
บทที ่3 
 

วิธีดําเนินการวิจัย 
 

 งานวิจัยนี้ใชวิธีการตามมาตรฐาน ISO 14040 Life cycle assessment – Principles 

and framework ซึ่งเปนการประเมินวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ ที่ประกอบดวย การกําหนดเปาหมาย 

ขอบเขต การวิเคราะหและจัดทําบัญชีรายการดานส่ิงแวดลอมของผลิตภัณฑ (ISO 14041: Goal and 

scope definition and Life Cycle Inventory analysis) การประเมินผลกระทบตอส่ิงแวดลอม (ISO 

14042: Life Cycle Impact Assessment) และการแปลผลขอมูล (ISO 14043: Life Cycle 

Interpretation) 
 

3.1 การกําหนดเปาหมายและขอบเขตการศึกษา (Goal and scope definition) 
 
3.1.1 เปาหมายของการศึกษา 
1) เพื่อจัดทําบัญชีรายการดานส่ิงแวดลอมของผลิตภัณฑ ประกอบดวยรายการสารขา

เขาและสารขาออกของการผลิตเลนสแวนตาพลาสติกชนิด CR-39 ที่มีดัชนีการหักเห

ของแสง 1.50 ในข้ันตอนกระบวนการหลอข้ึนรูป (Casting process) 

2) เพื่อประเมินผลกระทบตอส่ิงแวดลอมตลอดวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑเลนสแวนตา
พลาสติกพลาสติกชนิด CR-39 ที่มีดัชนีการหักเหของแสง 1.50 ในข้ันตอน

กระบวนการหลอข้ึนรูป (Casting process) ในเชิงปริมาณ  

 

 3.1.2 ขอบเขตของการศึกษา 
3.1.2.1 หนาที่ของผลิตภัณฑ (Function) ที่ตองการศึกษา 

 ผลิตภัณฑที่ทําการศึกษา คือ ผลิตภัณฑเลนสหลอ (Cast lens) ที่เปนเลนสแวนตา

พลาสติกชนิด CR-39 และมีดัชนีการหักเหของแสง 1.50 

3.1.2.2 หนวยวัดหนาที่การทํางาน (Functional unit) และปริมาณอางอิง 

(Reference flow) ทําการศึกษาผลิตภัณฑเลนสหลอ (Cast lens) ที่มีรายละเอียดดังนี้ 

- เปนเลนสแวนตาพลาสติกชนิด CR-39  

- ดัชนีการหักเหของแสง 1.50  

- คาสายตา (Optical power) 0.00 

- ขนาดเสนผานศูนยกลาง (Diameter) 70 มิลลิเมตร 

- จํานวน 1 ชิ้น 

40 
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ผลิตภัณฑเลนสหลอที่ศึกษา เปนผลิตภัณฑที่มีการผลิตเพื่อจําหนายตามสายการผลิต

ปกติ และเปนผลิตภัณฑที่เปนมาตรฐานซึ่งใชในการตรวจสอบคุณสมบัติของเลนส (Quality check) 

กอนที่จะนําไปจําหนายหรือสงตอไปยังกระบวนการถัดไป จึงทําใหผลิตภัณฑเลนสแวนตาพลาสติก

ชนิดนี้ มีการผลิตเปนจํานวนมาก 

3.1.2.3 ขอบเขตของระบบ (System boundary) 

 ขอบเขตของระบบในการศึกษา ประกอบดวยกระบวนการผลิต 12 กระบวนการ

ยอย (Unit process) ดังนี้ 

1) การผลิตวงแหวนพลาสติก (Gasket injection) 

2) การลางแมแบบ (Mold cleaning) 

3) การลางวงแหวนพลาสติกหรือแกสเก็ต (Gasket cleaning) 

4) การประกอบแมแบบ (Mold assembling) 

5) การเตรียมมอนอเมอร (Monomer blending) 

6) การอบข้ึนรูปดวยความรอน (Polymerization) 

7) การลางช้ินงานแซนวิช (Sandwich cleaning) 

8) การเจียรขอบเลนส (Edging) 

9) การลางเลนส (Lens cleaning) 

10) การอบออน (Annealing) 

11) การตรวจสอบดวยไฟฟลูเรสเซนต (By sight inspection) 

12) การตรวจสอบดวยเงา (Shadow Inspection) 
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3.2 การวิเคราะหบัญชีรายการ (Life cycle inventory analysis) 
 
 บัญชีรายการจะแสดงถึงการใชทรัพยากรและการปลอยของเสียในกระบวนการตางๆ 
 3.2.1 กระบวนการผลิตเลนสแวนตาพลาสติกชนิดหลอ (Cast lens) 
 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3.1 

กระบวนการผลิตเลนสแวนตาพลาสติกชนดิหลอ (Cast lens) 

 

Gasket injection Mold cleaning Gasket cleaning 

Mold assembling 

Filling Monomer blending 

Polymerization 

Sandwich cleaning 

Separation 

Edging 

Annealing 

Lens cleaning 

Finished lens 

Gasket off 

By sight inspection 

Shadow inspection 
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 3.2.2 กระบวนการผลิต 
3.2.2.1 การผลิตวงแหวนพลาสติก (Gasket injection) 

 

 
 

ภาพที ่3.2 

สารขาเขาและสารขาออกในกระบวนการผลิตวงแหวนพลาสติก 

 

กระบวนการผลิตวงแหวนพลาสติก 

 วงแหวนพลาสติก (Gasket) ผลิตจากเม็ดพลาสติกชนิด EUL (Ethylene Butene Co-

polymer) ซึ่งผลิตโดยใชเคร่ืองฉีดพลาสติก (Injection machine) เขาสูแมแบบ เพื่อใหไดลักษณะ

ตามที่ตองการ   
 

ตารางที่ 3.1 

ขอมูลแสดงปริมาณสารเคมแีละพลังงานที่เกีย่วของในกระบวนการผลิตวงแหวนพลาสติกสําหรับการ

ผลิตเลนสแวนตาพลาสติกจาํนวน 1 ชิ้น 

 

สารเคมีและพลังงานที่เกีย่วของ ปริมาณ หนวย 

เม็ดพลาสติกชนิด EUL 10 g 

เวลา 45 Sec 

ไฟฟา 0.36 kWh 

 
 
 
 
 

 
กระบวนการฉีดวง
แหวนพลาสติก 

วัตถุดิบหลัก 

- เม็ดพลาสติกชนิด 

พลังงาน 

- ไฟฟา 

วงแหวนพลาสติก 
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3.2.2.2 การลางแมแบบ (Mold cleaning) 

 
 

 
ภาพที ่3.3 

สารขาเขาและสารขาออกในกระบวนการลางแมแบบ 

 

กระบวนการลางแมแบบ 

 การลางแมแบบ ทําเพื่อลางคราบสกปรกและเศษพลาสติกออกจากแมแบบกอนทําการ

ประกอบ โดยการใช สารเคมีชนิด PA900 (Semi aqueous cleaner) และ PG975 (Alkaline cleaner) 

จากนั้นลางออกดวยน้ําผสม SUNMORL 120 (Nonionic surfactant) ที่บรรจุอยูใน Ultrasonic bath 

และเปาใหแหงดวยอากาศรอน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

กระบวนการลาง
แมแบบ 

วัตถุดิบหลัก 

- แมแบบกระจก 

วัตถุดิบและสารเคมี 

- PA 900 

- PG 975 

- SUNMORL 120 

- น้ํา 

พลังงาน 

- ไฟฟาสําหรับการลาง
และเปาแหง 

แมแบบกระจก 1 ชิ้น 
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ตารางที่ 3.2 

ขอมูลแสดงปริมาณสารเคมแีละพลังงานที่เกีย่วของในกระบวนการลางแมแบบสําหรับการผลิตเลนส

แวนตาพลาสติกจํานวน 1 ชิ้น 

 
 

สารเคมีและพลังงานที่เกีย่วของ ปริมาณ หนวย 

PA 900 6.7 x 10-2 oz 

PG 975 0.20 oz 

Detergent  SUNMORL 120 7.9 cm3 

น้ําเปลา 1.07 oz 

เวลา 95 Sec 

ไฟฟาสําหรับการลางและเปาแหง 9.1 x 10-3 kWh 

 
 

3.2.2.3 การลางวงแหวนพลาสติกหรือแกสเก็ต (Gasket cleaning) 

 
  

 

ภาพที ่3.4 

สารขาเขาและสารขาออกในกระบวนการลางวงแหวนพลาสติก 

 

 

 
กระบวนการลาง
วงแหวนพลาสติก 

วัตถุดิบหลัก 

- วงแหวนพลาสติก 
วัตถุดิบและสารเคมี 

- HCFC 

พลังงาน 

- ไฟฟาสําหรับการลาง
และเปาแหง 

วงแหวนพลาสติก 1 ชิ้น 
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กระบวนการลางวงแหวนพลาสติก 

 การลางวงแหวนพลาสติก ทําเพื่อลางคราบสกปรกและเศษพลาสติกออกจากวงแหวน

พลาสติกกอนทําการประกอบ โดยการใช สารเคมีชนิด HCFC ที่บรรจุอยูใน Ultrasonic bath และเปา

ใหแหงดวยอากาศรอน (วงแหวนพลาสติก เปนสวนที่ชวยกําหนดความหนาใหกับชิ้นงานเลนสแวนตา

พลาสติก)  

 

ตารางที่ 3.3 

ขอมูลแสดงปริมาณสารเคมแีละพลังงานที่เกีย่วของในกระบวนการลางวงแหวนพลาสติกสําหรับการ

ผลิตเลนสแวนตาพลาสติกจาํนวน 1 ชิ้น 

 

สารเคมีและพลังงานที่เกีย่วของ ปริมาณ หนวย 

HCFC 46 g 

เวลา 90 sec 

ไฟฟาสําหรับการลางและเปาแหง 1.2 x 10-3 kWh 

 

3.2.2.4 การประกอบแมแบบ (Mold assembling) 
 
 

 
 

 
ภาพที ่3.5 

สารขาเขาและสารขาออกในกระบวนการประกอบแมแบบ 

 

กระบวนการประกอบแมแบบ 

 หลังจากที่แมแบบกระจกและวงแหวนพลาสติกผานกระบวนการลางเรียบรอยแลว จะถูก

นํามาประกอบเขาดวยกัน แลวอัดใหแนนดวยแรงดันลม หลังจากนั้นนํามอนอเมอรมาฉีดลงในแมแบบ 

 
กระบวนการ

ประกอบแมแบบ 

วัตถุดิบหลัก 

- วงแหวนพลาสติก 

- แมแบบกระจก 

พลังงาน 

- ไฟฟา 

แมแบบประกอบ 1 ชิ้น 
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ตารางที่ 3.4 

ขอมูลแสดงปริมาณสารเคมแีละพลังงานที่เกีย่วของในกระบวนการประกอบแมแบบสําหรับการผลิต

เลนสแวนตาพลาสติกจํานวน 1 ชิ้น 

 

สารเคมีและพลังงานที่เกีย่วของ ปริมาณ หนวย 

เวลา 22 sec 

ไฟฟา 3.1 x 10-3 kWh 

 

3.2.2.5 การเตรียมมอนอเมอร (Monomer blending) 
 

 
 

ภาพที ่3.6 

สารขาเขาและสารขาออกในกระบวนการเตรียมมอนอเมอร 
 

กระบวนการเตรียมมอนอเมอร 

 ผสมสารเคมีตางๆ เขาดวยกัน ไดแก Diethylene glycol bis (allyl carbonate); CR-39, 

Diisopropyl peroxydicarbonate; IPP-27, 2-Hydroxy-4-n-octoxybenzophinone; UV-531 และ 

Polyalkyleneoxide modified polydimethysiloxane; L-7604 จากนั้นทําการผสมใหเขากันและกําจัด

ฟองอากาศ เปนเวลา 80 นาที และนํามอนอเมอรที่ไดไปฉีดเขาสูแมแบบประกอบ 

 

 

 

 
 

 
กระบวนการ

เตรียมมอนอเมอร 

วัตถุดิบและสารเคมี 
- มอนอเมอร CR-39 

- มอนอเมอร IPP-27 

- สาร UV-531 

- สารหลอล่ืน L-7604 

พลังงาน 

- ไฟฟา 

มอนอเมอรผสม 
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ตารางที่ 3.5 

ขอมูลแสดงปริมาณสารเคมแีละพลังงานที่เกีย่วของในกระบวนการเตรียมมอนอเมอรสําหรับการผลิต

เลนสแวนตาพลาสติกจํานวน 1 ชิ้น 
 

สารเคมีและพลังงานที่เกีย่วของ ปริมาณ หนวย 

CR-39 0.875 g 

IPP-27 0.125 g 

UV-531 3 x 10-4 g 

L-7604 6 x 10-6 g 

เวลา 4800 Sec 

ไฟฟา 3 x 10-5 kWh 

 

3.2.2.6 การอบข้ึนรูปดวยความรอน (Polymerization) 
 

 
 

ภาพที ่3.7 

สารขาเขาและสารขาออกในกระบวนการอบข้ึนรูปดวยความรอน 
 
กระบวนการอบข้ึนรูปดวยความรอน 

 นําแมแบบประกอบที่ทําการฉีดมอนอเมอรเรียบรอยแลว เขาอบดวยความรอนตาม

โปรแกรมอุณหภูมิที่ต้ังไว เปนเวลา 24 ชั่วโมง หลังจากน้ันนําแมแบบประกอบที่อบแลว มาแกะวง

แหวนพลาสติกออก จะไดชิ้นงานแซนวิช (ชิ้นงานแซนวิชคือชิ้นงานที่มีแมแบบประกบอยูดานบนและ

ดานลาง และมีชิ้นงานเลนสแวนตาพลาสติกอยูตรงกลาง แตไมมีวงแหวนพลาสติกแลว) 

 

 

 
กระบวนการอบขึ้น
รูปดวยความรอน 

วัตถุดิบหลัก 

- แมแบบที่เติมมอนอ

เมอรผสมแลว 

พลังงาน 

- ไฟฟา 

ชิ้นงานแซนวชิ 1 ชิ้น 
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ตารางที่ 3.6 

ขอมูลแสดงปริมาณสารเคมแีละพลังงานที่เกีย่วของในกระบวนการอบขึ้นรูปดวยความรอนสําหรับการ

ผลิตเลนสแวนตาพลาสติกจาํนวน 1 ชิ้น 

 

สารเคมีและพลังงานที่เกีย่วของ ปริมาณ หนวย 

เวลา 24 hr 

ไฟฟา 0.125 kWh 

 

3.2.2.7 การลางช้ินงานแซนวิช (Sandwich cleaning) 

 
 

ภาพที ่3.8 

สารขาเขาและสารขาออกในกระบวนการลางช้ินงานแซนวิช 

 

กระบวนการลางช้ินงานแซนวิช 

 เปนการลางคราบมอนอเมอรที่เกิดการพอลิเมอไรเซชั่นไมสมบูรณออกจากแมแบบ โดย

การใช Detergent FTJ210 (Semi aqueous solution) หลังจากนั้นนําชิ้นงานแซนวิชไปแยกแมแบบ

และช้ินงานเลนสแวนตาพลาสติกออกจากกัน (Separation) 
 
 
 
 
 
 

 
กระบวนการลาง
ชิ้นงานแซนวชิ 

วัตถุดิบและสารเคมี 

- แมแบบที่เติมมอนอ

เมอรผสมแลว 

- น้ํายา FTJ 210 

พลังงาน 

- ไฟฟา 

ชิ้นงานแซนวชิ 1 ชิ้น 
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ตารางที่ 3.7 

ขอมูลแสดงปริมาณสารเคมแีละพลังงานที่เกีย่วของในกระบวนการลางช้ินงานแซนวิชสําหรับการผลิต

เลนสแวนตาพลาสติกจํานวน 1 ชิ้น 

 

สารเคมีและพลังงานที่เกีย่วของ ปริมาณ หนวย 

Detergent FTJ-210 7.1 x 10-3 oz 

เวลา 20 sec 

ไฟฟา 8.3 x 10-4 kWh 

 

3.2.2.8 การเจียรขอบเลนส (Edging) 
 

 
 

ภาพที ่3.9 

สารขาเขาและสารขาออกในกระบวนการเจียรขอบเลนส 
 
กระบวนการเจียรขอบเลนส 

 หลังจากไดชิ้นงานเลนสแวนตาพลาสติกแลว แตชิ้นงานยังมีความคมที่ขอบ จึงตองเอา

ไปทําการเจียรขอบ เพื่อใหไดชิ้นงานที่ไมมีความคม โดยการใช ผงซักฟอก (Detergent) ชนิดออน ผสม

กับน้ําชวยหลอล่ืนช้ินงานขณะทําการเจียรขอบ 

 

 

 

 

 

 

 
กระบวนการเจียร

ขอบเลนส 

วัตถุดิบและสารเคมี 

- เลนสแวนตาพลาสติก

- น้ําผสมผงซักฟอกออน 

พลังงาน 

- ไฟฟา 

เลนสแวนตาพลาสติก 1 ชิ้น 
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ตารางที่ 3.8 

ขอมูลแสดงปริมาณสารเคมแีละพลังงานที่เกีย่วของในกระบวนการเจียรขอบเลนสสําหรับการผลิต

เลนสแวนตาพลาสติกจํานวน 1 ชิ้น 

 

สารเคมีและพลังงานที่เกีย่วของ ปริมาณ หนวย 

Detergent 8.45 x 10-2 oz 

น้ําเปลา 17.671 oz 

เวลา 40 Sec. 

ไฟฟา 7.5 x 10-3 kWh 

 
3.2.2.9 การลางเลนส (Lens cleaning) 

 
 

ภาพที ่3.10 

สารขาเขาและสารขาออกในกระบวนการลางเลนส 
 
กระบวนการลางเลนส 

 การลางเลนส เพื่อขจัดคราบตางๆ ออกจากช้ินงานเลนสแวนตาพลาสติก โดยการใช 

ผงซักฟอก (Detergent) ชนิดออน ไดแก Ployoxyethylene-Polyoxypropylene-Lauryl-Myristyl 

ether; Leox 2010C และ Caseclean ซึ่งเปน Surfactant จากนั้นลางออกดวยน้ําเปลา ที่บรรจุอยูใน 

Ultrasonic bath และเปาใหแหงดวยอากาศรอน 

 
กระบวนการ
ลางเลนส 

วัตถุดิบหลัก 

- เลนสแวนตาพลาสติก

พลังงาน 

- ไฟฟาสําหรับการลาง
และเปาแหง 

เลนสแวนตาพลาสติก 1 ชิ้น 

วัตถุดิบและสารเคมี 

- Leox 2010C 

- Caseclean 

- น้ํา 
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ตารางที่ 3.9 

ขอมูลแสดงปริมาณสารเคมแีละพลังงานที่เกีย่วของในกระบวนการลางเลนสสําหรับการผลิตเลนส

แวนตาพลาสติกจํานวน 1 ชิ้น 

 

สารเคมีและพลังงานที่เกีย่วของ ปริมาณ หนวย 

Leox 2010C 2.4 x 10-3 oz 

Caseclean 6.9 x 10-2 oz 

น้ําเปลา 0.83 oz 

เวลา 55 Sec. 

ไฟฟาสําหรับการลางและเปาแหง 2.0 x 10-3 kWh 

 

3.2.2.10 การอบออน (Annealing) 
 

 
 

ภาพที ่3.11 

สารขาเขาและสารขาออกในกระบวนการอบออน 
 
กระบวนการอบออน 

 การอบออน เปนการขจัดความเคนตกคาง (Residual stress) ในชิ้นงานเลนสแวนตา

พลาสติก โดยการอบดวยความรอนตามโปรแกรมอุณหภูมิที่ต้ังไว เปนเวลา 2 ชั่วโมง 

 

 

 

 

 

 
กระบวนการ
อบออน 

วัตถุดิบหลัก 

- เลนสแวนตาพลาสติก

พลังงาน 

- ไฟฟา

เลนสแวนตาพลาสติก 1 ชิ้น 
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ตารางที่ 3.10 

ขอมูลแสดงปริมาณสารเคมแีละพลังงานที่เกีย่วของในกระบวนการอบออนสําหรับการผลิตเลนส

แวนตาพลาสติกจํานวน 1 ชิ้น 

 

สารเคมีและพลังงานที่เกีย่วของ ปริมาณ หนวย 

เวลา 2 hr 

ไฟฟา 7.3 x 10-2 kWh 

 

3.2.2.11 การตรวจสอบดวยไฟฟลูออเรสเซนท (By sight inspection) 
 

 
 

ภาพที ่3.12 

สารขาเขาและสารขาออกในกระบวนการตรวจสอบดวยไฟฟลูออเรสเซนท 

 

กระบวนการตรวจสอบดวยไฟฟลูออเรสเซนท 

 เพื่อตรวจสอบความบกพรองหรือตําหนิของช้ินงานเลนสแวนตาพลาสติก ที่สามารถ

มองเห็นไดดวยตาเปลา 

 

ตารางที่ 3.11 

ขอมูลแสดงปริมาณสารเคมแีละพลังงานที่เกีย่วของในกระบวนการตรวจสอบดวยไฟฟลูออเรสเซนท

สําหรับการผลิตเลนสแวนตาพลาสติกจาํนวน 1 ชิ้น 

 

สารเคมีและพลังงานที่เกีย่วของ ปริมาณ หนวย 

เวลา 12 sec 

ไฟฟา 6.5 x 10-2 kWh 

 
กระบวนการ

ตรวจสอบดวยไฟ
ฟลูออเรสเซนท

วัตถุดิบหลัก 

- เลนสแวนตาพลาสติก

พลังงาน 

- ไฟฟา 

เลนสแวนตาพลาสติก 1 ชิ้น 
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3.2.2.12 การตรวจสอบดวยเงา (Shadow inspection) 
 

 
 

ภาพที ่3.13 

สารขาเขาและสารขาออกในกระบวนการตรวจสอบดวยเงา 

 

กระบวนการตรวจสอบดวยเงา 

 เปนการตรวจสอบความบกพรองหรือตําหนิของช้ินงานเลนสแวนตาพลาสติก โดยใชเงา 

 

ตารางที่ 3.12 

ขอมูลแสดงปริมาณสารเคมแีละพลังงานที่เกีย่วของในกระบวนการตรวจสอบดวยเงาสําหรับการผลิต

เลนสแวนตาพลาสติกจํานวน 1 ชิ้น 

 

สารเคมีและพลังงานที่เกีย่วของ ปริมาณ หนวย 

เวลา 8 sec 

ไฟฟา 1.5 x 10-2 kWh 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
กระบวนการ

ตรวจสอบดวยเงา

วัตถุดิบหลัก 

- เลนสแวนตาพลาสติก

พลังงาน 

- ไฟฟา

เลนสแวนตาพลาสติก 1 ชิ้น 
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3.2.2.13 สรุปขอมูลปริมาณสารเคมีและพลังงานท่ีเกี่ยวของในกระบวนการผลิต

เลนสแวนตาพลาสติก 

 

ตารางที่ 3.13 

สรุปขอมูลปริมาณสารเคมแีละพลังงานที่เกีย่วของในกระบวนการผลิตเลนสแวนตาพลาสติก 

 

กระบวนการ สารเคมีและพลังงานที่เกีย่วของ ปริมาณ หนวย 

เม็ดพลาสติกชนิด EUL 10 g 

เวลา 45 Sec 

การผลิตวงแหวนพลาสติก 

ไฟฟา 0.36 kWh 

PA 900 6.7 x 10-2 oz 

PG 975 0.20 oz 

Detergent  SUNMORL 120 7.9 cm3 

น้ําเปลา 1.07 oz 

เวลา 95 Sec 

ลางแมแบบ 

ไฟฟาสําหรับการลางและเปาแหง 9.1 x 10-3 kWh 

HCFC 46 g 

เวลา 90 sec 

ลางวงแหวนพลาสติก 

ไฟฟาสําหรับการลางและเปาแหง 1.2 x 10-3 kWh 

เวลา 22 sec การประกอบแมแบบ 

ไฟฟา 3.1 x 10-3 kWh 

CR-39 0.875 g 

IPP-27 0.125 g 

UV-531 3.0 x 10-4 g 

L-7604 6.0 x 10-6 g 

เวลา 4800 Sec 

การเตรียมมอนอเมอร 

ไฟฟา 3.0 x 10-5 kWh 

เวลา 24 hr การอบข้ึนรูปดวยความรอน 

ไฟฟา 0.125 kWh 
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ตารางที่ 3.13 (ตอ) 

สรุปขอมูลปริมาณสารเคมแีละพลังงานที่เกีย่วของในกระบวนการผลิตเลนสแวนตาพลาสติก 
 

กระบวนการ 
 

สารเคมีและพลังงานที่เกีย่วของ ปริมาณ หนวย 

Detergent  FTJ-210 7.1 x 10-3 oz 

เวลา 20 sec 

การลางช้ินงานแซนวิช 

ไฟฟา 8.3 x 10-4 kWh 

Detergent 8.45 x 10-2 oz 

น้ําเปลา 17.671 oz 

เวลา 40 Sec. 

การเจียรขอบเลนส 

ไฟฟา 7.5 x 10-3 kWh 

Leox 2010C 2.4 x 10-3 oz 

Caseclean 6.9 x 10-2 oz 

น้ําเปลา 0.83 oz 

เวลา 55 Sec. 

 

การลางเลนส 

ไฟฟาสําหรับการลางและเปาแหง 2.0 x 10-3 kWh 

เวลา 2 hr การอบออน 

ไฟฟา 7.3 x 10-2 kWh 

เวลา 12 sec การตรวจสอบ 

ดวยไฟฟลูออเรสเซนท ไฟฟา 6.5 x 10-2 kWh 

เวลา 8 sec การตรวจสอบดวยเงา 

 ไฟฟา 1.5 x 10-2 kWh 

 
3.3 การประเมินผลกระทบตลอดวัฏจกัรชีวิตของผลิตภัณฑ (Life cycle impact assessment) 
 
 เปนการประเมินผลกระทบดานส่ิงแวดลอมของผลิตภัณฑเลนสแวนตาพลาสติก จาก

ขอมูลการใชทรัพยากรและการปลอยของเสียหรือสารขาเขาและสารขาออกที่ไดจากข้ันตอนการ

วิเคราะหบัญชีรายการดานส่ิงแวดลอม ซึ่งผลจากการใชวัตถุดิบ พลังงานและของเสียที่เกิดข้ึน

ตลอดวัฏจักรชีวิตของเลนสแวนตาพลาสติก 1 ชิ้น จะถูกนําไปคํานวณเพื่อประเมินผลกระทบตลอดวัฏ
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จักรชีวิตของผลิตภัณฑโดยใชโปรแกรม SimaPro และใชวิธี Eco-indicator 99 ในการประเมินผล

กระทบตอส่ิงแวดลอม 

 

ผลกระทบทางสิ่งแวดลอมตามวิธี Eco-indicator 99 มี 3 กลุม ดังนี้ 

1. ผลกระทบตอสุขภาพ (Damage to Human Health) 

 ดัชนีผลกระทบตอสุขภาพจะพิจารณาถึงผลกระทบที่เกิดข้ึนจากกิจกรรมหรือสารที่

เกี่ยวของในวัฏจักรชีวิต ภายใตความคิดที่วา “มนุษยควรจะตองไมไดรับผลกระทบที่เกิดข้ึนจาก

ผลิตภัณฑ การผลิต และกิจกรรมใดๆ ทั้งในเวลาปจจุบันและอนาคต” การคํานวณผลกระทบตอ

สุขภาพ จะอยูในรูปของ “จํานวนปที่สูญเสียไป หรือ Disability – Adjusted Life Years, DALYs” 

 

2. ผลกระทบตอการคงอยูของส่ิงแวดลอม (Damage to ecosystem quality) 

 ดัชนีผลกระทบตอการคงอยูของส่ิงแวดลอมนี้ พัฒนาข้ึนภายใตความคิดที่วา “ส่ิงมีชีวิต

ควรจะไมไดรับผลกระทบทั้งในดานการเปลี่ยนแปลงปริมาณ และการกระจายตัวของส่ิงมีชีวิตนั้นๆ” ซึ่ง

จะแสดงผลในรูปของ “สัดสวนในการไดรับผลกระทบในระดับที่อันตราย (Potentially Affected 

Fraction, PAF) หรือสัดสวนในการสูญหายไป (Potentially Disappeared Fraction, PDF) ของ

ส่ิงมีชีวิตหนึ่งๆ ตอหนวยพื้นที่ตอหนวยเวลา”   

 การพิจารณาคาสัดสวนในการไดรับผลกระทบในระดับที่อันตราย หรือ PAF จะดูที่

ผลกระทบของสารที่มีความเปนพิษตอระบบนิเวศน (Ecotoxicity) และจะคํานึงถึงส่ิงมีชีวิตที่อาศัยใน

น้ํา (Aquatic) และในดิน (Benthic) เทานั้น สวนการพิจารณาคา สัดสวนในการสูญหายไป หรือ PDF 

นั้น จะดูที่ผลกระทบของฝนกรด (Acidifcation) สารอาหารในแหลงน้ํา (Eutrophication) และการใช

ประโยชนจากพื้นที่ (Land use) เปนหลัก และจะคํานึงถึงการหายไปของพืชเทานั้น 

 

3. ผลกระทบตอทรัพยากร (Damage to mineral and fossil resource) 

 การพิจารณาผลกระทบตอทรัพยากร จะการพิจารณาถึงส่ิงที่จะเกิดข้ึนในอนาคต ในรูป

ของพลังงานที่จําเปน สําหรับการหาทรัพยากรมาชดเชยส่ิงที่ใชไปในปจจุบัน (MJ Energy Surplus) 

เนื่องจากดัชนีชี้วัดนี้ถูกพัฒนาภายใตความคิดที่วา “ธรรมชาติไดใหทรัพยากรแดมนุษยชาติ ซึ่ง

ทรัพยากรเหลานี้ควรจะตองคงอยูตอไปในอนาคต” ซึ่งการพิจารณาจะพิจารณาเฉพาะทรัพยากรที่ให

พลังงาน เนื่องจากความหลากหลายของทรัพยากรธรรมชาติ จึงทําใหไมสามารถหาคาดัชนีที่ถูกตอง

สําหรับทรัพยากรทุกประเภทได ดังนั้น ผลกระทบตอทรัพยากร จะถูกคํานวณในรูปของ “พลังงานท่ี

ตองการในการผลิตพลังงานในปริมาณเทากันในอนาคต, หนวย MJ Energy Surplus” 
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 ผลกระทบตอส่ิงแวดลอมตามตัวช้ีวัด Eco-indicator 99 แสดงในตารางที่ 3-17 

 

ตารางที่ 3.14 

หมวดของผลกระทบตอส่ิงแวดลอม ตามตัวช้ีวัด Eco-indicator 99 

  

กลุมผลกระทบ หนวยวัด 

Carcinogens DALY 

Respiratory organics DALY 

Respiratory inorganics DALY 

Climate change DALY 

Radiation DALY 

Ozone layer DALY 

Ecotoxicity PAF*m2yr 

Acidification/ Eutrophication PDF*m2yr 

Land use PDF*m2yr 

Minerals MJ surplus 

 
3.4 การแปลผลขอมูล (Life cycle interpretation) 
 
 ทําการแปลผลขอมูลจากข้ันตอนการประเมินผลกระทบ เพื่อใหทราบวากระบวนการใดที่

กอใหเกิดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมมากที่สุด รวมถึงเพื่อศึกษาแนวทางในการลดผลกระทบของ

ผลิตภัณฑที่มีตอส่ิงแวดลอม 

 

 

 


