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บทคัดยอ 
 งานวิจัยน้ีเปนการศึกษาคาการใชพลังงานจําเพาะในโรงงาน
อุสาหกรรมหลอโลหะโดยอาศัยวิธีการวิเคราะหการใชพลังงานในอดีต
จากตัวอยางโรงงานจํานวน 3 โรงงาน จากผลการศึกษาการใชพลังงาน
ในโรงงานพบวามีลักษณะการใชพลังงานใน 2 สวนดวยกันคือ พลังงาน
ไฟฟา และ พลังงานความรอน พลังงานไฟฟาสามารถแบงออกไดดังน้ี 
โรงงานที่ 1 (ATFB) 90.8%, โรงงานที่ 2 (NIC) 85.9% และโรงงานที่ 3 
(SNF) 93.0% สวนที่สองเปนการใชพลังงานความรอน จากกาซ
ธรรมชาติ(NGV) และปโตเลียมเหลว(LPG) คิดเปนสัดสวนการใช
พลังงานอยูที่ 9.2%, 14.1% และ 7% ตามลําดับ ผลการศึกษาขอมูล
การใชพลังงานในโรงงานสามารถนํามาวิเคราะหหาคาการใชพลังงาน
จําเพาะ(SEC) โดยมีคาเฉลี่ยในโรงงานที่ 1 (ATFB) อยูที่ 7.55  
GJ/TonCasting, โรงงานที่ 2 (NIC) อยูที่ 7.52  GJ/TonCasting โรงงานที่ 3 
(SNF) อยูที่ 10.01  GJ/TonCasting และคาการใชพลังงานจําเพาะเฉลี่ย
(SEC) ของท้ัง 3 โรงงานอยูที่ 8.07 GJ/TonCasting แนวทางการประหยัด
พลังงานในโรงงานนี้มีทั้งวิธีตองลงทุนและไมตองลงทุน แนวทางการ
จัดการและประหยัดพลังงานที่ไมตองลงทุนไดแก มาตรการปรับความ
ตึงสายพานมอเตอร สามารถประหยัดพลังงานได 60,931.81 kWh/ป 
(180,764.37 บาทตอป) มาตรการลดแรงดันอากาศอัดของเครื่องอัด
อากาศ สามารถประหยัดพลังงานได 598,082.32 kWh/ป
(1,774,310.87 บาทตอป) สวนแนวทางการจัดการและประหยัด
พลังงานที่มีการลงทุนไดแก มาตรการการเพิ่มผลได (เพิ่ม % Yield) ซ่ึง
สามารถประหยัดพลังงานได 1,145,221.80 kWh/ป(3,397,491.35 บาท
ตอป) โดยใชเงินลงทุนที่ 4,500,000 บาท มีระยะเวลาคืนทุน 1.32 ป 
และอัตราผลตอบแทนการลงทุนรอยละ 70 ของอัตราสวนในการลงทุน 

Abstract 
 The objectives of this research are to study the specific 
energy consumption in the iron casting industry on the energy 
analysis method from 3 factories. The results show that the 
energy used for this industry can be separated on the electrical 
and thermal energy. First, the electrical energy at factory 1 
(ATFB) 90.8%,   Factory 2 (NIC) 85.9%, Factory 3 (SNF) 93.0%, 
Second, for thermal energy used from natural gas (NGV) and 
liquid petroleum (LPG). The percentage of used energy at factory 
9.2,  14.1 and 7% respectively. From the result of study can be 
found specific energy consumption (SEC).The average energy of 
factory 1 (ATFB) 7.55 GJ/TonCasting, factory 2 (NIC) 7.52 
GJ/TonCasting, factory 3 (SNF) 10.01 GJ/TonCasting, and the specific 
energy of all 3 factories is 8.07 GJ/TonCasting. In this study the two 
important methods for the energy saving in this factory are 
invented with and without investment.  One, the methods with no 
investment in this industry adjust the tension of motor belt can be 
save for 60,931.81 kWh/year (180,764.37 baht/year) and 
decrease the pressure of air compressor can be save for 
598,082.32 kWh/year (1,774,310.87 baht/year). Two, the methods 
with investment are increase percentage of yield can be save for 
1,145,221.80 kWh/year (3,397,491.35 baht/year). The investment 
are 4,500,000 baht, rate of return 70% and pay back period 1.32 
years. 
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1. บทนํา 
 พลังงานเปนปจจัยสําคัญตอการดํารงคอยูของมนุยษ เราใช
พลังงานในการผลิตกระแสไฟฟา การคมนาคมขนสง อุตสาหกรรมการ
ผลิต ที่อยูอาศัยและธุรกิจการคา รวมถึงภาคเกษตรกรรม การใช
พลังงานในประเทศ โดยเฉพาะน้ํามันเชื้อเพลิงนับวันมีปริมาณเพิ่มข้ึน
ทุกที ในขณะที่ประเทศของเราไมมีแหลงนํ้ามันเพียงพอกับความ
ตองการใชในประเทศ ซ่ึงในแตละปประเทศไทยจะตองสูญเสีย
งบประมาณในการนําเขานํ้ามันดิบเปนจํานวนมหาศาลแหลงนํ้ามันใน
โลกมีจํานวนจํากัดและตองหมดไปในวันหน่ึงอยางหลีกเหลี่ยงไมได 
แนวโนมราคาน้ํามันจึงมีแตจะสูงข้ึน ประเทศผูนําเขานํ้ามันอยาง
ประเทศไทยจึงมีความจําเปนตองรณรงคสรางความรวมมือรวมใจกัน
อนุรักษพลังงาน เพื่อใหสามารถใชพลังงานที่เราตองซ้ือมาดวยราคา
แพงใหคุมคาที่สุด การรณรงคอนุรักษพลังงานตองทําในทุกสวนของ
สังคม ทั้งภาครัฐและเอกชน [1] 
              อุตสาหกรรมประเภทหลอโลหะจัดเปนกลุมอุตสาหกรรม
โลหะมูลฐาน เปนอุตสาหกรรมที่มีการใชพลังงานในปริมาณสูงข้ึนอยาง
ตอเน่ือง ซ่ึงในกระบวนการผลิตตองใชอุณหภูมิสูง จากขอมูลการ
ประมาณการกลุมโรงงานควบคุมในฐานขอมูล บพร.1 ของกรมพัฒนา
พลังงานทดแทนและอนุรักษพลังงาน (11 กุมภาพันธ พ.ศ.2548) พบวา
อุตสาหกรรม โลหะมูลฐานทั้งหมด 104 โรงงานมีสัดสวนการใชพลังงาน
อยูที่ 966.9 kTOE  พลังงานที่ใชสวนมากไดแก พลังงานไฟฟา 44.7% 
นํ้ามันสําเหร็จรูป 35.1%  และ กาซธรรมชาติอยูที่ 19.3% ตามลําดับ
จากสภาวะปจจุบันที่ประเทศมีปญหาเศรษฐกิจและความผันผวนของ
ราคาเชื้อเพลิงที่สูงข้ึน สงผลใหเราตองจายคาเชื้อเพลิงนําเขาในราคาที่
สูงกวาเดิม ปจจุบันประเทศไทยประสบปญหาดานพลังงาน เน่ืองจากมี
แหลงพลังงานธรรมชาติ ไมเพียงพอตอการผลิต และการบริการ ของ
ภาคเอกชนและประชาชน โดยตองพึ่งพาพลังงานประเภทตางๆ จาก 
ตางประเทศโดยเฉพาะปโตรเลียมวันละประมาณ 7 แสนบาเรล หรือ
รอยละ 63 ของการจัดหาทรัพยากรปโตรเลียมของประเทศ ทําใหมี
ผลกระทบตอตนทุนราคาสินคา ดังน้ันจึงควรใหความสําคัญตอการ
สงเสริมและการใชพลังงานอยางมีประสิทธิภาพในระดับสูง เพราะ
นอกจากจะชวยในการประหยัดการใชพลังงานแลว ยังชวยลดคาใชจาย
ทางภาครัฐที่ตองนําเขาพลังงาน รวมทั้งยังลดคาใชจายของ
ผูประกอบการในดานตนทุนการผลิตอีกดวยจากสถานการณและ
นโยบายภาครัฐทําใหมีการศึกษาคนควาทางดานการประหยัดพลังงาน
มากข้ึนโดยจัดใหมีแผนการดําเนินงานนําไปสูการพัฒนาประสิทธิภาพ
การใชพลังงาน ในการดําเนินงานตามแนวทางขางตนมีการใชคา
ประสิทธิภาพและคาดัชนีตาง ๆ สําหรับการเปรียบเทียบการใชพลังงาน
โดยเฉพาะคาการใชพลังงานจําเพาะ(Specific Energy Consumption) 
[2] ซ่ึงหมายถึงปริมาณพลังงานที่ใชในกระบวนการผลิตตอหน่ึงหนวย
ของผลผลิตที่ไดจากกระบวนการผลิตน้ัน ๆซ่ึงอาจเขียนเปนสมการได
ดังน้ี 
 คาการใชพลังงานจําเพาะ   =  ปริมาณพลังงานที่ใชในระยะเวลาหนึ่ง 
               ปริมาณผลผลิตที่ไดในระยะเวลาเดียวกัน 
  

โดยทั่วไปปริมาณพลังงานจะประกอบดวยพลังงานไฟฟาและพลังงาน
ความรอนปริมาณพลังงานที่ปอนใหกับกระบวนการผลิตอาจเปน
พลังงานไฟฟาที่ใชขับมอเตอร หรือพลังงานความรอนจากเตาหลอม 
ระยะเวลาที่ใชในการเก็บขอมูลอาจกําหนดเปนวัน เดือน หรือปก็ได คา
การใชพลังงานจําเพาะที่ไดจะเปนคาเฉลี่ยในชวงระยะเวลาดังกลาว ใน
การหาคาดัชนีการใชพลังงานจําเพาะของกระบวนการผลิตหน่ึง ๆ อาจ
จําเปนจะตองมีการวัดและวิเคราะหโดยละเอียด ซ่ึงจําเปนตองมี
คาใชจายและตองการผูที่มีความรูความชํานาญการในดานนี้ โดยเฉพาะ
โรงงานอุตสาหกรรมขนาดใหญ เชนโรงงานอุตสาหกรรมซีเมนต 
โรงงานอุตสาหกรรมเหล็ก ซ่ึงมีกระบวนการผลิตหลายขั้นตอนและ
สลับซับซอน แตในโรงงานอุตสาหกรรมขนาดเล็กและปานกลาง การ
ดําเนินการอาจไมยุงยากและเสียคาใชจายไมสูงมาก ซ่ึงในประเทศไทย
สวนใหญมีอุปกรณในการผลิตที่ใชหลักการและเชื้อเพลิงประเภท
เดียวกัน เชน เตาหลอม เตาอุน เครื่องผลิตแบบงานหลอ (ขนาดอาจจะ
แตกตางกันไปตามกําลังการผลิต) เปนตน 
 
2. วิธีการดําเนินการวิจัย 
2.1 ศึกษาลักษณะการใชพลังงานของโรงงาน 
 คือการศึกษาการใชพลังงานภายในโรงงานตัวอยาง 3 โรงงาน ซ่ึง
จะเปนการสํารวจการใชพลังงานแตละพื้นที่หนวยงานการผลิต 
ตรวจสอบการติดตั้งเครื่องจักรอุปกรณตามผังของโรงงานเพื่อศึกษาการ
ใชพลังงานแตละพื้นที่การผลิต 
 
2.2 เก็บขอมูลการใชพลังงานและผลผลิตท่ีไดจากการผลิต
 การรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับการใชพลังงานและผลผลิตที่ไดจาก
กระบวนการผลิต เชน ทําการรวบรวมใบเสร็จไฟฟา และใบเสร็จคากาซ
ธรรมชาติ ใบรายงานผลการผลิตประจําเดือน/ประจําป ที่แสดงในชวง
ระยะ 1 ปที่ผานมา การใชพลังงานอาจมีการตรวจวัดเพิ่มเติ่มเพื่อเก็บ
ขอมูลการใชพลังงานที่ไมสามารถหาขอมูลได การเก็บรวบรวมขอมูล
อาจแยกเปนกลุมอุปกรณหลัก ๆ ดังน้ี 
 2.2.1  เตาหลอมโลหะ  
 2.2.2 เครื่องปนแบบ 
 2.2.3 ระบบน้ําหลอเย็น 
 2.2.4 ระบบดูดอากาศ 
 2.2.5 ระบบปรับอากาศและแสงสวาง 
 2.2.6 อื่นๆ ที่ไมไดกลาวขางตน 
 
2.3 วิเคราะหขอมูลเพ่ือหาคาการใชพลังงานจําเพาะของโรงงาน 
 คํานวนหาคาการใชพลังงานจําเพาะ (Specific Energy 
Consumption) เปนสัดสวนระหวางพลังงานที่ใชตอผลิตภัณฑหรือ
วัตถุดิบที่ใช ณ เวลาเดียวกัน เชน ชั่วโมง วัน เดือน ป เปนตน โดยคา
การใชพลังงานจําเพาะที่ได จะใชเปนคาเริ่มตนการใชพลังงานกอนมี
มาตรการเขามาปรับปรุง 
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กระบวนการ

ผลิต, 96.19%

ระบบปรับ

อากาศและ

แสงสวาง,   

       2.45%

อ่ืนๆ, 1.36%

Furnance , 

68.91%

Molding , 

15.39%

Cooling , 

5.42%

Air com , 

3.75%

Dust 

collector , 

2.71%

Ventilate 

+Lighting, 

2.45%
Other, 

1.36%

ทรายทํา
แบบ

การโมผสมทราย 
(Sand 

Milling/Mixing)

การทําแบบหลอ 
(Molding)

แบบหลอพรอมใช
 (Mold)

กอนโลหะและ
เศษโลหะ 

(Billet, Scrap)

การหลอมในเตา
หลอม (Melting 

Furnace)

การถายเทโลหะ
เหลว(Trapping)

การพักและอุนใน
เตาอุน(Holding 

Furnace)

การเทโลหะเหลว
ลงแบบ(Pouring)

การเคลือบผิว
หรือเคลือบสี
(Coating)

การตรวจ
คุณภาพ
(Q.C.)

การตกแตง
ช้ินงาน 

(Finishing)

การเคาะชิ้นงาน
ออกจากแบบ
(Shake Out)

การเคลือบผิว
หรือเคลือบสี
(Coating)

2.4 วิเคราะหหาคาการใชพลังงานจําเพาะตอศักยภาพการ
ประหยัดพลังงาน 
 หลังจากหามาตราการการประหยัดพลังงานใหกับโรงงานแลว 
คํานวนหาคาการใชพลังที่สามารถประหยัดได และคํานวนคาการใช
พลังงานจําพาะหลังจากมีมาตรการประหยัดพลังงาน เพื่อดูคาการใช
พลังงานจําเพาะที่เหมาะสมสําหรับโรงงานอุตสาหกรรมประเภทหลอ
โลหะ 
 
2.5 สรุปผลการวิจัยเกี่ยวกับคาการใชพลังงานจําเพาะของโรงงาน
อุตสาหกรรมประเภทหลอโลหะ  
 สรุปผลการหาคาการใชพลังงานจําเพาะของโรงงานอุตสาหกรรม
ประเภทหลอโลหะ ทั้งกอนและหลังการปรับปรุง  
 
3. ผลการศึกษา 
กระบวนการผลิต 
 ผลผลิตที่ไดสวนใหญเปนประเภทผลิตภัณฑชิ้นสวนโลหะ ไดแก 
ชิ้นสวนเครื่องจักร เครื่องยนต สวนประกอบอะไหลรถยนตและขอตอ
ตางๆ ฯลฯ กระบวนการผลิตที่สําคัญประกอบดวย  
 1.เตรียมวัตถุดิบ ทําความสะอาดและจัดใหสวนผสมวัตถุดิบที่ได
สัดสวนที่ตองการ เชน อัตราสวนเศษโลหะ (Scrap) และโลหะแทง 
(Billet) ที่ใช หรือใชเหล็ก ทองเหลือง โลหะผสม (Alloys) เปนตน ใน
ขณะเดียวกันไดเตรียมทําแบบหลอไวดวย 
 2. การหลอมโลหะในเตาหลอมหลัก 
 3. การถายโลหะเหลวลงในเตาอุน (Holding Furnace) 
 4. การเทโลหะลงในแบบหลอ 
 5. การเคาะชิ้นสวนโลหะออกจากแบบ 
 6. การทําความสะอาด 
 7. การตัดแตงชิ้นสวน 
 8. การตรวจสอบคุณภาพ 
 9. ชุบผิวโลหะหรือชุบสีตามตองการ 
 10. การบรรจุหีบหอพรอมขาย 
 

 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

     
  

รูปที่ 1 กระบวนการผลิตเหล็กหลอ 
 
 

3.1 การศึกษาโรงงานที่ 1 (ATFB) 
3.1.1 การใชพลังงานไฟฟา 
 หมอแปลงขนาด    30 x 2               MVA 
 แรงดันไฟฟา     115                kV  
 พลังงานที่ใช      71,711,037.60       kWh/ป 
 เทียบเทาพลังงานความรอน  258,159.74   GJ/ป 
 โหลดแฟคเตอรเฉลี่ย   34.89    เปอรเซ็นต 
 เพาเวอรแฟคเตอรเฉลี่ย   0.85 
 คาใชจายปริมาณพลังงานไฟฟา  213,660,668.7     บาท/ป 
 ราคาพลังงานไฟฟาเฉลี่ย      2.98     บาท/kWh 
  โดยซ้ือไฟฟาจากการไฟฟาสวนภูมิภาค เปนผูใชไฟฟา
 ประเภทกิจการขนาดใหญ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   รูปที่ 2 สัดสวนการใชพลังงานในโรงงานที่ 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 รูปที่ 3 สัดสวนการใชพลังงานในกระบวนการตางๆ ในโรงงานที่ 1 
 
3.1.2 การใชพลังงานเชื้อเพลิง 
 ชนิดเชื้อเพลิง   กาซธรรมชาติ (NGV) 
 ปริมาณเชื้อเพลิงเฉลี่ย  709,112.66       ลูกบาศกเมตร/ป 
 เทียบเทาพลังงานความรอน  26,020.51         GJ/ป 
 คาใชจายปริมาณเชื้อเพลิง  22,352,299.45   บาท/ป 
 
3.1.3 คาการใชพลังงานจําเพาะ SEC โรงงานท่ี 1 (ATFB) 
 การหาคาการใชพลังงานจําเพาะในที่น้ีจะทําศึกษาจากขอมูลการ
ใชพลังงานในอดีดโดยการวิเคราะหขอมูลการใชพลังงานไฟฟา 
พลังงานเชื้อเพลิง และปริมาณงานหลอ ในแตละเดือน โดยชวงเวลาที่
ทําการศึกษาคือ มกราคม 2552 – ตุลาคม 2552 คาดัชนีการใช
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กระบวนการผลิต, 

  97.45%

ระบบอื่นๆ, 0.77%ระบบปรับอากาศ

และแสงสวาง 1.78%

Furnance , 

70.03%

Other, 0.77%

Ventilate 

+Lighting, 1.78%

Molding , 

11.24%

Cooling , 7.86%

Dust collector , 

3.70%

Air com , 4.62%
ระบบปรับ

อากาศและ

แสงสวาง ,

2.19% .         
กระบวนการ

ผลิต, 97.81%

พลังงานจําเพาะของโรงงานเปรียบเทียบกับปริมาณงานหลอ มีคาโดย
เฉลี่ยอยูที่ 7.55 GJ/ton Casting   

 รูปที่ 4 คาการใชพลังงานจําเพาะของโรงงานที่ 1 (ATFB) 
 
3.2  การศึกษาโรงงานที่ 2 (NIC) 
3.2.1 การใชพลังงานไฟฟา 
 หมอแปลงขนาด   35, 40               MVA 
 แรงดันไฟฟา    115                kV  
 พลังงานที่ใช     74,623,439.12     kWh/ป 
 เทียบเทาพลังงานความรอน 268,644.38  GJ/ป 
 โหลดแฟคเตอรเฉลี่ย  35.71   เปอรเซ็นต 
 เพาเวอรแฟคเตอรเฉลี่ย  0.80 
 คาใชจายปริมาณพลังงานไฟฟา 220,139,145,42    บาท/ป 
 ราคาพลังงานไฟฟาเฉลี่ย   2.95    บาท/kWh 
  โดยซ้ือไฟฟาจากการไฟฟาสวนภูมิภาค เปนผูใชไฟฟา
ประเภทกิจการขนาดใหญ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  รูปที่ 5 สัดสวนการใชพลังงานในโรงงานที่ 2 

  
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 6 สัดสวนการใชพลังงานในกระบวนการตางๆ ในโรงงานที่ 2 
 

3.2.2 การใชพลังงานเชื้อเพลิง 
 ชนิดเชื้อเพลิง กาซปโตรเลียมเหลว(LPG)   
 ปริมาณเชื้อเพลิงเฉลี่ย           875,559.60            กิโลกรัม 
 เทียบเทาพลังงานความรอน  43,970.60            GJ/ป 
 คาใชจายปริมาณเชื้อเพลิง  15,066,801.60  บาท/ป 
 
3.2.3 คาการใชพลังงานจําเพาะ SEC โรงงานท่ี 2 (NIC) 
 การหาคาการใชพลังงานจําเพาะในที่น้ีจะทําศึกษาจากขอมูลการ
ใชพลังงานในอดีดโดยการวิเคราะหขอมูลการใชพลังงานไฟฟา 
พลังงานเชื้อเพลิง และปริมาณงานหลอ ในแตละเดือน โดยชวงเวลาที่
ทําการศึกษาคือ มกราคม 2552 – ตุลาคม 2552 ในชวงทําการศึกษา 
พบวาคาดัชนีการใชพลังงานจําเพาะของโรงงานเปรียบเทียบกับ
ปริมาณงานหลอ มีคาโดยเฉลี่ยอยูที่ 7.52 GJ/tonCasting  
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  รูปที่ 7 คาการใชพลังงานจําเพาะของโรงงานที่ 2 (NIC) 
 
3.3  การศึกษาโรงงานที่ 3 (SNF) 
3.3.1 การใชพลังงานไฟฟา 
 หมอแปลงขนาด   35 x 2             MVA 
 แรงดันไฟฟา    115            kV  
       พลังงานที่ใช                    56,017,679.29       kWh/ป 
 เทียบเทาพลังงานความรอน  201,663.65  GJ/ป 
 โหลดแฟคเตอรเฉลี่ย   30.81   เปอรเซ็นต 
 เพาเวอรแฟคเตอรเฉลี่ย   0.89 
 คาใชจายปริมาณพลังงานไฟฟา  166,372,507.29 บาท/ป 
 ราคาพลังงานไฟฟาเฉลี่ย    2.97    บาท/kWh 
  โดยซ้ือไฟฟาจากการไฟฟาสวนภูมิภาค เปนผูใชไฟฟา
ประเภทกิจการขนาดใหญ 
 
 
 
 
  
 
 
 
  
  รูปที่ 8 สัดสวนการใชพลังงานในโรงงานที่ 3 
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รูปที่ 9 สัดสวนการใชพลังงานในกระบวนการตางๆ ในโรงงานที่ 3 
 
3.3.2 การใชพลังงานเชื้อเพลิง 
 ชนิดเชื้อเพลิง   กาซธรรมชาติ (NGV) 
       ปริมาณเชื้อเพลิงเฉลี่ย         410,914.80         ลูกบาศกเมตร/ป 
 เทียบเทาพลังงานความรอน 115,078.30          GJ/ป 
       คาใชจายปริมาณเชื้อเพลิง   12,896,702.21      บาท/ป 
 
3.3.3 คาการใชพลังงานจําเพาะ SEC โรงงานท่ี 3 (SNF) 
 การหาคาการใชพลังงานจําเพาะในที่น้ีจะทําศึกษาจากขอมูลการ
ใชพลังงานในอดีดโดยการวิเคราะหขอมูลการใชพลังงานไฟฟา 
พลังงานเชื้อเพลิง และปริมาณงานหลอ ในแตละเดือน โดยชวงเวลาที่
ทําการศึกษาคือ มกราคม 2552 – ตุลาคม 2552 ในชวงทําการศึกษา 
พบวาคาดัชนีการใชพลังงานจําเพาะของโรงงานเปรียบเทียบกับ
ปริมาณงานหลอ มีคาโดยเฉลี่ยอยูที่ 10.01 GJ/tonCasting   
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 รูปที่ 10 คาการใชพลังงานจําเพาะของโรงงานที่ 3 (SNF) 
 
3.4 คาการใชพลังงานจําเพาะท้ัง 3 โรงงาน 
 จากการศึกษาชอมูลในอดีดทั้งสามโรงงานทําใหเราทราบถึงคา
การใชพลังงานจําเพาะในแตละที่โดยที่โรงงาน ATFB มีคาการใช
พลังงานจําเพาะเทากับ 7.55 GJ/TonCasting, NIC มีคาการใชพลังงาน
จําเพาะเทากับ 7.52 GJ/TonCasting และSNF มีคาการใชพลังงาน
จําเพาะเทากับ 10.01 GJ/TonCasting และมีคาเฉลี่ยทั้ง 3 โรงงานอยูที่ 
8.07 GJ/TonCasting ซ่ึงการใชพลังงานกวารอยละ 97 % น้ันเปนการใช
พลังงานในกระบวนการผลิต และ กวารอยละ 70 % เปนการใชใน
กระบวนการหลอมเหล็ก และ Line ผลิตตามลําดับ  
 
 

4. สรุป 
 4.1 โรงานที่ 1 (ATFB) มีการใชพลังงานไฟฟาแบงเปน 3 สวน
หลัก คือระบบการผลิต 96.19%ระบบปรับอากาศและแสงสวาง 2.45% 
และอื่นๆ 1.36% จะเห็นวาการใชพลังงานสูงมากในกระบวนการผลิต 
และสามารถวิเคราะห สัดสวนการใชพลังงานไฟฟาของอุปกรณ
เครื่องจักรในโรงงานดังน้ี เตาหลอมและเตาอุนเหล็ก 68.91% เครื่องปน
แบบ 15.39% ระบบนํ้าหลอเย็น 5.42% ระบบอากาศอัด 3.75% ระบบ
ดูดอากาศ 2.71% ระบบปรับอากาศและแสงสวาง 2.45% และอื่นๆ 
1.36% สวนเร่ืองพลังงานความรอนที่ใชมีการใชกาซธรรมชาติ เฉลี่ยตอ
ปเทากับ 709,112.66 m3 จากผลการวิ เคราะหค าการใชพลังงาน
จําเพาะ(SEC) ในโรงงานพบวาสามารถหาไดจากการใชพลังงานใน
อดีตซ่ึงในชวงเดือน มกราคม-ตุลาคม 2552 มีคาเฉลี่ยอยูที่ 7.55 
GJ/TonCasting  
 4.2 โรงานที่ 2 (NIC) มีการใชพลังงานไฟฟาแบงเปน 3 สวนหลัก 
คือระบบการผลิต 97.45% ระบบปรับอากาศและแสงสวาง 1.78% และ
อื่นๆ 0.77% จาการศึกษาพบวาการใชพลังงานสูงมากในกระบวนการ
ผลิต และสามารถวิเคราะหสัดสวนการใชพลังงานไฟฟาของอุปกรณ
เครื่องจักรในโรงงานดังน้ี เตาหลอมและเตาอุนเหล็ก 70.03% เครื่องปน
แบบ 11.24% ระบบนํ้าหลอเย็น 7.86% ระบบอากาศอัด 4.62% ระบบ
ดูดอากาศ 3.70% ระบบปรับอากาศและแสงสวาง 1.78% และอื่นๆ 
0.77% สวนเร่ืองพลังงานความรอนที่ใชมีการใชกาซปโตรเลียมเหลว
เฉลี่ยตอปเทากับ 875,559.60 Kg จากผลการวิ เคราะหคาการใช
พลังงานจําเพาะ(SEC) ในโรงงานพบวาสามารถหาไดจากการใช
พลังงานในอดีตซ่ึงในชวงเดือน มกราคม-ตุลาคม 2552 มีคาเฉลี่ยอยูที่ 
7.52 GJ/TonCasting 
 4.3 โรงานที่ 3 (SNF) มีการใชพลังงานไฟฟาแบงเปน 3 สวนหลัก 
คือระบบการผลิต 97.81% ระบบปรับอากาศและแสงสวาง 2.19% และ
อื่นๆ 0.01% จะเห็นวาการใชพลังงานสูงมากในกระบวนการผลิต และ
สามารถวิเคราะหสัดสวนการใชพลังงานไฟฟาของอุปกรณเครื่องจักรใน
โรงงานดังน้ี เตาหลอมและเตาอุนเหล็ก 69.85% เครื่องปนแบบ 9.83% 
ระบบนํ้าหลอเย็น 6.25% ระบบอากาศอัด 9.40% ระบบดูดอากาศ 
2.47% ระบบปรับอากาศและแสงสวาง 2.19% และอื่นๆ 0.017% สวน
เร่ืองพลังงานความรอนที่ใชมีการใชกาซธรรมชาติ เฉลี่ยตอปเทากับ 
410,914.80 m3 จากผลการวิเคราะหคาการใชพลังงานจําเพาะ
(SEC) ในโรงงานพบวาสามารถหาไดจากการใชพลังงานในอดีตซ่ึง
ในชวงเดือน มกราคม-ตุลาคม 2552 มีคาเฉลี่ยอยูที่ 10.01 
GJ/TonCasting 

 จากการศึกษาคาการใชพลังงานจําเพาะรวมของโรงงานตัวอยาง
ทั้ง 3 โรงงานพบวามีคาการใชพลังงานเฉลี่ยอยูที่ 8.07 GJ/TonCasting  
 
5. กิตติกรรมประกาศ 
 ผูวิจัยขอขอบพระคุณ โรงงานตัวอยางทั้ง 3 โรงงาน (ATFB, NIC, 
SNF) ที่อนุเคราะหขอมูล รวมถึงเปดโอกาศใหเขาไปทําการศึกษาการ
ใชพลังงานภายในโรงงาน 
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