 

รูปที่ 4-3 เคร่ืองบําบัดแบบ Wet Scrubber 
ที่มา: http://www.thaifoundryequipment.com/index.php?lay=show&ac=article&Id=236081 
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 ขอดีของระบบบําบัดแบบสครับเบอร คือ 

☺ มีประสิทธิภาพในการเก็บกักอนุภาคสูงท้ังขนาดใหญและเล็ก 

☺ สามารถใชไดกับอนุภาคท่ีมีความเสี่ยงในการติดไฟและระเบิด 

☺ สามารถใชไดกับกระแสอากาศท่ีมีอุณหภูมิและความช้ืนสูง 
☺ สามารถใชไดกับอนุภาคท่ีมีลักษณะเหนียว  
☺ เปนอุปกรณท่ีสามารถควบคุมมลพิษอากาศไดท้ังชนิดอนุภาค กาซและไอได

พรอมๆกัน ถามีความจําเปน 

 ขอเสียของระบบบําบัดแบบสครับเบอร คือ 

☺ เปนระบบเปยก ทําใหของเสียท่ีได (น้ํากับอนุภาค) เปยก สงผลใหยากตอการนํา

กลับมาใชใหม  

☺ ตองมีระบบบําบัดน้ําเสียกอนปลอยลงสูแมน้ําสาธารณะ มิเชนนั้นอาจเกิดปญหา
มลพิษทางน้ํา 

☺ มีความเสี่ยงสูงตอการเกิดปญหาการผุกรอนเนื่องจากเปนระบบเปยก 

☺ มีคาดําเนินการและบํารุงรักษาคอนขางสูง 
☺ อากาศท่ีออกจากอุปกรณควบคุมจะมีความช้ืนสูง 

4.5 การจัดการดานพลังงาน 

 การจัดการดานพลังงานถือเปนอีกปจจัยหนึ่งท่ีสําคัญมากสําหรับอุตสาหกรรมฟอกยอม 

พิมพผา และสิ่งทอ ซึ่งสวนใหญในข้ันตอนการผลิตหลายๆ ข้ันตอนจะตองใชพลังงานเปนจํานวน

มาก ดังนั้นหากมีวิธีการ/แนวทางในการจัดการพลังงานท่ีมีประสิทธิภาพในทุกข้ันตอนและภายใน

องคกร จะทําใหองคกรเกิดการสูญเปลาดานพลังงานนอยลง นั่นหมายถึงการมีตนทุนการผลิตท่ี

ต่ําลง และมลพิษท่ีลดลงตามไปดวย โดยเฉพาะปริมาณการปลดปลอยกาซคารบอนไดออกไซด

หรือกาซเรือนกระจกที่ลดลง ในขณะเดียวกันทําใหองคกรมีผลกําไรเพ่ิมข้ึน และมีคุณภาพ

ส่ิงแวดลอมท่ีดี ท้ังนี้มีแนวทางดานการบริหารจัดการพลังงานในภาพรวมดังนี้ 

- เลือกใชเคร่ืองจักรและอุปกรณท่ีมีขนาดเหมาะสม โดยจะตองมีปริมาณและ

ขอบเขตการผลิตท่ีสอดคลองกัน 

- เคร่ืองจักรตั้งคาการผลิตใหคงท่ีโดยมีคําส่ังการทํางานแบบอัตโนมัติ  

 

 



                                                          บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-30 

4.5.1 พลังงานความรอน 
วิธีการ/แนวทางการจัดการดานพลังงานความรอนสําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอ สามารถ

นําไปปฏิบตัไิดดังนี ้
1) การลดปริมาณ 

¾ ขั้นตอนการเตรียมผา  
- ลดการใชพลังงานของเคร่ืองเซ็ตหนาผา 

- บํารุงรักษาเตาเผา และเคร่ืองเซ็ตหนาผาใหมีคุณภาพดีเสมอ 

- ปรับตั้งปริมาณอากาศเขาเผาไหมใหเหมาะสมกับประเภทของเช้ือเพลิงเพ่ือลด

ความรอนสูญเสียไปกับกาซไอเสีย 

- ทําความสะอาดหัวเผาและอุปกรณอยางสมํ่าเสมอ 

- ปรับตั้งปริมาณการโบลวดาวนของหมอไอน้ําใหเหมาะสมเพ่ือลดความรอน

สูญเสีย 

- หุมฉนวนในสวนท่ีมีการสูญเสียความรอน เชน วาลวไอน้ําวาลวน้ํามันรอน   

- ใชสารเคมีปรับสภาพน้ําปอนหมอไอน้ําเพ่ือปองกันการเกิดตะกรัน และสนิม 

- ซอมแซมฉนวนความรอนของหมอไอน้ํา หมอน้ํามันรอนและทอสงจายในสวนท่ี

เสียหาย 

- การตรวจติดตามดานพลังงานโดยคํานึงถึงประสิทธิภาพการเผาไหมของ 

เคร่ืองผลิตไอน้ํา 

2) ดานการใชซ้ํา/ การนํากลับมาใชใหม 
- การนําน้ําท่ีไดจากการกล่ันตัวของไอน้ํามาใชเปนน้ําสําหรับผลิตไอน้ํา 

- ติดตั้งระบบการนําพลังงานความรอนกลับมาใช เชน การนําความรอนจากน้ําท้ิง

ท่ีมีอุณหภูมิสูงกลับมาใชใหม การนําพลังงานความรอนจากของเสียกลับมาใช

ใหมโดยผานอุปกรณแลกเปล่ียนความรอน 

- นําความรอนท้ิงจากโบลวดาวนหมอไอน้ํามาใชประโยชนใหม 

3) ดานการปรับปรุงวิธีการผลิต 

¾ ขั้นตอนการยอม 

- ติดตั้งฝาปดและวาลวเพ่ือปองกันไอความรอนระเหยออกไปจากการยอมสีแบบ

ดูดซึม   

- การปรับปรุงกระบวนการอบแหงและผนึกดวยความรอนใหเหมาะสมและมี

ประสิทธิภาพ เชน การหลีกเล่ียงการอบแหงท่ีมากเกินไป 
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- การใชอุปกรณแลกเปล่ียนความรอนในการทําใหระบบมีอุณหภูมิลดลงแทนการ

ใชน้ําหลอเย็น 

- การปลอยกาซของตูอบ ใหควบคุมความช้ืน 0.1-0.15 kg/กาซ 1 kg 

- ติดตั้งฉนวนกันความรอนรอบเคร่ืองจักร 

- การเปล่ียนทอและฉนวนทอไอน้ํารอนแทนของเดิมท่ีชํารุด 

- การปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองผลิตไอน้ํา 

   กรณีตัวอยางวิธีการ/แนวทางการจัดการดานพลังงานความรอนสําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอท่ี

ประสบความสําเร็จในการดําเนินงานตามหลักการการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน ซึ่งแสดงไดดังตอไปนี้ 

 

ตัวอยางที่ 15: การจัดการดานพลังงานความรอน 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม. “คูมือเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอ”. (2543) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

       ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานความรอน การประหยัดโดยการลดการใชพลังงาน 

                สภาพปญหา :  การยอมสีของโรงงานทอผาจะมีการใชน้ํารอนในปริมาณมาก การแลกเปลี่ยน

ความรอนแบบเกามีความยุงยาก เนื่องจากการอุดตันโดยอนุภาคของผา โดยมีแนวทางการจัดการสิ่งแวดลอม

ในโรงงาน ดังตอไปน้ี 

U การถายเทความรอนมีการออกแบบใหมีการไหลเวียนผานเคร่ืองเพ่ือปองกันไมใหเสนใย
ตกตะกอนบนพ้ืนผิวของการถายเทความรอน 

U อุณหภูมิของน้ํารอนจะถูกลดลงจาก 95 เปน 38
 
องศาเซลเซียส และน้ําเย็นถูกเพ่ิมจาก 10 

เปน 67 องศาเซลเซียส 



                                                          บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-32 

ตัวอยางที่ 16: การจัดการดานพลังงานความรอน 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. “คูมือการจัดการพลังงานความรอนในโรงงาน”. 

(2552) 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานความรอน การใชน้ําท่ีผานระบบนาโนมาใชในระบบหมอไอนํ้า 

          การใชพลังงานความรอนของโรงงานนั้นใชหมอไอน้ําซึ่งใชน้ํามันเตาซีเปนเชื้อเพลิง ไอน้ําท่ีผลิตไดจะ

ถูกนํามาใชในกระบวนการยอม โดยเปนการเพ่ิมอุณหภูมิใหเคร่ืองยอม และเนื่องจากหมอไอน้ําเปนเครื่องจักร

ท่ีมีความสําคัญมากในระบบโรงงานท่ีตองใชความรอน ดังนั้นเพ่ือใหการทํางานของหมอน้ําเปนไปอยางมี

ประสิทธิภาพและยืดอายุการใชงานของหมอไอน้ํา และมีความปลอดภัย จําเปนตองควบคุมปจจัยตางๆ ท่ีมีผล

ตอหมอไอน้ํา ซึ่งปจจัยหนึ่งท่ีสําคัญและมีความไอน้ําเปนมากก็คือ น้ํา ซึ่งถาสามารถควบคุมคุณภาพของนํ้าท่ี

ใชไดจะทําใหหมอไอน้ํามีการทํางานท่ีมีประสิทธิภาพ 

 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

           โดยจากระบบเดิมท่ีใชน้ําบาดาลจายใหกับหมอไอนํ้า โรงงานจึงทําการปรับปรุงดวยการติดตั้งเครื่อง

กรองน้ําในระบบ Microfiltration และ Nanofiltration เพ่ือนํามาใชทดแทนในระบบกรองทรายแบบเกา เม่ือ

ติดตั้งแลวไดดําเนินการทดสอบและวัดคาท่ีจําเปนตางๆ ซึ่งผานมาตรฐาน  

            

เครื่องกรอง Microfiltration                                 เครื่องกรอง Nanofiltration 

นํ้าดิบ  กรองทราย กรองเรซิน 

ถังพัก หมอไอนํ้า 

นํ้าดิบ  กรองทราย กรองเรซิน MF = Microfiltration 

NF = Nanofiltration หมอไอนํ้า 

ขั้นตอนกอนการปรับปรุง 

ขั้นตอนหลังการปรับปรุง 
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ตัวอยางที่ 17: การจัดการดานพลังงานความรอน 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. “คูมือการจัดการพลังงานความรอนในโรงงาน”. 

(2552) 

 

 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานความรอน ลดการสูญเสียพลังงานความรอน 

         สภาพปญหา : โรงงานพิมพผา ใชหมอไอน้ําขนาด 5.5 ตันไอน้ําตอชั่วโมง ใชน้ํามันเตาซี เพ่ือผลิต  

ไอน้ําท่ีความดัน 8 barg ไอน้ําท่ีผลิตไดใชในขบวนการอบผา Fix สี ซักผา โดยมีอุปกรณใชไอน้ําแบบผสม

โดยตรงและแบบไมผสมโดยตรง อุปกรณท่ีใชไอน้ําแบบไมผสมโดยตรงจะมีกับดักไอน้ํา ซึ่งมีท้ังหมด 72 ตัว 

เพ่ือนําน้ํา Condensate กลับมาอุนน้ําปอนหมอไอน้ําในถัง Deaerator แตพบวา ในสวนตรงนี้มี Steam Flash 

ออกทางทอระบายอากาศมากผิดปกติ สันนิษฐานวาพนักงานคงเปดวาลวบายพาสท้ิงไวจึงทําการตรวจสอบ

ระบบ ไมพบวามีการเปดวาลวท้ิงไว จึงสันนิษฐานตอวาอาจเปนเพราะกับดักไอน้ํา หรือวาลวบายพาสชํารุด แต

ไมสามารถรูวาตัวไหนชํารุด จึงทําการสํารวจเพ่ือตรวจสอบการทํางานของ Steam Trap โดยการใชเคร่ืองมือวัด

การร่ัวแบบอุลตราโซนิคในการตรวจสอบ การตรวจสอบพบวาจากกับดักไอน้ํา 72 ตัว มีเพียง 57 ตัวท่ีมีการ

ทํางานไดถูกตอง ทําใหมีปริมาณการสูญเสียท้ังหมด 84.59 kg/hr. คิดเปนคาใชจายท่ีสูญเสียท้ังหมด 

758,191.67 บาท/ป 

          แนวทางการปรับปรุง : ทําการปรับเปล่ียนอุปกรณท่ีชํารุด ดังรูป 

 

                       รูปกอนการปรับปรุง                                       รูปหลังการปรับปรุง 

ผลตอบแทน            :     เงินลงทุน 93,124.24 บาท 

ผลประหยัดพลังงาน  :     ประหยัดพลังงาน 758,191.67บาท /ป 

ระยะเวลาคืนทุน       :      0.12 ป 
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ตัวอยางที่ 18: การจัดการดานพลังงานความรอน 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. “คูมือการจัดการพลังงานความรอนในโรงงาน”. 

(2552) 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานความรอน การหุมฉนวนทอและอุปกรณ 

         สภาพปญหา : โรงงานมีการใชหมอไอน้ําขนาด 5.5 ตันไอน้ําตอชั่วโมง น้ํามันเตาซีเพ่ือผลิตไอน้ํา  

ท่ีความดัน 8 barg หมอไอน้ําจะสงไอน้ําผานระบบทอจายไอน้ําไปยังอุปกรณใชไอน้ําระบบทอจายไอน้ํา ไดทํา

การหุมฉนวนเพ่ือปองกันการสูญเสียความรอนผานพ้ืนผิว โดยท่ัวไปฉนวนความรอนจะมีอายุการใชงานนาน

ประมาณ 5-15 ป ซึ่งขึ้นอยูกับชนิดและสภาพการติดตั้งใชงาน ระบบทอสงจายไอน้ํา เม่ือใชงานหลายประบบ

ทอจายไอน้ําเกิดการร่ัวหรือประเก็นเสื่อม จําเปนตองถอดฉนวนหุมทอออกเพ่ือทําการซอมแซม เม่ือทําการ

ซอมเสร็จแลวก็ไมใสฉนวนกลับเขาตามเดิมอาจเปนเพราะฉนวนเสื่อมสภาพจากการโดนน้ําท่ีเกิดจากการ

ร่ัวไหลของไอน้ํา หรือมีการติดตั้งระบบทอจายไอน้ําไปยังอุปกรณใชไอน้ําท่ีติดตั้งใหมแตยังไมไดหุมฉนวน 

         แนวทางการปรับปรุง : ทางโรงงานไดทํากรณีศึกษาเก่ียวกับการสูญเสียความรอนทางพ้ืนผิว การหุม

ฉนวนกันความรอนจะสงผลใหลดการสูญเสียทางพ้ืนผิวของวัตถุไดประมาณ 95 เปอรเซ็นต จึงไดทําการ

สํารวจจุดท่ียังไมมีการหุมฉนวนและจุดท่ีฉนวนมีการเสื่อมสภาพ 

               

รูปกอนการปรบัปรุง 

 

  รูปหลังการปรับปรุง 

ผลตอบแทน             :     เงินลงทุน      18,505    บาท  

ผลประหยัดพลังงาน   :     ชื้อเพลิงท่ีประหยัดได 21,559.26 ลิตร/ป คิดเปนเงินท่ีประหยัดได 

337,402.42 บาท/ป 

ระยะเวลาคืนทุน        :     0.05       ป 
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ตัวอยางที่ 19:  การจัดการดานพลังงานความรอน 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. “คูมือการจัดการพลังงานความรอนในโรงงาน”. 

(2552) 

 

 

 

 

 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานความรอน การใชพลังงานความรอนจากแสงอาทิตยมาอุนน้ําใหรอน

กอนเขาหมอไอน้ํา 

         สภาพปญหา : โรงงานใชน้ําบาดาลที่ผานระบบการกรองดวยทรายและเรซินแลว นํามาจายใหหมอ  

ไอน้ํา ซึ่งใชน้ํามันเตาเปนเชื้อเพลิงในการสรางความรอนใหกับน้ํา เพ่ือใหไดไอน้ําออกมา โดยน้ําท่ีจายใหกับ

หมอไอน้ํานั้นปกติจะมีอุณหภูมิเฉลี่ยประมาณ 30 องศาเซลเซียส กอนท่ีจะจายไปยังหมอไอน้ํา ซึ่งทําให

สิ้นเปลืองเชื้อเพลิงมาก 

         แนวทางการปรับปรุง : โรงงานจึงติดตั้งพลังงานความรอนจากแสงอาทิตย เพ่ือเพ่ิมอุณหภูมิของน้ํา

ปอนหมอไอนํ้าเปน 70-80 องศาเซลเซียส ดังรูป ซึ่งเปนการลดการใชเชื้อเพลิงในการสรางพลังงาน ความ

รอนได 

 

ระบบเดิมที่ใชนํ้าบาดาลจายใหหมอไอนํ้า 

 

ระบบใหมที่ใชจายใหหมอไอนํ้า 
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ตัวอยางที่ 20: การจัดการดานพลังงานความรอน 

ที่มา : กรมควบคุมมลพิษ. (2548). 

4.5.2 พลังงานไฟฟา 

วิธีการ/แนวทางการจัดการดานพลังงานไฟฟาสําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอ โดยจําแนกตาม

ระบบตางๆ สามารถนําปฏิบัติไดดังนี้ 

ระบบไฟฟาแสงสวาง 

☺ ใชแสงสวางจากธรรมชาติ ในบริเวณท่ีสามารถใชได 
☺ ควบคุมใหความเขมแสงอยูในระดับท่ีเหมาะสม 

☺ ปดหลอดไฟฟาเม่ือไมมีความจําเปนตองใชงาน หรือติดตั้งสวิทชควบคุม

อัตโนมัติ 

☺ ทําความสะอาดหลอดไฟฟาและบริเวณโดยรอบทุกเดือนเพ่ือคงประสิทธิภาพการ
สองสวาง 

☺ ใชโคมกระจายแสงเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการสองสวาง 
☺ ลดแรงดันไฟฟาการสองสวาง 
☺ เปล่ียนบัลลาสตจากแกนเหล็กธรรมดาเปนบัลลาสตอิเลคทรอนิกส หรือเปน

แกนเหล็กประสิทธิภาพสูง 

☺ ใชหลอดไฟประสิทธิภาพสูง 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานความรอน การประหยัดเชื้อเพลิง โดยนําน้ําควบแนนกลับมาใชใหม 

           สภาพปญหา : โรงงานตัวอยางใชหมอไอน้ําท่ีมีการผลิตจริง เฉลี่ย 8.37 ตันไอน้ําตอชั่วโมง โดย

โรงงานใชน้ําออนท่ีมีอุณหภูมิ 44 องศาเซลเซียส ปอนเขาสูหมอไอน้ําในอัตรา 7.6 ลบ.ม. ตอชั่วโมง และใช

น้ําคอนเดนเสทท่ีมีอุณหภูมิ 78 องศาเซลเซียส ปอนเขาสูหมอไอน้ําในอัตรา 0.8 ลบ.ม. ตอชั่วโมงและระบบ

ท้ิงน้ําคอนเดนเสทท่ีรวบรวมกลับมาไดท่ัวไป ทําใหเกิดการสูญเสียน้ําสวนนี้ไปโดยเปาประโยชน และ

เนื่องจากน้ําคอนเดนเสทนี้มีอุณหภูมิสูง หากนํากลับไปปอนเขาสูหมอไอน้ําจะชวยใหสามารถลดพลังงาน

หรือประหยัดเชื้อเพลิงในการผลิตไอน้ําลงได 

            แนวทางการปรับปรุง : โรงงานควรจัดทําถังกักเก็บน้ําคอนเดนเสทขนาด 3 ลบ.ม. เพ่ิมอีก 1 ถัง 

และปรับอัตราการปอนน้ําเขาสูหมอไอน้ําโดยใชน้ําคอนเดนเสทเปนหลักในอัตรา 5.32 ลบ.ม. ตอชั่วโมง 

และปอนน้ําออนในอัตรา 3.05 ลบ.ม. ตอชั่วโมง 

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

เงินลงทุน   : 200,000 บาท  

ประหยัดเชื้อเพลิง   : 19,401 บาทตอเดือน 

                             ระยะเวลาการคืนทุน              : 0.86  ป 
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☺ ลดจํานวนหลอดไฟเพื่อลดแสงสวางท่ีมากเกิน 

☺ ใชแสงสวางเฉพาะจุดท่ีทํางาน 

☺ ตรวจสอบและลดพ้ืนท่ีใชแสง/หร่ีแสง โดยใชระบบควบคุมท่ีเหมาะสม 

  ระบบอัดอากาศ 

☺ ซอมแซมจุดร่ัวไหลของทอสง และขอตอตางๆ ของระบบอัดอากาศ 

☺ ซอมแซมวาลวเปดปดของระบบอัดอากาศใหสามารถปดไดสนิท 

☺ เลือกใชงานเคร่ืองอัดอากาศท่ีมีประสิทธิภาพสูงหรือมีขนาดท่ีเหมาะสมกับการ
ใชงานเปนเคร่ืองแรกในกรณีท่ีมีหลายเคร่ือง 

☺ การลดอุณหภมิูอากาศกอนเขาเคร่ืองอัดอากาศ 

☺ การปรับปรุงทอเมนสงจายอากาศอัด 

☺ การลดแรงดนัในการผลิตอากาศอัดท่ีเคร่ืองผลิต 

☺ บํารุงรักษาชุดกรองและจุดกรองตางๆ ในระบบอัดอากาศ และใชชุดกรองท่ีมี

ความดนัสูญเสียต่ํา 

☺ การลดพฤติกรรมท่ีไมเหมาะสมของการใชอากาศอัด 

☺ การปรับการเปดวาลวอากาศเขาใหเหมาะสม โดยใชนอซเซิลท่ีมีขนาดเล็กลง 

หรือเปนชนิดประหยัดพลังงาน 

☺ การเลือกขนาดถังเก็บอากาศอัดท่ีเหมาะสม และใชเคร่ืองอัดอากาศขนาดใหญ

แทนเคร่ืองขนาดเล็กหลาย ๆ เคร่ือง 

  ระบบเคร่ืองปรับอากาศและทําความเย็น 

☺ ควบคุมคุณภาพน้ํา และความสะอาดของอุปกรณท่ีน้ําไหลผานในระบบอยาง
สมํ่าเสมอเพ่ือปองกันการเกิดตะกรัน การอุดตัน และการผุกรอน 

☺ ตรวจสอบการทํางานของเทอรโมสตัททุกป 
☺ ทําความสะอาดแผนกรองอากาศทุกเดือน และทําความสะอาดพ้ืนท่ีผิว

แลกเปล่ียนความรอนระหวางสารทําความเย็นกับน้ําหรืออากาศอยางสมํ่าเสมอ 

☺ กําหนดใหเคร่ืองปรับอากาศทํางานแยกสวนพ้ืนท่ีการทําความเย็นปดหลอด 

ไฟฟา หรืออุปกรณเคร่ืองใชไฟฟาตางๆ ท่ีไมไดใชงาน เพ่ือลดภาระการทํา

ความเย็น 

☺ ปดประตูหนาตางของพื้นท่ีปรับอากาศใหสนิท เพ่ือลดการนําอากาศภายนอก

เขาและลดการนําอากาศภายในออก 

☺ ปลูกตนไมบริเวณรอบหองปรับอากาศ หรือใชอุปกรณบังแดด เชน กันสาด การ

ติดตั้งฟลมกันความรอน เพ่ือลดความรอนจากแสงอาทิตยท่ีเขาสูพ้ืนท่ีปรับ

อากาศ  
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☺ เร่ิมเดินเคร่ืองปรับอากาศใหชาท่ีสุดเทาท่ีทํา และหยุดเดินเคร่ืองปรับอากาศให
เร็วท่ีสุดเทาท่ีทําไดจัดบริเวณหอผึ่งน้ําระบายความรอน หรือคอยลรอนใหโปรง 

เพ่ือใหระบายความรอนไดดี 

☺ ปรับตั้งอุณหภมิูในพ้ืนท่ีปรับอากาศใหสูงท่ีสุด และปรับตัง้อุณหภูมิน้ําเย็นสูงข้ึน 

☺ นําอุปกรณท่ีกอใหเกิดความรอนออกจากหองปรับอากาศ หรือหุมฉนวน

อุปกรณท่ีมีอุณหภูมิสูง 

☺ ควบคุมปริมาณสารทําความเย็นในระบบใหเหมาะสม และควบคุมปริมาณน้าํ

หรืออากาศใหไหลผานขดทอแลกเปล่ียนความรอนในอัตราท่ีเหมาะสม 

☺ เพ่ิมขนาดพ้ืนท่ีผิวแลกเปล่ียนความรอน โดยการปรับตั้งหรือเลือกใชล้ินลด

ความดันท่ีมีขนาดเหมาะสม 

☺ ใชน้ําหรืออากาศท่ีมีอุณหภมิูต่ําเขาระบายความรอน 

  กรณีตัวอยางวิธีการ/แนวทางการจัดการดานพลังงานไฟฟาสําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอท่ี

ประสบความสําเร็จในการดําเนินงานตามหลักการการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน ซึ่งแสดงไดดังตอไปนี้ 

ตัวอยางที่ 21 : การจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา การประหยัดพลังงานไฟฟา 

          สภาพปญหา : ในระบบการทําความสะอาดและฟอกขาวอยางตอเนื่อง การชุบมัน การใชไอน้ํารอน

ในเคร่ืองลางแบบ Washing Range  และการเซ็ทดวยความเร็วดวยเคร่ืองสเตนเตอร จะตองมีการปรับ

อัตราเร็วของเคร่ืองใหเหมาะสมเพ่ือใหไดผลท่ีดีท่ีสุด ซึ่งเครื่องเหลานี้จะประกอบดวยมอเตอรจํานวน

หลายๆ ตัว ซึ่งความเร็วรอบมอเตอรแตละตัวจะถูกควบคุมโดยมอเตอรหลัก ทําใหสิ้นเปลืองพลังงานมาก 

          แนวทางการปรับปรุง : ปจจุบันจึงไดมีการนําเอาอินเวอรเตอรมาใชในการควบคุมความเร็วรอบ

โดยการใชมอเตอรกระแสไฟฟา AC และเซมิคอนตักเตอร เนื่องจากสามารถควบคุมอัตราเร็วรอบของ

เคร่ืองจักรไดอยางมีประสิทธิภาพ และชวยประหยัดพลังงาน ยกตัวอยาง เชน การใชอินเวอรเตอรในพัดลม

ของเครื่องสเตนเตอรและเครื่องอบแหงและปมของเคร่ืองเจ็ท  

ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

U การใชอินเวอรเตอรจะชวยประหยัดพลังงานไฟฟาลงได 30 – 40 % ถา  1 KHW คิดเปนเงิน 2.7 บาท 

U การติดตั้งอินเวอรเตอรขนาด 10 kW ใชเงิน 50,000 บาท 

            ดังนั้นจะคืนทุนใน 50,000/27 = 1,852 ชั่วโมง = 100 วัน 

ที่มา : กรมควบคุมมลพิษ. (2548). 
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ตัวอยางที่ 22: การจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. “คูมือการจัดการพลังงานความรอนในโรงงาน”. 

(2552) 

ตัวอยางที่ 23: การจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. “คูมือการจัดการพลังงานความรอนในโรงงาน”. 

(2552) 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา การเพ่ิมประสิทธิภาพเคร่ืองทําน้ําเย็น 

          โรงงาน E ติดตั้งเครื่องทําน้ําเย็นแบบหอยโขงระบายความรอนดวยน้ําขนาดพิกัด 350 TR ปกติ

ปรับตั้งอุณหภูมิน้ําเย็นไวท่ี 45 
๐
F เพ่ือใหเกิดการประหยัดพลังงาน โรงงานจึงปรับอุณหภูมิน้ําเย็นเปน  

46 
๐
F ท่ีภาระโหลด 60% โดยพ้ืนท่ีปรับอากาศไมมีปญหา สงผลใหใชพลังงานไฟฟาลดลง ผลการตรวจวัด

กอนและหลังการปรับตั้งมีดังนี้ (ใชงานวันละ 12 ชั่วโมง 300 วันตอปตลอดท้ังป ภาระการปรับอากาศ

เปลี่ยนแปลงประมาณ 80% อัตราคาไฟฟา 2.95 บาทตอหนวย) แสดงรายละเอียดดังตอไปน้ี 

รายละเอียด 

อุณหภูมินํ้า

เย็นเขา 

(
๐
F) 

อุณหภูมินํ้า

เย็นออก 

(
๐
F) 

อัตราการไหล

ของนํ้าเย็น 

(GPM) 

พลังไฟฟาที่ใช 

(kW) 

เติมปรับตั้งอุณหภูมิน้ําเย็นท่ี 45 
๐
F   51.4 45.0 631 129 

เติมปรับตั้งอุณหภูมิน้ําเย็นท่ี 46 
๐
F   52.3 46.2 631 116 

 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา การลดความดันสารทําความเย็นดานคอนเดนเซอร 

          สภาพปญหา: โรงงาน E ติดตั้งเครื่องทําน้ําเย็นระบายความรอนดวยน้ําขนาดพิกัด 1,200 TR โดย

ปกติโรงงานทําความสะอาดคอนเดนเซอรปละ 1 คร้ัง จากการตรวจวัดพบวาอุณหภูมิสารทําความเย็นท่ี

คอนเดนเซอรมาก ทําใหสูญเสียพลังงาน  

          แนวทางการปรับปรุง: โรงงานจึงปรับแผนการทําความสะอาดใหมเปนปละ 2 คร้ัง โดยทําการ

ตรวจวัดหาประสิทธิภาพกอนและหลังทําความสะอาด ดังนี้ (ใชงานวันละ 12 ชั่วโมง 300 วันตอป ตลอดท้ัง

ปภาระการปรับอากาศเปล่ียนแปลง 80% อัตราคาไฟฟา 2.95 บาทตอหนวย) แสดงรายละเอียดดังตอไปน้ี 

รายละเอียด 

Condenser 

Approach 

Temp. (
๐
F) 

ความดันสาร

ทําความเย็น 

(psig) 

อุณหภูมินํ้าเย็น 

(
๐
F) 

อัตราการ

ไหลของนํ้า

เย็น(GPM) 

พลังไฟฟา

ที่ใช 

(kW) เขา ออก 

กอนทําความสะอาด

คอนเดนเซอร 
8 12 61.0 53.2 3,100 675 

หลังทําความสะอาด

คอนเดนเซอร 
3 10 61.0 52.5 3,330 600 

 



                                                          บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-40 

ตัวอยางที่ 24: การจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. “คูมือการจัดการพลังงานความรอนในโรงงาน”. 

(2552) 

ตัวอยางที่ 25: การจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. “คูมือการจัดการพลังงานความรอนในโรงงาน”. 

(2552) 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา ลดพลังงานไฟฟา 

                   โรงงาน E ติดตั้งเครื่องทําน้ําเย็นแบบหอยโขงระบายความรอนดวยน้ําขนาด 350 TR ปกติ

เดินหอผึ่งเย็น 1 ชุด รวมกับเครื่องทําน้ําเย็น 1 ชุด อุณหภูมิน้ําระบายความรอนกอนเขาคอนเดนเซอร 90
๐
F 

อุณหภูมิน้ําท่ีไดจากหอผ่ึงเย็นสูงกวาอุณหภูมิกระเปาะเปยกของอากาศท่ีเขาหอผ่ึงเย็น 8
๐
F ดังนั้นเม่ือเดินหอ

ผ่ึงเย็นเพ่ิมขึ้น 1 ชุด ปริมาณน้ําท่ีเขาหอผึ่งเย็นท้ังสองชุดจะลดลงจากเดิม สงผลใหอุณหภูมิน้ําท่ีไดลดลงจาก 

90
๐
F เปน 86

๐
F ผลการตรวจวัดกอนและหลังการปรับตั้ง มีดังนี้ (ใชงานวันละ 12 ชั่วโมง 300 วันตอป 

ตลอดท้ังปภาระการปรับอากาศเปลี่ยนแปลง 80% อัตราคาไฟฟาตอหนวย 2.95 บาท) แสดงรายละเอียด

ดังตอไปน้ี 

รายละเอียด 

อุณหภูมินํ้า

เย็น (
๐
F) 

อัตราการไหล

ของนํ้าเย็น

(GPM) 

อุณหภูมินํ้า

ระบาย (
๐
F) 

พลังไฟฟา 

Chiller  

(kW) 

พลังงานไฟฟา 

Cooling Tower 

(kW) 
เขา ออก เขา ออก 

เดิมเดิน Chiller 1 ชุด และ

เดิน Cooling Tower  1 ชุด 
46.0 52.2 653.4 90.1 97.4 122 7.2 

ใหมเดิน 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) 

        
 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา ลดพลังงานไฟฟา 

         โรงงาน E ติดตั้งเคร่ืองทําน้ําเย็นแบบหอยโขงระบายความรอนดวยน้ําขนาดพิกัด 500 TR โดยปกติ

ปรับตั้ง Current Limit ท่ี 100% ซึ่งเปนจุดท่ีประสิทธิภาพของเครื่องต่ํา โรงงานจึงทําการปรับตั้ง Current Limit 

ใหมเปน 90% ซึ่งจากการปรับตั้ง ทําใหพลังงานไฟฟาลดลง และไมสงผลตอภาระการปรับอากาศภายในโรงงาน 

ผลการตรวจวัดกอนและหลังการปรับตั้งมีดังนี้ (ใชพลังงานวันละ 12 ชั่วโมง 300 วันตอป ตลอดท้ังปภาระการ

ปรับอากาศเปล่ียนแปลง 80% อัตราคาไฟฟา 2.95 บาทตอหนวย) แสดงรายละเอียดดังตอไปน้ี 

รายละเอียด 
อุณหภูมินํ้าเย็น

เขา (
๐
F) 

อุณหภูมินํ้าเย็น

ออก (
๐
F) 

อัตราการไหลของ

นํ้าเย็น (GPM) 

พลังงานไฟฟาที่

ใช (kW) 

Current Limit 100% 55.8 46.3 1,200 335 

Current Limit 90% 55.8 46.5 1,200 304 
 



บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-41 

ตัวอยางที่ 26: การจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. “คูมือการจัดการพลังงานความรอนในโรงงาน”. 

(2552) 

 

 

 

 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา การลดจํานวนหลอดไฟเพ่ือลดพลังานไฟฟา 

         โรงงาน E ติดตั้งหลอดฟลูออเรสเซนตขนาด 36 วัตต จํานวน 90 หลอด ใชบัลลาสตอิเล็กทรอนิกส 

มีการใชงาน 24 ชั่วโมงตอวัน 300 วันตอป อัตราคาไฟฟา 3 บาทตอหนวย ตองการปรับปรุงโดยการลด

จํานวนหลอดไฟเพ่ือลดแสงสวางท่ีมากเกินความจําเปนลงจากเดิม 30 หลอด คิดเปนพลังงานไฟฟาท่ีลดลง

ไดดวยวิธีดังตอไปน้ี  

รายการ สัญลักษณ หนวย ขอมูล 

1. ขอมูลเบ้ืองตน 

   1.1 คาไฟฟาเฉลี่ยตอหนวย 

   1.2 ชั่วโมงการใชงานตอป 

   1.3 พลังงานไฟฟาของหลอดไฟฟา 

   1.4 จํานวนหลอดไฟฟากอน  

   1.5 จํานวนหลอดไฟฟาหลัง  

 

 

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. การวิเคราะหขอมูล 

    2.1 พลังไฟฟาเดิมกอนปรับปรุง 

          PB = (WB x hr x NB)  

    2.2 พลังไฟฟาหลังการปรับปรุง 

          PA = (WB x hr x NF)  

    2.3 พลังงานไฟฟาลดลงตอป 

          ES = ( PB-PA ) x hr  

    2.4 คาพลังงานไฟฟาลดลง 

          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 : การสูญเสียของบัลลาสตชนิดแกนเหล็ก =10 W ชนิดแกนเหล็กประสิทธิภาพสูง = 5 W และ

ชนิดอิเล็กทรอนิกส = 0 W 

 



                                                          บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-42 

ตัวอยางที่ 27: การจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. “คูมือการจัดการพลังงานความรอนในโรงงาน”. 

(2552) 

 

 

 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา การเปล่ียนใชหลอดประสิทธิภาพสูงเพ่ือลดพลังงานไฟฟา 

สมการที่ใชในการคํานวณ 

         พลังไฟฟาท่ีลดลง = พลังไฟฟาเดิมกอนปรับปรุง - พลังไฟฟาหลังปรับปรุง 

ตัวอยางเพ่ือใหเกิดความเขาใจ 

         โรงงาน E ติดตั้งหลอดฟลูออเรสเซนตขนาด 36 วัตต จํานวน 100 หลอด ใชบัลลาสต

อิเล็กทรอนิกส ใชงาน 24 ชั่วโมงตอวัน 300 วันตอป อัตราคาไฟฟา 3 บาทตอหนวย ตองการปรับปรุงโดย

การเปล่ียนใชหลอดประสิทธิภาพสูง หลังการปรับปรุงลดจํานวนหลอดท่ีใชงานลงจากเดิม 10 หลอด คิด

พลังงานไฟฟาท่ีลดลงไดดวยวิธีดังนี้  

รายการ สัญลักษณ หนวย ขอมูล 

1. ขอมูลเบ้ืองตน 

   1.1 คาไฟฟาเฉลี่ยตอหนวย 

   1.2 ชั่วโมงการใชงานตอป 

   1.3 พลังงานไฟฟาของหลอดไฟฟากอน  

   1.4 พลังงานไฟฟาของหลอดไฟฟาหลัง  

 

EC 

hr 

WB  

WF 

 

B/kWh 

hr/y 

kW 

kW 

 

 

3.00 

7,200.00 

3.60 

3.20 

 

2. การวิเคราะหขอมูล 

    2.1 พลังไฟฟาเดิมกอนปรับปรุง 

          PB = (WB x hr x NB)  
    2.2 พลังไฟฟาหลังการปรับปรุง 

          PA = (WB x hr x NF)  

    2.3 พลังงานไฟฟาลดลงตอป 

          ES = ( PB-PA ) x hr  

    2.4 คาพลังงานไฟฟาลดลง 

          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 : การสูญเสียของบัลลาสตชนิดแกนเหล็ก =10 W ชนิดแกนเหล็กประสิทธิภาพสูง = 5 W และ

ชนิดอิเล็กทรอนิกส = 0 W 

 



บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-43 

ตัวอยางที่ 28:  การจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. “คูมือการจัดการพลังงานความรอนในโรงงาน”. 

(2552) 

 

 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา การจัดโหลดเคร่ืองอัดอากาศใหเหมาะสมกับความตองการ 

          โรงงาน E ติดตั้งเครื่องอัดอากาศไว 2 ชุด ขนาด 15 HP (ติดตั้งกอน) และ 60 HP (ติดตั้งเพ่ิมที

หลัง) โดยทางโรงงานจะเลือกเดินเครื่องอัดอากาศขนาด 60 HP เปนตัวหลัก (เดินตัวใหญไวกอนรับรองลม

ไมตก) สวนเคร่ืองอัดอากาศขนาด 15 HP นั้นทางโรงงานไวเปนตัวสํารอง เม่ือหยุดซอมบํารุงรักษาเคร่ือง

อัดอากาศตัวใหญ โดยการตรวจวัดความตองการปริมาณอากาศอัดของทางโรงงานท้ังระบบ ในสภาพกอน

การปรับปรุง มีความตองการปริมาณอากาศอัดอยูท่ี 19.30 ลิตร/วินาที ท่ีความดัน 9 บาร หรือ 17.81% 

ของพิกัดการผลิตเครื่องขนาด 60 HP 

 

            จากขอมูลกอนการปรับปรุง สภาวะการทํางานของเครื่องอัดอากาศ 60 HP พบวาเครื่องเดินใน

สภาวะไรโหลดมากกวาสภาวะมีโหลด หลังปรับปรุงโรงงานไดพิจารณาเดินเครื่องอัดอากาศ 15 HP แทน

เคร่ืองอัดอากาศ 60 HP 

 

            เคร่ืองอัดอากาศขนาด 15 HP กําลังการผลิตอากาศ 28.33 ลิตร/วินาที ท่ีแรงดัน 9 บาร หรือคิด

เปนความตองการปริมาณอากาศอัดประมาณ 68.11% ของพิกัดเครื่องอัดอากาศขนาด 15 HP การจัดโหลด

ดังกลาวจะสามารถทําใหทางโรงงานมีศักยภาพในการประหยัดพลังงานลงไดประมาณ 69,322 หนวย/ป 

คิดเปนเงิน 187,115 บาท/ป 

 

 



                                                          บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-44 

ตัวอยางที่ 29: การจัดการดานพลังงานไฟฟา 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันสิ่งแวดลอมไทย. “คูมือการจัดการพลังงานความรอนในโรงงาน”. 

(2552) 

4.5.3 เทคโนโลยีที่ประยุกตใชเพ่ือชวยประหยัดพลังงานในอุตสาหกรรมสิ่งทอ  

      (1)   เคร่ืองอบตกแตงสําเร็จผาผืนประสิทธิภาพสูง Stenter
12

 (ดังรูปที่ 4-4)  

           โดยการใชเทคโนโลยีแบบใหม ซึ่งเปนผลงานของศูนยพัฒนาผลิตภัณฑส่ิงทอ 

สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมส่ิงทอ จากผลการทดสอบพบวาสามารถประหยัดพลังงานไดมากกวา 

30 % เพ่ือประยุกตใชในการฟอกยอมตกแตงสําเร็จ ซึ่งมีหลักการทํางานโดยเคร่ืองจักรนี้ใชทํา

หนาท่ีในกระบวนการอบแหงผืนผาและตกแตงสําเร็จผืนผาดวยสารเคมีท่ีจัดมาเปนการเฉพาะ 

เพ่ือใหไดผืนผาท่ีมีคุณภาพหลากหลายตามลักษณะการใชงานของเส้ือผาเคร่ืองอบตกแตงสําเร็จ

ผาผืนประสิทธิภาพสูง ไดรับการออกแบบเพ่ือการประหยัดพลังงานโดยอาศัยหลักการทํางานของ

สวนประกอบตาง ๆ ดังตอไปนี้ (ตารางท่ี 4-5) โดยสามารถใชทดแทนเครื่องอบตกแตงสําเร็จ 

ผาผืนเดิมแบบท่ัวไป ซึ่งใชวิธีทําความรอนทางออม จากแหลงเช้ือเพลิงชนิดตางๆ อาทิ ถานหิน 

น้ํามันเตา ซึ่งใชเปนเช้ือเพลิงปอนเขาหัวเผา ในการใหความรอนแกหมอน้ํามันรอน น้ํามันรอนท่ีได

จะถูกปมสงมายังเคร่ืองอบฯ และแลกเปล่ียนความรอนกับลมโดยพัดลมหมุนเวียนอากาศ เกิดเปน

ลมรอนใหแกผืนผา ซึ่งการใหความรอนของเทคโนโลยีเดิมในลักษณะ Indirect Heating นี้จะเกิด

การสูญเสียและส้ินเปลืองพลังงานคอนขางมาก เนื่องจากประสิทธิภาพในการใหความรอนจะ

                                                            

12
 http://www.thaitextile.org/tdc/?page_id=885, 21/11/2554 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานพลังงานไฟฟา ลดพลังงานไฟฟา 

         โรงงาน E ติดตั้งเครื่องทําน้ําเย็นระบายความรอนดวยน้ําขนาด 500 TR โดยปรับตั้ง Current Limit 

ท่ี 100% จากการตรวจวัดพบวาอัตราการไหลของน้ําเย็น 1,011 แกลลอนตอนาที ต่ํากวาพิกัดโดยพิกัดอยูท่ี 

2.4x500 =1,200 แกลลอนตอนาที จึงมีศักยภาพในการเพ่ิมประสิทธิภาพโดยการเพ่ิมอัตราการไหลของ 

น้ําเย็นใหสูงขึ้น ทําใหพลังงานไฟฟาลดลง ซึ่งผลการตรวจกอนและหลังการปรับตั้งมีดังนี้ (ใชงานวันละ  

12 ชั่วโมง 300 วันตอป ตลอดท้ังปภาระการปรับอากาศเปลี่ยนแปลง 80% อัตราคาไฟฟา 2.95 บาท  

ตอหนวย) แสดงรายละเอียดดังตอไปน้ี 

รายละเอียด 

Current 

Limit 

(%) 

อุณหภูมินํ้า

เย็นเขา 

(
๐
F) 

อุณหภูมินํ้า

เย็นออก 

(
๐
F) 

อัตราการไหล

ของนํ้าเย็น 

(GPM) 

พลังงาน

ไฟฟาที่ใช 

(kW) 

กอนเพ่ิมปริมาณน้ําเย็น 100 55.5 45.1 1,010 327 

หลังเพ่ิมปริมาณน้ําเย็น 100 55.8 46.3 1,200 335 

      

 



บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-45 

ลดลงทุกๆ ข้ันตอนจากตนทางซึ่งเปนแหลงความรอนจนกระท่ังถึงผืนผาท่ีตองการอบปลายทาง  

เทคโนโลยีเคร่ืองอบตกแตงสําเร็จผาผืนประสิทธิภาพสูง มีศักยภาพในการประหยัดพลังงานไฟฟา

ประมาณ 30 เปอรเซ็นต และประหยัดเช้ือเพลิงไดประมาณ 40-50 เปอรเซ็นต เทียบกับปริมาณ

การใชพลังงานไฟฟาและเชื้อเพลิงสําหรับเคร่ืองอบตกแตงสําเร็จผาผืนแบบเดิม จึงสงผลดีตอ

ส่ิงแวดลอม ลดภาวะโลกรอนจากกาซเรือนกระจกไดเปนอยางดี 
 

 

 

รูปที่ 4-4 เคร่ืองอบตกแตงสําเร็จผาผืนประสิทธิภาพสูง Stenter 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



                                                          บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-46 

ตารางที่ 4-5 หลักการทํางานของสวนประกอบตางๆ ของเทคโนโลยีตกแตงสําเร็จผาผืน 

                 ประสิทธิภาพสูง Stenter 

สวนประกอบ

ของเทคโนโลยี 

และขั้นตอนการ

ทํางาน 

ภาพประกอบ 

1.1 Nozzle  

เปาลมรอนที่

สามารถปรับ

ความกวางได

เทากับขนาด

ของผืนผา 

 

รูปที่ 4-5 Nozzle ของเคร่ืองอบตกแตงสําเร็จผาผืนแบบทั่วไป 

 

รูปที่ 4-6 Nozzle ของเคร่ืองอบฯประสิทธิภาพสูงซึ่งยึดติดกับรางโซปรับความกวาง       

ไดตามขนาดผืนผา 

 

 

 

 

 

 



บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-47 

ตารางที่ 4-5 หลักการทํางานของสวนประกอบตางๆ ของเทคโนโลยีตกแตงสําเร็จผาผืน 

                  ประสิทธิภาพสูง Stenter (ตอ) 

สวนประกอบ

ของเทคโนโลยี 

และขั้นตอนการ

ทํางาน 

ภาพประกอบ 

1.2 ลด

ระยะหาง

ระหวางผืนผา

กับ Nozzle  

เปาลมรอน 

 

รูปที่ 4-7 เคร่ืองอบตกแตงสําเร็จผาผืนประสิทธิภาพสูง มีระยะหางระหวาง Nozzle กับ

ช้ินงานที่ 25 มม. ในขณะที่เคร่ืองแบบทั่วไป มีระยะหาง 75 มม. เปนผลใหลมรอนสงผาน

พลังงานลงบนผืนผาไดมากกวา 

1.3 ออกแบบ

โดยลดปริมาตร

อากาศท่ี

หมุนเวียน

ภายในตู 

 

รูปที่ 4-8 เคร่ืองอบตกแตงสําเร็จผาผืนประสิทธิภาพสูง มีขนาดกวางและสูงนอยกวา

เคร่ืองแบบท่ัวไปจึงมีปริมาตรภายในนอยกวา ทําใหอากาศรอนไดเร็วกวา จึงสามารถ

ประหยัดพลังงานในการทําความรอนได 

 

 



                                                          บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-48 

ตารางที่ 4-5 หลักการทํางานของสวนประกอบตางๆ ของเทคโนโลยีตกแตงสําเร็จผาผืน 

                  ประสิทธิภาพสูง Stenter (ตอ) 

สวนประกอบ

ของเทคโนโลยี 

และขั้นตอนการ

ทํางาน 

ภาพประกอบ 

1.3 ออกแบบ

โดยลดปริมาตร

อากาศท่ี

หมุนเวียน

ภายในตู (ตอ) 

 

รูปที่ 4-9  แสดงการเพ่ิมอุณหภูมิภายใน Chamber อบภายในตูเปรียบเทียบระหวาง

เทคโนโลยีเดมิ(Conventional Model) และ เคร่ืองอบตกแตงสําเร็จผาผืนประสิทธิภาพสูง 

(THTI Stenter) 

1.4 เพ่ิม 

อัตราการ

หมุนเวียน 

ลมรอนภายใน 

Chamber 

 

 

 

รูปที่ 4-10 แสดงเพ่ิมอัตราการหมุนเวียนลมรอนภายใน Chamber                  
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 ตารางที่ 4-5 หลักการทํางานของสวนประกอบตางๆ ของเทคโนโลยีตกแตงสําเร็จผาผืน 

                   ประสิทธิภาพสูง Stenter (ตอ) 

สวนประกอบ

ของเทคโนโลยี 

และขั้นตอนการ

ทํางาน 

ภาพประกอบ 

1.5 ทําลมรอน

ดวยระบบ 

LPG-Burner 

Direct Heating 

 

รูปที่ 4-11 แสดงการทําลมรอนดวยระบบ LPG-Burner Direct Heating 

 

   (2) เคร่ืองผลิตเสนดาย C 70 High Performance Card
13

 และเคร่ืองรุนใหมของ    

R 60 Rotor Spinning 

   โดยเคร่ือง C 70 มีหนากวาง 1.5 เมตร สามารถเพ่ิมการผลิตข้ึนอีกรอยละ 40 ดวย

คุณภาพการสางเสนใยที่ดีกวาเดิม และใชพลังงานต่ํากวาเคร่ืองรุนเกา C 60 ถึงรอยละ 15 ตอ

การสางสไลเวอร 1 กิโลกรัม สวนเคร่ือง R 60 Rotor Spinning มีจํานวน Rotors ไดมากถึง 540 

Rotors และเม่ือเทียบกับรุน R 40 พบวา R 60 มีกําลังการผลิตสูงข้ึนอีกรอยละ 8 และใช

พลังงานต่ํากวารอยละ 5 แสดงดังรูปท่ี 4-12 
 

                                                            

13
 http://www.ttistextiledigest.com/articles/industry-outlook/item/3806.html. 

 



                                                          บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-50 

 
รูปที่ 4-12 เคร่ืองผลิตเสนดาย C 70 High Performance Card 

ที่มา : http://www.ttistextiledigest.com/articles/industry-outlook/item/3806.html. 

 

  (3) เคร่ืองปนดายประสิทธิภาพสูง  

�  เคร่ืองปนดายวงแหวน G32 Ring Spinning
14

  มีแกนปนดายถึง 1,440 แกน 

เคร่ืองหวี E 66 combing ท่ีมีกําลังการผลิต 72 กิโลกรัมตอช่ัวโมง (500 nips/min และ 80 

g/m batt weight) และเคร่ือง RSB-D 22 Double-head Autoleveler Draw Frame ท่ีเรง

อัตราเร็วไดถึง 2 x 1,100 เมตรตอนาที แสดงดังรูปท่ี 4-13 

�  เคร่ืองปนดายโรเตอร BD 416 Ring Spinning มี 416 spinning unit เคร่ือง

ปนดายวงแหวน Zinser 351 Impact FX Compact Ring Spinning มีแกนปนดายถึง 1,680 

แกน และเคร่ือง Autoconer X5  

� เคร่ือง Allma TCS เปนเคร่ืองสําหรับตีเกลียวผลิตดายเทคนิคัล และเคร่ือง 

Allma CC3 สําหรับตีเกลียวและควบดายเคเบิล  

� อุปกรณสงนํ้ามันหลอล่ืนเสนดาย สําหรับติดบนแกนปนดาย ซึ่งใชเวลา    

หลอล่ืนเพียง 10 วินาทีตอแกนปนดาย (รวมเวลาเปล่ียนถายน้ํามันเกาดวย) 

� เคร่ืองตรวจจับและแยกสิ่งแปลกปลอมออกจากใยฝายที่ช่ือ Securoprop 

SP-FPU  สามารถตรวจจับและแยกวัสดุเจือปนตางๆ แมแตพอลิพรอพิลีนหรือพอลิเอทิลีน

ฟอยล และนําเสนอ Cylinder Card Clothing FGX1 สําหรับกระบวนการสางใย ซึ่งตัว Clothing 

มีอายุการใชงานนานข้ึนกวาเดิม 

� เทคโนโลยีของ Polar I/DLS (direct link system) ซึ่งเปนโมเดล Polar 

ลาสุดของสายการผลิต Automatic Link Winder 

                                                            

14
 http://www.ttistextiledigest.com/articles/industry-outlook/item/2583-yarn-industry-in-the-global-market.html. 
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รูปที่ 4-13 เคร่ืองปนดายวงแหวน G32 Ring Spinning 
ที่มา : http://www.ttistextiledigest.com/articles/industry-outlook/item/2583-yarn-industry-in-the-

global-market.html. 

 

(4) เทคโนโลยีการทอผาและการถักเสื้อผาประสิทธิภาพสูง  

� เคร่ืองถักที่ประกอบดวยเคร่ือง HKS4 F Terry  

        สําหรับผลิตผา Terry ช้ันดีจากดายฟลาเมนทดวยความเร็ว 1,400 รอบตอนาที 

ใช E24 และ E28 เข็ม ท่ีความกวาง 136 นิ้ว เคร่ืองตอมาคือ HKS MSU S Weft Insertion ท่ี

สามารถใชกับดายหลากหลายชนิดแมกระท่ังดายขนาดเล็ก (ดายฟลาเมนทพอลิเอสเทอรขนาด 

17 dtex) ท่ีมีความยืดหยุนในการใชงานสูง ผลิตผาหนากวางไดถึง 6.27 เมตรแมใช E28 เข็ม มี

อัตราการผลิตผา 2,000 ตารางเมตรตอช่ัวโมง แสดงดังรูปท่ี 4-14 

� เคร่ืองถักที่มีอุปกรณ CFP Bars (Carbon-Fiber-Reinforces Plastic) ชวยใหถัก

ผาไดเร็วข้ึน CFP Bars นี้มีน้ําหนักเบา แข็งแรงและความรอนความเย็นไมมีผลกระทบตอการทํางาน 

� เคร่ืองถักเสื้อผา MACH2X153 18L สามารถถักไดเร็วเปน 2 เทาจากเคร่ือง

รุนเดิม คือ มีความเร็วการถักสูงสุด 1.6 เมตรตอวินาที และเสนอเคร่ือง MACH2SIG Flat Knit 

ท่ีมีความเร็วการถักสูงสุด 1.4 เมตรตอวินาที 

� เคร่ืองถักกลม S4-3.2 R สําหรับถักผาร้ิวซิงเกอรเจอซี่ 3 สีหรือ 6 สีข้ึนกับ

จํานวน Feeders มีความเร็วรอบตอนาทีเทากับ 20 สําหรับการถักผาร้ิว และเทากับ 31 สําหรับ

การถักอ่ืนๆ และเสนอเคร่ือง S4-3.2 II สําหรับการถักผาใหเงาแบบไหม 

� เคร่ืองถักกลม S296-2 สําหรับผลิตผาซิงเกอรเจอซ่ี ใช E28 เข็ม มี 115 

Feeders และ 2 ถึง 4 Needle Tracks และสุดทายเปนบริษัท Pai Lung นําเสนอเคร่ือง Flat Knit 

PLF-KS132 ท่ีมีระบบคอมพิวเตอรควบคุม มีความเร็วในการถักสูงสุด 1.2 เมตรตอวินาที และ 

2 ถึง 4 Needle Tracks และสุดทายเปนบริษัท Pai Lung นําเสนอเคร่ือง Flat Knit PLF-KS132 

ท่ีมีระบบคอมพิวเตอรควบคุม มีความเร็วในการถักสูงสุด 1.2 เมตรตอวินาที 
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� เคร่ือง JL 40/1 Jacquardtronic lace
15

 ผลิตผาลูกไมสําหรับชุดช้ันในและ

เส้ือผา (เคร่ือง 28 เข็ม มี 36 pattern bars ขับเคล่ือนดวย Servo Motors) และเคร่ือง DJ 6/2 ท่ี

ใชเทคนิคการผลิตกางเกงในไรตะเข็บ 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 ผลิตเส้ือผาไรตะเข็บและเคร่ืองถักกลม Double Jersey SM9
MF

 

ผลิตผาริบ (Rib) 

� เคร่ืองถัก flat knit CMS 530 HP Multi Gauge ประกอบดวยระบบ Stoll-

multiflex
 
take-down สามารถใชกับชนิดเสนใยและขนาดดายตางๆ กัน และสามารถดัดแปลง

เคร่ืองใหใชไดกับเสนดายท่ีมีเสนโลหะดวย  

� เคร่ืองถักกลม Single Jersey S4-3.2 สองเวอรช่ันคือ เคร่ือง 24 เข็มสําหรับ

ผาร้ิวและเคร่ือง 44 เข็มท่ีมี 108 Feeders ท้ังคู 

� เคร่ือง flat knit เปนระบบคอมพิวเตอร ช่ือ MACH2SIG และ MACH2X   

� เคร่ืองถักผาร้ิว S4F348 รุนลาสุด ท่ีสามารถถักไดสูงสุดถึง 8 ร้ิวสีตอความยาวหนึ่ง 

� เคร่ืองถัก Double Jersey Double Selection Electronic Jacquard (Cylinder 

และ Dial Electronic Selection) สําหรับผลิตผาคลุมฟูกท่ีนอนคุณภาพสูง  

� เคร่ืองถัก Single Jersey สามรุนใหมคือ เคร่ือง JH/V ความเร็วสูงถึง 50 rpm 

เคร่ือง JB41E และ JB3E สําหรับผลิตผาร้ิวสี 

 

รูปที่ 4-14 เคร่ืองถักที่ประกอบดวยเคร่ือง HKS4 F terry 

ที่มา : http://www.ttistextiledigest.com/articles/industry-outlook/item/3416-ตลาดเคร่ืองถักและ      

ผาถักท่ัวโลก.html. 
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(5) เทคโนโลยีการพิมพผาประสิทธิภาพสูง 

� เคร่ืองพิมพผาดิจิตอล ย่ีหอ Austrina
16

 สําหรับงานพิมพผามวน และพิมพเส้ือ

ทีเช้ิต โดยเทคโนโลยีดิจิตอลจะเขามาเสริมจุดออนธุรกิจงานพิมพในระบบสกรีน และ Offset ใน

ดานความเร็ว เนื่องจากในการพิมพผาตัวอยาง ถาเปนระบบสกรีนหรือ Offset จะใชเวลา 4-5 

สัปดาห ในขณะท่ีการพิมพดวยเคร่ืองดิจิตอลจะใชเวลาเพียงไมก่ีช่ัวโมง และยังชวยลดตนทุนได

ถึง 40-50% โดยคุณสมบัติเดนของเคร่ืองพิมพผาดิจิตอล Austrina คือสามารถพิมพผาใน

จํานวนนอย และตางขนาดได อีกท้ังยังใชหมึก Pigment ซึ่งพิมพไดบนผาทุกชนิด และหมึกนี้จะ

ซึมลงในเสนใย ไมเกาะบนผิวผา ใหสัมผัส เปนเนื้อเดียวกับผา ทําใหงานออกมาสวย คมชัด เวลา

ดึงเส้ือจะไมเห็นรอยแตกของสี ท่ีสําคัญไมเปนพิษกับส่ิงแวดลอม   

 

(6) เทคโนโลยีการยอมสีผาประสิทธิภาพสูง  

� เคร่ืองยอม Fong's Industries Group  

   เปนเคร่ืองยอมตางๆ ท่ีใชน้ํานอยแตใหประสิทธิภาพการยอมและกําลังการผลิต

ท่ีสูง ประกอบดวยเคร่ืองยอมดายแบบแพกเกจ ALLWIN ซึ่งใช Liquor Ratio 1:4 สามารถลด

เวลาการยอมดายฝาย ลดการใชน้ําและไฟฟาเกินกวารอยละ 40 สําหรับการยอมสีกลางถึงสีเขม 

เคร่ืองยอมผา Jumbo Flow ซึ่งใช Liquor Ratio 1:4.5 สําหรับยอมผาบางถึงผาหนัก สามารถ

ประหยัดน้ําและลดเวลาไดถึงรอยละ 40 และ 33 ตามลําดับ เคร่ืองยอมผา THEN-AIRFLOW 

ใช Liquor Ratio 1:3.75 และ 1:4:6 สําหรับการยอมผาเต็มโหลดและครึ่งโหลดของเครื่อง 

ตามลําดับ เคร่ืองยอมผาทอ Colora Pad Steam และเคร่ืองลางผานิต Sintensa ของ Goller และ

สุดทายเปนระบบการนําน้ํากลับมาใชซ้ําของ Fong's Water Technology แสดงดังรูปท่ี 4-15 

 

รูปที่ 4-15 เคร่ืองยอม Fong's Industries Group 

ที่มา : http://www.ttistextiledigest.com/articles/technology/item/502-digital-printer-เสริม

ความไวใหธุรกิจพิมพผา.html. 
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4.6 การจัดการดานของเสีย 

ของเสียท่ีเกิดจากอุตสาหกรรมส่ิงทอนั้น สวนใหญจะอยูในรูปของของเสียท่ีเปนของเหลว 

รองลงมาคือของเหลวท่ีเปนของแข็ง เชน ข้ีเถาและสลัดจ วัสดุท่ีเปนบรรจุภัณฑ เปนตน รวมท้ัง

ของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต เชน ของเสียจําพวกผา ดาย และเสนใย นอกจากนี้ ยังมีของ

เสียอันตรายท่ีผูประกอบการในภาคอุตสาหกรรมส่ิงทอ ควรจะตองใหความสําคัญในเร่ืองการ

บริหารจัดการอยางเขมงวดภายใตกรอบของกฎหมาย เชน ตัวทําละลายท่ีใชแลว น้ําเสียท่ี

ปนเปอนสียอมในข้ันตอนตางๆ เศษของวัตถุดิษท่ีปนเปอนสารเคมีท้ังอันตรายและไมอันตราย 

เปนตน หากมีวิธีการ/แนวทางในการจัดการของเสียเหลานั้นในข้ันตอนตางๆลงได โดยที่คุณภาพ

ของช้ินงานยังคงเดิมจะชวยใหอุตสาหกรรมดังกลาวมีตนทุนการผลิตท่ีต่ําลง และเกิดของเสียท่ีจะ

เปนปญหาตอส่ิงแวดลอมลดลงตามไปดวย 

วิธีการ/แนวทางการจัดการดานของเสียสําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอ สามารถนาํไปปฏิบัติ

ไดดังนี ้

☺ เลือกใชเทคโนโลยีการลอกแปงแบบไรสารเคมี (การใชความช้ืน) หรือใช

สารเคมีชีวภาพรวมกับการใชน้ําลางเพื่อลอกแปงของข้ันตอนการเตรียมผา 

พรอมท้ังวิธีการบําบัดน้ําเสียแบบ F/M โดยสนับสนุนใหใชสารลงแปงแบบยอย

สลายได (F/M<0.15kg BOD5/kgMLSS-d) เพ่ือปรับปรุงคุณภาพของ   

กากตะกอน โดยตั้งคาอุณหภูมิท่ี 19 
o
C ข้ึนไป 

☺ นําสารละลายที่ใชแลวกลับมาใชในทุกๆ กระบวนการ และกําจัดกากตะกอนท่ี

เกิดจากข้ันตอนการผลิต 

☺ เลือกใชภาชนะบรรจุของเสียท่ีมีฝาปดมิดชิดในกรณีท่ีเปนถุงใหปดผนึกปากถุง
อยางมิดชิด 

☺ เลือกใชบรรจุภัณฑท่ีสามารถนํากลับมาใชซ้ําไดเพ่ือลดปริมาณการเกิดของเสีย
ประเภทบรรจุภัณฑคัดแยกขยะมูลฝอยออกเปน 4 ประเภท คือ ขยะมูลฝอยแหง 

ขยะมูลฝอยเปยก ขยะมูลฝอยท่ีสามารถนํากลับมาใชซ้ําหรือใชใหมและขยะมูล

ฝอยอันตราย และนําไปบําบัดและกําจัดในแตละประเภทใหถูกวิธี 

☺ กากตะกอนที่เกิดจากกระบวนการซักลางผาขนสัตวสามารถนํามาผลิตเปนกอน
อิฐหรือนํากลับมาใชใหมได 

☺ เผากากตะกอน เพ่ือนําพลังงานความรอนกลับมาใชใหม แตจะตองควบคุมฝุน

และกาซพิษท่ีอาจเกิดข้ึน เชน SO
x
 NO

x
 และตองควบคุมสารพิษจากยาฆาแมลง 

คลอรีน สารฟูแรนท่ีปนเปอนอยูในกากตะกอนดวย 

☺ อบรมใหความรู ความเขาใจแกพนักงานอยางสมํ่าเสมอในการปฏิบัติงานอยาง
ถูกวิธี เพ่ือลดการสูญเสียวัตถุดิบและลดการเกิดของเสีย 
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  กรณีตัวอยางวิธีการ/แนวทางการจัดการดานของเสียสําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอท่ีประสบ

ความสําเร็จในการดําเนินงานตามหลักการการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน ซึ่งมีแนวทางการดําเนินการ

ดังตอไปนี้ 

ตัวอยางที่ 30 : การจัดการดานของเสีย 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานของเสีย การลดปริมาณของเสีย 

          โรงงานยอมสีขนาดกลางในประเทศไทย สวนใหญจะผลิตผาฝายผสมโพลีเอสเตอร   โดยมีการ

ดําเนินงานดานการจัดการของเสีย ดังตอไปน้ี 

U มีการติดตั้งระบบดูดสุญญากาศ EVAC เพ่ือลดการใชปริมาณสารเคมีลง 25 เปอรเซ็นต 

U มีการติดตั้ง Spectrophotometer เพ่ือใหตรงกับสีมีความถูกตองมากย่ิงขึ้นเพ่ือปรับปรุง

กระบวนการใหมีประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้น สงผลใหมีการใชสารเคมีลดลง 20 เปอรเซ็นต 

U คอนเดนเสทจะถูกปรับสภาพและนํากลับมาใชใหมในหมอไอน้ํา 

U น้ําเย็นจะนํากลับมาใชในการชําระลางหลังจากการยอมสีผา 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม. “คูมือเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอ”. (2543) 

ตัวอยางที่ 31 : การจัดการดานของเสีย 
ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานของเสีย การลดปริมาณสารเคมีท่ีใชเกินไป 

         สภาพปญหา : ในกระบวนการพิมพผาการคาดคะเนปริมาณแปงพิมพท่ีตองใชเปนสิ่งท่ียุงยาก ถาเตรียม

แปงพิมพนอยเกินไปจนไมพอใชก็ตองรอจนกวาจะเตรียมแปงพิมพเพ่ิมเติมใหม ถาเตรียมแปงพิมพมากเกินไป

ก็จะท้ิง ซึ่งกอใหเกิดปญหาในการกําจัดในภายหลัง ในบางโรงงานท่ีไมไดใหความสนใจเร่ืองสิ่งแวดลอมนั้นมักท้ิง

แปงพิมพนั้นไปกับน้ํา ซึ่งเปนการเพ่ิมสิ่งสกปรกและความยุงยากในการบําบัดน้ําท้ิงอยางมาก 

         แนวทางการปรับปรุง : ในปจจุบันไดมีการนําเคร่ืองมือท่ีใชในการประมาณแปงพิมพท่ีตองใชเพ่ือให

เกิดการสูญเสียนอยท่ีสุด ซึ่งการประมาณสามารถทําไดดังนี้ 

U เม่ือเร่ิมพิมพใหชั่งน้ําหนักแปงพิมพท่ีตองใชในการพิมพผาความยาวหนึ่ง จากน้ันนําปริมาณ
ดังกลาวมาคํานวณหาปริมาณแปงพิมพท่ีตองใชท้ังหมด และทําการเตรียมแปงพิมพ โดยการใช

เคร่ืองฉีดอัตโนมัติ 

U เคร่ืองพิมพสวนใหญในปจจุบัน มักมีขอมูลท่ีเก็บในแบบดิจิตอลของลายท่ีเกาะบนสกรีนหรือลูกกลิ้ง 

ซึ่งสามารถใชขอมูลเหลานี้ ในการคํานวณหาปริมาณแปงพิมพท่ีตองใชได ในกรณีท่ีเคร่ืองพิมพนั้นไมมี

อุปกรณท่ีใหขอมูลดังกลาวก็สามารถติดตั้งเครื่องสแกนฟลม Negative เพ่ืออานขอมูลดังกลาวได 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม. “คูมือเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอ”. (2543) 
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ตัวอยางที่ 32: การจัดการดานของเสีย 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานของเสีย การลดของเสียโดยการตอผา 

         การตอผาชิ้นตอชิ้น โดยการเย็บตอท่ีปลายกอนนําผาเขาสูการฟอกยอมนั้นเปนสิ่งท่ีมีความสําคัญใน

กระบวนการแบบตอเนื่อง  ผาท่ีตอมากกวา 100 ชิ้น สําหรับกระบวนการแบบชุด ถาทํางานเตรียมผาดวย

กระบวนการตอเนื่องก็จะใชผาตอมากกวา 100 ชิ้นเชนกัน แตถาเปนกระบวนการปกติจํานวนผาท่ีตอจะประมาณ 

10 ชิ้น 

         การตอผามีความสําคัญเพราะถาตอผาไมดี ผาก็จะเคร่ืองท่ีไดไมเรียนรอยซึ่งจะสงผลตอการยอม การ

ตอผาท่ีดี ปลายที่ตอของผาทุกชิ้นจะตองมีสภาพเหมือนกัน เพราะถารอยตอใดมีการใชแรงตึงในการเย็บ

มากกวาหนาผาก็จะหดยนไดงายและถาเสนดวยท่ีเย็บเกิดปญหาหดตัวก็จะเกิดปญหาหนาผาหดยนไดเชนกัน

ในบางครั้งอาจพบปญหารอยตอฉีดขาดมวนงอได 

การตอผาควรคํานึงถึง 

U การเลือกเสนดวยเย็บ 

U การเลือกจักรเย็บ (ปกติเปนแบบ Over Rock) 

U การรักษาแรงตึงของเสนดวยเย็บ การตัดริมผา และเข็มเย็บ 

U ในกรณีท่ีผาตองผานการตกแตงสําเร็จท่ีมีการใชแรงตึง (เชน ควรรีดอัดมัน การปดข้ึนขน การตัดขน) 

U ควรเย็บแบบรอยเย็บเดียว  
ผลในเชิงเศรษฐศาสตร 

U ถึงแมการตอผาจะเปนงานพ้ืนฐาน แตตองอาศัยประสบการณ และตองพิจารณาสมบัติของผาและ

กระบวนการท่ีผานั้นจะผานไป การตอผาอยางไมประณีตจะกอใหเกิดผลเสียและการทํางานซ้ํา 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม. “คูมือเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอ”. (2543) 

ตัวอยางที่ 33: การจัดการดานของเสีย 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานของเสีย การปรับเปล่ียนกระบวนการ 

           อุตสาหกรรมสิ่งทอในประเทศชิลี  มีความหลากหลายของวัสดุท่ีใช เชน ผามันและผาขนสัตว โดยมี

แนวทางการจัดการสิ่งแวดลอมโรงงาน ดังตอไปน้ี 

U การซอมเคร่ืองไอน้ําเพ่ือลดการสิ้นเปลืองน้ํามันเชื้อเพลิงลง  36 เปอรเซ็นต 

U การปรับเปล่ียนเทคนิคการลางเพ่ือลดการใชน้ําลง  50 เปอรเซ็นต 

U การลดปริมาณซัลเฟตในน้ําท้ิง 

U การปรับปรุงควบคุมการรั่วไหลของทอไอน้ําการปรับปรุงอุปกรณการยอมสีอ่ืน  

U การรีไซเคิลของเสียท่ีเปนของแข็งกอนท่ีจะกําจัด 

ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม. “คูมือเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอ”. (2543) 
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4.7 การจัดการดานสุขภาพและความปลอดภัย 

นอกจากการลดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมแลว ส่ิงหนึ่งท่ีมีความสําคัญอยางย่ิงตอการ

พัฒนาของโรงงานและการเสริมสรางขีดความสามารถในการแขงขัน โดยเฉพาะในตลาดสากล คือ

สุขภาพและความปลอดภัยของพนักงาน ดังนั้นการนําลีนมาใชนอกจากจะเพ่ือการปรับเปล่ียน

วัตถุดิบ กระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ และการจัดการส่ิงแวดลอมอยางมีประสิทธิภาพแลว ยังมี

การนําเอาใชเพื่อปรับปรุงสภาพแวดลอมในการปฏิบัติงาน เพ่ือใหพนักงานมีสุขภาพท่ีดีและมี

ความปลอดภัยในการปฏิบัติงานอีกดวย ซึ่งการดําเนินการดังกลาวนั้นมักเก่ียวของกับระบบการ

จัดการพ้ืนฐานท่ีใชในโรงงานท่ัวไป แตมักถูกละเลยหรือไมนํามาปฏิบัติ 

วิธีการ/แนวทางการจัดการดานสุขภาพและความปลอดภัย เพ่ือปรับปรุงสภาพแวดลอม

ในการทาํงาน สําหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอ สามารถนาํไปปฏิบัตไิดดังนี ้

☺ การสรางความตระหนักใหแกพนักงานในเร่ืองความปลอดภัยและส่ิงแวดลอม 

☺ การจัดเก็บสีและสารเคมีอยางเปนระบบ 

☺ การติดตั้งเคร่ืองหมายเตือนอันตรายในบริเวณท่ีอาจเกิดอันตรายข้ันได 
☺ การรักษาความสะอาดในบริเวณตางๆ 

☺ การติดตั้งอุปกรณเพ่ือปองกันการสัมผัสจากไอรอน 

☺ การติดตั้งอุปกรณลางและชําระรางกายที่สัมผัสโดนสารเคมี 

☺ การกําจัดหรือท้ิงทําลายภาชนะใสสีและสารเคมีอยางถูกวิธี 
☺ การใชตูดูดควันเพ่ือปองกันอันตรายจากสารเคมีท่ีเปนพิษ 

☺ การบํารุงรักษาเคร่ืองตามกําหนดเวลาท่ีตั้งไว 
☺ การติดตั้งเคร่ืองหมายเตือนอันตรายในบริเวณท่ีเปนอันตราย 

☺ การติดตั้งอุปกรณปองกันพนักงานจากการสัมผัสโดนน้ํารอน ไอน้ําและสารเคมี

ในตําแหนง/บริเวณท่ีสารเหลานั้นอาจกระเด็นหรือร่ัว 

☺ การรักษาความสะอาดเพ่ือใหบริเวณตางๆ ปราศจากน้ํามัน น้ํามันหลอล่ืน สาร

ซักฟอก ฝุนละออง ส่ิงสกปรกและน้ํา 

☺ การกําจัดหรือท้ิงทําลายสีเกาและสารเคมีท่ีเหมาะสม รวมท้ังถังบรรจุสาร

ดังกลาว 

☺ การใชเอกสารขอมูลความปลอดภัยของวัสดุ (MSDS) ใหเปนประโยชนในการ

ใชงานและจัดการสารเคมีตางๆ 

ท้ังนี้โรงงานควรออกแบบระบบกระบวนการผลิตใหมีความเหมาะสม สอดคลองกับการใช

งานในแตละข้ันตอน โดยมีการเลือกใชเคร่ืองจักรท่ีมีคุณภาพ มีประสิทธิภาพสูง มีการซอมบํารุงต่ํา 

เพ่ือลดการชะงักระหวางกระบวนการทํางานและควรมีการซอมบํารุงประจําป โดยจะมีจุดเส่ียงท่ีควร

คํานึงและวิธีการดําเนินการปองกันในแตละกระบวนการผลิต ดังตัวอยางตอไปนี้ 
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(1) กระบวนการผลิตเสนใย 

จุดเส่ียง ลักษณะความเส่ียง 
ผลกระทบที่อาจ

เกิดขึ้น 
วิธีการจัดการ 

1. พ้ืนท่ีเก็บวัตถุดิบ

และสารเคมีต างๆ 

(สารโพลิเมอร) 

1.1 การร่ัวไหล/หก

หลน 

บาดเจ็บ - พ้ืนท่ีจัดเก็บควรมีการระบายอากาศที่ดี 
- การเก็บสารเคมีใหเปนระเบียบและเปน

สัดสวนแตละประเภท 

- จัดใหมีปายติดไวบริเวณสารเคมี 

- จัดใหมีอุปกรณปองกันอันตรายสวน
บุคคล เชน หนากากกันสารเคมี 

- อบรมในการใชและเก็บสารเคมี 

1.2 ฝุนฟุงกระจาย พนักงานเจ็บปวย/

โรคปอด 

- ใสหนากากกรองฝุนท่ีไดมาตรฐาน 

- มีระบบดูดฝุนในกระบวนการผลิต 

2. เคร่ืองฉีดสารเคมี 1.1 สารเคมีร่ัวไหล/ 

หกหลน 

บาดเจ็บ/สูญเสีย

อวัยวะ/เสียชีวิต 

- ใสหนากากกรองสารเคมี 

 

1.2 ฝุนฟุงกระจาย พนักงานเจ็บปวย/

โ รคปอดจากฝุ น 

และไอระเหย 

- ใสหนากากกรองฝุนและสารเคมีท่ีได
มาตรฐาน 

- มีระบบดูดฝุนในกระบวนการผลิต 

3. เคร่ืองปนหลอม 1.1 สัมผัสความรอน พนักงานเจ็บปวย

จากความรอน 

- จัดทําระบบปองกันความรอน  

- สวมอุปกรณปองกันความรอน เชน ถุง

มือกันความรอน 

(2) กระบวนการปนดาย 

จุดเส่ียง ลักษณะความเส่ียง 
ผลกระที่อาจ

เกิดขึ้น 
วิธีการจัดการ 

1. ขั้นตอนการเปด

เสนใยและสางเสนใย 

1.1 ฝุนฟุงกระจาย พนักงานเจ็บปวย/

โรคปอด 

- ใสหนากากกรองฝุนท่ีไดมาตรฐาน 

- มีระบบดูดฝุนในกระบวนการผลิต 

2. เคร่ืองดึงและขึ้น

เกลียวเสนใย 

1.1 มืออาจถูกกด

ทับจากเคร่ืองดึง 

บาดเจ็บ - มีอุปกรณ/เคร่ืองปองกันการนํามือ เขา

ไปจีบชิ้นงาน 

- มีการอบรมกอนการทํางาน 

3. การปนเสนดาย 1.1 ฝุนฟุงกระจาย พนักงานเจ็บปวย/

โ รคปอดจากฝุ น 

และไอระเหย 

- ใสหนากากกรองฝุนและสารเคมีท่ีได
มาตรฐาน 

- มีระบบดูดฝุนในกระบวนการผลิต 

1 . 2  เ สี ย ง ดั ง จ า ก

เคร่ืองปนดาย 

สูญเสียการไดยิน - จัดทําระบบปองกันเสียง เชน ผนังก้ัน

เสียง/อุปกรณลดเสียงจากเคร่ืองจักร 

- สวมใสอุปกรณลดเสียงขณะทํางาน 
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(3) กระบวนการทอผา 

จุดเส่ียง ลักษณะความเส่ียง 
ผลกระที่อาจ

เกิดขึ้น 
วิธีการจัดการ 

1. เคร่ืองกรอดาย 1.1 ฝุนฟุงกระจาย พนักงานเจ็บปวย/

โรคปอด 

- ใสหนากากกรองฝุนท่ีไดมาตรฐาน 

- มีระบบดูดฝุนในกระบวนการผลิต 

1 . 2  เ สี ย ง ดั ง จ า ก

เคร่ืองกรอดาย 

สูญเสียการไดยิน - จัดทําระบบปองกันเสียง เชน ผนังก้ัน

เสียง/อุปกรณลดเสียงจากเคร่ืองจักร 

- สวมใสอุปกรณลดเสียงขณะทํางานในที่มี
เสียงดัง 

- มีการตรวจสมรรถภาพการไดยิน 

2. เคร่ืองสืบดายและ

อางสําหรับลงแปง 

1.1 สารเคมีร่ัวไหล/ 

หกหลน 

บาดเจ็บ/สูญเสีย

อวัยวะ/เสียชีวิต 

- ใสหนากากกรองสารเคมี 

- สวมใสอุปกรณปองกันสารเคมี 

1.2 สัมผัสความรอน พนักงานเจ็บปวย

จากความรอน 

- จัดทําระบบปองกันความรอน 

- สวมอุปกรณปองกันความรอน เชน ถุง

มือกันความรอน 

1.3 มืออาจถูกกด

ทับ/หนีบจากเคร่ือง

สืบได 

บาดเจ็บ - มีอุปกรณ/ เคร่ืองปองกันการนํามือ  

เขาไปจีบชิ้นงาน 

- มีการอบรมกอนการทํางาน 

3. เคร่ืองทอผา 1 . 2  เ สี ย ง ดั ง จ า ก

เคร่ืองทอผา 

สูญเสียการไดยิน - จัดทําระบบปองกันเสียง เชน ผนังก้ัน

เสียง/อุปกรณลดเสียงจากเคร่ืองจักร 

- สวมใสอุปกรณลดเสียงขณะทํางานในที่มี
เสียงดัง 

(4) กระบวนการฟอกยอม พิมพผาและตกแตงสําเร็จ 

จุดเส่ียง ลักษณะความเส่ียง 
ผลกระที่อาจ

เกิดขึ้น 
วิธีการจัดการ 

1. พ้ืนท่ีเก็บสารเคมี

ตางๆ (สารเคลือบ/

สารเติมแตง และสี) 

1.1 การร่ัวไหล/หก

หลน 

บาดเจ็บ - พ้ืนท่ีจัดเก็บควรมีการระบายอากาศที่ดี 
- การเก็บสารเคมีใหเปนระเบียบและเปน

สัดสวนแตละประเภท 

- จัดใหมีปายติดไวบริเวณสารเคมี 

- จัดใหมีอุปกรณปองกันอันตรายสวน
บุคคล เชน หนากากกันสารเคมี 

- อบรมในการใชและเก็บสารเคมี 

2. เคร่ืองอบแหง 1.1 สัมผัสความรอน พนักงานเจ็บปวย

จากความรอน 

- จัดทําระบบปองกันความรอน 

- สวมอุปกรณปองกันความรอน  เชน  

ถุงมือกันความรอน 
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จุดเส่ียง ลักษณะความเส่ียง 
ผลกระที่อาจ

เกิดขึ้น 
วิธีการจัดการ 

1.2 ฝุนฟุงกระจาย/ 

ไอระ เหย  ห รือ ไอ

ความรอน 

พนักงานเจ็บปวย/

โรคปอด 

- ใสหนากากกรองฝุน และสารเคมีท่ีได

มาตรฐาน 

- มีระบบปองกันความรอน 

 1 . 3  เ สี ย ง ดั ง จ า ก

เคร่ืองอบผา 

สูญเสียการไดยิน - จัดทําระบบปองกันเสียง เชน ผนังก้ัน

เสียง/อุปกรณลดเสียงจากเคร่ืองจักร 

- สวมใสอุปกรณลดเสียงขณะทํางานในท่ี
มีเสียงดัง 

(5) กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 

จุดเส่ียง ลักษณะความเส่ียง 
ผลกระที่อาจ

เกิดขึ้น 
วิธีการจัดการ 

1.  เคร่ืองจักรเย็บผา 1.1 มืออาจถูกกด

ทั บ / ห นี บ จ า ก

เคร่ืองจักรเย็บผาได 

บาดเจ็บ - มีอุปกรณ/ เคร่ืองปองกันการนํามือ  

เขาไปจีบชิ้นงาน 

- มีการอบรมกอนการทํางาน 

1 . 2  เ สี ย ง ดั ง จ า ก

เคร่ืองจักรเย็บ 

สูญเสียการไดยิน - จัดทําระบบปองกันเสียง เชน ผนังก้ัน

เสียง/อุปกรณลดเสียงจากเคร่ืองจักร 

- สวมใสอุปกรณลดเสียงขณะทํางานในท่ี
มีเสียงดัง 

2. เคร่ืองรีดผา 1.1 สัมผัสความรอน

จากเตารีด 

พนักงานเจ็บปวย

จากความรอน 

- จัดทําระบบปองกันความรอน 

- สวมอุปกรณปองกันความรอน เชน ถุง

มือกันความรอน 

3. การขนยาย

ผลิตภัณฑไปจัดเก็บ

โดยรถฟอลคลิฟท 

1.1 เฉี่ยวชน

พนักงาน 

บาดเจ็บ - ตรวจสอบสภาพรถฟอลคลิฟทใหอยูใน
สภาพดีพรอมใชงาน 

- จํากัดความเร็วรถ 

- กําหนดเสนทางเดินรถใหชัดเจน 

- รถฟอลคลิฟทควรมีสัญญาณเสียงและ
แสง ท่ีชัดเจน 

- อบรมพนักงานใหมีความรูเร่ืองความ
ปลอดภัยในการขับขี่ 

 

  กรณีตัวอยางวิธีการ/แนวทางการจัดการดานดานสุขภาพและความปลอดภัยสําหรับ

อุตสาหกรรมส่ิงทอท่ีประสบความสําเร็จในการดําเนินงานตามหลักการการจัดการส่ิงแวดลอม

โรงงาน ซึ่งแสดงไดดังตอไปนี้  
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ตัวอยางที่ 4-34: แนวทางการจัดการดานการปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงาน 

ตัวอยางแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโรงงาน 

หัวขอ หลักการ 

การจัดการดานสุขภาพและความปลอดภัย ตรวจสอบสภาพและบํารุงรักษาเครื่องจักร 

โรงงานแหงหนึ่ง เกิดเหตุกระแสไฟฟาร่ัวไหลจากเครื่องจักรสูคนงานและไดรับอันตรายในขณะท่ี

พนักงานกําลังทําการซอมมอเตอรไฟฟาบริเวณเคร่ืองอัดกรองนํ้าดิน โดยสันนิษฐานวาอาจเกิดกระแสไฟฟา

ร่ัวท่ีสายไฟฟา หรือท่ีมอเตอรซึ่งเปนโลหะ ทําใหมีกระแสไฟฟาไหลผานรางกายคนงาน ประกอบกับสภาพ

พ้ืนท่ีทํางานมีลักษณะเปนพ้ืนท่ีท่ีชื้นแฉะจึงอาจเปนเหตุใหลูกจางไดรับอันตรายจากไฟฟาโดยตรงได 

แนวทางปองกันแกไข 

� ตองมีการตรวจสอบสภาพอุปกรณ เคร่ืองจักร อยางสมํ่าเสมอ และตองมีการตรวจวัดวาเครื่องจักร

นั้นมีกระแสไฟฟาร่ัวหรือไม 

� เคร่ืองมือ และอุปกรณไฟฟาตองมีสายดินท่ีทําการตออยางถูกตอง 

� ผูท่ีปฏิบัติงานกับไฟฟา ตองมีความรู ความเขาใจเก่ียวกับไฟฟาและอุปกรณนั้นๆเปนอยางดี 

� จัดทําคูมือการปฏิบัติงานเก่ียวกับไฟฟา และกําหนดเปนขอบังคับหรือระเบียบการปฏิบัติงาน

เก่ียวกับไฟฟา 

� อบรมใหความรูแกพนักงานในเรื่องอันตรายของไฟฟา การชวยเหลือหรือการปฐมพยาบาลใน

เบ้ืองตน 

� ปฏิบัติตามมาตรฐานการไฟฟา โดยการจัดทําแผนผังวงจรไฟฟาท้ังหมดภายในสถานประกอบการ  

 ที่มา: คูมือเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอ, บทท่ี 4 ทางเลือกของเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด: CT Option. 

    นอกจากแนวทางการจัดการดานดานสุขภาพและความปลอดภัยแลว โรงงาน

อุตสาหกรรมตางๆ ยังตองมีการปองกันอัคคีภัย และแผนฉุกเฉิน เพ่ือเตรียมความพรอมกับ

อุบัติเหตุท่ีอาจจะเกิดข้ึน รายละเอียดดังตอไปนี้ 

  (1) การปองกันอัคคีภัย
17

     

     การปองกันอัคคีภัยของโรงงานควรจะมีระบบปองกันอัคคีภัยท้ังภายนอกและภายใน

อาคาร ควรจะมีการซอมดับเพลิงเปนประจําทุกป และมีการจัดอบรมใหพนักงานโดยเชิญ

ผูเช่ียวชาญในการใหความรูในหลักสูตรปองกันอัคคีภัย ดังนี้ 

     1) ระบบดังเพลิงภายในอาคาร ควรมีการเลือกชนิดของวัสดุใหเหมาะสมกับสารเคมีท่ี

มีการใชงานอยู เชน เคร่ืองดับเพลิงแบบมือถือ ระบบน้ําดับเพลิง หรือ ระบบดับเพลิงอัตโนมัติ 

                                                            

17
 http://www2.diw.go.th/I_Standard/index.html. 
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ซึ่งจะตองไดรับการทดสอบบํารุงรักษาอุปกรณเปนประจําใหใชงานไดอยูเสมอ โดยจะตองมีการ

ติดตั้งระบบดับเพลิงใหครอบคลุมทุกพ้ืนท่ี และสถานที่ในการจัดเก็บวัตถุไวไฟท่ีมีขนาดพ้ืนท่ี

มากกวา 15 ตารางเมตร ซึ่งจะตองมีการติดตั้งระบบดับเพลิงอัตโนมัติท่ีเหมาะสมกับสภาพพื้นท่ี 

  2) เสนทางหนีไฟ ซึ่งทางอาคารโรงงานควรตองจัดใหมีเสนทางหนีไฟ ดังนี้ 

   2.1) ตองมีทางออกฉุกเฉินไมนอยกวา 2 ทาง และใหเพ่ิมจํานวนทางออกเพ่ิมข้ึน

เม่ือจํานวนพนักงานเพ่ิมข้ึน โดยท่ีทางออกฉุกเฉินจะตองมีสภาพพรอมท่ีจะใชหลบหนีภัยออกไป

ไดทันทีเม่ือเกิดเหตุฉุกเฉิน  

  2.2) ชองทางเดินไปสูทางออกจะตองมีความกวางไมนอยกวา 1 เมตร และไมมีส่ิง

กีดขวาง 

  2.3) ประตูทางออกฉุกเฉินตองมีขนาดความกวางไมนอยกวา 0.90 เมตร และ

ความสูง 2 เมตร และตองทนไฟไมนอยกวา 1 ช่ัวโมง  

  2.4) ชองทางเดินและทางออกฉุกเฉินจะตองมีแสงสวางเพียงพอและตองมีระบบ

แสงสวางฉุกเฉินในกรณีท่ีระบบแสงแสวางปกติไมสามารถใชงานได  

  2.5) มีปายบอกทางหนีไฟและปายบอกทางออกที่เห็นไดชัดเจน 

3) ระบบสัญญาณแจงเหตุเพลิงไหม โดยโรงงานจะตองมีการติดตั้งระบบสัญญาณแจง

เหตุเพลิงไหมใหครอบคลุมท่ัวท้ังอาคารและพ้ืนท่ี ซึ่งอาจจะเลือกใชแบบมือ หรือแบบอัตโนมัติ 

   3.1) แบบมือ เปนอุปกรณแจงเหตุโดยการดึง/ทุบกระจก หรือกดปุมสัญญาณโดยคน 

  3.2) แบบอัตโนมัติ เปนอุปกรณแจงเหตุโดยมีอุปกรณตรวจจับความรอน ควันไฟ 

เปลวไฟ ท่ีสามารถทําการสงสัญญาณแจงเตือนเหตุเพลิงไหมโดยอัตโนมัติเพ่ิมเติม 

4) ภายนอกอาคารโรงงาน ควรมีการติดตั้งระบบจายน้ําดับเพลิงไวตามจุดตางๆ เชน 

บริเวณจัดเก็บสารเคมีในกรณีท่ีมีการแยกเก็บไวนอกอาคาร เปนตน โดยจะตองมีการติดตั้งระบบ

น้ําดับเพลิงตองเปนไปตามมาตรฐานสากกลท่ีเปนท่ียอมรับ พรอมท้ังตองจัดเตรียมสํารองน้ําใน

ปริมาณท่ีเพียงพอสําหรับใชในการดับเพลิงไดอยางตอเนื่องไมนอยกวา 30 นาที 

5) พนักงานของโรงงานตองไดรับการอบรมและฝกซอมการปองกัน/ระงับไฟไหม

จํานวนไมนอยกวารอยละ 50 ของแตละหนวยงานในโรงงานเปนประจําทุกป 
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  (2) แผนฉุกเฉิน 

  เนื่องจากการประกอบกิจการโรงงานอุตสาหกรรมจะตองมีความเส่ียงตอการเกิดอุติเหตุ

และอุบัติภัย เชน การเกิดเพลิงไหม เปนตน จึงจําเปนท่ีจะตองจัดใหมีแผนฉุกเฉินซึ่งจะชวยลด

โอกาสการเกิดเหตุฉุกเฉินข้ึน และลดผลกระทบหรือความสูญเสียเม่ือเกิดเหตุฉุกเฉิน ดังนี้ 

1) แผนปองกัน เพ่ือกําหนดมาตรการตางๆ ปองกันไมใหเกิดเหตุฉุกเฉินข้ึน 

  2) แผนระงับ เพ่ือกําหนดข้ันตอนตางๆ ในการแจงและระงับเหตุรวมถึงบุคคลท่ีมีหนาท่ี

เก่ียวของ 

  3) แผนบรรเทาและอพยพ เพ่ือกําหนดข้ันตอนการชวยเหลือ การอพยพ การปฐม

พยาบาล และการสงตอผูไดรับบาดเจ็บ 

4) แผนบรรเทาและอพยพ เพ่ือกําหนดการดําเนินการท่ีจะฟนฟูสภาพความเสียหายและ

กําดําเนินกิจการตอไป 

นอกจากนี้ แผนฉุกเฉินยังตองมีการกําหนดโครงสรางองคกร บุคลากรและหนาท่ี 

หนวยงานภายนอกที่เก่ียวของท่ีใหความชวยเหลือ วิธีการติดตอส่ือสารและการใหขอมูล ท้ังนี้เม่ือ

มีการจัดทําแผนฉุกเฉิน จะตองมีการจัดใหมีการอบรมพนักงานใหเขาใจและทราบถึงบทบาท

หนาท่ี พรอมท้ังจัดใหมีการซอมแผนฉุกเฉินเปนประจําทุกป โดยโรงงานอุตสาหกรรมท่ีมีการใช

เช้ือเพลิงในกระบวนการผลิต ยังควรจัดทําแผนฉุกเฉินกรณีเกิดเพลิงไหมและกาซร่ัวไหลเพิ่มเติม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



                                                          บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-64 

เอกสารอางอิงบทที่ 4 

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

Guideline for Printing and Dyeing. 

 

2. United Nations Environment Programme. 1995. UNEP/ IEO ICPIC 

International Cleaner Production Information Clearing House. 

 

3. United Nations Environment Programme. 2010. Case Studies and Success Stories. 

 

4. Visvanathan, c., Kumar, S. and Shi Han. 2000. Lanka Cleaner Production in Textile Sector: 

Asian Scenario. School of Environment Resources and Development, Asian Institute of 

Technology, Thailand. 
 

5. กรมควบคุมมลพิษ. 2548. แนวปฏิบัติที่ดีดานการปองกัน และลดมลพิษอุตสาหกรรมสิ่งทอ. 

[ออนไลน]. เขาถึงไดจาก : http://infofile.pcd.go.th. (วันท่ีคนขอมูล 24 มิถุนายน 2554). 
 

6. กรมควบคุมมลพิษ. 2548. แนวปฏิบัติที่ดีดานการปองกันและลดมลพิษอุตสาหกรรมฟอกยอม. 

[ออนไลน].  เขาถึงไดจาก : http://infofile.pcd.go.th. (วันท่ีคนขอมูล 27 มิถุนายน 2554). 
 

7. กรมโรงงานอุตสาหกรรม. 2542. คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับโรงงานฟอกยอม. กรุงเทพฯ. 
 

8. กรมสงเสริมอุตสาหกรรม. 2543. คูมือเทคโนโลยีสะอาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอ. กรุงเทพฯ. 
 

9. กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันส่ิงแวดลอมไทย. 2552. คูมือการจัดการพลังงาน
ไฟฟาในโรงงาน. กรุงเทพฯ. 

 

10. กรมสงเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันส่ิงแวดลอมไทย. 2552. คูมือการจัดการพลังงาน

ความรอนในโรงงาน. กรุงเทพฯ. 
 

11. การบําบัดนํ้าเสียจากโรงงานสิ่งทอ.[ออนไลน]. เขาถึงไดจาก : http://siweb.dss.go.th.        
(วันท่ีคนขอมูล 30พฤศจิกายน 2554). 

 

12. เฉลิมพล ไชยรัตนชัชวาลย. 2550. Digital-printer เสริมความไวใหธุรกิจพิมพผา. [ออนไลน].  

เขาถึงไดจาก : http://www.ttistextiledigest.com. (วันท่ีคนขอมูล 26 พฤศจิกายน 2554). 
 

13. ชาญชัย สิริเกษมเลิศ. 2553. นวัตกรรมผาเคลือบ (Coated Textiles). [ออนไลน].  เขาถึง

ไดจาก : http://www.ttistextiledigest.com.  (วันท่ีคนขอมูล 7 พฤศจิกายน 2554). 
 

14. ไทยนําโชค ผูนํานวัตกรรมเสนใยธรรมชาติ.[ออนไลน].เขาถึงไดจาก: http://www.mmthailand.com.  

(วันท่ีคนขอมูล 6 พฤษภาคม 2555). 
 

15. สถาบันส่ิงแวดลอมอุตสาหกรรม สภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย. คูมือตรวจ

ประเมินเทคโนโลยีสะอาดสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ. กรุงเทพฯ. 
 



บทที่ 4: เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ 4-65 

16. อุ ปก รณ ค วบคุ มมลพิ ษอ ากาศช นิดอ นุภ าค . [ออน ไ ลน ].เ ข า ถึ ง ไ ด จ า ก : 

http://www.safety-stou.com. (วันท่ีคนขอมูล 7 กุมภาพันธ 2555). 
 

17. อุษา แสงวัฒนาโรจน. 2553. อุตสาหกรรมเสนดายในตลาดโลก. [ออนไลน].  เขาถึงไดจาก : 

http://www.ttistextiledigest.com. (วันท่ีคนขอมูล 26 พฤศจิกายน 2554). 
 

18. อุษา แสงวัฒนาโรจน. 2554. ความเคล่ือนไหวอุตสาหกรรมปนดายในตลาดโลก 

[ออนไลน].  เขาถึงไดจาก : http://www.ttistextiledigest.com. (วันท่ีคนขอมูล               

26 พฤศจิกายน 2554). 
 

19. อุษา แสงวัฒนาโรจน. 2554. ตลาดเคร่ืองถักและผาถักทั่วโลก. [ออนไลน].  เขาถึงได

จาก : http://www.ttistextiledigest.com.  (วันท่ีคนขอมูล 26 พฤศจิกายน 2554). 

 


