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บทที่ 6  สรุปผลการศึกษาและข้อเสนอแนะ 

 

กระบวนการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วนของเคร่ืองใช้ไฟฟ้าประกอบดว้ย 3 ขั้นตอนหลกั คือ 

ขั้นตอนการผสมสีพลาสติก ขั้นตอนการฉีดข้ึนรูป และขั้นตอนการหล่อเยน็ ซ่ึงหลกัจากท าการฉีดข้ึนรูป 

และหล่อเยน็ช้ินงานแลว้ช้ินงาน หรือผลิตภณัฑ์จะเยน็ตวั และคงรูป จากนั้นแขนกลจะน าช้ินงานออกจาก

เคร่ืองฉีดพลาสติกและพนกังานจะท าการตดัแต่งผลิตภณัฑใ์ห้เรียบร้อยแลว้บรรจุใส่กล่องรอการประกอบ

ของฝ่ายประกอบต่อไป ส าหรับแหล่งพลงังานทั้งหมดท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต คือพลงังานไฟฟ้า จากผล

การศึกษาพบวา่ขั้นตอนการฉีดข้ึนรูป และรองลงมา คือขั้นตอนของการหล่อเยน็ และขั้นตอนสุดทา้ยท่ีมี

การใชพ้ลงังานต ่าสุด คือ การผสมสีพลาสติก ซ่ึงสามารถสรุปการใชพ้ลงังานไฟฟ้าในแต่ละขั้นตอน และ

การสูญเสียพลงังานในส่วนต่างๆพร้อมทั้งเสนอแนวทางการแกไ้ข ดงัน้ี 

 

6.1  การใช้พลงังานในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการฉีดขึน้รูปพลาสตกิ 

จากผลการศึกษาการใชพ้ลงังานในกระบวนการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑพ์ลาสติกของช้ินส่วนเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าท่ี

ไดจ้ากเคร่ืองฉีดพลาสติก โดยแบ่งตามผลิตภณัฑ์ คือผลิตภณัฑ์พลาสติกของช้ินส่วนของกระติกน ้ าร้อน

ไฟฟ้า และผลิตภณัฑ์พลาสติกของช้ินส่วนของเคร่ืองป่ันผลไม ้โดยท่ีผลิตภณัฑ์พลาสติกของช้ินส่วนของ

กระติกน ้ าร้อนไฟฟ้า ใชเ้คร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 160 ตนั จ านวน 3 เคร่ือง 170 ตนั จ านวน 2 เคร่ือง และ 

190 ตนั จ านวน 1 เคร่ือง และผลิตภณัฑ์พลาสติกของช้ินส่วนของเคร่ืองป่ันผลไม ้ใช้เคร่ืองฉีดพลาสติก

ขนาด 55 ตนั จ านวน 1 เคร่ือง 190 ตนั จ านวน 1 เคร่ือง 350 ตนั จ านวน 1 เคร่ืองและ 420 ตนั  

จ  านวน 1 เคร่ือง  
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โดยการใชพ้ลงังานไฟฟ้าในแต่ละขั้นตอนมีดงัน้ี  

1.  ขั้นตอนการผสมสี มีค่าเฉล่ียดชันีช้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังานมีค่าเท่ากบั 0.002087 kWh/kg คิดเป็น

สัดส่วนการใช้พลงังานในกระบวนการผลิตอยู่ในช่วง 0.11 – 0.365% โดยค่าดชันีช้ีวดัสมรรถนะด้าน

พลงังานท่ีใชใ้นขั้นตอนน้ีจะมีค่าลดลงเม่ือท าการผสมสีพลาสติกท่ีน ้ าหนกัมากข้ึน และส าหรับค่าดชันีช้ี

วดัสมรรถนะดา้นพลงังานในกระบวนการผลิตส าหรับขั้นตอนน้ีจะมีค่าแตกต่างกนัไปตามชนิก น ้ าหนกั

ของผลิตภณัฑ ์และเปล่ียนแปลงตามค่าพลงังานท่ีใชใ้นขั้นตอนการฉีดข้ึนรูป 

2.  ขั้นตอนการฉีดข้ึนรูปพลาสติก ค่าเฉล่ียดชันีช้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังานของขั้นตอนน้ีมีค่าแตกต่างกนั

ตามชนิด และน ้ าหนกัของผลิตภณัฑ์โดยมีค่าอยู่ในช่วง 0.4737– 2.1687 kWh/kg คิดเป็นสัดส่วนการใช้

พลงังานในกระบวนการผลิตอยู่ในช่วง 83.02 – 96.76% ซ่ึงเป็นขั้นตอนท่ีมีการใช้พลงังานไฟฟ้าสูงสุด

ของกระบวนการผลิต โดยการใชพ้ลงังานไฟฟ้าในขั้นตอนน้ีข้ึนอยูก่บัน ้ าหนกัของผลิตภณัฑ์ท่ีท าการฉีด

ข้ึนรูป คือ ค่าดชันีช้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังานจะมีค่าน้อยลงเม่ือท าการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์ท่ีมีน ้ าหนัก

มากข้ึน นอกจากน้ียงัมีปัจจยัอ่ืนท่ีส่งผลใชค้่าเฉล่ียดชันีช้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังานของขั้นตอนการฉีดข้ึน

รูปพลาสติกมีค่าสูงข้ึน ไดแ้ก่ 

- ความไม่ช านาญของช่างท่ีควบคุมเคร่ืองฉีดพลาสติกในการปรับตั้งค่าพารามิเตอร์ต่างๆใน  

  กระบวนการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ ์

 - ประสิทธิภาพการท างานของพนกังานในการตดัแต่งช้ินงาน 

 - ปัญหาต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนขณะท าการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ ์เช่น การฉีดช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพท าให ้ 

  ตอ้งสูญเสียผลผลิต สูญเสียพลงังาน และแรงงานในการผลิต  

3.  ขั้นตอนการหล่อเยน็ช้ินงาน ในขั้นตอนการหล่อเยน็ช้ินงานแบ่งออกเป็น Cooling tower เคร่ือง Chiller 

ท่ีผลิตน ้าเยน็ในการหล่อเยน็แม่พิมพ ์และป๊ัมน ้ าท่ีใชห้มุนเวียนน ้าในระบบหล่อเยน็ กระบวนการหล่อเยน็

น้ีการใช้ Chiller ผลิตน ้ าเยน็ใช้ในการหล่อเย็นแม่พิมพ์ มีการใช้พลงังานไฟฟ้าสูงสุด ค่าเฉล่ียดชันีช้ีวดั

สมรรถนะดา้นพลงังานของน ้ าเยน็มีค่าอยูใ่นช่วง 0.0024 – 0.0405 kWh/kg คิดเป็นสัดส่วนการใชพ้ลงังาน

ไฟฟ้าอยู่ในช่วง 1.213 – 6.928% ขั้นตอนการหล่อเยน็ท่ีมีการใช้พลงังานไฟฟ้ารองมาคือ ป๊ัมน ้ าในการ

หมุนเวียนน ้ าในระบบหล่อเยน็ ค่าเฉล่ียดชันีช้ีวดัสมรรถนะด้านพลงังานของป๊ัมน ้ ามีค่าเท่ากบั 0.0336 

kWh/kg คิดเป็นสัดส่วนการใชพ้ลงังานไฟฟ้าอยูใ่นช่วง 1.238 – 5.888% และขั้นตอนการหล่อเยน็ท่ีมีการ
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ใชพ้ลงังานนอ้ยท่ีสุด คือ Cooling tower ค่าเฉล่ียดชันีช้ีวดัสมรรถนะดา้นพลงังานของ Cooling tower มีค่า

เท่ากบั 0.0208 kWh/kg คิดเป็นสัดส่วนการใชพ้ลงังานไฟฟ้าอยู่ในช่วง 0.924 – 3.645%  ส าหรับขั้นตอน

ของกระบวนการหล่อเยน็มีจะค่าการใชพ้ลงังานไฟฟ้าท่ีเปล่ียนแปลงไปตามจ านวนของเคร่ืองฉีดพลาสติก

ท่ีเปิดใชง้าน และลกัษณะของช้ินงานท่ีฉีดข้ึนรูป ถา้หากช้ินงานท่ีฉีดข้ึนรูปมีรายละเอียดภายในมากจะท า

ใหค้่าพลงังานไฟฟ้าท่ีใชมี้ค่าสูงข้ึน  

 

6.2  การสูญเสียพลงังานในส่วนต่างๆ ของกระบวนการผลติ 

จากการศึกษา พบวา่ในกระบวนการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วนของเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าของโรงงาน

ท่ีท าการศึกษาน้ีมีการสูญเสียพลงังานไฟฟ้า ดงัน้ี 

1.  การสูญเสียพลงังานไฟฟ้าเน่ืองจากเกิดช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพในกระบวนการผลิต โดยหลงัจากท าการ

ฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วนของเคร่ืองใช้ไฟฟ้าเรียบร้อยแล้วหากช้ินงานไม่ไดอ้ยู่ในสภาพท่ี

สมบูรณ์ หรือไม่ไดคุ้ณภาพ เช่น มีจุดด า มีร้ิวสีเงิน รอยขีดข่วน แต่งเสีย ฟองอากาศ คราบน ้ามนั และอ่ืนๆ 

ช้ินงานเหล่าน้ีจะถูกจดัว่าเป็นช้ินงานเสียซ่ึงจะถูกน าไปบดให้เป็นเศษพลาสติกดว้ยเคร่ืองบด แลว้จึงน า

กลบัมาใชเ้ป็นวตัถุดิบผสมกบัเม็ดพลาสติกท่ีดี ในกระบวนการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์คร้ังต่อไป ท าให้มีการ

ใชพ้ลงังานเพิ่มมากข้ึนจากขั้นตอนน้ี จากการตรวจวดัพบวา่ ค่าเฉล่ียของดชันีช้ีวดัสมรรถนดา้นพลงังาน

ของขั้นตอนการบดช้ินงานมีค่าเท่ากับ 0.0310 kWh/kg ซ่ึงการใช้พลังงานในขั้นตอนน้ีข้ึนอยู่กับ

ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร โดยค่าเฉล่ียของดชันีช้ีวดัสมรรถนดา้นพลงังานจะมีค่าลดลงเม่ือท าการบด

พลาสติกด้วยอตัราการป้อนเขา้เคร่ืองบดท่ีสูง และช้ินงานท่ีมีขนาดเล็ก พลงังานไฟฟ้าท่ีสูญเสียไปกบั

ช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพน้ีมีค่าเท่ากบัพลงังานไฟฟ้าท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตทั้ง 3 ขั้นตอนขา้งตน้รวมกบัค่า

พลงังานท่ีใชใ้นการบดช้ินงานน้ีดว้ย ดงันั้นหากเกิดข้ึนงานเสียมาก การสูญเสียพลงังานไฟฟ้าก็เกิดมากข้ึน

ดว้ย 

2.  การสูญเสียพลงังานไฟฟ้าเน่ืองจากไม่หุ้มฉนวนบริเวณกระบอกฉีดของเคร่ืองฉีดพลาสติก จากผล

การศึกษา พบวา่ อุณหภูมิผิวของกระบอกฉีดท่ีวดัไดมี้ค่าเท่ากบั 121.1 °C ของเคร่ืองฉีดพลาสติก B1 ท่ีใช้

ฉีดข้ึนรูปฝาดา้นนอกของกระติกน ้ าร้อนไฟฟ้า และอุณหภูมิผิวของกระบอกฉีดท่ีวดัไดมี้ค่าเท่ากบั 129.1 

°C ของเคร่ืองฉีดพลาสติก E1 ท่ีใชฉี้ดข้ึนรูปส่วนท่ีเป็นฐานเคร่ืองป่ันผลไม ้จากการค านวณพบวา่ 
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บริเวณผิวกระบอกฉีดเม่ือไม่มีการหุ้มฉนวนของเคร่ือง B1 มีค่าค่าความร้อนท่ีสูญเสียบริเวณผิวกระบอก

ฉีดเท่ากบั 1,303.35 W และเคร่ือง E1 มีค่าความร้อนท่ีสูญเสียบริเวณผิวกระบอกฉีดเท่ากบั 4,656.47 W 

ตามล าดบั 

3.  การสูญเสียเน่ืองจากขาดประสิทธิภาพในดา้นการจดัการและบุคลากร จากการเขา้ส ารวจกระบวนการ

ผลิตพบวา่ ปัญหาอ่ืนๆท่ีเกิดข้ึนในโรงงานซ่ึงเป็นสาเหตุของการสูญเสียทรัพยากรทั้งในดา้นพลงังาน และ

วตัถุดิบ เป็นปัญหาท่ีเกิดจากการขาดประสิทธิภาพการจดัการท่ีดีทั้งในดา้นการควบคุมการผลิต และการ

จดัระบบเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างานของพนกังาน รวมทั้งขาดการพฒันาความรู้ และความเขา้ใจใน

กระบวนการฉีดพลาสติก และการอนุรักษพ์ลงังานใหก้บัช่างผูค้วบคุมเคร่ืองฉีดพลาสติก และหนกังานใน

โรงฉีดพลาสติก 

 

6.3  แนวทางการลดการสูญเสียพลงังานและค่าใช้จ่ายทางด้านพลงังานไฟฟ้า 

จากผลการศึกษาขา้งตน้ สามารถสรุปแนวทางการลดการสูญเสียพลงังานและค่าใชจ่้ายทางดา้นพลงังาน

ไฟฟ้า ดงัน้ี 

1.  ลดปริมาณของผลิตภณัฑ์ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพให้เหลือน้อยท่ีสุด โดยการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 

และพฒันาบุคลากร ทั้งพนกังานประจ าเคร่ืองฉีดพลาสติกซ่ึงมีหนา้ท่ีในการหยบิผลิตภณัฑอ์อกจากเคร่ือง

ฉีดพลาสติก และตกแต่งผลิตภณัฑ์ และช่างผูค้วบคุมเคร่ืองฉีดพลาสติกซ่ึงมีหน้าท่ีในการควบคุม และ

ปรับตั้งค่าพารามิเตอร์ต่างๆ ในการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วนของเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า ซ่ึงควรจดัให้

มีการฝึกอบรม และจดัท าคู่มือการใชง้านเคร่ืองจกัร และการท าการท่ีชดัเจนให้แก่พนกังาน จดัระบบการ

เก็บบนัทึกขอ้มูลต่างๆ ท่ีส าคญั ไดแ้ก่ ขอ้มูลการช้พลงังานไฟฟ้า ขอ้มูลผลผลิต สาเหตุและวิธีการแกไ้ข

ปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึน เป็นตน้ 

 

2.  ลดการสูญเสียพลงังานเน่ืองจากการสูญเสียความร้อนท่ีบริเวณผิวกระบอกฉีด โดยท าการหุ้มฉนวนท่ี

บริเวณดงักว่า จากการศึกษาพบวา่การหุ้มฉนวนท่ีมีความหนา 25 mm. สามารถลดการสูญเสียความร้อน

ได้ประมาณ 52 - 57% ส าหรับเคร่ืองฉีดพลาสติก B1 ท่ีมีขนาด 170 ตนั โดยมีค่าใช้จ่ายในการลงทุนค่า

ติดตั้งฉนวนหุ้มความร้อนเป็นเงิน 12,000 บาท มีระยะเวลาคืนทุนเท่ากบั 0.5  ปี และฉนวนมีอายุการใช้
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งาน 4 ปี อตัราผลตอบแทนภายใน (IRR) เท่ากบั 196% และเคร่ืองฉีดพลาสติก E1 ท่ีมีขนาด 350 ตนั โดย

เสียค่าใชจ่้ายในการลงทุนค่าติดตั้งฉนวนหุ้มความร้อนเป็นเงิน 25,000 บาท มีระยะเวลาคืนทุนเท่ากบั 0.3 

ปีและฉนวนมีอายกุารใชง้าน 4 ปี อตัราผลตอบแทนภายใน (IRR) เท่ากบั 357% 

 

3.  ลดการสูญเสียพลงังาน โดยการเพิ่มประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจกัร ทางโรงงานควรมีการ

จดัระบบวางแผนการควบคุมการผลิต และการวางแผนการตรวจซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรอยา่งสม ่าเสมอ 

เช่น การควบคุมก าหนดอตัราการป้อนช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพในการบดเขา้เคร่ืองบดอยา่งเหมาะสม ใหก้บั

พนกังงาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการใชพ้ลงังานในกระบวนการผลิตใหสู้งข้ึน 

 

6.4  การลดปริมาณการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ 

การฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วนของกระติกน ้ าร้อนไฟฟ้า และผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วนของ

เคร่ืองป่ันผลไม ้ซ่ึงพลงังานท่ีใช้ในกระบวนการผลิตทั้งหมดคือ พลงังานไฟฟ้า จากการลดการสูญเสีย

ความร้อนจากการหุม้ฉนวนบริเวณกระบอกฉีดพลาสติกของเคร่ืองฉีดพลาสติก B1 ท่ีมีขนาด 170 ตนั และ

เคร่ืองฉีดพลาสติก E1 ท่ีมีขนาด 350 ตนั พบวา่สามารถลดพลงังานไฟฟ้าไดเ้ท่ากบั 38,002.94 kWh/ปี คิด

เป็นปริมาณการลดการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด ์(CO2) เท่ากบั 20.59 ตนั/ปี 

 

6.5  ปริมาณการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ของช้ินงานทีไ่ม่ได้คุณภาพ 

การฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วนของกระติกน ้ าร้อนไฟฟ้า และผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วนของ

เคร่ืองป่ันผลไม ้ซ่ึงกระบวนการผลิตมีขั้นตอนต่างๆคือ ขั้นตอนการผสมสี ขั้นตอนการฉีดข้ึนรูปพลาสติก 

ขั้นตอนการหล่อเยน็แม่พิมพ ์และขั้นตอนการบดพลาสติกท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ พลงังานไฟฟ้าท่ีสูญเสียไปท า

ให้เกิดการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ ปริมาณการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์เกิดจากช้ินงานท่ี

ไม่ได้คุณภาพ พบว่า  ผ ลิตภัณฑ์พลาสติก ช้ินส่วนของกระติกน ้ า ร้อนไฟฟ้ามีการปล่อยก๊ าซ

คาร์บอนไดออกไซด์ (CO2) เท่ากบั 18.35 kg ของ CO2/ kg ของช้ินงานท่ีไม่ได้คุณภาพ และผลิตภณัฑ์

พลาสติกช้ินส่วนของเคร่ืองป่ันผลไม ้มีการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด ์(CO2)  
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เท่ากบั 5.06 kg ของ CO2/ kg ของช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ รวมมีการปล่อยก๊าคาร์บอนไดออกไซด์ (CO2) 

เท่ากบั 23.40 kg ของ CO2/ kg ของช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ  

 

6.6  ข้อเสนอแนะ 

จากการศึกษาในคร้ังน้ีพบวา่มีแนวทางการศึกษาท่ีน่าสนใจส าหรับการศึกษาต่อไปในอนาคต เพื่อการเพิ่ม

ประสิทธิภาพการผลิต และการใช้พลังงานในกระบวนการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ์พลาสติกช้ินส่วนของ

เคร่ืองใชไ้ฟฟ้า ดงังน้ี 

1.  ควรมีการศึกษา และหาค่าท่ีเหมาะสมส าหรับพารามิเตอร์ต่างๆท่ีใชใ้นการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑพ์ลาสติก

ช้ินส่วนของเคร่ืองใช้ไฟฟ้า เช่น ความเร็วในการฉีด ระยะเวลาในการหล่อเยน็ และระยะเวลาในการฉีด 

เป็นตน้ และน ามาประยุกตใ์ชใ้นกระบวนการผลิต เพื่อให้เกิดช้ินงานท่ีไม่มีคุณภาพนอ้ยท่ีสุด และลดการ

สูญเสียพลงังานในกระบวนการผลิต 

2.  ควรมีการศึกษาความเหมาะสมในการเลือกใช้ขนาดของเคร่ืองฉีดพลาสติกในการฉีดข้ึนรูปผลิตภณ์ั

พลาสติกช้ินส่วนของเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า เพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการพิจารณาเลือกใชเ้คร่ืองฉีดพลาสติกท่ีมีการ

ใชพ้ลงังานไฟฟ้าในการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑน์อ้ยท่ีสุด 

 

 

 

 

 

 


