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บทคัดยอ่ 
ปัจจยัผลกระทบทีÉ สาํคญัในการพฒันาเศรษฐกิจทางดา้นอุตสาหกรรมของประเทศในสภาพการแข่งขนัทางการคา้ของ

โลกในปัจจุบนั นอกเหนือจากปัจจยัผลกระทบภายนอก อันไดแ้ก่ สภาพทางเศรษฐกิจ สงัคม และสิÉ งแวดลอ้มแลว้  ปัจจยั
ผลกระทบภายในซึÉ งเป็นองค์ประกอบสาํคญัทีÉ จะส่งผลใหภ้าคอุตสาหกรรมต่าง ๆ สามารถแข่งขนัไดใ้นระดบัสากลกคื็อ การ
ควบคมุคณุภาพในการผลิต การเพิÉ มผลผลิต และการควบคมุตน้ทนุการผลิต  สาํหรบักระบวนการผลิตในภาคอุตสาหกรรมนัÊน
การควบคุมปัจจยัผลกระทบภายนอกของผูป้ระกอบการอาจไม่สามารถทําการควบคุมหรือป้องกันได ้ แต่สําหรับปัจจยั
ผลกระทบภายในดงักล่าว ซึÉ งเป็นพืÊนฐานอันสาํคัญในการดํารงอยู่ไดส้ําหรบัการประกอบกิจการดา้นอุตสาหกรรมนัÊนสามารถ
ควบคมุไดห้ากโรงงานอุตสาหกรรมมีการเตรียมความพรอ้มในการวางแผนเพืÉ อดําเนินการคน้หาลู่ทางและโอกาสในการลด
ค่าใชจ้า่ยพลงังาน  จะมีผลทาํใหต้น้ทุนการผลิตลดลงและมีโอกาสไดเ้ปรียบในดา้นการแข่งขนัทางการคา้ไดม้าก  นอกจากนีÊ
หากโรงงานอุตสาหกรรมทัÊงหมดของประเทศใหค้วามใส่ใจและตระหนกัถึงความสําคํญดงักล่าวนอกเหนือจากผูป้ระกอบการ
สามารถไดร้บัประโยชนแ์ก่ตนเองแลว้  ผลการประหยดัพลงังานโดยรวมยงัส่งผลใหป้ระเทศชาติสามารถแกปั้ญหาเฉพาะหนา้
ในดา้นการจดัหาแหล่งพลงังานใหเ้พียงพอในปัจจุบนัและชะลอการสรา้งโรงจกัรผลิตไฟฟ้าทีÉ เป็นผลกระทบกบัสิÉ งแวดลอ้มได ้
ในอนาคตเช่นกนั  บทความนีÊ เป็นกรณีศึกษาการดําเนินการตรวจวิเคราะห์ดา้นพลงังานในขัÊนเบืÊองตน้เพืÉ อคน้หาลู่ทางและ
โอกาสในการลดค่าใชจ้่ายพลังงานของโรงงานอุตสาหกรรมประเภทสิÉ งทอ  โดยโรงงานไดร้ับผลสําเร็จในการลดค่าใชจ้่าย
พลงังานไดต้ามเป้าหมาย 

คําสําคญั: ลู่ทางและโอกาสในการลดค่าใชจ้า่ยพลงังาน, Energy Costs Saving Opportunities 
 
 การใช้พลังงานของประเทศไทยในปัจจุบันมีอตัรา
การขยายตัวและมีความต้องการเพิÉ มสูงขึÊ นอย่างรวดเร็วอัน
เป็นผลมาจากความเจริญเติบโตทางเศรษฐกิจและสงัคม ซึÉ ง
นอกเหนือจากการทีÉ รัฐบาลจะต้องจัดสรรงบประมาณอย่าง
มหาศาลในการจัดหาแหล่งพลังงานให้ได้เพียงพอกับความ

ต้องการใช้ภายในประเทศแล้ว ความจาํเป็นอกีด้านหนึÉ งกค็ือ
การทีÉ รั ฐจะต้องใช้งบประมาณไปกับการรณรงค์และ
ประชาสมัพันธ์ เพืÉ อส่งเสริมให้ภาคประชาชนตระหนักและมี
จิตสาํนึกในการร่วมมือกันการประหยัดพลังงาน   ซึÉ งสาํหรับ
ภาคอุตสาหกรรมและธุรกิจต่าง ๆ จะมีปริมาณการใช้
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พลังงานสูงกว่าภาคการใช้พลังงานอืÉ น ได้สนับสนุนให้มีการ
ควบคุมมีการใช้พลังงานอย่างประสิทธิภาพโดยตรา
พระราชบัญญัติส่งเสริมการใช้พลังงาน พ.ศ. 2535 นับเป็น
ต้นมา  
 การพัฒนาทางด้านเศรษฐกจิในภาคอุตสาหกรรม  
เมืÉ อมีระดับการลงทุนในการผลิตและจําหน่ายมากขึÊ น  
ประชากรมงีานและรายได้มากขึÊนจะมีส่วนสมัพันธใ์ห้เกดิการ
บริโภคเพิÉ มสูงขึÊนตามสัดส่วนของการเจริญเติบโตทางสภาพ
เศรษฐกิจของประเทศ มีผลกระทบทาํให้มีปริมาณการใช้
พลังงานมากขึÊ นตามลําดับ โดยสถิติการใช้พลังงานในปี 
2549 พบว่า การใช้พลังงานรวมเฉพาะในสาขาอุตสาหกรรม
จะมีสัดส่วนปริมาณการใช้พลังงานมากทีÉ สุด คิดเป็นร้อยละ 
37.1 ของการใช้พลังงานทัÊงหมดในประเทศ  ดังภาพทีÉ  1 

ธุรกจิการคา้
6.7% การขนสง่

36.3%

เหมืองแร่
0.2%

เกษตรกรรม
5.2%

อุตสาหกรรม
การผลติ
37.1%

การกอ่สรา้ง
0.2%

บา้นอยูอ่าศัย
14.3%

 
 
 
 

 ในภาคอุตสาหกรรม การสูญเสียพลังงานใน
ระหว่างทีÉ มีกระบวนการผลิตเป็นสิÉ งทีÉ หลีกเลีÉ ยงไม่ได้ อย่างไร
กต็าม หากปล่อยให้อตัราความสญูเสยีพลังงานสงูเกนิไปโดย
ไม่จําเป็นแล้วนอกเหนือจากจะมีผลทาํให้ต้นทุนการผลิต
สงูขึÊ นทาํให้เสยีเปรียบทางด้านการแข่งขันด้านการค้าและผล
กําไรแล้ว  ผลกระทบทีÉ ตามมาอาจจะก่อให้เกิดผลความ
เสยีหายทางด้านเศรษฐศาสตร์  สงัคม และสิÉ งแวดล้อมอย่าง
ต่อเนืÉ องทัÊงหมดด้วยเช่นกัน  โดยการสูญเสียพลังงานทีÉ
เกิดขึÊ นนีÊ จะมีป ริมาณมากหรือ น้อย  ขึÊ นอ ยู่กับระดับ
ประสิทธิภาพการใช้พลังงานในเครืÉ องจักรของกระบวนการ
ผลิต เช่น เมืÉ อประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตตํÉาจะมีผล
ทาํให้ปริมาณการสญูเสยีพลังงานสงู เป็นต้น  

 การสญูเสยีพลังงานโดยรวมในเครืÉ องจักรเกิดจาก
การออกแบบระบบหรือการทํางานทีÉ ไม่มีประสิทธิภาพ
พลังงาน เช่น  การเดินเครืÉ องจักรไว้ตลอดเวลาโดยไม่จาํเป็น
เพืÉ อรองาน การเดินเครืÉ องจักรทีÉ ภาระใช้งานไม่เหมาะสมกับ
พิกัด หรือเดินเครืÉ องจักรทีÉ มีประสิทธิภาพตํÉา และการขาด
บํารุ ง รักษาอ ย่าง ถูก ต้อง  ซึÉ งหากปรับปรุ งระบบหรือ
เครืÉ องจักรต่าง ๆ ให้มีประสทิธิภาพการทาํงานเพิÉ มสงูขึÊนโดย
วิธกีารตรวจวิเคราะห์ด้านพลังงาน (Energy Audit)  เพืÉ อ
ศึกษาลู่ทางและโอกาสในการลดค่าใช้จ่ายพลังงาน  รวมถึง
การนําเทคโนโลยีพลังงานทีÉ เหมาะสมมาใช้จะมีผลทาํให้
สามารถประหยัดพลังงานหรือลดการสูญเสียทางด้าน
พลังงานลงได้   
 
การศึกษาลู่ทางและโอกาสในการลดค่าใชจ่้ายพลงังาน  
(Energy Cost Saving Opportunities) 
 แนวทางการศึกษาลู่ทางและโอกาสในการลด
ค่าใช้จ่ายพลังงานซึÉ งเป็นต้นทุนตรงในหน่วยผลิตสําหรับ
ภาคอุตสาหกรรม เริÉ มจากการตรวจวิเคราะห์ด้านพลังงาน 
(Energy Audit)  คือ การศึกษาอย่างเป็นระบบในการสาํรวจ
เพืÉ อแยกแยะถึงสภาพการใช้พลังงานในโรงงานหรืออาคาร  
โดยการใช้ วิธีการและเครืÉ องจักรอุปกรณ์ทีÉ เหมาะสม  
ตลอดจนจัดให้มีผู้จัดการด้านพลังงาน (Energy Manager) 
ปฏบิติัหน้าทีÉ ตรวจสอบและเกบ็บันทกึข้อมูลใช้พลังงานทัÊงใน
กระบวนการผลิตหรือทัÊ งหมด   เ พืÉ อนํามาวิ เคราะ ห์
เปรียบเทียบระดับของสมรรถนะด้านการใช้พลังงานทัÊงใน
อดีต ปัจจุบัน และเป้าหมายในอนาคต ตลอดจนวิธีการใน
การดาํเนินกิจกรรมโครงการประหยัดพลังงานต่าง ๆ  การ
วิเคราะห์การลงทุนและผลตอบแทนทางเศรษฐศาสตร์ ซึÉ งจะ
นํามากําหนดในการจัดทําแผนงานมาตรการประหยัด
พลังงาน ซึÉ งประกอบด้วย 3 ลําดับขัÊนตอนทีÉ ส ําคัญ 
ดังต่อไปนีÊ  
 1. การบาํรุงรักษาเบืÊ องต้น (House Keeping)  
คือ มาตรการประหยัดพลังงานเบืÊ องต้นซึÉ งจะสามารถ
นาํมาใช้ดาํเนินการในโรงงานอตุสาหกรรมได้ทุกขนาดโดยไม่
จํ า เ ป็ น ต้ อ งล ง ทุน  ตั ว อ ย่ า ง  เ ช่ น   กา รบํ า รุ ง รั กษ า
เครืÉ องปรับอากาศโดยการล้างฝุ่ นแผ่นกรองอากาศชุดทาํ

ภาพทีÉ  1  สดัส่วนการใช้พลังงานจาํแนกตามสาขาเศรษฐกจิ  
(พ.ศ. 2549) 



 
อมัพร กญุชรรตัน ์

วารสารวชิาการอุตสาหกรรมศึกษา ปีทีÉ  3 ฉบบัทีÉ  1มกราคม-มิถนุายน 2552 (8-18) 
 

10

ความเยน็หรือเป่าฝุ่ นชุดระบายความร้อน  การเพิÉ มอุณหภูมิ
การปรับอากาศ  การปิดหลอดแสงสว่างเมืÉ อไม่จาํเป็นในการ
ใช้งาน การซ่อมแซมจุดรัÉวไหลของอากาศอัด การปรับ
สดัส่วนอากาศส่วนเกนิในห้องไหม้ของหม้อไอนํÊา และลดการ
เดินเครืÉ องจักรตัวเปล่า หรือการใช้เงินลงทุนตํÉา มีระยะเวลา
คืนทุนไม่เกนิ 2 ปี เช่น การซ่อมแซมฉนวนท่อนํÊาเยน็หรือท่อ
จ่ายไอนํÊา เป็นต้น  ซึÉ งอย่างไรกต็ามมาตรการการบาํรุงรักษา
เบืÊองต้นนีÊ  อาจได้รับผลการประหยัดพลังงานไม่มากนักหาก
โรงงานมีการบาํรุงรักษาตามระยะเวลาทีÉ ดีเป็นประจาํอยู่แล้ว 
 2 .  ก า ร ป รั บ ป รุ ง ก ร ะ บ ว น ก า ร  (Process 
Improvement) คือ  มาตรการประหยัดพลังงานทีÉ จาํเป็นต้อง
มีการลงทุนในการปรับเปลีÉ ยนวัสดุหรืออุปกรณ์บางส่วนของ
เครืÉ องจักรในกระบวนการผลิตต่าง ๆ ของโรงงานให้มี
ประสิทธิภาพสูงขึÊ นในระดับใกล้เคียงกับประสิทธิภาพเมืÉ อ
เริÉ มติดตัÊ ง  เดิมเพืÉ อให้เกิดผลประหยัดทีÉ มากยิÉ งขึÊ นกว่า
มาตรการบาํรุงรักษาเบืÊองต้น  โดยมีระยะเวลาคืนทุนระหว่าง 
2-5 ปี ตัวอย่างเช่น การเปลีÉ ยนโคมแสงสว่างประสทิธภิาพ
สงู การใช้อุปกรณ์แลกเปลีÉ ยนความร้อนเพืÉ อนาํความร้อนทิÊง
กลับมาใช้ประโยชน์  เป็นต้น  การดาํเนินการปรับปรุง
กระบวนการนีÊ ถือได้ ว่าเป็นมาตรการทีÉ ให้ผลประหยัด
พลังงานได้ในระดับปานกลาง 
 3. การเปลีÉ ยนเครืÉ องจักรหลัก (Major Change 
of Equipment) คือ การดาํเนินมาตรการทีÉ ต้องมีการลงทุนสงู  
เพืÉ อสามารถทีÉ จะบรรลุถึงเป้าหมายในการประหยัดพลังงาน
ได้สูงสุด  ทัÊงนีÊ เกิดจากความต้องการในการปรับเปลีÉ ยน
เครืÉ องจักรให้เหมาะสมกับเทคโนโลยีใหม่ หรือ การเปลีÉ ยน
เครืÉ องจักรเพืÉ อใช้พลังงานทดแทนเพืÉ อให้ต้นทุนการผลิต
ตํÉาลง  ตัวอ ย่าง เ ช่น   การเปลีÉ ยนเครืÉ องทําความเย็น
ประสิทธิภาพสูง  การเปลีÉ ยนหม้อไอนํÊาจากชนิดใช้นํÊามัน
เชืÊอเพลิงไปใช้เชืÊอเพลิงกา๊ซเหลวความดันตํÉา  การดาํเนินการ
เปลีÉ ยนเครืÉ องจักรหลักนีÊ ถือได้ว่าเป็นมาตรการทีÉ ให้ผล
ประหยัดพลังงานได้ในระดับสูง และอาจมีระยะเวลาคืนทุน
ไ ด้ทัÊ ง ใน ระยะ เ วลาสัÊ น  ๆ  ห รือนานมาก  ขึÊ นอ ยู่ กั บ
ประสทิธภิาพของเครืÉ องจักรเก่าทีÉ จะถูกเปลีÉ ยนทดแทน 
 ข้อ มูลทีÉ ไ ด้ รับเห ล่านีÊ จะนํา ไปสู่ ก ารดํา เนิน
โครงการประหยัดพลังงาน  โดยจัดทาํแผนงานและเป้าหมาย

ของโครงการนําเสนอรายงานต่อผู้บริหารในระดับสูงหรือ
เจ้าของกิจการพิจารณาอนุมัติการดําเนินโครงการ  ซึÉ งใน
ระบบการจัดการพลังงานทีÉ ดีนัÊนจะสามารถได้รับข้อมูลอย่าง
ถูกต้องเหมาะสมต่อการตัดสินใจในการดําเนินโครงการได้
อย่างมีประสิทธิภาพได้ สําหรับการเลือกกิจกรรมการจัด
การพลังงานทีÉ เหมาะสมสอดคล้องกับภารกิจประจําตาม
วัฒนธรรมองค์กร (Organization's Culture) ทีÉ มีอยู่เดิมจะ
ช่วยส่งเสริมให้สามารถควบคุมการใช้พลังงานและประหยัด
พลังงานขององค์กรอย่างยัÉงยืน 

 

 
 

ภาพทีÉ  2 การเตรียมการตรวจวิเคราะห์ด้านพลังงาน 
 

การตรวจวิเคราะหด์า้นพลงังาน 
 การตรวจวิเคราะห์ด้านพลังงาน จาํแนกออกได้
เป็น 2 ขัÊนตอน คือ การตรวจวิเคราะห์เบืÊ องต้น และ การ
ตรวจวิเคราะห์ขัÊนรายละเอยีด มขีัÊนตอน ดังนีÊ  
 1.  การตรวจวิเคราะห์เบืÊ องต้น (Preliminary 
Audit) หรือเรียกอีกแบบหนึÉ งว่า การเดินสํารวจ (Walk-
through) คือ การสาํรวจตรวจสอบสภาพและลักษณะการ
ทาํงานของเครืÉ องจักรและอุปกรณ์ใช้งานต่าง ๆ ซึÉ งมองเหน็
ได้จากภายนอก ได้แก่ ลักษณะการติดตัÊง การเกิดเสียงดัง 
หรือความร้อนเพิÉ มขึÊ นมากจากการทาํงานเดิม และสภาพ
ความบกพร่องผิดปรกติทางกายภาพอืÉ น ๆ ของชิÊ นส่วน
อุปกรณ์ประกอบ การรวบรวมข้อมูลสภาพการทาํงานและ
การใช้พลังงาน จากนัÊนจึงทาํการตรวจวัดเพืÉ อให้ได้ข้อมูล
เปรียบเทยีบผลทางด้านการใช้พลังงานกับคุณสมบัติเฉพาะ
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ของเครืÉ องจักรและอุปกรณ์หรือข้อกาํหนดการใช้พลังงาน 
และดาํเนินการปรับปรุงด้านการบาํรุงรักษาเบืÊ องต้นเพืÉ อลด
การสญูเสยีทางด้านพลังงานต่อไป    
 2. การตรวจวิเคราะห์ขัÊนรายละเอียด (Detail 
Audit) คือ การดาํเนินการต่อเนืÉ องตามข้อเสนอแนะจากการ
ตรวจวิเคราะห์เบืÊองต้นทัÊงหมด  ศึกษาความเป็นไปได้ในการ
ปรับปรุงแก้ไขการทาํงานของเครืÉ องจักรและอุปกรณ์ต่าง ๆ 
โดยอาศยัวิธกีารทางด้านวิศวกรรม เทคนิคเฉพาะ เทคโนโลยี
และการวิเคราะห์ผลทางด้านเศรษฐศาสตร์ เพืÉ อเป็นข้อมูลใน
การตัดสินใจดําเนินงานและขยายผลสู่ความสําเร็จตาม
เป้าหมายได้ต่อไป 
 
การเตรียมการสํารวจและตรวจวิเคราะห์ด้าน
พลงังาน 
 องค์ประกอบในการเตรียมการเพืÉ อสาํรวจและ
ตรวจวิเคราะห์ด้านพลังงานภายในโรงงาน ประกอบด้วยส่วน
ต่าง ๆ ดังนีÊ  
 1. คนต้องมีความรู้ความเข้าใจในกระบวนการ
ทํางานของเครืÉ องจักรและอุปกรณ์การผลิตในโรงงาน
อุตสาหกรรมเป็นอย่างดี รวมถึงมีทักษะความรู้ ในขัÊนตอน
วิธีการตรวจสอบรวบรวมข้อมูล การใช้เครืÉ องมือวัดค่า
พลังงานต่างๆ และสามารถนําทฤษฎีและหลักการมา
วิเคราะห์คํานวณประสิทธิภาพของการใช้พลังงานใน
เครืÉ องจักรและอปุกรณ์ในระบบผลิตได้อย่างถูกต้อง 
 

 
 

ภาพทีÉ  3 เครืÉ องมอืตรวจวัดเบืÊองต้นด้านพลังงาน 
2. ข้อมูล การเกบ็รวมรวมบันทกึสถิติสภาพการใช้

พลังงานต่าง ๆ ของโรงงาน จะสามารถนาํไปสู่การวิเคราะห์

ลู่ทางและโอกาสในการลดค่าใช้จ่ายด้านพลังงานได้อย่าง
ถูกต้อง ซึÉ งโดยทัÉวไปจะต้องประกอบด้วยข้อมูลพืÊ นฐาน 
ดังต่อไปนีÊ  
  2.1 ใบเสรจ็ค่าไฟฟ้า หรือค่าเชืÊ อเพลิงต่าง 
ๆ เพืÉ อเป็นสถติิข้อมูลสภาพการใช้พลังงาน 
  2.2 ผังวงจรไฟฟ้า หรือไอนํÊา เพืÉ อทราบถึง
ลักษณะของแหล่งจ่ายพลังงานสู่เครืÉ องจกัรและอุปกรณ์ต่าง ๆ  
  2.3 รายการเครืÉ องจักร เพืÉ อทราบประเภท 
พิกดัติดตัÊง และจาํนวนเครืÉ องจกัรทีÉ ใช้งาน 
  2.4 แบบบันทกึการทาํงานของเครืÉ องจักร เพืÉ อ
ทราบข้อมูลลักษณะการทํางานของเครืÉ องจักรทีÉ ต้องการ
วิเคราะห์ประสทิธภิาพ 
  2.5 สอบถามผู้ควบคุมงาน เพืÉ อทราบวิธกีาร
เดินเครืÉ องจักรในสภาวะการทาํงานต่าง ๆ รวมถึงสาเหตุ
ความผดิปกติทีÉ เกดิขึÊนรวมถงึวิธกีารในการบาํรุงรักษา 
 3.  เครืÉ องมอืวัด การตรวจสอบข้อมูลปริมาณการ
ใช้พลังงานทีÉ ป้อนเข้าสู่เครืÉ องจักรเพืÉ อวิเคราะห์ประสิทธิภาพ
การทํางานและนําไปสู่การศึกษาลู่ทางและโอกาสในการ
ปรับปรุงเพืÉ อกาํหนดมาตรการประหยัดค่าใช้จ่ายพลังงาน 
ต้องประกอบด้วยเครืÉ องมือวัดค่าทางพลังงานต่าง ๆ ซึÉ งมี
ราคาไม่สูงมาก เพียงพอต่อการตรวจวิเคราะห์พลังงานใน
ระดับเบืÊองต้นดังนีÊ  
  3.1 เครืÉ องวัดกาํลังไฟฟ้า หรือ และเครืÉ อง
บนัทกึพลังงานไฟฟ้า 
  3.2 เครืÉ องวัดปริมาณความสว่าง 
  3.3 เครืÉ องวัดอุณหภมูิและความชืÊนสัมพัทธ์
ของอากาศ 
  3.4 เครืÉ องวัดอุณหภูมินํÊาและพืÊ นผิวสัมผัส
ความร้อน 

3.5 เครืÉ องวัดความเรว็ลม  
 4. ข้อมูลอ้างอิง เพืÉ อใช้เป็นหลักการและแนวทาง
ในการวิ เคราะห์ประสิทธิภาพรวมถึงอัตราการสูญเสีย
ทางด้านพลังงานสาํหรับเครืÉ องจักรและระบบการผลิตต่าง ๆ 
ดังนีÊ  
  4.1 หลักการ/ทฤษฎีทีÉ เกีÉ ยวข้อง ได้แก่ 
ทฤษฎทีางด้านไฟฟ้า การปรับอากาศ การออกแบบแสงสว่าง 
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เ ค รืÉ อ ง จั ก ร กลคว าม ร้ อน  เ ธ อ ร์ โ ม ไดน ามิ ก ส์  และ
เศรษฐศาสตร์การลงทุน เป็นต้น 
  4.2 Specific Data ของอุปกรณ์/เครืÉ องจักร 
เพืÉ อทราบขนาดพิกัด รุ่น และข้อมูลจาํเพาะของเครืÉ องจักร
นัÊน ๆ และนาํมาใช้เป็นข้อมูลเปรียบเทียบกับประสิทธิภาพ
ในขณะทาํการตรวจวิเคราะห์ 
  4.3)  ผลการตรวจวัดทีÉ สภาวะการทาํงาน 
เพืÉ อนาํมาวิเคราะห์ประสทิธภิาพและผลการประหยัดพลังงาน
ตามหลักการและทฤษฎทีีÉ เกีÉ ยวข้อง 
 5.  วิธกีารและแผนงาน 
  5.1 การวางแผนงานการปฏบิตัิงานทีÉ ดี 
  5.2 การประสานงานทีÉ ดี 
  5.3 การวิเคราะห์ผลทีÉ ถูกต้อง 
  5.4 การรายงานผลทีÉ แม่นยาํ 
  5.5 การติดตามผลอย่างต่อเนืÉ อง 
 
กรณีศึกษา การตรวจวิเคราะหด์า้นพลงังาน 
 บริษัท (สงวนนาม) ประกอบธุรกิจโรงงาน
อุตสาหกรรมการผลิตประเภทสิÉ งทอ  ผลิตภัณฑ์ชนิด ถึงนุ่ง
และถุงเท้า เพืÉ อจาํหน่ายในประเทศและส่งออก มีปริมาณการ
ผลิตประมาณ15.2 ล้านคู่ต่อปี  ประกอบด้วยพนักงาน/
คนงาน จาํนวน 300 คน ส่วนการผลิตมรีะยะเวลาการทาํงาน 
24 ชัÉวโมงต่อวัน และเฉลีÉ ย  300 วันต่อปี 
 ในกระบวนการผลิต ส่วนสาํนักงาน และอาคาร
พักอาศัย ประกอบด้วย เครืÉ องจักรและอุปกรณ์มีการใช้
พลังงานแบ่งออกเป็น 2 ลักษณะ คือ  
 1. พลังงานไฟฟ้า  ได้รับจากแหล่งจ่ายไฟฟ้าของ
การไฟฟ้าส่วนภูมิภาค อัตราประเภทผู้ ใช้ไฟฟ้า แบบคิดตาม
ช่วงเวลาของวัน (Time of Day, TOD)  จ่ายกระแสไฟฟ้าสู่
กระบวนการผลิตและอุปกรณ์อาํนวยความสะดวกต่าง ๆ ได้แก่ 
มอ เตอ ร์ ในก ระบวนก า รผลิ ต  ร ะบบทํ า ค ว าม เ ย็ น 
เครืÉ องปรับอากาศ ระบบแสงสว่าง อืÉ น ๆ มีปริมาณการใช้
พลังงานไฟฟ้ารวม 4,248,510 kWh/ปี ราคาเฉลีÉ ย 2.98 
บาท/kWh รวมเป็นเงินค่าพลังงานไฟฟ้า 12,661,490.70 
บาท/ปี 
 2. พลังงานความร้อน ได้รับแหล่งจ่ายพลังงาน

จาก หม้อไอนํÊา (Boiler) ของโรงงาน ใช้เชืÊอเพลิงนํÊามันเตา 
เกรด A ผลิตไอนํÊาอิÉ มตัว (Saturated Steam) ความดันจ่าย 
6 บาร์ สู่กระบวนการผลิต ได้แก่ การขึÊนรูปอบแห้ง ย้อมส ี
อบรีด ตู้อบความร้อน เป็นต้น มีปริมาณการใช้เชืÊ อเพลิงรวม  
372,000 ลิตร/ปี ราคาเฉลีÉ ย 15.13 บาท/ลิตร รวมเป็น
เงินค่าเชืÊอเพลิง 5,627,160 บาท/ปี 
 

 
  
 

 

การตรวจวิเคราะหด์า้นพลงังานของโรงงาน 
 1.  ระบบแสงสว่าง 
  1.1 การปิดหลอดไฟฟ้าแสงสว่าง 
   1)  ลักษณะของปัญหาก่อนปรับปรุง 
   โรงงานมีการใช้พลังงานไฟฟ้าในระบบ
แสงสว่างประมาณร้อยละ 5 ของปริมาณการใช้พลังงาน
ไฟฟ้าทัÊงโรงงาน  โดยหลอดไฟฟ้าทีÉ ทัÊงหมดเป็นหลอดฟลูออ
เรสเซนต์ขนาด 36 W. การใช้ไฟฟ้าระบบแสงสว่างบางพืÊนทีÉ  
เช่น บริเวณแผนกตัดเยบ็ ส่วนใหญ่จะมีสภาพเป็นพืÊนทีÉ โล่ง
กว้างและมีสวิทช์ควบคุมการเปิด-ปิดโคมไฟฟ้าแสงสว่าง
แบบรวมจุดทีÉ สวิทช์เดียว ซึÉ งโดยปกติแล้วพนักงานในแผนก

ภาพทีÉ  4  แผนผงัแสดงกระบวนการผลิตและการใช้พลังงาน 
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จะต้องทาํการเปิดไฟหมดทัÉวทัÊงพืÊ นทีÉ และแม้บางจุดจะเสร็จ
สิÊ นการทาํงานแล้วก็ไม่สามารถปิดโคมแสงสว่างเฉพาะใน
พืÊนทีÉ ของตนเองเพืÉ อช่วยโรงงานประหยัดค่าใช้จ่ายพลังงาน
ได้ 

 
  ลู่ทางและโอกาสในการประหยดัค่าใชจ่้าย
พลงังาน 
  อบรมให้ความรู้ เพืÉ อสร้างจิตสํานึกในการ
ประหยัดค่าใช้จ่ายพลังงานและมอบหมายให้พนักงาน
รับผิดชอบดูแลการควบคุมการเปิด-ปิดไฟฟ้าแสงสว่างใน
พืÊนทีÉ ปฏบัิติงานของตนเองดูแลสภาพพืÊนทีÉ การทาํงานภายใน
แผนก และการจัดวางตําแหน่งสิÉ งของและวัสดุอุปกรณ์
ภายในแผนกใหม่  โดยแยกสวิทไฟฟ้าแสงสว่างให้เหมาะสม
กบัจุดใช้งานซึÉ งสามารถเลือกเปิดไฟเฉพาะพืÊนทีÉ ทาํงาน และ
ปิดไฟในส่วนของพืÊนทีÉ ทีÉ ไม่ได้ใช้งานได้   
  หลังจากดาํเนินการปรับปรุงพืÊ นทีÉ แผนกตัด
เยบ็และกาํหนดการใช้โคมไฟฟ้าแสงสว่างในจุดทีÉ หมาะสม
แล้ว สามารถลดการใช้ชุดหลอดฟลูออเรสเซนต์ดังกล่าวลง
ได้ จาํนวน 47 ชุด สามารถประหยัดพลังงานได้ 15,566 
kWh/ปี  คิดเป็นเงินค่าใช้จ่าย 46,388 บาท/ปี โดยไม่
จาํเป็นต้องมกีารลงทุน 

 

 
 
  ในส่วนของระบบไฟฟ้าแสงสว่างของทัÊ ง
โรงงาน เช่น ส่วนของการผลิตและสาํนักงาน  เดิมจะมีการ
เปิดทิÊ งไว้ตลอดเวลาแม้ในขณะพักเพืÉ อรับประทานอาหาร
กลางวันในเวลา 12.00 – 13.00 น. พนักงานได้ร่วมมือกนั
ช่วยปิดไฟฟ้าแสงสว่างในช่วงเวลาพักกลางวัน เป็นระยะเวลา
ประมาณ 45 นาท ีซึÉ งจะช่วยประหยัดพลังงานไฟฟ้าโดยรวม
ของโรงงานได้จาํนวน 408 หลอด สามารถประหยัดพลังงาน
ไฟฟ้าได้ 4,222 kWh/ปี  คิดเป็นเงินค่าใช้จ่าย 12,584 
บาท/ปี โดยมลีงทุนประมาณ  

 
 2. ระบบปรบัอากาศ 
 การหยุดเดินเครืÉองทํานํÊ าเย็นในช่วงทีÉ มีภาระ
โหลดตํÉา 
  ลกัษณะของปัญหาก่อนปรบัปรุง 
  ระบบปรับอากาศแบบใช้นํÊาเย็น (Chilled 
Water System) ของโรงงาน พิกดัการทาํความเยน็ 400 ตัน
ความเยน็ (TonR)  ผลิตส่งจ่ายนํÊาเยน็ทีÉ อุณหภมูิ 7-10 oC 

หลอดไฟทีÉสามารถปิดได ้
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ไปเกบ็ในบ่อพักนํÊาเยน็แบบคอนกรีตขนาดใหญ่ใต้ดิน และมี
ปัËมสูบนํÊาเยน็ทาํหน้าทีÉ จ่ายนํÊาเย็นจากบ่อพักไปยังเครืÉ องส่ง
ลมเยน็ (Air Handling Unit ; AHU) และเครืÉ องจ่ายลมเยน็ 
(Fan Coil Unit ; FCU) ในพืÊนทีÉ ปรับอากาศ 
  โดยปกติ การทาํงานประจําวันจะแบ่งการ
เดินเครืÉ องผลิตนํÊาเยน็เป็น 2 ช่วง คือ ช่วงเวลา 11.00-
18.00 น. และช่วงเวลา 22.00-02.00 น. ทัÊงนีÊ เพืÉ อเป็นการ
ประหยัดพลังงานไฟฟ้าและหลบเลีÉ ยง Demand  ในช่วงเวลา 
On Peak ของอตัราไฟฟ้าแบบ TOD  อย่างไรกต็ามจากการ
ตรวจสอบความต้องการในการใช้ระบบปรับอากาศของแต่ละ
กระบวนการผลิต พบว่า พืÊนทีÉ ในแผนกถัก (Knitting) ซึÉ งมี
พืÊ นทีÉ ซึÉ งต้องการในการปรับอากาศมากทีÉ สุดจะหยุดทาํงาน
เฉลีÉ ย 6 วันต่อเดือน และไม่จาํเป็นในการปรับอากาศพืÊ นทีÉ   
แต่ทีÉ วิธกีารเดินระบบปรับอากาศทีÉ ผ่านมายังคงเดินเครืÉ องทาํ
ความเยน็เพืÉ อทาํอุณหภมูินํÊาเยน็หมุนเวียนเกบ็ในถงัเกบ็ตาม
เงืÉ อนไขของเวลาเดิมทีÉ กาํหนดไว้ เพืÉ อส่งจ่ายในพืÊนทีÉ บางส่วน
ของโรงงานในการปรับอากาศ 
  ลู่ทางและโอกาสในการประหยดัค่าใชจ่้าย
พลงังาน 
  จัดช่วงเวลาการเดินเครืÉ องทาํความเยน็ โดย
กาํหนดให้มกีารหยุดเครืÉ องทาํนํÊาเยน็สาํหรับระยะ 6 วันของ
เดือน ขณะทีÉ แผนกถักหยุดทาํงาน และโรงงานมีภาระในการ
ปรับอากาศน้อย กล่าวคือ จะมีการปิดเครืÉ องทาํนํÊาเยน็ก่อน
เวลาปกติเดิม คือ ตัÊงแต่เวลา 11.00 – 18.00 น. เป็น
ระยะเวลา 7 ชัÉวโมงต่อวัน  โดยระหว่างช่วงเวลาดังกล่าวนีÊจะ
ยังคงมกีารใช้เครืÉ องสบูนํÊาเยน็จากบ่อนํÊาเยน็หมุนเวียนจ่าย
ให้แก่ชุด AHU และชุดเครืÉ องจ่ายลมเยน็ในส่วนอืÉ น ๆ ของ
โรงงานเพืÉ อการปรับอากาศ โดยการตรวจสอบพบว่าอณุหภมูิ
นํÊาเยน็ในช่วงเวลาสดุท้ายก่อนเริÉ มเดินเครืÉ องทาํนํÊาเยน็ใหม่
อกีครัÊงทีÉ เวลา 18.00 น. เทา่กบั 16 oC และอุณหภมิูในพืÊนทีÉ
ปรับอากาศทีÉ ยังคงมกีารทาํงานปกติ เทา่กบั 27 oC ซึÉ งยัง
เพียงพอในการทาํความเยน็และพนักงานสามารถยอมรับได้ 
 

 
 
 การจัดช่วงเวลาการทาํงานของระบบทาํความเยน็
ดังกล่าว สามารถช่วยประหยัดพลังงานไฟฟ้าของโรงงานลง
ได้ 88,200 kWh/ปี  คิดเป็นเงินค่าใช้จ่าย 262,836 บาท/
ปี โดยไม่มลีงทุน  
 การลดภาระโหลดของเครืÉ องปรบัอากาศทีÉ ไม่
จําเป็น 
 ลกัษณะของปัญหาก่อนปรบัปรุง 
 ในแผนกอบรีดผลิตภัณฑ์ของโรงงานเป็นพืÊ นทีÉ
ปฏบิติังานทีÉ มสีภาพอณุหภมูิสงู เพืÉ อให้พนักงานทีÉ ปฏบิัติงาน
บริเวณเครืÉ องอบรีดไม่รู้ สึกร้อนอบอ้าวเกินไป โรงงานจึงจัด
ให้มีชุดเครืÉ องจ่ายลมเยน็จาํนวน 1 ชุด มีพิกัดการทาํความ
เยน็ 10.5 ตันความเยน็ ต่อท่อส่งลมเยน็จากระบบปรับ
อากาศพ่นสู่ร่างกายของพนักงานโดยตรง  โดยชุดส่งลมเยน็
ดังกล่าวติดตัÊงอยู่ในบริเวณทีÉ มีอุณหภมิูสูงประมาณ 40 oC 
ทาํให้ช่องอากาศกลับ (Return Air) ดึงความร้อนจากพืÊนทีÉ ทีÉ
มีอุณหภูมิสูงกลับไปแลกเปลีÉ ยนอุณหภูมิของกับนํÊาเย็นใน
ระบบปรับอากาศ ทําให้ท่อส่งจ่ายลมเย็นทีÉ พ่นตรงให้
พนักงานมีอุณภมูิลมจ่ายสงูประมาณ 30 oC ซึÉ งใกล้เคียงกบั
อากาศเยน็ภายนอกพืÊนทีÉ ปฎิบตัิงาน 
  ลู่ทางและโอกาสในการประหยดัค่าใชจ่้าย
พลงังาน 
  การปรับปรุงดาํเนินการโดยการเจาะช่องผนัง
อาคารและเชืÉ อมต่อทอ่ลมเพืÉ อนาํอากาศทีÉ เยน็กว่าจากภายนอก
เข้ามาทดแทนลมเยน็จากระบบปรับอากาศ  จากการตรวจวัด
พบว่าอากาศภายนอกมีอุณภมูิประมาณ 29 – 30 oC  ซึÉ ง
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เทียบเคียงได้กับลมเยน็จากท่อส่งลมจากระบบปรับอากาศ
เดิม และพนักงานทีÉ ปฏบัิติงาน 
 

 

ยังคงได้รับความสะดวกสบายจากการระบายความร้อนจาก
ท่อส่งลมทีÉ อุณหภมูิเทยีบเท่าสภาพเดิมซึÉ งแม้จะเป็นอากาศทีÉ
อุณภูมิปกติภายนอกอาคาร ทาํให้สามารถลดภาระการใช้
ระบบปรับอากาศในพืÊนทีÉ ดังกล่าวลงได้ 
  การดําเนินการดังกล่าว สามารถลดการใช้
พลังงานไฟฟ้าของโรงงานลงได้ 77,332 kWh/ปี คิดเป็น
เงินค่าใช้จ่ายทีÉ ประหยัดได้ 230,450 บาท/ปี โดยมีการ
ลงทุนปรับปรุงท่อนําอากาศภายนอกเข้ามาจ่ายลมแก่
พนักงานเป็นประมาณ 30,000 บาท มีระยะเวลาคืนทุน 
0.13 ปี  
 การลดขนาดพืÊ นทีÉ ปรบัอากาศของสํานกังาน 
 พืÊนทีÉ สาํนักงานของโรงงาน มีพนักงานปฏบิัติงาน
จาํนวน 15 คน  มีพืÊนทีÉ ประมาณ 250 ตารางเมตร  ซึÉ งเป็น
พืÊ นทีÉ ส่วนทีÉ ปรับอากาศทัÊงหมดโดยมีการติดตัÊงอุปกรณ์ชุด
จ่ายลมเยน็ (Fan Coil Unit) จาํนวน 6 ชุด พิกัดการทาํ
ความเยน็รวม 18 ตันความเยน็ ดังนัÊน ภาระความเยน็ในการ
ปรับอากาศส่วนใหญ่จึงให้กับพืÊ นทีÉ โล่งกว้างทีÉ ไม่มีความ
จําเป็นในการปรับอากาศเพืÉ อความสบายกับตัวพนักงาน
ทาํงาน  ซึÉ งไม่จาํเป็นต้องอาศยัการลงทุน 
 การดําเนินการดังกล่าวทาํให้สามารถลดการใช้
พลังงานไฟฟ้าในระบบปรับอากาศและแสงสว่างลงได้รวม 
26,150 kWh/ปี  คิด เ ป็น เ งิ น ค่ า ใ ช้ จ่ า ยทีÉ ป ระห ยัด ไ ด้ 
77,928 บาท/ปี โดยไม่มกีารลงทุน  

  
  ลู่ทางและโอกาสในการประหยดัค่าใชจ่้าย
พลงังาน 
 จากลักษณะพืÊ นทีÉ ส ํานักงานทีÉ มีขนาดใหญ่เมืÉ อ
เปรียบเทียบกับจาํนวนของพนักงานและเครืÉ องใช้สาํนักงาน
ทัÊงหมด รวมถึงความต้องการในการใช้พลังงานเพืÉ อการปรับ
อากาศมากเกินความจาํเป็น จึงมีแนวคิดเป็น 2 กรณี คือ 1) 
ลงทุนติดตัÊงผนังกัÊนห้องให้มีขนาดเล็กลงเหมาะสมกับการ
ทาํงานเพืÉ อลดภาระความเย็นในการปรับอากาศ หรือ 2) 
ย้ายการปฏิบัติงานของสํานักงานไปยังพืÊ นทีÉ อืÉ นทีÉ มีขนาด
เหมาะสมกบัการ 
  ลู่ทางและโอกาสในการประหยดัค่าใชจ่้าย
พลงังาน 
  การพิจารณาดําเนินการในกรณีดังกล่าว 
พบว่า การปฏิบัติงานของส่วนสาํนักงานสามารถย้ายไปใช้
ห้องประชุมของโรงงานในบริเวณพืÊนทีÉ ใกล้เคียง  โดยมีพืÊ นทีÉ
ประมาณ 80 ตารางเมตร ซึÉ งสามารถลดขนาดพิกดัในการทาํ
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ความเยน็ของการปรับอากาศในส่วนสาํนักงานลงเหลือเพียง 
6 ตันความเยน็ ตลอดจนสามารถลดการใช้ไฟฟ้าแสงสว่างใน
พืÊ นทีÉ ลงได้ และไม่มีผลกระทบกับการปฏิบัติ งานของ
พนักงาน  
 3. ระบบอากาศอดั 
 การลดอตัราการรัÉวไหลของระบบอากาศอดั 

กระบวนการผลติของโรงงาน มกีารใช้งานเครืÉ องอดั
อากาศแบบสกรู จาํนวน 4 เครืÉ อง แต่มีการเดินเครืÉ องใช้งาน
จริงเพียง 2 เครืÉ อง ผลิตอากาศอดัทีÉ ความดันในช่วง 6.5-
7.0 bar ทีÉ กาํลังไฟฟ้าขณะเดินตัวเปล่า (Standby) และขณะ
มโีหลด (On Load) เทา่กบั 63.4 และ 68.5 kW ตามลาํดับ 
เพืÉ อจ่ายให้แก่เครืÉ องจักรต่างๆในกระบวนการผลิตทีÉ ต้องการ
อากาศอดัในการทาํงาน โดยเฉพาะเครืÉ องจกัรในกระบวนการ
ถกั (Knitting) และจกัรเยบ็ (Sewing) 
  ลู่ทางและโอกาสในการประหยดัค่าใชจ่้าย
พลงังาน 
  การตรวจสอบหาอตัราการรัÉวไหลของอากาศ
อดัแบบปิดระบบ (Closed Loop Test หรือ   No Load 
Test) เป็นการหยุดการใช้งานอากาศอัดในเครืÉ องจักรและ
อุปกรณ์ทัÊงหมดเพืÉ อตรวจสอบช่วงเวลาทีÉ เครืÉ องอัดอากาศทาํ
การอดัความดันขึÊนไปชดเชยความดันทีÉ รัÉวไหลออกจากระบบ
ทีÉ ปรับตัÊงไว้เปรียบเทยีบกับช่วงเวลาทัÊงหมดตลอดไซเคิลการ
ทาํงาน พบว่า อตัราการรัÉวไหลของอากาศอดัของโรงงานอยู่ทีÉ
ประมาณ 22 % ของอตัราการผลิตอากาศอดัทัÊงหมด ซึÉ งทาํ
ให้เกดิการสญูเสยีพลังงานเป็นจาํนวนมากในการอดัอากาศ 
 

 
 

 การสาํรวจและตรวจสอบจุดรัÉวไหลต่างๆ โดยการ
กาํหนดให้พนักงานช่วยกันสาํรวจหาจุดทีÉ มีการรัÉวไหลของ
อากาศอัดภายในโรงงาน และแจ้งฝ่ายซ่อมบาํรุงดาํเนินการ
ซ่อมแซมรอยรัÉวดังกล่าวในทนัท ี ทาํให้สามารถลดอัตราการ
รัÉวไหลของอากาศอดัในระบบลงได้จาก 22 % เหลือเพียง 
5 % และลดการใช้พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการอดัอากาศ
ลงได้รวม 26,150 kWh/ปี คิดเป็นเงินค่าใช้จ่ายทีÉ ประหยัด
ได้ 77,928 บาท/ปี   โดยลงทุนค่าวัสดุซ่อมแซมเพียง 
5,000 บาท  มรีะยะเวลาคืนทุน 0.06 ปี  

 
 4. ระบบไอนํÊ า 
 การลดอตัราการรัÉวไหลของระบบไอนํÊ า 
 ระบบผลิตพลั ง งานความร้อนของโรงงาน 
ประกอบด้วยหม้อไอนํÊาพิกดั 4 ตัน/ชม. จาํนวน 2 ลูก (ใช้
งานสลับกัน) ผลิตไอนํÊาทีÉ ความดันประมาณ 7.5 บาร์เกจ 
สาํหรับใช้งานในขัÊนตอนการอบแห้ง การย้อมสี และการอบ
รีดชิÊนงาน   
 

 
 
 จากการตรวจวิเคราะห์การใช้พลังงานในระบบไอ
นํÊา พบว่า อุปกรณ์ทอ่ส่งจ่ายไอนํÊามอีายุใช้งานมานานและ
ขาดการบาํรุงรักษา ทาํให้บริเวณจุดต่อเชืÉ อมต่างๆของระบบ
จ่ายไอนํÊาหลายจุด เช่น บริเวณหน้าแปลน ข้องอ และวาล์ว
จ่ายไอนํÊา เป็นต้น ซึÉ งการรัÉวไหลของไอนํÊาเหล่านีÊ  ส่งผลให้
เกดิการสญูเสยีพลังงานความร้อนเป็นบางส่วน 
 นอกจากนีÊ  จากการสาํรวจสภาพโดยทัÉวไปของท่อ
ส่งจ่ายไอนํÊายังพบว่า ทอ่ส่งจ่ายไอนํÊาหลายจุดไม่ได้ทาํการหุ้ม
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ฉนวนป้องกันการสูญเสียความร้อน และบางจุดฉนวนมี
สภาพชาํรุดเสืÉ อมสภาพ ทาํให้เกิดการสูญเสียพลังงานความ
ร้อนสู่บรรยากาศ อนัเนืÉ องมาจากผลกระทบด้านการพาความ
ร้อนและการแผ่รังส ีโดยจากการตรวจวัดอุณหภมิูพืÊนทีÉ ผวิท่อ
ส่งจ่ายไอนํÊาทีÉ ไม่ได้หุ้มฉนวนหรือทีÉ ฉนวนชํารุดเสืÉ อมสภาพ 
พบว่า อุณหภมูอิยู่ในช่วงระหว่าง 150-155 °C 
  ลู่ทางและโอกาสในการประหยดัค่าใชจ่้าย
พลงังาน 
  ดาํเนินการปรับปรุงซ่อมแซมจุดรัÉวไหลของ
ท่อส่งจ่ายไอนํÊาบริเวณหน้าแปลนและวาล์ว จาํนวน 6 จุด 
เพืÉ อลดการสูญเสียไอนํÊา  ตลอดจนติดตัÊงฉนวนใยแก้วหุ้ม
ฟอล์ย ขนาดความหนา 2.5 นิÊ ว บริเวณทีÉ ไม่เคยติดตัÊงมา
ก่อนรวมถึงซ่อมแซมฉนวนจุดทีÉ ชํารุดเสืÉ อมสภาพ รวม
ระยะทางประมาณ 35 เมตร เพืÉ อลดการสูญเสยีความร้อน
จากการพาและการแผ่รังสคีวามร้อนของทอ่จ่ายไอนํÊา  
 ผลการดาํเนินการปรับปรุงซ่อมแซมจุดรัÉวไหล
ของไอนํÊาและลดการสญูเสยีความร้อนบริเวณท่อส่งจ่าย 
ไอนํÊา โดยการเปลีÉ ยนฉนวนชนิดใยแก้วหุ้มฟอล์ยในจุดดทีÉ
ชาํรุดเสยีหายและติดตัÊงฉนวนป้องกนัการสญูเสยีความร้อน
บริเวณทอ่จ่าย หน้าแปลน วาล์วรวมถึงข้อต่อต่าง ๆ   
 

 
 
ทัÊงสองกรณี ทาํให้สามารถลดการใช้เชืÊ อเพลิงนํÊามันเตาาทีÉ ใช้
ในการผลิตความร้อนทีÉ หม้อไอนํÊา คิดเป็นปริมาณณเชืÊ อเพลิง
ลดลง 7,457 ลิตรต่อปี  คิดเป็นเงินค่าใช้จ่ายทีÉ ประหยัดได้ 
113,078 บาท/ปี  โดยมีการลงทุน 21,120 บาท  และคืน
ทุนได้ระยะเวลา 0.19 ปี 

 โดยสรุปแล้ว ผลการดําเนินการตรวจวิเคราะห์
ด้านพลังงานเพืÉ อศึกษาลู่ทางและโอกาสในการลดค่าใช้จ่าย
ด้านพลังงานของโรงงาน จาํนวน 6 มาตรการ สามารถลด
ค่าใช้จ่ายพลังงานลงได้ 808,608 บาท/ปี โดยลงทุน 
15,120 บาท และคืนทุนได้ในระยะเวลาไม่เกนิ 1 เดือน 
 
ประโยชนใ์นการลดค่าใชจ่้ายพลงังาน 
 การหาลู่ทางและโอกาสในการลดค่าใช้จ่ายด้าน
พลังงาน  เป็นกระบวนการทีÉ เกีÉ ยวข้องกบัการจัดการพลังงาน
ซึÉ งประกอบด้วย การควบคุมการใช้เครืÉ องจักรและอุปกรณ์ทีÉ
ใช้พลังงานทัÊงหมด เช่น พลังงานไฟฟ้า  พลังงานความร้อน 
และเชืÊ อเพลิงต่าง ๆ ในภาคอุตสาหกรรมและธุรกิจให้
สามารถทาํงานได้อย่างมีประสิทธิภาพและลดการสูญเสีย
พลังงานโดยไม่จําเป็นเพืÉ อให้ค่าใช้จ่ายด้านพลังงานให้มี
ต้นทุนตํÉาสุดในการรประกอบกิจการแล้ว  ประโยชน์ทีÉ ได้รับ
จากการดําเนินการดังกล่าวยังส่งผลในการก่อให้เกิด
ประโยชน์โดยรวมอย่างกว้างขวาง สรุปได้ ดังนีÊ  
 ผลทางดา้นเศรษฐกิจ 
  1. ลดค่าใช้จ่ายด้านต้นทุนการผลิต 
  2. เพิÉ มผลกาํไรในการขยายงานทางธรุกจิ 
  3. เพิÉ มโอกาสด้านการแข่งขันในการดาํเนิน
ธุรกจิ 
 ผลทางดา้นสงัคมและประเทศชาติ 
  1. สงวนทรัพยากรภายในประเทศทีÉ มีอยู่
จาํกดั 
  2. ลดการพึÉ งพาการนําเข้าพลังงานจาก
ต่างประเทศ 
  3 .  ประหยัดงบประมาณในการกําจั ด
มลภาวะเป็นพิษและการรักษาพยาบาล 
 ผลทางสงัคมโลก 
  1. ลดปริมาณก๊าซเรือนกระจกทีÉ ก่อให้เกิด
ภาวะโลกร้อน 
  2.  ลดปัญหาความขัดแย้งในการเสาะ
แสวงหาแหล่งพลังงานของประเทศ  
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