
51

บทที่ 4
รายละเอียดโรงงานที่ศึกษา

จากผลการคัดเลือกโรงงานในบทที่ 3 ไดโรงงานควบคุมเฉพาะกลุมการผลิตที่ดําเนินมาตรการ
อนุรักษพลังงานแลวเสร็จ และใชมาตรการอนุรักษพลังงานที่มีประสิทธิภาพและมีขอมูลเพียงพอ
ตอการคํานวณ ทั้งหมด 15 โรงงาน 4 มาตรการอนุรักษพลังงาน โดยแบงเปน มาตกรการที่ 1
จํานวน 6 โรงงาน, มาตรการที่ 2 – 4 จํานวนมาตรการละ 3 โรงงาน ซึ่งมีรายละเอียดของโรงงานที่
ศึกษา ดังน้ี

4.1 โรงงานท่ีศึกษาในมาตรการท่ี 1 : มาตรการการเปลี่ยนชนิดหลอดไฟ
เปนมาตรการอนุรักษพลังงานที่เปลี่ยนประเภทของหลอดฟลูออเรสเซนต โดยกําหนดให

ระบบฐานเดิม(Base Case) คือ มาตรการใชหลอดฟลูออเรสเซนต ชนิด T8 ขนาด 36 วัตต
เหมือนเดิม เทียบกับ ระบบใหม(มาตรการที่ 1) คือ มาตรการที่เปลี่ยนมาใชหลอดฟลูออเรสเซนต
ชนิด T5 ขนาด 29 วัตต อายุการใชงานหลอดไฟ 4 ป คํานวณในระยะเวลา 20 ป ซึ่งอยูในรูปของ
มูลคาปจจุบันภายใตอัตรการคิดลด 6.625% (การคํานวณอัตราคิดลดแสดงรายละเอียดในภาคผนวก
ฉ) คัดเลือกโรงงานตัวอยางได 6 โรงงาน รายละเอียดของโรงงานที่ศึกษาดังน้ี

1. โรงงานท่ี 1
โรงงานที่ 1 เปนโรงสีขาว มีการใชหลอดไฟฟาเพื่อใหแสงสวางกับพื้นที่ตางๆ ภายใน

อาคารโรงสี หลอดไฟฟาสวนใหญ ติดต้ังหลอดไฟฟาชนิด T8 ตําแหนงในการติดต้ังหลอดไฟฟา
เปนบริเวณที่ตองทําการตรวจสอบการทํางานของเคร่ืองจักร และบริเวณที่ตองทําการตรวจสอบ
คุณภาพของขาวที่ทําการสีได และเพื่อเปนการใชแสงสวางบริเวณทางเดินภายในโรงสี ซึ่งบางจุดยัง
ใชบาลาสอิเลคทรอนิคส แสดงถึงการใหความสําคัญในการเลือกใชอุปกรณไฟฟาประหยัดพลังงาน

จากการสํารวจของคณะทํางานอนุรักษพลังงาน พบวาหากเปลี่ยนการใชหลอดไฟฟาเปน
T5 จะทําใหสามารถประหยัดการใชพลังงานของหลอดไฟฟาได โดยในการเปลี่ยนการใชหลอดให
พิจารณาจากสถานที่ติดต้ัง ชั่วโมงการใชหลอดไฟฟาที่ใชเวลานานเปนอันดับแรก

หลังจากสํารวจพบวาตําแหนงที่เหมาะสมในการเปลี่ยนหลอดไฟฟา จํานวน 500 หลอด
เวลาการใชงานของหลอดอยูที่ 8 ชั่วโมงตอวัน เวลาการทํางานอยูที่ 365 วันตอป ดังน้ัน
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กําหนดให
Base Case คือ กรณีที่ใชหลอดฟลูออเรสเซนต T8 เหมือนเดิม 500 หลอด
มาตรการที่ 1 คือ กรณีที่เปลี่ยนมาใชหลอดฟลูออเรสเซนต T5 จํานวน 500 หลอด

2. โรงงานท่ี 2
โรงงานที่ 2 เปนโรงงานสงออกขิงสดและแปรรูป มีการใชหลอดไฟฟาเพื่อใหแสงสวาง

กับพื้นที่ตางๆ ภายในบริเวณโรงงาน โดยเฉพาะบริเวณพื้นที่ลางขิงที่มีจํานวนหลอดไฟฟา T8
จํานวน 600 หลอด และมีการติดต้ังในตําแหนงที่สูง เน่ืองจากในบริเวณทํางานจะตองมีการวางราง
เก็บลังเก็บขิง จึงมีผลทําใหประสิทธิภาพการสองสวางลดลง

จากการสํารวจของคณะทํางานอนุรักษพลังงาน พบวาหากทําการลดระดับหลอดไฟฟาลง
มีผลทําใหประสิทธิภาพของการสองสวางมีมากขึ้น ดังน้ันจะสามารถลดจํานวนหลอดไฟฟาจาก
บริเวณลางขิงจากจํานวน 900 หลอดเหลือจํานวน 600 หลอด และเปลี่ยนเปนหลอดไฟฟา T5 แทน
หลอดเดิม จะทําใหสามารถประหยัดการใชพลังงานของหลอดไฟฟาได โดยในการเปลี่ยนการใช
หลอดใหพิจารณาจากบริเวณลางขิงกอน

หลังจากสํารวจพบวาตําแหนงที่เหมาะสมในการเปลี่ยนหลอดไฟฟา จํานวน 600 หลอด
เวลาการใชงานของหลอดอยูที่ 10 ชั่วโมงตอวัน เวลาการทํางานอยูที่ 304 วันตอป ดังน้ัน
กําหนดให

Base Case คือ กรณีที่ใชหลอดฟลูออเรสเซนต T8 เหมือนเดิม 600 หลอด
มาตรการที่ 1 คือ กรณีที่เปลี่ยนมาใชหลอดฟลูออเรสเซนต T5 จํานวน 600 หลอด

3. โรงงานท่ี 3
โรงงานที่ 3 เปนโรงสีขาว มีการใชแสงสวางในบริเวณโรงงานโดยติดต้ังหลอดไฟฟา T8

จํานวน 700 หลอด เพื่อใหแสงสวางในบริเวณโรงงานในชวงกลางคืน
จากการสํารวจของคณะทํางานอนุรักษพลังงาน พบวาหากโรงงานพิจารณาเปลี่ยนหลอด

ไฟฟาจาก T8 เปนหลอดไฟฟา T5 จะสามารถลดการใชพลังงานไฟฟาในสวนแสงสวางลดได
ประมาณ 40% โดยโรงสีแบงพื้นที่ในการเปลี่ยนมาตรการเปน 2 สวน คือ สวนที่มีการสีขาวในชวง
กลางวันระหวางเวลา 7.00 – 16.00 น. จํานวน 200 หลอด และสวนที่มีการสีขาวในชวงกลางคืน
ระหวางเวลา 22.00 – 6.00 น. จํานวน 400 หลอด

หลังจากสํารวจพบวาตําแหนงที่เหมาะสมในการเปลี่ยนหลอดไฟฟา จํานวน 700 หลอด
เวลาการใชงานของหลอดอยูที่ 8 ชั่วโมงตอวัน เวลาการทํางานอยูที่ 320 วันตอป ดังน้ัน
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กําหนดให
Base Case คือ กรณีที่ใชหลอดฟลูออเรสเซนต T8 เหมือนเดิม 700 หลอด
มาตรการที่ 1 คือ กรณีที่เปลี่ยนมาใชหลอดฟลูออเรสเซนต T5 จํานวน 700 หลอด

4. โรงงานท่ี 4
โรงงานที่ 4 เปนโรงผลิตอาหารแปรรูป มีการใชหลอดไฟฟลูออเรสเซนตชนิด T8 ขนาด 36

W จํานวน 800 หลอด ซึ่งใชงานรวมกับบัลลาสตแกนเหล็กธรรมการขนาด 10 W เพื่อใหแสงสวาง
ภายในบริเวณพื้นที่โดยรอบสํานักงานและโรงงาน เปดใชงาน 8 ชั่วโมง 312 วัน/ป โดยหลอดไฟ
จํานวนดังกลาวจะเปดทิ้งไวตลอดเวลาทํางาน และไมมีการกําหนดผูดูแลควบคุมการเปด -ปดที่
ชัดเจน ในสวนของหลอดไฟในบริเวณอ่ืนมีการใชงานอยางเหมาะสมอยูแลว ทําใหศักยภาพในการ
เปลี่ยนมาใชหลอดไฟฟาชนิดประหยัดพลังงานไมคุมคาตอการลงทุน

จากการสํารวจของคณะทํางานอนุรักษพลังงาน พบวาหากโรงงานพิจารณาเปลี่ยนหลอด
ไฟฟาจาก T8 ขนาด 36  W ที่ใชงานรวมกับบัลลาสตแกนเหล็กธรรมดาจะใชกําลังไฟฟารวม
36 + 10 = 46 W/หลอด เปลี่ยนเปนหลอดไฟฟลูออเรสเซนตชนิด T5 ขนาด 28 W ที่ใชงานรวมกับ
บัลลาสตอิเล็กทรอนิกสขนาดกําลังไฟฟา 3 W ซึ่งจะใชกําลังไฟฟารวม 28 + 3 = 31 W/หลอด จะ
ชวยทําใหสามารถประหยัดพลังงานไฟฟาจากระบบไฟฟาแสงสวางลงได

หลังจากสํารวจพบวาตําแหนงที่เหมาะสมในการเปลี่ยนหลอดไฟฟา จํานวน 800 หลอด
เวลาการใชงานของหลอดอยูที่ 8 ชั่วโมงตอวัน เวลาการทํางานอยูที่ 312 วันตอป ดังน้ัน
กําหนดให

Base Case คือ กรณีที่ใชหลอดฟลูออเรสเซนต T8 เหมือนเดิม 800 หลอด
มาตรการที่ 1 คือ กรณีที่เปลี่ยนมาใชหลอดฟลูออเรสเซนต T5 จํานวน 800 หลอด

5. โรงงานท่ี 5
โรงงานที่ 5 เปนโรงผลิตขาวโพดกระปอง มีการใชหลอดไฟฟลูออเรสเซนตชนิด T8

ขนาด 36 W จํานวน 900 หลอด เพื่อใหแสงสวางในบริเวณโรงงานในชวงกลางวันโดยเฉพาะโรง
ผลิตขาวโพดกระปองที่มีการผลิตตลอดทั้งปแตมีปริมาณที่นอย และชวงกลางคืนที่มีการผลิต
ในชวงที่มีผลไมตามฤดูกลางในปริมาณที่มาก โดยใชงานหลอดไฟในชวงกลางวันจํานวนเฉลี่ย 700
หลอด เปนเวลาวันละ 8 ชั่วโมง
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จากการตรวจสอบจํานวนชั่วโมงการใชงาน พบวา หากโรงงานพิจารณาเปลี่ยนหลอด
ฟลูออเรสเซนเปนหลอด T5 ซึ่งใชกําลังไฟรวมเพียง 28 วัตตแทน จะสามารถลดการใชพลังงาน
ไฟฟาในสวนแสงสวางไดประมาณ 40%

หลังจากสํารวจพบวาตําแหนงที่เหมาะสมในการเปลี่ยนหลอดไฟฟา จํานวน 900 หลอด
เวลาการใชงานของหลอดอยูที่ 8 ชั่วโมงตอวัน เวลาการทํางานอยูที่ 300 วันตอป ดังน้ัน
กําหนดให

Base Case คือ กรณีที่ใชหลอดฟลูออเรสเซนต T8 เหมือนเดิม 900 หลอด
มาตรการที่ 1 คือ กรณีที่เปลี่ยนมาใชหลอดฟลูออเรสเซนต T5 จํานวน 900 หลอด

6. โรงงานท่ี 6
โรงงานที่ 6 เปนโรงผลิตปุย มีการใชหลอดไฟฟลูออเรสเซนตชนิด T8 ขนาด 36 W

จํานวน 1000 หลอด เพื่อใหแสงสวางในบริเวณโรงงานในชวงกลางวัน มีการใชดวงโคมใชงานใน
สวนสํานักงานวันละ 8 ชั่วโมง ปละ 250 วัน และในชวงเวลากลางคืนมีดวงโคมสวนหน่ึงเปดใช
สําหรับสองสวางรอบบริเวณตลอดคืนทุกวัน

จากการตรวจสอบจํานวนชั่วโมงการใชงาน พบวาภายในสํานักงานมีดวงโคมฟลูออเรส
เซนตแบบ 2 หลอด จํานวน 500 ดวงโคม และแบบ 3 หลอด จํานวน 500 ดวง ใชงานเฉลี่ยวันละ 9
ชั่งโมง ปละ 250 วัน เปดใชสําหรับสองสวางบริเวณทุกวันๆละ 11 ชั่วโมง ต้ังแตเวลา 19:00 – 06:00
น. โดยดวงโคมทั้งหมดใชหลอดไฟฟลูออเรสเซนตแบบธรรมดา 36 วัตต รวมกับบัลลาสตแกน
เหล็กแบบธรรมดา

หากโรงงานพิจารณาเปลี่ยนดวงโคมหลอดฟลูออเรสเซนตแบบธรรมดาขนาด 36 วัตต
ติดต้ังรวมกับบัลลาสตแกนเหล็กแบบธรรมดา (มีการใชพลังงานไฟฟารวม 46 วัตตตอหลอด) เปน
หลอดไฟฟลูออเรสเซนตแบบ T5 ขนาด 28 วัตต ติดต้ังรวมกับบัลลาสตอิเล็กทรอนิกส (มีการใช
พลังงานไฟฟารวม 31 วัตตตอหลอด) จะทําใหประหยัดพลังงานลงได 15 วัตตตอหลอด ดังน้ัน
กําหนดให

Base Case คือ กรณีที่ใชหลอดฟลูออเรสเซนต T8 เหมือนเดิม 1000 หลอด
มาตรการที่ 1 คือ กรณีที่เปลี่ยนมาใชหลอดฟลูออเรสเซนต T5 จํานวน 1000 หลอด

4.2 โรงงานท่ีศึกษาในมาตรการท่ี 2 : มาตรการการเปลี่ยนมาใชมอเตอรประสิทธิภาพสูง
เปนมาตรการอนุรักษพลังงานที่เปลี่ยนประเภทของมอเตอรมาตรฐาน โดยกําหนดใหระบบ

ฐานเดิม(Base Case) คือ มาตรการที่ใชมอเตอรมาตรฐานชนิดเดิม เทียบกับ ระบบใหม (มาตรการที่
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2) คือ มาตรการที่เปลี่ยนมาใชมอเตอรประสิทธิภาพสูง อายุการใชงานมอเตอร 7 ป คํานวณใน
ระยะเวลา 20 ป ซึ่งอยูในรูปของมูลคาปจจุบันภายใตอัตรการคิดลด 6.625%  คัดเลือกโรงงาน
ตัวอยางได 3 โรงงาน รายละเอียดของโรงงานที่ศึกษาดังน้ี
1. โรงงานท่ี 1

โรงงานที่ 1 เปนโรงงานสีขาว มีการใชเคร่ืองอบขาว ซึ่งจําเปนตองอาศัยพัดลมขนาด 9.8
kW พรอมทั้งใบพัดตรง ซึ่งทําจากเหล็กและมีนํ้าหนักเบา เปนตัวหมุนเวียนถายเทอากาศภายใน
หองอบ

จากการตรวจสอบการใชงาน พบวา ใบพัดลมกินลมไดไมดีเทาที่ควร ทําใหตองใชมอเตอร
ขนาด 9.80 kW ซึ่งสวนใหญเกิดความจําเปน ดังน้ัน หากมีการเปลี่ยนพัดลมใหเหมาะสมจะสามารถ
ลดขนาดมอเตอรลงเหลือประมาณ 5.0 kW โดยมีอากาศหมุนเวียนในอัตราเทาเดิม ซึ่งทําใหลดการ
ใชพลังงานไฟฟาได ดังน้ัน
กําหนดให

โรงงานที่ 1 ลดขนาดมอเตอรจากมอเตอรขนาด 9.8 kW เปนมอเตอรประสิทธิภาพสูง
ขนาด 5.0 kW กําหนดให

Base Case คือ กรณีที่ใชมอเตอรขนาด 9.8 kW เทาเดิม
มาตรการที่ 2 คือ กรณีที่เปลี่ยนมาใชมอเตอรประสิทธิภาพสูงขนาด 5.0 kW

2. โรงงานท่ี 2
โรงงานที่ 2 เปนโรงงานอาหารแปรรูป มีการติดต้ังใชงานมอเตอรโบลเวอรขนาด 25

แรงมา จํานวน 3 เคร่ือง ซึ่งจากตรวจวัดพบวามอเตอรมีกําลังไฟฟาดานเขาตํ่า
จากการตรวจสอบการใชกําลังไฟฟาของมอเตอรโบลเวอรที่ขับเคลื่อนดวยมอเตอรขนาด

25 แรงมา ทั้ง 3 ชุด พบวามีกําลังดาน 10.20, 7.02 และ 5.06 กิโลวัตต ซึ่งเปนการใชงานในสภาวะ
โหลดตํ่ากวาขนาดของมอเตอรมาก ทําใหมอเตอรมีประสิทธิภาพตํ่า ดังน้ันหากทําการเปลี่ยน
มอเตอรโบลเวอรใหมีขนาดเล็กลง จะสามารถประหยัดพลังงานไฟฟาได ดังน้ัน
กําหนดให

โรงงานที่ 2 ลดขนาดมอเตอรจากมอเตอรขนาด 18.5 kW จํานวน 3 ตัว  เปนมอเตอร
ประสิทธิภาพสูงขนาด 3.7 kW, 5.5 kW และ 11 kW กําหนดให

Base Case คือ กรณีที่ใชมอเตอรขนาด 18.5 kW จํานวน 3 ตัว เทาเดิม
มาตรการที่ 2 คือ กรณีที่เปลี่ยนมาใชมอเตอรประสิทธิภาพสูงขนาด 3.7 kW, 5.5 kW และ

11 kW
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3. โรงงานท่ี 3
โรงงานที่ 3 เปนโรงงานอาหารแปรรูป ซึ่งในเบื้องตนไดตรวจสอบพบวา มอเตอรของ

เคร่ืองบดทั้ง 3 ชุดเร่ีมเสื่อมสภาพแลวดําเนินการปรับเปลี่ยน เพื่อลดขนาดมอเตอรของเคร่ืองบดทั้ง
3 ชุด เคร่ืองบดดังกลาว ยี่หอ Jacobson จํานวนทั้งสิ้น 14 ชุด ซึ่งจากการขึ้นทะเบียนเคร ื่องจักรและ
การตรวจวัดการใชพลังงานเบื้องตั้น พบวามีมอเตอรของเครื่องบดจํานวน 3 ชุด เม่ือทํางานในสภาวะ No Load มี
คากระแสสูงผิดปกติ ดังนั้น
กําหนดให

โรงงานที่ 3 ลดขนาดมอเตอรจากมอเตอรขนาด 37 kW เปนมอเตอรประสิทธิภาพสูง
ขนาด 22.5 kW กําหนดให

Base Case คือ กรณีที่ใชมอเตอรขนาด 37 kW เทาเดิม
มาตรการที่ 2 คือ กรณีที่เปลี่ยนมาใชมอเตอรประสิทธิภาพสูงขนาด 22.5 kW

4.3 โรงงานท่ีศึกษาในมาตรการท่ี 3 : มาตรการการเปลี่ยนมาใชมอเตอรประสิทธิภาพสูง
เปนมาตรการอนุรักษพลังงาน ที่นําวัสดุที่มีคุณสมบัติในการปองกันการสูญเสียความรอนมา

หุมอุปกรณ เพื่อประหยัดพลังงาน โดยกําหนดใหระบบฐานเดิม(Base Case) คือ มาตรการที่ไมได
หุมฉนวนความรอนอุปกรณ เทียบกับ ระบบใหม (มาตรการที่ 3) คือ มาตรการหุมฉนวนความรอน
อุปกรณแลว อายุการใชงานหุมฉนวนใยแกว 5 ป คํานวณในระยะเวลา 20 ป ซึ่งอยูในรูปของมูลคา
ปจจุบันภายใตอัตรการคิดลด 6.625%  คัดเลือกโรงงานตัวอยางได 3 โรงงาน รายละเอียดดังน้ี

1. โรงงานท่ี 1
โรงงานที่ 1 เปนโรงสีขาว ซึ่งไดดําเนินมาตรการอนุรักษพลังงาน การหุมฉนวนปองกัน

การสูญเสียความรอนของเตาความยาว 36 เมตร ในการลดความชื้นของขาวเปลือกใหไดมาตรฐาน
จากประมาณ 30% ลดเหลือ 14% โดยโรงสีใชวิธีการอบดวยความรอน ในการใหความรอนใช
วิธีการเผาแกลบเปนเชื้อเพลิง เพื่อสรางความรอนไวใชในการอบเมล็ดขาวเปลือก กอนนํา
ขาวเปลือกที่ไดรับการลดความชื้นแลว ไปเก็บไวในยุงเก็บขาวเปลือกระยะหน่ึงกอนที่จะนําไปสี
ขาวตอไป

จากการสํารวจของคณะทํางานของโรงสี โดยการวัดอุณหภูมิที่ผิวภายนอกของเตาลมรอน
พบวามีอุณหภูมิผิวภายนอกเทากับ 150 องศาเซลเซียส ทําใหเกิดการสูญเสียความรอนออกมานอก
เตาเผาเปนจํานวนมาก ซึ่งมีผลทําใหเกิดการสิ้นเปลื้องแกลบโดยเปลาประโยชนเปนจํานวนมาก อีก
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ทั้งโรงสีมีปริมาณแกลบที่ไดจากการสีขาวไมเพียงพอตอการอบขาว จึงมีความจําเปนตองซื้อแกลบ
เปนจํานวนมาก

หลังจากปรับปรุงโดยการหุมฉนวนเตาลมรอนที่ใชแกลบเปนเชื้อเพลิง โดยใชฉนวนหุม
ดานนอกของเตา จากการตรวจวัดอุณหภูมิเตาเฉลี่ยอยูที่ประมาณ 50 องศาเซลเซียส
กําหนดให

โรงงานที่ 1 หุมฉนวนใยแกวเตาลมรอนความยาว 36 เมตร เพื่อลดอุณหภูมิพื้นผิวจาก
150 °C เปน 50 °C กําหนดให

Base Case คือ กรณีที่ไมหุนฉนวนกันความรอน
มาตรการที่ 3 คือ กรณีที่เปลี่ยนหุมฉนวนใยแกวเตาลมรอนความยาว 36 เมตร

2. โรงงานท่ี 2
โรงงานที่ 2 เปนโรงงานแปรรูปอาหาร ใชมาตรการอนุรักษพลังงาน การหุมฉนวนปองกัน

การสูญเสียความรอน  มีการใชพลังงานไฟฟารวมตอป ประมาณ 354,482 กิโลวัตต-ชั่วโมงตอป คิด
เปนคาไฟฟา 1,281,263 บาทตอป มีคาไฟฟา เฉลี่ยอยูที่ 3.61 บาทตอหนวย มีคาตัวประกอบการใช
ไฟฟาเฉลี่ยรอยละ 33.44 มีปริมาณการใชฟนราคาเฉลี่ย 2.00 บาทตอกิโลกลัม มีการติดต้ังใชงาน
หมอไอนํ้าเพื่อทําการผลิตไอนํ้า ขนาด 5.0 Tonh จํานวน 2 ชุด ที่ความดัน 6 barg เพื่อใชในการ
อบแหงผลิตภัณฑ ไดแก ตนหอม หอมหัวใหญ กระเทียม

ขอมูลทั่วไป หมอไอนํ้า หนวย
ขนาด 5.0 Tonh

ประเภท ทอไฟ
ชนิดเชื้อเพลิง ฟน

ความดันใชงาน 6.0 barg
ปริมาณการใชเชื้อเพลิง 1,125,468 กิโลกรัม/ป

ราคาเชื้อเพลิง 2.00 บาท/กิโลกรัม

จากการสํารวจ โดยการวัดอุณหภูมิที่ผิวภายนอกของทอไอนํ้า พบวามีอุณหภูมิผิวภายนอก
เฉลี่ยเทากับ 139 องศาเซลเซียส ทําใหเกิดการสูญเสียความรอนออกมาเปนจํานวนมาก ซึ่งมีผลทํา
ใหเกิดการสิ้นเปลืองเชื้อเพลิงโดยเปลาประโยชนเปนจํานวนมาก ดังน้ัน
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กําหนดให
โรงงานที่ 2 หุมฉนวนใยแกวทอหมอไอนํ้าความยาว 16 เมตร  เพื่อลดอุณหภูมิพื้นผิว

จาก 136 °C เปน 60 °C กําหนดให
Base Case คือ กรณีที่ไมหุนฉนวนกันความรอน
มาตรการที่ 3 คือ กรณีที่เปลี่ยนหุมฉนวนใยแกวทอหมอไอนํ้าความยาว 16 เมตร

3. โรงงานท่ี 3
โรงงานที่ 3 เปนธุรกิจโรงแรม ใชมาตรการอนุรักษพลังงาน การปรับปรุงระบบฉนวนของ

อุปกรณที่เกี่ยวของ มีระบบทําความเย็น โดยฉนวนทอสงนํ้าระบบทําความเย็นไดเสื่อมสภาพ
ทั้งหมดโดยสวนใหญอยูในสภาพเปอยและหลุดออกในหลายๆจุด

จากการตรวจสอบพบวา โรงแรมมีการใชพลังงานจากไฟฟาในการทํานํ้าเย็นที่อุณหภูมิ 12
องศาเซลเซียส เพื่อสงไปนํ้าเย็นผานทอขนาดเสนผาศูนยกลาง 6 น้ิว ที่มีความยาวรวมของทอ
ประมาณ 100 เมตร เพื่อทําความเย็นใหหองพักตางๆ โดยมีทอสวนที่ฉนวนหมดสภาพหรือชํารุด
ดังน้ัน

โรงงานที่ 3 หุมฉนวนใยแกวทอแอรความยาว 100 เมตร เพื่อลดการสูญเสียความเย็น
บริเวณพื้นผิวจาก 12 °C เปน 27 °C กําหนดให

Base Case คือ กรณีที่ไมหุนฉนวนกันความรอน
มาตรการที่ 3 คือ กรณีที่เปลี่ยนหุมฉนวนใยแกวทอแอรความยาว 100 เมตร

4.4 โรงงานท่ีศึกษาในมาตรการท่ี 4 : มาตรการการติดตั้งอินเวอรเตอรเพื่อควบคุมความเร็วรอบ
มอเตอร

เปนมาตรการอนุรักษพลังงานที่ติดต้ังอินเวอรเตอรเพิ่มควบคุมความเร็วรอบของมอเตอร ทํา
ใหลดการใชพลังงานไฟฟาได โดยกําหนดใหระบบฐานเดิม(Base Case) คือ มาตรการที่ไมไดติดต้ัง
อินเวอรเตอร เทียบกับ ระบบใหม (มาตรการที่ 4) คือ มาตรการที่ติดต้ังอินเวอรเตอรแลว อายุการใช
อินเวอรเตอร 8 ป คํานวณในระยะเวลา 20 ป ซึ่งอยูในรูปของมูลคาปจจุบันภายใตอัตรการคิดลด
6.625%  คัดเลือกโรงงานตัวอยางได 3 โรงงาน รายละเอียดดังน้ี

1. โรงงานท่ี 1
โรงงานที่ 1 เปนโรงสีขาว ใชมาตรการอนุรักษพลังงานในการใชอุปกรณปรับความเร็วรอบมอเตอร

ใหเหมาะสม โรงสีขาวน้ีมีการใชเคร่ืองอบขาวซึ่งจําเปนตองอาศัยพัดลม ขนาด 7.5 kW เปนตัว
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ถายเทอากาศภายในหองอบ จากการตรวจสอบการใชงาน พบวา พัดลมหมุนเร็วและใหปริมาณบม
เกิดความจําเปน ซึ่งทําใหมอเตอรใชกําลังไฟฟา 6.12 kW ซึ่งสูงเกินความจําเปน ดังน้ัน หากมีการ
ปรับความเร็วรอบมอเตอรใหเหมาะสมจะสามารถลดกําลังไฟฟามอเตอรลงซึ่งทําใหลดการใช
พลังงานไฟฟาได ดังน้ัน
กําหนดให

โรงงานที่ 1 ติดต้ังอินเวอรเตอรที่มอเตอรควบคุมพัดลม ใบพัดหมุนชาลงจาก 50 HZ
เหลือเพียง 35 HZ ทําใหกําลังไฟลดลงจาก 6.12 kW เหลือเพียง 2.7 kW กําหนดให

Base Case คือ กรณีที่ใชไมติดต้ังอินเวอรเตอร
มาตรการที่ 4 คือ กรณีที่ติดต้ังอินเวอรเตอรที่มอเตอรควบคุมพัดลม

2. โรงงานท่ี 2
โรงงานที่ 2 เปนโรงงานผลิตนํ้าผลไม ใชมาตรการอนุรักษพลังงานในการติดต้ัง

อินเวอรเตอรควบคุมมอเตอรปม  เน่ืองจากในกระบวนการผลินนํ้าผลไมมีการใชมอเตอรที่ขับ
เคร่ืองบีบอัดที่มีความเร็วรอบสูงเกินความจําเปนทําใหสิ้นเปลืองพลังงาน ดังน้ันความตองการ
อุปกรณปรับความเร็วรอบมอเตอรโดยการลดความถี่ จําทําใหประหยัดพลังงานไฟฟาลงได

ในกระบวนการผลินนํ้าผลไมเขมขน (Juice A) มีการใชมอเตอรไฟฟาในการขับเคร่ืองบีบ
อัดเพื่อคั้นนํ้าผลไมเขมขน

มอเตอรที่ขับเคร่ืองบีบอัดเพื่อคั้งนํ้าผลไมเขมขนมีการทํางานที่ความเร็วสูงเกินความจําเปน
ทําใหเกิดความสิ้นเปลื้องพลังงาน ติดต้ังอุปกรณปรับความเร็วรอบมอเตอรแลวทําการปรับลด
ความเร็วรอบ โดยการปรับเปนแบบความเร็วรอบคงที่และการปรับลดความเร็วรอบทําโดยพิจารณา
ใชความเร็วรอบที่ไมมีผลกระทบตอกระบวนการผลิต ซึ่งพบวาจุดที่เหมาะสมคือปรับความถี่ของ
อุปกรณปรับความเร็วรอบไว

ติดต้ังอุปกรณปรับความเร็วรอบ โดยปรับลดความถี่ที่อุปกรณปรับความเร็วรอบ ลดความถี่
มอเตอรลงจากเดิม 50 Hz ลงเหลือ 25-30 Hz โดยเคร่ืองปรับความเร็วรอบที่ติดต้ังที่เคร่ืองจักรได
ติดต้ัง ทั้งหมด 6 ชุด โดยประกอบไปดวยเคร่ืองปรับความเร็วรอบของ 30 kW 1 ชุด 7.5 kw 2 ชุด 37
kw 2 ชุด และ 18.5 kW 1 ชุด ดังน้ัน
กําหนดให

โรงงานที่ 2 ติดต้ังอินเวอรเตอรที่มอเตอรควบคุมเคร่ืองบีบอัดคั้นนํ้าผลไม ความถี่ใน
การบีบคั้นนํ้าผลไมลดลงจาก 50 HZ เหลือเพียง 25-30 HZ โดยติดต้ังทั้งหมด 4 ชุดทําใหกําลังไฟชุด
ที่ 1 ลดลงจาก 4.53 kW เหลือเพียง 2.52 kW กําลังไฟชุดที่ 2 ลดลงจาก 12.9 kW เหลือเพียง 8.59
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kW กําลังไฟชุดที่ 3 ลดลงจาก 9.32 kW เหลือเพียง 5.09 kW กําลังไฟชุดที่ 4 ลดลงจาก 4.86 kW
เหลือเพียง 3.88 kW กําหนดให

Base Case คือ กรณีที่ใชไมติดต้ังอินเวอรเตอร
มาตรการที่ 4 คือ กรณีที่ติดต้ังอินเวอรเตอรที่มอเตอรควบคุมเคร่ืองบีบอัดคั้นนํ้าผลไม

3. โรงงานท่ี 3
โรงงานที่ 3 เปนโรงงานผลิตอาหารสําเร็จรูป ใชมาตรการอนุรักษพลังงานในการติดต้ัง

อินเวอรเตอรควบคุมมอเตอรขนาด 200 กิโลวัตต  ทางโรงงานมีมอเตอรขนาดใหญ ทําใหตอง
สิ้นเปลืองคาพลังงงานไฟฟาเวลาสตารท เน่ืองจากการเปลี่ยนสูตรอาหารในกระบวนการผลิต
ดังน้ันถามีการติดต้ังอินเวอรเตอร เพื่อควบคุมความเร็วรอบมอเตอรจะชวยทําใหประหยัดพลังงาน
ไฟฟาได

การเดินเคร่ืองจักรกระบวนการผลิตไมสามารถเดินเคร่ืองไดตอเน่ือง เน่ืองจากการเปลี่ยน
สูตรอาหารจึงมีการใชไฟฟาจํานวนมากตอการสตารเคร่ืองจักรในแตละคร้ังเพื่อ เร่ิมทําการผลิตตอ
ดังน้ัน
กําหนดให

โรงงานที่ 3 ติดต้ังอินเวอรเตอรที่มอเตอรขนาดใหญในกระบวนการผลิต เน่ืองจากไม
สามารถเดินเคร่ืองไดตอเน่ือง เพราะการเปลี่ยนสูตรอาหาร จึงใชไฟฟาจํานวนมากตอการสตารท
เคร่ืองจักรในแตละคร้ังเพื่อเร่ิมทําการผลิตตอ  ทําใหกําลังไฟลดลงจาก 77,072 kWh/เดือน เหลือ
เพียง 37,562 kWh/เดือน

Base Case คือ กรณีที่ใชไมติดต้ังอินเวอรเตอร
มาตรการที่ 4 คือ กรณีที่ติดต้ังอินเวอรเตอรที่มอเตอรขนาดใหญในกระบวนการผลิต


