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บทคัดยอ 

การศึกษาวิจัยในกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลในจ.สุราษฎรธานีครั้งนี้  มี
วัตถุประสงค คือ 1) เพ่ือประเมินสภาพ ปญหาอุปสรรค ประโยชนท่ีไดรับและปจจัยความตอเนื่อง
ของการประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด  2) เพ่ือวิเคราะหและกําหนดดัชนีการจัดการ
ส่ิงแวดลอมท่ีเกิดจากการประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด และ 3) เพ่ือไดองคความรูวิชาการ
ท่ีเปนทางเลือก/มาตรการสนับสนุนหรือสงเสริมการประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดใน
กลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเล ไดทําการศึกษาในกลุมโรงงานอุตสาหกรรมอาหารทะเล จํานวน 7 
โรงงาน วิธีการศึกษาประกอบดวยการใชแบบสอบถาม การสํารวจในภาคสนาม การสัมภาษณ และ
การประชุมกลุมยอยผูท่ีเกี่ยวของ รวมท้ังการใชขอมูลทุติยภูมิ  จากการศึกษาพบวา โรงงานมีการใช
เครื่องมือทางการจัดการส่ิงแวดลอมและความปลอดภัย คือ การอนุรักษพลังงาน ระบบ ISO 
14001/EMS ระบบ ISO 18000 และมีระบบธรรมมาภิบาลส่ิงแวดลอม คิดเปนรอยละ 71 14 14  และ  
14 ตามลําดับ โรงงานมีการระบุวาไมมีการประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด คิดเปนรอยละ 
100 ของโรงงานท้ังหมด แตส่ิงนี้สะทอนใหเห็นถึงความไมเขาใจและการยังไมเขาถึงหลักการของ 
CT ท่ีแทจริงของบุคลากรของกลุมอุตสาหกรรมดังกลาว เนื่องจากพบวาสวนใหญโรงงานไดมีการ
นําหลักการของเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดซ่ึงอยูบนพ้ืนฐานของ pollution prevention ไปใชงาน
แลว เชน การประยุกตใชหลักการทาง green productivity (GP), waste minimization และกรอนุรักษ
พลังงาน สําหรับ ปญหา อุปสรรค และปจจัยท่ีสงผลตอการประยุกตใชและความไมตอเนื่องของ
การใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด คือ 1)ไมมีนโยบายบริษัท 2)ลูกคาไมรองขอ  3)ขาดเงินทุน
สนับสนุน และ4)การขาดขอมูลท่ีปรึกษา คิดเปนรอยละ 86 57 57 และ 29 ตามลําดับ นอกจากนี้ พบ
คาดัชนีของการใชทรัพยากรและพลังงานและคาดัชนีการเกิดของเสีย โดยพบวาสวนใหญโรงงาน
อุตสาหกรรมอาหารทะเลมีคาดัชนีการใชทรัพยากรเชนน้ําและไฟฟา คอนขางใกลเคียงกับท่ีกรม
โรงงานอุตสาหกรรมกําหนดในป 2546 และพบวาโรงงานอาหารทะเลแชแข็งมีดัชนีการใชไฟฟา
และน้ําสูงกวาอุตสาหกรรมอาหารทะเลกระปอง นอกจากนี้พบวามีคาดัชนีตัวใหมท่ีไมปรากฏใน
รายงานของกรมโรงงานฯคือ ดัชนีการใชน้ําเย็น การใชฟน และคาผลไดของวัตถุดิบ และสําหรับ
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ดัชนีการเกิดของเสีย พบวามีคาดัชนีปริมาณการเกิดน้ําเสียท่ีเกิดขึ้น คา BOD load และกากของเสีย
จากโรงงานของอุตสาหกรรมอาหารแชแข็งในชวง 58.74-92.89 ม3/ตันผลิตภัณฑ  11.4-64.61 kg 
BOD/ตันผลิตภัณฑ และ 87.5-353 kg/ตันผลิตภัณฑ ตามลําดับ ในขณะท่ีกลุมอุตสาหกรรมอาหาร
ทะเลบรรจุกระปองมีคานอยกวา  โดยมีคาในชวง 2.22-44.55 ม3/ตันผลิตภัณฑ  2.45-15.98 kg 
BOD/ตันผลิตภัณฑ และ 20.0-163.5 kg/ตันผลิตภัณฑ ตามลําดับ  นอกจากนี้ไดมีขอเสนอแนะเพ่ือ
เปนทางเลือก/มาตรการสนับสนุนหรือสงเสริมการประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดในกลุม
อุตสาหกรรมอาหารทะเล 
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Thesis Title Assessment of Cleaner Technology Application in Seafood  

Industries : A Case Study in Surat Thani  Province 
Author Miss  Katiya Pannaray 
Major Program Environmental Management  
Academic Year 2013 

Abstract 
 

The objectives of this research on the sea food industry in Surat Thani province 
are as follows; 1) to assess the situation, troubles, benefits and factors affecting the continuous 
application of CT (cleaner technology) 2) to analyze and determine the environmental 
management index from CT application and 3) to provide alternatives/measures to support or 
promote the application of CT in the sea food industry. 7 factories of seafood industry were used 
to study. The study was conducted by using questionnaire, field survey, interview and group 
meeting as well as documentary reviews for secondary data. The results illustrated that the 
seafood factories applied environmental management and safety tools in terms of energy 
conservation, ISO 14001/EMS, ISO 18000 and good governance with 71, 14, 14, and 14 %, 
respectively.  Furthermore all factories (100%) said that not use CT. This reflected that the 
personnel of these factories did not understand the principles of CT well. Since, the results found 
that almost of the investigated factories applied the principles of CT (pollution prevention) such 
as green productivity (GP), waste minimization and energy conservation. For problems, obstacles 
and factors affected the continuous CT application, it was found to be 1) no policy, 2) customer 
not request, 3) lack of funding support, and 4) lack of information on the consultants with the 
percentages of 86, 57, 57, and 29, respectively. In addition, it was determined the resources and 
energy consumption index and waste generation index of the sea food factories. It was found that 
sea food factories in Surat Thani had similar index of electricity and water consumption as the 
Department of Industrial Work addressed in BE. 2546. The frozen sea food factories had the 
values of electricity and water consumption index higher than the sea food canning factories.  In 
this study, it was determined new index in terms of cool water usage, firewood consumption, 
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yield of raw material used and the index for waste generation. It was noted that the index in terms 
of wastewater generation, BOD load and solid waste generation of frozen sea food factories were 
determined to be 58.74-92.89 m3/tone product, 11.4-64.61 kg BOD/tone product and 87.5-353 
kg/product, respectively.  In the other hand, the sea food canning factories had the lower index 
values with the numbers of 2.22-44.55 m3/ tone product, 2.45-15.98 kg BOD/tone product and 20-
163.5 kg/tone product, respectively. Finally, the recommendation and suggestion on the 
alternatives/ measures in order to support CT application in the sea food industry was also 
included.   
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เฮง เทรดดิ้ง จํากัด  โรงงานเจกูรเมซ จํากัด และโรงงานวิยะเครป จํากัด ท่ีใหความอนุเคราะหขอมูล 
และชวยอํานวยความสะดวกในการสํารวจขอมูลในภาคสนาม ขอขอบคุณเจาหนาท่ีวิทยาลัยชุมชน
สุราษฎรธานีท่ีคอยใหความสะดวกในการติดตอประสานงาน 

สุดทายขอขอบพระคุณบิดา มารดา ครอบครัว และเพ่ือนๆ ทุกคนท่ีใหความ
ชวยเหลือสนับสนุน ตลอดจนกําลังใจในการศึกษา ความดีอันพึงมีจากงานศึกษาวิจัยวิทยานิพนธ
ฉบับนี้ ผูวิจัยขอบคุณแดผูมีพระคุณทุกทาน 
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ดัช   คาดัชนีการใชทรัพยากรและพลังงานของโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปองท่ี

ศึกษา  

81 
88 

15 ปญหาดานน้ําเสียและกากของเสีย และการจัดการของเสียดังกลาวของ
โรงงานอาหารทะเลท่ีศึกษา 

93 



 
(13) 

 

 
 

รายการตาราง (ตอ) 

ตารางที ่  หนา 

16 คาดัชนขีองการเกิดของเสียของโรงงานอาหารทะเลแชแข็งท่ีศึกษา 100 
17 คาดัชนขีองการเกิดของเสียของโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปองท่ีศึกษา 104 
18 เปรียบเทียบคาดัชนีของการเกิดของเสียของโรงงานอาหารทะเลท่ีศึกษา 106 
19 ปญหาส่ิงแวดลอมท่ีสําคัญและการเตรียมความพรอมตอเหตุฉุกเฉินทาง

ส่ิงแวดลอมของโรงงานท่ีศึกษา 
108 

20 ผลจากการศึกษาท่ีแสดงการดําเนินงานของการประยกุตใชเทคโนโลยีการผลิต
ท่ีสะอาดของโรงงานอาหารทะเลท่ีศึกษา 

122 

21 ประมวลสถานการณในการประยุกตใชCTของกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเล
ใน จ.สุราษฎรธานีจากอดีตจนถึงปจจุบัน 

125 

22 ระดับความคิดเห็นเกี่ยวกับสาเหตุและปจจัยสงผลตอการประยุกตใช/ไมใช CT 127 
23 
24 
 

25 

ความตองการในการประยุกตใช CT ของโรงงานท่ีดําเนินการศึกษา 
ดัชนีของการใชทรัพยากรและพลังงานในกลุมโรงงานอาหารทะเลแชแข็ง และ
อาหารทะเลบรรจุกระปองใน จ. สุราษฎรธานี ท่ีไดศึกษา 
ดัชนีของการเกิดของเสียในกลุมโรงงานอาหารทะเลแชแขง็ และอาหารทะเล
บรรจุกระปองใน จ. สุราษฎรธานี ท่ีไดศึกษา 

 

130 
134 

 
135 

   

 

 



 
(14)

รายการภาพ 

ภาพที่  หนา 

1 แผนผังกระบวนการผลิตอาหารทะเลแชแข็ง 6 
2 แผนผังกระบวนการผลิตปลาทูนาบรรจกุระปอง 8 
3 วิธีการของเทคโนโลยกีารผลิตท่ีสะอาด 21 
4 
5 

เง่ือนไขในการนําเทคโนโลยีมาปรับปรุงมีองคประกอบ 5 ประการ (5M) 
กรอบแนวคิดการวจิัย 

22 
37 

6 สัมภาษณผูบริหาร และผูท่ีเกี่ยวของกับการจัดการส่ิงแวดลอม 42 
7 ประชุมกลุมในวันท่ี21 พฤศจิกายน 2554 เวลา 10.00-12.00 น. ณ หองประชุม 43 
 UD-257 ณ อาคารศูนยบรกิารวิชาการกลางอาคารเรียนรวม (ตัวย)ู  
8 ตําแหนงท่ีตั้งของโรงงานอาหารทะเลท้ัง 12 โรงใน จ.สุราษฎรธาน ี 49 
9 สภาพพ้ืนท่ีตั้งของโรงงานใกลแมน้ํา และลําคลองของโรงงานA, C,D,E และ F 50 
10 สภาพพ้ืนท่ีตั้งของโรงงานใกลกับชุมชนของโรงงาน B, D, E และ F 51 
11 สภาพพ้ืนท่ีตั้งของโรงงานใกลกับโรงงานของโรงงานC, D และG 52 
12 สภาพพ้ืนท่ีตั้งของโรงงานใกลกับโรงเรียนของโรงงาน A, B และC 53 
13 สภาพพ้ืนท่ีตั้งของโรงงานใกลกับพ้ืนท่ีการเกษตรของโรงงาน C และ G 53 
14 สภาพพ้ืนท่ีตั้งของโรงงานใกลกับพ้ืนท่ีวัด และมัสยิสของโรงงาน B และ C 54 
15 สภาพพ้ืนท่ีตั้งของโรงงานใกลกับพ้ืนท่ีสถานีอนามัยของโรงงาน B 54 
16 สภาพพ้ืนท่ีตั้งของโรงงานใกลกับพ้ืนท่ีตลาดสดของโรงงาน E และ F 54 
17 
 

เปรียบเทียบคาดัชนกีารใชทรัพยากรและพลังงานของโรงงานอาหารทะเลแชแข็งท่ี
ศึกษา 

87 

18 
 

19 
20 
21 

เปรียบเทียบคาดัชนกีารใชทรัพยากรและพลังงานในกลุมอาหารทะเลบรรจุ
กระปองท่ีศึกษา 
เปรียบเทียบคาดัชนกีารเกิดของเสียของโรงงานอาหารทะเลแชแข็งท่ีศึกษา 
เปรียบเทียบคาดัชนกีารเกิดของเสียของโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปองท่ีศึกษา 
รอยละของโรงงานท่ีมีระบบการบริหารเชิงคุณภาพและการควบคุมคุณภาพ
ผลิตภัณฑของโรงงานท่ีศึกษาท่ีไดรับการรับรอง 

92 
 

102 
105 
110 

22 รอยละของโรงงานท่ีมีการใชระบบการจัดการส่ิงแวดลอมและความปลอดภัยตางๆ
ในการดําเนนิงาน 

111 



 
(15)

รายการภาพ 

ภาพที่  หนา 

23 สรุปการประยกุตใช CT และอ่ืนๆท่ีเกี่ยวของกับ CTของหนวยงานสนับสนนุตางๆ 119 
24 รอยละของโรงงานอาหารทะเลท่ีศึกษาท่ีระบุถึงสาเหตุของการประยกุตใช/ไมใช

CT  
127 
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บทที่ 1 

บทนํา 
 

ความสําคัญและที่มาของการวิจัย  

อุตสาหกรรมอาหารเปนอุตสาหกรรมประเภทหนึ่ง ท่ีประเทศไทยใหการ
สนับสนุน เนื่องจากประเทศไทยเปนประเทศท่ีมีความอุดมสมบูรณของทรัพยากรธรรมชาติจึง
เหมาะแกการทําเกษตรกรรม ปศุสัตว และการประมง ซ่ึงรายไดหลักของประเทศมาจากการสงออก
ประเภทสินคาเกษตรเปนหลัก เชน ขาว ยางพารา มันสําปะหลัง อาหารทะเล เปนตน      สงผลให
ประเทศไทยมีการประกาศนโยบายดานอาหารและอุตสาหกรรมเกษตรในการเปน “ครัวของโลก”   
เม่ือป2546 (สถาบันอาหารแหงชาติ, 2551) และเพ่ิมขีดความสามารถสําหรับสินคาอาหารโดยการ
ทํา benchmarking เพ่ือเปรียบเทียบประสิทธิภาพการดําเนินงานท้ังภายใน และนอกองคกร  
(สถาบันอาหารแหงชาต,ิ 2545) อุตสาหกรรมอาหารทะเลนับเปนอุตสาหกรรมหลักของประเทศท่ี
สรางรายไดใหกับประเทศอยางเปนกอบเปนกํา โดยเฉพาะอยางยิ่งมูลคาทางเศรษฐกิจของ
อุตสาหกรรมอาหารทะเลในธุรกิจสงออกท่ีมีมูลคาในระดับกวา 1 พันลานเหรียญสหรัฐฯ  
(Asia Pacific Food Industry Thailand, 2006) จึงเปนท่ียอมรับวาประเทศไทยเปนผูผลิตและสงออก
อาหารทะเลช้ันนําของโลกในลําดับตนๆ   อุตสาหกรรมอาหารทะเลไดมีการพัฒนาแบบกาว
กระโดด จากเดิมท่ีนําวัตถุดิบจากแหลงธรรมชาติ และผานกระบวนการผลิตท่ีไมซับซอนมาเปน
การพัฒนาผลิตภัณฑดวยเทคโนโลยีตางๆ ทําใหผลิตภัณฑอาหารทะเลในปจจุบันมีความ
หลากหลายมากขึ้น ผลิตภัณฑพรอมรับประทานแบบใหมๆ มีการออกสูตลาดอยางสมํ่าเสมอและ
ตอเนื่อง ไปจนถึงการพัฒนาบรรจุภัณฑท่ีมีคุณภาพ รักษากล่ินรส ความสดของอาหารไดยาวนาน
ขึ้น  จึงสงผลใหอุตสาหกรรมอาหารทะเลเปนอุตสาหกรรมท่ีไดรับความสนใจ และงายตอการ
พัฒนาเพ่ือการลงทุน ดังจะเห็นไดจากโรงงานอุตสาหกรรมอาหารทะเลในประเทศท่ีมีจํานวนมาก
ท้ังในภาคกลาง ภาคตะวันออก และภาคใตของประเทศ เนื่องจากบริเวณตําแหนงท่ีตั้งเหมาะสมใกล
แหลงวัตถุดิบ สะดวกในการขนสง  การเก็บรักษา และมีคุณภาพวัตถุดิบสูง จึงกอใหเกิดการจางงาน
และรายไดประชาชาติท่ีสูงขึ้น เกิดการเช่ือมโยงระหวางกิจกรรมการผลิตอ่ืนๆ ท่ีเปนอุตสาหกรรม
สนับสนุน เชน การผลิตกระปอง ผลิตภัณฑพลาสติก บรรจุภัณฑ สารเคมี สารปรุงแตง 
หองปฏิบัติการตรวจวิเคราะห และอ่ืนๆ จากการขยายตัวดานเศรษฐกิจในภาคอุตสาหกรรมอาหาร
ทะเลอยางตอเนื่อง ทําใหประเทศไทยเปนประเทศท่ีมีการสงออกเปนอันดับ 4 ในเอเชีย รองจาก 



2 
 

ญี่ปุน จีน และอินเดีย ซ่ึงรูปแบบการสงออกสินคาสวนใหญจะเปนประเภทอาหารทะเลบรรจุ
กระปอง และอาหารทะเลแชแข็ง โดยสินคาสงออกท่ีสําคัญ คือ ทูนากระปอง กุงแชแข็ง และหมึก
แชแข็ง โดยตลาดสงออกอาหารทะเลท่ีสําคัญของไทยคือ สหรัฐอเมริกา ญี่ปุน กลุมประเทศ EU 
ประเทศแคนาดา จีน เกาหลีใต และไตหวัน เปนตน (Asia Pacific Food Industry Thailand, 2006) 

เนื่องจากอุตสาหกรรมอาหารทะเลแตละประเภทมีความแตกตางในกระบวนการ
ผลิต เชน ปริมาณน้ําใช วัตถุดิบ พลังงาน และทรัพยากรตางๆ จึงสงผลใหแตละกิจกรรมใน
กระบวนการผลิตมีของเสียเกิดขึ้น และสงผลกระทบตอส่ิงแวดลอมตามมา เชน มลพิษทางน้ํา 
มลพิษทางอากาศ กากของเสีย กล่ิน และการปลดปลอยกาซเรือนกระจก  (บงกช กิตติสมพันธ, 
2550) จากประเด็นดังกลาวทําใหผูบริโภคหรือสังคมเริ่มผลักดัน และตองการเกี่ยวกับผลิตภัณฑท่ี
เปนมิตรตอส่ิงแวดลอมมากขึ้น สงผลใหผูประกอบการอุตสาหกรรมอาหารทะเลตองให
ความสําคัญในการปองกันมลพิษส่ิงแวดลอม เชน การบําบัดน้ําเสีย มลพิษทางอากาศ ตองปรับตัว
เพ่ิมขึ้นเพราะแนวคิดการจัดการดังกลาวเปนการปองกันท่ีปลายทอ (end of pipe) ซ่ึงไมสามารถลด
ปญหามลพิษส่ิงแวดลอมไดอยางมีประสิทธิภาพ ประกอบกับคาใชจายในการบําบัดสูง ซ่ึงเปนการ
ลงทุนท่ีไมกอใหเกิดกําไรทางธุรกิจ ดังนั้นการจัดการส่ิงแวดลอมท่ีจะมีประสิทธิภาพและสามารถ
เปนเครื่องมือในการปองกันและแกไขปญหาดานทรัพยากรธรรมชาติและส่ิงแวดลอมไดตองมี
แนวคิดท่ีเปล่ียนไปจากเดิม  โดยมุงเนนดานการจัดการท่ีสามารถกอใหเกิดประโยชนท้ังสองดานไป
พรอมกัน (กรมโรงงานอุตสาหกรรม, 2546) จึงทําใหผูประกอบการอุตสาหกรรมอาหารทะเลมีการ
นํานโยบายระบบมาตรฐานคุณภาพ และเครื่องมือบริหารการจัดการส่ิงแวดลอมตางๆมาประยุกตใช
ในองคกร และกระบวนการผลิต เชน ระบบมาตรฐาน GMP (good manufacturing practice), 
HACCP (hazard analysis and critical control point ) ISO 9001 ISO 14001 รวมถึงการใชกลยุทธ
ของเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด (cleaner technology: CT) หรือการผลิตเพ่ือส่ิงแวดลอม (green 
productivity: GP)  ซ่ึงระบบมาตรฐานดังกลาวเปนระบบท่ีสามารถลดปญหาส่ิงแวดลอม และเพ่ิม
ศักยภาพในการผลิต กลาวคือ กอใหเกิดการพัฒนาภาคธุรกิจอุตสาหกรรมควบคูไปกับการรักษา
ส่ิงแวดลอม สงผลใหผูประกอบการอุตสาหกรรมอาหารทะเลมีการนําหลักการแนวทางดังกลาวไป
ประยุกตใช โดยการสนับสนุนผลักดันของหนวยงานภาครัฐท่ีเกี่ยวของอยางตอเนื่อง เชน  กรม
ควบคุมมลพิษ สถาบันอาหารแหงชาติ กรมโรงงานอุตสาหกรรม สถาบันส่ิงแวดลอมไทย และ
หนวยงานอ่ืนท่ีเกี่ยวของกับการสงเสริมปองกันส่ิงแวดลอม (สถาบันส่ิงแวดลอมไทย, 2548) 
กอให เกิดความสําเร็จ และถือเปนการจัดการส่ิงแวดลอมในเชิงรุก แมบางสวนของกลุม
อุตสาหกรรมอาหารทะเลจะมีการดําเนินการใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดไปแลว แตกระแส
กดดันทางส่ิงแวดลอมตางๆ เชน ปญหาโลกรอน เกษตรอินทรีย ผลิตภัณฑฉลากเขียว และปญหา
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ดานพลังงาน คงเปนประเด็นท่ีสงผลใหกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลจะตองพัฒนาการผลิตควบคู
กับการคํานึงถึงประเด็นดานส่ิงแวดลอมอยางตอเนื่อง เพ่ือสามารถตอบสนองตอความตองการของ
สังคม และผูบริโภค 

จังหวัดสุราษฎรธานี เปนจังหวัดหนึ่งท่ีมีศักยภาพในการสงออกอาหารทะเลของ
ประเทศไทย เนื่องจากมีท้ังอุตสาหกรรมอาหารทะเลขนาดเล็ก ขนาดกลาง และใหญจํานวน 12 โรง 
(กองตรวจสอบรับรองมาตรฐานคุณภาพสัตวน้ําและผลิตภัณฑสัตวน้ํา, 2552 ) ซ่ึงแบงออกเปน 2 
กลุมใหญ คือ กลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลบรรจุกระปอง และกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลแช
แข็ง ซ่ึงสถานท่ีตั้งโรงงานอยูกระจัดกระจายในหลายพ้ืนท่ีของจังหวัด  โดยบางโรงงานตั้งอยูใกล
กับแหลงชุมชน จึงอาจสงผลใหเกิดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมบริเวณโดยรอบโรงงาน หรือชุมชน
ใกลเคียงไดหากระบบการจัดการส่ิงแวดลอมภายในโรงงานไมเหมาะสม และไมมีประสิทธิภาพ จึง
ทําใหแตละโรงงานจําเปนตองวางมาตรการ หรือนโยบายดานการจัดการส่ิงแวดลอม และเครื่องมือ
ดานการจัดการส่ิงแวดลอมมาประยุกตใช โดยเฉพาะเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด ประกอบกับ
ระยะเวลาของการประกอบการของแตละโรงงานท่ีแตกตางกันทําใหแตละโรงงานยอมมี
ประสบการณในการบริหารจัดการ และนโยบายในดานการจัดการส่ิงแวดลอมตลอดจนการปรับรับ
เครื่องมือในการจัดการส่ิงแวดลอมตางๆ ท่ีมีความแตกตางกัน อยางไรก็ตามจังหวัดสุราษฎรธานี
เปนจังหวัดหนึ่งท่ีไดใหความสําคัญตอการสงเสริม การดําเนินงาน และการขยายกําลังการผลิต
อุตสาหกรรมอาหารทะเล และในปพ.ศ. 2548-2549 จังหวัดสุราษฎรธานียังไดมีการกําหนดดัชนีช้ี
วัดความสําเร็จของการบริหารจัดการในดานอุตสาหกรรม โดยพิจารณาจากโรงงานอุตสาหกรรมท่ี
มีการดําเนินการปรับใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด หรือ ISO 14000 ไวดวย (ไกรวัส ราญฎร และ
และลัฆวี ปรีชัย, 2549) ดังนั้นคาดวาท่ีผานมาโรงงานอุตสาหกรรมอาหารทะเล ในจังหวัดสุราษฎร
ธานี ไดมีการเรียนรูและนําเครื่องมือการบริหารจัดการส่ิงแวดลอมในรูปของเทคโนโลยีการผลิตท่ี
สะอาดมาประยุกตใชอยูบาง แตในการดําเนินงานคาดวาอาจยังประสบปญหา อุปสรรค ขาดความ
ตอเนื่อง และการตรวจติดตามการดําเนินงาน ดังนั้นการจัดทําโครงการวิจัยเรื่อง “การประเมินการ
ประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดในอุตสาหกรรมอาหารทะเลภายในจังหวัดสุราษฎรธานี” 
จะทําใหสามารถรับรูถึงขอมูล ประเด็นปญหา อุปสรรค สถานการณ  และปจจัยตางๆท่ีสงผล
กระทบตอการประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดในกลุมอุสาหกรรมอาหารทะเลในจังหวัด 
สุราษฎรธานีได ซ่ึงจะเปนประโยชนตอการกําหนดแนวทาง และมาตรการในการขับเคล่ือนดาน
การจัดการส่ิงแวดลอมในเชิงรุกของกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลในจังหวัดสุราษฎรธานีตอไป 
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การตรวจเอกสาร 

1.อุตสาหกรรมอาหารทะเล 

ประเทศไทยไดกาวเขาสูยุคการคาเสรี ระบบเศรษฐกิจการคาไรพรมแดน ทําให
อุตสาหกรรมอาหารทะเลไดมีการพัฒนาแบบกาวกระโดด จากเดิมท่ีนําวตัถุดิบจากแหลงธรรมชาติ 
และผานกระบวนการผลิตท่ีไมซับซอนมาเปนการพัฒนาผลิตภัณฑดวยเทคโนโลยีตางๆ ทําให
ผลิตภัณฑอาหารทะเลในปจจุบันมีความหลากหลายมากขึ้น ประเด็นท่ีสําคัญท่ีสุดสําหรับผลิตภัณฑ
อาหาร คือ ความสะอาด ปลอดภัยของผูบริโภค ซ่ึงในประเทศไทยไดมีหนวยงานท้ังของทางภาครัฐ
และภาคเอกชนใหความสนับสนุนในเรื่องของเทคโนโลยีดานความสะอาด ปลอดภัยแกผลิตภัณฑ
อาหารทะเลสดและแปรรูป เชน ในปจจุบันกวารอยละ 80 ของผูประกอบการตางมีระบบ GMP  
และขั้นตอไปคือ การมี HACCP เปนขอกําหนดท่ีสําคัญ (โดยเฉพาะอยางยิ่งสําหรับผูสงออกไปยัง
ตลาดตางประเทศ) นอกจากนี้แลวในสวนตนสายการผลิตซ่ึงเปนสวนท่ีปอนวัตถุดิบใหกับ
อุตสาหกรรมอาหารทะเลแปรรูป ไดมีการสนับสนุนอยางเปนรูปธรรมของสมาคมอาหารแชแข็ง
แหงประเทศไทยในการกําหนดแนวปฏิบัติระบบการจัดการส่ิงแวดลอม ( code of conduct ) ใน
โครงการ bio-shrimp และ การมี GAP (good agricultural practice) สําหรับฟารมเล้ียง เพ่ือใหได
วัตถุดิบท่ีสะอาดและปลอดการปนเปอนกอนนําไปแปรรูป และเขาสูกระบวนการทางการขายและ
การตลาดตอไปจนถึงผูบริโภคอยางปลอดภัย (Asia Pacific Food Industry Thailand, 2006) รูปแบบ
ผลิตภณัฑท่ีสงออกสวนใหญเปนอาหารทะเลบรรจุกระปองและอาหารทะเลแชแข็ง สินคาสงออกท่ี
สําคัญ  คือ  ทูนากระปอง  กุงแชแข็ง และหมึกแชแข็ง  โดยสถานท่ีตั้งโรงงานแปรรูปสวนใหญจะ
ตั้งอยูใกลแหลงวัตถุดิบ ท้ังภาคกลาง ภาคตะวันออก และภาคใต โดยในพ้ืนท่ีภาคใตสวนใหญจะอยู
บริเวณจังหวัดสงขลา ระนอง ชุมพร ภูเก็ต นครศรีธรรมราช กระบ่ี สตลู ปตตาน ีและสุราษฎรธานี  

อุตสาหกรรมในจังหวัดสุราษฎรธานี  มีจํานวนโรงงานอุตสาหกรรมประมาณ 730 
โรงงาน โดยสวนใหญตั้งอยูในเขตอําเภอเมืองสุราษฎรธานีมากท่ีสุด  (สารานุกรมจังหวัดสุราษฎร
ธาน,ี 2553) สวนใหญจะเปนอุตสาหกรรมท่ีตอเนื่องจากผลผลิตทางเกษตรกรรม เชน น้ํามันปาลม
ดิบ อุตสาหกรรมยางพารา อุตสาหกรรมปลาปน อุตสาหกรรมอาหารทะเล โดยเฉพาะอุตสาหกรรม
อาหารทะเล สถานท่ีตั้งสวนใหญจะกระจัดกระจายอยูในหลายพ้ืนท่ีของจังหวัด โดยสามารถแบง
จํานวนโรงงานท้ังหมด 12 โรง (กองตรวจสอบรับรองมาตรฐานคุณภาพสัตวน้ําและผลิตภัณฑสัตว
น้ํา, 2552 ) และสามารถแบงกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลได 2 กลุมหลัก คือ กลุมอาหารทะเล
บรรจุกระปอง และกลุมอาหารทะเลแชแข็ง  
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1.1 กรรมวิธีการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมอาหารทะเล  

1.1.1 อุตสาหกรรมอาหารทะเลแชแขง็   
ผลิตภัณฑอาหารทะเลแชแข็ง  คือ  วัตถุดิบจําพวกอาหารทะเลสด  ไดแก กุง  ปลา  

หมึก  และปู  ท่ีถูกเตรียมใหพรอมสําหรับการนําไปประกอบอาหาร ซ่ึงการตัดแตงและทําความ
สะอาดผลิตภัณฑสวนหนึ่งอาจมีการแปรรูป  เชน  การชุบเกล็ดขนมปง  การบดแลวขึ้นรูป  หรือ
การปรุงใหสุกกอน แตท้ังนี้กรรมวิธีการผลิตอาหารทะเลแชแข็งมีขั้นตอนหลักๆ  ใกลเคียงกันดังนี้ 
และสามารถแสดงไดในภาพท่ี 1 (กรมควบคุมมลพิษ, 2548) 

(1) การรับวัตถุดิบ การเก็บรักษาคุณภาพอาหารทะเลกอนสงโรงงานแปรรูป ผู
จําหนายจะควบคุมอุณหภูมิใหต่ํากวาจุดเยือกแข็งอุณหภูมิไมเกิน-18 OC โดยการใชน้ําแข็งผสม
เกลือกลบ หรือการเก็บไวในน้ําทะเลผสมน้ําแข็ง วัตถุดิบอาหารทะเลอาจอยูในรูปแชแข็ง เนื่องจาก
เปนวัตถุดิบท่ีนําเขามาจากตางประเทศ หรือสามารถหาไดในบางฤดูกาลเทานั้น 

(2) การลาง สวนใหญการลางทําความสะอาดวัตถุดิบท่ีไดรับจะใชน้ําสะอาดเย็น
ผสมคลอรีนท่ีความเขมขนระดับประมาณรอยละ 3-5 และอาจเติมเกลือเพ่ือลดอุณหภูมิของน้ํา การ
ลางวัตถุดิบอาจกระทําโดยการใชวิธีจุมลางในภาชนะ หรือลางผานสายพานท่ีมีน้ําฉีดลางบน
สายพาน หรือท้ังสองวิธีรวมกัน การลางในขั้นตอนแรกน้ําท่ีผานการลางจะมีการเจือปนดวยเลือด
และส่ิงเจือปนอ่ืนๆ ปริมาณสูง    ดังนั้นจึงตองมีการลางเพ่ิมอีกหลายครั้งเ พ่ือลดปริมาณ
เช้ือจุลินทรีย 

(3) การตัดแตงขั้นตน วัตถุดิบท่ีเปนปลาจะถูกสงไปทําการตัดหัว ขอดเกล็ด ควัก
ไส ดึงกาง และอาจมีการลอกหนัง หากเปนปลาใหญ วัตถุดิบท่ีเปนหมึกจะถูกลอกหนัง  เอา
กระดองออก  ตัดตาและถุงหมึก  สวนกุงจะถูกหักหัว  แกะเปลือกไวหาง จากนั้นวัตถุดิบท้ังหมดก็
จะถูกลางใหสะอาดดวยน้ําเย็น  สวนเศษซากจะถูกรวบรวมไวเพ่ือเปนวัตถุดิบในอุตสาหกรรม
อาหารสัตว  น้ําเสียจากขั้นตอนนี้ไดจากการลางวัตถุดิบและการละลายวัตถุดิบแชแข็ง 

(4) การตัดแตงขั้นสุดทาย วัตถุดิบจะถูกตัดแตงและแลใหมีลักษณะตามความ
ตองการ จากนั้นลางทําความสะอาดอีกครั้งดวยน้ําเย็น เพ่ือกําจัดเศษเนื้อจากการตัดแตงออกใหหมด  
ท้ังนี้ระหวางการตัดแตง  อาจมีการใชน้ําแข็งรักษาอุณหภูมิวัตถุดิบ  เพ่ือคงคุณภาพ  ความสด และ
ลดอัตราการเติบโตของเช้ือจุลินทรีย 

(5) การคัดขนาดคุณภาพและช่ังน้ําหนัก  หลังจากการลางในขั้นตอนท่ี 4 วัตถุดิบ
จะถูกนําไปสะเด็ดน้ํากอนทําการคัดขนาดคุณภาพ และช่ังน้ําหนักเพ่ือบรรจุลงบรรจุภัณฑตอไป  
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(6) การบรรจุภัณฑ เนื้อปลา กุงหรือหมึก จะถูกนําไปเรียงลงบล็อก  กอนจะถูก
นําไปแชแข็งไวท่ีอุณหภูมิต่ํามากๆ โดยอาจต่ําถึง -40°C  ท้ังนี้  เพ่ือใหสินคามีอุณหภูมิไมเกิน -18°C  
จากนั้นอาหารทะเลเหลานั้นจะถูกเคาะออกจากบล็อก  เพ่ือนําไปบรรจุลงถุงและกลองตามลําดับ 

(7) การสงมอบ ผลิตภัณฑท่ีแลวเสร็จจะถูกจัดเก็บโดยการแชแข็งในหองเย็นของ
บริษัท และรักษาอุณหภูมิของเนื้อสัตวไวท่ีไมเกิน -18°C  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

การรับวัตถุดิบ 

การทําความสะอาด 

การทําความสะอาด 

การแชแข็ง 

การคัดขนาดและคุณภาพ 

การช่ังน้ําหนัก 

การทําความสะอาด 

การตัดแตง และแล 

การกําจัดสวนท่ีไมตองการ 

การจัดเก็บเพื่อรอจําหนาย 

การบรรจุภัณฑ 

น้ําเสีย, เศษวัตถุดิบ 
ปลาสด 

น้ํา,น้ําแข็ง, ไฟฟา 
 

    น้ํา, ไฟฟา น้ําเสีย, เศษวัตถุดิบ 

น้ํา, ไฟฟา 
  เศษวัตถุดิบ 

น้ํา, ไฟฟา 
 น้ําเสีย 

 เศษวัตถุดิบ 

 น้ําเสีย น้ํา, ไฟฟา 

บรรจุภัณฑ,น้ํา,ไฟฟา,น้าํแข็ง 

น้ํา, ไฟฟา 

 ไฟฟา 

 เศษบรรจุภัณฑ,เศษผลิตภัณฑ,น้ําเสีย 

ภาพที่1 :    แผนผังกระบวนการผลิตอาหารทะเลแชแข็ง 
ที่มา: กรมควบคุมมลพิษ (2548) 
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1.1.2 อาหารทะเลบรรจุกระปอง  
ผลิตภัณฑอาหารทะเลบรรจุกระปองลักษณะโดยท่ัวไป  คือ  วัตถุดิบจําพวกอาหาร

ทะเลสด  ไดแก กุง  ปลา  หมึก  และปู นํามาผานกระบวนการแปรรูปและบรรจุกระปอง 
อุตสาหกรรมอาหารทะเลกระปองเปนอุตสาหกรรมท่ีทําการผลิตเพ่ือตอบสนองการบริโภคจาก
ตางประเทศเปนสําคัญ สวนความตองการบริโภคภายในประเทศนับเปนสัดสวนท่ีนอยเม่ือ
เปรียบเทียบกับปริมาณการผลิตท้ังหมด และในชวงท่ีผานมาอาหารทะเลกระปองท่ีมีการสงออก
มากท่ีสุด คือ ปลาทูนากระปอง  สําหรับการผลิตปลาทูนากระปองมีขั้นตอนในการผลิต ดังนี้ และ
สามารถแสดงไดในภาพท่ี 2 (สํานักงานสงเสริมวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม, 2551) 

(1) การทําความสะอาดปลาดวยน้ําผสมคลอรีน ทําความสะอาดปลาโดยในชวงนี้
ยังไมตองมีความประณีตมากนัก 

(2) การแชปลาในน้ําเกลือ นําปลาวัตถุดิบแชในน้ําเกลือเพ่ือขจัดกล่ินคาว และกล่ิน
อ่ืนๆ ของวัตถุดิบ 

(3) การทําความสะอาดโดยการผาทอง เอาไสออก นําปลาทําความสะอาดโดยผา
ทอง เอาไสออก แลวนําไปนึ่งใหสุก เพ่ือเลาะหนัง กระดูก และเลือดสีดําออก จากนั้นจึงบรรจุ
กระปองแลวนําไปเขาเครื่องช่ังใหไดมาตรฐาน 

(4) การนําเขาเครื่องนึ่ง (exhauster) โดยปลาท่ีบรรจุกระปองแลวจะนําไปนึ่งใหสุก
ท่ีอุณหภูมิ 102 OC นานประมาณ 15-20 นาที 

(5) การปรุงแตงรส โดยการเทน้ําท่ีเกิดจากการนึ่งท้ิง แลวใสเครื่องปรุงตามความ
ตองการ เชน น้ําเกลือ น้ํามันพืช ซอสมะเขือเทศ จากนั้นนําไปปดฝากระปอง 

(6) การฆาเช้ือการนํากระปองท่ีบรรจุ และปดผนึกเรียบรอยแลวเขาเครื่องฆาเช้ือ
โรค ท่ีอุณหภูมิประมาณ 117-120 OC โดยใชเวลานานประมาณ 55 นาที 

(7) การทําใหเย็น (cooling) เพ่ือถายเทความรอนท่ีสะสมอยูในอาหารโดยเร็ว 
เนื่องจากถาปลอยใหอาหารกระปองคลายความรอนเองโดยธรรมชาติจะทําใหเกิดผลเสีย คือ อาจทํา
ใหเนื้อปลาสุกเกินไป ลักษณะเนื้ออาจเปล่ียนแปลงไป และเปนการทําลายคุณคาทางอาหาร 

(8) การปดฉลาก และตรวจสอบคุณภาพ โดยทางโรงงานจะมีการสุมตรวจสอบ
คุณภาพกอนการสงไปจําหนาย 
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ภาพที่ 2:    แผนผังกระบวนการผลิตปลาทูนาบรรจกุระปอง 
ที่มา: สํานักงานสงเสริมวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม (2551) 

 

วัตถุดิบทูนา 

ทูนาแชแข็ง ทูนาสด 

ละลายน้ําแข็ง 

ทําความสะอาดเอาไสออก 

นําปลาไปนึ่งหรือตม 

ทําใหเย็น 

ขูดหนังและแกะกาง 

ทําความสะอาด 

บรรจุและปดผนึก 

ลาง

อบความรอนฆาเช้ือ 

บรรจุกลอง 
ปดฉลาก 

เก็บเพื่อรอจําหนาย 

ทําใหเย็น 

สกัดเปนน้ํามัน
ปลา 

หัวปลาและกาง 

อาหารสัตว 

น้ําเสีย 

ปุยชีวภาพ 
บําบัดและ
ปลอยท้ิง 
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2.  นโยบาย กฎหมาย มาตรการ และกระแสกดดันดานส่ิงแวดลอมที่เกี่ยวของ 

ตั้งแตพระราชบัญญัติการสงเสริมการอนุรักษพลังงานและพระราชบัญญัติสงเสริม
และรักษาคุณภาพส่ิงแวดลอมแหงชาติ พ.ศ.2535  ไดถือกําเนิดขึ้น  กฎหมายตางๆ  ท่ีใชในการ
กํากับดูแลและสงเสริมประเด็นดานส่ิงแวดลอมและพลังงานก็เริ่มมีการนํามาประกาศใชเพ่ิมขึ้น
เรื่อยๆ 

2.1 นโยบายและการวางแผนในการปองกันมลพิษของประเทศไทยที่สําคัญ มีดังนี้ 
1)  แผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแหงชาติ ฉบับท่ี 11 (พ.ศ. 2555-2559) ให

ความสําคัญในการปองกันและแกไขปญหามลพิษของประเทศไทยเปนไปอยางมีประสิทธิภาพทัน
ตอการเปล่ียนแปลงของโลก รวมท้ังคุณภาพส่ิงแวดลอมท่ีดีและอยูในเกณฑมาตรฐานท่ีกําหนดไว 
(กรมควบคุมมลพิษ, 2555) 

2) แผนจัดการมลพิษ พ.ศ. 2555-2559 มีวัตถุประสงคเพ่ือกําหนดกรอบและทิศทาง
ในการจัดการมลพิษของประเทศไทยในอีก5 ปขางหนาท่ีทันตอสถานการณเพ่ือใหการปองกันและ
แกไขปญหามลพิษอยางมีประสิทธิภาพ ซ่ึงแผนจัดการมลพิษมีความเช่ือมโยงและสอดคลองกับ
แผนจัดการคุณภาพส่ิงแวดลอม พ.ศ. 2555-2559และแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแหงชาตฉิบับท่ี 
11(กรมควบคุมมลพิษ, 2555) 

3)  พ.ร.บ.  สงเสริมและรักษาคุณภาพส่ิงแวดลอมแหงชาติ  พ.ศ.2535 : นโยบาย
หลัก 6 ประการ เนนเรื่องของทรัพยากรธรรมชาติ การปองกันและการกําจดัมลพิษ แหลงธรรมชาติ
และศิลปกรรมส่ิงแวดลอมชุมชน การศึกษาและประชาสัมพันธเพ่ือส่ิงแวดลอมและเทคโนโลยีเพ่ือ
ส่ิงแวดลอม (สํานักเทคโนโลยีน้ําและการจัดการมลพิษโรงงาน, 2546) 

4)  แผนแมบทแหงชาติวาดวยการผลิต ท่ีสะอาด  ของกรมควบคุมมลพิ ษ
กระทรวงวิทยาศาสตรเทคโนโลยีและส่ิงแวดลอม ประกาศใชเม่ือ 26 มีนาคม 2545 (สํานัก
เทคโนโลยีน้ําและการจัดการมลพิษโรงงาน, 2546) 

5)  แผนนโยบายดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดสําหรับอุตสาหกรรมไทย ของ
กรมโรงงานอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม พ.ศ. 2542 (สํานักเทคโนโลยีน้ําและการจัดการ
มลพิษโรงงาน, 2546) 

6) แผนแมบทการพัฒนาวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม ของกรมสงเสริม
อุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม ประกาศใชเม่ือ 10 พฤศจิกายน พ.ศ.2542 (สํานักเทคโนโลยี
น้ําและการจัดการมลพิษโรงงาน, 2546) 
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7) โครงการอนุรักษพลังงานตามพระราชบัญญัติสงเสริมและอนุรักษพลังงาน พ.ศ. 
2535 (สํานักเทคโนโลยีน้ําและการจัดการมลพิษโรงงาน, 2546) 

2.2 กฎหมายส่ิงแวดลอมและระเบียบ/มาตรการที่เกี่ยวของ  
ในการปฏิบัติงานทางอุตสาหกรรม  มีความจําเปนท่ีตองทราบรายละเอียดของ

กฎหมายและมาตรฐานตางๆ ดวยถือเปนหนาท่ีท่ีตองรับผิดชอบของสถานประกอบท่ีตองรูและ
นําไปปฏิบัติ กฎหมายส่ิงแวดลอมสําคัญท่ีสถานประกอบการตองรูและถือปฏิบัติ คือ (สํานัก
เทคโนโลยีน้ําและการจัดการมลพิษโรงงาน, 2546) 
 

2.2.1 กฎหมายเกีย่วกบัการจัดการมลพิษอุตสาหกรรมทางน้ํา 
1) ประมวลกฎหมายอาญา พ.ศ. 2499 (สํานักอัยการสูงสุด) หามปลอยส่ิงท่ีเปน

อันตรายในแหลงน้ําเพ่ือการบริโภค 
2) พ.ร.บ. น้ําบาดาล พ.ศ. 2520 (กระทรวงอุตสาหกรรม) ควบคุมการปลอยมลพิษ

ลงสูบอน้ําบาดาล 
3) พ.ร.บ. การบํารุงรกัษาลําคลอง พ.ศ. 2526 (กระทรวงเกษตรและสหกรณ) หาม

ท้ิงน้ําเสีย/ขยะ 
4) พ.ร.บ.รักษาความสะอาดและความเปนระเบียบเรียบรอยของประเทศ พ.ศ. 2535 

(ราชการสวนทองถ่ิน) หามท้ิงขยะในน้ํา 
5) พ.ร.บ.การเดินเรือในนานน้ําไทย (ฉบับท่ี 14) ตามท่ีไดแกไขใน พ.ศ. 2535 

(กระทรวงคมนาคม) หามท้ิงส่ิงของทุกประเภทรวมท้ังน้ํามัน / สารเคมี ในแมน้ํา หนอง บึง 
ทะเลสาบ 

6) พ.ร.บ.โรงงานพ.ศ. 2535 (กระทรวงอุตสาหกรรม) ควบคุมการปลอยมลพิษจาก
โรงงาน 

7) พ.ร.บ.สงเสริมและรักษาคุณภาพส่ิงแวดลอมพ.ศ.2535 (กระทรวงวิทยาศาสตร 
เทคโนโลยีและส่ิงแวดลอม) ควบคุมการปลอยมลพิษจากแหลงชุมชน  

2.2.2 กฎหมายเกีย่วกบัการจัดการมลพิษทางอากาศ 
1)  พ.ร.บ. โรงงาน พ.ศ. 2535 (กระทรวงอุตสาหกรรม) 
2)  พ . ร . บ . ส ง เ ส ริ ม แ ล ะ รั ก ษ า คุ ณ ภ า พ ส่ิ ง แ ว ด ล อ ม  พ . ศ .  2 5 3 5 

กระทรวงวิทยาศาสตรเทคโนโลยีและส่ิงแวดลอม (สํานักเทคโนโลยีน้ําและการจัดการมลพิษ
โรงงาน, 2546) 
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2.3 แนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมโดยใชกฎระเบียบและมาตรการภายใตขอตกลงทาง
ส่ิงแวดลอมระหวางประเทศ  

2.3.1 องคการการคาโลก (world trade organization: WTO) 
WTO เปนองคการระหวางประเทศท่ีทําหนาท่ีดูแลการคาโลกใหเปนระเบียบและ

เปนธรรม ประเทศท่ีเปนสมาชิก WTO   มีหนาท่ีตองปฏิบัติตามกฎของความตกลงตางๆ ซ่ึงอยู
ภายใต WTO ในปจจุบันมีกฎท่ีอาจเกี่ยวของกับเรื่องการคาและส่ิงแวดลอมของไทย  คือ  ความตก
ลงแกตต  ความตกลงตางๆ  อันเปนผลมาจากการเจรจาอุรุกกวัย และประเด็นตางๆ ไดแก ทรัพยสิน
ทางปญญาท่ีเกี่ยวกับการคา มาตรการลงทุนท่ีเกี่ยวของกับการคาและการคาบริการ และการจัดตั้ง
คณะกรรมการวาดวยการคาและส่ิงแวดลอม (committee on trade and environment: CTE) เพ่ือ
ศึกษาความสัมพันธระหวางการคาและส่ิงแวดลอม ท้ังนี้ ในชวงเริ่มตนคณะกรรมการ CTE ไดรับ
มอบหมายใหทําการศึกษาใน 10 ประเด็น (กรมควบคุมมลพิษ,2553) ไดแก  

1) ความสัมพันธระหวางบทบัญญัติของ WTO กับความตกลงส่ิงแวดลอมระหวาง
ประเทศ (multilateral environmental agreements: MEAs)  

2) ความสัมพันธระหวางนโยบายส่ิงแวดลอมท่ีเกี่ยวกับการคาและบทบัญญัติ 
WTO  

3) ความสัมพันธระหวางระบบการคา พหุภาคีกับการเก็บภาษ ีการปดฉลาก หีบหอ 
และการนํากลับมาใชใหม  

4) ความโปรงใส ในการใชมาตรการการคาและมาตรการส่ิงแวดลอม  
5) กลไกยุติขอพิพาท  
6) ผลกระทบของมาตรการส่ิงแวดลอมตอการเปดตลาด และผลประโยชนดาน

ส่ิงแวดลอม ท่ีเกิดจากการยกเลิก การจํากัด หรือบิดเบือนการคา  
7) การสงออกสินคาตองหามในประเทศ   
8) ความสัมพันธระหวางส่ิงแวดลอมกับความตกลง วาดวยทรัพยสินทางปญญา  
9) ความสัมพันธระหวางความตกลงวาดวยการคาบริการกับส่ิงแวดลอม 
10) บทบาทของ NGOs (non-governmental organization) 
 
2.3.2 มาตรการภายใตความตกลงทางส่ิงแวดลอม 
1) พิธีสารมอนทรีออล (montreal protocol on substances that deplete the ozone 

layer, 1987) 
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2) อนุสัญญาบาเซล (basel convention on the control of transboundary 
movements of hazardous waste and their disposal, 1989) 

3)  อนุสัญญาวาดวยการเปล่ียนแปลงของช้ันบรรยากาศ (framework convention 
on climate change) 

4) ความตกลงการคาเสรีอเมริกาเหนือ (north american free trade agreement: 
NAFTA) ความตกลง NAFTA เปนการตกลงการคาฉบับแรกท่ีมีการรวมเรื่องส่ิงแวดลอมไวอยาง
ชัดเจน เชน บทบัญญัติท่ีเกี่ยวกับการลงทุนในประเทศสมาชิก และมาตรฐานทางส่ิงแวดลอมท่ี
เกี่ยวของกับการคา 

5)  การประชุมส่ิงแวดลอมท่ี Rio de Janiro  ประเทศบราซิล  ค.ศ.1992  ถือเปนการ
ประชุมสุดยอดของโลกดานส่ิงแวดลอม (the earth summit) ครั้งท่ี 2 (ครั้งท่ี 1 จัดท่ีกรุงสตอกโฮม 
ประเทศสวีเดน ค.ศ. 1977 ไดขอสรุป  เชน  การเปล่ียนแปลงสภาพภูมิอากาศ (climate change)  
เนื่องจากผลของสภาวะเรือนกระจก (green house effect) จากผลของการปลอย green house gases 
เชน กาซคารบอนไดออกไซด กาซมีเทน กาซไฮโดรฟลูโอโรคารบอน (HFCs) เปอรฟลูโอโร
คารบอน (PFCs) และซัลเฟอรเฮกซาฟลูโอโรด 

6) การประชุมส่ิงแวดลอมท่ีเกียวโต ประเทศญี่ปุน ซ่ึงเปนการสนับสนุนขอตกลง
จากประเด็นการประชุมสุดยอดส่ิงแวดลอมโลกครั้งท่ี 2 ท่ี Rio de Janiro (สํานักเทคโนโลยีน้ําและ
การจัดการมลพิษโรงงาน, 2546) 

2.3.3 ความรวมมือทางเศรษฐกิจในเขตเอเซีย-แปซิฟค (asia-pacific economic 
cooperation: APEC) 

ท่ีผานมาการประชุม APEC เนนการศึกษาการใชมาตรการทางเศรษฐกิจตางๆ 
รวมท้ังการถายทอดเทคโนโลยีทางส่ิงแวดลอมในหมูประเทศสมาชิก นอกจากนี้ยังมีการพิจารณา
ความเปนไปไดในการประสานมาตรฐานทางส่ิงแวดลอมระหวางประเทศ เพ่ือหาแนวทางความ
รวมมือระดับภูมิภาค ตลอดจนแผนการปฏิบัติของอาเซียนเรื่องส่ิงแวดลอม เชน โครงการรวบรวม
ขอมูลท่ีเกี่ยวของกับส่ิงแวดลอม โครงการสนับสนุนการวิจัยและพัฒนาเทคโนโลยีสะอาด (สํานัก
เทคโนโลยีน้ําและการจัดการมลพิษโรงงาน, 2546) 

 3.  เคร่ืองมือการจัดการส่ิงแวดลอม  
3.1 ระบบการจัดการส่ิงแวดลอม (environmental management system: EMS) และ

เคร่ืองมือที่ใช 



13 
 

ระบบการจัดการส่ิงแวดลอม  คือ กระบวนการจัดการรูปแบบใหมท่ีตองคํานึงถึง
องคประกอบ ท้ังระบบการผลิต การจัดสง การจําหนาย และ การจัดการกับซากเศษเหลือท้ิง โดย 
จะตองทําการตรวจหาผลกระทบดานส่ิงแวดลอม (environmental impact measurement) ท่ีเกิดขึ้น
จริงกับ กระบวนการผลิต ซ่ึงแตเดิมนั้น โรงงานผูผลิต จะเนนเฉพาะแคราคา และมาตรฐานดาน
คุณภาพของสินคาเทานั้น แตในปจจุบันนอกจากจะคํานึงถึงคุณภาพของตัวสินคาแลว ยังจะตอง
รวมไปถึง มาตรฐานดานสุขภาพอนามัย ความปลอดภัย และ สภาพแวดลอม ท่ีการผลิตจะมีผล
โดยตรงท้ังกอนหรือหลังการผลิต โดยจะดูรวมไปถึงการทํางานท้ังระบบในหนวยงาน และจะตอง
สามารถทําการเช่ือมโยงผลกระทบตอส่ิงแวดลอมเหลานั้นเทียบกับมูลคาทางเศรษฐศาสตร หรือ 
เทียบมูลคาเปนจํานวนเงิน ท่ีจะเรียกวา “บัญชีตนทุนส่ิงแวดลอม” (environmental management 
account – EMA) ท่ีจะเก็บรวบรวมขอมูล  คํานวณ  และทํารายงาน       ท้ังทางดานเศรษฐศาสตร 
(economical) สังคม (social) และระบบนิเวศน (ecological) ท้ัง 3 สวนเขามาพิจารณาในการคิด
ตนทุน สินคาและบริการ ท้ังกระบวนการ เครื่องมือ (management tools) ท่ีใชสําหรับระบบการ
จัดการส่ิงแวดลอม (คณะกรรมการทรัพยากรและส่ิงแวดลอม, 2551) มีดังนี้ 

3.1.1 การออกแบบผลิตภัณฑที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม (eco-design) 
เปนการวางมาตรฐานการผลิตใหม โดยจะคํานึงถึงส่ิงแวดลอมตั้งแตตอนเริ่มตน

การออกแบบ ซ่ึงผูผลิตตองศึกษาในการออกแบบผลิตภณัฑนั้นๆวา จะใชวัสดุอะไรท่ีไมเปนพิษตอ
ส่ิงแวดลอม วัสดุท่ีนํามาใชตองใชพลังงานเทาไรในการใหไดมาซ่ึงวัตถุดิบนั้น ปริมาณ กาซ
คารบอนไดออกไซด ท่ีปลอยออกมาเทาไร การขนสง ใชพลังงานเทาไร และ เม่ือนํามาใชผลิต 
สินคานั้น ขณะใชงานมีขนาดพลังงานท่ีใชเทาไร และสามารถลดการใชพลังงานไดหรือไม มีระบบ
พัก เม่ือไมใชงาน ท่ีเรียกวา standby mode หรือไม และหลังจากใชผลิตภณัฑนัน้แลวตอนส้ินสุด
อายุการใชงาน สินคานัน้สามารถเอาไปรีไซเคิลไดท้ังหมดหรือไม จึงควรออกแบบมาเพ่ือการรี
ไซเคลิ โดยคํานึงถึงการถอดแยกช้ินสวนไดงาย และวัสดุไมเจือปนสารอ่ืนๆ เพราะจะทําใหแยกสาร
โลหะยาก ไมสามารถนําไปรีไซเคิลไดงาย การออกแบบเชนนี้นิยมเรียกวา design for environment 
(DFE)  นั่นก็หมายถึง  ตองออกแบบวางแผนกันตั้งแตเริ่มตน การออกแบบเชิงนิเวศน (eco design) 
นี้กําลังเปนท่ีนิยมอยางมากในประเทศช้ันนําเชน ญี่ปุน ยุโรป และ อเมริกา และไดบรรจุลงใน
หลักสูตรการเรียนการสอนแลวใหถือเปนแนววิชาการใหม เพราะจะตองคํานึงถึงท้ังดานวัสดุ
ศาสตร การแปรสภาพ เคมี ฟสิกส เฉพาะทางในแตละวัสด ุและการเรียนรูท่ีดีท่ีสุดคือการไปดูงานท่ี
โรงงานรีไซเคิล เพ่ือดูวิธี การถอดคดัแยก และ การนํากลับมารีไซเคิล ทําอยางไร มีความยากงาย
เพียงใด แลวจึงจะสามารถนํามากําหนดเปนนโยบายไดตอไป (ศูนยเทคโนโลยีโลหะและวัสดุ
แหงชาต ิ, 2550)  
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3.1.2 การประเมินวัฏจักรชีวิตผลิตภัณฑ (life cycle assessment : LCA)  
การประเมินวัฏจักรชีวิต คือ กระบวนการวิเคราะหและประเมินคาผลกระทบของ

ผลิตภัณฑท่ีมีตอส่ิงแวดลอมตลอดชวงชีวิตของผลิตภัณฑ ตั้งแตการสกัดหรือการไดมาซ่ึงวัตถุดิบ 
กระบวนการผลิต การขนสงและการแจกจาย การใชงานผลิตภัณฑ การใชใหม หรือแปรรูป และ
การจัดการเศษซากของผลิตภัณฑหลังการใชงานซ่ึงอาจกลาวไดวา พิจารณาผลิตภัณฑตั้งแตเกิดจน
ตาย (cradle to grave) โดยมีการระบุถึงปริมาณพลังงานและวัตถุดิบท่ีใช รวมถึงของเสียท่ีปลอยออก
สูส่ิงแวดลอมและการประเมินโอกาสท่ีจะสงผลกระทบตอระบบนิเวศและสุขอนามัยของชุมชน 
เพ่ือท่ีจะหาวิธีการในการปรับปรุงผลิตภัณฑใหเกิดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมนอยท่ีสุด ท้ังนี้จะรวม
ในทุกกระบวนการ ทุกกิจกรรม จะแยกยอยลงลึกไปถึงอะไหล หรือ วัตถุดิบยอยท่ีนํามาใชการการ
ผลิตดวย ซ่ึงจะดูท้ัง 4 สวนคือ การผลิต การขนสง การใชงาน และ การจัดการกับซากท่ีเหลือใชแลว 
เรียกไดวาท้ังกระบวนการของชีวิตผลิตภัณฑ ตั้งแตเกิดจนไปถึงจุดส้ินสุด โดยขอมูลของแตละ
ขั้นตอนจะถูกเก็บไวในฐานขอมูล ผูผลิตอะไหล ช้ินสวนวัตถุดิบ รวมถึงผูท่ีอยูในวงจรโซหวงอุป
สงคโดยมีการดําเนินการใน 2 ขั้นตอนหลัก (ศูนยเทคโนโลยีโลหะและวัสดุแหงชาต ิ, 2550) ดังนี้ 

1) การบงช้ีและระบุปริมาณของภาระทางส่ิงแวดลอม (environmental loads)  
การบงช้ีและระบุปริมาณของภาระทางส่ิงแวดลอม (environmental loads) ในทุก

กิจกรรมท่ีเกีย่วของ หรือท่ีเกดิขึน้ตลอดวัฏจกัรชีวติของผลิตภัณฑนั้น ๆ เชน พลังงานและวัตถุดิบท่ี
ถูกใช การปลอยของเสียและการแพรกระจายของมลภาวะทางส่ิงแวดลอม 

2) การประเมินและการหาคาของผลกระทบตอส่ิงแวดลอม(environmental 
impacts)  

การประเมินและการหาคาของผลกระทบตอส่ิงแวดลอม (environmental impacts) 
ท่ีมีโอกาสเกิดขึ้น โดยพิจารณาจากปริมาณภาระทางส่ิงแวดลอมตาง ๆ ท่ีถูกบงช้ี  มาใน ขั้นตอน
แรก 

3.1.3 การจัดซ้ือผลิตภัณฑที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม (green procurement) 
เปนการปรับระบบการจัดซ้ือ จัดจางใหม จะตองคํานึงถึงผูจําหนายท่ีจะมานําเสนอ

ผลิตภัณฑ อะไหล ช้ินสวน หรือ วัตถุดิบ ฯลฯ วาไดนําเสนอผลิตภัณฑ ท่ีเปนมิตรตอส่ิงแวดลอม
หรือไม ซ่ึงจะตองรวมไปถึงวัสดุท่ีนํามาใชผลิต การขนสง การใชงาน และสามารถนํากลับมา  
รีไซเคิลได  โดยดูท้ังหมดท่ีเกี่ยวของกับวงจรโซหวงอุปสงค (supply chain) ท้ังกระบวนการ เพราะ
ผลิตภัณฑจะเปนมิตรตอส่ิงแวดลอมไมได หากอะไหลช้ินสวนอ่ืนๆท่ีนํามาประกอบไมไดรับการ
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ควบคุมหรือไมไดเปนมิตรตอส่ิงแวดลอมเลยหรืออยางนอยก็กอใหเกิดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมให
นอยท่ีสุด (คณะกรรมการทรัพยากรและส่ิงแวดลอม, 2551) 

3.1.4 การจัดการเศษของเหลอืจากการผลิตและการใชงาน 
โดยยึดหลักการ 3R  คือ reduce reuse และ recycle เปนกระบวนการจัดการกับเศษ

ซากท่ีเหลือจากการใชผลิต หรือ ใชงานผลิตภัณฑนั้นๆโดยนําเอาเศษซากมาซอมแซม  หรือ ปรับ
สภาพ และนํากลับมาใชใหม (reuse) หรือนํามาแยกช้ินสวนออก เปนวัตถุดิบชนิดตางๆ เชน 
กระดาษ พลาสติก เหล็ก อลูมิเนียม ทองแดง น็อต สกรูโลหะผสม ตางๆ เปนตน และนําเอาช้ินสวน 
วัตถุดิบท่ีไดมาจากการถอดแยกนําสงใหโรงงานปรับสภาพ เพ่ือนํากลับมาใชใหมอีก เพ่ือเปน
วัตถุดิบในการผลิตอีกครั้ง การนําเอากระบวนการ 3R มาใช จะตองมีระบบจัดเก็บรวบรวมซ่ึงอาจ
เปนของภาครัฐ ท้ังสวนกลาง หรือสวนทองถ่ิน หรืออาจเปนจุดรับคืนของภาคเอกชน เจาของ
ผลิตภัณฑ หรือตัวแทนจําหนาย โดยคาใชจายในการขนสงไมมากเกินไปจนทําใหการทํารีไซเคิลไม
คุมคา โรงงานจะคัดแยกช้ินสวนอยางถูกหลักวิธี และรูจักสารพิษ ตางๆ หรือ กรรมวิธีในการถอด
คัดแยก (ซ่ึงโรงงานท่ีจะทําการคัดแยกนี้จะตองไดรับใบอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรม 
ประเภท 105/106) และสงตอไปใหโรงงานท่ีจะปรับสภาพ บําบัด กําจัด ตอไป ท้ังนี้ปญหาหลักของ
การรีไซเคิลในไทยนั้น ก็คือ ผูประกอบการรายยอยท่ีไมไดอยูในระบบ ไมมีความรูมากพอเรื่อง
สารพิษ และไปรับซ้ือจากตามบานเรือน ท่ีเรานิยมเรียกวา “ซาเลง” ซ่ึงจะนํามาใหราน ซ้ือ-ขายของ
เกา ทําการคัดแยก ซ่ึงกระทําไมถูกวิธี และอาจเปนอันตรายได ทําใหเศษ ซาก ไมมีปริมาณมาก
เพียงพอ และไมคุมคาในการวางอุปกรณเครื่องจักร สําหรับโรงงานท่ีถูกตองตรงตามหลักวิชาการ 
ทําใหไมคุมคาการลงทุน นอกจากนี้คาใชจายในการท้ิง การขนสง การผานกระบวนการรีไซเคิล 
จะตองใหผูใชเปนผูออกคาใชจาย การดําเนินการจัดการตามกระบวนการ 3R เปนเรื่องท่ีดีหากมี
กฎหมาย และมีระบบการออกแบบมาเพ่ือรีไซเคิล คือ สามารถถอดช้ินสวนออกไดงาย และวัตถุดิบ
ท่ีใชก็เปนวัตถุดิบท่ีสามารถนํากลับมาใชใหมได (recyclable) ไมใชเปนวัตถุดิบเจือปนสารอ่ืนๆ
มากมาย จนไมอาจนํากลับมาใชไดอีก และจะตองไปผานกระบวนการซับซอนกวาจะไดวัตถุดิบท่ี
บริสุทธ์ิกลับมาอีก การลดปริมาณ (reduce) ซ่ึงเปนอีกหลักการหนึ่งของ 3R เปนการลดปริมาณ ลด
ขนาดของผลิตภัณฑ ในการออกแบบการผลิต ผูออกแบบจะทําการศึกษาจากสินคารุนเดิมท่ีมีอยูใน
ตลาด และมาทําการออกแบบสินคารุนใหมใหมีขนาดเล็กลง ลดจํานวนน็อต สกรู หรือ กาว เพ่ือให
การถอด คัดแยกไดงาย เม่ือนํามารีไซเคิลแลว ดังนั้นกระบวนการ 3R จึงเปนกระบวนการท่ีเหมาะ
สําหรับการสรางวงจรของผลิตภัณฑท่ียั่งยืน แตจะตองไดรับความรวมมือจากภาครัฐ การออก
กฎหมาย เพ่ือจัดเก็บ คาจัดการ จิตสํานึกของการคัดแยกขยะ เพ่ือใหระบบ 3R ดําเนินไปไดอยาง
สําเร็จ(คณะกรรมการทรัพยากรและส่ิงแวดลอม, 2551) 
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3.1.5 สินคาฉลากเขียว (green labeling products)  
ฉลากเขียว คือ ฉลากท่ีใหกับผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพและมีผลกระทบตอส่ิงแวดลอม

นอยกวาเม่ือนํามาเปรียบเทียบกับผลิตภัณฑท่ีทําหนาท่ีอยางเดียวกัน ขอดีของการมีฉลากเขียวติดอยู
บนผลิตภัณฑ คือ ใชเปนเครื่องหมายใหกับผูบริโภคทราบวาผลิตภัณฑนั้นเนนคุณคาทาง
ส่ิงแวดลอม ผูบริโภคจะไดเลือกซ้ือถูกตองตามวัตถุประสงค ในสวนผูผลิตหรือผูจัดจําหนายจะ
ไดรบัผลประโยชนในแงกําไร เนื่องจากมีการบริโภคผลิตภัณฑเหลานั้นมากขึ้น ผลักดันใหผูผลิต
รายอ่ืนๆตองแขงขันกันปรับปรุงคุณภาพของสินคาหรือบริการของตนในดานเทคโนโลยี  โดย
คํานึงถึงผลกระทบตอส่ิงแวดลอมเปนสําคัญ ท้ังนี้เพ่ือใหเกิดการยอมรับของประชาชนและสง
ผลตอบแทนทางเศรษฐกิจแกผูผลิตเองในระยะยาว ฉลากเขียวจึงเปนเครื่องมืออยางหนึ่งท่ีชวย
ปองกันรักษาธรรมชาติผานทางการผลิตและการบริโภคของประชาชน สวนหนึ่งความพอใจของ
ผูบริโภคจะเปนแรงผลักดันสําคัญในการเปล่ียนแปลงรูปแบบการผลิตสินคา เชน การปดฉลากเขียว
กับผลิตภัณฑท่ีเปนมิตรตอส่ิงแวดลอม  ซ่ึงเปนท่ีตองการของผูบริโภคท่ีมีท้ังความตื่นตัวในเรื่อง
การอนุรักษส่ิงแวดลอม  และใหความสําคัญกับการรักษาสุขอนามัยของตน  เชน  สินคาท่ีทําจาก
กระดาษ  เครื่องหนัง ส่ิงทอ  ไมและเฟอรนิเจอร อาหาร ดอกไม  เสนใยตางๆ ผงซักฟอก พลาสติก  
ตูเย็น  เครื่องปรับอากาศ  และเครื่องใชภายในบาน  การปดฉลากเขียวในปจจุบันยังขึ้นอยูกับความ
สมัครใจของผูผลิตสินคาแตละรายท่ีจะยื่นขอฉลาก  ซ่ึงกําลังจะเปนเครื่องมือทางการตลาดท่ีสําคัญ
และอาจเปนเครื่องมือกีดกันทางการคาในทางออมอีกประเภทหนึ่ง (สันทนา อมรไชย, 2552) 

3.1.6 ระบบมาตรฐาน ISO 14000  
 ISO 14000 เปนมาตรฐานสากลสําหรับการจัดการส่ิงแวดลอมขององคกรให

เกิดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมนอยท่ีสุด ประกอบดวยอนุกรมของมาตรฐาน 5 เรื่อง คือ ระบบการ
จัดการส่ิงแวดลอม การตรวจติดตามส่ิงแวดลอม การใชฉลากผลิตภัณฑเพ่ือส่ิงแวดลอม การ
ประเมินผลสมรรถนะการดําเนินงานดานส่ิงแวดลอม และการประเมินวงจรชีวิตผลิตภัณฑ 
มาตรฐานท่ีเปนแกนของอนุกรมท้ังหมด คือ ISO 14001 ซ่ึงเปนมาตรฐานวาดวยขอกําหนด
รายละเอียดสําหรับระบบการจัดการส่ิงแวดลอม (ศิริจันทร ทองประเสริฐ, 2539) 

4.  เงื่อนไขแรงกดดันทางส่ิงแวดลอม 
4.1 สภาวะเรือนกระจก (green house effect) 

ผลกระทบจากการเปล่ียนแปลงสภาพภูมิอากาศ เนื่องมาจากสภาวะโลกรอนได
กลายเปนปญหาท่ีท่ัวโลกกําลังเผชิญอยู และมีความพยายามในการบรรเทาและปองกันมิใหเกิด
ปญหารุนแรงขึ้น สําหรับประเทศไทยแมวาภาคอุตสาหกรรมจะปลอยกาซเรือนกระจกนอยกวาภาค



17 
 

พลังงานและภาคการเกษตร แตก็เปนภาคเศรษฐกิจท่ีมีศักยภาพในการลดการปลอยกาซเรือนกระจก
อันเปนมูลเหตุของสภาวะโลกรอนได (กรมโรงงานอุตสาหกรรม, 2551) โดยการปลอยกาซเรือน
กระจกของประเทศไทย ป 2546 ดังแสดงในตารางท่ี 1 ผลกระทบจากภาวะโลกรอนท่ีเห็นไดชัดเจน
ในระยะส้ันแกประเทศไทยไดกอใหเกิดความเสียหายตอผลผลิตทางการเกษตรจํานวนมาก โดย
ผลกระทบดังกลาว อาจสงผลตอสถานะของไทยในการเปนผูผลิตสินคาเกษตรอันดับตนของโลก 
รวมถึงการสงเสริมยุทธศาสตรการคาครัวไทยสูครัวโลก ประเทศไทยไดรวมโครงการภายใตกลไก
การพัฒนาท่ีสะอาด (clean development  mechanism : CDM) ท่ีสามารถชวยลดการเกิดกาซเรือน
กระจกท่ีมีศักยภาพ ซ่ึงสามารถสรุปได 2 วิธีหลัก คือ  

-การหลีกเล่ียงการปลอยกาซเรือนกระจก เชน การปรับปรุงประสิทธิภาพการใช
พลังงานและการปรับเปล่ียนใชเช้ือเพลิงท่ีสะอาด เปนตน  

-การดูดซับกาซเรือนกระจกท่ีมีอยูในบรรยากาศ เชน การปลูกปา และการเพ่ิม
ความสามารถในการดูดซับกาซเรือนกระจกของดิน เปนตน และหลักเกณฑโครงการท่ีสามารถ
ดําเนินการภายใต CDM 

การดําเนนิการภายใต CDM สามารถทําใหกาซเรือนกระจกลดลงอยางเปน
รูปธรรมและสามารถวัดได ชวยใหบรรลุถึงการพัฒนาอยางยั่งยืนของประเทศ (บงกช กิตติสมพันธ, 
2550) 
ตารางที่ 1: กิจกรรมหรือแหลงท่ีมีการปลอยกาซเรือนกระจกของประเทศไทย ป 2546 

ที่มา:  บงกช กิตติสมพันธ (2550) 
 
          4.2 เกษตรอินทรีย  

เกษตรอินทรีย คือ ระบบการผลิตท่ีคํานึงถึงสภาพแวดลอมรักษาสมดุลของ
ธรรมชาติและความหลากหลายของทางชีวภาพโดยมีระบบการจัดการนิเวศวิทยาท่ีคลายคลึงกับ

แหลงปลอยกาซเรือนกระจก กาซเรือนกระจก (%) 
ภาคพลังงาน 
ภาคอุตสาหกรรม 
ภาคการเกษตร 
ขยะ และของเสีย  
การเปล่ียนแปลงการใชท่ีดินและปาไม 

56.1 
5.4 
24.1 
7.8 
6.6 

Total 100 
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ธรรมชาติ และหลีกเล่ียงการใชสารสังเคราะหไมวาจะเปนปุยเคมี สารเคมีกําจัดศัตรูพืชและ
ฮอรโมนตาง ๆ ตลอดจนไมใชพืชหรือสัตวท่ีเกิดจากการตัดตอทางพันธุกรรมท่ีอาจเกิดมลพิษใน
สภาพแวดลอม เนนการใชอินทรียวัตถุ เชน ปุยคอก ปุยหมัก ปุยพืชสด และ ปุยชีวภาพในการ
ปรับปรุงบํารุงใหมีความอุดมสมบูรณ เพ่ือใหตนพืชมีความแข็งแรง สามารถตานทานโรคและแมลง
ดวยตนเอง รวมถึงการนําเอาภูมิปญญาชาวบานมาใชประโยชนดวย ผลผลิตท่ีไดจะปลอดภัยจาก
สารพิษตกคางทําใหปลอดภัยท้ังผูผลิตและผูบริโภคและไมทําใหสภาพแวดลอมเส่ือมโทรมอีก
เกษตรอินทรียเกิดขึ้นในยุโรป นิยามของเกษตรอินทรียจะแตกตางกันไปตามขอกําหนดของ
หนวยงานรับรองมาตรฐานเกษตรอินทรียของแตละประเทศ สําหรับการผลิตสินคาเกษตรอินทรีย
ในประเทศไทย เริ่มเม่ือป พ.ศ. 2535 โดยกรมวิชาการเกษตร รวมกับ บริษัทในเครือนครหลวงและ
บริษัทในเครือสยามวิวัฒน ผลิตขาวอินทรียในทองท่ีจังหวัดพะเยา และเชียงราย เนื้อท่ีประมาณ 
10,000 ไร ไดผลผลิตรวม 1,200-1,500 ตัน สงไปจําหนายยังตางประเทศภายในการควบคุมของ
องคกรตรวจสอบคุณภาพประเทศอิตาลี ซ่ึงเปนสมาชิกสัมพันธการเกษตรอินทรียระหวางประเทศ 
(IFOAM) มีการผลิตกลวยหอมอินทรียสงไปยังประเทศญี่ปุน มีการผลิตขาวอินทรียสงไปขายยัง
สหภาพยุโรปภายใตเครือขายของมูลนิธิสายใยแผนดิน จังหวัดอุบลราชธานี เปนตน ป พ.ศ. 2542-
2546 กรมการสงเสริมการสงออก กระทรวงพาณิชย รวมกับ กระทรวงเกษตรและสหกรณ 
สถาบันวิจัยวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีแหงประเทศไทย และมหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร จัดทํา
โครงการนํารองการเกษตรเพ่ือการสงออกโดยรวมกับผูสงออกจํานวน 6 บริษัท ตั้งเปาหมายผลิต
พืชอินทรีย 6 ชนิด เพ่ือการสงออกคือ หนอไมฝรั่ง ขาวโพดฟกออน กลวยไข สัปปะรด ขิงและ
กระเจี๊ยบเขียว เพ่ือสงไปจําหนายยังประเทศสิงคโปร ฮองกง ญี่ปุน ยุโรป และสหรัฐอเมริกา 
ประเทศท่ีมีการซ้ือขายเกษตรอินทรียมากท่ีสุด 10 อันดับแรก คือสหรัฐอเมริกา ญี่ปุน เยอรมัน 
อังกฤษ อิตาลี ฝรั่งเศส สวิสเซอรแลนด เดนมารก ออสเตรเลีย เนเธอรแลนด และสวีเดน  เปนตน 
(กรมวิชาการเกษตร, 2543) 

5.  เทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด 
เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด (cleaner technology) เปนเครื่องมือท่ีใชสําหรับการ

จัดการส่ิงแวดลอม และปองกันมลพิษท่ีแหลงกําเนิด ซ่ึงไดมีผูใหความหมายเกี่ยวกับหลักการ
เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด ดังนี ้                       

เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด คือ การปรับปรุงหรือเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิต
หรือผลิตภัณฑ เ พ่ือใหการใช  วัตถุดิบ พลังงาน และทรัพยากรธรรมชาติ   เปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพ โดยใหเปล่ียนเปนของเสียนอยท่ีสุด หรือไมมีเลย  จึงเปนการลดมลพิษท่ีแหลงกําเนิด 



19 
 

ท้ังนี้รวมถึงการเปล่ียนวัตถุดิบ  การใชซํ้า และการนํากลับมาใชใหม  ซ่ึงจะชวยอนุรักษส่ิงแวดลอม
และลดตนทุนในการผลิตพรอมกัน(สํานักเทคโนโลยีน้ําและการจัดการมลพิษโรงงาน, 2546) 

เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด คือ กลยุทธในการปรับปรุง  ผลิตภัณฑ บริการ และ
กระบวนการอยางตอเนื่องเพ่ือจัดการทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพ  ใหเปล่ียนเปนของเสียนอย
ท่ีสุดหรือไมมีเลย  การลดมลพิษท่ีแหลงกําเนิดจึงเปนท้ังการรักษาส่ิงแวดลอม  และการลดคาใชจาย
ในการผลิตไปพรอมกัน(สํานักนโยบายและแผนทรัพยากรธรรมชาติและส่ิงแวดลอม, 2550) คําท่ีมี
นัยเดียวกับคําวา“เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด” (cleaner technology) คือ 

(1)  การปองกันมลพิษ (pollution prevention) คําจํากัดความท่ีใชสําหรับ
เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดในสหรัฐอเมริกา 

(2)  การผลิตท่ีสะอาด (cleaner production) เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดใน
กระบวนการผลิต 

(3)  การลดของเสีย (waste minimization) เปนสวนหนึ่งของเทคโนโลยีการผลิตท่ี
สะอาด 

(4)  การผลิตเพ่ือส่ิงแวดลอม (green productivity) คําจํากัดความท่ีใชสําหรับ
เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดประเทศญี่ปุน 

เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด เริ่มมาจากโครงการ industry and environment: 
programme activity centre อันเปนงานของ united nations environment programme หรือท่ีมีช่ือยอ
วา UNEP IE/ PAC ซ่ึงเปนหนวยงานจัดทําหลักการของเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดขึ้นและใช
เฉพาะในกลุมอุตสาหกรรมเปนสําคัญ  กิจกรรมไดเริ่มในป พ.ศ. 2532 เปนตนมาและไดแพรขยาย
เปนวงกวางมากขึ้น โดยเฉพาะในกลุมประเทศอุตสาหกรรมท้ังในยุโรป อเมริกา และเอเชีย 
เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดเริ่มมีบทบาทมากขึ้นและไดหยิบยกขึ้นเปนประเด็นสําคัญในระเบียบ
วาระการประชุมท่ี 21 (agenda 21) ของการประชุมระดับโลกเกี่ยวกับส่ิงแวดลอมและการพัฒนา 
(UNCED) ท่ีกรุงริโอ เด จาเนโร ประเทศบราซิล ในป พ.ศ. 2535 ท่ีกําหนดใหประเทศสมาชิก
ตระหนักถึงการรักษาสภาพแวดลอมควบคูไปกับการพัฒนา โดยเฉพาะภาคอุตสาหกรรมท่ีผลิต
สินคาแตกลับปลอยมลพิษในรูปแบบตางๆ ท่ีทําลายสภาพแวดลอม (ธเรศ ศรีสถิต, 2549) 

สําหรับประเทศไทย การนําเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดมาใช มีวัตถุประสงคเพ่ือ
เปนการเสริมสรางความสามารถในการแขงขันในตลาดโลก เนื่องจากความไดเปรียบดานตนทุน
และแรงงานของอุตสาหกรรมไทยมีนอยลง รวมถึงเปนการพัฒนาขีดความสามารถ และ
ประสิทธิภาพของการประกอบธุรกิจเพ่ือการพัฒนาแบบยั่งยืน ใหสอดคลองกับแผนพัฒนา
เศรษฐกิจ และสังคมแหงชาติ ฉบับท่ี 8 ซ่ึงกระทรวงอุตสาหกรรมไดตระหนักถึงความสําคัญของ
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การนําเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดเขามาชวยในการลดตนทุนการผลิต สงผลใหคุณภาพสูงขึ้น ของ
เสียลดนอยลงสภาพแวดลอมดีขึ้น โดยการใชกฎหมายและมาตรการเสริม เชน ใหความเขาใจกับ
ประชาชน การใชกระบวนการผูกอมลพิษเปนคนจาย ไมกอใหเกิดมลพิษ สนับสนุนการมีสวนรวม
ของภาคอุตสาหกรรม การสนับสนุนดานการเงิน เชน การยกเวนคาธรรมเนียม การลดหยอนภาษี 
การสนับสนุนในเรื่องการกู หรือสิทธิประโยชนตางๆ การพัฒนาบุคลากร และการจัดตั้งศูนย
เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด ซ่ึงภาคอุตสาหกรรมเขามีสวนรวมเพ่ือพิจารณากําหนดหลักเกณฑการ
ใหสิทธิประโยชน โดยโรงงานจะตองมีการจัดทํารายงานการปองกันมลพิษเพ่ือเสนอตอกรม
โรงงานดวย สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขาท่ีจะเริ่มดําเนินการกอนไดแก นม อาหารกระปอง 
อาหารทะเลแชแข็ง เสนหม่ี-กวยเตี๋ยว ส่ิงทอ และยางพารา (กรมสงเสริมอุตสาหกรรม, 2545)  

5.1 หลักการของเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด 
หลักการของเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต  การใช

ทรัพยากรและลดการเกิดมลพิษตอมนุษยและส่ิงแวดลอม  คือ  การลดมลพิษท่ีแหลงกําเนิดเพ่ือขจัด
ปญหาการสูญเสียและการเกิดมลพิษท่ีตนตอ และหากยังมีของเสียเกิดขึ้นตองพยายามนําของเสีย
เหลานั้นกลับมาใชซํ้าหรือนํากลับมาใชใหม  เพ่ือใหมีของเสียท่ีตองทําการบําบัดหรือฝงท้ิงเหลืออยู
นอยท่ีสุดหรือไมมีเลย  สามารถแสดงภาพท่ี 3 ซ่ึงโดยหลักการของเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดมีวิธี
ดําเนินงานแบงออกเปน 2 วิธี คือ 

5.1.1 วิธีการลดมลพิษที่แหลงกําเนิด   
วิธีการลดมลพิษท่ีแหลงกําเนิด  หมายถึง การออกแบบใหมีผลกระทบตอ

สภาพแวดลอมนอยท่ีสุด     การออกแบบใหผลิตภัณฑมีอายุใชงานยาวนาน  หรือจะเปนการใช
วัตถุดิบท่ีสะอาดเปล่ียนมาใชวัตถุดิบท่ีมีสารพิษนอย   รวมไปถึงเปล่ียนการออกแบบใหม    เพ่ิม
ระบบอัตโนมัติเขาชวยปรับปรุงขอจํากัดในการปฏิบัติงาน      ปรับปรุงคุณภาพอุปกรณ   การใช
เทคโนโลยีใหมๆ    การจัดใหมีกระบวนการดําเนินงานและขั้นตอนการบํารุงรักษาท่ีชัดเจน   มีการ
บริหารการปฏิบัติงาน       มีการจัดการใหการไหลของงานเปนไปโดยราบรื่น  การปรับปรุง
เทคโนโลยีการขนถายวัสดุ       หรือมีขั้นตอนการผลิตท่ีชัดเจน       มีขั้นตอนการผลิตท่ีชัดเจน    มี
การทํารายงานบันทึกการควบคุมสินคาคงคลัง     มีการฝกอบรม    มีการแยกแยะมลพิษออกจากกัน
ตามวิธีการกําจัด   โดยอธิบายละเอียดเพ่ิมเติม ไดดังนี ้ 
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ภาพที่ 3:  วิธีการของเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด 

ที่มา: ธเรศ ศรีสถิต (2549) 
 

(1)  การปรับเปลี่ยนผลิตภัณฑ (product reformulation) ผลิตภัณฑท่ีเกิดขึ้นอาจมี
คุณภาพ รูปลักษณะ ขนาด ภาชนะบรรจุผลิตภัณฑท่ีมีผลกระทบส่ิงแวดลอม สามารถทําการ
ปรับปรุงเพ่ือลดปญหาได 3 วิธี คือ 

เทคนิคของเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด 

เปลี่ยนแปลง 
กระบวนการผลิต 

เปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑ ใชผลิตภัณฑหมุนเวียน ใชเทคโนโลยีหมุนเวียน 

เปลี่ยนแปลงวัตถุดิบ เปลี่ยนแปลงเทคโนโลยี ปรับปรุงกระบวนการดําเนินการ 

นํากลับมาใชใหม/ใชซํ้า ลดมลพิษต้ังแตแหลงกําเนิด 

-ออกแบบใหมีผลกระทบตอ
สิ่งแวดลอมนอยท่ีสุด 
-ออกแบบใหผลิตภัณฑท่ีมี
อายุการใชงานยาวข้ึน 

-เพื่อใชในขบวนการผลิต
เดิม 
-นําไปใชกระบวนการอื่นๆ 

-ผานกระบวนการเพื่อนํา 
ทรัพยากรกลับมาใชอีก 
-ผานกระบวนการเพื่อทําให 
เปนผลพลอยได 

-ใชวัตถุดิบท่ีสะอาด 
-เปลี่ยนมาใชวัตถุดิบท่ีมีสารพิษนอย 

-เปลี่ยนการออกแบบใหม 
-เพิ่มระบบอัตโนมัติเขามาชวย 
-ปรับปรุงขอจํากัดในการปฏิบัติงาน 
-ปรับปรุงคุณภาพอุปกรณ 
-ใชเทคโนโลยีใหม 

-มีกระบวนการทํางานและข้ันตอนบํารุงรักษาท่ีชัดเจน 
-มีการบริหารการปฏิบัติงาน 
-มีการจัดการใหการไหลของงานเปนไปอยางราบรื่น 
-ปรับปรุงเทคโนโลยีการขนถายวัสดุ 
-มีข้ันตอนการผลิตท่ีชัดเจน 
-มีการทํารายงานบันทึกการควบคุมสินคาคงคลัง 
-มีการฝกอบรม 
-มีการแยกแยะมลพิษออกจากกันตามวิธีการกําจัด 
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- การเปล่ียนแปลงผลิตภัณฑ อาจทําไดโดยการออกแบบใหมีผลกระทบตอ
สภาพแวดลอมนอยท่ีสุด หรือใหมีอายุการใชงาน  ยาวนานขึ้น 

- การปรับปรุงกระบวนการผลิต วิธีการควบคุมสินคาการเก็บรักษา 
- ปรับเปล่ียนหรือปรับปรุงวิธีการ และบริการตลาด ประมาณความ ตองการตลาด 
(2)  การปรับเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิต (process change) แบงเปน 3 วิธี คือ 
- การปรับเปล่ียนวัตถุดิบ (input material change) เปนการเลือกใชวัตถุดิบท่ีสะอาด 

หมายถึง คุณสมบัติของวัตถุดิบเองหรือส่ิงปนเปอนมากับวัตถุดิบ ส่ิงสกปรกท่ีปนเปอนมากับ
วัตถุดิบหากเปนไปได ควรมีการกําจัดออกตั้งแตตนคือแหลงท่ีมากอนท่ีจะขนสงเขาสูโรงงาน เพ่ือ
เขาสูกระบวนการผลิตรวมท้ังคุณภาพตองใหไดตามมาตรฐานการผลิตของโรงงานดวย 

- การปรับปรุงเทคโนโลยี (technology improvement) เปนการเพ่ิมศักยภาพการ
ผลิต หรือการใชทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพเพ่ือใหเกิดของเสียนอยท่ีสุด และถาหากของเสียไม
สามารถลดหรือกําจัดไดแลว ก็ใหหาวิธีนําเทคโนโลยีเพ่ือทําการเคล่ือนยายตัวกลางทางส่ิงแวดลอม
เดิมไปสูตัวกลางใหม ซ่ึงเง่ือนไขในการนําเทคโนโลยีมาปรับปรุงมีองคประกอบ 5 ประการ (5M) 
แสดงดังภาพท่ี 4 

 
 
 
 

 
 
 

 
                 
 
 

ภาพที่ 4 : เง่ือนไขในการนําเทคโนโลยีมาปรับปรุงมีองคประกอบ 5 ประการ (5M) 
ที่มา: กรมควบคุมมลพิษ (2550) 

 

 
5 M 

Man 
(พนักงาน) 

Measurement  
(การตรวจสอบคุณภาพ) 

Method 
(วิธีการทํางาน) 

Machine 
(เคร่ืองจักร/อุปกรณ 

Material 
(วัตถุดิบ) 
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- การบริหารการดําเนินงาน (operational management) เปนการบริหารระบบการ
วางแผน และควบคุมการผลิต เพ่ือเพ่ิมศักยภาพของกระบวนการผลิตใหสามารถลดตนทุนการผลิต
และผลกระทบส่ิงแวดลอมไดอยางมีประสิทธิผล 

5.1.2 การใชซํ้าหรือนํากลับมาใชใหม แบงออกไดเปน 2 แนวทาง คือ 
(1)  การใชผลิตภัณฑหมุนเวียน โดยหาทางนําวัตถุดิบท่ีไมไดคุณภาพมาใช

ประโยชน หรือหาทางใชประโยชนจากสารหรือวัสดุ ท่ีปนอยูในของเสีย โดยนํามาใชใน
กระบวนการผลิตเดิม หรือกระบวนการผลิตอ่ืนๆ  

(2)  การใชเทคโนโลยีหมุนเวียน เปนการนําเอาของเสียผานกระบวนการตางๆ เพ่ือ
นําเอาทรัพยากรกลับมาใชอีก หรือเพ่ือทําใหเปนผลพลอยได 

โรงงานอุตสาหกรรมโดยท่ัวไป สามารถนําเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดไปใชเปน
การพัฒนาขีดความสามารถดานการผลิตเพ่ือให เกิดการแขงขันในภาคอุตสาหกรรมท้ัง
ภายในประเทศและการคาของตลาดโลกไดอยางแนนอน เนื่องจากเปนเทคโนโลยีท่ีกอใหเกิดการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่อง และใหประโยชนอยางมาก ซ่ึงบางกรณีการนําเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด
ไปปฏิบัติใชโดยไมเสียคาใชจายในการลงทุน แตผลท่ีไดกลับมาสามารถลดตนทุนการผลิตไดมาก 
หรือถามีการลงทุนก็ตองไดรับผลตอบแทนภายในระยะเวลาคืนทุน (payback period) ท่ีคุมคาตอ
การลงทุน  

5.2 เกณฑการปองกันมลพิษ  
เกณฑการปองกันมลพิษ คือ ดัชนีช้ีวัดท่ีสําคัญของแตละอุตสาหกรรมรายสาขา

เพ่ือใชเปนตัวบงช้ีประสิทธิภาพการผลิต และการดําเนินงานของโรงงานวามีการปองกันมลพิษ 
(กรมโรงงานอุตสาหกรรม,2546) ท้ังนี้ในการดําเนินงานในบางอุตสาหกรรมอาจมีการทํา 
benchmarking เพ่ือเปรียบเทียบประสิทธิภาพการดําเนินงานโดยอาจจะเปรียบเทียบภายในองคกร 
หรือภายนอกองคกร 

benchmarking  คือ กระบวนการในการวัดและเปรียบเทียบ ผลิตภัณฑ บริการ และ
วิธีการปฏิบัติกับองคกรท่ีสามารถทําไดดีกวา (best practices) และนําผลการเปรียบเทียบท่ีไดมา
ปรับปรุงองคกรของตนเอง  การทํา benchmarking จะไดประโยชนท้ังในภาพรวมของประเทศ 
ไดแก ขอมูลอุตสาหกรรมเชิงเปรียบเทียบท่ีมีประสิทธิภาพ และขอมูลตางประเทศท่ีจําเปนสําหรับ
การวางนโยบายและแผนงานระดับประเทศเพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขัน และประโยชน
ในระดับผูประกอบการ ไดแก ผลท่ีไดจากการเปรียบเทียบสามารถนํามาปรับปรุงองคกรของตนเอง  
(สถาบันอาหารแหงชาต,ิ 2545) 
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ตัวช้ีวัดความสําเร็จขององคกร (key performance indicators) จากแนวคิดในการวัด
ขีดความสามารถดานการแขงขันโดยพิจารณาจากปจจัยภายในและภายนอก  ปจจัยภายใน  เชน 
วัตถุดิบ (ปริมาณ คุณภาพ ราคา และแหลงท่ีมา) ดานอํานาจตอรองกับ supplier และ buyer ดาน
การเงิน ดานการตลาด ดานการผลิต  ดานการจัดการ  ดานทรัพยากร   ปจจัยภายนอก  เชน  สภาวะ
เศรษฐกิจ  การสนับสนุนของภาครัฐบาล  ความสามารถในการแขงขันของคูแขงตางประเทศปจจัย
ท่ีสําคัญอีกปจจัยหนึ่งท่ีจะใชเปนตัวช้ีวัดความสําเร็จขององคกร (key performance indicators) คือ 
ปจจัยท่ีใชวัดขีดความสามารถโดยใชแนวคิด balance scorecard  ซ่ึงเปนเครื่องมือท่ีเช่ือมโยงกับกล
ยุทธขององคกรกับการประเมิน ซ่ึงจะมีการประเมิน 4 ดาน อยางสมดุล ไดแก   

(1) ผลการดําเนินงานดานการเงิน (ความสามารถทํากําไร สภาพคลอง ความเส่ียง 
ประสิทธิภาพ) 

(2) ดานการตลาด/ลูกคา (ความพึงพอใจของลูกคา อัตราการเติบโตของยอดขาย 
งบการตลาด)  

(3) ดาน internal efficiency ( ตนทุนผลิต เทคโนโลยี คุณภาพ มาตรฐานสากล 
ประสิทธิภาพ ระบบการบริหาร/การจัดการ) 

(4)  ดานนวัตกรรม (การทํา R&D นวัตกรรมในองคกร ดาน product & process) 
โดยท้ัง 4  ดานจะตองมีการกําหนดวัตถุประสงค (objective)  การวัด (measures)  

เปาหมาย (target)  และการดําเนินการ ท้ังนี้ดัชนีตัวช้ีวัด (benchmark) สําหรับใชในการเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพในการผลิต คือ ปริมาณการใชวัตถุดิบและทรัพยากร หรือปริมาณมลพิษท่ีระบายออก 
โดยเทียบตอหนึ่งหนวยวัตถุดิบหรือผลิตภัณฑของแตละอุตสาหกรรมรายสาขา เพ่ือใชเปนตัวบงช้ี
ประสิทธิภาพในการผลิตหรือความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นและผลกระทบตอส่ิงแวดลอม โดยกรมโรงงาน
อุตสาหกรรมไดบัญญัติศัพทตัวช้ีวัดดังกลาววา “ปจจัยหลักท่ีบงช้ีประสิทธิภาพการผลิต (key 
factor)”  

5.3 บทบาทของเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาดในอุตสาหกรรมอาหารทะเล  
ประเทศไทยไดนําหลักการเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดมาใชในภาคธุรกิจและ

อุตสาหกรรมในป พ.ศ. 2533 และแนวคิดนี้เริ่มเขามามีบทบาทในภาคการศึกษาและวิจัยในป พ.ศ. 
2539 หลังจากนั้นก็ไดกระจายไปสูภาคตางๆ  ไดแก  โรงแรม  โรงเรียน  โรงพยาบาล  และชุมชน 
ปจจุบันมีองคกรธุรกิจท่ีไดนําแนวคิดดังกลาวไปประยุกตใชประมาณกวา 1,000  องคกร  จากการ
สํารวจขอมูลเกี่ยวกับการดําเนินงานดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดในรอบป พ.ศ. 2533-2542 
พบวามีการวิจัยและพัฒนาท่ีเกี่ยวของกับเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดถึงประมาณ 54  โครงการ  
โดยสวนใหญเปนการวิจัยวิทยาศาสตรขั้นพ้ืนฐานเพ่ือการประยุกตใชเทคโนโลยี  แตการใช
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แนวทางเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดในเรื่องวัตถุดิบ และ ผลิตภัณฑยังมีอยูนอยมาก (สถาบัน
ส่ิงแวดลอมไทย, 2548) จากการสํารวจการดําเนินงานดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดของประเทศ
ไทย พบวา มีหนวยงานท้ังภาครัฐ ภาคเอกชน และองคกรพัฒนาเอกชน ตลอดจนสถาบันการศึกษา 
ท่ีไดดําเนินงานดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด โดยเฉพาะในอุตสาหกรรม  กรมโรงงาน
อุตสาหกรรมไดมีการสงเสริมเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดมาประยุกตใชตั้งแตป 2541 -2551 กรม
โรงงานอุตสาหกรรมไดทําหลักปฏิบัติเพ่ือปองกันมลพิษ เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดสําหรับ
อุตสาหกรรมรายสาขารวมท้ังส้ิน 12 รายสาขา อันประกอบดวยอุตสาหกรรมนมและผลิตภัณฑนม 
ยางพารา สับปะรดกระปอง อาหารทะเลแชแข็ง กวยเตี๋ยวและเสนหม่ี แปงมันสําปะหลัง ปลาทูนา
กระปอง ชุบโลหะ แปงขนมจีน เฟอรนิเจอรไม โรงสีขาว และผลิตภัณฑแปรรูปจากเนื้อสัตว 
(ลูกช้ินและไสกรอก) เพ่ือใหโรงงานอุตสาหกรรมสามารถนําไปใชเปนแนวทางเพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตพรอมๆไปกับการอนุรักษทรัพยากรธรรมชาติ (สถาบันส่ิงแวดลอมไทย, 
2548)  

ปจจัยหลักท่ีบงช้ีประสิทธิภาพการผลิต (key factor) คือ ปริมาณในการใชวัตถุดิบ
และทรัพยากรโดยเทียบตอหนึ่งหนวยผลิตภัณฑของแตละอุตสาหกรรม เพ่ือใชเปนตัวบงช้ี
ประสิทธิภาพในการผลิตของแตละโรงงานภายในอุตสาหกรรม (กรมโรงงานอุตสาหกรรม, 2546)  

กรมโรงงานอุตสาหกรรม (2546) ไดดําเนินการนําหลักปฏิบัติเพ่ือปองกันมลพิษ
โดยประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดในอุตสาหกรรมอาหารแชแข็งจํานวน 12 โรงงาน 
(โรงงานอาหารทะเลแชแข็งท่ัวไปท่ีมีผลิตภัณฑเปน กุง ปลา และหมึก 9 โรงงาน และโรงงานซูริมิ 
3 โรงงาน) ซ่ึงสามารถแบงกําหนดปจจัยหลักท่ีบงช้ีประสิทธิภาพการผลิตในแตละอุตสาหกรรม 4 
ปจจัย ดังนี้ 

(1) ปริมาณการใชไฟฟา (กิโลวัตต-ช่ัวโมง/ตันผลิตภณัฑ) 
(2) ปริมาณการใชน้ําในการผลิต (ลูกบาศกเมตร/ตนัผลิตภณัฑ) 
(3) ปริมาณการใชน้ําเย็น  (ลูกบาศกเมตร/ตันผลิตภัณฑ) 
(4) ปริมาณการใช น้ําแข็ง (ลูกบาศกเมตร/ตันผลิตภัณฑ) 

โดยพบวาปริมาณการใชน้ําเปนปจจัยหลักท่ีบงช้ีประสิทธิภาพการผลิต ดังแสดง
ในตารางท่ี 2 ซ่ึงเปนตัวอยางแสดงปจจัยการผลิตท่ีไดจากการศึกษา 12 โรงงาน ในอุตสาหกรรม
อาหารทะเลแชแข็ง (เฉล่ีย 6 เดือน หรือตามท่ีโรงงานมีขอมูล) 
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ตารางที่ 2: ตัวอยางแสดงปจจัยการผลิตท่ีไดรับจากการศึกษา 12 โรงงานของอุตสาหกรรมอาหาร
ทะเลแชแข็ง   (เฉล่ีย 6 เดือน หรือตามท่ีโรงงานมีขอมูล) 

ที่มา : กรมโรงงานอุตสาหกรรม (2546) 
หมายเหตุ * ปริมาณการใชน้ําในการผลิตไมรวมปริมาณการใชน้ําเย็นและปริมาณการใชน้ําแข็ง 
 

และพบวาทุกโรงงานมีศักยภาพในการลดคาใชจายลงไดท้ังจากการจัดการท่ีดี  
และการปรับปรุงเพียงเล็กนอย  และพบวา หากโรงงานมีการใชแนวคิดดานเทคโนโลยีการผลิตท่ี
สะอาดอยางจริงจัง  โรงงานมีความเปนไปไดท่ีลดการใชทรัพยากรลงมา 5 – 10% โดยไมตองมีการ
ลงทุนจํานวนมาก เชน ในกลุมโรงงานอาหารทะเลแชแข็ง โดยเฉล่ียคาไฟฟาและคาน้ําจากโรงงาน
จะมีขอมูลอยูในชวงประมาณ 4,000 – 5,000  บาท/ตันผลิตภัณฑ การลดการใชไฟฟาและน้ําลงมา 5 
-10%  คิด เปนประมาณ 200 – 500 บาท/ตันผลิตภัณฑ หากกําลังการผลิตของโรงงานอยูท่ี 3,000  
ตันตอป จะมีศักยภาพในการประหยัดไดประมาณ 600,000 – 1,500,000 บาท/ป และจากการศึกษา
ของกรมควบคุมมลพิษ (2548) โดยการใชแนวปฏิบัติท่ีดีดานการปองกันและลดมลพิษใน
อุตสาหกรรมอาหารทะเลแชเยือกแข็ง: ประเภทปลา พบประเด็นปญหาสวนหนึ่งมาจากพฤติกรรม
ของพนักงาน เชน ในการใชพลังงานไมมีประสิทธิภาพของโรงงาน เกิดจากการปฏิบัติงานท่ีไม
ถูกตอง  เชน  บางชวงท่ีไมมีการปอนวัตถุดิบเขาสูขั้นตอนการผลิต  ก็ยังมีการเปดไฟฟาใหแสง
สวางอยูตลอดเวลา  การขาดการบํารุงรักษาอุปกรณและเครื่องจักร  เชน การขาดการทําความสะอาด
อุปกรณในเครื่องทําความเย็น การหุมฉนวนอุปกรณปรุงอาหารท่ีตองใชความรอน  เปนตน  ขาด
การปรับปรุงเทคโนโลยีการผลิตอยูเสมอ  เชน  ใชมอเตอรท่ีมีประสิทธิภาพต่ํา  เปนตน รวมท้ังการ
ขาดการพัฒนาศักยภาพของเจาหนาท่ี  เชน  เรื่องการเผาไหมท่ีสมบูรณและมีประสิทธิภาพ การนํา

ผลิตภัณฑ ปริมาณการ
ใชไฟฟา 

(กิโลวัตต-
ชั่วโมง/ตัน
ผลิตภัณฑ) 

ปริมาณการ
ใชน้ําในการ

ผลิต*
(ลูกบาศก
เมตร/ตัน

ผลิตภัณฑ) 

ปริมาณการใช
น้ําเย็น

(ลูกบาศก
เมตร/ตัน

ผลิตภัณฑ) 

ปริมาณการใช
น้ําแข็ง

(ลูกบาศก
เมตร/ตัน

ผลิตภัณฑ) 

จํานวน
โรงงาน 

อาหารทะเล
ท่ัวไป 

366-2,491 13-83 7-39 1-11 9 

ซูริมิ 610-777 14-58 15-31 1-7 3 
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ความรอนสวนเกินกลับมาใชประโยชน เปนตน  ซ่ึงสามารถแกไขไดโดยการฝกอบรมพนักงานให
ทราบถึงขอควรปฏิบัติในการทํางาน  ในสวนสํานักงาน  พบวาการใชไฟฟาอยางส้ินเปลือง สาเหตุ
หลักมาจากการใชอุปกรณไฟฟาท่ีไมประหยัดพลังงาน  เชน  การใชบัลลาสตธรรมดาท่ีทําใหเกิด
การสูญเสียพลังงานสูง  เปนตน  รวมถึงพฤติกรรมการใชไฟฟาของผูปฏิบัติงานท่ีไมถูกตอง  เชน  
การปรับอุณหภูมิของเครือ่งปรับอากาศอยางไมเหมาะสม การเปดเครื่องใชไฟฟาท้ิงไวในชวงเวลา
พัก เปนตน  

นอกจากนี้กรมโรงงานอุตสาหกรรม (2548) ไดจัดทําโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิต และการปองกันมลพิษสําหรับอุตสาหกรรมรายสาขาปลากระปองโดยรวมกับคณะ
วิศวกรรมศาสตร และเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยศิลปากรเปนท่ีปรึกษาโครงการ โดยมี
โรงงานเขารวมโครงการจํานวน 10 โรงงาน แบงเปนโรงงานอุตสาหกรรมปลาทูนาบรรจุกระปอง 
จํานวน 5 โรงงาน และโรงงานอุตสาหกรรมปลาซารดีนในซอสมะเขือเทศบรรจุกระปอง จํานวน 5 
โรงงาน แตมีโรงงานจํานวน 1 โรงงานท่ีทําการผลิตท้ังปลาทูนาบรรจุกระปองและปลาซารดีนใน
ซอสมะเขือเทศบรรจกุระปอง พบวามีปจจัยหลักท่ีบงช้ีประสิทธิภาพการผลิตของอุตสาหกรรมราย
สาขาปลากระปอง 5 ปจจัย  (ดังแสดงในตารางท่ี 3) ดังนี้ 

(1)  การใชไฟฟา     (กิโลวัตต-ช่ัวโมงตอตนัปลาสด)   
(2)  การใชน้ํามันเตาเกรด B  (ลิตรตอตันปลาสด)  
(3)  การใชน้ํา     (ลูกบาศกเมตรตอตนัปลาสด) 
(4)  ผลไดของเนื้อปลา   (รอยละของผลไดตอปริมาณปลาสด ) 
(5)  คาภาระความสกปรกของน้ําเสีย (BOD loading) (กิโลกรัมตอตันปลาสด) ท้ังนี้

คาภาระความสกปรกของน้ําเสีย เปนตัวช้ีวัดทางออมของการลดการสูญเสียวัตถุดิบในรูปของการ
ลดภาระความสกปรกในน้ําเสีย     ท่ีเกิดขึ้นจากการปนเปอนของวัตถุดิบท่ีสูญเสียในกระบวนการ
ผลิต 

และพบวาในการดําเนินงานดานการจัดการผลิตภัณฑผลพลอยไดการผลิตปลา
กระปอง ผลได (yield) เนื้อปลาโดยเฉล่ียแลวจะนอยกวา 60% สวนท่ีเหลือสวนใหญจะอยูในรูป
ของกากของเสีย เชน หัว หาง กาง ไสปลา หรือส่ิงปนเปอนกับน้ําเสีย เชน เลือดปลา และน้ํานึ่งปลา 
ท้ังนี้กากของเสียสามารถนํามาใชใหเกิดประโยชนในรูปของผลิตภัณฑผลพลอยได เชน การนํากาก
ของเสียไปผลิตปลาปนสําหรับอาหารสัตว การผลิตปุย การนําน้ํานึ่งปลาไปเคี้ยวเพ่ือใหไดโปรตีน
เขมขนสําหรับการผลิตอาหารสัตว หรือนําไปสกัดเพ่ือใหไดโปรตีนจากปลาเพ่ือเปนสารอาหาร
เสริมสําหรับคนตอไป 
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ตารางที่ 3: ขอมูลปจจัยหลักท่ีบงช้ีประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมปลาทูนาบรรจุ
กระปอง 

 ที่มา : กรมโรงงานอุตสาหกรรม (2548) 
หมายเหตุ : * โรงงานท่ีทําการผลิตท้ังปลาทูนาบรรจกุระปองและปลาซารดีนในซอสมะเขือเทศบรรจุ

กระปอง 

5.4 ทางเลือกเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด 
  ทางเลือกเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด (CT option) คือ วิธีการลดของเสียและเพ่ิม

ประสิทธิภาพการผลิตสําหรับอุตสาหกรรม เพ่ือปรับปรุงปจจัยหลักท่ีบงช้ีประสิทธิภาพการผลิตให
ดีขึ้น (กรมโรงงานอุตสาหกรรม, 2546) การกําหนดทางเลือกดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดท่ี
เหมาะสมมาปฏิบัติใชงาน โดยทางเลือกดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดมีตั้งแตการปรับปรุง
ประสิทธิภาพในการผลิต  โดยการเปล่ียนแปลงวิธีทํางานและการจัดการท่ีดีภายในโรงงาน การ
พัฒนาและปรับปรุงเทคโนโลยี รวมไปถึงการใชซํ้าหรือการนํากลับมาใชใหม สามารถแบงประเด็น
ทางเลือกเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดในแตละประเภทของอุตสาหกรรมอาหารทะเลแชแข็งและ
อุตสาหกรรมอาหารทะเลบรรจุกระปอง ไดดังนี ้

โรงงาน กําลังการ
ผลิต (ตนั

ปลาสด/วัน) 

การใชไฟฟา 
(กิโลวัตต-
ชั่วโมง/ตัน

ปลา) 

การใช
น้ํามันเตา
เกรด B 

(ลิตร/ตัน
ปลาสด) 

การใชน้ํา 
(ลูกบาศก
เมตร/ตัน
ปลาสด) 

คาผล
พลอยได
ของเนื้อ

ปลา (รอย
ละ) 

คาภาระความ
สกปรกของ
น้ําเสีย(BOD 

loading) 
(กิโลกรัม/ตัน

ปลาสด) 
1 40 279 92 16 40 29 
2* 80 25 71 11 46 20 
3 104 136 98 9 53 8 
4 142 37 174 8 42 7.5 
5 165 22 88 16 45 22 

คาต่ําสุด 40 22 71 9 40 7.5 
คาสูงสุด 165 279 174 16 53 29 
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5.4.1   อุตสาหกรรมอาหารทะเลแชแข็ง ประเด็นสําคัญท่ีใชเพ่ือพิจารณาถึงการ
กําหนดทางเลือกเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดมี 6 ประเด็น ไดแก 

(1) การใชพลังงานอยางมีประสิทธิภาพ  
(2) การใชน้ําอยางมีประสิทธิภาพ  
(3) การลดและแยกของเสียอยางมีประสิทธิภาพ  
(4) การปรับปรุงระบบปรับปรุงคณุภาพน้ํา  
(5) การเติมคลอรีน  
(6) การจัดการขอมูลดานส่ิงแวดลอม 
5.4.2 อุตสาหกรรมอาหารทะเลบรรจุกระปอง ประเด็นสําคัญท่ีใชเพ่ือพิจารณาถึง

การกําหนดทางเลือกเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดมี 6 ประเด็น ไดแก 
(1) การลดปริมาณการใชพลังงานไฟฟา 
(2) การลดปริมาณการใชช้ือเพลิง   
(3) การลดปริมาณการใชน้ํา 
(4) การลดการสูญเสียเนือ้ปลาและวัตถุดิบเสริม  
(5) การลดภาระความสกปรกในน้ําเสียท่ีเกิดขึน้จากการปนเปอนของวัตถุดิบ   
(6) การปรับปรุงการบริหารจดัการ 

5.5 ประโยชนของเทคโนโลยกีารผลิตที่สะอาด 

เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดเปนเครื่องมือท่ีสามารถชวยภาคอุตสาหกรรมในการ
เพ่ิมขีดความสามารถดานการผลิตควบคูกับการปองกันและลดผลกระทบจากส่ิงแวดลอมดวย
เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดเปนการปรับปรุงและเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิตหรือผลิตภัณฑ
เพ่ือใหเกิดการใชทรัพยากรดานวัตถุดิบ และพลังงานอยางมีประสิทธิภาพสูงสุดซ่ึงประโยชนของ
เทคโนโลยีกาผลิตท่ีสะอาดสามารถแสดงไดดังนี้ 

5.5.1 ประโยชนตอตัวเรา  
ทําใหมีสุขภาพแข็งแรง ปลอดภัยจากสารพิษตางๆเพราะมีสารพิษท่ีปลอยสู

ธรรมชาติและตกคางอยูในผลิตภัณฑนอยลง สุขภาพจิตก็ดีดวย เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดทําให
เราไดใชสินคาอุตสาหกรรมท่ีมีคุณภาพสูงขึ้น มีสภาพแวดลอม ความเปนอยู และคุณภาพท่ีดีขึ้น 
เชน แมน้ําลําคลองจะสะอาดขึ้นและมีขยะลดนอยลง ประหยัดคาใชจายในการรักษาพยาบาล มี
ความภาคภูมิใจในผลงานท่ีมีสวนทําใหเกิดส่ิงดีๆ ขึ้นในสังคม 
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5.5.2 ประโยชนตอชุมชน  

ทําใหมีความสมานสามัคคีกันระหวางบาน ชุมชน และโรงงานดีขึ้น เพราะเขาใจ
ปญหา และรวมกันหาหนทางแกไข ทําใหเกิดสังคมท่ีนาอยู มีทรัพยากรธรรมชาติเหลือใหใชอยาง
เพียงพอ เพราะมีการจัดสรรและใชทรัพยากรอยางคุมคา และมีประสิทธิภาพสูงสุด เชน มีการนําเอา
ของเสียกลับมาใชใหม เปนตน 

5.5.3 ประโยชนตอภาคอุตสาหกรรม 

- ชวยทําใหเกิดการประหยัดการใชน้ําวัตถุดิบ พลังงาน และลดการเกิดมลพิษ โดย
กระบวนการนํากลับมาใชใหมและใชซํ้า  

- การปรับปรุงสภาพการทํางานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดจะทําใหการทํางานมี
ประสิทธิภาพเพ่ิมมากขึ้น เนื่องจากคนงานมีสุขอนามัยดีขึ้นและลดความเส่ียงในการเกิดอุบัติเหตุ
ตางๆ  

- การปรับปรุงคุณภาพของสินคา คุณภาพของสินคาเปนส่ิงสําคัญของผูผลิต
ภาคอุตสาหกรรม เนื่องจากตองแขงขันในระดับสากล การลดมลพิษ แหลงกําเนิดทําใหคุณภาพ
สินคาดีขึ้น  

- การเพ่ิมประสิทธิภาพและกําไร การประหยัดวัตถุดิบ และพลังงานนําไปสูการลด
ตนทุน การผลิตซ่ึงเปนการเพ่ิมกําไร และขีดความสามารถในการแขงขัน  

- เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด ทําใหโรงงานเกิดของเสียนอยลง งายตอการจัดการ
และยังปฏิบัติไดตามมาตรฐานกฎหมายบานเมือง  

- การลดตนทุนการบําบัดของเสีย การลดมลพิษท่ีแหลงกําเนิดทําใหมลพิษมี
ปริมาณลดลง ซ่ึงจะมีผลทําใหตนทุนการบําบัดของเสียลดลงดวย  

- การมีภาพพจนท่ีดีตอสาธารณชน เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดทําใหโรงงานหรือ
สถานประกอบการสะอาด และทําใหเปนเพ่ือนบานท่ีดีกับชุมชนรอบขาง  

-  เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดจะลดจํานวนมลพิษจากอุตสาหกรรมลง และเปน
การลดการสะสมตัวของความเปนพิษตางๆ ในส่ิงแวดลอม 

- ประโยชนตอภาครัฐ เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดชวยแบงเบาภารกิจในการ
ติดตามตรวจสอบของภาครัฐ และบรรลุเปาหมายของแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแหงชาติ 
สงเสริมภาพพจนของประเทศไทยในดานการจัดการส่ิงแวดลอม และเพ่ิมศักยภาพในการสงออก 
(ธเรศ ศรีสถิต, 2549) 

5.6 ขั้นตอนในการทําเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด  
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5.6.1 วางแผนและจัดองคกร (นโยบาย/วัตถุประสงค/เปาหมาย/ตั้งคณะทํางาน)  
การวางแผนและจัดองคกรนั้น มีวัตถุประสงคเพ่ือแสดงความมุงม่ันของผูบริหาร 

โดยการกําหนดนโยบายและเปาหมายซ่ึงจะเปนแนวทางในการทําเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดของ
องคกรนั้นๆ นอกจากนั้นผูบริหารสูงสุดยังตองใหการสนับสนุนกิจกรรมตางๆ โดยการจัดตั้ง
คณะทํางานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด และในขั้นตอนนี้ อาจมีการพิจารณาถึงอุปสรรคซ่ึงอาจมี
ผลตอการดําเนินงาน และควรเตรียมการเพ่ือการแกไขไวดวย  

5.6.2 ทําการประเมินเบื้องตน (เลือกบริเวณท่ีจะทําการประเมิน)  
หลังจากท่ีไดโครงสรางและกรอบในการทํางานแลว คณะทํางานหรือทีม

เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดตองทําการประเมินเบ้ืองตนวามีบริเวณหรือจุดใดบาง ท่ีเกิดความ
สูญเสียและสามารถปรับปรุงใหดีขึ้นได และเลือกบริเวณท่ีจะทําการประเมินโดยละเอียดตอไป การ
ประเมินเบ้ืองตนอาศัยหลักสามัญสํานึกเปนสวนใหญ และยังไมลงลึกในรายละเอียด ผลจากการ
ประเมินนี้จะใชเปนแนวทางกําหนดบริเวณหรือทรัพยากรท่ีจะศึกษาในการประเมินโดยละเอียด
ตอไป  

5.6.3 ทําการประเมินโดยละเอียด (รายการทางเลือกท้ังหมด)  
เม่ือไดพ้ืนท่ีหรือบริเวณท่ีเกิดความสูญเสียสูงและตองการจะปรับปรุงใหดีขึ้นแลว 

จึงเริ่มทําการประเมินโดยละเอียด เพ่ือจัดทําสมดุลมวลและพลังงานเขา-ออก เพ่ือทําใหทราบถึง
สาเหตุและแหลงกําเนิดของของเสียหรือมลพิษ การสูญเสียพลังงาน ความเส่ียง และสภาพแวดลอม
การทํางานท่ีไมดี จากนั้นจึงทํารายการและจัดลําดับความสําคัญทางเลือก เพ่ือการปรับปรุงตอไป  

5.6.4 ศึกษาความเปนไปได (รายการของทางเลือกท่ีคุมคาในการลงทุน)  
ศึกษาความเปนไปได มีวัตถุประสงคเพ่ือใหทราบถึงระดับความละเอียดท่ีตอง

ทําการศึกษาในแตละทางเลือก โดยแตละทางเลือกจะตองศึกษาความเปนไปไดทางเทคนิค ทาง
ผลกระทบตอส่ิงแวดลอม และทางเศรษฐศาสตร เนื่องจากโครงการบางโครงการมีการลงทุนสูง จึง
ตองประเมินความคุมคาในการลงทุน โดยขอมูลจะตองพรอม และดําเนินการจัดทํารายการของ
ทางเลือกท่ีเปนไปได  

5.6.5 ลงมือปฏิบัติ (แผนปฏิบัติงาน/ดําเนินงานตามแผน)  
การลงมือปฏิบัติเพ่ือใหทางเลือกท่ีไดเลือกไวประสบความสําเร็จ ตองมีการวาง

แผนการทํางานโดยละเอียด โดยในการวางแผนงานควรประกอบดวย เรื่องท่ีจะทํา บริเวณเปาหมาย 
ขั้นตอนการปฏิบัติ กําหนดระยะเวลาเสร็จส้ิน และผูรับผิดชอบในแตละขั้นตอนอยางชัดเจน 
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5.6.6 ติดตามประเมินผล (ติดตาม ตรวจสอบ อยางใกลชิด)  
เม่ือการทํางานดําเนินไประยะหนึ่งควรมีการติดตามประเมินผลเพ่ือใหแนใจวา 

การปฏิบัติเปนไปตามแผนงานท่ีกําหนดไว หรือถาหากมีปญหาประการใดจะไดทบทวนแกไขเพ่ือ
มิใหเปนอุปสรรคในการทํางานตอไป การติดตามประเมินผลยังเปนการทําใหเทคโนโลยีการผลิตท่ี
สะอาด ของบริษัทดําเนินตอไปอยางตอเนื่องและดียิ่งขึ้นอีกดวย ขั้นตอนการนําเทคโนโลยีการผลิต
ท่ีสะอาดไปใช และรายละเอียดการประเมินโครงการเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด อาจแตกตางกัน
ไปแลวแตลักษณะ และประเภทขององคกร (ธเรศ ศรีสถิต, 2549) 

5.7 ปจจัยผลักดันใหภาคอุตสาหกรรมนําเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาดไปปฏิบัติใช 
ปจจุบันแนวคิดดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดหรือการผลิตท่ีสะอาดไดเปนสวน

หนึ่งของนโยบายรัฐบาลท่ีใหการสนับสนุนและเปนแนวคิดท่ีระบุชัดเจนในแผนพัฒนาเศรษฐกิจ
และสังคมแหงชาติฉบับท่ี 10 (พ.ศ. 2550-2554) ท่ีใชงานอยูในปจจุบัน   แตการดําเนินงานดาน
เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดยังมีปจจัยท่ีสงผลตอการตัดสินใจในการเลือกใช หรือนําไปใช โดยส่ิง
ท่ีเปนแรงผลักดันใหภาคอุตสาหกรรมนําเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด มาปฏิบัติใชเกิดจากปจจัย
หลัก 3 กลุม (สํานักนโยบายและแผนทรัพยากรธรรมชาติและส่ิงแวดลอม, 2550) คือ 

5.7.1 ปจจัยดานกฎหมายและมาตรฐานตางๆ  

โดยปกติรัฐจะออกกฎหมายเพ่ือกํากับดูแลผูประกอบกิจการโรงงานในเรื่อง
ส่ิงแวดลอม สุขอนามัยและความปลอดภัยในท่ีทํางาน ความเขมงวดในการกํากับดูแลแตกตางกัน
กันไปตามประเภทหรือลักษณะของงาน  ในเกือบทุกกรณีกฎหมายจะเปนแรงผลักดันท่ีสําคัญ และ
มีผลของการตัดสินใจของผูประกอบการคอนขางมาก รวมท้ังระบบมาตรฐานตางๆ เชน  มาตรฐาน 
ISO 14000 เปนมาตรฐานการจัดการส่ิงแวดลอม (environment management standard) ท่ีพัฒนาขึ้น
โดยคณะกรรมการดานเทคนิค 207 (technical committee, TC207) แหงองคการมาตรฐานสากล 
(international organization for standardization-ISO)   

5.7.2 ปจจัยทางเศรษฐกิจ  
การทํากําไรเปนพ้ืนฐานของผูประกอบกิจการอุตสาหกรรม ดังนั้นความสามารถ

ในการทํากําไรของโครงการการปรับปรุงดานตางๆ  ในโรงงานจึงมักเปนเกณฑท่ีผูประกอบกิจการ
ใหความสนใจเปนหลัก  เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด เปนเทคโนโลยีท่ีสามารถนําไปสูการ
ประหยัดหรือลดตนทุนโดยตรง จึงเปนประเด็นท่ีสรางแรงจูงใจ 

5.7.3 ปจจัยเกี่ยวกับองคกร  
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ในแตละองคกรยอมมีความแตกตางกันไป ขึ้นอยูกับความพรอมและสภาวะของ
ผูประกอบการ รวมท้ังความคาดหวังขององคกรเองเปนปจจัยหลัก ดังนั้น คุณภาพกระบวนการ
ตัดสินใจเพ่ือบริหารองคกร จึงเปนส่ิงสําคัญยิ่งตอผลปฏิบัติงานดานส่ิงแวดลอมของธุรกิจ 
ประกอบดวย 2 สวน คือ ความครบถวนเหมาะสมของขอมูลท่ีใชในการตัดสินใจในทุกระดับ และ
ระเบียบวิธีการรวมท้ังวัฒนธรรมของการตัดสินใจขององคกรและทัศนคติของบุคคล  

5.7.4 ปจจัยดานตลาด  

มีบ ท บ า ท สํา คั ญ ใ น ก า ร สนั บ สนุ น และ ต อ บ สน อ ง ด า น ส่ิง แ ว ด ล อ ม ใ น
ภาคอุตสาหกรรม โดยมีผลตอความแพรหลายของเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด คือ การเผชิญหนา
กับคูแขง และตลาด ความตองการของลูกคา และความตอบรับของสังคมเกี่ยวกับผลิตภัณฑท่ีเปน
มิตรตอส่ิงแวดลอม (Visvanathan and Kumar, 1998)   

5.7.5 ปจจัยดานความซับซอนของเทคโนโลยีและดานราคา  

มีอิทธิพลตอความแพรหลายของเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด ทําใหการตัดสินใจ
ในการเลือกใชเกิดความลาชา ผูขายจะไดประโยชนจากประสิทธิภาพดานราคาในการผลิตสินคา 
เนื่องจากเศรษฐกิจ การเรียนรู และการแขงขันระหวางผูขายเพ่ิมขึ้น (Rene and Volpi, 2008) 

5.7.6 ปจจัยแรงผลักดันทางสังคม หรือชุมชน  

จากความตระหนักของชุมชน หรือสังคมเกี่ยวกับความยั่งยืนดานส่ิงแวดลอม และ
การรวมกันคิดของสังคม สามารถผลักดันใหเกิดการเปล่ียนแปลงดานส่ิงแวดลอมในระดับ
อุตสาหกรรม เชน นักลงทุนและชุมชนชวยกระตุนการเปล่ียนแปลงเพ่ือใหพนักงาน/แรงงานเกิด
ความตระหนักถึงส่ิงแวดลอม  ปจจัยสงผลตอการมีสวนรวมระดับชุมชน คือ  

- การขาดความรู ความเขาใจในหลักการหรือแนวคิดขอกําหนดของเทคโนโลย ี
  การผลิตท่ีสะอาด  

- ความเขมแข็งทางสังคม สามารถทําใหการใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดเกิด 
ความม่ันคง และสงผลใหเกิดการนําไปใชอยางแพรหลาย 

จากการศึกษาของ Rene และVolpi (2008) พบวาประชาชนและสังคมสามารถ
เปล่ียนแปลงการเลือกใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดไดตลอดเวลา และความขัดแยงทางสังคมเปน
สาเหตุหนึ่งท่ีกอใหเกิดกิจกรรมดานส่ิงแวดลอม 

5.7.7 ปจจัยดานโอกาสและความสามารถทางเทคโนโลยี  
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การขาดทักษะทางดานความรู ความสามารถในการใช การฝกอบรมประสบการณ
ในการพัฒนาเทคโนโลยี เปนปจจัยสําคัญในการใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด โดย Rene และ 
Volpi (2008)  กลาววา กลไกทางเทคโนโลยท่ีีซับซอนเปนปจจัยตอความแพรหลาย และทําใหการ
ตัดสินใจเลือกใชเกิดความลาชา ผูใชจะตองมีการเรียนรูเทคโนโลยีใหม ศึกษาความเปนอยู ลักษณะ
และความสําคัญของระดับการเลือกใช และจากการศึกษาของ Dongwon และคณะ (2008) พบวา 
เทคโนโลยีความยั่งยืนดานส่ิงแวดลอมตองไมเกิดจากเง่ือนไขเดียว คือ เง่ือนไขดานประสิทธิภาพ
ทางกายภาพ แตยังมีเง่ือนไขประสิทธิภาพทางเศรษฐกิจท่ีมีความสําคัญตอความรูดานเทคโนโลยี 
ซ่ึงการออกแบบเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด สามารถนําไปสูความยั่งยืน ดานความรูตอการ
วางแผนความรูดานเทคโนโลยีไมเกี่ยวของกับกระบวนการและเครื่องมือเทานั้น แตเปนขุมทรัพย
ทางปญญาท่ีมีความสามารถการแขงขัน และการออกแบบ 

5.7.8 ปจจัยดานทัศนะคติทางสังคม  

ความชัด เจนทางแนวคิดมีบทบาทสําคัญในการนําไปสูการยอมรับการ
เปล่ียนแปลงเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดในภาคอุตสาหกรรม ทัศนคติเชิงบวกนําไปสูการเขาใจ 
และคาดหวังในดานส่ิงแวดลอมท่ีดีขึ้น จึงสงผลใหผลลัพธทางสังคมจากการเลือกใชเทคโนโลยีการ
ผลิตท่ีสะอาดเกิดขึ้นอยางแพรหลาย ความเช่ือเกี่ยวกับความยั่งยืนในการลงทุนหลัก เกิดจาก
บุคลิกภาพ พฤติกรรม ผูบริหารสูงสุด (CEO) เชน การลงทุนเปนความเช่ือท่ีเกิดขึ้นจากการตระหนัก
ถึงความสําคัญของส่ิงแวดลอม และการเขาใจ/รับรูถึงความเปนไปไดของเทคโนโลยีการผลิตท่ี
สะอาด ท่ีสงผลใหความเส่ียงดานส่ิงแวดลอมลดลง ท้ังนี้ทัศนคติเชิงบวกจะเปนตัวช้ีวัดเง่ือนไข
เกี่ยวกบัรูปแบบและการสนับสนุนส่ิงแวดลอม ความแพรหลายเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด ซ่ึงอาจ
ไดรับแรงกระตุนจากนโยบายรัฐบาล การตลาด โอกาสทางเศรษฐกิจ ท่ีผลักดันความแพรหลาย ซ่ึง
การเปล่ียนแปลงทัศนคติบนพ้ืนฐานผลลัพธของความเปนไปไดในการเลือกใชเทคโนโลยีการผลิต
ท่ีสะอาด จะนําไปสูความเขมแข็งของความสัมพันธระหวางผลประโยชนดานเศรษฐกิจ และ
ขอกําหนดดานความเส่ียงในการลงทุน 

วัตถุประสงคการวิจัย 

1) เพ่ือประเมินสภาพ ปญหาอุปสรรค ประโยชนท่ีไดรับและปจจัยความตอเนื่อง
ของการดําเนินการจากการประยุกตใชหลักการของเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดในกลุม
อุตสาหกรรมอาหารทะเลในจังหวัดสุราษฎรธาน ี 
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2) เพ่ือศึกษาคาดัชนีการจัดการส่ิงแวดลอมของกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลใน
จังหวัดสุราษฎรธานี 

3) เพ่ือไดองคความรูวิชาการท่ีเปนทางเลือก/มาตรการสนับสนุนหรือสงเสริมการ
ประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดในกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเล 

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1) สามารถทราบประเด็นปญหา อุปสรรค สถานการณ และปจจัยท่ีสงผลตอการ
ประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด ตลอดจนดัชนีการจัดการส่ิงแวดลอมในอุตสาหกรรม
อาหารทะเลจงัหวัดสุราษฎรธานี 

2) ไดแนวทางหรือมาตรการท่ีทําใหการประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด
ในอุตสาหกรรมอาหารทะเล จังหวัดสุราษฎรธานี เปนไปอยางตอเนื่อง และสามารถประยุกตใช
แบบแนวทางในกลุมอุตสาหกรรมดังกลาวในพ้ืนท่ีอ่ืนๆไดตอไปในกรณีมีลักษณะการดําเนินการ
ใกลเคียงกัน 
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บทที่ 2 

วิธีการวิจัย 

ขอบเขตของการวิจัย และกรอบแนวคดิการวิจัย 

ขอบเขตการวิจัยนี้ครอบคลุมกลุมเปาหมายคือ กลุมโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร
ทะเลในจังหวัดสุราษฎรธานีจํานวน 12 โรงงาน (กองตรวจสอบรับรองมาตรฐานคุณภาพสัตวน้ํา
และผลิตภัณฑสัตวน้ํา, 2552 )  การศึกษาไดดําเนินการประเมินการประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ี
สะอาดของอุตสาหกรรมอาหารทะเล โดยวิธีการศึกษาประกอบดวยการรวบรวมและวิเคราะห
ขอมูลจากเอกสารงานวิจัยเกี่ยวกับโครงการท่ีมีการวิจัยดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดใน
อุตสาหกรรม จังหวัดสุราษฎรธานี  การใชแบบสอบถาม การสัมภาษณ ผูท่ีเกี่ยวของกับการ
ดําเนินงานดานส่ิงแวดลอมของแตละโรงงาน      และการศึกษาสังเกตการณในภาคสนามเพ่ือให
สามารถทวนสอบความถูกตองของขอมูล รวมท้ังการประชุมกับผูทรงคุณวุฒิตางๆ เพ่ือแลกเปล่ียน
ความคิดเห็นเกี่ยวกับการดําเนินงานดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด ซ่ึงขอบขายท่ีศึกษาจะ
ครอบคลุมเกี่ยวกับขอมูลท่ัวไปของโรงงาน เชน สถานท่ีตั้ง แหลงวัตถุดิบ ลักษณะผลิตภัณฑ การใช
ทรัพยากรตางๆภายในโรงงาน ลักษณะรูปแบบการจัดการส่ิงแวดลอม ตลอดจนประเด็นปญหา 
อุปสรรค สถานการณ และปจจัยตางๆ ท่ีสงผลตอความตอเนื่องในการประยุกตใช และการเลือกใช
เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดของอุตสาหกรรมอาหารทะเล ในจังหวัดสุราษฎรธานี ซ่ึงผลการศึกษา
ท่ีไดจะนําไปสูการวิเคราะหประเด็น ปญหา อุปสรรค และการกําหนดมาตรการตางๆท่ีไดจาก
การศึกษา วิเคราะหในประเด็นตางๆ เพ่ือนําไปสูองคความรูทางวิชาการท่ีสนับสนุนความตอเนื่อง 
และแนวทางการเลือกใช เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดท่ีตอเนื่องตอไปในอนาคต อนึ่งสําหรับกรอบ
แนวคิดการวิจัยแสดงไดดังภาพท่ี 5 

วิธีการดําเนินการวิจัย 

การศึกษาวิจัยเรื่อง การประเมินการประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดใน
อุตสาหกรรมอาหารทะเล จ.สุราษฎรธานี มีวิธีการดําเนินการศึกษาเปนลําดับดังนี ้

1. กลุมเปาหมาย 
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ภาพที่5: กรอบแนวคิดการวจิัย 
 

 

เปาหมายการศึกษา 
ประเด็นปญหา อุปสรรค  สถานการณ ปจจัยตางๆ  และประโยชนตอการประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาดในอุตสาหกรรม
อาหารทะเล จ.สุราษฎรธานี เพ่ือวิเคราะหและกําหนดดัชนีการจัดการสิ่งแวดลอม ตลอดจนทางเลอืก และมาตรการตางๆในการใช

เทคโนโลยีการผลิตที่สะอาดไดอยางตอเนื่อง 

รูปแบบแนวทางเลือก มาตรการตางๆในการประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตทีส่ะอาดที่ตอเนื่อง และย่ังยืน 

สภาพ  ปญหาอุปสรรค  สถานการณการใชงาน ปจจัยตางๆ และประโยชน ตอการประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด 

 

เหตุผลในการเลือก/ประยุกตใช
เทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด 

มีการประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตที่
สะอาดหรือไม? หรือใชรูปแบบอ่ืน ? 

ปจจัยที่สงผลตอการดําเนินงาน
เก่ียวกับเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด? 

กอน และหลังการประยุกตใชเทคโนโลยี
การผลิตที่สะอาดตางกันหรือไม? 

นโยบายเก่ียวกับการ
จัดการดานส่ิงแวดลอม 

ความตอเน่ืองในการดําเนินงาน? 
สาเหตุ? ปญหาอุปสรรค? คําถาม

งานวิจัย? 

รูปแบบแนวทางการจัดการส่ิงแวดลอมในกลุม
อุตสาหกรรมอาหารทะเล จ. สุราษฎรธานี คือ ? 

 
-สภาพการ
ประยุกตใช
เทคโนโลยีการ
ผลิตที่สะอาดของ
หนวยงาน 
 
-สภาพปญหา
อุปสรรค/ แรง
กดดันทาง
ส่ิงแวดลอม/ การ
บริหารจัดการ
ส่ิงแวดลอมของ
กลุมอุตสาหกรรม
อาหารทะเลใน 
จ. สุราษฎรธานี 

 
 
การใชวิธี
การศึกษาที่
รอบดาน 
-ขอมูลทุติย
ภูมิ 
-แบบสอบ 
ถาม 
-การ
สัมภาษณ 
-การศึกษา
ใน
ภาคสนาม 
-การประชุม
กลุมยอย 
-ฯลฯ 
 



 

 

38

กลุมเปาหมายท่ีใชในการวิจัยเปนกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเล 12 โรงงาน (กอง
ตรวจสอบรับรองมาตรฐานคุณภาพสัตวน้ํ าและผลิตภัณฑ สัตวน้ํ า , 2552)  ในจังหวัด 
สุราษฎรธานี โดยแบงเปน 2 ประเภท คือ ประเภทอุตสาหกรรมอาหารทะเลแชแข็ง และประเภท
อุตสาหกรรมอาหารทะเลบรรจุกระปอง โดยอุตสาหกรรมอาหารทะเลท่ีใชในการศึกษาวิจัยมีดัง
แสดงในตารางท่ี 4 

 ตารางที่ 4: โรงงานอุตสาหกรรมอาหารทะเลในจังหวัดสุราษฎรธานท่ีีเปนเปาหมายในการศึกษา 

ที่มา: กองตรวจสอบรับรองมาตรฐานคุณภาพสัตวน้ําและผลิตภัณฑสัตวน้ํา (2552) 

2. ลักษณะขอมูลที่ใชในการวิจัย ในการวิจัยครั้งนี้ใชขอมูลเพ่ือการวิจัยมาจาก 2 แหลง คือ 

2.1 ขอมูลปฐมภูมิ (primary data) โดยเก็บรวบรวมขอมูลจาก  
1) การใชแบบสอบถามเพ่ือใชในการเก็บรวบรวมขอมูลจากโรงงานท่ีสามารถ

ศึกษาไดจริงจํานวน 7 โรงในจังหวัดสุราษฎรธานีท่ีทําการศึกษา (ขณะท่ีทําการศึกษามีโรงงานปด
ดําเนินการ 3 โรง และอีก 2 โรงไมประสงคใหขอมูล) 

ลําดบัที ่ ประเภทกิจการ สถานที่ตัง้ 
1 อาหารทะเลบรรจุกระปอง 17 ถ.เจริญลาภ ต.ทาขาม อ.พนุพิน จ.สุราษฎรธานี 84130 
2 อาหารทะเลแชแข็ง 21 ถ.เจริญลาภ ต.ทาขาม อ.พนุพินจ. สุราษฎรธานี 84130 
3 อาหารทะเลแชแข็ง 57  ม. 4  ต.ทาสะทอน  อ.พุนพิน จ.สุราษฎรธานี 84130 
4 อาหารทะเลบรรจุกระปอง 15/1 ม.6 ถ.บานดอน-นาสาร ต.มะขามเต้ีย อ.เมือง  

จ.สุราษฎรธาน ี84000 
5 อาหารทะเลบรรจุกระปอง 69 ม.5 ถ.ทางหลวงท่ี 41 ต.เขาถาน อ.ทาฉาง 

จ. สุราษฎรธาน ี84150 
6 อาหารทะเลแชแข็ง 33/3 ม.3 ต.ทาเรือ อ.บานนาเดิม   จ.สรุาษฎรธาน ี 84240  
7 อาหารทะเลบรรจุกระปอง 8  ม. 5  ต.ดอนสัก อ.ดอนสัก จ.สุราษฎรธาน ี 84220 
8 อาหารทะเลแชแข็ง 323/1 ถ.ชลคราม ต.ดอนสัก อ.ดอนสัก  จ.สุราษฎรธานี 84220 
9 อาหารทะเลบรรจุกระปอง 75/2 ม. 2 ต.พุมเรียง อ.ไชยา จ.สรุาษฎรธาน ี84110 

10 อาหารทะเลแชแข็ง 156/10 ม. 5 ถ.ตลาดลาง ต.บางกุง อ.เมือง จ.สุราษฎรธานี 84000 
11 อาหารทะเลแชแข็ง 199 ม.8 ถ.ดอนสัก-ขนอม ต.ดอนสัก อ.ดอนสัก จ.สรุาษฎรธาน ี

8420 
12 อาหารทะเลแชแข็ง 126/2 ม.4 ถ.สุราษฎรธาน-ีนครศรีธรรมราช ต.บางกุง อ.เมือง  

จ.สุราษฎรธาน ี84000 
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2) การสัมภาษณผูท่ีเกี่ยวของของโรงงาน และสังเกตการณในภาคสนามจาก
โรงงานท่ีไดตอบกลับแบบสอบถาม เพ่ือใหไดขอมูลแทจริงมากขึ้น 

3) การประชุมกลุม (focus group) เปนกระบวนการท่ีใชเพ่ือการสะทอนความคิด
และแลกเปล่ียนขอมูลเพ่ิมเติมระหวางโรงงาน 

2.2 ขอมูลทุติยภูมิ (secondary data)  
โดยรวบรวมขอมูลจากการรายงานวิจัย รายงานจากโครงการตางๆท่ีมีการดําเนินท่ี

เกี่ยวของกับการประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดในอุตสาหกรรมอาหารทะเล และขอมูลท่ี
เกี่ยวของท่ีรายงานจากหนวยงานตางๆ ไดแก กรมโรงงานอุตสาหกรรม สถาบันส่ิงแวดลอมไทย 
สถาบันอาหารแหงชาติ และสถาบันการศึกษามหาวิทยาลัยสงขลานครินทร  เปนตน 

3. เคร่ืองมือที่ใชในการวิจัยและดําเนินการ 

3.1 แบบสอบถาม  
เครื่องมือท่ีใชในการวิจัยนีไ้ดแก แบบสอบถามใชในการเก็บรวบรวมขอมูลจากผูท่ี

เกี่ยวของในโรงงานอาหารทะเลท่ีทําการศึกษา ซ่ึงแบบสอบถามประกอบดวย 4 ตอน ดังนี ้

ตอนท่ี 1 ขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถาม โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือทราบขอมูล
เบ้ืองตนของผูตอบแบบสอบถาม ในเรื่องของเพศ อายุ วุฒิการศึกษา ประสบการณในการทํางานใน
โรงงาน และตําแหนงหนาท่ีรับผิดชอบเพ่ือใชในการพิจารณาผลความถูกตองของขอมูลท่ีได 
ตลอดจนการประสานงานเพ่ือเก็บขอมูลเชิงลึกในการสัมภาษณศึกษาในภาคสนาม และการประชุม
กลุม (focus group) ตอไป 

ตอนท่ี 2 ขอมูลท่ัวไปของโรงงาน โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือทราบขอมูลเกี่ยวกับ
ตําแหนงท่ีตั้งและสภาพแวดลอมของโรงงาน ลักษณะผลิตภัณฑและกําลังการผลิตแหลงวัตถุดิบ 
การใชพลังงานและน้ํา เทคโนโลยีการผลิต เทคโนโลยี/รูปแบบการกําจัดของเสีย และการจัดการ
ส่ิงแวดลอมในแตละโรงงานท่ีมีการดําเนินการ 

ตอนท่ี 3 ขอมูลดานการประยุกตใช ปญหา อุปสรรค ประโยชน และความตอเนื่อง
ในการใช CT โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือทราบประเด็นปญหาอุปสรรค  และปจจัยท่ีสงผลตอการ
ประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด  ปจจัยตางๆท่ีสงผลตอการไมมีการประยุกตใชเทคโนโลยี
การผลิตท่ีสะอาด หรือปจจัยท่ีมีผลตอความตอเนื่องในการนําเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดไปใช
โดยครอบคลุมถึงประเด็นดานนโยบายองคกร กฎหมายหรือระเบียบตางๆความรูความสามารถของ
บุคลากร/ทีมดําเนินงาน เง่ือนไขทางดานเศรษฐศาสตร และประเด็นกระแสกดดันทางสังคม 
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ตลอดจนปจจัยสนับสนุน และคาดัชนีการจัดการดานส่ิงแวดลอมตางๆของโรงงานท่ีไดดําเนิน  
หรือเปาหมายการดําเนินงานดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด 

ตอนท่ี 4 ระดับความคิดเห็นดานการประยุกตใช CT โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือทราบ
ถึงประเด็นความคิดเห็นเกี่ยวกบัการดําเนินงานดาน CT ซ่ึงขอคําถามแบงเปน 2 สวนใหเลือกตอบ
คือ กรณีท่ีมีการประยุกตใช CT มีขอคําถามท้ังหมด 28 ขอ กับกรณีท่ีไมมีการประยุกตใช CT มีขอ
คําถามท้ังหมด 11 ขอ โดยใหระดับความคิดเห็น 5 ระดับ คือ มากท่ีสุด มาก ปานกลาง นอย และ
นอยท่ีสุด แบบสอบถามในการศึกษาครั้งนี้แสดงในภาคผนวก  

3.2 วิธีการใชแบบสอบถามในการเกบ็รวบรวมขอมูล 
3.2.1 การทดสอบแบบสอบถามกอนการใชงาน หลังจากไดจัด ทําราง

แบบสอบถาม โดยเนื้อหาในแบบสอบถามครอบคลุมตามกรอบขอมูลขางตน แบบสอบถามท่ีราง
ไดผานการตรวจสอบพิจารณาจากอาจารยท่ีปรึกษา และมีการนําแบบสอบถามท่ีผานความเห็นของ 
อาจารยท่ีปรึกษาแลวไปทดสอบกอนใชงานกับผูท่ีมีประสบการณในโรงงานอาหารทะเลจํานวน 10 
คน เพ่ือทดสอบขอจํากัดของแบบสอบถามและรูปแบบการจัดพิมพ แลวนําขอบกพรองท่ีไดมา
ปรับปรุงตามความเหมาะสม โดยเม่ือสรางแบบสอบถามเสร็จแลวกอนท่ีจะนําไปใชสอบถามกับ
กลุมเปาหมายท่ีตองการศึกษาผูวิจัยมีการดําเนินการหาคาความเช่ือถือได (reliability) และหาคา
ความเท่ียงตรง (validity) ดังนี้ 

1) การตรวจสอบความเท่ียงตรง (validity) ผูวิจัยไดนําแบบสอบถามท่ีรางขึ้น ให
ทีมอาจารยท่ีปรึกษาพิจารณาตรวจสอบแบบสอบถามกอนใชงานจริง เพ่ือตรวจสอบความถูกตอง
และความเท่ียงตรงของเนื้อหา (content validity) วาแบบสอบถามท่ีสรางขึ้นนั้นตรงกับเนื้อหาท่ี
ตองการวัดหรือไม รวมท้ังตรวจสอบดานภาษาท่ีใช การวางรูปแบบขอความตางๆ แลวนํามา
ปรับปรุงแกไขเพ่ือใหมีความสมบูรณมากยิง่ขึ้น 

2) การทดสอบเพ่ือหาคาความเช่ือม่ัน (reliability) ผูวิจัยไดนําแบบสอบถามท่ีผาน
การปรับปรุงแกไขแลวไปทดลองใช โดยนําแบบสอบถามไปทดสอบกอนใชงานกับผู ท่ี มี
ประสบการณในโรงงานอาหารทะเล จํานวน 10 คน โดยวิเคราะหความเช่ือม่ันรวมโดยทดสอบคา
ความเช่ือถือของแบบสอบถาม โดยใชสูตรสหสัมประสิทธ์ิแอลฟา ( - coefficient) ของ cronbrach 
(พิมพทอง สังสุทธิพงศ และวรวัติ กิติวงศ, 2552) 
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 เม่ือ   = คาสัมประสิทธ์ิความเช่ือม่ัน 
    n = จํานวนขอของคําถาม 
     S2

i = ผลรวมของความแปรปรวนของแตละขอคําถาม 

    S2
t = ความแปรปรวนของคะแนนรวม 

  สําหรับคาความเช่ือม่ันของแบบสอบถามจะตองมีคาไมต่ํากวา 0.70 จึงจะสามารถ
นําไปใชได ถานอยกวานั้น ควรปรับปรุงแบบสอบถาม (พหล ศักดิ์คะทัศน, 2553) ซ่ึงจากผลการ
ทดสอบคาการทดสอบสัมประสิทธ์ิแอลฟา ( - coefficient) ตามสูตรของ cronbrach ไดคา  = 
0.83 ท้ังนี้ผลจากการวิเคราะหจากการทดสอบตัวแบบสอบถามกับกลุมตัวอยางจํานวน 10 คน 
ดังนั้นสามารถสรุปไดวาผูตอบแบบสอบถามสวนใหญมีความเขาใจ และสามารถตอบ
แบบสอบถามไดทุกขอจึงสามารถนําแบบสอบถามท่ีสรางขึ้นไปใชได 

3.2.2 การจัดสงแบบสอบถามและการรับแบบสอบถามกลับ เ ม่ือทดสอบ
แบบสอบถามและปรับปรุงแบบสอบถามแลวเสร็จ ไดจัดสงแบบสอบถามทางไปรษณียไปยัง
โรงงานอุตสาหกรรมอาหารทะเล จ.สุราษฎรธานี ท่ีเปนกลุมเปาหมาย จํานวน 9 โรงงาน ในชวง
เดือน มกราคม -มีนาคม 2554 (จากการตรวจสอบขอมูลกับศูนยวิจัยและตรวจสอบคุณภาพ
ผลิตภัณฑสัตวน้ําและผลิตภัณฑสัตวน้ํา จ.สุราษฎรธานีขณะนั้นพบวา มีโรงงานจํานวน 3 โรงงาน
ไดมีการปดกิจการไปแลว สงผลใหกลุมเปาหมายลดลงเหลือ 9 โรงงาน) และหลังจากสง
แบบสอบถามแลวไดมีการติดตามการขอรับแบบสอบถามคืนโดยใชโทรศัพท และขอเขารับ
แบบสอบถามกลับดวยตนเอง ท้ังนี้ใชเวลาประมาณ 2 เดือน ในการรวบรวมแบบสอบถามคืน ซ่ึง
แบบสอบถามท่ีไดรับคืนนั้น พบวาผลการตอบกลับแบบสอบถามมีจํานวนท้ังส้ิน 7 โรงงาน คิดเปน
รอยละ 78 (โรงงานท่ีไมไดสงแบบสอบถามกลับคืนจํานวน 2 โรงงาน ซ่ึงเปนโรงงานท่ีไมประสงค
ใหขอมูล) ซ่ึงหากพิจารณาถึงความเพียงพอของการไดจํานวนแบบสอบถามเพ่ือใชเปนตัวแทนของ
การศึกษาในครั้งนี้ โดยเปรียบเทียบกับวิธีการกําหนดขนาดตัว อยางประชากรท่ีศึกษา   ซ่ึงใชวิธีการ
ประมาณขนาดตัวอยาง โดยใชสูตรของ Taro Yamane  ซ่ึงไดกําหนดวา n= N/(1+Ne2)  โดยท่ี n = 
ขนาดของหนวยตัวอยางกลุมเปาหมาย  N = ประชากรท้ังหมด และ e = คาความคลาดเคล่ือนท่ี
ยอมรับได (สุดธิดา สุวรรณะ,2545)โดยจํานวนแบบสอบถามท่ีไดรับคืนนี้ จะเทากับขนาดกลุม
ตัวอยางท่ีคาความคลาดเคล่ือนท่ียอมรับไดท่ีประมาณ 85%  
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3.3 การสัมภาษณ และสังเกตการณในภาคสนาม 

การสัมภาษณ และสังเกตการณในภาคสนาม มีวัตถุประสงคเพ่ือเก็บรวบรวม
ขอมูลเกี่ยวกับโรงงานพรอมการทวนสอบขอมูลท่ีไดจากแบบสอบถาม และใหไดขอมูลเชิงลึกและ
ขอมูลเชิงประจักษท่ีมากพอในเหตุและผลของการวิเคราะหสภาพปญหา อุปสรรค ประโยชน 
สถานการณท่ีแทจริง และปจจัยตางๆท่ีสงผลตอความตอเนื่องของการประยุกตใช และ ไม
ประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด ตลอดจนแนวคิดการพัฒนางานดานการประยุกตใช
เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดในกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเล จ.สุราษฎรธานี ท้ังนี้จากการพิจารณา
ขอมูลจากแบบสอบถามท่ีไดรับการตอบกลับจากโรงงาน พบวาผูใหขอมูลในแบบสอบถามสวน
ใหญเปนผูจัดการท่ัวไป และผูจัดการฝายบุคคลและธุรการ (คิดเปนรอยละ 29 และ 29 ของโรงงาน
ท่ีตอบแบบสอบถาม) ซ่ึงอาจมีความรูทางดานการจัดการส่ิงแวดลอมคอนขางนอย ดังนั้นในการ
สัมภาษณผูวิจัยจึงไดพิจารณาคัดเลือกผูสัมภาษณ โดยดําเนินการสัมภาษณผูท่ีปฏิบัติงานท่ีเกี่ยวของ
กับการจัดการส่ิงแวดลอมของโรงงานโดยตรง เพ่ือใหไดมาซ่ึงขอมูลดานส่ิงแวดลอมท่ีแทจริง 
(ดังนั้นบุคลากรท่ีใหขอมูลในขั้นตอนของการสัมภาษณจะไมใชคนเดียวกันกับผูใหขอมูลจาก
แบบสอบถามสําหรับบางโรงงาน) ท้ังนี้การดําเนินการสัมภาษณจะดําเนินการภายหลังจากการ
ไดรับแบบสอบถามกลับคืน และดําเนินการไปพรอมกับการสังเกตการณในภาคสนาม โดยพิจารณา
จากขอมูลท่ีไดจากแบบสอบถาม โดยผูวิจัยไดมีการกําหนดหัวขอสําหรับการสัมภาษณกอน 
หลังจากนั้นไดมีการติดตอไปยังโรงงานท้ัง 7 โรงงาน เพ่ือนัดหมายวันและเวลาในการเขาสัมภาษณ 
ซ่ึงผูวิจัยไดดําเนินการแลวเสร็จในวันท่ี 3 และ 10 ตุลาคม พ.ศ. 2554 แตในชวงของการดําเนินงาน 
พบวา มีโรงงาน 1 โรงกําลังปดปรับปรุงโรงงานเนื่องจากประสบปญหาน้ําทวมในชวงเดือน
เมษายน พ.ศ. 2554 จึงทําใหไมสามารถเขาทําการศึกษาได สงผลใหสามารถดําเนินการสัมภาษณ 
และสังเกตการณในภาคสนามได 6 โรงงานเทานั้น ท้ังนี้ผูวิจัยไดทําการสัมภาษณผูบริหาร หรือผูท่ี
เกี่ยวของกับการจัดการส่ิงแวดลอม ดังแสดงในภาพท่ี 6 

 

 

 

 

 
ภาพที่ 6: สัมภาษณผูบริหาร และผูท่ีเกี่ยวของกับการจัดการส่ิงแวดลอม 
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3.4 การประชุมกลุม (focus group) 

การประชุมกลุมยอยดําเนินการ 1 ครั้ง  ภายหลังจากการเก็บขอมูลจาก
แบบสอบถาม การสัมภาษณ และสังเกตการณในภาคสนาม โดยผูวิจัยไดดําเนินการสงหนังสือเรียน
เชิญผูท่ีเกี่ยวของของแตละโรงงานเขารวมประชุมในวันท่ี 21 พฤศจิกายน 2554 เวลา 10.00 น. - 
12.00 น. ณ หองประชุม UD 257 ณ อาคารศูนยบริการวิชาการกลางและอาคารเรียนรวม (ตัวยู) 
มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร วิทยาเขตสุราษฎรธานี ดังแสดงในภาพท่ี 7 วัตถุประสงคของการ
ประชุมกลุมยอย เพ่ือการสะทอนความคิดและแลกเปล่ียนขอมูลเพ่ิมเติมระหวางโรงงานท่ีมี
ประสบการณดานการดําเนินงาน CT สูโรงงานท่ียังไมมีประสบการณ รวมถึงการเสนอขอคิดเห็น
ตางๆในการพัฒนางานดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด เพ่ือทําใหเกิดการเก็บขอมูลท่ีลึกขึ้นเพ่ือ
การวิเคราะหถึงกิจกรรมและผลสัมฤทธ์ิท่ีเกิดขึ้น ตลอดจนสาเหตุประเด็นปญหา อุปสรรค และ
ปจจัยตางๆ ท่ีสงผลตอความตอเนื่อง และไมตอเนื่องของการประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ี
สะอาด และปจจัยของการไมประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดภายใตเง่ือนไขตางๆ เชน ดาน
นโยบาย  เทคนิค/เทคโนโลยี ความสามารถหรือขอจํากัดของบุคลากร/ทีมดําเนินงาน เง่ือนไข
ทางดานเศรษฐศาสตร เง่ือนไขของกฎหมายหรือกฎระเบียบตางๆ ประเด็นกระแสกดดันทางสังคม
และส่ิงแวดลอม  

 

 

 

 

 

ภาพที่ 7: ประชุมกลุมในวนัท่ี21 พฤศจิกายน 2554 เวลา 10.00 น. - 12.00 น. ณ หองประชุม 
UD 257 ณ อาคารศูนยบรกิารวิชาการกลางและอาคารเรียนรวม (ตัวยู) 

4. การวิเคราะหขอมูลและการแปลผล 

4.1 ขอมูลทุติยภูมิ 
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ผูวิจัยไดดําเนินการรวบรวมขอมูลทุติยภูมิจากรายงาน เอกสารการวิจัยตางๆ ท่ี
เกี่ยวกับของกับการดําเนินงานดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดในหลากหลายดาน ไดแก  นโยบาย  
บทบาทหนาท่ีของหนวยงานตางๆ ท่ีเกี่ยวของการดําเนินงานดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด  การ
ประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดในอุตสาหกรรมอาหารทะเลในพ้ืนท่ีภาคใต และ  
จ.สุราษฎรธานี  ผูวิจัยไดนําขอมูลทุติยภูมิท่ีไดมาวิเคราะห เพ่ือสรุปประเด็นเกี่ยวกับดัชนีการจัดการ
ส่ิงแวดลอม ตลอดจนทางเลือกทางเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดของแตละประเภทอุตสาหกรรม
อาหารทะเลท่ีไดมีการศึกษาไวในเอกสารงานวิจัย 

4.2 ขอมูลจากแบบสอบถาม 

ผูวิจัยไดตรวจสอบความถูกตองสมบูรณของขอมูล ภายหลังการเก็บรวบรวมขอมูล
จากแบบสอบถามไดท้ังหมดแลวมาวิเคราะหขอมูลโดยใชหลักการทางสถิติพ้ืนฐาน โดยวิเคราะห
ขอมูลตอนท่ี1, 2 และ 3 ไดทําการวิเคราะหเปนคารอยละ และคาเฉล่ีย ในสวนของตอนท่ี 4 เปนการ
แปลผลระดับความคิดเห็นดานการประยุกตใช CT เพ่ือทราบถึงประเด็นความคิดเห็นเกี่ยวกับการ
ดําเนินงานดาน CT ของกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลท่ีศึกษา โดยไดกําหนดความหมายของระดับ
ความคิดเห็นดังนี้ 

1  หมายถึง  เห็นดวยนอยท่ีสุด 
2 หมายถึง  เห็นดวยนอย 
3  หมายถึง เห็นดวยปานกลาง  
4 หมายถึง  เห็นดวยมาก  
5  หมายถึง  เห็นดวยมากท่ีสุด 
และมีเกณฑในการแปลผลดังนี้  คือ โดยนําผลคะแนนระดับความเห็นท่ีเปน

คาเฉล่ียมาพิจารณาและคํานึงถึงคาอันตรภาคช้ัน 
   คือ  คาสูงสุด -  คาต่ําสุด    =    5  -  1    =   0.8 
                             จํานวนช้ันท่ีตองการ            5 
  ดังนั้นคาท่ีไดนํามากําหนดเกณฑในการแปลผลคือ 
คาเฉล่ียระดับความเห็นของคะแนนในชวง 4.21 – 5.00 หมายถึงเห็นดวยในระดับมากท่ีสุด 
คาเฉล่ียระดับความเห็นของคะแนนในชวง 3.41 – 4.20 หมายถึงเห็นดวยในระดับมาก  
คาเฉล่ียระดับความเห็นของคะแนนในชวง 2.61 – 3.40 หมายถึงเห็นดวยในระดับปานกลาง 
คาเฉล่ียระดับความเห็นของคะแนนในชวง 1.81 – 2.60 หมายถึงเห็นดวยในระดับนอย 
คาเฉล่ียระดับความเห็นของคะแนนในชวง 1.00 – 1.80 หมายถึงเห็นดวยในระดับนอยท่ีสุด 
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 การวิเคราะหสภาพ ปญหาอุปสรรค สถานการณการใชงาน ปจจัยตางๆ และ
ประโยชน ตอการประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดโดยการประมวลผลจากขอมูลจากผล
แบบสอบถาม สัมภาษณและศึกษาดูงานในภาคสนามของโรงงาน และการประชุมกลุมยอย จากนั้น
นําขอมูลท้ังหมดวิเคราะหเพ่ือสรุปสภาพ ปญหาอุปสรรค สถานการณการใชงาน ปจจัยตางๆ และ
ประโยชน ตอการประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด 

5.การเสนอแนวทาง หรือมาตรการ 

สรุปเพ่ือหาแนวทาง และมาตรการทางเลือกท่ีไดจากการศึกษาวิเคราะหในประเดน็
ตางๆท่ีสงผลตอการใชในการกําหนดตัวดัชนีการจัดการส่ิงแวดลอมท่ีเกิดจากการประยุกตใช
เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดของกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลใน จ.สุราษฎรธานีในภาพรวม 
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บทที่ 3 

ผลและอภิปรายผล 

จังหวัดสุราษฎรธานีเปนหนึ่งในจังหวัดของภาคใต ซ่ึงมีทําเลท่ีตั้งเหมาะสมใกลกับ
แหลงวัตถุดิบอาหารทะเล จึงเหมาะแกการประกอบกิจการอาหารทะเล โดยเฉพาะอุตสาหกรรม
อาหารทะเลท่ีเปนอุตสาหกรรมลําดับตนๆของจังหวัด ท้ังนี้ในกระบวนการผลิตของแตละโรงงาน
ยอมสงผลตอตนทุนคาใชจาย และปญหาส่ิงแวดลอม จึงทําใหโรงงานมีความจําเปนท่ีจะตองนํา
เครื่องมือทางการจัดการส่ิงแวดลอมมาปรับใชภายในโรงงานเพ่ือลดตนทุน และแกไขปญหา
ส่ิงแวดลอมไปพรอมกัน ท้ังนี้เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดเปนทางเลือกหนึ่งท่ีโรงงานมีการ
ประยุกตใช ผลการศึกษาท่ีจะรายงานตอไปนี้ เปนการศึกษาเพ่ือประเมินถึงการประยุกตใช
เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดในอุตสาหกรรมอาหารทะเลในจังหวัดสุราษฎรธาน ีจํานวนท้ังหมด 12 
โรงงาน (จากขอมูลของกองตรวจสอบรับรองมาตรฐานคุณภาพสัตวน้ําและผลิตภัณฑสัตวน้ําในป 
2552) แตการศึกษาในขั้นตอนของการเก็บขอมูลในภาคสนาม และการใชแบบสอบถาม สามารถ
ดําเนินไดจาก 7 โรงงานท่ีไดรับอนุญาตจากผูบริหารใหทําการศึกษา นอกจากนี้ 2 โรงงานไมไดรับ
อนุญาตใหเขาศึกษา และในขณะท่ีศึกษาพบวามีโรงงานท่ีปดกิจการ 3 โรงงาน ซ่ึงมีรายละเอียดของ
การศึกษาดังตอไปนี้ อนึ่งดวยการศึกษาไมสามารถระบุเปนขอมูลของแตละโรงงาน ดวยไมตองการ
เปดเผยขอมูลของแตละโรงงาน และการศึกษามีวัตถุประสงคดําเนินการเปนภาพรวมของกลุม
โรงงาน แตเพ่ือใหเขาใจผลการศึกษาได การเขียนผลการศึกษาจะใชสัญลักษณแทนโรงงานตางๆท่ี
ศึกษาแทนการระบุช่ือโรงงาน 

ขอมูลทั่วไปเกี่ยวกับโรงงานในพ้ืนที่ศึกษา 

1.  ตําแหนงที่ตั้งโรงงาน  

จากขอมูลของกองตรวจสอบรับรองมาตรฐานคุณภาพสัตวน้ําและผลิตภัณฑสัตว
น้ํา (2552) ระบุวา จ.สุราษฎรธานี มีจํานวนโรงงานอาหารทะเลท้ังหมด 12 โรงงาน โดยมีตําแหนง
ท่ีตั้งกระจายในพ้ืนท่ี 6 อําเภอ ไดแก อําเภอเมือง พุนพิน ไชยา ทาฉาง ดอนสัก และบานนาเดิม   
และสามารถแสดงตําแหนงท่ีตั้งของโรงงานท้ัง 12 โรง ในตารางท่ี 5 และภาพท่ี 8 

นอกจากนี้หากพิจารณาถึงสภาพพ้ืนท่ีโดยรอบของแตละโรงงานโดยใชขอมูลจาก
การสํารวจในภาคสนาม และแบบสอบถามพบวาโรงงานอาหารทะเลจํานวน 7 โรงงานในจังหวัด 
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สุราษฎรธานีท่ีศึกษา มีตําแหนงท่ีตั้งใน 5 อําเภอ คือ อําเภอพุนพิน ดอนสัก เมือง ไชยา และบานนา
เดิม 

ตารางที่ 5 : ตําแหนงท่ีตั้งโรงงานอาหารทะเล 12 โรงงาน ใน จ. สุราษฎรธานี 

ลําดบัที ่ ที่อยู อําเภอ พิกัด 
1 15/1 ม.6 ต.มะขามเตี้ย อ.เมือง  

จ.สุราษฎรธาน ี
เมือง N 17034.175 

E 04256.256 
2 75/2 ม.2 ต.พุมเรียง อ.ไชยา  

จ.สุราษฎรธาน ี
ไชยา N 0823.718  

E 17135.375 
3 54 ม.4 ถ.ทางหลวงสายเอเชีย กม.41 

ต.ทาสะทอนอ.พุนพิน  
จ.สุราษฎรธาน ี

พุนพิน N 1956.325  
E 13243.298 

4 17 ถ.เจริญลาภ ต.ทาขาม  
 อ.พุนพิน  จ.สุราษฎรธาน ี

พุนพิน N 0805.463  
E 09912.027 

5 90/2 ม.5 ถ.ชลคราม ต.ดอนสัก  
อ.ดอนสัก  จ.สุราษฎรธาน ี

ดอนสัก N 0406.569  
E 05922.325 

6 8 ม.5 ถ.ชลคราม ต.ดอนสัก 
 อ.ดอนสัก  จ.สุราษฎรธาน ี

ดอนสัก N 0406.478  
E 05922.227 

7 33/3 ม.3 ถ.เพชรเกษม  
ต.ทาเรอื อ.บานนาเดิม 

 จ.สุราษฎรธาน ี

บานนาเดิม N 0745.657 
E 10467.338 

*8 21 ถ.เจริญลาภ ต.ทาขาม 
อ.พุนพิน จ.สุราษฎรธาน ี

พุนพิน - 

**9 126/2 ม.4 ถ.สุราษฎร-นครศรีฯ 
ต.บางกุง อ.เมือง  
จ.สุราษฎรธาน ี

เมือง - 

*10 69 ม.5 ถ.ทางหลวงเอเชียหมายเลข 
41 ต.เขาถาน  

อ.ทาฉาง จ.สุราษฎรธาน ี

ทาฉาง - 
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ตารางที่ 5 : ตําแหนงท่ีตั้งโรงงานอาหารทะเล 12 โรงงาน ใน จ. สุราษฎรธาน ี(ตอ) 

ดัดแปลงจาก : กองตรวจสอบรับรองมาตรฐานคุณภาพสัตวน้ําและผลิตภัณฑสัตวน้ํา (2552) 
หมายเหตุ : * โรงงานไมไดรับอนุญาตใหเขาศึกษา        **โรงงานท่ีปดกิจการ 

 
พ้ืนท่ีท้ังหมดของโรงงานสวนใหญพบวาโรงงานรอยละ 43 มีพ้ืนท่ีในชวง 11-50 

ไร รอยละ 29 มีพ้ืนท่ีโรงงานนอยกวา 10 ไร รอยละ 28 มีพ้ืนท่ีในชวง 51 ถึงมากกวา 100ไร ซ่ึง
พ้ืนท่ีไลนผลิตของโรงงานมีพ้ืนท่ีท้ังหมด อยูระหวาง 1ไร ถึง 10 ไร (รอยละ 100 ของโรงงานท่ี
ตอบ) และเปนพ้ืนท่ีสําหรับบําบัดน้ําเสียซ่ึงมีพ้ืนท่ีนอยกวา 15 ไร (รอยละ 100 ของโรงงานท่ีตอบ) 
และพบวาในระยะรัศมี 1-5 กม. โรงงานอยูใกลกับพ้ืนท่ีแตกตางกัน คือ รอยละ 71ของโรงงานจะ
ตั้งอยูใกลกับแมน้ํา/ลําคลอง ดังภาพท่ี 9 รอยละ 57 ของโรงงานตั้งอยูใกลกับพ้ืนท่ีชุมชน ดังแสดง
ตัวอยางของโรงงานท่ีตั้งใกลกับชุมชนในภาพท่ี 10 ซ่ึงจะเห็นไดวามีลักษณะท่ีเปนชุมชนหนาแนน 
และรอยละ 43 ของโรงงานมีพ้ืนท่ีตั้งอยูใกลกับโรงงาน โรงเรียน รวมท้ังพ้ืนท่ีเกษตรกรรมดังภาพท่ี 
11-13 รอยละ 29 ของโรงงานตั้งอยูใกลกับวัด และมัสยิส (ดังภาพท่ี 14) รอยละ 14 ของโรงงาน อยู
ใกลกับสถานีอนามัย และโรงพยาบาล (ดังภาพท่ี 15) และรอยละ 29 ใกลกับตลาดสด ดังภาพท่ี 16
ซ่ึงสามารถแสดงไดดังตารางท่ี 6  

จากขอมูลแบบสอบถาม และการสํารวจในภาคสนามพบวา โรงงานแตละโรง จะ
อยูใกลกับพ้ืนท่ีมากกวา 1 พ้ืนท่ี คือ ชุมชน แมน้ําลําคลอง พ้ืนท่ีการเกษตร โรงงาน โรงเรียน สถานี
อนามัย ตลาดสด และวัด อยางไรก็ตามมีขอสังเกตวา โรงงานท่ีศึกษามีสภาพพ้ืนท่ีตั้งอยูใกลกับ
แมน้ําลําคลองมากท่ีสุด จากลักษณะทําเลท่ีตั้งดังกลาว มีสวนใหโรงงานจะตองใหความสําคัญกับ
การดําเนินงานดานส่ิงแวดลอมเพราะหากการดําเนินงานเกิดขอผิดพลาดมีการจัดการไมมี
ประสิทธิภาพ จะสงผลใหโรงงานไดรับการรองเรียนจากชุมชนบริเวณรอบโรงงานได หรืออาจจะ
ถูกกดดันจากกระแสสังคมตามมา  

 

ลําดบัที ่ ที่อยู อําเภอ พิกัด GPS 

**11 199 ม.8 ถ.ดอนสัก-ขนอม  
ต.ดอนสัก อ.ดอนสัก 

 จ.สุราษฎรธาน ี

ดอนสัก - 

**12 156/10 ม. 5 ถ.ตลาดลาง ต.บางกุง 
อ.เมือง จ.สุราษฎรธานี 

เมือง - 
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ภาพที่ 8 : ตําแหนงท่ีตั้งของโรงงานอาหารทะเลท้ัง 12 โรงในจ.สุราษฎรธาน ี
ที่มาของแผนที่ :  http://www.suratzone.20m.com/mapsurat.htm 

 
 
 
 
 
 

หมายเหต:ุ          ตําแหนงท่ีตั้งของโรงงานอาหารทะเลท้ัง 12 โรงใน จ.สุราษฎรธาน ี
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ภาพที่ 9: สภาพพ้ืนท่ีตั้งของโรงงานใกลแมน้ํา และลําคลองของโรงงานA, C,D,E และ F 
 
 
 
 
 

ง.บริเวณโดยรอบโรงงาน  E 

ข.บริเวณโดยรอบโรงงาน  C ก.บริเวณโดยรอบโรงงาน  A 

จ.บริเวณโดยรอบโรงงาน  F 

ค.บริเวณโดยรอบโรงงาน  D 
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ภาพที่ 10: สภาพพ้ืนท่ีตั้งของโรงงานใกลกับชุมชนของโรงงาน B, D, E และ F 

 

ก.บริเวณโดยรอบโรงงาน  B 

ค.บริเวณโดยรอบโรงงาน  E 

ง.บริเวณโดยรอบโรงงาน  F 

ข.บริเวณโดยรอบโรงงาน  D 
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ข.บริเวณโดยรอบโรงงาน  C 

ค.บริเวณโดยรอบโรงงาน  G 

ก.บริเวณโดยรอบโรงงาน  D 

ง.บริเวณโดยรอบโรงงาน  C และG 

ภาพที่ 11: สภาพพ้ืนท่ีตั้งของโรงงานใกลกับโรงงานของโรงงานC, D และG 
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 ภาพที่ 12: สภาพพ้ืนท่ีตั้งของโรงงานใกลกับโรงเรียนของโรงงาน A, B และC 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ง.บริเวณโดยรอบโรงงาน  C 

ข.บริเวณโดยรอบโรงงาน B ก.บริเวณโดยรอบโรงงาน A 

ค.บริเวณโดยรอบโรงงาน C 

จ.บริเวณโดยรอบโรงงาน  G 
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ภาพที่13: สภาพพ้ืนท่ีตั้งของโรงงานใกลกับพ้ืนท่ีการเกษตรของโรงงาน C และ G 
  
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 14: สภาพพ้ืนท่ีตั้งของโรงงานใกลกับพ้ืนท่ีวัด และมัสยิสของโรงงาน B และ C 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

ก.บริเวณโดยรอบโรงงาน  B ข.บริเวณโดยรอบโรงงาน  C 

ภาพที่ 15 : สภาพพ้ืนท่ีตั้งของโรงงานใกลกับพ้ืนท่ีสถานีอนามัยของโรงงาน B 
 

ภาพที่ 16 : สภาพพ้ืนท่ีตั้งของโรงงานใกลกับพ้ืนท่ีตลาดสดของโรงงาน E และ F 
 

ก.บริเวณโดยรอบโรงงาน E ข.บริเวณโดยรอบโรงงาน F 
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ตารางที่ 6: สภาพพ้ืนท่ีโรงงานและลักษณะท่ีตั้งของโรงงานอาหารทะเลจํานวน 7 โรง ท่ีทําการศึกษา 

(ผลจากแบบสอบถาม) 

หมายเหตุ: จากขอมูลโรงงานท่ีตอบ 7 โรงงาน 

ขอมูล รอยละของโรงงานที่ตอบ จํานวนโรงงานที่ตอบ
(โรง) 

1.พ้ืนท่ีโรงงาน 
1.1พ้ืนท่ีโรงงานท้ังหมด 

-นอยกวา 10 ไร 

-ชวง 11-50 ไร 

-ชวง 51-100ไร 

-มากกวา 100 ไร 

 
 

29 

43 

14 

14 

 
 
2 

3 

1 

1 

รวม 100 7 
1.2 พ้ืนท่ีไลนผลิต 

-ชวง 1-10 ไร 

 

100 

 

7 

1.3 พ้ืนท่ีระบบน้ําเสีย    

 -นอยกวา 15ไร 

 

100 

 

7 
2.ในระยะรัศมี 1-5 ก.ม. โรงงานอยูใกล 
(ตอบไดมากกวา 1ขอ) 

-แมน้ํา/ลําคลอง 
-ชุมชน 
-โรงงาน 
-โรงเรียน 
-พ้ืนท่ีเกษตรกรรม 
-วัด/มัสยิส 
-โรงพยาบาล/สถานีอนามัย 
-อ่ืนๆ คือ ตลาดสด 

 
 

71 
57 
43 
43 
43 
29 
14 
29 

 
 
5 
4 
3 
3 
3 
2 
1 
2 
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2. ประเภทการผลิต กําลังการผลิต การจําหนายผลิตภัณฑ แรงงาน และระยะเวลาดําเนินกิจการ 

จากขอมูลของกรมโรงงานอุตสาหกรรม (2554) สามารถแบงประเภทการผลิตของ
โรงงานอาหารทะเลใน จ.สุราษฎรธานี ออกเปน 2 ประเภท คือ อาหารทะเลแชแข็ง 8โรง และ
อาหารทะเลบรรจุกระปอง 4 โรง และจากขอมูลยังพบวา โรงงานท่ีมีการผลิตอาหารทะเลบรรจุ
กระปองจํานวน 2 โรง มีการผลิตเครื่องดื่มจากผัก ผลไม รวมดวย ดังแสดงตารางท่ี 7 

ตารางที่ 7: ประเภทกระบวนการผลิต กําลังเครื่องจักร จํานวนพนักงาน และระยะเวลาเริ่มเปด
กิจการของโรงงานอาหารทะเล จํานวน 12 โรงใน จ.สุราษฎรธานี 

ลําดับ
ที่ 

ประเภทกิจการ กําลังเคร่ือง 
จักร (HP) 

จํานวน
พนักงาน(คน) 

ระยะเวลาเร่ิมเปดกิจการ 

*1 ทําหองเย็นและอาหาร
ทะเลแชแข็ง 

3,144.90 750 พ.ศ.2527 

*2 ทําหองเย็นเก็บสัตวน้ํา 1,951.30 624 พ.ศ.2527 

*3 ผลิตสัตวน้ําทะเลแชเยือก
แข็ง 

1,143.00 500 พ.ศ.2533 

*4 ผลิตอาหารแชแข็ง
สงออก 

1,404.01 202 พ.ศ.2540 

*5 ผลิตอาหารทะเลแชแข็ง 352.75 101 พ.ศ.2544 
6 ผลิตอาหารทะเลกระปอง 

และหองเย็นและหองเย็น
เก็บอาหารการทําอาหาร
หรือเครื่องดื่มจากผักพืช

หรือผลไมบรรจุใน
ภาชนะปดผนึกและ

อากาศเขาไมได 

5,233.03 508 พ.ศ. 2522 
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ตารางที่ 7: ประเภทกระบวนการผลิต กําลังเครื่องจักร จํานวนพนักงาน และระยะเวลาเริ่มเปด
กิจการของโรงงานอาหารทะเล จํานวน 12 โรงใน จ.สุราษฎรธานี (ตอ) 

ที่มา: กรมโรงงานอุตสาหกรรม (2554) 

หมายเหต:ุ * คือ โรงงานท่ีไมไดศึกษาจากแบบสอบถามและสํารวจในภาคสนามแตเปนขอมูลจาก
กรมโรงงานอุตสาหกรรม 

อยางไรก็ตาม ผลจากแบบสอบถามท่ีไดจากการศึกษาจาก 7 โรงงาน (ตารางท่ี 8) 
ท่ีเกี่ยวของกับการผลิตของโรงงานท่ีไดดําเนินการศึกษา พบรายละเอียดตางๆ สามารถจําแนก
อธิบายไดดังนี้ คือ 

ลําดบั
ที่ 

ประเภทกิจการ กําลังเคร่ือง 
จักร (HP) 

จํานวน
พนักงาน(คน) 

ระยะเวลาเร่ิมเปดกิจการ 

7 อาหารทะเลกระปอง
และผลิตผักผลไม 

5,718.60 1,015 พ.ศ. 2528 

8 แปรรูปและแชแข็งสัตว
น้ํา 

3,875.57 1,594 พ.ศ. 2538 

9 ตม นึ่ง และแกะเนื้อปู
บรรจุกระปอง 

96.48 62 พ.ศ. 2546 

10 ผลิตเนื้อปูบรรจุกระปอง 
หรือในภาชนะอ่ืน ๆ ท่ี

อากาศเขาไมได 

464.00 60 พ.ศ. 2548 

11 สัตวน้ําแชแข็งทุกชนิด 140.00 22 พ.ศ. 2549 

12 แปรรูปผลิตภัณฑสัตว
น้ําแข็ง 

587.32 448 พ.ศ. 2551 
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2.1 ลักษณะการผลิต  
ผลจากแบบสอบถามสามารถจําแนกโรงงานอาหารทะเลตามลักษณะการผลิตเปน 

3 กลุม คือ โรงงานท่ีผลิตอาหารทะเลแชแข็ง โรงงานผลิตอาหารทะเลบรรจุกระปอง และ
โรงงานผลิตท้ังอาหารทะเลแชแข็งและบรรจุกระปอง คิดเปน รอยละ 43 43 และ 14 ตามลําดับ 
(จํานวน 3 3 และ1 โรงงานตามลําดับ) นอกจากนี้ยังมีโรงงาน 1 โรง (รอยละ 14) ท่ีระบุวามีการผลิต
ผักบรรจุกระปอง ซ่ึงสอดคลองกับขอมูลจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมในป 2554 ท่ีแสดงในตาราง
ท่ี 7  
ตารางที ่8: ลักษณะการผลิต กําลังการผลิต แรงงานและระยะเวลาดําเนินกิจการของโรงงานอาหาร

ทะเลท่ีศึกษา (ผลจากแบบสอบถาม) 

ขอมูล รอยละของโรงงานที่
ตอบ 

จํานวนโรงงานที่ตอบ
(โรง) 

1.ประเภทการผลิต (ตอบไดมากกวา 1) 

-อาหารทะเลแชแข็ง 

-อาหารทะเลบรรจุกระปอง  

-ผักบรรจุกระปอง 

-อ่ืนๆ คือ อาหารทะเลแชแข็งและบรรจุ
กระปอง 

 

43 

43 

14 

14 

 

3 

3 

1 

1 

2.สัดสวนการขายผลิตภัณฑของโรงงาน 

-จําหนายภายในประเทศ 

-จําหนายภายนอกประเทศ 

-อ่ื น ๆ  คื อ  จํ า ห น า ย ท้ั ง ภ า ย ใ น แ ล ะ
ภายนอกประเทศ 

 

0 

43 

57 

 

0 

3 

4 

รวม 100 7 

3.กําลังการผลิตเฉล่ีย (ตัน/ป) 

-นอยกวา 500 

 

29 

 

2 
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ตารางที ่8:  ลักษณะการผลิต กําลังการผลิต แรงงานและระยะเวลาดําเนินกิจการของโรงงานอาหาร
ทะเลท่ีศึกษา (ผลจากแบบสอบถาม) (ตอ) 

-มากกวา 500-1,500 0 0 

ขอมูล รอยละของโรงงานที่ตอบ จํานวนโรงงานที่ตอบ
(โรง) 

-มากกวา 1,500-3,000 

-มากกวา 3,000-4,500 

-มากกวา 4,500 

13 

29 

29 

1 

2 

2 

รวม 100 7 

4.พนักงาน 

(1) จํานวนพนักงาน 

-นอยกวา 100 คน 

-ชวง100-300 คน 

-ชวง301-500 คน 

-ชวง501-1,000 คน 

-มากกวา 1,000 คน 

 

 

29 

29 

29 

0 

13 

 

 

2 

2 

2 

0 

1 

รวม 100 7 
(2) ประเภทพนักงาน 

-พนักงานไทย 

-พนักงานตางดาว 

 

57 

43 

 

4 

3 

รวม 100 7 
5.ระยะเวลาในการเปดกิจการ 

-นอยกวา 1 ป 

 

0 

 

0 
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ตารางที ่8:  ลักษณะการผลิต กําลังการผลิต แรงงานและระยะเวลาดําเนินกิจการของโรงงานอาหาร
ทะเลท่ีศึกษา (ผลจากแบบสอบถาม) (ตอ) 

 
ผลจากการสํารวจในภาคสนามพบวา โรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปองจํานวน 1 

โรง  (โรงงาน D) มีการผลิตผักและผลไมบรรจุกระปอง และมีหองเย็นไวสําหรับเก็บรักษาวัตถุดิบ 
สําหรับโรงงานอาหารทะเลแชแข็งทุกโรง พบวามีหองเย็นเพ่ือเก็บรักษาวัตถุดิบ และผลิตภัณฑให
อยู ใน เกณฑมาตรฐานท่ีกําหนด โดยมาตรฐานการผลิตอาหารทะเลแชแข็ง  คือ ต่ํ ากว า  
-18 OC สําหรับผลิตภัณฑ และ ต่ํากวา 10 OC สําหรับวัตถุดิบ (กองตรวจสอบรับรองมาตรฐาน
คุณภาพสัตวน้ําและผลิตภัณฑสัตวน้ํา, 2547) นอกจากนี้ผลจากการสํารวจในภาคสนามและ
สัมภาษณ พบวา โรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปองก็มีการใชหองเย็นสําหรับเก็บวัตถุดิบเพ่ือรอการ
ผลิตเชนเดียวกับโรงงานอาหารทะเลแชแข็งทุกโรงท่ีมีหองเย็นสําหรับเก็บรักษาผลิตภัณฑ แตท้ังนี้
ขนาดของหองเย็นจะมีความแตกตางกันขึ้นอยูกับกําลังการผลิตของแตละโรงงาน จากขอมูลขางตน 

ขอมูล รอยละของโรงงานที่ตอบ จํานวนโรงงานที่ตอบ
(โรง) 

-ชวง 1-3 ป 

-มากกวา 3-5 ป 

-มากกวา 5-7 ป 

-มากกวา 10 ป 

14 

43 

0 

43 

1 

3 

0 

3 

รวม 100 7 

6.เวลาในการทํางานโดยเฉล่ียตอสัปดาห 

-6 วัน มีกะ 

-6 วัน ไมมีกะ 

-7 วัน มีกะ 

-7 วัน ไมมีกะ 

 

0 

72 

14 

14 

 

0 

5 

1 

1 

รวม 100 7 
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การท่ีโรงงานมีหองเย็นไวสําหรับเก็บรักษาวัตถุดิบ หรือผลิตภัณฑ ยอมผลใหโรงงานมีตนทุนดาน
ไฟฟาในอัตราสูง เนื่องจากหองเย็นตองใชไฟฟาเพ่ือทําใหเกิดการควบคุมอุณหภูมิหองเย็น ดังนั้น
โรงงานท่ีมีจํานวนหองเย็นมากกวา 1 หอง หรือมีหองเย็นขนาดใหญยอมสงผลใหคาไฟฟาสูงมาก
ขึ้น 

2.2 ลักษณะการจําหนายผลิตภัณฑ  
ผลจากแบบสอบถามพบวา โรงงานแตละโรงมีการจําหนายผลิตภัณฑในลักษณะ

สงออกภายนอกประเทศ และจําหนายท้ังภายในและภายนอกประเทศ คิดเปนสัดสวนรอยละ 43 
และ 57 ของโรงงานตามลําดับ (ตารางท่ี 8) ขอมูลดังกลาวอาจกลาวไดวาโรงงานท้ังหมดท่ีศึกษามี
การสงออกผลิตภัณฑเพ่ือจําหนายในตางประเทศ ซ่ึงการเปนโรงงานท่ีมีการจําหนายผลิตภัณฑ
ตางประเทศไดนั้น โรงงานตองไดรับการรับรองระบบมาตรฐานดานคุณภาพ HACCP และ GMP 
จากหนวยงานรับรองกอน ซ่ึงหนวยงานท่ีเปนผูใหการรับรอง คือ กองตรวจสอบรับรองมาตรฐาน
คุณภาพสัตวน้ําและผลิตภัณฑสัตวน้ํา กรมประมง (กองตรวจสอบรับรองมาตรฐานคุณภาพสัตวน้ํา
และผลิตภัณฑสัตวน้ํา, 2547) กอนจึงจะสามารถสงออกได เพ่ือสามารถสรางความม่ันใจใหแก
ลูกคา และสงผลใหโรงงานมีพ้ืนฐานในการจัดทําระบบมาตรฐานอ่ืนๆตอไป นอกจากนี้ในการ
สงออกผลิตภัณฑไปตางประเทศนั้นลูกคาบางประเทศมีความตองการใหโรงงาน จัดทําระบบ
มาตรฐานดานคุณภาพตามกฎระเบียบของประเทศผูนําเขา เชน กรณีสงออกตลาดยุโรป ลูกคามัก
รองขอระบบมาตรฐาน BRC (the British Retail Consortium) กรณีสงออกประเทศฝรั่งเศสลูกคามัก
รองขอระบบมาตรฐาน IFS (International Food Standard) และตลาดตางประเทศอ่ืนมักจะรองขอ
ระบบมาตรฐาน ISO 9001 เปนตน สงผลใหโรงงานสวนใหญตองปรับตัวในการนําระบบมาตรฐาน
คุณภาพตางๆ มาประยุกตใช  

2.3 กําลังการผลิต  
จากตารางท่ี 8 ซ่ึงเปนขอมูลจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมในป 2554 จะเห็นไดวา 

โรงงานท่ีมีการเปดกิจการมานานกวา 15 ป สวนใหญจะมีกําลังเครื่องจักรท่ีสูงกวาโรงงานท่ีเปด
กิจการนอยกวา 15 ป  และผลจากแบบสอบถามพบวา รอยละ 29 29 และ 29 ของโรงงานมีกําลังการ
ผลิต อยูในชวงนอยกวา 500 ตัน/ป มากกวา 3,000-4,500 ตัน/ป และมากกวา 4,500 ตัน/ป ตามลําดับ 
และรอยละ 13 ของโรงงานมีกําลังการผลิตอยูในชวง 1,500-3,000 ตัน/ป (ตารางท่ี 8) นอกจากนี้
ขอมูลจากแบบสอบถามเม่ือนํามาคํานวณรอยละของโรงงานจําแนกตามสัดสวนกําลังการผลิตเฉล่ีย
ตอวันของแตละโรงงาน สามารถแสดงขอมูลไดในตารางท่ี 9 ซ่ึงจะเห็นไดวาโดยสัดสวนประมาณ
รอยละ 29 29 29 ของแตละโรงงานมีกําลังการผลิตโดยเฉล่ียตอวันในชวงนอยกวา 2 ตัน/วัน ชวง
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มากกวา 9-15 ตัน/วัน และมากกวา 15 ตัน/วัน ตามลําดับ และรอยละ 13 ของโรงงานมีกําลังการผลิต
อยูในชวง  5-9 ตัน/วัน 

ตารางที่ 9 : ขอมูลโรงงานกับกําลังการผลิตเฉล่ียตอวันของแตละโรงงาน 

กําลังการผลิตเฉลี่ยตอวัน รอยละของโรงงานที่ตอบ จํานวนโรงงานที่ตอบ(โรง) 

นอยกวา 2 ตัน 

ชวง 5-9 ตัน 

มากกวา 9-15 ตัน 

มากกวา 15 ตัน 

29 

13 

29 

29 

2 

1 

2 

2 

รวม 100 7 
 

2.4 แรงงาน  

เม่ือจัดขนาดของโรงงานตามนิยามของกรมโรงงานอุตสาหกรรม (พระราชบัญญัติ
โรงงาน, 2535) คือ อุตสาหกรรมขนาดเล็ก มีจํานวนแรงงานไมเกิน 20 คน หรือมีกําลังแรงมาของ
เครื่องจักรไมเกิน 20 แรงมา อุตสาหกรรมขนาดกลาง มีจํานวนแรงงานไมเกิน 50 คน หรือมีกําลัง
แรงมาของเครื่องจักรไมเกิน 50 แรงมา และอุตสาหกรรมขนาดใหญมีแรงงานมากกวา 50 คน หรือมี
กําลังแรงมาของเครื่องจักรมากกวา 50 แรงมา ซ่ึงจากขอมูลตารางท่ี 7 สามารถแบงประเภทของ
โรงงานไดเปน  2 ประเภท ไดแก โรงงานขนาดกลาง จํานวน 1 โรง และโรงงานขนาดใหญ จํานวน 
11โรง แตเม่ือพิจารณาจากกําลังแรงมาของเครื่องจักร พบวา โรงงานทุกโรงงานจัดเปนโรงงาน
ขนาดใหญท่ีมีกําลังแรงมาของเครื่องจักรมากกวา 50 แรงมา  แตผลจากแบบสอบถาม พบวารอยละ 
29 29 29 ของโรงงาน มีจํานวนพนักงานนอยกวา 100 คน ระหวาง 100-300 คน  และระหวาง 301-
500 คน  ตามลําดับ และรอยละ 13 มีจํานวนพนักงานมากกวา 1,000 คน ซ่ึงสอดคลองกับขอมูลใน
ตารางท่ี 7 นอกจากนี้ผลจากแบบสอบถามยังพบวาแรงงานท่ีแตละโรงเลือกใชแบงเปน 2 ประเภท 
คือ แรงงานตางดาว และแรงงานไทย คิดเปนรอยละ 43 และ 57 ของโรงงานตามลําดับและจากการ
สํารวจในภาคสนาม พบวา ในสวนของโรงงานท่ีมีการใชแรงงานตางดาวจะมีการส่ือสารโดยใช
ลามในการส่ือสารกับพนักงาน และมีการเขียนขอความ 2 ภาษา คือ ท้ังภาษาไทย และภาษาตางดาว 
เพ่ือใหเกิดความเขาใจ และจิตสํานึกท่ีตรงกันระหวางพนักงาน ซ่ึงมีโอกาสทําใหโรงงานมีปญหาใน
ดานการส่ือสาร ทําความเขาใจกับพนักงานในระดับปฏิบัติการ โดยเฉพาะปญหาเกี่ยวกับการนํา
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ระบบมาตรฐานตางๆไปปฏิบัติอาจจะไมประสบความสําเร็จ หรือไมเกิดความตอเนื่องในการ
ดําเนินงานได  

อนึ่งผลจากการศึกษา เห็นไดวาโรงงานแตละโรงมีกําลังการผลิตแตกตางกัน 
สาเหตุอาจขึ้นอยูกับลักษณะการผลิตและจํานวนพนักงานของโรงงาน โดยในกลุมโรงงานอาหาร
ทะเลประเภทแชแข็งนั้นจํานวนพนักงานจะมีผลตอกําลังการผลิต เพราะโรงงานประเภทดงักลาวจะ
มีการใชเครื่องจักรในการผลิตนอย จะเนนแรงงานมากกกวาเพราะกระบวนการผลิตผลิตภัณฑบาง
ชนิดมีความละเอียดและซับซอนคอนขางสูง มีการรับวัตถุดิบโดยผานการแปรรูปเบ้ืองตนกอน จึง
สงผลใหตองใชแรงงานมากกวาเครื่องจักร แตโรงงานอาหารทะเลประเภทบรรจุกระปอง มี
กระบวนการผลิตไมซับซอน มีการใชเครื่องจักรมากกวาแรงงาน โดยแรงงานสวนใหญจะมีมากใน
สวนของแผนกแปรรูปวัตถุดิบกอนเขาหมอนึ่ง หมอฆาเช้ือ และปดฉลาก ซ่ึงในสวนของขั้นตอน
ดังกลาวจะเนนเครื่องจักรมากกวาแรงงาน ซ่ึงแรงงานท่ีปฏิบัติงานสวนใหญจะทําหนาท่ีในการ
ควบคุมเครื่องจักรเปนสวนใหญ และผลจากการสัมภาษณและสํารวจในภาคสนามยังพบวา โรงงาน
อาหารทะเลบรรจุกระปองบางโรงงานจะไมมีการรับวัตถุดิบเขาแปรรูปในโรงงาน แตจะรับเฉพาะ
วัตถุดิบท่ีผานการแปรรูปเบ้ืองตนกอนแลวเทานั้น จากการท่ีโรงงานมีการกําหนดการรับวัตถุดิบจัด
ไดวาเปนการนําหลักการของเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดมาใชคือ การปรับเปล่ียนวัตถุดิบโดยเลือก
วัตถุดิบท่ีมีคุณภาพดี สด สะอาด และปลอดภัย เพราะสถานแปรรูปเบ้ืองตนท่ีแปรรูปวัตถุดิบสง
โรงงานนั้นจะตองผานการตรวจประเมินจากโรงงาน และไดรับการรับรองมาตรฐาน GMP สําหรับ
สถานแปรรูปสัตวน้ําเบ้ืองตนจากกรมประมงกอนจึงจะสามารถดําเนินกิจการ และจัดสงใหกับ
โรงงานได 

2.5 ระยะเวลาในการดําเนินกิจการ  

จากขอมูลตารางท่ี 8 ซ่ึงเปนขอมูลของกรมโรงงานอุตสาหกรรม ในป 2554 จะเห็น
วาโรงงานอาหารทะเลประเภทบรรจุกระปอง  มีระยะเวลาในการเปดกิจการรอยละ 43 และ 43 ของ
โรงงานอยูในชวงมากกวา 3-5 ป มากกวา ชวง 1-3 ป ตามลําดับ และรอยละ 14 ของโรงงานอยู
ในชวง 1-3 ป ซ่ึงสอดคลองกันกับขอมูลจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมในตารางท่ี 7 และสอดคลอง
กับขอมูลการไดรับรองระบบมาตรฐานตางๆของแตละโรงงาน โดยเม่ือเปรียบเทียบขอมูลจาก
แบบสอบถามจะสังเกตไดวาโรงงานท่ีมีการเปดกิจการมานานหลายปจะมีการประยุกตใช และ
ไดรับการรับรองระบบมาตรฐานตางๆท้ังดานคุณภาพ ผลิตภัณฑ และส่ิงแวดลอม ดังแสดงใน
ตารางท่ี 10 
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นอกจากนี้ผลจากแบบสอบถามยังพบวา ระยะเวลาในการทํางานเฉล่ียตอสัปดาห
ของแตละโรงงาน ท่ีมีการทํางาน6 วัน (ไมมีกะ) 7 วัน (ไมมีกะ) และ 7 วัน (มีกะ) คิดเปนรอยละ 72 
14 และ 14 ตามลําดับ ซ่ึงเปนท่ีสังเกตไดวาโรงงานท่ีมีการทํางานแบบกะนาจะมีโอกาสในการ
พิจารณาการใชชวง peak load ของคาไฟฟาเพ่ือใชในการผลิต เพ่ือกอใหเกิดผลใหโรงงานสามารถ
ลดตนทุนในการผลิตไดอีกทางหนึ่ง แตผลจากการศึกษาพบวามีโรงงานดังกลาวคอนขางนอย คือ มี
เพียง 1 โรง (รอยละ 14)  

ตารางที่ 10: ขอมูลจากแบบสอบถามเกี่ยวกับความสัมพันธระหวางระยะเวลาการเปดกิจการกับการ
ประยุกตใชระบบมาตรฐานของโรงงานอาหารทะเลท่ีดําเนินการศึกษา 

ลําดบัที ่ โรงงาน ระบบมาตรฐานที่มีการใช หรือไดรับการ
รับรอง 

ระยะเวลาเร่ิมเปดกิจการ 

1 D GMP/ HACCP/ISO 17025/ BRC/ 
การอนุรกัษพลังงาน 

พ.ศ. 2522 

2 A GMP/  HACCP / BRC/ 

ISO 22000/  IFS /การอนุรกัษพลังงาน 

พ.ศ. 2528 

3 C GMP/ HACCP 
/ISO 9001 / ISO 14001 /ISO 18000 /BRC/  
การอนุรกัษพลังงาน/ ระบบธรรมมาภิบาล

ส่ิงแวดลอม 

พ.ศ. 2538 

4 F GMP /HACCP/ 
 การอนุรกัษพลังงาน 

พ.ศ. 2546 

5 B GMP/ HACCP/ BRC/ 
ISO 9001/การอนุรกัษพลังงาน 

พ.ศ. 2546 

6 E GMP/HACCP พ.ศ. 2549 

7 G GMP/HACCP พ.ศ. 2551 
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วัตถุดิบและทรัพยากรที่ใชในการผลิตของโรงงานอาหารทะเลที่ศึกษา 

ขอมูลวัตถุดิบและทรัพยากรท่ีใชในการผลิตของโรงงานอาหารทะเลท่ีศึกษาใน
การศึกษานี้ สวนใหญไดมาจากแบบสอบถาม การศึกษาสัมภาษณ และการสํารวจในภาคสนาม
ดังนั้นกอนอ่ืนจะใหภาพรวมท่ีเปนขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถามกอน เพ่ือแสดงใหเห็น
น้ําหนักความเช่ือถือของขอมูลท่ีไดรับซ่ึงไดนําไปวิเคราะหตอไป 

1.ขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม 

ภาพรวมของผูตอบแบบสอบถามในกลุมโรงงานอุตสาหกรรมอาหารทะเลท้ัง  7 
โรงงาน ในจังหวัดสุราษฎรธานี พบวา รอยละของผูตอบแบบสอบถามสวนใหญ เปนเพศชายรอย
ละ 86 และรอยละ 14 เปนเพศหญิง ซ่ึงมีอายุในชวง 25-35 ป รอยละ 29 มากกวา 35-45 ป รอยละ 57 
และมากกวา 45 ป รอยละ 14 การศึกษาอยูในระดับปริญญาตรี รอยละ 86 และปริญญาโทรอยละ 14 
ท้ังนี้พบวา รอยละของผูตอบแบบสอบถามมีตําแหนงหนาท่ี คือ เปนผูจัดการส่ิงแวดลอม  ผูจัดการ
ท่ัวไป ผูจัดการฝายบุคคลและธุรการ และหัวหนาฝายความปลอดภัยและส่ิงแวดลอม คิดเปนรอยละ 
29 29 29 และ 13 ตามลําดับ ประสบการณในการทํางานอยูในชวงมากกวา 7 ป รอยละ  29  มากกวา 
3-5 ป รอยละ 29 มากกวา 5-7 ป รอยละ 14 ชวง 1-3 ป รอยละ 14 และนอยกวา 1 ป รอยละ 14  ดัง
รายละเอียดในตารางท่ี 11 ซ่ึงพบวาจากขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถามทําใหเช่ือม่ันวา ขอมูล
ท่ีไดเพ่ือใชในการวิเคราะหผลตอไปนั้นนาจะมีความนาเช่ือถือได ดวยผูท่ีใหขอมูลในแบบสอบถาม
เปนผูท่ีมีความรู ความเขาใจในระบบการดําเนินงานของแตละโรงงานท่ีศึกษาเปนอยางด ี

ตารางที ่11: ขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถาม 

 

ขอมูล รอยละของผูตอบ
แบบสอบถาม 

จํานวนโรงงานที่ตอบ
(โรง) 

1.เพศ 

-ชาย 

-หญิง 

 

86 

14 

 

6 

1 

รวม 100 7 
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ตารางที ่11: ขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถาม (ตอ) 

ขอมูล รอยละของผูตอบ
แบบสอบถาม 

จํานวนโรงงานที่ตอบ
(โรง) 

2.ชวงอายุของผูตอบแบบสอบถาม 

-นอยกวา 25 ป 

-ชวง 25-35 ป 

-มากกวา 35-45 ป 

-มากกวา 45 ป 

 

0 

29 

57 

14 

 

0 

2 

4 

1 

รวม 100 7 
3.ระดับการศึกษา 

-ม. 6/ปวช./ปวส. 

-ปริญญาตรี 

-ปริญญาโท  

-ปริญญาเอก 

 

0 

86 

14 

0 

 

0 

6 

1 

0 

รวม 100 7 
4.ประสบการณทํางานในบริษัทแหงนี้ 

-นอยกวา 1 ป 

-ชวง 1-3 ป 

-มากกวา 3-5 ป 

-มากกวา 5-7 ป 

-มากกวา 7 ป 

 

14 

14 

29 

14 

29 

 

1 

1 

2 

1 

2 

รวม 100 7 
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ตารางที ่11: ขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถาม (ตอ) 

 
2. ภาพรวมของวัตถุดิบและทรัพยากรที่ใชในการผลิตของโรงงานที่ศึกษา 

ตารางท่ี 12 ไดแสดงขอมูลท่ีเกี่ยวของกับวัตถุดิบและทรัพยากรท่ีใชในการผลิตท่ี
ศึกษาไดจากแบบสอบถาม พบรายละเอียดตางๆ ซ่ึงสามารถจําแนกอธิบายไดดังนี้ คือ 

ตารางที่ 12: วัตถุดิบและทรัพยากรท่ีโรงงานใชในการผลิตของโรงงานท่ีศึกษา 

ขอมูล รอยละของผูตอบ
แบบสอบถาม 

จํานวนโรงงานที่ตอบ
(โรง) 

5. ตําแหนงงานในบรษิัทแหงนี ้

-ผูจัดการฝายผลิต 

-ผูจัดการฝายคุณภาพ 

-ผูจัดการส่ิงแวดลอม  

-ผูจัดการท่ัวไป 

-หัวหนาฝายความปลอดภัยและ
ส่ิงแวดลอม 

-พนักงานฝาย 

-อ่ืนๆ คือ ผูจัดการฝายบุคคลและ
ธุรการ 

 

0 

0 

29 

29 

13 

 
0 

29 

 

0 

0 

2 

2 

1 
 

0 

2 

รวม 100 7 

ขอมูล รอยละของโรงงานที่ตอบ จํานวนโรงงานที่ตอบ(โรง) 
1.ประเภทวัตถุดิบ (ตอบไดมากกวา 
1ขอ) 

-หมึก 

 

 
57 

 

 
4 
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ตารางที่ 12: วัตถุดิบและทรัพยากรท่ีโรงงานใชในการผลิตของโรงงานท่ีศึกษา (ตอ) 

 

ขอมูล รอยละของโรงงานที่ตอบ จํานวนโรงงานที่ตอบ
(โรง) 

-กุง 

-หอย 

-ปู 

-ปลา 

-อ่ืนๆ คือ ผัก 

43 

29 

57 

57 

14 

3 

2 

4 

4 

1 

2.แหลงน้ําใช (ตอบไดมากกวา 1ขอ) 

-น้ําบาดาล 

-น้ําประปา 

-น้ําผิวดนิจากแมน้ํา/ลําคลอง 

-น้ําผิวดินจากการกักเก็บในบอ 

 

43 

43 

57 

0 

 

3 

3 

4 

0 

3.อัตราการใชน้ําสําหรับการผลิตโดย
เฉล่ีย (m3/วัน) 

-ชวงนอยกวา 100  

-ชวง 100-500 

-ชวง 501-1,000 

-ชวงมากกวา 1,000 

 

 

43 

43 

0 

14 

 

 

3 

3 

0 

1 

4.การบําบัดน้ํากอนนําไปใชในการผลิต 

(1)ไมมีระบบบําบัด 

(2) มีระบบบําบัด จําแนกไดดังนี ้ 

 

14 

86 

 

1 

6 
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ตารางที่ 12: วัตถุดิบและทรัพยากรท่ีโรงงานใชในการผลิตของโรงงานท่ีศึกษา (ตอ) 

ขอมูล รอยละของโรงงานที่
ตอบ 

จํานวนโรงงานที่ตอบ
(โรง) 

-วิธี softening 

-วิธี chlorination   

33* 

67* 

2 

4 

5.โรงงานมีระบบการเก็บขอมูลของน้ําท่ีใชใน
โรงงานดังนี้ (ตอบไดมากกวา 1ขอ) 

-มีระบบมิเตอรน้ําแยกแตละ สายการผลิต 

- มีระบบมิเตอรควบคุมแตละอาคาร 

-มีการรายงานของการผลิตน้ํา 

-มีการกําหนดคา KPI ของการใชน้ําของ
แตละ แผนก 

-มีการเก็บขอมูลคาบําบัดน้ํา 

 

 
29 

29 

42 

14 

 
0 

 

 
2 

2 

3 

1 

 
0 

6.อัตราการใชน้ําเย็น และน้ําแข็งโดยเฉล่ีย 
6.1 การใชน้ําเย็น 

(1) ไมมี 
(2) มี อัตราการใชน้ําเย็นโดยเฉล่ีย (m3/วัน)  

- ชวง 5-10 
-ชวง 11-100  
-มากกวา 100  

6.2 การใชน้ําแข็ง 
(1) ไมมี 
(2) มี อัตราการใชน้ําแข็งโดยเฉล่ีย(m3/วัน)  

 -นอยกวา 10 
 -ชวง 10-50 
 -มากกวา 50 

 
 
57 
43 

33.3* 
33.3* 
33.3* 

 
14 
86 

17* 
50* 
33* 

 
 
4 
3 

1 
1 
1 

 
1 
6 
                 1 

3 
2 
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ตารางที่ 12: วัตถุดิบและทรัพยากรท่ีโรงงานใชในการผลิตของโรงงานท่ีศึกษา (ตอ) 

ขอมูล รอยละของโรงงาน
ที่ตอบ 

จํานวนโรงงานที่
ตอบ(โรง) 

7.โรงงานมีระบบการเก็บขอมูลของน้ําเย็นและน้ําแข็ง
ท่ีใชในระบบการผลิต (ตอบไดมากกวา 1ขอ) 

-มีระบบมิเตอรการใชน้ําเย็น/น้ําแข็งแยก แตละ
สายการผลิต 
- มีระบบมิเตอรควบคุม 
-มีการรายงานจากการใชน้ําเย็น/น้ําแข็ง 
-มีการกําหนดคา KPI ของการใชน้ําเย็น/น้ําแข็ง
ของแตละแผนก 
-มีการเก็บขอมูลคาใชจายในการผลิตน้ําเย็น/
น้ําแข็ง 

 
 
0 
 

72 
14 
14 
 

14 

 
 
0 
 
5 
1 
1 
 
1 

8.ทรัพยากรดานพลังงานท่ีใชในโรงงาน 
8.1 การใชพลังงานไฟฟา โดยมีคาใชจายดังนี ้

-คาใชจายชวง 100,000-500,000 (บาท/เดือน) 
-คาใชจายชวง 500,001-1,000,000(บาท/เดือน) 
-คาใชจายมากกวา 1,000,000(บาท/เดือน) 

8.2 อัตราการใชพลังงานไฟฟาโดยเฉล่ีย (kWh/เดือน) 
-นอยกวา 5,000 
-ชวง 5,001-10,000 
-ชวง 10,001-50,000 
-ชวง 50,001-100,000 
-มากกวา 100,000  

 
100 

 86* 
0* 
14* 

 
14 
0 
29 
29 
29 

 
7 

6 
0 
1 

 
1 
0 
2 
2 
2 

8.3โรงงานมีการใชหมอตมไอน้ํา (boiler) 

(1)ไมมี 

(2) มี โดยมีรายละเอียดการใชเช้ือเพลิงดังนี ้

 

 29 

 71 

 

2 

5 

 



71 
 

ตารางที่ 12: วัตถุดิบและทรัพยากรท่ีโรงงานใชในการผลิตของโรงงานท่ีศึกษา (ตอ) 

ขอมูล รอยละของ
โรงงานทีต่อบ 

จํานวนโรงงานที่
ตอบ(โรง) 

-การใชน้ํามันเตา 

-การใชกาซ LPG 

-การใชไมฟน โดยมีปริมาณการใชไมฟนดังนี้ 

-นอยกวา 50 ตัน/เดือน 

-ชวง 50-100 ตัน/เดือน 

-มากกวา 100 ตัน/เดือน 

20* 

0* 

80* 

50* 

0* 
            50* 

1 

0 

4 

                2 

          0 
                         2 

9.โรงงานมีระบบการเก็บขอมูลของดานพลังงาน (ตอบ
ไดมากกวา 1ขอ) 

-มีร ะ บ บ มิ เ ต อ ร ก า ร ใช พ ลั ง ง า น แ ย ก แ ต ละ
สายการผลิต 

-มีระบบมิเตอรควบคุมการใชพลังงานแตละ
อาคาร 

-มีการรายงานจากการใชพลังงาน 

- มีการเก็บขอมูลดานการใชพลังงาน 

-มีการกําหนดคา KPI ของการใชพลังงานของแต
ละแผนก 

 

 
14 
 

0 

 
57 

14 

29 

 

 

 
1 
 

0 
 

4 

1 

2 

 

10. โรงงานมีระบบการเก็บขอมูลของการใชหมอตมไอ
น้ํา (ตอบไดมากกวา 1ขอ) 

- มีระบบการควบคุมการใชหมอตมไอน้ํา 

- มีระบบมิเตอรควบคุมการทํางานหมอตมไอน้ํา 

- มีการรายงานจากการใชหมอตมไอน้ํา 

 

 
57 

43 

14 

 

 
4 

3 

1 
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ตารางที่ 12: วัตถุดิบและทรัพยากรท่ีโรงงานใชในการผลิตของโรงงานท่ีศึกษา (ตอ) 

 

ขอมูล รอยละของโรงงาน
ที่ตอบ 

จํานวนโรงงานที่
ตอบ(โรง) 

- มีการกําหนดคา KPI ของการใชพลังงานจาก
หมอไอน้ําของแตละแผนก 

- มีการเก็บขอมูลคาใชจายในการใชหมอตมไอน้ํา 

0 
 

14 

0 

 
1 

11.การใชสารเคมีในกระบวนการผลิต 

(1)ไมมี 

(2 )มี (ตอบไดมากกวา 1ขอ) 

-คลอรีนเหลว  

-คลอรีนผง 

-แอลกอฮอล 

-เกลือ 

-ฟอสเฟต  

-แอมโมเนีย 

 

14 

86 

100* 

50* 

100* 

100* 

17* 

84* 

 

1 

6 

6 

3 

6 

6 

1 

5 

12.โรงงานมีระบบการเก็บขอมูลการใชสารเคมีท่ีใชใน
ระบบการผลิตดังนี้ (ตอบไดมากกวา 1ขอ) 

-มีระบบควบคุมการเบิกจายสารเคมี (first in-first 
out) 

-มีระบบบันทึกการใชสารเคมีของแตละแผนก 

-มีการกําหนดคา KPI ของการใชสารเคมีของแต
ละแผนก 

-มีการเก็บขอมูลดานการใชสารเคมี 

 
 

86 
 

71 

14 

 
28 

 

 
6 
 

5 

1 
 

2 
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ตารางที ่12: วัตถุดิบและทรัพยากรท่ีโรงงานใชในการผลิตของโรงงานท่ีศึกษา (ตอ) 

 

ขอมูล รอยละของโรงงาน
ที่ตอบ 

จํานวนโรงงานที่
ตอบ(โรง) 

13.ประเภทวัตถุดิบผลพลอยไดท่ีเกิดขึ้นจากการผลิต 
(ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 

(1) หมึก โดยจําแนกเปน(ตอบไดมากกวา 1 ขอ)          

 -เศษหมึก 

-หนังหมึก  

-ขี้หมึก 

(2) ปลา โดยจําแนกเปน(ตอบไดมากกวา 1 ขอ)                 

-หัวปลา 

-กางปลา 

-เศษปลา 

-เลือดปลา 

(3) กุง  โดยจําแนกเปน(ตอบไดมากกวา 1 ขอ)          

-หัวกุง 

-เปลือกกุง 

(4) ปู โดยจําแนกเปน  

-เปลือกปู 

(5) หอย โดยจําแนกเปน 

-เปลือกหอย 
(6) เศษสัตวน้ําท่ีติดมากับวัตถุดิบ 

(7) เศษผัก 

 

 
57 

   75* 

25* 

50* 

57 

50* 

25* 

100* 

25* 

43 

33* 

67* 

57 

100* 

14 

100* 
14 

14 

 

 
4 

  3 

1 

2 

4 

2 

1 

4 

1 

 

3 

1 

2 

2 

1 

4 
1 

1 

หมายเหต:ุ *  คือ รอยละของขอมูลในแตละกลุมท่ีตอบ 
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2.1 วัตถุดิบ  

ผลจากแบบสอบถามพบวา โรงงานแตละโรงมีการใชวัตถุดิบแตกตางกัน โดยบาง
โรงงานมีการใชวัตถุดิบมากกวาหนึ่งชนิดขึ้นไป รอยละของโรงงานมีการใชวัตถุดิบหลักในการ
ผลิตไดแก หมึก กุง หอย ปู และ ปลา คิดเปนรอยละ 57 43 29 57 และ 57  ตามลําดับ และจากการ
สํารวจในภาคสนาม พบวา นอกจากวัตถุดิบสัตวน้ําแลว โรงงานหนึ่งโรงไดมีการผลิตผักและผลไม
บรรจุกระปองนอกจากอาหารทะเล  ซ่ึงสอดคลองกับขอมูลจากแบบสอบถามท่ีพบวา รอยละ 14 
ของโรงงานมีการใชวัตถุดิบในการผลิต คือ ผัก และจากการสัมภาษณพบวา โรงงานรอยละ 57 มี
การนําเขาวัตถุดิบจากตางประเทศมาเก็บไวเพ่ือรอการผลิต เนื่องจากวัตถุดิบภายในประเทศมี
ปริมาณลดลง ประกอบกับโรงงานมีลักษณะการผลิตแบบรับจางผลิตใหกับลูกคา ซ่ึงวัตถุดิบจะเปน
ของลูกคา และลูกคาจะเปนผูจัดสงวัตถุดิบใหกับโรงงาน จึงเปนท่ีสังเกตไดวาการนําเขาวัตถุดิบจาก
ตางประเทศสงผลใหโรงงานไมสามารถควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบกอนรับเขาได เพราะปริมาณ
การส่ังซ้ือแตละครั้งคอนขางสูง  ทําใหโรงงานจะตองรับเขากระบวนการผลิตท้ังหมด และพิจารณา
ผลิตตามสภาพของวัตถุดิบในแตละ lot ซ่ึงอาจจะมีการลดเกรดของผลิตภัณฑลงบางแลวแตกรณี 
และขอมูลการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบแตละครั้งอาจจะใชในการพิจารณาซ้ือวัตถุดิบใน lot  
ตอไป นอกจากนี้จากผลการศึกษาพบวา โรงงานแตละโรงจะมีการรับวัตถุดิบ 3 แบบ คือ 1) รับ
เฉพาะวัตถุดิบท่ียังไมผานการแปรรูป ไดแก โรงงาน G 2)รับเฉพาะวัตถุดิบท่ีผานการแปรรูป
เบ้ืองตนแลวเทานัน้ ไดแกโรงงาน A B E และ F   และ3) รับท้ังวัตถุดิบท่ีแปรรูปและยังไมแปรรูป 
ไดแกโรงงาน C และ D โดยคิดเปนรอยละ 14  57 และ 29   ของโรงงานท่ีศึกษาตามลําดับ  จึงเปนท่ี
สังเกตไดวาโรงงานท่ีมีการใชวัตถุดิบท่ีผานการแปรรูปแลว จะทําใหของเสียเกิดขึ้นอยูในขั้นตอน
การแปรรูปเบ้ืองตน ไดแก ในสถานแปรรูปสัตวน้ําเบ้ืองตนซ่ึงไดแก เกษตรกรรายยอย หรือ
อุตสาหกรรมขนาดเล็กแทนท่ีจะเปนโรงงาน หากมองเฉพาะโรงงานอาจเปนเรื่องดีท่ีสามารถลด
ของเสีย แตหากมองในสวนตนทาง เชน ในกรณีสถานแปรรูปสัตวน้ําเบ้ืองตนอาจพบวาไมมี
ความสามารถจัดการของเสียท่ีมีประสิทธิภาพได ทําใหเกิดการกระจายปญหามลพิษไดมากขึ้น และ
เปนท่ีสังเกตไดวาจากรูปแบบการรับวัตถุดิบท่ีแตกตางกันในแตละโรงงานอาจจะมีผลเกี่ยวของกับ
ตนทุน คาใชจาย การใชทรัพยากรดานตางๆ  และการจัดการของเสียของแตละโรงงาน 

2.2 น้ําใช  
ผลจากแบบสอบถามพบวา โรงงานมีการใชน้ําเปนวัตถุดิบหลักในกระบวนการ

ผลิต โดยแหลงน้ําใชในโรงงานสวนใหญมาจาก 3 แหลง  คือ แหลงน้ําผิวดินจากแมน้ํา/ลําคลอง  
น้ําบาดาล และน้ําประปา คิดเปนรอยละ 57  43 และ 43 ของโรงงานตามลําดับ และจากการ



75 
 

สัมภาษณพบวา โรงงานบางโรงมีการใชน้ํามากกวา 1 แหลง เพ่ือใชเปนแหลงน้ําสํารองในหนาแลง 
โดยพบวา โรงงานมีการเลือกใชน้ําประปาเปนแหลงน้ําสํารอง และจากการสํารวจในภาคสนาม 
พบวา โรงงานท่ีมีพ้ืนท่ีตั้งติดแมน้ําจะมีการนําน้ําจากแมน้ํามาผานการบําบัดและใชภายในโรงงาน 
โดยมีลักษณะการใช 2 ลักษณะ คือ 1)ใชภายในโรงงานท้ังหมด 2)ใชภายในโรงงานเฉพาะบางสวน 
เชน ลางพ้ืน โตะ อุปกรณตางๆ ท่ีไมสัมผัสกับอาหารโดยตรง  

ผลจากแบบสอบถามเกี่ยวกับขั้นตอนการบําบัดน้ํากอนการนํามาใชงานใน
กระบวนการผลิตของแตละโรงงาน พบวามีโรงงานรอยละ 86 มีการบําบัดน้ําใชโดยโรงงานมีการ
เลือกใชระบบบําบัดน้ํา 2 วิธี คือ รอยละ 33 ของโรงงาน ใชระบบบําบัดน้ําดวยวิธี softening และ
รอยละ 67 ของโรงงาน ใชวิธีแบบ chlorination  ดวยคลอรีนไดออกไซด และ พบวาอัตราการใชน้ํา
เฉล่ียอยูในชวงนอยกวา 100 m3/วัน ชวง 100-500 m3/วัน และชวงมากกวา 1,000 m3/วัน คิดเปนรอย
ละ 43 43  และ 14 ของโรงงานตามลําดับ  (จากการศึกษาในแบบสอบถามพบวา มีคาเฉล่ียของการ
ใชน้ําแตละโรงงานอยูในชวง10-1,200 m3/วัน) นอกจากนี้จากการสํารวจในภาคสนามพบวา 
โรงงานท่ีมีการใชน้ําประปาเปนแหลงน้ําของวัตถุดิบซ่ึงไดแก โรงงาน A และ E ไมมีระบบการ
บําบัดน้ํากอนนํามาใชในกระบวนการผลิต และมีขอเสียคือ ตองเสียคาใชจายในการใชน้ําคอนขาง
สูง นอกจากนี้ขอมูลจากแบบสอบถาม พบวาโรงงานไดมีการจัดระบบการเก็บขอมูลของน้ําท่ีใชใน
โรงงาน โดยรอยละ 29  ของโรงงานมีระบบมิเตอรน้ําแยกแตละสายการผลิต รอยละ 29 ของ
โรงงานมีระบบมิเตอรควบคุมแตละอาคาร และรอยละ 42 ของโรงงาน มีการรายงานของการผลิต
น้ํา และพบวา มีเพียงโรงงานเดียวท่ีมีการกําหนดคา KPI ของการใชน้ําในแตละแผนก (โรงงาน C) 
โดยมีการติดตั้งมิเตอรไวในแตละแผนก และผลจากการศึกษาพบวาไมมีการเก็บขอมูลคาบําบัดน้ํา
ใช ขอมูลการใชน้ําในกลุมโรงงานอาหารทะเลแสดงใหเห็นวาน้ําเปนตนทุนหลักหนึ่งของโรงงาน 
และตนทุนท่ีเกิดขึ้นไมใชเกิดจากตนทุนน้ําอยางเดียวแตเปนตนทุนจากการบําบัดน้ําใชดวย โดยจะ
เห็นวารอยละ 86 ของโรงงานตองมีการบําบัดน้ํากอนใชงาน ประกอบกับขอมูลท่ีเกี่ยวกับการ
จัดการน้ําพบวา ไมมีโรงงานใดเลยมีการจัดเก็บขอมูลคาบําบัดน้ํา และมีเพียงรอยละ 42 ของโรงงาน
ท่ีมีรายงานของการผลิตน้ําใช และมีเพียงรอยละ 29 ของโรงงานท่ีมีระบบมิเตอรควบคุมแตละ
อาคาร และแตละสายการผลิต และมีเพียง 1 โรง (รอยละ 14) ท่ีมีการกําหนดคา KPI ในการใชน้ํา
ของแตละแผนก ขอมูลเหลานี้สะทอนใหเห็นวากระบวนการของการควบคุมกํากับการใชน้ําใหเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุดโดยการใชขอมูลสารสนเทศของน้ําใชในกลุมโรงงานท่ีศึกษาพบวายังมี
คอนขางนอย 

2.3 น้ําแข็ง และน้ําเย็น  
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ผลจากแบบสอบถามและจากการสํารวจในภาคสนามพบวา มีโรงงานท่ีมีการใช
น้ําแขง็ และไมมีการใชน้ําแข็ง คิดเปนรอยละ 86 และ 14 ของโรงงาน ซ่ึงโรงงานท่ีมีการใชน้ําแข็ง 
มีแหลงน้ําแข็ง 2 แหลง คือ 1) โรงงานผลิตน้ําแข็งใชเอง 2) โรงงานรับซ้ือน้ําแข็งจากโรงงานน้ําแข็ง
ภายนอก  ซ่ึงอัตราการใชน้ําแข็งจะแตกตางกันขึ้นอยูกับประเภทการผลิต และคุณภาพของวัตถุดิบท่ี
รับเขามาผลิตในแตละวัน อัตราการใชน้ําแข็ง พบวา โรงงานท่ีศึกษามีอัตราการใชน้ําแข็งอยูในชวง
นอยกวา 10  m3/วัน ชวง 10-50 m3/วัน และ มากกวา 50 m3/วัน คิดเปนรอยละ 17  50 และ 33 ของ
โรงงานท่ีมีการใชน้ําแข็งตามลําดับ และผลจากแบบสอบถามเกี่ยวกับการใชน้ําเย็น พบวา รอยละ 
57 ของโรงงานไมมีการใชน้ําเย็น และรอยละ 43 ของโรงงานมีการใชน้ําเย็นอยูในชวง 5-10 m3/วัน 
ชวง 11-100 m3/วัน และมากกวา 100 m3/วัน คิดเปนอยางละรอยละ 33.33 ของโรงงาน 

และผลจากแบบสอบถามพบวา โรงงานมีระบบการเก็บขอมูลของการใชน้ําเย็น
และน้ําแข็งในกระบวนการผลิต โดยรอยละ 72 ของโรงงานมีระบบมิเตอรควบคุม รอยละ 14 ของ
โรงงานมีการรายงานจากการใชน้ําเย็น/น้ําแข็ง และรอยละ 14  มีการเก็บขอมูลคาใชจายในการผลิต
น้ําเย็น/น้ําแข็ง และมีการกําหนดคา KPI ของการใชน้ําเย็น/น้ําแข็งของแตละแผนก อนึ่งผลจาก
แบบสอบถามท่ีไดของการใชน้ําเย็นและน้ําแข็ง สามารถสะทอนใหเห็นวา สวนใหญโรงงานอาหาร
ทะเลท่ีศึกษายังขาดการใชประโยชนจากขอมูลสารสนเทศท่ีมีประสิทธิภาพในดานการใชขอมูลของ
น้ําเย็นและน้ําแข็ง 

นอกจากนี้สังเกตไดวาโรงงานอาหารทะเลแชแข็งจะมีการใชน้ํา น้ําเย็น และ
น้ําแข็งคอนขางสูงกวาโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปอง เนื่องจากโรงงานจะใชน้ํา น้ําเย็น หรือ
น้ําแข็งเพ่ือเก็บรักษาคุณภาพ ควบคุมอุณหภูมิวัตถุดิบ และผลิตภัณฑใหมีความสดและยับยั้งการ
เจริญเติบโตของจุลินทรียท่ีเปนอันตราย ขณะท่ีโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปองมีการใชน้ํา น้ํา
เย็น และน้ําแข็ง ในปริมาณนอยกวา เนื่องจากเปนผลิตภัณฑพรอมบริโภคท่ีมีการปรุงสุกโดยการใช
ความรอน ทําใหจุลินทรียท่ีเปนอันตรายจะถูกทําลายในขั้นตอนการฆาเช้ือแทน  

2.4 พลังงาน  
ผลจากแบบสอบถาม พบวาพลังงานหลักท่ีโรงงานเลือกใชคือ พลังงานไฟฟา 

(โรงงานรอยละ 100) โดยพบวา คาใชจายของพลังงานไฟฟาท้ังหมดของโรงงานสวนใหญอยู
ในชวง 100,000-500,000 บาท/เดือน และมากกวา 1,000,000 บาท/เดือน คิดเปนรอยละ 86 และรอย
ละ 14 ของโรงงานตามลําดับ ท้ังนี้คาใชจายไฟฟาขึ้นอยูกับกําลังการผลิต และประเภทการผลิตของ
แตละโรงงาน และเม่ือคิดเปนคาการใชพลังงานไฟฟาโดยเฉล่ียตอเดือน พบวา โรงงานมีการใช
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พลังงานไฟฟาอยูในชวงนอยกวา 5,000 kWh/เดือน ชวง 10,001-50,000 kWh/เดือน ชวง 50,001-
100,000 kWh/เดือน และมากกวา 100,000 kWh/เดือน คิดเปนโรงงานรอยละ 14 29 29  และ29   
ตามลําดับ  

ผลจากแบบสอบถามยังพบวา โรงงานมีระบบการเก็บขอมูลของดานพลังงาน
ไฟฟา คือ มีระบบมิเตอรการใชพลังงานแยกแตละสายการผลิต มีการรายงานจากการใชพลังงาน  มี
การกําหนดคา KPI ของการใชพลังงานของแตละแผนก และ มีการเก็บขอมูลดานการใชพลังงาน 
คิดเปนโรงงานรอยละ 14 57 29 และ 14 ตามลําดับ ขอมูลเหลานี้สะทอนใหเห็นวากลุมโรงงาน
อาหารทะเลท่ีศึกษายังมีระบบการเก็บขอมูลดานพลังงานไฟฟาท่ีคอนขางนอย ซ่ึงอาจเปนขอจํากัด
ของการนําขอมูลไปใชประโยชนในการบริหารจัดการใชพลังงานไฟฟาใหเกิดประสิทธิภาพได 
นอกจากนี้ สังเกตไดวาหากโรงงานแตละโรงมีหองเย็น โดยเฉพาะโรงงานอาหารทะเลแชแข็งท่ี
จะตองมีหองเย็นเก็บรักษาผลิตภัณฑไมต่ํากวา -18 OC จะมีคาใชจายดานไฟฟาคอนขางสูงเนื่องจาก
ตองใชไฟฟาเปนตัวควบคุมอุณหภูมิหองเย็นใหไดตามมาตรฐานตลอด 24 ช่ัวโมง  

อนึ่งนอกจากโรงงานจะมีการใชพลังงานไฟฟาแลว ยังพบวามีโรงงานท่ีมีการใช
หมอตมไอน้ําคิดเปนรอยละ 71 และรอยละ 29 ไมมีการใชหมอตมไอน้ํา โดยพลังงานท่ีใชจะอยูใน
รูปของพลังงานเช้ือเพลิง ซ่ึงเช้ือเพลิงท่ีโรงงานเลือกใชมี 2 ชนิด คือ น้ํามันเตา และไมฟน คิดเปน
รอยละ 20 และ 80 ของโรงงานท่ีมีการใชหมอตมไอน้ําตามลําดับ สําหรับการใชไมฟน พบวา
โรงงานท่ีมีการใชไมฟนรอยละ 50 มีการใชไมฟนนอยกวา 50 ตัน/เดือน และรอยละ 50 มีการใช ไม
ฟนมากกวา 100 ตัน/เดือน และผลจากแบบสอบถามพบวา โรงงานมีระบบการเก็บขอมูลของการใช
หมอตมไอน้ําในระบบการผลิต ไดแก มีระบบการควบคุมการใชหมอตมไอน้ํา มีระบบมิเตอร
ควบคุมการทํางานของหมอตมไอน้ํา  มีการรายงานจากการใชหมอตมไอน้ํา และ มีการเก็บขอมูล
คาใชจายในการใชหมอตมไอน้ํา คิดเปนโรงงานรอยละ 57 43 14 และ 14  ตามลําดับ โดยมี
ขอสังเกตวาโรงงานท้ังหมดท่ีใชหมอตมไอน้ํายังมีการเก็บขอมูลคาใชจายในการใชหมอตมไอน้ําท่ี
ต่ํา และขอมูลเหลานี้สะทอนใหเห็นวากลุมโรงงานอาหารทะเลท่ีศึกษายังมีขอจํากัดในการนําขอมูล
ของเช้ือเพลิงท่ีใชไปใชประโยชน โดยเฉพาะการใชในหมอตมไอน้ํา และเปนท่ีสังเกตวาการใช
พลังงานเช้ือเพลิงสวนใหญจะเกี่ยวของกับโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปอง เพราะตองใชความ
รอนจากเช้ือเพลิงในการฆาเช้ือผลิตภัณฑ และจากการสํารวจในภาคสนาม พบวา โรงงานอาหาร
ทะเลประเภทแชแข็งบางโรงงานมีการผลิตผลิตภัณฑปรุงสุกพรอมบริโภค จึงมีการใชหมอตมไอน้ํา
โดยมีการใชน้ํามันเตาเปนเช้ือเพลิงในการใหความรอน  

2.5 สารเคมี  
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ผลจากแบบสอบถาม พบวา รอยละ 86 ของโรงงาน มีการใชสารเคมีใน
กระบวนการผลิต และรอยละ 14 ไมมีการใชสารเคมี ซ่ึงจากการสัมภาษณและสํารวจในภาคสนาม 
พบวา สารเคมีสวนใหญท่ีใชแบงเปน 3 กลุม คือ 1) กลุมสารเคมีสําหรับใชฆาเช้ือ โดยพบวา
โรงงานท้ังหมดท่ีมีการใชสารเคมี รอยละ 100 มีการใชแอลกอฮอล และคลอรีนเหลว และรอยละ 
57 ของโรงงานในกลุมท่ีมีการใชสารเคมี มีการใชคลอรีนผง 2) กลุมสารวัตถุเจือปนในอาหาร 
พบวา โรงงานท้ังหมดรอยละ 100 ของโรงงานท่ีมีการใชสารเคมี มีการใชเกลือเปนวัตถุดิบใน
กระบวนการผลิต และรอยละ 14 ของโรงงานมีการใชฟอสเฟต 3) กลุมสารเคมีสําหรับทําความเย็น 
โดยพบวารอยละ 84 ของโรงงานท่ีมีการใชสารเคมี มีการใชแอมโมเนีย  และเปนท่ีสังเกตวาการท่ี
โรงงานมีการใชแอลกอฮอล และสารเคมีในกลุมฟอสเฟต ไดแก น้ํายาลางทําความสะอาด  น้ํายา
ลางมือ น้ํายาลางอุปกรณ และผงซักฟอก นั้นเม่ือถูกชะลางลงสูระบบบําบัดน้ําเสีย จะสงผลใหเพ่ิม
ภาระในการบําบัดน้ําเสีย  แตท้ังนี้การใชสารเคมีสวนใหญของโรงงานเปนท่ีสังเกตไดวา โรงงานท่ี
ใชจะเปนโรงงานอาหารทะเลแชแข็งมากกวาโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปอง เนื่องจากโรงงาน
อาหารทะเลบรรจุกระปองจะสามารถทําลาย หรือควบคุมเช้ือจุลินทรียท่ีเปนอันตรายไดในขั้นตอน
ของการฆาเช้ือดวยหมอฆาเช้ือ (retort) เม่ือเปรียบเทียบกับโรงงานอาหารทะเลแชแข็งท่ีสามารถทํา
ไดเฉพาะควบคุม และยับยั้งการเจริญเติบโตของเช้ือจุลินทรียไมใหปนเปอนสูผลิตภัณฑเพราะการ
แชแข็งท่ีอุณหภูมิ -18 OC เปนเพียงการยับยั้งการเจริญเติบโตของจุลินทรียเทานั้นไมสามารถทําลาย 
หรือฆาเช้ือจุลินทรียใหหมดไปได ดังนั้นจึงทําใหโรงงานอาหารทะเลแชแข็งจะตองใชสารเคมีเพ่ือ
ฆาเช้ือจุลินทรียระหวางกระบวนการผลิตคอนขางสูง นอกจากนี้ผลจากแบบสอบถามพบวา โรงงาน
สวนใหญมีระบบการเก็บขอมูลการใชสารเคมีท่ีใชในระบบการผลิต คือ โดยมีระบบควบคุมการ
เบิกจายสารเคมี (first in-first out) มีการกําหนดคา KPI ของการใชสารเคมีของแตละแผนก และมี
การเก็บขอมูลดานการใชสารเคมี คิดเปนรอยละ 86 14 และ 28 ของโรงงานตามลําดับ และพบวา
โรงงานสวนใหญ(รอยละ 71) ยังมีระบบบันทึกการใชสารเคมีของแตละแผนก 

นอกจากนี้ในการใชสารเคมีในกลุมฆาเช้ือ โรงงานจะมีการควบคุมความเขมขน
ของการใชสารเคมีตามขอกําหนดของกรมประมง คือ (กองตรวจสอบรับรองมาตรฐานคุณภาพสัตว
และผลิตภัณฑสัตวน้ํา, 2547) 

-ความเขมขนของแอลกอฮอล ใชท่ี แอลกอฮอล 70 % 
-ความเขมขนคลอรีนของอางลางบูทกอนเขาไลนท่ีระดับ 100-200 ppm 
-ความเขมขนคลอรีนของน้ําลางมือ อุปกรณ เครื่องมือตางๆ ในไลนผลิต ท่ี

ระดับ 50-100 ppm 
-ความเขมขนคลอรีนของน้ําลางวัตถุดิบตกพ้ืน ท่ีระดับ 5-10 ppm 
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โดยจากการสํารวจพ้ืนท่ีในภาคสนามพบวา โรงงานสวนใหญมีรูปแบบการลางทํา
ความสะอาดเหมือนกัน คือ จุมลางในน้ําคลอรีนกอนและตามดวยน้ําเปลาอีกครั้ง ซ่ึงโรงงานท่ีศึกษา
ทุกโรงมีการกําหนดความถ่ีในการเปล่ียนถายน้ําลางทุก 1 ช่ัวโมง ยกเวนอางลางบูทกอนเขาไลน
ผลิตมีความถ่ีในการเปล่ียน 2 ครั้งตอวัน (เชาและบาย) จากประเด็นดังกลาวจะเห็นไดวาการท่ี
โรงงานมีการเปล่ียนถายน้ําลางทุก 1 ช่ัวโมง สงผลใหมีปริมาณคลอรีนเขาสูระบบบําบัดในแตละวัน
คอนขางสูง โดยเฉพาะโรงงานท่ีมีการผลิตผลิตภัณฑท่ีมีความหลากหลายและมีปริมาณน้ําใชมาก 

2.6 วัตถุดิบผลพลอยได  
จากกระบวนการผลิตอาหารทะเลในแตละประเภทจะเกิดของเสีย หรือวัตถุดิบผล

พลอยไดในแตละขั้นตอน ซ่ึงผลจากแบบสอบถาม พบวาโรงงานท้ังหมดมีวัตถุดิบผลพลอยได (by 
products) ท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต ดังนี้  

- ประเภทหมึก (โรงงานรอยละ 57) ไดแก เศษหมึก หนังหมึก ขี้หมึก คิดเปน
โรงงานรอยละ 50 25 และ 25 ของกลุมโรงงานท่ีมีผลพลอยไดประเภทหมึก ตามลําดับ 

- ประเภทปลา (โรงงานรอยละ 57) ไดแก หัวปลา กางปลา เศษปลา และ เลือดปลา 
คิดเปนโรงงานรอยละ 50 25 75 และ 25 ของกลุมโรงงานท่ีมีผลพลอยไดประเภทปลา ตามลําดับ 

- ประเภทกุง (โรงงานรอยละ 43) ไดแก หัวกุง และเปลือกกุง คิดเปนโรงงานรอย
ละ 33 และ 67 ของกลุมโรงงานท่ีมีผลพลอยไดประเภทกุง ตามลําดับ 

- ประเภทปู (โรงงานรอยละ 57) ไดแก เปลือกปู (คิดเปนโรงงานรอยละ 100) 

- ประเภทหอย (โรงงานรอยละ 14) ไดแก เปลือกหอย (คิดเปนโรงงานรอยละ 100) 

- ประเภทเศษสัตวน้ําท่ีติดมากับวัตถุดิบ คิดเปนโรงงานรอยละ 14 ของโรงงาน
ท้ังหมดท่ีศึกษา 

จากการสํารวจและสัมภาษณพบวา วัตถุดิบผลพลอยไดของโรงงานสวนใหญจะ
เกิดขึ้นในขั้นตอนการแปรรูปเบ้ืองตนกอนเขาสูกระบวนการผลิต จึงเปนท่ีสังเกตไดวาหากโรงงาน
ใดมีการแปรรูปเบ้ืองตนเองภายในโรงงานจะมีเศษวัตถุดิบพลอยไดคอนขางสูง แตหากโรงงานใด
รับวัตถุดิบท่ีผานการแปรรูปเบ้ืองตนมาแลวจะทําใหมีปริมาณวัตถุดิบพลอยไดนอย 

3. คาดัชนีการใชทรัพยากรและพลังงานที่ใชในการผลิตของโรงงานที่ศึกษา 

3.1 กลุมโรงงานอาหารทะเลแชแข็ง 
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จากขอมูลจากแบบสอบถาม การสํารวจและสัมภาษณ สามารถคํานวณหาคาดัชนี
การใชทรัพยากรและพลังงานกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลแชแข็งใน จ.สุราษฎรธานี ดังแสดงใน
ตารางท่ี 13   และเม่ือนําขอมูลดัชนีการใชทรัพยากรและพลังงานของโรงงานอาหารทะเลแชแข็งท่ี
ศึกษาไดในครั้งนี้มาเปรียบเทียบกับคาเกณฑการใชทรัพยากรและพลังงานของอุตสาหกรรมราย
สาขาอาหารทะเลแชแข็งท่ีรายงานโดยกรมโรงงานอุตสาหกรรม (คาเกณฑการใชทรัพยากรและ
พลังงานของกรมโรงงานอุตสาหกรรมท่ีนํามาเปรียบเทียบนั้นไดนําเสนอในรูปแบบของชวงคา
เกณฑแทนคาเฉล่ียท้ังกลุม ท้ังนี้เนื่องจากขอมูลท่ีกรมโรงงานอุตสาหกรรมศึกษาในอุตสาหกรรม
รายสาขาเปนขอมูลท่ีศึกษาในกลุมโรงงานอุตสาหกรรมอาหารทะเลแชแข็งท่ีมีความหลากหลาย
ของผลิตภัณฑจึงไมสามารถสรุปใชในรูปคาเฉล่ียได) กรมควบคุมมลพิษ และเปรียบเทียบจาก
รายงานอ่ืนๆของกลุมโรงงานอาหารทะเลสามารถแสดงผลไดดังภาพท่ี 17 และสามารถสรุป
ประเด็น ไดดังนี ้

1) ปริมาณการใชไฟฟา จากตารางท่ี 13 ผลจากการศึกษาในกลุมโรงงานอาหาร
ทะเลแชแขง็มีปริมาณการใชไฟฟาอยูในชวง 214.5-784.84 kWh/ตันผลิตภัณฑ ซ่ึงอยูในชวงเกณฑ
การศึกษาของกรมโรงงานอุตสาหกรรมท่ีมีการศึกษาในอุตสาหกรรมอาหารทะเลท่ัวไปในป 2546 
(กรมโรงงานอุตสาหกรรม, 2546) ซ่ึงมีคาอยูในชวง 366-2,491 kWh/ตันผลิตภัณฑ โดยโรงงาน C มี
ปริมาณการใชไฟฟาสูงสุดเม่ือเปรียบเทียบกับโรงงานอาหารทะเลแชแข็งท่ีศึกษา อนึ่งมีรายงาน
แสดงใหเห็นวาปริมาณการใชไฟฟาของโรงงานอาหารทะเลแชแข็งท่ีมีการจัดทําโครงการ CT มีคา
อยูในชวง 525.5-1,580 kWh/ตันผลิตภัณฑ ซ่ึงโรงงาน C เปนโรงงานท่ีเคยมีการจัดทําโครงการ GP 
ในอดีต และมีรายงานวามีการใชไฟฟาท่ีสูงถึง 1,458 kWh/ตันผลิตภัณฑ ซ่ึงสูงกวาคาท่ีศึกษาไดใน
ปจจุบัน ท้ังนี้เนื่องจากโรงงาน C ไดผานการเขารวมโครงการ GP โครงการอนุรักษพลังงาน และมี
นโยบายเกี่ยวกับการใชทรัพยากรโดยการกําหนด KPI การใชพลังงานไฟฟา จึงคาดวาโรงงาน C ได
นําหลักการหรือกิจกรรมทาง GP และการอนุรักษพลังงานมาประยุกตใชจึงทําใหมีปริมาณการใช
ไฟฟาต่ํากวาในอดีต ท้ังนี้เม่ือเปรียบเทียบกับกลุมโรงงานอาหารทะเลแชแข็งท่ีศึกษาในครั้งนี้       
จะเห็นวา โรงงาน C มีการใชไฟฟาสูงสุด สาเหตุหนึ่ง คือ โรงงาน C มีความหลากหลายของ
ผลิตภัณฑมากกวา 10 ชนิด ซ่ึงทุกผลิตภัณฑจะตองผานการแชแข็งดวยเครื่องแชแข็ง และมีการเก็บ
รักษา ผลิตภัณฑไวในหองเย็น ประกอบกับในขั้นตอนของการผลิตผลิตภัณฑแตละชนิดจําเปน
จะตองมีการใชน้ํา น้ําเย็น และน้ําแข็ง ตลอดจนการควบคุมอุณหภูมิหองผลิตใหอยูในเกณฑ
มาตรฐานเพ่ือรักษาคุณภาพผลิตภัณฑและจากการสัมภาษณและสํารวจในภาคสนามของโรงงาน C 
พบวา โรงงาน C  มีการผลิตผลิตภัณฑหลายชนิดท่ีตองเก็บไวใน stock เพ่ือรอคําส่ังซ้ือจากลูกคาซ่ึง 
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ตารางที1่3: คาดัชนกีารใชทรัพยากรและพลังงานของโรงงานอาหารทะเลแชแข็งท่ีศึกษา  
โรงงาน กําลังการผลิต

รวม (ตัน
ผลิตภัณฑ/ป) 

ปริมาณการ
ใชไฟฟา 

(kWh/ตัน
ผลิตภัณฑ) 

ปริมาณการใช
น้ํา 

( m3   /ตัน
ผลิตภัณฑ) 

ปริมาณการใชน้ํา
เย็น 

( m3/ ตัน
ผลิตภัณฑ) 

ปริมาณการใช
น้ําแข็ง 
(m3/ ตัน

ผลิตภัณฑ) 

การใชน้ํามัน
เตา(ลิตร/ตัน
ผลิตภัณฑ) 

คาผลไดของ
วัตถุดิบ 
(รอยละ) 

1.โรงงานอาหารทะเลแชแข็งใน จ.สุราษฎรธานีที่ศึกษาในคร้ังนี้ 
1) โรงงาน C 
2) โรงงาน E 
3) โรงงาน G 

 
15,960 
4,000 
1,700 

 
784.84 
214.5 
352.94 

 
45.87 
23.32 
88.97 

 
6.61 
0.44 
16.17 

 
12.79 
4.40 
8.08 

 
162.07 

- 
- 

 
85.58 
91.25 
64.70 

2.เกณฑการใชทรัพยากรของโรงงานอาหารทะเลแชแข็งที่ศกึษา 
   โดยกรมโรงงานอุตสาหกรรม (2546)1 

1)อาหารทะเลทั่วไป 
2)ซูริมิ 

 
 
- 
- 

 
 

366-2,491 
610-777 

 
 

13-83 
14-58 

 
 

7-39 
15-31 

 
 

1-11 
1-7 

 
 
- 
- 

 
 
- 
- 

3. การใชทรัพยากรของโรงงานอาหารทะเลแชแข็งที่ศึกษาโดยกรมควบคุมมลพิษ(2548)2 
1)ปลาแลแชแข็ง 

 
- 

 
- 

 
48.3-69.2 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

4. การใชทรัพยากรของโรงงานอาหารทะเลแชแข็งที่รายงานโดย UNEP    (2000)3 
1)ปลาแลแชแข็ง 

 
- 

 
- 

 
18.5-25.9 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

5. การใชทรัพยากรของโรงงานอาหารทะเลแชแข็งจากการวิจัยโครงการ CT 
1) โรงงาน C4 
2)โรงงานแปซิฟคแปรรูปสัตวน้ํา จก.5 
3)โรงงานแมนเอโฟรสเซนตฟูด จก.6 

 
5,402 

- 
4,680 

 
1,458.31 

525.5 
1,580 

 
34.36 
48.9 
40.83 

 
- 

17.5 
 

 
- 

1.8 
 

 
19.99 

- 
 

 
80.29 
62.62 

 

  

หมายเหตุ         1 : ขอมูลจากกรมโรงงานอุตสาหกรรม (2546)     2 :ขอมูลจากกรมควบคุมมลพิษ (2548)     3 :ขอมูลจาก UNEP (2000) 
 4: ขอมูลจากศูนยวิจัยแหงชาติดานการจัดการสิ่งแวดลอมและของเสียอันตราย (2546)  ของโรงงาน C เดียวกับที่ศึกษาในคร้ังนี้        
 5 :ขอมูลจาก ณัฐวุฒิ ปองเพชร และอับดลเลาะ อนนตรี (2550)          6 : ขอมูลจาก ปยรัตน ฤกษจํานง และลดาวรรณ สุกขาว (2550) 
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สาเหตขุองการผลิตท่ีตองเก็บ stock มาจากความไมแนนอน และราคาของวัตถุดิบ โดยบางชวงราคา
ถูกและมีปริมาณมาก จึงมีผลตอปริมาณการใชไฟฟาเพราะตองใชไฟฟาในการผลิตน้ํา น้ําเย็น 
น้ําแข็ง และการควบคุมอุณหภูมิท้ังในสวนของอุณหภูมิหองผลิต และหองเย็น ขณะท่ีโรงงาน G มี
คาการปริมาณการใชไฟฟาเทากับ 352.94 kWh/ตันผลิตภัณฑ ซ่ึงมีผลิตภัณฑประมาณ 2 ชนิด คือ 
หมึก และปลาแลแชแข็ง ในการผลิตโรงงานจะแปรรูปเตรียมวัตถุดิบเบ้ืองตนเอง ไมมีการรับ
วัตถุดิบท่ีผานการแปรรูปเบ้ืองตน ซ่ึงในขั้นตอนการแปรรูปท้ังหมึก และปลาแล จะมีการใชน้ํา น้ํา
เย็น และ น้ําแข็งสูงจึงทําใหมีปริมาณการใชไฟฟาสูงเพ่ือผลิตน้ําใช ประกอบกับวัตถุดิบปลาของ
โรงงานเปนวัตถุดิบจากตางประเทศท่ีนําเขามาผลิตจึงทําใหโรงงานแบกรับภาระตนทุนไฟฟาใน
การเก็บรักษาวัตถุดิบ และจากการศึกษาพบวา โรงงาน E มีปริมาณการใชไฟฟาต่ําสุดเปรียบเทียบ
กับโรงงานอาหารทะเลแชแข็งท่ีศึกษา โดยมีคาเทากับ 214.5 kWh/ตันผลิตภัณฑ ท้ังนี้เนื่องจาก
ขั้นตอนการผลิตของโรงงาน E มีขั้นตอนการผลิตท่ีไมซับซอนเม่ือเปรียบเทียบกับโรงงาน C และ G 
โดยโรงงาน E มีการผลิตเฉพาะหมึกดําแชแข็ง ไมมีการแปรรูปใดท้ังส้ิน แตหากมีการผลิตหมึก
ปอกขาวทางโรงงานจะรับ เฉพาะหมึกท่ีผานการแปรรูปจากสถานแปรรูปเบ้ืองตนแลวเทานั้น จึงทํา
ใหโรงงาน E มีปริมาณการใชไฟฟาต่ํากวา 

2) ปริมาณการใชน้ํา จากตารางท่ี 13 ผลจากการศึกษาในกลุมโรงงานอาหารทะเล
แชแข็งมีปริมาณการใชน้ําอยูในชวง 22.32-88.97 m3/ตันผลิตภัณฑ ซ่ึงมีคาคอนขางมากกวาเกณฑ
การศึกษาของกรมโรงงานอุตสาหกรรมท่ีมีการศึกษาในอุตสาหกรรมอาหารทะเลท่ัวไป ในป 2546 
(กรมโรงงานอุตสาหกรรม, 2546) ซ่ึงมีคาอยูในชวง 13-83 m3/ตันผลิตภัณฑ จากขอมูลจะเห็นไดวา
โรงงาน G ซ่ึงเปนโรงงานท่ีมีการผลิตปลาแลแชแข็งมีปริมาณการใชน้ําสูงกวาโรงงานอาหารทะเล
แชแข็งท่ีศึกษาโดยมีคาเทากับ 88.97 m3/ตันผลิตภัณฑ และมีคาปริมาณการใชน้ํามากกวา
อุตสาหกรรมปลาแลแชแข็งท่ีไดมีการศึกษาโดยกรมควบคุมมลพิษใน ป 2548 ซ่ึงมีคาอยูในชวง 
48.3-69.2 สาเหตุมาจากโรงงาน G มีการแปรรูปเตรียมวัตถุดิบเบ้ืองตนภายในโรงงานจึงมีขั้นตอน
ของการใชน้ํา ไดแก น้ําละลายวัตถุดิบ น้ําลางวัตถุดิบ น้ําลางมือและเอ๊ียม น้ําลางอุปกรณเครื่องมือ 
และน้ําลางพ้ืน เปนตน เปนท่ีสังเกตไดวาวัตถุดิบของโรงงาน G สวนหนึ่งเปนวัตถุดิบนําเขาท่ีผาน
การแชแข็งแลว ดังนั้นในขั้นตอนของการเตรียมวัตถุดิบโรงงาน G จะตองใชน้ําชวยในการละลาย
เพ่ือสะดวกในขั้นตอนของการแล หรือผลิต ขณะท่ีโรงงาน E มีปริมาณการใชน้ําเทากับ 23.32 m3/
ตันผลิตภัณฑ มีคาต่ําสุดเม่ือเปรียบเทียบกับกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลท่ีทําการศึกษา ซ่ึงมี
เหตุผลเชนเดียวกับปริมาณการใชไฟฟา โดยน้ําใชสวนใหญจะถูกใชในขั้นตอนของการลางวัตถุดิบ
กอนการแชแข็ง การลางพ้ืนและการอุปกรณและเครื่องมือตางๆ ท้ังนี้ผลจากการศึกษาในโรงงาน C 
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พบวาโรงงานมีคาการใชน้ําเทากับ 45.87 m3/ตันผลิตภัณฑ เม่ือเปรียบเทียบกับผลจากขอมูล
การศึกษาโดยศูนยวิจัยแหงชาติดานการจัดการส่ิงแวดลอมและของเสียอันตรายในป 2546 ซ่ึง
โรงงาน C ไดเขารวมโครงการเพ่ิมผลผลิตโดยวิธีการทาง GP ซ่ึงมีคาการใชน้ําเทากับ 34.36 m3/ตัน
ผลิตภัณฑ จะเห็นไดวามีคาต่ํากวาขอมูลท่ีไดจากการศึกษาครั้งนี้ อาจเปนผลมาจากโรงงาน C มีการ
ขยายเพ่ิมการผลิตในสวนของสินคาปรุงสุกมากขึ้น ซ่ึงรูปแบบของการผลิตจะมีการใชน้ําในหลาย
ขั้นตอนจึงอาจสงผลใหมีปริมาณการใชน้ํามากขึ้น 

3) ปริมาณการใชน้ําเย็น จากขอมูลตารางท่ี 13 ผลจากการศึกษาพบวาปริมาณการ
ใชน้ําเย็นของกลุมโรงงานอาหารทะเลแชแข็งท่ีศึกษามีคาอยูในชวง 0.44-16.17 m3/ตันผลิตภัณฑ 
โดยพบวาโรงงาน G มีปริมาณการใชน้ําเย็นเทากับ 16.17 m3/ตันผลิตภัณฑ ซ่ึงอยูในเกณฑของกรม
โรงงานอุตสาหกรรมท่ีไดมีการศึกษาในกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลท่ัวไปมีคาอยูในชวง 7-39 
m3/ตันผลิตภัณฑ ท้ังนี้อาจมาจากโรงงาน G มีการผลิตปลาแลแชแข็งซ่ึงตองควบคุมอุณหภูมิ
วัตถุดิบระหวางกระบวนการผลิตให ต่ํากวา 10 0C ซ่ึงเปนเกณฑกําหนดของกรมประมง  
(กองตรวจสอบรับรองมาตรฐานคุณภาพสัตวน้ําและผลิตภัณฑสัตวน้ํา, 2547) ทางโรงงานมีการใช
น้ําเย็นแทนการใชน้ําแข็งซ่ึงสอดคลองกับขอมูลการใชน้ําแข็งของโรงงานท่ีมีปริมาณการใชท่ีต่ํา
กวาน้ําเย็น ในสวนของโรงงาน E มีปริมาณการใชน้ําเย็นต่ําสุดเม่ือเปรียบเทียบกับกลุมโรงงาน
อาหารทะเลแชแข็งท่ีศึกษาในครั้งนี้โดยมีคาเทากับ 0.44 m3/ตันผลิตภัณฑ สาเหตุหนึ่งมาจาก
โรงงาน E มีขั้นตอนการผลิตท่ีไมซับซอน และไมมีการแปรรูปเตรียมวัตถุดิบเองภายในโรงงานจึง
ทําใหมีการใชน้ําเย็นปริมาณต่ํา ขณะท่ีโรงงาน C คาปริมาณการใชน้ําเย็นเทากับ 6.61 m3/ตัน
ผลิตภัณฑ ซ่ึงมีปริมาณการใชต่ํากวาปริมาณการใชน้ําแข็ง จึงเปนท่ีสังเกตไดวาโรงงาน C มีการใช
น้ําแข็งในการควบคุมอุณหภูมิมากกวาการใชน้ําเย็น หรืออาจจะนําน้ําแข็งมาละลายเปนน้ําเย็นแทน
การผลิตน้ําเย็นโดยตรง 

4) น้ําแข็ง จากตารางท่ี 13 ผลจากการศึกษาพบวาปริมาณการใชน้ําแข็งของกลุม
โรงงานอาหารทะเลแชแข็งท่ีศึกษามีคาอยูในชวง  4.4-12.79 m3/ตันผลิตภัณฑ เปน โดยมีปริมาณ
การใชมากกวาเกณฑการศึกษาโดยกรมโรงงานอุตสาหกรรมในกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเล
ท่ัวไป ในป 2546 โดยมีคาอยูในชวง 1-11 m3/ตันผลิตภัณฑ เปนท่ีสังเกตไดวาโรงงาน E มีปริมาณ
การใชน้ําแข็งมากกวาการใชน้ําเย็น โดยมีคาเทากับ 4.4 ตันผลิตภัณฑ ซ่ึงจากการสํารวจใน
ภาคสนาม พบวา น้ําแข็งท่ีใชสวนใหญจะใชในการรักษาอุณหภูมิคุณภาพของวัตถุดิบระหวางการ
ผลิต ขณะท่ีโรงงาน G จะมีปริมาณการใชน้ําแข็งต่ํากวาการใชน้ําเย็นโดยมีคาเทากับ 8.08 m3/ตัน
ผลิตภัณฑ ในสวนของโรงงาน C จะมีคาปริมาณการใชน้ําแข็งสูงสุด คือ 12.79  m3/ตันผลิตภัณฑ 
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ซ่ึงเม่ือพิจารณาขอมูลการใชน้ําเย็นแลว พบวามีการใชน้ําเย็นท่ีต่ํากวาการใชน้ําแข็ง ซ่ึงจากการ
สํารวจในภาคสนามพบวา โรงงาน C มีการใชน้ําแข็งในขั้นตอนของการแปรรูปเตรียมวัตถุดิบ
เบ้ืองตน และการรักษาอุณหภูมิคุณภาพวัตถุดิบระหวางการผลิต ท้ังนี้พบวาผลิตภัณฑบางผลิตภัณฑ
ของโรงงานไมสามารถใชน้ําเย็นในการรักษาอุณหภูมิหลังจากการตมได เชน การผลิตกุงตมสุกแช
แข็ง หมึกตมสุกแชแข็ง จงึทําใหโรงงานมีปริมาณการใชน้ําแข็งสูงกวาการใชน้ําเย็น 

5) การใชน้ํามันเตา จากขอมูลในตารางท่ี 13 ผลจากการศึกษาพบวามีจํานวน
โรงงานอาหารทะเลเพียงหนึ่งโรงท่ีมีการใชน้ํามันเตา คือ โรงงาน C เนื่องจากโรงงาน C มีการผลิต
ผลิตภัณฑปรุงสุกท่ีตองผานความรอนเพ่ือทําใหสุก จึงทําใหโรงงานมีการใชหมอตมไอน้ํา (boiler) 
และใชน้ํามันเตาเปนเช้ือเพลิงในการใหความรอน ซ่ึงปริมาณการใชน้ํามันเตาของโรงงาน C มีคา
เทากับ 162.07 ลิตร/ผลิตภัณฑ และเม่ือเปรียบเทียบปริมาณการใชน้ํามันเตาของโรงงาน C ท่ีมี
การศึกษาโดยศูนยวิจัยแหงชาติดานการจัดการส่ิงแวดลอมและของเสียท่ีไดมีการศึกษาในป 2546 
ซ่ึงมีคาเทากับ 19.99 ลิตร/ผลิตภัณฑ จะเห็นไดวาขณะท่ีศึกษาโรงงาน C มีปริมาณการใชน้ํามันเตา
สูงมากกวาป 2546 ประมาณ 8 เทาของการใชน้ํามันเตา ผลจากการสัมภาษณผูท่ีเกี่ยวของพบวา 
โรงงาน C มีการผลิตสินคาปรุงสุกมากขึ้น ไดแก ซูชิ กุง และหมึกตมสุก และจากการศึกษาในป 
2546 ในขณะนั้นโรงงานอยูระหวางการขยายไลนผลิตภัณฑปรุงสุกเพ่ิมขึ้น และพบวาโรงงานมีการ
ใชน้ํามันเตาเกรด A แตปจจุบันโรงงานเปล่ียนมาใชน้ํามันเตาเกรด B แทน  และยังพบวาบางครั้ง
หากมีการตมกุงภายนอกโรงงาน ทางโรงงานจะเลือกใช กาซ LPG ในการใหความรอน โดยมีการ
ขนอุปกรณท่ีใชในการตมท้ังหมดไปตมท่ีปากบอกุง จากขอมูลสะทอนใหเห็นวาโรงงานมีการให
ความสําคัญเกี่ยวกับตนทุนของเช้ือเพลิงท่ีมีราคาสูง และเริ่มมีการปรับเปล่ียนกระบวนการ
ดําเนินงานท่ีชวยในการลดตนทุนกับโรงงาน แตประเด็นเหลานี้แมทําใหเกิดการลดตนทุนในหลาย
ดานแตอาจกลาวไดวาไมไดมีการประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดซ่ึงเปนการใชหลัก
ปองกันมลพิษท่ีแหลงเกิด  เพราะการดําเนินการดังกลาวอาจเกิดมลพิษน้ําขึ้นท่ีปากบอกุงแทนท่ีเกิด
จากในโรงงาน ซ่ึงทางโรงงานไมตองรับผิดชอบดูแลมลพิษดังกลาว  

6) คาผลไดของวัตถุดิบ จากตารางท่ี 13 ผลจากการศึกษาพบวาคาผลไดของ
วัตถุดิบของโรงงานอาหารทะเลแชแข็งท่ีศึกษามีคาอยูในชวงคิดเปนรอยละอยูในชวง 64.70-91.25 
โดยพบวาโรงงาน E มีรอยละของคาผลไดวัตถุดิบเทากับ 91.25 ซ่ึงมีคาสูงสุดเม่ือเปรียบเทียบกับ
กลุมโรงงานอาหารทะเลแชแข็งท่ีศึกษา เนื่องจากโรงงาน E มีการผลิตหมึกดําท้ังตัวแชแข็งโดยไม
ผานการแปรรูปเบ้ืองตน และในกรณีท่ีมีการผลิตหมึกปอกขาวทางโรงงานจะรับหมึกขาวท่ีผานการ
ปอกขาวแลวจากสถานแปรรูปเบ้ืองตน จงึทําใหโรงงงาน E มีคาผลไดของวัตถุดิบสูง และมีเศษของ
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เสียเกิดขึ้นนอย ขณะท่ีโรงงาน G มีการผลิตหมึก และปลาแลแชแข็ง มีคารอยละของคาผลได
วัตถุดิบเทากับ 64.70 ซ่ึงมีคาต่ําสุด ท้ังนี้เนื่องจากโรงงาน G มีการแปรรูปเตรียมวัตถุดิบเบ้ืองตนเอง 
ประกอบกับการผลิตปลาแลแชแข็งนั้นในขั้นตอนของการแปรรูปจะไดเปอรเซ็นตเนื้อนอย 
เนื่องจากเกิดเศษของเสียมาก ไดแก กาง หัวปลา หนังปลา  ในสวนของโรงงาน C มีปริมาณรอยละ
ของคาผลไดของวัตถุดิบเทากับ 85.58 ซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบขอมูลจากการศึกษาในโรงงาน C ป 2546 
โดยศูนยวิจัยแหงชาติดานการจัดการส่ิงแวดลอมและของเสียพบวามีคาสูงขึ้น โดยในป 2546 มี
รายงานวาคาผลไดของวัตถุดิบ เทากับ 80.29 เปนท่ีสังเกตไดวาผลอาจมาจากการเขารวมโครงการ
เพ่ิมผลผลิตโดยวิธีการทาง GP ในป 2546 ประกอบกับโรงงานมีการเปล่ียนแปลงรูปแบบของการ
แปรรูปวัตถุดิบโดยใชวัตถุดิบท่ีผานการแปรรูปเบ้ืองตนแลว จึงทําใหโอกาสการเกิดการสูญเสียของ
วัตถุดิบในขั้นตอนการแปรรูปภายในโรงงานลดลงจึงสงผลใหคาผลไดของวัตถุดิบท่ีสูงขึ้น 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

   

ภาพที่17-ก): เปรียบเทียบปริมาณการใชไฟฟาในอุตสาหกรรมอาหารทะเลแชแข็ง 
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ภาพที่ 17-ข): เปรียบเทียบปริมาณการใชน้ําในอุตสาหกรรมอาหารทะเลแชแข็ง 
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ภาพที่17-ค): เปรียบเทียบปริมาณการใชน้ําเย็นในอุตสาหกรรมอาหารทะเลแชแข็ง 
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ภาพที่ 17-ง): เปรียบเทียบปริมาณการใชน้ําแข็งในอุตสาหกรรมอาหารทะเลแชแข็ง 

12.79

4.4

8.08

0

1.8

0

2

4

6

8

10

12

14
m3/ตันผลิตภัณฑ

คาท่ีมีการรายงาน

โรงงาน C

โรงงาน E

โรงงาน G

 

ภาพที่ 17-จ): เปรียบเทียบปริมาณการใชน้ํามันเตาในอุตสาหกรรมอาหารทะเลแชแข็ง 
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3.2 กลุมโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปอง 

จากขอมูลจากแบบสอบถาม การสํารวจและสัมภาษณ สามารถคํานวณหาคาดัชนี
การใชทรัพยากรและพลังงานกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลบรรจุกระปองใน จ.สุราษฎรธานี 
(เนื่องจากโรงงาน B เปนโรงงานท่ีมีการผลิตปูบรรจุกระปองและแชแข็งรวมกัน แตขอมูลท่ีไดจาก
การศึกษาเกี่ยวกับการใชทรัพยากรและพลังงาน ไดแก ไฟฟา และน้ํา  ของโรงงาน B ท่ีรายงาน
ตอไปนี้จะเปนขอมูลท่ีไดจากการผลิตภัณฑจากกระบวนการผลิตบรรจุกระปองเทานั้น ยกเวน
ปริมาณการใชน้ําแข็งท่ีโรงงานยังคงเก็บขอมูลในรูปแบบของผลิตภัณฑรวมท้ังบรรจุกระปองและ
แชแขง็ ทําใหตองรายงานในเรื่องการใชน้ําแข็งของโรงงานเปนขอมูลรวมของสองกระบวนการคือ
แชแข็งและบรรจุกระปอง) ดังแสดงในตารางท่ี 14 ท้ังนี้เม่ือนําขอมูลดัชนีการใชทรัพยากรและ
พลังงานของโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปองท่ีศึกษาไดในครั้งนี้มาเปรียบเทียบกับคาเกณฑการ
ใชทรัพยากรและพลังงานของอุตสาหกรรมรายสาขาอาหารทะเลบรรจุกระปองท่ีรายงานโดยกรม
โรงงานอุตสาหกรรม และเปรียบเทียบจากรายงานอ่ืนๆของกลุมโรงงานอาหารทะเลสามารถ
แสดงผลการเปรียบเทียบไดดังภาพท่ี 18 โดยสามารถสรุปประเด็นไดดังนี ้

1) ปริมาณการใชไฟฟา จากตารางท่ี 14 ผลจากการศึกษาในกลุมโรงงานอาหาร
ทะเลบรรจุกระปองพบวา มีปริมาณการใชไฟฟาอยูในชวง 240-438.70 kWh/ตันผลิตภัณฑ ซ่ึงมี

ภาพที่ 17-ฉ): เปรียบเทียบปริมาณรอยละคาผลไดของวัตถุดิบในอุตสาหกรรมอาหารทะเลแชแข็ง 
 

0

85.58 91.25
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รอยละ

โรงงาน C

โรงงาน E

โรงงาน GD

คาสูงสุดจากท่ีมีการรายงาน

คาตํ่าสุดจากท่ีมีการรายงาน

 

หมายเหตุ:              คาสูงสุด และ               ตํ่าสุด รายงานโดยกรมโรงงานอุตสาหกรรม (2546) ซึ่งเปรียบเทียบ
เฉพาะกลุม อาหารทะเลแชแข็งท่ัวไปเนื่องจากอุตสาหกรรมอาหารทะเลท่ีศึกษารอยละ 100 เปน
อุตสาหกรรมอาหารทะเลท่ัวไป 

 ภาพที่ 17 : เปรียบเทียบคาดัชนกีารใชทรัพยากรและพลังงานของโรงงาน 
อาหารทะเลแชแข็งท่ีศึกษา 
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ตารางที1่4 : คาดัชนกีารใชทรัพยากรและพลังงานของโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปองท่ีศึกษา  

โรงงาน กําลังการผลิต
รวม  
(ตัน

ผลิตภัณฑ/ป) 

ปริมาณการใช
ไฟฟา 

(kWh/ตัน
ผลิตภัณฑ) 

ปริมาณการใช
น้ํา 

( m3/ตัน 
ผลิตภัณฑ) 

ปริมาณการใช
น้ําแข็ง 

( m3 /ตัน
ผลิตภัณฑ) 

การใช
น้ํามันเตา
(ลิตร/ตัน

ผลิตภัณฑ) 

การใชไม
ฟน(ตัน/ตัน
ผลิตภัณฑ) 

คาผลได
ของวัตถุดิบ 

(รอยละ) 

1.โรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปองใน จ.สุราษฎรธานทีี่ศึกษาในคร้ังนี ้
1) โรงงาน A 
2) โรงงาน B 
3) โรงงาน D 
4)โรงงาน  F 

 
3,240 
465 

5,200 
100 

 
370.37 
438.70 

300 
240 

 
2.47 
41.39 
21.68 
38.5 

 
- 

7.5* 
0.52 
11.0 

 
- 
- 
- 
- 

 
1.11 
0.77 
0.37 
1.2 

 
90.74 
92.47 
83.65 
98.0 

2.เกณฑการใชทรัพยากรของโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปองทีศ่ึกษาโดย
กรมโรงงานอุตสาหกรรม (2548)1 

1)ทูนาบรรจกุระปอง 
2)ปลาซาดีนในซอสมะเขือเทศ 

 
 
- 
- 

 
 

22-279 
4-54 

 
 

9-16 
6-14 

 
 
- 
- 

 
 

71-174 
64-330 

 
 
- 
- 

 
 

40-53 
53-90 

3. การใชทรัพยากรของโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปองจากรายงาน
โครงการ CT 

1)โรงงานผลิตภัณฑอาหารกวางไพศาล จก.(มหาชน) ป 25502 
2)โรงงานผลิตภัณฑอาหารกวางไพศาล จก.(มหาชน)  ป 25513 
3)โรงงานสงขลาแคนนิ่ง จก.(มหาชน)4 

 
 
- 

432.23 
- 

 
 

357.33 
659.6 

631.88 

 
 

15.40 
40.84 
26.85 

 
 
- 
- 
- 

 
 
- 
- 
- 

 
 

1.46 
3.37 

- 

 
 
- 
- 
- 

 

หมายเหตุ       1: ขอมูลจากกรมโรงงานอุตสาหกรรม (2548)  2: ขอมูลจากเจนจิรา สุวรรณ และอุทัยวรรณ สุวรรณรัตน (2550)   3: ขอมูลจาก นนทพัทธ สื่อเสรีธรรม และศิริกุล ศิริรักษโสภณ (2551)   
                           4:  ขอมูลจาก อภิญญา หมื่นเมือง และอมรรัตน ตฤรตระการ (2550) 

                  *คือ คาที่คํานวณจากการผลิตทั้งอาหารทะเลแชแข็งและบรรจุกระปองรวมกัน 
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ปริมาณการใชไฟฟามากกวาเม่ือเปรียบเทียบกับเกณฑการศึกษาจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมท่ีมี
การศึกษาในกลุมโรงงานอุตสาหกรรมปลาซาดีนในซอสมะเขือเทศและทูนาบรรจุกระปองในป
2548 ท่ีมีคาอยูในชวง 4-45 kWh/ตันผลิตภัณฑ และ 22-279 kWh/ตันผลิตภัณฑ ตามลําดับ  โดย
โรงงาน F มีคาปริมาณการใชไฟฟาเทากับ 240 kWh/ตันผลิตภัณฑ  ซ่ึงต่ําสุดเม่ือเปรียบเทียบกับ
กลุมโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปองท่ีศึกษา ท้ังนี้เนื่องจากโรงงาน F มีการผลิตปูบรรจุกระปอง 
ท่ีรับเฉพาะปูท่ีแกะเนื้อแลวมาผลิตจึงทําใหสามารถลดขั้นตอนของการใชไฟฟาในขั้นตอนของการ
แปรรูปเตรียมวัตถุดิบปูเบ้ืองตน เพราะจะตองนําปูไปตมท่ีอุณหภูมิและเวลาท่ีเหมาะสมกอนจึงจะ
สามารถแกะเนื้อได แตเม่ือเปรียบเทียบกับโรงงาน B ซ่ึงเปนโรงงานท่ีผลิตปูบรรจุกระปอง
เชนเดียวกัน พบวา มีปริมาณการใชไฟฟาสูงสุด ซ่ึงมีคาเทากับ 438.70 kWh/ตันผลิตภัณฑสาเหตุ
สวนหนึ่งมาจากโรงงาน B มีปริมาณของการใชไฟฟาสูงกวาเพราะ มีการรับท้ังวัตถุดิบท่ีผานการ
แปรรูปเบ้ืองตนและไมผานการแปรรูปเบ้ืองตน จึงทําใหโรงงาน B มีการใชไฟฟาเพ่ือผลิตน้ํา และ
น้ําแข็งในการตมปูเพ่ือแกะเนื้อของขั้นตอนการแปรรูปวัตถุดิบเบ้ืองตน ในสวนของโรงงาน A และ 
D มีคาปริมาณการใชไฟฟาเทากับ 370.37 และ 300 kWh/ตันผลิตภัณฑ ซ่ึงเปนโรงงานท่ีมีการผลิต
อาหารทะเลบรรจุกระปองท่ัวไป ขณะเดียวกันผลจากการทบทวนเอกสารรายงานเกี่ยวกับโครงการ 
CT ในท่ีเคยมีการศึกษาในป 2550 และ2551 ของกลุมทูนาบรรจุกระปอง และปลาซาดีนในซอส
มะเขือเทศบรรจุกระปอง มีคาการใชไฟฟาอยูในชวง 357.33-659.6 kWh/ตันผลิตภัณฑ ซ่ึงมีปริมาณ
การใชท่ีสูงกวาเกณฑการศึกษาของกรมโรงงานอุตสาหกรรมป 2548 จึงเปนท่ีสังเกตไดวาการใช
ขอมูลปริมาณการใชไฟฟาจากการรายงานของกรมโรงงานอุตสาหกรรมอาจจะตองมีการระวังและ
ทบทวนถึงรายละเอียดของชนิดของผลิตภัณฑและวิธีของกระบวนการผลิตดวย เพราะความ
แตกตางของชนิดของผลิตภัณฑท่ีผลิตเปนอาหารกระปองและวิธีการผลิตท่ีใชเพ่ือเตรียมวัตถุดิบ
ยอมมีผลตอการใชพลังงานท่ีแตกตางกันดวย  

2) ปริมาณการใชน้ํา จากตารางท่ี 14 ผลจากการศึกษาในกลุมโรงงานอาหารทะเล
บรรจุกระปองพบวามีปริมาณการใชน้ําอยูในชวง 2.47-41.39 m3/ตันผลิตภัณฑ ซ่ึงมีชวงการใชน้ํา
สูงกวาเกณฑการศึกษาของกรมโรงงานอุตสาหกรรมท่ีมีการศึกษาในอุตสาหกรรมปลาทูนา และ
ปลาซาดีนในซอสมะเขือเทศบรรจุกระปอง ในป 2548 (กรมโรงงานอุตสาหกรรม, 2548)ซ่ึงมีคาอยู
ในชวง 9-16 m3/ตันผลิตภัณฑ และ 6-14 m3/ตันผลิตภัณฑ ตามลําดับ (ยกเวนโรงงาน A) ซ่ึง
สอดคลองกับเกณฑดังกลาว นอกจากนี้ผลจากการทบทวนเอกสารงานวิจัยพบวาปริมาณการใชน้ํา
ในโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปองท่ีมีการรายงานในโครงการ CT พบวามีคาอยูในชวง 15.40-
40.84 m3/ตันผลิตภัณฑ ซ่ึงสอดคลองกับขอมูลท่ีไดจากการศึกษาครั้งนี ้อนึ่งจากขอมูลจะเห็นไดวา
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โรงงาน B มีปริมาณการใชน้ําสูงสุด คือ 41.39 m3/ตันผลิตภัณฑ ท้ังนี้เนื่องจากเปนโรงงาน B สวน
หนึ่งมีการแปรรูปวัตถุดิบเบ้ืองตนเอง จึงอาจมีการใชน้ําในขั้นตอนของการแปรรูปสูงกวาโรงงาน F 
โดยโรงงาน F มีคาเทากับ 38.5 m3/ตันผลิตภัณฑ ซ่ึงเปนโรงงานท่ีผลิตปูบรรจุกระปองเชนเดียวกัน 
แตโรงงาน F รับวัตถุดิบปูท่ีแกะเนื้อจากสถานแปรูปเบ้ืองตนมาแลว เม่ือพิจารณาโรงงาน D มีคา
ปริมาณการใชน้ําเทากับ 21.68 m3/ตันผลิตภัณฑ ซ่ึงมีคาต่ํากวาโรงงาน B และ F สวนหนึ่งอาจมา
จากการโรงงานมีนโยบายและการกําหนด KPI เกี่ยวกับการใชทรัพยากร ขณะท่ีโรงงาน A มี
ปริมาณการใชน้ําต่ําสุดมีคาเทากับ 2.47 m3/ตันผลิตภัณฑ เนื่องจากโรงงาน A มีการใชวัตถุดิบท่ีผาน
การแปรรูปเบ้ืองตนแลวเทานั้น จึงทําใหสามารถลดขั้นตอนในการเตรียมวัตถุดิบจึงทําใหมีปริมาณ
การใชน้ําต่ําสุด   

3) ปริมาณการใชน้ําแข็ง จากขอมูลตารางท่ี 14 ผลจากการศึกษาในกลุมโรงงาน
อาหารทะเลบรรจุกระปองมีปริมาณการใชน้ําแข็งอยูในชวง 0.52-11.0 m3/ตันผลิตภัณฑ โดยพบวา
โรงงาน A ไมมีการใชน้ําแข็ง ในสวนของโรงงานท่ีมีการใชน้ําแข็ง พบวาโรงงาน F มีปริมาณการ
ใชน้ําแข็งสูงสุด เทากับ 11.0 m3/ตันผลิตภัณฑ ซ่ึงสอดคลองกับขอมูลการใชน้ํา เชนเดียวกับโรงงาน 
D มีการใชน้ําแข็งต่ําสุดเทากับ 0.52 m3/ตันผลิตภัณฑ และพบวาโรงงาน B มีปริมาณการใชน้ําแข็ง
เทากับ 7.5 m3/ตันผลิตภัณฑ ท้ังนี้เนื่องจากโรงงาน B มีรูปแบบการผลิตท้ังแชแข็งและบรรจุ
กระปอง ซ่ึงคาท่ีไดจากการคํานวณจากการผลิตท้ังแชแข็งและบรรจุกระปอง จึงเปนท่ีสังเกตไดวา
สัดสวนการใชน้ําแข็งของโรงงาน B อาจมาจากกระบวนการผลิตแชแข็งของโรงงาน 

4) ปริมาณการใชเชื้อเพลิง จากขอมูลตารางท่ี 14 พบวาเกณฑกําหนดการใช
เช้ือเพลิงในโรงงานปลาทูนาบรรจุกระปองโดยกรมโรงงานอุตสาหกรรมซ่ึงมีการใชน้ํามันเตาเปน
เช้ือเพลิงมีคาอยูในชวง 71-174  ลิตร/ตันผลิตภัณฑ ซ่ึงจากการศึกษาในกลุมโรงงานอาหารทะเล
บรรจุกระปองครั้งนี้พบวา โรงงานท้ังหมดไมมีการใชน้ํามันเตาเปนเช้ือเพลิง แตจะใชไมฟนเปน
เช้ือเพลิงแทนจึงเปนท่ีสังเกตไดวาตนทุนของการใชน้ํามันเตาในปจจุบันมีคาสูงกวาการใชไมฟน 
จึงทําใหโรงงานท้ังหมดมีการปรับตัว และผลจากการศึกษาในกลุมโรงงานอาหารทะเลบรรจุ
กระปองมีปริมาณการใชไมฟนอยูในชวง 0.37-1.2 ตัน/ตันผลิตภัณฑ โดยเม่ือเปรียบเทียบกับผล
การศึกษาจากเอกสารงานวิจัยในกลุมอาหารทะเลบรรจุกระปองท่ีมีการเขารวมโครงการ CT พบวา 
มีปริมาณการใชไมฟนอยูใชวง 1.46-3.37 ตัน/ตันผลิตภัณฑ ซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบกับการศึกษาในครั้ง
นี้พบวา มีคาใกลเคียงกัน 
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5) คาผลไดของวัตถุดิบ จากขอมูลตารางท่ี 14 พบวาผลจากการศึกษาในกลุม
โรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปองมีคาผลไดของวัตถุดิบคิดเปนรอยละในชวง 83.65-98.0 เม่ือ
เปรียบเทียบกับเกณฑการศึกษาในกลุมโรงงานปลาทูนาบรรจุกระปองโดยกรมโรงงาน
อุตสาหกรรมพบวามีคาสูงกวา (ไดรายงานวามีรอยละของคาผลไดของวัตถุดิบอยูในชวง 40-53) 
ท้ังนี้เนื่องจากโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปองท้ังหมดท่ีศึกษาสวนใหญผลิตอาหารทะเลท่ัวไป 
ยกเวนโรงงาน A ท่ีมีท้ังการผลิตอาหารทะเลท่ัวไป และปลาซาดีนในซอสบรรจุกระปอง ประกอบ
กับโรงงานสวนใหญมีการรับวัตถุดิบท่ีผานการแปรรูปเบ้ืองตนแลว จึงทําใหมีคาผลไดของวัตถุดิบ
สูง แตอยางไรก็ตามเนื่องจากเกณฑการศึกษาโดยกรมโรงงานอุตสาหกรรมเปนการศึกษาในกลุม
โรงงานปลาทูนา และปลาซาดีนในซอสมะเขือเทศบรรจุกระปอง จึงทําใหไมสามารถสรุปขอมูลท่ี
ศึกษาไดแทจริงวามีคาสูงกวาหรือมากกวาคา benchmark ท่ัวไป หรือคาแนะนําของกลุมโรงงาน
ประเภทนี้ 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

คาสูงสุดจากท่ีมีการรายงาน

คาตํ่าสุดจากท่ีมีการรายงาน

โรงงาน A

โรงงาน B

โรงงาน D

โรงงาน F

02.47

41.39

21.68

38.5
41

15.4
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45

1

m3/ตันผลิตภัณฑ

ภาพที่ 18-ข) : เปรียบเทียบปริมาณการใชน้ําในอุตสาหกรรมอาหารทะเลบรรจุกระปอง 
 

a

คาสูงสุดจากที่มกีารรายงาน

คาตํ่าสุดจากที่มกีารรายงาน

โรงงาน A

โรงงาน B

โรงงาน D

โรงงาน F

0

370.37
438.7

300
240

659.6

357

0

100
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700
kWh/ตันผลิตภัณฑ

 

ภาพที่ 18-ก) : เปรียบเทียบปริมาณการไฟฟาในอุตสาหกรรมอาหารทะเลบรรจุกระปอง 
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 ภาพที่ 18 : เปรียบเทียบคาดัชนกีารใชทรัพยากรและพลังงานในกลุมอาหารทะเล 

บรรจุกระปองท่ีศึกษา 
 

หมายเหตุ:         คาสูงสุด            ตํ่าสุด โดยกรมโรงงานอุตสาหกรรม (2548) ซึ่งเปรียบเทียบเฉพาะ      
กลุมปลาซาดีนในซอสมะเขือเทศบรรจุกระปองเนื่องจากอุตสาหกรรมอาหารทะเลท่ีศึกษาประกอบ 
ดวยอุตสาหกรรมอาหารทะเลท่ัวไป และปลาซาดีนในซอสมะเขือเทศบรรจุกระปอง 

ภาพที่ 18-ค): เปรียบเทียบปริมาณการใชน้ําแข็งในอุตสาหกรรมอาหารทะเลบรรจุกระปอง 
 

0

7.5
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0.52
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m3/ตันผลิตภัณฑ

โรงงาน A

โรงงาน B

โรงงาน D

โรงงาน F
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ภาพที่ 18-ง) : เปรียบเทียบปริมาณการใชไมฟนในอุตสาหกรรมอาหารทะเลบรรจุกระปอง 
 

1.11
0.77

0.37

1.2

0

3.37
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0

1

2

3

4
ตัน/ตันผลิตภัณฑ

โรงงาน A
โรงงาน B
โรงงาน D
โรงงาน Fa
คาสูงสุดจากที่มีการรายงาน
คาต่ําสุดจากที่มีการรายงาน

 

ภาพที่ 18-จ) : เปรียบเทียบปริมาณรอยละคาผลไดของวัตถุดิบในอุตสาหกรรม 
อาหารทะเลบรรจุกระปอง 
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ปญหาดานของเสียและการจัดการของเสียของโรงงานอาหารทะเลที่ศึกษา 

เนื่องจากปญหาดานของเสียของโรงงานอาหารทะเลสวนใหญจะอยูในรูปของ
มลพิษน้ํา และกากของเสีย เม่ือเปรยีบเทียบกับมลพิษทางอากาศ เพราะโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร
ทะเลมีการแปรรูปวัตถุดิบ และใชน้ําในกระบวนการผลิต จึงสงผลใหมีกากของเสียจากการผลิต 
และน้ําเสียเกิดขึ้น ท้ังนี้เม่ือพิจารณาความเปนพิษท่ีปลอยออกสูอากาศจากการกระบวนการผลิต
อาหารทะเลซ่ึงถือไดวามีความเปนพิษ และอันตรายนอยมาก ดังนั้นการศึกษาครั้งนี้จึงให
ความสําคัญและเนนขอมูลในประเด็นของมลพิษน้ําเสีย และดานกากของเสียและการจัดการ เปน
หลักโดยมีรายละเอียด คือ 
1. ปญหาดานมลพิษน้ํา กากของเสียและการจัดการ 

ตารางท่ี 15 ไดแสดงขอมูลท่ีเกี่ยวของปญหาดานน้ําเสียและกากของเสีย และการ
จัดการของเสียดังกลาว ซ่ึงเปนผลจากแบบสอบถาม พบรายละเอียดตางๆ โดยสามารถจําแนก
อธิบายไดดังนี้ คือ 

ตารางที่ 15: ปญหาดานน้ําเสียและกากของเสีย และการจัดการของเสียดังกลาวของโรงงานอาหาร
ทะเลท่ีศึกษา 

 

ขอมูล รอยละของโรงงานที่ตอบ จํานวนโรงงานที่ตอบ
(โรง) 

1.อัตราน้ําเสียท่ีเกิดขึน้ 

-นอยกวา 50  m3/วัน 

-มากกวา 50-100 m3/วัน 

-มากกวา 100-200 m3/วัน 

-มากกวา 200-300 m3/วัน 

-มากกวา 300-400 m3/วัน 

-มากกวา400-500 m3/วัน 

-มากกวา500-600 m3/วัน 

 

29 

29 

0 

0 

29 

0 

0 

 

2 

2 

0 

0 

2 

0 

0 
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ตารางที่ 15: ปญหาดานน้ําเสียและกากของเสีย และการจัดการของเสียดังกลาวของโรงงานอาหาร
ทะเลท่ีศึกษา (ตอ) 

ขอมูล รอยละของโรงงานที่ตอบ จํานวนโรงงานที่ตอบ
(โรง) 

1.อัตราน้ําเสียท่ีเกิดขึน้ 

-มากกวา600-700 m3/วัน 

-มากกวา700-800 m3/วัน 

-มากกวา800-900 m3/วัน 

-มากกวา900 m3/วัน 

 

0 

0 

0 

14 

 

0 

0 

0 

1 

2.น้ําเสียท่ีเกิดขึ้นมีคา BOD5 เฉล่ีย 

-นอยกวา 300 mg/l 

-ชวง 300-500 mg/l 

-มากกวา 700-1,000 mg/l 

-มากกวา 1,000 mg/l 

 

29 

29 

14 

29 

 

2 

2 

1 

2 
3.บุคลากรประจําโรงงานท่ีดูแลระบบบําบัด
น้ําเสียของโรงงาน 

(1)ไมมี   
(2) มีโดยมีรายละเอียดคือ (ตอบได

มากกวา 1ขอ) 
-ผูจัดการส่ิงแวดลอม 
-ผูควบคุมระบบบําบัดน้ําเสีย 
-บุคคลากรประจําระบบบําบัดน้ํา
เสีย 
-ใชผูดูแลรวมกับสาขาอ่ืนของกลุม
โรงงาน 

 
 

0 
100 

 
57* 
57* 
57* 

 
43* 

 
 
0 
7 

 
     4 
     4 
     4 

 
     3 

4.โรงงานมีระบบบําบัดน้ําเสีย 
(1)ไมมี 

 
0 

 
   0 

94 



97 
 

ตารางที่ 15: ปญหาดานน้ําเสียและกากของเสีย และการจัดการของเสียดังกลาวของโรงงานอาหาร
ทะเลท่ีศึกษา (ตอ) 

 

ขอมูล รอยละของโรงงานที่
ตอบ 

จํานวนโรงงานที่ตอบ
(โรง) 

 (2) มี โดยจําแนกเปน  

-ระบบ anaerobic pond 

-ระบบ aerated lagoon 

100 

43* 

57* 

7 

3 

4 

5.หลังการบําบัดน้ําเสีย น้ําเสียมีการระบาย
ท้ิงสูพ้ืนท่ีดังตอไปนี้ คือ 

-แหลงรองรับน้ําธรรมชาต ิ

-พ้ืนท่ีรองรับเกษตรกรรม 

-ไมไดระบายท้ิงแตกกัเก็บไวใน 
พ้ืนท่ีโรงงาน 

 

 
57 

43 

0 

 

 
4 

3 

0 

6.ปญหาของระบบบําบัดน้ําเสียของโรงงาน
ในปจจุบัน 

(1)ไมมีปญหา 

 (2) มีปญหา ดังรายละเอียด (ตอบได
มากกวา 1 ขอ) 

-ระบบบําบัดน้ําเสียไมสามารถ
รองรับกับปริมาณน้ํา เสียท่ีเกิดขึ้นได 

-คุณภาพน้ําเสียไมผานมาตรฐานน้ํา
ท้ิงอุตสาหกรรม 

-โรงงานมีความตองการบําบัด
คุณภาพน้ําใหสามารถนํากลับมาใช
ใหม 

 

 
100 

0 

 
0* 

 
0* 

 
0* 

 

 
7 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
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ตารางที่ 15: ปญหาดานน้ําเสียและการของเสีย และการจัดการของเสียดังกลาวของโรงงานอาหาร
ทะเลท่ีศึกษา (ตอ) 

 

ขอมูล รอยละของโรงงานที่
ตอบ 

จํานวนโรงงานที่ตอบ
(โรง) 

 -อัตราการเกิดน้ําเสียตอหนวยผลิตภณัฑ
สูง มาก 

-ไมมีคูมือการปฏิบัติงานดานส่ิงแวดลอม/
น้ําเสีย 

0* 
 

0* 

0 

 
                  0 

7.กากของเสียและการจัดการ 

7.1กากของเสียท่ีเกิดขึน้จากกจิกรรมการผลิตของ
โรงงาน 

-ไมมี 

-มี 

7.2 ประเภทของกากของเสียท่ีเกดิขึ้นจาก
กิจกรรมการผลิตของโรงงานมีดังนี ้(ตอบได
มากกวา 1ขอ) 

-กากของเสียท่ัวไป/จากอาคารสํานกังาน
บานพัก 

-กากของเสียอันตราย 

-กากของเสียรีไซเคิล/บรรจุภณัฑ 

-กากของเสียติดเช้ือ 

 

 
 

29 

71 

 

 
 

40* 
 

60* 

60* 

40* 

 
 

 

2 

5 

 

 
 
2 

 
3 

  3 

  2 

8.ระบบการจัดการการคัดแยกกากของเสียท่ี
โรงงานมี 

(1) ไมมี 

 

 
29 

 

 
2 
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ตารางที่ 15: ปญหาดานน้ําเสียและการของเสีย และการจัดการของเสียดังกลาวของโรงงานอาหาร
ทะเลท่ีศึกษา (ตอ) 

 
 
1.1 น้ําเสียและการจัดการ  

ผลจากแบบสอบถาม พบวา โรงงานมีน้ําเสียเกิดขึ้นเฉล่ียจากกระบวนการผลิต  คือ 
นอยกวา 50  m3/วัน มากกวา 50-100 m3/วัน มากกวา 300-400 m3/วัน และมากกวา 900 m3/วัน คิด
เปนรอยละ คือ 28.5 28.5  28.5  และ 14.5 ตามลําดับ  โดยจากการสํารวจในภาคสนามพบวาโรงงาน
มีน้ําเสียเกิดขึ้นเฉล่ียอยูในชวง 10-1,000 m3/วัน ซ่ึงสอดคลองกับขอมูลการใชน้ําของแตละโรงงาน 
โดยพบวาโรงงานมีการใชน้ําเฉล่ียอยูในชวง10-1,200 m3/วัน และจากขอมูลการเกิดน้ําเสียของ
โรงงานสวนใหญ ยังพบวาน้ําเสียท่ีเกิดขึ้นนั้นมีคา BOD5 เฉล่ีย  คือ  อยูในชวงนอยกวา 300 mg/l  
มากกวา 300-500 mg/l  มากกวา 700-1,000 mg/l  และ มากกวา 1,000 mg/l  คิดเปนรอยละ 28.5  
28.5 14.5 และ 28.5  ตามลําดับ  และพบวาโรงงานท้ังหมดรอยละ 100 มีระบบบําบัดน้ําเสียกอนท่ี
จะมีการระบายน้ําท้ิงลงสูแหลงสาธารณะ ซ่ึงโรงงานมีการใชระบบบําบัดน้ําเสีย 2 แบบ คือ ระบบ 
anaerobic pond และระบบ aerated lagoon โดยคิดเปนรอยละ 43 และ 57 ของโรงงาน ท้ังนี้ผลจาก
แบบสอบถามพบวารอยละ 57 ของโรงงานมีการระบายน้ําหลังการบําบัดน้ําแลวออกสูแหลงน้ํา

ขอมูล รอยละของโรงงานที่
ตอบ 

จํานวนโรงงานที่ตอบ
(โรง) 

(2) มี โดยมีรายละเอียดดังนี้ (ตอบได
มากกวา 1ขอ) 
-มีการจดบันทึกปริมาณกากของเสียท่ี
ใชแลว กากของเสียอันตราย กากของ
เสียท่ีไมตองการกําจัดท้ิง 
-มีการจดบันทึกปริมาณกากของเสียท่ี
เกิดขึ้น/ปริมาณกากของเสียแตละ
ประเภท ท่ีแยกประเภทเพ่ือสงกําจัด 
-มีระบบการคัดแยกกากของเสียและใช
ข อ มู ล ก า ร คั ด แ ย ก ก า ก ข อ ง เ สี ย
โดยเฉพาะคาใชจาย/รายไดท่ีเกิดขึ้น
จากการขาย 

71 
 

60* 
 
 

60* 
 

 
       0* 

5 
 
3 
 

 
3 
 
 
0 

 
 

หมายเหตุ: *  คือ รอยละของขอมูลในแตละกลุมท่ีตอบ 
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ธรรมชาติ และรอยละ 43 ของโรงงานมีการระบายน้ําท่ีบําบัดแลวออกสูพ้ืนท่ีเกษตรกรรม ซ่ึง
สอดคลองกับผลจากการสํารวจในภาคสนาม โดยพบวา แหลงน้ําธรรมชาติท่ีโรงงานมีการระบาย
น้ําท้ิง ไดแก แมน้ําตาป คลองมะขามเตี้ย และคลองท่ีเช่ือมตอกับปากแมน้ําดอนสัก  

สําหรับปญหาของระบบบําบัดน้ําเสียของโรงงาน พบวาโรงงานท้ังหมดไมมี
ปญหาเกี่ยวกับระบบบําบัดน้ําเสีย และไมมีปญหาดานอัตราการเกิดน้ําเสียตอหนวยผลิตภัณฑท่ีสูง  
หรือปริมาณน้ําเสียเกินความสามารถรองรับของระบบบําบัดน้ําเสียท่ีมีอยู โดยโรงงานท้ังหมดระบุ
วามีคุณภาพน้ําเสียผานมาตรฐานน้ําท้ิงอุตสาหกรรม และมีคูมือการปฏิบัติงานดานส่ิงแวดลอม/น้ํา
เสีย อยางไรก็ตามมีขอสังเกตวาแมโรงงานทุกโรงมีระบบบําบัดน้ําเสียแตมีโรงงานเพียงรอยละ 57 
เทานั้นท่ีมีผูควบคุมระบบบําบัดน้ําเสีย และมีบุคลากรประจําระบบบําบัดน้ําเสียหรือมีผูจัดการ
ส่ิงแวดลอม และอีกรอยละ 43 ของโรงงานใชผูดูแลระบบบําบัดน้ําเสียจากสาขาอ่ืนของกลุม
โรงงาน (ไมมีบุคลากรดานน้ําเสียประจําโรงงาน) ซ่ึงขอมูลท่ีศึกษาสอดคลองกับ ผลจากการสํารวจ
ในภาคสนามท่ีพบวา โรงงานบางโรงมีการใชผูควบคุมระบบบําบัดน้ําเสียรวมกับสาขาอ่ืนซ่ึงไมได
ประจําอยูท่ีโรงงาน จึงอาจสงผลตอการแกไขปญหาท่ีลาชาได หากเกิดกรณีปญหาน้ําเสียดานการ
บําบัดน้ําเสียขึ้น เพราะไมมีผูมีความรูและความสามารถท่ีอยูประจําเพ่ือชวยในการแกไขอยาง
ทันทวงที  นอกจากนี้จากการสํารวจในภาคสนามยังพบวา บางโรงงานจะมีเจาหนาท่ีส่ิงแวดลอมซ่ึง
จะทําหนาท่ีคอยดูแลเกี่ยวกับดานส่ิงแวดลอมตางๆภายในโรงงานแตไมไดทําหนาท่ีในการควบคุม
ระบบบําบัดน้ําเสียโดยตรง  

1.2 กากของเสียและการจัดการ  

ผลจากแบบสอบถามเกี่ยวกบัปญหากากของเสียและการจัดการ พบวามีโรงงานท่ี
ระบุวามีกากของเสียท่ีเกิดขึ้นจากกิจกรรมการผลิตของโรงงาน และไมมีกากของเสียท่ีเกิดขึ้นจาก
กิจกรรมการผลิตของโรงงาน คิดเปนรอยละ 71 และรอยละ 29 ของโรงงาน ตามลําดับ โดยกากของ
เสียท่ีเกิดขึ้นแบงเปน 4 ประเภท  คือ กากของเสียท่ัวไป/จากอาคารสํานักงาน/บานพัก  กากของเสีย
อันตราย กากของเสียรีไซเคิล/บรรจุภัณฑ และกากของเสียติดเช้ือ  คิดเปนรอยละ 40 60 60 และ 40 
ของโรงงานท่ีมีการผลิตกากของเสียตามลําดับ ท้ังนี้โรงงานรอยละ 71 มีระบบการจัดการการคัด
แยกกากของเสีย และในกลุมโรงงานนี้พบวามีการจดบันทึกปริมาณกากของเสียท่ีใชแลว กากของ
เสียอันตราย และกากของเสียท่ีไมตองการกําจัดท้ิง มีการจดบันทึกปริมาณกากของเสียท่ีเกิดขึ้น/
ปริมาณกากของเสียแตละประเภทท่ีแยกประเภทเพ่ือสงกําจัด คิดเปนรอยละ 60 และ 60 ของ
โรงงานท่ีมีระบบการจัดการคัดแยกกากของเสียตามลําดับ และจากการสํารวจในภาคสนามพบวา 
บางโรงงานไดมีการคัดแยกกากของเสีย และจัดรูปแบบกิจกรรมในรูปแบบของธนาคารขยะ ซ่ึงมี
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การแยกกากของเสียแตละประเภทเปนหมวดหมูเพ่ือสะดวกในการกําจัด โดยมีการรณรงคให
พนักงานนําขวดน้ําพลาสติกท่ีใชแลวมาแลกกับสินคาในรานสวัสดิการของโรงงานดวย 

2. คาดัชนีการเกิดของเสียของโรงงานอาหารทะเลที่ศึกษา 

ขอมูลการของดัชนขีองการเกิดของเสียและการจัดการของเสียของโรงงานอาหาร
ทะเลแตละประเภทท่ีศึกษา สามารถสรุปประเด็นโดยแบงตามประเภทของอาหารอุตสาหกรรม
อาหารทะเล ไดดังนี ้

2.1 ประเภทอุตสาหกรรมอาหารทะเลแชแข็ง  
สามารถแสดงไดในตารางท่ี 16 และสามารถเปรียบเทียบคาดัชนีของการเกิดของ

เสียและการจัดการของเสียในกลุมโรงงานอุตสาหกรรมอาหารทะเล ดังแสดงในภาพท่ี 19 และ
สามารถแสดงรายละเอียดดังนี ้

1) คาดัชนีของปริมาณน้ําเสียที่ เกิดขึ้น จากขอมูลในตารางท่ี 16 พบวา ผลจาก
การศึกษาในกลุมโรงงานอาหารทะเลแชแข็งมีปริมาณน้ําเสียท่ีเกิดขึ้นอยูในชวง25.34-92.89 m3/ตัน
ผลิตภัณฑ โดยพบวาโรงงาน E มีปริมาณน้ําเสียเกิดขึ้นต่ําสุด มีคาเทากับ25.34 m3/ตันผลิตภัณฑ 
เนื่องจากโรงงานมีการผลิตหมึกดําแชแข็งท่ีไมมีการแปรรูปเบ้ืองเพ่ือเตรียมวัตถุดิบเบ้ืองตน และรับ
เฉพาะวัตถุดิบหมึกปอกขาวท่ีผานการแปรรูปเบ้ืองตนมาแลวเทานั้น จึงทําใหลดขั้นตอนท่ีใชน้ําลาง
ลงไดมาก นอกจากนี้ผลจากการสํารวจในภาคสนามโรงงาน C และ G พบวาเปนโรงงานท่ีมีการ
แปรรูปและเตรียมวัตถุดิบภายในโรงงานจึงทําใหมีปริมาณน้ําเสียท่ีเกิดขึ้นสูงกวาโรงงาน E อนึ่ง
ขอมูลจากการทบทวนเอกสารงานวิจัยท่ีไดมีการศึกษาในโรงงาน C ใน ป 2546 ระบุวาโรงงาน C มี
ปริมาณน้ําเสียท่ีเกิดขึ้นเทากับ 39.51 m3/ตันผลิตภัณฑ ซ่ึงมีคานอยกวาเม่ือเปรียบเทียบกับขอมูลท่ี
ศึกษาในครั้งนี้ท่ีมีคาเทากับ 58.74 m3/ตันผลิตภัณฑ เนื่องจากโรงงาน C มีการรับวัตถุดิบท่ีผานการ
แปรรูปเพ่ือเตรียมเปนวัตถุดิบเบ้ืองตนมาแลวคอนขางนอย สวนใหญจะรับเปนวัตถุดิบท่ีไมผานการ
แปรรูป/เตรียมวัตถุดิบมากอนแลวนํามาแปรรูปเองภายในโรงงาน ประกอบกับโรงงาน C มีการ
ขยายไลนการผลิตเพ่ิมขึ้น จึงทําใหโรงงานมีปริมาณการใชน้ําในกระบวนการผลิตสูง สงผลใหมี
ปริมาณน้ําเสียเกิดขึ้นสูง อยางไรก็ตามผลจากการทบทวนเอกสารพบวายังไมมีรายงานของการคา
เกณฑปองกันมลพิษในดานปริมาณน้ําเสียท่ีเกิดขึ้นจากโรงงานอาหารทะเลแชแข็งจากกรมโรงงาน
อุตสาหกรรม  

2) คาดัชนีคาภาระความสกปรกของน้ําเสีย (BOD loading) ผลจากการศึกษาใน
กลุมโรงงานอาหารทะเลแชแข็งแสดงใหเห็นวาโรงงานมีคาภาระความสกปรกของน้ําเสียอยูในชวง 
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ตารางที่ 16: คาดัชนีของการเกิดของเสียของโรงงานอาหารทะเลแชแข็งท่ีศึกษา 

โรงงาน กําลังการผลิตรวม (ตัน
ผลิตภัณฑ/ป) 

ปริมาณน้ําเสียที่
เกิดขึ้น 
(m3/ตัน

ผลิตภัณฑ) 

คาภาระความ 
สกปรกของน้ําเสีย 
(BOD Loading) 

(kg BOD/ตนั
ผลิตภัณฑ) 

ปริมาณกากของเสียจาก
การผลิต 

(kg/ตันผลิตภัณฑ) 

1.โรงงานอาหารทะเลแชแข็งใน จ.สุราษฎรธานีท่ีศึกษา 
1) โรงงาน C 
2) โรงงาน E 
3) โรงงาน G  

 
15,960 
4,000 
1,700 

 
58.74 
25.34 
92.89 

 
64.61 
11.40 
41.80 

 
144.2 
87.50 
353.00 

2. เกณฑการเกิดของเสียของโรงงานอาหารทะเลแชแข็ง
จากขอมูลเอกสารงานวิจัย 

 1) โรงงาน C 1 

2) โรงงานแปซิฟกแปรรูปสัตวน้ํา จก.2 

2) โรงงานแมนเอโฟรสเซนตฟูด จก.3 

 
 

5,402 
- 

4,680 

 
 

39.51 
49.00 
45.29 

 
 
- 
- 
- 

 
 

246.00 
2,360.00 
1,851.30 

 

หมายเหตุ  1 : จากศูนยวิจัยแหงชาติดานการจัดการสิ่งแวดลอมและของเสีย อันตราย (2546)      2 : ขอมูลจาก ณัฐวุฒิ ปองเพชร และอับดลเลาะ อนนตรี (2550)   
                3 : ขอมูลจาก ปยรัตน ฤกษจํานง และลดาวรรณ สุกขาว (2550) 
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11.40-64.61 kg BOD/ตันผลิตภัณฑโดยพบวาโรงงาน C มีคาภาระความสกปรกของน้ําเสียสูงสุดคือ
เทากับ 64.61 kg BOD/ตันผลิตภัณฑ เนื่องจากโรงงาน C มีการแปรรูปเตรียมวัตถุดิบหมึกดําภายใน
โรงงาน ซ่ึงในขั้นตอนของการแปรรูปวัตถุดิบหมึกดํานั้นจะมีน้ําหมึกท่ีออกจากตัวหมึกซ่ึงมีความ
สกปรก เม่ือมีการลางทําความสะอาดหมึกจึงทําใหน้ําหมึกถูกชะลางลงสูระบบบําบัด ซ่ึงสอดคลอง
กับขอมูลการจากการสัมภาษณผูท่ีเกี่ยวของของโรงงาน C พบวา ชวงใดท่ีมีการผลิตหมึกดําลอก
หนังมาก คา BOD5 ของน้ําเสียจะสูง จึงสงผลใหฝายผลิตมีการแจงใหกับหนวยงานส่ิงแวดลอม
ทราบ เม่ือมีการผลิตหมึกดําลอกหนังสูง เพ่ือใหหนวยงานส่ิงแวดลอมเฝาระวัง แตในสวนของ
โรงงาน E ซ่ึงไมมีการแปรรูปหมึกดําภายในโรงงานและรับเฉพาะหมึกปอกขาวท่ีผานการแปรรูป
เบ้ืองตนเทานั้นจึงทําใหมีคาภาระความสกปรกของน้ําเสียคอนขางต่ํา โดยมีคาเทากับ 11.40 kg 
BOD/ตันผลิตภัณฑ ขณะท่ีโรงงาน G มีการแปรรูปเตรียมวัตถุดิบเองทําใหการใชน้ําในการชะลาง
สูง และมีปริมาณน้ําเสียเกิดขึ้นสูงโดยมีคาเทากับ 92.89 m3/ตันผลิตภัณฑ ซ่ึงน้ําเสียท่ีเกิดขึ้นนั้น
สวนใหญเปนน้ําเลือดปลา จึงทําใหคาภาระความสกปรกของน้ําเสียของโรงงาน G มีคาเทากับ 
41.80 kg BOD/ตันผลิตภัณฑ เปนท่ีสังเกตไดวากากของเสียท่ีเกิดจากการแปรรูปวัตถุดิบหมึก มีคา
ภาระความสกปรกของน้ําเสียมากกวาวัตถุดิบปลา จึงแสดงใหเห็นวาการแปรรูปวัตถุดิบท่ีตางชนิด
กันมีผลตอคาภาระคามสกปรกของน้ําเสียของโรงงาน อยางไรก็ตามผลจากการทบทวนเอกสาร
พบวายังไมมีรายงานของการคาเกณฑปองกันมลพิษในดานคาภาระความสกปรกของน้ําเสียท่ี
เกิดขึ้นจากโรงงานอาหารทะเลแชแข็งจากกรมโรงงานอุตสาหกรรม  

3) คาดัชนีของกากของเสียจากการผลิต จากขอมูลพบวา กากของเสียท่ีเกิดขึ้นจาก
การผลิตในกลุมของโรงงานอาหารทะเลแชแข็งท่ีศึกษามีคาอยูในชวง 87.5-353  kg/ตันการ
ผลิตภัณฑ โดยของเสียสวนใหญอยูในรูปของเศษวัตถุดิบจากการผลิตซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบกับเกณฑ
การศึกษาในกลุมอาหารทะเลแชแข็งจากเอกสารงานวิจัยจะเห็นไดวามีคาท่ีต่ํากวาในโรงงาน C และ 
E ท้ังนี้อาจมาจากโรงงาน C  และ E มีการรับวัตถุดิบท่ีผานการแปรรูปเพ่ือเตรียมเปนวัตถุดิบ
เบ้ืองตนแลว และประกอบกับลักษณะการผลิตของโรงงาน E มีการผลิตหมึกดําท้ังตัวแชแข็ง จึงทํา
ใหโรงงาน C และ E มีกากของเสียต่ํา ขณะท่ีโรงงาน G ซ่ึงมีการผลิตปลาแลแชแข็ง มีการแปรรูป
เตรียมวัตถุดิบเบ้ืองตนเองภายในโรงงาน ซ่ึงในการผลิตปลาแลแชแข็ง กากของเสียจะมีปริมาณ
มากกวาเม่ือเปรียบเทียบกับการผลิตหมึก ดังจะเห็นไดจากรอยละของคาผลไดของวัตถุดิบของ
โรงงาน G  คือ 64.70 ขณะท่ีโรงงาน C และ E ซ่ึงผลิตหมึกแชแข็งมีคารอยละของคาผลไดของ
วัตถุดิบ คือ 85.58 และ 91.25 ตามลําดับ ผลจากการสัมภาษณ และสํารวจในภาคสนามพบวา กาก
ของเสียท่ีเกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต โรงงาน C E และ G จะมีการจําหนายใหกับพอคาภายนอก
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เพ่ือนําไปผลิตเปนอาหารสัตวตอไป และพบวาโรงงาน C มีแนวความคิดและเปาหมายในการลด
ของเสียจากการผลิตใหเปนศูนยหรือเหลือนอยท่ีสุด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 19-ข):  เปรียบเทียบคาดัชนคีาภาระความสกปรกของน้ําเสีย (BOD loading) 
ในกลุมอาหารทะเลแชแข็ง 
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ภาพที่ 19-ก) : เปรียบเทียบคาดัชนขีองปริมาณน้ําเสียท่ีเกิดข้ึนในกลุมอาหารทะเลแชแข็ง 
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ภาพที่ 19 : เปรียบเทียบคาดัชนกีารเกดิของเสียของโรงงาน 
อาหารทะเลแชแข็งท่ีศึกษา 

ภาพที่ 19-ค) : เปรียบเทียบคาดัชนขีองกากของเสียจากการผลิต ในกลุมอาหารทะเลแชแข็ง 
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2.2 กลุมโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปอง  

สามารถแสดงไดในตารางท่ี 17 และสามารถเปรียบเทียบคาดัชนีของการเกิดของ
เสียและการจัดการของเสียในกลุมโรงงานอุตสาหกรรมอาหารทะเล ดังแสดงในภาพท่ี 20 โดยมี
รายละเอียดดังนี ้

1) คาดัชนีของปริมาณน้ําเสียที่เกิดขึ้น จากขอมูลพบวา ปริมาณน้ําเสียท่ีเกิดขึ้นใน
กลุมโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปองมีคาอยูในชวง 2.22-44.55 m3/ตันผลิตภัณฑ เปนท่ีสังเกตได
วาโรงงาน B และ F มีปริมาณน้ําเสียท่ีเกิดขึ้นสูงใกลเคียงกัน คือ 44.00 และ 44.50 m3/ตันผลิตภัณฑ 
ซ่ึงสอดคลองกับขอมูลการใชน้ําท่ีมีปริมาณการใชท่ีใกลเคียงเชนเดียวกัน เปนท่ีสังเกตไดวาโรงงาน 
B มีการผลิตเนื้อปูท้ังแชแข็งและบรรจุกระปอง มีการใชน้ําในขั้นตอนการผลิต เชน การลางวัตถุดิบ
การใชน้ําแข็งในการรักษาอุณหภูมิวัตถุดิบ การลางเครื่องมืออุปกรณตางๆ จึงทําใหน้ําจากการชะ
ลางลงสูระบบบําบัดคอนขางสูง ขณะท่ีโรงงาน A มีปริมาณน้ําเสียนอยท่ีสุด คือ 2.22  m3/ตัน
ผลิตภัณฑ สวนหนึ่งมาจากโรงงาน A มีการรับเฉพาะวัตถุดิบท่ีผานการแปรรูปเพ่ือเตรียมเปน
วัตถุดิบเบ้ืองตนแลวเทานั้น ซ่ึงสอดคลองกับขอมูลการใชน้ําของโรงงาน A เชนเดียวกัน 

2) คาดัชนีของคาภาระความสกปรกของน้ําเสีย (BOD loading) จากขอมูลพบวา
คาภาระความสกปรกของน้ําเสียในกลุมโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปองท่ีศึกษามีคาอยูในชวง  
2.45-15.98kg BOD/ตันผลิตภัณฑ โดยพบวาโรงงาน A มีคาภาระความสกปรกของน้ําเสียต่ําสุด คือ
2.45 kg BOD/ตันผลิตภัณฑ เนื่องจากโรงงาน A มีการรับเฉพาะวัตถุดิบท่ีผานการแปรรูปแลวจึงทํา
ใหมีการใชน้ําในขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบนอย สงผลใหมีคาภาระความสกปรกของน้ําเสียต่ํา 
ขณะท่ีโรงงาน D มีความหลากหลายของผลิตภัณฑมากกวา 1 ชนิด และรับวัตถุดิบท่ีผานการแปร
รูปแลวรวมถึงวัตถุดิบท่ียังไมผานการแปรรูป จึงทําใหมีคาภาระความสกปรกของน้ําเสียเกิดขึ้นสูง 

3) คาดัชนีของปริมาณกากของเสียจากการผลิต จากขอมูลพบวา กากของเสียท่ี
เกิดขึ้นจากการผลิตในกลุมของโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปองท่ีศึกษามีคาอยูในชวง 20.00-
163.50 kg/ ตันการผลิตภัณฑ โดยพบวาโรงงาน B และ F ซ่ึงเปนโรงงานท่ีมีการผลิตปูพลาสเจอ
ไรสบรรจุกระปอง แตเนื่องจากโรงงาน B มีการแปรรูปวัตถุดิบปูเองภายในโรงงานจึงมีปริมาณของ
กากของเสียมากกวา โรงงาน F ขณะท่ีโรงงาน D มีปริมาณกากของเสียสูงสุดเนื่องจากโรงงาน D มี
การผลิตภัณฑท่ีมีความหลากหลายมากกวา และมีการแปรรูปเตรียมวัตถุดิบเองจึงทําใหมีปริมาณ
กากของเสียจากการผลิตสูง 
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ตารางที่ 17: คาดัชนีของการเกิดของเสียของโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปองท่ีศึกษา 

โรงงาน กําลังการผลิตรวม (ตัน
ผลิตภัณฑ/ป) 

ปริมาณน้ําเสียที่
เกิดข้ึน 

(m3/ตันผลิตภัณฑ) 

คาภาระความ 
สกปรกของน้ําเสีย 
(BOD Loading) 

(kg BOD/ตัน
ผลิตภัณฑ) 

กากของเสียจากการ
ผลิต 

(kg/ตันผลิตภัณฑ) 

1.โรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปองใน จ.สุราษฎรธานีท่ีศึกษา 
1) โรงงาน A 
2) โรงงาน B 
3) โรงงาน D 
4)โรงงาน  F 

 
3,240 
465 

5,200 
100 

 
2.22 

44.00 
19.98 
44.55 

 
2.45 
8.80 

15.98 
8.91 

 
92.59 
75.30 

163.50 
20.00 

2.เกณฑการเกิดของเสียของโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปองท่ีศึกษาโดยกรมโรงงาน
อุตสาหกรรม (2548)1 

1)ทูนาบรรจุกระปอง 
2)ปลาซาดีนในซอสมะเขือเทศ 

 
 

4,864.00-26,584.80 
1,288.96-7,113.60 

 
 
- 
- 

 
 

3.20-15.37 
6.36-19.80 

 
 
- 
- 

3. เกณฑการเกิดของเสียของโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปองจากขอมูลเอกสารงานวิจัย 
1) โรงงานผลิตภัณฑอาหารกวางไพศาล จก.(มหาชน) ป 25502 
2)โรงงานผลิตภัณฑอาหารกวางไพศาล จก.(มหาชน)  ป 25513 
3)โรงงานสงขลาแคนนิ่ง จก.(มหาชน)4 

357.33 
432.32 

- 

11.23 
20.18 
9.29 

- 
- 

- 
- 

หมายเหตุ       1: ขอมูลจากกรมโรงงานอุตสาหกรรม (2548)  2: ขอมูลจากเจนจิรา สุวรรณ และอุทัยวรรณ สุวรรณรัตน (2550)    3: ขอมูลจาก นนทพัทธ สื่อเสรีธรรม และศิริกุล ศิริรักษโสภณ (2551)   
                     4:  ขอมูลจาก อภิญญา หมื่นเมือง และอมรรัตน ตฤรตระการ (2550) 
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ภาพที่ 20-ค) : เปรียบเทียบคาดัชนขีองกากของเสียจากการผลิต ในกลุมอาหารทะเลบรรจุกระปอง 
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ภาพที่ 20-ข) : เปรียบเทียบคาดัชนคีาภาระความสกปรกของน้ําเสีย (BOD load) 
ในกลุมอาหารทะเลบรรจุกระปอง 
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โรงงาน F

kg BOD/ตันผลิตภัณฑ 

8.80 

ภาพที่ 20-ก) : เปรียบเทียบคาดัชนีของปริมาณน้ําเสียท่ีเกิดข้ึนในกลุมอาหารทะเลบรรจุกระปอง 
 

0

2.22

44

19.98

44.55

20.2

9.29

0

10

20

30

40

50

1

m3/ตันผลิตภัณฑ

โรงงาน A

โรงงาน B

โรงงาน D

โรงงาน F
คาสูงสุดจากที่มีการรายงาน

คาตํ่าสุดจากที่มีการรายงาน

 

20.18 

44.00 

ภาพที่ 20 : เปรียบเทียบคาดัชนกีารเกดิของเสียของโรงงานอาหารทะเล 
บรรจุกระปองท่ีศึกษา 

 

หมายเหตุ:           คาสูงสุด            ตํ่าสุด โดยกรมโรงงานอุตสาหกรรม (2548) ซึ่งเปรียบเทียบอุตสาหกรรมอาหาร 
ทะเลท่ีศึกษาประกอบดวยอุตสาหกรรมอาหารทะเลท่ัวไป และปลาซาดีนในซอสมะเขือเทศบรรจุกระปอง 
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2.3 เปรียบเทียบคาดัชนีของการเกิดของเสียของโรงงานอาหารทะเลแชแข็ง และโรงงาน
อาหารทะเลบรรจุกระปอง 

ตารางท่ี 18 ไดแสดงขอมูลการเปรยีบเทียบคาดัชนขีองการเกิดของเสียของโรงงาน
อาหารทะเลแชแข็ง และโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปอง 
ตารางที่ 18: เปรียบเทียบคาดัชนขีองการเกิดของเสียของโรงงานอาหารทะเลท่ีศึกษา 

จากขอมูลตารางท่ี 18 พบวา ปริมาณน้ําเสียท่ีเกิดขึ้นในกลุมอุตสาหกรรมอาหาร
ทะเลแชแข็งมีคาอยูในชวง 25.34-92.89 m3/ ตันผลิตภัณฑ และกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลบรรจุ
กระปองมีคาอยูในชวง 2.22-44.55 m3/ ตันผลิตภัณฑ จะเห็นไดวากลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลแช
แข็งมีปริมาณน้ําเสียท่ีเกิดขึ้นสูงกวากลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลบรรจุกระปอง เชนเดียวกับขอมูล
ของคาภาระความสกปรกของน้ําเสีย โดยพบวาในกลุมโรงงานอาหารทะเลแชแข็งท่ีศึกษามีคาอยู
ในชวง11.40-64.61 kg BOD/ตันผลิตภัณฑและกลุมโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปองมีคาอยู
ในชวง 2.45-15.98 kg BOD/ตันผลิตภัณฑ ท้ังนี้เนื่องจากกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลแชแข็งมี
ขั้นตอนการผลิตท่ีซับซอน และมีการใชในการลางในหลายขั้นตอน ตั้งแต การลางวัตถุดิบ การ
ละลายวัตถุดิบ การลางมือ การลางเอ๊ียม การลางเครื่องมือโตะและอุปกรณตางๆ ไปจนถึงขั้นตอน
การแชแข็ง ขณะท่ีกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลบรรจุกระปองมีขั้นตอนเกี่ยวของกับการใชน้ํา
เฉพาะขั้นตอนในการเตรียมวัตถุดิบ และขั้นตอนของการ cooling หลังจากฆาเช้ือแลวเทานั้น 

โรงงาน กําลังการผลิต
รวม (ตัน

ผลิตภัณฑ/ป) 

ปริมาณน้ําเสียที่
เกิดข้ึน 
(m3/ตัน

ผลิตภัณฑ) 

คาภาระความ 
สกปรกของน้ําเสีย 
(BOD Loading) 

(kg BOD/ตัน
ผลิตภัณฑ) 

กากของเสีย
จากการผลิต 

(kg/ตัน
ผลิตภัณฑ) 

1.โรงงานอาหารทะเลแชแข็ง 
1) โรงงาน C 
2) โรงงาน E 
3) โรงงาน G  

 
15,960 
4,000 
1,700 

 
58.74 
25.34 
92.89 

 
64.61 
11.40 
41.80 

 
144.20 
87.55 

353.00 
2.โรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปอง 

1) โรงงาน A 
2) โรงงาน B 
3) โรงงาน D 
4) โรงงาน  F 

 
3,240 
465 

5,200 
100 

 
2.22 

44.00 
19.96 
44.55 

 
2.45 
8.80 

15.98 
8.91 

 
92.59 
75.30 

163.50 
20.00 
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ประกอบกับโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปองมีการรับวัตถุดิบท่ีผานการแปรรูปเบ้ืองตนมาแลว 
คิดเปนรอยละ 100 ของโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปอง มีเพียง 2 โรง (โรงงาน B และ D) ท่ีมีการ
แปรรูปรับวัตถุดิบท้ังท่ีผานการแปรรูปเบ้ืองตนแลว และยังไมผานการแปรรูปเบ้ืองตน และเม่ือ
เปรียบเทียบกับกลุมโรงงานอุตสาหกรรมอาหารทะเลแชแข็ง พบวา โรงงานอาหารทะเลแชแข็ง คิด
เปนรอยละ 33.3 ของโรงงาน(โรงงาน E)ท่ีมีการรับวัตถุดิบท่ีผานการแปรรูปเบ้ืองตนแลว ขณะท่ี
รอยละ 33.3 ของโรงงานอาหารทะเลแชแข็งท่ีมีการแปรรูปเตรียมวัตถุดิบเบ้ืองตนเอง (โรงงาน G)  
และรอยละ 33.3 ของโรงงานท่ีมีการแปรรูปรับวัตถุดิบท้ังท่ีผานการแปรรูปเบ้ืองตนแลว และยังไม
ผานการแปรรูปเบ้ืองตน (โรงงาน C) เปนท่ีสังเกตไดวาในกลุมของโรงงานอาหารทะเลแชแข็งรอย
ละ 100 ของโรงงาน มีการผลิตหมึก ขณะท่ีรอยละ 25 ของโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปองท่ีมี
การผลิตหมึก จึงเปนอีกสาเหตุหนึ่งท่ีทําใหกลุมของโรงงานอาหารทะเลแชแข็งมีการใชน้ําใน
ขั้นตอนของการเตรียมวัตถุดิบจึงทําใหมีปริมาณน้ําเสีย และคาความสกปรกของน้ําเสียเกิดขึ้นจาก
การแปรรูปหมึกสูงกวากลุมโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปอง  นอกจากนี้จากขอมูลตารางท่ี 18 ยัง
พบวากลุมโรงงานอาหารทะเลแชแข็งมีปริมาณกากของเสียจากการผลิตซ่ึงมีคาอยูในชวง  
87.50-353.00 kg/ตันผลิตภัณฑ และกลุมโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปองมีคาอยูในชวง 20.00-
163.50 kg/ตันผลิตภัณฑ จะเห็นไดวากลุมโรงงานอาหารทะเลแชแข็งมีปริมาณกากของเสียจากการ
ผลิตสูงกวา ซ่ึงมีเหตุผลเชนเดียวกับปริมาณน้ําเสียท่ีเกิดขึ้น และคาภาระความสกปรกของน้ําเสีย 

ดังนั้นจะเห็นไดวาการท่ีโรงงานมีการรับวัตถุดิบท่ีผานการแปรรูปแลวนั้น แมจะ
ชวยลดตนทุนการใชทรัพยากรของโรงงาน ในเรื่องของการใชน้ํา พลังงานไฟฟา และกําลังคน 
ตลอดจนสามารถทําใหโรงงานลดปญหาเกี่ยวกับการจัดการของเสีย  นอกจากนี้ชนิดของวัตถุดิบ
เปนประเด็นหนึ่งท่ีควรใหความสนใจ นอกจากจะสงผลตอคาภาระความสกปรกของน้ําเสียแลว ยัง
มีผลตอตนทุนคาใชจายในการบําบัดน้ํา และการจัดการดานส่ิงแวดลอม และหากมีการแปรรูป
วัตถุดิบกอนรับสูโรงงานอาหารทะเล เชนดําเนินการโดยสถานแปรรูปสัตวน้ําเบ้ืองตน หรือ
เกษตรกรรายยอยแลว ปญหาดังกลาวอาจมีผลกระทบและกอใหเกิดการกระจายของปญหา
ส่ิงแวดลอม หากสถานแปรรูปสัตวน้ําเบ้ืองตน หรือเกษตรกรรายยอยไมมีระบบการจัดการทาง
ส่ิงแวดลอมท่ีมีประสิทธิภาพดีพอ 

ประเด็นปญหาส่ิงแวดลอมที่สําคัญและการเตรียมความพรอมตอเหตุฉุกเฉินทางส่ิงแวดลอมของ
โรงงานที่ศึกษา 



108 
 

ตารางท่ี 19 ไดแสดงขอมูลท่ีเกี่ยวของกับการเตรียมความพรอมตอเหตุฉุกเฉินทาง
ส่ิงแวดลอม และประเด็นปญหาส่ิงแวดลอมท่ีสําคัญของโรงงานท่ีศึกษา โดยเปนผลจาก
แบบสอบถาม พบรายละเอียดตางๆนีส้ามารถจําแนกอธิบายไดดังนี้ คือ 

ตารางที่ 19: ปญหาส่ิงแวดลอมท่ีสําคัญและการเตรียมความพรอมตอเหตุฉุกเฉินทางส่ิงแวดลอม
ของโรงงานท่ีศึกษา 

ขอมูล รอยละของโรงงานที่
ตอบ 

จํานวนโรงงานที่
ตอบ(โรง) 

1.กา ร เต รี ยม ค วา ม พร อ มต อ เห ตุ ฉุก เ ฉิ น
ทางดานส่ิงแวดลอม 

(1) ไมมีแผนการเตรียมความพรอมตอ
เหตุฉุกเฉิน  

(2) มีแผนการเตรียมความพรอมตอเหตุ
ฉุกเฉิน ไดแก(ตอบไดมากกวา 1ขอ) 
-ดานกากของเสีย อันตราย /การ
รั่วไหลของสารเคมี   
-มลพิษทางน้ํา  
-มลพิษทางอากาศ   

 
 

29 
 

71 
 

80* 
 

60* 
20* 

 
 

2 
 

5 
 

4 
 
3 
1 

2. ปญหาดานส่ิงแวดลอมท่ีทางโรงงาน
พิจารณาแลววาเปนประเด็นปญหาส่ิงแวดลอม
ท่ีสําคัญ 

(1)ไมมี 
(2) มี (ตอบไดมากกวา 1ขอ) ไดแก 

-น้ําเสีย 
-กล่ินเหม็น 
-การรั่วไหลของสารเคมี เชน NH3 
-พ ลั ง ง า น ใ น รู ป เ ช้ื อ เ พ ลิ ง ท่ี ใ ช
ส้ินเปลือง 
-กากของเสีย/ by product 
 

 
 
 

57 
43 

67* 
0* 
0* 

100* 
 

67* 
 

 
 
 

4 
3 

2 
0 

       0 
   3 

         
        2 
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ตารางที่ 19: ปญหาส่ิงแวดลอมท่ีสําคัญและการเตรียมความพรอมตอเหตุฉุกเฉินทางส่ิงแวดลอม
ของโรงงานท่ีศึกษา (ตอ) 

ขอมูล รอยละของโรงงานที่
ตอบ 

จํานวนโรงงานที่
ตอบ(โรง) 

-ปญหาเรื่ องอาชีวอนามัยความ
ปลอดภัย 
-เสียงดัง 
-ปญหาคุณภาพน้ําใช 
-ปญหาปริมาณน้ําใช 
-พลังงานไฟฟาท่ีมีการใชส้ินเปลือง 

33* 
 

0* 
100* 
0* 
0* 

     1 
 
0 
7 
0 
0 

หมายเหตุ: * คือ รอยละของกลุมโรงงานท่ีตอบ 

ในดานการเตรียมความพรอมในกรณีท่ีมีเหตุฉุกเฉินเกี่ยวกับส่ิงแวดลอมของกลุม
โรงงานอาหารทะเลท่ีศึกษา พบวา รอยละ 29 ของโรงงานไมมีแผนการเตรียมความพรอมตอเหตุ
ฉุกเฉิน และรอยละ 71 ของโรงงานมีแผนการเตรียมความพรอมตอเหตุฉุกเฉิน ซ่ึงประเด็นดาน
ส่ิงแวดลอมท่ีโรงงานมีการวางแผนการดานเหตุฉุกเฉินไว ไดแก ประเด็นดานกากของเสียอันตราย/
การรั่วไหลของสารเคมี มลพิษทางน้ํา และมลพิษทางอากาศ โดยคิดเปนรอยละ 80 60 และ 20 ของ
โรงงานท่ีมีการวางแผนตามลําดับ นอกจากนี้ปญหาดานส่ิงแวดลอมท่ีทางโรงงานพิจารณาแลววา
เปนประเด็นปญหาส่ิงแวดลอมท่ีสําคัญท่ีตองการดําเนินการ พบวามีเพียงรอยละ 43 ของโรงงาน ท่ี
ระบุวามี โดยประเด็นดานส่ิงแวดลอมท่ีโรงงานพิจารณาวาสําคัญ ตามลําดับ คือ 1)ปญหาพลังงาน
ในรูปเช้ือเพลิงท่ีใชส้ินเปลืองและปญหาคุณภาพน้ําใช 2) ปญหาน้ําเสีย และปญหากากของเสีย (by 
product) 3) ปญหาอาชีวอนามัยความปลอดภัย    คิดเปนรอยละ  100 67 และ 33 ตามลําดับ ของ
โรงงานท่ีระบุวามีประเด็นส่ิงแวดลอมท่ีสําคัญตองดําเนินการตามลําดับ จากขอมูลของโรงงานท่ี
ศึกษาเปนท่ีสังเกตไดวา มีการใหความสําคัญของการดําเนินการดานปญหาส่ิงแวดลอม ซ่ึงประเด็น
ท่ีโรงงานใหความสําคัญ คือ การใชพลังงาน และคุณภาพน้ําใช เนื่องจากการใชพลังงาน และ
คุณภาพน้ําจะมีผลตอตนทุนของการดําเนินงานของโรงงาน โดยเฉพาะคุณภาพน้ําใช โรงงาน
จะตองมีการผลิตน้ําใชใหมีความสะอาดตามมาตรฐานน้ําบริโภค จึงสงผลใหเกิดตนทุนของการ
บําบัดน้ํา รองลงมาคือปญหาดานกากของเสีย และอาชีวอนามัยความปลอดภัย ซ่ึงเม่ือพิจารณา
ประเด็นปญหาส่ิงแวดลอมหากมีการจัดการท่ีมีประสิทธิภาพจะสงผลใหพนักงานมีอาชีวอนามัยใน
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การทํางานท่ีดี และมีผลกระทบตอการทํางานนอย ตลอดจนระบบการจัดการของเสียของโรงงาน 
และขอรองเรียนจากภายนอกลดลง 

ระบบมาตรฐานคุณภาพและเคร่ืองมือการจัดการส่ิงแวดลอมที่ใชงานในกลุมโรงงานอาหารทะเลที่
ศึกษา 
1. การใชเคร่ืองมือการบริหารเชิงคุณภาพและควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ  

ผลจากแบบสอบถามเกี่ยวกับเครื่องมือการบริหารเชิงคุณภาพและควบคุมคุณภาพ
ผลิตภัณฑท่ีโรงงานไดรับการรับรองแลว พบวา ปจจุบันโรงงานอาหารทะเลท้ังหมดใน จ.สุราษฎร
ธานีท่ีศึกษา (รอยละ 100) ไดรับการรับรองระบบ GMP และระบบ HACCP ท้ังนี้เพราะระบบ 
GMP/HACCP ไดถูกบังคับใชตามขอกําหนดของกรมประมง นอกจากนี้พบวาโรงงานไดมีการนํา
ระบบมาตรฐานคุณภาพอ่ืนๆมาประยุกตใชและไดรับการรับรองแลว ไดแก ระบบ BRC ระบบ ISO 
9001 ISO 22000 และระบบ IFS คิดเปนโรงงานรอยละ 57 43 14 และ 14 ตามลําดับ ดังแสดงใน
ภาพท่ี 21 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

นอกจากเครื่องมือการบริหารเชิงคุณภาพและควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑท่ีโรงงาน
ไดรับการรับรองแลว ยังพบวาโรงงานไดมีการนําเครื่องมือการบริหารเชิงคุณภาพและควบคุม
คุณภาพผลิตภัณฑบางระบบมาปรับใชแตไมไดมีการรับรอง คือ ระบบ ISO 17025 คิดเปนรอยละ 
14 ของโรงงาน ซ่ึงเปนระบบคุณภาพเกี่ยวของกับหองปฏิบัติการใชสําหรับการรับรองการทดสอบ
และสอบเทียบ แตเปนท่ีสังเกตวา ระบบ ISO 17025 ไมสามารถใชในการรับรองผลการวิเคราะห

ภาพที่ 21: รอยละของโรงงานท่ีมีระบบการบริหารเชิงคณุภาพและการควบคุมคุณภาพ
ผลิตภัณฑของโรงงานท่ีศึกษาท่ีไดรับการรับรอง 

หมายเหตุ : * โรงงานมีการนําระบบมาใชแตยังไมมีการไดรับการรับรอง 
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รอยละของโรงงานท่ีตอบ 
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ของหองปฏิบัติการตัวเองได เพราะไมเปนท่ียอมรับจากหนวยงานภายนอก สงผลใหโรงงานสวน
ใหญไมมีการนําระบบ ISO 17025 มาปรับใชและขอการรับรอง แตจะมีการนําระบบ GLP (good 
laboratory practice) มาปรับใชแทน 

2. การใชเคร่ืองมือดานการจัดการส่ิงแวดลอม 
ผลจากแบบสอบถามเกี่ยวกับการใชเครื่องมือดานการจัดการส่ิงแวดลอมของ

โรงงานอาหารทะเลท้ัง 7 โรงท่ีศึกษา พบวารอยละ 14 ของโรงงานยังไมมีการนําระบบการ
ดําเนินงานท่ีเกี่ยวของกับการจัดการส่ิงแวดลอมและความปลอดภัยมาใช แตโรงงานรอยละ 86 
พบวามีการนําระบบการดําเนินงานท่ีเกี่ยวของกับการจัดการส่ิงแวดลอมและความปลอดภัยมาใช 
ซ่ึงระบบท่ีโรงงานในกลุมนี้เลือกใชและไดรับการรับรอง คือ ระบบ ISO 14001/EMS ระบบ ISO 
18000 นอกจากนี้ยังมีระบบธรรมมาภิบาลส่ิงแวดลอม และระบบการอนุรักษพลังงาน คิดเปนรอย
ละ 14 14  14 71 ของโรงงานท้ังหมดตามลําดับ (ดังแสดงในภาพท่ี 22) ซ่ึงจะเห็นไดวา รอยละ 71
ของโรงงานไดมีการนําระบบการอนุรักษพลังงานมาใชแลว ท้ังนี้เปนเพราะเหตุผลของการ
ดําเนินการท่ีมีผลตอการชวยลดตนทุนของการประกอบการ และขอมูลนี้มีความสอดคลองกับผล
การศึกษาท่ีพบวารอยละ 100 ของโรงงานท่ีระบุวาตองพิจารณาถึงสําคัญของปญหาส่ิงแวดลอมท่ี
ตองดําเนินการ โดยไดระบุประเด็นของปญหาพลังงานในรูปเช้ือเพลิงท่ีใชส้ินเปลือง 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

%

ISO 14001/EMS

ISO 18000

ธรรมาภิบาลสิงแวดลอม

การอนุรักษพลังงาน
14%

14%

14%

รอยละของโรงงานท่ีตอบ 

ภาพที่ 22: รอยละของโรงงานท่ีมีการใชระบบการจัดการส่ิงแวดลอม 
และความปลอดภัยตางๆในการดําเนินงาน 

71% 
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การประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาดในอุตสาหกรรมอาหารทะเล 

1.นโยบายและภารกิจหนาที่ของหนวยงานตางๆที่เกี่ยวของกับการสนับสนุนการใชเทคโนโลยีการ
ผลิตที่สะอาด (CT) และกิจกรรมอื่นๆที่สนับสนุนใหผลลัพธที่คลายคลึงกับเทคโนโลยีการผลิตที่
สะอาด (CT) ในอุตสาหกรรมอาหารทะเล 

โครงการเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดไดริเริ่มขึ้นในป พ.ศ. 2532 โดย Industry and 
Environment Program Activity Center (IE/PAC) ซ่ึงเปนหนวยงานในองคการสหประชาชาติและ
ไดดําเนินการเรื่อยมาจนถึงปจจุบัน ไดมีการจัดตั้งศูนยเครือขายเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดท่ัวโลก
ท้ังนี้สําหรับประเทศไทยไดริเริ่มสงเสริมกิจกรรมท่ีเกี่ยวของกับเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดมา
ตั้งแตป พ.ศ.2533 โดยเริ่มแรกเปนการรวมมือและไดรับการสนับสนุนจากองคกรตางประเทศ โดย
การนําหลักการทางเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดมาใชในภาคธุรกิจและอุตสาหกรรม และในป พ.ศ.
2539 แนวคิดเกี่ยวกับเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดเริ่มเขามามีบทบาทมากขึ้นในภาคการศึกษาและ
วิจัย และนําสูการกระจายยังไปหนวยงานตางๆ เชน โรงงานอุตสาหกรรม โรงแรม โรงเรียน 
โรงพยาบาล และชุมชน (สถาบันส่ิงแวดลอมไทย, 2548 ) ในชวงป 2541-2545 กระทรวง
อุตสาหกรรมไดมีการกําหนดนโยบายการสงเสริมการพัฒนาดานอุตสาหกรรมภายใตการปรับ
โครงสรางอุตสาหกรรม พ.ศ.2541-2545 จึงทําใหกระทรวงอุตสาหกรรมตองมีการดําเนินการใน
การสงเสริมและพัฒนาขีดความสามารถของอุตสาหกรรม ประกอบกับพระราชบัญญัติสงเสริมและ
อนุรักษพลังงานพ.ศ. 2535 ทําใหกรมพัฒนาพลังงานและอนุรักษพลังงานไดมีการกําหนดใหมีการ
ดําเนินการอนุรักษพลังงานตางๆ  และในป พ.ศ. 2545 กรมควบคุมมลพิษไดมีการจัดทําแผนแมบท
แหงชาติวาดวยการผลิตท่ีสะอาดขึ้น และไดมีการจัดสงแผนแมบทดังกลาวใหกับหนวยงานตางๆท่ี
เกี่ยวของ ซ่ึงกรมควบคุมมลพิษไดมีการติดตามผลการดําเนินงาน และรายงานผลตอคณะกรรมการ
ควบคุมมลพิษและคณะกรรมการส่ิงแวดลอมแหงชาติทุก 6 เดือน นอกจากนี้ในแผนการพัฒนา
เศรษฐกิจและสังคมแหงชาติ ฉบับท่ี 8 ไดมีการกําหนดใหใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดเปน
มาตรการในการดําเนินงานภาคอุตสาหกรรม จากประเด็นเง่ือนไขของนโยบายและกฎหมายทําให
ภารกิจของหนวยงานตางๆตองปรับตัวตาม และจากการทบทวนเอกสารตางๆท่ีเกี่ยวของกับการให
การสนับสนุนการใช CT หรือกิจกรรมโครงการท่ีชวยสงเสริมใหผลลัพธเชนเดียวกับการใช CT มี
ดังนี้ 

1.1 กรมโรงงานอุตสาหกรรม  
กรมโรงงานอุตสาหกรรมไดมีการรวมมือในโครงการทางเทคนิคกับสถาบัน GTZ 

(German Agency for Technical Cooperation )ของประเทศเยอรมัน สงผลใหกรมโรงงาน
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อุตสาหกรรมมีนโยบายและแผนงานในการสงเสริมการใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด โดย
ดําเนินการชวงแรกในระหวางป พ.ศ. 2543-2549 ท้ังนี้วัตถุประสงคของนโยบายเพ่ือมุงพัฒนาขีด
ความสามารถในการแขงขันของภาคอุตสาหกรรม โดยใช CT เพ่ือลดตนทุนการผลิตและปญหา
ส่ิงแวดลอมไปพรอมกัน ตลอดรวมมือกันสรางกลไกเพ่ือรองรับและสนับสนุนการนําเทคโนโลยี
การผลิตท่ีสะอาดไปใชในอุตสาหกรรมรายสาขาอยางเปนรูปธรรม สงผลใหมีการสนับสนุนและ
สงเสริมการนําหลักการเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดในภาคอุตสาหกรรมรายสาขาตางๆ เกิดขึ้นซ่ึง 
ไดแก อุตสาหกรรมฟอกหนัง อุตสาหกรรมสกัดน้ํามันปาลม อุตสาหกรรมแปงมัน อุตสาหกรรมเยื่อ
และกระดาษ อุตสาหกรรมฟอกยอม อุตสาหกรรมเหล็กรีดเย็น อุตสาหกรรมหลอหลอมโลหะ
ตกแตงผิวโลหะ  อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส อุตสาหกรรมเคมีเกษตร และรวมถึงอุตสาหกรรม
อาหาร ซ่ึงในอุตสาหกรรมอาหารทะเลนับเปนกลุมหนึ่งท่ีไดมีการสงเสริม(สถาบันส่ิงแวดลอมไทย, 
2548)  โดยในป 2546 กรมโรงงานอุตสาหกรรมไดจัดทําหลักปฏิบัติเพ่ือปองกันมลพิษ /เกณฑการ
ปองกันมลพิษ หรือ CT criteria  สําหรับอุตสาหกรรมอาหารทะเลแชแข็งและอุตสาหกรรมอาหาร
ทะเลปลาทูนาบรรจุกระปอง (กรมโรงงานอุตสาหกรรม, 2546)โดยในชวงการดําเนินโครงการ
ระยะแรกๆไดรับการสนับสนุนและความรวมมือจากหนวยงานภาครัฐหลายภาคสวน เชน กรม
โรงงานอุตสาหกรรม สถาบันส่ิงแวดลอมไทย และสถาบันการศึกษาตางๆ แตในการดําเนิน
โครงการในขณะนั้นเปนการดําเนินงานในระยะส้ัน จึงทําใหเกิดความไมตอเนื่องในหลายดาน เชน 
ดานนโยบาย การดําเนินงาน การพัฒนาบุคลากร และการพัฒนาเทคโนโลยี อยางไรก็ตามจาก
แผนการจัดการมลพิษจากภาคอุตสาหกรรม พ.ศ. 2555-2559 ไดระบุวาการบริหารจัดการมลพิษจาก
ภาคอุตสาหกรรมท่ีผานมาในดานการสงเสริมและพัฒนาดานส่ิงแวดลอมไดมีผลการดําเนินงานโดย
จัดทําโครงการถายทอดเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดระดับรายสาขาจํานวน 12 รายสาขา คือ น้ํายาง
ขน ยางแทงยางลอ นมและผลิตภัณฑนม สัปปะรดกระปอง อาหารทะเลแชแข็ง ชุบโลหะ โรงสีขาว 
เฟอรนิเจอรไม ปลากระปอง แปงมันสําปะหลัง ผลิตภัณฑแปรรูปจากเนื้อสัตว (ลูกช้ิน ไสกรอก) 
กวยเตี๋ยวและเสนหม่ี และแปงขนมจีน โดยภาคอุตสาหกรรมไดนําหลักการเทคโนโลยีการผลิตท่ี
สะอาดไปใชประกอบประมาณ 350 ราย เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตและเพ่ิมประสิทธิภาพและ
ลดปญหาส่ิงแวดลอม จึงจะเห็นวายังมีปริมาณคอนขางนอย นอกจากนี้ในแผนการจัดการมลพิษจาก
ภาคอุตสาหกรรมนั้น กระทรวงอุตสาหกรรมไดมีการกําหนดกลยุทธสําหรับแผนการจัดการมลพิษ
จากภาคอุตสาหกรรม พ.ศ. 2555-2559 ในดานการสงเสริมใหภาคอุตสาหกรรมมีการผลิตท่ีลด
มลพิษตั้งแตตนทางโดยการใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด ซ่ึงดําเนินงานโดยการใชแนวปฏิบัติท่ีดี
ในการจัดการส่ิงแวดลอม (Best Environmental Practice : BEP) กลาวไดวา CT จัดเปนกลยุทธหนึ่ง
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ของกรมโรงงานอุตสาหกรรมท่ีใชในการดําเนินการกํากับดูแลและสงเสริมอุตสาหกรรมของไทย
(กรมควบคุมมลพิษ, 2555) 

1.2 สถาบันอาหารแหงชาติ  
สถาบันอาหารแหงชาติจัดเปนหนวยงานท่ีทําหนาท่ีในการพัฒนาอุตสาหกรรม

ของไทย เนื่องจากภาคอุตสาหกรรมในประเทศไทยสวนใหญเปนอุตสาหกรรมเกี่ยวกับอาหาร 
โดยเฉพาะอุตสาหกรรมอาหารทะเล เม่ือมีการขยายตัวของอุตสาหกรรมอาหารเพ่ิมขึ้น ใน
ขณะเดียวกันหากองคกรดําเนินการอยางไมมีประสิทธิภาพจะสงผลใหตนทุนการผลิตสูงขึ้น และ
การเกิดของเสียท่ีมีผลตอส่ิงแวดลอมเพ่ิมขึ้นเชนกัน สถาบันอาหารแหงชาติไดเขามามีบทบาท
สงเสริมใหภาคอุสาหกรรมอาหารมีการดําเนินการเพ่ือลดตนทุนการผลิตควบคูกับการลดปญหา
ส่ิงแวดลอม โดยสถาบันอาหารแหงชาติไดมุงเนนในการสงเสริมเกี่ยวกับการประยุกตใช green 
productivity (GP) ซ่ึง GP เปนกลยุทธในการเพ่ิมผลผลิตและดําเนินการดานส่ิงแวดลอมโดยการนํา
เทคโนโลยีและการจัดการท่ีเหมาะสมมาใชเพ่ือผลิตสินคาและบริการท่ีเปนมิตรกับส่ิงแวดลอมซ่ึง
จะนําไปสูการเพ่ิมผลกําไร ดวยการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ซ่ึงจะสงผลดีในการจัดการ
ระบบการผลิตของโรงงาน การลดของเสีย ลดตนทุนการผลิต และลดปญหาส่ิงแวดลอม (สถาบัน
อาหารแหงชาติ, 2554) ซ่ึงสอดคลองกับเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด ท่ีมุงเนนการปรับปรุงหรือ
เป ล่ีย น แป ลงก ระ บ วน ก าร ผลิ ต หรื อ ผลิ ตภั ณ ฑ  เ พ่ือ ให ก าร ใ ชวั ต ถุ ดิ บ  พ ลัง งา น  แ ละ
ทรัพยากรธรรมชาติเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ โดยใหเปล่ียนเปนของเสียนอยท่ีสุด หรือไมมีเลย 
โดยถาบันอาหารแหงชาติไดดําเนินการใหคําปรึกษาในอุตสาหกรรมอาหารตั้งแตป พ.ศ. 2547 
(สถาบันอาหารแหงชาต,ิ 2554) เพ่ือการลดตนทุนการผลิต เพ่ิมผลผลิตควบคูไปกับการดําเนินการ
ดานส่ิงแวดลอม นอกจากนี้ชวยในการจัดการระบบการผลิตของโรงงานในการนําวิธี best practice 
ในดานตางๆ มาประยุกตใชอยางเหมาะสม เพ่ือพัฒนาอุตสาหกรรมอาหารใหสามารถพัฒนา
ศักยภาพการแขงขันกับตลาดโลกไดเปนอยางดี  ซ่ึงท่ีผานมาสถาบันอาหารแหงชาติไดจัดทํา
โครงการ GP ใหกับกลุมอุตสาหกรรมอาหารซ่ึงครอบคลุมในกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลดวย จึง
นับไดวาสถาบันอาหารแหงชาติเปนหนวยงานหนึ่งท่ีเปนหนวยงานหลักในการสงเสริมใหกลุม
อุตสาหกรรมอาหารทะเลมีการใชแนวทางท่ีใหผลลัพธเชนเดียวกับเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด 
อนึ่งสําหรับใน จ.สุราษฎรธานี พบวา โรงงาน C และโรงงาน I (ในขณะทําการศึกษาโรงงานไดมี
การปดกิจการ) ไดเคยเขารวมโครงการประยุกตใช GP โดยเขารวมเม่ือป 2546 

1.3 สถาบันส่ิงแวดลอมไทย  
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สถาบันส่ิงแวดลอมไทยเปนองคกรพัฒนาเอกชนดานส่ิงแวดลอมดําเนินงานใน
ฐานะสถาบันวิชาการอิสระ โดยมุงเนนการทําหนาท่ีเปนแหลงศึกษาวิจัยองคความรูดานส่ิงแวดลอม
ท่ีทันสมัย ถูกตอง และเช่ือถือได นอกจากนี้มุงสงเสริมในการพัฒนาระดับประเทศและการ
ประกอบการในระดับองคกรใหขับเคล่ือนบนพ้ืนฐานของการประหยัดทรัพยากรและลดปญหา
ส่ิงแวดลอมดานมลพิษและของเสียหรือมีการบริหารจัดการส่ิงแวดลอมท่ีดีในการดําเนินงาน  และ
ยังสามารถชวยยกระดับขีดความสามารถในการแขงขันของประเทศ  ท้ังนี้สถาบันส่ิงแวดลอมไทย
ไดมีสวนรวมในการวิจัยและปฏิบัติงานท่ีเกี่ยวของกับเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดใหกับองคกรท้ัง
ภาครัฐ และเอกชน เพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถในการพัฒนา ดังนี้ 

-การสงเสริมอบรมและสาธิตการใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด ใหกับภาคการ
ผลิตตาง ๆ เพ่ือลดมลพิษและกากของเสีย ณ ตนทางการผลิต ซ่ึงจะชวยลดภาระการบําบัด 

-การประเมินสถานภาพการผลิตท่ีสะอาดของประเทศไทย 
-การพัฒนาตัวช้ีวัดการพัฒนาอยางยั่งยืนของประเทศไทยเพ่ือใชประเมินสถานภาพ

ส่ิงแวดลอมเปรียบเทียบกับผลการพัฒนาเชิงเศรษฐกิจและสังคม 
-การใชการประเมินวัฏจักรชีวิตผลิตภัณฑ (life cycle assessment) เพ่ือประเมินการ

กอมลพิษและการใชทรัพยากรในทุกขั้นตอนของชีวิตผลิตภัณฑ  
-การจัดการพลังงานแบบสมบูรณ (total energy management) เพ่ือลดตนทุนและ

เพ่ิมประสิทธิภาพการใชพลังงานไฟฟาและพลังความรอน   
จากการดําเนินของสถาบันส่ิงแวดลอมไทยจะเห็นไดวาการดําเนินงานของสถาบัน

จะชวยในการสนับสนุนและสงเสริมตอการดําเนินงานดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดท้ังใน
ภาครัฐ และภาคเอกชน ซ่ึงสถาบันไดใหการสนับสนุนดานวิชาการ การใหความรู เทคนิคในการ
ดําเนินงานผานการฝกอบรม การประเมินการดําเนินงานท่ีเกี่ยวของกับเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด 
การบริหารจัดการทรัพยากร ตลอดจนการจัดการของเสียใหเกิดประโยชน 

1.4  สํานักพัฒนาวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีแหงชาติ (สวทช.)  
สํานักพัฒนาวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีแหงชาติ เปนองคกรพัฒนาเอกชน มี

จุดมุงหมายเพ่ือศึกษาวิจัยกระบวนการผลิต การใชวัสดุและปรับปรุงการผลิตท่ีเนนปองกันมลพิษ 
เผยแพรขอมูลและสงเสริมนักวิชาการ นักวิจัย วิศวกรและผูสนใจ ซ่ึงกิจกรรมสําคัญท่ีดําเนินการ
เกีย่วกับเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด เชน โครงการบริการท่ีปรึกษาการประเมินเทคโนโลยีการผลิต
ท่ีสะอาดในกลุมอุตสาหกรรมตกแตงผิวโลหะ (กรมควบคุมมลพิษ, 2550) และโครงการเพ่ิมผลผลิต
โดยการใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด ซ่ึงเปนโครงการของสถาบันการศึกษาตางๆ โดยดําเนินการ
ในรูปของโครงการวิจั ยของนักวิชาการ  การ ฝกงานและโครงการของนักศึกษาโดยมี



116 
 

สถาบันการศึกษาเปนท่ีปรึกษา ในภาคใตไดมีการดําเนินการ  เชน โครงการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตในอุตสาหกรรมดวยเทคโนโลยกีารผลิตท่ีสะอาด เครือขายมหาวิทยาลัยสงขลานครินทร โดย
ไดมีการกําหนดรูปแบบของโครงการในรูปแบบของกิจกรรมฝกงานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด 
ซ่ึง เปนกิจกรรมท่ีได มีการพัฒนารูปแบบและความรวมมือระหว าง  ภาครัฐ  (สวทช.) 
ภาคอุตสาหกรรม (โรงงาน) และภาคการศึกษา (มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร) เพ่ือกอใหเกิดการ
ถายทอดแนวคิด ประสบการณดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดใหกับท้ัง ภาคการศึกษา และ
ภาคอุตสาหกรรม ทําใหเกิดการผลักดัน ขยายการดําเนินงานไปสูรูปแบบของเครือขายการปรับปรุง
กระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมดวยเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด  โดยเช่ือมโยงกับกิจกรรม
ฝกงานในชวงภาคฤดูรอนของนักศึกษา ซ่ึงเปนการพัฒนาเพ่ือกอใหเกิดความรวมมือดานการวิจัย
ดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดรวมกันระหวางนักศึกษา นักวิจัย อาจารยจากภาคการศึกษาและ
บุคลากรจากภาคอุตสาหกรรมใหเพ่ิมมากขึ้น สําหรับในกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลในภาคใต 
พบวา มีโครงการท่ีไดมีการดําเนินการศึกษาในกลุมโรงงานอุตสาหกรรมอาหารทะเลพ้ืนท่ีภาคใต 
ไดแก โรงงานแปซิฟกแปรรูปผลิตภัณฑสัตวน้ํา จํากัด โรงงานแมนเอโฟรสเซนตซีฟูด จํากัด 
โรงงานผลิตภัณฑอาหารกวางไพศาล จํากัด (มหาชน) และโรงงานสงขลาแคนนิ่ง จํากัด (มหาชน) 
แตไมพบวามีโรงงานอาหารทะเลใน จ.สุราษฎรธานีท่ีไดมีการเขารวมโครงการนี้ (กองบริการ
การศึกษา, 2554) 

1.5 กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษพลังงาน  

กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษพลังงานไดมีนโยบายในการมุงเนนการ
ดําเนินมาตรการสงเสริมการใชพลังงานอยางมีประสิทธิภาพ การประหยัดพลังงานใน
ภาคอุตสาหกรรม โดยมีการริเริ่มดําเนินการมาเปนลําดบั (กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษ
พลังงาน, 2555) คือ 

-ในชวงแผนพัฒนาเศรษฐกิจ และสังคมแหงชาติ ฉบับท่ี 3 (2516-2519) รัฐบาลได
กําหนดมาตรการปองกันการขาดแคลนน้ํามัน และประหยัดการใชน้ํามันและไฟฟา  

-ในแผนพัฒนาเศรษฐกิจ และสังคมแหงชาติ ฉบับท่ี 4 (2520-2525) ไดจัดใหมี
มาตรการประหยัดพลังงานใหครอบคลุมการคมนาคมขนสง อุตสาหกรรม ภาคสวนราชการ และ
หามไมใหภาคอุตสาหกรรมขนาดใหญใชไฟฟาในชวง peak-load  

-แผนพัฒนาเศรษฐกิจ และสังคมแหงชาติ ฉบับท่ี 5 (2525-2529) ไดจัดใหมีการ
กําหนดนโยบายทางดานพลังงานเกี่ยวกับอุตสาหกรรมโดยการปรับโครงสรางการผลิต ประหยัด
พลังงาน เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพการใชงาน  



117 
 

โดยกรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษพลังงานไดดํา เนินการออก
พระราชบัญญัติการสงเสริมการอนุรักษพลังงาน พ.ศ. 2535 และเปนองคกรท่ีทําหนาท่ีในการบังคับ
ใชกฎหมายดังกลาวกับภาคอุตสาหกรรมมาจนถึงปจจุบัน ผลจากการออกพระราชบัญญัติการ
สงเสริมการอนุรักษพลังงาน พ.ศ. 2535 สามารถสนับสนุนตอการดําเนินนโยบายและแผนงานการ
สงเสริมการใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดของกรมโรงงานอุตสาหกรรม  เพราะพระราชบัญญัติ
ดังกลาวจัดไดวาเปนการนําหลักการสวนหนึ่งของเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดมาประยุกตใชใน
ภาคอุตสาหกรรม ซ่ึงหลักการเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดท่ีนํามาใชภายใตพระราชบัญญัติการ
สงเสริมการอนุรักษพลังงาน พ.ศ. 2535 จะมุงเนนในดานการลดตนทุนและการใชพลังงานใหเกิด
ประสิทธิภาพเปนสําคัญ แตในการดําเนินงานยังพบปญหาในดานเงินทุนสนับสนุน และดานเทคนคิ 
ปจจุบันกรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษพลังงานไดมีการสนับสนุนสงเสริมการอนุรักษ
พลังงานแกภาคอุตสาหกรรม (กองทุนสงเสริมเพ่ือการอนุรักษพลังงาน, 2550) ดังนี้ 

(1)ดานการเงิน โครงการเงินหมุนเวียนเพ่ือการอนุรักษพลังงาน เปนโครงการท่ี
สนับสนุนใหเงินกับสถาบันทางการเงินนําไปปลอยกูแกภาคอุตสาหกรรม เพ่ือนําไปลงทุนในการ
อนุรักษพลังงาน โดยคิดอัตราดอกเบ้ียท่ีต่ํา 

(2)การสงเสริมการลงทุนในการผลิตเครื่องจักร อุปกรณท่ีประหยัดพลังงาน หรือ
อุปกรณท่ีใชพลังงานทดแทน 

(3)การใชสิทธิประโยชนทางภาษี  โดยสนับสนุนใหภาคอุตสาหกรรมเพ่ิม
ประสิทธิภาพการใชพลังงานและการประหยัดพลังงานในระยะยาว โดยหากภาคอุตสาหกรรมมีการ
ปรับเปล่ียนอุปกรณท่ีมีผลตอการประหยัดพลังงานสามารถขอรับสิทธิประโยชนเพ่ือยกเวนภาษีเงิน
ไดสําหรับอุปกรณท่ีมีผลตอการประหยัดพลังงาน 

(4)การสนับสนุนการอนุรักษพลังงานแบบมีสวนรวม โดยมุงเนนใหผูปฏิบัติงาน
ในสถานประกอบการ เกิดความรูความเขาใจในการจัดการใชพลังงานอยางถูกวิธี และมีสวนรวมใน
การบริหารจัดการพลังงานอยางเปนระบบ  

(5)การสนับสนุนดานการใหคําปรึกษา โดยไดมีการจัดตั้งหนวยงานใหคําปรึกษา
แกผูประกอบการ และประชาชนท่ัวไปในดานการอนุรักษพลังงานและพลังงานทดแทน และขอมูล
ขาวสารท่ีเปนประโยชน 

จากขอมูลจะเห็นไดวาหนวยงานท่ีเกี่ยวของกับการดําเนินงานเทคโนโลยีการผลิต
ท่ีสะอาดท่ีเปนหนวยงานหลัก  คือ กรมโรงงานอุตสาหกรรม ซ่ึงเปนหนวยงานท่ีกําหนดนโยบาย 
การสงเสริม การอบรมใหความรูเกี่ยวกับการใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด และสถาบันอาหาร
แหงชาติเปนหนวยงานหลักในการสงเสริมการใชหลักการทาง GP นอกจากนี้สถาบันส่ิงแวดลอม
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ไทยเปนหนวยงานใหการสงเสริมการใช CT และ waste minimize ตลอดจนการนําหลักการทาง
เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดไปประยุกตใชในอุตสาหกรรมตางๆทุกภาคสวน และกรมพลังงาน
ทดแทนและอนุรักษพลังงานเปนหนวยงานหลักในการจัดทําระบบการอนุรักษและประหยัด
พลังงานในอุตสาหกรรม ซ่ึงการดําเนินงานตางๆท่ีเกี่ยวของจะสามารถเปนพ้ืนฐานตอความสําเร็จ
ในการใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด หรือใหผลลัพธท่ีเหมือนการใชหลักการของ CT ได ซ่ึง
อุตสาหกรรมอาหารทะเลก็เปนกลุมอุตสาหกรรมประเภทหนึ่งท่ีกรมโรงงานอุตสาหกรรมไดมีการ
สงเสริมและสนับสนุนการใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด ดังจะเห็นไดจากการจัดทําหลักปฏิบัติ
เพ่ือปองกันมลพิษ /เกณฑการปองกันมลพิษ หรือ CT criteria   สําหรับอุตสาหกรรมอาหารทะเลแช
แข็งในป 2546 และอุตสาหกรรมอาหารทะเลปลาทูนาบรรจุกระปองในป 2548 นอกจากนี้ในการ
สงเสริมการใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดในกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเล หนวยงานท่ีมีสวน
ชวยสนับสนุนหลักอีกหนวยงาน คือ สถาบันอาหารแหงชาติ และสํานักพัฒนาวิทยาศาสตรและ
เทคโนโลยีแหงชาติ (สวทช.) ซ่ึง 2 หนวยงานจะชวยในการสนับสนุนท้ังดานงบประมาณในการ
ชวยพัฒนาโครงการ CT ดานบุคลากรในการใหความรู โดยอยูในรูปแบบของโครงการ เชน 
โครงการเพ่ิมผลผลิตของอุตสาหกรรมอาหารไทยโดยวิธี green productivity ของสถาบันอาหาร
แหงชาติ และโครงการปรับปรุงกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมดวยเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด 
ของสํานักพัฒนาวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีแหงชาติ (สวทช.) ซ่ึงเปนโครงการรวมระหวาง 
ส ว ท ช .  ภ า ค อุ ต ส า ห ก ร ร ม  แ ล ะ ส ถ า บั น ก า ร ศึ ก ษ า ใ น ภ า ค ใ ต ดํ า เ นิ น ง า น โ ด ย
มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร ในการดําเนินการจะทําในรูปของโครงการวิจัยของนักวิชาการ การ
ฝกงานและโครงการของนักศึกษา ซ่ึงไดมีการดําเนินงานของกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลในพ้ืนท่ี
ภาคใตตั้งแตป 2550 นอกจากนี้พบวามีอีกหนึ่งหนวยงานท่ีชวยในสนับสนุนการใชเทคโนโลยีการ
ผลิตท่ีสะอาดในกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเล คือ กรมอนุรักษพลังงานทดแทน โดยไดมีการ
สงเสริม และบังคับเชิงกฎหมายดานการอนุรักษพลังงานกับโรงงานอุตสาหกรรมทุกภาคสวน ซ่ึง
การอนุรักษพลังงานถือไดวาเปนทางเลือกหนึ่งของ CT (CT option) ซ่ึงหลักการใช CT เพ่ือเปนกล
ยุทธในการใชงานของแตละสถานประกอบ 

นอกจากนี้ในการใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดท่ีสงเสริมโดยกรมโรงงาน
อุตสาหกรรม หรือหนวยงานอ่ืนๆ มีความจําเปนตองตรวจติดตามผลการดําเนินงานดานเทคโนโลยี
การผลิตท่ีสะอาด ซ่ึงหนวยงานท่ีมีบทบาทในการชวยตรวจติดตามผลลัพธของโครงการ นอกจาก
กรมโรงงานอุตสาหกรรมแลว ยังพบวาสถาบันส่ิงแวดลอมไทยก็สามารถชวยในการดําเนินการ
ดังกลาวดวย จึงทําใหเกิดความตอเนื่องของการดําเนินงาน นอกจากนี้สถาบันส่ิงแวดลอมไทยยังได
มีการสนับสนุนในดานการอบรมใหความรูแกภาคอุตสาหกรรมเกี่ยวกับการการประยุกตใช
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เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด หรือแนวทางอ่ืนท่ีเกี่ยวของ ซ่ึงท้ังหมดสามารถประมวลถึงภารกิจ 
และหนาท่ีของหนวยงานตางๆ ท่ีดําเนินงานดาน CT หรือสวนท่ีเกี่ยวของกับ CT ไดดังภาพท่ี 23 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
กรมโรงงาน

อุตสาหกรรม 

 
สวทช. 

 
สถาบัน

ส่ิงแวดลอมไทย 

 
กรมอนุรักษ

พลังงาน 

 
สถาบันอาหาร

แหงชาติ 

 

กําหนดนโยบายการใช CT 

การกําหนด CT criteria 

การฝกอบรม/การใหความรู/พัฒนา
บุคลากรในการทํา CT 

 

การติดตามผลการใช  CT หรือประเด็นอ่ืนๆท่ี
เก่ียวของซึ่งใหผลลัพธเชนเดยีวกับ CT 

การนํา CT ไปประยุกตใชในอุตสาหกรรม 
 
-ใช CT อยางเต็มรูปแบบ 
 
-ใชในบางประเด็นของ CT เชน การอนุรักษพลังงาน 
 
-ใชโดยใหผลลัพธเชนเดียวกับ CT แตเรียกเปนแนวทาง
อื่น เชน GP / waste minimization 

ภาพที่ 23 : สรุปการประยกุตใช CT และอ่ืนๆท่ีเกี่ยวของกบั CT 
ของหนวยงานสนับสนนุตางๆ 
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2. การประมวลดานเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาดและกิจกรรมที่เกี่ยวของในการนําสูผลลัพธของ
เทคโนโลยีการผลิตที่สะอาดของการดําเนินงาน 

จากท่ีกลาวขางตนแนวคิดของเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดโดยมีการสงเสริมใหมี
การปรับใชในอุตสาหกรรมไทยรวมท้ังกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลมาอยางตอเนื่องกวา 10 ป 
ประกอบกับการจัดทําโครงการเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดในอุตสาหกรรมนั้นมีขั้นตอนตางๆท่ี
เกี่ยวของ คือ 1) การจัดตั้งทีม CT 2) การตรวจวิเคราะหเบ้ืองตน 3) การตรวจวิเคราะหอยางละเอียด 
4) การกําหนดทางเลือกของเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด 5) การนําไปประยุกตใช  

ผลการศึกษาตอไปนี้จะเปนผลของการประมวลผลท่ี ศึกษาไดของกลุม
อุตสาหกรรมอาหารทะเลท้ังท่ีเปนอาหารทะเลแชแข็ง และบรรจุกระปองใน จ. สุราษฎรธานี โดย
เปนขอมูลท่ีไดจากท้ังขอมูลปฐมภูมิ (ขอมูลจากแบบสอบถาม สัมภาษณและการสํารวจใน
ภาคสนาม) และขอมูลทุติยภูมิท่ีไดจากการศึกษาจากรายงานตางๆท่ีเกี่ยวของตั้งแตป 2546 พบ
ขอมูลดังนี ้

ผลจากการศึกษาจากแบบสอบถามเกี่ยวกับการประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ี
สะอาด ในกลุมโรงงานอาหารทะเล จ.สุราษฎรธานี พบวา รอยละ 100 ของโรงงานท้ังหมด ระบุวา
ไมมีการประยุกตใช เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด แตจากการสัมภาษณ และสํารวจในภาคสนาม 
พบวา โรงงานสวนใหญไดมีการดําเนินกิจกรรมท่ีสามารถนําไปสูผลลัพธของการประยุกตใช
เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดได หรืออาจกลาวไดวามีการใชหลักการของเทคโนโลยีการผลิตท่ี
สะอาด แตเหตุผลท่ีทําใหโรงงานท้ังหมดระบุในแบบสอบถามวาไมมีการประยุกตใชเทคโนโลยี
การผลิตท่ีสะอาด อาจเกิดจากการท่ีโรงงานมีความเขาใจผิดในประเด็นของการประยุกตใช
เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด วาเปนการนําเทคโนโลยีท่ีมีประสิทธิภาพสูง และสามารถลดมลพิษ
ตอส่ิงแวดลอมได ซ่ึงเม่ือพิจารณาในประเด็นดังกลาวแลวนาจะเปนการประยุกตใชรูปแบบของ
เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด(cleaner technology) ซ่ึงมีหลักการท่ีตั้งอยูของ pollution prevention 
ซ่ึงโรงงานสวนใหญยังไมไดประยุกตใชอยางครอบคลุมขั้นตอนของการดําเนินงานท่ีเต็มระบบ 
ไดแก การจัดตั้งคณะทํางานดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดท่ีไดรับการสนับสนุนจากผูบริหาร 
การวิเคราะหปจจัยปญหาอยางเปนระบบเพ่ือนําสูการปฏิบัติ  และการตรวจติดตามผลการ
ดําเนินงานระยะยาว แตท้ังนี้จากการทบทวนเอกสารงานวิจัยและการศึกษาโดยการสัมภาษณ พบวา
มีโรงงานจํานวน 2 โรง คือ  โรงงาน C และโรงงาน I ไดเคยเขารวมโครงการเพ่ิมผลผลิตของ
อุตสาหกรรมอาหารไทย โดยใชวิธี green productivity (GP) ในป 2546 แสดงใหเห็นวาโรงงาน C 
และโรงงาน I ซ่ึงเปนอุตสาหกรรมอาหารทะเลแชแข็งไดมีการนําหลักการเชนเดียวกับ เทคโนโลยี
การผลิตท่ีสะอาด คือ GP มาประยุกตใชในอดีต และจากการเขารวมโครงการในขณะนั้นสามารถ
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สรุปประเด็นปญหาการใชทรัพยากรของโรงงาน C ใน 6 ประเด็น ซ่ึงมีการกําหนดแนวทางการ
แกไขปญหา ดังสรุป คือ (ศูนยวิจัยแหงชาติดานการจัดการส่ิงแวดลอมและของเสียอันตราย, 2546) 

1) ปญหาปริมาณน้ําเสียสูง ซ่ึงไดกําหนดแนวทางแกไขคือ 
-การเปล่ียนแปลงเทคโนโลยี ไดแก การติดตั้งวาลว ปดสายยางและ spray gun การ

ใชเครื่องฉีดลางพ้ืน และการใชเครื่องลางแทนถังลาง 
-การปรับปรุงกระบวนการ ไดแก กวาดเศษขยะกอนลางพ้ืน การสรางจิตสํานึกให

พนักงานดานประหยัดน้ํา มีการใชน้ําในกระบวนการยาวขึ้น 
-การนํากลับมาใชใหม/ใชซํ้า ไดแก การพยายาม recycle น้ํา defrost กลับมาใชใหม 
2) ปญหาคา BOD น้ําท้ิงหลังบําบัดสูงกวามาตรฐาน ไดกําหนดแนวทางแกไขคือ 
-การปรับปรุงกระบวนการ ไดแก การแยกน้ําเสียท่ีความเขมขนสูงออก/แยกระบบ 

treat  การอบรมพนักงานดานดักขยะ และเก็บกวาดกอนลางระบบ ควบคุมการใชคลอรีน และ
ผงซักฟอก /optimize 

3) ปญหาปริมาณน้ําท่ีใชผลิตน้ําแข็งสูง ซ่ึงไดกําหนดแนวทางแกไข คือ  
-การเปล่ียนแปลงเทคโนโลยี ไดแก ติดตั้งถังน้ําเย็นใหมสําหรับ เครื่องทําน้ําแข็ง 

ขนาด 1 m3 และการเปล่ียน compressor 
-การปรับปรุงกระบวนการ ไดแก การซอมคอยลท่ีรั่ว การใชน้ําครึ่งบอโดยติดตั้ง 

magnetic valve และ sensor 
4) ปญหาคาไฟสูง ซ่ึงไดกําหนดแนวทางแกไขคือ 
-การเปล่ียนแปลงเทคโนโลยี ไดแก การซ้ือเจนเนอรเรเตอรใหม 
-การปรับปรุงกระบวนการ ไดแก การเดินระบบชวง peak การไมผลิตน้ําแข็งชวง 

peak  และการปด storage room ชวง peak 
5) ปญหาวัสดุอุปกรณ (เศษเยอะ) ซ่ึงไดกําหนดแนวทางแกไขคอื 
- การปรับปรุงกระบวนการ ไดแก กอนการจัดซ้ือเครื่องมือ หรือวัสดุใหมีขั้นตอน

การประสานงานระหวางฝายและลูกคามากขึ้น และกําหนดใหมีการสง packaging label ใหตรงเวลา 
6) ปญหา yield ต่ํา ซ่ึงไดกําหนดแนวทางแกไขคือ 
- การปรับปรุงกระบวนการ ไดแก ควบคุมกระบวนการผลิตไมใหมีวัตถุดิบตกพ้ืน 
อยางไรก็ตามจากขอมูลการสัมภาษณ และสํารวจในภาคสนามในกลุมโรงงาน

อาหารทะเลท่ีไดศึกษานั้น โดยพิจารณาจากกรอบท่ีตอบหลักการของการดําเนินงานของการพัฒนา
โครงการเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด พบวา โรงงานสวนใหญมีการดําเนินกิจกรรมท่ีมีการนํา
หลักการทางเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดมาประยุกตใชอยูบาง ดังแสดงรายละเอียดในตารางท่ี 20 
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ตารางที่  20: ผลจากการศึกษาท่ีแสดงการดําเนินงานของการประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ี
สะอาดของโรงงานอาหารทะเลท่ีศึกษา 

ขั้นตอนการดําเนนิงาน/หลักการทาง CT ผลการศกึษา 
1.การจัดตั้งทีม/คณะทํางานดาน CT -โรงงานท้ังหมดไมมีการจัดตั้งทีมหรือคณะทํางาน

ทางดาน CT 
2.การวิเคราะหปจจยัปญหาทางดานCT - โรงงานท้ังหมดไมมีการวิเคราะหปญหาท้ังการตรวจ

ประเมินเบ้ืองตนและอยางละเอียด แตพบวามี 4 
โรงงานมีการวิเคราะหปญหาโดยการตรวจประเมิน
แบบเฉพาะเจาะจงในปญหานั้นๆ  

3.การกําหนดประเดน็ทางเลือกทาง CT -โรงงานท้ังหมดไมมีการกําหนดประเด็นทางเลือกทาง 
CT 

4.การนําสูปฏิบัติของกิจกรรมท่ีทําให
เกิดผลลัพธเชนเดียวกับ CT (ลดการเกิด
ของเสีย/การเพ่ิมประสิทธิภาพการใช
ทรัพยากรฯลฯ) 

 

 

 

 

 

1)โรงงาน 4 โรง มีการกําหนดนโยบาย หรือ KPI ท่ี
เกี่ยวของกับ การใชทรัพยากรและพลังงาน  

2)โรงงานมีการลดมลพิษตั้งแตแหลงกําเนิด  

-โรงงาน 5 โรง มีการเปล่ียนแปลงผลิตภัณฑ 
เชน การกําหนด spec ผลิตภัณฑในดานคุณภาพท้ังดาน
กายภาพ  เคมี และจุลินทรีย กอนท่ีจะมีการผลิต การลด
เกรดผลิตภัณฑ 

-โรงงานท้ังหมดมีการเปล่ียนแปลงวัตถุดิบ เชน 
รับเฉพาะวัตถุดิบท่ีผานการแปรรูปเบ้ืองตนจากสถาน
แปรรูปสัตวน้ําเบองตนแลวเทานั้น การตรวจสอบ
คุณภาพของวัตถุดิบกอนรับเข าผลิต  และตลอด
กระบวนการผลิต 

-โรงงานท้ังหมดมีการปรับปรุงกระบวนการ
ดําเนินการ เชน มีระบบการฝกอบรมพนักงานภายใน
แผนก ระบบขั้นตอนการจัดซ้ือชัดเจน การจัดทํา
แผนการซอมและบํารุงรักษาเครื่องจักร อุปกรณ ระบบ  
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ตารางที่  20: ผลจากการศึกษาท่ีแสดงการดําเนินงานของการประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ี
สะอาดของโรงงานอาหารทะเลท่ีศึกษา (ตอ) 

 
จากขอมูลขางตนทําใหสามารถประมวลสถานการณในการประยุกตใชเทคโนโลยี

การผลิตท่ีสะอาดของกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลใน จ.สุราษฎรธานี  (ดังแสดงในตารางท่ี 21 )
ตั้งแตป พ.ศ. 2546 จนถึงปจจุบันท่ีมีการศึกษา พบวา 

1) ในอดีตไดมีการนําหลักการเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดมาประยุกตใชแลวเต็ม
รูปแบบจํานวน 2 โรง โดยทําในรูปแบบ GP แตผลการศึกษาพบวา โรงงานดังกลาวไมไดนําไปสู
การปฏิบัติอยางตอเนื่อง 

2) การดําเนินการสวนใหญยังขาดกระบวนการ ไดแก การจัดตั้งทีม การตรวจ
ประเมินเบ้ืองตน การตรวจประเมินอยางละเอียด และการกําหนดทางเลือกทางเทคโนโลยีการผลิตท่ี
สะอาด ซ่ึงในขั้นตอนของการตรวจประเมินพบวา โรงงานสวนใหญจะมีการตรวจประเมินแบบ
เฉพาะเจาะจงแตละปญหาไมไดประเมินภาพรวมท้ังระบบ 

ขั้นตอนการดําเนนิงาน/หลักการทาง CT ผลการศกึษา 
 การคัดแยกขยะแตละประเภท ระบบการควบคุมการ

เบิกจายสารเคมี ระบบการเก็บขอมูลการใชทรัพยากร
และพลังงาน มาตรการการกําหนดชวงเวลาในการเปด
อุปกรณไฟฟา และการเขารวมโครงการอนุรักษ
พลังงานแบบมีสวนรวมกับ กระทรวงพลังงาน 

-โรงงาน 3 โรงมีการเปล่ียนแปลงเทคโนโลยี 
เชน การใชปนความดันสูงในการฉีดลางเครื่องจักร 
อุปกรณ และการออกแบบหมอตมไอน้ํา ใหสามารถลด
ปญหาดานฝุนละอองในอากาศ และกล่ิน 

-โรงงาน 4 โรงมีการใชซํ้า และนํากลับมาใช
ใหมโดยการใชผลิตภัณฑหมุนเวียนและเทคโนโลยี
หมุนเวียน เชน การใชซํ้าเศษกระดาษ และบรรจุภัณฑ 
การเล้ียงปลานิลในบอบําบัดน้ําเสีย การนําน้ําคลองมา
บําบัดกอนเพ่ือนําไปใชลางพ้ืนโตะในไลนผลิต และ
การแปรรูป by product จากกระบวนการผลิต 
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3) กิจกรรมท่ีทําใหเกิดผลลัพธเชนเดียวกับเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด หรืออยูบน
พ้ืนฐานของ CT  คือ pollution preventionไดแก การกําหนดนโยบาย/KPI ในการใชทรัพยากรและ
พลังงาน การเขารวมโครงการอนุรักษพลังงาน การลดมลพิษท่ีแหลงกําเนิด โดยการเปล่ียนแปลง
ผลิตภัณฑ การเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิต (เปล่ียนแปลงวัตถุดิบ เทคโนโลยี และการปรับปรุง
กระบวนการดําเนินการ) และการนํากลับมาใชใหมโดยการใชผลิตภัณฑหมุนเวียน และการใช
เทคโนโลยีหมุนเวียน 

4) มีการนําระบบการอนุรักษพลังงาน มาใชโดยเขารวมโครงการอนุรักษพลังงาน
กับกระทรวงพลังงาน (คิดเปนรอยละ 71 ของโรงงานท่ีศึกษา) 

5) องคกรท่ีมีบทบาทหลัก คือ กรมโรงงานอุตสาหกรรม โดยกําหนดนโยบายหลัก
ท่ีมุงเนนการใชการผลิตท่ีสะอาดในภาคอุตสาหกรรมเพ่ือมุงพัฒนาขีดความสามารถในการแขงขัน 
การลดตนทุนการผลิต พรอมกับปญหาส่ิงแวดลอม นโยบายของกรมโรงงานอุตสาหกรรมไดมีการ
นําสูภาคปฏิบัติโดยมีสํานักงานอุตสาหกรรมแตละจังหวัดเปนตัวแทนของกรมโรงงาน
อุตสาหกรรมทําหนาท่ีในการสงเสริมใหสถานประกอบนําหลักการเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดไป
ประยุกตใช นอกจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมจะเปนหนวยงานหลักในการสงเสริมการประยุกตใช
เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดแลว ยังมีหนวยงานบางหนวยงานท่ีมีบทบาทชวยสงเสริมการปฏิบัติท่ี
สามารถนําไปสูผลลัพธทางเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด ไดแก สถาบันอาหารแหงชาติ ท่ีสงเสริม
เกี่ยวกับการเพ่ิมผลผลิตในอุตสาหกรรมอาหารไทย โดยใชวิธีการทาง GP ดังจะเห็นไดจากรายงาน
วิจัยท่ีไดมีการศึกษาในโรงงานอุตสาหกรรมอาหารทะเล จ.สุราษฎรธานี ในป 2546 จํานวน 2 โรง 
(โรงงาน C และ โรงงาน I) ท่ีไดรับการสนับสนุนจากสถาบันอาหารแหงชาติในการดําเนิน
โครงการวิจัย ท้ังนี้ยังพบวากรมอนุรักษพลังงานทดแทนไดมีการสงเสริม และมีบทบาทในการ
อนุรักษพลังงานในโรงงานอุตสาหกรรมอาหารทะเล จ. สุราษฎรธานี โดยพบวารอยละ 71 % ของ
โรงงานมีการเขารวมโครงการอนุรักษพลังงาน จึงเปนท่ีสังเกตไดวาโรงงานสวนใหญให
ความสําคัญในดานพลังงานเปนสําคัญ เนื่องจากเปนตนทุนท่ีสามารถมองเห็นอยางเปนรูปธรรม
ชัดเจน 

ดังนั้นจึงเห็นวาในการประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดในอุตสาหกรรม
อาหารทะเล จ.สุราษฎรธานียังประสบปญหา และอุปสรรคในการดําเนินงาน เนื่องจากโรงงานสวน
ใหญมีการดําเนินกิจกรรมท่ีทําใหเกิดผลลัพธเชนเดียวกับเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดเทานั้น เชน  
หลักการทาง GP (green productivity)  WM(waste minimize) และการอนุรักษพลังงาน แตมี
ขอสังเกตวาไมมีทีมทํางานท่ีชัดเจนและขาดกระบวนการของวิธีการทางเทคโนโลยีการผลิตท่ี
สะอาดมาใชอยางเต็มรูปแบบ  สังเกตไดวาการสงเสริมของหนวยงานภาครัฐสูภาคอุตสาหกรรมยัง
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มีการสงเสริมแบบไม เปนองครวม ยังมีการสงเสริมแบบเฉพาะเจาะจง เชน กรมโรงงาน
อุตสาหกรรมมุงเนนการสงเสริมเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด และการตรวจติดตามผลการ
ดําเนินงาน สถาบันอาหารแหงชาติมุงเนนการสงเสริมการเพ่ิมผลผลิตโดยวิธีการ GP ใน
อุตสาหกรรมอาหาร กรมอนุรักษพลังงานทดแทนมุ งเนนดานการอนุรักษพลังงานใน
ภาคอุตสาหกรรม ดังนั้นหากหนวยงานดังกลาวมีการรวมมือในการสงเสริมการประยุกตใช
เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดในอุตสาหกรรมอาหารทะเล จ.สุราษฎรธานี แบบองครวมคาดวาจะ
สงผลใหการประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดมีประสิทธิภาพมากขึ้นไดอยางจริงจังและ
ตอเนื่องได 

ตารางที่ 21 : ประมวลสถานการณในการประยุกตใชCTของกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลใน  
จ.สุราษฎรธานีจากอดีตจนถึงปจจุบัน  

ประมวลสถานการณในการประยุกตใชCTของกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลใน จ.สุราษฎรธาน ี
-กรมโรงงานอุตสาหกรรม
กําหนด CT criteria 
-โรงงานจํานวน 2 โรงมีการ
เ ข า ร ว ม โ ค ร ง ก า ร เ พิ่ ม
ผลผลิตโดยวิธี GP ผานการ
เรียนรู การพัฒนาสูการปรับ
ใช GP/CT 

-มี 1 โรงงานเคยมีการใชหลักการ GP แตขาดความตอเนื่อง เพราะทีมงานไม
ตอเนื่อง 
-พบจํานวนโรงงาน 5 โรงงานมีการใชหลักการอนุรักษพลังงาน 
-พบรอยละ 57 ของโรงงานท่ีศึกษามีความสามารถในการประยุกตใช CT หรือ
ผลลัพธท่ีนําไปสู CT แตเปนการดําเนินการแบบเจาะจงประเด็นไมไดพิจารณา
แบบภาพรวมท้ังระบบ 
-พบรอยละ 100 ของโรงงานท้ังหมดไมมีการจัดต้ังทีม CT แตจากการศึกษาขอมูล
เอกสารงานวิจัยพบวา มีจํานวน 1 โรงท่ีเคยมีการจัดต้ังทีม GP ในอดีต  
-พบรอยละ 57 ของโรงงานท่ีศึกษามีการตรวจประเมินและวิเคราะหปญหาแบบ
เจาะจงเฉพาะปญหา ยังไมมีการวิเคราะหอยางละเอียดครอบคลุมทุกประเด็น 
-พบจํานวนโรงงาน 5 โรงงาน มีการปรับเปลี่ยนรูปแบบการรับวัตถุดิบโดยรับ
วัตถุดิบท่ีผานการแปรรูปเบ้ืองตนแลว 
-พบจํานวนโรงงาน 4 โรงงานมีการกําหนดเปาหมาย/นโยบายในการใช
ทรัพยากร 
-พบรอยละ 100  ของโรงงานไดรับการรับรองระบบมาตรฐานคุณภาพ 
GMP/ HACCP ซึ่งจัดเปนระบบพื้นฐานในการประยุกตใช CT 
-พบรอยละ 100 ของโรงงานมีการเก็บขอมูล บันทึกการใชทรัพยากร  
-พบรอยละ 100 ของโรงงานระบุปญหาดานสิ่งแวดลอมท่ีทางเปนประเด็นสําคัญ
ท่ีตองการดําเนินการ คือ ปญหาพลังงานในรูปเช้ือเพลิงท่ีใชสิ้นเปลือง 

               ป 2546 ป 2547-ป2555 
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3. ความคิดเห็นเกี่ยวกับการประยุกตใช ปญหา อุปสรรค และความตอเนื่องของการประยุกตใช
เทคโนโลยีการผลิตที่สะอาดของโรงงานอาหารทะเลที่ศึกษา 

จากขอมูลของแบบสอบถามไดสะทอนถึงความคิดเห็นเกี่ยวกับประเด็นสาเหตุของ
การประยุกตใช และไมใชCT พบวามีเหตุผล คือ 1) ไมมีนโยบายบริษัท 2) ลูกคาไมรองขอ 3) ขาด
เงินทุนสนับสนุน และ4) การขาดขอมูลท่ีปรึกษา คิดเปนรอยละ 86 57 57 และ 29 ของโรงงาน
ตามลําดับ ดังแสดงในในภาพท่ี 24 ซ่ึงสอดคลองกับขอมูลจากการสัมภาษณ สํารวจในภาคสนาม 
และประชุมกลุมยอย ซ่ึงไดแสดงความคิดเห็นโดยมีรายละเอียดดังนี ้

- นโยบายบริษัทจะมุงเนนระบบมาตรฐานท่ีเกี่ยวกับดานคุณภาพของผลิตภัณฑ
มากกวาระบบท่ีเกี่ยวของกับส่ิงแวดลอม 

- ลูกคามีความตองการเกี่ยวกับระบบมาตรฐานคุณภาพมากกวามาตรฐานท่ี
เกี่ยวของกับส่ิงแวดลอม 

- การนํา CT มาประยุกตใชในโรงงานไมถูกบังคับโดยกฎหมาย เม่ือเปรียบเทียบ
กับ พรบ.การอนุรักษพลังงาน พ.ศ. 2535 

- โรงงานมีความรูเฉพาะทฤษฎี ยงัไมมีการปฏิบัติอยางเปนรูปธรรม 
- โครงการบางโครงการท่ีเกี่ยวของกับเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดตองใชเงิน

ลงทุนสูงซ่ึงโรงงานไมมีงบประมาณเพียงพอ 
- การประยุกตใช CT เหมาะกับโรงงานขนาดใหญท่ีมีความพรอม มีตัวช้ีวัดท่ี

ชัดเจน และมีการตรวจติดตามอยางตอเนื่อง 
- การเริ่มทํา CT ในโรงงานจะตองมีการเขียนออกมาในรูปแบบของโครงการกอน

เพ่ือนําเสนอผูบริหาร  
- การขาดความรู ความเขาใจเกี่ยวกับเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด บุคลากรของ

บริษัทยังขาดความรู และความเขาใจเกี่ยวกับการประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด โดยสวน
ใหญมีความเขาใจเกี่ยวกับเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด คือ การประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ี
สะอาดท่ีเปนการนําเทคโนโลยีท่ีมีความซับซอน มีความสามารถสูง และตองใชบุคลากรท่ีมีความรู 
ความสามารถสูงในการดําเนินงาน และบุคคลากรไมมีความรูพ้ืนฐานเกี่ยวกับเทคโนโลยีการผลิตท่ี
สะอาด เนื่องจากบางบริษัทมีการดําเนินงานท่ีเปนการประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดบาง
แลว แตบุคลากรยังไมรูและเขาใจในส่ิงท่ีดําเนินการวาเปนการดําเนินการประยุกตใชเทคโนโลยี
การผลิตท่ีสะอาด 

- ทัศนคติ โรงงานมีความเช่ือเกี่ยวกับการดําเนินงานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด 
คือ การประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดไมสามารถสรางการยอมรับจากลูกคาได เพราะ
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ลูกคาไมสามารถรับรูไดอยางเปนรูปธรรม เม่ือเปรียบเทียบกับการทํา ISO 9001, 14001, 18001 
เพราะมาตรฐานดังกลาวสามารถมีใบ certificate รับรองจากหนวยงานท่ีนาเช่ือถือในระดบัสากล 

-คณะทํางาน CT ท่ีเคยทํามากอนปจจุบันไดมีการเปล่ียนแปลง และโยกยายออก
จากบริษัทไปแลว จึงทําใหขาดความตอเนื่องของการดําเนินงาน 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ท้ังนี้นอกจากขอมูลท่ีไดศึกษาดังกลาวแลว ยังไดมีการศึกษาถึงระดับความคิดเห็น
ท่ีเกี่ยวของกับในการดําเนินงานดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด หรือเครื่องมือการจัดการ
ส่ิงแวดลอมท่ีเกี่ยวของ โดยผลจากแบบสอบถาม พบวา โรงงานไดแสดงระดับความคิดเห็นเกี่ยวกับ
สาเหตุและปจจัยท่ีสงผลตอการประยุกตใช /ไมประยุกตใชCT ดังแสดงในตารางท่ี 22 

ตารางที่ 22: ระดับความคิดเห็นเกี่ยวกับสาเหตแุละปจจัยสงผลตอการประยุกตใช/ไมใช CT 

 
ประเด็นทีแ่สดงความคิดเห็น 

ระดับความคิดเห็น 
ระดับ

คะแนน 
SD แปลผล

ความเห็น 
1)บุคลากรมีความรู ความเขาใจในเรื่อง CT/GP/WM/P2 
นอยมาก 

3.86 1.14 มากท่ีสุด 

2) บุคลากรในหนวยงานเห็นถึงความสําคัญของการใช CT 
แตขาดนโยบายจึงไมสามารถทําใหเกิดการใชงานในเรื่อง
ดังกลาวได 

3.43 1.14 มาก 

รอยละของโรงงานท่ีตอบ 

86%

57%

57%

29%

0% 20% 40% 60% 80% 100%

ขาดขอมูลท่ีปรึกษา

ขาดเงินทุนสนับสนุน

ลูกคาไมรองขอ

บริษัทไมมีนโยบาย

ภาพที่ 24: รอยละของโรงงานอาหารทะเลท่ีศึกษาท่ีระบุถึง 
สาเหตุของการไมประยกุตใช CT 

 



128 
 

ตารางที่ 22: ระดับความคิดเห็นเกี่ยวกับสาเหตุและปจจัยสงผลตอการประยุกตใช/ไมใช CT (ตอ) 

 
ประเด็นทีแ่สดงความคิดเห็น 

ระดับความคิดเห็น 
ระดับ

คะแนน 
SD แปลผล

ความเห็น 
3)ผูบริหารระดับสูงไมมีนโยบายดานการใช CT 3.43 1.14 มาก 
4)หนวยงานทานยังไมเห็นความสําคัญหรือขอดีในเรื่อง
การประยุกตใช CT 

3.43 1.14 มาก 

5) หนวยงานเห็นวาการทํา CT ถือเปนภาระและเปน
กระแสมากกวา 

3.00 0.89 ปานกลาง 

6) หนวยงานเห็นวาการทํา CT ตองใชงบประมาณซ่ึงใน
ปจจุบันโรงงานยังไมมีงบประมาณทางดานการเงินในการ
สรางระบบการดําเนินงานดานนี้ 

3.29 1.14 ปานกลาง 

7)หนวยงานเห็นวาการทํา CT ตองใชเทคโนโลยีใหมๆมา
ดําเนินการ จึงทําใหทางโรงงานยังไมไดใหการตอบสนอง
ในการดําเนินการ 

2.86 2.07 
 

ปานกลาง 

8)หนวยงานมีความประสงคในการทํา CT แตขาดท่ีปรึกษา 3.00 0.55 ปานกลาง 
9) หนวยงานมีนโยบายในการใช CT แตขาดบุคลากรท่ีมี
ความเขาใจในการดําเนินการ 

2.29 1.52 นอย 

10)หนวยงานอยูระหวางการศึกษาระบบ CT ท่ีคาดวามี
แนวโนมในการปรับใชในอนาคตอันใกลนี้ 

2.43 0.89 นอย 

11)หนวยงานมีประสบการณในการทํา WM และกําลัง 
ปรับเขาสู CT/GP ตอไป 

2.29 1.67 นอย 

 
จากตารางท่ี 22 พบวากลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลไดใหระดับความคิดเห็นใน

ระดับมากท่ีสุดในประเด็น คือ บุคลากรมีความรูความเขาใจในเรื่อง CT นอยมาก ใหความคิดเห็น
ระดับมากในประเด็น คือ หนวยงานเห็นถึงความสําคัญของการใช CT แตขาดนโยบายจึงไม
สามารถทําใหเกิดการใชงานในเรื่องดังกลาวได ผูบริหารระดับสูงไมมีนโยบายดานการใชCT และ
ไมเห็นความสําคัญหรือขอดีในเรื่องการประยุกตใช CT ความคิดเห็นระดับปานกลางในประเด็น คอื 
การทํา CT ถือเปนภาระและเปนกระแสมากกวา การทํา CT ตองใชงบประมาณซ่ึงในปจจุบัน
โรงงานยังไมมีงบประมาณทางดานการเงินในการสรางระบบการดําเนินงานดานนี้ การทํา CT ตอง
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ใชเทคโนโลยีใหมๆมาดําเนินการ จึงทําใหทางโรงงานยังไมไดใหการตอบสนองในการดําเนินการ 
และหนวยงานมีความประสงคในการทํา CT แตขาดท่ีปรึกษา ท้ังนี้ยังใหระดับความคิดเห็นระดับ
นอยในประเด็น คือ มีนโยบายในการใช CT แตขาดบุคลากรท่ีมีความเขาใจในการดําเนินการ 
หนวยงานอยูระหวางการศึกษาระบบ CT ท่ีคาดวามีแนวโนมในการปรับใชในอนาคตอันใกลนี้ 
และมีประสบการณในการทํา WM และกําลังปรับเขาสู CT/GP ตอไป ขอมูลดังกลาวสะทอนใหเห็น
วาแทจริงกลุมโรงงานอุตสาหกรรมอาหารทะเลท่ีศึกษามีลักษณะ คือ  

1) ยังไมมีความรูความเขาใจท่ีเกี่ยวของกับ CT สวนหนึ่งตอบใหความเห็น CTคือ 
เทคโนโลยีท่ีสะอาด (clean technology) ไมใช cleaner technology ซ่ึงเม่ือใชแลวไมมีปญหามลพิษ 
หรือมองวา CT คือ ระบบการจัดการ เชน ระบบ ISO 14001 โดยไมไดเขาใจวา CT คือ กลยุทธท่ี
โรงงานสามารถใชได และ CT คือกระบวนการท่ีใชการวิเคราะหปญหาแบบองครวม และกําหนด
ทางเลือกของปญหาท่ีควรนําไปสูการปฏิบัต ิ(CT option) 

2) การเปล่ียนแปลงของบุคลากรท่ีเคยเปนในคณะกรรมการในการทํางานระบบ 
CT ในอดีต จึงทําใหบุคลากรท่ีเขารวมรับชวงตอ หรือเขาใหมขาดความรูความเขาใจเกี่ยวกับ
หลักการทํางานของระบบ CT 

3) สวนใหญเห็นวาการประยุกตใชหลักการ CT เปนการดําเนินงานภายใต
โครงการเทานั้น เม่ือโครงการส้ินการทํา CT หนึ่งๆ ก็จะเสร็จส้ินพรอมกัน จึงไมเกิดความตอเนื่อง
ของการดําเนินงาน ซ่ึงแทท่ีจริงการทํา CT ทําใหเกิดความตอเนื่องได 

4) ขาดความมุงม่ันจากผูบริหารเกี่ยวกับใช CT แทจริง 
5) ขาดแรงกดดันจากสังคม เนื่องจากการดําเนินงานของโรงงานท่ีผานมายังไมเกิด

การรองเรียนจากสังคมเกี่ยวกับปญหาส่ิงแวดลอม 
6) โรงงานเห็นวาการประยุกตใช CT ไมถูกบังคับโดยกฎหมาย หรือลูกคา ขึ้นอยู

กับความสมัครใจ และความพรอมของโรงงาน จึงมีผลตอการนําสูปฏิบัติ ท้ังท่ีจริงแลว CT ไดเปน
กลยุทธในการนําสูการบรรลุกฎหมาย และทําไดดีกวากฎหมายโดยมีผลดีท้ังทางส่ิงแวดลอมและ
ธุรกิจ 

7) โรงงานมีการประยุกตใชระบบมาตรฐานทางดานส่ิงแวดลอม ความปลอดภัย
และอาชีวอนามัย ตลอดจนระบบธรรมมาภิบาลส่ิงแวดลอม แตโรงงานไมไดเห็นวา CT คือ กลยุทธ
ท่ีสามารถนํามาปรับใชเพ่ือเสริมกับระบบมาตรฐานดังกลาวได 

อยางไรก็ตามผลจากแบบสอบถามเกี่ยวกับแนวคิดหรือนโยบายในการประยุกตใช 
CT ในอนาคต พบวา 1) โรงงานมีแนวคิดท่ีจะประยุกตใช CT ในอนาคต และ 2) ขึ้นอยูกับการ
ตัดสินใจของผูบริหาร คิดเปนรอยละ 71 และ 29 ของโรงงานตามลําดับ ท้ังนี้จากขอมูล
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แบบสอบถามยังพบวา โรงงานมีความตองการใหมีการฝกอบรมเกี่ยวกับการดําเนินงานดาน CT คิด
เปนรอยละ 71 และ โรงงานไมตองการท่ีจะฝกอบรม คิดเปนรอยละ 29 ดังแสดงในตารางท่ี 23 
ตารางที่ 23: ความตองการในการประยุกตใช CT ของโรงงานท่ีดําเนินการศึกษา 

ขอมูล รอยละของโรงงานที่ตอบ จํานวนโรงงานที่ตอบ
(โรง) 

1.โรงงานมีแนวคิด การนํา  CT ไป
ประยุกตใชในอนาคต  

-มี 
-ไมมี 
-อ่ืนๆ คือ การตัดสินใจ ผูบริหาร 

 
 

71 
0 
29 

 
 
5 
0 
2 

2.โรงงานมีความตองการใหมีการ
ฝกอบรมเกี่ยวกับการดําเนินงานดาน 
CT/GP 

-ตองการ 
-ไมตองการ 

 
 
 

71 
29 

 
 
 
5 
2 

 
ขอเสนอแนะ 

จากผลการศึกษาท่ีไดเห็นวามีจุดออนในการประยกุตใชเครื่องมือ CT เพ่ือการจดัการ
ส่ิงแวดลอมในอุตสาหกรรมอาหารทะเล จ.สุราษฎรธานี ดงันั้นผูวิจัยจึงไดทําการเสนอขอเสนอแนะ
เพ่ือนําไปปรับปรุง หรือสงเสริมใหมีการนํา CT ไปสูการใชงานไดมากขึ้นดังนี ้

1) หนวยงานท่ีเกี่ยวของกับการนํานโยบายเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดสูปฏิบัติซ่ึง
ไดแก อุตสาหกรรมจังหวัดสุราษฎรธานี ควรใหความรู และอบรมใหแกกลุมโรงงานอุตสาหกรรม
อาหารทะเล จ.สุราษฎรธานี ไดมีความเขาใจเกี่ยวกับหลักการ กระบวนการขั้นตอนการดําเนินงาน
ดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดท่ีแทจริงใหมากขึ้น พรอมท้ังมีการกํากับติดตามผลการดําเนินงาน
อยางตอเนื่องเพ่ือใหเกิดการดําเนินงานท่ีมีประสิทธิภาพ หากพบวามีผลสําเร็จใหทําการยกยอง
ชมเชย และส่ือสารตอกลุมอุตสาหกรรมเพ่ือทราบ และเกิดการเรียนรูระหวางกันตอไป   อนึ่งท่ีผาน
มาอาจมีการอบรมใหความรูดานหลักการของเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดอยูบาง แตทําไมตอเนื่อง 
ไมมีการติดตามงานและสงเสริมใหใชความรูไปสูการปฏิบัติท่ีเปนรูปธรรมได ดังเชนแมความเขาใจ
ของเทอม”เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด (cleaner technology)” ก็เขาใจเปน เทคโนโลยีท่ีสะอาด 
(clean technology) ดังนั้นขอเสนอแนะนี้เม่ือนําสูปฏิบัติ ก็ตองมีวิธีการของการอบรมท่ีแตกตางไป
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จากเดิม เชนเนนเปนการดําเนินการในรูปแบบของการใหคําปรึกษาและมีการเปาหมายของการ
ปรับปรุงการดําเนินงานโดยการเรียนรูสูปฎิบัติการจริงจนเกิดผลลัพธท่ีเปนรูปธรรมท่ีสําเร็จไดจริง 
ใชเพียงการสอนCT เพ่ือทําเพียงการวิเคราะหปญหาและการกําหนด CT option เทานั้น 

2) ควรมีการปรับแนวคิดใหมีการทํางานรวมกันระหวางหนวยงานท่ีมีการ
สนับสนุนสงเสริม ไดแก กรมโรงงานอุตสาหกรรม สํานักงานอุตสาหกรรมจังหวัดสุราษฎรธานี 
สถาบันอาหารแหงชาติ กรมอนุรักษพลังงานทดแทน และสถาบันการศึกษาในพ้ืนท่ี เชน 
มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร (วิทยาเขตสุราษฎรธานี) และมหาวิทยาลัยราชภัฏสุราษฎรธานี โดยมี
การรวมจัดกระบวนการเรียนรูดวยกันเพ่ือนําองคความรูในแตละหนวยงานท่ีมีความถนัด และ
เช่ียวชาญเฉพาะดานมาเรียนรูและบูรณาการรวมกัน เพ่ือนําไปสูการปรับใช  CT ในกลุม
อุตสาหกรรมอาหารทะเล จ.สุราษฎรธานี ท่ีรอบดานมากขึ้น เพ่ือทําใหเกิดการนําสูการพัฒนาได
อยางตอเนื่องภายใตการใชกลยุทธของ CT ตอไปได 

3) ดวยลักษณะของการดําเนินการของกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลแชแข็ง และ
อุตสาหกรรมอาหารทะเลบรรจุกระปองยังมีความซับซอนในลักษณะของแตละสายการผลิต
ผลิตภัณฑ ดังนั้นการศึกษาเพ่ือใหไดคาดัชนีการใชทรัพยากรและพลังงานของแตละชนิดผลิตภัณฑ
อาจไมงายนัก แตมิใชทําไมไดหากมีการใช CT ท่ีนําสูการปฏิบัติมากขึ้นยอมทําใหคาดัชนีดังกลาวท่ี
จําเพาะมากขึ้น และนํามาใชเปน internal หรือ external benchmarking ไดดียิ่งขึ้น จึงเห็นวาควรมี
การทบทวนและศึกษาวิจัยเพ่ือกําหนด CT criteria หรือ benchmarking เฉพาะผลิตภัณฑรวมถึง
เง่ือนไขการใชวัตถุดิบ ภายใตการดําเนินงานโดยกรมโรงงานอุตสาหกรรม/ สํานักงานอุตสาหกรรม
จังหวัดสุราษฎรธานี หรือสถาบันอาหารแหงชาต ิซ่ึงหากมีการศึกษาและกําหนด CT criteria เฉพาะ
ผลิตภัณฑจะทําใหกลุมโรงงานอุตสาหกรรมอาหารทะเลสามารถมีขอมูลเพ่ือใชในการเปรียบเทียบ/
ตัวช้ีวัดทางเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดไดอยางมีความจําเพาะมากขึ้น 

4) ดวยพบวาผลการศึกษาท่ีแสดงใหเห็นวาแตละโรงงานของกลุมอุตสาหกรรม
อาหารทะเลใน จ.สุราษฎรธานี มีระบบการจัดการขอมูลท่ีเกี่ยวของกับการใชทรัพยากรและ
พลังงาน รวมถึงคาใชจายอยูบางแตเห็นวายังไมสามารถนํามาปรับใชประโยชนในดาน CT ท่ีเปน
ภาพรวมของระบบไดจึงเห็นควรใหมีการสงเสริมใหเกิดการใชประโยชนจากโรงงานท่ีมีระบบการ
จัดการสารสนเทศ (management information system : MIS) เพ่ือการใชงานดานการจัดการดาน
ส่ิงแวดลอมอุตสาหกรรมมากขึ้น ท้ังนี้ใหบูรณาการกับการเขารวมโครงการตางๆ เชน โครงการ
อนุรักษพลังงาน โครงการเพ่ิมผลผลิตโดยใชหลักการทาง GP เพ่ือนําขอมูลสูการตอยอดในการ
ดําเนินงานดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด ซ่ึงจะทําใหผูประกอบการมีระบบการจัดการ
สารสนเทศท่ีเพียงพอตอการวิเคราะห รวมถึงการตรวจสอบแหลงการสูญเสียวัตถุดิบ หรือการใช
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ทรัพยากรการผลิตท่ียังมีความส้ินเปลืองสูงได อีกท้ังยังสามารถนําของเสียกลับมาใชเปนประโยชน
ใหมากท่ีสุด และมีระบบบําบัดหรือกําจัดของเสียอยางมีประสิทธิภาพไมกอใหเกิดปญหาตอ
ส่ิงแวดลอมและสังคมไดมากขึ้น โดยอยูบนพ้ืนฐานของขอมูลท่ีตอเนื่องมากขึ้น  

5) ควรมีการศึกษาและกําหนด CT criteria ใหกับสถานประกอบการแปรรูป
เบ้ืองตน หรือเกษตรกรรายยอยในกลุมท่ีสงวัตถุดิบใหแกอุตสาหกรรมอาหารทะเล เนื่องจาก
การศึกษาพบวา โรงงานสวนใหญมีการรับวัตถุดิบท่ีผานการแปรรูปแลวมาผลิต จึงเปนท่ีสังเกตได
วาการเปล่ียนแปลงเกี่ยวกับการแปรรูปวัตถุดิบของโรงงานอาจเปนการเพ่ิมและกระจายแหลงผลิต
มลพิษรายยอยมากขึ้น หากระบบการจัดการของหนวยดําเนินการยอยๆดังกลาวไมมีประสิทธิภาพ 
ดังนั้นหนวยงานท่ีเกี่ยวของควรเล็งเห็นถึงความสําคัญของการสงเสริมการประยุกตใชเทคโนโลยี
การผลิตท่ีสะอาดแกสถานประกอบการแปรรูปเบ้ืองตน หรือเกษตรกรรายยอยดวย เพ่ือชวยลด
ตนทุน เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต และการลดมลพิษควบคูไปพรอมกัน เชนเดียวกับการดําเนินงาน
ของกลุมโรงงานอุตสาหกรรมอาหารทะเล 
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บทที่ 4 

บทสรุป 

สรุปผลการศึกษา 

การศึกษาครั้งนี้ไดดํา เนินการศึกษาในกลุมโรงงานอาหารทะเล จังหวัด 
สุราษฎรธานี จากขอมูลโรงงานท้ังหมด 12 โรง แตจากการศึกษาจริงสามารถศึกษาไดเพียง 7 โรง
เทานั้น เนื่องจากโรงงานมีการปดกิจการจํานวน 3 โรง และไมไดรับอนุญาตในการศึกษาจํานวน  
2 โรง ซ่ึงผลสรุปจากการศึกษามีรายละเอียดดังนี ้

1) จากฐานขอมูลโรงงานอุตสาหกรรมอาหารทะเล จ.สุราษฎรธานี ของกรม
โรงงานอุตสาหกรรม สามารถแบงประเภทของโรงงานได 2 กลุมตามลักษณะการผลิต คือ โรงงาน
อาหารทะเลแชแข็ง และโรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปอง แตจากการศึกษาพบวา สามารถแบง
โรงงานได 3 กลุม คือ โรงงานอาหารทะเลแชแข็ง โรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปอง และ
โรงงานผลิตท้ังอาหารทะเลแชแข็งและบรรจุกระปอง ซ่ึงโรงงานอาหารทะเลท้ังหมดมีการผลิต
อาหารทะเลท่ัวไป ไดแก หมึก กุง ปลา ปู และหอย เปนตน แตพบโรงงานอาหารทะเลบรรจุ
กระปองจํานวน 1 โรงมีการผลิตผักบรรจุกระปอง โรงงานท้ังอาหารทะเลแชแข็งและอาหารทะเล
บรรจุกระปองสวนหนึ่งมีการรับเฉพาะวัตถุดิบท่ีผานการแปรรูปเบ้ืองตนมาแลวเทานั้น และ
บางสวนมีการรับวัตถุดิบมาแปรรูปเบ้ืองตนเองภายในโรงงาน และอีกบางสวนมีการรับท้ังวัตถุดิบ
ท่ีแปรรูปและยังไมแปรรูป โดยคิดเปนรอยละ 57 14   และ 29   ของโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร
ทะเลท้ังหมดตามลําดับ ทําใหมีผลตอการใชทรัพยากรและพลังงาน และการเกิดของเสียท่ีมีความ
แตกตางกันของแตละโรงงานและยังเกิดการกระจายแหลงมลพิษมากขึ้นในกลุม supplier ของ
โรงงานอุตสาหกรรมอาหารทะเลในพ้ืนท่ีมากขึ้นได  

2) พบคาดัชนีของการใชทรัพยากรและพลังงานในกลุมโรงงานอาหารทะเลแชแข็ง 
และอาหารทะเลบรรจุกระปองของจังหวัดสุราษฎรธานี ดังแสดงในดังตารางท่ี 24 และพบคาดัชนี
ของการเกิดของเสียของโรงงานอาหารทะเลแชแข็ง และอาหารทะเลบรรจุกระปองของจังหวัด 
สุราษฎรธานี ดังแสดงในดังตารางท่ี 25 โดยสามารถกําหนดคาดัชนีท่ียังไมไดรายงานโดยกรม
โรงงานอุตสาหกรรมสําหรับกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลแชแข็ง คือ ปริมาณการใชเช้ือเพลิง
น้ํามันเตา และคาผลไดของวัตถุดิบ สําหรับกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลบรรจุกระปอง คือ 
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ปริมาณการใชน้ําแข็ง และปริมาณการใชไมฟน และพบวาคาดัชนีการใชทรัพยากรและพลังงานท่ี
กรมโรงงาน อุตสาหกรรมไดกําหนดไวเดิมคือ การใชเช้ือเพลิงน้ํามันเตา พบวาในปจจุบันทาง
โรงงานมีการใช เช้ือเพลิงน้ํามันเตานอยลงโดยมีการหันไปใชเช้ือเพลิงในรูปแบบของไมฟนแทน 
จึงแสดงใหเห็นวาคา  CT criteria จะมีการเปล่ียนแปลงไปตามภาวการณของตนทุนของทรัพยากร
และพลังงานท่ีใชในอุตสาหกรรม ดังนั้นการทํา CT ชวยทําใหเทาทันตอสถานการณได 

 
ตารางที2่4: ดัชนีของการใชทรัพยากรและพลังงานในกลุมโรงงานอาหารทะเลแชแข็ง และอาหาร

ทะเลบรรจุกระปองใน จ. สุราษฎรธานี ท่ีไดศึกษา 

 

3) จากการศึกษาพบวาประเด็นปญหาดานส่ิงแวดลอมท่ีโรงงานอาหารทะเลใน  
จ.สุราษฎรธานี ใหความสําคัญและตองการดําเนินการ คือ (1) ปญหาดานพลังงานในรูปเช้ือเพลิงท่ี
ใชส้ินเปลือง (2) ปญหาคุณภาพน้ําใช (3) ปญหาน้ําเสีย (4) ปญหากากของเสีย/ by product และ (5) 
ปญหาเรื่องอาชีวอนามัยความปลอดภัย คิดเปนรอยละ 100 100 67 67 และ 33 ของโรงงานอาหาร
ทะเลท้ังหมดตามลําดับ  

 
 
 

กลุม
โรงงาน 

ปริมาณการ
ใชไฟฟา 

(kWh/ตัน
ผลิตภัณฑ) 

ปริมาณการ
ใชน้ํา 

( m3/ตัน 
ผลิตภัณฑ) 

ปริมาณการใช
น้ําเย็น 

( m3 /ตัน
ผลิตภัณฑ) 

ปริมาณการ
ใชน้ําแข็ง 
( m3 /ตัน

ผลิตภัณฑ) 

การใช
น้ํามัน

เตา(ลิตร/
ตัน

ผลิตภัณ
ฑ) 

การใชไม
ฟน(ตัน/

ตัน
ผลิตภัณฑ) 

คาผลได
ของ

วัตถุดิบ 
(รอย
ละ) 

โรงงาน
อาหาร

ทะเลแช
แข็ง 

214.5-
784.84 

 

23.32-88.97 0.44-16.17 4.4- 
12.79 

162.07 
 

- 
 
 

64.70-
91.25 

 

โรงงาน
อาหาร

ทะเลบรรจุ
กระปอง 

240-438.70 2.47-41.39 - 0.52-11.0 - 0.37-1.2 83.65- 
98.0 
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ตารางที2่5: ดัชนีของการเกิดของเสียในกลุมโรงงานอาหารทะเลแชแข็ง และอาหารทะเลบรรจุ
กระปองใน จ. สุราษฎรธานี ท่ีไดศึกษา 

 
4) ผลจากการศึกษาพบวาในการประยุกตใชระบบการบริหารเชิงคุณภาพและการ

ควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑนั้น โรงงานมีการประยุกตใชระบบมาตรฐานท่ีเกี่ยวของกับการบริหาร
เชิงคุณภาพและการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑมากกวาระบบมาตรฐานดานส่ิงแวดลอม โดยระบบ
การบริหารเชิงคุณภาพและการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑของโรงงานท่ีศึกษาท่ีไดรับการรบัรอง คือ 
ระบบ GMP และระบบ HACCP คิดเปนรอยละ 100 ของโรงาน ท้ังนี้นอกเหนือจากระบบ GMP 
และ HACCP โรงงานยังมี ระบบ BRC ระบบ ISO 9001 ISO 22000 และระบบ IFS ซ่ึงเปนระบบ
การบริหารเชิงคุณภาพและการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑเชนเดียวกัน คิดเปนรอยละ 57 43 14 และ 
14 ของโรงงานตามลําดับ และยังพบวารอยละ 14 ของโรงงานมีการนําระบบ ISO 17025 มา
ประยุกตใชแตไมไดขอการรับรอง  

5) ในการประยุกตใชเครื่องมือดานการจัดการส่ิงแวดลอม โรงงานสวนใหญมีการ
นําระบบการดําเนินงานท่ีเกี่ยวของกับการจัดการส่ิงแวดลอมและความปลอดภัยมาใช คือ ระบบ 
ISO 14001/EMS ระบบ ISO 18000 ระบบธรรมมาภิบาลส่ิงแวดลอม และระบบการอนุรักษ
พลังงาน คิดเปนรอยละ 14 14  14 และ 71 ของโรงงานท้ังหมดตามลําดับ ท้ังนี้พบวาโรงงานมีการ
ระบุวาไมมีการประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด คิดเปนรอยละ 100 ของโรงงานท้ังหมด ส่ิง
นี้สะทอนใหเห็นถึงความไมเขาใจและการยังไมเขาถึงหลักการของCTท่ีแทจริงของบุคลากรของ
กลุมอุตสาหกรรมดังกลาว เพราะผลจากการศึกษาพบวาสวนใหญโรงงานไดมีการนําหลักการของ
เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดซ่ึงอยูบนพ้ืนฐานของ pollution prevention ไปใชงานแลว เชน การ
ประยุกตใชหลักการทาง green productivity (GP) , waste minimization และการอนุรักษพลังงาน  
นอกจากนี้พบวาโรงงานอาหารทะเลท้ังหมดไมมีการจัดตั้งทีมในการทําCT และไมมีกระบวนการ
ทํางานทาง CT เชน การกําหนดทางเลือกทางเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด การประเมินเบ้ืองตนและ

กลุมโรงงาน ปริมาณน้ําเสียที่เกิดข้ึน 
(m3/ตันผลิตภัณฑ) 

 
 

คาภาระความ 
สกปรกของน้ําเสีย 

(BOD loading) 
(kg BOD/ตันผลิตภัณฑ) 

กากของเสียจาก
การผลิต 
(kg/ตัน

ผลิตภัณฑ) 

โรงงานอาหารทะเลแชแข็ง 25.34-92.89 11.4-64.61 87.5-353 

โรงงานอาหารทะเลบรรจุกระปอง 2.22-44.55 2.45-15.98 20-163.5 
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การประเมินอยางละเอียด โดยโรงงานสวนใหญจะประเมินทางเลือก และความเปนไปไดการแกไข
ปญหาและปรับใชเทคโนโลยีแบบเฉพาะเจาะจงในแตละบริบท/ประเด็นทางส่ิงแวดลอมโดยไมได
มีการวิเคราะหอยางเชิงระบบ  และขาดการตรวจติดตามการดําเนินงานท่ีตอเนื่องดังจะเห็นไดจาก
โรงงาน C ซ่ึงไดผานการประสบการณการเขารวมโครงการเพ่ิมผลผลิต ดวยวิธีการทาง GP ในป 
2546 แตพบวาโรงงานดังกลาวไมไดนําหลักการ GP มาประยุกตใชอยางตอเนื่องดวยปญหาทีมงาน
เดิมมีการเปล่ียนงานจึงทําใหขาดบุคลากรในการประสานการดําเนินงานตอ 

6) โรงงานไดใหความคิดเห็นเกี่ยวกับประเด็นปญหา อุปสรรคท่ีสงผลตอการไม
ประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดในโรงงาน คือ 1) ไมมีนโยบายบริษัท 2) ลูกคาไมรองขอ  
3) ขาดเงินทุนสนับสนุน และ4) การขาดขอมูลท่ีปรึกษา คิดเปนรอยละ 86 57 57 และ 29 ของ
โรงงานตามลําดับ และใหความคิดเห็นเพ่ิมเติมวา การประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด
เหมาะสมกับโรงงานขนาดใหญท่ีมีความพรอมและมีการตรวจติดตามอยางตอเนื่อง และการไมถูก
บังคับโดยกฎหมายจึงทําใหไมมีการนําเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดมาปรับใช ประเด็นเหลานี้ควร
นําสูการแกไขเพ่ือทําใหเห็นวาแทจริง CT คืออะไร มีประโยชนอยางไร 

7) หนวยงานท่ีเกี่ยวของกับการสงเสริมสนับสนุนการดําเนินงานเทคโนโลยีการ
ผลิตท่ีสะอาดในพ้ืนท่ี จ.สุราษฎรธานี ท้ังหมดควรมีการบูรณาการในการทํางานรวมกัน และมีการ
ดําเนินงานควบคูกันไปจะสามารถสงเสริมการประยุกตใชเทคโนโลยีสูการผลิตท่ีสะอาด
ภาคอุตสาหกรรมอาหารทะเลไดอยางมีประสิทธิภาพ และมีความตอเนื่องมากขึ้นได 

8) สําหรับขอเสนอแนะมีประเด็นสรุปของขอเสนอแนะดังนี้  (1) หนวยงานท่ี
เกี่ยวของกับการนํานโยบายเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดสูปฏิบัติซ่ึงไดแก อุตสาหกรรมจังหวัด 
สุราษฎรธานี ควรใหความรู และอบรมใหแกกลุมโรงงานอุตสาหกรรมอาหารทะเล จ.สุราษฎรธานี 
ไดมีความเขาใจเกี่ยวกับหลักการ กระบวนการขั้นตอนการดําเนินงานดานเทคโนโลยีการผลิตท่ี
สะอาดท่ีแทจริงใหมากขึ้น โดยใชรูปแบบการอบรมท่ีนําสูการปฏิบัติ CT ไดอยางแทจริง พรอมท้ัง
มีการกํากับติดตามผลการดําเนินงานอยางตอเนื่องเพ่ือใหเกิดการดําเนินงานท่ีมีประสิทธิภาพ หาก
พบวามีผลสําเร็จใหทําการยกยองชมเชย และส่ือสารตอกลุมอุตสาหกรรมเพ่ือทราบ และเกิดการ
เรียนรูระหวางกันตอไป   (2) ควรมีการปรับแนวคิดใหมีการทํางานรวมกันระหวางหนวยงานท่ีมี
การสนับสนุนสงเสริม ไดแก กรมโรงงานอุตสาหกรรม สํานักงานอุตสาหกรรมจังหวัดสุราษฎร
ธานี สถาบันอาหารแหงชาติ กรมอนุรักษพลังงานทดแทน และสถาบันการศึกษาในพ้ืนท่ี เชน 
มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร (วิทยาเขตสุราษฎรธานี) และมหาวิทยาลัยราชภัฏสุราษฎรธานี เพ่ือ
นําไปสูการปรับใช CT ในกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเล จ.สุราษฎรธานี ท่ีรอบดานมากขึ้น (3) จัด
ทําการศึกษาเพ่ือใหไดคาดัชนีการใชทรัพยากรและพลังงานของแตละชนิดผลิตภัณฑในกลุม
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อุตสาหกรรมทะเล และนํามาใชเปน internal หรือ external benchmarking ไดดียิ่งขึ้น ซ่ึงหากมี
การศึกษาและกําหนด CT criteria เฉพาะผลิตภัณฑจะทําใหกลุมโรงงานอุตสาหกรรมอาหารทะเล
สามารถมีขอมูลเพ่ือใชในการเปรียบเทียบ/ตัวช้ีวัดทางเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดไดอยางมี
ความจําเพาะมากขึ้น (4) ผลการศึกษาพบวาแตละโรงงานของกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลใน  
จ.สุราษฎรธานี มีระบบการจัดการขอมูลท่ีเกี่ยวของกับการใชทรัพยากรและพลังงาน รวมถึง
คาใชจายอยูบางแตเห็นวายังไมสามารถนํามาปรับใชประโยชนในดาน CT ท่ีเปนภาพรวมของ
ระบบไดจึงเห็นควรใหมีการสงเสริมใหเกิดการใชประโยชนจากโรงงานท่ีมีระบบการจัดการ
สารสนเทศ (management information system : MIS) เพ่ือการใชงานดานการจัดการดาน
ส่ิงแวดลอมอุตสาหกรรมมากขึ้น ท้ังนี้ใหบูรณาการกับการเขารวมโครงการตางๆ เชน โครงการ
อนุรักษพลังงาน โครงการเพ่ิมผลผลิตโดยใชหลักการทาง GP เพ่ือนําขอมูลสูการตอยอดในการ
ดําเนินงานดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด ซ่ึงจะทําใหผูประกอบการมีระบบการจัดการ
สารสนเทศท่ีเพียงพอตอการวิเคราะหและการดําเนินการจากการประยุกตหลักการของCTได  (5) 
ควรมีการศึกษาและกําหนด CT criteria ใหกับสถานประกอบการแปรรูปเบ้ืองตน หรือเกษตรกร
รายยอยในกลุมท่ีสงวัตถุดิบใหแกอุตสาหกรรมอาหารทะเล เพ่ือลดปญหากระจายแหลงผลิตมลพิษ
รายยอยมากขึ้นจากการดําเนินการธุรกิจของกลุมโรงงานอุตสาหกรรมอาหารทะเล 

 

สรุปขอเสนอแนะในการทําวิจัยตอ 
1) ควรศึกษาวิจัยท่ีติดตามคาดัชนีการใชทรัพยากรและพลังงานในกลุมโรงงาน

อาหารทะเลอยางตอเนื่อง 

2) ควรศึกษาการติดตามประเมินผลของการแกไขปรับปรุงเทคโนโลยี และ
กระบวนการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ และตอบสนองตอประโยชนทางส่ิงแวดลอมและธุรกิจ 

3) ควรศึกษาเกี่ยวกับความรูความเขาใจของบุคลากรดาน CT และการเพ่ิม
ประสิทธิภาพของบุคลากรดาน CT ของกลุมโรงงานอาหารทะเล 
 
 
 
 



 
 

138 
 

เอกสารอางอิง 

กรมควบคุมมลพิษ. 2548. แนวปฏิบัติท่ีดีดานการปองกันและลดมลพิษอุตสาหกรรมอาหารทะเลแช
เเข็ง:  ประเภทปลา เลมท่ี  7/8. (ออนไลน). สืบคนจาก:  http://infofile pcd.go.th /water 
/fish.pdf (14 ตุลาคม 2552) 

กรมควบคุมมลพิษ. 2550. โครงการเสริมสรางศักยภาพการจัดการมลพิษจากแหลงกําเนิดประเภท
อุตสาหกรรมและอุตสาหกรรมชุมชนในพ้ืนท่ีลุมน้ําทะเลสาบสงขลา ดําเนินการศึกษาโดย
สถาบันส่ิงแวดลอมไทย. (ออนไลน). สืบคนจาก: http://www.tei.or.th/songkhlalake/ 
history/history1.html (2 เมษายน 2553) 

กรมควบคุมมลพิษ. 2553. การคาระหวางประเทศและส่ิงแวดลอม. (ออนไลน). สืบคนจาก: 
http://is.pcd.go.th/envecodb/download/WTO/envtrade.pdf (31 ตุลาคม 2555) 

กรมควบคุมมลพิษ. 2555. แผนจัดการมลพิษ พ.ศ.2555-2559.กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและ
ส่ิงแวดลอม. กรุงเทพมหานคร : สํานักพิมพกองแผนงานและประเมินผลกรมควบคุมมลพิษ. 

กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษพลังงาน. 2555. การอนุรักษพลังงานตามพระราชบัญญัติการ
ส ง เ ส ริ ม ก า ร อ นุ รั ก ษ พ ลั ง ง า น  พ . ศ .  2535. สื บ ค น จ า ก : 
http://www2.dede.go.th/saveenergy/berc/act2535/energy21doc.htm#a1 (31 ตุลาคม 2555) 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม. 2546. หลักปฏิบัติเพ่ือการปองกันมลพิษ (เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด) 
สํ า ห รั บ อุ ต สา ห ก ร ร ม ร า ย สา ข า อ า ห า ร ท ะ เ ลแ ช แ ข็ ง .  ( อ อ น ไ ลน ) .  สืบ ค น จ า ก :  
http://php.diw.go.th/ctu/pdf/codeofpractice_frozenseafood_th.pdf (9 พฤศจิกายน 2552) 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม. 2546. คํานิยามเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด. (ออนไลน). สืบคนจาก:  
http://php.diw.go.th/ctu/thai/ct_def_th.php? (13 กุมภาพันธ 2553) 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม. 2548. หลักปฏิบัติเพ่ือการปองกันมลพิษ (เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด)
สําหรับอุตสาหกรรมรายสาขาปลากระปอง. (ออนไลน). สิบคนจาก:  http://php.diw.go.th/  
ctu/pdf/COP_Canned%20Fish_th.pdf (26 ธันวาคม 2552) 



 
 

139 
 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม. 2551. คู มือการดํ า เนินโครงการกลไกการพัฒนาท่ีสะอาด . 
กรุงเทพมหานคร.   

ก ร ม โ ร ง ง า น อุ ต ส า ห ก ร ร ม .  2554. ข อ มู ล โ ร ง ง า น .  ( อ อ น ไ ล น ) .   สื บ ค น จ า ก 
:http://www.diw.go.th/hawk/content.php?mode=data1search ( 11 กุมภาพันธ 2554) 

กรมวิชาการเกษตร. 2543. มาตรฐานการผลิตพืชอินทรียของประเทศไทย. (ออนไลน). สืบคนจาก: 
www.organic.moc.go.th/.../32/.../764_มาตรฐานการผลิตพืช.doc (11 กุมภาพันธ 2553) 

กรมสงเสริมอุตสาหกรรม. 2545. นโยบายและมาตรการสําคัญในการจัดการส่ิงแวดลอม, วารสารกรม
สงเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม (พฤษภาคม-มิถุนายน 2545). (ออนไลน).   
สืบคนจาก: http://library.dip.go.th/multim/edoc/09723.doc (12 พฤศจิกายน 2552) 

กองตรวจสอบรับรองมาตรฐานคุณภาพสัตวน้ําและผลิตภัณฑสัตวน้ํา. 2547. สุขลักษณะในการผลิต
ผลิตภัณฑประมง. กรุงเทพมหานคร : สํานักพิมพชุมชนสหกรณการเกษตรแหงประเทศไทย 
จํากัด 

กองตรวจสอบรับรองมาตรฐานคุณภาพสัตวน้ําและผลิตภัณฑสัตวน้ํา. 2552. List  of  Approved 
Processing  Establishments Exported to EU. ( อ อน ไ ลน ) .  สืบ ค นจ า ก : 
http://www.fisheries.go.th/quality/List%20of%20EU.pdf ( 7 กุมภาพันธ 2553) 

กองทุนสงเสริมเพ่ือการอนุรักษพลังงาน. 2550. ความคืบหนาการสงเสริม ชวยเหลือ อุดหนุน ดาน
อนุรักษพลังงาน. สืบคนจาก :http://www.eppo.go.th/nepc/ako/ako-007.htm#2  
(15 กันยายน 2555) 

กองบริการการศึกษา. 2554. โครงการปรับปรุงกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมดวยเทคโนโลยี
ส ะ อ า ด .  เ ค รื อ ข า ย ม ห า วิ ท ย า ลั ย ส ง ข ล า น ค ริ น ท ร . สื บ ค น จ า ก : 
http://www.eduservice.psu.ac.th/Academic/AcadMDB/detail.php?pcode=ENV66500544 
(15 กันยายน 2555) 

ไกรวัส ราญฎร และลัฆวี ปรีชัย. 2549. การประเมินการจัดการส่ิงแวดลอมอุตสาหกรรมในกลุม
ผลิตภัณฑชุมชนและทองถ่ิน: กรณีศึกษาจังหวัดสุราษฎรธานี. คณะเทคโนโลยีและการ
จัดการ, มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร.  



 
 

140 
 

คณะกรรมการทรัพยากรและส่ิงแวดลอม หอการคาไทย. 2551. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอม.
 (ออนไลน). สืบคนจาก:  http://tccnature.wordpress.com (14 กุมภาพันธ 2553) 

เจนจิรา สุวรรณ และอุทัยวรรณ สุวรรณรัตน. 2550.  การปรับปรุงระบบผลิตไอน้ํารอน จากการใช
เช้ือเพลิงแข็ง, รายงานโครงการปรับปรุงกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมดวยเทคโนโลยี
สะอาด ประจําป 2550 คณะอุตสาหกรรมเกษตร, มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร.  

ณัฐวุฒิ ปองเพชร และอับดลเลาะ อนนตรี. 2550. ความสัมพันธของปริมาณน้ําลางกับคุณภาพของเนื้อ
ปลาเพ่ือการผลิตซูริมิ, รายงานโครงการปรับปรุงกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมดวย
เทคโนโลยีสะอาด ประจําป 2550 คณะวิศวะกรรมศาสตร, มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร.  

ธเรศ ศรีสถิต. 2549. เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดและการนําไปใช เพ่ือลดตนทุนการผลิต. 
กรุงเทพมหานคร: สํานักพิมพจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย. 

นนทพัทธ ส่ือเสรีธรรม และศิริกุล ศิริรักษโสภณ. 2551. การลดปริมาณการใชพลังงานไฟฟา และการ
ปรับปรุงระบบอัดอากาศ, รายงานโครงการปรับปรุงกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมดวย
เทคโนโลยีสะอาด ประจําป 2551 คณะวิศวะกรรมศาสตร, มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร. 

บงกช กิตติสมพันธ. 2550. เอกสารประกอบการอบรมสถานการณการซ้ือขายคารบอนเครดิตใน
ประเทศไทยการดําเนินงานของกรมโรงงานอุตสาหกรรม. กรมโรงงานอุตสาหกรรม.  
(18 กันยายน 2550) 

ปยรัตน ฤกษจํานง และลดาวรรณ สุกขาว. 2550. การลดปริมาณการใชน้ําเย็นในกระบวนการผลิตซูริ
มิ,  รายงานโครงการปรับปรุงกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมดวยเทคโนโลยีสะอาด 
ประจําป 2550 คณะอุตสาหกรรมเกษตร, มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร.  

พหล ศักดิ์คะทัศน. 2553. ปจจัยท่ีมีผลตอคาสัมประสิทธ์ิความเช่ือถือได.ภาควิชาคณิตศาสตรและสถิติ 
ค ณ ะ วิ ท ย า ศ า ส ต ร  ม ห า วิ ท ย า ลั ย แ ม โ จ . ( อ อ น ไ ล น ) . สื บ ค น จ า ก
www.file.mju.ac.th/open.aspx?id=MDAwMDAwMDU1NTQ (26 ตุลาคม 2555) 

พระราชบัญญัติโรงงาน. 2535. บัญชีประเภทโรงงานอุตสาหกรรม. จําแนกตามกฎกระทรวง 2535  
ประเภทโรงงาน 7 (1)  

พิมพทอง สังสุทธิพงศ และวรวัติ กิติวงศ. 2552. ความเช่ือม่ันของเครื่องมือวิจัย. สาขาวิชาการวิจัยและ
พัฒนาการศึกษา คณะศึกษาศาสตร, มหาวิทยาลัยเชียงใหม.  



 
 

141 
 

 

สถาบันส่ิงแวดลอมไทย. 2548. รายงานฉบับสมบูรณโครงการ “การศึกษาและประเมินความกาวหนา
ของการจัดการเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดของประเทศไทยดวยดัชนีวัดท่ีเหมาะสม”.  
(ออนไลน). สืบคนจากwww.ertc.deqp.go.th/ertc/index.php?option=com...task  
(22 พฤศจิกายน 2552 ) 

สถาบันอาหารแหงชาติ. 2545. เพ่ิมขีดความสามารถในการสงออกสินคาอาหารดวยกระบวน
benchmarking.( อ อ น ไ ล น ) . สื บ ค น จ า ก :http:/ / mof.or.th/ export_market/ increase  
_food_export.pdf   (14 กุมภาพันธ 2553) 

สถา บั นอ า ห าร แ ห งช า ติ .  2551. อุ ต สาห ก ร รม อ า หา ร ไ ทย .  (อ อ น ไลน ) .  สืบ คน จ า ก :   
www.industry.go.th/Lists/.../ขอมูลพ้ืนฐานอุตสาหกรรม.pdf  (17 มกราคม 2553) 
ศรีสยามการพิมพ.  

สถาบั นอ า หา รแ ห งช าติ .  2554. Green productivity: GP. ( อ อน ไลน ) .  สืบ คน จา ก : 
http://www.nfi.or.th:81/gp001.pdf (16 มิถุนายน 2555) 

สันทนา อมรไชย. 2552. ผลิตภัณฑสีเขียวเพ่ือส่ิงแวดลอมท่ียั่งยืน.วารสารกรมวิทยาศาสตรบริการ. 
(ออนไลน). สืบคนจาก: lib3.dss.go.th/fulltext/dss_j/2552_57_179_P29_36.pdf  
(10 กุมภาพันธ 2553) 

สารานุกรมเสรีจังหวัดสุราษฎรธานี. 2553. เศรษฐกิจดานอุตสาหกรรม. (ออนไลน). สืบคนจาก:  
 www.th.wikipedia.org/wiki/จังหวัดสุราษฎรธานี (10 กุมภาพันธ 2553) 

สุดธิดา สุวรรณะ. 2545. การมีสวนรวมของประชาชนในการคัดแยกมูลฝอยในชุมชนรัตนวิบูรณและ
ชุมชนไทยโฮเต็ลในเขตเทศบาลนครหาดใหญ อําเภอหาดใหญ จังหวัดสงขลา. วิทยานิพนธ
สาขาวิชาการจัดการส่ิงแวดลอม มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร.  

สํานักนโยบายและแผนทรัพยากรธรรมชาติและส่ิงแวดลอม. 2550. คู มือการแปลงแผนจัดการ
 คุณภาพส่ิงแวดลอม พ.ศ. 2550-2554 ไปสูการปฏิบัติ. กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและส่ิง
 แวดลอม.  



 
 

142 
 

สํานักเทคโนโลยีน้ําและการจัดการมลพิษโรงงาน. 2546. เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดสําหรับ
 โรงงานอุตสาหกรรม. (ออนไลน). สืบคนจาก: http://php.diw.go.th/ctu/pdf/ct_industry.pdf   
              (25 ตุลาคม 2552) 

สํานักงานสงเสริมวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอม. 2551. อุตสาหกรรมอาหารกระปอง. 
( อ อ น ไ ล น )  สื บ ค น จ า ก : http://cms.sme.go.th/cms/c/portal/layout?p_l_id=2 5 . 6 6 8  
(3 เมษายน 2553) 

ศิริจันทร ทองประเสริฐ. 2539. ISO 14000. เอกสารในการประชุมราชบัณฑิต สํานักวิทยาศาสตร 
 ราชบัญฑิตยสถาน. วันท่ี 6 มีนาคม 2539. 

ศูนยวิจัยแหงชาติดานการจัดการส่ิงแวดลอมและของเสียอันตราย. 2546. รายงานฉบับสมบูรณ
โครงการการเพ่ิมผลผลิตของอุตสาหกรรมอาหารไทยโดยใชวิธี green productivity . ภาควิชา
วิศวกรรมส่ิงแวดลอม คณะวิศวกรรมศาสตร, มหาวิทยาลัยเชียงใหม. 

ศูนยเทคโนโลยีโลหะและวัสดุแหงชาติ. 2550. ความรูเกี่ยวกับ ecodesign. (ออนไลน).  สืบคน
จาก:http://www.mtec.or.th/ecodesign2009/index.php?option=com_content&view=category
&id=1&Itemid=5 (2 เมษายน 2553) 

อภิญญา หม่ืนเมือง และอมรรัตน ตฤรตระการ. 2550. รายงานการฝกงานดานเทคโนโลยีการผลิตท่ี
สะอาด สําหรับกิจกรรมนักศึกษาดานเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาด ประจําป 2550. คณะ
อุตสาหกรรมเกษตร, มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร. 

Asia  Pacific Food Industry Thailand. 2006. Trend Watch: Thailand ’ s Seafood Industry. 
 September – October: pp.24-26. 

Carlos Montalvo. 2008. General wisdom concerning the factors  affecting the adoption of cleaner 
 technologies: a survey 1990-2007. Cleaner Production 16S1 :S7-S13 

Dongwon, S., Curtis M., Huisingh, D. and Zwetsloot, G.I. 2008. Development of a sustainability 
 policy model for promoting cleaner production: a knowledge integration approach. 
 Cleaner  Production 16: pp.1823-1837. 

Rene, K. and Volpi, M. 2008. The diffusion of clean technologies: a review with suggestions for 
 future diffusion analysis. Cleaner Production 16S1: S14-S21 



 
 

143 
 

UNEP (United Nations Environment Programme)UNEP. 2000.  Cleaner Production Assessment in 
Fish Processing. Nairobi 

Visvanathan, C. and Kumar, S. 1998. Issues for better implementation of cleaner production in 
 Asian small and medium industries. Cleaner Production 7: pp. 127-134 

http://www.suratzone.20m.com/mapsurat.htm. แผน ท่ีจั งห วัด สุร าษฎ รธานี . (ออนไลน ).  
(วันท่ี 10 ตุลาคม 2555) 

 

 

 



144 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก  

แบบสอบถาม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



145 
 

 

แบบสอบถาม 
คําช้ีแจง 

เนื่องดวยขาพเจา นางสาวกติญา พรรณราย นักศึกษาปริญญาโท หลักสูตรวิทยา
ศ า ส ต ร ม ห า บั ณ ฑิ ต  ส า ข า ก า ร จั ด ก า ร ส่ิ ง แ ว ด ล อ ม  ค ณ ะ ก า ร จั ด ก า ร ส่ิ ง แ ว ด ล อ ม 
มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร            กําลังดําเนินการวิจัย ในหัวขอวิทยานิพนธ เรื่อง “การประเมิน
การใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดในอุตสาหกรรมอาหารทะเล: กรณีศึกษาในจังหวัดสุราษฎร
ธาน”ี งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค คือ 

1) เพ่ือประเมินสภาพ  ปญหาอุปสรรค  ประโยชนท่ีไดรับและปจจัยความตอเนื่อง
ของการดําเนินการจากการประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดในกลุมอุตสาหกรรมอาหาร
ทะเลในจังหวัดสุราษฎรธานี  

2) เพ่ือวิเคราะหและกําหนดดัชนีการจัดการส่ิงแวดลอมท่ีเกิดจากการประยุกตใช
เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดของกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเลในจังหวัดสุราษฎรธาน ี

3) เพ่ือไดองคความรูวิชาการท่ีเปนทางเลือก/มาตรการสนับสนุนหรือสงเสริมการ
ประยุกตใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดในกลุมอุตสาหกรรมอาหารทะเล 

โดยผลจากการศึกษาจะนําไปประมวลผลในภาพรวมท่ีเกี่ยวกับปญหา อุปสรรค 
ประโยชน และปจจัยตางๆ ท่ีมีผลตอการใชและความตอเนื่องของการใช CT ตอไป ในการนี้จึงใคร
ขอความอนุเคราะหจากหนวยงานทานเพ่ือใหขอมูลสําหรับการศึกษาในครั้งนี้  โดยขอมูลใน
แบบสอบถามประกอบดวย 4 ตอนดังนี้ 

 ตอนท่ี 1 ขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถาม  
ตอนท่ี 2 ขอมูลท่ัวไปของโรงงาน  
ตอนท่ี 3 ขอมูลดานการประยุกตใช ปญหา อุปสรรค ประโยชน และความตอเนื่อง

ในการใช CT 
ตอนท่ี 4 ระดับความคิดเห็นดานการประยุกตใช CT 
 เม่ือตอบแบบสอบถามเสร็จใครขอรบกวนใหนําแบบสอบถามใสซองสงกลับ 

นางสาวกติญา พรรณราย วิทยาลัยชุมชนสุราษฎรธานี มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร วิทยาเขต 
สุราษฎรธานี  เลขท่ี 36 ม.6 ต.มะขามเตี้ย อ.เมือง จ.สุราษฎรธานี 84100 ภายในวันท่ี 20 มกราคม 
2554     กรณีมีขอสงสัย/ประเด็นซักถาม ทานสามารถติดตอขาพเจา ไดตามหมายเลข โทร.  
084-9918762 หรือ 082-2745180  

ขอขอบพระคณุ 
                                                                                                                                  ผูวิจัย 
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แบบสอบถาม 
 

ขอมูลทั่วไป 
 
ตอนที่ 1 ขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม 
คําชี้แจง  กรุณาเติมขอความใหสมบูรณในชองวางท่ีกําหนด หรือทําเครื่องหมาย  ลงใน  
หนาขอความท่ีตองการเลือก 
 
1.ผูกรอกแบบสอบถามช่ือ (นาย/นาง/นางสาว)........................................นามสกุล............................. 
ช่ือบริษัทท่ีทํางาน…………………………………………………………………………………… 
โทรศัพท/มือถือ ..............................................................โทรสาร......................................................
อีเมล.................................................................................................................................................... 
2. เพศ 
  ชาย     หญิง 
3. อาย ุ

 < 25 ป  25-35 ป  >35-45 ป  >45 ป 
4.ระดับการศึกษา 
             ม. 6/ปวช./ปวส. ปริญญาตรี ปริญญาโท ปริญญาเอก   

อ่ืนๆ (ระบุ)................................................ 
5.ประสบการณการทํางานในบริษัทแหงนี ้
               <  1 ป  1-3 ป  >3-5 ป  >5-7 ป  > 7 ป 
6. ตําแหนงงานของทานในปจจุบัน   
  ผูจัดการส่ิงแวดลอม   ผูจัดการฝายผลิต 
  ผูจัดการฝายคุณภาพ   ผูจัดการท่ัวไป  
  หัวหนาฝาย...............................   พนักงานฝาย....................................... 
  อ่ืนๆ (โปรดระบุ)............................................................................................. 
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ตอนที่ 2 ขอมูลทั่วไปของโรงงาน 
คําชี้แจง  กรุณาเติมขอความใหสมบูรณในชองวางท่ีกําหนด หรือทําเครื่องหมาย  ลงใน   
              หนาขอความท่ีตองการเลือก 
1.โรงงานมีการผลิตผลิตภัณฑดังนี้ (ตอบไดมากกวา1 ขอ) 

อาหารทะเล    อาหารทะเลบรรจุกระปอง   ผัก    อ่ืนๆ......................... 
2.โรงงานมีพ้ืนท่ีท้ังหมด..............................ไร 

สัดสวนพ้ืนท่ีสําหรับไลนผลิตโดยประมาณ....................................ไร 
สัดสวนพ้ืนท่ีระบบบําบัดน้ําเสียโดยประมาณ.................................ไร 

3.ในระยะรัศมี 1-5 ก.ม. โรงงานอยูใกลกับ (ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 
ชุมชน      โรงงาน       โรงเรียน 

  โรงพยาบาล      วัด   แมน้ํา/ลําคลอง 
 พ้ืนท่ีเกษตรกรรม อ่ืนๆ(ระบุ)…………………………………….. 
4.โรงงานมีจํานวนพนักงานท้ังหมด.......................คน จําแนกเปน 
 พนักงานคนไทย สัดสวน............% 
 พนักงานตางดาวสัดสวน............% 
5.โรงงานมีการเปดดําเนินกิจการมาแลว 
 < 1 ป  1-3 ป  > 3-5 ป 
 > 5-7 ป > 7-10 ป > 10 ป 
6.โรงงานมีเวลาในการทํางานโดยเฉล่ียตอสัปดาห.....................วัน และแตละวันมีจํานวนกะเฉล่ีย             
    ดังนี้ 

 ไมมี   มี จํานวนกะ............................ 
7. ปจจุบันระบบการดําเนินงานท่ีเกี่ยวของกับการจัดการส่ิงแวดลอมและความปลอดภัยท่ีทาง 
   โรงงานของทานมีการเลือกใช คือ (ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 
  ISO 14001/EMS   cleaner technology: CT 

 green productivity: GP  waste minimize: WM 
pollution prevention: P2  eco-design 
 eco-efficiency   life cycle assessment :LCA 
 green procurement   TQM         
 การอนุรักษพลังงาน   ISO 17025        
 ISO 18000    ธรรมมาภิบาล 
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 อ่ืนๆ (โปรดระบุ)...............................................  

8. ปจจุบันระบบการบริหารจัดการคุณภาพ และการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑทางโรงงานของทาน 
    ไดมีการใชอยู ไดแก (ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 

 GMP  HACCP  ISO 17025   ISO 22000  
ISO 9001   BRC  อ่ืนๆ(โปรดระบุ)........................................         

9. ระบบมาตรฐานท่ีโรงงานไดรับการรับรองแลวคือ (ตอบมากกวา 1 ขอ) 
 GMP  HACCP  ISO 17025   ISO 22000  
ISO 9001   BRC  ISO 14001/EMS     
 อ่ืนๆ(โปรดระบุ)........................................         

10. ความสามารถในการผลิตของโรงงานทานโดยเฉล่ีย คือประเภทอุตสาหกรรม (ตอบไดมากกวา 
1 ขอ) 

 อาหารทะเลแชเยือกแข็ง มีประเภทผลิตภัณฑ และกําลังการผลิต คือ 
     (ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 

          ปลาทูนา กําลังการผลิตเฉล่ีย/ป............................................ (ตัน/ป) 
 หมึก  กําลังการผลิตเฉล่ีย/ป............................................ (ตัน/ป) 

    กุง  กําลังการผลิตเฉล่ีย/ป............................................ (ตัน/ป) 
 กั้ง  กําลังการผลิตเฉล่ีย/ป............................................ (ตัน/ป) 
 ปลา  กําลังการผลิตเฉล่ีย/ป............................................ (ตัน/ป)  
 หอย  กําลังการผลิตเฉล่ีย/ป............................................ (ตัน/ป) 
 ปู  กําลังการผลิตเฉล่ีย/ป............................................ (ตัน/ป)  
 อ่ืนๆ  (โปรดระบุ) กําลังการผลิตเฉล่ีย/ป.....................................(ตัน/ป) 

 อาหารทะเลบรรจุกระปอง มีประเภทผลิตภัณฑ และกําลังการผลิต คือ 
     (ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 

                          ปลาทูนา กําลังการผลิตเฉล่ีย/ป............................................ (ตัน/ป) 
                          หมึก  กําลังการผลิตเฉล่ีย/ป............................................ (ตัน/ป) 
                          กุง  กําลังการผลิตเฉล่ีย/ป............................................ (ตัน/ป) 
                          กั้ง  กําลังการผลิตเฉล่ีย/ป............................................ (ตัน/ป) 
                          ปลา  กําลังการผลิตเฉล่ีย/ป............................................ (ตัน/ป)  

             หอย  กําลังการผลิตเฉล่ีย/ป............................................ (ตัน/ป) 
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              ปู  กําลังการผลิตเฉล่ีย/ป............................................ (ตัน/ป)  
                           อ่ืนๆ  (โปรดระบุ) กําลังการผลิตเฉล่ีย/ป........................................(ตัน/ป) 

 อ่ืนๆ  (โปรดระบุ)...................................................................................................... 
11. สัดสวนการขายผลิตภัณฑของโรงงานทาน คือ  

จําหนายภายในประเทศ คิดเปน.........................% 
จําหนายภายนอกประเทศ  คิดเปน......................% 

12. วัตถุดิบมีการแปรรูปเบ้ืองตนกอนนํามาผลิตภายในโรงงานหรือไม 
 มี (แปรรูปเบ้ืองตนกอนเขาโรงงาน)     
ไมมี  (แปรรูปในโรงงาน)             

13. น้ําท่ีใชของโรงงานมีดังนี้ 
13.1) ใชแหลงน้ําดิบจาก (ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 

 น้ําบาดาล 
 น้ําประปา 
 น้ําผิวดินจากแมน้ํา/ลําคลอง 
น้ําผิวดินจากการกักเก็บในบอ 
 อ่ืนๆ (โปรดระบุ).................................................................................  

13.2) โรงงานมีการบําบัดน้ํากอนนําไปใชในการผลิต  
ไมมี 
 มี เปนระบบบําบัดโดย (โปรดระบุ)................................................................. 

13.3) อัตราการใชน้ําโดยเฉล่ียสําหรับการผลิตของโรงงาน คือ................................. m3/วัน 
13.4) โรงงานมีระบบการเก็บขอมูลของน้ําท่ีใชในระบบการผลิตดังนี ้

   มีระบบมิเตอรน้ําแยกแตละสายการผลิต 
   มีระบบมิเตอรควบคุมแตละอาคาร 
   มีการรายงานจากการผลิตน้ํา 
   มีการกําหนดคา KPI ของการใชน้ําของแตละแผนก 
   มีการเก็บขอมูลคาบําบัดน้ํา 
   อ่ืนๆ(โปรดระบุ)................................................................................. 
14. ทรัพยากรดานพลังงานท่ีใชในโรงงานมีดังนี้ คือ (ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 

      มีอัตราการใชพลังงานไฟฟาโดยเฉล่ีย..................................................kWh/เดือน 
      หรือคิดเปนอัตราคาใชจายคาไฟฟาโดยเฉล่ีย................................... บาท/เดือน 
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 มีปริมาณการใชน้ํ ามันเตาโดยเฉล่ีย . ...................................................ลิตร  /เดือน 
     หรือคิดเปนอัตราคาใชจายคาน้ํามันเตา...............................................บาท/เดือน 
 มีปริมาณการใชก าซ LPGโดยเฉ ล่ีย . ...................................................ก .ก. / เดือน 
     หรือคิดเปนอัตราคาใชจาย LPGโดยเฉล่ีย........................................บาท/เดือน 
 มีปริมาณการใชไมฟนโดยเฉล่ีย...........................................................ตัน/เดือน 

หรือคิดเปนอัตราคาใชจายจากไมฟนโดยเฉล่ีย...................................บาท/เดือน 
 อ่ืน (โปรดระบุ)................................................................................................... 

15.โรงงานมีระบบการเก็บขอมูลของดานพลังงานท่ีใชในระบบการผลิตดังนี ้
 มีระบบมิเตอรการใชพลังงานแยกแตละสายการผลิต 

  มีระบบมิเตอรควบคุมการใชพลังงานแตละอาคาร 
  มีการรายงานจากการใชพลังงาน 
  มีการกําหนดคา KPI ของการใชพลังงานของแตละแผนก 
  มีการเก็บขอมูลดานการใชพลังงาน 
  อ่ืนๆ(โปรดระบุ)................................................................................. 
16. โรงงานมีการใชน้ําแข็งและน้ําเย็นโดยเฉล่ียดังนี ้ 

16.1) มีอัตราการใชน้ําแข็งโดยเฉล่ีย..........................m3/วัน หรือ .......................ก.ก./วัน 
16.2) โรงงานมีระบบการเก็บขอมูลของน้ําแข็งท่ีใชในระบบการผลิตดังนี ้

   มีระบบมิเตอรการใชน้ําแข็งแยกแตละสายการผลิต 
   มีระบบมิเตอรควบคุม 
   มีการรายงานจากการใชน้ําแข็ง 
   มีการกําหนดคา KPI ของการใชน้ําแข็งของแตละแผนก 
   มีการเก็บขอมูลคาใชจายในการผลิตน้ําแข็ง 
   อ่ืนๆ(โปรดระบุ)................................................................................. 

16.3) มีอัตราการใชน้ําเย็นโดยเฉล่ีย........................... m3/วัน หรือ .....................ก.ก./วัน 
16.4) โรงงานมีระบบการเก็บขอมูลของน้ําเย็นท่ีใชในระบบการผลิตดังนี ้

   มีระบบมิเตอรการใชน้ําเย็นแยกแตละสายการผลิต 
   มีระบบมิเตอรควบคุม 
   มีการรายงานจากการใชน้ําเย็น 
   มีการกําหนดคา KPI ของการใชน้ําเย็นของแตละแผนก 
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   มีการเก็บขอมูลคาใชจายในการผลิตน้ําเย็น 
   อ่ืนๆ(โปรดระบุ)................................................................................. 
17. มีการใชสารเคมีในกระบวนการผลิตเฉล่ียดังนี้ (ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 

 ไมมี 
 มี ไดแก   (ตอบไดมากกวา 1ขอ) 

 NH3  โดยใชเฉล่ีย..............................................................ก.ก./วัน 
 คลอรีนผง โดยใชเฉล่ีย..............................................................ก.ก./วัน 
 คลอรีนเหลว โดยใชเฉล่ีย..............................................................ลิตร/วัน 
ฟอสเฟต โดยใชเฉล่ีย..............................................................ลิตร/วัน 
ซัลไฟต โดยใชเฉล่ีย..............................................................ก.ก./วัน 
เกลือ  โดยใชเฉล่ีย..............................................................ก.ก./วัน 

   อ่ืนๆ (โปรดระบุ)......................................................................................... 
18.โรงงานมีระบบการเก็บขอมูลการใชสารเคมีท่ีใชในระบบการผลิตดังนี ้

 มีระบบควบคุมการเบิกจายสารเคมี (first in-first out) 
  มีระบบบันทึกการใชสารเคมีของแตละแผนก 
  มีการกําหนดคา KPI ของการใชสารเคมีของแตละแผนก 
  มีการเก็บขอมูลดานการใชสารเคมี 
  อ่ืนๆ(โปรดระบุ)................................................................................. 
19.โรงงานมีการใชหมอตมไอน้ํา (boiler) หรือไม 

 ไมมี 
 มี จํานวนเครื่อง..........................เครื่อง เช้ือเพลิงท่ีใช ไดแก 
 น้ํามัน  น้ํามันเตา  ไมฟน/ขี้เล่ือย  LPG 

   กาซชีวภาพ  อ่ืนๆ(โปรดระบุ).................  
20. โรงงานมีระบบการเก็บขอมูลของการใชหมอตมไอน้ําท่ีในระบบการผลิตดังนี ้
  มีระบบการควบคุมการใชหมอตมไอน้ํา 
  มีระบบมิเตอรควบคุมการทํางานของหมอตมไอน้ํา 
  มีการรายงานจากการใชหมอตมไอนา 
  มีการกําหนดคา KPI ของการใชพลังงานจากหมอไอน้ําของแตละแผนก 
  มีการเก็บขอมูลคาใชจายในการใชหมอตมไอน้ํา 

 อ่ืนๆ(โปรดระบุ)................................................................................. 
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21. จากกระบวนการผลิตโรงงานมีผลพลอยได (by products) เฉล่ียเกิดขึ้นดังนี้ 
 ไมมี  
 มี  ไดแก (ตอบไดมากกวา 1ขอ) 

 หัวปลา  กางปลา  เลือดปลา เศษปลา ขี้หมึก 
 เศษหมึก หนังหมึก  หัวกุง   เปลือกกุง เปลือกปู
เปลือกหอย  เศษสัตวน้ําท่ีติดมากับวตัถุดิบ  

                       อ่ืนๆ  (โปรดระบุ) ................................................. 
22. โรงงานทานมีน้ําเสียเกิดขึ้นโดยเฉล่ีย...................................m3/วัน    กรณีไมสามารถระบุตัวเลข 
      ได ใหระบุตามชวงดังนี ้
  <50 m3/วัน   >50-100 m3/วัน  >150-200 m3/วัน        

 >200-300 m3/วัน  >300-400 m3/วัน  >400-500 m3/วัน        
 >600-700 m3/วัน  >700-800 m3/วัน  >800-900 m3/วัน        
 >900 m3/วัน         อ่ืนๆ(โปรดระบุ).........................................        

23. น้ําเสียท่ีเกิดขึ้นมีคา BOD5 โดยเฉล่ียเทากับ................................mg/l กรณีไมสามารถระบุได ให 
      ระบุตามชวงดังนี ้

 <300 mg/l   300-500 mg/l   >500-700 mg/l 
 >700-1000 mg/l  >1000 mg/l   อ่ืนๆ(โปรดระบุ)............................. 

24. ขอมูลของระบบบําบัดน้ําเสีย 
24.1) ทางโรงงานมีระบบบําบัดน้ําเสียหรือไม 

                       มี ระบุเปนระบบ.....................................................      
                ไมมี  
24.2) มีบุคลากรประจําโรงงานท่ีดูแลระบบบําบัดน้ําเสียของโรงงาน คือ  

   ไมมี   
 มี  (ตอบไดมากกกวา 1 ขอ)  ไดแก 
  ผูจัดการส่ิงแวดลอม 
  ผูควบคุมระบบบําบัดน้ําเสีย 
  บุคลากรประจําระบบบําบัดน้ําเสีย 

 ผูดูแลรวมกับสาขาอ่ืนของกลุมโรงงาน 
 อ่ืนๆ(โปรดระบุ)............................................................ 

24.3) เม่ือบําบัดน้ําเสียทางโรงงานมีการระบายออกสู 
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   แหลงรองรับน้ําธรรมชาต ิ
   พ้ืนท่ีรองรับเกษตรกรรม 
   ไมไดระบายท้ิงแตกักเก็บไวในพ้ืนท่ีโรงงาน 
    อ่ืนๆ(โปรดระบุ)............................................................ 

24.4) ปญหาของระบบบําบัดน้ําเสียของโรงงานทานในปจจุบัน 
ไมมีปญหา 
 มีปญหา ดังนี ้ 
 ระบบบําบัดน้ําเสียไมสามารถรองรับกับปริมาณน้ําเสียท่ีเกิดขึ้นได 
  คุณภาพน้ําเสียไมผานมาตรฐานน้ําท้ิงอุตสาหกรรม 

 โรงงานมีความตองการบําบัดคุณภาพน้ําใหสามารถนํากลับมาใชใหม   
 อัตราการเกิดน้ําเสียตอหนวยผลิตภัณฑสูงมาก 
 ไมมีคูมือการปฏิบัติงานดานส่ิงแวดลอม/น้ําเสีย 
 อ่ืนๆ(โปรดระบุ)............................................................ 

25. ปญหากากของเสียและการจัดการ 
25.1) ประเภทของกากของเสียท่ีเกิดขึ้นจากกิจกรรมการผลิตของโรงงาน  

   ไมมี  
   มี โดยจําแนกเปน (ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 
   กากของเสียท่ัวไป/จากอาคารสํานักงาน/บานพัก    
    กากของเสียอันตราย  
    กากของเสียรีไซเคิล/บรรจุภัณฑ  
     กากของเสียติดเช้ือ 
    อ่ืน ๆ (ระบุ)................................................. 

25.2) ทางโรงงานมีระบบการคัดแยกกากของเสียหรือไม (ตอบไดมากกวา 1 ขอ)  
  ไมมี    
    มี โดยมีรายละเอียดดังนี้ (ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 

     มีการจดบันทึกปริมาณกากของเสียท่ีใชแลว กากของเสียอันตราย กาก
ของเสียท่ีไมตองการกําจัดท้ิง 

     มีการจดบันทึกปริมาณกากของเสียท่ีเกิดขึ้น/ปริมาณกากของเสียแตละ
ประเภทท่ีแยกประเภทเพ่ือสงกําจัด 
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 มีระบบการคัดแยกกากของเสีย และใชขอมูลการคัดแยกกากของเสีย 
                                     โดยเฉพาะคาใชจาย/รายไดท่ีเกิดขึ้นจากการขาย 
     อ่ืน ๆ (ระบุ)........................................................................................... 

26. ปญหาดานส่ิงแวดลอมท่ีทางโรงงานพิจารณาแลววาเปนประเด็นท่ีสําคัญท่ีตองการดําเนินการ
อยางสําคัญ ไดแก 

   ไมมี 
   มี ไดแก (ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 
     น้ําเสีย 
     กล่ินเหม็น 
     การรั่วไหลของสารเคมี เชน NH3 
     พลังงานในรูปเช้ือเพลิงท่ีใชส้ินเปลือง ระบุ......................................... 
     กากของเสีย/ by product 
     กากของเสียอันตราย ระบุ...................................................................... 
     ปญหาเรื่องอาชีวอนามัยความปลอดภัย 
     เสียงดัง 
     ปญหาคุณภาพน้ําใช 
     ปญหาปริมาณน้ําใช 
     พลังงานไฟฟาท่ีมีการใชส้ินเปลือง 
     อ่ืนๆ (โปรดระบุ)................................................................................... 
27. แผนการเตรียมความพรอมกรณีเกิดเหตุฉุกเฉินทางดานส่ิงแวดลอมของโรงงานมีดังนี้ คือ 
  ไมมี 
  มี   ไดแก (ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 
  มลพิษทางน้ํา 
  มลพิษทางอากาศ 
  มลพิษทางกล่ิน 
  มลพิษทางเสียง 
  ดานกากของเสียอันตราย/การรั่วไหลของสารเคมี 
  อ่ืนๆ(โปรดระบุ).................................................................................. 
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ตอนที่ 3 ขอมูลดานการประยุกตใช ปญหา อุปสรรค ประโยชน และความตอเนื่องในการใช CT 
 
1.ปจจุบันโรงงานของทานมีการใชเครื่องมือการจัดการส่ิงแวดลอมใดบาง (ตอบไดมากกวา 1ขอ) 
   cleaner technology  

 green productivity 
 waste minimize 
 ISO 14001/ environmental management system :EMS  
  life cycle assessment :LCA 
 eco-design 
 อ่ืนๆ (ระบุ)............................................................. 

2. กรณีมีการประยุกตใช CT/GP  
2.1) การดําเนินงานดาน CT/GP ทางโรงงานมีการปรึกษาหนวยงานภายนอก หรือไม 

 มี  ไดแก (ตอบไดมากกวา 1ขอ) 
 กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
 กรมควบคุมมลพิษ 
 สํานักงานพัฒนาวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีแหงชาติ (สวทช.) 
 สถาบันอาหารแหงชาต ิ
 สถาบันส่ิงแวดลอม 
 สถาบันการศึกษา (ระบุ).................................................. 
 อ่ืนๆ (ระบุ)...................................................................... 

  ไมมี  
  อ่ืนๆ (ระบุ)......................................................................................................... 

2.2) สาเหตุการตัดสินใจดําเนินงานดาน CT /GP (ตอบไดมากกวา 1ขอ) 
        กระแสกดดนัทางสังคม/ชุมชน 
           กระแสกดดนัทางส่ิงแวดลอม 
            นโยบายบรษิัท 
           ความตองการของลูกคา 
            กฎระเบียบ/กฎหมาย 
            อ่ืนๆ(ระบุ)................................................................  

2.3) เปาหมายในการดําเนินงานดาน CT/GP คือ (ตอบไดมากกวา 1ขอ) 
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   ดานส่ิงแวดลอม 
 ดานความปลอดภัยตอสุขภาพอนามัยของพนักงาน 
 คุณภาพผลิตภัณฑ 
 ตนทุน/คาใชจาย 
 ความรับผิดชอบตอสังคม 
 ตอบสนองนโยบายบริษัท 
 ตอบสนองความตองการของลูกคา 

2.4) ผลสําเร็จจากการดําเนินงานดาน CT/GP ของโรงงาน คือ (ตอบไดมากวา 1 ขอ) 
 พนักงานมีความปลอดภัยทางดานสุขภาพอนามัย 
 สามารถตอบสนองนโยบายบริษัท 
 สามารถตอบสนองนโยบายภาครัฐ 
 สามารถสรางความพึงพอใจใหแกลูกคา 
 สามารถลดตนทุน/คาใชจาย 
 คุณภาพผลิตภัณฑดีขึ้น 
 สามารถลดปริมาณของเสีย/มลพิษภายโรงงาน 
 สามารถปฏิบัติไดตามมาตรฐานกฎหมายส่ิงแวดลอม 
 สามารถสรางภาพพจนท่ีดีตอโรงงาน 
 สามารถสรางสัมพันธท่ีดีตอชุมชน 
 อ่ืนๆ(ระบุ)........................................................................................................... 

2.5) โรงงานมีการนําประเด็นทางเลือกท่ีเกิดจากการดําเนินงานดาน CT/GP ไปกําหนดผล 
การดําเนินงานของโรงงาน ( KPI ) หรือไม 

 มี   
  ไมมี  
 อ่ืนๆ (ระบุ)....................................................................................................... 

2.6)  โรงงานมีการเปรียบเทียบ การดํ า เนินงานด าน CT/GP กับหนวยงาน ใดบ าง 
 (ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 
    เปรียบเทียบกับผลการดําเนินงานในอดีตของโรงงานทานเอง  

   เปรียบเทียบกับกลุมโรงงานอุตสาหกรรมท่ีมีรูปแบบใกล เคียงกัน 
  เปรียบเทียบกับหนวยงานภายนอกท่ีมีการศึกษา/วิจัยเกี่ยวกับการดําเนิน 
งานดาน CT/GP 
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   อ่ืนๆ (โปรดระบุ)................................................................................ 
2.7) ปจจุบันโรงงานของทานยังคงมีการดําเนินงานดาน CT /GP หรือไม 

- มี ปจจัยท่ีสงผลใหโรงงานยังคงมีการดําเนินงานดาน CT/GP (ตอบได
มากกวา 1 ขอ) ไดแก 

    กฎหมาย /ระเบียบภาครัฐบังคับ 
 นโยบายบริษัทท่ีมีความตอเนื่อง 
 การสนับสนุนจากผูบริหาร 
 ความตองการของลูกคา 
 กระแสกดดันของสังคม 
 การไดรับคําปรึกษาจากหนวยงานภายนอก 
 การมีสวนรวมของพนักงาน 
 ทีมงาน และพนักงานมีความรู ความเขาใจในการดําเนินงาน 
 ทีมงาน และพนักงานมีความรู ความชํานาญดานเทคโนโลย ี
 การไดรับคําปรึกษาจากหนวยงานภายนอก 
 มีความตอเนื่องของตรวจติดตาม 
 อ่ืนๆ (ระบุ)............................................................................................ 

-  ไมมี  ปจจัยท่ีสงผลใหโรงงานไมมีความตอเนื่องในการดําเนินงานดาน CT/GP 
(ตอบไดมากกวา 1 ขอ) ไดแก 
 ดานนโยบาย/กฎระเบียบ   
 การขาดความรู และทักษะของทีมงาน และพนักงาน 

    ดานเงินสนับสนุน  
ไมมีความรูดานเทคโนโลย ี

              ความซับซอนของเทคโนโลย ี
   ดานการส่ือสาร  

การขาดจิตสํานึกของพนักงานตอชุมชนและสังคม 
                              การขาดขอมูล/ท่ีปรึกษาในการดําเนินการ  

ขาดการตรวจติดตามการดําเนินงาน 
                             ขาดการมีสวนรวมของพนักงาน 

อ่ืนๆ(ระบุ).............................................................................................. 
- อ่ืนๆ (ระบุ)........................................................................................................... 
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2.8) โรงงานตองการใหมีการฝกอบรมทบทวนเกี่ยวกับการดําเนินงานดาน CT/GP หรือไม  
 ตองการ  
ไมตองการ 

  
3.กรณีไมมีการประยุกตใช CT/GP  

3.1) สาเหตุท่ีไมมีการประยุกตใช CT/GP ในโรงงาน คือ (ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 
บริษัทไมมีนโยบาย   
ลูกคาไมรองขอ/ไมมีความตองการ 

   ดานเงินทุนสนับสนุน  
การขาดขอมูล/ท่ีปรึกษาในการดําเนินการ 
ยังไมมีความจําเปน 
 อ่ืนๆ(ระบุ)............................................................................................. 

3.2) ในอนาคตโรงงานมีแนวความคิด หรือนโยบายในการนํา CT/GP ไป        ประยุกตใชใน
โรงงาน หรือไม 

 มี   
  ไมมี  
 อ่ืนๆ (ระบุ)........................................................................................... 

3.3) โรงงานตองการใหมีการฝกอบรมเกี่ยวกับการดําเนินงานดาน CT/GP หรือไม  
 ตองการ  
ไมตองการ 

  
 
 
 
 
 
 
 
 



159 
 

 

ตอนที่ 4  ขอมูลเกี่ยวกับความคิดเห็นในการดําเนินงานเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด ห รื อ ที่
เกี่ยวของ 

คําชี้แจง   โปรดทําเครื่องหมาย   ลงในชองระดับคะแนน ท่ีตรงกับความคิดเห็นของทานมาก
ท่ีสุด โดยท่ี 5 = เห็นดวยมากท่ีสุด 4 = เห็นดวยมาก 3 = เห็นดวยปานกลาง  
2 = เห็นดวยนอย 1 = เห็นดวยนอยท่ีสุด 

 

ประเด็นเร่ืองทีใ่หความเห็น 
ระดับความคิดเห็น 
5 4 3 2 1 

I.กรณีที่ทางโรงงานมีการประยุกตใช CT แลว (กรณีไมมีการใชให
ตอบขอ II) 

     

   1)หนวยงานทานทีการดําเนินงานดาน CT ท่ีมีความ  
      ตอเนื่องมาตลอด 

     

   2)หนวยงานทานมีทีมงานในการดําเนินงานดาน CT ท่ี  มีความ
มุงม่ันมาก 

     

   3)หนวยงานทานสามารถสรางการมีสวนรวมของพนักงานในการ  
      ดําเนินงานดาน CT ไดเปนอยางด ี

     

   4)หนวยงานทานไดใชการส่ือสารภายในองคกรท่ีมีประสิทธิภาพใน  
      การดําเนินงานดาน CT  

     

   5) หนวยงานทานไดมีการทบทวนผลการดําเนินงานเกี่ยวกับ  
      CT อยางตอเนื่อง 

     

   6) หนวยงานทานมีความเห็นวาการดําเนินงานดาน CT จะเปนกล
ยุทธในการทําใหหนวยงานทานมีความสารมารถในการแขงขัน
ทางธุรกิจได 

     

   7) หนวยงานทานมีประสบการณวาการดําเนินงานดาน  
CT ไดชวยในการจัดการดานส่ิงแวดลอมของโรงงานทาน เกิด
ผลลัพธไดอยางมีประสิทธิภาพ   

     

   8) หนวยงานทานพบวาการท่ีผูบริหารระดับสูงมีนโยบายการ
ดําเนินงานดาน CT ท่ีชัดเจนสงผลใหการดําเนินงานเกิด ประสบ
ความสําเร็จ 
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ประเด็นเร่ืองทีใ่หความเห็น ระดับความคิดเห็น 
5 4 3 2 1 

 10) การดําเนินงานดาน CT ของหนวยงานทานประสบ ความสําเร็จได
เนื่องจากมีการใชท่ีปรึกษาจากหนวยงานภายนอก 

     

  11) การดําเนินงานดาน CT ของหนวยงานทานประสบ 
        ความสําเร็จไดเนื่องจากพนักงานมีความรูเกี่ยวกับ CTเปนอยางด ี

     

  12) ผูบริหารของหนวยงานทานใหการสนับสนุนการดําเนินงานดาน 
CT อยางจริงจัง 

     

13) ความตองการของลูกคามีผลตอการตัดสินใจดําเนินงานดาน CT 
ของหนวยงานทาน 

     

14) หนวยงานทานไดประสบความสําเร็จจากการใช CT เปนกลยุทธ
ของการทํางาน 

     

15) การดําเนินงานดาน CT สงผลใหพนักงานของหนวยงานทานมี
ความปลอดภัยทางดานสุขภาพอนามัยมากขึ้น 

     

   16) เม่ือหนวยงานทานไดทํา CT/ แลวพบวาทําใหองคกร  
        เกิดการสรางความรูหรือนวัตกรรมใหมๆได 

     

17) จาก CT ท่ีดําเนินการแลวทําใหหนวยงานทานสามารถตอยอด
ในการใชระบบของ eco-design และ LCAได 

     

  18)ดวยเง่ือนไขของวิกฤตพลังงานเปนสาเหตุท่ีทําใหโรงงานทานมี 
การเลือกใช CT มาใชในการบริหารจัดการองคกร 

     

  19)ดวยเง่ือนไขจากกระแสส่ิงแวดลอมโดยเฉพาะประเด็นดานโลก
รอนเปนสาเหตุท่ีทําใหโรงงานทานตองปรับตัวโดยเลือกใช CT 
มาใชการบริหารจัดการองคกร 

     

20)จากการทํา CT โรงงานทานพบวาสามารถลดปริมาณการส่ันไหว
ขององคกรและทําใหตนทุนการผลิตลดลงได 

     

21)จากการทํา CTโรงงานทานพบวายังประสบปญหาในการเขาสู 
best available technology 
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ประเด็นเร่ืองทีใ่หความเห็น ระดับความคิดเห็น 
5 4 3 2 1 

  23) จากการทํา CT ทางโรงงานทานสามารถกําหนดตัวบงช้ีทาง
ส่ิงแวดลอมท่ีมีประสิทธิภาพไดมากกวาเกณฑท่ีแนะนําใชใน
กลุมประเภทโรงงานทาน 

     

24)จากการทํา CT ทางโรงงานทานพบจุดทางตันท่ีไมสามารถทํา 
CT ไปใชงานไดอีกตอไป 

     

  25)จากการทํา CT ทางโรงงานพบวา CT ไมสามารถสรางประโยชน
ใหกับองคกรทานไดอยางแทจริง 

     

  26)จากการทํา CT ทางโรงงานประสบความสําเร็จไดเพราะไดมีการ
สนับสนุนภายใตโครงการตางๆของรัฐท่ีเกี่ยวกับ CT  

     

  27)ดานกฎระเบียบท่ีเขมขนมากขึ้นทางดานส่ิงแวดลอมจัดเปนปจจัย
หนึ่งท่ีทําใหทางโรงงานตองปรับใช CT 

     

  28) การทํา CT จะนําสูองคกรประกอบการจัดการขอมูลในองคกร
และส่ิงแวดลอมมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

     

II. ทางโรงงานไมเคยรูเร่ือง CT มากอนเลย      
   1)บุคลากรทานยังมีความรู ความเขาใจในเรื่อง CT นอยมาก      

2)หนวยงานทานยังไม เห็นความสําคัญหรือขอดีในเรื่องการ
ประยุกตใช CT 

     

   3) บุคลากรในหนวยงานเห็นถึงความสําคัญของการใช CT แตขาด 
นโยบายจึงไมสามารถทําใหเกิดการใชงานในเรื่องดังกลาวได 

     

  4) หนวยงานเห็นวาการทํา CT ถือเปนภาระและเปนกระแสมากกวา      
  5) หนวยงานมีนโยบายในการใช CT แตขาดบุคลากรท่ีมีความเขาใจ

ในการดําเนินการ 
     

6) หนวยงานทานเห็นวาการทํา CT ตองใชงบประมาณซ่ึงในปจจุบัน
โรงงานยังไมมีงบประมาณทางดานการเงินในการสราง  ระบบการ
ดําเนินงานดานนี้ 
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ประเด็นเร่ืองทีใ่หความเห็น ระดับความคิดเห็น 
5 4 3 2 1 

  7)หนวยงานทานเห็นวาการทํา CT ตองใชเทคโนโลยีใหมๆมา
ดําเนินการ จึงทําใหทางโรงงานยังไมไดใหการตอบสนองในการ
ดําเนินการ 

     

  8)หนวยงานมีความประสงคในการทํา CT แตขาดท่ีปรึกษา      
  9)ผูบริหารระดับสูงไมมีนโยบายดานการใช CT       
  10)หนวยงานอยูระหวางการศึกษาระบบ CT ท่ีคาดวามีแนวโนมใน
การปรับใชในอนาคตอันใกลนี้ 

     

11)หนวยงานทานมีประสบการณในการทํา WM และกําลังปรับเขาสู 
CT/GP ตอไป 

     

 
ขอเสนอแนะอื่นๆ
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
 
 

“ขอขอบคุณสําหรับการตอบแบบสอบถาม ”
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ประวัติผูเขียน 
 

ชื่อ  สกุล  นางสาวกตญิา  พรรณราย 
รหัสประจําตัวนักศึกษา 5210920043 
วุฒิการศกึษา 

วุฒ ิ ชื่อสถาบัน ปที่สําเร็จการศึกษา 
วิทยาศาสตรบัณฑิต 
(ผลิตกรรมชีวภาพ) 

 

มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร 2549 

ทุนการศึกษา (ที่ไดรับในระหวางการศึกษา) 
- ทุนอุดหนุนเพ่ือวิทยานิพนธ บัณฑิตวิทยาลัยปงบประมาณ พ.ศ. 2553  
 

ตําแหนงและสถานที่ทํางาน  
ป พ.ศ. 2550-2553 ผูชวยผูจัดการแผนกประกันคณุภาพ 

    บริษัทหองเย็นเอเช่ียนซีฟูด(สุราษฎรธาน)ี จํากัด 
 ป พ.ศ. 2553-ปจจุบัน QC supervisor 
    บริษัทผลิตภณัฑอาหารกวางไพศาล จํากดั (มหาชน) 
การตีพิมพเผยแพรผลงาน  
กติญา พรรณราย พนาลี ชีวกิดาการ และสมทิพย ดานธีรวานิชย. 2554. สภาพการประยุกตใช

เทคโนโลยีการผลิตท่ีสะอาดในอุตสาหกรรมอาหารทะเล กรณีศึกษาในจ. สุราษฎรธานี 
การประชุมวิชาการบัณฑิตศึกษา ครั้งท่ี 4. มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีสุรานาร.ี หนา 203-212 

 


