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productivity management can increase profits for the organization  and reduce environmental 
impact. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
   

       Student’s Signature             Thesis Advisor’s Signature 



กติติกรรมประกาศ 
 

ผูว้ิจยัขอกราบขอบพระคุณ ศาสตราจารยกิ์ตติคุณอมัพิกา ไกรฤทธ์ิ อาจารย์ท่ีปรึกษา
วิทยานิพนธ์หลกั และผูช่้วยศาสตราจารยสุ์ภทัร พฒัน์วิชยัโชติ อาจารยท่ี์ปรึกษาวิทยานิพนธ์ ท่ีให้
ค  าปรึกษาในการเรียน การคน้ควา้วจิยั ตลอดจนการตรวจแกไ้ขวทิยานิพนธ์จนกระทัง่เสร็จสมบูรณ์  
 
 ขอกราบขอพระคุณอาจารย  ์หลกัสูตรการจดัการวิศวกรรมทุกท่าน ท่ีไดอ้บรมสั่งสอนและ
มอบความรู้อนัเป็นประโยชน์อยา่งยิง่ในการน าไปใชป้ระโยชน์ต่อไป 
 
 ดว้ยความดีหรือประโยชน์อนัใดเน่ืองจากวิทยานิพนธ์เล่มน้ี ขอมอบแด่คุณพ่อ คุณแม่ ท่ีได้
อบรมและใหก้ าลงัใจผูว้จิยัมาตลอดในทุกเร่ือง 
 

นรากร กัก๊โสภณ 
มีนาคม  2557 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

(1) 

สารบัญ 
 

  หน้า 
   
สารบญั      
สารบญัตาราง       
สารบญัภาพ                                
ค าอธิบายสัญลกัษณ์และค ายอ่ 
ค าน า     
วตัถุประสงค ์     
การตรวจเอกสาร    
อุปกรณ์และวธีิการ     
          อุปกรณ์                   
          วธีิการ                         
ผลและวจิารณ์  
           ผล 
           วจิารณ์            
สรุปและขอ้เสนอแนะ 
          สรุป         
          ขอ้เสนอแนะ                     
เอกสารและส่ิงอา้งอิง          
ประวติัการศึกษาและการท างาน          129 

(1) 
(2) 
(3) 
(8) 
1 
5 
7 

58 
58 
58 

123 
123 
129 
130 
130 
131 
134 
139 

 
 

    



 (2) 

สารบัญตาราง 

 
 

ตารางที่ หน้า 
   

1 จ านวนสถานประกอบการอุตสาหกรรมเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ 3 
2 รูปแบบของการประยกุตใ์ชง้าน LCA 25 
3 โปรแกรมส าเร็จรูปส าหรับการศึกษา LCA 34 
4 ตารางค านวณในส่วนของค่าใชจ่้ายจากการทิ้งของเสีย 60 
5 ตารางสภาพการบริหารจดัการของเสียในปัจจุบนั 68 
6 ตารางขอ้มูลของเสีย และเป้าหมายในการจดัการผลิตภาพสีเขียว 70 
7 ตารางการทดสอบโดยใชก้ารออกแบบการทดลอง 74 
8 ขอ้มูลของเสียท่ีบนัทึกไดจ้ากการออกแบบการทดลอง 75 
9 ตารางค่าสัมประสิทธ์การค านวณหาค่าปริมาณการปลดปล่อย

คาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า 
 

117 
10 ผลท่ีไดจ้ากการด าเนินกิจกรรมตามแนวคิดผลิตภาพสีเขียว ในรูปของการลด  

ค่าใชจ่้ายในการใชท้รัพยากร และการลดการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์
เทียบเท่า 

 
 

127 
11 ระยะเวลาคืนทุนแยกตามชนิดของของเสีย 3 โครงการ 128 
12 สรุปผลการวจิยัตามแนวทางผลิตภาพสีเขียว 131 

 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 



 (3) 

สารบัญภาพ 

ภาพที ่ หน้า 
   

1 การเปล่ียนแปลงของอุณหภูมิโลก 2 
2 การพฒันาตามแนวคิดGP การพึ่งพาอาศยักนัของระบบเศรษฐกิจ สังคม  

และส่ิงแวดลอ้ม 
 

8 
3 ขั้นตอนการด าเนินงานผลิตสีเขียว (Green Productivity) ตามรูปแบบ 

ของAPO   แบ่งเป็น 6 ขั้นตอน 
 

10 
4 ความสัมพนัธ์ของผลิตภาพสีเขียว น าไปสู่ผลก าไรสูงสุด เพิ่มคุณภาพชีวติและลด

ปัญหาส่ิงแวดลอ้ม 
 

15 
5 วงจรผลิตภณัฑภ์ายในห่วงโซ่อุปทานและผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม 16 
6 วงจรความร่วมมือตลอดห่วงโซ่อุปทาน ตามแนวคิดของ GP 17 
7 วธีิการพฒันาและปรับปรุงกระบวนการตามหลกัการจดัการห่วงโซ่อุปทานสีเขียว 20 
8 การประเมินวฏัจกัรชีวิตตลอดช่วงชีวติของผลิตภณัฑ์ 22 
9 การประเมินวฏัจกัรชีวิต 27 

10 การก าหนดขอบเขตแบบ Cradle to Gate 28 
11 การก าหนดขอบเขตแบบ Cradle to Grave 28 
12 การจ าแนกประเภทขอ้มูลเป็นกลุ่มของผลกระทบ (Classification) 30 
13 เคร่ืองมือ Design of Experiment (DOE) 42 
14 การท าขอ้เสนอแนะเพื่อให้เกิดการปรับปรุงและลดการสูญเสียท่ีหนา้งาน 47 
15 การออกแบบห่วงโซ่อุปทานท่ีควบคู่ไปกบัการออกแบบผลิตภณัฑ ์ 52 
16 ววิฒันาการของห่วงโซ่อุปทานสีเขียว 55 
17 ขอ้มูลของเสีย 10 อนัดบัแรกจากไลน์การผลิต 59 
18 ภาพช้ินส่วนเสียในสายการผลิต 60 
19 ภาพช้ินส่วนเสียถูกทิ้งลงในถงัจดัเก็บขยะ 61 
20 ขั้นตอนการด าเนินงานของบริษทั 62 
21 กระบวนการผลิตภายในบริษทั ในส่วนแผนกผลิต 63 
22 ขั้นตอนการด าเนินงานวจิยัตามแนวทางผลิตภาพสีเขียว 64 



 (4) 

สารบัญภาพ (ต่อ) 
 
 

ภาพที ่ หน้า 
   

23 Frame Cook top แตก 66 
24 Assy Door แตกและเป็นรอยขีดข่วน 66 
25 Heater Radian แตก หลอดเซนเซอร์แตก 67 
26 ขอ้มูลของเสีย 10 อนัดบัแรกจากสายการผลิต 69 
27 การก าหนด ประเมินและจดัล าดบัความส าคญัทางเลือก 71 
28 เทคนิคการบูรณาการ เคร่ืองมือ 3Rs , เคร่ืองมือดา้นคุณภาพ และ หลกัการ P-3M 71 
29 อุปกรณ์การทดสอบ และ ระดบัการแตกตวัของสี ( 6 ระดบั) 73 
30 การใชโ้ปรแกรม Minitab เขา้มาช่วยวเิคราะห์ผลการทดลอง 77 
31 การใชโ้ปรแกรม Minitab เขา้มาช่วยวเิคราะห์ผลการทดลอง(ต่อ) 78 
32 การใชโ้ปรแกรม Minitab เขา้มาช่วยวเิคราะห์กราฟ Residual Plots for Y 79 
33 ผลการใชโ้ปรแกรม Minitab 81 
34 ผลกระทบร่วมท่ีมีผลต่ออตัราของเสียจากการทดลอง 82 
35 การก าหนดจดัท ามาตรฐานการควบคุมการปรับตั้งค่า 83 
36 การน าของเสียกลบัมาซ ้ า ( Reuse ) 84 
37 การท ากิจกรรม P-3M และ การเสนอแนะขอ้คิดเห็นจากพนกังาน 85 
38 จดัสร้างพื้นท่ีส าหรับงานน ากลบัมาใชซ้ ้ า 85 
39 จดัท ามาตรฐานการท างาน ในส่วนของ Frame cook top 86 
40 การน าสีท่ีใชแ้ลว้กลบัมาใชใ้หม่โดยผา่นเคร่ืองจกัรพน่สี 87 
41 การใช ้Why Why Analysis 89 
42 การท าการปรับปรุงปัญหาช่องวา่งกระจกกบัโครงสแตนเลสโดยการเพิ่มกาวร้อน 90 
43 การท าการปรับปรุงปัญหาช่องวา่งระหวา่งกระจกกบัโครงสแตนเลสโดยการเปล่ียน

สปริงกด 
 

91 
44 การท าการปรับปรุงการเปล่ียนตวัยดึ 92 
45 การท าการปรับปรุงการเพิ่มขอบป้องกนัรอย 92 
46 การท าการปรับปรุงการเปล่ียนวธีิการวางช้ินงาน 93 



 (5) 

สารบัญภาพ (ต่อ) 
 
 

ภาพที ่ หน้า 
   

47 การท าการปรับปรุงโตะ๊ประกอบช้ินงาน 94 
48 การน า ของเสียกลบัมาใชใ้หม่ ( Reuse ) ในส่วนของประตู 95 
49 การน าของเสียทิ้ง และน า ของเสียกลบัมาใชใ้หม่ ( Reuse ) ในส่วนของประตู 96 
50 การปรับปรุงคุณภาพแกไ้ขปัญหาจากการออกแบบร่วมกบั ผูส่้งมอบ 97 
51 การปรับปรุงวธีิการบรรจุภณัฑ ์ร่วมกบั ผูส่้งมอบ 98 
52 การปรับปรุงรถเข็นและรถเก็บช้ินส่วน 99 
53 ช้ินส่วนของการค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า 100 
54 ขอ้มูลช้ินส่วนต่างๆ รวมถึงวตัถุดิบ ของ Frame cook top 101 
55 ปริมาณสารขาเขา้-สารขาออกของ  Frame cook top line 102 
56 กรอกขอ้มูลเพื่อการค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ 102 
57 ผลท่ีไดก้ารค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าโดยใช้

โปรแกรม SimaPro 
 

103 
58 ผลท่ีไดก้ารค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าโดยใช้

โปรแกรม SimaProส่วนท่ีเป็นของเสีย 
 

103 
59 ผลท่ีไดก้ารค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าโดยใช้

โปรแกรม SimaProส่วนท่ีเป็นงานน ากลบัมาใชใ้หม่ 
 

104 
60 การค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่า  

(ขอ้มูลก่อนการปรับปรุง ) 
 

104 
61 การค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่า  

(ขอ้มูลหลงัการปรับปรุง ) 
 

105 
62 ขอ้มูลช้ินส่วนต่างๆ รวมถึงวตัถุดิบ ของ  Assy Door 108 
63 ปริมาณสารขาเขา้-สารขาออกของ  Assy Door 109 
64 กรอกขอ้มูลเพื่อการค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ 110 
65 ผลท่ีไดก้ารค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าโดยใช้

โปรแกรม SimaPro 
 

111 



 (6) 

สารบัญภาพ (ต่อ) 
 
 

ภาพที ่ หน้า 
   

66 ผลท่ีไดก้ารค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าโดยใช้
โปรแกรม SimaPro ส่วนท่ีเป็นของเสีย 

 
111 

67 ผลท่ีไดก้ารค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าโดยใช้
โปรแกรม SimaProส่วนท่ีเป็นงานน ากลบัมาใชใ้หม่   

 
112 

68 การค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่า 
(ขอ้มูลก่อนการปรับปรุง ) 

 
112 

69 การค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่า 
 (ขอ้มูลหลงัการปรับปรุง ) 

 
114 

70 ขอ้มูลช้ินส่วนต่างๆ รวมถึงวตัถุดิบ ของ  Heater Radian 116 
71 การค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่า 

(ก่อนปรับปรุง)-Heater Radian 
 

117 
72 การค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่า (หลงัปรับปรุง) 

-Heater Radian 
 

118 
73 การค านวณหาค่าปริมาณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า 

-Heater Radian 
 

118 
74 ตารางสรุปการค านวณการปลดปล่อยการคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า 119 
75 การจดัการประชุม 1 คร้ังต่อสัปดาห์ เพื่อการเฝ้าติดตามและทบทวนตรวจสอบ 120 
76 จดัท า บอร์ด ควบคุมของเสียต่างๆเป็นการบนัทึกของเสียรายวนั แกไ้ขปัญหาท่ี

เกิดข้ึน   
 

121 
77 ภาพประชุมเร่ืองของเสียท่ีทิ้งในแต่ละวนัใหก้บั พนกังาน 121 
78 การน าแนวคิด ผลิตภาพสีเขียว ไปจดัท าระบบผลิตภาพสีเขียวส าหรับอุตสาหกรรม

เคร่ืองใชไ้ฟฟ้า 
 

123 
79 การน าแนวคิด ผลิตภาพสีเขียว เพื่อสร้างวธีิในการแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนใน

สายการผลิตโดยใชเ้คร่ืองมือ ผลิตภาพสีเขียว (Green Productivity,GP) 
 

124 
 



 (7) 

สารบัญภาพ (ต่อ) 
 
 

ภาพที ่ หน้า 
   

80 กราฟค่าใชจ่้ายของเสีย (หน่วย:บาทต่อปี) และกราฟการปลดปล่อยก๊าซ
คาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า (หน่วย:กิโลกรัมคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าต่อปี)
ในส่วนของ Frame cook top 

 
 

125 
81 กราฟค่าใชจ่้ายของเสีย(หน่วย:บาทต่อปี)และกราฟการปลดปล่อยก๊าซ

คาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า (หน่วย:กิโลกรัมคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าต่อปี)
ในส่วนของ Assy-Door 

 
 

126 
82 กราฟค่าใชจ่้ายของเสีย (หน่วย:บาทต่อปี) และกราฟการปลดปล่อยก๊าซ

คาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า (หน่วย:กิโลกรัมคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าต่อปี)
ในส่วนของ Heater Radian 

 
 

126 
83 กราฟสรุปผลทั้งหมดท่ีไดจ้ากการด าเนินกิจกรรมตามแนวคิดผลิตภาพสีเขียว 127 
84 ระดบัของอุตสาหกรรมสีเขียว 133 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  



 (8) 

ค าอธิบายสัญลกัษณ์และค าย่อ 

 

APO  = Asian Productivity Organization 
B2C  = Business to Consumer 
B2B  = Business to Business 
C  = Cost 
CO2 eq  = Carbon Dioxide emission equivalent 
CF  = Carbon Footprint 
DOE  = Design of Experiment 
Def.(%)  = Defect Rate(%) 
F  = Function 
GP  = Green Productivity 
LCA  = Life Cycle Assessment 
M/C  = Machine 
P-3M  = Production – ( My Job , My Machine , My Area) 
PPM  = Part Per Million 
SCM  = Supply Chain Management 
TCA  = Total Cost Assessment 
V  = Value 

 
 



1 

ผลติภาพสีเขยีวในอตุสาหกรรมเตาอบไฟฟ้า 
 

Green Productivity in Electric Oven Industry 
 

ค าน า 
 

 ในปัจจุบันน้ี นับว่าผลิตภาพสีเขียวเป็นส่ิงส าคญัอย่างมากส าหรับโรงงานต่างๆ ท่ีจะ
ปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต หรือการใชว้ิธีการผลิตดว้ยการยึดเอาแนวความคิดของ  “ผลิตภาพสี
เขียว” เป็นหลกั(Green Productivity)เพราะความเป็นสีเขียว (Green) ในวนัน้ี เป็นทั้งมาตรการบงัคบั
และมาตรการจูงใจการอนุรักษส่ิ์งแวดลอ้ม (Green)  ซ่ึงผลิตภาพสีเขียวอาจจะเป็นเร่ืองท่ีท าให้หลาย
โรงงานอยู่ในภาวะท่ีถูกบีบให้เปล่ียนแปลงกระบวนการผลิต หรือการวิธีการด าเนินธุรกิจจากทุก
ภาคส่วน อีกทั้งเกิดจากการมีแรงกดดนัของสังคม ชุมชน กฎระเบียบ ขอ้ก าหนดจากประเทศคู่คา้
และความตอ้งการของลูกคา้หลายๆ องคก์ร หรือ บริษทั มกัจะคิดวา่การเป็น green จะท าให้มีตน้ทุน
การผลิตสูงข้ึน ซ่ึงเป็นผลให้เสียเปรียบต่อคู่แข่งและสูญเสียโอกาสทางการคา้ดว้ยแต่แทจ้ริงแล้ว 
การท่ีกิจการเป็น “ผลิตภาพสีเขียว” หรือ“ผูผ้ลิตสีเขียว” (Green Manufacturing) จะท าให้ความ
สูญเสียทรัพยากรต่างๆ ลดลง ไม่วา่จะเป็นการใชว้ตัถุดิบทางตรงทางออ้มการใชพ้ลงังาน ท่ีสูญเสีย
นอ้ยลง มีของเสียนอ้ยลง สามารถประหยดัพลงังาน ลดตน้ทุนการผลิตนอกจากน้ียงัท าให้ลดมลพิษ
ท่ีปล่อยสู่ส่ิงแวดลอ้ม จึงท าให้กิจการโรงงานอยู่ร่วมกบัชุมชนไดอ้ย่างปกติสุขในทางปฏิบติัแล้ว 
การท่ีจะเป็น green นั้น เราสามารถเร่ิมจากเร่ืองอยา่งง่ายๆ ก่อน โดยอาศยัความคิดดว้ย“หลกั 3Rs” 
(Reduce, Reuse, Recycle) คือ การลดปริมาณการใช ้การ ใชซ้ ้ าและการน าแปรรูปกลบัมาใชใ้หม่ 
 
            ในปัจจุบนัส่ิงแวดลอ้มเป็นปัญหาท่ีส าคญัมากท่ีทุกภาคส่วนให้ความสนใจ ทั้งผูผ้ลิต สินคา้
และบริการ ผูบ้ริโภค ภาคเอกชล และหน่วยงานของรัฐ ซ่ึงทุกกิจกรรมในห่วงโซ่อุปทาน ลว้นส่งผล
กระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม ตั้งแต่การออกแบบผลิตภณัฑ์ จดัหาวตัถุดิบ กระบวนผลิต การขนส่ง การ
บริโภค และการจดัการของเสียท่ีเกิดข้ึน 
 
             การบริหารการจดัการผลิตภาพและส่ิงแวดลอ้มเชิงบูรณาการในดา้นท่ีเก่ียวกบัส่ิงแวดลอ้ม 
ใหค้วามส าคญักบัเก่ียวกบัการลดผลกระทบดา้นส่ิงแวดลอ้มในทุกกิจกรรมตลอดกระบวนการเช่น
การปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์  ฝุ่ นละออง การปลดปล่อยของเสีย การประเมิณวฎัจกัรชีวิต
ผลิตภณัฑ์กระบวนการจดัการสินคา้ยอ้นกลบัจากลูกคา้ (Reverse Logistics ) การจดัการให้น า
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กลบัมาใชใ้หม่     (Recycling ) การทดแทนท่ีวตัถุดิบ (Materials Substitution ) หรือการน าช้ินส่วน-
วตัถุดิบกลบัมาใชใ้หม่  (Reuse of Materials ) รวมทั้งกระบวนการก าจดัของเสีย (Waste Disposal )
ซ่ึงเป็นปัญหาอยู่ในปัจจุบนัน้ี ทุกฝ่าย ทุกหน่วยงานภาคส่วน และ ทุกประเทศ ตอ้งตระหนักถึง 
ส่ิงแวดลอ้ม 
 

ผลิตภาพสีเขียว (Green Productivity, GP) คือ ยุทธศาสตร์ เพื่อการเสริมสร้าง “สมรรถนะ
ดา้นการเพิ่มผลิตภาพและการดูแลรักษาส่ิงแวดลอ้ม” โดยใช้การประยุกต์อยา่งถูกตอ้งจะส่งผลให้
เกิด “การพฒันาเศรษฐกิจและสังคม” ในองคร์วมให้ดีข้ึน และช่วยลดผลกระทบดา้นส่ิงแวดลอ้ม 
(Environmental Impact) ท่ีเกิดจากกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนภายในองคก์ร ตลอดจนจากการผลิตสินคา้และ
การบริการ นอกจากน้ี GP ยงัเป็นเคร่ืองมือท่ีประกอบไปดว้ยเทคนิค เทคโนโลยี และระบบบริหาร
จดัการต่างๆ ท่ีเหมาะสมในการสรรคส์ร้างสินคา้และบริการท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม 

 

 
 
ภาพที ่1  การเปล่ียนแปลงของอุณหภูมิโลก 
 
ทีม่า: NASA Goddard Institute for Space Studies, NOAA National Climatic Data Center. 
 

จากภาพท่ี 1 คือภาพการเปล่ียนแปลงอุณหภูมิของโลก ท่ีเกิดข้ึนจากภาวะโลกร้อน (Global 
warming) ซ่ึงเส้นกราฟแสดงความผดิปกติของอุณหภูมิตั้งแต่ปี 1880 ถึงปี 2011 ตามท่ีบนัทึกไวโ้ดย 
GISS, องคก์รบริหารมหาสมุทรและบรรยากาศ (National Oceanic and Atmospheric 
Administration, NOAA), ศูนยข์อ้มูลภูมิอากาศแห่งชาติ (National Climatic Data Center) ส านกังาน
อุตุนิยมวทิยาญ่ีปุ่น (Japanese Meteorogical Agency) และ ศูนยฮ์าดเล่ย ์(Hadley) ของส านกังาน
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MET (Meteorogical Office) ในสหราชอาณาจกัร ซ่ึง ทั้ง 4 สถาบนัไดท้  าการบนัทึกขอ้มูลจากสถานี
ทัว่โลกและท าการประเมินดว้ยตนเองเก่ียวกบัสภาพอากาศของปี วา่ร้อนหรือเยน็กวา่เม่ือเทียบกบัปี
อ่ืนๆ แมจ้ะมีการเปล่ียนแปลงเพียงเล็กนอ้ยจากปีหน่ึงถึงอีกปี แต่สถิติทั้ง 4 ไดแ้สดงถึงจุดสูงสุดและ
ต ่าสุดในเวลาเดียวกนัทั้งหมดแสดงถึงอุณหภูมิท่ีเพิ่มข้ึนอยา่งรวดเร็วในช่วงไม่ก่ีทศวรรษท่ีผา่นมา
และทั้งหมดยงัแสดงวา่ทศวรรษท่ีผา่นมาเป็นทศวรรษท่ีร้อนท่ีสุด 

 
เม่ือพิจารณาสถานการณ์ในปัจจุบนัของอุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองใช้ไฟฟ้าในประเทศ

ไทย จากการวิเคราะห์รายงานของสถาบนัไฟฟ้าและอิเล็คทรอนิคส์พบว่าอุตสาหกรรมการผลิต
อุตสาหกรรมเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าต่างๆนั้นในปัจจุบนั ส่วนใหญ่มูลค่าการส่งออกจะปรับตวัเพิ่มข้ึนจาก
ความตอ้งการสินคา้ของผูบ้ริโภคท่ีปรับตวัเพิ่มข้ึน และมีการท าลาย ส่ิงแวดลอ้มมากข้ึนดว้ยเช่นกนั  
อีกทั้ง สินคา้มีตน้ทุนการผลิตเพิ่มมากข้ึนซ่ึงสวนทางกบัราคาขายโดยเฉล่ียท่ีลดลง  

 
จากขอ้มูลอุตสาหกรรมเคร่ืองใชไ้ฟฟ้ามีจ านวนสถานประกอบการ ณ เดือนมิถุนายน 2555 

มีจ านวน 807 โรงงาน ส่วนใหญ่เป็นสถานประกอบการขนาดเล็กและเป็นประกอบเป็นสินคา้
เคร่ืองใชไ้ฟฟ้า 

 
ตารางที ่1   จ านวนสถานประกอบการอุตสาหกรรมเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ 
 

จ านวนโรงงาน 
(หน่วย:โรงงาน) 

เล็ก กลาง ใหญ่ รวม 

Electrical 558 149 100 807 
Electronics 441 189 153 783 
Trader 138 11 5 154 
Supporting service 39 2 1 42 
Non-specify 104 31 30 165 
Software Computer 74 5 4 83 

รวม 1,354 387 293 2,034 
 
ทีม่า: สถาบนัไฟฟ้าและอิเล็คทรอนิคส์ (2555)  
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จะเห็นว่าอุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองใช้ไฟฟ้าเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีจ านวนสถาน
ประกอบการสูงท่ีสุด มูลค่าส่งออกสูง  ดงันั้นกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมเคร่ืองใช้ไฟฟ้า 
จะตอ้งมีใช้ หลกัการจดัการ ผลิตภาพสีเขียวโดยใช้ หลกัการ 3Rs เพื่อลดตน้ทุนของเสียเพิ่มผลิต
ภาพ  และ ค านึงถึง ความเป็นมิตรกบัส่ิงแวดลอ้มอยา่งย ัง่ยนื  

 
   หลายโรงงานท่ีน า  ‘’หลกัการ 3Rs”   น้ีไปใช ้จะมีการลงทุนท่ีไม่มากและมีระยะคืนทุน
สั้น จึงช่วยใหโ้รงงานต่างๆ สามารถลดตน้ทุนการผลิตและการแข่งขนัในตลาดไดจ้ากสถิติเร่ืองการ
จดัการกากอุตสาหกรรม จะพบว่าอุตสาหกรรมต่างๆ มีการปรับตัวค่อนข้างมาก ทั้ งน้ีเป็นผล
สืบเน่ืองจากภาวการณ์แข่งขนัท่ีตอ้งลดตน้ทุนการผลิตและลดค่าใชจ่้ายในการจดัการกาก จึงท าให้
อตัราการฝังกลบและการเผาท าลายกากหรือขยะของเสียลดลง และส่ิงส าคญัท่ีจะช่วยท าให้มีการใช้
ประโยชน์จากของเสียได้มากข้ึน ก็คือ การพฒันาวิธีการจดัการของเสียและความมุ่งมั่นของ
ผูป้ระกอบการในการปรับคุณภาพของของเสียใหเ้หมาะสมท่ีจะใชเ้ป็นวตัถุดิบท่ีกลบัมาใชใ้หม่ได ้
จึงนบัว่า การเป็น Green Manufacturing จะเป็นโอกาสส าคญัของการพฒันาธุรกิจ สามารถลด
ตน้ทุน ลดผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม สร้างคู่คา้และตลาดใหม่ 
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วตัถุประสงค์ 
 

 

1.  เพื่อศึกษาวีธีการน าแนวคิด ผลิตภาพสีเขียว ไปจดัท าระบบผลิตภาพสีเขียวส าหรับ
อุตสาหกรรมเตาอบไฟฟ้า เพื่อสู่การเป็นองคแ์ห่งความย ัง่ยนื (Sustainable) 

 
2. เพื่อศึกษาถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึน วิเคราะห์ขั้นตอนการผลิต เพื่อหาแนวทางและวิธีในการ

แกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิตโดยใชเ้คร่ืองมือ ผลิตภาพสีเขียว (Green Productivity, GP) 
 
3. เพื่อลดตน้ทุน และ ปริมาณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่า (CO2 

emission equivalent) 
 

ขอบเขตการวจัิย 
 

การวจิยัน้ีเป็นการวิจยัโรงงานผลิตเตาอบไฟฟ้า  ซ่ึงมีสายก าลงัการผลิต 3 สายการผลิตใน 
จ านวนพนกังาน 240 คน (ขอ้มูลปี 2556) มีการผลิต  เตาอบไฟฟ้า  774,384  เคร่ืองต่อปี  การวจิยัได้
ท าการศึกษาทรัพยากรท่ีเป็น ของเสีย (Waste) จากกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ ์โดยพิจารณาถึงของ
เสีย 3 อนัดบัแรกของกลุ่มของเสียคิดเป็น 83.5%. 

 
ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 

 
1.  ท าให้ผูป้ระกอบการไดท้ราบถึงผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มท่ีเกิดข้ึนในอุตสาหกรรมเตา

อบไฟฟ้า 
 
2.  น าผลการประเมินต่อผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มไปเป็นแนวทางเพื่อการลดอตัราการใช้

ทรัพยากร ประหยดัพลงังาน และส่งเสริมนโยบายการอนุรักษพ์ลงังาน 
 
3.  เพิ่มก าไรใหก้บัองคก์ร จากการลดตน้ทุน (Profitability) 
 
4.  ดา้นส่ิงแวดลอ้ม เพื่อใหข้องเสียท่ีเกิดข้ึน ถูกบริหารจดัการหรือสร้างมูลค่าก่อนก าจดัทิ้ง 

เพื่อลดการใชท้รัพยากร และการปล่อยของเสียลงสู่ส่ิงแวดลอ้มอนัส่งผลกระทบต่อส่ิงมีชีวติ 
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5.  ลดปริมาณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า (CO2 emission equivalent) 
 
6.  สร้างความน่าเช่ือถือ และเพิ่มภาพลกัษณ์ใหก้บัผูผ้ลิต ในกลุ่มอุตสาหกรรมเตาอบไฟฟ้า 
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การตรวจเอกสาร 
 

หลกัการพืน้ฐานทีน่ ามาใช้ในการวจัิย 
 
1.  หลกัการพืน้ฐานเกี่ยวกบัผลติภาพสีเขียว (Green Productivity , GP) 
 
 แนวคิดของผลิตภาพสีเขียว (Green Productivity, GP) คือ การรวมกนัของส่ิงส าคญั สองส่ิง 
คือ การปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลิตภาพ (Productivity Improvement) และป้องกนัส่ิงแวดลอ้ม 
(Environmental Protection) ส าหรับการเพิ่มผลิตภาพ มีหลกัการคือการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
(Continuous  Improvement) ขณะท่ีดา้นการป้องกนัส่ิงแวดลอ้ม คือ การพฒันาอยา่งย ัง่ยนื 
(Sustainable Development)  
 
 การด าเนินงานตามแนว GP ใหมี้การประสบความส าเร็จเป็นไปตามเป้าหมาย ตอ้งอาศยั
บุคลากรซ่ึงมีวสิัยทศัน์สามารถรับการเปล่ียนแปลงและเขา้ใจถึงความจ าเป็นในการปรับตวัให้กา้ว
ทนัต่อสภาวการณ์ รวมทั้งการด าเนินการตามแนวคิด GP เป็นการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
(Continuous Improvement) เพื่อใหผ้ลลพัธ์ท่ีเกิดจากการด าเนินการคงอยูก่บัองคก์รอยา่งย ัง่ยนื 
 
 อีกทั้งการพฒันาตามแนวคิด GP จ าเป็นตอ้งมีความตระหนกัถึงความส าคญัโดย “การพึ่งพา
อาศยักนัของระบบเศรษฐกิจ สังคม และส่ิงแวดลอ้ม (Interdependency of Economic, Social, and 
Environmental Systems)” โดยมีจุดเนน้ใน 3 ประเด็น ท่ีเรียกวา่ GP’s Triple Focus ไดแ้ก่ 
 

1.  ส่ิงแวดลอ้ม (Environment) หมายถึงการพฒันาอยา่งย ัง่ยนื 
 

2.  ความสามารถในการท าก าไร (Profitability)  
 
 3.  คุณภาพ (Quality)โดยพิจารณาเสียงสะทอ้นจากลูกคา้ทั้ง สินคา้และบริการ โดยรับฟัง
ความคิดเห็นของลูกคา้เท่านั้นและ ท าความเขา้ใจสาเหตุท่ีเกิดข้ึนและท่ีมาของความเช่ือความคิด
เหล่านั้น และหาทางท่ีจะพฒันาสินคา้และบริการให้เกินกวา่ความคาดหมายของลูกคา้แสดงดงัภาพ
ท่ี  4 
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ภาพที ่2  การพฒันาตามแนวคิด GP การพึ่งพาอาศยักนัของระบบเศรษฐกิจ สังคม และส่ิงแวดลอ้ม  
 
ทีม่า: Asian Productivity Organization (2008) 
 
 เคร่ืองมือส าหรับผลิตภาพสีเขียว ไดแ้ก่การระดมสมอง ผงักา้งปลา การสมดุลวสัดุ และ
แผนผงัโรงงาน ดา้นส่ิงแวดลอ้ม เรียกวา่ Eco maps ซ่ึงมีท่ีตอ้งพิจารณาคร่าวๆ 4 หวัขอ้ดว้ยกนั คือ  
 
 ขอ้ท่ี 1 แผนภาพพื้นท่ีภายในอาคาร ปัญหาเกิดอยูต่รงไหน น ้าเสียเอาออกอยา่งไร ขยะท่ี
เป็นของแขง็ก าจดัท่ีไหน  
 
 ขอ้ท่ี 2 ดา้นเอกสาร วางแผนระบบการจดัเก็บของเสีย   
 
 ขอ้ท่ี 3 การรวบรวมขอ้มูล ปริมาณและชนิดของมลพิษทางอากาศ หรือของเสียชนิดแข็ง  
 
 ขอ้ท่ี 4 การก าจดั วตัถุท่ีเป็นของเสีย ผลกระทบของมลพิษ  
 
 ส่วนการสมดุลวสัดุ ก็ดูปริมาณของวสัดุท่ีน าเขา้ และท่ีออกไป เขียนการไหลของ
กระบวนการผลิต ขาเขา้ประกอบดว้ยวตัถุดิบ สารเคมี น ้า อากาศ และพลงังาน ขาออกประกอบดว้ย
ผลผลิตหลกั ผลพลอยได ้สินคา้ท่ีไม่ยอมรับ น ้าเสีย ของเสียชนิดแขง็และเหลว ซ่ึงอาจจะเก็บไว้
หรือส่งไปก าจดั หรือน ากลบัมาใชซ้ ้ า 
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 ผงักา้งปลาเป็นการระดมความคิด ในการก าจดัสาเหตุท่ีเกิดปัญหา ท่ีมาจาก คน เคร่ืองจกัร 
วสัดุ วธีิการ และส่ิงแวดลอ้มซ่ึงเรียกวา่ 4M และ 1E (4M1E) 
 
 เทคนิคของผลิตภาพสีเขียวประกอบดว้ย 
 
 -  การป้องกนัของเสีย ไดแ้ก่ปรับปรุงกระบวนการ การดูแลและบ ารุงรักษา ท าโครงการ 
5 ส ความสูญเปล่า 7 ชนิด 
 
 -  การประหยดัทรัพยากร การลดการใชซ้ ้ า การน ากลบัมาใชใ้หม่ 
 
 -  การประหยดัพลงังาน 
 
 -  แกไ้ขกระบวนการ เช่น เปล่ียนวสัดุน าเขา้ เปล่ียนอุปกรณ์ 
 
 -  การป้องกนัมลพิษ ดว้ยการควบคุมอากาศเสียท่ีปล่อยออกมา การจดัการของเสียท่ีเป็น 
ของแขง็ ควบคุมมลภาวะ 
 
 -  ปรับปรุงผลิตภณัฑ ์เช่น การออกแบบสีเขียว (Eco Design) เชิงนิเวศเศรษฐกิจ 
(Economic & Ecological Design: Eco Design) เป็นกระบวนการท่ีผนวกแนวคิด ดา้นเศรษฐกิจ 
 
 -  การเพิ่มผลผลิตและปรับปรุงคุณภาพ 
 
 Asian Productivity Organization (2008) ไดอ้ธิบายไวใ้น คู่มือการผลิตสีเขียว และ ห่วงโซ่
อุปทานสีเขียว (Green Productivity and Green Supply Chain Manual) ถึงประโยชน์ของการ
ด าเนินงานดา้นห่วงโซ่อุปทานสีเขียว (Green Supply Chain) ไว ้4 ขอ้ ดงัน้ี 
 

1. การปรับปรุงสมรรถภาพของการด าเนินงานดา้นธุรกิจของตนเอง 
 

2. ท าใหม้ัน่ใจวา่สินคา้หรือบริการท่ีไดรั้บจากผูส่้งมอบนั้นย ัง่ยนื 
 

3. การท างานกบัผูส่้งมอบไดเ้พิ่มประสิทธิภาพและการแข่งขนั 
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4. การท างานอยา่งมีประสิทธิภาพกบัลูกคา้และช่องทางการขายท่ีไดอ้อกแบบความย ัง่ยนื
ของสินคา้และบริการโดยขั้นตอนการด าเนินงานผลิตสีเขียว (Green Productivity )ตามรูปแบบของ
APO แบ่งเป็น 6 ขั้นตอน และ 13 งาน 

 
 

 
 
ภาพที ่ 3  ขั้นตอนการด าเนินงานผลิตสีเขียว (Green Productivity )ตามรูปแบบของAPO  
    แบ่งเป็น 6 ขั้นตอน 
 
ทีม่า: Asian Productivity Organization (2008) 
 
ขั้นตอนด าเนินงานห่วงโซ่อุปทานสีเขียว 
 
ขั้นท่ี 1: เร่ิมตน้ (Getti ng Started) 
             กิจกรรมท่ี 1: จดัตั้งคณะท างานสีเขียว (Green Team formation) 
             กิจกรรมท่ี 2: เดินส ารวจและเก็บขอ้มูล (Walk-through survey and information collection) 
 
ขั้นท่ี 2: การวางแผน (Planning) 
             กิจกรรมท่ี 3: ระบุปัญหาและสาเหตุ (Identification of problems and causes) 
             กิจกรรมท่ี 4: ก าหนดวตัถุประสงคแ์ละเป้าหมาย (Setting objective and targets) 
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ขั้นท่ี 3: สร้าง, ประเมิน, ล าดบั ทางเลือกสีเขียว (Generation, Evaluation and Prioritization of  
Green Options) 
             กิจกรรมท่ี 5: สร้างทางเลือกสีเขียว (Generation of Green Options) 
            กิจกรรมท่ี 6: คดักรอง, ประเมิน, ล าดบั ทางเลือกสีเขียว(Screening, Evaluation and  
                                  Prioritization of Green Options) 
 
ขั้นท่ี 4: ด าเนินการทางเลือกสีเขียว (Implementation of Green Options) 
             กิจกรรมท่ี 7: สร้างแผนด าเนินงานสีเขียว (Formulation of Green implementation plan) 

             กิจกรรมท่ี 8: ด าเนินงานตามทางเลือก(Implementation of selected options) 

             กิจกรรมท่ี 9: ฝึกอบรม, สร้างจิตส านึก และพฒันาความสามารถ (Training, awareness     
                                   building and developing competence) 

 
ขั้นท่ี 5: ติดตามและทบทวน (Monitoring and Review) 
             กิจกรรมท่ี 10: ติดตามและประเมินผล (Monitoring and evaluation of results) 

             กิจกรรมท่ี 11: ทบทวนการบริหาร (Management review) 

 
ขั้นท่ี 6: ความย ัง่ยนืสีเขียว (Sustaining Green) 
             กิจกรรมท่ี 12: ด าเนินการเปล่ียนเป็นการจดัการขององคก์ร (Incorporate change into the   
                                     organization’s system of management) 

             กิจกรรมท่ี 13: ระบุประเด็นใหม่/เพิ่ม ส าหรับการพฒันาต่อเน่ือง (Identify new/additional  
                                     problem areas for continual improvement) 

 
วธีิการด าเนินการของการเพิ่มผลผลิตสีเขียวมีรายละเอียดดงัน้ี 
 
 ขั้นตอนท่ี 1: การเร่ิมตน้ 
 
 กิจกรรมท่ี 1: การจดัตั้งคณะท างาน หรือการสร้างทีม GP ทีมท างานประกอบดว้ยสมาชิก
จากฝ่ายต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งในองคก์ร หากองคก์รมีขนาดใหญ่อาจจดัตั้งทีมท างานยอ่ยส าหรับแต่ละ
ส่วนก็ได ้ทีมGPมีหนา้ท่ีรับผิดชอบในการจดัท ามาตรการต่างๆ ของGPทีมงานควรจะเป็นทีมงาน
ภายในบริษทั เพื่อจะไดด้ าเนินการอยา่งต่อเน่ืองย ัง่ยนื 
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 กิจกรรมท่ี 2: การส ารวจองคก์รและเก็บขอ้มูลการเดินส ารวจกิจกรรมต่างๆ ขององคก์ร
ร่วมกนัของทีมGPจะช่วยใหส้มาชิกทั้งหมดเห็นสภาพจริงท่ีเกิดข้ึนในองคก์ร ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการ
ส ารวจและท่ีเก็บรวบรวมไวจ้ะถูกน ามาวเิคราะห์ถึงปัญหาและตน้เหตุของปัญหา วธีิน้ีจะช่วยในการ
เลือกปัญหาเบ้ืองตน้ท่ีจะท างานดา้นGP 
 
 ขั้นตอนท่ี 2: การวางแผน 
 
 กิจกรรมท่ี 3: การแจกแจงถึงปัญหาและตน้เหตุดว้ยเทคนิคการวเิคราะห์ต่างๆ ไม่วา่จะเป็น
ระดมสมอง การสมดุลมวลสารและพลงังาน การใชแ้ผนภูมิกา้งปลา หรืออ่ืนๆ ทีมGPสามารถท่ีจะ
ทราบถึงปัญหาส าคญัท่ีเกิดข้ึนในองคก์ร รวมถึงตน้ตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาเหล่านั้นได ้
  
 กิจกรรมท่ี 4: การก าหนดวตัถุประสงคแ์ละเป้าหมายจากปัญหาและตน้เหตุของปัญหาท่ีได้
จากกิจกรรมท่ี 3 ทีมGPสามารถก าหนดวตัถุประสงคแ์ละเป้าหมายเพื่อแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
วตัถุประสงคค์วรจะข้ึนอยูก่บัปัญหาท่ีไดร้ะบุไว ้วตัถุประสงคห์น่ึงอาจประกอบดว้ยหลายเป้าหมาย 
ซ่ึงอาจใชเ้วลานาน และเป้าหมายควรตั้งใหส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการ 
 
 ขั้นตอนท่ี 3: การก าหนด ประเมิน และจดัล าดบัความส าคญัของทางเลือกGP 
  
 กิจกรรมท่ี 5: การก าหนดทางเลือก GP ก าหนดเป้าหมาย ทีม GPสามารถก าหนดทางเลือก
GPท่ีจะน าไปปฏิบติัเพื่อใหบ้รรลุถึงเป้าหมายท่ีวางไว ้
 
 กิจกรรมท่ี 6: การคดัสรร ประเมิน และจดัล าดบัความส าคญัของทางเลือกGP 
ทางเลือกGPท่ีไดจ้ะถูกน ามาคดัสรร ประเมิน และจดัล าดบัความส าคญัโดยพิจารณาทั้งทางดา้น
เทคนิคส่ิงแวดลอ้ม และการเงิน เพื่อเลือกทางเลือกGPท่ีมีความส าคญัเร่งด่วน สามารถเป็นไปได้
ในทางปฏิบติัและเกิดประโยชน์สูงสุดต่อองคก์ร 
 
 ขั้นตอนท่ี 4: การน าทางเลือกGPไปปฏิบติั 
  
 กิจกรรมท่ี 7: การก าหนดแผนด าเนินงานทางเลือก GP ท่ีไดรั้บการคดัเลือกจะถูกน ามาแจก
แจงรายละเอียดเป็นแผนปฏิบติัการ โดยครอบคลุมถึงกิจกรรมท่ีกระท า ผูรั้บผดิชอบ และระยะเวลา
ด าเนินการ 
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 กิจกรรมท่ี 8: การด าเนินงานตามแผนท่ีวางไวที้ม GP จะท าการปรับปรุงองคก์รตามแผน
ด าเนินการท่ีวางไว ้ในช่วงน้ีอาจจ าเป็นตอ้งมีการปรับแผนด าเนินงานใหเ้หมาะสมกบัสถานการณ์ท่ี
เกิดข้ึน 
 
 กิจกรรมท่ี 9: การฝึกอบรมเพื่อเสริมสร้างความรู้ ความเขา้ใจเพื่อใหก้ารปรับปรุงด าเนินไป
อยา่งราบร่ืนและต่อเน่ือง ควรมีการอบรมบุคลากรในทุกระดบัใหเ้ขา้ใจถึงแนวคิดของการเพิ่ม
ผลผลิตสีเขียว และขอบเขตความรับผดิชอบในหนา้ท่ีการงาน พร้อมทั้งกระตุน้การมีส่วนร่วม
เพื่อใหก้ารปรับปรุงต่างๆ มีความต่อเน่ืองและย ัง่ยนื 
 
 ขั้นตอนท่ี 5: การเฝ้าตรวจและประเมินผล 
  
 กิจกรรมท่ี 10: การเฝ้าตรวจและประเมินผลท่ีเกิดข้ึนภายหลงัจากท่ีไดมี้การปรับปรุงและ
เปล่ียนแปลงตามทางเลือกGP แลว้ ทีม GPจ าเป็นตอ้งเฝ้าตรวจรวบรวมขอ้มูล ประเมินผลท่ีได ้และ
เปรียบเทียบกบัเป้าหมายท่ีวางไว ้เพื่อใหท้ราบถึงผลส าเร็จของการด าเนินการตามแผนท่ีไดว้างไว ้
  
 กิจกรรมท่ี 11: การตรวจสอบโดยผูบ้ริหารขอ้มูลและผลลพัธ์ท่ีไดจ้ะถูกตรวจสอบโดย
ผูบ้ริหารเพื่อประเมินผลประโยชน์โดยรวมท่ีองคก์รไดรั้บพร้อมทั้งทราบถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนระหวา่ง
การด าเนินการตามแผนปฏิบติังานของทางเลือก GP เพื่อหาทางแกไ้ขในอนาคต 
 
 ขั้นตอนท่ี 6: การด าเนินการท่ีย ัง่ยนืภายใตแ้นวคิดของGP 
  
 กิจกรรมท่ี 12: การเสริมสร้างแนวคิด GP ในระบบการจดัการขององค์กรผูบ้ริหารของ
องค์กรควรสร้างบรรยากาศวางนโยบายท่ีจะเสริมสร้างและส่งเสริมแนวคิดของการเพิ่มผลผลิตสี
เขียวในองคก์ร เพื่อใหเ้กิดการพฒันาท่ีต่อเน่ืองและย ัง่ยนื 
 
 กิจกรรมท่ี 13: การก าหนดปัญหาใหม่เพื่อการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองทีม GP ท าการส ารวจ
กิจกรรมต่างๆ ขององค์กรและก าหนดปัญหาใหม่เพื่อวฏัจกัรการท างานใหม่ ซ่ึงจะท าให้เกิดการ
ปรับปรุงและพฒันาอยา่งต่อเน่ืองในองคก์ร 
 

การด าเนินกิจการของสถานประกอบการอุตสาหกรรมในยุคปัจจุบนัจ าเป็นตอ้งค านึงถึง
กระบวนการปรับปรุงในเชิงธุรกิจและการบริหารจดัการซ่ึงก่อให้เกิดการลดตน้ทุนและเพิ่มผลิต
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ภาพเพื่อจะน าไปสู่ผลก าไรสูงสุดในขณะท่ีตอ้งตระหนกัถึงปัจจยัดา้นสังคมและส่ิงแวดลอ้มพร้อม
ทั้งสร้างความเช่ือมัน่ในความปลอดภยัและสภาพแวดลอ้มในการท างานของบุคลากรภายในสถาน
ประกอบการทั้งน้ีเพื่อปรับตวัให้สอดรับกบัความตอ้งการของลูกคา้และตลาดท่ีให้ความส าคญักบั
สินคา้ท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อม( Environmental-friendly Products) มากข้ึนอีกทั้งยงัเป็นการ
เสริมสร้างความแตกต่างในเชิงนวตักรรมและจุดแขง็ใหแ้ก่ธุรกิจในเวทีโลก 
 
 สรุปไดว้า่ GP เป็น “ยทุธศาสตร์” เพื่อเสริมสร้าง “สมรรถนะดา้นการเพิ่มผลิตภาพและดา้น
การดูแลรักษาส่ิงแวดลอ้ม” โดยการประยุกตใ์ชอ้ยา่งถูกตอ้งจะส่งผลให้เกิด “การพฒันาเศรษฐกิจ
และสังคม” ในองคร์วมใหดี้ข้ึนควบคู่กนัไป และช่วยลดผลกระทบดา้นส่ิงแวดลอ้ม (Environmental 
Impact) ท่ีเกิดจากกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนภายในองคก์ร ตลอดจนจากการผลิตสินคา้และบริการ  
  
 นอกจากน้ี GP ยงัเป็นเคร่ืองมือท่ีประกอบไปดว้ยเทคนิคเทคโนโลยี และระบบบริหาร
จดัการต่างๆ ท่ีเหมาะสมในการสรรค์สร้างสินค้าและบริการท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อม อีกทั้ ง
สามารถน าไปประยุกตใ์ชไ้ดก้บัทุกภาคส่วน ทั้งภาคอุตสาหกรรม บริการ เกษตรกรรม และชุมชน
ต่างๆทั้งน้ี การด าเนินงานตามแนวทาง GP ให้ประสบความส าเร็จตามเป้าหมายจ าเป็นตอ้งอาศยั
บุคลากรซ่ึงมีวสิัยทศัน์เปิดรับการเปล่ียนแปลงและเขา้ใจอยา่งถ่องแทถึ้งความจ าเป็นในการปรับตวั
ให้กา้วทนัต่อสภาวการณ์ รวมทั้งการด าเนินการตามแนวทาง GP เป็นการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง 
(Continuous Improvement) เพื่อใหผ้ลลพัธ์ท่ีเกิดจากการด าเนินการคงอยูก่บัองคก์รอยา่งย ัง่ยนืท่ีสุด 
  
 GP เป็นการใช้ประโยชน์การจดัการคุณภาพโดยสนับสนุนการใช้วตัถุดิบท่ีใหม่และ
ปลอดภยักว่า เพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการและการผลิตรวมทั้งปรับปรุงสภาพแวดลอ้มในการ
ท างาน การพัฒนาตามแนวทาง GPช่วยเสริมสร้างความมั่นใจทั้ งในเร่ืองสมรรถนะในการ
ปฏิบติังานท่ีสูงข้ึนและการเพิ่มมูลค่าโดยใชท้รัพยากรนอ้ยลง ทั้งลดการใชพ้ลงังานและลดปริมาณ
ของเสีย ดงัแนวคิดท่ีวา่ ผลิตภาพเกิดจาก “การท าให้ดีข้ึนโดยใชใ้ห้น้อยลง” (Doing Better with 
Less) โดยเฉพาะอย่างยิ่ง GP ส่งผลให้การใช้ทรัพยากรวตัถุดิบต่างๆ และพลงังานเป็นไปอยา่งมี
ประสิทธิภาพและย ัง่ยืนมากยิ่งข้ึน ก่อให้เกิดการลดตน้ทุนโดยตรงให้กบัธุรกิจควบคู่ไปกบัการ
อนุรักษท์รัพยากรธรรมชาติอยา่งแทจ้ริง ดงันั้น จึงกล่าวไดว้า่ GP เป็นWin-Win situation ระหวา่ง
เศรษฐกิจ สังคม และส่ิงแวดลอ้มซ่ึงสามารถเห็นภาพไดอ้ยา่งชดัเจน 
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ภาพที ่4  ความสัมพนัธ์ของผลิตภาพสีเขียวน าไปสู่ผลก าไรสูงสุด เพิ่มคุณภาพชีวิตและลดปัญหา 

 ส่ิงแวดลอ้ม 
 
ทีม่า: Asian Productivity Organization (2008) 
 
2.  หลกัการพืน้ฐานเกี่ยวกบัการจัดการห่วงโซ่อุปทานสีเขียว (Green Supply Chain Management, 
GSM) 
 
 การจดัการห่วงโซ่อุปทานสีเขียว คือ การจดัการท่ีมีประสิทธิผลในการลดผลกระทบดา้น
ส่ิงแวดลอ้มท่ีเกิดจากผลิตภณัฑต์ลอดจนวงจรผลิตภณัฑเ์ป็นการน าการบริหารจดัการส่ิงแวดลอ้มมา
รวมกบัการบริหารห่วงโซ่อุปทาน เพื่อลดผลกระทบส่ิงแวดลอ้มของกระบวนการห่วงโซ่อุปทาน
ขององคก์รหน่ึงๆ 
 
 หลกัการจดัการห่วงโซ่อุปทานตามแนวทางของ GP เป็นการน าหลกัของการบริหารห่วงโซ่
อุปทาน มาพฒันาปรับปรุงผลการด าเนินงานในห่วงโซ่อุปทานโดยให้ความส าคญักบัผลกระทบ
ของห่วงโซ่อุปทานท่ีมีต่อส่ิงแวดลอ้ม เม่ือวสัดุมีการไหล และประกอบกิจกรรมเพื่อเพิ่มมูลค่าใน
ระบบห่วงโซ่อุปทาน ย่อมมีการใช้ทรัพยากรธรรมชาติ และพลังงานต่างๆ รวมทั้ งเกิด และ
ปลดปล่อยของเสีย ตลอดจนมลพิษสู่ชุมชนและส่ิงแวดลอ้ม ดงัภาพท่ี 7 แสดงให้เห็นถึงวงจรชีวิต
ของผลิตภณัฑ ์หรือวสัดุ ตั้งแต่ตน้น ้า ผา่นกระบวนการไปยงัปลายน ้าไดแ้ก่ผูบ้ริโภค 
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ภาพที ่5 วงจรผลิตภณัฑภ์ายในห่วงโซ่อุปทานและผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม 
 
ทีม่า: กาญจนา (2554) 
 
 การประยกุตใ์ชก้ารจดัการตลอดห่วงโซ่อุปทาน (Supply Chain Management,SCM) ในการ
ปฏิบติัตามแนวคิด GP มุ่งสร้างความตระหนกัถึงการประหยดั หรือลดการใชท้รัพยากรตลอดห่วง
โซ่อุปทาน การร่วมมือกนัในการจดัการตลอดห่วงโซ่อุปทานจะส่งผลให้ผูมี้ส่วนไดส่้วนเสีย ไม่วา่
จะเป็นโรงงานอุตสาหกรรม ผูบ้ริโภค ชุมชน และผูเ้ก่ียวขอ้งอ่ืนๆ มีศกัยภาพในการเป็นผูท่ี้มีความ
โดดเด่นและแตกต่างในตลาด (Market Niche) และไดรั้บส่วนแบ่งในการลดตน้ทุนร่วมกนั ส่ิงท่ี
เป็นตวัแปรส าคญั  คือ “ความร่วมมือกนัในห่วงโซ่อุปทาน (Co-operation)” ระหวา่งผูจ้ดัหาวตัถุดิบ 
(Supplier) ผูผ้ลิตสินคา้และบริการ (Manufacturer, Service Provider or Processor) และผูบ้ริโภค 
(Customer) ในการบริหารจดัการทรัพยากรท่ีมีอยู่ภายในระบบซ่ึงเม่ือเทียบกบักรณีท่ีไม่มีความ
ร่วมมือกันภายในห่วงโซ่อุปทาน ต่างคนต่างท าแบบไม่มีความเช่ือมโยงกัน ความร่วมมือกัน
ดงักล่าวจะก่อให้เกิดประโยชน์ร่วมกนัแบบเพิ่มเท่าทวีคูณ ทั้งน้ีเพื่อลดหรือปิดช่องวา่งระหวา่งกนั
ซ่ึงจะเป็นการเพิ่มความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั (Comparative Advantage) โดยเฉพาะอยา่งยิ่ง หาก
ด าเนินการจดัการห่วงโซ่อุปทานคู่ขนานไปกบัการจดัการส่ิงแวดลอ้ม จะส่งผลให้ผลท่ีไดรั้บตอบ
แทนกลบัมายิง่ทวคี่าสูงข้ึน แสดงดงัภาพท่ี 8 
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ภาพที ่6  วงจรความร่วมมือตลอดห่วงโซ่อุปทาน ตามแนวคิดของ GP 
 
ทีม่า: Asian Productivity Organization (2008) 

 
1. การจดัการห่วงโซ่อุปทานสีเขียว จะเนน้ใน 4 ประเด็น ไดแ้ก่ 
 

1.1 กิจกรรมตน้น ้า ของการผลิตสินคา้ ไดแ้ก่ การออกแบบสีเขียว (Green Design)การ
จดัหาสีเขียว (Green Procurement)และการประเมินผลผูส่้งมอบในดา้นสมรรถภาพดา้นส่ิงแวดลอ้ม 

 
1.2 กิจกรรมปลายน ้า ประกอบดว้ยกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัการใชผ้ลิตภณัฑจ์นกระทัง่

ใชเ้สร็จ ท่ีรวมทั้งการคืนสภาพ และโอกาสการน ามาใชใ้หม่ หลงัจากท่ีไดใ้หป้ระโยชน์รวมทั้งการ
ทิ้ง การขายส่วนเกินจากท่ีเก็บไว ้
 

1.3 กิจกรรมภายในองคก์ร การบริหารจดัการห่วงโซ่อุปทานสีเขียว รวมทั้งกิจกรรม 
การออกแบบสีเขียว (Green Design) บรรจุภณัฑสี์เขียว (Green Packaging) และ การผลิตสีเขียว 
(Green Production) 
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1.4 กิจกรรมโลจิสติกส์ (Logistics)เช่น ทนัเวลา (Just-in-time) การเติมเตม็ 
(Fulfillment) การจดัการกบัขนาดล็อต และ การบริหารคุณภาพ ซ่ึงตอ้งสัมพนัธ์กบัเกณฑด์า้น
ส่ิงแวดลอ้ม 

 
2. การด าเนินงานดา้นห่วงโซ่อุปทานสีเขียว จะก่อประโยชน์ต่อองคก์รดงัน้ี 
 

2.1 ผลกระทบดา้นบวกต่อสมรรถภาพทางการเงิน 
 
2.2 ความย ัง่ยนืของทรัพยากร 

 
2.3 ลดตน้ทุน และเพิ่มประสิทธิภาพ 

 
2.4 ความหลากหลายของสินคา้ และประโยชน์การแข่งขนั 

 
2.5 สอดคลอ้งตามกฎระเบียบ และการลดความเส่ียง 

 
2.6 ปรับปรุงคุณภาพของสินคา้ 
 

 ปัจจุบนัหลกัในการจดัการโลจิสติกส์และห่วงโซ่อุปทานก าลงัไดรั้บความสนใจ ซ่ึงเป็นท่ี
กล่าวถึงกนัอยา่งกวา้งขวาง องคก์รต่างๆทั้งภาครัฐและเอกชนมุ่งใหค้วามส าคญักบัการพฒันา
ระบบโลจิสติกส์ทั้งในระดบัมหภาคและจุลภาค อยา่งไรก็ตามเม่ือพิจารณาถึงแนวโนม้ของการ
พฒันาระบบการจดัการโลจิสติกส์และห่วงโซ่อุปทาน จะพบวา่ปัญหาผลกระทบทางดา้น
ส่ิงแวดลอ้มของโลกก าลงัเขา้มามีบทบาทส าคญัในระบบห่วงโซ่อุปทาน ดงัเป็นท่ีรับทราบกนั
โดยทัว่ไปวา่แนวโนม้ของการพฒันาระบบการจดัการห่วงโซ่อุปทานและโลจิสติกส์ก็คือค าวา่ 
“Green Supply Chain” และ “Reverse Logistics”  
 
 หลกัการจดัการห่วงโซ่อุปทานสีเขียว เป็นการน าหลกัของการบริหารห่วงโซ่อุปทาน มา
พฒันาปรับปรุงผลการด าเนินงานในห่วงโซ่อุปทานโดยให้ความส าคญักบัผลกระทบของห่วงโซ่
อุปทาน ท่ีมีต่อส่ิงแวดลอ้ม เม่ือวสัดุมีการไหลและประกอบกิจกรรมเพื่อการเพิ่มมูลค่าในระบบห่วง
โซ่อุปทานยอ่มมีการใชท้รัพยากรธรรมชาติ พลงังานต่างๆ รวมทั้งเกิด และปลดปล่อยของเสีย 
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ตลอดจนมลพิษสู่ชุมชนและส่ิงแวดลอ้ม แสดงใหเ้ห็นถึงวงจรชีวิตของผลิตภณัฑ ์หรือวสัดุ ตั้งแต่
ตน้น ้า ผา่นกระบวนการไปยงัปลายน ้าไดแ้ก่ผูบ้ริโภค 
 
 ในทุกขั้นตอนของห่วงโซ่อุปทาน ตั้งแต่วตัถุดิบ ผ่านกระบวนการแปรรูปในระดบัต่างๆ 
จนกระทัง่ไดผ้ลิตภณัฑส์ าเร็จรูป จะตอ้งมีการใชท้รัพยากรอยา่งต ่าไดแ้ก่ น ้ า พลงังาน ขณะเดียวกนั
ก็มีการปลดปล่อยมลพิษท่ีส่งผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มทั้งในรูปของมลพิษทางอากาศ น ้ า และของ
เสียอ่ืนๆ เช่น ผลิตภณัฑท่ี์เป็นของเสีย เศษซาก หรือส่วนเหลือของวตัถุดิบ (scrap) 
 
 การน าหลกัการของ การจดัการห่วงโซ่อุปทานสีเขียว มาประยุกตใ์ชใ้นการบริหารห่วงโซ่
อุปทาน จึงเป็นกระบวนการในการปรับปรุงและพฒันาระบบห่วงโซ่อุปทานเพื่อลดผลกระทบท่ีมี
ต่อส่ิงแวดลอ้มภายใตแ้นวคิดพื้นฐานดงัน้ี 
 
 1.  มลพิษและของเสีย เป็นส่ิงแสดงให้เห็นถึงความไม่สมบูรณ์ของกระบวนการ การดอ้ย
ประประสิทธิภาพ และประสิทธิผลของการใชท้รัพยากร 
 
 2.  ดว้ยวิธีการของ การจดัการห่วงโซ่อุปทานสีเขียว จะวิเคราะห์โอกาสในการตรวจสอบ
กระบวนการ ทรัพยากร และวตัถุดิบ ตลอดจนแนวคิดส าหรับกระบวนการท างาน 
 
 3. การจดัการห่วงโซ่อุปทานสีเขียว เน้นหลกัการพฒันาและปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง โดย
มุ่งเนน้ หรือก าหนดเป้าหมายท่ีวสัดุท่ีเป็นของเสียพลงังานท่ีสูญเปล่า   และการใชท้รัพยากรในอตัรา
ท่ีต ่ากวา่ประโยชน์ท่ีควรจะไดรั้บขั้นตอนและวิธีการในการปรับปรุงกระบวนการตามหลกัการของ 
การจดัการห่วงโซ่อุปทานสีเขียว 
 
 3.1. ระบุของเสียหรือเป้าหมายตามท่ีกล่าวไวใ้นหลกัการขา้งตน้โดยพิจารณาตลอดทั้ง
ห่วงโซ่อุปทาน 
 
 3.2. แสวงหา และระบุโอกาสท่ีจะพฒันาและปรับปรุงเพื่อลดของเสีย หรือปัญหา
ดงักล่าว 
 
 3.3. สร้างสรรคน์วตักรรม หรือวธีิการด าเนินงานเพื่อลดของเสียเหล่านั้น  
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วธีิการพฒันาและปรับปรุงกระบวนการตามหลกัการจดัการห่วงโซ่อุปทานสีเขียว 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่7  วธีิการพฒันาและปรับปรุงกระบวนการตามหลกัการจดัการห่วงโซ่อุปทานสีเขียว 
 
ทีม่า: กาญจนา (2554) 
 
 อยา่งไรก็ตาม โดยรายละเอียดแลว้ การด าเนินการบริหารห่วงโซ่อุปทานแบบกรีน จะ
ประกอบไปดว้ยกิจกรรมต่างๆท่ีมีลกัษณะเช่นเดียวกบัการจดัการห่วงโซ่อุปทาน เพียงแต่ส าหรับแต่
ละกิจกรรม ตอ้งค านึงถึงผลกระทบดา้นส่ิงแวดลอ้มท่ีจะตามมา รวมทั้งแนวทางการลดการใช้
ทรัพยากรและมลพิษใหล้ดนอ้ยลง ดงัสมการดงัน้ี 
 
  Green Supply Chain Management      =  Green Purchasing 
 
  + Green Manufacturing / Material+ Green Distribution / Marketing 
 
  + Reverse Logistics 
 
 จากสมการ จะเห็นไดว้่า การบริหารจดัการห่วงโซ่อุปทานแบบกรีน จะตอ้งประกอบดว้ย
กิจกรรมการจดัซ้ือจดัหา รวมทั้งวิธีการไดม้าซ่ึงวตัถุดิบโดยค านึงถึงส่ิงแวดล้อม แลว้น ามาผ่าน
กระบวนการผลิตท่ีสะอาด และเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม ไดแ้ก่ประหยดัพลงังาน ทรัพยากร ไม่ก่อให้
ให้เกิดของเสียและมลพิษ ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีไดผ้่านกระบวนการออกแบบท่ีดีใช้เทคโนโลยีท่ี
เหมาะสม จากนั้นในกระบวนการกระจายสินคา้ ก็เลือกใช้วิธีการและเทคโนโลยีในการขนส่งท่ี
ส่งผลกระทบต่อส่ิงแวดล้อมน้อยท่ีสุด  ท้ายท่ีสุดคือวิธีการในการน าว ัสดุท่ีเหลือหรือผ่าน
กระบวนการใชแ้ลว้เพื่อน ากลบัไปใชใ้หม่ (reuse) การน ากลบัมาผา่นกระบวนการแปรรูปใหม่เพื่อ
เป็นวตัถุดิบอีกคร้ัง (recycle) เพื่อใหป้ริมาณของเสียท่ีตอ้งก าจดัมีปริมาณนอ้ยลง  
  

ระบุของเสีย 

ตลอดทั้งโซ่ 

อุปทาน 

แสวงหาและระบุ 

โอกาสท่ีจะพฒันา 

ปรับปรุงเพื่อลดของเสีย 

สร้างสรรค ์

นวตักรรมเพื่อลด 

ของเสียเหล่านั้น 
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          ส าหรับห่วงโซ่อุปทานท่ีจดัเป็นตน้แบบ หรือแบบแผนของการปฏิบติัท่ีดีเลิศตามแนวทาง
ของ การจดัการห่วงโซ่อุปทานสีเขียว มีดงัน้ี 
 
 1. มีการเช่ือมโยงเป้าหมายทางดา้นส่ิงแวดลอ้มเขา้กบัเป้าหมายทางดา้นธุรกิจส าหรับทุกๆ
องคก์รภายในห่วงโซ่อุปทาน เพื่อใหทุ้กๆองคก์รมีเป้าหมายเดียวกนัสอดคลอ้งกนั 
 
 2. มีการประเมินห่วงโซ่อุปทานในลกัษณะของระบบของวงจรชีวิตวงจรหน่ึง ตั้งแต่เป็น
วตัถุดิบไปจนถึงผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป 
 
 3. ใชห้ลกัการวเิคราะห์ห่วงโซ่อุปทานโดยค านึงถึงผลกระทบดา้นส่ิงแวดลอ้มเพื่อเป็น
เคร่ืองมือในการสร้างสรรคน์วตักรรม 
 
 4. มุ่งเนน้ท่ีการลดตั้งแต่แหล่ง หมายถึงการลดปริมาณวตัถุดิบ และทรัพยากรท่ีใชไ้ปจนถึง
การลดของเสียท่ีเกิดข้ึน 
 
3. หลกัการพืน้ฐานเกี่ยวกบัการประเมินวฏัจักรชีวติ (Life Cycle Assessment, LCA) 
 
 การประเมินวฏัจักรชีวิตเป็นกระบวนการท่ีประเมินผลกระทบต่อส่ิงแวดล้อม โดย
พิจารณาถึงกระบวนการผลิตและกิจกรรมต่างๆท่ีเก่ียวเน่ืองกนัในรูปของวตัถุดิบและพลงังาน ซ่ึง
การประเมินน้ีจะท าตลอดทั้งวฏัจกัรของผลิตภณัฑ์อย่างละเอียด เช่น กระบวนการผลิต การบรรจุ 
การคดัแยก การบ ารุงรักษา และการแปรรูปใชใ้หม่ รวมถึงกิจกรรมอ่ืนๆท่ีเก่ียวขอ้งทั้งหมด โดยยึด
หลงัของระบบนิเวศสุขอนามยั การน าทรัพยากรมาใชเ้ป็นหลกั 
 

การประเมินวฏัจกัรชีวิต (Life Cycle Assessment: LCA) คือ กระบวนการวิเคราะห์และ
ประเมินค่าผลกระทบของผลิตภณัฑ์ท่ีมีต่อส่ิงแวดลอ้มตลอดช่วงชีวิตของผลิตภณัฑ์ ตั้งแต่การสกดั
หรือการไดม้าซ่ึงวตัถุดิบ กระบวนการผลิต การขนส่งและการแจกจ่าย การใชง้านผลิตภณัฑ์ การใช้
ใหม่ แปรรูป และการจดัการเศษซากของผลิตภณัฑ์หลงัการใช้งานซ่ึงอาจกล่าวได้ว่า พิจารณา
ผลิตภณัฑ์ตั้งแต่เกิดจนตาย (Cradle to Grave) โดยมีการระบุถึงปริมาณพลงังานและวตัถุดิบท่ีใช ้
รวมถึงของเสียท่ีปล่อยออกสู่ส่ิงแวดลอ้มและการประเมินโอกาสท่ีจะส่งผลกระทบ ต่อระบบนิเวศ
และสุขอนามัยของชุมชน เพื่อท่ีจะหาวิธีการในการปรับปรุงผลิตภัณฑ์ให้เกิดผลกระทบต่อ
ส่ิงแวดลอ้มนอ้ยท่ีสุด 
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ภาพที ่8  การประเมินวฏัจกัรชีวติตลอดช่วงชีวิตของผลิตภณัฑ ์
 
ทีม่า: ศูนยเ์ฉพาะทางดา้นการประเมินวฏัจกัรชีวติและพฒันาผลิตภณัฑเ์ชิงนิเวศ เศรษฐกิจ, เอม็เทค 
 

 ปัจจุบนั LCA ถูกน ามาประยกุตใ์ชก้บัผลิตภณัฑต่์างๆ ไม่วา่จะเป็น ผลิตภณัฑปิ์โตรเคมี 
ปูนซีเมนต ์ยานยนต ์หรือแมแ้ต่บรรจุภณัฑเ์อง ยกตวัอยา่งเช่น คาร์ฟูร์ (Carrefour) ในฝร่ังเศส มี
การศึกษาเปรียบเทียบผลกระทบของการใชถุ้งพลาสติกแบบต่างๆ และถุงกระดาษ เพื่อจะน าผลท่ี
ไดไ้ปตดัสินใจในเร่ืองการวางนโยบาย จากการศึกษาพบวา่ถุงกระดาษมีผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม
มากกวา่ถุงพลาสติกทุกชนิด โดยท่ีผลกระทบส่ิงแวดลอ้มหลกัของถุงทุกประเภทมาจากขั้นตอนการ
ไดม้าซ่ึงวตัถุดิบ เช่น การผลิตโพลีเอทิลีนกระดาษ เป็นตน้  
 
 วตัถุประสงคข์องการประเมินวฏัจกัรชีวิตของผลิตภณัฑ ์คือ การพฒันาผลิตภณัฑใ์หมี้
ผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มนอ้ยท่ีสุดโดยความแตกต่างของการประเมินวฏัจกัรชีวิตจากการวเิคราะห์
ทางส่ิงแวดลอ้มอ่ืนๆ คือ การรวมพิจารณาถึงผลกระทบท่ีเกิดข้ึนจากกิจกรรมอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบั
ผลิตภณัฑเ์ช่น ผลกระทบจากการผลิตวตัถุดิบมาป้อนใหก้บักระบวนการผลิตผลิตภณัฑท่ี์ตอ้งการ 
ผลกระทบท่ีเกิดจากการขนส่ง ผลกระทบท่ีเกิดจากการใชง้าน ผลกระทบท่ีเกิดจากการก าจดั
ผลิตภณัฑท่ี์หมดสภาพการใชง้านแลว้ ฯลฯ ซ่ึงการรวมพิจารณาถึงกิจกรรมอ่ืนๆ เหล่าน้ีใหส้ามารถ
วเิคราะห์ถึงผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มท่ีเกิดข้ึนจากผลิตภณัฑอ์ยา่งแทจ้ริง นอกน้ียงัสามารถน าขอ้มูล
ท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์เพื่อใชใ้นการเปรียบเทียบผลิตภณัฑ์หรือบริการโดยมีปัจจยัทางส่ิงแวดลอ้ม
ประกอบการตดัสินใจ 
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 ISO (International Organization for Standard) เป็นองคก์ารระหวา่งประเทศวา่ดว้ย
มาตรฐาน ISO เป็นองคก์รเอกชนท่ีเป็นผูใ้หก้ารรับรองดา้นมาตรฐานท่ีเป็นท่ีรู้จกัและไดรั้บการ
ยอมรับทัว่โลก ไดแ้ก่ การพฒันาและก าหนดอนุกรมมาตรฐาน ISO 90000 ท่ีวา่ดว้ยมาตรฐานการ
จดัการองคก์ร หรืออนุกรมมาตรฐาน 14000 ท่ีวา่ดว้ยการจดัการส่ิงแวดลอ้ม ส่วนของ LCA นั้นจดั
อยูเ่ป็นหน่ึงในอนุกรมมาตรฐานการจดัการส่ิงแวดลอ้ม ISO 14040 ซ่ึงมีดว้ยกนั 7 ฉบบัดงัน้ี  
 
 - ISO 14040 - Life cycle assessment-Principles and Framework เป็นมาตรฐานท่ีกล่าวถึง
หลกัการ นิยามศพัท ์และกรอบการด าเนินงานการประเมินวฏัจกัรชีวิตของผลิตภณัฑ์ 
 
 - ISO 14041 – Life cycle assessment-Goal and scope definition and Life Cycle Inventory 
analysis เป็นมาตรฐานท่ีกล่าวถึงการก าหนดวตัถุประสงคข์อบเขต การวิเคราะห์และการจดัท าบญัชี
รายการดา้นส่ิงแวดลอ้มของผลิตภณัฑ ์(LCI) 
 
 - ISO 14042 – Life Cycle Assessment-Life Cycle Impact Assessment (LCIA) เป็น
มาตรฐานท่ีกล่าวถึงการประเมินผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มตลอดวฏัจกัรชีวติของผลิตภณัฑ์ 
 
 - ISO 14043 – Life Cycle Assessment-Life Cycle Interpretation เป็นมาตรฐานกล่าวถึง
การแปลผลขอ้มูลท่ีไดจ้ากการท าLCI และ LCIA 
 
 - ISO 14047 – Life Cycle Assessment-Illustrative Examples on How to Apply ISO 14042 
– Life Cycle Impact Assessment เป็นรายงานวชิาการแสดงตวัอยา่งของการประยกุตใ์ชอ้นุกรม
มาตรฐาน ISO 14042 สาหรับวเิคราะห์ผลกระทบส่ิงแวดลอ้มตลอดวฏัจกัรชีวิตผลิตภณัฑ์ 
 
 - ISO 14048 – Life Cycle Assessment-LCA Data Documentation Format เป็นรายงาน
วชิาการแสดงตวัอยา่งรูปแบบเอกสารของขอ้มูลดา้น LCA 
 
 - ISO 14049 – Life Cycle Assessment-Examples of Application of ISO 14041 to Goal 
and Scope Definition and Inventory Analysis เป็นรายงานวชิาการแสดงตวัอยา่งของการ
ประยกุตใ์ชอ้นุกรมมาตรฐาน ISO 14041 ส าหรับจดัท าบญัชีรายการดา้นส่ิงแวดลอ้มของผลิตภณัฑ์ 
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  เทคนิคการประเมินวฏัจกัรชีวตินั้นจะแตกต่างจากเคร่ืองมือทางส่ิงแวดลอ้มอ่ืนๆ ท่ีมีอยู ่
คือ LCA เป็นกระบวนการประเมินค่าผลกระทบท่ีมีต่อส่ิงแวดลอ้มของผลิตภณัฑ ์(Product) หรือ
หนา้ท่ีของผลิตภณัฑ ์(function) ตลอดวฏัจกัรชีวิตของผลิตภณัฑน์ั้นโดยเนน้ผลเชิงปริมาณชดัเจน 
ท าใหก้ารศึกษา LCA มีความซบัซอ้นมากกวา่เคร่ืองมือทางส่ิงแวดลอ้มอ่ืน ๆ เพราะตอ้งท าการ
วเิคราะห์ตั้งแต่แหล่งก าเนิดของทรัพยากรท่ีน ามาใชไ้ปจนถึง ขั้นตอนการท าลายซากผลิตภณัฑ ์โดย
พิจารณาถึงผลกระทบทางส่ิงแวดลอ้มในทุกประเด็นท่ีเกิดข้ึน และใหค้วามส าคญัทั้งในเร่ืองของ
ทรัพยากรท่ีส้ินเปลืองไปและสารอนัตรายท่ีถูกปล่อยออกมา แต่ LCA จะเป็นการมองผลกระทบใน
ภาพรวมท่ีจะก่อให้เกิดปัญหาต่อโลก เช่น การท าให้โลกร้อนข้ึน มากกวา่ท่ีจะมองเฉพาะสารพิษท่ี
ปล่อยออกมา การประเมินวฏัจกัรชีวติของผลิตภณัฑ ์ประกอบดว้ย 3 ขั้นตอนหลกั ดงัน้ี 
 

1.  การบ่งช้ีและระบุปริมาณของภาระทางส่ิงแวดลอ้ม (Environmental loads) ในทุก
กิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งท่ีเกิดข้ึนตลอดวฏัจกัรชีวติของผลิตภณัฑน์ั้นๆ เช่น พลงังานและวตัถุดิบท่ีถูกใช ้
การปล่อยของเสียและการแพร่กระจายของมลภาวะทางส่ิงแวดลอ้ม 

 
2.  การประเมินและการหาค่าของผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม (Environmental Impacts) ท่ีมี

โอกาสเกิดข้ึน โดยพิจารณาจากปริมาณภาระทางส่ิงแวดลอ้มต่างๆ ท่ีถูกบ่งช้ีมาในขั้นตอนแรก 
 
3.  การประเมินหาโอกาสในการปรับปรุงทางส่ิงแวดลอ้ม และใชข้อ้มูลท่ีมีการแสดงถึง

ผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มของกิจกรรมเหล่าน้ีเป็น องคป์ระกอบในการตดัสินใจ  
 
LCA สามารถน าไปประยกุตใ์ชก้บักิจกรรมหรืองานวจิยัไดอ้ยา่งหลากหลาย โดยกลุ่มของ

ผูน้ าไปใชง้านอาจจ าแนกไดเ้ป็น 4 กลุ่มหลกั ไดแ้ก่ ภาคอุตสาหกรรมบริษทัเอกชน ภาครัฐ องคก์ร
เอกชน (NGOs) และผูบ้ริโภค โดยมีรูปแบบของการน าไปใชง้านอยูใ่นตารางท่ี 3 
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ตารางที ่2  รูปแบบของการประยกุตใ์ชง้าน LCA 
 
กลามอุตสาหกรรม กิจกรรม 

ภาคอุตสาหกรรม / 
บริษทัเอกชน 

 ใชส่ื้อสารใหท้ราบถึงขอ้มูลดา้นส่ิงแวดลอ้มของผลิตภณัฑ์ 

 ออกแบบและปรับปรุงกระบวนการผลิตและผลิตภณัฑ์ 

 ใชต่้อรองกบัผูจ้ดัหาวตัถุดิบ (Supplier) ใหผ้ลิตผลิตภณัฑ์ท่ีเป็นมิตร
ต่อส่ิงแวดลอ้มมากข้ึน 

 พฒันากลยทุธ์ดา้นการตลาด กลยทุธ์ดา้นธุรกิจ และแผนการลงทุน 

 พฒันากลยทุธ์ดา้นนโยบาย 

 พฒันานโยบายของผลิตภณัฑ์ 

 การจดัท าฉลากส่ิงแวดลอ้มประเภทท่ี 3 

ภาครัฐ  เป็นเกณฑใ์นการจดัท าขอ้ก าหนดของฉลากส่ิงแวดลอ้ม 

 การพฒันาและจดัท าฉลากส่ิงแวดลอ้มประเภทท่ี 3 

 พฒันาระบบการฝาก-การขอคืน (Deposit-refund systems) 

 ใชป้ระกอบการพิจารณาเพื่อสนบัสนุนเงินทุน หรือการจดัท า
โครงสร้างภาษีอากร 

 พฒันานโยบายทัว่ไปของภาครัฐ 

องคก์รเอกชน 

 

 เป็นขอ้มูลเพื่อเผยแพร่ต่อผูบ้ริโภค 

 เป็นขอ้มูลสนบัสนุนส าหรับการประชุม/สัมมนาในเวทีสาธารณะ 

 ใชข้อ้มูลเพื่อกดดนัภาคเอกชนและรัฐบาลในการพฒันาส่ิงแวดลอ้ม 

ผูบ้ริโภค  ใชข้อ้มูลเพื่อประกอบการการตดัสินใจเลือกซ้ือผลิตภณัฑ์ 

 
ทีม่า: ศูนยเ์ฉพาะทางดา้นการประเมินวฏัจกัรชีวติและพฒันาผลิตภณัฑเ์ชิงนิเวศ เศรษฐกิจ, เอม็เทค 
          ขั้นตอนการประเมินวฏัจกัรชีวติผลิตภณัฑ ์
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การประเมินวฏัจกัรชีวิตผลิตภณัฑแ์ตกต่างจากการวเิคราะห์ทางส่ิงแวดลอ้มอ่ืนๆ คือ การ 
ประเมินวฏัจกัรชีวติผลิตภณัฑจ์ะรวมถึงการพิจารณาถึงผลกระทบท่ีเกิดข้ึนจากกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้ง
กบัผลิตภณัฑต์ั้งแต่การไดม้าซ่ึงวตัถุดิบ การผลิต การขนส่ง การใชง้าน จนถึงการก าจดัผลิตภณัฑท่ี์
เส่ือมสภาพหรือหมดอายกุารใชง้านแลว้ เป็นตน้ จะเห็นไดว้า่การร่วมพิจารณากิจกรรมอ่ืนๆ ตั้งแต่
เกิดจนตายของแต่ละผลิตภณัฑ ์(Cradle to Grave) ท าใหส้ามารถวเิคราะห์ถึงผลกระทบต่อ
ส่ิงแวดลอ้มท่ีเกิดข้ึนจากผลิตภณัฑแ์ละรับทราบถึงท่ีมาและสาเหตุของปัญหาอยา่งแทจ้ริง  
 

การประเมินวฏัจกัรชีวิตผลิตภณัฑป์ระกอบดว้ย 4 ขั้นตอนหลกัดงัน้ี 
 

1. ก าหนดเป้าหมาย ขอบเขตการศึกษา (Goal and Scope Definition) 
 

    ท าการประเมินวฏัจกัรชีวิตโดยการก าหนดเป้าหมาย ขอบเขตส่ิงท่ีตอ้งการศึกษา พร้อม
ผลท่ีไดซ่ึ้งจะสามารถน าไปใชป้ระโยชน์ไดม้ากนอ้ยเพียงใด เป้าหมายหลกัของ LCA มีความ
แตกต่างกนั ไดแ้ก่ 

 
 -  หาจุดแขง็และจุดอ่อนของผลิตภณัฑโ์ดยการวเิคราะห์ อา้งอิงจากขอ้มูลผลกระทบต่อ

ส่ิงแวดลอ้ม ท่ีสามารถเกิดข้ึนตลอดวฏัจกัรชีวิตผลิตภณัฑ ์
 

  - การปรับปรุงผลิตภณัฑ ์อา้งอิงจากขอ้มูลพื้นฐานการออกแบบ ขอ้มูลในเชิงตวัเลข
ค่อนขา้งมาก 

 
 - เพื่อน าไปสู่จดัท าฉลากส่ิงแวดลอ้ม เป็นแนวทางส่ือสารของผูผ้ลิตและผูบ้ริโภคให้ 

ตระหนกัถึงผลกระทบผลิตภณัฑท่ี์มีต่อส่ิงแวดลอ้ม 
 

 - การเปรียบเทียบผลิตภณัฑแ์ต่ละชนิด โดยตอ้งอาศยัความรู้ ขอ้มูลเก่ียวกบัผลิตภณัฑ ์
ในส่วนท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อช่วยในการตดัสินใจเลือกซ้ือเป้าหมายซ่ึงจะสามารถเป็นตวับ่งช้ีขอบเขตของ
การศึกษา วตัถุประสงคเ์พื่อใหก้ารศึกษาคร้ังน้ีไดรั้บผลท่ีมีความน่าเช่ือถือสูง ระยะเวลาการศึกษา 
ขอบเขตการศึกษา งบประมาณอาจสูงข้ึนดว้ย ผลจากการศึกษาจะเป็นตวัส่งใหข้อ้มูลท่ีไดรั้บมีผล
ต่อการวเิคราะห์ ท าใหมี้ความน่าเช่ือถือพร้อมทั้งน าไปประยกุตใ์ชเ้พื่อพฒันาออกแบบผลิตภณัฑ์ 
กระบวนการผลิต ท่ีจะปรับใหเ้ป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้มมากข้ึน 
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 การก าหนดขอบเขตการประเมินต้องสอดรับกับเป้าหมายท่ีตั้ งไว้ เช่น ประเมินเชิง
เปรียบเทียบกระบวนการผลิตส าหรับผลิตภณัฑป์ระเภทเดียวกนั ขอบเขตการประเมินไม่จ  าเป็นตอ้ง
รวมในส่วนของขั้นตอนการขนส่ง การใช้งาน และก าจดัเม่ือหมดอายุ เน่ืองจากผลกระทบจาก
ขั้นตอนท่ีกล่าวมามีความใกลเ้คียงกนั ซ่ึงผลิตภณัฑ์ประเภทวสัดุ (เช่น กระดาษ พลาสติกประเภท
ต่างๆ) หรือผลิตภณัฑ์บริการ (เช่น ไฟฟ้า น ้ า เช้ือเพลิง) จะมีคุณลกัษณะการใช้งานไปในทิศทาง
เดียวกนั หากตอ้งการเปรียบเทียบผลิตภณัฑท่ี์มีหนา้ท่ีเดียวกนั ผลิตภณัฑป์ลายทาง เช่น เตารีด ตูเ้ยน็ 
ตอ้งค านึงในดา้นของผลกระทบท่ีจะสามารถเกิดข้ึนมาจากการใชง้าน การท าลายซากเม่ือหมดอาย ุ
 

 
 
ภาพที ่9  การประเมินวฏัจกัรชีวติ 
 
ตวัอยา่งก าหนดขอบเขตในการประเมินวฏัจกัรชีวิตผลิตภณัฑ์ ท าไดด้งัน้ี 
 
การก าหนดขอบเขตแบบ Cradle to Gate  
 

การก าหนดขอบเขตแบบ Cradle to Gate เร่ิมตั้งแต่ขั้นตอนการไดม้าซ่ึงวตัถุดิบ การขนส่ง
วตัถุดิบเพื่อส่งมาท่ีโรงงาน รวมไปถึงการผลิตผลิตภณัฑ์ภายในโรงงาน แต่ไม่รวมผลกระทบช่วง
ของการใชง้านและการท าลายซากเม่ือหมดอาย ุการก าหนดขอบเขตแบบ Cradle to Gate มกันิยมใช้
กบัผลิตภณัฑ์ท่ีไม่สามารถวิเคราะห์ผลกระทบในช่วงการใชง้านไดช้ดัเจน เช่น ไฟฟ้า เช้ือเพลิง น ้ า 
และวสัดุต่างๆ (เช่น กระดาษ พลาสติก) หรือผลิตภณัฑ์ท่ีผลิตเป็นวตัถุดิบเพื่อให้กบัผลิตภณัฑ์อ่ืน 
ตวัอยา่งขอบเขตการเก็บขอ้มูลแบบ Cradle to Gate แสดงดงัรูป 
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ภาพที ่10  การก าหนดขอบเขตแบบ Cradle to Gate  
 
การก าหนดขอบเขตแบบ Cradle to Grave 
 

การก าหนดขอบเขตแบบ Cradle to Grave เร่ิมท่ีขั้นตอนการผลิตวตัถุดิบ (ธรรมชาติ) รวม
ไปถึงขั้นตอนการท าลายซาก การก าหนดขอบเขตแบบ Cradle to Grave ใชไ้ดส้ าหรับผลิตภณัฑท่ี์
สามารถวเิคราะห์ผลกระทบในช่วงการใชง้านท่ีปรากฏชดัเจนชดัเจน เช่น ผลิตภณัฑไ์ฟฟ้าและเล็ก
ทรอนิกส์ ตวัอยา่งของขอบเขตการเก็บขอ้มูลแบบ Cradle to Grave แสดงดงัรูป 
 

 
 
ภาพที ่ 11 การก าหนดขอบเขตแบบ Cradle to Grave 
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2. การจดัท าบญัชีรายการส่ิงแวดลอ้ม 
 
 การจดัท าบญัชีรายการส่ิงแวดลอ้ม คือ คือการวิเคราะห์หาขอ้มูลท่ีเก่ียวกบัใน 

กระบวนการต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งภายใตข้อบเขต เป้าหมายท่ีตอ้งการศึกษา ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการเก็บ
รวบรวมจะตอ้งครอบคลุมถึงส่วนของรายละเอียดกระบวนการผลิต ผงัการไหล (Flow chart) ท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ปริมาณสารขาเขา้-สารขาออกของทั้งระบบ 
 

3. การประเมินผลกระทบส่ิงแวดลอ้มตลอดวฏัจกัรชีวติผลิตภณัฑ ์(Life Cycle Impact 
Assessment: LCA) 

 
    การประเมินผลกระทบส่ิงแวดลอ้มตลอดวฏัจกัรชีวติผลิตภณัฑ ์คือการค านวณเพื่อแปลง

ขอ้มูลบญัชีท่ีมาจากการรวบรวมปริมาณสารขาเขา้และสารขาออกของระบบผลิตภณัฑ์ และขั้นตอน
ของการวิเคราะห์บญัชีในดา้นส่ิงแวดลอ้มแปลงไปสู่ผลกระทบส่ิงแวดลอ้ม เพื่อใหท่ี้จะสามารถ
อธิบายค่าความสามารถท่ีจะส่งผลต่อส่ิงแวดลอ้มขั้นกลางหรือปลายทางท่ีเกิดข้ึนท่ีเกิดข้ึนในแต่ละ
ช่วงชีวติตลอดวฏัจกัรผลิตภณัฑ ์
 

    วธีิการประเมินผลกระทบตลอดวฎัจกัรชีวิตผลิตภณัฑจ์ าแนกเป็นขั้นตอนต่างๆ โดยจะ
กล่าวถึงขั้นตอนหลกัดงัน้ี 
 

    3.1 การจ าแนกประเภทขอ้มูลเป็นกลุ่มของผลกระทบ (Classification) คือขั้นตอนของ
การจ าแนกผลกระทบขอ้มูลสารขาเขา้ สารขาออกท่ีจะส่งผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มในดา้นต่างๆ 
เช่น ก๊าซมีเทน (CH4) อยูใ่นกลุ่มของสารทีท าใหเ้กิดภาวะโลกร้อน เป็นตน้ พร้อมทั้งสารเคมีบางตวั
ส่งผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มไดม้ากกวา่ 1 ประเภท เช่น ซลัเฟอร์ไดออกไซดเ์ป็นสารท่ีท าใหเ้กิดผล
กระทบต่อสุขภาพของมนุษยพ์ร้อมทั้งสามารถส่งผลกระทบในดา้นส่ิงแวดลอ้มมีลกัษณะท่ี
ก่อใหเ้กิดความเป็นกรด ดงัเช่นตวัอยา่งของผลกระทบต่อมนุษยแ์ละส่ิงแวดลอ้มของสารชนิดต่างๆ 
สามารถแสดงไดด้งัรูป 
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ภาพที ่12  การจ าแนกประเภทขอ้มูลเป็นกลุ่มของผลกระทบ (Classification) 
 

    3.2  การก าหนดบทบาท (Characterization) คือขั้นตอนผลกระทบในรูปแบบตวับ่งช้ี  
(Indicator) ค่าแฟคเตอร์ (Characterization Factor) เพื่อปรับค่าของปริมาณมวลสารท่ีปล่อยมาใช้
เป็นค่าบ่งช้ีผลกระทบ และจะท าการรวมค่าผลกระทบทั้งหมดทีเกิดข้ึนแต่ละตวัเพื่อน าไปหา
ผลกระทบรวม 
 

     3.3 การหาขนาดของผลกระทบ (Normalization) คือการแสดงขนาดผลกระทบ
ผลิตภณัฑ์บริการท่ีตอ้งการศึกษา กบัขนาดผลกระทบส่ิงแวดลอ้มนั้นๆ ในระดบัประเทศ ภูมิภาค 
ระดบัโลก หรือผลิตภณัฑ ์หรือการในดา้นงานบริการท่ีตอ้งการอา้งอิง 
 

    3.4 การให้น ้ าหนัก (Weighting) คือการให้น ้ าหนักในส่วนของผลกระทบท่ีมีต่อ
ส่ิงแวดล้อมค่าผลกระทบส่ิงแวดลอ้มแต่ละชนิดย่อมจะมีความต่างกนั เก่ียวเน่ืองมาจากมุมมองผู ้
ประเมินในการก าหนดค่ามลภาวะ (Weighting Factor)  
 

    3.5 การจดักลุ่มผลกระทบต่อส่ิงแวดล้อม (Grouping) คือการจดักลุ่มผลกระทบ
ส่ิงแวดลอ้มเป็นหมวดหมู่รวมกลุ่มผลกระทบแยกตามประเภท เช่น ผลกระทบต่อสุขภาพอนามยั
มนุษยผ์ลกระทบต่อระบบนิเวศน์ สามารถแบ่งระดบัของผลกระทบส่ิงแวดล้อมออกเป็นหลาย
ระดบั เช่น ระดบัทอ้งถ่ิน ระดบัโลก เป็นตน้ 
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      3.6 การวเิคราะห์คุณภาพของขอ้มูล (Data Quality Analysis) คือการวเิคราะห์คุณภาพ 
ขอ้มูลท่ีจะน าไปใชต้รวจสอบความน่าเช่ือถือในการประเมินผลกระทบส่ิงแวดลอ้มก่อนการแปลผล 
และน าผลใชใ้นการการวิจยัต่อไป ปัจจยัท่ีพิจารณาเก่ียวกบัคุณภาพของขอ้มูล โดยดูจากแหล่งท่ีมา
ขอ้มูล ช่วงเวลาความถูกตอ้งวิธีวดัและการค านวณขอ้มูล การเป็นตวัแทนท่ีเหมาะสมของขอ้มูลท่ี
ขาดหายไป ตวัอยา่งเทคนิคการวิเคราะห์คุณภาพขอ้มูล เช่น การวิเคราะห์ความอ่อนไหวของขอ้มูล 
(Sensitivity analysis) เพื่อใช้ในการจ าแนกข้อมูล วิธีการปันส่วน วิธีค  านวณผลกระทบต่อ
ส่ิงแวดลอ้มความอ่อนไหวต่อผลของการประเมินผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มหรือการวิเคราะห์ความ
ไม่แน่นอนของข้อมูล (Uncertainty Analysis) เพื่อเป็นการประเมินระดับความไม่แน่นอน
ผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม เป็นตน้ 
 
4. การตีความและการวเิคราะห์เพื่อการปรับปรุงดา้นส่ิงแวดลอ้ม  
 

การตีความและการวเิคราะห์เพื่อปรับปรุงดา้นส่ิงแวดลอ้มในดา้นผลิตภณัฑ์ ท าให้ทราบวา่
ในช่วงชีวติใดของผลิตภณัฑท่ี์ส่งผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มมากท่ีสุด ความรุนแรงของผลกระทบต่อ
ส่ิงแวดล้อมและประเด็นปัญหาส่ิงแวดล้อมท่ีมีนยัส าคญัสูงท่ีสุด รวมทั้งแหล่งท่ีมาของประเด็น
ปัญหาและผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มนั้นๆ  
 

การวเิคราะห์ผลกระทบส่ิงแวดลอ้มท่ีเป็นระบบน าไปสู่การวเิคราะห์เพื่อปรับปรุง 
ส่ิงแวดลอ้มใหมี้ประสิทธิภาพสูงสุด การตีความและการแปรผลควตอ้งอยูบ่นพื้นฐานของขอบเขต
ในการศึกษา เป้าหมาย วตัถุประสงคก์ารประเมินวฏัจกัรชีวติของผลิตภณัฑ์ และน าขอ้มูลท่ีได้
ประยกุตใ์ชเ้พื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต พฒันผลิตภณัฑ ์การจดัการส่ิงแวดลอ้มเป็นอยา่งดีจึง
สามารถเลือกใชแ้นวทางของการจดัการน าไปปรับปรุงปัญหาส่ิงแวดลอ้มไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
 
การค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์เทยีบเท่า (CO2 emission equivalent) 
 

การปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า ขององคก์ร คือปริมาณก๊าซเรือนกระจกท่ี 
ปล่อยออกมาจากกิจกรรมต่างๆ ขององคก์ร ค านวณไดจ้ากสูตร 
 
   CO2 emission   =  Activity data x Emission Factor 
    

CO2 emission  คือ  ปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจก 
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   Activity data   คือ ขอ้มูลกิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดการปล่อยก๊าซเรือน 
กระจก 
 

   Emission factor   คือ  เป็นค่าคงท่ีท่ีใชเ้ปล่ียน Activity data ใหเ้ป็นค่า 
ปริมาณ การปล่อยก๊าซเรือนกระจก 

 
แหล่งก าเนิด ก๊าซเรือนกระจก และหน่วยวดั 
 
  1.  ชนิดของก๊าซเรือนกระจกท่ีประเมินประกอบดว้ยก๊าซ 6 ชนิด ตามท่ีควบคุมภายใตพ้ิธี 
สารเกียวโต ไดแ้ก่ คาร์บอนไดออกไซด ์(CO2) มีเทน (CH4) ไนตรัสออกไซด ์(N2O) ไฮโดรฟลูออ 
โรคาร์บอน (HFCs) เพอร์ฟลูออโรคาร์บอน (PFCs) และซลัเฟอร์เฮกซะฟลูออไรด ์(SF6)  
 
  2.  ค่าศกัยภาพในการท าใหเ้กิดความร้อน (Global Warming Potential: GWP) การปล่อย 
ก๊าซเรือนกระจกหรือศกัยภาพในการท าใหเ้กิดโลกร้อนสามารถประเมินจากการวดัหรือค านวณ 
ปริมาณก๊าซเรือนกระจกแต่ละชนิดท่ีเกิดข้ึนจริง พร้อมทั้ งแปลงค่าก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์
เทียบเท่า โดยใช้ค่าศกัยภาพในการท าให้โลกร้อนท่ีเกิดข้ึนในรอบ 100 ปี ของ IPCC (GWP100) 
โดยใชค้่าล่าสุดเป็นเกณฑ ์ตวัอยา่งเช่น ก๊าซมีเทนมีค่า GWP 100เท่ากบั 25 หมายความวา่ก๊าซมีเทน 
1 กิโลกรัม มีศกัยภาพในการท าใหโ้ลกร้อนเท่ากบัก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ 25 กิโลกรัม ดงันั้นการ
ปล่อยก๊าซมีเทน 1 กิโลกรัม คิดเป็นค่าศกัยภาพในการท าใหโ้ลกร้อนเท่ากบั 25 กิโลกรัม  
คาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า เป็นตน้ 
 
  3.  ระยะเวลาในการประเมินผลกระทบท่ีเกิดข้ึน คิดจากการปล่อยก๊าซ เรือนกระจก 
ตลอดวฎัจกัรชีวิตผลิตภณัฑ ์โดยค านวณค่าผลกระทบ ของปริมาณก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ 
เทียบเท่าท่ีปล่อยออกมาในช่วง 100 ปี หลงัจากมีการผลิตผลิตภณัฑน์ั้นๆ 
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การค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์เทยีบเท่าโดยใช้โปรแกรม SimaPro 
 (CO2 emission equivalent by SimaPro) 
 

เน่ืองจากการศึกษา LCA จ าเป็นตอ้งมีการเก็บรวบรวมขอ้มูลเป็นจ านวนมาก และตอ้งน า 
ขอ้มูลหรือตวัเลขเพื่อท าการค านวณค่าของผลกระทบ จึงมีการน าโปรแกรมส าเร็จรูปมาช่วยในการ
ค านวณเพื่อความสะดวกปัจจุบนัมีโปรแกรมส าเร็จรูปส าหรับการจดัท า LCA โดยเฉพาะ ซ่ึงใชง้าน
ง่ายและเสียค่าใชจ่้ายไม่มาก นอกจากน้ียงัสามารถใชก้บักระบวนการผลิตท่ีมีหลายขั้นตอน พร้อม
ทั้งสามารถเช่ือมโยงกบัฐานขอ้มูล LCA ทัว่โลกได ้ 
 

ปัจจุบนัโปรแกรมส าเร็จรูปท่ีนิยมใชโ้ปรแกรม คือ โปรแกรม SimaPro พฒันาโดยประเทศ
เนเธอร์แลนด ์โปรแกรมมีอยูท่ ั้งหมด 2 ส่วนหลกัๆ คือ (1) ฐานขอ้มูลบญัชีรายการ  (2) ขอ้มูลใน
การประเมินผลกระทบดา้นส่ิงแวดลอ้ม โดยผูท่ี้น าโปรแกรมไปใชง้านจะไม่สามารถเพิ่มเติมหรือ
เปล่ียนแปลงแกไ้ขใดๆ 
 
  การค านวณในโปรแกรมใน SimaPro ใชห้ลกัการของ Environmental Design of Industrial  
Products หรือ EDIP มีขั้นตอนการประเมินดงัต่อไปน้ี 
 

1.  การก าหนดบทบาท (Characterization) คือ ขั้นตอนการค านวณหาศกัยภาพผลกระทบ 
ต่อสังคมและส่ิงแวดลอ้ม โดยค านวณใหอ้ยูใ่นรูปของปริมาณสารอา้งอิงในแต่ละชนิดของ
ผลกระทบนั้นๆ เช่น สารก่อใหเ้กิดภาวะโลกร้อนข้ึนค านวณในหน่วยของ CO2 – Equivalent เป็น
ตน้ ค่าศกัยภาพผลกระทบต่อสังคมและส่ิงแวดลอ้มในแต่ละชนิดของผลกระทบ 
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ตารางที่ 3  โปรแกรมส าเร็จรูปส าหรับการศึกษา LCA 
 

โปรแกรมส าเร็จรูป ผู้ผลติโปรแกรม ประเทศผู้ผลติ 
SimaPro 5.1 Pre’ Consultants เนเธอร์แลนด ์
GaBi 3.2 IKP Stuttgart เยอรมนี 
TEAM 3.0 Ecobilan ฝร่ังเศส 
LCAiT Chalmers สวเีดน 
KCL - Eco KCL ฟินแลนด์ 
Umberto 4.1 Ifu / ifeu เยอรมนี 
EcoPro EMPA, Sinum สวติเซอร์แลนด์ 
Boustead Boustead องักฤษ 
NIRE - LCA NIRE / AIST ญ่ีปุ่น* 
JEMAI - LCA JEMAI ญ่ีปุ่น* 

 
ทีม่า: Henrik Wenzel et. al. (1997) 
 

2.  การเทียบหน่วย (Normalization) คือ ขั้นตอนการหาความส าคญัของศกัยภาพในแต่ละ
ผลกระทบของความความสัมพนัธ์ผลกระทบท่ีเกิดจากสังคมในภาพรวม 
 

3. การใหน้ ้าหนกัของผลกระทบ (Weighting) คือ การให้น ้ าหนกัความส าคญัขอ’ผลกระทบ 
ส่ิงแวดลอ้มโดยจะมีค่าท่ีแตกต่างกนัข้ึนอยูก่บัผูท้  าการประเมิน เช่น การน าโยบายส่ิงแวดลอ้มของ
โลกในการลดมลภาวะมาเป็นค่า Weighting Factor (WF) เป็นตน้ ส าหรับโปรแกรมการประเมินผล
กระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม SimaPro ใชใ้นส่วนของขอ้มูลดา้นส่ิงแวดลอ้มของทวปียุโรป ซ่ึงท าใหเ้กิด
การเสียชีวติของคน 1 คนในจ านวน 1000 คนต่อปี 
 

4. การแปรผนัการประเมินเพื่อปรับปรุงผลิตภณัฑ ์(Improvement and Interpretation) 
ขั้นตอนการแปลผล หรือ Interpretation คือ การน าผลการศึกษาท่ีไดจ้ากขั้นตอนการวิเคราะห์บญัชี 
รายการทางดา้นส่ิงแวดลอ้ม (LCI) และการประเมินผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม (LCIA) มาเช่ือมโยง 
กนัเพื่อวิเคราะห์หาผลลพัธ์ สรุปผล และขอ้เสนอแนะ พร้อมทั้งการจดัท ารายงานสรุปแปลผล 
เพื่อใหท่ี้เขา้ใจไดง่้าย สมบูรณ์ครบถว้น สอดรับกบัเป้าหมาย ขอบเขตเทคนิคท่ีน ามาประยกุตใ์ชใ้น
งานวจิยั 
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  1. กระบวนการผลิตเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าท่ีจะเพิ่มผลิตภาพสีเขียว จะตอ้งใชห้ลกัการอนุรักษ ์
ทรัพยากร (Resource Conservation; 3Rs) คือ การลดการใช ้การใชซ้ ้ า การน ากลบัมาใชใ้หม่ 
(Reduce, Reuse and Recycle) มาประยกุตใ์ชเ้พื่อสร้างระบบการจดัการกบัของเสียท่ีเกิดข้ึนจาก
ปัจจยัน าเขา้ (Input) ในกระบวนการผลิต 
 
  Reduce (การลดการใช)้ คือ การลดการใช ้การบริโภคทรัพยากรท่ีไม่จ าเป็น โดยเฉพาะใน 
ดา้นการลดการบริโภคทรัพยากรท่ีใชแ้ลว้หมดไป เช่น น ้ามนั ก๊าซธรรมชาติถ่านหินและแร่ธาตุ  
วธิรการลดโดยการเลือกใชเ้ท่าท่ีจ  าเป็น เช่น การนัง่รถโดยสารแทนการขบัรถไปเอง เป็นตน้ จาก 
ตวัอยา่งจะท าใหส้ามารถประหยดัการใช ้ทรัพยากรและอนุรักษส่ิ์งแวดลอ้ม 
   

Reuse (การใชซ้ ้ า) คือ การใชท้รัพยากรใหคุ้ม้ค่าท่ีสุด โดยการน าส่ิงของเคร่ืองใชก้ลบัมาใช ้
ซ ้ า ส่ิงของบางอยา่งอาจสามารถใชซ้ ้ าไดห้ลายๆคร้ัง เช่น การน าขวดแกว้มาใส่น ้ารับประทานซ ้ า
หรืออาจมาใชใ้นเร่ืองของงานประดิษฐ์เป็นเคร่ืองใชต่้างๆ เช่น แจกนัดอกไม ้ท่ีใส่ดินสอ เป็นตน้ 
ส่งผลท าใหส้ามารถช่วยลดคา่ใชจ่้าย ลดการใชพ้ลงังานแลว้ พร้อมทั้งช่วยกนัรักษาส่ิงแวดลอ้ม 
   

Recycle (การน ากลบัมาใชใ้หม่) คือ การน าหรือเลือกใช้ทรัพยากรท่ีสามารถน ากลบัมาใช ้
ใหม่ เป็นการลดในส่วนของทรัพยากรธรรมชาติจ าพวกตน้ไม ้แร่ธาตุต่างๆเช่น น ้า ทราย เหล็ก  
อลูมิเนียม ทรัพยากรน ากลบัมารีไซเคิลได ้เช่น เศษกระดาษสามารถน ามารีไซเคิล น ากลบัมาใชเ้ป็น 
ถุงกระดาษ  
 

ของเสียตามหลกั 3Rs การจดัการเร่ิมจากท่ีลดการเกิดของเสีย (Reduce) มุ่งเนน้วตัถุดิบหรือ 
ทรัพยากรในเร่ืองของการใชอ้ยา่งมีประสิทธิภาพท่ีสุด เม่ือมีของเสียเกิดข้ึนจะตอ้งหาแนวทางการ
น ากลบัมาใชใ้หม่ ใชซ้ ้ า (Reuse) หรือหมุนเวยีนกลบัมาใชไ้ดใ้หม่ (Recycle) มีทั้งหมด 3 รูปแบบให้
ไดม้ากท่ีสุด ยดึหลกัพิจารณาถึงศกัยภาพการของการใชป้ระโยชน์แต่ละประเภทของของเสีย 
เพื่อใหเ้หลือของเสียใหน้อ้ยท่ีสุด พร้อมทั้งบ าบดั(Treatment) และก าจดัของเสีย (Disposal) ในเกิด
ในปริมาณท่ีนอ้ยท่ีสุด 
 

2.  เคร่ืองมือดา้นคุณภาพ (Quality tools) 
 

1. ใบตรวจสอบขอ้มูล (Check Sheet) คือใบท่ีใชส้ าหรับเก็บรวบรวมขอ้มูลเพื่อความ 
สะดวกและง่าย ซ่ึงมีหลายแบบหลายลกัษณะ มีประโยชน์ดงัน้ี 
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 1.1 ง่ายและสะดวกรวดเร็วในการรวบรวม เก็บขอ้มูล 
   

 1.2  แสดงปริมาณ การกระจายของขอ้มูล 
 

โดยวธีิในการจดัท าใบตรวจสอบขอ้มูล หลกัเกณฑไ์ม่ตายตวัในการสร้าง เน่ืองจากตอ้งดู 
วตัถุประสงคข์องการใชง้าน ออกแบบใหง่้ายและสะดวกในการใชง้าน รายละเอียดมีความน่าเช่ือถือ
ของขอ้มูลซ่ึงสามารถน ากลบัมาตรวจสอบ พร้อมทั้งติดตามความถูกตอ้งของขอ้มูลได ้
 

2. กราฟ (Graph) คือ แสดงขอ้มูลเพื่อให้เห็นจ านวนความแตกต่าง เป็นการใชเ้ส้นหรือรูป 
เพื่อน าเสนอไดใ้ห้เขา้ใจไดง่้าย รวดเร็ว โดยทัว่ไปกราฟมีอยู ่3 ชนิด ดงัต่อไปน้ี 
 
   2.1 กราฟเส้น (Line Graph) คือ กราฟท่ีใชเ้ส้นแสดงจ านวนขอ้มูลท่ีมีลกัษณะ 
ต่อเน่ือง โดยแสดงให้เห็นแนวโนม้และการเปล่ียนแปลงของขอ้มูลไดอ้ยา่งชดัเจน ซ่ึงจะถูกใชเ้พื่อ 
น าเสนอขอ้มูลท่ีมีลกัษณะต่อเน่ือง โดยประโยชน์ ใชใ้นการเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการ
ปรับปรุงของการวิเคราะห์ขอ้มูล 

 
 2.2  กราฟแท่ง (Bar Graph) คือ กราฟท่ีขอ้มูลถูกแทนดว้ยพื้นท่ีของแท่งมีลกัษณะ 

ไม่ต่อเน่ืองขอ้มูลท่ีมีลกัษณะแยกจากกนัหรือไม่ต่อเน่ืองกนั แสดงจ านวนโดยความสูงของแท่ง
กราฟ หรือขนาดของตวัเลขในขอ้มูล ประโยชน์คือ น าเสนอขอ้มูลท่ีไม่ตอ้งการแกไ้ขปัญหาเฉพาะ
จุดใดจุดหน่ึง ใชใ้นการเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการปรับปรุงของการวิเคราะห์ขอ้มูล 
 

 2.3  กราฟวงกลม (Pie Graph) คือ กราฟท่ีขนาดของขอ้มูลถูกแทนท่ีดว้ยวงกลม 
แทนท่ีมีลกัษณะทั้งต่อเน่ืองและไม่ต่อเน่ือง นิยมใชก้บัขอ้มูลท่ีมีหลายชุด และตอ้งการใชก้ราฟท่ี
แตกต่างกนัจากกราฟแท่ง ขีดจ ากดัของประโยชน์เพื่อเปรียบเทียบขอ้มูล 
 

3. แผนภูมิหรือกราฟพาเรโต (Pareto Diagram/Graph) 
 

แผนภูมิหรือกราฟพาเรโต (Pareto Diagram/Graph) คือ กราฟแท่งท่ีอยูติ่ดกนัจ านวนหลาย 
แท่งโดยเรียงล าดบัจากมากไปนอ้ยตามจ านวนขอ้มูล ซ่ึงแผนภูมิน้ีสามารถแสดงขอ้มูลไดท้ั้งจ  านวน 
(แกนซา้ยมือ) และเปอร์เซ็นต ์(แกนขวามือ) เปอร์เซ็นตส์ะสมท่ีเกิดจากปอร์เซ็นตส์ะสมเของขอ้มูล
แต่ละตวั (เส้นเปอร์เซ็นตส์ะสม) ซ่ึงกราฟพาเรโตไดเ้ร่ิมใชค้ร้ังแรกในปี ค.ศ. 1897 โดยนกั
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เศรษฐศาสตร์ชาวอิตาเล่ียนช่ือ ว.ี พาเรโต ใชเ้พื่อเป็นแสดงการกระจายรายไดข้องประชากร แสดง
ขอ้มูลทั้งจ  านวนและเปอร์เซ็นต ์โดยเรียงจากมากไปนอ้ยเพื่อช่วยในการตดัสินใจท่ีจะเลือกขอ้มูล
มาก (ปัญหามาก) ไปท าการแกไ้ขก่อนเพียงบางปัญหาเท่านั้น อาศยัหลกัการของจุดบกพร่องคือ
จุดบกพร่องเพียงไม่ก่ีชนิดก็สามารถท าใหเ้กิดความสูญเสียมากมาย ซ่ึงความสูญเสียเล็กๆ นอ้ยๆ มี
สาเหตุมาจากจุดบกพร่องหลายชนิดมาก (Vital Few, Trivial Many หรือ 20/80) และการแกไ้ข
ปัญหาท่ีมีมากยอ่มใหผ้ลลพัธ์มากกวา่การแกปั้ญหาท่ีมากท่ีสุดมาแกไ้ขก่อน ถา้แกไ้ขไม่ไดจึ้งจะ 
พิจารณาปัญหาถดัไป จะใชเ้พื่อแสดงผลลพัธ์รวม (Total Effect) โดยเลือกท่ีปัญหาใดปัญหาหน่ึง 
เพื่อดูถึงผลกระทบ 
 

กราฟพาเรโตใชว้ิเคราะห์สาเหตุปัญหา ใชร่้วมกบัการจ าแนกขอ้มูล (Stratification) โดยจะ 
พยายามท าแผนภูมิพาเรโตท่ีเจาะลึกลงไปเร่ือยๆ ข้ึนอยูล่กัษณะของการจ าแนกขอ้มูล ใชเ้พื่อ
เปรียบเทียบก่อนและหลงัแกไ้ขปัญหาหรือปรับปรุง โดยมีผลแยกแต่ละปัญหาพร้อมทั้งผลรวม
ทั้งหมด (Total Effect) เป็นตวัช่วยการก าหนดตวัเลขเป้าหมายของการแกไ้ขปัญหา พิจารณาจาก
เปอร์เซ็นตข์องเส้นสะสม และเปอร์เซ็นตข์องปัญหาโดยจะน าปัญหาท่ีมากมาแกไ้ขก่อน 
 
4.  แผนภูมิกา้งปลาหรือแผนภูมิเหตุผล (Fishbone Diagram, Cause & Effect Diagram,  
Ishikawa Diagram)  
 

แผนภูมิกา้งปลาหรือแผนภูมิเหตุผล คือ แผนภูมิในการระดมสมองเพื่อเป็นการวเิคราะห์
สาเหตุ (Cause) ท่ีมีผล (Effect) ต่อปัญหาท่ีเกิดข้ึน อยา่งมีระบบมีหลากหลายชนิด ประโยชน์ของ
แผนภูมิกา้งปลานั้นคือ เป็นการใชแ้ผนภูมิการระดมสมองจากกลุ่มคนอยา่งมีระบบพร้อมทั้งใชเ้ป็น
เคร่ืองมือเพื่อน าไปสู่การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา กระบวนการแกปั้ญหาท าใหท้ราบสาเหตุ 
(Cause) ของผล (Effect) หรือปัญหาท่ีเกิดข้ึน สาเหตุท่ีไดจ้  าแนกตามสาเหตุใหญ่ และสาเหตุยอ่ยลึก
ลงไปเร่ือยๆ ตามเหตุและผลซ่ึงความละเอียดลึกซ้ึงอยา่งมีระบบ เม่ือทราบสาเหตุของปัญหาจะถูก
น าไปพิจารณาแกไ้ขในขั้นตอนต่อไป 
 
5.  การจ าแนกขอ้มูล (Stratification) การจ าแนกขอ้มูล (Stratification)  
 

การแยกขอ้มูลออกเป็นกลุ่มยอ่ยๆ เพื่อใหเ้ห็นความแตกต่างของขอ้มูล เพราะถา้ขอ้มูลยงั
รวมกนัเป็นกลุ่มใหญ่จะท าใหไ้ม่ทราบวา่รายละเอียดของขอ้มูล การจ าแนกขอ้มูลอาจท าไดด้งัน้ี 
เช่น จ าแนกตามเคร่ืองจกัร จ าแนกตามผูป้ฏิบติังาน การจ าแนกตามลกัษณะ เป็นตน้ การจ าแนก
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ขอ้มูลมาใชป้ระโยชน์โดยเป็นส่วนประกอบของใบตรวจสอบ (Check Sheet) ใชเ้ก็บรวบรวมขอ้มูล 
ในช่องรายการจ าแนกขอ้มูลออกเป็นกลุ่มยอ่ยๆ แสดงโดยกราฟแท่ง ซ่ึงแต่ละแท่งแสดงใหเ้ห็นถึง
ความส าคญัของปัญหาท่ีมีมากหรือนอ้ย ช่วยในเร่ืองของการตดัสินใจท่ีจะเลือกปัญหา 
 
6.  แผนภูมิการกระจาย (Scatter Diagram)  แผนภูมิการกระจาย (Scatter Diagram) 
 

 เป็นแผนภูมิท่ีแสดงความสัมพนัธ์ของขอ้มูล 2 ชุด ประโยชน์คือหาความสัมพนัธ์ระหวา่ง 
ขอ้มูลหรือตวัแปรทัว่ไป 2 ชนิด และเป็นการตรวจสอบวา่มีผลของอนัหน่ึง จะมีผลต่ออีกอนัหน่ึง
อยา่งไร 
 
7.  ฮิสโตแกรม (Histogram) ฮิสโตแกรม (Histogram)  
 

กราฟแท่งเป็นหมวดหมู่ท่ีแสดงขอ้มูล และมีขนาดของชั้นท่ีเหมาะสม เพื่อดูการกระจาย
ของขอ้มูล ประโยชน์คือ 
 
 7.1  แสดงถึงการกระจายของขอ้มูล แสดงความถ่ีของขอ้มูลช่วงต่างๆและแสดงการ
กระจายของขอ้มูลมากนอ้ยเพียงไร และการกระจายแบบปกติหรือมีการผิดปกติ 
 
  7.2 ใชเ้ปรียบเทียบกบัเกณฑ์ก าหนด (Specification) ท าใหท้ราบวา่ขอ้มูลเป็นไปตามเกณฑ ์
ท่ีก าหนดหรือไม่ ขอ้มูลต ่าหรือสูงกวา่เกณฑท่ี์ก าหนดเท่าไร เปรียบเทียบค่าเฉล่ียของ 
ขอ้มูลท่ีเก็บมากบัค่าเฉล่ียของเกณฑก์ าหนด 
 
8.  แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
 

 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือกราฟเส้นท่ีแสดงเส้นพิกดัควบคุมซ่ึงประกอบดว้ย 
    
 8.1 เส้นพิกดับน (Upper Control Limit) หรือ UCL 
 
  8.2 เส้นพิกดัเฉล่ีย (Central Line) หรือ CL 
  
  8.3 เส้นพิกดัล่าง (Lower Control Limit) หรือ LCL 
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  ประโยชน ์คือ ใชใ้นการติดตามการเปล่ียนแปลงของกระบวนการผลิตในการหาส่ิงผดิปกติ  
แสดงใหเ้ห็นวา่กระบวนการการผลิตอยูภ่ายใตก้ฎเกณฑก์ าหนดท่ีตอ้งการควบคุม พร้อมทั้งสามารถ 
ใชเ้ปรียบเทียบผลก่อนแกปั้ญหาและหลงัแกปั้ญหา 
 
9.  การระดมสมอง (Brainstorming) การระดมสมอง 
 

การแสดงความคิดร่วมกนัระหวา่งสมาชิกเพื่อใชแ้นวทางการแกไ้ขปัญหา การระดมสมอง
นบัเป็นการพฒันาแนวคิดไปสู่รูปแบบอ่ืนๆ เทคนิคน้ีจะน าไปสู่องคก์รความรู้ การวางแผนด าเนิน
โครงการการสร้างทีมงานบริหาร การปฏิบติังาน และการพฒันาคุณภาพในดา้นอ่ืนๆ 
 
10.  แผนผงัการไหลในกระบวนการ (Flow Process Chart)  
 

แผนผงัการไหลในกระบวนการ คือ คือขั้นตอนยอ่ยๆ ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการท างาน 
เพื่อใหง่้ายและชดัเจนในประโยชน์การใชแ้ผนผงัการไหลในกระบวนการ คือ สามารถก าจดังานท่ี
ไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม โดยจะใชแ้ผนผงัการไหลในกระบวนการ เม่ือ 
 
  1) เม่ือแบ่งแยกกิจกรรมการท างานออกเป็นขั้นตอนยอ่ยๆ 
   

2) เม่ือรวบรวม จดัการ และวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจริงในกระบวนการท างาน 
   
  3) เม่ือตอ้งการท่ีจะปรับปรุงและพฒันากระบวนการท างานใหดี้ข้ึน 
 
11. Eco Mapping 
   

Eco Mapping คือ เคร่ืองมือเพื่อวเิคราะห์ผลการด าเนินงานดา้นส่ิงแวดลอ้มในทางปฏิบติั มี
ประโยชน์อยา่งยิง่โดยเฉพาะธุรกิจท่ีตอ้งการใชเ้ทคโนโลยนีอ้ย มีตน้ทุนท่ีต ่า โดย Eco-Mapping 
เป็นแผนผงัท่ีแสดงใหเ้ห็นจากดา้นบนลง (Top view) เพื่อเห็นกิจกรรมหรือกระบวนการผลิตใน
โรงงานEco-Mapping ในมาตรการแกไ้ขช่วยใหก้ารปรับปรุงการด าเนินงานดา้นส่ิงแวดลอ้มและ
ประสิทธิภาพของการด าเนินงานการวเิคราะห์ Eco-Mapping ท าใหเ้ขา้ใจวธีิปฏิบติัในปัจจุบนั ระบุ
พื้นท่ีปัญหา เพื่อน าไปสู่แนวทางปรับปรุง 
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12.  Design of Experiment (DOE) 
 
จุดประสงคเ์พื่อควบคุมการเปล่ียนแปลงตวัแปรอิสระเรียกวา่ ปัจจยั (factors) ของ 

กระบวนการใดกระบวนการหน่ึง แลว้ดูผลท่ีเกิดข้ึนกบัตวัแปรตอบสนอง (Response) ของ
กระบวนการนั้นในกระบวนการหน่ึงๆบางคร้ังอาจมีปัจจยัหลายตวัซ่ึงบางตวัไม่อาจจะควบคุมได้
ถึงแมจ้ะเป็นเหตุใหเ้กิดผลกระกระทบต่อกระบวนการ บางคร้ังจ าเป็นตอ้งปล่อยใหต้วัแปรเหล่าน้ี
เป็นไปตามธรรมชาติ เรียกตวัแปรเหล่าน้ีวา่ Noise แต่ตวัแปรบางตวัไม่สามารถปล่อยใหม้นั
เปล่ียนไปตามธรรมชาติ เพราะมีผลต่อกระบวนการมากกวา่ตวัแปร Noise ตอ้งควบคุมตวัแปรใหอ้ยู่
ในต าแหน่งและช่วงใดช่วงหน่ึงท่ีส่งผลต่อกระบวนการนอ้ยท่ีสุด เรียกตวัแปรเหล่าน้ีวา่ Key 
Process Input Variable หรือ KPIV 

 
ขั้นตอนในการออกแบบการทดลอง 

 
1.  ก าหนดหวัขอ้ปัญหา (Problem statement) ประกอบดว้ยองคป์ระกอบหลกั 3 อยา่ง อะไร

ท่ีก่อใหเ้กิดปัญหา (What) ลกัษณะของปัญหา (How) พบปัญหานั้นท่ีไหนช่วงเวลาใด (Where) 
 

2.  การเลือกปัจจยั (Factor) และการก าหนดระดบัของปัจจยั (Treatment) จ าเป็นตอ้งเลือก
ปัจจยัท่ีมีผลต่อกระบวนการอยา่งแทจ้ริง เลือกจากกรรมวิธีคดักรองโดยใชเ้คร่ืองมือทางสถิติ 
จ าพวกUnivar ateเช่น T-Test เป็นตน้  
 

3.  การเลือกตวัแปรตอบสนอง (Response) เนน้ตวัแปรท่ีสามารถวดัค่าได ้วดัดว้ยเคร่ืองมือ
วดัและวดัดว้ยกระบวนการวดัอ่ืนๆ เช่น การนบั โดยตวัแปรจะตอ้งส่ือถึงกระบวนการท่ีตอ้งการ
ศึกษา 
 

4.  เลือกแบบทดลอง (Experiment design) เช่น ก าหนดจ านวนส่ิงตวัอยา่ง วธีิการเลือกส่ิง
ตวัอยา่ง วางแผนการทดลอง บนัทึกผลการทดลอง และการก าหนดค่าใชจ่้ายในการด าเนินการ 
  
  5.  ด าเนินการทดลอง (Perform the Experiment) ใหเ้ป็นไปตามแผนการ วธีิการด าเนินการ 
ความถูกตอ้งของการวดั การควบคุมตวัแปรในการทดลอง และเก็บผลการทดลอง 

 



41 

6.  การวเิคราะห์ขอ้มูล (Data analysis) เป็นการ Run computer program เพื่อใหไ้ดผ้ล 
รวมถึงการตรวจสอบลกัษณะและคุณภาพของขอ้มูล การพิสูจน์ความถูกตอ้งของ Model ท่ีได ้
(Model adequacy checking) หาค่าระดบันยัส าคญัอิทธิพลของแต่ละปัจจยั ปกติ DOE จะใช ้
ANOVA ในการวเิคราะห์ขอ้มูล  

 
7.  สรุปผลการทดลองพร้อมทั้งใหค้  าแนะน า ในรายงานควรจะมีรายละเอียด เผื่ออนาคตได้

ด าเนินการทดลองจะไดส้ามารถใชเ้ป็นบรรทดัฐานได ้
 

การด าเนินการ การออกแบบการทดลอง 
 
1. ก าหนดเป้าหมาย โดยใหมี้ความคลาดเคล่ือนขอ้มูลใหน้อ้ยท่ีสุด ตอ้งมีสาระส าคญัของ 

ตวัปัจจยัท่ีก าลงัพิจารณาใหม้ากท่ีสุด โดยท่ีตน้ทุนและเวลาด าเนินการนอ้ยท่ีสุด  
 
2. การไดม้าซ่ึงกลยทุธ์และวธีิการด าเนินการท่ีดี จะตอ้งเร่ิมจากเขา้ใจสภาพปัญหาอยา่งถ่อง 

แท ้ 
 
3.  ส่ิงท่ีตอ้งยดึถือและตอ้งท าใหไ้ด ้3 ประการ 

 
     3.1 การสุ่ม (Randomization) การด าเนินการกบัปัจจยัอิสระ เพื่อใหข้อ้มูลเป็นอิสระ 

ต่อกนัในแต่ละตวั ค านึงถึงหลกัการกระจายอยา่งทัว่ถึงสมดุลย ์(Balance out) ส าหรับปัจจยัอ่ืนท่ีไม่
สามารถควบคุมได ้ 
 

     3.2  การท าซ ้ า (Replication) คือ การด าเนินการทดลองซ ้ าอีกคร้ัง มีจุดประสงค ์2 อยา่งท่ี
ส าคญัคือ  

 
-  เพื่อใหม้องเห็นและประเมินค่าความคลาดเคล่ือน การวิเคราะห์ค่าความ 

คลาดเคล่ือนเพื่อประเมินวา่ปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อกระบวนการ  
 

–  เพื่อความคลาดเคล่ือน (Average out) อิทธิพลท่ีไม่สามารถควบคุมไดท่ี้มีต่อ 
ปัจจยั เช่น การหาค่าเฉล่ีย เป็นวธีิการในการประเมินค่าอิทธิพลของปัจจยัอีกอยา่งหน่ึง 
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      3.3 การบล็อค (Blocking) เป็นเทคนิคท่ีใชใ้นการเพิ่มความแม่นย  า (Precision) ของการ
ทดลอง หรือเพื่อลดค่าความคลาดเคล่ือนของการทดลอง 
 

 
 
ภาพที ่13  เคร่ืองมือ Design of Experiment (DOE) 
 
ทีม่า: เคร่ืองมือทางสถิติ สถิติส านกังานพฒันาวทิยาศาสตร์และเทคโนโลยแีห่งชาติ 
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 ชนิดของการด าเนินการ (Design type) คือ รูปแบบมาตรฐานในการด าเนินการ ตดัสินใจ
เลือกตั้งแต่อยูใ่นขั้นตอนการวางแผน เพราะ Design จะน าไปสู่วธีิการด าเนินการทดลอง วธีิเก็บ
บนัทึกขอ้มูล และเคร่ืองมือทางสถิติท่ีจะใชใ้นการวเิคราะห์ในท่ีสุด การจะตดัสินใจเลือก Design มี
องคป์ระกอบคือ ผลหรือเป้าหมายท่ีตอ้งการจะไดรั้บ ความซบัซอ้นในการทดลอง และขอ้จ ากดัของ
ทรัพยากร 
 
 เคร่ืองมือทางสถิติ (Statistical tools) คือ วธีิในการวิเคราะห์ขอ้มูลตอ้งเลือกตั้งแต่ขั้นตอน
การวางแผนการทดลอง ความส าคญัอยูท่ี่ความเขา้ใจ Tool ท่ีจะน ามาวเิคราะห์ขอ้มูล 
 
 เทคนิคหรือกลยทุธ์(Technique) คือ วธีิการในการด าเนินการทดลองง่าย สะดวก และ
ประหยดัทรัพยากรมากข้ึน โดยท่ีผลการวเิคราะห์ยงัเป็นท่ียอมรับ 
 
 ขอ้ก าหนดท่ีจ าเป็น (Fundamental procedure) เป็นพื้นฐานการทดลองท่ีจะตอ้งค านึง  
 
3. P-3M (Production– My Job, My Machine, My Area) / Suggestion 
 

หมายถึงกิจกรรมท่ีมุ่งเน้นพื้นฐานในการท างานความเป็นเจา้ของกระบวนการผลิตของ
พนกังานในการเพิ่มประสิทธิภาพทางการผลิต โดยอาศยัความร่วมมือจากพนกังานทุกส่วนงาน ทุก
คนเขา้ร่วมและท ากิจกรรมการแกไ้ขปัญหา และกิจกรรมขอ้เสนอแนะ เพื่อให้เกิดการปรับปรุงและ
ลดการสูญเสียท่ีหนา้งาน เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เป็นการท างานของบริษทัตวัอยา่ง แบ่งไดเ้ป็น 
3 ส่วนดงัน้ี 

 
- My Machine (เคร่ืองจกัรของฉนั) 
 
ท าความเข้าใจในหน้าท่ีและโครงสร้างของ เคร่ืองจักรแต่ละบุคคล เพื่อท่ีจะท าการ

บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเพื่อใหมี้ประสิทธิภาพในการใชง้านสูงสุดอยา่งต่อเน่ือง 
 

- My Job (งานของฉนั) 
 
ด าเนินกิจกรรมด าเนินงานของแต่ละบุคคล ปฏิบติัตามกฎระเบียบ ปฏิบติัหน้าท่ีและความ

รับผดิชอบในงานของตน 
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- My Area (พื้นท่ีของฉนั) 
 

ก าจดัสาเหตุของปัญหาของเคร่ืองจกัรและความปลอดภยัในพื้นท่ี (เคร่ืองจกัร+สถานท่ี) 
ของแต่ละบุคคล แต่ละกลุ่มกิจกรรม ปฏิบติัอยา่งต่อเน่ืองเพื่อให้เกิดเป็นนิสัยท่ีดีในการรักษาความ
สะอาด 
 
 เป้าหมายของการท า P-3M คือการเพิ่มประสิทธิภาพการท างานและใชค้วามรู้จากพนกังาน 
ผา่น กิจกรรมขอ้เสนอแนะ เพื่อแกไ้ขปัญหา ซ่ึง พนกังานท่ีอยูท่ี่หนา้งานในสายการผลิตคนงานท่ีท า
หนา้ท่ีแปรสภาพวตัถุดิบใหก้ลายเป็นสินคา้ส าเร็จรูปทุกคนเขา้ร่วมและท ากิจกรรมการแกไ้ขปัญหา 
และกิจกรรมขอ้เสนอแนะ 
 

วตัถุประสงคข์องการท ากิกรรม P-3M. 
 

- ฝึกมองปัญหาใหช้ดัเจน ทะลุปรุโปร่ง 
 
- เพิ่มทกัษะ/เทคนิคการแกปั้ญหา 
 
- เพิ่มแนวความคิดในเชิงสร้างสรรค ์
 
- มีความภาคภูมิใจในงานและท่ีท างานของตนเอง 
 
- สร้างแรงบนัดาลใจในการเขา้ร่วมกิจกรรม 
 
- สร้างความเป็นทีม เกิดความสามคัคีในการท างาน 

 

ระบบขอ้เสนอแนะเพื่อการปรับปรุงงาน (Suggestion)  
 
 เป็นแนวคิดในการท างานท่ีมุ่งเนน้ใหพ้นกังาน  ไดมี้ส่วนร่วมในการแสดงความคิดเห็นเพื่อ
ปรับปรุงงานในเร่ืองต่าง ๆ เช่น การสร้างคุณภาพ การลดตน้ทุน  การสร้างความปลอดภยัในการ
ท างาน และการดูแลรักษาเคร่ืองจักร การก าจัดขั้นตอนการท างานท่ีไม่  จ  าเป็นออกไป ซ่ึง
ผูป้ฏิบติังานจะมีความภาคภูมิใจท่ีไดมี้ส่วนร่วมในการท าให้เกิดคุณภาพขององคก์ร  ซ่ึงการจดัท า



45 

ขอ้เสนอแนะนั้นจะท าเป็นรายบุคคลหรือเป็นกลุ่มก็ได ้ระบบขอ้เสนอแนะมีใช้คร้ังแรกท่ีประเทศ 
สก็อตแลนด์ เม่ือปี ค.ศ. 1880 โดยบริษทัวิลเล่ียมเคบล์ จ  ากัด ต่อมาเม่ือปี ค. ศ. 1894 บริษทัใน
ประเทศ สหรัฐอเมริกาไดน้ ามาใช ้ส าหรับในประเทศญ่ีปุ่นไดพ้ฒันามาใชใ้นช่วงสงครามโลกคร้ังท่ี 
2 และไดมี้ การใชก้นัอยา่งกวา้งขวาง ส่วนในประเทศไทยไดมี้การน ามาใชโ้ดยบริษทัในเครือ 
ของญ่ีปุ่นท่ีเขา้มาลงทุน ในประเทศไทย และไดเ้ผยแพร่ไปสู่บริษทัอ่ืนๆ เพิ่มข้ึน   
 
  ประโยชน์ท่ีไดรั้บจากการส่งเสริมใหมี้การจดัท าระบบขอ้เสนอแนะเพื่อปรับปรุงงาน  
   

 1. เพื่อส่งเสริมพนกังานใหมี้ส่วนร่วมในการท างาน  
  

  2. เพื่อส่งเสริมจิตส านึกใหแ้ก่พนกังานในการมีความคิดริเร่ิมสร้างสรรค ์ 
  

 3. เพื่อใหพ้นกังานมีความภาคภูมิใจ และสร้างแรงจูงใจใหแ้ก่พนกังาน  
  

 4. เพื่อใหพ้นกังานไดมี้ความคิดในการแกปั้ญหา และปรับปรุงงานอยูเ่สมอ  
 

  ขอ้แนะน าในการจดัท าขอ้เสนอแนะ  
 

  1. ควรเป็นคนช่างสังเกต ส่ิงท่ีอยูร่อบๆ ตวัอยูเ่สมอ  
  

 2. ควรเสนอขอ้คิดเห็นเร่ืองท่ีอยูใ่กลต้วัก่อน  
  

 3. ไม่ควรคิดวา่ตวัเองเป็นคนไร้ความสามารถ  
  

 4. ไม่วจิารณ์ความคิดเห็นของผูอ่ื้น  
  

 5. ควรปล่อยความคิดใหเ้ป็นอิสระ  
  

  6. ความคิดเห็นนั้นจะตอ้งไม่ขดัต่อระเบียบวนิยัของหน่วยงาน  
  

 7. ปัญหาท่ีน ามาท าขอ้เสนอแนะจะตอ้งไม่ใช่ปัญหาท่ีมีสาเหตุจากการละเลยต่อ 
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การปฏิบติัหนา้ท่ีของพนกังานเอง 
  
   หลกัการของขอ้เสนอแนะ  
 
  ขอ้เสนอแนะเป็นการท างานท่ีท าใหผู้ป้ฏิบติังานไดมี้โอกาสท่ีจะเสนอความคิดเห็นในการ
ท างานท่ีเป็นประโยชน์ต่อองคก์ร เป็นการ ท างานท่ีเป็นการท างานจากล่างข้ึนบน ซ่ึงญ่ีปุ่นเรียกวา่ 
Kaizen Activity กิจกรรมขอ้เสนอแนะจะประสบผลส าเร็จลงไดน้ั้นจะตอ้งมี   ลกัษณะการท างานท่ี
เป็นประชาธิปไตย ผูบ้ริหารจะตอ้งยอมรับความคิดเห็น และปัญหาท่ีเกิดข้ึน โดยจะตอ้งมีความ
มุ่งมัน่ในการสร้าง  คุณภาพอยา่งแทจ้ริง การตดัสินใจในเร่ืองต่างๆ ตอ้งใชห้ลกัเหตุและผล และตอ้ง
มีความเช่ือมัน่วา่ทุกคนมีศกัยภาพ และสามารถ ท่ีจะพฒันาได ้หลกัในจดัท าขอ้เสนอแนะ มีดงัน้ี   
 
   1.  ขอ้เสนอแนะเพื่อปรับปรุงงานจะตอ้งเป็นการสร้างประโยชน์ต่อองคก์ร โดยความ
คิดเห็นในการปรับปรุงงานอาจจะมาจากผูป้ฏิบติังาน  เป็นรายบุคคล หรือเกิดจากการรวมกลุ่มของ
พนกังานก็ได ้  
 
   2.  หลกัประชาธิปไตย ในการจดัท าขอ้เสนอแนะนั้นจะตอ้งมีบรรยากาศของการท างาน
แบบประชาธิปไตย มีการยอมรับความคิดเห็น  ซ่ึงกนัและกนั โดยหลกัของประชาธิปไตยมีลกัษณะ 
ดงัน้ี   
 
 1)  มีการยอมรับความคิดเห็นของผูอ่ื้น   
   
 2)  มีการคิดพิจารณา หรือตดัสินใจดว้ยขอ้เท็จจริงและมีเหตุผล   
 
 3)  ตอ้งมีความเช่ือมัน่วา่มนุษยทุ์กคนมีความสามารถ และสามารถพฒันาได ้  
   
 4)  ยอมรับการตดัสินใจของคนส่วนใหญ่ท่ีมีเหตุผลท่ีดีกวา่ และปฏิบติัตามมติของ 
ท่ีประชุมไม่วา่มตินั้นจะไม่ตรงกบัความคิดของตน   
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ภาพที ่14  การท าขอ้เสนอแนะเพื่อใหเ้กิดการปรับปรุงและลดการสูญเสียท่ีหนา้งาน 
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งานวจัิยทีเ่กี่ยวข้อง 

 

1.  ด้านผลติภาพสีเขียว (Green Productivity) 
 
  นุชจรี (2546) ไดศึ้กษาแนวทางการจดัการมลพิษของเสียเพื่อใหเ้ป็นโรงงานสีเขียว โดย 
แบ่งเป็น 2ประเด็น 
 
  ประเด็นท่ีหน่ึง แนวความคิดเร่ืองโรงงานสีเขียว จ  าเป็นตอ้งมีแนวทางปฏิบติัด าเนินการเพื่อ 
หาวธีิป้องกนัปัญหาพร้อมทั้งลดมลพิษของเสียจากโรงงาน ไดแ้ก่ การออกแบบ สร้างเทคโนโลยสีี 
เขียว กระบวนการผลิตท่ีสะอาดต่อส่ิงแวดลอ้ม การจดัส่ิงแวดลอ้มภายในโรงงานเพื่อเป็นผลิตภณัฑ์ 
ท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม 
 
  ประเด็นท่ีสอง ป้องกนัมลพิษของเสียโดยมีแหล่งก าเนิดจากโรงงานอุตสาหกรรม โดยมี 
แนวทาง วธีิตั้งบนพื้นฐานการเป็นมิตรกบัส่ิงแวดลอ้มซ่ึงตอ้งไดรั้บการกระตุน้ เพื่อก่อใหเ้กิดการ 
ปฏิบติัภายในและภายนอกโรงงานอยา่งต่อเน่ืองจากผูท่ี้เก่ียวขอ้งในระดบัต่างๆนบัตั้งแต่พนกังาน  
หวัหนา้งาน จนถึงระดบัผูป้ริหาร ผลท่ีไดจ้ากการเป็นโรงงานสีเขียวก็เพื่อไปสร้างกระแสใหก้บั 
ผูบ้ริโภคไดมี้โอกาสในการเลือกซ้ือสินค ้าหรือผลิตภณัฑ์ท่ีปลอดภยัต่อส่ิงแวดลอ้มภายใตค้  าวา่ 
Green Industry 
 
  ธนากร (2555) งานวจิยัฉบบัน้ีไดป้ระยกุตใ์ชก้ารออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียลแบบ  
3 ระดบั เพื่อศึกษาอิทธิพลของปัจจยัท่ีน่าจะมีผลต่อการเกิดงานเสียในกระบวนการผลิตเหล็กหล่อ  
เกรด FC 15-20 ในสายการผลิต มีจ านวนของเสียเท่ากบั 70,951 กิโลกรัม/3 เดือน ซ่ึงพบวา่ของเสีย 
ประเภทปัญหาตามด, ฟองอากาศและปัญหาทรายร่วง มีจ านวนมากท่ีสุดรวมกนัเท่ากบั 48,100  
กิโลกรัม คิดเป็น 67.79% ของปัญหาของเสียทั้งหมด หลกัจากการทดลองโดยใชแ้ผนภาพแสดงเหตุ 
และผล พบวา่ปัจจยัหลกัท่ีเก่ียวขอ้งกบัของเสียไดแ้ก่  
 
  1) ปริมาณน ้าท่ีใชใ้นการผสม  
   

2) ปริมาณการใส่ เบน็โทไนท ์และไดท้  าการหาระดบัปัจจยัท่ีเหมาะสมและสามารถลดของ
เสียหรือลดจ านวนผลิตภณัฑ์ท่ีไม่ผา่นขอ้ก าหนดการตรวจสอบลงได ้
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กอ้งฤทธ์ิ (2554) งานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงและพฒันาบรรจุภณัฑส์ าหรับการ
บรรจุช้ินส่วนยานยนตซ่ึ์งก่อนปรับปรุงเป็นบรรจุภณัฑช์นิดใชค้ร้ังเดียวโดยมุ่งปรับปรุงใหเ้ป็น
บรรจุภณัฑช์นิดหมุนเวยีนท่ีสามารถน าหลบัมาใชใ้หม่ไดอี้กเพื่อลดตน้ทุนการส่งออกช้ินส่วนยาน
ยนต ์โดยไดป้ระยกุตใ์ชห้ลกัวศิวกรรมคุณค่าในการออกแบบและพฒันาบรรจุภณัฑแ์บบหมุนเวยีน
แบบเป็นขั้นตอน 
 
  จิตเทพ (2548) งานวจิยัศึกษาถึงปัจจยัท่ีมีผลต่อความสามารถในการละลายของฟอสฟอรัส 
จากตะกอนท่ีไดจ้ากการบ าบดัน ้าเสียดว้ยสารส้ม และเฟอร์ริคคลอไรด ์โดยใช ้กรดอินทรียม์วล 
โมเลกุลต ่า ซ่ึงการทดลองแบ่งออกเป็น 3 ขั้นตอน คือ การศึกษาความสามารถในการบ าบดัน ้าเสีย 
ของสารเคมีแต่ละชนิด ศึกษาปริมาณและรูปแบบของฟอสฟอรัสจากตะกอน และปัจจยัท่ีมี 
ความสามารถในการละลายฟอสฟอรัสจากตะกอน ผลการศึกษาถึงความสามารถในการบ าบดัน ้า 
เสียของสารเคมี 2 ชนิด พบวา่ความสามารถในการก าจดัฟอสฟอรัสในน ้าเสียใกลเ้คียงกนั 
 
 Joy M. Field (2001) ในการศึกษาน้ีจะท าการส ารวจผลกระทบของการใชว้สัดุรีไซเคิลกบั
วตัถุดิบส าหรับโครงสร้างห่วงโซ่อุปทานและความสัมพนัธ์กบัผูส่้งมอบ ท่ีส่งผลกระทบในวงกวา้ง
เก่ียวกบักลยทุธ์การด าเนินงาน โดยท าการศึกษาถึงโรงงานอุตสาหกรรมกระดาษแขง็กบับริษทั
คู่แข่ง ซ่ึงความสัมพนัธ์ของลูกค ้าและบริษทัคู่แข่งท่ีดีข้ึนและไปในแนวทางเดียวกนัเม่ือมีการใช้
ระบบการใชว้สัดุรีไซเคิล ทั้งในเร่ืองของวตัถุดิบ โครงสร้างห่วงโซ่อุปทานความสัมพนัธ์ระหวา่ง
บริษทั และกลยทุธ์ในการด าเนินงาน 
 
 Mark Leary (2004) ไดท้  าการศึกษาระบบบูรณาการในการจดัการของเสียในรัฐแคลิฟอเนีย 
สหรัฐอเมริกา พบวา่มีของเสียจากยางจ านวนมาก และพบวา่75% ไม่ไดมี้การลดปริมาณของเสีย
และรีไซเคิลของเสียท่ีเกิดข้ึน มีจ านวน 25% ท่ีส่งผลกระทบดา้นลบต่อส่ิงแวดลอ้ม ท าใหต้อ้งมีการ
ก าจดัของเสียท่ีเกิดจากการผลิตยาง โดยการเพิ่มจ านวนการรีไซเคิลและน ายางท่ีเสียกลบัมาใชใ้หม่ 
ซ่ึงถือเป็นทางเลือกท่ีเหมาะสมและมีประสิทธิภาพ 
 
 Masaaki Toma (2007) Green Logistics ของประเทศญ่ีปุ่นหมายถึง โลจิสติกส์ท่ีมองแบบ
เป็นองคร์วม เนน้การลดตน้ทุนจากกิจกรรมโลจิสติกส์และการตอบสนองสภาพแวดลอ้ม โดยให้
ความส าคญัทั้งในเร่ืองนิเวศวิทยา(Ecology) และเร่ืองเศรษฐศาสตร์ เช่น การลดการปลดปล่อยก๊าซ
คาร์บอนไดออกไซด ์และการลดตน้ทุนโดยลดการใชพ้ลงังานส าหรับการด าเนินการดา้นGreen 
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Logistics ของประเทศญ่ีปุ่น มี 4ดา้นหลกัๆ คือ 1. Corporative Transport 2. Eco-Dive 3.Modal 
Shift   4.Eco-Wrapping 
 
2.  ด้านห่วงโซ่อุปทานสีเขียว (Green Supply Chain) 

 
 M. K. Chien (2007) การศึกษาน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อตรวจสอบห่วงโซ่อุปทานในการจดัการ
สีเขียว ท่ีมีแนวโนม้จะถูกน ามาใชใ้นโรงงานอุตสาหกรรมไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ในประเทศ
ไตห้วนั ซ่ึงเดิมมีการใชส้ารเคมีท่ีเป็นอนัตรายและของเสียท่ีเกิดจากอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์
โดยตรง ความสัมพนัธ์ระหวา่งห่วงโซ่อุปทาน ส่ิงแวดลอ้มภายนอก และประสิทธิภาพทางการเงิน 
โดยในการวิจยัน้ีไดศึ้กษาและวเิคราะห์ขอ้มูลของบริษทัฯ ท่ีไดรั้บการรับรองมาตรฐานISO 14001 
และมีการใชโ้ปรแกรมส าเร็จรูปทางสถิติและการสร้างแบบจ าลองโครงสร้าง ซ่ึงพบวา่มีการน าเอา
วธีิสีเขียวมาด าเนินการในดา้นการจดัซ้ือ และการผลิตมาใชใ้นบริษทัฯ ท าใหส่้งผลดีต่อส่ิงแวดลอ้ม 
และเพิ่มการยอมรับจากบริษทัอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 

 
Global Supply Chain Council (2009) ไดท้  าการส ารวจบริษทัในประเทศจีนจ านวน 145 

บริษทัในช่วงกลางเดือนกนัยายนถึงกลางเดือนพฤศจิกายน โดยค าถามเนน้ท่ีความเขา้ใจต่อกระแส 
ความตระหนกั การรับรู้ การด าเนินงาน และ ทิศทางในอนาคตของบริษทัท่ีมีต่อการจดัการห่วงโซ่
อุปทานสีเขียว (Green Supply Chain Management: Green SCM) ในประเทศจีน สรุปไดด้งัน้ี 

 
1. ร้อยละ 47 ของบริษทัมีแผนงานท่ีจะด าเนินการดา้นการจดัการห่วงโซ่อุปทานสีเขียว 

(Green SCM) ภายใน 2 ปี ขา้งหนา้ 
 
2. ร้อยละ 43 ของบริษทั ไดใ้ชข้บวนการทางอิเล็คทรอนิคส์ในการสร้างประสิทธิภาพ

ของขบวนการจดัซ้ือจดัหา  
 

3. เขา้ใจวา่ตน้ทุนและความซบัซอ้นเป็นอุปสรรคส าคญัของการจดัการห่วงโซ่อุปทานสี
เขียว (Green SCM) ซ่ึงตอ้งการแนวทางการด าเนินงานและตน้ทุนท่ีมีประสิทธิภาพ 
 

4. การสร้างตราสินคา้ (Brand)เป็นหวัขอ้ส าคญัตน้ๆ ส าหรับการท าการจดัการห่วงโซ่
อุปทานสีเขียว (Green SCM) และเป็นการท าใหส้ังคมไดรั้บรู้วา่องคก์รมีการด าเนินงานอยา่งไร 



51 

5. การน ากลบัมาใชอี้ก (Recycling)วตัถุดิบ และ ส่วนประกอบ เป็นประเด็นล าดบัตน้ๆ ท่ี
ไดรั้บความสนใจของการผลิตและอุตสาหกรรมสีเขียว (Green Manufacturing and Production) 

 
6. การประยกุตใ์ชกิ้จกรรมสีเขียว (Green Practices)มีมากสุดในห่วงโซ่อุปทาน (Supply 

Chain)ซ่ึงมีผลโดยตรงต่อการลดตน้ทุน และมีประสิทธิภาพ เช่น การลดสินคา้คงคลงั การน า
วตัถุดิบกลบัมาใช ้หรือการขนส่งท่ีมีประสิทธิภาพ 
 

7. ประมาณหน่ึงในสามไม่มีการขยายความร่วมมือดา้นกิจกรรมสีเขียว Green Practices 
ไปตาม ห่วงโซ่อุปทาน (Supply Chain) 
 

8. ร้อยละ 49 ไม่ไดใ้ชเ้คร่ืองมือทางอิเล็คทรอนิคส์ (e-tools)ในการสนบัสนุนการ
ด าเนินงาน 
 
 The green supply chain (2011) อธิบายวา่เป้าหมายในภาพกวา้งของ ห่วงโซ่อุปทานสีเขียว 
คือการลด CO2แต่ผลประโยชน์ต่อองคก์รจริงๆคือ การใชสิ้นทรัพยใ์หเ้กิดอรรถประโยชน์มากข้ึน 
ลดการสร้างขยะ ส่งมอบสินคา้สู่ตลาดเร็วข้ึน สร้างนวตักรรมของสินคา้และเพิ่มก าไร ซ่ึงมีปัจจยัสู่
ความส าเร็จดงัน้ี เปล่ียนรูปแบบการท างานตั้งแต่ตน้น ้าถึงปลายน ้า มองทั้งวงจรชีวติผลิตภณัฑ ์
ตอ้งการความร่วมมืออยา่งสูง มีความโปร่งใสและบูรณากรทั้งห่วงโซ่อุปทาน 
 
 Sarah, S. and David B. Grant (2010) ศึกษาการทดสอบดา้นส่ิงแวดลอ้ม เช่น การประเมิน
สมรรถภาพสีเขียว กบักรอบการประเมินสมรรถภาพของห่วงโซ่อุปทานปัจจุบนั วา่สามารถท าให้
เกิดความเขา้ใจ เห็นประโยชน์ และ เกิดความร่วมมือ จากการศึกษาแสดงใหเ้ห็นวา่ประเด็นดา้น
ส่ิงแวดลอ้มควรน ามาประเมินสมรรถภาพของห่วงโซ่อุปทาน และท าการเปรียบเทียบ และน าเสนอ
ผลการศึกษาเชิงประจกัษ ์
 
 LMI Government Consulting. (2005) ไดน้ าเสนอวา่ การออกแบบห่วงโซ่อุปทานท่ีควบคู่
ไปกบัการออกแบบผลิตภณัฑเ์ป็นส่ิงท่ีดีท่ีสุด ดงัภาพท่ี 17 
 

http://www.thegreensupplychain.co.uk/
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ภาพที ่15  การออกแบบห่วงโซ่อุปทานท่ีควบคู่ไปกบัการออกแบบผลิตภณัฑ์ 
 
ทีม่า: Supply chain world conference (2005) 
 
 Jamal (2009) การพฒันาอยา่งย ัง่ยนืถูกพฒันาใหเ้ห็นชดัเจนข้ึนในดา้นส่ิงแวดลอ้มและ
สังคมผา่นการบริหารการผลิตและห่วงโซ่อุปทาน ในช่วงปลาย 1980 นกัอุตสาหกรรมตอ้งกา้วผา่น
ประเด็นดา้นกฎหมาย และประเด็นดา้นส่ิงแวดลอ้ม การศึกษาน้ีไดท้  าการทบทวนการจดัการห่วงโซ่
อุปทานสีเขียว (Green Supply Chain Management)ซ่ึงในท่ีน้ีผูเ้ขียนใชต้วัยอ่วา่ GrSCMท่ีเกิดข้ึน
ในช่วง 20 ปีท่ีผา่นมา ซ่ึงมีประเด็นส าคญัไดแ้ก่กระบวนการสีเขียว (Green Operation), การ
ออกแบบสีเขียว (Green Design), การผลิตสีเขียว (Green Manufacturing), โลจิสติกส์ยอ้นกลบั 
(Reverse Logistics), การบริหารจดัการความสูญเปล่า (Waste Management) 
 
 Purba, R. and D. Holt (2005) ไดมี้การศึกษา Green Supply Chain Management ภูมิภาค 
South East Asia สรุปไดว้า่การบริหารจดัการห่วงโซ่อุปทานสีเขียว(Green Supply Chain 
Management) มีผลต่อความสามารถในการแข่งขนัและสมรรถภาพทางธุรกิจ(Competitiveness and 
Economic Performance) 
 
 Samson (2008) การบริหารห่วงโซ่อุปทานมีบทบาทต่อส่ิงแวดลอ้ม 2 ดา้น ไดแ้ก่ 
ผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม และ การสร้างการเปล่ียนแปลงสมรรถภาพของส่ิงแวดลอ้ม ซ่ึงปัจจุบนัมี
แรงกดดนัจากสังคม และกฎหมาย ในดา้น บรรจุภณัฑ ์การจดัการกบัสินคา้ท่ีหมดสภาพ การระบุ

การออกแบบห่วงห่วงโซ่อุปทานคู่ขนานไปกบั
สินคา้คือกิจกรรมการจดัการห่วงห่วงโซ่อุปทานท่ี
เป็นเลิศ 

หลกัการ ออกแบบ การ
แยกแยะ 
วตัถุดิบ 

ขนส่ง การผลิต ขนส่ง ขายปลีก/ 
ผูใ้ช ้

ขนส่ง การก าจดั 

ขอบเขตห่วงห่วงโซ่อุปทานแบบปกติ 
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ความเส่ียงของห่วงโซ่อุปทาน การเพิ่มข้ึนของขอ้ก าหนดดา้นส่ิงแวดลอ้มตั้งแต่ลูกคา้ถึงผูส่้งมอบ 
ซ่ึงการน าเดินงานการบริหารจดัการห่วงโซ่อุปทานสีเขียว(Green Supply Chain Management: 
GSCM) ตอ้งก าหนดกลยทุธ์ใหช้ดัเจน 
 
 Qinhuaand Team (2010) จากการศึกษาการด าเนินงานดา้นการบริหารจดัการห่วงโซ่
อุปทานสีเขียว(Green Supply Chain Management: GSCM) ของบริษทัในประเทศญ่ีปุ่น พบวา่การ
ด าเนินงานดา้น GSCM ของบริษทัในญ่ีปุ่นมีประสิทธิภาพมากกวา่ในประเทศจีน เช่น กิจกรรมการ
จดัซ้ือสีเขียว(Green Purchasing)การร่วมมือกบัลูกคา้ในการด าเนินงานดา้นส่ิงแวดลอ้ม การ
ออกแบบโดยค านึงถึงส่ิงแวดลอ้ม (eco-design)การคืนสภาพการลงทุน (Investment recovery)เป็น
ตน้ บริษทัในญ่ีปุ่นด าเนินงานโดยใหค้วามส าคญัในดา้นการปรับปรุงส่ิงแวดลอ้มและสมรรถภาพ
ทางการเงิน ไม่ไดมุ้่งเนน้ดา้นการผลิตแต่เพียงอยา่งเดียว ในการประเมินจะมอง 2 ดา้น 
 

1. กิจกรรมการจดัการห่วงโซ่อุปทานสีเขียว (GSCM Practice) 
 

1.1 การจดัการส่ิงแวดลอ้มภายใน (Internal environment management) 
 
1.2 การจดัซ้ือสีเขียว (Green Purchasing) 

 
1.3 การพิจารณาดา้นส่ิงแวดลอ้มในการร่วมมือกบัลูกคา้ (Customer cooperation with 

environmental considerations) 
 

1.4 การออกแบบท่ีค านึงถึงดา้นนิเวศน์ (Eco-design) 
 

1.5 การคืนสภาพการลงทุน (Investment recovery) 
 

2. สมรรถภาพการจดัการห่วงโซ่อุปทานสีเขียว (GSCM Performance) 
 

2.1 สมรรถภาพดา้นส่ิงแวดลอ้ม (Environmental performance) 
 
2.2 สมรรถภาพดา้นการเงิน (Financial performance) 
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 2.3  สมรรถภาพดา้นการด าเนินการ (Operational performance) 
 
  Stephan (2007) จากการศึกษาอุตสาหกรรมกระดาษในแคนนาดา และอเมริกา
พบวา่ความร่วมมือระหวา่งผูผ้ลิตกบัผูส่้งมอบ และลูกคา้ในการเลือกเทคโนโลยกีารผลิตท่ีจะท าให้
ลดมลพิษนั้น การร่วมมือกบัผูส่้งมอบจะมีผลมากกวา่ ในขณะท่ีผลจากความร่วมมือกบัลูกคา้มีผล
ค่อนขา้งนอ้ย 
 
  Qinghua and team (2011) การสร้างภาพใหเ้ห็นทฤษฎีการแพร่ของนวตักรรม และ 
นิเวศน์สมยัใหม่ โดยมีการแบ่งประเภทของผูผ้ลิตในอุตสาหกรรมเป็น 3 ประเภท ไดแ้ก่ ผู ้
ประยกุตใ์ช ้(Adopters), ผูติ้ดตาม (Followers), และ ผูล้า้หลงั (Laggards)ซ่ึงอยูบ่นพื้นฐานของการ
ประยกุตใ์ชห้ลกัการการบริหารจดัการห่วงโซ่อุปทานสีเขียว(Green Supply Chain Management: 
GSCM) 
 
  Cecilia and team (2009) ไดท้  าการศึกษาในห่วงโซ่อุปทานธุรกิจอาหารในประเทศ
สวเีดน สรุปความไดว้า่ขอ้มูลดา้นส่ิงแวดลอ้มถูกรับรู้และใชใ้นรูปแบบท่ีต่างกนัโดยผูซ้ื้อ ซ่ึงควร
สัมพนัธ์กนัระหวา่งการรับรู้ตน้ทุนดา้นส่ิงแวดลอ้ม และประเด็นดา้นส่ิงแวดลอ้มท่ีผูบ้ริโภคอยากรู้ 
 
  Francesco and Fabio(2010) สรุปไดว้า่จากการศึกษาฐานขอ้มูลอุตสาหกรรมกวา่ 
4000 องคก์ร ใน 7 ประเทศของกลุ่มสมาชิก OECD (Organization for Economic Cooperation and 
Development) ซ่ึงพบวา่ GSCM ประกอบดว้ยการบริหารงานแบบกา้วหนา้อ่ืนๆซ่ึงเป็นการปรับปรุง
สมรรถภาพดา้นส่ิงแวดลอ้ม ส่วนผลต่อสมรรถภาพดา้นการเงินนั้นยงัคลุมเครือ 
 
  R.C. Walke and team (2010) สรุปไดว้า่การด าเนินการดา้นส่ิงแวดลอ้มเป็นส่ิง
ส าคญั และเป็นประเด็นการแข่งขนัในดา้นธุรกิจ ซ่ึงท าใหต้อ้งด าเนินงานดา้น Green Supply Chain 
ซ่ึงผลท่ีตามมาคือการพฒันาท่ีย ัง่ยนืในการสร้างห่วงโซ่คุณค่าสีเขียว(Green Value Chain)ซ่ึง ห่วง
โซ่คุณค่าสีเขียว (Green Value Chain)ก็จะสร้างความไดเ้ปรียบการแข่งขนัท่ีย ัง่ยนื (Sustainable 
Competitive Advantage)ซ่ึงอุตสาหกรรมในอินเดียหากตอ้งการปิดช่องวา่งน้ีก็ตอ้งท าความเขา้ใจ
ความส าคญัน้ี 
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ภาพที ่16  ววิฒันาการของห่วงโซ่อุปทานสีเขียว 
 
ทีม่า: R.C.Walke and team (2010) 
 
3. ด้านหลกัการประเมินวฏัจักรชีวติของผลติภัณฑ์ (LCA: Life Cycle Assessment) 
 

ฟ้าดุษฎี (2552) ไดศึ้กษาผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม ของผลิตภณัฑ์เลนส์แว่นตาพลาสติก 
โดยใช้หลักการประเมินวฏัจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์ โดยได้ศึกษาท่ีกระบวนการหล่อข้ึนรูป
ผลิตภณัฑ์ ซ่ึงวิธีการจะเร่ิมตั้งแต่การเก็บขอ้มูลการใชท้รัพยากรในการผลิต พลงังาน รวมทั้งจดัท า
บญัชีรายการสารขาเขา้ ขาออก ของกระบวนการและท าการประเมินผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มโดย
โปรแกรม SimaProและวธีิ ECO indicator 99 

 
ผลการวิจยัท าให้ทราบวา่กระบวนการสารย่อยท่ีส่งผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มในดา้นต่างๆ 

มากท่ีสุด คือกระบวนการสร้างแหวนพลาสติก เน่ืองจากเป็นกระบวนการท่ีใชส้ารเคมีจ าพวกสาร
ฟลูออโรคาร์บอนท่ีเป็นตน้เหตุท่ีท าให้เกิดสภาวะต่างๆ เพื่อท่ีจะลดการใชส้ารพิษท่ีมีผลกระทบต่อ
ส่ิงแวดลอ้มนั้น งานวจิยัในคร้ังน้ีไดเ้สนอแนะโดยการใชน้ ้ าแทน และเม่ือท าการเปรียบเทียบผลกบั
กระบวนการเดิมไดพ้บวา่ผลกระทบท่ีเกิดข้ึนไดมี้ค่าลดลงอยา่งมีนยัส าคญั 
 
 Bergstrom (2010) ไดท้  าการศึกษาการประเมินวฏัจกัรชีวิตของช้ินส่วนโครงสร้างในการ
ก่อสร้างอาคารและเพื่อระบุพื้นท่ีท่ีส่งผลกระทบต่อส่ิงแวดล้อมมากท่ีสุดและหาแนวทางท่ีจะ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตในอนาคตขา้งหนา้โดยการศึกษาในส่วนของการประกอบข้ึนรูปโดยการ
เช่ือม (Fabrication) การพัฒนารูปแบบการประเมินวฏัจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์  การปรับปรุง
กระบวนการท่ีเป็นไปได ้เหล่าน้ีคือการวดัผลโดยวิธีปฏิบติัตาม มาตรฐานส่ิงแวดลอ้ม แนวทางการ

การปรับ
โครงสร้าง
ขบวนการ

การเคล่ือนท่ี
ของ

ความสามารถ

การผลิตท่ี
รับผิดชอบ

ดา้น

อุตสาหกรรม
สีเขียว 

การสร้างคุณค่า 
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ประหยดัพลงังาน และการระบุปรับปรุงปัญหาทางส่ิงแวดลอ้ม และไดด้ าเนินการศึกษาตามหลกั
กระบวนตามวฏัจกัรชีวติของผลิตภณัฑ์ 
 

 จากผลของการศึกษาพบว่าในด้านของการใช้พลังงานและการปล่อยพลังงานของ
กระบวนการประกอบเหล็ก (Steel Fabrication Process) พบว่าอุปกรณ์เคร่ืองพ่นทราย (Shot 
blasting Equipment) เป็นอุปกรณ์ท่ีส้ินเปลืองพลงังานมากท่ีสุดและรองลงมาจะเป็นการใช้แสง
สว่างในโรงงานคิดเป็นค่าใช้จ่ายถึง 1.65ลา้นบาทต่อปี ในด้านของการเลือกใช้วสัดุส่วนใหญ่จะ
ข้ึนกบัการผลิต โดยตลอดช่วงเวลาท่ีศึกษากว่า 74%ของทั้งหมด จะเป็นการปล่อยค่าคาร์บอนของ
การใชว้สัดุท่ี 7% จะอยูใ่นส่วนของการขนส่ง และมี 19% เป็นของกระบวนการเช่ือมประกอบ 

 
 นอกจากน้ียงัไดมี้การปรับปรุงกระบวนการส าหรับอุปกรณ์เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการผลิตโดยมี
แนวทางในการลดการรอคอย เพื่อลดเวลาการสูญเสียท่ีเกิดข้ึนกบัการผลิตโดยการบริหารการจดัการ
ให้เกิดประสิทธิภาพมากท่ีสุดลดการด าเนินงานหยุดและเดินกบักระบวนการผลิตโดยงานวิจยัใน
คร้ังน้ีไม่ได้น าค่ามาประเมินผลกระทบทางส่ิงแวดล้อมแต่จะน ามาพิจารณาเพื่อปรับปรุง
กระบวนการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพมากท่ีสุด 
 
 James and  Giancaspro (2012) วตัถุประสงคข์องกรณีศึกษาน้ีเพื่อการด าเนินการ
ประเมินผลกระทบส่ิงแวดลอ้ม 3 วธีิการส าหรับเตรียมพื้นผวิท่ีโดยใชก้บัองคป์ระกอบพื้นฐานงาน
ก่อสร้างไดแ้ก่ การยงิทราย(Sand blasting)การฉีดน ้าแรงดนัสูง (Water Jetting) และการยงิ
น ้าแขง็แหง้(Dry ice blasting)โดยศึกษากบัโครงการฟ้ืนฟูสะพานเตรียมพื้นผวิท่ีคอนกรีตเสริมเหล็ก 
การประเมินดา้นส่ิงแวดลอ้ม และมีขั้นตอนการด าเนินงานอยู ่3 ขั้นตอนหลกั ไดแ้ก่การก าหนด
เป้าหมายขอบเขต วสัดุคงเหลือ และการตีความ ส าหรับการระบุเป้าหมายและขอบเขต จะประกอบ
ไปดว้ย เป้าหมายของโครงการท่ีชดัเจน ลกัษณะของขอ้มูล ซ่ึงจะบอกความตอ้งการวา่ ใช ้หรือไม่
ใชก้ารบ ารุงรักษา การน ากลบัมาใชใ้หม่ รวมทั้งขอ้ก าหนดการบริหารจดัการของเสียและสินคา้คง
คลงัท่ีจ าเป็นในการพฒันาแผนการเก็บและรวบรวมขอ้มูล 
 
 จากผลของการประเมินโดยพิจารณา 4 ตวัแปรตอบสนอง ซ่ึงไดแ้ก่ การปล่อยก๊าซ
คาร์บอนไดออกไซด(์CO2)  การส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงการใชพ้ลงังานและระยะเวลาตลอด
โครงการ ผลพบวา่การยงิทรายและการฉีดน ้าแรงดนัสูง มีการปล่อย CO2 ท่ีเกิดจากการจราจรของ
ยานพาหนะอยูใ่กลส้ถานท่ีก่อสร้างเป็นปัจจยัหลกัท่ีเอ้ือต่อความเสียหายดา้นส่ิงแวดลอ้ม แต่อยา่งไร
ก็ตามการกระจาย CO2 จากการระเหิดของน ้าแขง็แหง้มีค่าอยูท่ี่ 80% และ 64% CO2ซ่ึงมากข้ึนกวา่



57 

การยงิทรายและการฉีดน ้าแรงดนัสูง ตามล าดบัเม่ือเทียบกบัการยงิทราย และการฉีดน ้าแรงดนัสูง 
ส่วนการยงิน ้าแขง็แหง้ จะส่งผลดีในดา้นระยะเวลาโครงการโดยใชเ้วลาท่ีสั้นท่ีสุดและการ
ส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงไดล้ดลงถึง 7.6% และ 13% ตามล าดบั 
 
 Salonitis and Tsoukantas (2006) ในการศึกษาน้ีจะใชว้ิธีการประเมินวฏัจกัรชีวิตในการ
วิเคราะห์ด้านส่ิงแวดล้อมของกระบวนการชุบแข็งผิวและเจียระไนผิวของเหล็ก ในการศึกษาน้ี
วิธีการประเมินวฏัจกัรชีวิตไดถู้กน ามาใช้ในการวิเคราะห์ ส่ิงแวดลอ้มของกระบวนการเจียระไน
และการชุบแข็งผิว ซ่ึงไดถู้กเปรียบเทียบสาเหตุผลกระทบท่ีเก่ียวขอ้งจากวิธีการอบชุบผิวโดยมีวิธี
การศึกษาโดยแบ่งเป็น 3 ช่วงหลกัๆ โดย เร่ิมตน้จากแผนกน าร่องในการท่ีจะท าการเจียระไนผิว
เหล็ก หลงัจากนั้นไดมี้การจดัท าบญัชีรายการขอ้มูล  และประเมินวฏัจกัรชีวิตของผลิตภณัฑ์ รวมทั้ง
มีการเปรียบเทียบผลโดยใช้ซอฟแวร์ท่ีต่างกนัไดแ้ก่ Eco Indicator 99 ,Eco-Points 97 และ 
EDIP/UMIP 96 
 
 จากการวเิคราะห์ และประเมินวฏัจกัรชีวิต ตลอดห่วงโซ่การผลิตและการเปรียบเทียบ
ระหวา่งกระบวนการท่ีผา่นการอบชุบก่อนท่ีจะผา่นกระบวนการเจียระไน  และกระบวนการท่ีผา่น
การเจียระไนพร้อมกบัการเพิ่มความแขง็ในตวั  โดยค่าท่ีไดเ้ป็นดงัน้ีการลดผลกระทบต่อ
ส่ิงแวดลอ้มโดยรวมอยูท่ี่62%(โดยใชว้ธีิ Eco-indicator) ในการลดผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มโดย
รวมอยูท่ี่ 28.1% (ใชเ้กณฑ์Eco-97) วธีิในการลดผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มโดยรวมอยูท่ี่16%(ใช้
วธีิการ Edip/UMIP) และโดยเฉล่ียการคาดการณ์ขา้งตน้สรุปไดว้า่ผลกระทบของห่วงโซ่การผลิตท่ีมี
ต่อส่ิงแวดลอ้มจะลดลงประมาณ 45% 
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อปุกรณ์และวธีิการ 
 

อุปกรณ์ 
 
1. ของเสียจากกระบวนการผลิต   
 
2. เคร่ืองมือในการซ่อมช้ินงาน 
 
3. เคร่ืองคอมพิวเตอร์และโปรแกรมส าเร็จรูป เพื่อใชร้วบรวม และวเิคราะห์ขอ้มูล เช่น 

โปรแกรม Microsoft Excel  
 
4. โปรแกรม MINITAB 15 ส าหรับการออกแบบการทดลอง  
 
5. โปรแกรม Sima Pro  ส าหรับ การค านวณหาค่าปริมาณการปลดปล่อยก๊าซ

คาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า 
 
6. เคร่ืองตราชัง่วดัน ้าหนกัของเสีย  
 
7. เคร่ืองตรวจสอบวดัระดบัความหนาสี  
 

วธีิการ 
 

 การวิจัยในโรงงานผลิตภัณฑ์เค ร่ืองใช้ไฟฟ้าแห่งหน่ึง ซ่ึงมีสายก าลังการผลิต 3 
สายการผลิตใน จ านวนพนักงาน 240 คน (ข้อมูลปี 2556)  พนักงานฝ่ายผลิตมี 80 คนต่อ
สายการผลิต มีการผลิตวนัละ 2,482 เคร่ืองต่อวนัต่อ 3 สายการผลิต ท างาน 6 วนัต่อสัปดาห์ ยอด
การผลิต เตาอบไฟฟ้า  774,384  เคร่ืองต่อปี  การวิจยัได้ท าการศึกษาทรัพยากรท่ีเป็น ของเสีย 
(Waste) จากกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์ โดยพิจารณาถึงของเสีย 3 อนัดบัแรกของกลุ่มของเสียคิด
เป็น 83.5%. 
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ภาพที ่17  ขอ้มูลของเสีย 10 อนัดบัแรกจากสายการผลิต 
  

จากขอ้มูลเก็บขอ้มูลของเสียช่วงเดือน มกราคม 56 ถึงเดือนตุลาคม 56 ของทั้ง 3 สาย การ
ผลิต ซ่ึงมียอดการผลิตในช่วง 10 เดือนท่ีผา่นมา มีจ านวน 655,248 เคร่ือง พบวา่ ขอ้มูลของเสีย
สูงสุดอนัดบัท่ีหน่ึง คือ Frame cook top เสียเท่ากบั  8,669 / 655,248   คิดเป็น  1.32%   

 
  ขอ้มูลของเสียสูงสุดอนัดบัท่ีสอง คือ Assy Door มีของเสียเท่ากบั  3,120 / 655,248   คิด
เป็น  0.48% และขอ้มูลของเสียสูงสุด 
 
 อนัดบัท่ีสาม คือ  Heater Radian มีของเสียเท่ากบั  2,576 / 655,248   คิดเป็น  0.39%ซ่ึง
ขอ้มูลของเสียสูงสุดสามอนัดบัแรก คิดเป็นสัดส่วนจากของเสียทั้งหมด 83.5 % 
 
 จากตารางดา้นล่าง เม่ือน ามาคิดค านวณในส่วนของค่าใชจ่้าย พบวา่บริษทัมีค่าใชจ่้ายจาก
การทิ้งของเสียสูงมากซ่ึงน ามาคิดเป็น ของเสียต่อเดือนพบวา่ คือ Frame cook top เสียเท่ากบั  867 
ช้ินต่อเดือน ,  Assy Door  เสียเท่ากบั  312  ช้ินต่อเดือน และ Heater Radian  เสียเท่ากบั  258  ช้ินต่อ
เดือนซ่ึงเม่ือคิดค านวณค่าใชจ่้ายจะไดต้ามตารางท่ี 5 
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ตารางที ่ 4  ตารางค านวณในส่วนของค่าใชจ่้ายจากการทิ้งของเสีย 
 

รายการ Frame Cook top crack Assy Door NG. Heater defect 
ของเสียต่อเดือน (ช้ิน) 867 312 258 
ราคาต่อช้ิน (บาท) 1605 3454 345 
ของเสียต่อเดือน (บาท) 1,391,375 1,077,648 88,872 
รวมค่าใชจ่้ายต่อเดือน (บาท) 2,557,895 
รวมค่าใชจ่้ายต่อเดือน (ปี) 30,694,734 

 

 

 
 
ภาพที ่18  ภาพช้ินส่วนเสียในสายการผลิต 
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ภาพที ่19  ภาพช้ินส่วนเสียถูกทิ้งลงในถงัจดัเก็บขยะ  
 

จากกระบวนการผลิตของบริษทั มีขั้นตอนการด าเนินงานดงัน้ี 
 
 การด าเนินงานเร่ิมจาก การรับวตัถุดิบจากผูผ้ลิต (Supplier) ซ่ึงเป็นผูผ้ลิตบริษทัในเครือ ได้
ส่งวตัถุดิบเป็นช้ินงานและวตัถุดิบจะถูกส่งเขา้ไปเก็บในพื้นท่ีจดัเก็บช้ินงานและวตัถุดิบ รอข้ึน
สายการผลิต จากนั้นพนกังานจะน าวตัถุดิบข้ึนท าการผลิตตามใบแผนการผลิตซ่ึงมาจาก ค าสั่งซ้ือ
ของลูกคา้ เม่ือท าการผลิตครบทุกขั้นตอนตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ หรือท่ีเรียกว่า สินคา้
ส าเร็จรูป (Finish Goods) ผลิตภณัฑห์รือสินคา้ส าเร็จรูป (Finish Goods) ดงักล่าวจะถูกน าไป จดัเก็บ
ในคลงัสินคา้ส าเร็จรูป รอส่งลูกคา้ต่อไป ขั้นตอนดงักล่าวแสดงดงัขา้งล่างน้ี  
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ภาพที ่20  ขั้นตอนการด าเนินงานของบริษทั  
 
 ในส่วนการด าเนินงานภายในบริษทั เร่ิมตน้จากแผนกป้ัมเหล็กข้ึนรูป(Cavity press line ) 
ส าหรับช้ินส่วนโครงหลกัของเตาอบไฟฟ้า จากนั้นจะส่งช้ินงานใหก้บัส่วนงานเช่ือม ท าการเช่ือม    
( Cavity welding line )ช้ินส่วนโครงหลกัของเตาอบไฟฟ้า จากนั้นจะส่งงานเขา้ไป ลา้งสี พน่สีและ 
อบสี ท่ีแผนก (Cavity coating line) เม่ือไดช้ิ้นงานตวัโครงหลกัมาแลว้จะน ามา หุม้ ฉนวนกนัความ
ร้อนท่ี แผนกหุม้ฉนวน( Cavity adiabatic –line) จากนั้นจะส่งช้ินส่วนเขา้ไปใน แผนกงานประกอบ
หลกั (Main line) ซ่ึง สายการผลิต ต่างๆอีก 4 สายการผลิต ไดแ้ก่ Assy Door –line, Side panel line, 
Control panel line และ Frame cook top –line จะส่งช้ินงานเขา้มาในสายการผลิตประกอบหลกั
เช่นกนั และมีช้ินส่วนเล็กต่างๆ มากกวา่ 200 ช้ิน จะถูกส่งเขา้มาในกระบวนการต่างๆในแผนกงาน
ประกอบหลกั (Main line)  ซ่ึง เม่ือแผนกงานประกอบหลกั (Main line) ผลิตจบส้ินแลว้ ผลิตภณัฑ์
ดงักล่าวจะถูกน าไป จดัเก็บในคลงัสินคา้ส าเร็จรูป รอส่งลูกคา้ต่อไป ภาพแสดงกระบวนการ
ประกอบ 
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ภาพที ่21  กระบวนการผลิตภายในบริษทั ในส่วนแผนกผลิต 
 
 จากขั้นตอนการด าเนินงานภายในบริษทั พบว่าของเสีย 3 อนัดบัแรกเกิดจาก ช้ินส่วนท่ีมี
ปัญหาในส่วนของช้ินส่วนท่ีส่งมาจาก Frame cook top –Line  , Assy Door- line ตามภาพท่ี 23  ซ่ึง
ทั้ง สองสายการผลิตน้ีเป็นเป็นสายการผลิตส าหรับการจดัเตรียมช้ินส่วนหลกั  (Sub-Preparation 
line ) เพื่อจะส่งช้ินส่วนเขา้มาสายการผลิตประกอบหลกั(Main line) 
 
 ดงันั้นงานวจิยัน้ีจึงไดท้  าการวจิยักระบวนการท่ีเก่ียวขอ้งกบังานวจิยัตามแนวทางผลิต
ภาพสีเขียว  และจดัสร้างเทคนิคการบูรณาการ เคร่ืองมือ 3Rs ( Reduce, Reuse ,Recycle  , เคร่ืองมือ
ดา้นคุณภาพ และ หลกัการ P-3M  ( Production – My job, My Machine, My Area ) เพื่อเขา้มาแกไ้ข
ปัญหาของเสียต่างๆ เพื่อสู่การเป็นองคแ์ห่งความย ัง่ยนื มีขั้นตอนดงัน้ี  
 
 1. การส ารวจพื้นท่ีด าเนินการและเก็บรวบรวมขอ้มูล (Walk through survey and 
information collection)  
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 2. การวางแผน (Planning) และการประเมินผลกระทบดา้นส่ิงแวดลอ้ม ตน้ทุน ก าหนด
กระบวนการท่ีตอ้งท าการวจิยั  
 
 3. การก าหนดและประเมินทางเลือก GP (Generation and Evaluation of GP Options)  
 
 4. การน าทางเลือก GP ไปสู่การปฏิบติั (Implementation of GP Options)  
 
 5. การเฝ้าติดตามและทบทวนตรวจสอบ (Monitoring and Review) โดยกล่าวใน สรุป
ผลการวจิยั  
 
 6. การเสริมสร้างความย ัง่ยนืใหแ้ก่การปฏิบติัตามแนวคิด GP (Sustaining GP) 
 

 
 
ภาพที ่22  ขั้นตอนการด าเนินงานวจิยัตามแนวทางผลิตภาพสีเขียว 
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ขั้นตอนที ่1 
 
 1. การส ารวจพื้นท่ีด าเนินการและเก็บรวบรวมขอ้มูล (Walk through survey and 
information collection)  
 

ในกระบวนการผลิตมีการใชท้รัพยากรซ่ึงเป็นปัจจยัน าเขา้ท าใหเ้กิดสินคา้ดงัน้ี  
 

1) ทรัพยากรมนุษย ์หรือพนกังานในสายการผลิตมีหนา้ท่ีในการประกอบผลิตภณัฑ์
หรือท ากิจกรรมต่างๆรวมถึงการควบคุมการท างานของเคร่ืองจกัรใหไ้ดต้ามมาตรฐานท่ีลูกคา้
ตอ้งการ  

 
2) เคร่ืองจกัรในสายการผลิต รวมถึงพลงังานไฟฟ้า แสงสวา่ง  
 
3) วตัถุดิบ หรือช้ินงานต่างๆจากผูผ้ลิต (Supplier)  

 
ด าเนินการส ารวจพื้นท่ีด าเนินการและเก็บรวบรวมขอ้มูลในกระบวนการผลิตมีการใช้

ทรัพยากรซ่ึงเป็นปัจจยัขาออก ในส่วนของผลิตภณัฑ ์และขอ้มูลของเสีย จากการศึกษาสภาพ
ปัจจุบนัของเสีย (Waste) ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเตาอบไฟฟ้า ของบริษทัพบวา่ มีของเสีย 
(Waste) ดงัน้ี 
  

1. Frame Cook top แตก  
  
2. Assy Door แตกและเป็นรอยขีดข่วน  
 
3. Heater Radian แตก หลอดเซนเซอร์แตก 

 
 



66 

 
 
ภาพที ่23  Frame Cook top แตก 

 

                                                                    
 
ภาพที ่24  Assy Door แตกและเป็นรอยขีดข่วน 
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ภาพที ่25   Heater Radian แตก หลอดเซนเซอร์แตก 
 

จากการศึกษาสภาพการบริหารจดัการของเสียในปัจจุบนั  
 
 จากการส ารวจถึงเร่ืองการบริหารจดัการของเสียท่ีเป็นอยูใ่นปัจจุบนั พบวา่ของเสียทั้งหมด 
ถูกทิ้งจากสายการผลิตและถูกส่งไปทิ้งท าลายโดยบริษทัภายนอกเขา้มารับช้ินส่วนท่ีเสีย 
  

สาเหตุของเสียชนิดช้ินงานท่ีไม่ไดต้ามมาตรฐานหรือไม่ตรงตามขอ้ก าหนดของลูกคา้ 
แบ่งเป็น 2 ประเภทคือ ประเภทท่ีแรก  (Frame Cook top , Assy Door , Heater Radian ) ของเสียจาก 
สายการผลิต ภายในโรงงานเอง เช่น ปัญหาแตกและเป็นรอยขีดข่วน จากกระบวนการประกอบ
ต่างๆ  ,กระบวนการขนส่ง ,กระบวนการออกแบบท่ีท าให ้ยากต่อการผลิต ท าใหช้ิ้นส่วนเสียไดง่้าย 
เป็นตน้  

 
 ประเภทสอง ของเสียจากผูส่้งมอบ ( Heater Radian ) จะมีปัญหาแตกร้าว ซ่ึงทางบริษทัเป็น
ผูรั้บผดิชอบของเสียเองเน่ืองจากวา่ทางบริษทัไม่ไดมี้กระบวนการตรวจสอบก่อนรับช้ินงานจาก
ผูผ้ลิตและของเสียถูกทิ้งภายในโรงงานในกระบวนการผล 
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ตารางที ่ 5  ตารางสภาพการบริหารจดัการของเสียในปัจจุบนั 
 

 Frame Cook top crack Assy Door NG. Heater defect 
 
 

ภาพช้ินงานเสีย 
 
 
 

 

 
 

 
 
 

 
 
 

 
ภาพจ านวนท่ีถูก

ทิ้ง 
 

 
 

 
 

 
 

 
การทิ้งท าลายโดย
บริษทัภายนอก
เขา้มารับช้ินส่วน

ท่ีเสีย 
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จากศึกษาปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนแต่ละชนิดพบวา่ปริมาณของเสียท่ีตอ้งการศึกษาในปี 
2556 ไดด้งัภาพท่ี 28 
 

 
 
ภาพที ่26  ขอ้มูลของเสีย 10 อนัดบัแรกจากสายการผลิต 
 
ขั้นตอนที ่2 
 
 2. การวางแผน (Planning) และการประเมินผลกระทบดา้นส่ิงแวดลอ้ม ตน้ทุน ก าหนด
กระบวนการท่ีตอ้งท าการวจิยั  
 

จากการส ารวจดา้นการบริหารจดัการของเสียของทางบริษทัพบของเสีย 3 ชนิด คือ 
Frame Cook top, Assy Door และ Heater Radian ท่ียงัคงขาดการบริหารจดัการตามหลกัการอนุรักษ์
ส่ิงแวดลอ้ม (Resource Conservation) ซ่ึงการบริหารจดัการท่ีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนันั้น ท าให้ของเสียท่ี
เกิดข้ึนและถูกทิ้งออกมานั้นส่งผลต่อสังคมและส่ิงแวดลอ้มในรูปของขยะปนเป้ือน และการปล่อย
ก๊าซคาร์บอนไดออกไซดส่์งผลกระทบต่อ ภาวะโลกร้อน (Global Warming)  
 

ดงันั้นจึงไดท้  าการเก็บรวบรวมขอ้มูลอตัราของเสียท่ีเกิดข้ึนทั้ง 3 ชนิด เป็นปริมาณเฉล่ีย
ต่อเดือนประจ าปี 2556 โดยจะแสดงออกมาในรูปของ ตน้ทุนในการใชท้รัพยากร และ ปริมาณการ
ปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่าเฉพาะปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนไม่รวมกิจกรรมการขนส่ง
และการก าจดั เพื่อให้เห็นถึงผลกระทบรอบดา้น น าเสนอต่อผูบ้ริหารองคก์ร และสร้างนวตักรรม
การบริหารจดัการท่ีดีตามหลกัการเพิ่มผลิตภาพสีเขียว (Green Productivity) ดงัตารางท่ี 7 
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จากขอ้มูลท่ีกล่าวมาขา้งตน้หากคิดปริมาณหรือมูลค่าเป็นรายปี ทั้งทางดา้นตน้ทุนการ
ใชท้รัพยากร และปริมาณการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าซ่ึงส่งผลกระทบต่อสังคมและ
ส่ิงแวดลอ้ม  
 
ตารางที ่ 6  ตารางขอ้มูลของเสีย และเป้าหมายในการจดัการผลิตภาพสีเขียว 
 

 
ล าดบั 

ช้ินส่วนของเสีย
ท่ีท าการวจิยั 

ปัจจุบนั เป้าหมาย ( ลดลง 50%) 

ค่าใชจ่้าย
ของเสีย 

(บาทต่อปี) 

ปริมาณการ
ปลดปล่อยก๊าซ

คาร์บอนไดออกไซด์
เทียบเท่า 

(kgCO2eqต่อปี) 

ค่าใชจ่้าย
ของเสีย 
(บาท/ปี) 

ปริมาณ 
การปลดปล่อย 
ก๊าซาร์บอนได

ออกไซดเ์ทียบเท่า 
(kgCO2eqต่อปี) 

1 Frame cook top 16,696,494 21,788,098 8,348,247 10,894,049 

2 Assy Door 12,931,776 38,743,943 6,465,888 19,371,971 

3 Heater Radian 1,066,464 14,490,736 533,232 7,245,368 

รวม 30,694,734 75,022,776 15,347,367 37,511,388 

 
ขั้นตอนที ่3 
 
 3. การก าหนด ประเมินและจดัล าดบัความส าคญัทางเลือก GP 
 

เม่ือท าการรวบรวมขอ้มูลของเสีย ตลอดจนผลกระทบท่ีเกิดข้ึน ทั้งทางดา้นตน้ทุน และ
การปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ออกสู่สังคมและส่ิงแวดลอ้ม จึงไดท้  าการเสนอผูบ้ริหาร
และหาวธีิการ หรือนวตักรรมใหม่ๆ มาบริหารจดัการของเสียภายใตห้ลกัของ 3R คือ Reduce Reuse 
Recycle โดยใชเ้ทคนิคการบูรณาการ เคร่ืองมือ 3Rs , เคร่ืองมือดา้นคุณภาพ และ หลกัการ P-3M 
เพื่อเขา้มาแกไ้ขปัญหาของเสียต่างๆ เพื่อสู่การเป็นองคแ์ห่งความย ัง่ยืน เพื่อให้บรรลุวตัถุประสงค์
ท่ีตั้งไว ้ ซ่ึงหลงัจากการประชุมระดมสมองกบัทุกฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งก าหนดทางเลือก หรือวิธีบริหาร
จดัการตามแนวคิด GP คดักรองและเลือกทางเลือก GP ท่ีจะน ามาใช้ปฏิบติัไดจ้ริง จึงไดร้ะบบ
บริหารจดัการของเสียดงัภาพท่ี 29 
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ภาพที ่27  การก าหนด ประเมินและจดัล าดบัความส าคญัทางเลือก 

 

 
 
ภาพที ่28  เทคนิคการบูรณาการ เคร่ืองมือ 3Rs , เคร่ืองมือดา้นคุณภาพ และ หลกัการ P-3M 
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ขั้นตอนที ่4 
  
 4. การน าทางเลือก GP ไปสู่การปฏิบติั (Implementation of GP Options) จากการศึกษา
สภาพปัจจุบนัของเสีย (Waste) ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเตาอบไฟฟ้า ของบริษทัพบวา่ มีของ
เสีย (Waste) ดงัน้ี  
 
  1. Frame Cook top เสีย  
 
  2. Assy Door แตกและเป็นรอยขีดข่วน  
 
  3. Heater Radian แตก หลอดเซนเซอร์แตก 
 

4.1 การจดัการผลิตภาพสีเขียวเพื่อลดช้ินงาน Frame Cook top เสีย ( Green 
productivity  for reduce frame cook top defective) การจดัการผลิตภาพสีเขียวในส่วนของเสียท่ีมาก
ท่ีสุดอนัดบัท่ีหน่ึง จะแบ่งเป็น 2 ส่วน  
 
 4.1.1  การลดของเสีย (Reduce defect ) 
   

การลดของเสีย ท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต Frame cook top จาก Frame cook top – 
line  โดยใชก้ารออกแบบการทดลอง (Design of Experiment for Reduce frame cook top defective: 
DOE) เพื่อหาการปรับตั้งค่าและการใชว้ตัถุดิบท่ีเหมาะสมเพื่อ การลดของเสียในกระบวนการผลิต 
 
  ก าหนดสมมติฐานของการทดลอง  
 
  สมมติฐานของการทดลองคือ ปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการเกิด Frame Cook Top แตก 
ไดแ้ก่ ความหนาของเหล็ก  , ปัจจยัการควบคุมอุณหภูมิในเตาอบสี  และ ปัจจยัความเร็วในการอบสี
ในเตาอบสี   ทั้ง 3 ปัจจยัจะส่งผลต่อช้ินงานเสีย ปัญหาสีแตกง่าย หลงัการประกอบ โดยท่ีจะท าการ
วดัผลจากระดบัการแตกตวัของสี ( 6 ระดบั) ซ่ึงอตัราส่วนการแตกตวัของสี ของเสียท่ีนอ้ยท่ีสุดเป็น
ส าคญั  
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1) ค่าตอบสนอง : ระดบัการแตกตวัของสี ( 6 ระดบั)  
 
                      ระดบั  0          คือ      สีแตกง่าย สีกะเทาะออกโดยรอบเกือบทั้งหมด 
                      ระดบั  1          คือ      สีแตกง่าย สีกะเทาะออกโดยรอบ 
                      ระดบั  2          คือ      สีแตกง่าย แต่ยงัเหลือสีบา้ง 
                      ระดบั  3          คือ      สีแตกค่อนขา้งยาก  
                      ระดบั  4          คือ      สีแตกยากมีสีอยูม่าก 
                      ระดบั  5          คือ      สีแตกนอ้ย พบวา่สียงัเกาะตวัเขา้กบัเหล็ก 
 

            

 
 
ภาพที ่29  อุปกรณ์การทดสอบ และ ระดบัการแตกตวัของสี ( 6 ระดบั) 
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2) ตวัแปรอิสระ : มี 3 ปัจจยั คือ   
  

 - การควบคุมอุณหภูมิ ท่ี เตาอบสี มี 2 ระดบั :  750 องศาเซลเซียส และ 850 องศาเซลเซียส 
  

 - ความหนาของ เหล็ก มี 3 ระดบั :  0.6 มิลลิเมตร , 0.8 มิลลิเมตร และ 1 มิลลิเมตร , 
  

 - ความเร็วในการอบสีในเตาอบสี   มี 3 ระดบั : 3 เมตรต่อนาที  , 4.5 เมตรต่อนาที และ 6  
เมตรต่อนาที 
 

3) ใชห้ลกัการ Factors Factorial Design :  2 x 3 x  3  = 18 Factorial  
 

4) Replication ก าหนดใหเ้ท่ากบั 3 ดงันั้นหน่วยทดลองทั้งหมดท่ีตอ้งใช ้  E.U. = 2 x 3 x  3  
x 3 = 54  
 
ตารางที ่ 7  ตารางการทดสอบโดยใชก้ารออกแบบการทดลอง 
 

รายการ 

ความเร็วใน
การอบสี 

3m/min 3m/min 3m/min 

ความหนา
ของ เหล็ก   

0.6      
mm 

0.8      
mm 

1.0     
mm 

0.6      
mm 

0.8      
mm 

1.0     
mm 

0.6      
mm 

0.8      
mm 

1.0     
mm 

การควบคุม
อุณหภูมิ ท่ี 
เตาอบสี (˚C) 

750˚ C 
1 2 1 1 3 1 0 1 1 
1 3 0 3 3 3 1 2 1 
0 4 1 2 2 2 1 2 0 

850˚ C 
4 4 3 4 5 5 2 3 2 
3 4 4 5 5 5 3 2 3 
3 4 4 5 5 5 2 2 2 

 
 ท าการทดสอบการผลิตในแต่ละชุดและท าการทดสอบของเสีย ซ่ึงน าขอ้มูลท่ีไดม้าท าการ
ออกแบบการทดลอง 
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ตารางที ่ 9  ขอ้มูลของเสียท่ีบนัทึกไดจ้ากการออกแบบการทดลอง 
 
ล าดบั อุณหภูมิ ท่ีเตาอบสี ความเร็วในการอบสี ความหนาของเหล็ก ผลการดลอง 

1 750˚ C 3 m/min. 0.6mm 1 
2 750˚ C 3 m/min. 0.8mm 2 
3 750˚ C 3 m/min. 1.0 mm 1 
4 750˚ C 4.5 m/min. 0.6mm 1 
5 750˚ C 4.5 m/min. 0.8mm 3 
6 750˚ C 4.5 m/min. 1.0 mm 1 
7 750˚ C 6 m/min. 0.6mm 0 
8 750˚ C 6 m/min. 0.8mm 1 
9 750˚ C 6 m/min. 1.0 mm 1 

10 850˚ C 3 m/min. 0.6mm 4 
11 850˚ C 3 m/min. 0.8mm 4 
12 850˚ C 3 m/min. 1.0 mm 3 
13 850˚ C 4.5 m/min. 0.6mm 4 
14 850˚ C 4.5 m/min. 0.8mm 5 
15 850˚ C 4.5 m/min. 1.0 mm 5 
16 850˚ C 6 m/min. 0.6mm 2 
17 850˚ C 6 m/min. 0.8mm 3 
18 850˚ C 6 m/min. 1.0 mm 2 
19 750˚ C 3 m/min. 0.6mm 1 
20 750˚ C 3 m/min. 0.8mm 3 
21 750˚ C 3 m/min. 1.0 mm 0 
22 750˚ C 4.5 m/min. 0.6mm 3 
23 750˚ C 4.5 m/min. 0.8mm 3 
24 750˚ C 4.5 m/min. 1.0 mm 3 
25 750˚ C 6 m/min. 0.6mm 1 
26 750˚ C 6 m/min. 0.8mm 2 
27 750˚ C 6 m/min. 1.0 mm 1 
28 850˚ C 3 m/min. 0.6mm 3 



76 

ตารางที ่ 9  (ต่อ) 
 

ล าดบั อุณหภูมิ ท่ีเตาอบสี ความเร็วในการอบสี ความหนาของเหล็ก ผลการดลอง 
29 850˚ C 3 m/min. 0.8mm 4 
30 850˚ C 3 m/min. 1.0 mm 4 
31 850˚ C 4.5 m/min. 0.6mm 5 
32 850˚ C 4.5 m/min. 0.8mm 5 
33 850˚ C 4.5 m/min. 1.0 mm 5 
34 850˚ C 6 m/min. 0.6mm 3 
35 850˚ C 6 m/min. 0.8mm 2 
36 850˚ C 6 m/min. 1.0 mm 3 
37 750˚ C 3 m/min. 0.6mm 0 
38 750˚ C 3 m/min. 0.8mm 4 
39 750˚ C 3 m/min. 1.0 mm 1 
40 750˚ C 4.5 m/min. 0.6mm 2 
41 750˚ C 4.5 m/min. 0.8mm 2 
42 750˚ C 4.5 m/min. 1.0 mm 2 
43 750˚ C 6 m/min. 0.6mm 1 
44 750˚ C 6 m/min. 0.8mm 2 
45 750˚ C 6 m/min. 1.0 mm 0 
46 850˚ C 3 m/min. 0.6mm 3 
47 850˚ C 3 m/min. 0.8mm 4 
48 850˚ C 3 m/min. 1.0 mm 4 
49 850˚ C 4.5 m/min. 0.6mm 5 
50 850˚ C 4.5 m/min. 0.8mm 5 
51 850˚ C 4.5 m/min. 1.0 mm 5 
52 850˚ C 6 m/min. 0.6mm 2 
53 850˚ C 6 m/min. 0.8mm 2 
54 850˚ C 6 m/min. 1.0 mm 2 
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 เม่ือน าขอ้มูลท่ีไดม้า ใชใ้นโปรแกรม Minitab เขา้มาช่วยวเิคราะห์ผลการทดลองจะได้
ผลลพัธ์ดงัภาพท่ี 32 
 

 
 
ภาพที ่30   การใชโ้ปรแกรม Minitab เขา้มาช่วยวเิคราะห์ผลการทดลอง 
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ภาพที ่31  การใชโ้ปรแกรม Minitab เขา้มาช่วยวเิคราะห์ผลการทดลอง (ต่อ) 
 
การวเิคราะห์ผลของการทดลองโดยใชห้ลกัสถิติ  
 
 1) การตั้งสมมติฐาน 
 
  พิจารณาปัจจยัร่วม (Interactions)  
 
  สมมติฐานหลกั H0 : ปัจจยัร่วมไม่มีผลต่อค่าตอบสนอง 
 
  สมมติฐานรอง H1 : ปัจจยัร่วมมีผลต่อค่าตอบสนอง  
 
 พิจารณาปัจจยัหลกั (Main Effect)  
 
  สมมติฐานหลกั H0 : ปัจจยัหลกัไม่มีผลต่อค่าตอบสนอง  
   

สมมติฐานรอง H1 : ปัจจยัหลกัมีผลต่อค่าตอบสนอง  
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        ก าหนดใหท้ าการทดลองท่ีระดบันยัส าคญั ( α ) 0.05 จะปฎิเสธสมมุติฐานหลกั (H0) 
 เม่ือค่า P-Value < α 
 
 2) ทดสอบขอ้สมมติฐาน  โดย กราฟ Residual Plots for Y  
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ภาพที ่32  การใชโ้ปรแกรม Minitab เขา้มาช่วยวเิคราะห์กราฟ Residual Plots for Y  
 

พิจารณา Residual Plot ภาพท่ี 34 สามารถวเิคราะห์ไดด้งัน้ี  
 
 - จากกราฟ “Normal Probability Plot” แสดงใหเ้ห็นการเรียงตวัของค่าตอบสนองมีลกัษณะ
แนวโนม้เป็นเส้นตรง แสดงวา่ขอ้มูลมีการแจกแจงแบบปกติ (Normal distribution)  
 
 - จากกราฟ “Versus Fits” แสดงใหเ้ห็นถึงการกระจายตวัแบบสุ่ม (Random) โดยมีการ
กระจายตวัรอบแกน 0 อยา่งสมดุล  
 
 - จากกราฟ “Versus Order” แสดงใหเ้ห็นวา่ขอ้มูลมีลกัษณะเป็นอิสระต่อกนั  
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3) การวเิคราะห์ผลจากตาราง DOE  
 
 ผลการทดลองจะท าการวิเคราะห์ไดจ้ากตาราง minitab ดงัภาพท่ี 35 โดยจะท าการวิเคราะห์
ในส่วนของผลกระทบจากปัจจยัร่วม(Interactions) ก่อน  ในท่ีน้ีคือ การควบคุมอุณหภูมิ ,ความหนา
ของ เหล็ก  และความเร็วในการอบสีในเตาอบสี   มี P-Value เท่ากบั 0.652 จึงสรุปไดว้า่ P-Value > 
α =0.05 ยอมรับ สมมติฐานหลกั H0 : ปัจจยัร่วมไม่มีผลต่อค่าตอบสนอง  
 
 จากนั้นท าการวิเคราะห์ในส่วนของผลกระทบจากปัจจยัร่วม(Interactions) ความหนาของ 
เหล็ก  และความเร็วในการอบสีในเตาอบสี   มี P-Value เท่ากบั 0.191  จึงสรุปไดว้า่ P-Value > α 
=0.05   ยอมรับ สมมติฐานหลกั H0 : ปัจจยัร่วมไม่มีผลต่อค่าตอบสนอง 
 
 ท าการวเิคราะห์ในส่วนของผลกระทบจากปัจจยัร่วม(Interactions) ความหนาของ เหล็ก  
และการควบคุมอุณหภูมิ  มี P-Value เท่ากบั 0.013  จึงสรุปไดว้า่ P-Value  < α =0.05  ปฎิเสธ  
สมมติฐานหลกั H0 : ปัจจยัร่วมไม่มีผลต่อค่าตอบสนอง ยอมรับ สมมติฐานรอง H1 : ปัจจยัร่วมมีผล
ต่อค่าตอบสนอง 
 
 จากนั้นท าการวิเคราะห์ในส่วนของผลกระทบจากปัจจยัร่วม(Interactions) ความเร็วในการ
อบสีในเตาอบสี   และการควบคุมอุณหภูมิ  มี P-Value เท่ากบั 0.009  จึงสรุปไดว้า่ P-Value  < α 
=0.05  ปฎิเสธ  สมมติฐานหลกั H0 : ปัจจยัร่วมไม่มีผลต่อค่าตอบสนอง ยอมรับ สมมติฐานรอง H1 
: ปัจจยัร่วมมีผลต่อค่าตอบสนอง 
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ภาพที ่33   ผลการใชโ้ปรแกรม Minitab  
 
 จากภาพท่ี  35  ผลลพัธ์จากตาราง DOE  ท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95% การวเิคราะห์ผลกระทบ
ร่วมมีผล เน่ืองค่า p – value (0.013 และ 0.009  ) ของผลกระทบร่วมนอ้ยกวา่ 0.05 Reject Ho ดงันั้น 
ปัจจยัร่วมมีผล จะไม่พิจารณาปัจจยัหลกัท่ีเก่ียวขอ้งอีก เม่ือทราบวา่ปัจจยัร่วมมีผลหลงัจากนั้น
จะตอ้งไปวิเคราะห์ระดบัปัจจยัท่ีเหมาะสมจากกราฟผลกระทบร่วม 
 
 4) การวเิคราะห์ผลดว้ยกราฟ  
 
 กราฟแสดงผลกระทบร่วม (Interaction Plot) ภายใตผ้ลลพัธ์ คือตอ้งการ Minimize อตัรา
ของเสียหรือตอ้งการหาระดบัปัจจยัท่ีส่งผลต่ออตัราของเสียนอ้ยท่ีสุด 
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ภาพที ่34  ผลกระทบร่วมท่ีมีผลต่ออตัราของเสียจากการทดลอง 
 
 จากการออกแบบการทดลอง เก็บรวบรวมขอ้มูลจนน าไปสู่การวเิคราะห์ดว้ยกราฟแสดง
ผลกระทบร่วม สรุป ไดว้า่ปัจจยัร่วมมีผลต่อค่าตอบสนอง กล่าวคือการควบคุมอุณหภูมิ ,ความหนา
ของ เหล็ก  และความเร็วในการอบสีในเตาอบสี    โดยดูจาก p – value < ของปัจจยัร่วม ขั้นตอน
ต่อไปจะเป็นการก าหนดระดบัของปัจจยัท่ีมีผลจากกราฟแสดงผลกระทบร่วม 
 
 จากกราฟ จะเห็นวา่หาก การควบคุมอุณหภูมิ ท่ี เตาอบสี  850 องศาเซลเซียส ใชค้วามหนา
ของ เหล็ก  ท่ี 0.8 มิลลิเมตร และ ความเร็วในการอบสีในเตาอบสี  4.5 เมตรต่อนาที พบวา่ เป็นค่าท่ี
เหมาะสมท่ีสุดค่าตอบสนอง : ระดบัการแตกตวัของสี ระดบั  5  คือ  สีแตกนอ้ย พบวา่สียงัเกาะตวั
เขา้กบัเหล็กเม่ือไดก้ารปรับตั้งค่าท่ีดีท่ีสุดส าหรับการลดของเสียแลว้ จึงจดัท ามาตรฐานและก าหนด
ผูรั้บผดิชอบในการดูและและตรวจสอบไวห้นา้เคร่ืองควบคุม 
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ภาพที ่35   การก าหนดจดัท ามาตรฐานการควบคุมการปรับตั้งค่า 
 
 4.1.2  การน าของเสียกลบัมาใชซ้ ้ า  ( Reuse ) 
 

ส่วนท่ี สอง  การน าของเสียกลบัมาใช ้( Reuse) โดยการน าเอาช้ินงานเสียก่อนทิ้งมา
ซ่อมและน ากลบัไปใชซ้ ้ า ซ่ึง ไดน้ าแนวความคิดน้ีมาจากการ ท ากิจกรรม P-3M และ การเสนอแนะ
ขอ้คิดเห็นจากพนกังานท าให้สามารถ ลดตน้ทุนของเสีย ลงไดโ้ดยมีขั้นตอนดงัน้ี 
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ภาพที ่36  การน าของเสียกลบัมาซ ้ า (Reuse) 
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ภาพที ่37  การท ากิจกรรม P-3M และ การเสนอแนะขอ้คิดเห็นจากพนกังาน 
 

 
 
ภาพที ่38  จดัสร้างพื้นท่ีส าหรับงานน ากลบัมาใชซ้ ้ า 
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ภาพที ่39  จดัท ามาตรฐานการท างาน ในส่วนของ Frame cook top 
 
 4.1.3  การน าของเสียท่ีใชแ้ลว้กลบัมาใชใ้หม่โดยการแปรรูป  (Recycle ) 
 

ส่วนท่ี สาม  Recycle (การน ากลบัมาใช้ใหม่โดยการแปรรูป ) คือ การน าหรือ
เลือกใช้ทรัพยากรท่ีสามารถน ากลบัมารีไซเคิลหรือน ากลบัมาใชใ้หม่ เป็นการลดการใชท้รัพยากร
ซ่ึง ไดท้  าการจดัท าในส่วนของสีพ่นท่ีใช้แลว้ กลบัมาผสมกลบัสีใหม่ในอตัราส่วน 80:20 ( 80 
ของใหม่ : 20 ส่วนท่ีน ากลบัมาใชใ้หม่)  โดยมีเคร่ืองดูดลมเป็นตวัดูดสีท่ีใชแ้ลว้ซ่ึงสีท่ีถูกดูดจะมา
ติดเกาะท่ีตวักรองจากนั้นเคร่ืองดูดลมจะหยุด และท าการเคาะสีให้ตกลงมาท่ี ถงั Powder hopper  
และจะมีการส่งสีท่ีใชแ้ลว้มาผสมใชใ้หม่ ดงัภาพท่ี 42 เคร่ืองจกัรน้ีอยูร่ะหวา่งการระดมความคิดใน
การติดตั้ง และค านวณระยะเวลาคืนทุน รอการติดตั้ง 
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ภาพที ่40  การน าสีท่ีใชแ้ลว้กลบัมาใชใ้หม่โดยผา่นเคร่ืองจกัรพน่สี  
 

4.2  การจดัการผลิตภาพสีเขียวเพื่อลดช้ินงาน Assy Door  เสีย ( Green productivity  for 
reduce Assy Door  defective)  
  
 การจดัการผลิตภาพสีเขียวในส่วนของเสียท่ีมากท่ีสุดอนัดบัท่ีสอง จะแบ่งเป็น 2 ส่วน  
 
 4.2.1  การลดของเสีย (Reduce defect ) 
 
 -  การลดของเสีย ท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต Assy Door  จาก Assy Door  –line  
โดยใชห้ลกัการWhy-Why analysis 
 
 การวเิคราะห์โดยการตั้งค  าถามวา่ท าไม ท าไม หรือ Why Why Analysis  เป็น
เคร่ืองมือท่ีนิยมใชก้นัมากโดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อ เป็นเทคนิคการวเิคราะห์หาปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุ
ของปรากฏการณ์ หรือปัญหาท่ีเกิดข้ึน เพื่อใหไ้ดพ้บตน้ตอ หรือรากเหงา้ท่ีแทจ้ริง และท่ีส าคญัคือ
เพื่อน าไปสู่การแกไ้ข และป้องกนัการเกิดซ ้ าต่อไป ส าหรับขั้นตอนการท า  Why Why Analysis มี
ดงัน้ี 
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  1. วเิคราะห์ขอ้เท็จจริง โดย ไปดูตน้ตอ หรือสาเหตุจริงๆ ใหรู้้อยา่งลึกซ้ึงวา่มีท่ีมา
ท่ีไป อยา่งไร และลกัษณะอาการ เป็นอยา่งไร พิจารณา สถานการณ์จริง (Genba) และสภาพของจริง 
(Genbutsu) เพื่อใหไ้ดข้อ้เทจ็จริง (Real) โดยควรวาดภาพประกอบดว้ยจะท าใหเ้ขา้ใจง่ายข้ึน 
 
  2. วเิคราะห์หาตน้ตอของปัญหา โดยการวเิคราะห์หาปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบั
ปรากฏการณ์ หรือปัญหา ซ่ึงท าไดโ้ดย การถามท าไม ท าไม ไปเร่ือยๆ  จนเจอตน้ตอของปัญหา   
 
  3. วเิคราะห์ความสัมพนัธ์ โดยการถามกลบัไป กลบัมาวา่ ส่ิงนั้นๆ เป็นเหตุเป็นผล 
หรือมีความสอดคลอ้งกนัเชิงตรรกะ (Logic) หรือไม่ เพราะการพิจารณาดว้ยวธีิน้ีจะช่วยท าใหก้าร
วเิคราะห์ถูกตอ้งมากข้ึน 
  
  4. วเิคราะห์หาวธีิการแกไ้ข หรือป้องกนั จากการวเิคราะห์ขั้นสุดทา้ยท าใหท้ราบ
ถึงตน้ตอท่ีแทจ้ริง จากนั้น มาคน้หาวธีิการแกไ้ข และมาตรการป้องกนัการเกิดซ ้ า  
 
  5. น ามาตรการท่ีไดไ้ปปฏิบติัจริง น าวธีิการแกไ้ข และป้องกนัดงักล่าวไปปฏิบติั 
นอกจากน้ีอาจน าวธีิการแกไ้ขป้องกนัดงักล่าว ไปขยายผลกบัส่ิงอ่ืนๆ หรือหน่วยงานอ่ืนๆ ท่ีมีความ
ใกลเ้คียงกนัก็จะเป็นประโยชน์มากข้ึน  
 
  งานวจิยัน้ีไดท้  าการปรับปรุงโดยใช ้เคร่ืองมือ Why Why Analysis ในการ
วเิคราะห์หาตน้ตอของปัญหา ซ่ึงสามารถแกไ้ขปัญหาไดด้งัตวัอยา่งน้ี 
 
 ปัญหา : สแตนเลสหนา้ประตู เป็นรอยโก่ง 
 
 ท าไม : สแตนเลสหนา้ประตู เป็นรอยโก่ง ? 
  เน่ืองจาก มีช่องวา่งระหวา่ง สแตนเลสหนา้ประตู และขอบกระจก 
 
 ท าไม : มีช่องวา่งระหวา่ง สแตนเลสหนา้ประตู และขอบกระจก? 
  สแตนเลสงอโก่ง ไม่ตรง 
 
 ท าไม : สแตนเลสงอโก่ง ไม่ตรง? 
  สแตนเลสเสียรูปหลงัจากการป้ัมโมล 
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 ท าไม : สแตนเลสเสียรูปหลงัจากการป้ัมโมล? 
  โมลมีปัญหาหลงัจากการป้ัม 
 
 ท าไม : โมลมีปัญหาหลงัจากการป้ัม? 
  ทกัษะการออกแบบ( โมลการป้ัม คร้ังท่ี 3 มีการกดทบัในส่วนของสแตนเลสท าให ้
  สเตนเลสโก่งตวั 
 
 แนวทางการแกไ้ข : ตดัส่วนสแตนเลสออก 14 มิลลิเมตรในส่วนท่ีโมลกดทบัออก. 
 

 
 
ภาพที ่41  การใช ้Why Why Analysis  
 
 -  การลดของเสีย ท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต Assy  Door  จาก Assy  Door  –
line  โดยใชห้ลกัการท ากิจกรรม P-3M และ การเสนอแนะขอ้คิดเห็นจากพนกังานท าให้สามารถลด
ตน้ทุนของเสียลงได ้
             
  จากปัญหาการเกิดช่องวา่งระหวา่งChassisและกระจกบริเวณดา้นบน พบวา่สาเหตุ
ท่ีท าใหเ้กิดช่องวา่งเน่ืองจากการยดึติดของกาวร้อนและซิลิโคนระหวา่งChassisและกระจกมี
ปริมาณนอ้ยเกินไป ท าใหร้ะหวา่งท่ีรอกาวร้อนและซิลิโคนแขง็ตวัไม่สามารถดึงchassis ใหแ้นบติด
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กบักระจกได ้จึงท าการปรับปรุงโดยการเพิ่มกาวร้อนเป็นแนวยาวขนาด 550 มิลลิเมตร บริเวณจุดท่ี
เกิดช่องวา่งของChassis และกระจกเพื่อให้เกิดการยดึติดท่ีดีข้ึน 
 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

 

 

 
ภาพที ่42  การท าการปรับปรุงปัญหาช่องวา่งกระจกกบัโครงสแตนเลสโดยการเพิ่มกาวร้อน 
 
 จากปัญหาการเกิดช่องวา่งระหวา่งchassis และกระจกบริเวณดา้นขา้ง พบวา่ในขั้นตอนการ
คิดกระจกนั้นมีแรงกดของสปริงแต่ละดา้นไม่ท่ากนั ท าใหใ้นแต่ละดา้นของ chassis มีระนาบไม่
เท่ากนัจึงส่งผลใหเ้กิดช่องวา่งระหวา่งchassis และ กระจก สาเหตุเกิดจากสปริงมีอายกุารใชง้านท่ี
นานมากท าใหเ้กิดการลา้และความเสียหายบนตวัสปริง จากนั้นจึงท าการปรับปรุงโดยการเปล่ียน
สปริงทั้ง 4 ดา้นเพื่อใหมี้แรงกดเท่าๆกนัโดยเลือกใชส้ปริงเบอร์เดียวกนัเพื่อใหมี้ค่า K สปริงเท่ากนั
ทั้ง 4 ดา้น 
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ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

  
 
ภาพที ่43  การท าการปรับปรุงปัญหาช่องวา่งระหวา่งกระจกกบัโครงสแตนเลสโดยการเปล่ียน 

   สปริงกด 
 
             จากปัญหาการเกิดรอยขีดข่วนบน chassis  ท าใหเ้กิดของเสียในกระบวนการผลิตซ่ึงสาเหตุ
มาจากการออกแบบตวัหยดุช้ินงาน (Stopper) ในสายการผลิตซ่ึงมีขนาดใหญ่และมีพื้นท่ีหนา้สัมผสั
มากเกินความจ าเป็นท าใหเ้กิดรอยขีดข่วนบนตวั Chassis ไดง่้าย จึงไดท้  าการปรับปรุงตวัหยดุ
ช้ินงานข้ึนมาใหม่ใหมี้พื้นท่ีหนา้สัมผสันอ้ยลงแต่ยงัสามารถหยดุช้ินงานไดเ้หมือนเดิมและไม่เกิด
รอยขีดข่วนบนตวัช้ินงาน 
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ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

  
 
ภาพที ่44  การท าการปรับปรุงการเปล่ียนตวัยดึ 
 
             จากปัญหาการเกิดรอยบุบบริเวณ chassis ดา้นบนพบวา่เกิดจากการกระแทกในระหวา่งการ
ขนส่งและการน า Assy Door ออกจากรถขนส่งเพื่อน ามาประกอบ จุดท่ีเกิดการกระแทกจะอยู่
บริเวณคานรถซ่ึงสอดคลอ้งกบัรอยบุบดา้นบนของChassis จึงท าการปรับปรุงโดยการหุ้มฟองน ้าท่ี
บริเวณคานรถดา้นบนเพื่อป้องกนัการเกิดการกระแทกระหวา่งAssy Door และคานรถ 
 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

 

 

 
ภาพที ่45  การท าการปรับปรุงการเพิ่มขอบป้องกนัรอย 
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 จากปัญหาการเกิดรอยยบุและการงอของช้ินงาน  พบวา่สาเหตุเกิดจากการวางช้ินงานซ้อน
กนัเป็นจ านวนมากท าใหช้ิ้นงานท่ีอยูช่ั้นล่างตอ้งรับน ้าหนกัเป็นจ านวนมากจึงส่งผลใหช้ิ้นงานใน
ชั้นล่างเกิดรอบยบุและงอ  อีกทั้งขณะช้ินงานผา่นการอบสีมาใหม่ยงัมีความร้อนเหลืออยูบ่นตวั
ช้ินงานท าใหช้ิ้นงานสามารถเสียรูปไดง่้าย จึงท าการปรับปรุงโดยการเปล่ียนวธีิการจดัเก็บช้ินงาน
ซ่ึงจากเดิมท าการจดัเก็บช้ินงานในแนวนอนแลว้ซอ้นเป็นชั้นข้ึนไปเร่ือยๆบนรถใส่ช้ินงาน วธีิการ
จดัเก็บแบบใหม่ท าการออกแบบรถบรรทุกช้ินงานเพื่อไม่ใหเ้กิดการเรียงซอ้นกนัเป็นชั้นๆข้ึนไปท า
ใหช้ิ้นงานไม่เกิดการเสียรูป 
 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

 

 

 
ภาพที ่46  การท าการปรับปรุงการเปล่ียนวธีิการวางช้ินงาน 
 
 จากปัญหาการเกิดรอยยบุบนผวิช้ินงานบริเวณดา้นหนา้ พบวา่สาเหตุเกิดจากโตะ๊ส าหรับ
การเตรียมประกอบช้ินงานเกิดการช ารุดท าใหช้ิ้นงานท่ีสัมผสักบัโตะ๊นั้นเกิดความเสียหายดว้ย จึง
ท าการปรับปรุงโดยการเปล่ียนโตะ๊ส าหรับการเตรียมประกอบช้ินงานเพื่อแกปั้ญหาการเกิดรอยยบุ
บนผวิช้ินงานบริเวณดา้นหนา้ 
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ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

 
 

 
ภาพที ่47  การท าการปรับปรุงโตะ๊ประกอบช้ินงาน 
 
 4.2.2  การน า ของเสียกลบัมาใชใ้หม่  ( Reuse ) 
 

ส่วนท่ี สอง  การน าของเสียกลบัมาใช ้(  Reuse ) โดยการน าเอาช้ินงานเสียก่อน
ทิ้งมาซ่อมและน ากลบัไปใชใ้หม่ ซ่ึง ไดน้ าแนวความคิดน้ีมาจากการ ท ากิจกรรม P-3M และ การ
เสนอแนะขอ้คิดเห็นจากพนกังานท าใหส้ามารถ ลดตน้ทุนของเสีย ลงไดโ้ดยมีขั้นตอนดงัน้ี 
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ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

 

 
 
ภาพที ่48  การน าของเสียกลบัมาใชใ้หม่ (Reuse) ในส่วนของประตู 
 
 จากการท ากิจกรรมการน า ของเสียกลบัมาใชใ้หม่  (Reuse) โดยการร้ือแลว้ประกอบประตู
ใหม่ท าใหจ้ากก่อนปรับปรุงสแตนเลสท่ีประตูเป็นรอยทิ้งทั้งตวั ทั้งหมด หลงัการปรับปรุงน าประตู
มาร้ือแลว้ประกอบใหม่ท าให้ทิ้งของเสียเฉพาะส่วนสแตนเลสอยา่งเดียว ท าใหค้่าใชจ่้ายของเสีย
ลดลงและ การปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่าลดลง 
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ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

  
 
ภาพที ่49   การน าของเสียทิ้ง และน า ของเสียกลบัมาใชใ้หม่ (Reuse) ในส่วนของประตู 
 

4.3 การจดัการผลิตภาพสีเขียวเพื่อลดช้ินงาน Heater Radian  เสีย ( Green productivity for 
reduce heater radian  defective)  
  
       การจดัการผลิตภาพสีเขียวในส่วนของเสียท่ีมากท่ีสุดอนัดบัท่ีสาม  คือ heater radian ซ่ึง
มีปัญหาท่ีมากท่ีสุดคือ หลอดเซนเซอร์แตก และ ตวัโครงผงเตาแตก 
 
 4.3.1  การลดของเสีย (Reduce defect ) โดยใชห้ลกัการท ากิจกรรม P-3M และ การ
เสนอแนะขอ้คิดเห็นจากพนกังานท าใหส้ามารถลดตน้ทุนของเสียลงได้ 
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ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 
 
ภาพที ่50  การปรับปรุงคุณภาพแกไ้ขปัญหาจากการออกแบบร่วมกบั ผูส่้งมอบ 
 
 การประยกุตใ์ช ้SCM ในการปฏิบติัตามแนวคิด GP มุ่งสร้างความตระหนกัถึงการประหยดั 
หรือลดการใชท้รัพยากรตลอดห่วงโซ่อุปทาน การร่วมมือกนัในการจดัการตลอดห่วงโซ่อุปทาน
อาศยัความร่วมมือจากผูจ้ดัส่งซ่ึง ใชว้ธีิปรับเปล่ียนการบรรจุ ไม่ใหส้ามารถ ทบัซอ้นกล่องป้องกนั
ปัญหาแตก 
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ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

 

 

 

 
ภาพที ่51  การปรับปรุงวธีิการบรรจุภณัฑ ์ร่วมกบั ผูส่้งมอบ 
 
 นอกจากน้ีไดท้  าการปรับปรุงในส่วนของ รถจดัเก็บให้เป็นระเบียบไม่ใหมี้การกระแทก
ของ Heater Radian ขณะขนส่ง 
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ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

 

 

      

 
 

 

 

 

 
ภาพที ่52  การปรับปรุงรถเข็นและรถเก็บช้ินส่วน 
 

4.4 การวจิยัการปลดปล่อยคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า 
 
      การประเมินวฏัจกัรชีวิตผลิตภณัฑแ์ตกต่างจากการวเิคราะห์ทางส่ิงแวดลอ้มอ่ืนๆ คือ  

การประเมินวฏัจกัรชีวิตผลิตภณัฑจ์ะรวมถึงการพิจารณาถึงผลกระทบท่ีเกิดข้ึนจากกิจกรรมท่ี
เก่ียวขอ้งกบัผลิตภณัฑ์ตั้งแต่การไดม้าซ่ึงวตัถุดิบ การผลิต การขนส่ง การใชง้าน จนถึงการก าจดั
ผลิตภณัฑท่ี์เส่ือมสภาพหรือหมดอายกุารใชง้านแลว้ เป็นตน้ จะเห็นไดว้า่การร่วมพิจารณากิจกรรม
อ่ืนๆ ตั้งแต่เกิดจนตายของแต่ละผลิตภณัฑ ์(Cradle to Grave) เหล่าน้ีท าใหส้ามารถวิเคราะห์ถึง
ผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มท่ีเกิดข้ึนจากผลิตภณัฑแ์ละรับทราบถึงท่ีมาและสาเหตุของปัญหาอยา่ง
แทจ้ริง  
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 งานวจิยัน้ี จะใชว้ธีิการประเมินแบบ IPCC 2007 GWP 100a   ซ่ึง IPCC  หรือ  
Intergovernmental Panel on Climate Change  (คณะกรรมการระหวา่งรัฐบาลวา่ดว้ยการ
เปล่ียนแปลงสภาพภูมิอากาศ) ซ่ึงท าการก าหนด ค่าศกัยภาพในการท าใหเ้กิดโลกร้อน (Global 
Warming Potential: GWP) การปล่อยก๊าซเรือนกระจกหรือศกัยภาพในการท าใหโ้ลกร้อนประเมิน
ไดจ้ากการวดัหรือค านวณปริมาณก๊าซเรือนกระจกแต่ละชนิดท่ีเกิดข้ึนจริง และแปลงค่าใหอ้ยูใ่นรูป
ของก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่า โดยใชค้่าศกัยภาพในการท าใหโ้ลกร้อนในรอบ 100 ปี ของ 
IPCC (GWP100) ท่ีเป็นค่าล่าสุดเป็นเกณฑ ์ 
 
 ตวัอยา่ง เช่น ก๊าซมีเทนมีค่า GWP100 เท่ากบั 25 หมายความวา่ก๊าซมีเทน 1 กิโลกรัมมี
ศกัยภาพในการท าใหโ้ลกร้อนเท่ากบัก๊าซคาร์บอนไดออกไซด ์25 กิโลกรัม ดงันั้นการปล่อยก๊าซ
มีเทน  1 กิโลกรัม คิดเป็นศกัยภาพในการท าใหโ้ลกร้อนเท่ากบั 25 กิโลกรัมคาร์บอนไดออกไซด์
เทียบเท่า เป็นตน้ 
 
 งานวจิยัน้ีจะแบ่งเป็น 3 ช้ินส่วนดว้ยกนัคือ  ส่วนของ Frame cook top  , ส่วนของ Assy 
Door และ ในส่วนของ Heater Radian  
 

 
 
ภาพที ่53  ช้ินส่วนของการค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า 
 
  4.4.1  ส่วน ของ Frame cook top โดย การค านวณการปลดปล่อยก๊าซ 
คาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าโดยใชโ้ปรแกรม SimaPro ซ่ึงงานวจิยัน้ี มีขั้นตอนการประเมินผล 
กระทบทางดา้นส่ิงแวดลอ้มดงัต่อไปน้ี 
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   -  การก าหนดเป้าหมาย 
 
   ในส่วนของ Frame cook top  เป็นการก าหนดขอบเขตแบบ Cradle to Gate จะ 
เร่ิมตน้ตั้งแต่ขั้นตอนการไดม้าซ่ึงวตัถุดิบการขนส่งวตัถุดิบมายงัโรงงานไปจนถึงการผลิตผลิตภณัฑ์ 
ในโรงงาน โดยไม่รวมผลกระทบในช่วงการใชง้านและการท าลายซากเม่ือหมดอายุจดัท าข้ึนเพื่อ  
ประเมินผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม  เพื่อการปรับปรุงช้ินส่วน และกระบวนการผลิต เพื่อลดปัญหา 
ส่ิงแวดลอ้ม 

 
-  การจดัท าบญัชีรายการส่ิงแวดลอ้ม 

 
โดยท าการหาขอ้มูลช้ินส่วนต่างๆ รวมถึงวตัถุดิบของช้ินส่วนต่างๆ ของผลิตภณัฑ ์ 

โดยการคิดค านวณออกมาเป็นกิโลกรัมต่อหน่วย ดงัภาพท่ี 56 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่54  ขอ้มูลช้ินส่วนต่างๆ รวมถึงวตัถุดิบของ Frame cook top 
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  -. ท าการประเมินผลกระทบส่ิงแวดลอ้มของผลิตภณัฑ ์(Life Cycle Impact 
Assessment: LCA) จากขอ้มูลท่ี ท าการหาขอ้มูลเพื่อศึกษา ปริมาณสารขาเขา้-สารขาออกของ
ระบบทั้งหมด 

 

 
 
ภาพที ่55  ปริมาณสารขาเขา้-สารขาออกของ  Frame cook top line 
 
  1) จากขอ้มูลท่ีไดท้ั้งหมดน ามากรอกขอ้มูลเพื่อการค านวณการปลดปล่อยก๊าซ 
คาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าโดยใชโ้ปรแกรม SimaPro  
 

 

 
 
ภาพที ่56 กรอกขอ้มูลเพื่อการค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด ์
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   ผลท่ีไดจ้ากการค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าโดยใช้
โปรแกรม SimaPro ไดค้่า Frame cook top ต่อหน่ึงตวั คือ  27.3 kgCO2eq 

 

 
 
ภาพที ่57   ผลท่ีไดก้ารค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าโดยใชโ้ปรแกรม  

     SimaPro 
 
 ส าหรับในส่วนท่ีเป็นของเสีย ในแต่ละเดือน  ผลท่ีไดจ้ากการค านวณการปลดปล่อยก๊าซ
คาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าโดยใชโ้ปรแกรม SimaPro ไดค้่า Frame cook top ต่อหน่ึงตวั คือ  3.66 
kgCO2eq 
 

 
 
ภาพที ่58  ผลท่ีไดก้ารค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าโดยใชโ้ปรแกรม  

   SimaPro ส่วนท่ีเป็นของเสีย 
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 ส าหรับในส่วนท่ีเป็นงานน ากลบัมาใชใ้หม่  ในแต่ละเดือน  ผลท่ีไดจ้ากการค านวณการ
ปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่าโดยใชโ้ปรแกรม SimaPro ไดค้่า Frame cook top ต่อ
หน่ึงตวั คือ  25.1  kgCO2eq 

 

 
 
ภาพที ่59   ผลท่ีไดก้ารค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าโดยใชโ้ปรแกรม  

    SimaProส่วนท่ีเป็นงานน ากลบัมาใชใ้หม่   
 

 
 
ภาพที ่60  การค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า (ขอ้มูลก่อนการปรับปรุง) 
 
 ขอ้มูลก่อนการปรับปรุงเม่ือพิจารณาการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า 
 ค  านวณ หาค่า kgCO2eq ไดด้งัน้ี 
 

ส่วนท่ีเป็น ยอดผลิต ขาเขา้ 
  

 Frame 1 EA   =   27.3  kgCO2eq 
 
 ยอดการผลิต  =   66,392   ช้ินต่อเดือน 
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 การปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า = 27.3 x 66,392 =  1,812,502    kgCO2eq 

 
ส่วนท่ีเป็น ของเสีย (ทิ้งของลงในถงัก าจดั) 

 
 Frame 1 EA   =   3.66  kgCO2eq 
 
 ยอดของเสีย  =   867   ช้ินต่อเดือน 

 
 การปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า = 3.66 x 867  =   3,173  kgCO2eq 
 
สรุปก่อนการปรับปรุง   
 
 การปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า =   1,812,502  +3,173   =1,815,675  
kgCO2eq 
 

 
 
ภาพที ่61  การค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า (ขอ้มูลหลงัการปรับปรุง) 
 
 ขอ้มูลหลงัการปรับปรุงเม่ือพิจารณาการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า 
 ค  านวณ หาค่า  kgCO2eq ไดด้งัน้ี ,  
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ส่วนท่ีเป็น ยอดผลิต ขาเขา้ หลงัการปรับปรุง 
 

 Frame 1 EA   =   27.3 kgCO2eq 
 
 ยอดการผลิต  =   65,525   ช้ินต่อเดือน 

 
 การปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า = 27.3 x 65,525  =  1,788,833    kgCO2eq 
 

ส่วนท่ีเป็น การน ากลบัมาใชใ้หม่ 
 

 Frame 1 EA   =   25.1  kgCO2eq 
 
 ยอดการน ากลบัมาใชใ้หม่   =   108   ช้ินต่อเดือน 

 
 การปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า = 25.1 x 108  =   2,711  kgCO2eq 
 
สรุปหลงัการปรับปรุง   
 
 การปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า =   1,788,833  +2,711   =1,791,543  
kgCO2eq 
 
สรุปขอ้มูล 
 
              =  ก่อนการปรับปรุง   (1,815,675  kgCO2eq ) - ( 1,791,543  kgCO2eq ) 
 
 =  24,131  kgCO2eq 
 
 สรุปไดว้า่ หลกัจากลดของเสีย Frame cook top แตก ในสายการผลิต โดยใชว้ธีิการ
ออกแบบการทดลองและจาก การท ากิจกรรม P-3M และ กิจกรรมขอ้เสนอแนะ ท าให้สามารถลด
ของเสียและสามารถน าของเสียกลบัมาใชใ้หม่ท าให ้การปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์
เทียบเท่า ลดลง 24,131  kgCO2eq. ต่อเดือน 
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  4.4.2  ส่วน ของ Assy Door  โดย การค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด ์
เทียบเท่าโดยใชโ้ปรแกรม SimaPro ซ่ึงงานวจิยัน้ี มีขั้นตอนการประเมินผลกระทบทางดา้น 
ส่ิงแวดลอ้มดงัต่อไปน้ี 
 

 - การก าหนดเป้าหมาย 
 

 ในส่วนของ Assy Door  เป็นการก าหนดขอบเขตแบบ Cradle to Gate    จะ
เร่ิมต้นตั้ งแต่ขั้นตอนการได้มาซ่ึงวตัถุดิบการขนส่งวตัถุดิบมายงัโรงงาน ไปจนถึงการผลิต
ผลิตภณัฑใ์นโรงงาน โดยไม่รวมผลกระทบในช่วงการใชง้านและการท าลายซากเม่ือหมดอายุ 
 จดัท าข้ึนเพื่อ ประเมินผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม  เพื่อการปรับปรุงช้ินส่วน และกระบวนการผลิต 
เพื่อลดปัญหาส่ิงแวดลอ้ม 
 
  -  การจดัท าบญัชีรายการส่ิงแวดลอ้มโดย ท าการหาขอ้มูลช้ินส่วนต่างๆ รวมถึง
วตัถุดิบ ของช้ินส่วนต่างๆ ของผลิตภณัฑ์ โดยการคิดค านวณออกมาเป็นกิโลกรัม ต่อหน่วย ไดด้งั
ภาพท่ี 64 
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ภาพที ่62  ขอ้มูลช้ินส่วนต่างๆ รวมถึงวตัถุดิบ ของ  Assy Door 

 
 -  การประเมินผลกระทบส่ิงแวดลอ้มของผลิตภณัฑ ์(Life Cycle Impact  

Assessment: LCA)จากขอ้มูลท่ี ท าการหาขอ้มูลเพื่อศึกษา ปริมาณสารขาเขา้-สารขาออกของระบบ
ทั้งหมด 
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ภาพที ่63  ปริมาณสารขาเขา้-สารขาออกของ  Assy Door 
 
  1) จากขอ้มูลท่ีไดท้ั้งหมดน ามากรอกขอ้มูลเพื่อการค านวณการปลดปล่อยก๊าซ 
คาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าโดยใชโ้ปรแกรม SimaPro  
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ภาพที ่64   กรอกขอ้มูลเพื่อการค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด ์
   
  ผลท่ีไดจ้ากการค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าโดยใชโ้ปรแกรม  
SimaPro ไดค้่า Assy Door  ต่อหน่ึงตวั คือ  49 kgCO2eq 
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ภาพที ่65   ผลท่ีไดก้ารค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าโดยใชโ้ปรแกรม  

     SimaPro 
 
 ส าหรับในส่วนท่ีเป็นของเสีย ในแต่ละเดือน  ผลท่ีไดจ้ากการค านวณการปลดปล่อยก๊าซ
คาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าโดยใชโ้ปรแกรม SimaPro ไดค้่า Assy Door ต่อหน่ึงตวั คือ  8.49  
kgCO2eq 
 

 
 
ภาพที ่66  ผลท่ีไดก้ารค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าโดยใชโ้ปรแกรม  

   SimaProส่วนท่ีเป็นของเสีย 
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 ส าหรับในส่วนท่ีเป็นงานน ากลบัมาใชใ้หม่  ในแต่ละเดือน  ผลท่ีไดจ้ากการค านวณการ
ปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าโดยใชโ้ปรแกรม SimaPro ไดค้่า Assy Door ต่อหน่ึง
ตวั คือ  5.55  kgCO2eq 
 

 
 
ภาพที ่67  ผลท่ีไดก้ารค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าโดยใชโ้ปรแกรม  

    SimaProส่วนท่ีเป็นงานน ากลบัมาใชใ้หม่   
 

 
 
ภาพที ่69  การค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า( ขอ้มูลก่อนการปรับปรุง ) 
 
 ขอ้มูลก่อนการปรับปรุงเม่ือพิจารณาการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า 
 ค  านวณ หาค่า  kgCO2eq  ไดด้งัน้ี ,  
 
 
 



113 

ส่วนท่ีเป็น ยอดผลิต ขาเขา้ 
 

 Assy Door 1 EA  =   49  kgCO2eq 
 
 ยอดการผลิต    =   65,837   ช้ินต่อเดือน 
 
 การปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า  = 49 x 65,837   

 
=  3,226,013  kgCO2eq 

 
ส่วนท่ีเป็น ของเสีย (ทิ้งของลงในถงัก าจดั) 

 
 Assy Door  1 EA      =   8.49   kgCO2eq 
  

ยอดของเสียก่อนปรับปรุง  =   312   ช้ินต่อเดือน 
  

การปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า  = 8.49  x 312   
 
=   2,649   kgCO2eq 

 
สรุปก่อนการปรับปรุง   
 
  การปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า  =   3,226,013  + 2,649    

 
= 3,228,662   kgCO2eq 
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ภาพที ่69  การค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า( ขอ้มูลหลงัการปรับปรุง ) 
 
 ขอ้มูลหลงัการปรับปรุงเม่ือพิจารณาการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า 
 ค  านวณ หาค่า kgCO2eq ไดด้งัน้ี ,  
 

ส่วนท่ีเป็น ยอดผลิต ขาเขา้ 
 

 Assy Door  1 EA   =   49  kgCO2eq 
 
 ยอดการผลิต     =   65,525   ช้ินต่อเดือน 
 
 การปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า  =  49  x 65,525   

 
=  3,210,725    kgCO2eq 

 
ส่วนท่ีเป็น การน ากลบัมาใชใ้หม่ 
 
 Assy Door 1 EA     =   5.55  kgCO2eq 
  

ยอดการน ากลบัมาใชใ้หม่ =   95  ช้ินต่อเดือน 
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การปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า  = 5.55 x 95  
 
=   527  kgCO2eq 

 
สรุปหลงัการปรับปรุง   
 
  การปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า  =   3,210,725 + 527    

 
= 3,211,252  kgCO2eq 

 
สรุปขอ้มูล 
 
              =  ก่อนการปรับปรุง   (3,228,662   kgCO2eq) - (3,211,252  kgCO2eq ) 
   

=  17,409  kgCO2eq 
 
 สรุปไดว้า่ หลกัจากลดของเสีย Assy Door  ในสายการผลิต โดยใชว้ธีิการปรับปรุงคุณภาพ
โดยใชเ้คร่ืองมือดา้นคุณภาพ เช่น Why Why analysis , การท ากิจกรรม P-3M และ กิจกรรม
ขอ้เสนอแนะ ท าใหส้ามารถลดของเสียและสามารถน าของเสียกลบัมาใชใ้หม่ท าให ้การปลดปล่อย
ก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า ลดลง 17,409   kgCO2eq. ต่อเดือน 
   

4.4.3  ส่วน ของ Heater  โดย การค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่า 
 ขององคก์ารบริหารจดัการก๊าซเรือนกระจก (องคก์ารมหาชน), 2554. เป็นปริมาณก๊าซเรือนกระจก 
ท่ีปล่อยออกมาจากกิจกรรมต่างๆ ขององคก์ร ค านวณไดจ้ากสูตร 
 
   CO2 emission = Activity data x Emission Factor 
 
   CO2 emission   คือ  ปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจก 
   
   Activity data   คือ  ขอ้มูลกิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดการปล่อยก๊าซเรือน 

 กระจก 
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   Emission factor   คือ  เป็นค่าคงท่ีท่ีใชเ้ปล่ียน Activity data ใหเ้ป็นค่า 
ปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจก 

  
การค านวณหาค่าการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์เทยีบเท่า ขององค์การบริหารจัดการก๊าซ 
เรือนกระจก (องค์การมหาชน), 2554  มีขั้นตอนดังนี้ 

 
1. ท าการจดัท าบญัชีรายการส่ิงแวดลอ้มโดย ท าการหาขอ้มูลช้ินส่วนต่างๆ รวมถึงวตัถุดิบ 

ของช้ินส่วนต่างๆ ของผลิตภณัฑ ์โดยการคิดค านวณออกมาเป็นกิโลกรัม ต่อหน่วย ไดด้งัภาพท่ี 72 
 

 
 
ภาพที ่70  ขอ้มูลช้ินส่วนต่างๆ รวมถึงวตัถุดิบ ของ  Heater Radian 
 

2. จากนั้นท าการหาขอ้มูลการใชไ้ฟฟ้าและค่าสัมประสิทธ์การค านวณหาค่าปริมาณการ
ปลดปล่อยคาร์บอนเทียบเท่า ซ่ึงไดข้อ้มูลตามตารางขา้งล่างน้ี 
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ตารางที ่9   ตารางค่าสัมประสิทธ์การค านวณหาค่าปริมาณการปลดปล่อยคาร์บอนไดออกไซด์ 
      เทียบเท่า  

 

ชนิด หน่วย 
ค่าสัมประสิทธ์ิ 

KgCO2eq / หน่วย 
แผน่เหล็ก Stainless steel, plate 0.15 กก. 5.5358 
เซนเซอร์ 0.05 กก. 3.33 
ขดลวดความร้อน Stainless steel, hot rolled strip) 0.005 กก. 5.18 
ผงเตา Fiber glass 0.154 กก. 1.52 
ไฟฟ้า 28.5 kWh / ช้ิน 0.60  

 
ทีม่า: องคก์ารบริหารจดัการก๊าซเรือนกระจก (2554)  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่71  การค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า (ขอ้มูลก่อนปรับปรุง) 

    Heater Radian 
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ภาพที ่72  การค านวณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า( ขอ้มูลหลงัปรับปรุง )- 

    Heater Radian 
 
 3.  จากนั้นท าการค านวณหาค่าปริมาณการปลดปล่อยคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า
เทียบเท่า ซ่ึงไดข้อ้มูลตามภาพท่ี 75 
 

สรุปไดว้า่ หลกัจากลดของเสีย Heater Radain  ในสายการผลิต โดยใชว้ิธีการปรับปรุง
คุณภาพโดยใชเ้คร่ืองมือดา้นคุณภาพ เช่น Why Why analysis , การท ากิจกรรม P-3M และ กิจกรรม
ขอ้เสนอแนะ ท าให้สามารถลดของเสีย ท าให้ การปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่า 
ลดลง  3113  kgCO2eq. ต่อเดือน 
 

 
 
ภาพที ่73  การค านวณหาค่าปริมาณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า)-Heater  

    Radian
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ภาพทึ ่74  ตารางสรุปการค านวณการปลดปล่อยการคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า 
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ขั้นตอนที ่5 
 
5. การเฝ้าติดตามและทบทวนตรวจสอบ (Monitoring and Review)  
 
 1. สร้าง แผนการควบคุม, จดัท ามาตรฐานการท างาน, ประชุม 1 คร้ังต่อสัปดาห์ตรวจสอบ
ระบบหรือกิจกรรมท่ีสร้างข้ึน โดยทีมผูบ้ริหาร เพื่อปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง โดยมีความถ่ี 1 คร้ังต่อ
สัปดาห์ 
 

 
 
ภาพที ่75  การจดัการประชุม 1 คร้ังต่อสัปดาห์ เพื่อการเฝ้าติดตามและทบทวนตรวจสอบ 
 
 2. จดัท า บอร์ด ควบคุมของเสียต่างๆเป็นการบนัทึกของเสียรายวนั แกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน   
  

จดัท าพื้นท่ีตรวจสอบงานเสียท่ีเกิดข้ึน เพื่อหาสาเหตุและแนวทางการแกไ้ข เพื่อลดหรือ
หยดุของเสียไม่ใหเ้กิดซ ้ า โดยทุกหน่วยงานจะมาประชุมพร้อมกนั ในช่วงเชา้ โดยผูบ้ริหารให้
ความส าคญั  
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ภาพที ่76  จดัท าบอร์ดควบคุมของเสียต่างๆ เป็นการบนัทึกของเสียรายวนัแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน   
 

3. ประชุมเร่ืองของเสียท่ีทิ้งในแต่ละวนัใหก้บั พนกังานและ เผยแพร่ความรู้เร่ืองผลิตภาพสี 
เขียว 

 

 
 

ภาพที ่77  ภาพประชุมเร่ืองของเสียท่ีท้ิงในแต่ละวนัใหก้บั พนกังาน 
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ขั้นตอนที ่6 
 
6. การเสริมสร้างความยัง่ยนืให้แก่การปฏิบัติตามแนวคิด GP (Sustaining GP)  
 
 จากกิจกรรมการจดัการผลิตภาพสีเขียว และ ใชก้ารบูรณาการ เคร่ืองมือ 3Rs (Reduce 
,Reuse ,Recycle ) เคร่ืองมือดา้นคุณภาพ และ หลกัการ P-3M ท่ีไดก้ล่าวมาในตอนตน้ ท าใหไ้ด้
ทราบท่ีมา ปัญหา ผลกระทบทั้งท่ีมีต่อตน้ทุน สังคมและส่ิงแวดลอ้ม ตลอดจนการสร้างการ
ปรับปรุง เพื่อลดผลกระทบดงักล่าว หลงัจากการท ากิจกรรมปรับปรุง ท าให ้องคก์รเห็นถึงผลท่ี
เกิดข้ึนจากการท ากิจกรรม  ผูบ้ริหารจึงมีนโยบายใหท้ าการขยายผลไปในทุกโซนหรือทุก
สายการผลิตท่ีสามารถน ากิจกรรมดงักล่าวไปปฏิบติัไดคื้อ โซนโรงงาน อ่ืนๆ  
 
 อีกทั้งระบุประเด็นปัญหาใหม่ๆ เพื่อปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ดงัน้ี  
 

1. การลดปัญหาดา้นคุณภาพทุกช้ินส่วนและ ปรับปรุงกระบวนการประกอบในห่วงโซ่ 
อุปทาน 
 
 2. การปรับปรุงระบบการจดัการของเสียท่ี ใหมี้อตัราการใช ้ซ ้ าได ้100% ในทุกช้ินส่วน 
 
 3. น าระบบการจดัซ้ือสีเขียว (Green Purchasing) มาใชใ้นองคก์รเพื่อน าไปปรับปรุงผูส่้ง
มอบ (Supplier) และ ส่งเสริมการจดัการห่วงโซ่อุปทานสีเขียวต่อไป  
 
 ทั้ง 4 ประเด็นปัญหาผูบ้ริหารไดก้ าหนดเป็นนโยบาย ผูรั้บผดิชอบในปี 2557  เพื่อ
ด าเนินการตามแนวทางเพิ่มผลิตภาพสีเขียวต่อไป 
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ผลและวจิารณ์ 
 

ผล 
 

จากการด าเนินการวจิยัท่ีกล่าวมาขา้งตน้ มีดงัต่อไปน้ี  
 
1.  สามารถน าแนวคิด ผลิตภาพสีเขียว ไปจดัท าระบบผลิตภาพสีเขียวส าหรับอุตสาหกรรม

เคร่ืองใชไ้ฟฟ้า เพื่อสู่การเป็นองคแ์ห่งความย ัง่ยนื (Sustainable) 
 

 
 
ภาพที ่78  การน าแนวคิด ผลิตภาพสีเขียว ไปจดัท าระบบผลิตภาพสีเขียวส าหรับอุตสาหกรรม 

    เคร่ืองใชไ้ฟฟ้า 
 

2.  สามารถ วิเคราะห์ขั้นตอนการผลิต เพื่อหาแนวทางและวิธีในการแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนใน
สายการผลิตโดยใชเ้คร่ืองมือ ผลิตภาพสีเขียว (Green Productivity,GP) 

 



124 

 
 
ภาพที ่79  การน าแนวคิด ผลิตภาพสีเขียว เพื่อสร้างวธีิในการแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิตโดย 

   ใชเ้คร่ืองมือ ผลิตภาพสีเขียว (Green Productivity,GP) 
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3.  ผลการวจิยัจากการสร้างระบบการจดัการระบบผลิตภาพสีเขียว ส าหรับการจดัการ การ
ลดของเสียในส่วนของ frame cook top   และ การน า frame cook top   เสียแลว้น ากลบัมาใชใ้หม่ 
พบวา่ ลดค่าใชจ่้ายไดถึ้งปีละประมาณ 16,515,258  บาทต่อปี ลดลง 98.9%  อีกทั้งท าใหป้ริมาณการ
ปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าลดลง 289,578  kgCO2eq ต่อปี ลดลง 1.3%  ค่าใชจ่้าย
ลดลงอยา่งมากเน่ืองจากการใชเ้ทคนิคการบูรณาการเคร่ืองมือ 3Rs , เคร่ืองมือดา้นคุณภาพ และ 
หลกัการ P-3M เพื่อเขา้มาแกไ้ขปัญหาของเสียต่างๆ และสามารถน าของเสียกลบัมาใชใ้หม่ แต่การ
การปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าลดลงไม่มากนกัเน่ืองจากช้ินส่วนยงัมีการใช้
ทรัพยากรเพื่อใชใ้นการผลิตและซ่อมแซมช้ินส่วนท่ีเสีย 

 

 
 
ภาพที ่80  กราฟค่าใชจ่้ายของเสีย (หน่วย : บาทต่อปี)  และกราฟการปลดปล่อยก๊าซ 

    คาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า(หน่วยท: กิโลกรัมคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าต่อปี)ใน 
    ส่วนของ Frame cook top. 

 
4.  ผลการวจิยัจากการสร้างระบบการจดัการระบบผลิตภาพสีเขียว ส าหรับการจดัการ การ

ลดของเสียในส่วนของ Assy Door   และ การน า Assy Door   เสียแลว้น ากลบัมาใชใ้หม่ พบวา่ ลด
ค่าใชจ่้ายไดถึ้งปีละประมาณ 12,567,075  บาทต่อปี ลดลง 97.2%  อีกทั้งท าใหป้ริมาณการ
ปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าลดลง 208,916  kgCO2eq ต่อปี ลดลง 0.5% 
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ภาพที ่81  กราฟค่าใชจ่้ายของเสีย (หน่วย : บาทต่อปี)  และกราฟการปลดปล่อยก๊าซ 

    คาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า(หน่วย: กิโลกรัมคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าต่อปี) ใน 
    ส่วนของ Assy-Door 

 
5.  ผลการวจิยัจากการสร้างระบบการจดัการระบบผลิตภาพสีเขียว ส าหรับการจดัการ การ

ลดของเสียในส่วนของ Heater Radian   พบวา่ ลดค่าใชจ่้ายไดถึ้งปีละประมาณ 702,144  บาทต่อปี 
ลดลง 65.8%  อีกทั้งท าใหป้ริมาณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าลดลง 37,360  
kgCO2eq ต่อปี ลดลง 0.3% 

 

 
 
ภาพที ่82  กราฟค่าใชจ่้ายของเสีย (หน่วย : บาทต่อปี)  และกราฟการปลดปล่อยก๊าซ 

    คาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า(หน่วย: กิโลกรัมคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าต่อปี) ใน 
    ส่วนของ Heater Radian 
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 6.  การลดค่าใชจ่้ายและ การลดการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด ์จากการสร้าง
ระบบการจดัการของเสียทั้ง 3 ชนิด ท าใหอ้งคก์รสามารถลดค่าใชจ่้ายรวมลงได ้29,784,478 บาทต่อ
ปี การปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดล์งได ้535,854 kgCO2eq ต่อปี  
 
ตารางที ่10  ผลท่ีไดจ้ากการด าเนินกิจกรรมตามแนวคิดผลิตภาพสีเขียว ในรูปของการลดค่าใชจ่้าย 

      ในการใชท้รัพยากร และการลดการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่า 
 

ล า 
ดบั 

ช้ินส่วน 
ของเสียท่ี 
ท าการวจิยั 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

ค่าใชจ่้าย 
ของเสีย 

(บาทต่อปี) 

ปริมาณการ 
ปลดปล่อยก๊าซ

คาร์บอนไดออกไซด์
เทียบเท่า 

(kgCO2eq ต่อปี) 

ค่าใชจ่้าย
ของเสีย 

(บาทต่อปี) 

ปริมาณการ
ปลดปล่อยก๊าซ

คาร์บอนไดออกไซด์
เทียบเท่า 

(kgCO2eq ต่อปี) 
1 Frame cook top 16,696,494 21,788,098 181,236 21,498,520 
2 Assy Door 12,931,776 38,743,943 364,701 38,535,027 
3 Heater Radian 1,066,464 14,490,736 364,320 14,453,376 

รวม 30,694,734 75,022,776 910,256 74,486,923 
 ลดลง 29,784,478 535,854 

 
 พิจารณาผลการด าเนินงานสรุปภาพรวม กราฟค่าใชจ่้ายของเสีย และกราฟการปลดปล่อย
ก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าไดผ้ลดงัภาพขา้งล่างน้ี 
 

 
 
ภาพที ่83  กราฟสรุปผลทั้งหมดท่ีไดจ้ากการด าเนินกิจกรรมตามแนวคิดผลิตภาพสีเขียว 
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 7.  ผลการวจิยัดา้นการวเิคราะห์เศรษฐศาสตร์การลงทุน (Economic Analysis)  
  

จากท่ีไดก้ล่าวถึงผลการวจิยัในแง่ของผลตอบแทนในการลงทุน โดยจะใชมู้ลค่าของ
ค่าใชจ่้ายในการลดการใชท้รัพยากรบวกกบัค่าใชจ่้ายในการน ากลบัมาใชใ้หม่ ซ่ึงจะใชข้อ้มูลผลจาก
การด าเนินกิจกรรม มาคิดค านวณระยะเวลาคืนทุน (Payback period) จะเท่ากบั เงินลงทุนหารดว้ย
ผลตอบแทนการลงทุน  
 
ตารางที ่11  ระยะเวลาคืนทุนแยกตามชนิดของของเสีย 3 โครงการ  
 
ล าดบั ช้ินส่วนของเสีย 

ท่ีท าการวจิยั 
เงินลงทุน ผลตอบแทน ระยะเวลาคืน

ทุน 
1 Frame cook top 181,236 16,696,494 0.01 
2 Assy Door 364,701 12,931,776 0.03 
3 Heater Radian 0 0 0 

 
 จากตารางแสดงให้เห็นถึงระยะเวลาคืนทุนของโครงการ (เดือน) แบ่งเป็น 2 แบบ 
 
 
 แบบท่ี 1 ไม่ตอ้งใชเ้งินลงทุน ใชเ้พียงความร่วมมือของห่วงโซ่อุปทานและแนวคิดสีเขียว 
ท าใหไ้ดผ้ลตอบแทนมาก เพียงเร่ิมท ากิจกรรมก็สามารถเพิ่มผลก าไรใหก้บัองคก์ร คือ การลดของ
เสียในส่วนของ Heater Radian พบวา่ ลดค่าใชจ่้ายประมาณ 702,144  บาทต่อปี ลดลง 65.8%  อีก
ทั้งท าใหป้ริมาณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทียบเท่าลดลง 37,360  kgCO2eq ต่อปี 
ลดลง 0.3% 
 
 แบบท่ี 2 ใชเ้งินลงทุนนอ้ย แต่ไดผ้ลตอบแทนมาก ระยะเวลาคืนทุน 0.01ปี  และ 0.03 ปี 
ของโครงการการจดัการระบบผลิตภาพสีเขียว ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจากเงินลงทุนคือวสัดุ อุปกรณ์และ
ค่าใชจ่้ายดา้นพลงังานท่ีใชใ้นการซ่อมแซมเพื่อน ากลบัมาใชใ้หม่ 
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วจิารณ์ 
 

 ทั้งน้ีผูว้จิยัแสดงใหเ้ห็นวา่การจดัท าโครงการผลิตภาพสีเขียวหรืออุตสาหกรรมสีเขียวใน
องคก์ร บางกิจกรรมหรือโครงการไม่จ  าเป็นตอ้งใชเ้งินลงทุนแต่ก็สามารถไดผ้ลตอบแทนสูงไดห้าก
เลือกเทคนิคในการจดัการท่ีเหมาะสม โดยผลตอบแทนไม่เพียงแต่เป็นรูปของก าไรเท่านั้น แต่หมาย
รวมถึงการลดผลกระทบต่อสังคมและส่ิงแวดลอ้มไปพร้อมๆ กนั 
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สรุปและข้อเสนอแนะ 
 

สรุป 
 

การวจิยัน้ีเป็นการจดัการผลิตภาพสีเขียว ในอุตสาหกรรมเตาอบไฟฟ้า ซ่ึงโรงงานท่ีใชเ้ป็น 
ตวัอยา่งในงานวจิยัน้ี เป็นโรงงานท่ีผลิต เตาอบไฟฟ้า ซ่ึง ในปัจจุบนัพบวา่มีของเสียจ านวนมากถูก
ทิ้งจากสายการผลิตซ่ึงเป็นปัญหาท่ีมีผลกระทบต่อการผลิตมากท่ีสุด รวมถึงส่ิงแวดลอ้มจึงไดมี้การ
จดัท าการวิจยัน้ีเพื่อมุ่งเนน้ไปท่ีการจดัการดา้นของเสีย โดยใชห้ลกัการจดัการผลิตภาพสีเขียว โดย
การด าเนินการ 6 ขั้นตอน ไดแ้ก่ ขั้นตอนเร่ิมตน้ วางแผน สร้าง ประเมิน ทางเลือกสีเขียว ด าเนินการ
ทางเลือกสีเขียว ติดตามและทบทวน และความย ัง่ยนืสีเขียว และ ใชก้ารบูรณาการ เคร่ืองมือ 3Rs , 
เคร่ืองมือดา้นคุณภาพ และ หลกัการ P-3M เพื่อเขา้มาแกไ้ขปัญหาของเสียต่างๆ เพื่อสู่การเป็นองค์
แห่งความย ัง่ยนื (Sustainability)  

 
ผลท่ีไดจ้ากการวจิยัในคร้ังน้ีสามารถลดค่าใชจ่้าย ลงได ้จาก 2,557,895 บาทต่อเดือน หรือ 

30,694,734 บาทต่อปี เหลือ 75,855 บาทต่อเดือน หรือ 910,256 บาทต่อปี ลดลงทั้งหมด 29,784,478 
บาทต่อปี คิดเป็น 97.03% อีกทั้งสามารถลดปริมาณการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์
เทียบเท่า (CO2 Emission Equivalent) ใหก้บัโรงงานลงจาก  6,251898 kgCO2eq ต่อเดือนหรือ  
75,022,776  kgCO2eq ต่อปี เหลือ 6,207,244 kgCO2eq ต่อเดือนหรือ 74,486,923  kgCO2eq ต่อปี ลดลง
ทั้งหมด 535,854 kgCO2eq ต่อปี คิดเป็น 0.71%    การจดัการผลิตภาพสีเขียว สามารถ เพิ่มก าไร
ใหก้บัองคก์ร และ ลดปัญหาส่ิงแวดลอ้มอยา่งย ัง่ยนื 
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ตารางที ่12  สรุปผลการวจิยัตามแนวทางผลิตภาพสีเขียว 
 

ล าดบั 
ช้ินส่วนของ
เสียท่ีท าการ

วจิยั 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

ค่าใชจ่้าย
ของเสีย 

(บาทต่อปี) 

ปริมาณการ
ปลดปล่อยก๊าซ

คาร์บอนไดออกไซด์
เทียบเท่า 

(kgCO2eq ต่อปี) 

ค่าใชจ่้าย
ของเสีย 

(บาทต่อปี) 

ปริมาณการ
ปลดปล่อยก๊าซ

คาร์บอนไดออกไซด์
เทียบเท่า 

(kgCO2eq ต่อปี) 

1 
Frame cook 
top 

16,696,494 21,788,098 181,236 21,498,520 

2 Assy Door 12,931,776 38,743,943 364,701 38,535,027 
3 Heater Radian 1,066,464 14,490,736 364,320 14,453,376 

รวม 30,694,734 75,022,776 910,256 74,486,923 
 ลดลง 29,784,478 535,854 

 
ข้อเสนอแนะ 

 
งานวจิยัน้ี เป็นแนวทางท่ีจะน าไปประยกุตใ์ชก้บัทุกๆ อุตสาหกรรม ท่ีมีความสนใจ

ทางดา้นผลิตภาพสีเขียว และ เคร่ืองมือ 3Rs , เคร่ืองมือดา้นคุณภาพ และ หลกัการ P-3M เพื่อเขา้มา
แกไ้ขปัญหาของเสียต่างๆ เพื่อสู่การเป็นองคแ์ห่งความย ัง่ยนื สามารถท่ีจะสร้างระบบการบริหาร
จดัการของเสียจากกระบวนการผลิต เพื่อใหเ้กิดการพฒันาท่ีย ัง่ยนืขององคก์รควบคู่ไปกบัการดูแล
สังคมและส่ิงแวดลอ้ม  

 
ปัจจุบนักระทรวงอุตสาหกรรมไดมี้การก าหนดยทุธศาสตร์การพฒันาอุตสาหกรรมเพื่อ

ส่ิงแวดลอ้ม โดยไดมี้การร่วมมือกบัทุกหน่วยงานในกระทรวงอุตสาหกรรม  สถาบนัเครือข่ายสา
นกังานอุตสาหกรรมจงัหวดัและนิคมอุตสาหกรรมทัว่ประเทศ  ซ่ึงส่งเสริมใหบ้ริษทัต่างๆ ทัว่
ประเทศมีการด าเนินธุรกิจท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้มและการพฒันาอยา่งต่อเน่ืองเพื่อน าไปสู่การเป็น 
“อุตสาหกรรมสีเขียว” อีกทั้งไดมี้ก าหนดแนวทางอุตสาหกรรมสีเขียวโดยใชก้ารเปรียบเทียบระดบั
ของบริษทั องคก์ร และผูป้ระกอบการเพื่อสร้างการพฒันาในแต่ละขั้นตอนอยา่งชดัเจน โดยจะใช้
เคร่ืองหมายสีเขียว GI Mark (Green Industry Mark) เป็นสัญลกัษณ์รับรองระดบัการพฒันาแบ่งเป็น 
5 ระดบั ไดแ้ก่  
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ระดบัท่ี 1 ความมุ่งมัน่สีเขียว (Green Commitment) คือความมุ่งมัน่เพื่อลดผลกระทบต่อ
ส่ิงแวดลอ้ม และมีการส่ือสารภายในองคก์รใหทุ้กคนทราบทัว่กนั 

 
ระดบัท่ี 2 ปฏิบติัการสีเขียว (Green Activity) คือการด าเนินกิจกรรมเพื่อลดผลกระทบต่อ

ส่ิงแวดลอ้มไดส้ าเร็จตามความเป้าหมายท่ีตั้งไว ้ 
 
ระดบัท่ี 3 ระบบสีเขียว (Green System) คือการบริหารจดัการส่ิงแวดลอ้มอยา่งมีระบบ มี

การติดตาม ประเมินผล และทบทวนเพื่อการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง รวมถึงการไดรั้บรางวลัดา้น
ส่ิงแวดลอ้มท่ีเป็นท่ียอมรับ และการรับรองมาตรฐานดา้นส่ิงแวดลอ้มต่างๆ เช่น ISO 14000  

 
ระดบัท่ี 4 วฒันธรรมสีเขียว (Green Culture) คือการท่ีทุกคนในองคก์รใหค้วามร่วมมือร่วม

ใจด าเนินงานอยา่งเป็นมิตรกบัส่ิงแวดลอ้ม ในทุกดา้นของการประกอบกิจการ จนกลายเป็นส่วน
หน่ึงของวฒันธรรมองคก์ร  

 
ระดบัท่ี 5 เครือข่ายสีเขียว (Green Network) คือการแสดงถึงการขยายเครือข่ายตลอดห่วง

โซ่อุปทานสีเขียว โดยสนบัสนุนใหคู้่คา้และพนัธมิตรเขา้สู่กระบวนการรับรองอุตสาหกรรมสีเขียว  
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ภาพที ่84  ระดบัของอุตสาหกรรมสีเขียว 
 
ทีม่า: กระทรวงอุตสาหกรรม. 

 
ส่ิงท่ีไดจ้ากการท าวิจยัเร่ืองผลิตภาพสีเขียวในองค์กรยงัสามารถยกระดบัอุตสาหกรรมสี

เขียว จากระดบัท่ี 3 ระบบสีเขียว (ไดรั้บการรับรอง 14000) ไปสู่ระดบัท่ี 4 คือวฒันธรรมสีเขียว จาก
การมีส่วนร่วมของพนกังานทุกฝ่ายในการท ากิจกรรม และไดส้ร้างแนวทางตน้แบบระบบการ
จดัการในระดบัท่ี 5 คือ เครือข่ายสีเขียว ซ่ึงเป็นขั้นสูงสุดซ่ึงงานวิจยัไดแ้สดงถึงความร่วมมือกนั
ตลอดห่วงโซ่อุปทานและองคก์รไดใ้ชง้านวิจยัในการเผยแพร่การด าเนินงานสร้างเครือข่ายสีเขียวสู่
ธุรกิจท่ีย ัง่ยนืเพื่อขอรับรองระดบัอุตสาหกรรมสีเขียวระดบัท่ี 4 และระดบัท่ี 5 ไปพร้อมกนั 

 
ปัญหาและอุปสรรค 

 
งานวิจยัน้ีไดรั้บความร่วมมือจากพนกังานทุกระดบัในองค์กร ได้ความร่วมมือจากฝ่าย

แผนกต่างๆในห่วงโซ่อุปทาน เป็นอยา่งดี เพราะทุกฝ่ายต่างตระหนกัถึงความส าคญั ทางดา้นของ
เสีย ตน้ทุน การสูญเสียเวลาท่ีเกิดข้ึน และพร้อมท่ีจะช่วยกนัแกไ้ขปัญหา งานวิจยัน้ี จึงไม่มีปัญหา
และอุปสรรคในการท าวจิยั อีกทั้งงานวจิยัน้ีไดรั้บการสนบัสนุนจากผูบ้ริหารดว้ย 

 
  



134 

เอกสารและส่ิงอ้างองิ 
 
กาญจนา  กาญจนสุนทร. 2554. การจัดการห่วงโซ่อุปทานแบบกรีน (Green Supply Chain  

Management). กรมอุตสาหกรรมพื้นฐานและการเหมืองแร่ กระทรวงอุตสาหกรรม:1-5. .  
 
กอ้งฤทธ์ิ  บุญเล้ียง. 2554. การพฒันาบรรจุภัณฑ์แบบหมุนเวยีนสาหรับช้ินส่วนยานยนต์ด้วย 

เทคนิควิศวกรรมคุณค่า. วทิยานิพนธ์ปริญญาโท, มหาวทิยาลยับูรพา.  
 
คณะกรรมการเทคนิคดา้นคาร์บอนฟุตพร้ินตข์องผลิตภณัฑ.์ 2554. แนวทางการประเมินคาร์บอน 

ฟุตพร้ินท์ของผลติภัณฑ์. สานกัพิมพ ์บริษทั อมรินทร์ พร้ินต้ิงแอนดพ์บัลิชช่ิง จากดั,  
กรุงเทพฯ: 9-10.  
 

เคร่ืองมือทางสถิติ ส านกังานพฒันาวทิยาศาสตร์และเทคโนโลยแีห่งชาติ . แหล่งท่ีมา:  
www.nectec.or.th/  

 
จิตเทพ  ประสิทธ์ิอยูศี่ล. 2547. การศึกษาความเป็นไปได้ในการนาฟอสฟอรัสในตะกอนจากการ 

ก าจัดนาเสียกลบัมาใช้ใหม่. วิทยานิพนธ์ปริญญาโท,  มหาวทิยาลยัเชียงใหม่.  
 
ฐานขอ้มูลวฏัจกัรชีวติของวสัดุพื้นฐานและพลงังานของประเทศ (Thai National Life Cycle  

Inventory Database) แหล่งท่ีมา: http://www.thailcidatabase.net/ 
 
ธนากร  อรุณไชย. 2555. การลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลติเหลก็หล่อ เกรด FC 15-20 โดย 

วธีิการออกแบบการทดลอง กรณีศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมผลติเหลก็หล่อ. วทิยานิพนธ์ 
ปริญญาโท, มหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ.  

 
นุชจรี  ทา้วไทยชนะ. 2546. แนวทางการจัดการมลพษิของเสียเพือ่ให้เป็นโรงงานสีเขียว.เทคนิค  

เคร่ืองกล ไฟฟ้าอุตสาหการ ปีท่ี 20 ฉบบัท่ี 227: 1-14  
 

http://www.nectec.or.th/


135 

ฟ้าดุษฎี  พงษพ์ิมาย.  2552.  ไดท้  าการศึกษาการประเมินวฏัจกัรชีวติของผลิตภณัฑ์เลนส์แวน่ตา   
พลาสติก กรณีศึกษากระบวนการหล่อข้ึนรูปเลนส์แวน่ตาพลาสติก. กรุงเทพฯ : 
วทิยานิพนธ์, มหาวทิยาลยัธรรมศาสตร์. 

 
มารู้จกัหลกั 3R เพื่อช่วยลดโลกร้อนกนัดีกวา่. แหล่งท่ีมา: http://www.oknation.net/, 18 ม.ค. 2555. 

 
ศูนยเ์ฉพาะทางดา้นการประเมินวฏัจกัรชีวิตและพฒันาผลิตภณัฑเ์ชิงนิเวศ เศรษฐกิจ, เอ็มเทค. 

แหล่งท่ีมา: www.fio.co.th/institution/woodeconomy/.../carbon%20footprint.pdf 
 
สถาบนัไฟฟ้าและอิเล็คทรอนิคส์ .2555.  จ านวนสถานประกอบการอุตสาหกรรมเคร่ืองใช้ไฟฟ้า 

และอเิลก็ทรอนิกส์. แหล่งท่ีมา: http://www.thaieei.com/ 
 
ส านกัเศรษฐกิจอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม. 2554. Green Productivity เพิม่ผลติภาพ 

อุตสาหกรรมไทย อย่างใส่ใจส่ิงแวดล้อม: ตอนท่ี 1 และ 2  
 
ส านกัเศรษฐกิจอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม.  2554.  แนวทางการพฒัน าอุตสาหกรรมไทย 

ตามแนวคิดการเพิม่ผลติภาพสีเขียว (Green Productivity): 1-6  
 
องค์การบริหารจัดการก๊าซเรือนกระจก (องค์การมหาชน).  2554.  การหาค่าคาร์บอนไดออกไซด์

เทยีบเท่า (CO2 equivalent), กรุงเทพฯ 
 
Asian Productivity Organization. 2008. Eco-Mapping, APO, Tokyo. 
 
Asian Productivity Organization. 2008. Green Productivity and Green Supply Chain Manual. 

APO, Tokyo. 
 
Cecilia, S. and team. 2009. Green Supply Chains and the Missing Link Between Environment 

Information and Practice. Wiley InterScience. 
 

http://www.oknation.net/


136 

Erik, A. B.  2010.   Energy use and emission strategies for structure steel fabrication: A case 
study, Department of Construction Management. Colorado State University Fort 
Collins, Colorado 

 
Francesco, T. and F. Iraldo. 2010. Shadows and Light of GSCM (Green Supply Chain 

Management): Determinants and Effects of These Practices Based on a Multi-Nation 
Study. Journal of Cleaner Production, 18 (2010), pp. 953-962.  

 
Global Supply Chain Council. 2009. Green Supply Chain China Survey. Global Supply Chain 

Council, Changhai.  
 
Wenzel, H.  1997.  The Life Cycle Assessment was facilitated with the LCA software  
 SimaPro. Denmark 
 
ISO 14000 - Environmental management . Source:  http://www.iso.org/iso/iso14000 
 
Fortes,  J.  2009.  Green supply chain management:Otago Management Graduate Review.  

International Journal of Environment Management: 2-12  
 
Jesep, S. and team. 2010. An Organizational Theoretic Review of Green Supply Chain 

Management Review. International Journal Production Economics, 130 (2011),          
pp. 1-15.  

 
Joy, M. F. 2001.  The Use of Recycled materials in manufacturing: Implications for supply chain 

 Management and operations strategy. International Journal of  
operations and strategic management: 2-32 

 
 
 

http://www.iso.org/iso/iso14000


137 

Salonitis,  K. and  G.Tsoukantas 2006.  Environmental Impact Assessment of Grind-                
Hardening Process Department of Mechanical Engineering and Aeronautics, 
University of  Patras 

 
Lauren,  R. M. and J. W. Giancaspro.  2012.  Environmental Evaluation of Abrasive Blasting 

with Sand, Water, and Dry Ice , Department of Civil and Environmental Engineering, 
University of Miami, United States 

 
LMI  Government Consulting. 2005. Best Practices in Implementing Green Supply Chains. 

Supply chain world conference 5 April 2005. 
 
Leary,  M. 2004.  Increasing the recycled content in new tires .Nevada Automotive test center  

Carson city. Waste Management: 7-42  
 

Toma,  M.  2007. Case Study Green Logistics in Japan. Logistics Digest. 1-2  
 
Chien, M.K. 2007. An empirical study of the implementation of green supply chain management  

practices inthe electrical and electronic industry and their relation to organizational  
performances. Resource Engineering Journal: 3-12  

 
NASA Goddard Institute for Space Studies. 2011. Global Surface Temperature. Source: 
 http://www.giss.nasa.gov/, 18 ม.ค. 2555 
 
Purba, R. and D. Holt. 2005. Do Green Supply Chains Lead to Competitiveness and Economic 

Performance. In  International Journal of Operations & Production Management, 
Vol. 25 No. 9, 2005, pp. 898-916. 

 
 
 
 
 

http://www.giss.nasa.gov/


138 

Qinhua, Z. and Team. 2010. Green Supply Chain Management in Leading Manufacturers. 
Management Research Review, Vol. 33 No. 4, 2010, pp. 380-392. 

 
Qinghua, Z. and team. 2011. Green Supply Chain Management Innovation Diffusion and its 

Relationship to Organizational Improvement: An Ecological Modernization Perspective. 
Journal of Engineering and Technology Management. 

 
Walke, R.C. and team. 2010. Managing Risk for Green Supply Chain Management: Competitive 

Strategies for Manufacturing Companies. Skyline Business Journal, Vol. VI, Issue 1-
2010-11. 

 
Sarah, S. and D. B. Grant. 2010. Developing Environmental Supply Chain Performance 

Measures. Benchmarking: An International Journal Vol. 17 No. 3, pp. 320-339. 
 
Samson. 2008. Developing Strategies for Green Supply Chain Management, 
 
Simpson, D., D. Power and D.Samson. .2007. Greening the automotive supply chain: a  

relationship perspective. In International Journal of Operations & Production  
Management 27(1): 28-48 

  
Stephan, V. 2007. Green Supply Chain Practices and Selection of Environmental Technologies. 

In International Journal of Production Research, Vol. 45, No. 18-19, pp. 4357-4379. 
 
Fitzgerald,  T., T. Brown and E. Stewartt.  2009.  Cover Story: Subway’s Journey to  

Green. In International Journal of Logistics Management: 1-8 
 
The green supply chain . 2011. What is the Green Supply Chain ?. Available Source: 

http://www.thegreensupplychain.co.uk/, 14 Nov. 2011 

  

http://www.thegreensupplychain.co.uk/
http://www.thegreensupplychain.co.uk/


139 

ประวตัิการศึกษาและการท างาน 
 

ช่ือ – นามสกุล    นายนรากร กัก๊โสภณ  
เกดิวนัที่    4  มีนาคม พ.ศ. 2524  
สถานทีเ่กดิ   อ าเภอศรีราชา  จงัหวดัชลบุรี 
ประวตัิการศึกษา   วศิวกรรมศาสตรบณัฑิต  สาขาวศิวกรรมไฟฟ้า 

สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้เจา้คุณทหารลาดกระบงั 
ประวตัิการท างาน   ผูจ้ดัการแผนกคุณภาพ 

ฝ่ายวศิวกรประกนัคุณภาพผูส่้งมอบ  
ฝ่ายวศิวกรควบคุมคุณภาพ,ตน้ทุนและการจดัการของเสีย  
ฝ่ายวศิวกรควบคุมระบบเคร่ืองมือวดัและการตรวจสอบ  

สถานทีท่ างานปัจจุบัน   บริษทัผลิตเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า 
ผลงานดีเด่นและ   - 
/รางวลัทางวชิาการ   
ทุนการศึกษาทีไ่ด้รับ  - 
 
 
 
 



 

 




