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บทคัดยอ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาการใชพลังงานไฟฟาภายในโรงงานอุตสาหกรรมตัดเหล็กแผน 

โดยวิเคราะหการใชพลังงานไฟฟาในระบบแสงสวาง ระบบอากาศอัด และระบบพัดลมระบาย

อากาศพนักงานในโรงงาน จากการศึกษาพบวา การใชพลังงานไฟฟาในระบบแสงสวาง ระบบ

อากาศอัด และระบบพัดลมระบายอากาศเทากับ 1,013,531 kWh/ป, 380,136 kWh/ป และ 

220,953 kWh/ป ตามลําดับ คิดเปนคาใชจายดานพลังงานไฟฟารวม 22,500,000 บาท/ป มาตรการ

การอนุรักษพลังงานไฟฟาที่เหมาะสมในอุตสาหกรรมตัดเหล็กแผน คือ (1) การลดจํานวนชั่วโมง

การใชงานหลอดไฟฟาที่ไมจําเปน (2) การเปลี่ยนมาใชโคมไฟฟา LED ภายในอาคารโรงงาน (3) 

การเปลี่ยนมาใชหลอดไฟฟา Fluorescent TL5 สําหรับแสงสวางเครื่องจักร (4) การลดการรั่วไหล

ของระบบอากาศอัด (5) การเปลี่ยนมาใชมอเตอรพัดลมประสิทธิภาพสูง จากการนําแนวทางการ

ประหยัดพลังงานไฟฟาไปวิเคราะหทางเศรษฐศาสตรดวยการหาระยะเวลาคืนทุนและอัตรา

ผลตอบแทนการลงทุน พบวา หากนําแนวทางทั้งหมดไปปฏิบัติเพื่อการอนุรักษพลังงานจะสามารถ

ประหยัดพลังงานไฟฟา 5,800,000 kWh/ป และคิดเปนคาใชจายดานพลังงานไฟฟา 3,950,000 

บาท/ป หรือประมาณ 17.5 % 

คําหลัก: โรงงานตัดเหล็กแผน, พลังงานไฟฟา, ระบบแสงสวาง, ระบบอากาศอัด, พัดลมระบาย

อากาศ 
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ABSTRACT 

The objective of this research is to study electrical energy consumption in metal sheet cutting 

plant to find out the electrical energy consumption from lighting system, air compressor and 

ventilation systems in the factory. From the study, the energy consumption of lighting 

systems, air compressor and ventilation systems in the factory was 1,013,531 kWh/year, 

380,136 kWh/year and 220,953 kWh/year respectively. Total energy consumption was 

22,563,382 Baht/Year. In addition, the appropriated energy conservation measures in Metal 

Sheet Cutting Plant were (1) Reduce time of using the electrical lights, (2) Replace LED high 

bay for factory high bay, (3) Replace fluorescent T5 for machine lighting system, (4) Reduce 

air leakage, (5) Replace high efficiency motor for ventilation system. In conduct an economic 

analysis on rate of return and payback period can be considered for actions. If all measures 

are implemented for energy conservation, it can reduce energy consumption 5,800,000 

kWh/year and cost electricity consumption bill by 3,951,335 Baht/year or 17.5 % annually. 

KEYWORDS: Metal Sheet Cutting Plant, Electricity Consumption, Lighting System, Air 

Compressor, Ventilation System 

 

1. บทนํา 

ความตองการพลังงานไฟฟาของประเทศมีแนวโนมสูงทุกป เพื่อตอบสนองความเจริญเติบโต

ทางเศรษฐกิจโดยเฉพาะในภาคอุตสาหกรรมและภาคขนสงที่มีปริมาณการใชพลังงานไฟฟาถึง

รอยละ 37.1 และรอยละ 35.5 ของการใชพลังงานไฟฟาทั้งประเทศตามลําดับ [1] ซึ่งอาจทําให

เกิดการขาดแคลนพลังงานไฟฟาในอนาคตและสงผลใหตนทุนดานพลังงานของโรงงานสูงขึ้น 

กระทรวงอุตสาหกรรมไดตระหนักถึงความสําคัญในการลดตนทุนดานพลังงานและสงเสริมใหเกิด

การใชพลังงานอยางมีประสิทธิภาพโดยการจัดอบรมใหกับผูมีหนาที่รับผิดชอบดานพลังงานของ

โรงงานใหมีความรูความสามารถในการนําวิธีการจัดการพลังงานมาประยุกตใชกับโรงงานไดอยาง

มีประสิทธิภาพ ปจจุบันมีการวิจัยที่เกี่ยวของกับจัดการพลังงานเพื่อนําไปสูการประหยัดพลังงาน

เปนจํานวนมาก เชน ประเสริฐ ฤกษเกรียงไกร และคณะ [2] ไดศึกษาแนวทางการอนุรักษ

พลังงานสําหรับอุตสาหกรรมอาหารขนาดกลางเพื ่อเปนแนวทางใหเจาของโรงงานสามารถ

ดําเนินการอนุรักษพลังงานไดเองโดยไมจําเปนตองทําการตรวจวิเคราะหขอมูลการใชพลังงาน

อยางละเอียด โดยการศึกษาแนวทางการอนุรักษพลังงานใชการประเมินจากฐานขอมูลโรงอาหาร

ขนาดกลางจํานวน 478 แหง แลวสรุปแนวทางการอนุรักษพลังงานเปนความสัมพันธในลักษณะ

ของขอมูลเบื้องตนของแตละโรงงานที่บงบอกถึงการประหยัดพลังงานที่ไดแยกตามมาตรการ 
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วิศิษฏศรี วิยะรักษ และคณะ [3] ไดศึกษาวิเคราะหการใชพลังงานไฟฟาทั ้งสวนของอาคาร

สํานักงานและในสวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมเหล็ก พรอมทั้งนําเสนอแนวทางการ

ประหยัดพลังงานไฟฟา จากการวิเคราะหทางเศรษฐศาสตรเพื่อหาระยะเวลาคืนทุน และอัตรา

ผลตอบแทนการลงทุนของแตละแนวทางโดยละเอียด นอกจากนี้ยังไดมีการวิจัยเพื่อหาวิธีการใช

พลังงานอยางมีประสิทธิภาพและลดคาใชจายดานพลังงานสําหรับอุตสาหกรรมประกอบรถยนตใน

ประเทศสหรัฐอเมริกา [4] โดยทําการศึกษาการใชพลังงานไฟฟาในแตละกระบวนการโดยละเอียด 

แลวสรุปมาตรการประหยัดพลังงานของแตละกระบวนการทํางานของโรงประกอบรถยนต อีกทั้งมี

การศึกษาเปรียบเทียบมาตรฐานสากลการจัดการพลังงาน ISO 50001:2011 เปรียบเทียบกับ

กฎหมายวาดวยการสงเสริมการอนุรักษพลังงาน [5] เพื่อเปนแนวทางในการบูรณาการทั้งสอง

ระบบใหเกิดการพัฒนาที ่ยั ่งยืนตอไป ซึ ่งผลที ่ไดจากการจัดทําระบบการจัดการพลังงาน คือ 

สามารถชวยลดตนทุนดานพลังงานและการพัฒนาอยางตอเนื่อง สําหรับงานวิจัยนี้ผูวิจัยมีความ

สนใจที่ลดตนทุนดานพลังงานของโรงงานตัดเหล็กแผน ซึ่งถือวาเปนตนทุนหนึ่งที่สามารถลดได

โดยไมมีผลกระทบตอคุณภาพของผลิตภัณฑ โดยจะเก็บขอมูลเฉพาะในสวนของฝายผลิตเทานั้น 

โดยมุงเนนการปรับปรุงในสวนของระบบไฟฟาแสงสวาง ระบบอากาศอัด และระบบพัดลมระบาย

อากาศพนักงาน 

 

2. วิธีดําเนินงานวิจัย 

2.1 สวนประกอบของระบบ 

การดําเนินงานวิจัยประกอบดวยหลายขั้นตอนดังนี้ 1) ศึกษาการใชพลังงานไฟฟาในโรงงานตัด

เหล็กแผน 2) วิเคราะหปญหาและหามาตรการลดการใชพลังงานไฟฟา 3) ตรวจวัดทางไฟฟาและ

วิเคราะหเชิงเศรษฐศาสตรพลังงาน 4) สรุปผลการศึกษาและเสนอแนะแนวทางสําหรับการนําไป

ประยุกตใชงานจริง ในการตรวจวัดและวิเคราะหขอมูล จําเปนตองรวบรวมขอมูลดานการใช

พลังงานไฟฟา โดยใชขอมูลจากรายงานการจัดการพลังงานประจําป 2556 ของโรงงาน เพื่อนํามา

พิจารณาสภาพการใชพลังงานไฟฟาในอดีตที่ผานมา คาไฟฟาเฉลี่ยป 2556 สําหรับขอมูลการใช

พลังงานไฟฟาในระบบแสงสวางจะใชขอมูลจากการสํารวจชนิดของโคมไฟ หลอดไฟ และบัลลาสต 

ซึ่งจะวิเคราะหและคํานวณหาคาการใชพลังงานไฟฟาในระบบแสงสวางโดยใชขอมูลจากผูผลิต ใน

สวนของขอมูลการใชพลังงานไฟฟาของมอเตอร เครื่องอัดอากาศ (Air Compressor) และระบบ

ระบายอากาศ (Air Ventilation system) ของพนักงาน ใชวิธีการสํารวจคาพิกัดของมอเตอรและการ

ตรวจวัดคาทางไฟฟา  

การวิเคราะหหามาตรการลดการใชพลังงานไฟฟาที่เหมาะสมจะพิจารณาจากขอมูลที่ไดจาก

โรงงานทั้งที่เปนเอกสารและที่ไดจาการตรวจวัด ตลอดจนประยุกตใชความรูจากมาตรการลดการใช
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พลังงานไฟฟาที่แนะนําไวในคูมือฝกอบรมผูรับผิดชอบดานพลังงานสามัญ [6] ซึ่งแสดงผลในรูป

ของคาพลังงานไฟฟาที่ลดลงตอป ระยะเวลาในการคืนทุน และอัตราผลตอบแทนการลงทุนของแต

ละมาตรการ และวิเคราะหความเหมาะสมในดานการจัดการของโรงงานอีกครั้งเพื่อใหไดมาตรการที่

เหมาะสมที่สุด 

 

3. ผลการดําเนินงานวิจัย 

จากขอมูลการใชพลังงานไฟฟาในสวนของโรงงานในอดีต ต้ังแตเดือนมกราคม 2556 ถึงเดือน

ธันวาคม 2556 เปนระยะเวลา 12 เดือน พบวาโรงงานทํางานรวม 256 วัน ใชพลังงานไฟฟารวมทั้งส้ิน 

5,800,000 kWh/ป มีความตองการพลังงานไฟฟาสูงสุด 1,100 W คาไฟฟาเฉลี่ย 3.86 บาท/ kWh 

และเก็บขอมูลการใชไฟฟาในปจจุบันชวงวันที่ 1 สิงหาคม 2557 ถึงวันที่ 31 สิงหาคม 2557 

โดยแบงการศึกษาขอมูลออกเปน 3 สวน คือ (1) ระบบแสงสวาง (2) ระบบอากาศอัด (3) ระบบพัด

ลมระบายอากาศ 

จากการเก็บขอมูลในระบบไฟฟาแสงสวางซึ่งสามารถแบงขอมูลไดเปนสองสวนคือ บริเวณ

ภายในอาคารโรงงานซึ่งจะเปดใชงานเฉพาะเวลาที่แสงสวางไมเพียงพอและเปดในเวลากลางคืน 

18.00 – 06.00 น. และบริเวณเครื่องจักรการผลิต ซึ่งจะเปดใชตลอดเวลาที่มีการผลิต โดยมี

รายละเอียดดังนี้ 

1. ระบบไฟฟาแสงสวางภายในอาคารโรงงานติดต้ังหลอดไฟฟาจํานวน 4 ชนิด คือ 

หลอดเมอรคิวรี่ขนาด 400 W จํานวน 520 หลอด หลอดเมทัลฮาไลทขนาด 250 W จํานวน 180 

หลอด โคม LED ขนาด 150 W จํานวน 20 โคม และโคม LED ขนาด 100 W จํานวน 104 โคม 

2. ระบบไฟฟาแสงสวางบริเวณเครื่องจักรการผลิต ติดต้ังหลอด Fluorescent ขนาด 36 

W จํานวน 572 หลอด 

สําหรับระบบอากาศอัดสํารวจพบวา โรงงานใชเครื่องผลิตอากาศอัด Hitachi Hiscrew 2000 

Serial โดยมีขนาด 22 kW จํานวน 1 ตัว 15 kW จํานวน 7 ตัว และ 11 kW จํานวน 1 ตัว เปดใช

งานตลอดเวลา คาดัชนีการใชพลังงานของเครื่องอัดอากาศรวม 8.81 kW/(m3/min) 

และสําหรับระบบพัดลมระบายอากาศพนักงาน พบวา โรงงานใชพัดลมชนิดใบแดง 24 นิ้ว 

ขนาดกําลัง 0.5 Hp จํานวน 83 ตัว แรงลมเฉลี่ย 5,000 m3/min เปดใชงานตลอดเวลาที่มีการ

ผลิต 
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ตารางที่ 1 ผลการประหยัดพลังงานมาตรการลดจํานวนช่ัวโมงการใชงานหลอดไฟฟาที่ไม

จําเปน 

 
กําลังไฟฟา 

(kW) 

พลังงานไฟฟา 

(kWh/ป) 

คิดเปนเงนิ 

(บาท/ป) 

กอนดําเนินการ 

(12 ชม.) 
261 801,783 3,094,881 

หลังดําเนินการ 

(11 ชม.) 
261 734,968 2,836,974 

ผลประหยัด เทาเดิม 66,815 257,907 

 

3.1 มาตรการลดการใชพลังงานไฟฟาในระบบแสงสวาง 

มาตรการการลดจํานวนชั่วโมงการใชงานหลอดไฟฟาที่ไมจําเปน จากการสํารวจการใชงาน

ระบบไฟฟาแสงสวางในอาคารโรงงาน พบวา โรงงานเปดไฟฟาแสงสวางอาคารโรงงานทุกโคมใน

ตอนพักเที่ยง ซึ่งไมมีความจําเปน จึงนําเสนอใหปดโคมไฟฟาแสงสวางอาคารโรงงาน 763 โคมจาก 

824 โคม โดยเหลือแสงสวางเฉพาะแนวทางเดินในโรงงานระหวางจุดทํางานไปยังโรงอาหาร ขอดี

ของมาตรการนี้คือ ไมมีเงินลงทุน ผลประหยัดเปนไปตามตารางที่ 1  

 

ตารางที่ 2 ผลการประหยัดพลังงานมาตรการเปลี่ยนมาใชโคมไฟประสิทธิภาพสูง LED 

ภายในอาคารโรงงาน  

 
กําลังไฟฟา 

(kW) 

พลังงานไฟฟา 

(kWh/ป) 

คิดเปนเงนิ 

(บาท/ป) 

กอนเปลี่ยน 

(เมอรคิวรี่) 
269 801,783 3,094,881 

หลังเปลี่ยน(LED) 261 734,968 2,836,974 

ผลประหยัด 8 66,815 257,907 

 

มาตรการการเปลี่ยนมาใชโคมไฟประสิทธิภาพสูง LED ปจจุบันอาคารโรงงานไดเปลี่ยนมาใช

ประสิทธิภาพสูง LED แลวบางสวน พบวา โคมไฟที่มีอยู คือ โคมไฟหลอดเมอรคิวรี่ 400 W จํานวน 

425 โคม และโคมไฟหลอดเมทัลฮาไลด 250 W จํานวน 270 โคม ดังนั้นจึงเสนอใหเปลี่ยนมาใชโคม

ไฟประสิทธิภาพสูง LED 150 W แทน ซึ่งสามารถใหแสงสวางไดเพียงพอตามมาตรฐาน [7] โดยใช
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เงินลงทุน 11,179,000 บาท ระยะเวลาคืนทุน 5.7 ป อัตราผลตอบแทนการลงทุน 8 % สามารถลด

การใชพลังงานไดดังตารางที่ 2 

มาตรการการเปล่ียนมาใชหลอดไฟฟาประสิทธิภาพสูงสําหรับเครื่องจักร โดยเปลี่ยนจาก

หลอด Fluorescent TL8 กําลังไฟฟา 36 W จํานวน 572 หลอดมาเปนหลอด Fluorescent TL5 เงิน

ลงทุน 183,040 บาท ระยะเวลาคืนทุน 1.02 ป อัตราผลตอบแทนการลงทุน 67 % และสามารถ

ประหยัดพลังงานไดดังตารางที่ 3  

 

ตารางที่ 3 ผลการประหยัดพลังงานมาตรการเปลี่ยนมาใชหลอดไฟฟาประสิทธิภาพสูง 

Fluorescent TL5 สําหรับเครื่องจักร 

 
กําลังไฟฟา 

(kW) 

พลังงานไฟฟา 

(kWh/ป) 

คิดเปนเงนิ 

(บาท/ป) 

กอนเปลี่ยน(TL8) 25 143,356 553,357 

หลังเปลี่ยน(TL5) 17 96,645 373,050 

ผลประหยัด 8 46,711 180,307 

 

มาตรการการเปลี่ยนมาใชหลอดไฟฟาประสิทธิภาพสูง LED Tube สําหรับเครื่องจักร โดย

เลือกใชหลอดรุนที่มีคาความสวาง 2,500 ลูเมน เพื่อใหมีความสวางใกลเคียงกับหลอด Fluorescent 

36 W เดิม ขอเสียของ LED Tube คือมีราคาสูง มาตรการนี้ใชเงินลงทุน 2,288,000 บาท ระยะเวลา

คืนทุน 9.4 ป อัตราผลตอบแทนการลงทุน -4 % สามารถลดการใชพลังงานไดดังตารางที่ 4 

 

ตารางที่ 4 ผลการประหยัดพลังงานมาตรการเปลี่ยนมาใชหลอดไฟฟาประสิทธิภาพสูง

โคมไฟฟาแสงสวางเครื่องจักรเปลี่ยนเปน LED Tube 

 กําลังไฟฟา 

(kW) 

พลังงานไฟฟา 

(kWh/ป) 

คิดเปนเงนิ 

(บาท/ป) 

กอนเปลี่ยน(TL8) 25 143,356 553,357 

หลังเปลี่ยน(LED) 11 80,537 310,875 

ผลประหยัด 14 62,819 242,482 
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3.2 มาตรการลดการใชพลังงานไฟฟาในระบบอากาศอัด 

มาตรการการปรับลดความดันของอากาศอัดที่ใชในกระบวนการผลิต จากการตรวจสอบระบบ

อากาศอัด พบวา เครื่องผลิตอากาศอัดต้ังคาแรงดันเฉล่ียไวที่ 8 บาร และจากการตรวจเช็ค

เครื่องจักร พบวา อุปกรณที่ใชอากาศอัดมีความตองการแรงดันเฉลี่ย 5 บาร เทานั้น จึงเสนอใหปรับ

ลดแรงดันอากาศอัดลงเหลือ 7 บาร ซึ่งไมมีคาใชจายแตอยางไร และสามารถประหยัดพลังงานได

ดังตารางที่ 5 

 

ตารางที่ 5 ผลการประหยัดพลังงานมาตรการปรับลดความดันของระบบอากาศอัด 

 กําลังไฟฟา 

(kW) 

พลังงานไฟฟา 

(kWh/ป) 

คิดเปนเงนิ 

(บาท/ป) 

กอนดําเนินการ 

(8 บาร) 

135.5 380,136 1,467,327 

หลังดําเนินการ 

(7 บาร) 

135.5 339,521 1,310,552 

ผลประหยัด เทาเดิม 40,615 156,775 

 

มาตรการการลดการรั่วไหลของระบบอากาศอัด ทดสอบดวยวิธี No Load Test จากการ

สํารวจพบวา โรงงานเปดดําเนินการมาเปนระยะเวลายาวนาน และระบบอากาศอัดไมไดรับการ

ปรับปรุงอยางถูกวิธี ดังจะเห็นไดจากการไดยินเสียงลมรั่วจากระบบอากาศอัดเม่ือเดินผาน

เครื่องจักร จึงไดเสนอใหตรวจสอบและซอมแซมระบบอากาศอัดใหมีลมรั่วจากระบบนอยที่สุด 

มาตรการนี้ใชเงินลงทุน 20,000 บาท ระยะเวลาคืนทุน 0.1 ป อัตราผลตอบแทนการลงทุนมากกวา 

100 % ซึ่งสามารถลดการใชพลังงานไฟฟาในระบบอากาศอัดไดดังตารางที่ 6 

 

ตารางที่ 6 ผลการประหยัดพลังงานมาตรการลดการรั่วไหลของอากาศอัด 

 กําลังไฟฟา 

(kW) 

พลังงานไฟฟา 

(kWh/ป) 

คิดเปนเงนิ  

(บาท/ป) 

กอนปรับปรุง 135.5 380,136 1,467,327 

หลังปรับปรุง 135.5 83,517 322,378 

ผลประหยัด เทาเดิม 296,619 1,144,949 
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3.3 มาตรการลดการใชพลังงานไฟฟาในระบบพัดลมระบายอากาศ 

มาตรการการลดขนาดใบพัดของพัดลม ดําเนินการโดยศึกษาสมรรถนะของพัดลมที่นํามาใช

งานกับระบบระบายอากาศ ซึ่งถูกกําหนดดวย กฎของพัดลม (Fan Laws) โดยอยูภายใตความ

หนาแนนของอากาศคงที่ เนื่องจากพัดลมทุกชนิดทํางานตามหลักการของปมชนิดไคเนติกส เมื่อ

ความเร็วรอบมีคาคงที่แตขนาดเสนผาศูนยกลางใบพัดลดลง จะสงผลใหกําลังขับที่ใบพัดตองการมี

คาลดลงตามไปดวย โดยในมาตรการไดทดสอบลดขนาดใบพัดของพัดลมชนิดใบแดงจาก 24 นิ้ว 

เหลือ 18 นิ้ว มาตรการนี้ใชเงินลงทุน 35,200 บาท ระยะเวลาคืนทุน 0.5 ป อัตราผลตอบแทนการ

ลงทุน 120 % ผลการวิเคราะหการลดพลังงานตามมาตรการแสดงดังตารางที่ 7 

 

ตารางที่ 7 ผลการประหยัดพลังงานมาตรการลดขนาดใบพัดของพัดลม 

 กําลังไฟฟา 

(kW) 

พลังงานไฟฟา 

(kWh/ป) 

คิดเปนเงนิ 

(บาท/ป) 

กอนปรับปรุง 39.2 220,953 852,882 

หลังปรับปรุง 30.8 180,517 502,378 

ผลประหยัด 8.4 296,619 1,144,949 

 

มาตรการการเปลี่ยนมาใชมอเตอรพัดลมประสิทธิภาพสูง ดําเนินการโดยเปลี่ยนมาใชมอเตอร

พัดลมประสิทธิภาพสูง ซึ่งเปนอีกวิธีหนึ่งที่สามารถลดการใชพลังงานไฟฟาในระบบพัดลมระบาย

อากาศพนักงานได จากการนํามาตรการนี้มาใชเพื่อเปรียบเทียบกับมาตรการลดขนาดใบพัดของ

พัดลมขางตน พบวา เมื่อวิเคราะหในเชิงเศรษฐศาสตรพลังงานและการจัดการพลังงานในโรงงาน 

โดยมาตรการนี้เงินลงทุน 245,960 บาท ระยะเวลาคืนทุน 0.5 ป อัตราผลตอบแทนการลงทุน 

130 % โดยไดผลการลดการใชพลังงานแสดงดังตารางที่ 8 

 

ตารางที่ 8  ผลการประหยัดพลังงานมาตรการเปลี่ยนมาใชมอเตอรพัดลมประสิทธิภาพสูง 

 กําลังไฟฟา 

kW 

พลังงานไฟฟา 

(kWh/ป) 

คิดเปนเงนิ 

(บาท/ป) 

กอนปรับปรุง 39.2 220,953 852,882 

หลังปรับปรุง 13.2 74,342 286,961 

ผลประหยัด 26 146,611 565,921 
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4. สรุปผลการวิจัย 

จากการศึกษาขอมูลการใชพลังงานไฟฟาในโรงงานตัดเหล็กแผน พบวา โรงงานเปด

ดําเนินการ 256 วันทํางาน วันละ 24 ชั่วโมง ใชพลังงานไฟฟารวมทั้งส้ิน 5,800,000 kWh/ป มีความ

ตองการกําลังไฟฟาสูงสุด 1,100 kW และมีคาใชจายดานพลังงานไฟฟารวม 22,500,000 บาท/ป  

เม่ือดําเนินการจัดการพลังงานและหามาตรการลดการใชพลังงานไฟฟาในโรงงานตัดเหล็ก

แผน เห็นวาโรงงานมีศักยภาพในการลดการใชพลังงานไฟฟาโดยสามารถแบงไดเปน 3 ระบบคือ 

(1) ระบบแสงสวาง (2) ระบบอากาศอัด และ (3) ระบบระบายอากาศ โดยมีมาตรการดังนี้ 

1. มาตรการ การลดจํานวนชั่วโมงการใชงานหลอดไฟฟาที่ไมจําเปน 

2. มาตรการ การเปลี่ยนมาใชหลอดไฟฟาประสิทธิภาพสูง LED ภายในอาคารโรงงาน  

3. มาตรการ การเปล่ียนมาใชหลอดไฟฟาประสิทธิภาพสูง Fluorescent TL5 สําหรับ

เครื่องจักร  

4. มาตรการ การเปลี่ยนมาใชหลอดไฟฟาประสิทธิภาพสูง LED Tube สําหรับเครื่องจกัร  

5. มาตรการ การปรับลดความดันของเครื่องอากาศอัดที่ใชในกระบวนการผลิต 

6. มาตรการ การลดการรั่วไหลของอากาศอัด โดยทดสอบดวยวิธี No Load Test 

7. มาตรการ การลดขนาดใบพัดของพัดลม 

8. มาตรการ การเปลี่ยนมาใชมอเตอรพัดลมประสิทธิภาพสูง 

ซึ่งหลังจากนํามาตรการการลดการใชพลังงานไฟฟาดังกลาวไปวิเคราะหทางเศรษฐศาสตร

พลังงานโดยละเอียด พบวา มีเพียง 5 มาตรการที่เหมาะสมในการลงทุน คือ มาตรการที่ 1, 2, 3, 6 

และ 8 คือ การลดจํานวนชั่วโมงการใชงานหลอดไฟฟาที่ไมจําเปน การเปลี่ยนมาใชหลอดไฟฟา

ประสิทธิภาพสูง LED ภายในอาคารโรงงาน การเปลี่ยนมาใชหลอดไฟฟาประสิทธิภาพสูง 

Fluorescent TL5 สําหรับเครื่องจักร การลดการรั่วไหลของอากาศอัด โดยทดสอบดวยวิธี No Load 

Test และการเปลี่ยนมาใชมอเตอรพัดลมประสิทธิภาพสูง 

จากมาตรการที่ไดนําเสนอทั้งหมด หากโรงงานนําไปปฏิบัติครบทุกมาตรการ จะสามารถ

ประหยัดพลังงานไฟฟา 5,800,000 kWh/ป คิดเปนคาใชจายดานพลังงาน 3,950,000 บาท/ป หรือ

ประมาณ 17.5 %  ซึ่งมาตรการทั้งหมดนี้ลวนแลวแตเปนแนวทางที่เหมาะสมในการลงทุนเพื่อให

เกิดการลดการใชพลังงานไฟฟาในอุตสาหกรรมตัดเหล็กแผนไดอยางมีประสิทธิภาพ 
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