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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 

ปจจุบันสภาวะการแขงขันในอุตสาหกรรมนับทวีความรุนแรงมากขึน้  ผลักดันให
ประเทศไทยเปนแหลงลงทนุทางดานอุตสาหกรรม   สงผลใหอุตสาหกรรมมีการขยายตัวอยาง
รวดเร็ว  ซึ่งผลลัพธที่ตามมาคือ  การเกิดปญหาดานสิ่งแวดลอม  เนื่องจากมีปริมาณวัสดุไมใช
แลวเปนจาํนวนมาก และ  มีการจัดการวัสดุไมใชแลวที่เกิดจากโรงงานอุตสาหกรรมที่ไม
ถูกตอง   โดยเฉพาะในโรงงานอุตสาหกรรมเคมตีาง ๆ   มีวัสดุไมใชแลวที่เกิดจากกระบวนการ
ผลิต   เชน    สารทําละลาย   น้าํเสียที่มีสารพิษปนเปอน    วัตถุดิบที่หมดอายุ   สนิคา
สําเร็จรูปที่ไมไดคุณภาพ   ถังบรรจุที่มีสารเคมีปนเปอน   เปนตน   วัสดุที่ไมใชแลวตาง ๆ  
เหลานี้เมื่อเกบ็ไวในโรงงานจะทําใหเกิดปญหาดานสิ่งแวดลอม  อาจทาํใหเกิดอันตรายและ
อุบัติเหตุจากการจัดเก็บที่ไมถูกตอง    และ   เกิดการรองเรียนดานสิ่งแวดลอมจากชุมชน        

จากขอมูลปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทอันตรายที่เกิดขึ้นตั้งแตป  พ.ศ. 2535-2544   
แยกเปนวัสดุไมใชแลวประเภทอันตรายจากอุตสาหกรรม เชน  สารเคมีตาง ๆ  ชิน้สวน
อิเล็กทรอนกิส   บรรจุภัณฑของสารปราบศัตรูพืช เปนตน   และ  วัสดุไมใชแลวประเภท
อันตรายจากชมุชน   เชน  วสัดุไมใชแลวจากโรงพยาบาล  เปนตน  แสดงดัง  รูปที ่1.1 
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รูปที่ 1.1  แผนภูมิปริมาณวสัดุไมใชแลวประเภทอันตรายที่เกิดขึน้ตั้งแต 

     ป  พ.ศ.  2535-2544   (www.diw.go.th) 
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จากรายงานสถานการณคณุภาพสิ่งแวดลอม  พ.ศ. 2548    พบวัสดุไมใชแลวที่มี
คุณสมบัติเปนของเสียอันตรายประเภทของแข็งที่เกิดขึ้นจากอุตสาหกรรม   แบงตามพืน้ที่   
แสดงดังรูปที่ 1.2  

 

กทม.และปริมลฑล
67%

ภาคกลาง
7%

ภาคตะวันออก
8%

ภาค
ตะวันออกเฉียงเหนือ

3%

ภาคใต
7%

ภาคเหนือ
8%

 
รูปที่ 1.2      แผนภูมิปริมาณวัสดุไมใชแลวที่มีคุณสมบัติเปนของเสยีอันตรายประเภท  

      ของแข็งแบงตามพื้นที่   พ.ศ.  2548    (www.environnet.in.tn) 
  
 จากรูปที ่ 1.2  ปริมาณวัสดุไมใชแลวที่มีคุณสมบัติเปนของเสยีอันตรายประเภท
ของแข็ง    พ.ศ. 2548  พบมากที่สุดในเขตกรุงเทพฯและปริมณฑล   67  เปอรเซ็นต   
รองลงมาคือ  ภาคเหนือ และ ภาคตะวนัออก  พื้นที่ละ   8 เปอรเซ็นต    ภาคกลางและภาคใต   
พื้นที่ละ  7  เปอรเซ็นต   และ  ภาคตะวนัออกเฉียงเหนือ   3  เปอรเซ็นต         

จากขอมูลปริมาณวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึน้จากอุตสาหกรรม  กอใหเกิดผลกระทบตอ
ประเทศ คือ  เกิดมลพิษเปนอันตรายตอส่ิงแวดลอม  เกิดคาใชจายในการกาํจดั   ดังนัน้   
รัฐบาลและหนวยงานราชการจึงดําเนนิการเพื่อลดปริมาณและ จัดการวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้น 
ซึ่งสงผลกระทบโดยตรงกับโรงงานอุตสาหกรรม  ซึง่เปนผูกอกําเนิดวัสดุไมใชแลว  โดยไดออก
กฎหมายเพื่อควบคุมการจดัการวัสดุที่ไมใชแลว  เพือ่ใหโรงงานอุตสาหกรรมตองปฏิบัติตาม 
และเพื่อเพิม่ความใสใจดานสิ่งแวดลอมของโรงงาน อาทิ  เชน  พระราชบัญญัติโรงงาน  พ.ศ. 
2535     และ   ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เร่ือง  การกําจัดสิง่ปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลว  
พ.ศ. 2548  เปนตน  ซึ่งครอบคลุมโรงงานอุตสาหกรรมทุกประเภทรวมทัง้โรงงานผลิตเรซิน
สังเคราะหดวย   นอกจากนั้น หลายๆ  โรงงาน หรือ  บริษัท  ยังนาํเรื่องการจัดการวัสดุไมใช

http://www.environnet.in.tn/
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แลวมาเปน     กลยุทธในการแขงขันอีกดวย   และในหลาย ๆ  อุตสาหกรรม การจัดการวัสดุไม
ใชแลวยังเปนขอกําหนดที่ลูกคาตองการ   
 
1.1 ที่มาของปญหา 
 
 บริษัทตัวอยาง  เปนบริษัทผลิตเรซินสังเคราะห กอต้ังเมื่อ  พ.ศ. 2537  มีกําลงัการ
ผลิต  1,000 ตัน/เดือน   มถีังทาํปฏิกิริยา  (Reactor)  จํานวน 4 ถัง  ผลิตเรซิน  2  ประเภท คือ  
อัลคิดเรซิน  (Alkyd resin)  ซึ่งใชเปนสารยึดเกาะ  (binder)  ในอุตสาหกรรมส ี    และ          
โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว             ( Unsaturated   polyester   resin )    ใชในงาน  
หลอตุกตา  เคลือบรูป  อุตสาหกรรมไฟเบอรกลาส  และ  สีโปวรถยนต   

ข้ันตอนกระบวนการผลิตอัลคิดเรซิน  และ  โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  มีข้ันตอน
การผลิตที่คลายคลึงกัน   แสดงดังรูปที่ 1.3  โดยกระบวนการผลิตเริ่มต้ังแต  กระบวนการรับ
วัตถุดิบ  ตรวจสอบวัตถุดิบ  และจัดเก็บวัตถุดิบ  โดยสวนคลังสนิคา   เมื่อมกีารผลิตตาม
แผนการผลิต    สวนผลิตจะเบิกวัตถุดิบตามปริมาณที่กาํหนดในแตละสูตรการผลิต  จัดเตรียม
ไวเพื่อรอการผลิต   กอนเริ่มการผลิต พนังงานจะตรวจสอบความพรอมของเครื่องจกัรอุปกรณ
ตาง  ๆ   เร่ิมการผลิตโดย  เทวัตถุดิบที่เตรียมไวลงในถงัทาํปฏิกิริยา   เร่ิมใหความรอนกับถัง
ทําปฏิกิริยา  ในระหวางการผลิตพนงังานจะเก็บตัวอยางเรซินมาตรวจสอบคุณภาพเปนชวง  ๆ  
จนไดคุณสมบัติของเรซินตามที่ตองการจึงลดอุณหภูมิของถังทําปฏิกิริยาลง    และถาย        
เรซินที่ไดลงไปผสมกับสารทําละลายในถงัผสม    เกบ็ตัวอยางเรซนิมาตรวจสอบคุณภาพอีก
คร้ัง   จนไดเรซินตามคุณสมบัติที่ตองการ จึงเขาสูกระบวนการกรองและบรรจุเรซินลงถงัเหล็ก
ขนาด  200  ลิตร   จัดเก็บเขาคลังสินคาเพื่อรอจัดสงใหลูกคาตอไป  ในแตละขั้นตอนการผลิต
กอใหเกิดวัสดุไมใชแลวจากกระบวนการผลิต  ประกอบดวย  น้าํเสีย  อากาศเสยี  และ  วัสดุ
ไมใชแลวประเภทของแข็ง  ซึง่ในปจจุบนั   น้ําเสยีที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตไดมกีารติดตั้ง
ระบบบําบัดน้าํเสียที่มีประสิทธิภาพ   และ  อากาศเสียทีเ่กิดจากกระบวนการผลิตคือ  ไอเสียที่
เกิดขึ้นจากการเผาไหมของเตาเผาน้ํามนัรอนซึ่งมีปริมาณนอยและ ไมกอใหเกิดปญหามลพิษ
ภายในโรงงาน   แตวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็ง    ประกอบดวย  เรซินที่ไมไดคุณภาพใน
กระบวนการผลิต   เศษเรซนิที่เหลือจากกระบวนการผลติ       ถงับรรจปุนเปอนสนิคาสําเร็จรูป    
ถังและถงุบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ เปนตน ซึง่เปนวัสดุไมใชแลวที่มีคณุสมบัติเปนวสัดุไมใชแลว
ประเภทอันตราย    (Hazardous waste)   ตามภาคผนวกที ่ 1  ใน  ประกาศกระทรวง
อุตสาหกรรม เร่ือง  การกําจัดสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุไมใชแลว  พ.ศ. 2548  คือ  มีคณุสมบัติเปน
สารไวไฟ   เปนสารกัดกรอน   ซึ่งในปจจุบนัยังไมมีการคัดแยกตามแหลงกําเนิด และ ประเภท
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ในการกาํจัดทิง้  โดยพนักงานจะจัดเกบ็รวมกันกับขยะทั่วไป  เปนวัสดุไมใชแลวประเภทไม
อันตราย  (Non-Hazardous  waste)  ในการกําจัดวัสดุไมใชแลวจึงตองสงกาํจัดเปนวัสดุไมใช
แลวประเภทอนัตรายทั้งหมด    ซึง่กอใหเกิดคาใชจายในการกาํจัดทีสู่งมาก     นอกจากนัน้ยัง
กอใหเกิดปญหามลพิษภายในโรงงาน  เกดิการหกรัว่ไหลของวัสดุไมใชแลว   และสูญเสียพืน้ที่
ในการจัดเกบ็วัสดุไมใชแลวดังกลาว 
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รูปที่ 1.3  แผนผังกระบวนการผลิตเรซิน 

รับวัตถุดิบ 

ตรวจสอบ
วัตถุดิบ 

เตรียมวัตถุดิบ 

เทวัตถุดิบลงถังปฏิกิริยา 

ควบคุมปฏิกิริยา 

ตรวจสอบ
ผลิตภัณฑ 

กระบวนการผสม 

จัดเก็บวัตถุดิบ 

ตรวจสอบ
ปฏิกิริยา 

กรองและบรรจุลงถัง 

จัดเก็บเขาคลัง 

จัดสงสินคา 

สงคืนผูขาย 
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จากรูปที ่ 1.3 แผนผังแสดงกระบวนการผลิตเรซิน   มีวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็ง
เกิดขึ้น     ดังนี ้

1. วัตถุดิบที่เสื่อมคุณภาพจากการเก็บไวนาน  และเสียหายจากการเคลื่อนยาย 
จัดเก็บ  ไมมกีารแยกประเภทของวัตถุดบิ     ประมาณ 100 กิโลกรัม/ปในการ
กําจัดตองสงใหผูรับกําจัดสารเคมีจากภายนอกดาํเนนิการให  สารเคมีเหลานี้
กําจัดไดยาก และเปนสารเคมีที่มีคุณสมบัติเฉพาะไมสามารถนํากลบัมาใชในการ
ผลิตได    

2. ถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ  ประมาณ 800  ใบ/ป  และถงุปนเปอนวัตถุดบิ  
ประมาณ 30.000  ใบ/ป   ตองแยกประเภทและสงใหผูรับกําจัดจากภายนอก
ดําเนนิการกําจัดให  เสยีคาใชจายในการกําจัดสูง  และในขณะที่รอนําไปกาํจัดจะ
เกิดการฟุงกระจายของวัตถดุิบประเภทที่เปนผงเชน  ถุงบรรจุกรด  กอใหเกิด
อันตรายกับพนักงาน    

3. ผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพจากกระบวนการผลิต ประมาณ 16,000  กิโลกรัม/ป   
ซึ่งบางสวนสามารถนาํกลับไปใชในกระบวนการผลิตไดอีก  บางสวนขายลดราคา
ใหกับลูกคาทีส่ามารถใชงานได  และมีบางสวนไมสามารถนาํมาใชได  ตองสงให
บริษัทภายนอกดําเนนิการกาํจัด  เสียคาใขจายในการกาํจัด 

4. เศษเรซินที่เหลือจากการกระบวนการผลติ ซึ่งมีประมาณ 14,000  กิโลกรัม/ป   
เมื่อเปลี่ยนชนดิของผลิตภัณฑจะตองมีการถายเรซนิออกจากทอการบรรจุ ซึ่งจะมี
การรวบรวมเรซินและสงใหผูรับกําจัดจากภายนอกดาํเนนิการให   เสียคาใชจาย
ในการกาํจัด 

5. เศษเรซินที่เหลือจากกระบวนการตรวจสอบของฝายผลติและ ฝายเทคนิค ซึ่งมี
ประมาณ 900  กิโลกรัม/ป   รวบรวมและสงใหบริษทัภายนอกดําเนินการกาํจัด    
เสียคาใชจายในการกาํจัด 

6. ถังบรรจุที่มกีารปนเปอนเรซนิ   มีประมาณ 160 ถัง/ป  ซึ่งเสยีหายจากการจัดเก็บ
และเคลื่อนยาย  กอใหเกิดความสูญเสียในการผลิต  ดําเนนิการกําจัดโดยสงขาย
เปนถงับรรจุสารเคมีปนเปอนใหกับบริษัทลางทําความสะอาดถังมือสอง    
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วัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึน้นีท้าํใหเกิดปญหาตามมาคือ   
1. ทําใหเสียพื้นทีใ่นการจัดเกบ็เปนจํานวนมาก ประมาณ 1 สวนใน 15 สวนของพื้นที่   

โรงงาน และทําใหเกิดสภาพแวดลอมเปนพิษภายในโรงงาน  ซึ่งไดแก   ถงุ/ถัง
บรรจุปนเปอนวัตถุดิบและ เรซิน   เศษเรซินที่ไมไดคุณภาพและเศษเรซินที่เหลือ
จากกระบวนการผลิต 

2. วัสดุที่ไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึ้นนี ้ มีบางสวนที่เปนวัสดุไมใชแลวอันตราย
คือ มีสภาพไวไฟ    เปนสารมีพิษ   ซึ่งไดแก  เศษเรซนิที่ไมไดคุณภาพและเศษ     
เรซินที่เหลือจากกระบวนการผลิต    ทาํใหอาจเกิดอันตรายและอุบัติเหตุทําความ
เสียหายกับโรงงานได 

3. วัสดุที่ไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึ้นนีไ้มสามารถกําจัด และบาํบัดภายใน
โรงงานไดทัง้หมด  มีบางสวนตองจางผูรับกําจัดและบําบัดจากภายนอกซึง่ตอง
เสียคาใชจายสูง  ประมาณ  200,000  บาท/ป 

 
จะเหน็ไดวาจากปญหาดังกลาวขางตน   ยังตองมกีารศึกษาเพิ่มเติมในรายละเอียด

เกี่ยวกับ  แหลงกําเนิด  ประเภท  ปริมาณวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้น   และการดําเนนิการเพื่อลด
ปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็ง    ดังนั้นในการศึกษานี้จงึสนใจที่จะศึกษาการจัดการ
วัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึน้ภายในโรงงาน 
 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

1. เพื่อศึกษาแหลงกําเนิดและปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต 

2. เพื่อลดปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
 
1.3 ขอบเขตการศึกษาวิจยั 
 การศึกษาวิจัยนี้มุงเนนการศึกษาแหลงกาํเนิดและปริมาณของวัสดุไมใชแลวและเพื่อ
ลดปริมาณวัสดุไมใชแลว   โดยเนนเฉพาะวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็ง   ไดแก   วัตถุดิบ
หมดอาย/ุเสื่อมคุณภาพ  ถุงและถังบรรจุปนเปอนวตัถุดิบ    ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ   
ผลิตภัณฑที่เหลือจากกระบวนการผลิต   และ  ถังบรรจุปนเปอนผลิตภัณฑ    ภายในบริษทั
ตัวอยาง   ทั้งนี้ไมครอบคลุมถึง  น้ําเสยี  และ  อากาศเสีย 
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1.4 ขั้นตอนการดําเนินการศกึษาวิจัย 
1. ศึกษาทฤษฎีและสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของ และแหลงขอมูลอ่ืน ๆ 
2. สํารวจแหลงทีม่าของวัสดุไมใชแลว  รวบรวมขอมูลปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภท

ของแข็งภายในบริษัทที่เกิดจากแตละกระบวนการ      
3. ศึกษาแนวทางในการจัดการวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งจากทฤษฎี และ

งานวิจยัที่เกี่ยวของ เชน  การใชเทคโนโลยสีะอาดในการผลิต  การคัดแยกวัสดุไม
ใชแลว  การศกึษาเพื่อนาํวัสดุไมใชแลวกลับมาใชใหม  การแลกเปลี่ยนวัสดุไมใช
แลวระหวางโรงงานอุตสาหกรรม  เปนตน 

4. นําวิธีการที่ศึกษาไปประยุกตใชในบริษัท เพื่อจัดการวัสดุที่ไมใชแลวประเภท
ของแข็ง  และศึกษาผลลพัธที่ได   

5. ประเมินผลการดําเนินการ กอนและหลังการประยุกตใชการจัดการวสัดุไมใชแลว
ประเภทของแข็ง 

6. ทําการสรุปผลและเสนอแนะเพิ่มเตมิ 
7. จัดทํารูปเลมวทิยานพินธ 

 
1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1. ลดปริมาณวัสดุที่ไมใชแลวในโรงงาน 
2. ลดอันตรายและอุบัติเหตุทีอ่าจจะเกิดจากการจัดเก็บวสัดุอันตรายที่ไมใชแลว 
3. ลดคาใชจายในการบาํบัดและกําจัดวัสดุที่ไมใชแลว 
4. เพิ่มประสทิธิภาพและลดตนทุนในกระบวนการผลิต 
5. เปนแนวทางการจัดการวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งเพือ่ใหเปนไปตามที่

กฎหมายกาํหนด 
6. สรางภาพลกัษณที่ดีใหกบัโรงงานดานสิ่งแวดลอม 
7. เปนแนวทางในการจัดการวสัดุที่ไมใชแลวในอุตสาหกรรมเรซิน 
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บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

 ไดทําการสาํรวจทฤษฎีที่เกีย่วของ  ซึง่ประกอบไปดวย 
1) เทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด 
2) การจัดการระบบการจัดการสิ่งแวดลอม 
3) หลักการของการใชประโยชนวัสดุไมใชแลวและลดวัสดุไมใชแลว 
4) กิจกรรม 5ส. 
5) แผนภาพสาเหตุและผล 
6) การวิเคราะหแขนงความบกพรอง 
7) กฎหมายที่เกีย่วของกับการจัดการวัสดุไมใชแลว 
8) คําอธิบายเกี่ยวกับเรซนิ 

 
2.1 เทคโนโลยีการผลิตทีส่ะอาด (Clean Technology) 
 (ตําราระบบบาํบัดมลพษิน้าํ,กรมโรงงานอตุสาหกรรม  กระทรวงอุตสาหกรรม, 2548 ) 
 เทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด  หมายถงึ  การปรับปรุงหรือเปลี่ยนแปลงกระบวนการ
ผลิต  หรือผลิตภัณฑ  เพื่อใหการใชวัตถุดบิ พลังงาน  และทรัพยากรธรรมชาติ  เปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพ  โดยใหเปลีย่นเปนวัสดุไมใชแลวนอยที่สดุ  หรือไมมีเลย  จึงเปนการลดมลพิษที่
แหลงกาํเนิด  ทัง้นี้รวมถงึการเปลี่ยนวัตถดุิบ  การใชซ้ํา  และการนาํกลับมาใชใหม  จงึชวย
อนุรักษสิง่แวดลอมและลดตนทนุในการผลิตไปพรอมกัน 
 

2.1.1 หลักการของเทคโนโลยีสะอาด 
 หลักการของเทคโนโลยีสะอาด  สรุปไดดังนี ้

1. การลดมลพษิที่แหลงกําเนิด แบงไดเปน 2 แนวทางใหญ คือ  การเปลี่ยนแปลง
ผลิตภัณฑ  และการเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิต 

1.1. การเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑ  อาจทําไดโดยการออกแบบใหมีผลกระทบตอสภาวะ
แวดลอมนอยที่สุด  หรือใหมีอายุการใชงานยาวนานขึน้  เชน  ปรับเปลี่ยนสูตรของ
ผลิตภัณฑ  เพื่อลดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมเมื่อผูบริโภคนําไปใช  ยกเลิกการใช
ชิ้นสวนหรือองคประกอบในผลิตภัณฑที่ไมสามารถนาํกลับมาใชใหมได  และยกเลิก
หีบหอบรรจทุี่ไมจําเปน  เปนตน 
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1.2. การเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิตแบงไดเปน 3 กลุม คอื  การเปลีย่นแปลงวัตถุดิบ      
การเปลี่ยนแปลงเทคโนโลย ี และการปรับปรุงกระบวนการดําเนนิงาน 

1.2.1. การเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบ  โดยการเลือกใชวัตถุดิบทีม่ีคุณภาพหรือมีความ
บริสุทธิ์สูง  รวมทัง้ลดหรือยกเลิกการใชวัตถุดิบที่เปนอันตราย  เพือ่หลีกเลี่ยง
การเติมส่ิงปนเปอนเขาไปในกระบวนการผลิต  และพยายามใชวัตถทุีส่ามารถ
นํากลับมาใชใหมได   

1.2.2. การเปลี่ยนแปลงเทคโนโลย ี  ทาํไดโดยการออกแบบใหม เพิ่มระบบอตัโนมัติ
เขาชวยปรับปรุงคุณภาพของอุปกรณ  และแสวงหา           เทคโนโลยใีหมมาใช  
เชน  เปลี่ยนตาํแหนงการวางอุปกรณ หรือ   ระบบทอ    

1.2.3. การปรับปรุงกระบวนการดําเนินงาน เปนขั้นตอนทีท่ําใหไดผลิตภัณฑมากขึ้น  
เพราะผลิตภณัฑที่เสยีลดลง  และยังทําใหเกิดวัสดุไมใชแลวที่จะตองจัดการ
กําจัดนอยลง  โดยกําหนดใหมีขั้นตอนการผลิต  กระบวนการงานและขั้นตอน
การบํารุงรักษาที่ชัดเจน  รวมถึงการจัดระบบการบริหารจัดการภายในโรงงาน   

2. การนาํกลับมาใชใหม  แบงออกไดเปน 2 แนวทางคือ  การนําผลิตภัณฑมาใชใหม  
หรือการใชผลิตภัณฑหมุนเวยีน  และการใชเทคโนโลยหีมุนเวยีน   

2.1. การใชผลิตภัณฑหมนุเวียน  โดยหาทางนําวัตถุดิบที่ไมไดคุณภาพมาใชประโยชน  
หรือหาทางใชประโยชน  จากสารหรือวัสดุที่ปนอยูในวสัดุไมใชแลว  โดยนาํมาใชใน
กระบวนการผลิตเดิมหรือกระบวนการผลติอื่น ๆ   

2.2. การใชเทคโนโลยีหมนุเวยีน  เปนการนาํเอาวสัดุไมใชแลวผานกระบวนการตาง ๆ  
เพื่อนาํเอาทรพัยากรกลับมาใชอีก  หรือเพื่อทาํใหเปนผลิพลอยได  เชน  การนาํน้าํ
หลอล่ืนมาใชในกระบวนการผลิต  และตัวทําละลาย  ตลอดจนวัสดุอ่ืน ๆ  กลับมาใช
ใหมในโรงงาน  การนําพลังงานความรอนสวนเกินหรือเหลือใชกลับมาใชใหม   การ
นําวัสดุไมใชแลวกลับมาใชใหมควรทําที่จดุกําเนิด  มากกวาการขนยายไปจัดการที่
อ่ืน   โดยเฉพาะวัสดุไมใชแลวที่เกิดการปนเปอนของวัตถุดิบ  ซึ่งจะทาํไดงาย  และมี
ประสิทธิภาพสูง  รวมทั้งลดอัตราเสีย่งจากการปนเปอนในระหวางรวบรวมหรอื     
ขนถาย 
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2.1.2  ประโยชนจากการนําเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาดมาใช    
 เทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด  เปนเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพในการพัฒนาที่ยัง่ยนื  ทาํ
ใหสามารถรักษาคุณภาพสิง่แวดลอม  ควบคูไปกับการพัฒนาอุตสาหกรรม  ผลของการใช
เทคโนโลยีสะอาด  สามารถชวยให 

1. ลดวัสดุไมใชแลวจากการผลติ  และประหยัดคาใชจายในการบาํบัดวสัดุไมใชแลว 
2. ลดคาใชจายในการผลิต  เพราะใชวัตถุดิบนอยลงแตประสิทธภิาพการผลิตสูงขึ้น 
3. เพิ่มผลการผลติ  และเพิม่คุณภาพของผลติภัณฑ 
4. ประหยัดพลงังาน 
5. ลดความเสี่ยงและอุบัติเหตุ 
6. เพื่อความสามารถในการแขงขัน  และทาํใหภาพพจนขององคกรดีขึ้น 
7. เปนไปตามกฎหมายดานสิ่งแวดลอม 
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หลักการของเทคโนโลยีสะอาด 

การลดมลพิษที่แหลงกําเนิด การนํากลับมาใชใหม 

การปรับเปลีย่นผลิตภัณฑ การปรับปรุงกระบวนการผลิต 

การเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบ การปรับปรุงเทคโนโลย ี การปรับปรุงการดําเนินการ 

การใชซ้ํา การใชเทคโนโลยีหมุนเวยีน 

รูปที่ 2.1 แผนผังหลักการเทคโนโลยสีะอาด 
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2.1.3  ขั้นตอนการทําเทคโนโลยีสะอาด 
 การดําเนินการทําเทคโนโลยีสะอาดภายในโรงงาน  มีขัน้ตอนดังตอไปนี ้

1. การวางแผนและจัดตั้งองคกร  มีรายละเอยีดดังนี้คือ 
a) ผูบริหารเปนหวัใจหลักของการดําเนนิการ  เพราะตองอาศัยการทําดลุยภาพ

ระหวางผลประโยชนทางธุรกิจและสิ่งแวดลอม 
b) จัดตั้งคณะทํางานจากหนวยงานที่เกี่ยวของ 
c) กําหนดเปาหมายและขอบเขตของการดําเนินการ 
d) จัดทําตารางกาํหนดการทํางาน 
e) ติดตามการทาํงานอยางตอเนื่อง 

2. การประเมนิเบื้องตน 
a) เตรียมการประเมิน 
b) วางแผนและแบงหนาที่ในการรวบรวมขอมูล 
c) บันทกึรายการของหนวยปฏบิัติการทัง้หมดที่เกี่ยวของ 
d) จัดทําแผนผงักระบวนการผลิต 
e) ประเมินการใชทรัพยากร 
f) หาประเดน็ในการทาํเทคโนโลยีสะอาด  โดยพิจารณาโอกาสในการปรับปรุง  

การลดคาใชจาย  และการปรับปรุงดานสิง่แวดลอม 
3. การประเมนิโดยละเอียด 

a) วิเคราะหแหลงกําเนิดวัสดุไมใชแลว 
b) วิเคราะหสาเหตุของการสูญเสีย 
c) นําเสนอทางเลือกเทคโนโลยีสะอาดเพื่อลดการสูญเสีย 

4. การประเมนิความเปนไปได    
a) ประเมินทางดานเทคนิค 
b) ประเมินทางดานเศรษฐศาสตร 
c) ประเมินทางดานสิง่แวดลอม 

5. การลงมือปฏิบัติ 
a) จัดเตรียมแผนการปฏิบัติงาน  และดําเนินการตามแผน 

6. การตรวจติดตามอยางตอเนือ่ง 
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2.2    การจดัการระบบการจัดการสิง่แวดลอม 
 (ตําราระบบบาํบัดมลพษิน้าํ,กรมโรงงานอตุสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม , 2548 ) 

ระบบการจัดการสิ่งแวดลอม  เปนการนําหลกัการในภาคธรุกิจมาใชจัดการ
ส่ิงแวดลอม  (Environmental Management System, EMS)  ซึ่งเปนระบบปรับปรุง
ส่ิงแวดลอมอยางตอเนื่องในการประกอบกิจการของโรงงานอุตสาหกรรมแทนการควบคุมหรือ
กําจัดมลพิษทีป่ลายทอ 
 

2.2.1  ผลดีของการจัดการระบบการจัดการสิ่งแวดลอม 
 ผลดีดานสิง่แวดลอม 

1. ลดผลกระทบตอส่ิงแวดลอม   ลดวัสดุไมใชแลว  ลดการสูญเสีย 
2. ลดการใชทรัพยากร เนื่องจากมีการนําวัตถุดิบไปใชอยางประหยัดมี

ประสิทธิภาพมากขึ้น 
3. นําไปสูการพฒันาอยางยัง่ยืน  และอนุรักษสิ่งแวดลอม 

ผลดีดานธุรกจิ 
1. เพิ่มประสทิธิภาพของการผลติ 
2. เพิ่มคุณภาพของผลิตภัณฑ 
3. เพิ่มผลผลิต เนื่องจากการสญูเสียนอยลง 
4. ลดคาใชจายในการบาํบัดวสัดุไมใชแลว 
5. ลดตนทุน  เพราะมีการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ 
6. มีการออกแบบผลิตภัณฑใหมที่คาํนงึถงึสิ่งแวดลอม 
7. สรางภาพพจนที่ดีตอองคกรและตราผลิตภัณฑ 

ผลดีดานสังคม 
1. โรงงานอยูรวมกับชุมชนไดอยางสงบ ลดเหตุเดือดรอนรําคาญ  ลดเหตุ

รองเรียน 
2. เพิ่มความปลอดภัยตอชีวิตและสุขภาพอนามยัของคนงานและชุมชนรอบขาง  

รวมทัง้ทรพัยสินตาง  ๆ เพราะมีการจัดการที่ดี 
3. เปนแบบอยางที่ดีใหกับโรงงานอืน่ ๆ    
4. นําไปสูการบริโภคที่ยั่งยืน ที่เปนการบริโภคอยางฉลาดไมฟุมเฟอย  ไมมี

ผลกระทบตอส่ิงแวดลอมมากเกนิความจาํเปน 
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ผลดีดานเศรษฐกิจของประเทศ 
1. สรางภาพพจนที่ดีใหประเทศ   
2. เพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันทางการคา 
3. ลดเงื่อนไขทางการคาจากปญหาสิง่แวดลอม 
4. สรางรายไดจากการสงออกมากขึ้น  จากการมีระบบการจัดการสิ่งแวดลอมที่

ไดเปนที่ยอมรับของลูกคา  และไดเปรียบคูแขง 
 

2.2.2 เทคนิคของการจัดการระบบการจัดการสิง่แวดลอม 
เนื่องจากการจัดระบบการจดัการสิ่งแวดลอม  เปนการปรับปรุงสิ่งแวดลอม

ในการประกอบกิจการโรงงานอุตสาหกรรมอยางตอเนื่อง   จงึสามารถนําหลักเทคนิคตาง ๆ  
เขามาชวย  ดงัแสดงในรูปที ่2.2 

 

 
2.2.2.1 กิจกรรม 5ส  คือ กิจกรรมเพื่อความเปนระเบียบเรียบรอย  ในสถานที่

ทํางานซึ่งเปนปจจัยพืน้ฐานของการปรับปรุงเบื้องตน  ประกอบดวย      1) สะสาง    
2) สะดวก  3) สะอาด       4) สุขลักษณะ  5) สรางนิสยั   ซึ่งจะกลาวโดยละเอียดใน
หัวขอตอไป 

2.2.2.2 การจัดการที่ดี  หมายถึง  การดูแลเอาใจใสตรวจตรารักษาความเปน
ระเบียบเรียบรอยภายในโรงงาน  รวมถงึการซอมบํารุงและรักษาสุขภาพอนามัยของ
พนักงาน   คลายกับหลักการ  5ส.   แตมุงเนนกิจกรรมโดยเฉพาะเรื่องการปองกนัและ

5 ส. 
การจัดการที่ดีในโรงงาน 

การปองกันมลพิษ 
เครื่องมือทางเศรษฐศาสตร 

ระบบการจัดการสิ่งแวดลอม 
ISO  14001: 2004 

รูปที่ 2.2  เทคนิคการจัดการระบบการจัดการสิ่งแวดลอม 
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บํารุงรักษามากขึ้น   เชน     การดูแลรักษา ตรวจสอบ  และซอมบํารุงเครื่องจักร  
อุปกรณ  อยางสม่าํเสมอ    การจัดเกบ็สินคาอยางเปนระบบ   จดัเก็บขยะ  และ   
กากวัสดุไมใชแลวอยางถูกตอง  ตลอดจนแยกสวนที่อาจนํากลับมาใชใหมได 

2.2.2.3 การปองกนัมลพิษ   คือ  การลดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมจาก
กระบวนการผลิตผลิตภัณฑ  และการบริการ  ดวยการลดการเกดิวัสดุไมใชแลวที่
แหลงกาํเนิด    

2.2.2.4 การใชเครื่องมอืทางเศรษฐศาสตร  ไดแก   กลไกของรัฐบาลซึง่กรม
โรงงานอุตสาหกรรม จะใชสรางมาตรการแรงจูงใจใหโรงงานมกีารจดัการสิ่งแวดลอม   
โดยใชหลักการผูกอมลพิษเปนผูจาย (Polluter Pays Principle)  ซึ่งกาํหนด
คาธรรมเนียมการใชทรัพยากรและคาเสียหายตอส่ิงแวดลอม   โรงงานที่เขารวม
โครงการจะไดรับประโยชนทางดานเงินสนบัสนุนและ ยงัมีสวนรวมในการลดภาระตอ
ส่ิงแวดลอม 

2.2.2.5 ระบบการจัดการสิ่งแวดลอม  องคประกอบของระบบการจัดการ
ส่ิงแวดลอมมี 5 ข้ันตอน  คอื  1) การกําหนดนโยบาย  2) การวางแผน  3) การนาํไป
ปฏิบัติ  4) การตรวจสอบแกไข  5) การพิจารณาทบทวนโดยผูบริหารเพื่อการปรับปรุง
ใหดีขึ้น     รายละเอียดแตละขั้นตอน สรุปไดดังนี้ 

1) การกําหนดนโยบาย   เปนจุดเริ่มตนสาํคัญของการมรีะบบการจัดการ
ส่ิงแวดลอม  คือ  ความมุงมัน่ของผูบริหารซึ่งตองเหน็ความสําคัญของ
การมีระบบที่เหมาะสมกับองคกร  และใหความสนใจปญหาสิง่แวดลอม
ที่เกิดขึ้นจากการประกอบกิจการโรงงาน   รวมทั้งการปฏิบตัิตาม
กฎหมาย    ผูบริหารจะเปนผูกําหนดนโยบายสิ่งแวดลอมขององคกรและ
ประกาศใหพนักงานทกุคนรับรู และเขาใจถึงนโยบาย  เพื่อเปนแนวทาง
ในการรวมกันปฏิบัติใหบรรลุวัตถุประสงคตอไป  นโยบายควรชัดเจนงาย
ตอการทําความเขาใจ  และควรสอดคลองกับนโยบายดานอื่น ๆ  ของ
โรงงาน  เชน  ดานคุณภาพ  ความปลอดภยั  เปนตน 

2) การวางแผน   เปนกลไกที่จะนํานโยบายไปสูการปฏิบัติ    โดยมี
องคประกอบคือ  การกาํหนดลักษณะปญหาสิง่แวดลอมขององคกรที่
สําคัญ      ศึกษาความตองการของกฎหมายที่เกีย่วของกับโรงงาน 
รวมทัง้คําสั่ง และ ใบอนุญาตตางๆ      จดัทําวัตถุประสงคและเปาหมาย
ใหสอดคลองกับการจัดการปญหาสิง่แวดลอมที่สําคัญ  รวมทัง้กาํหนด
ดัชนีวัดผลทีช่ดัเจน    จัดทําโปรแกรมการจัดการสิ่งแวดลอม  เพื่อให
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บรรลุตามวัตถปุระสงคและเปาหมายที่ไดตั้งไวดวยการแตงตั้ง
ผูรับผิดชอบ   กําหนดวธิีปฏิบัติ  งบประมาณ  และระยะเวลาการปฏบิัติ    

3) การนาํไปปฏิบัติ   ไดแกการจัดทาํระบบการปฏิบัติงานและควบคมุการ
ดําเนนิการเพือ่ปฏิบัติตามโปรแกรม การจัดการสิ่งแวดลอมใหบรรลุผล  
ประกอบดวย   การจัดโครงสรางองคกรและกําหนดความรับผิดชอบของ
บุคลากรในแตละระดับ   การฝกอบรม  สรางจติสํานึก  เพิ่ม
ประสิทธิภาพในการทํางาน   การสื่อสารขอมูล   การควบคุมเอกสาร   
การควบคุมการดําเนนิงาน 

4) การตรวจสอบแกไข   ไดแก  การวัด  ติดตามผล  การประเมินผลและการ
แกไขใหเปนไปตามวัตถุประสงค  ประกอบดวย   การติดตามผลและ    
วัดคาดวยการบันทกึขอมูลผลการปฏิบัติ  การแกไขใหเปนไปตาม
วัตถุประสงค   การจัดเก็บขอมูลที่บนัทึกและรักษาอยางเปนระบบ   การ
ตรวจประเมินระบบการจัดการสิ่งแวดลอม 

5) การพิจารณาทบทวนโดยผูบริหาร   ไดแก  การที่ผูบริหารระดับสูง  ซึ่ง
เปนผูกาํหนดนโยบายสิง่แวดลอมของโรงงาน  พจิารณาทบทวนผลการ
ดําเนนิงานของระบบการจัดการสิ่งแวดลอมที่ประกาศใหอยูในประเด็น
ตาง ๆ  ดงันี ้   ความเหมาะสมและมีประสิทธิภาพอยางตอเนื่อง   มกีาร
เก็บขอมูลอยางถูกตอง  ทนัตอเหตุการณ    มีการตรวจประเมินติดตาม
ผล    มกีารปรบัปรุงใหดีขึ้นเรื่อย ๆ   

2.2.2.6  ISO 14001 : 2004    เปนระบบการจัดการสิ่งแวดลอมอยางหนึ่งทีถู่ก
ประกาศใชโดยองคมาตรฐานสากล    เมือ่วันที่ 15 พฤศจิกายน  พ.ศ. 2547  และ
ไดรับการยอมรับจากทัว่โลกรวมทัง้ประเทศไทย   เปนมาตรฐานสากลที่โรงงาน
สามารถขอรับการรับรอง   เพื่อแสดงวามีระบบการจัดการสิ่งแวดลอมตามขอกําหนด
ของมาตรฐาน และเปนที่ยอมรับของลูกคาในตางประเทศ   ขอกําหนดของมาตรฐาน
การจัดการสิง่แวดลอม  ISO  14001:2004  แสดงดังตารางที่ 2.1 
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หมายเลข
ขอกําหนด 

หัวขอ คําอธิบายโดยสังเขป 

4.2 นโยบาย องคกรตองกําหนดนโยบายดานส่ิงแวดลอมที่
เหมาะสมกับธุรกิจและสอดคลองกับกําหมาย  
ขอกําหนดตาง ๆ  ดานสิ่งแวดลอม 

4.3.1 ประเด็นปญหาส่ิงแวดลอม องคกรตองกําหนดวิธีการในการคนหา 
วิเคราะหลักษณะปญหาดานสิ่งแวดลอม 

4.3.2 กฎหมายและขอบังคับอื่น ๆ องคกรตองกําหนดใหมีการรวบรวมกฎหมาย  
ระเบียบตาง ๆ ดานสิ่งแวดลอมที่เกี่ยวของกับ
ธุรกิจ 

4.3.3 วัตถุประสงค/เปาหมาย องคกรตองกําหนดวัตถุประสงคเปาหมายและ
แผนการดําเนินงานใหสอดคลองกับนโยบาย 

4.4.1 ทรัพยากร บทบาท ความ
รับผิดชอบและอํานาจหนาที่ 

องคกรตองจัดใหมีทรัพยากร เพียงพอ และ
กําหนดหนาที่ความรับผิดชอบดานสิ่งแวดลอม
ใหชัดเจน 

4.4.2 การอบรม การปลูกจิตสํานึก องคกรตองจัดใหมีการฝกอบรมและ มีกิจกรรม
เพื่อปลูกจิตสํานึกดานสิ่งแวดลอม 

4.4.3 การสื่อสาร ตองจัดใหมีการส่ือสารดานสิ่งแวดลอมทั้งใน
องคกรและนอกองคกร 

4.4.4 ระบบเอกสาร องคกรตองจัดทําเอกสาร ขอกําหนดหลักของ
การจัดการสิ่งแวดลอมและแสดงถึงความ
เกี่ยวเนื่องของเอกสารตาง ๆ 

4.4.5 การควบคุมเอกสาร องคกรตองกําหนดวิธีการในการควบคุม
เอกสาร ระบุถึงการเปลี่ยนแปลงการจัดเก็บ 

4.4.6 การควบคุมการดําเนินงาน องคกรตองวางแผนกิจกรรมและดําเนินการ
เพื่อบรรจุตามวัตถุประสงคและเปาหมาย 

4.4.7 การเตรียมการในกรณีฉุกเฉิน องคกรตองกําหนดวิธีการปฏิบัติในกรณี
ฉุกเฉินเพื่อปองกันและบรรเทาผลกระทบตอ
ส่ิงแวดลอม 

4.5.1 การติดตามผล/วัดคา องคกรตองกําหนดวิธีการในการตรวจสอบและ
วัดคาของกระบวนการที่สงผลตอส่ิงแวดลอม 

 
ตารางที่ 2.1 ขอกําหนดมาตรฐานการจัดการสิ่งแวดลอม  ISO 14001   
                 (www.ftpi.or.th) 
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หมายเลข
ขอกําหนด 

หัวขอ คําอธิบายโดยสังเขป 

4.5.2 การประเมินความสอดคลอง องคกรตองประเมินความสอดคลองในการ
ปฏิบัติตามกฎหมายและขอกําหนดอื่นๆ  ที่
เกี่ยวของ 

4.5.3 การแกไข/ปองกัน องคกรตองกําหนดวิธีการในการรับผิดชอบใน
การหาสาเหตุขอบกพรอง  เพื่อบรรเทา
ผลกระทบตามเหตุหาวิธีการแกไขและปองกัน 

4.5.4 การควบคุมบันทึกขอมูล องคการตองกําหนดวิธีการในการบงชี้ การเก็บ  
และการทําลายบันทึกดานสิ่งแวดลอม 

4.5.5 การตรวจประเมิน องคกรตองกําหนดแผนการและวิธีการ
ตรวจสอบระบบการจัดการสิ่งแวดลอม 

4.6 การพิจารณาทบทวนโดย
ผูบริหาร 

ผูบริหารสูงสุดขององคกรตองมีการทบทวน
ระบบการจัดการสิ่งแวดลอมเพื่อใหม่ันใจวามี
การดําเนินการอยางตอเนื่อง เพียงพอ และมี
ประสิทธิผล 

 
ตารางที่ 2.1 ขอกําหนดมาตรฐานการจัดการสิ่งแวดลอม  ISO 14001  (ตอ)  

 (www.ftpi.or.th) 
 

 
2.3  การจัดการวสัดุไมใชแลวอุตสาหกรรมที่แหลงกําเนิด 
 ( ตําราระบบการจัดการมลพษิกากอุตสาหกรรม , กรมโรงงานอุตสาหกรรม กระทรวง

อุตสาหกรรม , 2548 ) 
 การเพิม่ข้ึนของปริมาณกากวัสดุไมใชแลวอุตสาหกรรมอยางรวดเร็ว  กอใหเกิดมลพษิ
กับส่ิงแวดลอม   หนวยงานตาง ๆที่รับผิดชอบดานการดูแลสิ่งแวดลอม  และ ผูประกอบ
กิจการโรงงาน  จําเปนตองหาวิธีการหรือมาตรการ  เพื่อใชในการจดัการกากวัสดุไมใชแลว
อุตสาหกรรมที่เกิดขึ้น  โดยการสรางระบบบําบัดมลพิษที่ตองลงทนุสูง  พบวาไมสามารถ
แกปญหาสิง่แวดลอมที่เกิดขึ้นไดอยางมีประสิทธิภาพ   ดังนัน้ในปจจุบันแนวคดิในการลด
มลพิษกากวัสดุไมใชแลวอุตสาหกรรมที่ไดผลที่สุดคือ   การลดมลพิษอุตสาหกรรมที่
แหลงกาํเนิด  เชน  การลดกากวัสดุไมใชแลวอุตสาหกรรมที่แหลงกําเนิดโดยใชเทคโนโลยกีาร
ผลิตที่เหมาะสม  รวมทัง้ใหมีการใชซ้ําหรอืการนาํกลับมาใชใหม   การลดกากวัสดุไมใชแลว
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อุตสาหกรรมที่เกิดขึ้นกอนการสงไปกาํจดั  โดยการแลกเปลี่ยนหรือจําหนายใหแกโรงงานที่
สามารถนําวัสดุไมใชแลวไปใชประโยชนได   
 ปจจุบันแนวทางที่ใชในการจัดการกากวัสดุไมใชแลวอุตสาหกรรม  ประกอบดวย  5  
แนวทาง  ดงันี ้

- การลดปริมาณกากวัสดุไมใชแลวอุตสาหกรรมที่แหลงกาํเนิด  
(Reduction) 

- การนาํกากอุตสาหกรรมนํากลับมาใชใหม   (Reuse) 
- การนาํกากอุตสาหกรรมมาใชประโยชนใหม  (Recycling) 
- การนาํกากอุตสาหกรรมกลบัคืน  (Recovery) 
- การกําจัดกากอุตสาหกรรม  (Residue disposal)    

ซึ่งมีรายละเอยีดของแตละแนวทางดังตอไปนี ้
 
 2.3.1 การลดปริมาณกากวัสดุไมใชแลวอุตสาหกรรมที่แหลงกาํเนดิ (Source  
reduction) 
  การลดปริมาณกากวัสดุไมใชแลวอุตสาหกรรมที่แหลงกาํเนิดเปนการปองกัน
ลดการเกิดวัสดุไมใชแลวอุตสาหกรรมจากกระบวนการผลิต  โดยมเีทคนิคและรายละเอียด
การดําเนินการดังตอไปนี้ 

2.3.1.1 การใช  เปลี่ยนแปลง  และ/หรือทดแทนผลิตภัณฑ 
1) การเปลี่ยนผลติภัณฑใหม 
การยกเลกิผลติภัณฑเดิมและคิดคนผลิตภัณฑใหมข้ึนใชแทน  โดย

สามารถใชงานไดตามวัตถปุระสงคเดิม เปนวิธกีารที่มีประสิทธิภาพมากที่สุดในการ
ลดวัสดุไมใชแลว  ตวัอยางเชน   การผลิตสีทาชนิดละลายในน้ําแทนสีทาชนิดละลาย
ในตัวทาํละลาย  เพราะมีอันตรายนอยกวาสทีาชนิดละลายในตัวทาํละลาย  และลด
การปลอยสารอินทรียระเหยงายสูบรรยากาศอีกดวย 

2) การเพิม่อายกุารใชงานผลิตภัณฑ 
การเพิม่อายกุารใชงานผลิตภัณฑโดยการซอมบํารุงและดูแลอยาง

สม่ําเสมอ  ทาํใหลดความถีใ่นการเปลีย่นชิ้นสวนใหมได  ซึง่เปนการลดวัสดุไมใชแลว
อุตสาหกรรมไดแนวทางหนึง่ 
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3) การเปลี่ยนสวนประกอบ/สวนผสมในผลิตภัณฑ 
การเปลี่ยนสูตรผสมของผลิตภัณฑ ใหมีการใชสารที่มีความเปน

อันตรายนอยลง  เชน  การใชเม็ดสอิีนทรียแทนเมด็สีที่มีโลหะหนักในการผลิตสี      
เปนตน 

อยางไรก็ตาม การเปลีย่นแปลง  และ/หรือ  การทดแทนผลิตภัณฑ
ดังกลาวนี้จะมคีวามเปนไปไดมากนอยเพยีงใดขึ้นกับองคประกอบหลายประการ เชน  
การทดแทนตองทาํใหกระบวนการผลิตสามารถดําเนินการไปไดดังเดิม  มีความคุม
ทุนในแงเศรษฐกิจและสิ่งแวดลอม  หรือสามารถลดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมได     
เปนตน 

  2.3.1.2  การควบคุมที่แหลงกําเนิดกากอุตสาหกรรม 
   การควบคุมทีแ่หลงกาํเนิดกากอุตสาหกรรม เปนการลดหรือกําจัด

กากอุตสาหกรรมที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ดวยวธิีการเปลีย่นแปลงวัตถดุิบ  
กระบวนการผลิต  และ/หรือวิธีปฏิบัติที่ใชในขั้นตอนการผลิตเพื่อใหเกิดกาก
อุตสาหกรรมนอยที่สุด  สามารถสรุปไดดงันี ้

1) การเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบที่ใชในการผลิต    
การเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบที่ใชในกระบวนการผลิตใหมีความเปนพิษ

นอยลง  โดยเลือกใชวัตถดุิบที่มีคุณภาพหรือมีความบริสุทธิ์สูง  และพยายามใช
วัตถุดิบที่สามารถนาํกลับมาใชใหมได   ปจจุบันนี้เทคนิคนี้เปนที่สนใจในการวิจัยและ
พัฒนามากขึน้   โดยเทคนคิการเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบม ี2 วิธี  ไดแก  การใชวัตถุดิบที่มี
ความบริสุทธิม์ากขึ้น   การใชวัตถุดิบทีม่ีการปนเปอนนอยจะทําใหกากวัสดุไมใชแลว
อุตสาหกรรมจากกระบวนการผลิตลดลง   และ   การใชวัตถุดิบอ่ืนแทน  การลดหรอื
ยกเลิกการใชวัตถุดิบที่มพีิษหรือเปนอนัตรายเปนเทคนิคที่ลดความเสี่ยงของ
ผลกระทบตอส่ิงแวดลอมในระยะยาว 

2) การเปลี่ยนแปลงเทคโนโลย ี
การเปลี่ยนแปลงเทคโนโลย ี เปนเทคนิคที่มีประสิทธิภาพมากในการ

ลดปริมาณกากอุตสาหกรรม   จําเปนตองวิจัยและพัฒนา  ใชเงินลงทนุสูง และใช
ระยะเวลานานในการนาํมาปฏิบัติ  ไดแก   

 2.1) การเปลีย่นกระบวนการผลิต  จําเปนตองศึกษาและ
ทบทวนกระบวนการผลิตเดิมทั้งหมดตั้งแตการจัดสงวัตถุดิบ จนถงึการจัดการ
ผลิตภัณฑที่เปนขั้นตอนสุดทาย   แหลงทีท่ําใหเกิดกากอุตสาหกรรมในกระบวนการ
ผลิตมาจากการทําปฏิกิริยาเคมีที่เกิดขึ้นไมสมบูรณ และไมมีประสิทธิภาพ  ดงันั้น  
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การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต   การเปลี่ยนตัวเรงปฏิกิริยา  การออกแบบ         
ถังทาํปฏิกิริยา และพารามิเตอร  เชน  อัตราการไหล  ในการผลิตจะชวยลดปริมาณ
กากอุตสาหกรรมได 

 2.2) การเปลีย่นเครื่องจกัร ทอ  และการจัดวางผงัใหม     
การแทนทีห่รือการปรับปรุงเครื่องจักรที่ดอยประสิทธิภาพ หรือทําใหเกิดกาก
อุตสาหกรรมมากเกินไป อาจเปนทางเลือกหนึง่ของเทคนิคการลดการเกิดกากที่
แหลงกาํเนิด   การใชเครื่องจักรทีม่ีประสิทธิภาพสามารถลดจํานวนของผลิตภัณฑที่
ไมไดตามมาตรฐาน   นอกจากนัน้การปรับปรุงทอและวาลวตาง ๆ  ที่เปนตัวสง
วัตถุดิบตาง ๆ  ใหมีประสิทธภิาพ สามารถลดการเกิดการรั่วไหลได    

 2.3)   การใชระบบอัตโนมัติ   ในขัน้ตอนบางสวนของ     
การผลิตจําเปนตองการความแมนยาํ เพื่อลดการเกิดกากอุตสาหกรรมไดมากที่สดุ  
ดังนัน้การใชระบบอัตโนมัตจิึงเปนทางเลอืกหนึง่ 

อยางไรก็ตาม   การเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยกีารผลิตจะมี
ประสิทธิภาพในระดับหนึ่งเทานัน้  สาํหรับแหลงกําเนิดที่มีอยูแลว   แตจะมี
ประสิทธิภาพสูงในกรณีของการกําจัด หรือลดปริมาณกากอุตสาหกรรมอันตรายใน
กระบวนการผลิตใหมที่จะเกดิขึ้นในอนาคตไดเปนอยางดี 

3) วิธีปฏิบัติที่ใชในขั้นตอนการผลิต 
การปฏิบัติงานที่ดีรวมไปถึงการเปลี่ยนแปลง และปรบัปรุงวิธกีาร

รวมทัง้องคกรที่ปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตดวย  โดยมีเปาหมายเพื่อกาํจัดกาก
อุตสาหกรรมที่อาจมาจากผูปฏิบัติงานในโรงงานอุตสาหกรรม  การปฏิบัติงานที่ดี
กระทําไดในหลายขั้นตอนของกระบวนการผลิต    และเปนวธิีการที่ไมตองลงทุนหรือ
เสียคาใชจายมากแตใหผลตอบแทนหรือคืนทนุสูงในระยะเวลาอันสัน้  ไดแก 

 3.1) การจัดทําบัญชีคาใชจายในการบาํบัด   โรงงาน
อุตสาหกรรมหลายแหงที่ผูประกอบการไมมีขอมูลกากอุตสาหกรรมที่เกิดขึ้น และ
คาใชจายที่เสยีไปในการบาํบัดและกาํจัด  ดังนัน้  การรวบรวมและจัดทําบญัชี
คาใชจายที่เกดิขึ้นในการจัดการกากอุตสาหกรรม สามารถใชเปนฐานขอมูลเร่ิมตนใน
การประเมนิและตรวจสอบการลดปริมาณกากอุตสาหกรรมในโรงงานได 

 3.2)   การจัดการการใชวัตถุดิบ  การสั่งซื้อวัตถดุิบใน
ปริมาณที่เหมาะสมกับการผลิต  ทาํใหวัตถุดิบไมหมดอายกุารใชงานกอนกําหนด  
หลีกเลี่ยงมิใหเกิดการรั่วไหลหรือหกหลนจากภาชนะบรรจุหรือ อุปกรณ  โดยติดตั้ง
อุปกรณกันลนและระบบปดปมโดยอัตโนมัติ   ใชถงัและภาชนะเก็บที่ออกแบบอยาง
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ถูกตองตามคําแนะนําของผูผลิตและเพื่อวตัถุประสงคเฉพาะเทานัน้  ซึ่งเปนการลด
การเกิดกากอตุสาหกรรมไดเปนอยางด ี

 3.3)  การวางแผนการผลิต   ทําใหลดปญหาการจัดเก็บ
วัตถุดิบและผลิตภัณฑ  ลดการสูญเสียวัตถุดิบในระหวางการใชงานในการผลิตได  
เชน   การเปลี่ยนแปลงตารางการผลิต  สามารถลดความถี่ในการทําความสะอาด
อุปกรณใหนอยลง   

 3.4)  การปรับปรุงการจัดเกบ็และขนยายวัตถุดิบอยางถูกวิธ ี   
 3.5) การคัดแยกประเภทวสัดุไมใชแลว  ประเภทที่ไมเปน

อันตรายออกจากกากอุตสาหกรรมอนัตราย  และแยกกากอุตสาหกรรมอันตรายทีเ่ปน
ของเหลว  จะชวยลดปริมาณกากอุตสาหกรรมอันตราย   ทําใหลดคาใชจายในการ
บําบัดและกําจัด   และการนํากลับไปใชใหมสามารถทาํไดงายขึน้ 

 3.6)   การใหความรูแกผูปฏิบัติงาน   การฝกอบรมเปน
สิ่งจําเปนในการใหผูปฏิบัติงานไดมีความตระหนักและเกิดความรับผิดชอบรวมกันใน
การลดปริมาณกากอุตสาหกรรม  รวมถงึการฝกอบรมเพือ่เพิ่มทกัษะในการ
ปฏิบตัิงาน  การเรียนรูวิธีการตรวจการรั่วไหลและวิธีการควบคุม   วิธีการลดกาก
อุตสาหกรรมรวมถงึการจัดใหมีโปรแกรมการจูงใจใหกับผูปฏิบัติงานทกุระดับในการมี
สวนรวมตรวจสอบแหลงกาํเนิดกากอุตสาหกรรมภายในโรงงานอุตสาหกรรม จะยิ่ง
ชวยใหการลดปริมาณกากอตุสาหกรรมประสบความสาํเร็จ 

 
 2.3.2  การนาํกากอุตสาหกรรมกลับมาใชซ้ํา  (Reuse) 
  การนาํกลับมาใชซ้ํา เปนการใชประโยชนวัสดุไมใชแลวที่นาํกลบัคืนใน
กระบวนการทีต่างกนัอกีกระบวนการ  โดยไมตองผานกระบวนการเปลี่ยนแปลงใด ๆ   ซึ่งใน
การนาํกากอุตสาหกรรมกลบัมาใชซ้ํา  ควรคํานึงถึงปจจยั 3 ประการ  ดังนี ้

1. องคประกอบทางเคมีของวสัดุไมใชแลวและผลกระทบตอ
กระบวนการทีจ่ะนําไปใช 

2. คุณคาทางเศรษฐกิจของวัสดุไมใชแลว ที่นาํมาใชอีกคุมคากับการ
ปรับเปลี่ยนกระบวนการ เพื่อใหสามารถนําวัสดุไมใชแลวนัน้มาใช
อีกหรือไม 

3. วัสดุไมใชแลวที่จะนํามาใชอีกนัน้หาไดงายเพียงใด  และปริมาณที่
เกิดขึ้นมีความสม่ําเสมอหรือไม       
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 วิธีการนํากากวัสดุไมใชแลวอุตสาหกรรมมาใชซ้ํา  สามารถแบงไดดังนี ้
1. การนาํวัตถุดบิที่ไมไดมาตรฐานกลับมาใชซ้ํา 
2. การนาํผลิตภัณฑที่ไมไดมาตรฐานหรือชํารุดเสียหายกลบัมาใชซ้ํา 
3. การนาํวัสดุไมใชแลวจากกระบวนการผลติ  การปรับแตง  และบรรจุ

หีบหอมาใชซ้าํ 
4. การนาํผลพลอยไดจากกระบวนการผลิตกลับมาใชซ้าํ 

 
 2.3.3  การนาํกากอุตสาหกรรมการใชประโยชนใหม (Recycling) 
 การนาํกากอุตสาหกรรมกลบัมาใชประโยชนใหมเปนหลักการของการลดปริมาณ
กากอุตสาหกรรมที่สําคัญรองจากการลดที่แหลงกําเนิด  ขอเดนของการนํากลับมาใช
ประโยชนใหมคือ   ไมตองมีการจัดการมากและใหผลตอบแทนกลับคืนในสัดสวนสงู    
กลาวคือ   ผลตอบแทนในทางเศรษฐศาสตรจากปริมาณวัตถุดิบที่ใชลดลง  ลดภาระการกาํจัด
วัสดุไมใชแลว   เพิม่ประโยชนทางเศรษฐกิจจากวัสดุเหลือใชเหลานัน้   และผลประโยชน
ในทางสิง่แวดลอมจากการอนุรักษทรัพยากรธรรมชาติ    รวมทัง้ลดความเสี่ยงทีอ่าจเกิดขึ้น
จากกระบวนการบําบัดและกําจัดกากอุตสาหกรรม  ดงันัน้การนํากลบัมาใชประโยชนใหม จึง
เปนแนวทางการจัดการวัสดุไมใชแลวที่นยิมใชกันในโรงงานตาง ๆ   วัสดุไมใชแลวที่สามารถ
หมุนเวียนกลบัมาใชใหมอาจเปนไดทัง้วัสดุไมใชแลวอันตรายและไมอันตราย    และสามารถ
ดําเนนิการไดทั้ง ณ แหลงกาํเนิด  และนําไปดําเนินการภายนอก    

 2.3.3.1  การนํากากอุตสาหกรรมกลับมาใชประโยชนใหมภายใน
แหลงกาํเนิด 

  ลักษณะและวธิีการใชประโยชน วสัดุไมใชแลวภายในโรงงานของ
อุตสาหกรรมประเภทตาง ๆ  จะแตกตางกนั  แตโดยสวนใหญจะถูกนํากลับมาใช
ประโยชนใหม  2 แนวทาง   คือ 1) การใชเปนวัตถุดิบทดแทนหรือใชรวมเปนวัตถดุิบ
ในกระบวนการผลิต  และ  2) การใชเปนแหลงพลงังาน     ทางเลือกในการใช
ประโยชนภายในโรงงานเปนผลใหปริมาณวัสดุไมใชแลว ณ แหลงกาํเนิดนอยลง  ไม
ตองเสียคาขนสงกากอุตสาหกรรม   แตมีขอเสียอยูที่จะตองมีคาลงทุนอุปกรณ      
การฝกอบรมพนักงานปฏิบตัิการและคาใชจายในการดาํเนนิการ   และในบางกรณี
ปริมาณวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้นไมคุมคากบัคาใชจายในการติดตั้งอุปกรณ 
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 2.3.3.2  การนํากากอุตสาหกรรมกลับมาใชประโยชนใหมภายนอก
แหลงกาํเนิด 

  การแปรรูปและการนาํกากอตุสาหกรรมกลับมาใชใหมของประเทศไทย ได
ดําเนนิการในเกือบทุกอุตสาหกรรม โดยเฉพาะการนาํวัสดุไมใชแลวที่มมีูลคาไปให
โรงงานอืน่เพื่อใชเปนวัตถุดิบในกระบวนการผลิตสินคาใหม เมื่อปริมาณวัสดุไมใช
แลวที่เกิดขึ้นไมเพียงพอ และไมคุมคากับการจะติดตั้งอุปกรณเพื่อนํากลบัมาใช
ประโยชนในโรงงานเอง  หรือวสัดุทีน่ํากลับคืนมานั้นไมสามารถนํามาใชไดอีกใน
สถานที่เดียวกนั  นอกจากนี้ในโรงงานอตุสาหกรรมบางแหงยังมีการสงวัสดุไมใชแลว
ไปปรับปรุงคุณภาพแลวนาํกลับมาใชใหมในโรงงานของตนเอง   ทั้งนี้เพื่อลดตนทนุ
ของวัตถุดิบทีส่ั่งซื้อใหม    

  2.3.3.3  การแลกเปลี่ยนกากอุตสาหกรรม 
  ในปจจุบนั การนํากากอุตสาหกรรมกลับมาใชประโยชนยังมนีอยมาก 

เนื่องจากกากอุตสาหกรรมมีการปนเปอนมากเกินไป   กากอุตสาหกรรมมีประมาณ
นอยไมคุมคาในการนํามาใชประโยชนในทางปฏิบัติ   ดังนั้นจึงไดมีการจัดตั้ง
หนวยงานกลางเพื่อเปนศนูยขอมูล และศูนยรับซื้อขายแลกเปลี่ยนวสัดุไมใชแลวจาก
โรงงานตาง ๆ  ศูนยนี้มีฐานขอมูลแหลงกําเนิดวัสดุไมใชแลวตาง ๆ  ในแงชนิดและ
ปริมาณ  เพื่อใหผูสนใจสามารถติดตอสืบคนขอมูลและติดตอแลกเปลี่ยนวัสดุไมใช
แลวกันได    

  กากอุตสาหกรรมอันตรายบางประเภท ที่เกิดขึ้นจากอุตสาหกรรมหนึ่ง
สามารถนําไปใชประโยชนในอุตสาหกรรมอื่นได  ดังนัน้การจัดทําบัญชีรายชื่อกาก
อุตสาหกรรมอนัตรายรวมกันและบริการแลกเปลี่ยนกากอตุสาหกรรมอนัตราย   จะทาํ
ใหลดคาใชจายในการกําจัดกากอุตสาหกรรมอันตรายทีเ่กิดขึ้นได  ตัวอยางกาก
อุตสาหกรรมอนัตรายที่สามารถแลกเปลี่ยนได  เชน  กรด ดาง ตวัทาํละลาย          
สารกัดกรอน  เปนตน   

  การตัดสินใจขัน้สุดทาย ที่จะใชมาตรการการใชกากอุตสาหกรรมในลกัษณะ
หมุนเวียนนํากลับมาใชประโยชนใหมหรือไมนั้น   ข้ึนอยูกับปจจยัหลายประการ
ดวยกนั  เชน  ระยะหางระหวางสถานทีต่ั้งระบบการใชหมนุเวยีน  และแหลงผลิต   
ปริมาณกากอตุสาหกรรมอนัตราย  คาใชจายในการสงกากอุตสาหกรรมอนัตราย   
และคาใชจายในการเก็บรวบรวมหรือเก็บรักษาไว  ณ  แหลงกําเนดิเปรียบเทียบกับ
คาใชจายในการเก็บรวมรวมขนสงไปยงับริเวณนอกแหลงกําเนิด 
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 2.3.4  การนาํกลับคืน  (Recovery) 
 เนื่องจากมกีากอุตสาหกรรมชนิดตาง ๆ  มากมาย  ซึ่งแตละชนิดใชวิธกีารและ
เทคโนโลยีในการนาํกลับคืนที่แตกตางกนั  ข้ึนอยูกบัประเภทของกากอุตสาหกรรม          
ความคุมทุน  สรุปแนวทางในการนํากากอตุสาหกรรมกลับคืน  เปน 2 กลุม ไดแก 
  2.3.4.1  การนํากากอุตสาหกรรมกลับคืน  (Material recovery) 
  การนาํกากอุตสาหกรรมกลบัคืน  สวนใหญเปนการนํากลับคืนที่แหลงกําเนิดมากกวา

การขนยายไปจัดการที่อ่ืน   เชน  การกลัน่แยกตัวทําละลายที่ใชขจัดคราบไขมันของ
ชิ้นงานตางๆ   แลวนํากลับมาใชทาํความสะอาดเครื่องมือ  หรือการแยกน้าํเสียดวย
ไฟฟาเพื่อแยกดีบุก  ทองแดง  หรือตะกั่ว    เพื่อนํากลับคืน  ทั้งนี้ปริมาณกาก
อุตสาหกรรมดังกลาวจะตองมีปริมาณมากเพียงพอที่จะนํากลับคืนได และคุมทนุใน
แงเศรษฐกิจ   สําหรับการขนยายกากอตุสาหกรรมไปบําบัดและกําจัดยังที่อ่ืนนั้นจะ
เหมาะสมในกรณีที่มีปริมาณนอยไมคุมคาที่จะนาํกลับมาใช  หรือนาํไปสกัดของมคีา  
กากอุตสาหกรรมที่มีปริมาณนอย  ดงักลาวนี้เชน  น้าํมันเครื่องใชแลว  ตัวทําละลาย
ใชแลว  แบตเตอรี่เกา   ตะกอนปนเปอน  โลหะหนกั  หรือพลาสติกเกา  เปนตน   
โดยทั่วไปจะนาํไปใชกับกากอุตสาหกรรมที่มีความเปนพิษตํ่าแตมีปริมาณมาก  เชน  
การนําสารละลายทีม่ีโครเมยีมกลับมาใชใหมในอุตสาหกรรมฟอกหนงั  เปนตน 

  2.3.4.2  การนําพลังงานจากกากอุตสาหกรรมกลับคืน  (Energy recovery) 
   การนาํพลงังานจากกากอุตสาหกรรมกลบัคืน มีแนวโนมที่จะเปนที่นยิมใน

อนาคต  เนื่องจากการพัฒนาเทคโนโลยีในดานนีเ้ติบโตอยางรวดเร็ว   โดยเฉพาะการ
ใชพลังงานจากตัวทาํละลายตาง ๆ  ซึ่งเปนกระบวนการทางฟสกิสในการแยกตัวทํา
ละลายจากกากอุตสาหกรรม  เพื่อนาํไปใชหรือขายสําหรับอุตสาหกรรมหรือกิจกรรม
อ่ืน ๆ  โดยไมมีการเปลี่ยนแปลงทางเคมีแตอยางใด  เชน  การแยกฟนอลจาก
อุตสาหกรรมกลั่นน้าํมนัปโตรเลียม  หรือการแยกตัวทาํละลายประเภทอื่น ๆ  ที่
เหมาะสม  ไดแก      เบนซีน      กรดอะซิตกิ  เปนตน 

 
 2.3.5 การกาํจดักากอุตสาหกรรม  (Residue disposal) 
 กากอุตสาหกรรมที่เหลือจากการผานขั้นตอนตาง ๆ   ทั้ง 4 ข้ันตอนมากอนหนานีแ้ลว
นั้นตองมีการกําจัดอยางถกูวิธี  ซึ่งถือเปนขั้นตอนสุดทายของการกาํจัด   วธิกีารที่ใชกัน
โดยทั่วไปคือ     การเผา    และการฝงกลบ   
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2.3.5.1 การเผากากอุตสาหกรรม 
  การเผาไหม  เปนกระบวนการทาํลายวัสดุไมใชแลวที่เปนของแข็ง  ของเหลว  และ  

กาซ   โดยการสันดาปดวยกระบวนการเผาไหมที่อุณหภูมิสูงจนแปรสภาพเปนไอเสีย   
และ/หรือเศษวัสดุไมใชแลวที่ไมไหมไฟ     ทัง้นีก้ารกาํจัดวัสดุไมใชแลวโดยการเผา   
คือการเผาวัสดุไมใชแลวในเตาเผาอยางถกูหลักสุขาภิบาล    คือ  สามารถเผาวัสดุไม
ใชแลวชนิดตาง ๆ   ไดอยางสมบูรณ    ไมทําใหเกิดเหตุรําคาญ   เชน  กลิ่น   ควนั   
และไมทําใหเกิดปญหามลพิษทางอากาศ   การเผาไหมที่ดีควรตองมีกระบวนการ
ออกซิเดชันทีท่ี่สมบูรณ   คอื  ตองมีออกซิเจนเพียงพอและทั่วถงึภายในเตา    ดงันั้น
ปจจัยสําคัญในการเผาไหม  ไดแก     อุณหภูมิ  เวลา   และ  ความปนปวน     

  2.3.5.2 การฝงกลบกากอุตสาหกรรม    
   การกําจัดกากอุตสาหกรรมโดยวิธีการฝงกลบเปนวธิีการที่สําคัญ และมีความ

จําเปนในการกําจัดกากอุตสาหกรรมอยางยิ่ง  เพราะการกําจัดกากอตุสาหกรรมดวย
วิธีการตาง ๆ  จะมีกากวัสดุไมใชแลวเกิดขึน้จากการบาํบัด   ซึ่งจําเปนตองนําไปกาํจัด
ดวยขั้นตอนสดุทายคือการฝงกลบ    อยางไรก็ตาม  การฝงกลบทีไ่มถูกวิธจีะสงผล
กระทบตอมนษุยและสิ่งแวดลอม    ดังนัน้เพื่อใหการฝงกลบกากอุตสาหกรรมเปน
วิธีการที่ปลอดภัย  จําเปนตองมีองคประกอบโดยรวมทัง้หมดที่เกีย่วของตั้งแตการ
คัดเลือกพื้นทีฝ่งกลบ  โครงสรางของระบบฝงกลบสําหรับกากอตุสาหกรรมที่เปน
อันตรายและไมเปนอนัตราย  ซึ่งมีความแตกตางกนั  ในเรื่องของวิธีการฝงกลบและ
ระบบปองกนั    ผลกระทบดานสิง่แวดลอม  การตรวจสอบ  และควบคุมคุณภาพ
ส่ิงแวดลอมของระบบฝงกลบ    การใชประโยชนพื้นทีฝ่งกลบ   รวมทั้งการฟนฟพูืน้ที่
ปนเปอนสารมลพษิ 

 
2.4  กิจกรรม  5ส. 
 (ตําราระบบบาํบัดมลพษิน้าํ,กรมโรงงานอตุสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม , 2548 ) 
 กิจกรรม  5ส. เปนแนวคิดการจัดระเบียบเรียบรอยในสถานทีท่ํางาน เพื่อใหมีสภาพ
การทาํงานที่ด ี  ปลอดภัย  เปนระเบียบเรยีบรอย    โดย 3ส.  แรก  จะสงผลแกวัสดุอุปกรณ  
และสถานที ่  สวน 2ส.  หลงั  จะสงผลโดยตรงตอคนทีบ่ริหารและนาํ  3ส.  แรกไปปฏิบัติอยาง
ตอเนื่อง  ถือไดวา กิจกรรม 5ส.  นี้  เปนพื้นฐานที่สําคญัในการทํางาน    เพราะกิจกรรม 5ส.  
จะเนนทีก่ารมสีวนรวมของทกุคนในองคกร   สวนประกอบของ 5ส.  แสดงดังรูปที ่2.3 
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รูปที่ 2.3  สวนประกอบของกจิกรรม 5ส. 
 
 2.4.1   สวนประกอบของ 5ส. 
สะสาง (SERI)  การแยกใหชัดเจนระหวางของที่จาํเปนกับของที่ไมจําเปน  

ของที่ไมจําเปนใหกาํจัดออก 
สะดวก (SEITON)  การจัดวางของที่จาํเปนใหงายตอการนําไปใช  มีที่สําหรับ

ของทุกสิง่  และของทุกสิง่ตองอยูในทีท่ี่กําหนด 
สะอาด (SEISO) การทาํความสะอาดสถานทีท่ํางาน  และอุปกรณเครื่องใช  

อยูเสมอ 
สุขลักษณะ (SEIKETSU)  สภาพสะอาดตา  เปนระเบียบ  โดยเกิดจากการรกัษา

มาตรฐานของ 3ส. แรก  ใหคงสภาพ  หรือปรับปรุงใหดี
ขึ้นอยูเสมอ 

สรางนิสยั (SHITSUKE)  การปฏิบัติตามกฎเกณฑใหถูกตองและตอเนื่อง จนติด   
เปนนิสัย 

  
2.4.2   ประโยชนจากการทํากิจกรรม 5ส. 

1. บุคลากรจะทาํงานไดรวดเร็วขึ้น มีความถูกตองในการทํางานมากขึน้ 
บรรยากาศและสภาพแวดลอมดีขึ้น 

2. เกิดความรวมมือ รวมใจ จะเกิดขึ้น บุคลากรจะรักหนวยงานมากขึ้น 

สะสาง 

สะดวก 

สะอาด 

สรางนิสัย 

สุขลักษณะ 

วัตถุและสถานที ่

คน 
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3. บุคลากรจะมีระเบียบวนิัยมากขึ้น ตระหนกัถึงผลเสยีของความไมเปน
ระเบียบในสถานที่ทาํงาน ตอการเพิม่ผลผลิต และถูกกระตุนให
ปรับปรุงระดับความสะอาดของสถานทีท่าํงานใหดีขึ้น 

4. บุคลากรปฏิบัติตามกฎระเบยีบ และคูมือการปฏิบัติงานทาํใหความ
ผิดพลาดและความเสีย่งตางๆ ลดลง 

5. บุคลากรจะมจีิตสํานึกของการปรับปรุง ซึ่งจะนําไปสูประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลในการทาํงาน 

6. เปนการยืดอายุของเครื่องจกัร อุปกรณ เครื่องมือตางๆ เมื่อใชอยาง
ระมัดระวังและดูแลรักษาทีด่ี และการจัดเก็บอยางถูกวิธีในทีท่ี่
เหมาะสม 

7. การไหลเวยีนของวัสดุจะราบรื่นขึ้น 
8. พื้นที่ทาํงานมรีะเบียบ มีทีว่าง สะอาดตา สามารถสังเกตสิ่งผิดปกติ

ตางๆ ไดงาย 
9. การใชวัสดุคุมคา ตนทุนต่าํลง 
10. สถานทีท่ํางานสะอาด ปลอดภัยและเห็นปญหาเรื่องคุณภาพอยาง

ชัดเจน 
 

2.4.3   หัวใจสําคัญของการทํากิจกรรม  5ส. 
 กิจกรรม 5ส.  ภายในองคกรใด ๆ  จะประสบความสําเร็จได  ทุกคนตองดําเนิน
กิจกรรมดังนี ้

1) ทุกคนตองมีสวนรวมและเขาใจกิจกรรม 5ส. 
2) ผูบริหารระดับสูงใหความสาํคัญและสนับสนุนจริงจัง  โดยถือเปนสวน

หนึง่ของงาน  ไมใชกิจกรรมเสริมหรือการเพิม่งาน  และ  ผูบริหาร
ระดับสูงตองมสีวนรวม  โดยเปนประธานคณะกรรมการ 5ส.  

3) แตละหนวยงาน  ตองใหความรวมมือและสนับสนนุ  โดย  ใหความรู
เกี่ยวกับ 5ส.    ตองแจงความคืนหนาในการทาํกิจกรรม 5ส.  ในระดับ
ตาง ๆ    คณะกรรมการและผูบริหารทุกระดับกระตุนและแนะนําใหทุก
คน  เขารวมกจิกรรม 5ส. 

4) จัดใหมีกิจกรรมเพื่อกระตุนสงเสริมการทํากิจกรรม 5ส.   เชน  จัดทาํปาย  
คําขวัญ   ขาวสารเพื่อเรียกรองความสนใจใหเขารวม    จัดทาํคูมอื  
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เอกสารแผนพบัใหทราบความสําคัญของกจิกรรม   5ส.  และ การตรวจ
พื้นที่เปนระยะ  โดยผูบริหารระดับสูง  และคณะกรรมการจากภายนอก 

5) ผูบริหารระดับสูงเดินดูพืน้ที่เปนครั้งคราว  เพื่อดูจุดออน  จุดแข็งของการ
ทํากจิกรรม 5ส.   และใหคําแนะนาํแกคณะกรรมการ  เพื่อแกไขให
เหมาะสม  รวมทั้งใหคํายกยอง  ชมเชยแกกลุมดีเดน 

6) การเริ่มตนควรทําพรอมกันอยางจรงิจัง   ถาหนวยงานใหญ  อาจเริม่ที่
พื้นที่ตัวอยางกอน 

7) การดําเนินกิจกรรม 5ส.  ควบคูไปกับกจิกรรมปรับปรุง หรือ  ระบบ
ขอเสนอแนะ  โดยเฉพาะ  ส  สะดวก   จําเปนตองอาศยัเรื่องการปรับปรุง
ใหดีข้ึน  ใหทํางานงายขึ้น   สะดวกขึ้น 

 
2.5  แผนภาพสาเหตุและผล  (Cause – and – Effect Diagrams) 
 ( เกียรติศักดิ์  ศรีประทีป , 2539 ) 
 แผนภาพสาเหตุและผล  (Cause – and – Effect Diagrams)  มีชื่อเรียกหลายชื่อ  
เชน   ผังกางปลา  (Fish Bone Diagrams)    แผนภาพอิชิกาวา  (Ishikawa Diagrams)  เปน
แผนภาพที่แสดงความสมัพนัธระหวางคณุลักษณะอยางหนึง่ (ผล)   กับปจจยัหรอืสาเหตุตาง 
ๆ  ที่มีผลทําใหเกิดคุณลักษณะนั้น ๆ   ในลักษณะที่เปนระบบ   ทาํใหสามารถทําความเขาใจ
กับปญหานัน้ ๆ  ไดดีขึ้น สมบูรณข้ึน 
 2.5.1 ลักษณะของแผนภาพสาเหตุและผล 
 แผนภาพสาเหตุและผลมีลักษณะคลายกางปลา  บางทีเรียกวา        “ผังกางปลา”  
โดยนิยมเขียนผลที่ตองการวเิคราะห  เชน  วัสดุไมใชแลว   ตําหน ิ   ลักษณะของขอบกพรอง  
หรือ  อุบัติเหตุ   ไวทีห่ัวปลา   แลวลากกางปลา  เพื่อเขียนสาเหตุที่เปนไปไดที่ทําใหเกิดผลที่ใส
ไวที่หวัปลา 
 ขอแนะนําในการจัดหมวดหมูของกลุมสาเหตุทีท่ําใหเกิดผล  ที่ตองการวิเคราะหไว
เปนกลุม ๆ  คือ   

1) พนักงานผูปฏิบัติ  (Man) 
2) เครื่องจักร อุปกรณ  และเครือ่งมือ (Machine) 
3) วัตถุดิบ  วัสดุ  และของใช  (Material) 
4) วิธีการทํางาน  กระบวนการผลิต  และระบบงาน  (Method) 
5) อ่ืน ๆ  เชน   สภาพแวดลอม  การควบคุมดูแล  การจัดการ  เงื่อนไขพิเศษ

ตามลักษณะงาน 
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2.5.2  การสรางแผนภาพสาเหตุและผล 
ขั้นที่ 1 ชี้ลักษณะคุณภาพที่เปนปญหาออกมาใหชัดเจน  ตัวอยางเชน  ความ

ผิดพลาดในการทํางาน 
ขั้นที่   2  ที่ริมขวาเขียนลักษณะคุณภาพลงไป  ตีกรอบสี่เหลี่ยมแลวลากเสนราบหนา

หัวลูกศรจากซายมือมายงักรอบนี้  (เรียกเสนกระดูกสนัหลัง)    

 
 ขั้นที่  3 แบงสาเหตหุรือองคประกอบที่สาํคัญออกเปน  4-8 ขอ  จากนั้นลากเสน ”กาง
ใหญ”   จากซายมือเอียงเขาหากระดูกสันหลงัแลวเขยีนสาเหตุสําคญัตาง ๆ  ขางตนที่ตน
ลูกศรแลวลอมกรอบสี่เหลี่ยม 
 
 
 

 
  
 
 
 ขั้นที่ 4 พยายามหาสาเหตุทีส่งผลใหเปนสาเหตุใหญเขียนเปน    กางปลา   หาสาเหตุ
ยอยที่สงผลใหเปนสาเหตุเขียนเปนกางเล็ก   และในที่สุดหามูลเหตุที่สงผลใหเกดิสาเหตุยอย  
เขียนเปนกางฝอย   วธิกีารดังกลาวจะชวยใหมองเหน็วธิีแกไขไดชัดเจนขึ้น 
 
 
 
 
 

ความผิดพลาด
ในการทํางาน 

ความผิดพลาด
ในการทํางาน 

คน เครื่องจักร 

วิธีการทํางาน สิ่งแวดลอม วัสดุ 
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ขั้นที ่ 5 สํารวจดูแผนภาพสาเหตุและผลอกีครั้งวามีสาเหตุอ่ืน ๆ   เพิ่มเติมอีกหรอืไม  
ถามีใหเขียนเติมลงไป 
 ขั้นที่ 6 ตอจากนัน้จัดลําดบัความสาํคัญมากนอยของสาเหตุสําคัญตาง ๆ  ในการ
กําหนดความสําคัญมากนอยดังกลาว  อาจใชวิธีการวิเคราะหขอมูลรวมกับการใชแผนภูมิ
พาเรโต 
 ขั้นที ่7 เติมหวัขอที่เกีย่วของลงไป  เชน  ชื่อผลิตภัณฑ  ข้ันตอนการผลิต   วนัเดือนป   
ที่เขียน 
 
2.6   การวิเคราะหแขนงความบกพรอง  ( Fault Tree Analysis ) 
 การวิเคราะหแขนงความบกพรอง  FTA  เปนเทคนิคการชี้บงอันตรายที่เนนถึง
อุบัติเหตุ หรือ  ขอบกพรองในการผลิต  หรือเหตุการณที่คาดวาจะเกดิขึ้น  เพื่อนาํไปวิเคราะห
หาสาเหตุของการเกิด  การออกแบบ  FTA  เร่ิมจากการกําหนดเหตุการณที่ไมพงึปรารถนาใน
ระดับบนสุด  จากนั้นพิจารณาสาเหตทุีท่ําใหเกิดเหตุการณที่ไมพึงปรารถนาระดบับนสุดนัน้  
แลวใชเกตตรรกซึ่งสวนใหญมักใช  “ and – gate “  หรือ  “ or – gate “  เชื่อมสาเหตุและ
เหตุการณที่ไมพึงปรารณานัน้ไว   สัญลักษณที่ใชในการวิเคราะหประกอบดวย 
 
 AND – Gate   เหตุการณจะเกิดขึ้นไดเนื่องจากสาเหตุ

หลายสาเหตุของเหตุการณยอย 
 
 OR – Gate เหตุการณจะเกิดขึ้นไดเนื่องจากสาเหตุใด

สาเหตหุนึง่ของเหตุการณยอย 
 

ความผิดพลาด
ในการทํางาน 

คน เครื่องจักร 

วิธีการทํางาน สิ่งแวดลอม วัสดุ 
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 Basic Event เหตุการณยอยที่เกิดขึน้ไดตามปกต ิ ซึ่ง
ทราบถงึสาเหตุที่เกิดขึ้นไดชดัเจนโดยไม
ตองทําการวเิคราะหหาสาเหตุตอไปถือ
เปนสาเหตุแรกของการเกิดอุบัติเหตุ 

 
 Fault Tree Event เหตุการณยอยที่สงผลใหเกดิเหตุการณ

ตอเนื่องจนเปนเหตุในการเกดิอุบัติเหตุ 
 
 Undeveloped Even เหตุการณยอยที่ไมตองทําการวิเคราะห

หาสาเหตุตอไปเนื่องจากไมมีขอมูล
สนับสนนุ 

  
  มีการวเิคราะหแลวในจุดอืน่จะไม

วิเคราะหซ้ํา 

 
 

รูปที่ 2.4 โครงสรางพืน้ฐานในการวิเคราะหแขนงความบกพรอง 

จุดบกพรองในระบบหรืออุบัติเหตุ 
(เหตุการณระดับบนสุด) 

แขนงความบกพรอง  ประกอบดวยลําดับเหตุการณที่
นําไปสูจุดบกพรอง หรือ อุบัติเหตุ 

ลําดับเหตุการณ 
ถูกเชื่อมโยงโดยใชเกตตาง ๆ   

เหตุการณดานบนที่อยูเหนือเกตและทุก ๆ เหตุการณที่มาจากสาเหตุพื้นฐานจะถูกแสดงไว
ในกรอบสี่เหลี่ยมผืนผาที่มีตัวอักษรบรรยายเหตุการณอยูขางใน 

ลําดับเหตุการณตางๆ จะถูกไลจนมาสิ้นสุดที่สาเหตุพื้นฐานซึ่งจะถูกแสดงดวยสัญลักษณ
วงกลม  ซึ่งหมายถึงจุดส้ินสุดในการวิเคราะหแขนงความบกพรอง 
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2.7  กฎหมายที่เกี่ยวของ 
 ( www.diw.go.th) 
 กฎหมายที่เกีย่วของกับการจัดการวัสดุไมใชแลว   มีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 
 2.7.1 กฎกระทรวงฉบบัที ่ 2 (พ.ศ. 2535)   ออกตามความในพระราชบัญญัติโรงงาน  
พ.ศ. 2535 
  เปนกฎหมายที่วาดวยการกาํหนดหนาที่ตางๆ  แกผูประกอบกิจการโรงงาน  
ในเรื่องการกําจัดขยะ  ส่ิงปฏิกูล  และวัสดุไมใชแลว   โดยมีสาระสาํคัญ  คือ  หามมิใหผู
ประกอบกิจการโรงงาน  นาํสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุไมใชแลว   ซึ่งมีลักษณะและคุณสมบัติตามที่
รัฐมนตรีกระทรวงอุตสาหกรรมกําหนดในราชกิจจานุเบกษา   ออกนอกบริเวณโรงงาน  เวนแต
ไดรับอนุญาตจากอธิบดีกรมโรงงานอุตสาหกรรม   หรือผูซึ่งอธิบดีมอบหมาย    และตองมีการ
แจงรายละเอยีดของสิ่งปฏิกูล  หรือวัสดุไมใชแลว  วิธกีารและสถานที่เก็บหรือทาํลาย   การ
ขนสง  เปนตน   ตามหลักเกณฑและวิธกีารที่รัฐมนตรีกระทรวงอุตสาหกรรมประกาศกําหนด 
 
 2.7.2 ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม  ฉบับที่ 6 (พ.ศ. 2540)   ออกตามความใน
พระราชบัญญตัิโรงงาน  พ.ศ. 2535  เร่ืองการกําจัดสิง่ปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลว 
  เปนกฎหมายที่วาดวยเรื่องการกําจัดวัสดุไมใชแลวที่ถือเปน  วัสดุไมใชแลว
อันตราย       ( Hazardous waste )  โดยไดกําหนดลกัษณะและคณุสมบัติของวสัดุไมใชแลว
ที่ถือเปนวัสดุไมใชแลวอันตราย  พรอมหลักเกณฑ และ วิธีการนําไปกําจัดอยางถูกตองไวใน
ภาคผนวก  ประกอบดวย   

ภาคผนวกที่ 1 บัญชีรายชื่อส่ิงปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลวซึ่งเปนวัสดุไมใชแลว  
อันตราย 

ภาคผนวกที่ 2  หลกัเกณฑและวิธีการทาํลายฤทธิ์ กําจัด ทิ้ง หรือฝงสิ่งปฏิกูล
หรือวัสดุที่ไมใชแลวซึ่งเปนวสัดุไมใชแลวอันตราย 

สาระสําคัญของประกาศฉบบันี้  มี 2 ประการ  คือ  
1. กําหนดหามมใิหผูประกอบกิจการโรงงานนําสิง่ปฏิกูลหรือวัสดุไมใช

แลวที่มีลักษณะและคุณสมบัติตามทีก่ําหนดไวในภาคผนวกที่ 1 
ออกนอกบริเวณโรงงาน  เวนแตไดรับอนุญาตจากอธิบดีกรมโรงงาน
อุตสาหกรรม หรือผูซึ่งอธิบดีมอบหมายใหนําออกนอกบริเวณ
โรงงานเพื่อนาํไปกําจัดตามหลักเกณฑในภาคผนวกที่ 2 
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2. กําหนดใหผูประกอบกิจการโรงงาน นําสิง่ปฏิกูลหรือวสัดุไมใชแลวที่
มีลักษณะและคุณสมบัติตามที่กาํหนดไวในภาคผนวกที ่ 1  ตองแจง
รายละเอียดเกีย่วกับชนิด ปริมาณ ลักษณะ คุณสมบัติ และสถานที่
เก็บส่ิงปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลว  พรอมทั้งวิธกีารเกบ็ ทาํลายฤทธิ ์
กําจัด ทิ้ง ฝง เคลื่อนยาย  และการขนสงตามแบบ  รง.6  ภายใน
วันที่ 30 ธนัวาคม ของทกุป 

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

พระราชบัญญตัิโรงงาน  พ.ศ. 2535  เร่ือง  การกําจัดสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุไมใชแลว 
 เปนกฎหมายที่วาดวยการกาํจัดวัสดุที่ไมใชแลว ที่ไมถือเปนวัสดุไมใชแลว

อันตราย (Non-Hazardous waste)  โดยไดกําหนดลกัษณะและคณุสมบัติของวสัดุไมใชแลว
ที่ไมถือวาเปนวัสดุไมใชแลวอันตราย   พรอมหลักเกณฑและวิธีการนําไปกําจัดอยางถูกตองไว
ในภาคผนวก  ประกอบดวย 

ภาคผนวกที่   1  บัญชีรายชื่อส่ิงปฏิกูลหรือวสัดุที่ไมใชแลวที่ไมเปนวัสดุไม
ใชแลวอันตราย 

ภาคผนวกที่   2   หลักเกณฑและวิธีการทาํลายฤทธิ์ กาํจัด ทิ้ง หรือฝงสิง่
ปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลวทีไ่มเปนวัสดุไมใชแลวอันตราย 

  สาระสําคัญของประกาศฉบบันี้  ม ี2 ประการ  คือ 
1. โรงงานที่ตั้งอยูในพืน้ที่ 14 จังหวัดที่ระบุในประกาศฯ  และมีวัสดุที่ไม

ใชแลวที่มีลักษณะและคุณสมบัติ ตามทีก่ําหนดในภาคผนวก  ที ่ 1  
ตองปฏิบัติตามขอ 2 คือ 

2. หามนําวัสดุไมใชแลวออกนอกบริเวณโรงงาน จนกวาจะไดรับ
อนุญาตใหนําไปกําจัดตามหลักเกณฑที่ระบุในภาคผนวกที ่2 

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

พระราชบัญญตัิโรงงาน  พ.ศ. 2535  เร่ือง  การกาํจัดสิง่ปฏิกูลหรือวสัดุไมใชแลว  (เพิ่มเติม)   
พ.ศ. 2547 

 เปนกฎหมายที่วาดวยการกาํจัดวัสดุที่ไมใชแลว ที่ไมถือเปนวัสดุไมใชแลว
อันตราย  (Non-Hazardous waste)  โดยไดกําหนดลักษณะและคุณสมบัติของวัสดุไมใชแลว 
และหลักเกณฑวิธกีารนําไปกําจัดตามที่กาํหนดไวในประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม  ฉบับที ่1 
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(พ.ศ. 2541)    สาระสําคัญอยูที่การเพิ่มเติมพื้นที่การบังคบัใชของประกาศกระทรวง
อุตสาหกรรม  ฉบับที่ 1 (พ.ศ. 2541)  ใหครอบคลุมทั่วประเทศ 

2.6.5  ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม เร่ือง การกําหนดชนิดและขนาดของโรงงาน  
กําหนดวธิีการควบคุมการปลอยวัสดุไมใชแลวมลพิษ หรือส่ิงใด ๆ  ที่มีผลกระทบตอ
ส่ิงแวดลอม  กําหนดคุณสมบัติของผูควบคุมดูแล ผูปฏิบัติงานประจํา และหลกัเกณฑการขึ้น
ทะเบยีนผูควบคุมดูแลสําหรับระบบปองกันสิ่งแวดลอมเปนพิษ พ.ศ. 2545 

 เปนกฎหมายที่วาดวยการกาํหนดชนิดและขนาดของโรงงาน  วิธีการควบคุม
การปลอยวัสดุไมใชแลวมลพิษหรือส่ิงใด ๆ  ที่มีผลกระทบตอส่ิงแวดลอม  รวมทัง้กาํหนด
คุณสมบัติของผูควบคุมระบบ  ผูปฏิบัติงานประจาํ  และหลักเกณฑการขึ้นทะเบียนผูควบคุม
ระบบปองกนัสิ่งแวดลอมเปนพิษ   ซึ่งประกอบดวย  ประเภทคุณสมบัติ  และหนาที่ความ
รับผิดชอบของบุคลากรดานสิ่งแวดลอมประจําโรงงาน   หนาที่ของผูประกอบกิจการโรงงาน  
การกําหนดชนิดและขนาดของโรงงานทีม่ีผลกระทบตอส่ิงแวดลอม   การฝกอบรมและการ
สอบมาตรฐาน  และการขึ้นทะเบียนเปนผูควบคุมระบบบําบัดมลพษิน้ํา  อากาศ  หรือระบบ
การจัดการมลพิษกากอุตสาหกรรม   รวมทั้งการตอและการเพกิถอนใบทะเบียน 

 
2.7.6 ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม เร่ือง หลกัเกณฑและวิธกีารแจงรายละเอยีด

เกี่ยวกับส่ิงปฏกิูลหรือวัสดุที่ไมใชแลวจากโรงงาน  โดยทางสื่ออิเล็กทรอนิกส  (Internet)     
พ.ศ.  2547 
  เปนกฎหมายที่วาดวยหลักเกณฑและ วิธกีารแจงรายละเอียดเกี่ยวกบัส่ิง
ปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลวจากโรงงาน  ผานทางสื่ออิเล็กทรอนกิส  (Internet)  ไปยังกรม
โรงงานอุตสาหกรรมตามแบบการแจงทีก่รมโรงงานอตุสาหกรรมกาํหนด  โดยมีสาระสําคัญ 3  
ประการ ดังนี ้

1. กําหนดใหผูประกอบกิจการโรงงานที่มีส่ิงปฏิกูลหรือวัสดุไมใชแลวซึ่ง
มีลักษณะคุณสมบัติตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับที ่ 6 
(พ.ศ. 2540)   และ ฉบับที ่ 1 (พ.ศ. 2541)  ตองแจงรายละเอียด
เกี่ยวกับชนิด  ปริมาณ  และชื่อผูรับบําบัดหรือกําจัดสิ่งปฏิกูลหรือ
วัสดุไมใชแลวผานทางสื่ออิเล็กทรอนกิสหรือทางโทรสารตามแบบ
แจงทีท่างกรมโรงงานอุตสาหกรรมกาํหนด   โดยตองแจงทกุครั้งและ
ทันทีทีน่าํสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลวออกนอกบริเวณโรงงาน 

2. ผูประกอบกิจการโรงงานที่แจงขอมูลทางสือ่อิเล็กทรอนกิสหรือทาง
โทรสารแลวใหไดรับการยกเวนไมตองแจงตาม รง.6 
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3. ผูประกอบกิจการโรงงาน จะตองทาํขอตกลงกับผูรับบําบัดหรือกําจดั
ส่ิงปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลวออกไปกําจัดหรือบําบัด  โดยใหผูรับ
บําบัดหรือกาํจัดแจงรายละเอียดเกี่ยวกับชื่อผูประกอบกิจการ
โรงงานที่สงมอบ  ชนิด  ปริมาณ วธิีการบําบัดหรือกาํจัด   และการ
ขนสงสิ่งปฏิกลูหรือวัสดุที่ไมใชแลว จากผูประกอบกจิการโรงงาน   
โดยวิธีการสงขอมูลทางสื่ออิเล็กทรอนกิสหรือทางโทรสารตามแบบ
แจงที่กรมโรงงานอุตสาหกรรมกําหนด 

 
 2.7.7  พระราชบัญญัติการนิคมอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย  พ.ศ. 2522 
  เปนกฎหมายที่วาดวยเรื่องการจัดการภายในนิคมอุตสาหกรรม  มี
สาระสําคัญ  คือ  ใหอํานาจแกผูวาการนิคมอุตสาหกรรมในการอนุญาตใหตัง้โรงงานและ
ประกอบกิจการโรงงานตาม  พระราชบญัญัติโรงงาน  ควบคุมการดําเนนิงานของผูประกอบ
กิจการอุตสาหกรรม   หรือประกอบการคาเพื่อสงออก  และผูใชที่ดินในนิคมอุตสาหกรรมให
เปนไปตามระเบียบ  ขอบังคับ  และกฎหมาย  รวมทัง้การดําเนนิงานที่เกี่ยวกบัการ
สาธารณสุข   หรือทีก่ระทบกระเทือนตอคุณภาพสิ่งแวดลอม   ซึง่รวมทั้งการควบคุมใหผู
ประกอบกิจการโรงงานในเขตนิคมอุตสาหกรรมตองจัดการวัสดุไมใชแลว   ตามหลักเกณฑ
และประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 
 
 2.7.8  ประกาศการนิคมอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย ที่ 58/2544  เร่ือง การกาํจัดสิ่ง
ปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลวในการนิคมอุตสาหกรรม  ประกาศ ณ วนัที ่27 ธันวาคม 2544 
  เปนกฎหมายที่วาดวยเรื่องการคัดแยก  และ กําจัดขยะวัสดุไมใชแลวของ
ผูประกอบการภายในนิคมอตุสาหกรรม   โดยมีสาระสาํคัญ  ดังนี้   กําหนดใหผูประกอบการ
ในนิคมอุตสาหกรรมตองมกีารแยกวัสดุไมใชแลวออกเปน 3 ประเภท คือ  ขยะมูลฝอย ขยะ
ทั่วไป  และขยะอันตราย    จัดเก็บอยางเหมาะสม  และตองมีการขออนุญาต  รวมถึงมีการ
จัดทําใบกาํกบัการขนสงเมือ่จะนําสิง่ปฏกิูล  หรือวัสดุไมใชแลวออกนอกโรงงาน   โดยสรุปแลว
ระเบียบปฏิบัตินี้ใชเพื่อควบคุมการนาํวัสดุไมใชแลวทุกประเภททัง้ที่เปนขยะมูลฝอย  ขยะ
ทั่วไป  และขยะอันตราย  ออกจากบริเวณโรงงานของผูประกอบการในนิคมอุตสาหกรรม  โดย
อิงตามพระราชบัญญัติโรงงาน  รวมทัง้ไดกําหนดใหมีระบบเอกสารขนสงวัสดุไมใชแลวทุก
ประเภท 
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2.8  คําอธิบายเกีย่วกับเรซิน 
 เรซินที่ผลิตในโรงงานตัวอยาง แบงเปน 2 ประเภท  คือ  อัลคิดเรซิน  และ  โพลีเอ
สเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว   ซึ่งมีรายละเอยีดดังตอไปนี ้
 

2.8.1 อัลคิดเรซิน  (Alkyd Resin) 
 ( สารเคลือบผิว สี วารนิช  และ แลกเกอร  , อรอุษา สรวารี , 2542) 
 

องคประกอบของอัลคิดเรซิน 
 อัลคิดเรซิน  เปนโพลีเอสเตอรที่ไดจากปฏิกิริยาระหวางโพลิไฮดริกแอลกอฮอล กับ
กรดไดหรือโพลีเบสิก  นอกจากนีม้ักใชกรดไขมันหรือน้าํมนัมาเอสเตอริฟายรวมดวย 
 ถาใหกลีเซอรอลทําปฏิกิริยากับฟทาลิกแอนไฮไดรด  หรือ กรดไดเบสิกอื่น ๆ แตลําพัง  
โดยไมใสสารอื่นลงไปดวย  จะเตรียมไดอัลคิดเรซินที่เปราะและใชประโยชนไดนอยใน
อุตสาหกรรมเคลือบผิว  เนื่องจากเรซินดังกลาวเกิดโครงรางเชือ่มโยงแบบตาขายจากหมู
ไฮโดรกซิลที่เหลืออยู  จึงทําใหเปราะและไมละลายในตัวทาํละลายทั่วไป   อยางไรก็ตาม
สามารถลดความเปราะ และเพิ่มการละลายของเรซนินี้ไดโดยการเติมกรดโมโนเบสิกที่มโีซ
ยาว ๆ   ซึง่มกัไดมาจากกรดไขมันที่เกิดในธรรมชาติเขาไปในโมเลกลุของ     อัลคิดเรซิน  และ
เรียกอัลคิดเรซินที่เตรียมไดโดยวิธีการดังกลาวนี้วา  อัลคิดที่ดัดแปรดวยน้ํามัน                   
(oil-modified alkyd resin)  ตัวอยางเชน   linseed oil-modified alkyd resin  ไดจากการนาํ
น้ํามนัลนิสีดซึง่มีกรดลิโนลินกิเปนสวนประกอบ  มาดัดแปรอัลคิดเรซินโดยการนาํน้าํมันมาให
ความรอนผสมกับ          กลีเซอรอลแลวจึงเติมฟทาลิกแอนไฮไดรดลงไป 
 กรดไขมันที่เขาไปอยูในโมเลกุลของอัลคิดเรซิน  จะลดจํานวนหมูฟงกชันแนลของ      
เรซินทีย่อมลดโครงรางตาขายของเรซินดวยทําใหละลายดีข้ึน   ในขณะเดียวกนัโซของกรด
ไขมันจะทาํใหเรซินมีลักษณะไมมีข้ัว  (non-polar)  เพิม่ข้ึน   จงึทาํใหละลายไดในน้ํามนัและ
ตัวทําละลายไฮโดรคารบอน  นอกจากนีก้รดไขมันยังชวยเพิม่ความออนตัวของเรซนิทาํใหไม
เปราะ  จงึอาจถือไดวากรดไขมันเปนพลาสติไซเซอรภายใน  (internal plasticizer)  ของ     
อัลคิดเรซิน 

โพลีไฮดริกแอลกอฮอลที่ใชเปนสวนประกอบของอัลคิดเรซินทีน่ิยมมากที่สุด  ไดแก      
กลีเซอรอล     เพนตะอีริทริทอล (pentaerythritol)  นอกจากนี้อาจใชไดเพนตะอีริทริทอล           
ไตรเมทิลลอลโพรเพน   เอทลิีนไกลคอล  และไดเอทิลีนไกลคอล  เปนตน 
 กรดโมโนเบสกิที่ใชเปนสารดัดแปรของอัลคิดเรซิน  มากใชน้ํามันที่เกดิอยูในธรรมชาต ิ 
เติมลงในของผสมที่จะเตรียมอัลคิดเรซินไดเลยโดย ไมตองแยกเอากรดโมโนเบสิกออกมากอน   
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ในกรณีดังกลาวถาน้าํมนัที่ใชเปนน้ํามนัแหงเร็วและใขในปริมาณสงู  อัลคิดเรซินที่ไดจะมี
สมบัติแหงไดเองในอากาศ  แตถาเปนน้าํมนัไมแหง  อัลคิดเรซินที่ไดจะนําไปใชเปน          
พลาสติไซเซอรในแลกเกอร 
 สําหรับน้ํามนัจากธรรมชาติที่นาํมาใชในอลัคิดเรซิน  ไดแก  น้ํามันลินสีด  น้าํมนัถั่ว
เหลือง   น้ํามันละหุง  น้าํมันทอลล  น้าํมันมะพราว  น้าํมนัปาลม  น้ํามันปลา  และน้าํมนั
คําฝอย 
 นอกจากนี ้อาจใชกรดโมโนเบสิกอื่นๆ เชนกรดเบนโซอิก  และกรด2-เอทิลเฮกซาโนอกิ  
เปนสารดัดแปรก็ได 
 
คุณสมบัติ 

อัลคิดเรซิน  เปนเรซนิทีน่ิยมใชในอุตสาหกรรมเคลอืบผิวมากที่สุด  เนื่องจากมี
คุณสมบัติที่ดีดังนี ้

1) มีสมบัติในการทําใหเปยก (wetting property) ดี 
2) มีสมบัติกระจายตัว (dispersing property) ดี 
3) มีราคาถูกเมื่อเปรียบเทียบกบัเรซินสังเคราะหชนิดอื่น ๆ 
4) มีความคงทน (durability) ดีมาก 
5) มีความออนตวั ไมเปราะ 
6) รักษาความเงา (gloss retention)  ของฟลมไดดีมาก 
7) มีความทนทานตอความรอนและตัวทําละลายด ี
8) คงสภาพสีไมใหเปลี่ยนแปลง (color retention) ไดดี 

 
ประเภทของอลัคิดเรซิน 
 การแบงประเภทของอัลคิดเรซิน  แบงตามสารดัดแปรที่ใชในอัลคิดเรซิน  ไดดังนี ้

1) อัลคิดเรซินที่ไมดัดแปร  (unmodified alkyd resin) 
2) อัลคิดเรซินที่ดดัแปรดวยน้ํามันแหงเร็ว  (drying oil-modified alkyd resin) 
3) อัลคิดเรซินที่ดดัแปรดวยน้ํามันไมแหง (non- drying oil-modified alkyd resin) 
4) อัลคิดเรซินที่ดดัแปรดวยเรซินธรรมชาต ิ(natural resin-modified alkyd resin) 
5) อัลคิดเรซินที่ดดัแปรดวยเรซินสังเคราะห (synthetic resin-modified           

alkyd resin) 
แตโดยทั่ว ๆ ไป  มักจะแบงอัลคิดเรซินตามปริมาณของฟทาลิกแอนไฮไดรดที่มีอยู

ในอัลคิด   เรซิน  ไดดังนี ้
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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  เชน  ไวทสปริต  อัลคิดเรซิน 
ประเภทนี้แหงเร็วในอากาศ ทนทาน  และใหความเงาดี  ใชสําหรับงานภายนอก  (exterior 
application)  เชน  สีน้าํมนัทาบาน  พวกเครื่องมือเครื่องใชภายในบาน 
 Short-oil alkyd ละลายในตวัทาํละลายอะโรมาติก  เชน  ไซลีน  โทลอีูน  ถาน้ํามนัที่
ใชเปนน้าํมนัไมแหง  เชน  น้าํมั้นมะพราว  จะใชอัลคิดเรซินประเภทนี้เปน  พลาสติไซเซอรผสม
กับไนโตรเซลลูโลส  เพื่อทาํเปนแลกเกอร 
 นอกจากนี ้ อาจแบงอัลคิดเรซินตามการแหงตัวเมื่อนาํไปใชงาน   ไดดังนี ้

1) ประเภทแหงไดเองในอากาศ (air-drying alkyd)  ซึ่งทาํจาก long-oil alkyd   
2) ประเภทแหงโดยการอบ (stoving or baking alkyd)  ซึ่งทาํจาก  short-oil alkyd  

และสวนใหญมักผสมอะมโินเรซิน  (amino resin)  ลงไปดวย 

การผลิตอัลคิดเรซิน 

การผลิตอัลคิดเรซิน  ทําไดหลายวิธ ี แตที่ใชกนัมาก  มีอยู 2 วิธี คือ 
1) กรรมวิธีกรดไขมัน  (Fatty acid process)  โดยการนาํกรดไขมันอิสระที่ไดจาก

การไฮโดรไลซน้ํามนัมาผสมกับกลีเซอรอลและฟทาลิกแอนไฮไดรด  ใหความรอน
กับของผสมทีอุ่ณหภูมิ 200-240 องศาเซลเซียส  ภายใตบรรยากาศเฉื่อยเพื่อ
กําจัดออกซิเจน  ทาํใหไดเรซนิที่ม ี      สีออน 

2) กรรมวิธีแอลกอฮอลิซิส (Alcoholysis process)  ทําไดโดยการใหความรอนแก
น้ํามนัและ  กลีเซอรอลกอนที่อุณหภูมิ  240 องศาเซลเซียส  โดยมีดางเปนตัวเรง
ปฏิกิริยา  ผลิตภัณฑที่ได คือ โมโนกลีเซอไรด  จากนัน้นาํ            โมโนกลีเซอไรด 
ไปใหความรอนตอ  พรอมกบัใสฟทาลิกแอนไฮไดรดลงไปดวยก็จะไดอัลคิดเรซิน 

 
2.8.2 โพลีเอสเตอรเรซินชนดิไมอ่ิมตัว (Unsaturated Polyester Resin)  

  (พิชิต   เลี่ยมพิพัฒน , 2538) 
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 โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  หมายถึง โพลีเอสเตอรซึ่งประกอบดวยหมูเอสเทอร   
ตั้งแต 2 หมูขึน้ไป  เกิดจากการรวมตวัเปนโพลเีอสเตอรแบบคอนเดนเซชัน่  (Condensation 
polymerization)   ของสารประกอบจําพวกไกลคอล  และกรดไดเบสิกโพลิเอสเตอรเรซินเปน  
ของเหลวเมื่อผสมกับตัวคะตะลิสต (catalyst)  หรือตัวทําใหแข็งหรือตัวเรงปฏิกิริยาแลวจะได
พลาสติกแข็งซึ่งไมแปรสภาพเปนพลาสตกิเหลว หรือ คืนรูปไดอีก  เรียกวา  เทอรโมเซตติ้ง
พลาสติก  (Thermosetting  plastic) 

องคประกอบของโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว 
 โครงสรางทางเคมีของโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวมาจากสารอินทรีย โพลี         
เอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวเปน         โพลิเมอรไรเซชั่นของเอสเทอร  (Ester)  คือ  มีเอสเทอร  
หลายตวัในโพลีเอสเทอร   เอสเทอรที่รูจกักันโดยทัว่ไป  คือ สารประกอบทีม่ีกลิ่นหอม  เชน  
น้ํานมแมว (Amyl acetate)  ซึ่งใชปรุงแตงกลิ่นอาหาร  เอสเทอรเปนผลจากการทาํปฏิกิริยา
กันระหวาง  กรดกับแอลกอฮอล  เชน  เอทิลอะซิเทต (Ethyl actate)    ไดจากการทําปฏิกิริยา
ของกรดน้ําสมกับเอทิลแอลกอฮอล 
 โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวประกอบดวย  ไกลคอลซึ่งเปนพวกแอลกอฮอล  กรด
ไดเบสิก  และ   โมโนเมอร    การสังเคราะหโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  แสดงดังรูปที่ 2.4 
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                รูปที่ 2.5 แผนผังการสังเคราะหโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว 

 
วัตถุดิบที่ใชในการสังเคราะหโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว 

1) ไกลคอล  ทีน่ิยมใชคือ  เอทิลีนไกลคอล  โพรพิลีนไกลคอล  ไดโพรพิลีน    
ไกลคอล  ไกลคอลแตละชนิดจะมีผลตอคุณสมบัติของโพลีเอสเตอรตางๆ   กัน  เชน  
คุณสมบัติเกี่ยวกับความเหนยีว  ความหยดืหยุน  การทนสารเคมี  ทนการเปลี่ยนแปลงของ
อุณหภูมิ 

2) กรดอิ่มตัว  ทีน่ิยมใชคือ  กรดอะดิพิก  ฟทาลิกแอนไฮไดรด  กรดไอโซฟทาลิก 
เปนตัวควบคมุความนิ่ม และ ความยืดหยุน  ชวยใหการละลายของโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไม
อ่ิมตัว ในสไตรีน     โมโนเมอรดีขึ้น  เพิม่ความใส  ทนสารเคมีและอื่น ๆ   

3) กรดไมอ่ิมตัว  ที่นยิมใชคือ  มาเลอิกแอนไฮไดรด   กรดฟูมาริก  กรดไมอ่ิมตัว
เปนตัวควบคมุการทาํปฏิกริิยาของโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  ซึ่งจะมีผลตอความแข็ง  
อัตราเร็วของการแข็งตัวของโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  ความรอนขณะโพลีเอสเตอรเรซิน
ชนิดไมอ่ิมตัวแข็งตัว  การทนสารเคม ี และคุณสมบัติทางฟสิกสอ่ืน ๆ   

ไกลคอล กรดอิ่มตัว กรดไมอ่ิมตัว 

เอสเทอริฟเคชัน่ โพลีเมอรไร
เซชั่น 

สไตรีนโมโนเมอร 

โพลีเอสเตอรเรซิน

ตัวเรงปฏิกิริยา 
ตัวชวยเรงปฏิกิริยา 

โพลีเอสเตอรเรซิน

น้ํา 
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4) โมโนเมอร  ทีน่ิยมใชมากทีสุ่ดคือ  สไตรีนโมโนเมอร  เนื่องจากราคาถูก  มี
คุณสมบัติเปนตัวทําละลายที่ดี  และสามารถทําปฏกิิริยากับโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว
ขณะเกิดปฏิกิริยาแข็งตัวไดดี  โมโนเมอรอ่ืน ๆ  คือ  เมทิลเมทาคริเลต  ซึง่คุณสมบัติในการทน
สภาพแวดลอมไดดี  สีคงทน  แตเนื่องจากคุณสมบัติในการแข็งตัวไมดีพอ  ปริมาณโมโนเมอร
ตอเนื้อโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวมคีาโดยประมาณ      60-40  เปอรเซ็นต 

5) สารยับยัง้  (Inhibitor)  เปนสารปองกันไมใหโพลเีอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว
แข็งตัว เนื่องจากเปนตวัปองกันการเกิดโพลีเมอรไรเซชั่นของโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  
เปนตัวชวยยืดอายุของโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  ใหสามารถเกบ็ไวไดนาน  ชวยในการ
ปรับเวลาการแข็งตัวของ          โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  จอกจากนัน้ยังชวยลดความ
รอนที่เกิดขึน้ขณะโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวแข็งตวั  ซึง่สิง่เหลานี้อาจปรับปรุงหรือแกไข
ได  โดยการเลือกใชสารยับยั้ง  ที่เหมาะสม  โดยทัว่ไป  สารยบัยั้งที่ใชเปนสารจาํพวกควีโนน 
(Quinone)  เชน  ไฮโดรควิโนน  (Hydroquinone) 

6) ตัวชวยเรงปฏิกิริยา  (Promoter or Accelerator)  เปนสารชวยใหตัวเรง
ปฏิกิริยา (catalyst)  ทํางานที่อุณหภูมิหอง  สวนใหญเปนสารจาํพวกเกลือของโลหะ  เขน     
โคบอลทออกโตเอต       ตัวชวยเรงปฏิกิริยาจะมีความจําเพาะเจาะจงกับตัวเรงปฏิกิริยาแตละ
ตัว   

7) ตัวเรงปฏิกิริยา (Catalyst)  จะตางกับสารยับยั้ง (Inhibitor)  คือเปนตัวเรงให
เกิดปฏิกิริยาโพลีเมอรไรเซชั่นทาํใหโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวแข็งตัว สวนใหญเปนสาร
พวก  เปอรออกไซด  (Peroxide)  เชน  เมทิลเอทิลคีโตนเปอรออกไซด  เบนโซอิลเปอรออกไซด 

8) สารเติมแตง  (Additive)  นอกจากสารที่จําเปนที่กลาวมาแลวยังมีสารเติม
แตงอีกมากมายที่ใสลงไปเพื่อใหมีคุณสมบัติตาง ๆ  เชน  สารใสไปเพื่อลดการหดตัวของโพลี
เอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  ลดความรอนขณะโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวแข็งตัว  ดูดแสง
อุลตราไวโอเลต  เพื่อให              โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวคงคุณสมบัติเดิม  ลดการ
เหนยีวหนาโดยการเติมไขหรือข้ีผ้ึง  (Wax)   ปองกนัไมใหโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวหยด
ขณะอยูในลักษณะเอียงหรอืแนวตั้ง  ทําใหเกิดสี  สารเพิ่มปริมาณหรอืสารทําใหทึบแสง 

คุณสมบัติของโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว 
 โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  เปนพลาสติกที่มีคณุสมบัติเหมาะสมทัง้กายภาพ  
ทางไฟฟา  และ  ทางเคมี  คุณสมบัติทางกายภาพ  โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวมี
คุณสมบัติ  แข็ง ใส เงา  และสามารถใชงานในอุณหภูมิสูงดีกวาพลาสตกิชนิดเทอรโม
พลาสติก (Thermoplastic)  แตเมื่อเทียบกับโลหะ  ความเหนียว  ความยืดหยุน              
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ความแข็งแรง  ของโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวจะเทียบกับโลหะไมได  แตในปจจุบนั
สามารถเพิ่มความแข็งแรงขอพลาสติกชนดินี้ไดโดยการเสริมใยแกวหรอืไฟเบอรกลาส  (fiber 
glass)  ลงไป  เรียกผลิตภัณฑที่ไดจากการเสริมแรงระหวางโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว
กับใยแกว วาพลาสติกเสริมแรงใยแกว  หรือผลิตภัณฑไฟเบอรกลาส   ซึ่งมีคุณสมบัติเบา 
เหนยีวไมเปราะ  และแข็งแรง  เมื่อเปรียบเทียบความแข็งแรงตอน้ําหนกั  จะเหน็วา  
ผลิตภัณฑไฟเบอรกลาสแข็งแรงกวา 
 คุณสมบัติทางไฟฟา  โพลเีอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวมคีุณสมบัติทางไฟฟาครบถวน  
สามารถนําไปใชเปนฉนวนไฟฟาได 
 คุณสมบัติทางเคมี  โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวสามารถทนการกัดกรอนของ
สารเคมี 
การผลิตโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว 
 วัตถุดิบพวกกรดสวนใหญจะอยูในสภาพของแข็ง  ไกลคอลสวนใหญอยูในสภาพ
ของเหลว  เตมิวัตถุดิบทัง้สองชนิดลงในถงัทาํปฏิกิริยา  (Reactor)  ที่มีอุณหภูมิสงูประมาณ 
200-220 องศาเซลเซียส  ขณะทําปฏิกิริยาจะมนี้าํเกิดขึ้น  ภายในถงัปฏิกิริยาจะมอีอกซิเจน
ไมได  เพื่อปองกันไมใหเกิดการ          ออกซิเดชั่น  อันเปนสาเหตุทําใหสีของโพลีเอสเตอร     
เรซินชนิดไมอ่ิมตัวที่ไดสีเขม  ดังนัน้ขณะทําปฏิกิริยาจะมีการเติมกาซเฉื่อย  เชน  ไนโตรเจน  
หรือ  คารบอนไดออกไซดลงในถงั  นอกจากเปนการไลหรือแทนที่ออกซิเจนแลวยงัชวยในการ
พาน้ําซึง่เกิดจากปฏิกิริยาโพลีเมอรไรเซชั่นออกจากถังปฏิกิริยาดวย  อันจะทาํใหปฏิกิริยาใน
การเกิดโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวเรว็ขึ้น  นอกจากนัน้อัตราการคน  และความเรว็ของ
กาซเฉื่อยที่ใหเขาไปมีสวนชวยใหปฏิกิริยาเกิดเร็วขึ้นเชนเดียวกนั 
 ขณะทําปฏิกิริยาจะมกีารวัดขนาดของโพลเิมอรที่เกิดขึ้น  เมื่อไดขนาดตามที่ตองการ
ก็จะหยุดปฏิกริิยาลงโดยการเติมสารยับยัง้ และลดอุณหภูมิลง  จะไดโพลีเอสเตอรเรซินชนิด
ไมอ่ิมตัวซึ่งมีลกัษณะแข็ง  หรือเกือบแข็ง  จากนัน้ก็ถกูถายลงในถังที่มีสไตรีนโมโนเมอร  
อุณหภูมิตองไมเกิน 60 องศาเซลเซียส  เพื่อปองกันโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  จากนั้น
จะเติมสวนประกอบเพิม่เติมอ่ืนๆ  เชน  ตวัชวยเรงปฏิกริิยา  และสารเติมแตง   อ่ืน ๆ  ตาม
ตองการ 

การแข็งตัวของโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว 
 โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวสามารถแข็งตัวได  ดวยวิธีดังนี้  คือ   

1) โดยอาศัยตัวเรงปฏิกิริยา  และ ความรอน 
2) โดยอาศัยตัวเรงปฏิกิริยา  และ ตัวชวยเรงปฏิกิริยา  ที่อุณหภูมิหอง 
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3) โดยแสงอัลตราไวโอเลต 
4) โดยอาศัยลําอเิล็กตรอน 
วิธีทีง่าย สะดวก และนยิมมาก คือ  การใชตัวเรงปฏิกิริยา  และตัวชวยเรงปฏิกิริยา ที่

อุณหภูมิหอง   ปฏิกิริยาที่เกิดขึ้นขณะโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวแข็งตัว  คือ  ปฏิกิริยา   
โพลีเมอรไรเซชั่นระหวางสไตรีนโมโนเมอร  และพนัธะที่ไมอ่ิมตัวของโพลีเอสเตอร  มีตัวเรง
ปฏิกิริยาหรือแสงเปนตวักระตุนใหเกิดปฏกิิริยา     

โดยทั่วไปการแข็งของโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  แบงออกไดเปน 2 ชวง  คือ  
ชวงแรกหลังจากเติมตัวเรงปฏิกิริยาแลวจนโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวเริ่มแข็งตวัเปนวุน  
จนเรซินแข็งตวัเต็มที ่  
 
คุณลักษณะของโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว 
 โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  มีคุณสมบัติดังตอไปนี ้

1) ปฏิกิริยาในการแข็งตัวจะใหความรอน  (Exothermic reaction)    ขณะ     
โพลีเอสเตอร   เรซินชนิดไมอ่ิมตัวแข็งตวั  ความแข็งของโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวจะ
เพิ่มข้ึนเรื่อย ๆ  จนเมือ่ถึงอุณหภูมิจดุยอดสูงสุด  (Peak exotherm temperature)                
โพลีเอสเตอร    เรซินจะแข็งตัวถึงรอยละ 95  จากนั้นโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวก็จะ
แข็งตัวไปเรื่อยๆ  องคประกอบที่มีผลตอการแข็งตัวของ           โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  
คือ  อุณหภูมิ  ปริมาณของตัวเรงและตัวชวยเรงปฏิกิริยา  ปริมาณ            โพลีเอสเตอรเรซิน
ชนิดไมอ่ิมตัว  ความชื้นหรือน้ํา  และปริมาณออกซิเจน 

2) ขณะแข็งตัวโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวจะหดตัว (Shrinkage)  ปริมาณ
การหดตัวโดยปริมาตร  รอยละ  6-8  โดยเฉลี่ย 
 
2.9 การสํารวจงานวิจัยทีเ่กี่ยวของ 
 

2.9.1 แผนการจัดการวัสดุไมใชแลวในอุตสาหกรรม 
     ประกอบไปดวยงานวิจัยที่เกี่ยวของดังนี ้

 
 จันทรา  ทองคําเภา  (2540) 
 เปนการศึกษาเพื่อจัดทาํแผนการจัดการวสัดุไมใชแลวในเขตพื้นที่อุตสาหกรรม  
กรณีศึกษาอําเภอแกงคอย  จังหวัดสระบุรี  ทาํใหทราบถึงปญหาการจัดการวัสดุไมใชแลวของ
โรงงานอุตสาหกรรม  และแนวปฏิบัติที่ใชในปจจุบนัของผูประกอบการ  หนวยงานของรัฐและ
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เอกชนที่เกีย่วของ  รวมทัง้กฎหมาย ระเบียบ ขอบังคบัที่ถือปฏิบัติอยู  และวิเคราะหถึงการ
ผลิตของอุตสาหกรรม  เพื่อใหทราบถงึวัสดุไมใชแลวที่จะเกิดขึน้  และวธิีการจัดการของ
โรงงานในปจจุบัน โดยศึกษาเฉพาะโรงงาน   อุตสาหกรรมขนาดใหญที่มเีงนิทนุจดทะเบียน
ตั้งแต  100  ลานบาทขึน้ไป  มีกาํลงัเครื่องจักรตั้งแตขนาด  500  แรงมา  และเปนโรงงานทีม่ี
ความซับซอนของเทคโนโลยีในการผลิต  หรือบําบัดวัสดุไมใชแลว  ซึ่งพบวาปญหามลพิษมทีัง้
มลพิษดานอากาศ  จากกลุมโรงงานผลิตปูนซีเมนต  และเสนใยตาง ๆ  เปนหลัก  ในขณะที่
ปญหาน้ําเสยีจะมาจากกลุมโรงงานดานการเกษตร  และสารเคมี  และมีเพยีง 5 โรงงานจาก
ตัวอยาง 21 โรงงาน   เทานัน้ที่ผานการจดัทํารายงานประเมินผลกระทบ     ส่ิงแวดลอม 
 

กรมควบคุมมลพิษ , กองจัดการสารอนัตรายและกากวสัดุไมใชแลว, 
ฝายการใชประโยชนจากวัสดุไมใชแลว, (มิถุนายน 2536) 
ทําการศึกษาสํารวจการใชประโยชนวัสดุไมใชแลว  และการลดปริมาณวัสดุไมใชแลว

จากโรงงาน     อุตสาหกรรมตาง ๆ  ที่เปนสมาชิกของสภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย   ใน
เขตกรุงเทพฯ และปริมณฑล  โดยมีสาระสาํคัญของการศึกษา  ดังนี ้

1. ศึกษาสภาพทัว่ไปที่เกีย่วของกับการกําจัดวัสดุไมใชแลวจากโรงงานอตุสาหกรรม  
การใชประโยชนวัสดุไมใชแลว  และการลดปริมาณวัสดุไมใชแลว 

2. ศึกษาชนิด  และปริมาณวสัดุไมใชแลวทีเ่กิดขึ้นมา  ราคาวัสดุไมใชแลวรวมทัง้
วิธีการและรูปแบบตาง ๆ   ในการนาํวัสดุไมใชแลวมาใชประโยชน  และการลด
ปริมาณวัสดุไมใชแลว 

3. ศึกษาระบบและขั้นตอนการดําเนินงาน  และการประสานงานในการนําวัสดุไมใช
แลวมาใชประโยชนโดยครอบคลุมถึงการใชจายและผลตอบแทนในการ
ดําเนนิงานใชประโยชนวัสดุไมใชแลว   และการปองกันปญหาสิ่งแวดลอม
เนื่องจากการใชประโยชนวัสดุไมใชแลว 

4. กําหนดหลกัการในการสงเสริม  และสนับสนุนกิจกรรมการใชประโยชนวัสดุไมใช
แลว  และการลดปริมาณวัสดุไมใชแลวจากโรงงานอุตสาหกรรม  รวมทัง้กาํหนด
แนวทางในการใชประโยชนวัสดุไมใชแลว  และการลดปริมาณวัสดุไมใชแลว 
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ทรงยศ ทรงฉาย (2548) 
การผลิตทีส่ะอาดสูคุณภาพสิ่งแวดลอมที่ดีและไดเปรียบการแขงขัน 
ทําการศึกษาววิัฒนาการการจัดการวัสดุไมใชแลวในประเทศไทย    ปริมาณวัสดุไมใช

แลวในประเทศไทย    และเสนอแนวทางขั้นตอนในการดําเนนิการจัดการวัสดุไมใชแลว  ดงันี ้
1. การปองกนัการเกิดวัสดุไมใชแลวที่แหลงกําเนิด 
2. การนาํกลับมาใชใหมในลักษณะที่มีความปลอดภัยตอส่ิงแวดลอม 
3. การบําบัดวัสดุไมใชแลว ในลักษณะทีม่ีความปลอดภัยตอส่ิงแวดลอม 
4. การกําจัดหรือการปลอยออกสูส่ิงแวดลอมในลักษณะทีม่ีความปลอดภัยตอ

สิ่งแวดลอม            
วิธีการหนึ่งที่เลือกนํามาใชในการกาํจัดวัสดุไมใชแลวคือ  การผลิตที่สะอาด มีขั้นตอน

ดังนี้  1) การวางแผนและการจัดการองคกร   2) การประเมินเบื้องตน  3) การประเมินโดย
ละเอียด  4) การประเมนิหาทางเลือกในการลดวัสดุไมใชแลว   5) การนาํมาตรการไปปฏิบัติ   
6) การตดิตามผลการนาํมาตรการไปปฏิบัติ   และ  7) การตรวจสอบซ้ําและนาํมาตรการอื่น ๆ  
มาปฏิบัติ 
 
      2.9.2 การลดความสูญเปลาและเพิม่ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต 

     ประกอบดวยงานวิจัยที่เกี่ยวของดงันี ้
 

พิพัฒน  ศรธีรรมวงศ  (2543) 
งานวิจยันี้มจีดุมุงหมายที่จะทําการศึกษาและวิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการ

ผลิต  การนาํเสนอปจจัยความสูญเปลาในดานตาง ๆ  ไดแก  ความสูญเปลาจากความ
ผิดพลาดของคนไมปฏิบัติตามมาตรฐานการทํางาน    ความสูญเปลาจากการบริหารที่ไม
เขมงวด  ซึง่สรุปเปนหวัขอสําคัญดังนี้    1. ความแปรปรวนดานคุณภาพระหวางกระบวนการ
ผลิต  2. การจัดลําดับการผลิตไมดีและการแกไขงาน  3. ความผนัแปรในการออกแบบและ
การผลิต  4. ผลิตภัณฑบกพรองเนื่องจากการบริหารไมเขมงวด   5. ผลิตชิ้นสวนและ
ผลิตภัณฑไมตรงตามขอกําหนด    เพือ่แกไขปญหาดังกลาว  จงึไดพัฒนาวิธีการวิเคราะห
ความสูญเปลาในกระบวนการที่เกิดจากเวลาการผลิต  การปรับปรุงโครงสรางองคกร          
การควบคุมพสัดุคงคลังโดยเทคนิค  ABC  Analysis  การปรับปรุงเทคนิคการผลิต  การ
ควบคุมคุณภาพโดยใช P  และ  C-Control Chart  การควบคุมความสูญเปลาทางดาน
แรงงาน  และเสนอแนะการทํามาตรฐานการทํางาน 
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ไพรฑูรย  พราวเนตร  (2543) 
งานวิจยันี้ศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพของสิ่งประดษิฐเรซินมวีัตถปุระสงค เพื่อ

ศึกษาแนวทางในการเพิม่ประสิทธิภาพการผลิตของอุตสาหกรรมสิง่ประดิษฐเรซิน เปนสวน
หนึง่ในอุตสาหกรรมขนาดยอยของไทย    การศึกษานี้จะมุงเนนในการลดความสญูเสียของ
การใชวัตถุดิบ  และแรงงาน   โดยการใชเทคนิคทางดานวิศวกรรม            อุตสาหการ  คือ  
การปรับปรุงผงัโรงงาน  และอุปกรณการขนยาย  , การควบคุมการผลิต  และการศึกษาเวลา
และการทาํงานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต    
 
 บุญเกียรติ  ดีสุขสถิต  (2545) 
 งานวิจยันี้ศึกษาวิเคราะหความสูญเสยีของการพิมพบนบรรจุภัณฑ   โดยสาเหตุของ
ความสูญเสีย เกิดจาก  ขาดการจําแนกลักษณะของเสีย  ขาดการวิเคราะหสาเหตุของของเสีย
ในแตละลักษณะที่เกิดขึ้นในโรงงาน  ขาดผูรับผิดชอบดานคุณภาพที่ชัดเจน  ขาดการปรับปรุง
คุณภาพอยางตอเนื่อง  การศึกษามุงเนนลดความสญูเสียในแผนกพิมพ  โดยใชเทคนิค  
ดังนี้คือ  วิเคราะหหาสาเหตุของของเสียที่เกิดขึ้น   จัดทาํเกณฑการตรวจสอบวัตถุดบิ  จัดทาํ
ข้ันตอนการปฏิบัติงาน   จัดทําแผนบํารุงรักษาเชงิปองกนั  จัดตั้งทมีงานตรวจติดตาม    
 
      2.9.3  การวิเคราะหสาเหตุและการแกปญหาผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ 
         ประกอบดวยงานวิจัยทีเ่กี่ยวของดังนี ้
 

วชิราภรณ  เศรษฐนันท  (2542) 
งานวิจยันี้ศึกษาวิเคราะหความสูญเสยีที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ของอุตสาหกรรม

การผลิตรถยนต    ซึ่งมีสาเหตุมาจาก  คนงาน  เชน  การไมรูในเนื้อหาของงาน  เครื่องจักร
อุปกรณ  เชน  แมพมิพสึก   วิธกีารในการทํางาน  เชน  ไมมีระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักร
และอุปกรณ  และวัตถุดิบทีน่ํามาผลิตมหีลายมาตรฐาน    การดําเนินลดการสูญเสียทําโดยใช
เทคนิค  IE  ไดแก การฝกอบรม  การทํากิจกรรม 5ส.  การซอมแซมบํารุงรักษาและการดูแล
ปองกันเครื่องมือและอุปกรณในการผลิต   การทาํมาตรฐานในการทาํงาน   

 
เดชาคม  บญุมา  (2545) 
งานวิจยันีท้ําการศึกษาการออกแบบการจดัการขอรองเรียนของลกูคาของโรงงานแหง

หนึง่ผลิตแผนเหล็กรีดเยน็  เพื่อลดระยะเวลาดําเนินการขอรองเรียน โดยเริ่มต้ังแตกระบวนการ
ตรวจสอบ  ขอรองเรียนของลูกคาที่เกิดจากผลิตภัณฑที่ไมตรงตามคุณภาพ  การวิเคราะห
สาเหตุและการแกปญหาเพือ่ปองกันการเกิดซ้ําของผลติภัณฑที่ไมตรงตามคุณภาพ  รวมถึง
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การออกแบบฐานขอมูล  เพื่อชวยในการวิเคราะหและปองกนัการเกิดซ้ําของผลติภัณฑที่ไม
ตรงตามคุณภาพ   โดยใชแผนภูมิแสดงเหตุและผล  (Cause and effect diagram)  มาเพื่อใช
วิเคราะหระบบการวัดขอรองเรียนของลูกคา  และระบุประเด็นหลกัโดยอาศัยการวิเคราะห
แบบ พาเรโต (Pareto)  และการใชแนวคิดในการกาํจัดวัสดุไมใชแลว  (3M,Muri, Mura, 
Muda)  เพื่อการออกแบบการจัดการขอรองเรียนโดยรวม  
 
      2.9.4  การจัดการคงคลัง 
      ประกอบดวยงานวิจัยทีเ่กี่ยวของดังนี ้
  
 ปณิกา  ไชยตะมาตร  (2543) 
 การวิจยันี้เนนการศึกษาคลังสินคาสําเร็จรูปของโรงงานผลิตหมอแปลงไฟฟา   จาก
การศึกษาพบปญหา คือ 1. คลังสนิคามวีิธีการจดัระเบียบการจัดเก็บและจัดวางสนิคาไม
เหมาะสม    2. การนาํสนิคาออกจากที่จัดเก็บตามรายการสินคาจดัสงนัน้เปนไปอยางลาชา
และเกิดขอผิดพลาด    การศึกษาดําเนนิการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการคลงัสินคาใน
สวนระบบการจัดเก็บ-จัดจาย  ดวยวิธกีาร ดังนี ้  1. ออกแบบแผนผังการจัดเก็บ เพือ่ใหการใช
พื้นที่และอุปกรณขนถายเกดิประโยชนสงูสุด  2. กาํหนดตําแหนงจัดเก็บ    รูปแบบการ
เคลื่อนไหวสนิคาที่เขา-ออก  ปจจัยสนิคา  และ ปจจยัพื้นที่เพื่อจัดสรรตําแหนงจดัเก็บใหกับ
สินคา  3. จัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่สอดคลองกับระบบการกําหนดตําแหนงจัดเกบ็ 
 

2.9.5  การนาํวัสดุไมใชแลวเรซินนาํกลับมาใชประโยชน 
        ประกอบดวยงานวิจยัที่เกี่ยวของดังนี ้
 
 เสาวรจน  ชวยจลุจิตร , วิมลวรรณ  พิมพันธ , พรทิพย  แซเบ  , รัตนวดี  
ถิตยสถาน  และ   รัตนา  สุรชยัเกษม   (2546) 
 การวิจยันี้ศึกษา  สารเคลือบผิวพิรียูรีเทนสูตรน้ําที่สงัเคราะหดวยกระบวนการอิมัลชัน  
พอลิเมอไรเซชนัจากพอลียูรีเทนที่ดัดแปรดวยน้าํมนัลินสดีและอะคริลิกมอนอเมอร  โดยใชสาร
ลดแรงตึงผิวในปริมาณตาง ๆ  กัน   ซึง่สารลดแรงตึงผิวนี้เตรียมไดจากปฏิกิริยาระหวาง       
พอลิเอทิลนีไกลคอล   โทลอีูนไดไอโซไซยาเนต    เอทลิีนไกลคอนและน้ํามันละหุง   โดยเอ
ทิลีน  ไกลคอลที่ใชในการงานวิจัยนี้เปนผลพลอยไดจากการยอยสลายขวดเพททีใ่ชแลวใน
กระบวนการอลัคาไลนดีคอมโพซิชนั   จากการทดลองพบวา   สามารถยอยสลายขวดเพ็ทได
รอยละ  94.9  ที่อุณหภูม ิ  180 องศาเซลเซียส ภายในเวลา 1 ชั่วโมง   เอทิลีนที่ไดมีความ
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บริสุทธิ์  รอยละ  92.7    สําหรับสารเคลือบผิวที่สงัเคราะหจากสารลดแรงตึงผิวดังกลาว  ฟลม
ของสารเคลือบผิวมีความออนตัว   สามารถติดแนนไดดี  มีความทนน้ําดีเยีย่ม  มคีวามทนกรด
ทนดางปานกลาง    
 
 Simioni, F.  , Polymer Engineering and Science  (2539) 
 การวิจยันี้ไดศึกษาเกี่ยวกับการนําชิน้สวนรถยนตที่ทาํมาจากวัสดุเรซนิเสริมแรงตาง ๆ  
ทั้งชิน้สวนที่หมดสภาพ   หมดอายุการใชงาน   และชิ้นสวนเสียจากกระบวนการผลิต          
มาผานกระบวนการเพื่อยอยชิ้นสวน  เชน   กระบวนการอัดรอน   กระบวนการหลอมโดยใช
ความรอนสงู    จนไดออกมาในรูปของเหลว   นาํของเหลวที่ไดไปผสมกับสารไอโซไซยาเนต   
ไดออกมาเปนโพลีเมอร   สามารถนาํไปใชในการผลิตอุปกรณเสริมแรงในชิ้นสวนใหมได 
 
 L.A.R. Muniz , A.R.Costa  , E.Steffani   (2546) 
 การวิจยันี้ไดศึกษาเกี่ยวกับการลดความเปนพิษของสลัดจจากอุตสาหกรรมสี  โดยใน
การศึกษาไดแบงสลัดจเปน 3 ประเภท  คือ  ลาเทก็ซเรซิน  อัลคิดเรซิน  และ  โพลียูรีเทนเรซิน   
การทดลองไดทําในถังปฏิกิริยาทาํดวยถังสแตนเสสขนาด  579  มิลลิลิตร   การทดลองได
แบงตัวแปรเปน 2 ชนิดคือ   ระยะเวลาในการทาํปฏิกิริยา  และ  อุณหภูมิ   ระยะเวลาในการ
ทําปฏิกิริยาแบงเปน   10    15   และ  90 นาท ี    อุณหภูมิแบงเปน   450  550  และ  650  
องศาเซลเซยีส   การทดลองไดติดตามคาตางๆ  คือ  น้าํหนักสวนของเหลว  น้าํหนักสวน
ของแข็ง  และ  ความรอนทีไ่ดจากการเผาไหม   จากผลการศึกษาทดลองพบวา  ปฏิกิริยาไพ
โรไลซีส  สามารถลดปริมาณของแข็งของสลัดจได  รอยละ  70-95     
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บทที่ 3 
 

ระเบียบวิธวีจิัย 
 

 ในการดําเนนิการศึกษาไดแบงขั้นตอนการศึกษาวิจยัออกเปน  5 ขั้นตอน  โดยเริ่ม
ตั้งแต   การศึกษาสภาพของโรงงานและรวบรวมขอมูลที่เกิดขึ้นจริง    วิเคราะหแหลงที่มาของ
วัสดุไมใชแลว  ปริมาณ  คณุสมบัติของวสัดุไมใชแลว     และการจัดการของวัสดุไมใชแลวนัน้ 
ๆ      ศึกษาและหาแนวทางในลดปริมาณ  และ  การปรับปรุงวิธกีารจดัการวัสดุไมใชแลว   นาํ
ผลการศึกษาและแนวทางตาง ๆ  ไปปฏิบัติจริง    ประเมินผลที่ได    และสรุปผล  ขั้นตอน
การศึกษาวิจัย  แสดงดังรูปที ่3.1 
 

 
 

รูปที่ 3.1 แผนผังขั้นตอนการศึกษาวจิัย 
 

ศึกษาสภาพของโรงงานและรวบรวมขอมูล 

วิเคราะหแหลงที่มาวัสดุไมใชแลว ปริมาณ คุณสมบัติ และการจัดการในปจจุบัน 

ศึกษาและหาแนวทางเพือ่ลดปริมาณและปรับปรุงวิธีการจัดการวัสดุไมใชแลว 

นําแนวทางตาง ๆ  ไปปฏิบัติจริง 

ประเมินผลการดําเนินการกอน-หลังปรับปรุง 

เสนอแนะเพิม่เติมและสรุปผล 
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3.1  ศึกษาสภาพของโรงงานและรวบรวมขอมลู 
 เปนขั้นตอนแรกของการศึกษาวิจัย     จะเริ่มทีก่ารศกึษาสภาพของโรงงาน  และ
รวบรวมขอมูลในหนวยงานตาง ๆ  ทีเ่กี่ยวของในการประกอบกิจการการผลิต  ซึ่งหนวยงาน
เหลานี ้  บางหนวยงานอาจจะไมมีสวนเกีย่วของกับการผลิตโดยตรง  แตก็สงผลโดยออมตอ
กิจกรรมการผลิตเชนกนั   รวมทัง้ทาํการรวบรวมขอมูลตาง ๆ  ที่เปนของหนวยผลิตที่ทาํการ
ผลิตผลิตภัณฑที่เราสนใจศกึษา  ซึง่ประกอบดวยขอมูล  ดังตอไปนี้    

- ประวัติโรงงานโดยสังเขป    
- การจัดโครงสรางองคกร 
- วัตถุดิบในการผลิต 
- ประเภทผลิตภัณฑ 
- กระบวนการผลิต 
- แผนผังโรงงาน 
 

3.2  วิเคราะหแหลงทีม่าของวสัดุไมใชแลว  ปรมิาณ  คุณสมบัติ    และการจัดการ
วัสดุไมใชแลวในปจจุบัน 

 เปนขั้นตอนของการวิเคราะหแหลงที่มาของวัสดุไมใชแลว  ปริมาณ   คุณสมบัต ิ การ
จัดการวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึน้ในปจจบุัน  และ  คาใชจายในการกําจัด    การศึกษาจะทําการ
พิจารณาวิเคราะหสาเหตุในแตละกระบวนการผลิตที่ทาํใหเกิดวัสดุไมใชแลวโดยละเอียด       
โดยใชการวเิคราะหระดมสมองรวมกนัของหนวยงานที่เกีย่วของ  เขยีนเปนแผนภมูิกางปลา
ของแตละกระบวนการผลิต  แยกเปน  5  ปจจัย  คือ   1.ปจจัยดานบคุคลากร      2.ปจจัยดาน
วัตถุดิบ/วัสดุ   3.ปจจยัดานวิธกีาร     4.ปจจัยดานเครื่องจักรอุปกรณ    และ  5.ปจจัยดาน
สิ่งแวดลอม    ตัวอยางการวิเคราะหกระบวนการทําปฏิกริิยาและการผสม   แสดงดังรูปที่ 3.2    
 

 
รูปที่  3.2  ตัวอยางการวิเคราะหกระบวนการ 

 

กระบวนการทําปฏิกิริยาและ
การผสม 

วัตถุดิบ ผลิตภัณฑ 

วัสดุไมใชแลว  คือ 
ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ 
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จากขอมูลสาเหตุการเกิดวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ  ทาํการรวบรวม
สาเหตุของ  แตละปจจัย  แสดงในรูปของตาราง   เพื่อใหงายในการพจิารณาศึกษาหาแนวทาง
ในการปรับปรุงตอไป 
 
3.3  ศึกษาและหาแนวทางเพื่อลดปริมาณและปรับปรุงวธิีการจดัการวสัดุไมใชแลว 
 เมื่อทราบแหลงที่มาของวัสดุไมใชแลว  ปริมาณ  คุณสมบัติ   การจัดการในปจจุบนั  
และสาเหตทุี่ทาํใหเกิดวัสดุไมใชแลวนัน้ ๆ  แลว   ข้ันตอนตอไป  เปนการศึกษาเพื่อหาแนวทาง
ในการลดปริมาณวัสดุไมใชแลว  และ  จดัการวัสดุไมใชแลวนัน้ ๆ   อยางถูกตอง  ในแตละ
ขั้นตอนการดําเนนิการทีท่ําใหเกิดวัสดุไมใชแลว   โดยศึกษาจากทฤษฎี  และ  งานวิจยัตาง  ๆ   
ที่เกี่ยวของ  สามารถนํามาปฏิบัติไดจริงในโรงงาน   อาทเิชน     

- การดําเนินการเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด     (Clean technology)     
- การจัดการระบบการจัดการสิ่งแวดลอม  ประกอบดวย    กิจกรรม 5ส.   การ

จัดการที่ดีในโรงงาน  การปองกันมลพษิ   เครื่องมือทางเศรษฐศาสตร    ระบบ
การจัดการสิง่แวดลอม   และ  ISO 14001     

- การจัดการวัสดุไมใชแลวอุตสาหกรรมที่แหลงกาํเนิด   ประกอบดวย   การลด
ปริมาณวัสดุไมใชแลวที่แหลงกําเนิด   (Reduction)   การนํากลับมาใชใหม  
(Reuse)   การนาํกลับมาใชประโยชนใหม  (Recycle)   การนํากลับคืน  
(Recovery)  และ การกาํจดักากอุตสาหกรรม  (Residue  disposal)   

 
3.4   นําผลการศกึษาและแนวทางตาง ๆ  ไปปฏิบัติจริง 
 หลังจากไดศึกษาแนวทางตาง ๆ  ในการแกปญหาแลว   ในขั้นตอนตอไป  จะนํา
แนวทางและวธิีการเหลานั้นไปปฏิบัติจริง  ในขัน้ตอนกระบวนการผลติตาง ๆ  เพื่อลดปริมาณ
วัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้น   โดยในการปรับปรุง  โรงงานไดจัดตั้งคณะกรรมการซึง่มาจากทุก
หนวยงานที่เกีย่วของขึ้นมาเพื่อ  วางแผน    ดําเนินการปรับปรุง   และติดตามประเมินผลการ
ปรับปรุง    ในขั้นตอนการปรับปรุงไดดําเนินการปรับปรุงแตละปจจัยที่ไดจากขั้นตอนการ
วิเคราะหสาเหตุ     คือ    1.ปจจัยดานบุคคลากร      2.ปจจัยดานวัตถุดิบ/วัสดุ   3.ปจจัยดาน
วิธีการ     4.ปจจัยดานเครื่องจักรอุปกรณ    และ  5.ปจจยัดานสิง่แวดลอม     
 
3.5 ประเมินผลการดําเนินการ  กอน-หลังการปรับปรุง  

หลังจากดําเนนิการปรับปรุงแลว  รวบรวมขอมูลและผลที่ไดจากการดําเนนิการปรับปรุง    
อาทิเชน   ปริมาณวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึน้หลังการดําเนนิการปรับปรุง    คาใชจายในการกาํจัด
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หลังการดําเนนิการปรับปรุง   เปนตน   นําขอมูลมาเปรียบเทียบแสดงเปนตาราง   และ  
แผนภูมิแทง   
 
3.6 เสนอแนะเพิม่เติมและสรปุผล 

หลังจากไดนาํวิธีการและแนวทางตาง ๆ  ไปปฏิบัติจริงแลว  รวบรวมผลที่ไดและ
เปรียบเทียบผลกอนและหลงัการปรับปรุงแลว    ทําการสรุปผลการศึกษาวิจยั   พรอมทั้งเสนอ
ขอเสนอแนะเพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงตอไป 
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บทที่ 4 
 

การศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงาน 
 

 ในบทนี้จะกลาวถงึสภาพปจจุบันของโรงงานตัวอยาง  เพื่อเปนแนวทางในการจัดการ
วัสดุไมใชแลวในกระบวนการผลิตของโรงงาน   การศึกษาโรงงานตัวอยางจะศึกษาหัวขอตาง 
ๆ  ดังนี ้

- ประวัติโรงงาน 
- การจัดโครงสรางองคกร 
- วัตถุดิบในการผลิต 
- ประเภทผลิตภัณฑ 
- กระบวนการผลิต 
- แผนผังโรงงาน 
 

4.1 ประวัติโรงงานโดยสังเขป 
 โรงงานตัวอยาง  เร่ิมกอต้ังเมื่อ  ป  พ.ศ. 2537   เปนโรงงานขนาดกลาง   ผลิต   เรซิน
สังเคราะห 2 ประเภท  คือ   อัลคิดเรซิน  (Alkyd resin)  และ  โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  
(Unsaturated polyester resin)   ตั้งอยูในนิคมอุตสาหกรรมบางปู   จังหวัด สมทุรปราการ   
เร่ิมตนในป  พ.ศ. 2538  โรงงานมถีังทําปฏิกิริยา  1   ถงั   ดําเนนิการผลิตอัลคิดเรซินกอน  
เมื่อตอมาอัลคิดเรซินก็เร่ิมเปนที่ตองการของตลาดมากขึ้น   ผูบริหารจงึดําเนินการขยาย
กิจการในเวลาตอมา  จนปจจุบันถงัทาํปฏกิิริยาจาํนวน   4  ถัง   ผลิต    อัลคิดเรซิน  จํานวน   
2 ถัง  และ  โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว   จํานวน  2 ถัง    รวมกําลังการผลิตประมาณ  
1000  ตัน/เดือน    โรงงานดําเนนิการผลติแบบทั้งตามคําสั่งซื้อของลกูคา  และ  ผลิตสินคารอ
เพื่อขาย    โดยลูกคาเปนลกูคาภายในประเทศเทานั้น 
 บริษัทไดเล็งเห็นความสาํคญัของลูกคา  และ  คุณภาพของผลิตภัณฑ  จงึไดเร่ิม
ดําเนนิการขอการรับรองระบบบริหารคุณภาพ  ISO 9001:2000   และไดรับการรับรองใน  
เดือน  สิงหาคม  ป  พ.ศ. 2546   ในทุกหนวยงานของโรงงาน 
 
4.2 การจัดโครงสรางองคกร 
 การจัดโครงสรางองคกรของโรงงานตัวอยาง  ไดดําเนนิการแบงหนวยงานรับผิดชอบ
ตามหนาที่หลกัใหเหมาะสมกับการดําเนนิกิจการ  โดยมกีรรมการผูจัดการ  เปนผูบริหารสูงสุด    
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แบงหนวยงานเปน   5 ฝาย  และ  5  สวน  คือ  1)  ฝายการเงินและบริหาร   แบงเปน  สวน
บัญชี   สวนบคุคล    สวนจดัซื้อ    2) ฝายการตลาด          3) ฝายเทคนิค   4)  ฝายซอมบํารุง
และโครงการ   5) ฝายการผลิต   แบงเปน  2 สวน  คือ   สวนผลิต  และ สวนคลังสนิคา     
ปจจุบันมีจาํนวนพนกังานทัง้หมด  60  คน  แบง เปนพนักงานกลางวนั  ทํางานตั้งแตเวลา      
8.00 – 17.00 น.   คือ   ฝายการเงินและบริหาร    ฝายการตลาด   ฝายเทคนิค   สวน
คลังสินคา     และพนักงานกะ  แบงเปน 3 กะ  ทาํงานตั้งแตเวลา  8.00 – 16.00  น ,       
16.00 – 24.00 น. , 24.00 – 8.00  น.    คือ  ฝายซอมบํารุงและโครงการ  และ          สวนผลิต     

 
4.2.1 หนาทีค่วามรับผิดชอบของแตละฝาย 
1. ฝายการเงนิและบรหิาร 

ฝายการเงนิและบริหาร   แบงเปน  3  สวน  คือ 
1) สวนบัญช ี  รับผิดชอบดูแลดานการเงนิ และ การบัญชีของโรงงาน 
2) สวนบุคคล   รับผิดชอบดานการบริหารงานบุคคล   ทําการคัดเลือก

บุคคลในเบื้องตนใหกับหนวยงานตนสงักดั  ประเมินผลการปฏิบัติงานเพื่อพิจารณาเลื่อนขั้น   
และทําการประชาสัมพันธใหกับทางโรงงาน 

3) สวนการจัดซื้อ   รับผิดชอบในการจัดซื้อจัดหาวตัถุดิบเพื่อทาํการ
ผลิต  และ  อุปกรณสนับสนุนในหนวยงานตาง ๆ  ของโรงงาน 

2. ฝายการตลาด 
ฝายการตลาด  ดําเนินการจดัหาลูกคา   วางแผนการขาย   และ  ดําเนินการ

ขายสินคาใหกบัลูกคา  โดย  พนักงานขายจะสํารวจปริมาณความตองการสนิคาของลูกคาใน
แตละเดือน  เพื่อวางแผนการขาย   และวางแผนรวมกับฝายผลิตดาํเนนิการผลิตสินคาใหได
ตามความตองการของลกูคา   และ   จัดสงสินคาใหกบัลูกคา    นอกจากนี ้ ฝายการตลาดยงั
รับผิดชอบการบริการลูกคา   ใหความรูเกี่ยวกับสินคา  การใชงานผลิตภัณฑ   การแกไข
ปญหาที่เกิดจากการใชงานสินคา  รวมกบัฝายเทคนิคดวย 
 3.  ฝายเทคนคิ   
  ฝายเทคนิค  รับผิดชอบการควบคุมคุณภาพของวัตถุดบิ  และ  สินคา   การ
ประกันคุณภาพสินคา   การวิจัย และ พฒันาผลิตภัณฑใหม   เพื่อตอบสนองความตองการ
ของลูกคา     นอกจากนี ้   ฝายเทคนิคยงัใหคําปรึกษา  ใหความรูเกีย่วกับสินคาใหกับลูกคา
ดวย 
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 4.  ฝายผลิต    
  ฝายผลิต  แบงเปน  2  สวน คือ 
       1)   สวนการผลิต    รับผิดชอบดําเนนิการผลิตสนิคาตามแผนการผลิตที่
ไดวางแผนรวมกันระหวางฝายผลิตและฝายการตลาด ฝายผลิตดาํเนนิการผลิตโดยเริ่มจาก  
การเตรียมวัตถุดิบตามสูตรการผลิตผลิตภัณฑประเภทตาง ๆ   จากนัน้เทวัตถุดบิใสในถังทํา
ปฏิกิริยา  ใหความรอนกับถังทาํปฏิกิริยาเพื่อใหวัตถุดิบทําปฏิกิริยากนั  พนักงานควบคุมการ
ทําปฏิกิริยาจนปฏิกิริยาสิน้สุด  แลวบรรจุผลิตภัณฑลงถังบรรจุ  จัดเก็บในคลังสนิคา  เพื่อรอ
สงใหลูกคาตอไป 
       2)  สวนคลังสินคา   รับผิดชอบดูแล  จัดเก็บวัตถุดบิ  และ ผลิตภัณฑเขา
คลังสินคา  ดแูลการเบิก - จายวัตถุดิบจากสวนการผลติ   และดําเนินการจัดสงสนิคาใหกับ
ลูกคา 
 5.  ฝายซอมบํารุงและโครงการ 
  ฝายซอมบํารุงและโครงการ   รับผิดชอบดูแลบํารุงรักษา  ซอมแซมอุปกรณ
เครื่องจักรและอุปกรณสนันสนุนการผลิตตาง ๆ     และ  ดูแลโครงการปรับปรุงพื้นที่การ
ทํางานของโรงงาน    
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รูปที่ 4.1  แผนผังโครงสรางองคกร 
 
 

กรรมการผูจัดการ 

ฝายการเงนิและ 
บริหาร 

 

ฝายการตลาด 

สวนคลังสนิคา 

ฝายเทคนิค ฝายผลิต ฝายซอมบํารุง 
และโครงการ 

สวนผลิต สวนบัญช ี สวนจัดซื้อ สวนบุคคล 
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4.3  วัตถุดิบในการผลิต 
 วัตถุดิบในกระบวนการผลิตเรซินสังเคราะห  ประกอบดวย 
 4.3.1  กรด  (Acid , Anhydride)   สถานะเปนของแข็ง  มีลักษณะเปนกอน  ผลึก  
ผง  หรือ  เปนแผนเกล็ดบาง ๆ  บางชนิดมีกลิน่ฉุน   บรรจุในถงุพลาสติกหรอืถุงกระดาษ
แลวแตชนิดของกรด    เปนสารเคมีมฤีทธิ์กัดกรอน   ทําใหเกิดความระคายเคอืงกับระบบ
ทางเดินหายใจ   และ    ผิวหนงักับพนกังานเมื่อสัมผัสโดนกรด    
 4.3.2  น้าํมนัพืช   (Vegetable  oil)  สถานะเปนของเหลวสีออกเหลือง  มีกลิน่
เฉพาะตวัของน้ํามนัแตละชนิด   บรรจุในถังไฟเบอรกลาสขนาดใหญ ขนาดบรรจุ  10,000  
กิโลกรัม  และ  บรรจุในถงัเหล็กขนาด 200  ลิตร     
 4.3.3   โพลีออล  (Polyol)   สถานะมีทัง้ของเหลวและของแข็ง  ของเหลวมลีักษณะ
เปนของเหลวใส  มีกล่ินเลก็นอย  บรรจุในถังไฟเบอรกลาสขนาดใหญปริมาตร  10,000  
กิโลกรัม  และ  บรรจุในถังเหล็กขนาด        200  ลิตร        สวนของแข็ง  มีลักษณะเปนผงหรือ
เกล็ด  บางชนิดมีกลิน่ฉุน  ดูดซับความชื้นไดงาย เมื่อสัมผัสโดนผิวหนังอาจทาํใหเกิดการ
ระคายเคืองบางเล็กนอย 
 4.3.4   สารทาํละลาย  (Solvent)   สถานะเปนของเหลวใส  มกีลิ่นฉนุเฉพาะตัวของ
สารทําละลายแตละชนิด  บรรจุในถังไฟเบอรกลาสขนาดใหญ ขนาดบรรจุ  10,000  กิโลกรัม  
และ  บรรจุในถังเหล็กขนาด     200  ลิตร   เมื่อสัมผัสโดนผิวหนงัหรอืสูดดมไอระเหย  จะทาํ
ใหเกิดการระคายเคืองตอระบบทางเดนิหายใจและผิวหนัง  สารทาํละลายมีคุณสมบัติเปน  
สารไวไฟ 
 4.3.5  สารตัวเรงปฏิกิริยา   (Catalyst)  สถานะมทีั้งของเหลวและของแข็ง   แตละ
ชนิดมีคุณสมบัติแตกตางกนั   เชน   เปนสารไวไฟ  เปนสารมฤีทธิก์ัดกรอน    เมื่อสัมผัสโดน
ผิวหนังหรือสูดดมไอระเหย  จะทําใหเกิดการระคายเคืองตอระบบทางเดนิหายใจและ    
ผิวหนังได 
 4.3.6  สารเตมิแตง  (Additive)  สถานะมีทั้งของเหลวและของแข็ง   แตละชนิดมี
คุณสมบัติแตกตางกนั   เชน   เปนสารไวไฟ  เปนสารมีฤทธิก์ัดกรอน    เมื่อสัมผัสโดนผิวหนงั
หรือสูดดมไอระเหย  จะทาํใหเกิดการระคายเคืองตอระบบทางเดินหายใจและผิวหนงัได 
  
4.4  ประเภทของผลิตภณัฑ 
 โรงงานตัวอยางดําเนนิการผลิตเรซินสังเคราะห  2  ประเภท  คือ  อัลคิดเรซิน  และ                 
โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  รายละเอียดของผลิตภัณฑแสดงดังนี ้
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4.4.1 อัลคิดเรซิน (Alkyd resin) 
อัลคิดเรซิน  แบงตามคุณลกัษณะเฉพาะและ  ปริมาณน้ํามนัพชื  ที่เปน

สวนประกอบในสูตรการผลิต  ไดเปน  4 ประเภท  คือ  
1) Short oil alkyd resin  มีน้ํามันพชืเปนสวนประกอบในสูตรการผลิต

ประมาณรอยละ  35 - 45    มีลกัษณะเปนของเหลวหนืด  สีออกเหลือง  มีกลิน่
เฉพาะตวัของตัวทําละลายไซลีน 

2) Medium oil alkyd resin  มีน้ํามันพืชเปนสวนประกอบในสูตรการ
ผลิตประมาณรอยละ  46 - 55    มีลักษณะเปนของเหลวหนืด  สีออกเหลือง  มีกลิน่
เฉพาะตวัของตัวทําละลายไซลีนและไวสปริต 

3) Long oil alkyd resin  มีน้ํามันพชืเปนสวนประกอบในสูตรการผลิต
ประมาณรอยละ  56 - 70    มีลกัษณะเปนของเหลวหนืด  สีออกเหลือง  มีกลิน่
เฉพาะตวัของตัวทําละลายไวสปริต 

4) Modified oil alkyd resin  มีน้ํามันเปนสวนประกอบและมีวัตถุดิบ
ชนิดพิเศษเปนสวนประกอบเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มคุณสมบัตพิิเศษของเรซนิใหเหมาะสม
กับการใชงาน  มีลักษณะเปนของเหลวหนืด  สีออกเหลือง  มกีลิ่นเฉพาะตวัของตวั
ทําละลายไวสปริต  ไซลีน  และ  โทลูอีน  
อัลคิดเรซินทุกประเภทใชเปนวัตถุดิบในการผลิตสารเคลือบผิว  เชน  สีแหงเร็ว       
แลกเกอร    วานิช  ฯลฯ 

 
4.4.2 โพลีเอสเตอรเรซินชนดิไมอ่ิมตัว  (Unsaturated polyester  resin) 

โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  แบงตามการใชงาน  เปน 4  ประเภท  คือ 
1) เรซินเกรดหลอ  (Casting)   มีลักษณะเปนของเหลวหนดืใส ไมมสี มี

กลิ่นเฉพาะตวัของสไตรีนโมโนเมอร   ใชในงานหลอช้ินงาน  เชน  ตุกตา และ 
กระดุม 

2) เรซินเกรดเคลอืบ  (Laminate)  มีลักษณะเปนของเหลวหนืดใส  สี
ชมพู  มีกลิน่เฉพาะตวัของสไตรีนโมโนเมอร   ใชในงานเคลือบผิว  เชน  เคลือบรูป   
เคลือบบอรด 

3) เรซินเกรดไฟเบอรกลาส  มีลักษณะเปนของเหลวขุนสชีมพู  และ  
ของเหลวใส  ไมมีสี   มีกลิน่เฉพาะตัวของสไตรีนโมโนเมอร   ใชในงานเสริมความ
แข็งแรงของวสัดุรวมกับใยแกว  เชน  อุปกรณตกแตง และ  หลงัคารถยนตไฟ
เบอรกลาส   ถังบรรจุน้าํไฟเบอรกลาส   
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4) เรซินสีโปว     มีลักษณะเปนของเหลวใสมีสีตาง ๆ  เชน  สนี้ําตาล     
สีมวงเขม   สีเหลือง   มกีลิ่นเฉพาะตวัของสไตรีนโมโนเมอร   ใชในงานทําสโีปว
รถยนต   

 
4.5  กระบวนการผลิต 
 อัลคิดเรซิน   และ  โพลีเอสเตอรเรซินชนดิไมอ่ิมตัว   มกีระบวนการผลิตที่คลายคลงึ
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 

จัดเก็บเขาคลัง 

จัดสงสินคา 

สงคืนผูขาย 
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รายละเอียดของกระบวนการผลิตแตละขั้นตอน  มีดงัตอไปนี้ 
  
 4.5.1  กระบวนการรับวัตถุดิบ 
  เมื่อฝายผลิตและฝายการตลาดไดวางแผนการผลิต และแผนการขาย
ประจําเดือนแลว  ฝายผลติจะเปนผูวางแผนจัดซื้อวัตถุดิบรวมกับฝายจัดซื้อ   เพื่อจัดซื้อ
วัตถุดิบเขามาทําการผลิตตามตารางการผลิตที่กําหนดไว   เมื่อวัตถุดิบเขามาภายในบริษทั  
สวนคลังสนิคาจะเปนผูรับ  และเก็บตัวอยางเพื่อใหฝายเทคนิคตรวจสอบคุณภาพตอไป 
 
 4.5.2   กระบวนการตรวจสอบวัตถุดิบ 
  เมื่อวัตถุดิบเขามาภายในบรษิัทแลว  สวนคลังสนิคาจะเก็บตัวอยางวัตถุดิบ
ตาม  แผนคณุภาพการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ    เพื่อใหฝายเทคนิคตรวจสอบคุณภาพ   
เมื่อวัตถุดิบผานตามเกณฑคณุภาพทีก่ําหนดไวแลว   ฝายเทคนิคจะแจงใหสวนคลงัสินคารับ
วัตถุดิบเพื่อเกบ็เขาคลังสินคา 
 
 4.5.3   กระบวนการจัดเกบ็วัตถุดิบ 
  เมื่อวัตถุดิบผานตามเกณฑการตรวจสอบคุณภาพแลว  สวนคลังสนิคาจะ
จัดเก็บวัตถุดบิเขาคลังสินคาแยกตามชนดิและพื้นที่ของวัตถุดิบ    ซึ่งวัตถุดิบที่เปนของเหลว  
เชน  น้ํามันพชื  โพลีออล  ที่ขนสงมาทางรถบรรทกุ  จะถายลงถังบรรจุไฟเบอรกลาสขนาด 
10,000  กิโลกรัม     และบางชนิดจะบรรจุในถังเหลก็ขนาด  200  ลิตร   จะเก็บเขาคลังสินคา
โดยใชรถยก  ( Forklift  truck)  สวนวัตถุดิบที่เปนของแข็งจะบรรจุในถุงพลาสติกหรือถุง
กระดาษ   การจัดเก็บจะจัดเรียงบนแพลเล็ตไม  และใหรถยก  ยกแพลเล็ตเก็บเขาคลังสินคา 
 
 4.5.4   กระบวนการเตรียมวัตถุดิบ 
 จากแผนการผลิต  พนักงานฝายผลิตจะเบิกวัตถุดิบจากสวนคลงัสินคา ตาม
ชนิด  และปริมาณของวตัถุดิบที่ใชในสูตรการผลิตแตละสูตร  สวนคลังสนิคาจะจัดเตรียม
วัตถุดิบตามทีฝ่ายผลิตเบิกมา  วัตถุดิบที่บรรจุอยูในถงุพลาสติก  ถุงกระดาษ  หรือถุงบรรจุ
ขนาด  200 ลิตร  จะจัดเตรียมไวบนแพลเล็ตไมวางไวใหในพื้นที่เตรียมวัตถุดิบที่รอการผลิต   
สวนวัตถุดิบทีเ่ปนของเหลวบรรจุในถังไฟเบอรกลาส   10,000  กิโลกรัม   จะถายใสถัง
พลาสติก  ( Bulk พลาสติก )  ขนาด 1,000  กิโลกรัม    
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 4.5.5   กระบวนการเทวัตถุดิบลงถังทาํปฏิกิรยิา   
  จากแผนการผลิต   พนักงานฝายผลิตจะตรวจสอบสภาพของเครื่องจักร  และ 
อุปกรณตาง ๆ  กอนทําการผลิต  เชน  สภาพภายในของถงัทาํปฏิกิริยา   ทอขนสงกาซ
ไนโตรเจน   ระบบใหความรอนของถงัทาํปฏิกิริยา   ระบบวาลวควบคุมตางๆ     จัดเตรียมให
พรอมสําหรับการผลิต  เมือ่สภาพเครื่องจักรพรอมสําหรับการผลิตแลว    พนักงานฝายผลิต  
จะเทวัตถุดิบทีเ่ปนของแข็งบรรจุในถุงพลาสติก  หรือ  ถงุกระดาษ  ลงในถังทําปฏิกิริยาทางฝา
เปดของถังทําปฏิกิริยา   สวนวัตถุดิบที่เปนของเหลว  จะใชปม  ( pump )  ดูดขึ้นไปในถังทาํ
ปฏิกิริยาผานทางทอสงของแตละชนิดของวัตถุดิบ 
 
 4.5.6   กระบวนการควบคมุปฏิกิรยิา 

 เมื่อเทวัตถุดิบตาง  ๆ   ลงในถังทําปฏิกิริยาแลว   จะเปดใหกาซไนโตรเจน  
ซึ่งเปนกาซเฉือ่ย  เขาไปในถังทาํปฏิกิริยาผานทางทอ  เพื่อไลอากาศหรือกาซออกซเิจน  ออก
จากถงัทาํปฏกิิริยา  เพราะอากาศหรือกาซออกซิเจน   จะสงผลตอการทําปฏิกิริยาอาจทาํให
เกิดผลเสียหายตอผลิตภัณฑได    จากนั้นจงึเริ่มใหความรอนกับถงัทําปฏิกิริยาโดยใชน้ํามัน
รอน   จนถงึอุณหภูมิและเวลาตามทีก่ําหนดของแตละสูตรการผลิต   ในระหวางการผลิต
พนักงานตองควบคุม  สภาวะตาง ๆ    ดงันี้      การควบคุมอุณหภูมิ   การควบคุมปริมาณของ
กาซไนโตรเจนภายในถงัทาํปฏิกิริยา   ความเร็วของใบพดักวนในถงัทาํปฏิกิริยา   การควบคุม
อุณหภูมิของคอนเดนเซอร    ( condenser )    เพื่อควบคุมการสูญเสยีวัตถุดิบที่อาจจะระเหย
ออกจากถังทําปฏิกิริยา     เมื่อปฏิกิริยาดาํเนนิไปจนสิน้สุด  จะถาย    เรซินลงไปในถังผสมที่
เตรียมสารทาํละลาย และ  สารเติมแตงไวแลว  กวนผสม     เรซนิใหเขากับสารทาํละลาย โดย
ตองควบคุมอุณหภูมิตามแตละสูตรการผลิต   เมือ่เรซินกวนผสมเขากนัดีแลว  และ  
ตรวจสอบคุณภาพเรซินไดตาม  ขอกําหนดการควบคุมคุณภาพแลว   จะบรรจุเรซินลงถังบรรจุ
ตอไป 

 
4.5.7   การตรวจสอบปฏกิิริยา 
 ในระหวางการควบคุมปฏิกิริยาใหดําเนนิไปตามแตละสูตรการผลิต   

พนักงานฝายผลิตตองตรวจสอบปฏิกิริยาเปนระยะ  ๆ  ใหไดตามทีก่ําหนดในแตละสูตร    การ
ตรวจสอบปฏิกิริยาทาํโดย   เก็บตัวอยางเรซินจากถงัทําปฏิกิริยาทางทอเก็บตัวอยางดานลาง
ถังทาํปฏิกิริยา   การตรวจสอบคุณภาพจะตรวจสอบ 2 คา  คือ  คาความหนืด  ( Viscosity )  
และ  คาความเปนกรด   ( Acid value )  เมื่อปฏิกิริยาดําเนนิไปจนไดคา  ความหนืด  และ คา
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ความเปนกรด  ตามที่กําหนดแลว  จะหยดุปฏิกิริยาโดย  หยุดใหความรอน  เปลีย่นจากการ
ถายเทน้ํามนัรอนเขาเปน  น้าํมันเย็นแทน     

 
4.5.8   กระบวนการผสม 
 เมื่อปฏิกิริยาดาํเนนิมาจนถึงจุดสิ้นสุด   และทําการถายเทความรอนจนเรซิ

นภายในถังทาํปฏิกิริยาเยน็ลงจนมีอุณหภมูิประมาณ   150  องศาเซลเซียส   จึงถายเทเร
ซินลงไปในถังผสม  ทีม่ีสารทําละลาย  เชน  โมโนเมอร   ไซลีน  หรือ  โทลูอีน    ผสมอยูกับ
สารเติมแตง  ปริมาณตามสูตรที่กําหนด    กวนผสมเรซินใหเขากบัสารทําละลาย    และ
ตรวจสอบคุณภาพ ดงันี ้  คาความหนืด   คาความเปนกรด    คาปริมาณสารระเหยได     และ
เวลาในการแขง็ (Gel)     ใหไดตามทีก่ําหนดในแตละสูตร     จงึเขาสูกระบวนการกรองและ
บรรจุตอไป 

 
4.5.9   กระบวนการกรองและการบรรจุ    

 เมื่อไดผลิตภัณฑเรซินตามที่ตองการแลวจะเขาสูกระบวนการกรองและบรรจุ   
ในกระบวนการกรอง  จะกรองโดยใช  ถุงกรอง  ( Filter  bag )  ที่มีความละเอียดสูงรูป
ทรงกระบอกกอนการบรรจุผลิตภัณฑลงถังขนาด  200  ลิตร    เรซินจะตองผานเครื่องกรองนี ้ 
พนักงานจะนาํถังขนาด  200 ลิตร  มาเตรยีมไวในบริเวณบรรจุ  และเริ่มการบรรจุโดยการเดิน
ปม  ซึง่มกีารควบคุมใหมีความดนัพอเหมาะไมเกนิ 2 กิโลกรัม/ตารางเซนติเมตร   เพื่อปองกัน
ไมใหสวนปนเปอนผานเขาไปยังบรรจุภัณฑได   และถามีอัตราการไหลของเรซินต่าํลงจะตอง
เปลี่ยนถงุกรองเพราะเริ่มมีกากเรซินตนั 
 4.5.10   กระบวนการตรวจสอบผลิตภัณฑ 
   ในระหวางกระบวนการบรรจุผลิตภัณฑเรซิน  พนกังานฝายผลติจะเก็บ
ตัวอยางเรซิน  จํานวน  3 ขวดตัวอยาง/Batch    เพื่อสงใหฝายเทคนคิตรวจสอบคุณภาพกอน
สงขายใหลูกคา     
 
 4.5.11   กระบวนการจัดเก็บเขาคลังสนิคา 
   เมื่อเสร็จสิ้นกระบวนการบรรจุแลว  ผลิตภัณฑที่ไดบรรจุอยูในถงัเหลก็ขนาด  
200  ลิตร   พนักงานฝายผลิตจะจัดเรียงถังไวบนแพลเล็ตไมประมาณ 4-5  ถัง/แพลเล็ต   
พนักงานสวนคลังสินคาจะจัดเก็บสินคาเขาคลังสินคาโดยใช   รถยก     
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 4.5.12  กระบวนการจัดสงสินคา 
   ในแตละวันพนักงานฝายการตลาดจะตรวจรับคําสั่งซื้อจากลูกคา  และ  สง
คําสั่งซื้อใหสวนคลังสนิคา  เพื่อใหสวนคลังสินคาจัดสินคา   ตรวจสอบความเรยีบรอยของ
สินคา   และจดัสินคาขึ้นรถขนสงสนิคา   จัดสงใหลูกคาตอไป          
 
4.6  แผนผังโรงงาน 
 โรงงานมพีืน้ทีท่ั้งหมด  25,600  ตารางเมตร แบงเปนสิ่งปลูกสรางทัง้หมด  9  สวน  
คือ   

1. ปอมยาม   อยูบริเวณทางเขา-ออก   ดานหนาโรงงาน    
2. อาคารสํานักงาน   เปนอาคาร  3  ชัน้   ชั้นที ่ 1  ประกอบดวยฝายเทคนิค   

หองปฏิบัติการ    และสวนหองรับแขก     ชั้นที่ 2  ประกอบดวย  ฝายการตลาด   
ฝายการเงนิและบริหาร   หองประชุม    และ  หองกรรมการผูจัดการ    ชัน้ที ่ 3  
ประกอบดวย   หองประชมุ  หองอบรมสัมมนา    และหองรับประทานอาหาร 

3. อาคารคลังสินคา 1  เปนอาคารชัน้เดียว   ใชเปนพืน้ที่จัดเก็บวัตถุดิบ    
ผลิตภัณฑ   ถงับรรจุผลิตภัณฑ      

4. อาคารผลิต     เปนอาคาร  5  ชั้น    เปนพืน้ที่สําหรับใชในการผลิตทั้งหมด    
ประกอบดวย  ถงัทาํปฏิกิริยา  และ ผสม  จํานวน    4   ถัง    ติตตั้งอยูตั้งแตชั้น 1  
ถึง  ชัน้ 4   โดยพื้นที่สาํนกังานของอาคารผลิตอยูบริเวณชั้น 2  ของอาคารผลิต 

5. ระบบบําบัดน้าํเสีย     ประกอบดวย  บอรับและรวบรวมน้าํเสยี  1  บอ              
บอบําบัด   2  บอ  และ  บอพักน้าํเสียหลงัการบําบัด  1  บอ 

6. พื้นที่เก็บขยะ    เปนพื้นที่สําหรับจัดเก็บขยะภายในโรงงาน   
7. อาคารคลังสินคา 2  เปนอาคารชั้นเดยีว   ใชเปนพืน้ที่จัดเก็บวัตถดุิบประเภท

ของเหลว  บรรจุในถังไฟเบอรกลาส   ขนาดบบรรจุ  10,000  กิโลกรัม   
8. อาคารซอมบํารุง   เปนอาคาร  2  ชัน้  เปนพื้นที่ในการจดัเก็บอุปกรณในการซอม

บํารุง   
9. พื้นที่เก็บวัสดุไมใชแลวและอื่น ๆ   เปนพื้นที่โลง   ไมมหีลังคา  ซึง่พืน้ที่นี้บางครั้ง

ใชเปนพืน้ที่ในการจัดเก็บวัตถุดิบ  ถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ  หรือ  ผลิตภัณฑ    
ซึ่งขึ้นอยูกับสถานการณในการผลิต    

 
แผนผังโรงงานแสดงดังรูปที ่ 4.3 
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บริเวณดานหนาโรงงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
บริเวณดานหลังโรงงาน 

 

 หมายเลข   1 คือ ปอมยาม 
 หมายเลข 2 คือ อาคารสํานักงาน 
 หมายเลข 3 คือ อาคารคลังสินคา 1 
 หมายเลข 4 คือ อาคารผลิต 
 หมายเลข 5 คือ ระบบบําบัดน้าํเสีย 
 หมายเลข 6 คือ พื้นที่เก็บขยะ 
 หมายเลข  7 คือ อาคารคลังสินคา 2 
 หมายเลข 8 คือ อาคารซอมบํารุง 
 หมายเลข 9 คือ พื้นที่เก็บวัสดุไมใชแลว และ อ่ืนๆ  
 

รูปที่   4.3  แผนผังโรงงาน

1 

2 

3 

4 

5 
7 

9 

6 8 

ทางเขา 
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บทที่ 5 
 

การศึกษาและวิเคราะหสภาพปญหาการจัดการวสัดุไมใชแลว 
 

 จากการศึกษาสภาพโดยทั่วไปของโรงงานตัวอยาง   ทําใหทราบถึงสภาพของ
โรงงาน   ประกอบดวย   ประวัติโรงงาน  การจัดโครงสรางองคกร   วัตถุดิบในการผลติ  
ประเภทผลิตภัณฑ  กระบวนการผลิต  และ  แผนผังโรงงาน   จากการรวบรวมขอมูลจาก
พนักงานและหนวยงานที่เกีย่วของในการดําเนนิการผลติ  ตั้งแตเดือน  มกราคม – กันยายน  
2548     พบวาในแตละขัน้ตอนการผลิตมีวัสดุไมใชแลวเกิดขึ้นเปนจาํนวนมาก    โดยวัสดุไม
ใชแลวที่เกิดขึน้พนักงานจะนําไปเก็บไวรวมกัน  ไมมีการแยกเก็บเปนแตละชนิด ซึง่มทีั้งวัสดุไม
ใชแลวที่เปนวสัดุไมใชแลวทัว่ไป  และเปนวัสดุไมใชแลวอันตรายทีม่ีคุณสมบัติเปนสารไวไฟ   
ดังนัน้ในการจดัการกําจัดทิ้งจึงเปนไปดวยความยากลาํบาก   และเสยีคาใชจายสูง     ในการ
ดําเนนิการศึกษาวิจยั จะวิเคราะหถงึแหลงกําเนิดของวัสดุไมใชแลวจากกระบวนการผลิต  
ประเภทและปริมาณของวัสดุไมใชแลว    สาเหตุการเกดิวัสดุไมใชแลว  และ  การจัดการวัสดุ
ไมใชแลวในปจจุบัน   ซึ่งมีรายละเอยีดดังตอไปนี้ 
 
5.1  การจัดต้ังคณะกรรมการเพื่อดําเนินการลดวสัดุไมใชแลว 
 การดําเนินการเพื่อลดวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตนั้นจําเปนตอง
ไดรับความรวมมือจากทุกฝายในโรงงาน    เพื่อเก็บขอมูล   วิเคราะหสาเหตุ  และ การ
ดําเนนิการลดวัสดุไมใชแลวเปนไปอยางมปีระสิทธิภาพ   โรงงานจึงจัดตั้งคณะกรรมการเพื่อ
ดําเนนิการลดวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้น  เมื่อวันที่  1 ตุลาคม ป พ.ศ. 2548    ซึ่งคณะกรรมการ
ประกอบดวย  หนวยงาน    ตาง ๆ  ดังนี ้

1. ฝายผลิต   ประกอบดวย   ผูจัดการฝายผลิต    และ  หัวหนางานฝาย
ผลิต   

2. ฝายเทคนิค  ประกอบดวย   ผูจัดการฝายเทคนิค     หัวหนางานฝาย
เทคนิค   และ  นักเคม ี

3. ฝายซอมบํารุงและโครงการ   ประกอบดวย  ผูจัดการฝาย  หวัหนางาน
ฝายซอมบํารุงและโครงการ   และ   ชางเทคนิค 

4. ฝายการตลาด  ประกอบดวย  ผูจัดการฝาย   และ  หัวหนางานฝาย
การตลาด 
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5. ผูจัดการฝายการเงินและบริหาร   ประกอบดวย   ผูจัดการฝาย   หวัหนา
งานฝายจัดซื้อ  และ หวัหนาฝายบัญช ี

 คณะกรรมการมีหนาที ่  กาํหนดนโยบาย   วางแผนการทํางาน  วิเคราะห
กระบวนการ  ศึกษาหาวิธีการลดวัสดุไมใชแลว นําวิธีการไปปรับปรุงกระบวนการ  ติดตามผล
การดําเนินงาน  และ  ประเมินผล      คณะกรรมการจะมีการประชมุเพื่อติดตามและรายงาน
การทาํงานทุก 2 เดือน  ใหผูบริหารโรงงานรับทราบ   ขั้นตอนการทาํงานของคณะกรรมการ
แสดงดังรูปที่ 6.1 
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รูปที่ 5.1    แผนผังการดําเนนิงานของคณะกรรมการ 
เพื่อดําเนินการลดวัสดุไมใชแลว 

 
 
 

จัดตั้งคณะกรรมการ 

กําหนดนโยบาย 

วางแผนการทํางาน 

วิเคราะหกระบวนการ 

ศึกษาหาวิธีการลดวัสดุไมใช

ปรับปรุงกระบวนการ 

ติดตามผล 

ประเมินผล 

ปรับปรุงแกไข 
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5.2   แหลงกาํเนิดวสัดุไมใชแลวจากกระบวนการผลิต 
 ในการศึกษาถงึแหลงกําเนิดของวัสดุไมใชแลว  เร่ิมจากการศึกษาวสัดุไมใชแลว
ที่เกิดขึ้นจากแตละขั้นตอนกระบวนการผลติ  ศกึษาประเภทและ  ปริมาณวัสดุไมใชแลวที่
เกิดขึ้น   สามารถแยกแหลงกาํเนิดวัสดุไมใชแลวจากแตละกระบวนการ   ซึง่แบงเปน             
6 กระบวนการ  ดังนี ้

- กระบวนการตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ 
- กระบวนการเทวัตถุดิบลงถงัทาํปฏิกิริยา 
- กระบวนการทาํปฏิกิริยาและผสม 
- กระบวนการกรองและบรรจุผลิตภัณฑ 
- กระบวนการเคลื่อนยายและจัดเก็บผลิตภัณฑ 
- กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 

 ซึ่งมีรายละเอยีดของการศึกษาดังนี ้
 
 5.2.1  กระบวนการตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ 
 จากการวางแผนการผลิตในแตละเดือนรวมกันระหวางฝายการตลาด  และ  ฝาย
ผลิต จึงทําใหเกิดการสั่งวตัถุดิบเขามาเพื่อทาํการผลติในแตละเดือน   เมื่อวตัถุดิบเขามา
ภายในโรงงาน  สวนคลังสนิคาดาํเนนิการเก็บตัวอยางและสงใหฝายเทคนคิตรวจสอบ
คุณภาพ    เมื่อผลการตรวจสอบวัตถุดิบอยูในเกณฑมาตรฐาน  สวนคลังสนิคาจะดําเนนิการ
จัดเก็บวัตถดุบิไวในคลังสนิคา       เมื่อมกีารผลิต  ฝายผลิตเบิกวัตถุดิบตามปริมาณการใชใน
แตละสูตรการผลิต   ซึง่มทีัง้วัตถุดิบประเภท  กรด  บรรจุอยูในถุงพลาสติกและถงุกระดาษ    
ประเภทน้าํมันพืช , สารทําละลาย  และโพลีออล    บรรจุอยูในถงั                ไฟเบอรกลาส  
ขนาดใหญ  ในการใชจะดูดผานปมข้ึนไปตามทอของแตละชนิด    และมีบางชนิดที่บรรจุในถงั
เหล็กขนาด  200 ลิตร   ในการใชจะเทใสในถังทําปฏกิิริยาโดยตรง    ประเภทสารตัวเรง
ปฏิกิริยาและ  สารเติมแตง  ซึ่งเปนวัตถุดิบที่ใชในปริมาณนอยมากในแตละสูตรการผลิต   
ฝายผลิตจะตองเบิกไปเก็บไวในสวนคลังสนิคาของฝายผลิตเอง  และแบงใชในแตละครั้ง   จงึ
ทําใหมีวัตถุดบิเหลือในสวนคลังสินคาของฝายผลิต  และเมื่อเกบ็ไวนาน  วัตถุดิบจงึ
เสื่อมสภาพ  เชน  สีเปลีย่น   คุณสมบัตทิางเคมีเปลี่ยนไป   จากขอมูลการสูญเสียวัตถุดิบที่
เสื่อมคุณภาพและมีการกาํจดัทิ้งในแตละป   แสดงดังตารางที่ 5.1   
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ป พ.ศ. ปริมาณ มูลคาความเสียหาย มูลคาความเสียหาย/
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  สวนใหญเปนประเภทสารเติมแตง  และสารเรงปฏิกิริยา  
ซึ่งมีลักษณะเปนของแข็ง  มีกลิ่นฉนุ   ราคาเฉลี่ยกิโลกรัมละ  1,110  บาท  จากตารางที่ 5.1  
พบวาในป  พ.ศ. 2546  มูลคาความเสยีหายของวัตถุดิบเสื่อมคุณภาพคิดเปน  97,000  บาท  
คิดเปน  9.70 บาท/ตัน   ป  พ.ศ. 2547  มลูคาความเสยีหายของวัตถดุิบเสื่อมคุณภาพคิดเปน  
103,000  บาท  คิดเปน  10.21   บาท/ตัน     และ  เดือน  มกราคม - กันยายน  ป  พ.ศ. 2548  
มูลคาความเสยีหายของวัตถดุิบเสื่อมคุณภาพคิดเปน  116,000  บาท  คิดเปน               
11.17 บาท/ตนั      
 จากปริมาณวตัถุดิบที่เสื่อมคุณภาพและกาํจัดทิง้   โรงงานตองเสียคาใชจายใน
การกําจัดโดยจางบริษทัจากภายนอกนําไปดําเนนิการกาํจัดให   ในการกาํจัดทางบริษัทรับ
กําจัดจากภายนอกจะรวมคิดเปนคากาํจดั  กโิลกรัมละ  55 – 65  บาท/กิโลกรัม   คิดเปน
คาใชจายแสดงดังตารางที่ 5.2   
 

ป พ.ศ. คาใชจายในการกําจัด คาใชจาย/ปริมาณการผลิต
(บาท) (บาท/ตัน)

2546 4,800 0.48

2547 6,360 0.63

2548 6,950 0.85  
 

ตารางที่ 5.2   คาใชจายในการกําจัดวัตถุดิบที่เสื่อมคุณภาพ ป  พ.ศ.  2546-2548 
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 วัตถุดิบที่เสื่อมคุณภาพไมสามารถนํามาใชไดอีกนั้น กอใหเกิดความสูญเสียทัง้
ในเรื่องตนทุน    คาใชจายในการกําจัด  และนอกจากนั้นวัตถุดิบบางชนิดยังทําใหเกดิอันตราย
แกพนงังานเนือ่งจากมีฤทธิก์ัดกรอน  เปนอันตรายเมื่อสัมผัส     ซึ่งรายละเอยีดของความเปน
อันตรายและการกําจัดในปจจุบันจะกลาวถึงรายละเอียดในหัวขอตอไป    
 

5.2.2 กระบวนการเทวัตถุดิบลงถงัทาํปฏิกิริยา 
จากแผนการผลิตในแตละเดือน  พนักงานจะเบกิวัตถุดิบเพื่อดําเนนิการผลิต  

โดยการเบิกวตัถุดิบจะเบิกเปนล็อตการผลิตแตและสูตรการผลิต    เมื่อสวนคลังสนิคา
จัดเตรียมวัตถดุิบตามที่ฝายผลิตเบิกมาแลว   พนักงานฝายการผลิตตองเตรียมความพรอมใน
การผลิตโดย  ตรวจสอบชนิดและจํานวนวัตถุดิบที่ใช    สภาพความพรอมของเครื่องจักร
อุปกรณ    เมือ่วัตถุดิบและเครื่องจักรพรอมกับการผลิตแลว   พนักงานจะเริ่มทําการผลิต โดย
เทวัตถุดิบลงในถังทาํปฏิกิริยา     วัตถุดิบที่ใชในการผลติมี  2 สถานะ  คือ   

- วัตถุดิบที่เปนของเหลว   เชน  น้ํามันพชื   สารทาํละลาย   และ โพลีออล   
วัตถุดิบบางสวนบรรจุอยูในถังไฟเบอรกลาสขนาดบรรจ ุ  10,000  กโิลกรัม   
ใชวิธีการดูดผานปมข้ึนไปตามทอเขาไปในถังทาํปฏิกิริยา   ซึ่งวิธกีารนี้ไม
กอใหเกิดวัสดุไมใชแลว     และวัตถุดบิบางสวนบรรจุอยูในถงัเหลก็ / ถัง
พลาสติก  ขนาด 200  ลิตร   ขัน้ตอนในการใชคือ   ใชปมดูดผานทอเขาไป
ในถังทําปฏิกิริยา  หรือ  เทใสในถังทําปฏิกิริยาโดยตรง   วธิีการนี้ทาํใหเกิด
วัสดุไมใชแลวคือ   ถังที่ปนเปอนวัตถุดบิ   ปริมาณถังปนเปอนวัตถุดิบที่
เกิดขึ้น  ตั้งแตเดือน  มกราคม – กันยายน  ป พ.ศ. 2548   แสดงดัง         
ตารางที่ 5.3 
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เดือน / ป 2548 
ปริมาณถังบรรจุปนเปอน

วัตถุดิบ 
 ( ใบ ) 

ปริมาณถังบรรจุปนเปอน
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  ปริมาณถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ  ตัง้แตเดือน มกราคม-กันยายน  ป พ.ศ. 2548 
 
 จากตารางที่ 5.3   ปริมาณถังปนเปอนวัตถุดิบที่เกิดขึ้น  ตั้งแตเดือน  มกราคม-
กันยายน     ป  2548  มีจาํนวนรวมเทากับ  592  ใบ   คิดเปนคาเฉลี่ย   65.78  ใบ/เดือน      
เมื่อเปรียบเทยีบอัตราสวน  ปริมาณถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ/ปริมาณการผลิต  เทากบั  
0.0724  ใบ/ตัน   คิดเปนคาเฉลี่ย   0.0080  ใบ/ตัน 
 

- วัตถุดิบที่เปนของแข็ง  เชน  กรด   สารเตมิแตง   บรรจอุยูในถงุกระดาษและ  
ถุงพลาสติก  ขนาด  750  , 500  และ  25  กิโลกรัม    ขึ้นอยูกับชนิดของ
วัตถุดิบ   วิธีการใชคือ  พนักงานฝายผลิตจะเทวัตถุดิบลงถงัปฏิกิริยา
โดยตรง   ข้ันตอนนี้ทาํใหเกิดวัสดุไมใชแลวคือ  ถงุพลาสติก  และ  ถงุ
กระดาษที่ปนเปอนวัตถุดิบ  ปริมาณถุงพลาสติกและถุงกระดาษปนเปอน
วัตถุดิบ  ที่เกดิขึ้นตั้งแตเดือน 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 / ถงุกระดาษปนเปอนวัตถุดิบ ตั้งแตเดือน  

           มกราคม-กันยายน     ป  พ.ศ. 2548 
 

 จากตารางที่ 5.4   ปริมาณถุงพลาสติก / ถุงกระดาษ  ปนเปอนวัตถดุิบที่เกิดขึ้น 
ตั้งแตเดือน มกราคม-กันยายน  ในป  2548  แบงตามขนาดบรรจุ  มีปริมาณดังนี ้ขนาดบรรจุ  
750 กิโลกรัม  มีปริมาณรวม 2,424 ใบ    คิดเปนจํานวนเฉลีย่  269  ใบ/เดือน     ขนาดบรรจุ  
500  กิโลกรัม  มีปริมาณ  305  ใบ คิดเปนจํานวนเฉลี่ย  34      ใบ/เดือน   และ   บรรจุ  25 
กิโลกรัม  มีปริมาณรวม  29,590  ใบ/    คดิเปนจํานวนเฉลี่ย  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  อัตราสวนปริมาณถุงบรรจุ/ปริมาณการผลติ  ตั้งแตเดือนมกราคม-กันยายน  

      ป  พ.ศ.  2548 
 
 จากตารางที่ 5.5    ถุงบรรจุวัตถุดิบขนาด 750 กิโลกรัม   คิดเปนปริมาณถงุ

บรรจุ/ปริมาณการผลิต  เทากับ   0.296   ใบ/ตัน    ถงุบรรจุวัตถุดิบขนาด 500 กโิลกรัม   คิด
เปนปริมาณถงุบรรจุ/ปริมาณการผลิต  เทากับ   0.037   ใบ/ตัน    ถุงบรรจวุัตถุดบิขนาด 25 
กิโลกรัม   คิดเปนปริมาณถงุบรรจุ/ปริมาณการผลิต  เทากับ    3.618   ใบ/ตัน     
 ถัง และ ถุงทีป่นเปอนวัตถดุิบ   กอใหเกิดความสูญเสียทั้งในเรื่องตนทนุ  พื้นที่
การจัดเก็บ    คาใชจายในการกาํจัด     และนอกจากนัน้ยงัทําใหเกิดอันตรายแกพนงังาน
เนื่องจากเปนอันตรายเมื่อสัมผัสโดนสารเคมี     ซึ่งรายละเอียดของความเปนอนัตรายและการ
กําจัดในปจจุบันจะกลาวถึงรายละเอียดในหวัขอตอไป    
 
 5.2.3  กระบวนการทําปฏิกริิยาและการผสม 
 ข้ันตอนกระบวนการผลิตเมือ่กระบวนการเตรียม  และ เทวัตถุดิบลงในถงัทํา
ปฏิกิริยาแลว   พนักงานฝายผลิตเริ่มทําการผลิตโดยใหความรอนแกถังทําปฏิกริิยาเพื่อให
วัตถุดิบหลอม และผสมทาํปฏิกิริยากนั  ซึ่งขึ้นอยูกับแตละสูตรการผลิต     พนักงานฝายผลิต
จะเก็บตัวอยางเรซินจากภายในถงัทาํปฏกิิริยา   เพื่อนาํไปตรวจสอบเปนระยะ ๆ  เมื่อปฏิกิริยา
ดําเนนิไปจนถงึจุดที่กาํหนด  คือ  คาความหนืด   และ  คาความเปนกรดของเรซินไดตาม
เกณฑที่กําหนดของสูตร    จึงหยุดการทําปฏิกิริยาโดย  ลดอุณหภูมิของถังทําปฏิกิริยาลง    
แลวถายเรซินลงไปในถงัผสมที่มีสารทําละลายเตรียมรอไว   ผสมเรซินและสารทาํละลายให
เขาเปนเนื้อเดยีวกนั   จากนัน้จึงเขาสูกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทาย   และ    เขาสู
กระบวนการกรองและบรรจุตอไป         ในขั้นตอนกระบวนการทําปฏิกิริยาและการผสมนีม้ี
วัสดุไมใชแลวเกิดขึ้น  คือ    เรซินที่ไมไดคุณภาพตามเกณฑที่กาํหนด   ซึง่มีปริมาณมาก  เมื่อ
เปรียบเทียบกบัปริมาณการผลิต   ขอมูล   ปริมาณการผลิต  และ  ปริมาณเรซินที่ไมได
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คุณภาพตามเกณฑทีก่ําหนด ตั้งแตเดือน มกราคม-กันยายน   ป  พ.ศ. 2548   แสดงดังตาราง 
ที่ 5.6 และ  5.7 
 

เดือน / ป พ.ศ. 2548 ปริมาณการผลิต (ตัน) เรซินไมไดคุณภาพ (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   ปริมาณการผลิตอัลคิดเรซินและปริมาณอัลคิดเรซินไมไดคุณภาพ 

        ตั้งแตเดือน  มกราคม-กนัยายน  ป พ.ศ. 2548 
  
 จากตารางที่ 5.6   ตัง้แตเดือน  มกราคม-กันยายน     มีปริมาณการผลิตอัลคิด 
เรซิน  เทากับ  3,021   ตัน   ปริมาณอัลคิดเรซินไมไดคุณภาพ  เทากบั  11.50  ตัน    คิดเปน   
0.38   เปอรเซน็ตของปริมาณอัลคิดเรซินที่ผลิตทัง้หมด        
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เดือน / ป พ.ศ. 2548 ปริมาณการผลิต (ตัน) เรซินไมไดคุณภาพ (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   ปริมาณการผลิตโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวและปริมาณโพลีเอสเตอร       

       เรซินชนิดไมอ่ิมตัวไมไดคุณภาพ ตั้งแตเดือน  มกราคม-กันยายน   
   ป พ.ศ. 2548 
 
 จากตารางที่ 5.7   ตั้งแตเดือน  มกราคม-กันยายน  ป พ.ศ. 2548   มีปริมาณการ
ผลิตโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวทัง้หมด  เทากับ  5,158   ตนั   ปริมาณโพลีเอสเตอรเรซิน
ชนิดไมอ่ิมตัวไมไดคุณภาพ  เทากับ  5.20  ตัน    คิดเปน   0.10   เปอรเซ็นตของปริมาณโพลี
เอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวที่ผลิตทัง้หมด        
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ปริมาณการผลิต  ปริมาณเรซินไมไดคุณภาพ %
(ตัน)  (ตัน)

อัลคิดเรซิน 3,021 11.5 0.38

โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอิ่มตัว 5,158 5.2 0.10

รวม 8,179 16.7 0.20

ประเภทเรซิน

 
ตารางที่ 5.8   ปริมาณอัลคิดเรซิน และ โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว ไมไดคุณภาพ 

         ตั้งแตเดอืน  มกราคม-กันยายน  ป พ.ศ. 2548 
 

 จากตารางที่ 5.8  ตั้งแตเดอืน  มกราคม-กันยายน  ป พ.ศ. 2548  มีปริมาณอัล
คิดเรซิน  และ  โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  ไมไดคุณภาพ   จาํนวนทัง้หมด  16.7  ตัน  
คิดเปน  0.20  เปอรเซ็นต   ของปริมาณเรซินที่ผลิตทั้งหมด    
 จากการเก็บขอมูลลักษณะของเรซินที่ไมไดคุณภาพ   ตั้งแตเดือน  มกราคม-
กันยายน  ป พ.ศ. 2548   แสดงดังตารางที่ 5.9    
 

ลักษณะเรซินไมไดคุณภาพ ปริมาณ  (ตัน) %

ลักษณะท่ีปรากฎ (ความใส) 6.1 36.53
สี 1.2 7.19
คุณสมบัติการใชงาน 9.4 56.29

รวม 16.7 100.00
 

 
ตารางที่ 5.9   ลักษณะเรซินไมไดคุณภาพ  ตั้งแตเดือน  มกราคม-กันยายน  ป พ.ศ. 2548 

          
 ลักษณะเรซินที่ไมไดคุณภาพ ตัง้แตเดือน  มกราคม-กันยายน  ป พ.ศ. 2548   
พบอยู 3 ลักษณะ คือ   ความใส   มีปริมาณ 6.1  ตัน  คิดเปน  36.53  เปอรเซ็นต       สี  มี
ปริมาณ  1.2  ตัน  คิดเปน 7.19  เปอรเซ็นต   และ  คณุสมบัติการใชงาน  ซึง่มีปริมาณมาก
ที่สุด  คือ  9.4  ตัน   คิดเปน  56.29  เปอรเซ็นต 
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 เรซินที่ไมไดคุณภาพ   กอใหเกิดความสญูเสียทัง้ในเรือ่งตนทุน  พืน้ที่การจัดเก็บ    
คาใชจายในการกําจัด   ความเสีย่งอนัตรายในการจัดเก็บเนื่องจากมคีุณสมบัติเปนสารไวไฟ  
ซึ่งรายละเอียดของความเปนอันตรายและการกาํจัดในปจจุบันจะกลาวถงึรายละเอยีดใน
หัวขอตอไป    
 
 5.2.4    กระบวนการกรองและบรรจุผลิตภัณฑ 
 เมื่อผานกระบวนการทาํปฏิกิริยา   ผานการตรวจสอบคุณภาพระหวางผลิต จน
ไดเรซินตามคุณสมบัติที่ตองการแลว  จึงเขาสูกระบวนการกรองและบรรจุเรซินลงถงัเหลก็  
200  ลิตร  ตามน้าํหนักของแตละสูตรการผลิต   กระบวนการกรองและบรรจุจะเริ่มจาก  
พนักงานจัดเตรียมถังตามรูปแบบของแตละสูตรการผลิต  คือ   ขนาดถังบรรจุ  สีถงั  การพน
ชื่อผลิตภัณฑ    และ  ล็อตการผลิต   จดัเตรียมไว   จากนั้นจงึนาํไปทําการบรรจุผลิตภัณฑ    
เรซิน    โดยมข้ัีนตอนดังนี้   เรซินจะถูกดดูผานปมออกจากถงัทาํปฏกิิริยา   ผานทางทอ  ผาน
ถุงกรองสกัหลาด    และ  บรรจุลงถังผานทางปลายทอหวับรรจุ 
 กระบวนการกรองและบรรจุทําใหเกิดวัสดุไมใชแลว  คือ  กอนที่พนกังานจะเริ่ม
การกรอง    เรซินแตละล็อตการผลิต   ตองมีการถายเรซินที่คางทอออกกอนเพื่อปองกันการ
ปนเปอนของเรซินจากล็อตการผลิตกอนหนานี ้   ประมาณ  5-7  กิโลกรัม / ล็อต   และใน
ระหวางการกรองเมื่อถุงกรองสักหลาดเริม่ตัน  สังเกตไดจากเรซินไหลชาลง    ความดันภายใน
ทอเพิ่มข้ึน   พนักงานตองเปลี่ยนถงุกรอง  ซึ่งจะม ี      เรซินคางภายในถุงกรองแตละล็อตการ
ผลิต  ประมาณ  6-8  กโิลกรัม / ล็อต      
 จากการเก็บขอมูลของป  พ.ศ. 2548   มีเศษเรซินทีเ่หลอืจากการกรอง  ปริมาณ  
13.54  ตัน    ที่ตองกําจัดทิง้  ซึง่พนักงานจะเกบ็รวมรวมไวในถังเหล็ก 200  ลิตร   ไมมกีาร
แยกประเภท    
 
 5.2.5   กระบวนการเคลื่อนยายและจัดเกบ็ผลิตภัณฑ 

เมื่อการดําเนนิการผลิตเรซนิเสร็จเรียบรอยแลว  จนไดเรซินบรรจุอยูในถงั
วางอยูบนไมแพลเล็ต จํานวน  4-5 ถัง/แพลเล็ต  พนกังานคลังสนิคาจะตรวจสอบจํานวน  และ 
สภาพของถงับรรจุกอนเก็บเขาคลังสินคา    การเคลื่อนยายทาํโดยใชรถยกตักไมแพลเล็ตเก็บ
เขาคลังสินคา    เมื่อมีการสั่งสินคาจากลูกคา   พนักงานคลังสนิคา  ใชรถยกหนบีถังขึ้นรถสง
ของทีละ  1-2 ถัง   เพื่อจัดสงใหลูกคา   ซึ่งในกระบวนการเคลื่อนยายและจัดเก็บผลิตภัณฑ    
ทําใหเกิดวัสดุไมใชแลว  คือ  ถังบรรจุปนเปอนเรซิน  ที่เกิดจากการเปลี่ยนถายเซนิ  เนื่องจาก 
ถังบุบ   ถังร่ัว    
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 จากการเก็บขอมูลถังบรรจุปนเปอนเรซนิ ตั้งแตเดือน  มกราคม-กันยายน  ป 
พ.ศ. 2548  แสดงดังตารางที่  5.10 
 

ลักษณะความเสียหายของถัง ปริมาณถังบรรจุปนเปอน ปริมาณถังบรรจุปนเปอน/

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  ปริมาณถงับรรจุปนเปอนเรซิน    ตั้งแตเดือน  มกราคม-กันยายน   

                     ป พ.ศ. 2548 
 

 จากตารางที่ 5.10  ตั้งแตเดือน  มกราคม-กันยายน  ป พ.ศ.  2548   มีปริมาณถัง
บรรจุปนเปอน  เรซิน รวมทัง้หมด  145  ใบ  แบงเปนลักษณะความเสียหาย ดังนี ้     ถงับุบ 
จํานวน  64  ใบ   คิดเปนปริมาณถังบรรจุปนเปอนเรซิน/ปริมาณการผลิต  เทากบั  0.0078  
ใบ/ตัน    ถังรั่วซึมเนื่องจากตะปู   จํานวน  35  ใบ   คิดเปนปริมาณถังบรรจุปนเปอนเรซนิ/
ปริมาณการผลิต  เทากับ  0.0043  ใบ/ตัน   ตะเข็บถังชํารุดเกิดการรั่วซึม จาํนวน  31  ใบ   
คิดเปนปริมาณถังบรรจุปนเปอนเรซิน/ปริมาณการผลิต  เทากับ  0.0018  ใบ/ตนั    และอื่น  ๆ   
จํานวน  15  ใบ   คิดเปนปริมาณถังบรรจุปนเปอนเรซิน/ปริมาณการผลิต  เทากบั  0.0018  
ใบ/ตัน       
 ถังบรรจุปนเปอนเรซิน  กอใหเกิดปญหา  คือ  สูญเสยีตนทนุในการผลิต   สูญเสีย
พื้นที่ในการจดัเก็บ   และ  เกิดการรั่วไหลของเรซินบริเวณพื้นที่การจัดเก็บ  ซึ่งรายละเอยีด
ปญหาในการจัดการในปจจบุัน  จะกลาวในหวัขอตอไป  
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 5.1.6   กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 
 กระบวนการผลิตเริ่มจากการจัดเตรียมวัตถุดิบ  การเทวตัถุดิบลงถัง  การควบคุม
การทาํปฏิกิริยา   การผสม   จนถงึการกรองและบรรจุ  จนไดผลิตภัณฑบรรจุถังออกมา   
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑ    มีอยู  2  ชวง   คือ  1. การตรวจสอบติดตาม
การเกิดปฏิกิริยาในขัน้ตอนการทาํปฏิกิริยาและการผสม    2.  การตรวจสอบคุณภาพของ      
เรซินกอนเก็บเขาคลังสินคา     ซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี ้

1. การตรวจสอบติดตามการเกดิปฏิกิริยาในขัน้ตอนการทาํปฏิกิริยา และ 
การผสม   เมือ่ปฏิกิริยาดําเนินมาถงึอุณหภูมิที่กําหนดในแตละสูตรการ
ผลิต   พนักงานฝายผลิตจะเก็บตัวอยางเรซินมาทดสอบ  คาความหนืด  
และ คาความเปนกรดของ    เรซิน    โดยเก็บตัวอยางเรซินจากถงัทํา
ปฏิกิริยาผานทางทอเก็บตัวอยาง    ซึ่งกอนเก็บตัวอยางตองมีการถาย 
เรซินสวนที่คางทอออกมากอนเพื่อปองกนัการปนเปอน   เรซินสวนนี้จึง
เกิดเปนวัสดุไมใชแลวของกระบวนการตรวจสอบระหวางผลิต 

2. การตรวจสอบคุณภาพของเรซินกอนเก็บเขาคลังสินคา    การผลิตเรซิน 
เมื่อการทําปฏกิิริยาดําเนนิมาจนถึงจุดสิน้สุดของปฏิกิริยา   และเขาสู
กระบวนการกรองและบรรจุลงถัง   พนกังานฝายผลติจะเก็บตัวอยาง   
เรซินจํานวน 3 ขวดตัวอยาง  ตัวอยางละ  150  กรัม  เปนชวง ๆ  ของ
การบรรจุ   เพื่อสงใหฝายเทคนิคตรวจสอบคุณภาพกอนเก็บเขา
คลังสินคา  เมื่อตัวอยางเรซินมาถังฝายเทคนิค  พนกังานฝายเทคนิคจะ
ดําเนนิการตรวจสอบคุณภาพ  ตามหัวขอการตรวจสอบ คือ  ลักษณะที่
ปรากฏ  ส ี  ความหนืด  ความเปนกรด  ปริมาณสารทีไ่มระเหย   และ
ระยะเวลาการแข็งตัวของเรซนิ   บนัทกึผลการตรวจสอบ   เรซินสวนที่
เหลือจากการตรวจสอบพนกังานจะเทรวมกันไวในถงัเหล็ก  ซึ่งเปนวัสดุ
ไมใชแลวที่เกดิขึ้นในกระบวนการตรวจสอบผลิตภัณฑ 

 จากการเก็บขอมูลปริมาณวสัดุไมใชแลวเรซินที่เกิดขึ้นในกระบวนการตรวจสอบ 
ตั้งแตเดือน  มกราคม-กันยายน  ป พ.ศ. 2548   แสดงดังตารางที ่5.11 
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แหลงที่มา ปริมาณ (กิโลกรัม)

การตรวจสอบระหวางการผลิต 530

การตรวจสอบกอนเก็บเขาคลังสินคา 220

รวม 750
 

 
ตารางที่ 5.11   ปริมาณเรซินที่เหลือจากการตรวจสอบคุณภาพ  ตั้งแตเดือน   

   มกราคม-กันยายน   ป พ.ศ. 2548 
  
 จากการวิเคราะห  และ   เกบ็ขอมูลกระบวนการผลิตในแตละขั้นตอนที่ทาํใหเกิด
วัสดุไมใชแลว ทาํใหทราบถงึ    ปริมาณ  และลกัษณะวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้น   ซึง่วัสดุไมใช
แลวดังกลาวนีก้อใหเกิดปญหากับโรงงาน  คือ  เสียคาใชจายในการจาํกัด    เกิดอนัตรายกับ
พนักงาน   และเปนมลพิษภายในโรงงาน  ซึ่งรายละเอียดจะกลาวถึงในหวัขอตอไป 
 

จากการเก็บขอมูล ตั้งแตเดือน  มกราคม-กันยายน  ป พ.ศ. 2548   ทําใหทราบ
ปริมาณวัสดุไมใชแลวแตละประเภท   และ มูลคาความเสียหาย    แสดงดังตารางที ่5.12 

 
 

ประเภทของเสีย ปริมาณ

วัตถุดิบหมดอายุ/เส่ือมคุณภาพ 112 กิโลกรัม
ถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ 592  ใบ
ถุงบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ 32,319  ถุง
ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ 16,700  กิโลกรัม
ผลิตภัณฑท่ีเหลือจากการกรองและบรรจุ 13,540 กิโลกรัม
ผลิตภัณฑท่ีเหลือจากการตรวจสอบคุณภาพ 750 กิโลกรัม
ถังบรรจุปนเปอนผลิตภัณฑ 145 ใบ  

 
ตารางที่ 5.12    ปริมาณวัสดุไมใชแลวแตละประเภท  ตัง้แตเดือน  มกราคม-กันยายน   

            ป พ.ศ. 2548 
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ประเภทของเสีย มูลคาความเสียหาย มูลคาความเสียหาย/

ปริมาณการผลิต
(บาท) (บาท/ตัน)

วัตถุดิบหมดอายุ/เส่ือมคุณภาพ 116,000.00             14.18                        
ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ 1,419,500.00          173.55                      
ผลิตภัณฑท่ีเหลือจากการกรองและบรรจุ 1,150,900.00          140.71                      
ผลิตภัณฑท่ีเหลือจากการตรวจสอบคุณภาพ 63,750.00               7.79                          
ถังบรรจุปนเปอนผลิตภัณฑ 101,500.00             12.41                        
รวม 2,851,650.00          348.66                      

 
ตารางที่ 5.13    มูลคาความเสียหายของปริมาณวัสดุไมใชแลว / ปริมาณการผลิต ตั้งแตเดือน  
      มกราคม-กันยายน  ป พ.ศ. 2548 
 

ประเภทของเสีย มูลคาความเสียหาย สัดสวนมูลคา
ความเสียหาย

(บาท) (%)
ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ 1,419,500.00          49.78
ผลิตภัณฑท่ีเหลือจากการกรองและบรรจุ 1,150,900.00          40.36
วัตถุดิบหมดอายุ/เส่ือมคุณภาพ 116,000.00             4.07
ถังบรรจุปนเปอนผลิตภัณฑ 101,500.00             3.56
ผลิตภัณฑท่ีเหลือจากการตรวจสอบคุณภาพ 63,750.00               2.24
รวม 2,851,650.00          100.00  

 
ตารางที่ 5.14  สัดสวนมูลคาความเสยีหายของวัสดุไมใชแลว  ตัง้แตเดือน มกราคม-กันยายน 
 ป พ.ศ. 2548 
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 จากตาราง  แสดงใหเห็นวา  ตั้งแตเดือน  มกราคม-กันยายน  ป พ.ศ. 2548  วัสดุ
ไมใชแลวที่เกดิขึ้นมีมูลคาความเสยีหาย  รวม   2,851,650   บาท    วัสดุไมใชแลวที่มมีูลคา
ความเสยีหายมากที่สุดคือ  ผลิตภัณฑเรซินไมไดคุณภาพ   มีมูลคาความเสยีหาย   
1,419,500   บาท    คิดเปน  49.78 %  รองลงมาคือ  ผลิตภัณฑที่เหลือจากกระบวนการกรอง
และบรรจุ   มมีูลคาความเสยีหาย  1,150,900  บาท  คิดเปน 40.36%      โดยมลูคาความ
เสียหาย / ปริมาณการผลิต  เฉลี่ย  เทากบั  348.66  บาท/ตัน 
 จากการศึกษาวิเคราะหทาํใหทราบ  แหลงกําเนิด  ประเภท   และ  ปริมาณของ
วัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลติ   ซึง่สามารถวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดวัสดุ
ไมใชแลวในแตละกระบวนการผลิต    รายละเอียดแสดงในหัวขอตอไป 

  
5.3  การวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดวัสดุไมใชแลว 
 จากขอมูลการวิเคราะหหวัขอที่ผานมา  ทาํใหทราบถงึแหลงกาํเนิดวัสดุไมใชแลว  
ซึ่งเกิดจากกระบวนการผลติ  6  กระบวนการ  ประกอบดวย     

- กระบวนการตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ 
- กระบวนการเทวัตถุดิบลงถงัทาํปฏิกิริยา 
- กระบวนการทาํปฏิกิริยาและผสม 
- กระบวนการกรองและบรรจุผลิตภัณฑ 
- กระบวนการเคลื่อนยายและจัดเก็บผลิตภัณฑ 
- กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 
ในการวิเคราะหหาสาเหตุในแตละกระบวนการ  คณะกรรมการใชการระดม

สมองและประชุมรวมกนัวิเคราะหสาเหตุในรูปของแผนภูมิกางปลา  และ  FTA  จากนัน้นําแต
ละสาเหตุมาวเิคราะหตามระดับความถี่ในการเกิด  และ  ระดับผลกระทบที่เกิดขึ้นจากสาเหตุ
นั้น  ๆ   โดย  คณะกรรมการไดตั้งเกณฑในการวิเคราะหไวดังนี ้

การจัดระดับโอกาส  และ  ความถี่ในการเกิดสาเหตุตาง ๆ   
ระดับ รายละเอียด 

1 มีความถี่ในการเกิดยาก  คือ  เกิดขึ้น  1  คร้ัง  ในชวง   1  ป 
2 มีความถี่ในการเกิดนอย  คือ  เกิดขึน้ 1 คร้ัง ในชวง  6  เดือน 
3 มีความถี่ในการเกิดปานกลาง  คือ  เกิดขึ้น 1 คร้ัง ในชวง 3  เดือน 
4 มีความถี่ในการเกิดมาก  คือ  เกิดขึน้ 1 คร้ัง ในชวง 1 เดอืน 
5 มีความถี่ในการเกิดเปนประจําทกุวนั จนถงึ  ทุกสปัดาห 

ตารางที่   5.15  การจัดระดบัความถี่ในการเกิดสาเหตตุาง ๆ  
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การจัดระดับผลกระทบที่กอใหเกิดปริมาณวัสดุไมใชแลวและการนําวัสดุไมใช
แลวกลับไปใชใหม 

ระดับ รายละเอียด 
1 มีปริมาณวัสดุไมใชแลวเกิดนอยมาก 

และ/หรือสามารถนาํวัสดุไมใชแลวกลับมาใชไดทั้งหมด  100 % 
2 มีปริมาณวัสดุไมใชแลวเกิดขึ้นมีปริมาณปานกลาง 

และ/หรือสามารถนาํวัสดุไมใชแลวกลับมาใชได  75 % 
3 มีปริมาณวัสดุไมใชแลวเกิดขึ้นมีปริมาณมาก 

และ/หรือสามารถนาํวัสดุไมใชแลวกลับมาใชได  50 % 
4 มีปริมาณวัสดุไมใชแลวเกิดขึ้นมีปริมาณมาก 

และ/หรือสามารถนาํวัสดุไมใชแลวกลับมาใชได  25 % 
5 มีปริมาณวัสดุไมใชแลวเกิดขึ้นมีปริมาณมาก 

และ/หรือไมสามารถนําวัสดุไมใชแลวกลับมาใชไดเลย 
 

ตารางที่   5.16  การจัดระดบัผลกระทบทีก่อใหเกิดวัสดุไมใชแลว 
 

เกณฑระดับความถี่และผลกระทบตามตารางที่  5.15 และ  5.16  ที่คณะกรรมการ
จัดทําขึ้นนี ้  ใชในการวิเคราะหสาเหตุตาง  ๆ  ทีท่ําใหเกิดวัสดุไมใชแลว   เพื่อนําไปสูการวาง
แผนการดําเนนิการปรับปรุงการจัดการวัสดุไมใชแลว   ระดับคะแนนจะคํานวณจาก    

ระดับความรุนแรง  =   ระดับความถี ่ X   ระดับผลกระทบ 
 ซึ่งสาเหตุของการเกิดวัสดุไมใชแลว  สามารถวิเคราะหในแตละกระบวนการ  มี
รายละเอียดดงตอไปนี ้
 
 5.3.1 กระบวนการตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ 
 สามารถวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดวสัดุไมใชแลว โดยใชแผนภูมิกางปลา  
และ  FTA  ในการวิเคราะห     แสดงดังรูปที่ 5.2  และ  5.3 
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วัตถุดิบเสื่อม 
คุณภาพ 

บุคคลากร วัตถุดิบ 

ขาดความรู
เกี่ยวกับวัตถุดิบ 

วัตถุดิบปนเปอน 

ไมมีมาตรฐานการตรวจสอบ 
วัตถุดิบที่เก็บไวนาน 

วิธีการ 

ไมมีมาตรฐานการจัดเก็บวัตถุดิบ 

รูปที่ 5.2   แผนภูมิกางปลาวิเคราะหสาเหตุวัตถุดิบเสื่อมคุณภาพ 

ใชงานไมถูกวิธ ี

สิ่งแวดลอม 

พื้นที่จัดเก็บไมเหมาะสม 

เก็บวัตถุดิบไวนานเกินไป 

ขนาดบรรจุไมเหมาะสม 
กับปริมาณการใช 

ขาดการฝกอบรม 

ไมระมัดระวังในการใชงาน 

การจัดเก็บไมเหมาะสม 

ไมมีที่กันฝนและแสงแดด ไมแยกพื้นที่จัดเก็บ 

พื้นที่สกปรก 

พื้นที่ไมเปนระเบียบ 

ภาชนะไมมีฝาปด 
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วัตถุดิบเสื่อมคุณภาพ 

วัตถุดิบเสื่อมคุณภาพจากการจัดเก็บ วัตถุดิบเสื่อมคุณภาพจากการปนเปอน 

จัดเก็บไวนานเกินไป 

ขนาดบรรจุ
ใหญปริมาณ
การใชนอย 

จัดซื้อขนาด
บรรจุไม
เหมาะสม 

วัตถุดิบมี
ความชื้น 

พื้นที่จัดเก็บ
ไมมีที่กัน
น้ําฝน 

วัตถุดิบเปลี่ยนสถานะ 

พนักงานใชแลว
ไมปดภาชนะ 

พนักงานขาดความ
ระมัดระวังในการใช 

พนักงานขาดความเขาใจเกี่ยวกับการ
จัดเก็บวัตถุดิบ 

ไมมีการ
ตรวจสอบซ้ํา
หลังจากรับเขา 

ไมมีมาตรฐาน
การตรวจสอบ
วัตถุดิบที่เก็บ
ไวนาน 

ไมมีการแยกพื้นที่
จัดเก็บ 

ปนเปอนจากภาชนะตักแบง พื้นที่จัดเก็บสกปรก 

ไมมีการทําความ
สะอาดพื้นที่ 

พนักงานใชที่ตัก
แบงปนกัน 

ที่ตักแบงมีไม
เพียงพอ 

พนักงานขาด
ความรูเกี่ยวกับ
การใชวัตถุดิบ 

รูปที่ 5.3   การวิเคราะห FTA สาเหตุวัตถดุิบเสื่อมคุณภาพ 
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จากการเก็บขอมูลวัตถุดิบทีเ่สื่อมคุณภาพ  และตองกําจัดทิ้ง  ตั้งแตเดือน มกราคม – 
กันยายน  ป พ.ศ. 2548   พบลักษณะการเสื่อมคุณภาพของวัตถุดบิแสดงดังตารางที่ 5.17 

 
ลักษณะการเสื่อมคุณภาพ ปริมาณ (กิโลกรัม)

วัตถุดิบมีความชื้นมาก 30
วัตถุดิบมีการปนเปอน 42
วัตถุดิบเส่ือมสภาพจากการเก็บไวนาน 40
รวม 112  
 
ตารางที่ 5.17    ปริมาณและลักษณะการเสื่อมคุณภาพของวัตถุดิบ  เดือน               

มกราคม – กนัยายน  ป พ.ศ. 2548 
 
จากรูปที ่ 5.2 และ 5.3  ขอมูลวัตถุดิบทีเ่สื่อมคุณภาพตาม ตารางที ่ 5.17   สามารถ

วิเคราะหหาสาเหตุวัตถุดิบเสื่อมคุณภาพ  และ  ประเมนิความรุนแรงไดดังนี้  
1. พนักงานขาดความรู และ ความเขาใจในการเก็บรักษาวัตถุดิบใหเหมาะสมกับ

สภาพและคุณสมบัติของแตละวัตถุดิบ  การนาํวัตถดุิบไปใชงาน พนกังานไม
เรียงลําดับการใชวัตถุดิบตามลําดับการรบัเขาวัตถุดิบ  และ  ไมใชวัตถุดิบใน
ภาชนะบรรจุเกาใหหมดกอนเปดใชภาชนะบรรจุใหม   จึงทําใหมีวัตถุดบิ
บางสวนเหลือคาง  เมื่อเก็บไวนานเกนิอายกุารเก็บของวัตถุดิบ วัตถุดิบจึง
เสื่อมสภาพไมสามารถนํากลบัมาใชไดอีก  ซึ่งเหตุการณนี้เกิดขึ้น 1 คร้ัง  ในชวง 
2-3  เดือน  มีปริมาณวัตถุดิบเสื่อมคุณภาพเนื่องจากเก็บไวนานจํานวน  30  
กิโลกรัม  ในชวงการเก็บขอมูล   คณะกรรมการจึงจัดระดับความถี่ในการเกิดอยู
ที่ระดับ  4    ระดับผลกระทบคือ  3 

2. เมื่อมีการตรวจรับวัตถุดิบเขาครั้งแรกแลว และมีการนําไปใชงาน วัตถุดิบนัน้
ไมไดรับการตรวจสอบคุณสมบัติซ้ําตามอายุการเก็บ    ซึ่งเหตุการณนี้มีความถี่
ในการเกิดนอย   และชวงการเก็บขอมลูมวีัตถุดิบเสื่อมสภาพจากการเก็บไวนาน
จํานวน  40  กิโลกรัม  ซึ่งไมสามารถนํากลบัไปใชไดเลยตองกําจัดทิ้ง  
คณะกรรมการจึงจัดระดับความถี่ในการเกิดอยูที่ระดับ  2   ระดบัผลกระทบ    
คือ  5 

3. ขนาดบรรจุของวัตถุดิบไมเหมาะสมกับปริมาณการใชวตัถุดิบ  คือ  ขนาดบรรจุ
ใหญเกินไปในขณะที่ปริมาณการใชนอย   ทาํใหตองเก็บวัตถุดิบไวนานกวาจะ
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หมด   เมื่อเกบ็ไวนานเกนิอายุการเก็บของวัตถุดิบ  จงึทําใหวัตถุดิบเสื่อมสภาพ
ไมสามารถนําวัตถุดิบกลับมาใชไดอีก   ซึ่งเหตกุารณนีม้ีความถี่ในการเกิดนอย   
แตเมื่อวัตถุดิบเสื่อมสภาพแลวจะไมสามารถนาํวัตถุดบิกลับมาใชไดอีก   
คณะกรรมการจึงจัดระดับความถี่อยูที ่  ระดับ   2   ระดับผลกระทบ  คือ 5 

4. วัตถุดิบเกิดการปนเปอน   เนื่องจากพนกังานใชอุปกรณตักแบงรวมกันในแตละ
ชนิดของวัตถดุิบ ทาํใหเกิดการปนเปอนของวัตถุดิบแตละชนิด    ซึ่งเหตุการณนี้
มีความถี่ในการเกิดนอย   ในชวงการเก็บขอมูลมีวัตถุดบิเกิดการปนเปอนจํานวน  
42  กโิลกรัม  ที่ตองกาํจัดทิง้   คณะกรรมการจึงจัดระดบัความถี่อยูที ่  ระดับ  3   
ระดับผลกระทบ  คือ  4    

5. สถานที่เก็บไมเหมาะสมกับวตัถุดิบ   คอื  จัดเก็บอยูบริเวณชั้นลอยแสงแดด
สามารถสองถงึได  เมื่อถึงฤดูฝน  น้าํฝนกระเด็นสาดเขามาโดนวัตถดุิบ  ทําให
วัตถุดิบชื้น  ซึง่เหตุการณนีม้ีความถี่ในการเกิดเปนประจํา  และทําใหเกิดวัตถุดิบ
เสื่อมคุณภาพ   ซึ่งบางสวนสามารถนํากลับมาใชไดแตเปนสวนนอย   
คณะกรรมการจึงจัดระดับความถี่อยูที ่  ระดับ  5   ระดบัผลกระทบ คือ  4 

6.  ไมมีการแยกพื้นที่จัดเก็บใหเปนสัดสวน  จัดเก็บวัตถุดบิไวรวมกนั  ไมแยกชนิด   
และ  ไมแยกเก็บระหวางวตัถุดิบที่ใชได  และ  วัตถุดิบที่เสื่อมคุณภาพ   ซึ่ง
เหตุการณนี้มคีวามถี่ในการเกิดเปนประจาํ  คณะกรรมการจึงจัดระดบัความถี่อยู
ที่  ระดับ  5   ระดับผลกระทบคือ   2 

7. พนักงานขาดความระมัดระวังในการใชงาน  คือ พนักงานเปดใชแลวไมปด
ภาชนะใหสนทิ   ทาํใหอากาศและความชื้นเขาไปทําปฏิกิริยากับวตัถุดิบภายใน
ภาชนะได   ซึง่เหตุการณนีม้ีความถี่ในการเกิดปานกลาง   และกอใหเกิดวัตถุดิบ
ที่เสื่อมคุณภาพมีความชืน้  มกีารปนเปอน   คณะกรรมการจงึจัดระดับความถี่
อยูที่ 3   ระดบัผลกระทบคอื  2 

 
 5.3.2   กระบวนการเทวัตถดุิบลงถังทําปฏิกิริยา 
 จากการศึกษาวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดวัสดุไมใชแลว  ที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการเทวัตถุดิบลงถงัทาํปฏิกิริยา  โดยใช  FTA  ในการวิเคราะห   แสดงดังรูปที่ 5.14 
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วัสดุไมใชแลว 

เกิดขอบกพรองในการจัดซื้อวัตถุดิบ เกิดขอบกพรองในขั้นตอนการใชวัตถุดิบ 

ขนาดภาชนะบรรจุไม
เหมาะสมกับปริมาณการใช 

จัดซื้อภาชนะบรรจุขนาดเล็ก
แตปริมาณการใชมาก 

ไมสามารถนํากลับมาใชซ้ํา
ไดอีก 

รูปแบบภาชนะบรรจุไมเหมาะสม 

การกําหนดขนาดบรรจุใน
การใชไมเหมาะสมในแต

ละสูตร 

รูปที่ 5.4   การวิเคราะห FTA กระบวนการเทวัตถุดิบลงถังทาํปฏิกิริยา 

เลือกใชภาชนะบรรจุขนาดเล็ก
มากกวาขนาดใหญ 
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ตารางที่ 5.18     ปริมาณการใชถุงบรรจุวตัถุดิบของสูตรการผลิตอัลคิดเรซิน 

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  ปริมาณการใชถุงบรรจุวัตถดุิบของสูตรการผลิตโพลีเอสเตอรเรซินชนดิไมอิ่มตัว
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จากรูปที่ 5.4  ขอมูลปริมาณการใชถงุบรรจุวัตถุดิบตาม ตารางที่ 5.18   สามารถ
วิเคราะหหาสาเหตุการเกิดวสัดุไมใชแลวทีเ่กิดจากกระบวนการเทวัตถดุิบลงถังทําปฏิกิริยา  
และ  ประเมนิความรุนแรงไดดังนี้  

1. การสั่งซื้อขนาดของภาชนะบรรจุวัตถุดิบไมเหมาะสมกบัปริมาณการใช
งานวัตถุดิบ  คือ  ในการสั่งซื้อไมไดคํานึงถึงปริมาณวัตถุดิบที่ใช  สั่งซื้อ
ขนาดบรรจุวัตถุดิบที่เล็ก ทําใหเกดิวัสดุไมใชแลวที่เปนภาชนะบรรจุ
ปนเปอนวัตถดุิบเปนจํานวนมาก  ยกตัวอยางเชน  วัตถุดิบ PA  มีการ
สั่งซื้อขนาดบรรจุ 3 ขนาด  คือ  750 , 500   และ  25  กิโลกรัม   ซึง่ใน
แตสูตรการผลิตจะมีการกาํหนดปริมาณการใชไว  จากปริมาณการใชจะ
พบวามีการใชถุงบรรจุขนาด  25  กิโลกรัมเปนจํานวนมาก   
คณะกรรมการจัดระดับความถี่อยูที่ระดับ  5   และระดับผลกระทบ    
คือ  5 

2. การกําหนดขนาดบรรจุวัตถดุิบที่ใชในแตละสูตรการผลิตไมเหมาะสมกับ
ปริมาณการใช  คือ  มกีารเลือกใชภาชนะขนาดบรรจุ 25 กิโลกรัม  
มากกวาขนาด  750 กิโลกรัม  ซึง่กอใหเกิดถงุบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ
ขนาด  25  กิโลกรัมเปนจาํนวนมาก   คณะกรรมการจงึจัดระดับความถี่
อยูที่  ระดับ  5  และระดับผลกระทบ  คือ 5 

3. รูปแบบภาชนะบรรจุของวัตถุดิบที่ใช  เปนภาชนะบรรจุแบบไมสามารถ
นํากลับมาใชซ้ําไดอีก  คือ  ถังเหลก็  200  ลิตร  ซึ่งเมื่อเทวัตถดุิบ
นําไปใชแลว  ตองนําไปกาํจดัทิ้งเทานั้น  การใชวัตถุดิบทีบ่รรจุถังเหลก็มี
ในการผลิตเรซินทกุสูตร  ดังนัน้คณะกรรมการจึงจดัระดับความถี่อยูที่
ระดับ 5    และระดับผลกระทบ คือ  5 

 
 5.3.3   กระบวนการทาํปฏิกิริยาและการผสม 
 จากการเก็บขอมูลลักษณะของเรซินที่ไมไดคุณภาพ ตั้งแต เดือน มกราคม– 
กันยายน  ป พ.ศ. 2548   พบลักษณะเรซินที่ไมไดคุณภาพ  แสดงดงัตารางที ่ 5.19 
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ลักษณะเรซินไมไดคุณภาพ ปริมาณ (ตัน ) % 

คุณสมบัติการใชงาน 9.4 56.29 
ลักษณะทีป่รากฏ  (ขุน) 6.1 36.53 
สีเขม 1.2 7.19 
รวม 16.7 100 

  
 ตารางที่  5.19     ลักษณะเรซินที่ไมไดคุณภาพ  ตั้งแตเดือน  มกราคม – กันยายน 
           ป  พ.ศ. 2548 
  
 การวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดเรซินทีไ่มไดคุณภาพ   จะแยกวิเคราะห  เปน 
3 ลักษณะ  คอื  คุณสมบัติการใชงาน  ลกัษณะทีป่รากฏ  (ขุน)  และ  สีเขม   โดยใชแผนภูมิ
กางปลา  และ  FTA   แสดงดังรูปที่   5.5 , 5.6 , 5.7  และ  5.8 
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เรซินไมได 
คุณภาพ 

สิ่งแวดลอม บุคคลากร วัตถุดิบ 

วิธีการ เครื่องจักร 

การจัดเก็บสิ่งของ
ไมเปนระเบียบ 

พี้นที่สกปรกไมมีการสะสาง 

ขาดความรู
เกี่ยวกับวัตถุดิบ 

ชาดทักษะความ
ชํานาญในการผลิต 

วัตถุดิบปนเปอน 

การจัดเก็บไมเหมาะสม 

เติมวัตถุดิบผิดในสูตร ขาดการฝกอบรม 

ขาดการฝกอบรม 

การชี้บงที่ภาชนะผิด 

ขาดการประสานงาน 

ชํารุดระหวางผลิตบอย 

อายุการใชงานนาน 

ขาดการบํารุงรักษา 

ถังทําปฏิกิริยาไมสะอาด 

ตรวจสอบไมดี 

คูมือการทํางานไมครบถวน 

ไมมีมาตรฐานการตรวจสอบ 
ถังทําปฏิกิริยา 

ไมมีวิธีการลางทําความสะอาด 
ถังทําปฏิกิริยา 

รูปที่ 5.5  แผนภูมิกางปลาวิเคราะหสาเหตุการผลิตเรซินไมไดคุณภาพ 
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คุณสมบัติการใชงานของเรซินผิดไปจากปกติ 

เกิดขอบกพรองในการเตรียมวัตถุดิบ เกิดขอบกพรองในขั้นตอนการทําปฏิกิริยา 

เติมวัตถุดิบผิด วัตถุดิบมีการปนเปอน 

การชี้บงที่ภาชนะ
ผิด ปนเปอนจากการ

จัดเก็บ 

พนักงานขาดการ
ประสานงาน
ระหวางกะ 

หัวหนางานไมมีการ
ตรวจสอบซ้ํากอน
เติมวัตถุดิบ 

ปนเปอนจากการใช
งาน 

พื้นที่จัดเก็บไม
แยกเปนสัดสวน 

ใชภาชนะตักแบง
ปนกัน 

พนักงานขาดความรู
เกี่ยวกับวัตถุดิบ 

การควบคุมปฏิกิริยาไมเปนไป
ตามมาตรฐานการผลิต 

พนักงานมีความชํานาญในการ
ผลิตเรซินเพียงประเภทเดียว 

คูมือปฏิบัติงานมีไมครอบคลุม
ทุกกระบวนการ 

ขาดการฝกอบรม
เพิ่มทักษะ 

รูปที่ 5.6    การวิเคราะห  FTA  คุณสมบัติการใชงานของเรซินผิดไปจากปกต ิ
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ลักษณะที่ปรากฏ  (ขุน) 

เกิดขอบกพรองในการเตรียมวัตถุดิบ เกิดขอบกพรองในขั้นตอนการเตรียมเครื่องจักร 

วัตถุดิบมีการปนเปอน 

ปนเปอนจาก
ภาชนะบรรจ ุ

ปนเปอนจากการ
จัดเก็บ 

ไมแยกภาชนะบรรจุ
แตละวัตถุดิบ 

ภาชนะบรรจุไม
สะอาด 

ปนเปอนจากการใช
งาน 

พื้นที่จัดเก็บไม
แยกเปนสัดสวน 

ใชภาชนะตักแบง
ปนกัน 

พนักงานขาดความรู
เกี่ยวกับวัตถุดิบ 

การลางทําความสะอาดไมดี 

วิธีการลางไมเหมาะสมทําใหมี
การตกคางเกิดการปนเปอน 

การตรวจสอบไมเปนมาตรฐาน
เดียวกัน 

ขาดการฝกอบรม 

รูปที่  5.7   การวิเคราะห  FTA  คุณสมบัติที่ปรากฏ  (ขุน) 

พนักงานไมทําความ
สะอาดกอนใชงาน 

การตรวจสอบกอนการผลิตไมดี 

ไมมีมาตรฐานการ
ตรวจสอบเครื่องจักรกอน

การผลิต 
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เรซินสีเขม 

เกิดขอบกพรองจากเครื่องจักรอุปกรณ เกิดขอบกพรองในขั้นตอนการทําปฏิกิริยา 

เครื่องจักรเสียระหวางผลิต 

อายุการใชงาน
นาน 

ขาดการทํา 
PM  อยาง
ตอเนื่อง 

ไมมีมาตรฐานการ
ตรวจสอบ

เครื่องจักรกอนผลิต 

การควบคุมปฏิกิริยาไมเปนไป
ตามมาตรฐานการผลิต 

พนักงานมีความชํานาญในการ
ผลิตเรซินเพียงประเภทเดียว 

คูมือปฏิบัติงานมีไมครอบคลุม
ทุกกระบวนการ 

ขาดการฝกอบรม
เพิ่มทักษะ 

รูปที่   5.8  การวิเคราะห  FTA  เรซินสีเขม 

การตรวจสอบกอน
ผลิตไมดี 
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 จากรูปที ่ 5.5 , 5.6 , 5.7  และ  5.8  วิเคราะหสาเหตุการผลิตเรซินไมไดคุณภาพ  
วิเคราะหโดยใชแผนภูมิกางปลา  และ  FTA   สามารถวิเคราะหหาสาเหตุการเกดิวัสดุไมใช
แลวที่เกิดจากกระบวนการทาํปฏิกิริยาและผสม  และ  ประเมินความรนุแรงไดดังนี ้ 

1. วัตถุดิบทีน่ํามาใชในกระบวนการผลิต มกีารปนเปอนจากวัตถุดิบตางชนิด
กัน  ซึ่งมีสาเหตุมาจากพนักงานใชภาชนะในการตักแบงและภาชนะที่ใช
เตรียมรวมกนั   การเกบ็วัตถุดิบไมมกีารแยกประเภททําใหบางครั้งเกิด
ความสับสนในการนําไปใชงาน   เมื่อนาํวัตถุดิบไปผลิตเรซินจึงเปนสาเหตุ
ใหเรซินไมไดคุณภาพ    วตัถุดิบที่มักเกดิปญหาบอย ๆ  คือ  วตัถุดิบ
ประเภทสารเติมแตง  คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่คือ  ระดับ  2  และ
ระดับผลกระทบคือ 5 

2. พนักงานเติมวตัถุดิบผิดชนิดในสูตร    เกิดขึ้นเนื่องจากขาดการประสานงาน
กันของพนกังานระหวางกะการผลิต  คือ  ในกระบวนการผลิตพนักงานกะ
เชาเตรียมวัตถุดิบเพื่อทาํการผลิตสินคา  และ  พนักงานกะบายเปนผูเท
วัตถุดิบ   พนกังานทั้ง 2 กะไมประสานงานกนัจึงทําใหเกิดความผิดพลาดเท
วัตถุดิบผิดชนดิในสูตร   ทาํใหเรซินที่ผลิตออกมาไมไดคุณภาพ  
คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่คือ  ระดบั   2   และระดับผลกระทบคือ  5 

3. พนักงานเติมวตัถุดิบผิดในสูตรการผลิตเนือ่งจากไมมีการตรวจสอบทวนซ้ํา
กอนเติมวัตถดุิบลงในถงัทาํปฏิกิริยาโดยหวัหนางาน   และขั้นตอนการ
เตรียมวัตถุดิบ โดยเฉพาะวัตถดุิบที่เปนของเหลวที่เตรียมจากถงั              
ไฟเบอรกลาสขนาด 10,000  กิโลกรัม    พนักงานขาดความระมัดระวังและ
รอบคอบในการเตรียมจึงเกดิปญหาการเตรียมผลิตชนดิ  คณะกรรมการได
จัดระดับความถี่คือ  ระดับ  2   และระดับผลกระทบคือ  5   

4. พนักงานขาดความรูความเขาใจเกี่ยวกับคุณสมบัติ   การใชงาน   การเก็บ
รักษาวัตถุดิบ   เนื่องจากปจจุบันมีการฝกอบรมเพียงปละ 1 คร้ัง   และเปน
การอบรมเฉพาะระดับหวัหนางานเทานั้น  เมื่อพนักงานนําวตัถุดิบที่
ปนเปอนไปใชงานจึงสงผลตอคุณภาพของเรซินที่ผลิต   คณะกรรมการได
จัดระดับความถี่คือ  ระดับ  2   และระดับผลกระทบคือ  5 

5. พนักงานขาดทักษะความชาํนาญในการผลิต   ซึ่งปจจุบันพนักงานมีความ
ชํานาญเฉพาะการผลิตเรซนิประเภทเดียวเทานัน้   เมื่อมีความจําเปนตอง
โยกยายเพื่อใหไปทําการผลิตเรซินอีกประเภทหนึง่มกัเกดิความผิดพลาดใน
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การผลิต   คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่คือ  ระดับ  2  และระดับ
ผลกระทบคือ   5 

6. คูมือวิธีการปฏิบัติงานในกระบวนการผลติ ไมครอบคลุมทุกขั้นตอนการ
ผลิต  โดยเฉพาะขัน้ตอนที่มีความสําคญั และมักเปนขั้นตอนที่เกดิความ
ผิดพลาดบอยครั้ง  ซึ่งพนักงานจะปฏิบัติงานไมเปนมาตรฐานเดยีวกนั 
สงผลใหเกิดการผลิตเรซินทีไ่มไดคุณภาพ   คณะกรรมการไดจัดระดับ
ความถี่คือ  ระดับ  2  และระดับผลกระทบคือ  5 

7. ลักษณะของเรซินที่ไมไดคุณภาพทีม่ักเกิดข้ึนบอยคือ  เรซินไมใส  มี
ลักษณะขุนมวั   มักเกิดขึน้เนื่องจาก การลางทําความสะอาดถังทําปฏิกิริยา
ไมสะอาดเกิดการปนเปอนของเรซิน   ซึ่งวิธกีารลางทําความสะอาดและ
วิธีการตรวจสอบถังทาํปฏิกริิยาที่ถกูตองเหมาะสม   ไมมีการเขียนเปน
เอกสารวิธกีารทํางานเพื่อใหเปนมาตรฐานการทาํงานเดยีวกนั  การลางทํา
ความสะอาดถังทาํปฏิกิริยาจะทําเมื่อมีการเปลี่ยนชนิดหรือเกรดของเรซิน
ในการผลิต  เฉลี่ยเดือนละ  2-3 คร้ัง    คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่คือ  
ระดับ  4  และ  ระดับผลกระทบคือ  5 

8. เครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิต มักเกิดการชํารุดบอยครั้งในระหวาง
กระบวนการผลิต เนื่องจากอายุการใชงานนาน   และขาดการบํารุงรักษา
อยางตอเนื่อง   เมื่อเกดิการชํารุดตองมีการหยุดหรือชะลอการผลติเพื่อ
ซอมแซม สงผลใหเรซินที่คางอยูในถงัทําปฏิกิริยาสีเขมได   คณะกรรมการ
ไดจัดระดับความถี่ในการเกดิคือระดับ  4  และระดับผลกระทบคือ  3 

9. ถังทาํปฏิกิริยาไมสะอาด  สงผลใหเรซินที่ไดมีการปนเปอน    ไมไดคุณภาพ   
มีสาเหตมุาจากการลางทําความสะอาดไมถูกตอง และการตรวจสอบกอน
เร่ิมการผลิตไมดี  คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่คือ  ระดับ  3   และ
ระดับผลกระทบคือ  4 

10. ในพืน้ทีก่ารผลิต  และการจัดเก็บวัตถุดบิ  อุปกรณที่ใชในกระบวนการผลิต   
ไมมีการจัดเกบ็ใหเรียบรอย   ไมมีการสะสางสิ่งของหรือวัตถุดบิที่หมด
สภาพไมเหมาะสมนาํมาใชงานทิ้งไป   จงึทําใหเกิดปญหาการนาํมาใชงาน
บอยครั้ง  นอกจากนี้ยงักอใหเกิดปญหาความไมปลอดภัยในพืน้ทีท่ํางานอีก
ดวย   คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่  คือ  ระดับ  3   และระดับ
ผลกระทบคือ   3 
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5.3.4 กระบวนการกรองและบรรจุผลิตภัณฑ   
 จากรูปที ่ 5.9 และ 5.10  วิเคราะหสาเหตกุารเกิดวัสดุไมใชแลวจากกระบวนการ

กรองและบรรจุ  วเิคราะหโดยใชแผนภูมิกางปลาและ  FTA  สามารถวิเคราะหหาสาเหตุการ
เกิดวัสดุไมใชแลวที่เกิดจากกระบวนการกรองและบรรจุ  และ  ประเมนิความรุนแรงไดดังนี้  

1. พนักงานขาดทักษะความชาํนาญในการกรองและบรรจุ   เนื่องจากสวน
ใหญเปนพนกังานใหม   และ  ขาดการฝกอบรมเกี่ยวกับวิธีการกรอง   การ
บรรจุ   และการตรวจสอบอุปกรณในการกรองทีถู่กตอง   คณะกรรมการได
จัดระดับความถี่คือ  ระดับ  4  และระดับผลกระทบคือ  3 

2. พนักงานขาดความระมัดระวังในการระหวางทาํการกรอง  การบรรจุ  และ 
การเคลื่อนยายถังบรรจุเรซนิ      หยอกลอกันระหวางทาํงาน  ทาํใหเกิด
ความเสยีหายของเรซิน และถังบรรจุ   คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่ 
คือ  ระดับ  4   และระดับผลกระทบคือ  3 

3. วิธีการกรอง และ   บรรจุไมเหมาะสม  กอใหเกิดเรซินที่เหลือในกระบวนการ
กรองและบรรจุเปนจาํนวนมาก   คือ  ตองมีการถายเรซนิที่คางทอบรรจุออก
กอนเริ่มการบรรจุ   และกอนการเปลี่ยนถุงกรองแตละครั้งจะมีเรซนิเหลือ
คางในถุงกรองเปนจาํนวนมาก  คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่ คือ 
ระดับ  5   และระดับผลกระทบคือ  4 

4. เรซินทีถ่ายออกมาจากการคางทอบรรจุ  และ  เรซนิทีเ่หลือคางในถงุกรอง   
ไมมีการแยกทิง้  พนักงานจะเทเรซนิรวมกนัไวในถัง   เรซินดังกลาวจงึไม
สามารถนํากลบัมาใชประโยชนในกระบวนการผลิตไดอีก  คณะกรรมการได
จัดระดับความถี่คือ  ระดับ  5   และระดับผลกระทบคือ  4 

5. เครื่องจักรและอุปกรณที่ใชในกระบวนการกรองและบรรจุ  เชน  ปม  วาลว   
มักเกิดการชํารุดบอยครั้งในระหวางกระบวนการกรองและบรรจุ   เนื่องจาก
อายุการใชงานนาน   และขาดการบํารุงรักษาอยางตอเนื่อง   เมื่อหยุดทํา
การซอมจาํเปนตองมกีารถายเรซินสวนที่คางทอออกมากอนจงึทาํใหเกิด
เปนวัสดุไมใชแลว   คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่ คือ  ระดับ  3  และ
ระดับผลกระทบคือ  4 

6. ระบบการกรองและบรรจุไมมีระบบการหมุนกลับนําเรซินที่คางทอ  หรือ ติด
คางทีถุ่งกรอง  นาํกลับเขามาที่ระบบการกรองอีก   ตองถายเรซนิสวนที่คาง
ทิ้ง   คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่คือ ระดับ  5  และระดับผลกระทบ
คือ  4 
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7. ในพืน้ทีก่ารกรองและบรรจุมีลักษณะไมสะดวกในการทาํงาน  คือ  มีสิง่ของ  
เชน ไมแพลเล็ต   วัตถุดิบ  วางกีดขวางในพื้นที่  นอกจากนัน้ในชวง
กลางคนืความสวางในพื้นที่การกรองและการบรรจุยังไมเพียงพอ  เนือ่งจาก  
ไฟสองสวางมนีอยเกนิไป คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่คือ  ระดับ  4 
และระดับผลกระทบคือ     2 
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เรซินเหลือ
จากการ
กรองและ
บรรจุ 

วิธีการ เครื่องจักร 

ปมบรรจุชํารุดระหวางบรรจุ 

อายุการใชงานนาน 

ขาดการบํารุงรักษา 

มีเรซินคางทอบรรจุ 

ไมมีระบบหมุนกลับ 
ไมมีการคัดแยกเรซินที่เหลือ 

 

วิธีการกรอง,บรรจุไมเหมาะสม 

รูปที่ 5.9  แผนภูมิกางปลาวิเคราะหสาเหตุการเกิดวัสดุไมใชแลวจากกระบวนการกรองและบรรจุ 

สิ่งแวดลอม 

พื้นที่มืดทํางานไมสะดวก 

ไฟสองสวางไมเพียงพอ 

บุคคลากร 

ขาดความระมัดระวัง 
ชาดทักษะความ
ชํานาญในการบรรจุ หยอกลอกัน 

ระหวางทํางาน 
ขาดการฝกอบรม 

เปนพนักงานใหม 

ไมมีภาชนะคัดแยก 

มีสิ่งของวางกีดขวาง 



105 

เรซินเหลือจากการกรองและบรรจุ 

เกิดขอบกพรองจากเครื่องจักรอุปกรณ เกิดขอบกพรองในขั้นตอนวิธีการกรองและบรรจุ 

เครื่องจักรเสียระหวาง
กระบวนการ 

อายุการใชงาน
นาน 

ขาดการทํา 
PM  อยาง
ตอเนื่อง 

ตองถายเรซินคาง
ทอกอนการบรรจุ 

เกิดขอบกพรองใน
การกรองและบรรจ ุ

ขาดการฝกอบรม 

รูปที่ 5.10    การวิเคราะห  FTA  เรซินที่เกดิจากกระบวนการกรองและบรรจุ 

ไมมีระบบหมุนกลับ
นําเรซินมาใช 

มีเรซินเหลือคางทอ
บรรจุ 

เรซินทิ้งรวมกันไมมี
การแยกประเภท 

พนักงานขาด
ความรูเกี่ยวกับ
การจัดการเศษ  

เรซิน 

ไมมีภาชนะ
คัดแยก 

พนักงานขาด
ทักษะความ
ชํานาญ 

วิธีการไม
เหมาะสม 

พนักงานใหม 

พนักงาน
หยอกลอ
ระหวาง
ทํางาน 
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5.3.5  กระบวนการเคลื่อนยายและจัดเก็บผลิตภัณฑ 
 จากรูปที่ 5.11  วิเคราะหสาเหตกุารเกิดวัสดุไมใชแลวจากกระบวนการ

เคลื่อนยายและจัดเก็บผลิตภัณฑ  โดยใชแผนภูมิกางปลาสามารถวเิคราะหหาสาเหตุการเกิด
วัสดุไมใชแลว    และ  ประเมนิความรุนแรงไดดังนี้  

1. พนักงานขาดความรูความชาํนาญในการใชรถยกอยางถกูวิธ ี   เนื่องจาก
เปนพนักงานใหม   และ ขาดการฝกอบรม  คณะกรรมการไดจัดระดับ
ความถี่คือ  ระดับ  4  และระดับผลกระทบคือ  4 

2. พนักงานขาดความระมัดระวังในการเคลื่อนยายถงัผลิตภัณฑ   ขับรถยก
เร็ว   ทําใหเกดิอุบัติเหตุเฉี่ยวชน   ถังผลติภัณฑเสียหาย  คณะกรรมการ
ไดจัดระดับความถี่คือ  ระดบั  4  และระดับผลกระทบคอื 4 

3. ไมมีการกาํหนดวิธีการเคลื่อนยาย  ยก  จัดเก็บ  ถงับรรจุผลิตภัณฑ   ที่
ถูกตองไว  เพื่อใหพนักงานปฏิบัติ  จึงทําใหเกิดความผิดพลาดหรือเกิด
อุบัติเหตุ  คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่คือ  ระดับ 4  และระดับ
ผลกระทบคือ  4 

4. ไมมีการกาํหนดมาตรฐานการจัดวางถังบรรจุผลิตภัณฑที่เหมาะสมไว
เพื่อใหพนกังานปฏิบัติ  เชน  จํานวนชัน้ของการวางเรียงซอนกัน  จาํนวน
ถังตอแพลเล็ต  ซึ่งบางครั้งพนักงานจัดเรียงเกิดระดับที่เหมาะสมทําใหเกิด
ถังเสียหายได  คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่คือ  3  และระดับ
ผลกระทบคือ  4 

5. อุปกรณที่ใชในการยก   และหนบีถัง  เพือ่เคลื่อนยายหรือยกขึ้นรถสงของ
ไมเหมาะสมคอื   ตัวจบัมีลักษณะคม  ทาํใหของถังบรรจุแตกและเกิดการ
ร่ัวซึมของ เรซนิ   และ ในขณะยกถังเกดิการกระแทกระหวางถงั  และที่
หนีบ ทําใหถงับุบ  คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่ในการเกิดคือ ระดับ  
3  และระดับผลกระทบคือ  4 

6. การจัดเก็บไมแพลเล็ตไมดี   ไมแพลเล็ตที่ใชมีสภาพชาํรุด  มีตะปู  เมื่อ
เคลื่อนยายถงัไปโดนตะปู  จึงทําใหเกิดการรั่วซึมของเรซิน    และถัง
เสียหาย   คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่คือ  ระดบั  3   และ  ระดับ
ผลกระทบคือ  4 

7. ไมมีการจัดแบงกําหนดพืน้ทีก่ารใชงานใหชัดเจน  เชน  พืน้ที่การจดัเก็บ
วัตถุดิบรอผลิต   เสนทางวิ่งของรถยก    ดังนัน้พืน้ที่ตางๆ  จงึไมเปน
ระเบียบ   มีสิง่ของวางเกะกะ กอใหเกิดอบุัติเหตุในระหวางเคลื่อนยายทํา
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ใหเกิดถงัเสียหาย    คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่คือ ระดับ  2  และ
ระดับผลกระทบคือ  4 

 
5.3.6  กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ    

  จากการศึกษาวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดวัสดุไมใชแลว  ที่เกดิขึ้นใน
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ   โดยใชการวิเคราะห  FTA  สามารถวิเคราะหหาสาเหตุการ
เกิดวัสดุไมใชแลว    และ  ประเมินความรนุแรงไดดังนี ้ 

1. วิธีการเก็บตัวอยางตรวจสอบเพื่อติดตามการทาํปฏิกิริยา ในขัน้ตอนการ
ทําปฏิกิริยาไมเหมาะสมทําใหเกิดเศษเรซนิที่เหลือ   คือพนักงานตอง
เก็บตัวอยางเรซินเพื่อนํามาตรวจสอบเปนชวง ๆ   ซึง่กอนเก็บตัวอยาง
พนักงานจะถายเรซินสวนทีค่างทอออกมากอนเก็บตัวอยาง  ซึ่งเรซิน
สวนนี้พนักงานจะเทรวมไวในถังเหลก็  ไมมีการแยกประเภทของเรซนิ    
คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่คือ  ระดับ  5  และระดับผลกระทบ  
คือ  3 

2. การตรวจสอบคุณภาพของเรซินกอนเก็บเขาคลังสินคา   พนักงานฝาย
เทคนิคจะเปนผูตรวจสอบเรซินในขัน้ตอนนี้    เมื่อพนักงานตรวจสอบ   
เรซินตามหัวขอการตรวจสอบตามทีก่ําหนดแลว    เรซนิสวนที่เหลือจาก
การตรวจสอบพนักงานจะเทรวมไวในถงัเหล็ก   ไมมีการแยกประเภท
ของเรซิน   คณะกรรมการไดจัดระดับความถี่คือ  ระดบั  5  และระดับ
ผลกระทบคือ  2 

 
 จากการระดมสมองและวิเคราะหขอมูลของวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้น  ตั้งแตเดือน  
มกราคม – กนัยายน  ป พ.ศ. 2548  ของคณะกรรมการ   โดยใชแผนภูมิกางปลาและ การ
วิเคราะห  FTA   สามารถสรุปสาเหตุและประเมินความรุนแรงไดดังตารางที่  5.20 
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ถังบรรจุ
ชํารุด 
เสียหาย 

วิธีการ 

ไมมีการกําหนดวิธีการ
เคลื่อนยายที่ถูกตอง 

ไมมีการกําหนดมาตรฐานการ
จัดวางที่ถูกตอง 

รูปที่ 5.11  แผนภูมิกางปลาวิเคราะหสาเหตุการเกิดถงับรรจุผลิตภัณฑชํารุดเสียหาย 

สิ่งแวดลอม 

มีสิ่งกีดขวางทางเคลื่อนยาย 

บุคคลากร 

ขาดความระมัดระวัง
ในการทํางาน 

ชาดทักษะความชํานาญ
ในการเคลื่อนยาย 

ขาดการฝกอบรม 

เปนพนักงานใหม ไมจัดแบงพื้นที่ใหชัดเจน 

ขับรถยกเร็ว 

วัสดุ 

ไมพาเลทชํารุด 

จัดเก็บไมดี 

ไมมีการตรวจสอบกอนนํามาใชงาน อุปกรณยกหนีบถังไมเหมาะสม 

ที่หนีบถังคม 

ไมมีกันกระแทก 
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เรซินเหลือจากการตรวจสอบคุณภาพ 

เกิดขอบกพรองจากเครื่องจักรอุปกรณ เกิดขอบกพรองในขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ 

ทอเก็บตัวอยางไม
เหมาะสม 

ตองถายเรซินคางทอ
กอนเก็บตัวอยาง 

ตองถายเรซินคางทอ
กอนเก็บตัวอยาง 

รูปที่ 5.12    การวิเคราะห  FTA  เรซินที่เกดิจากกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 

เรซินทิ้งรวมกันไมมี
การแยกประเภท 

พนักงานขาด
ความรูเกี่ยวกับ
การจัดการเศษ  

เรซิน 

ไมมีภาชนะ
คัดแยก 

วิธีการไมเหมาะสม 
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กระบวนการ สาเหต ุ ปจจัยดาน 
ระดับ
ความถี ่

ระดับ
ผลกระทบ 

ความ
รุนแรง 

พนักงานขาดความรูและความเขาใจเกี่ยวกับวัตถุดิบ   บุคคลากร 4 3 12 
ไมมีการตรวจคุณภาพวัตถดุิบซ้ําตามอายุการเก็บ วิธีการ 2 5 10 
การใชขนาดบรรจุวัตถุดิบไมเหมาะสมกับปริมาณการใชวัตถุดิบ วิธีการ 2 5 10 
วัตถุดิบเกิดการปนเปอนเนื่องจาก 
  -  ใชภาชนะตักแบงรวมกนัไมแยกชนิดวัตถุดิบ 

วัสดุ 3 4 12 

สถานที่เก็บวัตถุดิบไมเหมาะสม 
- ตากแดด 
- โดนน้าํฝนสาด 

สิ่งแวดลอม 5 4 20 

ไมมีการแยกพืน้ที่เก็บวัตถุดบิที่ใชไดกับเสือ่มคุณภาพ  ใหเปนสัดสวน สิ่งแวดลอม 5 2 10 

ตรวจรับและจัดเก็บ
วัตถุดิบ 

พนักงานขาดความระมัดระวังในการใชงานวัตถุดิบ 
  -  เปดภาชนะใชแลวไมปดใหสนทิ 

บุคคลากร 3 2 6 

 
ตารางที่ 5.20  การประเมินความรนุแรงของสาเหตุการเกดิวัสดุไมใชแลว 
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กระบวนการ สาเหต ุ ปจจัยดาน ระดับ
ความถี ่

ระดับ
ผลกระทบ 

ความ
รุนแรง 

การสั่งซื้อขนาดของภาชนะบรรจุวัตถุดิบไมเหมาะสมกบัปริมาณการ
ใช   

วิธีการ 5 5 25 

การกําหนดขนาดบรรจุวัตถดุิบที่ใชในแตละสูตรการผลิตไมเหมาะสม
กับปริมาณการใช 

วิธีการ 5 5 25 

เทวัตถุดิบลงถงัทาํ
ปฏิกิริยา 

รูปแบบของภาชนะบรรจุที่ใชเปนรูปแบบที่ไมสามารถนาํกลับมาใชซ้ํา
ไดอีก 

วัสดุ 5 5 25 

 
ตารางที่  5.20 การประเมินความรนุแรงของสาเหตุการเกดิวัสดุไมใชแลว (ตอ) 
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กระบวนการ สาเหต ุ ปจจัยดาน 
ระดับ
ความถี ่

ระดับ
ผลกระทบ 

ความ
รุนแรง 

วัตถุดิบเกิดการปนเปอนเนื่องจาก 
- ใชภาชนะตักแบงปนกัน 
- การเก็บไมมกีารแยกพืน้ทีท่าํใหเกิดการใชปนกนั   

 
วัสดุ 

สิ่งแวดลอม 

2 5 10 

พนักงานในแตละกะขาดการประสานงานกัน บุคคลากร 2 5 10 
ไมมีการตรวจสอบซ้ําในขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบกอนเทวัตถุดิบลง
ถังทาํปฏิกิกิริยา 

วิธีการ 2 5 10 

พนักงานขาดความรูความเขาใจเกี่ยวกับวัตถุดิบ 
- คุณสมบัติ 
- การใชงาน 
- การจัดเก็บ 

บุคคลากร 2 5 10 

ทําปฏิกิริยาและผสม 

พนักงานขาดทักษะความชาํนาญในการผลิต บุคคลากร 2 5 10 
 

ตารางที่  5.20 การประเมินความรนุแรงของสาเหตุการเกดิวัสดุไมใชแลว  (ตอ) 
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กระบวนการ สาเหต ุ ปจจัยดาน 
ระดับ
ความถี ่

ระดับ
ผลกระทบ 

ความ
รุนแรง 

คูมือปฏิบัติงานในขั้นตอนการผลิตไมครอบคลุมทุกขั้นตอนการผลิต  
ทําใหไมเปนมาตรฐานเดยีวกัน 

วิธีการ 
 

2 5 10 

วิธีการลางทําความสะอาดถังทาํปฏิกิริยาไมเหมาะสมทาํใหเกิดการ
ปนเปอน 

วิธีการ 4 5 20 

เครื่องจักรชํารุดระหวางกระบวนการผลิต 
- อายุการใชงานนาน 
- ขาดการบํารุงรักษาอยางตอเนื่อง 

เครื่องจักร 4 3 12 

พนักงานตรวจสอบเครื่องจักรกอนเริ่มการผลิตไมดี บุคคลากร 3 4 12 

ทําปฏิกิริยาและผสม 

พื้นที่ในการผลิตไมเปนระเบียบ ไมมกีารคัดแยกวัสดุไมใชแลวออก
จากพืน้ที่ทาํงาน 

สิ่งแวดลอม 3 3 9 

 
ตารางที่   5.20  การประเมนิความรุนแรงของสาเหตกุารเกิดวัสดุไมใชแลว  (ตอ) 
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กระบวนการ สาเหต ุ ปจจัยดาน 
ระดับ
ความถี ่

ระดับ
ผลกระทบ 

ความ
รุนแรง 

พนักงานขาดทักษะความชาํนาญในการกรองและบรรจุ 
- เปนพนักงานใหม 
- ขาดการฝกอบรม 

บุคคลากร 
 

4 3 12 

พนักงานขาดความระมัดระวังในการทํางาน บุคคลากร 4 3 12 
วิธีการกรองไมเหมาะสมตองมีการถายเรซินคางทอออกกอน วิธีการ 5 4 20 
อุปกรณในการกรองเกิดการชํารุดระหวางการกรองและบรรจุ 

- อายุการใชงานนาน 
- ขาดการบํารุงรักษาอยางตอเนื่อง 

เครื่องจักร 3 4 12 

อุปกรณและทอชุดการกรองทําใหเกิดเศษเรซินเปนจาํนวนมากจาก
การถายเรซินคางทอและถุงกรองออกกอนทําการกรองและบรรจุ 

เครื่องจักร 5 4 20 

การกรองและบรรจุ
ผลิตภัณฑ 

พื้นที่การกรองและบรรจุมีสิ่งของวางเกะกะไมเปนระเบียบ สิ่งแวดลอม 4 2 8 
 

ตารางที่  5.20 การประเมินความรนุแรงของสาเหตุการเกดิวัสดุไมใชแลว  (ตอ) 
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กระบวนการ สาเหต ุ ปจจัยดาน 
ระดับ
ความถี ่

ระดับ
ผลกระทบ 

ความ
รุนแรง 

พนักงานขาดทักษะความชาํนาญในการใชรถยกอยางถกูวิธ ี
- เปนพนักงานใหม 
- ขาดการฝกอบรม 

บุคคลากร 
 

4 4 16 

พนักงานขาดความระมัดระวังในการทํางาน บุคคลากร 4 4 16 
ไมมีการกาํหนดวิธีการเคลื่อนยายและจัดเก็บผลิตภัณฑที่ถูกตองและ
เปนมาตรฐานเดียวกนั 

วิธีการ 4 4 16 

ไมมีการกาํหนดมาตรฐานการจัดวางถังบรรจุที่เหมาะสมไว วิธีการ 3 4 12 
ตัวจับยกและหนีบถังมีลักษณะคม  และไมมีที่กนักระแทกถงั วัสดุ 3 4 12 
การจัดเก็บ  คดัแยกไมแพลเล็ตไมดี  นาํไมที่สภาพชาํรุดมาใชงานท
ทําใหเกิดความสูญเสียกับถงับรรจุ 

วัสดุ 3 4 12 

การเคลื่อนยายและ
จัดเก็บผลิตภัณฑ 

ไมมีการกาํหนดพื้นที่การใชงานที่ชัดเจน   มีสิ่งของวางเกะกะไมเปน
ระเบียบ 

สิ่งแวดลอม 2 4 8 

 
ตารางที่  5.20 การประเมินความรนุแรงของสาเหตุการเกดิวัสดุไมใชแลว  (ตอ) 
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กระบวนการ สาเหต ุ ปจจัยดาน 
ระดับ
ความถี ่

ระดับ
ผลกระทบ 

ความ
รุนแรง 

วิธีการเก็บตัวอยางเรซนิเพื่อตรวจสอบคุณภาพไมเหมาะสมตองมีการ
ถายเรซนิกอนเก็บตัวอยางเปนจํานวนมาก 

วิธีการ 
เครื่องจักร 

5 2 15 การตรวจสอบคุณภาพ 

พนักงานไมมกีารคัดแยกเรซินที่เหลือจากการตรวจสอบคุณภาพเพื่อ
นํากลับมาใชใหม 

- พนักงานขาดความรูและจิตสํานึกเกี่ยวกับการ
จัดการวัสดุไมใชแลว 

- ไมมีภาชนะบรรจุในการคัดแยก 

 
 

บุคลากร 
 

วัสดุ 

5 2 10 

 
ตารางที่  5.20  การประเมนิความรุนแรงของสาเหตุการเกิดวัสดุไมใชแลว  (ตอ) 
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5.4   การจัดการวัสดุไมใชแลวในปจจบุัน 

จากการวิเคราะหที่ผานมา   วัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้นภายในโรงงานปจจุบัน   มี
จํานวน  7  ประเภท  คือ  1. วัตถุดิบหมดอายุ / เสื่อมคุณภาพ    2. ถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ  
3. ถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ  4.ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ  5. ผลิตภัณฑที่เหลือจากกระบวนการ
กรองและบรรจุ  6. ผลิตภณัฑที่เหลือจากการตรวจสอบคุณภาพ   และ  7. ถังบรรจุปนเปอน
ผลิตภัณฑ       
 ซึ่งรายละเอียดการจัดการวสัดุไมใชแลวภายในโรงงานในปจจุบนั  มีรายละเอยีด
ดังตอไปนี้ 

1. วัตถุดิบหมดอายุ / เสื่อมคุณภาพ    การจัดการวัตถดุิบที่หมดอาย ุ / 
เสื่อมคุณภาพจะทําเมื่อ  มีการตรวจสอบรายการทางบัญชีทกุสิน้ป   
โดยวัตถุดิบบางประเภท  สามารถนําไปใหลูกคาใชงานไดโดยไมการันตี
ดานคุณภาพ   เปนลักษณะการใหเปลา    และบางประเภท  ตองสงให
บริษัทกาํจัดสารเคมีภายนอกเปนผูกาํจัดให  ซึง่เสียคาใชจายสงู  และ  
หาบริษทักาํจดัสารเคมีไดยาก    ซึ่งบางครั้งไดมีการทดลองเพื่อนํา
กลับมาใชงาน  แตไมสามารถใชไดเนื่องจาก  วัตถุดิบเสื่อมคุณภาพมาก
มีการปนเปอนสูง  ซึง่เกิดจากการใชและจดัเก็บที่ไมถกูตอง  อาจทาํให
เกิดความเสยีหายกับผลิตภัณฑทีน่ํามาใชงาน 

2. ถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ   เมื่อพนักงานเทวัตถุดิบในถังลงไปในถงัทํา
ปฏิกิริยาแลว  พนักงานจะเก็บถังปนเปอนวัตถุดิบนี้ไวในพืน้ที่ของทีว่าง
ถังใชแลว    ทกุ 2 เดือน  จงึจะขายใหกับบริษัทรับซื้อถงัใชแลว
นําออกไปภายนอกบริษทั  โดยบริษัทที่รับซื้อจะนาํถังไปผาน
กระบวนการลางทําความสะอาด พนสีใหม   เพื่อขายเปนถงัมือสอง 

3. ถุงบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ   เมื่อพนักงานเทวัตถุดิบจากถงุลงไปในถัง
ปฏิกิริยาแลว   พนักงานจะเก็บรวบรวมถงุไวบริเวณชัน้ลอยของอาคาร
ผลิต    โดยวางกองไว  ไมมีการแยกประเภทของถงุวัตถุดิบ    และยาย
มาเก็บบริเวณพื้นที่ทิง้ขยะ   ดานลางอาคารผลิต  เพื่อรอรถขยะ
นําออกไปทิ้ง ทุก  1 – 2 สัปดาห    

4. ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ   เรซินที่ผานกระบวนการผลิต และ ตรวจสอบ
คุณภาพแลวพบวาไมไดคุณภาพตามทีก่ําหนด   จะมีการแยกเกบ็จาก
ผลิตภัณฑปกติ   โดยบรรจุอยูในถงัเหลก็ขนาด  200  ลิตร  หรือ  
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บางครั้งจะบรรจุในถังพลาสติกขนาด  1,000  กิโลกรัม   เพื่อลดการ
สูญเสียถังบรรจุ  เรซินบางสวนขายลดราคาใหกับลูกคาที่สามารถใช
งานได  และ  บางสวนตองสงบริษทักําจัดสารเคมจีากภายนอกเปน
ผูดําเนนิการกาํจัดให     

5. ผลิตภัณฑที่เหลือจากกระบวนการกรองและบรรจุ      เมื่อพนักงาน
ถายเรซนิสวนที่คางภายในทอบรรจุออกกอนทาํการบรรจุ  และ   เรซนิ
สวนที่คางในถงุกรองออก  พนักงานจะเกบ็เรซินไวในถังเหล็กขนาด 200  
ลิตร   โดยแยกเรซินเปน 2  ประเภท  คือ  อัลคิดเรซิน   และ โพล ี         
เอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว        อัลคิดเรซินบางสวนจะขายใหกับบริษัท
ภายนอกรับซือ้เพื่อนาํไปทําสีคุณภาพต่ํา    ซึง่มักจะเกดิปญหากับผูรับ
ซื้อ คือ  ไมสามารถนําเรซินไปใชไดเนื่องจาก  เปนเรซนิที่รวมกนัหลาย
ประเภท  นําไปทําสีไดยาก โพลีเอสเตอรเรซินชนดิไมอ่ิมตัว สวนหนึ่ง
ขายใหกับบริษัทภายนอกรบัซื้อ เพื่อนําไปทาํชิน้งานไฟเบอรกลาสได  
และบางสวนที่เก็บไวนาน    เรซนิจะแข็งตัวไมสามารถนําไปใชงานได   
เรซินสวนนี้ไมมีผูรับซื้อและไมสามารถนาํกลับไปใชประโยชนได     ตอง
สงบริษัทกําจดัสารเคมีจากภายนอกเปนผูดําเนนิการกาํจัดให 

6. ผลิตภัณฑที่เหลือจากการตรวจสอบคุณภาพ   เมื่อพนักงานฝายผลิต
และฝายเทคนคิตรวจสอบคุณภาพของเรซนิแลว  เรซินสวนที่เหลือจาก
การตรวจสอบพนักงานจะเทรวบรวมไวในถังเหล็ก  200  ลิตร  แยกเปน
ประเภท  อัลคิดเรซิน และ  โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว  อัลคิดเรซนิ
จะขายใหกับบริษัทภายนอกรับซื้อเพื่อนาํไปทําสีคุณภาพต่ํา     โพลี    
เอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว สวนหนึ่งขายใหกับบริษัทภายนอกรบัซื้อ
เพื่อนาํไปทาํชิน้งานไฟเบอรกลาสได  และบางสวนที่เกบ็ไวนานเรซนิจะ
แข็งตัวไมสามารถนาํไปใชงานได   ตองสงบริษทักําจัดสารเคมจีาก
ภายนอกเปนผูดําเนนิการกาํจัดให 

7. ถังบรรจุปนเปอนผลิตภัณฑ   พนักงานจะเก็บรวบรวมถังปนเปอน
ผลิตภัณฑรวมกันกับถงัปนเปอนวัตถุดิบในพืน้ทีว่างถงัใชแลว    ทกุ 2 
เดือน  จึงจะขายใหกับบริษัทรับซื้อถงัใชแลวนําออกไปภายนอกบรษิทั  
โดยบริษัทที่รับซื้อจะนาํถงัไปผานกระบวนการลางทําความสะอาด พนสี
ใหม   เพื่อขายเปนถงัมือสอง 
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5.5   ผลกระทบจากการจดัการวสัดุไมใชแลวในปจจุบัน 
จากวธิีการจัดการวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้นในปจจุบนั  ทาํใหเกิดปญหากับโรงงาน  

คือ  คาใชจายในการกําจัดที่สูง   เกิดการรั่ว  หกหลน   กอใหเกิดอนัตรายกับพนกังาน  เกิด
ปญหาดานสิ่งแวดลอมภายในโรงงาน  และ  สูญเสียพืน้ที่ในการจัดเก็บ    ซึง่มีรายละเอียด
ดงัตอไปนี้ 

1. วัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลติ   บางสวนสามารถกําจัดได
ภายในบริษทั   เชน    เรซินไมไดคุณภาพบางล็อตการผลิตสามารถนํากลับมาใชใน
กระบวนการผลิตไดอีก   แตวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้นสวนใหญตองสงกาํจัดภายนอกบริษัท  ซึ่ง
กอใหเกิดคาใชจายในการกาํจัด   ขอมลูคาใชจายในการกําจัดวัสดุไมใชแลว   ตั้งแตเดือน  
มกราคม-กันยายน  ป พ.ศ. 2548  แสดงดังตารางที ่  5.21 
 

ประเภทของเสีย คาใชจายในการกําจัด คาใชจาย/ปริมาณการผลิต 
ป  พ.ศ. 2548 

(บาท) (บาท/ตัน)

ถุงปนเปอนวัตถุดิบ 72,000 8.80
ของเสียเศษเรซิน  75,000 9.17
วัตถุดิบหมดอายุ/เส่ือมคุณภาพ 6,950 0.85
รวม 153,950 18.82  

 
ตารางที่ 5.21   คาใชจายในการกําจัดวัสดุไมใชแลว  ตั้งแตเดือน  มกราคม-กันยายน   

           ป  พ.ศ. 2548 
  

 จากขอมูลคาใชจายในการกาํจัดวัสดุไมใชแลวตั้งแต เดือน มกราคม-
กันยายน  ป   พ.ศ. 2548   มีวัสดุไมใชแลวที่ตองเสียคากําจัด  3  ประเภท  คือ  ถุงปนเปอน
วัตถุดิบ   วัสดุไมใชแลวเศษเรซิน   และ  วตัถุดิบหมดอายุ / เสื่อมคุณภาพ   รวมเปนคาใชจาย
ทั้งสิน้   153,950   บาท     ของเสียเศษเรซินเสียคาใชจายในการกาํจัดสูงที่สุด  คอื   75,000  
บาท     และ   รวมทัง้หมด  คิดเปนคาใชจายในการกาํจดั / ปริมาณการผลิต  เทากบั   18.82 
บาท/ตัน 

2. วัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้นเปนวสัดุไมใชแลวทีม่ีความอนัตราย  คือ  เปน
สารเคมีที่มฤีทธิ์กัดกรอน   เปนสารไวไฟ   มีกลิ่นเหมน็     จากสภาพการจัดเก็บในปจจุบันที่ไม
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มีการแยกประเภทวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้น  กอใหเกดิความเปนอนัตรายกับพนกังาน ซึ่งมี
รายละเอียดดงันี ้  คือ     ประเภทถุงปนเปอนวัตถุดิบ  เมื่อพนักงานเทวัตถุดิบลงไปในถังทาํ
ปฏิกิริยาแลว   พนักงานจะเก็บรวบรวมถงุไวบริเวณชัน้ลอยอาคารผลติ   ซึง่ถงุสวนใหญเปน
ถุงบรรจุวัตถุดบิประเภทกรด  เมื่อพนักงานเคลื่อนยายถงุดังกลาวจะเกิดการหกหลนของ
วัตถุดิบบนพื้นที่ทาํงาน    กอใหเกิดสถานที่ทาํงานที่ไมสะอาดและไมปลอดภัย     พนักงาน
สัมผัสโดน ทาํใหเกิดการระคายเคืองที่ผิวหนงั  ตา  ทางเดนิหายใจ  และเยื่อบุในปาก   
กอใหเกิดอาการแพ    วัสดุไมใชแลวประเภทผลิตภัณฑ   คือ  เรซนิ   ซึ่งมีสวนประกอบของ
สารทําละลาย  มีคุณสมบัติเปนวัตถุไวไฟ  มีกลิน่เหม็นฉุน  เมื่อเก็บในถงัและวางไวในพืน้ที่
โลงแสงแดดสองถึง  เกิดความรอน  อาจทําใหเกิดไฟไหมได      วัสดุไมใชแลวเรซินประเภทโพ
ลีเอสเตอรชนิดไมอ่ิมตัว   เมื่อเก็บไวนานจะเกิดการแข็งตัวซึง่ทาํใหเกิดความรอนสูง  และการ
เก็บเรซินในถงัอาจทาํใหเกิดการระเบิดและไฟไหมเปนอนัตรายได 

3. วัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้นทําใหเสียพืน้ที่ในการจัดเก็บ   คือ  วัสดุไมใช
แลวประเภทเรซิน  บรรจุอยูในถังเหล็ก  200  ลิตร  จัดวางเรียงซอนกนั   เพื่อรอการกําจัด   
วัสดุไมใชแลวประเภทถุงพนกังานจะเก็บรวบรวมไวในพืน้ที่เก็บขยะ   สัดสวนการใชพื้นที่ใน
โรงงานแสดงดังตารางที่ 5.22    
 
 

การใชพื้นท่ี จํานวนพื้นท่ี (ตารางเมตร) %

อาคารสํานักงาน 3,200 12.50
อาคารผลิต 6,650 25.98
อาคารคลังสินคา 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  สัดสวนการใชพื้นที่โรงงาน 
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 ปจจุบันโรงงานมีพืน้ที่ทัง้หมด   25,600  ตารางเมตร    แบงเปนพืน้ที่ใชสอย 
จํานวน   7  สวน   ซึง่ประกอบดวย   อาคารสํานกังาน   อาคารผลิต  อาคารคลังสินคา   ระบบ
บําบัดน้าํเสีย    พืน้ที่เก็บขยะ   พื้นที่เกบ็วัสดุไมใชแลว   และ  พื้นที่อเนกประสงคอ่ืน   เชน  
ถนน   ลานจอดรถ  สนามหญา   เปนตน  พืน้ทีท่ี่ใชในการจัดเก็บวสัดุไมใชแลว  มีปริมาณ  
1,000  ตารางเมตร   คิดเปน  3.91 เปอรเซน็ต   ของพื้นทีท่ั้งหมด     และ  พื้นทีท่ี่ใชในการเก็บ
ขยะ   มีปริมาณ  500  ตารางเมตร  คิดเปน   1.95  เปอรเซ็นต   ของพืน้ทีท่ั้งหมด   นอกจาก
ปญหาในการสูญเสียพืน้ที่ในการจัดเก็บแลว   ยงัเกิดปญหาการหกรั่วไหลของวัสดุไมใชแลว   
เมื่อถึงฤดูฝน   วัสดุไมใชแลวจะถกูน้าํฝนชะลงไปในรางระบายน้ําปนเปอนน้าํฝน    เนื่องจาก
ในพืน้ที่จัดเกบ็ไมไดมีการปรับพื้นที่ทาํขอบเขื่อนเพื่อปองกันการหกไหลของสารเคมี        ไมมี
หลังคาปองกนัน้าํฝน     
 
 จากการศึกษาวิเคราะหที่ผานมาทําใหทราบ  แหลงกาํเนิด  ปริมาณวัสดุไมใช
แลว   การจัดการวัสดุไมใชแลวในปจจบุัน  และผลกระทบของวสัดุไมใชแลวทีเ่กิดขึ้นตอ
โรงงาน   ซึ่งกอใหเกิดความเสียหาย    คาใชจาย  และกอใหเกิดมลพิษภายในโรงงาน  จงึ
จําเปนตองมีการปรับปรุงการจัดการวัสดุไมใชแลว   รายละเอียดการปรับปรุงแสดงในบท
ตอไป 
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บทที่ 6 
 

การดําเนินการปรับปรงุการจัดการวสัดุไมใชแลว 
 

 จากการวิเคราะหกระบวนการผลิต ทําใหทราบแหลงที่มาวัสดุไมใชแลวซึ่ง
เกิดจากกระบวนการผลิต  6  กระบวนการ  คือ  กระบวนการตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ  
กระบวนการเทวัตถุดิบลงถงัทาํปฏิกิริยา  กระบวนการทําปฏิกิริยาและผสม  กระบวนการ
กรองและบรรจุผลิตภัณฑ   กระบวนการเคลื่อนยายและจัดเก็บวัตถุดบิ  และ  กระบวนการ
ตรวจสอบคุณภาพ   ซึง่จากลักษณะวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้นแบงเปน  7  ประเภท  คือ             
1. วัตถุดิบหมดอายุ/เสื่อมคุณภาพ    2. ถงุปนเปอนวัตถุดิบ  3. ถงัปนเปอนวัตถุดิบ               
4. ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ    5. ผลิตภัณฑที่เหลือจากการกรองและการบรรจุ   6. ผลิตที่
เหลือจากการตรวจสอบคุณภาพ    และ  7.  ถงัปนเปอนผลิตภัณฑ      จากการวิเคราะหหา
สาเหตุการเกดิวัสดุไมใชแลวภายในโรงงงานที่ผานมา  โดยใชแผนภูมิกางปลา  และ  FTA   
สามารถสรุปแยกสาเหตุการเกิดวัสดุไมใชแลวเปน  5  ปจจัยในการผลิต  คือ   1.ปจจัยดาน
บุคคลกร  2.วสัดุ  3.วธิีการ  4.เครื่องจกัร  และ  5.ส่ิงแวดลอม    โดยในการวิเคราะหความ
รุนแรงของสาเหตุการเกิดวัสดุไมใชแลวคณะกรรมการไดกําหนดแยกเปน  2  ลักษณะ  คือ  
ระดับความถีห่รือโอกาสในการเกิด  แบงเปน  5  ระดบั    และ  ระดับผลกระทบที่กอใหเกิด
ปริมาณวัสดุไมใชแลวและ/หรือการนาํกลบัไปใชได   แบงเปน 5 ระดบั    
 ความรุนแรง  =   ระดับความถี่  X   ระดับผลกระทบ 
 โดยคณะกรรมการไดกําหนดเกณฑที่ใชในการพิจารณาดําเนนิการแกไข  
ดังนี้       
 ระดับความถีห่รือโอกาสที่เกิดขอบกพรองหรือสาเหตุอยูในระดับปานกลาง  
คือเกิดขึ้นอยางนอย  1  คร้ังในชวง  3  เดอืน  จนถึงระดบัความถีท่ี่เกดิขึ้นเปนประจาํ   ซึง่ตรง
กับเกณฑระดบัความถี ่ คือ  ระดับ  3 
 ระดับผลกระทบที่กอใหเกิดปริมาณวัสดุไมใชแลวอยูในระดับปานกลางและ/
หรือสามารถการนํากลับไปใชได   อยางนอย  50%   ซึ่งตรงกับเกณฑระดับผลกระทบ คือ 
ระดับ  3 
 ดังนัน้คาความรุนแรงที่ไดคอื  3 X 3 =  9   ทางคณะกรรมการจึงไดกําหนด
ความรุนแรงทีร่ะดับ   มากกวาหรือ เทากบั  9   จะไดรับการดําเนินการแกไขสาเหตุที่ทําใหเกิด
วัสดุไมใชแลวทั้งหมด        
 



123 

6.1 สรุปสาเหตุทีท่ําใหเกิดวสัดุไมใชแลวในกระบวนการผลิต 
 

ปจจัย 
การผลิต กระบวนการ สาเหตุหลัก 

ความ
รุนแรง 

พนักงานขาดความรูและความเขาใจ
เกี่ยวกับวัตถุดบิ 

12 ตรวจรับและ
จัดเก็บวัตถุดบิ 

พนักงานขาดความระมัดระวังในการใช
วัตถุดิบ 

10 

พนักงานแตละกะขาดการประสานงานกนั 10 
พนักงานขาดความรูความเขาใจเกี่ยวกับ
วัตถุดิบ 

10 
เทวัตถุดิบลงถงั
ทําปฏิกิริยา 

พนักงานขาดทักษะความชาํนาญในการ
ผลิต 

10 

ทําปฏิกิริยา
และผสม 

พนักงานตรวจสอบเครื่องจักรกอนเริ่มการ
ผลิตไมดี 

12 

พนักงานขาดทักษะความชาํนาญ 12 การกรองและ
บรรจุ พนักงานขาดความระมัดระวังในการทํางาน 12 

พนักงานขาดทักษะความชาํนาญในการใช
รถยก 

16 การเคลื่อนยาย
และจัดเก็บ
ผลิตภัณฑ พนักงานขาดความระมัดระวังในการทํางาน 16 

บุคคลากร 

การตรวจสอบ
คุณภาพ 

พนักงานขาดความรูและจิตสํานึกในการ
จัดการวัสดุไมใชแลว 

10 

 
ตารางที่   6.1  สรุปสาเหตุหลักที่ตองดาํเนนิการแกไขปรับปรุง 
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ปจจัย 
การผลิต กระบวนการ สาเหตุหลัก 

ความ
รุนแรง 

ตรวจรับและ
จัดเก็บวัตถุดบิ 

วัตถุดิบเกิดการปนเปอนเนื่องจากใชภาชนะ
ตักแบงรวมกนั 

12 

เทวัตถุดิบลงถงั
ทําปฏิกิริยา 

รูปแบบภาชนะบรรจุที่ใชไมสามารถนํา
กลับมาใชไดอีก 

25 

ทําปฏิกิริยา
และผสม 

วัตถุดิบเกิดการปนเปอนเนื่องจากใชภาชนะ
ตักแบงรวมกนั 

10 

การเคลื่อนยาย
และจัดเก็บ
ผลิตภัณฑ 

ตัวจับยกและหนีบถังมีลกัษณะคม ไมมีทีก่ัน
กระแทกถงั 

12 

วัสดุ 
 

การตรวจสอบ
คุณภาพ 

ไมมีภาชนะในการคัดแยกเศษเรซิน 10 

ไมมีการตรวจสอบวัตถุดิบซ้าํตามอายุการ
เก็บ 

10 ตรวจรับและ
จัดเก็บวัตถุดบิ 

การใชขนาดบรรจุวัตถุดิบไมเหมาะสมกับ
ปริมาณการใช 

10 

การสั่งซื้อขนาดบรรจุวัตถุดิบไมเหมาะสมกับ
ปริมาณการใชวัตถุดิบ 

25 เทวัตถุดิบลงถงั
ทําปฏิกิริยา 

การกําหนดขนาดบรรจุในแตละสูตรไม
เหมาะสมกับปริมาณการใช 

25 

ไมมีการตรวจสอบซ้ําในขั้นตอนการเตรียม
วัตถุดิบกอนเทลงถงัทําปฏกิิริยา 

10 

คูมือข้ันตอนการผลิตไมครอบคลุมทุก
ขั้นตอนการผลิต 

10 

วิธีการ 

ทําปฏิกิริยา
และผสม 

วิธีการลางทําความสะอาดถังทาํปฏิกิริยาไม
เหมาะสมเกิดการปนเปอน 

20 

 
ตารางที่  6.1 สรุปสาเหตุหลกัที่ตองดาํเนนิการแกไขปรับปรุง  (ตอ) 
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ปจจัย 
การผลิต กระบวนการ สาเหตุหลัก 

ความ
รุนแรง 

การกรองและ
บรรจุ 

วิธีการกรองไมเหมาะสม 20 

การเคลื่อนยาย
และจัดเก็บ
ผลิตภัณฑ 

ไมมีการกาํหนดการเคลื่อนยายทีถู่กตองเปน
มาตรฐานเดียวกัน 

16 

 ไมมีการกาํหนดมาตรฐานการจัดวางถัง
บรรจุใหเหมาะสม 

12 

วิธีการ 
 

การตรวจสอบ
คุณภาพ 

วิธีการเก็บตัวอยางไมเหมาะสมทาํใหเกิด
เศษเรซินจาํนวนมาก 

15 

ทําปฏิกิริยา
และผสม 

เครื่องจักรชํารุดระหวางกระบวนการผลิต 
- อายุการใชงานนาน 
- ขาดการบํารุงรักษาอยาง

ตอเนื่อง 

12 

เครื่องจักรชํารุดระหวางการบรรจุ 
- อายุการใชงานนาน 
- ขาดการบํารุงรักษาอยาง

ตอเนื่อง 

12 การกรองและ 
บรรจุ 

อุปกรณทอการบรรจุและการกรองทําใหเกดิ
เศษเรซินจาํนวนมาก 

20 

เครื่องจักร 

การตรวจสอบ
คุณภาพ 

ทอการเก็บตัวอยางทําใหเกดิการถายเรซนิ
เปนเศษเรซนิจํานวนมาก 

15 

สถานที่จัดเกบ็วัตถุดิบไมเหมาะสม 20 ตรวจรับและ
จัดเก็บวัตถุดบิ ไมมีการแยกวตัถุดิบที่เสื่อมคุณภาพใหเปน

สัดสวน 
10 

สิ่งแวดลอม 

ทําปฏิกิริยา
และผสม 

ไมมีการแยกพืน้ที่จัดเก็บวัตถุดิบทําใหเกิด
การปนเปอนและนําไปใชงานผิด 

10 

 
ตารางที่ 6.1  สรุปสาเหตุหลกัที่ตองดาํเนนิการแกไขปรับปรุง  (ตอ) 
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 จากการวิเคราะห  สรุปสาเหตุหลักการเกดิวัสดุไมใชแลว     คณะกรรมการ
จึงใช  หลกัการ    เทคโนโลยีที่สะอาด   ( Clean Technology )   การจัดการระบบการจัดการ
ส่ิงแวดลอม   และการจัดการวัสดุไมใชแลว   5R    คือ  การลดวัสดุไมใชแลวที่แหลงกาํเนิด    
การใชซ้ํา   การนํากลับมาใชใหม    การนํากลับคืน  และการกาํจัด      เปนวธิีการในการลด
วัสดุไมใชแลว  และ  ปรับปรุงการจัดการวสัดุไมใชแลว    ซึง่มีรายละเอียดดังตอไปนี ้
 
6.2   การปรบัปรุงการจัดการวัสดุไมใชแลว 
 การดําเนินการปรับปรุงการจัดการวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึน้ในโรงงาน  
คณะกรรมการ ไดวางแผนการดําเนินการปรับปรุง  ตั้งแต  เดือน  ตลุาคม ป พ.ศ. 2548  ถึง  
เดือน  มีนาคม  ป  พ.ศ.  2549   และ ติดตามผลการปรับปรุง  ตั้งแตเดือน 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. การจัดฝกอบรมพนักงาน       
2. การจัดหาภาชนะเพื่อคัดแยกวัสดุไมใชแลว       
3. การปรับปรุงพื้นที่ในการจัดเก็บ       
4. การปรับปรุงระบบการกรองและการบรรจุ       
5. การจัดหาอุปกรณในการเคลื่อนยายถังบรรจุ       
6. การติดตั้งระบบอัตโนมัติ       
7. การทดสอบระบบอัตโนมัติ       

 
ตารางที่ 6.2  แผนการดําเนนิการในการปรับปรุงการจัดการวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็ง 

 
 จากตารางที่ 6.2  คณะกรรมการไดวางแผนในการปรับปรุงการจัดการวัสดุไมใช
แลว  7  หวัขอ  ประกอบดวย   การจัดฝกอบรมพนักงาน   การจัดหาภาชนะเพื่อคัดแยกวัสดุ
ไมใชแลว  การปรับปรุงพื้นที่ในการจัดเกบ็วัสดุไมใชแลว  การปรับปรุงระบบการกรองและการ
บรรจุ   การจดัหาอุปกรณในการเคลื่อนยายถงับรรจุ   การติดตั้งระบบอัตโนมัต ิ    และ  การ
ทดสอบระบบอัตโนมัติ  ซึ่งรายละเอยีดของการปรับปรุงในแตละหัวขอจะกลาวตอไป 
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6.2.1 ดานบุคคลากร 
จากการวิเคราะหหาสาเหตุการเกิดวัสดุไมใชแลวในกระบวนการผลิต 

พบวา   พนักงานขาดความรูและความเขาใจในเรื่อง  การใช  การจัดเก็บวัตถุดิบ  และ ขาด
ความชาํนาญในการผลิต   ขาดการประสานงานกนัในการทํางาน  รวมทั้ง   ขาดจิตสํานึกและ
ความรูเกีย่วกบัการจัดการวสัดุไมใชแลวทีเ่กิดขึ้นภายในโรงงานอยางถกูวิธ ี    ดังนั้น  
คณะกรรมการจึงเสนอวิธีการปรับปรุง   ดังนี ้

1. จัดฝกอบรมเพื่อเพิ่มความรูและเพิ่มทักษะความชาํนาญใหกับ
พนักงาน  โดยใหครอบคลุมทุกหัวขอเร่ืองที่เกี่ยวของกบัการผลิต  ทัง้เรื่อง  วัตถุดบิ   ขัน้ตอน
การผลิต   การจัดการวัสดุไมใชแลวอยางถูกวิธ ี   โดยผูใหการฝกอบรม   เปนพนักงานภายใน
บริษัทเอง  และ  เปนวิทยากรจากภายนอก   โดยหัวขอการฝกอบรมแสดงดังตารางที่ 6.2 
. 
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เรื่อง หัวขอการฝกอบรม ผูฝกอบรม 
ผูเขารับการ
ฝกอบรม 

ระยะเวลาการ
ฝกอบรม แผนการฝกอบรม 

     
ต.ค. 
2548 

พ.ย. 
2548 

ธ.ค. 
2548 

ม.ค. 
2549 

ก.พ. 
2549 

มี.ค. 
2549 

วัตถุดิบ 1. ประเภทวัตถุดิบที่ใชในโรงงาน ผูจัดการฝาย
เทคนิค 

พนักงานฝายผลิต 
พนักงานฝาย
เทคนิค 
พนักงานฝาย
คลังสินคา 

1 วัน       

 2. คุณสมบัติของวัตถุดิบ ผูจัดการฝาย
เทคนิค 

พนักงานฝายผลิต 
พนักงานฝาย
เทคนิค 
พนักงานฝาย
คลังสินคา 

1 วัน       

 3. การใชและการจัดเก็บวัตถุดิบอยางถูกวิธี ผูจัดการฝาย
เทคนิค 
ผูจัดการฝายผลิต 

พนักงานฝายผลิต 
พนักงานฝาย
เทคนิค 
พนักงานฝาย
คลังสินคา 

1 วัน       

ตารางที่ 6.3   แผนการฝกอบรมพนกังาน 
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เรื่อง หัวขอการฝกอบรม ผูฝกอบรม 
ผูเขารับการ
ฝกอบรม 

ระยะเวลาการ
ฝกอบรม แผนการฝกอบรม 

     
ต.ค. 
2548 

พ.ย. 
2548 

ธ.ค. 
2548 

ม.ค. 
2549 

ก.พ. 
2549 

มี.ค. 
2549 

วัตถุดิบ 4. ความปลอดภัยในการใชและการปฏิบัติเมื่อ
สัมผัสโดนสารเคมีหรือเกิดการหกรั่วไหล 

จป. วิชาชีพ 
นักเคมี 

พนักงานฝายผลิต 
พนักงานฝาย
เทคนิค 
พนักงานฝาย
คลังสินคา 

1 วัน       

ขั้นตอนและ
วิธีการ
ผลิตเรซิน 

1. ขั้นตอนการผลิตเรซินแตละประเภท  และ
ขั้นตอนการผลิตที่สําคัญที่มักจะเกิดความ
ผิดพลาดบอย 

ผูจัดการฝายผลิต 
หัวหนางานฝาย
ผลิต 

พนักงานฝายผลิต 
พนักงานฝายซอม
บํารุงและ
โครงการ 

1 สัปดาห 

      

 2. ขั้นตอนการกรองและบรรจุผลิตภัณฑ หัวหนางานฝาย
ผลิต 

พนักงานฝายผลิต 
พนักงานฝายซอม
บํารุงและ
โครงการ 

1 วัน 

      

 
ตารางที่ 6.3   แผนการฝกอบรมพนกังาน  (ตอ) 

 



130 

เรื่อง หัวขอการฝกอบรม ผูฝกอบรม 
ผูเขารับการ
ฝกอบรม 

ระยะเวลาการ
ฝกอบรม แผนการฝกอบรม 

     
ต.ค. 
2548 

พ.ย. 
2548 

ธ.ค. 
2548 

ม.ค. 
2549 

ก.พ. 
2549 

มี.ค. 
2549 

การ
ตรวจสอบ
เครื่องจักร/
อุปกรณ 

1. วิธีการตรวจสอบเครื่องจักรอุปกรณกอน
และ ขณะทําการผลิต 

ผูจัดการฝายซอม
บํารุงและ
โครงการ 

พนักงานฝาย
ผลิต 
พนักงานฝาย
ซอมบํารุงและ
โครงการ 

2 วัน 

      

การ
เคลื่อนยาย
ถังบรรจุและ
การใชรถยก 

1. วิธีการเคลื่อนยายถังบรรจุโดยใชรถยก
อยางถูกวิธีและปลอดภัย 

วิทยากรจาก
ภายนอก 

พนักงานฝาย
ผลิต 
พนักงานฝาย
คลังสินคา 

1 วัน       

 2. การขับขี่และใชรถยกอยางปลอดภัย วิทยากรจาก
ภายนอก 

พนักงานฝาย
ผลิต 
พนักงานฝาย
คลังสินคา 

1 วัน       

 
ตารางที่ 6.3   แผนการฝกอบรมพนกังาน  (ตอ) 
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เรื่อง หัวขอการฝกอบรม ผูฝกอบรม 
ผูเขารับการ
ฝกอบรม 

ระยะเวลาการ
ฝกอบรม แผนการฝกอบรม 

     
ต.ค. 
2548 

พ.ย. 
2548 

ธ.ค. 
2548 

ม.ค. 
2549 

ก.พ. 
2549 

มี.ค. 
2549 

การจัดการ
วัสดุไมใช
แลว 

1. วิธีการจัดการวัสดุไมใชแลวภายใน
โรงงาน โดยใชหลักการ  5R 

ผูจัดการฝาย
เทคนิค 

พนักงานทุกคน 1 วัน       

 2. การคัดแยกและจัดเก็บวัสดุไมใชแลวที่
เกิดขึ้นภายในโรงงานอยางถูกวิธี 

ผูจัดการฝาย
เทคนิค   
ผูจัดการฝายผลิต 

พนักงานทุกคน 1 วัน       

การสรางจิต
สํานักใหกับ
พนักงาน 

1. การลดการสูญเปลาในขั้นตอนการ
ทํางานและการผลิต 

วิทยากรจาก
ภายนอก 

พนักงานทุกคน 1 วัน       

 2. การประสานงานและการทํางานเปนทีม วิทยากรจาก
ภายนอก 

พนักงานทุกคน 1 วัน       

 3. กิจกรรม 5ส. วิทยากรจาก
ภายนอก 

พนักงานทุกคน 1 วัน       

 
ตารางที่ 6.3   แผนการฝกอบรมพนกังาน  (ตอ)
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2. กรณีที่เปนพนกังานใหม   กําหนดหวัขอการฝกอบรมพนักงานใหม  

ใหครอบคลุม   ทุกขัน้ตอนการปฏิบัติงาน   ฝกใหเกิดความชาํนาญในการปฏิบัติงานจริง   
อบรมโดยหัวหนางานหรือหัวหนาแผนก  โดยใหรูถงึหนาที่  ความรับผิดชอบ  และเทคนิคตางๆ  
ในการปฏิบัติงาน   เพื่อลดความผิดพลาดจากการปฏิบัติงานของพนกังานใหม  ตัวอยางหัวขอ
การฝกอบรมพนักงานใหมของฝายผลิตแสดงดังตารางที่ 6.4 
 

หัวขอการฝกอบรม ผูฝกอบรม/ผูประเมิน ระยะเวลาการ
ฝกอบรม 

1. กระบวนการผลิตโดยรวม หัวหนาแผนก 1 สัปดาห 
2. ข้ันตอนการเตรียมวัตถุดิบ หัวหนางาน 1 สัปดาห 
3. ข้ันตอนการเทวัตถุดิบลงถงัทาํปฏิกิริยา หัวหนางาน 1 สัปดาห 
4. ข้ันตอนการทําปฏิกิริยาและผสม หัวหนางาน 2 เดือน 
5. ข้ันตอนการเตรียมภาชนะบรรจุผลิตภัณฑ หัวหนางาน 1 สัปดาห 
6. ข้ันตอนการกรองและบรรจุผลิตภัณฑ หัวหนางาน 2 สัปดาห 
7. ขั้นตอนการเคลื่อนยายของโดยรถยกอยางถูก
วิธ ี

หัวหนางาน 1 สัปดาห 

    
ตารางที่ 6.4  หัวขอการฝกอบรมพนกังานใหมฝายผลิต 

 
3. กําหนดใหพนกังานที่ทาํงานเปนกะ  มีการประชุมรวมกนั  เพื่อสงงาน  

ติดตามงาน  และประสานงานกนัระหวางกะ  โดยใหมีการเขียนรายละเอียดของงาน  ปญหาที่
พบ  ลงในสมดุบันทึกการประชุมติดตามงาน 
 
 6.2.2    ดานวตัถุดิบและวัสดุ 
   จากการวิเคราะหหาสาเหตุการเกิดวัสดุไมใชแลวในกระบวนการ
ผลิต พบวา   วัตถุดิบและวัสดุที่ใชในกระบวนการผลติไมเหมาะสมในการใชงาน   เกิดการ
ชํารุด   มีอุปกรณไมเพียงพอในการใชงาน    คณะกรรมการจึงเสนอการปรับปรุง  ดงันี ้

1. กําหนดการสั่งซื้อวัตถุดิบตามขนาดบรรจุใหเหมาะสมกบัการใชงาน   
วัตถุดิบที่ใชปริมาณนอย  สั่งซื้อขนาดบรรจุใหเล็กลง    และ  วัตถดุิบที่ใชปริมาณมากสัง่ซื้อ
ขนาดบรรจุทีม่ีขนาดใหญเพื่อลดปริมาณถุงหรือถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ 
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2. วัตถุดิบประเภทที่บรรจุในถังเหล็ก 200 ลิตร  ปรับเปลีย่นมาสั่งซื้อให
บรรจุในภาชนะที่ใหญขึน้  เชน  ในถงัขนาด  1,000  ลิตรแทน  และ  สามารถคนืภาชนะบรรจุ
แกผูขายวัตถดุิบได  

3. วางแผนการสั่งซื้อวัตถุดิบประเภทถุง ปรับเปลีย่นมาใชถงุบรรจุที่มี
ขนาดใหญแทนขนาดเลก็   โดยคํานวณจากปริมาณการใชวัตถดุิบในแตละสูตรการผลิต  
แสดงดังตารางที ่6.4  

4. วัตถุดิบประเภทกรดบางชนดิ   ปรับเปลี่ยนใหผูขาย  บรรจุในถุงชนิดที่
สามารถนําไปบรรจุซ้ํานํากลบัมาใชใหมได 

5. จัดหาอุปกรณในการตักแบงใชวัตถุดิบแตละชนิดใหเพียงพอ  ไมใช
ปะปนกนั   เพือ่ปองกันการปนเปอนของวตัถุดิบ 

6. กําหนดพืน้ที่ในการจัดเก็บวตัถุดิบ  แบงแยกเก็บเปนประเภท   ติดปาย
ชื่อที่ภาชนะบรรจุวัตถุดิบทกุชนิด     

7. จัดหาอุปกรณในการยกถงั   เชน  ทีห่นีบถัง   ใหมีสภาพเหมาะสมใน
การใชงาน   ไมกอใหเกิดความเสียหายกับถังบรรจุ   ติดแผนยางทีท่ีห่นีบถงั  เพื่อปองกันการ
กระแทกของถงักับที่หนักถงัทําใหเกิดถงับบุได 

8. จัดหาภาชนะในการแยกทิง้เศษวัสดุไมใชแลวแตละประเภทให
เหมาะสมเพียงพอ   และติดปายแสดงประเภทของเรซิน    เชน   จัดหาถังเหล็ก  200  ลิตรหรือ 
ถังพลาสติกขนาด  1000  กิโลกรัม  เพือ่ แยกเก็บเศษเรซินที่เหลือจากการผลิต   แยกเปน     
อัลคิดเรซินแตละประเภท   และ  โพล ี เอสเตอรเรซินแตละประเภท    กําหนดใหมีการ
ตรวจสอบคุณสมบัติของเรซินแตละประเภท  กอนนาํกลบัไปผสมกับการผลิตในครั้งตอไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่   6.1  ภาชนะที่ใชคัดแยกเศษเรซนิ 
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ตารางที่   6.5  ปริมาณการใชถุงบรรจุวัตถดุิบสูตรการผลิตอัลคิดเรซิน  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    ดานวธิีการ 
   จากการวิเคราะหหาสาเหตุการเกิดวัสดุไมใชแลวในกระบวนการ
ผลิต พบวา   เอกสารวิธีการทาํงานในขึ้นตอนการผลิตยังไมครอบคลุมทุกกระบวนการ  
โดยเฉพาะกระบวนการที่สําคัญ  มกัเกิดการผิดพลาดบอยครั้ง    คณะกรรมการจึงเสนอการ
ปรับปรุง  ดงันี ้

1. กําหนดการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบแตละชนิด ใหเหมาะสมกับอายุ
การเก็บ   โดยกําหนดใหฝายเทคนิคเปนผูรับผิดชอบการตรวจสอบ     กําหนดใหตรวจสอบทกุ
ส้ินเดือนทั้งวัตถุดิบที่เก็บอยูในคลังสนิคา ของสวนคลังสนิคา  และ  คลังวัตถุดิบของฝายผลิต  
รานงานผลการตรวจสอบใหหนวยงานที่เกีย่วของทราบ     

2. กําหนดขั้นตอนกระบวนการผลิตที่สําคัญ  และ  ขอควรระวังเปนพเิศษ
ในการผลิตเรซินแตละสูตรไวในเอกสารการผลิต    เพื่อกําหนดใหเปนมาตรฐานการผลิต
เดียวกนั    

3. จัดทําคูมือการทํางานเกี่ยวกับเรื่อง การลางทาํความสะอาดถังทํา
ปฏิกิริยา   วิธกีารตรวจสอบถังทาํปฏิกิริยา ,  การจัดเกบ็และเคลื่อนยายวัตถุโดยใชรถยกอยาง
ถูกวิธีและปลอดภัย  และ  มาตรฐานการตรวจสอบของแตละสวนเครือ่งจักรอุปกรณ     จัดทํา
เปนแบบฟอรมเพื่อใหพนักงานตรวจสอบตามรายการทีก่ําหนด    วิธกีารปฏิบัติงานที่จัดทําขึน้
ใหม   คือ 

- วิธีการลางทําความสะอาดถังทาํปฏิกิริยา 
- วิธีการตรวจสอบถังทาํปฏิกริิยา 
- วิธกีารเคลื่อนยายและจัดเกบ็ถังบรรจ ุ
- วิธีการใชและควบคุมระบบ  Flow  meter 

4. ปรับเปลี่ยนระบบการเทวัตถดุิบลงถังประเภทของเหลวมาใชระบบ
อัตโนมัติ  เพือ่ประหยัดเวลา   และ  แรงงานคน    ในการเตรียมวัตถุดิบ  นอกจากนัน้ยังเพิ่ม
ความถกูตองแมนยําในการเตรียมวัตถุดิบทั้งชนิด  และ  ปริมาณที่ใช  โดยวิธกีารเตรียม
พนักงานตองเบิกกุญแจจากหัวหนางาน เพื่อนาํไปไขวาลวเปดของแตละชนดิของวัตถุดิบ  
ดังนัน้จึงปองกนัความผิดพลาดที่อาจจะเกดิจากการเตรียมวัตถุดิบผิดชนิดได แสดงดังรูปที ่
6.2 
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รูปที่   6.2  การติดตั้งขั้นตอนการเทวัตถุดิบของเหลวเปนระบบอัตโนมัติ 
 

5. ปรับเปลี่ยนวิธกีารทาํงานในกระบวนการบรรจุ   คือ  หลังจากจบการ
ผลิตเรซินในแตละล็อต  กําหนดใหมีการลางทําความสะอาดระบบทอการบรรจดุวยสารทาํ
ละลายทุกครั้งเพื่อชะลางเรซนิสวนที่คางทอ  ซึ่งสารทําละลายนี้สามารถนํากลบัมาใชซ้ําได 
ลดการถายเรซินคางทอกอนเริ่มการกรอง     ซึง่สามารถลดลงไดเหลือเพียง  1-3  กิโลกรัม/
ล็อต  จากเดิม   5-7  กิโลกรัม/ล็อต 

6. กําหนดใหมีการคัดแยกเศษเรซินที่เกิดจากในแตละกระบวนการ เชน  
กระบวนการกรองและบรรจุ    กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ   จดัเก็บไวในถงัเหล็กขนาด  
200 ลิตร   แยกเปนแตละประเภทของเรซนิ   ติดปายแสดงประเภทของเรซิน   โดยกาํหนดใหมี
การตรวจสอบคุณภาพของ  เรซินกอนนาํกลับไปใช      ในกรณีที่ไมสามารถนํากลบัไปใชงาน
ไดใหแยกเก็บในพืน้ทีว่ัสดุไมใชแลวเพื่อดําเนนิการกําจดัตอไป 

7. กําหนดใหมีการจดบันทกึเกบ็ขอมูลวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้นในแตละ
กระบวนการของแตละฝาย    ทุกสิ้นเดือน   คือ  ปริมาณที่เกิดขึ้น  ประเภทของวัสดุไมใชแลว      
ปริมาณที่สามารถนาํกลับมาใชไดอีก และปริมาณที่ตองกําจัดทิ้ง    เพื่อใชในการวิเคราะห
คาใชจายและปรับปรุงกระบวนการ   รวมทั้งจัดทําเอกสารการรายงานสถานการณวัสดุไมใช
แลว เพื่อใหสอดคลองกับกฎหมายที่เกีย่วของ  ประกอบดวย  แบบขอขยายระยะเวลาในการ
กักเก็บส่ิงปฏกิูลหรือวัสดุที่ไมใชแลวในบรเิวณโรงงาน       (แบบ สก. 1)   แบบคําขออนุญาต



137 

นําสิง่ปฏิกูลหรือวัสดุไมใชแลวออกนอกบริเวณโรงงงาน  (แบบ  สก.2)   ใบแจงเกี่ยวกับ
รายละเอียดสิง่ปฏิกูลหรือทีว่ัสดุไมใชแลว สําหรับผูกอกําเนิดสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลว  
(แบบ สก. 3)    เปนตน 

8. กําหนดใหมีมาตรฐานความปลอดภัยในการจัดวางซอนแพลเล็ตถัง
บรรจุ  โดย ใหจัดวางไดไมเกนิ  4  ชัน้    
 
 การทดลองเรื่อง  การปรับปรุงวิธีการลางทําความสะอาดถังทาํปฏิกิริยา   
 กอนการปรับปรุง   การลางทําความสะอาดถังทาํปฏิกิริยามีข้ันตอนดงันี ้ คือ    

1. ตมลางถงัทําปฏิกิริยาดวยน้ํา + ดาง  (NaOH)   กําหนดใหมคีาความเปนดางที ่    
pH = 10    อุณหภูมิ  100-110  องศาเซลเซียส   ตมนาน  2-3  ชั่วโมง   ขั้นตอนนี้มี
วัตถุประสงคเพื่อลางคราบเรซินที่ติดตามผนัง และ  ทอตาง ๆ  ภายในถังทาํปฏิกิริยา 
โดยใหตมน้ําดางเดือดที ่ 100 -110  องศาเซลเซียส   กลัน่ตัวขึ้นไปทําความสะอาด 

2. ตมลางถงัทําปฏิกิริยาดวยน้ํา  กาํหนดใหมีคาความเปนกลาง  pH = 6-7   อุณหภูมิ  
100-110  องศาเซลเซียส   ตมนาน  2-3  ชั่วโมง   ข้ันตอนนี้มวีัตถุประสงคเพื่อตมน้าํ
ใหเดือดกลั่นตวัเพื่อไปลางทาํความสะอาดน้ําดางที่ตกคางตามผนงัและทอตาง ๆ  
ภายในถงัทาํปฏิกิริยา    และปรับสภาวะภายในถังทําปฏกิิริยาใหเปนกลาง 

3. ตมลางดวยสารทําละลาย คอื  ไซลีน  ที่  อุณหภูมิ  150  องศาเซลเซียส  นาน 2-3 
ชั่วโมง     2  คร้ัง     การตมลางไซลนีมีวตัถุประสงคเพือ่ลางน้ําที่ติดคางอยูกอนจาก
ข้ันตอนกอนหนานี้   เพราะถามีน้าํหลงเหลืออยูภายในถังทาํปฏิกิริยาจะทําใหเรซิน
ไมไดคุณภาพได      และทําการตรวจสอบสภาพภายใน 

       จากการเก็บรวบรวมขอมูล  พบวา  เรซินที่ผลิตหลงัจากการตมลางมกัจะเกิด
ปญหา  เรซนิไมใส   เนือ่งจากมีการปนเปอน  ดังนั้น จงึมีการทําการทดลองรวมกัน
ระหวาง  ฝายผลิต  และ  ฝายเทคนิค  เพือ่หาสภาวะ  และ  วิธีการขั้นตอนในการตมลาง
ถังทาํปฏิกิริยาที่เหมาะสม   
 สมมุติฐานของคณะกรรมการในการวิเคราะหสาเหตุรวมกันเพื่อดําเนนิการ
ทดลองปรับปรุงขั้นตอนการลางทําความสะอาดถังทําปฏิกิริยา  คือ เมื่อตมลางดวยน้าํ
ดางแลว   ลางถงัทําปฏิกิริยาดวยน้าํสะอาด  ในขั้นตอนนี้อาจทาํใหสภาพภายในถังทํา
ปฏิกิริยายงัไมเปนกลางเนื่องจากน้าํดางทีใ่ชตมลางมคีา  pH = 10  ซึง่มีคาสงู   ดงันั้นใน
การทดลองจะทดลองลดความเปนดางของน้าํดางลงมา หรือ  ทดลองโดยใชกรดในการ
ปรับสภาวะแทน  โดยพิจารณาสภาวะที่สามารถทําความสะอาดถังทาํปฏิกิริยาไดดีที่สุด      
โดยทําการทดลองดังนี ้
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1. ทําการทดลองปรับสภาวะความเปนกรดเปนดางของน้าํที่ใชในการตม
ลางถงัทําปฏกิิริยา  โดยจําลองการทดลองทาํในขวดแกวกนกลม          
( flask )  ขนาด 4  ลิตร    ชั่งเรซินน้ําหนัก 200 กรัม  ใสในขวดแกว  
แลวตมลางดวยน้ํา + ดาง  ที่อุณหภูมิ  100 – 110 องศาเซลเซียส   นาน  
2-3  ชั่วโมง  โดยปรับความเปนดางที่คาตาง ๆ  ดังนี้    pH =  8, 9,  
และ  10 

2. เทน้าํตมดางออก   แลวตม  น้ํา + กรด  (H3PO4)  เพื่อปรับสภาวะของ
ถังทาํปฏิกิริยาใหเปนกลาง    ปรับคาความเปนกรดที่คาตาง ๆ  ดงันี้   
pH = 4  และ  5   ตมที่อุณหภูมิ  100-110  องศาเซลเซียส  นาน  2-3 
ชั่วโมง    

3. เทน้าํตมกรดออก  แลว ตมดวยน้าํสะอาด  วัด pH   ของน้ํา   และตมน้าํ
ที่อุณหภูมิ  100 – 110  องศาเซลเซียส   นาน  2-3  ชั่วโมง    

4. เทน้าํตมออก  แลว  ลางดวยสารทาํละลาย  ไซลีน  จาํนวน  2  คร้ัง วัด
คาดัชนีการหกัเหของแสง    ความใสของไซลีนที่ใชลางครั้งที่ 1 และ  2     
และ  ความสะอาดของขวดแกวกนกลม      

จากการทดลอง  ในเรซนิหลาย ๆ  เกรด   ไดผลการทดลองดังนี ้
 

ไซลีนครั้งที่ 1 ไซลีนครั้งที่ 2 
น้ํา + ดาง 

pH 

น้ํา + 
กรด 
pH 

pH 
ของน้ํา R.I. ความใส R.I. ความใส 

ความ
สะอาด
ของขวด
แกว 

4 5-6 วัดไมได ขุน 1.4500 ขุนเล็กนอย มีคราบ   
เรซิน 

8 

5 5-6 วัดไมได ขุน 1.4610 ขุนเล็กนอย มีคราบ 
เรซิน 

4 6-7 วัดไมได ขุน 1.4700 ขุนเล็กนอย มีคราบ 
เรซิน 

9 

5 6-7 1.4590 ขุนเล็กนอย 1.4800 ขุนเล็กนอย มีคราบ 
เรซิน 

4 6-7 1.4710 ขุนเล็กนอย 1.4870 ใส สะอาด 10 
5 6-7 1.4770 ขุนเล็กนอย 1.4900 ใส สะอาด 

 
 ตารางที่ 6.6  ผลการทดลองสภาวะที่เหมาะสมในการลางถังทาํปฏิกิริยา 



139 

 
 จากการเปรียบเทียบคาดัชนีการหักเหของแสงของ ไซลีนบริสุทธ  (1.4905 – 

1.4960)  กับ  ไซลีนที่ใชลางครั้งที่ 2   และ  ความสะอาดของขวดแลว  พบวา สภาวะที่
เหมาะสมในละลาย  เรซิน  คือ  น้ํา+ ดาง ที่ pH = 10     น้ํา + กรด  ที ่pH = 5    เมื่อได
สภาวะที่เหมาะสมในการทดลองแลวจึงทดลองนาํไปปฏิบัติจริงในถงัทาํปฏิกิริยา    พบวา
สภาวะที่เหมาะสม  สามารถลางเศษเรซินที่ตกคางในถงัทําปฏิกริิยาไดสะอาดดีที่สุดคือ 
สภาวะเดียวกบัการทดลอง   จากการเกบ็ขอมูลหลังการปรับปรุง  ไมพบเรซนิที่ผลิตหลังการ
ลางทําความสะอาดถังทําปฏิกิริยาสภาพไมใสอีก     ดงันัน้จึงจัดทําเปนวิธกีารปฏบิัติงานเพื่อ
เปนมาตรฐานเดียวกนัแสดงดังรูปที่  6.3 
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วิธีการปฏิบัติงาน  ( Work Instruction ) 

เรื่อง : วิธีการลางทําความสะอาดถังทําปฏิกิริยา หมายเลข  :  W – PD – 008 
ผูอนุมัติ : แกไข  : 00 

บริษัท  ตัวอยาง 
ผูจัดทํา : 

QMR :  วันที่ใช : 7  พฤศจิกายน  2548 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 การนําน้ําตมดาง  และ  น้ําตมกรด ใน  Tank  กลับไปใชงาน  ตองมีการตรวจสอบคา  pH  วายังคงมีสภาพความเปนดาง หรือ  ความเปนกรด  แลวแตกรณี 
 สวน  Xylene  ใหตรวจสอบสภาพของสารละลายตองยังคงมีความใส 
 

1. Reactor, Mixing Tank 
น้ํา + ดาง  (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 

ถายไป  Tank   
เก็บน้ําดาง 

ถายไป  Tank   
เก็บน้ํากรด 

ถายไป  Tank   
เก็บน้ําลาง 

Pack  เก็บไวใชตมลางครั้ง
ตอไป 

Pack  เก็บไวใชตมลางครั้ง
ตอไป 

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  คูมอืวิธีการลางทาํความสะอาดถังทาํปฏิกิริยา 
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ขั้นตอนการ  Operate  Flow Meter 

 
1. นํากุญแจเปด  Main  Valve   Tank  R/M  ,  Tank  Solvent   ที่ตองการ  Charge 
2. กรณีเปน  Glycol  เปด  Valve   Glycol  ที่ตองการ  ( กอนเขา  Pump )   เทานั้น 
3. กรณีเปน  Xylene  หรือ  White Spirit  ใหเปด  Valve  ที่ตองการ  ( กอนเขา  Pump )   เทานั้น 
4. เปด  Valve  Pressure  Gauges  ที่ตองการ ( Glycol  ,  Soya ) 
5. เปดลมชุด Valve Control 
6. เปด  Valve  ที่  Header  และ  Valve  จายไปที่  Reactor  หรือ  Mixing  Tank  ที่ตองการ 
7. Printer  ตองปดใวหลังใชงาน  จึงตองเปด  Printer  ใหมและรอจนไฟเหลืองหยุดกระพริบ  เพื่อ

พรอมใชงาน 
8. ตรวจสอบคา  Pow  Standard  ที่กําหนด  ( ตั้งคาตัวคูณ ) 
 

Pow  Standard    (ตั้งคาตัวคูณ)   ***  หามเปลี่ยนกอนไดรับอนุญาต *** 
 

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. จากหนาหลัก  Clear คาตาง ๆ ใหเปน  0  และใสจํานวนที่ตองการ 
10. Start  Program  ( 5 - 10  วินาที  Flowmeter  ตองทํางาน ) 
11. คา  Rate  ที่ใชงานควรอยูระหวาง  80 - 120  Kg / Min  ไมควรจะเกิน  120  และหามเกิน  150  

โดยเด็ดขาด 

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

จํากัด จัดทํา : 
 

อนุมัติ : 
QMR : 

แกไข : 00 วันที่ใช : 
1 มีนาคม 2549 

รูปที่  6.4  คูมอืวิธีการใชระบบ Flow meter 
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วิธีการปฏิบัติงาน  (Work Instruction) 

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

 
อนุมัติ : 
QMR : 

แกไข : 00 วันที่ใช : 
1 มีนาคม 2549 

 
 

12. กรณีคา  Rate  เกิน  150  Kg / Min  ให  Stop Program และแจง Foreman  ทันที 
13. หลังจาก  Charge  ครบแลวใหนําคา  Counter  ที่ไดหารดวยคา  Pow  ที่กําหนดจะไดคาน้ําหนัก

สุทธิ ( Net )และคาน้ําหนักสุทธิกับคาน้ําหนักที่ตองการควรจะเทากัน  กรณีไมเทากันน้ําหนักที่
แตกตางตองไมเกิน  5  ก.ก. 

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

15. หลังจาก  Charge Glycol แลวตองปด Valve และลอคกุญแจที่ Tank  ทุกครั้งกอนที่จะเปด Valve 
Tank ตอไป 

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

17. หลังจาก  Charge แลวตองปด Valve  และลอคกุญแจที่  Tank  ทุกครั้งกอนที่จะเปด  Valve  
Tank  ตอไป 

กรณีเกิดปญหาจากการ  Operate  และการใชงานใหติดตอ  หวัหนางานที่รับผิดชอบ 
 
 
 
 

รูปที่  6.4  คูมอืวิธีการใชระบบ Flow meter  (ตอ) 
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 6.2.4     ดานเครื่องจักร 
  จากการวิเคราะหหาสาเหตุการเกิดวัสดุไมใชแลวในกระบวนการผลิต 
พบวา   เครื่องจักรอุปกรณมักเกิดการชาํรุดในระหวางกระบวนการผลติ  สงผลตอคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ     เนื่องจาก   เปนเครื่องจักรอุปกรณทีม่ีอายุการใชงานนาน  และ  ขาดการ
บํารุงรักษา   ดังนัน้คณะกรรมการจึงเสนอการปรับปรุง  ดังนี ้

1. กําหนดการตรวจสอบ  และ บํารุงรักษาเชงิปองกันอุปกรณ  
เครื่องจักรที่ใชในการผลิต   ใหครอบคลุมทุกอุปกรณ    โดยเฉพาะอุปกรณที่มีความสําคัญกับ
กระบวนการผลิต   เชน   ระบบใหความรอนกับถงัทาํปฏิกิริยา     ระบบทอ   ระบบปม    

2. กําหนดหวัขอการตรวจสอบเครื่องจักรอุปกรณกอนทาํการผลิต  
และ  ในขณะผลิต  โดยจัดทําเปน  check list   แยกเปนหวัขอแตละเครื่องจักรอุปกรณ 

3. ปรับปรุงระบบการกรองและบรรจุ โดย เพิ่มระบบการหมนุเวยีน    
เรซนิที่คางในถุงกรองใหกลบัเขาไปในถงัทําปฏิกิริยากอนเปลี่ยนถงุกรองแตละครั้ง  ในการ
ปรับปรุงไดเพิ่มกรวยเติมสารทําละลายและ เดินทอ เพื่อใหสารทําละลายหมนุเวยีนภายใน
ระบบการกรองและบรรจุ      ทาํใหสามารถลดปริมาณเรซินสวนที่คางถุงกรองกอนเปลี่ยนถงุ
กรอง   ลดลงไดเหลือเพยีง  4-5  กิโลกรัม/ล็อต    แสดงดังรูป    ที่ 6.5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.5 อุปกรณการกรองหลังการปรับปรุง 
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4. ปรับปรุงระบบการเก็บตัวอยางในระหวางกระบวนการผลิต คือจาก
เดิมตองมีการถายเรซนิสวนที่คางทอเกบ็ตัวอยางออกกอนเกิดเปนเศษเรซิน   ทําการปรับปรุง
โดย    เพิม่ทอการหมนุเวียนเรซินกลับเขาไปในถังทาํปฏิกิริยา  เปนทอที่มนี้ํามนัรอนหลอ
ภายนอกและมีฉนวนกนัความรอนหุม  เพือ่ปองกันเรซินแข็งตัวภายในทอ   เมื่อเก็บตัวอยางจึง
ไมมีการถายเรซินสวนที่คางทอออกกอนเกบ็ตัวอยาง     สามารถลดปริมาณเศษเรซินจาก
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพลงได   แสดงดังรูปที ่6.6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่   6.6  ระบบการเก็บตัวอยางเรซนิเพื่อตรวจสอบคุณภาพหลงัการปรับปรุง 
 
 6.2.5      ดานสิ่งแวดลอม 
   จากการวิเคราะหหาสาเหตุการเกิดวัสดุไมใชแลวในกระบวนการ
ผลิต พบวา   สถานทีจ่ัดเก็บวัตถุดิบไมเหมาะสม  ทาํใหวัตถุดิบเสือ่มคุณภาพ   ไมมีการ
จัดแยกพืน้ที่ในการใชงานใหเปนสัดสวน   คณะกรรมการจึงเสนอการปรับปรุง  ดงันี ้

1. จัดแบงพื้นที่ในการจัดเก็บวตัถุดิบแยกเปนชนิดของวัตถุดิบ  โดย
คํานึงถึงความปลอดภัยในการจัดเก็บสารเคมี   ปรับปรุงพืน้ที่จัดเก็บใหอยูในที่รมปองกนั
แสงแดด  และน้ําฝน   เกบ็ในภาชนะปดมดิชิด  จัดทําแผนผังการจัดเก็บเปนเอกสารไวในพืน้ที่
ทํางานเพื่อใหพนักงานรับทราบ 
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รูปที่  6.7  ถงัและสถานที่เกบ็วัตถุดิบหลงัการปรับปรุง 
 

2. กําหนดพืน้ที่การใชงาน   จดัวาง  จัดเก็บ   อุปกรณ   วัตถุดิบ  ใน
พื้นที่การผลิตใหเปนสัดสวน     จัดใหมีการทําความสะอาดพื้นที่การผลิตอยางนอยสัปดาหละ  
3  คร้ัง     

3. ปรับปรุงพื้นทีใ่นการจัดเกบ็วัสดุไมใชแลว   แยกพื้นที่ออกจากพื้นที่
การทาํงานปกติ    จัดทาํขอบกั้น  ผนังกาํแพงกัน้   เพื่อปองกันการรั่วไหลของวัสดุไมใชแลว    

4. จัดทํากจิกรรม 5ส.   ภายในโรงงาน   จัดแบงพืน้ที่ตามหนวยงานที่
รับผิดชอบ   กําหนดใหหัวหนางานทกุพืน้ที่ตรวจพืน้ที่ทกุวันกอนเริ่มงาน  และ     กาํหนดใหมี
การตรวจใหคะแนนในแตละพื้นทีทุ่ก 1 เดือน   โดยใหผูจัดการแตละฝายสลับหมุนเวยีนกัน
ตรวจ   มีการประกวดพืน้ทีก่ิจกรรม 5ส.  ดีเดนตอนสิ้นป   จัดบอรด  และ  ประกวดคําขวัญ  
กิจกรรม  5ส.   เพื่อกระตุนการสรางจิตสํานึกใหพนักงาน 
 
 ตัวอยางเอกสารที่มีการปรับปรุง  แสดงดังตารางที่ 6.6  
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ตารางที่   6.7  แบบฟอรมการตรวจสอบเครื่องจักรระหวางการผลิต 
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ตารางที่  6.7  แบบฟอรมการตรวจสอบเครื่องจักรระหวางการผลิต  (ตอ) 
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ตารางที่   6.8  บันทึกการตรวจกิจกรรม 5 ส.  
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ตารางที่    6.8  บนัทกึการตรวจกิจกรรม 5 ส. (ตอ) 



150 

แบบฟอรมการบันทึกวัสดุไมใชแลว 
 

 แผนก / ฝาย  : _________เทคนิค__________________ 
 
 เดือน : _________ตุลาคม_________________     ป พ.ศ.  ____2549___________   ผูบันทกึ: _______เรืองศิลป__________ 
 

กระบวนการ ประเภทวัสดุไมใชแลว ปริมาณ 
ปริมาณที่สามารถนํากลับมา

ใชไดอีก 
ปริมาณที่ตองกําจัดทิ้ง 

ตรวจสอบคุณภาพ อัลคิดเรซิน 30 กิโลกรัม 20 กิโลกรัม 10 กิโลกรัม 

 UPR   เรซิน 45 กิโลกรัม 30 กิโลกรัม 15 กิโลกรัม 

     

 
 

ตารางที่ 6.9 แบบฟอรมบันทกึวัสดุไมใชแลว 
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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 
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  (ตอ)
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6.3    ขอมลูวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึน้หลังการปรบัปรุง 
 หลังจากการนาํวิธกีารปรับปรุงการจัดการวัสดุไมใชแลว ไปปฏิบัติในแตละ
กระบวนการ  สามารถเก็บขอมูลปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึ้นหลงัการ
ปรับปรุง  ตัง้แตเดือน  เมษายน  -  ธนัวาคม  ป  พ.ศ. 2549   มีดังตอไปนี ้

6.3.1 กระบวนการตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ 
ปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึ้นหลงัการปรับปรุงแสดงดัง

ตารางที่   6.11 
 

ลักษณะการเสื่อมสภาพของวัตถุดิบ ปริมาณ (กิโลกรัม) 

วัตถุดิบมีความชื้นมาก 25 
วัตถุดิบมีการปนเปอน 16 
วัตถุดิบเสื่อมคุณภาพจากการเก็บไวนาน 7 
รวม 48 

 
ตารางที่   6.11  ลักษณะการเสื่อมสภาพของวัตถุดิบ 
 

วัตถุดิบที่เสื่อมสภาพมีจาํนวน  48  กิโลกรัม   คิดเปนมูลคาความเสยีหาย เทากบั  
52,800   บาท   คิดเปนคาใชจายในการกําจัด  เทากับ  3,072  บาท  ซึ่งสภาพที่พบมากที่สุด
คือ  วัตถุดิบมคีวามชืน้    25  กิโลกรัม 

 
6.3.2 กระบวนการเทวัตถุดิบลงถงัทาํปฏิกิริยา   

  ปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึ้นหลงัการปรับปรุง ไดแก  ถัง
บรรจุปนเปอนวัตถุดิบ  และ ถุงบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ  แสดงดังตารางที่  
 จากตารางที ่ 6.12 ปริมาณถงับรรจุปนเปอนวัตถดุิบหลังการปรับปรุงมีจํานวน
ทั้งหมด  340  ใบ     เฉลี่ยคดิเปน   37.78  ใบ/เดือน 
 จากตารางที่ 6.13 ปริมาณถุงบรรจุปนเปอนวัตถุดิบหลงัการปรับปรุง ขนาด 750 
กิโลกรัม  มีจาํนวนทั้งหมด 2,950  ใบ     เฉลี่ยคิดเปน   327.78  ใบ/เดือน  ขนาด 500 
กิโลกรัม  มีจาํนวนทัง้หมด 293  ใบ     เฉลี่ยคิดเปน   32.56  ใบ/เดือน  ขนาด 25 กิโลกรัม  มี
จํานวนทั้งหมด  10,310  ใบ     เฉลี่ยคิดเปน   1,145.56  ใบ/เดือน 
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เดือน / ป 2549 ปริมาณถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ  (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  ปริมาณถังบรรจุปนเปอนวตัถุดิบ  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

ปริมาณถุงบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ (ใบ)
เดือน / ป 2549

 
  

ตารางที่  6.13  ปริมาณถุงบรรจุปนเปอนวตัถุดิบ  หลังการปรับปรุง 
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6.3.3 กระบวนการทาํปฏิกิริยาและการผสม 
 ปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึ้นหลงัการปรับปรุง ไดแก  เรซินไมได
คุณภาพ   แสดงดังตารางที ่6.14 

 
อัลคิดเรซิน โพลีเอสเตอรเรซิน

(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   ปริมาณเรซนิที่ไมไดคุณภาพหลังการปรบัปรุง 
 

ลักษณะเรซินไมไดคุณภาพ ปริมาณ (ตัน) %

ลักษณะที่ปรากฏ (ขุน) 6.2 80.52
สีเขม 1.5 19.48
รวม 7.7 100  

 
ตารางที่  6.15  ลักษณะเรซนิที่ไมไดคุณภาพหลังการปรบัปรุง 

 
 จากตารางที่ 6.15   พบวาเรซินที่ไมไดคุณภาพแบงเปน  อัลคิดเรซินมีปริมาณ  
6.2 ตัน  คิดเปน  80.52%   ลักษณะทีพ่บคือ เรซินขุน  และ  โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวมี
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ปริมาณ  1.5  ตัน คิดเปน  19.48%  ลักษณะที่พบคือ  สีเขม  ซึง่ทัง้หมดเกิดเนื่องจากสาเหตุ
การควบคุมปฏิกิริยาไมเปนไปตามมาตรฐาน ทาํใหปฏิกริิยาไมสมบูรณ    
 

6.3.4 กระบวนการกรองและบรรจุ 
   ปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึ้นหลงัการปรับปรุง ไดแก  เรซนิที่
เหลือจากการกรองและบรรจุไมสามารถนาํกลับไปใชไดอีก   แสดงดังตารางที่    6.16 
 

นํากลับไปใชได ตองกําจัดทิ้ง
(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    กระบวนการเคลื่อนยายและจัดเกบ็ถังบรรจุผลิตภัณฑ 
 ปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึ้นหลงัการปรับปรุง ไดแก  ถังบรรจุ
ปนเปอนผลิตภัณฑ  แสดงดังตารางที ่ 6.17 
 จากตารางพบวาหลังการปรับปรุงมีถงับรรจุปนเปอนผลติภัณฑ  จํานวน  63  ใบ  
ลักษณะความเสียหายที่เกิดขึ้นมากที่สุด คอื   ถังบุบ  32  ใบ  คิดเปน  50.79  %     
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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  ลักษณะความเสียหายของถังบรรจุผลิตภัณฑหลงัการปรับปรุง 

 
6.3.6 กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 

 ปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึ้นหลงัการปรับปรุง เรซนิที่เหลือจาก
การตรวจสอบคุณภาพที่ไมสามารถนํากลบัไปใชไดอีก   แสดงดังตารางที ่   6.18 
 

นํากลับไปใชได ตองกําจัดทิ้ง
(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 พบวา  เรซินที่เหลือจากการตรวจสอบคุณภาพ  ทีส่ามารถนํา
กลับไปใชไดอีกมีจํานวน   355  กิโลกรัม   และ  ที่ตองกาํจัดทิ้ง เทากับ  450  กิโลกรัม 
   
6.4   คาใชจายในการปรบัปรุงการจัดการวัสดุไมใชแลว 
 จากวธิีการปรับปรุงการจัดการวัสดุไมใชแลวที่กลาวมาขางตน   โดย  การจัดการ
ฝกอบรมพนักงาน    การปรบัปรุงพืน้ที่ในการจัดเก็บ    การจัดหาภาชนะเพื่อคัดแยกวัสดุไมใช
แลว   การปรับเปลี่ยนและปรับปรุงเครื่องมืออุปกรณทีใ่ชในกระบวนการผลิต  การปรับปรุง
ระบบทอ   การติดตั้งระบบอัตโนมัต ิ     ระยะเวลาการดําเนนิการ  เร่ิมต้ังแต  เดือน  ตุลาคม    
ป พ.ศ. 2548  -  เดือน  มนีาคม  ป พ.ศ.  2549   ซึ่งการดําเนินการปรับปรุงระบบการจัดการ
วัสดุไมใชแลว   กอใหเกิดคาใชจายในการปรับปรุง  ซึง่มรีายละเอียด  ดังตอไปนี้ 
 6.4.1    คาใชจายในการปรับปรุงพืน้ที่การจัดเก็บวตัถุดิบและวัสดุไมใชแลว  
ประกอบดวย   

- การจัดทาํหลงัคาและที่กัน้เพือ่ปองกันแสงแดดและน้ําฝน 
- การจัดทาํขอบกันพื้นที่เพื่อปองกันการชะลางของน้ําปนเปอนลงไป

ในทอน้ําฝน 
รวมเปนคาใชจายทั้งสิน้   40,000  บาท 

 6.4.2     คาใชจายในการติดตั้งระบบเตรียมวัตถุดิบของเหลวแบบอัตโนมัติ    
คือ ระบบ  Flow   meter   ซึ่งมีการติดตั้งระบบทอของแตละวัตถดุิบ  ระบบปม   และ 
โปรแกรมในการควบคุม  และปรับปรุงระบบทอการเก็บตัวอยางและชดุการกรองและการบรรจุ
รวมเปนคาใชจายทั้งสิน้    570,000  บาท 
 6.4.3   คาใชจายในการจัดเตรียมภาชนะบรรจุ        เพื่อใชแยกเก็บเศษ      
เรซินที่เกิดจากกระบวนการผลิต    โดยจดัเตรียมเปนถงั 200  ลิตร   และถงัพลาสติกขนาด  
10,000  กิโลกรัม    รวมเปนคาใชจายทั้งสิน้  40,000  บาท 
 6.4.4       คาใชจายในการปรับปรุงอุปกรณการยก  และ เคลื่อนยายถงับรรจุ
วัตถุดิบและผลิตภัณฑ   เชน  ทีห่นีบถัง   ไมแพลเล็ต   รวมเปนคาใชจายทัง้สิน้   27,000  บาท 
 6.4.5        คาใชจายในการฝกอบรมพนักงาน    เพื่อเพิ่มความรูและทักษะใน
การทาํงาน  รวมเปนคาใชจายทัง้สิน้  56,000  บาท 
 ดังนัน้คาใชจายที่ใชในการปรับปรุงการจัดการของเสียภายในโรงงาน  รวมเปน
เงินทั้งสิน้  733,000   บาท 
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บทที่ 7 
 

การประเมินผลการดาํเนนิการปรับปรงุการจัดการวัสดุไมใชแลว 
 

 จากขั้นตอนกระบวนการศึกษาวิเคราะหเกบ็ขอมูลปริมาณ    แหลงกําเนิด   
ประเภทของวสัดุไมใชแลวทีเ่กิดขึ้นในโรงงาน  กอนการปรับปรุง ตั้งแต เดือน  มกราคม-
กันยายน  ป พ.ศ. 2548   รวมทั้งปญหาที่เกิดขึ้นจากการจัดการวสัดุไมใชแลวในป  พ.ศ. 
2548    โดยใชแผนภาพสาเหตุและผล   และ ดําเนนิการปรับปรุงการจัดการวัสดุไมใชแลว   
ตั้งแต  เดือน  ตุลาคม  ป พ.ศ. 2548  -  เดือน  มีนาคม  ป พ.ศ. 2549   โดยจัดตั้ง
คณะกรรมการเพื่อวิเคราะห และ เสนอแนวทางการปรับปรุง   เมื่อนําวิธีการปรับปรุงไปปฏิบัติ   
และ  ติดตามผลการปรับปรุงที่เกิดขึน้   โดยเกบ็รวบรวมขอมูลหลังการปรับปรุงการจัดการ
วัสดุไมใชแลว  ตั้งแต เดือน  เมษายน -  ธนัวาคม  ป พ.ศ. 2549      มรีายละเอียดดงัตอไปนี ้
 
การเปรยีบเทียบปริมาณการผลิต   กอน และ หลงั  การปรับปรุง 
 

ชวงเวลา อัลคิดเรซิน โพลีเอสเตอรเรซิน ปริมาณการผลิต (ตัน)
(ตัน) ชนิดไมอิ่มตัว (ตัน)

กอนการปรับปรุง 3,021 5,158 8,179

หลังการปรับปรุง 3,094 5,186 8,280
 

ตารางที่  7.1 ปริมาณการผลิต กอน  และ  หลังการปรับปรุง 
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รูปที่  7.1 แผนภูมิปริมาณการผลิต กอน และ หลัง การปรับปรุง 
 

 จากตารางที่ 7.1  และ รูปที่ 7.1  เปรียบเทยีบปริมาณการผลิต  กอน และ หลงั 
ปรับปรุง  พบวา  มีปริมาการผลิตที่ใกลเคียงกนั 
  
 การเปรียบเทยีบปริมาณวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตป  กอน และ  
หลัง  ปรับปรุงการจัดการวัสดุไมใชแลว 
 
กระบวนการตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ 
 

ชวงเวลา ปริมาณ มูลคาความเสียหาย ปริมาณการผลิต มูลคาความเสียหาย / 
ปริมาณการผลิต

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

ตารางที่ 7.2 การเปรียบเทยีบปริมาณ และ มูลคาความเสียหายของวตัถุดิบจากกระบวน 
                       การรับและจัดเก็บวัตถุดิบ 
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รูปที่ 7.2  แผนภูมิเปรียบเทยีบมูลคาความเสียหายของวัตถุดิบ/ปริมาณการผลิต 
                        (บาท/ตัน) 
 
 จากตารางที่ 7.2 และ  รูปที่ 7.2  พบวา  ปริมาณวัตถดุิบที่เสื่อมคุณภาพ มีปริมาณ
ลดลง  จากกอนการปรับปรุง 112  กิโลกรัม  เหลือ  48  กโิลกรัม      มูลคาความเสยีหายของ
วัตถุดิบที่เสื่อมคุณภาพลดลง   จาก  14.18  บาท/ตนั  เหลือ   6.38  บาท/ตนั    โดยมูลคา
ความเสยีหายของวัตถุดิบที่เสื่อมคุณภาพคิดเปน   1,100  บาท/กิโลกรัม 
 
 

ชวงเวลา คาใชจายในการกําจัด ปริมาณการผลิต คาใชจายในการกําจัด/
ปริมาณการผลิต

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

 
ตารางที่ 7.3  การเปรียบเทยีบคาใชจายในการกาํจัดวัตถุดิบที่เสื่อมคุณภาพ/ปริมาณการผลิต 

       (บาท/ตัน) 
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รูปที่ 7.3  แผนภูมิเปรียบเทยีบคาใชจายในการกาํจัดวัตถุดิบที่เสื่อมคุณภาพ/ปริมาณการผลิต 
              (บาท/ตัน) 
 

จากตารางที่ 7.3 และ  รูปที่ 7.3  พบวา  คาใชจายในการกาํจดัวัตถุดิบที่เสือ่ม
คุณภาพ ลดลง  จากกอนการปรับปรุง     0.85  บาท/ตัน  เหลือ   0.37  บาท/ตนั       โดย
คาใชจายในการกําจัดวัตถุดิบเสื่อมคุณภาพ  คิดเปน  64    บาท/กิโลกรัม 
 
กระบวนการเทวัตถุดิบลงถังทําปฏิกิริยา 
 
 ถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ 
 

ชวงเวลา ปริมาณถังปนเปอน ปริมาณการผลิต ปริมาณถังปนเปอนวัตถุดิบ/
วัตถุดิบ ปริมาณการผลิต

(ใบ) (ตัน) (ใบ/ตัน)
กอนการปรับปรุง 592 8,179 0.072
หลังการปรับปรุง 340 8,280 0.041

 
ตารางที่ 7.4  การเปรียบเทยีบปริมาณถงัวัตถุดิบปนเปอนวัตถุดิบ/ปริมาณการผลิต 

                           (ใบ/ตนั) 
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รูปที่  7.4  แผนภูมเปรียบเทยีบปริมาณถงับรรจุปนเปอนวัตถุดิบ/ปริมาณการผลิต   
            (ใบ/ตนั) 

 
 จากตารางที่ 7.4 และ  รูปที่ 7.4  พบวาปริมาณถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ  มีปริมาณ
ลดลงจากกอนการปรับปรุง  562  ใบ  คิดเปน  0.072  ใบ/ตันการผลิต   หลงัการปรับปรุง
ลดลงเหลือ 340  ใบ  คิดเปน  0.041  ใบ/ตันการผลิต 
 

 ถุงพลาสติก / ถุงกระดาษปนเปอนวัตถุดบิ 
 
ชวงเวลา ขนาดถุงบรรจุ ปริมาณ (ใบ) ปริมาณการผลิต ปริมาณ ถุงบรรจุ/

(กิโลกรัม) (ตัน) ปริมาณการผลิต (ใบ/ตัน)
กอนการ 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   การเปรียบเทยีบปริมาณถงุบรรจุปนเปอนวัตถุดิบแตละขนาด/ปริมาณการผลิต   

         (ใบ/ตัน) 
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รูปที่   7.5 แผนภูมิเปรียบเทยีบปริมาณถงุบรรจุปนเปอนวัตถุดิบขนาด 750 กิโลกรัม/ปริมาณ 
                การผลิต   (ใบ/ตนั) 
 
 จากตารางที่ 7.5  และ  รูปที่ 7.5  พบวา   ถุงบรรจุปนเปอนวัตถุดิบขนาด  
750 กิโลกรัม   มีปริมาณเพิม่ข้ึนจากกอนการปรับปรุง   2,424 ใบ  คิดเปน  0.296  ใบ/ตันการ
ผลิต   หลังการปรับปรุงเพิ่มข้ึนเปน   2,950  ใบ  คิดเปน  0.356  ใบ/ตนัการผลิต  เนื่องจาก   
ในการสัง่ซื้อวตัถุดิบไดมีการสั่งซื้อวัตถุดิบที่มีขนาดถุงบรรจุใหญขึ้น   และ  ใหเหมาะสมกับ
ปริมาณการผลิต   ลดปริมาณถุงบรรจุวัตถุดิบขนาดเลก็      และเปนการลดปริมาณวัสดุไมใช
แลวจากกระบวนการผลิต 
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รูปที่  7.6 แผนภูมิเปรียบเทยีบปริมาณถงุบรรจุปนเปอนวัตถุดิบขนาด 500 กิโลกรัม/ปริมาณ 
                การผลิต    (ใบ/ตนั) 

 

จากตารางที่ 7.5  และ  รูปที ่ 7.6  พบวา   ถุงบรรจุปนเปอนวัตถุดิบขนาด  500 
กิโลกรัม   มปีริมาณลดลงจากกอนการปรับปรุง   305 ใบ  คิดเปน  0.037  ใบ/ตันการผลิต   
หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ   293  ใบ  คิดเปน  0.032  ใบ/ตันการผลิต 
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รูปที่ 7.7   แผนภูมิเปรียบเทยีบปริมาณถงุบรรจุปนเปอนวัตถุดิบขนาด 25 กิโลกรัม/ปริมาณ 
                 การผลิต    (ใบ/ตัน) 
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จากตารางที่ 7.5  และ  รูปที ่ 7.7  พบวา   ถุงบรรจุปนเปอนวัตถุดิบขนาด  500 
กิโลกรัม   มีปริมาณลดลงจากกอนการปรับปรุง   29,590 ใบ  คิดเปน  3.618  ใบ/ตนัการผลิต   
หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ   19,825  ใบ  คิดเปน  2.394  ใบ/ตันการผลิต 
 
กระบวนการทําปฏกิิริยาและการผสม 
 
อัลคิดเรซิน 
 
 
 

ชวงเวลา ปริมาณเรซินไมไดคุณภาพ (ตัน) ปริมาณการผลิต (ตัน) %

กอนการปรับปรุง 11.15 3,021 0.37
หลังการปรับปรุง 6.20 3,094 0.20

 
ตาราง  ที่ 7.6 การเปรียบเทยีบปริมาณอัลคิดเรซินที่ไมไดคุณภาพ   
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รูปที่ 7.8   แผนภูมิเปรียบเทยีบปริมาณอัลคิดเรซินไมไดคุณภาพ  
 
 จากตารางที่ 7.6  และรูปที่ 7.8  พบวา   ปริมาณอัลคิดเรซินที่ไมไดคุณภาพ  มี
ปริมาณลดลงจากกอนการปรับปรุง   11.15  ตนั  คดิเปน  0.37%  หลังการปรับปรุงลดลง
เหลือ  6.20  ตัน  คิดเปน  0.20% 
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โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอิ่มตัว 
  
 

ชวงเวลา ปริมาณเรซินไมไดคุณภาพ (ตัน) ปริมาณการผลิต (ตัน) %

กอนการปรับปรุง 5.20 5,158 0.10
หลังการปรับปรุง 1.50 5,186 0.03

 
 

 ตาราง ที ่7.7  การเปรียบเทยีบปริมาณโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวที่ไมได 
                           คุณภาพ   
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รูปที่  7.9  แผนภูมิเปรียบเทยีบปริมาณโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวที่ไมไดคุณภาพ  
 
 

 จากตารางที่ 7.7  และรูปที่ 7.9  พบวา   ปริมาณโพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัวที่
ไมไดคุณภาพ  มีปริมาณลดลงจากกอนการปรับปรุง   5.20  ตัน  คดิเปน  0.10%  หลังการ
ปรับปรุงลดลงเหลือ  1.50  ตัน    คิดเปน  0.03% 
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กระบวนการกรองและบรรจุ 
 
 
 

ชวงเวลา ปริมาณเรซินท่ีเหลือจาก ปริมาณการผลิต ปริมาณเรซินท่ีเหลือ/
การกรองและบรรจุ ปริมาณการผลิต

(ตัน) (ตัน) (%)
กอนการปรับปรุง 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   พบวา ปริมาณเรซนิที่เหลือจากกระบวนการกรอง
และบรรจุมีปริมาณลดลง  จากกอนการปรับปรุง    13.54  ตัน  คิดเปน  0.166  %    หลงัการ
ปรับปรุงลดลงเหลือ  6.37  ตัน  คิดเปน   0.077 % 
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กระบวนการเคลื่อนยายและจัดเกบ็ผลติภัณฑ 
 
 

ชวงเวลา รวม ปริมาณ ปริมาณถังชํารุด/
ถังบุบ ถังร่ัวซึม ตะเข็บถัง อื่น ๆ การผลิต ปริมาณการผลิต

ชํารุด (ใบ) (ตัน) (ใบ/ตัน)
กอนการปรับปรุง 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 การเปรียบเทยีบปริมาณถงับรรจุปนเปอนเรซิน 
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รูปที่  7.11  แผนภูมิเปรียบเทียบปริมาณถงับรรจุปนเปอนเรซิน/ปริมาณการผลิต (ใบ/ตัน) 
 

 จากตารางที่ 7.9  และรูปที ่ 7.11  พบวา  ปริมาณถังบรรจุปนเปอนเรซิน มีปริมาณ
ลดลงจากกอนการปรับปรุง   145  ใบ  คิดเปน  0.018  ใบ/ตันการผลิต   หลังการปรับปรุง
ลดลงเหลือ   63  ใบ  คิดเปน  0.008  ใบ/ตันการผลิต 
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กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 
 
 

ชวงเวลา ปริมาณเรซินที่เหลือจาก ปริมาณการผลิต ปริมาณเรซินท่ีเหลือ/
การตรวจสอบคุณภาพ ปริมาณการผลิต

(กิโลกรัม) (ตัน) (%)
กอนการปรับปรุง 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   พบวา   ปริมาณเรซินที่เหลือจากการตรวจสอบ
คุณภาพ  มีปริมาณลดลง  จากกอนการปรับปรุง   750  กิโลกรัม   คิดเปน   0.009 %   หลัง
การปรับปรุงลดลงเหลือ  310  กิโลกรัม   คิดเปน   0.004 % 
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มูลคาความเสียหายของวัสดุไมใชแลว 
 

มูลคาความ

มูลคา มูลคา มูลคา มูลคา เสียหายที่

ประเภทวัสดุไมใชแลว ความเสียหาย ความเสียหาย/ ความเสียหาย ความเสียหาย/ ลดลง

ปริมาณการผลิต ปริมาณการผลิต

(บาท) (บาท/ตัน) (บาท) (บาท/ตัน) (%)

วัตถุดิบหมดอายุ 116,000 11.17 52,800 6.38 42.91

ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ 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

ถังบรรจุปนเปอนเรซิน 101,500 12.41 44,100 5.33 57.08
รวม 2,851,650 345.64 1,591,200 192.17 44.40

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

 
ตาราง ที ่7.11  การเปรียบเทยีบมูลคาความเสียหายของวัสดุไมใชแลว 
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รูปที่ 7.13   แผนภูมิเปรียบเทียบมูลคาความเสียหายของวัสดุไมใชแลว/ปริมาณการผลิต   

          (บาท/ตัน) 
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จากตารางที่ 7.11  และ  รูปที่ 7.13  การเปรียบเทียบมูลคาความเสยีหายของวัสดุไม
ใชแลว   มูลคาความเสียหายที่ลดลงมากที่สุด  คือ   ถงับรรจุปนเปอนเรซิน   ลดลง    57.08  
เปอรเซ็นต     รองลงมาคือ  ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ   ลดลง   54.45  เปอรเซ็นต     และ   
มูลคาความเสยีหายที่ลดลงนอยที่สุด  คอื  ผลิตภัณฑที่เหลือจากการกระบวนการกรองและ
บรรจุ    ลดลง   31.20  เปอรเซ็นต      
 
 
คาใชจายในการกาํจัดวัสดุไมใชแลว 
 
 

คาใชจาย
ประเภทวัสดุไมใชแลว คาใชจาย คาใชจาย/ คาใชจาย คาใชจาย/ ที่ลดลง

ในการกําจัด ปริมาณการผลิต ในการกําจัด ปริมาณการผลิต

(บาท) (บาท/ตัน) (บาท) (บาท/ตัน) (%)
ถุงปนเปอนวัตถุดิบ 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

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

 
ตารางที่ 7.12    การเปรียบเทียบคาใชจายในการกาํจัดวสัดุไมใชแลว/ปริมาณการผลิต  

                 (บาท/ตัน) 
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รูปที่ 7.14   แผนภูมิเปรียบเทียบคาใชจายในการกาํจัดวสัดุไมใชแลว/ปริมาณการผลิต   
          (บาท/ตัน) 

 
 จากตารางที่ 7.12  และ  รูปที่ 7.14  การเปรียบเทียบคาใชจายในการกําจัดวัสดุไมใช
แลว     คาใชจายในการกาํจัดที่ลดลงมากที่สุด คือ   ของเสียเศษเรซิน   ลดลง   59.17  
เปอรเซ็นต    รองลงมาคือ    วัตถุดิบหมดอายุ  ลดลง  56.34  เปอรเซ็นต   และ   ถุงปนเปอน
วัตถุดิบ   ลดลง   21.80  เปอรเซ็นต    รวมคาใชจายในการกาํจัดวสัดุไมใชแลว  ลดลงจาก   
18.82   บาท/ตันการผลิต  เหลือ  11  บาท/ตันการผลิต  ลดลงคิดเปน   41.56% 
 จากการดําเนนิการปรับปรุงการจัดการวัสดุไมใชแลว  ไดมีการลงทุนเพื่อปรับปรุง
เครื่องจักรอุปกรณ    และ การจัดฝกอบรมเพื่อเพิม่ความรูใหกับพนักงาน  รวมเปนเงนิ  
จํานวน  733,000  บาท   สามารถลดมูลคาความเสยีหายของวัสดุไมใชแลวไดเปนจํานวนเงนิ  
1,260,450  บาท  และ  ลดคาใชจายในการกําจัดวัสดุไมใชแลวไดเปนจํานวนเงิน         
62,878  บาท      ซึ่งจะมีระยะเวลาคืนทุนภายใน  7  เดือน   

จากการเปรียบเทียบปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึ้นจากกระบวนการ
ผลิต  จะเหน็ไดวาหลงัการปรับปรุงวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็ง  ลดลงจากกอนการปรับปรุง 
ทั้ง  ปริมาณ   มูลคาความเสียหาย  และ  คาใชจายในการกําจัด   ซึง่บรรจุตามวัตถุประสงค
ในการศึกษาวจิัย 
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บทที่ 8 
 

สรุปผลการวจิัยและขอเสนอแนะ 
 
8.1  สรุปผลการวิจัย 
 
 จากการศึกษาโรงงานตัวอยาง  ซึ่งเปนโรงงานผลิตเรซนิสังเคราะห   มกีําลงั
การผลิตประมาณ  1,000  ตัน/เดือน   ศกึษาสภาพทัว่ไปของโรงงาน  ตลอดจนกระบวนการ
ผลิตเรซิน  ศกึษาแหลงกาํเนิด   และ ปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึ้น   จาก
การเก็บขอมูลวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดขึน้ในโรงงานตัวอยาง  ตัง้แต เดือน     
มกราคม – กนัยายน   ป พ.ศ. 2548    พบแหลงที่มาของวัสดุไมใชแลวจาก  6  กระบวนการ
ผลิต  คือ  กระบวนการตรวจรับและจัดเก็บวัตถุดิบ    กระบวนการเทวัตถุดิบลงถงัทําปฏิกิริยา   
กระบวนการทาํปฏิกิริยาและผสม   กระบวนการกรองและบรรจุผลิตภัณฑ   กระบวนการ
เคลื่อนยายและจัดเก็บผลิตภัณฑ  และ  กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ     วัสดุไมใชแลว
ประเภทของแข็งที่เกิดขึน้  ประกอบดวย   เรซินไมไดคุณภาพ   เรซนิที่เหลือจากกระบวนการ
ผลิต  เชน  กระบวนการกรองและบรรจุ   กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ  เปนตน   ถุงและถงั
บรรจุปนเปอนวัตถุดิบ  และ  ถังบรรจุปนเปอนเรซิน    ซึ่งวัสดุไมใชแลวดังกลาว  กอใหเกิด
ปญหากับโรงงาน  คือ   เสยีคาใชจายในการกําจัดซึ่งเปนวัสดุไมใชแลวประเภทอนัตราย   เสยี
คาใชจายในการกําจัดสงู    กอใหเกิดมลพษิและอันตรายกับโรงงานและพนกังาน  คือ   เปน
สารไวไฟ   เปนสารทีม่ีฤทธิก์ัดกรอน    และ  สูญเสยีพืน้ที่ในการจัดเก็บ    
 การศึกษาวิเคราะหสาเหตุของการเกิดวัสดุไมใชแลวในแตละกระบวนการ
ผลิต  ทําโดยใชการระดมสมอง  วิเคราะหรวมกันระหวางคณะกรรมการ ดําเนินการลดวัสดุไม
ใชแลวในโรงงาน   และ  ผูเกี่ยวของในแตละกระบวนการผลิต      แผนภาพสาเหตุและผลการ
วิเคราะห  FTA    สามารถสรุปสาเหตุไดดังนี ้

ดานบุคคลากร 
- พนักงานขาดความรูความเขาใจเกี่ยวกับเร่ือง  การใชการจัดเก็บวัตถดุิบ   

กระบวนการผลิต  การเคลือ่นยายและจดัเก็บถังโดยใชรถยก เนื่องจาก
เปนพนักงานใหม และ ขาดการฝกอบรม 

- พนักงานขาดความระมัดระวังในการปฏิบตัิงาน 
- พนักงานขาดการประสานงานกนั 
- พนักงานขาดความรูและจิตสํานึกเกี่ยวกับเร่ืองการจัดการวัสดุไมใชแลว 
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ดานวัตถุดิบ/วสัดุ 
- ขนาดบรรจุของวัตถุดิบไมเหมาะสมกับปริมาณการใชวตัถุดิบ 
- วัตถุดิบเกิดการปนเปอนเนื่องจากการใชงานและการจัดเก็บ 
- ภาชนะบรรจุวตัถุดิบเปนแบบไมสามารถนาํกลับมาใชซ้ําไดอีก 
- อุปกรณที่ใชในการยก เคลือ่นยายถงับรรจุไมเหมาะสมในการใชงาน 

 
ดานวธิีการ 

- ไมมีการคัดแยกวัตถุดิบที่ใชงานไดและเสื่อมคุณภาพ 
- ไมมีการติดตามตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบที่เก็บไวนาน 
- ไมมีการกาํหนดมาตรฐานการใชงานวัตถุดบิ 
- คูมือวิธีการปฏิบัติงานไมครอบคลุมถึงกระบวนการที่สําคัญและมักเกดิ

ความผิดพลาดบอย 
- ไมมีการคัดแยกวัสดุไมใชแลว ที่เกิดจากกระบวนการตาง  ๆ 
- ไมมีการกาํหนดมาตรฐานการเคลื่อนยายและจัดเก็บผลิตภัณฑ 

 
ดานเครื่องจกัร 

- เครื่องจักรเกิดการชํารุดเนื่องจากขาดการบาํรุงรักษาอยางตอเนื่อง 
- ถังทาํปฏิกิริยาไมสะอาดมีการปนเปอน 
- เครื่องจักรอุปกรณในบางกระบวนการกอใหเกิดเศษเรซนิเปนจํานวนมาก  

เชน  ระบบทอบรรจุ   ระบบกรอง   เปนตน 
  

ดานสิ่งแวดลอม 
- สถานที่จัดเกบ็วัตถุดิบไมเหมาะสม 
- ไมมีการแบงแยกพืน้ทีก่ารใชงานอยางชัดเจน เชน  พืน้ที่จัดวางวัตถดุิบ  

พื้นที่จัดเก็บวสัดุไมใชแลว 
- พื้นที่การทํางานไมสะอาด  และ  ไมเปนระเบียบ  

 
จากการวิเคราะหสาเหตุการเกิดวัสดุไมใชแลว   ดังกลาว   โรงงานจงึ

ดําเนนิการจัดตั้งคณะกรรมการเพื่อดําเนนิการจัดการวสัดุไมใชแลวทีเ่กิดขึ้นในโรงงาน    โดย
คณะกรรมการมีหนาที่ ในการวิเคราะหหาสาเหตุ   วางแผนการปฏิบตัิงาน   ดําเนินการลด
วัสดุไมใชแลว  และติดตามผลการดําเนินงาน      ซึ่งคณะกรรมการไดเสนอการปรบัปรุงโดยใช
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หลักการ  เทคโนโลยีสะอาด  การจัดการระบบการจัดการสิ่งแวดลอม  และ  หลกัการจัดการ
วัสดุไมใชแลว   5R   เปนเครื่องมือในการจัดการวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้น    ระยะเวลาในการ
ปรับปรุงเริ่มต้ังแต   เดือน  ตุลาคม ป พ.ศ. 2548 – เดือน  มนีาคม  ป พ.ศ. 2549  รวม
ระยะเวลาการปรับปรุง  6 เดือน    โดยสรุปแนวทางการปรับปรุงการจัดการวัสดุไมใชแลว  
ดังนี ้

1. จัดการฝกอบรมพนกังานใหมีความรูความชํานาญในเรื่อง   การใช
และจัดเก็บวัตถุดิบ,   ขัน้ตอนกระบวนการผลิต,    การจัดเก็บและ
เคลื่อนยายถงับรรจุโดยใชรถยกอยางถูกวธิี และ ปลอดภัย,       และ  
การจัดการวัสดุไมใชแลว   เชน การคัดแยก  การจัดเก็บ    การกาํจัด   
เปนตน  และการสรางจิตสาํนึกในการทาํงาน  เชน  การประสานงาน
และการทาํงานเปนทีม    กจิกรรม 5ส.  เปนตน 

2. จัดหาอุปกรณที่ใชในกระบวนการผลิต  ตรวจสอบ  และ เคลื่อนยาย
ใหเหมาะสมในการใชงาน   

3. จัดทํามาตรฐานวิธกีารปฏิบตัิงานใหครอบคลุมทุกกระบวนการผลิต  
จัดเก็บ  และฝกอบรมใหพนกังานรับทราบปฏิบัติตาม 

4. วางแผนการซอมบํารุงเครื่องจักร   และ  กาํหนดมาตรฐานการ
ตรวจสอบเครื่องจักร 

5. ปรับปรุงระบบทอและ ระบบการกรองและบรรจุ   ที่ทาํใหเกิด
ปริมาณวัสดุไมใชแลว  ใหลดปริมาณลงเหลือนอยที่สุด 

6. ติดตั้งระบบการเตรียมวัตถดุิบอัตโนมัติ  คือ  ระบบ   Flow  meter    
เพื่อเพิม่ความถูกตองแมนยาํในการเตรียมวัตถุดิบ   และ ลด 
กําลังคนในการเตรียมวัตถุดิบ 

7. กําหนดพืน้ที่ในการใชงานใหเปนสัดสวน   แยกพื้นที่การใชงานออก
จากพืน้ที่การจัดเก็บวัสดุไมใชแลว   พรอมทัง้ปรับปรุงพื้นที่ให
เหมาะสมในการจัดเก็บวัสดุไมใชแลวใหถกูตอง  ปองกันการหก
ร่ัวไหล   และ  การฟุงกระจายของวัสดุไมใชแลว   ซึ่งกอใหเกิด
อันตรายกับพนักงานได 

8. ดําเนนิการจัดกิจกรรม 5ส.  ภายในโรงงาน    กําหนดใหหวัหนางาน
ตรวจพื้นที่การทํางานที่รับผิดชอบทุกวนักอนเริ่มงาน    จัดใหมกีาร
ตรวจพื้นที่รับผิดชอบ 5ส.  โดยผูจัดการฝาย  1  คร้ัง/เดือน  สลับ
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หมุนเวียนกนัตรวจ  จัดใหมีกิจกรรม  จดับอรด    การประกวดคํา
ขวัญ  กจิกรรม 5ส.   และ   จัดประกวดพืน้ที ่5ส. ดีเดน  ตอนส้ินป 

 
 จากการปรับปรุงระบบการจดัการวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งในโรงงาน
ตัวอยาง  และ  เก็บขอมูลหลังการปรับปรุง  ตั้งแต เดอืน  เมษายน  -  ธันวาคม พ.ศ. 2549   
พบวา  ปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งมีปริมาณลดลง  รวมทั้ง ทําให  ปริมาณ  มูลคา
ความเสยีหาย และ  คาใชจายในการกาํจดัวัสดุไมใชแลวลดลงดวย แสดงดังตารางที่  8.1   , 
8.2  และ  8.3  
 
 

ปริมาณ วัสดุไมใชแลวประเภท
ของแข็ง กอนการปรบัปรุง หลังการปรบัปรุง 

ปริมาณลดลง 
(%) 

วัตถุดิบหมดอายุ/เสื่อมคุณภาพ 112 กิโลกรัม 48 กิโลกรัม 57.14 
ถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ 0.072 ใบ/ตัน 0.041 ใบ/ตัน 43.06 
ถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบขนาด  
750  กิโลกรัม 0.296 ใบ/ตัน 0.356 ใบ/ตัน 20.27 

(เพิ่มข้ึน) 
ถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบขนาด  
500  กิโลกรัม 0.037 ใบ/ตัน 0.032 ใบ/ตัน 13.51 

ถังบรรจุปนเปอนวัตถุดิบขนาด  
25  กิโลกรัม 3.618 ใบ/ตัน 1.245 ใบ/ตัน 65.59 

อัลคิดเรซินไมไดคุณภาพ 0.37 % 0.20 % 45.94 
โพลีเอสเตอรเรซินชนิดไมอ่ิมตัว
ไมไดคุณภาพ 0.10% 0.03% 70 

เรซินที่เหลือจากกระบวนการ
กรองและบรรจุ 0.166% 0.077% 53.61 

ถังบรรจุปนเปอนเรซิน 0.018 ใบ/ตัน 0.008 ใบ/ตัน 55.56 
เรซินที่เหลือจากการตรวจสอบ
คุณภาพ 0.009% 0.004% 55.55 

 
ตารางที่ 8.1  การเปรียบเทยีบปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งกอนและหลัง 

            การปรบัปรุง 
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 จากตารางที่ 8.1   ปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่มปีริมาณลดลงมาก
ที่สุด  คือ  วตัถุดิบหมดอายุ/เสื่อมคุณภาพ    ลดลง   57.14%    รองลงมาคือ  ถงับรรจุ
ปนเปอนเรซิน   ลดลง  55.56%  และ   อัลคิดเรซินไมไดคุณภาพ  ลดลง  45.94%  ตามลําดับ       
 
 

มูลคาความเสียหาย / ปรมิาณ
การผลิต 
(บาท/ตัน) วัสดุไมใชแลวประเภทของแข็ง 

กอนการ
ปรับปรุง 

หลังการ
ปรับปรุง 

มูลคาความ
เสียหายลดลง 

(%) 

ถังบรรจุปนเปอนเรซิน 12.41 5.33 57.05 
ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ 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  การเปรียบเทยีบมูลคาความเสียหายของวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งกอนและ 
                   หลังการปรับปรุง 

 
 จากตารางที่ 8.2  มูลคาความเสยีหายของวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่มี
ปริมาณลดลงมากที่สุด  คือ  ถังบรรจุปนเปอนเรซนิ   ลดลง  57.05%   รองลงมาคือ  
ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ  ลดลง  54.45%   และ   วัตถุดิบหมดอายุ/เสื่อมคุณภาพ  ลดลง  
42.88%   ตามลําดับ     มูลคาความเสียหายของวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งลดลงรวม  
44.40% 
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คาใชจายในการกาํจัด / 

ปริมาณการผลิต 
(บาท/ตัน) วัสดุไมใชแลวประเภทของแข็ง 

กอนการ
ปรับปรุง 

หลังการ
ปรับปรุง 

คาใชจายในการ
กําจัดลดลง 

(%) 

ของเสียเศษเรซิน 9.17 3.74 59.17 
วัตถุดิบหมดอายุ/เสื่อมคุณภาพ 0.85 0.37 56.34 
ถุงบรรจุปนเปอนวัตถุดิบ 8.80 6.88 21.80 
รวม 18.82 11.00 41.56 
 
ตารางที่ 8.3  การเปรียบเทยีบคาใชจายในการกาํจัดวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็ง 
                    กอนและหลังการปรับปรุง 
 
 จากตารางที่ 8.3   คาใชจายในการกําจัดวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็ง   ทีม่ี
ปริมาณลดลงมากที่สุด  คอื  ของเสียเศษเรซิน ลดลง  59.17%    รองลงมาคือ   วัตถุดิบ
หมดอาย/ุเสื่อมคุณภาพ  ลดลง    56.34%     และ  ถงับรรจุปนเปอนวัตถุดิบ  ลดลง  21.80%  
ตามลําดับ   คาใชจายในการกําจดัวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็ง   ลดลงรวม  41.56% 

จากการดําเนนิการปรับปรุงการจัดการวัสดุไมใชแลว  ไดมีการลงทุนเพื่อ
ปรับปรุงเครื่องจักรอุปกรณ    และ การจัดฝกอบรมเพื่อเพิ่มความรูใหกับพนักงาน  รวมเปนเงนิ  
จํานวน  733,000  บาท   สามารถลดมูลคาความเสยีหายของวัสดุไมใชแลวไดเปนจํานวนเงนิ  
1,260,450  บาท  และ  ลดคาใชจายในการกําจัดวัสดุไมใชแลวไดเปนจํานวนเงิน         
62,878  บาท      ซึ่งจะมีระยะเวลาคืนทุนภายใน  7  เดือน   
 
8.2 ปญหาและอุปสรรคในการศึกษาวจิัย 

1. พนักงานเคยชนิกับการปฏิบัติงานแบบเกา  การปรับเปลีย่นวธิีการทํางานเพื่อปลูกฝง
เร่ืองการจัดการวัสดุไมใชแลวจึงทําใหไมไดรับความรวมมือเทาที่ควร 

2. วัสดุไมใชแลวประเภทของแข็งที่เกิดจากกระบวนการกรองและบรรจุ  พนักงานมกัจะ
รวมเรซินไวปนกนั  ไมคัดแยกเนื่องจากเรซินมีปริมาณนอยในแตละล็อตการผลิต  
ดังนัน้การนําเรซินกลับไปใชจึงเปนไปไดยาก 
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8.3  ขอจํากดัในการศึกษาวิจยั 
1. ในการศึกษาวจิัยเพื่อลดปรมิาณวัสดุไมใชแลว ประเภท   ถงัปนเปอนวัตถุดิบ  และ  

ถุงปนเปอนวัตถุดิบ   มีขอจํากัดคือ    วตัถุดิบบางประเภทเปนวัตถดุิบที่นาํเขาจาก
ตางประเทศ   ไมสามารถปรับเปลี่ยนขนาดบรรจุใหเหมาะสมกับการใชงานได      
และ   วัตถุดิบบางประเภท  มีขนาดบรรจุเพียงขนาดเดียว 

2. การปรับเปลี่ยนอุปกรณเครื่องจักร   เพื่อลดปริมาณวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้น   
เครื่องจักรบางรุนมีขอจํากัดในการปรับปรุง    เนื่องจากเปนเครื่องจักรเกา  อายกุารใช
งานนาน   

3. การปรับเปลี่ยนอุปกรณเครื่องจักร   เพื่อลดปริมาณวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้น  พืน้ทีใ่น
การติดตั้งเครื่องจักรมีจาํกัด 

4. การจัดทาํแผนบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ   อุปกรณบางชนิดมีราคาแพง  ไม
สามารถเปลี่ยนไดในชวงระยะเวลาการศึกษาวิจัย     การปรับปรุงเปลี่ยนแปลงจงึตอง
รอระยะเวลาการดําเนนิการ 

5. การวิจยันี ้  ศกึษาเฉพาะวัสดุไมใชแลวประเภทของแข็ง   ซึ่งไมครอบคลุมวัสดุไมใช
แลวประเภทของเหลว  เชน  น้าํเสีย   ดงันัน้  วิธกีารดําเนนิการปรบัปรุงการจัดการ
วัสดุไมใชแลวประเภทของแข็ง   อาจสงผลให   ปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภท
ของเหลวเพิ่มข้ึนได 

 
8.4   ขอเสนอแนะ 

1. ถามีการทดแทนเครื่องจักรหรือ   มกีารติดตั้งเครื่องจักรอุปกรณใหมในครั้งตอ ๆ  ไป    
ควรพิจารณาติดตั้งระบบอัตโนมัติ  และ  ควรคํานึงถงึปริมาณวัสดุไมใชแลวที่จะ
เกิดขึ้นจากเครื่องจักร นั้น ๆ  ดวย 

2. ควรจัดใหมีกิจกรรมการประกวดการลดปรมิาณวัสดุไมใชแลวในแตละพื้นที่  มีการ
มอบรางวัล เพื่อ  กระตุนใหพนักงานเกิดแรงจูงใจ  และ  สรางจิตสํานึกใหพนักงานมี
สวนรวมมากขึ้น 

3. ในการออกแบบผลิตภัณฑใหมควรมกีารคาํนงึถงัผลกระทบตอส่ิงแวดลอมเพื่อลด
ปริมาณวัสดุไมใชแลวที่เกิดขึ้น 

4. การเคลื่อนยายถังบรรจุผลิตภัณฑจากบริเวณการบรรจุ  เพื่อเก็บเขาคลังสินคา  อาจ
ติดตั้งระบบสายพานลาํเลียงเพื่อลดปริมาณวัสดุไมใชแลวประเภทถงับรรจุปนเปอน  
และลดเวลาในการทํางานได 
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Xylene #1 Xylene#2 น้ํา+ดาง 
pH 

น้ํา+กรด 
pH 

pH 
น้ํา RI ความใส RI ความใส 

ความสะอาดของ
ขวดแกว 

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

ขอมูลผลการทดลองหาสภาวการณลางทําความสะอาดถังทําปฏิกิริยา 
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ประกอบกิจการ.........................................................................ทะเบียนโรงงานเลขที่........................... 
โรงงานตั้งอยูเลขที่...................หมูที่................ตรอก/ซอย.........................ถนน..................................... 
ตําบล/แขวง............................อําเภอ/เขต......................................จังหวัด........................................... 
โทรศัพทที่ติดตอได.........................................โทรสาร..............................อีเมล.................................... 
หมายเลขประจําตัว.............................................................. 
 มีความประสงคขยายระยะเวลาในการกักเก็บส่ิงปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลวในบริเวณโรงงานตั้งแต
วันที่..................................ถึงวันที่.............................................เนื่องจาก(ระบุความจําเปนในการขยาย
ระยะเวลา.......................................................................................................................................... 
......................................................................................................................................................... 
......................................................................................................................................................... 
 

รายละเอียดเกี่ยวกับส่ิงปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลว 
ลําดับที่ รหัส ชื่อวัสดุที่ไมใชแลว ปริมาณ 

(ตัน) 
ลักษณะของภาชนะบรรจุ 

     

 
     ลงชื่อ........................................ผูประกอบกิจการโรงงาน 
     (     ) 
(สวนที่ 2 สําหรับเจาหนาที่) 
เลขที่........................................ 
เรียน ผูรับใบอนุญาตประกอบกิจการโรงงาน 
 ตามที่ทานไดยื่นขอขยายระยะเวลาในการกักเก็บส่ิงปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลวในบริเวณโรงงาน 
นั้น  สํานักโรงงานอุตสาหกรรมรายสาขา 6 กรมโรงงานอุตสาหกรรม  ไดรับแจงเรื่องดังกลาว  และอนุญาต
ใหทานขยายระยะเวลาในการกักเก็บส่ิงปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลวในบริเวณโรงงาน  ไดจนถึงวันที่
...................... 

จึงเรียนมาเพื่อทราบ 
     ลงชื่อ............................................... 
        (         ) 
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       แบบสก. 2 
แบบคําขออนุญาตนําส่ิงปฏิกูลหรือวัสดุไมใชแลวออกนอกบริเวณโรงงาน 
ตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เร่ือง  การกําจัดส่ิงปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลว 

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

วันที่.......................เดือน.........................พ.ศ. ................... 
บริษัท/หางหุนสวนจํากัด/โรงงาน........................................................................................................... 
ประกอบกิจการ.........................................................................ทะเบียนโรงงานเลขที่........................... 
โรงงานตั้งอยูเลขที่...................หมูที่................ตรอก/ซอย.........................ถนน..................................... 
ตําบล/แขวง............................อําเภอ/เขต......................................จังหวัด........................................... 
โทรศัพท.........................................โทรสาร..............................อีเมล.................................................. 
หมายเลขประจําตัวผูเสียภาษี.............................................................. 
ขออนุญาตนําวัสดุที่ไมใชแลวออกนอกบริเวณโรงงานเพื่อไปกําจัด  ตั้งแตวันที่.................ถึงวันที่............... 
ตามรายละเอียดดังนี้ 

ส่ิงปฏิกูลหรือวัสดุไมใชแลว 
ลําดับที่ 

รหัส ชื่อหรือคําบรรยาย 
ปริมาณ 

(ตัน) 
วิธีการ
กําจัด 

ทะเบียนโรงงานผูรับ
ดําเนินการ 

      
      
      
      
      
      
      
และไดแนบเอกสาร/หลักฐาน  คือ 
        สําเนาใบอนุญาตประกอบกิจการโรงงาน  หนังสือมอบอํานาจตนฉบับพรอมติดอากรแสตมย 
         ของผูใชหรือผูใหบริการหรือเทียบเทา   ผลวิเคราะหองคประกอบ/คุณสมบัติของเสีย 
 หนังสือยินยอม / สัญญาระหวางผูใชและผูใหบริการ** Material safety Data Sheet  (กรณีเปนสารเคมี) 
 รายละเอียดวิธีกําจัด/บําบัด   สําเนาหนังสือรับรองการจดทะเบียนนิติบุคคล 
 รายงานผลวิเคราะหการทดสอบดวยวิธีสกัดสาร  พรอมสําเนาบัตรประชาชนของผูมีอํานาจลงนาม 
 ผังแสดงกระบวนการผลิตและจุดที่เกิดของเสีย  ของผูใหและผูใชบริการ  
 สําเนาโฉนดที่ดินพรอมหนังสือยินยอมใหถมที่ลุม  หนังสือการประกันการรับผิด (สท ภ1 และ สท ภ2) 
 อื่น ๆ  (ระบุ).................................................    
**  หนังสือสัญญาหรือหนังสือประกันการรับผิด  ตองมีระยะเวลานับจากวันที่ยื่นขออนุญาตจนถึงวันที่สิ้นสุดสัญญา มากกวา 
1 เดือน 
        ลงช่ือ.......................................................... 
             (                                                        ) 
         ผูประกอบกิจการโรงงาน 
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วิธีการกําจัด 
011 คัดแยกประเภทเพื่อจําหนายตอ     065 บําบัดน้ําเสียดวยวิธีทางเคมีกายภาพ 
021 กักเก็บในภาชนะบรรจุ ระบุลักษณะการกักเก็บและภาชนะบรรจุ…  066 เขาระบบบําบัดน้ําเสียรวม 
031 เปนวัตถุดิบทดแทน ระบุกระบวนการหรือผลิตภัณฑ………………  067 ปรับเสถียรดวยวิธีทางเคมี 
032 สงกลับผูขายเพื่อกําจัด ระบุช่ือผูขายที่รับคืน……………………     068 ปรับเสถียร/ตรึงทางเคมีโดยใชซีเมนต      
                       หรือวัสดุ pozzolanic 
033 สงกลับผูขายเพื่อนํากลับไปบรรจุใหมหรือใชซํ้า    069 วิธีบําบัดอื่นๆ เพื่อลดคาความเปน 

       อันตราย ระบุ………………… 
039 นํากลับมาใชซํ้าดวยวิธีอื่นๆ ระบุ ………………………………… 071 ฝงกลบตามหลักสุขาภิบาล เฉพาะของ 

       เสียไมอันตรายเทานั้น 
041 เปนเช้ือเพลิงทดแทน      072 ฝงกลบอยางปลอดภัย 
042 ทําเช้ือเพลิงผสม       073 ฝงกลบอยางปลอดภัย เมื่อทําการปรับ 

       เสถียรหรือทําใหเปนกอนแข็งแลว 
043 เผาเพื่อเอาพลังงาน ระบุลักษณะการเผา……….    074 เผาทําลายในเตาเผาขยะทั่วไป 
044 เปนวัตถุดิบทดแทนในเตาเผาปูนซีเมนต ระบุผลิตภัณฑ………………  075 เผาทําลายในเตาเผาเฉพาะสําหรับของ 

       เสียอันตราย 
049 นํากลับมาใชประโยชนอีกดวยวิธีอื่นๆ ระบุ……………………….  076 เผาทําลายรวมในเตาเผาปูนซีเมนต 
051 เขากระบวนการนําตัวทําละลายกลับมาใหม    077 อัดฉีดลงบอ ใตดิน หรือช้ันดินใตทะเล  

                       แนบเอกสารอนุญาตจากหนวยงานอื่น 
052 เขากระบวนการนําโลหะกลับมาใหม     079 กําจัดดวยวิธีอื่นๆ ระบุ……………… 
053 เขากระบวนการคืนสภาพกรด/ดาง …………………… 
054 เขากระบวนการคืนสภาพตัวเรงปฏิกิริยา 
059 นําสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลวอื่นๆกลับคืนมาใหม ระบุ ………… 
061 บําบัดดวยวิธีชีวภาพ      081 รวบรวมและสงออกนอกประเทศ 
062 บําบัดดวยวิธีทางเคมี      082 ถมทะเลหรือที่ลุม เฉพาะของเสียไม 

       อันตรายเทานั้น 
063 บําบัดดวยวิธีทางกายภาพ      083 หมักทําปุยหรือเปนสารปรับปรุงคุณภาพ 

       ดิน เฉพาะของเสียไมอันตรายเทานั้น 
064 บําบัดดวยวิธีทางเคมีกายภาพ     084 ทําอาหารสัตว เฉพาะของเสียไม 

       อันตรายเทานั้น 
คําเตือน  1. กรณีหลักฐานไมครบถวน เจาหนาที่จะไมรับเร่ืองไวพิจารณา 

2. กรณีไมอนุญาต หากทานไมเห็นดวย สามารถแจงเปนหนังสือพรอมเหตุผลไปยังอธิบดีกรมโรงงานอุตสาหกรรม 
ภายใน 15 วัน นับต้ังแตวันที่ไดรับแจงคําสั่งทางการปกครองนี้ 

3. หากทานจงใจฝาฝนนําสิ่งปฏิกูลหรืu3629 .วัสดุที่ไมใชแลวออกนอกบริเวณโรงงานโดยไมไดรับอนุญาต ถือเปน 
   ความผิดตามมาตรา 45 แหงพระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ.2535 ตองระวางโทษปรับไมเกิน 2 แสนบาท 
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ประวัติผูเขยีนวิทยานิพนธ 
 

  นางสาวกนัยารัตน  โกศิริ   เกิดเมื่อวนัที ่22  เมษายน  พ.ศ. 2521   ที่จังหวัด
สิงหบุรี   สําเรจ็การศึกษาปริญญาวิทยาศาสตรบัณฑิต   สาขาเคมเีทคนิค  คณะวทิยาศาสตร   
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย    เมื่อปการศกึษา  2543   หลังจากนั้นไดเขาทํางานในตําแหนง  
หัวหนาหองปฏิบัติการ  บริษัท  ไทยฮามนิตัน  จาํกัด  เขาศึกษาตอระดับปริญญาโท  สาขา
วิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร   จุฬาลงกรณมหาวทิยาลัย  ในภาคการศึกษาที ่
1 ปการศึกษา  2547   และในระหวางการศึกษาไดทํางานเปน นักเคมี  ฝายเทคนิค        
บริษัท   ไทยโพลีเซ็ท  จํากัด    
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