
บทที� 4 

ผลการศึกษาและวจิารณ์ 
 

4.1 ข้อมูลทั�วไปของโรงอบลาํไยสรายุทธ 
 

โรงอบลาํไยสรายทุธ เป็นโรงงานผูผ้ลิตลาํไยอบแหง้ทั�งเปลือก  ตั�งอยู ่เลขที" 34/1 หมู่ 4  ต. 

ท่ากวา้ง  อ.สารภี จ.เชียงใหม่  มีพื�นที"ทั�งหมดประมาณ 5ไร่ โดยแบ่งอาคารออกเป็น 3 ส่วน (ภาพที" 

4.1) ประกอบดว้ยอาคารส่วนที" 1 เป็นอาคารที"อยูอ่าศยั ส่วนที" 2 เป็นส่วนของสาํนกังาน โรง

อาหาร และ หอ้งนํ� า และ ส่วนที" 3 เป็นอาคารใหญ่ที"ใชใ้นการผลิตลาํไยอบแหง้ ซึ"งอาคารส่วนผลิต

นี�แบ่งพื�นที"ออกเป็นบริเวณรับวตัถุดิบ บริเวณอบแหง้  บริเวณคดัขนาดลาํไยหลงัการอบแหง้ 

บริเวณบรรจุลาํไยใส่กล่อง และบริเวณโกดงัเก็บสินคา้  

 จากการสาํรวจขอ้มลูทั"วไปของโรงงานพบว่าในช่วงฤดูกาลผลิต ปี พ.ศ. 2552 เริ"มทาํการ

ผลิตลาํไยอบแหง้ทั�งเปลือก ในช่วงตน้เดือนมิถุนายน โดยมีจาํนวนพนักงานรวมทั�งสิ�นประมาณ 

49 คน ประกอบดว้ย ผูจ้ดัการ (เจา้ของโรงงาน) 1 คน  หัวหน้าการผลิต1 คน หัวหน้าสาํนักงาน 1 

คน และพนกังานผลิต 47  คน  ทาํการผลิตลาํไยอบแห้งทั�งเปลือกทุกวนัวนัละ 16 ชม. ตั�งแต่เวลา 

8.00-24.00 น.  มีก ําลงัการผลิตลาํไยอบแห้งทั�งเปลือกตลอดทั�งฤดูกาลประมาณ 1,200,000 

กิโลกรัม  ปัจจยัสาํคญัที"ใชใ้นการผลิตไดแ้ก่ ลาํไยผลสด แบ่งเป็น 4 ขนาด ไดแ้ก่ขนาด AA  A  B 

และ C  ปริมาณลาํไยผลสดที"รับเขา้ต่อวนัเฉลี"ยประมาณ  65,000 กิโลกรัม สาํหรับการอบแห้ง

ประมาณ 6 ห้องต่อวนั  ทาํการอบแห้งดว้ยระบบความร้อนรวมศูนย ์โดยใชฟื้นเป็นเชื�อเพลิงใน

เตาเผาเพื"อตม้นํ� าร้อนผา่นไปตามท่อนํ� าร้อน เขา้ไปยงัชุดแลกเปลี"ยนความร้อนในแต่ละห้อง และ

ใชพ้ดัลมบงัคบัทิศทางการหมุนเวียนอากาศภายในห้องอบที"มีจาํนวน 18 ห้อง  ที"สามารถบรรจุ

ลาํไยสดไดห้อ้งละ 72 ตะแกรง นํ� าหนกัลาํไยผลสดรวมประมาณ 11,000 กิโลกรัม โดยใชอุ้ณหภูมิ

ในการอบแหง้ลาํไย ประมาณ 70 องศาเซลเซียส ใชเ้วลาประมาณ 48 ชั"วโมง ซึ"งทาํใหไ้ดผ้ลิตภณัฑ์

ลาํไยอบแหง้ทั�งเปลือกเฉลี"ยประมาณ  21,000  กิโลกรัมต่อวนั คิดเป็นร้อยละ 32 ของลาํไยผลสด 

ผลิตภณัฑ์ที"ไดแ้บ่งออกเป็น 4 ขนาด ไดแ้ก่ ขนาด AA  A  B และ C ซึ"งผลิตภณัฑ์ลาํไยอบแห้ง

ทั�งหมดส่งไปจาํหน่ายประเทศจีนโดยผา่นพ่อคา้คนกลาง 



 

เครื"องกรองนํ�า 
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บริเวณพื�น 
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ลานจอดรถส่งวตัถุดิบ4
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    ทางเขา้  -  ออกโรงงาน 

1    สาํนกังาน 

2    โรงอาหาร 

3    หอ้งนํ�า 

4    บริเวณรับวตัถุดิบ 

5    หมอ้ตม้นํ�าร้อน (boiler) 

6    หอ้งอบลาํไย 18 หอ้ง 

7    จุดผึ"งลาํไยอบแหง้ 

8    บริเวณคดัขนาดลาํไยอบแหง้ 

9    บริเวณคดัลาํไยแตก บุบและบรรจุ 

        ใส่กล่อง 

10  บริเวณเกบ็ลาํไยอบแหง้บรรจุกล่อง 

11  บริเวณที"อยูอ่าศยั 

11

24 

ภาพที� 4.1 แผนผงัโรงอบลาํไยสรายทุธ 
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4.2 การประเมนิเบื'องต้น 

 

 4.2.1 การจดัทําแผนผงักระบวนการผลติ 

จากการสาํรวจขั
นตอนการผลิตลาํไยอบแห้งทั
งเปลือกของโรงอบลาํไยสรายุทธ  ตั
งแต่
ขั
นตอนการรับวตัถุดิบ ไปจนถึงขั
นตอนการบรรจุผลิตภณัฑล์าํไยอบแหง้ สามารถนาํไปจดัทาํเป็น
แผนผงักระบวนการผลิต (ภาพที. 4.2)  ซึ.งสามารถอธิบายรายละเอียดของแต่ละขั
นตอนไดด้งันี
  
 1)  การรับลาํไยผลสด ลาํไยสดทั
งผลที.ผา่นการเด็ดขั
วออก และผ่านการคดัขนาดแลว้จาก
จุดรับซื
อภายนอกโรงงาน ถกูนาํมาส่งที.โรงงาน แบ่งไดต้ามขนาดผลของลาํไยเป็น 4 ขนาด ไดแ้ก่ 
AA  A  B และ C  ซึ.งคดัผา่นเครื.องคดัขนาดจากแหล่งรับซื
อภายนอกโรงงาน รูตะแกรงคดัมีเส้น
ผา่นศนูยก์ลางประมาณ  25  23  20 และ 18 มิลลิเมตร ตามลาํดบั  บรรจุใส่ตะกร้าที.มีนํ
 าหนักรวม
ประมาณ 25-28 กิโลกรัม  เมื.อนาํผลลาํไยสดลงจากรถ  พนกังานฝ่ายผลิต ตรวจสอบนํ
 าหนักลาํไย 
โดยการสุ่มตะกร้าที.บรรจุลาํไย บริเวณที.เป็นตาํแหน่ง หวักระบะบรรทุก  กลางกระบะบรรทุก และ 
ทา้ยกระบะของรถบรรทุก  ตาํแหน่งละ 1 ตะกร้า จากนั
นจึงนาํไปชั.งนํ
 าหนกัรวมทั
งตะกร้า แลว้หา
ปริมาณลาํไยสดโดยหกันํ
 าหนกัตะกร้าออก พร้อมกบัพิจารณาประเมินคุณภาพของลาํไย ทางดา้น 
ขนาดผล สภาพความสด สภาพการเน่าเสียรวม  เพื.อกาํหนดราคาต่อกิโลกรัมและแจง้ให้ผูส่้งมอบ
ทราบ  พร้อมกบัลงบนัทึกรายละเอียดผูส่้งมอบ จาํนวน และราคาซื
อลงในสมุดบนัทึก 
 2)  การเทใส่ตะแกรงอบ  พนักงานผลิตเทผลลาํไยสดใส่ลงในตะแกรงอบขนาด  1.53 x 

1.16 x 0.25 เมตร  เพื.อนาํเขา้ตูอ้บ โดยใส่ผลลาํไยสดที.มีขนาดเดียวกนัลงในตะแกรงจนเกือบเต็ม
ขอบตะแกรง   ซึ.งตะแกรงอบ 1 ตะแกรง สามารถใส่ปริมาณผลลาํไยสดได ้ประมาณ 6 ตะกร้า คิด
เป็นนํ
 าหนกัเฉลี.ยประมาณ 155 กิโลกรัม 
 3)  การคัดผลแตก ผลเน่าทิ'ง พนักงานผลิตคัดผลลาํไยสดที.มีคุณภาพไม่เป็นไปตาม
ตอ้งการ ไดแ้ก่ลกัษณะ แตก เน่าเสีย  มีแมลงเจาะ ผลขนาดเล็ก และสิ.งปลอมปนอื.นๆ ออกจาก
ตะแกรงอบ โดยการสงัเกตดว้ยตา และ ความชาํนาญ  แลว้ใชม้ือหยิบออกให้ไดม้ากที.สุดเท่าที.จะ
สามารถทาํได ้

 4)  การขนย้ายเข้าห้องอบ พนักงานขบัรถโฟลค์ลิฟท์ ทาํการยา้ยตะแกรงอบที.บรรจุผล
ลาํไยผลสดจนเต็มแลว้ ลาํเลียงใส่ในห้องอบ โดยที.ห้องอบ 1 ห้อง ใส่ลาํไยผลสดได ้72  ตะแกรง 

(นํ
 าหนักรวมประมาณ  11,000 กิโลกรัม) ผลลาํไยสดในตะแกรงอบที.ใส่ตูเ้ดียวกนัควรมีขนาด
เดียวกนั เพื.อความสมํ.าเสมอในการอบ ทั
งนี
 หากผลลาํไยที.จะนาํเขา้ห้องอบมีขนาดที.แตกต่างกนั
มาก หวัหนา้ฝ่ายผลิตจะเป็นผูพ้ิจารณาเลือกหอ้งอบ ขอ้ควรระวงัในขั
นตอนนี
 คือไม่ควรปล่อยให้
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ลาํไยผลสดถกูตั
งทิ
งไวน้านเกินไป เพราะทาํให้คุณภาพลาํไยลดลง ในระหว่างการอบแห้งอาจทาํ
ใหเ้ปลือกลาํไยเกิดการแตกได ้

 5)  การอบแห้ง  กาํหนดอุณหภูมิที.ใช้ในการอบแห้งประมาณ 70 องศาเซลเซียส  
ระยะเวลารวมที.ใชใ้นการอบประมาณ 48 ชั.วโมง และในระหว่างการอบไปได ้24 ชั.วโมงผูจ้ดัการ
โรงงานและหวัหนา้ฝ่ายผลิต จะร่วมกนัพิจารณาปริมาณความชื
นที.เหลืออยู่ในเนื
อลาํไย โดยการ
เปิดช่องหนา้ประตูหอ้งอบสาํหรับสุ่มตวัอยา่งผลลาํไยอบตามตาํแหน่งต่างๆ ไดแ้ก่ บริเวณดา้นใน
สุด บริเวณตรงกลาง  และใกล้ๆ กบัประตูของตูอ้บ เพื.อตรวจสอบและประเมินปริมาณความชื
น
โดยใชป้ระสาทสมัผสั เมื.อไดค้วามชื
นที.เหลืออยูใ่นเนื
อลาํไยตามตอ้งการ  ตอ้งทาํการกลบัทิศทาง
ของพดัลมโดยการกดสวิทช์ควบคุมทิศทาง เพื.อเปลี.ยนทิศทางของลม เพื.อสัมผสัเนื
อลาํไยอย่าง
สมํ.าเสมอ   หลงัจากเวลาผา่นไป 45 ชั.วโมงทาํการตรวจสอบปริมาณความชื
นซํ
 าทุกๆ ชั.วโมง จน
ปริมาณความชื
นที.เหลืออยู่ได้ตามที.ตอ้งการ   ในขั
นตอนนี
 มีการควบคุมอุณหภูมิห้องอบโดย
พนกังานฝ่ายผลิตทาํการเติมฟืน (ส่วนใหญ่เป็นไมล้าํไย) เพื.อเป็นเชื
อเพลิงในการตม้นํ
 าร้อน ซึ.งจะ
คอยสงัเกตตวัเลขอุณหภูมิที.แสดงไวบ้นหนา้ปัดดา้นขา้งหมอ้ตม้นํ
 าร้อน ใหมี้อุณหภูมิประมาณ 90 

องศาเซลเซียส  อยูเ่สมอ 
        การอบแหง้ลาํไยนํ
 าหมาก  พนกังานขบัรถโฟลค์ลิฟท ์นาํลาํไยนํ
 าหมากที.ผา่นการลา้ง
เสร็จแลว้ เข้าห้องอบ โดยหัวหน้าฝ่ายผลิตเลือกห้องอบที.เวลาในการอบผ่านไปประมาณ 42 

ชั.วโมง  จากนั
นอบต่อไปจนกระทั.งครบเวลา หรือ มีปริมาณความชื
นเหลืออยูต่ามตอ้งการ 
 6)  การขนย้ายออกจากตู้อบ เมื.อลาํไยอบแหง้มีปริมาณความชื
นที.เหมาะสมตามที.ตอ้งการ
แลว้  หวัหนา้ฝ่ายผลิตสั.งใหพ้นกังานผลิตเปิดประตูหอ้งอบ  และพนกังานขบัรถโฟลค์ลิฟท ์ทาํการ
ขนยา้ยตะแกรงลาํไยอบแหง้ ออกมาจากหอ้งอบ 

 7)  การผึ�งให้เยน็ พนกังานผลิตทาํการเทลาํไยที.อบจนแหง้แลว้ออกจากตะแกรงอบ โดยใช้
รถโฟลค์ลิฟท ์ยกตะแกรงขึ
นแลว้ใหพ้นกังานผลิต 2 คน จบัขอบตะแกรง คว ํ.าเทลาํไยอบแห้งจาก
ตะแกรงอบทีละตะแกรง ใส่ลงในตะแกรงสําหรับผึ.งลาํไยจนเต็มขอบตะแกรง ตั
 งผึ. งทิ
งไว ้
ประมาณ 10-20  นาที เพื.อใหเ้ยน็ตวัลง 
 8)  การตรวจพนิิจลาํไยนํ'าหมาก ผูจ้ดัการโรงงานและหัวหน้าฝ่ายผลิตร่วมกนัตรวจสอบ
คุณภาพลาํไยภายหลงัการอบแหง้โดยใชก้ารดูดว้ยสายตา หากพบว่ามีลาํไยอบแห้งที. เป็นนํ
 าหมาก 
ปนเปื
 อนมากกว่าร้อยละ 40 ของปริมาณลาํไยอบแหง้ทั
งหมดในตะแกรงอบโดยประมาณ จะถกูคดั
แยกออกเพื.อนาํไปลา้งทาํความสะอาดเปลือกและนาํเขา้หอ้งอบอีกครั
 ง 
 9)  การล้างเปลอืกลาํไยนํ'าหมาก พนกังานขบัรถโฟลค์ลิฟท์ทาํการขนยา้ยตะแกรงอบที.มี
ลาํไยนํ
 าหมาก ไปวางซอ้นกนัเป็นชั
นๆ แลว้พนกังานผลิตใชส้ายยางฉีดนํ
 า ฉีดลา้งเปลือกลาํไยให้
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ทั.วทั
งตะแกรง ทั
งนี
 ตอ้งทาํการฉีดลา้งอย่างรวดเร็วเพื.อป้องกนัไม่ให้นํ
 าซึมผ่านเขา้ไปในเปลือก
ลาํไยได ้ นํ
 าลา้งเปลือกลาํไยจากขั
นตอนนี
 จะไหลซึมเขา้สู่ผิวดิน ดา้นขา้งบริเวณรับวตัถุดิบของ
โรงงาน หลงัจากลา้งเปลือกลาํไยนํ
 าหมากแลว้ พนักงานขบัรถโฟลค์ลิฟท์ทาํการขนยา้ยตะแกรง
ลาํไยเขา้หอ้งอบอีกครั
 ง 

 10)  การร่อนคดัขนาด พนกังานผลิตใชร้อกไฟฟ้ายกตะแกรงลาํไยที.เยน็ตวัลงแลว้ เทรวม
ไวใ้นกระบะ ขนาด 6x6x2.5  เมตร ซึ.งมีวาลว์ควบคุมการเปิด-ปิด อยูต่รงกลางกระบะ หลงัจากนั
น 
ลาํไยอบแหง้ทั
งเปลือกถกูร่อนผา่นเครื.องคดัขนาดลาํไย ที.มีรูตะแกรงต่างกนัเพื.อคดัขนาด แบ่งเป็น 
ขนาด AA  A  B และ C โดยมีเสน้ผา่นศนูยก์ลาง 24  22 18  และ16 มิลลิเมตร ตามลาํดบั  แลว้แยก
ลาํไยอบแหง้ใส่ตะกร้าตามขนาด วางซอ้นกนัไวไ้ม่เกิน 4 ชั
น  

ในขั
นตอนการร่อนคดัขนาดมีการหมุนของตะแกรงคดั ทาํใหเ้กิดฝุ่ นละอองเล็กๆ จาํนวน
มากฟุ้ งกระจาย พนกังานจึงมีการใชผ้า้ปิดปากปิดป้องกนัฝุ่ นละออง 
 11)  การเก็บใส่ถุงพลาสติกรอคัด  หากลาํไยอบแห้งทั
งเปลือกที.ผ่านการร่อนคดัขนาดมี
ปริมาณมาก จนไม่สามารถคดัผลแตก บุบไดท้นั หรือ กรณีที.ตอ้งหมุนเวียนตะกร้าเพื.อนาํไปใชใ้น
ขั
นตอนอื.นๆ พนักงานผลิตจะนาํลาํไยอบแห้งทั
งเปลือกบางส่วน บรรจุเก็บใส่ถุงพลาสติก ที.ม ี
ขนาด 20 x 33  เซนติเมตร (ใส่ลาํไยอบแหง้ประมาณ10 กิโลกรัม)  ปิดปากถุงแลว้เก็บวางเรียงซอ้น
กนัไว ้เพื.อรอการคดัผลแตก บุบ 
 12)  การคดัลาํไยแห้งแตก บุบ พนักงานผลิตนาํลาํไยอบแห้งทั
งเปลือกที.ผ่านการร่อนคดั
ขนาดแลว้ เทลงบนโต๊ะคดั  พนกังงานจาํนวน 12 คน จาํนวน 6 โต๊ะคดั ทาํการคดัลาํไยอบแหง้เพื.อ
คดัลกูแตก บุบ แยกเก็บใส่ถุงพลาสติกไว  ้รอจาํหน่ายในราคาเกรดตํ.าต่อไป ในขั
นตอนนี
 มีฝุ่ นผิว
เปลือกลาํไยอบแหง้ฟุ้ งกระจายมาก ทาํใหต้อ้งมีการใส่ผา้ปิดปากปิดจมกูป้องกนั  
 13)  การบรรจุใส่ถุงพลาสติก พนักงานฝ่ายผลิตทาํการเกลี.ยลาํไยอบแห้งทั
งเปลือกที.
คุณภาพดี ผลสมบูรณ์ ไม่แตก บุบ   บรรจุใส่ถุงพลาสติกที.มี ขนาด 20x33  ซม. คาดคะเนนํ
 าหนัก
ใหไ้ดป้ระมาณ10 กิโลกรัม   
 14)  การบรรจุใส่กล่องและชั�งนํ'าหนัก พนักงานผลิตนาํลาํไยอบแห้งทั
งเปลือกที.บรรจุใน
ถุงพลาสติก ใส่กล่อง  ชั.งนํ
 าหนกัรวมกล่องใหไ้ดป้ระมาณ 11.5 กิโลกรัม ซึ.งสามารถบรรจุลาํไยที.
คุณภาพดีใส่กล่องไดเ้ฉลี.ย ประมาณ 180 กล่องต่อวนั คิดเป็น 18,000  กิโลกรัม ปิดผนึกให้สนิท
ดว้ย เทปกาว แลว้ทาํเครื.องหมายแสดงเกรดไวบ้นกล่อง วางเรียงซอ้นกนัไว ้เพื.อรอการจาํหน่าย 
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ภาพที� 4.2 แผนภูมิแสดงขั
นตอนการผลิตลาํไยอบแหง้ทั
งเปลือกของโรงอบลาํไยสรายทุธ 

 

 

1. การรับลาํไยผลสด 

2. การเทใส่ตะแกรง 

5. การอบแหง้           

4. การขนยา้ยเขา้หอ้งอบ 

7. การผึ"งใหเ้ยน็ 

6. การขนยา้ยออกจากหอ้งอบ 

10. การร่อนคดัขนาด 

9.การลา้งเปลือกลาํไย

นํ� าหมาก 

8. การตรวจพินิจลาํไยนํ�าหมาก 

3. การคดัผลแตก ผลเน่าทิ�ง 

12. การคดัลาํไยแหง้แตก บุบ 

13. การบรรจุใส่ถุงพลาสติก 

14. การบรรจุใส่กล่อง 

11. การเก็บใส่

ถงพลาสติกรอการคดั 
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4.2.2  การประเมนิมวลและพลงังานเข้า-ออก ในกระบวนการผลติลาํไยอบแห้งทั'งเปลอืก 
 จากแผนภูมิการผลิตที. ได้นําไปประเมินมวล และพลังงานเข้า -ออก ในระหว่าง
กระบวนการผลิต ตามขั
นตอนการผลิต ในฤดูกาลผลิตปี พ.ศ. 2552  พบว่า มีมวลและพลงังานเขา้-

ออกในทุกขั
นตอนการผลิตทั
ง 14 ขั
นตอน (ภาพที. 4.3) ซึ.งสามารถแบ่งไดเ้ป็น 4  ประเด็นดงันี
  
1)  มวลเขา้ ประกอบไปดว้ย ลาํไยผลสด นํ
 า  ฟืน กล่องกระดาษ ถุงพลาสติก และ เทปกาว 

2)  มวลออก ประกอบไปดว้ย ลาํไยแห้งบรรจุกล่อง ลาํไยผลสดแตกเน่า  ลาํไยแห้ง แตก   
บุบ นํ
 าทิ
ง ขี
 เถา้ฟืน  กล่องกระดาษชาํรุด   ถุงพลาสติกชาํรุด ฝุ่ น นํ
 าระเหยจากผลลาํไย 

และเศษเทปกาว 
3)  พลงังานเขา้ ประกอบไปดว้ย ไฟฟ้า  และ ก๊าซ LPG  

4)  พลงังานออก ประกอบไปดว้ย ความร้อน แสงสว่าง ไอเสียรถโฟลค์ลิฟท์  ควนัไอเสีย 
จากการเผาไหม ้และพลงังานหมุนมอเตอร์ 

จากการรวบรวมขอ้มลู ปริมาณมวลและพลงังานเขา้-ออก จากบนัทึกต่างๆที.ทางโรงงาน
ไดจ้ดัทาํเก็บไว ้ ไดแ้ก่ ปริมาณการใชว้ตัถุดิบ นํ
 า และพลงังาน รวมไปถึงของเสีย และมลพิษที.
เกิดขึ
น   เมื.อนาํตวัเลขปริมาณมวลและพลงังานเขา้-ออก ของฤดูกาลผลิต ปี พ.ศ. 2551 และ ปี พ.ศ. 

2552  ไปเปรียบเทียบกบัปริมาณผลผลิตลาํไยอบแหง้จาํนวน 100 กิโลกรัม  พบว่า ปริมาณปริมาณ
มวลและพลงังานเขา้-ออก  ของฤดูกาลผลิตปี พ.ศ. 2552  ทุกๆรายการ มีสัดส่วนในการใชล้ดลง
จากปี พ.ศ. 2551 (ตารางที. 4.1) ซึ.งรายละเอียด สามารถอธิบายไดด้งันี
   ในปี พ.ศ. 2552  มีการใช้
ลาํไยผลสด จาํนวน 308.30 กิโลกรัม ลดลงจากปี พ.ศ. 2551  ซึ.งมีการใชล้าํไยผลสดจาํนวน 322.00 

กิโลกรัม  ปริมาณลาํไยแหง้แตกบุบในปี พ.ศ. 2552 จาํนวน 0.45 กิโลกรัม ลดลงจากปี พ.ศ. 2551 

ทีมีปริมาณลาํไยแหง้แตกบุบ จาํนวน 1 กิโลกรัม  ปริมาณฟืนที.ใชใ้นกระบวนการผลิตในปี พ.ศ. 

2552 จาํนวน 121.68 กิโลกรัม ลดลงจาก ปี พ.ศ. 2551 ซึ.งใชจ้าํนวน 191.1 กิโลกรัม   ส่วนการใช้
ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตในปี พ.ศ. 2552  ประมาณ  8.63 กิโลวตัต-์ชั.วโมง ลดลงจากปี พ.ศ. 2551 

ซึ.งใชจ้าํนวน 9.14 กิโลวตัต-์ชั.วโมง  ทั
งนี
 จากขอ้มูลขา้งตน้ สามารถวิเคราะห์ไดว้่า จากการที.โรง
อบลาํไยสรายทุธ ไดด้าํเนินกิจการมาเป็นปีที. 2  ทาํใหไ้ดม้ีการนาํประสบการณ์จากการดาํเนินงาน
ในปีแรก ปรับปรุงกระบวนการผลิตไดเ้หมาะสมมากขึ
น ทาํใหมี้การใชปั้จจยัการผลิตนอ้ยลง  ของ
เสียที.เกิดขึ
นจากกระบวนการผลิตลดลง แสดงให้เห็นถึงประสิทธิภาพทีดีขึ
นในการผลิตลาํไย
อบแหง้  ดงันั
น ผูศึ้กษาจึงนาํขอ้มลูปริมาณมวลและพลงังานเขา้-ออก ในปี พ.ศ. 2552 ซึ.งเป็นปีที.มี
ปริมาณในการใชต้ ํ.าที.สุด  ไปจดัเป็นกลุ่มของปริมาณ มวลและพลงังาน ทั
งทางเขา้และทางออก 
ของกระบวนการผลิตลาํไยอบแหง้ โดยแบ่งไดเ้ป็น 4 กลุ่ม (ภาพที. 4.4) ซึ.งมีรายละเอียดดงันี
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1.  มวลเข้า ประกอบด้วย ลาํไยผลสด นํ
 าใช้ ฟืน ถุงพลาสติก และกล่องกระดาษ ซึ. ง
สามารถวดัปริมาณไดท้ั
งหมด  

2.  มวลออก ประกอบดว้ย ลาํไยแตก เน่า และแมลงเจาะ ลาํไยอบแห้งสมบูรณ์  ลาํไยแห้ง 
แตกบุบ ลาํไยนํ
 าหมาก นํ
 าทิ
ง ขี
 เถา้ฟืน ถุงพลาสติกใส่ลาํไยอบแห้ง ถุงพลาสติกใส่ลาํไยแห้ง แตก
บุบ ถุงพลาสติกชาํรุด กล่องบรรจุลาํไยอบแห้ง และกล่องชาํรุด สามารถวดัปริมาณได ้ส่วนนํ
 า
ระเหย และฝุ่ นลาํไยไม่สามารถวดัปริมาณได ้ 

3.  พลงังานเขา้ ประกอบดว้ย ไฟฟ้า และแก๊ส LPG  สามารถวดัปริมาณไดท้ั
งหมด 

4. พลงังานออก ประกอบด้วย ไอเสียจากการเผาไหม้ แสงสว่าง พลงังานความร้อน 
พลงังานหมุนมอเตอร์ และไอเสียรถโฟลค์ลิฟท ์ซึ.งพลงังานออกทั
งหมดไม่สามารถวดัปริมาณได ้

ปริมาณมวลและพลงังานเขา้-ออก ในกระบวนการผลิตลาํไยอบแห้งฤดูกาลผลิตปี พ .ศ. 
2552  สามารถนําไปเป็นข้อมูลเบื
องต้นในการจัดลาํดับความสําคัญของการสูญเสียในแต่ละ
ขั
นตอนต่อไป 

 

4.2.3 การจดัลาํดับขั'นตอนการผลติที�สําคญัซึ�งทาํให้เกดิการสูญเสีย 

จากการประเมินปริมาณมวลและพลงังานเขา้-ออก ในกระบวนการผลิตลาํไยอบแห้งทั
ง
เปลือก ฤดูกาลผลิต ปี พ .ศ. 2552 ของโรงอบลาํไยสรายุทธ  เมื.อนําไปพิจารณาเรียงลาํดับ
ความสาํคญัโดยพิจารณาร่วมกับผูบ้ริหารโรงงาน ดว้ย 4 หลกัเกณฑ์ไดแ้ก่ เกณฑ์ทางเลือกดา้น
ผลกระทบต่อสิ.งแวดลอ้ม (ปริมาณ/ความเป็นพิษ)  เกณฑท์างเลือกดา้นการลงทุน เกณฑ์ทางเลือก
ดา้นโอกาสในการทาํ CT ที.ชดัเจน และ เกณฑท์างเลือกดา้นความสนใจร่วมมือ พบว่า ขั
นตอนการ
ผลิตที.ทาํให้เกิดการสูญเสียที.ได้รับคะแนนรวมมากที.สุด 3 อนัดบัแรก คือ ขั
นตอนการอบแห้ง 
ขั
นตอนการคดัลาํไยแหง้ แตก บุบ  ขั
นตอนการตรวจพินิจลาํไยนํ
 าหมาก และขั
นตอนการบรรจุใส่
ถุงพลาสติก ไดรั้บคะแนนรวมเท่ากบั 10  9  7 และ 7 คะแนนตามลาํดบั (ตารางที. 4.2) ซึ.งมี
รายละเอียดดงันี
   

ลาํดับที� 1 ขั
นตอนการอบแหง้ ในขั
นตอนนี
ไดค้ะแนนรวมจากการประเมินมากที.สุด โดย
ไดรั้บ 10 คะแนน เนื.องจากมีการใชปั้จจยัในการผลิตที.สาํคญัไดแ้ก่ ฟืนที.ใชส้าํหรับเป็นเชื
อเพลิง
ในการตม้นํ
 าร้อน และ พลงังานไฟฟ้าในการหมุนมอเตอร์ ซึ.งก่อใหเ้กิดการสูญเสียที.ส่งผลกระทบ
ต่อสิ.งแวดลอ้มไดใ้นปริมาณมาก มีโอกาสที.เห็นชดัเจนในการทาํเทคโนโลยีสะอาดไดม้าก และ 
ผูบ้ริหารมีความสนใจร่วมมือที.จะนาํไปทาํ เทคโนโลยสีะอาด 
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ลําดับที� 2 ขั
นตอนการคัดลาํไยแห้ง แตกบุบ ในขั
นตอนนี
 ได้รับคะแนนรวมจากการ
ประเมินรองลงมา ได ้9 คะแนน   เนื.องจาก มีการใชพ้ลงังานไฟฟ้าส่องสว่างปริมาณมาก มีการ
สูญเสียของลาํไยอบแหง้ แตกบุบ ซึ.งมีโอกาสที.เห็นชดัเจนในการทาํเทคโนโลยสีะอาดไดม้าก และ 
ผูบ้ริหารมีความสนใจร่วมมือที.จะนาํไปทาํ เทคโนโลยสีะอาด รองลงมา 

ลาํดับที� 3 ขั
นตอนการตรวจพินิจลาํไยนํ
 าหมาก การร่อนคดัขนาด การบรรจุใส่ถุงพลาสติก 
ซึ.งไดรั้บคะแนนการประเมินจากเกณฑห์ลายๆดา้นเท่ากนัที. 7 คะแนนจากคะแนนเต็ม 12 คะแนน 
และมีคะแนนรวมรองลงมาเป็นลาํดบัที. 3 เนื.องจากในขั
นตอนเหล่านี
  มีการสูญเสียจากลาํไยที.มี
ลกัษณะเป็นนํ
 าหมาก และการใชพ้ลงังานไฟฟ้าในการส่องสว่าง ใชใ้นการหมุนของมอเตอร์ และ
ใชใ้นรูปของแบตเตอรี.รถโฟลค์ลิฟท ์ ซึ.งก็มีโอกาสที.เห็นชดัเจนในการทาํเทคโนโลยีสะอาดดว้ย
เช่นกนั 
 ขั
นตอนการผลิตที.สาํคญัซึ. งทาํให้เกิดการสูญเสียทั
ง 3 ลาํดบันี
  จึงเป็นขั
นตอนที.นําไป
พิจารณาร่วมกบั ประเด็นดา้นสิ.งแวดลอ้ม ต่อไป 

 

4.2.4 การจดัลาํดับความสําคญัของประเดน็ด้านสิ�งแวดล้อม 

จากการประเมินประเด็นดา้นสิ.งแวดลอ้ม โดยพิจารณาร่วมกบัผูบ้ริหารของโรงงาน ซึ.ง
อาศยัเกณฑใ์นการพิจารณา 4 ดา้น ไดแ้ก่ เกณฑด์า้นปริมาณ  เกณฑด์า้นผลกระทบต่อสิ.งแวดลอ้ม 
เกณฑด์า้นกฎหมาย/มาตรฐานสิ.งแวดลอ้ม และ เกณฑ์ดา้นนโยบายของบริษทั  จากการประเมิน
คะแนนรวมทุกด้าน พบว่า ประเด็นสําคญัที.ไดรั้บคะแนนรวมมากที.สุด 3 ลาํดับแรก ได้แก่ 
ประเด็นการใชฟื้น   ประเด็นการแตก บุบ ของลาํไยอบแหง้  และประเด็นการใชพ้ลงังานไฟฟ้าใน
ปริมาณมาก ไดค้ะแนนรวมเท่ากบั 10  7 และ 7 คะแนนตามลาํดบั (ตารางที. 4.3) ซึ.งประเด็นการ
แตก บุบ ของลาํไยอบแหง้ไดรั้บคะแนนเท่ากนักบั ประเด็นการใชไ้ฟฟ้า ซึ.งมีรายละเอียดดงันี
  

1)  ลาํดบัที. 1 ประเด็นการใชฟื้นไม่มีประสิทธิภาพ เนื.องจากฟืนเป็นเชื
อเพลิงสาํคญัที.มีการ
ใชใ้นปริมาณมาก มีผลกระทบต่อสิ.งแวดลอ้มสูง  และเป็นนโยบายที.ผูบ้ริหารใหค้วามสาํคญั    

2)  ลาํดบัที. 2 และ3 การแตก บุบ ของลาํไยอบแหง้ และประเด็นการใชไ้ฟฟ้าส่องสว่างที.ไม่
เหมาะสม   ทั
 งสองประเด็นไดค้ะแนนผลกระทบในดา้นสิ.งแวดลอ้มเท่ากัน  และแมว้่าการใช้
พลงังานไฟฟ้าจะส่งผลกระทบทางดา้นสิ.งแวดลอ้มมาก แต่ผูบ้ริหารไดใ้หค้ะแนนดา้นความสนใจ
ในประเด็นลาํไยแหง้ แตกบุบมากกว่า จึงทาํใหไ้ดรั้บคะแนนรวมจากเกณฑ์การพิจารณาทั
ง 3 ดา้น
เท่ากนั 

เมื.อนาํประเด็นสาํคญัดา้นสิ.งแวดลอ้มทั
ง 3 ประเด็น ไปพิจารณา ร่วมกบั ขั
นตอนที.สาํคญั
ซึ.งทาํใหเ้กิดการสูญเสียทั
ง 3 ลาํดบั พบว่า ประเด็นการใชฟื้นไม่มีประสิทธิภาพซึ.งเป็นประเด็นที.มี
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การสูญเสียเป็นลาํดบัแรก มีแหล่งกาํเนิด มาจากการผลิตนํ
 าร้อนของหมอ้นํ
 าร้อนในขั
นตอนของ
การอบแหง้ ซึ.งก็เป็นขั
นตอนที.สาํคญัเป็นลาํดบัแรกเช่นกนั  ส่วนประเด็นการแตก บุบ ของลาํไย
แห้ง  พบการสูญเสียจากขั
นตอน การรับลาํไยผลสด และการคดัลาํไยแห้ง  ส่วนประเด็นการใช้
พลงังานไฟฟ้า พบการสูญเสีย ในทุกขั
นตอนการผลิต ตั
งแต่การรับลาํไยผลสด ไปจนถึงการบรรจุ
ลาํไยใส่ถุงพลาสติก 

 ประเด็นดา้นสิ.งแวดลอ้มมีลาํดับความสาํคัญสอดคลอ้งไปในทิศทางเดียวกนักับลาํดับ
ความสาํคญั ของขั
นตอนที.ทาํให้เกิดการสูญเสีย ดงันั
นในการศึกษาครั
 งนี
  ผูศึ้กษาจึงไดเ้ลือกใช้
ประเด็นที.สาํคญัดา้นสิ.งแวดลอ้มทั
ง 3 ลาํดบั เพื.อนาํไปเป็นประเด็นการสูญเสียสาํหรับพิจารณา ใน
การประเมินโอกาสโดยละเอียดต่อไป 
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มวลและพลงังานเข้า                          ขั'นตอนการผลติ                                     มวลและพลงังานออก 

 

 

 

                                                                           
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                                                                            
 

                                                                                                   
                                                                                ผา่น          
                                                                                                          
                                                                                   ผ่าน                        ไม่ผ่าน 

 

 

 

 

 

 

    
 

 

 

ภาพที� 4.3 ประเมินมวลและพลงังานเขา้-ออก ในแต่ละขั
นตอนของ 

    กระบวนการผลิตลาํไยอบแหง้ทั
งเปลือก 

1. การรับลาํไยผลสด 

2.การเทใส่ตะแกรง 

5. การอบแหง้            

4. การขนยา้ยเขา้หอ้งอบ 

7. การผึ"งใหเ้ยน็ 

6.การขนยา้ยออกจากหอ้งอบ 

10. การร่อนคดัขนาด 

9. การลา้ง

เปลือกลาํไย

นํ�าหมาก 

8. การตรวจพินิจลาํไยนํ�าหมาก

3. การคดัผลแตก เน่าทิ�ง 

12.การคดัลาํไยแหง้แตก บุบ 

13.การบรรจุใส่ถุงพลาสติก

14. การบรรจุใส่กล่อง 

ลาํไยผลสดแตก เน่า 
 แมลงเจาะ 
แสงสว่าง 

ไอเสียรถโฟลค์ลิฟท ์
แสงสว่าง 

นํ�าระเหย  ความร้อน 
ควนัไอเสีย ขี� เถา้ฟืน    
ฝุ่ นลาํไย  

ไอเสียโฟลค์ลิฟท ์

นํ�าทิ�ง 

กา๊ซ LPG  

ไฟฟ้า (แบตเตอรี" ) 

ไฟฟ้าส่องสว่าง 

ไฟฟ้าหมุนมอเตอร์ 

นํ�าป้อนหมอ้นํ�าร้อน 

ฟืน 

กา๊ซ LPG   

ไฟฟ้า (แบตเตอรี" ) 

ฝุ่ นลาํไย 
แสงสว่าง 

ลาํไยแหง้แตกบุบ  

ฝุ่ นลาํไย 
แสงสว่าง 

ถุงพลาสติก 

ไฟฟ้าส่องสว่าง 

ฝุ่ นลาํไย  ถุงชาํรุด 

แสงสว่าง 

ไฟฟ้าส่องสว่าง 

ถุงพลาสติก 

ไฟฟ้าส่องสว่าง 
ฝุ่ นลาํไย   
ลาํไยบรรจุกล่อง 
กล่องชาํรุด  
 เศษเทปกาว 
แสงสว่าง 

ลาํไยผลสด 

ไฟฟ้าส่องสว่าง 

11.การเก็บใส่

ถุงพลาสติก

รอการคดั 

เทปกาว 

ไฟฟ้าส่องสว่าง 

นํ�า 

ไฟฟ้าหมุนมอเตอร์ 

ลาํไยนํ�าหมาก 
แสงสว่าง 

 

แสงสว่าง 

ไฟฟ้าส่องสว่าง 

 

ไฟฟ้าส่องสว่าง 
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ตารางที� 4.1 เปรียบเทียบปริมาณมวลและพลงังานเขา้-ออก  และผลผลิตลาํไยอบแหง้ทั
งเปลือก  
ของฤดูกาลผลิตปี พ.ศ. 2551 และปี พ.ศ. 2552 

 

 

มวลและพลังงานเข้า-ออก 

 

ปี พ.ศ. 2551 ปี พ.ศ. 2552 

ปริมาณ  ปริมาณ ต่อ
ลําไยอบแห้ง
100 กิโลกรัม 

ปริมาณ  ปริมาณ ต่อ
ลําไยอบแห้ง
100 กิโลกรัม 

ลาํไยผลสด (กิโลกรัม) 1,179,128 322.36 3,425,585 309.32 

ลาํไยอบแหง้ที.ได ้(กิโลกรัม) 365,783 100.00 1,107,439 100.00 

ลาํไยแหง้แตกบุบ (กิโลกรัม) 3,700 1.01 5,000 0.45 

ลาํไย แตก เน่า แมลงเจาะ 
(กิโลกรัม) 

300 0.08 600 0.05 

ลาํไยนํ
าหมาก  (กิโลกรัม) 2,560 0.70 5,000 0.45 

นํ
า (ลิตร) 35,000 10.00 45,000 4.05 
ฟืน (กิโลกรัม) 700,000 191.10 1,351,960 121.68 
นํ
าทิ
ง (ลิตร) 30,000 8.20 40,000 3.61 
ขี
 เถา้ฟืน (กิโลกรัม) 5,000 1.37 15,000 1.35 
ถุงพลาสติกใส่ลาํไยอบแหง้ (ถุง) 35,861 9.8 110,000 9.90 

ถุงพลาสติกใส่ลาํไยแตก บุบ (ถุง) 400 0.11 520 0.05 

ถุงพลาสติกชาํรุด (ถุง) 25 0.01 60 0.01 

กล่องบรรจุลาํไย (กล่อง) 35,861 9.80 104,540 9.43 

กล่องชาํรุด (กล่อง) 20 0.01 60 0.01 

ไฟฟ้า (กิโลวตัต-์ชั.วโมง) 33,470 9.14 95,916 8.63 

แก๊ส (กิโลกรัม) 360 0.10 800 0.07 
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ภาพที� 4.4 ปริมาณมวลและพลงังานเขา้-ออก ในกระบวนการผลิตลาํไยอบแหง้ทั
งเปลือกฤดู  
    การผลิตปี พ.ศ. 2552 

 

 

 
 
 
 
 
 
 

กระ 
บวน
การ
อบ 

แห้ง
ลาํไย 

3. พลงังานเข้า 

 

ไฟฟ้า  95,916 กิโลวตัต-์ชั"วโมง 

 

 

 

แก๊สLPG 800 กิโลกรัม 

4. พลงังานออก 

 

ไอเสียจากการเผาไหม ้(ไม่สามารถวดัได)้ 

แสงสว่าง (วดัไม่ได)้ 

พลงังานความร้อน (ไม่สามารถวดัได)้ 

พลงังานหมุนมอเตอร์ (ไม่สามารถวดัได)้ 

ไอเสียโฟลค์ลิฟท ์(ไม่สามารถวดัได)้ 

1. มวลเข้า 

 

ลาํไยผสด 3,425,585 กิโลกรัม 

 

 

 

 

 

นํ�า 45,000 ลิตร 

 

ฟืน 1,351,960 กิโลกรัม 

 

ถุงพลาสติกใส่ลาํไย 110,580 ถุง 

 

 

 

กล่องกระดาษ  104,540 กล่อง 

 

2. มวลออก 

 
ลาํไย แตก เน่า แมลงเจาะ 600 กิโลกรัม 

ลาํไยอบแหง้ 1,107,439 กิโลกรัม 

ลาํไยแหง้แตกบุบ 5,000 กิโลกรัม 

นํ�าระเหย (ไม่สามารถวดัได)้ 

ฝุ่ นลาํไย (ไม่สามารถวดัได)้ 
ลาํไยนํ�าหมาก  3500 กิโลกรัม 

นํ�าทิ�ง 40,000 ลิตร 

 

ขี� เถา้ฟืน  15,000 กิโลกรัม 

 

ถุงพลาสติกใส่ลาํไยอบแหง้ 110,000 ถุง 

ถุงพลาสติกใส่ลาํไยแตกบุบ 520 ถุง 

ถุงพลาสติกชาํรุด 60 ถุง 

 

กล่องบรรจุลาํไย 104,480 กล่อง 

 กล่องชาํรุด 60 กล่อง 



 36 

ตารางที� 4.2  การจดัลาํดบัขั
นตอนการผลิตที.สาํคญัซึ.งทาํใหเ้กิดการสูญเสีย 

 

 *      คะแนน                               1  = ตํ.า                            2 = ปานกลาง                3 = สูง 

 **    คะแนนสําหรับการลงทุน   1  = ลงทุนสูง                  2 = ลงทุนปานกลาง       3 = ลงทุนตํ.า 

 ***  ลําดับความสําคญั  ลาํดบัที.  1 = สาํคญัมากที.สุด       ลาํดบัที. 10 =  สาํคญันอ้ยที.สุด 

 

 

 

ขั
นตอนการผลิตที.เกิด
การสูญเสีย 

เกณฑก์ารเลือก  (คะแนน)  *  

คะแนน 

รวม 

 

ลาํดบั
ที. 

*** 

ผลกระทบต่อ
สิ.งแวดลอ้ม 

(ปริมาณ/ 
ความเป็นพิษ) 

 

การลงทุน 

** 

โอกาส 

การทาํ CT 

ที.เห็น 

ชดัเจน 

 

ความ 

สนใจ 

ร่วมมือ 

 

1. การรับลาํไยผลสด 1 1 1 1 4 10 

2. การคดัผลแตก เน่า
เสีย 

1 1 1 1 4 10 

3. การขนยา้ยเขา้หอ้งอบ 1 2 1 2 6 6 

4. การอบแหง้ 2 2 3 3 10 1 

5. การขนยา้ยออกจาก
หอ้งอบ 

1 2 1 2 6 6 

6. การตรวจพินิจลาํไย
นํ
าหมาก 

1 2 1 3 7 3 

7. การลา้งเปลือกลาํไย
นํ
าหมาก 

1 1 1 1 4 10 

8. การร่อนคดัขนาด 2 2 1 2 7 3 

9. การเกบ็ใส่
ถุงพลาสติกรอการคดั 

1 1 2 2 6 6 

10. การคดัลาํไยแหง้
แตก บุบ 

2 2 2 3 9 2 

11. การบรรจุใส่
ถุงพลาสติก 

1 1 2 3 7 3 

12. การบรรจุใส่กล่อง 
ชั.งนํ
าหนกั 

1 1 2 2 6 6 
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ตารางที� 4.3  การจดัลาํดบัความสาํคญัของประเด็นดา้นสิ.งแวดลอ้ม 
 

ประเด็นดา้น
สิ.งแวดลอ้ม 

เกณฑก์ารประเมิน  (คะแนน) * คะแนน 

รวม 
ลาํดบั 

** ปริมาณ ผลกระทบ 

ต่อ 

สิ.งแวดลอ้ม 

กฎหมาย 

และ 

มาตรฐาน 

นโยบาย 

บริษทั 

การใชพ้ลงังาน
ไฟฟ้า 

2 2 1 2 7 2 

การใชฟื้น 3 3 1 3 10 1 

การใชน้ํ
 า  1 1 1 1 4 7 

ลาํไยนํ
 าหมาก 2 1 1 2 6 4 

ฝุ่ น 2 2 1 1 6 4 
ลาํไยแหง้ แตก 
บุบ 

2 1 1 3 7 2 

ควนัไอเสีย 1 1 3 1 6 4 

 

  *  คะแนนเกณฑ์การประเมนิ      1 = ตํ.า           2 = ปานกลาง   และ    3 = สูง 

  ** ลาํดบัความสําคญั                ลาํดบัที.  1 = สาํคญัมากที.สุด  ลาํดบัที. 7 =  สาํคญันอ้ยที.สุด 
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4.3 การประเมนิโดยละเอยีด 

 

4.3.1 การจดัทําสมดุลมวลและพลงังาน 

หลงัจากนาํขอ้มลูมาพิจารณาความสมดุลของมวลและพลงังานเขา้-ออก ตามลาํดบัความสาํคญัของ
ประเด็นการสูญเสีย  ในประเด็นการสูญเสียจากการใชฟื้นไม่มีประสิทธิภาพ พบว่า มีปริมาณฟืน
เขา้ทั
งฤดูกาลผลิต ปริมาณ 1,351,960 กิโลกรัม (ตารางที.4.4) มีปริมาณพลงังานออกในรูปของ
พลงังานความร้อนซึ.งไม่สามารถวดัค่าได ้และ มีของเสียในรูปของขี
 เถา้ปริมาณ 15,000 กิโลกรัม 
ในประเด็นนี
 จึงไม่สามารถทาํสมดุลมวลและพลงังานได ้ แมว้่าจะไม่สามารถวดัค่าของพลงังาน
ความร้อนได ้แต่เมื.อพิจารณาถึงแหล่งกาํเนิดของการสูญเสียนี
  ส่วนใหญ่เกิดขึ
นจากขั
นตอนการ
อบแหง้ ซึ.งมีแหล่งกาํเนิดความร้อนจากหมอ้นํ
 าร้อน (boiler) ส่วนประเด็นการสูญเสียจากการใช้
ไฟฟ้าส่องสว่างที.ไม่เหมาะสม มีพลงังานไฟฟ้าเข้าปริมาณ  95,916 กิโลวตัต์-ชั.วโมง และมี
พลงังานออกในรูปของ แสงสว่าง  พลังงานความร้อน  พลงังานหมุนมอเตอร์ และพลงังาน
แบตเตอรี.  ที.ไม่สามารถวดัค่าได้เช่นกัน จึงไม่สามารถทําสมดุลมวลและพลงังานได้ แต่เมื.อ
พิจารณาแหล่งกาํเนิดของการสูญเสียนี
  พบว่าสามารถเกิดขึ
นไดจ้ากขั
นตอนการผลิตที.ตอ้งการแสง
สว่างในการทาํงาน  ส่วนประเด็นการสูญเสียจากการแตก บุบของลาํไยอบแห้ง มีลาํไยสดเข้า
ปริมาณ 3,425,585 กิโลกรัม  มีมวลออกในรูปลาํไยอบแห้งปริมาณ 1,107,439 กิโลกรัมและนํ
 า
ระเหยที.ไม่สามารถวดัค่าได ้ มีของเสียลาํไยสด แตก เน่า และแมลงเจาะปริมาณ 600 กิโลกรัมและ
ลาํไยแห้ง แตกบุบปริมาณ 5,000 กิโลกรัม ไม่สามารถทําสมดุลมวลและพลังงานได้ ซึ. ง
แหล่งกาํเนิดของการสูญเสียนี
 เกิดจากขั
นตอนการรับลาํไยผลสด และการเก็บใส่ถุงพลาสติกเพื.อรอ
นาํไปคดัขนาด    
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ตารางที� 4.4  สมดุลมวลและพลงังานกระบวนการผลิตลาํไยอบแหง้ของโรงอบลาํไยสรายทุธ 

 

 

4.3.2 การประเมนิหาสาเหตุความสูญเสีย 

 จากการนําประเด็นการสูญเสียไปพิจารณาหาสาเหตุของการสูญเสีย แหล่งกาํเนิด หรือ 
ขั
นตอนที.ทาํให้เกิด พบว่า สาเหตุของการสูญเสีย เกิดขึ
นได้จากหลายสาเหตุ  ซึ. งสามารถแยก
สาเหตุการสูญเสียตามประเด็นการสูญเสีย และแหล่งกาํเนิดหรือขั
นตอนการผลิตไดเ้ป็น 3 ประเด็น 
(ตารางที. 4.5)  ซึ.งมีรายละเอียดดงันี
  

 1) การใชฟื้นไม่มีประสิทธิภาพ เกิดการสูญเสียพลงังานความร้อนจากการใชฟื้นอยา่งไม่มี
ประสิทธิภาพ ในการผลิตนํ
 าร้อนในขั
นตอนการอบแห้ง สาเหตุเกิดจากไม่เคยมีการระบายนํ
 าใน
หมอ้นํ
 าร้อนทิ
งเลย ทาํใหค้วามเขม้ขน้ของสารละลายแขวนลอย (TDS) มีค่าสูง ก่อให้เกิดตะกรัน
เกาะพื
นผวิถ่ายเทความร้อน ทาํใหป้ระสิทธิภาพการถ่ายเทความร้อนลดลง  และอีกสาเหตุที.ทาํให้

ประเด็นการ
สูญเสีย 

มวลและพลังงานเข้า มวลและพลังงานออก ของเสีย 

รายการ ปริมาณ 

(หน่วย)
ต่อปี

ฤดูกาล
ผลิต 

รายการ ปริมาณ 

(หน่วย)
ต่อปี

ฤดูกาล
ผลิต 

รายการ ปริมาณ 

(หน่วย) 
ต่อปี

ฤดูกาล
ผลิต 

1. การใชฟื้นไม่
มีประสิทธิภาพ 

ฟืน 700,000 

กิโลกรัม 
- พลงังานความร้อน วดัไม่ได ้ ขี
 เถา้ฟืน 5,000  

กิโลกรัม 

2. การใชไ้ฟฟ้า
ส่องสว่างที.ไม่
เหมาะสม 

ไฟฟ้า 33,470 

กิโลวตัต-์

ชั.วโมง 

- แสงสว่าง 

- พลงังานความร้อน 

- พลงังานหมุน
มอเตอร์ 

- พลงังานแบตเตอรี.  

วดัไม่ได ้

วดัไม่ได ้

วดัไม่ได ้

 

วดัไม่ได ้

  

3. การแตก บุบ
ของลาํไย
อบแหง้ 

ลาํไยสด 1,179,128 

กิโลกรัม 
- ลาํไยอบแหง้ 365,783 

 กิโลกรัม 
- ลาํไยสด 
แตก เน่า 
แมลงเจาะ 
- ลาํไยแหง้
แตก บุบ 

 300 

กิโลกรัม 
 

 3,700 

กิโลกรัม 
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การเผาไหมข้องเชื
อเพลิงไม่มีประสิทธิภาพเกิดจาก ไม่มีการควบคุมสัดส่วนที.เหมาะสมของ
ปริมาณอากาศและฟืน  

 2) การใชไ้ฟฟ้าส่องสว่างที.ไม่เหมาะสม ในระหว่างกระบวนการผลิต สาเหตุเกิดจากการ
ใชห้ลอดไฟฟ้าฟลอูอเรสเซนต ์ที.ใชก้าํลงัไฟสูง  

 3) การแตก บุบของลาํไยอบแหง้ เกิดจากขั
นตอนการรับลาํไยผลสด เนื.องจากเปลือกลาํไย
ผลสด มีความหนา บาง ไม่สม ํ.าเสมอ  ผลแก่เกินไป และถกูตั
งทิ
งไวค้า้งคืนก่อนที.จะนาํไปอบ และ
ใน ขั
นตอนการเก็บใส่ถุงพลาสติกรอคดั เกิดจากการปฏิบติังานของพนกังาน เช่นไม่ไดร้ะมดัระวงั
ในการเคลื.อนยา้ยทาํใหเ้กิดการตก กระแทกเสียหาย 

4.3.3 การเสนอทางเลอืกเทคโนโลยสีะอาด 

 จากสาเหตุการสูญเสียในกระบวนการผลิตดงักล่าว นาํไปพิจารณาทางเลือกเทคโนโลยี
สะอาด โดยอาศยัขอ้มลูการวิจยัที.เกี.ยวขอ้ง  การศึกษาจากแหล่งความรู้ คาํแนะนาํจากผูเ้ชี.ยวชาญ  
ขอ้มลูจากผูผ้ลิตและจดัจาํหน่ายอุปกรณ์ต่างๆ และ การระดมความคิดเห็นจากผูที้.เกี.ยวขอ้ง โดย
แยกตามประเด็นการสูญเสียและขั
นตอนการผลิตซึ. งทาํให้เกิดการสูญเสีย ทาํให้ได้ทางเลือก
เทคโนโลยีสะอาดที.จะนาํมาแกไ้ขปรับปรุงในขั
นตอนต่างๆทั
งหมด 7 ทางเลือก (ตารางที. 4.6) 
ไดแ้ก่ 

 ทางเลือกที. 1. การกาํหนดช่วงเวลาในการระบายนํ
 า (blowdown) ของหมอ้นํ
 าร้อน   

ทางเลือกที. 2. การปรับสดัส่วนของอากาศและฟืนใหเ้หมาะสม  เพื.อเพิ.มประสิทธิภาพการ     
เผาไหม ้  

ทางเลือกที. 3. การติดตั
งระบบแลกเปลี.ยนความร้อน (economiser) เพื.อนาํความร้อนจาก
ก๊าซไอเสียกลบัมาอุ่นนํ
 าป้อนหมอ้นํ
 าร้อน 

      ทางเลือกที. 4. การเปลี.ยนหลอดฟลูออเรสเซนต์แบบ T8 เป็นแบบ T5 ร่วมกบัการใชบ้ลั
ลาสตอิ์เลคโทรนิกส์ 

 ทางเลือกที. 5. การวางแผนการจดัการลาํไยผลสดอยา่งเหมาะสม  
ทางเลือกที. 6. การเพิ.มจาํนวนโต๊ะ และพนกังานคดัลาํไยแหง้ แตก บุบ  
ทางเลือกที. 7. การสร้างจิตลาํนึก และสร้างแรงจูงใจในการทาํงานเพื.อลดการสูญเสีย 
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ตารางที� 4.5 การประเมินหาสาเหตุของการสูญเสีย 

 

 

 

 

 

 

 

ประเดน็การ
สูญเสีย 

 

แหล่งกาํเนิดหรือขั
นตอนการผลิต สาเหตุ 

1. การใชฟื้นไม่มี
ประสิทธิภาพ 
 

 

 

 

 

 

การผลิตนํ
าร้อนของหมอ้นํ
าร้อน
ในขั
นตอนการอบแหง้ 

- ไม่เคยมีการระบายนํ
าในหมอ้นํ
าร้อนทิ
งเลย ทาํ
ใหค้วามเขม้ขน้ของสารละลายแขวนลอย (TDS) 
มีค่าสูง ก่อใหเ้กิดตะกรันเกาะพื
นผิวถ่ายเทความ
ร้อนทาํให้ประสิทธิภาพการถ่ายเทความร้อน
ลดลง  
- การเผาไหม ้ของเชื
อเพลิงไม่มีประสิทธิภาพ
เนื.องจากไม่มีการควบคุมสัดส่วนที.เหมาะสม
ของปริมาณอากาศและฟืน 

2. การใชไ้ฟฟ้า
ส่องสว่างที.ไม่
เหมาะสม 

- การเกบ็ใส่ถุงพลาสติก 

รอคดั 

-การคดัลาํไยแหง้แตก บุบ 

-การบรรจุใส่ถุงพลาสติก 

- การบรรจุใส่กล่อง 

- ใชห้ลอดฟลูออเรสเซนต์แบบธรรมดา T8 ที.ใช้
กาํลงัไฟฟ้าสูงในการส่องสว่าง 

3. การแตกบุบของ
ลาํไยอบแหง้ 

- การรับลาํไยผลสด 

 

 

 

 

-การเกบ็ใส่ถุงพลาสติกรอคดั 

 

 

 

- เปลื อกลํา ไยผ ลสด มีควา มหน า บา ง ไ ม่
สมํ.าเสมอ 

-  ผลแก่เกินไป 

-  รับเขา้ปริมาณมากเกินไปจึงถูกตั
งทิ
งไวค้า้งคืน 
ก่อนนาํไปอบ 

- ก า ร ป ฏิ บัติ ง า น ข อ ง พ นัก ง า น  เ ช่น ไ ม่ไ ด้
ระมัดระวังในการเคลื.อนยา้ยทาํให้เกิดการตก 
กระแทก  
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ตารางที� 4.6 ขอ้เสนอทางเลือกเทคโนโลยสีะอาด 

 

 

 

ประเดน็การ
สูญเสีย 

ขั
นตอนการผลิตที.
เกิดการสูญเสีย 

เทคนิค 
เทคโนโลยสีะอาด 

ทางเลือกเทคโนโลยสีะอาดที.เสนอ 

1. การใชฟื้น
ไม่มี
ประสิทธิภาพ 
 

การอบแหง้ - เปลี.ยนแปลงการ
ระบายนํ
าของหมอ้
นํ
าร้อน 

- เปลี.ยนแปลง
เทคโนโลยใีนการ
เผาไหมข้องฟืน 

- นาํความร้อนจาก
ก๊าซไอเสียกลบัมา
ใชป้ระโยชน์ 

1. การกําหนดช่วงเวลาในการระบายนํ
 า 
(blowdown) ของหมอ้นํ
าร้อน  
 

2. การปรับสัดส่วนของอากาศและฟืน ให้
เหมาะสม  เพื.อเพิ.มประสิทธิภาพการเผาไหม ้

 

3. การติดตั
 งระบบแลกเปลี.ยนความร้อน 
(economiser) เพื.อนาํความร้อนจากก๊าซไอเสีย
กลบัมาอุ่นนํ
าป้อนหมอ้นํ
าร้อน  

2. การใช้
ไฟฟ้าส่อง
สว่างที.ไม่
เหมาะสม 

- การเกบ็ใส่
ถุงพลาสติกรอคดั 

- การคดัลาํไยแหง้
แตกบุบ 

- การบรรจุใส่
ถุงพลาสติก 

- การบรรจุใส่
กล่อง 

เปลี.ยนหลอดไฟที.
ใหแ้สงสว่างเท่า 
กนั  แต่ใชก้าํลงัไฟ
นอ้ยกว่า 

4. การเปลี.ยนหลอดฟลูออเรสเซนต์แบบ T8 

เป็นแบบ T5 ร่วมกับการใชบ้ัลลาสต์อิเลคโทร
นิกส์    

3. การแตก 
บุบของลาํไย
อบแหง้ 

- การรับลาํไยผล
สด 

 

- การเกบ็ใส่
ถุงพลาสติกรอคดั 
 

 

 

- เปลี.ยนกระบวน 

การรับวตัถุดิบ 

 

-เปลี.ยนกระบวน 

การทาํงานโดยเพิ.ม
ขนาดไซโล แทน
การใชถุ้งพลาสติก 
- ปรับพฤติกรรม
การทาํงานของ
พนกังาน 

5.  การวางแผนการจดัการลาํไยผลสดให้
เหมาะสม  
 

6.  การเพิ.มจาํนวนโต๊ะ และพนกังานคดัลาํไย
แหง้ แตก บุบ   
 

 

7.  การสร้างจิตสาํนึก และสร้างแรงจูงใจในการ
ทาํงานเพื.อลดการสูญเสีย 
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4.3.4 การประเมนิเบื'องต้นเพื�อคดัเลอืกทางเลอืกเทคโนโลยสีะอาด 

 จากทางเลือกเทคโนโลยีสะอาดทั
ง 7 ทางเลือก นาํไปพิจารณาเบื
องตน้ร่วมกบัผูบ้ริหาร
โรงงาน โดยใชเ้กณฑใ์นการคดัเลือกแบ่งออกเป็น 3 เกณฑ ์คือ ทางเลือกที.สามารถปฏิบติัไดท้นัที  
ทางเลือกที.ยงัคงต้องมีการศึกษาเพิ.มเติม และทางเลือกที.ไม่สามารถนําไปปฏิบัติได้  พบว่ามี
ทางเลือกเทคโนโลยสีะอาดที.สามารถปฏิบติัไดท้นัทีทั
งหมด 6 ทางเลือก และทางเลือกเทคโนโลยี
สะอาดที.ตอ้งศึกษาเพิ.มเติมอีก 1 ทางเลือก (ตารางที. 4.7) ซึ.งมีรายละเอียดดงันี
  

1) ทางเลือกเทคโนโลยสีะอาดที.สามารถนาํไปปฏิบติัไดท้นัที ไดแ้ก่  
 ทางเลือกที. 1.  การกาํหนดช่วงเวลาในการระบายนํ
 า (blowdown) ของหมอ้นํ
 าร้อน 

 ทางเลือกที. 2.  การปรับสัดส่วนของอากาศและฟืนให้เหมาะสม  เพื.อเพิ.มประสิทธิภาพ
การเผาไหม ้

ทางเลือกที. 4.  การเปลี.ยนหลอดฟลูออเรสเซนต์แบบ T8 เป็นแบบ T5 ร่วมกบัการใชบ้ลั
ลาสตอิ์เลคโทรนิกส์   

ทางเลือกที. 5.  การวางแผนการจดัการลาํไยผลสดอยา่งเหมาะสม 

ทางเลือกที. 6.  การเพิ.มจาํนวนโต๊ะ และพนกังานคดัลาํไยแหง้ แตก บุบ   
6. สร้างจิตสาํนึก และสร้างแรงจูงใจในการทาํงานเพื.อลดการสูญเสีย 

2) ทางเลือกเทคโนโลยสีะอาดที.ตอ้งมีการศึกษาเพิ.มเติม เนื.องจากมีการลงทุนที.ค่อนขา้ง
สูง ซึ.งตอ้งพิจารณาถึงความคุม้ค่าของการลงทุนที.เหมาะสมไดแ้ก่  

ทางเลือกที. 3. การติดตั
งอุปกรณ์แลกเปลี.ยนความร้อน (economiser) เพื.อนาํความร้อนจาก
ก๊าซไอเสียกลบัมาอุ่นนํ
 าป้อนหมอ้นํ
 า   
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ตารางที� 4.7  การประเมินเบื
องตน้เพื.อคดัเลือกเทคโนโลยสีะอาดที.สามารถปฎิบติัได ้
 

ทางเลือกเทคโนโลยสีะอาด สามารถ 
ปฏิบติั 

ไดท้นัที 

ตอ้งมี 
การศึกษา 
เพิ.มเติม 

ไม่สามารถ 
ปฎิบติั 

ได ้

หมายเหตุ 

1. การกาํหนดช่วงเวลาในการระบายนํ
 า 
(blowdown) ของหมอ้นํ
าร้อน 

 
     � 

   

2. การปรับสัดส่วนของอากาศและฟืนให้
เหมาะสม  เพื.อเพิ.มประสิทธิภาพการเผาไหม ้

 

 

    � 

   

3. การติดตั
 งระบบแลกเปลี.ยนความร้อน
(economiser) เพื.อนําความร้อนจากก๊าซไอ
เสียกลบัมาอุ่นนํ
าป้อนหมอ้นํ
า 

 
 

    
     � 
 

 ลงทุนสูง ตอ้ง
มีการศึกษา

ดา้นความคุม้
ทุน 

4. การเปลี.ยนหลอดฟลูออเรสเซนต์แบบ T8
เป็นแบบ T5 ร่วมกับการใช้บัลลาสต์อิเลค
โทรนิกส์    

 

    � 

  ทยอยเปลี.ยน 
เมื.อหลอดเก่า

เสีย 
5. การวางแผนการจดัการวตัถุดิบอยา่ง
เหมาะสม 

   � 
 

   

6. การเพิ.มจาํนวนโต๊ะ และพนักงานคดัลาํไย
แหง้ แตก บุบ   

   �        

 
 

7.  การ สร้างจิตสาํนึก และสร้างแรงจูงใจใน
การทาํงานเพื.อลดการสูญเสีย 

   �    
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4.4  การประเมนิความเป็นไปได้ของทางเลอืกเทคโนโลยสีะอาด 

จากทางเลือกเทคโนโลยีสะอาดทั
ง 7 ทางเลือกสามารถแบ่งตามหลกัของเทคโนโลยี

สะอาด ออกเป็น 2 กลุ่ม ซึ" งจะนําไปพิจารณาความเป็นไปได้ทางเทคนิค  เศรษฐศาสตร์ และ

สิ"งแวดลอ้มดงันี�  

กลุ่มที" 1 แบ่งตามการลดมลพิษที"แหล่งกาํเนิด โดยการเปลี"ยนแปลงกระบวนการผลิต 

เปลี"ยนแปลงวัตถุดิบ  ปรับปรุงเทคโนโลยี  เพิ"มประสิทธิภาพในการผลิต และปรับปรุงการ

ดาํเนินงาน ซึ"งพบว่ามีทางเลือกทั�งหมด 6 ทางเลือก ประกอบไปดว้ย   การกาํหนดช่วงเวลาในการ
ระบายนํ
 า (blowdown) ของหมอ้นํ
 าร้อน   การปรับสัดส่วนของอากาศและฟืนให้เหมาะสม เพื.อ
เพิ.มประสิทธิภาพการเผาไหม ้  การเปลี.ยนหลอดฟลอูอเรสเซนตแ์บบ T8 เป็นแบบ T5 ร่วมกบัการ
ใชบ้ลัลาสตอิ์เลคโทรนิกส์     การวางแผนการจดัการลาํไยผลสดอย่างเหมาะสม   การเพิ.มจาํนวน
โต๊ะ และพนกังานคดัลาํไยแหง้แตกบุบ  และ การสร้างจิตสาํนึก  และสร้างแรงจูงใจในการทาํงาน
เพื.อลดการสูญเสีย           

กลุ่มที" 2 แบ่งตามการใชห้มุนเวียนโดยการนาํกลบัมาใชใ้หม่ ซึ"งพบว่ามีเพียงทางเลือก

เดียว คือ การติดตั
งระบบแลกเปลี.ยนความร้อน (economiser) เพื.อนาํความร้อนจากก๊าซไอเสีย
กลบัมาอุ่นนํ
 าป้อนหมอ้นํ
 าร้อน     

ทางเลือกทั�ง 2 กลุ่มนี�  ไดน้ําไปประเมินความเป็นไปได้ทางเทคนิคโดยมีประเด็นการ

พิจารณาที"แตกต่างกัน ตามแบบประเมินความเป็นไปได้ทางเทคนิค (ภาคผนวก ค. 1 และ

ภาคผนวก ค. 2)    

4.4.1  การประเมนิความเป็นไปได้ทางด้านเทคนิค 

จากการนําทางเลือกเทคโนโลยีสะอาดในกลุ่มที. 1   ไปประเมินความเป็นไปได้ด้าน
เทคนิค  พบว่าทางเลือกเทคโนโลยสีะอาดทั
ง 6 ทางเลือก ซึ.งไดแ้ก่ กาํหนดช่วงเวลาในการระบาย
นํ
 า (blowdown) ของหมอ้นํ
 าร้อน   การปรับสัดส่วนของอากาศและฟืนให้เหมาะสม  เพื.อเพิ.ม
ประสิทธิภาพการเผาไหม ้  การเปลี.ยนหลอดฟลอูอเรสเซนต์แบบ T8 เป็นแบบ T5 ร่วมกบัการใช้
บลัลาสตอิ์เลคโทรนิกส์    การวางแผนการจดัการลาํไยผลสดอยา่งเหมาะสม   การเพิ.มจาํนวนโต๊ะ 
และพนกังานคดัลาํไยแหง้ แตก บุบ  และ การสร้างจิตสาํนึก และสร้างแรงจูงใจในการทาํงานเพื.อ
ลดการสูญเสีย ไดรั้บคะแนนรวม เท่ากบั 11  12  11  10  9  และ 10 คะแนน ตามลาํดบั จากคะแนน
เต็ม 12  คะแนน (ตารางที. 4.8)   

ส่วนทางเลือกในกลุ่มที. 2 ไดแ้ก่ การติดตั
งระบบแลกเปลี.ยนความร้อน (economiser) เพื.อ
นาํความร้อนจากก๊าซไอเสียกลบัมาอุ่นนํ
 าป้อนหมอ้นํ
 าร้อน ไดรั้บคะแนน 12 คะแนนจากคะแนน
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เต็ม 15 คะแนน (ตารางที. 4.9) ซึ.งจากการประเมินผลคะแนนที.ได ้ทางเลือกนี
 มีความเป็นไปได้
ทางดา้นเทคนิค 

 

4.4.2 การประเมนิความเป็นไปได้ทางด้านเศรษฐศาสตร์ 

จากการนาํทางเลือกเทคโนโลยีสะอาด ทั
ง  7 ทางเลือก ไปประเมินความเป็นไปไดด้า้น
เศรษฐศาสตร์ ตามแบบประเมินความเป็นไปได้ทางเทคนิค (ภาคผนวก ค. 3) พบว่า ทางเลือก
เทคโนโลยสีะอาดทั
ง 7 ทางเลือก  คือ กาํหนดช่วงเวลาในการระบายนํ
 า (blowdown) ของหมอ้นํ
 า
ร้อน   ปรับสัดส่วนของอากาศและฟืนให้เหมาะสม  เพื.อเพิ.มประสิทธิภาพการเผาไหม  ้   ติดตั
ง
ระบบแลกเปลี.ยนความร้อน (economiser) พื.อนาํความร้อนจากก๊าซไอเสียกลบัมาอุ่นนํ
 าป้อนหมอ้
นํ
 าร้อน    เปลี.ยนหลอดฟลูออเรสเซนต์แบบ T8 เป็นแบบ T5 ร่วมกบัการใชบ้ลัลาสต์อิเลคโทร
นิกส์    การวางแผนการจดัการลาํไยผลสดอยา่งเหมาะสม   เพิ.มจาํนวนโต๊ะ และพนักงานคดัลาํไย
แห้ง แตก บุบ  และ  สร้างจิตสาํนึก และสร้างแรงจูงใจในการทาํงานเพื.อลดการสูญเสีย ไดรั้บ
คะแนนรวม เป็น ไดรั้บคะแนนรวม เท่ากบั   4  4  4  3  5  5  และ 5  คะแนน ตามลาํดบั จาก
คะแนนเต็ม 6 คะแนน (ตารางที. 4.10) ซึ.งจากการประเมินคะแนนที.ได ้ทุกทางเลือกมีความเป็นไป
ไดท้างเศรษฐศาสตร์ในเกณฑป์านกลาง ค่อนไปทางสูง   

 

4.4.3 การประเมนิความเป็นไปได้ทางด้านสิ�งแวดล้อม 

 จากการนาํทางเลือกเทคโนโลยสีะอาด ทั
ง  7 ทางเลือก ไปประเมินความเป็นไป
ได้ด้านเศรษฐศาสตร์ ตามแบบประเมินความเป็นไปได้ทางเทคนิค (ภาคผนวก ค. 4)  พบว่า  
ทางเลือกเทคโนโลยสีะอาดทั
ง 7 ทางเลือก  คือ การกาํหนดช่วงเวลาในการระบายนํ
 า (blowdown) 
ของหมอ้นํ
 าร้อน   การปรับสดัส่วนของอากาศและฟืนใหเ้หมาะสม  เพื.อเพิ.มประสิทธิภาพการเผา
ไหม ้  ติดตั
งระบบแลกเปลี.ยนความร้อน (economiser) พื.อนาํความร้อนจากก๊าซไอเสียกลบัมาอุ่น
นํ
 าป้อนหมอ้นํ
 าร้อน    การเปลี.ยนหลอดฟลูออเรสเซนต์แบบ T8 เป็นแบบ T5 ร่วมกบัการใชบ้ลั
ลาสต์อิเลคโทรนิกส์    การวางแผนการจดัการลาํไยผลสดอย่างเหมาะสม   การเพิ.มจาํนวนโต๊ะ 
และพนกังานคดัลาํไยแหง้ แตก บุบ  และ  การสร้างจิตสาํนึก และสร้างแรงจูงใจในการทาํงานเพื.อ
ลดการสูญเสีย ไดรั้บคะแนนรวมเท่ากบั  6  7  7  4  6   6  และ6 คะแนน (ตามลาํดบั) จาก คะแนน
เต็ม 9  คะแนน (ตารางที. 4.11) ซึ.งจากการประเมินคะแนนที.ได ้ทุกทางเลือกเทคโนโลยีสะอาดมี
ความเป็นไปไดท้างสิ.งแวดลอ้ม ในเกณฑป์านกลาง ค่อนไปทางสูง   
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ตารางที� 4.8 การประเมินความเป็นไปไดท้างเทคนิคของทางเลือกเทคโนโลยสีะอาด ที.เกี.ยวขอ้งกบั      
การลดมลพิษที.แหล่งกาํเนิด 
 

ลาํดบั ประเด็นการพิจารณา ทางเลือกเทคโนโลยสีะอาด 

1 2 3* 4 5 6 7 

1 เคยมีบริษทัอื"นใชท้างเลือกนี�มาก่อน � � - � � �  

2 ไม่ทาํใหก้าํลงัการผลิตลดลง � � - �  � � 

3 ไม่ทาํใหเ้วลาการผลิตเพิ"มขึ�น � � - � � � � 

4 ไม่ตอ้งหยดุการผลิต � � - � � � � 

5 ไม่ทาํใหคุ้ณภาพผลิตภณัฑล์ดลง � � - � � � � 

6 ไม่ตอ้งการจาํนวนพนกังานเพิ"ม � � - � �  � 

7 ไม่ตอ้งมีพนกังานที"มคีวามชาํนาญ

พิเศษ 

� � - � � � � 

8 ไม่ตอ้งทาํการอบรมพนกังานเพิ"มเติม  � - �    

9 ไม่ตอ้งลงทุนสูงมาก � � -  � � � 
10 เหมาะสมกบัผงัและพื�นที"ของโรงงาน � �  � � � � 

11 ไม่ไดเ้พิ"มการใชท้รัพยากร � �  � �  � 

12 ไม่ขดัต่อกฏหมาย � �  � � � � 

คะแนนรวม 11 12 - 11 10 9 10 

 

* ทางเลือกที. 3 เป็นทางเลือกที.เกี.ยวขอ้งกบัการใชห้มุนเวยีนโดยการนาํกลบัมาใชใ้หม่ จึงไม่ไดใ้ช ้ 
ประเด็นการพิจารณานี
  
 

 

 

 

 

 

 

 

   



 48 

ตารางที� 4.9  การประเมินความเป็นไปไดท้างเทคนิคของทางเลือกการติดตั
งระบบแลกเปลี.ยน
ความร้อน              

 

ลาํดบั ประเด็นการพิจารณา 

 

ใช่ ไม่ใช่ ไม่
แน่ใจ 

1. เคยมีบริษทัอื"นใชท้างเลือกนี�มาก่อน �   

2. ไม่ทาํใหก้าํลงัการผลิตลดลง �   

3. ไม่ทาํใหเ้วลาการผลิตเพิ"มขึ�น �   

4. ไม่ตอ้งหยดุการผลิต �   

5. ผูข้ายเทคโนโลยสีามารถรับประกนัการใชง้านได ้ �   

6. อะไหล่หาไดง่้าย   � 

7. ไม่ตอ้งใชค้วามชาํนาญในการซ่อมบาํรุง  �  

8. ไม่ทาํใหคุ้ณภาพผลิตภณัฑล์ดลง �   

9. ไม่ตอ้งการจาํนวนพนกังานเพิ"ม �   

10. ไม่ตอ้งมีพนกังานที"มคีวามชาํนาญพิเศษ �   

11. ไม่ตอ้งทาํการอบรมพนกังานเพิ"มเติม �   

12. ไม่ตอ้งลงทุนสูงมาก  �  

13. เหมาะสมกบัผงัและพื�นที"ของโรงงาน �   

14. ไม่ไดเ้พิ"มการใชท้รัพยากร �   

15. ไม่ขดัต่อกฏหมาย �   

คะแนนรวม 12   

ถา้ตอบ “ใช่” จะไดรั้บคะแนน 
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ตารางที� 4.10 การประเมินความเป็นไปไดท้างเศรษฐศาสตร์ของทางเลือกเทคโนโลยสีะอาด 

 

 

ตารางที� 4.11  การประเมินความเป็นไปไดท้างสิ"งแวดลอ้มของทางเลือกเทคโนโลยสีะอาด 
 

 

ลาํดบั ประเด็นการพิจารณา 

 

ทางเลือกเทคโนโลยสีะอาด 

1 2 3 4 5 6 7 

1 ทาํใหล้ดตน้ทุนการใชท้รัพยากร � � �  � � � 

2 ทาํใหล้ดตน้ทุนดา้นพลงังาน � �  �    

3 ทาํใหล้ดตน้ทุนการจดัเกบ็วสัดุและของเสีย     � � � 

4 ทาํใหล้ดตน้ทุนการกาํจดัของเสียได ้   �  � � � 

5 มีระยะเวลาคืนทุนที"น่าพอใจ � � � � � � � 

6 เหมาะสมกบัการลงทุน (พิจารณาทั�งตน้ทุน

ขั�นแรกและตน้ทุนในการบาํรุงรักษา) 

� � � � � � � 

คะแนนรวม 4 4 4 3 5 5 5 

ลาํดบั ประเด็นการพิจารณา 

 

ทางเลือกเทคโนโลยสีะอาด 

1 2 3 4 5 6 7 

1 ลดความเป็นพิษ  ปริมาณของของเสีย และ
กากตะกอน 

� �   � � � 

2 ลดความเป็นพิษและปริมาณของมลพิษทาง
อากาศ 

 � �     

3 ลดความเป็นพิษและปริมาณของนํ
าทิ
ง        

4 ไม่มีผลกระทบต่อสุขภาพ และความปลอดภยั
ของพนกังาน 

� � � � � � � 

5 ลดการใชท้รัพยากร (ต่อหน่วยการผลิต) � � �  � � � 

6 ลดปริมาณการใชพ้ลงังาน (ต่อหน่วยการผลิต)  � � � � � � � 

  7 ไม่ก่อใหเ้กิดผลกระทบต่อสิ.งแวดลอ้มอื.นๆ  � � � � � � � 

8 นาํเอาของเสียกลบัมาใชใ้หม่   �     

9 ไม่ขดัต่อกฏระเบียบดา้นสิ.งแวดลอ้ม � � � � � � � 

คะแนนรวม 6 7 7 4 6 6 6 
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4.4.4  การคดัเลอืกประเด็นทางเลอืกที�เหมาะสมเพื�อนําไปปฏิบัต ิ

ผลจากการประเมินความเป็นไปไดใ้นดา้นต่างๆ จากตารางที.  4.8-4.11  นาํคะแนนที.ได้
แบ่งออกเป็น 3 ระดบัความเป็นไปได ้คือ ตํ.า ปานกลาง และสูง โดยให้คะแนนเป็น 1  2  และ 3 

ตามลาํดบั  สามารถสรุปความเหมาะสม ของทางเลือกเทคโนโลยีสะอาดได้  จากผลคะแนนซึ.ง
พบว่า ทางเลือกเทคโนโลยีสะอาดทั
ง 7 ทางเลือก ไดแ้ก่  การกาํหนดช่วงเวลาในการระบายนํ
 า 
(blowdown) ของหมอ้นํ
 าร้อน   การปรับสัดส่วนของอากาศและฟืนให้เหมาะสม  เพื.อเพิ.ม
ประสิทธิภาพการเผาไหม ้  การติดตั
งระบบแลกเปลี.ยนความร้อน (economiser) พื.อนาํความร้อน
จากก๊าซไอเสียกลบัมาอุ่นนํ
 าป้อนหมอ้นํ
 าร้อน    การเปลี.ยนหลอดฟลอูอเรสเซนตแ์บบ T8เป็นแบบ 
T5 ร่วมกบัการใชบ้ลัลาสต์อิเลคโทรนิกส์    การวางแผนการจดัการลาํไยผลสดอย่างเหมาะสม   
การเพิ.มจ ํานวนโต๊ะ และพนักงานคัดลาํไยแห้ง แตก บุบ  และการสร้างจิตสํานึก และสร้าง
แรงจูงใจในการทาํงานเพื.อลดการสูญเสีย ไดรั้บคะแนนรวม เท่ากบั  7  8  8  7  8  8  และ 8  

คะแนนตามลาํดบั จากคะแนนเต็ม 9 คะแนน (ตารางที. 4.12)   ซึ.งจากคะแนนรวมที.ไดแ้สดงว่าทุก
ทางเลือกเทคโนโลยสีะอาดที.ไดม้ีความเหมาะสมในระดบัมากในการนาํไปปฏิบติั  
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ตารางที� 4.12  การคดัเลือกประเด็นทางเลือกที.เหมาะสมเพื.อนาํไปปฏิบติั 

 

ทางเลือกเทคโนโลยสีะอาด คะแนนความเป็นไปได ้ รวม
คะแนน 

ปฏิบติั 

ได/้ไม่ได ้ดา้น
เทคนิค 

ดา้น
เศรษฐศาสตร์ 

ดา้น
สิ.งแวดลอ้ม 

1. การกาํหนดช่วงเวลาในการระบาย
นํ
า (blowdown) หมอ้นํ
าร้อน  

3 2 2 7 ได ้

2. การปรับสัดส่วนของอากาศและฟืน
ใหเ้หมาะสม  เพื.อเพิ.มประสิทธิภาพ
การเผาไหม ้                                             

3 2 3 8 ได ้

3.  การติดตั
งระบบแลกเปลี.ยนความ
ร้อน (economiser) เพื.อนาํความร้อน
จากก๊าซไอเสียกลบัมาอุ่นนํ
าป้อนหมอ้
นํ
าร้อน     

3 2 3 8 ได ้

4. การเปลี.ยนหลอดฟลูออเรสเซนต์
แบบ T8 เป็นแบบ T5 ร่วมกบัการใช้
บลัลาสตอ์ิเลคโทรนิกส์   

3 2 2 7 ได ้

5. การวางแผนการจดัการลาํไยผลสด
อยา่งเหมาะสม 

3 3 2 8 ได ้

6. การเพิ.มจาํนวนโต๊ะ และพนกังาน
คดัลาํไยแหง้ แตก บุบ   

3 3 2 8 ได ้

7. การสร้างจิตสาํนึก และสร้าง
แรงจูงใจในการทาํงานเพื.อลดการ
สูญเสีย 

3 3 2 8 ได ้

 

หมายเหตุ :  คะแนนเกณฑก์ารประเมิน  1 = ตํ.า       2 = ปานกลาง     3 = สูง     โดยประเมินจากผลรวมคะแนน
การประเมินความเป็นไปไดท้างดา้นเทคนิค  ทางดา้นเศรษฐศาสตร์  และ   ทางดา้น สิ.งแวดลอ้ม 

      จากตารางที. 4.8   คะแนน 1-4  ได ้1 (ตํ.า),    5-8  ได ้2  (ปานกลาง),   9-12   ได ้3 (สูง) 
                   จากตารางที.  4.9   คะแนน 1-5  ได ้1 (ตํ.า),   6-10 ได ้2  (ปานกลาง),  11- 5   ได ้3 (สูง) 
                   จากตารางที. 4.10   คะแนน 1-2  ได ้1 (ตํ.า),    3-4   ได ้2  (ปานกลาง),   5-6      ได ้3 (สูง) 
                   จากตารางที. 4.11   คะแนน 1- 3 ได ้1 (ตํ.า),    4-6   ได ้2  (ปานกลาง),   7-9      ได ้3 (สูง) 
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4.5 มูลค่าความประหยดัและระยะเวลาคนืทุนของทางเลอืกเทคโนโลยสีะอาด 

จากการประเมินเบื
องตน้เพื.อคดัเลือกทางเลือกที.เหมาะสมเพื.อนาํไปปฏิบติั  ทุกรายการ
ทางเลือกเทคโนโลยสีะอาด ทั
งหมด 7 ทางเลือกมีมลูค่าความประหยดั และระยะเวลาคืนทุนดงันี
   

1) กาํหนดช่วงเวลาในการระบายนํ'า (blowdown) ของหม้อนํ'าร้อน    

 ตลอดระยะเวลา 2 ปี ที.โรงอบลาํไยสรายทุธไดเ้ปิดดาํเนินการผลิตลาํไยอบแหง้ ยงัไม่เคยมี
การระบายนํ
 าจากหมอ้นํ
 าร้อนเลย และหลงัจากการตรวจวิเคราะห์คุณภาพนํ
 าระบายโดยผูเ้ชี.ยวชาญ
ดา้นวิศวกรรม ไดข้อ้มลูจาการตรวจวดัดงันี
  
  ค่าความเป็นกรด-ด่างของนํ
 าป้อน เท่ากบั               7 

ค่าความเป็นกรด-ด่างของนํ
 าระบายทิ
ง เท่ากบั               7 

  ค่าความเขม้ขน้ของสารแขวนลอย (TDS) นํ
 าป้อน               297      ppm 

  ค่าความเขม้ขน้ของสารแขวนลอย (TDS) นํ
 าระบายทิ
ง      8,447   ppm 

 จากขอ้มลูที.ไดพ้บว่า ค่าความเขม้ขน้ของสารแขวนลอยของนํ
 าระบายมีค่าเฉลี.ย
ประมาณ 8,447 ppm ซึ.งสูงกว่าค่ามาตรฐานที.กาํหนดไวป้ระมาณ 3,500 ppm (ตามกฎกระทรวง
ของกรมโรงงานอุตสาหกรรม ) ซึ.งจะทาํให้สภาพพื
นที.ผิวแลกเปลี.ยนความร้อนเกิดเป็นตะกรัน
เกาะ เป็นฉนวนกั
นพาความร้อน ทาํใหเ้กิดการสูญเสียพลงังานความร้อนที.ถ่ายเทไปสู่นํ
 าโดยเปล่า
ประโยชน์ ดงันั
น ทางโรงงานจะตอ้งทาํการระบายนํ
 าหมอ้นํ
 าร้อนออก ซึ. งจะสามารถช่วยลด
พลงังานความร้อนที.สูญเสียไป  คิดเป็นปริมาณเชื
อเพลิง (ฟืน) ที.ใช้ลดลงประมาณ 26,524.8  
กิโลกรัมต่อปีฤดูกาลผลิต คิดเป็นเงิน  22,546.08   บาทปีต่อปีฤดูกาลผลิต  โดยไม่มีการลงทุน 
(ตารางที. 4.13)  สามารถแสดงการคาํนวณในภาคผนวก ข.1 

ทางโรงงานตอ้งแกไ้ขปัญหาตะกรันที.สะสมอยูใ่นหมอ้นํ
 าร้อน โดยทาํการลา้งตามวิธีของ
ของ จรัล (2553) ดงันี
  

1. ปล่อยนํ
 าออกจากหมอ้นํ
 าร้อน โกยตะกรัน และโคลนเลนที.ตกตะกอนออกใหห้มด 

2. เติมนํ
 าเขา้ไปภายในหมอ้นํ
 าร้อนใหถึ้งส่วนที.มีตะกรัน 

3. ผสมนํ
 ายาเคมีและนํ
 า ประมาณ 200 ลิตร แลว้ปั
 มนํ
 ายาเขา้ไปทางวาลว์ระบายนํ
 า ให้
นํ
 ายาเคมีไหลออกมาทางลิ
นนิรภยักลบัเขา้ถงันํ
 ายา หมุนเวียนตลอดเวลา  

4. ขณะหมุนเวียนนํ
 ายาเคมี ตรวจปริมาณเหลก็ในนํ
 ายาเคมีทุกๆ 2 ชั.วโมง และตรวจความ
เขม้ขน้ที.ลดลงของนํ
 ายาเคมี  

5. เมื.อตะกรันหมดแลว้ ปล่อยนํ
 ายาเคมีออกทั
งหมด และใชน้ํ
 าฉีดตะกรันที.อาจตกคา้งอยู่
ออกมา 

6.  ลา้งหมอ้นํ
 าร้อนอีกครั
 งดว้ยด่าง (โซดาไฟ) ร้อยละ 2  
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7.  ใชน้ํ
 าสะอาดลา้งภายในหมอ้อีกครั
 ง 

และหลงัจากที.ลา้งตะกรันออกหมดแลว้กาํหนดให้มีการระบายนํ
 าออกจากหมอ้นํ
 าร้อน 
ในช่วงเวลา ก่อน และหลงัการใชห้มอ้นํ
 าร้อนทุกครั
 ง  โดยเปิดวาลว์ระบายนํ
 าประมาณ 200 – 300 

ลิตร ออกจากดา้นล่างของหมอ้นํ
 าร้อน แลว้เติมนํ
 าที.ผ่านการปรับสภาพนํ
 าที.เหมาะสมแลว้ลงไป 
เพื.อลดความเขม้ขน้ของสารละลาย และต้องหมั.นตรวจวดัค่าคุณภาพนํ
 าอย่างสมํ.าเสมอให้มีค่า
ต่างๆอยูใ่นเกณฑม์าตรฐาน 

 

2) ปรับสัดส่วนของอากาศและฟืนให้เหมาะสม  เพื�อเพิ�มประสิทธิภาพการเผาไหม้ 

 จากการสาํรวจเบื
องตน้พบว่า ควนัก๊าซไอเสียจากปล่องควนัไอเสียของโรงงาน มีลกัษณะ
เป็นควนัสีขาวจางๆ  ผูศ้ึกษาและผูเ้ชี.ยวชาญดา้นวิศวะกรรมไดท้าํการตรวจวดั พบว่ามีค่าปริมาณ 
ออกซิเจน ร้อยละ 17.8  ซึ.งเป็นปริมาณที.มากเกินไป  เนื.องจากปริมาณออกซิเจนที.มากเกินไป
ส่งผลใหก้๊าซ คาร์บอนไดออ๊กไซด ์ที.ไดจ้ากการเผาไหมม้ีสัดส่วนน้อยลง ปริมาณออกซิเจนที.เกิน
ความตอ้งการจะพาความร้อนออกไปทางปล่องควนั ส่งผลให้ประสิทธิภาพการเผาไหมล้ดตํ.าลง 
แต่ในทางการปฏิบติัไม่สามารถป้อนอากาศเขา้เผาไหมใ้นปริมาณที.พอดีกบัเชื
อเพลิง เนื.องจากมี
เชื
อเพลิงบางส่วนไม่สัมผสักบัอากาศไดอ้ย่างทั.วถึง โดยเฉพาะเชื
อเพลิงแข็ง ดงันั
นจึงตอ้งป้อน
อากาศเขา้เผาไหมใ้นปริมาณที.เกินพอดีเลก็นอ้ย  ดงันั
นหากสามารถปรับแต่งสัดส่วนการเผาไหม ้
โดยให้ก๊าซไอเสียจากปล่องควนัไอเสียมีปริมาณออกซิเจน ลดลงจาก ร้อยละ 17.8 ลงมาอยู่ที.
ประมาณ ร้อยละ 4 (มาตรฐานกรมโรงงาน) ก็จะทาํใหป้ระสิทธิภาพของการเผาไหมเ้พิ.มขึ
น ส่งผล
ใหใ้ชเ้ชื
อเพลิง (ฟืน) ลดลง 
 ยวุรัตน์ (2547) กล่าวว่าการลดอากาศส่วนเกินทุกๆ ร้อยละ 10 จะทาํให้ประสิทธิภาพของ
การเผาไหมเ้พิ.มขึ
 น ร้อยละ 1 เมื.อนําข้อมูลที.ได้จากการตรวจวดัมาทําการวิเคราะห์ พบว่า 
ประสิทธิภาพที.ไดจ้ากการเผาไหมม้ีค่าเฉลี.ยร้อยละ 56  หากสามารถลดปริมาณออกซิเจนส่วนเกิน
จากการเผาไหมใ้หม้ีค่าประมาณร้อยละ 4  ก็จะทาํใหป้ระสิทธิภาพของการเผาไหมเ้พิ.มขึ
นไดร้้อย
ละ 1.4   สามารถลดปริมาณฟืนลงไดเ้ท่ากบั 28,029 บาท  โดยมีการลงทุนซื
อเครื.องตรวจวดัก๊าซไอ
เสียในราคาประมาณ 20,000 บาท  ซึ.งสามารถคืนทุนไดใ้นระยะเวลา 0.71 ปี (ตารางที. 4.12) โดย
สามารถแสดงการคาํนวณในภาคผนวก ข.2  
 ในทางปฏิบติัเบื
องตน้โรงงานจะตอ้งหาปริมาณอากาศและการใส่เชื
อเพลิงที.เหมาะสม
เพื.อใหส้ามารถวดัปริมาณออกซิเจนจากปล่องควนัให้มีค่าประมาณ ร้อยละ4-7  และลกัษณะของ
ควนัก๊าซไอเสียจากปล่องจะมีลกัษณะเป็นสีเทาอ่อน  แลว้นํามากาํหนดหรือปรับตั
งปัJมลมดูด
อากาศในปริมาณที.เหมาะสมกบั การใส่ฟืนที.เหมาะสมของพนกังาน 
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3)  ติดตั'งระบบแลกเปลี�ยนความร้อน (economiser) เพื�อนําความร้อนจากก๊าซไอเสีย
กลบัมาอุ่นนํ'าป้อนหม้อนํ'าร้อน   
 จากการสาํรวจหมอ้นํ
 าร้อนของโรงอบลาํไยสรายุทธ  พบข้อมูลดงันี
   หมอ้ต้มนํ
 าร้อน 
1800 KW  แบบท่อนํ
 าและท่อไฟ ทรงนอนไฟวิ.ง 2 กลบั  ใชฟื้นเป็นพลงังานเชื
อเพลิง ให้อุณหภูมิ
นํ
 าร้อนได ้ไม่นอ้ยกว่า 90 องศาเซลเซียส ความดนัทดสอบโดยการอดันํ
 า ที. 7 Bar มีไซโคลนแยก
เขม่า พร้อมปล่องไอเสียสูง 210 เมตร 

ผูศ้ึกษาและผูเ้ชี.ยวชาญดา้น วิศวกรรม ไดท้าํการตรวจวดัเพื.อประเมินประสิทธิภาพหมอ้
นํ
 าร้อน ไดข้อ้มลูดงันี
  

อุณหภูมินํ
 าป้อน          30    องศาเซลเซียส 

อุณหภูมิปล่องไอเสีย  177   องศาเซลเซียส 

ขนาดถงัพกันํ
 าป้อน     2,500  ลิตร 

จากขอ้มลูที.ได ้พบว่าการผลิตนํ
 าร้อนของโรงงานเกิดการสูญเสียความร้อนทิ
งไปกบัก๊าซ
ไอเสีย ซึ.งอุณหภูมิสูง ประมาณ 177 องศาเซลเซียส หากสามารถนาํกลบัมาใชอุ่้นนํ
 าป้อน โดยผ่าน
อุปกรณ์ชุดแลกเปลี.ยนความร้อน (economiser)  ซึ.งเป็นอุปกรณ์ที.ใชแ้ลกเปลี.ยนความร้อนระหว่าง
ก๊าซเสียจากการเผาไหมก้บันํ
 าป้อนเขา้หมอ้ไอนํ
 า  จนทาํให้อุณหภูมินํ
 าป้อนเพิ.มขึ
นเป็น 60 องศา
เซลเซียส จะทาํใหล้ดการสูญสียพลงังานความร้อนไปกบัไอเสียไดอ้ย่างมาก ซึ.งจะทาํให้สามารถ
ลดปริมาณในการใชเ้ชื
อเพลิง (ฟืน) ลงได ้ ประมาณ 30,483.60  กิโลกรัมต่อปีฤดูกาลผลิต คิดเป็น
เงินมลูค่า 25,911.05 บาทต่อปีฤดูกาลผลิตโดยมีมลูค่าการลงทุนติดตั
งอุปกรณ์ชุดแลกเปลี.ยนความ
ร้อน ราคาประมาณ 48,000 บาท มีระยะเวลาคืนทุน 1.85 ปี (ตารางที. 4.12) โดยสามารถแสดงการ
คาํนวณในภาคผนวก ข.3 

 

4) เปลี�ยนหลอดฟลูออเรสเซนต์แบบ T8เป็นแบบ T5 ร่วมกับการใช้บัลลาสต์อิเลคโทร
นิกส์ 
 จากการสงัเกต การใชไ้ฟฟ้าของโรงอบลาํไยสรายุทธ พบว่ามีการใชห้ลอดไฟฟลูออเรส
เซนตแ์บบธรรมดา ขนาด 36 วตัต ์ร่วมกบัการใชบ้ลัลาสต ์แกนเหล็กแบบธรรมดา ที.มีกาํลงัไฟฟ้า 
11 วตัต์ โดยหลอดไฟฟลูออเรสเซนต์ทั
 งหมดมีประมาณ 150 หลอด โดยเฉลี.ย จะใช้ทาํงาน
ประมาณ 12 ชั.วโมงต่อวนั และเปิดใช ้ประมาณ 90 วนัต่อฤดูกาล 
 หากมีการนาํหลอดไฟฟลอูอเรสเซนต ์แบบ T5  ขนาด 28 วตัต ์ร่วมกบั บลัลาสตอิ์เลคโทร
นิคส์ ซึ.งใหแ้สงสว่างเท่ากนั แต่ใชพ้ลงังานไฟฟ้ารวมเพียง 31 วตัตต่์อชุดมาติดตั
งแทน ซึ.งจะทาํให้
สามารถประหยดัพลงังานไฟฟ้าลงได ้16 วตัตต่์อหลอด  คิดเป็นเงินประมาณ 55.36  บาทต่อหลอด
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ต่อปีฤดูกาลผลิต และ หากทาํการเปลี.ยนหลอดไฟเมื.อหลอดที.ใชอ้ยู่เกิดการเสื.อมสภาพ ซึ.งตอ้ง
ลงทุนซื
อหลอดไฟฟลอูอเรสเซนตอ์ยูแ่ลว้ก็จะส่งผลทาํให้ การลงทุนสาํหรับเปลี.ยนเป็นหลอดไฟ
ฟลอูอเรสเซนตม์ีมลูค่าลดลงเป็น 130  บาทต่อหลอด  ทาํใหม้ีระยะเวลาในการคืนทุน เท่ากบั 2.35 

ปีฤดูกาล (ตารางที. 4.11)โดยสามารถแสดงการคาํนวณใน ภาคผนวก ข.4 

 

5) การวางแผนการจดัการลาํไยผลสดอย่างเหมาะสม 

จากการสงัเกต การรับวตัถุดิบของโรงอบลาํไยสรายทุธ พบว่า ในช่วงกลางของฤดูกาลที.
วตัถุดิบใหผ้ลผลิตมาก ลาํไยที.เขา้มาในโรงงานก็มีปริมาณมากจนไม่สามารถนาํเขา้ไปอบไดห้มด
ไดภ้ายในวนัเดียว  

หากมีการพยากรณ์ที.ดี และสื.อสารกับผูส่้งวตัถุดิบ หรือเกษตรกรที.มาส่งวตัถุดิบ ทั
ง
ทางดา้นเวลาในการเก็บเกี.ยว  การควบคุมการขนส่ง และการรักษาคุณภาพก่อนถึงโรงงาน และการ
คาํนวณปริมาณลาํไยที.เขา้มาในแต่ละวนัไดอ้ยา่งเหมาะสมกบักาํลงัความสามารถของห้องอบ  จะ
ช่วยลดปัญหาลาํไยสด คา้งคืนที.มีคุณภาพลดลงได ้ทาํใหส้ามารถลดปริมาณลาํไยแห้งแตก บุบ ลง
ไดม้ากถึงร้อยละ 25 ของลาํไยแหง้แตก บุบทั
งหมด คิดเป็น 25,000  บาทต่อปีฤดูกาลผลิต โดยไม่มี
การลงทุน (ตารางที. 4.12) โดยสามารถแสดงการคาํนวณในภาคผนวก ข.5 

 

6)  เพิ�มจาํนวนโต๊ะ และพนักงานคดัลาํไยแห้ง แตก บุบ 

 เมื.อปริมาณลาํไยอบแหง้ที.ผา่นการร่อนคดัเกรดแลว้ มีจาํนวนมาก  และตอ้งรอการคดัผล
ลาํไยแหง้ แตกบุบ จึงทาํใหเ้กิดปัญหา ตะกร้าที.ใส่มีปริมาณที.ไม่เพียงพอ จึงมีการนาํลาํไยอบแห้ง
ไปใส่ในถุงพลาสติกเก็บวางซอ้นกนัไวก่้อน แลว้จึงทยอยนาํไปคดัผลแตก บุบ ภายหลงั  ซึ.งจาก
การเก็บ  การเคลื.อนยา้ย โดยพนกังาน จึงทาํใหล้าํไยอบแหง้ บางส่วนเกิดการแตก บุบ  
 จากการสงัเกต และสอบถามจากผูบ้ริหาร สามารถประเมินปริมาณลาํไยอบแห้งที.เกิดการ
แตกบุบ จากวิธีการปฏิบติังานของกระบวนการผลิตและการปฏิบติังานที.บกพร่องของพนักงาน 
เท่ากบั 2,000  กิโลกรัม  คิดเป็นร้อยละ 40 ของผลลาํไยแห้งแตก บุบ ทั
งหมด  หากปริมาณลาํไย
อบแหง้ที.ตอ้งรอการคดั มีจาํนวนลดนอ้ยลงก็จะทาํใหพ้นกังานไม่ตอ้งทาํงานซํ
าซอ้น และไม่ตอ้งมี
การเคลื.อนยา้ยบ่อยๆ ซึ.งจะทาํใหช่้วยลดจาํนวนการแตก บุบ ของลาํไยอบแหง้ลงได ้อีกทั
งสามารถ
ลดระยะเวลาในการคดั 
 โดยจากการสอบถามประมาณการราคาและค่าติดตั
งจากร้านจาํหน่ายอุปกรณ์ และขอ้มูล
จากโรงงานที.มโีต๊ะคดัขนาด  1.5x1.8  เมตร จาํนวน 3 ตวั และจดัหาจาํนวนพนักงานคดัเพิ.มอีก 1 

คน (โต๊ะคดั 1 ตวั ใชพ้นกังานคดั 2 คน) ส่วนพนกังานอีก 5 คน เป็นพนักงานที.ยา้ยการทาํงานมา
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จากพนักงานที.มีหน้าที.ในการเคลื.อนยา้ยในจุดเก็บลาํไยอบแห้งใส่ถุงพลาสติก   ซึ. งจะเพิ.ม
ประสิทธิภาพในการคดัลาํไยแหง้แตก บุบ ไดร้้อยละ 50  คาดว่าจะสามารถลดลาํไยแห้งแตก บุบ 
ลงไปไดบ้างส่วน ประมาณ 1000 กิโลกรัมต่อปีฤดูกาลผลิต คิดเป็นร้อยละ 50  ของลาํไยแห้งแตก
บุบที.เกิดจากวิธีการปฏิบติังานของกระบวนการผลิตและการปฏิบติังานที.บกพร่องของพนักงาน  
ซึ.งมีมลูค่าเป็นเงิน  20,000 บาทต่อปีฤดูกาลผลิต (ตารางที. 4.12) โดยสามารถแสดงการคาํนวณใน
ภาคผนวก ข.6 

 

7) สร้างจติสํานึก และสร้างแรงจูงใจในการทํางานเพื�อลดการสูญเสีย 

จากการสงัเกต การปฏิบติังานของพนักงาน ในช่วงระหว่างการเก็บลาํไยแห้งที.ผ่านการ
ร่อนคัดขนาดแล้ว รอการคัดผลแตก บุบ  พบการ เคลื.อนยา้ยถุงลาํไยอบแห้ง โดยที.ไม่ได้
ระมดัระวงัจนเกิดอุบติัเหตุ ลม้กระแทก  ส่งผลใหล้าํไยอบแหง้เกิดการแตก บุบ  

การอบรม สร้างจิตสาํนึก และการสร้างแรงจูงใจ จะสามารถลดการสูญเสีย ที.เกิดจากการ
ปฏิบติังานของพนกังาน เนื.องจากเป็นการปลูกจิตสาํนึกที.ดี  ให้ความรู้ที.เป็นประโยชน์ และ เป็น
การสร้างแรงจูงใจ ในการปฏิบติังาน เพื.อใหไ้ดเ้ห็นความสาํคญัของการใชท้รัพยากรอยา่งคุม้ค่า ลด
การเกิดการสูญเสีย และเพื.อใหพ้นกังานรู้สึกถึงการมีส่วนร่วม สามารถสร้างแรงจูงใจไดโ้ดยการ 
กาํหนดเป้าหมายในการลดลาํไยแตก บุบ ลง ร้อยละ 50    ของผลผลิตลาํไยอบแห้งแตก บุบ
ทั
งหมดที.เกิดจากวิธีการทาํงาน   โดยเสนอใหก้บัพนกังานที.มีส่วนเกี.ยวขอ้ง ในการ จดัเก็บ ขนยา้ย 
ลาํไยอบแหง้  

จากขอ้มลูผลผลิตลาํไยอบแห้ง ใน ฤดูกาล ผลิตปี 2552  หากกาํหนดเป้าหมายในการลด
ลาํไยแตก บุบ ลง ร้อยละ 50  และถา้ผลผลิตลาํไยอบแหง้ที.ไดเ้มื.อสิ
นสุดฤดูกาลเกิดการแตกบุบ ได้
ไม่เกิน 1,000  กิโลกรัม (ร้อยละ 50)  จะสามารถลดการสูญเสียลงไปได ้20,000 บาท ต่อปีฤดูกาล
ผลิตและเมื.อแบ่งผลตอบแทนเป็น 2 ส่วนที.เท่ากนั  พนักงานที.เกี.ยวขอ้ง จะไดรั้บส่วนแบ่งร้อยละ 
50  คิดเป็นเงิน 10,000  บาทต่อปีฤดูกาลผลิต และโรงงานไดผ้ลตอบแทนคืนมาอีก 10,000 บาท 

เช่นกนั (ตารางที. 4.12) โดยสามารถแสดงการคาํนวณในภาคผนวก ข.7 
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ตารางที� 4.13 มลูค่าความประหยดัและระยะเวลาคืนทุนของทางเลือกเทคโนโลยสีะอาด 
 

ทางเลือกเทคโนโลยี
สะอาด 

การประเมินผลการประหยดั ประโยชน์ทาง
เศรษฐศาสตร์ 

ประโยชน์ทาง
สิ.งแวดลอ้ม 

การ
ลงทุน 

(บาท) 

มูลค่าความ
ประหยดัต่อปี
ฤดูกาลผลิต   

(บาท) 

ระยะเวลา 

คืนทนุ 

(ปีฤดูกาลผลิต) 

 

1. การกาํหนดช่วงเวลา 

ในการระบายนํ
า 
(blowdown) หมอ้นํ
า
ร้อน 

ไม่มี 22,546.08    ทนัท ี ลดตน้ทุนใน
การผลิต 

ลดการใช้
เชื
อเพลิง 

2. การปรับสัดส่วนของ
อ า ก า ศ แ ล ะ ฟื น ใ ห้
เห มา ะ ส ม  เ พื. อ เ พิ. ม
ประสิทธิภาพการเผา
ไหม ้

20,000 28,029 0.71 ลดตน้ทุนใน
การผลิต 

ลดปริมาณ
คาร์บอนไดอ๊อก
ไซดท์ี.เกิดจาก
การเผาไหมไ้ม่
สมบูรณ์ 

3. การติดตั
งระบบ 
แลกเปลี.ยนความร้อน 
(economiser) เพื.อนาํ
ความร้อนจากก๊าซไอ
เสีย กลบัมาอุ่นนํ
าป้อน
หมอ้นํ
าร้อน 

48,000 25,911.05 1.85   ลดตน้ทุนใน
การผลิต 

ลดการใช้
เชื
อเพลิง 

4. การเปลี.ยนหลอด
ฟลูออเรสเซนตแ์บบ 
T8เป็นแบบ T5ร่วมกบั
การใชบ้ลัลาสตอ์ิเลค
โทรนิกส์ 

130    

บาทต่อ
หลอด 

55.36 
ต่อหลอด 

2.35 ลดตน้ทุนใน
การผลิต 

ประหยดั
พลงังานไฟฟ้า 
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ตารางที� 4.13 มลูค่าความประหยดัและระยะเวลาคืนทุนของทางเลือกเทคโนโลยสีะอาด (ต่อ) 
 

ทางเลือก 

เทคโนโลยสีะอาด 

การประเมินผลการประหยดั ประโยชน์
ทาง

เศรษฐศาสตร์ 

ประโยชน์
ทาง

สิ.งแวดลอ้ม 

การลงทุน 

(บาท) 
มูลค่าความ

ประหยดัต่อปี
ฤดูกาลผลิต

(บาท) 

ระยะเวลา 

คืนทนุ 

(ปีฤดูกาลผลิต) 

 5. การวางแผนการ
จดัการลาํไยผลสดอยา่ง
เหมาะสม 

ไม่มี 25,000   ทนัท ี ลดตน้ทุน
การผลิต 

ลดของเสีย 

 

6. การเพิ.มจาํนวนโต๊ะ 
และพนกังานคดัลาํไย
แหง้ แตก บุบ 

6,000 20,000   0.3 ลดตน้ทุน
การผลิต 

 ลดของเสีย 

 ลดอุบติัเหตุ 

 

7.  การสร้างจิตสาํนึก 
และสร้างแรงจูงใจใน
การทาํงานเพื.อลดการ
สูญเสีย 

 

ไม่มี 10,000 ทนัท ี ลดตน้ทุน
การผลิต 

 ลดของเสีย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


