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หรือลดลงร้อยละ 71.88 

ค าส าคัญ : แผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์, คาร์บอนฟุตพริ้นท์ผลิตภัณฑ์, 
  ปริมาณก๊าซเรือนกระจก, ธุรกิจ-สู่-ธุรกิจ 
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ABSTRACT 

The purpose of research is to study the carbon footprint 
evaluation of products for thread turned Tungsten Carbide 16ER60 of production. To 
assess amount of greenhouse gas emissions that affect the environment. The key 
component in the calculation include raw material, production material, energy and 
waste January 2018 and March 2019. The scope of the study is the assessment of 
Business-to-Business (B2B). From the assessment of the carbon footprint it was total of 
greenhouse gas was about 1.1559 Kg CO2e which was divided from raw material about 
0.0118 Kg CO2e and production process about 1.1441 Kg CO2e. From the improvement 
reducing electricity of sintering furnaces machine and lighting system was reduce 
greenhouse gas emissions about 0.3249 Kg CO2e or decrease percent 71.88  

Keywords : Thread turned Tungsten Carbide Insert, Carbon Footprint for Product, 
 Greenhouse Gas, Business-to-Business 
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บทที่ 1 
 

บทน ำ 
 
 

1.1  ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
การปล่อยก๊าซเรือนกระจก (Greenhouse Gases: GHGs) จากกิจกรรมต่างๆของมนุษย์อย่าง

ต่อเนื่องท้ังการใช้พลังงาน การเกษตรกรรม การพัฒนาและการขยายตัวของภาคอุตสาหกรรม การ
ขนส่ง การตัดไม้ท าลายป่า รวมท้ังการท าลายทรัพยากรธรรมชาติและส่ิงแวดล้อมในรูปแบบอื่นๆ เป็น
สาเหตุส าคัญของการเกิดภาวะโลกร้อน ซึ่งผลกระทบต่อวิธีการด ารงชีวิตของมนุษย์และส่ิงมีชีวิต และ
นับวันปัญหาดังกล่าวก็ยิ่งทวีความรุนแรงมากขึ้น การด าเนินงานเพื่อลดการปลดปล่อยก๊าซเรือน
กระจก 

การปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ (CO2) จากการใช้พ ลังงานและการปลดปล่อย
คาร์บอนไดออกไซด์ของประเทศไทยมีอัตราสูงขึ้นของทุกปี เนื่องจากมีการใช้ทรัพยากรและมีการ
เติบโตของประเทศอย่างรวดเร็ว มีการอุปโภคบริโภคท่ีมากขึ้นตามสัดส่วน โดยเพิ่มมากขึ้นจากหลาย
ภาคส่วน ในปี 2559 มีการใช้พลังงาน 104,902 KTOE (พันตันน้ ามันดิบเทียบเท่า) และค่าการปล่อย
ก๊าซ CO2 เท่ากับ 257.98 Million Tons-CO2 (ล้านตันคาร์บอนไดออกไซด์) ในปี 2560 มีการใช้
พลังงาน 106,297 KTOE เพิ่มขึ้นร้อยละ 1.3 และค่าการปล่อยก๊าซ CO2 เท่ากับ 258.81 Million 
Tons-CO2 เพิ่มขึ้นร้อยละ 0.3 ดังนั้นจึงท าให้เห็นว่าปริมาณจากการใช้พลังงานและการปลดปล่อย
คาร์บอนไดออกไซด์ของประเทศไทยมีอัตราสูงขึ้นในทุกปี   ดังภาพ 1.1  

 
ภำพ 1.1 การใช้พลังงานและการปล่อยก๊าซ CO2 และการใช้พลังงานของไทย 

ช่วงปี พ.ศ.2541 - 2560 
              ที่มำ : ศูนย์พยากรณ์ และสารสนเทศพลังงาน;ส านักงานนโยบายและแผนพลังงาน; 

            กระทรวงพลังงาน (2561) 
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จากภาพ 1.1 แสดงการใช้พลังงานและการปล่อยก๊าซ CO2 พบว่าในภาคการผลิตไฟฟ้า ภาค
การขนส่ง ภาคอุตสาหกรรม และภาคเศรษฐกิจอื่นๆ มีการใช้พลังงานและการปล่อยก๊าซ CO2 มากขึ้น
ตามล าดับ ส าหรับภาคอุตสาหกรรม เช้ือเพลิงหลักท่ีก่อให้เกิดการปล่อยก๊าซ CO2 ได้แก่ ถ่านหิน 
ลิกไนต์ ก๊าซธรรมชาติ และน้ ามันส าเร็จรูป ตามล าดับ ในปี 2560 มีการปล่อยก๊าซ CO2 รวมท้ังส้ิน 
69.9 ล้านตันคาร์บอนไดออกไซด์ เพิ่มขึ้นจากปี 2559 ร้อยละ4.3 ตามการขยายตัวของเศรษฐกิจ  การ
ใช้ ถ่านหิน ลิกไนต์ มีการปล่อย CO2 เพิ่มขึ้นในระดับ 38.7 ล้านตัน CO2 เพิ่มข้ึนจากปี 2559 ร้อยละ
10.3 ก๊าซธรรมชาติมีการปล่อยก๊าซ CO2 ลดลงร้อยละ 0.8 อยู่ ท่ี 20.5 ล้านตัน CO2 และน้ ามัน
ส าเร็จรูป (น้ ามันดีเซล น้ ามันเตา น้ ามันก๊าด และ LPG) อยู่ท่ี 10.7 ล้านตัน CO2 ลดลงจากปี 2559 
ร้อยละ0.5  

การปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ในภาคอุตสาหกรรมการผลิต ท่ีมีในประเทศส่งผลให้เกิด
ก๊าซเรือนกระจก โดยท าให้เกิดภาวะโลกร้อน ท่ีส่งผลกระทบต่อแวดล้อมท่ีเปล่ียนแปลงไปใน
ภาคอุตสาหกรรมการผลิตท่ีมีการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์สูงสุด ดังภาพ 1.2 

 
     ภำพ 1.2 การปล่อยก๊าซ CO2 ภาคอุตสาหกรรม ช่วงปี 2558-2560 

              ที่มำ : ศูนย์พยากรณ์ และสารสนเทศพลังงาน;ส านักงานนโยบายและแผน 
       พลังงาน กระทรวงพลังงาน (2561) 

 
 จากภาพ 1.2 แสดงการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ของภาคอุตสาหกรรม โดยอุตสาหกรรม
การผลิตน้ ามันส าเร็จรูป  ในปี 2560 มีการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์เท่ากับ 10.7 ล้านตัน
คาร์บอนไดออกไซด์ เป็นสัดส่วนร้อยละ 15 อุตสาหกรรมการผลิตถ่านหิน/ลิกไนต์ ในปี 2560 มีการ
ปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์เท่ากับ 38.7 ล้านตันคาร์บอนไดออกไซด์ เป็นสัดส่วนร้อยละ 55 และ
อุตสาหกรรมการผลิตก๊าซธรรมชาติ ในปี 2560 มีการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์เท่ากับ 20.5 ล้าน
ตันคาร์บอนไดออกไซด์ เป็นสัดส่วนร้อยละ 29 โดยอุตสาหกรรมการผลิตถ่านหิน/ลิกไนต์  
มีสัดส่วนร้อยละในการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์มากท่ีสุด 
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สถานการณ์ทังสเตนของโลก จีนเป็นประเทศท่ีมีการผลิตและส ารองแร่ทังสเตนมากท่ีสุดของ
โลก โดยในปี 2557 มีปริมาณการผลิตทังสเตนประมาณ 68,000 ตันทังสเตน คิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 
86 ของผลการผลิตของโลก และปริมาณส ารองแร่ทังสเตนประมาณ 1.9 ล้านตันทังสเตน หรือ
ประมาณร้อยละ 58 ของปริมาณการส ารองทังสเตนท่ัวโลก แสดงดังตาราง 1.1  

 
ตำรำง 1.1 ปริมาณส ารองและการผลิตแร่งทังสเตนของโลก 

 
 
ที่มำ : USGS (2015) 

  
การใช้ทังสเตนในอุตสาหกรรมกลางน้ า (Midstream) คือ กระบวนการ การจัดการ และแปร

รูปภายในโรงงานแปรรูป เพื่อให้เกิดผลิตภัณฑ์ตามต้องการ ซึ่งผลิตภัณฑ์ท่ีส าคัญของซีเมนต์คาร์ไบด์ 
(Cemented Carbide) หรือโลหะแข็ง เกิดจากการผสมผสานระหว่างทังสเตนคาร์ไบด์กับโลหะอื่นๆ 
เช่น โคบอลต์ ไทเทเนียม แทนทาลัม และไนโอเบียม เป็นต้น ซึ่งจะถูกใช้ในงานตัด งานกัด และงาน
เจาะ การผลิต นอกจากนี้ ทังสเตนยังถูกใช้เป็นผลิตภัณฑ์ท่ีใช้ในโรงงาน (Mill product) หลายรูปแบบ 
เช่นทังสเตนคาร์ไบด์ในรูป แท่ง แผ่น ลวด และส่วนประกอบในแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์  
เป็นต้น 
 การใช้ทังสเตนในอุตสาหกรรมปลายน้ า พบว่าปริมาณการใช้ทังสเตนสูงท่ีสุดคือ สาขา
วิศวกรรม รองลงมาได้แก่ พลังงาน การขนส่ง การขุดเจาะทรัพยากรธรรมชาติ อากาศยานและการ
ป้องกันประเทศ ตามล าดับ  วิเคราะห์แนวโน้มความต้องการใช้ทังสเตนในอุตสาหกรรมท่ีส าคัญ
ดังต่อไปนี้ 

1.1.1 อุตสาหกรรมน้ ามันและก๊าซธรรมชาติ ทังสเตนเป็นวัตถุดิบส าคัญในการผลิตดอกสว่าน
ท่ีใช้ในการขุดเจาะน้ ามันและก๊าซธรรมชาติ  

1.1.2 อุตสาหกรรมยานยนต์  ทังสเตนเป็นวัตถุดิบส าคัญหลายประการเช่น ปั้มน้ า หัวฉีด  
รางวาล์ว คอมเพรสเซอร์ และเทอร์โบชาร์จเจอร์ เป็นต้น 

2556 2557
จีน 68,000             68,000             1,900,000               
รัสเซีย 3,600               3,600               250,000                  

แคนาดา 2,130               2,200               290,000                  
เวียดนาม 1,660               2,000               87,000                   

โบลิเวีย 1,250               1,300               53,000                   
อ่ืนๆ 4,760               5,300               720,000                  

รวม 81,400             82,400             3,300,000               

ประเทศ
ปีการผลิต

ปริมาณส ารอง

หน่วย: Tons of tungsten content
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1.1.3 อุตสาหกรรมการบิน ด้วยคุณสมบัติท่ีโดดเด่นของทังสเตน ท าให้ทังสเตนถูกน ามาใช้
เป็นวัตถุดิบในการผลิตช้ินส่วนอุปกรณ์การบิน เช่นโครงสร้างและใบพัดของเครื่องๆบิน เฮลิคอปเตอร์ 
เป็นต้น  

นอกจากความส าคัญของทังสเตนคาร์ไบด์ในอุตสาหกรรมต่างๆแล้ว จากการศึกษายังพบว่า
บริษัทผู้ผลิตทังสเตนคาร์ไบด์ระดับโลกก็ได้ให้ความส าคัญ ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตให้เป็นมิตร
ต่อส่งแวดล้อมมากขึ้น เช่น บริษัท SANDVIK ประเทศสวีเดน ท่ีมีแผนการในการใช้เช้ือเพลิงชีวภาพ 
แทนการใช้น้ ามันในกระบวนการให้ความร้อน ท่ีคาดว่าจะช่วยลดการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของ
โรงงานได้ถึง 1 ,850 Ton Co2e หรือเทียบเท่าปริมาณความร้อนท่ีต้องใช้ในบ้านเด่ียวเฉล่ีย 230 
ครอบครัว เป็นประจ าทุกปี (SANDVIK Annual Report,2018) เป็นต้น รวมถึงเริ่มมีงานวิจัยทางด้าน 
Green House Gas (GHG) calculation ท่ีเกี่ยวข้องกับอุตสาหกรรมเครื่องมือตัดมากขึ้น เช่น Narita 
et al. (2008) ท่ีท าการศึกษา Life cycle assessment (LCA) ของกระบวนการ Machining หรือ 
งาน วิ จั ย ขอ ง  Sun and Zhang (2012) ท่ี ท าก าร ศึ กษ า ค่ า  Carbon Footprint Analysis ใน
กระบวนการผลิต Metal Cutting เป็นต้น  

จากความส าคัญของการใช้งานทังสเตนคาร์ไบด์ แนวโน้มในการพัฒนากระบวนการผลิตการ
สร้างผลิตภัณฑ์ให้เป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อมมากและ งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องกับอุตสาหกรรมนี้ งานวิจัยนี้จึง
มุ่งเน้นการศึกษาการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ทังสเตนคาร์ไบด์ โดยประยุกต์ใช้กับการ
ค านวณเครื่องมือตัดของแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60 เป็นกรณีศึกษา ด้วยการใช้แนว
ทางการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ขององค์การบริหารจัดการก๊าซเรือนกระจก (องค์การมหาชน) เป็น
แนวทางหลัก (Guideline) ซึ่งผลท่ีได้จะช่วยท าทราบขั้นตอนและค่าปริมาณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของ
ผลิตภัณฑ์ท่ีถูกปลดปล่อยออกมาจากแต่ละกิจกรรม ต้ังแต่การได้มาของวัตถุดิบ การผลิต ตลอดจน
การก าจัดของเสีย (วัฏจักรชีวิตผลิตภัณฑ์) ท่ีจะช่วยเป็นแนวทาง ฐานข้อมูลส าคัญ และทราบแหล่งการ
ปลดปล่อยก๊าซเรือนกระจกได้ อันจะเป็นการส่งเสริมการพัฒนาอุตสาหกรรมการผลิตทังสเตนคาร์ไบด์
ของประเทศไทยให้มีแนวทางในการพัฒนาธุรกิจให้เป็นมิตรกับส่ิงแวดล้อม และเพิ่มข้อมูลสนับสนุน
การเพิ่มศักยภาพการแข่งขันของอุตสาหกรรมนี้ของไทย ให้เป็นไปในทิศทางเดียวกันกับกระแสการ
อนุรักษ์ส่ิงแวดล้อมของโลกต่อไป 

 
1.2. วัตถุประสงค์ของกำรวิจัย 
 1.2.1 เพื่อประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ผลิตภัณฑ์แผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60  
 1.2.2 เพื่อน าผลจากการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ไปใช้ในการวิเคราะห์เพื่อหาแนวทางลด   
การปลดปล่อยก๊าซเรือนกระจกสู่ช้ันบรรยากาศ 
 1.2.3 เพื่อเป็นแนวทางในการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์แผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตน
คาร์ไบด์ 16ER60  
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1.3. ขอบเขตของโครงกำรวิจัย 
 1.3.1 งานวิจัยนี้มุ่งเน้นการศึกษาแนวทางการปรับปรุงการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ 
16ER60 ด้วยวิธีการค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับผลิตภัณฑ์ โดยอ้างอิงรูปแบบการค านวณจาก
องค์การบริหารจัดการก๊าซเรือนกระจก (องค์การมหาชน) 
 1.3.2 ก าหนดหน้าท่ีของผลิตภัณฑ์ (Function Unit) คือ แผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ 
16ER60 จ านวน 1 แผ่นมีด 
 1.3.3 ก าหนดขนาดของแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60 กรณีศึกษา คือ มีความยาว
มุมฉากเท่ากับ 16 มิลลิเมตร ขนาดเส้นรอบวงในเท่ากับ 9.525 มิลลิเมตร ความสูงเท่ากับ 3.62  
มลิลิเมตร รัศมีมุมคมกัดเท่ากับ 60 องศา และขนาดรูในเท่ากับ 3.92 มิลลิเมตร 
 1.3.4 ขอบเขตการพิจารณาคาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับผลิตภัณฑ์ในลักษณะธุรกิจ -สู่-ธุรกิจ 
(Business-to-Business, B2B) 
 1.3.5 แผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา ใช้กระบวนการอัดข้ึนรูปด้วยเครื่องอัด 
ไฮดรอลิกและผ่านกระบวนการอบผนึก (Sintering Process) 
 1.3.6 ข้อมูลท่ีใช้ในการค านวณเป็นข้อมูลในช่วงเดือน มกราคม 2561 และ เดือน มีนาคม 2562 
ของโรงงานผลิตแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ตัวอย่าง 
 1.3.7 วัตถุดิบท่ีใช้ในการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา มาจากผู้ส่งมอบ
ภายในประเทศไทย 
 1.3.8 การค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับผลิตภัณฑ์ ใช้ตารางค่าสัมประสิทธิ์การปล่อยก๊าซ
เรือนกระจก (Emission Factor) ฉบับท่ี 6 
 1.3.9 การประเมินค่าปริมาณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ จากกิจกรรมของวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์  
3 ขั้นตอน ของผลิตภัณฑ์ของแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60 ตามแนวทางการประเมิน
คาร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ โดยองค์การบริหารจัดการก๊าซเรือนกระจก (องค์กรมหาชน) 
ดังตาราง 1.2  
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ตำรำงที่ 1.2 ขอบเขตศึกษากิจกรรมท่ีปล่อยก๊าซเรือนกระจกส าหรับผลิตภัณฑ์ตามแนวทางการ
ประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ โดยองค์การบริหารจัดการก๊าซเรือนกระจก  
(องค์การมหาชน) 

  
 จากตาราง 1.2 แสดงขอบเขตศึกษากิจกรรมท่ีปล่อยก๊าซเรือนกระจกส าหรับผลิตภัณฑ์ตามแนว
ทางการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ โดยองค์การบริหารจัดการก๊าซเรือนกระจก 
(องค์การมหาชน) โดยแบ่งเป็นขอบเขต 3 ประเภท 3 ขั้นตอน คือ ขั้นตอนการได้มาของวัตถุดิบ 
ขั้นตอนการผลิต และขั้นตอนการจัดการของเสีย ตามล าดับ 
 
1.4 ประโยชน์ท่ีได้รับ   
 1.4.1 ทราบถึงปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากการผลิตผลิตภัณฑ์แผ่นมีดกลึงเกลียว
ทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60 ต่อหนึ่งหน่วยการผลิต 
 1.4.2 ทราบถึงกิจกรรมการผลิตผลิตภัณฑ์แผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60 ท่ีมี
การปล่อยก๊าซเรือนกระจกสูงสุด   
 1.4.3 สามารถน ามาใช้เป็นข้อมูลในการวางแผนลดการปล่อยก๊าซเรือนกระจกและการใช้ 
ทรัพยากรให้คุ้มค่า   
 1.4.4 ส่งเสริมให้บริษัทท่ีมีการผลิตเครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีมีการใช้ทังสเตนคาร์ไบด์ในการ
ผลิตใช้เทคโนโลยีหรือวิธีการท่ีลดการปล่อยก๊าซเรือนกระจกท่ีเหมาะสม  
 1.4.5 เป็นทางเลือกของผู้ใช้หรือบริโภคผลิตภัณฑ์ท่ีต้องการมีส่วนร่วมในการช่วยลดปัญหา
ภาวะโลกร้อน ผู้บริโภคสามารถน าข้อมูลมาประกอบการตัดสินใจเลือกใช้ผลิตภัณฑ์แผ่นมีดกลึงเกลียว
ทังสเตนคาร์ไบด์  
 1.4.6 ได้องค์ความรู้ในการค านวณปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของผลิตภัณฑ์ และ
ประยุกต์ใช้ในการค านวณผลิตภัณฑ์อื่น ๆ ท่ีต้องการตระหนักถึงการปล่อยก๊าซเรือนกระจกต่อไป 
  1.4.7 ได้แนวทางการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ของแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตน
คาร์ไบด์ 16ER60 ในด้านการเก็บข้อมูล การประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ และการเสนอแนวทางการ

ขอบเขต กิจกรรมการปล่อย
ก๊าซเรือนกระจก 

ตัวอย่าง 

ประเภท
ท่ี1 

ขั้นตอนการได้มาของ
วัตถุดิบ 

วัตถุดิบท้ังหมดท่ีใช้ในขั้นการผลิต ต้ังแต่การถลุง สกัด สินแร่
จากธรรมชาติ การแปรรูปวัตถุดิบและการขนส่งมายังสู่ขั้น
กระบวนการบริการ 

ประเภท
ท่ี2 ขั้นตอนการผลิต 

พลังงานและทรัพยากรธรรมชาติ ท่ีเกี่ยวข้องและน ามาใช้เพื่อ
ผลิตผลิตภัณฑ์ตลอดจนเป็นสินค้าส าเร็จรูป 

ประเภท
ท่ี3 

ขั้นตอนการจัดการ
ของเสีย 

พลังงานและทรัพยากรธรรมชาติ ท่ีเกี่ยวข้องและน ามาใช้ใน
กระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป รวมถึงการจัดการ
มลพิษและของเสียท่ีเกิดขึ้นจากการใช้วัตถุดิบเหล่านั้น 
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ปรับปรุงกระบวนการผลิตแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์กลึงเกลียว 16ER60 และสามารถน าไปประเมิน
คาร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ในผลิตภัณฑ์อื่น ๆ ได้ 
 
1.5 สมมติฐำนกำรวิจัย 
 การก าหนดแนวทางการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ส าหรับการผลิตแผ่นมีดกลึง
เกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60 ตามแนวทางขององค์การบริหารจัดการก๊าซเรือนกระจก (องค์การ
มหาชน)ไม่ท าให้คุ้มทุนภายในระยะเวลา 5 ปี นับจากวันท่ีเริ่มประเมิน 



บทที่ 2 
 

การศึกษาอุตสาหกรรมและทบทวนวรรณกรรม 
 
 

2.1  การศึกษาผลิตภัณฑ์ท่ีเป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม 
 2.1.1 ผลิตภัณฑ์ที่เป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม (Eco Products) 
 ปัจจุบันประเทศไทยมีการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ท่ีท าการขึ้นทะเบียนกับ
ทางองค์การบริหารจัดการก๊าซเรือนกระจก (องค์กรมหาชน) จ านวน 3,009 ผลิตภัณฑ์ และจ านวน
การประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ขององค์กรท่ีท าการขึ้นทะเบียนเท่ากับ 556 บริษัท สามารถแสดงได้  
ดังภาพ 2.1 
 

 
ภาพ 2.1 จ านวนการประเมินคาร์บอนฟุตพริน้ท์ผลิตภัณฑ์ และการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ 

       ขององค์กรในกลุ่มอุตสาหกรรมต่างๆท่ีขอข้ึนทะเบียนกับองค์การบริหารจัดการก๊าซ 
       เรือนกระจก (องค์การมหาชน) 
    ที่มา: องค์การบริหารจัดการก๊าซเรือนกระจก (องค์การมหาชน) (2562) 
 

จากภาพ 2.1 แสดงจ านวนการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ผลิตภัณฑ์ของอุตสาหกรรมงาน
ก่อสร้างมีจ านวนมากท่ีสุดเท่ากับ 453 ผลิตภัณฑ์ และจ านวนการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์องค์กร
ของอุตสาหกรรมอาหาร และเครื่องด่ืมมีจ านวนมากท่ีสุดเท่ากับ 90 บริษัท   
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 2.1.2 ผลิตภัณฑ์ที่ใช้เคร่ืองหมายคาร์บอนฟุตพร้ินท์ (Carbon Footprint Label) 
เครื่องหมายคาร์บอนฟุตพริ้นท์หรือฉลากลดคาร์บอนรีดักชัน เป็นฉลากคาร์บอนประเภทหนึ่ง

ท่ีแสดงให้เห็นว่าผลิตภัณฑ์นั้นเป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อมและปล่อยก๊าซเรือนกระจกน้อยลงโดยใช้
กระบวนการผลิตเป็นเกณฑ์ในการพิจารณา เพื่อกระตุ้นให้ผู้ผลิตและผู้บริโภคตระหนักถึงการลด
ปัญหาส่ิงแวดล้อม ฉลากคาร์บอนฟุตพริ้นท์ แสดงให้ทราบถึงตลอดชีวิตของผลิตภัณฑ์ ต้ังแต่
กระบวนการผลิตจนถึงการก าจัดของเสีย โดยเป็นการส่งเสริมการใช้ฉลากคาร์บอนฟุตพริ้นท์บน
ผลิตภัณฑ์ จะเป็นประโยชน์ต่อการค้าระหว่างประเทศและการแข่งขันในตลาดโลก ท้ังยังเป็นการ
กระตุ้นให้ผู้ผลิตเปิดเผยข้อมูลและแสดงความรับผิดชอบต่อส่ิงแวดล้อมมากขึ้น และเป็นทางเลือกให้
ผู้บริโภคได้เลือกซื้อสินค้า บริษัทท่ีมีการได้รับเครื่องหมายคาร์บอนฟุตพริ้นท์ 13 บริษัทแรกมี ดังนี้ 

2.1.2.1 อาหารบริการลูกค้าสายการบิน (แกงเขียวหวาน และ มัสมั่นไก่) บริษัท การ
บินไทยมหาชน จ ากัด 
2.1.2.2 บรรจุภัณฑ์ปลอดเช้ือส าหรับอาหารเหลวและเครื่องด่ืม บริษัท เอส ไอ จี 
คอมบิบล็อก จ ากัด 
2.1.2.3 อาหารไก่เนื้อ บริษัท เบทาโก จ ากัด (มหาชน) 
2.1.2.4 กระเบ้ืองเซรามิค บริษัท เซรามิคอุตสาหกรรมไทย จ ากัด 
2.1.2.5 ไก่ย่างเทอริยากิ บริษัท ซีพีเอฟ ผลิตภัณฑ์อาหาร จ ากัด 
2.1.2.6 เนื้อไก่สด บริษัท เจริญโภคภัณฑ์อาหาร จ ากัด (มหาชน) 
2.1.2.7 มาม่าเส้นหมี่กึ่งส าเร็จรูปน้ าใส บริษัท เพรสซิเดนท์ไรทซ์โปรดัก จ ากัด 
2.1.2.8 น้ าสับปะรดเข้มข้น บริษัท ทิปโก้ฟูดส์ (ประเทศไทย) จ ากัด มหาชน 
2.1.2.9 ข้าวหอมมะลิ 100 % ใหม่ต้นฤดู บริษัท บางซื่อโรงสีไฟเจียเม้ง จ ากัด 
2.1.2.10 แกงเขียวหวานทูนาบรรจุกระป๋อง บริษทั ไทยรวมสินพัฒนาอุตสาหกรรม 
จ ากัด 
2.1.2.11 เส้นด้ายยืดไนล่อน บริษัท เอเชียไฟเบอร์ จ ากัด (มหาชน)  
2.1.2.12 เครื่องด่ืมโคคา-โคลาชนิดบรรจุกระป๋องบรรจุ 325 cc บริษัท ไทยน้ าทิพย์ 
จ ากัด 
2.1.2.13 พรมปูพื้น (Axminster Carpet) บริษัท คาร์เปทอินเตอร์แนช่ันแนล 
ไทยแลนด์ จ ากัด (มหาชน) 

  
 ผลิตภัณฑ์หรือสินค้าท่ีใช้ฉลากคาร์บอนแสดงให้เห็นค่าการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของ
ผลิตภัณฑ์ ซึ่งแสดงให้เห็นถึงความตระหนักของผู้ผลิตท่ีมีความรับผิดชอบต่อส่ิงแวดล้อม และส่งเสริม
ให้ผู้บริโภคเห็นถึงความส าคัญของส่ิงแวดล้อมด้วยเช่นกัน 
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2.2 ทังสเตนคาร์ไบด์ (Tungsten Carbide) 
 2.2.1 ทังสเตน (Woulfe, W) 
 แร่ทังสเตนได้ค้นพบ ในปี ค.ศ.1779 โดย  Peter Woulfe ใช้ช่ือเรียกว่า แร่วุลแฟรไมต์ 
(Wolframite) เป็นโลหะทนอุณหภูมิสูง มีความหนาแน่นสูง สัญลักษณ์ทางเคมีของธาตุทังสเตนคือ W  
มีเลขอะตอมเท่ากับ 74 และมีคุณสมบัติทางกายภาพท่ีส าคัญ ดังภาพ 2.2 
 

 
ภาพ 2.2 สมบัติทางกายภาพของแร่ทังสเตน 

      ที่มา : www.researchgate.net (2019) 
  

จากภาพ 2.2  แสดงสมบัติทางกายของแร่ทังสเตนคาร์ไบด์ โดยมีน้ าหนักอะตอมเท่ากับ 
183.86 ความหนาแน่นท่ีอุณหภูมิ 20 องศาเซลเซียส เท่ากับ 19.3 จุดหลอมละลายท่ี 3,410 องศา
เซลเซียส มีจุดเดือดท่ี 5,530 องศาเซลเซียส 

2.2.2 ทังสเตนคาร์ไบด์ (Tungsten Carbide)(WC) 
ทังสเตนคาร์ไบด์เกิดจากการผสมระหว่าง ทังสเตน (W) กับ โคบอลต์ (Co) ด้วยกรรมวิธีการ

ผสม ตามสัดส่วนส่วนผสมหลัก โดยอาจมีธาตุอื่นผสมด้วยเช่น ไทเทเนียมคาร์ไบด์ (TiC) แทนทาล่ัม
คาร์ไบด์ (TaC) นาโอเบียมคาร์ไบด์ (NbC) เป็นต้น ซึ่งเป็นส่วนประกอบอื่น ๆ ท่ีสามารถรวมตัวกับธาตุ
หลัก ทังสเตน เพื่อเพิ่มศักยภาพในการใช้งาน การน าไปใช้งานของเครื่องมือหรือช้ินส่วนท่ีผลิตจาก
ทังสเตนคาร์ไบด์ ขึ้นอยู่กับขนาดอนุภาค (Grain Size) ของทังสเตน และปริมาณร้อยละของโคบอลต์ 
ดังภาพ 2.2 

 

สมบัติ ธาตุ
Atomic weight 183.86
Density @ 20˚C (gm/cc) 19.3
Density @ 20˚C (lb/cu.in.) 0.697
Melting point˚C 3410
Boiling point ˚C 5530
Termal conductivity 
@20˚C (cal/cm/˚C/sec) 0.40

Specific heat          
@20˚C (cal/gram/˚C) 0.032

Tensile strength           
@ Room temp (psi) 100,000 - 500,000

http://www.researchgate.net/
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ภาพ 2.3 ช่วงการน าไปใช้งานตามขนาดอนุภาคของทังสเตนคาร์ไบด์และปริมาณร้อยละของ  
                  โคบอลต์ 
     ท่ีมา : Sandvik Hard Material (2019) 
 
 จากภาพ 2.3 แสดงช่วงการน าไปใช้งานตามขนาดอนุภาคของทังสเตนคาร์ไบด์และปริมาณ
ร้อยละของ โคบอลต์ ตัวอย่างเช่น ท่ีขนาดอนุภาคของทังสเตนคาร์ไบด์เท่ากับ 0.5 ไมครอน และ
ปริมาณร้อยละของโคบอลต์เท่ากับ 5 สามารถน าไปใช้งานเกี่ยวกับแม่พิมพ์รีดลวด (Drawing Dies)
ขนาดอนุภาคของทังสเตนคาร์ไบด์เท่ากับ 1 ไมครอน และปริมาณร้อยละของโคบอลต์เท่ากับ 10 
สามารถน าไปใช้งานเกี่ยวกับแม่พิมพ์รีดลวด (Drawing Dies) เครื่องมือตัด (Tools for Composite 
Machine) เครื่องมือส าหรับงานไม้  (Wood Working Tools) แม่พิมพ์รีดลวด (Drawing Dies) 
เครื่องมือตัดโลหะ (Metal Cutting Tools) เป็นต้น การเลือกใช้เกรดทังสเตนคาร์ไบด์ตามลักษณะการ
ใช้งานจะต้องพิจารณาตามช่วงการน าไปใช้ตามเกรดของทังสเตนคาร์ไบด์แล้วต้องพิจารณาถึงขนาด
อนุภาคของทังสเตนคาร์ไบด์ด้วย ซึ่งจะมีผลต่อการน าไปใช้งาน ดังภาพ 2.4 
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ภาพ 2.4 ขนาดอนุภาคของทังสเตนคาร์ไบด์ 

   ที่มา : Sandvik Hard Material (2019) 
 
 จากภาพ 2.4 แสดงขนาดอนุภาคของทังสเตนคาร์ไบด์ โดยการเลือกขนาดอนุภาคของ
ทังสเตนคาร์ไบด์จะสอดคล้องกับการน าไปใช้งาน เช่น ลักษณะงานท่ีต้องการทนการเสียดสีมาก ต้อง
เลือกใช้ขนาดอนุภาคของทังสเตนคาร์ไบด์ท่ีมีขนาดเล็ก ระหว่าง 0.5 ถึง 0.9 ไมครอน หรือหาก
ต้องการเลือกใช้งานในลักษณะงานท่ีต้องการทนการกระแทกสูง ต้องเลือกใช้ขนาดอนุภาคของทังสเตน
คาร์ไบด์ท่ีมีขนาดใหญ่ ระหว่าง 3.5 ถึง 5.0 ไมครอน 
 
2.3 แผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ ส าหรับงานกลึงเกลียว (Tungsten Carbide for 
Thread Turning) 
 2.3.1 ประแภทของแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ ส าหรับงานกลึงเกลียว 

แผ่นมีดท่ีใช้ในอุตสาหกรรมท่ัวไปแบ่งออกเป็นหลายชนิด ซึ่งแผ่นมีดแต่ละชนิดจะมีหน้าท่ี
แตกต่างกันออกไปตามลักษณะการปลอกหรือกลึงผิวช้ินงาน แผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ ส าหรับกลึง
เกลียวสองลักษณะใหญ่ คือ แผ่นมีดกลึงเกลียวนอก และแผ่นมีดกลึงเกลียวใน มีลักษณะย่อยลงมา คือ 
เกลียวหน่วยมิลลิเมตร (Millimeter Unit) เกลียวหน่วยนิ้ว (Inch Unit) และเกลียวหมุนซ้าย หมุนขวา 
เป็นต้น สามารถแสดงได้ ดังภาพ 2.5 



   13 
 

 
ภาพ 2.5 การท างานในการกลึงเกลียวของแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ 

  ท่ีมา : Mitsubishi Tools News 2019 
  

จากภาพ 2.5 แสดงการท างานในการกลึงเกลียวของแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ ในการกลึง
เกลียวนอก กลึงเกลียวใน กลึงเกลียวหมุนซ้าย และกลึงเกลียวหมุนขวา ซึ่งแผ่นมีดในการกลึงเกลียว
นอก และกลึงเกลียวใน แผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์จะแตกต่างกัน แต่ในการกลึงเกลียวหมุนซ้าย หรือ
หมุนขวา จะเกิดจากการเดินทิศทางการกลึงของแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ 

 
 2.3.2 แนวโน้มการผลิตและการส ารองทังสเตนคาร์ไบด์จากทั่วโลก 
 การผลิตทังสเตนคาร์ไบด์จากท่ัวโลกมีแนวโน้มท่ีสูงขึ้นเพื่อผลิตช้ินส่วน อุปกรณ์ท่ีมีการน าวัสดุ
ทังสเตนคาร์ไบด์มาใช้ทดแทนวัสดุอื่นท่ีต้องการความคงทนมากกว่า เพื่อลดการสึกหรอของช้ินส่วน 
และการน าไปผลิตเครื่องมือ ตัดส าหรับการขึ้นรูป โลหะเพื่ อน าไปผลิต ช้ิน ส่วน อุปกรณ์ ใน
ภาคอุตสาหกรรมต่าง ๆ ส าหรับการผลิตช้ินส่วน อุปกรณ์ แนวโน้มการผลิตและการส ารองทังสเตนคาร์
ไบด์จากท่ัวโลก จากปี ค.ศ.2017 ถึง ปี ค.ศ.2018 ดังภาพ 2.6 
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ภาพ 2.6 แนวโน้มการผลิตและการส ารองทังสเตนคาร์ไบด์จากประเทศท่ัวโลก 

       ที่มา : United States Geological Survey Mineral Resources Program (2019) 
 

 จากภาพ 2.6 แสดงแนวโน้มและการส ารองทังสเตนคาร์ไบด์จากประเทศท่ัวโลก ระหว่าง 
ปี ค.ศ.2017 ถึง ปี ค.ศ.2018 พบว่า บางประเทศมีการผลิตเพิ่มขึ้น เช่น ประเทศออสเตเลีย ในปี ค.ศ. 
2017 มีการผลิตอยู่ท่ี 975 เมตริกตัน ในปี ค.ศ.2018 มีการผลิตอยู่ท่ี 980 เมตริกตัน เพิ่มขึ้น  
5 เมตริกตัน เป็นต้น การผลิตท้ังหมดรวมในปี ค.ศ.2017 เท่ากับ 82,100 เมตริกตัน ในปี ค.ศ.2018 
เท่ากับ 82,000 มีปริมาณลดลง 100 เมตริกตัน และปริมาณส าหรองทังสเตนคาร์ไบด์รวมเท่ากับ 
3,300,000 เมตริกตัน  
 
2.4 อุตสาหกรรมท่ีใช้ทังสเตนคาร์ไบด์ 
 2.4.1 อุตสาหกรรมการผลิตโลหะ (Metal Manufacturing) 
 อุตสาหกรรมการผลิตโลหะ เป็นผู้ผลิตสินค้าเพื่อการใช้หรือขายโดยมีเครื่องจักร อุปกรณ์ 
เครื่องมือ ในการสร้างหรือผลิตช้ินส่วนท่ีท าจากโลหะ เช่น แม่พิมพ์ฉีดฝาขวด สกรู น๊อต เป็นต้น ดังนั้น
อุตสาหกรรมท่ีมีการใช้แผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ส าหรับงานกลึงเกลียว เป็นเครื่องมือในการตัดแต่ง
โลหะและไม่เป็นโลหะ เป็นกระบวนการตกแต่ง หรือขึ้นรูปช้ินงาน (Machining Process) ให้มีรูปร่าง
ตามต้องการ  
 2.4.2 อุตสาหกรรมการผลิตอโลหะ (Non Metal Manufacturing)  
 อุตสาหกรรมการผลิตอโลหะ คือ อุตสาหกรรมท่ีผลิตสินค้าท่ีไม่ใช่โลหะ เช่น อุตสาหกรรมการ
ผลิตพลาสติก ไม้ เป็นต้น อุตสาหกรรมดังกล่าวมีส่วนท่ีต้องใช้แผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ในการผลิต
ช้ินส่วน เช่น แท่งเกลียวพลาสติก และเสาเกลียวไม้ เป็นต้น  
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2.5 ปริมาณการใช้ผลิตภัณฑ์ทังสเตนคาร์ไบด์ในอุตสาหกรรม 
 2.5.1 อุตสาหกรรมการผลิตที่ใช้ผลิตภัณฑ์ทังสเตนคาร์ไบด์ 
 อุตสาหกรรมการผลิตท่ีใช้ผลิตภัณฑ์ทังสเตนคารไบด์ เพื่อการใช้เป็นเครื่องมือช่วยในการผลิต 
ขึ้นรูป ช้ินส่วนอุปกรณ์ต่าง ๆ ในหลายประเภทอุตสาหกรรมการผลิตจ าเป็นต้องใช้เครื่องมือในการ 
Machine ช้ินส่วนหรืออุปกรณ์ต่าง ๆ โดยมีเครื่องมือ (Tooling) ท่ีเป็นทังสเตนคาร์ไบด์ได้แก่ Drill 
Endmill Insert หรือส่วนประกอบอื่น ๆ ท่ีต้องการความแข็ง ทนต่อการเสียดสี ขึ้นอยู่กับการใช้งาน 
โดยแต่ละประเภทอุตสาหกรรมท่ีมีการใช้ทังสเตนคาร์ไบด์ส าหรับใช้เป็นเครื่องมือ ท่ีมีการจัดล าดับการ
ใช้งานสูงสุด สามารถแยกประเภทของอุตสาหกรรมได้ ดังภาพ 2.7 
 

 
ภาพ 2.7 ยอดขายผลิตภัณฑ์ทังสเตนคาร์ไบด์ ในแต่ละประเภทอุตสาหกรรม 

      ที่มา : SANDVIK Annual Report 2018 (2019) 
 
 จากภาพ 2.7 แสดงยอดขายผลิตภัณฑ์ทังสเตนคาร์ไบด์ ในแต่ละประเภทอุตสาหกรรม โดยมี
สัดส่วนอุตสาหกรรมเหมืองแร่ ร้อยละ 34 อุตสาหกรรมด้านวิศวกรรม ร้อยละ 23 อุตสาหกรรมการ
ผลิตรถยนต์ ร้อยละ 12 ด้านพลังงาน ร้อยละ 11 อุตสาหกรรมการก่อสร้าง ร้อยละ 9 อุตสาหกรรม
การบินการอวกาศ ร้อยละ 6 และอุตสาหกรรมอื่น ๆ ร้อยละ 5 การน าผลิตภัณฑ์ทังสเตนคาร์ไบด์ไปใช้
ในอุตสาหกรรมต่าง ๆ มีความจ าเป็นท่ีต้องการเครื่องมือ หรืออุปกรณ์ท่ีต้องการด้านความแข็งแรง
ทนทานในการใช้งาน 
 
 2.5.2 ทวีปที่มีการใช้ผลิตภัณฑ์ทังสเตนคาร์ไบด์ 
 พื้นท่ีของโลกหรือทวีปท่ีมีการใช้ผลิตภัณฑ์ทังสเตนคาร์ไบด์ ในการน าไปใช้เชิงอุตสาหกรรม
การผลิตมีหลายประเทศท่ัวโลกท่ีมีการผลิตช้ินส่วนอุปกรณ์ท่ีต้องท าการขึ้นรูป (Machine) สามารถ
แสดงการใช้งานสูงสุดตามล าดับทวีป ดังภาพ 2.8 
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ภาพ 2.8 รายได้จากการขายผลิตภัณฑ์ทังสเตนคาร์ไบด์จากท่ัวโลก 

                    ที่มา : SANDVIK Anaual Report 2018 (2019) 
 
 จากภาพ 2.8 แสดงรายได้จากการขายผลิตภัณฑ์ทังสเตนคาร์ไบด์จากท่ัวโลก การผลิตและใช้
งานผลิตภัณฑ์ทังสเตนคาร์ไบด์มีความต้องการจากผู้ใช้งานในส่วนของการผลิตเครื่องมือ อุปกรณ์ ตาม
พื้นท่ัวโลกท่ีท่ีมีการใช้งานและส่ังซื้อ ทวีปยุโรป ร้อยละ 38 ทวีปอเมริกาเหนือ ร้อยละ 21 ทวีปเอเชีย 
ร้อยละ 20 ทวีปแอฟริกา / ตะวันออกกลาง ร้อยละ 9 ออสเตรเลีย ร้อยละ 7 และทวีปอเมริกาใต้ ร้อย
ละ 5 รายได้จากการขายผลิตภัณฑ์จากท่ัวโลกท่ีต้องการใช้ผลิตภัณฑ์ทังสเตนคาร์ไบด์มีปริมาณเพิ่มข้ึน
อย่างต่อเนื่องเพิ่มขึ้น 
  
2.6 อุตสาหกรรมสีเขียว (Green Industry) 
  อุตสาหกรรมสีเขียว (Green Industry) เป็นการจัดการอุตสาหกรรมให้เกิดการใช้ประโยชน์
จากทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพ มีการหมุนเวียนของเสียกลับมาใช้ใหม่ (Waste Recovery) ใน
กระบวนการผลิต การป้องกันปัญหามลพิษโดยใช้เทคโนโลยีสะอาด (Clean Technology) รวมทั้งการ
ผลิตสินค้าท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อม (Eco Product) มีการแลกเปล่ียนของเสียท่ีจะกลายเป็นวัตถุดิบ
ให้กับโรงงานอื่นๆ (Industrial Symbiosis) โดยเน้นของเหลือใช้ และของเสียกลับมาใช้ใหม่ตาม
หลักการ 3R ได้แก่ การลดของเสีย (Reduce) การใช้ซ้ า (Reuse) และการน าวัสดุเหลือใช้หรือของเสีย
กลับมาใช้ประโยชน์ (Recycle) (Environment, 2557) 
 
2.7 ระดับอุตสาหกรรมสีเขียว 
  อุตสาหกรรมสีเขียวประกอบด้วย 5 ระดับ ได้แก่ 
  2.7.1 ระดับที่ 1 ความมุ่งม่ันสีเขียว (Green Commitment) 
  ความมุ่งมั่นสีเขียว คือ ความมุ่งมั่นท่ีจะลดผลกระทบต่อส่ิงแวดล้อม และมีการส่ือสารภายใน
องค์กรให้ทราบโดยท่ัวกัน 
  2.7.2 ระดับที่ 2 ปฏิบัติการสีเขียว (Green Activities) 
  ปฏิบัติการสีเขียว คือ การด าเนินกิจกรรมเพื่อลดผลกระทบต่อส่ิงแวดล้อมได้ส าเร็จตามความ
มุ่งมั่นท่ีต้ังไว้ 
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  2.7.3 ระดับที่ 3 ระบบสีเขียว (Green System) 
  ระบบสีเขียว คือ การบริหารจัดการส่ิงแวดล้อมอย่างเป็นระบบ มีการติดตามประเมินผล และ
ทบทวนเพื่อพัฒนาอย่างต่อเนื่อง รวมถึงได้รับรางวัลด้านส่ิงแวดล้อมท่ีเป็นท่ียอมรับ และการรับรอง
มาตรฐานด้านส่ิงแวดล้อมต่างๆ 
  2.7.4 ระดับที่ 4 วัฒนธรรมสีเขียว (Green Culture) 
  วัฒนธรรมสีเขียว คือ การท่ีทุกคนในองค์กรให้ความร่วมมือร่วมใจด าเนินงานอย่างเป็นมิตรต่อ
ส่ิงแวดล้อมในทุกด้านของประกอบกิจการจนกลายเป็นส่วนหนึ่งของวัฒนธรรมขององค์กร 
  2.7.5 ระดับที่ 5 เครือข่ายสีเขียว (Green Network) 
  เครือข่ายสีเขียว คือ การแสดงถึงการขยายเครือข่ายตลอดห่วงโซ่อุปทานสีเขียว โดยสนับสนุน
ให้ คู่ค้า และพันธมิตรเข้าสู่กระบวนการรับรองอุตสาหกรรมสีเขียว (ส านักงานปลัดกระทรวง
อุตสาหกรรม, มปป.) 
 
2.8 โอกาสในการพัฒนาให้อุตสาหกรรมผลิตทังสเตนคาร์ไบด์ได้รับมาตรฐานโรงงานสี
เขียว 
  ผลกระทบต่อส่ิงแวดล้อมของอุตสาหกรรมผลิตทังสเตนคาร์ไบด์นับว่าเป็นโอกาสในการพัฒนา
ผลิตภัณฑ์เพื่อน าไปสู่การได้รับมาตรฐานโรงงานสีเชียว การค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับ
ผลิตภัณฑ์ เป็นอีกหนึ่งกิจกรรมท่ีองค์การบริหารจัดการก๊าซเรือนกระจก (องค์กรมหาชน) ได้สนับสนุน
ผู้ผลิตในการขึ้นทะเบียนผลิตภัณฑ์ และใช้เครื่องหมายคาร์บอนฟุตพริ้นท์เพื่อแสดงถึงความใส่ใจในการ
ลดปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของกระบวนการผลิต ซึ่งสอดคล้องกับมาตรฐานโรงงาน 
สีเขียวในระดับท่ี 2 ปฏิบัติการสีเขียว (Green Activities) โดยมีแนวทางการปฏิบัติ ดังต่อไปนี้ 
  2.8.1 นโยบายด้านสิ่งแวดล้อม 
  การค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับผลิตภัณฑ์ เป็นนโยบายด้านส่ิงแวดล้อมอย่างหนึ่งของ
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตทังสเตนคาร์ไบด์ ท่ีจะด าเนินการเพื่อการลดผลกระทบด้านส่ิงแวดล้อม หรือ
การป้องกันมลพิษ (Prevention of Pollution) พิจารณาการใช้ทรัพยากรอย่างยั่งยืน (Sustainable 
Resource Use) ลดผลกระทบต่อการเปล่ียนแปลงสภาพภูมิอากาศ (Climate Change Mitigation 
and Adaptation) รวมถึงการปกป้อง และฟื้นฟูธรรมชาติ (Protection and Restoration of The 
Natural Environment) 
  2.8.2 การวางแผน 
  การค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับผลิตภัณฑ์ เป็นการบ่งช้ีประเด็นด้านส่ิงแวดล้อม ซึ่งเกิด
จากกระบวนการผลิต และพิจารณาผลกระทบต่อส่ิงแวดล้อมท่ีมีนัยส าคัญ โดยในขั้นตอนการค านวณ
นั้นจะต้องศึกษาถึงข้อก าหนดด้านส่ิงแวดล้อมท่ีเกี่ยวข้อง มีการก าหนดวัตถุประสงค์ และเป้าหมาย
ด้านส่ิงแวดล้อมท่ีสอดคล้องกับนโยบาย มีการจัดท าแผนงาน การให้ความร่วมมือในด้านข้อมูลจากใน
ทุกหน่วยงานท่ีเกี่ยวข้อง มีการก าหนดวิธีการ ระยะเวลาแล้วเสร็จ และมีการติดตามผลการด าเนินงาน
อย่างต่อเนื่อง 
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  2.8.3 การน าไปปฏิบัติ 
  การค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับผลิตภัณฑ์ จะมีการฝึกอบรม และการสร้างจิตส านึก
ให้กับบุคลากรท่ีท างานให้องค์กร หรือท่ีท างานในนามองค์กรเพื่อให้เกิดความตระหนักต่อประเด็นด้าน
ส่ิงแวดล้อม การปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากกระบวนการผลิต และผลกระทบต่อส่ิงแวดล้อม 
  โดยเมื่อเสร็จส้ินการค านวณจนกระท่ังได้ปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของการผลิต
ทังสเตนคาร์ไบด์ ทางโรงงานอุตสาหกรรมจะมีการเผยแพร่ข้อมูลให้บุคลากรภายใน และภายนอก
องค์กรทราบ 
  ซึ่งทุกฝ่ายท่ีเกี่ยวข้องจะร่วมหารือเพื่อจักท าแผนการด าเนินงานในการลดผลกระทบด้าน
ส่ิงแวดล้อม ลดการใช้ทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพ เพื่อด าเนินการขึ้นทะเบียนครั้งต่อไปนับจากวันท่ี
ได้รับการอนุมัติให้ใช้ฉลากคาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับผลิตภัณฑ์อีก 2 ปี 
  2.8.4 การติดตามประเมินผล 
  การค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับผลิตภัณฑ์ มีการด าเนินงานในการตรวจวัดคุณภาพ
ส่ิงแวดล้อม และเครื่องมือท่ีน ามาใช้ในการตรวจวัด ซึ่งจะมีการทวนสอบ และบ ารุงรักษาอย่าง
เหมาะสม เมื่อการค านวณปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกเสร็จส้ิน จะสามารถทราบถึงขึ้นตอนการ
ผลิตท่ีมีผลกระทบต่อส่ิงแวดล้อมมากท่ีสุด ท าให้สามารถแก้ไขปัญหาได้อย่างถูกต้อง โดยจะมีการ
ด าเนินการจัดท าแผนการปฏิบัติแก้ไข และป้องกัน 
  จากแนวทางการปฏิบัติข้างต้น พบว่า การค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับผลิตภัณฑ์
สอดคล้องการเกณฑ์ก าหนดอุตสาหกรรมสีเขียวในระดับท่ี 2 ซึ่งเป็นโอกาสในการพัฒนากระบวนการ
ผลิตแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ให้เป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อม และเป็นการส่งเสริมให้โรงงานอุตสาหกรรม
ได้รับมาตรฐานโรงงานสีเขียว  
 
2.9 คาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับผลิตภัณฑ์ (Carbon Footprint for Product, CFP) 
  คาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับผลิตภัณฑ์ (Carbon Footprint for Product, CFP) หมายถึง 
ปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกโดยตลอดวัฏจักรชีวิตผลิตภัณฑ์ตั้งแต่ การได้มาซึ่งวัตถุดิบ การแปร
รูป กระบวนการผลิต การบรรจุภัณฑ์ การกระจายสินค้า การใช้งาน หรือการบริโภค การขาย การ
จัดการซาก และการขนส่งในทุกขั้นตอน ซึ่งปริมาณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับผลิตภัณฑ์แสดงเป็น
หน่วยน้ าหนักของก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่า (Co2eq) ต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ เช่น กิโลกรัม
คาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่าต่อกิโลกรัม (Kg Co2eq/Kg) กิโลกรัมคาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่าต่อช้ิน 
(Kg Co2eq/Kg / ช้ิน) เป็นต้น 
  โดยวัตถุประสงค์ของการค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับผลิตภัณฑ์ เพื่อกระตุ้นให้เกิดการ
ต้ังเป้าลดปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจก ตลอดห่วงโซ่การผลิต และเป็นการแสดงข้อมูลด้าน
ส่ิงแวดล้อมของผลิตภัณฑ์ด้วยเครื่องหมายรับรองฉลากคาร์บอนฟุตพริ้นท์ เป็นการส่ือสารไปยัง
ผู้บริโภคเพื่อใช้ตัดสินใจเลือกซื้อผลิตภัณฑ์ท่ีมีผลกระทบต่อส่ิงแวดล้อมน้อยท่ีสุด 
  การค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหนับผลิตภัณฑ์สามารถจ าแนกขั้นตอน และกิจกรรมท่ี
ก่อให้เกิดการปล่อยก๊าซเรือนกระจกมีนัยส าคัญ อันเป็นการสนับสนุนให้มีการปรับปรุงประสิทธิภาพ
ของกระบวนการผลิต การใช้พลังงาน ทรัพยากร การจัดการซาก การจัดการการขนส่ง กระจายสินค้า 
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การจัดซื้อวัตถุดิบ และการเลือกใช้บรรจุภัณฑ์ ตลอดจนเป็นเครื่องมือสนับสนุนการพัฒนาผลิตภัณฑ์ท่ี
เป็นมิตรต่อสภาพภูมิอากาศ  
ดังภาพ 2.9 
 

 
ภาพ 2.9 การพิจารณาขอบเขตการค านวณจากวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์ใน 5 ระยะ 

        ที่มา : www.researchgate.net (2019) 
 
จากภาพ 2.9 แสดงการพิจารณาขอบเขตการค านวณจากวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์ใน 5 ระยะ 
ประกอบด้วย 
  2.9.1 ระยะที่ 1 การได้มาซ่ึงวัตถุดิบ (Raw – Material Procurement)  
  คือ การพิจารณาการปล่อยมลพิษจากการผลิต การสกัด การถลุงวัตถุดิบเพื่อให้ได้มาซึ่ง
วัตถุดิบท่ีใช้ในกระบวนการ 
  2.9.2 ระยะที่ 2 การผลิต (Production) 
  คือ การพิจารณาการปล่อยมลพิษจาการน าวัตถุดิบ และทรัพยากรซึ่งเป็นปัจจัยในการผลิตมา
แปรสภาพโดยผ่านกระบวนการผลิตตามล าดับข้ันตอน 
  2.9.3 ระยะที่ 3 การจัดจ าหน่าย หรือการกระจายสินค้า (Distribution/Sales) 
  คือ การพิจารณาการปล่อยมลพิษจากกระบวนการเคล่ือนย้ายสินค้า และ การจัดจ าหน่าย
จากผู้ขายไปสู่ผู้บริโภค 
  2.9.4 ระยะที่ 4 การใช้งาน และการบ ารุงรักษา (Usage/Maintenance) 
  คือ การพิจารณาการปล่อยมลพิษจากการใช้งานสินค้า และการบ ารุงรักษาตลอดอายุการใช้
งาน 
 
 
 

http://www.researchgate.net/


   20 
 

 2.9.5 ระยะที่ 5 การจัดการซาก และ การรีไซเคิล (Disposal/recycling) 
  คือ การพิจารณาการปล่อยมลพิษจากซากสินค้าเมื่อหมดอายุการใช้ และการน าสินค้าท่ี
หมดอายุการใช้งานแล้วกลับมาแปรสภาพเพื่อเข้าสู่กระบวนการผลิตอีกครั้ง 
 
  คาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับผลิตภัณฑ์ มีวิธีการค านวณตามการประเมินวัฏจักรชีวิตผลิตภัณฑ์ 
(Life Cycle Assessment, LCA) ท่ี ส่งผลกระทบต่อส่ิงแวดล้อมในด้านภาวะโลกร้อน (Global 
Warming Potential, GWP) ในระยะเวลา 100 ปี เป็นกลุ่มผลกระทบส่ิงแวดล้อมหนึ่งท่ีประเมินใน 
LCA เป็นมาตรฐานการจัดการสิงแวดล้อมในอนุกรม ISO 14040 : 2006 และ ISO 14044 : 2006 
โดยคาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับผลิตภัณฑ์ ไม่ได้หมายถึงก๊าซคาร์บอนไดออกไชด์เท่านั้น แต่หมายถึงก๊าซ
เรือนกระจกท้ังหมด 6 ชนิดได้แก่ คาร์บอนไดออกไซด์ (CO2) มีเทน (CH4)  ไนตรัสออกไซด์ (N2O) ไฮโร
ฟลูออโรคาร์บอน (HFCs) เปอร์โรฟลูออโรคาร์บอน (PCFs) และซัลเฟอร์เฮกซาฟลูออไรด์ (SF6)  
  ก๊าซเรือนกระจกแต่ละชนิดมีความสามารถในการก่อให้เกิดผลกระทบต่อสภาพภูมิอากาศ
ต่างกันอย่างมาก นักวิจัยจึงได้ใช้หน่วยการวัดท่ีเรียกว่า ความสามารถในการกักก บความร้อน (Global 
Warming Potential) ซึ่งจะวัดผลต่อการเกิดภาวะเรือนกระจก และระยะเวลาการคงตัวอยู่ในช้ัน
บรรยากาศโดยเปรียบเทียบกับคาร์บอนไดออกไซด์ ดังตาราง 2.1 
 
ตาราง 2.1 ก๊าซเรือนกระจก และศักยภาพในการท าให้เกิดสภาวะโลกร้อน 
 

ก๊าซ ผลต่อการเกิดภาวะ
เรือนกระจก 

ความสามารถในการ
กักเก็บความร้อน 

(Co2eq) 

ระยะเวลาที่คงอยู่ใน
บรรยากาศ (ปี) 

คาร์บอนไดออกไซด์ (CO2) 
มีเทน (CH4) 
ไนตรัสออกไซด์ (N2O) 
โอโซนระดับพื้นผิว (O3) 
ฮาโลคาร์บอน (CFCs) 

53% 
            17% 
             5% 
            13% 
            12% 

              1 
          23 - 25 
            200 
           2,000 
     มากกว่า 10,000 

           50 - 200 
               10 
              150 
        ประมาณสัปดาห์ 
            60 - 100 

 
 จากตาราง 2.1 แสดงก๊าซเรือนกระจก และศักยภาพในการท าให้เกิดสภาวะโลกร้อน เมื่อท าการ
เปรียบเทียบก๊าซมี เทนกับก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ พบว่า ก๊าซมี เทนมี ช่วงชีวิตส้ันกว่าก๊าซ
คาร์บอนไดออกไซด์ แต่ก๊าซมีเทนมีความสามารถในการกักเก็บความร้อนมากกว่าเท่ากับ 23 – 25 
เมื่อเทียบเท่ากับก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ซึ่งมีค่าเท่ากับ 1 ตัวเลขเหล่านี้จะถูกคูณด้วยการแพร่หลาย
ของก๊าซแต่ละชนิดในช้ันบรรยากาศ และท าให้เป็นค่าเทียบเท่าของก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ (Carbon 
Equivalent) (TARA, 2012) 
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2.10 เครื่องหมายคาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับผลิตภัณฑ์ในประเทศต่างๆ 
  คาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับผลิตภัณฑ์เป็นเครื่องมือการค านวณปริมาณการปล่อยก๊าซเรือน
กระจกซึ่งถูกน ามาใช้มากกว่า 20 ประเทศท่ัวโลก เพื่อเป็นกลยุทธ์หนึ่งในการขับเคล่ือนการผลิต และ
การบริโภคท่ีค านึงถึงสภาพภูมิอากาศ เป็นส่วนหนึ่งในการช่วยลดปัญหาภาวะโลกร้อน และบรรเทา
ผลกระทบจากการเปล่ียนแปลงสภาพภูมิอากาศ ซึ่งเครื่องหมายการรับรองคาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับ
ผลิตภัณฑ์ในแต่ละประเทศมีสัญลักษณ์แตกต่างกัน ดังภาพ 2.10 
  
 

 
ภาพ 2.10 เครื่องหมายคาร์บอนฟุตพรินท์ส าหรับผลิตภัณฑ์ของประเทศต่าง ๆ 

   ที่มา : TGO (PUBLIC ORGANIZATION) (2019) 
 

จากภาพ 2.10 แสดงเครื่องหมายคาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับผลิตภัณฑ์ของประเทศอังกฤษ 
ญี่ปุ่น เกาหลี สหรัฐอเมริกา ไทยแลนด์ และไต้หวัน  ซึ่งแต่ละประเทศจะมีรูปแบบของสัญลักษณ์ท่ี
แตกต่างกันออกไป 
 2.10.1 ฉลากคาร์บอนฟุตพร้ินท์ส าหรับผลิตภัณฑ์ในประเทศอังกฤษ 
 ฉลากคาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับผลิตภัณฑ์ในประเทศอังกฤษเกิดขึ้นภายใต้การก ากับดูแลของ
คาร์บอนทรัส (Carbon Trust) ได้ท าการประเมินคาร์บอนของสินค้ากว่า 5,000 ผลิตภัณฑ์ ครอบคลุม 
90 ตราผลิตภัณฑ์ ต้ังแต่ปี พ.ศ. 2549 ถึง 2554 โดยมีเป้าหมายการติดฉลากคาร์บอนในสินค้าของ
บริษัทจ านวน 70,000 ผลิตภัณฑ์ เน้นผลิตภัณฑ์ในกลุ่มอาหารซึ่งในเดือนกุมภาพันธ์ ปี 2553 มี
ผลิตภัณฑ์ท่ีได้รับฉลากแล้ว 500 ผลิตภัณฑ์ 
 
 
 



   22 
 

 2.10.2 ฉลากคาร์บอนฟุตพร้ินท์ส าหรับผลิตภัณฑ์ในประเทศสหรัฐอเมริกา 
 ฉลากคาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับผลิตภัณฑ์ในประเทศสหรัฐอเมริกามีผู้ริเริ่มโครงการ คือ 
Carbon Fund เป็นองค์กรท่ีไม่แสวงหาผลก าไร และเป็นผู้ก าหนดเกณฑ์ส าหรับผู้ผลิตท่ีต้องการรับ
ฉลากคาร์บอนในสหรัฐอเมริกา ซึ่งมีข้อแตกต่างกับประเทศอังกฤษ คือ มีการแสดงผลการลดคาร์บอน
ของผลิตภัณฑ์หากสามารถลดลงจากเดิมในสัดส่วนร้อยละ 10 จะได้รับการยกเว้นค่าธรรมเนียมในปี
ถัดไป ซึ่งจากในรัฐเคลิฟอร์เนียมีการออกลากคาร์บอน 3 ประเภท คือ 
  2.10.2.1 ฉลากท่ีไม่แสดงปริมาณการปล่อยคาร์บอน (Low-Carbon Seal) 
  2.10.2.2 ฉลากท่ีแสดงปริมาณการปล่อยคาร์บอนติดบนผลิตภัณฑ์ (Carbon Score) 
  2.10.2.3 ฉลากท่ีใช้สัญลักษณ์เป็นรูปดาว (Carbon Rating) จาก 1 ถึง 5 ดาว หาก
สินค้าใดได้จ านวนดาวมาก หมายถึง สินค้านั้นลดการปล่อยก๊าซเรือนกระจกได้มากกว่าสินค้าท่ีมีดาว
น้อยกว่า 

2.10.3 ฉลากคาร์บอนฟุตพร้ินท์ส าหรับผลิตภัณฑ์ในประเทศญ่ีปุ่น 
 ฉลากคาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับผลิตภัณฑ์ ในประเทศญี่ปุ่นมีหน่วยงาน The Japan 
Environmental Management Association for Industry (JEMAI) เป็ น ห น่ ว ย ง า น ใน ก า ร
ตรวจสอบและออกฉลากคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของประเทศญี่ปุ่น โดยผลิตภัณฑ์ของบริษัทท่ีผ่านการ
ตรวจสอบและได้รับฉลากคาร์บอนฟุตพริ้นท์ เช่น บริษัท ซาปโปโร บริเวอร์รี่ จ ากัด บริษัท  
อายิโนะโมะโต๊ะ จ ากัด และบริษัท คาโอ คอร์เปอร์เรช่ัน จ ากัด เป็นต้น บริษัทดั งกล่าวต่างให้
ความส าคัญเรื่องผลิตภัณฑ์สีเขียว (Green Products) และมีทัศนะคติเกี่ยวกับคาร์บอนฟุตพริ้นท์ท่ี
สามารถน าไปสนับสนุนการปรับปรุงกระบวนการผลิต และจัดการระบบการจ าหน่ายสินค้าให้เป็นมิตร
ต่อส่ิงแวดล้อมได้ 
 2.10.4 ฉลากคาร์บอนฟุตพร้ินท์ในประเทศเกาหลี 
 ประเทศเกาหลีมีฉลากคาร์บอน 2 ประเภท คือ ฉลาก Carbon footprint label certificate 
และ ฉลาก Low carbon certification โดยในประเทศเกาหลีใต้มี 10 บริษัท ท่ีได้น าผลิตภัณฑ์ต่างๆ
เข้าตรวจสอบ และขอรับรองฉลากคาร์บอน ได้แก่  
  1). สายการบิน Asiana Airlines  
  2). ผลิตภัณฑ์ Gas boiler  
  3). ผลิตภัณฑ์เครื่องซักผ้าตรา LG  
  4). ผลิตภัณฑ์แชมพูตรา Amore Pacific Corporation 
  5). ผลิตภัณฑ์น้ าอัดลมตราโคคาโคลา  
  6). ผลิตภัณฑ์ TFT-LCD Glass substrates ยี่ห้อซัมซุง  
  7). ผลิตภัณฑ์เครื่องกรองน้ าตรา Woongjin Coway  
  8). ผลิตภัณฑ์ตูเ้ส้ือผ้าตรา livart  
  9). ผลิตภัณฑ์เต้าหู้ตรา Pulmuone และ  
  10). ผลิตภัณฑ์ข้าวหุงส าเร็จรูปตรา CJ Cheil Jedang เป็นต้น 
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 2.10.5 ฉลากคาร์บอนฟุตพร้ินท์ส าหรับผลิตภัณฑ์ในประเทศไทย 
 แนวทางการจัดท าฉลากคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของประเทศไทย เป็นผลจากการประเมินการลด
ก๊าซเรือนกระจกในกระบวนการผลิต ซึ่งเป็นการแสดงให้ผู้บริโภคได้รับทราบว่า กระบวนการผลิต
สินค้าสามารถลดการปล่อยก๊าซเรือนกระจกเป็นประมาณเท่าใด หลังจากท่ีผู้ผลิตได้มีการปรับปรุง
กระบวนการผลิตแล้ว ประเทศไทยมีองค์การบริหารจัดการก๊าซเรือนกระจก (องค์กรมหาชน) ท าหน้าท่ี
เป็นผู้ตรวจสอบข้อมูลการค านวณ และรับรองฉลากคาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับผลิตภัณฑ์ (Carbon 
Footprint for Product Label) ในปี 2561 พบว่ามีผลิตภัณฑ์ท่ีท าการขึ้นทะเบียน จ านวน 3,009 
ผลิตภัณฑ์ 
 
2.11 การทบทวนวรรณกรรม 
 2.11.1 สิริกานตย์ นิธิศักดิยานนท์ และ จิตรา ณุ้กิจการพานิช (2560) 
 ได้ท าการศึกษาการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของโครงการสร้างสถานีรถไฟฟ้าใต้ดินและ
อุโมงค์ทางวิ่ง โดยใช้เครื่องมือคาร์บอนฟุตพริ้นท์ท าการประเมิน และวิศวกรรมย้อนรอยเพื่อหาขั้นตอน
การประเมิน เพื่อสร้างเป็นต้นแบบใช้กับการประเมินงานโครงการสร้างสถานีรถไฟฟ้าใต้ดินและอุโมงค์
ทางวิ่ง 

จากผลการวิจัยโครงการสร้างสถานีรถไฟฟ้าใต้ดินมีค่าคาร์บอนฟุตพริ้นท์เท่ากับ 1.69 tCO2e/
ตารางเมตร และงานสร้างอุโมงค์ทางวิ่งมีค่าคาร์บอนฟุตพริ้นท์เท่ากับ 34,623.61 tCO2e/กิโลเมตร 

2.11.2 พรรณทิพย์ แตงอ่อน (2556) 
 ได้ท าการศึกษาการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ ของผลิตภัณฑ์ยางแผ่นรมควันของสหกรณ์
กองทุนสวนยาง จังหวัดสงขลาจ านวน 9 โรงงาน โดยวัดปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกในรูปแบบ
คาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่า หรือ คาร์บอนฟุตพริ้นท์ รูปแบบการประเมินเป็นแบบไม่เต็มรูปแบบ 
(Cradle to Gate) เนื่องจากเป็นผลิตภัณฑ์ขั้นต้น 
 จากการศึกษาพบว่าปริมาณคาร์บอนฟุตพริ้นของของผลิตภัณฑ์ยางแผ่นรมควันของสหกรณ์
กองทุนสวนยาง จังหวัดสงขลา จ านวน 9 โรงงานเท่ากับ 2.078 Kg CO2e/กิโลกรัมยางแผ่นรมควัน ซึ่ง
การได้มาของวัตถุดิบ รวมการขนส่งวัตถุดิบ เท่ากับ 1.815 Kg CO2e/กิโลกรัมยางแผ่นรมควัน และ
จากการขนส่งผลิตภัณฑ์ 0.11 Kg CO2e/กิโลกรัมยางแผ่นรมควัน จากกระบวนการผลิต เท่ากับ 
0.015 Kg CO2e/กิโลกรัมยางแผ่นรมควัน ปรับปรุงกระบวนการโดยใช้ก๊าซชีวภาพมาแทนพลังงาน
ไฟฟ้า มีค่าคาร์บอนฟุตพริ้นท์ลดลงเหลือเท่ากับ 1.914 Kg CO2e ซึ่งสามารถลดค่าคาร์บอนฟุตพริ้นท์
ด้เท่ากับ 0.165 Kg CO2e/กิโลกรัมยางแผ่นรมควัน 
 2.11.3 สุวัสส์ แพ่งธีระสุขมัย (2556)  
 ได้ท าการศึกษาแนวทางการปรับปรุงผลิตภัณฑ์ภาชนะบรรจุภัณฑ์พลาสติกประเภทโพลี 
โพลีน ขนาดบรรจุ 22 ออนซ์ ด้วยวิธีการค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับผลิตภัณฑ์ มีขอบเขตการ
พิจารณาในลักษณะ ธุรกิจ-สู่-ธุรกิจ (Business-to-Business) ระหว่างเดือนมกราคม ถึง ธันวาคม 
2555จากการศึกษาพบว่าปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกต่อหน่วยผลิตภัณฑ์เท่ากับ 0.0275 Kg 
CO2e และจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต การใช้บรรจุภัณฑ์ การเพิ่มประสิทธิภาพเครื่องเทอร์โม
ฟอร์มมิ่ง เครื่องอัดอากาศ หลอดไฟแสงสว่าง และปั้มน้ าหล่อเย็นเพื่อลดการใช้พลังงานไฟฟ้า ผลการ
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ด าเนินการดังกล่าว สามารถลดปริมาณก๊าซเรือนกระจกได้ท่ากับ 0.0053 Kg CO2e หรือสัดส่วนร้อย
ละ 19.27 
 2.11.4 อนุสรณ์ บุญปก (2560) 
 ได้ท าการศึกษาการประเมินการปลดปล่อยก๊าซเรือนของกล้วยกรอบแก้ว 160 กรัมพร้อม
บรรจุภัณฑ์ตามการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ผลิตภัณฑ์ขององค์การบริหารจัดการก๊าซเรือนกระจก มี
ขอบเขตต้ังแต่ขั้นการได้มาซึ่งวัตถุดิบและบรรจุภัณฑ์จนถึงขั้นการก าจัดของเสีย  
 จากการศึกษาพบว่า ผลิตภัณฑ์มีค่าปลดปล่อยก๊าซเรือนกระจกเท่ากับ 0.35 กิโลกรัม
คาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่า ซึ่งขึ้นอยู่กับปริมาณการใช้แก๊ส และน้ ามัน ตามล าดับ ดังนั้นผู้ผลิตจึง
ควรมุ่งเน้นท่ีปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตเพื่อลดการใช้แก๊สและน้ ามันอันส่งผลต่อการปลดปล่อยก๊าซ
เรือนกระจกของผลิตภัณฑ์ 
 2.11.5 สุบิน พัฒนาสกุลลอย (2557) 
 ได้ท าการศึกษาคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ฝาน้ าด่ืม ภายใต้วัฎจักรชีวิตผลิตภัณฑ์ใน
ขอบเขตลักษณะ ธุรกิจ-สู่-ธุรกิจ (Business-to-Business) 
 จากการศึกษาปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของฝาน้ าด่ืมท่ีมีน้ าหนัก 1.45 กรัม จะมีค่า
คาร์บอนฟุตพริ้นท์เท่ากับ 8.46 g CO2e โดยสัดส่วนระดับคาร์บอนฟุตพริ้นท์การน าเขาของวัตถุดิบ
เท่ากับ 7.96 8.46 g CO2e กระบวนการผลิตเท่ากับ 0.50 8 g CO2e  
 จากการศึกษาปริมาณคาร์บอนฟุตพริ้นท์มีการเสนอแนวทางการปรับปรุง โดยการปรับปรุง
ด้านซัพพลายเชน สามารถลดปริมาณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ฝาน้ าด่ืม ต่อหนึ่งหน่วยผลิต
ลดลงเท่ากับ 2.4 g CO2e และได้เสนอแนวทางการจัดท าฉลากคาร์บอน เพื่อส่งเสริมกระบวนการ
บริหารจัดการผลิตท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อม 
 2.11.6 ผศ.ดร.พงศ์เทพ สุวรรณวาร และคณะ (2556) 
 ได้ท าการศึกษาการประเมินวอเตอร์และคาร์บอนฟุตพริ้นท์ตลอดห่วงโซ่การผลิตน้ าตาล
ทรายขาวในเขตภาคตะวันออกเฉียงเหนือตอนล่างของประเทศไทย ก าหนดพื้นท่ีศึกษา จ านวน  
4 จังหวัด ได้แก่ จังหวัดนครราชสีมา ชัยภูมิ บุรีรัมย์ และสุรินทร์ โดยใช้การประเมินวัฏจักรชีวิตของ
ผลิตภัณฑ์ ประเมินในลักษณะธุรกิจ-สู่-ธุรกิจ (Business-to-Business)  
 จากการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์การผลิตน้ าตาลทรายขาวในเขตภาคตะวันออกเฉียงเหนือ
ตอนล่างของประเทศไทยมีค่าเท่ากับ 0.3429 Kg CO2e/Kg. ในจังหวัดนครราชสีมามีค่าคาร์บอน 
ฟุตพริ้นท์มากท่ีสุดเท่ากับ 231 MKg CO2e/ปี รองลงมาคือจังหวัด ชัยภูมิ สุรินทร์ และบุรีรัมย์ โดยมี
ค่าเท่ากับ 149, 71, และ 51 MKg CO2e/ปี ตามล าดับ ส่วนในผลรวมในภาคตะวันออกเฉียงเหนือ
ตอนล่างมีค่าคาร์บอนฟุตพริ้นท์ท้ังส้ินเท่ากับ 502 MKg CO2e/ปี 
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 2.11.7 นลินี อเนกแสน (2554) 
 ได้ท าการศึกษาการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากวัสดุ และกระบวนการในการก่อสร้าง โดยมี
วัตถุประสงค์เพื่อศึกษาปริมาณก๊าซเรือนกระจกท่ีปล่อยจากบ้านพักอาศัยท่ีสร้างด้วยรูปแบบวิธี และ
วัสดุท่ีแตกต่างกัน มีการพิจารณาข้อมูลต้ังแต่การได้มาของวัตถุดิบ และกระบวนการผลิต 
 จากผลงานวิจัยดังกล่าว พบว่า ปริมาณก๊าซเรือนกระจกของการสร้างบ้านประเภทก่ออิฐมอญ
จากการใช้ปูนซีเมนต์เท่ากับร้อยละ 42 อิฐมอญร้อยละ 22 และเหล็กร้อยละ 19 ปริมาณก๊าซเรือน
กระจกจากวัสดุ และกระบวนการก่อสร้างบ้านคอนกรีตมวลเบาจากการใช้ปูนซีเมนต์เท่ากับร้อยละ 40 
เหล็กร้อยละ 27 และคอนกรีตมวลเบาร้อยละ 19 ตามล าดับ การปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากวัสดุ และ
กระบวนการก่อสร้างบ้าน Precast จากการใช้ปูนซีเมนต์เท่ากับร้อยละ 44 และเหล็กร้อยละ 36 โดย
ท้ังสามรูปแบบการวิเคราะห์ พบว่า การปล่อยก๊าซเรือนกระจกร้อยละ 98 มาจากวัสดุร้อยละ 2 จาก
กระบวนการผลิต ซึ่งการทบทวนวรรณกรรมแสดงให้ทราบถึงผลลัพธ์ท่ีใกล้เคียงกับการค านวณ
คาร์บอนฟุตพริ้นท์จากบรรจุภัณฑ์พลาสติก มีค่าการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของช่วงการได้มาซึ่ง
วัตถุดิบมากกว่าช่วงการผลิต 
 2.11.8 นเรศ ใหญ่วงศ์ (2554) 
 ได้ท าการศึกษาการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของข้าวโพดหวานบรรจุกระป๋องด้วยการ 
คัดกรองตัวแปร ก าหนดหน่วยหน้าท่ีของการศึกษษ คือ ข้าวโพดหวานบรรจุกระป๋องจ านวน 1 
กระป๋อง ขนาด 12 ออนซ์ มีการปล่อยก๊าซเรือนกระจกท้ังหมด 246 g CO2e โดยข้ันตอนการได้มาซึ่ง
วัตถุดิบมีการปล่อยก๊าซเรือนกระจกมากท่ีสุดเป็นสัดส่วนร้อยละ 94 ของการปล่อยก๊าซเรือนกระจก
ท้ังหมด จากผลการวิจัยดังกล่าวสามารถน ามาเป็นแนวทางการพิจารณาขั้นตอนการขนส่งวัตถุดิบของ
ผู้ส่งมอบด้วยการขนส่งทางรถบรรทุก และทางเรือ 
 
 
 
 
 
 

 



บทที่ 3 
 

แนวทางการค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับผลิตภัณฑ์ 
แผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศกึษา 

 
 
3.1 การก าหนดกรอบการด าเนินการวิจัย 

การศึกษาคาร์บอนฟุตพริ้นท์เป็นการน าวิธีการค านวณตามแนวทางขององค์การบริหารจัดการ
ก๊าซเรือนกระจก (องค์การมหาชน) เพื่อน ามาวิเคราะห์ปริมาณการปลดปล่อยก๊าซเรือนกระจกของ
ผลิตภัณฑ์แผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60 ซึ่งเป็นสาเหตุปัญหาในด้านการปลดปล่อยก๊าซเรือน
กระจกท่ีจะมีปริมาณเพิ่มขึ้นในอนาคต  
มีกระบวนการศึกษา ดังภาพ 3.1 

 
ภาพ 3.1 กรอบการด าเนินการ 

ศึกษาสภาพของปัญหาของการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของกระบวนการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียว
ทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60

ศึกษาหาข้อมูล เอกสารและทฤษฎีท่ีเก่ียวข้องกับงานวิจัย

ศึกษาและรวบรวมข้อมูลกิจกรรมการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์16ER60 ท่ีมี
ผลกระทบต่อการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์

น าข้อมูลมาค านวณค่าคาร์บอนฟุตพร้ินท์ของการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60

วิเคราะห์ปัจจัยเส่ียงของกิจกรรมท่ีส่งผลกระทบต่อปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกแผ่นมีดกลึง
เกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60

เสนอแนวทางการปรับปรุงเพ่ือลดปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากกระบวนการผลิต

สรุปผลการค านวณคาร์บอนฟุตพร้ินท์ของการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวคาร์ไบด์ 16ER60

แนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60
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3.2 ข้อมูลเบื้องต้นของการผลิตทังสเตนคาร์ไบด์  
ขั้นตอนการผลิตผงทังสเตนคาร์ไบด์ เริ่มจาก แร่ทังสเตน หรือ รีไซเคิลทังสเตน 

คาร์ไบด์ เข้าสู่กระบวนการแปรรูปและรีไซเคิล แล้วแยกคาร์บอนออกจากแร่ทังสเตนด้วยความร้อน 
และน าไปผสมรวมกับ ทังสเตน ไทเทเนี่ยม เทนทาล่ัม และโคบอล โดยจะมีสารอื่นๆ เพิ่มเข้าไปการใน
กระบวนการผสมขึ้นอยู่กับผู้ผลิตแต่ละผู้ผลิต ท่ีพัฒนาผงทังสเตนท่ีให้มีคุณสมบัติแตกต่างกันไป ซึ่ง
ส่วนผสมท่ีเป็นตัวประสารช่ัวคราวจะเป็น Wax เพื่อช่วยในการประสารขึ้นรูปข้ันตอนการ Pressing 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 ภาพ 3.2 กระบวนการผลิตทังสเตนคาร์ไบด์  
          ที่มา : MITSUBISHI MATERIAL (2562) 
 
3.2.1 การเก็บรวบรวมข้อมูลการผลิตแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ 

 จากการเก็บรวบรวมข้อมูลการผลิตแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60 ในเดือน มกราคม 2561 
และเดือนมีนาคม 2562 มีปริมาณการผลิตเท่ากับ 1,800 ช้ิน จากบริษัทผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียว
ทังสเตนคาร์ไบด์แห่งหนึ่งในจังหวัดนครปฐม โดยแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ รหัส16ER60 กรณีศึกษา
สามารถแสดงได้ ดังภาพ 3.3 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพ 3.3 แผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60 
 



28 
  

 จากภาพ 3.3 แสดงแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ท่ีเป็นสินค้าส าเร็จรูป โดยผ่านการอัดขึ้นรูปจาก RTP 
แล้วน าไปเผาสุญญากาศโดยการให้ความร้อน (Sintering Process)  ท าการเจียระไน แล้วน าไป 
ชุบเคลือบผิวด้วยไทเทเนียม (PVD Coating with TiN) สามารถแสดงแบบวาดโดยละเอียด (Drawing) 
ได้ ดังภาพ 3.4 
 

ภาพ 3.4 แบบวาดโดยละเอียด (Drawing) ของแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60 
 
 จากภาพ 3.4 แสดงแบบวาดโดยละเอียดของแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60 ส าหรับงาน 
กลึงเกลียว โดยมีความยาวมุมฉากเท่ากับ 16 มิลลิเมตร ขนาดเส้นรอบวงในเท่ากับ 9.525 มิลลิเมตร 
ความสูงเท่ากับ 3.62 มิลลิเมตร รัศมีมุมคมกัดเท่ากับ 60 องศา และขนาดรูในเท่ากับ 3.92 มิลลิเมตร 
ซึ่งแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษาท่ีผลิตขึ้นมาจากแม่พิมพ์อัดขึ้นรูปช้ินงาน ต่อ 1 ครั้งจะสามารถ
ผลิตได้เท่ากับ 1 แผ่นมีด โดยใช้เวลาเฉล่ียในการอัดขึ้นรูปเท่ากับ 45 วินาที/1 แผ่นมีด สามารถแสดง
ได้ดัง ภาพ 3.5 
 

 
ภาพ 3.5 แม่พิมพ์และแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ท่ีผ่านกระบวนการอัดข้ึนรูปด้วยเครื่องอัดไฮดรอลิก 
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 จากภาพ 3.5 แสดงแม่พิมพ์ และแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ท่ีผ่านการอัดขึ้นรูปจากผงทังสเตนคาร์
ไบด์ ตามรูปทรงของแผ่นมีดคาร์ไบด์ 16ER60 กรณีศึกษา โดยปริมาณผงทังสเตนคาร์ไบด์ท่ีใช้ผลิต
แผ่นมีดต่อ 1 แผ่นมีด เท่ากับ 4.50 กรัม 
 
3.3  ศึกษาเครื่องจักรอุปกรณ์ใช้ไฟฟ้าในกระบวนการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตน
คาร์ไบด์กรณีศึกษา 

3.3.1 เคร่ืองอัดไฮดรอลิก (Hydraulic Press Machine) 
เครื่องอัดไฮดรอลิก ขนาด 50 ตัน เริ่มจากขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบผงทังสเตนคาร์ไบด์ 

น าเข้าใส่แม่พิมพ์อัดขึ้นรูปตามลักษณะของแผ่นมีด แล้วท าการอัดผงคาร์ไบด์ในแม่พิมพ์ ด้วยเครื่อง
อัดไฮดรอลิก โดยใช้ขนาดก าลังไฟฟ้าเท่ากับ 0.48 กิโลวัตต์ 
 3.3.2 เคร่ืองชั่งดิจิตอล (Weighing Scale) 

เครื่องช่ังดิจิตอล ใช้ในการช่ังผงทังสเตนคาร์ไบด์ เพื่อควบคุมน้ าหนักของผงทังสเตนคาร์ไบด์
ในการอัดขึ้นรูปแผ่นมีด ของการอัดขึ้นรูปต่อ 1 ครั้ง ต่อ 1 แผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ ใช้ขนาด
ก าลังไฟฟ้าเท่ากับ 0.00008 กิโลวัตต์ 

3.3.3 เคร่ืองวัดความหนาแน่น (Electronic Densimeter) 
 เครื่องวัดความหนาแน่น ใช้ในการตรวจสอบค่าความหนาแน่นของแผ่นมีดทังสเตนท่ีผ่านการ
อัดขึ้นรูปแล้ว น ามาทดสอบค่าความหนาแน่นตามมาตรฐาน ใช้ขนาดก าลังไฟฟ้าเท่ากับ 0.00008 
กิโลวัตต์ 
 3.3.4 เตาอบผนึก (Sintering Furnaces) 
 เตาเผาสุญญากาศ ใช้ส าหรับให้ความร้อนกับแผ่นมีดท่ีผ่านการอัดขึ้นรูปและตรวจสอบความ
หนาแน่นแล้ว น ามาเผาเพื่อให้เกิดการประสานตัวของอนุภาคทังสเตน ซึ่งระบบการเผาด้วยสุญญากาศ
นี้ประกอบด้วยเครื่องจักรดังนี้ 
   3.3.4.1 ระบบเตาอบผนึก 
   ระบบเตาอบผนึกให้พลังงานความร้อนด้วยแท่งความร้อนกราไฟท์ (Graphite Bar) 
โดยใช้ขนาดก าลังไฟฟ้าเท่ากับ 72.33 กิโลวัตต์ 

  3.3.4.2 ปั้มสุญญากาศ (Vacuum Pump)  
   ปั้มสุญญากาศ ใช้ส าหรับการดูดอากาศในห้องเตาออก เพื่อให้เตาเป็นสุญญากาศ 
โดยใช้ขนาดก าลังไฟฟ้าเท่ากับ 3.0 กิโลวัตต์ 

  3.3.4.3 ปั้มเพิ่มแรงดัน (Booster Pump)  
   ปั้มเพิ่มแรงดัน ใช้ส าหรับเพิ่มแรงดันในการดูดอากาศในห้องเตา โดยใช้ขนาด
ก าลังไฟฟ้าเท่ากับ 1.5 กิโลวัตต์ 

  3.3.4.4 ปั้มน้ าร้อน (Water Pump) 
   ปั้มน้ าร้อน ใช้ส าหรับดูดน้ าจากท่อหล่อเย็นในผนังเตา (Water Jacket Cooling) 
แล้วส่งไปยังหอผึงน้ า (Cooling Tower) โดยใช้ขนาดก าลังไฟฟ้าเท่ากับ 1.5 กิโลวัตต์ 
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  3.3.4.5 ปั้มน้ าหล่อเย็น (Water Pump) 
   ปั้มน้ าหล่อเย็น ใช้ส าหรับดูดน้ าจากหอผึงน้ า กลับเข้าท่อหล่อเย็น โดยใช้ขนาด
ก าลังไฟฟ้าเท่ากับ 1.5 กิโลวัตต์ 
   3.3.4.6 มอเตอร์พัดลมหอผ่ึงน้ า (Cooling Tower Fan) 
   มอเตอร์พัดลมหอผ่ึงน้ า ใช้ในการระบายความร้อนให้น้ าร้อนท่ีออกจากท่อหล่อเย็น 
ระบายความร้อนโดยการไหลผ่านแผ่นครีบพลาสติกและใช้มอเตอร์พัดลมดูดอากาศร้อนออก  โดยใช้
ขนาดก าลังไฟฟ้าเท่ากับ 0.75 กิโลวัตต์ 

  3.3.4.7 เครื่องเจียระไน 2 หน้า (Two-Face Grinding Machine) 
   เครื่องเจียร 2 หน้า ใช้ในการเจียระไนแผ่นมีดท้ังสองด้าน พร้อมๆกัน เพื่อให้ได้ความ
หนาของแผ่นมีดตามมาตรฐาน โดยใช้ขนาดก าลังไฟฟ้าเท่ากับ 0.61 กิโลวัตต์ 

  3.3.4.8 เครื่องลบคม (Honing Machine)  
   เครื่องลบคม ใช้หลักการแปรงปัดไนล่อน (Nylon) หมุนขัดผ่านแผ่นมีดคาร์ไบด์ เพื่อ
ลบคมในส่วนท่ีเป็นส่วนเกิน โดยใช้ขนาดก าลังไฟฟ้าเท่ากับ 0.27 กิโลวัตต์ 

  3.3.4.9 หลอดไฟส่องสว่าง 
   หลอดไฟส่องสว่างในกระบวนการผลิตแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา มีการใช้
หลอดฟลูโอเรสเซนต์จ านวน 22 หลอด โดยแต่ละหลอดมีขนาดก าลังไฟฟ้าเท่ากับ36 วัตต์ หรือ 0.036 
กิโลวัตต์ต่อ1หลอด 

  3.3.4.10 บัลลาสต์  
   บัลลาสต์ท่ีใช้เป็นบัลลาสต์ชนิดแกนเหล็ก มีการใช้จ านวน 22 ตัวโดยแต่ละตัวมีขนาด
ก าลังไฟฟ้าเท่ากับ 10 วัตต์ หรือ 0.01 กิโลวัตต์ต่อบัลลาสต์ 1 ตัว 
   3.3.4.11 เครื่องวัดขนาดช้ินงานละเอียดชนิดแสงเงา (Profile Projector Machine) 
   เครื่องวัดขนาดช้ินงานละเอียดชนิดแสงเงา เป็นเครื่องวัดขนาดช้ินงาน ท่ีมีความ
แม่นย าสูง ความละเอียด 1 ไมครอนเมตร ด้วยหลักการใช้เลนส์ และแสงกระท าโดยตรง ฉายเป็นภาพ
ช้ินงาน แสดงผล บนจอ อ่านค่าเป็นแบบดิจิตอล สามารถ ส่องภาพได้ 2 ระบบ แบบทึบแสง และแบบ
ดูพื้นผิว โดยใช้ขนาดก าลังไฟฟ้าเท่ากับ 0.30 กิโลวัตต์ 
 3.3.5 เคร่ืองล้างชิ้นงานอัลตร้าโซนิค (Cleaning Machine) 
 เครื่องล้างอัลตร้าโซนิค  ใช้ส าหรับล้างคราบน้ ามัน น้ าหล่อเย็น จากการแผ่นมีดทังสเตน 
คาร์ไบด์ โดยใช้แอลกอฮอล์ความเข้มข้นร้อยละ 99.99 เพื่อท าความสะอาดแผ่นมีดก่อนเข้า
กระบวนการอบเคลือบผิวแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ โดยใช้ขนาดก าลังไฟฟ้าเท่ากับ 10 กิโลวัตต์ 
 3.3.6 เคร่ืองเคลือบผิวโลหะ (Coating Machine) 
 เครื่องอบผิวโลหะ ใช้ส าหรับเคลือบผิวแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ เพื่อป้องกันการสึกหรอของ
แผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์เมื่อมีการใช้งานในการกัดโลหะ อุณหภูมิความร้อนท่ีใช้เท่ากับ 500 องศา
เซลเซียส ใช้สารไทเทเนียมไนไตร (TiN) สีทอง เป็นฟิล์มเคลือบ ด้วยวิธีการเคลือบแบบการตกตระ 
กอนของไอสสาร PVD Coating (Physical Vapour Deposition) ซึ่งเหมาะส าหรับเครื่องมือตัด 
(Cutting Tools) โดยใช้ขนาดก าลังไฟฟ้าเท่ากับ 32 กิโลวัตต์ 
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 3.2.7 เคร่ืองยิงเลเซอร์ผิวโลหะ  (Laser Marking) 
 เครื่องยิงเลเซอร์ผิวโลหะ ใช้ส าหรับยิงเลเซอร์ลงบนพื้นผิวช้ินงานโลหะ โดยใช้ระบุเกรด
ทังสเตนคาร์ไบด์ลงบนแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา โดยใช้ขนาดก าลังไฟฟ้าเท่ากับ 0.61 
กิโลวัตต์ 
 
3.4 รายละเอียดกระบวนการผลิตแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา 
  ผลิตภัณฑ์กรณีศึกษาในครั้งนี้ คือ แผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60 ส าหรับงานกลึงเกลียว 
ซึ่งมีข้ันตอนการผลิตดังนี้ 

  3.4.1 การส่งวัตถุดิบจากผู้ส่งมอบ (Supplier) 
  วัตถุดิบทังสเตนคาร์ไบด์ในรูปของผง (RTP) โดยมากจะมีการน าเข้าจากต่างประเทศ เช่น 
ประเทศจีน ไต้หวัน สวีเดน และอื่นๆ แต่ก็จะมีบริษัทผู้ขายในประเทศไทย เป็นผู้น าเข้าจาก
ต่างประเทศ ซึ่งการขนส่งจะอยู่ภายในประเทศไทย ส่วนวัตถุดิบอื่นๆก็จะมีผู้ส่งมอบภายในประเทศ
ไทยด้วยเช่นกัน ยานพาหนะท่ีใช้ในการขนส่งวัตถุดิบมายังโรงงานผลิตแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ 
ประกอบด้วยรถกระบะทุก 4 ล้อขนาดเล็ก 7 ตัน โดยมีระยะทางท่ีแตกกัน ซึ่งการขนส่งท่ีเกิดขึ้นมีผล
ต่อปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจก จากการเก็บรวบรวมข้อมูลการขนส่งวัตถุดิบในการผลิต
ผลิตภัณฑ์แผ่นมีดคาร์ไบด์กรณีศึกษาสามารถแสดงได้ ดังตาราง 3.1 
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ตาราง 3.1 การขนส่งวัตถุดิบ ยานพาหนะ และระยะทาง ของการผลิตแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์
กรณีศึกษา 

 

 
 
 3.4.2 การเตรียมวัตถุดิบผงทังสเตนคาร์ไบด์ เข้าสู่กระบวนการผลิต 
  เมื่อผู้ส่งมอบได้ส่งวัตถุดิบผงทังสเตนคาร์ไบด์ (RTP) เข้าท่ีโรงงานและทางสโตร์ได้มีการ
ตรวจสอบรับสินค้าเข้าเรียบร้อยแล้ว ทางฝ่ายผลิตจะท าการเบิกวัตถุดิบจากสโตร์ตามการส่ังผลิต เพื่อ
ส่งไปยังแผนกอัดข้ึนรูป (Press Department) ดังภาพ 3.6 และภาพ 3.7 

รายการส่ิงท่ีขนส่ง ประเภทยานพาหนะการขนส่งวัตถุดิบ ระยะทาง (กม.)

ผงทังสเตนคาร์ไบด์ รถกระบะบรรทุก 4 ล้อ ขนาดเล็ก 1.5 ตัน 66.00

โทลูอีน รถกระบะบรรทุก 4 ล้อ ขนาดเล็ก 1.5 ตัน 7.20

ผงกราไฟท์ รถกระบะบรรทุก 4 ล้อ ขนาดเล็ก 1.5 ตัน 57.00

สารอาร์กอน รถกระบะบรรทุก 4 ล้อ ขนาดเล็ก 1.5 ตัน 9.00

น้ ามันเคร่ือง รถกระบะบรรทุก 4 ล้อ ขนาดเล็ก 1.5 ตัน 6.50

น้ ายาหล่อเย็น รถกระบะบรรทุก 4 ล้อ ขนาดเล็ก 1.5 ตัน 6.50

จาระบี ซิลิโคน (High vacuum grease) รถกระบะบรรทุก 4 ล้อ ขนาดเล็ก 1.5 ตัน 60.00

ทรายกราสบีท รถกระบะบรรทุก 4 ล้อ ขนาดเล็ก 1.5 ตัน 22.00

เศษผ้า รถกระบะบรรทุก 4 ล้อ ขนาดเล็ก 1.5 ตัน 20.00

ถุงมือยางอนามัย รถกระบะบรรทุก 4 ล้อ ขนาดเล็ก 1.5 ตัน 20.00

กล่องพลาสติก ขนาด 40x98x12 mm. รถกระบะบรรทุก 4 ล้อ ขนาดเล็ก 1.5 ตัน 76.00

ฝาปิดกล่องใส ขนาด38x97x1 mm. รถกระบะบรรทุก 4 ล้อ ขนาดเล็ก 1.5 ตัน 76.00

ฉลากแสดงรหัสสินค้า (Label) รถกระบะบรรทุก 4 ล้อ ขนาดเล็ก 1.5 ตัน 15.00

กล่องกระดาษ รถกระบะบรรทุก 4 ล้อ ขนาดเล็ก 1.5 ตัน 12.00

เทปใส่ปิดผนึกกล่องกระดาษ รถกระบะบรรทุก 4 ล้อ ขนาดเล็ก 1.5 ตัน 11.00

กระดาษกราฟ รถกระบะบรรทุก 4 ล้อ ขนาดเล็ก 1.5 ตัน 18.70

กระดาษ A4 รถกระบะบรรทุก 4 ล้อ ขนาดเล็ก 1.5 ตัน 9.40
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ภาพ 3.6 บรรจุภัณฑ์ผงทังสเตนคาร์ไบด์ 

 

 
ภาพ 3.7 ลักษณะทังสเตนคาร์ไบด์ในรูปผง (RTP : Ready To Press) 

                  ที่มา : SANDVIK Powder Catalogue (2019) 
 
 จากภาพ 3.6 และ 3.7 แสดงบรรจุภัณฑ์และผงทังสเตนคาร์ไบด์ในรูปแบบผง (RTP : Ready 
To Press) ท่ีทางผู้ผลิตทังสเตนคาร์ไบด์ได้ท าการผสม ทังสเตน ไทเทเนี่ยม เทนทาล่ัม โคบอล และ
พาราฟินแว็คและจะมีสารอื่นๆ ด้วย ซึ่งส่วนผสมอื่นท่ีทางผู้ผลิตไม่ได้ระบุมาในเอกสารรับรอง 
(Certification) เป็นความลับของทางผู้ผลิต ไม่สามารถเผยแพร่ได้) โดยผงทังสเตนคาร์ไบด์จะบรรจุใน
ถุงพลาสติกและใส่ถังพลาสติกอีกช้ันปิดผนึกด้วยฝาพลาสติก และมีน้ าหนักต่อหนึ่งถังโดยเฉล่ียเท่ากับ 
10 กิโลกรัม ขนาดโมเลกุลของทังสเตน (Sintered Grain Size) เท่ากับ 3.00 ไมครอนเมตร และมี
อัตราส่วนผสม คือ ปริมาณทังสเตน (W) เท่ากับร้อยละ 80.50 ปริมาณโคบอล (Co) เท่ากับร้อยละ 
9.50 ปริมาณพาราฟินแว็ค (Wax) เท่ากับร้อยละ 2.0 มีค่าความแข็งเท่ากับ 90.40 HRA มีค่าความ
ถ่วงจ าเพาะ (Density) เท่ากับ 13.07 กรัมต่อลูกบาศก์เซนติเมตร มีการหดตัว (Shrink) ร้อยละ18.00 
และอุณหภูมิในการเผา (Sintering Temp) เท่ากับ 1450 องศาเซลเซียสซึ่งสามารถแสดงได้  
ดังภาพ 3.8 
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ภาพ 3.8 เอกสารรับรองผงทังสเตนคาร์ไบด์ท่ีใช้ผลิตแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา 

 ภาพ 3.8 แสดงเอกสารรับรองผงทังสเตนคาร์ไบด์เกรด P30S (Certification of RTP Grade 
P30S) ซึ่งบริษัทผู้ผลิตคือ SANDVIK รายละเอียดในเอกสารแสดง ร้อยละส่วนผสมของเคมี คุณสมบัติ
ของผงทังสเตนคาร์ไบด์ เงื่อนไขการอบผนึก และคุณสมบัติทางฟิสิกส์ ซึ่งผงทังสเตนคาร์ไบด์แต่ละ
เกรดท่ีใช้เลือกใช้ผลิตผลิตภัณฑ์นั้นขึ้นอยู่กับการใช้ประโยชน์ในด้านใด  
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3.4.3 การค านวณปริมาณผงทังสเตนคาร์ไบด์ส าหรับผลิตอัดขึ้นรูป 
 การค านวณปริมาณผงทังสเตนคาร์ไบด์ส าหรับผลิตอัดขึ้นรูป เพื่อหาปริมาตรของน้ าหนัก
ช้ินงาน โดยการค านวณจะต้องวัดขนาดแม่พิมพ์ท่ีใช้ ท่ีมีการออกแบบขนาดเผ่ือพิกัดการหดตัวของผล
ทังสเตนคาร์ไบด์ด้วย โดยผงทังสเตนคาร์ไบด์ท่ีใช้ผลิตแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา จะมีค่าการ
หดตัวที่ร้อยละ 18.00 การค านวณแบ่งออกเป็น 2 ประเภทตามขนาดช้ินงานหลัก คือ 

3.3.3.1 การค านวณปริมาตรตามรูปทรงเรขาคณิต 
  การค านวณปริมาตรตามรูปทรงเรขาคณิตนี้ใช้กรณีท่ีช้ินงานมีลักษณะไม่มีความ
ซับซ้อน เป็นช้ินงานตามรูปทรงเลขคณิต เช่น ช้ินงานทรงกลม ทรงกระบอก ทรงส่ีเหล่ียมผืนผ้า  
ทรงส่ีเหล่ียมด้านเท่า เป็นต้น แสดงดังตัวอย่างท่ี 1 และ 2                         

  ตัวอย่ าง ท่ี  1  การหาปริมาตรของวงกลม ขนาดช้ินงานทรงกลม มีขนาด
เส้นผ่าศูนย์กลางรอบนอกเท่ากับ 50.00 มิลลิเมตร ความหนาเท่ากับ 20.00 มิลลิเมตร มีสูตรการ
ค านวณ ดังนี้ (3.1416 x (50.00/2)² x 20 x 15) / 1000 ผลลัพธ์เท่ากับ 589.05 กรัม หมายถึง ถ้า
ต้องการขึ้นรูปช้ินงานด้วยผงทังสเตนคาร์ไบด์ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางรอบนอกเท่ากับ 50.00 มิลลิเมตร 
ความหนาเท่ากับ 20.00 มิลลิเมตร จะต้องใช้ปริมาณผงทังสเตนคาร์ไบด์เท่ากับ 589.05 กรัม 

ตัวอย่างท่ี 2 การหาปริมาตรของส่ีเหล่ียมผืนผ้า ขนาดช้ินงานทรงส่ีเหล่ียมผืนผ้า  
มีขนาดความกว้างเท่ากับ 15.00 มิลิเมตร มีความยาวเท่ากับ 320.00 มิลิเมตร และมีความหนาเท่ากับ 
10.00 มิลิเมตร มีสูตรการค านวณดังนี้ (15.00 x 320.00 x 10.00 x15) / 1000 ผลลัพธ์เท่ากับ 720 
กรัม หมายถึง ถ้าต้องการขึ้นรูปช้ินงานด้วยผงทังสเตนคาร์ไบด์ขนาดความกว้าง 15.00 มิลลิเมตร 
ความยาว 320.00 มิลลิเมตร ความหนา 15.00 มิลลิเมตร จะต้องใช้ผงทังสเตนคาร์ไบด์เท่ากับ 720 
กรัม เป็นต้น 
 ค่าความหนาแน่นของผงทังสเตนคาร์ไบด์เท่ากับ 13.00 กรัมต่อลูกบาศก์ เซนติเมตร ในการ
ค านวณนี้ได้เผ่ือค่าความปลอดภัย (Safety Factor) เท่ากับ 2.00 กรัมต่อลูกบาศก์เซนติเมตร ดังนั้น
ผลรวมของความหนาแน่นของผงทังสเตนคาร์ไบด์ท่ีใช้ในการค านวณปริมาตรเท่ากับ 15.00 กรัมต่อ
ลูกบาศก์เซนติเมตร ตามตัวอย่างสูตรการหาปริมาตร 
  3.3.3.2 การค านวณปริมาตรโดยใช้โปรแกรมเขียนแบบการค านวณปริมาตรโดยใช้
โปรแกรมเขียนแบบ นี้เป็นการค านวณโดยช้ินงานมีลักษณะท่ีซับซ้อนมาก จึงต้องใช้โปรแกรมการเขียน
แบบช้ินงาน เพื่อให้สามารถทราบถึงมวลของช้ินงานและน ามาค านวณปริมาตรอีกครั้ง โดยการผลิต
แผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษานี้ต้องใช้วิธีการค านวณด้วยโปรแกรมเขียนแบบ และใช้ค าส่ัง 
ประเมินผล (Evaluate) , มวล (Mass Properties)  ท าการค านวณได้ ดังนี้ (0.30x 15.00) ผลลัพธ์
เท่ากับ 4.50 กรัม (เมื่อค่า 0.30 คือ มวลสาร (กรัม) และ ค่า 15.00 คือ ค่าความหนาแน่นของผง
ทังสเตนคาร์ไบด์) การหามวลสามารถแสดงได้ ดังภาพ 3.9 
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ภาพ 3.9 โปรแกรมเขียนแบบแสดงมวลของผลิตภัณฑ์กรณีศึกษา 

 
  จากภาพ 3.9 แสดงรูปการใช้โปรแกรมเขียนแบบวาดรูปผลิตภัณฑ์แผ่นมีดกรณีศึกษา 
16ER60 และใช้โปรแกรมวิเคราะห์มวลของแผ่นมีด และน าค่ามวลสารท่ีได้ไปค านวณตามสูตรการหา
ปริมาตร เพื่อน าไปใช้ในการผลิตแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ต่อไป 
 

3.4.4 การติดต้ังแม่พิมพ์แผ่นมีดเข้าเคร่ืองอัดไฮดรอลิก 
 การต้ังแม่พิมพ์แผ่นมีดเข้าเครื่องอัดไฮดรอลิก แม่พิมพ์จะมี 3 ส่วนหลัก คือ มีดบน (Upper 
Punch) มีดล่าง (Lower Punch) และเบ้ากลาง (Die) ซึ่งการท างานของ 3 ส่วนหลักนี้จะท างาน โดย
มีดล่างจะลดลงจากเบ้ากลางเพื่อให้เติมผงทังสเตนคาร์ไบด์เข้าเบ้ากลาง เมื่อใส่ผงทังสเตนคาร์ไบด์แล้ว
จะท าการกดมีดบนลงเข้าท่ีเบ้ากลางของแม่พิมพ์ และเมื่ออัดผงทังสเตนคาร์ไบด์แล้ว มีดล่างจะมีหน้าท่ี
ในการดันปลดช้ินงานออกจากเบ้ากลาง จะได้เป็นช้ินงานแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ตามลักษณะของ
แม่พิมพ์ ดังภาพ 3.10 
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ภาพ 3.10 ลักษณะการติดต้ังแม่พิมพ์แผ่นมีดกรณีศึกษา 

 
 จากภาพ 3.10 แสดงลักษณะการติดต้ังแม่พิมพ์แผ่นมีดกลึงเกลียวกรณีศึกษา เข้าเครื่องอัด 
ไฮดรอลิก ซึ่งใช้สกรูยึดมีดบนกับแผ่นฐานด้านบนเคล่ือนท่ีของกระบอกไฮดรอลิก เบ้ากลางยึดสกรูเข้า
กับฐานกลางคงท่ีของเครื่องอัด และมีดล่างยึดกับแผ่นฐานล่างเคล่ือนท่ีของกระบอกไฮดรอลิก เมื่อยึด
เสร็จ การท างานของระบบไฮดรอลิกจะใช้ไฟฟ้าในการควบคุมการเคล่ือนท่ี 
 

3.4.5 การอัดขึ้นรูปแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ (Press Process) 
  การขึ้นรูปแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ โดยเริ่มจากการช่ังผงทังสเตนคาร์ไบด์ ตามปริมาตรท่ีได้
จากการค านวณ ใช้เครื่องช่ังดิจิตอลช่ังผงทังสเตนคาร์ไบด์ให้ได้น้ าหนักเท่ากับ 4.50 กรัม แล้วน าผง
ทังสเตนคาร์ไบด์ท่ีผ่านการช่ังแล้วเทใส่เบ้ากลางของแม่พิมพ์ ดังภาพ 3.11 แล้วท าการอัดข้ึนรูปช้ินงาน
ด้วยการกดสวิตช์ไฟฟ้าให้มีดบนกดลงเข้าเบ้ากลางแม่พิมพ์ เมื่อผงทังสเตนคาร์ไบด์ถูกกดจากการอัด
ขึ้นรูป มีดล่างจะถูกควบคุมด้วยสวิตช์ไฟฟ้าให้เคล่ือนท่ีขึ้น เพื่อดันปลดแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ 
จากนั้นหยิบแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ออกจากมีดล่าง วางบนกระดานกราไฟท์ ดังภาพ 3.12 จะได้แผ่น
มีดทังสเตนคาร์ไบด์ท่ีเป็นรูปร่างของการยึดเกาะของผงทังสเตนคาร์ไบด์  
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ภาพ 3.11 การเติมผงทังสเตนคาร์ไบด์เข้าเบ้ากลางแม่พิมพ์      ภาพ 3.12 แผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ท่ี
                         ผ่านกระบวนการอัดข้ึนรูป 
 
 จากภาพ 3.11 แสดงเติมผงทังสเตนคาร์ไบด์เข้าสู่แม่พิมพ์แล้วท าการอัดขึ้นรูปตามลักษณะ
ของแม่พิมพ์แผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ และภาพ 3.12 แสดงแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ท่ีผ่านการอัดขึ้นรูป
เรียบร้อยแล้วจัดวางลงบนแผ่นกระดานกราไฟท์เพื่อรอการอบผนึกในขั้นต่อไป 
 

3.4.6 การตรวจสอบขนาดของแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์จากกระบวนการอัดขึ้นรูป 
การตรวจสอบขนาดของแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ โดยใช้เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์  (Vernier 

Caliper) ในการตรวจสอบ ความสูง ความกว้าง รูใน ตามขนาดของแม่พิมพ์ ท่ีเผ่ือพิกัดการหดตัวของ
ทังสเตนคาร์ไบด์  ดังภาพ 3.13 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 3.13 การตรวจสอบขนาดด้วยเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 
 

  จากภาพ 3.13 แสดงการใช้เวอร์เนียคาลิเปอร์ตรวจสอบขนาดความกว้างของแผ่นมีดทังสเตน
คาร์ไบด์ท่ีผ่านการอัดข้ึนรูป เพื่อตรวจสอบขนาดแผ่นมีดก่อนเข้ากระบวนการอบผนึกต่อไป 
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3.4.7 การล าเลียงแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์เข้าห้องเตาอบผนึก 
การล าเลียงแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์เข้าห้องเตาเผาอบผนึก เมื่อท าการอัดขึ้นรูปแผ่นมีดแล้ว

น าแผ่นมีดมาวางบนกระดานกราไฟท์โดยทาแผ่นกระดานด้วยเคมี โทลูอีนผสมผงกราไฟท์ เพื่อป้องกัน
แผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์กับกระดานกราไฟท์ติดกัน เมื่อผ่านการเผาแล้ว ดังนั้นจึงต้องใช้โทลูอีนและ
ผงกราไฟท์ทา บนกระดานก่อนเรียงแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ จัดวางกระดานกราไฟท์ท่ีมีแผ่นมีด
ทังสเตนคาร์ไบด์แล้วล าเลียงเข้าห้องเตาอบผนึก ใช้กรอบกราไฟท์ส่ีเหล่ียมกันรอบนอกของกระดาน 
และปิดด้วยแผ่นกระดานด้านบนอีกครั้ง ดังภาพ 3.14 

 
 
 
   
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 3.14 การล าเลียงจัดวางแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์เข้าห้องเตาอบผนึก 
 

  จากภาพ 3.14 แสดงการล าเลียงและการจัดวางแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ท่ีผ่านการ
อัดขึ้นรูป วางบนกระดานกราไฟท์ และจัดวางในห้องเตาอบผนึก โดยขนาดพื้นท่ีของห้องเตามีขนาด
เส้นผ่าศูนย์กลางเท่ากับ 91 เซนติเมตร และความยาวเท่ากับ 267 เซนติเมตร สามารถบรรจุผลิตภัณฑ์
ทังสเตนคาร์ไบด์ท่ีผ่านการอัดข้ึนรูปแล้วได้ประมาณ 200 กิโลกรัม 
 

3.4.8 กระบวนการให้ความร้อน (Sintering Process) ด้วยเตาอบผนึก 
กระบวนการให้ความร้อน คือ การให้ความร้อนท่ีผลิตภัณฑ์ทังสเตนคาร์ไบด์ท่ีผ่านการอัดขึ้นรูปแล้ว  
ด้วยการใช้อุณหภูมิสูง ซึ่งแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษานี้ จะใช้อุณหภูมิท่ี 1,450 องศาเซลเซียส 
โดยใช้กระแสไฟฟ้าท าให้แท่งความร้อน (Heater) กราไฟท์ เป็นตัวปล่อยความร้อนในห้องเตา พร้อม
กันระบบการให้ความร้อนจะควบคุมให้ในห้องเตาเป็นสุญญากาศ และระบบหล่อเย็น (Cooling) ด้วย
น้ าท่ีผ่านหอผ่ึงน้ ามีหน้าท่ีรักษาอุณหภูมิในผนังเตาไม่ให้ร้อนเกินไป ระบบเครื่องให้ความร้อนแสดงได้ 
ดังภาพ 3.15  
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ภาพ 3.15 เครื่องเตาอบผนึก (Sintering Furnance) 
 
 จากภาพ 3.15 เครื่องเตาอบผนึก ท าหน้าท่ีให้ความร้อนกับผลิตภัณฑ์ทังสเตนคาร์ไบด์ท่ีผ่าน
การอัดข้ึนรูปช้ินงาน แล้วท าความร้อนสูงสุดท่ี 1,450 องศาเซลเซียส เพื่อให้ผงทังสเตนยึดเกาะกันเป็น 
ทังสเตนคาร์ไบด์แข็ง (Solid Tungsten Carbide) ท่ีสามารถน าไปเจียระไน และขึ้นรูปช้ินงาน และใช้
งานในอุตสาหกรรมต่อไป ล าดับการให้ความร้อนของระบบการให้ความร้อนภายในห้องเตา แสดง  
ดังภาพ 3.16 

 
ภาพ 3.16 ล าดับการให้ความร้อน 

        ที่มา : ADVANTAGE SINTERED METALS,INC (2562) 
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 จากภาพ 3.16 แสดงล าดับการให้ความร้อนโดยแบ่งเป็นช่วงความร้อน 3 ระดับคือ ช่วงเริ่มให้
ความร้อน (Preheat Zone)  ช่วงให้ความร้อน (Hot Zone) และ ช่วงการให้ความเย็น (Cooling 
Zone) ซึ่งมีความสัมพันธ์ 2 ส่วน คือ อุณหภูมิ และเวลา ท่ีใช้ในการอบผนึกผลิตภัณฑ์ทังสเตนคาร์ไบด์ 
ซึ่งในกระบวนการให้ความร้อนของการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา ในช่วงเริ่ม
ให้ความร้อน จะมีอุณหภูมิระหว่าง อุณหภูมิห้องปกติ ถึง อุณหภูมิ 800 องศาเซลเซียส ช่วงให้ความ
ร้อน จะมีอุณหภูมิท่ี 800 องศาเซลเซียสขึ้นไปถึง 1,450 องศาเซลเซียส และ ช่วงการให้ความเย็น 
ต้ังแต่อุณหภูมิต้ังแต่ 1,450 ลดลงถึงอุณหภูมิห้องปกติ เฉล่ียใช้เวลาต่อรอบการเผาผลิตภัณฑ์จากผง
ทังสเตนคาร์ไบด์ เท่ากับ 13 ช่ัวโมง ล าดับการให้ความร้อนในแต่ละช่วงรวมถึงช่วงการให้ความเย็น 
สามารถแสดงได้ ดังภาพ 3.17 

 
  
 
 
 



42 
  

 
ภาพ 3.17 กราฟแสดงช่วงการเริ่มให้ความร้อน การให้ความร้อน และการให้ความเย็น ของการ  
             ผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา 

 
  จากภาพ 3.17 แสดงขั้นตอนการให้ความร้อนต้ังแต่ช่วงการเริ่มให้ความร้อน การให้ความร้อน 
และการให้ความเย็น ของการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา เมื่อเริ่มท างานเครื่อง
เตาเผาอบผนึกจะบันทึกการท างานของเครื่องจักร ท่ีสามารถบอกอุณภูมิ เวลา และค่าสุญญากาศใน
ห้องเตา โดยบันทึกในรูปแบบของแผ่นกราฟ และตัวเลขดิจิตอลบนตู้ควบคุมระบบไฟฟ้าระบบท่ีใช้เป็น
ชนิด โปรแกรมเมเบิล ลอจิก คอลโทรลเลอร์ (Programmable logic Controler : PLC) ซึ่งจะมี

1,450 องศาเซลเซียส 

เวลา 

อุณหภูม ิ
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โปรแกรมส าเร็จรูปในการปรับค่าพารามิเตอร์ (Parameter) ท่ีสามารถควบคุมให้การอบผนึกเป็นไป
อย่างสมบรูณ์ 
 

3.4.9 การตรวจสอบคุณภาพแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ที่ผ่านกระบวนการอบผนึก 
เมื่อครบรอบการท างานของการอบผนึกผลิตภัณฑ์ทังสเตนคาร์ไบด์จึงท าการน าออกจากเตา 

โดย น าแผ่นปิดด้านบนและแผ่นกั้นด้านข้างออก พร้อมกับน าแผ่นรองช้ินงานออกทีละช้ัน เพื่อดูด้วย
สายตาตาม  สภาพผลิตภัณฑ์โดยรวม ขั้นตอนการตรวจคุณภาพจะเริ่มจากการตรวจสอบขนาดด้วย
เวอร์เนียคาร์ลิปเปอร์ ตรวจสอบค่าความหนาแน่น ตรวจสอบค่าความแข็ง ของผลิตภัณฑ์ ตามล าดับ 
ดังภาพ 3.18 
 

 
ภาพ 3.18 การตรวจสอบคุณภาพแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ท่ีผ่านกระบวนการอบผนึก 

 
3.4.10 การเจียระไนแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา 

 การเริ่มต้นเจียระไนแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา เริ่มจากวางแผ่นมีดลงบน
แผ่นจานจับยึด (Jig) ในเครื่องเจียร 2 หน้า โดยวางแผ่นมีดจ านวน 12 แผ่นต่อ 1 จานจับยึด และวาง
แผ่นมีดรวมต่อรอบการเจียรเท่ากับ 48 แผ่น ปรับต้ังการเจียระไนของเครื่องเจียร 2 หน้า เจียระไนให้
ได้ความหนาของแผ่นมีดเท่ากับ 3.62 มิลลิเมตร ดังภาพ 3.19 
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ภาพ 3.19  การเจียระไนแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ ของเครื่องเจียระไน 2 หน้า 

 
 จากภาพ 3.19 แสดงการจัดวางแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ลงในจานจับยึดจ านวน 4 จาน ซึ่งเครื่อง
เจียระไน 2 ด้านจะท าหน้าท่ีหมุนสลับกันระหว่างหินเจียรบนและล่างเพื่อท าการเจียรไนให้ได้ขนาด
ความหนาแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์เป็นไปตามมาตราฐานก าหนด 
 

3.4.11 การตรวจสอบขนาดแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ขั้นสุดท้าย 
 การตรวจสอบแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ขั้นสุดท้ายตามขนาดมาตรฐานก าหนด โดยท าการ 
ตรวจขนาดด้วยไมโครมิเตอร์ (Micro Meter) และเครื่องวัดขนาดช้ินงานละเอียดชนิดแสงเงา (Profile 
Projector) เพื่อตรวจสอบแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ให้เป็นไปตามมาตรฐานก าหนด ดังภาพ 3.20  

 
ภาพ 3.20 การตรวจสอบขนาดแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ด้วยไมโครมิเตอร์และเครื่องวัดขนาด 

      ช้ินงานละเอียดชนิดแสงเงา 
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  จากภาพ 3.20 แสดงการใช้ไมโครมิเตอร์วัดขนาดความหนาของแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ และ
การใช้เครื่องวัดขนาดช้ินงานละเอียดชนิดแสงเงาวัดขนาดองศาของแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ ให้เป็นไป
ตามมาตราฐานก าหนด 
 
 3.4.12  การล้างแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ด้วยเคร่ืองล้างอัลตร้าโซนิค 
 เมื่อผ่านการบวนการผลิตและตรวจสอบแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์แล้ว ต้องล้างแผ่นมีดทังสเตน
คาร์ไบด์ด้วยเครื่องล้างระบบอัลตร้าโซนิค เพื่อท าวามสะอาดคราบน้ ามัน ส่ิงเจือปนบนผิวแผ่นมีด
ทังสเตนคาร์ไบด์ให้สะอาดก่อนน าไปสู่กระบวนการเคลือบผิวโลหะต่อไป ดังภาพ 3.21 
 

 
ภาพ 3.21 เครื่องล้างช้ินงานอัลตร้าโซนิค 

 
  จากภาพ 3.21 แสดงเครื่องล้างช้ินงานอัลตร้าโซนิค ส าหรับล้างคราบน้ ามัน ส่ิงสกปรก ของ
แผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต โดยใช้แฮลกอฮอลร้อยละ 99.99 ในการล้างคราบ
น้ ามัน และส่ิงสกปรกบนแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ 
 

3.4.13  การเคลือบผิวแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ด้วยไทเทเนียมไนไตร (TiN Coating) 
 การเคลือบผิวแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ด้วยไทเทเนียมไนไตร เมื่อแผ่นมีดได้ผ่านกระบวนการ
ล้างจากเครื่องล้างช้ินงานอัลตร้าโซนิคแล้ว น าแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์เรียงใส่แกน แล้วน าใส่เครื่อง
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เคลือบผิวโลหะ ระยะเวลาในการท างานเครื่องเคลือบผิวโลหะของการเคลือบผิวแผ่นมีดทังสเตนคาร์
ไบด์ต่อ 1 การท างาน คือการให้ความร้อนถึงอุณหภูมิท่ี 500 องศาเซลเซียส เท่ากับ 6 ช่ัวโมง และการ
ท าให้เย็นเท่ากับ 2 ช่ัวโมง รวมการเคลือบผิวแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์เท่ากับ 8 ช่ัวโมง  
ดังภาพ 3.22 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพ 3.22 เครื่องเคลือบผิวโลหะ (Coating Machine) 

 
  จากภาพ 3.22 แสดงเครื่องเคลือบผิวโลหะ โดยการให้ความร้อนจากแท่งฮีตเตอร์ ไปท่ีสาร
ไทเทเนียมไนไตร ระหว่างช้ินงานและสาร จะมีประจุ ลบ และ บวก ซึ่งจะเป็นตัวประสานระหว่างกัน 
ท าให้การเคลือบผิวเป็นไปอย่างสมบรูณ์ การเคลือบผิวไทเทเนียมไนไตรบนแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ 
เพื่อให้เป็นฟิล์มป้องกันคมตัดของแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ให้สึกหรอลดลง 
 
 3.4.14  การท าเคร่ืองหมายบนแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ด้วยเคร่ืองยิงเลเซอร์ผิวโลหะ 
(Laser Marking) 
 เมื่อแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ผ่านกระบวนการเคลือบผิวด้วยไทเทเนี่ยมไนไตรแล้ว ท าการท า 
เครื่องหมายลงบนแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ โดยระบุเกรดของทังสเตนคาร์ไบด์ท่ีใช้ผลิตแผ่นมีด  
ดังภาพ 3.23 
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ภาพ 3.23 เครื่องยิงเลเซอร์ผิวโลหะ 
 

  จากภาพ 2.23 แสดงเครื่องยิงเลเซอร์ผิวโลหะ ท าเครื่องหมายลงบนแผ่นมีดทังกลึงเกลียว
ทังสเตนคาร์ไบด์ โดยท าเครื่องหมาย RSP30S ซึ่งเป็นเกรดทังสเตนคาร์ไบด์ท่ีได้ใช้ในการผลิต
ผลิตภัณฑ์แผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ 
 
 3.4.15  การบรรจุผลิตภัณฑ์แผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ 
 เมื่อผ่านกระบวนการผลิต การตรวจสอบ การเคลือบผิวด้วยไทเทเนียมไนไตร และการท า
เครื่องหมายด้วยแสงเลเซอร์ ตามล าดับ จึงท าการบรรจุผลิตภัณฑ์ ติดฉลากผลิตภัณฑ์ และ 
คงคลังสินค้าส าเร็จรูป   ดังภาพ 3.24 และภาพ 3.25 
 
 
 
    
 
 
 

ภาพ 3.24 บรรจุภัณฑ์แผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ 
 

 
 
 
 

 
 

ภาพ 3.25 ฉลากแสดงรหัสสินค้า 
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  จากภาพ 3.24 แสดงบรรจุภัณฑ์ของแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา เป็นกล่อง
พลาสติกขนาด กว้าง 40 มิลิเมตร ยาว 98 มิลิเมตร และสูง 12 มิลลิเมตร ซึ่งสามารถบรรจุแผ่นมีดกลึง
เกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ได้จ านวน 10 แผ่น และมีฝาปิดพลาสติกใสเล่ือนปิด เพื่อสะดวกต่อการน าไปใช้ 
และภาพ 3.25 แสดงฉลากรหัสสินค้า ซึ่งระบุรหัสของแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์แต่ละชนิด 
 
3.5 ความสัมพันธ์ระหว่างกระบวนการผลิตและพลังงาน 
 จากการศึกษารายละเอียดกระบวนการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา
สามารถแสดงเป็นแผนภาพความสัมพันธ์ระหว่างกระบวนการผลิต และพลังงานท่ีใช้ในขั้นตอนต่าง ๆ 
ได้ดังภาพ 3.26 

 
ภาพ 3.26 ความสัมพันธ์ระหว่างกระบวนการผลิต และพลังงาน 

 
  จากภาพ 3.26 แสดงความสัมพันธ์ระหว่างกระบวนการผลิต และพลังงาน พบว่าต้ังแต่
กระบวนการติดต้ังแม่พิมพ์จนถึงกระบวนการบรรจุภัณฑ์มีการใช้พลังงานไฟฟ้าในทุกกระบวนการ 
 
3.6 ปริมาณการใช้วัตถุดิบ และทรัพยากรในกระบวนการผลิต 
  จากการศึกษาข้อมูลการใช้วัตถุดิบ และทรัพยากรช่วยในการผลิตสามารถแสดงได้ดังต่อไปนี้ 
  3.6.1 ปริมาณการใช้ผงทังสเตนคาร์ไบด์ในกระบวนการผลิต 
  ข้อมูลการใช้ผงทังสเตนคาร์ไบด์ในการผลิตแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ของโรงงานอุตสาหกรรม
ผลิตสินค้าทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษาในเดือนมกราคม 2561 และ มีนาคม 2562  สามารถแสดง
รายละเอียดได้ ดังตาราง 3.2 
 
ตาราง 3.2 ปริมาณการใช้ผงทังสเตนคาร์ไบด์ในการผลิตแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา 

เดือน / ปี ผงทังสเตนคาร์ไบด์
(Kg)

มกราคม 2561 3.36                                        

มีนาคม 2562 4.20                                        

รวม 7.56                                        
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  จากตาราง 3.2 แสดงปริมาณการใช้ผงทังสเตนคาร์ไบด์ เกรด P30S จ านวน 2 เดือน โดย
ผลรวมของการใช้ผงทังสเตนคาร์ไบด์ท่ีใช้ในการผลิตแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา ในเดือน
มกราคม 2561 และ มีนาคม 2562 เท่ากับ 7.56 กิโลกรัม 
 
  3.6.2 ปริมาณการใช้วัสดุช่วยผลิตในกระบวนการผลิต 
  จากข้อมูลการวัสดุช่วยผลิตท่ีใช้ในการผลิตแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ของโรงงานอุตสาหกรรม
กรณีศึกษาในเดือนมกราคม 2561และ มีนาคม 2562 โดยแบ่งเป็นข้อมูลการใช้ทรัพยากรของวัสดุช่วย
ผลิตขั้นตอนการล าเลียงแผ่นมีดทังสเตนเข้าเตาอบ (Transfer) ดังตาราง 3.3 ข้อมูลการใช้ทรัพยากร
ช่วยผลิตขั้นตอนการให้ความร้อน (Sintering Process) ดังตาราง 3.4 ข้อมูลการใช้ทรัพยากรช่วยผลิต
ขั้นตอนการเจียระไนแผ่นมีดมีดทังสเตนคาร์ไบด์ (Grinding Process)  
ดังตาราง 3.5 ข้อมูลการใช้ทรัพยากรช่วยผลิตขั้นตอนการล้างแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ด้วยเครื่องล้าง
อัลตร้าโซนิค ดังตาราง 3.6 ข้อมูลการใช้ทรัพยากรช่วยผลิตขั้นตอนการเคลือบผิวแผนมีดทังสเตนคาร์
ไบด์ด้วยไทเทเนียมไนไตร (TiN Coating) ดังตาราง 3.7 ข้อมูลการใช้ทรัพยากรช่วยผลิตขั้นตอนการ
บรรจุภัณฑ์ (Packing) ดังตาราง 3.8 และข้อมูลการใช้ทรัพยากรสาธารณูปโภค (Utilities)  
ดังตาราง 3.9 
 
ตาราง 3.3 การใช้ทรัพยากรช่วยผลิตขั้นตอนการล าเลียงแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์เข้าเตาอบผนึก 
      (Transfer) 
 

 
  จากตาราง 3.3 แสดงข้อมูลปริมาณการใช้ทรัพยากรของวัสดุช่วยผลิตในขั้นตอนการล าเลียง
แผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์เข้าเตาอบผนึก ในเดือนมกราคม 2561 และมีนาคม 2562 ท้ังหมด 2 รายการ 
ประกอบด้วย ผงกราไฟท์มีปริมาณเท่ากับ 0.03 กิโลกรัม และสารโทลูอีนมีปริมาณเท่ากับ 0.06 
กิโลกรัม 
 

เดือน / ปี ผงกราไฟท์ โทลูอีน
(Kg) (Kg)

มกราคม 2561 0.01                                 0.02                                 

มีนาคม 2562 0.02                                 0.04                                 

รวม 0.03                                 0.06                                 
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ตาราง 3.4 การใช้ทรัพยากรช่วยผลิตขั้นตอนการให้ความร้อน (Sintering Process) 
 

   
 จากตาราง 3.4 แสดงข้อมูลปริมาณการใช้ทรัพยากรช่วยผลิตในขั้นตอนการให้ความร้อนโดยการ
อบผนึกแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ ในเดือนมกราคม 2561 และ มีนาคม 2562 ท้ังหมด 1 รายการ คือ
แก๊สอาร์กอนเท่ากับ 1.70 กิโลกรัม 
 
ตาราง 3.5 การใช้ทรัพยากรช่วยผลิตขั้นตอนการเจียระไนแผ่นมีดมีดทังสเตนคาร์ไบด์  
          (Grinding Process) 
 

เดือน / ปี น้ ายาหล่อเย็น (Kg) แอลกอฮอล ์(Kg) 

มกราคม 2561 80.00 0.05 

มีนาคม  2562 80.00 0.06 

รวม 160.00 0.11 
 
  จากตาราง 3.5 แสดงข้อมูลปริมาณการใช้ทรัพยากรช่วยผลิตในขั้นตอนการเจียระไน ในเดือน
มกราคม 2561 และ เดือนมีนาคม 2562 ท้ังหมด 2 รายการ คือ น้ ายาหล่อเย็นเท่ากับ 160 กิโลกรัม 
และแอลกอฮอล์เท่ากับ 0.11 กิโลกรัม 
 
 
 
 
 
 
 
ตาราง 3.6 การใช้ทรัพยากรช่วยผลิตขั้นตอนการล้างแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ด้วยเครื่องล้าง 
              อัลตร้าโซนิค 
 

เดือน / ปี แก๊สอาร์กอน
(Kg)

มกราคม 2561 0.85                                                                 

มีนาคม 2562 0.85                                                                 

รวม 1.70                                                                 
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เดือน / ปี แอลกอฮอล ์(Kg) 
มกราคม 2561 1.30 

มีนาคม 2562 1.80 

รวม 3.10 
 
  จากตาราง 3.6 แสดงข้อมูลปริมาณการใช้ทรัพยากรช่วยผลิตในขั้นตอนการล้างแผ่นมีด
ทังสเตนคาร์ไบด์ด้วยเครื่องล้างอัลตร้าโซนิค มีทังหมด 2 รายการ คือ แอลกอฮอล์ เท่ากับ 3.10 
กิโลกรัม 
 
ตาราง 3.7 การใช้ทรัพยากรช่วยผลิตขั้นตอนการใช้ทรัพยากรช่วยผลิตขั้นตอนการเคลือบผิวแผนมีด
      ทังสเตนคาร์ไบด์ด้วยไทเทเนียมไนไตร (TiN Coating) 
 

เดือน / ปี แก๊สอาร์กอน (Kg) ก๊าซอ๊อกซิเจน (Kg) 
มกราคม 2561 0.92 0.85 

มีนาคม 2562 1.23 1.37 

รวม 2.15 2.22 
 
ตาราง 3.8 การใช้ทรัพยากรช่วยผลิตขั้นตอนการบรรจุภัณฑ์ (Packing) 
 

 
 จากตาราง 3.8 แสดงข้อมูลการใช้ทรัพยากรของวัสดุช่วยผลิตในขั้นตอนการบรรจุภัณท์ 
(Packing) ส าหรับการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษาในเดือนมกราคม 2561 และ 
มีนาคม 2562 ท้ังหมด 4 รายการ ประกอบด้วย กล่องบรรจุพลาสติกเท่ากับ 1.56 กิโลกรัม ฝาบรรจุ
พลาสติกเท่ากับ 0.77 กิโลกรัม ฉลากแสดงรหัสสินค้าเท่ากับ 0.05 กิโลกรัม และแอลกอฮอล์เท่ากับ 
0.25 กิโลกรัม 
 3.6.3 ปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นจากระบวนการผลิต 

เดือน / ปี กล่องบรรจพุลาสติก ฝาบรรจพุลาสติก ฉลากแสดงรหัสสินค้า แอลกอฮอล์
(Kg) (Kg) (Kg) (Kg)

มกราคม 2561 0.69                 0.34                 0.02                 0.10                 

มีนาคม  2562 0.87                 0.43                 0.03                 0.15                 

รวม 1.56                 0.77                 0.05                 0.25                 
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 จากการศึกษาของกระบวนการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60 ส าหรับงาน
กลึงเกลียว พบว่า ของเสียท่ีเกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต คือ เศษผงทังสเตนคาร์ไบด์จากกระบวนการ
อัดข้ึนรูป ซึ่งการเก็บข้อมูลในเดือนมกราคม 2561 และ มีนาคม 2562 สามารถสรุปได้ ดังตาราง 3.9 
 
ตาราง 3.9 ของเสียท่ีเกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต 
 

 
 
 จากตาราง 3.9 ข้อมูลปริมาณของเสียท่ีเกิดขึ้นในการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ 
16ER60 ในเดือนมกราคม 2561 ถึง มีนาคม 2562 พบว่าของเสียจากกระบวนการอัดข้ึนรูป มีปริมาณ
ผงทังสเตนคาร์ไบด์เท่ากับ 0.27 กิโลกรัม 
 
 3.6.4 ข้อมูลการใช้พลังงานไฟฟ้าของกระบวนการผลิต 
 จากการเก็บรวบรวมข้อมูลการใช้พลังงานไฟฟ้า ซึ่งเป็นพลังงานท่ีใช้ในกระบวนการผลิต 
แผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา ในเดือนมกราคม 2561 และ มีนาคม 2562 สามารถ
แสดงรายระเอียดได้ดังตาราง 3.10 3.11 และ 3.12 
 
ตาราง 3.10 ข้อมลูการใช้พลังงานไฟฟ้าของกระบวนการผลิต (ส่วนท่ีหนึ่ง) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตาราง 3.11 ข้อมลูการใช้พลังงานไฟฟ้าของกระบวนการผลิต (ส่วนท่ีสอง) 

มกราคม 2561 0.12

มีนาคม 2562 0.15

รวม 0.27

กระบวนการอัดข้ึนรูป ประเภทของเสีย ปริมาณของเสีย (Kg)

ผงทังสเตนคาร์ไบด์

เดือน / ปี เคร่ืองอัดไฮดรอลิก เคร่ืองช่ังดิจติอล เคร่ืองวัดความหนาแน่น เตาอบผนึก
(kWh) (kWh) (kWh) (kWh)

มกราคม 2561 7.68                 0.00128            0.00128                1,047.54            

มีนาคม  2562 9.60                 0.00160            0.00160                1,047.54            

รวม 17.28               0.00288            0.00288                2,095.08           
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ตาราง 3.12 ข้อมูลการใช้พลังงานไฟฟ้าของกระบวนการผลิต (ส่วนท่ีสาม) 
 

 
 
 จากตาราง 3.10 3.11 และ 3.12 แสดงข้อมูลการใช้พลังงานไฟฟ้าของกระบวนการผลิตแผ่นมีด
กลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา ประกอบด้วย การใช้พลังงานไฟฟ้าจากเครื่องอัดไฮดรอลิก 
เครื่องช่ังดิจิตอล เครื่องวัดความหนาแน่น เตาอบผนึก เครื่องเจียระไน 2 หน้า เครื่องวัดขนาดช้ินงาน
ชนิดแสงเงา เครื่องล้างช้ินงานอัลตร้าโซนิค เครื่องเคลือบผิวโลหะ เครื่องยิงเลเซอร์ผิวโลหะ และระบบ
ส่องสว่าง โดยข้อมูลจากกระบวนการผลิต และปริมาณไฟฟ้าสามารถแสดงเป็นความสัมพันธ์ได้ ดัง
ภาพ 3.27 
 

 
ภาพ 3.27 ความสัมพันธ์ระหว่างกระบวนการผลิตและปริมาณไฟฟ้า 

 
 

เดือน / ปี
เคร่ืองเจยีรระไน 

2 หน้า

เคร่ืองวัดขนาด
ช้ินงานละเอียดชนิด

แสงเงา

เคร่ืองล้างช้ินงาน
อัลตร้าโซนิค

เคร่ืองเคลือบผิวโลหะ

(kWh) (kWh) (kWh) (kWh)
มกราคม 2561 9.76              1.50                 35.00                256.00              

มีนาคม  2562 12.20            2.40                 40.00                256.00              

รวม 21.96            3.90                 75.00               512.00              

เดือน / ปี เคร่ืองยิงโลหะ ระบบส่องสว่าง
(kWh) (kWh)

มกราคม 2561 3.66 2.484

มีนาคม  2562 4.88 3.174

รวม 8.54                                 5.66                                 

การอัดข้ึนรูป
กระบวนการให้

ความร้อน
การเจียรระไน การล้างด้วยเคร่ืองอัลตร้าโซนิค

การเคลือบผิวด้วย
ไทเทเนียมไนไตร

การท าเคร่ืองหมาย
ด้วยเคร่ืองยิงโลหะ

การตรวจสอบ

พลังงาน พลังงาน พลังงาน พลังงาน พลังงาน พลังงาน พลังงาน

เคร่ืองอัดไฮดรอลิก เตาอบผนึก เคร่ืองเจียระไน 2 หน้า เคร่ืองล้างช้ินงานอัลตร้าโซนิค เคร่ืองเคลือบผิวโลหะ เคร่ืองยิงโลหะ เคร่ืองช่ังดิจิตอล 0.00288 kWh
17.28 kWh 2,095.08 kWh 21.96 kWh 75 kWh 512 kWh 8.54 kWh เคร่ืองวัดค่าความหนาแน่น 0.00288 kWh

เคร่ืองวัดขนาดชนิดแสงเงา 3.90 kWh

พลังงาน ระบบส่องสว่าง 5.66 kWh
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 จากภาพ 3.27 แสดงภาพความสัมพันธ์ระหว่างกระบวนการผลิต และปริมาณไฟฟ้าตลอด
กระบวนการผลิต ประกอบด้วย ปริมาณการใช้พลังงานไฟฟ้าเครื่องอัดไฮดรอลิก 17.28 kWh  
เครื่องเตาอบผนึก 2,095.08 kWh  เครื่องเจียระไน 2 หน้า 21.96 kWh เครื่องล้างช้ินงานอัลตร้าโซ
นิค 75 kWh เครื่องเคลือบผิวโลหะ 512 kWh และเครื่องยิงเลเซอร์ผิวโลหะ 8.54 kWh 
 
 3.6.5 ค่าสัมประสิทธิ์การปล่อยก๊าซเรือนกระจก (Emission Factor , EF) 
 ค่าสัมประสิทธิ์การปล่อยก๊าซเรือนกระจกท่ีใช้ในการค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของแผ่นมีด
กลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา อ้างอิงข้อมูลจากคู่มือการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ผลิตภัณฑ์
ฉบับท่ี 6 พิมพ์ครั้งท่ี 6 สิงหาคม 2561 และตารางแสดงค่า Emission Factor ฉบับ มิถุนายน 2559 
และฉบับ กุมภาพันธ์ 2562  สามารถแสดงได้ ดังตาราง 3.13 
 
ตาราง 3.13 ค่าสัมประสิทธิ์การปล่อยก๊าซเรือนกระจกท่ีใช้ในการค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นท์แผ่นมีด
กลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60 กรณีศึกษา 
 

 
 
ที่มา : องค์การบริหารจัดการก๊าซเรือนกระจก (2562) 

ค่าแฟคเตร์ อ้างอิงตารางแสดงค่า
Emission Factor

ฉบับท่ี 6
1 Tungsten Carbide Kg 0.3493 24 กันยายน 2555*
2 Sand (ทราย) Kg 0.0037 24 กันยายน 2555
3 Alcohol Kg 1.2381 24 กันยายน 2555
4 คาร์บอนไฟเบอร์ Kg 7.5500 24 สิงหาคม 2554
5 Paraffin wax Kg 0.7982 24 กันยายน 2555
6 Toluene Kg 0.9631 9 เมษายน 2558
7 Electric, grid mix (ไฟฟ้า) kWh 0.6933 กันยายน 2561
8 Lubricating oil (น้ ามันหล่อล่ืน) Kg 0.8319 24 สิงหาคม 2555
9 สต๊ิกเกอร์ปิดกล่อง Kg 0.5100 24 สิงหาคม 2555
10 Waste : โลหะ Kg 0.0000 19 มิถุนายน 2555
11 เศษผ้าท าความสะอาด Kg 2.1100 24 สิงหาคม 2555
12 รถกระบะบรรทุก 4 ล้อ ขนาดเล็ก Full load 1.5 ตัน

ว่ิงแบบปกติ 100%
Kg

0.1402 9 เมษายน 2558

13 รถกระบะบรรทุก 4 ล้อ ขนาดเล็ก Full load 1.5 ตัน
ว่ิงแบบปกติ 75%

Kg
0.1829 9 เมษายน 2558

14 รถกระบะบรรทุก 4 ล้อ ขนาดเล็ก Full load 1.5 ตัน
 ว่ิงแบบปกติ 0% (ว่ิงรถเปล่า)

Kg
0.3110 9 เมษายน 2558

*
ในท่ีน้ีใช้ค่าของ Sinter iron (เหล็กซินเตอร์) เน่ืองจากการผลิต Tungsten Carbid ต้องผ่านกระบวนการ Sintering

ล าดับ รายการ หน่วย
(kgCo2eq/หน่วย

ค่าเฟคเตอร์ของ Tungsten Carbide ไม่พบข้อมูลในคู่มือการประเมินคาร์บอนฟุตพร้ินท์ จากตารางแสดงค่า Emission Factor
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 จากตาราง 3.13 แสดงค่าสัมประสิทธ์การปล่อยก๊าซเรือนกระจกท่ีใช้ในการค านวณคาร์บอน
ฟุตพริ้นท์แผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60 กรณีศึกษาท้ังหมด 14 รายการ โดยแสดง
รายการวัตถุดิบ พลังงาน ทรัพยากรช่วยผลิต หน่วย ค่าผลกระทบต่อส่ิงแวดล้อม และแหล่งข้อมูล
อ้างอิงเพื่อความน่าเช่ือถือของข้อมูลในการค านวณ ซึ่งค่าเเฟคเตอร์ของ Tungsten Carbide ไม่พบ
ข้อมูลในคู่มือการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ จากตารางแสดงค่า Emission Factor ในท่ีนี้ใช้ค่าของ 
Sinter iron (เหล็กซินเตอร์) เนื่องจากการผลิต Tungsten Carbide ต้องผ่านกระบวนการ Sintering 
เช่นเดียวกัน 
 
3.7 การค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นท์จากการผลิตแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา 
 3.6.1 การก าหนดขอบเขตการค านวณผลิตภัณฑ์แผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ 
16ER60 (Boundary for Tungsten Carbide Insert 16ER60) 
 การค านวณผลิตภัณฑ์แผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา มีการจัดท าข้อมูลส าหรับ
การวิเคราะห์ในขอบเขตลักษณะธุรกิจ-สู่-ธุรกิจ (Business-to-Business, B2B) โดยใช้แนวทางการ
ค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ จัดท าโดยองค์การบริหารจัดการก๊าซเรือนกระจก 
 (องค์การมหาชน) ซึ่งจากการศึกษาข้อมูลกระบวนการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ 
16ER60 สามารถแสดงขอบเขตการค านวณดังกล่าวได้ ดังภาพ 3.28 
 

 
 
ภาพ 3.28 ขอบเขตการค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา 

  

B2B

การใช้งาน การก าจัดซาก

B2C

การกระจายสินค้า

ไม่
พิจ

าร
ณา

ไม่
พิจ

าร
ณา

ไม่
พิจ

าร
ณา

การเจียระไน

การเคลือบผิว (Coating)

การบรรจุภัณฑ์

การจัดเก็บสินค้าคงคลัง

กล่อง-ฝา พลาสติก

ฉลากแสดงรหัสสินค้า

ขน
ส่ง

ผงทังสเตนคาร์ไบด์ (RTP)

การผลิตการได้มาของวัตถุดิบ

การจัดเก็บวัตถุดิบ

การอัดข้ึนรูป

กระบวนการให้ความร้อน
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 จากภาพ 3.28 แสดงขอบเขตการค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตน
คาร์ไบด์ 16ER60 ส าหรับงานกลึงเกลียว ในลักษณะธุรกิจ-สู่-ธุรกิจ จะมีการพิจารณาใน 2 ช่วง ได้แก่ 
ช่วงการได้มาของวัตถุดิบ ประกอบด้วย ผงทังสเตนคาร์ไบด์ (RTP) กล่องและฝาพลาสติกขนาด กว้าง 
40 มิลลิเมตร ยาว 98 มิลลิเมตร และสูง 12 มิ ลลิเมตร ฉลากแสดงรหัสสินค้า ช่วงการผลิต 
ประกอบด้วย การจัดเก็บวัตถุดิบ การอัดข้ึนรูป กระบวนการให้ความร้อน การเจียระไน การเคลือบผิว
แผ่นมีดและการจัดเก็บสินค้าคงคลัง ส่วยขั้นตอนการกระจายสินค้า การใช้งาน และการก าจัดซากจะ
ไม่น ามาพิจารณา 
 
3.8 การสมดุล (Mass Balance) ของการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์
กรณีศึกษา  
 การสมดุลมวล (Mass Balance) มาจากกฎทรงมวล (Law of conservation of mass) คือ 
มวลของสารไม่สามารถถูกสร้างขึ้นใหม่หรือถูกท าลายได้ ฉะนั้นจึงสามารถใช้การสมดุลในการติดตาม
ความเป็นไปของมวลในกระบวนการต่าง ๆ หรือการปฏิบัติการ (Operation) ซึ่งก่อให้เกิดการ
เปล่ียนแปลงทางกายภาพ หรือเคมีของสารใด ๆ ท่ีเกี่ยวกับกระบวนการนั้น ๆ โดยพิจารณาสารท่ีเข้าสู่
กระบวนการ (Input) สารท่ีออกจากกระบวนการ (Output) และเครื่องมือ/อุปกรณ์ท่ีเกี่ยวกับการ
ปฏิบัติหรือขั้นตอนกระบวนการ (Operating/process unit) ซึ่งสามารถแสดงรูปแบบสมดุลมวลได้ 
ดังภาพ 3.29 
 

 
 

ภาพ 3.29 รูปแบบการสมดุลมวล 
 
 จากภาพ 3.29 แสดงรูปแบบการสมดุลมวลเป็นการแสดงปริมาณสารขาเข้า (Input) และสาร
ขาออก (Output) ของการใช้วัตถุดิบ และทรัพยากรการผลิตจากมวลรวมของวัตถุดิบ และก าหนด
ข้อมูลบัญชีรายการส่ิงแวดล้อมของกระบวนการผลิต โดยจากข้อมูลการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียว
ทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา สามารถน ามาท าสมการสมดุลมวลได้ ดังตาราง 3.14 
 
 
 
 
 
 

Input Operating/process unit Output/product
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ตาราง 3.14 การสมดุลมวลของแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา 
 

 
 
 จากตาราง 3.14 แสดงสมดุลมวลของแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา 
ประกอบด้วย สารขาเข้า และสารขาออกของกระบวนการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ 
กระบวนการบรรจุภัณฑ์ และทรัพยากรสาธารณูปโภคท่ีใช้ในการผลิต โดยเมื่อการจัดท าสมดุลมวล
เสร็จส้ินแล้วจะน าข้อมูลท่ีได้ระบุลงในตารางการค านวณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของแผ่นมีดกลึง
เกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา

รายการ หน่วย ปริมาณ รายการ หน่วย ปริมาณ
ผงทังสเตนคาร์ไบด์ Kg 7.83 แผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ Kg 7.56

รายการ หน่วย ปริมาณ รายการ หน่วย ปริมาณ
ไฟฟ้าเคร่ืองอัดไฮดรอลิก kWh 17.28 ผงทังสเตนคาร์ไบด์ Kg 0.27
ไฟฟ้าเตาอบผนึก kWh 2,095.08
ไฟฟ้าเคร่ืองช่ังดิจิตอล kWh 0.00288
ไฟฟ้าเคร่ืองวัดความหนาแน่น kWh 0.00288
ไฟฟ้าเคร่ืองเจียระไน 2 หน้า kWh 21.96
ไฟฟ้าเคร่ืองวัดขนาดช้ินงานชนิดแสงเงา kWh 3.9
เคร่ืองล้างช้ินงานอัลตร้าโซนิค kWh 75
เคร่ืองเคลือบผิวโลหะ kWh 512
เคร่ืองยิงโลหะ kWh 4.88
ผงกราไฟท์ Kg 0.03
โทลูอีน Kg 0.06
แก๊สอาร์กอน Kg 1.70
น้ ายาหล่อเย็น Kg 160.00
แอลกอฮอล์ Kg 0.11
แอลกอฮอล์ (เคร่ืองล้าง) Kg 3.10
แก๊สอาร์กอน Kg 2.15
ก๊าซอ๊อกซิเจน Kg 2.22

รายการ หน่วย ปริมาณ รายการ หน่วย ปริมาณ
แผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ Kg 7.56 แผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ Kg 10.21
กล่องพลาสติก Kg 1.56
ฝาปิดกล่องพลาสติก Kg 0.77 รายการ หน่วย ปริมาณ
ฉลากแสดงรหัสสินค้า Kg 0.05 เศษสต๊ิกเกอร์ Kg 0.002
แอลกอฮอล์ Kg 0.25

รายการ หน่วย ปริมาณ รายการ หน่วย ปริมาณ
ไฟฟ้าระบบส่องสว่าง kWh 5.66 เศษผ้าปนเป้ือน Kg 4.58
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  จากภาพ 3.30 แสดงรายละเอียดของผลิตภัณฑ์ และปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของ
แผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา ซึ่งเป็นการระบุข้อมูลของผลิตภัณฑ์ และข้อก าหนด
ของผลิตภัณฑ์ 
  จากภาพ 3.31 แสดงขอบเขตการพิจารณาคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของกระบวนการผลิตแผ่นมีด
กลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา ซึ่งประกอบด้วยแผนผังการไหลของวัสดุท่ีเกี่ยวข้องกับ
ผลิตภัณฑ์ตลอดท้ังวัฏจักรชีวิติ โดยแบ่งเป็นขั้นตอนภายใต้ขอบเขตท่ีก าหนดไว้ซึ่งจะอ้างอิงตาม
ข้อก าหนดเฉพาะของผลิตภัณฑ์ 
  จากภาพ 3.32 แสดงสมดุล (Mass Balance) ระหว่างสารขาเข้า และสารขาออกของ
กระบวนการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา ประกอบด้วย การใช้พลังงาน 
ทรัพยากรการผลิต และของเสียในกระบวนการผลิต 
  จากภาพ 3.33 แสดงการค านวณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากการได้มาซึ่งวัตถุดิบ และการ
ผลิต ซึ่งในการค านวณจะต้องระบุข้อมูลลงในช่องต่างๆดังต่อไปนี้ 
  3.9.1 ชว่งวัฏจักรชีวิต 
  ช่วงวัฏจักรชีวิติแบ่งออกเป็น 2 ช่วง ประกอบด้วย ช่วงการได้มาของวัตถุดิบ และช่วงการ
ผลิต ซึ่งท้ังสองช่วงเป็นลักษณะของเขตการพิจารณาในลักษณะธุรกิจ-สู่-ธุรกิจ ท่ีได้ก าหนดไว้เบ้ืองต้น 
  3.9.2 ช่องรายการ 
  ช่องรายการเป็นช่องท่ีระบุรายการวัตถุดิบ และทรัพยากรท่ีใช้ในการผลิต 
  3.9.3  ช่องค่า LCI (Life Cycle Inventory)  
  ช่องค่า LCI ประกอบด้วย 3 ช่องย่อยได้แก่  
   3.10.3.1 ช่องแสดงหน่วยของปริมาณวัตถุดิบ และทรัพยากร ซึ่งในการค านวณการ
ปล่อยก๊าซเรือนกระจกของผลิตภัณฑ์กรณีศึกษาครั้งนี้แสดงหน่วยเป็นกิโลกรัม (Kg) 
   3.10.1.2 ช่องแสดงปริมาณผลรวมของวัตถุดิบ และทรัพยากรท่ีได้เก็บรวบรวมใน
เดือนมกราคม 2561 และ มีนาคม 2562  
   3.10.1.3 ช่องแสดงการใช้ปริมาณวัตถุดิบ และทรัพยากรต่อ 1 หน่วยผลิตภัณฑ์ 
(Function Unit,FU.) ดังสมการต่อไปนี้ 
 
Function Unit (FU.)       =                        ปริมาณรวมของวัตถุดิบ และทรัพยากร 
      ปริมาณการผลิตท้ังหมดของผลิตภัณฑ์ท่ีท าการศึกษา 
เมื่อ 
ปริมาณรวมของวัตถุดิบหรือทรัพยากร = ปริมาณรวมของวัตถุดิบ และทรัพยากรประเภทนั้นๆท่ีใช้ใน
กระบวนการผลิตซึ่งเป็นข้อมูลท่ีได้มาจากการจัดเก็บต้ังแต่เดือนมกราคม 2561 ถึงมีนาคม 2562  
ปริมาณการผลิตท้ังหมดของผลิตภัณฑ์ท่ีท าการศึกษา = ปริมาณรวมแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์
ไบด์กรณีศึกษาท่ีผลิตได้จากการเก็บรวบรวมข้อมูลเดือนมกราคม 2561 ถึงมีนาคม 2562  
  3.9.4 ช่องแหล่งที่มาของค่า LCI (Life Cycle Inventory) 
  ช่องแหล่งท่ีมาของข้อมูลวัตถุดิบ และทรัพยากรท่ีท าการเก็บรวบรวม ซึ่งในการศึกษาครั้งนี้มี
แหล่งข้อมูลจากการส ารวจกระบวนการผลิตภายในโรงงานอุตสาหกรรม 
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  3.9.5 ช่องค่า EF (kg CO2 eq. /หน่วย) 
  ช่องค่า EF หรือค่าสัมประสิทธิ์การปล่อยก๊าซเรือนกระจกของวัตถุดิบ และทรัพยากร 
  3.9.6 ช่องที่มา 
  ช่องท่ีมา คือ ช่องแสดงแหล่งอ้างอิงของ EF หรือค่าสัมประสิทธิ์การปล่อยก๊าซเรือนกระจก
ของวัตถุดิบ และทรัพยากรประเภทนั้นๆท่ีใช้ในการค านวณซึ่งประกอบด้วยช่องย่อยต่างๆ ดังนี้ 

3.10.6.1 ช่อง 1st หรือข้อมูลปฐมภูมิ เป็นค่า EF ท่ีมาจากแหล่งอ้างอิงข้อมูลดังนี้ 
  1) ช่อง Self-collect คือ ค่า EF ท่ีได้จากากรค านวณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของวัตถุดิบ 
และทรัพยากรประเภทนั้นๆด้วยตนเอง 
  2) ช่อง Supplier คือ ค่า EF ท่ีได้จากผู้ผลิตหรือผู้ส่งมอบวัตถุดิบ และทรัพยากรท่ีมีการ
ค านวณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกไว้แล้ว 
   3.10.6.2 ช่อง 2nd หรือข้อมูลทุติยภูมิ เป็นค่า EF มาจาการเปิดคู่มือ หรือตารางการ
ค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ประกอบด้วย 
  1) ช่อง PCR Gen. คือ ค่า EF ท่ีมาจากข้อก าหนดเฉพาะของกลุ่มผลิตภัณฑ์ 
     2) ช่อง TGO EF คือ ค่า EF ท่ีมาจากตารางหรือคู่มือการค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นผลิตภัณฑ์ 
  3) ช่อง Int.DB (International Data base) คือ ค่า EF ท่ีมาจากฐานข้อมูลการทดสอบวัสดุ
ของประเทศต่างๆทางด้านวิทยาศาสตร์ และเทคโนโลยีท่ีได้มาตรฐาน เป็นท่ียอมรับท่ัวโลกเป็นข้อมูล
ท่ีสามารถเช่ือถือได้ส าหรับใช้ในการวิจัย และทดสอบผลิตภัณฑ์ 
  4) ช่อง others คือ ช่องท่ีไม่สามารถระบุแหล่งอ้างอิงจากช่องต่างๆท่ีก าหนดไว้ให้ในตาราง
การค านวณการปล่อยก๊าซเรือนกระจก 
  5) ช่อง Substitute คือ ค่า EF ท่ีมาจากการใช้ค่า EF ของวัตถุดิบ และทรัพยากรประเภท
อื่นๆแทน ซึ่งช่องนี้จะใช้ในกรณีท่ีไม่สามารถหาข้อมูลผลกระทบต่อส่ิงแวดล้อมของวัตถุดิบนั้นๆมาใช้
ในการค านวณได้ 
  3.9.7 ช่องแหล่งอ้างอิง EF 
  ช่องแหล่งอ้างอิง EF คือ ช่องท่ีแสดงท่ีมาของค่า EF ท่ีใช้ในการค านวณ 
  3.9.8 ช่องผลคูณ 
  ช่องผลคูณ คือ ช่องท่ีแสดงผลการค านวณของการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของวัตถุดิบ และ
ทรัพยากรนั้นๆดังสมการต่อไปนี้ 
ผลการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของวัตถุดิบ และทรัพยากร = F.U. x EF. 
เมื่อ 
FU. = ปริมาณการใช้วัตถุดิบ และทรัพยากรต่อ 1 หน่วยผลิตภัณฑ์ (หัวข้อ 3.10.3.3) 
EF. = ค่าสัมประสิทธิ์การปล่อยก๊าซเรือนกระจกของวัตถุดิบ และทรัพยากรประเภทนั้นๆ 
  3.9.9 ช่องสัดส่วน (%) 
  ช่องสัดส่วน คือ ช่องท่ีแสดงสัดส่วนร้อยละจากการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของวัตถุดิบ และ
ทรัพยากรประเภทนั้นๆตลอดการกระบวนการผลิต 
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  3.9.10 ช่องรวมทั้งหมด 
  ช่องรวมทั้งหมด คือ ช่องรวมผลการค านวณท้ังหมดของช่องผลคูณเพื่อแสดงปริมาณรวมของ
การปล่อยก๊าซเรือนกระจกตลอดช่วงการได้มาซึ่งวัตถุดิบ และช่วงการผลิต 
  จากภาพ 3.34 แสดงการค านวณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกการขนส่งวัตถุดิบ และทรัพยากร
ช่วยผลิต ซึ่งประกอบด้วยช่องข้อมูลต่างๆดังต่อไปนี้ 
  3.9.11 ช่องรายการสิ่งที่ขนส่ง 
  ช่องรายการส่ิงท่ีขนส่ง แสดงรายการวัตถุดิบ หรือทรัพยากรท่ีใช้ในการขนส่ง 
  3.9.12 ช่องหน่วย 
  ช่องหน่วย คือ ช่องท่ีแสดงหน่วยของปริมาณวัตถุดิบ และทรัพยากรท่ีใช้ในการขนส่ง 
  3.9.13 ช่องปริมาณ (Function Unit, F.U.) 
  ช่องปริมาณ คือ ช่องปริมาณใช้วัตถุดิบ และทรัพยากรต่อ 1 หน่วยผลิตภัณฑ์ 
  3.9.14 ช่องระยะทาง 
  ช่องระยะทาง คือ ช่องท่ีแสดงข้อมูลระยะทางการขนส่งวัตถุดิบ และทรัพยากรประเภทต่างๆ
ของผู้ส่งมอบมายังโรงงานอุตสาหกรรม 
  3.9.15 ช่องแหล่งที่มาของข้อมูลการขนส่ง 
  คือ ช่องข้อมูลท่ีแสดงแหล่งท่ีมาของการขนส่งวัตถุดิบ และทรัพยากรประเภทต่างๆซึ่งเป็น
การส ารวจข้อมูลจากผู้ส่งมอบของโรงงานอุตสาหกรรม 
  3.9.16 ช่องการใช้ระยะทาง 
  ประกอบด้วยช่องย่อยต่างๆดังนี้ 
  3.9.16.1 ช่องภาระบรรทุกขาไป (Tkm) คือ ช่องการค านวณน้ าหนักภาระการ
บรรทุกวัตถุดิบ และทรัพยากรจากการขนส่งท่ีมีต้นทางจากผู้ส่งมอบ และมีปลายทางการขนส่งท่ี
โรงงานผลิต 
ผลิตภัณฑ์กรณีศึกษา แสดงหน่วยเป็นตันกิโลเมตร มีสมการการค านวณการปล่อยก๊าซเรือนกระจก
จากภาระบรรทุกขาไป ดังต่อไปนี้ 
 
ภาระการขนส่งบรรทุกขาไป (ตันกิโลเมตร) = F.U. x ระยะทาง 
               1,000 
เมื่อ 
F.U. = ปริมาณวัตถุดิบ และทรัพยากรต่อ 1 หน่วยผลิตภัณฑ์ (หัวข้อ 3.10.3.3) 
ระยะทาง = ระยะทางการขนส่งวัตถุดิบ และทรัพยากรของผู้ส่งมอบมายังโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์ 
   
   3.9.16.2 ช่องภาระบรรทุกขากลับ (Km) คือ ช่องการค านวณการปล่อยก๊าซเรือน
กระจกในช่วงขากลับของผู้ส่งมอบ เมื่อมีการถ่ายเทวัตถุดิบ และทรัพยากรให้กับโรงงานอุตสาหกรรม
แล้ว ท าให้น้ าหนักภาระการบรรทุกเป็นศูนย์ โดยมีสมการการค านวณบรรทุกขากลับ ดังต่อไปนี้  
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ภาระขนส่งบรรทุกขากลับ (Km) =                ภาระบรรทุกขาไป (Tkm) 
                             ภาระการบรรทุกของยานพาหนะในการขนส่ง 
 
เมื่อ 
ภาระบรรทุกขาไป (Tkm) = ภาระท่ีได้จากการค านวณน้ าหนักภาระการบรรทุกขาไป (หัวข้อ 
3.9.16.1) 
ภาระการบรรทุกของยานพาหนะในการขนส่ง = ภาระ (Load) การบรรทุกวัตถุดิบหรือทรัพยากรท่ีใช้
ในการขนส่งของยานพาหนะประเภทต่าง ๆ 
   3.9.16.3 ช่องพาหนะ คือ ช่องแสดงประเภทของยานพาหนะท่ีใช้ในการขนส่ง
วัตถุดิบ และทรัพยากร 
   3.9.16.4 ช่อง % เท่ียวไป คือ สัดส่วนการบรรทุกวัตถุดิบ และทรัพยากรจากผู้ส่ง
มอบ (Supplier) มายังโรงงานอุตสาหกรรม ประกอบด้วยสัดส่วนการบรรทุก ดังต่อไปนี้ 
   1) 100% คือ การบรรทุกวัตถุดิบหรือทรัพยากรเต็มกระบะบรรทุก 
   2) 75% คือ การบรรทุกวัตถุดิบหรือทรัพยากร ¾ ของกระบะบรรทุก 
   3) 50% คือ การบรรทุกวัตถุดิบหรือทรัพยากร ½ ของกระบะบรรทุก 
   4) 25% คือ กรบรรทุกวัตถุดิบหรือทรัพยากร ¼ ของกระบะบรรทุก 
   3.10.16.5 ช่อง % เท่ียวกลับ คือ สัดส่วนการบรรทุกวัตถุดิบ และทรัพยากรขากลับ
เมื่อผู้ส่งมอบได้เสร็จส้ินการขนส่งวัตถุดิบตามค าส่ังซื้อเรียบร้อยแล้ว ประกอบด้วยสัดส่วนการบรรทุก
ขากลับ ดังต่อไปนี้ 
   1) 0% คือ ไม่มีการบรรทุกวัตถุดิบ และทรัพยากรในกระบะบรรทุก 
   2) 25% คือ การบรรทุกวัตถุดิบ และทรัพยากรขากลับ ¼ ของกระบะบรรทุก 
   3) 50% คือ การบรรทุกวัตถุดิบ และทรัพยากรขากลับ ½ ของกระบะบรรทุก 
   4) 75% คือ การบรรทุกวัตถุดิบ และทรัพยากรขากลับ ¾ ของกระบะบรรทุก 
  3.9.17 ช่อง EF 
  ช่อง EF คือ ค่าสัมประสิทธิ์การปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากการใช้ยานพาหนะประเภทต่างๆ
ประกอบด้วย ช่องย่อยสองช่อง ดังต่อไปนี้ 
   3.9.17.1 ช่องค่า EF เท่ียวไป คือ ช่องท่ีแสดงค่าสัมประสิทธิ์การปล่อยก๊าซเรือน
กระจกของยานพาหนะท่ีใช้ในการขนส่งวัตถุดิบ และทรัพยากรขาเท่ียวไป  
   3.9.17.2 ช่องค่า EF เท่ียวขากลับ คือ ช่องท่ีแสดงค่าสัมประสิทธิ์การปล่อยก๊าซ
เรือนกระจกของยานพาหนะท่ีใช้ในการขนส่งวัตถุดิบ และทรัพยากรขาเท่ียวกลับ 
  3.9.18 ช่องที่มา 
  ช่องท่ีมา คือ การระบุแหล่งอ้างอิงของค่า EF ท่ีใช้ในการค านวณการปล่อยก๊าซเรือนกระจก
ประกอบด้วยสองช่องย่อย ได้แก่ ช่อง TGO และช่อง Int. DB 
  3.9.19 ช่องแหล่งที่มา EF 
  ช่องแหล่งท่ีมา EF เป็นช่องท่ีระบุรายละเอียดแหล่งอ้างอิงของค่า EF ท่ีใช้ในการค านวณการ
ปล่อยก๊าซเรือนกระจก 
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  3.9.20 ช่องผลคูณ 
  ช่องผลคูณ คือ ช่องผลรวมท่ีมาจากการค านวณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของภาระบรรทุก
ขาไป และภาระบรรทุกขากลับ ดังสมการต่อไปนี้ 
ผลรวมการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากการขนส่ง = (ภาระบรรทุกขาไป x ค่า EF เท่ียวไป) + (ภาระ
บรรทุกขากลับ x ค่า EF เท่ียวกลับ) 
  3.9.21 ช่องรวมทั้งหมด 
  ช่องรวมทั้งหมด คือ ช่องท่ีแสดงผลรวมของการปล่อยก๊าซเรือนกระจกท้ังหมดจากการขนส่ง
ตลอดช่วงการได้มาซึ่งวัตถุดิบ และช่วงการผลิต 
    จากภาพ 3.35 แสดงผลการค านวณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของแผ่นมีดกลึงเกลียว
ทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา ประกอบด้วย ปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนการะจกจากการได้มา การใช้
ประโยชน์ การขนส่งวัตถุดิบ พลังงาน และทรัพยากรของแต่ละช่วงวัฏจักรชีวิต 
 
3.10 ข้อมูลวัตถุดิบ และทรัพยากรในกระบวนการผลิตส าหรับการค านวณคาร์บอน
ฟุตพริ้นท์ส าหรับผลิตภัณฑ์ 
 ข้อมูลวัตถุดิบ และทรัพยากรในกระบวนการผลิตส าหรับการค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นท์
ส าหรับผลิตภัณฑ์ สามารถแบ่งได้ 2 ช่วง ตามขอบเขตการพิจารณาในลักษณะธุรกิจ -สู่-ธุรกิจ 
ดังต่อไปนี้ 
  3.10.1 ข้อมูลวัตถุดิบ และทรัพยากรของช่วงการได้มาซ่ึงวัตถุดิบ และการผลิต 
  จากการศึกษาข้อมูลวัตถุดิบ และทรัพยากร ท่ีใช้ในการผลิตแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์
กรณีศึกษาสามารถแสดงได้ ดังตาราง 3.15 
 
ตาราง 3.15 ข้อมูลวัตถุดิบ และทรัพยากรของช่วงการได้มาของวัตถุดิบ 
 

 
 
 จากตาราง 3.15 แสดงข้อมูลวัตถุดิบ และทรัพยากรของช่วงการได้มาของวัตถุดิบ ประกอบด้วย
ปริมาณของวัตถุดิบ และทรัพยากร (Annual) ปริมาณวัตถุดิบท่ีใช้ 1 หน่วยผลิตภัณฑ์ (F.U.) 
ค่าสัมประสิทธิ์การปล่อยก๊าซเรือนกระจก (GHG Emission Factor) ของผงทังสเตนคาร์ไบด์ วัตถุดิบ
ในขั้นตอนการบรรจุภัณฑ์ ซึ่งข้อมูลวัตถุดิบ และทรัพยากรของช่วงการผลิตสามารถแสดงได้  
ดังตาราง 3.16 
 
 

ปริมาณรวมของวัตถุดิบ ปริมาณวัตถุดิบต่อ 1 หน่วย GHG Emission Factor
(Annual) (Kg) ผลิตภัณฑ์ (F.U) (kg) (kgCo2e/Kg)

Tungsten Carbide (RTP) 7.83 0.0044 0.3493
กล่องพลาสติก 1.56 0.0009 7.7760
ฝาปิดกล่องพลาสติก 0.77 0.0004 7.7760
ฉลากแสดงรหัสสินค้า (Label) 0.05 0.0000 0.5100

วัตถุดิบ
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ตาราง 3.16 ข้อมูลวัตถุดิบหรือทรัพยากรของช่วงการผลิต 
 

 
 
 จากตาราง 3.16 แสดงข้อมูลวัตถุดิบ และทรัพยากรของช่วงการผลิตโดยข้อมูลจากการเก็บ
รวบรวมต้ังแต่เดือนมกราคม 2561 ถึงมีนาคม 2562 ประกอบด้วย พลังงานท่ีใช้ในกระบวนการผลิต 
วัสดุช่วยผลิต ของเสียประเภทต่างๆ ซึ่งของเสียบางประเภทจะไม่น ามาค านวณการปล่อยก๊าซเรือน
กระจก เนื่องจากเป็นของเสียท่ีสามารถน ากลับมาใช้ใหม่เป็นวัตถุดิบต้ังตนใหม่ได้แของเสียประเภทท่ี
สามารถขายได้หน้าโรงงานอุตสาหกรรมกรณีศึกษา นับเป็นการรับช่วงต่อน าไปผลิต หรือท าลายจึงไม่
น าข้อมูลส่วนนี้มาพิจารณาในการปล่อยก๊าซเรือนกระจก 
 
3.11 ข้อมูลการขนส่งวัตถุดิบและทรัพยากรในการกระบวนผลิต 
  การขนส่งวัตถุดิบ และทรัพยากรท่ีใช้ในกระบวนการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์
กรณีศึกษา เป็นปัจจัยท่ีมีส่วนในการปล่อยก๊าซเรือนกระจก ประกอบด้วยข้อมูล ดังต่อไปนี้ 
 3.11.1 ข้อมูลการขนส่งวัตถุดิบและทรัพยากรของช่วงการได้มาของวัตถุดิบและการผลิต 
 จากการเก็บรวบรวมข้อมูลการขนส่งวัตถุดิบ และทรัพยากรของช่วงการได้มาซึ่งวัตถุดิบ ในเดือน
มกราคม 2561 และ มีนาคม 2562 สามารถแสดงข้อมูลได้ ดังตาราง 3.17 
 
 

ปริมาณรวมของวัตถุดิบ ปริมาณวัตถุดิบต่อ 1 หน่วย GHG Emission Factor
(Annual) (Kg) ผลิตภัณฑ์ (F.U) (kg) (kgCo2e/Kg)

ทูโลอีน 0.06 0.0000 0.9631

คาร์บอนไฟเบอร์ 0.03 0.0000 7.5500

ก๊าซอาร์กอน 3.85 0.0021 0.4690

ก๊าซอ๊อกซิเจน 2.22 0.0012 0.4690

ทราย (Sand) 2.30 0.0013 0.0037

Alcohal 3.46 0.0019 1.2381

เศษผ้าท าความสะอาด 4.58 0.0025 2.1100

Lubricating Oil (น้ ามันหล่อล่ืน) 160.00 0.0889 0.8319

ไฟฟ้าจากระบบส่องสว่าง 5.66 0.0031 0.6933

ไฟฟ้าจากเคร่ืองอัด Hydroric 17.28 0.0096 0.6933

ไฟฟ้าจากเคร่ืองช่ังดิจิตอล 0.00 0.0000 0.6933

ไฟฟ้าจากเคร่ืองวัดความหนาแน่น 0.00 0.0000 0.6933

ไฟฟ้าจากเคร่ืองเตาอบผนึก (Sinterig Furnance) 2095.08 1.1639 0.6933

ไฟฟ้าจากเคร่ืองเจียระไน 2 หน้า 21.96 0.0122 0.6933

ไฟฟ้าจากเคร่ืองวัดขนาดช้ินงานละเอียดชนิดแสงเงา 3.90 0.0022 0.6933

ไฟฟ้าจากเคร่ืองล้างช้ินงานอัลตร้าโซนิค 75.00 0.0417 0.6933

ไฟฟ้าจากเคร่ืองเคลือบผิวโลหะ 512.00 0.2844 0.6933

ไฟฟ้าจากเคร่ืองยิงเลเซอร์ผิวโลหะ 8.54 0.0047 0.6933

Waste Tungsten Carbide (RTP) 0.27 0.0002 Raw material Reuse

Waste เศษผ้าปนเป้ือน 4.58 0.0025 ขายหน้าโรงงาน

วัตถุดิบ
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ตาราง 3.17 ข้อมูลการขนส่งวัตถุดิบและทรัพยากรของช่วงการได้มาซึ่งวัตถุดิบ 
 

 
 
 จากตาราง 3.17 แสดงข้อมูลการขนส่งวัตถุดิบ และทรัพยากรของช่วงการได้มาซึ่งวัตถุดิบของ
กระบวนการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา ประกอบด้วย รายการวัตถุดิบ ชนิด
ยาพาหนะ ระยะทางการขนส่ง ค่าสัมประสิทธิ์การปล่อยก๊าซเรือนกระจก ขาเท่ียวไป และขาเท่ียวกับ 
ข้อมูลการขนส่งวัตถุดิบ และทรัพยากรของช่วงการผลิตสามารถแสดงได้ ดังตาราง 3.18 
 
ตาราง 3.18 ข้อมูลการขนส่งวัตถุดิบ และทรัพยากรของช่วงการผลิต 
 

 
 
 จากตาราง 3.18 แสดงข้อมูลการขนส่งวัตถุดิบ ละทรัพยากรช่วงการผลิต ประกอบด้วย ระยะทาง
ขนส่ง ประเภทยานพาหนะ ค่าสัมประสิทธิ์การปล่อยก๊าซเรือนกระจก การขนส่งของเสีย ได้แก่  
เศษผ้าปนเป้ือน  
 
 ดังนั้น ข้อมูลวัตถุดิบ และทรัพยากรท่ีใช้ในการผลิต รวมถึงการค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของ
แผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา สามารถแสดงผลการปล่อยก๊าซเรือนกระจกในบทท่ี 4 
ต่อไป  

GHG Emission Factor GHG Emission Factor
(kgCo2e/Kg) (kgCo2e/Kg)

ขาเท่ียวไป (100%) ขาเท่ียวกลับ(0%)
Tungsten Carbide (RTP) รถบรรทุก 4 ล้อ 66.00 0.2155 0.3092

กล่องพลาสติก รถบรรทุก 4 ล้อ 76.00 0.2155 0.3092

ฝาปิดกล่องพลาสติก รถบรรทุก 4 ล้อ 76.00 0.2155 0.3092

ฉลากแสดงรหัสสินค้า (Label) รถบรรทุก 4 ล้อ 15.00 0.2155 0.3092

วัตถุดิบ ระยะทางการขนส่งชนิดยานพาหนะ

GHG Emission Factor GHG Emission Factor
(kgCo2e/Kg) (kgCo2e/Kg)

ขาเท่ียวไป (100%) ขาเท่ียวกลับ(0%)
ทูโลอีน รถบรรทุก 4 ล้อ 7.20 0.2155 0.3092

คาร์บอนไฟเบอร์ รถบรรทุก 4 ล้อ 57.00 0.2155 0.3092

ก๊าซอาร์กอน รถบรรทุก 4 ล้อ 9.00 0.2155 0.3092

ก๊าซอ๊อกซิเจน รถบรรทุก 4 ล้อ 9.00 0.2155 0.3092

ทราย (Sand) รถบรรทุก 4 ล้อ 22.00 0.2155 0.3092

Alcohal รถบรรทุก 4 ล้อ 15.00 0.2155 0.3092

เศษผ้าท าความสะอาด รถบรรทุก 4 ล้อ 20.00 0.2155 0.3092

Lubricating Oil (น้ ามันหล่อล่ืน) รถบรรทุก 4 ล้อ 6.50 0.2155 0.3092

Waste Tungsten Carbide (RTP) รถบรรทุก 4 ล้อ 55.00 0.2155 0.3092

Waste เศษผ้าปนเป้ือน ขายหน้าโรงงาน ขายหน้าโรงงาน ขายหน้าโรงงาน ขายหน้าโรงงาน

วัตถุดิบ ชนิดยานพาหนะ ระยะทางการขนส่ง



 
 

บทที่ 4 

 
ผลการค านวณการปล่อยกา๊ซเรือนกระจก 

 
4.1 ปริมาณก๊าซเรือนกระจกของวัตถุดิบ และทรัพยากรในกระบวนการผลิต 
 จากการใช้วัตถุดิบ และทรัพยากรในกระบวนการผลิตแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา 
สามารถแสดงปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกได้ดังต่อไปนี้ 
 4.1.1 การปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากการใช้วัตถุดิบในกระบวนการผลิต 
 วัตถุดิบท่ีใช้ในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์แผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา สามารถแสดง
ปริมาณและสัดส่วนการปล่อยก๊าซเรือนกระจกต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ได้ ดังตาราง 4.1 
 
ตาราง 4.1 ปริมาณ และสัดส่วนการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของวัตถุดิบท่ีใช้ในกระบวนการผลิต 
 

รายการ 
ปริมาณก๊าซเรือนกระจก สัดส่วนการปล่อย 

ต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ 
(KgCO2e/Kg) ก๊าซเรือนกระจก 

Tungsten Carbide (RTP) 0.0015 13.0900 
กล่องพลาสติก 0.0067 58.0700 
ฝาปิดกล่องพลาสติก 0.0033 28.7200 
ฉลากแสดงรหัสสินค้า (Label) 0.0000 0.1200 

ผลรวม 0.0115 100.0000 
 
 จากตาราง 4.1 แสดงปริมาณ และสัดส่วนการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของวัตถุดิบท่ีใช้ใน
กระบวนการผลิต ประกอบด้วย ผงทังสเตนคาร์ไบด์ (Tungsten Carbide, RTP) กล่องพลาสติก  
ฝาปิดกล่องพลาสติก และฉลากแสดงรหัสสินค้า โดยมีปริมาณก๊าซเรือนกระจกต่อหน่วยการผลิตรวม
เท่ากับ 0.0115 Kg CO2e ซึ่งกล่องพลาสติกส าหรับบรรจุแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์มีปริมาณก๊าซเรือน
กระจกต่อหน่วยการผลิตรวมเท่ากับ 0.0067 Kg CO2e หรือมีสัดส่วนการปล่อยก๊าซเรือนกระจกมาก
ท่ีสุด เท่ากับร้อยละ 58.07 
 
 4.1.2 การปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากขั้นตอนการผลิต 
 การใช้พลังงานไฟฟ้า ทรัพยากรช่วยผลิต ของเสีย และสาธารณูปโภคในขั้นตอนการผลิตแผ่น
มีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา สามารถแสดงปริมาณ และสัดส่วนการปล่อยก๊าซเรือน
กระจกได้ ดังตาราง 4.2 
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ตาราง 4.2 ปริมาณ และสัดส่วนก๊าซเรือนกระจกจากกระบวนการผลิตแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์
กรณีศึกษา 
 

รายการ 
ปริมาณก๊าซเรือนกระจก สัดส่วนการปล่อย 

ต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ 
(KgCO2e/Kg) ก๊าซเรือนกระจก 

ทูโลอีน 0.0000 0.0028 

คาร์บอนไฟเบอร์ 0.0001 0.0110 

ก๊าซอาร์กอน 0.0010 0.0506 

ก๊าซอ๊อกซิเจน 0.0006 0.0506 

ทราย (Sand) 0.0000 0.0004 

Alcohal 0.0024 0.2080 

เศษผ้าท าความสะอาด 0.0054 0.4693 

Lubricating Oil (น้ ามันหล่อลื่น) 0.0739 6.4642 

ไฟฟ้าจากระบบส่องสว่าง 0.0022 0.1906 

ไฟฟ้าจากเครื่องอัด Hydroric 0.0067 0.5818 

ไฟฟ้าจากเครื่องชั่งดิจิตอล 0.0000 0.0001 

ไฟฟ้าจากเครื่องวัดความหนาแน่น 0.0000 0.0001 
ไฟฟ้าจากเครื่องเตาอบผนึก (Sinterig 
Furnance) 0.8070 70.5415 

ไฟฟ้าจากเครื่องเจียระไน 2 หน้า 0.0085 0.7394 
ไฟฟ้าจากเครื่องวัดขนาดชิ้นงานละเอียดชนิด
แสงเงา 0.0015 0.1313 

ไฟฟ้าจากเครื่องล้างชิ้นงานอัลตร้าโซนิค 0.0289 2.5253 

ไฟฟ้าจากเคลือบผิวโลหะ 0.1972 17.2391 

ไฟฟ้าจากเครื่องยิงเลเซอร์ผิวโลหะ 0.0033 0.2875 

Waste Tungsten Carbide (RTP) 0.0000 0.0000 

Waste เศษผ้าปนเปื้อน 0.0054 0.4693 
ผลรวม 1.1439 100.0000 

 
 จากตาราง 4.2 แสดงปริมาณ และสัดส่วนการปล่อยก๊าซเรือนกระจกขั้นตอนการผลิตแผ่นมีด
กลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา พบว่า ผลรวมต่อการปล่อยก๊าซเรือนกระจกต่อหน่วยการผลิต 
มีปริมาณเท่ากับ 1.1439 Kg CO2e โดยการใช้พลังงานไฟฟ้าจากเครื่องเตาอบผนึก (Sintering 
Furnace) มีค่าผลกระทบมากท่ีสุดเท่ากับ 0.0085 Kg CO2e หรือมีสัดส่วนการปล่อยก๊าซเรือนกระจก
มากท่ีสุด เท่ากับร้อยละ 70.541 
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4.2 ปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากการขนส่ง 
 การขนส่งวัตถุดิบและทรัพยากรในกระบวนการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์
กรณีศึกษา สามารถแสดงผลการปล่อยก๊าซเรือนกระจกต่อหน่วยการผลิตได้ ดังต่อไปนี้ 
 4.2.1  การปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากการขนส่งวัตถุดิบในกระบวนการผลิต 
 การปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากการขนส่งวัตถุดิบท่ีใช้ในการผลิตสามารถแสดงได้ปริมาณ และ
สัดส่วนการปล่อยก๊าซเรือนกระจกได้ ดังตาราง 4.3 
 
ตาราง 4.3 ปริมาณ และสัดส่วนก๊าซเรือนกระจกจากการขนส่งวัตถุดิบในกระบวนการผลิต 
 

รายการ 
ปริมาณก๊าซเรือนกระจก สัดส่วนการปล่อย 
ต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ 
(KgCO2e/Kg) ก๊าซเรือนกระจก 

Tungsten Carbide (RTP) 0.0001 74.3742 
กล่องพลาสติก 0.0000 17.0630 
ฝาปิดกล่องพลาสติก 0.0000 8.4549 
ฉลากแสดงรหัสสินค้า (Label) 0.0000 0.1079 
ผลรวม 0.0002 100.0000 

 
 จากตาราง 4.3 แสดงปริมาณ และสัดส่วนก๊าซเรือนกระจกจากการขนส่งวัตถุดิบใน
กระบวนการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา พบว่า มีผลรวมในการปล่อยก๊าซเรือน
กระจกต่อหน่วยผลิตภัณฑ์เท่ากับ 0.0002 Kg CO2e โดยการขนส่งผงทังสเตนคาร์ไบด์ (Tungsten 
Carbide, RTP) มีผลกระทบต่อส่ิงแวดล้อมมากท่ีสุดสุดส่วนร้อยละเท่ากับ 74.3742 
 
 4.2.3 การปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากการขนส่งทรัพยากรช่วยผลิต และการก าจัดของเสีย 
 การปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากการขนส่งทรัพยากรช่วยผลิต และการก าจัดของเสีย ใน
กระบวนการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา สามารถแสดงปริมาณ และสัดส่วน
การปล่อยก๊าซเรือนกระจกได้ ดังตาราง 4.4 
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ตาราง 4.4 ปริมาณ สัดส่วนก๊าซเรือนกระจกจากการขนส่งทรัพยากรช่วยในการผลิต และการก าจัด
ของเสีย 
 

รายการ 
ปริมาณก๊าซเรือนกระจก สัดส่วนการปล่อย 
ต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ 
(KgCO2e/Kg) ก๊าซเรือนกระจก 

ทูโลอีน 0.0000 0.0363 
คาร์บอนไฟเบอร์ 0.0000 0.1437 
ก๊าซอาร์กอน 0.0000 2.9121 
ก๊าซอ๊อกซิเจน 0.0000 1.6792 
ทราย (Sand) 0.0000 4.2526 
Alcohal 0.0000 4.3618 
เศษผ้าท าความสะอาด 0.0000 7.6983 
Lubricating Oil (น้ ามันหล่อลื่น) 0.0001 74.7812 
Waste Tungsten Carbide (RTP) 0.0000 1.2480 
Waste เศษผ้าปนเปื้อน 0.0000 2.8869 
ผลรวม 0.0002 100.0000 

 
 จากตาราง 4.4 แสดงปริมาณ และสัดส่วนการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากการขนส่งทรัพยากร
ช่วยผลิต และการก าจัดของเสีย พบว่า มีผลรวมเท่ากับ 0.0002 Kg CO2e โดยการขนส่ง Lubricating 
(น้ ามันหล่อล่ืน) จาก Supplier มายังโรงงานผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา มี
สัดส่วนในการการปล่อยก๊าซเรือนกระจกท่ีมีผลต่อส่ิงแวดล้อมมีสัดส่วนร้อยละเท่ากับ 74.7812 
 จากปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกในกระบวนการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตน 
คาร์ไบด์กรณีศึกษา พบว่า การใช้วัตถุดิบ พลังงาน และทรัพยากรในกระบวนการผลิต มีผลกระทบต่อ
ส่ิงแวดล้อมมากกว่าการขนส่งวัตถุดิบ ทรัพยากรช่วยผลิต และการก าจัดของเสีย โดยสามารถสรุปผล
ปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกท้ังหมดได้ ดังตาราง 4.5  
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ตาราง 4.5 สรุปผลปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากกระบวนการผลิตแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์   
     กรณีศึกษา 
 

ช่วงวัฏจักรชีวิต 

การปล่อยก๊าซเรือน
กระจก ของการได้มา
และการใช้ประโยชน์ 
วัตถุดิบพลังงาน และ

ทรัพยากร 
(Kg CO2e) 

การปล่อยก๊าซเรือนกระจก 
ของการขนส่งวัตถุดิบ 
พลังงานและทรัพยากร 

(Kg CO2e) 

ผลรวม 
(Kg 

CO2e) 
สัดส่วน 

การได้มาของวัตถุดิบ 0.0116 0.0002 0.0118 1.018 
การผลิต 1.1439 0.0002 1.1441 98.982 
ผลรวม 1.1555 0.0003 1.1558 100.000 

 
 จากตาราง 4.5 สรุปผลปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากการผลิต พบว่า ปริมาณรวม
การปล่อยก๊าซเรือนกระจกของกระบวนการผลิตแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษาเท่ากับ 1.1558 Kg 
CO2e โดยแบ่งเป็นช่วงการได้มาของวัตถุดิบเท่ากับ 0.0118 Kg CO2e หรือสัดส่วนร้อยละ 1.018 และ
ช่วงการผลิตเท่ากับ 1.1441 Kg CO2e หรือสัดส่วนร้อยละ 98.982 
 
4.3 แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต และการประยุกต์ใช้เพ่ือลดปริมาณการ
ปล่อยก๊าซเรือนกระจก 
 จากปัจจัยท่ีส่งผลกระทบต่อส่ิงแวดล้อมในการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของการผลิตแผ่นมีดกลึง
เกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา จึงมีเสนอแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดการปล่อยก๊าซเรือนกระจก
จากกระบวนการผลิต และน ามาประยุกต์ใช้ในการค านวณอีกครั้ง ดังต่อไปนี้ 
 4.3.1 แนวทางการลดปริมาณการใชไ้ฟฟ้าเคร่ืองเตาอบผนึก (Sintering Furnace)  
 การลดปริมาณการใช้ไฟฟ้าจากเครื่องเตาอบผนึก เป็นแนวทางหนึ่งท่ีสามารถลดปริมาณการ
ปล่อยก๊าซเรือนกระจกได้ โดยการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษามี มีปริมาณการ
ผลิตจ านวนน้อยต่อครั้ง (Small Lot Size) ซึ่งท าให้การผลิตในส่วนของการอบผนึกแผ่นมีดกลึงเกลียว
ทังสเตนคาร์ไบด์ (Sintering Process) ต่อครั้ง ใช้ปริมาณไฟฟ้ามาก เมื่อเทียบสัดส่วนการใช้ไฟฟ้ากับ
จ านวนแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์จึงท าให้การปล่อยก๊าซเรือนกระจกสูงขึ้น 
 การลดใช้ไฟฟ้าในกระบวนการอบผนึก (Sintering Process) ดังกล่าวสามารถท าได้โดย 
ก าหนดจ านวนสินค้าขั้นต่ าในการส่ังซื้อ (Minimum Order Quantity, MOQ) จากลูกค้า หรือ 
ก าหนดมาตาราฐานจ านวนในการผลิตแผ่นมีดกลังเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ขั้นต่ า  
(Minimum Lot Size) เพื่อก าหนดเป็นมาตราฐานในการผลิตแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ท่ีสามารถลด
การปล่อยก๊าซเรือนกระจกท่ีส่งผลต่อส่ิงแวดล้อมได้ สามารถแสดงได้ดังตาราง 4.6 
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ตาราง 4.6 เปรียบเทียบก่อน และหลังการปรับปรุง สัดส่วนการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตน 
คาร์ไบด์ในกรณีก าหนดจ านวนในการผลิตขั้นต่ า (Minimum Lot Size) 
 

 
 
 จากตาราง 4.6 การเปรียบเทียบสัดส่วนการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ในกรณี
ก าหนดจ านวนในการผลิตขั้นต่ า (Minimum Lot Size) โดยการก าหนดขั้นต่ าในการผลิตแผ่นมีด
ทังสเตนคาร์ไบด์เท่ากับ 3,000 ช้ิน ต่อการผลิตในหนึ่งครั้ง เป็นการผลิตท่ีเพิ่มขึ้นจากจ านวนก่อนการ
ปรับปรุง เดิมเท่ากับ 1,800 ช้ิน เพิ่มขึ้นจ านวน 1,200 ช้ิน พบว่า เมื่อท าการผลิตท่ีขั้นต่ าจ านวน 
3,000 ช้ินต่อครั้ง ท าให้ปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกลดลงเท่ากับ 0.3238 Kg CO2e หรือ
สัดส่วนร้อยละ 60.00 
 
 4.3.2 การลดใช้พลังงานไฟฟ้าในระบบไฟฟ้าสอ่งสว่าง 
 ระบบไฟฟ้าส่องสว่างเป็นปัจจัยท่ีผลต่อปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกในกระบวนการผลิต 
การใช้หลอดไฟฟ้าระบบเดิมเป็นหลอดฟลูออเรสเซนต์ และใช้บัลลาสต์แกนเหล็ก จึงเป็นแนวทางใน
การปรับปรุงเพื่อลดการปล่อยก๊าซเรือนกระจกในกระบวนการผลิตแผ่นมีดทังสเตน 
คาร์ไบด์กรณีศึกษา 
 จากแนวทางการปรับปรุงระบบไฟฟ้าส่องสว่าง โดยก าหนดให้เปล่ียนหลอดไฟฟ้าจากหลอด
ฟลูออเรสเซนต์ ขนาด 36 วัตต์ เป็นหลอดไฟเอลอีดี (Light Emitting Diode, LED) จะสามารถ
ปริมาณการใช้ไฟฟ้า และช่วยลดปริมาณก๊าซเรือนกระจกท่ีมีผลต่อส่ิงแวดล้อมได้ ดังตาราง 4.7 
 
 
 

หนว่ย ปรมิาณ ปรมิาณ/ FU ปรมิาณ ปรมิาณ/ FU

Tungsten Carbide (RTP) kg 7.83 0.0044 0.3493 0.0015 13.05 0.0044 0.3493 0.0015

กลอ่งพลาสตกิ kg 1.56 0.0009 7.7760 0.0067 2.60 0.0009 7.7760 0.0067

ฝาปิดกลอ่งพลาสตกิ kg 0.77 0.0004 7.7600 0.0033 1.20 0.0004 7.7600 0.0031

ฉลากแสดงรหสัสนิคา้ (Label) kg 0.05 0.0000 0.5100 0.0000 0.08 0.0000 0.5100 0.0000

รวม 10.213 0.0057 0.0116 16.93 0.0056 0.0114

ทโูลอนี kg 0.06 0.0000 0.9631 0.0000 0.1 0.0000 0.9631 0.0000

คารบ์อนไฟเบอร์ kg 0.03 0.0000 7.5500 0.0001 0.05 0.0000 7.5500 0.0001

ก๊าซอารก์อน kg 3.85 0.0021 0.4690 0.0010 6.42 0.0021 0.4690 0.0010

ก๊าซอ๊อกซเิจน kg 2.22 0.0012 0.4690 0.0006 3.70 0.0012 0.4690 0.0006

ทราย (Sand) kg 2.30 0.0013 0.0037 0.0000 3.83 0.0013 0.0037 0.0000

Alcohal kg 3.46 0.0019 1.2381 0.0024 5.77 0.0019 1.2381 0.0024

เศษผา้ท าความสะอาด kg 4.58 0.0025 2.1100 0.0054 7.63 0.0025 2.1100 0.0054

Lubricating Oil (น ้ามันหลอ่ลืน่) kg 160.00 0.0889 0.8319 0.0739 266.67 0.0889 0.8319 0.0739

ไฟฟ้าจากระบบสอ่งสวา่ง kWh 5.66 0.0031 0.6933 0.0022 5.66 0.0019 0.6933 0.0013

ไฟฟ้าจากเครือ่งอัด Hydroric kWh 17.28 0.0096 0.6933 0.0067 28.80 0.0096 0.6933 0.0067

ไฟฟ้าจากเครือ่งชัง่ดจิติอล kWh 0.00 0.0000 0.6933 0.0000 0.00 0.0000 0.6933 0.0000

ไฟฟ้าจากเครือ่งวดัความหนาแน่น kWh 0.00 0.0000 0.6933 0.0000 0.00 0.0000 0.6933 0.0000

ไฟฟ้าจากเครือ่งเตาอบผนกึ (Sinterig Furnance) kWh 2095.08 1.1639 0.6933 0.8070 2095.08 0.6984 0.6933 0.4842

ไฟฟ้าจากเครือ่งเจยีระไน 2 หนา้ kWh 21.96 0.0122 0.6933 0.0085 36.60 0.0122 0.6933 0.0085

ไฟฟ้าจากเครือ่งวดัขนาดชิน้งานละเอยีดชนดิแสงเงา kWh 3.90 0.0022 0.6933 0.0015 6.50 0.0022 0.6933 0.0015

ไฟฟ้าจากเครือ่งลา้งชิน้งานอัลตรา้โซนคิ kWh 75.00 0.0417 0.6933 0.0289 125.00 0.0417 0.6933 0.0289

ไฟฟ้าจากเครือ่งเคลอืบผวิโลหะ kWh 512.00 0.2844 0.6933 0.1972 853.33 0.2844 0.6933 0.1972

ไฟฟ้าจากเครือ่งยงิเลเซอรผ์วิโลหะ kWh 8.54 0.0047 0.6933 0.0033 14.23 0.0047 0.6933 0.0033

Waste Tungsten Carbide (RTP) kg 0.27 0.0002 0.0000 0.0000 0.45 0.0002 0.0000 0.0000

Waste เศษผา้ปนเป้ือน kg 4.58 0.0025 2.1100 0.0054 7.63 0.0025 2.1100 0.0054

1.1439 0.8203

1.1555 0.8317

ชว่งวฎัจกัรชวีติ รายการ

 คา่ LCI กอ่นการปับปรุง
คา่ EF (kgCO2
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กอ่นการ

ปรบัปรุง
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ตาราง 4.7 เปรียบเทียบก่อน และหลังการเปล่ียนหลอดไฟระบบส่องสว่าง 

 
 จากตาราง 4.7 แสดงการเปรียบเทียบก่อน และหลังการปรับปรุงระบบส่องสว่าง โดยการ
เปล่ียนหลอดไฟฟ้าจากหลอดไฟชนิดฟลูออเรสเซนต์ เป็นหลอดไฟชนิดเอลอีดี พบว่า การปรับปรุง
ระบบไฟฟ้าโดยการเปล่ียนหลอดไฟเป็นเอลอีดี สามารถลดก าลังไฟฟ้าลงเท่ากับ 814 วัตต์ หรือ 0.814 
กิโลวัตต์ ซึ่งการเปล่ียนหลอดไฟเป็นชนิดเอลอีดีสามารถลดปริมาณการใช้ไฟฟ้า และลดปริมาณการ
ปล่อยก๊าซเรือนกระจกได้ ดังตาราง 4.8 
 
ตาราง 4.8 เปรียบเทียบก่อน และหลังการปรับปรุง การลดใช้พลังงานไฟฟ้าในระบบส่องสว่าง 

 
 
 จากตาราง 4.6 การเปรียบเทียบสัดส่วนการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ในกรณี
การลดใช้พลังงานไฟฟ้าในระบบไฟฟ้าส่องสว่าง พบว่า เมื่อท าการเปล่ียนหลอดไฟเป็นแบบ LED  ท า
ให้ปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกลดลงเท่ากับ 0.0019 Kg CO2e หรือสัดส่วนร้อยละ 13.63 

หนว่ย ปรมิาณ ปรมิาณ/ FU ปรมิาณ ปรมิาณ/ FU

Tungsten Carbide (RTP) kg 7.83 0.0044 0.3493 0.0015 7.83 0.0044 0.3493 0.0015

กลอ่งพลาสตกิ kg 1.56 0.0009 7.7760 0.0067 1.56 0.0009 7.7760 0.0067

ฝาปิดกลอ่งพลาสตกิ kg 0.77 0.0004 7.7600 0.0033 0.77 0.0004 7.7600 0.0033

ฉลากแสดงรหสัสนิคา้ (Label) kg 0.05 0.0000 0.5100 0.0000 0.05 0.0000 0.5100 0.0000

รวม 10.213 0.0057 0.0116 10.213 0.0057 0.0116

ทโูลอนี kg 0.06 0.0000 0.9631 0.0000 0.06 0.0000 0.9631 0.0000

คารบ์อนไฟเบอร์ kg 0.03 0.0000 7.5500 0.0001 0.03 0.0000 7.5500 0.0001

ก๊าซอารก์อน kg 3.85 0.0021 0.4690 0.0010 3.85 0.0021 0.4690 0.0010

ก๊าซอ๊อกซเิจน kg 2.22 0.0012 0.4690 0.0006 2.22 0.0012 0.4690 0.0006

ทราย (Sand) kg 2.30 0.0013 0.0037 0.0000 2.30 0.0013 0.0037 0.0000

Alcohal kg 3.46 0.0019 1.2381 0.0024 3.46 0.0019 1.2381 0.0024

เศษผา้ท าความสะอาด kg 4.58 0.0025 2.1100 0.0054 4.58 0.0025 2.1100 0.0054

Lubricating Oil (น ้ามันหลอ่ลืน่) kg 160.00 0.0889 0.8319 0.0739 160.00 0.0889 0.8319 0.0739

ไฟฟ้าจากระบบสอ่งสวา่ง kWh 5.66 0.0031 0.6933 0.0022 1.11 0.0006 0.6933 0.0004

ไฟฟ้าจากเครือ่งอัด Hydroric kWh 17.28 0.0096 0.6933 0.0067 17.28 0.0096 0.6933 0.0067

ไฟฟ้าจากเครือ่งชัง่ดจิติอล kWh 0.00 0.0000 0.6933 0.0000 0.00 0.0000 0.6933 0.0000

ไฟฟ้าจากเครือ่งวดัความหนาแน่น kWh 0.00 0.0000 0.6933 0.0000 0.00 0.0000 0.6933 0.0000

ไฟฟ้าจากเครือ่งเตาอบผนกึ (Sinterig Furnance) kWh 2095.08 1.1639 0.6933 0.8070 2095.08 1.1639 0.6933 0.8070

ไฟฟ้าจากเครือ่งเจยีระไน 2 หนา้ kWh 21.96 0.0122 0.6933 0.0085 21.96 0.0122 0.6933 0.0085

ไฟฟ้าจากเครือ่งวดัขนาดชิน้งานละเอยีดชนดิแสงเงา kWh 3.90 0.0022 0.6933 0.0015 3.90 0.0022 0.6933 0.0015

ไฟฟ้าจากเครือ่งลา้งชิน้งานอัลตรา้โซนคิ kWh 75.00 0.0417 0.6933 0.0289 75.00 0.0417 0.6933 0.0289

ไฟฟ้าจากเครือ่งเคลอืบผวิโลหะ kWh 512.00 0.2844 0.6933 0.1972 512.00 0.2844 0.6933 0.1972

ไฟฟ้าจากเครือ่งยงิเลเซอรผ์วิโลหะ kWh 8.54 0.0047 0.6933 0.0033 8.54 0.0047 0.6933 0.0033

Waste Tungsten Carbide (RTP) kg 0.27 0.0002 0.0000 0.0000 0.27 0.0002 0.0000 0.0000

Waste เศษผา้ปนเป้ือน kg 4.58 0.0025 2.1100 0.0054 4.58 0.0025 2.1100 0.0054

1.1439 1.1422

1.1555 1.1538

ชว่งวฎัจกัรชวีติ รายการ

 คา่ LCI กอ่นการปับปรุง
คา่ EF (kgCO2

 eq./หนว่ย)

กอ่นการ

ปรบัปรุง

คา่ EF (kgCO2
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 คา่ LCI หลงัการปับปรุง

รายการ จ านวน หน่วย ก าลังไฟฟ้า (วัตต์, W)/หน่วย ก าลังไฟฟ้ารวม (วัตต์,W)
จ ำนวนหลอดไฟฟลูออเรสเซนต์ 22 หลอด 36 792.00
จ ำนวนบัลลำสต์แกนเหล็ก 22 อัน 10 220.00

ผลรวม 1,012.00

รายการ จ านวน หน่วย ก าลังไฟฟ้า (วัตต์, W)/หน่วย ก าลังไฟฟ้ารวม (วัตต์,W)
จ ำนวนหลอดไฟเอลอีดี (LED) 22 หลอด 9 198.00

ผลรวม 198.00

ก่อนการปรับปรุง

หลังการปรับปรุง



บทที่ 5 

 
อภิปรายผล 

 
5.1 ผลการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ส าหรับการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียว
ทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60 
 ผลการประมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ส าหรับการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตน
คาร์ไบด์ 16ER60 กรณีศึกษาพบว่า ช่วงวัฏจักรชีวิตการได้มาของวัตถุดิบ กล่องพลาสติกส าหรับบรรจุ
ภัณฑ์ มีปริมาณก๊าซเรือนกระจกมากท่ีสุด เท่ากับ 0.0067 Kg CO2e ฝาปิดกล่องพลาสติกส าหรับ
บรรจุภัณฑ์ เท่ากับ 0.0033 Kg CO2e และผงทังสเตนคาร์ไบด์ เท่ากับ 0.0015 Kg CO2e ตามล าดับ 
และในช่วงวัฏจักรชีวิตของการผลิต การใช้ปริมาณไฟฟ้าจากเตาอบผนึก มีปริมาณก๊าซเรือนกระจก
มากท่ีสุด เท่ากับ 0.8070 Kg CO2e การใช้ปริมาณไฟฟ้าจากเครื่องเคลือบผิวโลหะ เท่ากับ 0.1972 Kg 
CO2e และ ปริมาณการใช้น้ ามันหล่อล่ืน เท่ากับ 0.0739 Kg CO2e ตามล าดับ 
 
5.2 การก าหนดแนวทางการลดคาร์บอนฟุตพริ้นส าหรับการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียว
ทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60 
 การก าหนดแนวทางการลดคาร์บอนฟุตพริ้นส าหรับการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์
ไบด์ 16ER60 กรณีศึกษานี้ผู้วิจัยได้เสนอแนวทางการลดคาร์บอนฟุตพริ้นท์จากกระบวนการผลิต คือ 
การลดใช้ปริมาณไฟฟ้าจากเครื่องอบผนึกในกระบวนการอบผนึกแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ โดยการ
ก าหนดปริมาณขึ้นต่ าในการผลิต ซึ่งมีปริมาณคาร์บอนฟุตพริ้นท์มากท่ีสุด โดยแนวทางการลดใช้
ปริมาณไฟฟ้าจากเครื่องอบผนึกโดยการก าหนดปริมาณการผลิตขั้นต่ า สามารถน าไปประยุกต์ก าหนด
แนวทางการลดคาร์บอนฟุตพริ้นท์ในเครื่องล้างช้ินงานอัลตร้าโซนิค เครื่องเคลือบผิวดโลหะ และก๊าซ
อาร์กอนได้ เนื่องจากหากมีการผลิตแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ปริมาณท่ีมากกว่าในงานวิจัยนี้ จาก
พลังงานท่ีใช้เท่าเดิม เมื่อค านวณปริมาณการใช้ต่อหน่วยก็จะท าให้ค่าก๊าซเรือนกระจกลดลง 
 
5.3 ผลการก าหนดปริมาณการผลิตข้ันต่ า เพ่ือลดปริมาณการใช้ไฟฟ้าจากเครื่องอบ
ผนึกในกระบวนการอบผนึกแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ (Sintering Process) 
 แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยการก าหนดการผลิตปริมาณขั้นต่ า (Minimum 
Lot Size) สมารถแสดงปริมาณก๊าซเรือนกระจกต่อหน่วยการผลิตก่อน และหลังการปรับปรุงได้  
ดังภาพ 5.1 
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ภาพ 5.1 ปริมาณก๊าซเรือนกระจกต่อหน่วยการผลิตก่อน และหลังการปรับปรุงก าหนดการผลิตขั้นต่ า 
 
 จากภาพ 5.1 แสดงปริมาณก๊าซเรือนกระจกต่อหนึ่งหน่วยการผลิตก่อน และหลังปรับปรุงการ
ผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา โดยการก าหนดการผลิตขั้นต่ าในการผลิตแผ่นมีด
ทังสเตนคาร์ไบด์ต่อการผลิตหนึ่งครั้ง พบว่าก่อนท าการปรับปรุงไม่มีการก าหนดปริมาณแผ่นมีด
ทังสเตนคาร์ไบด์ขั้นต่ าในการผลิต (ผลิตตามการส่ังซื้อจากลูกค้า) จากข้อมูลการผลิตแผ่นมีดทังสเตน
คาร์ไบด์กรณีศึกษาก่อนท าการปรับปรุง มีปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกเท่ากับ  1.16 Kg Co2e 
ซึ่งหลังจากการปรับปรุงโดยการก าหนดปริมาณขั้นต่ าต่อการผลิตหนึ่งครั้ง สามารถลดปริมาณการ
ปล่อยก๊าซเรือนกระจกได้ลดลงเท่ากับ 0.33 Kg Co2e หรือเป็นสัดส่วนท่ีลดลงร้อยละ 28.44   จาก
การศึกษาการปรับปรุงดังกล่าว สามารถช่วยลดต้นทุน และปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกในการ
ผลิตแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษาในครั้งนี้ได้ 
 
5.4 ผลการเปลี่ยนหลอดไฟแอลอีดีแทนการใช้หลอดฟลูออเรสเซนต์ 
 การปรับปรุงระบบแสงสว่างโดยการใช้หลอดไฟแอลอีดีแทนการใช้หลอดฟลูออเรสเซนต์ 
สามารถแสดงปริมาณก๊าซเรือนกระจกต่อหน่วยการผลิตก่อน และหลังการปรับปรุงได้ ดังภาพ 5.2 
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ภาพ 5.2 ปริมาณก๊าซเรือนกระจกต่อหน่วยการผลิตก่อน และหลังการปรับปรุงเปล่ียน     

             หลอดไฟแอลอีดีแทนหลอดไฟฟลูออเรสเซนต์ 
 
 จากภาพ 5.2 แสดงปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกต่อหน่วยการผลิตก่อน และหลังการ
ปรับปรุงเปล่ียนหลอดไฟแอลอีดีแทนหลอดไฟฟลูออเรสเซนต์ พบว่า ก่อนการปรับปรุงระบบส่องสว่าง
มีปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกเท่ากับ 1.1555 Kg Co2e ต่อหนึ่งหน่วยผลิตภัณฑ์ และหลังการ
ปรับปรุงระบบส่งสว่างโดยการเปล่ียนเป็นหลอดไฟแอลอีดี มีปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกเท่ากับ 
1.1538 Kg Co2e ต่อหนึ่งหน่วยผลิตภัณฑ์ ซึ่งปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกหลังจากปรับปรุง
ลดลงเท่ากับ 0.0017 Kg Co2e ต่อหนึ่งหน่วยผลิตภัณฑ์ หรือสัดส่วนร้อยละ 0.14 โดยค่าการปล่อย
ก๊าซเรือนกระจกลดลงส่งผลมาจากการใช้หลอดไฟแอลอีดีมีการใช้กระแสไฟไฟท่ีต่ ากว่าหลอดฟลูออ
เรสเซนต์ถึงร้อยละ 76.31 และให้พลังงานความร้อนต่ า ท าให้อายุการใช้งานของหลอดแอลอีดีมี
ระยะเวลาการใช้งานท่ียาวนานกว่าหลอดฟลูออเรสเซนต์ 
 จากการค านวณปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ 
16ER60 และการประยุกต์ใช้แนวทางปรับปรุงเพื่อลดค่าผลกระทบต่อส่ิงแวดล้อม สามารถสรุปผล
การศึกษาได้ในบทท่ี 6 ต่อไป 
 
5.5 ผลรวมปรมิาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจก หลังจากการปรับปรุง 
 การน าเสนอแนวทางในการลดปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของการผลิตแผ่นมีดกลึง
เกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60 จากการก าหนดปริมาณการผลิตขั้นต่ า เพื่อลดปริมาณการใช้ไฟฟ้า
จากเครื่องอบผนึกในกระบวนการอบผนึกแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ (Sintering Process) และการ
เปล่ียนหลอดไฟแอลอีดีแทนการใช้หลอดฟลูออเรสเซนต์ ในกระการผลิตสามารถแสดงได้ ตาราง 5.1 
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ตาราง 5.1 ผลรวมคาร์บอนฟุตพริ้นท์เปรียบเทียบก่อน และหลังการปรับปรุงของการผลิตแผ่นมีดกลึง
เกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60 
 

  
 จากตาราง 5.1 การเปรียบเทียบผลรวมปริมาณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ก่อน และหลังการปรับปรุง
ของการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60 โดยก่อนปรับปรุงมีค่าคาร์บอนฟุตพริ้นท์
เท่ากับ 1.1555 Kg CO2e และผลรวมจากการเสนอแนวทางการปรับปรุงเท่ากับ 0.8306 Kg CO2e ซึง
แนวทางการปรับปรุงการก าหนดปริมาณการผลิตขั้นต่ า เพื่อลดปริมาณการใช้ไฟฟ้าจากเครื่องอบผนึก
ในกระบวนการอบผนึกแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ (Sintering Process) และการเปล่ียนหลอดไฟแอลอีดี
แทนการใช้หลอดฟลูออเรสเซนต์ ลดลงเท่ากับ 0.3249 Kg CO2e หรือลดลงร้อยละ 71.88 

หนว่ย ปรมิาณ ปรมิาณ/ FU ปรมิาณ ปรมิาณ/ FU

Tungsten Carbide (RTP) kg 7.83 0.0044 0.3493 0.0015 13.05 0.0044 0.3493 0.0015

กลอ่งพลาสตกิ kg 1.56 0.0009 7.7760 0.0067 2.60 0.0009 7.7760 0.0067

ฝาปิดกลอ่งพลาสตกิ kg 0.77 0.0004 7.7600 0.0033 1.20 0.0004 7.7600 0.0031

ฉลากแสดงรหสัสนิคา้ (Label) kg 0.05 0.0000 0.5100 0.0000 0.08 0.0000 0.5100 0.0000

รวม 10.213 0.0057 0.0116 16.93 0.0056 0.0114

ทโูลอนี kg 0.06 0.0000 0.9631 0.0000 0.1 0.0000 0.9631 0.0000

คารบ์อนไฟเบอร์ kg 0.03 0.0000 7.5500 0.0001 0.05 0.0000 7.5500 0.0001

ก๊าซอารก์อน kg 3.85 0.0021 0.4690 0.0010 6.42 0.0021 0.4690 0.0010

ก๊าซอ๊อกซเิจน kg 2.22 0.0012 0.4690 0.0006 3.70 0.0012 0.4690 0.0006

ทราย (Sand) kg 2.30 0.0013 0.0037 0.0000 3.83 0.0013 0.0037 0.0000

Alcohal kg 3.46 0.0019 1.2381 0.0024 5.77 0.0019 1.2381 0.0024

เศษผา้ท าความสะอาด kg 4.58 0.0025 2.1100 0.0054 7.63 0.0025 2.1100 0.0054

Lubricating Oil (น ้ามันหลอ่ลืน่) kg 160.00 0.0889 0.8319 0.0739 266.67 0.0889 0.8319 0.0739

ไฟฟ้าจากระบบสอ่งสวา่ง kWh 5.66 0.0031 0.6933 0.0022 1.11 0.0004 0.6933 0.0003

ไฟฟ้าจากเครือ่งอัด Hydroric kWh 17.28 0.0096 0.6933 0.0067 28.80 0.0096 0.6933 0.0067

ไฟฟ้าจากเครือ่งชัง่ดจิติอล kWh 0.00 0.0000 0.6933 0.0000 0.00 0.0000 0.6933 0.0000

ไฟฟ้าจากเครือ่งวดัความหนาแน่น kWh 0.00 0.0000 0.6933 0.0000 0.00 0.0000 0.6933 0.0000

ไฟฟ้าจากเครือ่งเตาอบผนกึ (Sinterig Furnance) kWh 2095.08 1.1639 0.6933 0.8070 2095.08 0.6984 0.6933 0.4842

ไฟฟ้าจากเครือ่งเจยีระไน 2 หนา้ kWh 21.96 0.0122 0.6933 0.0085 36.60 0.0122 0.6933 0.0085

ไฟฟ้าจากเครือ่งวดัขนาดชิน้งานละเอยีดชนดิแสงเงา kWh 3.90 0.0022 0.6933 0.0015 6.50 0.0022 0.6933 0.0015

ไฟฟ้าจากเครือ่งลา้งชิน้งานอัลตรา้โซนคิ kWh 75.00 0.0417 0.6933 0.0289 125.00 0.0417 0.6933 0.0289

ไฟฟ้าจากเครือ่งเคลอืบผวิโลหะ kWh 512.00 0.2844 0.6933 0.1972 853.33 0.2844 0.6933 0.1972

ไฟฟ้าจากเครือ่งยงิเลเซอรผ์วิโลหะ kWh 8.54 0.0047 0.6933 0.0033 14.23 0.0047 0.6933 0.0033

Waste Tungsten Carbide (RTP) kg 0.27 0.0002 0.0000 0.0000 0.45 0.0002 0.0000 0.0000

Waste เศษผา้ปนเป้ือน kg 4.58 0.0025 2.1100 0.0054 7.63 0.0025 2.1100 0.0054

1.1439 0.8192

1.1555 0.8306

ชว่งวฎัจกัรชวีติ รายการ
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บทที่ 6 

 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 
6.1 สรุปผลการศึกษา 
 การค านวณปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ของกระบวนการผลิตแผ่น
กลึงเกลียวมีดทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60 สามารถสรุปผลการศึกษาได้ ดังนี้ 
 6.1.1 ปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของผลิตภัณฑ์ 
 การค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60 มีปริมาณการ
ปล่อยก๊าซเรือนกระจกเท่ากับ 1.1599 Kg CO2e ซึ่งปริมาณดังกล่าวแบ่งตามขอบเขตการพิจารณาใน
ลักษณะธุรกิจ-สู่-ธุรกิจ ประกอบด้วยขั้นตอน การได้มาของวัตถุดิบ มีปริมาณการปล่อยก๊าซเรือน
กระจกเท่ากับ 0.0188 Kg CO2e และการผลิต มีปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกเท่ากับ 1.1441 
Kg CO2e 
 6.1.2 ปัจจัยที่มีผลต่อปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของกระบวนการผลิต 
 ปัจจัยท่ีมีผลต่อปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของกระบวนการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียว
ทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา ประกอบด้วย  
  6.1.2.1 การใช้วัตถุดิบในกระบวนการผลิต 
  การใช้วัตถุดิบในกระบวนการผลิตท่ีมีผลกระทบการปล่อยก๊าซเรือนกระจก มากท่ีสุด 
คือ กล่องพลาสติกส าหรับบรรจุแผ่นมีดมีปริมาณการก๊าซเรือนกระจกเท่ากับ 0.0067 Kg CO2e มี
สัดส่วนเท่ากับร้อยละ 58.07 ฝาปิดกล่องพลาสติกมีปริมาณการก๊าซเรือนกระจกเท่ากับ 0.0033 Kg 
CO2e มีสัดส่วนเท่ากับร้อยละ 28.72 และผงทังสเตนคาร์ไบด์ส าเร็จรูป มีปริมาณการก๊าซเรือนกระจก
เท่ากับ 0.0015 Kg CO2e มีสัดส่วนเท่ากับร้อยละ 13.09 ตามล าดับ 
  6.1.2.2 ข้ันตอนการผลิต 
  ขั้นตอนการผลิตท่ีมีผลกระทบการปล่อยก๊าซเรือนกระจก มากท่ีสุด คือ ปริมาณการ
ไฟฟ้าจากเครื่องอบผนึกมีปริมาณการก๊าซเรือนกระจกเท่ากับ 0.8070 Kg CO2e มีสัดส่วนเท่ากับร้อย
ละ 70.5415 เครื่องเคลือบผิวโลหะมีปริมาณการก๊าซเรือนกระจกเท่ากับ 0.1972 Kg CO2e มีสัดส่วน
เท่ากับร้อยละ 17.23 และปริมาณการใช้น้ ามันหล่อล่ืนมีปริมาณการก๊าซเรือนกระจกเท่ากับ 0.0739 
Kg CO2e มีสัดส่วนเท่ากับร้อยละ 6.46 ตามล าดับ 
  6.1.2.3 การขนส่งวัตถุดิบในกระบวนการผลิต 
  การขนส่งวัตถุดิบในกระบวนการผลิตท่ีมีผลกระทบการปล่อยก๊าซเรือนกระจก มาก
ท่ีสุด คือ ผงทังสเตนคาร์ไบด์ส าเร็จรูปมีปริมาณการก๊าซเรือนกระจกเท่ากับ 0.0001 Kg CO2e มี
สัดส่วนเท่ากับร้อยละ 74.3742 กล่องพลาสติกส าหรับบรรจุแผ่นมีดมีปริมาณการก๊าซเรือนกระจก
เท่ากับ 0.0000 Kg CO2e มีสัดส่วนเท่ากับร้อยละ 17.06 และฝาปิดกล่องพลาสติกมีปริมาณการก๊าซ
เรือนกระจกเท่ากับ 0.0000 Kg CO2e มีสัดส่วนเท่ากับร้อยละ 8.45 ตามล าดับ 
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 6.1.3 แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์กลึงเกลียว 16ER60
เพื่อลดปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจก  
 การเสนอแนวทางการลดปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากกระบวนการผลิตแผ่นมีดกลึง
เกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา ประกอบด้วย  
  6.1.3.1 การก าหนดปริมาณการผลิตขั้นต่ า เพื่อลดปริมาณการใช้ไฟฟ้าจากเครื่องอบ
ผนึกในกระบวนการอบผนึกแผ่นมีดแผ่นมีดกลึงทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา 
  การก าหนดปริมาณการผลิตขั้นต่ า เพื่อลดปริมาณการใช้ไฟฟ้าจากเครื่องอบผนึกใน
กระบวนการอบผนึกแผ่นมีดแผ่นมีดกลึงทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา จากเดิมมีการผลิตต่อครั้งเฉล่ีย 
900 ช้ินต่อครั้ง ก าหนดปริมาณการผลิตขั้นต่ าใหม่ท่ี 3,000 ช้ินต่อครั้ง ผลจากการปรับปรุงการก าหนด
ปรมิาณขั้นต่ าการผลิตพบว่าปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์
กรณีศึกษาลดลงจาก 0.8070 Kg CO2e เหลือเท่ากับ 0.4842 Kg CO2e ลดลงเท่ากับ 0.3238 Kg 
CO2e ต่อหนึ่งหน่วยผลิตภัณฑ์ หรือลดลงร้อยละเท่ากับ 40.00  
  6.1.3.2 การลดใช้พลังงานไฟฟ้าในระบบไฟฟ้าส่องสว่าง 
  การลดใช้พลังงานไฟฟ้าในระบบไฟฟ้าส่องสว่าง จากเดิมมีการใช้หลอดฟลูออเรส
เซนต์ขนาด 36 วัตต์ จ านวน 22 หลอด ซึ่งมีปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกเท่ากับ 0.0022 
Kg CO2e ผลจากการปรับปรุงการลดใช้พลังงานไฟฟ้าในระบบไฟฟ้าส่องสว่างพบว่า ปริมาณการปล่อย
ก๊าซเรือนกระจกของแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษาลดลงเหลือเท่ากับ 0.0004 Kg 
CO2e ปริมาณท่ีลดลงเท่ากับ 0.0018 Kg CO2e ต่อหนึ่งหน่วยผลิตภัณฑ์ หรือลดลงร้อยละเท่ากับ 
81.81 
  6.1.3.3 ผลรวมจากการเสนอแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดปริมาณการปล่อยก๊าซ
เรือนกระจก 
 ผลรวมจากการเสนอแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของการ
ก าหนดปริมาณการผลิตขั้นต่ า เพื่อลดปริมาณการใช้ไฟฟ้าจากเครื่องอบผนึกในกระบวนการอบผนึก
แผ่นมีดแผ่นมีดกลึงทังสเตนคาร์ไบด์กรณีศึกษา และการลดใช้พลังงานไฟฟ้าในระบบไฟฟ้าส่องสว่าง
โดยการเปล่ียนหลอดไฟแอลอีดีทดแทนหลอดฟลูโอเรสเซนต์ ผลรวมเท่ากับ 0.8306 Kg CO2e หรือ
ลดลงร้อยละ 28.44 
 
6.2 ข้อเสนอแนะ 
 6.2.1 แนวทางการประเมินคาร์บอนฟุตพร้ินท์ของผลิตภัณฑ์แผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตน
คาร์ไบด์กรณีศึกษา 
 แนวทางการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์แผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์
กรณีศึกษานี้เป็นแนวทางส าหรับการเก็บรวบรวมข้อมูล การน าไปประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของ
ผลิตภัณฑ์ และการเสนอแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการหรือกิจกรรมท่ีมีผลกระทบด้าน
ส่ิงแวดล้อมของผลิตภัณฑ์แผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ เพื่อหาแนวทางการลดปริมาณการปล่อย
ก๊าซเรือนกระจกสู่ช้ันบรรยากาศโลก และเป็นการตระหนักถึงความรับผิดชอบต่อส่ิงแวดล้อมและสังคม
ท่ียั่งยืน 
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6.2.2 ค่าสมัประสิทธิการปล่อยก๊าซเรือนกระจก (Emission Factor, EF) 
ค่าสัมประสิทธิ์การปล่อยก๊าซเรือนกระจกท่ีใช้ในการค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับ

ผลิตภัณฑ์ อ้างอิงคู่มือการค านวณซึ่งจัดท าโดยองค์การบริหารจัดการก๊าซเรือนกระจก (องค์กรมหาชน) 
มีการปรับปรุงค่าอย่างสม่ าเสมอ ดังนั้นในการค านวณปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของผลิตภัณฑ์
ในแต่ละครั้งต้องตรวจสอบ EF ของวัตถุดิบ ทรัพยากร พลังงาน และการขนส่ง จากฉบับท่ีมีการ
ปรับปรุง ณ ปัจจุบัน ซึ่งสามารถดาวน์โหลดได้จาก www.tgo.or.th 



บทที่ 7 

 
การน าไปใชใ้นเชิงพาณิชย ์

  
ปัจจุบันโรงงานท่ีผลิตเครื่องมือตัด (Cutting Tools) ท่ีใช้ผลิตภัณฑ์ทังสเตนคาร์ไบด์ในการขึ้น

รูปช้ินส่วน อุปกรณ์ต่างๆ ในอุตสาหกรรมการผลิต มีการขยายตัวเพิ่มขึ้น มีความต้องการในการใช้
เครื่องมือท่ีเพิ่มสูงขึ้น แต่ยังไม่พบการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ หรือการประเมิน
คาร์บอนฟุตพริ้นท์ขององค์กร จากผู้ผลิตเครื่องมือ เพื่อส่งเสริมในด้านการปล่อยก๊าซเรือนกระจกท่ีมี
ผลกระทบต่อส่ิงแวดล้อม ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงเป็นประโยชน์ และเป็นโอกาสในการพัฒนาให้เกิดการ
ประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์จากภาคการผลิตเครื่องมือทังสเตนคาร์ไบด์ โดยสร้างความ
ส านึกรับผิดชอบต่อสังคม และสามารถเพิ่มศักยภาพในแข่งขันทางการตลาดเพิ่มขึ้นได้อย่างยั่งยืน 
 
7.1 รูปแบบด าเนินการทางธุรกิจการจัดท าคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของเครื่องมือทังสเตน 
คาร์ไบด์ 
 7.1.1 วัตถุประสงค์ (Objective) 
  7.1.1.1 เพื่อการเป็นผู้น าในด้านการจัดท าคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของเครื่องมือตัด
ทังสเตนคาร์ไบด์ในประเทศไทย 
  7.1.1.2 เพื่อส่งเสริมให้โรงงานอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องมือตัดทังสเตนคาร์ไบด์ 
และผู้บริโภคในประเทศไทยเห็นถึงความส าคัญของปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจก 
 7.1.2 วิสัยทัศน์ (Vision) 
 เป็นธุรกิจจัดท าคาร์บอนฟุตพริ้นท์ในการผลิตสินค้าทังสเตนคาร์ไบด์อย่างยั่งยืน 
 7.1.3 พันธกิจ (Mission) 
 เป็นธุรกิจท่ีผลิตสินค้าทังสเตนคาร์ไบด์ท่ีให้ความส าคัญในการจัดท าคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของ
ผลิตภัณฑ์ พัฒนาสินค้าท่ีลดปริมาณก๊าซเรือนกระจกเพื่อให้ส่งผลกระทบต่อส่ิงแวดล้อมน้อยท่ีสุดโดย
บุคลากรท่ีมีความช านาญการในการประเมินก๊าซเรือนกระจก มุ่งเน้นท่ีจะสนับสนุ นให้โรงงาน
อุตสาหกรรมการผลิตสินค้าทังสเตนคาร์ไบด์ท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อม เพื่อให้ประเทศมีความยั่งยืน 
 7.1.4 ยุทธศาสตร์ธุรกิจ (Strategy) 
 เป็นธุรกิจการจัดท าคาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับสินค้าทังสเตนคาร์ไบด์ ท่ีสามารถวิเคราะห์
ข้อมูลกระบวนการผลิตโดยละเอียดในการจัดท าการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ มีการ
น าเสนอปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกท่ีมีผลกระทบด้านส่ิงแวดล้อม และสามารถปรับปรุง
กระบวนการผลิตเพื่อลดปริมาณก๊าซเรือนกระจก ท่ีสร้างความแตกต่างระหว่างธุรกิจคู่แข่งได้ 
 7.1.5 กลุ่มลูกค้าเป้าหมาย (Customer Taget) 
 กลุ่มลูกค้าเป้าหมายโรงงานอุตสาหกรรมท่ีมีการผลิตเครื่องมือตัดทังสเตนคาร์ไบด์ในประเทศ
ไทย (Tungsten Carbide Producer) โดยบริษัทท่ีผลิตเครื่องมือทังสเตนคาร์ไบด์ส่วนมากอยู่ใน
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จังหวัดสมุทรปราการ ชลบุรี เป็นต้น ซึ่งมีการจัดต้ังสมาคมผู้ผลิตเครื่องมือตัดไทย ท่ีต้ังบางพลี จังหวัด
สมุทรปราการเป็นศูนย์กลางของผู้ท่ีผลิตเครื่องมือตัดทังสเตนคาร์ไบด์ 
  
7.2 ผลิตภัณฑ์การให้บริการ (Service) 
 7.2.1 ที่ต้ังของบริษัท 
 การพิจารณาเลือกท าเลสถานท่ีต้ังบริษัท มีปัจจัยในการเลือก ดังต่อไปนี้ 
  7.2.1.1 ระยะทางระหว่างบริษัท ถึงโรงงานอุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์เครื่องมือตัด
ทังสเตนคาร์ไบด์ 
  7.2.1.2 ความสะดวกในการคมนาคม 
  7.2.1.3 ระบบสาธารณูปโภคพื้นฐาน 
  7.2.1.4 ค่าใช้จ่ายในการเดินทาง 
 จากการพิจารณาปัจจัยท่ีต้ังแล้ว จึงตัดสินใจในการเลือกท าเลท่ีต้ังของบริษัทในพื้นท่ีจังหวัด
สมุทรปราการ ซึ่งใกล้กับกลุ่มลูกค้าเป้าหมายและมีเครื่องข่ายเพิ่มจากสมาคมผู้ผลิตเครื่องมือตัดไทย 
 7.2.2 ขั้นตอนการจัดท าคาร์บอนฟุตพร้ินท์ของเคร่ืองมือตัดทังสเตนคาร์ไบด์ 
 การจัดท าคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของเครื่องมือตัดทังสเตนคาร์ไบด์ มีข้อก าหนดของขั้นตอนการ
ด าเนินงานใน 4 ข้ันตอน ซึ่งสามารถแสดงได้ ดังภาพ 7.1 
 

 
ภาพ 7.1 ขั้นตอนการจัดท าคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของเครื่องมือตัดทังสเตนคาร์ไบด์ 

 
 จากภาพ 7.1 แสดงขั้นตอนการจัดท าคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของเครื่องมือตัดทังสเตนคาร์ไบด์ 
โดยละเอียดของแต่ขั้นตอนสามารถแสดงได้ ดังต่อไปนี้ 

ข้ันตอนที ่1 ข้ันตอนที ่2 นตอนที ่3 ข้ันตอนที ่4

แสดงทีม่าและ
ความส าคัญของการ
ค านวณคาร์บอน

ฟุตพร้ินท์ และแบ่ง
หน้าทีก่ารจัดเก็บ

ข้อมลูของ
กระบวนการผลิต

ส ารวจกระบวนการ
ผลิต สร้างแบบ

บันทึกข้อมลู และ
บันทึกข้อมลูการใช้

วัตถิบ และทรัพยากร
 ลงในแบบฟอร์ม

บันทึก

ท าการค านวณ
คาร์บอนฟุตพร้ินท์ 
ตรวจสอบข้อมลู 

และทวนสอบ
ปริมาณการปล่อย
ก๊าซเรือนกระจก

แก้ไขข้อมลูหลังการ
ทวนสอบ และ

น าส่งข้ึนะเบียนกับ
องค์การบริหาร
จัดการก๊าซเรือน

กระจก



87 
 

  7.2.2.1 ขั้นตอนท่ี 1 แสดงท่ีมา และความส าคัญของการค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นท์
ของเครื่องมือตัด พร้อมทังอธิบายถึงวัตถุประสงค์ และประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ และแบ่งหน้าท่ีความ
รับผิดชอบในการจัดเก็บข้อมูลกระบวนการผลิต 
  7.2.2.2 ขั้นตอนท่ี 2 ส ารวจกระบวนการผลิต สร้างแบบฟอร์มบันทึกข้อมูล บันทึก
ข้อมูลการใช้วัตถุดิบ การผลิต ทรัพยากร และของเสีย โดยน าข้อมูลท่ีรวบรวมบันทึกลงแบบฟอร์ม เพื่อ
ค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของเครื่องมือตัดทังสเตนคาร์ไบด์ 
  7.2.2.3 ขั้นตอนท่ี 3 ท าการค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของเครื่องมือตัดทังสเตนคาร์
ไบด์ ตรวจสอบความถูกต้องของข้อมูล และทวนสอบปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกภายในโรงงาน 
(Internal Audit) เมื่อมีความถูกต้องและความพร้อมของข้อมูลให้ ผู้ทวนสอบมืออาชีพท าการ
ตรวจสอบ (Verifier) ท่ีขึ้นทะเบียนกับองค์การบริหารจัดการก๊าซเรือนกระจก (องค์กรมหาชน) 
  7.2.2.4  ขั้นตอนท่ี 4 ท าการทวนสอบปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกทังหมด  
ท าการแก้ไขข้อมูลการค านวณท่ีผิดพลาดให้ถูกต้อง ละน าส่งขึ้นทะเบียนกับองค์การบริหารจัดการ 
ก๊าซเรือนกระจก (องค์กรมหาชน) 
 7.2.3 ก าลังการผลิต 
 ก าลังการผลิตของการให้บริการจัดท าก๊าซเรือนกระจกของผลิตภัณฑ์เครื่องมือตัดทังสเตนคาร์
ไบด์ สามารถท าการค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์สูงสุดได้ 5 ผลิตภัณฑ์ ภายในระยะเวลา 
1 เดือน ดังนั้นใน1 ปี ผลิตภัณฑ์ท่ีผ่านการค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นท์รวมเท่ากับ 60 ผลิตภัณฑ์ คิดเป็น
รายได้ 6,000,000 บาทต่อป ี
 
7.3 ต้นทุนการด าเนินธุรกิจ 
 โครงสร้างต้นทุนในการด าเนินธุรกิจในการจัดท าคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของเครื่องมือตัดทังสเตน
คาร์ไบด์ สามารถแสดงได้ ดังนี้ 
 
 7.3.1 เงินลงทุน 
 ค่าจดทะเบียนบริษัท (ทุน 1,000,000 บาท)       10,000 บาท  
 ค่าท่ีดินและส่ิงปลูกสร้าง     1,500,000 บาท 
 ค่าอุปกรณ์ส านักงาน       320,000 บาท 
 ค่ายานพาหนะ        760,000 บาท 
 อื่นๆ         200,000 บาท 
 รวมเงินลงทุน      2,790,000 บาท 
 
 7.3.2 โครงสร้างองค์กร (Organization Structure) 
 โครงสร้างองค์กรของธุรกิจการจัดท าคาร์บอนฟุตพริ้นของเครื่องมือตัดทังสเตนคาร์ไบด์ 
สามารถแสดงได้ ดังต่อไปนี้ 
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ภาพ 7.2 โครงสร้างองค์กรของธุรกิจการจัดท าคาร์บอนฟุตพริ้นของเครื่องมือตัดทังสเตนคาร์ไบด์ 

 
 จากภาพ 7.2 แสดงโครงสร้างของธุรกิจการจัดท าคาร์บอนฟุตพริ้นของเครื่องมือตัดทังสเตน
คาร์ไบด์ มีบุคลากร 8 คน ดังรายละเอียดต่อไปนี้ 
  7.2.1 ผู้เช่ียวชาญด้านคาร์บอนฟุตพริ้นท์   จ านวน 2 คน
 ค่าจ้าง 35,000 บาท/เดือน/คน 
  7.2.2 ผู้เช่ียวชาญทางด้านเทคโนดลยี และสารสนเทศ จ านวน 2 คน
 ค่าจ้าง 21,000 บาท/เดือน/คน 
  7.2.3 วิศวกรประจ าโครงการ    จ านวน 2 คน
 ค่าจ้าง 18,000 บาท/เดือน/คน 
  7.2.4 พนักงานจัดท าเอกสาร    จ านวน 2 คน
 ค่าจ้าง 12,000 บาท/เดือน/คน 
 ดังนั้นค่าใช้จ่ายส าหรับบุคลากรท่ีมีการจัดจ้างรวมเท่ากับ 172,000 บาทต่อเดือน หรือ 
2,064,000  บาทต่อปี โดยมีสวัสดิการปรับเงินขึ้นให้บุคลากรร้อยละ 5 ต่อปี และมีโบนัส 1 เดือน ใน
ทุกๆปี เริ่มจากปีท่ี 2 เป็นต้นไป 
 7.3.3 ค่าใช้จ่ายที่เกิดจากการผลิตและการให้บริการ (Overhead Cost) 
 ค่าใช้จ่ายท่ีเกิดจากการผลิตและการบริการ สามารถแสดงรายละเอียดได้ ดังต่อไปนี้ 
  7.3.3.1 ค่าใช้จ่ายต่อปี 
   1). ค่าใช้จ่ายในการบริหาร 
    ก) เงินเดือน    2,064,000 บาท/ปี
    ข) สาธารณูปโภค 
     ค่าไฟฟ้า /ค่าประปา      86,400 บาท/ปี 
     ค่าโทรศัพท์/โทรเลข/ไปรษณีย์     45,000 บาท/ปี
     
 
 

ฝ่ายส่ิงแวดล้อม ฝ่ายเทคโนโลยีและสารสนเทศ ฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายเอกสาร

ผู้เช่ียวชาญทางด้านคาร์บอน
ฟุตพร้ินท์ จ านวน 2 คน

ผู้เช่ียวชาญทางด้านเทคโนโลยี 
และสารสนเทศ จ านวน 2 คน

วิศวกรประจ าโครงการ 2 คน พนักงานจัดท าเอกสาร 2 คน

กรรมการผู้จัดการ
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    ค) ค่าใช้จ่ายในการเดินทาง      
     ค่าน้ ามันรถ     216,000 บาท/ปี 
     ค่าทางด่วน       24,000 บาท/ปี 
ดังนั้นต้นทุนค่าใช้จ่ายการจัดการบุคลากร และบริหาร             2,435,400 บาท/ปี
  
  7.3.3.2  การค านวณค่าเส่ือมของอุปกรณ์คอมพิวเตอร์สามารถแสดงได้  
ดังตาราง 7.1 
 
ตาราง 7.1 ค่าเส่ือมราคาอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ 
 

 
 จากตาราง 7.1 แสดงค่าเส่ือมราคาของอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ท่ีใช้ในการด าเนินธุรกิจ จ านวน 8 
เครื่อง โดยมีคอมพิวเตอร์โน๊ตบุ๊ค และคอมพิวเตอร์ต้ังโต๊ะ ในระยะเวลา 5 ปี จะมีค่าเส่ือมรวมเท่ากับ 
31,400 บาท 
 
7.4 การวิเคราะห์ด้านเศรษฐศาสตร์การลงทุน (Financial Analysis) 
 7.4.1 การพยากรณ์รายจ่าย 
 จากการก าหนดกลุ่มลูกค้าเป่าหมาย ต้นทุนการบริหารจัดการ และก าลังการผลิต ในการ
จัดท าคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์เครื่องมือตัดทังสเตนคาร์ไบด์ สามารถแสดงการพยากรรายจ่าย
ได้  ดังตาราง 7.2 
 
ตาราง7.2 การพยากรณ์รายจ่าย 
 

 

ปีท่ี เงินลงทุน
เงินเดือน

บุคลากร โบนัส
ค่าสาธารณูปโภค ค่าเดินทาง รวมจา่ย

0 2,790,000     0 0 0 2,790,000                        

1 2,064,000     131,400                       240,000                       2,435,400                        

2 3,887,200     131,400                       240,000                       4,258,600                        

3 3,995,560     131,400                       240,000                       4,366,960                        

4 4,459,138     131,400                       240,000                       4,830,538                        

5 4,228,805     131,400                       240,000                       4,600,205                        
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 จากตาราง 7.2 แสดงข้อมูลการพยากรณ์รายจ่ายของการลงทุนธุรกิจการจัดท าคาร์บอน 
ฟุตพริ้นท์ของเครื่องมือตัดทังสเตนคาร์ไบด์ ในระยะเวลา 5 ปี 
 เมื่อได้ข้อมูลพยากรณ์รายจ่ายแล้ว ต้องพยากรณ์ก าไรสุทธิ ซึ่งสามารถแสดงรายละเอียดได้ 
ดังตาราง 7.3 
 
ตาราง 7.3 การพยากรณ์ก าไรสุทธิ 
 

 
 
 จากตาราง 7.3 แสดงการพยากรณ์ก าไรสุทธิของการลงทุนธุรกิจการจัดท าคาร์บอนฟุตพริ้นท์
ของเครื่องมือตัดทังสเตนคาร์ไบด์ ในระยะเวลา 5 ปี ซึ่งในปีท่ี 1 สามารถขายผลิตภัณฑ์ได้เท่ากับ 20 
ผลิตภัณฑ์ ในปีท่ี 2 เท่ากับ 40 ผลิตภัณฑ์ ในปีท่ี 3 เท่ากับ 50 ผลิตภัณฑ์ ในปีท่ี 4 เท่ากับ 55 
ผลิตภัณฑ์ และในปีท่ี 5 เท่ากับ 60 ผลิตภัณฑ์  
 7.4.2 ผลรวมการลงทุนในการผลิต 
 ผลรวมการลงทุนในการผลิตธุรกิจการจัดท าคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของเครื่องมือตัดทังสเตนคาร์
ไบด์ สามารถแสดงรายละเอียดได้ ดังตาราง 7.4  
 
ตาราง 7.4 รายจ่าย ยอดขาย และก าไรสุทธิ  

 
  
 

ปีท่ี  ยอดรายรับ  ยอดรายจา่ย ค่าเส่ือม รวมรายได้ ภาษีร้อยละ 3 ก าไรสุทธิ

0 0      2,790,000 0 0 0 2,790,000-          

1 2,000,000     2,435,400     31,400         466,800-                       14,004-                         452,796-             

2 4,000,000     4,258,600     31,400         290,000-                       8,700-                           281,300-             

3 5,000,000     4,366,960     31,400         601,640                       18,049                         583,591             

4 5,500,000     4,480,738     31,400         987,862                       29,636                         958,226             

5 6,000,000     4,600,205     31,400         1,368,395                     41,052                         1,327,343          

ปีท่ี หน่วยขาย ยอดขาย รายจา่ย ก าไรสุทธิ ก าไรสุทธิสะสม
0 0 0 2,790,000     2,790,000-     2,790,000-            
1 20 2,000,000     2,435,400     452,796-       3,242,796-            
2 40 4,000,000     4,258,600     281,300-       734,096-               
3 50 5,000,000     4,366,960     583,591       302,291               
4 55 5,500,000     4,480,738     958,226       1,541,817            
5 60 6,000,000     4,600,205     1,327,343     2,285,569            
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 จากตาราง 7.4 แสดงขอ้มูลหน่วยขาย รายจ่าย ยอดขาย ก าไรสุทธิ และก าไรสะสม ของการ
ลงทุนธุรกิจการจัดท าคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของเครื่องมือตัดทังสเตนคาร์ไบด์ ในระยะเวลา ต้ังแต่ปีท่ี 0 ถึง
ปีท่ี 5 โดยจุดคุ้มทุนของการด าเนินธุรกิจการจัดท าคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของเครื่องมือตัดทังสเตนคาร์ไบด์ 
สามารถแสดงได้ ดังภาพ 7.3 
 

 

ภาพ 7.3 จุดคุ้มทุน (Break Even Point) 
 
 จากภาพ 7.3 แสดงจุดคุ้มทุนของการด าเนินธุรกิจการจัดท าคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของเครื่องมือ
ตัดทังสเตนคาร์ไบด์  อยู่ท่ี 2.708 ปี 
 การค านวณระยะเวลาคุ้มทุน 
 X – 2        0 – (– 734,096) 
            =   
 X – 3   (302,291 – (– 734,096)) 
  
 X  = 734,096 / 1,036,387 
 
 X  = 2.708 ปี 
 
 ดังนั้น จุดคุ้มทุนของการด าเนินธุรกิจการจัดท าคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของเครื่องมือตัดทังสเตน
คาร์ไบด์ อยู่ท่ี 2.708 ปี 
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 7.4.3 การทดสอบสมมติฐาน 
  จากสมมติฐานการก าหนดแนวทางการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์
ส าหรับการผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60 ตามแนวทางขององค์การบริหารจัดการ
ก๊าซเรือนกระจก (องค์การมหาชน) ไม่ท าให้คุ้มทุนภายในระยะเวลา 5 ปี นับจากวันท่ีเริ่มนั้น การ
ก าหนดแนวทางการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ดังกล่าว ซึ่งมีจุดคุ้มทุนในระยะเวลาเพียง 
2.708 ปี จึงเสมือนเทียบได้กับการทดสอบสมมติฐานว่าไม่คุ้มทุนภายในระยะเวลา 5 ปี นั้นไม่เป็นท่ี
ยอมรับสมมติฐาน 
 
 



 
 

ภาคผนวก 

 

ภาคผนวก ก ข้อก าหนดเฉพาะกลุ่มแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ (Product Category  
  Rules for Tungsten Carbide Insert) 

ภาคผนวก ข  ผลงานวิจัยตีพิมพ์ 

ภาคผนวก ค เอกสารการค านวณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับผลิตภัณฑ์ (Verification  
  Sheet) ของแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60 ส าหรับงานกลึงเกลียว 

ภาคผนวก ง ค่าสัมประสิทธิ์การปล่อยก๊าซเรือนกระจกคู่มือการประเมินคาร์บอน 

  ฟุตพริ้นท์ส าหรับผลิตภัณฑ์ ฉบับท่ี 6 ตารางแสดงค่า Emission Factor  

  ฉบับท่ี กุมภาพันธ์ 2562  
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ภาคผนวก ก 
 

ข้อก าหนดเฉพาะกลุ่มผลิตภัณฑ์แผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ 
(Product Category Rules for Tungsten Carbide Insert) 

 ข้อก ำหนดเฉพำะกลุ่มผลิตภัณฑ์ (Product Category Rules: PCRs) ฉบับนี้แสดงถึงข้อก ำหนด
ในกำรประเมินคำร์บอนฟุตพริ้นท์ของกลุ่มผลิตภัณฑ์แผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคำร์ไบด์ให้เป็นในทิศทำง
เดียวกัน เพื่อเป็นข้อมูลในกำรวิเครำะห์เพื่อหำแนวทำงลดกำรปล่อยก๊ำซเรือนกระจก ซึ่งเป็นประโยชน์ต่อ
ผู้ประกอบกำรและผู้ท่ีสนใจไปปรับใช้ในเชิงธุรกิจหรืองำนวิจัยท่ีเกี่ยวข้องต่อไป 
 
1. ขอบเขตของเอกสาร 

ข้อก ำหนดเฉพำะกลุมผลิตภัณฑ์แผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคำร์ไบด์นี้จัดท ำขึ้นเพื่อก ำหนดแนว
ทำงกำร ประเมินคำร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ส ำหรับกำรผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคำร์ไบด์ 
16ER60 ตำมแนวทำงขององค์กำรบริหำรจัดกำรก๊ำซเรือนกระจก (องค์กำรมหำชน)  

 
2. รายละเอียดผลิตภัณฑ์ 
 ข้อก ำหนดเฉพำะกลุมผลิตภัณฑ์นี้ประยุกต์ใช้กับกลุ่มกำรผลิตโลหะเหล็ก ท่ีมีลักษณะกำรประเมิน 
B2B (Business – to – Business) 
 
3. เอกสารอ้างอิง 
 แนวทำงกำรประเมินคำร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ภำยใต้โครงกำรส่งเสริมกำรใช้คำร์บอน
ฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ พิมพ์ครั้งท่ี 5 (2558) โดยคณะกรรมกำรเทคนิคด้ำนคำร์บอนฟุตพริ้นท์ผลิตภัณฑ์ 
จัดท ำโดย องค์กำรบริหำรจัดกำรก๊ำซเรือนกระจก (องค์กำรมหำชน) 
 
4. บทนิยาม 
 4.1 แผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคาร์ไบด์ 
 เครื่องมือท่ีใช้ในกำรตัด กัด ปำด โลหะ ท่ีผลิตจำกวัสดุทังสเตนคำร์ไบด์ (WC) เพื่อใช้ในกำรขึ้นรูป
โลหะ (Machining) ให้เป็นไปตำมข้อก ำหนดของผลิตภัณฑ์ 
 
5. ขอบเขตการประเมิน 
 ขอบเขตกำรประเมินคำร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ ผู้ประเมินต้องก ำหนดชนิดของผลิตภัณฑ์
ให้ชัดเจนและครบถ้วนถึงรูปแบบกำรใช้งำน ชนิด วัสดุ ขนำด ลักษณะกำรใช้งำน เช่น แผ่นมีดทังสเตน
คำร์ไบด์ รหัส 16ER60 ส ำหรับงำนกลึงเกลียว  
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 5.1 หน่วยผลิตภัณฑ์ 
 ก ำหนดหน่วยผลิตภัณฑ์เป็น 1 หน่วยของผลิตภัณฑ์ท่ีจ ำหน่ำย เช่น แผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตน
คำร์ไบด์ 1 แผ่นมีด เป็นต้น 
 5.2 ขั้นตอนวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์ 
 ขอบเขตกำรประเมินคำร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์บรรจุภัณฑ์พลำสติกเป็นแบบระหว่ำง
องค์กรธุรกิจกับองค์กรธุรกิจ (Business-to-Business: B2B) ซึ่งประกอบด้วยขั้นตอนดังนี้ 
  5.2.1 ข้ันตอนการได้มาซ่ึงวัตถุดิบ 
  พิจำรณำก๊ำซเรือนกระจกท่ีปลดปล่อยจำกกำรได้มำซึ่งวัตถุดิบต่ำง ๆ ท่ีใช้ในขัน้ตอนกำร
ผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคำร์ไบด์ เช่น ผงทังสเตนคำร์ไบด์ วัสดุช่วยผลิต ฯลฯ โดยพิจำรณำ
ครอบคลุมต้ังแต่กำรสกัดทรัพยำกรจำกธรรมชำติ กำรแปรรูปทรัพยำกรจนกระท่ังได้เป็นวัตถุดิบ เช่น กำร
ได้มำซึ่งผงทังสเตนคำร์ไบด์ ต้องพิจำรณำต้ังแต่กระบวนกำรขุดแร่ กำรถลุง กำรบด (Milling) กำรผสม 
(Mixing) กำรขนส่งของเสียท่ีเกิดขึ้นจำกกระบวนกำรผลิตแผ่นมีดทังสเตนคำร์ไบด์ กำรบ ำบัดและก ำจัด
ของเสียท่ีเกิดขึ้นจำกกระบวนกำรผลิตแผ่นมีดทังสเตนคำร์ไบด์  เป็นต้น ตลอดจนก๊ำซเรือนกระจกท่ี
ปลดปล่อยจำกกำรขนส่งต่ำง ๆ ท่ีเกี่ยวข้อง ได้แก่ กำรขนส่งวัตถุดิบท้ังหมดจำกผู้ผลิตวัตถุดิบยังผู้ผลิต
ผลิตภัณฑ์แผ่นมีดทังสเตนคำร์ไบด์ ท้ังกำรขนส่งทำงบก ทำงน้ ำ เป็นต้น 
  5.2.2 ข้ันตอนการผลิต 
  พิจำรณำก๊ำซเรือนกระจกท่ีปลดปล่อยจำกกำรได้มำซึ่งพลังงำนไฟฟ้ำและพลังงำนควำม
ร้อนท่ีใช้ในกำรผลิตผลิตภัณฑ์แผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคำร์ไบด์ โดยพิจำรณำครอบคลุมกระบวนกำรต้น
น้ ำท้ังหมด เช่น กำรได้มำซึ่งไฟฟ้ำ ต้องพิจำรณำต้ังแต่กำรท ำเหมืองถ่ำนหิน กำรขุดเจำะน้ ำมัน กำรขนส่ง
เช้ือเพลิงมำยังโรงไฟฟ้ำกำรผลิตไฟฟ้ำ กำรขนส่งของเสียท่ีเกิดขึ้นจำกกระบวนกำรผลิตไฟฟ้ำ และกำร
บ ำบัดและก ำจัดของเสียท่ีเกิดขึ้นจำกกระบวนกำรผลิตไฟฟ้ำ เป็นต้น ตลอดจนก๊ำซเรือนกระจกท่ี
ปลดปล่อยโดยตรงจำกกำรผลิตผลิตภัณฑ์ เช่น กำรเผำไหม้เช้ือเพลิง ปฏิกิริยำเคมี กำรรั่วไหลของก๊ำซ
คำร์บอนไดออกไซด์หรือก๊ำซเรือนกระจกชนิดอื่นๆ ฯลฯ ก๊ำซเรือนกระจกท่ีปลดปล่อยจำกกำรบ ำบัดและ
ก ำจัดของเสียจำกกำรผลิตผลิตภัณฑ์ และก๊ำซเรือนกระจกท่ีปลดปล่อยจำกกกำรขนส่งต่ำง ๆ ท่ีเกี่ยวข้อง
ได้แก่ กำรขนส่งของเสียจำกกำรผลิตผลิตภัณฑ์ไปยังแหล่งรับบ ำบัดและก ำจัด เป็นต้น กำรผลิตผลิตภัณฑ์
จะพิจำรณำต้ังแต่กำรรับ-จัดเก็บ-จ่ำยวัตถุดิบ กำรเตรียมวัตถุดิบก่อนเข้ำสู่กระบวนกำรผลิต กระบวนกำร
ผลิต กำรบรรจุภัณฑ์ กำรรับ-จัดเก็บ-จ่ำยสินค้ำ ตลอดจนระบบสนับสนุนกำรผลิตต่ำง ๆ ท่ีเกี่ยวข้องท่ีอยู่
ภำยใต้กำรควบคุมของผู้ผลิต ผลิตภัณฑ์บรรจุภัณฑ์พลำสติก(หำกมี) เช่น ขนย้ำยภำยในโรงงำน ระบบ
ปรับอำกำศ ระบบส่องสว่ำง กำรซ่อมบ ำรุง กำรล้ำง ท ำควำมสะอำดพื้นท่ีท ำงำน ฯลฯ 
 5.3 แผนผังวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์ 
 ตัวอย่ำงแผนผังวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์แผ่นมีดกลึงเกลียวทังสเตนคำร์ไบด์ภำยใต้ขอบเขตกำร
ประเมินคำร์บอนฟุตพริ้นท์ผลิตภัณฑ์แบบระหว่ำงองค์กรธุรกิจกับองค์กรธุรกิจ (Business-to-Business: 
B2B)  
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6.การเก็บข้อมูลแต่ละข้ันตอนโดยตลอดวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์เป้าหมาย 
 6.1 ขั้นตอนการได้มาซ่ึงวัตถุดิบ 
  6.1.1 ขอบเขตการจัดเก็บข้อมูล ตำมระบุในหัวข้อ (5.2.1) 
  6.1.2 รายการข้อมูลที่ต้องรวบรวมขึ้น 
  - ปริมำณวัตถุดิบหลัก เช่น ผงทังสเตนคำร์ไบด์ วัสดุช่วยผลิต ฯลฯ 
  - ปริมำณวัตถุดิบและสำรเคมีต่ำง ๆ ท่ีเกี่ยวข้อง เช่น ถุงมือ เศษผ้ำ น้ ำมันหล่อล่ืน ฯลฯ 
  - ปริมำณสำธำรณูปโภค เช่น น้ ำประปำ ฯลฯ 
  - ประมำณภำชนะบรรจุผลิตภัณฑ์ เช่น กล่อง ฝำพลำสติก ฯลฯ 
  - ปริมำณบรรจุภัณฑ์ส ำหรับกำรขนส่งผลิตภัณฑ์ เช่น กล่องกระดำษ ฯลฯ 
  - ประมำณสำธำรณูปโภค เช่น น้ ำประปำ น้ ำบำดำล น้ ำผิวดิน ฯลฯ 
  - ปริมำณเช้ือเพลิงท่ีใช้ในกำรขนส่งวัตถุดิบ ต่ำง ๆ จำกผู้ผลิตวัตถุดิบไปยัง ผู้ผลิต
ผลิตภัณฑ์ (ท้ังเท่ียวไปและเท่ียวกลับ) หรือ ประเภทพำหนะท่ีใช้ในกำรขนส่ง น้ ำหนักบรรทุก สัดส่วนกำร
บรรทุก ชนิดเช้ือเพลิงท่ีใช้ และระยะทำงท่ีขนส่งวัตถุดิบต่ำงๆ จำกผู้ผลิตวัตถุดิบไปยังผู้ผลิตผลิตภัณฑ์  
(ท้ังเท่ียวไปและเท่ียวกลับ) ค่ำกำรปลดปล่อยก๊ำซเรือนกระจก (Emission factor) ต่ำง ๆ ท่ีเกี่ยวข้อง 
  6.1.3 รายการข้อมูลที่ต้องเป็นข้อมูลปฐมภูมิ 
  - ปริมำณผงทังสเตนคำร์ไบด์ 
  - ปริมำณวัสดุช่วยผลิต 
  - ปริมำณวัตถุดิบและสำรเคมีต่ำง ๆ ท่ีเกี่ยวข้อง 
  - ปริมำณบรรจุภัณฑ์ส ำหรับผลิตภัณฑ์ 
  - ปริมำณบรรจุภัณฑ์ส ำหรับกำรขนส่งผลิตภัณฑ์ 
  - ปริมำณน้ ำต่ำง ๆ 
  - ปริมำณเช้ือเพลิงท่ีใช้ในกำรขนส่งวัตถุดิบ ต่ำง ๆ จำกผู้ผลิตวัตถุดิบไปยัง ผู้ผลิต
ผลิตภัณฑ์ (ท้ังเท่ียวไปและเท่ียวกลับ) หรือ ประเภทพำหนะท่ีใช้ในกำรขนส่ง น้ ำหนักบรรทุก สัดส่วน
บรรทุก ชนิดเช้ือเพลิงท่ีใช้ และระยะทำงท่ีขนส่งวัตถุดิบ ต่ำง ๆ จำกผู้ผลิตวัตถุดิบไปยังผู้ผลิตผลิตภัณฑ์ 
(ท้ังเท่ียวไปและเท่ียวกลับ) 
  - ค่ำกำรปลดปล่อยก๊ำซเรือนกระจก (Emission factor) จำกกำรผลิตแผ่นมีดกลึงเกลียว
ทังสเตนคำร์ไบด์ 
  6.1.4 เง่ือนไขในการจัดท าข้อมูลปฐมภูมิ 
  - กำรเก็บข้อมูลสำมำรถท ำได้ 2 วิธีคือ (1) กำรเก็บข้อมูลปริมำณสำรขำเข้ำและสำรขำ
ออกของแต่ละหน่วยกำรผลิต เช่น ช่ัวโมงในกำรปฏิบัติงำน พื้นท่ีท่ีใช้ในกำรปฏิบัติงำน (2) กำรเก็บข้อมูล
ปริมำณสำรขำเข้ำและสำรขำออกรวมของทุกหน่วยกำรผลิตของบริษัทตลอดระยะเวลำท่ีก ำหนดและใช้
วิธีกำรปันส่วนท่ีเหมำะสมเพื่อแบ่งสัดส่วนของสำรขำเข้ำและสำรขำออก โดยต้องเก็บข้อมูลให้ครอบคลุม
ทุกกิจิกรรมท่ีเกี่ยวข้องกับกำรผลิตผลิตภัณฑ์ 
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  - ให้ใช้ข้อมูลท่ีจัดเก็บต่อเนื่อง 12 เดือนเป็นอย่ำงน้อย เพื่อป้องกันควำมผิดพลำดของ
ข้อมูลท่ีขึ้นกับฤดูกำล หำกไม่สำมำรถเก็บข้อมูลต่อเนื่อง 12 เดือนได้ต้องมีกำรระบุเหตุผลพร้อมท้ังวิธีกำร
ขอบเขต และเงื่อนไขในกำรเก็บข้อมูลให้ชัดเจน 
  - กรณีท่ีมีกำรผลิตวัตถุดิบหรือสำรเคมีใช้เองในกระบวนกำรผลิต หรือจำกบริษัทในเครือ 
ต้องมีกำรจัดเก็บปริมำณวัตถุดิบและพลังงำนท่ีใช้ผลิตวัตถุดิบหรือสำรเคมีนั้นๆและค ำนวณกำรปลดปล่อย
ก๊ำซเรือนกระจกส ำหรับกำรผลิตวัตถุดิบหรือสำรเคมีนั้น ๆ จำกวัตถุดิบ และพลังงำนท่ีใช้โดยพิจำรณำ
ครอบคลุมกระบวนกำรต้นน้ ำท้ังหมดด้วย 
  - กรณีท่ีมีกำรปรับปรุงคุณภำพน้ ำใช้เองในกระบวนกำรผลิต หรือจำกบริษัทในเครือ ต้อง
มีกำรจัดเก็บประมำณวัตถุดิบ และพลังงำนท่ีใช้ปรับปรุงคุณภำพน้ ำ และค ำนวณกำรปลดปล่อยก๊ำซเรือน
กระจกส ำหรับกำรปรุงปรุงคุณภำพน้ ำจำกวัตถุดิบและพลังงำนท่ีใช้โดยพิจำรณำครอบคลุมกระบวนกำร
ต้นน้ ำท้ังหมดด้วย 
  - กำรขนส่งวัตถุดิบสำมำรถพิจำรณำได้ 2 กรณีคือ (1) กรณีขนส่งวัตถุดิบภำยในประเทศ 
ให้พิจำรณำกำรขนส่งทำงรถจำกโรงงำนผู้ผลิตวัตถุดิบถึงโรงงำนผู้ผลิตผลิตภัณฑ์ (2) กรณีขนส่งวัตถุดิบ
จำกต่ำงประเทศ ให้พิจำรณำกำรขนส่งทำงเรือจำกท่ำเรือประเทศท่ีส่งวัตถุดิบถึงท่ำเรือประเทศไทยรวม
กับกำรขนส่งทำงรถจำกท่ำเรือประเทศไทยถึงโรงงำนผู้ผลิตผลิตภัณฑ์ โดยกำรระบุระยะทำงในกำรขนส่ง
ต่ำง ๆ เกี่ยวกับกำรขนส่งให้เป็นไปตำมแนวทำงกำรประเมินคำร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ (2558)  
  - กรณีท่ีต้องใช้ข้อมูลปฐมภูมิส ำหรับกำรผลิตวัตถุดิบใด ๆ จำกผู้ผลิตวัตถุดิบโดยท่ี
วัตถุดิบนั้น ๆ  มีผู้ผลิตวัตถุดิบ มำกกว่ำ 1 รำย ให้ใช้ข้อมูลปฐมภูมิจำกผู้ผลิตวัตถุดิบ ทุกรำยและน ำมำหำ
ค่ำเฉล่ียแบบถ่วงน้ ำหนักตำมสัดส่วนของวัตถุดิบท่ีส่ังซื้อ  
  6.1.5 เง่ือนไขในการจัดท าข้อมูลทุติยภูม ิ
  ให้พิจำรณำเลือกใช้ข้อมูลทุติยภูมิตำมเงื่อนไขท่ีระบุในแนวทำงกำรประเมินคำร์บอน
ฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ (2558) ซึ่งหำกมีข้อมูลหลำยรำยกำรท่ีสอดคล้องจำกแหล่งข้อมูลท่ีอยู่ในล ำดับ
เดียวกันให้เลือกใช้ค่ำสูงท่ีสุดในกรณีท่ีเป็นวัตถุดิบน ำเข้ำจำกต่ำงประเทศให้ใช้ข้อมูลทุติยภูมิท่ีสอดคล้อง
กับกำรผลิตจริงมำกท่ีสุด 
  6.1.6 สถานการณ์ที่ก าหนดให้ใช้ 
   6.1.6.1 กำรจนส่งวัตถุดิบต่ำง ๆ จำกผู้ผลิตวัตถุดิบไปยังผู้ผลิตผลิตภัณฑ์ ให้
พิจำรณำตำมแนวทำงกำรประเมินคำร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ (2558) 
  6.1.7 เง่ือนไขอื่น ๆ 
   6.1.7.1 กำรปันส่วน กำรปันส่วนระหว่ำงผลิตภัณฑ์หลักและผลิตภัณฑ์ร่วมให้
พิจำรณำกำรปันส่วนตำมน้ ำหนักของผลิตภัณฑ์ 
   6.1.7.2 กำรตัดออก ให้พิจำรณำตำมแนวทำงกำรประเมินคำร์บอนฟุตพริ้นท์
ของผลิตภัณฑ์ (2558)  
   6.1.7.3 กำรก ำหนดระยะทำงกำรขนส่ง 
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   - กำรขนส่งทำงรถภำยในประเทศให้อ้ำงอิงข้อมูลระยะทำงระหว่ำงจังหวัดจำก
เว็บไซต์ของกรมทำงหลวงแห่งประเทศไทย www.doh.go.th 
   - กำรขนส่งทำงรถภำยในประทศ (เฉพำะกรณีขนส่งภำยในจังหวัดเดียวกัน) ให้
อ้ำงอิงข้อมูลระยะทำงระหว่ำงอ ำเภอจำกเว็บไซต์ www.googlemap.com 
   - กำรขนส่งทำงเรือระหว่ำงประเทศให้อ้ำงอิงข้อมูลระยะทำงระหว่ำงท่ำเรือใน
ประเทศและท่ำเรือต่ำงประเทศจำกเว็บไซต์ www.searates.com 
   6.1.7.4 กำรสุ่มตัวอย่ำง (กรณีท่ีมีกำรผลิตวัตถุดิบหลำยแห่ง) ให้เก็บข้อมูลให้
ครอบคลุมอย่ำงน้อย 50 เปอร์เซ็นต์ของปริมำณวัตถุดิบท่ีส่ังซื้อ หรือให้เก็บขอมูลจำกผู้ผลิตวัตถุดิบท่ีส่ังซื้อ
ในปริมำณมำกท่ีสุด 
 6.2 ขั้นตอนการผลิต 
  6.2.1 ขอบเขตการจัดเก็บข้อมูล ตำมท่ีระบุในหัวข้อ (5.2.2) 
  6.2.2 รายการข้อมูลที่ต้องรวบรวมขึ้น 
  - ปริมำณพลังงำนไฟฟ้ำ 
  - ปริมำณพลังงำนควำมร้อน 
  - ปริมำณเช้ือเพลิง 
  - ปริมำณก๊ำซคำร์บอนไดออกไซด์หรือก๊ำซเรือนกระจกชนิดอื่น ๆ ท่ีรั่วไหล เช่น สำรท ำ
ควำมเย็น 
  - วิธีกำรบ ำบัดและก ำจัดของบเสียท่ีเกิดขึ้นจำกกระบวนกำรผลิต 
  - ปริมำณเช้ือเพลิงส ำหรับจนส่งของเสียท่ีเกิดขึ้นจำกกำรผลิตภัณฑ์ไปยังแหล่งรับบ ำบัด
และก ำจัด (ท้ังเท่ียวไปและเท่ียวกลับ) หรือ ประเภทพำหนะท่ีใช้ในกำรขนส่ง น้ ำหนักบรรทุกสัดส่วนกำร
บรรทุก ชนิดเช้ือเพลิงท่ีใช้ และระยะทำงท่ีขนส่งของเสียท่ีเกิดขึ้นจำกกำรผลิตผลิตภัณฑ์ไปยังแหล่งรับ
บ ำบัดและก ำจัด (ท้ังเท่ียวไปและเท่ียวกลับ)  
  - ค่ำกำรปลดปล่อยก๊ำซเรือนกระจก (Emission factor) ต่ำง ๆ ท่ีเกี่ยวข้อง 
  6.2.3 รายการข้อมูลที่ต้องเป็นข้อมูลปฐมภูมิ 
  - ปริมำณพลังงำนไฟฟ้ำ 
  - ปริมำณพลังงำนควำมร้อน 
  - ปริมำณเช้ือเพลิง 
  - ปริมำณของเสีย 
  - ปริมำณน้ ำเสีย 
  - วิธีกำรจัดกำรของเสียและน้ ำเสีย 
  - ปริมำณเช้ือเพลิงส ำหรับขนส่งของเสียท่ีเกิดขึ้นจำกกำรผลิตภัณฑ์ไปยังแหล่งรับบ ำบัด
และก ำจัด (ท้ังเท่ียวไปและเท่ียวกลับ) หรือ ประเภทพำหนะท่ีใช้ในกำรขนส่ง น้ ำหนักบรรทุกสัดส่วนกำร

http://www.doh.go.th/
http://www.googlemap.com/
http://www.searates.com/
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บรรทุก ชนิดเช้ือเพลิงท่ีใช้ และระยะทำงท่ีขนส่งของเสียท่ีเกิดขึ้นจำกกำรผลิตผลิตภัณฑ์ไปยังแหล่งรับ
บ ำบัดและจ ำกัด (ท้ังเท่ียวไปและเท่ียวกลับ) 
  6.2.4 เง่ือนไขในการจัดท าข้อมูลปฐมภูมิ 
  - กำรเก็บข้อมูลสำมำรถสำมำรถท ำได้ 2 วิธีคือ (1) กำรเก็บข้อมูลปริมำณสำรขำเข้ำและ
สำรขำออกของแต่ละหน่วยกำรผลิต เช่น ช่ัวโมงในกำรปฏิบัติงำน พื้นท่ีท่ีใช้ในกำรปฏิบัติงำน (2) กำรเก็บ
ข้อมูลปริมำณขำเข้ำและขำออกรวมของทุกหน่วยกำรผลิตของบริษัทตลอดระยะเวลำท่ีก ำหนดและใช้
วิธีกำรปันส่วนท่ีเหมำะสมเพื่อแบ่งสัดส่วนของสำรขำเข้ำและสำรขำออก โดยต้องเก็บข้อมูลให้ครอบคลุม
ทุกกิจกรรมท่ีเกี่ยวข้องกับกำรผลิตผลิตภัณฑ์ 
  - ให้ใช้ข้อมูลท่ีจัดเก็บต่อเนื่อง 12 เดือนเป็นอย่ำงน้อย เพื่อป้องกันควำมผิดพลำดของ
ข้อมูลท่ีกับฤดูกำล หำกไม่สำมำรถเก็บข้อมูลต่อเนื่อง 12 เดือนได้ต้องมีกำรระบุเหตุผลพร้อมท้ังวิธีกำร
ขอบเขต และเงื่อนไขในกำรเก็บข้อมูลให้ชัดเจน 
  - กรณีท่ีมีกำรผลิตไฟฟ้ำ หรือพลังงำนใช้เองในกระบวนกำรผลิต หรือจำกบริษัทในเครือ 
ต้องมีกำรจัดเก็บปริมำณเช้ือเพลิงท่ีใช้ผลิตไฟฟ้ำหรือพลังงำนนั้น ๆ และค ำนวณกำรปลดปล่อยก๊ำซเรือน
กระจกส ำหรับไฟฟ้ำ หรือพลังงำนนัน้ ๆ จำกเช้ือเพลิงท่ีใช้โดยพิจำรณำครอบคลุมกระบวนกำรต้นน้ ำ
ท้ังหมดด้วย 
  - ในกรณีท่ีผู้ผลิต 1 รำยมีแหล่งผลิตผลิตภัณฑ์เป้ำหมำยหลำยแหล่งต้องประเมินคำร์บอน
ฟุตพริ้นท์ของทุกแหล่งผลิตและท ำกำรหำค่ำเฉล่ียคำร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ของทุกแหล่งผลิตโดย
กำรถ่วงน้ ำหนัก 
  6.2.5 เง่ือนไขในการจัดท าข้อมูลทุติยภูมิ 
  ให้พิจำรณำเลือกใช้ข้อมูลทุติยภูมิตำมเงื่อนไขท่ีระบุในแนวทำงกำรประเมินคำร์บอน
ฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ (2558) ซึ่งหำกมีข้อมูลหลำยรำยกำรท่ีสอดคล้องจำกแหล่งข้อมูลท่ีอยู่ในล ำดับ
เดียวกันให้เลือกใช้ค่ำท่ีสูงท่ีสุด ในกรณีท่ีเป็นวัตถุดิบน ำเข้ำจำกต่ำงประเทศให้ใช้ข้อมูลทุติยภูมิท่ีสอดคล้อง
กับกำรผลิตจริงมำกท่ีสุด 
  6.2.6 สถานการณ์ที่ก าหนดให้ใช้ 
   6.2.6.1 กำรขนส่งของเสียท่ีเกิดขึ้นจำกกำรผลิตภัณฑ์ไปยังแหล่งรับบ ำบัดและ
ก ำจัดให้พิจำรณำตำมแนวทำงกำรประเมินคำร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ (2558)  
  6.2.7 เง่ือนไขอื่น ๆ 
   6.2.7.1 กำรปันส่วนกำรปันส่วนระหว่ำงผลิตภัณฑ์หลักและผลิตภัณฑ์ร่วมให้
พิจำรณำกำรปันส่วนตำมน้ ำหนักของผลิตภัณฑ์ 
   6.2.7.2 กำรตัดออก ให้พิจำรณำตำมแนวทำงกำรประเมินคำร์บอนฟุตพริ้นท์
ของผลิตภัณฑ์ (2558)  
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   6.2.7.3 กำรสุ่มตัวอย่ำง (กรณีท่ีมีกำรผลิตผลิตภัณฑ์หลำยแหล่ง) ในกรณีท่ี
ผู้ผลิต 1 รำยมีแหล่งผลิตผลิตภัณฑ์เป้ำหมำยแหล่งต้องประเมินคำร์บอนฟุตพริ้นท์ของทุกแหล่งผลิตและ
ท ำกำรหำค่ำเฉล่ียคำร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ของทุกแหล่งผลิตโดยกำรถ่วงน้ ำหนัก 
 6.3 ขั้นตอนการกระจายสินค้าและจ าหน่าย 
  6.3.1 ขอบเขตการจัดเก็บข้อมูล ไม่พิจำรณำเนื่องจำกขอบเขตกำรประเมินคำรบอน
ฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์บรรจุภัณฑ์พลำสติกเป็นแบบระหว่ำงองค์กรธุรกิจกับองค์กรธุรกิจ (Business-to-
Business: B2B) 
  6.3.2 รายการข้อมูลที่ต้องรวบรวมขึ้น 
  -ไม่มี- 
  6.3.3 รายการช้อมูลที่ต้องเป็นข้อมูลปฐมภูมิ 
  -ไม่มี- 
  6.3.4 เง่ือนไขในการจัดท าข้อมูลปฐมภูมิ 
  -ไม่มี- 
  6.3.5 เง่ือนไขในการจัดท าข้อมูลทุติยภูมิ 
  -ไม่มี- 
  6.3.6 สถานการณ์ที่ก าหนดให้ใช้ 
  -ไม่มี- 
  6.3.7 เง่ือนไขอื่น ๆ 
  -ไม่มี- 
 6.4 ขั้นตอนการใช้งาน 
  6.4.1 ขอบเขตการจัดเก็บข้อมูล ไม่พิจำรณำเนื่องจำกขอบเขตกำรประเมินคำร์บอน
ฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์บรรจุภัณฑ์พลำสติกเป็นแบบระหว่ำงองค์กรธุรกิจกับองค์กรธุรกิจ (Business-to-
Business: B2B) 
  6.4.2 รายการข้อมูลที่ต้องรวบรวมขึ้น  
  -ไม่มี- 
  6.4.3 รายการข้อมูลที่ต้องเป็นข้อมูลปฐมภูมิ 
  -ไม่มี- 
  6.4.4 เง่ือนไขในการจัดท าข้อมูลปฐมภูมิ 
  -ไม่มี- 
  6.5.5 เง่ือนไขในการจัดท าข้อมูลทุติยภูมิ 
  -ไม่มี- 
  6.4.6 สถานการณ์ที่ก าหนดให้ใช้ 
  -ไม่มี- 
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  6.4.7 เง่ือนไขอื่น ๆ 
  -ไม่มี- 
 6.5 ขั้นตอนการจัดการของเสียหลังการใช้งาน 
   6.5.1 ขอบเขตการจัดเก็บข้อมูล ไม่พิจำรณำเนื่องจำกขอบเขตกำรประเมินคำร์บอน
ฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์บรรจุภัณฑ์พลำสติกเป็นแบบระหว่ำงองค์กรธุรกิจกับองค์กรธุรกิจ (Business-to-
Business: B2B) 
  6.5.2 รายการข้อมูลที่ต้องรวบรวมขึ้น  
  -ไม่มี- 
  6.5.3 รายการข้อมูลที่ต้องเป็นข้อมูลปฐมภูมิ 
  -ไม่มี- 
  6.5.4 เง่ือนไขในการจัดท าข้อมูลปฐมภูมิ 
  -ไม่มี- 
  6.5.5 เง่ือนไขในการจัดท าข้อมูลทุติยภูมิ 
  -ไม่มี- 
  6.5.6 สถานการณ์ที่ก าหนดให้ใช้ 
  -ไม่มี- 
  6.5.7 เง่ือนไขอื่น ๆ 
  -ไม่มี- 
 
7. การแสดงข้อมูล 
 7.1 การแสดงข้อมูลค่าคาร์บอนฟุตพร้ินท ์
 แสดงข้อมูลค่ำคำร์บอนฟุตพริ้นท่ีมีนัยส ำคัญ 3 ต ำแหน่ง โดยระบุหน่วยเป็น g หรือ kg โดยปฏิบัติ
ตำมหลักเกณฑ์และเงื่อนไขกำรใช้เครื่องหมำยคำร์บอนฟุตพริ้นท์บนผลิตภัณฑ์ ท้ังนี้ กำรประเมินแบบ B2B 
ซึ่งวัดกำรปล่อยก๊ำซเรือนกระจกบำงช่วงชีวิตของผลิตภัณฑ์ไม่สำมำรถแสดงปริมำณคำร์บอนฟุตพริ้นท์บน
ผลิตภัณฑ์โดยตรง แต่สำมำรถแสดงไว้ในแหล่งอื่น ๆ เช่น เว็บไซต์ หรือเอกสำรเผยแพร่ของบริษัท 
 7.2 การแสดงข้อมูลเพิ่มเติม 
 แสดงข้อมูลเพิ่มเติมท่ีเป็นค ำแนะน ำส ำหรับผู้บริโภคในกำรช่วยลดค่ำคำร์บอนฟุตพริ้นท์ หรือ
ข้อมูลเพื่อสร้ำงควำมตระหนักในกำรมีส่วนร่วมลดค่ำคำร์บอนฟุตพริ้นท์                       
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ผลงานวิจัยตีพิมพ์ 
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การก าหนดแนวทางการลดคาร์บอนฟุตพร้ินท์ของผลิตภัณฑ์ส าหรับธุรกิจโรงแรมขนาดเล็กโดยใช้การ

ประเมินคารบ์อนฟุตพร้ินท์ของผลิตภัณฑ์ ตามแนวทางขององค์การบริหาร 
และจัดการก๊าซเรือนกระจก (องค์การมหาชน) 

Initiatives to reduce the carbon footprint of products for small hotels.The 
valuation carbon footprint of the product.According to the organization and 

management of greenhouse gases.  

(Public Organization) 

จิระยุทธ เปี่ยมคุ้ม¹ และ  ณัฐวรพล รัชสิริวัชรบลุ² 

¹,²สาขาวิชาวิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรมเพ่ือความย่ังยืน คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคล 
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บทคัดย่อ 

 การศึกษาน้ีเพ่ือก าหนดแนวทางการลดคาร์บอน
ฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ ส าหรับโรงแรมขนาดเล็กใน
ประเทศไทย โดยใช้การประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของ
ผลิตภัณฑ์ ตามแนวทางขององค์การบริหารและจัดการ
ก๊าซเรือนกระจก(องค์กรมหาชน) โดยใช้โรงแรมขนาดเล็ก
จ านวน 1 แห่งในการศึกษา จากผลการศึกษาพบว่าในการ
เข้าพักของลูกค้าใน 1 ห้องคืนของโรงแรมขนาดเล็กน้ัน 
ปริมาณคาร์บอนฟุตพริ้นท์มีค่าเท่ากับ 18.318 KgCo2e 
(ปริมาณคาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่า) โดยมีขนาดห้องพัก
เท่ากับ 35.84 ตารางเมตร และปริมาณการใช้กิจกรรมของ
ไฟฟ้าท่ีมีค่าคาร์บอนฟุต 
พริ้นท์มากที่สุด คือการใช้เคริ่องปรับอากาศเครื่องท าน้ าอุน่ 
อุปกรณ์ส่องสว่าง และอุปกรณ์อื่นๆภายในห้องตามล าดับ 

โดยจากการศึกษาท าให้สามารถก าหนดแนวทางการลด
ปริมาณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ โดยค านึงถึงการ
ใช้เทคโนโลยีเพ่ือลดปริมาณการใช้พลังงานไฟฟ้าได้ 
ค าส าคัญ : ก๊าซเรือนกระจก; การให้บริการ; ผลิตภัณฑ์
โรงแรมขนาดเล็ก;คาร์บอนฟุตพริ้นท์ส าหรับผลิตภัณฑ์;
กิโลกรัมคาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่า 

1. บทน า 
การศึกษาการ ใช้ ค าร์บอนฟุตพริ้ นท์  ( Cabon 

Footprint)การปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากกิจกรรมต่างๆ
ของมนุษย์อย่างต่อเน่ือง ทั้งในด้านการใช้พลังงานต่างๆซึ่ง
ก่อให้เกิดสภาวะเรือนกระจก (Greenhouse gas)ซึ่งเป็น
ก๊าซที่มีคุณสมบัติในการดูดซับคลื่นรังสีความร้อน หรือรังสี
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อินฟาเรด( Infrared rays)ได้ดี ก๊าซเหล่าน้ีมีความ
จ าเป็นต่อการรักษาอุณหภูมิในบรรยากาศของโลกให้คงที่ 
พลังงานฟอสซิล (fossil fuel) เช่น ถ่านหิน น้ ามัน ซึ่งเป็น
สารประกอบที่มีคาร์บอนมาใช้ การใช้พลังงานเหล่าน้ีท าให้
เกิดการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ในบรรยากาศ 
ปริมาณก๊าซน้ีเพ่ิมข้ึนจาก 50 ppm (ส่วนในล้านส่วน) 
ในช่วงก่อน ค.ศ. 1750 เป็น 356 ppm ในปัจจุบัน และ
คาดว่าจะเพ่ิมเป็น 2 เท่า (700 ppm) ภายใน ค.ศ. 2100 
[1] อุตสาหกรรมการบริการด้านการท่องเท่ียวในปัจจุบันมี
การเติบโตอย่างรวดเร็วและผลการส ารวจยังพบว่า มี
โรงแรมและเกสต์เฮาส์ทั่วประเทศไทยทั้งสิ้นมีจ านวน 
9,865 แห่ง ในจ านวนน้ี ส่วนใหญต้ังอยู่ในภาคใต้ประมาณ
ร้อยละ 37.5 รองลงมาต้ังอยู่ในภาคกลางประมาณร้อยละ 
24.4 โรงแรม และเกสต์เฮาส์ ที่ต้ังอยู่ในภาคเหนือ และ
ภาคตะวันออกเฉียงเหนือมีประมาณร้อยละ 19.5 และ
11.7 ตามล าดับ ส่วนที่ต้ังอยู่ในกรุงเทพมหานคร มีสัดส่วน
ต่ าสุดประมาณร้อยละ 6.9และมีจ านวนห้องพักทั้งสิ้น 
457,976 หอ้ง โดยโรงแรมและเกสต์เฮาส์ที่ต้ังอยู่ในภาคใต้ 
มีจ านวนห้องพัก มากที่สุด ประมาณ145 ,728 ห้องหรือ
ร้อยละ 31.8รองลงมาคือภาคกลางมีประมาณ 120,414 
ห้อง (ร้อยละ 26.3) กรุงเทพมหานคร 80,077 ห้อง (ร้อย
ละ 17.5) ภาคเหนือ 72,186 ห้อง (ร้อยละ 15.8) และภาค
ตะวันออกเฉียง เหนือ มีจ านวนห้องพักน้อยที่สุ ดคือ
ประมาณ 39,571 ห้องในการศึกษาการให้บริการโรงแรม
ขนาดเล็กเพ่ือท าการประเมินหาค่าการปลดปล่อยก๊าซ
คาร์บอนไดออกไซด์ที่ออกมาจากกิจกรรมต่างๆ เพ่ือน าผล
ที่ได้มาสู่มาตรการการลดการใช้ทรัพยากรในด้านต่างๆ 
เ พ่ือลดผลกระทบการปล่อยก๊าซ เรือนกระจกสู่ ชั้ น
บรรยากาศโลก การประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นผลิตภัณฑ์ 
(Carbon footprint for product : CFP) เป็นการแสดง

ข้อมูลการปล่อยและดูดกลับก๊าซเรือนกระจกที่เกิดข้ึนจาก
การด าเนินงานขององค์กรจากกิจกรรมต่างๆทั้งการผลิต
และการบริการขององค์กรน้ัน และจะน าไปสู่การก าหนด 

แนวทางการบริหารจัดการเพ่ือลดการปล่อยก๊าซ
เรือนกระจกได้อย่างมีประสิทธิภาพทั้งในระดับหน่วยงาน 
บริษัทอุตสาหกรรมและระดับประเทศ การประเมิน
คาร์บอนฟุตพริ้งท์ขององค์กร นอกจากสามารถใช้ เป็น
เครื่องมือประเมินการปล่อยก๊าซเรือนกระจกที่เกิดข้ึน ยัง
ช่วยเสริมสร้างศักยภาพให้แก่ผู้ประกอบการและธุรกิจของ
ไทยให้สามารถแข่งขันได้ในเวทีการค้าโลก ตลอดจนเป็น
การเตรียมความพร้อม ในกรณีภาครัฐที่ต้องรายงานการ
ปล่อยและการดูดกลับก๊าซเรือกกระจก(Greenhouse Gas 
Reporting ) ขององค์กรต่างๆเพ่ือใช้เป็นแนวทางบริหาร
จัดการการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของประเทศไทย ทั้งยัง
เป็นการเพ่ิมขีดความสามารถในการแข่งขันในตลาดโลก
และเป็นการเตรียมการรองรับมาตรการกีดกันทางการค้า
ในการวิจัยน้ีได้ท าการศึกษาการประเมิณค่าคาร์บอนฟุตพ
ริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ในโรงแรมขนาดเล็ก เพ่ือจัดท าเป็น
ฐานข้อมูลส าหรับการใช้ทรัพยากรละการปล่อยมลพิษสู่
ภาวะสิ่งแวดล้อม และสามารถใช้ผลวิจัยเพ่ือ เป็นแนว
ทางการบริหารจัดการเพ่ือลดการปลดปล่อยก๊าซเรือน
กระจกเ พ่ือมุ่ งหน้าสู่สั งคมคาร์บอนตามแผนพัฒนา
เศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติฉบับที่ 11( พ.ศ.2555-2559 ) 

 
2. วิธีการศึกษา 
 เริ่มจากการก าหนดขอบเขตของการศึกษา เพ่ือ
เก็บข้อมูลของโรงแรมที่เป็นตัวแทน ตามข้ันตอนดังน้ี 
 2.1 การประ เมินคาร์บอนฟุตพริ้ นท์ขอ ง
ผลิตภัณฑ์
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 ในการศึกษาปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจก
จากกิจกรรมของห้องพักหน่ึงห้องคืนได้ก าหนดขอบเขต
การด าเนินงานตามข้อก าหนดเฉพาะของผลิตภัณฑ์ด้าน
การบริการการห้องพักโรงแรม เป็น3ข้ันตอน1.ข้ันตอนการ
ได้มาของวัตถุดิบ 2.ข้ันการให้บริการ โดยพิจารณาวัตถุดิบ 
3.ข้ันการจัดการของเสีย แสดงดังตารางที่1 

ตารางที่ 1 ขอบเขตศึกษากิจกรรมที่ปล่อยก๊าซเรือน
กระจก 

 

 2.2 การจัดเก็บข้อมูล 
การรวบรวมข้อมูลที่ใช้ในการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์
ของผลิตภัณฑ์ ของโรงแรมขนาดเล็ก 1 แห่งหน่ึงโดยการ
ท าแบบการส ารวจข้อมูลเช่น ขนาดของห้องพัก ปริมาณ
การใช้ไฟฟ้า กระดาษ ขวดน้ า สบู่ ผ้านวม รวมถึงการ
จัดการของเสีย เป็นต้น โดยสถิติข้อมูลต้ังแต่เดือนมกราคม
2556 ถึงเดือน ธันวาคม 2556 
 2.2 หาปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกด้วย
การค านวณ 
การปล่อยก๊าซเรือนกระจก(GHG Emission Factor)และ
การค านวณค่าคาร์บอนฟุตพริ้นท์ แสดงในสมการที่ 1 หรือ 
 

แสดงให้อยู่ของรูปตัน(กิโลกรัม)คาร์บอนไดออกไซด์
เทียบเท่า(CO2equivalent) ดังสมการที่ 2 
GHG emission = Activity data x Emission factor (1) 
เมื่อ Activity data คอืข้อมูลกิจกรรมที่ท าให้เกิดก๊าซเรือน
กระจก Emission factor คือค่าคงที่ ที่ใช้เปลี่ยน Activity 
data ให้เป็นค่าปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจก 
CO2 equivalent =∑ [Emission gas x GWP gas] (2) 
โดย GWP gas คือค่าศักยภาพในการท าให้เกิดสภาวะโรค
ร้อน แสดงดังตารางที่2 
ตารางที่ 2 ค่าศักยภาพในการท าให้เกิดสภาวะโลกร้อน 
 

 

 

 

 

 
 
3. ผลการศึกษาและวิจารณ์ผล 
 3.1 ลักษณะของห้องพัก 

 ห้องพักขนาด 35.84ตารางเมตรภายในห้อง
ประกอบไปด้วยเครื่องใช้ไฟฟ้า คือ โทรทัศน์,ไดส์เป่าผม,กา
ต้มน้ า,แอร์,หลอดไฟฟ้า,เครื่องท าน้ าอุ่น,ตู้แช่เครื่องด่ืม เป็น
ต้น และผ้านวม แชมพู ต่างๆ 
 3.2การปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากห้องพัก 
   ผลจากการปล่อยก๊าซเรือนกระจกโดยเฉลี่ยของ
การเข้าพัก1ห้องคืนของโรงแรมแห่งน้ี โดยพิจารณาใน 3 
ขอบเขต 1.ข้ันตอนการได้มาของวัตถุดิบ 2.ข้ันการ
ให้บริการ 3.ข้ันการจัดการของเสีย มีค่าคาร์บอนฟุตพริ้นท์
สูงสุด โดยมีสัดส่วนในการใช้ไฟฟ้าใช้มากสุด น้ ามัน
เชื้อเพลิง และน้ าประปา  ดังแสดงในรูปที่ 1
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รูปที่ 1 คาร์บอนฟุตพริ้นท์ของการเข้าพัก 1 ห้องคืนเฉลี่ย 
 
3.3 แนวทางการลดคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของห้องพัก 
จากการศึกษาและน าผลมาค านวณตามแนวทางการ
ประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ผลิตภัณฑ์ ของโรงแรมขนาด

เล็ ก  ดั งตารางที่ 3  พบ ว่าสั ดส่ วนการ ใช้ ไฟฟ้าจาก
เครื่องปรับอากาศมีคาร์บอนฟุต พริ้นท์มากที่สุด ดังน้ัน
แนวทางการลดคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ส าหรับ
โรงแรมขนาดเล็ก จึงมุ่งเน้นไปยังการลดใช้พลังงานไฟฟ้า
จากการใช้เครื่องปรับอากาศ เครื่องท าน้ าอุ่น ตู้เย็นเล็ก 
โดยมีสัดส่วนการใช้พลังงานไฟฟ้าถึง 95%ดังน้ันการเลือก
แนวทางการลดคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์น้ีควร
เลือกที่ เครื่องปรับอากาศ โดยวิธีการเลือกอุปกรณ์ที่
ประหยัด 
พลังงาน และใช้การติดต้ังที่ถูกหลักรวมถึงใช้เทคโนโลยี
เพ่ือช่วยในการประหยัดพลังงานไฟฟ้า ตัวอย่างเช่น การ
ติดต้ังCondenser (คอล์ยร้อน)ในที่อากาศถ่ายเทสะดวก 
และต้ังห่างจากพนังอย่างน้อย 15 เซนติเมตร,การท า
Preventive Maintenance ตามรอบเวลา,ปรับอุณภูมิที่ 
25 องศาเซลเซียส,ใช้ฉนวนกันความร้อนบนเพดานเพ่ือ
ป้ อ ง กั น ค ว า ม ร้ อ น เ ข้ า ห้ อ ง พั ก [5], เ พ่ื อ ช่ ว ย ใ ห้
เครื่องปรับอากาศมีประสิทธิภาพสูงข้ึน 
 

 

 

ตารางที่ 3 ปริมาณคารบ์อนฟุตพริ้นท์ต่อการเข้าพัก1ห้อง
คืน 
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4. สรุป 
 ผลการศึกษาเพ่ือประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ของ
ผลิภัณฑ์ส าหรับโรงแรมขนาดเล็กต่อการเข้าพัก 1 ห้องคืน 
มีกิจกรรมในการปลดปล่อยคาร์บอนฟุตพริ้นท์มากที่สุดคือ 
สัดส่วนการใช้ไฟฟ้าของการเข้าพักถึง 95%และจาก
กิจกรรมอื่นๆอีก 5%โดยการเข้าพักต่อ1ห้องคืนจะมี
ปริมาณคาร์บอนฟุตพร้นท์รวมเท่ากับ 18.318 KgCo2e 
(ปริมาณคาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่า) จึงท าให้การ
ก าหนดแนวทางการลดคาร์บอนฟุตพริ้นของผลิตภัณฑ์
ส าหรับธุรกิจโรมแรมขนาดเล็กคือ การลดใช้พลังงานไฟฟ้า
จากเครื่องปรับอากาศ เครื่องท า น้ าอุ่น ตู้ เ ย็น เล็ ก 
ตามล าดับ 
 
5. เอกสารอา้งอิง 
 
[1]องค์การบริหารจัดการก๊าซเรือนกระจก (องค์การ
มหาชน) ,2554,ก๊าซเรือนกระจก ,แนวทางการประเมิน
คาร์บอนฟุตพริ้นท์ของผลิตภัณฑ์ 
[2]ส านักงานสถิติแห่งชาติ กระทรวงเทคโนโลยีสารสนเทศ
และการสื่อสาร ,2555 ,โครงการส ารวจการประกอบ
กิจการโรงแรมและเกสต์เฮาส์ พ.ศ. 2555 
[3] IPCC Fourth Assessment Report, 2007 climate 
change 
[4] greentheearth.info,2008-2012,ภาวะโลกร้อน 
[5] สาขาวิศวกรรมไฟฟ้า,มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคล
อีสาน วิทยาเขตขอนแก่น,2558,9วิธีใช้แอร์ให้เย็นใจและ
ประหยัดค่าไฟ 
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ภาคผนวก ค. 

 

เอกสารการประเมินคาร์บอนฟุตพร้ินท์ส าหรับผลิตภัณฑ์ (Verification Sheet) 

แผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์ 16ER60 ส าหรับงานกลึงเกลียว 
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ภาคผนวก ง. 

             ค่าสัมประสิทธิ์การปล่อยก๊าซเรือนกระจก คู่มือการประเมินคาร์บอนฟุตพร้ินท์ผลิตภณัฑ์ 
ฉบับที่ 6 เดือนกุมภาพันธ์ 2562 ตารางแสดงค่า Emission Factor 
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