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 บทที่ 5  ผลการศึกษา 

 

ในการศึกษาการใชพ้ลงังานในกระบวนการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วนของเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า 

พลงังานท่ีใช้ในกระบวนการผลิตทั้งหมดคือ พลงังานไฟฟ้าซ่ึงไดท้  าการประเมินหาสัดส่วนการใช้

พลงังานไฟฟ้าในขั้นตอนต่างๆ ของกระบวนการผลิต และศึกษาลกัษณะการใช้พลงังานไฟฟ้าของ

เคร่ืองฉีดพลาสติกในการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วนของกระติกน ้าร้อนไฟฟ้า คือ ฝาดา้นใน

ของกระติกน ้ าร้อน ส่วนกน้ของกระติกน ้ าร้อน ฝาดา้นนอกของกระติกน ้ าร้อน และแขนจบักระติกน ้ า

ร้อน ผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วนของเคร่ืองป่ันผลไม ้คือ ส่วนฐานใบมีดป่ันผลไม ้โถป่ันขนาดเล็ก 

ฐานเคร่ืองป่ันผลไม ้และเหยือกป่ันผลไม ้รวมทั้งศึกษาแนวทางการประหยดัพลงังานไฟฟ้า และลด

ค่าใชจ่้ายทางดา้นพลงังานโดยไม่มีผลกระทบต่อกระบวนการผลิต มีผลการศึกษาดงัน้ี 

 

5.1  การใช้พลงังานไฟฟ้าในกระบวนการฉีดขึน้รูปผลติภณัฑ์พลาสตกิช้ินส่วน    

       เคร่ืองใช้ไฟฟ้า 

กระบวนการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วนของเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าท่ีไดท้  าการศึกษาน้ีประกอบไป

ดว้ยขั้นตอน 3 ขั้นตอน คือ ผสมสีเมด็พลาสติก ฉีดข้ึนรูปพลาสติก และหล่อเยน็ช้ินงาน จากขอ้มูลการ

ตรวจวดัไฟฟ้าพบวา่แต่ละขั้นตอนมีการใชพ้ลงังานไฟฟ้าดงัน้ี 

5.1.1  การใช้พลงังานไฟฟ้าในขั้นตอนการผสมสี 

ขั้นตอนการผสมสีน้ีเป็นการผสมสีเมด็ดว้ยเคร่ืองผสมสี ซ่ึงวตัถุดิบเกือบทั้งหมดจะตอ้งผา่นขั้นตอนน้ี

ก่อนท่ีจะน าไปเขา้เคร่ืองฉีดพลาสติกเป็นผลิตภณัฑ์ช้ินส่วนของกระติกน ้ าร้อนไฟฟ้า และผลิตภณัฑ์

ช้ินส่วนของเคร่ืองป่ันผลไม ้ท่ีตอ้งการใช้มีสีต่างๆ ยกเวน้ผลิตภณัฑ์ท่ีมีลกัษณะเป็นสีขาวขุ่น หรือ

ลกัษณะใสไม่มีสี เคร่ืองผสมสีท่ีใช้ในการผสมสีใช้ไฟฟ้าเป็นแหล่งพลงังานให้แก่มอเตอร์เพื่อขบั

สายพานท าให้ตวัถงัผสมเกิดการหมุน เคร่ืองผสมสี 1 เคร่ืองมี 2 ถงั ความจุถงัละ 50 kg สามารถผสมสี

ไดค้ร้ังละ 100 kg ในการผสมสีแต่ละคร้ังเคร่ืองจะท าการหมุนพร้อมกนัทั้ง 2 ถงั การผสมสีใช้เวลา

คร้ังละ 5 นาที ค่าพลงังานไฟฟ้าท่ีใชใ้นการผสมสีเม็ดพลาสติกแสดงดงัตารางท่ี 5.1 ค่าพลงังานไฟฟ้า

ท่ีใชใ้นขั้นตอนการผสมสี พบว่าเม่ือท าการผสมสีท่ีน ้ าหนกัมากข้ึนจะมีการใชพ้ลงังานไฟฟ้ามากข้ึน

ตามน ้ าหนกัท่ีท าการผสมสี แต่ค่าดชันีช้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังาน (kWh/kg) ท่ีใชใ้นการผสมสีมีค่า

ลดลงมาก เน่ืองจากเคร่ืองผสมสีท างานไดใ้กลเ้คียงกบัค่าพิกดัของเคร่ืองมากข้ึน  
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ตารางที ่5.1  ค่าพลงังานไฟฟ้าท่ีใชใ้นขั้นตอนการผสมสี 

จ านวนคร้ัง
ท่ีเก็บขอ้มูล 

 

นน.พิกดัของ
ถงัผสม 

(kg) 

นน. ท่ี
ผสมจริง 

 (kg)  

เปอร์เซ็นตข์องน ้ าหนกั
เมด็พลาสติกท่ีผสม

เทียบกบัขนาดพิกดั(%) 

ก าลงัไฟฟ้า 
(kW) 

พลงังาน
ไฟฟ้า 
(kWh) 

ดชันีช้ีวดั
สมรรถนะ
(kWh/kg) 

1  50 + 50 20 + 0 20 0.612 0.05070 0.002535 
2 50 + 50 20 + 3 23 0.665 0.05086 0.002211 
3 50 + 50 20 + 20 40 0.726 0.06054 0.001514 

 

จากค่าพลงังานไฟฟ้าท่ีใชใ้นการผสมสีเม็ดพลาสติกแสดงดงัตารางท่ี 5.1  โดยการผสมสีเม็ดพลาสติก

คร้ังแรกท าการผสมสีเพียง 1 ถัง น ้ าหนักของเม็ดพลาสติกท่ีผสมสีคือ 20 kg และอีกถังไม่มีเม็ด

พลาสติกท่ีใชใ้นการผสมสีเป็นการเดินเคร่ืองถงัเปล่า 1 ถงั ใชพ้ลงังานไฟฟ้า 0.05070 kWh ค่าดชัน้ีวดั

สมรรถนะด้านพลงังานเท่ากบั 0.002535 kWh/kg ผสมสีคร้ังท่ี 2 ท าการผสมสีเม็ดพลาสติกถงัท่ี 1 

น ้ าหนักของเม็ดพลาสติกท่ีใช้ในการผสมสี 20 kg และอีกถังหนัก 3 kg ใช้พลงังานไฟฟ้า 0.05086 

kWh ค่าดชัน้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังานเท่ากบั 0.002211 kWh/kg และคร้ังท่ี 3 ผสมสีเม็ดพลาสติกถงั

ท่ี 1 และถงัท่ี 2 มีน ้ าหนกัของเม็ดพลาสติกท่ีใช้ในการผสมสี 20 kg ใช้พลงังานไฟฟ้า 0.06054 kWh 

ค่าดชัน้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังานเท่ากบั 0.001514 kWh/kg จะเห็นไดว้า่การผสมสีเม็ดพลาสติกคร้ังท่ี 

3 น้ีมีน ้ าหนกัมากท่ีสุดของการเก็บขอ้มูล คือมีน ้ าหนกัรวม 40 kg คิดเปอร์เซ็นตข์องน ้ าหนกัท่ีผสมสี

เป็น 40%ของขนาดพิกดั ใชพ้ลงังานไฟฟ้าในการผสมสีมากท่ีสุดเม่ือเทียบกบัจ านวนน ้ าหนกัท่ีผสมสี

คร้ังอ่ืนๆ แต่มีค่าดชันีช้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังานน้อยท่ีสุด ดงันั้นในการผสมสีเม็ดพลาสติกแต่ละ

คร้ังควรผสมท่ีน ้ าหนกัมากและใกลเ้คียงกบัพิกดัของเคร่ืองผสมสีเพื่อจะท าให้ค่าดชันีช้ีวดัสมรรถนะ

ดา้นพลงังาน (kWh/kg)ท่ีใชใ้นการผสมสีต่อกิโลกรัมมีค่านอ้ย  
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5.1.2  การใช้พลงังานไฟฟ้าในขั้นตอนการฉีดขึน้รูปผลติภัณฑ์ช้ินส่วนเคร่ืองใช้ไฟฟ้า 

ส าหรับขั้นตอนการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑพ์ลาสติกช้ินส่วนของเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าน้ีเป็นการน าเมด็พลาสติก

ท่ีผ่านการผสมสีแล้วเข้าเคร่ืองฉีดพลาสติกเพื่อฉีดข้ึนรูปเป็นผลิตภัณฑ์พลาสติกช้ินส่วนของ

เคร่ืองใชไ้ฟฟ้า ซ่ึงไดท้  าการศึกษาการใช้พลงังานไฟฟ้าของเคร่ืองฉีดพลาสติกโดยแบ่งตามชนิดของ

ผลิตภณัฑ์ 2 ชนิดคือ กระติกน ้ าร้อนไฟฟ้า และเคร่ืองป่ันผลไม ้โดยผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วนของ

กระติกน ้ าร้อนไฟฟ้าใชเ้คร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 160 ตนั จ านวน 3 เคร่ือง และจ านวน 170 ตนั จ านวน 

2 เคร่ือง ผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วนของเคร่ืองป่ันผลไมใ้ช้เคร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 55 ตนั จ านวน 1 

เคร่ือง 190 ตนั จ านวน 1 เคร่ือง 350 ตนั จ านวน 1 เคร่ือง และจ านวน 420 ตนั จ านวน 1 เคร่ือง ซ่ึงมีค่า

น ้าหนกัพิกดัสูงสุดท่ีสามารถฉีดข้ึนรูปไดข้องเคร่ืองฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์กระติกน ้ าร้อนไฟฟ้าแสดงดงั

ตารางท่ี 5.2 ค่าน ้าหนกัพิกดัสูงสุดท่ีสามารถฉีดไดข้องเคร่ืองฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑก์ระติกน ้ าร้อนไฟฟ้า 

และผลิตภณัฑ์เคร่ืองป่ันผลไมแ้สดงดงัตารางท่ี 5.3 ค่าน ้ าหนกัพิกดัสูงสุดท่ีสามารถฉีดไดข้องเคร่ือง

ฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑเ์คร่ืองป่ันผลไม ้

 

ตารางที ่5.2  ค่าน ้าหนกัพิกดัสูงสุดท่ีสามารถฉีดไดข้องเคร่ืองฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑก์ระติกน ้าร้อนไฟฟ้า 

Code ขนาดเคร่ือง (tons. Clamping Force ) น ้าหนกัพิกดัสูงสุดท่ีสามารถฉีดได ้(g) 
A1 160 249 
A2 160 249 
A3 160 249 
B1 170 290 
B2 170 450 

 

จากตารางท่ี 5.2 ค่าน ้ าหนกัพิกดัสูงสุดท่ีสามารถฉีดไดข้องเคร่ืองฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์กระติกน ้ าร้อน

ไฟฟ้าเคร่ือง A1 ใช้ส าหรับฉีดข้ึนรูปฝาดา้นในของกระติกน ้ าร้อนมีน ้ าหนกั 92.5 g/ช้ิน ใช้เคร่ืองฉีด

ขนาด 160 ตนั น ้ าหนักพิกัดท่ีสามารถฉีดได้สูงสุดของเคร่ืองฉีดคือ 249 g เคร่ือง A2 และ A3 ใช้

ส าหรับฉีดข้ึนรูปส่วนท่ีเป็นฐานของกระติกน ้ าร้อน มีน ้ าหนกั 110.4 g/ช้ิน ใชเ้คร่ืองฉีดขนาด 160 ตนั 

น ้าหนกัพิกดัท่ีสามารถฉีดไดสู้งสุดของเคร่ืองฉีดคือ 249 g เคร่ือง B1 ใชส้ าหรับฉีดข้ึนรูปฝาดา้นนอก

ของกระติกน ้าร้อน มีน ้ าหนกั 96 g/ช้ิน ใชเ้คร่ืองฉีดขนาด 170 ตนั น ้ าหนกัพิกดัท่ีสามารถฉีดไดสู้งสุด

ของเคร่ืองฉีดคือ 290 g และเคร่ือง B2 ใชส้ าหรับฉีดข้ึนรูปแขนจบัของกระติกน ้าร้อน  
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มีน ้าหนกั 44.4 g/ช้ิน ฉีดข้ึนรูป 1 คร้ังไดช้ิ้นงาน 2 ช้ิน รวมน ้าหนกัของช้ินงานเท่ากบั 88.8 g/คร้ัง  

ใชเ้คร่ืองฉีดขนาด 170 ตนั น ้าหนกัพิกดัท่ีสามารถฉีดไดสู้งสุดของเคร่ืองฉีดคือ 450 g  

 

ตารางที ่5.3  ค่าน ้าหนกัพิกดัสูงสุดท่ีสามารถฉีดไดข้องเคร่ืองฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑเ์คร่ืองป่ันผลไม ้

Code ขนาดเคร่ือง (tons. Clamping Force ) น ้าหนกัพิกดัสูงสุดท่ีสามารถฉีดได ้(g) 
C1 55 63 
D1 190 355 
E1 350 641 
F1 420 1,075 

 

จากตารางท่ี 5.3 ค่าน ้ าหนกัพิกดัสูงสุดท่ีสามารถฉีดไดข้องเคร่ืองฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์เคร่ืองป่ันผลไม ้

เคร่ือง C1 ใช้ส าหรับฉีดข้ึนรูปส่วนท่ีเป็นฐานใบมีด มีน ้ าหนกั 33.6 g/ช้ิน ใช้เคร่ืองฉีดขนาด 55 ตนั 

น ้ าหนกัพิกดัท่ีสามารถฉีดไดสู้งสุดของเคร่ืองฉีดคือ 63 g เคร่ือง D1 ใชส้ าหรับฉีดข้ึนรูปโถป่ันขนาด

เล็ก มีน ้าหนกั 114.6 g/ช้ินใชเ้คร่ืองฉีดขนาด 190 ตนั น ้าหนกัพิกดัท่ีสามารถฉีดไดสู้งสุดของเคร่ืองฉีด

คือ 355 g เคร่ือง E1 ใชส้ าหรับฉีดข้ึนรูปส่วท่ีฐานของเคร่ืองป่ันผลไม ้มีน ้ าหนกั 187.8 g/ช้ินใชเ้คร่ือง

ฉีดขนาด 350 ตนั น ้าหนกัพิกดัท่ีสามารถฉีดไดสู้งสุดของเคร่ืองฉีดคือ 641 g และเคร่ือง F1 ใชส้ าหรับ

ฉีดข้ึนเหยือกป่ันผลไมมี้น ้ าหนกั 328.6 g/ช้ินใชเ้คร่ืองฉีดขนาด 420 ตนั น ้ าหนกัพิกดัท่ีสามารถฉีดได้

สูงสุดของเคร่ืองฉีดคือ 1,075 g 
 

ในการพิจารณาน ้ าหนักของผลิตภณัฑ์ท่ีฉีดข้ึนรูปจะต้องมีการเผื่ออตัราการอดัพลาสติกเหลวใน
ระหว่างการฉีดข้ึนรูปพลาสติกไว ้ประมาณ 25 - 75% เทียบกบัน ้ าหนกัพิกดัสูงสุดท่ีสามารถฉีดได้ 
แสดงรายละเอียดดงัตารางท่ี 5.4 ปัจจยัท่ีใชเ้ลือกแม่พิมพก์บัเคร่ืองฉีดพลาสติกของผลิตภณัฑพ์ลาสติก
ช้ินส่วนของกระติกน ้ าร้อน  และตารางท่ี 5.5 ปัจจยัท่ีใช้เลือกแม่พิมพ์กับเคร่ืองฉีดพลาสติกของ
ผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วนของเคร่ืองป่ันผลไม ้พบว่าเม่ือเผื่อน ้ าหนกัของช้ินงานเพิ่มข้ึน 75 % ยงัมี
น ้ าหนักท่ีน้อยกว่าน ้ าหนักพิกดัสูงสุดท่ีสามารถฉีดได้ของเคร่ืองฉีดพลาสติกมาก ยกเวน้เคร่ืองฉีด
พลาสติก C1 ท่ีมีขนาด 55 ตนั ท่ีมีน ้ าหนกัของช้ินงานท่ีใกลเ้คียงกบัน ้ าหนกัพิกดัสูงสุดท่ีสามารถฉีด
ได ้และการเลือกแม่พิมพท่ี์เหมาะสมกบัเคร่ืองฉีดพลาสติกข้ึนอยูก่บัปัจจยั 3 อยา่งคือ ขนาดแม่พิมพ ์
ระยะห่างของการเปิดแม่พิมพเ์พื่อน าช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์และระยะห่างท่ีเคร่ืองฉีดเปิดไดสู้งสุดท่ี
สามารถเอาช้ินงานออกจากเคร่ืองได ้เม่ือพิจารณาทั้ง 3 ปัจจยัแลว้พบวา่ระยะห่างของการเปิดแม่พิมพ์
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เพื่อน าช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์และระยะห่างท่ีเคร่ืองฉีดเปิดไดสู้งสุดท่ีสามารถเอาช้ินงานออกจาก
เคร่ืองได้ส่วนใหญ่มีค่าใกล้เคียงกัน ยกเวน้เคร่ือง D1 ขนาด 190 ตนั ใช้แม่พิมพ์ท่ีมีขนาดเล็กกว่า
ระยะห่างท่ีเคร่ืองฉีดเปิดไดม้าก จึงควรเลือกใช้เคร่ืองฉีดพลาสติกท่ีมีขนาดเล็กลงในการฉีดข้ึนรูป
ผลิตภณัฑ ์
 
ผลิตภณัฑ์ท่ีฉีดข้ึนรูปพลาสติกเรียบร้อยแลว้ส่วนใหญ่จะถูกน าออกจากเคร่ืองดว้ยแขนกล ขอ้มูลท่ีได้
จากการตรวจวดัพลงังานไฟฟ้าแสดงดงัตารางท่ี 5.6 ค่าพลงังานไฟฟ้าท่ีใชใ้นการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์
ช้ินส่วนกระติกน ้ าร้อนไฟฟ้า และตารางท่ี 5.7 ค่าพลังงานไฟฟ้าท่ีใช้ในการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์
ช้ินส่วนเคร่ืองป่ันผลไม ้ช่วงเวลาท่ีท าการเก็บขอ้มูลเท่ากบั 10 นาที เม่ือท าการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์ท่ีมี
น ้ าหนักมาก จ านวนของผลิตภณัฑ์ท่ีได้จะมีจ านวนน้อย เน่ืองจากผลิตภณัฑ์ท่ีมีน ้ าหนักมากจะใช้
ระยะเวลาในการฉีดข้ึนรูปพลาสติกต่อช้ิน (Cycle Time) มากกว่าผลิตภณัฑ์ท่ีมีน ้ าหนกัน้อยกว่า ซ่ึง
ระยะเวลาในการฉีดข้ึนรูปพลาสติกต่อช้ิน มีผลต่อการใช้พลงังานไฟฟ้าในการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์
พลาสติก ผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดมีระยะเวลาในการฉีดข้ึนรูปพลาสติกต่อช้ิน ท่ีแตกต่างกันตาม
รายละเอียดของช้ินงานและน ้ าหนกัของผลิตภณัฑ์ เม่ือพิจารณาความสัมพนัธ์ระหวา่งการใชพ้ลงังาน
ไฟฟ้าของเคร่ืองฉีดพลาสติกแต่ละขนาดกบัน ้าหนกัของผลิตภณัฑท่ี์ท าการฉีดข้ึนรูป พบวา่เม่ือท าการ
ฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑท่ี์มีน ้าหนกัมากจะใชพ้ลงังานไฟฟ้าในการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑต่์อ 1 ช้ิน (kWh/ช้ิน)   
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ตารางที ่5.4  ปัจจยัท่ีใชเ้ลือกเคร่ืองฉีดผลิตภณัฑพ์ลาสติกช้ินส่วนของกระติกน ้าร้อน 

Code ขนาดเคร่ือง  
(ตนั) 

น ้าหนกัพิกดัสูงสุด
ท่ีสามารถฉีดได ้

 (g) 

นน.
ผลิตภณัฑ ์

(g/ช้ิน) 

เผื่อ นน.การอดั
ระหวา่งการฉีดท่ี 75 %  

(g/ช้ิน) 

ขนาดแม่พิมพ ์
กวา้ง x หนา x สูง 

(mm)3 

ระยะห่างท่ีแม่พิมพเ์ปิดเอา
ช้ินงานออกจากเคร่ืองได ้

(mm) 

ระยะห่างท่ีแม่พิมพเ์ปิด
เอาช้ินงานออกรวมกบั
ความกวา้งแม่พิมพ ์

(mm) 

ระยะห่างท่ีเคร่ือง
ฉีดเปิดเอาช้ินงาน
ออกไดม้ากท่ีสุด 

(mm) 
A1 160 249 92.50 161.88 400x360x400 300 700 845 
A2 160 249 110.40 193.20 450x417x400 340 790 845 
A3 160 249 110.40 168.00 450x417x400 340 790 845 
B1 170 290 96.00 155.40 400x421x400 350 750 850 
B2 170 290 88.80 161.88 400x310x450 300 700 850 

 

ตารางที ่5.5 ปัจจยัท่ีใชเ้คร่ืองฉีดผลิตภณัฑพ์ลาสติกช้ินส่วนของเคร่ืองป่ันผลไม ้

Code ขนาดเคร่ือง  

(ตนั) 
น ้าหนกัพิกดัสูงสุด
ท่ีสามารถฉีดได ้ 

(g) 

นน.
ผลิตภณัฑ ์

(g/ช้ิน) 

เผื่อ นน.การอดั
ระหวา่งการฉีดท่ี 75 %  

(g/ช้ิน) 

ขนาดแม่พิมพ ์
กวา้ง x หนา x สูง 

(mm)3 

ระยะห่างท่ีแม่พิมพเ์ปิดเอา
ช้ินงานออกจากเคร่ืองได ้

(mm) 

ระยะห่างท่ีแม่พิมพเ์ปิด
เอาช้ินงานออกรวมกบั
ความกวา้งแม่พิมพ ์

(mm) 

ระยะห่างท่ีเคร่ือง
ฉีดเปิดเอาช้ินงาน
ออกไดม้ากท่ีสุด 

(mm) 
C1 55 63 33.60 58.80 300x275x250 230 530 550 
D1 190 355 114.60 200.55 350x400x300 430 780 1020 
E1 350 641 187.80 328.65 500x530x500 420 1030 1260 
F1 420 1,075 328.60 575.05 650x667x500 570 1220 1370 
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ตารางที ่5.6  ค่าพลงังานไฟฟ้าท่ีใชใ้นการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑช้ิ์นส่วนของกระติกน ้าร้อนไฟฟ้า  

Code ขนาด
เคร่ือง 
(ตนั) 

ผลิตภณัฑ ์ รูปผลิตภณัฑ ์ นน.
ผลิตภณัฑ ์

(g/ช้ิน) 

Cycle 
Time 

(s) 

ช่วงเวลาท่ีเก็บขอ้มูล 10 นาที พลงังาน
ไฟฟ้าท่ีใชต้่อ
ช้ินทั้งหมด 
(kWh/ช้ิน) 

พลงังาน
ไฟฟ้าท่ีใชต้่อ
ช้ินงานท่ีได้
คุณภาพ 

(kWh/ช้ิน) 

หมายเหต ุ

ไฟฟ้าท่ีใช ้
(kWh) 

ช้ินงานท่ีได้
ทั้งหมด 

(ช้ิน) 

ช้ินงานท่ี
ไดคุ้ณภาพ 

(ช้ิน) 

ช้ินงาน
เสีย 

(ช้ิน) 

A1 160 ฝาในกระติกน ้ า
ร้อน 

(Lid Cover KP) 
 

92.50 35 0.721 17 16 1 0.0424 0.0451 ท างานปกติ 

A2 160 กน้กระติกน ้ าร้อน 
(Bottom Cover KP) 

 

110.40 40 0.701 15 13 2 0.0467 0.0539 ท างานปกติ 

0.710 15 14 1 0.0473 0.0507 ท างานปกติ 

A3 160 กน้กระติกน ้ าร้อน 
(Bottom Cover KP) 

 

110.40 36 0.964 16 12 4 0.06025 0.080 ท างานปกติ 

1.011 16 13 3 0.0632 0.077 ท างานปกติ 

B1 170 ฝานอกกระติกน ้ า
ร้อน 

(Out lid KP) 
 

96.00 38 1.493 15 13 2 0.0995 0.115 ท างานปกติ 

1.532 15 8 7 0.1021 0.192 ท างานปกติ 

B2 170 แขนจบักระติกน ้ า
ร้อน 

(Handle KP)  

88.80 
 

55* 
 

1.483 10 10 0 0.1483 0.1483 ท างานปกติ 

1.535 10 9 1 0.1535 0.1705 ท างานปกติ 

*หมายเหตุ รอบเวลาท่ีใชใ้นการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ ์(Cycle Time) 55 วนิาที ฉีดข้ึนรูป 1 คร้ังไดผ้ลิตภณัฑ ์2 ช้ิน  
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ตารางที ่5.7  ค่าพลงังานไฟฟ้าท่ีใชใ้นการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑช้ิ์นส่วนของเคร่ืองป่ันผลไม ้

Code ขนาด
เคร่ือง 
(ตนั) 

ผลิตภณัฑ ์ รูปผลิตภณัฑ ์ นน.
ผลิตภณัฑ ์

(g/ช้ิน) 

Cycle 
Time 

(s) 

ช่วงเวลาท่ีเก็บขอ้มูล 10 นาที พลงังาน
ไฟฟ้าท่ีใชต้่อ
ช้ินทั้งหมด 
(kWh/ช้ิน) 

พลงังาน
ไฟฟ้าท่ีใชต้่อ
ช้ินงานท่ีได้
คุณภาพ 

(kWh/ช้ิน) 

หมายเหต ุ

ไฟฟ้าท่ีใช ้
(kWh) 

ช้ินงานท่ีได้
ทั้งหมด 

(ช้ิน) 

ช้ินงานท่ี
ไดคุ้ณภาพ 

(ช้ิน) 

ช้ินงาน
เสีย 

(ช้ิน) 

C1 55 ฐานใบมีด 
(Mill Base) 

 

33.60 37 0.922 16 16 0 0.0576 0.0576 ท างานปกติ 

0.892 16 16 0 0.0558 0.0558 ท างานปกติ 

D1 190 โถป่ันเลก็ 
(Mill Cove –
EM - ICE  ) 

 

114.60 48 0.738 12 11 1 0.0615 0.0671 ท างานปกติ 

0.823 12 9 3 0.069 0.0914 ท างานปกติ 

E1 350 ฐานเคร่ือง
ป่ัน 

(Motor 
Housing)  

187.80 56 0.900 10 8 2 0.090 0.1125 ท างานปกติ 

0.941 10 10 0 0.0941 0.0941 ท างานปกติ 

F1 420 เหยอืกป่ัน 
ผลไม ้
(Jug) 

 

328.60 66 1.239 9 1 8 0.138 1.239 ตั้งค่าเคร่ือง 

1.304 9 7 2 0.145 0.1863 ท างานปกติ 

 

 



58 
 

   

เคร่ืองฉีดพลาสติกใชพ้ลงังานไฟฟ้าส่วนใหญ่กบัมอเตอร์ในการขบัสกูรเพื่อฉีดพลาสติก การเปิดปิด

แม่พิมพ์ในขณะฉีดพลาสติก และฮีตเตอร์ในการหลอมเม็ดพลาสติก ดังนั้นเม่ือท าการฉีดข้ึนรูป

ผลิตภณัฑ์ท่ีมีน ้ าหนกัมากและมีรายละเอียดของผลิตภณัฑ์มาก เคร่ืองฉีดพลาสติกจะท างานนานข้ึน

และมีระยะเวลาในการฉีดข้ึนรูปพลาสติกต่อช้ินนานข้ึนท าให้มีค่าพลงังานไฟฟ้ามากข้ึน กรณีท่ีเคร่ือง

ฉีดพลาสติกมีจ านวนช้ินงานท่ีเป็นของเสียมาก ควรมีการตั้งค่าพารามิเตอร์ของเคร่ืองฉีดพลาสติกให้มี

การฉีดข้ึนรูปพลาสติกได้ปกติ ซ่ึงไม่ควรมีช้ินงานท่ีไม่ได้คุณภาพ หรือจ านวนน้อย เพราะการมี

ช้ินงานเสียจ านวนมากจะส่งผลให้เกิดการสูญเปล่าของพลังงาน หรือพลงังานท่ีใช้ต่อช้ินงานท่ีมี

คุณภาพสูง ยกตวัอยา่งเช่น เคร่ืองฉีด F1 ขนาด 420 ตนั ใชใ้นการฉีดข้ึนรูปเหยอืกป่ันผลไม ้มีช้ินงานท่ี

ไม่ไดคุ้ณภาพจ านวน 2 ช้ินงานท่ีมีคุณภาพคิดเป็นค่าพลงังานไฟฟ้าต่อช้ินเท่ากบั 0.1863 kWh/ช้ิน แต่

ในกรณีท่ีเกิดช้ินงานท่ีไม่ได้คุณภาพมีจ านวนมากข้ึนเป็นจ านวน 8 ช้ิน คิดเป็นค่าพลงังานไฟฟ้าต่อ

ช้ินงานท่ีมีคุณภาพเท่ากบั 1.239 kWh/ช้ิน จะเห็นไดว้่ามีการใช้พลงังานไฟฟ้าต่อช้ินงานท่ีมีคุณภาพ

เพิ่มข้ึน นอกจากน้ีจะเกิดการสูญเสียดา้นแรงงาน และโอกาศการใชเ้คร่ืองฉีดพลาสติกอีกดว้ย 
 

ค่าดชันีช้ีวดัสมรรถนะด้านพลงังานเฉล่ียต่อน ้ าหนักผลผลิตของช้ินส่วนกระติกน ้ าร้อนไฟฟ้า และ

เคร่ืองป่ันผลไม้ แสดงรายละเอียดดังตารางท่ี 5.6 และ5.7 ตามล าดบัในกรณีท่ีเกิดช้ินงานท่ีไม่ได้

คุณภาพจะมีผลท าใหค้่าดชันีช้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังานเฉล่ียต่อน ้าหนกัผลผลิตท่ีไดคุ้ณภาพโดยรวม

เปล่ียนแปลงไป เม่ือท าการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑช์นิดเดียวกนั หากมีช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพเกิดข้ึนมาก

ค่าดชันีช้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังานเฉล่ียต่อน ้าหนกัผลผลิตท่ีไดคุ้ณภาพจะมีค่าสูงข้ึนดว้ย เช่น การฉีด

ข้ึนรูปเหยือกป่ันผลไม ้ในช่วงเวลา 10 นาที มีช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพเกิดข้ึน 2 ช้ิน ท าให้เสียพลงังาน

ไฟฟ้าเท่ากบั 0.1863 kWh แต่เม่ือในเวลาท่ีมีจ านวนช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพเพิ่มข้ึนเป็น 8 ช้ินท าใหมี้ค่า

ดชันีช้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังานสูงข้ึนเป็น 1.239 kWh ซ่ึงปริมาณช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพจ านวนมาก

มกัจะเกิดข้ึนในช่วงแรกของการปรับตั้งค่าพารามิเตอร์ของเคร่ืองฉีดพลาสติกเน่ืองจากเหยือกป่ัน

ผลไมเ้ป็นผลิตภณัฑ์ท่ีข้ึนรูปค่อนขา้งยุง่ยาก ตวัผลิตภณัฑ์เป็นลกัษณะใส สีของผลิตภณัฑอ์อกไปทาง

สีม่วง ถา้ใชอุ้ณหภูมิสูงเกิดไปจะท าให้สีของผลิตภณัฑไ์ม่ไดต้ามมาตรฐาน และเกิดจุดด าท่ีช้ินงาน ถา้

หากมีน ้ ามนัท่ีแม่พิมพม์ากเกินไปก็จะเกิดคราบน ้ ามนัท่ีช้ินงาน ถา้มีน ้ ามนัน้อยเกินไปเม่ือน าช้ินงาน

ออกจากแม่พิมพก์็จะเกิดรอยขีดข่วนไดง่้าย จึงท าให้เกิดช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพจ านวนมาก ซ่ึงมีผลต่อ

ค่าการใชพ้ลงังานและปริมาณผลผลิต 
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จากผลการศึกษาจะเห็นได้ว่าการเกิดช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพท าให้เกิดการสูญเสียพลงังาน แรงงาน 

และผลผลิต ซ่ึงจะส่งผลใหค้่าดชันีช้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังานต่อช้ินผลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพมีค่าเพิ่มข้ึน 

ดงันั้นการศึกษาถึงค่าพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมส าหรับการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วนของ

เคร่ืองใชไ้ฟฟ้าท่ีสภาวะการท างานต่างๆของเคร่ืองฉีดพลาสติก และมีการฝึกฝนบุคลากรให้มีความ

ช านาญในการควบคุมการท างานของเคร่ือง และตั้งเคร่ืองจะช่วยลดปริมาณช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ

ของผลิตภณัฑใ์หเ้กิดนอ้ยท่ีสุดจะเป็นแนวทางท่ีสามารถช่วยลดการสูญเสียพลงังานไฟฟ้าลงได ้
 

5.1.3  การใช้พลงังานไฟฟ้าในขั้นตอนการหล่อเยน็ช้ินงาน 

ระบบหล่อเยน็ช้ินงานท่ีใชใ้นโรงงานแบ่งออกเป็น 2 ส่วนคือน ้ าหล่อเยน็ท่ีไดจ้าก Cooling tower และ

Chiller โดยมีป๊ัมน ้ าท่ีใช้ในการหมุนเวียนน ้ าในระบบ ขั้นตอนการหล่อเยน็ช้ินงานน้ีเกิดข้ึนพร้อมกนั

กบัขั้นตอนการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์ภายในเคร่ืองฉีดพลาสติก โดยน ้ าหล่อเยน็โดยแบ่งออกเป็นหล่อ

เย็นเคร่ืองฉีดพลาสติก และหล่อเย็นแม่พิมพ์ โดยน ้ าหล่อเย็นเคร่ืองฉีดพลาสติกจะไหลผ่านท่อ

น ้ ามนัไฮดรอลิคเพื่อหล่อเยน็น ้ ามนัไฮดรอลิคให้มีอุณหภูมิไม่สูงจนเกินไป เพราะถา้หากอุณหภูมิสูง

มากเกินไปน ้ ามนัจะเส่ือมสภาพเร็ว ซ่ึงส่งผลต่อการหล่อล่ืน และเป็นการป้องกนัการสึกหรอของป๊ัม

ในเคร่ืองฉีดพลาสติกดว้ย น ้ าหล่อเย็นแม่พิมพ์จะไหลผ่านแม่พิมพท์างช่องว่างภายในมาพิมพท่ี์ได้

ออกแบบไวเ้พื่อให้หล่อเย็นช้ินงานให้ช้ินงานแข็งตวัและคงรูป ท าให้ช้ินงานท่ีได้ออกมาสมบูรณ์

ก่อนท่ีจะน าออกมาจากเคร่ืองฉีดพลาสติก โดยค่าพลงังานไฟฟ้าท่ีไดท้  าการตรวจวดัในการศึกษาคร้ัง

น้ีแสดงดงัตารางท่ี 5.8 ค่าพลงังานไฟฟ้าของ Cooling tower และป๊ัมน ้ า และตารางท่ี 5.9 ค่าพลงังาน

ไฟฟ้าท่ีใชข้อง Chiller 
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ตารางที ่5.8  ค่าพลงังานไฟฟ้าของ Cooling tower และป๊ัมน ้า 

ระบบ
หล่อเยน็ 

จ านวนเคร่ือง
ฉีดท่ีท างาน 

(เคร่ือง) 

ก าลงัไฟฟ้า 
(kW) 

พลงังานไฟฟ้า 
(kWh) 

นน.ผลิตภณัฑร์วม 
(kg) 

ดชันีช้ีวดัสมรรถนะ
(kWh/kg) 

Cooling 
tower  

22 4.4389 2.1837 107.73 0.0203 

21 4.5548 2.1387 100.36 0.0213 
  เฉล่ีย 104.05 0.0208 

ป๊ัมน ้ า  21 7.2859 3.6126 106.46 0.0339 
20 7.4049 3.2342 97.23 0.0333 

 เฉล่ีย 101.85 0.0336 

 

จากการตรวจวดัค่าพลงังานไฟฟ้าของ Cooling tower โดยเวลาท่ีใชใ้นการตรวจวดัคือ 30 นาที พบว่า

ค่าดชันีช้ีวดัสมรรถนะด้านพลังงานเฉล่ียของ Cooling tower มีค่าเท่ากบั 0.0208 kWh/kg น ้ าหนัก

ผลิตภณัฑ์รวมเฉล่ียเท่ากบั 104.05 kg การตรวจวดัค่าพลงังานไฟฟ้าของป๊ัมน ้ าท่ีใชใ้นการหมุนเวียน

น ้าในระบบหล่อเยน็ มีค่าดชันีช้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังานเฉล่ียของป๊ัมน ้ามีค่าเท่ากบั 0.0336 kWh/kg 

น ้าหนกัผลิตภณัฑร์วมเฉล่ียเท่ากบั 101.85 kg 

เม่ือเปรียบเทียบจากการตรวจวดัค่าพลงังานของ Cooling tower ทั้ง 2 คร้ังจะเห็นไดว้่าเม่ือมีจ านวน

เคร่ืองฉีดพลาสติกท่ีเปิดใชง้านมากจะมีการใชพ้ลงังานไฟฟ้ามาก แต่เม่ือมีน ามาวิเคราะห์หาค่าดชันีช้ี

วดัสมรรถนะดา้นพลงังานต่อกิโลกรัมแลว้พบวา่ค่าดชันีช้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังานมีค่าใกลเ้คียงกนั 

ซ่ึงการใช้ป๊ัมน ้ าเพื่อใช้ในการหมุนเวียนน ้ าในระบบ ก็มีการใช้พลงังานไฟฟ้าไปในแนวเดียวกนักบั 

Cooling tower คือ ค่าดชันีช้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังานมีค่าใกลเ้คียงกนั  
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ตารางที ่5.9  ค่าพลงังานไฟฟ้าท่ีใชข้อง Chiller 

Code ขนาด
เคร่ือง 

(Btu/hr.) 

จ านวน
เคร่ืองฉีดท่ี
ท างาน 
(เคร่ือง) 

เคร่ืองฉีดท่ีท างาน 
 

ก าลงัไฟฟ้า 
(kW) 

พลงังาน
ไฟฟ้า 
(kWh) 

นน.
ผลิตภณัฑ์

รวม 
(kg) 

ดชันีช้ีวดั
สมรรถนะ
(kWh/kg) 

X เคร่ืองท่ี 1 
60,000 

 

3 170 ton 1 เคร่ือง 
190 ton 2 เคร่ือง 

1.921 0.316 12.78 0.0247 

4 170 ton 1 เคร่ือง 
190 ton 3 เคร่ือง 

1.995 0.329 14.052 0.0234 

  เฉล่ีย 13.416 0.02405 
Y1  เคร่ืองท่ี 2 

92,000 
 

5 130 ton 1 เคร่ือง 
160 ton 2 เคร่ือง 
170 ton 2 เคร่ือง 

2.895 0.435 19.38 0.0224 

6 130 ton 1 เคร่ือง 
160 ton 3 เคร่ือง 
170 ton 2 เคร่ือง 

7.516 1.211 20.64 0.0586 

  เฉล่ีย 20.01 0.0405 
Y2  เคร่ืองท่ี 3 

92,000 
 

2 350 ton 1 เคร่ือง 
420 ton 1 เคร่ือง 

2.753 0.459 20.99 0.0219 

4 350 ton 2 เคร่ือง 
420 ton 2 เคร่ือง 

6.736 1.082 33.18 0.0326 

  เฉล่ีย 27.08 0.0273 

 

ในขั้นตอนการหล่อเยน็ช้ินงาน นอกจากจะมีน ้ าหล่อเยน็จาก Cooling tower แลว้ยงัใชน้ ้ าเยน็ช่วยใน

การหล่อเย็นช้ินงานอีกด้วย จากการตรวจวดัค่าพลังงานไฟฟ้าของ Chiller โดยเวลาท่ีใช้ในการ

ตรวจวดัคือ 10 นาที ท าการวดัค่าพลงังานซ ้ า 2 คร้ัง เม่ือเคร่ืองฉีดพลาสติกเปิดท างาน Chiller เคร่ืองท่ี 

1 ขนาด 60,000 Btu/hr. ผลิตน ้ าเยน็เพื่อหล่อเยน็เคร่ืองฉีดพลาสติกในการตรวจวดัคร้ังท่ี 1 มีเคร่ืองฉีด

พลาสติกขนาด 170 ตนั จ านวน 1 เคร่ือง (ฉีดข้ึนรูปฝาดา้นนอกของกระติกน ้าร้อน) และขนาด 190 ตนั 

จ านวน 2 เคร่ือง (ฉีดข้ึนรูปโถป่ันผลไมจ้  านวน 1 เคร่ือง)  ในการตรวจวดัคร้ังท่ี 2 มีเคร่ืองฉีดพลาสติก

ขนาด 170 ตนั จ านวน 1 เคร่ือง (ฉีดข้ึนรูปฝาดา้นนอกของกระติกน ้ าร้อน) และขนาด 190 ตนั จ านวน 

3 เคร่ือง (ฉีดข้ึนรูปโถป่ันผลไมจ้  านวน 1 เคร่ือง)  Chiller เคร่ืองท่ี 2 ขนาด 92,000 Btu/hr. ผลิตน ้ าเยน็

เพื่อหล่อเยน็เคร่ืองฉีดพลาสติกในการตรวจวดัคร้ังท่ี 1 มีเคร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 130 ตนั จ านวน 1 

เคร่ือง ขนาด 160 ตนั จ านวน 2 เคร่ือง (ฉีดข้ึนรูปช้ินส่วนของกระติกน ้ าร้อนจ านวน 2 เคร่ือง)  และ
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ขนาด 170 ตนั จ านวน 2 เคร่ือง (ฉีดข้ึนรูปฝาในของกระติกน ้ าร้อน จ านวน 1 เคร่ือง) ในการตรวจวดั

คร้ังท่ี 2 มีเคร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 130 ตนั จ านวน 1 เคร่ือง ขนาด 160 ตนั จ านวน 3 เคร่ือง (ฉีดข้ึนรูป

ช้ินส่วนของกระติกน ้ าร้อนจ านวน 3 เคร่ือง)  และขนาด 170 ตนั จ านวน 2 เคร่ือง (ฉีดข้ึนรูปฝาในของ

กระติกน ้าร้อน จ านวน 1 เคร่ือง) และ Chiller เคร่ืองท่ี 3 ขนาด 92,000 Btu/hr. ผลิตน ้าเยน็เพื่อหล่อเยน็

เคร่ืองฉีดพลาสติกในการตรวจวดัคร้ังท่ี 1 มีเคร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 350 ตนั จ านวน 1 เคร่ือง (ฉีดข้ึน

รูปฐานเคร่ืองผลไมจ้ านวน 1 เคร่ือง) และขนาด 420 ตนั จ านวน 1 เคร่ือง (ฉีดข้ึนรูปเหยือกป่ันผลไม้

จ  านวน 1 เคร่ือง) และในการตรวจวดัคร้ังท่ี 2 มีเคร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 350 ตนั จ านวน 2 เคร่ือง (ฉีด

ข้ึนรูปฐานเคร่ืองผลไมจ้  านวน 1 เคร่ือง) และขนาด 420 ตนั จ านวน 2 เคร่ือง (ฉีดข้ึนรูปเหยือกป่ัน

ผลไมจ้ านวน 1 เคร่ือง) 

 

พบว่าค่าดัชนีช้ีวดัสมรรถนะด้านพลังงานเฉล่ียของ Chiller เคร่ืองท่ี 1 ขนาด 60,000 Btu/hr. มีค่า

เท่ากบั 0.02405 kWh/kg น ้ าหนกัผลิตภณัฑ์รวมเท่ากบั 13.41 kg ค่าดชันีช้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังาน

เฉล่ียของ Chiller เคร่ืองท่ี 2 ขนาด 92,000 Btu/hr. มีค่าเท่ากบั 0.0405 kWh/kg น ้ าหนกัผลิตภณัฑ์รวม

เท่ากบั 20.01 kg ค่าดชันีช้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังานเฉล่ียของ Chiller เคร่ืองท่ี 3 ขนาด 92,000 Btu/hr. 

มีค่าเท่ากับ 0.0273 kWh/kg น ้ าหนักผลิตภัณฑ์รวมเท่ากับ 27.08 kg ค่าดัชนีช้ีวดัสมรรถนะด้าน

พลงังานเฉล่ียของการใชง้าน Chiller เพื่อผลิตน ้ าเยน็ในการหล่อเยน็ช้ินงานพบว่า Chiller เคร่ืองท่ี 2 

ขนาด 92,000 Btu/hr. มีค่าดชันีช้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังานเฉล่ียสูงสุด เน่ืองจากเคร่ืองฉีดพลาสติกท่ี

เปิดใช้งานมีรายละเอียดของช้ินงานมาก ท าให้จ  าเป็นตอ้งใชเ้วลาในการหล่อเยน็นานข้ึนจึงท าให้ค่า

พลงังานไฟฟ้าท่ีใช้ต่อน ้ าหนกัผลิตภณัฑ์มีปริมาณมากข้ึน ดงันั้นค่าดชันีช้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังาน

เฉล่ียของ Chiller เคร่ืองท่ี 2 ขนาด 92,000 Btu/hr. จึงมากกวา่เคร่ือง Chiller อีก 2 เคร่ือง 
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5.1.4  สัดส่วนการใช้พลงังานไฟฟ้าในกระบวนการผลติ 

จากผลการศึกษาสามรถสรุปค่าเฉล่ียการใช้พลังงานในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการฉีดข้ึนรูป

ผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วนเคร่ืองใช้ไฟฟ้าได้แสดงดังตารางท่ี 5.10 ค่าเฉล่ียการใช้พลังงานและ

สัดส่วนการใช้พลงังานในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วนของ

กระติกน ้ าร้อนไฟฟ้า และตารางท่ี 5.11 ค่าเฉล่ียการใช้พลงังานและสัดส่วนการใช้พลงังานในแต่ละ

ขั้นตอนของกระบวนการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วนของเคร่ืองป่ันผลไม้ จะเห็นได้ว่า

ขั้นตอนท่ีใช้พลงังานสูงสุด คือ กระบวนการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์พลาสติก ซ่ึงทั้ง 2 ผลิตภณัฑ์มีค่า

สัดส่วนอยูร่ะหวา่ง 83.02 – 96.76% ของพลงังานไฟฟ้าท่ีใชท้ั้งหมด การใชพ้ลงังานไฟฟ้าของ Chiller 

เพื่อผลิตน ้ าเย็นในการหล่อเย็นช้ินงานในแม่พิมพ์มีค่าอยู่ระหว่าง 1.213 – 6.928%  การใช้พลงังาน

ไฟฟ้าของป้ัมน ้ าท่ีใช้ในการหมุนเวียนน ้ าในระบบหล่อเย็นมีค่าอยู่ระหว่าง 1.238 – 5.88% การใช้

พลังงานไฟฟ้าของ Cooling tower มีค่าอยู่ระหว่าง 0.924 – 3.645% และการใช้พลังงานไฟฟ้าของ 

กระบวนการผสมสีมีค่าอยู่ระหว่าง 0.11 – 0.365% ตามล าดบั ซ่ึงมีสัดส่วนการใช้พลงังานไฟฟ้าท่ี

แตกต่างกนัข้ึนอยูก่บัน ้ าหนกั ลวดลายของผลิตภณัฑ์ และขนาดของเคร่ืองฉีดพลาสติก นอกจากน้ีการ

ตั้งค่าพารามิเตอร์ต่างๆของเคร่ืองฉีดพลาสติกยงัส่งต่อการใชพ้ลงังานไฟฟ้าอีกดว้ย ถา้หากมีการตั้งค่า

ไม่เหมาะสมจะท าให้เกิดช้ินงานท่ีไม่ได้คุณภาพนอกจากจะสูญเสียพลงังานไฟฟ้าแล้วยงัสูญเสีย

วตัถุดิบอีกดว้ย ดงันั้นจึงควรมีการตั้งค่าพารามิเตอร์ต่างๆใหเ้หมาะสมกบัสภาวะการท างานเพื่อใหก้าร

ท างานมีประสิทธิภาพ และลดการสูญเสียพลงังานไฟฟ้าของเคร่ืองฉีดพลาสติกไดด้ว้ย 
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ตารางที่ 5.10  ค่าเฉล่ียการใชพ้ลงังานในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑพ์ลาสติกช้ินส่วนของกระติกน ้าร้อนไฟฟ้า 

Code ขนาด
เคร่ือง
(ตนั) 

ผลิตภณัฑ ์ นน.
ผลิตภณัฑ ์

(g/ช้ิน) 

ค่าเฉล่ียพลงังานของช้ินงานท่ีไดคุ้ณภาพ (kWh/kg) 
 

ค่าเฉล่ียพลงังานของช้ินงานท่ีไดคุ้ณภาพ (%) 

ผสมสี ฉีดข้ึนรูป หล่อเยน็ 
 

ป๊ัมน ้ า น ้ าเยน็* รวม ผสมสี ฉีดข้ึนรูป หล่อเยน็ 
 

ป๊ัมน ้ า น ้ าเยน็ รวม 

A1 160 ฝาใน
กระติกน ้ า
ร้อน 

92.50 0.002087 0.4876 0.0208 0.0336 0.0405 0.5845 0.357 83.42 3.558 5.748 6.928 100 

A2 160 กน้กระติก
น ้ าร้อน 

110.40 0.002087 0.4737 0.0208 0.0336 0.0405 0.5706 0.365 83.02 3.645 5.888 7.098 100 

A3 160 กน้กระติก
น ้ าร้อน 

110.40 0.002087 0.7110 0.0208 0.0336 0.0405 0.8079 0.258 88.01 2.574 4.158 5.012 100 

B1 170 ฝานอก
กระติกน ้ า
ร้อน 

96.00 0.002087 1.5990 0.0208 0.0336 0.02405 1.6795 0.124 95.21 1.238 1.238 1.432 100 

B2 170 แขนจบั
กระติกน ้ า
ร้อน 

44.40 0.002087 1.7950 0.0208 0.0336 0.0405 1.8919 0.110 94.88 1.099 1.775 2.141 100 

 

หมายเหตุ  *เคร่ืองฉีดพลาสติก B1 ใช ้Chiller เคร่ืองท่ี 1  

*เคร่ืองฉีดพลาสติก A1, A2, A3 และB2 ใช ้Chiller เคร่ืองท่ี 2 
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ตารางที่ 5.11  ค่าเฉล่ียการใชพ้ลงังานในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑพ์ลาสติกช้ินส่วนของเคร่ืองป่ันผลไม ้

Code ขนาด
เคร่ือง
(ตนั) 

ผลิตภณัฑ ์ นน.ผลิตภณัฑ ์
(g/ช้ิน) 

ค่าเฉล่ียพลงังานของช้ินงานท่ีไดคุ้ณภาพ (kWh/kg) 
 

ค่าเฉล่ียพลงังานของช้ินงานท่ีไดคุ้ณภาพ (%) 

ผสมสี** ฉีดข้ึนรูป หล่อเยน็ ป๊ัมน ้ า น ้ าเยน็* รวม ผสมสี ฉีดข้ึนรูป หล่อเยน็ 
 

ป๊ัมน ้ า น ้ าเยน็ รวม 

C1 55 ฐาน
ใบมีด 

33.60 0.002087 1.6875 0.0208 0.0336 - 1.7439 0.119 96.76 1.193 1.926 - 100 

D1 190 โถป่ันเลก็ 114.60 - 0.6915 0.0208 0.0336 0.02405 0.7699 - 89.81 2.701 4.364 3.123 100 
E1 350 ฐาน

เคร่ืองป่ัน 
187.80 0.002087 0.5500 0.0208 0.0336 0.0273 0.6338 0.329 86.78 3.282 5.301 4.307 100 

F1 420 เหยอืกป่ัน
ผลไม ้

328.60 - 2.1687 0.0208 0.0336 0.0273 2.2504 - 96.37 0.924 1.493 1.213 100 

 

หมายเหตุ  *เคร่ืองฉีดพลาสติก C1 ไม่ใช ้Chiller ในการหล่อเยน็ช้ินงาน 

  *เคร่ืองฉีดพลาสติก D1 ใช ้Chiller เคร่ืองท่ี 1 

  *เคร่ืองฉีดพลาสติก E1 และ F1 ใช ้Chiller เคร่ืองท่ี 3 

  **เคร่ืองฉีดพลาสติก D1 ไม่มีการผสมสี 

  **เคร่ืองฉีดพลาสติก F1 ไม่มีการผสมสี 
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5.2  แนวทางในการลดการสูญเสียพลงังาน 

จากการเขา้ส ารวจ และเก็บขอ้มูลภายในโรงงานท่ีท าการศึกษาน้ี พบว่ามีการสูญเสียพลงังานไฟฟ้า 

และความร้อนเกิดข้ึนในส่วนของเคร่ืองฉีดพลาสติก จึงไดท้  าการประเมินหาค่าการสูญเสียพลงังาน

ไฟฟ้าท่ีเกิดข้ึน และเสนอแนวทางเพื่อลดการสูญเสียรวมทั้งมูลค่าท่ีสามารถประหยดัไดส้ าหรับแต่ละ

มาตรการ ดงัน้ี 

 

5.2.1  การลดการสูญพลงังานเน่ืองจากเกดิช้ินงานเสียในกระบวนการผลติ  

ในกระบวนการผลิตหลงัจากท าการฉีดข้ึนรูปผลิตภณ์ัพลาสติกช้ินส่วนเคร่ืองใช้ไฟฟ้าเรียบร้อยแลว้

หากช้ินงานท่ีไดมี้สภาพท่ีไม่สมบูรณ์ เช่น ช้ินงานไม่เต็ม มีรอยขีดข่วน มีจุดด า มีรอยประสาน คราบ

แก๊ส น ้ า หรือน ้ ามัน เป็นต้น ช้ินงานเหล่าน้ีจะถูกแยกว่าเป็นช้ินงานท่ีไม่ได้คุณภาพ ซ่ึงจากผล

การศึกษาการใช้พลงังานไฟฟ้าในขั้นตอนการฉีดข้ึนรูปพลาสติกจะเห็นได้ว่า ถ้าในการฉีดข้ึนรูป

ผลิตภณัฑช้ิ์นส่วนของเคร่ืองใชไ้ฟฟ้ามีช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพเกิดข้ึนมากมีผลท าใหค้่าพลงังานไฟฟ้า

ท่ีใชต่้อน ้ าหนกัผลผลิตมีค่าสูงข้ึน นอกจากน้ียงัมีการสูญเสียพลงังานไฟฟ้าแลว้ยงัเป็นการสูญเสียทั้ง

แรงงาน เวลา และวตัถุดิบอีกดว้ย 

นอกจากช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพจะถูกน ากลบัไปบดใหเ้ป็นเศษพลาสติกดว้ยเคร่ืองบดพลาสติกแลว้ จึง

สามารถน ากลบัมาผสมกบัเม็ดพลาสติกเพื่อใชใ้นการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์คร้ังต่อไปได ้แต่จะท าให้มี

การใชพ้ลงังานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตเพิ่มมากข้ึน โดยค่าพลงังานไฟฟ้าท่ีใชใ้นการบดช้ินงานเสีย

แสดงดงัตารางท่ี 5.12 ค่าพลงังานไฟฟ้าท่ีใชใ้นการบดช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ 
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ตารางที่ 5.12  ค่าพลงังานไฟฟ้าท่ีใชใ้นการบดช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ 

วตัถุดิบท่ีใชใ้นการบด นน.พลาสติก 
(kg) 

เวลา  
(นาที) 

ก าลงัไฟฟ้า 
(kW) 

พลงังานไฟฟ้า 
(kWh) 

ดชันีช้ีวดั
สมรรถนะ
(kWh/kg) 

ช้ินงานขนาดใหญ่ 1.80 8 1.0563 0.14084 0.0780 
รันเนอร์ขนาดปานกลาง 3.12 1.5 1.2270 0.08100 0.0260 
รันเนอร์ขนาดใหญ่ 3.76 4 1.5410 0.09880 0.0260 
ช้ินงานขนาดกลาง 5.58 5 1.7752 0.14793 0.0265 
ช้ินงานกบัรันเนอร์ 6.10 5 1.4832 0.12360 0.0203 
รันเนอร์ช้ินเลก็ 8.56 2 2.6476 0.07943 0.0093 

 เฉล่ีย 0.0310 
 

จากค่าพลงังานไฟฟ้าท่ีใชใ้นการบดช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพพบวา่ ค่าดชันีช้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังาน

ท่ีใชใ้นการบดช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพจะข้ึนอยูก่บัขนาดของช้ินงาน และน ้ าหนกัท่ีใชบ้ดแต่ละคร้ัง ซ่ึง

ถา้บดช้ินงานท่ีมีขนาดใหญ่ จะใชเ้วลาในการบดนานข้ึนท าใหมี้พลงังานไฟฟ้าท่ีใชใ้นการบดสูง แต่ถา้

บดช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพในปริมาณท่ีมากข้ึนและช้ินงานขนาดเล็กจะท าให้ค่าดชันีช้ีวดัสมรรถนะ

ดา้นพลงังานะมีค่าน้อยลง จากการตรวจวดัค่าพลงังานการบดช้ินงานท่ีไม่ได้คุณภาพพบว่า ถ้าบด

ช้ินงานท่ีมีขนาดใหญ่ท่ีมีน ้ าหนกั 1.8 kg จะมีค่าดชันีช้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังาน 0.0780 kWh/kg แต่

ถ้าบดช้ินงานท่ีมีขนาดเล็กท่ีมีน ้ าหนัก 8.56 kg จะมีค่าดัชนีช้ีวดัสมรรถนะด้านพลังงาน 0.0093 

kWh/kg และมีค่าดชันีช้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังานเฉล่ียของการบดช้ินงานเสียเท่ากบั 0.0310 kWh/kg 

ดงันั้นการบดช้ินงานท่ีไม่ได้คุณภาพจะตอ้งบดด้วยอตัราการบดช้ินงานท่ีสูงจะท าให้มีค่าดชันีช้ีวดั

สมรรถนะดา้นพลงังานต ่า แต่ถา้หากมีอตัราการบดช้ินงานนอ้ยจะท าให้มีค่าดชันีช้ีวดัสมรรถนะดา้น

พลงังานสูง ค่าพลงังานไฟฟ้าท่ีสูญเสียไปกบัช้ินงานท่ีไม่สมบูรณ์และไม่ไดคุ้ณภาพแต่ละชนิดจะมีค่า

เท่ากบัค่าพลงังานไฟฟ้าท่ีใชใ้นกระบวนการผสมสี ฉีดข้ึนรูป และหล่อเยน็ รวมกบัพลงังานไฟฟ้าท่ีใช้

ในการบดน้ีด้วยซ่ึงแสดงให้เห็นดงัตารางท่ี 5.13 ค่าพลังงานไฟฟ้าท่ีสูญเสียไปกับช้ินงานท่ีไม่ได้

คุณภาพของผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วนของกระติกน ้ าร้อนไฟฟ้า และตารางท่ี 5.14 ค่าพลงังานไฟฟ้า

ท่ีสูญเสียไปกบัช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพของผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วนของเคร่ืองป่ันผลไม ้ ซ่ึงทั้ง 2 

ผลิตภณัฑมี์การสูญเสียพลงังานไฟฟ้าต่างกนัข้ึนอยูก่บัการใชพ้ลงังานในขั้นตอนการฉีดข้ึนรูป ถา้หาก

มีผลิตภณัฑ์ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพจ านวนมาก การสูญเสียพลงังานจะมากข้ึนดว้ย ดงันั้นแนวทางในการลด

การสูญเสียพลงังานไฟฟ้าในภาพรวม คือ การลดปริมาณของช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพใหเ้กิดนอ้ยท่ีสุด  
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ส าหรับแนวทางในการลดการสูญเสียพลงังานในขั้นตอนการบดช้ินงานสามารถท าไดโ้ดยควบคุมให้

พนักงานป้อนช้ินงานเสียเขา้เคร่ืองบดพลาสติกในอตัราการบดท่ีสูงข้ึน และพนักงานควรจะมีการ

เตรียมผลิตภณัฑท่ี์จะท าการบดใหพ้ร้อมและมีปริมาณมากพอส าหรับการท างานแต่ละคร้ัง 

 

 

 

 



69 
 

   

ตารางที ่5.13  ค่าพลงังานไฟฟ้าท่ีสูญเสียไปกบัช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพของผลิตภณัฑพ์ลาสติกช้ินส่วนของกระติกน ้ าร้อนไฟฟ้า 

Code ขนาด
เคร่ือง
(ตนั) 

ผลิตภณัฑ ์ นน.
ผลิตภณัฑ ์

(g/ช้ิน) 

ค่าเฉล่ียพลงังานจ าเพาะของช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ (kWh/kg) ค่าเฉล่ียพลงังานของช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ (%) 

ผสมสี ฉีดข้ึน
รูป 

หล่อเยน็ 
 

ป๊ัมน ้ า น ้ าเยน็ บด
ช้ินงาน* 

รวม ผสมสี ฉีดข้ึน
รูป 

หล่อ
เยน็ 

 

ป๊ัมน ้ า น ้ าเยน็ บด
ช้ินงาน 

รวม 

A1 160 
ฝาใน

กระติกน ้ า
ร้อน 

92.50 0.00208 0.4585 0.0208 0.0336 0.0405 0.00217 0.557 0.37 82.22 3.73 6.03 7.26 0.39 100 

A2 160 
กน้กระติก
น ้ าร้อน 

110.40 0.00208 0.4260 0.0208 0.0336 0.0405 0.00217 0.525 0.40 81.12 3.96 6.40 7.71 0.41 100 

A3 160 
กน้กระติก
น ้ าร้อน 

110.40 0.00208 0.5590 0.0208 0.0336 0.0405 0.00217 0.658 0.32 84.94 3.16 5.10 6.15 0.33 100 

B1 170 
ฝานอก
กระติกน ้ า
ร้อน 

96.00 0.00208 1.0503 0.0208 0.0336 0.02405 0.00217 1.133 0.18 92.70 1.84 2.97 2.12 0.19 100 

B2 170 
แขนจบั
กระติกน ้ า
ร้อน 

88.80 0.00208 1.6993 0.0208 0.0336 0.0405 0.00217 1.798 0.12 94.49 1.16 1.87 2.25 0.12 100 

* หมายเหตุ เศษพลาสติกท่ีไดจ้ากการบดช้ินงานเสียจะใชผ้สมกบัเมด็พลาสติกในอตัราส่วนไม่เกินร้อยละ 7 
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ตารางที ่5.14  ค่าพลงังานไฟฟ้าท่ีสูญเสียไปกบัช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพของผลิตภณัฑพ์ลาสติกช้ินส่วนของเคร่ืองป่ันผลไม ้

Code ขนาด
เคร่ือง
(ตนั) 

ผลิตภณัฑ ์ นน.
ผลิตภณัฑ ์

(g/ช้ิน) 

ค่าเฉล่ียพลงังานจ าเพาะ (kWh/kg) ค่าเฉล่ียพลงังานของช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ (%) 

ผสมสี ฉีดข้ึน
รูป 

หล่อเยน็ 
 

ป๊ัมน ้ า น ้ าเยน็ บด
ช้ินงาน* 

รวม ผสม
สี 

ฉีดข้ึน
รูป 

หล่อ
เยน็ 

 

ป๊ัมน ้ า น ้ าเยน็ บด
ช้ิน 
งาน 

รวม 

D1 190 โถป่ันเลก็ 114.60 - 0.5676 0.0208 0.0336 0.02405 - 0.6460 - 87.86 3.22 5.20 3.72 - 100 

E1 350 
ฐาน

เคร่ืองป่ัน 
187.80 0.00208 0.4901 0.0208 0.0336 0.0273 0.00217 0.5761 0.36 85.08 3.61 5.83 4.74 0.38 100 

F1 420 
เหยอืกป่ัน
ผลไม ้

328.60 - 0.4299 0.0208 0.0336 0.0273 - 0.5116 - 84.03 4.07 6.57 5.34 - 100 

* หมายเหตุ เศษพลาสติกท่ีไดจ้ากการบดช้ินงานเสียจะใชผ้สมกบัเมด็พลาสติกในอตัราส่วนไม่เกินร้อยละ 7 
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จากค่าพลงังานไฟฟ้าท่ีสูญเสียไปกับช้ินงานท่ีไม่ได้คุณภาพของผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วนของ

กระติกน ้าร้อนไฟฟ้า และเคร่ืองป่ันผลไม ้แสดงดงัตารางท่ี 5.13 และตารางท่ี 5.14 พบวา่ถา้มีช้ินงานท่ี

ไม่ได้คุณภาพเกิดข้ึนจะมีการสูญเสียพลังงานไฟฟ้าในขั้นตอนต่างๆ ซ่ึงขั้นตอนท่ีมีการสูญเสีย

พลงังานมากท่ีสุดคือ ขั้นตอนการฉีดข้ึนรูปพลาสติกเกิดการสูญเสียพลงังานเฉล่ียของช้ินงานท่ีไม่ได้

คุณภาพอยูร่ะหวา่ง 81.12 – 94.49% รองลงมาคือ ขั้นตอนหล่อเยน็ดว้ยน ้าเยน็มีค่าการสูญเสียพลงังาน 

อยู่ระหว่าง 2.12 – 7.71% ป๊ัมน ้ าท่ีใช้หมุนเวียนน ้ าใน Cooling tower มีค่าการสูญเสียพลังงานอยู่

ระหวา่ง 1.87 – 6.57% ขั้นตอนการหล่อเยน็มีค่าการสูญเสียพลงังานอยูร่ะหวา่ง 1.16 – 4.07% ขั้นตอน

การบดช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ และขั้นตอนการผสมสีเม็ดพลาสติกมีค่าการสูญเสียพลงังานนอ้ยท่ีสุด

อยู่ระหว่าง 0.12 – 0.41% ซ่ึงถ้าหากลดจ านวนของช้ินงานท่ีไม่ได้คุณภาพไม่ให้เกิดข้ึนหรือเกิดข้ึน

นอ้ยท่ีสุดจะสามารถลดการใชพ้ลงังานไฟฟ้าในกระบวนการต่างๆได ้นอกจากน้ีโถ่ป่ันขนาดเล็ก และ

เหยอืกป่ันผลไม ้ไม่สามารถน าช้ินงานท่ีไม่มีคุณภาพกลบัมาใชเ้ป็นวตัถุดิบใหม่ได ้ดงันั้นเม่ือมีช้ินงาน

ท่ีไม่มีคุณภาพท าใหต้อ้งสูญเสียทั้งพลงังาน และวตัถุดิบ ดงันั้นถา้ลดจ านวนช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพลง

ได้จะท าให้ลดการสูญเสียค่าพลงังานไฟฟ้าได้ซ่ึงแสดงข้อมูลคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของช้ินงานท่ีได้

คุณภาพ และไม่ไดคุ้ณภาพดงัตารางท่ี 5.15 เปอร์เซ็นตข์องผลิตภณัฑ์ท่ีผลิตไดท้ั้งหมดของผลิตภณัฑ์

ช้ินส่วนของกระติกน ้ าร้อนและตารางท่ี 5.16 เปอร์เซ็นตข์องผลิตภณัฑท่ี์ผลิตไดท้ั้งหมดของผลิตภณัฑ์

ช้ินส่วนของเคร่ืองป่ันผลไม ้
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ตารางที ่5.15  เปอร์เซ็นตผ์ลิตภณัฑท่ี์ไดคุ้ณภาพ และไม่ไดคุ้ณภาพของผลิตภณัฑช้ิ์นส่วนของกระติก 

                       น ้าร้อน 

Code ขนาด
เคร่ือง 
(ตนั) 

ประเภทผลิตภณัฑ ์ นน.
ผลิตภณัฑ ์

(g/ช้ิน) 

จ านวน
ช้ินงาน
ทั้งหมด 

(ช้ิน) 

ค่าพลงังาน
ไฟฟ้าเฉล่ียท่ีใช้
รวมทั้งหมด 
(kWh/ช้ิน) 

ช้ินงานท่ี
ได้

คุณภาพ 
(%) 

ช้ินงาน
ท่ีไม่ได้
คุณภาพ 

(%) 
A1 160 ฝาในกระติกน ้ าร้อน 92.50 17 0.0424 94.12 5.88 
A2 160 กน้กระติกน ้ าร้อน 110.40 15 0.0470 86.66 13.34 
A3 160 กน้กระติกน ้ าร้อน 110.40 16 0.0617 75.00 25.00 
B1 170 ฝานอกกระติกน ้ า

ร้อน 
96.00 15 0.1008 73.33 26.67 

B2 170 แขนจบักระติกน ้ า
ร้อน 

88.80 
 

10 0.1509 90.00 10.00 

  

จากตารางท่ี 5.15 การตรวจวดัขอ้มูลพลงังานไฟฟ้าทั้งหมดท่ีใช้ในกระบวนการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์

พลาสติกช้ินส่วนของกระติกน ้ าร้อนไฟฟ้า พบว่าฝาในกระติกน ้ าร้อนท่ีข้ึนรูปดว้ยเคร่ือง A1 ขนาด 

160 ตนั มีค่าดชันีช้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังานนอ้ยท่ีสุดเท่ากบั 0.0424 kWh/ช้ิน มีเปอร์เซ็นต ์ช้ินงานท่ี

ไดคุ้ณภาพ 94.12% มีเปอร์เซ็นต ์ช้ินงานท่ีไม่ไดไ้ดคุ้ณภาพ 5.88 % เคร่ือง A2 ข้ึนรูปส่วนกน้กระติก

น ้ าร้อนใชเ้คร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 160 ตนั มีค่าดชันีช้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังาน 0.0470 kWh/ช้ิน มี

เปอร์เซ็นต์ ช้ินงานท่ีไดคุ้ณภาพ 86.66% มีเปอร์เซ็นต์ ช้ินงานท่ีไม่ไดไ้ดคุ้ณภาพ 13.34% เคร่ือง A3 

ข้ึนรูปส่วนก้นกระติกน ้ าร้อนใช้เคร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 160 ตนั มีค่าดัชนีช้ีวดัสมรรถนะด้าน

พลงังาน 0.0617 kWh/ช้ิน มีเปอร์เซ็นต ์ช้ินงานท่ีไดคุ้ณภาพ 75% มีเปอร์เซ็นต ์ช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ 

25% เคร่ือง B2 ข้ึนรูปแขนจบัของกระติกน ้ าร้อนใช้เคร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 170 ตนั มีค่าดชันีช้ีวดั

สมรรถนะดา้นพลงังาน 0.1509 kWh/ช้ิน มีเปอร์เซ็นต์ ช้ินงานท่ีไดคุ้ณภาพ 90% มีเปอร์เซ็นต์ ช้ินงาน

ท่ีไม่ได้ได้คุณภาพ 10% และเคร่ือง B1 ข้ึนรูปฝาด้านนอกของกระติกน ้ าร้อนใช้เคร่ืองฉีดพลาสติก

ขนาด 170 ตัน มีค่าดัชนีช้ีวดัสมรรถนะด้านพลังงาน 0.1008 kWh/ช้ิน มีเปอร์เซ็นต์ ช้ินงานท่ีได้

คุณภาพ 73.33% มีเปอร์เซ็นต ์ช้ินงานท่ีไม่ไดไ้ดคุ้ณภาพ 26.67% 
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จากขอ้มูลขา้งตน้สามารถน ามาวิเคราะห์ไดว้า่ในการข้ึนรูปส่วนกน้กระติกน ้ าร้อน ถา้หากไม่มีความ

จ าเป็นในการเปิดใชเ้คร่ืองฉีดพลาสติกทั้ง 2 เคร่ืองพร้อมกนั ควรจะเลือกใชเ้คร่ือง A2 ท่ีมีขนาดเคร่ือง

ฉีดพลาสติก 160 ตนั ถึงแมว้า่ในระยะเวลาการท างานท่ีเท่ากนั เคร่ือง A2 มีรอบการผลิตท่ีมากกวา่จึง

ท าให้ไดผ้ลิตภณัฑ์ในปริมาณท่ีนอ้ยกว่าแต่เคร่ือง A2 มีค่าดชันีช้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังานน้อยกว่า

คือ 0.0470 kWh/ช้ิน และยงัมีเปอร์เซ็นตข์องช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพเท่ากบั 13.34% แต่เคร่ือง A3 มีค่า

ดชันีช้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังาน 0.0617 kWh/ช้ิน แต่มีเปอร์เซ็นต์ของช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพเท่ากบั 

25% นอกจากน้ีควรมีการก าหนดค่าผลิตภณัฑไ์ม่ใหเ้กิดของเสียจากค่าต ่าสุดท่ีเคยท าได ้

 

ตารางที่ 5.16  เปอร์เซ็นตผ์ลิตภณัฑท่ี์ไดคุ้ณภาพ และไม่ไดคุ้ณภาพของผลิตภณัฑช้ิ์นส่วนเคร่ืองป่ัน     

                              ผลไม ้

Code ขนาด
เคร่ือง 
(ตนั) 

ผลิตภณัฑ ์ นน.
ผลิตภณัฑ ์

(g/ช้ิน) 

จ านวน
ช้ินงาน
ทั้งหมด 

(ช้ิน) 

ค่าพลงังาน
ไฟฟ้าท่ีใช้
รวมทั้งหมด 
(kWh/ช้ิน) 

ช้ินงานท่ีได้
คุณภาพ 

(%) 

ช้ินงานท่ี
ไม่ไดคุ้ณภาพ 

(%) 

C1 55 ฐานใบมีด 33.60 16 0.0578 100.00 0 

D1 190 โถป่ันเลก็ 114.60 12 0.0653 83.33 16.67 

E1 350 ฐานเคร่ือง
ป่ัน 

187.80 10 0.0921 90.00 10.00 

F1 420 เหยอืกป่ัน
ผลไม ้

328.60 9 0.1415 55.55 44.45 

 

จากตารางท่ี 5.16 การตรวจวดัขอ้มูลพลงังานไฟฟ้าทั้งหมดท่ีใช้ในกระบวนการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์

พลาสติกช้ินส่วนของเคร่ืองป่ันผลไม ้พบวา่เคร่ือง C1 ข้ึนรูปส่วนท่ีเป็นฐานใบมีดของเคร่ืองป่ันผลไม้

ใชเ้คร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 55 ตนั มีค่าดชันีช้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังานนอ้ยท่ีสุดคือ 0.0578 kWh/ช้ิน 

มีเปอร์เซ็นต์ ช้ินงานท่ีไดคุ้ณภาพ 100% ไม่มีช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพเกิดข้ึนเลย รองลงมาเป็นเคร่ือง 

D1 ข้ึนรูปโถป่ันขนาดเล็กใช้เคร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 190 ตนั มีค่าดชันีช้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังาน 

0.0653 kWh/ช้ิน มีเปอร์เซ็นต์ ช้ินงานท่ีได้คุณภาพ 83.33% มีเปอร์เซ็นต์ ช้ินงานท่ีไม่ได้ได้คุณภาพ 

16.67% เคร่ือง E1 ข้ึนรูปฐานเคร่ืองป่ันผลไม้ใช้เคร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 350 ตัน มีค่าดัชนีช้ีวดั

สมรรถนะดา้นพลงังาน 0.0921 kWh/ช้ิน มีเปอร์เซ็นต ์ช้ินงานท่ีไดคุ้ณภาพ 90% มีเปอร์เซ็นต ์ 
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ช้ินงานท่ีไม่ได้ได้คุณภาพ 10% และเหยือกป่ันผลไมท่ี้ข้ึนรูปด้วยเคร่ือง F1 ท่ีใช้เคร่ืองฉีดพลาสติก

ขนาด 420 ตนั มีค่าดัชนีช้ีวดัสมรรถนะด้านพลังงาน 0.1415 kWh/ช้ิน มีเปอร์เซ็นต์ ช้ินงานท่ีได้

คุณภาพ 55.55% มีเปอร์เซ็นต์ ช้ินงานท่ีไม่ได้ได้คุณภาพ 44.45%  มีค่าดัชนีช้ีวดัสมรรถนะด้าน

พลงังานมากท่ีสุด เน่ืองจากช้ินงานมีน ้ าหนักมาก ใช้ในระยะเวลาการฉีดข้ึนรูปนานกว่าผลิตภณัฑ์

อ่ืนๆจึงท าใหค้่าดชันีช้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังานมีค่ามาก 
 

5.2.2  ลดการสูญความร้อนบริเวณผวิกระบอกฉีดเน่ืองจากไม่มกีารหุ้มฉนวน 

จากการตรวจวดัข้อมูลอุณหภูมิผิวกระบอกฉีดของเคร่ืองฉีดพลาสติกซ่ึงไม่มีการหุ้มฉนวนพบว่า 

อุณหภูมิผิวเฉล่ียของกระบอกฉีดส าหรับเคร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 170 ตนั และ 350 ตนั มีค่าเท่ากบั  

121.1 °C และ 129.1 °C  ตามล าดบั สามารถค านวนหาค่าความร้อนท่ีสูญเสียก่อนหุ้มฉนวนไดเ้ท่ากบั 

1,303.35 W และ 4,656.47 W ส าหรับเคร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 170 ตนั และ 350 ตนั ตามล าดบั  จาก

การศึกษาพบวา่การหุ้มฉนวนกระบอกฉีดท่ีมีความหนา 25 mm. ส าหรับเคร่ืองฉีดพลาสติกทั้ง 2 ขนาด

แสดงดงัตารางท่ี 5.17 ค่าความร้อนสูญเสียท่ีลดลงหลงัจากหุ้มฉนวน ซ่ึงพบว่าหลงัท าการหุ้มฉนวน

แล้วค่าอุณหภูมิผิวฉนวนของเคร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 170 ตนั มีค่าเท่ากบั 68.72 °C และเคร่ืองฉีด

พลาสติกขนาด 350 ตนั มีค่าเท่ากบั 71.96 °C ฉนวนสามารถลดความร้อนสูญเสียลงไดป้ระมาณ 52 - 

57%  โดยมูลค่าการประหยดั และระยะเวลาคืนทุนจากการหุ้มฉนวนแสดงดงัตารางท่ี 5.18 มูลค่าการ

ประหยดัและระยะเวลาคืนทุนเม่ือท าการหุ้มฉนวน พบว่าการหุ้มฉนวนของเคร่ืองฉีดพลาสติก B1 

ขนาด 170 ตนั มีมูลค่าการประหยดัไดใ้นปีท่ี 1 เท่ากบั 23,086.86 บาท มีระยะเวลาคืนทุนคิดท่ีมูลค่า

การประหยดัไดใ้นปีท่ี 1 เท่ากบั 0.5  ปี อตัราผลตอบแทนภายใน (IRR) เท่ากบั 196% และเคร่ืองฉีด

พลาสติก E1 ขนาด 350 ตนั มีมูลค่าการประหยดัไดใ้นปีท่ี 1 เท่ากบั 87,272.36 บาท มีระยะเวลาคืนทุน

คิดท่ีมูลค่าการประหยดัไดใ้นปีท่ี 1 เท่ากบั 0.3 ปี อตัราผลตอบแทนภายใน (IRR) เท่ากบั 357% 

 
 

 

 

 

 

 



75 
 

   

ตารางที ่5.17  ค่าความร้อนสูญเสียท่ีลดลงหลงัจากหุม้ฉนวน 

Code ขนาด
เคร่ือง
(ตนั) 

ความ
หนา 
(mm) 

ความร้อนท่ีสูญเสีย
ก่อนหุม้ฉนวน  

(W) 

ความร้อนท่ีสูญเสีย
หลงัหุม้ฉนวน  

(W) 

อุณหภูมิผิวหลงั
หุม้ฉนวน  

( °C) 
B1 170 25 1,303.35 184.21 68.72 
E1 350 25 4,656.47 202.68 71.96 

 

ตารางที ่5.18  มูลค่าการประหยดัและระยะเวลาคืนทุนเม่ือท าการหุม้ฉนวน 

Code ขนาด
เคร่ือง
(ตนั) 

ความ
หนา 
(mm) 

ค่าหุม้ฉนวน 
(บาท) 

มูลค่าประหยดั
ไดใ้นปีท่ี 1 

(บาท) 

ระยะเวลาคืน
ทุน  
(ปี) 

IRR 
(%) 

B1 170 25 12,000 23,086.86 0.5 196 
E1 350 25 25,000 87,272.36 0.3 357 

 

5.2.3  การลดปริมาณการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์จากการหุ้มฉนวน 

การฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วนของกระติกน ้ าร้อนไฟฟ้า และผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วน

ของเคร่ืองป่ันผลไม ้ซ่ึงกระบวนการผลิตมีขั้นตอนต่างๆคือ ขั้นตอนการผสมสี ขั้นตอนการฉีดข้ึนรูป

พลาสติก ขั้นตอนการหล่อเยน็แม่พิมพ ์และขั้นตอนการบดพลาสติกท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ พลงังานท่ีใชใ้น

กระบวนการผลิตทั้งหมดคือ พลงังานไฟฟ้า ซ่ึงจากการหุ้มฉนวนกนัความร้อนบริเวณผิวกระบอกฉีด

ของเคร่ืองฉีดพลาสติก B1 ท่ีมีขนาด 170 ตนั และการหุ้มฉนวนกนัความร้อนบริเวณผิวกระบอกฉีด

ของเคร่ืองฉีดพลาสติก E1 ท่ีมีขนาด 350 ตนั ท าใหส้ามารถลดพลงังานไฟฟ้าลงได ้ซ่ึงสามารถคิดเป็น

ปริมาณการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ได ้แสดงดงัตารางท่ี 5.19 การลดปริมาณการปล่อยก๊าซ

คาร์บอนไดออกไซด ์ 
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ตารางที ่5.19  การลดปริมาณการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด ์

Code ขนาดเคร่ือง 
(ตนั) 

พลงังานไฟฟ้าท่ีลดได ้
(kWh/ปี) 

ปริมาณการปล่อยก๊าซ CO2 

(kg/ปี) 
ปริมาณการปล่อยก๊าซ CO2 

(ตนั/ปี) 
B1 170 7,934.17 4,300.32 4.30 
E1 350 30,068.77 16,297.27 16.29 

รวม 38,002.94 20,597.59 20.59 
 

พบวา่เคร่ืองฉีดพลาสติก B1 ท่ีมีขนาด 170 ตนั มีการใชพ้ลงังานไฟฟ้าลดลงได้ 7,934.17 kWh/ปี ซ่ึง

สามารถคิดเป็นปริมาณการลดการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ท่ากบั 4,300.32 kg/ปี และเคร่ืองฉีด

พลาสติก E1 ท่ีมีขนาด 350 ตัน ท าให้สามารถลดพลังงานไฟฟ้าลงได้ 30,068.77 kWh/ปี คิดเป็น

ปริมาณการลดการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์เท่ากับ 16,297.27 kg/ปี รวมปริมาณการลดการ

ปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์เท่ากับ 20,597.59 kg/ปี หรือสามารถลดปริมาณการปล่อยก๊าซ

คาร์บอนไดออกไซดข์องการผลิตไฟฟ้าเท่ากบั 20.59 ตนั/ปี 

 

5.2.4  ปริมาณการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์จากช้ินงานทีไ่ด้ไม่คุณภาพ 

การฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วนของกระติกน ้ าร้อนไฟฟ้า และผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วน

ของเคร่ืองป่ันผลไม ้ซ่ึงกระบวนการผลิตมีขั้นตอนต่างๆ คือ ขั้นตอนการผสมสี ขั้นตอนการฉีดข้ึนรูป

พลาสติก ขั้นตอนการหล่อเยน็แม่พิมพ ์และขั้นตอนการบดพลาสติกท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ พลงังานท่ีใชใ้น

กระบวนการผลิตทั้งหมดคือ พลังงานไฟฟ้า ซ่ึงถ้าหากฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วนของ

เคร่ืองใชไ้ฟฟ้าท่ีไม่ไดคุ้ณภาพจะท าให้เกิดการสูญเสียพลงังานไฟฟ้า ซ่ึงพลงังานไฟฟ้าท่ีสูญเสียไป

นั้นยงัท าใหเ้ป็นการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์อีกดว้ย ปริมาณการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์

เกิดจากช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพแสดงดงัตารางท่ี 5.20 ปริมาณการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ของ

ช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ 
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ตารางที ่5.20  ปริมาณการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์น่ืองจากช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ 

ช้ินส่วนของเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า พลงังานไฟฟ้าท่ีเกิดจากช้ินงาน
ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ (kWh/kg) 

ปริมาณการปล่อยก๊าซ CO2 

(kg ของ CO2/kg ของช้ินงานท่ีไม่ได้
คุณภาพ) 

กระติกน ้าร้อนไฟฟ้า 33.85 18.35 
เคร่ืองป่ันผลไม ้ 9.33 5.06 

รวม 43.18 23.40 
 

จากขอ้มูลการตารางท่ี 5.13 ค่าพลงังานไฟฟ้าท่ีสูญเสียไปกบัช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพของผลิตภณัฑ์

พลาสติกช้ินส่วนของกระติกน ้ าร้อนไฟฟ้า และตารางท่ี 5.14 ค่าพลงังานไฟฟ้าท่ีสูญเสียไปกบัช้ินงาน

ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพของผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วนของเคร่ืองป่ันผลไม ้ สามารถน าค่าพลงังานไฟฟ้าท่ี

สูญเสียไปกบัช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพมาค านวณหาปริมาณการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์พบว่า 

ผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วนของกระติกน ้ าร้อนไฟฟ้ามีการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์(CO2) 

เท่ากบั 18.35 kg ของ CO2/kg ของช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ และผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วนของเคร่ือง

ป่ันผลไม ้มีการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด ์(CO2) เท่ากบั 5.06 kg ของ CO2/kg ของช้ินงานท่ีไม่ได้

คุณภาพ รวมมีการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์(CO2) เท่ากบั 23.40 kg ของ CO2/kg ช้ินงานท่ีไม่ได้

คุณภาพ 
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5.2.5  ปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการ และพฒันาบุคลากร 

นอกจากการสูญเสียต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนขา้งตน้แลว้ การขาดการจดัการท่ีดีและมีประสิทธิภาพของบุคลากร

ยงัเป็นปัจจยัหน่ึงท่ีส าคญัต่อประสิทธิภาพการผลิตซ่ึงส่งผลให้เกิดการสูญเสียทรัพยากรทั้งในดา้นของ

วตัถุดิบและพลงังานได ้จากการเขา้ส ารวจกระบวนการผลิตภายในโรงงานท่ีท าการศึกษาน้ี พบว่ามี

ปัญหาในดา้นต่างๆ ดงัน้ี 

- ปัญหาทางด้านบุคลากร 

เน่ืองจากกระบวนการผลิตของโรงงานแห่งน้ี พนกังานมีส่วนส าคญัในการท างานร่วมกบัเคร่ืองจกัร

โดยเฉพาะในขั้นตอนการฉีดข้ึนรูปพลาสติก ซ่ึงตอ้งใช้พนกังานเป็นผูต้ดัแต่งผลิตภณัฑ์ท่ีฉีดข้ึนรูป

เรียบร้อยแลว้ ถา้หากพนกังานตดัแต่งช้ินงานเสียจะมีผลต่อปริมาณของผลิตภณัฑ ์ดงันั้นประสิทธิภาพ

การตดัแต่งของพนักงานมีผลต่อปริมาณผลผลิต จากการสังเกตการท างานภายในโรงฉีดพลาสติก 

พบวา่พนกังานจะไม่ไดป้ระจ าอยูท่ี่เคร่ืองใดเคร่ืองหน่ึงแต่จะสลบักนัไปเร่ือยๆ ซ่ึงพนกังานจะมีความ

ช านาญส าหรับเคร่ืองฉีดพลาสติกแต่ละเคร่ือง และผลิตภณัฑ์แต่ละชนิดแตกต่างกนั ซ่ึงหากโรงงานมี

การส ารวจและจดบนัทึกขอ้มูลทางดา้นสถิติ ส าหรับการท างานของพนกังานแต่ละคนก็จะสามารถ

ทราบไดว้า่พนกังานคนใดเหมาะกบัการท างานท่ีเคร่ืองใด และมีการจดัการท่ีเหมาะสมได ้

นอกจากน้ีช่างผูค้วบคุมเคร่ืองฉีดพลาสติกถือวา่มีส่วนส าคญัอยา่งมากในกระบวนการผลิต ซ่ึงปัญหา

ท่ีพบ คือช่างผูค้วบคุมงานยงัขาดความรู้ความช านาญในการปรับตั้งพารามิเตอร์ต่างๆ ส าหรับการฉีด

พลาสติกแต่ละชนิด ถา้หากมีปัญหามกัจะใชว้ิธีลองถูกลองผดิในการแกไ้ขปัญหาต่างๆ ท าให้บางคร้ัง

สูญเสียวตัถุดิบ และพลงังานไฟฟ้าไปโดยไม่ไดผ้ลผลิต 

- จัดการให้มีการอบรมบุคลากร 

ควรมีการส่งเสริมและเพิ่มศกัยภาพของพนกังานโดยการจดัการอบรมทั้งในดา้นการท างาน และการ

ปลูกจิตส านึกในเร่ืองการอนุรักษ์พลังงาน รวมทั้ งการให้ความรู้แก่พนักงานในเร่ืองต่างๆของ

กระบวนการผลิตโดยเฉพาะช่างผูค้วบคุมเคร่ืองฉีดพลาสติกควรมีการฝึกอบรม และใหค้วามรู้เก่ียวกบั

เคร่ืองฉีดพลาสติกเพื่อให้เกิดความเขา้ใจในการท างานของเคร่ืองฉีดพลาสติก หรือควรมีการจดัท า

คู่มือการใชง้านเคร่ืองฉีดพลาสติก การเปล่ียนแม่พิมพ ์และการท างานท่ีถูกตอ้งใหแ้ก่พนกังาน 

- จัดเกบ็ และบันทกึข้อมูลต่างๆ ของกระบวนการผลติ 

จากการเขา้ไปส ารวจโรงฉีดพลาสติกไดมี้การจดบนัทึกขอ้มูลต่างๆ เช่น ขอ้มูลการใช้พลงังานไฟฟ้า

ของกระบวนการผลิต ขอ้มูลเก่ียวกบัสาเหตุ และวิธีการแกไ้ขปัญหาต่างๆ ในกระบวนการฉีดข้ึนรูป
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ผลิตภณัฑ์ เป็นตน้ ขอ้มูลต่างๆเหล่าน้ี สามารถน ามาวิเคราะห์ประสิทธิภาพการท างาน และการใช้

พลงังานไฟฟ้าภายในกระบวนการผลิตได ้ซ่ึงจะสามารถน ามาวางแผนปรับปรุงการท างานเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพการใชพ้ลงังานไฟฟ้าไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 

- จัดการวางแผนและควบคุมการผลติ  

ควรมีการวางแผนและควบคุมการผลิตให้มีความเหมาะสมทั้งในด้านของปริมาณวตัถุดิบ ปริมาณ

ผลผลิต ขนาดของเคร่ืองฉีดพลาสติกท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต และจ านวนเคร่ืองฉีดพลาสติกท่ีเปิดใช้

งาน การควบคุมปัจจยัต่างๆเหล่าน้ีสามารถช่วยให้การใชพ้ลงังานในกระบวนการผลิตเป็นไปอยา่งมี

ประสิทธิภาพ 

ทั้งน้ีการด าเนินการแกไ้ขปัญหาต่างๆดงักล่าวจะตอ้งไดรั้บความร่วมมือทั้งจากพนกังาน หัวหนา้งาน 

และผูบ้ริหารท่ีเก่ียวขอ้งขององคก์รจึงจะสามารถด าเนินการไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ และเกิดประโยชน์

สูงสุดในการลดการใชพ้ลงังาน ซ่ึงจะเป็นการช่วยลดตน้ทุนในการผลิตได ้


