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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 

ปจจุบันสภาวะการแขงขันในอุตสาหกรรมนับทวีความรุนแรงมากขึน้  ผลักดันให
ประเทศไทยเปนแหลงลงทนุทางดานอุตสาหกรรม   สงผลใหอุตสาหกรรมมีการขยายตัวอยาง
รวดเร็ว  ซึ่งผลลัพธที่ตามมาคือ  การเกิดปญหาดานสิ่งแวดลอม  เนื่องจากมีปริมาณวัสดุไมใช
แลวเปนจาํนวนมาก และ  มีการจัดการวัสดุไมใชแลวที่เกิดจากโรงงานอุตสาหกรรมที่ไม
ถูกตอง   โดยเฉพาะในโรงงานอุตสาหกรรมเคมตีาง ๆ   มีวัสดุไมใชแลวที่เกิดจากกระบวนการ
ผลิต   เชน    สารทําละลาย   น้าํเสียที่มีสารพิษปนเปอน    วัตถุดิบที่หมดอายุ   สนิคา
สําเร็จรูปที่ไมไดคุณภาพ   ถังบรรจุที่มีสารเคมีปนเปอน   เปนตน   วัสดุที่ไมใชแลวตาง ๆ  
เหลานี้เมื่อเกบ็ไวในโรงงานจะทําใหเกิดปญหาดานสิ่งแวดลอม  อาจทาํใหเกิดอันตรายและ
อุบัติเหตุจากการจัดเก็บที่ไมถูกตอง    และ   เกิดการรองเรียนดานสิ่งแวดลอมจากชุมชน        

จากขอมูลปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทอันตรายที่เกิดขึ้นตั้งแตป  พ.ศ. 2535-2544   
แยกเปนวัสดุไมใชแลวประเภทอันตรายจากอุตสาหกรรม เชน  สารเคมีตาง ๆ  ชิน้สวน
อิเล็กทรอนกิส   บรรจุภัณฑของสารปราบศัตรูพืช เปนตน   และ  วัสดุไมใชแลวประเภท
อันตรายจากชมุชน   เชน  วสัดุไมใชแลวจากโรงพยาบาล  เปนตน  แสดงดัง  รูปที ่1.1 
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จากรายงานสถานการณคณุภาพสิ่งแวดลอม  พ.ศ. 2548    พบวัสดุไมใชแลวที่มี
คุณสมบัติเปนของเสียอันตรายประเภทของแข็งที่เกิดขึ้นจากอุตสาหกรรม   แบงตามพืน้ที่   
แสดงดังรูปที่ 1.2  
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รูปที่ 1.2      แผนภูมิปริมาณวัสดุไมใชแลวที่มีคุณสมบัติเปนของเสยีอันตรายประเภท  

      ของแข็งแบงตามพื้นที่   พ.ศ.  2548    (www.environnet.in.tn) 
  
 จากรูปที ่ 1.2  ปริมาณวัสดุไมใชแลวที่มีคุณสมบัติเปนของเสยีอันตรายประเภท
ของแข็ง    พ.ศ. 2548  พบมากที่สุดในเขตกรุงเทพฯและปริมณฑล   67  เปอรเซ็นต   
รองลงมาคือ  ภาคเหนือ และ ภาคตะวนัออก  พื้นที่ละ   8 เปอรเซ็นต    ภาคกลางและภาคใต   
พื้นที่ละ  7  เปอรเซ็นต   และ  ภาคตะวนัออกเฉียงเหนือ   3  เปอรเซ็นต         

จากขอมูลปริมาณวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึน้จากอุตสาหกรรม  กอใหเกิดผลกระทบตอ
ประเทศ คือ  เกิดมลพิษเปนอันตรายตอส่ิงแวดลอม  เกิดคาใชจายในการกาํจดั   ดังนัน้   
รัฐบาลและหนวยงานราชการจึงดําเนนิการเพื่อลดปริมาณและ จัดการวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้น 
ซึ่งสงผลกระทบโดยตรงกับโรงงานอุตสาหกรรม  ซึง่เปนผูกอกําเนิดวัสดุไมใชแลว  โดยไดออก
กฎหมายเพื่อควบคุมการจดัการวัสดุที่ไมใชแลว  เพือ่ใหโรงงานอุตสาหกรรมตองปฏิบัติตาม 
และเพื่อเพิม่ความใสใจดานสิ่งแวดลอมของโรงงาน อาทิ  เชน  พระราชบัญญัติโรงงาน  พ.ศ. 
2535     และ   ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เร่ือง  การกําจัดสิง่ปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลว  
พ.ศ. 2548  เปนตน  ซึ่งครอบคลุมโรงงานอุตสาหกรรมทุกประเภทรวมทัง้โรงงานผลิตเรซิน
สังเคราะหดวย   นอกจากนั้น หลายๆ  โรงงาน หรือ  บริษัท  ยังนาํเรื่องการจัดการวัสดุไมใช

http://www.environnet.in.tn/
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แลวมาเปน     กลยุทธในการแขงขันอีกดวย   และในหลาย ๆ  อุตสาหกรรม การจัดการวัสดุไม
ใชแลวยังเปนขอกําหนดที่ลูกคาตองการ   
 
1.1 ที่มาของปญหา 
 
 บริษัทตัวอยาง  เปนบริษัทผลิตเรซินสังเคราะห กอต้ังเมื่อ  พ.ศ. 2537  มีกําลงัการ
ผลิต  1,000 ตัน/เดือน   มถีังทาํปฏิกิริยา  (Reactor)  จํานวน 4 ถัง  ผลิตเรซิน  2  ประเภท คือ  
อัลคิดเรซิน  (Alkyd resin)  ซึ่งใชเปนสารยึดเกาะ  (binder)  ในอุตสาหกรรมส ี    และ          
โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว             ( Unsaturated   polyester   resin )    ใชในงาน  
หลอตุกตา  เคลือบรูป  อุตสาหกรรมไฟเบอรกลาส  และ  สีโปวรถยนต   

ข้ันตอนกระบวนการผลิตอัลคิดเรซิน  และ  โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  มีข้ันตอน
การผลิตที่คลายคลึงกัน   แสดงดังรูปที่ 1.3  โดยกระบวนการผลิตเริ่มต้ังแต  กระบวนการรับ
วัตถุดิบ  ตรวจสอบวัตถุดิบ  และจัดเก็บวัตถุดิบ  โดยสวนคลังสนิคา   เมื่อมกีารผลิตตาม
แผนการผลิต    สวนผลิตจะเบิกวัตถุดิบตามปริมาณที่กาํหนดในแตละสูตรการผลิต  จัดเตรียม
ไวเพื่อรอการผลิต   กอนเริ่มการผลิต พนังงานจะตรวจสอบความพรอมของเครื่องจกัรอุปกรณ
ตาง  ๆ   เร่ิมการผลิตโดย  เทวัตถุดิบที่เตรียมไวลงในถงัทาํปฏิกิริยา   เร่ิมใหความรอนกับถัง
ทําปฏิกิริยา  ในระหวางการผลิตพนงังานจะเก็บตัวอยางเรซินมาตรวจสอบคุณภาพเปนชวง  ๆ  
จนไดคุณสมบัติของเรซินตามที่ตองการจึงลดอุณหภูมิของถังทําปฏิกิริยาลง    และถาย        
เรซินที่ไดลงไปผสมกับสารทําละลายในถงัผสม    เกบ็ตัวอยางเรซนิมาตรวจสอบคุณภาพอีก
คร้ัง   จนไดเรซินตามคุณสมบัติที่ตองการ จึงเขาสูกระบวนการกรองและบรรจุเรซินลงถงัเหล็ก
ขนาด  200  ลิตร   จัดเก็บเขาคลังสินคาเพื่อรอจัดสงใหลูกคาตอไป  ในแตละขั้นตอนการผลิต
กอใหเกิดวัสดุไมใชแลวจากกระบวนการผลิต  ประกอบดวย  น้าํเสีย  อากาศเสยี  และ  วัสดุ
ไมใชแลวประเภทของแข็ง  ซึง่ในปจจุบนั   น้ําเสยีที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตไดมกีารติดตั้ง
ระบบบําบัดน้าํเสียที่มีประสิทธิภาพ   และ  อากาศเสียทีเ่กิดจากกระบวนการผลิตคือ  ไอเสียที่
เกิดขึ้นจากการเผาไหมของเตาเผาน้ํามนัรอนซึ่งมีปริมาณนอยและ ไมกอใหเกิดปญหามลพิษ
ภายในโรงงาน   แตวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็ง    ประกอบดวย  เรซินที่ไมไดคุณภาพใน
กระบวนการผลิต   เศษเรซนิที่เหลือจากกระบวนการผลติ       ถงับรรจปุนเปอนสนิคาสําเร็จรูป    
ถังและถงุบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ เปนตน ซึง่เปนวัสดุไมใชแลวที่มีคณุสมบัติเปนวสัดุไมใชแลว
ประเภทอันตราย    (Hazardous waste)   ตามภาคผนวกที ่ 1  ใน  ประกาศกระทรวง
อุตสาหกรรม เร่ือง  การกําจัดสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุไมใชแลว  พ.ศ. 2548  คือ  มีคณุสมบัติเปน
สารไวไฟ   เปนสารกัดกรอน   ซึ่งในปจจุบนัยังไมมีการคัดแยกตามแหลงกําเนิด และ ประเภท
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ในการกาํจัดทิง้  โดยพนักงานจะจัดเกบ็รวมกันกับขยะทั่วไป  เปนวัสดุไมใชแลวประเภทไม
อันตราย  (Non-Hazardous  waste)  ในการกําจัดวัสดุไมใชแลวจึงตองสงกาํจัดเปนวัสดุไมใช
แลวประเภทอนัตรายทั้งหมด    ซึง่กอใหเกิดคาใชจายในการกาํจัดทีสู่งมาก     นอกจากนัน้ยัง
กอใหเกิดปญหามลพิษภายในโรงงาน  เกดิการหกรัว่ไหลของวัสดุไมใชแลว   และสูญเสียพืน้ที่
ในการจัดเกบ็วัสดุไมใชแลวดังกลาว 
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รูปที่ 1.3  แผนผังกระบวนการผลิตเรซิน 

รับวัตถุดิบ 

ตรวจสอบ
วัตถุดิบ 

เตรียมวัตถุดิบ 

เทวัตถุดิบลงถังปฏิกิริยา 

ควบคุมปฏิกิริยา 

ตรวจสอบ
ผลิตภัณฑ 

กระบวนการผสม 

จัดเก็บวัตถุดิบ 

ตรวจสอบ
ปฏิกิริยา 

กรองและบรรจุลงถัง 

จัดเก็บเขาคลัง 

จัดสงสินคา 

สงคืนผูขาย 
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จากรูปที ่ 1.3 แผนผังแสดงกระบวนการผลิตเรซิน   มีวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็ง
เกิดขึ้น     ดังนี ้

1. วัตถุดิบที่เสื่อมคุณภาพจากการเก็บไวนาน  และเสียหายจากการเคลื่อนยาย 
จัดเก็บ  ไมมกีารแยกประเภทของวัตถุดบิ     ประมาณ 100 กิโลกรัม/ปในการ
กําจัดตองสงใหผูรับกําจัดสารเคมีจากภายนอกดาํเนนิการให  สารเคมีเหลานี้
กําจัดไดยาก และเปนสารเคมีที่มีคุณสมบัติเฉพาะไมสามารถนํากลบัมาใชในการ
ผลิตได    

2. ถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ  ประมาณ 800  ใบ/ป  และถงุปนเปอนวัตถุดบิ  
ประมาณ 30.000  ใบ/ป   ตองแยกประเภทและสงใหผูรับกําจัดจากภายนอก
ดําเนนิการกําจัดให  เสยีคาใชจายในการกําจัดสูง  และในขณะที่รอนําไปกาํจัดจะ
เกิดการฟุงกระจายของวัตถดุิบประเภทที่เปนผงเชน  ถุงบรรจุกรด  กอใหเกิด
อันตรายกับพนักงาน    

3. ผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพจากกระบวนการผลิต ประมาณ 16,000  กิโลกรัม/ป   
ซึ่งบางสวนสามารถนาํกลับไปใชในกระบวนการผลิตไดอีก  บางสวนขายลดราคา
ใหกับลูกคาทีส่ามารถใชงานได  และมีบางสวนไมสามารถนาํมาใชได  ตองสงให
บริษัทภายนอกดําเนนิการกาํจัด  เสียคาใขจายในการกาํจัด 

4. เศษเรซินที่เหลือจากการกระบวนการผลติ ซึ่งมีประมาณ 14,000  กิโลกรัม/ป   
เมื่อเปลี่ยนชนดิของผลิตภัณฑจะตองมีการถายเรซนิออกจากทอการบรรจุ ซึ่งจะมี
การรวบรวมเรซินและสงใหผูรับกําจัดจากภายนอกดาํเนนิการให   เสียคาใชจาย
ในการกาํจัด 

5. เศษเรซินที่เหลือจากกระบวนการตรวจสอบของฝายผลติและ ฝายเทคนิค ซึ่งมี
ประมาณ 900  กิโลกรัม/ป   รวบรวมและสงใหบริษทัภายนอกดําเนินการกาํจัด    
เสียคาใชจายในการกาํจัด 

6. ถังบรรจุที่มกีารปนเปอนเรซนิ   มีประมาณ 160 ถัง/ป  ซึ่งเสยีหายจากการจัดเก็บ
และเคลื่อนยาย  กอใหเกิดความสูญเสียในการผลิต  ดําเนนิการกําจัดโดยสงขาย
เปนถงับรรจุสารเคมีปนเปอนใหกับบริษัทลางทําความสะอาดถังมือสอง    
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วัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึน้นีท้าํใหเกิดปญหาตามมาคือ   
1. ทําใหเสียพื้นทีใ่นการจัดเกบ็เปนจํานวนมาก ประมาณ 1 สวนใน 15 สวนของพื้นที่   

โรงงาน และทําใหเกิดสภาพแวดลอมเปนพิษภายในโรงงาน  ซึ่งไดแก   ถงุ/ถัง
บรรจุปนเปอนวัตถุดิบและ เรซิน   เศษเรซินที่ไมไดคุณภาพและเศษเรซินที่เหลือ
จากกระบวนการผลิต 

2. วัสดุที่ไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึ้นนี ้ มีบางสวนที่เปนวัสดุไมใชแลวอันตราย
คือ มีสภาพไวไฟ    เปนสารมีพิษ   ซึ่งไดแก  เศษเรซนิที่ไมไดคุณภาพและเศษ     
เรซินที่เหลือจากกระบวนการผลิต    ทาํใหอาจเกิดอันตรายและอุบัติเหตุทําความ
เสียหายกับโรงงานได 

3. วัสดุที่ไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึ้นนีไ้มสามารถกําจัด และบาํบัดภายใน
โรงงานไดทัง้หมด  มีบางสวนตองจางผูรับกําจัดและบําบัดจากภายนอกซึง่ตอง
เสียคาใชจายสูง  ประมาณ  200,000  บาท/ป 

 
จะเหน็ไดวาจากปญหาดังกลาวขางตน   ยังตองมกีารศึกษาเพิ่มเติมในรายละเอียด

เกี่ยวกับ  แหลงกําเนิด  ประเภท  ปริมาณวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้น   และการดําเนนิการเพื่อลด
ปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็ง    ดังนั้นในการศึกษานี้จงึสนใจที่จะศึกษาการจัดการ
วัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึน้ภายในโรงงาน 
 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

1. เพื่อศึกษาแหลงกําเนิดและปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต 

2. เพื่อลดปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
 
1.3 ขอบเขตการศึกษาวิจยั 
 การศึกษาวิจัยนี้มุงเนนการศึกษาแหลงกาํเนิดและปริมาณของวัสดุไมใชแลวและเพื่อ
ลดปริมาณวัสดุไมใชแลว   โดยเนนเฉพาะวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็ง   ไดแก   วัตถุดิบ
หมดอาย/ุเสื่อมคุณภาพ  ถุงและถังบรรจุปนเปอนวตัถุดิบ    ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ   
ผลิตภัณฑที่เหลือจากกระบวนการผลิต   และ  ถังบรรจุปนเปอนผลิตภัณฑ    ภายในบริษทั
ตัวอยาง   ทั้งนี้ไมครอบคลุมถึง  น้ําเสยี  และ  อากาศเสีย 
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1.4 ขั้นตอนการดําเนินการศกึษาวิจัย 
1. ศึกษาทฤษฎีและสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของ และแหลงขอมูลอ่ืน ๆ 
2. สํารวจแหลงทีม่าของวัสดุไมใชแลว  รวบรวมขอมูลปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภท

ของแข็งภายในบริษัทที่เกิดจากแตละกระบวนการ      
3. ศึกษาแนวทางในการจัดการวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งจากทฤษฎี และ

งานวิจยัที่เกี่ยวของ เชน  การใชเทคโนโลยสีะอาดในการผลิต  การคัดแยกวัสดุไม
ใชแลว  การศกึษาเพื่อนาํวัสดุไมใชแลวกลับมาใชใหม  การแลกเปลี่ยนวัสดุไมใช
แลวระหวางโรงงานอุตสาหกรรม  เปนตน 

4. นําวิธีการที่ศึกษาไปประยุกตใชในบริษัท เพื่อจัดการวัสดุที่ไมใชแลวประเภท
ของแข็ง  และศึกษาผลลพัธที่ได   

5. ประเมินผลการดําเนินการ กอนและหลังการประยุกตใชการจัดการวสัดุไมใชแลว
ประเภทของแข็ง 

6. ทําการสรุปผลและเสนอแนะเพิ่มเตมิ 
7. จัดทํารูปเลมวทิยานพินธ 

 
1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1. ลดปริมาณวัสดุที่ไมใชแลวในโรงงาน 
2. ลดอันตรายและอุบัติเหตุทีอ่าจจะเกิดจากการจัดเก็บวสัดุอันตรายที่ไมใชแลว 
3. ลดคาใชจายในการบาํบัดและกําจัดวัสดุที่ไมใชแลว 
4. เพิ่มประสทิธิภาพและลดตนทุนในกระบวนการผลิต 
5. เปนแนวทางการจัดการวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งเพือ่ใหเปนไปตามที่

กฎหมายกาํหนด 
6. สรางภาพลกัษณที่ดีใหกบัโรงงานดานสิ่งแวดลอม 
7. เปนแนวทางในการจัดการวสัดุที่ไมใชแลวในอุตสาหกรรมเรซิน 
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บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

 ไดทําการสาํรวจทฤษฎีที่เกีย่วของ  ซึง่ประกอบไปดวย 
1) เทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด 
2) การจัดการระบบการจัดการสิ่งแวดลอม 
3) หลักการของการใชประโยชนวัสดุไมใชแลวและลดวัสดุไมใชแลว 
4) กิจกรรม 5ส. 
5) แผนภาพสาเหตุและผล 
6) การวิเคราะหแขนงความบกพรอง 
7) กฎหมายที่เกีย่วของกับการจัดการวัสดุไมใชแลว 
8) คําอธิบายเกี่ยวกับเรซนิ 

 
2.1 เทคโนโลยีการผลิตทีส่ะอาด (Clean Technology) 
 (ตําราระบบบาํบัดมลพษิน้าํ,กรมโรงงานอตุสาหกรรม  กระทรวงอุตสาหกรรม, 2548 ) 
 เทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด  หมายถงึ  การปรับปรุงหรือเปลี่ยนแปลงกระบวนการ
ผลิต  หรือผลิตภัณฑ  เพื่อใหการใชวัตถุดบิ พลังงาน  และทรัพยากรธรรมชาติ  เปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพ  โดยใหเปลีย่นเปนวัสดุไมใชแลวนอยที่สดุ  หรือไมมีเลย  จึงเปนการลดมลพิษที่
แหลงกาํเนิด  ทัง้นี้รวมถงึการเปลี่ยนวัตถดุิบ  การใชซ้ํา  และการนาํกลับมาใชใหม  จงึชวย
อนุรักษสิง่แวดลอมและลดตนทนุในการผลิตไปพรอมกัน 
 

2.1.1 หลักการของเทคโนโลยีสะอาด 
 หลักการของเทคโนโลยีสะอาด  สรุปไดดังนี ้

1. การลดมลพษิที่แหลงกําเนิด แบงไดเปน 2 แนวทางใหญ คือ  การเปลี่ยนแปลง
ผลิตภัณฑ  และการเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิต 

1.1. การเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑ  อาจทําไดโดยการออกแบบใหมีผลกระทบตอสภาวะ
แวดลอมนอยที่สุด  หรือใหมีอายุการใชงานยาวนานขึน้  เชน  ปรับเปลี่ยนสูตรของ
ผลิตภัณฑ  เพื่อลดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมเมื่อผูบริโภคนําไปใช  ยกเลิกการใช
ชิ้นสวนหรือองคประกอบในผลิตภัณฑที่ไมสามารถนาํกลับมาใชใหมได  และยกเลิก
หีบหอบรรจทุี่ไมจําเปน  เปนตน 
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1.2. การเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิตแบงไดเปน 3 กลุม คอื  การเปลีย่นแปลงวัตถุดิบ      
การเปลี่ยนแปลงเทคโนโลย ี และการปรับปรุงกระบวนการดําเนนิงาน 

1.2.1. การเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบ  โดยการเลือกใชวัตถุดิบทีม่ีคุณภาพหรือมีความ
บริสุทธิ์สูง  รวมทัง้ลดหรือยกเลิกการใชวัตถุดิบที่เปนอันตราย  เพือ่หลีกเลี่ยง
การเติมส่ิงปนเปอนเขาไปในกระบวนการผลิต  และพยายามใชวัตถทุีส่ามารถ
นํากลับมาใชใหมได   

1.2.2. การเปลี่ยนแปลงเทคโนโลย ี  ทาํไดโดยการออกแบบใหม เพิ่มระบบอตัโนมัติ
เขาชวยปรับปรุงคุณภาพของอุปกรณ  และแสวงหา           เทคโนโลยใีหมมาใช  
เชน  เปลี่ยนตาํแหนงการวางอุปกรณ หรือ   ระบบทอ    

1.2.3. การปรับปรุงกระบวนการดําเนินงาน เปนขั้นตอนทีท่ําใหไดผลิตภัณฑมากขึ้น  
เพราะผลิตภณัฑที่เสยีลดลง  และยังทําใหเกิดวัสดุไมใชแลวที่จะตองจัดการ
กําจัดนอยลง  โดยกําหนดใหมีขั้นตอนการผลิต  กระบวนการงานและขั้นตอน
การบํารุงรักษาที่ชัดเจน  รวมถึงการจัดระบบการบริหารจัดการภายในโรงงาน   

2. การนาํกลับมาใชใหม  แบงออกไดเปน 2 แนวทางคือ  การนําผลิตภัณฑมาใชใหม  
หรือการใชผลิตภัณฑหมุนเวยีน  และการใชเทคโนโลยหีมุนเวยีน   

2.1. การใชผลิตภัณฑหมนุเวียน  โดยหาทางนําวัตถุดิบที่ไมไดคุณภาพมาใชประโยชน  
หรือหาทางใชประโยชน  จากสารหรือวัสดุที่ปนอยูในวสัดุไมใชแลว  โดยนาํมาใชใน
กระบวนการผลิตเดิมหรือกระบวนการผลติอื่น ๆ   

2.2. การใชเทคโนโลยีหมนุเวยีน  เปนการนาํเอาวสัดุไมใชแลวผานกระบวนการตาง ๆ  
เพื่อนาํเอาทรพัยากรกลับมาใชอีก  หรือเพื่อทาํใหเปนผลิพลอยได  เชน  การนาํน้าํ
หลอล่ืนมาใชในกระบวนการผลิต  และตัวทําละลาย  ตลอดจนวัสดุอ่ืน ๆ  กลับมาใช
ใหมในโรงงาน  การนําพลังงานความรอนสวนเกินหรือเหลือใชกลับมาใชใหม   การ
นําวัสดุไมใชแลวกลับมาใชใหมควรทําที่จดุกําเนิด  มากกวาการขนยายไปจัดการที่
อ่ืน   โดยเฉพาะวัสดุไมใชแลวที่เกิดการปนเปอนของวัตถุดิบ  ซึ่งจะทาํไดงาย  และมี
ประสิทธิภาพสูง  รวมทั้งลดอัตราเสีย่งจากการปนเปอนในระหวางรวบรวมหรอื     
ขนถาย 

 
 
 
 
 



11 

2.1.2  ประโยชนจากการนําเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาดมาใช    
 เทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด  เปนเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพในการพัฒนาที่ยัง่ยนื  ทาํ
ใหสามารถรักษาคุณภาพสิง่แวดลอม  ควบคูไปกับการพัฒนาอุตสาหกรรม  ผลของการใช
เทคโนโลยีสะอาด  สามารถชวยให 

1. ลดวัสดุไมใชแลวจากการผลติ  และประหยัดคาใชจายในการบาํบัดวสัดุไมใชแลว 
2. ลดคาใชจายในการผลิต  เพราะใชวัตถุดิบนอยลงแตประสิทธภิาพการผลิตสูงขึ้น 
3. เพิ่มผลการผลติ  และเพิม่คุณภาพของผลติภัณฑ 
4. ประหยัดพลงังาน 
5. ลดความเสี่ยงและอุบัติเหตุ 
6. เพื่อความสามารถในการแขงขัน  และทาํใหภาพพจนขององคกรดีขึ้น 
7. เปนไปตามกฎหมายดานสิ่งแวดลอม 
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หลักการของเทคโนโลยีสะอาด 

การลดมลพิษที่แหลงกําเนิด การนํากลับมาใชใหม 

การปรับเปลีย่นผลิตภัณฑ การปรับปรุงกระบวนการผลิต 

การเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบ การปรับปรุงเทคโนโลย ี การปรับปรุงการดําเนินการ 

การใชซ้ํา การใชเทคโนโลยีหมุนเวยีน 

รูปที่ 2.1 แผนผังหลักการเทคโนโลยสีะอาด 
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2.1.3  ขั้นตอนการทําเทคโนโลยีสะอาด 
 การดําเนินการทําเทคโนโลยีสะอาดภายในโรงงาน  มีขัน้ตอนดังตอไปนี ้

1. การวางแผนและจัดตั้งองคกร  มีรายละเอยีดดังนี้คือ 
a) ผูบริหารเปนหวัใจหลักของการดําเนนิการ  เพราะตองอาศัยการทําดลุยภาพ

ระหวางผลประโยชนทางธุรกิจและสิ่งแวดลอม 
b) จัดตั้งคณะทํางานจากหนวยงานที่เกี่ยวของ 
c) กําหนดเปาหมายและขอบเขตของการดําเนินการ 
d) จัดทําตารางกาํหนดการทํางาน 
e) ติดตามการทาํงานอยางตอเนื่อง 

2. การประเมนิเบื้องตน 
a) เตรียมการประเมิน 
b) วางแผนและแบงหนาที่ในการรวบรวมขอมูล 
c) บันทกึรายการของหนวยปฏบิัติการทัง้หมดที่เกี่ยวของ 
d) จัดทําแผนผงักระบวนการผลิต 
e) ประเมินการใชทรัพยากร 
f) หาประเดน็ในการทาํเทคโนโลยีสะอาด  โดยพิจารณาโอกาสในการปรับปรุง  

การลดคาใชจาย  และการปรับปรุงดานสิง่แวดลอม 
3. การประเมนิโดยละเอียด 

a) วิเคราะหแหลงกําเนิดวัสดุไมใชแลว 
b) วิเคราะหสาเหตุของการสูญเสีย 
c) นําเสนอทางเลือกเทคโนโลยีสะอาดเพื่อลดการสูญเสีย 

4. การประเมนิความเปนไปได    
a) ประเมินทางดานเทคนิค 
b) ประเมินทางดานเศรษฐศาสตร 
c) ประเมินทางดานสิง่แวดลอม 

5. การลงมือปฏิบัติ 
a) จัดเตรียมแผนการปฏิบัติงาน  และดําเนินการตามแผน 

6. การตรวจติดตามอยางตอเนือ่ง 
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2.2    การจดัการระบบการจัดการสิง่แวดลอม 
 (ตําราระบบบาํบัดมลพษิน้าํ,กรมโรงงานอตุสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม , 2548 ) 

ระบบการจัดการสิ่งแวดลอม  เปนการนําหลกัการในภาคธรุกิจมาใชจัดการ
ส่ิงแวดลอม  (Environmental Management System, EMS)  ซึ่งเปนระบบปรับปรุง
ส่ิงแวดลอมอยางตอเนื่องในการประกอบกิจการของโรงงานอุตสาหกรรมแทนการควบคุมหรือ
กําจัดมลพิษทีป่ลายทอ 
 

2.2.1  ผลดีของการจัดการระบบการจัดการสิ่งแวดลอม 
 ผลดีดานสิง่แวดลอม 

1. ลดผลกระทบตอส่ิงแวดลอม   ลดวัสดุไมใชแลว  ลดการสูญเสีย 
2. ลดการใชทรัพยากร เนื่องจากมีการนําวัตถุดิบไปใชอยางประหยัดมี

ประสิทธิภาพมากขึ้น 
3. นําไปสูการพฒันาอยางยัง่ยืน  และอนุรักษสิ่งแวดลอม 

ผลดีดานธุรกจิ 
1. เพิ่มประสทิธิภาพของการผลติ 
2. เพิ่มคุณภาพของผลิตภัณฑ 
3. เพิ่มผลผลิต เนื่องจากการสญูเสียนอยลง 
4. ลดคาใชจายในการบาํบัดวสัดุไมใชแลว 
5. ลดตนทุน  เพราะมีการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ 
6. มีการออกแบบผลิตภัณฑใหมที่คาํนงึถงึสิ่งแวดลอม 
7. สรางภาพพจนที่ดีตอองคกรและตราผลิตภัณฑ 

ผลดีดานสังคม 
1. โรงงานอยูรวมกับชุมชนไดอยางสงบ ลดเหตุเดือดรอนรําคาญ  ลดเหตุ

รองเรียน 
2. เพิ่มความปลอดภัยตอชีวิตและสุขภาพอนามยัของคนงานและชุมชนรอบขาง  

รวมทัง้ทรพัยสินตาง  ๆ เพราะมีการจัดการที่ดี 
3. เปนแบบอยางที่ดีใหกับโรงงานอืน่ ๆ    
4. นําไปสูการบริโภคที่ยั่งยืน ที่เปนการบริโภคอยางฉลาดไมฟุมเฟอย  ไมมี

ผลกระทบตอส่ิงแวดลอมมากเกนิความจาํเปน 
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ผลดีดานเศรษฐกิจของประเทศ 
1. สรางภาพพจนที่ดีใหประเทศ   
2. เพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันทางการคา 
3. ลดเงื่อนไขทางการคาจากปญหาสิง่แวดลอม 
4. สรางรายไดจากการสงออกมากขึ้น  จากการมีระบบการจัดการสิ่งแวดลอมที่

ไดเปนที่ยอมรับของลูกคา  และไดเปรียบคูแขง 
 

2.2.2 เทคนิคของการจัดการระบบการจัดการสิง่แวดลอม 
เนื่องจากการจัดระบบการจดัการสิ่งแวดลอม  เปนการปรับปรุงสิ่งแวดลอม

ในการประกอบกิจการโรงงานอุตสาหกรรมอยางตอเนื่อง   จงึสามารถนําหลักเทคนิคตาง ๆ  
เขามาชวย  ดงัแสดงในรูปที ่2.2 

 

 
2.2.2.1 กิจกรรม 5ส  คือ กิจกรรมเพื่อความเปนระเบียบเรียบรอย  ในสถานที่

ทํางานซึ่งเปนปจจัยพืน้ฐานของการปรับปรุงเบื้องตน  ประกอบดวย      1) สะสาง    
2) สะดวก  3) สะอาด       4) สุขลักษณะ  5) สรางนิสยั   ซึ่งจะกลาวโดยละเอียดใน
หัวขอตอไป 

2.2.2.2 การจัดการที่ดี  หมายถึง  การดูแลเอาใจใสตรวจตรารักษาความเปน
ระเบียบเรียบรอยภายในโรงงาน  รวมถงึการซอมบํารุงและรักษาสุขภาพอนามัยของ
พนักงาน   คลายกับหลักการ  5ส.   แตมุงเนนกิจกรรมโดยเฉพาะเรื่องการปองกนัและ

5 ส. 
การจัดการที่ดีในโรงงาน 

การปองกันมลพิษ 
เครื่องมือทางเศรษฐศาสตร 

ระบบการจัดการสิ่งแวดลอม 
ISO  14001: 2004 

รูปที่ 2.2  เทคนิคการจัดการระบบการจัดการสิ่งแวดลอม 
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บํารุงรักษามากขึ้น   เชน     การดูแลรักษา ตรวจสอบ  และซอมบํารุงเครื่องจักร  
อุปกรณ  อยางสม่าํเสมอ    การจัดเกบ็สินคาอยางเปนระบบ   จดัเก็บขยะ  และ   
กากวัสดุไมใชแลวอยางถูกตอง  ตลอดจนแยกสวนที่อาจนํากลับมาใชใหมได 

2.2.2.3 การปองกนัมลพิษ   คือ  การลดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมจาก
กระบวนการผลิตผลิตภัณฑ  และการบริการ  ดวยการลดการเกดิวัสดุไมใชแลวที่
แหลงกาํเนิด    

2.2.2.4 การใชเครื่องมอืทางเศรษฐศาสตร  ไดแก   กลไกของรัฐบาลซึง่กรม
โรงงานอุตสาหกรรม จะใชสรางมาตรการแรงจูงใจใหโรงงานมกีารจดัการสิ่งแวดลอม   
โดยใชหลักการผูกอมลพิษเปนผูจาย (Polluter Pays Principle)  ซึ่งกาํหนด
คาธรรมเนียมการใชทรัพยากรและคาเสียหายตอส่ิงแวดลอม   โรงงานที่เขารวม
โครงการจะไดรับประโยชนทางดานเงินสนบัสนุนและ ยงัมีสวนรวมในการลดภาระตอ
ส่ิงแวดลอม 

2.2.2.5 ระบบการจัดการสิ่งแวดลอม  องคประกอบของระบบการจัดการ
ส่ิงแวดลอมมี 5 ข้ันตอน  คอื  1) การกําหนดนโยบาย  2) การวางแผน  3) การนาํไป
ปฏิบัติ  4) การตรวจสอบแกไข  5) การพิจารณาทบทวนโดยผูบริหารเพื่อการปรับปรุง
ใหดีขึ้น     รายละเอียดแตละขั้นตอน สรุปไดดังนี้ 

1) การกําหนดนโยบาย   เปนจุดเริ่มตนสาํคัญของการมรีะบบการจัดการ
ส่ิงแวดลอม  คือ  ความมุงมัน่ของผูบริหารซึ่งตองเหน็ความสําคัญของ
การมีระบบที่เหมาะสมกับองคกร  และใหความสนใจปญหาสิง่แวดลอม
ที่เกิดขึ้นจากการประกอบกิจการโรงงาน   รวมทั้งการปฏิบตัิตาม
กฎหมาย    ผูบริหารจะเปนผูกําหนดนโยบายสิ่งแวดลอมขององคกรและ
ประกาศใหพนักงานทกุคนรับรู และเขาใจถึงนโยบาย  เพื่อเปนแนวทาง
ในการรวมกันปฏิบัติใหบรรลุวัตถุประสงคตอไป  นโยบายควรชัดเจนงาย
ตอการทําความเขาใจ  และควรสอดคลองกับนโยบายดานอื่น ๆ  ของ
โรงงาน  เชน  ดานคุณภาพ  ความปลอดภยั  เปนตน 

2) การวางแผน   เปนกลไกที่จะนํานโยบายไปสูการปฏิบัติ    โดยมี
องคประกอบคือ  การกาํหนดลักษณะปญหาสิง่แวดลอมขององคกรที่
สําคัญ      ศึกษาความตองการของกฎหมายที่เกีย่วของกับโรงงาน 
รวมทัง้คําสั่ง และ ใบอนุญาตตางๆ      จดัทําวัตถุประสงคและเปาหมาย
ใหสอดคลองกับการจัดการปญหาสิง่แวดลอมที่สําคัญ  รวมทัง้กาํหนด
ดัชนีวัดผลทีช่ดัเจน    จัดทําโปรแกรมการจัดการสิ่งแวดลอม  เพื่อให
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บรรลุตามวัตถปุระสงคและเปาหมายที่ไดตั้งไวดวยการแตงตั้ง
ผูรับผิดชอบ   กําหนดวธิีปฏิบัติ  งบประมาณ  และระยะเวลาการปฏบิัติ    

3) การนาํไปปฏิบัติ   ไดแกการจัดทาํระบบการปฏิบัติงานและควบคมุการ
ดําเนนิการเพือ่ปฏิบัติตามโปรแกรม การจัดการสิ่งแวดลอมใหบรรลุผล  
ประกอบดวย   การจัดโครงสรางองคกรและกําหนดความรับผิดชอบของ
บุคลากรในแตละระดับ   การฝกอบรม  สรางจติสํานึก  เพิ่ม
ประสิทธิภาพในการทํางาน   การสื่อสารขอมูล   การควบคุมเอกสาร   
การควบคุมการดําเนนิงาน 

4) การตรวจสอบแกไข   ไดแก  การวัด  ติดตามผล  การประเมินผลและการ
แกไขใหเปนไปตามวัตถุประสงค  ประกอบดวย   การติดตามผลและ    
วัดคาดวยการบันทกึขอมูลผลการปฏิบัติ  การแกไขใหเปนไปตาม
วัตถุประสงค   การจัดเก็บขอมูลที่บนัทึกและรักษาอยางเปนระบบ   การ
ตรวจประเมินระบบการจัดการสิ่งแวดลอม 

5) การพิจารณาทบทวนโดยผูบริหาร   ไดแก  การที่ผูบริหารระดับสูง  ซึ่ง
เปนผูกาํหนดนโยบายสิง่แวดลอมของโรงงาน  พจิารณาทบทวนผลการ
ดําเนนิงานของระบบการจัดการสิ่งแวดลอมที่ประกาศใหอยูในประเด็น
ตาง ๆ  ดงันี ้   ความเหมาะสมและมีประสิทธิภาพอยางตอเนื่อง   มกีาร
เก็บขอมูลอยางถูกตอง  ทนัตอเหตุการณ    มีการตรวจประเมินติดตาม
ผล    มกีารปรบัปรุงใหดีขึ้นเรื่อย ๆ   

2.2.2.6  ISO 14001 : 2004    เปนระบบการจัดการสิ่งแวดลอมอยางหนึ่งทีถู่ก
ประกาศใชโดยองคมาตรฐานสากล    เมือ่วันที่ 15 พฤศจิกายน  พ.ศ. 2547  และ
ไดรับการยอมรับจากทัว่โลกรวมทัง้ประเทศไทย   เปนมาตรฐานสากลที่โรงงาน
สามารถขอรับการรับรอง   เพื่อแสดงวามีระบบการจัดการสิ่งแวดลอมตามขอกําหนด
ของมาตรฐาน และเปนที่ยอมรับของลูกคาในตางประเทศ   ขอกําหนดของมาตรฐาน
การจัดการสิง่แวดลอม  ISO  14001:2004  แสดงดังตารางที่ 2.1 
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หมายเลข
ขอกําหนด 

หัวขอ คําอธิบายโดยสังเขป 

4.2 นโยบาย องคกรตองกําหนดนโยบายดานส่ิงแวดลอมที่
เหมาะสมกับธุรกิจและสอดคลองกับกําหมาย  
ขอกําหนดตาง ๆ  ดานสิ่งแวดลอม 

4.3.1 ประเด็นปญหาส่ิงแวดลอม องคกรตองกําหนดวิธีการในการคนหา 
วิเคราะหลักษณะปญหาดานสิ่งแวดลอม 

4.3.2 กฎหมายและขอบังคับอื่น ๆ องคกรตองกําหนดใหมีการรวบรวมกฎหมาย  
ระเบียบตาง ๆ ดานสิ่งแวดลอมที่เกี่ยวของกับ
ธุรกิจ 

4.3.3 วัตถุประสงค/เปาหมาย องคกรตองกําหนดวัตถุประสงคเปาหมายและ
แผนการดําเนินงานใหสอดคลองกับนโยบาย 

4.4.1 ทรัพยากร บทบาท ความ
รับผิดชอบและอํานาจหนาที่ 

องคกรตองจัดใหมีทรัพยากร เพียงพอ และ
กําหนดหนาที่ความรับผิดชอบดานสิ่งแวดลอม
ใหชัดเจน 

4.4.2 การอบรม การปลูกจิตสํานึก องคกรตองจัดใหมีการฝกอบรมและ มีกิจกรรม
เพื่อปลูกจิตสํานึกดานสิ่งแวดลอม 

4.4.3 การสื่อสาร ตองจัดใหมีการส่ือสารดานสิ่งแวดลอมทั้งใน
องคกรและนอกองคกร 

4.4.4 ระบบเอกสาร องคกรตองจัดทําเอกสาร ขอกําหนดหลักของ
การจัดการสิ่งแวดลอมและแสดงถึงความ
เกี่ยวเนื่องของเอกสารตาง ๆ 

4.4.5 การควบคุมเอกสาร องคกรตองกําหนดวิธีการในการควบคุม
เอกสาร ระบุถึงการเปลี่ยนแปลงการจัดเก็บ 

4.4.6 การควบคุมการดําเนินงาน องคกรตองวางแผนกิจกรรมและดําเนินการ
เพื่อบรรจุตามวัตถุประสงคและเปาหมาย 

4.4.7 การเตรียมการในกรณีฉุกเฉิน องคกรตองกําหนดวิธีการปฏิบัติในกรณี
ฉุกเฉินเพื่อปองกันและบรรเทาผลกระทบตอ
ส่ิงแวดลอม 

4.5.1 การติดตามผล/วัดคา องคกรตองกําหนดวิธีการในการตรวจสอบและ
วัดคาของกระบวนการที่สงผลตอส่ิงแวดลอม 

 
ตารางที่ 2.1 ขอกําหนดมาตรฐานการจัดการสิ่งแวดลอม  ISO 14001   
                 (www.ftpi.or.th) 
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หมายเลข
ขอกําหนด 

หัวขอ คําอธิบายโดยสังเขป 

4.5.2 การประเมินความสอดคลอง องคกรตองประเมินความสอดคลองในการ
ปฏิบัติตามกฎหมายและขอกําหนดอื่นๆ  ที่
เกี่ยวของ 

4.5.3 การแกไข/ปองกัน องคกรตองกําหนดวิธีการในการรับผิดชอบใน
การหาสาเหตุขอบกพรอง  เพื่อบรรเทา
ผลกระทบตามเหตุหาวิธีการแกไขและปองกัน 

4.5.4 การควบคุมบันทึกขอมูล องคการตองกําหนดวิธีการในการบงชี้ การเก็บ  
และการทําลายบันทึกดานสิ่งแวดลอม 

4.5.5 การตรวจประเมิน องคกรตองกําหนดแผนการและวิธีการ
ตรวจสอบระบบการจัดการสิ่งแวดลอม 

4.6 การพิจารณาทบทวนโดย
ผูบริหาร 

ผูบริหารสูงสุดขององคกรตองมีการทบทวน
ระบบการจัดการสิ่งแวดลอมเพื่อใหม่ันใจวามี
การดําเนินการอยางตอเนื่อง เพียงพอ และมี
ประสิทธิผล 

 
ตารางที่ 2.1 ขอกําหนดมาตรฐานการจัดการสิ่งแวดลอม  ISO 14001  (ตอ)  

 (www.ftpi.or.th) 
 

 
2.3  การจัดการวสัดุไมใชแลวอุตสาหกรรมที่แหลงกําเนิด 
 ( ตําราระบบการจัดการมลพษิกากอุตสาหกรรม , กรมโรงงานอุตสาหกรรม กระทรวง

อุตสาหกรรม , 2548 ) 
 การเพิม่ข้ึนของปริมาณกากวัสดุไมใชแลวอุตสาหกรรมอยางรวดเร็ว  กอใหเกิดมลพษิ
กับส่ิงแวดลอม   หนวยงานตาง ๆที่รับผิดชอบดานการดูแลสิ่งแวดลอม  และ ผูประกอบ
กิจการโรงงาน  จําเปนตองหาวิธีการหรือมาตรการ  เพื่อใชในการจดัการกากวัสดุไมใชแลว
อุตสาหกรรมที่เกิดขึ้น  โดยการสรางระบบบําบัดมลพิษที่ตองลงทนุสูง  พบวาไมสามารถ
แกปญหาสิง่แวดลอมที่เกิดขึ้นไดอยางมีประสิทธิภาพ   ดังนัน้ในปจจุบันแนวคดิในการลด
มลพิษกากวัสดุไมใชแลวอุตสาหกรรมที่ไดผลที่สุดคือ   การลดมลพิษอุตสาหกรรมที่
แหลงกาํเนิด  เชน  การลดกากวัสดุไมใชแลวอุตสาหกรรมที่แหลงกําเนิดโดยใชเทคโนโลยกีาร
ผลิตที่เหมาะสม  รวมทัง้ใหมีการใชซ้ําหรอืการนาํกลับมาใชใหม   การลดกากวัสดุไมใชแลว
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อุตสาหกรรมที่เกิดขึ้นกอนการสงไปกาํจดั  โดยการแลกเปลี่ยนหรือจําหนายใหแกโรงงานที่
สามารถนําวัสดุไมใชแลวไปใชประโยชนได   
 ปจจุบันแนวทางที่ใชในการจัดการกากวัสดุไมใชแลวอุตสาหกรรม  ประกอบดวย  5  
แนวทาง  ดงันี ้

- การลดปริมาณกากวัสดุไมใชแลวอุตสาหกรรมที่แหลงกาํเนิด  
(Reduction) 

- การนาํกากอุตสาหกรรมนํากลับมาใชใหม   (Reuse) 
- การนาํกากอุตสาหกรรมมาใชประโยชนใหม  (Recycling) 
- การนาํกากอุตสาหกรรมกลบัคืน  (Recovery) 
- การกําจัดกากอุตสาหกรรม  (Residue disposal)    

ซึ่งมีรายละเอยีดของแตละแนวทางดังตอไปนี ้
 
 2.3.1 การลดปริมาณกากวัสดุไมใชแลวอุตสาหกรรมที่แหลงกาํเนดิ (Source  
reduction) 
  การลดปริมาณกากวัสดุไมใชแลวอุตสาหกรรมที่แหลงกาํเนิดเปนการปองกัน
ลดการเกิดวัสดุไมใชแลวอุตสาหกรรมจากกระบวนการผลิต  โดยมเีทคนิคและรายละเอียด
การดําเนินการดังตอไปนี้ 

2.3.1.1 การใช  เปลี่ยนแปลง  และ/หรือทดแทนผลิตภัณฑ 
1) การเปลี่ยนผลติภัณฑใหม 
การยกเลกิผลติภัณฑเดิมและคิดคนผลิตภัณฑใหมข้ึนใชแทน  โดย

สามารถใชงานไดตามวัตถปุระสงคเดิม เปนวิธกีารที่มีประสิทธิภาพมากที่สุดในการ
ลดวัสดุไมใชแลว  ตวัอยางเชน   การผลิตสีทาชนิดละลายในน้ําแทนสีทาชนิดละลาย
ในตัวทาํละลาย  เพราะมีอันตรายนอยกวาสทีาชนิดละลายในตัวทาํละลาย  และลด
การปลอยสารอินทรียระเหยงายสูบรรยากาศอีกดวย 

2) การเพิม่อายกุารใชงานผลิตภัณฑ 
การเพิม่อายกุารใชงานผลิตภัณฑโดยการซอมบํารุงและดูแลอยาง

สม่ําเสมอ  ทาํใหลดความถีใ่นการเปลีย่นชิ้นสวนใหมได  ซึง่เปนการลดวัสดุไมใชแลว
อุตสาหกรรมไดแนวทางหนึง่ 
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3) การเปลี่ยนสวนประกอบ/สวนผสมในผลิตภัณฑ 
การเปลี่ยนสูตรผสมของผลิตภัณฑ ใหมีการใชสารที่มีความเปน

อันตรายนอยลง  เชน  การใชเม็ดสอิีนทรียแทนเมด็สีที่มีโลหะหนักในการผลิตสี      
เปนตน 

อยางไรก็ตาม การเปลีย่นแปลง  และ/หรือ  การทดแทนผลิตภัณฑ
ดังกลาวนี้จะมคีวามเปนไปไดมากนอยเพยีงใดขึ้นกับองคประกอบหลายประการ เชน  
การทดแทนตองทาํใหกระบวนการผลิตสามารถดําเนินการไปไดดังเดิม  มีความคุม
ทุนในแงเศรษฐกิจและสิ่งแวดลอม  หรือสามารถลดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมได     
เปนตน 

  2.3.1.2  การควบคุมที่แหลงกําเนิดกากอุตสาหกรรม 
   การควบคุมทีแ่หลงกาํเนิดกากอุตสาหกรรม เปนการลดหรือกําจัด

กากอุตสาหกรรมที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ดวยวธิีการเปลีย่นแปลงวัตถดุิบ  
กระบวนการผลิต  และ/หรือวิธีปฏิบัติที่ใชในขั้นตอนการผลิตเพื่อใหเกิดกาก
อุตสาหกรรมนอยที่สุด  สามารถสรุปไดดงันี ้

1) การเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบที่ใชในการผลิต    
การเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบที่ใชในกระบวนการผลิตใหมีความเปนพิษ

นอยลง  โดยเลือกใชวัตถดุิบที่มีคุณภาพหรือมีความบริสุทธิ์สูง  และพยายามใช
วัตถุดิบที่สามารถนาํกลับมาใชใหมได   ปจจุบันนี้เทคนิคนี้เปนที่สนใจในการวิจัยและ
พัฒนามากขึน้   โดยเทคนคิการเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบม ี2 วิธี  ไดแก  การใชวัตถุดิบที่มี
ความบริสุทธิม์ากขึ้น   การใชวัตถุดิบทีม่ีการปนเปอนนอยจะทําใหกากวัสดุไมใชแลว
อุตสาหกรรมจากกระบวนการผลิตลดลง   และ   การใชวัตถุดิบอ่ืนแทน  การลดหรอื
ยกเลิกการใชวัตถุดิบที่มพีิษหรือเปนอนัตรายเปนเทคนิคที่ลดความเสี่ยงของ
ผลกระทบตอส่ิงแวดลอมในระยะยาว 

2) การเปลี่ยนแปลงเทคโนโลย ี
การเปลี่ยนแปลงเทคโนโลย ี เปนเทคนิคที่มีประสิทธิภาพมากในการ

ลดปริมาณกากอุตสาหกรรม   จําเปนตองวิจัยและพัฒนา  ใชเงินลงทนุสูง และใช
ระยะเวลานานในการนาํมาปฏิบัติ  ไดแก   

 2.1) การเปลีย่นกระบวนการผลิต  จําเปนตองศึกษาและ
ทบทวนกระบวนการผลิตเดิมทั้งหมดตั้งแตการจัดสงวัตถุดิบ จนถงึการจัดการ
ผลิตภัณฑที่เปนขั้นตอนสุดทาย   แหลงทีท่ําใหเกิดกากอุตสาหกรรมในกระบวนการ
ผลิตมาจากการทําปฏิกิริยาเคมีที่เกิดขึ้นไมสมบูรณ และไมมีประสิทธิภาพ  ดงันั้น  
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การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต   การเปลี่ยนตัวเรงปฏิกิริยา  การออกแบบ         
ถังทาํปฏิกิริยา และพารามิเตอร  เชน  อัตราการไหล  ในการผลิตจะชวยลดปริมาณ
กากอุตสาหกรรมได 

 2.2) การเปลีย่นเครื่องจกัร ทอ  และการจัดวางผงัใหม     
การแทนทีห่รือการปรับปรุงเครื่องจักรที่ดอยประสิทธิภาพ หรือทําใหเกิดกาก
อุตสาหกรรมมากเกินไป อาจเปนทางเลือกหนึง่ของเทคนิคการลดการเกิดกากที่
แหลงกาํเนิด   การใชเครื่องจักรทีม่ีประสิทธิภาพสามารถลดจํานวนของผลิตภัณฑที่
ไมไดตามมาตรฐาน   นอกจากนัน้การปรับปรุงทอและวาลวตาง ๆ  ที่เปนตัวสง
วัตถุดิบตาง ๆ  ใหมีประสิทธภิาพ สามารถลดการเกิดการรั่วไหลได    

 2.3)   การใชระบบอัตโนมัติ   ในขัน้ตอนบางสวนของ     
การผลิตจําเปนตองการความแมนยาํ เพื่อลดการเกิดกากอุตสาหกรรมไดมากที่สดุ  
ดังนัน้การใชระบบอัตโนมัตจิึงเปนทางเลอืกหนึง่ 

อยางไรก็ตาม   การเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยกีารผลิตจะมี
ประสิทธิภาพในระดับหนึ่งเทานัน้  สาํหรับแหลงกําเนิดที่มีอยูแลว   แตจะมี
ประสิทธิภาพสูงในกรณีของการกําจัด หรือลดปริมาณกากอุตสาหกรรมอันตรายใน
กระบวนการผลิตใหมที่จะเกดิขึ้นในอนาคตไดเปนอยางดี 

3) วิธีปฏิบัติที่ใชในขั้นตอนการผลิต 
การปฏิบัติงานที่ดีรวมไปถึงการเปลี่ยนแปลง และปรบัปรุงวิธกีาร

รวมทัง้องคกรที่ปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตดวย  โดยมีเปาหมายเพื่อกาํจัดกาก
อุตสาหกรรมที่อาจมาจากผูปฏิบัติงานในโรงงานอุตสาหกรรม  การปฏิบัติงานที่ดี
กระทําไดในหลายขั้นตอนของกระบวนการผลิต    และเปนวธิีการที่ไมตองลงทุนหรือ
เสียคาใชจายมากแตใหผลตอบแทนหรือคืนทนุสูงในระยะเวลาอันสัน้  ไดแก 

 3.1) การจัดทําบัญชีคาใชจายในการบาํบัด   โรงงาน
อุตสาหกรรมหลายแหงที่ผูประกอบการไมมีขอมูลกากอุตสาหกรรมที่เกิดขึ้น และ
คาใชจายที่เสยีไปในการบาํบัดและกาํจัด  ดังนัน้  การรวบรวมและจัดทําบญัชี
คาใชจายที่เกดิขึ้นในการจัดการกากอุตสาหกรรม สามารถใชเปนฐานขอมูลเร่ิมตนใน
การประเมนิและตรวจสอบการลดปริมาณกากอุตสาหกรรมในโรงงานได 

 3.2)   การจัดการการใชวัตถุดิบ  การสั่งซื้อวัตถดุิบใน
ปริมาณที่เหมาะสมกับการผลิต  ทาํใหวัตถุดิบไมหมดอายกุารใชงานกอนกําหนด  
หลีกเลี่ยงมิใหเกิดการรั่วไหลหรือหกหลนจากภาชนะบรรจุหรือ อุปกรณ  โดยติดตั้ง
อุปกรณกันลนและระบบปดปมโดยอัตโนมัติ   ใชถงัและภาชนะเก็บที่ออกแบบอยาง
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ถูกตองตามคําแนะนําของผูผลิตและเพื่อวตัถุประสงคเฉพาะเทานัน้  ซึ่งเปนการลด
การเกิดกากอตุสาหกรรมไดเปนอยางด ี

 3.3)  การวางแผนการผลิต   ทําใหลดปญหาการจัดเก็บ
วัตถุดิบและผลิตภัณฑ  ลดการสูญเสียวัตถุดิบในระหวางการใชงานในการผลิตได  
เชน   การเปลี่ยนแปลงตารางการผลิต  สามารถลดความถี่ในการทําความสะอาด
อุปกรณใหนอยลง   

 3.4)  การปรับปรุงการจัดเกบ็และขนยายวัตถุดิบอยางถูกวิธ ี   
 3.5) การคัดแยกประเภทวสัดุไมใชแลว  ประเภทที่ไมเปน

อันตรายออกจากกากอุตสาหกรรมอนัตราย  และแยกกากอุตสาหกรรมอันตรายทีเ่ปน
ของเหลว  จะชวยลดปริมาณกากอุตสาหกรรมอันตราย   ทําใหลดคาใชจายในการ
บําบัดและกําจัด   และการนํากลับไปใชใหมสามารถทาํไดงายขึน้ 

 3.6)   การใหความรูแกผูปฏิบัติงาน   การฝกอบรมเปน
สิ่งจําเปนในการใหผูปฏิบัติงานไดมีความตระหนักและเกิดความรับผิดชอบรวมกันใน
การลดปริมาณกากอุตสาหกรรม  รวมถงึการฝกอบรมเพือ่เพิ่มทกัษะในการ
ปฏิบตัิงาน  การเรียนรูวิธีการตรวจการรั่วไหลและวิธีการควบคุม   วิธีการลดกาก
อุตสาหกรรมรวมถงึการจัดใหมีโปรแกรมการจูงใจใหกับผูปฏิบัติงานทกุระดับในการมี
สวนรวมตรวจสอบแหลงกาํเนิดกากอุตสาหกรรมภายในโรงงานอุตสาหกรรม จะยิ่ง
ชวยใหการลดปริมาณกากอตุสาหกรรมประสบความสาํเร็จ 

 
 2.3.2  การนาํกากอุตสาหกรรมกลับมาใชซ้ํา  (Reuse) 
  การนาํกลับมาใชซ้ํา เปนการใชประโยชนวัสดุไมใชแลวที่นาํกลบัคืนใน
กระบวนการทีต่างกนัอกีกระบวนการ  โดยไมตองผานกระบวนการเปลี่ยนแปลงใด ๆ   ซึ่งใน
การนาํกากอุตสาหกรรมกลบัมาใชซ้ํา  ควรคํานึงถึงปจจยั 3 ประการ  ดังนี ้

1. องคประกอบทางเคมีของวสัดุไมใชแลวและผลกระทบตอ
กระบวนการทีจ่ะนําไปใช 

2. คุณคาทางเศรษฐกิจของวัสดุไมใชแลว ที่นาํมาใชอีกคุมคากับการ
ปรับเปลี่ยนกระบวนการ เพื่อใหสามารถนําวัสดุไมใชแลวนัน้มาใช
อีกหรือไม 

3. วัสดุไมใชแลวที่จะนํามาใชอีกนัน้หาไดงายเพียงใด  และปริมาณที่
เกิดขึ้นมีความสม่ําเสมอหรือไม       
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 วิธีการนํากากวัสดุไมใชแลวอุตสาหกรรมมาใชซ้ํา  สามารถแบงไดดังนี ้
1. การนาํวัตถุดบิที่ไมไดมาตรฐานกลับมาใชซ้ํา 
2. การนาํผลิตภัณฑที่ไมไดมาตรฐานหรือชํารุดเสียหายกลบัมาใชซ้ํา 
3. การนาํวัสดุไมใชแลวจากกระบวนการผลติ  การปรับแตง  และบรรจุ

หีบหอมาใชซ้าํ 
4. การนาํผลพลอยไดจากกระบวนการผลิตกลับมาใชซ้าํ 

 
 2.3.3  การนาํกากอุตสาหกรรมการใชประโยชนใหม (Recycling) 
 การนาํกากอุตสาหกรรมกลบัมาใชประโยชนใหมเปนหลักการของการลดปริมาณ
กากอุตสาหกรรมที่สําคัญรองจากการลดที่แหลงกําเนิด  ขอเดนของการนํากลับมาใช
ประโยชนใหมคือ   ไมตองมีการจัดการมากและใหผลตอบแทนกลับคืนในสัดสวนสงู    
กลาวคือ   ผลตอบแทนในทางเศรษฐศาสตรจากปริมาณวัตถุดิบที่ใชลดลง  ลดภาระการกาํจัด
วัสดุไมใชแลว   เพิม่ประโยชนทางเศรษฐกิจจากวัสดุเหลือใชเหลานัน้   และผลประโยชน
ในทางสิง่แวดลอมจากการอนุรักษทรัพยากรธรรมชาติ    รวมทัง้ลดความเสี่ยงทีอ่าจเกิดขึ้น
จากกระบวนการบําบัดและกําจัดกากอุตสาหกรรม  ดงันัน้การนํากลบัมาใชประโยชนใหม จึง
เปนแนวทางการจัดการวัสดุไมใชแลวที่นยิมใชกันในโรงงานตาง ๆ   วัสดุไมใชแลวที่สามารถ
หมุนเวียนกลบัมาใชใหมอาจเปนไดทัง้วัสดุไมใชแลวอันตรายและไมอันตราย    และสามารถ
ดําเนนิการไดทั้ง ณ แหลงกาํเนิด  และนําไปดําเนินการภายนอก    

 2.3.3.1  การนํากากอุตสาหกรรมกลับมาใชประโยชนใหมภายใน
แหลงกาํเนิด 

  ลักษณะและวธิีการใชประโยชน วสัดุไมใชแลวภายในโรงงานของ
อุตสาหกรรมประเภทตาง ๆ  จะแตกตางกนั  แตโดยสวนใหญจะถูกนํากลับมาใช
ประโยชนใหม  2 แนวทาง   คือ 1) การใชเปนวัตถุดิบทดแทนหรือใชรวมเปนวัตถดุิบ
ในกระบวนการผลิต  และ  2) การใชเปนแหลงพลงังาน     ทางเลือกในการใช
ประโยชนภายในโรงงานเปนผลใหปริมาณวัสดุไมใชแลว ณ แหลงกาํเนิดนอยลง  ไม
ตองเสียคาขนสงกากอุตสาหกรรม   แตมีขอเสียอยูที่จะตองมีคาลงทุนอุปกรณ      
การฝกอบรมพนักงานปฏิบตัิการและคาใชจายในการดาํเนนิการ   และในบางกรณี
ปริมาณวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้นไมคุมคากบัคาใชจายในการติดตั้งอุปกรณ 
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 2.3.3.2  การนํากากอุตสาหกรรมกลับมาใชประโยชนใหมภายนอก
แหลงกาํเนิด 

  การแปรรูปและการนาํกากอตุสาหกรรมกลับมาใชใหมของประเทศไทย ได
ดําเนนิการในเกือบทุกอุตสาหกรรม โดยเฉพาะการนาํวัสดุไมใชแลวที่มมีูลคาไปให
โรงงานอืน่เพื่อใชเปนวัตถุดิบในกระบวนการผลิตสินคาใหม เมื่อปริมาณวัสดุไมใช
แลวที่เกิดขึ้นไมเพียงพอ และไมคุมคากับการจะติดตั้งอุปกรณเพื่อนํากลบัมาใช
ประโยชนในโรงงานเอง  หรือวสัดุทีน่ํากลับคืนมานั้นไมสามารถนํามาใชไดอีกใน
สถานที่เดียวกนั  นอกจากนี้ในโรงงานอตุสาหกรรมบางแหงยังมีการสงวัสดุไมใชแลว
ไปปรับปรุงคุณภาพแลวนาํกลับมาใชใหมในโรงงานของตนเอง   ทั้งนี้เพื่อลดตนทนุ
ของวัตถุดิบทีส่ั่งซื้อใหม    

  2.3.3.3  การแลกเปลี่ยนกากอุตสาหกรรม 
  ในปจจุบนั การนํากากอุตสาหกรรมกลับมาใชประโยชนยังมนีอยมาก 

เนื่องจากกากอุตสาหกรรมมีการปนเปอนมากเกินไป   กากอุตสาหกรรมมีประมาณ
นอยไมคุมคาในการนํามาใชประโยชนในทางปฏิบัติ   ดังนั้นจึงไดมีการจัดตั้ง
หนวยงานกลางเพื่อเปนศนูยขอมูล และศูนยรับซื้อขายแลกเปลี่ยนวสัดุไมใชแลวจาก
โรงงานตาง ๆ  ศูนยนี้มีฐานขอมูลแหลงกําเนิดวัสดุไมใชแลวตาง ๆ  ในแงชนิดและ
ปริมาณ  เพื่อใหผูสนใจสามารถติดตอสืบคนขอมูลและติดตอแลกเปลี่ยนวัสดุไมใช
แลวกันได    

  กากอุตสาหกรรมอันตรายบางประเภท ที่เกิดขึ้นจากอุตสาหกรรมหนึ่ง
สามารถนําไปใชประโยชนในอุตสาหกรรมอื่นได  ดังนัน้การจัดทําบัญชีรายชื่อกาก
อุตสาหกรรมอนัตรายรวมกันและบริการแลกเปลี่ยนกากอตุสาหกรรมอนัตราย   จะทาํ
ใหลดคาใชจายในการกําจัดกากอุตสาหกรรมอันตรายทีเ่กิดขึ้นได  ตัวอยางกาก
อุตสาหกรรมอนัตรายที่สามารถแลกเปลี่ยนได  เชน  กรด ดาง ตวัทาํละลาย          
สารกัดกรอน  เปนตน   

  การตัดสินใจขัน้สุดทาย ที่จะใชมาตรการการใชกากอุตสาหกรรมในลกัษณะ
หมุนเวียนนํากลับมาใชประโยชนใหมหรือไมนั้น   ข้ึนอยูกับปจจยัหลายประการ
ดวยกนั  เชน  ระยะหางระหวางสถานทีต่ั้งระบบการใชหมนุเวยีน  และแหลงผลิต   
ปริมาณกากอตุสาหกรรมอนัตราย  คาใชจายในการสงกากอุตสาหกรรมอนัตราย   
และคาใชจายในการเก็บรวบรวมหรือเก็บรักษาไว  ณ  แหลงกําเนดิเปรียบเทียบกับ
คาใชจายในการเก็บรวมรวมขนสงไปยงับริเวณนอกแหลงกําเนิด 
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 2.3.4  การนาํกลับคืน  (Recovery) 
 เนื่องจากมกีากอุตสาหกรรมชนิดตาง ๆ  มากมาย  ซึ่งแตละชนิดใชวิธกีารและ
เทคโนโลยีในการนาํกลับคืนที่แตกตางกนั  ข้ึนอยูกบัประเภทของกากอุตสาหกรรม          
ความคุมทุน  สรุปแนวทางในการนํากากอตุสาหกรรมกลับคืน  เปน 2 กลุม ไดแก 
  2.3.4.1  การนํากากอุตสาหกรรมกลับคืน  (Material recovery) 
  การนาํกากอุตสาหกรรมกลบัคืน  สวนใหญเปนการนํากลับคืนที่แหลงกําเนิดมากกวา

การขนยายไปจัดการที่อ่ืน   เชน  การกลัน่แยกตัวทําละลายที่ใชขจัดคราบไขมันของ
ชิ้นงานตางๆ   แลวนํากลับมาใชทาํความสะอาดเครื่องมือ  หรือการแยกน้าํเสียดวย
ไฟฟาเพื่อแยกดีบุก  ทองแดง  หรือตะกั่ว    เพื่อนํากลับคืน  ทั้งนี้ปริมาณกาก
อุตสาหกรรมดังกลาวจะตองมีปริมาณมากเพียงพอที่จะนํากลับคืนได และคุมทนุใน
แงเศรษฐกิจ   สําหรับการขนยายกากอตุสาหกรรมไปบําบัดและกําจัดยังที่อ่ืนนั้นจะ
เหมาะสมในกรณีที่มีปริมาณนอยไมคุมคาที่จะนาํกลับมาใช  หรือนาํไปสกัดของมคีา  
กากอุตสาหกรรมที่มีปริมาณนอย  ดงักลาวนี้เชน  น้าํมันเครื่องใชแลว  ตัวทําละลาย
ใชแลว  แบตเตอรี่เกา   ตะกอนปนเปอน  โลหะหนกั  หรือพลาสติกเกา  เปนตน   
โดยทั่วไปจะนาํไปใชกับกากอุตสาหกรรมที่มีความเปนพิษตํ่าแตมีปริมาณมาก  เชน  
การนําสารละลายทีม่ีโครเมยีมกลับมาใชใหมในอุตสาหกรรมฟอกหนงั  เปนตน 

  2.3.4.2  การนําพลังงานจากกากอุตสาหกรรมกลับคืน  (Energy recovery) 
   การนาํพลงังานจากกากอุตสาหกรรมกลบัคืน มีแนวโนมที่จะเปนที่นยิมใน

อนาคต  เนื่องจากการพัฒนาเทคโนโลยีในดานนีเ้ติบโตอยางรวดเร็ว   โดยเฉพาะการ
ใชพลังงานจากตัวทาํละลายตาง ๆ  ซึ่งเปนกระบวนการทางฟสกิสในการแยกตัวทํา
ละลายจากกากอุตสาหกรรม  เพื่อนาํไปใชหรือขายสําหรับอุตสาหกรรมหรือกิจกรรม
อ่ืน ๆ  โดยไมมีการเปลี่ยนแปลงทางเคมีแตอยางใด  เชน  การแยกฟนอลจาก
อุตสาหกรรมกลั่นน้าํมนัปโตรเลียม  หรือการแยกตัวทาํละลายประเภทอื่น ๆ  ที่
เหมาะสม  ไดแก      เบนซีน      กรดอะซิตกิ  เปนตน 

 
 2.3.5 การกาํจดักากอุตสาหกรรม  (Residue disposal) 
 กากอุตสาหกรรมที่เหลือจากการผานขั้นตอนตาง ๆ   ทั้ง 4 ข้ันตอนมากอนหนานีแ้ลว
นั้นตองมีการกําจัดอยางถกูวิธี  ซึ่งถือเปนขั้นตอนสุดทายของการกาํจัด   วธิกีารที่ใชกัน
โดยทั่วไปคือ     การเผา    และการฝงกลบ   
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2.3.5.1 การเผากากอุตสาหกรรม 
  การเผาไหม  เปนกระบวนการทาํลายวัสดุไมใชแลวที่เปนของแข็ง  ของเหลว  และ  

กาซ   โดยการสันดาปดวยกระบวนการเผาไหมที่อุณหภูมิสูงจนแปรสภาพเปนไอเสีย   
และ/หรือเศษวัสดุไมใชแลวที่ไมไหมไฟ     ทัง้นีก้ารกาํจัดวัสดุไมใชแลวโดยการเผา   
คือการเผาวัสดุไมใชแลวในเตาเผาอยางถกูหลักสุขาภิบาล    คือ  สามารถเผาวัสดุไม
ใชแลวชนิดตาง ๆ   ไดอยางสมบูรณ    ไมทําใหเกิดเหตุรําคาญ   เชน  กลิ่น   ควนั   
และไมทําใหเกิดปญหามลพิษทางอากาศ   การเผาไหมที่ดีควรตองมีกระบวนการ
ออกซิเดชันทีท่ี่สมบูรณ   คอื  ตองมีออกซิเจนเพียงพอและทั่วถงึภายในเตา    ดงันั้น
ปจจัยสําคัญในการเผาไหม  ไดแก     อุณหภูมิ  เวลา   และ  ความปนปวน     

  2.3.5.2 การฝงกลบกากอุตสาหกรรม    
   การกําจัดกากอุตสาหกรรมโดยวิธีการฝงกลบเปนวธิีการที่สําคัญ และมีความ

จําเปนในการกําจัดกากอุตสาหกรรมอยางยิ่ง  เพราะการกําจัดกากอตุสาหกรรมดวย
วิธีการตาง ๆ  จะมีกากวัสดุไมใชแลวเกิดขึน้จากการบาํบัด   ซึ่งจําเปนตองนําไปกาํจัด
ดวยขั้นตอนสดุทายคือการฝงกลบ    อยางไรก็ตาม  การฝงกลบทีไ่มถูกวิธจีะสงผล
กระทบตอมนษุยและสิ่งแวดลอม    ดังนัน้เพื่อใหการฝงกลบกากอุตสาหกรรมเปน
วิธีการที่ปลอดภัย  จําเปนตองมีองคประกอบโดยรวมทัง้หมดที่เกีย่วของตั้งแตการ
คัดเลือกพื้นทีฝ่งกลบ  โครงสรางของระบบฝงกลบสําหรับกากอตุสาหกรรมที่เปน
อันตรายและไมเปนอนัตราย  ซึ่งมีความแตกตางกนั  ในเรื่องของวิธีการฝงกลบและ
ระบบปองกนั    ผลกระทบดานสิง่แวดลอม  การตรวจสอบ  และควบคุมคุณภาพ
ส่ิงแวดลอมของระบบฝงกลบ    การใชประโยชนพื้นทีฝ่งกลบ   รวมทั้งการฟนฟพูืน้ที่
ปนเปอนสารมลพษิ 

 
2.4  กิจกรรม  5ส. 
 (ตําราระบบบาํบัดมลพษิน้าํ,กรมโรงงานอตุสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม , 2548 ) 
 กิจกรรม  5ส. เปนแนวคิดการจัดระเบียบเรียบรอยในสถานทีท่ํางาน เพื่อใหมีสภาพ
การทาํงานที่ด ี  ปลอดภัย  เปนระเบียบเรยีบรอย    โดย 3ส.  แรก  จะสงผลแกวัสดุอุปกรณ  
และสถานที ่  สวน 2ส.  หลงั  จะสงผลโดยตรงตอคนทีบ่ริหารและนาํ  3ส.  แรกไปปฏิบัติอยาง
ตอเนื่อง  ถือไดวา กิจกรรม 5ส.  นี้  เปนพื้นฐานที่สําคญัในการทํางาน    เพราะกิจกรรม 5ส.  
จะเนนทีก่ารมสีวนรวมของทกุคนในองคกร   สวนประกอบของ 5ส.  แสดงดังรูปที ่2.3 
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รูปที่ 2.3  สวนประกอบของกจิกรรม 5ส. 
 
 2.4.1   สวนประกอบของ 5ส. 
สะสาง (SERI)  การแยกใหชัดเจนระหวางของที่จาํเปนกับของที่ไมจําเปน  

ของที่ไมจําเปนใหกาํจัดออก 
สะดวก (SEITON)  การจัดวางของที่จาํเปนใหงายตอการนําไปใช  มีที่สําหรับ

ของทุกสิง่  และของทุกสิง่ตองอยูในทีท่ี่กําหนด 
สะอาด (SEISO) การทาํความสะอาดสถานทีท่ํางาน  และอุปกรณเครื่องใช  

อยูเสมอ 
สุขลักษณะ (SEIKETSU)  สภาพสะอาดตา  เปนระเบียบ  โดยเกิดจากการรกัษา

มาตรฐานของ 3ส. แรก  ใหคงสภาพ  หรือปรับปรุงใหดี
ขึ้นอยูเสมอ 

สรางนิสยั (SHITSUKE)  การปฏิบัติตามกฎเกณฑใหถูกตองและตอเนื่อง จนติด   
เปนนิสัย 

  
2.4.2   ประโยชนจากการทํากิจกรรม 5ส. 

1. บุคลากรจะทาํงานไดรวดเร็วขึ้น มีความถูกตองในการทํางานมากขึน้ 
บรรยากาศและสภาพแวดลอมดีขึ้น 

2. เกิดความรวมมือ รวมใจ จะเกิดขึ้น บุคลากรจะรักหนวยงานมากขึ้น 

สะสาง 

สะดวก 

สะอาด 

สรางนิสัย 

สุขลักษณะ 

วัตถุและสถานที ่

คน 
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3. บุคลากรจะมีระเบียบวนิัยมากขึ้น ตระหนกัถึงผลเสยีของความไมเปน
ระเบียบในสถานที่ทาํงาน ตอการเพิม่ผลผลิต และถูกกระตุนให
ปรับปรุงระดับความสะอาดของสถานทีท่าํงานใหดีขึ้น 

4. บุคลากรปฏิบัติตามกฎระเบยีบ และคูมือการปฏิบัติงานทาํใหความ
ผิดพลาดและความเสีย่งตางๆ ลดลง 

5. บุคลากรจะมจีิตสํานึกของการปรับปรุง ซึ่งจะนําไปสูประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลในการทาํงาน 

6. เปนการยืดอายุของเครื่องจกัร อุปกรณ เครื่องมือตางๆ เมื่อใชอยาง
ระมัดระวังและดูแลรักษาทีด่ี และการจัดเก็บอยางถูกวิธีในทีท่ี่
เหมาะสม 

7. การไหลเวยีนของวัสดุจะราบรื่นขึ้น 
8. พื้นที่ทาํงานมรีะเบียบ มีทีว่าง สะอาดตา สามารถสังเกตสิ่งผิดปกติ

ตางๆ ไดงาย 
9. การใชวัสดุคุมคา ตนทุนต่าํลง 
10. สถานทีท่ํางานสะอาด ปลอดภัยและเห็นปญหาเรื่องคุณภาพอยาง

ชัดเจน 
 

2.4.3   หัวใจสําคัญของการทํากิจกรรม  5ส. 
 กิจกรรม 5ส.  ภายในองคกรใด ๆ  จะประสบความสําเร็จได  ทุกคนตองดําเนิน
กิจกรรมดังนี ้

1) ทุกคนตองมีสวนรวมและเขาใจกิจกรรม 5ส. 
2) ผูบริหารระดับสูงใหความสาํคัญและสนับสนุนจริงจัง  โดยถือเปนสวน

หนึง่ของงาน  ไมใชกิจกรรมเสริมหรือการเพิม่งาน  และ  ผูบริหาร
ระดับสูงตองมสีวนรวม  โดยเปนประธานคณะกรรมการ 5ส.  

3) แตละหนวยงาน  ตองใหความรวมมือและสนับสนนุ  โดย  ใหความรู
เกี่ยวกับ 5ส.    ตองแจงความคืนหนาในการทาํกิจกรรม 5ส.  ในระดับ
ตาง ๆ    คณะกรรมการและผูบริหารทุกระดับกระตุนและแนะนําใหทุก
คน  เขารวมกจิกรรม 5ส. 

4) จัดใหมีกิจกรรมเพื่อกระตุนสงเสริมการทํากิจกรรม 5ส.   เชน  จัดทาํปาย  
คําขวัญ   ขาวสารเพื่อเรียกรองความสนใจใหเขารวม    จัดทาํคูมอื  
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เอกสารแผนพบัใหทราบความสําคัญของกจิกรรม   5ส.  และ การตรวจ
พื้นที่เปนระยะ  โดยผูบริหารระดับสูง  และคณะกรรมการจากภายนอก 

5) ผูบริหารระดับสูงเดินดูพืน้ที่เปนครั้งคราว  เพื่อดูจุดออน  จุดแข็งของการ
ทํากจิกรรม 5ส.   และใหคําแนะนาํแกคณะกรรมการ  เพื่อแกไขให
เหมาะสม  รวมทั้งใหคํายกยอง  ชมเชยแกกลุมดีเดน 

6) การเริ่มตนควรทําพรอมกันอยางจรงิจัง   ถาหนวยงานใหญ  อาจเริม่ที่
พื้นที่ตัวอยางกอน 

7) การดําเนินกิจกรรม 5ส.  ควบคูไปกับกจิกรรมปรับปรุง หรือ  ระบบ
ขอเสนอแนะ  โดยเฉพาะ  ส  สะดวก   จําเปนตองอาศยัเรื่องการปรับปรุง
ใหดีข้ึน  ใหทํางานงายขึ้น   สะดวกขึ้น 

 
2.5  แผนภาพสาเหตุและผล  (Cause – and – Effect Diagrams) 
 ( เกียรติศักดิ์  ศรีประทีป , 2539 ) 
 แผนภาพสาเหตุและผล  (Cause – and – Effect Diagrams)  มีชื่อเรียกหลายชื่อ  
เชน   ผังกางปลา  (Fish Bone Diagrams)    แผนภาพอิชิกาวา  (Ishikawa Diagrams)  เปน
แผนภาพที่แสดงความสมัพนัธระหวางคณุลักษณะอยางหนึง่ (ผล)   กับปจจยัหรอืสาเหตุตาง 
ๆ  ที่มีผลทําใหเกิดคุณลักษณะนั้น ๆ   ในลักษณะที่เปนระบบ   ทาํใหสามารถทําความเขาใจ
กับปญหานัน้ ๆ  ไดดีขึ้น สมบูรณข้ึน 
 2.5.1 ลักษณะของแผนภาพสาเหตุและผล 
 แผนภาพสาเหตุและผลมีลักษณะคลายกางปลา  บางทีเรียกวา        “ผังกางปลา”  
โดยนิยมเขียนผลที่ตองการวเิคราะห  เชน  วัสดุไมใชแลว   ตําหน ิ   ลักษณะของขอบกพรอง  
หรือ  อุบัติเหตุ   ไวทีห่ัวปลา   แลวลากกางปลา  เพื่อเขียนสาเหตุที่เปนไปไดที่ทําใหเกิดผลที่ใส
ไวที่หวัปลา 
 ขอแนะนําในการจัดหมวดหมูของกลุมสาเหตุทีท่ําใหเกิดผล  ที่ตองการวิเคราะหไว
เปนกลุม ๆ  คือ   

1) พนักงานผูปฏิบัติ  (Man) 
2) เครื่องจักร อุปกรณ  และเครือ่งมือ (Machine) 
3) วัตถุดิบ  วัสดุ  และของใช  (Material) 
4) วิธีการทํางาน  กระบวนการผลิต  และระบบงาน  (Method) 
5) อ่ืน ๆ  เชน   สภาพแวดลอม  การควบคุมดูแล  การจัดการ  เงื่อนไขพิเศษ

ตามลักษณะงาน 



31 

2.5.2  การสรางแผนภาพสาเหตุและผล 
ขั้นที่ 1 ชี้ลักษณะคุณภาพที่เปนปญหาออกมาใหชัดเจน  ตัวอยางเชน  ความ

ผิดพลาดในการทํางาน 
ขั้นที่   2  ที่ริมขวาเขียนลักษณะคุณภาพลงไป  ตีกรอบสี่เหลี่ยมแลวลากเสนราบหนา

หัวลูกศรจากซายมือมายงักรอบนี้  (เรียกเสนกระดูกสนัหลัง)    

 
 ขั้นที่  3 แบงสาเหตหุรือองคประกอบที่สาํคัญออกเปน  4-8 ขอ  จากนั้นลากเสน ”กาง
ใหญ”   จากซายมือเอียงเขาหากระดูกสันหลงัแลวเขยีนสาเหตุสําคญัตาง ๆ  ขางตนที่ตน
ลูกศรแลวลอมกรอบสี่เหลี่ยม 
 
 
 

 
  
 
 
 ขั้นที่ 4 พยายามหาสาเหตุทีส่งผลใหเปนสาเหตุใหญเขียนเปน    กางปลา   หาสาเหตุ
ยอยที่สงผลใหเปนสาเหตุเขียนเปนกางเล็ก   และในที่สุดหามูลเหตุที่สงผลใหเกดิสาเหตุยอย  
เขียนเปนกางฝอย   วธิกีารดังกลาวจะชวยใหมองเหน็วธิีแกไขไดชัดเจนขึ้น 
 
 
 
 
 

ความผิดพลาด
ในการทํางาน 

ความผิดพลาด
ในการทํางาน 

คน เครื่องจักร 

วิธีการทํางาน สิ่งแวดลอม วัสดุ 
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ขั้นที ่ 5 สํารวจดูแผนภาพสาเหตุและผลอกีครั้งวามีสาเหตุอ่ืน ๆ   เพิ่มเติมอีกหรอืไม  
ถามีใหเขียนเติมลงไป 
 ขั้นที่ 6 ตอจากนัน้จัดลําดบัความสาํคัญมากนอยของสาเหตุสําคัญตาง ๆ  ในการ
กําหนดความสําคัญมากนอยดังกลาว  อาจใชวิธีการวิเคราะหขอมูลรวมกับการใชแผนภูมิ
พาเรโต 
 ขั้นที ่7 เติมหวัขอที่เกีย่วของลงไป  เชน  ชื่อผลิตภัณฑ  ข้ันตอนการผลิต   วนัเดือนป   
ที่เขียน 
 
2.6   การวิเคราะหแขนงความบกพรอง  ( Fault Tree Analysis ) 
 การวิเคราะหแขนงความบกพรอง  FTA  เปนเทคนิคการชี้บงอันตรายที่เนนถึง
อุบัติเหตุ หรือ  ขอบกพรองในการผลิต  หรือเหตุการณที่คาดวาจะเกดิขึ้น  เพื่อนาํไปวิเคราะห
หาสาเหตุของการเกิด  การออกแบบ  FTA  เร่ิมจากการกําหนดเหตุการณที่ไมพงึปรารถนาใน
ระดับบนสุด  จากนั้นพิจารณาสาเหตทุีท่ําใหเกิดเหตุการณที่ไมพึงปรารถนาระดบับนสุดนัน้  
แลวใชเกตตรรกซึ่งสวนใหญมักใช  “ and – gate “  หรือ  “ or – gate “  เชื่อมสาเหตุและ
เหตุการณที่ไมพึงปรารณานัน้ไว   สัญลักษณที่ใชในการวิเคราะหประกอบดวย 
 
 AND – Gate   เหตุการณจะเกิดขึ้นไดเนื่องจากสาเหตุ

หลายสาเหตุของเหตุการณยอย 
 
 OR – Gate เหตุการณจะเกิดขึ้นไดเนื่องจากสาเหตุใด

สาเหตหุนึง่ของเหตุการณยอย 
 

ความผิดพลาด
ในการทํางาน 

คน เครื่องจักร 

วิธีการทํางาน สิ่งแวดลอม วัสดุ 
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 Basic Event เหตุการณยอยที่เกิดขึน้ไดตามปกต ิ ซึ่ง
ทราบถงึสาเหตุที่เกิดขึ้นไดชดัเจนโดยไม
ตองทําการวเิคราะหหาสาเหตุตอไปถือ
เปนสาเหตุแรกของการเกิดอุบัติเหตุ 

 
 Fault Tree Event เหตุการณยอยที่สงผลใหเกดิเหตุการณ

ตอเนื่องจนเปนเหตุในการเกดิอุบัติเหตุ 
 
 Undeveloped Even เหตุการณยอยที่ไมตองทําการวิเคราะห

หาสาเหตุตอไปเนื่องจากไมมีขอมูล
สนับสนนุ 

  
  มีการวเิคราะหแลวในจุดอืน่จะไม

วิเคราะหซ้ํา 

 
 

รูปที่ 2.4 โครงสรางพืน้ฐานในการวิเคราะหแขนงความบกพรอง 

จุดบกพรองในระบบหรืออุบัติเหตุ 
(เหตุการณระดับบนสุด) 

แขนงความบกพรอง  ประกอบดวยลําดับเหตุการณที่
นําไปสูจุดบกพรอง หรือ อุบัติเหตุ 

ลําดับเหตุการณ 
ถูกเชื่อมโยงโดยใชเกตตาง ๆ   

เหตุการณดานบนที่อยูเหนือเกตและทุก ๆ เหตุการณที่มาจากสาเหตุพื้นฐานจะถูกแสดงไว
ในกรอบสี่เหลี่ยมผืนผาที่มีตัวอักษรบรรยายเหตุการณอยูขางใน 

ลําดับเหตุการณตางๆ จะถูกไลจนมาสิ้นสุดที่สาเหตุพื้นฐานซึ่งจะถูกแสดงดวยสัญลักษณ
วงกลม  ซึ่งหมายถึงจุดส้ินสุดในการวิเคราะหแขนงความบกพรอง 
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2.7  กฎหมายที่เกี่ยวของ 
 ( www.diw.go.th) 
 กฎหมายที่เกีย่วของกับการจัดการวัสดุไมใชแลว   มีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 
 2.7.1 กฎกระทรวงฉบบัที ่ 2 (พ.ศ. 2535)   ออกตามความในพระราชบัญญัติโรงงาน  
พ.ศ. 2535 
  เปนกฎหมายที่วาดวยการกาํหนดหนาที่ตางๆ  แกผูประกอบกิจการโรงงาน  
ในเรื่องการกําจัดขยะ  ส่ิงปฏิกูล  และวัสดุไมใชแลว   โดยมีสาระสาํคัญ  คือ  หามมิใหผู
ประกอบกิจการโรงงาน  นาํสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุไมใชแลว   ซึ่งมีลักษณะและคุณสมบัติตามที่
รัฐมนตรีกระทรวงอุตสาหกรรมกําหนดในราชกิจจานุเบกษา   ออกนอกบริเวณโรงงาน  เวนแต
ไดรับอนุญาตจากอธิบดีกรมโรงงานอุตสาหกรรม   หรือผูซึ่งอธิบดีมอบหมาย    และตองมีการ
แจงรายละเอยีดของสิ่งปฏิกูล  หรือวัสดุไมใชแลว  วิธกีารและสถานที่เก็บหรือทาํลาย   การ
ขนสง  เปนตน   ตามหลักเกณฑและวิธกีารที่รัฐมนตรีกระทรวงอุตสาหกรรมประกาศกําหนด 
 
 2.7.2 ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม  ฉบับที่ 6 (พ.ศ. 2540)   ออกตามความใน
พระราชบัญญตัิโรงงาน  พ.ศ. 2535  เร่ืองการกําจัดสิง่ปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลว 
  เปนกฎหมายที่วาดวยเรื่องการกําจัดวัสดุไมใชแลวที่ถือเปน  วัสดุไมใชแลว
อันตราย       ( Hazardous waste )  โดยไดกําหนดลกัษณะและคณุสมบัติของวสัดุไมใชแลว
ที่ถือเปนวัสดุไมใชแลวอันตราย  พรอมหลักเกณฑ และ วิธีการนําไปกําจัดอยางถูกตองไวใน
ภาคผนวก  ประกอบดวย   

ภาคผนวกที่ 1 บัญชีรายชื่อส่ิงปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลวซึ่งเปนวัสดุไมใชแลว  
อันตราย 

ภาคผนวกที่ 2  หลกัเกณฑและวิธีการทาํลายฤทธิ์ กําจัด ทิ้ง หรือฝงสิ่งปฏิกูล
หรือวัสดุที่ไมใชแลวซึ่งเปนวสัดุไมใชแลวอันตราย 

สาระสําคัญของประกาศฉบบันี้  มี 2 ประการ  คือ  
1. กําหนดหามมใิหผูประกอบกิจการโรงงานนําสิง่ปฏิกูลหรือวัสดุไมใช

แลวที่มีลักษณะและคุณสมบัติตามทีก่ําหนดไวในภาคผนวกที่ 1 
ออกนอกบริเวณโรงงาน  เวนแตไดรับอนุญาตจากอธิบดีกรมโรงงาน
อุตสาหกรรม หรือผูซึ่งอธิบดีมอบหมายใหนําออกนอกบริเวณ
โรงงานเพื่อนาํไปกําจัดตามหลักเกณฑในภาคผนวกที่ 2 



35 

2. กําหนดใหผูประกอบกิจการโรงงาน นําสิง่ปฏิกูลหรือวสัดุไมใชแลวที่
มีลักษณะและคุณสมบัติตามที่กาํหนดไวในภาคผนวกที ่ 1  ตองแจง
รายละเอียดเกีย่วกับชนิด ปริมาณ ลักษณะ คุณสมบัติ และสถานที่
เก็บส่ิงปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลว  พรอมทั้งวิธกีารเกบ็ ทาํลายฤทธิ ์
กําจัด ทิ้ง ฝง เคลื่อนยาย  และการขนสงตามแบบ  รง.6  ภายใน
วันที่ 30 ธนัวาคม ของทกุป 

 
2.7.3 ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับที่ 1 (พ.ศ. 2541)  ออกตามความใน

พระราชบัญญตัิโรงงาน  พ.ศ. 2535  เร่ือง  การกําจัดสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุไมใชแลว 
 เปนกฎหมายที่วาดวยการกาํจัดวัสดุที่ไมใชแลว ที่ไมถือเปนวัสดุไมใชแลว

อันตราย (Non-Hazardous waste)  โดยไดกําหนดลกัษณะและคณุสมบัติของวสัดุไมใชแลว
ที่ไมถือวาเปนวัสดุไมใชแลวอันตราย   พรอมหลักเกณฑและวิธีการนําไปกําจัดอยางถูกตองไว
ในภาคผนวก  ประกอบดวย 

ภาคผนวกที่   1  บัญชีรายชื่อส่ิงปฏิกูลหรือวสัดุที่ไมใชแลวที่ไมเปนวัสดุไม
ใชแลวอันตราย 

ภาคผนวกที่   2   หลักเกณฑและวิธีการทาํลายฤทธิ์ กาํจัด ทิ้ง หรือฝงสิง่
ปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลวทีไ่มเปนวัสดุไมใชแลวอันตราย 

  สาระสําคัญของประกาศฉบบันี้  ม ี2 ประการ  คือ 
1. โรงงานที่ตั้งอยูในพืน้ที่ 14 จังหวัดที่ระบุในประกาศฯ  และมีวัสดุที่ไม

ใชแลวที่มีลักษณะและคุณสมบัติ ตามทีก่ําหนดในภาคผนวก  ที ่ 1  
ตองปฏิบัติตามขอ 2 คือ 

2. หามนําวัสดุไมใชแลวออกนอกบริเวณโรงงาน จนกวาจะไดรับ
อนุญาตใหนําไปกําจัดตามหลักเกณฑที่ระบุในภาคผนวกที ่2 

 
2.7.4 ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับที่ 1 (พ.ศ. 2541)  ออกตามความใน

พระราชบัญญตัิโรงงาน  พ.ศ. 2535  เร่ือง  การกาํจัดสิง่ปฏิกูลหรือวสัดุไมใชแลว  (เพิ่มเติม)   
พ.ศ. 2547 

 เปนกฎหมายที่วาดวยการกาํจัดวัสดุที่ไมใชแลว ที่ไมถือเปนวัสดุไมใชแลว
อันตราย  (Non-Hazardous waste)  โดยไดกําหนดลักษณะและคุณสมบัติของวัสดุไมใชแลว 
และหลักเกณฑวิธกีารนําไปกําจัดตามที่กาํหนดไวในประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม  ฉบับที ่1 
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(พ.ศ. 2541)    สาระสําคัญอยูที่การเพิ่มเติมพื้นที่การบังคบัใชของประกาศกระทรวง
อุตสาหกรรม  ฉบับที่ 1 (พ.ศ. 2541)  ใหครอบคลุมทั่วประเทศ 

2.6.5  ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม เร่ือง การกําหนดชนิดและขนาดของโรงงาน  
กําหนดวธิีการควบคุมการปลอยวัสดุไมใชแลวมลพิษ หรือส่ิงใด ๆ  ที่มีผลกระทบตอ
ส่ิงแวดลอม  กําหนดคุณสมบัติของผูควบคุมดูแล ผูปฏิบัติงานประจํา และหลกัเกณฑการขึ้น
ทะเบยีนผูควบคุมดูแลสําหรับระบบปองกันสิ่งแวดลอมเปนพิษ พ.ศ. 2545 

 เปนกฎหมายที่วาดวยการกาํหนดชนิดและขนาดของโรงงาน  วิธีการควบคุม
การปลอยวัสดุไมใชแลวมลพิษหรือส่ิงใด ๆ  ที่มีผลกระทบตอส่ิงแวดลอม  รวมทัง้กาํหนด
คุณสมบัติของผูควบคุมระบบ  ผูปฏิบัติงานประจาํ  และหลักเกณฑการขึ้นทะเบียนผูควบคุม
ระบบปองกนัสิ่งแวดลอมเปนพิษ   ซึ่งประกอบดวย  ประเภทคุณสมบัติ  และหนาที่ความ
รับผิดชอบของบุคลากรดานสิ่งแวดลอมประจําโรงงาน   หนาที่ของผูประกอบกิจการโรงงาน  
การกําหนดชนิดและขนาดของโรงงานทีม่ีผลกระทบตอส่ิงแวดลอม   การฝกอบรมและการ
สอบมาตรฐาน  และการขึ้นทะเบียนเปนผูควบคุมระบบบําบัดมลพษิน้ํา  อากาศ  หรือระบบ
การจัดการมลพิษกากอุตสาหกรรม   รวมทั้งการตอและการเพกิถอนใบทะเบียน 

 
2.7.6 ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม เร่ือง หลกัเกณฑและวิธกีารแจงรายละเอยีด

เกี่ยวกับส่ิงปฏกิูลหรือวัสดุที่ไมใชแลวจากโรงงาน  โดยทางสื่ออิเล็กทรอนิกส  (Internet)     
พ.ศ.  2547 
  เปนกฎหมายที่วาดวยหลักเกณฑและ วิธกีารแจงรายละเอียดเกี่ยวกบัส่ิง
ปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลวจากโรงงาน  ผานทางสื่ออิเล็กทรอนกิส  (Internet)  ไปยังกรม
โรงงานอุตสาหกรรมตามแบบการแจงทีก่รมโรงงานอตุสาหกรรมกาํหนด  โดยมีสาระสําคัญ 3  
ประการ ดังนี ้

1. กําหนดใหผูประกอบกิจการโรงงานที่มีส่ิงปฏิกูลหรือวัสดุไมใชแลวซึ่ง
มีลักษณะคุณสมบัติตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับที ่ 6 
(พ.ศ. 2540)   และ ฉบับที ่ 1 (พ.ศ. 2541)  ตองแจงรายละเอียด
เกี่ยวกับชนิด  ปริมาณ  และชื่อผูรับบําบัดหรือกําจัดสิ่งปฏิกูลหรือ
วัสดุไมใชแลวผานทางสื่ออิเล็กทรอนกิสหรือทางโทรสารตามแบบ
แจงทีท่างกรมโรงงานอุตสาหกรรมกาํหนด   โดยตองแจงทกุครั้งและ
ทันทีทีน่าํสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลวออกนอกบริเวณโรงงาน 

2. ผูประกอบกิจการโรงงานที่แจงขอมูลทางสือ่อิเล็กทรอนกิสหรือทาง
โทรสารแลวใหไดรับการยกเวนไมตองแจงตาม รง.6 
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3. ผูประกอบกิจการโรงงาน จะตองทาํขอตกลงกับผูรับบําบัดหรือกําจดั
ส่ิงปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลวออกไปกําจัดหรือบําบัด  โดยใหผูรับ
บําบัดหรือกาํจัดแจงรายละเอียดเกี่ยวกับชื่อผูประกอบกิจการ
โรงงานที่สงมอบ  ชนิด  ปริมาณ วธิีการบําบัดหรือกาํจัด   และการ
ขนสงสิ่งปฏิกลูหรือวัสดุที่ไมใชแลว จากผูประกอบกจิการโรงงาน   
โดยวิธีการสงขอมูลทางสื่ออิเล็กทรอนกิสหรือทางโทรสารตามแบบ
แจงที่กรมโรงงานอุตสาหกรรมกําหนด 

 
 2.7.7  พระราชบัญญัติการนิคมอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย  พ.ศ. 2522 
  เปนกฎหมายที่วาดวยเรื่องการจัดการภายในนิคมอุตสาหกรรม  มี
สาระสําคัญ  คือ  ใหอํานาจแกผูวาการนิคมอุตสาหกรรมในการอนุญาตใหตัง้โรงงานและ
ประกอบกิจการโรงงานตาม  พระราชบญัญัติโรงงาน  ควบคุมการดําเนนิงานของผูประกอบ
กิจการอุตสาหกรรม   หรือประกอบการคาเพื่อสงออก  และผูใชที่ดินในนิคมอุตสาหกรรมให
เปนไปตามระเบียบ  ขอบังคับ  และกฎหมาย  รวมทัง้การดําเนนิงานที่เกี่ยวกบัการ
สาธารณสุข   หรือทีก่ระทบกระเทือนตอคุณภาพสิ่งแวดลอม   ซึง่รวมทั้งการควบคุมใหผู
ประกอบกิจการโรงงานในเขตนิคมอุตสาหกรรมตองจัดการวัสดุไมใชแลว   ตามหลักเกณฑ
และประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 
 
 2.7.8  ประกาศการนิคมอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย ที่ 58/2544  เร่ือง การกาํจัดสิ่ง
ปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลวในการนิคมอุตสาหกรรม  ประกาศ ณ วนัที ่27 ธันวาคม 2544 
  เปนกฎหมายที่วาดวยเรื่องการคัดแยก  และ กําจัดขยะวัสดุไมใชแลวของ
ผูประกอบการภายในนิคมอตุสาหกรรม   โดยมีสาระสาํคัญ  ดังนี้   กําหนดใหผูประกอบการ
ในนิคมอุตสาหกรรมตองมกีารแยกวัสดุไมใชแลวออกเปน 3 ประเภท คือ  ขยะมูลฝอย ขยะ
ทั่วไป  และขยะอันตราย    จัดเก็บอยางเหมาะสม  และตองมีการขออนุญาต  รวมถึงมีการ
จัดทําใบกาํกบัการขนสงเมือ่จะนําสิง่ปฏกิูล  หรือวัสดุไมใชแลวออกนอกโรงงาน   โดยสรุปแลว
ระเบียบปฏิบัตินี้ใชเพื่อควบคุมการนาํวัสดุไมใชแลวทุกประเภททัง้ที่เปนขยะมูลฝอย  ขยะ
ทั่วไป  และขยะอันตราย  ออกจากบริเวณโรงงานของผูประกอบการในนิคมอุตสาหกรรม  โดย
อิงตามพระราชบัญญัติโรงงาน  รวมทัง้ไดกําหนดใหมีระบบเอกสารขนสงวัสดุไมใชแลวทุก
ประเภท 
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2.8  คําอธิบายเกีย่วกับเรซิน 
 เรซินที่ผลิตในโรงงานตัวอยาง แบงเปน 2 ประเภท  คือ  อัลคิดเรซิน  และ  โพลีเอ
สเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว   ซึ่งมีรายละเอยีดดังตอไปนี ้
 

2.8.1 อัลคิดเรซิน  (Alkyd Resin) 
 ( สารเคลือบผิว สี วารนิช  และ แลกเกอร  , อรอุษา สรวารี , 2542) 
 

องคประกอบของอัลคิดเรซิน 
 อัลคิดเรซิน  เปนโพลีเอสเตอรที่ไดจากปฏิกิริยาระหวางโพลิไฮดริกแอลกอฮอล กับ
กรดไดหรือโพลีเบสิก  นอกจากนีม้ักใชกรดไขมันหรือน้าํมนัมาเอสเตอริฟายรวมดวย 
 ถาใหกลีเซอรอลทําปฏิกิริยากับฟทาลิกแอนไฮไดรด  หรือ กรดไดเบสิกอื่น ๆ แตลําพัง  
โดยไมใสสารอื่นลงไปดวย  จะเตรียมไดอัลคิดเรซินที่เปราะและใชประโยชนไดนอยใน
อุตสาหกรรมเคลือบผิว  เนื่องจากเรซินดังกลาวเกิดโครงรางเชือ่มโยงแบบตาขายจากหมู
ไฮโดรกซิลที่เหลืออยู  จึงทําใหเปราะและไมละลายในตัวทาํละลายทั่วไป   อยางไรก็ตาม
สามารถลดความเปราะ และเพิ่มการละลายของเรซนินี้ไดโดยการเติมกรดโมโนเบสิกที่มโีซ
ยาว ๆ   ซึง่มกัไดมาจากกรดไขมันที่เกิดในธรรมชาติเขาไปในโมเลกลุของ     อัลคิดเรซิน  และ
เรียกอัลคิดเรซินที่เตรียมไดโดยวิธีการดังกลาวนี้วา  อัลคิดที่ดัดแปรดวยน้ํามัน                   
(oil-modified alkyd resin)  ตัวอยางเชน   linseed oil-modified alkyd resin  ไดจากการนาํ
น้ํามนัลนิสีดซึง่มีกรดลิโนลินกิเปนสวนประกอบ  มาดัดแปรอัลคิดเรซินโดยการนาํน้าํมันมาให
ความรอนผสมกับ          กลีเซอรอลแลวจึงเติมฟทาลิกแอนไฮไดรดลงไป 
 กรดไขมันที่เขาไปอยูในโมเลกุลของอัลคิดเรซิน  จะลดจํานวนหมูฟงกชันแนลของ      
เรซินทีย่อมลดโครงรางตาขายของเรซินดวยทําใหละลายดีข้ึน   ในขณะเดียวกนัโซของกรด
ไขมันจะทาํใหเรซินมีลักษณะไมมีข้ัว  (non-polar)  เพิม่ข้ึน   จงึทาํใหละลายไดในน้ํามนัและ
ตัวทําละลายไฮโดรคารบอน  นอกจากนีก้รดไขมันยังชวยเพิม่ความออนตัวของเรซนิทาํใหไม
เปราะ  จงึอาจถือไดวากรดไขมันเปนพลาสติไซเซอรภายใน  (internal plasticizer)  ของ     
อัลคิดเรซิน 

โพลีไฮดริกแอลกอฮอลที่ใชเปนสวนประกอบของอัลคิดเรซินทีน่ิยมมากที่สุด  ไดแก      
กลีเซอรอล     เพนตะอีริทริทอล (pentaerythritol)  นอกจากนี้อาจใชไดเพนตะอีริทริทอล           
ไตรเมทิลลอลโพรเพน   เอทลิีนไกลคอล  และไดเอทิลีนไกลคอล  เปนตน 
 กรดโมโนเบสกิที่ใชเปนสารดัดแปรของอัลคิดเรซิน  มากใชน้ํามันที่เกดิอยูในธรรมชาต ิ 
เติมลงในของผสมที่จะเตรียมอัลคิดเรซินไดเลยโดย ไมตองแยกเอากรดโมโนเบสิกออกมากอน   
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ในกรณีดังกลาวถาน้าํมนัที่ใชเปนน้ํามนัแหงเร็วและใขในปริมาณสงู  อัลคิดเรซินที่ไดจะมี
สมบัติแหงไดเองในอากาศ  แตถาเปนน้าํมนัไมแหง  อัลคิดเรซินที่ไดจะนําไปใชเปน          
พลาสติไซเซอรในแลกเกอร 
 สําหรับน้ํามนัจากธรรมชาติที่นาํมาใชในอลัคิดเรซิน  ไดแก  น้ํามันลินสีด  น้าํมนัถั่ว
เหลือง   น้ํามันละหุง  น้าํมันทอลล  น้าํมันมะพราว  น้าํมนัปาลม  น้ํามันปลา  และน้าํมนั
คําฝอย 
 นอกจากนี ้อาจใชกรดโมโนเบสิกอื่นๆ เชนกรดเบนโซอิก  และกรด2-เอทิลเฮกซาโนอกิ  
เปนสารดัดแปรก็ได 
 
คุณสมบัติ 

อัลคิดเรซิน  เปนเรซนิทีน่ิยมใชในอุตสาหกรรมเคลอืบผิวมากที่สุด  เนื่องจากมี
คุณสมบัติที่ดีดังนี ้

1) มีสมบัติในการทําใหเปยก (wetting property) ดี 
2) มีสมบัติกระจายตัว (dispersing property) ดี 
3) มีราคาถูกเมื่อเปรียบเทียบกบัเรซินสังเคราะหชนิดอื่น ๆ 
4) มีความคงทน (durability) ดีมาก 
5) มีความออนตวั ไมเปราะ 
6) รักษาความเงา (gloss retention)  ของฟลมไดดีมาก 
7) มีความทนทานตอความรอนและตัวทําละลายด ี
8) คงสภาพสีไมใหเปลี่ยนแปลง (color retention) ไดดี 

 
ประเภทของอลัคิดเรซิน 
 การแบงประเภทของอัลคิดเรซิน  แบงตามสารดัดแปรที่ใชในอัลคิดเรซิน  ไดดังนี ้

1) อัลคิดเรซินที่ไมดัดแปร  (unmodified alkyd resin) 
2) อัลคิดเรซินที่ดดัแปรดวยน้ํามันแหงเร็ว  (drying oil-modified alkyd resin) 
3) อัลคิดเรซินที่ดดัแปรดวยน้ํามันไมแหง (non- drying oil-modified alkyd resin) 
4) อัลคิดเรซินที่ดดัแปรดวยเรซินธรรมชาต ิ(natural resin-modified alkyd resin) 
5) อัลคิดเรซินที่ดดัแปรดวยเรซินสังเคราะห (synthetic resin-modified           

alkyd resin) 
แตโดยทั่ว ๆ ไป  มักจะแบงอัลคิดเรซินตามปริมาณของฟทาลิกแอนไฮไดรดที่มีอยู

ในอัลคิด   เรซิน  ไดดังนี ้
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    % ฟทาลิกแอนไฮไดรด            %น้ํามนั 
Long-oil alkyd   20-30    56-70 

 Medium-oil alkyd  30-35    46-55 
 Short-oil alkyd    >35    35-45 
  

Long-oil alkyd  ละลายในตัวทาํละลายอะลิฟาติก  เชน  ไวทสปริต  อัลคิดเรซิน 
ประเภทนี้แหงเร็วในอากาศ ทนทาน  และใหความเงาดี  ใชสําหรับงานภายนอก  (exterior 
application)  เชน  สีน้าํมนัทาบาน  พวกเครื่องมือเครื่องใชภายในบาน 
 Short-oil alkyd ละลายในตวัทาํละลายอะโรมาติก  เชน  ไซลีน  โทลอีูน  ถาน้ํามนัที่
ใชเปนน้าํมนัไมแหง  เชน  น้าํมั้นมะพราว  จะใชอัลคิดเรซินประเภทนี้เปน  พลาสติไซเซอรผสม
กับไนโตรเซลลูโลส  เพื่อทาํเปนแลกเกอร 
 นอกจากนี ้ อาจแบงอัลคิดเรซินตามการแหงตัวเมื่อนาํไปใชงาน   ไดดังนี ้

1) ประเภทแหงไดเองในอากาศ (air-drying alkyd)  ซึ่งทาํจาก long-oil alkyd   
2) ประเภทแหงโดยการอบ (stoving or baking alkyd)  ซึ่งทาํจาก  short-oil alkyd  

และสวนใหญมักผสมอะมโินเรซิน  (amino resin)  ลงไปดวย 

การผลิตอัลคิดเรซิน 

การผลิตอัลคิดเรซิน  ทําไดหลายวิธ ี แตที่ใชกนัมาก  มีอยู 2 วิธี คือ 
1) กรรมวิธีกรดไขมัน  (Fatty acid process)  โดยการนาํกรดไขมันอิสระที่ไดจาก

การไฮโดรไลซน้ํามนัมาผสมกับกลีเซอรอลและฟทาลิกแอนไฮไดรด  ใหความรอน
กับของผสมทีอุ่ณหภูมิ 200-240 องศาเซลเซียส  ภายใตบรรยากาศเฉื่อยเพื่อ
กําจัดออกซิเจน  ทาํใหไดเรซนิที่ม ี      สีออน 

2) กรรมวิธีแอลกอฮอลิซิส (Alcoholysis process)  ทําไดโดยการใหความรอนแก
น้ํามนัและ  กลีเซอรอลกอนที่อุณหภูมิ  240 องศาเซลเซียส  โดยมีดางเปนตัวเรง
ปฏิกิริยา  ผลิตภัณฑที่ได คือ โมโนกลีเซอไรด  จากนัน้นาํ            โมโนกลีเซอไรด 
ไปใหความรอนตอ  พรอมกบัใสฟทาลิกแอนไฮไดรดลงไปดวยก็จะไดอัลคิดเรซิน 

 
2.8.2 โพลีเอสเตอรเรซินชนดิไมอ่ิมตัว (Unsaturated Polyester Resin)  

  (พิชิต   เลี่ยมพิพัฒน , 2538) 
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 โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  หมายถึง โพลีเอสเตอรซึ่งประกอบดวยหมูเอสเทอร   
ตั้งแต 2 หมูขึน้ไป  เกิดจากการรวมตวัเปนโพลเีอสเตอรแบบคอนเดนเซชัน่  (Condensation 
polymerization)   ของสารประกอบจําพวกไกลคอล  และกรดไดเบสิกโพลิเอสเตอรเรซินเปน  
ของเหลวเมื่อผสมกับตัวคะตะลิสต (catalyst)  หรือตัวทําใหแข็งหรือตัวเรงปฏิกิริยาแลวจะได
พลาสติกแข็งซึ่งไมแปรสภาพเปนพลาสตกิเหลว หรือ คืนรูปไดอีก  เรียกวา  เทอรโมเซตติ้ง
พลาสติก  (Thermosetting  plastic) 

องคประกอบของโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว 
 โครงสรางทางเคมีของโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวมาจากสารอินทรีย โพลี         
เอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวเปน         โพลิเมอรไรเซชั่นของเอสเทอร  (Ester)  คือ  มีเอสเทอร  
หลายตวัในโพลีเอสเทอร   เอสเทอรที่รูจกักันโดยทัว่ไป  คือ สารประกอบทีม่ีกลิ่นหอม  เชน  
น้ํานมแมว (Amyl acetate)  ซึ่งใชปรุงแตงกลิ่นอาหาร  เอสเทอรเปนผลจากการทาํปฏิกิริยา
กันระหวาง  กรดกับแอลกอฮอล  เชน  เอทิลอะซิเทต (Ethyl actate)    ไดจากการทําปฏิกิริยา
ของกรดน้ําสมกับเอทิลแอลกอฮอล 
 โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวประกอบดวย  ไกลคอลซึ่งเปนพวกแอลกอฮอล  กรด
ไดเบสิก  และ   โมโนเมอร    การสังเคราะหโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  แสดงดังรูปที่ 2.4 
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                รูปที่ 2.5 แผนผังการสังเคราะหโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว 

 
วัตถุดิบที่ใชในการสังเคราะหโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว 

1) ไกลคอล  ทีน่ิยมใชคือ  เอทิลีนไกลคอล  โพรพิลีนไกลคอล  ไดโพรพิลีน    
ไกลคอล  ไกลคอลแตละชนิดจะมีผลตอคุณสมบัติของโพลีเอสเตอรตางๆ   กัน  เชน  
คุณสมบัติเกี่ยวกับความเหนยีว  ความหยดืหยุน  การทนสารเคมี  ทนการเปลี่ยนแปลงของ
อุณหภูมิ 

2) กรดอิ่มตัว  ทีน่ิยมใชคือ  กรดอะดิพิก  ฟทาลิกแอนไฮไดรด  กรดไอโซฟทาลิก 
เปนตัวควบคมุความนิ่ม และ ความยืดหยุน  ชวยใหการละลายของโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไม
อ่ิมตัว ในสไตรีน     โมโนเมอรดีขึ้น  เพิม่ความใส  ทนสารเคมีและอื่น ๆ   

3) กรดไมอ่ิมตัว  ที่นยิมใชคือ  มาเลอิกแอนไฮไดรด   กรดฟูมาริก  กรดไมอ่ิมตัว
เปนตัวควบคมุการทาํปฏิกริิยาของโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  ซึ่งจะมีผลตอความแข็ง  
อัตราเร็วของการแข็งตัวของโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  ความรอนขณะโพลีเอสเตอรเรซิน
ชนิดไมอ่ิมตัวแข็งตัว  การทนสารเคม ี และคุณสมบัติทางฟสิกสอ่ืน ๆ   

ไกลคอล กรดอิ่มตัว กรดไมอ่ิมตัว 

เอสเทอริฟเคชัน่ โพลีเมอรไร
เซชั่น 

สไตรีนโมโนเมอร 

โพลีเอสเตอรเรซิน

ตัวเรงปฏิกิริยา 
ตัวชวยเรงปฏิกิริยา 

โพลีเอสเตอรเรซิน

น้ํา 
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4) โมโนเมอร  ทีน่ิยมใชมากทีสุ่ดคือ  สไตรีนโมโนเมอร  เนื่องจากราคาถูก  มี
คุณสมบัติเปนตัวทําละลายที่ดี  และสามารถทําปฏกิิริยากับโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว
ขณะเกิดปฏิกิริยาแข็งตัวไดดี  โมโนเมอรอ่ืน ๆ  คือ  เมทิลเมทาคริเลต  ซึง่คุณสมบัติในการทน
สภาพแวดลอมไดดี  สีคงทน  แตเนื่องจากคุณสมบัติในการแข็งตัวไมดีพอ  ปริมาณโมโนเมอร
ตอเนื้อโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวมคีาโดยประมาณ      60-40  เปอรเซ็นต 

5) สารยับยัง้  (Inhibitor)  เปนสารปองกันไมใหโพลเีอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว
แข็งตัว เนื่องจากเปนตวัปองกันการเกิดโพลีเมอรไรเซชั่นของโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  
เปนตัวชวยยืดอายุของโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  ใหสามารถเกบ็ไวไดนาน  ชวยในการ
ปรับเวลาการแข็งตัวของ          โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  จอกจากนัน้ยังชวยลดความ
รอนที่เกิดขึน้ขณะโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวแข็งตวั  ซึง่สิง่เหลานี้อาจปรับปรุงหรือแกไข
ได  โดยการเลือกใชสารยับยั้ง  ที่เหมาะสม  โดยทัว่ไป  สารยบัยั้งที่ใชเปนสารจาํพวกควีโนน 
(Quinone)  เชน  ไฮโดรควิโนน  (Hydroquinone) 

6) ตัวชวยเรงปฏิกิริยา  (Promoter or Accelerator)  เปนสารชวยใหตัวเรง
ปฏิกิริยา (catalyst)  ทํางานที่อุณหภูมิหอง  สวนใหญเปนสารจาํพวกเกลือของโลหะ  เขน     
โคบอลทออกโตเอต       ตัวชวยเรงปฏิกิริยาจะมีความจําเพาะเจาะจงกับตัวเรงปฏิกิริยาแตละ
ตัว   

7) ตัวเรงปฏิกิริยา (Catalyst)  จะตางกับสารยับยั้ง (Inhibitor)  คือเปนตัวเรงให
เกิดปฏิกิริยาโพลีเมอรไรเซชั่นทาํใหโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวแข็งตัว สวนใหญเปนสาร
พวก  เปอรออกไซด  (Peroxide)  เชน  เมทิลเอทิลคีโตนเปอรออกไซด  เบนโซอิลเปอรออกไซด 

8) สารเติมแตง  (Additive)  นอกจากสารที่จําเปนที่กลาวมาแลวยังมีสารเติม
แตงอีกมากมายที่ใสลงไปเพื่อใหมีคุณสมบัติตาง ๆ  เชน  สารใสไปเพื่อลดการหดตัวของโพลี
เอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  ลดความรอนขณะโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวแข็งตัว  ดูดแสง
อุลตราไวโอเลต  เพื่อให              โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวคงคุณสมบัติเดิม  ลดการ
เหนยีวหนาโดยการเติมไขหรือข้ีผ้ึง  (Wax)   ปองกนัไมใหโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวหยด
ขณะอยูในลักษณะเอียงหรอืแนวตั้ง  ทําใหเกิดสี  สารเพิ่มปริมาณหรอืสารทําใหทึบแสง 

คุณสมบัติของโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว 
 โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  เปนพลาสติกที่มีคณุสมบัติเหมาะสมทัง้กายภาพ  
ทางไฟฟา  และ  ทางเคมี  คุณสมบัติทางกายภาพ  โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวมี
คุณสมบัติ  แข็ง ใส เงา  และสามารถใชงานในอุณหภูมิสูงดีกวาพลาสตกิชนิดเทอรโม
พลาสติก (Thermoplastic)  แตเมื่อเทียบกับโลหะ  ความเหนียว  ความยืดหยุน              
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ความแข็งแรง  ของโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวจะเทียบกับโลหะไมได  แตในปจจุบนั
สามารถเพิ่มความแข็งแรงขอพลาสติกชนดินี้ไดโดยการเสริมใยแกวหรอืไฟเบอรกลาส  (fiber 
glass)  ลงไป  เรียกผลิตภัณฑที่ไดจากการเสริมแรงระหวางโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว
กับใยแกว วาพลาสติกเสริมแรงใยแกว  หรือผลิตภัณฑไฟเบอรกลาส   ซึ่งมีคุณสมบัติเบา 
เหนยีวไมเปราะ  และแข็งแรง  เมื่อเปรียบเทียบความแข็งแรงตอน้ําหนกั  จะเหน็วา  
ผลิตภัณฑไฟเบอรกลาสแข็งแรงกวา 
 คุณสมบัติทางไฟฟา  โพลเีอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวมคีุณสมบัติทางไฟฟาครบถวน  
สามารถนําไปใชเปนฉนวนไฟฟาได 
 คุณสมบัติทางเคมี  โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวสามารถทนการกัดกรอนของ
สารเคมี 
การผลิตโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว 
 วัตถุดิบพวกกรดสวนใหญจะอยูในสภาพของแข็ง  ไกลคอลสวนใหญอยูในสภาพ
ของเหลว  เตมิวัตถุดิบทัง้สองชนิดลงในถงัทาํปฏิกิริยา  (Reactor)  ที่มีอุณหภูมิสงูประมาณ 
200-220 องศาเซลเซียส  ขณะทําปฏิกิริยาจะมนี้าํเกิดขึ้น  ภายในถงัปฏิกิริยาจะมอีอกซิเจน
ไมได  เพื่อปองกันไมใหเกิดการ          ออกซิเดชั่น  อันเปนสาเหตุทําใหสีของโพลีเอสเตอร     
เรซินชนิดไมอ่ิมตัวที่ไดสีเขม  ดังนัน้ขณะทําปฏิกิริยาจะมีการเติมกาซเฉื่อย  เชน  ไนโตรเจน  
หรือ  คารบอนไดออกไซดลงในถงั  นอกจากเปนการไลหรือแทนที่ออกซิเจนแลวยงัชวยในการ
พาน้ําซึง่เกิดจากปฏิกิริยาโพลีเมอรไรเซชั่นออกจากถังปฏิกิริยาดวย  อันจะทาํใหปฏิกิริยาใน
การเกิดโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวเรว็ขึ้น  นอกจากนัน้อัตราการคน  และความเรว็ของ
กาซเฉื่อยที่ใหเขาไปมีสวนชวยใหปฏิกิริยาเกิดเร็วขึ้นเชนเดียวกนั 
 ขณะทําปฏิกิริยาจะมกีารวัดขนาดของโพลเิมอรที่เกิดขึ้น  เมื่อไดขนาดตามที่ตองการ
ก็จะหยุดปฏิกริิยาลงโดยการเติมสารยับยัง้ และลดอุณหภูมิลง  จะไดโพลีเอสเตอรเรซินชนิด
ไมอ่ิมตัวซึ่งมีลกัษณะแข็ง  หรือเกือบแข็ง  จากนัน้ก็ถกูถายลงในถังที่มีสไตรีนโมโนเมอร  
อุณหภูมิตองไมเกิน 60 องศาเซลเซียส  เพื่อปองกันโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  จากนั้น
จะเติมสวนประกอบเพิม่เติมอ่ืนๆ  เชน  ตวัชวยเรงปฏิกริิยา  และสารเติมแตง   อ่ืน ๆ  ตาม
ตองการ 

การแข็งตัวของโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว 
 โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวสามารถแข็งตัวได  ดวยวิธีดังนี้  คือ   

1) โดยอาศัยตัวเรงปฏิกิริยา  และ ความรอน 
2) โดยอาศัยตัวเรงปฏิกิริยา  และ ตัวชวยเรงปฏิกิริยา  ที่อุณหภูมิหอง 
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3) โดยแสงอัลตราไวโอเลต 
4) โดยอาศัยลําอเิล็กตรอน 
วิธีทีง่าย สะดวก และนยิมมาก คือ  การใชตัวเรงปฏิกิริยา  และตัวชวยเรงปฏิกิริยา ที่

อุณหภูมิหอง   ปฏิกิริยาที่เกิดขึ้นขณะโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวแข็งตัว  คือ  ปฏิกิริยา   
โพลีเมอรไรเซชั่นระหวางสไตรีนโมโนเมอร  และพนัธะที่ไมอ่ิมตัวของโพลีเอสเตอร  มีตัวเรง
ปฏิกิริยาหรือแสงเปนตวักระตุนใหเกิดปฏกิิริยา     

โดยทั่วไปการแข็งของโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  แบงออกไดเปน 2 ชวง  คือ  
ชวงแรกหลังจากเติมตัวเรงปฏิกิริยาแลวจนโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวเริ่มแข็งตวัเปนวุน  
จนเรซินแข็งตวัเต็มที ่  
 
คุณลักษณะของโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว 
 โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  มีคุณสมบัติดังตอไปนี ้

1) ปฏิกิริยาในการแข็งตัวจะใหความรอน  (Exothermic reaction)    ขณะ     
โพลีเอสเตอร   เรซินชนิดไมอ่ิมตัวแข็งตวั  ความแข็งของโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวจะ
เพิ่มข้ึนเรื่อย ๆ  จนเมือ่ถึงอุณหภูมิจดุยอดสูงสุด  (Peak exotherm temperature)                
โพลีเอสเตอร    เรซินจะแข็งตัวถึงรอยละ 95  จากนั้นโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวก็จะ
แข็งตัวไปเรื่อยๆ  องคประกอบที่มีผลตอการแข็งตัวของ           โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  
คือ  อุณหภูมิ  ปริมาณของตัวเรงและตัวชวยเรงปฏิกิริยา  ปริมาณ            โพลีเอสเตอรเรซิน
ชนิดไมอ่ิมตัว  ความชื้นหรือน้ํา  และปริมาณออกซิเจน 

2) ขณะแข็งตัวโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวจะหดตัว (Shrinkage)  ปริมาณ
การหดตัวโดยปริมาตร  รอยละ  6-8  โดยเฉลี่ย 
 
2.9 การสํารวจงานวิจัยทีเ่กี่ยวของ 
 

2.9.1 แผนการจัดการวัสดุไมใชแลวในอุตสาหกรรม 
     ประกอบไปดวยงานวิจัยที่เกี่ยวของดังนี ้

 
 จันทรา  ทองคําเภา  (2540) 
 เปนการศึกษาเพื่อจัดทาํแผนการจัดการวสัดุไมใชแลวในเขตพื้นที่อุตสาหกรรม  
กรณีศึกษาอําเภอแกงคอย  จังหวัดสระบุรี  ทาํใหทราบถึงปญหาการจัดการวัสดุไมใชแลวของ
โรงงานอุตสาหกรรม  และแนวปฏิบัติที่ใชในปจจุบนัของผูประกอบการ  หนวยงานของรัฐและ
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เอกชนที่เกีย่วของ  รวมทัง้กฎหมาย ระเบียบ ขอบังคบัที่ถือปฏิบัติอยู  และวิเคราะหถึงการ
ผลิตของอุตสาหกรรม  เพื่อใหทราบถงึวัสดุไมใชแลวที่จะเกิดขึน้  และวธิีการจัดการของ
โรงงานในปจจุบัน โดยศึกษาเฉพาะโรงงาน   อุตสาหกรรมขนาดใหญที่มเีงนิทนุจดทะเบียน
ตั้งแต  100  ลานบาทขึน้ไป  มีกาํลงัเครื่องจักรตั้งแตขนาด  500  แรงมา  และเปนโรงงานทีม่ี
ความซับซอนของเทคโนโลยีในการผลิต  หรือบําบัดวัสดุไมใชแลว  ซึ่งพบวาปญหามลพิษมทีัง้
มลพิษดานอากาศ  จากกลุมโรงงานผลิตปูนซีเมนต  และเสนใยตาง ๆ  เปนหลัก  ในขณะที่
ปญหาน้ําเสยีจะมาจากกลุมโรงงานดานการเกษตร  และสารเคมี  และมีเพยีง 5 โรงงานจาก
ตัวอยาง 21 โรงงาน   เทานัน้ที่ผานการจดัทํารายงานประเมินผลกระทบ     ส่ิงแวดลอม 
 

กรมควบคุมมลพิษ , กองจัดการสารอนัตรายและกากวสัดุไมใชแลว, 
ฝายการใชประโยชนจากวัสดุไมใชแลว, (มิถุนายน 2536) 
ทําการศึกษาสํารวจการใชประโยชนวัสดุไมใชแลว  และการลดปริมาณวัสดุไมใชแลว

จากโรงงาน     อุตสาหกรรมตาง ๆ  ที่เปนสมาชิกของสภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย   ใน
เขตกรุงเทพฯ และปริมณฑล  โดยมีสาระสาํคัญของการศึกษา  ดังนี ้

1. ศึกษาสภาพทัว่ไปที่เกีย่วของกับการกําจัดวัสดุไมใชแลวจากโรงงานอตุสาหกรรม  
การใชประโยชนวัสดุไมใชแลว  และการลดปริมาณวัสดุไมใชแลว 

2. ศึกษาชนิด  และปริมาณวสัดุไมใชแลวทีเ่กิดขึ้นมา  ราคาวัสดุไมใชแลวรวมทัง้
วิธีการและรูปแบบตาง ๆ   ในการนาํวัสดุไมใชแลวมาใชประโยชน  และการลด
ปริมาณวัสดุไมใชแลว 

3. ศึกษาระบบและขั้นตอนการดําเนินงาน  และการประสานงานในการนําวัสดุไมใช
แลวมาใชประโยชนโดยครอบคลุมถึงการใชจายและผลตอบแทนในการ
ดําเนนิงานใชประโยชนวัสดุไมใชแลว   และการปองกันปญหาสิ่งแวดลอม
เนื่องจากการใชประโยชนวัสดุไมใชแลว 

4. กําหนดหลกัการในการสงเสริม  และสนับสนุนกิจกรรมการใชประโยชนวัสดุไมใช
แลว  และการลดปริมาณวัสดุไมใชแลวจากโรงงานอุตสาหกรรม  รวมทัง้กาํหนด
แนวทางในการใชประโยชนวัสดุไมใชแลว  และการลดปริมาณวัสดุไมใชแลว 
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ทรงยศ ทรงฉาย (2548) 
การผลิตทีส่ะอาดสูคุณภาพสิ่งแวดลอมที่ดีและไดเปรียบการแขงขัน 
ทําการศึกษาววิัฒนาการการจัดการวัสดุไมใชแลวในประเทศไทย    ปริมาณวัสดุไมใช

แลวในประเทศไทย    และเสนอแนวทางขั้นตอนในการดําเนนิการจัดการวัสดุไมใชแลว  ดงันี ้
1. การปองกนัการเกิดวัสดุไมใชแลวที่แหลงกําเนิด 
2. การนาํกลับมาใชใหมในลักษณะที่มีความปลอดภัยตอส่ิงแวดลอม 
3. การบําบัดวัสดุไมใชแลว ในลักษณะทีม่ีความปลอดภัยตอส่ิงแวดลอม 
4. การกําจัดหรือการปลอยออกสูส่ิงแวดลอมในลักษณะทีม่ีความปลอดภัยตอ

สิ่งแวดลอม            
วิธีการหนึ่งที่เลือกนํามาใชในการกาํจัดวัสดุไมใชแลวคือ  การผลิตที่สะอาด มีขั้นตอน

ดังนี้  1) การวางแผนและการจัดการองคกร   2) การประเมินเบื้องตน  3) การประเมินโดย
ละเอียด  4) การประเมนิหาทางเลือกในการลดวัสดุไมใชแลว   5) การนาํมาตรการไปปฏิบัติ   
6) การตดิตามผลการนาํมาตรการไปปฏิบัติ   และ  7) การตรวจสอบซ้ําและนาํมาตรการอื่น ๆ  
มาปฏิบัติ 
 
      2.9.2 การลดความสูญเปลาและเพิม่ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต 

     ประกอบดวยงานวิจัยที่เกี่ยวของดงันี ้
 

พิพัฒน  ศรธีรรมวงศ  (2543) 
งานวิจยันี้มจีดุมุงหมายที่จะทําการศึกษาและวิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการ

ผลิต  การนาํเสนอปจจัยความสูญเปลาในดานตาง ๆ  ไดแก  ความสูญเปลาจากความ
ผิดพลาดของคนไมปฏิบัติตามมาตรฐานการทํางาน    ความสูญเปลาจากการบริหารที่ไม
เขมงวด  ซึง่สรุปเปนหวัขอสําคัญดังนี้    1. ความแปรปรวนดานคุณภาพระหวางกระบวนการ
ผลิต  2. การจัดลําดับการผลิตไมดีและการแกไขงาน  3. ความผนัแปรในการออกแบบและ
การผลิต  4. ผลิตภัณฑบกพรองเนื่องจากการบริหารไมเขมงวด   5. ผลิตชิ้นสวนและ
ผลิตภัณฑไมตรงตามขอกําหนด    เพือ่แกไขปญหาดังกลาว  จงึไดพัฒนาวิธีการวิเคราะห
ความสูญเปลาในกระบวนการที่เกิดจากเวลาการผลิต  การปรับปรุงโครงสรางองคกร          
การควบคุมพสัดุคงคลังโดยเทคนิค  ABC  Analysis  การปรับปรุงเทคนิคการผลิต  การ
ควบคุมคุณภาพโดยใช P  และ  C-Control Chart  การควบคุมความสูญเปลาทางดาน
แรงงาน  และเสนอแนะการทํามาตรฐานการทํางาน 
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ไพรฑูรย  พราวเนตร  (2543) 
งานวิจยันี้ศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพของสิ่งประดษิฐเรซินมวีัตถปุระสงค เพื่อ

ศึกษาแนวทางในการเพิม่ประสิทธิภาพการผลิตของอุตสาหกรรมสิง่ประดิษฐเรซิน เปนสวน
หนึง่ในอุตสาหกรรมขนาดยอยของไทย    การศึกษานี้จะมุงเนนในการลดความสญูเสียของ
การใชวัตถุดิบ  และแรงงาน   โดยการใชเทคนิคทางดานวิศวกรรม            อุตสาหการ  คือ  
การปรับปรุงผงัโรงงาน  และอุปกรณการขนยาย  , การควบคุมการผลิต  และการศึกษาเวลา
และการทาํงานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต    
 
 บุญเกียรติ  ดีสุขสถิต  (2545) 
 งานวิจยันี้ศึกษาวิเคราะหความสูญเสยีของการพิมพบนบรรจุภัณฑ   โดยสาเหตุของ
ความสูญเสีย เกิดจาก  ขาดการจําแนกลักษณะของเสีย  ขาดการวิเคราะหสาเหตุของของเสีย
ในแตละลักษณะที่เกิดขึ้นในโรงงาน  ขาดผูรับผิดชอบดานคุณภาพที่ชัดเจน  ขาดการปรับปรุง
คุณภาพอยางตอเนื่อง  การศึกษามุงเนนลดความสญูเสียในแผนกพิมพ  โดยใชเทคนิค  
ดังนี้คือ  วิเคราะหหาสาเหตุของของเสียที่เกิดขึ้น   จัดทาํเกณฑการตรวจสอบวัตถุดบิ  จัดทาํ
ข้ันตอนการปฏิบัติงาน   จัดทําแผนบํารุงรักษาเชงิปองกนั  จัดตั้งทมีงานตรวจติดตาม    
 
      2.9.3  การวิเคราะหสาเหตุและการแกปญหาผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ 
         ประกอบดวยงานวิจัยทีเ่กี่ยวของดังนี ้
 

วชิราภรณ  เศรษฐนันท  (2542) 
งานวิจยันี้ศึกษาวิเคราะหความสูญเสยีที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ของอุตสาหกรรม

การผลิตรถยนต    ซึ่งมีสาเหตุมาจาก  คนงาน  เชน  การไมรูในเนื้อหาของงาน  เครื่องจักร
อุปกรณ  เชน  แมพมิพสึก   วิธกีารในการทํางาน  เชน  ไมมีระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักร
และอุปกรณ  และวัตถุดิบทีน่ํามาผลิตมหีลายมาตรฐาน    การดําเนินลดการสูญเสียทําโดยใช
เทคนิค  IE  ไดแก การฝกอบรม  การทํากิจกรรม 5ส.  การซอมแซมบํารุงรักษาและการดูแล
ปองกันเครื่องมือและอุปกรณในการผลิต   การทาํมาตรฐานในการทาํงาน   

 
เดชาคม  บญุมา  (2545) 
งานวิจยันีท้ําการศึกษาการออกแบบการจดัการขอรองเรียนของลกูคาของโรงงานแหง

หนึง่ผลิตแผนเหล็กรีดเยน็  เพื่อลดระยะเวลาดําเนินการขอรองเรียน โดยเริ่มต้ังแตกระบวนการ
ตรวจสอบ  ขอรองเรียนของลูกคาที่เกิดจากผลิตภัณฑที่ไมตรงตามคุณภาพ  การวิเคราะห
สาเหตุและการแกปญหาเพือ่ปองกันการเกิดซ้ําของผลติภัณฑที่ไมตรงตามคุณภาพ  รวมถึง



49 

การออกแบบฐานขอมูล  เพื่อชวยในการวิเคราะหและปองกนัการเกิดซ้ําของผลติภัณฑที่ไม
ตรงตามคุณภาพ   โดยใชแผนภูมิแสดงเหตุและผล  (Cause and effect diagram)  มาเพื่อใช
วิเคราะหระบบการวัดขอรองเรียนของลูกคา  และระบุประเด็นหลกัโดยอาศัยการวิเคราะห
แบบ พาเรโต (Pareto)  และการใชแนวคิดในการกาํจัดวัสดุไมใชแลว  (3M,Muri, Mura, 
Muda)  เพื่อการออกแบบการจัดการขอรองเรียนโดยรวม  
 
      2.9.4  การจัดการคงคลัง 
      ประกอบดวยงานวิจัยทีเ่กี่ยวของดังนี ้
  
 ปณิกา  ไชยตะมาตร  (2543) 
 การวิจยันี้เนนการศึกษาคลังสินคาสําเร็จรูปของโรงงานผลิตหมอแปลงไฟฟา   จาก
การศึกษาพบปญหา คือ 1. คลังสนิคามวีิธีการจดัระเบียบการจัดเก็บและจัดวางสนิคาไม
เหมาะสม    2. การนาํสนิคาออกจากที่จัดเก็บตามรายการสินคาจดัสงนัน้เปนไปอยางลาชา
และเกิดขอผิดพลาด    การศึกษาดําเนนิการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการคลงัสินคาใน
สวนระบบการจัดเก็บ-จัดจาย  ดวยวิธกีาร ดังนี ้  1. ออกแบบแผนผังการจัดเก็บ เพือ่ใหการใช
พื้นที่และอุปกรณขนถายเกดิประโยชนสงูสุด  2. กาํหนดตําแหนงจัดเก็บ    รูปแบบการ
เคลื่อนไหวสนิคาที่เขา-ออก  ปจจัยสนิคา  และ ปจจยัพื้นที่เพื่อจัดสรรตําแหนงจดัเก็บใหกับ
สินคา  3. จัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่สอดคลองกับระบบการกําหนดตําแหนงจัดเกบ็ 
 

2.9.5  การนาํวัสดุไมใชแลวเรซินนาํกลับมาใชประโยชน 
        ประกอบดวยงานวิจยัที่เกี่ยวของดังนี ้
 
 เสาวรจน  ชวยจลุจิตร , วิมลวรรณ  พิมพันธ , พรทิพย  แซเบ  , รัตนวดี  
ถิตยสถาน  และ   รัตนา  สุรชยัเกษม   (2546) 
 การวิจยันี้ศึกษา  สารเคลือบผิวพิรียูรีเทนสูตรน้ําที่สงัเคราะหดวยกระบวนการอิมัลชัน  
พอลิเมอไรเซชนัจากพอลียูรีเทนที่ดัดแปรดวยน้าํมนัลินสดีและอะคริลิกมอนอเมอร  โดยใชสาร
ลดแรงตึงผิวในปริมาณตาง ๆ  กัน   ซึง่สารลดแรงตึงผิวนี้เตรียมไดจากปฏิกิริยาระหวาง       
พอลิเอทิลนีไกลคอล   โทลอีูนไดไอโซไซยาเนต    เอทลิีนไกลคอนและน้ํามันละหุง   โดยเอ
ทิลีน  ไกลคอลที่ใชในการงานวิจัยนี้เปนผลพลอยไดจากการยอยสลายขวดเพททีใ่ชแลวใน
กระบวนการอลัคาไลนดีคอมโพซิชนั   จากการทดลองพบวา   สามารถยอยสลายขวดเพ็ทได
รอยละ  94.9  ที่อุณหภูม ิ  180 องศาเซลเซียส ภายในเวลา 1 ชั่วโมง   เอทิลีนที่ไดมีความ
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บริสุทธิ์  รอยละ  92.7    สําหรับสารเคลือบผิวที่สงัเคราะหจากสารลดแรงตึงผิวดังกลาว  ฟลม
ของสารเคลือบผิวมีความออนตัว   สามารถติดแนนไดดี  มีความทนน้ําดีเยีย่ม  มคีวามทนกรด
ทนดางปานกลาง    
 
 Simioni, F.  , Polymer Engineering and Science  (2539) 
 การวิจยันี้ไดศึกษาเกี่ยวกับการนําชิน้สวนรถยนตที่ทาํมาจากวัสดุเรซนิเสริมแรงตาง ๆ  
ทั้งชิน้สวนที่หมดสภาพ   หมดอายุการใชงาน   และชิ้นสวนเสียจากกระบวนการผลิต          
มาผานกระบวนการเพื่อยอยชิ้นสวน  เชน   กระบวนการอัดรอน   กระบวนการหลอมโดยใช
ความรอนสงู    จนไดออกมาในรูปของเหลว   นาํของเหลวที่ไดไปผสมกับสารไอโซไซยาเนต   
ไดออกมาเปนโพลีเมอร   สามารถนาํไปใชในการผลิตอุปกรณเสริมแรงในชิ้นสวนใหมได 
 
 L.A.R. Muniz , A.R.Costa  , E.Steffani   (2546) 
 การวิจยันี้ไดศึกษาเกี่ยวกับการลดความเปนพิษของสลัดจจากอุตสาหกรรมสี  โดยใน
การศึกษาไดแบงสลัดจเปน 3 ประเภท  คือ  ลาเทก็ซเรซิน  อัลคิดเรซิน  และ  โพลียูรีเทนเรซิน   
การทดลองไดทําในถังปฏิกิริยาทาํดวยถังสแตนเสสขนาด  579  มิลลิลิตร   การทดลองได
แบงตัวแปรเปน 2 ชนิดคือ   ระยะเวลาในการทาํปฏิกิริยา  และ  อุณหภูมิ   ระยะเวลาในการ
ทําปฏิกิริยาแบงเปน   10    15   และ  90 นาท ี    อุณหภูมิแบงเปน   450  550  และ  650  
องศาเซลเซยีส   การทดลองไดติดตามคาตางๆ  คือ  น้าํหนักสวนของเหลว  น้าํหนักสวน
ของแข็ง  และ  ความรอนทีไ่ดจากการเผาไหม   จากผลการศึกษาทดลองพบวา  ปฏิกิริยาไพ
โรไลซีส  สามารถลดปริมาณของแข็งของสลัดจได  รอยละ  70-95     
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บทที่ 3 
 

ระเบียบวิธวีจิัย 
 

 ในการดําเนนิการศึกษาไดแบงขั้นตอนการศึกษาวิจยัออกเปน  5 ขั้นตอน  โดยเริ่ม
ตั้งแต   การศึกษาสภาพของโรงงานและรวบรวมขอมูลที่เกิดขึ้นจริง    วิเคราะหแหลงที่มาของ
วัสดุไมใชแลว  ปริมาณ  คณุสมบัติของวสัดุไมใชแลว     และการจัดการของวัสดุไมใชแลวนัน้ 
ๆ      ศึกษาและหาแนวทางในลดปริมาณ  และ  การปรับปรุงวิธกีารจดัการวัสดุไมใชแลว   นาํ
ผลการศึกษาและแนวทางตาง ๆ  ไปปฏิบัติจริง    ประเมินผลที่ได    และสรุปผล  ขั้นตอน
การศึกษาวิจัย  แสดงดังรูปที ่3.1 
 

 
 

รูปที่ 3.1 แผนผังขั้นตอนการศึกษาวจิัย 
 

ศึกษาสภาพของโรงงานและรวบรวมขอมูล 

วิเคราะหแหลงที่มาวัสดุไมใชแลว ปริมาณ คุณสมบัติ และการจัดการในปจจุบัน 

ศึกษาและหาแนวทางเพือ่ลดปริมาณและปรับปรุงวิธีการจัดการวัสดุไมใชแลว 

นําแนวทางตาง ๆ  ไปปฏิบัติจริง 

ประเมินผลการดําเนินการกอน-หลังปรับปรุง 

เสนอแนะเพิม่เติมและสรุปผล 



52 

3.1  ศึกษาสภาพของโรงงานและรวบรวมขอมลู 
 เปนขั้นตอนแรกของการศึกษาวิจัย     จะเริ่มทีก่ารศกึษาสภาพของโรงงาน  และ
รวบรวมขอมูลในหนวยงานตาง ๆ  ทีเ่กี่ยวของในการประกอบกิจการการผลิต  ซึ่งหนวยงาน
เหลานี ้  บางหนวยงานอาจจะไมมีสวนเกีย่วของกับการผลิตโดยตรง  แตก็สงผลโดยออมตอ
กิจกรรมการผลิตเชนกนั   รวมทัง้ทาํการรวบรวมขอมูลตาง ๆ  ที่เปนของหนวยผลิตที่ทาํการ
ผลิตผลิตภัณฑที่เราสนใจศกึษา  ซึง่ประกอบดวยขอมูล  ดังตอไปนี้    

- ประวัติโรงงานโดยสังเขป    
- การจัดโครงสรางองคกร 
- วัตถุดิบในการผลิต 
- ประเภทผลิตภัณฑ 
- กระบวนการผลิต 
- แผนผังโรงงาน 
 

3.2  วิเคราะหแหลงทีม่าของวสัดุไมใชแลว  ปรมิาณ  คุณสมบัติ    และการจัดการ
วัสดุไมใชแลวในปจจุบัน 

 เปนขั้นตอนของการวิเคราะหแหลงที่มาของวัสดุไมใชแลว  ปริมาณ   คุณสมบัต ิ การ
จัดการวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึน้ในปจจบุัน  และ  คาใชจายในการกําจัด    การศึกษาจะทําการ
พิจารณาวิเคราะหสาเหตุในแตละกระบวนการผลิตที่ทาํใหเกิดวัสดุไมใชแลวโดยละเอียด       
โดยใชการวเิคราะหระดมสมองรวมกนัของหนวยงานที่เกีย่วของ  เขยีนเปนแผนภมูิกางปลา
ของแตละกระบวนการผลิต  แยกเปน  5  ปจจัย  คือ   1.ปจจัยดานบคุคลากร      2.ปจจัยดาน
วัตถุดิบ/วัสดุ   3.ปจจยัดานวิธกีาร     4.ปจจัยดานเครื่องจักรอุปกรณ    และ  5.ปจจัยดาน
สิ่งแวดลอม    ตัวอยางการวิเคราะหกระบวนการทําปฏิกริิยาและการผสม   แสดงดังรูปที่ 3.2    
 

 
รูปที่  3.2  ตัวอยางการวิเคราะหกระบวนการ 

 

กระบวนการทําปฏิกิริยาและ
การผสม 

วัตถุดิบ ผลิตภัณฑ 

วัสดุไมใชแลว  คือ 
ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ 
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จากขอมูลสาเหตุการเกิดวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ  ทาํการรวบรวม
สาเหตุของ  แตละปจจัย  แสดงในรูปของตาราง   เพื่อใหงายในการพจิารณาศึกษาหาแนวทาง
ในการปรับปรุงตอไป 
 
3.3  ศึกษาและหาแนวทางเพื่อลดปริมาณและปรับปรุงวธิีการจดัการวสัดุไมใชแลว 
 เมื่อทราบแหลงที่มาของวัสดุไมใชแลว  ปริมาณ  คุณสมบัติ   การจัดการในปจจุบนั  
และสาเหตทุี่ทาํใหเกิดวัสดุไมใชแลวนัน้ ๆ  แลว   ข้ันตอนตอไป  เปนการศึกษาเพื่อหาแนวทาง
ในการลดปริมาณวัสดุไมใชแลว  และ  จดัการวัสดุไมใชแลวนัน้ ๆ   อยางถูกตอง  ในแตละ
ขั้นตอนการดําเนนิการทีท่ําใหเกิดวัสดุไมใชแลว   โดยศึกษาจากทฤษฎี  และ  งานวิจยัตาง  ๆ   
ที่เกี่ยวของ  สามารถนํามาปฏิบัติไดจริงในโรงงาน   อาทเิชน     

- การดําเนินการเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด     (Clean technology)     
- การจัดการระบบการจัดการสิ่งแวดลอม  ประกอบดวย    กิจกรรม 5ส.   การ

จัดการที่ดีในโรงงาน  การปองกันมลพษิ   เครื่องมือทางเศรษฐศาสตร    ระบบ
การจัดการสิง่แวดลอม   และ  ISO 14001     

- การจัดการวัสดุไมใชแลวอุตสาหกรรมที่แหลงกาํเนิด   ประกอบดวย   การลด
ปริมาณวัสดุไมใชแลวที่แหลงกําเนิด   (Reduction)   การนํากลับมาใชใหม  
(Reuse)   การนาํกลับมาใชประโยชนใหม  (Recycle)   การนํากลับคืน  
(Recovery)  และ การกาํจดักากอุตสาหกรรม  (Residue  disposal)   

 
3.4   นําผลการศกึษาและแนวทางตาง ๆ  ไปปฏิบัติจริง 
 หลังจากไดศึกษาแนวทางตาง ๆ  ในการแกปญหาแลว   ในขั้นตอนตอไป  จะนํา
แนวทางและวธิีการเหลานั้นไปปฏิบัติจริง  ในขัน้ตอนกระบวนการผลติตาง ๆ  เพื่อลดปริมาณ
วัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้น   โดยในการปรับปรุง  โรงงานไดจัดตั้งคณะกรรมการซึง่มาจากทุก
หนวยงานที่เกีย่วของขึ้นมาเพื่อ  วางแผน    ดําเนินการปรับปรุง   และติดตามประเมินผลการ
ปรับปรุง    ในขั้นตอนการปรับปรุงไดดําเนินการปรับปรุงแตละปจจัยที่ไดจากขั้นตอนการ
วิเคราะหสาเหตุ     คือ    1.ปจจัยดานบุคคลากร      2.ปจจัยดานวัตถุดิบ/วัสดุ   3.ปจจัยดาน
วิธีการ     4.ปจจัยดานเครื่องจักรอุปกรณ    และ  5.ปจจยัดานสิง่แวดลอม     
 
3.5 ประเมินผลการดําเนินการ  กอน-หลังการปรับปรุง  

หลังจากดําเนนิการปรับปรุงแลว  รวบรวมขอมูลและผลที่ไดจากการดําเนนิการปรับปรุง    
อาทิเชน   ปริมาณวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึน้หลังการดําเนนิการปรับปรุง    คาใชจายในการกาํจัด
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หลังการดําเนนิการปรับปรุง   เปนตน   นําขอมูลมาเปรียบเทียบแสดงเปนตาราง   และ  
แผนภูมิแทง   
 
3.6 เสนอแนะเพิม่เติมและสรปุผล 

หลังจากไดนาํวิธีการและแนวทางตาง ๆ  ไปปฏิบัติจริงแลว  รวบรวมผลที่ไดและ
เปรียบเทียบผลกอนและหลงัการปรับปรุงแลว    ทําการสรุปผลการศึกษาวิจยั   พรอมทั้งเสนอ
ขอเสนอแนะเพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงตอไป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



55 

บทที่ 4 
 

การศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงาน 
 

 ในบทนี้จะกลาวถงึสภาพปจจุบันของโรงงานตัวอยาง  เพื่อเปนแนวทางในการจัดการ
วัสดุไมใชแลวในกระบวนการผลิตของโรงงาน   การศึกษาโรงงานตัวอยางจะศึกษาหัวขอตาง 
ๆ  ดังนี ้

- ประวัติโรงงาน 
- การจัดโครงสรางองคกร 
- วัตถุดิบในการผลิต 
- ประเภทผลิตภัณฑ 
- กระบวนการผลิต 
- แผนผังโรงงาน 
 

4.1 ประวัติโรงงานโดยสังเขป 
 โรงงานตัวอยาง  เร่ิมกอต้ังเมื่อ  ป  พ.ศ. 2537   เปนโรงงานขนาดกลาง   ผลิต   เรซิน
สังเคราะห 2 ประเภท  คือ   อัลคิดเรซิน  (Alkyd resin)  และ  โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  
(Unsaturated polyester resin)   ตั้งอยูในนิคมอุตสาหกรรมบางปู   จังหวัด สมทุรปราการ   
เร่ิมตนในป  พ.ศ. 2538  โรงงานมถีังทําปฏิกิริยา  1   ถงั   ดําเนนิการผลิตอัลคิดเรซินกอน  
เมื่อตอมาอัลคิดเรซินก็เร่ิมเปนที่ตองการของตลาดมากขึ้น   ผูบริหารจงึดําเนินการขยาย
กิจการในเวลาตอมา  จนปจจุบันถงัทาํปฏกิิริยาจาํนวน   4  ถัง   ผลิต    อัลคิดเรซิน  จํานวน   
2 ถัง  และ  โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว   จํานวน  2 ถัง    รวมกําลังการผลิตประมาณ  
1000  ตัน/เดือน    โรงงานดําเนนิการผลติแบบทั้งตามคําสั่งซื้อของลกูคา  และ  ผลิตสินคารอ
เพื่อขาย    โดยลูกคาเปนลกูคาภายในประเทศเทานั้น 
 บริษัทไดเล็งเห็นความสาํคญัของลูกคา  และ  คุณภาพของผลิตภัณฑ  จงึไดเร่ิม
ดําเนนิการขอการรับรองระบบบริหารคุณภาพ  ISO 9001:2000   และไดรับการรับรองใน  
เดือน  สิงหาคม  ป  พ.ศ. 2546   ในทุกหนวยงานของโรงงาน 
 
4.2 การจัดโครงสรางองคกร 
 การจัดโครงสรางองคกรของโรงงานตัวอยาง  ไดดําเนนิการแบงหนวยงานรับผิดชอบ
ตามหนาที่หลกัใหเหมาะสมกับการดําเนนิกิจการ  โดยมกีรรมการผูจัดการ  เปนผูบริหารสูงสุด    
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แบงหนวยงานเปน   5 ฝาย  และ  5  สวน  คือ  1)  ฝายการเงินและบริหาร   แบงเปน  สวน
บัญชี   สวนบคุคล    สวนจดัซื้อ    2) ฝายการตลาด          3) ฝายเทคนิค   4)  ฝายซอมบํารุง
และโครงการ   5) ฝายการผลิต   แบงเปน  2 สวน  คือ   สวนผลิต  และ สวนคลังสนิคา     
ปจจุบันมีจาํนวนพนกังานทัง้หมด  60  คน  แบง เปนพนักงานกลางวนั  ทํางานตั้งแตเวลา      
8.00 – 17.00 น.   คือ   ฝายการเงินและบริหาร    ฝายการตลาด   ฝายเทคนิค   สวน
คลังสินคา     และพนักงานกะ  แบงเปน 3 กะ  ทาํงานตั้งแตเวลา  8.00 – 16.00  น ,       
16.00 – 24.00 น. , 24.00 – 8.00  น.    คือ  ฝายซอมบํารุงและโครงการ  และ          สวนผลิต     

 
4.2.1 หนาทีค่วามรับผิดชอบของแตละฝาย 
1. ฝายการเงนิและบรหิาร 

ฝายการเงนิและบริหาร   แบงเปน  3  สวน  คือ 
1) สวนบัญช ี  รับผิดชอบดูแลดานการเงนิ และ การบัญชีของโรงงาน 
2) สวนบุคคล   รับผิดชอบดานการบริหารงานบุคคล   ทําการคัดเลือก

บุคคลในเบื้องตนใหกับหนวยงานตนสงักดั  ประเมินผลการปฏิบัติงานเพื่อพิจารณาเลื่อนขั้น   
และทําการประชาสัมพันธใหกับทางโรงงาน 

3) สวนการจัดซื้อ   รับผิดชอบในการจัดซื้อจัดหาวตัถุดิบเพื่อทาํการ
ผลิต  และ  อุปกรณสนับสนุนในหนวยงานตาง ๆ  ของโรงงาน 

2. ฝายการตลาด 
ฝายการตลาด  ดําเนินการจดัหาลูกคา   วางแผนการขาย   และ  ดําเนินการ

ขายสินคาใหกบัลูกคา  โดย  พนักงานขายจะสํารวจปริมาณความตองการสนิคาของลูกคาใน
แตละเดือน  เพื่อวางแผนการขาย   และวางแผนรวมกับฝายผลิตดาํเนนิการผลิตสินคาใหได
ตามความตองการของลกูคา   และ   จัดสงสินคาใหกบัลูกคา    นอกจากนี ้ ฝายการตลาดยงั
รับผิดชอบการบริการลูกคา   ใหความรูเกี่ยวกับสินคา  การใชงานผลิตภัณฑ   การแกไข
ปญหาที่เกิดจากการใชงานสินคา  รวมกบัฝายเทคนิคดวย 
 3.  ฝายเทคนคิ   
  ฝายเทคนิค  รับผิดชอบการควบคุมคุณภาพของวัตถุดบิ  และ  สินคา   การ
ประกันคุณภาพสินคา   การวิจัย และ พฒันาผลิตภัณฑใหม   เพื่อตอบสนองความตองการ
ของลูกคา     นอกจากนี ้   ฝายเทคนิคยงัใหคําปรึกษา  ใหความรูเกีย่วกับสินคาใหกับลูกคา
ดวย 
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 4.  ฝายผลิต    
  ฝายผลิต  แบงเปน  2  สวน คือ 
       1)   สวนการผลิต    รับผิดชอบดําเนนิการผลิตสนิคาตามแผนการผลิตที่
ไดวางแผนรวมกันระหวางฝายผลิตและฝายการตลาด ฝายผลิตดาํเนนิการผลิตโดยเริ่มจาก  
การเตรียมวัตถุดิบตามสูตรการผลิตผลิตภัณฑประเภทตาง ๆ   จากนัน้เทวัตถุดบิใสในถังทํา
ปฏิกิริยา  ใหความรอนกับถังทาํปฏิกิริยาเพื่อใหวัตถุดิบทําปฏิกิริยากนั  พนักงานควบคุมการ
ทําปฏิกิริยาจนปฏิกิริยาสิน้สุด  แลวบรรจุผลิตภัณฑลงถังบรรจุ  จัดเก็บในคลังสนิคา  เพื่อรอ
สงใหลูกคาตอไป 
       2)  สวนคลังสินคา   รับผิดชอบดูแล  จัดเก็บวัตถุดบิ  และ ผลิตภัณฑเขา
คลังสินคา  ดแูลการเบิก - จายวัตถุดิบจากสวนการผลติ   และดําเนินการจัดสงสนิคาใหกับ
ลูกคา 
 5.  ฝายซอมบํารุงและโครงการ 
  ฝายซอมบํารุงและโครงการ   รับผิดชอบดูแลบํารุงรักษา  ซอมแซมอุปกรณ
เครื่องจักรและอุปกรณสนันสนุนการผลิตตาง ๆ     และ  ดูแลโครงการปรับปรุงพื้นที่การ
ทํางานของโรงงาน    
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รูปที่ 4.1  แผนผังโครงสรางองคกร 
 
 

กรรมการผูจัดการ 

ฝายการเงนิและ 
บริหาร 

 

ฝายการตลาด 

สวนคลังสนิคา 

ฝายเทคนิค ฝายผลิต ฝายซอมบํารุง 
และโครงการ 

สวนผลิต สวนบัญช ี สวนจัดซื้อ สวนบุคคล 
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4.3  วัตถุดิบในการผลิต 
 วัตถุดิบในกระบวนการผลิตเรซินสังเคราะห  ประกอบดวย 
 4.3.1  กรด  (Acid , Anhydride)   สถานะเปนของแข็ง  มีลักษณะเปนกอน  ผลึก  
ผง  หรือ  เปนแผนเกล็ดบาง ๆ  บางชนิดมีกลิน่ฉุน   บรรจุในถงุพลาสติกหรอืถุงกระดาษ
แลวแตชนิดของกรด    เปนสารเคมีมฤีทธิ์กัดกรอน   ทําใหเกิดความระคายเคอืงกับระบบ
ทางเดินหายใจ   และ    ผิวหนงักับพนกังานเมื่อสัมผัสโดนกรด    
 4.3.2  น้าํมนัพืช   (Vegetable  oil)  สถานะเปนของเหลวสีออกเหลือง  มีกลิน่
เฉพาะตวัของน้ํามนัแตละชนิด   บรรจุในถังไฟเบอรกลาสขนาดใหญ ขนาดบรรจุ  10,000  
กิโลกรัม  และ  บรรจุในถงัเหล็กขนาด 200  ลิตร     
 4.3.3   โพลีออล  (Polyol)   สถานะมีทัง้ของเหลวและของแข็ง  ของเหลวมลีักษณะ
เปนของเหลวใส  มีกล่ินเลก็นอย  บรรจุในถังไฟเบอรกลาสขนาดใหญปริมาตร  10,000  
กิโลกรัม  และ  บรรจุในถังเหล็กขนาด        200  ลิตร        สวนของแข็ง  มีลักษณะเปนผงหรือ
เกล็ด  บางชนิดมีกลิน่ฉุน  ดูดซับความชื้นไดงาย เมื่อสัมผัสโดนผิวหนังอาจทาํใหเกิดการ
ระคายเคืองบางเล็กนอย 
 4.3.4   สารทาํละลาย  (Solvent)   สถานะเปนของเหลวใส  มกีลิ่นฉนุเฉพาะตัวของ
สารทําละลายแตละชนิด  บรรจุในถังไฟเบอรกลาสขนาดใหญ ขนาดบรรจุ  10,000  กิโลกรัม  
และ  บรรจุในถังเหล็กขนาด     200  ลิตร   เมื่อสัมผัสโดนผิวหนงัหรอืสูดดมไอระเหย  จะทาํ
ใหเกิดการระคายเคืองตอระบบทางเดนิหายใจและผิวหนัง  สารทาํละลายมีคุณสมบัติเปน  
สารไวไฟ 
 4.3.5  สารตัวเรงปฏิกิริยา   (Catalyst)  สถานะมทีั้งของเหลวและของแข็ง   แตละ
ชนิดมีคุณสมบัติแตกตางกนั   เชน   เปนสารไวไฟ  เปนสารมฤีทธิก์ัดกรอน    เมื่อสัมผัสโดน
ผิวหนังหรือสูดดมไอระเหย  จะทําใหเกิดการระคายเคืองตอระบบทางเดนิหายใจและ    
ผิวหนังได 
 4.3.6  สารเตมิแตง  (Additive)  สถานะมีทั้งของเหลวและของแข็ง   แตละชนิดมี
คุณสมบัติแตกตางกนั   เชน   เปนสารไวไฟ  เปนสารมีฤทธิก์ัดกรอน    เมื่อสัมผัสโดนผิวหนงั
หรือสูดดมไอระเหย  จะทาํใหเกิดการระคายเคืองตอระบบทางเดินหายใจและผิวหนงัได 
  
4.4  ประเภทของผลิตภณัฑ 
 โรงงานตัวอยางดําเนนิการผลิตเรซินสังเคราะห  2  ประเภท  คือ  อัลคิดเรซิน  และ                 
โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  รายละเอียดของผลิตภัณฑแสดงดังนี ้
 



60 

4.4.1 อัลคิดเรซิน (Alkyd resin) 
อัลคิดเรซิน  แบงตามคุณลกัษณะเฉพาะและ  ปริมาณน้ํามนัพชื  ที่เปน

สวนประกอบในสูตรการผลิต  ไดเปน  4 ประเภท  คือ  
1) Short oil alkyd resin  มีน้ํามันพชืเปนสวนประกอบในสูตรการผลิต

ประมาณรอยละ  35 - 45    มีลกัษณะเปนของเหลวหนืด  สีออกเหลือง  มีกลิน่
เฉพาะตวัของตัวทําละลายไซลีน 

2) Medium oil alkyd resin  มีน้ํามันพืชเปนสวนประกอบในสูตรการ
ผลิตประมาณรอยละ  46 - 55    มีลักษณะเปนของเหลวหนืด  สีออกเหลือง  มีกลิน่
เฉพาะตวัของตัวทําละลายไซลีนและไวสปริต 

3) Long oil alkyd resin  มีน้ํามันพชืเปนสวนประกอบในสูตรการผลิต
ประมาณรอยละ  56 - 70    มีลกัษณะเปนของเหลวหนืด  สีออกเหลือง  มีกลิน่
เฉพาะตวัของตัวทําละลายไวสปริต 

4) Modified oil alkyd resin  มีน้ํามันเปนสวนประกอบและมีวัตถุดิบ
ชนิดพิเศษเปนสวนประกอบเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มคุณสมบัตพิิเศษของเรซนิใหเหมาะสม
กับการใชงาน  มีลักษณะเปนของเหลวหนืด  สีออกเหลือง  มกีลิ่นเฉพาะตวัของตวั
ทําละลายไวสปริต  ไซลีน  และ  โทลูอีน  
อัลคิดเรซินทุกประเภทใชเปนวัตถุดิบในการผลิตสารเคลือบผิว  เชน  สีแหงเร็ว       
แลกเกอร    วานิช  ฯลฯ 

 
4.4.2 โพลีเอสเตอรเรซินชนดิไมอ่ิมตัว  (Unsaturated polyester  resin) 

โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  แบงตามการใชงาน  เปน 4  ประเภท  คือ 
1) เรซินเกรดหลอ  (Casting)   มีลักษณะเปนของเหลวหนดืใส ไมมสี มี

กลิ่นเฉพาะตวัของสไตรีนโมโนเมอร   ใชในงานหลอช้ินงาน  เชน  ตุกตา และ 
กระดุม 

2) เรซินเกรดเคลอืบ  (Laminate)  มีลักษณะเปนของเหลวหนืดใส  สี
ชมพู  มีกลิน่เฉพาะตวัของสไตรีนโมโนเมอร   ใชในงานเคลือบผิว  เชน  เคลือบรูป   
เคลือบบอรด 

3) เรซินเกรดไฟเบอรกลาส  มีลักษณะเปนของเหลวขุนสชีมพู  และ  
ของเหลวใส  ไมมีสี   มีกลิน่เฉพาะตัวของสไตรีนโมโนเมอร   ใชในงานเสริมความ
แข็งแรงของวสัดุรวมกับใยแกว  เชน  อุปกรณตกแตง และ  หลงัคารถยนตไฟ
เบอรกลาส   ถังบรรจุน้าํไฟเบอรกลาส   
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4) เรซินสีโปว     มีลักษณะเปนของเหลวใสมีสีตาง ๆ  เชน  สนี้ําตาล     
สีมวงเขม   สีเหลือง   มกีลิ่นเฉพาะตวัของสไตรีนโมโนเมอร   ใชในงานทําสโีปว
รถยนต   

 
4.5  กระบวนการผลิต 
 อัลคิดเรซิน   และ  โพลีเอสเตอรเรซินชนดิไมอ่ิมตัว   มกีระบวนการผลิตที่คลายคลงึ
กัน  แสดงดังรูปที่   4.2 
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รูปที่ 4.2  แผนผังกระบวนการ

รับวัตถุดิบ 

ตรวจสอบ
วัตถุดิบ 

เตรียมวัตถุดิบ 

เทวัตถุดิบลงถังปฏิกิริยา 

ควบคุมปฏิกิริยา 

ตรวจสอบ
ผลิตภัณฑ 

กระบวนการผสม 

จัดเก็บวัตถุดิบ 

ตรวจสอบ
ปฏิกิริยา 

บรรจุลงถัง 

จัดเก็บเขาคลัง 

จัดสงสินคา 

สงคืนผูขาย 
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รายละเอียดของกระบวนการผลิตแตละขั้นตอน  มีดงัตอไปนี้ 
  
 4.5.1  กระบวนการรับวัตถุดิบ 
  เมื่อฝายผลิตและฝายการตลาดไดวางแผนการผลิต และแผนการขาย
ประจําเดือนแลว  ฝายผลติจะเปนผูวางแผนจัดซื้อวัตถุดิบรวมกับฝายจัดซื้อ   เพื่อจัดซื้อ
วัตถุดิบเขามาทําการผลิตตามตารางการผลิตที่กําหนดไว   เมื่อวัตถุดิบเขามาภายในบริษทั  
สวนคลังสนิคาจะเปนผูรับ  และเก็บตัวอยางเพื่อใหฝายเทคนิคตรวจสอบคุณภาพตอไป 
 
 4.5.2   กระบวนการตรวจสอบวัตถุดิบ 
  เมื่อวัตถุดิบเขามาภายในบรษิัทแลว  สวนคลังสนิคาจะเก็บตัวอยางวัตถุดิบ
ตาม  แผนคณุภาพการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ    เพื่อใหฝายเทคนิคตรวจสอบคุณภาพ   
เมื่อวัตถุดิบผานตามเกณฑคณุภาพทีก่ําหนดไวแลว   ฝายเทคนิคจะแจงใหสวนคลงัสินคารับ
วัตถุดิบเพื่อเกบ็เขาคลังสินคา 
 
 4.5.3   กระบวนการจัดเกบ็วัตถุดิบ 
  เมื่อวัตถุดิบผานตามเกณฑการตรวจสอบคุณภาพแลว  สวนคลังสนิคาจะ
จัดเก็บวัตถุดบิเขาคลังสินคาแยกตามชนดิและพื้นที่ของวัตถุดิบ    ซึ่งวัตถุดิบที่เปนของเหลว  
เชน  น้ํามันพชื  โพลีออล  ที่ขนสงมาทางรถบรรทกุ  จะถายลงถังบรรจุไฟเบอรกลาสขนาด 
10,000  กิโลกรัม     และบางชนิดจะบรรจุในถังเหลก็ขนาด  200  ลิตร   จะเก็บเขาคลังสินคา
โดยใชรถยก  ( Forklift  truck)  สวนวัตถุดิบที่เปนของแข็งจะบรรจุในถุงพลาสติกหรือถุง
กระดาษ   การจัดเก็บจะจัดเรียงบนแพลเล็ตไม  และใหรถยก  ยกแพลเล็ตเก็บเขาคลังสินคา 
 
 4.5.4   กระบวนการเตรียมวัตถุดิบ 
 จากแผนการผลิต  พนักงานฝายผลิตจะเบิกวัตถุดิบจากสวนคลงัสินคา ตาม
ชนิด  และปริมาณของวตัถุดิบที่ใชในสูตรการผลิตแตละสูตร  สวนคลังสนิคาจะจัดเตรียม
วัตถุดิบตามทีฝ่ายผลิตเบิกมา  วัตถุดิบที่บรรจุอยูในถงุพลาสติก  ถุงกระดาษ  หรือถุงบรรจุ
ขนาด  200 ลิตร  จะจัดเตรียมไวบนแพลเล็ตไมวางไวใหในพื้นที่เตรียมวัตถุดิบที่รอการผลิต   
สวนวัตถุดิบทีเ่ปนของเหลวบรรจุในถังไฟเบอรกลาส   10,000  กิโลกรัม   จะถายใสถัง
พลาสติก  ( Bulk พลาสติก )  ขนาด 1,000  กิโลกรัม    
  
 



64 

 
 4.5.5   กระบวนการเทวัตถุดิบลงถังทาํปฏิกิรยิา   
  จากแผนการผลิต   พนักงานฝายผลิตจะตรวจสอบสภาพของเครื่องจักร  และ 
อุปกรณตาง ๆ  กอนทําการผลิต  เชน  สภาพภายในของถงัทาํปฏิกิริยา   ทอขนสงกาซ
ไนโตรเจน   ระบบใหความรอนของถงัทาํปฏิกิริยา   ระบบวาลวควบคุมตางๆ     จัดเตรียมให
พรอมสําหรับการผลิต  เมือ่สภาพเครื่องจักรพรอมสําหรับการผลิตแลว    พนักงานฝายผลิต  
จะเทวัตถุดิบทีเ่ปนของแข็งบรรจุในถุงพลาสติก  หรือ  ถงุกระดาษ  ลงในถังทําปฏิกิริยาทางฝา
เปดของถังทําปฏิกิริยา   สวนวัตถุดิบที่เปนของเหลว  จะใชปม  ( pump )  ดูดขึ้นไปในถังทาํ
ปฏิกิริยาผานทางทอสงของแตละชนิดของวัตถุดิบ 
 
 4.5.6   กระบวนการควบคมุปฏิกิรยิา 

 เมื่อเทวัตถุดิบตาง  ๆ   ลงในถังทําปฏิกิริยาแลว   จะเปดใหกาซไนโตรเจน  
ซึ่งเปนกาซเฉือ่ย  เขาไปในถังทาํปฏิกิริยาผานทางทอ  เพื่อไลอากาศหรือกาซออกซเิจน  ออก
จากถงัทาํปฏกิิริยา  เพราะอากาศหรือกาซออกซิเจน   จะสงผลตอการทําปฏิกิริยาอาจทาํให
เกิดผลเสียหายตอผลิตภัณฑได    จากนั้นจงึเริ่มใหความรอนกับถงัทําปฏิกิริยาโดยใชน้ํามัน
รอน   จนถงึอุณหภูมิและเวลาตามทีก่ําหนดของแตละสูตรการผลิต   ในระหวางการผลิต
พนักงานตองควบคุม  สภาวะตาง ๆ    ดงันี้      การควบคุมอุณหภูมิ   การควบคุมปริมาณของ
กาซไนโตรเจนภายในถงัทาํปฏิกิริยา   ความเร็วของใบพดักวนในถงัทาํปฏิกิริยา   การควบคุม
อุณหภูมิของคอนเดนเซอร    ( condenser )    เพื่อควบคุมการสูญเสยีวัตถุดิบที่อาจจะระเหย
ออกจากถังทําปฏิกิริยา     เมื่อปฏิกิริยาดาํเนนิไปจนสิน้สุด  จะถาย    เรซินลงไปในถังผสมที่
เตรียมสารทาํละลาย และ  สารเติมแตงไวแลว  กวนผสม     เรซนิใหเขากับสารทาํละลาย โดย
ตองควบคุมอุณหภูมิตามแตละสูตรการผลิต   เมือ่เรซินกวนผสมเขากนัดีแลว  และ  
ตรวจสอบคุณภาพเรซินไดตาม  ขอกําหนดการควบคุมคุณภาพแลว   จะบรรจุเรซินลงถังบรรจุ
ตอไป 

 
4.5.7   การตรวจสอบปฏกิิริยา 
 ในระหวางการควบคุมปฏิกิริยาใหดําเนนิไปตามแตละสูตรการผลิต   

พนักงานฝายผลิตตองตรวจสอบปฏิกิริยาเปนระยะ  ๆ  ใหไดตามทีก่ําหนดในแตละสูตร    การ
ตรวจสอบปฏิกิริยาทาํโดย   เก็บตัวอยางเรซินจากถงัทําปฏิกิริยาทางทอเก็บตัวอยางดานลาง
ถังทาํปฏิกิริยา   การตรวจสอบคุณภาพจะตรวจสอบ 2 คา  คือ  คาความหนืด  ( Viscosity )  
และ  คาความเปนกรด   ( Acid value )  เมื่อปฏิกิริยาดําเนนิไปจนไดคา  ความหนืด  และ คา
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ความเปนกรด  ตามที่กําหนดแลว  จะหยดุปฏิกิริยาโดย  หยุดใหความรอน  เปลีย่นจากการ
ถายเทน้ํามนัรอนเขาเปน  น้าํมันเย็นแทน     

 
4.5.8   กระบวนการผสม 
 เมื่อปฏิกิริยาดาํเนนิมาจนถึงจุดสิ้นสุด   และทําการถายเทความรอนจนเรซิ

นภายในถังทาํปฏิกิริยาเยน็ลงจนมีอุณหภมูิประมาณ   150  องศาเซลเซียส   จึงถายเทเร
ซินลงไปในถังผสม  ทีม่ีสารทําละลาย  เชน  โมโนเมอร   ไซลีน  หรือ  โทลูอีน    ผสมอยูกับ
สารเติมแตง  ปริมาณตามสูตรที่กําหนด    กวนผสมเรซินใหเขากบัสารทําละลาย    และ
ตรวจสอบคุณภาพ ดงันี ้  คาความหนืด   คาความเปนกรด    คาปริมาณสารระเหยได     และ
เวลาในการแขง็ (Gel)     ใหไดตามทีก่ําหนดในแตละสูตร     จงึเขาสูกระบวนการกรองและ
บรรจุตอไป 

 
4.5.9   กระบวนการกรองและการบรรจุ    

 เมื่อไดผลิตภัณฑเรซินตามที่ตองการแลวจะเขาสูกระบวนการกรองและบรรจุ   
ในกระบวนการกรอง  จะกรองโดยใช  ถุงกรอง  ( Filter  bag )  ที่มีความละเอียดสูงรูป
ทรงกระบอกกอนการบรรจุผลิตภัณฑลงถังขนาด  200  ลิตร    เรซินจะตองผานเครื่องกรองนี ้ 
พนักงานจะนาํถังขนาด  200 ลิตร  มาเตรยีมไวในบริเวณบรรจุ  และเริ่มการบรรจุโดยการเดิน
ปม  ซึง่มกีารควบคุมใหมีความดนัพอเหมาะไมเกนิ 2 กิโลกรัม/ตารางเซนติเมตร   เพื่อปองกัน
ไมใหสวนปนเปอนผานเขาไปยังบรรจุภัณฑได   และถามีอัตราการไหลของเรซินต่าํลงจะตอง
เปลี่ยนถงุกรองเพราะเริ่มมีกากเรซินตนั 
 4.5.10   กระบวนการตรวจสอบผลิตภัณฑ 
   ในระหวางกระบวนการบรรจุผลิตภัณฑเรซิน  พนกังานฝายผลติจะเก็บ
ตัวอยางเรซิน  จํานวน  3 ขวดตัวอยาง/Batch    เพื่อสงใหฝายเทคนคิตรวจสอบคุณภาพกอน
สงขายใหลูกคา     
 
 4.5.11   กระบวนการจัดเก็บเขาคลังสนิคา 
   เมื่อเสร็จสิ้นกระบวนการบรรจุแลว  ผลิตภัณฑที่ไดบรรจุอยูในถงัเหลก็ขนาด  
200  ลิตร   พนักงานฝายผลิตจะจัดเรียงถังไวบนแพลเล็ตไมประมาณ 4-5  ถัง/แพลเล็ต   
พนักงานสวนคลังสินคาจะจัดเก็บสินคาเขาคลังสินคาโดยใช   รถยก     
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 4.5.12  กระบวนการจัดสงสินคา 
   ในแตละวันพนักงานฝายการตลาดจะตรวจรับคําสั่งซื้อจากลูกคา  และ  สง
คําสั่งซื้อใหสวนคลังสนิคา  เพื่อใหสวนคลังสินคาจัดสินคา   ตรวจสอบความเรยีบรอยของ
สินคา   และจดัสินคาขึ้นรถขนสงสนิคา   จัดสงใหลูกคาตอไป          
 
4.6  แผนผังโรงงาน 
 โรงงานมพีืน้ทีท่ั้งหมด  25,600  ตารางเมตร แบงเปนสิ่งปลูกสรางทัง้หมด  9  สวน  
คือ   

1. ปอมยาม   อยูบริเวณทางเขา-ออก   ดานหนาโรงงาน    
2. อาคารสํานักงาน   เปนอาคาร  3  ชัน้   ชั้นที ่ 1  ประกอบดวยฝายเทคนิค   

หองปฏิบัติการ    และสวนหองรับแขก     ชั้นที่ 2  ประกอบดวย  ฝายการตลาด   
ฝายการเงนิและบริหาร   หองประชุม    และ  หองกรรมการผูจัดการ    ชัน้ที ่ 3  
ประกอบดวย   หองประชมุ  หองอบรมสัมมนา    และหองรับประทานอาหาร 

3. อาคารคลังสินคา 1  เปนอาคารชัน้เดียว   ใชเปนพืน้ที่จัดเก็บวัตถุดิบ    
ผลิตภัณฑ   ถงับรรจุผลิตภัณฑ      

4. อาคารผลิต     เปนอาคาร  5  ชั้น    เปนพืน้ที่สําหรับใชในการผลิตทั้งหมด    
ประกอบดวย  ถงัทาํปฏิกิริยา  และ ผสม  จํานวน    4   ถัง    ติตตั้งอยูตั้งแตชั้น 1  
ถึง  ชัน้ 4   โดยพื้นที่สาํนกังานของอาคารผลิตอยูบริเวณชั้น 2  ของอาคารผลิต 

5. ระบบบําบัดน้าํเสีย     ประกอบดวย  บอรับและรวบรวมน้าํเสยี  1  บอ              
บอบําบัด   2  บอ  และ  บอพักน้าํเสียหลงัการบําบัด  1  บอ 

6. พื้นที่เก็บขยะ    เปนพื้นที่สําหรับจัดเก็บขยะภายในโรงงาน   
7. อาคารคลังสินคา 2  เปนอาคารชั้นเดยีว   ใชเปนพืน้ที่จัดเก็บวัตถดุิบประเภท

ของเหลว  บรรจุในถังไฟเบอรกลาส   ขนาดบบรรจุ  10,000  กิโลกรัม   
8. อาคารซอมบํารุง   เปนอาคาร  2  ชัน้  เปนพื้นที่ในการจดัเก็บอุปกรณในการซอม

บํารุง   
9. พื้นที่เก็บวัสดุไมใชแลวและอื่น ๆ   เปนพื้นที่โลง   ไมมหีลังคา  ซึง่พืน้ที่นี้บางครั้ง

ใชเปนพืน้ที่ในการจัดเก็บวัตถุดิบ  ถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ  หรือ  ผลิตภัณฑ    
ซึ่งขึ้นอยูกับสถานการณในการผลิต    

 
แผนผังโรงงานแสดงดังรูปที ่ 4.3 
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บริเวณดานหนาโรงงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
บริเวณดานหลังโรงงาน 

 

 หมายเลข   1 คือ ปอมยาม 
 หมายเลข 2 คือ อาคารสํานักงาน 
 หมายเลข 3 คือ อาคารคลังสินคา 1 
 หมายเลข 4 คือ อาคารผลิต 
 หมายเลข 5 คือ ระบบบําบัดน้าํเสีย 
 หมายเลข 6 คือ พื้นที่เก็บขยะ 
 หมายเลข  7 คือ อาคารคลังสินคา 2 
 หมายเลข 8 คือ อาคารซอมบํารุง 
 หมายเลข 9 คือ พื้นที่เก็บวัสดุไมใชแลว และ อ่ืนๆ  
 

รูปที่   4.3  แผนผังโรงงาน

1 

2 

3 

4 

5 
7 

9 

6 8 

ทางเขา 
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บทที่ 5 
 

การศึกษาและวิเคราะหสภาพปญหาการจัดการวสัดุไมใชแลว 
 

 จากการศึกษาสภาพโดยทั่วไปของโรงงานตัวอยาง   ทําใหทราบถึงสภาพของ
โรงงาน   ประกอบดวย   ประวัติโรงงาน  การจัดโครงสรางองคกร   วัตถุดิบในการผลติ  
ประเภทผลิตภัณฑ  กระบวนการผลิต  และ  แผนผังโรงงาน   จากการรวบรวมขอมูลจาก
พนักงานและหนวยงานที่เกีย่วของในการดําเนนิการผลติ  ตั้งแตเดือน  มกราคม – กันยายน  
2548     พบวาในแตละขัน้ตอนการผลิตมีวัสดุไมใชแลวเกิดขึ้นเปนจาํนวนมาก    โดยวัสดุไม
ใชแลวที่เกิดขึน้พนักงานจะนําไปเก็บไวรวมกัน  ไมมีการแยกเก็บเปนแตละชนิด ซึง่มทีั้งวัสดุไม
ใชแลวที่เปนวสัดุไมใชแลวทัว่ไป  และเปนวัสดุไมใชแลวอันตรายทีม่ีคุณสมบัติเปนสารไวไฟ   
ดังนัน้ในการจดัการกําจัดทิ้งจึงเปนไปดวยความยากลาํบาก   และเสยีคาใชจายสูง     ในการ
ดําเนนิการศึกษาวิจยั จะวิเคราะหถงึแหลงกําเนิดของวัสดุไมใชแลวจากกระบวนการผลิต  
ประเภทและปริมาณของวัสดุไมใชแลว    สาเหตุการเกดิวัสดุไมใชแลว  และ  การจัดการวัสดุ
ไมใชแลวในปจจุบัน   ซึ่งมีรายละเอยีดดังตอไปนี้ 
 
5.1  การจัดต้ังคณะกรรมการเพื่อดําเนินการลดวสัดุไมใชแลว 
 การดําเนินการเพื่อลดวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตนั้นจําเปนตอง
ไดรับความรวมมือจากทุกฝายในโรงงาน    เพื่อเก็บขอมูล   วิเคราะหสาเหตุ  และ การ
ดําเนนิการลดวัสดุไมใชแลวเปนไปอยางมปีระสิทธิภาพ   โรงงานจึงจัดตั้งคณะกรรมการเพื่อ
ดําเนนิการลดวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้น  เมื่อวันที่  1 ตุลาคม ป พ.ศ. 2548    ซึ่งคณะกรรมการ
ประกอบดวย  หนวยงาน    ตาง ๆ  ดังนี ้

1. ฝายผลิต   ประกอบดวย   ผูจัดการฝายผลิต    และ  หัวหนางานฝาย
ผลิต   

2. ฝายเทคนิค  ประกอบดวย   ผูจัดการฝายเทคนิค     หัวหนางานฝาย
เทคนิค   และ  นักเคม ี

3. ฝายซอมบํารุงและโครงการ   ประกอบดวย  ผูจัดการฝาย  หวัหนางาน
ฝายซอมบํารุงและโครงการ   และ   ชางเทคนิค 

4. ฝายการตลาด  ประกอบดวย  ผูจัดการฝาย   และ  หัวหนางานฝาย
การตลาด 
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5. ผูจัดการฝายการเงินและบริหาร   ประกอบดวย   ผูจัดการฝาย   หวัหนา
งานฝายจัดซื้อ  และ หวัหนาฝายบัญช ี

 คณะกรรมการมีหนาที ่  กาํหนดนโยบาย   วางแผนการทํางาน  วิเคราะห
กระบวนการ  ศึกษาหาวิธีการลดวัสดุไมใชแลว นําวิธีการไปปรับปรุงกระบวนการ  ติดตามผล
การดําเนินงาน  และ  ประเมินผล      คณะกรรมการจะมีการประชมุเพื่อติดตามและรายงาน
การทาํงานทุก 2 เดือน  ใหผูบริหารโรงงานรับทราบ   ขั้นตอนการทาํงานของคณะกรรมการ
แสดงดังรูปที่ 6.1 
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รูปที่ 5.1    แผนผังการดําเนนิงานของคณะกรรมการ 
เพื่อดําเนินการลดวัสดุไมใชแลว 

 
 
 

จัดตั้งคณะกรรมการ 

กําหนดนโยบาย 

วางแผนการทํางาน 

วิเคราะหกระบวนการ 

ศึกษาหาวิธีการลดวัสดุไมใช

ปรับปรุงกระบวนการ 

ติดตามผล 

ประเมินผล 

ปรับปรุงแกไข 
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5.2   แหลงกาํเนิดวสัดุไมใชแลวจากกระบวนการผลิต 
 ในการศึกษาถงึแหลงกําเนิดของวัสดุไมใชแลว  เร่ิมจากการศึกษาวสัดุไมใชแลว
ที่เกิดขึ้นจากแตละขั้นตอนกระบวนการผลติ  ศกึษาประเภทและ  ปริมาณวัสดุไมใชแลวที่
เกิดขึ้น   สามารถแยกแหลงกาํเนิดวัสดุไมใชแลวจากแตละกระบวนการ   ซึง่แบงเปน             
6 กระบวนการ  ดังนี ้

- กระบวนการตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ 
- กระบวนการเทวัตถุดิบลงถงัทาํปฏิกิริยา 
- กระบวนการทาํปฏิกิริยาและผสม 
- กระบวนการกรองและบรรจุผลิตภัณฑ 
- กระบวนการเคลื่อนยายและจัดเก็บผลิตภัณฑ 
- กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 

 ซึ่งมีรายละเอยีดของการศึกษาดังนี ้
 
 5.2.1  กระบวนการตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ 
 จากการวางแผนการผลิตในแตละเดือนรวมกันระหวางฝายการตลาด  และ  ฝาย
ผลิต จึงทําใหเกิดการสั่งวตัถุดิบเขามาเพื่อทาํการผลติในแตละเดือน   เมื่อวตัถุดิบเขามา
ภายในโรงงาน  สวนคลังสนิคาดาํเนนิการเก็บตัวอยางและสงใหฝายเทคนคิตรวจสอบ
คุณภาพ    เมื่อผลการตรวจสอบวัตถุดิบอยูในเกณฑมาตรฐาน  สวนคลังสนิคาจะดําเนนิการ
จัดเก็บวัตถดุบิไวในคลังสนิคา       เมื่อมกีารผลิต  ฝายผลิตเบิกวัตถุดิบตามปริมาณการใชใน
แตละสูตรการผลิต   ซึง่มทีัง้วัตถุดิบประเภท  กรด  บรรจุอยูในถุงพลาสติกและถงุกระดาษ    
ประเภทน้าํมันพืช , สารทําละลาย  และโพลีออล    บรรจุอยูในถงั                ไฟเบอรกลาส  
ขนาดใหญ  ในการใชจะดูดผานปมข้ึนไปตามทอของแตละชนิด    และมีบางชนิดที่บรรจุในถงั
เหล็กขนาด  200 ลิตร   ในการใชจะเทใสในถังทําปฏกิิริยาโดยตรง    ประเภทสารตัวเรง
ปฏิกิริยาและ  สารเติมแตง  ซึ่งเปนวัตถุดิบที่ใชในปริมาณนอยมากในแตละสูตรการผลิต   
ฝายผลิตจะตองเบิกไปเก็บไวในสวนคลังสนิคาของฝายผลิตเอง  และแบงใชในแตละครั้ง   จงึ
ทําใหมีวัตถุดบิเหลือในสวนคลังสินคาของฝายผลิต  และเมื่อเกบ็ไวนาน  วัตถุดิบจงึ
เสื่อมสภาพ  เชน  สีเปลีย่น   คุณสมบัตทิางเคมีเปลี่ยนไป   จากขอมูลการสูญเสียวัตถุดิบที่
เสื่อมคุณภาพและมีการกาํจดัทิ้งในแตละป   แสดงดังตารางที่ 5.1   
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ป พ.ศ. ปริมาณ มูลคาความเสียหาย มูลคาความเสียหาย/
ปริมาณการผลิต

(กิโลกรัม) (บาท) (บาท/ตัน)
2546 87 97,000.00              9.70                       
2547 106 103,000.00            10.21                     

ม.ค.-ก.ย. 2548 112 116,000.00            14.18                      
 

ตารางที่ 5.1 ปริมาณวัตถุดบิที่เสื่อมคุณภาพและกาํจัดทิ้งในป  พ.ศ. 2546-2548 
  
 วัตถุดิบที่เสื่อมคุณภาพ  สวนใหญเปนประเภทสารเติมแตง  และสารเรงปฏิกิริยา  
ซึ่งมีลักษณะเปนของแข็ง  มีกลิ่นฉนุ   ราคาเฉลี่ยกิโลกรัมละ  1,110  บาท  จากตารางที่ 5.1  
พบวาในป  พ.ศ. 2546  มูลคาความเสยีหายของวัตถุดิบเสื่อมคุณภาพคิดเปน  97,000  บาท  
คิดเปน  9.70 บาท/ตัน   ป  พ.ศ. 2547  มลูคาความเสยีหายของวัตถดุิบเสื่อมคุณภาพคิดเปน  
103,000  บาท  คิดเปน  10.21   บาท/ตัน     และ  เดือน  มกราคม - กันยายน  ป  พ.ศ. 2548  
มูลคาความเสยีหายของวัตถดุิบเสื่อมคุณภาพคิดเปน  116,000  บาท  คิดเปน               
11.17 บาท/ตนั      
 จากปริมาณวตัถุดิบที่เสื่อมคุณภาพและกาํจัดทิง้   โรงงานตองเสียคาใชจายใน
การกําจัดโดยจางบริษทัจากภายนอกนําไปดําเนนิการกาํจัดให   ในการกาํจัดทางบริษัทรับ
กําจัดจากภายนอกจะรวมคิดเปนคากาํจดั  กโิลกรัมละ  55 – 65  บาท/กิโลกรัม   คิดเปน
คาใชจายแสดงดังตารางที่ 5.2   
 

ป พ.ศ. คาใชจายในการกําจัด คาใชจาย/ปริมาณการผลิต
(บาท) (บาท/ตัน)

2546 4,800 0.48

2547 6,360 0.63

2548 6,950 0.85  
 

ตารางที่ 5.2   คาใชจายในการกําจัดวัตถุดิบที่เสื่อมคุณภาพ ป  พ.ศ.  2546-2548 
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 วัตถุดิบที่เสื่อมคุณภาพไมสามารถนํามาใชไดอีกนั้น กอใหเกิดความสูญเสียทัง้
ในเรื่องตนทุน    คาใชจายในการกําจัด  และนอกจากนั้นวัตถุดิบบางชนิดยังทําใหเกดิอันตราย
แกพนงังานเนือ่งจากมีฤทธิก์ัดกรอน  เปนอันตรายเมื่อสัมผัส     ซึ่งรายละเอยีดของความเปน
อันตรายและการกําจัดในปจจุบันจะกลาวถึงรายละเอียดในหัวขอตอไป    
 

5.2.2 กระบวนการเทวัตถุดิบลงถงัทาํปฏิกิริยา 
จากแผนการผลิตในแตละเดือน  พนักงานจะเบกิวัตถุดิบเพื่อดําเนนิการผลิต  

โดยการเบิกวตัถุดิบจะเบิกเปนล็อตการผลิตแตและสูตรการผลิต    เมื่อสวนคลังสนิคา
จัดเตรียมวัตถดุิบตามที่ฝายผลิตเบิกมาแลว   พนักงานฝายการผลิตตองเตรียมความพรอมใน
การผลิตโดย  ตรวจสอบชนิดและจํานวนวัตถุดิบที่ใช    สภาพความพรอมของเครื่องจักร
อุปกรณ    เมือ่วัตถุดิบและเครื่องจักรพรอมกับการผลิตแลว   พนักงานจะเริ่มทําการผลิต โดย
เทวัตถุดิบลงในถังทาํปฏิกิริยา     วัตถุดิบที่ใชในการผลติมี  2 สถานะ  คือ   

- วัตถุดิบที่เปนของเหลว   เชน  น้ํามันพชื   สารทาํละลาย   และ โพลีออล   
วัตถุดิบบางสวนบรรจุอยูในถังไฟเบอรกลาสขนาดบรรจ ุ  10,000  กโิลกรัม   
ใชวิธีการดูดผานปมข้ึนไปตามทอเขาไปในถังทาํปฏิกิริยา   ซึ่งวิธกีารนี้ไม
กอใหเกิดวัสดุไมใชแลว     และวัตถุดบิบางสวนบรรจุอยูในถงัเหลก็ / ถัง
พลาสติก  ขนาด 200  ลิตร   ขัน้ตอนในการใชคือ   ใชปมดูดผานทอเขาไป
ในถังทําปฏิกิริยา  หรือ  เทใสในถังทําปฏิกิริยาโดยตรง   วธิีการนี้ทาํใหเกิด
วัสดุไมใชแลวคือ   ถังที่ปนเปอนวัตถุดบิ   ปริมาณถังปนเปอนวัตถุดิบที่
เกิดขึ้น  ตั้งแตเดือน  มกราคม – กันยายน  ป พ.ศ. 2548   แสดงดัง         
ตารางที่ 5.3 
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เดือน / ป 2548 
ปริมาณถังบรรจุปนเปอน

วัตถุดิบ 
 ( ใบ ) 

ปริมาณถังบรรจุปนเปอน
วัตถุดิบ/ปริมาณผลิต  

(ใบ/ตัน) 
มกราคม 60 0.0073 
กุมภาพนัธ 50 0.0061 
มีนาคม 75 0.0092 
เมษายน 110 0.0134 
พฤษภาคม 80 0.0098 
มิถุนายน 62 0.0076 
กรกฎาคม 40 0.0049 
สิงหาคม 65 0.0079 
กันยายน 50 0.0061 
รวม 592 0.0724 

เฉลี่ย 65.78 0.0080 
 
ตารางที่ 5.3  ปริมาณถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ  ตัง้แตเดือน มกราคม-กันยายน  ป พ.ศ. 2548 
 
 จากตารางที่ 5.3   ปริมาณถังปนเปอนวัตถุดิบที่เกิดขึ้น  ตั้งแตเดือน  มกราคม-
กันยายน     ป  2548  มีจาํนวนรวมเทากับ  592  ใบ   คิดเปนคาเฉลี่ย   65.78  ใบ/เดือน      
เมื่อเปรียบเทยีบอัตราสวน  ปริมาณถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ/ปริมาณการผลิต  เทากบั  
0.0724  ใบ/ตัน   คิดเปนคาเฉลี่ย   0.0080  ใบ/ตัน 
 

- วัตถุดิบที่เปนของแข็ง  เชน  กรด   สารเตมิแตง   บรรจอุยูในถงุกระดาษและ  
ถุงพลาสติก  ขนาด  750  , 500  และ  25  กิโลกรัม    ขึ้นอยูกับชนิดของ
วัตถุดิบ   วิธีการใชคือ  พนักงานฝายผลิตจะเทวัตถุดิบลงถงัปฏิกิริยา
โดยตรง   ข้ันตอนนี้ทาํใหเกิดวัสดุไมใชแลวคือ  ถงุพลาสติก  และ  ถงุ
กระดาษที่ปนเปอนวัตถุดิบ  ปริมาณถุงพลาสติกและถุงกระดาษปนเปอน
วัตถุดิบ  ที่เกดิขึ้นตั้งแตเดือน มกราคม-กันยายน  ป พ.ศ. 2548  แสดงดัง
ตารางที่ 5.4    
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ปริมาณถุงบรรจุ  (ใบ) 
เดือน / ป พ.ศ. 2548 ขนาด  750 

กิโลกรัม 
ขนาด 500 
กิโลกรัม 

ขนาด  25 
กิโลกรัม 

มกราคม 260 20 3,500 
กุมภาพนัธ 255 30 2,900 
มีนาคม 245 45 3,700 
เมษายน 300 50 4,200 
พฤษภาคม 315 60 3,060 
มิถุนายน 274 30 2,980 
กรกฎาคม 280 15 3,100 
สิงหาคม 255 25 3,300 
กันยายน 240 30 2,850 
รวม 2,424 305 29,590 

เฉลี่ย 269 34 3,287 

 
ตารางที่ 5.4  ปริมาณถุงพลาสติก / ถงุกระดาษปนเปอนวัตถุดิบ ตั้งแตเดือน  

           มกราคม-กันยายน     ป  พ.ศ. 2548 
 

 จากตารางที่ 5.4   ปริมาณถุงพลาสติก / ถุงกระดาษ  ปนเปอนวัตถดุิบที่เกิดขึ้น 
ตั้งแตเดือน มกราคม-กันยายน  ในป  2548  แบงตามขนาดบรรจุ  มีปริมาณดังนี ้ขนาดบรรจุ  
750 กิโลกรัม  มีปริมาณรวม 2,424 ใบ    คิดเปนจํานวนเฉลีย่  269  ใบ/เดือน     ขนาดบรรจุ  
500  กิโลกรัม  มีปริมาณ  305  ใบ คิดเปนจํานวนเฉลี่ย  34      ใบ/เดือน   และ   บรรจุ  25 
กิโลกรัม  มีปริมาณรวม  29,590  ใบ/    คดิเปนจํานวนเฉลี่ย  3,287  ใบ/เดือน      
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ขนาดถงุบรรจุ 
(กิโลกรัม) 

ปริมาณ 
(ใบ) 

ปริมาณถุงบรรจุ/ปริมาณการ
ผลิต 

(ใบ/ตัน) 
750 2,424 0.296 
500 305 0.037 
25 29,590 3.618 

 
ตารางที่ 5.5  อัตราสวนปริมาณถุงบรรจุ/ปริมาณการผลติ  ตั้งแตเดือนมกราคม-กันยายน  

      ป  พ.ศ.  2548 
 
 จากตารางที่ 5.5    ถุงบรรจุวัตถุดิบขนาด 750 กิโลกรัม   คิดเปนปริมาณถงุ

บรรจุ/ปริมาณการผลิต  เทากับ   0.296   ใบ/ตัน    ถงุบรรจุวัตถุดิบขนาด 500 กโิลกรัม   คิด
เปนปริมาณถงุบรรจุ/ปริมาณการผลิต  เทากับ   0.037   ใบ/ตัน    ถุงบรรจวุัตถุดบิขนาด 25 
กิโลกรัม   คิดเปนปริมาณถงุบรรจุ/ปริมาณการผลิต  เทากับ    3.618   ใบ/ตัน     
 ถัง และ ถุงทีป่นเปอนวัตถดุิบ   กอใหเกิดความสูญเสียทั้งในเรื่องตนทนุ  พื้นที่
การจัดเก็บ    คาใชจายในการกาํจัด     และนอกจากนัน้ยงัทําใหเกิดอันตรายแกพนงังาน
เนื่องจากเปนอันตรายเมื่อสัมผัสโดนสารเคมี     ซึ่งรายละเอียดของความเปนอนัตรายและการ
กําจัดในปจจุบันจะกลาวถึงรายละเอียดในหวัขอตอไป    
 
 5.2.3  กระบวนการทําปฏิกริิยาและการผสม 
 ข้ันตอนกระบวนการผลิตเมือ่กระบวนการเตรียม  และ เทวัตถุดิบลงในถงัทํา
ปฏิกิริยาแลว   พนักงานฝายผลิตเริ่มทําการผลิตโดยใหความรอนแกถังทําปฏิกริิยาเพื่อให
วัตถุดิบหลอม และผสมทาํปฏิกิริยากนั  ซึ่งขึ้นอยูกับแตละสูตรการผลิต     พนักงานฝายผลิต
จะเก็บตัวอยางเรซินจากภายในถงัทาํปฏกิิริยา   เพื่อนาํไปตรวจสอบเปนระยะ ๆ  เมื่อปฏิกิริยา
ดําเนนิไปจนถงึจุดที่กาํหนด  คือ  คาความหนืด   และ  คาความเปนกรดของเรซินไดตาม
เกณฑที่กําหนดของสูตร    จึงหยุดการทําปฏิกิริยาโดย  ลดอุณหภูมิของถังทําปฏิกิริยาลง    
แลวถายเรซินลงไปในถงัผสมที่มีสารทําละลายเตรียมรอไว   ผสมเรซินและสารทาํละลายให
เขาเปนเนื้อเดยีวกนั   จากนัน้จึงเขาสูกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทาย   และ    เขาสู
กระบวนการกรองและบรรจุตอไป         ในขั้นตอนกระบวนการทําปฏิกิริยาและการผสมนีม้ี
วัสดุไมใชแลวเกิดขึ้น  คือ    เรซินที่ไมไดคุณภาพตามเกณฑที่กาํหนด   ซึง่มีปริมาณมาก  เมื่อ
เปรียบเทียบกบัปริมาณการผลิต   ขอมูล   ปริมาณการผลิต  และ  ปริมาณเรซินที่ไมได
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คุณภาพตามเกณฑทีก่ําหนด ตั้งแตเดือน มกราคม-กันยายน   ป  พ.ศ. 2548   แสดงดังตาราง 
ที่ 5.6 และ  5.7 
 

เดือน / ป พ.ศ. 2548 ปริมาณการผลิต (ตัน) เรซินไมไดคุณภาพ (ตัน) %

มกราคม 421 0.00 0.00
กุมภาพันธ 390 0.00 0.00
มีนาคม 205 0.00 0.00
เมษายน 371 0.00 0.00
พฤษภาคม 347 6.10 1.76
มิถุนายน 331 0.00 0.00
กรกฎาคม 328 0.00 0.00
สิงหาคม 303 0.00 0.00
กันยายน 325 5.40 1.66
รวม 3,021 11.50 0.38
เฉล่ีย 335.67 1.28 0.38  

 
ตารางที่ 5.6   ปริมาณการผลิตอัลคิดเรซินและปริมาณอัลคิดเรซินไมไดคุณภาพ 

        ตั้งแตเดือน  มกราคม-กนัยายน  ป พ.ศ. 2548 
  
 จากตารางที่ 5.6   ตัง้แตเดือน  มกราคม-กันยายน     มีปริมาณการผลิตอัลคิด 
เรซิน  เทากับ  3,021   ตัน   ปริมาณอัลคิดเรซินไมไดคุณภาพ  เทากบั  11.50  ตัน    คิดเปน   
0.38   เปอรเซน็ตของปริมาณอัลคิดเรซินที่ผลิตทัง้หมด        
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เดือน / ป พ.ศ. 2548 ปริมาณการผลิต (ตัน) เรซินไมไดคุณภาพ (ตัน) %
มกราคม 494 0.00 0.00
กุมภาพันธ 503 0.00 0.00
มีนาคม 584 0.00 0.00
เมษายน 681 4.00 0.59
พฤษภาคม 464 0.00 0.00
มิถุนายน 654 0.00 0.00
กรกฎาคม 658 0.00 0.00
สิงหาคม 595 1.20 0.20
กันยายน 525 0.00 0.00
รวม 5,158 5.20 0.10
เฉล่ีย 573.11 0.58 0.10  

 
ตารางที่ 5.7   ปริมาณการผลิตโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวและปริมาณโพลีเอสเตอร       

       เรซินชนิดไมอ่ิมตัวไมไดคุณภาพ ตั้งแตเดือน  มกราคม-กันยายน   
   ป พ.ศ. 2548 
 
 จากตารางที่ 5.7   ตั้งแตเดือน  มกราคม-กันยายน  ป พ.ศ. 2548   มีปริมาณการ
ผลิตโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวทัง้หมด  เทากับ  5,158   ตนั   ปริมาณโพลีเอสเตอรเรซิน
ชนิดไมอ่ิมตัวไมไดคุณภาพ  เทากับ  5.20  ตัน    คิดเปน   0.10   เปอรเซ็นตของปริมาณโพลี
เอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวที่ผลิตทัง้หมด        
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ปริมาณการผลิต  ปริมาณเรซินไมไดคุณภาพ %
(ตัน)  (ตัน)

อัลคิดเรซิน 3,021 11.5 0.38

โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอิ่มตัว 5,158 5.2 0.10

รวม 8,179 16.7 0.20

ประเภทเรซิน

 
ตารางที่ 5.8   ปริมาณอัลคิดเรซิน และ โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว ไมไดคุณภาพ 

         ตั้งแตเดอืน  มกราคม-กันยายน  ป พ.ศ. 2548 
 

 จากตารางที่ 5.8  ตั้งแตเดอืน  มกราคม-กันยายน  ป พ.ศ. 2548  มีปริมาณอัล
คิดเรซิน  และ  โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  ไมไดคุณภาพ   จาํนวนทัง้หมด  16.7  ตัน  
คิดเปน  0.20  เปอรเซ็นต   ของปริมาณเรซินที่ผลิตทั้งหมด    
 จากการเก็บขอมูลลักษณะของเรซินที่ไมไดคุณภาพ   ตั้งแตเดือน  มกราคม-
กันยายน  ป พ.ศ. 2548   แสดงดังตารางที่ 5.9    
 

ลักษณะเรซินไมไดคุณภาพ ปริมาณ  (ตัน) %

ลักษณะท่ีปรากฎ (ความใส) 6.1 36.53
สี 1.2 7.19
คุณสมบัติการใชงาน 9.4 56.29

รวม 16.7 100.00
 

 
ตารางที่ 5.9   ลักษณะเรซินไมไดคุณภาพ  ตั้งแตเดือน  มกราคม-กันยายน  ป พ.ศ. 2548 

          
 ลักษณะเรซินที่ไมไดคุณภาพ ตัง้แตเดือน  มกราคม-กันยายน  ป พ.ศ. 2548   
พบอยู 3 ลักษณะ คือ   ความใส   มีปริมาณ 6.1  ตัน  คิดเปน  36.53  เปอรเซ็นต       สี  มี
ปริมาณ  1.2  ตัน  คิดเปน 7.19  เปอรเซ็นต   และ  คณุสมบัติการใชงาน  ซึง่มีปริมาณมาก
ที่สุด  คือ  9.4  ตัน   คิดเปน  56.29  เปอรเซ็นต 
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 เรซินที่ไมไดคุณภาพ   กอใหเกิดความสญูเสียทัง้ในเรือ่งตนทุน  พืน้ที่การจัดเก็บ    
คาใชจายในการกําจัด   ความเสีย่งอนัตรายในการจัดเก็บเนื่องจากมคีุณสมบัติเปนสารไวไฟ  
ซึ่งรายละเอียดของความเปนอันตรายและการกาํจัดในปจจุบันจะกลาวถงึรายละเอยีดใน
หัวขอตอไป    
 
 5.2.4    กระบวนการกรองและบรรจุผลิตภัณฑ 
 เมื่อผานกระบวนการทาํปฏิกิริยา   ผานการตรวจสอบคุณภาพระหวางผลิต จน
ไดเรซินตามคุณสมบัติที่ตองการแลว  จึงเขาสูกระบวนการกรองและบรรจุเรซินลงถงัเหลก็  
200  ลิตร  ตามน้าํหนักของแตละสูตรการผลิต   กระบวนการกรองและบรรจุจะเริ่มจาก  
พนักงานจัดเตรียมถังตามรูปแบบของแตละสูตรการผลิต  คือ   ขนาดถังบรรจุ  สีถงั  การพน
ชื่อผลิตภัณฑ    และ  ล็อตการผลิต   จดัเตรียมไว   จากนั้นจงึนาํไปทําการบรรจุผลิตภัณฑ    
เรซิน    โดยมข้ัีนตอนดังนี้   เรซินจะถูกดดูผานปมออกจากถงัทาํปฏกิิริยา   ผานทางทอ  ผาน
ถุงกรองสกัหลาด    และ  บรรจุลงถังผานทางปลายทอหวับรรจุ 
 กระบวนการกรองและบรรจุทําใหเกิดวัสดุไมใชแลว  คือ  กอนที่พนกังานจะเริ่ม
การกรอง    เรซินแตละล็อตการผลิต   ตองมีการถายเรซินที่คางทอออกกอนเพื่อปองกันการ
ปนเปอนของเรซินจากล็อตการผลิตกอนหนานี ้   ประมาณ  5-7  กิโลกรัม / ล็อต   และใน
ระหวางการกรองเมื่อถุงกรองสักหลาดเริม่ตัน  สังเกตไดจากเรซินไหลชาลง    ความดันภายใน
ทอเพิ่มข้ึน   พนักงานตองเปลี่ยนถงุกรอง  ซึ่งจะม ี      เรซินคางภายในถุงกรองแตละล็อตการ
ผลิต  ประมาณ  6-8  กโิลกรัม / ล็อต      
 จากการเก็บขอมูลของป  พ.ศ. 2548   มีเศษเรซินทีเ่หลอืจากการกรอง  ปริมาณ  
13.54  ตัน    ที่ตองกําจัดทิง้  ซึง่พนักงานจะเกบ็รวมรวมไวในถังเหล็ก 200  ลิตร   ไมมกีาร
แยกประเภท    
 
 5.2.5   กระบวนการเคลื่อนยายและจัดเกบ็ผลิตภัณฑ 

เมื่อการดําเนนิการผลิตเรซนิเสร็จเรียบรอยแลว  จนไดเรซินบรรจุอยูในถงั
วางอยูบนไมแพลเล็ต จํานวน  4-5 ถัง/แพลเล็ต  พนกังานคลังสนิคาจะตรวจสอบจํานวน  และ 
สภาพของถงับรรจุกอนเก็บเขาคลังสินคา    การเคลื่อนยายทาํโดยใชรถยกตักไมแพลเล็ตเก็บ
เขาคลังสินคา    เมื่อมีการสั่งสินคาจากลูกคา   พนักงานคลังสนิคา  ใชรถยกหนบีถังขึ้นรถสง
ของทีละ  1-2 ถัง   เพื่อจัดสงใหลูกคา   ซึ่งในกระบวนการเคลื่อนยายและจัดเก็บผลิตภัณฑ    
ทําใหเกิดวัสดุไมใชแลว  คือ  ถังบรรจุปนเปอนเรซิน  ที่เกิดจากการเปลี่ยนถายเซนิ  เนื่องจาก 
ถังบุบ   ถังร่ัว    
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 จากการเก็บขอมูลถังบรรจุปนเปอนเรซนิ ตั้งแตเดือน  มกราคม-กันยายน  ป 
พ.ศ. 2548  แสดงดังตารางที่  5.10 
 

ลักษณะความเสียหายของถัง ปริมาณถังบรรจุปนเปอน ปริมาณถังบรรจุปนเปอน/

เรซิน (ใบ) ปริมาณการผลิต (ใบ/ตัน)

ถังบุบ 64 0.0078

ถังร่ัวซึมเน่ืองจากตะปู 35 0.0043

ตะเข็บถังชํารุดเกิดการรั่วซึม 31 0.0038

อื่น ๆ 15 0.0018

รวม 145 0.0177
 

 
ตารางที่ 5.10  ปริมาณถงับรรจุปนเปอนเรซิน    ตั้งแตเดือน  มกราคม-กันยายน   

                     ป พ.ศ. 2548 
 

 จากตารางที่ 5.10  ตั้งแตเดือน  มกราคม-กันยายน  ป พ.ศ.  2548   มีปริมาณถัง
บรรจุปนเปอน  เรซิน รวมทัง้หมด  145  ใบ  แบงเปนลักษณะความเสียหาย ดังนี ้     ถงับุบ 
จํานวน  64  ใบ   คิดเปนปริมาณถังบรรจุปนเปอนเรซิน/ปริมาณการผลิต  เทากบั  0.0078  
ใบ/ตัน    ถังรั่วซึมเนื่องจากตะปู   จํานวน  35  ใบ   คิดเปนปริมาณถังบรรจุปนเปอนเรซนิ/
ปริมาณการผลิต  เทากับ  0.0043  ใบ/ตัน   ตะเข็บถังชํารุดเกิดการรั่วซึม จาํนวน  31  ใบ   
คิดเปนปริมาณถังบรรจุปนเปอนเรซิน/ปริมาณการผลิต  เทากับ  0.0018  ใบ/ตนั    และอื่น  ๆ   
จํานวน  15  ใบ   คิดเปนปริมาณถังบรรจุปนเปอนเรซิน/ปริมาณการผลิต  เทากบั  0.0018  
ใบ/ตัน       
 ถังบรรจุปนเปอนเรซิน  กอใหเกิดปญหา  คือ  สูญเสยีตนทนุในการผลิต   สูญเสีย
พื้นที่ในการจดัเก็บ   และ  เกิดการรั่วไหลของเรซินบริเวณพื้นที่การจัดเก็บ  ซึ่งรายละเอยีด
ปญหาในการจัดการในปจจบุัน  จะกลาวในหวัขอตอไป  
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 5.1.6   กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 
 กระบวนการผลิตเริ่มจากการจัดเตรียมวัตถุดิบ  การเทวตัถุดิบลงถัง  การควบคุม
การทาํปฏิกิริยา   การผสม   จนถงึการกรองและบรรจุ  จนไดผลิตภัณฑบรรจุถังออกมา   
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑ    มีอยู  2  ชวง   คือ  1. การตรวจสอบติดตาม
การเกิดปฏิกิริยาในขัน้ตอนการทาํปฏิกิริยาและการผสม    2.  การตรวจสอบคุณภาพของ      
เรซินกอนเก็บเขาคลังสินคา     ซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี ้

1. การตรวจสอบติดตามการเกดิปฏิกิริยาในขัน้ตอนการทาํปฏิกิริยา และ 
การผสม   เมือ่ปฏิกิริยาดําเนินมาถงึอุณหภูมิที่กําหนดในแตละสูตรการ
ผลิต   พนักงานฝายผลิตจะเก็บตัวอยางเรซินมาทดสอบ  คาความหนืด  
และ คาความเปนกรดของ    เรซิน    โดยเก็บตัวอยางเรซินจากถงัทํา
ปฏิกิริยาผานทางทอเก็บตัวอยาง    ซึ่งกอนเก็บตัวอยางตองมีการถาย 
เรซินสวนที่คางทอออกมากอนเพื่อปองกนัการปนเปอน   เรซินสวนนี้จึง
เกิดเปนวัสดุไมใชแลวของกระบวนการตรวจสอบระหวางผลิต 

2. การตรวจสอบคุณภาพของเรซินกอนเก็บเขาคลังสินคา    การผลิตเรซิน 
เมื่อการทําปฏกิิริยาดําเนนิมาจนถึงจุดสิน้สุดของปฏิกิริยา   และเขาสู
กระบวนการกรองและบรรจุลงถัง   พนกังานฝายผลติจะเก็บตัวอยาง   
เรซินจํานวน 3 ขวดตัวอยาง  ตัวอยางละ  150  กรัม  เปนชวง ๆ  ของ
การบรรจุ   เพื่อสงใหฝายเทคนิคตรวจสอบคุณภาพกอนเก็บเขา
คลังสินคา  เมื่อตัวอยางเรซินมาถังฝายเทคนิค  พนกังานฝายเทคนิคจะ
ดําเนนิการตรวจสอบคุณภาพ  ตามหัวขอการตรวจสอบ คือ  ลักษณะที่
ปรากฏ  ส ี  ความหนืด  ความเปนกรด  ปริมาณสารทีไ่มระเหย   และ
ระยะเวลาการแข็งตัวของเรซนิ   บนัทกึผลการตรวจสอบ   เรซินสวนที่
เหลือจากการตรวจสอบพนกังานจะเทรวมกันไวในถงัเหล็ก  ซึ่งเปนวัสดุ
ไมใชแลวที่เกดิขึ้นในกระบวนการตรวจสอบผลิตภัณฑ 

 จากการเก็บขอมูลปริมาณวสัดุไมใชแลวเรซินที่เกิดขึ้นในกระบวนการตรวจสอบ 
ตั้งแตเดือน  มกราคม-กันยายน  ป พ.ศ. 2548   แสดงดังตารางที ่5.11 
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แหลงที่มา ปริมาณ (กิโลกรัม)

การตรวจสอบระหวางการผลิต 530

การตรวจสอบกอนเก็บเขาคลังสินคา 220

รวม 750
 

 
ตารางที่ 5.11   ปริมาณเรซินที่เหลือจากการตรวจสอบคุณภาพ  ตั้งแตเดือน   

   มกราคม-กันยายน   ป พ.ศ. 2548 
  
 จากการวิเคราะห  และ   เกบ็ขอมูลกระบวนการผลิตในแตละขั้นตอนที่ทาํใหเกิด
วัสดุไมใชแลว ทาํใหทราบถงึ    ปริมาณ  และลกัษณะวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้น   ซึง่วัสดุไมใช
แลวดังกลาวนีก้อใหเกิดปญหากับโรงงาน  คือ  เสียคาใชจายในการจาํกัด    เกิดอนัตรายกับ
พนักงาน   และเปนมลพิษภายในโรงงาน  ซึ่งรายละเอียดจะกลาวถึงในหวัขอตอไป 
 

จากการเก็บขอมูล ตั้งแตเดือน  มกราคม-กันยายน  ป พ.ศ. 2548   ทําใหทราบ
ปริมาณวัสดุไมใชแลวแตละประเภท   และ มูลคาความเสียหาย    แสดงดังตารางที ่5.12 

 
 

ประเภทของเสีย ปริมาณ

วัตถุดิบหมดอายุ/เส่ือมคุณภาพ 112 กิโลกรัม
ถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ 592  ใบ
ถุงบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ 32,319  ถุง
ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ 16,700  กิโลกรัม
ผลิตภัณฑท่ีเหลือจากการกรองและบรรจุ 13,540 กิโลกรัม
ผลิตภัณฑท่ีเหลือจากการตรวจสอบคุณภาพ 750 กิโลกรัม
ถังบรรจุปนเปอนผลิตภัณฑ 145 ใบ  

 
ตารางที่ 5.12    ปริมาณวัสดุไมใชแลวแตละประเภท  ตัง้แตเดือน  มกราคม-กันยายน   

            ป พ.ศ. 2548 
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ประเภทของเสีย มูลคาความเสียหาย มูลคาความเสียหาย/

ปริมาณการผลิต
(บาท) (บาท/ตัน)

วัตถุดิบหมดอายุ/เส่ือมคุณภาพ 116,000.00             14.18                        
ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ 1,419,500.00          173.55                      
ผลิตภัณฑท่ีเหลือจากการกรองและบรรจุ 1,150,900.00          140.71                      
ผลิตภัณฑท่ีเหลือจากการตรวจสอบคุณภาพ 63,750.00               7.79                          
ถังบรรจุปนเปอนผลิตภัณฑ 101,500.00             12.41                        
รวม 2,851,650.00          348.66                      

 
ตารางที่ 5.13    มูลคาความเสียหายของปริมาณวัสดุไมใชแลว / ปริมาณการผลิต ตั้งแตเดือน  
      มกราคม-กันยายน  ป พ.ศ. 2548 
 

ประเภทของเสีย มูลคาความเสียหาย สัดสวนมูลคา
ความเสียหาย

(บาท) (%)
ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ 1,419,500.00          49.78
ผลิตภัณฑท่ีเหลือจากการกรองและบรรจุ 1,150,900.00          40.36
วัตถุดิบหมดอายุ/เส่ือมคุณภาพ 116,000.00             4.07
ถังบรรจุปนเปอนผลิตภัณฑ 101,500.00             3.56
ผลิตภัณฑท่ีเหลือจากการตรวจสอบคุณภาพ 63,750.00               2.24
รวม 2,851,650.00          100.00  

 
ตารางที่ 5.14  สัดสวนมูลคาความเสยีหายของวัสดุไมใชแลว  ตัง้แตเดือน มกราคม-กันยายน 
 ป พ.ศ. 2548 
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 จากตาราง  แสดงใหเห็นวา  ตั้งแตเดือน  มกราคม-กันยายน  ป พ.ศ. 2548  วัสดุ
ไมใชแลวที่เกดิขึ้นมีมูลคาความเสยีหาย  รวม   2,851,650   บาท    วัสดุไมใชแลวที่มมีูลคา
ความเสยีหายมากที่สุดคือ  ผลิตภัณฑเรซินไมไดคุณภาพ   มีมูลคาความเสยีหาย   
1,419,500   บาท    คิดเปน  49.78 %  รองลงมาคือ  ผลิตภัณฑที่เหลือจากกระบวนการกรอง
และบรรจุ   มมีูลคาความเสยีหาย  1,150,900  บาท  คิดเปน 40.36%      โดยมลูคาความ
เสียหาย / ปริมาณการผลิต  เฉลี่ย  เทากบั  348.66  บาท/ตัน 
 จากการศึกษาวิเคราะหทาํใหทราบ  แหลงกําเนิด  ประเภท   และ  ปริมาณของ
วัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลติ   ซึง่สามารถวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดวัสดุ
ไมใชแลวในแตละกระบวนการผลิต    รายละเอียดแสดงในหัวขอตอไป 

  
5.3  การวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดวัสดุไมใชแลว 
 จากขอมูลการวิเคราะหหวัขอที่ผานมา  ทาํใหทราบถงึแหลงกาํเนิดวัสดุไมใชแลว  
ซึ่งเกิดจากกระบวนการผลติ  6  กระบวนการ  ประกอบดวย     

- กระบวนการตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ 
- กระบวนการเทวัตถุดิบลงถงัทาํปฏิกิริยา 
- กระบวนการทาํปฏิกิริยาและผสม 
- กระบวนการกรองและบรรจุผลิตภัณฑ 
- กระบวนการเคลื่อนยายและจัดเก็บผลิตภัณฑ 
- กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 
ในการวิเคราะหหาสาเหตุในแตละกระบวนการ  คณะกรรมการใชการระดม

สมองและประชุมรวมกนัวิเคราะหสาเหตุในรูปของแผนภูมิกางปลา  และ  FTA  จากนัน้นําแต
ละสาเหตุมาวเิคราะหตามระดับความถี่ในการเกิด  และ  ระดับผลกระทบที่เกิดขึ้นจากสาเหตุ
นั้น  ๆ   โดย  คณะกรรมการไดตั้งเกณฑในการวิเคราะหไวดังนี ้

การจัดระดับโอกาส  และ  ความถี่ในการเกิดสาเหตุตาง ๆ   
ระดับ รายละเอียด 

1 มีความถี่ในการเกิดยาก  คือ  เกิดขึ้น  1  คร้ัง  ในชวง   1  ป 
2 มีความถี่ในการเกิดนอย  คือ  เกิดขึน้ 1 คร้ัง ในชวง  6  เดือน 
3 มีความถี่ในการเกิดปานกลาง  คือ  เกิดขึ้น 1 คร้ัง ในชวง 3  เดือน 
4 มีความถี่ในการเกิดมาก  คือ  เกิดขึน้ 1 คร้ัง ในชวง 1 เดอืน 
5 มีความถี่ในการเกิดเปนประจําทกุวนั จนถงึ  ทุกสปัดาห 

ตารางที่   5.15  การจัดระดบัความถี่ในการเกิดสาเหตตุาง ๆ  
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การจัดระดับผลกระทบที่กอใหเกิดปริมาณวัสดุไมใชแลวและการนําวัสดุไมใช
แลวกลับไปใชใหม 

ระดับ รายละเอียด 
1 มีปริมาณวัสดุไมใชแลวเกิดนอยมาก 

และ/หรือสามารถนาํวัสดุไมใชแลวกลับมาใชไดทั้งหมด  100 % 
2 มีปริมาณวัสดุไมใชแลวเกิดขึ้นมีปริมาณปานกลาง 

และ/หรือสามารถนาํวัสดุไมใชแลวกลับมาใชได  75 % 
3 มีปริมาณวัสดุไมใชแลวเกิดขึ้นมีปริมาณมาก 

และ/หรือสามารถนาํวัสดุไมใชแลวกลับมาใชได  50 % 
4 มีปริมาณวัสดุไมใชแลวเกิดขึ้นมีปริมาณมาก 

และ/หรือสามารถนาํวัสดุไมใชแลวกลับมาใชได  25 % 
5 มีปริมาณวัสดุไมใชแลวเกิดขึ้นมีปริมาณมาก 

และ/หรือไมสามารถนําวัสดุไมใชแลวกลับมาใชไดเลย 
 

ตารางที่   5.16  การจัดระดบัผลกระทบทีก่อใหเกิดวัสดุไมใชแลว 
 

เกณฑระดับความถี่และผลกระทบตามตารางที่  5.15 และ  5.16  ที่คณะกรรมการ
จัดทําขึ้นนี ้  ใชในการวิเคราะหสาเหตุตาง  ๆ  ทีท่ําใหเกิดวัสดุไมใชแลว   เพื่อนําไปสูการวาง
แผนการดําเนนิการปรับปรุงการจัดการวัสดุไมใชแลว   ระดับคะแนนจะคํานวณจาก    

ระดับความรุนแรง  =   ระดับความถี ่ X   ระดับผลกระทบ 
 ซึ่งสาเหตุของการเกิดวัสดุไมใชแลว  สามารถวิเคราะหในแตละกระบวนการ  มี
รายละเอียดดงตอไปนี ้
 
 5.3.1 กระบวนการตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ 
 สามารถวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดวสัดุไมใชแลว โดยใชแผนภูมิกางปลา  
และ  FTA  ในการวิเคราะห     แสดงดังรูปที่ 5.2  และ  5.3 
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วัตถุดิบเสื่อม 
คุณภาพ 

บุคคลากร วัตถุดิบ 

ขาดความรู
เกี่ยวกับวัตถุดิบ 

วัตถุดิบปนเปอน 

ไมมีมาตรฐานการตรวจสอบ 
วัตถุดิบที่เก็บไวนาน 

วิธีการ 

ไมมีมาตรฐานการจัดเก็บวัตถุดิบ 

รูปที่ 5.2   แผนภูมิกางปลาวิเคราะหสาเหตุวัตถุดิบเสื่อมคุณภาพ 

ใชงานไมถูกวิธ ี

สิ่งแวดลอม 

พื้นที่จัดเก็บไมเหมาะสม 

เก็บวัตถุดิบไวนานเกินไป 

ขนาดบรรจุไมเหมาะสม 
กับปริมาณการใช 

ขาดการฝกอบรม 

ไมระมัดระวังในการใชงาน 

การจัดเก็บไมเหมาะสม 

ไมมีที่กันฝนและแสงแดด ไมแยกพื้นที่จัดเก็บ 

พื้นที่สกปรก 

พื้นที่ไมเปนระเบียบ 

ภาชนะไมมีฝาปด 
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วัตถุดิบเสื่อมคุณภาพ 

วัตถุดิบเสื่อมคุณภาพจากการจัดเก็บ วัตถุดิบเสื่อมคุณภาพจากการปนเปอน 

จัดเก็บไวนานเกินไป 

ขนาดบรรจุ
ใหญปริมาณ
การใชนอย 

จัดซื้อขนาด
บรรจุไม
เหมาะสม 

วัตถุดิบมี
ความชื้น 

พื้นที่จัดเก็บ
ไมมีที่กัน
น้ําฝน 

วัตถุดิบเปลี่ยนสถานะ 

พนักงานใชแลว
ไมปดภาชนะ 

พนักงานขาดความ
ระมัดระวังในการใช 

พนักงานขาดความเขาใจเกี่ยวกับการ
จัดเก็บวัตถุดิบ 

ไมมีการ
ตรวจสอบซ้ํา
หลังจากรับเขา 

ไมมีมาตรฐาน
การตรวจสอบ
วัตถุดิบที่เก็บ
ไวนาน 

ไมมีการแยกพื้นที่
จัดเก็บ 

ปนเปอนจากภาชนะตักแบง พื้นที่จัดเก็บสกปรก 

ไมมีการทําความ
สะอาดพื้นที่ 

พนักงานใชที่ตัก
แบงปนกัน 

ที่ตักแบงมีไม
เพียงพอ 

พนักงานขาด
ความรูเกี่ยวกับ
การใชวัตถุดิบ 

รูปที่ 5.3   การวิเคราะห FTA สาเหตุวัตถดุิบเสื่อมคุณภาพ 
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จากการเก็บขอมูลวัตถุดิบทีเ่สื่อมคุณภาพ  และตองกําจัดทิ้ง  ตั้งแตเดือน มกราคม – 
กันยายน  ป พ.ศ. 2548   พบลักษณะการเสื่อมคุณภาพของวัตถุดบิแสดงดังตารางที่ 5.17 

 
ลักษณะการเสื่อมคุณภาพ ปริมาณ (กิโลกรัม)

วัตถุดิบมีความชื้นมาก 30
วัตถุดิบมีการปนเปอน 42
วัตถุดิบเส่ือมสภาพจากการเก็บไวนาน 40
รวม 112  
 
ตารางที่ 5.17    ปริมาณและลักษณะการเสื่อมคุณภาพของวัตถุดิบ  เดือน               

มกราคม – กนัยายน  ป พ.ศ. 2548 
 
จากรูปที ่ 5.2 และ 5.3  ขอมูลวัตถุดิบทีเ่สื่อมคุณภาพตาม ตารางที ่ 5.17   สามารถ

วิเคราะหหาสาเหตุวัตถุดิบเสื่อมคุณภาพ  และ  ประเมนิความรุนแรงไดดังนี้  
1. พนักงานขาดความรู และ ความเขาใจในการเก็บรักษาวัตถุดิบใหเหมาะสมกับ

สภาพและคุณสมบัติของแตละวัตถุดิบ  การนาํวัตถดุิบไปใชงาน พนกังานไม
เรียงลําดับการใชวัตถุดิบตามลําดับการรบัเขาวัตถุดิบ  และ  ไมใชวัตถุดิบใน
ภาชนะบรรจุเกาใหหมดกอนเปดใชภาชนะบรรจุใหม   จึงทําใหมีวัตถุดบิ
บางสวนเหลือคาง  เมื่อเก็บไวนานเกนิอายกุารเก็บของวัตถุดิบ วัตถุดิบจึง
เสื่อมสภาพไมสามารถนํากลบัมาใชไดอีก  ซึ่งเหตุการณนี้เกิดขึ้น 1 คร้ัง  ในชวง 
2-3  เดือน  มีปริมาณวัตถุดิบเสื่อมคุณภาพเนื่องจากเก็บไวนานจํานวน  30  
กิโลกรัม  ในชวงการเก็บขอมูล   คณะกรรมการจึงจัดระดับความถี่ในการเกิดอยู
ที่ระดับ  4    ระดับผลกระทบคือ  3 

2. เมื่อมีการตรวจรับวัตถุดิบเขาครั้งแรกแลว และมีการนําไปใชงาน วัตถุดิบนัน้
ไมไดรับการตรวจสอบคุณสมบัติซ้ําตามอายุการเก็บ    ซึ่งเหตุการณนี้มีความถี่
ในการเกิดนอย   และชวงการเก็บขอมลูมวีัตถุดิบเสื่อมสภาพจากการเก็บไวนาน
จํานวน  40  กิโลกรัม  ซึ่งไมสามารถนํากลบัไปใชไดเลยตองกําจัดทิ้ง  
คณะกรรมการจึงจัดระดับความถี่ในการเกิดอยูที่ระดับ  2   ระดบัผลกระทบ    
คือ  5 

3. ขนาดบรรจุของวัตถุดิบไมเหมาะสมกับปริมาณการใชวตัถุดิบ  คือ  ขนาดบรรจุ
ใหญเกินไปในขณะที่ปริมาณการใชนอย   ทาํใหตองเก็บวัตถุดิบไวนานกวาจะ
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หมด   เมื่อเกบ็ไวนานเกนิอายุการเก็บของวัตถุดิบ  จงึทําใหวัตถุดิบเสื่อมสภาพ
ไมสามารถนําวัตถุดิบกลับมาใชไดอีก   ซึ่งเหตกุารณนีม้ีความถี่ในการเกิดนอย   
แตเมื่อวัตถุดิบเสื่อมสภาพแลวจะไมสามารถนาํวัตถุดบิกลับมาใชไดอีก   
คณะกรรมการจึงจัดระดับความถี่อยูที ่  ระดับ   2   ระดับผลกระทบ  คือ 5 

4. วัตถุดิบเกิดการปนเปอน   เนื่องจากพนกังานใชอุปกรณตักแบงรวมกันในแตละ
ชนิดของวัตถดุิบ ทาํใหเกิดการปนเปอนของวัตถุดิบแตละชนิด    ซึ่งเหตุการณนี้
มีความถี่ในการเกิดนอย   ในชวงการเก็บขอมูลมีวัตถุดบิเกิดการปนเปอนจํานวน  
42  กโิลกรัม  ที่ตองกาํจัดทิง้   คณะกรรมการจึงจัดระดบัความถี่อยูที ่  ระดับ  3   
ระดับผลกระทบ  คือ  4    

5. สถานที่เก็บไมเหมาะสมกับวตัถุดิบ   คอื  จัดเก็บอยูบริเวณชั้นลอยแสงแดด
สามารถสองถงึได  เมื่อถึงฤดูฝน  น้าํฝนกระเด็นสาดเขามาโดนวัตถดุิบ  ทําให
วัตถุดิบชื้น  ซึง่เหตุการณนีม้ีความถี่ในการเกิดเปนประจํา  และทําใหเกิดวัตถุดิบ
เสื่อมคุณภาพ   ซึ่งบางสวนสามารถนํากลับมาใชไดแตเปนสวนนอย   
คณะกรรมการจึงจัดระดับความถี่อยูที ่  ระดับ  5   ระดบัผลกระทบ คือ  4 

6.  ไมมีการแยกพื้นที่จัดเก็บใหเปนสัดสวน  จัดเก็บวัตถุดบิไวรวมกนั  ไมแยกชนิด   
และ  ไมแยกเก็บระหวางวตัถุดิบที่ใชได  และ  วัตถุดิบที่เสื่อมคุณภาพ   ซึ่ง
เหตุการณนี้มคีวามถี่ในการเกิดเปนประจาํ  คณะกรรมการจึงจัดระดบัความถี่อยู
ที่  ระดับ  5   ระดับผลกระทบคือ   2 

7. พนักงานขาดความระมัดระวังในการใชงาน  คือ พนักงานเปดใชแลวไมปด
ภาชนะใหสนทิ   ทาํใหอากาศและความชื้นเขาไปทําปฏิกิริยากับวตัถุดิบภายใน
ภาชนะได   ซึง่เหตุการณนีม้ีความถี่ในการเกิดปานกลาง   และกอใหเกิดวัตถุดิบ
ที่เสื่อมคุณภาพมีความชืน้  มกีารปนเปอน   คณะกรรมการจงึจัดระดับความถี่
อยูที่ 3   ระดบัผลกระทบคอื  2 

 
 5.3.2   กระบวนการเทวัตถดุิบลงถังทําปฏิกิริยา 
 จากการศึกษาวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดวัสดุไมใชแลว  ที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการเทวัตถุดิบลงถงัทาํปฏิกิริยา  โดยใช  FTA  ในการวิเคราะห   แสดงดังรูปที่ 5.14 
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วัสดุไมใชแลว 

เกิดขอบกพรองในการจัดซื้อวัตถุดิบ เกิดขอบกพรองในขั้นตอนการใชวัตถุดิบ 

ขนาดภาชนะบรรจุไม
เหมาะสมกับปริมาณการใช 

จัดซื้อภาชนะบรรจุขนาดเล็ก
แตปริมาณการใชมาก 

ไมสามารถนํากลับมาใชซ้ํา
ไดอีก 

รูปแบบภาชนะบรรจุไมเหมาะสม 

การกําหนดขนาดบรรจุใน
การใชไมเหมาะสมในแต

ละสูตร 

รูปที่ 5.4   การวิเคราะห FTA กระบวนการเทวัตถุดิบลงถังทาํปฏิกิริยา 

เลือกใชภาชนะบรรจุขนาดเล็ก
มากกวาขนาดใหญ 



92 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 5.18     ปริมาณการใชถุงบรรจุวตัถุดิบของสูตรการผลิตอัลคิดเรซิน 

Alkyd Resin Batch size PA Total MA Total THPA Total AA Total PE Total 
Code ( Ton ) 750 500 25 (Kg) 25 (Kg) 25 (Kg) 25 (Kg) 25 (Kg) 
AS-01 10.2 6 0 51 5775 0 0 0 0 0 0 12 300 
AS-41 12.0 6 1 60 6500 5 125 0 0 5 125 22 550 
AS-42 11.5 7 0 50 6500 9 225 0 0 2 50 19 475 
AS-71 11.2 8 1 55 7875 1 25 2 50 0 0 29 725 
AS-72 10.0 6 0 60 6000 0 0 6 150 0 0 23 575 
AS-81 10.5 7 1 55 7125 0 0 0 0 7 175 22 550 
AM-71 10.5 7 0 77 7175 7 175 3 75 0 0 14 350 
AM-72 11.0 7 0 52 6550 2 50 1 25 0 0 21 525 
AL-71 9.8 7 0 67 6925 0 0 12 300 4 100 19 475 
AL-72 9.5 6 0 70 6250 3 75 0 0 11 275 12 300 
AL-73 10.0 7 0 80 7250 2 50 0 0 1 25 23 575 
AH-71 10.2 7 1 67 7425 3 75 10 250 0 0 20 500 
AH-72 10.6 7 1 75 7625 6 150 2 50 0 0 22 550 
AH-73 11.5 6 0 62 6050 0 0 5 125 2 50 27 675 
AH-74 10.0 6 1 72 6800 0 0 0 0 12 300 20 500 
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UP Resin Batch size MA Total THPA Total AA Total PE Total 

Code ( Ton ) 25 (Kg) 25 (Kg) 25 (Kg) 25 (Kg) 
PB-11 11.5 40 1000 0 0 10 250 32 800 
PB-12 10.0 30 750 5 125 0 0 34 850 
PB-13 9.5 35 875 30 750 12 300 22 550 
PD-11 11.0 25 625 0 0 19 475 27 675 
PD-12 10.2 33 825 25 625 0 0 25 625 
PF-11 10.2 15 375 7 175 15 375 20 500 
PF-12 10.5 15 375 30 750 0 0 15 375 
PF-13 9.3 15 375 18 450 13 325 40 1000 
PF-14 9.0 22 550 13 325 20 500 33 825 
PF-15 12.0 22 550 20 500 2 50 23 575 
PF-16 10.8 25 625 0 0 0 0 50 1250 
PF-17 10.0 30 750 10 250 10 250 32 800 
PP-11 12.0 26 650 19 475 7 175 35 875 
PP-12 10.5 50 1250 5 125 5 125 27 675 
PP-13 11.0 10 250 10 250 15 375 45 1125 
PS-11 10.0 29 725 12 300 3 75 40 1000 
PS-12 12.0 25 625 15 375 16 400 29 725 
PH-11 10.0 10 250 5 125 33 825 29 725 

ตารางที่  5.19  ปริมาณการใชถุงบรรจุวัตถดุิบของสูตรการผลิตโพลีเอสเตอรเรซินชนดิไมอิ่มตัว
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จากรูปที่ 5.4  ขอมูลปริมาณการใชถงุบรรจุวัตถุดิบตาม ตารางที่ 5.18   สามารถ
วิเคราะหหาสาเหตุการเกิดวสัดุไมใชแลวทีเ่กิดจากกระบวนการเทวัตถดุิบลงถังทําปฏิกิริยา  
และ  ประเมนิความรุนแรงไดดังนี้  

1. การสั่งซื้อขนาดของภาชนะบรรจุวัตถุดิบไมเหมาะสมกบัปริมาณการใช
งานวัตถุดิบ  คือ  ในการสั่งซื้อไมไดคํานึงถึงปริมาณวัตถุดิบที่ใช  สั่งซื้อ
ขนาดบรรจุวัตถุดิบที่เล็ก ทําใหเกดิวัสดุไมใชแลวที่เปนภาชนะบรรจุ
ปนเปอนวัตถดุิบเปนจํานวนมาก  ยกตัวอยางเชน  วัตถุดิบ PA  มีการ
สั่งซื้อขนาดบรรจุ 3 ขนาด  คือ  750 , 500   และ  25  กิโลกรัม   ซึง่ใน
แตสูตรการผลิตจะมีการกาํหนดปริมาณการใชไว  จากปริมาณการใชจะ
พบวามีการใชถุงบรรจุขนาด  25  กิโลกรัมเปนจํานวนมาก   
คณะกรรมการจัดระดับความถี่อยูที่ระดับ  5   และระดับผลกระทบ    
คือ  5 

2. การกําหนดขนาดบรรจุวัตถดุิบที่ใชในแตละสูตรการผลิตไมเหมาะสมกับ
ปริมาณการใช  คือ  มกีารเลือกใชภาชนะขนาดบรรจุ 25 กิโลกรัม  
มากกวาขนาด  750 กิโลกรัม  ซึง่กอใหเกิดถงุบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ
ขนาด  25  กิโลกรัมเปนจาํนวนมาก   คณะกรรมการจงึจัดระดับความถี่
อยูที่  ระดับ  5  และระดับผลกระทบ  คือ 5 

3. รูปแบบภาชนะบรรจุของวัตถุดิบที่ใช  เปนภาชนะบรรจุแบบไมสามารถ
นํากลับมาใชซ้ําไดอีก  คือ  ถังเหลก็  200  ลิตร  ซึ่งเมื่อเทวัตถดุิบ
นําไปใชแลว  ตองนําไปกาํจดัทิ้งเทานั้น  การใชวัตถุดิบทีบ่รรจุถังเหลก็มี
ในการผลิตเรซินทกุสูตร  ดังนัน้คณะกรรมการจึงจดัระดับความถี่อยูที่
ระดับ 5    และระดับผลกระทบ คือ  5 

 
 5.3.3   กระบวนการทาํปฏิกิริยาและการผสม 
 จากการเก็บขอมูลลักษณะของเรซินที่ไมไดคุณภาพ ตั้งแต เดือน มกราคม– 
กันยายน  ป พ.ศ. 2548   พบลักษณะเรซินที่ไมไดคุณภาพ  แสดงดงัตารางที ่ 5.19 
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ลักษณะเรซินไมไดคุณภาพ ปริมาณ (ตัน ) % 

คุณสมบัติการใชงาน 9.4 56.29 
ลักษณะทีป่รากฏ  (ขุน) 6.1 36.53 
สีเขม 1.2 7.19 
รวม 16.7 100 

  
 ตารางที่  5.19     ลักษณะเรซินที่ไมไดคุณภาพ  ตั้งแตเดือน  มกราคม – กันยายน 
           ป  พ.ศ. 2548 
  
 การวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดเรซินทีไ่มไดคุณภาพ   จะแยกวิเคราะห  เปน 
3 ลักษณะ  คอื  คุณสมบัติการใชงาน  ลกัษณะทีป่รากฏ  (ขุน)  และ  สีเขม   โดยใชแผนภูมิ
กางปลา  และ  FTA   แสดงดังรูปที่   5.5 , 5.6 , 5.7  และ  5.8 
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เรซินไมได 
คุณภาพ 

สิ่งแวดลอม บุคคลากร วัตถุดิบ 

วิธีการ เครื่องจักร 

การจัดเก็บสิ่งของ
ไมเปนระเบียบ 

พี้นที่สกปรกไมมีการสะสาง 

ขาดความรู
เกี่ยวกับวัตถุดิบ 

ชาดทักษะความ
ชํานาญในการผลิต 

วัตถุดิบปนเปอน 

การจัดเก็บไมเหมาะสม 

เติมวัตถุดิบผิดในสูตร ขาดการฝกอบรม 

ขาดการฝกอบรม 

การชี้บงที่ภาชนะผิด 

ขาดการประสานงาน 

ชํารุดระหวางผลิตบอย 

อายุการใชงานนาน 

ขาดการบํารุงรักษา 

ถังทําปฏิกิริยาไมสะอาด 

ตรวจสอบไมดี 

คูมือการทํางานไมครบถวน 

ไมมีมาตรฐานการตรวจสอบ 
ถังทําปฏิกิริยา 

ไมมีวิธีการลางทําความสะอาด 
ถังทําปฏิกิริยา 

รูปที่ 5.5  แผนภูมิกางปลาวิเคราะหสาเหตุการผลิตเรซินไมไดคุณภาพ 
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คุณสมบัติการใชงานของเรซินผิดไปจากปกติ 

เกิดขอบกพรองในการเตรียมวัตถุดิบ เกิดขอบกพรองในขั้นตอนการทําปฏิกิริยา 

เติมวัตถุดิบผิด วัตถุดิบมีการปนเปอน 

การชี้บงที่ภาชนะ
ผิด ปนเปอนจากการ

จัดเก็บ 

พนักงานขาดการ
ประสานงาน
ระหวางกะ 

หัวหนางานไมมีการ
ตรวจสอบซ้ํากอน
เติมวัตถุดิบ 

ปนเปอนจากการใช
งาน 

พื้นที่จัดเก็บไม
แยกเปนสัดสวน 

ใชภาชนะตักแบง
ปนกัน 

พนักงานขาดความรู
เกี่ยวกับวัตถุดิบ 

การควบคุมปฏิกิริยาไมเปนไป
ตามมาตรฐานการผลิต 

พนักงานมีความชํานาญในการ
ผลิตเรซินเพียงประเภทเดียว 

คูมือปฏิบัติงานมีไมครอบคลุม
ทุกกระบวนการ 

ขาดการฝกอบรม
เพิ่มทักษะ 

รูปที่ 5.6    การวิเคราะห  FTA  คุณสมบัติการใชงานของเรซินผิดไปจากปกต ิ
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ลักษณะที่ปรากฏ  (ขุน) 

เกิดขอบกพรองในการเตรียมวัตถุดิบ เกิดขอบกพรองในขั้นตอนการเตรียมเครื่องจักร 

วัตถุดิบมีการปนเปอน 

ปนเปอนจาก
ภาชนะบรรจ ุ

ปนเปอนจากการ
จัดเก็บ 

ไมแยกภาชนะบรรจุ
แตละวัตถุดิบ 

ภาชนะบรรจุไม
สะอาด 

ปนเปอนจากการใช
งาน 

พื้นที่จัดเก็บไม
แยกเปนสัดสวน 

ใชภาชนะตักแบง
ปนกัน 

พนักงานขาดความรู
เกี่ยวกับวัตถุดิบ 

การลางทําความสะอาดไมดี 

วิธีการลางไมเหมาะสมทําใหมี
การตกคางเกิดการปนเปอน 

การตรวจสอบไมเปนมาตรฐาน
เดียวกัน 

ขาดการฝกอบรม 

รูปที่  5.7   การวิเคราะห  FTA  คุณสมบัติที่ปรากฏ  (ขุน) 

พนักงานไมทําความ
สะอาดกอนใชงาน 

การตรวจสอบกอนการผลิตไมดี 

ไมมีมาตรฐานการ
ตรวจสอบเครื่องจักรกอน

การผลิต 
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เรซินสีเขม 

เกิดขอบกพรองจากเครื่องจักรอุปกรณ เกิดขอบกพรองในขั้นตอนการทําปฏิกิริยา 

เครื่องจักรเสียระหวางผลิต 

อายุการใชงาน
นาน 

ขาดการทํา 
PM  อยาง
ตอเนื่อง 

ไมมีมาตรฐานการ
ตรวจสอบ

เครื่องจักรกอนผลิต 

การควบคุมปฏิกิริยาไมเปนไป
ตามมาตรฐานการผลิต 

พนักงานมีความชํานาญในการ
ผลิตเรซินเพียงประเภทเดียว 

คูมือปฏิบัติงานมีไมครอบคลุม
ทุกกระบวนการ 

ขาดการฝกอบรม
เพิ่มทักษะ 

รูปที่   5.8  การวิเคราะห  FTA  เรซินสีเขม 

การตรวจสอบกอน
ผลิตไมดี 
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 จากรูปที ่ 5.5 , 5.6 , 5.7  และ  5.8  วิเคราะหสาเหตุการผลิตเรซินไมไดคุณภาพ  
วิเคราะหโดยใชแผนภูมิกางปลา  และ  FTA   สามารถวิเคราะหหาสาเหตุการเกดิวัสดุไมใช
แลวที่เกิดจากกระบวนการทาํปฏิกิริยาและผสม  และ  ประเมินความรนุแรงไดดังนี ้ 

1. วัตถุดิบทีน่ํามาใชในกระบวนการผลิต มกีารปนเปอนจากวัตถุดิบตางชนิด
กัน  ซึ่งมีสาเหตุมาจากพนักงานใชภาชนะในการตักแบงและภาชนะที่ใช
เตรียมรวมกนั   การเกบ็วัตถุดิบไมมกีารแยกประเภททําใหบางครั้งเกิด
ความสับสนในการนําไปใชงาน   เมื่อนาํวัตถุดิบไปผลิตเรซินจึงเปนสาเหตุ
ใหเรซินไมไดคุณภาพ    วตัถุดิบที่มักเกดิปญหาบอย ๆ  คือ  วตัถุดิบ
ประเภทสารเติมแตง  คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่คือ  ระดับ  2  และ
ระดับผลกระทบคือ 5 

2. พนักงานเติมวตัถุดิบผิดชนิดในสูตร    เกิดขึ้นเนื่องจากขาดการประสานงาน
กันของพนกังานระหวางกะการผลิต  คือ  ในกระบวนการผลิตพนักงานกะ
เชาเตรียมวัตถุดิบเพื่อทาํการผลิตสินคา  และ  พนักงานกะบายเปนผูเท
วัตถุดิบ   พนกังานทั้ง 2 กะไมประสานงานกนัจึงทําใหเกิดความผิดพลาดเท
วัตถุดิบผิดชนดิในสูตร   ทาํใหเรซินที่ผลิตออกมาไมไดคุณภาพ  
คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่คือ  ระดบั   2   และระดับผลกระทบคือ  5 

3. พนักงานเติมวตัถุดิบผิดในสูตรการผลิตเนือ่งจากไมมีการตรวจสอบทวนซ้ํา
กอนเติมวัตถดุิบลงในถงัทาํปฏิกิริยาโดยหวัหนางาน   และขั้นตอนการ
เตรียมวัตถุดิบ โดยเฉพาะวัตถดุิบที่เปนของเหลวที่เตรียมจากถงั              
ไฟเบอรกลาสขนาด 10,000  กิโลกรัม    พนักงานขาดความระมัดระวังและ
รอบคอบในการเตรียมจึงเกดิปญหาการเตรียมผลิตชนดิ  คณะกรรมการได
จัดระดับความถี่คือ  ระดับ  2   และระดับผลกระทบคือ  5   

4. พนักงานขาดความรูความเขาใจเกี่ยวกับคุณสมบัติ   การใชงาน   การเก็บ
รักษาวัตถุดิบ   เนื่องจากปจจุบันมีการฝกอบรมเพียงปละ 1 คร้ัง   และเปน
การอบรมเฉพาะระดับหวัหนางานเทานั้น  เมื่อพนักงานนําวตัถุดิบที่
ปนเปอนไปใชงานจึงสงผลตอคุณภาพของเรซินที่ผลิต   คณะกรรมการได
จัดระดับความถี่คือ  ระดับ  2   และระดับผลกระทบคือ  5 

5. พนักงานขาดทักษะความชาํนาญในการผลิต   ซึ่งปจจุบันพนักงานมีความ
ชํานาญเฉพาะการผลิตเรซนิประเภทเดียวเทานัน้   เมื่อมีความจําเปนตอง
โยกยายเพื่อใหไปทําการผลิตเรซินอีกประเภทหนึง่มกัเกดิความผิดพลาดใน
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การผลิต   คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่คือ  ระดับ  2  และระดับ
ผลกระทบคือ   5 

6. คูมือวิธีการปฏิบัติงานในกระบวนการผลติ ไมครอบคลุมทุกขั้นตอนการ
ผลิต  โดยเฉพาะขัน้ตอนที่มีความสําคญั และมักเปนขั้นตอนที่เกดิความ
ผิดพลาดบอยครั้ง  ซึ่งพนักงานจะปฏิบัติงานไมเปนมาตรฐานเดยีวกนั 
สงผลใหเกิดการผลิตเรซินทีไ่มไดคุณภาพ   คณะกรรมการไดจัดระดับ
ความถี่คือ  ระดับ  2  และระดับผลกระทบคือ  5 

7. ลักษณะของเรซินที่ไมไดคุณภาพทีม่ักเกิดข้ึนบอยคือ  เรซินไมใส  มี
ลักษณะขุนมวั   มักเกิดขึน้เนื่องจาก การลางทําความสะอาดถังทําปฏิกิริยา
ไมสะอาดเกิดการปนเปอนของเรซิน   ซึ่งวิธกีารลางทําความสะอาดและ
วิธีการตรวจสอบถังทาํปฏิกริิยาที่ถกูตองเหมาะสม   ไมมีการเขียนเปน
เอกสารวิธกีารทํางานเพื่อใหเปนมาตรฐานการทาํงานเดยีวกนั  การลางทํา
ความสะอาดถังทาํปฏิกิริยาจะทําเมื่อมีการเปลี่ยนชนิดหรือเกรดของเรซิน
ในการผลิต  เฉลี่ยเดือนละ  2-3 คร้ัง    คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่คือ  
ระดับ  4  และ  ระดับผลกระทบคือ  5 

8. เครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิต มักเกิดการชํารุดบอยครั้งในระหวาง
กระบวนการผลิต เนื่องจากอายุการใชงานนาน   และขาดการบํารุงรักษา
อยางตอเนื่อง   เมื่อเกดิการชํารุดตองมีการหยุดหรือชะลอการผลติเพื่อ
ซอมแซม สงผลใหเรซินที่คางอยูในถงัทําปฏิกิริยาสีเขมได   คณะกรรมการ
ไดจัดระดับความถี่ในการเกดิคือระดับ  4  และระดับผลกระทบคือ  3 

9. ถังทาํปฏิกิริยาไมสะอาด  สงผลใหเรซินที่ไดมีการปนเปอน    ไมไดคุณภาพ   
มีสาเหตมุาจากการลางทําความสะอาดไมถูกตอง และการตรวจสอบกอน
เร่ิมการผลิตไมดี  คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่คือ  ระดับ  3   และ
ระดับผลกระทบคือ  4 

10. ในพืน้ทีก่ารผลิต  และการจัดเก็บวัตถุดบิ  อุปกรณที่ใชในกระบวนการผลิต   
ไมมีการจัดเกบ็ใหเรียบรอย   ไมมีการสะสางสิ่งของหรือวัตถุดบิที่หมด
สภาพไมเหมาะสมนาํมาใชงานทิ้งไป   จงึทําใหเกิดปญหาการนาํมาใชงาน
บอยครั้ง  นอกจากนี้ยงักอใหเกิดปญหาความไมปลอดภัยในพืน้ทีท่ํางานอีก
ดวย   คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่  คือ  ระดับ  3   และระดับ
ผลกระทบคือ   3 
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5.3.4 กระบวนการกรองและบรรจุผลิตภัณฑ   
 จากรูปที ่ 5.9 และ 5.10  วิเคราะหสาเหตกุารเกิดวัสดุไมใชแลวจากกระบวนการ

กรองและบรรจุ  วเิคราะหโดยใชแผนภูมิกางปลาและ  FTA  สามารถวิเคราะหหาสาเหตุการ
เกิดวัสดุไมใชแลวที่เกิดจากกระบวนการกรองและบรรจุ  และ  ประเมนิความรุนแรงไดดังนี้  

1. พนักงานขาดทักษะความชาํนาญในการกรองและบรรจุ   เนื่องจากสวน
ใหญเปนพนกังานใหม   และ  ขาดการฝกอบรมเกี่ยวกับวิธีการกรอง   การ
บรรจุ   และการตรวจสอบอุปกรณในการกรองทีถู่กตอง   คณะกรรมการได
จัดระดับความถี่คือ  ระดับ  4  และระดับผลกระทบคือ  3 

2. พนักงานขาดความระมัดระวังในการระหวางทาํการกรอง  การบรรจุ  และ 
การเคลื่อนยายถังบรรจุเรซนิ      หยอกลอกันระหวางทาํงาน  ทาํใหเกิด
ความเสยีหายของเรซิน และถังบรรจุ   คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่ 
คือ  ระดับ  4   และระดับผลกระทบคือ  3 

3. วิธีการกรอง และ   บรรจุไมเหมาะสม  กอใหเกิดเรซินที่เหลือในกระบวนการ
กรองและบรรจุเปนจาํนวนมาก   คือ  ตองมีการถายเรซนิที่คางทอบรรจุออก
กอนเริ่มการบรรจุ   และกอนการเปลี่ยนถุงกรองแตละครั้งจะมีเรซนิเหลือ
คางในถุงกรองเปนจาํนวนมาก  คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่ คือ 
ระดับ  5   และระดับผลกระทบคือ  4 

4. เรซินทีถ่ายออกมาจากการคางทอบรรจุ  และ  เรซนิทีเ่หลือคางในถงุกรอง   
ไมมีการแยกทิง้  พนักงานจะเทเรซนิรวมกนัไวในถัง   เรซินดังกลาวจงึไม
สามารถนํากลบัมาใชประโยชนในกระบวนการผลิตไดอีก  คณะกรรมการได
จัดระดับความถี่คือ  ระดับ  5   และระดับผลกระทบคือ  4 

5. เครื่องจักรและอุปกรณที่ใชในกระบวนการกรองและบรรจุ  เชน  ปม  วาลว   
มักเกิดการชํารุดบอยครั้งในระหวางกระบวนการกรองและบรรจุ   เนื่องจาก
อายุการใชงานนาน   และขาดการบํารุงรักษาอยางตอเนื่อง   เมื่อหยุดทํา
การซอมจาํเปนตองมกีารถายเรซินสวนที่คางทอออกมากอนจงึทาํใหเกิด
เปนวัสดุไมใชแลว   คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่ คือ  ระดับ  3  และ
ระดับผลกระทบคือ  4 

6. ระบบการกรองและบรรจุไมมีระบบการหมุนกลับนําเรซินที่คางทอ  หรือ ติด
คางทีถุ่งกรอง  นาํกลับเขามาที่ระบบการกรองอีก   ตองถายเรซนิสวนที่คาง
ทิ้ง   คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่คือ ระดับ  5  และระดับผลกระทบ
คือ  4 
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7. ในพืน้ทีก่ารกรองและบรรจุมีลักษณะไมสะดวกในการทาํงาน  คือ  มีสิง่ของ  
เชน ไมแพลเล็ต   วัตถุดิบ  วางกีดขวางในพื้นที่  นอกจากนัน้ในชวง
กลางคนืความสวางในพื้นที่การกรองและการบรรจุยังไมเพียงพอ  เนือ่งจาก  
ไฟสองสวางมนีอยเกนิไป คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่คือ  ระดับ  4 
และระดับผลกระทบคือ     2 
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เรซินเหลือ
จากการ
กรองและ
บรรจุ 

วิธีการ เครื่องจักร 

ปมบรรจุชํารุดระหวางบรรจุ 

อายุการใชงานนาน 

ขาดการบํารุงรักษา 

มีเรซินคางทอบรรจุ 

ไมมีระบบหมุนกลับ 
ไมมีการคัดแยกเรซินที่เหลือ 

 

วิธีการกรอง,บรรจุไมเหมาะสม 

รูปที่ 5.9  แผนภูมิกางปลาวิเคราะหสาเหตุการเกิดวัสดุไมใชแลวจากกระบวนการกรองและบรรจุ 

สิ่งแวดลอม 

พื้นที่มืดทํางานไมสะดวก 

ไฟสองสวางไมเพียงพอ 

บุคคลากร 

ขาดความระมัดระวัง 
ชาดทักษะความ
ชํานาญในการบรรจุ หยอกลอกัน 

ระหวางทํางาน 
ขาดการฝกอบรม 

เปนพนักงานใหม 

ไมมีภาชนะคัดแยก 

มีสิ่งของวางกีดขวาง 
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เรซินเหลือจากการกรองและบรรจุ 

เกิดขอบกพรองจากเครื่องจักรอุปกรณ เกิดขอบกพรองในขั้นตอนวิธีการกรองและบรรจุ 

เครื่องจักรเสียระหวาง
กระบวนการ 

อายุการใชงาน
นาน 

ขาดการทํา 
PM  อยาง
ตอเนื่อง 

ตองถายเรซินคาง
ทอกอนการบรรจุ 

เกิดขอบกพรองใน
การกรองและบรรจ ุ

ขาดการฝกอบรม 

รูปที่ 5.10    การวิเคราะห  FTA  เรซินที่เกดิจากกระบวนการกรองและบรรจุ 

ไมมีระบบหมุนกลับ
นําเรซินมาใช 

มีเรซินเหลือคางทอ
บรรจุ 

เรซินทิ้งรวมกันไมมี
การแยกประเภท 

พนักงานขาด
ความรูเกี่ยวกับ
การจัดการเศษ  

เรซิน 

ไมมีภาชนะ
คัดแยก 

พนักงานขาด
ทักษะความ
ชํานาญ 

วิธีการไม
เหมาะสม 

พนักงานใหม 

พนักงาน
หยอกลอ
ระหวาง
ทํางาน 
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5.3.5  กระบวนการเคลื่อนยายและจัดเก็บผลิตภัณฑ 
 จากรูปที่ 5.11  วิเคราะหสาเหตกุารเกิดวัสดุไมใชแลวจากกระบวนการ

เคลื่อนยายและจัดเก็บผลิตภัณฑ  โดยใชแผนภูมิกางปลาสามารถวเิคราะหหาสาเหตุการเกิด
วัสดุไมใชแลว    และ  ประเมนิความรุนแรงไดดังนี้  

1. พนักงานขาดความรูความชาํนาญในการใชรถยกอยางถกูวิธ ี   เนื่องจาก
เปนพนักงานใหม   และ ขาดการฝกอบรม  คณะกรรมการไดจัดระดับ
ความถี่คือ  ระดับ  4  และระดับผลกระทบคือ  4 

2. พนักงานขาดความระมัดระวังในการเคลื่อนยายถงัผลิตภัณฑ   ขับรถยก
เร็ว   ทําใหเกดิอุบัติเหตุเฉี่ยวชน   ถังผลติภัณฑเสียหาย  คณะกรรมการ
ไดจัดระดับความถี่คือ  ระดบั  4  และระดับผลกระทบคอื 4 

3. ไมมีการกาํหนดวิธีการเคลื่อนยาย  ยก  จัดเก็บ  ถงับรรจุผลิตภัณฑ   ที่
ถูกตองไว  เพื่อใหพนักงานปฏิบัติ  จึงทําใหเกิดความผิดพลาดหรือเกิด
อุบัติเหตุ  คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่คือ  ระดับ 4  และระดับ
ผลกระทบคือ  4 

4. ไมมีการกาํหนดมาตรฐานการจัดวางถังบรรจุผลิตภัณฑที่เหมาะสมไว
เพื่อใหพนกังานปฏิบัติ  เชน  จํานวนชัน้ของการวางเรียงซอนกัน  จาํนวน
ถังตอแพลเล็ต  ซึ่งบางครั้งพนักงานจัดเรียงเกิดระดับที่เหมาะสมทําใหเกิด
ถังเสียหายได  คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่คือ  3  และระดับ
ผลกระทบคือ  4 

5. อุปกรณที่ใชในการยก   และหนบีถัง  เพือ่เคลื่อนยายหรือยกขึ้นรถสงของ
ไมเหมาะสมคอื   ตัวจบัมีลักษณะคม  ทาํใหของถังบรรจุแตกและเกิดการ
ร่ัวซึมของ เรซนิ   และ ในขณะยกถังเกดิการกระแทกระหวางถงั  และที่
หนีบ ทําใหถงับุบ  คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่ในการเกิดคือ ระดับ  
3  และระดับผลกระทบคือ  4 

6. การจัดเก็บไมแพลเล็ตไมดี   ไมแพลเล็ตที่ใชมีสภาพชาํรุด  มีตะปู  เมื่อ
เคลื่อนยายถงัไปโดนตะปู  จึงทําใหเกิดการรั่วซึมของเรซิน    และถัง
เสียหาย   คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่คือ  ระดบั  3   และ  ระดับ
ผลกระทบคือ  4 

7. ไมมีการจัดแบงกําหนดพืน้ทีก่ารใชงานใหชัดเจน  เชน  พืน้ที่การจดัเก็บ
วัตถุดิบรอผลิต   เสนทางวิ่งของรถยก    ดังนัน้พืน้ที่ตางๆ  จงึไมเปน
ระเบียบ   มีสิง่ของวางเกะกะ กอใหเกิดอบุัติเหตุในระหวางเคลื่อนยายทํา
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ใหเกิดถงัเสียหาย    คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่คือ ระดับ  2  และ
ระดับผลกระทบคือ  4 

 
5.3.6  กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ    

  จากการศึกษาวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดวัสดุไมใชแลว  ที่เกดิขึ้นใน
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ   โดยใชการวิเคราะห  FTA  สามารถวิเคราะหหาสาเหตุการ
เกิดวัสดุไมใชแลว    และ  ประเมินความรนุแรงไดดังนี ้ 

1. วิธีการเก็บตัวอยางตรวจสอบเพื่อติดตามการทาํปฏิกิริยา ในขัน้ตอนการ
ทําปฏิกิริยาไมเหมาะสมทําใหเกิดเศษเรซนิที่เหลือ   คือพนักงานตอง
เก็บตัวอยางเรซินเพื่อนํามาตรวจสอบเปนชวง ๆ   ซึง่กอนเก็บตัวอยาง
พนักงานจะถายเรซินสวนทีค่างทอออกมากอนเก็บตัวอยาง  ซึ่งเรซิน
สวนนี้พนักงานจะเทรวมไวในถังเหลก็  ไมมีการแยกประเภทของเรซนิ    
คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่คือ  ระดับ  5  และระดับผลกระทบ  
คือ  3 

2. การตรวจสอบคุณภาพของเรซินกอนเก็บเขาคลังสินคา   พนักงานฝาย
เทคนิคจะเปนผูตรวจสอบเรซินในขัน้ตอนนี้    เมื่อพนักงานตรวจสอบ   
เรซินตามหัวขอการตรวจสอบตามทีก่ําหนดแลว    เรซนิสวนที่เหลือจาก
การตรวจสอบพนักงานจะเทรวมไวในถงัเหล็ก   ไมมีการแยกประเภท
ของเรซิน   คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่คือ  ระดบั  5  และระดับ
ผลกระทบคือ  2 

 
 จากการระดมสมองและวิเคราะหขอมูลของวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้น  ตั้งแตเดือน  
มกราคม – กนัยายน  ป พ.ศ. 2548  ของคณะกรรมการ   โดยใชแผนภูมิกางปลาและ การ
วิเคราะห  FTA   สามารถสรุปสาเหตุและประเมินความรุนแรงไดดังตารางที่  5.20 
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ถังบรรจุ
ชํารุด 
เสียหาย 

วิธีการ 

ไมมีการกําหนดวิธีการ
เคลื่อนยายที่ถูกตอง 

ไมมีการกําหนดมาตรฐานการ
จัดวางที่ถูกตอง 

รูปที่ 5.11  แผนภูมิกางปลาวิเคราะหสาเหตุการเกิดถงับรรจุผลิตภัณฑชํารุดเสียหาย 

สิ่งแวดลอม 

มีสิ่งกีดขวางทางเคลื่อนยาย 

บุคคลากร 

ขาดความระมัดระวัง
ในการทํางาน 

ชาดทักษะความชํานาญ
ในการเคลื่อนยาย 

ขาดการฝกอบรม 

เปนพนักงานใหม ไมจัดแบงพื้นที่ใหชัดเจน 

ขับรถยกเร็ว 

วัสดุ 

ไมพาเลทชํารุด 

จัดเก็บไมดี 

ไมมีการตรวจสอบกอนนํามาใชงาน อุปกรณยกหนีบถังไมเหมาะสม 

ที่หนีบถังคม 

ไมมีกันกระแทก 
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เรซินเหลือจากการตรวจสอบคุณภาพ 

เกิดขอบกพรองจากเครื่องจักรอุปกรณ เกิดขอบกพรองในขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ 

ทอเก็บตัวอยางไม
เหมาะสม 

ตองถายเรซินคางทอ
กอนเก็บตัวอยาง 

ตองถายเรซินคางทอ
กอนเก็บตัวอยาง 

รูปที่ 5.12    การวิเคราะห  FTA  เรซินที่เกดิจากกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 

เรซินทิ้งรวมกันไมมี
การแยกประเภท 

พนักงานขาด
ความรูเกี่ยวกับ
การจัดการเศษ  

เรซิน 

ไมมีภาชนะ
คัดแยก 

วิธีการไมเหมาะสม 
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กระบวนการ สาเหต ุ ปจจัยดาน 
ระดับ
ความถี ่

ระดับ
ผลกระทบ 

ความ
รุนแรง 

พนักงานขาดความรูและความเขาใจเกี่ยวกับวัตถุดิบ   บุคคลากร 4 3 12 
ไมมีการตรวจคุณภาพวัตถดุิบซ้ําตามอายุการเก็บ วิธีการ 2 5 10 
การใชขนาดบรรจุวัตถุดิบไมเหมาะสมกับปริมาณการใชวัตถุดิบ วิธีการ 2 5 10 
วัตถุดิบเกิดการปนเปอนเนื่องจาก 
  -  ใชภาชนะตักแบงรวมกนัไมแยกชนิดวัตถุดิบ 

วัสดุ 3 4 12 

สถานที่เก็บวัตถุดิบไมเหมาะสม 
- ตากแดด 
- โดนน้าํฝนสาด 

สิ่งแวดลอม 5 4 20 

ไมมีการแยกพืน้ที่เก็บวัตถุดบิที่ใชไดกับเสือ่มคุณภาพ  ใหเปนสัดสวน สิ่งแวดลอม 5 2 10 

ตรวจรับและจัดเก็บ
วัตถุดิบ 

พนักงานขาดความระมัดระวังในการใชงานวัตถุดิบ 
  -  เปดภาชนะใชแลวไมปดใหสนทิ 

บุคคลากร 3 2 6 

 
ตารางที่ 5.20  การประเมินความรนุแรงของสาเหตุการเกดิวัสดุไมใชแลว 
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กระบวนการ สาเหต ุ ปจจัยดาน ระดับ
ความถี ่

ระดับ
ผลกระทบ 

ความ
รุนแรง 

การสั่งซื้อขนาดของภาชนะบรรจุวัตถุดิบไมเหมาะสมกบัปริมาณการ
ใช   

วิธีการ 5 5 25 

การกําหนดขนาดบรรจุวัตถดุิบที่ใชในแตละสูตรการผลิตไมเหมาะสม
กับปริมาณการใช 

วิธีการ 5 5 25 

เทวัตถุดิบลงถงัทาํ
ปฏิกิริยา 

รูปแบบของภาชนะบรรจุที่ใชเปนรูปแบบที่ไมสามารถนาํกลับมาใชซ้ํา
ไดอีก 

วัสดุ 5 5 25 

 
ตารางที่  5.20 การประเมินความรนุแรงของสาเหตุการเกดิวัสดุไมใชแลว (ตอ) 
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กระบวนการ สาเหต ุ ปจจัยดาน 
ระดับ
ความถี ่

ระดับ
ผลกระทบ 

ความ
รุนแรง 

วัตถุดิบเกิดการปนเปอนเนื่องจาก 
- ใชภาชนะตักแบงปนกัน 
- การเก็บไมมกีารแยกพืน้ทีท่าํใหเกิดการใชปนกนั   

 
วัสดุ 

สิ่งแวดลอม 

2 5 10 

พนักงานในแตละกะขาดการประสานงานกัน บุคคลากร 2 5 10 
ไมมีการตรวจสอบซ้ําในขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบกอนเทวัตถุดิบลง
ถังทาํปฏิกิกิริยา 

วิธีการ 2 5 10 

พนักงานขาดความรูความเขาใจเกี่ยวกับวัตถุดิบ 
- คุณสมบัติ 
- การใชงาน 
- การจัดเก็บ 

บุคคลากร 2 5 10 

ทําปฏิกิริยาและผสม 

พนักงานขาดทักษะความชาํนาญในการผลิต บุคคลากร 2 5 10 
 

ตารางที่  5.20 การประเมินความรนุแรงของสาเหตุการเกดิวัสดุไมใชแลว  (ตอ) 
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กระบวนการ สาเหต ุ ปจจัยดาน 
ระดับ
ความถี ่

ระดับ
ผลกระทบ 

ความ
รุนแรง 

คูมือปฏิบัติงานในขั้นตอนการผลิตไมครอบคลุมทุกขั้นตอนการผลิต  
ทําใหไมเปนมาตรฐานเดยีวกัน 

วิธีการ 
 

2 5 10 

วิธีการลางทําความสะอาดถังทาํปฏิกิริยาไมเหมาะสมทาํใหเกิดการ
ปนเปอน 

วิธีการ 4 5 20 

เครื่องจักรชํารุดระหวางกระบวนการผลิต 
- อายุการใชงานนาน 
- ขาดการบํารุงรักษาอยางตอเนื่อง 

เครื่องจักร 4 3 12 

พนักงานตรวจสอบเครื่องจักรกอนเริ่มการผลิตไมดี บุคคลากร 3 4 12 

ทําปฏิกิริยาและผสม 

พื้นที่ในการผลิตไมเปนระเบียบ ไมมกีารคัดแยกวัสดุไมใชแลวออก
จากพืน้ที่ทาํงาน 

สิ่งแวดลอม 3 3 9 

 
ตารางที่   5.20  การประเมนิความรุนแรงของสาเหตกุารเกิดวัสดุไมใชแลว  (ตอ) 
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กระบวนการ สาเหต ุ ปจจัยดาน 
ระดับ
ความถี ่

ระดับ
ผลกระทบ 

ความ
รุนแรง 

พนักงานขาดทักษะความชาํนาญในการกรองและบรรจุ 
- เปนพนักงานใหม 
- ขาดการฝกอบรม 

บุคคลากร 
 

4 3 12 

พนักงานขาดความระมัดระวังในการทํางาน บุคคลากร 4 3 12 
วิธีการกรองไมเหมาะสมตองมีการถายเรซินคางทอออกกอน วิธีการ 5 4 20 
อุปกรณในการกรองเกิดการชํารุดระหวางการกรองและบรรจุ 

- อายุการใชงานนาน 
- ขาดการบํารุงรักษาอยางตอเนื่อง 

เครื่องจักร 3 4 12 

อุปกรณและทอชุดการกรองทําใหเกิดเศษเรซินเปนจาํนวนมากจาก
การถายเรซินคางทอและถุงกรองออกกอนทําการกรองและบรรจุ 

เครื่องจักร 5 4 20 

การกรองและบรรจุ
ผลิตภัณฑ 

พื้นที่การกรองและบรรจุมีสิ่งของวางเกะกะไมเปนระเบียบ สิ่งแวดลอม 4 2 8 
 

ตารางที่  5.20 การประเมินความรนุแรงของสาเหตุการเกดิวัสดุไมใชแลว  (ตอ) 
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กระบวนการ สาเหต ุ ปจจัยดาน 
ระดับ
ความถี ่

ระดับ
ผลกระทบ 

ความ
รุนแรง 

พนักงานขาดทักษะความชาํนาญในการใชรถยกอยางถกูวิธ ี
- เปนพนักงานใหม 
- ขาดการฝกอบรม 

บุคคลากร 
 

4 4 16 

พนักงานขาดความระมัดระวังในการทํางาน บุคคลากร 4 4 16 
ไมมีการกาํหนดวิธีการเคลื่อนยายและจัดเก็บผลิตภัณฑที่ถูกตองและ
เปนมาตรฐานเดียวกนั 

วิธีการ 4 4 16 

ไมมีการกาํหนดมาตรฐานการจัดวางถังบรรจุที่เหมาะสมไว วิธีการ 3 4 12 
ตัวจับยกและหนีบถังมีลักษณะคม  และไมมีที่กนักระแทกถงั วัสดุ 3 4 12 
การจัดเก็บ  คดัแยกไมแพลเล็ตไมดี  นาํไมที่สภาพชาํรุดมาใชงานท
ทําใหเกิดความสูญเสียกับถงับรรจุ 

วัสดุ 3 4 12 

การเคลื่อนยายและ
จัดเก็บผลิตภัณฑ 

ไมมีการกาํหนดพื้นที่การใชงานที่ชัดเจน   มีสิ่งของวางเกะกะไมเปน
ระเบียบ 

สิ่งแวดลอม 2 4 8 

 
ตารางที่  5.20 การประเมินความรนุแรงของสาเหตุการเกดิวัสดุไมใชแลว  (ตอ) 
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กระบวนการ สาเหต ุ ปจจัยดาน 
ระดับ
ความถี ่

ระดับ
ผลกระทบ 

ความ
รุนแรง 

วิธีการเก็บตัวอยางเรซนิเพื่อตรวจสอบคุณภาพไมเหมาะสมตองมีการ
ถายเรซนิกอนเก็บตัวอยางเปนจํานวนมาก 

วิธีการ 
เครื่องจักร 

5 2 15 การตรวจสอบคุณภาพ 

พนักงานไมมกีารคัดแยกเรซินที่เหลือจากการตรวจสอบคุณภาพเพื่อ
นํากลับมาใชใหม 

- พนักงานขาดความรูและจิตสํานึกเกี่ยวกับการ
จัดการวัสดุไมใชแลว 

- ไมมีภาชนะบรรจุในการคัดแยก 

 
 

บุคลากร 
 

วัสดุ 

5 2 10 

 
ตารางที่  5.20  การประเมนิความรุนแรงของสาเหตุการเกิดวัสดุไมใชแลว  (ตอ) 
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5.4   การจัดการวัสดุไมใชแลวในปจจบุัน 

จากการวิเคราะหที่ผานมา   วัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้นภายในโรงงานปจจุบัน   มี
จํานวน  7  ประเภท  คือ  1. วัตถุดิบหมดอายุ / เสื่อมคุณภาพ    2. ถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ  
3. ถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ  4.ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ  5. ผลิตภัณฑที่เหลือจากกระบวนการ
กรองและบรรจุ  6. ผลิตภณัฑที่เหลือจากการตรวจสอบคุณภาพ   และ  7. ถังบรรจุปนเปอน
ผลิตภัณฑ       
 ซึ่งรายละเอียดการจัดการวสัดุไมใชแลวภายในโรงงานในปจจุบนั  มีรายละเอยีด
ดังตอไปนี้ 

1. วัตถุดิบหมดอายุ / เสื่อมคุณภาพ    การจัดการวัตถดุิบที่หมดอาย ุ / 
เสื่อมคุณภาพจะทําเมื่อ  มีการตรวจสอบรายการทางบัญชีทกุสิน้ป   
โดยวัตถุดิบบางประเภท  สามารถนําไปใหลูกคาใชงานไดโดยไมการันตี
ดานคุณภาพ   เปนลักษณะการใหเปลา    และบางประเภท  ตองสงให
บริษัทกาํจัดสารเคมีภายนอกเปนผูกาํจัดให  ซึง่เสียคาใชจายสงู  และ  
หาบริษทักาํจดัสารเคมีไดยาก    ซึ่งบางครั้งไดมีการทดลองเพื่อนํา
กลับมาใชงาน  แตไมสามารถใชไดเนื่องจาก  วัตถุดิบเสื่อมคุณภาพมาก
มีการปนเปอนสูง  ซึง่เกิดจากการใชและจดัเก็บที่ไมถกูตอง  อาจทาํให
เกิดความเสยีหายกับผลิตภัณฑทีน่ํามาใชงาน 

2. ถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ   เมื่อพนักงานเทวัตถุดิบในถังลงไปในถงัทํา
ปฏิกิริยาแลว  พนักงานจะเก็บถังปนเปอนวัตถุดิบนี้ไวในพืน้ที่ของทีว่าง
ถังใชแลว    ทกุ 2 เดือน  จงึจะขายใหกับบริษัทรับซื้อถงัใชแลว
นําออกไปภายนอกบริษทั  โดยบริษัทที่รับซื้อจะนาํถังไปผาน
กระบวนการลางทําความสะอาด พนสีใหม   เพื่อขายเปนถงัมือสอง 

3. ถุงบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ   เมื่อพนักงานเทวัตถุดิบจากถงุลงไปในถัง
ปฏิกิริยาแลว   พนักงานจะเก็บรวบรวมถงุไวบริเวณชัน้ลอยของอาคาร
ผลิต    โดยวางกองไว  ไมมีการแยกประเภทของถงุวัตถุดิบ    และยาย
มาเก็บบริเวณพื้นที่ทิง้ขยะ   ดานลางอาคารผลิต  เพื่อรอรถขยะ
นําออกไปทิ้ง ทุก  1 – 2 สัปดาห    

4. ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ   เรซินที่ผานกระบวนการผลิต และ ตรวจสอบ
คุณภาพแลวพบวาไมไดคุณภาพตามทีก่ําหนด   จะมีการแยกเกบ็จาก
ผลิตภัณฑปกติ   โดยบรรจุอยูในถงัเหลก็ขนาด  200  ลิตร  หรือ  
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บางครั้งจะบรรจุในถังพลาสติกขนาด  1,000  กิโลกรัม   เพื่อลดการ
สูญเสียถังบรรจุ  เรซินบางสวนขายลดราคาใหกับลูกคาที่สามารถใช
งานได  และ  บางสวนตองสงบริษทักําจัดสารเคมจีากภายนอกเปน
ผูดําเนนิการกาํจัดให     

5. ผลิตภัณฑที่เหลือจากกระบวนการกรองและบรรจุ      เมื่อพนักงาน
ถายเรซนิสวนที่คางภายในทอบรรจุออกกอนทาํการบรรจุ  และ   เรซนิ
สวนที่คางในถงุกรองออก  พนักงานจะเกบ็เรซินไวในถังเหล็กขนาด 200  
ลิตร   โดยแยกเรซินเปน 2  ประเภท  คือ  อัลคิดเรซิน   และ โพล ี         
เอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว        อัลคิดเรซินบางสวนจะขายใหกับบริษัท
ภายนอกรับซือ้เพื่อนาํไปทําสีคุณภาพต่ํา    ซึง่มักจะเกดิปญหากับผูรับ
ซื้อ คือ  ไมสามารถนําเรซินไปใชไดเนื่องจาก  เปนเรซนิที่รวมกนัหลาย
ประเภท  นําไปทําสีไดยาก โพลีเอสเตอรเรซินชนดิไมอ่ิมตัว สวนหนึ่ง
ขายใหกับบริษัทภายนอกรบัซื้อ เพื่อนําไปทาํชิน้งานไฟเบอรกลาสได  
และบางสวนที่เก็บไวนาน    เรซนิจะแข็งตัวไมสามารถนําไปใชงานได   
เรซินสวนนี้ไมมีผูรับซื้อและไมสามารถนาํกลับไปใชประโยชนได     ตอง
สงบริษัทกําจดัสารเคมีจากภายนอกเปนผูดําเนนิการกาํจัดให 

6. ผลิตภัณฑที่เหลือจากการตรวจสอบคุณภาพ   เมื่อพนักงานฝายผลิต
และฝายเทคนคิตรวจสอบคุณภาพของเรซนิแลว  เรซินสวนที่เหลือจาก
การตรวจสอบพนักงานจะเทรวบรวมไวในถังเหล็ก  200  ลิตร  แยกเปน
ประเภท  อัลคิดเรซิน และ  โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  อัลคิดเรซนิ
จะขายใหกับบริษัทภายนอกรับซื้อเพื่อนาํไปทําสีคุณภาพต่ํา     โพลี    
เอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว สวนหนึ่งขายใหกับบริษัทภายนอกรบัซื้อ
เพื่อนาํไปทาํชิน้งานไฟเบอรกลาสได  และบางสวนที่เกบ็ไวนานเรซนิจะ
แข็งตัวไมสามารถนาํไปใชงานได   ตองสงบริษทักําจัดสารเคมจีาก
ภายนอกเปนผูดําเนนิการกาํจัดให 

7. ถังบรรจุปนเปอนผลิตภัณฑ   พนักงานจะเก็บรวบรวมถังปนเปอน
ผลิตภัณฑรวมกันกับถงัปนเปอนวัตถุดิบในพืน้ทีว่างถงัใชแลว    ทกุ 2 
เดือน  จึงจะขายใหกับบริษัทรับซื้อถงัใชแลวนําออกไปภายนอกบรษิทั  
โดยบริษัทที่รับซื้อจะนาํถงัไปผานกระบวนการลางทําความสะอาด พนสี
ใหม   เพื่อขายเปนถงัมือสอง 
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5.5   ผลกระทบจากการจดัการวสัดุไมใชแลวในปจจุบัน 
จากวธิีการจัดการวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้นในปจจุบนั  ทาํใหเกิดปญหากับโรงงาน  

คือ  คาใชจายในการกําจัดที่สูง   เกิดการรั่ว  หกหลน   กอใหเกิดอนัตรายกับพนกังาน  เกิด
ปญหาดานสิ่งแวดลอมภายในโรงงาน  และ  สูญเสียพืน้ที่ในการจัดเก็บ    ซึง่มีรายละเอียด
ดงัตอไปนี้ 

1. วัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลติ   บางสวนสามารถกําจัดได
ภายในบริษทั   เชน    เรซินไมไดคุณภาพบางล็อตการผลิตสามารถนํากลับมาใชใน
กระบวนการผลิตไดอีก   แตวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้นสวนใหญตองสงกาํจัดภายนอกบริษัท  ซึ่ง
กอใหเกิดคาใชจายในการกาํจัด   ขอมลูคาใชจายในการกําจัดวัสดุไมใชแลว   ตั้งแตเดือน  
มกราคม-กันยายน  ป พ.ศ. 2548  แสดงดังตารางที ่  5.21 
 

ประเภทของเสีย คาใชจายในการกําจัด คาใชจาย/ปริมาณการผลิต 
ป  พ.ศ. 2548 

(บาท) (บาท/ตัน)

ถุงปนเปอนวัตถุดิบ 72,000 8.80
ของเสียเศษเรซิน  75,000 9.17
วัตถุดิบหมดอายุ/เส่ือมคุณภาพ 6,950 0.85
รวม 153,950 18.82  

 
ตารางที่ 5.21   คาใชจายในการกําจัดวัสดุไมใชแลว  ตั้งแตเดือน  มกราคม-กันยายน   

           ป  พ.ศ. 2548 
  

 จากขอมูลคาใชจายในการกาํจัดวัสดุไมใชแลวตั้งแต เดือน มกราคม-
กันยายน  ป   พ.ศ. 2548   มีวัสดุไมใชแลวที่ตองเสียคากําจัด  3  ประเภท  คือ  ถุงปนเปอน
วัตถุดิบ   วัสดุไมใชแลวเศษเรซิน   และ  วตัถุดิบหมดอายุ / เสื่อมคุณภาพ   รวมเปนคาใชจาย
ทั้งสิน้   153,950   บาท     ของเสียเศษเรซินเสียคาใชจายในการกาํจัดสูงที่สุด  คอื   75,000  
บาท     และ   รวมทัง้หมด  คิดเปนคาใชจายในการกาํจดั / ปริมาณการผลิต  เทากบั   18.82 
บาท/ตัน 

2. วัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้นเปนวสัดุไมใชแลวทีม่ีความอนัตราย  คือ  เปน
สารเคมีที่มฤีทธิ์กัดกรอน   เปนสารไวไฟ   มีกลิ่นเหมน็     จากสภาพการจัดเก็บในปจจุบันที่ไม
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มีการแยกประเภทวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้น  กอใหเกดิความเปนอนัตรายกับพนกังาน ซึ่งมี
รายละเอียดดงันี ้  คือ     ประเภทถุงปนเปอนวัตถุดิบ  เมื่อพนักงานเทวัตถุดิบลงไปในถังทาํ
ปฏิกิริยาแลว   พนักงานจะเก็บรวบรวมถงุไวบริเวณชัน้ลอยอาคารผลติ   ซึง่ถงุสวนใหญเปน
ถุงบรรจุวัตถุดบิประเภทกรด  เมื่อพนักงานเคลื่อนยายถงุดังกลาวจะเกิดการหกหลนของ
วัตถุดิบบนพื้นที่ทาํงาน    กอใหเกิดสถานที่ทาํงานที่ไมสะอาดและไมปลอดภัย     พนักงาน
สัมผัสโดน ทาํใหเกิดการระคายเคืองที่ผิวหนงั  ตา  ทางเดนิหายใจ  และเยื่อบุในปาก   
กอใหเกิดอาการแพ    วัสดุไมใชแลวประเภทผลิตภัณฑ   คือ  เรซนิ   ซึ่งมีสวนประกอบของ
สารทําละลาย  มีคุณสมบัติเปนวัตถุไวไฟ  มีกลิน่เหม็นฉุน  เมื่อเก็บในถงัและวางไวในพืน้ที่
โลงแสงแดดสองถึง  เกิดความรอน  อาจทําใหเกิดไฟไหมได      วัสดุไมใชแลวเรซินประเภทโพ
ลีเอสเตอรชนิดไมอ่ิมตัว   เมื่อเก็บไวนานจะเกิดการแข็งตัวซึง่ทาํใหเกิดความรอนสูง  และการ
เก็บเรซินในถงัอาจทาํใหเกิดการระเบิดและไฟไหมเปนอนัตรายได 

3. วัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้นทําใหเสียพืน้ที่ในการจัดเก็บ   คือ  วัสดุไมใช
แลวประเภทเรซิน  บรรจุอยูในถังเหล็ก  200  ลิตร  จัดวางเรียงซอนกนั   เพื่อรอการกําจัด   
วัสดุไมใชแลวประเภทถุงพนกังานจะเก็บรวบรวมไวในพืน้ที่เก็บขยะ   สัดสวนการใชพื้นที่ใน
โรงงานแสดงดังตารางที่ 5.22    
 
 

การใชพื้นท่ี จํานวนพื้นท่ี (ตารางเมตร) %

อาคารสํานักงาน 3,200 12.50
อาคารผลิต 6,650 25.98
อาคารคลังสินคา 6,400 25.00
ระบบบําบัดนํ้าเสีย 1,200 4.69
พื้นท่ีเก็บขยะ 500 1.95
พื้นท่ีเก็บของเสีย 1,000 3.91
พื้นท่ีอเนกประสงค 6,650 25.98
รวม 25,600 100.00  

 
 

ตารางที่ 5.22  สัดสวนการใชพื้นที่โรงงาน 
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 ปจจุบันโรงงานมีพืน้ที่ทัง้หมด   25,600  ตารางเมตร    แบงเปนพืน้ที่ใชสอย 
จํานวน   7  สวน   ซึง่ประกอบดวย   อาคารสํานกังาน   อาคารผลิต  อาคารคลังสินคา   ระบบ
บําบัดน้าํเสีย    พืน้ที่เก็บขยะ   พื้นที่เกบ็วัสดุไมใชแลว   และ  พื้นที่อเนกประสงคอ่ืน   เชน  
ถนน   ลานจอดรถ  สนามหญา   เปนตน  พืน้ทีท่ี่ใชในการจัดเก็บวสัดุไมใชแลว  มีปริมาณ  
1,000  ตารางเมตร   คิดเปน  3.91 เปอรเซน็ต   ของพื้นทีท่ั้งหมด     และ  พื้นทีท่ี่ใชในการเก็บ
ขยะ   มีปริมาณ  500  ตารางเมตร  คิดเปน   1.95  เปอรเซ็นต   ของพืน้ทีท่ั้งหมด   นอกจาก
ปญหาในการสูญเสียพืน้ที่ในการจัดเก็บแลว   ยงัเกิดปญหาการหกรั่วไหลของวัสดุไมใชแลว   
เมื่อถึงฤดูฝน   วัสดุไมใชแลวจะถกูน้าํฝนชะลงไปในรางระบายน้ําปนเปอนน้าํฝน    เนื่องจาก
ในพืน้ที่จัดเกบ็ไมไดมีการปรับพื้นที่ทาํขอบเขื่อนเพื่อปองกันการหกไหลของสารเคมี        ไมมี
หลังคาปองกนัน้าํฝน     
 
 จากการศึกษาวิเคราะหที่ผานมาทําใหทราบ  แหลงกาํเนิด  ปริมาณวัสดุไมใช
แลว   การจัดการวัสดุไมใชแลวในปจจบุัน  และผลกระทบของวสัดุไมใชแลวทีเ่กิดขึ้นตอ
โรงงาน   ซึ่งกอใหเกิดความเสียหาย    คาใชจาย  และกอใหเกิดมลพิษภายในโรงงาน  จงึ
จําเปนตองมีการปรับปรุงการจัดการวัสดุไมใชแลว   รายละเอียดการปรับปรุงแสดงในบท
ตอไป 
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บทที่ 6 
 

การดําเนินการปรับปรงุการจัดการวสัดุไมใชแลว 
 

 จากการวิเคราะหกระบวนการผลิต ทําใหทราบแหลงที่มาวัสดุไมใชแลวซึ่ง
เกิดจากกระบวนการผลิต  6  กระบวนการ  คือ  กระบวนการตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ  
กระบวนการเทวัตถุดิบลงถงัทาํปฏิกิริยา  กระบวนการทําปฏิกิริยาและผสม  กระบวนการ
กรองและบรรจุผลิตภัณฑ   กระบวนการเคลื่อนยายและจัดเก็บวัตถุดบิ  และ  กระบวนการ
ตรวจสอบคุณภาพ   ซึง่จากลักษณะวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้นแบงเปน  7  ประเภท  คือ             
1. วัตถุดิบหมดอายุ/เสื่อมคุณภาพ    2. ถงุปนเปอนวัตถุดิบ  3. ถงัปนเปอนวัตถุดิบ               
4. ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ    5. ผลิตภัณฑที่เหลือจากการกรองและการบรรจุ   6. ผลิตที่
เหลือจากการตรวจสอบคุณภาพ    และ  7.  ถงัปนเปอนผลิตภัณฑ      จากการวิเคราะหหา
สาเหตุการเกดิวัสดุไมใชแลวภายในโรงงงานที่ผานมา  โดยใชแผนภูมิกางปลา  และ  FTA   
สามารถสรุปแยกสาเหตุการเกิดวัสดุไมใชแลวเปน  5  ปจจัยในการผลิต  คือ   1.ปจจัยดาน
บุคคลกร  2.วสัดุ  3.วธิีการ  4.เครื่องจกัร  และ  5.ส่ิงแวดลอม    โดยในการวิเคราะหความ
รุนแรงของสาเหตุการเกิดวัสดุไมใชแลวคณะกรรมการไดกําหนดแยกเปน  2  ลักษณะ  คือ  
ระดับความถีห่รือโอกาสในการเกิด  แบงเปน  5  ระดบั    และ  ระดับผลกระทบที่กอใหเกิด
ปริมาณวัสดุไมใชแลวและ/หรือการนาํกลบัไปใชได   แบงเปน 5 ระดบั    
 ความรุนแรง  =   ระดับความถี่  X   ระดับผลกระทบ 
 โดยคณะกรรมการไดกําหนดเกณฑที่ใชในการพิจารณาดําเนนิการแกไข  
ดังนี้       
 ระดับความถีห่รือโอกาสที่เกิดขอบกพรองหรือสาเหตุอยูในระดับปานกลาง  
คือเกิดขึ้นอยางนอย  1  คร้ังในชวง  3  เดอืน  จนถึงระดบัความถีท่ี่เกดิขึ้นเปนประจาํ   ซึง่ตรง
กับเกณฑระดบัความถี ่ คือ  ระดับ  3 
 ระดับผลกระทบที่กอใหเกิดปริมาณวัสดุไมใชแลวอยูในระดับปานกลางและ/
หรือสามารถการนํากลับไปใชได   อยางนอย  50%   ซึ่งตรงกับเกณฑระดับผลกระทบ คือ 
ระดับ  3 
 ดังนัน้คาความรุนแรงที่ไดคอื  3 X 3 =  9   ทางคณะกรรมการจึงไดกําหนด
ความรุนแรงทีร่ะดับ   มากกวาหรือ เทากบั  9   จะไดรับการดําเนินการแกไขสาเหตุที่ทําใหเกิด
วัสดุไมใชแลวทั้งหมด        
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6.1 สรุปสาเหตุทีท่ําใหเกิดวสัดุไมใชแลวในกระบวนการผลิต 
 

ปจจัย 
การผลิต กระบวนการ สาเหตุหลัก 

ความ
รุนแรง 

พนักงานขาดความรูและความเขาใจ
เกี่ยวกับวัตถุดบิ 

12 ตรวจรับและ
จัดเก็บวัตถุดบิ 

พนักงานขาดความระมัดระวังในการใช
วัตถุดิบ 

10 

พนักงานแตละกะขาดการประสานงานกนั 10 
พนักงานขาดความรูความเขาใจเกี่ยวกับ
วัตถุดิบ 

10 
เทวัตถุดิบลงถงั
ทําปฏิกิริยา 

พนักงานขาดทักษะความชาํนาญในการ
ผลิต 

10 

ทําปฏิกิริยา
และผสม 

พนักงานตรวจสอบเครื่องจักรกอนเริ่มการ
ผลิตไมดี 

12 

พนักงานขาดทักษะความชาํนาญ 12 การกรองและ
บรรจุ พนักงานขาดความระมัดระวังในการทํางาน 12 

พนักงานขาดทักษะความชาํนาญในการใช
รถยก 

16 การเคลื่อนยาย
และจัดเก็บ
ผลิตภัณฑ พนักงานขาดความระมัดระวังในการทํางาน 16 

บุคคลากร 

การตรวจสอบ
คุณภาพ 

พนักงานขาดความรูและจิตสํานึกในการ
จัดการวัสดุไมใชแลว 

10 

 
ตารางที่   6.1  สรุปสาเหตุหลักที่ตองดาํเนนิการแกไขปรับปรุง 
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ปจจัย 
การผลิต กระบวนการ สาเหตุหลัก 

ความ
รุนแรง 

ตรวจรับและ
จัดเก็บวัตถุดบิ 

วัตถุดิบเกิดการปนเปอนเนื่องจากใชภาชนะ
ตักแบงรวมกนั 

12 

เทวัตถุดิบลงถงั
ทําปฏิกิริยา 

รูปแบบภาชนะบรรจุที่ใชไมสามารถนํา
กลับมาใชไดอีก 

25 

ทําปฏิกิริยา
และผสม 

วัตถุดิบเกิดการปนเปอนเนื่องจากใชภาชนะ
ตักแบงรวมกนั 

10 

การเคลื่อนยาย
และจัดเก็บ
ผลิตภัณฑ 

ตัวจับยกและหนีบถังมีลกัษณะคม ไมมีทีก่ัน
กระแทกถงั 

12 

วัสดุ 
 

การตรวจสอบ
คุณภาพ 

ไมมีภาชนะในการคัดแยกเศษเรซิน 10 

ไมมีการตรวจสอบวัตถุดิบซ้าํตามอายุการ
เก็บ 

10 ตรวจรับและ
จัดเก็บวัตถุดบิ 

การใชขนาดบรรจุวัตถุดิบไมเหมาะสมกับ
ปริมาณการใช 

10 

การสั่งซื้อขนาดบรรจุวัตถุดิบไมเหมาะสมกับ
ปริมาณการใชวัตถุดิบ 

25 เทวัตถุดิบลงถงั
ทําปฏิกิริยา 

การกําหนดขนาดบรรจุในแตละสูตรไม
เหมาะสมกับปริมาณการใช 

25 

ไมมีการตรวจสอบซ้ําในขั้นตอนการเตรียม
วัตถุดิบกอนเทลงถงัทําปฏกิิริยา 

10 

คูมือข้ันตอนการผลิตไมครอบคลุมทุก
ขั้นตอนการผลิต 

10 

วิธีการ 

ทําปฏิกิริยา
และผสม 

วิธีการลางทําความสะอาดถังทาํปฏิกิริยาไม
เหมาะสมเกิดการปนเปอน 

20 

 
ตารางที่  6.1 สรุปสาเหตุหลกัที่ตองดาํเนนิการแกไขปรับปรุง  (ตอ) 
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ปจจัย 
การผลิต กระบวนการ สาเหตุหลัก 

ความ
รุนแรง 

การกรองและ
บรรจุ 

วิธีการกรองไมเหมาะสม 20 

การเคลื่อนยาย
และจัดเก็บ
ผลิตภัณฑ 

ไมมีการกาํหนดการเคลื่อนยายทีถู่กตองเปน
มาตรฐานเดียวกัน 

16 

 ไมมีการกาํหนดมาตรฐานการจัดวางถัง
บรรจุใหเหมาะสม 

12 

วิธีการ 
 

การตรวจสอบ
คุณภาพ 

วิธีการเก็บตัวอยางไมเหมาะสมทาํใหเกิด
เศษเรซินจาํนวนมาก 

15 

ทําปฏิกิริยา
และผสม 

เครื่องจักรชํารุดระหวางกระบวนการผลิต 
- อายุการใชงานนาน 
- ขาดการบํารุงรักษาอยาง

ตอเนื่อง 

12 

เครื่องจักรชํารุดระหวางการบรรจุ 
- อายุการใชงานนาน 
- ขาดการบํารุงรักษาอยาง

ตอเนื่อง 

12 การกรองและ 
บรรจุ 

อุปกรณทอการบรรจุและการกรองทําใหเกดิ
เศษเรซินจาํนวนมาก 

20 

เครื่องจักร 

การตรวจสอบ
คุณภาพ 

ทอการเก็บตัวอยางทําใหเกดิการถายเรซนิ
เปนเศษเรซนิจํานวนมาก 

15 

สถานที่จัดเกบ็วัตถุดิบไมเหมาะสม 20 ตรวจรับและ
จัดเก็บวัตถุดบิ ไมมีการแยกวตัถุดิบที่เสื่อมคุณภาพใหเปน

สัดสวน 
10 

สิ่งแวดลอม 

ทําปฏิกิริยา
และผสม 

ไมมีการแยกพืน้ที่จัดเก็บวัตถุดิบทําใหเกิด
การปนเปอนและนําไปใชงานผิด 

10 

 
ตารางที่ 6.1  สรุปสาเหตุหลกัที่ตองดาํเนนิการแกไขปรับปรุง  (ตอ) 
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 จากการวิเคราะห  สรุปสาเหตุหลักการเกดิวัสดุไมใชแลว     คณะกรรมการ
จึงใช  หลกัการ    เทคโนโลยีที่สะอาด   ( Clean Technology )   การจัดการระบบการจัดการ
ส่ิงแวดลอม   และการจัดการวัสดุไมใชแลว   5R    คือ  การลดวัสดุไมใชแลวที่แหลงกาํเนิด    
การใชซ้ํา   การนํากลับมาใชใหม    การนํากลับคืน  และการกาํจัด      เปนวธิีการในการลด
วัสดุไมใชแลว  และ  ปรับปรุงการจัดการวสัดุไมใชแลว    ซึง่มีรายละเอียดดังตอไปนี ้
 
6.2   การปรบัปรุงการจัดการวัสดุไมใชแลว 
 การดําเนินการปรับปรุงการจัดการวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึน้ในโรงงาน  
คณะกรรมการ ไดวางแผนการดําเนินการปรับปรุง  ตั้งแต  เดือน  ตลุาคม ป พ.ศ. 2548  ถึง  
เดือน  มีนาคม  ป  พ.ศ.  2549   และ ติดตามผลการปรับปรุง  ตั้งแตเดือน เมษายน – 
ธันวาคม   ป พ.ศ. 2549   แผนการดําเนนิการในการปรับปรุงแสดงดังตาราง     ที่ 6.1 
 

การดําเนินการปรับปรุง ระยะเวลาการดําเนินการ 

 
ต.ค. 
2548 

พ.ย. 
2548 

ธ.ค. 
2548 

ม.ค. 
2549 

ก.พ. 
2549 

มี.ค.
2549 

1. การจัดฝกอบรมพนักงาน       
2. การจัดหาภาชนะเพื่อคัดแยกวัสดุไมใชแลว       
3. การปรับปรุงพื้นที่ในการจัดเก็บ       
4. การปรับปรุงระบบการกรองและการบรรจุ       
5. การจัดหาอุปกรณในการเคลื่อนยายถังบรรจุ       
6. การติดตั้งระบบอัตโนมัติ       
7. การทดสอบระบบอัตโนมัติ       

 
ตารางที่ 6.2  แผนการดําเนนิการในการปรับปรุงการจัดการวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็ง 

 
 จากตารางที่ 6.2  คณะกรรมการไดวางแผนในการปรับปรุงการจัดการวัสดุไมใช
แลว  7  หวัขอ  ประกอบดวย   การจัดฝกอบรมพนักงาน   การจัดหาภาชนะเพื่อคัดแยกวัสดุ
ไมใชแลว  การปรับปรุงพื้นที่ในการจัดเกบ็วัสดุไมใชแลว  การปรับปรุงระบบการกรองและการ
บรรจุ   การจดัหาอุปกรณในการเคลื่อนยายถงับรรจุ   การติดตั้งระบบอัตโนมัต ิ    และ  การ
ทดสอบระบบอัตโนมัติ  ซึ่งรายละเอยีดของการปรับปรุงในแตละหัวขอจะกลาวตอไป 
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6.2.1 ดานบุคคลากร 
จากการวิเคราะหหาสาเหตุการเกิดวัสดุไมใชแลวในกระบวนการผลิต 

พบวา   พนักงานขาดความรูและความเขาใจในเรื่อง  การใช  การจัดเก็บวัตถุดิบ  และ ขาด
ความชาํนาญในการผลิต   ขาดการประสานงานกนัในการทํางาน  รวมทั้ง   ขาดจิตสํานึกและ
ความรูเกีย่วกบัการจัดการวสัดุไมใชแลวทีเ่กิดขึ้นภายในโรงงานอยางถกูวิธ ี    ดังนั้น  
คณะกรรมการจึงเสนอวิธีการปรับปรุง   ดังนี ้

1. จัดฝกอบรมเพื่อเพิ่มความรูและเพิ่มทักษะความชาํนาญใหกับ
พนักงาน  โดยใหครอบคลุมทุกหัวขอเร่ืองที่เกี่ยวของกบัการผลิต  ทัง้เรื่อง  วัตถุดบิ   ขัน้ตอน
การผลิต   การจัดการวัสดุไมใชแลวอยางถูกวิธ ี   โดยผูใหการฝกอบรม   เปนพนักงานภายใน
บริษัทเอง  และ  เปนวิทยากรจากภายนอก   โดยหัวขอการฝกอบรมแสดงดังตารางที่ 6.2 
. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



128 

เรื่อง หัวขอการฝกอบรม ผูฝกอบรม 
ผูเขารับการ
ฝกอบรม 

ระยะเวลาการ
ฝกอบรม แผนการฝกอบรม 

     
ต.ค. 
2548 

พ.ย. 
2548 

ธ.ค. 
2548 

ม.ค. 
2549 

ก.พ. 
2549 

มี.ค. 
2549 

วัตถุดิบ 1. ประเภทวัตถุดิบที่ใชในโรงงาน ผูจัดการฝาย
เทคนิค 

พนักงานฝายผลิต 
พนักงานฝาย
เทคนิค 
พนักงานฝาย
คลังสินคา 

1 วัน       

 2. คุณสมบัติของวัตถุดิบ ผูจัดการฝาย
เทคนิค 

พนักงานฝายผลิต 
พนักงานฝาย
เทคนิค 
พนักงานฝาย
คลังสินคา 

1 วัน       

 3. การใชและการจัดเก็บวัตถุดิบอยางถูกวิธี ผูจัดการฝาย
เทคนิค 
ผูจัดการฝายผลิต 

พนักงานฝายผลิต 
พนักงานฝาย
เทคนิค 
พนักงานฝาย
คลังสินคา 

1 วัน       

ตารางที่ 6.3   แผนการฝกอบรมพนกังาน 
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เรื่อง หัวขอการฝกอบรม ผูฝกอบรม 
ผูเขารับการ
ฝกอบรม 

ระยะเวลาการ
ฝกอบรม แผนการฝกอบรม 

     
ต.ค. 
2548 

พ.ย. 
2548 

ธ.ค. 
2548 

ม.ค. 
2549 

ก.พ. 
2549 

มี.ค. 
2549 

วัตถุดิบ 4. ความปลอดภัยในการใชและการปฏิบัติเมื่อ
สัมผัสโดนสารเคมีหรือเกิดการหกรั่วไหล 

จป. วิชาชีพ 
นักเคมี 

พนักงานฝายผลิต 
พนักงานฝาย
เทคนิค 
พนักงานฝาย
คลังสินคา 

1 วัน       

ขั้นตอนและ
วิธีการ
ผลิตเรซิน 

1. ขั้นตอนการผลิตเรซินแตละประเภท  และ
ขั้นตอนการผลิตที่สําคัญที่มักจะเกิดความ
ผิดพลาดบอย 

ผูจัดการฝายผลิต 
หัวหนางานฝาย
ผลิต 

พนักงานฝายผลิต 
พนักงานฝายซอม
บํารุงและ
โครงการ 

1 สัปดาห 

      

 2. ขั้นตอนการกรองและบรรจุผลิตภัณฑ หัวหนางานฝาย
ผลิต 

พนักงานฝายผลิต 
พนักงานฝายซอม
บํารุงและ
โครงการ 

1 วัน 

      

 
ตารางที่ 6.3   แผนการฝกอบรมพนกังาน  (ตอ) 

 



130 

เรื่อง หัวขอการฝกอบรม ผูฝกอบรม 
ผูเขารับการ
ฝกอบรม 

ระยะเวลาการ
ฝกอบรม แผนการฝกอบรม 

     
ต.ค. 
2548 

พ.ย. 
2548 

ธ.ค. 
2548 

ม.ค. 
2549 

ก.พ. 
2549 

มี.ค. 
2549 

การ
ตรวจสอบ
เครื่องจักร/
อุปกรณ 

1. วิธีการตรวจสอบเครื่องจักรอุปกรณกอน
และ ขณะทําการผลิต 

ผูจัดการฝายซอม
บํารุงและ
โครงการ 

พนักงานฝาย
ผลิต 
พนักงานฝาย
ซอมบํารุงและ
โครงการ 

2 วัน 

      

การ
เคลื่อนยาย
ถังบรรจุและ
การใชรถยก 

1. วิธีการเคลื่อนยายถังบรรจุโดยใชรถยก
อยางถูกวิธีและปลอดภัย 

วิทยากรจาก
ภายนอก 

พนักงานฝาย
ผลิต 
พนักงานฝาย
คลังสินคา 

1 วัน       

 2. การขับขี่และใชรถยกอยางปลอดภัย วิทยากรจาก
ภายนอก 

พนักงานฝาย
ผลิต 
พนักงานฝาย
คลังสินคา 

1 วัน       

 
ตารางที่ 6.3   แผนการฝกอบรมพนกังาน  (ตอ) 
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เรื่อง หัวขอการฝกอบรม ผูฝกอบรม 
ผูเขารับการ
ฝกอบรม 

ระยะเวลาการ
ฝกอบรม แผนการฝกอบรม 

     
ต.ค. 
2548 

พ.ย. 
2548 

ธ.ค. 
2548 

ม.ค. 
2549 

ก.พ. 
2549 

มี.ค. 
2549 

การจัดการ
วัสดุไมใช
แลว 

1. วิธีการจัดการวัสดุไมใชแลวภายใน
โรงงาน โดยใชหลักการ  5R 

ผูจัดการฝาย
เทคนิค 

พนักงานทุกคน 1 วัน       

 2. การคัดแยกและจัดเก็บวัสดุไมใชแลวที่
เกิดขึ้นภายในโรงงานอยางถูกวิธี 

ผูจัดการฝาย
เทคนิค   
ผูจัดการฝายผลิต 

พนักงานทุกคน 1 วัน       

การสรางจิต
สํานักใหกับ
พนักงาน 

1. การลดการสูญเปลาในขั้นตอนการ
ทํางานและการผลิต 

วิทยากรจาก
ภายนอก 

พนักงานทุกคน 1 วัน       

 2. การประสานงานและการทํางานเปนทีม วิทยากรจาก
ภายนอก 

พนักงานทุกคน 1 วัน       

 3. กิจกรรม 5ส. วิทยากรจาก
ภายนอก 

พนักงานทุกคน 1 วัน       

 
ตารางที่ 6.3   แผนการฝกอบรมพนกังาน  (ตอ)
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2. กรณีที่เปนพนกังานใหม   กําหนดหวัขอการฝกอบรมพนักงานใหม  

ใหครอบคลุม   ทุกขัน้ตอนการปฏิบัติงาน   ฝกใหเกิดความชาํนาญในการปฏิบัติงานจริง   
อบรมโดยหัวหนางานหรือหัวหนาแผนก  โดยใหรูถงึหนาที่  ความรับผิดชอบ  และเทคนิคตางๆ  
ในการปฏิบัติงาน   เพื่อลดความผิดพลาดจากการปฏิบัติงานของพนกังานใหม  ตัวอยางหัวขอ
การฝกอบรมพนักงานใหมของฝายผลิตแสดงดังตารางที่ 6.4 
 

หัวขอการฝกอบรม ผูฝกอบรม/ผูประเมิน ระยะเวลาการ
ฝกอบรม 

1. กระบวนการผลิตโดยรวม หัวหนาแผนก 1 สัปดาห 
2. ข้ันตอนการเตรียมวัตถุดิบ หัวหนางาน 1 สัปดาห 
3. ข้ันตอนการเทวัตถุดิบลงถงัทาํปฏิกิริยา หัวหนางาน 1 สัปดาห 
4. ข้ันตอนการทําปฏิกิริยาและผสม หัวหนางาน 2 เดือน 
5. ข้ันตอนการเตรียมภาชนะบรรจุผลิตภัณฑ หัวหนางาน 1 สัปดาห 
6. ข้ันตอนการกรองและบรรจุผลิตภัณฑ หัวหนางาน 2 สัปดาห 
7. ขั้นตอนการเคลื่อนยายของโดยรถยกอยางถูก
วิธ ี

หัวหนางาน 1 สัปดาห 

    
ตารางที่ 6.4  หัวขอการฝกอบรมพนกังานใหมฝายผลิต 

 
3. กําหนดใหพนกังานที่ทาํงานเปนกะ  มีการประชุมรวมกนั  เพื่อสงงาน  

ติดตามงาน  และประสานงานกนัระหวางกะ  โดยใหมีการเขียนรายละเอียดของงาน  ปญหาที่
พบ  ลงในสมดุบันทึกการประชุมติดตามงาน 
 
 6.2.2    ดานวตัถุดิบและวัสดุ 
   จากการวิเคราะหหาสาเหตุการเกิดวัสดุไมใชแลวในกระบวนการ
ผลิต พบวา   วัตถุดิบและวัสดุที่ใชในกระบวนการผลติไมเหมาะสมในการใชงาน   เกิดการ
ชํารุด   มีอุปกรณไมเพียงพอในการใชงาน    คณะกรรมการจึงเสนอการปรับปรุง  ดงันี ้

1. กําหนดการสั่งซื้อวัตถุดิบตามขนาดบรรจุใหเหมาะสมกบัการใชงาน   
วัตถุดิบที่ใชปริมาณนอย  สั่งซื้อขนาดบรรจุใหเล็กลง    และ  วัตถดุิบที่ใชปริมาณมากสัง่ซื้อ
ขนาดบรรจุทีม่ีขนาดใหญเพื่อลดปริมาณถุงหรือถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ 
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2. วัตถุดิบประเภทที่บรรจุในถังเหล็ก 200 ลิตร  ปรับเปลีย่นมาสั่งซื้อให
บรรจุในภาชนะที่ใหญขึน้  เชน  ในถงัขนาด  1,000  ลิตรแทน  และ  สามารถคนืภาชนะบรรจุ
แกผูขายวัตถดุิบได  

3. วางแผนการสั่งซื้อวัตถุดิบประเภทถุง ปรับเปลีย่นมาใชถงุบรรจุที่มี
ขนาดใหญแทนขนาดเลก็   โดยคํานวณจากปริมาณการใชวัตถดุิบในแตละสูตรการผลิต  
แสดงดังตารางที ่6.4  

4. วัตถุดิบประเภทกรดบางชนดิ   ปรับเปลี่ยนใหผูขาย  บรรจุในถุงชนิดที่
สามารถนําไปบรรจุซ้ํานํากลบัมาใชใหมได 

5. จัดหาอุปกรณในการตักแบงใชวัตถุดิบแตละชนิดใหเพียงพอ  ไมใช
ปะปนกนั   เพือ่ปองกันการปนเปอนของวตัถุดิบ 

6. กําหนดพืน้ที่ในการจัดเก็บวตัถุดิบ  แบงแยกเก็บเปนประเภท   ติดปาย
ชื่อที่ภาชนะบรรจุวัตถุดิบทกุชนิด     

7. จัดหาอุปกรณในการยกถงั   เชน  ทีห่นีบถัง   ใหมีสภาพเหมาะสมใน
การใชงาน   ไมกอใหเกิดความเสียหายกับถังบรรจุ   ติดแผนยางทีท่ีห่นีบถงั  เพื่อปองกันการ
กระแทกของถงักับที่หนักถงัทําใหเกิดถงับบุได 

8. จัดหาภาชนะในการแยกทิง้เศษวัสดุไมใชแลวแตละประเภทให
เหมาะสมเพียงพอ   และติดปายแสดงประเภทของเรซิน    เชน   จัดหาถังเหล็ก  200  ลิตรหรือ 
ถังพลาสติกขนาด  1000  กิโลกรัม  เพือ่ แยกเก็บเศษเรซินที่เหลือจากการผลิต   แยกเปน     
อัลคิดเรซินแตละประเภท   และ  โพล ี เอสเตอรเรซินแตละประเภท    กําหนดใหมีการ
ตรวจสอบคุณสมบัติของเรซินแตละประเภท  กอนนาํกลบัไปผสมกับการผลิตในครั้งตอไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่   6.1  ภาชนะที่ใชคัดแยกเศษเรซนิ 
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ตารางที่   6.5  ปริมาณการใชถุงบรรจุวัตถดุิบสูตรการผลิตอัลคิดเรซิน  หลังการปรับปรุง

Alkyd Resin Batch size PA Total MA Total THPA Total AA Total PE Total 
Code ( Ton ) 750 500 25 (Kg) 25 (Kg) 25 (Kg) 25 (Kg) 25 (Kg) 
AS-01 10.2 7 0 21 5775 0 0 0 0 0 0 12 300 
AS-41 12.0 8 0 20 6500 5 125 0 0 5 125 22 550 
AS-42 11.5 8 0 20 6500 9 225 0 0 2 50 19 475 
AS-71 11.2 9 1 25 7875 1 25 2 50 0 0 29 725 
AS-72 10.0 7 0 30 6000 0 0 6 150 0 0 23 575 
AS-81 10.5 8 1 25 7125 0 0 0 0 7 175 22 550 
AM-71 10.5 8 1 27 7175 7 175 3 75 0 0 14 350 
AM-72 11.0 8 0 22 6550 2 50 1 25 0 0 21 525 
AL-71 9.8 8 1 17 6925 0 0 12 300 4 100 19 475 
AL-72 9.5 8 0 22 6550 3 75 0 0 11 275 12 300 
AL-73 10.0 9 0 20 7250 2 50 0 0 1 25 23 575 
AH-71 10.2 9 0 27 7425 3 75 10 250 0 0 20 500 
AH-72 10.6 9 1 15 7625 6 150 2 50 0 0 22 550 
AH-73 11.5 7 0 32 6050 0 0 5 125 2 50 27 675 
AH-74 10.0 8 1 12 6800 0 0 0 0 12 300 20 500 
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 6.2.3    ดานวธิีการ 
   จากการวิเคราะหหาสาเหตุการเกิดวัสดุไมใชแลวในกระบวนการ
ผลิต พบวา   เอกสารวิธีการทาํงานในขึ้นตอนการผลิตยังไมครอบคลุมทุกกระบวนการ  
โดยเฉพาะกระบวนการที่สําคัญ  มกัเกิดการผิดพลาดบอยครั้ง    คณะกรรมการจึงเสนอการ
ปรับปรุง  ดงันี ้

1. กําหนดการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบแตละชนิด ใหเหมาะสมกับอายุ
การเก็บ   โดยกําหนดใหฝายเทคนิคเปนผูรับผิดชอบการตรวจสอบ     กําหนดใหตรวจสอบทกุ
ส้ินเดือนทั้งวัตถุดิบที่เก็บอยูในคลังสนิคา ของสวนคลังสนิคา  และ  คลังวัตถุดิบของฝายผลิต  
รานงานผลการตรวจสอบใหหนวยงานที่เกีย่วของทราบ     

2. กําหนดขั้นตอนกระบวนการผลิตที่สําคัญ  และ  ขอควรระวังเปนพเิศษ
ในการผลิตเรซินแตละสูตรไวในเอกสารการผลิต    เพื่อกําหนดใหเปนมาตรฐานการผลิต
เดียวกนั    

3. จัดทําคูมือการทํางานเกี่ยวกับเรื่อง การลางทาํความสะอาดถังทํา
ปฏิกิริยา   วิธกีารตรวจสอบถังทาํปฏิกิริยา ,  การจัดเกบ็และเคลื่อนยายวัตถุโดยใชรถยกอยาง
ถูกวิธีและปลอดภัย  และ  มาตรฐานการตรวจสอบของแตละสวนเครือ่งจักรอุปกรณ     จัดทํา
เปนแบบฟอรมเพื่อใหพนักงานตรวจสอบตามรายการทีก่ําหนด    วิธกีารปฏิบัติงานที่จัดทําขึน้
ใหม   คือ 

- วิธีการลางทําความสะอาดถังทาํปฏิกิริยา 
- วิธีการตรวจสอบถังทาํปฏิกริิยา 
- วิธกีารเคลื่อนยายและจัดเกบ็ถังบรรจ ุ
- วิธีการใชและควบคุมระบบ  Flow  meter 

4. ปรับเปลี่ยนระบบการเทวัตถดุิบลงถังประเภทของเหลวมาใชระบบ
อัตโนมัติ  เพือ่ประหยัดเวลา   และ  แรงงานคน    ในการเตรียมวัตถุดิบ  นอกจากนัน้ยังเพิ่ม
ความถกูตองแมนยําในการเตรียมวัตถุดิบทั้งชนิด  และ  ปริมาณที่ใช  โดยวิธกีารเตรียม
พนักงานตองเบิกกุญแจจากหัวหนางาน เพื่อนาํไปไขวาลวเปดของแตละชนดิของวัตถุดิบ  
ดังนัน้จึงปองกนัความผิดพลาดที่อาจจะเกดิจากการเตรียมวัตถุดิบผิดชนิดได แสดงดังรูปที ่
6.2 
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รูปที่   6.2  การติดตั้งขั้นตอนการเทวัตถุดิบของเหลวเปนระบบอัตโนมัติ 
 

5. ปรับเปลี่ยนวิธกีารทาํงานในกระบวนการบรรจุ   คือ  หลังจากจบการ
ผลิตเรซินในแตละล็อต  กําหนดใหมีการลางทําความสะอาดระบบทอการบรรจดุวยสารทาํ
ละลายทุกครั้งเพื่อชะลางเรซนิสวนที่คางทอ  ซึ่งสารทําละลายนี้สามารถนํากลบัมาใชซ้ําได 
ลดการถายเรซินคางทอกอนเริ่มการกรอง     ซึง่สามารถลดลงไดเหลือเพียง  1-3  กิโลกรัม/
ล็อต  จากเดิม   5-7  กิโลกรัม/ล็อต 

6. กําหนดใหมีการคัดแยกเศษเรซินที่เกิดจากในแตละกระบวนการ เชน  
กระบวนการกรองและบรรจุ    กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ   จดัเก็บไวในถงัเหล็กขนาด  
200 ลิตร   แยกเปนแตละประเภทของเรซนิ   ติดปายแสดงประเภทของเรซิน   โดยกาํหนดใหมี
การตรวจสอบคุณภาพของ  เรซินกอนนาํกลับไปใช      ในกรณีที่ไมสามารถนํากลบัไปใชงาน
ไดใหแยกเก็บในพืน้ทีว่ัสดุไมใชแลวเพื่อดําเนนิการกําจดัตอไป 

7. กําหนดใหมีการจดบันทกึเกบ็ขอมูลวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้นในแตละ
กระบวนการของแตละฝาย    ทุกสิ้นเดือน   คือ  ปริมาณที่เกิดขึ้น  ประเภทของวัสดุไมใชแลว      
ปริมาณที่สามารถนาํกลับมาใชไดอีก และปริมาณที่ตองกําจัดทิ้ง    เพื่อใชในการวิเคราะห
คาใชจายและปรับปรุงกระบวนการ   รวมทั้งจัดทําเอกสารการรายงานสถานการณวัสดุไมใช
แลว เพื่อใหสอดคลองกับกฎหมายที่เกีย่วของ  ประกอบดวย  แบบขอขยายระยะเวลาในการ
กักเก็บส่ิงปฏกิูลหรือวัสดุที่ไมใชแลวในบรเิวณโรงงาน       (แบบ สก. 1)   แบบคําขออนุญาต
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นําสิง่ปฏิกูลหรือวัสดุไมใชแลวออกนอกบริเวณโรงงงาน  (แบบ  สก.2)   ใบแจงเกี่ยวกับ
รายละเอียดสิง่ปฏิกูลหรือทีว่ัสดุไมใชแลว สําหรับผูกอกําเนิดสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลว  
(แบบ สก. 3)    เปนตน 

8. กําหนดใหมีมาตรฐานความปลอดภัยในการจัดวางซอนแพลเล็ตถัง
บรรจุ  โดย ใหจัดวางไดไมเกนิ  4  ชัน้    
 
 การทดลองเรื่อง  การปรับปรุงวิธีการลางทําความสะอาดถังทาํปฏิกิริยา   
 กอนการปรับปรุง   การลางทําความสะอาดถังทาํปฏิกิริยามีข้ันตอนดงันี ้ คือ    

1. ตมลางถงัทําปฏิกิริยาดวยน้ํา + ดาง  (NaOH)   กําหนดใหมคีาความเปนดางที ่    
pH = 10    อุณหภูมิ  100-110  องศาเซลเซียส   ตมนาน  2-3  ชั่วโมง   ขั้นตอนนี้มี
วัตถุประสงคเพื่อลางคราบเรซินที่ติดตามผนัง และ  ทอตาง ๆ  ภายในถังทาํปฏิกิริยา 
โดยใหตมน้ําดางเดือดที ่ 100 -110  องศาเซลเซียส   กลัน่ตัวขึ้นไปทําความสะอาด 

2. ตมลางถงัทําปฏิกิริยาดวยน้ํา  กาํหนดใหมีคาความเปนกลาง  pH = 6-7   อุณหภูมิ  
100-110  องศาเซลเซียส   ตมนาน  2-3  ชั่วโมง   ข้ันตอนนี้มวีัตถุประสงคเพื่อตมน้าํ
ใหเดือดกลั่นตวัเพื่อไปลางทาํความสะอาดน้ําดางที่ตกคางตามผนงัและทอตาง ๆ  
ภายในถงัทาํปฏิกิริยา    และปรับสภาวะภายในถังทําปฏกิิริยาใหเปนกลาง 

3. ตมลางดวยสารทําละลาย คอื  ไซลีน  ที่  อุณหภูมิ  150  องศาเซลเซียส  นาน 2-3 
ชั่วโมง     2  คร้ัง     การตมลางไซลนีมีวตัถุประสงคเพือ่ลางน้ําที่ติดคางอยูกอนจาก
ข้ันตอนกอนหนานี้   เพราะถามีน้าํหลงเหลืออยูภายในถังทาํปฏิกิริยาจะทําใหเรซิน
ไมไดคุณภาพได      และทําการตรวจสอบสภาพภายใน 

       จากการเก็บรวบรวมขอมูล  พบวา  เรซินที่ผลิตหลงัจากการตมลางมกัจะเกิด
ปญหา  เรซนิไมใส   เนือ่งจากมีการปนเปอน  ดังนั้น จงึมีการทําการทดลองรวมกัน
ระหวาง  ฝายผลิต  และ  ฝายเทคนิค  เพือ่หาสภาวะ  และ  วิธีการขั้นตอนในการตมลาง
ถังทาํปฏิกิริยาที่เหมาะสม   
 สมมุติฐานของคณะกรรมการในการวิเคราะหสาเหตุรวมกันเพื่อดําเนนิการ
ทดลองปรับปรุงขั้นตอนการลางทําความสะอาดถังทําปฏิกิริยา  คือ เมื่อตมลางดวยน้าํ
ดางแลว   ลางถงัทําปฏิกิริยาดวยน้าํสะอาด  ในขั้นตอนนี้อาจทาํใหสภาพภายในถังทํา
ปฏิกิริยายงัไมเปนกลางเนื่องจากน้าํดางทีใ่ชตมลางมคีา  pH = 10  ซึง่มีคาสงู   ดงันั้นใน
การทดลองจะทดลองลดความเปนดางของน้าํดางลงมา หรือ  ทดลองโดยใชกรดในการ
ปรับสภาวะแทน  โดยพิจารณาสภาวะที่สามารถทําความสะอาดถังทาํปฏิกิริยาไดดีที่สุด      
โดยทําการทดลองดังนี ้
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1. ทําการทดลองปรับสภาวะความเปนกรดเปนดางของน้าํที่ใชในการตม
ลางถงัทําปฏกิิริยา  โดยจําลองการทดลองทาํในขวดแกวกนกลม          
( flask )  ขนาด 4  ลิตร    ชั่งเรซินน้ําหนัก 200 กรัม  ใสในขวดแกว  
แลวตมลางดวยน้ํา + ดาง  ที่อุณหภูมิ  100 – 110 องศาเซลเซียส   นาน  
2-3  ชั่วโมง  โดยปรับความเปนดางที่คาตาง ๆ  ดังนี้    pH =  8, 9,  
และ  10 

2. เทน้าํตมดางออก   แลวตม  น้ํา + กรด  (H3PO4)  เพื่อปรับสภาวะของ
ถังทาํปฏิกิริยาใหเปนกลาง    ปรับคาความเปนกรดที่คาตาง ๆ  ดงันี้   
pH = 4  และ  5   ตมที่อุณหภูมิ  100-110  องศาเซลเซียส  นาน  2-3 
ชั่วโมง    

3. เทน้าํตมกรดออก  แลว ตมดวยน้าํสะอาด  วัด pH   ของน้ํา   และตมน้าํ
ที่อุณหภูมิ  100 – 110  องศาเซลเซียส   นาน  2-3  ชั่วโมง    

4. เทน้าํตมออก  แลว  ลางดวยสารทาํละลาย  ไซลีน  จาํนวน  2  คร้ัง วัด
คาดัชนีการหกัเหของแสง    ความใสของไซลีนที่ใชลางครั้งที่ 1 และ  2     
และ  ความสะอาดของขวดแกวกนกลม      

จากการทดลอง  ในเรซนิหลาย ๆ  เกรด   ไดผลการทดลองดังนี ้
 

ไซลีนครั้งที่ 1 ไซลีนครั้งที่ 2 
น้ํา + ดาง 

pH 

น้ํา + 
กรด 
pH 

pH 
ของน้ํา R.I. ความใส R.I. ความใส 

ความ
สะอาด
ของขวด
แกว 

4 5-6 วัดไมได ขุน 1.4500 ขุนเล็กนอย มีคราบ   
เรซิน 

8 

5 5-6 วัดไมได ขุน 1.4610 ขุนเล็กนอย มีคราบ 
เรซิน 

4 6-7 วัดไมได ขุน 1.4700 ขุนเล็กนอย มีคราบ 
เรซิน 

9 

5 6-7 1.4590 ขุนเล็กนอย 1.4800 ขุนเล็กนอย มีคราบ 
เรซิน 

4 6-7 1.4710 ขุนเล็กนอย 1.4870 ใส สะอาด 10 
5 6-7 1.4770 ขุนเล็กนอย 1.4900 ใส สะอาด 

 
 ตารางที่ 6.6  ผลการทดลองสภาวะที่เหมาะสมในการลางถังทาํปฏิกิริยา 
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 จากการเปรียบเทียบคาดัชนีการหักเหของแสงของ ไซลีนบริสุทธ  (1.4905 – 

1.4960)  กับ  ไซลีนที่ใชลางครั้งที่ 2   และ  ความสะอาดของขวดแลว  พบวา สภาวะที่
เหมาะสมในละลาย  เรซิน  คือ  น้ํา+ ดาง ที่ pH = 10     น้ํา + กรด  ที ่pH = 5    เมื่อได
สภาวะที่เหมาะสมในการทดลองแลวจึงทดลองนาํไปปฏิบัติจริงในถงัทาํปฏิกิริยา    พบวา
สภาวะที่เหมาะสม  สามารถลางเศษเรซินที่ตกคางในถงัทําปฏิกริิยาไดสะอาดดีที่สุดคือ 
สภาวะเดียวกบัการทดลอง   จากการเกบ็ขอมูลหลังการปรับปรุง  ไมพบเรซนิที่ผลิตหลังการ
ลางทําความสะอาดถังทําปฏิกิริยาสภาพไมใสอีก     ดงันัน้จึงจัดทําเปนวิธกีารปฏบิัติงานเพื่อ
เปนมาตรฐานเดียวกนัแสดงดังรูปที่  6.3 
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วิธีการปฏิบัติงาน  ( Work Instruction ) 

เรื่อง : วิธีการลางทําความสะอาดถังทําปฏิกิริยา หมายเลข  :  W – PD – 008 
ผูอนุมัติ : แกไข  : 00 

บริษัท  ตัวอยาง 
ผูจัดทํา : 

QMR :  วันที่ใช : 7  พฤศจิกายน  2548 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 การนําน้ําตมดาง  และ  น้ําตมกรด ใน  Tank  กลับไปใชงาน  ตองมีการตรวจสอบคา  pH  วายังคงมีสภาพความเปนดาง หรือ  ความเปนกรด  แลวแตกรณี 
 สวน  Xylene  ใหตรวจสอบสภาพของสารละลายตองยังคงมีความใส 
 

1. Reactor, Mixing Tank 
น้ํา + ดาง  (NaOH) 

pH = 10 

2. Reactor, Mixing Tank 
น้ํา + กรด  (H3PO4) 

pH = 5 

3. Reactor, Mixing Tank 
น้ํา 

pH = 6-7 

4. Reactor, Mixing Tank 
Xylene 

5. Reactor, Mixing Tank 
Xylene 

ถายไป  Tank   
เก็บน้ําดาง 

ถายไป  Tank   
เก็บน้ํากรด 

ถายไป  Tank   
เก็บน้ําลาง 

Pack  เก็บไวใชตมลางครั้ง
ตอไป 

Pack  เก็บไวใชตมลางครั้ง
ตอไป 

Heat  reflux 
100-110oC , 2-3 Hr. 

Heat  reflux 
100-110oC , 2-3 Hr. 

100-110oC , 2-3 Hr. 
Check  pH = 6 - 7 

Heat  reflux 
150oC , 2-3 Hr. 

Heat  reflux 
150oC , 2-3 Hr. 

รูปที่  6.3  คูมอืวิธีการลางทาํความสะอาดถังทาํปฏิกิริยา 
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ขั้นตอนการ  Operate  Flow Meter 

 
1. นํากุญแจเปด  Main  Valve   Tank  R/M  ,  Tank  Solvent   ที่ตองการ  Charge 
2. กรณีเปน  Glycol  เปด  Valve   Glycol  ที่ตองการ  ( กอนเขา  Pump )   เทานั้น 
3. กรณีเปน  Xylene  หรือ  White Spirit  ใหเปด  Valve  ที่ตองการ  ( กอนเขา  Pump )   เทานั้น 
4. เปด  Valve  Pressure  Gauges  ที่ตองการ ( Glycol  ,  Soya ) 
5. เปดลมชุด Valve Control 
6. เปด  Valve  ที่  Header  และ  Valve  จายไปที่  Reactor  หรือ  Mixing  Tank  ที่ตองการ 
7. Printer  ตองปดใวหลังใชงาน  จึงตองเปด  Printer  ใหมและรอจนไฟเหลืองหยุดกระพริบ  เพื่อ

พรอมใชงาน 
8. ตรวจสอบคา  Pow  Standard  ที่กําหนด  ( ตั้งคาตัวคูณ ) 
 

Pow  Standard    (ตั้งคาตัวคูณ)   ***  หามเปลี่ยนกอนไดรับอนุญาต *** 
 

R/M Pow 
Soya 15.847 
EG 13.063 

DEG 13.051 
PG 14.077 
SM 16.146 

Xylene 16.899 
White Spirit 18.831 

 
9. จากหนาหลัก  Clear คาตาง ๆ ใหเปน  0  และใสจํานวนที่ตองการ 
10. Start  Program  ( 5 - 10  วินาที  Flowmeter  ตองทํางาน ) 
11. คา  Rate  ที่ใชงานควรอยูระหวาง  80 - 120  Kg / Min  ไมควรจะเกิน  120  และหามเกิน  150  

โดยเด็ดขาด 

วิธีการปฏิบัติงาน  (Work Instruction) 
เรื่อง : วิธีการ  Operate  Flow  Meter หมายเลข : W-PD-009 บริษัท ไทยโพลีเซ็ท 

จํากัด จัดทํา : 
 

อนุมัติ : 
QMR : 

แกไข : 00 วันที่ใช : 
1 มีนาคม 2549 

รูปที่  6.4  คูมอืวิธีการใชระบบ Flow meter 



142 

 
วิธีการปฏิบัติงาน  (Work Instruction) 

เรื่อง : วิธีการ  Operate  Flow  Meter หมายเลข : W-PD-009 บริษัท ไทยโพลีเซ็ท 
จํากัด จัดทํา : 

 
อนุมัติ : 
QMR : 

แกไข : 00 วันที่ใช : 
1 มีนาคม 2549 

 
 

12. กรณีคา  Rate  เกิน  150  Kg / Min  ให  Stop Program และแจง Foreman  ทันที 
13. หลังจาก  Charge  ครบแลวใหนําคา  Counter  ที่ไดหารดวยคา  Pow  ที่กําหนดจะไดคาน้ําหนัก

สุทธิ ( Net )และคาน้ําหนักสุทธิกับคาน้ําหนักที่ตองการควรจะเทากัน  กรณีไมเทากันน้ําหนักที่
แตกตางตองไมเกิน  5  ก.ก. 

14. กรณี  Charge  Glycol  ให Charge ตามลําดับดังนี้ 
1. PG     2. DEG     3. EG 

15. หลังจาก  Charge Glycol แลวตองปด Valve และลอคกุญแจที่ Tank  ทุกครั้งกอนที่จะเปด Valve 
Tank ตอไป 

16. กรณี  Charge  Solvent ให Charge ตามลําดับดังนี้ 
1. White spirit     2. Xylene 

17. หลังจาก  Charge แลวตองปด Valve  และลอคกุญแจที่  Tank  ทุกครั้งกอนที่จะเปด  Valve  
Tank  ตอไป 

กรณีเกิดปญหาจากการ  Operate  และการใชงานใหติดตอ  หวัหนางานที่รับผิดชอบ 
 
 
 
 

รูปที่  6.4  คูมอืวิธีการใชระบบ Flow meter  (ตอ) 
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 6.2.4     ดานเครื่องจักร 
  จากการวิเคราะหหาสาเหตุการเกิดวัสดุไมใชแลวในกระบวนการผลิต 
พบวา   เครื่องจักรอุปกรณมักเกิดการชาํรุดในระหวางกระบวนการผลติ  สงผลตอคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ     เนื่องจาก   เปนเครื่องจักรอุปกรณทีม่ีอายุการใชงานนาน  และ  ขาดการ
บํารุงรักษา   ดังนัน้คณะกรรมการจึงเสนอการปรับปรุง  ดังนี ้

1. กําหนดการตรวจสอบ  และ บํารุงรักษาเชงิปองกันอุปกรณ  
เครื่องจักรที่ใชในการผลิต   ใหครอบคลุมทุกอุปกรณ    โดยเฉพาะอุปกรณที่มีความสําคัญกับ
กระบวนการผลิต   เชน   ระบบใหความรอนกับถงัทาํปฏิกิริยา     ระบบทอ   ระบบปม    

2. กําหนดหวัขอการตรวจสอบเครื่องจักรอุปกรณกอนทาํการผลิต  
และ  ในขณะผลิต  โดยจัดทําเปน  check list   แยกเปนหวัขอแตละเครื่องจักรอุปกรณ 

3. ปรับปรุงระบบการกรองและบรรจุ โดย เพิ่มระบบการหมนุเวยีน    
เรซนิที่คางในถุงกรองใหกลบัเขาไปในถงัทําปฏิกิริยากอนเปลี่ยนถงุกรองแตละครั้ง  ในการ
ปรับปรุงไดเพิ่มกรวยเติมสารทําละลายและ เดินทอ เพื่อใหสารทําละลายหมนุเวยีนภายใน
ระบบการกรองและบรรจุ      ทาํใหสามารถลดปริมาณเรซินสวนที่คางถุงกรองกอนเปลี่ยนถงุ
กรอง   ลดลงไดเหลือเพยีง  4-5  กิโลกรัม/ล็อต    แสดงดังรูป    ที่ 6.5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.5 อุปกรณการกรองหลังการปรับปรุง 
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4. ปรับปรุงระบบการเก็บตัวอยางในระหวางกระบวนการผลิต คือจาก
เดิมตองมีการถายเรซนิสวนที่คางทอเกบ็ตัวอยางออกกอนเกิดเปนเศษเรซิน   ทําการปรับปรุง
โดย    เพิม่ทอการหมนุเวียนเรซินกลับเขาไปในถังทาํปฏิกิริยา  เปนทอที่มนี้ํามนัรอนหลอ
ภายนอกและมีฉนวนกนัความรอนหุม  เพือ่ปองกันเรซินแข็งตัวภายในทอ   เมื่อเก็บตัวอยางจึง
ไมมีการถายเรซินสวนที่คางทอออกกอนเกบ็ตัวอยาง     สามารถลดปริมาณเศษเรซินจาก
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพลงได   แสดงดังรูปที ่6.6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่   6.6  ระบบการเก็บตัวอยางเรซนิเพื่อตรวจสอบคุณภาพหลงัการปรับปรุง 
 
 6.2.5      ดานสิ่งแวดลอม 
   จากการวิเคราะหหาสาเหตุการเกิดวัสดุไมใชแลวในกระบวนการ
ผลิต พบวา   สถานทีจ่ัดเก็บวัตถุดิบไมเหมาะสม  ทาํใหวัตถุดิบเสือ่มคุณภาพ   ไมมีการ
จัดแยกพืน้ที่ในการใชงานใหเปนสัดสวน   คณะกรรมการจึงเสนอการปรับปรุง  ดงันี ้

1. จัดแบงพื้นที่ในการจัดเก็บวตัถุดิบแยกเปนชนิดของวัตถุดิบ  โดย
คํานึงถึงความปลอดภัยในการจัดเก็บสารเคมี   ปรับปรุงพืน้ที่จัดเก็บใหอยูในที่รมปองกนั
แสงแดด  และน้ําฝน   เกบ็ในภาชนะปดมดิชิด  จัดทําแผนผังการจัดเก็บเปนเอกสารไวในพืน้ที่
ทํางานเพื่อใหพนักงานรับทราบ 
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รูปที่  6.7  ถงัและสถานที่เกบ็วัตถุดิบหลงัการปรับปรุง 
 

2. กําหนดพืน้ที่การใชงาน   จดัวาง  จัดเก็บ   อุปกรณ   วัตถุดิบ  ใน
พื้นที่การผลิตใหเปนสัดสวน     จัดใหมีการทําความสะอาดพื้นที่การผลิตอยางนอยสัปดาหละ  
3  คร้ัง     

3. ปรับปรุงพื้นทีใ่นการจัดเกบ็วัสดุไมใชแลว   แยกพื้นที่ออกจากพื้นที่
การทาํงานปกติ    จัดทาํขอบกั้น  ผนังกาํแพงกัน้   เพื่อปองกันการรั่วไหลของวัสดุไมใชแลว    

4. จัดทํากจิกรรม 5ส.   ภายในโรงงาน   จัดแบงพืน้ที่ตามหนวยงานที่
รับผิดชอบ   กําหนดใหหัวหนางานทกุพืน้ที่ตรวจพืน้ที่ทกุวันกอนเริ่มงาน  และ     กาํหนดใหมี
การตรวจใหคะแนนในแตละพื้นทีทุ่ก 1 เดือน   โดยใหผูจัดการแตละฝายสลับหมุนเวยีนกัน
ตรวจ   มีการประกวดพืน้ทีก่ิจกรรม 5ส.  ดีเดนตอนสิ้นป   จัดบอรด  และ  ประกวดคําขวัญ  
กิจกรรม  5ส.   เพื่อกระตุนการสรางจิตสํานึกใหพนักงาน 
 
 ตัวอยางเอกสารที่มีการปรับปรุง  แสดงดังตารางที่ 6.6  
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ตารางที่   6.7  แบบฟอรมการตรวจสอบเครื่องจักรระหวางการผลิต 
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ตารางที่  6.7  แบบฟอรมการตรวจสอบเครื่องจักรระหวางการผลิต  (ตอ) 
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ตารางที่   6.8  บันทึกการตรวจกิจกรรม 5 ส.  
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ตารางที่    6.8  บนัทกึการตรวจกิจกรรม 5 ส. (ตอ) 
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แบบฟอรมการบันทึกวัสดุไมใชแลว 
 

 แผนก / ฝาย  : _________เทคนิค__________________ 
 
 เดือน : _________ตุลาคม_________________     ป พ.ศ.  ____2549___________   ผูบันทกึ: _______เรืองศิลป__________ 
 

กระบวนการ ประเภทวัสดุไมใชแลว ปริมาณ 
ปริมาณที่สามารถนํากลับมา

ใชไดอีก 
ปริมาณที่ตองกําจัดทิ้ง 

ตรวจสอบคุณภาพ อัลคิดเรซิน 30 กิโลกรัม 20 กิโลกรัม 10 กิโลกรัม 

 UPR   เรซิน 45 กิโลกรัม 30 กิโลกรัม 15 กิโลกรัม 

     

 
 

ตารางที่ 6.9 แบบฟอรมบันทกึวัสดุไมใชแลว 
 

 



151 

Check  PM    R-101   ป 2006 
Approve  

No. รายการ JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUG SEP OCT NOV DEC 
1 Reactor 
 - Motor  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W 

 - ใบพัด  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W 

 - Insulator     Q      Q      Q      Q  

 - Thermocouple M  M  M  M  M  M  M  M  M  M  M  M  

 - PT-101 M  M  M  M  M  M  M  M  M  M  M  M  

 - CT-101 M  M  M  M  M  M  M  M  M  M  M  M  

2 Mixing tank 
 - Motor  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W 

 - ใบพัด  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W 

 - Insulation     Q      Q      Q      Q  

 - Thermocouple M  M  M  M  M  M  M  M  M  M  M  M  

W = ทุกสัปดาห     , 2W = ทุก 2 สัปดาห                  Check                         
M = ทุกเดือน    ,   2M = ทุก 2 เดือน                    Approve                         
Q = ทุก 3 เดือน    ,  H  =  ทุก  6 เดือน                         
 

ตารางที่    6.10   แผนการทาํ PM  เครื่องจักร 
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Check  PM    R-101   ป 2006 
Approve  

No. รายการ JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUG SEP OCT NOV DEC 
3 ระบบการกรองและบรรจุ 
 - Pump 101  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W  2W 

 - Couno   W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W 
 - Line pack 101 W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W 
 - Valve 101 W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W 
 - Valve 102  W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W 
 - Valve 103 W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W 
4 Line charge RM 
 - Oil W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W 
 - Glycol W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W 
 - pump  M  M  M  M  M  M  M  M  M  M  M  M  

 - Valve W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W 
W = ทุกสัปดาห     , 2W = ทุก 2 สัปดาห                  Check                         
M = ทุกเดือน    ,   2M = ทุก 2 เดือน                    Approve                         
Q = ทุก 3 เดือน    ,  H  =  ทุก  6 เดือน                         
 

ตารางที่    6.10   แผนการทาํ PM  เครื่องจักร  (ตอ)
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6.3    ขอมลูวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึน้หลังการปรบัปรุง 
 หลังจากการนาํวิธกีารปรับปรุงการจัดการวัสดุไมใชแลว ไปปฏิบัติในแตละ
กระบวนการ  สามารถเก็บขอมูลปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึ้นหลงัการ
ปรับปรุง  ตัง้แตเดือน  เมษายน  -  ธนัวาคม  ป  พ.ศ. 2549   มีดังตอไปนี ้

6.3.1 กระบวนการตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ 
ปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึ้นหลงัการปรับปรุงแสดงดัง

ตารางที่   6.11 
 

ลักษณะการเสื่อมสภาพของวัตถุดิบ ปริมาณ (กิโลกรัม) 

วัตถุดิบมีความชื้นมาก 25 
วัตถุดิบมีการปนเปอน 16 
วัตถุดิบเสื่อมคุณภาพจากการเก็บไวนาน 7 
รวม 48 

 
ตารางที่   6.11  ลักษณะการเสื่อมสภาพของวัตถุดิบ 
 

วัตถุดิบที่เสื่อมสภาพมีจาํนวน  48  กิโลกรัม   คิดเปนมูลคาความเสยีหาย เทากบั  
52,800   บาท   คิดเปนคาใชจายในการกําจัด  เทากับ  3,072  บาท  ซึ่งสภาพที่พบมากที่สุด
คือ  วัตถุดิบมคีวามชืน้    25  กิโลกรัม 

 
6.3.2 กระบวนการเทวัตถุดิบลงถงัทาํปฏิกิริยา   

  ปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึ้นหลงัการปรับปรุง ไดแก  ถัง
บรรจุปนเปอนวัตถุดิบ  และ ถุงบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ  แสดงดังตารางที่  
 จากตารางที ่ 6.12 ปริมาณถงับรรจุปนเปอนวัตถดุิบหลังการปรับปรุงมีจํานวน
ทั้งหมด  340  ใบ     เฉลี่ยคดิเปน   37.78  ใบ/เดือน 
 จากตารางที่ 6.13 ปริมาณถุงบรรจุปนเปอนวัตถุดิบหลงัการปรับปรุง ขนาด 750 
กิโลกรัม  มีจาํนวนทั้งหมด 2,950  ใบ     เฉลี่ยคิดเปน   327.78  ใบ/เดือน  ขนาด 500 
กิโลกรัม  มีจาํนวนทัง้หมด 293  ใบ     เฉลี่ยคิดเปน   32.56  ใบ/เดือน  ขนาด 25 กิโลกรัม  มี
จํานวนทั้งหมด  10,310  ใบ     เฉลี่ยคิดเปน   1,145.56  ใบ/เดือน 
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เดือน / ป 2549 ปริมาณถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ  (ใบ)

เมษายน 66
พฤษภาคม 52
มิถุนายน 33
กรกฎาคม 32
สิงหาคม 44
กันยายน 26
ตุลาคม 30

พฤศจิกายน 29
ธันวาคม 28
รวม 340
เฉล่ีย 37.78  

 

ตารางที่  6.12  ปริมาณถังบรรจุปนเปอนวตัถุดิบ  หลังการปรับปรุง 
 

750 กิโลกรัม 500 กิโลกรัม 25 กิโลกรัม
เมษายน 350 25 1,450
พฤษภาคม 346 28 1,200
มิถุนายน 331 36 980
กรกฎาคม 315 41 1,050
สิงหาคม 335 53 1,350
กันยายน 331 38 1,060
ตุลาคม 320 21 1,180
พฤศจิกายน 312 20 1,070
ธันวาคม 310 31 970
รวม 2,950 293 10,310
เฉล่ีย 327.78 32.56 1145.56

ปริมาณถุงบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ (ใบ)
เดือน / ป 2549

 
  

ตารางที่  6.13  ปริมาณถุงบรรจุปนเปอนวตัถุดิบ  หลังการปรับปรุง 
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6.3.3 กระบวนการทาํปฏิกิริยาและการผสม 
 ปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึ้นหลงัการปรับปรุง ไดแก  เรซินไมได
คุณภาพ   แสดงดังตารางที ่6.14 

 
อัลคิดเรซิน โพลีเอสเตอรเรซิน

(ตัน) (ตัน)
เมษายน 0 0
พฤษภาคม 0 0
มิถุนายน 0 0
กรกฎาคม 6.2 0
สิงหาคม 0 0
กันยายน 0 1.5
ตุลาคม 0 0
พฤศจิกายน 0 0
ธันวาคม 0 0
รวม 6.2 1.5
เฉล่ีย 0.69 0.17

เดือน/ป 2549

 
 

ตารางที่  6.14   ปริมาณเรซนิที่ไมไดคุณภาพหลังการปรบัปรุง 
 

ลักษณะเรซินไมไดคุณภาพ ปริมาณ (ตัน) %

ลักษณะที่ปรากฏ (ขุน) 6.2 80.52
สีเขม 1.5 19.48
รวม 7.7 100  

 
ตารางที่  6.15  ลักษณะเรซนิที่ไมไดคุณภาพหลังการปรบัปรุง 

 
 จากตารางที่ 6.15   พบวาเรซินที่ไมไดคุณภาพแบงเปน  อัลคิดเรซินมีปริมาณ  
6.2 ตัน  คิดเปน  80.52%   ลักษณะทีพ่บคือ เรซินขุน  และ  โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวมี
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ปริมาณ  1.5  ตัน คิดเปน  19.48%  ลักษณะที่พบคือ  สีเขม  ซึง่ทัง้หมดเกิดเนื่องจากสาเหตุ
การควบคุมปฏิกิริยาไมเปนไปตามมาตรฐาน ทาํใหปฏิกริิยาไมสมบูรณ    
 

6.3.4 กระบวนการกรองและบรรจุ 
   ปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึ้นหลงัการปรับปรุง ไดแก  เรซนิที่
เหลือจากการกรองและบรรจุไมสามารถนาํกลับไปใชไดอีก   แสดงดังตารางที่    6.16 
 

นํากลับไปใชได ตองกําจัดทิ้ง
(ตัน) (ตัน)

เมษายน 0.58 0.64
พฤษภาคม 0.41 0.71
มิถุนายน 0.52 0.74
กรกฎาคม 0.40 0.71
สิงหาคม 0.38 0.65
กันยายน 0.53 0.77
ตุลาคม 0.31 0.62
พฤศจิกายน 0.66 0.67
ธันวาคม 0.47 0.86
รวม 4.26 6.37

เดือน/ป 2549

 
  

ตารางที่  6.16  ปริมาณเรซินที่เหลือจากกระบวนการกรองและบรรจุหลงัการปรับปรุง 
 
 6.3.5    กระบวนการเคลื่อนยายและจัดเกบ็ถังบรรจุผลิตภัณฑ 
 ปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึ้นหลงัการปรับปรุง ไดแก  ถังบรรจุ
ปนเปอนผลิตภัณฑ  แสดงดังตารางที ่ 6.17 
 จากตารางพบวาหลังการปรับปรุงมีถงับรรจุปนเปอนผลติภัณฑ  จํานวน  63  ใบ  
ลักษณะความเสียหายที่เกิดขึ้นมากที่สุด คอื   ถังบุบ  32  ใบ  คิดเปน  50.79  %     
 
 
 



157 

 

ลักษณะความเสียหาย จํานวน (ใบ) %

ถังบุบ 32 50.79
ถังรั่วซึม 12 19.05
ตะเข็บถังชํารุด 5 7.94
อื่น ๆ 14 22.22
รวม 63 100  

 
ตารางที่ 6.17  ลักษณะความเสียหายของถังบรรจุผลิตภัณฑหลงัการปรับปรุง 

 
6.3.6 กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 

 ปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึ้นหลงัการปรับปรุง เรซนิที่เหลือจาก
การตรวจสอบคุณภาพที่ไมสามารถนํากลบัไปใชไดอีก   แสดงดังตารางที ่   6.18 
 

นํากลับไปใชได ตองกําจัดทิ้ง
(กิโลกรัม) (กิโลกรัม)

เมษายน 32 27
พฤษภาคม 40 34
มิถุนายน 29 35
กรกฎาคม 49 39
สิงหาคม 50 42
กันยายน 37 40
ตุลาคม 55 30
พฤศจิกายน 45 35
ธันวาคม 31 28
รวม 368 310

เดือน/ป 2549

 
  

ตารางที่  6.18  ปริมาณเรซินที่เหลือจากกระบวนการตรวจสอบคุณภาพหลงัการปรับปรุง 
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จากตารางที่  6.18 พบวา  เรซินที่เหลือจากการตรวจสอบคุณภาพ  ทีส่ามารถนํา
กลับไปใชไดอีกมีจํานวน   355  กิโลกรัม   และ  ที่ตองกาํจัดทิ้ง เทากับ  450  กิโลกรัม 
   
6.4   คาใชจายในการปรบัปรุงการจัดการวัสดุไมใชแลว 
 จากวธิีการปรับปรุงการจัดการวัสดุไมใชแลวที่กลาวมาขางตน   โดย  การจัดการ
ฝกอบรมพนักงาน    การปรบัปรุงพืน้ที่ในการจัดเก็บ    การจัดหาภาชนะเพื่อคัดแยกวัสดุไมใช
แลว   การปรับเปลี่ยนและปรับปรุงเครื่องมืออุปกรณทีใ่ชในกระบวนการผลิต  การปรับปรุง
ระบบทอ   การติดตั้งระบบอัตโนมัต ิ     ระยะเวลาการดําเนนิการ  เร่ิมต้ังแต  เดือน  ตุลาคม    
ป พ.ศ. 2548  -  เดือน  มนีาคม  ป พ.ศ.  2549   ซึ่งการดําเนินการปรับปรุงระบบการจัดการ
วัสดุไมใชแลว   กอใหเกิดคาใชจายในการปรับปรุง  ซึง่มรีายละเอียด  ดังตอไปนี้ 
 6.4.1    คาใชจายในการปรับปรุงพืน้ที่การจัดเก็บวตัถุดิบและวัสดุไมใชแลว  
ประกอบดวย   

- การจัดทาํหลงัคาและที่กัน้เพือ่ปองกันแสงแดดและน้ําฝน 
- การจัดทาํขอบกันพื้นที่เพื่อปองกันการชะลางของน้ําปนเปอนลงไป

ในทอน้ําฝน 
รวมเปนคาใชจายทั้งสิน้   40,000  บาท 

 6.4.2     คาใชจายในการติดตั้งระบบเตรียมวัตถุดิบของเหลวแบบอัตโนมัติ    
คือ ระบบ  Flow   meter   ซึ่งมีการติดตั้งระบบทอของแตละวัตถดุิบ  ระบบปม   และ 
โปรแกรมในการควบคุม  และปรับปรุงระบบทอการเก็บตัวอยางและชดุการกรองและการบรรจุ
รวมเปนคาใชจายทั้งสิน้    570,000  บาท 
 6.4.3   คาใชจายในการจัดเตรียมภาชนะบรรจุ        เพื่อใชแยกเก็บเศษ      
เรซินที่เกิดจากกระบวนการผลิต    โดยจดัเตรียมเปนถงั 200  ลิตร   และถงัพลาสติกขนาด  
10,000  กิโลกรัม    รวมเปนคาใชจายทั้งสิน้  40,000  บาท 
 6.4.4       คาใชจายในการปรับปรุงอุปกรณการยก  และ เคลื่อนยายถงับรรจุ
วัตถุดิบและผลิตภัณฑ   เชน  ทีห่นีบถัง   ไมแพลเล็ต   รวมเปนคาใชจายทัง้สิน้   27,000  บาท 
 6.4.5        คาใชจายในการฝกอบรมพนักงาน    เพื่อเพิ่มความรูและทักษะใน
การทาํงาน  รวมเปนคาใชจายทัง้สิน้  56,000  บาท 
 ดังนัน้คาใชจายที่ใชในการปรับปรุงการจัดการของเสียภายในโรงงาน  รวมเปน
เงินทั้งสิน้  733,000   บาท 
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บทที่ 7 
 

การประเมินผลการดาํเนนิการปรับปรงุการจัดการวัสดุไมใชแลว 
 

 จากขั้นตอนกระบวนการศึกษาวิเคราะหเกบ็ขอมูลปริมาณ    แหลงกําเนิด   
ประเภทของวสัดุไมใชแลวทีเ่กิดขึ้นในโรงงาน  กอนการปรับปรุง ตั้งแต เดือน  มกราคม-
กันยายน  ป พ.ศ. 2548   รวมทั้งปญหาที่เกิดขึ้นจากการจัดการวสัดุไมใชแลวในป  พ.ศ. 
2548    โดยใชแผนภาพสาเหตุและผล   และ ดําเนนิการปรับปรุงการจัดการวัสดุไมใชแลว   
ตั้งแต  เดือน  ตุลาคม  ป พ.ศ. 2548  -  เดือน  มีนาคม  ป พ.ศ. 2549   โดยจัดตั้ง
คณะกรรมการเพื่อวิเคราะห และ เสนอแนวทางการปรับปรุง   เมื่อนําวิธีการปรับปรุงไปปฏิบัติ   
และ  ติดตามผลการปรับปรุงที่เกิดขึน้   โดยเกบ็รวบรวมขอมูลหลังการปรับปรุงการจัดการ
วัสดุไมใชแลว  ตั้งแต เดือน  เมษายน -  ธนัวาคม  ป พ.ศ. 2549      มรีายละเอียดดงัตอไปนี ้
 
การเปรยีบเทียบปริมาณการผลิต   กอน และ หลงั  การปรับปรุง 
 

ชวงเวลา อัลคิดเรซิน โพลีเอสเตอรเรซิน ปริมาณการผลิต (ตัน)
(ตัน) ชนิดไมอิ่มตัว (ตัน)

กอนการปรับปรุง 3,021 5,158 8,179

หลังการปรับปรุง 3,094 5,186 8,280
 

ตารางที่  7.1 ปริมาณการผลิต กอน  และ  หลังการปรับปรุง 
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รูปที่  7.1 แผนภูมิปริมาณการผลิต กอน และ หลัง การปรับปรุง 
 

 จากตารางที่ 7.1  และ รูปที่ 7.1  เปรียบเทยีบปริมาณการผลิต  กอน และ หลงั 
ปรับปรุง  พบวา  มีปริมาการผลิตที่ใกลเคียงกนั 
  
 การเปรียบเทยีบปริมาณวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตป  กอน และ  
หลัง  ปรับปรุงการจัดการวัสดุไมใชแลว 
 
กระบวนการตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ 
 

ชวงเวลา ปริมาณ มูลคาความเสียหาย ปริมาณการผลิต มูลคาความเสียหาย / 
ปริมาณการผลิต

(กิโลกรัม) (บาท) (ตัน) (บาท/ตัน)
กอนการปรับปรุง 112 116,000 8,179 14.18
หลังการปรับปรุง 48 52,800 8,280 6.38

ตารางที่ 7.2 การเปรียบเทยีบปริมาณ และ มูลคาความเสียหายของวตัถุดิบจากกระบวน 
                       การรับและจัดเก็บวัตถุดิบ 
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รูปที่ 7.2  แผนภูมิเปรียบเทยีบมูลคาความเสียหายของวัตถุดิบ/ปริมาณการผลิต 
                        (บาท/ตัน) 
 
 จากตารางที่ 7.2 และ  รูปที่ 7.2  พบวา  ปริมาณวัตถดุิบที่เสื่อมคุณภาพ มีปริมาณ
ลดลง  จากกอนการปรับปรุง 112  กิโลกรัม  เหลือ  48  กโิลกรัม      มูลคาความเสยีหายของ
วัตถุดิบที่เสื่อมคุณภาพลดลง   จาก  14.18  บาท/ตนั  เหลือ   6.38  บาท/ตนั    โดยมูลคา
ความเสยีหายของวัตถุดิบที่เสื่อมคุณภาพคิดเปน   1,100  บาท/กิโลกรัม 
 
 

ชวงเวลา คาใชจายในการกําจัด ปริมาณการผลิต คาใชจายในการกําจัด/
ปริมาณการผลิต

(บาท) (ตัน) (บาท/ตัน)
กอนการปรับปรุง 6,950 8,179 0.85
หลังการปรับปรุง 3,072 8,280 0.37

 
ตารางที่ 7.3  การเปรียบเทยีบคาใชจายในการกาํจัดวัตถุดิบที่เสื่อมคุณภาพ/ปริมาณการผลิต 

       (บาท/ตัน) 
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รูปที่ 7.3  แผนภูมิเปรียบเทยีบคาใชจายในการกาํจัดวัตถุดิบที่เสื่อมคุณภาพ/ปริมาณการผลิต 
              (บาท/ตัน) 
 

จากตารางที่ 7.3 และ  รูปที่ 7.3  พบวา  คาใชจายในการกาํจดัวัตถุดิบที่เสือ่ม
คุณภาพ ลดลง  จากกอนการปรับปรุง     0.85  บาท/ตัน  เหลือ   0.37  บาท/ตนั       โดย
คาใชจายในการกําจัดวัตถุดิบเสื่อมคุณภาพ  คิดเปน  64    บาท/กิโลกรัม 
 
กระบวนการเทวัตถุดิบลงถังทําปฏิกิริยา 
 
 ถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ 
 

ชวงเวลา ปริมาณถังปนเปอน ปริมาณการผลิต ปริมาณถังปนเปอนวัตถุดิบ/
วัตถุดิบ ปริมาณการผลิต

(ใบ) (ตัน) (ใบ/ตัน)
กอนการปรับปรุง 592 8,179 0.072
หลังการปรับปรุง 340 8,280 0.041

 
ตารางที่ 7.4  การเปรียบเทยีบปริมาณถงัวัตถุดิบปนเปอนวัตถุดิบ/ปริมาณการผลิต 

                           (ใบ/ตนั) 
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รูปที่  7.4  แผนภูมเปรียบเทยีบปริมาณถงับรรจุปนเปอนวัตถุดิบ/ปริมาณการผลิต   
            (ใบ/ตนั) 

 
 จากตารางที่ 7.4 และ  รูปที่ 7.4  พบวาปริมาณถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ  มีปริมาณ
ลดลงจากกอนการปรับปรุง  562  ใบ  คิดเปน  0.072  ใบ/ตันการผลิต   หลงัการปรับปรุง
ลดลงเหลือ 340  ใบ  คิดเปน  0.041  ใบ/ตันการผลิต 
 

 ถุงพลาสติก / ถุงกระดาษปนเปอนวัตถุดบิ 
 
ชวงเวลา ขนาดถุงบรรจุ ปริมาณ (ใบ) ปริมาณการผลิต ปริมาณ ถุงบรรจุ/

(กิโลกรัม) (ตัน) ปริมาณการผลิต (ใบ/ตัน)
กอนการ 750 2,424 8,179 0.296
ปรับปรุง 500 305 0.037

25 29,590 3.618
หลังการ 750 2,950 8,280 0.356
ปรับปรุง 500 293 0.032

25 10,310 1.245

 
ตารางที่ 7.5   การเปรียบเทยีบปริมาณถงุบรรจุปนเปอนวัตถุดิบแตละขนาด/ปริมาณการผลิต   

         (ใบ/ตัน) 
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รูปที่   7.5 แผนภูมิเปรียบเทยีบปริมาณถงุบรรจุปนเปอนวัตถุดิบขนาด 750 กิโลกรัม/ปริมาณ 
                การผลิต   (ใบ/ตนั) 
 
 จากตารางที่ 7.5  และ  รูปที่ 7.5  พบวา   ถุงบรรจุปนเปอนวัตถุดิบขนาด  
750 กิโลกรัม   มีปริมาณเพิม่ข้ึนจากกอนการปรับปรุง   2,424 ใบ  คิดเปน  0.296  ใบ/ตันการ
ผลิต   หลังการปรับปรุงเพิ่มข้ึนเปน   2,950  ใบ  คิดเปน  0.356  ใบ/ตนัการผลิต  เนื่องจาก   
ในการสัง่ซื้อวตัถุดิบไดมีการสั่งซื้อวัตถุดิบที่มีขนาดถุงบรรจุใหญขึ้น   และ  ใหเหมาะสมกับ
ปริมาณการผลิต   ลดปริมาณถุงบรรจุวัตถุดิบขนาดเลก็      และเปนการลดปริมาณวัสดุไมใช
แลวจากกระบวนการผลิต 
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รูปที่  7.6 แผนภูมิเปรียบเทยีบปริมาณถงุบรรจุปนเปอนวัตถุดิบขนาด 500 กิโลกรัม/ปริมาณ 
                การผลิต    (ใบ/ตนั) 

 

จากตารางที่ 7.5  และ  รูปที ่ 7.6  พบวา   ถุงบรรจุปนเปอนวัตถุดิบขนาด  500 
กิโลกรัม   มปีริมาณลดลงจากกอนการปรับปรุง   305 ใบ  คิดเปน  0.037  ใบ/ตันการผลิต   
หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ   293  ใบ  คิดเปน  0.032  ใบ/ตันการผลิต 
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รูปที่ 7.7   แผนภูมิเปรียบเทยีบปริมาณถงุบรรจุปนเปอนวัตถุดิบขนาด 25 กิโลกรัม/ปริมาณ 
                 การผลิต    (ใบ/ตัน) 
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จากตารางที่ 7.5  และ  รูปที ่ 7.7  พบวา   ถุงบรรจุปนเปอนวัตถุดิบขนาด  500 
กิโลกรัม   มีปริมาณลดลงจากกอนการปรับปรุง   29,590 ใบ  คิดเปน  3.618  ใบ/ตนัการผลิต   
หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ   19,825  ใบ  คิดเปน  2.394  ใบ/ตันการผลิต 
 
กระบวนการทําปฏกิิริยาและการผสม 
 
อัลคิดเรซิน 
 
 
 

ชวงเวลา ปริมาณเรซินไมไดคุณภาพ (ตัน) ปริมาณการผลิต (ตัน) %

กอนการปรับปรุง 11.15 3,021 0.37
หลังการปรับปรุง 6.20 3,094 0.20

 
ตาราง  ที่ 7.6 การเปรียบเทยีบปริมาณอัลคิดเรซินที่ไมไดคุณภาพ   
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รูปที่ 7.8   แผนภูมิเปรียบเทยีบปริมาณอัลคิดเรซินไมไดคุณภาพ  
 
 จากตารางที่ 7.6  และรูปที่ 7.8  พบวา   ปริมาณอัลคิดเรซินที่ไมไดคุณภาพ  มี
ปริมาณลดลงจากกอนการปรับปรุง   11.15  ตนั  คดิเปน  0.37%  หลังการปรับปรุงลดลง
เหลือ  6.20  ตัน  คิดเปน  0.20% 
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โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอิ่มตัว 
  
 

ชวงเวลา ปริมาณเรซินไมไดคุณภาพ (ตัน) ปริมาณการผลิต (ตัน) %

กอนการปรับปรุง 5.20 5,158 0.10
หลังการปรับปรุง 1.50 5,186 0.03

 
 

 ตาราง ที ่7.7  การเปรียบเทยีบปริมาณโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวที่ไมได 
                           คุณภาพ   
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รูปที่  7.9  แผนภูมิเปรียบเทยีบปริมาณโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวที่ไมไดคุณภาพ  
 
 

 จากตารางที่ 7.7  และรูปที่ 7.9  พบวา   ปริมาณโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวที่
ไมไดคุณภาพ  มีปริมาณลดลงจากกอนการปรับปรุง   5.20  ตัน  คดิเปน  0.10%  หลังการ
ปรับปรุงลดลงเหลือ  1.50  ตัน    คิดเปน  0.03% 
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กระบวนการกรองและบรรจุ 
 
 
 

ชวงเวลา ปริมาณเรซินท่ีเหลือจาก ปริมาณการผลิต ปริมาณเรซินท่ีเหลือ/
การกรองและบรรจุ ปริมาณการผลิต

(ตัน) (ตัน) (%)
กอนการปรับปรุง 13.54 8,179 0.166
หลังการปรับปรุง 6.37 8,280 0.077

 
 

ตารางที่ 7.8  การเปรียบเทยีบปริมาณเรซินที่เหลือจากกระบวนการกรองและบรรจุ 
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รูปที่  7.10  แผนภูมิเปรียบเทียบปริมาณเรซินที่เหลือจากกระบวนการกรองและบรรจุ 
 

 จากตารางที่ 7.8 และ  รูปที ่ 7.10   พบวา ปริมาณเรซนิที่เหลือจากกระบวนการกรอง
และบรรจุมีปริมาณลดลง  จากกอนการปรับปรุง    13.54  ตัน  คิดเปน  0.166  %    หลงัการ
ปรับปรุงลดลงเหลือ  6.37  ตัน  คิดเปน   0.077 % 
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กระบวนการเคลื่อนยายและจัดเกบ็ผลติภัณฑ 
 
 

ชวงเวลา รวม ปริมาณ ปริมาณถังชํารุด/
ถังบุบ ถังร่ัวซึม ตะเข็บถัง อื่น ๆ การผลิต ปริมาณการผลิต

ชํารุด (ใบ) (ตัน) (ใบ/ตัน)
กอนการปรับปรุง 64 35 31 15 145 8,179 0.018
หลังการปรับปรุง 32 12 5 14 63 8,280 0.008

ลักษณะความเสียหาย (ใบ)

 
ตาราง ที ่7.9 การเปรียบเทยีบปริมาณถงับรรจุปนเปอนเรซิน 
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รูปที่  7.11  แผนภูมิเปรียบเทียบปริมาณถงับรรจุปนเปอนเรซิน/ปริมาณการผลิต (ใบ/ตัน) 
 

 จากตารางที่ 7.9  และรูปที ่ 7.11  พบวา  ปริมาณถังบรรจุปนเปอนเรซิน มีปริมาณ
ลดลงจากกอนการปรับปรุง   145  ใบ  คิดเปน  0.018  ใบ/ตันการผลิต   หลังการปรับปรุง
ลดลงเหลือ   63  ใบ  คิดเปน  0.008  ใบ/ตันการผลิต 
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กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 
 
 

ชวงเวลา ปริมาณเรซินที่เหลือจาก ปริมาณการผลิต ปริมาณเรซินท่ีเหลือ/
การตรวจสอบคุณภาพ ปริมาณการผลิต

(กิโลกรัม) (ตัน) (%)
กอนการปรับปรุง 750 8,179 0.009
หลังการปรับปรุง 310 8,280 0.004

 
ตารางที่ 7.10  การเปรียบเทยีบปริมาณเรซินที่เหลือจากการตรวจสอบคุณภาพ 
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รูปที่   7.12  แผนภูมิเปรียบเทียบปริมาณเรซินที่เหลือจากการตรวจสอบคุณภาพ/ปริมาณ 

การผลิต  (%) 
 

 จากตารางที่ 7.10  และ  รูปที ่7.12   พบวา   ปริมาณเรซินที่เหลือจากการตรวจสอบ
คุณภาพ  มีปริมาณลดลง  จากกอนการปรับปรุง   750  กิโลกรัม   คิดเปน   0.009 %   หลัง
การปรับปรุงลดลงเหลือ  310  กิโลกรัม   คิดเปน   0.004 % 
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มูลคาความเสียหายของวัสดุไมใชแลว 
 

มูลคาความ

มูลคา มูลคา มูลคา มูลคา เสียหายที่

ประเภทวัสดุไมใชแลว ความเสียหาย ความเสียหาย/ ความเสียหาย ความเสียหาย/ ลดลง

ปริมาณการผลิต ปริมาณการผลิต

(บาท) (บาท/ตัน) (บาท) (บาท/ตัน) (%)

วัตถุดิบหมดอายุ 116,000 11.17 52,800 6.38 42.91

ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ 1,419,500 173.55 654,500 79.05 54.45

ผลิตภัณฑ - การกรอง,บรรจุ 1,150,900 140.71 801,550 96.81 31.20

ผลิตภัณฑ-การตรวจสอบคุณภาพ 63,750 7.79 38,250 4.62 40.73

ถังบรรจุปนเปอนเรซิน 101,500 12.41 44,100 5.33 57.08
รวม 2,851,650 345.64 1,591,200 192.17 44.40

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

 
ตาราง ที ่7.11  การเปรียบเทยีบมูลคาความเสียหายของวัสดุไมใชแลว 
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รูปที่ 7.13   แผนภูมิเปรียบเทียบมูลคาความเสียหายของวัสดุไมใชแลว/ปริมาณการผลิต   

          (บาท/ตัน) 
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จากตารางที่ 7.11  และ  รูปที่ 7.13  การเปรียบเทียบมูลคาความเสยีหายของวัสดุไม
ใชแลว   มูลคาความเสียหายที่ลดลงมากที่สุด  คือ   ถงับรรจุปนเปอนเรซิน   ลดลง    57.08  
เปอรเซ็นต     รองลงมาคือ  ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ   ลดลง   54.45  เปอรเซ็นต     และ   
มูลคาความเสยีหายที่ลดลงนอยที่สุด  คอื  ผลิตภัณฑที่เหลือจากการกระบวนการกรองและ
บรรจุ    ลดลง   31.20  เปอรเซ็นต      
 
 
คาใชจายในการกาํจัดวัสดุไมใชแลว 
 
 

คาใชจาย
ประเภทวัสดุไมใชแลว คาใชจาย คาใชจาย/ คาใชจาย คาใชจาย/ ที่ลดลง

ในการกําจัด ปริมาณการผลิต ในการกําจัด ปริมาณการผลิต

(บาท) (บาท/ตัน) (บาท) (บาท/ตัน) (%)
ถุงปนเปอนวัตถุดิบ 72,000 8.80 57,000 6.88 21.80
ของเสียเศษเรซิน 75,000 9.17 31,000 3.74 59.17
วัตถุดิบหมดอายุ 6,950 0.85 3,072 0.37 56.34
รวม 153,950 18.82 91,072 11.00 41.56

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

 
ตารางที่ 7.12    การเปรียบเทียบคาใชจายในการกาํจัดวสัดุไมใชแลว/ปริมาณการผลิต  

                 (บาท/ตัน) 
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รูปที่ 7.14   แผนภูมิเปรียบเทียบคาใชจายในการกาํจัดวสัดุไมใชแลว/ปริมาณการผลิต   
          (บาท/ตัน) 

 
 จากตารางที่ 7.12  และ  รูปที่ 7.14  การเปรียบเทียบคาใชจายในการกําจัดวัสดุไมใช
แลว     คาใชจายในการกาํจัดที่ลดลงมากที่สุด คือ   ของเสียเศษเรซิน   ลดลง   59.17  
เปอรเซ็นต    รองลงมาคือ    วัตถุดิบหมดอายุ  ลดลง  56.34  เปอรเซ็นต   และ   ถุงปนเปอน
วัตถุดิบ   ลดลง   21.80  เปอรเซ็นต    รวมคาใชจายในการกาํจัดวสัดุไมใชแลว  ลดลงจาก   
18.82   บาท/ตันการผลิต  เหลือ  11  บาท/ตันการผลิต  ลดลงคิดเปน   41.56% 
 จากการดําเนนิการปรับปรุงการจัดการวัสดุไมใชแลว  ไดมีการลงทุนเพื่อปรับปรุง
เครื่องจักรอุปกรณ    และ การจัดฝกอบรมเพื่อเพิม่ความรูใหกับพนักงาน  รวมเปนเงนิ  
จํานวน  733,000  บาท   สามารถลดมูลคาความเสยีหายของวัสดุไมใชแลวไดเปนจํานวนเงนิ  
1,260,450  บาท  และ  ลดคาใชจายในการกําจัดวัสดุไมใชแลวไดเปนจํานวนเงิน         
62,878  บาท      ซึ่งจะมีระยะเวลาคืนทุนภายใน  7  เดือน   

จากการเปรียบเทียบปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึ้นจากกระบวนการ
ผลิต  จะเหน็ไดวาหลงัการปรับปรุงวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็ง  ลดลงจากกอนการปรับปรุง 
ทั้ง  ปริมาณ   มูลคาความเสียหาย  และ  คาใชจายในการกําจัด   ซึง่บรรจุตามวัตถุประสงค
ในการศึกษาวจิัย 
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บทที่ 8 
 

สรุปผลการวจิัยและขอเสนอแนะ 
 
8.1  สรุปผลการวิจัย 
 
 จากการศึกษาโรงงานตัวอยาง  ซึ่งเปนโรงงานผลิตเรซนิสังเคราะห   มกีําลงั
การผลิตประมาณ  1,000  ตัน/เดือน   ศกึษาสภาพทัว่ไปของโรงงาน  ตลอดจนกระบวนการ
ผลิตเรซิน  ศกึษาแหลงกาํเนิด   และ ปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึ้น   จาก
การเก็บขอมูลวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึน้ในโรงงานตัวอยาง  ตัง้แต เดือน     
มกราคม – กนัยายน   ป พ.ศ. 2548    พบแหลงที่มาของวัสดุไมใชแลวจาก  6  กระบวนการ
ผลิต  คือ  กระบวนการตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ    กระบวนการเทวัตถุดิบลงถงัทําปฏิกิริยา   
กระบวนการทาํปฏิกิริยาและผสม   กระบวนการกรองและบรรจุผลิตภัณฑ   กระบวนการ
เคลื่อนยายและจัดเก็บผลิตภัณฑ  และ  กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ     วัสดุไมใชแลว
ประเภทของแข็งที่เกิดขึน้  ประกอบดวย   เรซินไมไดคุณภาพ   เรซนิที่เหลือจากกระบวนการ
ผลิต  เชน  กระบวนการกรองและบรรจุ   กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ  เปนตน   ถุงและถงั
บรรจุปนเปอนวัตถุดิบ  และ  ถังบรรจุปนเปอนเรซิน    ซึ่งวัสดุไมใชแลวดังกลาว  กอใหเกิด
ปญหากับโรงงาน  คือ   เสยีคาใชจายในการกําจัดซึ่งเปนวัสดุไมใชแลวประเภทอนัตราย   เสยี
คาใชจายในการกําจัดสงู    กอใหเกิดมลพษิและอันตรายกับโรงงานและพนกังาน  คือ   เปน
สารไวไฟ   เปนสารทีม่ีฤทธิก์ัดกรอน    และ  สูญเสยีพืน้ที่ในการจัดเก็บ    
 การศึกษาวิเคราะหสาเหตุของการเกิดวัสดุไมใชแลวในแตละกระบวนการ
ผลิต  ทําโดยใชการระดมสมอง  วิเคราะหรวมกันระหวางคณะกรรมการ ดําเนินการลดวัสดุไม
ใชแลวในโรงงาน   และ  ผูเกี่ยวของในแตละกระบวนการผลิต      แผนภาพสาเหตุและผลการ
วิเคราะห  FTA    สามารถสรุปสาเหตุไดดังนี ้

ดานบุคคลากร 
- พนักงานขาดความรูความเขาใจเกี่ยวกับเร่ือง  การใชการจัดเก็บวัตถดุิบ   

กระบวนการผลิต  การเคลือ่นยายและจดัเก็บถังโดยใชรถยก เนื่องจาก
เปนพนักงานใหม และ ขาดการฝกอบรม 

- พนักงานขาดความระมัดระวังในการปฏิบตัิงาน 
- พนักงานขาดการประสานงานกนั 
- พนักงานขาดความรูและจิตสํานึกเกี่ยวกับเร่ืองการจัดการวัสดุไมใชแลว 
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ดานวัตถุดิบ/วสัดุ 
- ขนาดบรรจุของวัตถุดิบไมเหมาะสมกับปริมาณการใชวตัถุดิบ 
- วัตถุดิบเกิดการปนเปอนเนื่องจากการใชงานและการจัดเก็บ 
- ภาชนะบรรจุวตัถุดิบเปนแบบไมสามารถนาํกลับมาใชซ้ําไดอีก 
- อุปกรณที่ใชในการยก เคลือ่นยายถงับรรจุไมเหมาะสมในการใชงาน 

 
ดานวธิีการ 

- ไมมีการคัดแยกวัตถุดิบที่ใชงานไดและเสื่อมคุณภาพ 
- ไมมีการติดตามตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบที่เก็บไวนาน 
- ไมมีการกาํหนดมาตรฐานการใชงานวัตถุดบิ 
- คูมือวิธีการปฏิบัติงานไมครอบคลุมถึงกระบวนการที่สําคัญและมักเกดิ

ความผิดพลาดบอย 
- ไมมีการคัดแยกวัสดุไมใชแลว ที่เกิดจากกระบวนการตาง  ๆ 
- ไมมีการกาํหนดมาตรฐานการเคลื่อนยายและจัดเก็บผลิตภัณฑ 

 
ดานเครื่องจกัร 

- เครื่องจักรเกิดการชํารุดเนื่องจากขาดการบาํรุงรักษาอยางตอเนื่อง 
- ถังทาํปฏิกิริยาไมสะอาดมีการปนเปอน 
- เครื่องจักรอุปกรณในบางกระบวนการกอใหเกิดเศษเรซนิเปนจํานวนมาก  

เชน  ระบบทอบรรจุ   ระบบกรอง   เปนตน 
  

ดานสิ่งแวดลอม 
- สถานที่จัดเกบ็วัตถุดิบไมเหมาะสม 
- ไมมีการแบงแยกพืน้ทีก่ารใชงานอยางชัดเจน เชน  พืน้ที่จัดวางวัตถดุิบ  

พื้นที่จัดเก็บวสัดุไมใชแลว 
- พื้นที่การทํางานไมสะอาด  และ  ไมเปนระเบียบ  

 
จากการวิเคราะหสาเหตุการเกิดวัสดุไมใชแลว   ดังกลาว   โรงงานจงึ

ดําเนนิการจัดตั้งคณะกรรมการเพื่อดําเนนิการจัดการวสัดุไมใชแลวทีเ่กิดขึ้นในโรงงาน    โดย
คณะกรรมการมีหนาที่ ในการวิเคราะหหาสาเหตุ   วางแผนการปฏิบตัิงาน   ดําเนินการลด
วัสดุไมใชแลว  และติดตามผลการดําเนินงาน      ซึ่งคณะกรรมการไดเสนอการปรบัปรุงโดยใช
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หลักการ  เทคโนโลยีสะอาด  การจัดการระบบการจัดการสิ่งแวดลอม  และ  หลกัการจัดการ
วัสดุไมใชแลว   5R   เปนเครื่องมือในการจัดการวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้น    ระยะเวลาในการ
ปรับปรุงเริ่มต้ังแต   เดือน  ตุลาคม ป พ.ศ. 2548 – เดือน  มนีาคม  ป พ.ศ. 2549  รวม
ระยะเวลาการปรับปรุง  6 เดือน    โดยสรุปแนวทางการปรับปรุงการจัดการวัสดุไมใชแลว  
ดังนี ้

1. จัดการฝกอบรมพนกังานใหมีความรูความชํานาญในเรื่อง   การใช
และจัดเก็บวัตถุดิบ,   ขัน้ตอนกระบวนการผลิต,    การจัดเก็บและ
เคลื่อนยายถงับรรจุโดยใชรถยกอยางถูกวธิี และ ปลอดภัย,       และ  
การจัดการวัสดุไมใชแลว   เชน การคัดแยก  การจัดเก็บ    การกาํจัด   
เปนตน  และการสรางจิตสาํนึกในการทาํงาน  เชน  การประสานงาน
และการทาํงานเปนทีม    กจิกรรม 5ส.  เปนตน 

2. จัดหาอุปกรณที่ใชในกระบวนการผลิต  ตรวจสอบ  และ เคลื่อนยาย
ใหเหมาะสมในการใชงาน   

3. จัดทํามาตรฐานวิธกีารปฏิบตัิงานใหครอบคลุมทุกกระบวนการผลิต  
จัดเก็บ  และฝกอบรมใหพนกังานรับทราบปฏิบัติตาม 

4. วางแผนการซอมบํารุงเครื่องจักร   และ  กาํหนดมาตรฐานการ
ตรวจสอบเครื่องจักร 

5. ปรับปรุงระบบทอและ ระบบการกรองและบรรจุ   ที่ทาํใหเกิด
ปริมาณวัสดุไมใชแลว  ใหลดปริมาณลงเหลือนอยที่สุด 

6. ติดตั้งระบบการเตรียมวัตถดุิบอัตโนมัติ  คือ  ระบบ   Flow  meter    
เพื่อเพิม่ความถูกตองแมนยาํในการเตรียมวัตถุดิบ   และ ลด 
กําลังคนในการเตรียมวัตถุดิบ 

7. กําหนดพืน้ที่ในการใชงานใหเปนสัดสวน   แยกพื้นที่การใชงานออก
จากพืน้ที่การจัดเก็บวัสดุไมใชแลว   พรอมทัง้ปรับปรุงพื้นที่ให
เหมาะสมในการจัดเก็บวัสดุไมใชแลวใหถกูตอง  ปองกันการหก
ร่ัวไหล   และ  การฟุงกระจายของวัสดุไมใชแลว   ซึ่งกอใหเกิด
อันตรายกับพนักงานได 

8. ดําเนนิการจัดกิจกรรม 5ส.  ภายในโรงงาน    กําหนดใหหวัหนางาน
ตรวจพื้นที่การทํางานที่รับผิดชอบทุกวนักอนเริ่มงาน    จัดใหมกีาร
ตรวจพื้นที่รับผิดชอบ 5ส.  โดยผูจัดการฝาย  1  คร้ัง/เดือน  สลับ
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หมุนเวียนกนัตรวจ  จัดใหมีกิจกรรม  จดับอรด    การประกวดคํา
ขวัญ  กจิกรรม 5ส.   และ   จัดประกวดพืน้ที ่5ส. ดีเดน  ตอนส้ินป 

 
 จากการปรับปรุงระบบการจดัการวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งในโรงงาน
ตัวอยาง  และ  เก็บขอมูลหลังการปรับปรุง  ตั้งแต เดอืน  เมษายน  -  ธันวาคม พ.ศ. 2549   
พบวา  ปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งมีปริมาณลดลง  รวมทั้ง ทําให  ปริมาณ  มูลคา
ความเสยีหาย และ  คาใชจายในการกาํจดัวัสดุไมใชแลวลดลงดวย แสดงดังตารางที่  8.1   , 
8.2  และ  8.3  
 
 

ปริมาณ วัสดุไมใชแลวประเภท
ของแข็ง กอนการปรบัปรุง หลังการปรบัปรุง 

ปริมาณลดลง 
(%) 

วัตถุดิบหมดอายุ/เสื่อมคุณภาพ 112 กิโลกรัม 48 กิโลกรัม 57.14 
ถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ 0.072 ใบ/ตัน 0.041 ใบ/ตัน 43.06 
ถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบขนาด  
750  กิโลกรัม 0.296 ใบ/ตัน 0.356 ใบ/ตัน 20.27 

(เพิ่มข้ึน) 
ถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบขนาด  
500  กิโลกรัม 0.037 ใบ/ตัน 0.032 ใบ/ตัน 13.51 

ถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบขนาด  
25  กิโลกรัม 3.618 ใบ/ตัน 1.245 ใบ/ตัน 65.59 

อัลคิดเรซินไมไดคุณภาพ 0.37 % 0.20 % 45.94 
โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว
ไมไดคุณภาพ 0.10% 0.03% 70 

เรซินที่เหลือจากกระบวนการ
กรองและบรรจุ 0.166% 0.077% 53.61 

ถังบรรจุปนเปอนเรซิน 0.018 ใบ/ตัน 0.008 ใบ/ตัน 55.56 
เรซินที่เหลือจากการตรวจสอบ
คุณภาพ 0.009% 0.004% 55.55 

 
ตารางที่ 8.1  การเปรียบเทยีบปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งกอนและหลัง 

            การปรบัปรุง 
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 จากตารางที่ 8.1   ปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่มปีริมาณลดลงมาก
ที่สุด  คือ  วตัถุดิบหมดอายุ/เสื่อมคุณภาพ    ลดลง   57.14%    รองลงมาคือ  ถงับรรจุ
ปนเปอนเรซิน   ลดลง  55.56%  และ   อัลคิดเรซินไมไดคุณภาพ  ลดลง  45.94%  ตามลําดับ       
 
 

มูลคาความเสียหาย / ปรมิาณ
การผลิต 
(บาท/ตัน) วัสดุไมใชแลวประเภทของแข็ง 

กอนการ
ปรับปรุง 

หลังการ
ปรับปรุง 

มูลคาความ
เสียหายลดลง 

(%) 

ถังบรรจุปนเปอนเรซิน 12.41 5.33 57.05 
ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ 173.55 79.05 54.45 
วัตถุดิบหมดอาย/ุเสื่อมคุณภาพ 11.17 6.38 42.88 
ผลิตภัณฑ-การตรวจสอบคุณภาพ 7.79 4.62 40.69 
ผลิตภัณฑ-การกรองและบรรจุ 140.71 96.81 31.20 
รวม 345.64 192.17 44.40 
 
ตารางที่ 8.2  การเปรียบเทยีบมูลคาความเสียหายของวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งกอนและ 
                   หลังการปรับปรุง 

 
 จากตารางที่ 8.2  มูลคาความเสยีหายของวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่มี
ปริมาณลดลงมากที่สุด  คือ  ถังบรรจุปนเปอนเรซนิ   ลดลง  57.05%   รองลงมาคือ  
ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ  ลดลง  54.45%   และ   วัตถุดิบหมดอายุ/เสื่อมคุณภาพ  ลดลง  
42.88%   ตามลําดับ     มูลคาความเสียหายของวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งลดลงรวม  
44.40% 
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คาใชจายในการกาํจัด / 

ปริมาณการผลิต 
(บาท/ตัน) วัสดุไมใชแลวประเภทของแข็ง 

กอนการ
ปรับปรุง 

หลังการ
ปรับปรุง 

คาใชจายในการ
กําจัดลดลง 

(%) 

ของเสียเศษเรซิน 9.17 3.74 59.17 
วัตถุดิบหมดอายุ/เสื่อมคุณภาพ 0.85 0.37 56.34 
ถุงบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ 8.80 6.88 21.80 
รวม 18.82 11.00 41.56 
 
ตารางที่ 8.3  การเปรียบเทยีบคาใชจายในการกาํจัดวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็ง 
                    กอนและหลังการปรับปรุง 
 
 จากตารางที่ 8.3   คาใชจายในการกําจัดวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็ง   ทีม่ี
ปริมาณลดลงมากที่สุด  คอื  ของเสียเศษเรซิน ลดลง  59.17%    รองลงมาคือ   วัตถุดิบ
หมดอาย/ุเสื่อมคุณภาพ  ลดลง    56.34%     และ  ถงับรรจุปนเปอนวัตถุดิบ  ลดลง  21.80%  
ตามลําดับ   คาใชจายในการกําจดัวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็ง   ลดลงรวม  41.56% 

จากการดําเนนิการปรับปรุงการจัดการวัสดุไมใชแลว  ไดมีการลงทุนเพื่อ
ปรับปรุงเครื่องจักรอุปกรณ    และ การจัดฝกอบรมเพื่อเพิ่มความรูใหกับพนักงาน  รวมเปนเงนิ  
จํานวน  733,000  บาท   สามารถลดมูลคาความเสยีหายของวัสดุไมใชแลวไดเปนจํานวนเงนิ  
1,260,450  บาท  และ  ลดคาใชจายในการกําจัดวัสดุไมใชแลวไดเปนจํานวนเงิน         
62,878  บาท      ซึ่งจะมีระยะเวลาคืนทุนภายใน  7  เดือน   
 
8.2 ปญหาและอุปสรรคในการศึกษาวจิัย 

1. พนักงานเคยชนิกับการปฏิบัติงานแบบเกา  การปรับเปลีย่นวธิีการทํางานเพื่อปลูกฝง
เร่ืองการจัดการวัสดุไมใชแลวจึงทําใหไมไดรับความรวมมือเทาที่ควร 

2. วัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดจากกระบวนการกรองและบรรจุ  พนักงานมกัจะ
รวมเรซินไวปนกนั  ไมคัดแยกเนื่องจากเรซินมีปริมาณนอยในแตละล็อตการผลิต  
ดังนัน้การนําเรซินกลับไปใชจึงเปนไปไดยาก 
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8.3  ขอจํากดัในการศึกษาวิจยั 
1. ในการศึกษาวจิัยเพื่อลดปรมิาณวัสดุไมใชแลว ประเภท   ถงัปนเปอนวัตถุดิบ  และ  

ถุงปนเปอนวัตถุดิบ   มีขอจํากัดคือ    วตัถุดิบบางประเภทเปนวัตถดุิบที่นาํเขาจาก
ตางประเทศ   ไมสามารถปรับเปลี่ยนขนาดบรรจุใหเหมาะสมกับการใชงานได      
และ   วัตถุดิบบางประเภท  มีขนาดบรรจุเพียงขนาดเดียว 

2. การปรับเปลี่ยนอุปกรณเครื่องจักร   เพื่อลดปริมาณวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้น   
เครื่องจักรบางรุนมีขอจํากัดในการปรับปรุง    เนื่องจากเปนเครื่องจักรเกา  อายกุารใช
งานนาน   

3. การปรับเปลี่ยนอุปกรณเครื่องจักร   เพื่อลดปริมาณวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้น  พืน้ทีใ่น
การติดตั้งเครื่องจักรมีจาํกัด 

4. การจัดทาํแผนบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ   อุปกรณบางชนิดมีราคาแพง  ไม
สามารถเปลี่ยนไดในชวงระยะเวลาการศึกษาวิจัย     การปรับปรุงเปลี่ยนแปลงจงึตอง
รอระยะเวลาการดําเนนิการ 

5. การวิจยันี ้  ศกึษาเฉพาะวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็ง   ซึ่งไมครอบคลุมวัสดุไมใช
แลวประเภทของเหลว  เชน  น้าํเสีย   ดงันัน้  วิธกีารดําเนนิการปรบัปรุงการจัดการ
วัสดุไมใชแลวประเภทของแข็ง   อาจสงผลให   ปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภท
ของเหลวเพิ่มข้ึนได 

 
8.4   ขอเสนอแนะ 

1. ถามีการทดแทนเครื่องจักรหรือ   มกีารติดตั้งเครื่องจักรอุปกรณใหมในครั้งตอ ๆ  ไป    
ควรพิจารณาติดตั้งระบบอัตโนมัติ  และ  ควรคํานึงถงึปริมาณวัสดุไมใชแลวที่จะ
เกิดขึ้นจากเครื่องจักร นั้น ๆ  ดวย 

2. ควรจัดใหมีกิจกรรมการประกวดการลดปรมิาณวัสดุไมใชแลวในแตละพื้นที่  มีการ
มอบรางวัล เพื่อ  กระตุนใหพนักงานเกิดแรงจูงใจ  และ  สรางจิตสํานึกใหพนักงานมี
สวนรวมมากขึ้น 

3. ในการออกแบบผลิตภัณฑใหมควรมกีารคาํนงึถงัผลกระทบตอส่ิงแวดลอมเพื่อลด
ปริมาณวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้น 

4. การเคลื่อนยายถังบรรจุผลิตภัณฑจากบริเวณการบรรจุ  เพื่อเก็บเขาคลังสินคา  อาจ
ติดตั้งระบบสายพานลาํเลียงเพื่อลดปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทถงับรรจุปนเปอน  
และลดเวลาในการทํางานได 
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Xylene #1 Xylene#2 น้ํา+ดาง 
pH 

น้ํา+กรด 
pH 

pH 
น้ํา RI ความใส RI ความใส 

ความสะอาดของ
ขวดแกว 

UP resin 
8/PB-13 4 5-6 วัดไมได ขุน 1.4500 ขุนเล็กนอย มีคราบเรซิน 
 5 5-6 วัดไมได ขุน 1.4555 ขุนเล็กนอย มีคราบเรซิน 
PD-11 4 6 วัดไมได ขุน 1.4490 ขุนเล็กนอย มีคราบเรซิน 
 5 6 วัดไมได ขุน 1.4620 ขุนเล็กนอย มีคราบเรซิน 
AS-41 4 5 วัดไมได ขุน 1.4510 ขุนเล็กนอย มีคราบเรซิน 
 5 5 วัดไมได ขุน 1.4600 ขุนเล็กนอย มีคราบเรซิน 
AL-73 4 5-6 วัดไมได ขุน 1.4520 ขุนเล็กนอย มีคราบเรซิน 
 5 5-6 วัดไมได ขุน 1.4630 ขุนเล็กนอย มีคราบเรซิน 
AH-71 4 6 วัดไมได ขุน 1.4490 ขุนเล็กนอย มีคราบเรซิน 
 5 6 วัดไมได ขุน 1.4590 ขุนเล็กนอย มีคราบเรซิน 
9/PB-13 4 6-7 วัดไมได ขุน 1.4700 ขุนเล็กนอย มีคราบเรซิน 
 5 6-7 1.4590 ขุนเล็กนอย 1.4730 ขุนเล็กนอย มีคราบเรซิน 
PD-11 4 6-7 วัดไมได ขุน 1.4720 ขุนเล็กนอย มีคราบเรซิน 
 5 6-7 วัดไมได ขุน 1.4750 ขุนเล็กนอย มีคราบเรซิน 
AS-41 4 5-6 วัดไมได ขุน 1.4800 ขุนเล็กนอย มีคราบเรซิน 
 5 5-6 1.4580 ขุนเล็กนอย 1.4810 ขุนเล็กนอย มีคราบเรซิน 
AL-73 4 5-6 วัดไมได ขุน 1.4790 ขุนเล็กนอย มีคราบเรซิน 
 5 5-6 วัดไมได ขุน 1.4800 ขุนเล็กนอย มีคราบเรซิน 
AH-71 4 6-7 1.4600 ขุนเล็กนอย 1.4780 ขุนเล็กนอย มีคราบเรซิน 
 5 6-7 วัดไมได ขุน 1.4800 ขุนเล็กนอย มีคราบเรซิน 
10/PB-13 4 6-7 1.4710 ขุนเล็กนอย 1.4830 ใส สะอาด 
 5 7 1.4730 ขุนเล็กนอย 1.4860 ใส สะอาด 
PD-11 4 6-7 1.4720 ขุนเล็กนอย 1.4910 ใส สะอาด 
 5 7 1.4760 ขุนเล็กนอย 1.4920 ใส สะอาด 
AS-41 4 7 1.4770 ขุนเล็กนอย 1.4890 ใส สะอาด 
 5 7 1.4780 ขุนเล็กนอย 1.4900 ใส สะอาด 
AL-73 4 6-7 1.4760 ขุนเล็กนอย 1.4810 ใส สะอาด 
 5 6-7 1.4790 ขุนเล็กนอย 1.4830 ใส สะอาด 
AH-71 4 6-7 1.4790 ขุนเล็กนอย 1.4920 ใส สะอาด 
 5 6-7 1.4800 ขุนเล็กนอย 1.4960 ใส สะอาด 
 

ขอมูลผลการทดลองหาสภาวการณลางทําความสะอาดถังทําปฏิกิริยา 



186 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก  ก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



187 

        แบบ สก. 1 
แบบขอขยายระยะเวลาในการกักเก็บส่ิงปฏิกูลหรือวัสดุไมใชแลวในบริเวณโรงงาน 

(สวนที่1 สําหรับผูประกอบการ) 
ที่ ....................................... 

วันที่ ............เดือน...............................พ.ศ. .......................... 
บริษัท/หางหุนสวนจํากัด/โรงงาน........................................................................................................... 
ประกอบกิจการ.........................................................................ทะเบียนโรงงานเลขที่........................... 
โรงงานตั้งอยูเลขที่...................หมูที่................ตรอก/ซอย.........................ถนน..................................... 
ตําบล/แขวง............................อําเภอ/เขต......................................จังหวัด........................................... 
โทรศัพทที่ติดตอได.........................................โทรสาร..............................อีเมล.................................... 
หมายเลขประจําตัว.............................................................. 
 มีความประสงคขยายระยะเวลาในการกักเก็บส่ิงปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลวในบริเวณโรงงานตั้งแต
วันที่..................................ถึงวันที่.............................................เนื่องจาก(ระบุความจําเปนในการขยาย
ระยะเวลา.......................................................................................................................................... 
......................................................................................................................................................... 
......................................................................................................................................................... 
 

รายละเอียดเกี่ยวกับส่ิงปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลว 
ลําดับที่ รหัส ชื่อวัสดุที่ไมใชแลว ปริมาณ 

(ตัน) 
ลักษณะของภาชนะบรรจุ 

     

 
     ลงชื่อ........................................ผูประกอบกิจการโรงงาน 
     (     ) 
(สวนที่ 2 สําหรับเจาหนาที่) 
เลขที่........................................ 
เรียน ผูรับใบอนุญาตประกอบกิจการโรงงาน 
 ตามที่ทานไดยื่นขอขยายระยะเวลาในการกักเก็บส่ิงปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลวในบริเวณโรงงาน 
นั้น  สํานักโรงงานอุตสาหกรรมรายสาขา 6 กรมโรงงานอุตสาหกรรม  ไดรับแจงเรื่องดังกลาว  และอนุญาต
ใหทานขยายระยะเวลาในการกักเก็บส่ิงปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลวในบริเวณโรงงาน  ไดจนถึงวันที่
...................... 

จึงเรียนมาเพื่อทราบ 
     ลงชื่อ............................................... 
        (         ) 
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       แบบสก. 2 
แบบคําขออนุญาตนําส่ิงปฏิกูลหรือวัสดุไมใชแลวออกนอกบริเวณโรงงาน 
ตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เร่ือง  การกําจัดส่ิงปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลว 

      เลขที่รับ.........................วันที่.......................... 
ที่................................... 

วันที่.......................เดือน.........................พ.ศ. ................... 
บริษัท/หางหุนสวนจํากัด/โรงงาน........................................................................................................... 
ประกอบกิจการ.........................................................................ทะเบียนโรงงานเลขที่........................... 
โรงงานตั้งอยูเลขที่...................หมูที่................ตรอก/ซอย.........................ถนน..................................... 
ตําบล/แขวง............................อําเภอ/เขต......................................จังหวัด........................................... 
โทรศัพท.........................................โทรสาร..............................อีเมล.................................................. 
หมายเลขประจําตัวผูเสียภาษี.............................................................. 
ขออนุญาตนําวัสดุที่ไมใชแลวออกนอกบริเวณโรงงานเพื่อไปกําจัด  ตั้งแตวันที่.................ถึงวันที่............... 
ตามรายละเอียดดังนี้ 

ส่ิงปฏิกูลหรือวัสดุไมใชแลว 
ลําดับที่ 

รหัส ชื่อหรือคําบรรยาย 
ปริมาณ 

(ตัน) 
วิธีการ
กําจัด 

ทะเบียนโรงงานผูรับ
ดําเนินการ 

      
      
      
      
      
      
      
และไดแนบเอกสาร/หลักฐาน  คือ 
        สําเนาใบอนุญาตประกอบกิจการโรงงาน  หนังสือมอบอํานาจตนฉบับพรอมติดอากรแสตมย 
         ของผูใชหรือผูใหบริการหรือเทียบเทา   ผลวิเคราะหองคประกอบ/คุณสมบัติของเสีย 
 หนังสือยินยอม / สัญญาระหวางผูใชและผูใหบริการ** Material safety Data Sheet  (กรณีเปนสารเคมี) 
 รายละเอียดวิธีกําจัด/บําบัด   สําเนาหนังสือรับรองการจดทะเบียนนิติบุคคล 
 รายงานผลวิเคราะหการทดสอบดวยวิธีสกัดสาร  พรอมสําเนาบัตรประชาชนของผูมีอํานาจลงนาม 
 ผังแสดงกระบวนการผลิตและจุดที่เกิดของเสีย  ของผูใหและผูใชบริการ  
 สําเนาโฉนดที่ดินพรอมหนังสือยินยอมใหถมที่ลุม  หนังสือการประกันการรับผิด (สท ภ1 และ สท ภ2) 
 อื่น ๆ  (ระบุ).................................................    
**  หนังสือสัญญาหรือหนังสือประกันการรับผิด  ตองมีระยะเวลานับจากวันที่ยื่นขออนุญาตจนถึงวันที่สิ้นสุดสัญญา มากกวา 
1 เดือน 
        ลงช่ือ.......................................................... 
             (                                                        ) 
         ผูประกอบกิจการโรงงาน 
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วิธีการกําจัด 
011 คัดแยกประเภทเพื่อจําหนายตอ     065 บําบัดน้ําเสียดวยวิธีทางเคมีกายภาพ 
021 กักเก็บในภาชนะบรรจุ ระบุลักษณะการกักเก็บและภาชนะบรรจุ…  066 เขาระบบบําบัดน้ําเสียรวม 
031 เปนวัตถุดิบทดแทน ระบุกระบวนการหรือผลิตภัณฑ………………  067 ปรับเสถียรดวยวิธีทางเคมี 
032 สงกลับผูขายเพื่อกําจัด ระบุช่ือผูขายที่รับคืน……………………     068 ปรับเสถียร/ตรึงทางเคมีโดยใชซีเมนต      
                       หรือวัสดุ pozzolanic 
033 สงกลับผูขายเพื่อนํากลับไปบรรจุใหมหรือใชซํ้า    069 วิธีบําบัดอื่นๆ เพื่อลดคาความเปน 

       อันตราย ระบุ………………… 
039 นํากลับมาใชซํ้าดวยวิธีอื่นๆ ระบุ ………………………………… 071 ฝงกลบตามหลักสุขาภิบาล เฉพาะของ 

       เสียไมอันตรายเทานั้น 
041 เปนเช้ือเพลิงทดแทน      072 ฝงกลบอยางปลอดภัย 
042 ทําเช้ือเพลิงผสม       073 ฝงกลบอยางปลอดภัย เมื่อทําการปรับ 

       เสถียรหรือทําใหเปนกอนแข็งแลว 
043 เผาเพื่อเอาพลังงาน ระบุลักษณะการเผา……….    074 เผาทําลายในเตาเผาขยะทั่วไป 
044 เปนวัตถุดิบทดแทนในเตาเผาปูนซีเมนต ระบุผลิตภัณฑ………………  075 เผาทําลายในเตาเผาเฉพาะสําหรับของ 

       เสียอันตราย 
049 นํากลับมาใชประโยชนอีกดวยวิธีอื่นๆ ระบุ……………………….  076 เผาทําลายรวมในเตาเผาปูนซีเมนต 
051 เขากระบวนการนําตัวทําละลายกลับมาใหม    077 อัดฉีดลงบอ ใตดิน หรือช้ันดินใตทะเล  

                       แนบเอกสารอนุญาตจากหนวยงานอื่น 
052 เขากระบวนการนําโลหะกลับมาใหม     079 กําจัดดวยวิธีอื่นๆ ระบุ……………… 
053 เขากระบวนการคืนสภาพกรด/ดาง …………………… 
054 เขากระบวนการคืนสภาพตัวเรงปฏิกิริยา 
059 นําสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลวอื่นๆกลับคืนมาใหม ระบุ ………… 
061 บําบัดดวยวิธีชีวภาพ      081 รวบรวมและสงออกนอกประเทศ 
062 บําบัดดวยวิธีทางเคมี      082 ถมทะเลหรือที่ลุม เฉพาะของเสียไม 

       อันตรายเทานั้น 
063 บําบัดดวยวิธีทางกายภาพ      083 หมักทําปุยหรือเปนสารปรับปรุงคุณภาพ 

       ดิน เฉพาะของเสียไมอันตรายเทานั้น 
064 บําบัดดวยวิธีทางเคมีกายภาพ     084 ทําอาหารสัตว เฉพาะของเสียไม 

       อันตรายเทานั้น 
คําเตือน  1. กรณีหลักฐานไมครบถวน เจาหนาที่จะไมรับเร่ืองไวพิจารณา 

2. กรณีไมอนุญาต หากทานไมเห็นดวย สามารถแจงเปนหนังสือพรอมเหตุผลไปยังอธิบดีกรมโรงงานอุตสาหกรรม 
ภายใน 15 วัน นับต้ังแตวันที่ไดรับแจงคําสั่งทางการปกครองนี้ 

3. หากทานจงใจฝาฝนนําสิ่งปฏิกูลหรืu3629 .วัสดุที่ไมใชแลวออกนอกบริเวณโรงงานโดยไมไดรับอนุญาต ถือเปน 
   ความผิดตามมาตรา 45 แหงพระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ.2535 ตองระวางโทษปรับไมเกิน 2 แสนบาท 
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ประวัติผูเขยีนวิทยานิพนธ 
 

  นางสาวกนัยารัตน  โกศิริ   เกิดเมื่อวนัที ่22  เมษายน  พ.ศ. 2521   ที่จังหวัด
สิงหบุรี   สําเรจ็การศึกษาปริญญาวิทยาศาสตรบัณฑิต   สาขาเคมเีทคนิค  คณะวทิยาศาสตร   
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย    เมื่อปการศกึษา  2543   หลังจากนั้นไดเขาทํางานในตําแหนง  
หัวหนาหองปฏิบัติการ  บริษัท  ไทยฮามนิตัน  จาํกัด  เขาศึกษาตอระดับปริญญาโท  สาขา
วิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร   จุฬาลงกรณมหาวทิยาลัย  ในภาคการศึกษาที ่
1 ปการศึกษา  2547   และในระหวางการศึกษาไดทํางานเปน นักเคมี  ฝายเทคนิค        
บริษัท   ไทยโพลีเซ็ท  จํากัด    
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