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บทที่ 4 
 

ผลการศึกษา 
 
 จากการเขาไปเก็บรวบรวมขอมูลทางดานเอกสาร การสังเกตโดยไมมีสวนรวมและ
การสัมภาษณอยางเจาะลึกจากบุคลากรทุกคนภายในโรงงานชุบโลหะนิกเกิล-โครเมียม ไดทราบ
ขอมูลดังนี้ 

 บริษัท โรงงานกองกิจเจริญ จํากัด เปนบริษัทรับชุบเครือบผิวโลหะดวยนิกเกิล-
โครเมียม ที่มีประสบการณ ในการทํางานมามากกวา 30 ป โดยไดกอต้ังบริษัทและจดทะเบียน
การคา โดยใชชื่อ โรงงานกองกิจ ในเมื่อป พ.ศ. 2520 โดยไดจัดต้ังบริษัทอยูที่เขตบางนา หลังจาก
บริษัทเล็งเห็นแลววาเศรษฐกิจในประเทศไทยมีศักยภาพเพียงพอที่จะแขงขันทางดานการสงออก 
อีกทั้งยังมีลูกคาที่มากพอ  บริษัทจึงไดตัดสินใจยายบริษัทและโรงงานไปที่ อ.บางพลี จ.
สมุทรปราการ หลังจากนั้นก็ไดเปล่ียนช่ือจาก โรงงานกองกิจ มาเปน โรงงานกองกิจเจริญ ในป 
2537  และเปล่ียนรูปแบบการจดทะเบียน เปน บจก.โดยใชชื่อวา บริษัท โรงงานกองกิจเจริญ   
จํากัด ตามลําดับพรอมกันนั้นก็ไดขยายโรงงานบนพื้นที่ 3 ไร และเพิ่มเครื่องจักรในการผลิตชุบ
เครือบผิวโลหะแบบอัตโนมัติ โดยนําเขามาจากประเทศเยอรมันเพื่อเพิ่มการผลิตแกลูกคา
ภาคอุตสาหกรรมในเขตพื้นที่กรุงเทพมหานคร และปริมลฑล นิคมอุตสาหกรรมในเขตพื้นที่จังหวัด
ระยองและชลบุรี   

 นโยบายของผูบริหารที่ตองการ ลดคาใชจาย และเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต จึงนํา
การจัดการเทคโนโลยีสะอาดมาประยุกตใชในอุตสาหกรรมของโรงงานซ่ึงมีผลการดําเนินการดังนี้ 
 

4.1 ผลการสาํรวจสถานภาพของโรงงาน 
 

 จากการสํารวจสถานภาพของโรงงานเบ้ืองตนไดขอมูลตามตาราง 4.1 ทําใหทราบถึง
ปริมาณของเสียและความไมสมดุลที่เกิดข้ึน ไมวาจะเปนปริมาณการใชน้ํา และพลังงานตลอดจน
ทักษะและกระบวนการปฎิบัติงานของพนักงาน โดยใชหลักของสมดุลมวล ขอมูลที่ไดจะเปน
พื้นฐานสําคัญในการเลือกจุดหรือบริเวณที่จะดําเนินการตรวจประเมินโดยละเอียด 
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ตารางที่ 4.1 ขอมูลสภาพทั่วไปของ บริษัท โรงงานกองกิจเจริญ จํากัด 
โรงงานชุบนิกเกิล - โครเมียมแบบแมนนวล 

 

รายการ ขอมูลทั่วไป 

1.  กําลังการผลิต ไมสามารถระบุได 

2.  ระยะเวลาทํางาน 8 ชั่วโมงตอวัน 

3.  จํานวนพนกังานฝายผลิต 20 คน 

4.  ลักษณะของช้ินงาน รับจางชุบช้ินงานตามส่ัง 

5.  ลักษณะของช้ินงานที่ชุบ โครงเหล็กเฟอรนิเจอร 

6.  ลักษณะของระบบ แบบแมนนวล 

7.  ปริมาตรรวมของบอชุบนิกเกิล 21.06 ลูกบาศกเมตร 

8.  ขั้นตอนตางๆ   

         •  ลางไขมันดวยดาง มี (จํานวน 1 บอ) 

         •  กําจัดสนิมดวยกรด มี (จํานวน 1 บอ) 

         •  กระตุนผิวช้ินงานดวยไฟฟา มี (จํานวน 1 บอ) 

         •  ลางน้ํา มี (จํานวน 10 บอ) 

         •  ชุบนิกเกิล มี (จํานวน 3 บอ) 

         •  ชุบโครเม่ียม มี (จํานวน 2 บอ) 

         •  อบแหง มี (ตากแหง) 

         •  อื่นๆ ไมมี 

9.  ลักษณะการชุบ ชุบแบบแขวน (Rack) 

10.  ลักษณะการลางช้ินงานดวยน้ํา ลางแบบจุม + ลางแบบตักราด 

11.  แหลงความรอน เคร่ืองทําความรอนดวยไฟฟา 

12.  ลักษณะของน้ําใช น้ําประปา และนํ้า DI 
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ตารางที่ 4.1 ขอมูลสภาพทั่วไปของ บริษัท โรงงานกองกิจเจริญ จํากัด 
โรงงานชุบนิกเกิล – โครเมียมแบบแมนนวล(ตอ) 

 

รายการ ขอมูลทั่วไป 

13.  วิธีปฏิบัติงานของโรงงาน - คํานวณพื้นที่ผิวช้ินงานท่ีจะชุบ  

 
- ปรับปริมาณกระแสไฟฟาและกําหนด
ระยะเวลาชุบใหเหมาะสม 
กับความหนาที่ตองการ 

  
- ตรวจวัดปริมาณสารเคมีในบอชุบ เพื่อนําไป
กําหนดปริมาณสารเคมีที่จะตองเติม  

 
- ควบคุมอุณหภูมิและคาความเปนกรด-ดางใน
บอลางและบอชุบ 

14.  คาสภาวะในบอชุบนิกเกิล   

       •  คาความเปนกรด - ดาง 4.6 ± 0.2 

       •  อุณหภูมิ 55 ± 10 องศาเซลเซียส 

       •  ระยะเวลาท่ีใช 7 - 45 นาที 

       •  ปริมาณนิกเกิลซัลเฟต 325 กรัมตอลิตร 

       •  ปริมาณนิกเกิลคลอไรด 50-60 กรัมตอลิตร 

15.  คาสภาวะในบอชุบโครเม่ียม  

       •  อุณหภูมิ 42 องศาเซลเซียส 

       •  ระยะเวลาท่ีใช 1-2 นาที 

        •  ปริมาณกรดโครมิก 300 กรัมตอลิตร 

 
4.2 ผลการสาํรวจภาพรวมการผลิต และจัดทําแผนภูมิ 

กระบวนการผลิตและประเมิน 
 
4.2.1 มวลเขา-ออกจากการผลิต 
  ผลการสํารวจสถานท่ีผลิตเพื่อประกอบการจัดทําผังกระบวนการผลิต โดยรวม
ของกระบวนการชุบเครือบผิวโลหะดวย นิกเกิล-โครเมียม และการประเมินมวลเขา-ออกทําให
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ทราบปริมาณการใชทรัพยากรและการสูญเสียที่เกิดข้ึนในรูปของสมดุลมวลและพลังงานที่เขาและ
ออกในแตละข้ันตอนการผลิต ดังภาพ 4.2.1 แสดงแผนภูมิข้ันตอนของกระบวนการชุบเคลือบผิว
โลหะดวยนิกเกิล-โครเมียม เร่ิมต้ังแตข้ันตอนการรับชิ้นงาน ถึงข้ันตอนผลิตภัณฑเสร็จสมบูรณ 
 

ภาพที ่4.2.1 ข้ันตอนของกระบวนการชุบเคลือบผิวโลหะดวยนิกเกิล-โครเมียม 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ช้ินงาน 

การขัดผิวช้ินงาน 

ลางไขมันดวยดาง 
อุณหภมิู 60 - 70 

ลางดวยนํ้า 

กําจัดสนิมดวยกรด 
กรดไฮโดรคลอริก 5 - 15% 
กรดซัลฟวริก 5 - 15% 

ลางดวยนํ้า 

1 

ไฟฟา ฝุน สนิม 

ไฟฟาหรือเชื้อเพลิง 
โซเดียมไฮดรอก

ความรอนสูญเสีย 
นํ้าเสีย (ความเปนกรด-
ดาง ซีโอดี  อุณหภมิู
นํ้ามันและไขมัน) 

นํ้า นํ้าเสีย (ความเปน
กรด - ดาง  ซีโอดี) 

กรดไฮโดรคลอริก
หรือ กรดซัลฟวริก 

ไอระเหยกรด 

นํ้าเสีย (ความเปนกรด - 
ดาง ซีโอดี) 

นํ้า นํ้าเสีย (ความเปนกรด 
- ดาง ซีโอดี) 



50 

 

ภาพที ่4.2.1 ข้ันตอนของกระบวนการชุบเคลือบผิวโลหะดวยนิกเกิล-โครเมียม(ตอ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 จากภาพที่ 4.2.1 พบวาในกระบวนการชุบโลหะดวยนิกเกิล – โครเมียม มวลเขา

ประกอบดวย น้ําใชในข้ันตอนตางๆ พลังงานไฟฟา เช้ือเพลิงสําหรับอบช้ินงาน สารเคมีตางๆใน
ข้ันตอนการชุบชิ้นงาน สวนมวลขาออกหรือมวลที่สูญสียไปในระหวางกระบวนการชุบโลหะ ไดแก 
น้ําทิ้ง พลังงานไฟฟาที่ใช เช้ือเพลิง กากตะกอนสารเคมี ประกอบกับขอมูลการทําสมดุลมวลรวม

 

ชุบนกิเกลิ 

อุณหภูมิ 45 - 65 องศา 
นกิเกลิคลอไรด 40 - 60  g/1 

นกิเกลิซัลเฟต 250 - 300  g/1 

1 

ไฟฟา   แผนนกิเกลิ 

นกิเกลิคลอไรด 
นกิเกลิซัลเฟต  กรดบอริก 

ความรอนสูญเสีย 
น้ําเสีย(ความเปนกรด - ดาง 
ซีโอดี อุณหภูมิ โลหะหนกั
นกิเกลิ) 

ลางดวยน้ํา น้ํา น้ําเสีย (ความเปนกรด 
- ดาง ซีโอดี) 

ลางดวยน้ํา น้ํา น้ําเสีย (ความเปนกรด 
- ดาง ซีโอดี) 

ชุบโครเมียม 

อุณหภูมิ 40 - 50 องศา 
กรดโครมิก  125 - 250 g/1 

กรดซัลฟวริก  125 - 250 g/1 

ไฟฟา 
กรดโครมิก 

กรดซัลฟวริก 

ไอระเหยกรด 

น้ําเสีย (ความเปนกรด - ดาง  
ซีโอดีอุณหภูมิ  โลหะหนกั
โครเมียม) 

อบแหง ไฟฟาหรือแกสแอลพีจ ี ความรอนสูญเสีย 

ผลิตภัณฑ 
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ในกระบวนการผลิต ทําใหสามารถประเมินความสูญเสียของปจจัยการผลิตเบ้ืองตน ดังภาพที่ 
4.2.2 

ภาพที ่4.2.2 ปริมาณมวลเขา-ออก จากการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 จากภาพที่ 4.2.1 และภาพที่ 4.2.2 ทําใหทราบวาในกระบวนการชุบโลหะนิกเกิล – 
โครเมียม มีการใชทรัพยากรการผลิตหลัก ประกอบดวย สารเคมี 24,000 กิโลกรัม/ป  น้ําที่ใชในแต
ละข้ันตอน 313,880 ลูกบาศกเมตร/ป  พลังงานเชื้อเพลิง 563,000 ลิตร/ป  พลังงานไฟฟา 
1,680,800 กิโลวัตต-ชั่วโมง/ป  รวมถึงวัตถุดิบอ่ืนๆ ไดผลิตภัณฑ เฟอรนิเจอรที่ชุบผิวโลหะดวย
นิกเกิล – โครเมียม สวนที่เหลือจากการผลิตหรือของเสียที่เกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต ไดแก น้ํา
ทิ้ง การสูญเสียพลังงานไฟฟา พลังงานเช้ือเพลิง กากตะกอนสารเคมี ของเสียจากการผลิต และ
ขยะทั่วไป ซึ่งขอมูลที่ไดสามารถนําไปทําการจัดลําดับความสําคัญของประเด็นของการทํา
เทคโนโลยีสะอาด ดังแสดงในตารางที่ 4.2.1 

- ไอระเหยกรด 

- มลภาวะจากการเผาไหม 
 

สาธารณูปโภค 

- น้ํา (313,880 ลูกบาศก
เมตร/ป) 

- เช้ือเพลิง (563,000 ลิตร/ป)
- ไฟฟา (1,680,800 

กิโลวตัต-ช่ัวโมง/ป) 
- สารเคมี (24,000 กิโลกรัม/

ป) 

ผลิตภณัฑที่ผานกระบวนการ
ชุบโลหะนิกเกิล – โครเมียม 

 

- น้ําทิ้ง (313,880 ลูกบาศกเมตร/ป) 
- เช้ือเพลิง (563,000 ลิตร/ป) 
- ไฟฟา (1,680,800 กิโลวตัต-ช่ัวโมง/ป) 
- กากตะกอนเคมี (15,000 กิโลกรัม/ป) 
- ขยะของเสียจากการผลิต 

- ขยะทั่วไป (7,360 กิโลกรัม/ป) 

กระบวนการผลิต 
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ตารางที่ 4.2. การจัดลําดับความสําคัญของประเด็นการทําเทคโนโลยีสะอาด 
 

เกณฑการประเมิน  (คะแนน)* หนวยการผลติหรอื
ประเด็นการทํา
เทคโนโลยีสะอาด ปริมาณ 

ผลกระทบตอ
สิ่งแวดลอม 

กฎหมายและ
มาตรฐาน 

นโยบาย
บริษัท 

 
คะแนนรวม 

 
ลําดับ 

การใชน้ํา/น้ําทิ้ง 3 3 2 2 10 2 

พฤติกรรมการทํางาน
ของพนักงาน 

3 1 2 2 8 4 

กล่ิน 2 2 3 2 9 3 

การใชพลังงานไฟฟา 3 2 3 3 11 1 

การใชพลังงาน
เช้ือเพลิง 

2 2 1 1 6 6 

เสียง 1 1 1 1 4 7 

มลพิษทางอากาศ 1 2 2 2 7 5 

* คะแนนเกณฑการประเมณิ 1 = ตํ่า , 2 = ปานกลาง และ 3 = สูง 
 

 จากตารางที่ 4.2 ผลจากการจัดลําดับความสําคัญของประเด็นการทําเทคโนโลยี
สะอาดพบวาการใชพลังงานไฟฟาเปนประเด็นที่มีความสําคัญเปนอันดับแรกสุด เนื่องจากใน
กระบวนการชุบโลหะนิกเกิล – โครเมียมมีการใชไฟฟาเปนแหลงใหพลังงานในการถายเทประจุของ
ไฟฟา และในระหวางกระบวนการมีการใชพลังงานไฟฟาไปเปนพลังงานความรอนดวย ซึ่งใชใน
การปรับอุณหภูมิของน้ํายาสารเคมีที่ใชในการชุบโลหะ อันดับที่สองคือ การใชน้ํา เนื่องจาก
กระบวนการชุบโลหะมีการใชน้ําในการลางสารเคมีในกระบวนการตางๆ เพื่อใหชิ้นงานไมเกิด
ปญหาระหวางการชุบโลหะนิกเกิล – โครเมียม  อันดับที่สามคือกล่ิน เนื่องจากการชุบโลหะนิกเกิล 
– โครเมียม มีการใชสารเคมีเปนตัวประกอบเปนจํานวนมาก และระหวางการผลิตตองมีพนักงาน
ประจําสถานีในแตละกระบวนการผลิต ดังนั้นพนักงานจึงมีโอกาสไดรับกล่ินจากสารเคมีโดยตรง 
ทําใหอาจเกิดโรคเก่ียวกับทางเดินหายใจของพนักงานได และประเด็นสําคัญอ่ืนๆ ไดแก พฤติกรรม
การทํางานของพนักงาน มลพิษทางอากาศ การใชพลังงานเชื้อเพลิง และเสียง 
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4.3 การเลือกจุดหรือบริเวณเพื่อตรวจประเมินโดยละเอียด 
 

 จากผลการสํารวจกระบวนการผลิตในโรงงานเพื่อหาข้ันตอนการผลิตที่สําคัญ ที่เปน
สาเหตุใหเกิดการสิ้นเปล้ืองของวัตถุดิบที่ใช เพื่อใชในการประเมินโดยละเอียดตอไปน้ัน พบวา
ข้ันตอนการชุบโลหะเปนข้ันตอนที่มีระดับคะแนนสูงเปนอันดับหนึ่ง จึงเปนบริเวณที่ควรถูกนํามา
เลือกพัฒนาทางเทคโนโลยีสะอาดเปนอันดับแรก ซึ่งจากขอมูลของบริษัท โรงงานกองกิจเจริญ 
จํากัด พบวาในข้ันตอนนี้มีการสูญเสียของพลังงานไฟฟา 16800 กิโลวัตต-ชั่วโมงตอป หรือคิดเปน
รอยละ 0.01 ของพลังงานไฟฟาที่ใชไประหวางกระบวนการผลิต ถัดไปไดแก หมอแปลงไฟฟา กล่ิน
กรดในบอชุบ จุดขัดผิวช้ินงาน กระบวนการลางช้ินงาน ติดต้ังเคร่ืองดับกล่ิน จุดอบแหงชิ้นงาน 
 

ตารางที่ 4.3 การเลือกบริเวณเพื่อทาํการประเมินโดยละเอียด 
 

เกณฑการเลือก  (คะแนน*) 
หนวยการผลติหรอื
ประเด็นการทํา

เทคโนโลยีสะอาดที่
เสนอ 

ผลกระทบตอ
สิ่งแวดลอม 
(ปริมาณ /

ความเปนพิษ) 

การลงทุน** 
โอกาสในการ 

ทํา CT ที่เห็นไดชดั 
ความสนใจ/
ความรวมมือ 

คะแนนรวม หมายเหตุ 

จุดขัดผิวช้ินงาน 3 1 2 3 9 4 

เคร่ืองทําความรอน 3 3 3 3 12 1 

หมอแปลงไฟฟา 3 2 3 3 11 2 

กล่ินกรดในบอชุบ 3 3 1 3 10 3 
กระบวนการลาง
ช้ินงาน 3 1 2 2 8 5 

ติดต้ังเครื่องดับกลิ่น 1 1 3 2 7 6 

 จุดอบแหงช้ินงาน 2 1 1 2 6 7 

 
หมายเหตุ :       
*     1 = ตํ่า   **  คะแนนสําหรับการลงทนุ 1 = ลงทนุสูง  
       2 = ปานกลาง      2 = ลงทนุปานกลาง 
       3 = สูง       3 = ลงทนุตํ่า  
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จุดที่ควรทาํการประเมินโดยละเอียด      
•  ทาํใหเกิดมลพิษและของเสียปริมาณมาก (มีผลกระทบตอส่ิงแวดลอมสูง) 
•  คาความสูญเสียคิดเปนเงินสูง    
•  มีทางเลือก CT  ที่ชัดเจน (ทางเลือกที่เหน็ไดชัดมีคาสูง) 
•  ทุกๆคนเหน็ดวยและพรอมจะใหความรวมมือ  (มีความสนใจและความรวมมือสูง) 
 

4.4 การคัดเลือกเทคโนโลยีสะอาด 
 

 จากการสํารวจและจัดทํารายการโอกาสทางเทคโนโลยีสะอาด ตารางที่ 4.4 พบวาทกุ
รายการสามารถทําไดทั้งหมด แตเนื่องจากมีเวลาในการดําเนินการที่จํากัด จึงไดคัดเลือก 3 
ประเด็นแรกที่สามรถทําไดทันทีในเวลาอันจํากัดคือ ติดต้ังตัวควบคุมอุณหภูมิแบบเปด-ปดที่เคร่ือง
ทําความรอนดวยไฟฟาในบอชุบ การเปลี่ยนตัวนํากระแสไฟฟาเขาบอชุบจากอะลูมิเนียมเปน
ทองแดง ใชลูกบอลพลาสติกวางบนผิวของเหลวในบอที่มีการใชกรด เพื่อลดการเกิดไอระเหยของ
กรด 
 

ตารางที่ 4.4 การคัดทางเลือกที่สามารถปฏิบัติได 
 

เลือกทํา  CT ทําไดทันท ี
ตองมีการศึกษา 

เพ่ิมเติม 
ไมสามารถ 
ปฏิบัติได 

หมายเหต ุ

เคร่ืองทําความรอน  √        

หมอแปลงไฟฟา  √        

กล่ินกรดในบอชุบ  √        

จุดขัดผิวช้ินงาน √        
กระบวนการลาง
ชิ้นงาน √        

ติดต้ังเคร่ืองดับกล่ิน √       

จุดอบแหงชิ้นงาน √        
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4.5 การประเมินความเปนไปไดของทางเลือกทางเทคนิค 

 
 นําทางเลือกเทคโนโลยีสะอาดรายการที่ 1-3 จากตาราง ที่ 4.4 มาทําการประเมิน

ความเปนไปไดทางเทคนิค ซึ่งไดขอมูลตามตารางที่ 4.5.1-4.5.3 ซึ่งพบวาจากคะแนนเต็ม 15 
คะแนน การประเมินทางเทคนิคการติดต้ังตัวควบคุมอุณหภูมิแบบเปด-ปดที่เคร่ืองทําความรอน
ดวยไฟฟาในบอชุบ การประเมินทางเทคนิคการเปลี่ยนตัวนํากระแสไฟฟาเขาบอชุบจาก
อะลูมิเนียมเปนทองแดง การประเมินทางเทคนิคใชลูกบอลพลาสติกวางบนผิวของเหลวในบอที่มี
การใชกรด เพื่อลดการเกิดไอระเหยของกรด มีความเปนไปไดทางเทคนิคเปน 14 คะแนนเทากัน 
ซึ่งจะเห็นวาทุกทางเลือกมีความเปนไปไดทางเทคนิคที่จะนําไปประยุกตใชในข้ันตอนกระบวนการ
ชุบโลหะไดตอไป 
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ตารางที่ 4.5.1 การประเมินทางเทคนิคติดต้ังตัวควบคุมอุณหภูมิ 
แบบเปด-ปดที่เคร่ืองทาํความรอนดวยไฟฟาในบอชุบ 

 

ลําดับ รายการ ใช ไมใช ไมแนใจ 

1 เคยมีบริษัทอื่นใชทางเลือกนี้มากอนหรือไม ? √    

2 ทางเลือกนี้จะรักษาคุณภาพของผลิตภัณฑไวหรือไม √    

3 ทางเลือกนี้ไมกระทบตอกระบวนการผลิตหรือไม √    

4 ไมตองการพนักงานเพิ่มหรือไม √    

5 พนักงานสามารถทําการผลิตโดยใชทางเลือกนี้ไดหรือไม √    

6 ไมตองการอบรมพนักงานเพิ่มเติมหรือไม √    

7 แนใจหรือวาทางเลือกนี้จะทําใหเกิดของเสียนอยลง √    

  8 
 

แนใจหรือวาทางเลือกนี้จะไมเปนการเปล่ียนชนิดของของ
เสียจากอยางหน่ึงไปเปนอยางอื่นซึ่งอันตรายมากกวา √  

  

9 ทางเลือกนี้เหมาะสมกับผังของโรงงานหรือไม √    

10 ผูขายเทคโนโลยีสามารถรับประกันไดหรือไม √    

  11 
 

ทางเลือกนี้จะทําใหสภาพแวดลอมของการทํางานดีขึ้น
ปลอดภัยขึ้นหรือไม √  

  

12 ทางเลือกนี้ลดของเสียที่แหลงกําเนิดหรือไม √    

13 อะไหลหางายหรือไม √    

14 เปนทางเลือกที่ใชงายหรือไม √    

15 ทางเลือกนี้สงเสริมการนํากลับมาใชใหมหรือไม  √   

คะแนนรวม 14 1  
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ตารางที่ 4.5.2 การประเมินทางเทคนิคการเปล่ียนตัวนํากระแสไฟฟา 
เขาบอชุบจากอะลูมิเนยีมเปนทองแดง 

 

ลําดับ รายการ ใช ไมใช ไมแนใจ 

1 เคยมีบริษัทอื่นใชทางเลือกนี้มากอนหรือไม ? √   

2 ทางเลือกนี้จะรักษาคุณภาพของผลิตภัณฑไวหรือไม √   

3 ทางเลือกนี้ไมกระทบตอกระบวนการผลิตหรือไม √   

4 ไมตองการพนักงานเพิ่มหรือไม    

5 พนักงานสามารถทําการผลิตโดยใชทางเลือกนี้ไดหรือไม √   

6 ไมตองการอบรมพนักงานเพิ่มเติมหรือไม √   

7 แนใจหรือวาทางเลือกนี้จะทําใหเกิดของเสียนอยลง √   

  8 
 

แนใจหรือวาทางเลือกนี้จะไมเปนการเปล่ียนชนิดของของ 
เสียจากอยางหน่ึงไปเปนอยางอื่นซึ่งอันตรายมากกวา 

√ 
   

9 ทางเลือกนี้เหมาะสมกับผังของโรงงานหรือไม √   

10 ผูขายเทคโนโลยีสามารถรับประกันไดหรือไม √   

  11 
 

ทางเลือกนี้จะทําใหสภาพแวดลอมของการทํางานดีขึ้น 
ปลอดภัยขึ้นหรือไม 

√ 
   

12 ทางเลือกนี้ลดของเสียที่แหลงกําเนิดหรือไม √   

13 อะไหลหางายหรือไม √   

14 เปนทางเลือกที่ใชงายหรือไม √   

15 ทางเลือกนี้สงเสริมการนํากลับมาใชใหมหรือไม  √  

คะแนนรวม 14 1  
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ตารางที่ 4.5.3 การประเมินทางเทคนิคการใชลูกบอลพลาสติกวางบน 
ผิวของเหลวในบอทีม่ีการใชกรด เพื่อลดการเกิดไอระเหยของกรด 

 

ลําดับ รายการ ใช ไมใช ไมแนใจ 

1 เคยมีบริษัทอื่นใชทางเลือกนี้มากอนหรือไม ? √   

2 ทางเลือกนี้จะรักษาคุณภาพของผลิตภัณฑไวหรือไม √   

3 ทางเลือกนี้ไมกระทบตอกระบวนการผลิตหรือไม √   

4 ไมตองการพนักงานเพิ่มหรือไม    

5 พนักงานสามารถทําการผลิตโดยใชทางเลือกนี้ไดหรือไม √   

6 ไมตองการอบรมพนักงานเพิ่มเติมหรือไม √   

7 แนใจหรือวาทางเลือกนี้จะทําใหเกิดของเสียนอยลง √   

  8 
 

แนใจหรือวาทางเลือกนี้จะไมเปนการเปล่ียนชนิดของของ 
เสียจากอยางหน่ึงไปเปนอยางอื่นซึ่งอันตรายมากกวา 

√ 
   

9 ทางเลือกนี้เหมาะสมกับผังของโรงงานหรือไม √   

10 ผูขายเทคโนโลยีสามารถรับประกันไดหรือไม √   

  11 
 

ทางเลือกนี้จะทําใหสภาพแวดลอมของการทํางานดีขึ้น 
ปลอดภัยขึ้นหรือไม 

√ 
   

12 ทางเลือกนี้ลดของเสียที่แหลงกําเนิดหรือไม √   

13 อะไหลหางายหรือไม √   

14 เปนทางเลือกที่ใชงายหรือไม √   

15 ทางเลือกนี้สงเสริมการนํากลับมาใชใหมหรือไม  √  

คะแนนรวม 14 1  
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4.6 การประเมินความเปนไปไดของทางเลือก 
ทางเศรษฐศาสตร 

 
 นําทางเลือกเทคโนโลยีสะอาดจากตาราง ที่ 4.4 ในรายการที่ 1-3 มาทําการประเมิน
ความเปนไปไดทางเลือกทางเศรษฐศาสตร ซึ่งไดขอมูลตามตารางที่ 4.6.1-4.6.3 ซึ่งพบวาจาก
คะแนนเต็ม 9 คะแนนการประเมินทางเลือกทางเศรษฐศาสตรการติดต้ังตัวควบคุมอุณหภูมิแบบ
เปด-ปดที่เคร่ืองทําความรอนดวยไฟฟาในบอชุบ การประเมินทางเลือกทางเศรษฐศาสตรการ
เปล่ียนตัวนํากระแสไฟฟาเขาบอชุบจากอะลูมิเนียมเปนทองแดง การประเมินทางเลือกทาง
เศรษฐศาสตรใชลูกบอลพลาสติกวางบนผิวของเหลวในบอที่มีการใชกรด เพื่อลดการเกิดไอระเหย
ของกรด มีความเปนไปไดทางเลือกทางเศรษฐศาสตรเปน 6,7,6 ซึ่งจะเห็นวาทุกทางเลือกมีความ
เปนไปไดทางเศรษฐศาสตรที่จะนําไปประยุกตใชในข้ันตอนกระบวนการชุบโลหะไดตอไป 
 

ตารางที่ 4.6.1 การประเมินความเปนไปไดของทางเลือกทางเศรษฐศาสตรของการติดต้ัง 
ตัวควบคุมอุณหภูมิแบบเปด-ปดที่เคร่ืองทาํความรอนดวยไฟฟาในบอชุบ 

 

ลําดับ รายการ ใช ไมใช ไมแนใจ 

1 ทางเลือกนี้ทําใหลดตนทุนการใชวัติถุดิบหรือไม √   

2 ทางเลือกนี้ทําใหลดตนทุนสาธารณูปโภคหรือไม √   

3 ทางเลือกนี้ทําใหลดตนทุนการจัดเก็บวัสดุและของเสียหรือไม  √  

4 ทางเลือกนี้ทําใหลดตนทุนคาปรับตามกฏหมายหรือไม √   

5 
ทางเลือกนี้ทําใหลดตนทุนเร่ืองการเจ็บปวย / อุบัติเหตุของ
คนงานหรือไม  √  

6 คนงานหรือไม       √   

7 ทางเลือกนี้ทําใหลดตนทุนการจายคาประกันหรือไม   √ 

  8 
 

ทางเลือกนี้ทําใหลดตนทุนการกําจัดของเสียหรือไมทางเลือก
นี้มีระยะเวลาคืนทุนที่นาพอใจหรือไม 

√ 
   

9 ทางเลือกนี้เหมาะสมกับการลงทุนหรือไม   √   

 ( พิจารณาท้ังตนทุนขั้นแรก  และตนทุนในการบํารุงรักษา √   

คะแนนรวม 6 2 1 
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ตารางที่ 4.6.2 การประเมินความเปนไปไดของทางเลือกทางเศรษฐศาสตรของการเปล่ียนตัว
นํากระแสไฟฟาเขาบอชุบจากอะลูมิเนียมเปนทองแดง 

 

ลําดับ รายการ ใช ไมใช ไมแนใจ 

1 ทางเลือกนี้ทําใหลดตนทุนการใชวัติถุดิบหรือไม √   

2 ทางเลือกนี้ทําใหลดตนทุนสาธารณูปโภคหรือไม √   

3 ทางเลือกนี้ทําใหลดตนทุนการจัดเก็บวัสดุและของเสียหรือไม  √  

4 ทางเลือกนี้ทําใหลดตนทุนคาปรับตามกฏหมายหรือไม √   

5 
ทางเลือกนี้ทําใหลดตนทุนเร่ืองการเจ็บปวย / อุบัติเหตุของ
คนงานหรือไม √   

6 คนงานหรือไม       √   

7 ทางเลือกนี้ทําใหลดตนทุนการจายคาประกันหรือไม   √ 

  8 
 

ทางเลือกนี้ทําใหลดตนทุนการกําจัดของเสียหรือไมทางเลือก
นี้มีระยะเวลาคืนทุนที่นาพอใจหรือไม 

√ 
   

9 ทางเลือกนี้เหมาะสมกับการลงทุนหรือไม   √   

 ( พิจารณาท้ังตนทุนขั้นแรก  และตนทุนในการบํารุงรักษา √   

คะแนนรวม 7 1 1 
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ตารางที่ 4.6.3 การประเมินความเปนไปไดของทางเลือกทางเศรษฐศาสตรของการใชลูกบอล
พลาสติกวางบนผิวของเหลวในบอที่มีการใชกรดเพื่อลดการเกิดไอระเหยของกรด 

 

ลําดับ รายการ ใช ไมใช ไมแนใจ 

1 ทางเลือกนี้ทําใหลดตนทุนการใชวัติถุดิบหรือไม  √  

2 ทางเลือกนี้ทําใหลดตนทุนสาธารณูปโภคหรือไม  √  

3 ทางเลือกนี้ทําใหลดตนทุนการจัดเก็บวัสดุและของเสียหรือไม  √  

4 ทางเลือกนี้ทําใหลดตนทุนคาปรับตามกฏหมายหรือไม √   

5 
ทางเลือกนี้ทําใหลดตนทุนเร่ืองการเจ็บปวย / อุบัติเหตุของ
คนงานหรือไม √   

6 คนงานหรือไม       √   

7 ทางเลือกนี้ทําใหลดตนทุนการจายคาประกันหรือไม √   

  8 
 

ทางเลือกนี้ทําใหลดตนทุนการกําจัดของเสียหรือไมทางเลือก
นี้มีระยะเวลาคืนทุนที่นาพอใจหรือไม 

√ 
   

9 ทางเลือกนี้เหมาะสมกับการลงทุนหรือไม   √   

 ( พิจารณาท้ังตนทุนขั้นแรก  และตนทุนในการบํารุงรักษา √   

คะแนนรวม 6 3  

 
 

4.7 การประเมินความเปนไปไดของทางเลือกทางสิง่แวดลอม 
 

 นําทางเลือกเทคโนโลยีสะอาด จากตาราง ที่ 4.4 ในรายการที่ 1-3 มาทําการประเมิน
ความเปนไปไดทางเลือกทางเศรษฐศาสตร ซึ่งไดขอมูลตามตารางที่ 4.7.1-4.7.3 ซึ่งพบวาจาก
คะแนนเต็ม 10 คะแนนการประเมินทางเลือกทางส่ิงแวดลอมการติดต้ังตัวควบคุมอุณหภูมิแบบ
เปด-ปดที่เคร่ืองทําความรอนดวยไฟฟาในบอชุบ การประเมินทางเลือกทางสิ่งแวดลอมการ
เปล่ียนตัวนํากระแสไฟฟาเขาบอชุบจากอะลูมิเนียมเปนทองแดง การประเมินทางเลือกทาง
ส่ิงแวดลอมใชลูกบอลพลาสติกวางบนผิวของเหลวในบอที่มีการใชกรด เพื่อลดการเกิดไอระเหย
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ของกรด มีความเปนไปไดทางเลือกทางส่ิงแวดลอมเปน5,6,3 ซึ่งจะเห็นวาทุกทางเลือกมีความ
เปนไปไดทางส่ิงแวดลอมที่จะนําไปประยุกตใชในข้ันตอนกระบวนการชุบโลหะไดตอไป 
 
ตารางที่ 4.7.1 การประเมินความเปนไปไดของทางเลือกทางส่ิงแวดลอมของการติดต้ังตัวควบคุม

อุณหภูมิแบบเปด-ปดที่เคร่ืองทาํความรอนดวยไฟฟาในบอชุบ 
 

ลําดับ รายการ ใช ไมใช ไมแนใจ 

1 
ทางเลือกนี้ลดความเปนพิษและปริมาณของของเสียที่เปน 
ของแข็ง  และกากตะกอนหรือไม 

 √  

2 ทางเลือกนี้ลดความเปนพิษและปริมาณของน้ําทิ้งหรือไม  √  

3 
ทางเลือกนี้ลดความเปนพิษและปริมาณของมลพิษทาง
อากาศหรือไม 

 √  

4 
ทางเลือกนี้ทําใหสุขภาพและความปลอดภัยของพนักงานดี 
ขึ้นหรือไม √   

5 
ทางเลือกนี้ทําใหลดการใชวัตถุดิบ  (ตอหนวยการผลิต) 
หรือไม √   

6 
ทางเลือกนี้ทําใหลดการใชสารเสริมในกระบวนการผลิต  (ตอ
หนวยการผลิต) หรือไม      √   

7 
ทางเลือกนี้ทําใหลดปริมาณการใชพลังงาน (ตอหนวยการ 
ผลิต)  หรือไม √   

  8 
 

ทางเลือกนี้ไมกอใหเกิดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมอยางอื่นๆ
อีกหรือไม 

√ 
   

9 
ทางเลือกนี้เพิ่มโอกาสในการนําของเสียกลับมาใชใหม 
หรือไม   √  

10 
ทางเลือกนี้เพิ่มโอกาสในการนํากลับมาใชใหมของผลิตภัณฑ
หรือไม 

 √  

คะแนนรวม 5 5  
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ตารางที่ 4.7.2 การประเมินความเปนไปไดของทางเลือกทางส่ิงแวดลอมของการเปล่ียนตัวนํา 
กระแสไฟฟาเขาบอชุบจากอะลูมิเนยีมเปนทองแดง 

 

ลําดับ รายการ ใช ไมใช ไมแนใจ 

1 
ทางเลือกนี้ลดความเปนพิษและปริมาณของของเสียที่เปน 
ของแข็ง  และกากตะกอนหรือไม √   

2 ทางเลือกนี้ลดความเปนพิษและปริมาณของน้ําทิ้งหรือไม  √  

3 
ทางเลือกนี้ลดความเปนพิษและปริมาณของมลพิษทาง
อากาศหรือไม 

 √  

4 
ทางเลือกนี้ทําใหสุขภาพและความปลอดภัยของพนักงานดี 
ขึ้นหรือไม √   

5 
ทางเลือกนี้ทําใหลดการใชวัตถุดิบ  (ตอหนวยการผลิต) 
หรือไม √   

6 
ทางเลือกนี้ทําใหลดการใชสารเสริมในกระบวนการผลิต  (ตอ
หนวยการผลิต) หรือไม      √   

7 
ทางเลือกนี้ทําใหลดปริมาณการใชพลังงาน (ตอหนวยการ 
ผลิต)  หรือไม √   

  8 
 

ทางเลือกนี้ไมกอใหเกิดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมอยางอื่นๆ
อีกหรือไม 

√ 
   

9 
ทางเลือกนี้เพิ่มโอกาสในการนําของเสียกลับมาใชใหม 
หรือไม   √  

10 
ทางเลือกนี้เพิ่มโอกาสในการนํากลับมาใชใหมของผลิตภัณฑ
หรือไม 

 √  

คะแนนรวม 6 4  
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ตารางที่ 4.7.3 การประเมินความเปนไปไดของทางเลือกทางส่ิงแวดลอมของการใชลูกบอล
พลาสติกวางบนผิวของเหลวในบอที่มีการใชกรดเพื่อลดการเกิดไอระเหยของกรด 

 

ลําดับ รายการ ใช ไมใช ไมแนใจ 

1 
ทางเลือกนี้ลดความเปนพิษและปริมาณของของเสียที่เปน 
ของแข็ง  และกากตะกอนหรือไม 

 √  

2 ทางเลือกนี้ลดความเปนพิษและปริมาณของน้ําทิ้งหรือไม  √  

3 
ทางเลือกนี้ลดความเปนพิษและปริมาณของมลพิษทาง
อากาศหรือไม √   

4 
ทางเลือกนี้ทําใหสุขภาพและความปลอดภัยของพนักงานดี 
ขึ้นหรือไม √   

5 
ทางเลือกนี้ทําใหลดการใชวัตถุดิบ  (ตอหนวยการผลิต) 
หรือไม  √  

6 
ทางเลือกนี้ทําใหลดการใชสารเสริมในกระบวนการผลิต  (ตอ
หนวยการผลิต) หรือไม      

 √  

7 
ทางเลือกนี้ทําใหลดปริมาณการใชพลังงาน (ตอหนวยการ 
ผลิต)  หรือไม  √  

  8 
 

ทางเลือกนี้ไมกอใหเกิดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมอยางอื่นๆ
อีกหรือไม 

√ 
   

9 
ทางเลือกนี้เพิ่มโอกาสในการนําของเสียกลับมาใชใหม 
หรือไม   √  

10 
ทางเลือกนี้เพิ่มโอกาสในการนํากลับมาใชใหมของผลิตภัณฑ
หรือไม 

 √  

คะแนนรวม 3 7  
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4.8 การคัดทางเลือกท่ีเหมาะสมเพื่อนาํไปปฏิบัติ 
 

 เมื่อไดผลประเมินดานตางๆ จากตารางที่ 4.4 แลวไดทําการสรุปความเหมาะสมของ
แตละทางเลือกวาจะทําการแกไขตามแนวทางเหลานั้นไดหรือไม (ตารางที่ 4.8) ซึ่งพบวา การ
เปล่ียนตัวนํากระแสไฟฟาเขาบอชุบจากอะลูมิเนียมเปนทองแดง ไดคะแนน 8 คะแนน ซึ่งเปน
คะแนนสูงสุด และการติดต้ังตัวควบคุมอุณหภูมิแบบเปด-ปดที่เคร่ืองทําความรอนดวยไฟฟาในบอ
ชุบ ไดคะแนนรองลงมาคือ 7 คะแนน สวนการใชลูกบอลพลาสติกวางบนผิวของเหลวในบอที่มีการ
ใชกรดเพื่อลดการเกิดไอระเหยของกรด ไดคะแนนรองลงมาเล็กนอยคือ 6 คะแนน อยางไรก็ตาม
ทุกทางเลือกสามารถนําไปประยุกตใช ไดกับกระบวนการชุบโลหะตอไป 
 

ตารางที่ 4.8 การคัดทางเลือกที่เหมาะสมเพื่อนาํไปปฏิบัติ 
 

คะแนนความเปนไปได 
ทางเลือก  CT 

ดานเทคนิค ดานเศรษฐศาสตร ดานส่ิงแวดลอม 

รวม
คะแนน 

ปฏิบัติได/ 
ไมได 

การติดต้ังตัวควบคุมอุณหภูมิ 
แบบเปด-ปดที่เคร่ืองทําความ 
รอนดวยไฟฟาในบอชุบ 

3 2 2 7 ได 

การเปล่ียนตัวนํากระแสไฟฟา
เขาบอชุบจากอะลูมิเนียมเปน
ทองแดง 

3 3 2 8 ได 

การใชลูกบอลพลาสติกวาง
บนผิวของเหลวในบอที่มีการ
ใช ก รด เพื่ อลดการ เ กิด ไอ
ระเหยของกรด 

3 2 1 6 ได 
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4.9 มูลคาการประหยัดและระยะเวลาในการคืนทนุ 
ของทางเลือกเทคโนโลยสีะอาด 

 
 จากการคัดเลือกทางเลือกที่เหมาะสมเพื่อนําไปปฎิบัติในขอ 4.8 พบวาทุกทางเลือก
ไดแก การติดต้ังตัวควบคุมอุณหภูมิแบบเปด-ปดที่เคร่ืองทําความรอนดวยไฟฟาในบอชุบ การ
เปล่ียนตัวนํากระแสไฟฟาเขาบอชุบจากอะลูมิเนียมเปนทองแดง การใชลูกบอลพลาสติกวางบนผิว
ของเหลวในบอที่มีการใชกรดเพื่อลดการเกิดไอระเหยของกรด มีความเปนไปไดที่จะนําไปปฏิบัติ 
โดยมีมูลคาการประหยัด และระยะเวลาคืนทุนของแตละทางเลือกดังนี้ 
 
 

4.9.1 ติดต้ังตัวควบคุมอุณหภูมิแบบเปด-ปดที่เครื่องทําความรอนดวยไฟฟาในบอชุบ 
 
สภาพปญหาและแนวทางการแกไข : 
 
 ในบอชุบนิกเกิลมีการใชเคร่ืองทําความรอนดวยไฟฟาเพื่อทําใหอุณหภูมิภายในบอ
ชุบอยูในสภาวะที่เหมาะสมสําหรับการชุบนิกเกิลตามที่โรงงานไดกําหนดไว (ประมาณ 60 องศา
เซลเซียส)  
 
 1) สภาพปญหา 

 จากการสํารวจสภาพการปฏิบัติงานของโรงงานชุบนิกเกิล-โครเมียม พบวาไมมีการ
ควบคุมการทํางานของเครื่องทําความรอนดวยไฟฟา อุณหภูมิภายในบอชุบนิกเกิลจึงเพิ่มสูงข้ึน
เกินเปาหมายที่กําหนด (50-70 องศาเซลเซียส) ดังแสดงดวยเสนประในภาพที่ 4.4 ซึ่งทําให
ส้ินเปลืองพลังงานไฟฟาโดยไมจําเปน 
  2) แนวทางการแกไข 

 การติดต้ังตัวควบคุมอุณหภูมิแบบเปด-ปดสําหรับเคร่ืองทําความรอนดวยไฟฟาจะ
ชวยใหเคร่ืองทําความรอนดวยไฟฟาตัดการทํางานเมื่ออุณหภูมิในบอชุบเพิ่มสูงเกินกวาอุณหภูมิที่
กําหนด และเร่ิมทํางานอีกคร้ังเมื่ออุณหภูมิในบอชุบลดลงตํ่ากวาอุณหภูมิที่กําหนด การเปด-ปด
เคร่ืองทําความรอนนี้จะชวยลดปริมาณการใชไฟฟาลงไดเทียบกับการเปดเคร่ืองทําความรอน
ตลอดเวลา 
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ภาพที ่4.9.1.1 

แสดงการเปล่ียนแปลงอุณหภูมิภายในบอ 
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ไมไดติดตั้งตัวควบคุมอุณหภูมิ ติดตั้งตัวควบคุมอุณหภูมิ  
 
ผลประโยชนดานเทคนิค เศรษฐศาสตร และสิ่งแวดลอม: 
 
1) ผลประโยชนดานเทคนิค 

 การติดต้ังตัวควบคุมอุณหภูมิแบบเปด-ปดสําหรับเคร่ืองทําความรอนนั้นสามารถ
ดําเนินการไดทันที โดยจัดซื้อตัวควบคุมแบบเปด-ปดและติดต้ังเขาไปกับวงจรไฟฟาในเครื่องทํา
ความรอนและติดต้ังตัววัดอุณหภูมิภายในบอชุบที่มีการใหความรอน วิธีนี้สามารถติดต้ังไดทั้งบอ
ชุบนิกเกิล บอลางน้ําและบอลางไขมัน  

 
ภาพที ่4.9.1.2 

คาการใชไฟฟากอนการติดต้ังตัวควบคุมอุณหภูมิ 
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ภาพที ่4.9.1.3  
คาการใชไฟฟาหลังการติดต้ังตัวควบคุมอุณหภูมิ 
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คาการใชไฟฟาหลังการติดต้ังตัวควบคุมอุณหภูมิ

 
 
 หลังการติดต้ังตัวควบคุมอุณหภูมิ พบวาอุณหภูมิภายในบอชุบจะอยูในชวงที่กําหนด

ไว (55–65 องศาเซลเซียส) ดังแสดงดวยเสนทึบในภาพที่ 4.5 ซึ่งสัมพันธกับปริมาณการใชไฟฟาดัง
กราฟหมายเลข 2ในภาพที่ 4.6 เมื่อเทียบกับปริมาณการใชไฟฟากอนการติดต้ังตัวควบคุม
อุณหภูมิดังแสดงดวยกราฟ จะพบวาการติดต้ังตัวควบคุมอุณหภูมิสามารถโดยไมตองเปดฮีตเตอร
ตลอดเวลา ทําใหลดปริมาณการใชไฟฟาได 
 การประเมินหาปริมาณการใชไฟฟาที่ลดลงสามารถคํานวณไดดังนี้ 
= (พื้นที่ใตกราฟหมายเลข 1 - พื้นที่ใตกราฟหมายเลข 2) × จํานวนวันทํางาน (วันตอป) 
= (7,000 × 8 – (0.5× (2+1.5) × 7,000 + 0.5 × (0.5+1.5) × 7,000… 
   …+ 0.5 × (0.5+1) × 7,000 ))  × 300 วันตอป 
= 31,500 วัตต-ชั่วโมง× 300 วันตอป 
= 9,450,000 วัตต-ชั่วโมงตอป หรือ 9,450 กิโลวัตต-ชั่วโมงตอป 
 
2) ผลประโยชนดานเศรษฐศาสตร 
 
คาใชจายในการปรับปรุง 
ชุดตัวควบคุมอุณหภูมิแบบเปด-ปดจํานวน 1 ชุด 7,000 บาท 
 
คาใชจายที่สามารถประหยัดได 
ปริมาณไฟฟาที่สามารถลดได    = 9,450 กิโลวัตต-ชั่วโมงตอป 
ตนทุนของไฟฟา                         = 3 บาทตอกิโลวัตต-ชั่วโมง 

2 
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คิดเปนคาใชจายที่ประหยัดได  = (9,450 กิโลวัตต-ชั่วโมง/ป) × (3 บาท/กิโลวัตต-ชั่วโมง) 
                                                        = 28,350 บาทตอป 
ระยะเวลาคืนทุน 
ระยะเวลาคืนทุน = (7,000 บาท) / (28,350 บาท/ป) 

= 3 เดือน 
 
3) ผลประโยชนดานสิ่งแวดลอม 
 วิธีการปองกันมลพิษดังกลาว สามารถคํานวณหาปริมาณมลสารในไอเสียที่เกิดจาก
การผลิตกระแสไฟฟาที่ลดลงไดดังนี้ 
ปริมาณไฟฟาที่สามารถลดได          =  9,450 กิโลวัตต-ชั่วโมงตอป 
ปริมาณกาซคารบอนไดออกไซด (CO2) ที่ลดได 6,756.75 กิโลกรัมตอป 
ปริมาณกาซซัลเฟอรไดออกไซด (SO2) ที่ลดได 5.67 กิโลกรัมตอป 
ปริมาณออกไซดของไนโตรเจน (NOx) ที่ลดได 21.74 กิโลกรัมตอป 
 
การนํามาประยุกตเพื่อใชปฎิบัติงานจริง: 
   
 การติดต้ังตัวควบคุมอุณหภูมิแบบเปด-ปดที่เคร่ืองทาํความรอนดวยไฟฟาจะชวยให
เคร่ืองทําความรอนดวยไฟฟาหยุดทาํงานเม่ืออุณหภูมใินบอชุบเพิม่ข้ึนถึงอุณหภูมทิี่ไดกําหนดไว 
และทํางานอีกคร้ังเมื่ออุณหภูมิในบอชุบลดลงจนถึงอุณหภูมิที่ไดกําหนดไว ซึ่งจะชวยลดปริมาณ
การใชไฟฟาในเคร่ืองทาํความรอนดวยไฟฟา 

 
ภาพที ่4.9.1.4 

เคร่ืองทําความรอนดวยไฟฟาในบอชุบนกิเกิลทีจ่ะทาํการปรับปรุง 
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 ตัวควบคุมอุณหภูมิแบบเปด-ปดเปนอุปกรณควบคุมการทํางานของอุปกรณไฟฟา
ตางๆ โดยอาศัยการตัดตอวงจรของอุปกรณที่ควบคุม การทํางานของตัวควบคุมแบบเปด-ปด
ประกอบดวย  

1) ตัววัดอุณหภูมิเพื่อวัดอุณหภูมิของจุดหรือบริเวณที่จะควบคุมอุณหภูมิและสงคาเปน
สัญญาณทางไฟฟา 

2) สายนําสัญญาณเพื่อนําคาสัญญาณทางไฟฟาที่วัดไดสงตอใหกับตัวควบคุม  
3) ตัวควบคุมจะทําหนาที่นําคาสัญญาณไฟฟาจากสายนําสัญญาณมาเปรียบเทียบคา

อุณหภูมิเปาหมาย  เพื่อดําเนินการส่ังตัดหรือตอวงจรไฟฟาของอุปกรณไฟฟาทีท่าํการ
ควบคุม 

 ในการตรวจสอบวาควรติดต้ังตัวควบคุมอุณหภูมิแบบเปด-ปด เพื่อประหยัดพลังงาน
ไฟฟาไดหรือไมนั้น ในเบื้องตนจะตองตรวจสอบการเปล่ียนแปลงของอุณหภูมิในบอชุบ ณ เวลา
ตาง ๆ วามีคาเกินคาที่เหมาะสมหรือไม และหากพบวามีอุณหภูมิในบอชุบมีคามากกวาคาที่
เหมาะสมในชวงระยะเวลาหนึ่งก็ควรจะดําเนินการติดต้ังตัวควบคุมอุณหภูมิแบบเปด-ปด 

 
การดําเนินการ: 
 

1. ตรวจวัดขอมูลการเปล่ียนแปลงอุณหภูมิที่เวลาตาง ๆ ภายในบอชุบนิกเกิล ซึ่งเปนบอ
ที่จะดําเนินการปรับปรุง รวมทั้งตรวจวัดปริมาณการใชไฟฟาที่เคร่ืองทําความรอนดวย
ไฟฟา เพื่อใชเปนขอมูลกอนการปรับปรุง 

2. ติดต้ังตัวควบคุมแบบเปด-ปด โดยติดต้ังวงจรการควบคุมอุณหภูมิ ติดต้ังตูควบคุม
และตัววัดอุณหภูมิในบริเวณบอชุบ และเช่ือมตอระบบไฟฟาของตูควบคุมเขากับ
ระบบไฟฟาของโรงงาน 

3. ปรับต้ังคาอุณหภูมิเปาหมายสําหรับการส่ังใหเคร่ืองทําความรอนดวยไฟฟาปดและคา
อุณหภูมิเปาหมายสําหรับการส่ังใหเคร่ืองทําความรอนดวยไฟฟาเปดใหกับตัวควบคุม 
รวมทั้งทดสอบการทํางานของระบบทั้งหมดกอนเร่ิมใชงานจริง 

4. ตรวจวัดการเปลี่ยนแปลงอุณหภูมิภายในบอชุบและปริมาณการใชไฟฟาที่เคร่ืองทํา
ความรอนดวยไฟฟาอีกคร้ัง เพื่อใชเปนขอมูลหลังการปรับปรุง 
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ภาพที ่4.9.1.5  
แผนผังการติดต้ังและควบคุมอุณหภูม ิ

 
            

           
            
          
           
           
         

 
 

 
 
 

ภาพที ่4.9.1.6  
ลักษณะอุปกรณในชุดตัวควบคุมอุณหภูมแิบบเปด-ปด 

 

                                
 

แหลงที่มา : ภาพจากบริษทั โรงงานกองกิจเจริญ จํากัด 
 
 
 

คาอุณหภูมิเปาหมาย 
ใหเคร่ืองทาํความรอนเปด - ปด 

ตัวควบคุม
อุณหภูมิ 

เคร่ืองทําความ
รอนดวยไฟฟา 

คาอุณหภูมิทีว่ัดได 
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ปริมาณการใชไฟฟาที่เครื่องทําความรอนดวยไฟฟากอนและหลังการติดต้ังตัวควบคุม: 
 

ตารางที่ 4.9 ปริมาณการใชไฟฟาที่เคร่ืองทาํความรอนดวยไฟฟา 
กอนและหลังการติดต้ังตัวควบคุม 

 

สภาวะบอชุบนิกเกิล 
ปริมาณการใชไฟฟาที่เคร่ืองทาํความรอนดวยไฟฟา 

(กิโลวัตต-ชั่วโมง) 
กอนติดต้ังเคร่ืองควบอุณหภูมิ 80 
หลังติดต้ังเคร่ืองควบอุณหภูมิ 68 

 
วัสดุอุปกรณและคาใชจาย 

 การติดต้ังตัวควบคุมอุณหภูมิแบบเปด-ปดมีวัสดุและอุปกรณตางๆ ประกอบดวยตัว
ควบคุมอุณหภูมิตัววัดอุณหภูมิแบบ Pt-100 เบรกเกอร สวิตซเปด-ปด ไฟแสดงสถานะและ
ตูควบคุม มีคาใชจายรวมภาษีมูลคาเพิ่มทั้งส้ิน 30,000 บาท (รวมคาติดต้ัง) 
 
ประโยชนที่ไดรับ 

 ขอมูลการตรวจวัดปริมาณการใชไฟฟาที่เคร่ืองทําความรอนดวยไฟฟากอนและหลัง
ติดต้ังตัวควบคุมอุณหภูมิ แสดงในตารางที่ 4.9 สามารถคํานวณปริมาณไฟฟาที่ลดลงไดดังนี้ 
 
ปริมาณไฟฟาที่ลดลงหลังติดต้ังตัวควบคุมอุณหภูมิแบบเปด-ปดเทากับ 

 = (83.72 กิโลวัตต-ชั่วโมงตอวัน) – (67.60 กิโลวัตต-ชั่วโมงตอวัน) 
 = 16.12 กิโลวัตต-ชั่วโมงตอวัน (คิดเปน 19 %)  

ดังนั้นในรอบ 1 ป  = (16.12 กิโลวัตต-ชั่วโมง/วัน) × (312 วัน/ป) 
    = 5,029.44 กิโลวัตต-ชั่วโมงตอป 
 
คิดเปนคาใชจายที่สามารถประหยัดได 

= (5,029.44 กิโลวัตต-ชั่วโมง/ป) × (3.00 บาท/กิโลวัตต-ชั่วโมง) 
=  ~ 15,088 บาทตอป 
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ดังนั้นระยะเวลาคืนทุน 
= (30,000 บาท) / (15,088 บาท/ป) 
= 2 ป  
 

ปญหาและอุปสรรค 
 การต้ังคาอุณหภูมิเปาหมายสูงสุดสําหรับกําหนดใหเคร่ืองทําความรอนดวยไฟฟาปด
และคาอุณหภูมิเปาหมายตํ่าสุดสําหรับกําหนดใหเคร่ืองทําความรอนดวยไฟฟาเปดของตัวควบคุม
อุณหภูมิแบบเปด-ปดนั้น ควรคํานึงใหมีผลตางของคาอุณหภูมิทั้งสองไมตํ่าจนเกินไป รวมทั้งคา
อุณหภูมิเปาหมายตํ่าสุดนั้นจะตองอยูในชวงที่เหมาะสมสําหรับการชุบ เพื่อไมสงผลกระทบตอ
คุณภาพของการชุบและทําใหเกิดผลการประหยัดไฟฟาสูงที่สุด 
 

4.9.2 การเปลี่ยนตัวนํากระแสไฟฟาเขาบอชุบจาก 
อะลูมิเนียมเปนทองแดง 

 
สภาพปญหาและแนวทางการแกไข: 
 1) สภาพปญหา 

 จากการสํารวจสภาพการปฏิบัติงานของโรงงานชุบนิกเกิล-โครเมียม พบวาใช
อะลูมิเนียมเปนวัสดุสําหรับตัวนํากระแสไฟฟา จากหมอแปลงไฟฟา (Rectifier) ไปยังบอชุบแทน
การใชทองแดง เนื่องจากมีตนทุนตํ่ากวา การใชอะลูมิเนียมเปนตัวนํากระแสไฟฟา จะทําใหเกิด
การสูญเสียพลังงานไฟฟาในรูปของความรอนเปนจํานวนมาก ทําใหตองใชปริมาณกระแสไฟฟา
สําหรับการชุบชิ้นงานมากข้ึนตามไปดวย 
 2) แนวทางการแกไข 

 การวัสดุโลหะประเภททองแดงซ่ึงมีคาสภาพตานทานไฟฟา (Resistivity) ตํ่ากวา
โลหะอะลูมิเนียมดังตารางที่ 4.10 มาเปนตัวนํากระแสไฟฟาจะทําใหคาความตานทานไฟฟาของ
ตัวนํากระแสไฟฟาตํ่ากวาเมื่อใชพื้นที่หนาตัดและความยาวของตัวนํากระแสไฟฟาที่เทากัน และ
สงผลใหการสูญเสียพลังงานไฟฟาลดลง 
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R = l×ρ 
 A 

 
โดยที่  R คือคาความตานทานไฟฟา (โอหม) 

l  คือความยาวของตัวนํากระแสไฟฟา (เมตร) 
A คือพื้นที่หนาตัดของตัวนํากระแสไฟฟา (ตารางเมตร) 
ρ คือสภาพตานทานไฟฟา (โอหม-เมตร) 

 
ตารางที ่4.9.2.1 คาสภาพตานทานไฟฟาของวัสดุอะลูมิเนียมและทองแดง 

 

วัสดุ คาสภาพตานทานไฟฟา (Ω ⋅ m) ที่อุณหภูมิ 20 °C 
1. อะลูมิเนียม 2.82×10-8 

2. ทองแดง 1.68×10-8 

 
ผลประโยชนดานเทคนิค เศรษฐศาสตร และสิ่งแวดลอม: 
 1) ผลประโยชนดานเทคนิค 

 การเปลี่ยนวัสดุที่นํามาทําเปนตัวนํากระแสไฟฟาจากอะลูมิเนียมเปนทองแดงน้ัน
สามารถดําเนินการไดทันที โดยโลหะทองแดงท่ีจะนํามาเปลี่ยนนั้นตองมีความหนามากพอที่จะทํา
ใหไมเกิดการบิดงอเมื่อตัวนํากระแสไฟฟามีอุณหภูมิสูงข้ึนจากการใชงาน 

 
การประเมินหาปริมาณการใชไฟฟาที่ลดลงสามารถคํานวณไดดังนี้ 

ขอมูลสําหรับใชคํานวณประกอบดวย ตัวนํากระแสไฟฟาที่ทําดวยอะลูมิเนียมและ
ทองแดงมีขนาดพื้นที่หนาตัด ความยาว และความหนาเทากัน ใชปริมาณกระแสไฟฟาและความ
ตางศักยไฟฟาในการชุบเทากับ 750 แอมแปร และ 7 โวลต ตามลําดับ มีระยะเวลาการชุบ
ประมาณ 8 ชั่วโมงตอวัน และเทากับ 300วันตอป 

ดังนัน้ปริมาณไฟฟาที่สามารถลดได = 5,093.62 กิโลวัตต-ชั่วโมงตอป 
 2) ผลประโยชนดานเศรษฐศาสตร 
คาใชจายในการปรับปรุง: 
ตัวนํากระแสไฟฟาทําดวยทองแดงขนาด (พื้นที่× ความยาว) 
10 มิลลิเมตร × 3,000 มิลลิเมตร          7,800   บาท 
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คาใชจายที่สามารถประหยัดได 
ปริมาณไฟฟาที่สามารถลดได        = 5,093.62 กิโลวัตต-ชั่วโมงตอป 
ตนทุนของไฟฟา         = 3 บาทตอกิโลวัตต-ชั่วโมง 
คิดเปนคาใชจายที่สามารถประหยัดได  = 5,093.62 กิโลวัตต-ชั่วโมง/ป × 3 บาท/กิโลวัตต-ชั่วโมง 

           ~ 15,281 บาทตอป 
ระยะเวลาคืนทุน 
ระยะเวลาคืนทุน = (7,800 บาท) / (15,281 บาท/ป) 
  = 7 เดือน 
 
 3) ผลประโยชนดานสิ่งแวดลอม 

 วิธีการปองกันมลพิษดังกลาว สามารถคํานวณหาปริมาณมลสารในไอเสียที่เกิดจาก
การผลิตกระแสไฟฟาที่ลดลงไดดังนี้ 
ปริมาณไฟฟาที่สามารถลดได   = 5,093.62 กิโลวัตต-ชั่วโมงตอป 
ปริมาณกาซคารบอนไดออกไซด (CO2) ที่ลดได 3,641.94 กิโลกรัมตอป 
ปริมาณกาซซัลเฟอรไดออกไซด (SO2) ที่ลดได 3.06 กิโลกรัมตอป 
ปริมาณออกไซดของไนโตรเจน (NOx) ที่ลดได 11.72 กิโลกรัมตอป 
 
ขั้นตอนการดําเนินการ 

1. กําหนดบริเวณที่จะปรับปรุง โดยเลือกปรับปรุงในสวนของตัวนํากระแสไฟฟาที่ใช
ในบอชุบนิกเกิล รวมทั้งออกแบบและกําหนดขนาดของทองแดงท่ีจะใช 

2. ตรวจวัดปริมาณการใชไฟฟาในบอชุบนิกเกิล เพื่อใชเปนขอมูลกอนการปรับปรุง 
3. ติดต้ังโดยเร่ิมจากนําแผนทองแดงมาทําการตัดและดัดใหไดแบบที่กําหนดไว 

จากนั้นยึดติดแผนทองแดงแตละช้ินเขากับหมอกระแสไฟฟาและแทนสะพานไฟ
ในบอชุบนิกเกิล 

4. ตรวจวัดปริมาณการใชไฟฟาในบอชุบนิกเกิลอีกคร้ังหลังการปรับปรุง 
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ปริมาณการใชไฟฟาในบอชุบนิกเกิลกอนและหลังเปลี่ยนตัวนํากระแสไฟฟา 
 

ตารางที่ 4.9.2.2 ปริมาณการใชไฟฟาในบอชุบนิกเกิลกอนและหลัง 
เปล่ียนตัวนาํกระแสไฟฟา 

สภาวะบอชุบนิกเกิล ปริมาณการใชไฟฟาในบอชุบนิกเกิล(กิโลวัตต-ชั่วโมง) 
กอนเปล่ียนตัวนาํกระแสไฟฟา 45.37 
หลังเปลีย่นตัวนํากระแสไฟฟา 33.95 

(ขอมูลจากการตรวจวัดดวยเคร่ืองวัดไฟฟา) 
 
วัสดุอุปกรณและคาใชจาย 

 การเปลี่ยนวัสดุที่นํามาใชทําเปนตัวนํากระแสไฟฟาจากอะลูมิเนียมเปนทองแดงมี
วัสดุและอุปกรณตาง ๆ ประกอบดวยสายไฟทองแดงความหนา 10 มิลลิเมตรขนาดตาง ๆ และ
นอตสําหรับยึด ซึ่งมีคาใชจายรวมภาษีมูลคาเพิ่มทั้งส้ิน 40,000 บาท (รวมคาติดต้ัง) 
 
ประโยชนที่ไดรับ 

 ขอมูลการตรวจวัดปริมาณการใชไฟฟาในการชุบนิกเกิลกอนและหลังเปลี่ยนตัว
นํากระแสไฟฟาเปนทองแดงแสดงในตารางที่ 5-2 สามารถคํานวณปริมาณไฟฟาที่ลดลงไดดังนี้ 

 ปริมาณไฟฟาที่ลดลงหลังจากเปล่ียนตัวนํากระแสไฟฟาเปนทองแดงเทากับ 
= (45.37 กิโลวัตต-ชั่วโมงตอวัน) – (33.95 กิโลวัตต-ชั่วโมงตอวัน) 
= 11.42   กิโลวัตต-ชั่วโมงตอวัน (คิดเปน 25 %) 

ดังนั้นในรอบ 1 ป  = (11.42 กิโลวัตต-ชั่วโมง/วัน) × (312 วัน/ป) 
= 3,563.04  กิโลวัตต-ชั่วโมงตอป 

 
คิดเปนคาใชจายที่สามารถประหยัดได 

= (3,563.04 กิโลวัตต-ชั่วโมง/ป) × (3.00 บาท/กิโลวัตต-ชั่วโมง6) 
~ 10,689  บาทตอป 

ดังนั้นระยะเวลาคืนทุน  = (40,000 บาท) / (10,689 บาท/ป) 
= 3 ป 8 เดือน 
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4.9.3 ใชลูกบอลพลาสติกวางบนผิวของเหลวในบอที่มีการใชกรด 
เพื่อลดการเกิดไอระเหยของกรด 

 
สภาพปญหาและแนวทางการแกไข: 
 1) สภาพปญหา 

 อุตสาหกรรมชุบโลหะใชกรดในข้ันตอนตาง ๆ เชน การกําจัดสนิมออกจากผิวชิ้นงาน
ดวยกรดซัลฟูริกหรือกรดเกลือ การใหโลหะโครเมียมไปเกาะที่ผิวช้ินงานดวยกรดโครมิก ในระหวาง
การปฏิบัติงานกรดที่อยูในบอจะเกิดการระเหยข้ึนสูบรรยากาศและสงผลกระทบโดยตรงตอ
สุขภาพของผูปฏิบัติงาน 
 2) แนวทางการแกไข 

 การใชลูกบอลพลาสติกมาวางบนผิวของกรดในบอจะชวยลดขนาดของพื้นที่ผิวของ
กรดในบอที่สัมผัสกับอากาศภายนอกโดยตรง สงผลใหอัตราการระเหยของกรดสูบรรยากาศลดลง
ได 

 
ผลประโยชนดานเทคนิค เศรษฐศาสตร และสิ่งแวดลอม: 
 1) ผลประโยชนดานเทคนิค 

 การใชลูกบอลพลาสติกวางบนผิวของเหลวนั้นสามารถดําเนินการไดทันที โดยการสั่ง
ทําลูกบอลพลาสติกขนาดเสนผานศูนยกลาง 3 นิ้ว พลาสติกที่ใชทําเปนลูกบอลนั้นจะตองมี
คุณสมบัติทนการกัดกรอนของสารเคมีไดเปนอยางดี เชน โพลีเอททิลีน (PE) ทั้งนี้จํานวนของลูก
บอลพลาสติกที่ใชจะตองสามารถคลุมพื้นผิวของบอกรดใหไดมากที่สุดและมีความสะดวกในการ
ยกช้ินงานเขา-ออก จากบอ 
 2) ผลประโยชนดานเศรษฐศาสตร 
คาใชจายในการปรับปรุง 
ลูกบอลพลาสติกขนาดเสนผานศูนยกลาง 3 นิ้วจํานวน 280 ลูก 5,600 บาท 
 3) ผลประโยชนดานสิ่งแวดลอม 
 วิธีการปองกันมลพิษดังกลาวสามารถประเมินหาปริมาณไอระเหยของกรดที่ลดลงได
ดังนี้ 

 ขอมูลสําหรับใชในการคํานวณประกอบดวย พื้นที่ผิวของบอกรดซัลฟูริก (ที่ยังไมได
วางลูกบอล) เทากับ 1.68 ตารางเมตร อุณหภูมิในบอกรดเทากับ 30 องศาเซลเซียส ขนาดของเสน
ผานศูนยกลางเทากับ 3 นิ้วและจํานวนลูกบอลที่ใสลงในบอเทากับ 280 ลูก 
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ดังนั้นปริมาณไอระเหยกรดกรดซัลฟูริกที่สามารถลดไดเทากับ 1.71 กิโลกรัมตอป 
 

4.10 มูลคาการลงทุน มูลคาการประหยัด และระยะเวลาคืนทุน 
ของอุปกรณที่ตองปรับเปลี่ยน 

 
 การปฏิบัติตามทางเลือกที่เหมาะสมของเทคโนโลยีสะอาด เพื่อปองกันการสูญเสีย 
ตนทุนการผลิตตาง ๆ มีมูลคาการลงทุนต่ังแต 5,600 บาท จนถึง 40,000 มีมูลคาการประหยัด
ต้ังแต 0 บาท จนถึง 15,088 บาท มีระยะเวลาคืนทุนเฉลี่ยต้ังแต 2 ป จนถึง 3 ป 8 เดือน โดยมี
ผลประโยชนทางเศรษฐศาสตร คือ การลดการใชไฟฟาและทรัพยากรที่ใชลดนอยลง สวน
ผลประโยชนทางส่ิงแวดลอม คือ มีผลดีตอประสิทธิภาพการปฎิบัติงานของพนักงาน รวมทั้ง
สุขภาพในขณะปฎิบัติงานของพนักงาน 


