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บทคั ดย่อ ภาษาอังกฤษ 

# # 5770440021 : MAJOR ENVIRONMENTAL ENGINEERING 
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PATTHAMAPORN TREENATE: Life cycle assessment of high density 
polyethylene (HDPE) plastic product. ADVISOR: ASSOC. PROF. ORATHAI 
CHAVALPARIT, Ph.D. {, 152 pp. 

This study was aimed to determine the environmental impacts for the whole 
life cycle of high density polyethylene (HDPE) between two products which are 
lubricant oil bottle and food plastic bag .The life cycle assessment methodology was 
used in this study by using the SimaPro program version 8.2 along with the IMPACT 
2002+ version 2.12 method. The results would be expressed as a quantity of 15 
midpoint environmental impact categories per the functional unit such as respiratory 
inorganics,  terrestrial ecotoxicity, global warming and non-renewable energy etc. The 
scope of life cycle assessment covers the raw material acquisition, plastic pellet 
production, plastic formation process, transportation, plastic consumption and waste 
disposal. After the study, the results showed that the major impacts of HDPE plastic 
product for the whole life cycle was raw material acquisition due to the utilization 
of  non-renewable energy, especially the ethylene gas which is the main ingredients 
for the HDPE production. While the results of disposal phase by recycle was examined 
to have a less degree on environmental impact than the landfilling and incineration. 
Furthermore, it was found that the product which made from HDPE pellet and LLDPE 
pellet composite in the ratio of 1:1 displayed a higher environmental impact than the 
product that made from the HDPE pellet only. Finally, the recommendation for 
environmental impact mitigation would be mainly focused on the reduction of non-
renewable energy consumption and the non-renewable resources by using alternative 
energy, applying energy conservation measure, recycling plastic product and promoting 
the utilization of bioplastic product. 
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บทที ่1 
บทน า 

1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

พลาสติกเป็นวัสดุสังเคราะห์ที่ เข้ามามีบทบาทในชีวิตประจ าวันของมนุษย์ เนื่องจาก
คุณสมบัติที่มีน้ าหนักเบา ราคาถูก แข็งแรง ทนทาน สามารถขึ้นรูปเป็นผลิตภัณฑ์แบบต่างๆ ได้ง่าย จึง
ได้รับความนิยมน ามาผลิตเป็นผลิตภัณฑ์ต่างๆ ในหลากหลายรูปแบบ เช่น บรรจุภัณฑ์ ขวดน้ า ขวด
นม ถุงพลาสติก เฟอร์นิเจอร์ เป็นต้น จากความนิยมใช้พลาสติกจึงท าให้อุตสาหกรรมพลาสติกเป็น
อุตสาหกรรมที่มีอัตราการเติบโตเพ่ิมสูงขึ้นอย่างต่อเนื่อง โดยในปี 2557 มีปริมาณการผลิตพลาสติก
ทั่วโลกประมาณ 311 ล้านตัน ซึ่งเพ่ิมสูงขึ้นกว่าปี 2556 ประมาณร้อยละ 4.01 (Statista, 2016) และ
ส าหรับประเทศไทย อุตสาหกรรมพลาสติกเป็นอุตสาหกรรมที่มีความส าคัญมากต่อระบบเศรษฐกิจ 
เนื่องจากการใช้เม็ดพลาสติกเป็นวัตถุดิบ จึงช่วยสร้างมูลค่าเพ่ิมให้กับอุตสาหกรรมปิโตรเลียมและปิ
โตรเคมี และยังช่วยสนับสนุนภาคอุตสาหกรรมอ่ืนๆ ด้วย  

อุตสาหกรรมพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง (High density polyethylene; 
HDPE) เป็นอุตสาหกรรมพลาสติกชนิดหนึ่งที่มีอัตราการเติบโตเพ่ิมสูงขึ้นประมาณร้อยละ 22 ใน
ตลอดช่วง 5 ปีที่ผ่านมา (Ihs, 2014) เนื่องจากผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง
เป็นผลิตภัณฑ์ที่ได้รับความนิยมใช้มากในหลากหลายผลิตภัณฑ์ เช่น ใช้ท าบรรจุภัณฑ์ส าหรับน้ ายาท า
ความสะอาด น้ ามันหล่อลื่น แชมพูสระผม ถุงหูหิ้ว เป็นต้น (Icis, 2007)  

อย่างไรก็ตามจากงานวิจัยที่ผ่านมาพบว่าพลาสติกเป็นวัสดุที่ท าให้เกิดผลกระทบต่อ
สิ่งแวดล้อมอย่างมาก เนื่องจากใช้เชื้อเพลิงฟอสซิลเป็นสารตั้งต้นในการผลิตวัตถุดิบ เช่น ก๊าซ
ธรรมชาติ และน้ ามัน เป็นต้น ซึ่งเป็นทรัพยากรธรรมชาติที่ใช้แล้วหมดไปไม่สามารถน ากลับมาใช้ ใหม่
ได้ (Belboom และ Léonard, 2016) อีกทั้งพลาสติกเป็นผลิตภัณฑ์ที่ต้องใช้พลังงานสูง โดยเฉพาะ
กระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกท่ีต้องใช้พลังงานประมาณร้อยละ 70 ของปริมาณพลังงานที่ใช้ตลอดวัฏ
จักรชีวิตต่อปี และมีปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจก 204 ล้านตันคาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่า ซึ่ง
ส่วนใหญ่มาจากกระบวนการผลิตและการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน (Harald และคณะ, 2010) 
นอกจากนี้พลาสติกส่วนใหญ่จะมีการเติมสารเติมแต่ง (Additives) เพ่ือมีคุณสมบัติตามที่ต้องการ 
ได้แก่ สารเสริมสภาพพลาสติก (Plasticizer) สารปรับปรุงคุณภาพ (Modifier) สารเสริม (Filler) สาร
คงสภาพ (Stabilizer) สารยับยั้งปฏิกิริยา (Inhibitor) สารหล่อลื่น (Lubricant) และผงสี (Pigment) 
(Meeker และคณะ, 2009) ซึ่งหากผู้บริโภคขาดความรู้และมีความเข้าใจผิดเกี่ยวกับการใช้งานอาจท า
ให้สารเคมีจากผลิตภัณฑ์พลาสติกปนเปื้อนสู่สิ่งแวดล้อม ในส่วนของการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้
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งาน พลาสติกเป็นวัสดุที่ต้องใช้เวลาในการย่อยสลายนานจึงท าให้เกิดปัญหาต่อการจัดการขยะ
พลาสติก เช่น การเผาที่ไม่มีประสิทธิภาพจะท าให้เกิดฝุ่นผง ขี้เถ้า และก๊าซพิษ โดยเฉพาะก๊าซ
คาร์บอนไดออกไซด์ซึ่งเป็นสาเหตุที่ท าให้เกิดภาวะโลกร้อน (ศุลีพร แสงกระจ่าง และคณะ, 2556)  
การฝังกลบจะท าให้เกิดการปนเปื้อนสารเคมีที่อยู่ในพลาสติกต่อดินและแหล่งน้ า (จิโรจ มีเดช, 2549) 
เป็นต้น ดังนั้นเพ่ือตอบรับกับการขยายตัวของอุตสาหกรรมพลาสติกในอนาคตและเพ่ือลดผลกระทบ
ต่อสิ่งแวดล้อมของพลาสติก จึงจ าเปนตองจัดหาแนวทางการลดผลกระทบตลอดวัฏจักรชีวิตจาก
กระบวนการผลิต การใช้งานผลิตภัณฑ์ และการจัดการผลิตภัณฑ์หลังใช้งานให้มีผลกระทบน้อยที่สุด  

ผลิตภัณฑ์พลาสติกเพ่ือสิ่งแวดล้อมเป็นแนวคิดที่ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมพลาสติกและ
ผู้บริโภคให้ความสนใจเป็นอย่างมากในปัจจุบัน โดยแนวทางหนึ่ งที่จะให้ข้อมูลด้านสิ่งแวดล้อมของ
ผลิตภัณฑ์ได้คือ การประเมินผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม ของผลิตภัณฑ์ โดยใช้หลักการประเมินวัฏจักร
ชีวิต (Life cycle assessment; LCA) ตามมาตรฐานการประเมินวัฏจักรชีวิต ISO 14040:2006 และ 
ISO 14044:2006 ทั้งนี้งานวิจัยการประเมินวัฏจักรชีวิตที่ผ่านมามีขอบเขตการศึกษาแบบ Cradle to 
gate ครอบคลุมผลกระทบที่เกี่ยวข้องตั้งแต่การได้มาของวัตถุดิบ จนถึงการผลิตเป็นเม็ดพลาสติก 
(ขวัญฤดี อ่ิมอาดูร, 2554) แต่ไม่ได้พิจารณาครอบคลุมตลอดวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์พลาสติก คือ 
ตั้งแต่ การได้มาของวัตถุดิบ การผลิตเป็นเม็ดพลาสติก การขึ้นรูปเป็นผลิตภัณฑ์ การใช้งาน และการ
จัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน  

งานวิจัยนี้จึงศึกษาการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิด
ความหนาแน่นสูง ด้วยหลักการประเมินวัฏจักรชีวิต โดยมีขอบเขตการศึกษาแบบ Cradle to grave 
ครอบคลุมผลกระทบที่เกี่ยวข้องตลอดวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์พลาสติก ตั้งแต่การได้มาของวัตถุดิบ 
การผลิตเม็ดพลาสติก การข้ึนรูปผลิตภัณฑ์ การขนส่ง การใช้งาน การจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน 
เพ่ือน ามาใช้เป็นแนวทางการลดผลกระทบสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความ
หนาแน่นสูงตลอดวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์ที่เหมาะสมส าหรับประเทศไทย 

1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

1.2.1  เพ่ือประเมินผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความ
หนาแน่นสูง โดยใช้แนวทางการประเมินวัฏจักรชีวิต 

1.2.2  เพ่ือศึกษาผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์ตั้งแต่กระบวนการได้มาของวัตถุดิบ 
กระบวนการผลิตเม็ดพลาสติก การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ การขนส่ง การใช้งาน และการจัดการผลิตภัณฑ์
หลังการใช้งานของพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงด้วยวิธีการประเมินวัฏจักรชีวิต 
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1.2.3  เพ่ือเสนอแนะแนวทางการลดผลกระทบสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีน
ชนิดความหนาแน่นสูง 

1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

1.3.1 ศึกษาผลกระทบสิ่งแวดล้อมผลิตภัณฑ์โดยใช้หลักการประเมินวัฏจักรชีวิตตลอดช่วงชีวิต
ของผลิตภัณฑ์ (Life cycle assessment; LCA) ของพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง 

1.3.2 ใช้ โปรแกรม SimaPro version 8.2 วิ ธี  IMPACT 2002+ version 2.12 ในการ
ประเมินผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมจ านวน 15 ด้าน ได้แก่ การเกิดสารพิษที่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง การเกิด
สารพิษที่ไม่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง การเกิดสารอนินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ การปล่อยกัมมันตภาพรังสี 
การลดลงของโอโซนในชั้นบรรยากาศ การเกิดสารอินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ การเกิดความเป็นพิษ
ต่อแหล่งน้ า การเกิดความเป็นพิษต่อดิน การเกิดความเป็นกรด/การเพ่ิมสารอาหารในดิน การใช้ที่ดิน 
การเกิดความเป็นกรดในแหล่งน้ า การเพ่ิมขึ้นของแร่ธาตุอาหารในแหล่งน้ า การเกิดภาวะโลกร้อน 
การใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไป และการสกัดแร่ธาตุ  

1.3.3 ก าหนดขอบเขตการศึกษาแบบ Cradle to grave ซึ่งคือการพิจารณาตั้งแต่กระบวนการ
ได้มาของวัตถุดิบ การผลิตเม็ดพลาสติก การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ การขนส่ง การใช้งาน และการจัดการ
ผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน 

1.3.4 หน่วยอ้างอิงหรือหน่วยท างาน (Functional unit) คือ ผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีน
ชนิดความหนาแน่นสูงที่ผลิตได้ จ านวน 2 ผลิตภัณฑ์ ได้แก่ ถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร 1 ถุง 
และแกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น 1 แกลลอน 

1.3.5 เก็บรวบรวมข้อมูลของสารขาเข้าและสารขาออกในแต่ละกระบวนการตลอดวัฏจักรชีวิต
ผลิตภัณฑ์ ทั้ง 2 ผลิตภัณฑ์ โดยการลงพ้ืนที่ศึกษากระบวนการผลิตในโรงงานและสัมภาษณ์ผู้ที่มีส่วน
เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิตโดยตรง โดยข้อมูลสารขาเข้าและสารขาออกของกระบวนการได้มาของ
วัตถุดิบ ได้รับจากโรงงานปิโตรเคมีที่ตั้งอยู่ในประเทศไทย ประกอบด้วยข้อมูลของกระบวนการผลิต
ก๊าซเอทิลีนในโรงโอเลฟินส์และโรงอะโรเมติกส์ และกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติก รวมถึง
กระบวนการขนส่งวัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์ และของเสียที่ เกิดขึ้นจากกระบวนการ  ขณะที่ข้อมูล
กระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์และการขนส่งที่เกี่ยวข้องได้รับจากโรงงานผลิตถุงพลาสติกส าหรับบรรจุ
อาหารและแกลลอนพลาสติกส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น ส่วนข้อมูลการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้
งาน และข้อมูลส่วนอ่ืนๆ ที่เกี่ยวข้อง จะใช้ข้อมูลอ้างอิงจากฐานข้อมูลที่มีความน่าเชื่ อถือในระดับ
สากล คือ Ecoinvent 3.0 

1.3.6 สัมภาษณ์ผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องกับการจัดการผลิตภัณฑ์พลาสติกส าหรับใช้เป็นแนวทางการ
จัดการผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงส าหรับประเทศไทย ได้แก่ หน่วยงาน
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ภาครัฐ เอกชน และหน่วยงานอื่นๆ ที่เก่ียวข้อง จ านวน 5 หน่วยงาน ประกอบด้วย กรมควบคุมมลพิษ 
กรมส่งเสริมคุณภาพสิ่งแวดล้อม สถาบันพลาสติก และหน่วยงานเอกชนที่รับจัดการขยะและกาก
อุตสาหกรรมด้วยการเผาที่อุณหภูมิสูงในเตาปูนซีเมนต์ ได้แก่ บริษัท  เอส ซี ไอ อีโค่ เซอร์วิสเซส 
จ ากัด และ บริษัท ทีพีไอ โพลีน จ ากัด (มหาชน  

1.3.7 เสนอแนะแนวทางลดผลกระทบทางสิ่งแวดล้อมและลดการใช้ทรัพยากรโดยใช้หลัก 3Rs 
คือ การลดการใช้ (Reduce) การใช้ซ้ า (Reuse) และการน ากลับมาใช้ใหม่ (Recycle)  

1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1.4.1 มีข้อมูลวัฏจักรชีวิตและผลกระทบสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์จากพลาสติกพอลิเอทิลีน
ชนิดความหนาแน่นสูง  

1.4.2 มีแนวทางการลดผลกระทบสิ่งแวดล้อมส าหรับผลิตภัณฑ์จากพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิด
ความหนาแน่นสูงส าหรับประเทศไทย 
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บทที ่2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

2.1 พลาสติก  

2.1.1 ข้อมูลทั่วไป 

พลาสติกเป็นสารประกอบไฮโดรคาร์บอนที่มีน้ าหนักโมเลกุลสูง ประกอบด้วยธาตุส าคัญ คือ 
คาร์บอน ไฮโดรเจน และออกซิเจน นอกจากนี้อาจมีธาตุอ่ืนๆ เป็นส่วนประกอบย่อย ได้แก่ ไนโตรเจน 
ฟลูออรีน คลอรีน และก ามะถัน กระบวนการผลิตพลาสติกเริ่มจากการน าสารประกอบไฮโดรคาร์บอน
ที่มีขนาดเล็กซึ่งเป็นผลิตภัณฑ์ที่ได้จากอุตสาหกรรมปิโตรเลียมมาผลิตเป็นเม็ดพลาสติกด้วย
กระบวนการพอลิเมอร์ไรเซชั่น (Polymerization) ในอุตสาหกรรมปิโตรเคมี ซึ่งเป็นกระบวนการ
เปลี่ยนสารโมเลกุลเล็กหรือมอนอเมอร์ (Monomer) เช่น เอทิลีน โพรพิลีน เป็นต้น ให้เป็นสาร
โมเลกุลใหญ่หรือพอลิเมอร์ (Polymer) เช่น พอลิเอทิลีน พอลิโพรพิลีน เป็นต้น ก่อนจะน าไปขึ้นรูป
เป็นผลิตภัณฑ์ด้วยกระบวนการต่างๆ โดยโครงสร้างของพอลิเมอร์แบ่งเป็น 3 แบบ คือ พอลิเมอร์แบบ
เส้น พอลิเมอร์แบบก่ิง และพอลิเมอร์แบบร่างแห ดังรูปที่ 2-1 

 
 

 
 
 
 

 
 

 
 
 

 
 

รูปที่ 2-1 โครงสร้างพอลิเมอร์ 
(มหาวิทยาลัยรามค าแหง, 2544) 

พอลิเมอร์แบบเส้น 

พอลิเมอร์แบบกิ่ง 

พอลิเมอร์แบบร่างแห 
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2.1.2 ประเภทของพลาสติก 

โดยทั่วไปพลาสติกจะถูกแบ่งเป็น 2 ประเภทตามลักษณะสมบัติของพลาสติก ดังนี้ 
1. เทอร์โมพลาสติก  
พลาสติกประเภทนี้จะมีโครงสร้างโมเลกุลของสายโซ่พอลิเมอร์ (Polymer) เป็นแบบเส้นตรง

หรือแบบกิ่งสั้นๆ พันธะระหว่างสายโซ่พอลิเมอร์ไม่แข็งแรง ท าให้เมื่อได้รับความร้อนพอลิเมอร์ประ
เภทนี้จะอ่อนตัวและเมื่อเย็นลงก็จะแข็งตัว ซึ่งการอ่อนตัวและแข็งตัวนี้สามารถเกิดกลับไปกลับมาได้
โดยไม่ท าให้สมบัติทางเคมีและทางกายภาพหรือโครงสร้างของโพลิเมอร์เปลี่ยนไปมากนัก  ตัวอย่าง
พลาสติกประเภทนี้ เช่น พอลิเอทิลีน พอลิโพรพิลีน พอลิสไตรีน พอลิไวนิลคลอไรด์ เป็นต้น 

2. เทอร์โมเซต 
พลาสติกประเภทนี้มีความทนทานต่อการเปลี่ยนแปลงอุณหภูมิและทนปฏิกิริยาเคมีได้ดี    

คงรูปหลังการผ่านความร้อนหรือแรงดันเพียงครั้งเดียว ไม่สามารถน ามาหลอมใหม่ได้ เนื่องจากพันธะ
ระหว่างสายโซ่พอลิเมอร์แข็งแรงมากจึงท าให้พลาสติกประเภทนี้ไม่สามารถเปลี่ยนรูปร่างได้ ตัวอย่าง
พลาสติกประเภทนี้ เช่น ฟีนอลฟอร์มาดีไฮด์ อีพ็อกซี พอลิเอสเทอร์ พอลิยูรีเทน เป็นต้น 

2.1.3 การน าไปใช้งาน 

ในปัจจุบันพลาสติกเป็นวัสดุที่ได้รับความนิยมใช้มากในชีวิตประจ าวัน ทั้งในลักษณะของ
บรรจุภัณฑ์ ผลิตภัณฑ์สิ่งของเครื่องใช้ และวัสดุก่อสร้าง เนื่องจากพลาสติกมีคุณสมบัติพิเศษหลาย
ประการ เช่น ขึ้นรูปได้ง่าย น้ าหนักเบา แข็งแรงและเหนียว ยืดหยุ่นได ้ทนทานต่อสารเคมี ไม่เป็นสนิม 
ไม่ผุกร่อน และสามารถปรุงแต่งคุณสมบัติได้ง่ายด้วยการเติมสารเติมแต่ง (Additives) เช่น สารเสริม
สภาพพลาสติก (Plasticizer) สารปรับปรุงคุณภาพ (Modifier) สารเสริม (Filler) สารปรับสภาพ 
(Stabilizer) สารยับยั้งปฏิกิริยา (Inhibitor) สารหล่อลื่น (Lubricant) และผงสี (Pigment) เป็นต้น 
(ศูนย์ปฏิบัติการวิศวกรรมพลังงานและสิ่งแวดล้อม , 2546) พลาสติกมีหลายชนิดและแต่ละชนิดจะมี
สมบัติบางประการแตกต่างกัน ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับโครงสร้างและองค์ประกอบของมอนอเมอร์ ดังตารางที่ 
2-1 แสดงตัวอย่างลักษณะการใช้งานของพลาสติกชนิดต่างๆ 

 

ตารางที่ 2-1 ตัวอย่างการใช้งานของพลาสติกชนิดต่างๆ 
(ศูนย์ปฏิบัติการวิศวกรรมพลังงานและสิ่งแวดล้อม, 2546) 

 

ชนิดพลาสติก การใช้งาน 

พอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง 
(High density polyethylene; HDPE) 

ขวดน้ าดื่มขุ่น ขวดนม ขวดน้ ายาท าความสะอาด ขวด
แชมพู ถุงหูหิ้ว ถุงช้อปปิ้ง ถุงใส่ผักผลไม้สด 
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ตารางที่ 2-1 (ต่อ) ตัวอย่างการใช้งานของพลาสติกชนิดต่างๆ  
(ศูนย์ปฏิบัติการวิศวกรรมพลังงานและสิ่งแวดล้อม, 2546) 

ชนิดพลาสติก การใช้งาน 

พอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นต่ า 
(Low density polyethylene; LDPE) 

ฟิล์มห่ออาหารและห่อของ ถุงเย็นบรรจุอาหาร ถุงนม 
ถุงขนมขบเค้ียว ถุงหูหิ้ว เส้นลวดสายไฟ  

พอลิโพรพิลีน  
(Polypropylene; PP) 

ถุงใส่แกง (ถุงร้อน) กล่องอาหารที่เข้าไมโครเวฟได้ 
เชือกพลาสติก ภาชนะบรรจุเนยเทียม ขวดยา 

พอลิสไตรีน  
(Polystyrene; PS) 

ชิ้นส่วนรถยนต์ กล่องอาหารสะดวกซ้ือ กล่องโฟม 
ถ้วยน้ า จาน ภาชนะบรรจุไข่ 

พอลิไวนิลคลอไรด์ 
(Polyvinyl Chloride; PVC) 

ท่อน้ า กรอบหน้าต่าง สายไฟฟ้า อุปกรณ์การแพทย์ 
แผ่นลามิเนตชั้นในถุงพลาสติก 

พอลิเอทิลีนเทเรฟทาเรต 
(Polyethylene Terephthalate; PET) 

ขวดน้ าดื่ม ขวดน้ ามันพืช ขวดแชมพู (ชนิดใส) 
ขวดสบู่เหลว (ชนิดใส) 

พอลิยูรีเทน 
(Polyurethane; PU) 

โฟมที่เป็นไส้ในของเบาะ หน้าปัด ด้านในของกันชน 
ประตูรถ กาว น้ ามันชักเงา  

พอลิคาร์บอเนต 
(Polycarbonates PC) 

ถ้วย จาน ชาม ขวดนมเด็ก เลนส์ไฟ 

 
2.2 อุตสาหกรรมพลาสติก 

 2.2.1 สถานการณ์อุตสาหกรรม 

จากความนิยมในการใช้ผลิตภัณฑ์พลาสติกในรูปแบบผลิตภัณฑ์ที่หลากหลายนั้น  ท าให้
อุตสาหกรรรมพลาสติกเป็นอุตสาหกรรมที่มีความส าคัญต่อเศรษฐกิจโลก มีอัตราการเติบโตเพ่ิมสูงขึ้น
อย่างต่อเนื่อง โดยในปี 2557 มีการผลิตพลาสติกทั่วโลกประมาณ 311 ล้านตัน ซึ่งเพ่ิมขึ้นสูงกว่าปี 
2556 ประมาณร้อยละ 4.01 (Statista, 2016) และคาดการณ์ว่าในปี 2562 จะเพ่ิมข้ึนสูงกว่าปี 2557 
ร้อยละ 5.08 (Prnewswire, 2015) ดังรูปที่ 2-2 

โดยในปี 2557 ประเทศที่มีการผลิตพลาสติกสูงสุดคือประเทศจีน คิดเป็น 1 ใน 4 ของ
ปริมาณการผลิตพลาสติกทั้งหมด ในขณะที่ยุโรปมีอัตราการเติบโตของอุตสาหกรรรมพลาสติก
ค่อนข้างคงที่ โดยในปี 2557 มีปริมาณพลาสติก 59 ล้านตัน ซึ่งคิดเป็นอันดับสามของปริมาณการผลิต
พลาสติกท้ังหมดของโลก (Statista, 2016) 
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รูปที่ 2-2 แนวโน้มอุตสาหกรรมพลาสติกของโลกและยุโรป 
(Statista, 2016) 

และส าหรับประเทศไทย ในช่วงปี 2551 – 2558 มีปริมาณผลิตภัณฑ์พลาสติกเพ่ิมสูงขึ้น
เล็กน้อย โดยในปี 2558 มีปริมาณผลิตภัณฑ์พลาสติก 4.73 ล้านตัน ซึ่งคิดเป็นร้อยละ 1.47 ของ
ปริมาณการผลิตผลิตภัณฑ์พลาสติกท้ังหมดของโลก (สถาบันปิโตรเลียมแห่งประเทศไทย, 2558) 

2.2.2 โครงสร้างอุตสาหกรรมพลาสติก 

 อุตสาหกรรมพลาสติกแบ่งออกได้เป็น 2 กลุ่ม ดังนี้ 
1. อุตสาหกรรมเม็ดพลาสติกหรืออุตสาหกรรมปิโตรเคมีขั้นปลายน้ า เป็นอุตสาหกรรมที่จะ

น าผลิตภัณฑ์ซึ่งได้จากโรงกลั่นน้ ามันและโรงแยกก๊าซธรรมชาติในอุตสาหกรรมปิโตรเลียมซึ่งได้แก่ 
แนฟทา อีเทน โพรเพน มาผลิตเป็นเม็ดพลาสติกในอุตสาหกรรมปิโตรเคมี ตัวอย่างเช่น การผลิตเม็ด
พลาสติกพอลิเอทิลีนจะเริ่มจากการน าอีเทนซึ่งเป็นผลิตภัณฑ์ที่ได้จากโรงแยกก๊าซธรรมชาติใน
อุตสาหกรรมปิโตรเลียมมาผลิตเป็นสารมอนอเมอร์ (Monomer) คือ ก๊าซเอทิลีน ในอุตสาหกรรมปิ
โตรเคมีขั้นต้นด้วยกระบวนการแตกตัวโมเลกุลด้วยความร้อนและไอน้ า (Thermal steam cracking) 
ก่อนจะน ามาผลิตเป็นสารพอลิเมอร์ หรือเม็ดพลาสติกชนิดพอลิเอทิลีนในอุตสาหกรรมปิโตรเคมีขั้น
ปลายด้วยกระบวนการพอลิเมอร์ไรเซชั่น (Polymerization) ซึ่งเป็นกระบวนการเปลี่ยนสารโมเลกุล
เล็กหรือมอนอเมอร์ให้เป็นสารโมเลกุลใหญ่หรือพอลิเมอร์ (American chemistry council, 2015) 
โดยโครงสร้างอุตสาหกรรมพลาสติกพอลิเอทิลีนจะแสดงดังรูปที่ 2-3  
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รูปที่ 2-3 โครงสร้างอุตสาหกรรมพลาสติกพอลิเอทิลีน 
(Kuhlke และ Walsh, 2008) 

2. อุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์พลาสติก เป็นอุตสาหกรรมที่ท าหน้าที่ผลิตผลิตภัณฑ์พลาสติก
หลายชนิด เช่น ถุงและกระสอบพลาสติก เครื่องใช้พลาสติกในบ้านหรือส านักงาน แผ่นฟิล์ม กล่อง
หรือภาชนะพลาสติก เครื่องแต่งกาย หลอดและท่อพลาสติก พลาสติกปูพ้ืนและผนัง เป็นต้น ซึ่งอาจ
เป็นสินค้าอุปโภคบริโภคส าหรับผู้บริโภคโดยตรง หรืออาจเป็นผลิตภัณฑ์กึ่งส าเร็จรูปเพ่ือป้อน
อุตสาหกรรมต่อเนื่องต่างๆ ที่ใช้พลาสติกเป็นส่วนประกอบของสินค้า 

2.3 พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง  

2.3.1 ข้อมูลทั่วไป 

พอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง (High density polyethylene; HDPE) เป็นเทอร์โม
พลาสติก มีความหนาแน่นมากกว่า 0.94 กรัมต่อลูกบาศก์เซนติเมตร มีโครงสร้างโมเลกุลที่เป็นกิ่ง
สาขาน้อยจึงมีแรงดึงดูดระหว่างโมเลกุลค่อนข้างสูง มีความแข็งแต่ยืดได้มาก มีความเป็นผลึกสูง ไม่มี
ขั้ว ในกรณีที่ผลิตเป็นฟิล์มบางจะมีความโปร่งแสงสูง ทนความร้อนได้สูงสุดที่อุณหภูมิ 120 องศา
เซลเซียส ทนสารเคมี มีความเหนียว ไม่แตกง่าย และขึ้นรูปได้ง่าย (PTT, 2011b) นิยมใช้ผลิตเป็น
ผลิตภัณฑ์หลากหลายรูปแบบ เช่น ฟิล์ม ถุงหูหิ้ว  ขวดน้ าดื่มขุ่น ขวดแชมพู ฝาขวดน้ า ถังน้ า ท่อน้ า 
เชือก และปลอกหุ้มสายไฟ เป็นต้น ดังรูปที่ 2-4 

 

พอลิเอทิลีน 

เอทิลีน 

แนฟทา อีเทน โพรเพน 
 โพรพิลีน 

โรงแยกก๊าซธรรมชาติและโรงกลั่นน้ ามัน 

น้ ามันดิบ  ก๊าซธรรมชาติ 

กระบวนการแตกตัวโมเลกุลด้วยความร้อนและไอน้ า 

กระบวนการพอลิเมอร์ไรเซชั่น 

อุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์พลาสติก 

เชื้อเพลิง 
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รูปที่ 2-4 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง 
(PTTGC, 2012) 

2.3.2 สถานการณ์อุตสาหกรรม 

ปัจจุบันอุตสาหกรรมพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงเป็นอุตสาหกรรมที่มีอัตรา
การเติบโตเพ่ิมขึ้นประมาณร้อยละ 22 ในช่วง 5 ปีที่ผ่านมา (Ihs, 2014) เนื่องจากผลิตภัณฑ์พลาสติก
พอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงเป็นผลิตภัณฑ์ที่ได้รับความนิยมใช้มาก คิดเป็นอันดับสามของ
ผลิตภัณฑ์ประเภทเทอร์โมพลาสติกท้ังหมดรองจากพลาสติกชนิดพอลิไวนิลคลอไรด์ (PVC) และ พอลิ
โพรพิลีน (PP) ตามล าดับ (Icis, 2007)  

โดยในปี 2557 ภูมิภาคเอเชียแปซิฟิกเป็นภูมิภาคท่ีมีส่วนแบ่งการตลาดของการพลาสติกชนิด
นี้สูง มากกว่าร้อยละ 40 รองลงมาคือภูมิภาคยุโรปและอเมริกาเหนือตามล าดับ (Transparency 
market research, 2015)  
 ส าหรับประเทศไทยซึ่งเป็นประเทศที่อยู่ในภูมิภาคเอเชียแปซิฟิก มีอัตราการเติบโตของ
อุตสาหกรรมพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงในช่วงปี 2548-2557 ร้อยละ 2 ต่อปี 
(ธนาคารกรุงเทพ, 2558) มีปริมาณการส่งออกประมาณ 1.2 ล้านเมตริกตันต่อปีซึ่งสูงที่สุดในภูมิภาค
เอเชียตะวันออกเฉียงใต้ และมีปริมาณความต้องการใช้ในประเทศ 699,000 เมตริกตันต่อปี โดยส่วน
ใหญ่จะเป็นผลิตภัณฑ์ประเภทถุงพลาสติก (Osterman, 2015) 
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พอลิเมอร์ไรเซชั่น 

2.3.3 กระบวนการผลิต 

1. กระบวนการสังเคราะห์พอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงโดยตัวเร่งปฏิกิริยา ซีเกลอร์-นัต
ตา (Ziegler-Natta catalyst) 

พอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงสังเคราะห์จากเอทิลีนมอนอเมอร์ด้วยกระบวนการพอลิ
เมอร์ไรเซชั่น ดังรูปที่ 2-5 โดยตัวเร่งปฏิกิริยาที่นิยมใช้คือตัวเร่งปฏิกิริยาซีเกลอร์-นัตตา (Ziegler-
Natta catalyst)  
 
 
 
 
 

 
n = จ านวนมอนอเมอร์ 

รูปที่ 2-5 การสังเคราะห์พอลิเอทิลีน 
(Washington university, 2006) 

การสังเคราะห์พอลิเมอร์ในกลุ่มพอลิโอเลฟินส์โดยใช้ตัวเร่งปฏิกิริยาซีเกลอร์-นัตตา (Ziegler-
Natta catalyst) ค้นพบโดยคาร์ล ซีเกลอร์ (Karl Ziegler) นักวิทยาศาสตร์ชาวเยอรมันและกุยลิโอ 
นัตตา (Guilio Natta) นักวิทยาศาสตร์ชาวอิตาลี การค้นพบครั้งส าคัญนี้ท าให้บุคคลทั้ งสองได้รับ
รางวัลโนเบลสาขาเคมีเมื่อปี 2506 (อโนดาษ รัชเวทย์, 2552) 

การสังเคราะห์พอลิเมอร์โดยใช้ตัวเร่งปฏิกิริยาซีเกลอร์-นัตตานี้เป็นการท าหน้าที่ร่วมกัน
ระหว่างตัวเร่งฏิกิริยา 2 ชนิด คือ สารประกอบโลหะแทรนซิชันเฮไลด์ของธาตุหมู่ 4-8 เช่น ไทเทเนียม
เททระคลอไรด์  กับตัว เร่ งปฏิกิ ริ ยาร่ วม (Co-catalyst) ซึ่ ง เป็นสารประกอบโลหะอินทรีย์  
(Organometallic compound) ของโลหะหมู่ 1-3 เช่น ไทรเอทิลอะลูมินัม (Triethylaluminium) 
แล้วเกิดเป็นสารประกอบเชิงซ้อนระหว่างมอนอเมอร์กับตัวเร่งปฏิกิริยาเพ่ือสร้างต าแหน่งกัมมันต์ที่
สร้างโซ่พอลิเมอร์ ท าให้เกิดการควบคุมการจัดเรียงตัวโครงสร้างโมเลกุลเฉพาะเจาะจง นิยมใช้ใน
อุตสาหกรรมการผลิตพอลิเอทิลีนที่ไม่มีกิ่งหรือมีกิ่งน้อย เช่น พอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง และ
พอลิโพรพิลีนแบบไอโซแทกติก (Isotactic polypropylene; Iso-PP) หรือมีชื่อเรียกอีกอย่างหนึ่งว่า
การเกิดพอลิเมอร์แบบโคออร์ดิเนต เป็นต้น (PTT, 2011b) โดยกลไกปฏิกิริยาการสังเคราะห์พอลิ
เมอร์ด้วยตัวเร่งปฏิกิริยาซีเกลอร์-นัตตา แสดงดังรูปที่ 2-6 
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รูปที่ 2-6 กลไกการสังเคราะห์พอลิเมอร์โดยใช้ตัวเร่งปฏิกิริยาซีเกลอร์-นัตตา 
(PTT, 2011b) 

 2. กระบวนการผลิตในอุตสาหกรรม 
 กระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงในอุตสาหกรรมปิโตรเคมี
ประกอบด้วย 5 ขั้นตอน (PTT, 2011a) ดังนี้ 

2.1) การเตรียมตัวเร่งปฏิกิริยา  
เตรียมโดยผสมตัวเร่งปฏิกิริยา (Catalyst) กับเฮกเซน (Hexane) ซึ่งเป็นตัวท าละลาย 

(Solvent) ได้เป็นสารละลายตัวเร่งปฏิกิริยา (Catalyst solution) ส าหรับใช้ในกระบวนการพอลิ
เมอร์ไรเซชั่นต่อไป 

2.2) กระบวนการพอลิเมอร์ไรเซชั่น 
กระบวนการพอลิเมอร์ไรเซชั่นเกิดจากการท าปฏิกิริยาร่วมกันในถังปฏิกิริยาของสารตั้งต้น

จ านวน 4 ชนิด ได้แก่ ก๊าซเอทิลีน (Ethylene) ซึ่งเป็นสารมอนอเมอร์ สารละลายตัวเร่งปฏิกิริยา    
มอนอเมอร์ร่วม (Co-monomer) และก๊าซไฮโดรเจน (Hydrogen) ได้เป็นสารพอลิเมอร์พอลิเอทิลีน
ซึ่งมีลักษณะเป็นสารละลายข้น (Slurry) 

2.3) การคัดแยกและท าให้แห้ง  
 สารละลายข้นพอลิเอทิลีนจากถังปฏิกิริยาจะถูกน าเข้าเครื่องหมุนเหวี่ยง (Centrifuge) ที่
ความเร็วสูงจนกระทั่งพอลิเอทิลีนและเฮกเซนแยกออกจากกัน หลังจากนั้นพอลิเอทิลีนจะถูกน าไปท า
ให้แห้งด้วยเครื่องท าแห้งแบบหมุน (Rotary dryer) ได้เป็นผงพอลิเอทิลีน ในขณะที่เฮกเซนจะถูกแยก
เป็นสองส่วน ส่วนหนึ่งจะถูกน าไปท าปฏิกิริยาพอลิเมอร์ไรเซชั่นอีกครั้ง อีกส่วนหนึ่งซึ่งเป็นส่วนที่มีสาร
พอลิเมอร์ผสมอยู่เล็กน้อยจะถูกน าไปแยกสารพอลิเมอร์ออกจากเฮกเซนเพื่อน าเฮกเซนกลับมาใช้ใหม่ 
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2.4) การท าเป็นเม็ดพลาสติก 

 ฮอปเปอร์ (Hopper) 

ผงพอลิเอทิลีนจะถูกน าเข้าไปในถังกรวยหรือฮอปเปอร์ (Hopper) ด้วยการเป่าลมโดย
ใช้ก๊าซไนโตรเจนเป็นก๊าซพาหะ (Carrier gas) หลังจากนั้นผงพอลิเอทิลีนและก๊าซไนโตรเจนจะถูก
แยกออกจากกันด้วยถุงกรอง (Bag filter)  

 เอ็กซ์ทรูเดอร์ (Extruder) 

 ผงพอลิเอทิลีนจะถูกผสมกับสารปรับเสถียร (Stabilizer) ในเครื่องฮอโมจิไนเซอร์ 
(Homogenizer) เพ่ือท าให้สารผสมเป็นเนื้อเดียวกัน หลังจากนั้นสารผสมจะถูกป้อนเข้าเอ็กซ์ทรูเดอร์ 
เพ่ือหลอมให้เป็นของเหลว แล้วส่งต่อไปยังแม่แบบได (Die) เพ่ือท าให้เกิดเป็นเส้นพลาสติกบาง 
ส าหรับน าไปตัดให้เป็นแท่งพลาสติกเล็กๆ หรือที่เรียกว่าเม็ดพลาสติก (Pellets) ภายใต้การหล่อเย็น 

2.5) การจัดเก็บเม็ดพลาสติก 
เม็ดพลาสติกจะถูกน าเข้าเครื่องคัดแยกเพ่ือแยกเม็ดพลาสติกที่ไม่ได้รูปร่างและขนาดออก 

โดยเม็ดพลาสติกที่มีขนาดปกติจะถูกส่งไปจัดเก็บไว้ในไซโล (Silo) เพ่ือน าไปบรรจุหีบห่อในขั้นตอน
สุดท้าย ส่วนเม็ดพลาสติกท่ีถูกคัดแยกออกสามารถน าไปใช้ใหม่ในกระบวนการผลิตโดยการน าไปผสม
กับสารผสมในเครื่องฮอโมจิไนเซอร์ 

โดยรายละเอียดกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงจะแสดงดัง
รูปที่ 2-7 
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2.4 กระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ 

2.4.1 แกลลอนพลาสติก 

  แกลลอนพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงเป็นผลิตภัณฑ์พลาสติกที่น ามาใช้เป็น
บรรจุภัณฑ์ต่างๆ เช่น แกลลอนน้ ามันหล่อลื่น แกลลอนนม เป็นต้น โดยกระบวนการผลิตขวด
พลาสติก ซึ่งเรียกว่า กระบวนการเป่าขึ้นรูป (Extrusion blow molding) ประกอบด้วย 5 ขั้นตอน 
ดังนี้ 

1. กระบวนการผสมเม็ดพลาสติก 
 เป็นการเตรียมวัตถุดิบให้มีคุณสมบัติเหมาะสมกับการผลิตขวดพลาสติก โดยจะมีการผสมเม็ด
พลาสติกและเม็ดสีเข้มข้น (Masterbatches) ในสัดส่วนตามที่ก าหนด 

2. กระบวนการเป่าขึ้นรูปแกลลอน 
เป็นกระบวนการผลิตแกลลอนพลาสติก โดยเริ่มจากน าเม็ดพลาสติกมาหลอมในเอ็กซ์ทรู

เดอร์ (Extruder) ซึ่งใช้ความร้อนจากฮีตเตอร์ (Heater) ในการหลอมละลายเม็ดพลาสติก สกรูจะอัด
พลาสติกเหลวส่งผ่านหัวได (Die) ออกมาเป็นท่อทรงกระบอก (Parison) จากนั้นแม่พิมพ์ (Mold) จะ
เคลื่อนตัวมาประกบแล้วเป่าลมโดยใช้อากาศอัด เพ่ือให้เนื้อพลาสติกขยายเต็มตามแม่พิมพ์ ก่อนที่น้ า
เย็นจากเครื่องชิลเลอร์ (Chiller) จะไหลมาหล่อเย็น เพ่ือให้ชิ้นงานแข็งตัวคงรูปตามแม่พิมพ์ 
ส่วนประกอบของเครื่องเป่าขึ้นรูปแกลลอนพลาสติกจะแสดงดังรูปที่ 2-10 

  

 

รูปที่ 2-8 เครื่องเป่าขึ้นรูปแกลลอนพลาสติก 
(Design-tek tool and plastics Inc., 2015) 

 
 

หัวไดเอ็กซ์ทรูเดอร์ 
หัวเป่าลม 
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3. กระบวนการตัดแต่งผลิตภัณฑ์ 
เป็นกระบวนการตัดแต่งชิ้นงานให้สมบูรณ์ หลังขึ้นรูปเป็นแกลลอนพลาสติกเรียบร้อยแล้ว 

เช่น การตัดแต่ง การพ่นสี การขัดเงาหรือเคลือบ เป็นต้น 
4. กระบวนการติดฉลาก 
เป็นขั้นตอนติดฉลากให้กับแกลลอนพลาสติก เพ่ือแสดงรายละเอียดของผลิตภัณฑ์  
5. กระบวนการบรรจุหีบห่อ 
เป็นการน าผลิตภัณฑ์ที่เสร็จสมบูรณ์แล้วมาบรรจุหีบห่อ เพ่ือจัดจ าหน่ายให้แก่ลูกค้าต่อไป 
โดยกระบวนการผลิตแกลลอนพลาสติกจะสรุปได้ดังรูปที่ 2-11  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 2-9 กระบวนการผลิตแกลลอนพลาสติก 

กระบวนการผสมเม็ดพลาสติก 

กระบวนการเป่าขึ้นรูปแกลลอน 

กระบวนการตัดแต่งผลิตภัณฑ ์

กระบวนการติดฉลาก 

กระบวนการบรรจุหีบห่อ 

ผลิตภัณฑ์แกลลอนพลาสติก 
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2.4.2 ถุงพลาสติก 

 ถุงพลาสติกเป็นผลิตภัณฑ์พลาสติกที่ได้รับความนิยมใช้มากและสามารถพบเห็นได้ใน
ชีวิตประจ าวันในหลากหลายรูปแบบ เช่น ถุงหูหิ้ว ถุงร้อน ถุงเย็น ถุงซิปล็อค เป็นต้น โดยกระบวนการ
ผลิตถุงพลาสติก ซ่ึงเรียกว่า กระบวนการเป่าฟิล์ม (Blown film extrusion) ประกอบด้วย 4 ขั้นตอน 
ดังนี้ 

1. กระบวนการเตรียมเม็ดพลาสติก 
 เป็นการเตรียมวัตถุดิบไว้ใช้ในกระบวนการผลิต โดยวัตถุดิบหลักที่ใช้คือ เม็ดพลาสติก 
(Plastic pellets) ซึ่งจะต้องเลือกใช้ชนิดของเม็ดพลาสติกที่มีคุณสมบัติเหมาะสมกับการใช้งานและ
อาจมีการผสมเม็ดพลาสติกแต่ละชนิดในสัดส่วนต่างๆ รวมถึงอาจมีการใส่สารเติมแต่งเพ่ือเพ่ิม
คุณสมบัติที่ต้องการบางประการให้กับถุงพลาสติก เช่น สารป้องกันไฟฟ้าสถิตย์ (Anti static) สีต่างๆ 
เป็นต้น 

2. กระบวนการเป่าฟิล์ม 
เป็นกระบวนการผลิตถุงพลาสติก โดยการน าวัตถุดิบที่ผ่านการเตรียมแล้ว ป้อนเข้าสู่เครื่อง

เอ็กซ์ทรูเดอร์ (Extruder) ซึ่งจะใช้ความร้อนและแรงเฉือน ท าให้เม็ดพลาสติกหลอมละลาย จากนั้นส่ง
ต่อไปหัวได (Die) รูปวงแหวน เพ่ือท าให้เกิดรูปร่างเป็นท่อพลาสติกบาง ท าการเป่าลมให้ท่อพลาสติก
บางพองตัวในอากาศ แล้วส่งผ่านไปวงแหวนหล่อเย็นเพ่ือท าให้เย็นตัวอย่างรวดเร็วและคงรูปได้ 
จากนั้นบีบให้ลู่เข้าหากันด้วยแผ่นน าถุงเข้าลูกรีดเพ่ือรีดให้เป็นแผ่นถุงพลาสติก ก่อนจะถูกส่งต่อเข้า
ลูกกลิ้งม้วนเพื่อจัดเตรียมน าไปใช้งานต่อไป ส่วนประกอบของเครื่องเป่าฟิล์มจะแสดงดังรูปที่ 2-10 

 

 
 

 

 

 

 
 

รูปที่ 2-10 เครื่องเป่าฟิล์ม  
(Eastman, 2016) 

 

3. วงแหวนเป่าอากาศ  

 2. หัวได 

6. ลูกกลิ้งม้วน  

5. ลูกกลิ้งรีด 

4. แผ่นน าถุงเข้าลูกรดี 

1.เครื่องเอ็กซ์ทรูเดอร ์



 

 

18 

3. กระบวนการตัดถุงพลาสติก 
 ถุงพลาสติกที่ได้จากกระบวนการเป่า จะถูกน ามาซีลด้วยความร้อนและตัดให้ได้ความยาวตาม
ข้อก าหนด  

4. กระบวนการบรรจุหีบห่อ 
 หลังจากได้ถุงพลาสติกที่มีขนาดตามข้อก าหนดแล้ว ขั้นตอนสุดท้ายคือการน าถุงพลาสติกไป
บรรจุหีบห่อให้เรียบร้อย เพ่ือเตรียมน าส่งให้ลูกค้าต่อไป 

โดยกระบวนการผลิตถุงพลาสติกจะสรุปได้ดังรูปที่ 2-11  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2-11 กระบวนการผลิตถุงพลาสติก 
 
 
 

กระบวนการเตรียมเม็ดพลาสติก 

กระบวนการเป่าฟิล์ม 

กระบวนการตัดถุงพลาสติก 

กระบวนการบรรจุหีบห่อ 

ผลิตภัณฑ์ถุงพลาสติก 
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2.5 การจัดการขยะพลาสติก 

ปัจจุบันปัญหาการจัดการขยะพลาสติกเป็นอีกหนึ่งปัญหาที่ทุกประเทศทั่วโลกให้ความสนใจ 
เนื่องจากพลาสติกเป็นวัสดุสังเคราะห์ที่มีน้ าหนักเบา ราคาถูก จึงท าให้มนุษย์น ามาใช้ผลิตเป็น
ผลิตภัณฑ์ต่างๆ ซึ่งได้รับความนิยมใช้กันอย่างแพร่หลาย แต่ด้วยสมบัติที่มีความคงทนสูงและต้องใช้
เวลาในการย่อยสลายนานจึงท าให้ขยะพลาสติกคงอยู่ในสภาพแวดล้อมได้เป็นเวลานานและก่อให้เกิด
เป็นปัญหาต่อการจัดการและก าจัด  

โดยทั่วไปแนวทางการจัดการขยะพลาสติกมี 3 แนวทาง ได้แก่ การฝังกลบ (Landfill) การ
เผาด้วยเตาเผาขยะ (Incineration) และการรีไซเคิล (Recycle) โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

1. การฝังกลบ (Landfill)  
การฝังกลบเป็นการน าขยะมูลฝอยมาเทกองในพ้ืนที่ที่จัดเตรียมไว้ส าหรับการฝังกลบ

โดยเฉพาะ ซึ่งจะมีการวางระบบต่างๆ เพ่ือป้องกันไม่ให้มีการปล่อยมลสารออกสู่พ้ืนที่ภายนอก แล้ว
ใช้เครื่องจักรกลเกลี่ยและบดอัดให้ยุบตัวลง หลังจากนั้นใช้ดินกลบทับและบดอัดให้แน่นอีกครั้งจนเต็ม
พ้ืนที่ อย่างไรก็ตามหากการฝังกลบนี้ไม่ได้ออกแบบให้ถูกต้องตามหลักสุขาภิบาล (Sanitary landfill) 
รวมถึงไม่มีการดูแลควบคุมระบบให้เป็นอย่างดีก็จะท าให้เกิดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมมากมาย เช่น
ปัญหาจากการรั่วซึมของน้ าชะขยะซึ่งจะท าให้เกิดการปนเปื้อนต่อแหล่งน้ าผิวดินและใต้ดิน เป็นต้น 
(กรมควบคุมมลพิษ, 2552) 

2. การเผาด้วยเตาเผาขยะ (Incineration) 
การเผาด้วยเตาเผาขยะเป็นการเผาขยะในเตาที่ได้มีการออกแบบมาเป็นพิเศษส าหรับการเผา

ขยะ การเผาไหม้จะต้องมีการควบคุมที่ดีเพ่ือจะป้องกันไม่ให้เกิดมลพิษและการรบกวนต่อสิ่งแวดล้อม 
เช่น ก๊าซพิษ เขม่า กลิ่น เป็นต้น ก๊าซที่เกิดจากการเผาไหม้จะได้รับการก าจัดเขม่าและอนุภาคตามที่
กฏหมายควบคุมก่อนจะระบายทิ้งออกสู่บรรยากาศ ส่วนขี้เถ้าที่เหลือจากการเผาไหม้ซึ่งมีปริมาตร
ประมาณร้อยละ 10 และน้ าหนักประมาณร้อยละ 25 ถึง 30 ของขยะที่ส่งเข้าเตาเผา จะถูกน าไปฝัง
กลบหรือใช้เป็นวัสดุปูพ้ืนส าหรับการสร้างถนน นอกจากนั้นในบางพ้ืนที่ที่มีปริมาณขยะอยู่มาก
สามารถที่จะน าพลังงานความร้อนที่ได้จากการเผาขยะมาใช้ในการผลิตไอน้ า ท าน้ าร้อน หรือผลิต
กระแสไฟฟ้าได ้(กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษ์พลังงาน, 2553) 

3. การรีไซเคิล (Recycle) 
การรีไซเคิลเป็นการน าผลิตภัณฑ์พลาสติกหลังการใช้งานกลับมาผลิตเป็นเม็ดพลาสติกที่มี

เกรดต่ าลงส าหรับน าไปขึ้นรูปผลิตภัณฑ์รีไซเคิล แนวทางนี้ เป็นแนวทางการจัดการขยะพลาสติกที่
ก าลังได้รับความสนใจอย่างมาก เนื่องจากช่วยลดปริมาณขยะพลาสติกและช่วยลดการใช้
ทรัพยากรธรรมชาติในกระบวนการผลิต เช่น ก๊าซธรรมชาติ น้ ามันดิบ เป็นต้น  
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อย่างไรก็ตามประเด็นส าคัญของการรีไซเคิลขยะพลาสติกคือการแยกประเภทของพลาสติก
ก่อนน าไปท าการรีไซเคิลและการก าจัดสิ่งที่ไม่ต้องการออกไป โดยปกติแล้วพลาสติกผสมเกือบทุก
ประเภทจะมีหลายเฟส ทั้งนี้เนื่องจากพอลิเมอร์ซึ่งแม้จะมีโครงสร้างทางเคมีเหมือนกันแต่ไม่สามารถ
เข้ากันได้เสมอไป (Incompatible) ตัวอย่างเช่น พอลิเอสเตอร์ ที่ใช้ท าขวดพลาสติกจะเป็นพอลิเอ
สเตอร์ที่มีมวลโมเลกุลสูงกว่า เมื่อเทียบกับพอลิเอสเตอร์ที่ใช้ในการผลิตเส้นใย (ศูนย์ปฏิบัติการ
วิศวกรรมพลังงานและสิ่งแวดล้อม, 2546) 

นอกจากการใช้หลุมฝังกลบ การเผาด้วยเตาเผาขยะ และการรีไซเคิลแล้ว ยังมีการผลิต
พลาสติกที่ย่อยสลายได้ด้วยแสง (Photodegradation) และพลาสติกที่ย่อยสลายได้ด้วยจุลินทรีย์ 
(Biodgradation) เพ่ือใช้เป็นทางเลือกเพ่ิมเติมในการจัดการขยะพลาสติก 

2.6 ผลกระทบของพลาสติก 

 แม้ว่าพลาสติกจะได้รับความนิยมใช้มากในปัจจุบัน แต่สารประกอบในพลาสติกบางชนิดมี
ความเป็นพิษอีกทั้งยังสลายตัวและเสื่อมสภาพได้ยาก จึงท าให้พลาสติกกลายเป็นสาเหตุส าคัญที่ท าให้
เกิดผลกระทบทั้งต่อมนุษย์และสิ่งแวดล้อม  

1. การเผาไหม้ในกระบวนการผลิตพลาสติกเป็นสาเหตุส าคัญที่ท าให้เกิดการปลดปล่อยก๊าซ
เรือนกระจกโดยเฉพาะก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ ซึ่งเป็นสาเหตุส าคัญที่ท าให้เกิดการเปลี่ยนแปลง
สภาพภูมิอากาศและการเกิดภาวะโลกร้อน (จิโรจ มีเดช, 2549) 

2. พลาสติกท าให้ปริมาณทรัพยากรธรรมชาติลดลง เนื่องจากต้องใช้พลังงานในกระบวนการ
ผลิตสูงอีกทั้งวัตถุดิบหลักที่น ามาใช้ในการผลิตพลาสติกก็คือ น้ ามันปิโตรเลียม ก๊าซธรรมชาติ แนฟทา 
และถ่านหิน ซึ่งเป็นทรัพยากรที่ใช้แล้วหมดไป (Non-renewable resource)  

3. ในกระบวนการผลิตพลาสติกจะมีการเพ่ิมสารเติมแต่งบางชนิดลงไป เช่น สารเสริมสภาพ 
พลาสติก สารคงสภาพพลาสติก สารยับยั้งปฏิกิริยาและสารสีต่างๆ (Meeker และคณะ, 2009) ดังนั้น
การขาดความรู้และมีความเข้าใจผิดเกี่ยวกับการใช้งานพลาสติกอาจท าให้สารเคมีจากผลิตภัณฑ์
พลาสติกถูกชะและปนเปื้อนสู่อาหารและเครื่องดื่มได้ซึ่งอาจส่งผลกระทบโดยตรงต่อสุขภาพของ
ผู้บริโภค (ศุลีพร แสงกระจ่าง และคณะ, 2556) 

4. จากงานวิจัยของ จิโรจ มีเดช (2549) พบว่ากระบวนการผลิตถุงพลาสติกจะมีการ
ปลดปล่อยออกไซด์ของไนโตรเจน (NOx) และซัลเฟอร์ออกไซด์ (SOx) จากขั้นตอนการได้มาของ
วัตถุดิบ ซึ่งจะท าให้เกิดผลกระทบด้านการเกิดความเป็นกรดในดินและแหล่งน้ า (Acidification) 

5. จากคุณสมบัติของพลาสติกที่มีความคงทนสูงและใช้เวลาในการย่อยสลายนานจึงท าให้เกิด
ปัญหาต่อการจัดการและก าจัดขยะพลาสติก โดยการเผาด้วยเตาเผาขยะที่ไม่มีประสิทธิภาพจะท าให้
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เกิดฝุ่นผง ขี้เถ้า และก๊าซพิษ โดยเฉพาะก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์  ซึ่งเป็นสาเหตุส าคัญของภาวะโลก
ร้อน (ศุลีพร แสงกระจ่าง และคณะ, 2556) นอกจากนี้จากงานวิจัยของ จิโรจ มีเดช (2549) พบว่า
การฝังกลบขยะพลาสติกต้องใช้พ้ืนที่มากกว่าขยะประเภทอ่ืน อีกทั้งการใช้หลุมฝังกลบที่ไม่ถูกหลัก
สุขาภิบาลและไม่มีการควบคุมดูแลก็จะท าให้เกิดผลกระทบต่อมนุษย์และสิ่งแวดล้อม เช่น การรั่วซึม
ของน้ าชะขยะซึ่งจะท าให้เกิดสารตกค้างและการเสื่อมโทรมของคุณภาพดินและแหล่งน้ า  การเกิดฝุ่น
ละอองซึ่งจะท าให้เกิดผลกระทบต่อสุขภาพมนุษย์ เป็นต้น 

2.7 การประเมินวัฏจักรชีวิตผลิตภัณฑ์ 

 2.7.1 ความหมายของการประเมินวัฏจักรชีวิตผลิตภัณฑ์ 

 องค์กรมาตรฐานระหว่างประเทศ (International Organization for Standardization; 
ISO) ได้ให้ค าจ ากัดความของการประเมินวัฏจักรชีวิต ไว้ในอนุกรมมาตรฐาน ISO 14040 ว่า “เป็น 
การเก็บรวบรวมและประเมินค่าขององค์ประกอบที่ป้อนเข้าสู่กระบวนการ (Input) และสิ่งที่ได้ออกมา 
(Output) รวมถึงผลกระทบทางสิ่งแวดล้อมที่มีโอกาสเกิดข้ึนในระบบผลิตภัณฑ์ตลอดวัฏจักรชีวิต”  
 การประเมินวัฏจักรชีวิต คือ กระบวนการประเมินผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์
และบริการที่มีต่อสิ่งแวดล้อมตลอดช่วงชีวิตของผลิตภัณฑ์ ตั้งแต่การได้มาของวัตถุดิบ กระบวนการ
ผลิต การขนส่ง การใช้งาน และการจัดการของเสียหลังการใช้งาน กล่าวได้ว่าเป็นการพิจารณา
ผลิตภัณฑ์ตั้งแต่เกิดจนตาย (Cradle to grave) โดยมีการระบุปริมาณวัตถุดิบที่ใช้ พลังงานที่ใช้ และ
ปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น ดังแสดงในรูปที่  2-12 รวมถึงการประเมินโอกาสที่จะส่งผลกระทบต่อ
สิ่งแวดล้อมด้านต่างๆ เพ่ือที่จะหาแนวทางการลดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์ให้น้อยที่สุด  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2-8 การประเมินวัฏจักรชีวิต 

สารขาเข้า 

วัตถุดิบ 
พลังงาน 
 

กระบวนการ 

การได้มาของวัตถุดิบ 
 

กระบวนการผลิต 
 

การใช้งาน  
 

การจัดการผลิตภัณฑ์ 
หลังการใช้งาน 

ผลิตภัณฑ์ 
มลพิษทางน้ า 
มลพิษทางอากาศ 
กากของเสีย 

สารขาออก 

การขนส่ง 

การขนส่ง 

การขนส่ง 



 

 

22 

การประเมินวัฏจักรชีวิตเป็นเครื่องมือวิเคราะห์ผลกระทบสิ่งแวดล้อมที่มีความแตกต่างจาก
เครื่องมืออ่ืนในหลายประเด็น โดยเครื่องมือนี้เป็นการประเมินค่าผลกระทบทางสิ่งแวดล้อมของสินค้า
หรือบริการในเชิงปริมาณ จึงค่อนข้างมีความละเอียดและซับซ้อนมากกว่าเครื่องมือทางสิ่งแวดล้อมอ่ืน 
อีกทั้งสามารถใช้วิเคราะห์ผลกระทบสิ่งแวดล้อมได้ตลอดวัฏจักรชีวิตตั้งแต่การได้มาของวัตถุดิบจนถึง
การจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน และสามารถพิจารณาถึงผลกระทบสิ่งแวดล้อมที่เกิดขึ้นในทุก
ประเด็น นอกจากการประเมินวัฏจักรชีวิตจะเป็นกระบวนการศึกษาที่ละเอียดและเป็นระบบแล้ว 
ผลลัพธ์การประเมินที่ได้ยังสามารถเข้าใจได้ง่าย พิสูจน์ได้ และเป็นรูปธรรม จึงเป็นเครื่องมือในการ

ตัดสินใจที่ดี โดยข้อดีและข้อจ ากัดของการประเมินวัฏจักรชีวิตสรุปได้ดังตารางที่ 2-2 

ตารางที่ 2-2 ข้อดีและข้อจ ากัดของการประเมินวัฏจักรชีวิต  
(ศุภณ ีเรียบเลิศหิรัญ, 2555) 

ข้อดี ข้อจ ากัด 
- เป็นการวิเคราะห์ที่มองภาพรวมของ
ผลกระทบที่อาจเกิดข้ึนในทุกกิจกรรมที่
เกี่ยวข้อง  
- บ่งชี้ขั้นตอนหลักท่ีก่อให้เกิดผลกระทบ  
- บ่งชี้ประเด็นที่ก่อให้เกิดผลกระทบสิ่งแวดล้อม
สูงสุดและท าให้ทราบแหล่งที่มาของผลกระทบ 
- สามารถค านวณผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมใน
เชิงปริมาณต่อหน่วยการท างานของผลิตภัณฑ์ 
ท าให้สามารถเปรียบเทียบผลกระทบของ
ผลิตภัณฑ์ และวิธีการจัดการสิ่งแวดล้อมได ้ 
- สามารถแก้ปัญหาที่อาจเกิดขึ้นจากการบริหาร
จัดการทรัพยากรอย่างไม่มีประสิทธิภาพ  
- เป็นฐานข้อมูลที่น าไปใช้ออกแบบเชิงนิเวศได ้

- ค่าใช้จ่ายสูงและใช้เวลานาน 
- ขาดแคลนข้อมูลบัญชีรายการทั้งในเชิงปริมาณ
และคุณภาพ เพราะต้องใช้ข้อมูลจ านวนมาก 
- ความไม่แน่นอนของวิธีการวิเคราะห์บัญชี
รายการและการประเมินผลกระทบ 
- ผลการประเมินอาจมีความแตกต่างกกัน เกิด
เนื่องจากวิธีการประเมินแตกต่างกัน 
- การประเมินวัฏจักรชีวิตเรื่องเดียวกัน แต่มีช่วง
ระยะเวลาต่างกัน อาจให้ผลการประเมินไม่
เหมือนกัน หรือขัดแย้งกัน 

 
2.7.2 การประยุกต์ใช้งานของการประเมินวัฏจักรชีวิต  

 

 การประเมินวัฏจักรชีวิต ท าให้ทราบคา่ผลกระทบที่มีต่อสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์หรือบริการ
ตลอดวัฏจักรชีวิต รวมถึงสามารถวิเคราะห์ที่มาหรือสาเหตุของปัญหา และสามารถน าค่าผลกระทบทั้ง
ในเฉพาะประเด็นและในภาพรวมไปเปรียบเทียบกับผลิตภัณฑ์ชนิดอื่นได้ นอกจากนี้ผลการประเมินวัฏ
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จักรชีวิตยังสามารถน าไปพิจารณาประกอบกับข้อมูลในประเด็นอ่ืนๆ เช่น การประเมินต้นทุน ความ
สะดวกสบาย และความปลอดภัยของผู้บริโภค เพ่ือใช้ก าหนดนโยบายในการพัฒนาผลิตภัณฑ์หรือ
บริการให้เกิดความยั่งยืน และเพ่ือกระตุ้นจิตส านึกด้านสิ่งแวดล้อมให้กับทั้งผู้ผลิตและผู้บริโภค 

การประเมินวัฏจักรชีวิตสามารถน าไปประยุกต์ใช้งานได้ในหลายภาคส่วน ซึ่งกลุ่มของ
ผู้น าไปใช้งานสามารถจ าแนกได้ 4 กลุ่ม ได้แก่ ภาคอุตสาหกรรม ภาครัฐ องค์กรเอกชน และผู้บริโภค 
โดยรายละเอียดการน าไปใช้งานสรุปได้ดังตารางท่ี 2-3 

 

ตารางที่ 2-3 การประยุกต์ใช้งานของการประเมินวัฏจักรชีวิต  
(สถาบันสิ่งแวดล้อมไทย, 2547) 

 

ภาคอุตสาหกรรม - ใช้แสดงข้อมูลด้านสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์ 
- ใช้เป็นข้อมูลเพ่ือจัดหาวัตถุดิบที่เหมาะสมและเป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม 
- พัฒนากลยุทธ์ด้านนโยบาย การตลาด ธุรกิจ และแผนการลงทุน 
- การจัดท าฉลากสิ่งแวดล้อม (ฉลากเขียว) ของผลิตภัณฑ์ 
- ปรับปรุงและออกแบบกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ์ให้เป็นมิตรกับ
สิ่งแวดล้อม เช่น ลดการใช้วัตถุดิบ พลังงาน ของเสีย 
- พัฒนานโยบายและก าหนดทิศทางของผลิตภัณฑ์ โดยการ
เปรียบเทียบผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมที่เกิดจากผลิตภัณฑ์ชนิดต่างๆ 

ภาครัฐ - เป็นเกณฑ์ในการจัดท าข้อก าหนดของฉลากสิ่งแวดล้อม 

- การพัฒนาและจัดท าฉลากสิ่งแวดล้อม 

- ใช้ประกอบการพิจารณาเพ่ือสนับสนุนเงินทุนหรือการจัดท า
โครงสร้างภาษีอากร 

- พัฒนานโยบายทั่วไปของภาครัฐ 

องค์การนอกภาครัฐ 
(Non-Govermental 
Organization; NGO) 

- เป็นข้อมูลให้กับผู้บริโภค 
- เป็นข้อมูลสนับสนุนส าหรับการประชุมหรือสัมมนาในเวทีสาธารณะ 
- ใช้ข้อมูลเพ่ือกดดันภาคเอกชนและรัฐบาลในการพัฒนาผลิตภัณฑ์เพ่ือ
สิ่งแวดล้อม 

ผู้บริโภค - ได้รับข้อมูลเพื่อประกอบการตัดสินใจในการเลือกผลิตภัณฑ์ 
- สร้างจิตส านึกต่อสิ่งแวดล้อม 
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2.7.3 อนุกรมมาตรฐานการจัดการสิ่งแวดล้อม ISO 14000 

การประเมินวัฏจักรชีวิตเป็นเครื่องมือประเมินผลกระทบทางสิ่งแวดล้อมที่ถูกระบุไว้ใน
อนุกรมมาตรฐานการจัดการสิ่งแวดล้อม ISO 14000 โดยในปี 2549 องค์กรมาตรฐานระหว่าง
ประเทศ (International Organization for Standardization; ISO) ได้ปรับปรุงมาตรฐานที่เก่ียวข้อง
กับการประเมินวงจรชีวิตของผลิตภัณฑ์และบริการ มาตรฐานที่ปรับปรุงใหม่นี้สามารถน าไปใช้ในการ
ด าเนินงานประเมินผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมตลอดวัฏจักรชีวิตของสินค้าและการบริการ ซึ่งจะช่วยให้
เกิดการใช้ทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพสูงสุด และช่วยลดค่าใช้จ่ายที่องค์กรต้องรับผิดชอบจากค่า
ความเสียหายต่อ1404สิ่งแวดล้อมท่ีเกิดข้ึน โดยมาตรฐานทีป่รับปรุงใหม่มทีั้งหมด 2 ฉบับ ดังนี้ 

 ISO 14040:2006  – Environmental management – Life cycle assessment – 
Principles and framework : กล่าวถึงรายละเอียดที่ชัดเจนเกี่ยวกับแนวทางปฏิบัติ การน าไปใช้ 
และข้อจ ากัดของการประเมินวัฏจักรชีวิตแก่ผู้ใช้และผู้ที่เกี่ยวข้อง รวมทั้งผู้ที่ไม่ค่อยมีความรู้เกี่ยวกับ
การประเมินวัฏจักรชีวิต  

 ISO 14044:2006 - Environmental management – Life cycle assessment – 
Requirements and guidelines : กล่าวถึงการเตรียมการ การด าเนินการ และการทบทวน
ข้อผิดพลาดในการวิเคราะห์ข้อมูลที่เกี่ยวกับวัฏจักรชีวิต นอกจากนั้นมาตรฐานนี้ยังให้แนวทางการ
ประเมินผลกระทบตลอดช่วงวัฏจักรชีวิต และการตีความผลการประเมิน รวมทั้งคุณภาพและลักษณะ
ของข้อมูลต่างๆ ที่ได้มีการจัดเก็บรวบรวม 

ทั้งนี้มาตรฐาน ISO 14040:2006 และ ISO 14044:2006 ถูกก าหนดขึ้นมาเพ่ือแทนที่
มาตรฐานที่มีการประกาศใช้ก่อนหน้านี้ คือ ISO 14040:1997 ISO 14041:1999 ISO 14042:2000 
และ ISO 14043:2000  

2.7.4 ขั้นตอนการประเมินวัฏจักรชีวิต 

 การประเมินวัฏจักรชีวิตจะประเมินผลกระทบที่เกิดขึ้นจากทุกกิจกรรมที่เกี่ยวข้องทั้ งทางตรง
และทางอ้อม โดยมีกรอบการด าเนินงาน 4 ขั้นตอน ดังนี้  

1. การก าหนดเป้าหมายและขอบเขตการศึกษา (Goal and scope definition)  
2. การวิเคราะห์เพ่ือจัดท าบัญชีรายการสารขาเข้าและสารขาออก (Inventory analysis) 

 3. การประเมินผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม (Life cycle impact assessment) 
 4. การแปลผลการศึกษา (Life cycle interpretation) 
 โดยขั้นตอนการด าเนินงานการประเมินวัฏจักรชีวิต สรุปไว้ดังรูปที่ 2-13 
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รูปที่ 2-9 กรอบการด าเนินงานการประเมินวัฏจักรชีวิต  
(International organization for standardization, 2006) 

ในการศึกษาผลกระทบโดยใช้การประเมินวัฏจักรชีวิตจะต้องใช้ข้อมูลและตัวเลขอ้างอิง
จ านวนมาก จึงมีการพัฒนาโปรแกรมฐานข้อมูลส าเร็จรูปในหลากหลายโปรแกรม เช่น SimaProTM 
GabiTM เป็นต้น โปรแกรมเหล่านี้จะช่วยจัดการข้อมูลต่างๆ ได้อย่างรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ โดย
ฐานข้อมูลส่วนใหญ่อ้างอิงจากประเทศในกลุ่มสหภาพยุโรป สหรัฐอเมริกา ญี่ปุ่น เป็นต้น ในส่วนของ
ประเทศไทยยังไม่มีฐานข้อมูลเฉพาะที่ใช้งานได้จริง ดังนั้นจึงต้องอ้างอิงข้อมูลจากต่างประเทศและ
เทียบเคียงข้อมูลกับกระบวนการที่มีลักษณะคล้ายกัน 

 1. การก าหนดเป้าหมายและขอบเขตการศึกษา 
 การก าหนดเป้าหมายและขอบเขตเป็นขั้นตอนที่ส าคัญมากเพ่ือท าให้วัตถุประสงค์การศึกษามี
ความชัดเจนและมีขอบเขตของระบบตรงตามต้องการ ซึ่งจะอิทธิพลโดยตรงต่อทิศทางและความ
ละเอียดในการศึกษา หากก าหนดเป้าหมายและขอบเขตไม่ดีพอก็จะส่งผลต่อความถูกต้องและความ
แม่นย าของผลการประเมิน ขั้นตอนนี้จึงเป็นขั้นตอนที่ส าคัญและส่งผลโดยตรงต่อความถูกต้องแม่นย า
ของผลการวิเคราะห์ 
 ขั้นตอนการก าหนดเป้าหมายและขอบเขตการศึกษา ประกอบด้วย การก าหนดเป้าหมายและ
ขอบเขต หน้าที่ของผลิตภัณฑ์ (Product function) หน่วยการท างาน (Functional unit) ขอบบเขต
ของระบบ (System boundary) และระบบผลิตภัณฑ์ (Product system)  
 

การก าหนดเป้าหมายและ
ขอบเขตการศึกษา 

 

การประเมินผลกระทบต่อ
สิ่งแวดล้อม 

การแปลผล
การศึกษา 

การวิเคราะห์เพ่ือจัดท าบัญชี
รายการด้านสิ่งแวดล้อม 

การใช้งาน 
- พัฒนาปรับปรุง

ผลิตภัณฑ ์
- วางแผน/กลยุทธ์ 
- ให้ข้อมูลกับ

ประชาชน 
- ท าการตลาด 
- อ่ืนๆ 
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1.1) การก าหนดเป้าหมาย  
ขั้นตอนแรกของการประเมินวัฏจักรชีวิต คือ การก าหนดเป้าหมาย ซึ่งจะต้องมีความชัดเจน 

ไม่คลุมเครือ โดยควรก าหนดเหตุผลในการศึกษาและจุดมุ่งหมายในการน าผลการศึกษาไปใช้งานต่อ 
เพ่ือให้ข้อมูลและการสรุปผลมีความน่าเชื่อถือ อีกท้ังการก าหนดเป้าหมายการศึกษาจะต้องสัมพันธ์กับ
ขอบเขตการศึกษา ซึ่งถ้าการศึกษานั้นมีเป้าหมายที่ต้องการความน่าเชื่อถือสูง หรือต้องการเผยแพร่
ออกสู่สาธารณะ ก็จะส่งผลกระทบท าให้ระยะเวลาและค่าใช้จ่ายในการศึกษาสูงไปด้วย 

1.2) การก าหนดขอบเขตการศึกษา 
การก าหนดขอบเขตของการศึกษาเป็นการก าหนดสิ่งที่ต้องการประเมินเพ่ือเก็บรวบรวม

ข้อมูลให้ถูกต้องตามต้องการและตรงกับเป้าหมายที่ก าหนดไว้ โดยการก าหนดขอบเขตการศึกษาควร
ประกอบไปด้วย การก าหนดหน่วยการท างาน หน้าที่ของผลิตภัณฑ์ ขอบเขตของระบบที่พิจารณา 
ระบบผลิตภัณฑ์ เกณฑ์การตัดออก ข้อก าหนดคุณภาพของข้อมูล 
หน่วยการท างาน (Functional unit)   
 หน่วยการท างานถูกก าหนดขึ้นเพ่ือใช้เป็นพ้ืนฐานในการเก็บข้อมูลปริมาณสารขาเข้าและขา
ออกจากระบบที่ต้องพิจารณาให้อยู่ภายใต้หน่วยพ้ืนฐานเดียวกัน เช่น 1 กิโลกรัมของวัตถุดิบ หรือ 1 
เมกะจูลของพลังงาน เพ่ือใช้เป็นข้อมูลอ้างอิงส าหรับเปรียบเทียบผลการประเมินผลกระทบระหว่าง
กระบวนการต่างๆ หรือระหว่างผลิตภัณฑ์ชนิดอ่ืนซึ่งมีหน้าที่อย่างเดียวกับผลิตภัณฑ์ที่ท าการศึกษา 
โดยหน่วยการท างานจะต้องให้รายละเอียดผลิตภัณฑ์ทั้ง หน้าที่ ปริมาณ คุณสมบัติ และความคงทน
ในการใช้งานตามหน้าที่ที่พิจารณา 
หน้าที่ของผลิตภัณฑ์ (Product function)  
 หน้าที่ของผลิตภัณฑ์ที่ท าการศึกษาอาจจะมีหน้าที่เดียวหรือหลายหน้าที่ก็ได้ ในกรณีที่มี
หลายหน้าที่ควรจะเลือกเพียงหน้าที่เดียวเท่านั้นที่จะน ามาใช้ประเมินวัฏจักรชีวิต และต้องสอดคล้อง
กับเป้าหมายและขอบเขตการศึกษา แต่หากต้องการศึกษาวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์ทั้งหน้าที่หลัก
และหน้าที่รองจะท าให้การประเมินฟุตปริ้นท์สิ่งแวดล้อมมีความซับซ้อนมากขึ้น 
ขอบเขตของระบบ (System boundary)  

ขอบเขตของระบบคือขอบเขตการศึกษาระบบผลิตภัณฑ์ และกระบวนการย่อยต่างๆ (Unit 
process) โดยต้องก าหนดว่ากระบวนการย่อยใดบ้างที่ต้องท าการประเมินอย่างละเอียด เนื่องจากมี
ผลต่อการประเมินวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์ และกระบวนการย่อยใดที่ไม่จ าเป็นต้องน ามาพิจารณา
เนื่องจากไม่มีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม ทั้งนี้ขอบเขตของระบบจะมีรูปแบบดังนี้ 
 Gate to gate คือ การพิจารณาเฉพาะกระบวนการใดกระบวนการหนึ่งจากทั้งวัฏจักรจึงเป็น
เพียงบางส่วนของการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
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 Cradle to gate คือ การประเมินผลกระทบตลอดวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์ตั้งแต่การได้มา
ของวัตถุดิบจนกระทั่งได้ผลิตภัณฑ์มาแต่ไม่รวมข้ันตอนการใช้งานและการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้  
 Cradle to grave คือ การประเมินผลกระทบตลอดวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์ตั้งแต่การได้มา
ของวัตถุดิบ กระบวนการผลิต การน าไปใช้งาน ตลอดจนการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน ดังนั้น
รูปแบบนี้จึงเป็นการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมตลอดวัฏจักรชีวิตเต็มรูปแบบ 
 Cradle to cradle คือ รูปแบบพิเศษของ Cradle to grave ในกรณีที่ขั้นตอนการจัดการ
ผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานเป็นกระบวนการรีไซเคิล ซึ่งท าให้ได้ผลิตภัณฑ์เดิมออกมา 
ระบบผลิตภัณฑ์ (Product system) 
 ระบบผลิตภัณฑ์ หมายถึง ระบบที่จ าลองกระบวนการย่อยหลายกระบวนการมาเชื่อมโยงกัน
ตามการไหลของผลิตภัณฑ์ ประกอบด้วย กระบวนการย่อย การไหลของวัตถุดิบหรือพลังงานที่เข้าสู่
ระบบ และการไหลของผลิตภัณฑ์หรือของเสียหรือมลพิษที่เกิดขึ้นในแต่ละกระบวนการออกจากระบบ 
ดังรูปที่ 2-14 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 2-10 ตัวอย่างขอบเขตระบบและระบบผลิตภัณฑ์ในการวิเคราะห์การประเมินวัฏจักรชีวิต 
(International organization for standardization, 2006) 

ระบบสิ่งแวดล้อม ขอบเขตระบบ 

การจัดหา
พลังงาน 

การขนส่ง 

การน ากลับมา 
ใช้ใหม ่

กระบวนการบ าบัด 
ของเสีย 

การใช้งาน 

กระบวนการผลติ 

กระบวนการจดัหาวัตถดุิบ 
 

ผลิตภณัฑ์
สารขาออก 

ระบบย่อย
อื่นๆ 

ผลิตภณัฑ ์

ผลิตภณัฑ ์ระบบย่อย
อื่นๆ 

วัตถุดิบ 
ทรัพยากรขาเข้า 
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 นอกจากการจ าลองระบบผลิตภัณฑ์แล้ว การจัดท าผังการไหลของกระบวนการก็เป็น
สิ่งจ าเป็น เนื่องจากท าให้สามารถระบุสารขาเข้าและสารขาออกของระบบผลิตภัณฑ์ได้ครบถ้วนและ
ท าให้การวิเคราะห์สมดุลมวลสารถูกต้อง 
เกณฑ์การตัดออก (Cut-off criteria) 
 ตามหลักการการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมจะต้องพิจารณาทุกกระบวนการที่เกี่ยวข้อง
กับผลิตภัณฑ์ตลอดวัฏจักรชีวิตที่ ได้ก าหนดไว้ในขอบเขตการศึกษา อย่างไรก็ตามอาจมีบาง
กระบวนการที่มีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมน้อยจึงท าให้ต้องก าหนดเกณฑ์การตัดออกเพ่ือท าให้การ
แปลผลมีความชัดเจนมากข้ึน  
ข้อก าหนดคุณภาพของข้อมูล 
 การก าหนดคุณภาพของข้อมูลเป็นสิ่งส าคัญส าหรับการประเมินวัฏจักรชีวิต เพ่ือให้เกิดความ
น่าเชื่อถือของข้อมูลและความถูกต้องของผลการศึกษา โดยคุณภาพของข้อมูลที่ควรระบุในขั้นตอน
การก าหนดเป้าหมายและขอบเขตการศึกษา เช่น ช่วงเวลาในการศึกษาและระยะเวลาการเก็บข้อมูล 
พ้ืนที่ของการศึกษา เทคโนโลยีของการศึกษา แหล่งที่มาของข้อมูล ความถูกต้องและความสมบูรณ์
ของข้อมูล 

2. การวิเคราะห์เพื่อจัดท าบัญชีรายการด้านสิ่งแวดล้อม  
การจัดท าบัญชีด้านสิ่งแวดล้อมเป็นการรวบรวมข้อมูลสารขาเข้าและสารขาออกของ

กระบวนการต่างๆ ในระบบผลิตภัณฑ์ที่ศึกษา แล้วน ามาประมวลผลข้อมูลและค านวณ โดยจะต้องมี
การวางแผนก่อนการเก็บรวบรวมข้อมูลเพ่ือให้ได้ข้อมูลที่ครบถ้วน สมบูรณ์ ซึ่งข้อมูลที่ต้องท าการ
จัดเก็บ ประกอบด้วย รายละเอียดของกระบวนการผลิต แหล่งที่มาของข้อมูล ลักษณะการจัดเก็บ
ข้อมูล วิธีการค านวณ และลักษณะของข้อมูล เช่น คุณภาพ แหล่งที่มา ข้อจ ากัดของข้อมูล เป็นต้น 
อย่างไรก็ตามการเก็บรวบรวมข้อมูลทั้งหมดเป็นไปได้ยาก เนื่องจากต้องใช้เวลาและงบประมาณ
จ านวนมาก 

โดยทั่วไปขั้นตอนการวิเคราะห์บัญชีรายการประกอบด้วย การเก็บรวบรวมข้อมูล การ
ค านวณข้อมูล และการปันส่วน ดังรูปที่ 2-15 
การเก็บรวบรวมข้อมูล (Data collection) 

เมื่อท าการแยกกระบวนการย่อยๆ ในวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์แล้วจึงเริ่มท าการเก็บ
รวบรวมข้อมูล ซึ่งตามหลักการแล้วต้องเก็บรวบรวมข้อมูลสารขาเข้าและสารขาออกที่เกี่ยวข้องกับ
กระบวนการทุกตัว แต่ในทางปฏิบัติอาจไม่สามารถท าได้จึงต้องมีการคัดเลือกข้อมูลที่สารขาเข้าและ
สารขาออกเฉพาะที่มีความส าคัญและส่งผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมสูง  
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รูปที่ 2-11 ขั้นตอนโดยทั่วไปของการจัดวิเคราะห์บัญชีรายการ 
(International standard ISO 14044, 2006) 

 
โดยข้อมูลที่ใช้จัดท าบัญชีรายการควรเป็นข้อมูลปฐมภูมิซึ่งเป็นข้อมูลที่ได้จากการตรวจวัด

โดยตรงจากกระบวนการผลิตในโรงงานหรือองค์กร อย่างไรก็ตามในกรณีที่ไม่สามารถเก็บรวบรวม
ข้อมูลจากการตรวจวัดโดยตรงจากกระบวนการ  ให้ใช้ข้อมูลทุติยภูมิซึ่งเป็นข้อมูลที่ได้จากแหล่งข้อมูล
อ่ืนๆ เช่น งานวิจัยอื่นที่เก่ียวข้อง เอกสาร วารสาร รายงาน เป็นต้น  

 
 

ความสัมพันธ์ของข้อมูลกับ
กระบวนการย่อย 

การเพิ่มเติมข้อมลูหรือ
กระบวนการย่อย 

การปรับแก้แบบบันทึกการเก็บรวบรวมข้อมูล 

บัญชีรายการที่เสร็จสมบูรณ์ 

การเก็บรวบรวมข้อมูล 

ตรวจสอบความถูกต้องของข้อมูล 

แบบบันทึกการเก็บรวบรวมข้อมลู 

เก็บรวบรวมข้อมูล 

ข้อมูลที่ถูกต้อง 

ความสัมพันธ์ของข้อมูลกับ 
หน่วยการท างาน 

การรวบรวมข้อมูลเข้าด้วยกัน 

การก าหนดเป้าหมายและขอบเขต 

เตรียมการเก็บรวบรวมข้อมูล 

การปันส่วนและ
การแปรใช้ใหม่ 

ข้อมูลที่ถูกต้องในแต่ละกระบวนการย่อย 

ข้อมูลที่ถูกต้องในแต่ละหน่วยการท างาน 

การปรับแก้ขอบเขตของระบบใหม่ 

การค านวณบญัชีรายการ 
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การค านวณข้อมูล (Data calculation) 

ท าการค านวณสารขาเข้าและสารขาออกของทุกกระบวนการย่อยให้อยู่ภายใต้หน่วยการ
ท างานเดียวกัน ซึ่งจะต้องมีการตรวจสอบความถูกต้องของข้อมูล โดยการค านวณสมดุลมวลสาร และ
สมดุลพลังงาน เพ่ือพิจารณาความสัมพันธ์ของข้อมูลสารขาเข้าและสารขาออกของแต่ละกระบวนการ
ย่อยกับหน่วยการท างาน และสามารถน าค่าที่ได้ไปเปรียบเทียบกับผลิตภัณฑ์อ่ืนได้ 
การปันส่วน (Allocation)  
 ในกรณีกระบวนการผลิตเกิดผลิตภัณฑ์มากกว่า 1 ชนิดขึ้นไป และมีเพียง 1 ผลิตภัณฑ์ที่
น าไปใช้ ส่วนผลิตภัณฑ์ที่เหลือจะถูกน าไปก าจัดหรือน าไปใช้ใหม่เป็นวัตถุดิบในกระบวนการอ่ืน ดังนั้น
จะต้องท าการปันส่วนปริมาณวัตถุดิบ พลังงาน และปริมาณมลพิษที่ปลดปล่อยออกสู่สิ่งแวดล้อมของ
ผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดด้วย 

 3. การประเมินผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม 
การประเมินผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมเป็นขั้นตอนที่มีเป้าหมายเพ่ือประเมินระดับผลกระทบ

ต่อสิ่งแวดล้อมว่าผลกระทบด้านใดที่มีความส าคัญในระบบผลิตภัณฑ์ที่พิจารณา โดยการค านวณ
ข้อมูลบัญชีรายการที่เก็บรวบรวม ได้แก่ ข้อมูลการใช้ทรัพยากรและการปลดปล่อยมวลสาร ค่า
ปริมาณของวัตถุดิบ พลังงานที่ใช้ รวมถึงของเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมดให้อยู่ในรูปของผลกระทบต่อ
สิ่งแวดล้อม ผลการค านวณจะถูกน ามาใช้แปลผลกระทบในขั้นตอนสุดท้าย ซึ่งตามหลักการที่ก าหนด
ในมาตรฐานสิ่งแวดล้อม ISO 14040:2006 การประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมมีหลายขั้นตอน แบ่งได้
เป็นขั้นตอนท่ีต้องด าเนินการและขั้นตอนที่เป็นทางเลือกให้ศึกษาเพ่ิมเติม ดังรูปที่ 2-16 โดยขั้นตอนที่
ต้องด าเนินการ ประกอบด้วย 3 ขั้นตอน คือ การคัดเลือกกลุ่มผลกระทบ การจ าแนกประเภทข้อมูล
เป็นกลุ่มผลกระทบ และการก าหนดบทบาท ส่วนขั้นตอนที่เป็นทางเลือกให้ศึกษาเพ่ิมเติม ประด้วย 3 
ขั้นตอน คือ การเทียบหน่วย การจัดกลุ่ม และการให้น้ าหนักความส าคัญ ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

3.1) การคัดเลือกกลุ่มผลกระทบ (Impact categories) 
เป็นการจ าแนกว่าระบบผลิตภัณฑ์ท่ีอยู่ในเป้าหมายและขอบเขตการศึกษา ว่ามีผลกระทบต่อ

สิ่งแวดล้อมในด้านใดบ้าง และเกิดขึ้นในกระบวนการใดบ้าง โดยแต่ละวิธีการประเมินผลกระทบ
สิ่งแวดล้อมจะพิจารณากลุ่มผลกระทบแตกต่างกันไป โดยตัวอย่างกลุ่มผลกระทบพ้ืนฐานในการ
ประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อม แสดงดังตารางที่ 2-4 
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รูปที่ 2-12 ขั้นตอนการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
(International organization for standardization, 2006) 

 

ตารางที่ 2-4 ตัวอย่างกลุ่มผลกระทบพ้ืนฐานในการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อม 

กลุ่มผลกระทบ ความหมาย 
Acidification การเกิดความเป็นกรดในดินและแหล่งน้ า 

Eutrophication การเพ่ิมข้ึนของแร่ธาตุอาหารในดินและแหล่งน้ า 

Respiratory inorganics การเกิดสารอนินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ 
Respiratory organics การเกิดสารอินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ 

Ozone layer depletion การลดลงของโอโซนในชั้นบรรยากาศ 
Ecotoxicity การเกิดความเป็นพิษต่อต่อดินและแหล่งน้ า 

Ionizing radiation การปล่อยกัมมันตภาพรังสี 

Global warming การเกิดภาวะโลกร้อน 
Non-renewable energy การใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไป 

Carcinogens การเกิดสารพิษท่ีท าให้เกิดโรคมะเร็ง  

Non-carcinogens การเกิดสารพิษท่ีไม่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง 

 

ขั้นตอนท่ีเป็นทางเลือกให้ศึกษาเพิม่เติม 

การเทียบหน่วย (Normalization) 
การจัดกลุ่ม (Grouping) 

การให้น้ าหนักความส าคญั (Weighting) 

ขั้นตอนท่ีต้องด าเนินการ 

2. การจ าแนกประเภทข้อมลูเป็นกลุ่มผลกระทบ (Classification) 

3. การก าหนดบทบาท (Characterization) 

1. การคัดเลือกกลุ่มผลกระทบ (Impact categories) 
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 3.2) การจ าแนกประเภทข้อมูลเป็นกลุ่มผลกระทบ (Classification) 
 เป็นการน าข้อมูลสารขาเข้าและสารขาออก ทั้งวัตถุดิบและทรัพยากรที่ใช้ ตลอดจนของเสียที่
เกิดข้ึนจากวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์ที่ศึกษามาจัดกลุ่มตามกลุ่มผลกระทบ โดยพิจารณาจากศักยภาพ
ที่สารเหล่านั้นจะมีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม เช่น สารคลอโรฟูออโรคาร์บอนมีผลในการท าลายโอโซน
ในชั้นบรรยากาศ เป็นต้น โดยบางครั้งอาจมีสารมากกว่า 1 ชนิดที่เป็นปัจจัยส าคัญที่ท าให้เกิดผล
กระทบต่อสิ่งแวดล้อมนั้นๆ เช่น ก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์และก๊าซมีเทนเป็นก๊าซเรือนกระจกที่ท าให้
เกิดการเปลี่ยนแปลงสภาพอากาศ เป็นต้น นอกจากนี้สารบางตัวอาจก่อให้เกิดผลกระทบสิ่งแวดล้อม
หลายด้าน เช่น ซัลเฟอร์ไดออกไซด์เป็นสารที่ท าให้เกิดทั้งภาวะความเป็นกรดและส่งผลกระทบต่อ
สุขภาพด้วย 
 3.3) การก าหนดบทบาท (Characterization) 
 การก าหนดบทบาทเป็นการประเมินผลกระทบในเชิงปริมาณที่จะเกิดขึ้นจากสารต่างๆ ที่
เกี่ยวข้องจากบัญชีรายการสิ่งแวดล้อม ซึ่งในการประเมินต้องแปลงค่าสารแต่ละตัวในกลุ่มผลกระทบ
เดียวกันให้อยู่ในรูปตัวบ่งชี้ (Indicator) โดยใช้ค่าแฟคเตอร์ (Characterization factor) ซึ่งเป็นค่า
แสดงศักยภาพในการก่อให้เกิดผลกระทบของแต่ละข้อมูล มาคูณกับข้อมูลบัญชีรายการเพ่ือปรับค่า
จากปริมาณของมลสารที่ปล่อยออกมาให้เป็นค่าบ่งชี้ของผลกระทบ  โดยผลกระทบที่ได้จะมีความ
แตกต่างกันขึ้นกับประเภทของผลกระทบ ในกรณีที่ต้องการเปรียบเทียบผลกระทบแต่ละประเภทที่ได้
จากการก าหนดบทบาทของผลิตภัณฑ์ต่างๆกัน จะแสดงผลในรูปเปอร์เซ็นต์เปรียบเทียบระหว่าง
ผลิตภัณฑ์ที่มีผลกระทบมากกับผลิตภัณฑ์ที่มีผลกระทบน้อยกว่า 
 นอกจากขั้นตอนดังที่กล่าวมาแล้วนั้น ยังมีขั้นตอนทางเลือกให้ศึกษาเพ่ิมเติมซึ่งไม่ใช่ขั้นตอน
บังคับ เนื่องจากในขั้นตอนนี้จะมีวิธีการค านวณที่แตกต่างกัน ขึ้นกับผู้ค านวณ วิธีการค านวณ สภาพ
ภูมิประเทศ และการให้น้ าหนักความส าคัญในแต่ละกลุ่มผลกระทบของแต่ละประเทศ โดยจะมี
ขั้นตอนดังนี้ 
 (1) การเทียบหน่วย (Normalization)  

การเทียบหน่วยเป็นการแสดงขนาดผลกระทบของสิ่งแวดล้อม เพ่ือแสดงให้เห็นว่ากลุ่ม
ผลกระทบแต่ละกลุ่มมีความส าคัญต่อปัญหาสิ่งแวดล้อมโดยรวมอยู่ในระดับใด ซึ่งจะช่วยตัดประเด็น
ปัญหาที่ต้องพิจารณาไปได้ในกรณีที่กลุ่มผลกระทบนั้นมีความส าคัญน้อยเมื่อเทียบกับปัญหา
สิ่งแวดล้อมโดยรวม โดยค่าที่ได้จะถูกอ้างอิงในช่วงเวลาที่ก าหนดในระดับภูมิประเทศ ภูมิภาค และ
ระดับโลก หรืออ้างอิงกับผลิตภัณฑ์หรือการบริการ 
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 (2) การจัดกลุ่ม (Grouping) 
เป็นการจัดกลุ่มผลกระทบสิ่งแวดล้อมแยกออกเป็นหมวดหมู่ตามประเภท ได้แก่ ผลกระทบ

ต่อสุขภาพมนุษย์ ผลกระทบต่อระบบนิเวศ ผลกระทบต่อการเปลี่ยนแปลงสภาพภูมิอากาศ และ
ผลกระทบต่อการใช้ทรัพยากร 
 (3) การให้น้ าหนักความส าคัญ (Weighting)  

การให้น้ าหนักเป็นการก าหนดความส าคัญให้แก่กลุ่มผลกระทบแต่ละกลุ่ม เนื่องจากค่าที่ได้
จากการเทียบหน่วยจะช่วยให้ผลกระทบสามารถเปรียบเทียบกันได้ในเชิงปริมาณ แต่ไม่ได้ค านึงถึง
ความส าคัญหรือความรุนแรงของผลกระทบแต่ละกลุ่ม โดยน้ าหนักของผลกระทบสิ่งแวดล้อมในแต่ละ
ชนิดจะแตกต่างกันขึ้นกับผู้ประเมิน และปัจจัยต่างๆ เช่น สภาพภูมิประเทศ ประเภท และระดับความ
รุนแรงของผลกระทบ เป็นต้น 

4. การแปลผลการศึกษา 
 การแปลผลการศึกษา คือ การน าผลการศึกษาทั้งการวิเคราะห์บัญชีรายการสิ่ งแวดล้อมและ
การประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมมาเชื่อมโยงแล้ววิเคราะห์เพ่ือสรุปผล อธิบายข้อจ ากัด และการ
จัดเตรียมข้อเสนอแนะ รวมถึงจัดท ารายงานสรุปผลการศึกษาให้เข้าใจง่าย ครบถ้วน  และต้องมีความ
สอดคล้องกับเป้าหมายและขอบเขตการศึกษาที่ได้ก าหนดไว้ ขั้นตอนนี้จึงท าให้ทราบว่ากระบวนการ
ใดส่งผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมl โดยมีขั้นตอนดังนี้ 
 4.1) การจ าแนกประเด็นที่ส าคัญ (Identification of significant issues) 

เป็นการจัดกลุ่มข้อมูลและผลที่ได้จากการประเมินวัฏจักรชีวิต เพ่ือน ามาคัดเลือกประเด็น
ส าคัญที่สอดคล้องกับเป้าหมายและขอบเขตการศึกษาที่ได้ก าหนดไว้ 
 4.2) การประเมินค่าความไม่แน่นอน (Estimating uncertainty) 

เป็นการตรวจสอบความสมบูรณ์ของข้อมูลว่ามีความถูกต้อง ตรงประเด็น และมีความ
สอดคล้อง คือ สมมติฐาน วิธีการ และข้อมูลมีความสอดคล้องกับเป้าหมายหรือไม่ โดยทั่วไปจะอธิบาย
ค่าความไม่แน่นอนของข้อมูลด้วยค่าเฉลี่ย และค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน  
 4.3) การจัดท าบทสรุป ข้อเสนอแนะและข้อจ ากัด (Conclusions, recommendations 
and limitations)  
 เป็นขั้นตอนการสรุปผลการประเมินและแสดงข้อเสนอแนะในการลดผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
แล้วท ารายงานสรุปผลให้สามารถเข้าใจง่าย ตัวอย่างข้อเสนอแนะในการลดผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
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เช่น การเปลี่ยนชนิดวัตถุดิบ การเพ่ิมประสิทธิภาพการใช้วัตถุดิบ การปรับปรุงกระบวนการผลิต การ
ขนส่ง การจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน เป็นต้น 

2.8 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

2.8.1 งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการประเมินวัฏจักรชีวิต  

Belboom และ Leonard (2016) ได้ท าการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมโดยใช้หลักการ
ประเมินวัฏจักรชีวิตของเม็ดพลาสติกพอลิ เอทิลีนชนิดความหนาแน่นสู ง  (High density 
polyethylene; HDPE) ซึ่งผลิตจากพอลิเมอร์ชีวภาพที่ใช้วัตถุดิบตั้งต้น 2 แหล่งคือ ต้นบีท (Sugar 
beet) ซึ่งเป็นพืชที่ใช้รากท าน้ าตาล และข้าวสาลี (Wheat) ในประเทศเบลเยี่ยม เปรียบเทียบกับพอลิ
เมอร์จากฟอสซิล โดยพบว่าการผลิตเม็ดพลาสติกจากพอลิเมอร์ชีวภาพสามารถลดผลกระทบจากการ
เปลี่ยนแปลงสภาพภูมิอากาศและลดลงของเชื้อเพลิงฟอสซิลได้ประมาณร้อยละ 60 โดยมีการกักเก็บ
ก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ในระหว่างการปลูกพืชท าให้เกิดการชดเชยก๊าซเรือนกระจกจึงช่วยลด
ผลกระทบจากการเปลี่ยนแปลงสภาพภูมิอากาศแต่ก็จะยังมีอยู่จนกระทั่งขั้นตอนการจัดการของเสีย 
อย่างไรก็ตามผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมด้านอ่ืนๆ จะสูงกว่าการผลิตพลาสติกจากพอลิเมอร์ฟอสซิล 
เช่น การเกิดฝุ่นละอองขนาดเล็ก การก่อให้เกิดความเป็นกรด การเพ่ิมขึ้นของสารอาหารบนพ้ืนดิน
และในแหล่งน้ า เป็นต้น ซึ่งเกิดจากการใช้ปุ๋ยเป็นหลักในกระบวนการเพาะปลูกพืช  และส าหรับการ
เปรียบเทียบผลกระทบสิ่งแวดล้อมของพลาสติกชีวภาพ 2 ชนิด พบว่าผลกระทบด้านการเปลี่ยนแปลง
สภาพภูมิอากาศใกล้เคียงกันแต่ต้นบีทใช้พ้ืนที่น้อยกว่าข้าวสาลีประมาณ 2 เท่า  

Tsiropoulos และคณะ (2015) ศึกษาผลกระทบสิ่งแวดล้อมของเม็ดพลาสติกชีวภาพพอลิ
เอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง (High density polyethylene; HDPE) และเม็ดพลาสติกชีวภาพพอลิ
เอทิลีนเทเรฟทาเรต (Polyethylene terephthalate; PET) ซึ่งผลิตจากอ้อยในบราซิลและอินเดีย 
เพ่ือเปรียบเทียบกับผลกระทบสิ่งแวดล้อมของเม็ดพลาสติกชนิดเดียวกันที่ผลิตจากอุตสาหกรรมปิโตร
เคมี โดยพบว่า เม็ดพลาสติกชีวภาพพอลิเอทิลีนปล่อยก๊าซเรือนกระจกต่ ากว่าเม็ดพลาสติกท่ีผลิตจาก 
ปิโตรเคมีร้อยละ 140 และใช้พลังงานฟอสซิลลดลงร้อยละ 65 ส่วนการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของ
เม็ดพลาสติกชีวภาพ PET จะใกล้เคียงกับเม็ดพลาสติกที่ผลิตจากปิโตรเคมี แต่การใช้พลังงานฟอสซิล
ลดลงร้อยละ 10 นอกจากนี้ยังพบว่าการใช้ชีวมวลในการผลิตไอน้ าช่วยลดการปล่อยก๊าซเรือนกระจก
ได้ อย่างไรก็ตามการใช้ยาฆ่าแมลงและการเผาไหม้พ้ืนที่หลั งเก็บเกี่ยวในบราซิลท าให้เม็ดพลาสติก
ชีวภาพมีผลกระทบด้านสุขภาพมนุษย์และคุณภาพระบบนิเวศสูงเป็น 2 เท่า เมื่อเทียบกับเม็ด
พลาสติกจากปิโตรเคมี ดังนั้นถ้ามีการควบคุมการใช้ยาฆ่าแมลงและไม่เผาไหม้พ้ืนที่หลังเก็บเกี่ยวจะ
ลดการปล่อยก๊าซเรือนกระจกและมลพิษอ่ืนๆ 
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Ingrao และคณะ (2015)  ศึกษาผลกระทบสิ่งแวดล้อมโดยการประเมินวัฏจักรชีวิต
ตลอดวัฏจักรชีวิตของถาดบรรจุอาหารซึ่ งผลิตจากโฟมพอลิสไตรีน (Foamy polystyrene) 
ครอบคลุมขอบเขตแบบ Cradle to grave คือ ตั้งแต่การได้มาของวัตถุดิบ การขนส่ง กระบวนการ
ผลิตเม็ดพลาสติก กระบวนการขึ้นรูป การน าไปใช้งาน และการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน โดย
พบว่ากระบวนการได้มาของวัตถุดิบ ส่งผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมสูงโดยเฉพาะด้านการใช้
ทรัพยากรธรรมชาติ และด้านการเกิดภาวะโลกร้อน เนื่องจากการใช้ทรัพยากรธรรมชาติเพ่ือเป็นสาร
ตั้งต้นและผลิตไฟฟ้าในกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติก เช่น ก๊าซธรรมชาติ น้ ามันดิบ เป็นต้น ซึ่งจาก
การศึกษาแนวทางการลดผลกระทบสิ่งแวดล้อมจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกทั้งใน
ด้านปริมาณและชนิดวัตถุดิบที่ใช้พบว่าไม่สามารถท าได้เนื่องจากการลดปริมาณหรือการใช้เม็ด
พลาสติกรีไซเคิลจะท าให้คุณภาพของถาดลดลง อย่างไรก็ตามอีกแนวทางหนึ่งที่จะช่วยลดผลกระทบ
สิ่งแวดล้อมคือการใช้พลังงานทดแทนในการผลิตไฟฟ้า ซึ่งจากผลการศึกษาพบว่าการใช้พลังงานลม
แทนไฟฟ้าจะลดผลกระทบสิ่งแวดล้อมได้ร้อยละ 14 นอกจากนี้ในกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกมีการ
ปลดปล่อย NOx ซึ่งท าให้เกิดผลกระทบทั้งด้านสุขภาพมนุษย์และคุณภาพระบบนิเวศ 

Usapein และ Chavalparit (2014) ได้ศึกษาความเป็นไปได้ในการใช้ประโยชน์จากของ
เสียอุตสาหกรรมโดยใช้หลักการ 3Rs คือ การลด (Reduce) การใช้ซ้ า (Reuse) และการน ากลับมาใช้
ใหม่ (Recycle) ของโรงงานผลิตเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง (High density 
polyethylene; HDPE) ในประเทศไทย โดยพบว่าแหล่งก าเนิดของเสียอุตสาหกรรมมาจาก 4 แหล่ง 
คือ กระบวนผลิต การบรรจุ ระบบบ าบัดของเสีย และระบบสาธารณูปโภค ซึ่งมีสัดส่วนของเสีย ร้อย
ละ 47 46 4 และ 3 ตามล าดับ โดยของเสียเหล่านั้นจะถูกน าไปจัดการโดยการขายให้โรงงานรีไซเคิล
ร้อยละ 60.41 น าไปใช้ซ้ าและน ากลับมาใช้ใหม่ร้อยละ 25.93 และฝังกลบร้อยละ 10.47 ซึ่งเมื่อใช้
การจัดการของเสียตามหลักการ 3Rs พบว่าสามารถลดปริมาณของเสียได้ร้อยละ 33.88  
 ส าหรับการประเมินผลกระทบที่เกิดขึ้นจากการจัดการของเสียตามหลัก 3R พิจารณาโดยใช้
หลักการประเมินวัฏจักรชีวิต พบว่า การผลิตพลังงานจากถ่านหินบิทูมินัสปล่อยก๊าซเรือนกระจกสูงสุด  
ส่วนการผลิตพลังงานจากของเสียประเภทกล่องหรือบรรจุภัณฑ์ต่ าสุด และการจัดการของเสียโดยการ
น าไปผลิตเป็นพลังงานจะลดการปล่อยก๊าซเรือนกระจกและผลกระทบสิ่งแวดล้อมต่ ากว่าการน าของ
เสียไปฝังกลบในหลุมฝังกลบขยะ อย่างไรก็ตามเมื่อเปรียบเทียบต้นทุนพบว่าการจัดการของเสียโดยใช้
หลัก 3R ในประเทศไทยมีต้นทุนสูงกว่าการจัดการโดยใช้หลุมฝังกลบและการเผาด้วยเตาเผาขยะ 

Siracusa และคณะ (2014) ท าการประเมินวัฏจักรชีวิตเพ่ือศึกษาผลกระทบสิ่งแวดล้อม
ของฟิล์มพลาสติกส าหรับบรรจุและถนอมอาหาร เช่น เนื้อ ชีท ปลา และเส้นพลาสต้าแบบสด โดย
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ฟิล์มพลาสติกประกอบด้วยพลาสติก 2 ชั้นซ้อนทับกันคือชั้นนอกซึ่งเป็นส่วนที่ไม่ได้สัมผัสอาหาร
โดยตรงเป็นพลาสติกชนิดพอลิเอไมด์ (Polyamide; PA) และชั้นในซึ่งเป็นส่วนที่สัมผัสอาหารโดยตรง
เป็นพลาสติกพอลิ เอทิลีนชนิดความหนาแน่นต่ า (Low density polyethylene; LDPE) ฟิล์ม
พลาสติกนี้มีความหนา 85 ไมครอน โดยก าหนดขอบเขตแบบ Cradle to gate ครอบคลุมผลกระทบ
ตั้งแตก่ารผลิตเม็ดพลาสติก การขนส่ง และการขึ้นรูปเป็นฟิล์มพลาสติก  

จากผลการประเมินวัฏจักรชีวิตพบว่ากระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกเป็นกระบวนการที่ท าให้
เกิดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมสูงสุดเนื่องจากการใช้ทรัพยากรธรรมชาติที่ไม่สามารถน ากลับมาใช้ได้อีก 
(Non-renewable resource) เช่น ก๊าซธรรมชาติ น้ ามันดิบ เป็นต้น ส่งผลให้เกิดผลกระทบสูงสุดด้าน
การลดลงของทรัพยากรธรรมชาติ อีกทั้งท าให้เกิดผลกระทบด้านการเปลี่ยนแปลงสภาพภูมิอากาศ
จากการ เกิดภาวะโลกร้อน เนื่ องจากการปลดปล่อยก๊ าซ เรื อนกระจกโดยเฉพาะก๊ าซ
คาร์บอนไดออกไซด์ และท าให้เกิดผลกระทบต่อสุขภาพมนุษย์เนื่องจากการปล่อยฝุ่นละอองขนาดเล็ก 
นอกจากนี้ในงานวิจัยนี้ได้น าผลการประเมินวัฏจักรชีวิตมาเป็นแนวทางในการออกแบบผลิตภัณฑ์ 
(Eco-design) ให้มีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมลดน้อยลง ซึ่งพบว่าการลดความหนาของฟิล์มพลาสติก
จะท าให้ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมลดลงร้อยละ 25.3 จากการลดลงของการใช้ทรัพยากรธรรมชาติและ
การปลดปล่อยก๊าซเรือนกระจก โดยสามารถลดความหนาของฟิล์มพลาสติกได้สูงสุดเป็น 65 ไมครอน 
ซึ่งไม่ท าให้คุณภาพในการถนอมอาหารของฟิล์มลดลง นอกจากนี้การใช้เม็ดพลาสติกรีไซเคิลจะช่วย
ลดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมได้ร้อยละ 15 ซึ่งน้อยกว่าการลดความหนาของฟิล์มพลาสติกเนื่องจาก
ต้องใช้ไฟฟ้าในการรีไซเคิลและระยะทางในการขนส่งจากโรงงานรีไซเคิลเม็ดพลาสติกไปโรงงานขึ้นรูป
มากกว่าระยะทางในการขนส่งจากโรงงานผลิตเม็ดพลาสติกบริสุทธิ์ไปโรงงานขึ้นรูป 

Simoes, Pinto และ Bernardo (2014) ท าการวิเคราะห์ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมและ
เศรษฐกิจตามแนวการคิดของ Life cycle thinking ของแผ่นพลาสติกป้องกันแสงไฟสะท้อนเข้าตาผู้
ขับขี่รถยนต์ (Anti-glare lamellae; AGL) ซึ่งผลิตจากเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่น
สู ง  (High density polyethylene; HDPE) โดยใช้หลักการประเมินวัฏจั กรชีวิ ต  (Life cycle 
assessment; LCA) และการประเมินต้นทุน (Life cycle costing; LCC) ประเมินผลกระทบต่อ
สิ่งแวดล้อมและเศรษฐกิจตลอดวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์ตั้งแต่การได้มาของวัตถุดิบ การขนส่ง 
กระบวนการผลิตเม็ดพลาสติก กระบวนการขึ้นรูป การน าไปใช้งาน และการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการ
ใช้งานซึ่งจะแบ่งออกเป็น 3 กรณี คือ การฝังกลบ การเผาเพ่ือน าพลังงานกลับมาใช้ใหม่ และการรี
ไซเคิลให้เป็นเม็ดพลาสติก โดยพบว่ากระบวนการผลิต AGL จากเม็ดพลาสติกบริสุทธิ์มีผลกระทบต่อ
สิ่งแวดล้อมสูงกว่ากระบวนการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานทุกด้าน และเมื่อเปรียบเทียบการ
จัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานในแต่ละกรณีพบว่าการรีไซเคิลมีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมต่ ากว่าการ
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เผาและการฝังกลบด้านการใช้เชื้อเพลิงฟอสซิลและการเปลี่ยนแปลงสภาพภูมิอากาศ ส าหรับผลการ
วิเคราะห์ LCC ของทั้ง 3 กรณีพบว่าการฝังกลบมีต้นทุนสูงสุด ส่วนการรีไซเคิลมีต้นทุนต่ าสุด 
 นอกจากนี้ได้เปรียบเทียบผลกระทบที่เกิดขึ้นของผลิตภัณฑ์ที่ผลิตจากเม็ดพลาสติกบริสุทธิ์
และเม็ดพลาสติกรีไซเคิล ซึ่งจากผลการประเมิน LCA พบว่า AGL ที่ผลิตจากเม็ดพลาสติกรีไซเคิลมี
ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมสูงกว่า AGL ที่ผลิตจากเม็ดพลาสติกบริสุทธิ์เกือบทุกด้านเล็กน้อย ยกเว้น
ด้านสารอินทรีย์ที่มีผลกระทบต่อการหายใจ และด้านการใช้เชื้อเพลิงฟอสซิล โดยสามารถลดการใช้
เชื้อเพลิงฟอสซิลได้ถึงร้อยละ 58 จึงท าให้ชดเชยผลกระทบด้านอ่ืนๆ ที่สูงกว่าเล็กน้อยได้ ในขณะที่ผล
การประเมิน LCC พบว่าต้นทุนของ AGL ที่ผลิตจากเม็ดพลาสติกรีไซเคิลต่ ากว่า AGL ที่ผลิตจากเม็ด
พลาสติกบริสุทธิ์ร้อยละ 29 เนื่องจากต้นทุนเม็ดพลาสติกรีไซเคิลต่ ากว่าเม็ดพลาสติกบริสุทธิ์  

Mori และคณะ (2013) เปรียบเทียบผลกระทบสิ่งแวดล้อมโดยการศึกษาวัฏจักรชีวิตของ
ถุงพลาสติกหูหิ้วที่ผลิตจากเม็ดพลาสติก 3 ชนิด คือ พอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นต่ า (Low 
density polyethylene; LDPE) พอลิโพรพิลีน (Polypropylene; PP) และ พลาสติกชีวภาพ Mater-
BI ซึ่งผลิตจากแป้งข้าวโพด ครอบคลุมขอบเขตแบบ Cradle to grave คือตั้งแตก่ารได้มาของวัตถุดิบ 
กระบวนการผลิตเม็ดพลาสิก กระบวนขขึ้นรูป การขนส่ง การน าไปใช้ และการจัดการผลิตภัณฑ์หลัง
การใช้งานด้วยการเผา การฝังกลบ และรีไซเคิล โดยพบว่าถุงพลาสติกชนิด  PP มีผลกระทบต่อ
สิ่งแวดล้อมสูงสุดด้านการท าให้เกิดโลกร้อนเนื่องจากมีน้ าหนักสูงกว่าถุงพลาสติกชนิด Mater-BI และ 
LDPE เท่ากับ 6 และ 8 เท่า ตามล าดับ แต่อย่างไรก็ตามถุงพลาสติกชนิด PP จะถูกใช้งานเป็นเวลา 5 
ปี แต่ถุงพลาสติกชนิด LDPE และ Mater-BI ส่วนใหญ่จะถูกใช้ครั้งเดียวแล้วทิ้ง นอกจากนี้พบว่า
กระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกครอบคลุมถึงการได้มาของวัตถุดิบ ทั้ง 3 ชนิดมีผลกระทบต่อ
สิ่งแวดล้อมสูงสุด โดยเม็ดพลาสติกชีวภาพ Mater-BI ใช้พลังงานน้อยกว่าเม็ดพลาสติกชนิดอ่ืน แต่ใช้
น้ ามากกว่าจึงท าให้ผลกระทบด้านศักยภาพการลดลงของสิ่งไม่มีชีวิตและศักยภาพการเพ่ิมขึ้นของ
สารอาหารสูงกว่าเม็ดพลาสติกชนิดอ่ืน และพบว่าการจัดการถุงพลาสติกชีวภาพ Mater-BI ด้วยการ
ท าปุ๋ยหมักในอตุสาหกรรมมีผลกระทบสูงเท่ากับการจัดการด้วยการเผา เนื่องจากการเผาเศษพลาสติก
ท าให้ได้พลังงานความร้อนและไฟฟ้าซึ่งสามารถน ามาชดเชยกับผลกระทบที่เกิดขึ้นได้ 

Ruban และคณะ (2012) ท าการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมตลอดวัฏจักรชีวิตของ
ถุงพลาสติกที่ผลิตจากเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง พบว่า กระบวนการผลิตเม็ด
พลาสติก มีค่าผลกระทบสิ่งแวดล้อมสูงที่สุด เนื่องจากการใช้ทรัพยากรธรรมชาติเป็นวัตถุดิบและ
พลังงานในกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติก 
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Xie และคณะ (2011) ได้ประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมตลอดวัฏจักรชีวิตของบรรจุภัณฑ์
ส าหรับนม เปรียบเทียบระหว่างบรรจุภัณฑ์ที่ท าจากฟิล์มลามิเนต (กระดาษ พอลิเอทิลีนชนิดความ
หนาแน่นต่ า และแผ่นเปลวอะลูมิเนียม) และบรรจุภัณฑ์ที่ท าจากพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นต่ า 
โดยมีหน่วยการท างาน คือ 1,000 ลิตรของถุงบรรจุนม และขอบเขตการศึกษาครอบคลุม Cradle to 
grave จากการศึกษาพบว่า บรรจุภัณฑ์ที่ท าจากฟิล์มลามิเนตมีผลกระทบสิ่งแวดล้อมที่สูงกว่าบรรจุ
ภัณฑ์ที่ท าจากพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นต่ าเล็กน้อย กล่าวคือ ค่าผลกระทบสิ่งแวดล้อมของ
วัตถุดิบ การขนส่ง การผลิต และการก าจัดซาก ในบรรจุภัณฑ์ที่ท าจากฟิล์มลามิเนต มีค่าเท่ากับ 5.19 
0.93 0.30 และ 0.42 ตามล าดับ ส่วนบรรจุภัณฑ์ที่ท าจากพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นต่ าอย่าง
เดียว มีค่าผลกระทบสิ่งแวดล้อม เท่ากับ 7.12 0.01 0.77 และ -1.16 ตามล าดับ จะเห็นว่าการได้มา
ซึ่งวัตถุดิบมีค่าผลกระทบสิ่งแวดล้อมที่สูงที่สุดในวัฏจักรชีวิตของบรรจุภัณฑ์ทั้ง 2 แบบ โดยส่วนใหญ่
แล้วบรรจุภัณฑ์ที่ท ามาจากฟิล์มลามิเนตจะมีผลกระทบสิ่งแวดล้อมมาจากเชื้อเพลิงฟอสซิล การใช้
ที่ดิน และการหายใจจากอนินทรีย์สาร ในขณะที่บรรจุภัณฑ์ที่ท าจากพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่น
ต่ ามีผลกระทบสิ่งแวดล้อมมาจากเชื้อเพลิงฟอสซิลเป็นส่วนใหญ่ แต่อย่างไรก็ตามบรรจุภัณฑ์ที่ท าจาก 
พอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นต่ ามีค่าผลกระทบสิ่งแวดล้อมของการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน
ติดลบ เนื่องจากสามารถน ากลับมาใช้ซ้ าและน ากลับมาใช้ใหม่ได้ ในขณะที่บรรจุภัณฑ์ที่ท าจากฟิล์ม
ลามิเนตไม่สามารถน ากลับมาใช้ใหม่ได้ การศึกษานี้จึงสรุปผลให้เห็นว่ากระบวนการได้มาซึ่งวัตถุดิบมี
ผลกระทบสิ่งแวดล้อมมากที่สุด เพ่ือที่จะได้พิจารณาถึงวัตถุดิบที่จะน ามาผลิต นอกจากนี้การพัฒนา
เทคโนโลยีในการแยกพลาสติกและอะลูมิเนียมออกจากกันของบรรจุภัณฑ์ก็ช่วยให้ผลกระทบ
สิ่งแวดล้อมลดลงได้เช่นกัน 

Siracusa และคณะ (2011) เปรียบเทียบผลกระทบสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์จากการ
ประเมินวัฏจักรชีวิตของฟิล์มห่ออาหารที่มีความหนา 70 และ 90 ไมครอน ซึ่งผลิตจากเม็ดพลาสติก
พอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นต่ า (Low density polyethylene; LDPE) และเม็ดพลาสติกชนิดพอ
ลิเอไมด์ (Polyamide; PA) ก าหนดขอบเขตการศึกษาแบบ Cradle to grave ครอบคลุมตั้งแต่การ
ได้มาของวัตถุดิบ กระบวนการผลิตเม็ดพลาสติก การขึ้นรูป การขนส่ง และการจัดการผลิตภัณฑ์หลัง
การใช้งาน โดยท าการศึกษาผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมจากผลิตภัณฑ์ที่ผลิตจากเม็ดพลาสติกรีไซเคิล
ผสมกับเม็ดพลาสติกบริสุทธิ์ในสัดส่วนร้อยละ 50 ซึ่งพบว่าสามารถลดผลกระทบสิ่งแวดล้อมได้ร้อยละ 
70 และเมื่อท าการลดความหนาของฟิล์มห่ออาหาร พบว่าท าให้ผลกระทบสิ่งแวดล้อมลดลงร้อยละ 
23 โดยกระบวนการที่มีผลกระทบสิ่งแวดล้อมสูงสุดคือกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกครอบคลุมถึง
การได้มาของวัตถุดิบ ดังนั้นแนวทางที่สามารถใช้ลดผลกระทบจากกระบวนการนี้คือการใช้เม็ด
พลาสติกรีไซเคิล อย่างไรก็ตามในงานวิจัยนี้ไม่ได้ศึกษาคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 
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Singh และคณะ (2011) ท าการวิเคราะห์ผลกระทบสิ่งแวดล้อมของบรรจุภัณฑ์ส าหรับนม 
ซึ่งผลิตจากเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง (High density polyethylene; HDPE) 
พบว่า กลุ่มผลกระทบที่ส าคัญที่สุด คือ ด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไป โดยกระบวนการที่ท าให้
เกิดผลกระทบสูงสุดคือ กระบวนการได้มาของวัตถุดิบ เม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง 

Muthu และคณะ (2011) ได้ท าการศึกษารอยเท้าคาร์บอน (Carbon footprint) ของ
ถุงพลาสติกชนิดพอลิเอทิลีนความหนาแน่นสูง (High density polyethylene; HDPE) ถุงกระดาษ
คราฟท์ (Kraft) ถุงใยสังเคราะห์ (PP) และถุงผ้า (Woven) โดยใช้เทคนิคการประเมินวัฏจักรชีวิต
ประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อม 2 กรณี คือ กรณีท่ี 1 ศึกษาผลกระทบสิ่งแวดล้อมโดยก าหนดขอบเขต
แบบ Cradle to gate ครอบคลุมตั้งแต่กระบวนการได้มาของวัตถุดิบ การผลิตเม็ดพลาสติก และการ
ขึ้นรูป และกรณีที่ 2 คือ ศึกษาผลกระทบสิ่งแวดล้อมตลอดวัฏจักรชีวิตโดยก าหนดขอบเขตแบบ 
Cradle to grave ครอบคลุมทุกกระบวนการตั้งแต่กระบวนการได้มาของวัตถุดิบ การผลิตเม็ด
พลาสติก การข้ึนรูป การน าไปใช้งาน และการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน โดยในกรณีท่ี 1 พบว่า 
ถุงใยสังเคราะห์ปล่อยก๊าซเรือนกระจกน้อยที่สุด รองมาคือถุงผ้า ในขณะที่ถุงกระดาษและถุงพลาสติก
ปล่อยก๊าซเรือนกระจกสูง เนื่องจากถุงใยสังเคราะห์ใช้พลังงานและวัสดุน้อยกว่า ดังตารางที่ 2-5 

ตารางที่ 2-5 ข้อมูลบัญชีรายการของถุงพลาสติก ถุงกระดาษ ถุงใยสังเคราะห์ และถุงผ้า ในประเทศ
ฮ่องกง จีน และอินเดีย  
(Muthu และคณะ, 2011) 

ชนิดของถุง 
น้ าหนัก/
ถุง (กรัม) 

วัสดุที่ใช้ (กิโลกรัม) 
พลังงานที่ใช้ (เมกะ

จูล) 

การปลดปล่อยก๊าซ
เรือนกระจก 
(กิโลกรัม

คาร์บอนไดออกไซด์
เทียบเท่า) 

จีนและ
ฮ่องกง 

อินเดีย จีนและ
ฮ่องกง 

อินเดีย จีนและ
ฮ่องกง 

อินเดีย 

ถุงพลาสติก 6 6.57 0.90 12.8 1.74 442.2 60 
ถุงกระดาษ 42.6 46.65 6.39 24.8 3.41 1,518.3 210 

ถุงใย
สังเคราะห์ 

65.6 718.32 0.0984 5.17 0.708 122.2 16.73 

ถุงผ้า 125.4 2.75 0.3762 6.06 0.831 385 52.74 
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และในกรณีที่ 2 เมื่อเปรียบเทียบรอยเท้าคาร์บอนของการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน
พบว่าการจัดการโดยการใช้ซ้ าจะส่งผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมน้อยกว่าการรีไซเคิลและการใช้หลุมฝัง
กลบ ซึ่งหากจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานโดยการใช้ซ้ าร้อยละ 5 จะช่วยลดรอยเท้าคาร์บอนได้ถึง
ร้อยละ 20 

Wrap (2010) ท าการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมตลอดวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์
แกลลอนส าหรับบรรจุนมที่ผลิตจากพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง ระบุว่า กระบวนการ
ได้มาของวัตถุดิบเป็นกระบวนการที่ท าให้เกิดผลกระทบทุกด้านสูงสุด ยกเว้นด้านการก่อให้เกิดความ
เป็นพิษต่อแหล่งน้ า อีกทั้งการจัดการด้วยการรีไซเคิลเป็นวิธีจัดการผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีน
ชนิดความหนาแน่นสูงที่มีผลกระทบน้อยที่สุดทุกด้าน ยกเว้นด้านการเกิดความเป็นพิษต่อแหล่งน้ า 

Harding และคณะ (2007) ได้ท าการประเมินวัฏจักรชีวิตของกระบวนการผลิตเม็ด
พลาสติกชีวภาพพอลิไฮดรอกซีบิวทิริกแอซิด (Poly-hydroxybutyric acid; PHB) เปรียบเทียบกับ
เม็ดพลาสติกพอลิเมอร์ชนิดพอลิโพรพิลีน (Polypropylene; PP) และ พอลิเอทิลีน (Polyethylene; 
PE) ทั้งชนิดพอลิเอทิลีนความหนาแน่นสูง (High density polyethylene; HDPE) และ พอลิเอทิลีน
ความหนาแน่นต่ า (Low density polyethylene; LDPE) โดยพบว่าผลกระทบสิ่งแวดล้อมของวัฏ
จักรชีวิตเม็ดพลาสติกชีวภาพ PHB ต่ ากว่าเม็ดพลาสติก PP ทุกด้าน โดยเฉพาะด้านการลดลงของชั้น
โอโซนที่ต่ ากว่าเม็ดพลาสติก PP 50 เท่า และผลกระทบส่วนใหญ่ต่ ากว่าเม็ดพลาสติก PE โดยเฉพาะ
ด้านการท าให้เกิดโลกร้อนซึ่งต่ ากว่าร้อยละ 50 เนื่องจากการใช้ทรัพยากรลดลงทั้งการใช้พลังงานและ
วัตถุดิบ อย่างไรก็ตามจากการเปรียบเทียบผลกระทบสิ่งแวดล้อมของกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติก 
PHB และ PE พบว่า เม็ดพลาสติกชีวภาพ PHB มีผลกระทบด้านการเพ่ิมขึ้นของสารอาหารสูงกว่าเม็ด
พลาสติก PE เนื่องจากกระบวนการเพาะปลูกอ้อยเพ่ือใช้เป็นอาหารให้จุลินทรีย์ นอกจากนี้จากการ
เปรียบเทียบผลกระทบสิ่งแวดล้อมของกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติก HDPE และ LDPE พบว่า เม็ด
พลาสติก HDPE มีผลกระทบต่ ากว่า LDPE ทุกด้าน ยกเว้นด้านการเกิดปฏิกิริยาโฟโต้ออกซิเดชั่น
เนื่องจากกระบวนการผลิตมีการปลดปล่อยก๊าซอีทีนออกมา  

Chaffee และ คณะ (2007) ท าการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมของถุงพลาสติก 3 ชนิด 
คือ ถุงพลาสติกหูหิ้วซึ่งท าจากเม็ดพลาสติกรีไซเคิลพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง ถุงพลาสติกย่อย
สลายได้ และถุงกระดาษ สรุปได้ว่า ถุงพลาสติกที่ท าจากเม็ดพลาสติกรีไซเคิลพอลิเอทิลีนชนิดความ
หนาแน่นสูงมีผลกระทบโดยรวมน้อยกว่าถุงกระดาษและถุงพลาสติกย่อยสลายได้ซึ่งท าจากเม็ด
พลาสติกชนิดพอลิแลคติกแอซิด (Polylactic acid; PLA) ผสมกับเม็ดพลาสติก EcoFlex เนื่องจาก
การใช้เม็ดพลาสติกรีไซเคิล 
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จากการศึกษาผลงานวิจัยที่เกี่ยวข้องสามารถสรุปได้ดังตารางที่ 2-6 
 

ตารางที่ 2-6 สรุปงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการประเมินวัฏจักรชีวิต 

งานวิจัย รายละเอียดงานวิจัย ขอบเขต ผลการศึกษา 

Belboom 
และ 
Leonard 
(2016) 

เปรียบเทียบผลกระทบของ
เม็ดพลาสติก HDPE กับเม็ด
พลาสติกชีวภาพซึ่งผลิตจาก
วัตถุดิบตั้ งต้น คือ ต้นบีท 
และข้าวสาลีในประเทศ 
เบลเยี่ยม  
วิธีการศึกษา : ประเมินผล
กระทบสิ่งแวดล้อมด้วยLCA 
วิธี ILCD 2011 และ
ReCiPe 2008 
หน่วยการท างาน :  
1 ตันของเม็ดพลาสติก 

การเพาะปลูก 
การผลิตพลาสติก 
การขนส่ง 
การจัดการของเสีย  
(Cradle to grave) 

- ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม
ในด้านการเปลี่ยนแปลง
สภาพอากาศและด้านการ
ลดลงของเชื้อเพลิงฟอสซิล
ของพลาสติกชีวภาพน้อย
กว่าพลาสติกจากฟอสซิล
แต่ผลกระทบด้านอ่ืนสูง
กว่า เนื่องจากการใช้ปุ๋ยใน
การเพาะปลูก  

Tsiropoulos 
และคณะ 
(2015) 

ศึกษาและ เปรี ยบ เที ยบ
ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม
ของเม็ดพลาสติกที่ผลิตจาก
อุตสาหกรรมปิโตรเคมีกับ
เม็ดพลาสติกชีวภาพชนิด 
HDPE และ  PET ซึ่ ง ผ ลิ ต
จากอ้อยในประเทศบราซิล
และอินเดีย  
วิธีการศึกษา :  ประเมินผล
กระทบสิ่งแวดล้อมด้วยLCA 
วิธี IPCC และ IMPACT 
2002+ 

การได้มาของวัตถุดิบ 
การขนส่ง 
การผลิตเม็ดพลาสติก 
(Cradle to gate) 
 

- เม็ดพลาสติกชีวภาพ PE
ปล่อยก๊าซเรือนกระจก
น้อยกว่าเม็ดพลาสติกที่
ผลิตจากปิโตรเคมีร้อยละ 
140 และมีการใช้พลังงาน
ฟอสซิลลดลงร้อยละ 65  
- ในการผลิตเม็ดพลาสติก
ชีวภาพ PET มีการปล่อย
ก๊าซเรือนกระจกใกล้เคียง
กับเม็ดพลาสติกที่ผลิตจาก 
ปิโตรเคมี แต่ใช้พลังงาน
ฟอสซิลลดลงร้อยละ 10 
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ตารางที่ 2-6 (ต่อ) สรุปงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการประเมินวัฏจักรชีวิต 

งานวิจัย รายละเอียดงานวิจัย ขอบเขต ผลการศึกษา 
 หน่วยการท างาน :  

1 กิโลกรัมเม็ดพลาสติก 
 - การใช้ยาฆ่าแมลงและ

การเผาไหม้พ้ืนที่หลังเก็บ
เกี่ยวในประเทศบราซิล 
ท า ใ ห้ ผ ล ก ร ะ ท บ เ ม็ ด
พลาสติกชีวภาพ ในด้าน
สุขภาพมนุษย์และคุณภาพ
ระบบนิเวศสูงเป็น 2 เท่า 
เมื่อเทียบกับเม็ดพลาสติก
จากปิโตรเคมี 

Ingrao และ
คณะ (2015) 

ศึกษาผลกระทบสิ่งแวดล้อม
โดยการประเมินวัฏจักรชีวิต
ตลอดวัฏจักรชีวิตของถาด
บรรจุอาหารซึ่งผลิตจากโฟ
มพอลิสไตรีน  
วิธีการศึกษา : ประเมินผล
กระทบสิ่งแวดล้อมด้วยLCA 
วิธ ีIMPACT 2002+ 
หน่วยการท างาน :  
1 กิโลกรัมของถาดอาหาร 

การได้มาของวัตถุดิบ 
การผลิต 
การใช้งาน 
การขนส่ง 
การจัดการของเสีย 
(Cradle to grave) 

- การผลิต เม็ดพลาสติก 
โดยรวมตั้ งแต่การได้มา
ของวัตถุดิบ ส่งผลกระทบ
ต่ อ สิ่ ง แ ว ด ล้ อ ม สู ง 
โ ด ย เ ฉ พ า ะ ก า ร ใ ช้
ทรัพยากรธรรมชาติ และ
การเกิดโลกร้อน จากการ
ใช้ทรัพยากรธรรมชาติ
ประกอบด้วยน้ ามันดิบ
และก๊าซธรรมชาติ เ พ่ือ
เป็นสารตั้งต้นและใช้ผลิต
ไฟฟ้าในกระบวนการผลิต
เม็ดพลาสติก  
- ในกระบวนการผลิตเม็ด
พลาสติกปล่อย NOx ซึ่งท า
ให้เกิดผลกระทบทั้งด้าน
สุขภาพมนุษย์และคุณภาพ
ระบบนิเวศ 
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ตารางที่ 2-6 (ต่อ) สรุปงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการประเมินวัฏจักรชีวิต 

งานวิจัย รายละเอียดงานวิจัย ขอบเขต ผลการศึกษา 
Usapein 
และ 
Chavalparit 
(2014) 

ศึกษาความเป็นไปได้ในการ
ใช้ประโยชน์จากของเสีย
อุตสาหกรรมโดยใช้หลักการ 
3Rs ของโรงงานผลิตเม็ด
พลาสติก HDPE ในไทย 
วิธีการศึกษา : ประเมินผล
กระทบสิ่งแวดล้อมด้วยLCA 
วิธี EDIP 2003 V1.03 
หน่วยการท างาน :  
ปริมาณพลังงานที่ได้จาก
ของเสียอุตสาหกรรมมา
ผลิตปูนเม็ด 1 กิโลกรัม 

การได้มาของวัตถุดิบ 
การผลิต 
การใช้งาน 
การขนส่ง 
การจัดการของเสีย 
(Cradle to grave) 
 

- การผลิตพลั งงานจาก
ถ่านหินบิทูมินัสปล่อยก๊าซ
เรือนกระจกสูงสุด ส่วน
การผลิตพลังงานจากของ
เสียที่ เป็นประเภทกล่อง
ห รื อบ ร ร จุ ภั ณฑ์ ต่ า สุ ด 
เนื่องจากมีปริมาณมาก 
- ปริมาณปล่อยก๊าซเรือน
กระจกและผลกระทบ
สิ่งแวดล้อมของการจัดการ
ของเสียที่น าไปผลิตเป็น
เชื้อเพลิงทางเลือกน้อย
กว่าหลุมฝังกลบขยะและ
การเผาด้วยเตาเผาขยะ 
แต่ต้องใช้ต้นทุนสูงกว่า 
- การจัดการของเสียด้วย
หลัก 3Rs พบว่าสามารถ
ลดปริมาณของเสียได้ร้อย
ละ 33.88  

Siracusa 
และคณะ 
(2014) 

ประเมินวัฏจักรชีวิตฟิล์ม
พลาสติกส าหรับบรรจุและ
ถนอมอาหาร เช่น เนื้อ ชีท 
ปลา และเส้นพลาสต้าแบบ
สด โดยฟิล์มพลาสติกเป็น
พลาสติก 2 ชั้นซ้อนทับกัน
คือชั้นนอกซึ่งเป็นส่วนไม่ได้
สัมผัสอาหารโดยตรงเป็น
พลาสติกชนิด PA และชั้นใน 

การได้มาของวัตถุดิบ 
การผลิตเม็ดพลาสติก 
การขนส่ง  
การข้ึนรูปผลิตภัณฑ์ 
(Cradle to gate) 

- กระบวนการผลิตเม็ด
พลาสติกมีค่าผลกระทบ
ต่อสิ่งแวดล้อมสูงสุด ด้าน
การใช้ทรัพยากรธรรมชาติ
ที่ไม่สามารถน ากลับมาใช้
ใหม่ การปล่อยก๊าซเรือน
กระจกโดยเฉพาะก๊ าซ 
CO2 และด้านการเกิดฝุ่น
ละออง 
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ตารางที่ 2-6 (ต่อ) สรุปงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการประเมินวัฏจักรชีวิต 

งานวิจัย รายละเอียดงานวิจัย ขอบเขต ผลการศึกษา 
 ซึ่งเป็นส่วนที่สัมผัสอาหาร

โดยตรงเป็นพลาสติกชนิด 
LDPE  
วิธีการศึกษา : ประเมินผล
กระทบสิ่งแวดล้อมด้วยLCA 
วิธี IMPACT 2002+ 
หน่วยการท างาน :  
1 ตารา ง เมตรขอ ง ฟิ ล์ ม
พลาสติก 

 - แนวทางลดผลกระทบ
สิ่ ง แ วดล้ อมคื อการลด
ค ว า ม ห น า ข อ ง ฟิ ล์ ม 
พลาสติกและการใช้เม็ด
พลาสติกรีไซเคิล 

Simoes 
Pinto และ 
Bernardo 
(2014) 

ศึกษาผลกระทบสิ่งแวดล้อม
และเศรษฐกิจตลอดวัฏจักร
ชีวิตของแผ่นพลาสติก AGL 
ซึ่ งผลิตจากเม็ดพลาสติก 
HDPE เพ่ือใช้ป้องกันแสงไฟ
สะท้อนเข้าตาผู้ขับขี่รถยนต์  
วิธีการศึกษา : ประเมินผล
กระทบสิ่งแวดล้อมด้วยLCA 
วิธ ีEco-Indicator 99  
หน่วยการท างาน :     
ผลิตภัณฑ์ AGL 1 ชิ้น 

การได้มาของวัตถุดิบ 
การผลิต 
การใช้งาน 
การขนส่ง 
การจัดการของเสีย 
(Cradle to grave) 

- การจัดการของเสียด้วย
การรีไซเคิล AGL มีต้นทุน
และผลกระทบสิ่งแวดล้อม
ต่ าสุด เนื่องจากทรัพยากร
ถูกใช้น้อยลง ในขณะที่
ผลกระทบสิ่งแวดล้อมของ
การผลิต  AGL จากเม็ด
พลาสติกรีไซเคิลต่ ากว่า
เม็ดพลาสติกบริสุทธิ์ด้าน
การใช้ เชื้อเพลิงฟอสซิล
และด้านสารอินทรีย์ที่มี
ผลกระทบต่อการหายใจ 
และต้นทุนของ AGL จาก
เม็ดพลาสติกรี ไซเคิลต่ า
กว่าเนื่องจากมีราคาถูก
กว่า 
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ตารางที่ 2-6 (ต่อ) สรุปงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการประเมินวัฏจักรชีวิต 

งานวิจัย รายละเอียดงานวิจัย ขอบเขต ผลการศึกษา 
Mori และ
คณะ (2013) 

เปรี ยบ เที ยบผลกระทบ
สิ่งแวดล้อมของถุงพลาสติก
หูหิ้วที่ผลิตจากเม็ดพลาสติก 
3 ชนิด คือ LDPE PP และ 
พลาสติกชีวภาพ Mater-BI  
วิธีการศึกษา : ประเมินผล
กระทบสิ่งแวดล้อมด้วยLCA 
วิธี CML 2001 
หน่วยการท างาน :   
ถุงพลาสติก 1 ถุง โดย
ถุงพลาสติกชนิด LDPE 
และ Master-BI มีปริมาตร 
16.2 ลิตร และถุงพลาสติก
ชนิด PP มีปริมาตร 39.6 
ลิตร 

การได้มาของวัตถุดิบ 
การผลิต 
การใช้งาน 
การขนส่ง 
การจัดการของเสีย 
(Cradle to grave) 

- ถุงพลาสติกชนิด PP มี
ผลกระทบสิ่ ง แวดล้อม
สูงสุดด้านการท าให้ เกิด
โลกร้อน  
- การผลิตเม็ดพลาสติกทั้ง 
3 ชนิด มีค่าผลกระทบต่อ
สิ่งแวดล้อมสูงสุด โดยเม็ด
พล า ส ติ ก  Mater-BI ใ ช้
พลังงานน้อยสุดแต่ใช้น้ า
สูงสุด  
- การจัดการผลิตภัณฑ์
ห ลั ง ก า ร ใ ช้ ง า น ข อ ง
ถุ ง พ ล า ส ติ ก  Mater-BI 
ด้ วยการท าปุ๋ ยหมั ก ใน
อุตสาหกรรมมีผลกระทบ
สู ง เ ท่ า กั บ ก า ร เ ผ า 
เนื่องจากการเผาท าให้ได้
พลังงานไฟฟ้าและความ
ร้อนจึงน ามาชดเชยกับ
ผลกระทบที่เกิดขึ้นได้ 

Ruban  
และคณะ 
(2012) 

ท าการประเมินผลกระทบ
สิ่งแวดล้อมตลอดวัฏจักร
ชีวิตของถุงพลาสติกที่ผลิต
จากเม็ดพลาสติกพอลิ เอ
ทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง  
วิธ ีIMPACT 2002+ 
หน่วยการท างาน :   
ถุงพลาสติก 1,000 ถุง  

การได้มาของวัตถุดิบ 
การผลิต 
การใช้งาน 
การขนส่ง 
การจัดการของเสีย 
(Cradle to grave) 

- กระบวนการผลิตเม็ด
พลาสติก มีค่าผลกระทบ
สิ่ ง แ ว ด ล้ อ ม สู ง สุ ด 
เ นื่ อ ง จ า ก ก า ร ใ ช้
ทรัพยากรธรรมชาติเป็น
วัตถุดิบและพลังงานใน
กร ะบวนกา รผลิ ต เ ม็ ด
พลาสติก 
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ตารางที่ 2-6 (ต่อ) สรุปงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการประเมินวัฏจักรชีวิต 

งานวิจัย รายละเอียดงานวิจัย ขอบเขต ผลการศึกษา 
Xie  
และคณะ 
(2011) 

เปรี ยบ เที ยบผลกระทบ
สิ่งแวดล้อมตลอดวัฏจักร
ชีวิตของบรรจุภัณฑ์ส าหรับ
นม เปรียบเทียบระหว่าง
บรรจุภัณฑ์ที่ท าจากฟิล์มลา
มิเนต (กระดาษ LDPE และ
แผ่นเปลวอะลูมิเนียม) และ
บรรจุภัณฑ์ที่ท าจาก LDPE 
หน่วยการท างาน : 1,000 
ลิตรของถุงบรรจุนม 

การได้มาของวัตถุดิบ 
การผลิต 
การใช้งาน 
การขนส่ง 
การจัดการของเสีย 
(Cradle to grave) 

- บรรจุภัณฑ์ที่ท าจากฟิล์ม
ลามิ เนตมีค่าผลกระทบ
สิ่งแวดล้อมที่สูงกว่าบรรจุ
ภัณฑ์ที่ท าจากพอลิเอทิลีน
ชนิดความหนาแน่นต่ า
เล็กน้อย 
- กระบวนการผลิตเม็ด
พลาสติก มีค่าผลกระทบ
สิ่ ง แ ว ด ล้ อ ม สู ง สุ ด 
เ นื่ อ ง จ า ก ก า ร ใ ช้
ทรัพยากรธรรมชาติเป็น
วัตถุดิบและพลังงานใน
กร ะบวนกา รผลิ ต เ ม็ ด
พลาสติก 

Siracusa 
และคณะ 
(2011) 

เปรียบเทียบผลกระทบต่อ
สิ่ งแวดล้อมของฟิล์มห่ อ
อาหาร หนา 70 กับ 90 
ไ มครอน  ผลิ ต จ าก เ ม็ ด
พลาสติก LDPE และ PA 
และศึกษาผลกระทบต่อ
สิ่งแวดล้อมจากผลิตภัณฑ์ที่
ผลิตจากเม็ดพลาสติก 
รีไซเคิลร้อยละ 50 

การได้มาของวัตถุดิบ 
การผลิต 
การใช้งาน 
การขนส่ง 
การจัดการของเสีย 
(Cradle to grave) 

- การลดความหนาของ
ฟิล์มห่ออาหารท าให้ผล
กระทบสิ่งแวดล้อมลดลง
ร้อยละ 23  
- กระบวนการผลิต เม็ด
พลาสติกมีผลกระทบต่อ
สิ่งแวดล้อมสูงสุด 
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ตารางที่ 2-6 (ต่อ) สรุปงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการประเมินวัฏจักรชีวิต 

งานวิจัย รายละเอียดงานวิจัย ขอบเขต ผลการศึกษา 
 วิธีการศึกษา : ประเมินผล

กระทบสิ่งแวดล้อมด้วยLCA 
วิธี IMPACT 2002+                                    
หน่วยการท างาน :  
1 ตารางเมตรของฟิล์มห่อ
อาหาร 

 – การผลิตผลิตภัณฑ์จาก
เม็ดพลาสติกรี ไซเคิลใน
สัดส่วนร้อยละ 50 ช่วยลด
ผลกระทบสิ่งแวดล้อมได้
ร้อยละ 70  

Singh  
และคณะ 
(2011) 

ศึกษาผลกระทบสิ่งแวดล้อม
ของบรรจุภัณฑ์พลาสติก
ส าหรับนม ชนิด HDPE  
วิธี CAPE PACK v2.04 และ
The SavvyPack 2.0  
หน่วยการท างาน :  
1 แกลลอน 

การได้มาของวัตถุดิบ 
การผลิต 
การใช้งาน 
การจัดการของเสีย 
(Cradle to grave) 

- กระบวนการได้มาของ
วั ต ถุ ดิ บ ท า ใ ห้ เ กิ ด ผ ล
กระทบสูงสุด โดยเฉพาะ
ในด้านการใช้พลังงานที่ใช้
แล้วหมดไป 

Muthu และ
คณะ (2011) 

ศึกษารอยเท้าคาร์บอนโดย
ใช้หลักการประเมินวัฏจักร
ชีวิตของถุงพลาสติกชนิด 
HDPE ถุงกระดาษคราฟท์ 
ถุงใยสังเคราะห์ซึ่งผลิตจาก 
PP และถุงผ้า  
วิธีการศึกษา : ประเมินผล
กระทบสิ่งแวดล้อมด้วยLCA 
วิธี IPCC 2007  
หน่วยการท างาน :  
ปริมาณถุงพลาสติกที่ใช้ใน 
1 ปี ของร้านขายของในจีน 
ฮ่องกง และอินเดีย 

การได้มาของวัตถุดิบ 
การผลิต 
การใช้งาน 
การขนส่ง 
การจัดการของเสีย 
(Cradle to grave) 

- ตั้งแต่กระบวนการได้มา
ของวัตถุดิบจนถึงการผลิต 
ถุงใยสังเคราะห์ปลดปล่อย
ก๊าซเรือนกระจกน้อยที่สุด 
รองมาคือถุงผ้า ส่วนการ
จัดการผลิตภัณฑ์หลังการ
ใช้งานโดยการใช้ซ้ าจะ
ส่ ง ผ ล ก ร ะ ท บ ต่ อ
สิ่งแวดล้อมน้อยกว่าการ
น ากลับมาใช้ใหม่และการ
ใช้หลุมฝังกลบ 
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ตารางที่ 2-6 (ต่อ) สรุปงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการประเมินวัฏจักรชีวิต 

งานวิจัย รายละเอียดงานวิจัย ขอบเขต ผลการศึกษา 
Wrap (2010) ท าการประเมินผลกระทบ

สิ่งแวดล้อมตลอดวัฏจักร
ชีวิตของผลิตภัณฑ์แกลลอน
ส าหรับบรรจุนมที่ผลิตจาก
พลาสติก HDPE  
วิธีการศึกษา : ประเมินผล
กระทบสิ่งแวดล้อมด้วยLCA 
วิธี CML 2 Baseline 2000  
หน่วยการท างาน :1,000 
pints (ไพนต์) 

การได้มาของวัตถุดิบ 
การผลิต 
การใช้งาน 
การขนส่ง 
การจัดการของเสีย 
(Cradle to grave) 

- การได้มาของวัตถุดิบเป็น
กระบวนการที่ ท า ให้ มี
ผลกระทบทุกด้านสูงสุด 
ยกเว้นด้านการก่อให้เกิด
ความเป็นพิษต่อแหล่งน้ า 
- การรีไซเคิลเป็นวิธีจัดการ
ผลิตภัณฑ์พลาสติก HDPE 
ที่มีผลกระทบน้อยที่สุดทุก
ด้าน ยกเว้นการก่อให้เกิด
ความเป็นพิษต่อแหล่งน้ า 

Harding และ 
Dennis 
(2007) 
 

ศึกษาผลกระทบสิ่งแวดล้อม
ของกระบวนการผลิตเม็ด
พลาสติกชีวภาพ PHB เพ่ือ
น ามาเปรียบเทียบกับเม็ด
พลาสติก PP และ PE ทั้ ง
ชนิด HDPE และ LDPE 
วิธีการศึกษา : ประเมินผล
กระทบสิ่งแวดล้อมด้วยLCA 
วิธี CML 2 Baseline 2000 
v2.03 
หน่วยการท างาน :  
1,000 กิ โ ล ก รั ม ขอ ง เ ม็ ด
พลาสติก 
 

การได้มาของวัตถุดิบ 
การขนส่ง 
กระบวนการผลิ ต 
(Cradle to gate) 

- เ ม็ ดพล าสติ ก  PHB มี
ผลกระทบสิ่งแวดล้อมส่วน
ใหญ่น้อยกว่าเม็ดพลาสติก 
PP และ PE เนื่องจากใช้
ทรัพยากรลดลง  
- ในกระบวนการผลิต PHB 
ซึ่งมีการปลูกอ้อยเพ่ือใช้
เป็นอาหารให้จุลินทรีย์ท า
ให้ ผ ลกระทบด้ านการ
เพ่ิมขึ้นของสารอาหารสูง
กว่าเม็ดพลาสติก PE  
- ผลกระทบส่วนใหญ่ของ
เม็ดพลาสติก HDPE จะต่ า
กว่า LDPE ยกเว้นด้านการ
เกิดปฏิกิริยาโฟโต้ออกซิ
เดชั่นซึ่งเกิดจากการปล่อย
ก๊าซอีทีนในกระบวนการ
ผลิต 
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ตารางที ่2-6 (ต่อ) สรุปงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการประเมินวัฏจักรชีวิต 

งานวิจัย รายละเอียดงานวิจัย ขอบเขต ผลการศึกษา 
Chaffee 
และ คณะ 
(2007) 

ท าการประเมินผลกระทบ
สิ่งแวดล้อมของถุงพลาสติก 
3 ชนิด คือ ถุงพลาสติกหูหิ้ว
ซึ่ งท าจากเม็ดพลาสติกรี
ไซเคิล HDPE ถุงพลาสติก
ย่ อ ย ส ล า ย ไ ด้  แ ล ะ ถุ ง
กระดาษ  
หน่วยการท างาน :  
1,000 ถุง 

การได้มาของวัตถุดิบ 
การผลิต 
การใช้งาน 
การขนส่ง 
การจัดการของเสีย 
(Cradle to grave) 

สรุปได้ว่า ถุงพลาสติกที่ท า
จากเม็ดพลาสติกรีไซเคิล 
HDPE มี ผ ล ก ร ะ ท บ
โ ด ย ร ว ม น้ อ ย ก ว่ า ถุ ง
กระดาษและถุงพลาสติก
ย่อยสลายได้ซึ่งท าจากเม็ด
พลาสติกชนิดพอลิแลคติก
แอซิด (Polylactic acid; 
PLA) ผ ส ม ด้ ว ย เ ม็ ด
พ ล า ส ติ ก EcoFlex 
เ นื่ อ ง จ า ก ก า ร ใ ช้ เ ม็ ด
พลาสติกรีไซเคิล 

 
2.8.2 การน าข้อมูลมาใช้ในงานวิจัยนี้ 

จากข้อมูลงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการประเมินวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์สามารถสรุปได้ว่า 
แม้ว่าพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงจะได้รับความนิยมใช้ในหลากหลายผลิตภัณฑ์ เช่น 
ถุงหูหิ้ว  ขวดน้ าดื่มขุ่น ขวดแชมพู ฝาขวดน้ า ถังน้ า เป็นต้น อย่างไรก็ตามยังคงมีความไม่ชั ดเจน
เกี่ยวกับผลกระทบสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงตลอดวัฏจักร
ชีวิตของผลิตภัณฑ์ เนื่องจากงานวิจัยที่ผ่านมาส่วนใหญ่ท าการประเมินวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์
ภายใต้ขอบเขตแบบ Cradle to gate ครอบคลุมผลกระทบที่เกี่ยวข้องตั้งแต่การได้มาของวัตถุดิบ 
การขนส่ง จนถึงการผลิตเป็นเม็ดพลาสติก ซึ่งพบว่าผลกระทบส่วนใหญ่เกิดจากกระบวนการได้มาของ
วัตถุดิบจากการใช้เชื้อเพลิงฟอสซิลเป็นสารตั้งต้นในกระบวนการผลิต เช่น ก๊าซธรรมชาติ และ
น้ ามันดิบ เป็นต้น จึงท าให้เกิดผลกระทบสูงในด้านการลดลงของทรัพยากรธรรมชาติ ทั้งนี้ ยังไม่มี
งานวิจัยใดที่ท าการประเมินวัฏจักรชีวิตของถุงและแกลลอนพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่น
สูงตลอดวัฏจักรชีวิต ครอบคลุมขอบเขตตั้งแต่การได้มาของวัตถุดิบ การผลิตเป็นเม็ดพลาสติก การข้ึน
รูปผลิตภัณฑ์ การขนส่ง การใช้งาน และการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน                                
 งานวิจัยนี้จึงได้ท าการประเมินวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความ
หนาแน่นสูงตลอดวัฏจักรชีวิต (Cradle to grave) จ านวน 2 ผลิตภัณฑ์ คือ ถุงพลาสติกส าหรับบรรจุ
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อาหารและแกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น โดยในงานวิจัยนี้ได้อ้างอิงขอบเขตการศึกษาจาก
งานวิจัยของ Simoes, Pinto และ Bernardo (2014) ซึ่งท าการประเมินวัฏจักรชีวิตของแผ่นพลาสติก 
ส าหรับใช้ป้องกันแสงไฟสะท้อนเข้าตาผู้ขับขี่รถยนต์ (Anti-glare lamellae; AGL) ครอบคลุม
ผลกระทบที่เกี่ยวข้องตั้งแต่การได้มาของวัตถุดิบ การผลิตเม็ดพลาสติก การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ การใช้
งาน การขนส่ง และการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน (Cradle to grave) ส าหรับหน่วยการท างาน
ได้อ้างอิงจากงานวิจัยของ Mori (2013) และอ้างอิงวิธีการศึกษาจากงานวิจัยของ Ingrao และคณะ 
(2015) ที่ใช้วิธี IMPACT 2002+ ในการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมผลิตภัณฑ์ตลอดวัฏจักรชีวิต ซึ่ง
เป็นวิธีการประเมินที่ได้รับความนิยมใช้ในระดับสากล ได้รับการพัฒนาขึ้นในปี 2555 โดยสถาบัน
เทคโนโลยีแห่งชาติสวิส ณ เมืองโลซานน์ ประเทศสวิตเซอร์แลนด์ (Swiss federal institute of 
technology in lausanne; EPFL) มีการประเมินผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม 2 ขั้น คือ ผลกระทบขั้น
กลาง (Midpoint categories) และผลกระทบขั้นปลาย (Endpoint categories) โดยผลกระทบขั้น
กลางเป็นผลกระทบที่แสดงถึงปัญหาที่เกิดกับมนุษย์และสิ่งแวดล้อม มีจ านวน 15 ด้าน เช่น การเกิด
ภาวะโลกร้อน การใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไป การเกิดความเป็นกรดในดินและแหล่งน้ า เป็นต้น และ
ผลกระทบขั้นปลาย (Endpoint categories) แสดงผลการประเมินในรูปแบบของการประเมินความ
เสียหาย (Damage categories) จ านวน 4 ด้าน ได้แก่ สุขภาพมนุษย์ คุณภาพระบบนิเวศ การ
เปลี่ยนแปลงสภาพภูมิอากาศ และการใช้ทรัพยากร  
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บทที ่3 
วิธีการด าเนินงานวิจัย 

3.1 การด าเนินงานวิจัย 

 วิธีการศึกษาแบ่งออกเป็น 3 ส่วนใหญ่ ดังนี้  
 1. การสัมภาษณ์ผู้มีส่วนได้ส่วนเสียการจัดการผลิตภัณฑ์พลาสติกหลังการใช้งาน  

2. การประเมินวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์พลาสติก HDPE 
 3. การเสนอแนะแนวทางลดผลกระทบสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์พลาสติก HDPE 
โดยแผนการด าเนินงานวิจัยจะแสดงดังรูปที่ 3-1  

 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 

รูปที่ 3-1 ผังการไหลแผนการด าเนินงานวิจัย 

การศึกษาผลกระทบสิ่งแวดล้อมของ
ผลิตภณัฑ์พลาสติก 

การทบทวนเอกสารและ 
งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

การประเมินวัฏจักรชีวิตของผลติภณัฑ ์
แกลลอนพลาสติกส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น 

 

การประเมินวัฏจักรชีวิตของผลติภณัฑ์
ถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร 

การเสนอแนะแนวทางลดผลกระทบ
สิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์พลาสตกิ HDPE 

การสัมภาษณผ์ู้ที่มสี่วนได้ส่วนเสีย 
การจัดการผลิตภัณฑ์พลาสติกหลงัการใช้งาน 
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3.2 การประเมินวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง 

 งานวิจัยนี้ท าการประเมินวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่น
สูง ก าหนดขอบเขตการศึกษาแบบ Cradle to grave คือ พิจารณาตั้งแต่การได้มาของวัตถุดิบ การ
ผลิตเม็ดพลาสติก การข้ึนรูปผลิตภัณฑ์ การขนส่ง การใช้งาน และการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน 
โดยการเก็บรวบรวมข้อมูลเพ่ือใช้ในงานวิจัยนี้มีทั้งข้อมูลที่ได้จากการสอบถามจากวิศวกรหรือผู้ที่
เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิตโดยตรง รวมทั้งจากการรวบรวมข้อมูลจากเอกสารและงานวิจัยที่
เกี่ยวข้องทั้งในประเทศและต่างประเทศ โดยผังการไหลของขั้นตอนการประเมินวัฏจักรชีวิตของ
ผลิตภัณฑ์แสดงดังรูปที่ 3-2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 3-2 ผังการไหลของขั้นตอนการประเมินวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์ 
 
 

การจัดการ
ของเสีย 

ออกแบบตารางการเก็บรวบรวมข้อมูล 

คัดเลือกผลิตภัณฑ์ท่ีจะศึกษา 

ก าหนดเป้าหมายการศึกษา 

ก าหนดขอบเขตการศึกษา 

จัดท าบัญชีรายการในกระบวนการต่างๆ 

การได้มา
ของวัตถุดิบ 

การผลิต
เม็ด

พลาสติก 

การขนส่ง 
การข้ึนรูป
ผลิตภัณฑ์ 

การใช้
งาน 

วิเคราะห์ผลและประเมินผลกระทบ 

แปลผลและรายงานผล 
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3.2.1 การคัดเลือกผลิตภัณฑ์ที่จะศึกษา 
 

 จากการเก็บรวบรวมข้อมูลจากการสัมภาษณ์โรงงานผลิตเม็ดพลาสติก และโรงงานขึ้นรูป
ผลิตภัณฑ์พลาสติก พบว่า เม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงที่มีปริมาณการใช้สูงใน
ประเทศไทย น าไปผลิตเป็นแกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น และถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร  
ดังนั้น ผู้วิจัยจึงเลือกท าการประเมินวัฏจักรชีวิต จ านวน 2 ผลิตภัณฑ์ คือ แกลลอนส าหรับบรรจุ
น้ ามันหล่อลื่นและถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร 

3.2.2 การออกแบบตารางการเก็บรวบรวมข้อมูล 

1. จัดท าตารางเพ่ือเก็บรวบรวมข้อมูลสารขาเข้าและสารขาออกของผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิ
เอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง จ านวน 2 ผลิตภัณฑ์ คือ แกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่นและ
ถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร โดยตลอดวัฏจักรชีวิตผลิตภัณฑ์ตั้งแต่กระบวนการได้มาของวัตถุดิบ 
การผลิตเม็ดพลาสติก การข้ึนรูปผลิตภัณฑ์ การขนส่ง การใช้งาน และการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้
งานในแต่ละกระบวนการตลอดวัฏจักรชีวิต 

2. ข้อมูลทีเ่ก็บรวบรวมในตารางการเก็บรวบรวมข้อมูล แสดงดังตารางที่ 3-1 ประกอบด้วย  

 ข้อมูลทั่วไปของผลิตภัณฑ์ 

 ข้อมูลสารขาเข้าและสารขาออกในแต่ละกระบวนการตลอดวัฏจักรชีวิต คือ 
กระบวนการได้มาของวัตถุดิบ การผลิตเม็ดพลาสติก การข้ึนรูป การขนส่ง การใช้งาน และการจัดการ
ผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน 

 ข้อมูลสารขาเข้า เช่น วัตถุดิบ พลังงานและสาธารณูปโภค 

 ข้อมูลสารขาออก เช่น มลพิษทางน้ า มลพิษทางอากาศ และกากของเสีย 
โดยตัวอย่างรูปแบบตารางการเก็บรวบรวมข้อมูล แสดงดังตารางที่ 3-1 
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ตารางที่ 3-1 ตัวอย่างรูปแบบตารางการเก็บรวบรวมข้อมูล  

ชื่อโรงงาน  รูปผลิตภัณฑ์ 
ที่อยู่โรงงาน  

 ผลิตภัณฑ์  
ก าลังการผลิต  

1.กระบวนการได้มาของวัตถุดิบ 

มวลสารขาเข้า ปริมาณ หน่วย หมายเหตุ 
วัตถุดิบ    

1.เม็ดพลาสติก  kg  

2.สี  kg  
3.สารเคมี  kg  

4.อ่ืนๆ (โปรดระบุ)    

พลังงานและสาธารณูปโภค    
1.ไฟฟ้า  kwh  

2.เชื้อเพลิง (น้ ามัน ถ่านหิน 
ก๊าซธรรมชาติ) 

 (L, kg, m3)  

3.ไอน้ า  ton  

4.น้ า  m3  
5.อ่ืนๆ (โปรดระบุ)    

มวลสารขาออก ปริมาณ หน่วย หมายเหตุ 
น้ าเสีย  m3  

1.BOD  mg/L  

2.COD  mg/L  
3.SS  mg/L  

4.อ่ืนๆ (โปรดระบุ)    

มลพิษอากาศ    
1.CO2  kg  

2.SO2  kg  
3.อ่ืนๆ (โปรดระบุ)    
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ตารางที่ 3-1 (ต่อ) ตัวอย่างรูปแบบตารางการเก็บรวบรวมข้อมูล  

มวลสารขาออก ปริมาณ หน่วย หมายเหตุ 

กากของเสีย    

1.เศษพลาสติก  kg  

2.อื่นๆ (โปรดระบุ)    

2. กระบวนการขึ้นรูป 

มวลสารขาเข้า ปริมาณ หน่วย หมายเหตุ 

วัตถุดิบ    
1.เม็ดพลาสติก  kg  

2.สารเคมี  kg  
3. อ่ืนๆ (โปรดระบุ)    

พลังงานและสาธารณูปโภค    

1.ไฟฟ้า  kwh  
2.เชื้อเพลิง (น้ ามัน ถ่านหิน 
ก๊าซธรรมชาติ) 

 (L, kg, m3)  

3.ไอน้ า  ton  

4.น้ า  m3  

5.อากาศ  kg  
6.อ่ืนๆ (โปรดระบุ)    

มวลสารขาออก ปริมาณ หน่วย หมายเหตุ 

น้ าเสีย  m3  
1.BOD  mg/L  

2.COD  mg/L  

3.SS  mg/L  
4.อ่ืนๆ (โปรดระบุ)    
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ตารางที่ 3-1 (ต่อ) ตัวอย่างรูปแบบตารางการเก็บรวบรวมข้อมูล  

มวลสารขาออก ปริมาณ หน่วย หมายเหตุ 
มลพิษอากาศ    

1.CO2  kg  

2.SO2  kg  
3.อ่ืนๆ (โปรดระบุ)    

กากของเสีย    
1.เศษพลาสติก  kg  

2.อ่ืนๆ (โปรดระบุ)    

 
3.2.3 ขั้นตอนการประเมินวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์ 

 การประเมินวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงจะ
ด าเนินการตามขั้นตอนการประเมินวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์ที่ก าหนดไว้ในมาตรฐานการจัดการ
สิ่งแวดล้อม ISO 14040:2006 และ ISO 14044:2006 ซึ่งมีข้ันตอนการด าเนินงาน 4 ขั้นตอน ดังนี้  

1. การก าหนดเป้าหมายและขอบเขตการศึกษา (Goal and scope definition)  
2. การวิเคราะห์เพ่ือจัดท าบัญชีรายการสารขาเข้าและสารขาออก (Inventory analysis) 

 3. การประเมินผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม (Life cycle impact assessment) 
 4. การแปลผลการศึกษา (Life cycle interpretation) 

1. การก าหนดเป้าหมายและขอบเขตการศึกษา 
 การก าหนดเป้าหมายและขอบเขตการศึกษาเป็นขั้นตอนแรกของการประเมินวัฏจักรชีวิต 
เพ่ือให้เกิดความชัดเจนในวัตถุประสงค์ของการศึกษา ขั้นตอนนี้ประกอบด้วย การก าหนดเป้าหมาย 
การระบุผลิตภัณฑ์และหน้าที่ของผลิตภัณฑ์ หน่วยการท างาน และขอบเขตของการศึกษา 

1.1) การก าหนดเป้าหมายการศึกษา 
เป้าหมายของงานวิจัยนี้ คือ การประเมินผลกระทบทางสิ่งแวดล้อมที่เกิดขึ้นตลอดวัฏจักร

ชีวิตของผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง จ านวน 2 กรณีศึกษา ประกอบด้วย  
ถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหารและแกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น เพ่ือหาว่าผลิตภัณฑ์ตลอดวัฏ
จักรชีวิตมีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมด้านใดสูง และมาจากกระบวนการใด รวมถึงสามารถน าผลการ
ประเมินที่ได้ไปใช้เสนอแนะแนวทางการลดผลกระทบของผลิตภัณฑ์  
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1.2) การก าหนดขอบเขตการศึกษา 
 การก าหนดขอบเขตของการศึกษาเป็นการก าหนดสิ่งที่ต้องการประเมินเพ่ือเก็บรวบรวม
ข้อมูลให้ถูกต้องตรงกับเป้าหมายที่ก าหนดไว้ โดยจะแสดงถึงผลิตภัณฑ์ที่ท าการศึกษา หน้าที่ของ
ผลิตภัณฑ์ หน่วยการท างาน และขอบเขตของการศึกษา ซึ่งครอบคลุม Cradle to grave ตั้งแต่การ
ได้มาของวัตถุดิบ กระบวนการผลิตเม็ดพลาสติก กระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ การขนส่ง การใช้งาน 
และการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน ดังแสดงในรูปที่ 3-3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที่ 3-3 ขอบเขตการศึกษาการประเมินวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์พลาสติก 
 
 
 
 
 

น้ า การจัดการ 
ของเสีย 

กากของเสีย 

การใช้งาน 
การขนส่ง  

(เช่น รถเก็บขยะ) 

พลังงาน 

การขนส่ง  
(เช่น รถบรรทุก) 

การขนส่ง  
(เช่น รถบรรทุก) 

ฝังกลบ เผา รีไซเคิล 

การขนส่ง  
(เช่น ท่อส่งก๊าซ) 

มลพิษอากาศ 

มลพิษน้ า 

มลพิษดิน 

สารเคมี 

การขนส่ง  
(เช่น ท่อส่งก๊าซ) 

การขนส่ง  
(เช่น ท่อส่งก๊าซ) 

โรงโอเลฟินส์และ
โรงอะโรเมติกส์  

โรงงานผลิตเม็ด
พลาสติก HDPE 

 

โรงงานขึ้นรูป
ผลิตภัณฑ์ 

โรงแยกก๊าซธรรมชาติ
และโรงกลัน่น้ ามันดิบ 

ทรัพยากร 
ธรรมชาติ  
(เช่น ก๊าซ
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2. การวิเคราะห์เพื่อจัดท าบัญชีรายการสารขาเข้าและสารขาออก 
การจัดท าบัญชีรายการสารขาเข้าและสารขาออกเป็นการเก็บรวบรวมข้อมูลสารขาเข้าและ

สารขาออกของกระบวนการต่างๆ ในระบบผลิตภัณฑ์ที่ศึกษา ตามที่ได้ก าหนดในขั้นตอนการก าหนด
เป้าหมายและขอบเขตการศึกษา 

การเก็บรวบรวมข้อมูลเพ่ือน ามาใช้ในงานวิจัยนี้แบ่งได้เป็น 2 ส่วน ส่วนแรก ประกอบด้วย
กระบวนการได้มาของวัตถุดิบ กระบวนการผลิตเม็ดพลาสติก กระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ การขนส่ง 
และการใช้งาน เป็นส่วนที่ใช้ทั้งข้อมูลปฐมภูมิและข้อมูลทุติยภูมิ โดยข้อมูลปฐมภูมิเป็นข้อมูลที่ได้จาก
การลงพ้ืนที่ศึกษากระบวนการผลิต การสัมภาษณ์ผู้ที่เกี่ยวข้อง และการเก็บข้อมูลจากวิศวกรใน
กระบวนการต่างๆ โดยตรง และข้อมูลทุติยภูมิจะเป็นข้อมูลที่มาจากการรวบรวมบทความ รายงาน 
เอกสารวิชาการ งานวิจัยต่างๆ ซึ่งจะเน้นการอ้างอิงข้อมูลในประเทศเป็นหลัก ส่วนที่สองกระบวนการ
จัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน เป็นส่วนที่อ้างอิงข้อมูลทุติยภูมิจากฐานข้อมูลในโปรแกรม SimaPro 
version 8.2 ที่มีความน่าเชื่อถือในระดับสากล คือ Ecoinvent 3.0 

เมื่อได้ข้อมูลครบถ้วนแล้วจะต้องน าข้อมูลที่ได้มาท าสมดุลมวลสารเพ่ือตรวจสอบความ
ถูกต้องของข้อมูล แล้วน าข้อมูลที่ได้มาเชื่อมโยงกับหน่วยการผลิตและการท างาน เพ่ือน าไปใช้ในการ
ประเมินผลกระทบต่อไป 

3. การประเมินผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม 
การประเมินผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมตลอดวัฏจักรชีวิตผลิตภัณฑ์ คือ การน าข้อมูลสารขา

เข้าและสารขาออกจากทุกกระบวนการที่เกี่ยวข้องมาค านวณ เพ่ืออธิบายผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม
ตลอดวัฏจักรชีวิตผลิตภัณฑ์โดยช้โปรแกรม SimaPro version 8.2  ซึ่งในการศึกษาครั้งนี้ได้เลือกใช้
วิธีการประเมิน IMPACT 2002+ version 2.12 ในการประเมินผลกระทบ เนื่องจากเป็นวิธีการที่
ครอบคลุมการประเมินผลกระทบทั้งทางด้านสุขภาพ ระบบนิเวศ การเปลี่ยนแปลงสภาพภูมิอากาศ 
และการใช้ทรัพยากร วิธีการนี้เป็นวิธีประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมที่ถูกพัฒนาโดยสถาบันเทคโนโลยี
แห่งชาติสวิส ณ เมืองโลซานน์ ประเทศสวิตเซอร์แลนด์ (Swiss Federal Institute of Technology 
in Lausanne; EPFL) โดยลักษณะกลุ่มผลกระทบ เป็นไปตามแผนผังดังแสดงรูปที่ 3-5 ประกอบด้วย 
การประเมินผลกระทบขั้นกลาง (Midpoint categories) และการประเมินผลกระทบขั้นปลาย 
(Endpoint categories) ในรูปแบบของการประเมินความเสียหาย (Damage categories) 

ขั้นตอนการประเมินผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมจะเริ่มจากการคัดเลือกกลุ่มผลกระทบแต่ละ
กลุ่ม (Impact categories) แล้วน าข้อมูลบัญชีรายการที่เก็บรวบรวมไว้มาจ าแนกประเภทออกเป็น
กลุ่มผลกระทบ (Classification) จากนั้นท าการก าหนดบทบาท (Characterization) ด้วยการค านวณ
ค่าผลกระทบส าหรับน าไปใช้แปลผลต่อไป 
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รูปที่ 3-4 การประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมด้วยวิธี IMPACT 2002+ version 2.12 

การประเมินผลกระทบขั้นกลาง (Midpoint categories)  ประกอบด้วย 15 ผลกระทบ คือ  

 การเกิดสารพิษท่ีท าให้เกิดโรคมะเร็ง (Carcinogens) 

 การเกิดสารพิษท่ีไม่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง (Non-carcinogens) 

 การเกิดสารอนินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ (Respiratory inorganics) 

 การปล่อยกัมมันตภาพรังสี (Ionizing radiation) 

 การลดลงของโอโซนในชั้นบรรยากาศ (Ozone layer depletion) 

 การเกิดสารอินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ (Respiratory organics) 

 การเกิดความเป็นพิษต่อแหล่งน้ า (Aquatic ecotoxicity) 

 การเกิดความเป็นพิษต่อดิน (Terrestrial ecotoxicity) 

 การเกิดความเป็นกรด/การเพ่ิมสารอาหารในดิน (Terrestrial acidification/ 
nutrification) 

การประเมินผลกระทบขัน้กลาง 

การเกิดสารพิษที่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง  

การเกิดสารพิษที่ไม่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง 

การเกิดสารอนินทรยี์ที่มีผลต่อการหายใจ 

การปล่อยกมัมันตภาพรังสี  

การลดลงของโอโซนในช้ันบรรยากาศ 

การเกิดสารอินทรยี์ที่มีผลต่อการหายใจ 

การเกิดความเป็นพิษต่อแหล่งน้ า  

การเกิดความเป็นพิษต่อดิน 

การเกิดความเป็นกรด/การเพิ่มสารอาหารในดิน  

การใช้ที่ดิน 

การเกิดความเป็นกรดในแหล่งน้ า 

การเพิ่มขึ้นของแร่ธาตุอาหารในแหล่งน้ า 

การเกิดภาวะโลกร้อน 

การใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไป 

การสกัดแร่ธาต ุ

บัญชีรายการ 

คุณภาพระบบนิเวศ 

สุขภาพมนุษย์ 

การประเมินผลกระทบขัน้ปลาย 

การเปลี่ยนแปลง 

สภาพภูมิอากาศ 

การใช้ทรัพยากร 
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 การใช้ที่ดิน (Land occupation) 

 การเกิดความเป็นกรดในแหล่งน้ า (Aquatic acidification) 

 การเพ่ิมข้ึนของแร่ธาตุอาหารในแหล่งน้ า (Aquatic eutrophication) 

 การเกิดภาวะโลกร้อน (Global warming)  

 การใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไป (Non-renewable energy) 

 การสกัดแร่ธาตุ (Mineral extraction) 

 การประเมินผลกระทบขั้นปลาย (Endpoint categories) เป็นการแปลงค่าผลกระทบขั้น
กลางด้านต่างๆ ให้อยู่ในรูปแบบของกลุ่มความเสียหาย (Damage categories) 4 กลุ่มหลัก ได้แก่   

 ความเสียหายด้านสุขภาพมนุษย์ (Human health) ซึ่งเป็นเครื่องมือวัดปีสุขภาวะที่
สูญเสียไปจากโรคและการบาดเจ็บของประชากร  (Disability-adjusted life year: DALY) 

 ด้านคุณภาพระบบนิเวศ (Ecosystem quality) ซึ่งจะบ่งชี้ศักยภาพการสูญหายของ
สายพันธุ์บนพื้นที่ 1 ตารางเมตร ในช่วงระยะเวลา 1 ปี (PDF*m2*yr) 

 การเปลี่ยนแปลงสภาพภูมิอากาศ (Climate change) ซึ่งจะแสดงผลในหน่วย
กิโลกรัมคาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่า (kg CO2eq.) 

 ด้านการใช้ทรัพยากร (Resource) ซึ่งจะแสดงผลในรูปของพลังงานขึ้นต้น หน่วยเม
กะจูล (Megajoule; MJ) 

 ท าการค านวณหาปริมาณผลกระทบสิ่งแวดล้อมในแต่ละกลุ่มของผลกระทบ โดยค านวณให้
อยู่ในรูปของปริมาณสารอ้างอิงในแต่ละกลุ่มของผลกระทบนั้นๆ เชน สารที่กอใหเกิดภาวะโลกรอนจะ
ถูกค านวณใหอยู ในหนวยของคาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่า (CO2 – equivalent) เปนตน คา
ผลกระทบตอสิ่งแวดลอมในแตละกลุ่มของผลกระทบสามารถค านวณไดจากสมการที่ 3-1 

   Emission = ∑(Activity x Emission Factor)         สมการที่ 3-1 

โดย  Emission     คือ   ปริมาณมลพิษท่ีปล่อยออก 

 Activity     คือ   ปริมาณสารที่ส่งผลต่อสิ่งแวดล้อมในกลุ่มต่างๆ 

 Emission factor   คือ   ค่าแฟคเตอร์ของสารต่างๆ โดยจะแสดงตัวอย่างดังตารางที่ 3-2 

 ค่าแฟคเตอร์ของสารต่างๆได้ข้อมูลมาจากโปรแกรม SimaPro version 8.2 โดยค่าแฟคเตอร์
และหน่วยของค่าแฟคเตอร์จะแตกต่างกันไปตามแต่ละกลุ่มผลกระทบ 
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ตารางที่ 3-2 ตัวอย่าง Emission factor ส าหรับกรณีภาวะโลกร้อน  
(IPCC, 2007) 

 

ชื่อสาร สูตรเคมี 
GWP (100 ปี) 

gCO2-eq/g substance 

คาร์บอนไดออกไซด์ CO2 1 

มีเทน CH4 25 

ไนตรัสออกไซด์ N20 298 

ไฮโดรฟลูออโรคาร์บอน HFCs 124-14,800 

ซัลเฟอร์เฮกซะฟลูออไรด์ SF6 22,800 

เพอร์ฟลูออโรคาร์บอน PFCs 7,500-12,200 

 นอกจากนี้ยังมีขั้นตอนการเทียบหน่วย (Norrmalization) เพ่ือแสดงให้เห็นว่าแต่ละกลุ่ม
ผลกระทบมีความสัมพันธ์กับภาพรวมผลกระทบสิ่งแวดล้อมอย่างไร โดยสามารถค านวณได้ตาม
สมการที่ 3-2 

 Norrmalization impact score = Emission/ Normalization value  สมการที่ 3-2 

โดย Normalization impact score  คือ  ค่าผลกระทบสิ่งแวดล้อมที่เป็นสัดส่วนจากการกระท าของ
คน 1 คน  ในแต่ละประเภทของผลกระทบ 

   Normalization value            คือ ค่าอ้างอิงปริมาณผลกระทบใดๆ ที่เกิดจากการกระท าของ  
คน 1 คน 

4. การแปลผลการศึกษา 
 ขั้นตอนนี้จะน าผลการศึกษาจากการวิเคราะห์บัญชีรายการและการประเมินผลกระทบมา
เชื่อมโยงเพ่ือวิเคราะห์ผลลัพธ์ สรุปผล พิจารณาข้อจ ากัด การให้ข้อเสนอแนะที่มาจากผลการ
ประเมินวัฏจักรชีวิตและการวิเคราะห์บัญชีรายการสิ่งแวดล้อม รวมถึงการท ารายงานสรุปการแปลผล
การศึกษาให้เข้าใจง่าย สมบูรณ์ครบถ้วน มีความสอดคล้องกับเป้าหมายและขอบเขตการศึกษา  

โดยต้องสามารถสรุปผลได้ว่ากระบวนการใดส่งผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมโดยรวมมากที่สุด 
เมื่อเปรียบเทียบในแต่ละกระบวนการซึ่งจะช่วยให้สามารถเสนอแนะแนวทางการลดผลกระทบด้าน
สิ่งแวดล้อมได้ 
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3.3 การเปรียบเทียบผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมตลอดวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอ
ทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงกับงานวิจัยอ่ืน   

 ท าการเปรียบเทียบผลกระทบสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความ
หนาแน่นสูงกับงานวิจัยอ่ืนๆ ที่ประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมตลอดวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์
พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหน่าแน่นสูงและผลิตภัณฑ์พลาสติกชนิดอ่ืน เพ่ือวิเคราะห์วิธีการที่
เหมาะสมส าหรับการจัดการผลิตภัณฑ์พลาสติกและเพ่ือเป็นแนวทางส าหรับการลดผลกระทบ
สิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์พลาสติกให้น้อยที่สุด 

3.4 การสัมภาษณ์ผู้มีส่วนได้ส่วนเสียที่เกี่ยวข้องกับการจัดการผลิตภัณฑ์พลาสติกหลังการใช้งาน 

 เนื่องจากข้อมูลการจัดการผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงทั้ง 2 
ผลิตภัณฑ์ คือ แกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น และถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร ยังไม่ มี
การศึกษามในเชิงปริมาณในประเทศไทย ดังนั้นจึงต้องท าการสัมภาษณ์ผู้มีส่วนได้ส่วนเสียที่เกี่ยวข้อง
กับการจัดการผลิตภัณฑ์พลาสติกหลังการใช้งาน ซึ่งข้อมูลจากการสัมภาษณ์จะถูกน ามาใช้เป็นข้อมูล
ส าหรับการประเมินวิธีการจัดการผลิตภัณฑ์พลาสติกหลังการใช้งาน และใช้วิเคราะห์เพ่ือเสนอแนะ
แนวทางการลดผลกระทบสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์พลาสติก อันน าไปสู่ การจัดการสิ่งแวดล้อมที่
ยั่งยืนของผลิตภัณฑ์พลาสติก โดยกลุ่มเป้าหมายในการสัมภาษณ์ ประกอบด้วย 

1. หน่วยงานราชการและสมาคมผู้ผลิตพลาสติกในประเทศ ได้แก่ กรมควบคุมมลพิษ กรม
ส่งเสริมคุณภาพสิ่งแวดล้อม และสถาบันพลาสติก  

2. บริษัทเอกชนที่รับก าจัดขยะและกากอุตสาหกรรมด้วยการเผาในเตาปูนซีเมนต์ ได้แก่ 
บริษัท เอสซีไอ อีโค่ เซอร์วิสเซส จ ากัด และบริษัท ทีพีไอ โพลีน จ ากัด (มหาชน) 

3.5 การเสนอแนะแนวทางลดผลกระทบสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์พลาสติก 

ท าการวิเคราะห์ผลการประเมินวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์ตลอดวัฏจักรชีวิต เพ่ือน าเสนอ
แนวทางลดผลกระทบทางสิ่งแวดล้อม โดยเน้นหลักการ 3Rs คือ การลดการใช้ (Reduce) การใช้ซ้ า 
(Reuse) และการน ากลับมาใช้ใหม่ (Recycle) เพ่ือเป็นแนวทางการผลิตผลิตภัณฑ์พลาสติกที่มี
ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมตลอดวัฏจักรชีวิตน้อยท่ีสุด 
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บทที ่4 
ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 

4.1 ผลการประเมินวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแนน่สูง    

การศึกษาการประเมินวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง   
(High density polyethylene; HDPE) จ านวน 2 ผลิตภัณฑ์ คือ แกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น
และถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร 

4.1.1 ผลิตภัณฑ์ที่ 1 แกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น 

1. การก าหนดเป้าหมายและขอบเขตการศึกษา 
 การศึกษาผลกระทบสิ่งแวดล้อมตลอดวัฏจักรชีวิตของแกลลอนพลาสติกส าหรับบรรจุ
น้ ามันหล่อลื่น โดยการประเมินวัฏจักรชีวิต หน่วยการท างาน คือ แกลลอนพลาสติก 1 แกลลอน 
ขนาด 6 ลิตร ดังรูปที่ 4-1 

 

รูปที่ 4-1 แกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น 

ขอบเขตการศึกษาครอบคลุม Cradle to grave เริ่มตั้งแต่การได้มาของวัตถุดิบ กระบวนการ
ผลิตเม็ดพลาสติก กระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ การขนส่ง การใช้งาน และการจัดการผลิตภัณฑ์หลัง
การใช้งาน ดังแสดงในรูปที่ 4-2 
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รูปที่ 4-2 ขอบเขตการศึกษาการประเมินวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์แกลลอนพลาสติก 
 

2) การวิเคราะห์เพื่อจัดท าบัญชีรายการสารขาเข้าและสารขาออก 
 การจัดเก็บบัญชีรายการมวลสารขาเข้าและขาออกของแกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่นที่
ผลิตจากเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงตลอดวัฏจักรชีวิต จะใช้ทั้งข้อมูลปฐมภูมิและ
ทุติยภูมิ แบ่งการเก็บข้อมูลเป็น 4 กระบวนการ คือ การได้มาของวัตถุดิบ การข้ึนรูปผลิตภัณฑ์ การใช้
งาน และการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน ส่วนข้อมูลการขนส่งจะถูกรวมอยู่ใน 4 กระบวนการ
ดังกล่าว โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

2.1) กระบวนการได้มาของวัตถุดิบ 
การรวบรวมข้อมูลบัญชีรายการของกระบวนการได้มาของวัตถุดิบมีทั้งข้อมูลปฐมภูมิและ

ทุติยภูมิ ซึ่งข้อมูลปฐมภูมิได้จากการสอบถามข้อมูลของแต่ละกระบวนการในช่วงระยะเวลา 1 ปี จาก
วิศวกรและผู้ที่ เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิตโดยตรง โดยข้อมูลปฐมภูมิในส่วนนี้ เป็นข้อมูล
กระบวนการผลิตก๊าซเอทิลีนในโรงโอเลฟินส์และโรงอะโรเมติกส์ และกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติก
พอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง รวมถึงข้อมูลการขนส่งซึ่งเป็นการขนส่งวัตถุดิบ สารเคมี พลังงาน
และสาธารณูปโภค เชื้อเพลิง และของเสียต่างๆ ที่เก่ียวข้องกับกระบวนการ ส่วนข้อมูลทุติยภูมิซึ่งเป็น
ข้อมูลอ่ืนๆ ที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการได้มาของวัตถุดิบ จะอ้างอิงจากฐานข้อมูลที่ได้รับความ
น่าเชื่อถือในระดับสากล คือ Ecoinvent 3.0 โดยข้อมูลบัญชีรายการขาเข้าและขาออกแสดงดังในรูป
ที่ 4-3 และ 4-4 และตารางที่ 4-1 และ 4-2 

กากของเสีย 

ขอบเขตการศึกษา 

มลพิษอากาศ 

มลพิษน้ า 

สารเคมี 

พลังงาน 

น้ า 
การจัดการ 
ของเสีย 

เผา รีไซเคิล 

การขนส่ง  
(เช่น รถบรรทุก) 

การขนส่ง  
(เช่น รถเก็บขยะ) 

การขนส่ง  
(เช่น ท่อส่งก๊าซ) 

การขนส่ง  
(เช่น รถบรรทุก) 

ทรัพยากร 
ธรรมชาติ  

โรงงานโอเลฟินส์และ
โรงอะโรเมติกส์ 

โรงงานผลิตเม็ด
พลาสติก HDPE 

โรงงานขึ้นรูป
ผลิตภัณฑ์ 

โรงแยกก๊าซธรรมชาติ
และโรงกลั่นน้ ามันดิบ 

การใช้งาน 

การขนส่ง  
(เช่น ท่อส่งก๊าซ) 

การขนส่ง  
(เช่น ท่อส่งก๊าซ) 

มลพิษดิน 
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รูปที่ 4-3 ข้อมูลขาเข้าและขาออกของการผลิตก๊าซเอทิลีนต่อหน่วยการท างาน 1 แกลลอน 
 

ตารางที่ 4-1 บัญชีรายการมวลสารของการผลิตก๊าซเอทิลีนต่อหน่วยการท างาน 1 แกลลอน  
 
 

รายการ ปริมาณ หน่วย หมายเหตุ  
มวลสารขาเข้า 

วัตถุดิบ 7.408E-1 กิโลกรมั/แกลลอน  

สารเคม ี 1.318E-1 กิโลกรมั/แกลลอน  

ไฟฟ้า 9.513E-2 กิโลวัตต์-ช่ัวโมง/แกลลอน  

ไอน้ า 1.284 เมกะจลู/แกลลอน  
น้ า 2.959 กิโลกรมั/แกลลอน  
ไนโตรเจน 5.986E-1 กิโลกรมั/แกลลอน  
เชื้อเพลิง 3.869 เมกะจลู/แกลลอน  
การขนส่ง 1.114E-2 ตัน-กิโลเมตร/แกลลอน  

มวลสารขาออก 
ก๊าซเอทิลีน 3.537E-1 กิโลกรมั/แกลลอน  

ผลิตภณัฑ์ร่วม 3.009E-1 กิโลกรมั/แกลลอน  
ก๊าซเผาทิ้ง (Flare gas) 4.928E-3 ลูกบาศก์เมตร/แกลลอน  

มลพิษทางอากาศ 9.908E-5 กิโลกรมั/แกลลอน  
น้ าเสีย 2.761E-1 ลูกบาศก์เมตร/แกลลอน  
กากของเสีย 3.990E-5 กิโลกรมั/แกลลอน  

 

เชื้อเพลิง 
น้ าเสีย 
 
กากของเสีย 
 

มลพิษทางอากาศ 
 

การขนส่ง 

ข้อมูลขาออก ข้อมูลขาเข้า 

วัตถุดิบและสารเคมี 
 ไฟฟ้า 
ไอน้ า 
น้ า 
ไนโตรเจน 

กระบวนการ 
เอทิลีน 
ผลิตภัณฑ์ร่วม 

ก๊าซเผาทิ้ง (Flare gas) 
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รูปที่ 4-4 ข้อมูลขาเข้าและขาออกของการผลิตเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง 
ต่อหน่วยการท างาน 1 แกลลอน 

 

ตารางที่ 4-2 บัญชีรายการมวลสารของการผลิตเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนความหนาแน่นสูง 
ต่อหน่วยการท างาน 1 แกลลอน 

 

 

รายการ ปริมาณ หน่วย หมายเหตุ  
มวลสารขาเข้า 

ก๊าซเอทิลีน 3.537E-1 กิโลกรมั/แกลลอน  

วัตถุดิบและสารเคมีอื่นๆ 4.164E-3 กิโลกรมั/แกลลอน  

ถุงบรรจุภณัฑ ์ 2.670E-3 กิโลกรมั/แกลลอน  

ไฟฟ้า 4.368E-1 กิโลวัตต์-ช่ัวโมง/แกลลอน  

ไอน้ า 1.704E-1 เมกะจลู/แกลลอน  
น้ า 8.746E-1 กิโลกรมั/แกลลอน  
ไนโตรเจน 1.537E-2 กิโลกรมั/แกลลอน  
เชื้อเพลิง 5.763E-4 เมกะจลู/แกลลอน  
การขนส่ง 4.693E-3 ตัน-กิโลเมตร/แกลลอน  

มวลสารขาออก 
เม็ดพลาสติก HDPE 3.437E-1 กิโลกรมั/แกลลอน  
ผลิตภณัฑ์ร่วม 3.759E-3 กิโลกรมั/แกลลอน  
ก๊าซเผาทิ้ง (Flare gas) 3.654E-3 ลูกบาศก์เมตร/แกลลอน  
น้ าเสีย 1.012E-4 ลูกบาศก์เมตร/แกลลอน  
กากของเสีย 4.237E-7 กิโลกรมั/แกลลอน  

เชื้อเพลิง 

ถุงบรรจุภัณฑ์ 

กากของเสีย 
 

การขนส่ง 

ก๊าซเผาทิ้ง (Flare gas) 

ข้อมูลขาออก ข้อมูลขาเข้า 

วัตถุดิบและสารเคมี 

ไฟฟ้า 
ไอน้ า 
น้ า 
ไนโตรเจน 

กระบวนการ 
เม็ดพลาสติก HDPE 
ผลิตภัณฑ์ร่วม 

น้ าเสีย 
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2.2) กระบวนการขึ้นรูปแกลลอนพลาสติก 
ข้อมูลส่วนนี้ได้จากข้อมูลปฐมภูมิเป็นหลัก ซึ่งมาจากการลงพ้ืนที่ศึกษากระบวนการผลิตและ

สอบถามข้อมูลบัญชีรายการของกระบวนการขึ้งรูปแกลลอนพลาสติกจากวิศวกรในโรงงานโดยตรง 
โดยพบว่าการผลิตแกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่นนี้จะเริ่มด้วยการผสมเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีน
ชนิดความหนาแน่นสูง (High density polyethylene; HDPE) กับเม็ดสีเข้มข้น (Masterbatches) 
จากนั้นจะถูกส่งไปยังกระบวนการขึ้นรูปเป็นแกลลอนพลาสติกด้วยการเป่า (Extrusion blow 
molding) เสร็จแล้วจะถูกน ามาตัดแต่งชิ้นงานและติดฉลากผลิตภัณฑ์ สุดท้ายแกลลอนที่ผลิตได้จะถูก
น าไปบรรจุหีบห่อพร้อมส่งให้กับผู้ใช้งาน ส่วนเศษพลาสติกและเศษกระดาษมันที่เหลือจากการลอก
แผ่นสติ๊กเกอร์ออกจะถูกขายต่อให้กับโรงงานรีไซเคิล และส าหรับการขนส่งในกระบวนการนี้จะเป็น
ข้อมูลการขนส่งของเม็ดพลาสติก เม็ดสีเข้มข้น บรรจุภัณฑ์ สติ๊กเกอร์ และของเสียต่างๆ ดังแสดงใน
รูปที่ 4-5 และตารางท่ี 4-3 

2.3) การใช้งาน 
ขั้นตอนการใช้งานแกลลอนพลาสติกจะไม่มีการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อม เนื่องจากไม่มี

การใช้พลังงานรวมถึงไม่มีการเติมสารใดๆ เข้าไปในขั้นตอนนี้  ส าหรับการขนส่งของการใช้งานจะเป็น
ข้อมูลปริมาณผลิตภัณฑ์ที่ผลิตได้คิดเทียบต่อ 1 แกลลอนพลาสติก คูณกับระยะการขนส่งไปยังลูกค้า
ของโรงงานขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ดังนั้นจึงคิดเป็นค่าการขนส่งในส่วนของการใช้งานได้เท่ากับ 3.131E-2 
ตัน-กิโลเมตร/แกลลอน 

 
 

 
 
 
 
 
 

 

 
 
 

รูปที่ 4-5 ข้อมูลขาเข้าและขาออกของการผลิตแกลลอนพลาสติกต่อหน่วยการท างาน 1 แกลลอน 
 
 

ถุงบรรจุภัณฑ์ 

ข้อมูลขาออก ข้อมูลขาเข้า 

เม็ดพลาสติก HDPE 
เม็ดสีเข้มข้น 
 ไฟฟ้า 

แกลลอนพลาสติก 

เศษพลาสติก 

กระบวนการ 

การขนส่ง 

สติ๊กเกอร์  
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ตารางที่ 4-3 บัญชีรายการมวลสารของการผลิตแกลลอนพลาสติกต่อหน่วยการท างาน 1 แกลลอน 
 
 

รายการ ปริมาณ หน่วย หมายเหตุ 
มวลสารขาเข้า 

เม็ดพลาสติก HDPE 3.437E-1 กิโลกรมั/แกลลอน  

เม็ดสีเข้มข้น  6.866E-3 กิโลกรมั/แกลลอน  
ถุงบรรจุภณัฑ ์ 9.287E-3 กิโลกรมั/แกลลอน  

สติ๊กเกอร ์ 3.920E -3 กิโลกรมั/แกลลอน  
ไฟฟ้า 4.689E-1 กิโลวัตต์-ช่ัวโมง/แกลลอน  

การขนส่ง 9.687E-2 ตัน-กิโลเมตร/แกลลอน  
มวลสารขาออก 

ถุงพลาสติก 3.500E-1 กิโลกรมั/แกลลอน  

เศษพลาสติก 5.577E-4 กิโลกรมั/แกลลอน ส่งขายโรงงานรไีซเคลิ 

2.4) การจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน 
การจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน จะอ้างอิงจากฐานข้อมูล Ecoinvent 3.0 โดยแบ่งเป็น 2 

กรณี คือ กรณีศึกษาที่ 1 การจัดการด้วยการรีไซเคิล (Recycle) เนื่องจากผลการสอบถามและ
สัมภาษณ์หน่วยงานเอกชนที่รับก าจัดขยะอันตรายด้วยวิธีเผาท าลายในเตาเผาปูนซีเมนต์ในประเทศ
ไทย สรุปได้ว่า ปัจจุบันแกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่นที่ใช้แล้วในประเทศไทยจะถูกขายให้กับ
โรงงานรีไซเคิลเพ่ือน ามาขึ้นรูปเป็นเม็ดพลาสติกรีไซเคิล และกรณีศึกษาที่ 2 การจัดการด้วยการเผา 
(Incineration) เนื่องจากตามพระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ.2535 และพระราชบัญญัติวัตถุอันตราย 
พ.ศ. 2535 ก าหนดให้ผลิตภัณฑ์ที่ใช้บรรจุน้ ามันหล่อลื่นจัดเป็นขยะอันตราย (Hazardous waste) จึง
ต้องจัดการด้วยการเผาที่อุณหภูมิสูง ในส่วนข้อมูลการขนส่งจะอ้างอิงข้อมูลจากกรมควบคุมมลพิษ ที่
ก าหนดรัศมีการเก็บรวบรวมขยะมูลฝอยของศูนย์จัดการขยะมูลฝอยส าหรับกลุ่มพ้ืนที่ชุมชนขนาดใหญ่
ที่สุดไม่เกิน 50 กิโลเมตร โดยในการขนส่งจะใช้รถบรรทุก 10 ล้อ ขนาดบรรทุกสูงสุด 16 ตัน ซึ่งเมื่อ
น าปริมาณผลิตภัณฑ์ที่ใช้แล้วเทียบต่อ 1 แกลลอนพลาสติก คูณกับระยะทางที่ต้องขนส่งไปศูนย์
จัดการขยะมูลฝอย จะสามารถคิดเป็นค่าการขนส่งในส่วนของการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานได้
เท่ากับ 1.750E-2 ตัน-กิโลเมตร/แกลลอน 

เมื่อเก็บรวบรวมข้อมูลบัญชีรายการสารขาเข้าและสารขาออกครบถ้วนแล้ว น าข้อมูลทั้งหมด
มาจัดท าสมดุลมวลสารขาเข้าและขาออกของปริมาณวัตถุดิบ สารเคมีที่ใช้ และปริมาณของเสียที่
เกิดข้ึน รวมถึงพลังงานที่ใช้ในแต่ละกระบวนการ โดยแผนผังแสดงสมดุลมวลสารของแกลลอนส าหรับ
บรรจุน้ ามันหล่อลื่นต่อหน่วยการท างาน 1 แกลลอน สามารถแสดงได้ดังรูปที่ 4-6 
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3. การประเมินผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมและการแปลผลการศึกษา 
3.1) ผลการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมขั้นกลาง (Midpoint categories) 

 จากการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมของกรณีศึกษาที่ 1 ซึ่งเป็นผลกระทบตลอดวัฏจักร
ชีวิตของแกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่นที่ใช้วิธีการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานโดยการรี
ไซเคิล ดังแสดงผลในรูปที่ 4-7 พบว่า ผลกระทบสูงสุดเกิดจากการได้มาของวัตถุดิบเม็ดพลาสติกพอลิ
เอทลิีนชนิดความหนาแน่นสูง ซึ่งเป็นผลกระทบรวมตั้งแต่การขุดเจาะก๊าซธรรมชาติและน้ ามันดิบ โรง
แยกก๊าซธรรมชาติและโรงกลั่นน้ ามันดิบ โรงโอเลฟินส์และโรงอะโรเมติกส์ และการผลิตเม็ดพลาสติก
พอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง มีค่าสูงสุดในทุกด้านของผลกระทบ เนื่องจากเม็ดพลาสติกใช้ก๊าซ
เอทิลีนเป็นวัตถุดิบ และมีการใช้พลังงานจากเชื้อเพลิงฟอสซิลในปริมาณสูง  

นอกจากนี้ยังพบว่า การจัดการด้วยการรีไซเคิลให้ค่าผลกระทบในหลายๆ ด้านเป็นลบ ซึ่ง
ช่วยลดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมได้ 8 ผลกระทบ จากทั้งหมด 15 ผลกระทบ ได้แก่ การเกิดสารพิษท่ี
ท าให้เกิดโรคมะเร็ง  (Carcinogens) การเกิดสารอนินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ (Respiratory 
inorganics) การเกิดสารอินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ (Respiratory organics) การเกิดความเป็นพิษ
ต่อแหล่งน้ า (Aquatic ecotoxicity) การเกิดความเป็นกรด/การเพ่ิมสารอาหารในดิน (Terrestrial 
acidification/nutrification) การเกิดความเป็นกรดในแหล่งน้ า (Aquatic acidification) การเกิด
ภาวะโลกร้อน (Global warming) และการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไป (Non-renewable energy) 
 ในขณะที่การประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมของกรณีศึกษาที่ 2 ซึ่งเป็นผลกระทบตลอดวัฏ
จักรชีวิตของแกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่นที่ใช้วิธีการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานโดยการ
การเผา ดังแสดงผลในรูปที่ 4-8 พบว่า ผลกระทบจากการใช้เม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความ
หนาแน่นสูงมีค่าสูงที่สุด ยกเว้นผลกระทบด้านการเกิดสารพิษที่ไม่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง  (Non-
carcinogens) และการเกิดภาวะโลกร้อน (Global warming) ที่มีผลกระทบสูงสุดจากการจัดการ
ด้วยการเผา เนื่องจากการเผาท าลายผลิตภัณฑ์พลาสติกท าให้เกิดการปล่อยมลพิษหลายชนิด เช่น 
ไนโตรเจนออกไซด์ ซัลเฟอร์ออกไซด์ และโลหะหนัก เป็นต้น และผลกระทบด้านการเกิดความเป็นพิษ
ต่อดิน (Terrestrial ecotoxicity) ที่มีผลกระทบสูงสุดจากการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ นอกจากนี้จากรูปจะ
เห็นว่าผลกระทบด้านการใช้ที่ดิน (Land occupation) ไม่มีผลกระทบจากกระบวนการขึ้นรูป
ผลิตภัณฑ์ เนื่องจากการรีไซเคิลเศษเม็ดพลาสติกและเศษกระดาษที่เหลือจากการลอกแผ่นสติ๊กเกอร์
จึงท าให้ผลกระทบในด้านนี้โดยรวมของกระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์มีค่าติดลบ 
 และเมื่อท าการเปรียบเทียบผลกระทบจากกรณีศึกษาทั้ง 2 กรณี พบว่า กรณีศึกษาที่ 2 มี
ผลกระทบสูงกว่ากรณีศึกษาที่ 1 ทุกด้าน ยกเว้นด้านการสกัดแร่ธาตุ (Mineral extraction) เนื่องจาก
การใช้พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการรีไซเคิลพลาสติก ดังแสดงผลในรูปที่ 4-9 
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รูปที่ 4-7 ผลการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์แกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น 
กรณีศึกษาที่ 1 การจัดการด้วยการรีไซเคิล 

 

 

รูปที่ 4-8 ผลการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์แกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น 
กรณีศึกษาที่ 2 การจัดการด้วยการเผา 
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รูปที่ 4-9 เปรียบเทียบผลการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์แกลลอน 
ส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่นระหว่างการรีไซเคิลและการเผาผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน 

3.2) ผลการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมขั้นปลาย (Endpoint categories) 
 จากผลการค านวณผลกระทบสิ่งแวดล้อมขั้นกลางของแกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น 
สามารถน ามาค านวณโดยใช้ค่าแฟคเตอร์ (Damage factor) อ้างอิงตามวิธีการ IMPACT 2002+ 
version 2.12 เพ่ือให้เป็นผลกระทบสิ่งแวดล้อมขั้นปลาย (Endpoint categories) ดังแสดงในตาราง
ที่ 4-4 และการวิเคราะห์ความเสียหาย (Damage assessment) ดังแสดงในตารางที่ 4-5 พบว่า 
กรณศีึกษาที่ 1 ซึ่งเป็นการจัดการผลิตภัณฑ์หลังใช้งานด้วยการรีไซเคิลมีผลกระทบโดยรวมทุกด้านต่ า
กว่ากรณีศึกษาที่ 2 ยกเว้นด้านคุณภาพระบบนิเวศ (Ecosystem quality) ที่กรณีศึกษาที่ 1 มีค่า
ผลกระทบโดยรวมสูงกว่ากรณีที่ 2 เล็กน้อย และเมื่อพิจารณาค่าผลกระทบในกรณีศึกษาที่ 1 พบว่า 
ผลกระทบทั้ง 4 ด้าน เกิดจากกระบวนการได้มาของวัตถุดิบสูงสุด รองลงมาคือการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ 
ส่วนในกรณีศึกษาท่ี 2 ผลกระทบด้านสุขภาพมนุษย์ (Human health) ด้านการใช้ทรัพยากรธรรมชาติ 
(Resources) และ ด้านคุณภาพระบบนิเวศ (Ecosystem quality) เกิดจากการได้มาของวัตถุดิบ
สูงสุด ในขณะที่ผลกระทบด้านการเปลี่ยนแปลงสภาพภูมิอากาศ (Climate change) เกิดจากการเผา
ผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานสูงสุด เนื่องจากการเผาผลิตภัณฑ์จะก่อให้เกิดก๊าซเรือนกระจกซึ่งเป็นสาเหตุ
ส าคัญของการเปลี่ยนแปลงสภาพภูมิอากาศ 
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ตารางที่ 4-4 ผลการค านวณผลกระทบขั้นปลาย (Endpoint categories) ของผลิตภัณฑ์แกลลอน 
ส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น 

กลุ่มผลกระทบ หน่วย 
การได้มาของ

วัตถุดิบ 
การขึ้นรูป
ผลิตภัณฑ ์

การใช้งาน 
การจัดการผลิตภัณฑ์

หลังการใชง้าน 
รวม 

Carcinogens DALY 5.791E-7 7.693E-8 - 
การรีไซเคิล -2.935E-7 3.626E-7 

การเผา 1.390E-8 6.699E-7 

Non-carcinogens DALY 4.003E-8 6.198E-9 - 
การรีไซเคิล 5.919E-9 5.215E-8 

การเผา 7.642E-8 1.227E-7 

Respiratory 
inorganics 

DALY 3.942E-7 8.454E-8 - 
การรีไซเคิล -9.049E-8 3.883E-7 

การเผา 1.704E-8 4.958E-7 

Ionizing radiation DALY 9.673E-10 8.409E-11 - 
การรีไซเคิล 1.643E-10 1.216E-9 

การเผา 6.155E-12 1.058E-9 

Ozone layer 
depletion 

DALY 1.462E-10 1.506E-11 - 
การรีไซเคิล 1.955E-11 1.808E-10 

การเผา 1.228E-12 1.625E-10 

Respiratory 
organics 

DALY 1.918E-7 2.272E-10 - 
การรีไซเคิล -1.903E-9 1.901E-7 

การเผา 3.225E-11 1.921E-7 

Aquatic ecotoxicity PDF*m2*yr 3.854E-3 5.709E-04 - 
การรีไซเคิล -1.874E-4 4.238E-3 

การเผา 1.975E-4 4.623E-3 

Terrestrial 
ecotoxicity 

PDF*m2*yr 9.692E-3 1.304E-2 - 
การรีไซเคิล 7.455E-3 3.019E-2 

การเผา 1.177E-3 2.391E-2 

Terrestrial 
acid/nutri 

PDF*m2*yr 8.935E-3 3.064E-3 - 
การรีไซเคิล -5.176E-3 6.824E-3 

การเผา 9.281E-04 1.293E-2 

Land occupation PDF*m2*yr 5.614E-3 -5.282E-4 - 
การรีไซเคิล 1.805E-3 6.892E-3 

การเผา 2.749E-5 5.114E-3 

Aquatic 
acidification 

- - - - 
การรีไซเคิล - - 

การเผา - - 

Aquatic 
eutrophication 

- - - - 
การรีไซเคิล - - 

การเผา - - 

Global warming kg CO2 eq 5.187E-1 2.649E-1 - 
การรีไซเคิล -4.694E-1 3.142E-1 

การเผา 1.049 1.833 

Non-renewable 
energy 

MJ 
primary 

2.999E+1 5.640 - 
การรีไซเคิล -2.448E+1 1.115E+1 

การเผา 8.415E-02 3.571E+1 

Mineral extraction 
MJ 

primary 
7.695E-4 1.366E-5 - 

การรีไซเคิล 3.231E-4 1.106E-3 

การเผา 7.993E-6 7.911E-4 
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ตารางที่ 4-5 ผลการจัดกลุ่มความเสียหาย (Damage categories) ของผลิตภัณฑ์แกลลอน 
ส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น 

กลุ่มผลกระทบ หน่วย 
การได้มา

ของวัตถุดบิ 
การขึ้นรูป
ผลิตภัณฑ ์

การใช้
งาน 

การจัดการผลิตภัณฑ ์
หลังการใชง้าน 

รวม 

Human health DALY 1.206E-6 1.680E-7 - การรีไซเคิล -3.798E-7 9.945E-7 

การเผา 1.074E-7 1.482E-6 

Ecosystem 
quality 

PDF*m2*yr 2.810E-2 1.615E-2 - การรีไซเคิล 3.898E-3 4.814E-2 

การเผา 2.330E-3 4.657E-2 

Climate change kg CO2 eq 5.187E-1 2.649E-1 - การรีไซเคิล -4.694E-1 3.142E-1 

การเผา 1.049 1.833 

Resources MJ primary 2.999E+1 5.640 - การรีไซเคิล -2.448E+1 1.115E+1 

การเผา 8.416E-2 3.571E+1 

 
3.3) การเทียบหน่วย (Normalization) 

 การเทียบหน่วย (Normalization) คือ การปรับหน่วยของแต่ละผลกระทบ   ให้อยู่ในรูปแบบ
เดียวกันเพ่ือน ามาเปรียบเทียบกันและเพ่ือให้เห็นถึงความส าคัญของแต่ละผลกระทบ โดยกรณีศึกษาที่ 
1 มีค่าผลกระทบด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไป (Non-renewable energy) สูงสุด รองลงมาคือ
ผลกระทบด้านการเกิดสารอนินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ (Respiratory inorganics) ด้านการเกิด
สารพิษที่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง (Carcinogens) ด้านการเกิดภาวะโลกร้อน (Global warming) ด้าน
การเกิดสารอินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ (Respiratory organics) และด้านการเกิดสารพิษที่ไม่ท าให้
เกิดโรคมะเร็ง (Non-carcinogens) ตามล าดับ ดังแสดงในรูปที่ 4-10 ในขณะที่กรณีศึกษาที่ 2 มีค่า
ผลกระทบด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไปสูงสุด รองลงมา คือ ผลกระทบด้านการเกิดภาวะโลก
ร้อน ด้านการเกิดสารพิษท่ีท าให้เกิดโรคมะเร็ง ด้านการเกิดสารอนินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ ด้านการ
เกิดสารอินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ และด้านการเกิดสารพิษท่ีไม่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง ตามล าดับ แสดง
ได้ดังรูปที่ 4-11 
 เมื่อท าการเปรียบเทียบจะเห็นว่าด้านที่มีผลกระทบสูง 6 อันดับของทั้ง 2 กรณีมีผลกระทบใน
ด้านเดียวกันทั้ง 6 ผลกระทบ แตกต่างกันที่ล าดับการก่อให้เกิดผลกระทบ ดังรูปที่ 4-12 และเมื่อท า
การรวมค่าผลกระทบทุกด้านเพ่ือเปรียบเทียบค่าผลกระทบโดยรวมของทั้ง 2 กรณีศึกษา พบว่า 
กรณีศึกษาที่ 2 มีค่าผลกระทบโดยรวมสูงกว่ากรณีศึกษาที่ 1 ดังสรุปไว้ในตารางที่ 4-6 
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รูปที่ 4-10 ผลการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์แกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น
กรณีศึกษาที่ 1 การจัดการด้วยการรีไซเคิล 

 

 
 

รูปที่ 4-11 ผลการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์แกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น
กรณีศึกษาที่ 2 การจัดการด้วยการเผา 
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รูปที่ 4-12 เปรียบเทียบผลการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์แกลลอน 
ส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่นระหว่างการรีไซเคิลและการเผาผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน 

ตารางที่  4-6 ผลกระทบสิ่งแวดล้อมตลอดวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์ แกลลอนส าหรับบรรจุ
น้ ามันหล่อลื่นใน 2 กรณีศึกษา 

 

กลุ่มผลกระทบ 
กรณีศึกษาท่ี 1  

การจัดการด้วยการรีไซเคิล 
กรณีศึกษาท่ี 2  

การจัดการด้วยการเผา 
Carcinogens 5.112E-5 9.446E-5 

Non-carcinogens 7.353E-6 1.729E-5 

Respiratory inorganics 5.474E-5 6.991E-5 

Ionizing radiation 1.714E-7 1.491E-7 

Ozone layer depletion 2.549E-8 2.291E-8 

Respiratory organics 2.681E-5 2.708E-5 

Aquatic ecotoxicity 3.094E-7 3.375E-7 

Terrestrial ecotoxicity 2.204E-6 1.745E-6 

Terrestrial acidifiction/nutrification 4.981E-7 9.437E-7 

Land occupation 5.031E-7 3.733E-7 

Aquatic acidification - - 

Aquatic eutrophication - - 

Global warming 3.173E-5 1.851E-4 

Non-renewable energy 7.337E-5 2.350E-4 

Mineral extraction 7.279E-9 5.206E-9 

รวม 2.489E-4 6.324E-4 
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 ดังนั้น ผู้วิจัยจึงได้น าผลกระทบ 6 ด้านที่มีอันดับสูงสุดในทั้ง 2 กรณีศึกษา ได้แก่ ผลกระทบ
ด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไป ด้านการเกิดภาวะโลกร้อน ด้านการเกิดสารพิษที่ท าให้เกิด
โรคมะเร็ง ด้านการเกิดสารพิษที่ไม่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง ด้านการเกิดสารอนินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ 
และด้านการเกิดสารอินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจมาท าการค านวณสัดส่วนผลกระทบของแต่ละ
กระบวนการ โดยมีรายละเอียดดังนี้  
 (1) ผลกระทบด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไป (Non-renewable energy) 
 ผลกระทบจากการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไปเป็นผลกระทบจากการเชื้อเพลิงฟอสซิล เช่น 
ถ่านหิน น้ ามัน ก๊าซธรรมชาติ เป็นต้น ซึ่งจะพิจารณาหน่วยพลังงานในรูปเมกะจูล (Megajoule; MJ) 
จากการค านวณค่าความร้อนของเชื้อเพลิง (Gross calorific value) ที่น ามาใช้โดยตรง ดังรูปที่ 4-13 
แสดงให้เห็นถึงผลกระทบด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไปแยกตามกระบวนการต่างๆ ตลอดวัฏ
จักรชีวิตของผลิตภัณฑ์แกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น 

 

รูปที่ 4-13 เปรียบเทียบผลกระทบด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไป 
ระหว่างการรีไซเคิลและการเผาผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน  

 จากแผนภาพข้างต้น พิจารณาเปรียบเทียบผลกระทบด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไปของ 
2 กรณีศึกษา พบว่า กระบวนการที่มีการใช้เชื้อเพลิงฟอสซิลมากที่สุดของทั้ง 2 กรณีศึกษา คือ การ
ได้มาของวัตถุดิบ มีค่าผลกระทบ 29.9876 MJ/1 แกลลอน รองลงมาคือการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ มีค่า
ผลกระทบ 5.6405 MJ/1 แกลลอน นอกจากนี้ยังพบว่า การจัดการด้วยการรีไซเคิลในกรณีศึกษาที่ 1 
ให้ค่าผลกระทบเป็นลบ จึงท าให้ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมโดยรวมของด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้ว
หมดไปมีค่าลดลง และมีค่าต่ ากว่ากรณีศึกษาที่ 2 การจัดการด้วยการเผา สัดส่วนของผลกระทบด้าน
การใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไปของแต่ละกรณีศึกษาแสดงดังรูปที่ 4-14 



 

 

78 

 
 
 
 
 
 

กรณีศึกษาที่ 1 การจัดการด้วยการรีไซเคิล  กรณีศึกษาที่ 2 การจัดการด้วยการเผา 
 

รูปที่ 4-14 สัดส่วนของผลกระทบด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไป 
ของผลิตภัณฑ์แกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น แยกเป็นกระบวนการ 

 

 กรณีศึกษาที่ 1 จุดที่มีการใช้เชื้อเพลิงฟอสซิลมากที่สุด คือ การได้มาของวัตถุดิบ ร้อยละ 
84.17  ซึ่งเมื่อพิจารณาลึกลงไปถึงผลกระทบจากการได้มาของวัตถุดิบ จะพบว่า เป็นผลกระทบจาก
การใช้ก๊าซเอทิลีนเป็นวัตถุดิบผลิตเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง ร้อยละ 79.90 โดย
จะรวมตั้งแต่การขุดเจาะก๊าซธรรมชาติและน้ ามันดิบ โรงแยกก๊าซธรรมชาติและโรงกลั่นน้ ามันดิบ 
จนถึงโรงโอเลฟินส์และโรงอะโรเมติกส์ รองลงมา คือ การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ 15.83 ในขณะที่การรี
ไซเคิลผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานสามารถช่วยลดผลกระทบจากการใช้เชื้อเพลิงฟอสซิลได้ 40.72 ส่วน
กรณีศึกษาที่ 2 จุดที่มีการใช้เชื้อเพลิงฟอสซิลมากที่สุด คือ การได้มาของวัตถุดิบ คือ เม็ดพลาสติกพอ
ลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง ร้อยละ 83.97 ซึ่งเมื่อพิจารณาลึกลงไปถึงผลกระทบจากการได้มาของ
วัตถุดิบ จะพบว่า เป็นผลกระทบจากการใช้ก๊าซเอทิลีนเป็นวัตถุดิบผลิตเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิด
ความหนาแน่นสูง ร้อยละ 79.71 รองลงมา คือ การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ และการจัดการด้วยการเผา คิด
เป็นร้อยละ 15.79 และ 0.24 ตามล าดับ  
 ทั้งนี้ เมื่อพิจารณาผังการไหลของผลกระทบด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไปด้วยขอบเขต
แบบ Cradle to Gate ดังรูปที่ 4-15 พบว่า ผลกระทบด้านนี้ส่วนใหญ่มาจากการได้มาของวัตถุดิบ 
คือ เม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง ร้อยละ 84.2 ซึ่งครอบคลุมถึงการได้มาของก๊าซเอ
ทิลีน โดยรวมตั้งแต่การขุดเจาะก๊าซธรรมชาติและน้ ามันดิบ โรงแยกก๊าซธรรมชาติและโรงกลั่น
น้ ามันดิบ จนถึงโรงโอเลฟินส์และโรงอะโรเมติกส์ รองลงมา คือ การใช้พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการ
ขึ้นรูปและผลิตเม็ดพลาสติก ร้อยละ 13.6 ตามล าดับ  
 
 
 



 

 

79 

 

 
รูปที่ 4-15 ผังการไหลของผลกระทบด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไป 

ของผลิตภัณฑ์แกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น 
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 (2) ผลกระทบด้านการเกิดภาวะโลกร้อน (Global warming) 
 ผลการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมด้านการเกิดภาวะโลกร้อน (Global warming) ของ
ผลิตภัณฑ์แกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น แสดงผลในหน่วยกิโลกรัมคาร์บอนไดออกไซด์
เทียบเท่า (kg CO2 eq.) ดังรูปที่ 4-16 แสดงให้เห็นถึงผลกระทบด้านการเกิดภาวะโลกร้อนแยกตาม
กระบวนการต่างๆ ตลอดวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์แกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น  

 

รูปที่ 4-16 เปรียบเทียบผลกระทบด้านการเกิดภาวะโลกร้อน 
ระหว่างการรีไซเคิลและการเผาผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน 

  จากแผนภาพข้างต้น พิจารณาเปรียบเทียบผลกระทบด้านการเกิดภาวะโลกร้อน พบว่า 
กระบวนการที่มีผลกระทบมากที่สุดของกรณีศึกษาที่ 1 คือ การได้มาของวัตถุดิบ มีค่าผลกระทบ 
0.5187 kg CO2 eq./1 แกลลอน รองลงมาคือการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ มีค่าผลกระทบ 0.2649 kg CO2 
eq./1 แกลลอน ส่วนการรีไซเคิลผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานมีค่าผลกระทบ -0.469 kg CO2 eq./1 
แกลลอน จึงท าให้ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมโดยรวมของด้านการเกิดภาวะโลกร้อนมีค่าลดลง ในส่วน
กรณีศึกษาที่ 2 กระบวนการที่มีผลกระทบมากที่สุดคือการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานด้วยการ
เผามีค่า 1.049 kg CO2 eq./1 แกลลอน รองลงมาคือการได้มาของวัตถุดิบและการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ 
ตามล าดับ โดยสัดส่วนของผลกระทบด้านการเกิดภาวะโลกร้อนของแต่ละกรณีศึกษา ดังรูปที่ 4-17 
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กรณีศึกษาที่ 1 การจัดการด้วยการรีไซเคิล  กรณีศึกษาที่ 2 การจัดการด้วยการเผา 

รูปที่ 4-17 สัดส่วนของผลกระทบด้านการเกิดภาวะโลกร้อน 
ของผลิตภัณฑ์แกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น แยกเป็นกระบวนการ 

 กรณีศึกษาที่ 1 จุดที่ส่งผลมากท่ีสุด คือ การได้มาของวัตถุดิบ ร้อยละ 66.19 ซึ่งเมื่อพิจารณา
ลึกลงไปถึงผลกระทบจากการได้มาของวัตถุดิบ จะพบว่า เป็นผลกระทบจากการใช้ก๊าซเอทิลีนในการ
ผลิตเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง ร้อยละ 55.85 โดยรวมตั้งแต่การขุดเจาะก๊าซ
ธรรมชาติและน้ ามันดิบ โรงแยกก๊าซธรรมชาติและโรงกลั่นน้ ามันดิบ จนถึงโรงโอเลฟินส์และโรงอะโร
เมติกส์ รองลงมาคือ การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ร้อยละ 33.81 ส่วนกรณีศึกษาที่ 2 จุดที่ส่งผลมากที่สุดเกิด
จากการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานการเผาร้อยละ 57.25 เนื่องจากการเผาพลาสติกจะท าให้เกิด
การปล่อยก๊าซเรือนกระจกซึ่งเป็นสาเหตุที่ท าให้เกิดภาวะโลกร้อน รองลงมา คือ การได้มาของวัตถุดิบ 
คือ เม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง ซึ่งเมื่อพิจารณาลึกลงไปถึงผลกระทบจากการ
ได้มาของวัตถุดิบ จะพบว่า เป็นผลกระทบจากการใช้ก๊าซเอทิลีนในการผลิตเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีน
ชนิดความหนาแน่นสูง ร้อยละ 23.88  
 เมื่อพิจารณาผังการไหลของผลกระทบด้านการเกิดภาวะโลกร้อน ด้วยขอบเขตแบบ Cradle 
to gate ครอบคลุมกระบวนการได้มาของวัตถุดิบ และการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ดังรูปที่ 4-18 พบว่า 
ผลกระทบด้านนี้ส่วนใหญ่มาจากการได้มาของวัตถุดิบ คือ เม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความ
หนาแน่นสูง ร้อยละ 66.2 ซึ่งครอบคลุมถึงการได้มาของก๊าซเอทิลีน โดยรวมตั้งแต่การขุดเจาะก๊าซ
ธรรมชาติและน้ ามันดิบ โรงแยกก๊าซธรรมชาติและโรงกลั่นน้ ามันดิบ จนถึงโรงโอเลฟินส์และโรงอะโร
เมติกส์ รองลงมา คือ การใช้พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการขึ้นรูปและผลิตเม็ดพลาสติก ร้อยละ 33.8 
ตามล าดับ 
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รูปที่ 4-18 ผังการไหลของผลกระทบด้านการเกิดภาวะโลกร้อน 
ของผลิตภัณฑ์แกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น 
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 (3) ผลกระทบด้านการเกิดสารพิษที่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง (Carcinogens) 
 ผลการประเมินผลกระทบสิ่ งแวดล้อมด้านการเกิดสารพิษที่ท าให้ เกิดโรคมะเร็ ง 
(Carcinogens) แสดงดังรูปที่ 4-19 โดยแยกตามกระบวนการต่างๆ ตลอดวัฏจักรชีวิตผลิตภัณฑ์ 
แสดงผลในหน่วยกิโลกรัมคลอโรเอทิลีนเทียบเท่า (kg C2H3Cl eq.) 

 
 

รูปที่ 4-19 เปรียบเทียบผลกระทบด้านการเกิดสารพิษที่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง 
ระหว่างการรีไซเคิลและการเผาผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน 

 จากแผนภาพข้างต้น พิจารณาเปรียบเทียบผลกระทบด้านการเกิดสารพิษที่ท าให้เกิด
โรคมะเร็งของ 2 กรณีศึกษา พบว่า ทั้ง 2 กรณีศึกษา กระบวนการที่ก่อให้เกิดผลกระทบสูงสุดคือการ
ได้มาของวัตถุดิบ มีค่า 0.207 kg C2H3Cl eq./1 แกลลอน รองลงมาคือการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ 0.0275 
kg C2H3Cl eq./1 แกลลอน โดยการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานด้วยการรีไซเคิล ให้ค่าผลกระทบ
เป็นลบ เท่ากับ -0.105 kg C2H3Cl eq./1 แกลลอน จึงสามารถช่วยลดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม
โดยรวมของกรณีศึกษาที่ 1 ได้ สัดส่วนของผลกระทบด้านการเกิดสารพิษท่ีท าให้เกิดโรคมะเร็งของแต่
ละกรณีศึกษาแสดงดังรูปที่ 4-20 
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กรณีศึกษาที่ 1 การจัดการด้วยการรีไซเคิล  กรณีศึกษาที่ 2 การจัดการด้วยการเผา 

รูปที่ 4-20 สัดส่วนของผลกระทบด้านการเกิดสารพิษที่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง  
ของผลิตภัณฑ์แกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น แยกเป็นกระบวนการ 

 กรณีศึกษาที่ 1 จุดที่ส่งผลมากท่ีสุด คือ การได้มาของวัตถุดิบ ร้อยละ 88.27 ซึ่งเมื่อพิจารณา
ลึกลงไปถึงผลกระทบจากการได้มาของวัตถุดิบ จะพบว่า เป็นผลกระทบจากการใช้ก๊าซเอทิลีนผลิต
เม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง ร้อยละ 84.93 โดยรวมตั้งแต่การขุดเจาะก๊าซ
ธรรมชาติและน้ ามันดิบ โรงแยกก๊าซธรรมชาติและโรงกลั่นน้ ามันดิบ จนถึงโรงโอเลฟินส์และโรงอะโร
เมติกส์ รองลงมาคือ การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ร้อยละ 11.73 ส่วนกรณีศึกษาที่ 2 จุดที่ส่งผลมากที่สุด คือ 
การได้มาของวัตถุดิบ ร้อยละ 86.44 โดยเป็นผลกระทบจากการใช้ก๊าซเอทิลีนเป็นวัตถุดิบผลิตเม็ด
พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง ร้อยละ 83.17 รองลงมา คือ การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ และ
การจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานด้วยการเผา คิดเป็นร้อยละ 11.48 และ 2.07 ตามล าดับ       
 ทั้งนี้ เมื่อพิจารณาผังการไหลของผลกระทบด้านการเกิดสารพิษที่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง ด้วย
ขอบเขตแบบ Cradle to gate ครอบคลุมกระบวนการได้มาของวัตถุดิบ และการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ดัง
รูปที่ 4-21 พบว่า ผลกระทบด้านนี้ส่วนใหญ่มาจากเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง 
ร้อยละ 88.3 ซึ่งครอบคลุมถึงการได้มาของก๊าซเอทิลีน โดยรวมตั้งแต่การขุดเจาะก๊าซธรรมชาติและ
น้ ามันดิบ โรงแยกก๊าซธรรมชาติและโรงกลั่นน้ ามันดิบ จนถึงโรงโอเลฟินส์และโรงอะโรเมติกส์ 
เนื่องจากในกระบวนการผลิตจะมีการปล่อยสารก่อมะเร็ง ได้แก่ สารอะโรมาติกไฮโดรคาร์บอน สาร
พอลิไซคลิกอะโรมาติก หรือ PAHs ซึ่งเกิดจากการเผาไหม้ไฮโดรคาร์บอน รองลงมา คือ การใช้
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์และการผลิตเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความ
หนาแน่นสูง ร้อยละ 15.4 ตามล าดับ 
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รูปที่ 4-21 ผังการไหลของผลกระทบด้านการเกิดสารพิษท่ีท าให้เกิดโรคมะเร็ง 
ของผลิตภัณฑ์แกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น 
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 (4) ผลกระทบด้านการเกิดสารพิษที่ไม่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง (Non-carcinogens) 
 ผลการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมด้านการเกิดสารพิษที่ ไม่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง (Non-
carcinogens) แสดงดังรูปที่ 4-22 โดยแยกตามกระบวนการต่างๆ ตลอดวัฏจักรชีวิตผลิตภัณฑ์
แสดงผลในหน่วยกิโลกรัมคลอโรเอทิลีนเทียบเท่า (kg C2H3Cl eq.) 

 

รูปที่ 4-22 เปรียบเทียบผลกระทบด้านการเกิดสารพิษที่ไม่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง 
ระหว่างการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานด้วยการรีไซเคิลและการเผา 

 จากแผนภาพข้างต้น พิจารณาเปรียบเทียบผลกระทบด้านการเกิดสารพิษที่ไม่ท าให้เกิด
โรคมะเร็งของ 2 กรณีศึกษา พบว่า กรณีศึกษาที่ 2 มีผลกระทบโดยรวมสูงกว่ากรณีศึกษาที่ 1 โดย
กรณีศึกษาที่ 2 มีค่าผลกระทบโดยรวม 0.0438 kg C2H3Cl eq./1 แกลลอน ซึ่งเกิดจากกระบวนการ
จัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานด้วยการเผาสูงที่สุด รองลงมาคือ การได้มาของวัตถุดิบ และการข้ึนรูป
ผลิตภัณฑ์ ตามล าดับ ส่วนกรณีศึกษาที่ 1 มีค่าผลกระทบโดยรวม 0.0186 kg C2H3Cl eq./1 แกลลอน 
ซึ่งเกิดจากการได้มาของวัตถุดิบสูงสุด รองลงมาคือ การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ และการจัดการผลิตภัณฑ์
หลังการใช้งานด้วยการรีไซเคิล ตามล าดับ สัดส่วนของผลกระทบด้านการเกิดสารพิษที่ไม่ท าให้เกิด
โรคมะเร็งของแต่ละกรณีศึกษา แสดงได้ดังรูปที่ 4-23 
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กรณีศึกษาที่ 1 การจัดการด้วยการรีไซเคิล  กรณีศึกษาที่ 2 การจัดการด้วยการเผา 

รูปที่ 4-23 สัดส่วนของผลกระทบด้านการเกิดสารพิษทีไ่ม่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง 
ของผลิตภัณฑ์แกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น แยกเป็นกระบวนการ 

 กรณีศึกษาที่ 1 จุดที่ส่งผลมากท่ีสุด คือ การได้มาของวัตถุดิบ ร้อยละ 76.88 ซึ่งเมื่อพิจารณา
ลึกลงไปถึงผลกระทบจากการได้มาของวัตถุดิบ จะพบว่า เป็นผลกระทบจากก๊าซเอทิลีนที่ใช้เป็น
วัตถุดิบส าหรับผลิตเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง ร้อยละ 72.77 โดยรวมตั้งแต่การ
ขุดเจาะก๊าซธรรมชาติและน้ ามันดิบ โรงแยกก๊าซธรรมชาติและโรงกลั่นน้ ามันดิบ จนถึงโรงโอเลฟินส์
และโรงอะโรเมติกส์ รองลงมาคือ การข้ึนรูปผลิตภัณฑ์ และการจัดการด้วยการรีไซเคิล ร้อยละ 11.90 
และ 11.22 ตามล าดับ ส่วนกรณีศึกษาที่ 2 จุดที่ส่งผลมากที่สุด คือ การจัดการด้วยการเผา ร้อยละ 
62.31 รองลงมาคือ การได้มาของวัตถุดิบ และการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ร้อยละ 32.64 และ 5.05 
ตามล าดับ ซึ่งเมื่อพิจารณาลึกลงไปถึงผลกระทบจากการได้มาของวัตถุดิบ จะพบว่า เป็นผลกระทบ
จากก๊าซเอทิลีนที่ใช้เป็นวัตถุดิบส าหรับผลิตเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง ร้อยละ 
30.94 
 ทั้งนี้ เมื่อพิจารณาผังการไหลของผลกระทบด้านการเกิดสารพิษที่ไม่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง ด้วย
ขอบเขตแบบ Cradle to gate ครอบคลุมกระบวนการได้มาของวัตถุดิบ และการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ดัง
รูปที่ 4-24 พบว่า ผลกระทบด้านนี้ส่วนใหญ่มาจากการใช้เม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่น
สูง ร้อยละ 86.6 ซึ่งครอบคลุมถึงการได้มาของก๊าซก๊าซเอทิลีน โดยรวมตั้งแต่การขุดเจาะก๊าซ
ธรรมชาติและน้ ามันดิบ โรงแยกก๊าซธรรมชาติและโรงกลั่นน้ ามันดิบ จนถึงโรงโอเลฟินส์และโรงอะโร
เมติกส์ รองลงมา คือ การใช้พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกและการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ 
ร้อยละ 14.4  
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รูปที่ 4-24 ผังการไหลของผลกระทบด้านการเกิดสารพิษท่ีไม่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง 
ของผลิตภัณฑ์แกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น 
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 (5) ผลกระทบด้านการเกิดสารอนินทรีย์ท่ีมีผลต่อการหายใจ (Respiratory inorganics) 
 ผลการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมด้านการเกิดสารอนินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ 
(Respiratory inorganics) แสดงดังรูปที่ 4-25 โดยแยกตามกระบวนการต่างๆ ตลอดวัฏจักรชีวิต
ผลิตภัณฑ์ แสดงผลในหน่วยกิโลกรัมฝุ่นละอองขนาดเล็ก PM2.5 เทียบเท่า (kg PM2.5 eq.) 

 

รูปที่ 4-25 เปรียบเทียบผลกระทบด้านการเกิดสารอนินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ 
ระหว่างการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานด้วยการรีไซเคิลและการเผา 

 จากแผนภาพข้างต้น พิจารณาเปรียบเทียบผลกระทบด้านการเกิดสารอนินทรีย์ที่มีผลต่อการ
หายใจ (Respiratory inorganics) ของ 2 กรณีศึกษา พบว่า ทั้งกรณีศึกษาที่ 2 มีกระบวนการที่ท าให้
เกิดผลกระทบสูงสุด คือการได้มาของวัตถุดิบ มีค่า 0.000563  kg PM2.5 eq./1 แกลลอน รองลงมา
คือการข้ึนรูปผลิตภัณฑ์ มีค่า 0.000121 kg PM2.5 eq./1 แกลลอน อีกท้ัง การจัดการด้วยการรีไซเคิล
มีค่าผลกระทบเป็นลบ เท่ากับ -0.000129 kg PM2.5 eq./1 แกลลอน จึงสามารถช่วยลดผลกระทบ
สิ่งแวดล้อมโดยรวมของด้านนี้ได้ สัดส่วนของผลกระทบด้านการเกิดสารอนินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ
ของแต่ละกรณีศึกษาแสดงดังรูปที่ 4-26 
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กรณีศึกษาที่ 1 การจัดการด้วยการรีไซเคิล  กรณีศึกษาที่ 2 การจัดการด้วยการเผา 

รูปที่ 4-26 สัดส่วนของผลกระทบด้านการเกิดสารอนินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ 
ของผลิตภัณฑ์แกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น แยกเป็นกระบวนการ 

 กรณีศึกษาที่ 1 จุดที่ส่งผลมากท่ีสุด คือ การได้มาของวัตถุดิบ ร้อยละ 82.34 ซึ่งเมื่อพิจารณา
ลึกลงไปถึงผลกระทบจากการได้มาของวัตถุดิบ จะพบว่า เป็นผลกระทบจากการใช้ก๊าซเอทิลีนเป็น
วัตถุดิบผลิตเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง ร้อยละ 77.12 โดยรวมตั้งแต่การขุดเจาะ
ก๊าซธรรมชาติและน้ ามันดิบ โรงแยกก๊าซธรรมชาติและโรงกลั่นน้ ามันดิบ จนถึงโรงโอเลฟินส์และ
โรงอะโรเมติกส์ รองลงมาคือ การข้ึนรูปผลิตภัณฑ์ ร้อยละ 17.66 อีกท้ังการจัดการด้วยการรีไซเคิลจะ
ช่วยลดผลกระทบสิ่งแวดล้อมได้ ร้อยละ 15.90 ส่วนกรณีศึกษาที่ 2 จุดที่ส่งผลมากที่สุด คือ การได้มา
ของวัตถุดิบ ร้อยละ 79.51 ซึ่งเมื่อพิจารณาลึกลงไปถึงผลกระทบจากการการได้มาของวัตถุดิบ จะ
พบว่า เป็นผลกระทบจากการใช้ก๊าซเอทิลีนเป็นวัตถุดิบผลิตเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความ
หนาแน่นสูง ร้อยละ 74.47 รองลงมา คือ การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ร้อยละ 17.05 และการจัดการด้วย
การเผา 3.44 ตามล าดับ       
 ทั้งนี้ เมื่อพิจารณาผังการไหลของผลกระทบด้านการเกิดสารอนินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ 
ด้วยขอบเขตแบบ Cradle to gate ครอบคลุมกระบวนการได้มาของวัตถุดิบ และการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ 
ดังรูปที่ 4-27 พบว่า ผลกระทบด้านนี้ส่วนใหญ่มาจากการใช้เม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความ
หนาแน่นสูงเป็นวัตถุดิบผลิตแกลลอน ร้อยละ 82.3 ซึ่งครอบคลุมถึงการได้มาของก๊าซเอทิลีน โดยรวม
ตั้งแต่การขุดเจาะก๊าซธรรมชาติและน้ ามันดิบ โรงแยกก๊าซธรรมชาติและโรงกลั่นน้ ามันดิบ จนถึงโรง
โอเลฟินส์และโรงอะโรเมติกส์ เนื่องจากในกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความ
หนาแน่นสูงต้องใช้พลังงานจากการเผาไหม้เชื้อเพลิงฟอสซิลปริมาณมาก จึงมีการปล่อยฝุ่นละออง
ขนาดเล็กรวมถึงก๊าซออกไซด์ของซัลเฟอร์และก๊าซออกไซด์ของไนโตรเจนออกสู่อากาศ รองลงมา คือ 
การใช้พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกและการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ร้อยละ 12.8 
ตามล าดับ 
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รูปที่ 4-27 ผังการไหลของผลกระทบด้านการเกิดสารอนินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ 
ของผลิตภัณฑ์แกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น 
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 (6) ผลกระทบด้านการเกิดสารอินทรีย์ท่ีมีผลต่อการหายใจ (Respiratory organics) 
 ผลการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมด้านการเกิดสารอินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ 
(Respiratory organics) แสดงดังรูปที่ 4-28 โดยแยกตามกระบวนการต่างๆ ตลอดวัฏจักรชีวิต
ผลิตภัณฑ์ แสดงผลในหน่วยกิโลกรัมเอทิลีนเทียบเท่า (kg C2H4 eq.)  

 

รูปที่ 4-28 เปรียบเทียบผลกระทบด้านการเกิดสารอินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ 
ระหว่างการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานด้วยการรีไซเคิลและการเผา 

 จากแผนภาพข้างต้น พิจารณาเปรียบเทียบผลกระทบด้านการเกิดสารอินทรีย์ที่มีผลต่อการ
หายใจ (Respiratory organics) ของ 2 กรณีศึกษา พบว่า ทั้ง 2 กรณีศึกษา มีผลกระทบจาก
กระบวนการได้มาของวัตถุดิบสูงสุด 0.0901 kg C2H4 eq./1 แกลลอน รองลงมาคือ การขึ้นรูป
ผลิตภัณฑ์ มีค่า 0.000107 kg C2H4 eq./1 แกลลอน โดยในกรณีศึกษาที่ 1 มีผลกระทบจากการ
จัดการด้วยการรีไซเคิลเป็นลบ เท่ากับ -0.000894 kg C2H4 eq./1 แกลลอน จึงสามารถช่วยลด
ผลกระทบโดยรวมในกรณีศึกษาที่ 1 ได้ สัดส่วนของผลกระทบด้านการเกิดสารอินทรีย์ที่มีผลต่อการ
หายใจของแต่ละกรณีศึกษาแสดงดังรูปที่ 4-29 
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กรณีศึกษาที่ 1 การจัดการด้วยการรีไซเคิล  กรณีศึกษาที่ 2 การจัดการด้วยการเผา 

รูปที่ 4-29 สัดส่วนของผลกระทบด้านการเกิดสารอินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ 
ของผลิตภัณฑ์แกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น แยกเป็นกระบวนการ 

 กรณีศึกษาที่ 1 จุดที่ส่งผลมากท่ีสุด คือ การได้มาของวัตถุดิบ ร้อยละ 99.88 ซึ่งเมื่อพิจารณา
ลึกลงไปถึงผลกระทบจากการได้มาของวัตถุดิบ จะพบว่า เป็นผลกระทบจากกระบวนการผลิตเม็ด
พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง ร้อยละ 99.40 โดยรวมตั้งแต่การขุดเจาะก๊าซธรรมชาติ
และน้ ามันดิบ โรงแยกก๊าซธรรมชาติและโรงกลั่นน้ ามันดิบ จนถึงโรงโอเลฟินส์และโรงอะโรเมติกส์  
รองลงมาคือ การข้ึนรูปผลิตภัณฑ์ ร้อยละ 0.12 อีกท้ังการจัดการด้วยการรีไซเคิลจะช่วยลดผลกระทบ
สิ่งแวดล้อมได้ ร้อยละ 0.98 ส่วนกรณีศึกษาที่ 2 จุดที่ส่งผลมากท่ีสุด คือ การได้มาของวัตถุดิบ ร้อยละ 
99.86 ซึ่งเมื่อพิจารณาลึกลงไปถึงผลกระทบจากการการได้มาของวัตถุดิบ จะพบว่า เป็นผลกระทบ
จากกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง ร้อยละ 99.38 รองลงมา คือ 
การข้ึนรูปผลิตภัณฑ์ ร้อยละ 0.12 และการจัดการด้วยการเผา 0.02 ตามล าดับ       
 ทั้งนี้ เมื่อพิจารณาผังการไหลของผลกระทบด้านการเกิดสารอินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ ด้วย
ขอบเขตแบบ Cradle to gate ครอบคลุมกระบวนการได้มาของวัตถุดิบ และการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ดัง
รูปที่ 4-30 พบว่า ผลกระทบด้านนี้ส่วนใหญ่มาจากการใช้เม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่น
สูงเป็นวัตถุดิบผลิตแกลลอน ร้อยละ 99.9 ซึ่งครอบคลุมถึงการได้มาของก๊าซเอทิลีน โดยรวมตั้งแต่
การขุดเจาะก๊าซธรรมชาติและน้ ามันดิบ โรงแยกก๊าซธรรมชาติและโรงกลั่นน้ ามันดิบ จนถึงโรงโอ
เลฟินส์และโรงอะโรเมติกส์ เนื่องจากวัตถุดิบที่ใช้ผลิตเม็ดพลาสติกบางชนิด เป็นสารอินทรีย์ระเหยได้ 
(Volatile Organic Compounds, VOCs)  เช่น 1-บิวทีน (1-Butene) เฮกเซน (Hexane) ไซลีน 
(Xylene) เบนซีน (Benzene) และมีเทน (Methane) 
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รูปที่ 4-30 ผังการไหลของผลกระทบด้านการเกิดสารอินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ 
ของผลิตภัณฑ์แกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น 
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เมื่อไดจ้ัดท าสัดส่วนกระบวนการที่มีผลกระทบสูงสุดของทั้ง 6 ด้านแล้ว จึงได้น าค่าผลกระทบ
มาจัดท ากราฟใยแมงมุม (Radar chart) เพ่ือเปรียบเทียบความสัมพันธ์กันของทั้ง 6 ผลกระทบ ดัง
แสดงในรูปที่ 4-31 พบว่า กรณีศึกษาที่ 1 การจัดการด้วยการรีไซเคิล มีผลกระทบทั้ง 6 ผลกระทบ 
ต่ ากว่ากรณศีึกษาท่ี 2 การจัดการด้วยการเผา โดยกรณีศึกษาที่ 1 มีค่าผลกระทบด้านการใช้พลังงานที่
ใช้แล้วหมดไปสูงที่สุด รองลงมาคือ ผลกระทบด้านการเกิดสารอนินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ ด้านการ
เกิดสารพิษที่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง ด้านการเกิดภาวะโลกร้อน ด้านการเกิดสารอินทรีย์ที่มีผลต่อการ
หายใจ และด้านการเกิดสารพิษที่ไม่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง ตามล าดับ ส่วนกรณีศึกษาที่ 2 การจัดการ
ด้วยการเผา มีผลกระทบ 6 ด้านสูงสุดเหมือนกับกรณีศึกษาที่ 1 แตแ่ตกต่างกันที่ล าดับของผลกระทบ 
โดยกรณีศึกษาที่ 2 มีผลกระทบด้านการเกิดภาวะโลกร้อนสูงเป็นอันดับสองรองจากผลกระทบด้าน
การใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไป 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 

 
 

รูปที่ 4-31 กราฟใยแมงมุมแสดงความสัมพันธ์ของ 6 ผลกระทบสูงสุด 
ของผลิตภัณฑ์แกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น 

 
 
 
 

หน่วย (*1.00E-6) 
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4.1.2 ผลิตภัณฑ์ที่ 2 ถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร 
 

1. การก าหนดเป้าหมายและขอบเขตการศึกษา 
 การศึกษาผลกระทบสิ่งแวดล้อมตลอดวัฏจักรชีวิตของถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร โดย
การประเมินวัฏจักรชีวิต หน่วยการท างาน คือ ถุงพลาสติก 1 ถุง ขนาดกว้าง 25 นิ้ว ยาว 30 นิ้ว หนา 
0.04 มิลลิเมตร ดังรูปที่ 4-32 

 

รูปที่ 4-32 ถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร 
 

ขอบเขตการศึกษาครอบคลุม Cradle to grave เริ่มตั้งแต่การได้มาของวัตถุดิบ กระบวนการ
ผลิตเม็ดพลาสติก กระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ การขนส่ง การใช้งาน และการจัดการผลิตภัณฑ์หลัง
การใช้งาน ดังแสดงในรูปที่ 4-33 
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 รูปที่ 4-33 ขอบเขตการศึกษาการประเมินวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์ถุงพลาสติก  
 

2. การวิเคราะห์เพื่อจัดท าบัญชีรายการสารขาเข้าและสารขาออก 
 การจัดเก็บบัญชีมวลสารขาเข้าและขาออกของถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหารได้ใช้ทั้งข้อมูล
ปฐมภูมิและทุติยภูมิ แบ่งการเก็บข้อมูลเป็น 4 กระบวนการ คือ การได้มาของวัตถุดิบ การขึ้นรูป
ผลิตภัณฑ์ การใช้งาน และการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน ส่วนข้อมูลการขนส่งจะถูกรวมอยู่ใน 4 
กระบวนการดังกล่าว โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

2.1) กระบวนการได้มาของวัตถุดิบ 
การรวบรวมข้อมูลบัญชีรายการของกระบวนการได้มาของวัตถุดิบมีทั้งข้อมูลปฐมภูมิและ

ทุติยภูมิ ซึ่งข้อมูลปฐมภูมิได้จากการสอบถามข้อมูลของแต่ละกระบวนการในช่วงระยะเวลา 1 ปี จาก
วิศวกรและผู้ที่ เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิตโดยตรง โดยข้อมูลปฐมภูมิในส่วนนี้ เป็นข้อมูล
กระบวนการผลิตก๊าซเอทิลีนในโรงโอเลฟินส์และโรงอะโรเมติกส์ และกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติก
พอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง รวมถึงข้อมูลการขนส่งซึ่งเป็นการขนส่งวัตถุดิบ สารเคมี พลังงาน
และสาธารณูปโภค เชื้อเพลิง และของเสียต่างๆ ที่เก่ียวข้องกับกระบวนการ ส่วนข้อมูลทุติยภูมิซึ่งเป็น
ข้อมูลอ่ืนๆ ที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการได้มาของวัตถุดิบ จะอ้างอิงจากฐานข้อมูลที่ได้รับความ
น่าเชื่อถือในระดับสากล คือ Ecoinvent 3.0 โดยข้อมูลบัญชีรายการสารขาเข้าและขาออกแสดงดังใน
รูปที่ 4-34 และ 4-35 และตารางท่ี 4-7 และ 4-8 

การขนส่ง  
(เช่น รถเก็บขยะ) 

ขอบเขตการศึกษา เผา ฝังกลบ 

การจัดการ 
ของเสีย 

การขนส่ง  
(เช่น รถบรรทุก) 

การขนส่ง  
(เช่น รถบรรทุก) 

ทรัพยากร 
ธรรมชาติ  
(เช่น ก๊าซ

โรงโอเลฟินส์และ
โรงอะโรเมติกส์ 

โรงงานผลิตเม็ด
พลาสติก HDPE 

 

โรงงานขึ้นรูป
ผลิตภัณฑ์ 

โรงแยกก๊าซธรรมชาติและ
โรงกลั่นน้ ามันดิบ 

การใช้งาน 

การขนส่ง  
(เช่น ท่อส่งก๊าซ) 

การขนส่ง  
(เช่น ท่อส่งก๊าซ) 

การขนส่ง  
(เช่น ท่อส่งก๊าซ) 

มลพิษอากาศ 

มลพิษน้ า 

มลพิษดิน 

กากของเสีย 

สารเคมี 

พลังงาน 

น้ า 
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รูปที่ 4-34 ข้อมูลขาเข้าและขาออกของการผลิตก๊าซเอทิลีนต่อหน่วยการท างาน 1 ถุงพลาสติก 
 

ตารางที่ 4-7 บัญชีรายการมวลสารของการผลิตก๊าซเอทิลีนต่อหน่วยการท างาน 1 ถุงพลาสติก 
 

รายการ ปริมาณ หน่วย หมายเหตุ  
มวลสารขาเข้า 

วัตถุดิบ 1.570E-2 กิโลกรมั/ถุง  

สารเคม ี 3.188E-3 กิโลกรมั/ถุง  

ไฟฟ้า 9.736E-4 กิโลวัตต์-ช่ัวโมง/ถุง  

ไอน้ า 2.012E-2 เมกะจลู/ถุง  
น้ า 6.463E-2 กิโลกรมั/ถุง  
ไนโตรเจน 2.334E-4 กิโลกรมั/ถุง  
เชื้อเพลิง 1.643 เมกะจลู/ถุง  
การขนส่ง 2.162E-4 ตัน-กิโลเมตร/ถุง  

มวลสารขาออก 

ก๊าซเอทิลีน 7.586E-3 กิโลกรมั/ถุง  
ผลิตภณัฑ์ร่วม 6.048E-3 กิโลกรมั/ถุง  
ก๊าซเผาทิ้ง (Flare gas) 9.065E-5 ลูกบาศก์เมตร/ถุง  
มลพิษทางอากาศ 2.400E-6 กิโลกรมั/ถุง  
น้ าเสีย 8.539E-6 ลูกบาศก์เมตร/ถุง  

กากของเสีย 2.189E-4 กิโลกรมั/ถุง  

เชื้อเพลิง 
น้ าเสีย 
 

ข้อมูลขาออก ข้อมูลขาเข้า 

วัตถุดิบและสารเคมี 
 ไฟฟ้า 
ไอน้ า 
น้ า 
ไนโตรเจน 

กระบวนการ 
เอทิลีน 
ผลิตภัณฑ์ร่วม 

ก๊าซเผาทิ้ง (Flare gas) 
 

กากของเสีย 
 

มลพิษทางอากาศ 
 

การขนส่ง 
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รูปที่ 4-35 ข้อมูลขาเข้าและขาออกของการผลิตเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง  
ต่อหน่วยการท างาน 1 ถุงพลาสติก 

 

ตารางที่ 4-8 บัญชีรายการมวลสารของการผลิตเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนความหนาแน่นสูง 
ต่อหน่วยการท างาน 1 ถุงพลาสติก 

รายการ ปริมาณ หน่วย หมายเหตุ  
มวลสารขาเข้า 

ก๊าซเอทิลีน 7.586E-3 กิโลกรมั/ถุง  

วัตถุดิบและสารเคมีอื่นๆ 1.098E-4 กิโลกรมั/ถุง  

บรรจภุัณฑ ์ 5.583E-5 กิโลกรมั/ถุง  

ไฟฟ้า 2.594E-3 กิโลวัตต์-ช่ัวโมง/ถุง  

ไอน้ า 2.514E-3 เมกะจลู/ถุง  
น้ า 1.867E-2 กิโลกรมั/ถุง  
ไนโตรเจน 3.463E-4 กิโลกรมั/ถุง  
เชื้อเพลิง 9.405E-6 เมกะจลู/ถุง  
การขนส่ง 4.034E-05 ตัน-กิโลเมตร/ถุง  

มวลสารขาออก 
เม็ดพลาสติก HDPE 7.400E-3 กิโลกรมั/ถุง  
ผลิตภณัฑ์ร่วม 1.305E-4 กิโลกรมั/ถุง  
ก๊าซเผาทิ้ง (Flare gas) 3.886E-5 ลูกบาศก์เมตร/ถุง  
น้ าเสีย 1.867E-2 ลูกบาศก์เมตร/ถุง  
กากของเสีย 1.377E-7 กิโลกรมั/ถุง  

เชื้อเพลิง 

บรรจุภัณฑ์ 

กากของเสีย 
 

การขนส่ง 

ก๊าซเผาทิ้ง (Flare gas) 

ข้อมูลขาออก ข้อมูลขาเข้า 

วัตถุดิบและสารเคมี 

ไฟฟ้า 
ไอน้ า 
น้ า 
ไนโตรเจน 

กระบวนการ 
เม็ดพลาสติก HDPE 
ผลิตภัณฑ์ร่วม 

น้ าเสีย 
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2.2) กระบวนการขึ้นรูปถุงพลาสติก 
ข้อมูลในส่วนนี้ได้จากข้อมูลปฐมภูมิเป็นหลัก ซึ่งมาจากการลงพ้ืนที่ศึกษากระบวนการผลิต

และสอบถามข้อมูลบัญชีรายการของกระบวนการขึ้นรูปและการขนส่งของถุงพลาสติกจากวิศวกรของ
โรงงานโดยตรง โดยขั้นตอนของกระบวนการผลิตถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร  เริ่มด้วยการผสม
เม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง (High density polyethylene; HDPE) กับเม็ด
พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นต่ าเชิงเส้นตรง (Linear low density polyethylene; 
LLDPE) ในสัดส่วนร้อยละ 50 จากนั้นจะถูกส่งไปยังกระบวนการขึ้นรูปด้วยการเป่าฟิล์ม (Blow film 
extruder) เมื่อเสร็จแล้วจะถูกน ามาซีลด้วยความร้อนและตัดให้ได้ความยาวที่ก าหนด สุดท้าย
ถุงพลาสติกที่ผลิตได้จะถูกน าไปบรรจุหีบห่อเพ่ือเตรียมส่งให้ผู้ใช้งาน ส่วนเศษพลาสติกที่เกิดขึ้นจะถูก
ขายต่อให้กับโรงงานรีไซเคิล และส าหรับข้อมูลการขนส่งของกระบวนการนี้จะเป็นการขนส่งของ
วัตถุดิบ บรรจุภัณฑ์ และของเสียต่างๆ ดังแสดงในรูปที่ 4-36 และตารางท่ี 4-9 

 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 4-36 ข้อมูลขาเข้าและขาออกของการผลิตถุงพลาสติกต่อหน่วยการท างาน 1 ถุงพลาสติก 

ตารางที่ 4-9 บัญชีรายการมวลสารของการผลิตถุงพลาสติกต่อหน่วยการท างาน 1 ถุงพลาสติก 
 

รายการ ปริมาณ หน่วย หมายเหตุ  
มวลสารขาเข้า 

เม็ดพลาสติก HDPE 7.400E-3 กิโลกรมั/ถุง  
เม็ดพลาสติก LLDPE 7.400E-3 กิโลกรมั/ถุง เม็ดพลาสติกทีม่ีส่วนผสมของสเีขยีว 

1-2% 
ถุงบรรจุภณัฑ ์ 9.603E-5 กิโลกรมั/ถุง  
ไฟฟ้า 9.171E-3 กิโลวัตต์-ช่ัวโมง/ถุง  

การขนส่ง 1.853E-03 ตัน-กิโลเมตร/ถุง  
มวลสารขาออก 

ถุงพลาสติก 1.480E-2 กิโลกรมั/ถุง  
เศษพลาสติก 4.394E-4 กิโลกรมั/ถุง ส่งขายโรงงานรไีซเคลิ 

ถุงบรรจุภัณฑ์ 

การขนส่ง 

ข้อมูลขาออก ข้อมูลขาเข้า 

เม็ดพลาสติก HDPE 
เม็ดพลาสติก LLDPE 

ไฟฟ้า 

ถุงพลาสติก 

เศษพลาสติก 

กระบวนการ 
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2.3) การใช้งาน 
ขัน้ตอนการใช้งานถุงพลาสติกจะไม่มีการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อม เนื่องจากไม่มีการใช้

พลังงานรวมถึงไม่มีการเติมสารใดๆ เข้าไปในขั้นตอนนี้  และในส่วนการขนส่งของการใช้งานจะเป็น
ข้อมูลปริมาณผลิตภัณฑ์ที่ผลิตได้เทียบต่อ 1 ถุงพลาสติก คูณกับระยะการขนส่งไปยังลูกค้าของโรงงาน
ขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ดังนั้นจึงคิดเป็นค่าการขนส่งในส่วนของการใช้งานได้เท่ากับ 2.264E-3 ตัน-
กิโลเมตร/ถุง  

2.4) การจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน 
ในส่วนของขั้นตอนการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน จะอ้างอิงจากฐานข้อมูลที่น่าเชื่อถือ

ระดับสากล คือ Ecoinvent 3.0 โดยจะแบ่งเป็น 2 กรณีศึกษา คือ กรณีศึกษาที่ 1 การจัดการด้วย
การฝังกลบ (Landfill) เนื่องจากถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหารเป็นขยะมูลฝอยทั่วไป (Municipal 
waste) และ กรณีศึกษาที่ 2 การจัดการด้วยการเผา (Incineration) เนื่องจากผลการสอบถามและ
สัมภาษณ์หน่วยงานภาครัฐและหน่วยงานเอกชนที่เกี่ยวข้องกับการจัดการขยะชุมชนในประเทศไทย 
พบว่า ถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหารทุกชนิดจะไม่นิยมน ามารีไซเคิล แต่จะน ามาผลิตเป็นเชื้อเพลิง
อัดแท่งเพ่ือน าไปใช้เผาเป็นเชื้อเพลิง โดยจากการตรวจวัดค่าความร้อนของถุงพลาสติกส าหรับบรรจุ
อาหารด้วยเครื่องบอมบ์แคลอรี่มิเตอร์ พบว่าการเผาไหม้ถุงพลาสติกให้ค่าความร้อนสูง เท่ากับ 
10,096 แคลอรี่/กรัม จึงสามารถน าไปใช้เผาเป็นเชื้อเพลิงทดแทนได้ 

ในส่วนข้อมูลการขนส่งถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหารที่ใช้แล้วจะอ้างอิงข้อมูลจากกรม
ควบคุมมลพิษ ที่ได้ก าหนดรัศมีการเก็บรวบรวมขยะมูลฝอยของศูนย์จัดการขยะมูลฝอยส าหรับกลุ่ม
พ้ืนที่ชุมชนขนาดใหญ่ที่สุดไม่เกิน 50 กิโลเมตร เพ่ือให้มีความสะดวกในการขนถ่ายขยะ และเพ่ือให้
สามารถจัดการขยะได้อย่างถูกต้องโดยเร็วที่สุด ซึ่งในการขนส่งจะใช้รถบรรทุก 10 ล้อ ขนาดบรรทุก
สูงสุด 16 ตัน ซึ่งเมื่อน าปริมาณผลิตภัณฑ์ที่ใช้แล้วเทียบต่อ 1 ถุงพลาสติกคูณกับระยะทางที่ต้องขนส่ง
ไปศูนย์จัดการขยะมูลฝอย จะสามารถคิดเป็นค่าการขนส่งในส่วนของการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้
งานได้เท่ากับ 7.400E-4 ตัน-กิโลเมตร/ถุง 

เมื่อเก็บรวบรวมข้อมูลบัญชีรายการสารขาเข้าและสารขาออกครบถ้วนแล้ว จะต้องน าข้อมูล
ทั้งหมดของทุกกระบวนการมาจัดท าสมดุลมวลสารขาเข้าและขาออกของปริมาณวัตถุดิบ สารเคมีที่ใช้ 
และปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น รวมถึงพลังงานที่ใช้ในแต่ละกระบวนการ เพ่ือตรวจสอบความถูกต้อง
และเพ่ือพิจารณาความสัมพันธ์ของข้อมูลในแต่ละกระบวนการ โดยแผนผังแสดงสมดุลมวลสารของ
ถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหารต่อหน่วยการท างาน 1 ถุงพลาสติก สามารถแสดงได้ดังรูปที่ 4-37 
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3. การประเมินผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมและการแปลผลการศึกษา 
3.1) ผลการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมขั้นกลาง (Midpoint categories) 

 จากการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมของกรณีศึกษาที่ 1 ซึ่งเป็นผลกระทบตลอดวัฏจักร
ชีวิตของถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหารที่ใช้วิธีการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานโดยการฝังกลบ ดัง
แสดงผลในรูปที่ 4-38 พบว่า ผลกระทบสูงสุดเกิดจากการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ เนื่องจากการใช้เม็ด
พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นต่ า เชิงเส้นตรง (Linear low density polyethylene; 
LLDPE) ผสมกับพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงในกระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ เนื่องจาก
ในกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติก ต้องใช้ก๊าซธรรมชาติและน้ ามันดิบเป็นวัตถุดิบและต้องใช้เชื้อเพลิง
ฟอสซิลในกระบวนการผลิตในปริมาณมาก จึงท าให้กระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์มีค่าผลกระทบสูงสุด
ในทุกด้าน ยกเว้นผลกระทบด้านการปล่อยกัมมันตภาพรังสี (Ionizing radiation) ด้านการลดลงของ
โอโซนในชั้นบรรยากาศ (Ozone layer depletion) ด้านการใช้ที่ดิน (Land occupation) และด้าน
การเพ่ิมขึ้นของแร่ธาตุอาหารในแหล่งน้ า (Aquatic eutrophication) ซึ่งมีค่าผลกระทบสูงสุดมาจาก
การได้มาของวัตถุดิบ คือ เม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง โดยเป็นผลกระทบรวม
ตั้งแต่กระบวนการขุดเจาะก๊าซธรรมชาติและน้ ามันดิบ กระบวนการผลิตอีเทนและแนฟทา 
กระบวนการผลิตก๊าซเอทิลีนในโรงโอเลฟินส์และโรงอะโรเมติกส์ และกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติก
พอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง  
 ส าหรับกรณีศึกษาที่ 2 ผลกระทบสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์ถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหารที่
ใช้วิธีการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานโดยการเผา แสดงดังรูปที่ 4-39 พบว่า การข้ึนรูปผลิตภัณฑ์มี
ค่าผลกระทบสูงสุดทุกด้าน เนื่องจากการใช้เม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นต่ าเชิงเส้นตรง 
ผสมกับพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงในกระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ยกเว้นผลกระทบ
ด้านการปล่อยกัมมันตภาพรังสี (Ionizing radiation) ด้านการลดลงของโอโซนในชั้นบรรยากาศ 
(Ozone layer depletion) ด้านการใช้ที่ดิน (Land occupation) และด้านการเพ่ิมขึ้นของแร่ธาตุ
อาหารในแหล่งน้ า (Aquatic eutrophication) ซึ่งมีค่าผลกระทบสูงสุดมาจากการได้มาของวัตถุดิบ 
คือ เม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง ส่วนผลกระทบด้านการเกิดสารพิษที่ไม่ท าให้เกิด
โรคมะเร็ง (Non-carcinogens) และด้านการเกิดภาวะโลกร้อน (Global warming) มีสาเหตุส่วน
ใหญ่มาจากการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานโดยการเผา เนื่องจากการเผาพลาสติกก่อให้เกิดมลพิษ
หลายชนิด เช่น คาร์บอนไดออกไซด์ ไนโตรเจนออกไซด์ ซัลเฟอร์ออกไซด์ และโลหะหนัก เป็นต้น  
 นอกจากนี้เมื่อท าการเปรียบเทียบผลกระทบจากกรณีศึกษาทั้ง 2 กรณี พบว่า กรณีศึกษาท่ี 2 
มีผลกระทบโดยรวมสูงกว่ากรณีศึกษาท่ี 1 ในทุกด้าน ยกเว้นผลกระทบด้านการปล่อยกัมมันตภาพรังสี 
(Ionizing radiation) ด้านการเพ่ิมข้ึนของแร่ธาตุอาหารในแหล่งน้ า (Aquatic eutrophication) และ
ด้านการใช้ที่ดิน (Land occupation) เนื่องจากการจัดการด้วยการฝังกลบต้องใช้ที่ดินสูงกว่าการ
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จัดการด้วยการเผา จึงท าให้ผลกระทบด้านการใช้ที่ดินสูงกว่า อีกท้ังการจัดการด้วยการฝังกลบอาจท า
ให้สารเคมีที่อยู่ ในพลาสติกปนเปื้ อนลงสู่สิ่ งแวดล้อม จึงท าให้ผลกระทบด้านการปล่อย
กัมมันตภาพรังสี และด้านการเพ่ิมขึ้นของแร่ธาตุอาหารในแหล่งน้ าของการจัดการด้วยการฝังกลบสูง
กว่าการเผา แสดงดังรูปที่ 4-40 

 
รูปที่ 4-38 ผลการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์ถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร 

กรณีศึกษาที่ 1 การจัดการด้วยการฝังกลบ 
 

 
รูปที่ 4-39 ผลการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์ถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร 

กรณีศึกษาที่ 2 การจัดการด้วยการเผา 
  

 



 

 

105 

 

รูปที่ 4-40 เปรียบเทียบผลการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์ถุงพลาสติก 
ส าหรับบรรจุอาหารระหว่างการฝังกลบและการเผาผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน 

3.2) ผลการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมขั้นปลาย (Endpoint categories) 
 จากการค านวณผลกระทบสิ่งแวดล้อมขั้นกลางของถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหารตลอดวัฏ
จักรชีวิต สามารถน ามาค านวณเป็นผลกระทบสิ่งแวดล้อมขั้นปลาย (Endpoint categories) โดยใช้
ค่าแฟคเตอร์ (Damage factor) ที่อ้างอิงตามวิธีการ IMPACT 2002+ version 2.12 ดังแสดงใน
ตารางที่ 4-10 และการวิเคราะห์ความเสียหาย (Damage assessment) ดังแสดงในตารางที่ 4-11 
พบว่า กรณีศึกษาที่ 1 ซึ่งเป็นผลกระทบตลอดวัฏจักรชีวิตของถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหารที่ใช้วิธี
จัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานโดยการฝังกลบ มีผลกระทบรวมทุกด้านต่ ากว่ากรณีศึกษาที่ 2 ซึ่งเป็น
ผลกระทบตลอดวัฏจักรชีวิตของถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหารที่ใช้วิธีจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้
งานด้วยการเผา โดยผลกระทบทั้ง 4 ด้านในกรณีศึกษาที่ 1 คือ ด้านสุขภาพมนุษย์ (Human health) 
ด้านคุณภาพระบบนิเวศ (Ecosystem quality) ด้านการเปลี่ยนแปลงสภาพภูมิอากาศ (Climate 
change) และด้านการใช้ทรัพยากรธรรมชาติ (Resources) เกิดจากกระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์
สูงสุด รองลงมาคือการได้มาของวัตถุดิบ ส่วนในกรณีศึกษาที่ 2 ผลกระทบด้านสุขภาพมนุษย์ 
(Human health) ด้านการใช้ทรัพยากรธรรมชาติ (Resources) และด้านคุณภาพระบบนิเวศ 
(Ecosystem quality) เกิดจากกระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์สูงสุด ในขณะที่ผลกระทบด้านการ
เปลี่ยนแปลงสภาพภูมิอากาศ (Climate change) เกิดจากการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานด้วยการเผา
สูงสุด เนื่องจากการเผาพลาสติกจะก่อให้เกิดก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ ซึ่งเป็นสาเหตุส าคัญของการ
เปลี่ยนแปลงสภาพภูมิอากาศ 
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ตารางที่ 4-10 ผลการค านวณผลกระทบขั้นปลาย (Endpoint categories) ของผลิตภัณฑ์ถุงพลาสติก
ส าหรับบรรจุอาหาร 

กลุ่มผลกระทบ หน่วย 
การได้มา

ของวัตถุดบิ 
การขึ้นรูป
ผลิตภัณฑ ์

การใช้งาน 
การจัดการผลิตภัณฑ์

หลังการใชง้าน 
รวม 

Carcinogens DALY 6.784E-9 1.970E-8 - 
การฝังกลบ 2.709E-12 2.648E-8 

การเผา 5.877E-10 2.707E-8 

Non-carcinogens DALY 4.642E-10 1.292E-9 - 
การฝังกลบ 7.485E-12 1.764E-9 

การเผา 3.232E-09 4.988E-9 

Respiratory 
inorganics 

DALY 4.607E-9 1.112E-8 - 
การฝังกลบ 2.494E-10 1.597E-8 

การเผา 7.205E-10 1.644E-8 

Ionizing radiation DALY 1.152E-11 4.672E-12 - 
การฝังกลบ 3.104E-13 1.650E-11 

การเผา 2.603E-13 1.645E-11 

Ozone layer 
depletion 

DALY 1.733E-12 1.120E-12 - 
การฝังกลบ 3.910E-14 2.893E-12 

การเผา 5.191E-14 2.905E-12 

Respiratory 
organics 

DALY 1.164E-11 2.838E-11 - 
การฝังกลบ 2.465E-13 4.026E-11 

การเผา 1.364E-12 4.138E-11 

Aquatic 
ecotoxicity 

PDF*m2*yr 4.492E5 1.254E-4 - 
การฝังกลบ 4.581E-7 1.708E-4 

การเผา 8.353E-6 1.787E-4 

Terrestrial 
ecotoxicity 

PDF*m2*yr 1.010E-4 5.521E-4 - 
การฝังกลบ 4.050E-5 6.936E-4 

การเผา 4.977E-5 7.028E-4 

Terrestrial 
acid/nutri 

PDF*m2*yr 1.045E-4 2.647E-4 - 
การฝังกลบ 9.936E-6 3.791E-4 

การเผา 3.925E-5 4.085E-4 

Land occupation PDF*m2*yr 6.451E-5 1.443E-5 - 
การฝังกลบ 2.237E-5 1.013E-4 

การเผา 1.162E-6 8.010E-5 

Aquatic 
acidification 

- - - - 
การฝังกลบ - - 

การเผา - - 

Aquatic 
eutrophication 

- - - - 
การฝังกลบ - - 

การเผา - - 

Global warming kg CO2 eq 6.070E-3 1.118E-2 - 
การฝังกลบ 1.009E-3 1.826E-2 

การเผา 4.437E-2 6.161E-2 

Non-renewable 
energy 

MJ 
primary 

3.536E-1 7.491E-1 - 
การฝังกลบ 3.263E-3 1.106 

การเผา 3.558E-3 1.106 

Mineral 
extraction 

MJ 
primary 

8.618E-6 1.132E-5 - 
การฝังกลบ 3.586E-8 1.997E-5 

การเผา 3.380E-7 2.027E-5 
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ตารางที่ 4-11 ผลการจัดกลุ่มความเสียหาย (Damage categories) ของผลิตภัณฑ์ถุงพลาสติก 
ส าหรับบรรจุอาหาร  

กลุ่มผลกระทบ หน่วย 
การได้มา

ของวัตถุดบิ 
การขึ้นรูป
ผลิตภัณฑ ์

การใช้
งาน 

การจัดการผลิตภัณฑ ์
หลังการใชง้าน 

รวม 

Human health 
DALY 1.188E-8 3.214E-8 - 

การฝังกลบ 2.602E-10 4.428E-8 

การเผา 4.542E-9 4.856E-8 

Ecosystem quality 
PDF*m2*yr 3.149E-4 9.567E-4 - 

การฝังกลบ 7.327E-5 1.345E-3 

การเผา 9.853E-5 1.370E-3 

Climate change 
kg CO2 eq. 6.070E-3 1.118E-2 - 

การฝังกลบ 1.009E-3 1.826E-2 

การเผา 4.437E-2 6.161E-2 

Resources MJ 
primary 

3.536E-1 7.491E-1 - 
การฝังกลบ 3.263E-3 1.106 

การเผา 3.559E-3 1.106 

 
 3.3) การเทียบหน่วย (Normalization) 
 การเทียบหน่วย (Normalization) คือ การปรับหน่วยของแต่ละผลกระทบให้อยู่ในรูปแบบ
เดียวกัน เพ่ือน ามาเปรียบเทียบกันและเพ่ือให้เห็นถึงความส าคัญของแต่ละผลกระทบ เมื่อท าการ
เทียบหน่วยผลกระทบสิ่งแวดล้อม จากผลิตภัณฑ์ถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหารที่มีการจัดการ
ผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานด้วยการฝังกลบในกรณีศึกษาที่ 1 พบว่า ผลกระทบด้านการใช้พลังงานที่ใช้
แล้วหมดไป (Non-renewable energy) มีค่าสูงสุด รองลงมา ได้แก่ ผลกระทบด้านการเกิดสารพิษที่
ท าให้เกิดโรคมะเร็ง (Carcinogens) ด้านการเกิดสารอนินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ (Respiratory 
inorganics) ด้านการเกิดภาวะโลกร้อน (Global warming) ด้านการเกิดสารพิษที่ไม่ท าให้เกิด
โรคมะเร็ง (Non-carcinogens) และด้านการเกิดความเป็นพิษต่อดิน (Terrestrial ecotoxicity) 
ตามล าดับ แสดงดังรูปที่ 4-41 
 ในส่วนของกรณีศึกษาที่ 2 ผลกระทบสิ่งแวดล้อมจากผลิตภัณฑ์ถุงพลาสติกส าหรับบรรจุ
อาหารที่มีการจัดการผลิตภัณฑ์หลังใช้งานด้วยการเผา พบว่า ผลกระทบด้านการใช้พลั งงานที่ใช้แล้ว
หมดไป (Non-renewable energy) มีค่าสูงสุด รองลงมา ได้แก่ ผลกระทบด้านการเกิดภาวะโลกร้อน 
(Global warming) ด้านการเกิดสารพิษที่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง (Carcinogens) ด้านการเกิดสารอนินท
รีย์ที่มีผลต่อการหายใจ (Respiratory inorganics) ด้านการเกิดสารพิษท่ีไม่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง (Non-
carcinogens) และด้านการเกิดความเป็นพิษต่อดิน (Terrestrial ecotoxicity) ตามล าดับ แสดงดัง
รูปที่ 4-42   
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รูปที่ 4-41 ผลการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์ถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร
กรณีศึกษาที่ 1 การจัดการด้วยการฝังกลบ 

 

รูปที่ 4-42 ผลการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์ถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร
กรณีศึกษาที่ 2 การจัดการด้วยการเผา 

 

 และเมื่อท าการเปรียบเทียบผลกระทบสิ่งแวดล้อมระหว่าง 2 กรณีศึกษา จะเห็นว่าทั้ง 2 
กรณีศึกษามีผลกระทบในด้านเดียวกันทั้ง 6 ผลกระทบ แต่ไม่เป็นไปในล าดับเดียวกัน ดังแสดงในรูปที่ 
4-43 และเมื่อท าการรวมค่าผลกระทบทุกด้านเพ่ือเปรียบเทียบค่าผลกระทบโดยรวมของทั้ง 2 
กรณีศึกษา พบว่า การจัดการด้วยการเผาในกรณีศึกษาที่ 2 มีค่าผลกระทบโดยรวมสูงกว่าการจัดการ
ด้วยการฝังกลบในกรณีศึกษาที ่1 ดังสรุปไว้ในตารางที่ 4-12 
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รูปที่ 4-43 เปรียบเทียบผลการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์ถุงพลาสติก 
ส าหรับบรรจุอาหารระหว่างการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานด้วยการฝังกลบและการเผา 

ตารางที่ 4-12 ผลกระทบสิ่งแวดล้อมตลอดวัฏจักรชีวิตของถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร
เปรียบเทียบใน 2 กรณีศึกษา 

กลุ่มผลกระทบ 
กรณีศึกษาท่ี 1  

การจัดการด้วยการฝังกลบ 
กรณีศึกษาท่ี 2  

การจัดการด้วยการเผา 
Carcinogens 3.734E-6 3.817E-6 

Non-carcinogens 2.487E-7 7.033E-7 

Respiratory inorganics 2.252E-6 2.318E-6 

Ionizing radiation 2.327E-9 2.320E-9 

Ozone layer depletion 4.078E-10 4.097E-10 

Respiratory organics 5.677E-9 5.835E-9 

Aquatic ecotoxicity 1.247E-8 1.305E-8 

Terrestrial ecotoxicity 5.063E-8 5.131E-8 

Terrestrial acidifiction/nutrification 2.768E-8 2.982E-8 

Land occupation 7.396E-9 5.847E-9 

Aquatic acidification - - 

Aquatic eutrophication - - 

Global warming 1.844E-6 6.223E-6 

Non-renewable energy 7.277E-6 7.279E-6 

Mineral extraction 1.314E-10 1.334E-10 

รวม 1.546E-5 2.045E-5 
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 ดังนั้น ผู้วิจัยจึงได้น าผลกระทบ 6 ด้านที่มีอันดับสูงสุดในทั้ง 2 กรณีศึกษา ได้แก่ ผลกระทบ
ด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไป ด้านการเกิดภาวะโลกร้อน ด้านการเกิดสารพิษที่ท าให้เกิด
โรคมะเร็ง ด้านการเกิดสารพิษที่ไม่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง ด้านการเกิดสารอนินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ 
และด้านการเกิดความเป็นพิษต่อดิน มาท าการค านวณสัดส่วนผลกระทบของแต่ละกระบวนการ โดย
มีรายละเอียดดังนี้  
 (1) ผลกระทบด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไป (Non-renewable energy)  
 ผลกระทบด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไปเป็นผลกระทบที่มากที่สุดจากการประเมินด้วย
การเทียบหน่วย (Normalization) ดังแสดงในรูปที่ 4-44 ชี้ให้เห็นถึงผลกระทบด้านการใช้พลังงานที่
ใช้แล้วหมดไปแยกตามกระบวนการต่างๆ ตลอดวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์ 

 

รูปที่ 4-44 เปรียบเทียบผลกระทบด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไป 
ระหว่างการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานด้วยการฝังกลบและการเผา 

 จากแผนภาพข้างต้น พิจารณาเปรียบเทียบผลกระทบด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไปของ 
2 กรณีศึกษา พบว่า ทั้ง 2 กรณีศึกษามีค่าผลกระทบโดยรวมทุกกระบวนการใกล้เคียงกัน โดย
กระบวนการที่มีการใช้เชื้อเพลิงฟอสซิลมากที่สุดของทั้ง 2 กรณีศึกษา คือ การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ มีค่า 
0.749 เมกะจูล/1 ถุงพลาสติก รองลงมาคือการได้มาของวัตถุดิบ 0.354 เมกะจูล/1 ถุงพลาสติก และ
การจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน ตามล าดับ สัดส่วนของผลกระทบด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้ว
หมดไปของแต่ละกรณีศึกษาแสดงดังรูปที่ 4-45 
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กรณีศึกษาที่ 1 การจัดการด้วยการฝังกลบ    กรณีศึกษาที่ 2 การจัดการด้วยการเผา 

รูปที่ 4-45 สัดส่วนของผลกระทบด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไปของผลิตภัณฑ์ถุงพลาสติก
ส าหรับบรรจุอาหารตลอดวัฏจักรชีวิต แยกเป็นกระบวนการ 

 กรณีศึกษาที่ 1 จุดที่มีค่าผลกระทบด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไปมากที่สุด คือ การขึ้น
รูปผลิตภัณฑ์ร้อยละ 67.73 ซึ่งเมื่อพิจารณาลึกลงไปถึงผลกระทบจากการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ พบว่า ร้อย
ละ 61.83 เป็นผลกระทบจากการใช้เม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นต่ าเชิงเส้นตรงเป็น
วัตถุดิบผสมกับเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงในกระบวนการเป่าขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ 
รองลงมา คือ การได้มาของวัตถุดิบ ส่วนกรณีศึกษาที่ 2 จุดที่มีการใช้เชื้อเพลิงฟอสซิลมากที่สุด คือ 
การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ร้อยละ 67.72 ซึ่งเมื่อพิจารณาลึกลงไปถึงผลกระทบจากการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ จะ
พบว่า เป็นผลกระทบจากการใช้เม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นต่ าเชิงเส้นตรงเป็น
วัตถุดิบผสมกับเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงในกระบวนการเป่าขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ 
ร้อยละ 61.81 รองลงมา คือ การได้มาของวัตถุดิบ และการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานด้วยการ
เผา คิดเป็นร้อยละ 31.96 และ 0.32 ตามล าดับ                  
 ทั้งนี้ เมื่อพิจารณาผังการไหลของผลกระทบด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไป ด้วยขอบเขต
แบบ Cradle to gate ครอบคลุมกระบวนการได้มาของวัตถุดิบ และกระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ดัง
แสดงในรูปที่ 4-46 พบว่า ผลกระทบด้านนี้ส่วนใหญ่มาจากการใช้เม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความ
หนาแน่นต่ าเชิงเส้นตรงเป็นวัตถุดิบผสมกับเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง ใน
กระบวนการเป่าขึ้นรูปถุงพลาสติก ร้อยละ 61.90 ซึ่งในกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกต้องใช้ก๊าซเอ
ทิลีนเป็นวัตถุดิบ และต้องใช้พลังงานจากเชื้อเพลิงฟอสซิลปริมาณมาก รองลงมา คือ การได้มาของ
วัตถุดิบ ร้อยละ 32.10 และการใช้พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกและการขึ้นรูป
ผลิตภัณฑ์ ร้อยละ 9.49  
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รูปที่ 4-46 ผังการไหลของผลกระทบด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไป 

ของผลิตภัณฑ์ถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร 
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 (2) ผลกระทบด้านการเกิดภาวะโลกร้อน (Global warming) 
 ผลการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมด้านภาวะโลกร้อน (Global Warming) แสดงดังรูปที่ 
4-47 โดยแยกตามกระบวนการต่างๆ ตลอดวัฏจักรชีวิตผลิตภัณฑ์ ตั้งแต่กระบวนการได้มาของวัตถุดิบ 
กระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ การใช้งาน และการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน โดยจะแสดงผลใน
หน่วยกิโลกรัมคาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่า (kg CO2 eq.)  

 

รูปที่ 4-47 เปรียบเทียบผลกระทบด้านการเกิดภาวะโลกร้อน 
ระหว่างการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานด้วยการฝังกลบและการเผา 

 จากแผนภาพข้างต้น พิจารณาเปรียบเทียบผลกระทบด้านการเกิดภาวะโลกร้อนของ 2 
กรณีศึกษา พบว่า กรณีศึกษาที่ 2 มีผลกระทบโดยรวมสูงกว่ากรณีศึกษาที่ 1 โดยกรณีศึกษาที่ 2 มีค่า
ผลกระทบโดยรวม 0.0616 kg CO2 eq./1 ถุงพลาสติก ซึ่งเกิดจากกระบวนการจัดการด้วยการเผา
สูงสุด รองลงมาคือการข้ึนรูปผลิตภัณฑ์ และการได้มาของวัตถุดิบ ตามล าดับ ส่วนกรณีศึกษาที่ 1 มีค่า
ผลกระทบโดยรวม 0.0183 kg CO2 eq./1 ถุงพลาสติก ซึ่งเกิดจากการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์สูงที่สุด 
รองลงมาคือ การได้มาของวัตถุดิบ และการจัดการด้วยการฝังกลบ ตามล าดับ สัดส่วนของผลกระทบ
ด้านการเกิดภาวะโลกร้อนของแต่ละกรณีศึกษาแสดงดังรูปที่ 4-48 

 

 

 

 



 

 

114 

 

 

 
 
 

กรณีศึกษาที่ 1 การจัดการด้วยการฝังกลบ    กรณีศึกษาที่ 2 การจัดการด้วยการเผา 

รูปที่ 4-48 สัดส่วนของผลกระทบด้านการเกิดภาวะโลกร้อนของผลิตภัณฑ์ถุงพลาสติก 
ส าหรับบรรจุอาหาร แยกเป็นกระบวนการ 

 กรณีศึกษาที่ 1 จุดที่ส่งผลมากที่สุด คือ การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ร้อยละ 61.23 ซึ่งเมื่อพิจารณา
ลึกลงไปถึงผลกระทบจากการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ จะพบว่า ร้อยละ 35.82 เป็นผลกระทบจากการใช้เม็ด
พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นต่ าเชิงเส้นตรงเป็นวัตถุดิบผสมกับเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีน
ชนิดความหนาแน่นสูงในกระบวนการเป่าขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ และผลกระทบจากการใช้พลังงานไฟฟ้าใน
กระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ร้อยละ 20.75 รองลงมาคือ การได้มาของวัตถุดิบ ร้อยละ 33.25 และ
การจัดการด้วยการฝังกลบร้อยละ 5.53 ส่วนกรณีศึกษาที่ 2 จุดที่ส่งผลมากที่สุดเกิดจากการจัดการ
ด้วยการเผาร้อยละ 72.01 เนื่องจากการเผาผลิตภัณฑ์จะท าให้เกิดการปล่อยก๊าซเรือนกระจกซึ่งเป็น
สาเหตุที่ท าให้เกิดภาวะโลกร้อน รองลงมา คือ การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ และการได้มาของวัตถุดิบ ร้อยละ 
18.14 และ 9.85 ตามล าดับ 
 เมื่อพิจารณาผังการไหลของผลกระทบด้านการเกิดภาวะโลกร้อน ด้วยขอบเขตแบบ Cradle 
to gate ครอบคลุมกระบวนการได้มาของวัตถุดิบ และการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ดังรูปที่ 4-49 พบว่า 
ผลกระทบด้านนี้ส่วนใหญ่มาจากการใช้เม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นต่ าเชิงเส้นตรง
เป็นวัตถุดิบผสมกับเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงในกระบวนการเป่าขึ้นรูป
ถุงพลาสติก ร้อยละ 37.6 ซึ่งในกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกจะต้องเผาไหม้เชื้อเพลิงฟอสซิลปริมาณ
มาก จึงเกิดการปล่อยก๊าซเรือนกระจกสูง รองลงมา คือ การได้มาของวัตถุดิบ ร้อยละ 35.2 และการ
ใช้พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกและการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ร้อยละ 33.1 
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รูปที่ 4-49 ผังการไหลของผลกระทบด้านการเกิดภาวะโลกร้อน 
ของผลิตภัณฑ์ถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร 
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 (3) ผลกระทบด้านการเกิดสารพิษที่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง (Carcinogens) 
 ผลการประเมินผลกระทบสิ่ งแวดล้อมด้านการเกิดสารพิษที่ท าให้ เกิดโรคมะเร็ ง 
(Carcinogens) แสดงดังรูปที่ 4-50 โดยแยกตามกระบวนการต่างๆ ตลอดวัฏจักรชีวิตผลิตภัณฑ์ 
แสดงผลในหน่วยกิโลกรัมคลอโรเอทิลีนเทียบเท่า (kg C2H3Cl eq.)  

 

รูปที่ 4-50 เปรียบเทียบผลกระทบด้านการเกิดสารพิษที่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง 
ระหว่างการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานด้วยการฝังกลบและการเผา 

 จากแผนภาพข้างต้น พิจารณาเปรียบเทียบผลกระทบด้านการเกิดสารพิษที่ท าให้เกิด
โรคมะเร็งของ 2 กรณีศึกษา พบว่า กรณีศึกษาที่ 2 มีผลกระทบโดยรวมสูงกว่ากรณีศึกษาที่ 1 
เล็กน้อย โดยกรณีศึกษาที่ 2 มีค่าผลกระทบโดยรวม 0.00967 kg C2H3Cl eq./1 ถุงพลาสติก ซึ่งเกิด
จากการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์สูงที่สุด รองลงมาคือการได้มาของวัตถุดิบ และการจัดการด้วยการเผา 
ตามล าดับ ส่วนกรณีศึกษาที่ 1 มีค่าผลกระทบโดยรวม 0.00946 kg C2H3Cl eq./1 ถุงพลาสติก ซึ่ง
เกิดจากการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์สูงสุด รองลงมาคือ การได้มาของวัตถุดิบ และการจัดการด้วยการฝังกลบ 
ตามล าดับ สัดส่วนของผลกระทบด้านการการเกิดสารพิษที่ท าให้เกิดโรคมะเร็งของแต่ละกรณีศึกษา
แสดงดังรูปที่ 4-51 
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กรณีศึกษาที่ 1 การจัดการด้วยการฝังกลบ  กรณีศึกษาที่ 2 การจัดการด้วยการเผา 

รูปที่ 4-51 สัดส่วนของผลกระทบด้านการเกิดสารพิษที่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง 
ของผลิตภัณฑ์ถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร แยกเป็นกระบวนการ 

 กรณีศึกษาที่ 1 จุดที่ส่งผลมากที่สุด คือ การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ร้อยละ 74..37 ซึ่งเมื่อพิจารณา
ลึกลงไปถึงผลกระทบจากการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ จะพบว่า ร้อยละ 70.22 เป็นผลกระทบจากการใช้เม็ด
พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นต่ าเชิงเส้นตรงเป็นวัตถุดิบผสมกับเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีน
ชนิดความหนาแน่นสูงในกระบวนการเป่าขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ในสัดส่วนร้อยละ 50 รองลงมาคือ การ
ได้มาของวัตถุดิบ ร้อยละ  25.62 และการจัดการด้วยการฝังกลบ ร้อยละ 0.01 ส่วนกรณีศึกษาที่ 2 
จุดที่ส่งผลมากที่สุด คือ การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ร้อยละ 72.76 ซึ่งเมื่อพิจารณาลึกลงไปถึงผลกระทบจาก
การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ จะพบว่า เป็นผลกระทบจากการใช้เม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่น
ต่ าเชิงเส้นตรงเป็นวัตถุดิบผสมกับเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง ร้อยละ 68.70 
รองลงมา คือ การได้มาของวัตถุดิบ และการจัดการด้วยการเผา คิดเป็นร้อยละ 25.06 และ 2.17 
ตามล าดับ       
 ทั้งนี้ เมื่อพิจารณาผังการไหลของผลกระทบด้านการเกิดสารพิษที่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง ด้วย
ขอบเขตแบบ Cradle to gate ครอบคลุมกระบวนการได้มาของวัตถุดิบ และการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ดัง
รูปที่ 4-52 พบว่า ผลกระทบด้านนี้ส่วนใหญ่มาจากการใช้เม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่น
ต่ าเชิงเส้นตรงผสมกับเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงในกระบวนการเป่าขึ้นรูป
ถุงพลาสติก ร้อยละ 70.2 ซึ่งในกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกจะมีการปล่อยสารก่อมะเร็ง ได้แก่ 
สารอะโรมาติกไฮโดรคาร์บอน สารพอลิไซคลิกอะโรมาติก หรือ PAHs ซึ่งเกิดจากการเผาไหม้
ไฮโดรคาร์บอน รองลงมา คือ การได้มาของวัตถุดิบ ร้อยละ 25.6 และพลังงานไฟฟ้า ร้อยละ 8.23 
ส าหรับใช้ในกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกและการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ตามล าดับ 
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รูปที่ 4-52 ผังการไหลของผลกระทบด้านการเกิดสารพิษท่ีท าให้เกิดโรคมะเร็ง 
ของผลิตภัณฑ์ถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร 
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 (4) ผลกระทบด้านการเกิดสารพิษที่ไม่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง (Non-carcinogens) 
 ผลการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมด้านการเกิดสารพิษที่ ไม่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง (Non-
carcinogens) แสดงดังรูปที่ 4-53 โดยแยกตามกระบวนการต่างๆ ตลอดวัฏจักรชีวิตผลิตภัณฑ์ 
แสดงผลในหน่วยกิโลกรัมคลอโรเอทิลีนเทียบเท่า (kg C2H3Cl eq.)  

 

รูปที่ 4-53 เปรียบเทียบผลกระทบด้านการเกิดสารพิษที่ไม่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง 
ระหว่างการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานด้วยการฝังกลบและการเผา 

 จากแผนภาพข้างต้น พิจารณาเปรียบเทียบผลกระทบด้านการเกิดสารพิษที่ไม่ท าให้เกิด
โรคมะเร็งของ 2 กรณีศึกษา พบว่า กรณีศึกษาที่ 2 มีผลกระทบโดยรวมสูงกว่ากรณีศึกษาที่ 1 โดย
กรณีศึกษาที่  2 มีค่าผลกระทบโดยรวม 0.00178 kg C2H3Cl eq./1 ถุงพลาสติก ซึ่งเกิดจาก
กระบวนการจัดการด้วยการเผาสูงที่สุด รองลงมาคือ การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ และการได้มาของวัตถุดิบ 
ตามล าดับ ส่วนกรณีศึกษาที่ 1 มีค่าผลกระทบโดยรวม 0.00063 kg C2H3Cl eq./1 ถุงพลาสติก ซึ่ง
เกิดจากการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์สูงสุด รองลงมาคือ การได้มาของวัตถุดิบ และการจัดการด้วยการฝังกลบ 
ตามล าดับ สัดส่วนของผลกระทบด้านการเกิดสารพิษที่ไม่ท าให้เกิดโรคมะเร็งของแต่ละกรณีศึกษา
แสดงดังรูปที่ 4-54 
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กรณีศึกษาที่ 1 การจัดการด้วยการฝังกลบ  กรณีศึกษาที่ 2 การจัดการด้วยการเผา 

รูปที่ 4-54 สัดส่วนของผลกระทบด้านการเกิดสารพิษทีไ่ม่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง 
ของผลิตภัณฑ์ถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร แยกเป็นกระบวนการ 

 กรณีศึกษาที่ 1 จุดที่ส่งผลมากที่สุด คือ การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ร้อยละ 73.26 ซึ่งเมื่อพิจารณา
ลึกลงไปถึงผลกระทบจากการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ จะพบว่า ร้อยละ 65.16 เป็นผลกระทบจากการใช้เม็ด
พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นต่ าเชิงเส้นตรงเป็นวัตถุดิบผสมกับเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีน
ชนิดความหนาแน่นสูงในกระบวนการเป่าขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ รองลงมาคือ การได้มาของวัตถุดิบ ร้อยละ 
26.32 และการจัดการด้วยการฝังกลบ ร้อยละ 0.42 ส่วนกรณีศึกษาที่ 2 จุดที่ส่งผลมากที่สุด คือ การ
จัดการด้วยการเผา ร้อยละ 64.79 รองลงมาคือ การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ร้อยละ 25.90 ซึ่งเมื่อพิจารณา
ลึกลงไปถึงผลกระทบจากการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ จะพบว่าเป็นผลกระทบจากการใช้เม็ดพลาสติกพอลิเอ
ทิลีนชนิดความหนาแน่นต่ าเชิงเส้นตรงเป็นวัตถุดิบผสมกับเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความ
หนาแน่นสูง ร้อยละ 23.02  
 ทั้งนี้ เมื่อพิจารณาผังการไหลของผลกระทบด้านการเกิดสารพิษที่ไม่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง ด้วย
ขอบเขตแบบ Cradle to gate ครอบคลุมกระบวนการได้มาของวัตถุดิบ และการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ดัง
รูปที่ 4-55 พบว่า ผลกระทบด้านนี้ส่วนใหญ่มาจากการใช้เม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่น
ต่ าเชิงเส้นตรงผสมกับเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงในกระบวนการเป่าขึ้นรูป
ถุงพลาสติก ร้อยละ 65.3 ซึ่งวัตถุดิบที่ใช้ผลิตเม็ดพลาสติกส่วนใหญ่จะมีสารจ าพวกโลหะหนัก
ปนเปื้อนอยู่ เช่น แบเรียม อาร์เซนิก สังกะสี ปรอท จึงต้องมีการก าจัดก่อนเข้าน าเข้าสู่กระบวนการ
ผลิตต่อไป รองลงมา คือ การได้มาของวัตถุดิบ ร้อยละ 26.4 และการใช้พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการ
ผลิตเม็ดพลาสติกและการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ร้อยละ 8.15 ตามล าดับ 
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รูปที่ 4-55 ผังการไหลของผลกระทบด้านการเกิดสารพิษท่ีไม่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง 
ของผลิตภัณฑ์ถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร 
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 (5) ผลกระทบด้านการเกิดสารอนินทรีย์ท่ีมีผลต่อการหายใจ (Respiratory inorganics) 
 ผลการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมด้านการเกิดสารอนินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ 
(Respiratory inorganics) แสดงดังรูปที่ 4-56 โดยแยกตามกระบวนการต่างๆ ตลอดวัฏจักรชีวิต
ผลิตภัณฑ์ แสดงผลในหน่วยกิโลกรัมฝุ่นละอองขนาดเล็ก PM2.5 เทียบเท่า (kg PM2.5 eq.)  

 

รูปที่ 4-56 เปรียบเทียบผลกระทบด้านการเกิดสารอนินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ 
ระหว่างการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานด้วยการฝังกลบและการเผา 

 จากแผนภาพข้างต้น พิจารณาเปรียบเทียบผลกระทบด้านการเกิดสารอนินทรีย์ที่มีผลต่อการ
หายใจ (Respiratory inorganics) ของ 2 กรณีศึกษา พบว่า กรณีศึกษาที่ 2 มีผลกระทบโดยรวมสูง
กว่ากรณีศึกษาที่ 1 เล็กน้อย โดยกรณีศึกษาที่ 2 มีค่าผลกระทบโดยรวม 0.0000235 kg PM2.5 eq./1 
ถุงพลาสติก ซึ่งเกิดจากกระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์สูงที่สุด รองลงมาคือการได้มาของวัตถุดิบ และ
การจัดการด้วยการเผา ตามล าดับ ส่วนกรณีศึกษาที่ 1 มีค่าผลกระทบโดยรวม 0.0000228 kg PM2.5 

eq./1 ถุงพลาสติก ซึ่งเกิดจากการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์สูงสุด รองลงมาคือ การได้มาของวัตถุดิบ และการ
จัดการด้วยการฝังกลบ ตามล าดับ สัดส่วนของผลกระทบด้านการเกิดสารอนินทรีย์ที่มีผลต่อการ
หายใจของแต่ละกรณีศึกษาแสดงดังรูปที่ 4-57 
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กรณีศึกษาที่ 1 การจัดการด้วยการฝังกลบ  กรณีศึกษาที่ 2 การจัดการด้วยการเผา 

รูปที่ 4-57 สัดส่วนของผลกระทบด้านการเกิดสารอนินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ 
ของผลิตภัณฑ์ถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร แยกเป็นกระบวนการ 

 กรณีศึกษาที่ 1 จุดที่ส่งผลมากที่สุด คือ การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ร้อยละ 69.59 ซึ่งเมื่อพิจารณา
ลึกลงไปถึงผลกระทบจากการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ จะพบว่า ร้อยละ 57.99 เป็นผลกระทบจากการใช้เม็ด
พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นต่ าเชิงเส้นตรงเป็นวัตถุดิบผสมกับเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีน
ชนิดความหนาแน่นสูงในกระบวนการเป่าขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ รองลงมาคือ การได้มาของวัตถุดิบ ร้อยละ 
28.84 และการจัดการด้วยการฝังกลบ ร้อยละ 1.56 ส่วนกรณีศึกษาที่ 2 จุดที่ส่งผลมากที่สุด คือ การ
ขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ร้อยละ 67.60 ซึ่งเมื่อพิจารณาลึกลงไปถึงผลกระทบจากการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ จะ
พบว่า เป็นผลกระทบจากการใช้เม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นต่ าเชิงเส้นตรงเป็น
วัตถุดิบผสมกับเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง ร้อยละ 56.32 รองลงมา คือ การได้มา
ของวัตถุดิบ และการจัดการด้วยการเผา คิดเป็นร้อยละ 28.02 และ 4.38 ตามล าดับ       
 ทั้งนี้ เมื่อพิจารณาผังการไหลของผลกระทบด้านการเกิดสารอนินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ 
ด้วยขอบเขตแบบ Cradle to gate ครอบคลุมกระบวนการได้มาของวัตถุดิบ และการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ 
ดังรูปที่ 4-58 พบว่า ผลกระทบด้านนี้ส่วนใหญ่มาจากการใช้เม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความ
หนาแน่นต่ าเชิงเส้นตรงเป็นวัตถุดิบผสมกับเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง ใน
กระบวนการเป่าขึ้นรูปถุงพลาสติก ร้อยละ 58.5 ซึ่งในกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกต้องใช้พลังงาน
จากการเผาไหม้เชื้อเพลิงฟอสซิลปริมาณมาก จึงมีการปล่อยฝุ่นละอองขนาดเล็กรวมถึงก๊าซออกไซด์
ของซัลเฟอร์และก๊าซออกไซด์ของไนโตรเจนออกสู่อากาศ รองลงมา คือ การได้มาของวัตถุดิบ ร้อยละ 
29.3 การใช้พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกและการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ร้อยละ 8.39 
ตามล าดับ 
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รูปที่ 4-58 ผังการไหลของผลกระทบด้านการเกิดสารอนินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ 
ของผลิตภัณฑ์ถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร 
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 (6) ผลกระทบด้านการเกิดความเป็นพิษต่อดิน (Terrestrial ecotoxicity) 
 ผลการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมด้านการเกิดความเป็นพิษต่อดิน (Terrestrial 
ecotoxicity) แสดงดังรูปที่ 4-59 โดยแยกตามกระบวนการต่างๆ ตลอดวัฏจักรชีวิตผลิตภัณฑ์ 
แสดงผลในหน่วยกิโลกรัมไตรเอทิลีนไกลคอลในดิน (kg TEG soil)  

 

รูปที่ 4-59 เปรียบเทียบผลกระทบด้านการเกิดความเป็นพิษต่อดิน 
ระหว่างการจัดการผลิตภัณฑ์หลังการใช้งานด้วยการฝังกลบและการเผา 

 จากแผนภาพข้างต้น พิจารณาเปรียบเทียบผลกระทบด้านการเกิดความเป็นพิษต่อดิน 
(Terrestrial ecotoxicity) ของ 2 กรณีศึกษา พบว่า กรณีศึกษาที่ 2 มีผลกระทบโดยรวมสูงกว่า
กรณีศึกษาที่ 1 เล็กน้อย โดยกรณีศึกษาที่ 2 มีค่าผลกระทบโดยรวม 0.0885 kg TEG soil/1 
ถุงพลาสติก ซึ่งเกิดจากกระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์สูงที่สุด รองลงมาคือการได้มาของวัตถุดิบ และ
การจัดการด้วยการเผา ตามล าดับ ส่วนกรณีศึกษาที่ 1 มีค่าผลกระทบโดยรวม 0.08768 kg TEG 

soil/1 ถุงพลาสติก ซึ่งเกิดจากการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์สูงสุด รองลงมาคือ การได้มาของวัตถุดิบ และการ
จัดการด้วยการฝังกลบ ตามล าดับ สัดส่วนของผลกระทบด้านการเกิดความเป็นพิษต่อดินของแต่ละ
กรณีศึกษาแสดงดังรูปที่ 4-60 
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กรณีศึกษาที่ 1 การจัดการด้วยการฝังกลบ  กรณีศึกษาที่ 2 การจัดการด้วยการเผา 

รูปที่ 4-60 สัดส่วนของผลกระทบด้านการเกิดความเป็นพิษต่อดิน 
ของผลิตภัณฑ์ถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร แยกเป็นกระบวนการ 

 กรณีศึกษาที่ 1 จุดที่ส่งผลมากที่สุด คือ การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ร้อยละ 79.60 ซึ่งเมื่อพิจารณา
ลึกลงไปถึงผลกระทบจากการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ จะพบว่า เป็นผลกระทบจากการขนส่งวัตถุดิบ สารเคมี 
และบรรจุภัณฑ์ส าหรับใช้ในกระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ร้อยละ 75.89 รองลงมา คือ การได้มาของ
วัตถุดิบเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงร้อยละ 14.56 และการจัดการด้วยการฝังกลบ
ร้อยละ 5.84 ส่วนกรณีศึกษาที่ 2 จุดที่ส่งผลมากที่สุด คือ การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ร้อยละ 78.55 ซึ่งเมื่อ
พิจารณาลึกลงไปถึงผลกระทบจากการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ จะพบว่า เป็นผลกระทบจากการขนส่งวัตถุดิบ 
สารเคมี และบรรจุภัณฑ์ส าหรับใช้ในกระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ร้อยละ 74.83 รองลงมา คือ การ
ได้มาของวัตถุดิบ และการจัดการด้วยการเผา คิดเป็นร้อยละ 14.37 และ 7.08 ตามล าดับ       

 ทั้งนี้ เมื่อพิจารณาผังการไหลของผลกระทบด้านการเกิดความเป็นพิษต่อดิน ด้วยขอบเขต
แบบ Cradle to gate ครอบคลุมกระบวนการได้มาของวัตถุดิบ และการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ดังแสดงใน
รูปที่ 4-61 พบว่า ร้อยละ 63.40 เป็นผลกระทบที่เกิดจากการขนส่ง โดยเฉพาะการขนส่งวัตถุดิบใน
กระบวนการข้ึนรูปผลิตภัณฑ์ ซ่ึงในการขนส่งจะใช้รถบรรทุกและรถกระบะเป็นหลัก เมื่อมีการเผาไหม้
ของน้ ามันเชื้อเพลิงจะก่อให้เกิดมลพิษในปริมาณมาก  
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รูปที่ 4-61 ผังการไหลของผลกระทบด้านการเกิดความเป็นพิษต่อดิน 
ของผลิตภัณฑ์ถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร 
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เมื่อได้วิเคราะห์หาสัดส่วนกระบวนการที่มีผลกระทบสูงสุดในแต่ละด้านแล้ว จึงได้น าค่า
ผลกระทบโดยรวมทุกกระบวนการจากทั้ง 6 ผลกระทบ มาจัดท ากราฟใยแมงมุม (Radar Chart) เพ่ือ
เปรียบเทียบความสัมพันธ์กัน ดังแสดงในรูปที่ 4-62 พบว่า ทั้ง 2 กรณีศึกษามีผลกระทบ 6 ด้านสูงสุด
เหมือนกัน และกรณีศึกษาที่ 1 มีผลกระทบต่ ากว่ากรณีศึกษาที่ 2 ทั้ง 6 ผลกระทบ โดยกรณีศึกษาที่ 
1 มีค่าผลกระทบด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไปสูงที่สุด รองลงมาคือ ผลกระทบด้านการเกิด
สารพิษที่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง ด้านการเกิดสารอนินทรีย์ที่มีผลต่อการหายใจ ด้านการเกิดภาวะโลก
ร้อน ด้านการเกิดสารพิษที่ไม่ท าให้เกิดโรคมะเร็ง และด้านการเกิดความเป็นพิษต่อดิน ตามล าดับ 
ส่วนกรณีศึกษาที่ 2 มีล าดับผลกระทบคล้ายกัน แตกต่างกันที่ผลกระทบด้านการเกิดภาวะโลกร้อนสูง
เป็นอันดับสองรองจากผลกระทบด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไปเนื่องจากกรณีศึกษาที่ 2 เป็นการ
จัดการด้วยการเผา จึงท าให้กรณีศึกษาท่ี 2 มีผลกระทบด้านการเกิดภาวะโลกร้อนสูง 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 

 

 
 

รูปที่ 4-62 กราฟใยแมงมุมแสดงความสัมพันธ์ของ 6 ผลกระทบสูงสุด 
ของผลิตภัณฑ์ถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร 

 
 
 
 

 

หน่วย (*1.00E-7) 
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4.1.3 การเปรียบเทียบผลการประเมินวัฏจักรชีวิตกับงานวิจัยอ่ืน 

 จากการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมตลอดวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีน
ชนิดความหนาแน่นสูงตลอดวัฏจักรชีวิต จ านวน 2 ผลิตภัณฑ์ ได้แก่ แกลลอนส าหรับบรรจุ
น้ ามันหล่อลื่น และถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร ในขั้นตอนการประเมินผลกระทบขั้นกลาง 
(Midpoint categories) ขั้นตอนการประเมินผลกระทบขั้นปลาย (Endpoint categories) และ
ขั้นตอนการเทียบหน่วย (Normalization) สามารถน ามาเปรียบเทียบกับงานวิจัยอื่นได้ ดังนี้  

1. การเปรียบเทียบผลการประเมินวัฏจักรชีวิตกับผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิด
ความหนาแน่นสูงในงานวิจัยอ่ืน 

1.1) กลุ่มผลกระทบสิ่งแวดล้อมที่มีความส าคัญสูงสุดเมื่อเปรียบเทียบกับผลกระทบต่อ
สิ่งแวดล้อมโดยรวมของผลิตภัณฑ์ที่ขึ้นรูปจากเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง คือ 
ผลกระทบด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไป (Non-renewable energy) เนื่องจากการใช้เชื้อเพลิง
ฟอสซิล ได้แก่ ก๊าซธรรมชาติ และน้ ามันดิบ เป็นสารตั้งต้นในกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติก สอดคล้อง
กับงานวิจัยของ Singh (2011) และคณะ ซึ่งได้ท าการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมตลอดวัฏจักร
ชีวิตของแกลลอนบรรจุนมซึ่งผลิตจากพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง โดยระบุว่า 
กระบวนการที่ท าให้เกิดผลกระทบสิ่งแวดล้อมสูง คือ กระบวนการได้มาของวัตถุดิบ เนื่องจากการใช้
เชื้อเพลิงฟอสซิลเป็นสารตั้งต้นในการผลิต ท าให้เกิดผลกระทบด้านการใช้เชื้อเพลิงฟอสซิลสูง 

 1.2) ผลการเปรียบเทียบผลกระทบด้านการเกิดภาวะโลกร้อนของผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอ
ทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงกับงานวิจัยอื่น แสดงได้ดังตารางที่ 4-13 โดยพบว่า การจัดการผลิตภัณฑ์
หลังการใช้งานด้วยการเผาก่อให้เกิดผลกระทบด้านการเกิดภาวะโลกร้อนสูงกว่าการจัดการด้วยการรี
ไซเคิล สอดคล้องกับงานวิจัยของ Wrap (2010) ซึ่งได้ท าการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมตลอดวัฏ
จักรชีวิตของผลิตภัณฑ์แกลลอนส าหรับบรรจุนมที่ผลิตจากพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่น
สูง ระบุว่า การจัดการด้วยการเผาจะก่อให้เกิดก๊าซเรือนกระจกสูงกว่าการรี ไซเคิล อย่างไรก็ตาม
ผลกระทบด้านการเกิดภาวะโลกร้อนของงานวิจัยนี้มีค่าสูงกว่างานวิจัยของ Wrap (2010) เนื่องจาก
แกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่นจะถูกน าไปจัดการโดยการเผาท าลาย แต่แกลลอนบรรจุนมใน
งานวิจัยของ Wrap (2010) จะถูกน าไปจัดการโดยการเผาเป็นเชื้อเพลิงทดแทน ขณะที่การจัดการ
ด้วยการรีไซเคิลในงานวิจัยนี้มีค่าผลกระทบด้านการเกิดภาวะโลกร้อนน้อยกว่างานวิจัยของ Wrap 
(2010) อาจเนื่องมาจากวัตถุดิบที่ใช้ผลิตเม็ดพลาสติกแตกต่างกัน โดยในงานวิจัยนี้ใช้ก๊าซอีเทนเป็น
วัตถุดิบหลักในการผลิตก๊าซเอทิลีน ส่วนงานวิจัยอ่ืนอาจใช้วัตถุดิบอ่ืนที่มีค่าผลกระทบสูงกว่า เช่น 
แนฟทา ก๊าซปิโตรเลียมเหลว (Liquid petroleum gas; LPG) ซึ่งมีค่าผลกระทบสูงกว่าการใช้ก๊าซอี
เทน โดยเฉพาะด้านการท าให้เกิดภาวะโลกร้อน และด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไป 
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ตารางที่ 4-13 ตารางเปรียบเทียบค่าผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมด้านการเกิดภาวะโลกร้อนกับผลิตภัณฑ์
พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงในงานวิจัยอ่ืน 

 

งานวิจัย ผลิตภัณฑ์ที่ศึกษา 
ชนิด

พลาสติก 

ผลกระทบด้านการเกิดภาวะโลกร้อน 
(kg CO2 eq./kg pellet) 

กรณีศึกษาที่ 1  
(การรีไซเคิล) 

กรณีศึกษาที ่2  
(การเผา) 

งานวิจัยนี้ แกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามัน HDPE 0.898 5.236 

Wrap (2010) แกลลอนส าหรับบรรจุนม HDPE 2.738 4.700 

2. การเปรียบเทียบผลการประเมินวัฏจักรชีวิตกับผลิตภัณฑ์พลาสติกชนิดอ่ืน 
2.1) กลุ่มผลกระทบสิ่งแวดล้อมที่มีความส าคัญสูงสุดเมื่อเปรียบเทียบกับผลกระทบต่อ

สิ่งแวดล้อมโดยรวมของผลิตภัณฑ์พลาสติกที่ขึ้นรูปด้วยเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่น
สูงผสมกับเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นต่ าเชิงเส้นตรงในสัดส่วนร้อยละ 50 คือ 
ผลกระทบด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไป (Non-renewable energy) เนื่องจากการใช้เชื้อเพลิง
ฟอสซิล ได้แก่ ก๊าซธรรมชาติ เป็นสารตั้งต้นในกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติก สอดคล้องกับงานวิจัย
ของ Ruban และคณะ (2012) ซึ่งได้ท าการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมตลอดวัฏจักรชีวิตของ
ถุงพลาสติกทีผ่ลิตจากเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง และงานวิจัยของ Xie และคณะ 
(2011) ซึ่งได้ท าการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมตลอดวัฏจักรชีวิตของบรรจุภัณฑ์ส าหรับนม ที่ท า
จากเม็ดพลาสติพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นต่ า พบว่า กระบวนการผลิตเม็ดพลาสติก มีค่า
ผลกระทบสิ่งแวดล้อมสูงที่สุด เนื่องจากการใช้ทรัพยากรธรรมชาติเป็นวัตถุดิบและพลังงานใน
กระบวนการผลิตเม็ดพลาสติก 

2.2) ผลการเปรียบเทียบผลกระทบด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไปซึ่งเป็นกลุ่มผลกระทบ
ที่มีค่าสูงสุดของผลิตภัณฑ์พลาสติกในงานวิจัยนี้กับผลิตภัณฑ์พลาสติกชนิดอ่ืน แสดงในตารางที่ 4-14 
พบว่า งานวิจัยนี้มีค่าผลกระทบน้อยกว่างานวิจัยอ่ืน เนื่องมาจากชนิดเม็ดพลาสติกมีความแตกต่างกัน 
ท าให้พลังงานที่ใช้ในกระบวนการผลิตและการจัดการผลิตภัณฑ์แตกต่างกัน  

2.3) จากผลการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมตลอดวัฏจักรชีวิต พบว่า การจัดการผลิตภัณฑ์
หลังการใช้งานด้วยการเผา ท าให้มีผลกระทบสูงในด้านการเกิดภาวะโลกร้อน (Global warming) 
ดังนั้นจึงได้น าผลกระทบด้านการเกิดภาวะโลกร้อนมาเปรียบเทียบกับผลงานวิจัยอ่ืน ดังแสดงใน
ตารางที่ 4-15 ซึ่งพบว่า ถุงพลาสติกในงานวิจัยนี้มีผลกระทบด้านการเกิดภาวะโลกร้อนน้อยกว่า
งานวิจัยอ่ืน เนื่องมาจากชนิดเม็ดพลาสติกมีความแตกต่างกัน ท าให้การปล่อยก๊าซเรือนกระจกจาก
กระบวนการผลิตและการจัดการผลิตภัณฑ์แตกต่างกัน  
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ตารางที่ 4-14 ตารางเปรียบเทียบค่าผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไป 

งานวิจัย ผลิตภณัฑ ์
ประเภทเม็ดพลาสติกที่ใช้ 

ขึ้นรูปผลติภณัฑ ์

ผลกระทบสิ่งแวดล้อมดา้นการ
ใช้พลังงานท่ีใช้แล้วหมดไป 

(MJ./kg pellet) 

งานวิจัยนี้ 

ถุงพลาสติก 
(จัดการด้วยการฝังกลบ) HDPE ผสม LLDPE ใน

สัดส่วนร้อยละ 50  

74.727 

ถุงพลาสติก 
(จัดการด้วยการเผา) 

74.747 

Siracusa 
(2011) 

ฟิล์มห่ออาหาร 2 ชั้น  
(จัดการด้วยการเผา) 

ฟิล์มชั้นในชนิด LDPE 
ฟิล์มชั้นนอกชนิด PA  

102.064 

Chaffee 
และคณะ
(2007) 

ถุงพลาสติกหูหิ้ว 
(จัดการด้วยการฝังกลบ) 

HDPE 
88.062 

ถุงพลาสติกหูหิ้ว 
(จัดการด้วยการเผา) 

88.062 

ตารางที่ 4-15 เปรียบเทียบค่าผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมด้านการเกิดภาวะโลกร้อน 

งานวิจัย ผลิตภณัฑ ์
ประเภทเม็ดพลาสติกที่ใช้ 

ขึ้นรูปผลติภณัฑ ์

ผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
ด้านการเกดิภาวะโลกร้อน  
(kg CO2 eq../kg pellet) 

งานวิจัยนี้ 

ถุงพลาสติก 
(จัดการด้วยการฝังกลบ) HDPE ผสม LLDPE ใน

สัดส่วนร้อยละ 50  

1.234 

ถุงพลาสติก 
(จัดการด้วยการเผา) 

4.163 

Siracusa 
(2011) 

ฟิล์มห่ออาหาร 2 ชั้น  
(จัดการด้วยการเผา) 

ฟิล์มชั้นในชนิด LDPE 
ฟิล์มชั้นนอกชนิด PA 

4.151 

Chaffee 
และ คณะ
(2007) 

ถุงพลาสติกหูหิ้ว 
(จัดการด้วยการฝังกลบ) 

HDPE 
2.353 

ถุงพลาสติกหูหิ้ว 
(จัดการด้วยการเผา) 

3.287 
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4.2 ผลการสัมภาษณ์ผู้มีส่วนได้ส่วนเสียที่เกี่ยวข้องกับการจัดการผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีน
ชนิดความหนาแน่นสูงหลังการใช้งาน 

จากการสัมภาษณ์ผู้มีส่วนได้ส่วนเสียที่เกี่ยวข้องกับการจัดการผลิตภัณฑ์พลาสติกหลังการใช้
งาน 5 หน่วยงาน คือ กรมควบคุมมลพิษ สถาบันพลาสติก กรมส่งเสริมคุณภาพสิ่งแวดล้อม และ
บริษัทรับก าจัดขยะและกากอุตสาหกรรมด้วยการเผาในเตาปูนซีเมนต์ คือ บริษัท ทีพีไอ โพลีน จ ากัด 
(มหาชน) และบริษัท เอส ซี ไอ อีโค่ เซอร์วิสเซส จ ากัด โดยรูปการสัมภาษณ์แสดงดังรูปที่ 4-63 เพ่ือ
น าข้อมูลที่ได้จากการสัมภาษณ์มาใช้วิเคราะห์แนวทางการจัดการผลิตภัณฑ์พลาสติกหลังการใช้งาน
และเป็นแนวทางการลดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความ
หนาแน่นสูงที่เหมาะสมส าหรับประเทศไทย โดยผลการสัมภาษณ์สรุปได้ว่า แนวทางการจัดการ
ผลิตภัณฑ์พลาสติกในประเทศไทยโดยทั่วไปมี 3 แนวทาง คือ การฝังกลบ (Landfill) การรีไซเคิล 
(Recycle) และการเผา (Incineration) โดยผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงที่
ไม่ได้มีการผสมเม็ดพลาสติกชนิดอ่ืนก่อนการน าไปขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ควรใช้วิธีการจัดการด้วยการรี
ไซเคิล เนื่องจากผลการประเมินวัฏจักรชีวิตในงานวิจัยนี้พบว่าการจัดการผลิตภัณฑ์พลาสติกด้วยการรี
ไซเคิลให้เป็นเม็ดพลาสติกท่ีมีเกรดต่ าลง มีค่าผลกระทบโดยรวมน้อยกว่าการเผา  

อย่างไรก็ตามส าหรับผลิตภัณฑ์พลาสติกที่ขึ้นรูปจากการผสมเม็ดพลาสติกหลายชนิด เช่น 
ผลิตภัณฑ์ถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหารที่เป็นผลิตภัณฑ์ศึกษาในงานวิจัยนี้ จะไม่สามารถน ามารี
ไซเคิลได้ เนื่องจากใช้เม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงผสมกับเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีน
ชนิดความหนาแน่นต่ าเชิงเส้นตรงในสัดส่วนร้อยละ 50 ดังนั้นผลิตภัณฑ์พลาสติกในกลุ่มนี้จะถูก
จัดการด้วยการเผาและการฝังกลบ โดยการเผาผลิตภัณฑ์พลาสติกจะให้ค่าความร้อนสูง จึงสามารถ
น ามาเผาแล้วใช้เป็นเชื้อเพลิงทดแทนได้ แต่จากผลการประเมินวัฏจักรชีวิตพบว่าผลิตภัณฑ์พลาสติกที่
จัดการด้วยการเผาจะมีค่าผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมโดยรวมสูงกว่าการฝังกลบ โดยเฉพาะผลกระทบ
ด้านการเกิดภาวะโลกร้อน เนื่องจากการเผาจะก่อให้เกิดก๊าซเรือนกระจกสูง ขณะที่การจัดการด้วย
การฝังกลบซึ่งเป็นวิธีการจัดการที่มีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมน้อยกว่าการเผา แต่ต้องใช้พ้ืนที่มากกว่า 
และต้องอยู่ภายใต้การควบคุมดูแลให้ถูกต้องตามหลักสุขาภิบาล เพ่ือป้องกันการปนเปื้อนออกสู่
สิ่งแวดล้อม  
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รูปที่ 4-63 การสัมภาษณ์หน่วยงานราชการ เอกชนที่เกี่ยวข้อง 

และสมาคมผู้ผลิตพลาสติกในประเทศ 
 
4.3 แนวทางการลดผลกระทบสิ่งแวดล้อมตลอดวัฎจักรชีวิตผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิด

ความหนาแน่นสูง 

 1. การลดการใช้พลังงานในกระบวนการผลิต  
จากผลการประเมินวัฏจักรชีวิตผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง พบว่า 

กลุ่มผลกระทบที่มีความส าคัญมากที่สุดคือผลกระทบด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไป ซึ่งเกิดจาก
กระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกสูงสุด ดังนั้นแนวทางการลดผลกระทบควรเน้นที่การลดการใช้
ทรัพยากรธรรมชาติส าหรับเป็นวัตถุดิบและเป็นพลังงานในกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติก โดยมี
แนวทางดังนี้  

1.1) การใช้พลังงานทดแทน 
แนวทางหนึ่งที่จะช่วยลดการใช้พลังงานจากเชื้อเพลิงฟอสซิลได้ คือ การใช้พลังงานทดแทน

หรือพลังงานทางเลือก (Alternative energy) เช่น พลังงานลม พลังงานน้ า พลังงานแสงอาทิตย์ 
พลังงานชีวมวล เป็นต้น เพ่ือใช้ในการผลิตไฟฟ้า ซึ่งเป็นแนวทางที่สอดคล้องกับแผนพัฒนาก าลังผลิต
ไฟฟ้าของประเทศไทย พ.ศ. 2558–2579 (PDP2015) ของกระทรวงพลังงานที่ก าหนดให้ผลิตไฟฟ้า
จากพลังงานทดแทนดังกล่าวข้างต้น (ส านักงานนโยบายและแผนพลังงาน, 2558) และเป็นแนวทางที่

กรมส่งเสรมิคุณภาพสิ่งแวดล้อม สถาบันพลาสติก กรมควบคุมมลพิษ 

บริษัท ทีพีไอ โพลีน จ ากัด (มหาชน) บริษัท เอส ซี ไอ อีโค่ เซอร์วิสเซส จ ากัด 
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เหมาะสมกับโรงงานที่มีการผลิตไฟฟ้าใช้เองในกระบวนการผลิต เช่น โรงงานผลิตเม็ดพลาสติกพอลิเอ
ทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง โดยแนวทางนี้จะช่วยลดทั้งการใช้พลังงานจากเชื้อเพลิงฟอสซิลและ
ปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากกระบวนการผลิต 

1.2) มาตรการอนุรักษ์พลังงาน 
แนวทางการอนุรักษ์พลังงานเป็นการปรับปรุงประสิทธิภาพการใช้พลังงานในกระบวนการ

ผลิตของโรงงาน เช่น การควบคุมค่าเปอร์เซ็นต์ออกซิเจนส่วนเกิน (% Excess oxygen) ที่เตาเผา การ
เปลี่ยนใบพัด (Fan blade) เป็นต้น ซึ่งจะช่วยลดปริมาณการใช้พลังงานในกระบวนการผลิตและลด
การปล่อยก๊าซเรือนกระจก 

2. การลดการใช้วัตถุดิบในกระบวนการผลิต 
2.1) การรีไซเคิลพลาสติก 
จากผลการศึกษาพบว่าการจัดการผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง หลัง

การใช้งานด้วยการรีไซเคิล โดยน าพลาสติกใช้แล้วมาผลิตเม็ดพลาสติกเพ่ือขึ้นรูปเป็นผลิตภัณฑ์
พลาสติกที่มเีกรดต่ าลง มีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมน้อยเมื่อเทียบกับการเผา เนื่องจากการรีไซเคิลช่วย
ลดการใช้วัตถุดิบในกระบวนการผลิต ทั้งนี้การเลือกใช้เม็ดพลาสติกชนิดเดียวในการขึ้นรูป 
(Monotype plastic pellets) จะท าให้ง่ายต่อการรีไซเคิล 
 2.2) การใช้พลาสติกชีวภาพ  

แนวทางการผลิตพลาสติกชีวภาพหรือไบโอพลาสติก เกิดจากการรีไซเคิลพลาสติกที่ผลิตจาก
เม็ดพลาสติกฟอสซิลต้องใช้พลังงานสูงในการท าให้พลาสติกบริสุทธิ์ และไม่คุ้มทุน ประกอบกับการใช้
พลาสติกชีวภาพนั้นมีข้อดี คือ สามารถย่อยสลายได้ตามธรรมชาติ (Biodegradable) เมื่อฝังกลบลง
ดิน และเกิดกระบวนการย่อยสลายทางชีวภาพ ในปัจจุบันมีการใช้ไบโอพลาสติกในรูปแบบที่
หลากหลาย อาทิ แก้ว ถ้วย จาน เป็นต้น 

3. การจัดการผลิตภัณฑ์พลาสติกหลังการใช้งาน 
จากผลการประเมินวัฏจักรชีวิตพบว่าการจัดการด้วยการรีไซเคิลและการจัดการด้วยการฝัง

กลบมีค่าผลกระทบน้อยกว่าการเผา ตามล าดับ อย่างไรก็ตามการเลือกวิธีการจัดการที่เหมาะสมกับ
ผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงควรพิจารณาในหลายปัจจัย ได้แก่ ปริมาณขยะ 
พ้ืนที่ งบประมาณ การเลือกใช้เทคโนโลยีที่เหมาะสม และความสามารถขององค์กรในการบริหาร
จัดการและการคดัแยกขยะ เพ่ือน าไปสู่การจัดการผลิตภัณฑ์ตลอดวัฏจักรชีวิตอย่างยั่งยืนได้ 
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บทที ่5 
สรุปผลการวิจัย 

5.1 สรุปผลการวิจัย 

 งานวิจัยนี้ท าการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมตลอดวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิ
เอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง จ านวน 2 ผลิตภัณฑ์ ได้แก่  

ผลิตภัณฑ์ที่ 1 : แกลลอนส าหรับบรรจุน้ ามันหล่อลื่น 

ผลิตภัณฑ์ที่ 2 : ถุงพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร 
 

โดยการรวบรวมข้อมูลบัญชีรายการตลอดวัฏจักรชีวิตผลิตภัณฑ์ตั้งแต่กระบวนการได้มาของ
วัตถุดิบ โดยรวมตั้งแต่การขุดเจาะก๊าซธรรมชาติและน้ ามันดิบ กระบวนการผลิตอีเทนและแนฟทาใน
โรงแยกก๊าซธรรมชาติและโรงกลั่นน้ ามันดิบ กระบวนการผลิตก๊าซเอทิลีนในโรงโอเลฟินส์และโรงอะโร
เมติกส์ และกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง กระบวนการขึ้นรูป
ผลิตภัณฑ์ การขนส่ง การใช้งาน และการจัดการของเสียหลังการใช้งาน ได้จากการสอบจากวิศวกร
และผู้ที่เก่ียวข้องกับกระบวนการผลิตโดยตรง และจากฐานข้อมูลที่ได้รับความน่าเชื่อถือในระดับสากล 
คือ Ecoinvent 3.0 โดยผลการศึกษาสรุปได้ดังนี้  

1. ผลการประเมินวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง มีค่า
ผลกระทบด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไปสูงที่สุด เนื่องจากในกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกต้อง
ใช้เชื้อเพลิงฟอสซิล คือ ก๊าซธรรมชาติและน้ ามันดิบ เป็นสารตั้งต้นในกระบวนการผลิตและพลังงานใน
ปริมาณมาก  

2. ผลกระทบด้านอ่ืนๆ จะแตกต่างกันในแต่ละประเภทผลิตภัณฑ์พลาสติก และวิธีการจัดการ
ผลิตภัณฑ์หลังการใช้งาน กล่าวคือ ผลิตภัณฑ์พลาสติกท่ีขึ้นรูปจากเม็ดพลาสติกชนิดความหนาแน่นสูง 
กับผลิตภัณฑ์พลาสติกที่ขึ้นรูปจากเม็ดพลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูงผสมกับเม็ด
พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นต่ าเชิงเส้นตรงในสัดส่วนร้อยละ 50 จะมีกลุ่มผลกระทบ
แตกต่างกัน    

3. กลุ่มผลกระทบที่มีความส าคัญสูงสุดของผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความ
หนาแน่นสูง คือ ผลกระทบด้านการใช้พลังงานที่ใช้แล้วหมดไป ซึ่งเกิดจากกระบวนการผลิตเม็ด
พลาสติกสูงสุด ดังนั้น แนวทางการลดผลกระทบของผลิตภัณฑ์พลาสติกพอลิเอทิลีนชนิดความ
หนาแน่นสูงจึงควรเน้นที่การลดการใช้ทรัพยากรธรรมชาติส าหรับเป็นวัตถุดิบและเป็นพลังงานใน
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กระบวนการผลิตเม็ดพลาสติก โดยการใช้พลังงานทดแทน เช่น พลังงานลม พลังงานน้ า พลังงาน
แสงอาทิตย์ พลังงานชีวมวล เป็นต้น รวมถึงการใช้มาตรการอนุรักษ์พลังงานในโรงงาน 

4. นอกจากการลดการใช้ทรัพยากรธรรมชาติและพลังงานในกระบวนการผลิตแล้ว แนวทาง
อ่ืนที่สามารถช่วยลดผลกระทบได้ คือ การใช้เม็ดพลาสติกรีไซเคิลเพื่อลดการใช้วัตถุดิบในกระบวนการ
ผลิต และการใช้เม็ดพลาสติกชีวภาพ  

5. จากผลการประเมินวัฏจักรชีวิตพบว่าผลิตภัณฑ์พลาสติกที่จัดการด้วยการรีไซเคิลและการ
ฝังกลบจะมีค่าผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมโดยรวมน้อยกว่าการเผา อย่างไรก็ตามการคัดเลือกวิธีการ
จัดการที่เหมาะสม ควรพิจารณาในเรื่อง ปริมาณขยะ พ้ืนที่ งบประมาณ การเลือกใช้เทคโนโลยีที่
เหมาะสม และความสามารถขององค์กรในการบริหารจัดการและการคัดแยกขยะควบคู่กันไปด้วย 

5.2 ข้อเสนอแนะ 

 ควรท าการเก็บรวบรวมข้อมูลให้ครอบคลุมทุกกระบวนการตลอดวัฏจักรชีวิตผลิตภัณฑ์
พลาสติก เพ่ือให้ข้อมูลมีความถูกต้อง สมบูรณ์มากยิ่งขึ้น และมีความเหมาะสมกับสถานการณ์ของ
ประเทศไทย อย่างไรก็ตามอาจท าให้ต้องใช้ระยะเวลาและงบประมาณท่ีสูงมากขึ้น 
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รายการอ้างอิง 
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โปรแกรมส าเร็จรูป SimaPro version 8.2 
 
 โปรแกรมส าเร็จรูป SimaPro version 8.2 เป็นโปรแกรมส าหรับการประเมินผลกระทบ
สิ่งแวดล้อม โดยต้องใส่ข้อมูลบัญชีรายการของกระบวนที่ศึกษา เพื่อให้โปรแกรมค านวณค่าผลกระทบ
สิ่งแวดล้อมออกมาในเชิงปริมาณ โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 
 
 

 
 

รูปที่ 1 การเปิดใช้งานโปรแกรม SimaPro version 8.2 
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รูปที่ 2 การเริ่มต้นใช้โปรแกรม โดยต้องเปิด Project เลือก New  
 

 
 

รูปที่ 3 การสร้าง Process ที่ต้องการเพื่อใส่ข้อมูลดิบ เลือก New  
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รูปที่ 4 ป้อนข้อมูลบัญชีรายการให้ครบถ้วน  
 

 
 

รูปที่ 5 ท าการประเมินโดยการเลือก Analyst (สัญลักษณ์รูปแผนภูมิแท่ง)  
แล้วใส่หน่วยการท างานที่ต้องการประเมิน 
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รูปที่ 6 เลือก Method ที่ต้องการศึกษา โดยในงานวิจัยนี้เลือกใช้ IMPACT 2002+ version 2.12 
 

 
 

รูปที่ 7 ผลการประเมิน Midpoint categories 
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รูปที่ 8 ผลการประเมิน Damage assessment 
 

 
 

รูปที่ 9 ผลการประเมิน Endpoint categories 
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รูปที่ 10 ผลการประเมิน Normalization 
 

 
 

รูปที่ 11 ท าการประเมิน Tree diagram โดยการเลือก Tree diagram (สัญลักษณ์รูปผังการไหล)  
แล้วเลือกขั้นตอนและกลุ่มผลกระทบที่ต้องการ  
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