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 งานวิจัยคร้ังน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาโครงสรางการเชื่อมโยงของโซอุปทานและระบบ   
โลจิสติกสของอุตสาหกรรมผลิตเหล็ก และเสนอแนะแนวทางของการกาวไปสูการจัดการหวงโซ
อุปทานเชิงสิ่งแวดลอม (Green Supply Chain) ในทุกขั้นตอนของการจัดการอุตสาหกรรมผลิตเหล็ก 
เน่ืองจากปจจุบัน โรงงานเหล็กหลอสวนมากขาดระบบมาตรฐานการจัดการดานคุณภาพสิ่งแวดลอม
และการระบายมลพิษ 
 ในขั้นตอนการศึกษาดําเนินงาน ผู วิ จัยไดเ ร่ิมจากการศึกษากิจกรรมตางๆ ของ
อุตสาหกรรมโรงงานผลิตเหล็กหลอ โดยศึกษาจากกรณีศึกษา ตั้งแต การจัดซ้ือจัดหาวัตถุดิบ การ
ผลิต การขนสงใหกับลูกคา โดยใชกรณีศึกษาโรงงานเหล็กหลอตัวอยาง สําหรับการศึกษาและการ
จัดการหวงโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอม และระบบการนํากลับมาใชใหม เสนอแนะโดยกําหนดแนว
ทางการพัฒนาขั้นตอนของการจัดการอุตสาหกรรมโรงงานเหล็กหลอ เพ่ือนําไปสูการจัดการหวงโซ
อุปทานเชิงสิ่งแวดลอม ตามมาตรฐานการจัดการและมาตรฐานระบบการจัดการส่ิงแวดลอม 14000  
 กลุมตัวอยางที่ใชในการวิจัยคือ กลุมอุตสาหกรรมโรงงานผลิตเหล็กหลอในประเทศไทย 
โดยเลือกจากตัวแทนของกลุมโรงหลอขนาดใหญ ซึ่งมีเทคโนโลยีที่ทันสมัย กําลังการผลิตมากกวา 
500 ตันตอเดือน รวมทั้งมีมาตรฐานการจัดการคุณภาพ ISO9001:2000 และเปนโรงงานในระดับ
แนวหนาในกลุมอุตสาหกรรมเหล็กหลอ จํานวน 5 บริษัท 
 เคร่ืองมือที่ใชในการวิจัยคร้ังน้ี คือ แบบสอบถามเชิงการสัมภาษณ เก่ียวกับการจัดการ
สิ่งแวดลอมของโรงงานผลิตเหล็กหลอ แบบประเมินและแบบสํารวจความพรอมการจัดการหวงโซ
อุปทานเชิงสิ่งแวดลอมในอุตสาหกรรมผลิตเหล็ก  

 ผลการวิจัยพบวา กระบวนการผลิตเหล็กจะมีความซับซอน และขั้นตอนจํานวนมาก 
ดังน้ันการควบคุมการผลิตมีความยุงยาก ปญหามลพิษจากโรงงานเหล็กหลอ สวนใหญเกิดจาก
กระบวนการผลิตในแตละขั้นตอน 

1. Inbound Logistics (กิจกรรมที่เก่ียวกับการนําเขา) มีการทํา Green Procurement 
เพ่ือใหวัตถุดิบที่ซื้อมาผลิตเปนวัตถุดิบที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม การประยุกตใช 3R เพ่ือลด
ผลกระทบที่เกิดกับส่ิงแวดลอม นําขั้นตอนการจัดซ้ือมีการออกเอกสาร Electronic โดยลดการใช
กระดาษ (Paper Less) ในการยืนยันการจัดซ้ือ 

2. Production and Operation (กระบวนการผลิตและการดําเนินงาน) การควบคุมสาร
ตองหาม จะมีการเปลี่ยนมาใชสารทดแทนอ่ืน การประหยัดพลังงาน (Energy Saving) มีการควบ
รวมกระบวนการโดยเปลี่ยนมาใชเคร่ืองจักรหรือเทคโนโลยีสมัยใหมที่มีประสิทธิภาพสูง การนําเอา
เทคโนโลยีสะอาด เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการใชวัตถุดิบ 



 

3. Outbound Logistics (กิจกรรมที่เก่ียวกับการนําออก) การบรรจุหีบหอที่เปนมิตรตอ
สิ่งแวดลอมโดยนํา 3R มาประยุกตใช การจัดวางบน Pallet เพ่ือสะดวกตอการขนยาย วิธีการขนสง
โดยพยายามหาวิธีการขนสงที่ประหยัดพลังงานและลดผลกระทบตอสิ่งแวดลอม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

GREEN SUPPLY CHAIN MANAGEMENT FOR CAST IRON INDUSTRY 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

AN ABSTRACT 
BY 

TANAPON WICHEARNPUNYA 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Presented in Partial Fulfillment of the Requirements for the 
Master of Engineering Degree in Engineering Management 

at Srinakharinwirot University 
May 2011 



 

Tanapon Wichearnpunya. (2011). Green Supply Chain Management for Cast Iron Industry.  
 Master thesis, M.Eng. (Engineering Management).  Graduate School,  

           Srinakharinworot University.  Advisor Committee: Asst. Prof. Ninlawan Chumrit,  
  Asst. Prof Tossapol Kiatcharoenpol. 
 

 This research had an objective to study structure of supply chain and system of 
iron industry logistic. Also to present the way that can improve the original supply chain of 
management becomes a green supply chain of management in every procedures. In the 
present almost industry are lack of the environment quality control and prevent pollution.  
 In the procedure of this research, the researcher has studied every activity of the 
cast iron industry that studied from the order of raw material, the procedure to 
transportation. About the way to manage the green supply chain and reusing, the research 
has showed the way that can improve the procedure of cast iron industry for green supply 
chain in the way of ISO 14000.  
 The industry of this research was the cast iron industry in Thailand, which the 
researcher chose from only the large industry. Large Industries has high technology and 
high productivity that can produce 500 ton in each month. Also they have high quality of 
management (ISO 9001:2000). From that the researcher has chosen 5 industries.  
 About the tools were used in this research was the interview questionnaire that 
was talked about environment in the procedure of the cast iron industry. The evaluation of 
management of green supply chain in the cast iron industry has discovered that the 
procedure were complicated and a lot of process so it was hard to control the quality. Also 
almost the pollutions from the cast iron industry occurred from the process in this industry. 
 1. Inbound Logistic (The order). Industries should use the green procurement for 
be friendly to environment. Also industries should adapt 3R for using in industries to reduce  
pollution. For example the industry can use Electronic Order instead paper for confirming. 
 2. Production and Operation.  Industries should stop using prohibitive chemicals, so 
industries should interest and intent to use other chemicals that is good for the 
environment. For energy saving, they should employ the machine that new and higher 
quality than the old technology. It is a way that can save the energy, clean and effectively in 
procedures. This is a way that can use raw material worthily. 
 3. Outbound Logistic. The packaging also use and adapt 3R that is good for the 
environment, also much easier to transport when you put on pallet. For the Transportation 
they should choose the way that can save the energy and good for the environment. 
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 สุดทายน้ี ผูวิจัยขอขอบคุณทุกกําลังใจจากพ่ีและเพ่ือน ๆ รวมถึงบุคคลอีกหลายทานที่
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
ความเปนมา ความสําคัญของปญหาและสภาวะสิ่งแวดลอม 
 ปจจุบันหลักในการจัดการโลจิสติกสและโซอุปทานกําลังไดรับความสนใจ และเปนที่
กลาวถึงกันอยางกวางขวาง องคกรตางๆ ทั้งภาครัฐและเอกชนมุงใหความสําคัญกับการพัฒนา
ระบบโลจิสติกส ทั้งในระดับมหภาคและจุลภาค อยางไรก็ตามเม่ือพิจารณาถึงแนวโนมของการ
พัฒนาระบบการจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน จะพบวาปญหาและผลกระทบทางดานส่ิงแวดลอม
ของโลกกําลังเขามามีบทบาทสําคัญในระบบโซอุปทาน ทําใหในปจจุบัน ปญหาสิ่งแวดลอมเปน
ประเด็นสําคัญ ดังน้ัน โลจิสติกสจึงตองเปนการจัดการหวงโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอม “Green 
Supply Chain” หรือ “Green Logistics” ทั้งในสวนที่เก่ียวกับมลภาวะในอากาศที่เกิดจากการขนสง, 
การประหยัดพลังงาน และการใชวัสดุดานบรรจุภัณฑที่สามารถนํากลับมาใชไดใหม (Recycle) การ
บริหารงานดานโลจิสติกส จึงตองใหความสําคัญตอกฎหมายหรือขอบังคับที่เก่ียวของกับสิ่งแวดลอม 
รวมทั้งการนํามาตรฐานทางดานสิ่งแวดลอมมาควบคุมและจัดการกับสิ่งแวดลอม เชน มาตรฐานการ
จัดการส่ิงแวดลอม (ISO14000), ระบบการจัดการส่ิงแวดลอม (EMS), ระเบียบผลิตภัณฑที่ใช
พลังงาน (EuP), ระเบียบความปลอดภัยดานสารเคมี (REACH) เปนตน การจัดการโลจิสติกส
จะตองใหความสําคัญตอปญหาอุบัติภัยที่จะมีตอสังคมและการทํางานที่ปลอดภัย (Safety First) 
ของบุคคลที่เก่ียวของในหวงโซโลจิสติกส 
 เร่ืองสิ่งแวดลอมเปนเรื่องของทุกคนที่จะตองชวยกัน เปนเรื่องของจิตสํานึกรวมกันที่จะ
ชวยทําใหสิ่งแวดลอมของบานเราดีขึ้น ปญหาอาจเกิดจากที่หน่ึง แตสงผลกระทบที่ตามมามี
ผลกระทบเปนวงกวาง จริงอยูทุกคนมีสวนในการทําลายส่ิงแวดลอมและไดรับผลกระทบดวย 
กิจกรรมที่เราดําเนินอยูไมวาจะทําอะไรก็ตาม ทุกกิจกรรมลวนสงผลกระทบตอสิ่งแวดลอมและ
ทรัพยากรธรรมชาติทั้งสิ้น เพราะกวาจะไดผลิตภัณฑใหเราใช กวาจะเปนไฟฟา น้ําประปา น้ํามัน ก็
ลวนแตมีที่มาที่สงผลระทบตอสิ่งแวดลอมและทรัพยากรทั้งสิ้น จริงอยูที่เราไปบังคับใหทุกคนใชหรือ
นอยลงไมได เปนจิตสํานึกของแตละบุคคล 
 อุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกลาเปนอุตสาหกรรมพื้นฐานที่สนับสนุนการพัฒนา
อุตสาหกรรมตางๆของประเทศทั้งทางตรงและทางออม อาทิ อุตสาหกรรมกอสราง อุตสาหกรรม
ยานยนต อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต อุตสาหกรรมผลิตเครื่องใชไฟฟา อุตสาหกรรมผลิตภาชนะ
บรรจุอาหาร อุตสาหกรรมเคร่ืองเรือน และอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องจักรกล เปนตน อุตสาหกรรม
เหล็กและเหล็กกลาของประเทศไทย ขยายตัวตามอุตสาหกรรมกอสรางและอัตราการขยายตัวทาง
เศรษฐกิจที่มีอัตราการเพ่ิมขึ้นอยางรวดเร็ว ภายหลังการเกิดวิกฤตเศรษฐกิจในป พ.ศ. 2540 
อุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกลาของไทยประสบปญหาไมสามารถใชความสามารถในการผลิตได
เต็มกําลัง และ ยังตองพ่ึงพาการนําเขาเหล็กหลายประเภท จากขอมูลสถิติของสถาบันเหล็กกลา
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นานาชาติ (IISI) ป พ.ศ. 2553 ปริมาณการนําเขาสุทธิผลิตภัณฑเหล็กและเหล็กกลาของประเทศ
ไทยมากเปนอันดับที่ 4 ของโลก ผลิตภัณฑเหล็กและเหล็กกลาที่นําเขาสวนหนึ่งเปนเหล็กชั้น
คุณภาพสูงที่ยังไมมีการผลิตในประเทศ แสดงใหเห็นวาการพัฒนาอุตสาหกรรมเหล็กของประเทศยัง
ขาดการวางแผนอยางเปนระบบ และขาดขอมูลสนับสนุนในการพัฒนาอุตสาหกรรมเหล็กและ
เหล็กกลา ใหมีความเชื่อมโยงกับอุตสาหกรรมตอเน่ืองอ่ืนๆ ที่สามารถเพ่ิมมูลคา ทํารายไดและสราง
ความม่ันคงทางเศรษฐกิจใหแกประเทศ 
 ความสามารถในการแขงขันของผูผลิตเหล็กในประเทศไทยใหสามารถแขงขันทั้งในระดับ
ภูมิภาคและในระดับโลก ทั้งในดานการพัฒนาผลิตภัณฑ การควบคุมคุณภาพ การควบคุม
ประสิทธิภาพ ตนทุนการผลิตและยังตองใหความสําคัญเรื่องการจัดการสิ่งแวดลอม ซึ่งเปน
มาตรฐานและขอกําหนดของหลายประเทศ ที่จําเปนตองพัฒนาอุตสาหกรรมควบคูไปกับการดูแล
รักษาสภาพแวดลอม รวมทั้งตองจัดการดูแลและปรับปรุงกระบวนการผลิต และระบบบําบัดของเสีย
ตางๆ เพ่ือปองกันไมใหเกิดผลกระทบตอสภาพแวดลอม หรือใหเกิดผลกระทบนอยที่สุด จาก
กระบวนการตางๆ ดังกลาวสามารถนําไปใชในการกําหนดนโยบาย และวางแผนการพัฒนา
อุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกลาของประเทศไทย และใชเปนเกณฑกําหนดแนวทางการพัฒนาขีด
ความสามารถของผูประกอบการในอุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกลา 
 อุตสาหกรรมหลอโลหะของประเทศไทยกําลังเผชิญกับอุปสรรคทางการคา และการ
แขงขันที่นับวันจะทวีความรุนแรงขึ้น ไมวาจะเปนเรื่องของการขาดแคลนวัตถุดิบภายในประเทศ 
การเติบโตอยางรวดเร็วของอุตสาหกรรมหลอโลหะในประเทศคูแขงซ่ึงมีอัตราคาแรงท่ีต่ํามาก และ
ยังสามารถเขาถึงแหลงของวัตถุดิบที่มีราคาถูกและไมตองเสียภาษีและคาใชจายจากการขนสง การ
เก็บภาษีนําเขาของประเทศคูคาและคูแขงในอัตราสูง เทคโนโลยีการออกแบบและการเพ่ิมมูลคา
ใหกับงานหลอ รวมถึงขอกีดกันทางการคาใหมๆ ซึ่งเร่ิมมีบทบาทสําคัญในการคาระหวางประเทศ 
และแมแตการผลิตเพ่ือใชภายในประเทศเอง เชน มาตรการการคุมครองสิ่งแวดลอม ทําใหสงผล
กระทบตอเทคโนโลยีการผลิต ตนทุน และมูลคาการสงออก และนําเขาผลิตภัณฑที่ไดจาก
กระบวนการหลอโลหะทั้งสิ้น 
 อุตสาหกรรมหลอโลหะมีการปลดปลอยกาซ ของเหลว และของแข็งที่สงผลกระทบตอ
สิ่งแวดลอม ยกตัวอยางเชน ในขณะที่ทําการหลอมโลหะ ทําแบบหลอ ไสแบบ และแกะแบบ ลวน
กอใหเกิดกาซชนิดตางๆ เชน คารบอนมอนอกไซด และฝุนละอองออกมา นอกจากนั้นแลวสแล็ก 
(Slag) และดรอส (Dross) ที่ไดจากการหลอมเปนกากของเสียเชนเดียวกัน อยางไรก็ตาม
อุตสาหกรรมหลอโลหะเปนอุตสาหกรรมที่มีความสําคัญเปนอยางสูงตอส่ิงแวดลอมเพราะถือวาเปน
อุตสาหกรรมที่มีบทบาทตอการรีไซเคิลที่มากที่สุด อยางไรก็ตามยังไมมีการเผยแพรความสําคัญใน
แงมุมดังกลาวมากเทาใดนัก 
 การจัดการสิ่งแวดลอมเปนเร่ืองคอนขางใหม แตเร่ิมมีความสําคัญมากขึ้นในประเทศไทย 
เพราะท่ัวโลกไดใหความสําคัญในการดูแลส่ิงแวดลอม การจัดการสิ่งแวดลอมเปนมาตรการสืบ
เน่ืองมาจากแนวความคิดที่วาการเติบโตทางอุตสาหกรรม และการอนุรักษสิ่งแวดลอมเปนสิ่งที่ตอง 
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ดําเนินการควบคูกันไป เพ่ือใหไดการพัฒนาอยางยั่งยืน (Sustainable Development) ปจจุบันมีการ
พิจารณาวามาตรการดานสิ่งแวดลอม เปนเงื่อนไขการกีดกันทางการคาในอีกรูปแบบหนึ่ง และไดมี
การกําหนดมาตรฐานสากลดานการจัดการสิ่งแวดลอมขึ้นมาใชในชื่อ ISO 14000 มีผูประกอบการ
จํานวนมากที่มีความวิตกตอมาตรการดานสิ่งแวดลอมที่รัฐบาลไดนํามาใชอยางจริงจังเพ่ิมขึ้นอยาง
ตอเนื่อง และพยายามหาทางตอรองกับหนวยงานของรัฐโดยไดอางถึงตนทุนของเครื่องจักร และ
พลังงานที่ใชในการบําบัดส่ิงแวดลอมวาทําใหตนทุนในการผลิตสูงขึ้น ทําใหมีความพยายามที่จะขอ
มาตรการดานภาษีสําหรับคาใชจายที่เกิดขึ้นกับมาตรการดานสิ่งแวดลอม มาตรการดานส่ิงแวดลอม
เปนประเด็นหลักที่อยูในความกังวลใจของผูประกอบการอุตสาหกรรมหลอโลหะ โดยเฉพาะอยางยิ่ง
ที่เปนผูประกอบการขนาดเล็ก นอกเหนือไปจากการแขงขันดานราคา 
 ประเด็นดานสิ่งแวดลอมยังอยูในความสนใจของอุตสาหกรรมหลอโลหะเชนในประเทศที่มี
มาตรการดานสิ่งแวดลอมที่เขมงวด เชน ประเทศสหรัฐอเมริกา โดยคูแขงทางการคาที่อยูในความ
สนใจมากท่ีสุดคือ สาธารณรัฐประชาชนจีนที่มีตนทุนการผลิตที่ต่ํา และโรงงานโดยสวนใหญมี
มาตรการดานการจัดการสิ่งแวดลอมที่ต่ํามาก ทําใหไมตองมีตนทุนเพ่ิมจากการจัดการสิ่งแวดลอม 
ผูประกอบการในประเทศไทยอาจจําเปนตองปรับตัวไปในทิศทางเดียวกับผูประกอบการในประเทศ
ที่พัฒนาแลว คือการสรางเทคโนโลยีการจัดการสิ่งแวดลอมเอง การสรางเคร่ืองจักรเพราะมีตนทุนที่
ถูกกวาการนําเขา การพัฒนาเทคนิคการผลิตที่ทําใหเกิดของเสีย และกากของเสียนอยลง รวมถึง
การพัฒนาสิ่งที่เหลือจากการผลิตไปใชงานประโยชน (By Product) แทนการเปนของเสียที่ตอง
กําจัด (Waste)  
 โซอุปทานของของอุตสาหกรรมผลิตเหล็กแบงออกเปน การผลิตเหล็กขั้นตน การผลิต
เหล็กขั้นกลาง และการผลิตเหล็กขั้นปลาย 

1. การผลิตเหล็กขั้นตน คือ การถลุงสินแรเหล็กใหเปนโลหะเหล็ก (Iron) เพ่ือใชเปน
วัตถุดิบในการผลิตเหล็กกลา 

2. การผลิตเหล็กขั้นกลาง คือ กระบวนการปรับปรุงคุณสมบัติเหล็กดวยการลดปริมาณ
ธาตุคารบอนลง เพ่ือใหไดเหล็กที่มีความเหนียวมากหรือเหล็กกลา (Steel) เรียกวากระบวนการผลิต
เหล็กกลา (Steel Making Process) ดังที่แสดงในภาพประกอบ 1 

3. การผลิตเหล็กขั้นปลาย คือ การนําผลิตภัณฑเหล็กก่ึงสําเร็จรูป มีขั้นตอน คือ 
a. ขึ้นรูปรอน (Hot Forming) โดยเหล็กที่ไดจากการขึ้นรูปรอนอาจนําไปลดขนาดลง 
b. ขึ้นรูปเย็น (Cold Forming) ผลิตภัณฑเหล็กขึ้นรูปเย็น เชน เหล็กแผนรีดเย็น 

(Cold Rolled Sheet) เหล็กแผนรีดเย็นชนิดมวน (Cold Rolled Coil)  ลวดเหล็ก 
(Steel Wire) เปนตน ดังที่แสดงในภาพประกอบ 2 

c. การเคลือบหรือการชุบผิวเหล็กดวยโลหะอ่ืนๆ เชน ดีบุก สังกะสี โลหะผสม
สังกะสี-อลูมิเนียม ฯลฯ ซึ่งวิธีการชุบอาจเปนการชุบในนํ้าโลหะหลอมละลาย(Hot 
Dip) หรือ การชุบดวยไฟฟา (Electro Plating) ก็ได ตัวอยางผลิตภัณฑเหล็ก
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เคลือบไดแก เหล็กแผนเคลือบดีบุก (Tin Plate), เหล็กแผนชุบสังกะสี 
(Galvanized Steel)  

 

 
 

ภาพประกอบ 1 กระบวนการผลิตเหล็กขั้นตนและขั้นกลาง  
ท่ีมา: กรมโรงงานอุตสาหกรรม (www.diw.go.th) 

 

 
 

ภาพประกอบ 2 การผลิตเหล็กกลาในอุตสาหกรรมเหล็กขั้นปลาย 
ท่ีมา: กรมโรงงานอุตสาหกรรม (www.diw.go.th) 
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 การบริโภคเหล็กในประเทศไทย มีการเจริญเติบโตสูงถึงรอยละ 11 เม่ือเทียบกับป 2549 
คิดเปนปริมาณการบริโภค 10.97 ลานตัน ณ ปจจุบัน มีการเจริญเติบโตสูงถึงรอยละ 11 เม่ือเทียบ
กับป 2552 คิดเปนปริมาณการบริโภค 15.27 ลานตัน ดานการผลิตมีสวนแนวโนมเพ่ิมขึ้นมาตลอด 
มีการเจริญเติบโตสูงถึงรอยละ 11 เม่ือเทียบกับป 2552 คิดเปนปริมาณการบริโภค 10.34 ลานตัน
การนําเขา ชวงกอนป 2550 มีแนวโนมขยายตัว โดยสวนใหญเปนการนําเขาเหล็กเกรดคุณภาพสูง 
หรือเกรดพิเศษที่ยังไมมีการผลิตในประเทศ เพ่ือใชในอุตสาหกรรมยานยนต และเครื่องใชไฟฟาเปน
สวนใหญ และมีบางสวนที่เปนเหล็กเกรด TMBP ที่ใชในการผลิตภาชนะบรรจุภัณฑประเทศชุบดีบุก
และโครเมียม เปนตน แตปจจุบัน การขยายตัวดานการนําเขาไมคอยเพิ่มสูงขึ้น หมายถึงสามารถ
ผลิตและใชในประเทศได รวมทั้งอุตสาหกรรมยานยนตเปลี่ยนไปใชกลุมไฟเบอร การสงออก 1.46 
ลานตัน ซึ่งมีการขยายตัวเพ่ิมขึ้นจากป 2549 ถึงรอยละ 17 การขยายตัวของการสงออกดังกลาว
สวนใหญเกิดจากการสงออกผลิตภัณฑเหล็กทรงยาวไปยังประเทศเพ่ือนบาน ปจจุบันการการ
สงออก คอนขางขยายตัวชา เน่ืองจากหลายประเทศเปลี่ยนไปนําเขาจากประเทศจีนมากขึ้นน้ันเอง 

 

ตาราง 1 ขอมลูสถิติการผลิต นําเขา สงออก และการบริโภคเหล็กของประเทศไทย (หนวย: พันตัน) 
 

ป 2543 2544 2545 2546 2547 2548 2549 2550 2551 2552 2553 

การผลิต 2,469 3,635 3,487 3,685 4,451 4,652 6,747 7,497 8,247 9,319 10,344 

นําเขา 3,998 4,337 5,830 5,627 6,205 5,902 4,549 4,925 5,171 5,274 5,274 

สงออก 1,858 1,474 1,271 1,271 1,474 1,858 1,247 1,455 1,310 1,245 1,233 

การบริโภค 6,592 7,515 7,576 7,757 9,057 8,788 10,049 10,967 12,173 13,755 15,268 

ท่ีมา : สถาบันเหล็กและเหล็กกลาแหงประเทศไทย 

 
ท่ีมา : สถาบันเหล็กและเหล็กกลาแหงประเทศไทย 

ภาพประกอบ 3 ปริมาณการบริโภคเหลก็โดยรวมของประเทศไทย 
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 เน่ืองดวยแนวโนมการบริโภคเหล็กโดยรวม มีแนวโนมของการบริโภคเพิ่มขึ้น ทําให
แนวโนมของการผลิตเพ่ิมขึ้นตาม สงผลตอสภาพสิ่งแวดลอมของชุมชนรอบๆ โรงงานมีสภาพ
สิ่งแวดลอมที่ไมดี จากปญหาส่ิงแวดลอมดังกลาว ทางภาครัฐจึงเสนอยุทธศาสตรการพัฒนา
อุตสาหกรรม และมาตรการการคุมครองสิ่งแวดลอม ทําใหสงผลกระทบตอเทคโนโลยีการผลิต 
ตนทุน และมูลคาการสงออก และนําเขาผลิตภัณฑที่ไดจากกระบวนการหลอโลหะท้ังสิ้น เน่ืองจาก
อุตสาหกรรมเหล็กหลอมีการปลดปลอยกาซ ของเหลว และของแข็งที่สงผลกระทบตอส่ิงแวดลอม
โดยตรง ซึ่งมาจากกระบวนการตางๆของการผลิต ดังนั้นงานวิจัยนี้จะเสนอแนะแนวทางของการกาว
ไปสูการจัดการหวงโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอม (Green Supply Chain) นั้นเอง โดยอางอิงระบบการ
จัดการส่ิงแวดลอม (Environmental Management System: EMS) เพ่ือพัฒนาไปสูระบบ ISO 
14000 
 ปญหามลพิษจากโรงงานเหล็กหลอ สวนใหญเกิดจากกระบวนการผลิตในแตละขั้นตอน 
ไดแก วัตถุดิบและสารเคมี, เสียงดัง, มลพิษทางอากาศ, มลพิษทางนํ้า, ของเสียตางๆ ที่มาจากการ
ผลิตรวมทั้ง น้ํามันเคร่ืองและแบตเตอรี่ เปนตน โรงงานเหล็กหลอสวนมากขาดระบบมาตรฐานการ
จัดการดานคุณภาพสิ่งแวดลอมและการระบายมลพิษ 
 
วัตถุประสงคของการศึกษา 
 1. ศึกษาโครงสรางการเชื่อมโยงของโซอุปทานและระบบโลจิสติกสของอุตสาหกรรมผลิต
เหล็ก 
 2. เสนอแนะแนวทางของการกาวไปสูการจัดการหวงโซอุปทานเชิงส่ิงแวดลอม (Green 
Supply Chain) ในทุกขั้นตอนของการจัดการอุตสาหกรรมผลิตเหล็ก 
 
ขอบเขตของการศึกษา 

1. มุงเนนโซอุปทานของอุตสาหกรรมเหล็ก โดยเนนที่ เหล็กหลอ 
2. ศึกษากิจกรรมตางๆ ของอุตสาหกรรมโรงงานผลิตเหล็กหลอ โดยศึกษาจาก

กรณีศึกษา ตั้งแต การจัดซ้ือจัดหาวัตถุดิบ การผลิต การจัดเก็บ การขนสง การสงมอบใหกับลูกคา 
3. ใชกรณีศึกษาโรงงานเหล็กหลอตัวอยาง สําหรับการศึกษาและการจัดการหวงโซ

อุปทานเชิงสิ่งแวดลอม (Green Supply Chain) และระบบการนํากลับมาใชใหม (Reuse and 
Recycle) 

4. เสนอแนะโดยกําหนดแนวทางการพัฒนาขั้นตอนของการจัดการอุตสาหกรรมโรงงาน
เหล็กหลอ เพ่ือนําไปสูการจัดการหวงโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอม (Green Supply Chain) ตาม
มาตรฐานการจัดการสิ่งแวดลอม (Environmental Management System: EMS) และมาตรฐาน
ระบบการจัดการสิ่งแวดลอม 14000 (ISO14000) 
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เคร่ืองมือที่ใชในการศึกษา  
1. รูปแบบการประเมินผลกระทบสิ่งแวดลอม เชน แบบสอบถามความคิดเห็นและขอมูล

เก่ียวกับการจัดการส่ิงแวดลอมของโรงงานผลิตเหล็กหลอ และแบบสาํรวจความพรอมการจัดการ
หวงโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอมในอุตสาหกรรมผลิตเหลก็ 

2. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอม (Environmental Management System: EMS) 
3. มาตรฐานระบบการจัดการส่ิงแวดลอม 14000 (ISO14000) 
4. การจัดทํารายงานผลการปฏิบัตติามมาตรการดานส่ิงแวดลอมตามทีกํ่าหนดไวใน

รายงานการวิเคราะหผลกระทบสิ่งแวดลอม 
5. ระเบียบและกฎหมายดานสิ่งแวดลอม เชน 

- พระราชบัญญัติสงเสริมและรักษาคุณภาพสิ่งแวดลอมแหงชาต ิ
- พระราชบัญญัติโรงงาน 

 
ผลที่คาดวาจะไดรับ 

1. ไดแนวทางการจัดการหวงโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอม (Green Supply Chain) สําหรับ
อุตสาหกรรมเหล็กหลอ 

2. ไดแนวทางของกิจกรรมตางๆ ของการจัดการหวงโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอม (Green 
Supply Chain) ในอุตสาหกรรมเหล็กหลอ 

3. ไดแนวทางในการพัฒนาการจัดการอุตสาหกรรมโรงงานผลิตเหล็ก ตามมาตรฐานการ
จัดการส่ิงแวดลอม (Environmental Management System: EMS) และมาตรฐานระบบการจัดการ
สิ่งแวดลอม 14000 (ISO14000) 
 
 



บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
 ในการวิจัย เรือ่งการจัดการหวงโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอมของอุตสาหกรรมเหล็กหลอ 
(Green Supply Chain Management for Cast Iron Industry) คร้ังนี้ ผูวิจัยไดทําการศึกษาและ
รวบรวม แนวคิด ทฤษฎี เอกสารและงานปริญญานิพนธที่เก่ียวของ โดยจะนําเสนอตามหัวขอ
ดังตอไปน้ี 
 1. เทคโนโลยีการผลิตของอุตสาหกรรมหลอโลหะภายในประเทศ 
 2. คุณภาพและมาตรฐานผลติภัณฑหลอโลหะของประเทศ 
 3. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอม (Environmental Management System: EMS) 
  3.1 การออกแบบผลิตภัณฑทีเ่ปนมิตรตอส่ิงแวดลอม (ECO-Design) 
  3.2 การประเมินวงจรชีวิตที่มีผลกับสิ่งแวดลอม (Life Cycle Assessment: LCA)  
  3.3 การจัดซ้ือผลิตภัณฑที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม (Green Procurement) 
  3.4 กระบวนการผลิตเชิงสิ่งแวดลอม (Green Manufacturing) 
  3.5 การจัดสงสินคาเชิงสิ่งแวดลอม (Green Distribution) 
  3.6 การจัดการหวงโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอม (Green Supply Chain Management) 
 4. หนวยงาน มาตรฐานและระเบียบสากลที่เก่ียวของ 
  4.1 สถาบันเหล็กและเหล็กกลาแหงประเทศไทย 
  4.2 องคการส่ิงแวดลอมโลก (United Nations Environment Programe – UNEP) 
  4.3 สํานักงานปกปองสิ่งแวดลอม (Environmental Protection Agency – EPA) 
  4.4 องคการระหวางประเทศวาดวยมาตรฐานระบบการจดัการส่ิงแวดลอม 

(International Organization for Standardization – ISO 14000) 
  4.5 วิธีการจัดทํารายงานดานสิ่งแวดลอม (Global Initiative Reporting – GRI) 
  4.6 ระเบียบความปลอดภัยดานสารเคมีของสหภาพยุโรป (Registration, Evaluation 

and Authorization of Chemicals – REACH) 
  4.7 เทคโนโลยีสะอาด (Clean Technology) 
 5. นโยบายและมาตรการของภาครัฐ 
  5.1 ยุทธศาสตรการบริหารจัดการทรัพยากรธรรมชาติและสิง่แวดลอม 
  5.2 ยุทธศาสตรการเพ่ิมสมรรถนะและขีดความสามารถในการแขงขันของประเทศ 
 6. วรรณกรรมปริทัศน (Literature Review) 
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1. เทคโนโลยีการผลิตของอุตสาหกรรมหลอโลหะภายในประเทศ (สถาบันพัฒนา
อุตสาหกรรมเคร่ืองจักรกลและโลหะการ) 

 เทคโนโลยีที่ใชในอุตสาหกรรมหลอโลหะมีความแตกตางหลากหลาย เนื่องจากขึ้นอยูกับ
ชนิดของโลหะที่ตองการผลิตรวมทั้งระดับการทํางานแบบอัตโนมัติในสายการผลิตที่แตละโรงงานใช 
เพ่ือความสะดวกจึงจะแบงเทคโนโลยีการผลิตออกเปน 5 กลุมตามชนิดของโลหะแตละประเภทที่
เปนหลัก อันไดแก 

- เหล็กหลอ (Cast Irons)  
- เหล็กเหนียว (Cast Steels) 
- โลหะผสมของอะลูมิเนียม (Aluminum Alloys) 
- โลหะผสมของทองแดง (Copper Alloys) 
- โลหะผสมของสังกะสี (Zinc Alloys) 
ระดับเทคโนโลยีการผลติเหล็กหลอในประเทศไทย 
เหล็กหลอเปนโลหะผสมที่มีธาตุผสมหลักคือ คารบอน เหล็กหลอมีจุดหลอมเหลวท่ี

คอนขางต่ํา คืออยูในราว 1,200 – 1,300 องศาเซลเซียส ดัชนีชี้วัดระดับเทคโนโลยีการผลิต
เหล็กหลออันหนึ่งคือ อุปกรณที่ใชหลอมเหล็กหลอ ในอดีตกอนมีการนํากระแสไฟฟามาใชเตาที่ใช
หลอมเหล็กหลอจะเปนเตาที่อาศัยถานหินเปนเชื้อเพลิง ซึ่งไดพัฒนามาเปนเตาทอแนวตั้ง ที่มักเรียก
กันวา เตาคิวโปลา (Cupola) ในปจจุบัน เตาแบบนี้ทํางานในลักษณะกึ่งตอเน่ือง (Semi 
Continuous) ซึ่งหมายความวาตองมีการปอนวัตถุดิบซ่ึงในที่นี้ไดแก ถาน เหล็กพิก และหินปูน 
อยางตอเน่ืองในเตา ปญหาสําคัญที่พบ ในการหลอมแบบน้ี ไดแก การควบคุมสวนผสมทางเคมีของ
น้ําเหล็ก รวมทั้งการใชเชื้อเพลิงอยางมีประสิทธิภาพต่ํา นอกจากนี้ยังทําใหเกิดมลภาวะดานฝุนและ
ความรอน ซึ่งเปนปญหาตอพนักงาน ผูควบคุมเตา นอกจากนี้ การใชเตาคิวโปลา ยังมีปญหาทาง
เทคนิคดานอ่ืน ตัวอยางเชน การเตรียมเหล็กหลอเหนียว และเหล็กหลอผสมอ่ืนๆ อีกดวย 

ระดับเทคโนโลยีการผลิตเหล็กเหนียวในประเทศไทย 
เหล็กเหนียว หรือบางคร้ังที่เรียกวา เหล็กกลาหลอ เปนโลหะผสมระหวางเหล็กกับธาตุ

ผสมอ่ืนๆ ธาตุผสมที่สําคัญ ไดแก คารบอน ซึ่งผสมอยูในปริมาณที่ต่ํากวาเม่ือเทียบกับเหล็กหลอ 
จุดหลอมเหลวของเหล็กเหนียวสูงกวาเหล็กหลอมากคือ อยูในราว 1,400 – 1,500 องศาเซลเซียส 
ดังน้ัน โรงงานผลิตเหล็กเหนียวทุกโรงจึงตองใชเตาไฟฟาเปนอุปกรณหลอม โรงงานในประเทศไทย
เกือบทั้งหมดใชเตาหลอมไฟฟาแบบเหนี่ยวนํา ซึ่งเหมือนกับเตาที่ใชหลอมเหล็กหลอ 

เนื่องจากเหล็กเหนียวตองมีการควบคุมสวนผสมทางเคมีเขมงวดกวาเหล็กหลอ 
โดยเฉพาะอยางยิ่งเหล็กเหนียวที่มีธาตุผสมอยูสูง (Alloy Steels) โรงหลอจึงจําเปนตองลงทุนซื้อ
เครื่อง Spectrometer เพ่ือใชตรวจสอบสวนผสมทางเคมีของนํ้าเหล็กที่หลอมได โรงงานผลิต
เหล็กหลอที่มีเตาไฟฟาแบบเหนี่ยวนํา แตไมมี Spectrometer จึงไมสามารถผลิตเหล็กเหนียวได 
นอกจากนี้ การผลิตเหล็กเหนียวยังมีปญหาทางดานโลหะวิทยา อาทิเชน การออกแบบระบบรูลน 
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และตัวประสานสําหรับทรายแบบ ซึ่งมีความยุงยากและซับซอนมากกวากรณีของเหล็กหลอ ในอดีต
โรงหลอเหล็ก ในประเทศเกือบทั้งหมดไมสามารถผลิตเหล็กเหนียวได จนกระทั่งเม่ือประมาณ 30 - 
40 ปที่แลว เทคนิคการผลิตเหล็กเหนียวจึงเริ่มเปนที่รูจักและพัฒนากระจายตัวไปสูโรงงานทั่วไป 

ระดับเทคโนโลยีการผลิตโลหะผสมของอะลูมิเนียมในประเทศไทย 
การแบงระดับเทคโนโลยีการผลิตโลหะผสมของอะลูมิเนียมนิยมใชชนิดของแบบหลอ และ

กระบวนการไหลของน้ําโลหะเขาสูแบบ เปนเกณฑการจําแนก ชนิดของแบบหลอสําหรับโลหะผสม
ของอะลูมิเนียม แบงออกเปน 2 ชนิด คือ แบบหลอที่ใชทรายทําแบบ และแบบหลอที่นิยมใชเหล็ก
ทําแบบหรือที่มักเรียกวา แบบหลอถาวร (Permanent Mold) สวนกระบวนการไหลของน้ําโลหะเขาสู
แบบจะใชแรงโนมถวง (การเทตามธรรมดา) การใชความดันตางระดับ (Low Pressure Die 
Casting) และการใชแรงดันฉีด (Injection Die Casting) สําหรับโลหะผสมของอะลูมิเนียมจะมีจุด
หลอมเหลวอยูราว 700 - 720 องศาเซลเซียส 

การเติบโตของโรงงานในกลุมน้ีจึงชามากเม่ือเทียบกับโรงงานผลิตเหล็กหลอหรือเหล็ก
เหนียว   แตในปจจุบันเครื่องจักรและเทคนิคการผลิตแมพิมพแพรหลายกวาในอดีตโรงงานเหลาน้ีจึง
มีแผนกทําแมพิมพอยูภายในโรงงาน   อยางไรก็ตามอุปสรรคสําคัญสําหรับโรงงานในกลุมน้ีคือ
เทคโนโลยีที่เก่ียวของกับการออกแบบแมพิมพสําหรับหลอโลหะซ่ึงในปจจุบันเปนเทคโนโลยีที่
ภาครัฐใหความสําคัญและพยายามกระจายความรูสูภาคการผลิตอยูแลว   อยางไรก็ตามยังมีโรงงาน
หลายโรงที่ขาดความรูรวมทั้งอุปกรณเคร่ืองจักรสําหรับการผลิตแมพิมพ   โรงงานเหลาน้ีจึงยังตอง
อาศัยแมพิมพเกาจากตางประเทศหรือผูวาจางเพ่ือใชผลิตชิ้นงานหลอ 

ระดับเทคโนโลยีการผลิตโลหะผสมของทองแดงในประเทศไทย 
โลหะผสมของทองแดงที่มีการผลิตในประเทศไทยอาจจําแนกออกไดเปน 2 กลุมหลัก คือ 

ทองเหลือง และบรอนซ ซึ่งมีความแตกตางที่สวนผสมทางเคมีและจุดหลอมเหลว 
ทองเหลืองเปนโลหะผสมที่มีธาตุผสมหลัก คือ สังกะสี จุดหลอมเหลวของทองเหลือง จะ

คอนขางต่ํา เม่ือเทียบกับบรอนซ คืออยูในราว 1,000 – 1,100 องศาเซลเซียส ดังน้ันเทคนิคการ
หลอมทองเหลืองจึงมักอาศัยเตา Crucible ที่ใชน้ํามันเปนเชื้อเพลิง ปญหาหลักที่พบในการหลอม
ทองเหลือง ก็คือ สังกะสี และธาตุผสมอ่ืนบางตัว สามารถเปลี่ยนสภาพเปนไอ รวมทั้งทําปฏิกิริยากับ
กาซออกซิเจน เกิดเปนฝุน ควัน หรือไอ ที่มีพิษ และกอความระคายเคืองใหกับพนักงานในโรงงาน 
รวมถึงชุมชนละแวกใกลเคียง โรงงานขนาดใหญ จึงไมนิยมใชเตาหลอมแบบน้ี แตจะไปใชเตาหลอม
แบบไฟฟาเหน่ียวนําแทน ซึ่งสามารถลดปญหาลงไปไดบางสวนประกอบกับโรงงานขนาดใหญมักมี
ระบบดูดควัน และกักเก็บฝุนที่ดีกวาโรงงานขนาดเล็ก จึงทําใหการหลอมทองเหลืองไมกอใหเกิด
มลพิษมากนัก 

การหลอมบรอนซจําเปนตองใชอุณหภูมิที่สูงกวาการหลอมทองเหลือง เน่ืองจากบรอนซมี
จุดหลอมเหลวสูงกวา โดยอยูในราว 1,100 – 1,300 องศาเซลเซียส บรอนซเองน้ันยังสามารถ
จําแนกประเภทออกยอยเปนอีกหลายกลุม อาทิเชน บรอนซอะลูมิเนียม บรอนซดีบุก และบรอนซ
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แมกกานีส เปนตน การหลอมบรอนซจึงตองอาศัยเตาหลอมที่ใชไฟฟาแตโรงงานขนาดเล็กบางโรง 
ก็ยังคงใชเตาน้ํามันหลอมบรอนซ เน่ืองจากเตาไฟฟามีราคาแพง ซึ่งทําใหตองใชเวลาในการหลอมที่
นานกวา ซึ่งสงผลตอตนทุนการผลิตรวมทั้งการควบคุมคุณภาพและมลพิษ โรงงานที่หลอมบรอนซ
สวนใหญมักเปนโรงงานขนาดเล็ก ทําใหไมมีเงินทุนสําหรับการจัดหา Emission Spectrometer เพ่ือ
ใชในการวิเคราะหสวนผสมทางเคมีในการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ ดวยเหตุนี้โรงงานกลุมน้ีจึง
ประสบปญหาในดานการหาตลาด เน่ืองจาก ไมสามารถผลิตชิ้นงานที่มีมาตรฐานคุณภาพได 

ระดับเทคโนโลยีการผลิตโลหะผสมของสังกะสีในประเทศไทย 
การผลิตงานหลอกลุมน้ีจะใชแบบหลอถาวร (Permanent Mold) และกระบวนการหลอจะ

คลายกับงานโลหะผสมของอะลูมิเนียม แตใชความดันในการหลอนอยกวา เนื่องจากงานฉีดจะเปน
ชิ้นงานขนาดเล็ก และปริมาณความตองการไมสูงนัก นอกจากน้ีลักษณะงานหลอจะคอนขางซํ้าๆ 
กัน ดังนั้นการพัฒนาเทคโนโลยี หรือการผลิตงานในกลุมน้ีจึงมีไมมากนัก 

การวิเคราะหและตัดสินระดับเทคโนโลยีการผลิตของอุตสาหกรรมใด ๆ นั้นเปนเร่ืองที่
คอนขางลําบากเน่ืองจากไมมีดัชนีเฉพาะสําหรับการชี้วัดโดยตรง การตัดสินระดับเทคโนโลยีการ
ผลิตจําเปนตองพิจารณาขีดความสามารถและตัวชี้วัดในหลาย ๆ ดานประกอบกันไปซึ่งก็จะแตกตาง
หลากหลายกันไปตามสภาวะและลักษณะเฉพาะของอุตสาหกรรมนั้น ๆ สําหรับอุตสาหกรรมหลอ
โลหะตัวชี้วัดขีดความสามารถและระดับความสามารถในการแขงขันเม่ือคํานึงถึงดานเทคโนโลยีอาจ
พิจารณาไดจากแงมุมหลักๆ 6 ดานซึ่งไดแก 

- กําลังการผลิตและผลิตภัณฑ 
- อุปกรณและระบบสําหรับการหลอมและการเตรียมน้ําโลหะ 
- เคร่ืองจักร อุปกรณเก่ียวของ และระบบการเตรียมแบบหลอ 
- การประยุกตใชคอมพิวเตอรกับงานวิศวกรรมการออกแบบและการผลิต 
- เทคโนโลยีดานวัสดุ 
- อุปกรณ เคร่ืองมือ และเครื่องตรวจสอบที่เก่ียวกับการควบคุมคุณภาพ  

 
สภาพแวดลอมทางธุรกิจของอุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกลา 
 อุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกลาแบงออกเปน อุตสาหกรรมตนนํ้า อุตสาหกรรมกลางน้ํา
และอุตสาหกรรมปลายน้ํา ไดดังนี้ 

- อุตสาหกรรมตนนํ้า คือ อุตสาหกรรมเหล็กถลุง (Pig Iron) และเหล็กพรุน (Sponge 
Iron) ซึ่งจัดไดวาเปนกระบวนการเริ่มตนของอุตสาหกรรมเหล็กที่มีความสําคัญอยาง มากตอ
ศักยภาพในการพัฒนาอุตสาหกรรมเหล็กและอุตสาหกรรมตอเน่ือง สําหรับประเทศไทยในปจจุบัน
ยังไมมีการจัดตั้งโรงงานผลิตเหล็กตนน้ํา ซึ่งแตเดิมนั้นแนวทางการพัฒนาถูกกําหนดโดยความ
ตองการของตลาดในประเทศ มากกวาจากนโยบายของภาครัฐ จึงทําใหอุตสาหกรรมเหล็กเร่ิมตน
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พัฒนาจากปลายน้ําเพ่ือทดแทนการนําเขาจากตาง ประเทศมากกวาการเร่ิมตนพัฒนาจาก
อุตสาหกรรมตนนํ้า 

- อุตสาหกรรมกลางน้ํา เปนขั้นที่นําผลิตภัณฑจากการผลิตเหล็กขั้นตนทั้งที่เปน
ของเหลวและของแข็ง รวมถึงเศษเหล็ก (Scrap) มาหลอมปรับปรุงคุณสมบัติและสวนผสมทางเคมี
ใหไดเปนเหล็กกลา (Steelmaking) สําหรับประเทศไทยผูผลิตขั้นกลางทุกรายจะผลิตดวยเตาอารต
ไฟฟาโดยใชเศษ เหล็กเปนวัตถุหลักในการผลิต นอกจากการผลิตเหล็กกลาแลวอุตสาหกรรมขั้น
กลางยังรวมถึงการหลอเหล็กกลาให เปนผลิตภัณฑก่ึงสําเร็จรูปที่มีอยู 3 ประเภท ไดแก เหล็กแทง
ยาว (Billet) เหล็กแทงแบน (Slab) และเหล็กแทงใหญ (Bloom) 

- อุตสาหกรรมปลายนํ้า เปนขั้นของการแปรรูปผลิตภัณฑก่ึงสําเร็จรูปดวย
กระบวนการตาง ๆ ไดแก การรีดรอน การรีดเย็น การเคลือบผิว การผลิตทอเหล็ก การตีเหล็กขึ้นรูป
รวมไปถึงการหลอเหล็ก เชน เหล็กเสน เหล็กลวด เหล็กแผนรีดรอน เหล็กแผนรีดเย็น เหล็กแผน
เคลือบ เหล็กโครงสรางรูปพรรณรีดรอน เปนตน ซึ่งจะนําไปใชเปนวัตถุดิบทางการผลิตใน
อุตสาหกรรมตาง ๆ ที่ตอเนื่อง เชน อุตสาหกรรมกอสราง อุตสาหกรรมยานยนต อุตสาหกรรม
เคร่ืองใชไฟฟา อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรและอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ เปนตน  

 

2. คุณภาพและมาตรฐานผลิตภัณฑหลอโลหะของประเทศ (สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรม
เคร่ืองจักรกลและโลหะการ) 
 คุณภาพและมาตรฐานผลิตภัณฑหลอโลหะของประเทศมีการพัฒนาจากอดีตมาอยาง
ตอเน่ือง ในวารสาร Modern Casting ของ American Foundry Society ไดกลาวถึงคุณภาพของ
งานหลอจากประเทศไทยวามีการปรับปรุงดานคุณภาพอยางตอเน่ือง และจัดวาอยูในกลุมที่มี
คุณภาพดีกวาประเทศจีน โดยสวนใหญคุณภาพของโรงงานขนาดใหญที่มักเปนโรงงานที่ดําเนินการ
โดยบริษัทตางชาติ หรือถือหุนรวมกับบริษัทตางชาติจะดีกวาโรงงานขนาดเล็ก โดยภาพรวมแลว
โรงงานในประเทศสวนใหญยังคงมีปญหาดานคุณภาพอยู โดยเฉพาะอยางยิ่งโรงงานที่ผลิตชิ้นสวน
ประเภท After Market 
 คุณภาพของผลิตภัณฑขึ้นอยูกับปจจัยหลายประการอาทิเชน คุณภาพของวัตถุดิบ 
ความสามารถและศักยภาพของบุคลากร กระบวนการผลิต และการออกแบบระบบงานหลอ 
(Casting Design)  อยางไรก็ตามสิ่งที่มีความสําคัญมากที่สุดตอคุณภาพของงานหลอคือการ
ตระหนักถึงความสําคัญของคุณภาพ และความรวมมือของผูบริหาร  อุปสรรคที่สําคัญประการหน่ึง
ตอการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑคือการแขงขันในเรื่องของราคาโดยผูประกอบการไมได
ตระหนักถึงความสําคัญของการพิจารณาตนทุนรวม กลาวคือการลดตนทุนสําหรับผูประกอบการใน
ประเทศไทยมักมองที่การใชแรงงานราคาถูก การลดคาใชจายดานการฝกอบรม การใชวัตถุดิบที่มี
ราคาถูก เปนตน การลดตนทุนโดยใชหลักการดังกลาวทําใหเกิดผลคือปริมาณของเสียเพ่ิมสูงขึ้น 
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และคุณภาพของงานหลอที่ไดต่ํากวาที่ควรจะเปน และไมมีการพัฒนาเทคโนโลยีใหเกิดขึ้นในโรงงาน 
ทําใหตนทุนโดยรวมที่ตองการลดกลับเพ่ิมขึ้นกวาเดิม 
 ปจจุบันยังไมมีการพัฒนามาตรฐานเพ่ือใชเฉพาะเจาะจงกับงานหลอโลหะของประเทศไทย 
แตเปนการนําเอามาตรฐานจากตางประเทศมาใชในเปนมาตรฐานดานคุณภาพแทน เน่ืองจาก
อุตสาหกรรมของประเทศไทยมีความสัมพันธกับอุตสาหกรรมของประเทศญ่ีปุนเปนเวลานาน ดังน้ัน
จึงมีการนําเอามาตรฐานผลิตภัณฑของประเทศญ่ีปุน (Japan Industrial Standard: JIS) มา
ประยุกตใชงานกันอยางกวางขวาง เชน การเรียกเหล็กหลอสีเทาวาเปน FC เรียกเหล็กหลอเหนียว
วาเปน FCD และเรียกอะลูมิเนียมเกรด A356 วาเปนเกรด AC4C เปนตน 
 ในการควบคุมกระบวนการผลิต และคุณภาพของผลิตภัณฑ เพ่ือใหไดผลิตภัณฑที่มี
มาตรฐานสูงตรงตามความตองการของลูกคา โรงงานจําเปนตองสามารถเขาถึงเครื่องมือและ
อุปกรณที่ใชในการตรวจสอบ เชน เคร่ือง Emission Spectrometer เคร่ืองทดสอบความแข็งแรงทาง
ดึง หรือเคร่ืองมือทดสอบขั้นพ้ืนฐานเชน เคร่ืองวัดอุณหภูมิ เปนตน เคร่ืองมือเพื่อการทดสอบและ
ควบคุมคุณภาพหลายชิ้นมีราคาแพง และตองใชเทคนิคที่ซับซอนในการปฏิบัติงานจึงตองอาศัย
บุคลากรท่ีมีความสามารถ ดังน้ันทําใหผูประกอบการขนาดเล็กอาจไมมีความสามารถที่จะ
ดําเนินการไดหรืออาจไมไดตระหนักถึงความสําคัญของเครื่องมือดังกลาว สวนเครื่องมือและอุปกรณ
ที่มีราคาแพงก็ยังอาจจําเปนตองพ่ึงพาหนวยงานอ่ืนเชน หองปฏิบัติการของหนวยงานภาครัฐ และ
เอกชน ตลอดจนหนวยงานการศึกษาตางๆ ทําใหความพรอมในการตรวจสอบคุณภาพมีความ
เปนไปได 
 การควบคุมคุณภาพไมควรจํากัดอยูที่ผลิตภัณฑขั้นสุดทายเทาน้ัน แตควรมีการควบคุม
กระบวนการผลิตมากกวาการตรวจสอบผลิตภัณฑหลอในขั้นตอนสุดทาย ตัวอยางเชน การ
ตรวจสอบสวนผสมทางเคมีในขั้นตอนการหลอมโลหะสามารถเปนไปไดทั้งระหวางการหลอม 
(Melting) การเทลงในเบาเท (Tapping) และการเทลงแบบ (Pouring) ดังน้ันหากมีการตรวจสอบ
สวนผสมทางเคมีในชวงเวลาที่เหมาะสมทําใหสามารถดําเนินการปรับเปลี่ยนสวนผสมทางเคมีไดทัน
กอนที่จะไดเปนผลิตภัณฑ นอกจากนั้นแลวการควบคุมคุณภาพของกระบวนการมีความสําคัญ และ
ใหผลดีตอโรงงานในระยะยาวดีกวาการควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ การใชหลักการทางสถิติ และ
หลักการทางวิศวกรรมอุตสาหการ ทําใหการควบคุมคุณภาพของกระบวนการเปนไปไดอยางมี
ประสิทธิภาพ 
 ปญหาที่เก่ียวของกับคุณภาพของผลิตภัณฑที่มีความสําคัญมากที่สุดอีกประการหน่ึง คือ 
ประเด็นของการขาดแคลนฝมือแรงงานในอุตสาหกรรมหลอโลหะ ทั้งน้ีเพราะอุตสาหกรรมหลอโลหะ
ยังคงขาดแคลนแรงงานในทุกระดับ รวมถึงวิศวกรที่จะเขามาดําเนินวิชาชีพทางดานนี้ นอกจากนั้น
การที่ประเทศจีนยังคงมีจุดแข็งในดานแรงงานที่มีราคาถูกมาก ทําใหผูประกอบการภายในประเทศ
เองไมสามารถใชกลไกของคาตอบแทนที่สูงขึ้นเพื่อจูงใจใหไดบุคลากรที่มีคุณภาพมาทํางานหลอ 
 การสงออกผลิตภัณฑหลอโลหะมากกวาการเนนการใชงานภายในประเทศเพียงอยางเดียว 
โดยเฉพาะอยางยิ่งการที่ประเทศไทยกําลังกาวเขาสูนโยบายการคาเสรีเพ่ิมมากขึ้นทุกขณะ ทําให
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เปนการยกระดับมาตรฐานของผลิตภัณฑหลอโลหะใหสามารถแขงขันไดกับนานาประเทศ การท่ี
ประเทศไทยไมสามารถแขงขันในดานราคากับประเทศท่ีเนนการผลิตผลิตภัณฑหลอโลหะที่มีราคา
ถูก เชน ประเทศจีน และอินเดีย ยิ่งทําใหประเทศไทยจําเปนตองเนนเรื่องการพัฒนาคุณภาพ และ
พัฒนาตัวของผลิตภัณฑเอง 
 
แนวโนมของอุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกลาไทย 
 ภาวะอุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกลามีแนวโนมวาจะทรงตัวทั้งน้ีขึ้นอยูกับการ ฟนตัวของ
ภาวะเศรษฐกิจโลกตลอดจนมาตรการเพื่อคุมครองอุตสาหกรรมภายในประเทศ ของภาครัฐ เชน 
มาตรการตอบโตการทุมตลาด (AD/CVD) และการสนับสนุนใหมีการใชมาตรการกีดกันทางการคาที่
มิใชภาษี (NTBs) เชน มาตรการตรวจสอบมาตรฐานการนําเขาผลิตภัณฑอุตสาหกรรมที่เพ่ิมมาก
ขึ้น ซึ่งจะเปนการปกปองอุตสาหกรรมในประเทศและทําใหอุตสาหกรรมตอเน่ืองตางๆ ที่ใชเหล็ก
เปนวัตถุดิบใชผลิตภัณฑที่ไดมาตรฐานและยังเปนการสนับสนุนให ผูผลิตเหล็กในประเทศพัฒนา
คุณภาพและมาตรฐานผลิตภัณฑตนเองตอเน่ืองดวย 
 กรรมวิธีการผลิต การหลอหลอมเหล็กในประเทศไทยปจจุบันนิยมใชเตาหลอมไฟฟา 
(Electric Arc Furnace, EAF) ในการหลอมเปนสวนใหญ เน่ืองจากเตาหลอมชนิดน้ีมีเทคโนโลยีที่
ทันสมัย มีประสิทธิภาพ สามารถใหอุณหภูมิที่สูงพอเหมาะ การควบคุมอุณหภูมิทําไดงายและ
สะดวกรวดเร็ว และที่สําคัญมลพิษที่เกิดขึ้นเม่ือเปรียบเทียบกับเตาหลอมประเภทอื่นแลวถือ วามี
ปริมาณไมสูง โดยมีกรรมวิธีการผลิตดังภาพประกอบ 4 

 

ภาพประกอบ 4 แสดงกรรมวิธีการผลติการหลอมเหล็กโดยใชเตาหลอม 
ท่ีมา : สถาบันเหล็กและเหล็กกลาแหงประเทศไทย 
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3. ระบบการจัดการสิ่งแวดลอม (Environmental Management System: EMS) 
(เดช เฉิดสุวรรณรักษ. 2551) 
 ระบบการจัดการส่ิงแวดลอม (EMS) คือ กระบวนการจัดการรูปแบบใหมที่ตองคํานึงถึง
องคประกอบ ทั้งระบบการผลิต การจัดสง การจําหนาย และ การจัดการกับซากเศษเหลือทิ้ง โดย 
จะตองทําการตรวจหาผลกระทบดานสิ่งแวดลอม (Environmental Impact Measurement) ที่ 
เกิดขึ้นจริงกับ กระบวนการผลิต ซึ่งแตเดิมน้ัน โรงงานผูผลิต จะเนนเฉพาะแค ราคา และมาตรฐาน
ดานคุณภาพของสินคา เทาน้ัน แตในปจจุบันนอกจากจะคํานึงถึงคุณภาพของตัวสินคาแลว ยัง
จะตองรวมไปถึง มาตรฐานดานสุขภาพพลานามัย ความปลอดภัย และ สภาพแวดลอม ที่การผลิต
จะมีผลโดยตรงทั้งกอนหรือหลังการผลิต โดยจะดูรวมไปถึง การทํางาน ทั้งระบบ ในหนวยงาน และ
จะตองสามารถทําการเชื่อมโยง ผลกระทบตอส่ิงแวดลอมเหลาน้ันเทียบกับมูลคาทางเศรษฐศาสตร 
หรือ เทียบมูลคาเปนจํานวนเงิน ที่จะเรียกวา “บัญชีตนทุนสิ่งแวดลอม” (Environmental 
Management Account – EMA) ที่จะเก็บรวบรวมขอมูล คํานวณ และทํารายงาน ทั้งทางดาน
เศรษฐศาสตร (Economical) สังคม (Social) และ ระบบนิเวศน (Ecological) ทั้ง 3 สวนเขามา
พิจารณาในการคิดตนทุน สินคาและบริการ ทั้งกระบวนการ 
 องคกรทุกประเภทกําลังพยายามที่จะแสดงใหเห็นวาเปนองคกรที่ชวยรักษาสิ่งแวดลอมกัน
มากขึ้นดวยการควบคุมมิใหกิจกรรมของตนมีผลเสียตอส่ิงแวดลอม ทั้งนี้เปนผลมาจากการใช
กฎหมายที่เขมงวดขึ้น ใชนโยบายเศรษฐกิจที่ใหความสําคัญดานสิ่งแวดลอมมากขึ้น และยังมี
มาตรการอ่ืน ๆ ที่ชวยเสริมการคุมครองสิ่งแวดลอมและการพัฒนาอยางยั่งยืน 
 เคร่ืองมือตางๆ เชน การตรวจสอบการประเมินผลกระทบสิ่งแวดลอมและการเลือก
เทคโนโลยี แตวิธีการเหลาน้ีก็อาจจะยังไมทําใหม่ันใจไดวาการรักษาสิ่งแวดลอมใหไดตามกฎหมาย
และนโยบายจะเกิดขึ้นทั้งในขณะนี้และในอนาคต แตละวิธีก็มีสวนดีของมันอยู ซึ่งถานํามารวมกันได
ก็จะกลายเปนระบบของการจัดการส่ิงแวดลอม (การจัดการทรัพยากรและสิ่งแวดลอมแบบบูรณา
การ) และเกิดบูรณาการของการจัดการทั้งหมด ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมระบบหนึ่งจะมี
องคประกอบ ดังนี้ 

- ผูบริหารสูงสุดขององคกรยอมรับเปนพันธกิจที่จะใชระบบการจัดการสิ่งแวดลอม เร่ือง
นี้นับเปนส่ิงสําคัญที่จะจัดการสิ่งแวดลอมในองคกรน้ันใหเปนผลสําเร็จได  

- การทบทวนหรือตรวจสอบเบื้องตนเพ่ือใชแสดงถึงสภาพการรักษาสิ่งแวดลอมที่
เปนอยูขณะนั้น ผลกระทบสิ่งแวดลอมที่สําคัญและโอกาสที่จะปรับปรุงใหดีขึ้น  

- นโยบายดานสิ่งแวดลอมที่แสดงถึงพันธกิจ ของการจัดการส่ิงแวดลอมขององคกร  
- การวิเคราะหแบบครบขั้นตอนเพื่อระบุประเด็นทางสิ่งแวดลอมที่เกี่ยวโยงกับ

ผลิตภัณฑ เริ่มจากการซ้ือวัตถุดิบ นําไปผลิตจนถึงขั้นตอนการบริโภคและการทิ้งเปนขยะเม่ือใชแลว  
- การวิเคราะหผลกระทบสิ่งแวดลอมจากโครงการและการตัดสินใจเรื่องใหญๆ ภายใน

องคกร ซึ่งจะตองวิเคราะหกอนที่จะมีการดําเนินการ 
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- การส่ือสารภายในองคกรเพื่อระบุประเด็นทางสิ่งแวดลอมที่เก่ียวโยงกับกิจกรรมทาง
ธุรกิจทุกกิจกรรมและผูมีสวนไดสวนเสียทุกฝาย 

- วิธีที่จะทําใหรูวามีนโยบาย กฎระเบียบ และเง่ือนไขตาง ๆ ของกลุมผูมีสวนเกี่ยวของ
อยูอยางไรบางที่องคกรจะตองปฏิบัติตาม ซึ่งจะเปนการกําหนดวัตถุประสงคและเปาหมายในการ
จัดการส่ิงแวดลอมขององคกรไปดวย  

- หลังจากที่มีองคประกอบทั้งหมดแลว โดยไดจัดทําเปนเอกสารและไดนําไปปฏิบัติแลว 
องคกรควรตรวจสอบใหม่ันใจวาผลงานดานสิ่งแวดลอมกําลังเปนไปตามที่ตองการ 
 องคประกอบของระบบการจัดการส่ิงแวดลอมทั้งหมดนี้ไดแสดงไวใน ภาพประกอบ 5 

 
ภาพประกอบ 5 องคประกอบของระบบพ้ืนฐานของการจัดการสิ่งแวดลอม 

ท่ีมา : มาตรฐาน ISO140001 

 
 ระบบการจัดการสิ่งแวดลอม (EMS) มีดังนี ้

3.1 การออกแบบผลิตภัณฑที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม (ECO-Design) 
 เปนการวางมาตรฐานการผลิตใหม โดยจะคํานึงถึงสิ่งแวดลอมตั้งแตตอนเริ่มตนการ
ออกแบบ ซึ่งผูผลิตตองศึกษาในการออกแบบผลิตภัณฑ นั้นๆวา จะใชวัสดุอะไรที่ไมเปนพิษตอ
สิ่งแวดลอม วัสดุที่นํามาใช ตองใชพลังงานเทาไรในการใหไดมาซ่ึงวัตถุดิบน้ัน ปริมาณ กาซ
คารบอนไดออกไซด ที่ปลอยออกมา เทาไร การขนสง ใชพลังงาน เทาไร และ เม่ือนํามาใชผลิต 
สินคาน้ัน ขณะใชงานมีขนาดพลังงานที่ใชเทาไร และสามารถลดการใชพลังงานไดหรือไม มีระบบ
พัก เม่ือไมใชงาน ที่เรียกวา Stand by Mode หรือไม และหลังจากใชผลิตภัณฑนั้นแลวตอนสิ้นสุด
อายุการใชงาน สินคาน้ันสามารถเอาไปรีไซเคิลไดทั้งหมดหรือไม จึงควรออกแบบมาเพื่อการรี
ไซเคิล โดยคํานึงถึงการถอดแยกชิ้นสวน ไดงาย และวัสดุไมเจือปนสารอ่ืนๆ เพราะจะทําใหแยกสาร 
โลหะ ยาก ไมสามารถนําไปรีไซเคิลไดงาย การออกแบบเชนน้ีนิยมเรียกวา Design for 
Environment (DfE)  นั่นก็หมายถึง  ตองออกแบบวางแผนกันตั้งแตเร่ิมตนกันเลยทีเดียว การ
ออกแบบเชิงนิเวศน (ECO Design) นี้ กําลังเปนที่นิยมอยางมากในประเทศชั้นนําเชน ญี่ปุน ยุโรป 
และ อเมริกา และไดบรรจุลงในหลักสูตรการเรียนการสอนแลวใหถือเปนแนววิชาการใหม เพราะ

การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 

นโยบาย

ดําเนินการตามตรวจสอบและแกไข 

การทบทวนการจัดการ 

การวางแผน 
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จะตองคํานึงถึงทั้งดานวัสดุศาสตร การแปรสภาพ เคมี ฟสิกส เฉพาะทางในแตละวัสดุ และการ
เรียนรูที่ดีที่สุดคือการไปดูงานที่โรงงานรีไซเคิล เพ่ือดูวิธี การถอดคัดแยก และ การนํากลับมารี
ไซเคิล ทําอยางไร มีความยาก งายเพียงใด แลวจึงจะสามารถนํามากําหนดเปนนโยบายไดตอ 

3.2 การประเมินวงจรชีวิตที่มีผลกับสิ่งแวดลอม (Life Cycle Assessment: LCA)  
 เปนการเก็บขอมูลของผลกระทบตอสิ่งแวดลอมทั้งจากการใชพลังงาน การแพรกระจาย
มลพิษ โดยรวบรวมจากทั้งกระบวนการของผลิตภัณฑ หรือบริการ นั้นๆ บางแหงจะเรียกวา การ
ประเมิน วัฏจักรชีวิต ของผลิตภัณฑ หรือถาจะเรียกใหเขาใจไดงายเปนภาษาชาวบานก็คือ “บัญชี
บาป” เพราะการปลอยของเสียในแตละขั้นตอนถือเปนบาปทั้งสิ้น ทั้งน้ีจะรวมในทุกกระบวนการ ทุก
กิจกรรม จะแยกยอยลงลึกไปถึงอะไหล หรือ วัตถุดิบยอยที่นํามาใชการการผลิตดวย ซึ่งจะดูทั้ง 4 
สวน คือ การผลิต การขนสง การใชงาน และ การจัดการกับซากที่เหลือใชแลว เรียกไดวาทั้ง
กระบวนการของชีวิตผลิตภัณฑ ตั้งแตเกิดจนไปถึงจุดส้ินสุด โดยขอมูลของแตละขั้นตอนจะถูกเก็บ
ไวในฐานขอมูล ผูผลิตอะไหล ชิ้นสวนวัตถุดิบ รวมถึงผูที่อยูในวงจรโซหวงอุปสงค (Supply Chain) 
ทั้งหมดจะตองนําเสนอขอมูล LCA ที่ เก่ียวของกับผลิตภัณฑนี้ เพ่ือนํามาเขาสูตรการคํานวณ 
โดยทั่วไปจะมีซอฟแวร ที่ชวยในการคํานวณ เพ่ือหาคาตางๆ ออกมาอยางเปนระบบ ในเรื่อง LCA 
นี้ ถือวาเปนเรื่องใหมในประเทศไทย ที่เร่ิมมีการศึกษากันอยางจริงจังในมหาวิทยาลัยแลว และเชื่อ
ไดวาในอนาคตอันใกลนี้ ประเทศไทยก็จะสามารถทําฐานขอมูลระดับชาติไดสําเร็จ ด่ังเชน ประเทศ
ชั้นนํา อยาง ญี่ปุน ซึ่งก็เพ่ิงทํา ฐานขอมูลระดับประเทศสําเร็จไปไดไมนานมานี้ และตองขึ้นอยูกับ
ความรวมมือจากหลายฝายโดยเฉพาะจากผูผลิตดวยกันเอง 

3.3 การจัดซื้อผลิตภัณฑที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม (Green Procurement)  
 การจัดซ้ือจัดจางที่เปนมิตรตอสิ่งแวดลอมหรือเรียกสั้นๆ วาการจัดซื้อจัดจางสีเขียว 
(Green Procurement) หมายถึง การจัดซ้ือหรือจัดจางผลิตภัณฑหรือบริการ โดยคํานึงถึงความ
เหมาะสมทางดานคุณภาพ ราคา การสงมอบสินคาหรือบริการตามที่กําหนด และการลดผลกระทบ
ตอสิ่งแวดลอมที่เกิดจากการผลิตและบริการ โดยพิจารณาตลอดท้ังวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ การ
จัดซ้ือจัดจางสีเขียวชวยทําใหเกิดตลาดผลิตภัณฑสีเขียว (Demand-side) กระตุนใหผูผลิตหันมา
ผลิตผลิตภัณฑที่ลดผลกระทบตอสิ่งแวดลอม เกิดการแขงขันกันปรับปรุงคุณภาพสินคา หรือบริการ
ของตนเพื่อตอบสนองความตองการของตลาด โดยคํานึงถึงคุณภาพและลดผลกระทบตอส่ิงแวดลอม
ตลอดทั้งวัฏจักรชีวิตแทนการ แกไขปญหาท่ีเกิดจากผลกระทบตอส่ิงแวดลอมตามระเบียบขอบังคับ
ของทางราชการ และยังเปนการสรางโอกาสใหผูบริโภคเขามามีสวนรวมในการรักษาสิ่งแวด ลอม
ผานกลไกทางการตลาดอีกดวยผลิตภัณฑ ที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอมจะสงผลกระทบตอส่ิงแวดลอม
นอยกวาเม่ือเปรียบเทียบกับผลิตภัณฑอ่ืนๆ โดยมีฉลากสิ่งแวดลอมเปนเคร่ืองมือแยกผลิตภัณฑที่
เปนมิตรตอส่ิงแวด ลอมออกจากผลิตภัณฑทั่วไปในทองตลาดและใหขอมูลดานส่ิงแวดลอมที่ถูกตอง
ของผลิตภัณฑแกผูบริโภค สําหรับประเทศไทยใชคําวา "ฉลากเขียว" 
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 อะไหลชิ้นสวนอ่ืนๆที่นํามาประกอบไมไดรับการควบคุมหรือ ไมไดเปนมิตรตอส่ิงแวดลอม
เลย หรืออยางนอยก็กอใหเกิดผลกระทบตอสิ่งแวดลอมใหนอยที่สุด การจัดการเศษของเหลือจาก
การผลิตและการใชงาน โดยยึดหลักการ 3R คือ Reduce, Reuse, Recycle เปนกระบวนการจัดการ
กับเศษ ซากท่ีเหลือจากการใชผลิต หรือ ใชงานผลิตภัณฑนั้นๆ โดยนําเอาเศษ ซาก มา 
ซอมแซม หรือ ปรับสภาพ และนํากลับมาใชใหม (Reuse) เพ่ือเปนวัตถุดิบในการผลิตอีกคร้ังการ
นําเอากระบวนการ 3R มาใชนี้ โรงงานจะคัดแยกชิ้นสวนอยางถูกหลักวิธี และรูจักสารพิษ ตางๆ 
หรือ กรรมวิธีในการถอดคัดแยก และ สงตอไปใหโรงงานที่จะปรับสภาพ บําบัด กําจัด ตอไป ทั้งน้ี
ปญหาหลักของการรีไซเคิลในไทยนั้น ก็คือ ผูประกอบการรายยอยที่ไมไดอยูในระบบ ไมมีความรู
มากพอเรื่องสารพิษ 

3.4 กระบวนการผลิตเชิงส่ิงแวดลอม (Green Manufacturing)  
 กระบวนการผลิตเชิงสิ่งแวดลอม หมายถึง กระบวนการผลิตตั้งแตเร่ิมตนจนสิ้นสุด
กระบวนการท่ีเปนมิตรกับสิ่งแวดลอมโดยตองไมมีสารเคมีและวัสดุที่เปนอันตรายตอส่ิงแวดลอม 
Rao and Holt (2005) กลาวถึงหลักการที่ชวยใหกระบวนการผลิตเปนมิตรตอส่ิงแวดลอม เชน 
หลักการการผลิตสะอาด (Cleaner Production) หรือ เทคโนโลยีสะอาด (Cleaner Technology) การ
ออกแบบเพ่ือสิ่งแวดลอม (Design for Environment) และการผลิตแบบลีน (Lean Production) King 
and Lenox (2001) คนพบวาระบบการผลิตแบบลีนสามารถชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการ
สิ่งแวดลอม และสามารถลดคาใชจายสําหรับการจัดการสิ่งแวดลอมอยางมีนัยสําคัญ นอกจากน้ีการ
นําหลักการของ 3R ไดแก การลด (Reduce) การใชซ้ํา (Reuse) และการนํากลับมาใชใหม 
(Recycle) มาใชในการออกแบบผลิตภัณฑและออกแบบกระบวนการผลิต 
 ในปจจุบันผูผลิตใหความสําคัญเก่ียวกับกฎระเบียบการรับซื้อสินคาของลูกคา เชน
กระบวนการผลิตเชิงสิ่งแวดลอมในปจจุบันนอกจากจะพยายามลดมลภาวะและของเสียแลว โรงงาน
ตองปรับปรุงวิธีการผลิตและหาสารทดแทนสารอันตราย 

3.5 การจัดสงสินคาเชิงส่ิงแวดลอม (Green Distribution) 
 การจัดสงสินคาเชิงสิ่งแวดลอม คือ การจัดสงสินคาที่เปนมิตรกับสิ่งแวดลอมโดยที่บรรจุ
ภัณฑที่ใชและวิธีการขนสงตองเปนมิตรกับส่ิงแวดลอม การออกแบบบรรจุภัณฑที่เปนมิตรตอ
สิ่งแวดลอมตองผลิตจากวัตถุดิบที่ไมเปนพิษ นอกจากนี้บรรจุภัณฑควรออกแบบใหสามารถนํามาใช
ซ้ําๆได และเม่ือบรรจุภัณฑหมดอายุการใชงานสามารถนํามา Recycle ได 
 การขนสงที่ใชตองเปนมิตรกับสิ่งแวดลอมดวย เชน เลือกประเภทการขนสงและประเภท
ของเชื้อเพลิงที่ทําลายสิ่งแวดลอมนอยที่สุด วางแผนผังคลังสินคาและการออกแบบระบบการขนสงที่
ชวยลดระยะทางและเชื้อเพลิงในการขนสงเพ่ือลดคาใชจายและผลกระทบที่เกิดขึ้นกับสิ่งแวดลอม  

3.6 การจัดการหวงโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอม (Green Supply Chain Management) 
 การจัดการหวงโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอม Green Supply Chain Management มี
ความหมายดังน้ี 
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- การจัดการที่มีประสิทธิผลในการลดผลกระทบดานส่ิงแวดลอมที่เกิดจากผลิตภัณฑ
ตลอดจนวงจรผลิตภัณฑ 

- การนําการบริหารจัดการสิ่งแวดลอมมารวมกับการบริหารหวงโซอุปทาน เพ่ือลด
ผลกระทบสิ่งแวดลอมของกระบวนการหวงโซอุปทาน ขององคกรหนึ่งๆ (LMI Government 
Consulting) 
 การนําหลักการของ Green Supply Chain มาประยุกต ใชในการบริหารโซอุปทาน จึงเปน
กระบวนการในการปรับปรุงและพัฒนาระบบโซอุปทานเพื่อลดผลกระทบที่มีตอส่ิงแวดลอมภายใต
แนวคิดพ้ืนฐานดังนี้ 

- มลพิษและของเสีย เปนส่ิงแสดงใหเห็นถึงความไมสมบูรณ ของกระบวนการ การดอย
ประสิทธิภาพ และประสิทธิผลของการใชทรัพยากร 

- ดวยวิธีการของ Green Supply Chain จะวิเคราะห โอกาสในการตรวจสอบ
กระบวนการ ทรัพยากรและวัตถุดิบ ตลอดจนแนวคิดสําหรับกระบวนการทํางาน 
 การจัดการหวงโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอม เนนหลักการพัฒนาและปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
โดยมุงเนน หรือกําหนดเปาหมายที่ วัสดุที่เปนของเสีย พลังงานที่สูญเปลา และการใชทรัพยากรใน
อัตราที่ต่ํากวาประโยชนที่ควรจะไดรับ 
 แนวทางการปฏิบัติที่ดีเลิศสําหรับการบริหารแบบ การจัดการหวงโซอุปทานเชิง
สิ่งแวดลอม (Green Supply Chain Best Practice) สําหรับโซอุปทานที่จัดเปนตนแบบ หรือแบบ
แผนของการปฏิบัติที่ดีเลิศตามแนวทางของ Green Supply Chain มีดังนี้ 

- มีการเชื่อมโยงเปาหมายทาดานสิ่งแวดลอมเขากับเปาหมายทางดานธุรกิจสําหรับ
ทุกๆองคกรภายในโซอุปทาน เพ่ือใหทุกๆ องคกรมีเปาหมายเดียวกัน หรือสอดคลองกัน 

- มีการประเมินโซอุปทานในลักษณะของระบบของวงจรชีวิตวงจรหนึ่ง ตั้งแตเปน
วัตถุดิบ ไปจนถึงผลิตภัณฑสําเร็จรูป 

- ใชหลักการวิเคราะหโซอุปทานโดยคํานึงถึงผลกระทบดานส่ิงแวดลอมเพ่ือเปน
เคร่ืองมือในการสรางสรรคนวัตกรรม 

- มุงเนนที่ การลดตั้งแตแหลง หมายถึงการลดปริมาณวัตถุดิบ และทรัพยากรที่ใชไป
จนถึงการลดของเสียที่เกิดขึ้น 
 
4. หนวยงาน มาตรฐานและระเบียบสากลที่เก่ียวของ 
 4.1 สถาบันเหล็กและเหล็กกลาแหงประเทศไทย 
  เปนสถาบันอิสระ ที่จัดตั้งขึ้นโดยกระทรวงอุตสาหกรรมในเดือน พฤศจิกายน 2543 
โดยอยูภายใต “อุตสาหกรรมพัฒนามูลนิธิ” สถาบันเหล็กและเหล็กกลาแหงประเทศไทย เกิดจาก
ความตองการของรัฐบาลและเอกชนที่ตองการใหมีหนวยงานที่ทํางานอยาง มีประสิทธิภาพ ภายใต
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กรอบความรวมมือระหวางกัน เพ่ือพัฒนาอุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกลาของประเทศไทยใหมี
ความเขมแข็ง วัตถุประสงคของสถาบันเหล็ก คือ 

- สรางความสามารถการแขงขันของอุตสาหกรรม ประสานงาน รวมมือทางดานนโยบาย 
- พัฒนาฐานขอมูลเพ่ือสนับสนุนอุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกลา 
- สรางสมดุลใหกับการผลิต และความตองการ 
- เพ่ือเสริมสรางมูลคาเพ่ิมแกอุตสาหกรรมเหล็กในดานตางๆ 
4.2 องคการสิ่งแวดลอมโลก (United Nations Environment Programe – UNEP) 
 มีสํานักงานใหญอยูที่กรุงไนโรบี ประเทศเคนยา วัตถุประสงค เพ่ือสํารวจ และประเมิน

แนวโนมที่มีผลกระทบตอสภาพแวดลอมในระดับชาติ ระดับภูมิภาค และระดับโลก ตลอดจน
เสริมสรางการจัดการส่ิงแวดลอมอยางชาญฉลาด ผานสถาบันและองคกรตางๆที่เก่ียวของ รวมทั้ง
แลกเปลี่ยนความรูและเทคโนโลยีดานสิ่งแวดลอมเพ่ือการพัฒนาที่ยั่งยืน 

4.3 สํานักงานปกปองสิ่งแวดลอม (Environmental Protection Agency – EPA) 
 หนวยงานระดับประเทศหรือระดับรัฐบาลกลางของประเทศแหงประเทศสหรัฐอเมริกา 

มีหนาที่ดูแลปกปองสุขภาพของมวลมนุษยและปกปองสิ่งแวดลอมธรรมชาติ และดําเนินการประเมิน
สิ่งแวดลอมและวิจัย ใหการศึกษามีความรับผิดชอบหลักในดานการกําหนดและใชบังคับมาตรฐาน
ระดับชาติภายใต กฎหมายสิ่งแวดลอมฉบับตางๆ โดยการปรึกษาหารือกับรัฐตางๆ ชนเผาและ
รัฐบาลสวนทองถิ่น ในบางกรณี อีพีเอ.จะมอบอํานาจหนาที่การใหการอนุญาต, และการตรวจตรา
เฝาระวังใหแกรัฐตางๆ และแกชนอเมริกันพ้ืนเมือง EPA ใชอํานาจโดยการปรับ การบังคับและอ่ืนๆ 
ทํางานรวมกับภาคอุตสาหกรรม EPA เปนผูบุกเบิกในดานน้ีโดยใชวิธี “วิเคราะหเสนทาง” (pathway 
analysis) เพ่ือพิจารณาวาโครงการจะกระทบตอองคประกอบตาง ๆ ของสิ่งแวดลอมและดูวาจะมี
ผลกระทบตอสุขภาพของมนุษยอยางไร หลักการของปรากฏการณหรือเสนทางของผลกระทบ การ
วิเคราะหเชิงเสนทางและระดับขั้นของธรรมชาติที่นํามาใชในวิธีการดังกลาว นี้ไดพัฒนาเปนพ้ืนฐาน
ของมาตรฐานของประเภทสิ่งแวดลอมที่ใชในระดับโลก คือ ISO 14000 ซึ่งเปนอนุกรมมาตรฐาน
ดานการจัดการส่ิงแวดลอม 
 4.4 องคการระหวางประเทศวาดวยมาตรฐานระบบการจัดการสิ่งแวดลอม 
(International Organization for Standardization – ISO 14000) 
  มาตรฐาน ISO14000 นั้นก็จะเนนเรื่อง "การจัดการส่ิงแวดลอม" ซึ่งหมายถึงสิ่งที่
องคกรควรจะทําเพ่ือลดผลกระทบอันอาจกอใหเกิดอันตรายตอสิ่งแวดลอมอันเนื่องมาจากกิจกรรม
ตางๆ และเพ่ือปรับปรุงผลการทํางานเพ่ือส่ิงแวดลอม การกําหนดกฎเกณฑสําหรับอนุกรมมาตรฐาน
ดานส่ิงแวดลอม ระบบการจัดการสิ่งแวดลอม การตรวจประเมินการจัดการสิ่งแวดลอม การประเมิน
ความสามารถในการจัดการสิ่งแวดลอม การประเมินผลกระทบตอส่ิงแวดลอมในวงจรของผลิตภัณฑ 
  ผลประโยชนที่จะไดรับจากการรับรองระบบมาตรฐาน ISO 14001 มีดังนี้  

- การจัดการในเร่ืองเก่ียวกับลดรายจายที่ใชในการปรับปรุงดานสิ่งแวดลอม 
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- ลดตนทุนการดําเนินการเน่ืองมาจากการลดของเสียและประสิทธิภาพที่เพ่ิมขึ้น 
- เพ่ิมโอกาสทางธุรกิจในตลาดโลก สรางภาพลักษณของบริษัทและเพิ่มยอดขาย  
- เปนไปตามความคาดหวังดานสิ่งแวดลอม ลูกคามีความพึงพอใจมากขึ้น 
- เพ่ิมแรงจูงใจในการทํางานของพนักงาน มีการประเมินผลความเสีย่ง 

  ระบบการจัดการสิ่งแวดลอม (EMS) มีองคประกอบอยู 5 ประการ คือ 
1. การกําหนดนโยบายสิ่งแวดลอม (Environmental Policy) โดย 

- ผูบริหารระดับสูงกําหนดนโยบายสิ่งแวดลอม และการใช EMS 
2. การวางแผน (Planning) 

- เพ่ือสนองนโยบาย และเพื่อเปนแนวทางปฏิบัติ 
3. การเร่ิมปฏิบัติและดําเนินการ (Implementation and Operation) เพ่ือ 

- พัฒนาขีดความสามารถ และสนับสนุนทุกดานที่จะชวยเพ่ิมประสิทธิภาพ 
4. การตรวจและการแกไข (Checking and Corrective Action) เพ่ือ 

- ทบทวนผลการปฏิบัติงานและระบบ 
- ปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
- มุงเนนการลดผลกระทบตอส่ิงแวดลอม 

5. การทบทวนและการพัฒนา (management review) 
  มาตรฐานวาดวยระบบการจัดการส่ิงแวดลอม (ISO 14001) กําหนดขึ้นเพื่อสงเสริม
คุณภาพของการจัดการสิ่งแวดลอม การปฏิบัติไดตามมาตรฐานนี้กําลังเปนที่สนใจในตลาดระหวาง
ประเทศและหลายประเทศไดใชมาตรฐาน ISO นี้แลว ขอดีและขอดอยของ ISO 14001 ไดแสดงไว
ใน ตาราง 2 
 

ตาราง 2 จุดแข็งและจุดออนของระบบการจัดการส่ิงแวดลอม ISO 14001  

จุดแข็ง จุดออน 

ISO 14001 เพ่ิมการสนับสนุนจากผูบริหาร
ระดับสูง เพราะ ISO 14001 สราง
ความสามารถในการแขงขันไมใชทําเพราะ
กฎหมายบังคับ  

ISO 14001 เปนมาตรฐานของระบบการจัดการ
สิ่ งแวดลอม  ซึ่ งยังไม ใชมาตรฐานคุณภาพ
สิ่งแวดลอมตามกฎหมาย และไมได มุงที่จะ
ยกระดับมาตรฐานคุณภาพสิ่งแวดลอมใหสูงขึ้น  

ISO 14001 เปนการจัดการสิ่งแวดลอมอยางมี
ระบบเปนองค รวมซึ่ งธุ ร กิจควรมองเรื่ อง
สิ่งแวดลอมอยางเปนองครวม  

ISO 14001 ไมบังคับใหทําตามกฎหมาย
สิ่งแวดลอม จึงไมชวยผลักดันใหองคกรรับ
มาตรฐานคุณภาพสิ่งแวดลอมของทองถิ่นหรือ
ของประเทศ ISO 14001 ตองการใหองคกรมี
พันธกิจที่จะปฏิบัติตามกฎหมายแตไมชัดเจนวา
พันธกิจน้ันคืออะไร  
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ตาราง 2 (ตอ) 

 

จุดแข็ง จุดออน 

ISO 14001 สรางแนวทางสําหรับใหองคกรได
ปรับปรุงระบบการจัดการสิ่งแวดลอมของตน
อยางตอเนื่อง และมีการตรวจสอบเปนระยะ
เพ่ือประเมินความกาวหนาและบอกถึงสิ่งที่
อ งค ก รคว รต อ งแก ไ ข ร ะบบการ จัดกา ร
สิ่งแวดลอม 

ISO 14001 ตองการใหประชาชนมีสวนรวม แต
กลับใหองคกรเปนผูเลือกเองวาจะใหประชาชน
มาเก่ียวของดวยในระดับใด  

ISO 14001 ชวยใหเกิดนวัตกรรมของอุปกรณ
อํานวยความสะดวกโดยพนักงาน ถาพนักงาน
มีความตื่นตัวดานสิ่ งแวดลอมก็จะชวยให
องคกรไดใชทักษะทางเทคโนโลยีของพนักงาน 
เพ่ือคิดวิธีการลดผลกระทบสิ่งแวดลอม  

ISO 14001 ไมบังคับใหตองมีเทคโนโลยีสําหรับ
ปองกันภาวะมลพิษ การใชระบบการจัดการ
สิ่งแวดลอมใหเปนไปตามมาตรฐานเกี่ยวกับ
ภาวะมลพิษนับเปนกาวแรกที่ดีมาก แตจะดีกวา
มากถามีการใชเทคโนโลยีที่ขจัดหรือลดภาวะ
มลพิษ  

ISO 14001 ชวยใหนานาชาติตื่นตัวกับการ
อนุรักษสิ่งแวดลอม โดยทําใหทั่วโลกหันมาดูสิ่ง
ที่ตนทํากับสิ่งแวดลอม และ ISO 14001 อาจจะ
กลายเปนสิ่งตองมีตามความตองการของลูกคา 
/ ผูผลิต  

 

 

การตรวจสอบดานส่ิงแวดลอม 

 ISO 14001 ไดใหนิยามของการตรวจสอบไววา คือกระบวนการที่เปนระบบและจัดทําเปน
เอกสารของการยืนยันความถูกตองของหลักฐานที่เก่ียวกับการตรวจสอบวาองคกรน้ันมีระบบการ
จัดการสิ่งแวดลอมที่เปนไปตามเกณฑซึ่งองคกรไดกําหนดไวหรือไม (เกณฑของ ISO 14001 ที่
องคกรนํามาใช) และแจงผลใหฝายบริหารไดทราบ 
 การตรวจสอบดานสิ่งแวดลอมน้ีแบงเปน 2 แบบใหญ ๆ แบบแรกเปนการรวบรวมขอมูล
หรือที่เรียกวาการทบทวนดานส่ิงแวดลอม หรือการตรวจสอบเรื่องทางสิ่งแวดลอมและตรวจสอบ
สถานที่ ใชในกรณีที่ฝายบริหารตองการขอมูลเพ่ือการตัดสินใจ แบบที่สอง เปนการตรวจสอบเพ่ือ
ยืนยืนวามีการปฏิบัติตามขอบังคับและเงื่อนไขที่กําหนดไวเชนการตรวจสอบวาเปนไปตาม
ขอกําหนด และการตรวจสอบแบบ due-diligence audits 
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 การจัดการสิ่งแวดลอมจะทําไดดีตอเม่ือเราเขาใจเทคโนโลยีและกระบวนการตาง ๆ แมวา
การตรวจสอบและการประเมินผลกระทบสิ่งแวดลอมจะเปนเครื่องมือที่ระบุปญหาส่ิงแวดลอมอยาง
ไดผล แตในการแกปญหาคุณภาพอากาศหรือนํ้าก็ยังจําเปนตองมีเทคโนโลยี 
 การผลิตทางอุตสาหกรรมหรือกิจกรรมอ่ืน เชน การสรางทางหลวงมักทําใหเกิดของเสียที่
เปนของเหลว ของแข็ง และกาซ นอกจากจะสรางปญหาสิ่งแวดลอมแลว ของเสียยังแสดงถึงการ
สูญเสียวัตถุดิบที่มีคาระหวางการผลิตหรือการกอสราง และทําใหตองเสียคาใชจายอยางมากเพ่ือ
ควบคุมภาวะมลพิษ  
 ในที่นี้ไมอาจกลาวถึงเทคโนโลยีตาง ๆ ที่มีอยูสําหรับการจัดการผลกระทบสิ่งแวดลอมจาก
กิจกรรมทางอุตสาหกรรมและทางการพัฒนาไดหมด อยางไรก็ตาม เราอาจดูถึงกรอบการเลือก
วิธีการและเทคโนโลยีในการผลิตที่มีของเสียเกิดขึ้นดังตอไปน้ี 

- การทําใหเกิดของเสียนอยที่สุด 
- การลดของเสีย 
- เทคโนโลยีสะอาด/ วิศวกรรมสะอาด/ กระบวนการสะอาด  
- การปองกัน/ ลดภาวะมลพิษ  
- เทคโนโลยีควบคุมภาวะมลพิษ  
- เทคโนโลยีของเสียต่ําและไรของเสีย  

 4.5 วิธีการจัดทํารายงานดานสิ่งแวดลอม (Global Initiative Reporting – GRI) 
  เปนสถาบันอิสระ มีสํานักงานใหญ อยูที่เมืองอัมสเตอรดัม ประเทศเนเธอรแลนด มี
วัตถุประสงคเพ่ือพัฒนาการจัดทํารายงานประสิทธิภาพการจัดการดานสิ่งแวดลอมเพ่ือการพัฒนาที่
ยั่งยืนสําหรับผูประกอบการอุตสาหกรรม โดยเชื่อมโยงมุมมองทางดานส่ิงแวดลอม สังคม และ
เศรษฐกิจเขาดวยกัน เพ่ือเปดเผยตอสาธารณชน ซึ่งมีแนวโนมวาขอมูลจาก GRI กําลังจะถูก
ผลักดันใหเปนมาตรฐานสากลของอุตสาหกรรมทั่วโลก ทํานองเดียวกับมาตรฐาน ISO 
  การพัฒนาอยางยั่งยืนจะตองมีทางเลือกที่ใชขอมูลดานส่ิงแวดลอมดวย การเขาใจและ
รูถึงสภาพสิ่งแวดลอมในปจจุบันและแนวโนมเปนส่ิงจําเปนสําหรับการตัดสินใจที่ดี และชวยใหสังคม
เลือกทางเลือกอยางรับผิดชอบมากขึ้น เพ่ือประโยชนตอส่ิงแวดลอมและคนในรุนหนา การรายงาน
สถานการณสิ่งแวดลอมจะชวยใหเกิดความเขาใจถึงผลทางนิเวศที่จะเกิดขึ้นจากกิจกรรมของมนุษย  
  รายงานสถานการณสิ่งแวดลอมชวยใหมีการประเมินทุกแงมุมของสิ่งแวดลอมพรอม
กันและทําใหสังคมไดติดตามความกาวหนาสูจุดมุงหมายท่ีไดกําหนดไว รายงานนี้พยายามจะตอบ
คําถามหลายขอ เชน 

- มีปญหาส่ิงแวดลอมอะไรเกิดขึ้น 
- เหตุใดปญหานั้นจึงเกิดขึ้น 
- ทําไมปญหานั้นจึงสําคัญ 
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- มีการแกปญหาอยางไรบาง 
- แนวโนมสถานการณสิ่งแวดลอมเปนอยางไร  

  รายงานสถานการณสิ่งแวดลอม ยังเปนเคร่ืองมือที่ไดผลสําหรับบอกถึงปญหาที่มี
ความสําคัญมากและชวยในการจัดทํานโยบายดวย ที่สําคัญที่สุดก็คือการรายงานสถานการณ
สิ่งแวดลอมทําใหมีการอภิปรายและมีความเห็นรวมกันวาส่ิงแวดลอมใดถือวามีสภาพดีขึ้น หรือมี
สภาพที่พอยอมรับได หรือมีสภาพเปนที่นาวิตก 
  การจัดทํารายงานสถานการณสิ่งแวดลอมมีอยู 6 ขั้นตอนดวยกันคือ 

1. การบอกถึงประเด็นปญหาตาง ๆ ที่ควรพิจารณา 
2. ใหคําจํากัดความของตัวชี้วัด 
3. รวบรวมขอมูลที่มีอยูแลว  
4. ประเมินสถานการณจากเกณฑเปรียบเทียบและเปาหมาย  
5. รายงานและนําเสนอ 
6. ติดตามเพ่ือชี้ใหเห็นการขาดขอมูลที่สําคัญและการประเมินในอนาคต 

  แนวคิดเก่ียวกับตัวชี้วัดดานสิ่งแวดลอมหรือบางคร้ังเรียกวาตัวชี้วัดดานชีวภาพหรือ
ตัวชี้วัดความยั่งยืนได ตัวชี้วัดเหลาน้ีเปนสิ่งสําคัญในการประเมินภาพรวมวาการจัดการสิ่งแวดลอม
ไดผลตามจุดมุงหมายเพียงใด ตัวชี้วัดที่ดีควรมีคุณลักษณะดังนี้ คือ 

- ตรงกับประเด็นปญหานั้น 
- เชื่อถือไดในทางวิทยาศาสตร 
- ตอบสนองตอการเปลี่ยนแปลง  
- บงบอกไดวาต่ํากวาหรือสูงกวาเปาหมาย  
- เปนตัวแทนที่มีขอมูลสนับสนุนมากพอที่จะแสดงถึงรูปแบบในระดับกลางและ

แนวโนมระหวางชวงเวลา 
- สรางขึ้นโดยคํานึงถึงประสิทธิภาพดานคาใชจาย 
- สื่อความหมายและเขาใจไดงาย 

  ตัวชี้วัดอาจวัดส่ิงตอไปน้ี  
- แรงกดดัน (เชน การปลอยคารบอนไดออกไซด การทิ้งของเสีย) 
- สภาพ (เชน อุณหภูมิของอากาศ ความเขมขนของโลหะในตะกอน)  
- ผลดานสิ่งแวดลอมที่เกิดขึ้น (เชน คุณภาพของดิน คุณภาพของนํ้า คุณภาพ

ของอากาศ รอยละของออกซิเจนในน้ํา) 
- ผลดานสังคมที่เกิดขึ้น (เชน ชุมชนรอบขาง ชุมชนทายนํ้า ชุมชนทายลม)  
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 4.6 ระเบียบความปลอดภัยดานสารเคมีของสหภาพยุโรป 
(Registration, Evaluation and Authorization of Chemicals – REACH) 
  REACH เปนนโยบายของสหภาพยุโรปที่ทําขึ้นเพ่ือใหเกิดความเปนหน่ึงเดียวของกฎ 
ระเบียบที่เก่ียวของกับสารเคมีที่ใชทั้งภายในประเทศและที่ผานเขาประเทศ ที่ผานมา สหภาพยุโรป
ไดมีการประกาศใชกฎหมายที่เก่ียวของกับสารเคมีหลายฉบับ ทั้งที่เปนของระดับภูมิภาค และ
ระดับประเทศ ทําใหเกิดความเหลื่อมล้ําในการจัดการสารเคมี อันมีสาเหตุเน่ืองมาจากการมี
กฎหมายเก่ียวกับสารเคมีหลายฉบับดังกลาว คณะกรรมาธิการสหภาพยุโรป (EU Commission) จึง 
เสนอใหปรับปรุงการจัดการสารเคมี โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือรักษาสุขภาพอนามัยของมนุษยและ
อนุรักษคุณภาพสิ่งแวดลอม เพ่ือรักษาและสงเสริมการแขงขันของอุตสาหกรรมที่เก่ียวกับสารเคมีใน
ประชาคมยุโรป 
  REACH กําหนดใหมีการจดทะเบียน การตรวจสอบและประเมินความเสี่ยง รวมไปถึง
การขออนุญาตและผลิต หรือนําเขาสารเคมีไปจําหนายในสหภาพยุโรป 
 4.7 เทคโนโลยีสะอาด (Clean Technology) 
  เทคโนโลยีสะอาด คือ กลยุทธที่ใชในการผลิตเชิงอุตสาหกรรม เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
ในการใชวัตถุดิบ และพลังงานในการผลิต ทําใหสามารถลดตนทุนการผลิต โดยการปรับปรุง
ผลิตภัณฑ บริการ และกระบวนการผลิตอยางตอเน่ือง เพ่ือลดของเสียที่แหลงกําเนิด เปนการลด
ภาระในการกําจัดของเสีย  ชวยประหยัดวัตถุดิบและพลังงาน เพ่ิมความปลอดภัยในการทํางาน 
ปองกันและรักษาสิ่งแวดลอม รวมทั้งชวยสรางภาพพจนที่ดีใหแกผูประกอบการ ซึ่งเปนการ
เสริมสรางความสามารถในการแขงขันในตลาดโลกอีกทั้งเปนการพัฒนาขีดความสามารถ และ
ประสิทธิภาพของการประกอบธุรกิจ นอกจากนี้ยังเปนจุดเร่ิมตนในการกาวไปสูมาตรฐาน ISO 
14000 ของอุตสาหกรรมอีกดวย มีขั้นตอนในการประยุกตใชตามหลักของเทคโนโลยีสะอาด 5 
ขั้นตอน คือ 

- การเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑ 
  ทําไดโดยการออกแบบผลิตภัณฑใหมีผลกระทบตอสภาพแวดลอมนอยที่สุด หรือใหมี
อายุการใชงานยาวนานขึ้น ลดการใชสารเคมีอันตรายที่มีผลในการผลิต การใชงาน และการทําลาย
หลังการใชงาน เชน ปรับเปลี่ยนสูตรของผลิตภัณฑ เพ่ือลดผลกระทบตอสิ่งแวดลอมเม่ือผูบริโภค
นําไปใช ยกเลิกการใชชิ้นสวนหรือองคประกอบในผลิตภัณฑที่ไมสามารถนํากลับมาใชใหมได และ
ยกเลิกการบรรจุหีบหอที่ไมจําเปน เปนตน 

- การเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิต แบงไดเปน 3 กลุม 
- การเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบ ทําไดโดยการเลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพ หรือมี

ความบริสุทธิ์สูง รวมทั้งการลดหรือยกเลิก การใชวัตถุดิบที่เปนอันตราย เพ่ือ
หลีกเลี่ยงการเติมสิ่งปนเปอนเขาไปในกระบวนการผลิต และพยายามเลือกใช
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วัตถุดิบที่สามารถนํากลับมาใชใหมได เชน การไมใชหมึกพิมพที่มีแคดเมียม
เปนสารประกอบ การไมใชน้ํายาไซยาไนทในการชุบผิวโลหะ  

- การเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยี ทําไดโดยการออกแบบระบบการผลิตใหม เพ่ิม
ระบบอัตโนมัติเขาไปชวยในการผลิต ปรับปรุงคุณภาพของอุปกรณ หรือ
แสวงหาเทคโนโลยีใหมที่ทําสามารถชวยใหเกิดของเสียหรือของเหลือจากการ
ผลิตนอยลงมาใช เชน การจัดวางผังโรงงานใหมที่ชวยลดระยะการเคล่ือนยาย
วัสดุใหนอยลง การควบคุมความเร็วมอเตอรเพ่ือควบคุมการสิ้นเปลือง
พลังงาน  

- การปรับปรุงกระบวนการดําเนินการ ทําไดโดยปรับปรุงวิธีการผลิตเดิมโดยใช
เทคนิคการลด การรวม และการทําขั้นตอนการผลิตใหงายขึ้น รวดเร็วขึ้น ซึ่ง
สงผลใหการผลิตใชเวลานอยลง ใชพลังงานนอยลง และผูปฏิบัติงานทํางานได
งายขึ้น ซึ่งจะสงผลทําใหเกิดของเสียจากการผลิตลดลง เชน ในกรณีมี
ผลิตภัณฑหลายแบบ การวางแผนการผลิตที่ดีจะชวยลดการที่ตองเสียเวลา
ปรับตั้งเครื่องจักรกอนเร่ิมงานเพราะเปลี่ยนแบบผลิตภัณฑ 

 รวมถึง การใชเทคโนโลยีหมุนเวียน เปนการนําเอาของเสีย ไปผานกระบวนการตางๆ 
เพ่ือใหสามารถนําเอากลับมาใชไดอีก หรือเพ่ือทําใหเปนผลพลอยได เชน การนํานํ้าหลอเย็น น้ําที่ใช
ในกระบวนการผลิต หรือตัวทําละลาย ตลอดจนวัสดุอ่ืนๆ กลับมาใชใหมในโรงงาน การนําพลังงาน
ความรอนสวนเกิน หรือเหลือใชกลับมาใชใหม เปนตน 
 ขั้นตอนสูความสําเร็จ ในการจัดทําเทคโนโลยีสะอาด 

- วางแผนและจัดองคกร (นโยบาย/วัตถุประสงค/เปาหมาย/ตั้งคณะทํางาน) การ
วางแผนและจัดองคกรน้ัน มีวัตถุประสงคเพ่ือแสดงความมุงม่ันของผูบริหาร โดยการกําหนด
นโยบายและเปาหมายซ่ึงจะเปนแนวทางในการทําเทคโนโลยีสะอาด ขององคกรนั้นๆ นอกจากนั้น
ผูบริหารสูงสุดยังตองใหการสนับสนุนกิจกรรมตางๆ โดยการจัดตั้งคณะทํางานเทคโนโลยีสะอาด 
และในขั้นตอนนี้ อาจมีการพิจารณาถึงอุปสรรคซ่ึงอาจมีผลตอการดําเนินงาน และควรเตรียมการ
เพ่ือการแกไขไวดวย 

- ทําการประเมินเบื้องตน (เลือกบริเวณที่จะทําการประเมิน) หลังจากที่ไดโครงสรางและ
กรอบในการทํางานแลว คณะทํางาน ตองทําการประเมินเบื้องตนวามีบริเวณหรือจุดใดบาง ที่เกิด
ความสูญเสียและสามารถปรับปรุงใหดีขึ้นได และเลือกบริเวณที่จะทําการประเมินโดยละเอียดตอไป 
การประเมินเบื้องตนอาศัยหลักสามัญสํานึกเปนสวนใหญ และยังไมลงลึกในรายละเอียดเทาใดนัก 
ผลจากการประเมินนี้จะใชเปนแนวทางกําหนดบริเวณหรือทรัพยากรที่จะศึกษาในการประเมินโดย
ละเอียดตอไป 

- ทําการประเมินโดยละเอียด (รายการทางเลือกทั้งหมด) เม่ือไดพ้ืนที่หรือบริเวณที่เกิด
ความสูญเสียสูงและตองการจะปรับปรุงใหดีขึ้นแลว จึงเร่ิมทําการประเมินโดยละเอียด เพ่ือจัดทํา
สมดุลมวลและพลังงานเขา ออก เพ่ือทําใหทราบถึงสาเหตุและแหลงกําเนิดของของเสียหรือมลพิษ 
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การสูญเสียพลังงาน ความเสี่ยง และสภาพแวดลอมการทํางานที่ไมดี จากน้ันจึงทํารายการและ
จัดลําดับความสําคัญทางเลือก เพ่ือการปรับปรุงตอไป 

- ศึกษาความเปนไปได (รายการของทางเลือกที่คุมคาในการลงทุน) การศึกษาความ
เปนไปได มีวัตถุประสงคเพ่ือใหทราบถึงระดับความละเอียดที่ตองทําการศึกษาในแตละทางเลือก
และความพรอมของขอมูล นอกจากนั้นสําหรับโครงการที่ตองมีการลงทุนสูง ตองประเมินความ
คุมคาในการลงทุน และทํารายการของทางเลือกที่เปนไปได 

- ลงมือปฏิบัต ิ(แผนปฏิบัติงาน/ดําเนินงานตามแผน) การลงมือปฏิบัติเพ่ือใหทางเลือกที่
ไดเลือกไวประสบความสําเร็จ ตองมีการวางแผนการทํางานโดยละเอียด โดยในแผนงานควร
ประกอบดวย เร่ืองที่จะทํา บริเวณเปาหมาย ขั้นตอนการปฏิบัติ กําหนดระยะเวลาเสร็จส้ิน และ
ผูรับผิดชอบในแตละขั้นตอนอยางชัดเจน 

- ติดตามประเมินผล (ติดตาม ตรวจสอบ อยางใกลชิด) เม่ือการทํางานดําเนินไประยะ
หนึ่งควรมีการติดตามประเมินผลเพื่อใหแนใจวา การปฏิบัติเปนไปตามแผนงานที่กําหนดไว หรือถา
หากมีปญหาประการใดจะไดทบทวนแกไขเพ่ือมิใหเปนอุปสรรคในการทํางานตอไป การติดตาม
ประเมินผลยังเปนการทําให โครงการ CT ของบริษัทดําเนินตอไปอยางตอเน่ืองและดียิ่งขึ้น 
 ทั้งน้ียังรวมไปถึงการจัดทําระบบมาตรฐานการจัดการสิ่งแวดลอม ISO 14001 เพ่ือเปน
การจัดการ สวนของระบบการจัดการทั้งหมด สําหรับจัดทําการปฏิบัติใหบรรลุผล การทบทวน และ
รักษานโยบายทางดานส่ิงแวดลอม เพ่ือใหเปนไปตามนโยบายสิ่งแวดลอมใชไดกับทุกองคกรทุก
ขนาด และไมมีวัตถุประสงคใหเปนเคร่ืองมือกีดกันทางการคา 
 
5. นโยบายและมาตรการของภาครัฐ 
 เม่ือพิจารณานโยบายของรัฐในแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแหงชาติฉบับที่ 9 – 10 นั้น
ไดมีการกําหนดยุทธศาสตรหลายประการที่จะมีผลกระทบตออุตสาหกรรมหลอโลหะและ
อุตสาหกรรมที่ตอเน่ืองจากอุตสาหกรรมหลอโลหะโดยตรงที่เก่ียวกับดานส่ิงแวดลอม 2 ยุทธศาสตร 
ไดแก 
 5.1 ยุทธศาสตรการบริหารจัดการทรัพยากรธรรมชาตแิละส่ิงแวดลอม 

โดยมีเปาหมายคือ การบริหารจัดการปญหามลพิษอยางมีประสิทธิภาพ เพ่ือพัฒนาให
เมืองและชุมชนมีความนาอยู โดยสงเสริมการพัฒนาระบบกําจัดของเสียอันตรายที่เปนที่ยอมรับของ
ชุมชน บังคับใชกฎหมายอยางเขมงวดและจริงจัง พัฒนาเทคโนโลยีเพ่ืออนุรักษสิ่งแวดลอมและ
ควบคุมมลพิษ ควบคูไปกับการปรับปรุงมาตรฐานจัดการมลพิษใหไดมาตรฐานสากล 
 5.2 ยุทธศาสตรการเพิ่มสมรรถนะและขีดความสามารถในการแขงขันของประเทศ 

การปรับโครงสรางภาคการผลิตและการคา เพ่ือสรางฐานการผลิตในประเทศให
เขมแข็ง พ่ึงพาตนเอง และสรางภูมิคุมกันของระบบเศรษฐกิจ โดยพัฒนาคุณภาพคน วิทยาศาสตร
และเทคโนโลยี และการบริหารจัดการเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตและวิธีการผลิต ใน
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การยกระดับคุณภาพและมาตรฐานของสินคาใหตรงความตองการของตลาดทั้งในและตางประเทศ 
สรางสมดุลระหวางการผลิตกับการอนุรักษทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดลอม กระจายความเสี่ยงที่
เกิดจากการเปดเสรีการคาและการลงทุน และเตรียมความพรอมในการปรับตัวใหเขากับเศรษฐกิจยุค
ใหม 
 ดังน้ันจะเห็นไดวา ยุทธศาสตรทั้งสองประเด็นกระทบกับอุตสาหกรรมหลอโลหะในดาน
สิ่งแวดลอม ดานศักยภาพในการแขงขันทั้งในและตางประเทศ และ ดานเทคโนโลยี โดย
อุตสาหกรรมจะตองเตรียมพรอมรับมือกับการบริหารจัดการปญหามลพิษอยางมีประสิทธิภาพ
เน่ืองจากรัฐบาลไดมีนโยบายที่จะใชกฎหมายอยางเขมขนจริงจัง 
 ทางในดานการกําหนดแนวทางที่ชัดเจนในการพัฒนา เพ่ือใหบรรลุกับวิสัยทัศนของ
ภาคอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม จะประกอบดวยยุทธศาสตรหลักของการพัฒนา
อุตสาหกรรมหลอโลหะไทย 5 สวน ดังแสดงในภาพประกอบ 6  
 

 
ภาพประกอบ 6 ยุทธศาสตรการพัฒนาอุตสาหกรรมหลอโลหะไทย 

ท่ีมา: กรมโรงงานอุตสาหกรรม (www.diw.go.th) 
 

 มาตรการการคุมครองสิ่งแวดลอม ทําใหสงผลกระทบตอเทคโนโลยีการผลิต ตนทุน และ
มูลคาการสงออก และนําเขาผลิตภัณฑที่ไดจากกระบวนการหลอโลหะทั้งสิ้น อุตสาหกรรมหลอโลหะ
มีการปลดปลอยกาซ ของเหลว และของแข็งที่สงผลกระทบตอส่ิงแวดลอม ยกตัวอยางเชน ในขณะที่
ทําการหลอมโลหะ ทําแบบหลอ ไสแบบ และแกะแบบ ลวนกอใหเกิดกาซชนิดตางๆ เชน 
คารบอนมอนอกไซด และฝุนละอองออกมา นอกจากน้ันแลวสแล็ก (Slag) และดรอส (Dross) ที่ได
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จากการหลอมเปนกากของเสียเชนเดียวกัน อยางไรก็ตามอุตสาหกรรมหลอโลหะเปนอุตสาหกรรมที่
มีความสําคัญเปนอยางสูงตอส่ิงแวดลอมเพราะถือวาเปนอุตสาหกรรมที่มีบทบาทตอการรีไซเคิลที่
มากท่ีสุด อยางไรก็ตามยังไมมีการเผยแพรความสําคัญในแงมุมดังกลาวมากเทาใดนัก การจัดการ
สิ่งแวดลอมเปนเรื่องคอนขางใหม เพราะทั่วโลกไดใหความสําคัญในการดูแลส่ิงแวดลอม การจัดการ
สิ่งแวดลอมเปนมาตรการสืบเนื่องมาจากแนวความคิดที่วาการเติบโตทางอุตสาหกรรม และการ
อนุรักษสิ่งแวดลอมเปนสิ่งที่ตอง ดําเนินการควบคูกันไป เพ่ือใหไดการพัฒนาอยางยั่งยืน ปจจุบันมี
การพิจารณาวามาตรการดานสิ่งแวดลอม เปนเง่ือนไขการกีดกันทางการคาในอีกรูปแบบหนึ่ง และ
ไดมีการกําหนดมาตรฐานสากลดานการจัดการส่ิงแวดลอมขึ้นมาใชในชื่อ ISO 14000 มี
ผูประกอบการมีความวิตกตอมาตรการดานส่ิงแวดลอมที่รัฐบาลไดนํามาใชอยางจริงจังเพ่ิมขึ้น 
 ประเด็นดานสิ่งแวดลอมยังอยูในความสนใจของอุตสาหกรรมหลอโลหะเชนในประเทศที่มี
มาตรการดานส่ิงแวดลอมที่เขมงวด เชน ประเทศสหรัฐอเมริกา โดยคูแขงทางการคาที่อยูในความ
สนใจมากที่สุดคือ สาธารณรัฐประชาชนจีนที่มีตนทุนการผลิตที่ต่ํา และโรงงานโดยสวนใหญมี
มาตรการดานการจัดการสิ่งแวดลอมที่ต่ํามาก ทําใหไมตองมีตนทุนเพิ่มจากการจัดการสิ่งแวดลอม 
ผูประกอบการในประเทศไทยอาจจําเปนตองปรับตัวไปในทิศทางเดียวกับผูประกอบการในประเทศที่
พัฒนาแลว คือการสรางเทคโนโลยีการจัดการสิ่งแวดลอมเอง การสรางเคร่ืองจักรเพราะมีตนทุนที่
ถูกกวาการนําเขา การพัฒนาเทคนิคการผลิตที่ทําใหเกิดของเสีย และกากของเสียนอยลง รวมถึง
การพัฒนาส่ิงที่เหลือจากการผลิตไปใชงานประโยชน (By Product) แทนการเปนของเสียที่ตอง
กําจัด (Waste) 
 บทบาทของภาครัฐในการสนับสนุนใหอุตสาหกรรมหลอโลหะมีการพัฒนา และปฏิบัติตาม
ขอควรปฏิบัติเพ่ือจะสงผลใหการดําเนินงานดานส่ิงแวดลอมเปนไปไดอยางมีประสิทธิภาพ ในป 
พ.ศ. 2545 – 2546 รัฐบาลเยอรมันโดย GTZ (Deutsche Gesellschaft für Technische 
Zusammenarbeit) รวมกับกรมโรงงานอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม ไดมีการใหทุนสนับสนุน
เพ่ือการจัดฝกอบรมเรื่องระบบการจัดการส่ิงแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมหลอโลหะท่ีไมใชเหล็ก 
โดยนําเอาระบบการจัดการส่ิงแวดลอม (Environmental Management System: EMS) ซึ่งเปน
ตัวอยางที่แสดงใหเห็นการตื่นตัวและใหความสําคัญตอการจัดการสิ่งแวดลอมในอุตสาหกรรมหลอ
โลหะโดยมีทั้งองคกรชวยเหลือจากตางประเทศรวมถึงจากภาครัฐ 
 ปจจุบันเริ่มมีการเรียกรองจากผูประกอบการจากตางประเทศ  เชน ในประเทศ
สหรัฐอเมริกา มีการเรียกรองใหผลิตภัณฑที่ไดจากกระบวนการหลอโลหะที่ไดจากตางประเทศใหใช
มาตรฐานดานสิ่งแวดลอมเชนเดียวกับที่ใชอยูในอเมริกาจึงสามารถนํามาจําหนายได (เชน 
Environmental Protection Agency (EPA) และ Occupational Safety & Health Administration 
(OSHA) มิฉะนั้นจะถือวาเปนการคาที่ไมมีความยุติธรรม ดังน้ันจึงมีความเปนไปไดที่จะเร่ิมมีการกีด
กันทางการคา สําหรับผลิตภัณฑที่ไดจากกระบวนการหลอ 
 อุตสาหกรรมหลอโลหะของประเทศไทยกําลังเผชิญกับอุปสรรคทางการคา และการแขงขัน
ที่นับวันจะทวีความรุนแรงขึ้น ไมวาจะเปนเรื่องของการขาดแคลนวัตถุดิบภายในประเทศ การเติบโต
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อยางรวดเร็วของอุตสาหกรรมหลอโลหะในประเทศคูแขงซ่ึงมีอัตราคาแรงที่ต่ํามาก การเก็บภาษี
นําเขาของประเทศคูคาและคูแขงในอัตราสูง เทคโนโลยีการออกแบบและการเพิ่มมูลคาใหกับงาน
หลอ รวมถึงขอกีดกันทางการคาใหมๆ ซึ่งเริ่มมีบทบาทสําคัญในการคาระหวางประเทศ และแมแต
การผลิตเพื่อใชภายในประเทศเอง เชน มาตรการการคุมครองส่ิงแวดลอม ทําใหสงผลกระทบตอ
เทคโนโลยีการผลิต ตนทุน และมูลคาการสงออก อุตสาหกรรมหลอโลหะมีการปลดปลอยกาซ 
ของเหลว และของแข็งที่สงผลกระทบตอส่ิงแวดลอม ยกตัวอยางเชน ในขณะที่ทําการหลอมโลหะ 
ทําแบบหลอ ไสแบบ และแกะแบบ ลวนกอใหเกิดกาซชนิดตางๆ เชน คารบอนมอนอกไซด และฝุน
ละอองออกมา 
 การจัดการสิ่งแวดลอมเปนเรื่องคอนขางใหม แตเร่ิมมีความสําคัญมากขึ้นในประเทศไทย 
เพราะท่ัวโลกไดใหความสําคัญในการดูแลสิ่งแวดลอม การจัดการสิ่งแวดลอมเปนมาตรการสืบ
เน่ืองมาจากแนวความคิดที่วาการเติบโตทางอุตสาหกรรม และการอนุรักษสิ่งแวดลอมเปนสิ่งที่ตอง 
ดําเนินการควบคูกันไป เพ่ือใหไดการพัฒนาอยางยั่งยืน (Sustainable Development) ปจจุบันมีการ
พิจารณาวามาตรการดานสิ่งแวดลอม เปนเงื่อนไขการกีดกันทางการคาในอีกรูปแบบหนึ่ง และไดมี
การกําหนดมาตรฐานสากลดานการจัดการส่ิงแวดลอมขึ้นมาใชในชื่อ ISO 14000 ที่สงผลใหการ
พัฒนาไปสูการจัดการหวงโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอม (Green Supply Chain Management) รวมทั้ง
มาตรการดานสิ่งแวดลอมที่รัฐบาลไดนํามาใชอยางจริงจังเพ่ิมขึ้นอยางตอเนื่อง และพยายามหาทาง
ตอรองกับหนวยงานของรัฐโดยไดอางถึงตนทุนของเครื่องจักร และพลังงานที่ใชในการบําบัด
สิ่งแวดลอมวาทําใหตนทุนในการผลิตสูงขึ้น 
 ประเด็นดานสิ่งแวดลอมยังอยูในความสนใจของอุตสาหกรรมหลอโลหะเชนในประเทศที่มี
มาตรการดานส่ิงแวดลอมที่เขมงวด เชน ประเทศสหรัฐอเมริกา โดยคูแขงทางการคาที่อยูในความ
สนใจมากที่สุดคือ สาธารณรัฐประชาชนจีนที่มีตนทุนการผลิตที่ต่ํา และโรงงานโดยสวนใหญมี
มาตรการดานการจัดการส่ิงแวดลอมที่ต่ํามาก 
 เพ่ือใหสามารถลดปริมาณของเสีย หรือการพัฒนาส่ิงที่เหลือจากการผลิตไปใชงาน
ประโยชนในการจัดการสิ่งแวดลอมในระยะยาวนั้น ผูประกอบการจําเปนตองมีความรูทางเทคนิค
โดยอาจไดมาจากการศึกษา การซื้อเทคโนโลยี หรือการวิจัยและพัฒนาเอง ซึ่งเปนส่ิงที่ยากที่จะ
สามารถดําเนินการได ทั้งน้ีเพราะผูประกอบการโดยสวนใหญยังคงเปนโรงงานขนาดเล็กและมี
ขอจํากัดดานเงินลงทุน และความพรอมของบุคลากรที่จะดําเนินงานดานดังกลาว 
 
โซอุปทานของผูผลิตงานหลอโลหะ (วิทยา สุหฤทดํารง. 2548) 
 โซอุปทาน (Supply Chain) นั้นประกอบไปดวยขั้นตอนตางๆ ทั้งทางตรงและทางออมที่มี
ผลตอการตอบสนองความตองการของลูกคา ดังน้ันจึงมิไดจํากัดอยูแตในสวนของผูผลิต และผูจัดสง
สวนประกอบหรือวัตถุดิบเทาน้ัน หากแตยังหมายรวมถึงผูขนสง คลังสินคา/ผูกระจายสินคา พอคา
คนกลาง ผูคาปลีก และตัวลูกคา 
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 1. การมองเชิง วัฏจักร (Cycle view) ซึ่งเปนการแบงกระบวนการในโซอุปทานเปน วัฏ
จักรตางๆ แตละ วัฏจักรจะเปนลักษณะของการติดตอระหวางกันของขั้น 2 ขั้นในโซอุปทาน โดยอาจ
แบงออกไดเปนทั้งสิ้น 4 วัฏจักรดวยกัน 
  1.1 วัฏจักรการสั่งซื้อของลูกคา (Customer Order Cycle) วัฏจักรดังกลาวเม่ือมี
การเขามาของลูกคา หนวยตางๆในโซอุปทานจะตองทําใหการติดตอระหวางลูกคาและผลิตภัณฑ
เปนไปอยางสะดวก เพ่ือใหการเขามาของลูกคานําไปสูคําสั่งซ้ือใหไดมากที่สุด เม่ือไดคําสั่งซ้ือแลว 
จะตองปฏิบัติตามคําส่ังซ้ือของลูกคาใหถูกตองและสมบูรณตามระยะเวลาที่ไดตกลงไว และเปนการ
ปฏิบัติโดยใชคาใชจายที่ต่ําที่สุด หากเปนการส่ังซื้อสินคาที่ไดทําการผลิตไวแลว ก็จะเปนการนําของ
ออกจากคลังสินคา และสงมอบแกลูกคา เปนอันสิ้นสุด วัฏจักรขางตน 
  1.2 วัฏจักรเติมเต็มสินคา (Replenishment Cycle) หากมีผูคาปลีกอยูใน
กระบวนการ เม่ือผูคาปลีกไดสงมอบของแกลูกคาแลว สินคาคงคลังของผูคาปลีกจะตองไดรับการ
เติมเต็ม โดยจะตองใหการปรับยอดสินคาคงคลังถูกตอง รวดเร็วและมีคาใชจายต่ําที่สุด 
  1.3 วัฏจักรการผลิต (Manufacturing Cycle) การผลิตนั้นอาจแบงไดเปน 2 
ประเภท คือการผลิตแบบมีการรวบรวมคําสั่งซ้ือจนกระทั่งมีปริมาณมากพอที่จะทําการผลิตได ซึ่ง
เปนการตอบสนองลูกคา และการผลิตตามการพยากรณความตองการของลูกคา ดังน้ันผูผลิตจะตอง
สามารถตอบสนองลูกคาได หรือพยากรณความตองการในอนาคตไดถูกตอง สงมอบใหตรงเวลา 
ตรงปริมาณและคุณภาพที่ลูกคาตองการ โดยเสียคาใชจายใหต่ําที่สุดเทาที่จะเปนไปได 
  1.4 วัฏจักรการจัดซื้อ (Procurement Cycle) เปนจุดที่ผูจัดสงวัตถุดิบและผูผลิต
ติดตอกัน โดยเปนกระบวนการที่จะทําใหผูผลิตสามารถมั่นใจวาจะไดวัตถุดิบตรงเวลาเพื่อใหทันกับ
การผลิตที่เพียงพอแกความตองการของลูกคา 
 2. การมองเชิงการผลัก/ดึง (Push/Pull View) เราสามารถแบงกระบวนการในโซ
อุปทานออกไดเปน 2 กลุม ซึ่งขึ้นอยูกับเวลาในการปฏิบัติที่เก่ียวของกับการตอบสนองความ
ตองการของลูกคา โดยกระบวนการดึงนั้นจะมีลักษณะตอบสนองตอคําส่ังซื้อของลูกคา ในขณะท่ี
กระบวนการผลักจะมีลักษณะตอบสนองตอการพยากรณความตองการของลูกคา 
 
จุดแข็ง จุดออน โอกาสและอุปสรรคของอุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกลาไทย 
 จุดแข็ง 

1. มีการนําเคร่ืองจักรที่ทันสมัยเขามาใชในการผลิต 
2. บุคลากรมีความพรอมที่จะรับการเรียนรูในเทคโนโลยกีารผลิตใหมๆ  
3. อุตสาหกรรมมีแหลงที่ตั้งทางภูมิศาสตรที่เหมาะสมจึงทําใหเกิดความไดเปรียบในการ

กระจายผลิตภัณฑไปยังประเทศตางๆ ในกลุมอาเซียน 
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จุดออน 
1. ขาดแคลนการผลิตแรเหล็กทําใหอุตสาหกรรมเหล็กไทยตองนําเขาเหล็กตนน้ําเกือบ

ทั้งหมดเพ่ือผลิตเหล็กกลางนํ้าและเหล็กปลายน้ํา 
2. ผูประกอบการขาดความตอเน่ืองเช่ือมโยงในระบบการผลิต 
3. อุตสาหกรรมมีการใชกําลังการผลิตของเครื่องจักรไมเต็มประสิทธิภาพและมีการ ใช

กระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสมทําใหตนทุนการผลิตของไทยสูง 
4. ขาดกลไกในการแกไขปญหาการทุมตลาดและขอกีดกันทางการคาอยางทันทวงท ี
5. ขาดแคลนแรงงานและโครงสรางระบบสาธารณูปโภคที่มีคุณภาพเพียงพอ 
6. ขาดยุทธศาสตรการพัฒนาอุตสาหกรรมเหล็กและผลิตภัณฑที่ชัดเจนจากภาครัฐ 
โอกาส 
1. อัตราการบริโภคเหล็กตอตัวยังมีโอกาสขยายตัวไดอีก เน่ืองจากขณะนี้อัตราสวน

ดังกลาวยังอยูในระดับต่ําเม่ือเปรียบเทียบกับ อัตราการบริโภคเหล็กตอหัวในประเทศท่ีพัฒนาแลว 
แตตองพิจารณาปจจัยอ่ืนๆ (ภายใน/ภายนอก) ประกอบดวย 

2. ผลิตภัณฑเหล็กสามารถนําไปใชเปนวัสดุทดแทนผลิตภัณฑอ่ืน เชน คอนกรีตและไม 
อุตสาหกรรมเหล็กมีแนวโนมในการพัฒนาไปสูรูปแบบใหมๆ ได 

อุปสรรค 
1. อุตสาหกรรมเหล็กตองใชเงินลงทุนสูง และตองอาศัยการนําเขาวัตถุดิบ เทคโนโลยี 

และอุปกรณการผลิตจากตางประเทศเปนจํานวนมาก 
2. โครงสรางภาษีและขั้นตอนศุลกากรของไทยมีความยุงยากและซับซอนทําใหเปน

อุปสรรคตอการแขงขันกับประเทศอ่ืนๆ 
3. การแขงขันในตลาดโลกที่สูงขึ้น และการใชมาตรการกีดกันทางการคาและการทุม

ตลาดจากประเทศผูผลิตรายใหญ อาทิ ญี่ปุนและจีน เปนตน 
ท่ีมา : สถาบันเหล็กและเหล็กกลาแหงประเทศไทย 

 
6. วรรณกรรมปริทัศน (Literature Review) 
 การศึกษาและสํารวจงานวจัิย มีดังนี้ 
 Baoqin Yu, et al  (2008) เสนองานวิจัยถึงการวิเคราะหความสัมพันธและความเขากันได
ของ Green Supply Chain Management กับ Environmental Management System โดยสรุปแลว
ทั้งสองอยางน้ีมีความเขากันได ชวยสนับสนุนการทํา green supply chain ที่ดีได รวมทั้งเปนการ
เลือก green supplier โดยการจะใหมีประสิทธิภาพดีไดนั้น เราตองเขาไปตกลงกบั supplier ถงึ
ความตองการ การใหขอมูลในดานตางๆ ทั้งความสนใจและขอมูลทรัพยากรตางๆที่มี เพ่ือที่จะได
รวมกันคิดใหเกิดการประหยัดทั้งคาใชจาย การลดมลภาวะ และประสบผลสําเร็จในการทํา green 
supply chain ทั้งยังได supplier ที่มีประสิทธิภาพอีกดวย 
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 Mohammad Asif Salam (2008) ไดนําเสนองานวิจัย การนําประสบการณมาตัดสินใจใน
การเลือก Green Procurement เพ่ือความสําเร็จใน GSCM โดยศึกษา Green Procurement ของ
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส ในประเทศไทย และมุงเนนความสัมพันธระหวาง การเลือก Green 
Procurement และคุณสมบัติของผลิตภัณฑ ราคาของการสั่งซ้ือ ผูเก่ียวของดานสิ่งแวดลอม การ
รวมมือทางการคา สุขภาพและความปลอดภัย โดยศึกษาอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส ที่ไดรับ 
ISO14001 ของประเทศไทย รวมทั้งขอมูลจะถูกนํามาวิเคราะหแลวนํามาใชทางสถิติสําหรับ
สังคมศาสตร พรอมทั้งทดสอบสมมติฐาน บทสรุปชี้บงไดวา Original Equipment Manufacturing 
(OEM) และ Original Designing and Manufacturing (ODM) ของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส มี
การเลือก Green Procurement เพ่ือรับผิดชอบตอส่ิงแวดลอมโลก 
 งานวิจัยน้ีจะประยุกตไปสู การนํามาตรฐาน ISO14000 การจัดการสิ่งแวดลอม โดยการ
กําหนดนโยบาย การวางแผน การจัดทําวิธีดําเนินงาน การจัดมาตรฐาน เพ่ือมาใชในอุตสาหกรรม
โรงงานผลิตเหล็ก แลวสามารถกาวสูการสรางแนวทางของการจัดการ Green Supply Chain 
 
 S. Cai, et al  (2008) เสนองานวิจัยที่มีปญหาวา ทําอยางไรเม่ือการทํา Green Supply 
Chain มีผลกระทบตอวิธปีฏิบัตขิองโซอุปทานในปจจุบัน โดยความนาสนใจของปญหา คือ 

- ในปจจุบันกระแสสังคมใหความสนใจในการรักษาสิ่งแวดลอม 
- การดําเนินงาน Supply Chain ที่สงผลกระทบตอส่ิงแวดลอม 
- การตัดสินใจในการเชื่อมโยงงานโซอุปทานเพื่อลดผลกระทบตอส่ิงแวดลอม 

 ความนาสนใจในงานวิจัยของงานวิจัยนี้คือ ผลกระทบที่กวางและครอบคลุมทั้งโซอุปทานมี
ผลกระทบตอ Supplier, ผูผลิต, ศูนยกระจายสินคา และการบริการดานโลจิสติกส จึงเปนแนวทาง
ของการการศึกษาความเชื่อมโยงของโซอุปทาน Supplier กับผูผลิต 
 
 Siam Cement Group (SCG) (2007) มุงเนนแนวการปฏิบัติการพัฒนาสูความยั่งยืน เร่ิม
ตั้งแตแนวปฏิบัติการอนุรักษสิ่งแวดลอมและความปลอดภัย (2002) โดยยึดหลัก 3R 
 1. Reduce – ลดการนําทรัพยากรมาใชงานโดยลดการใชพลังงาน และวัตถุดิบดวย 
วิธีการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการตางๆ 
 2. Reuse/Recycle – การนําของที่ใชแลว หรือของเสียกลับมาใชซ้ํา หรือนํากลับมาผาน
กระบวนการจัดการกอนนําไปใชงานใหม 
 3. Replenish – การทําใหทรัพยากรธรรมชาติมีใชอยางเพียงพอ ดวยการฟนฟู หรือ
หาทางเลือกใหมที่จะไมสงกระทบ หรือสงผลกระทบตอส่ิงแวดลอมที่นอยกวาเดิม 
 SCG ริเริ่มการจัดซ้ือที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม (Green Procurement) ใหเปนเคร่ืองมือที่
สําคัญที่จะทําใหระบบการจัดการสิ่งแวดลอม มีประสิทธิผลตลอกหวงโซอุปทาน 
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 ระบบการจัดการสิ่งแวดลอม ของ SCG สามารนํามาใชในขั้นตอนการจัดซ้ือที่เปนมิตรตอ
สิ่งแวดลอม ซึ่งถือวาเปนแนวทางการศึกษาของขั้นตอนการจัดซ้ือของอุตสาหกรรมโรงงานผลิต
เหล็ก ที่ถือวามีความซับซอน 
 
 Stevels, A. (2007)  เสนองานวิจัยถึงการที่ Supplier กับ Producer รวมกันรักษา
สิ่งแวดลอม โดยใชระบบ EMS และการออกแบบeco-design ที่สินคาเปนมิตรตอสิ่งแวดลอม เชน 
เร่ืองการบริโภคพลังงาน รวมถึงการผลิตที่ใชวัสดุไดคุมคา เชน นํามา Recycle และการใช 
greenness การใชพลังงานและทรัพยากรใน supply chainใหนอยที่สุด กับ close loop การที่มี
ระบบทั้งหมดในโรงงานเชนการ recycle part, material หรือพลังงาน สงผลให green supply chain 
เปนวิธีที่ดีในการเพ่ิมการแขงขันใหกับบริษัทหรือองคกร 
 
 Vachon and Klassen (2006)  ไดนําเสนองานวิจัยดาน GSCM โดยมุงเนนการบูรณา
รวมกันระหวางการบริหารหวงโซอุปทานดานตนนํ้า (up stream) และดานปลายน้ํา (down stream) 
จากการสํารวจศึกษา (empirical study) พบวาการรวมมือกันของบริษัทผูผลิตกับผูสงมอบที่สําคัญ
และความรวมมือกันของบริษัทผูผลิตกับลูกคาที่สําคัญ สงผลเชิงบวกตอการลดปญหาสิ่งแวดลอม
รวมทั้งการดูแลรักษาสิ่งแวดลอม โดยการศึกษาจะพิจารณา กิจกรรมดังนี้ 
 1. กิจกรรมดานสิ่งแวดลอมรวมกันระหวางผูผลิตกับผูสงมอบและผูผลิตกับลูกคา 
 2. กิจกรรมการดูแลเฝาระวงัสิ่งแวดลอม กับผูสงมอบ และกับลูกคา 
 3. กิจกรรมความรวมมือดานระบบโลจิสติกส กับผูสงมอบ และกับลูกคา 
 4. กิจกรรมความรวมมือดานเทคนิค กระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ กับผูสงมอบและลูกคา 
 ผูทําการวิจัยไดเชื่อมโยงใหเห็นความสัมพันธของผูผลิตกับผูสงมอบ, ผูผลิตกับลูกคา ซึ่ง
งานวิจัยนี้จะนํามาประยุกตใช เพ่ือศึกษาความสัมพันธระหวาง Supplier กับผูผลิต และเปรียบเทียบ 
Supplier เพ่ือการนําไปสู การจัดการ Green Supply Chain 
 
 นิลวรรณ ชุมฤทธิ์ และคณะ (2553) ไดนําเสนองานวิจัย การจัดการ Green Supply Chain 
และ Reverse Logistics ของอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส โดยมุงเนนที่โซอุปทานของ
อุตสาหกรรมการผลิตเครื่องคอมพิวเตอรสวนบุคคลแบบตั้งโตะ (Personal Computer หรือ Desktop 
Models) โดยศึกษาจากกรณีศึกษา ตั้งแตการจัดหาวัตถุดิบ การผลิต การกระจายสินคา จนถึงการ
สงมอบใหกับลูกคา และดูกระบวนการไหลยอนกลับตั้งแตการรวบรวม การจัดเก็บ การรีไซเคิล การ
นํากลับมาใชซ้ํา และการกําจัดซากเพ่ือใหความเชื่อมโยงของหวงโซอุปทานและระบบการไหล
ยอนกลับของกรณีศึกษา ผูทําการวิจัยไดเสนอขั้นตอนการดําเนินการของอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวน
อิเล็กทรอนิกส ซึ่งถือวาเปนแมแบบของงานวิจัยที่จะศึกษาในอุตสาหกรรมโรงานผลิตเหล็ก โดยมี
ขั้นตอนที่คลายกันแตเปลี่ยนอุตสาหกรรมที่ศึกษา 



บทที่ 3 
วิธีดําเนินการวิจัย 

 
 ในการวิจัยครัง้นี้ ผูวิจัยไดดําเนินการตามขั้นตอน ดังตอไปน้ี 
 1. ประชากรและกลุมตัวอยาง 
 2. เคร่ืองมือที่ใชในการวิจัย 
 3. การสรางเคร่ืองมือที่ใชในการวิจัย 
 4. การประเมินผลเคร่ืองมือในการวิจัย 
 5. ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 
 
ประชากรและกลุมตัวอยาง 
 ประชากรในการวิจัยคร้ังน้ี คือ กลุมอุตสาหกรรมโรงงานผลิตเหล็กหลอในประเทศไทย ซึ่ง
มีผูประกอบการในอุตสาหกรรมหลอโลหะ ทั้งสิ้น 179 ราย รายละเอียดแสดงในตาราง 3 โดยสวน
ใหญเปนกลุมผูประกอบการขนาดเล็ก (กําลังการผลิตต่ํากวา 100 ตันตอเดือน) ซึ่งกระจายตัวอยู
ทั่วไปในทุกภูมิภาค แตจะพบกลุมผูประกอบการโรงหลอขนาดใหญ (กําลังการผลิตมากกวา 500 
ตันตอเดือน) ในภาคกลางเปนบริเวณที่มีการกระจุกตัวของกลุมผูประกอบการหนาแนนที่สุด ใน
บริเวณจังหวัดอยุธยาและสมุทรปราการ ซึ่งเปนกลุมโรงหลอขนาดใหญมีประมาณ 19 ราย 
ตัวอยางเชน 
  - บริษัท อยุธยาโลหะการ จํากัด 
  - บริษัท เคร่ืองจักรกลสยาม จํากัด 
  - บริษัท สมบูรณหลอเหล็กเหนียวอุตสาหกรรม จํากัด 
  - บริษัท โอกาโมโต (ประเทศไทย) จํากัด 
  - บริษัท ไทยเทคสตีล จํากัด 
  - บริษัท โรงหลอเหล็กไทย จํากัด 
 

ตาราง 3: การกระจายตัวของผูประกอบการกลุมอุตสาหกรรมเหล็กหลอ ป 2553  
 

 ภาคกลาง ภาคตะวันออก ภาคเหนือ 
ภาคตะวันออก 
เฉียงเหนือ 

ภาคใต 

จํานวนโรงหลอที่อยูในนิคม
อุตสาหกรรม 

3 6 - - - 

จํานวนโรงหลอที่ไมอยูใน
นิคมอุตสาหกรรม 

128 5 8 26 13 

รวม 121 11 8 26 13 

ท่ีมา : ชมรมชางหลอโลหะไทย  
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 โดยงานวิจัยน้ี ไดรวบรวมแบบสอบถามและแบบสํารวจ จากตัวแทนของกลุมโรงหลอ
ขนาดใหญ ซึ่งมีเทคโนโลยีที่ทันสมัย กําลังการผลิตมากกวา 500 ตันตอเดือน จํานวนคนงาน
มากกวา 100 คน รวมทั้งมีมาตรฐานการจัดการคุณภาพ ISO9001:2000 และเปนโรงงานในระดับ
แนวหนาในกลุมอุตสาหกรรมเหล็กหลอ จํานวน 5 บริษัท 
 
เคร่ืองมือที่ใชในการวิจัย  
 เคร่ืองมือที่ใชในการวิจัยคร้ังน้ี คือ แบบสอบถามเชิงการสัมภาษณ เก่ียวกับการจัดการ
สิ่งแวดลอมของโรงงานผลิตเหล็กหลอ แบบประเมินและแบบสํารวจความพรอมการจัดการหวงโซ
อุปทานเชิงส่ิงแวดลอมในอุตสาหกรรมผลิตเหล็ก และแบบสํารวจจุดเส่ียงที่มีอันตรายใน
อุตสาหกรรมหลอหลอมเหล็ก โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

1. แบบสอบถามเชิงการสัมภาษณเก่ียวกับการจัดการสิ่งแวดลอมของโรงงานผลิต
เหล็กหลอ เพ่ือวิเคราะหความพรอมสําหรับมาตรฐานการจัดการสิ่งแวดลอม ISO 14001 โดยแบง
ออกเปน 3 หมวด ดังนี้ 
  หมวดที่ 1 รายละเอียดเก่ียวกับผูตอบแบบสอบถาม 
  หมวดที่ 2 ขอมูลเก่ียวกับโรงงานอุตสาหกรรม โดยเลือกที่ตรงกับสภาพความเปนจริง
ของโรงงานตัวอยาง โดยเลือกที่มีหรือไมมี ซึ่งมีหัวขอหลักๆ ดังนี้ 

1. นโยบายดานสิ่งแวดลอม (Environmental policy) 
2. การวางแผน (Planning) 
3. การนําไปปฏิบัติ (Implementation & operation) 
4. การตรวจสอบและการปฏิบัติการแกไข (Checking & corrective action) 
5. ทบทวนโดยฝายบริหาร (Management review) 

พรอมทั้งสามารถวิเคราะห ความพรอม 
  หมวดที่ 3 ความคิดเห็นของทานตอการพัฒนาระบบการจัดการส่ิงแวดลอมในโรงงาน
ของทาน โดยลักษณะของแบบสอบถามเปนมาตราสวนการประมาณคา 3 ระดับ ดังนี้ 
    คะแนน 3 หมายถึง ความพึงพอใจในระดับมาก 
    คะแนน 2 หมายถึง ความพึงพอใจในระดับปานกลาง 
    คะแนน 1 หมายถึง ความพึงพอใจในระดับนอย 

2. แบบประเมินและแบบสํารวจความพรอมการจัดการหวงโซอุปทานเชิงส่ิงแวดลอมใน
อุตสาหกรรมผลิตเหล็ก เพ่ือประเมินความพรอมของการจัดการหวงโซอุปทานเชิงส่ิงแวดลอมใน
อุตสาหกรรมผลิตเหล็ก โดยแบงออกเปน 2 สวน ดังนี้ 
  สวนที่ 1 ขอมูลบริษัท และ ผูตอบแบบสอบถาม 
  สวนที่ 2 แบบสํารวจความพรอมการจัดการหวงโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอมใน
อุตสาหกรรมผลิตเหล็ก โดยลักษณะของแบบสอบถามเปนมาตราสวนการประมาณคา 3 ระดับ ดังนี้ 
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- ผลการประเมินที่มี 
- ผลการประเมินที่ไมมี 
- ไมสามารถประเมินผล 

  ตอนที่ 1 GSCM Practice (การปฏิบัติงานของหวงโซอุปทานที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม) 
  ตอนที่ 2 GSCM Performance (ประสิทธิภาพของหวงโซอุปทานที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม) 
  ตอนที่ 3 GSCM Pressure (แรงผลักดันในหวงโซอุปทานที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม) 
พัฒนามาจาก : Qinghua Zhu , The Moderating Effects of Institutional Pressures on Emergent Green 
Supply Chain Practices and Performance 

3. แบบสํารวจจุดเส่ียงที่มีอันตรายในอุตสาหกรรมหลอหลอมเหล็ก เพ่ือเปนแบบฟอรมใน
การสํารวจจุดเส่ียงที่จะเกิดในดานสิ่งแวดลอม และระดับอาชีวอนามัยที่จะเกิดจุดเส่ียงอันตรายที่จะ
พบในสภาพในการทํางานในอุตสาหกรรมหลอหลอมเหล็กปจจุบัน ซึ่งแสดงในตารางที่ 6    
 
การสรางเคร่ืองมือที่ใชในการวิจัย  

1. รวบรวมแนวคิดและขอมูลดานตาง ๆ ที่ตองการประเมินเกี่ยวกับการจัดการส่ิงแวดลอม 
2. สรางแบบสอบถามใหครอบคลุมความมุงหมายของการประเมิน 
3. นําแบบสอบถามที่ผูวิจัยสรางขึ้นใหอาจารยที่ปรึกษาตรวจสอบความถูกตองและ

เสนอแนะเพ่ิมเติม 
4. นําแบบสอบถามที่ไดรับการปรับปรุงแกไข 

4.1 แบบสอบถามเชิงการสัมภาษณ และแบบสํารวจความพรอมการจัดการหวงโซ
อุปทานเชิงสิ่งแวดลอมในอุตสาหกรรมผลิตเหล็ก นั้นไดพัฒนามาจากงานวิจัยของ Qinghua Zhu , 
The Moderating Effects of Institutional Pressures on Emergent Green Supply Chain 
Practices and Performance และใหผูทรงคุณวุฒิ คือ ดร.สุชาติ เหลืองประเสริฐ รองหัวหนาศูนย
วิศวกรรมพลังงานและสิ่งแวดลอม ภาควิชาวิศวกรรมสิ่งแวดลอม มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร 
(บางเขน) และผูชํานาญการดานสิ่งแวดลอม คือ คุณสุภาวดี ชะนะนาค เจาหนาที่สิ่งแวดลอม บริษัท
อยุธยาโลหะการ จํากัด เพ่ือทําการวิเคราะหแบบสํารวจและแบบสอบถาม 

4.2 แบบสํารวจจุดเสี่ยงในอุตสาหกรรมหลอหลอมเหล็ก นั้นทางผูวิจัยและโรงงาน
ตัวอยางไดรวมวิเคราะหรวมกันเพ่ือเปนแบบฟอรมในการสํารวจจุดเส่ียงที่จะเกิดในดานสิ่งแวดลอม 
และระดับอาชีวอนามัยที่จะเกิดจุดเส่ียงอันตรายที่จะพบในสภาพในการทํางานในอุตสาหกรรมหลอ 

5. สรุปผลการประเมินจากผูเชี่ยวชาญ และหาคาความเชื่อม่ันของแบบสอบถาม โดยวิธี
สัมประสิทธิ์แอลฟาของแอลฟา 
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การประเมินผลเคร่ืองมือในการวิจัย 
 การประเมินผลเพ่ือทดสอบความเชื่อม่ันของแบบสอบถามในการวิจัย 
 การประเมินผลเพื่อทดสอบความเชื่อม่ันของแบบสอบถามแบงแบงออกเปน 2 สวนคือ 
 - การทดสอบความเช่ือม่ันของสนับสนุนการตัดสินใจที่สรางขึ้น ใชผลสรุปจากการ
ประเมินผลของผูเชี่ยวชาญโดยใชแบบสอบถาม โดยหาคาเฉลี่ย (Mean) และหาคาความเบี่ยงเบน
มาตรฐาน (Standard Deviation) ซึ่งการแปลความหมายคาเฉลี่ยนํ้าหนักแบงเปน 5 ระดับ เพ่ือ
วิเคราะหความเหมาะสมของคําถามในแบบสอบถาม ดังนี้ 

คาเฉลี่ย 4.51-5.00 หมายถึง  ผูเชี่ยวชาญมีความพึงพอใจในระดับมากที่สุด  
คาเฉลี่ย 3.51-4.50 หมายถึง  ผูเชี่ยวชาญมีความพึงพอใจในระดับมาก  
คาเฉลี่ย 2.51-3.50 หมายถึง  ผูเชี่ยวชาญมีความพึงพอใจในระดับปานกลาง 
คาเฉลี่ย 1.51-1.50 หมายถึง  ผูเชี่ยวชาญมีความพึงพอใจในระดับนอย 
คาเฉลี่ย 1.00-1.50 หมายถึง  ผูเชี่ยวชาญมีความพึงพอใจในระดับนอยที่สุด 

 - การทดสอบความเชื่อม่ันของแบบสอบถามที่ผูวิจัยสรางขึ้น ใชวิธีสัมประสิทธิ์แอลฟา
ของครอนบาค ซึ่งแบบสอบถามจะมีความเช่ือม่ันได เม่ือคาสัมประสิทธิ์แอลฟา (α-coefficient) ที่
คํานวณไดมีคามากกวาหรือเทากับ 0.80 (ยุทธ ไกยวรรณ. 2545: 174) 
 
ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย  

 
 

ภาพประกอบ 7: แผนภาพแสดงขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 
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 จากทฤษฎีที่กลาวถึงในบทท่ี 2 เก่ียวกับ หนวยงาน มาตรฐานและระเบียบสากลที่
เก่ียวของ, คุณภาพและมาตรฐานผลิตภัณฑหลอโลหะ และเทคโนโลยีการผลิตของอุตสาหกรรมหลอ
โลหะภายในประเทศ วิธีการดําเนินการวิจัยครั้งน้ีแบงออกเปน 7 สวน คือ  
 1. ศึกษาทฤษฏีและงานวิจัย ขอกําหนด มาตรฐานสากลที่เก่ียวของกับการจัดการโซ
อุปทานเชิงสิ่งแวดลอม (Green Supply Chain Management)  
  ขั้นตอนนี้ ทําการศึกษา 

- คุณภาพและมาตรฐานผลติภัณฑหลอโลหะ 
- หนวยงาน มาตรฐานและระเบียบสากลที่เก่ียวของ 
- สถาบันเหล็กและเหล็กกลาแหงประเทศไทย 
- องคการระหวางประเทศวาดวยมาตรฐานระบบการจัดการส่ิงแวดลอม (ISO 14000) 
- วิธีการจัดทํารายงานดานสิ่งแวดลอม (GRI) 
- ระเบียบความปลอดภัยดานสารเคมีของสหภาพยุโรป (REACH) 

 2. วางแผนการดําเนินงานวิจัย 
  ขั้นตอนน้ี ทําการวางแผนการเก็บขอมูลวาตองศึกษาความเชื่อมโยงโซอุปทาน ของ
อุตสาหกรรมโรงงานผลิตเหล็ก ที่เปนผูผลิตและเปนโรงงานกรณีศึกษา รวมทั้งการเก็บขอมูลที่
นําไปสูการจัดการโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอม (Green Supply Chain Management) เร่ิมตั้งแต
กระบวนการจัดซ้ือ จัดหา, การผลิต, การขนสง, สงมอบและการแปรสภาพ รวมทั้งศึกษาขั้นตอน
ปจจุบันที่เปนแนวทางของการจัดการโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอม (Green Supply Chain 
Management) เพ่ือเปนขอมูลเริ่มตน 
 3. การศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูลกิจกรรมตางๆ ของอุตสาหกรรมโรงงานผลิตเหล็ก 
  ขั้นตอนนี้ ทําการศึกษาตั้งแตการจัดหาวัตถุดิบ การผลิต การกระจายสินคา จนถึงการ
สงมอบใหกับลูกคา และระบบการนํากลับมาใชใหม (Reuse and Recycle) ภายในของโรงงาน
อุตสาหกรรมเหล็กหลอของโรงงานผลิตเหล็ก รวมทั้งเทคโนโลยีการผลิตของอุตสาหกรรมหลอโลหะ
ภายในประเทศ 
 4. วิเคราะหระบบปจจุบันของโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอม (Green Supply Chain 
Management) ของโรงงานเหล็กหลอรวมทั้งปญหาและอุปสรรคที่พบ  
  ขั้นตอนนี้ ทําการวิเคราะหระบบ ตั้งแตการจัดหาวัตถุดิบ การผลิต การกระจายสินคา 
จนถึงการสงมอบใหกับลูกคา และระบบการนํากลับมาใชใหม (Reuse and Recycle) ภายในของ
โรงงานอุตสาหกรรมเหล็กหลอของโรงงานผลิตเหล็ก เพ่ือใหความเชื่อมโยงของหวงโซอุปทาน ของ
โรงงานผลิตเหล็กวาสามารถนํามาใชกับการกาวไปสูการการจัดการโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอม 
(Green Supply Chain Management) อยางไร รวมทั้งสามารถนํา มาตรฐานระบบการจัดการ
สิ่งแวดลอม (ISO 14000) และมาตรฐานการจัดการส่ิงแวดลอม (Environmental Management 
System: EMS) มาเปนแมแบบของการการจัดการโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอม (Green Supply Chain 
Management) ของอุตสาหกรรมโรงงานผลิตเหล็ก รวมทั้งวิเคราะหปญหาและอุปสรรคที่จะสงผลตอ 
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การจัดการโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอม (Green Supply Chain Management) ของอุตสาหกรรม
โรงงานผลิตเหล็ก 
 5. เสนอแนะแนวทางการปรับปรุงและการพัฒนาการจัดการโซอุปทานที่สอดคลองกับ
ขอกําหนดและตามมาตรฐานการจัดการสิ่งแวดลอม (Environmental Management System: EMS) 
และมาตรฐานระบบการจัดการส่ิงแวดลอม 14000 (ISO14000) 
 ขั้นตอนนี้ เสนอแนะแนวทางการปรับปรุงและการพัฒนาการจัดการโซอุปทานที่สอดคลอง
กับขอกําหนดและมาตรฐานสากลโดยนํามาตรฐานระบบการจัดการสิ่งแวดลอม (ISO 14000) และ
ระเบียบความปลอดภัยดานสารเคมีของสหภาพยุโรป (REACH) และตามมาตรฐานการจัดการ
สิ่งแวดลอม (Environmental Management System: EMS) ที่ไดรับการยอมรับมาเปนแมแบบของ
อุตสาหกรรมโรงงานผลิต 
 6. กําหนดและสรางแนวทางของการกาวไปสูการจัดการโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอม 
(Green Supply Chain Management) ในทุกขั้นตอนของการจัดการอุตสาหกรรมโรงงานผลิตเหล็ก 
 7. สรุปผลการวิจัยและจัดทํารายงาน 
 



บทที่ 4 
ผลการดําเนินงานวิจัย 

 
 ผลการวิจัยในวิทยานิพนธฉบับน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือ ศึกษาโครงสรางการเชื่อมโยงของโซ
อุปทานและระบบโลจิสติกสของอุตสาหกรรมผลิตเหล็ก เสนอแนะแนวทางของการกาวไปสูการ
จัดการหวงโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอม (Green Supply Chain Management) ในทุกขั้นตอนของการ
จัดการอุตสาหกรรมผลิตเหล็ก ซึ่งจากการดําเนินการวิจัยสามารถแสดงผลได 4 สวน ดังนี้ 
 4.1 การประเมินผลกระทบสิ่งแวดลอม 
  4.1.1 แบบสอบถามความคิดเห็นและขอมูลเก่ียวกับการจัดการสิ่งแวดลอมของ
โรงงานผลิตเหล็กหลอ 
  4.1.2 แบบสํารวจความพรอมการจัดการหวงโซ อุปทานเชิงสิ่ งแวดลอมใน
อุตสาหกรรมผลิตเหล็ก 
 4.2 ลักษณะและสภาพแวดลอมในอุตสาหกรรมผลิตเหล็ก โครงสรางการเชื่อมโยงของโซ
อุปทานและระบบโลจิสติกสของอุตสาหกรรมผลิตเหล็ก 
  4.2.1 Inbound Logistics (กิจกรรมที่เก่ียวกับการนําเขา) การเคล่ือนยายวัตถุดิบ
เขามายังโรงงาน และการจัดซื้อจัดหาวัตถุดิบ 
  4.2.2 Production and Operation (กระบวนการผลิตและการดําเนินงาน) การผลิต 
  4.2.3 Outbound Logistics (กิจกรรมที่เก่ียวกับการนําออก) การขนสง และการสง
มอบใหกับลูกคา 
 4.3 วิเคราะหระบบอุตสาหกรรมเหล็กตอเน่ือง มลพิษและของเสียตางๆ และการจัดการ
สิ่งแวดลอม 
 4.4 ความปลอดภัยและการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมหลอหลอมเหล็ก 
 
4.1 การประเมินผลกระทบสิ่งแวดลอม 
4.1.1 แบบสอบถามความคิดเห็นและขอมูลเก่ียวกับการจัดการสิ่งแวดลอมของโรงงานผลิต
เหล็กหลอ 
 จากการสรางแบบสอบถาม โดยคําแนะนําจาก ผูทรงคุณวุฒิ คือ ดร.สุชาติ เหลืองประเสริฐ 
รอง หัวหน าศู นย วิ ศวกรรมพลั ง งานและสิ่ ง แวดล อม  ภาควิ ชาวิ ศวกรรมสิ่ ง แวดล อม 
มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร (บางเขน) และผูชํานาญการดานสิ่งแวดลอม คือ คุณสุภาวดี ชะนะนาค 
เจาหนาที่สิ่งแวดลอม บริษัทอยุธยาโลหะการ จํากัด โดยท้ัง 2 ทาน ไดประเมินความพึ่งพอใจอยูที่ 
4.0 ซึ่งหมายถึง มีความพึงพอใจในการใชงานระบบสนับสนุนการตัดสินใจระดับมาก โดยทั้ง 2 ทาน 
ไดแนะนํา ปรับแก จนถึงแนวทางการสรางแบบสอบถาม และทางผูวิจัยไดแสดงแบบสอบถามที่
สอบถามจากโรงงานตัวอยางไวที่ภาคผนวก ก โดยมีรายละเอียดแยกเปน 3 หมวด ดังนี้ 
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 หมวดที่ 1 รายละเอียดเก่ียวกับผูตอบแบบสอบถาม ซึ่งเปนขอมูลทั่วไป ซึ่งผูที่กรอก
แบบสอบถามทั้ง 5 โรงงาน คือ ผูบริหารหรือผูจัดการโรงงาน และมีพนักงานมากกวา 50 คน 
 

 หมวดที่ 2 ขอมูลเก่ียวกับโรงงานอุตสาหกรรม โดยเลือกที่ตรงกับสภาพความเปนจริงของ
โรงงานตัวอยาง และสามารถคนหาสถานการณการจัดการส่ิงแวดลอมของโรงงาน ซึ่งจาก
แบบสอบถาม แบงเปน 

1. นโยบายดานส่ิงแวดลอม (Environmental policy) โรงงานในกลุมตัวอยาง ทั้ง 5 
โรงงาน หรือคิดเปน 100% ไดมีการกําหนดนโยบายดานส่ิงแวดลอม ซึ่งกลาวถึงการปองกันมลพิษ
และปฏิบัติตามกฎหมายและขอกําหนดดานสิ่งแวดลอม แตยังไมมีการเผยแพรนโยบายไปสู
ภายนอก จึงทําใหเกิดความขัดแยงกับภายนอก 

2. การวางแผน (Planning) 
2.1 ลักษณะปญหาส่ิงแวดลอม (Environmental aspect) โรงงานในกลุมตัวอยาง 2 

โรงงาน หรือคิดเปน 40% มีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการระบุลักษณะปญหาสิ่งแวดลอมทั่วทั้ง
องคกร มีการประเมินเพ่ือกําหนดลักษณะปญหาสิ่งแวดลอมที่สําคัญ และวิธีการในการระบุลักษณะ
ปญหาสิ่งแวดลอมและการประเมินที่มีความเหมาะสมกับโรงงาน ครบทุกสวน และมี 3 โรงงานที่ไมมี
ขั้นตอนการปฏิบัติงานในการระบุลักษณะปญหาสิ่งแวดลอมทั่วทั้งองคกร  

2.2 กฎหมายและขอกําหนด (Legal & other requirements) โรงงานในกลุมตัวอยาง
สวนใหญ 4 โรงงาน หรือคิดเปน 80% มีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการตรวจสอบกฎหมายและ
ขอกําหนดทางดานสิ่งแวดลอมที่เก่ียวของกับโรงงาน และมีการขึ้นทะเบียนตามกฎหมาย/ขอกําหนด 
แตไมมีขั้นตอนในการตรวจสอบความทันสมัยของขอมูล Update/เปลี่ยนแปลง/ยกเลิกกฎหมายหรือ
ขอกําหนด มีเพียง 1 โรงงานที่มีครบทั้งหมด 

2.3 วัตถุประสงคและเปาหมาย (Objective & target) โรงงานในกลุมตัวอยาง ทั้ง 5 
โรงงาน หรือคิดเปน 100% มีวัตถุประสงคและเปาหมายดานส่ิงแวดลอม ซึ่งสามารถสนองตอ
นโยบายที่กําหนดไว แตเปาหมายที่ตั้งไวสามารถวัดไดในเชิงปริมาณ 

2.4 แผนงานดานสิ่งแวดลอม (Environmental management program) โรงงานใน
กลุมตัวอยางสวนใหญ 4 โรงงาน หรือคิดเปน 80% มีโครงการปรับปรุง/จัดการดานส่ิงแวดลอม ซึ่ง
โครงการดังกลาวสอดคลองกับวัตถุประสงคและเปาหมายที่ตั้งไว แตไมมีการกําหนดระยะเวลาที่
ชัดเจน มีเพียง 1 โรงงานที่มีการกําหนดระยะเวลาที่ชัดเจน 

3. การนําไปปฏิบัติ (Implementation & operation) 
3.1 โครงสราง หนาที่ และความรับผิดชอบ (Structure & responsibility) โรงงานใน

กลุมตัวอยางสวนใหญ 3 โรงงาน หรือคิดเปน 60% มีการแตงตั้งคณะทํางานดานส่ิงแวดลอม มีการ
จัดทําผังการบังคับบัญชา (EMR) มีการประกาศใหทราบโดยทั่วกัน แตไมมีการจัดตั้งงบประมาณ
สนับสนุนที่เพียงพอ และมี 2 โรงงานที่มีการจัดตั้งงบประมาณสนับสนุนที่เพียงพอ 
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3.2 การฝกอบรม (Training) โรงงานในกลุมตัวอยาง ทั้ง 5 โรงงาน หรือคิดเปน 100% 
ไดมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการกําหนดความจําเปนในการฝกอบรม (Training needs) มีการ
ฝกอบรมดานส่ิงแวดลอมในแตละระดับของพนักงาน มีการฝกอบรมดานส่ิงแวดลอมเบื้องตนแก
พนักงานใหมทุกคน 

3.3 การสื่อสาร (Communication) โรงงานในกลุมตัวอยาง ทั้ง 5 โรงงาน หรือคิดเปน 
100% ไดมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการติดตอสื่อสารดานสิ่งแวดลอมภายในองคกร แตไมมี
ขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการติดตอส่ือสารดานสิ่งแวดลอมภายนอกองคกร 

3.4 ระบบเอกสาร (Environmental management system documentation) โรงงาน
ในกลุมตัวอยาง ทั้ง 5 โรงงาน หรือคิดเปน 100% ไดมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการควบคุมเอกสาร
ดานสิ่งแวดลอม และมีการจัดเก็บเอกสารอยูในรูปของกระดาษหรือใชสื่ออิเล็กทรอนิกส 

3.5 การควบคุมเอกสาร (Document control) ) โรงงานในกลุมตัวอยาง ทั้ง 5 โรงงาน 
หรือคิดเปน 100% มีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการควบคุมเอกสารดานสิ่งแวดลอม แตการจัดการ
เอกสารที่ใชงานหรือเอกสารที่ไมใชงานยังมีการจัดการที่แตกตางกัน 

3.6 การควบคุมการปฏิบัติงาน (Operation control) โรงงานในกลุมตัวอยาง ทั้ง 5 
โรงงาน มีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการควบคุมการปฏิบัติงานดานสิ่งแวดลอม แตยังเนนภายใน
โรงงานหรือในองคกรมากกวาที่จะเผยแผไปยังขางนอก 

3.7 กา ร เ ต รี ยมคว ามพร อม เ พ่ื อ รอ ง รั บ สถานกา รณ ฉุ ก เ ฉิ น  (Emergency 
preparedness & response) โรงงานในกลุมตัวอยาง ทั้ง 5 โรงงาน มีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการชี้
แนวโนมของการเกิดอุบัติเหตุ มีการทบทวนและปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานตางๆ และมีการ
ฝกซอมการปองกัน/แกไขเหตุฉุกเฉินเปนระยะๆ 

4. การตรวจสอบและการปฏิบัติการแกไข (Checking & corrective action) 
4.1 การติดตามและวัดผลการดําเนินงาน (Monitoring & measurement) โรงงานใน

กลุมตัวอยาง ทั้ง 5 โรงงาน มีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการติดตามและวัดผลการดําเนินงานดาน
สิ่งแวดลอม แตบางโรงงานมีการสอบเทียบ (calibration) เคร่ืองมือที่ใชในการวัดผลการดําเนินงาน
ดานสิ่งแวดลอม และมีการติดตามและวัดผลตามระยะเวลาที่กฎหมายกําหนด 

4.2 การแกไขและปองกันสิ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนด (Nonconformance & 
corrective & preventive action) โรงงานในกลุมตัวอยาง มี 4 โรงงาน ที่มีขั้นตอนการปฏิบัติงานใน
การปองกัน/ปรับปรุงแกไขปญหาตางๆ จากการดําเนินงานดานส่ิงแวดลอม มีการกําหนด
ผูรับผิดชอบและมีอํานาจในการดําเนินงาน และมีการแกไขตามระยะเวลาที่กําหนดหลังจากพบ
เหตุการณที่เปนปญหา แตมี 1 โรงงานที่ยังมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการปองกัน/ปรับปรุงแกไข
ปญหาตางๆ จากการดําเนินงานดานสิ่งแวดลอม ที่ไดกําหนดไวชัดเจน 

4.3 บันทึกผลการปฏิบัติงาน (Records) โรงงานในกลุมตัวอยาง มี 4 โรงงาน ที่มี
ขั้นตอนการปฏิบัติงานในการบันทึกผลการปฏิบัติงานและการเก็บรักษา มีบันทึกผลการตรวจ
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ประเมิน และมีบันทึกผลการดําเนินงาน แตมีเพียง 1 โรงงานที่พบวามีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการ
บันทึกผลการปฏิบัติงานและการเก็บรักษาเพียงอยางเดียว 

4.4 ตรวจติดตามระบบการจัดการสิ่งแวดลอม (EMS audit) โรงงานในกลุมตัวอยาง 
ทั้ง 5 โรงงาน มีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการดําเนินการตรวจประเมินระบบ มีโปรแกรมในการตรวจ
ประเมินภายในองคกร มีการสื่อสารภายในองคกรกอนการตรวจประเมิน และมีการรายงานผลการ
ตรวจประเมินตอคณะผูบริหาร 

5. ทบทวนโดยฝายบริหาร (Management review) โรงงานในกลุมตัวอยาง ทั้ง 5 โรงงาน 
มีการทบทวนผลการดําเนินงานดานส่ิงแวดลอมโดยคณะผูบริหาร มีการทบทวนนโยบาย 
วัตถุประสงค เปาหมาย หากมีการเปลี่ยนแปลงใดๆภายในองคกร มีการบันทึกผลการทบทวนของ
ฝายบริหาร และมีการติดตามผลการดําเนินการที่สืบเนื่องมาจากการทบทวน 
 

 หมวดที่ 3 ความคิดเห็นของทานตอการพัฒนาระบบการจัดการสิ่งแวดลอมในโรงงานของ
ทาน โดยลักษณะของแบบสอบถามเปนมาตราสวนการประมาณคา 3 ระดับ พบวา 

โรงงาน A B C D E 
ความพึงพอใจในระดับมาก (3) 30 31 32 29 27 
ความพึงพอใจในระดับปานกลาง (2) 11 8 9 12 14 
ความพึงพอใจในระดับนอย (1) 3 5 3 3 3 

รวม 44 44 44 44 44 
 ทางโรงงานตัวอยางมีความพรอมและเห็นดวยอยางมากตอการพัฒนาระบบการจัดการ
สิ่งแวดลอมในโรงงาน คิดเปน 86.67 % ซึ่งเม่ือเปรียบเทียบกับเกณฑถือวาดีมาก โดยเร่ิมมีการ
กําหนดแนวทางรวมกันกับทางผูวิจัย 
 
4.1.2 แบบสํารวจความพรอมการจัดการหวงโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอมในอุตสาหกรรมผลิตเหล็ก 
 ทางผูวิจัยไดแสดงแบบสอบถามที่สอบถามจากโรงงานตัวอยางไวที่ภาคผนวก ข โดยมี
รายละเอียดแยกเปน 2 สวน ดังนี้ 
 สวนที่ 1 ขอมูลบริษัท และ ผูตอบแบบสอบถาม ซึ่งเปนขอมูลทั่วไป ซึ่งผูที่กรอกแบบ
สํารวจทั้ง 5 โรงงาน คือ ผูบริหารหรือผูจัดการโรงงาน ซึ่งมีประสบการณทํางาน 2 – 5 ป และมี
พนักงานมากกวา 50 คนแตไมเกิน 200 คน โรงงานไดรับมาตรฐาน ISO9001 ประกอบดวย ผูถือ
หุนที่เปนคนไทย 100% และผูรวมทุน 
 

 สวนที่ 2 แบบสํารวจความพรอมการจัดการหวงโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอมในอุตสาหกรรม
ผลิตเหล็ก โดยแบงออกเปน 3 ตอน ดังนี้ 
 ตอนที่ 1 GSCM Practice (การปฏิบัติงานของหวงโซอุปทานที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม) 
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- ดานการจัดการดานส่ิงแวดลอมภายในองคกร พบวากลุมโรงงานตัวอยางสวน
ใหญ ไมสามารถประเมินผลในการจัดการโซอุปทานที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม (GSCM) จากผูบริหาร 
และยังไมมีการรองรับมาตรฐานระบบการจัดการส่ิงแวดลอม ISO 14000 แตมีความรวมมือแบบขาม
สายงาน เพ่ือปรับปรุงดานสิ่งแวดลอม มีการจัดการดานสิ่งแวดลอมทั่วทั้งองคกร มีการปฏิบัติตาม
มาตรการดานสิ่งแวดลอมตางๆและมีโปรแกรมการตรวจสอบ 

- การจัดการดานส่ิงแวดลอมภายนอกองคกร มีระบบการจัดการดานส่ิงแวดลอม 
(EMS) แตไมมีระบบการจัดการเรื่อง ความรวมมือกับผูสงมอบ (Supplier) เพ่ือเปาหมายดาน
สิ่งแวดลอม การตรวจสอบดานส่ิงแวดลอม เพ่ือสะทอนการจัดการภายในของผูสงมอบ ผูสงมอบ 
(Supplier) ไดรับการรับรองมาตรฐานระบบการจัดการสิ่งแวดลอม ISO 14000 และการประเมิน
วิธีการปฏิบัติที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอมของผูสงมอบระดับที่สอง 

- การออกแบบเชิงนิเวศเศรษฐกิจ มีดานออกแบบผลิตภัณฑเพ่ือลดการใชวัสดุ/
พลังงาน การออกแบบผลิตภัณฑเพ่ือที่จะสามารถนํากลับมาใชซ้ํา (reuse)  แปรใชใหม (recycle) 
และไดวัสดุ/ชิ้นสวนประกอบ/ชิ้นงานกลับมาใชอีก ออกแบบผลิตภัณฑเพ่ือหลีกเลี่ยงหรือลดการใช
วัสดุที่เปนอันตรายในผลิตภัณฑและ/หรือ กระบวนการผลิต ออกแบบผลิตภัณฑที่สามารถ
ปรับเปลี่ยนไดโดยงายเพ่ือใหตอบสนองกับกฎหมาย ออกแบบผลิตภัณฑที่มีน้ําหนักและปริมาตร
นอยที่สุด เพ่ือลดการใชเวลา พ้ืนที่จัดเก็บ และพลังงานระหวางขนสงใหนอยที่สุด ออกแบบ
ผลิตภัณฑเพ่ือใหผูใชสามารถติดตั้งผลิตภัณฑในแบบที่มีประสิทธิภาพพลังงานดีที่สุด 

- ความรวมมือกับลูกคา รวมถึงความตองการดานส่ิงแวดลอม มีดานความรวมมือ
กับลูกคาเพ่ือบรรจุผลิตภัณฑที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม แตไมสามารถประเมินผลในดานความรวมมือ
กับลูกคา เพ่ือการออกแบบเชิงนิเวศเศรษฐกิจและความรวมมือกับลูกคาเพ่ือการผลิตที่สะอาด 

- การฟนฟูการลงทุน ไมมีดานการฟนฟูการลงทุนโดยการขายสินคาคงคลัง/วัตถุดิบ
ที่มากเกินไป และการขายเศษซาก (scrap) และวัสดุที่ใชแลว 
 ตอนที่ 2 GSCM Performance (ประสิทธิภาพของหวงโซอุปทานที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม) 

- ดานสิ่งแวดลอม มีการลดการปลอยมลพิษทางอากาศ ลดการปลอยนํ้าเสีย ลดการ
ปลอยมลพิษทางดิน ลดการปลอยมลพิษทางกายภาพ เชน เสียง การส่ันสะเทือน เปนตน ลดความถี่
ที่เกิดขึ้นของปญหาที่สงผลกระทบตอส่ิงแวดลอม และไมสามารถประเมินผลในการลดการใชวัตถุดิบ
อันตราย/วัตถุดิบที่ใหโทษ หรือวัตถุดิบมีพิษ 

- ผลดีในดานเศรษฐกิจ มีการลดตนทุนในการจัดซ้ือวัตถุดิบ ลดตนทุนดานพลังงาน
สิ้นเปลือง และลดคาใชจายในการกําจัดของเสีย และไมสามารถประเมินผลในการลดคาใชจายในการ
ดูแลของเสีย และลดคาใชจาย(คาปรับ)ที่เกิดจากปญหาที่สงผลกระทบตอส่ิงแวดลอม 

- ผลเสียในดานเศรษฐกิจ มีการเพ่ิมมูลคาในการลงทุน เพ่ิมตนทุนในการจัดการ 
เพ่ิมตนทุนในการฝกอบรม/ฝกสอน และเพิ่มตนทุนในการจัดซ้ือวัตถุดิบที่เปนมิตรกับสิ่งแวดลอม 
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 ตอนที่ 3 GSCM Pressure (แรงผลักดันในหวงโซอุปทานที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม) 
- ดานการตลาด มีการขยายตลาดหรือแนวทางการสงออก และการขายสินคาใหกับ

ลูกคาชาวตางชาติ 
- ดานกฎระเบียบ/ขอบังคับ มีทางเลือกการที่รัฐบาลมีมาตรการดานสิ่งแวดลอมที่

สงผลกระทบกับผลิตภัณฑ และมาตรการดานสิ่งแวดลอมภายในประเทศ รวมทั้งการดําเนินการใน
องคกรที่เก่ียวกับ ISO14000 และการดําเนินการในองคกรที่เก่ียวกับอาชีวอนามัย และไมมีระบบ
การดําเนินการในองคกรที่เก่ียวกับ Reach และการดําเนินการในองคกรที่เก่ียวกับ EuP เน่ืองจาก
ติดปญหาเรื่องความแข็งแรงของเหล็กหลอ ปจจุบันยังพัฒนาสารเคมีทดแทน 

- การแขงขัน ไมมีการวางแผนการจัดการในดานส่ิงแวดลอม เพ่ือพรอมสําหรับการ
แขงขันกับคูแขง และการรวมกลุมกับผูเชี่ยวชาญในวิชาชีพอุตสาหกรรม 
 โดยสรุปพบวาความพรอมการจัดการหวงโซอุปทานเชิงส่ิงแวดลอมในอุตสาหกรรมผลิต
เหล็ก โดยจะเริ่มมีการจัดการภายในองคกร และความพรอมของการจัดการหวงโซอุปทานเชิง
สิ่งแวดลอมในอุตสาหกรรมผลิตเหล็ก สวนใหญจะสงผลจากการปฏิบัติงานของหวงโซอุปทานที่เปน
มิตรตอส่ิงแวดลอม ดานการออกแบบเชิงนิเวศเศรษฐกิจ ประสิทธิภาพของหวงโซอุปทานที่เปนมิตร
ตอสิ่งแวดลอม ดานส่ิงแวดลอม และแรงผลักดันในหวงโซอุปทานที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม ดาน
การตลาด 
 
4.2 ลักษณะและสภาพแวดลอมในอุตสาหกรรมผลิตเหล็ก 
 ปจจุบันเร่ิมมีกระบวนการหลอโลหะที่ไดจากตางประเทศใหใชมาตรฐานดานส่ิงแวดลอม
เชนเดียวกับที่ใชอยูในอเมริกาจึงสามารถนํามาจําหนายได เชน Environmental Protection Agency 
(EPA) สําหรับผลิตภัณฑที่ไดจากกระบวนการหลอโลหะ ลักษณะอุตสาหกรรมหลอโลหะเปน
อุตสาหกรรมที่ตองเก่ียวของกับกลุมอุตสาหกรรมอ่ืนๆ เปนจํานวนมากเนื่องจากกระบวนการหลอ
โลหะจําเปนตองอาศัยวัตถุดิบ อุปกรณ เคร่ืองจักร  
 กระบวนการผลิตเหล็กจะมีความซับซอน และขั้นตอนจํานวนมาก ดังน้ันการควบคุมการ
ผลิตมีความยุงยากและเปนความรับผิดชอบของผูผลิตเหล็ก แตในสวนของผูใชงานผลิตภัณฑเหล็ก
จะทําการควบคุมคุณภาพ โดยการกําหนดมาตรฐานของผลิตภัณฑเหล็กแตละประเภทขึ้นมา ซึ่ง
รายละเอียดในมาตรฐานจะมีการกําหนดลักษณะ รวมไปถึงวิธีการและขั้นตอนในการตรวจสอบ
ผลิตภัณฑเหล็กใหเปนไปตามมาตรฐานนั้นๆ 
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ภาพประกอบ 8 กระบวนการผลิตจากโรงงานตัวอยาง 

 

 
 

ภาพประกอบ 9 กระบวนการผลิตเหล็กครบวงจร 
 
 

จากภาพประกอบ 8 งานวิจัยนี้ศึกษากระบวนการผลิตขั้นตน - ขั้นกลางเนื่องจากงานหลอ
เหล็กกอนการแปรรูป เพราะปญหามลพิษจากโรงงานเหล็กหลอ สวนใหญเกิดจากกระบวนการผลิต
ในแตละขั้นตอน ไดแก วัตถุดิบและสารเคมี, เสียงดัง, มลพิษทางอากาศ, มลพิษทางน้ํา, ของเสีย
ตางๆ ที่มาจากการผลิตรวมทั้ง น้ํามันเครื่องและแบตเตอรี่ เปนตน โรงงานเหล็กหลอสวนมากขาด
ระบบมาตรฐานการจัดการดานคุณภาพสิ่งแวดลอมและการระบายมลพิษ 
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การวิเคราะหโซอุปทานของผูผลิตงานหลอโลหะและผูใชผลิตภัณฑงานหลอ 
 โซอุปทานในสวนของผูผลิตน้ันประกอบไปดวยหนวยงานตางๆ ทุกหนวยงานที่มีสวน
เก่ียวของกับการสนองความตองการ (Demand) ของลูกคา ดังนั้นการตลาด การกระจายสินคา 
การเงิน การบริการลูกคา ตลอดจนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม ลวนแลวแตอยูในโซอุปทานของผูผลิต
ทั้งสิ้น อาจกลาวไดวาโซอุปทานเปนลําดับขั้นตอนของกระบวนการตางๆ และการไหลซึ่งเกิดขึ้น
ภายใน และระหวางขั้นตอนตางๆ ในโซอุปทานที่ถูกรวมเขาไวดวยกันเพื่อตอบสนองความตองการ
ผลิตภัณฑของลูกคา เราสามารถมองกระบวนการที่เกิดขึ้นในโซอุปทานไดใน 2 มุมมอง คือ การ
มองเชิงวัฏจักร (Cycle view) และการมองเชิงการผลัก/ดึง (Push/Pull view) 
 1. การมองเชิง วัฏจักร (Cycle view) แบงออกไดเปนทั้งสิ้น 4 วัฏจักรดวยกัน 
 

 
 

ภาพประกอบ 10 การจัดการโซอุปทานเชิงวัฏจักร 
พัฒนาจาก: วิทยา สุหฤทดํารง (2548, หนา 10) 

 

 จากรูปจะเห็นไดวา วัฏจักรแตละวัฏจักรเกิดขึ้น ณ รอยตอระหวางขัน้ตอนของโซอุปทาน
ดังนั้น 5 ขั้นตอนของโซอุปทานจึงมี 4 วฏัจักรเกิดขึ้น อยางไรก็ตามในแตละโซอุปทานน้ันไมจําเปน
วาจะมีวัฏจักรทั้ง 4 เกิดขึ้นชัดเจน เน่ืองจากในโซอุปทานบางอันหากผูผลิตทําการขายสินคาใหกับ
ลูกคาโดยตรง ก็จะเกิดวัฏจักรครบทั้ง 4 วัฏจักรเปนตน 
 สําหรับวัฏจักรกระบวนการของโซอุปทานของโรงหลอโลหะไทยนั้นสวนใหญจะไมมีผู
กระจายสินคาและผูคาปลีกเขามากเก่ียวของ เน่ืองจากโรงหลอสวนใหญมักจะรับคําส่ังซื้อตรงจาก
ลูกคา นอกจากในตางจังหวดัที่อาจมีการซ้ือชิ้นงานหลอไปเก็บไวแลวขายปลีกบางประปราย หรือ
ชิ้นงานหลอบางประเภทเชน กอกน้ําก็อาจมีการนําไปขายปลีกไดดวยเชนกัน แตโดยสวนใหญแลว
โรงหลอจะไมเก็บสินคาคงคลังไวแตจะผลติตามคําสั่งซือ้ ดังนั้นจึงอาจขาดสวนของ วัฏจักรการเติม
เต็มสินคาไป 

บาน ถนน รถยนต 

อุตสาหกรรมกอสราง เคร่ืองจักร ยานยนต 

โรงงานแปรรูป 

โรงงานเหล็กหลอ 

แรเหล็ก เศษเหล็ก เหลก็ถลุง 
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 2. การมองเชิงการผลัก/ดึง (Push/Pull View) โดยกระบวนการดึงน้ันจะมีลักษณะ
ตอบสนองตอคําสั่งซ้ือของลูกคา ในขณะที่กระบวนการผลักจะมีลักษณะตอบสนองตอการพยากรณ
ความตองการของลูกคา 
 

 
 

ภาพประกอบ 11  กระบวนการผลัก/ดึง และ วัฏจักรในโซอุปทานของผูผลิตงานหลอโลหะ 
พัฒนาจาก: วิทยา สุหฤทดํารง (2548, หนา 12) 

 

 ทุกกระบวนการใน วัฏจักรการส่ังซ้ือของลูกคาและการผลิตน้ัน สําหรับโรงหลอโลหะไทย
นั้นจัดวาเปนกระบวนการแบบดึงเนื่องจากจะเริ่มตนจากการท่ีมีคําสั่งซ้ือของลูกคาเขามากอน และ
ในการสั่งซื้อวัตถุดิบของโรงหลอก็เปนกระบวนการแบบดึงดวยเชนกัน เน่ืองจากโรงหลอมักจะไม
เก็บวัตถุดิบไวแตจะสั่งซ้ือวัตถุดิบก็ตอเม่ือไดรับคําส่ังซ้ือจากลูกคา อยางไรก็ตามมีความแตกตางใน
เรื่องการวางแผนการสั่งซ้ือของโรงหลอขนาดใหญกับโรงหลอขนาดกลางและขนาดเล็ก โดยโรงหลอ
ขนาดใหญมักจะมีการวางแผนการสั่งซ้ือที่ดีกวาเม่ือเทียบกับโรงหลอขนาดกลางและขนาดเล็ก 
เน่ืองจากโรงหลอขนาดใหญมักไดรับคําส่ังซ้ือลวงหนาอยางนอย 3 เดือนสงผลใหการบริหารจัดการ
ในการจัดซ้ือจัดหาวัตถุดิบมีประสิทธิภาพมากกวา 
 
4.2.1 Inbound Logistics (กิจกรรมที่เก่ียวกับการนําเขา) การเคลื่อนยายวัตถุดิบเขามายัง
โรงงาน และการจัดซื้อจัดหาวัตถุดิบ 
 โดยทางโรงงานตัวอยางไดนําขั้นตอนการจัดซ้ือมีการออกเอกสาร Electronic โดยลดการ
ใชกระดาษ (Paper Less) ในการยืนยันการจัดซ้ือ รวมทั้งการส่ือสารไปยัง Supplier ถึงการจัดสง
วัตถุดิบเชน การขนสงเศษเหล็ก ปจจุบันใชการขนสงโดยรถบรรทุก แตไมมีการปกคลุมเศษเหล็ก 
 เนื่องจากเศษเหล็กเปนวัตถุดิบหลักในการผลิต ขอจํากัดที่สําคัญของการผลิตเหล็กกลา
จากเศษเหล็ก คือ ไมสามารถผลิตเหล็กกลาคุณภาพสูงไดทุกชั้นคุณภาพ การผลิตเหล็กกลา
คุณภาพสูงจําเปนตองใชเหล็กที่มีความสะอาดสูง แตเศษเหล็กมีธาตุผสมท่ีไมสามารถขจัดออกได 
เชน ทองแดง ตะก่ัว และ ดีบุก เปนตน ซึ่งธาตุมลทิน (Tramp element) จึงสงผลตอการผลิตได 

แรเหล็ก เศษเหล็ก 

โรงเหล็กหลอ 

อุตสาหกรรมกอสราง 
เคร่ืองจักร ยานยนต 
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 จากการศึกษาและการทํางานวิจัย ทางผูวิจัยและโรงงานตัวอยางไดศึกษาและวางแนว
ทางการพัฒนารวมกันเพื่อใหเกิดการจัดซ้ือที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม ดังนี้ 

- กําหนดนโยบายการจัดซ้ือที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม (Green Procurement) 
- พิจารณาวาสินคาน้ันมีความจําเปนจะตองใชหรือไม 
- พิจารณาผลกระทบตอส่ิงแวดลอมตลอดวงจรชีวิตผลิตภัณฑ 
- พิจารณาการเลือก Suppliers ที่ใสใจดูแลสิ่งแวดลอม 
- รวบรวมขอมูลของผลิตภัณฑ และ Suppliers ที่เปน Green เพ่ือการตัดสินใจ 

- เลือกเปาหมายกลุมสินคา และบริการ 
- วัตถุดิบทางออม (Indirect Materials) เชน อุปกรณเคร่ืองเขียน, สํานักงาน 
- วัตถุดิบทางตรง (Direct Materials) เชน วัตถุดิบการผลิต, เครื่องจักร 

- เจรจา และขอความรวมมือจากผูขาย 
- ชี้แจงให suppliers/contractors ทราบถึงนโยบายการจัดซ้ือที่เปนมิตรตอ

สิ่งแวดลอม 
- แนะนํา และชัดชวนให suppliers/contractors มองหาทางเลือกที่เปนมิตรตอ

สิ่งแวดลอมมากกวาเดิม 
- กระตุน และใหการชวยเหลือ suppliers และ contractors เพ่ือปรับปรุง

ผลิตภัณฑ บริการ และการบริหารจัดการดานสิ่งแวดลอม 
- แสดงจุดยืนที่แนนอนกับ suppliers ที่ไมใหความสําคัญรวมมือ ถาจําเปนอาจ

ตองมีการคัดเลือก 
- กําหนดเกณฑของผลิตภัณฑที่คัดเลือก 

- กําหนดแนวทางการจัดซ้ือ เพ่ือใหผูที่ทําหนาที่จัดซ้ือใชในการเลือกซื้อ
ผลิตภัณฑที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม 

- จัดทําขอกําหนดในการจัดซ้ือที่ตองการ 
- นําระบบการใหคะแนนดานสิ่งแวดลอม เพ่ือนํามาใชรวมกับเกณฑการจัดซ้ือ

อ่ืนๆ (ราคา, คุณภาพ, ความปลอดภัย) และใชเกณฑการรับรองมาตรฐาน
ผลิตภัณฑคุณภาพเพื่อส่ิงแวดลอม (Eco-Label) 

- การจัดการระบบการจัดซ้ือ 
- กําหนดใหการจัดซ้ือที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอมเปนสวนหนึ่งของระบบการ

จัดการดานสิ่งแวดลอม 
- พัฒนาความรูพ้ืนฐานในการจัดซ้ือเพ่ือสิ่งแวดลอม 
- การฝกอบรมใหกับผูที่ทําหนาที่ในการจัดซ้ือ 
- กําหนดโครงสรางในการทํางานรวมกันของหนวยงานดานสิ่งแวดลอมและ

หนวยงานจัดซ้ือ 
- การจัดทํา E-catalog ผลิตภัณฑที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม 
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- การนําระบบ PCDA เพ่ือการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
- Greening the Supply Chain 

- สําหรับ Suppliers หลักที่มีปญหาการจัดการดานส่ิงแวดลอมทางผูจัดซ้ือของ
บริษัทที่เก่ียวของจะเขาไปใหการชวยเหลือ โดยใชเกณฑในการจัดซ้ือที่เปน
มิตรตอส่ิงแวดลอมเปนแรงผลักดันให Suppliers ปรับปรุงดานสิ่งแวดลอม 

  
4.2.2 Production and Operation (กระบวนการผลิตและการดําเนินงาน) การผลิต 
 ในสวนการผลิตในอุตสาหกรรมเหล็กหลอ ถือวาเปนขั้นตอนที่ยากที่สุดของการพัฒนาไปสู
การจัดการหวงโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอม โดยจากการศึกษาพบขั้นตอนที่สอดคลองกับงานวิจัย ดังนี้ 
 ข้ันตอนการทําแบบชิ้นงานหลอและทําแบบไสหลอ 
 กระบวนการทําแบบชิ้นงานหลอและทําแบบไสหลอ ปจจุบันไดแนะนําใหใชแบบไม รวมถึง
การทําพ้ืนที่ Clear Room ในการจัดทําแมพิมพและออกแบบชิ้นงานหลอ โดยใชแบบใกลเคียงกับ
ฉากก้ันหองเพ่ือปองกันเศษไมที่ใชทําแมพิมพไม ดังภาพประกอบ 12 

 
 

ภาพประกอบ 12  พ้ืนที่ Clear Room ในการจัดทําแมพิมพ 
  
 ข้ันตอนการปรุงนํ้าเหล็ก 
 กระบวนการปรุงนํ้าเหล็ก เปนการปรับสวนผสมทางเคมีใหเหมาะสมตามความตองการ 
รวมถึงการขจัดแกสพวกไนโตรเจน ไฮโดรเจน และธาตุมลทินโดยเฉพาะฟอสฟอรัส ตลอดจนปรับ
ปริมาณคารบอนใหอยูในระดับที่ตองการ ดังน้ันขั้นตอนตางๆ จะมีทั้งการเติมธาตุผสม การขจัด
ออกซิเจน การลดปริมาณแกสตางๆ การใหความรอน และการกวนเหล็กกลาหลอมเหลวในเตา 
 ปจจุบันนําเทคโนโลยี กระบวนการปรุงน้ําเหล็กถูกจํากัดอยูที่การควบคุมระดับธาตุผสม 
และปริมาณสารมลทินในระดับสวนในลาน (ppm) สําหรับประเด็นอ่ืนๆ ที่เปนขอจํากัดที่นําตะกรันมา
หมุนเวียนใชในโรงเหล็ก เพ่ือลดปริมาณของเสีย การควบคุมความหนืด และการแข็งตัวของตะกรัน
ในระหวางการถายตะกรันออกจากเตา การยืดอายุการใชงานของวัสดุทนไฟ การควบคุม และ
ทํานายอุณหภูมิของเหล็กกลาหลอมในขณะปรุงน้ําเหล็ก โดยทั่วไป มีการควบคุมของเสียที่ เกิดจาก
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การปรุงนํ้าเหล็กเชน การจัดทําทอบําบัดแก็ส เพ่ือฟอกอากาศกอนปลอยออกจากโรงงาน และการ
ทําทอบําบัดนํ้าเสียที่จะไหลออกมาจากการปรุงน้ําเหล็ก ตัวอยางพ้ืนที่ดังภาพประกอบ 13 
 

 
 

ภาพประกอบ 13  บริเวณการเตรียมหลอมเศษเหล็ก 
 

 ข้ันตอนการหลอ 
 สามารถพัฒนาการหลอ ตองพิจารณาตัวแปรสิ่งแวดลอม และนําของเสียกลับมาใชใหม 
เชน น้ําเสีย วัสดุทนไฟ และ สแลก (Slag) แรงผลักดันทั้งหมดนี้ตองการเพ่ือพัฒนากระบวนการหลอ
เหล็กใหเขาใกลขนาดจริง (near-net-shape processes) ผิวของชิ้นสวนงานหลอที่ไดจาก
กระบวนการนี้ จะมีผิวที่ปราศจากรอยบกพรอง (defect) ซึ่งจะตองหลอใหไดใกลเคียงกับรูปรางทาง
เรขาคณิตที่ไดออกแบบ รวมทั้งการปองกันการเกิดส่ิงเจือปนหรือสารมลทินมากกวาขนาดที่กําหนด 
หรือสวนผสมทางเคมีที่ผิดปกติ ปจจุบันอางอิงมาตรฐานการหลอโลหะ (มาตรฐาน EU) 
 จากขั้นตอนดังกลาว ทางผูวิจัยและโรงงานตัวอยางไดศึกษาและวางแนวทางการพัฒนา
รวมกันเพ่ือใหเกิดการผลิตที่เปนมิตรตอสิ่งแวดลอม โดยเสนอแนะถึงเทคโนโลยีสะอาด (Clean 
Technology, CT) คือ แนวความคิดในการปรับปรุงแบบของผลิตภัณฑ ปรับปรุงกระบวนการผลิต
หรือการบริการอยางตอเน่ือง เพ่ือใหสามารถใชทรัพยากรที่มีอยูคุมคาที่สุด อันไดแก การใชวัตถุดิบ 
พลังงาน น้ํา และ ฯลฯ โดยการลดการใชสารเคมีอันตราย ลดของเสียและของเหลือใช รวมไปถึงการ
นํากลับมาใชใหมหรือการดัดแปลงเพื่อใหเกิดประโยชนอยางอ่ืน และการลดคาใชจายในการกําจัด
หรือบําบัดของเสียนั้นๆ เพ่ือใหเกิดการจัดการปญหาสิ่งแวดลอมตั้งแตตนทางไมใชการจัดการที่
ปลายทางเหมือนในอดีตที่ทําใหตองเสียคาใชจายสูง และมีของเสียจากการผลิตเหลือตกคางมาก 
 
4.2.3 Outbound Logistics (กิจกรรมที่เก่ียวกับการนําออก) การขนสง และการสงมอบ 
 การจัดสงสินคาเชิงสิ่งแวดลอม คือ การจัดสงสินคาที่เปนมิตรกับสิ่งแวดลอมโดยที่บรรจุ
ภัณฑที่ใชและวิธีการขนสงตองเปนมิตรกับส่ิงแวดลอม การออกแบบบรรจุภัณฑที่เปนมิตรตอ
สิ่งแวดลอมตองผลิตจากวัตถุดิบที่ไมเปนพิษ นอกจากนี้บรรจุภัณฑควรออกแบบใหสามารถนํามาใช
ซ้ําๆได และเม่ือบรรจุภัณฑหมดอายุการใชงานสามารถนํามา Recycle ได 
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ภาพประกอบ 14 ภาพแสดงการจัดเก็บและการเคลื่อนยาย เปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง 
 

 มีการจัดวางบน Pallet เพ่ือสะดวกตอการขนยาย แลวมีการใชผาใบสําหรับคลุมเหล็กหลอ
ระหวางขนสงไปยังลูกคา 
 โดยสรุปอุตสาหกรรมหลอโลหะ ยังไมคอยใหความสําคัญกับสิ่งแวดลอมมากนัก นอกจาก
กฎหมายความปลอดภัยและอาชีวอนามัย รวมทั้งบางโรงงานยังไมสนใจตอสภาพสิ่งแวดลอมทั้ง
ภายในและภายนอกโรงงาน ตอไปจะกลาวถึงยกระดับสิ่งแวดลอมอาชีวอนามัยและความปลอดภัย 
จะเนนการสรางความเขาใจและการยอมรับระบบจัดการดานคุณภาพและดานส่ิงแวดลอม เพ่ือ
กระตุนใหมีการปรับปรุงระบบการควบคุมปองกันมลพิษภายในโรงงานและลดการปลดปลอยมลพิษ
สูภายนอก พรอมกับสนับสนุนการประหยัดพลังงานและการหมุนเวียนมาใชประโยชนใหม 
 การขนสงที่ใชตองเปนมิตรกับสิ่งแวดลอมดวย เชน เลือกประเภทการขนสงและประเภท
ของเชื้อเพลิงที่ทําลายสิ่งแวดลอมนอยที่สุด วางแผนผังคลังสินคาและการออกแบบระบบการขนสงที่
ชวยลดระยะทางและเชื้อเพลิงในการขนสงเพ่ือลดคาใชจายและผลกระทบที่เกิดขึ้นกับสิ่งแวดลอม  
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4.3 วิเคราะหระบบอุตสาหกรรมเหล็กตอเนื่อง มลพิษและของเสียตางๆ และการ
จัดการสิ่งแวดลอม 
 อุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกลาถือไดวาเปนหนึ่งในอุตสาหกรรมพ้ืนฐานที่มี ความสําคัญ
ในการพัฒนาประเทศ เนื่องจากเปนอุตสาหกรรมที่มีความเช่ือมโยงกับอุตสาหกรรมอ่ืนๆ เปน
จํานวนมาก เชน อุตสาหกรรมยานยนต เคร่ืองใชไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส เฟอรนิเจอร อาหาร
กระปอง (บรรจุภัณฑ) เครื่องจักรกล และอุตสาหกรรมกอสราง เปนตน และจากภาวะเศรษฐกิจ
โดยรวมของประเทศที่มีการฟนตัวขึ้นทั้งธุรกิจภาคกอ สรางและอุตสาหกรรมตอเนื่อง เชน ไฟฟา
และอิเล็กทรอนิกส ยานยนต บรรจุภัณฑ เปนตน ทําใหความตองการใชเหล็กในประเทศมีแนวโนม
เพ่ิมสูงขึ้นโดยผลิตภัณฑเหล็ก ก่ึงสําเร็จรูปซ่ึงเปนวัตถุดิบในการผลิตเหล็กมีการขยายตัวมากที่สุด  
รองลงมาคือเหล็กแผนเคลือบชนิดอ่ืนๆ เหล็กแผนรีดรอน รวมทั้งความตองการใชของอุตสาหกรรม
ตอเน่ืองในประเทศและการสงออกที่เพ่ิม มากจึงทําใหอุตสาหกรรมเหล็กมีการใชพลังงานที่เพ่ิม
สูงขึ้นเปนการนําเหล็กที่ผานการแปรรูปในกระบวนการตาง ๆ รวมทั้งการเคลือบผิว หรือตกแตง
คุณสมบัติแลว นําไปใชในอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ เปนอุตสาหกรรมกอสราง ยานยนตและชิ้นสวน บรรจุ
ภัณฑ ตอเรือ เคร่ืองใชไฟฟา เฟอรนิเจอร เปนตน 
 
การบริโภคภายในประเทศ 
 ปริมาณความตองการใชภายในประเทศมีการเปล่ียนแปลงโดยมีแนวโนมที่ลดลงโดย 
เฉพาะในอุตสาหกรรมกอสรางและอุตสาหกรรมรถยนต รวมทั้งการผลิตเหล็กที่มุงเนนในเรื่องของ
การกอสรางลดลงรอยละ 60 ซึ่งสถาบันเหล็กและเหล็กกลาคาดการณวาแนวโนมตลาดการคา
เหล็กในประเทศจะดี ขึ้นเน่ืองจากแรงกระตุนของโครงการเมกะโปรเจกตและอุตสาหกรรมกอสราง 
แตอยางไรก็ตามตองพิจารณาสถานการณอ่ืนๆ ประกอบดวย 
 
ลักษณะและปริมาณการเกิดมลพิษและของเสีย 
 จากกระบวนการผลิต สามารถระบุแหลงกําเนิดมลพิษ ลักษณะและปริมาณการเกิดมลพิษ
และของเสีย รวมทั้งแนวทางการจัดการที่เหมาะสมดังตาราง 4 
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ตาราง 4 ตัวอยางการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมหลอหลอมเหล็ก  
 

มลพิษและของเสีย จุดท่ีเกิด ลักษณะ 
ปริมาณ 
(ตัน/วัน) 

อัตราการเกิด 
(ตัน/ตันผลิต) การบําบัด/กําจัด 

- มลพิษอากาศ - เตาหลอม
ไฟฟา 
- เตาปรุงน้ํา
เหล็ก 

- ฝุนและฟูม
(Fume) 
ของโลหะ 

18.3 0.02 - ระบบดักฝุนแบบถุงกรอง 

- เตาหลอม
ไฟฟา 

- ตะกรัน (Slag) 
 

112.8 0.1 - ฝงกลบตามหลักสุขาภิบาล 
หรือใหโรงงานผูใหบริการ
กําจัดกากเสียอุตสาหกรรม 
- นําไปใชเปนวสัดุผสมในการ
กอสราง(Aggregate)เชนผสม
คอนกรีตทําถนน 

- ส่ิงปฏิกูลและวัสดุ
ท่ีไมใชแลว 
 

 

- เครื่องตัดเหล็ก - สะเก็ดหรือ
เปลือกสนิม 
(Scale) ซึ่งเปน 
ออกไซดของ
เหล็ก 

2.9 0.003 - ฝงกลบตามหลักสุขาภิบาล 
หรือใหโรงงานผูใหบริการ
กําจัดกากเสียอุตสาหกรรม 
- เปนวัตถุดิบทดแทนในการ
ผลิตปูนซิเมนต 

 - ระบบดักฝุน
แบบถุงกรอง 

- ฝุนท่ีดักจับได 18.1 0.02 - ฝงกลบตามหลักสุขาภิบาล 
หรือฝงกลบอยางปลอดภัย
ขึ้นอยูกับผลวิเคราะหวาเปน
ของเสียอันตรายหรือไม 
- ท้ังนี้การนําตะกรันหรือฝุนท่ี
ดักจับไดออกนอกโรงงานทั้ง
สองกรณี ตองไดรับอนุญาต
จากกรมโรงงานอุตสาหกรรม 

 

หมายเหตุ - ไมมีมลพิษทางน้ําสวนใหญเปนน้ําหลอเย็นหมุนเวียนนํากลับมาใชใหม 
 - การฝงกลบในโรงงานหรือการนําออกนอกโรงงานตองไดรับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมกอน 
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การจัดลําดับของการจัดการของเสีย 
 

ตาราง 5 ลําดับความสําคญัของการจัดการของเสีย (จากความสําคัญมากไปหานอย) 
 

ปฏิบัติการ ผลลัพธ 

ลดตนกําเนิด มีการเปล่ียนกระบวนการหรือขั้นตอนการผลิตทางอุตสาหกรรมทํา
ใหสามารถหลีก เลี่ ย ง  ลด  หรือข จัดของเสี ยภายในสถาน
ประกอบการ 

การนํากลับมาใช มีการใช ใชซ้ํา และการนําของเสียกลับมาใชเพ่ือการใชประโยชน
เดิมหรือใชทําอยางอ่ืน เชนใชเปนปจจัยการผลิต นํากลับคืนมาเปน
วัสดุ หรือใชผลิตพลังงาน 

การบําบัด มีการทําลาย การลดความเปนพิษ การสะเทินของเสียใหเปนสารทีมี่
อันตรายนอยลง  

การกําจัด มีการปลอยของเสียสูอากาศ น้ํา หรือพ้ืนดินโดยควบคุมอยาง
เหมาะสมปลอดภัยตามที่กฎหมายกําหนด การกําจัดของเสียบนดิน 
อาจตองมีการลดปริมาตร การหุมดวยแคปซูล การปองกันน้ําซึม
จากขยะและการติดตามผล  

 
4.4 ความปลอดภัยและการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมหลอหลอมเหล็ก 
 อุตสาหกรรมหลอหลอมเหล็ก ที่ ใช เตาหลอมพรอมเตาปรุงแตงน้ําเหล็ก โดยใช
กระแสไฟฟา และเชื้อเพลิงตางๆ ไดแก น้ํามันเตา กาซหุงตม หรือกาซธรรมชาติทําใหเศษเหล็ก
หลอมละลาย ซึ่งในระหวางกระบวนการผลิตมีการใชสารเคมี ฟลักซ ชวยเรงปฏิกิริยาทางเคมี 
กระบวนการดังกลาว อาจกอใหเกิดผลกระทบดานความปลอดภัยตอพนักงานที่ปฏิบัติงานอยูใน
บริเวณพื้นที่ นอกจากน้ีในขั้นตอนการผลิตอ่ืน ๆ เชน การเทกอง ขนยายเศษเหล็ก และเหล็กแทง 
ซึ่งมีน้ําหนักมาก ฝุนตางๆ และบางครั้งอาจจะยังคงมีความรอนที่เกิดขึ้นจากการผลิตสะสม
อยู สามารถสรุปไดวาในอุตสาหกรรมหลอหลอมเหล็ก มีจุดเส่ียงที่อาจมีอันตรายดังตาราง 6 
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ตาราง 6 สรุปการจัดการดานความปลอดภัยและการจัดการส่ิงแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมหลอ
หลอมเหล็ก 

 

จุดเสี่ยง ลักษณะความเส่ียง ผลกระทบท่ีอาจเกิดข้ึน วิธีการจัดการ 
- เศษเหล็กตกหลน
จากการขนยาย 

- คนงานไดรับบาดเจ็บ
จากการถูกเศษเหล็กบาด
มือ แขนขา หรือรางกาย 
หรือถูกเศษเหล็กหลนทับ
อาจไดรับบาดเจ็บและ
เปนอันตรายตอคนงาน 

- ควรมีระบบการจัดการวัตถุดิบขั้นตน
กอนการจัดเก็บลําเลียง เชน มีขั้นตอน
ในการบีบอัดเศษเหล็กใหเปนกอนหรือ
มัดรวมกันกอน 
- ควรมีเครื่องจักรอุปกรณลําเลียงเศษ
เหล็กท่ีเหมาะสม เชน รถดัมพ รถตกั 
รถยก เครน รอกแมเหล็ก มือจับเศษ
เหล็ก สําหรับหนีบเศษเหล็ก 
- คนงานที่ปฏิบัติงานในหนาท่ีการ
จัดเก็บขนยาย ลําเลียง และเทกองเศษ
เหล็กตองสวมใสอุปกรณปองกัน
อันตรายสวนบุคคลอยางเหมาะสมและ
โดยเครงครัด เชน ถุงมือหนัง หมวก
นิรภัย รองเทานิรภัย 
- จัดใหบริเวณลาน เศษเหล็กและ
เสนทางจราจรในการขนยายเศษเหล็ก
หามพนักงาน ท่ีไมมีหนาท่ีเกี่ยวของ
เขาไปในบริเวณทํางาน 

1. ลานเศษเหล็ก 

- ฝุนจากการขนถาย
เศษเหล็ก 

- ฝุนระคายเคืองตอเยื่อบุ
ตา สงผลกระทบตอระบบ
ทางเดินหายใจ 

- ใหคนงานสวมใสอุปกรณปองกัน
อันตรายสวนบุคคลเชนแวนตานิรภัย
หนากากกรองฝุนในขณะปฏิบัติงาน  
- ควรดูดฝุนหรือกวาดพ้ืนทําความ
สะอาดบริเวณท่ีวางในลานเศษเหล็ก 
และเสนทางขนยายเพ่ือไมใหฝุนสะสม 
และฟุงกระจายในขณะทํางาน  

2. เครื่องจักรขนยาย 
เชน เครน รอก
ไฟฟา รอกแมเหล็ก 
มือจับเศษเหล็ก 
หรือรถยก 

- อุบัติเหตุระหวาง
ลําเลียง อาทิ สลิง
ชํารุด บรรทุกเกิน
น้ําหนัก เสนทาง
จราจรไมชัดเจน 

- เปนอันตรายตอคนงาน - จัดใหมีการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิง
ปองกัน        
- ใหมีการตรวจสอบรอก เครน โดย
วิศวกร ทุก ๆ 3 เดือน 
- มีปายระบุน้ําหนักท่ีเครื่องสามารถ
ยกน้ําหนักได (Maximum capacity)  
- จัดการจราจรเพ่ือการลําเลียงให
เหมาะสมเชนเสนทางลําเลียงท่ีชัดเจน  
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ตาราง 6 (ตอ) 
 

จุดเสี่ยง ลักษณะความเส่ียง ผลกระทบท่ีอาจเกิดข้ึน วิธีการจัดการ 
3. การจัดเก็บสารเคมี    
3.1 สารเคมีท่ัวไป 
เชน ฟลักซ เพ่ือใช
ในการหลอม  

- ฝุนจากการขนถาย 
ภาชนะบรรจุแตก
เสียหาย ฝุนฟุง
กระจาย  

- ฝุนระคายเคืองตอเย่ือบุ
ตา สงผลกระทบตอระบบ
ทางเดินหายใจ และเมื่อ
สัมผัสอาจเกิดการระคาย
เคือง 

- พ้ืนท่ีจัดเก็บหรือหองเก็บสารเคมีควร
มีระบบระบายอากาศที่ดีเชนมีหนาตาง 
หรือชองลมสําหรับถายเทอากาศอยาง
นอย 2 ทิศทาง  
- ควรแยกเก็บสารเคมีใหเปนระเบียบ
แยกจากกัน และเปนสัดสวน  
- สารเคมีท่ีจัดเก็บและใชในการผลิต
ควรมีขอมูลความปลอดภัย(MSDS)ติด
ไวในบริเวณท่ีจัดเก็บ  
- คนงานควรสวมใสอุปกรณปองกัน
อันตรายสวนบุคคล เชน แวนตานิรภัย 
หนากากกรองฝุน ในขณะปฏิบัติงาน  

- สถานท่ีจัดเก็บไม
เหมาะสม 

- การรั่วไหล หรือระเบิด - บริเวณจัดเก็บภาชนะบรรจุกาซควร
มีอากาศถายเทไดดีมีผนังโลง 2 ดาน 
- หลังคา และอาคารจัดเก็บทําดวย
วัสดุท่ีไมติดไฟ 

3.2 ทอกาซ หรือ 
ภาชนะบรรจุกาซ ท่ี
เก็บกาซอัดภายใต
ความดัน เชน กาซ
ออกซิเจน - วิธีการจัดเก็บไม

ปลอดภัย 
- การรั่วไหล หรือระเบิด - หามจัดเก็บ หรือวางภาชนะบรรจุ

กาซใกลเตาหลอมอลูมิเนียม  
- จัดวางภาชนะบรรจุกาซอยูในแนวตั้ง 
และตองมีสายรัดคลองไว เพ่ือยึด
ภาชนะบรรจุกาซไวไมใหลม และวาง
อยูในแนวตั้งไดอยางมั่นคง  
- ควรตรวจสอบสภาพภาชนะบรรจุ
กาซกอนนําเขามาเก็บท่ีบริเวณจัดเก็บ 
โดยสภาพภาชนะบรรจุกาซไมควรเกา 
หรือชํารุดและมีวันท่ีแสดงวันตรวจ
สภาพภาชนะบรรจุกาซ  

 - การขนสงและการ
ลําเลียงที่ไมถูกตอง 

- การรั่วไหล หรือระเบิด - ในการขนยายภาชนะบรรจุกาซตอง
วางในแนวตั้งและตองมีสายโซ สายรัด
คลองไว ไมใหลม  
- ในการขนยายภาชนะบรรจุกาซลง
จากรถบรรทุก หามมิใหนําลงสูพ้ืนใน
ลักษณะตกกระแทก มีวิธีการนําลง
จากรถขนสงอยางปลอดภัย  
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ตาราง 6 (ตอ) 
 

จุดเสี่ยง ลักษณะความเส่ียง ผลกระทบท่ีอาจเกิดข้ึน วิธีการจัดการ 
- ทอลําเลียงกาซรั่ว - เปนอันตรายตอคนงาน - กรณีมีการตอทอลําเลียงกาซมาใชท่ี

เตาหลอม ระบบทอลําเลียงกาซตอง
ไดรับการออกแบบ ใชวัสดุสราง ติดต้ัง
อุปกรณอํานวยความปลอดภัย และ
เครื่องวัด เชน ล้ินปด-เปด (Valve) ล้ิน
นิรภัย (Safety valve) เปนตน รวมท้ัง
การตรวจสอบสภาพ ทอลําเลียงกาซ
ดวยแรงดันตามหลักวิศวกรรม 

 

- การนําภาชนะบรรจุ
กาซไปใชผิดประเภท 

- เปนอันตรายตอคนงาน - ระบบการจัดเก็บภาชนะบรรจุกาซ
ควรแยกจัดเก็บแตละชนิด ไมปะปน 
- ภาชนะบรรจุกาซ ตองมีสี และ
สัญลักษณตรงตามมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรม มอก.88  

- ถังเก็บ และจายกาซ
ไมสามารถทนแรงดัน
ได 

- การรั่วไหล หรือระเบิด - ถังเก็บและจายกาซ (Storage tank)
ตองไดรับการออกแบบและติดตั้ง
อุปกรณความปลอดภัยโดยตองมี
เอกสารรับรอง  
- ถังเก็บตองไดรับการตรวจทุก ๆ 5 ป  
- บริเวณจัดเก็บควรมีการถายเท
อากาศไดดี อยูในท่ีโลง หรือมีผนังโลง
อยางนอย 2 ดาน  

3.3 ถังเก็บและจาย
กาซ (Storage tank) 
เชน ออกซิเจนเหลว 
เปนตน 

- รั่วไหลในขณะรับ
กาซเหลวจากรถ
ขนสงกาซเขาสูถังเก็บ 
และจายกาซ 

- เปนอันตรายตอคนงาน - ตองทําการตรวจสภาพทั่วไปของถัง
ขนสงกาซถังเก็บและจายกาซอุปกรณ
อํานวยความปลอดภัย  
- ติดปายเตือนแจงขณะทําการถายเท
รับกาซเหลวลงจากรถขนสงกาซเพ่ือ
ปองกันไมใหบุคคลท่ีไมมีหนาท่ี
เกี่ยวของเขามาในบริเวณ  

 - ขอตอวาลวรั่ว หรือ
สายตอหลุด  

- เปนอันตรายตอคนงาน - มีการตรวจสอบสภาพขอตอ และ
อุปกรณกอนท่ีจะมีการรับกาซ  
- มีปายแสดงขั้นตอนการรับกาซ 
เพ่ือใหคนงานปฏิบัติตามขั้นตอนตางๆ 
ครบถวน เชน การมีขั้นตอนการ
ตรวจสอบสภาพขอตอ และอุปกรณ
กอนท่ีจะมีการรับกาซ เปนตน  
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ตาราง 6 (ตอ) 
 

จุดเสี่ยง ลักษณะความเส่ียง ผลกระทบท่ีอาจเกิดข้ึน วิธีการจัดการ 
 - ทอลําเลียงกาซรั่ว - เปนอันตรายตอคนงาน - กรณีมีการตอทอลําเลียงกาซมาใชท่ี

เตาหลอม ระบบทอลําเลียงกาซตอง
ไดรับการออกแบบ รวมท้ังการ
ตรวจสอบสภาพ ทอลําเลียงกาซดวย
แรงดัน (Pressure test) ตามหลัก
วิศวกรรม 

4. สถานท่ีเก็บเชื้อเพลิง   
- เกิดการรั่วไหล - เกิดเพลิงไหม 

 
- ถังเก็บน้ํามันเตา ขนาด 25,000 ลิตร
ขึ้นไปมีการแยกจัดเก็บและสรางกําแพง 
หรือเขื่อนกันน้ํามันรั่วไหล และมีขนาด
พอท่ีจะเก็บน้ํามันเตาไดเทากับปริมาณ
ความจุของถังใบใหญสุดภายในเขื่อน
หรือกําแพง1  

- ถังเก็บน้ํามันเตา
แตกราว เน่ืองจาก
แรงดัน 

- เกิดการรั่วไหลหรือเพลิง
ไหม 

- ตองติดต้ังทอระบายไอน้ํามัน
เชื้อเพลิงไวทุกถัง และ/หรือทุกหอง 
(Compartments) สําหรับถังท่ีแบง 

- สภาพถังเก็บน้ํามัน
เตาไมไดมาตรฐาน
หรือชํารุด 

- เกิดการรั่วไหลหรือเพลิง
ไหม  
 

- ตองทําการทดสอบการร่ัวซึมของ
ตัวถัง และขอตอตาง ๆ โดยใชแรงดัน
น้ํา แรงดันอากาศ  

- ระบบทอน้ํามันเตา
และอุปกรณชํารุด 

- เกิดเพลิงไหม  
 

- ระบบทอน้ํามันเตา และอุปกรณท่ีใช
กับถังเก็บตองทําดวยเหล็กกลา หรือ
วัสดุอื่นท่ีมีมาตรฐานเทียบเทาตามท่ี
กฎหมายกําหนด  

- ถังเก็บน้ํามันเตา 

- มีแหลงกําเนิด
ประกายไฟในบริเวณ
ใกลเคียง 
 

- เกิดเพลิงไหม  
 

- ถังเก็บน้ํามันเตาตองหางจากแหลง
ความรอน ไมนอยกวา 7.50 เมตร  
- ถังเก็บน้ํามันเตาตองอยูหางจากแนว
เขตรั้วโรงงานไมนอยกวา 4.5 เมตร  
- ติดปายคําเตือน 

- ถังเก็บและจาย
กาซธรรมชาติ 
(Natural gas 
Storage tank) 

- รั่วไหลในขณะรับ
กาซเหลวจากรถ
ขนสงกาซเขา สูถัง
เก็บ และจายกาซ 

- เปนอันตรายตอคนงาน - ตองทําการตรวจสภาพทั่วไปของถัง
ขนสงกาซถังเก็บและจายกาซอุปกรณ
อํานวยความปลอดภัยเคร่ืองวัดเปนตน 
- ติดปายเตือนแจงขณะทําการถายเท
รับกาซเหลวลงจากรถขนสงกาซเพ่ือ
ปองกันไมใหบุคคลท่ีไมมีหนาท่ี
เกี่ยวของเขามาในบริเวณ  
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ตาราง 6 (ตอ) 
 

จุดเสี่ยง ลักษณะความเส่ียง ผลกระทบท่ีอาจเกิดข้ึน วิธีการจัดการ 
- ขอตอวาลวรั่ว หรือ
สายตอหลุด  

- เปนอันตรายตอคนงาน - มี ปายแสดงขั้นตอนการรับกาซ 
เพ่ือใหคนงานปฏิบัติตามขั้นตอนตางๆ
ครบถวนเชนการมีขั้นตอนการ
ตรวจสอบสภาพ ขอตอและอุปกรณ
กอนท่ีจะมีการรับกาซเปนตน  

 

- ทอลําเลียงกาซ
ธรรมชาติรั่วไหล  

- เพลิงไหม หรือระเบิด  - กรณี มีการตอทอลําเลียงกาซมาใชท่ี
เตาหลอมอลูมิเนียมระบบทอลําเลียง
กาซตองได รับการออกแบบใชวัสดุ
สรางติดต้ังอุปกรณอํานวยความ
ปลอดภัย รวมทั้งการตรวจสอบสภาพ 
ทอลําเลียงกาซดวยแรงดัน (Pressure 
test) ตามหลักวิศวกรรม  
- เครื่องสูบอัด ทอกาซ ล้ิน มาตรวัด
และอุปกรณควบคุมความดัน ตองเปน
ชนิดท่ีใชตามประเภทและรับรองตาม
มาตรฐานอุตสาหกรรม  
- ระยะควบคุมความปลอดภัยของถัง
เก็บ และจายกาซ มีดังตอไปนี้  
  (1) ไมนอยกวา 12 เมตร* จากถัง
เก็บน้ํามันเชื้อเพลิง สารไวไฟ สารติด
ไฟหรือวัตถุท่ีระเบิดไดทุกชนิด  
  (2) ไมนอยกวา 6 เมตร* จากเขต
สาธารณะ และแนวสายไฟฟาแรงสูง  
- เครื่องจักรและอุปกรณไฟฟาท่ีอยูใน
บริเวณเก็บ และสูบถายกาซ ตองเปน
ชนิดทนระเบิด (Explosion proof)  
- ควรติดปายเตือน “หามสูบบุหรี่” 
“หามกอประกายไฟ” และหามการ
กระทําใด ๆ ท่ีกอใหเกิดเปลวไฟ  

5. การหลอม และ
บริเวณ โดยรอบ 

- เศษเหล็กอาจมีน้ํา
เจือปนเมื่อถูกนําเขา
เตาหลอมเกิดการ
ระเบิด เมื่อสัมผัสกับ
น้ําเหล็กหลอมเหลว
โดยตรง  

- เกิดการระเบิด หรือเกิด
เพลิงไหม อันตรายตอ
ชีวิตและทรัพยสิน 

- ควรมีการออกแบบใหมีการกําจัด
ความชื้นของเศษเหล็กกอนเขาเตา
หลอม  
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ตาราง 6 (ตอ) 
 

จุดเสี่ยง ลักษณะความเส่ียง ผลกระทบท่ีอาจเกิดข้ึน วิธีการจัดการ 
- เกิดระเบิด และเพลิง
ไหมเนื่องจากน้ําเหล็ก
หลอมเหลว สัมผัสกับ
น้ําโดยตรง  

- เปนอันตรายตอคนงาน - บริเวณเตาหลอมเหล็กตองออกแบบ
ไมใหมีการใชน้าํ 
- ควรออกระเบียบหามนําน้ําเขามาใน
บริเวณดังกลาว  
- กรณีมีการใชน้ําหลอเย็นตองแยกน้ํา
ในกระบวนการหลอเย็นใหเปนระบบ
ปด เพ่ือปองกันอุบัติเหตุอันเกิดจากน้ํา
เหล็กหลอมเหลวไปกระทบกับน้ํา  

- การฟุงกระจายของ
ฝุนและฟูมโลหะ 

- ฝุนระคายเคืองตอเย่ือบุ
ตา สงผลกระทบตอระบบ
ทางเดินหายใจ และเมื่อ
สัมผัสอาจเกิดการระคาย
เคือง  

- ใหคนงานสวมใสอุปกรณปองกัน
อันตรายสวนบุคคลเชนหนากากกรอง
ฝุน แวนตานิรภัย เปนตน  
- บริเวณเตาหลอมเหล็กควรจัดเปน
พ้ืนท่ีควบคุมอนุญาตเฉพาะผูมีหนาท่ี
เกี่ยวของเทานั้นทํางานในบริเวณ
ดังกลาวนี้ได และควรมีการควบคุม
กระบวนการภายในหองควบคุม  

- เครื่องจักร และ
อุปกรณขัดของ  
 
 

- เปนอันตรายตอคนงาน 
และทรัพยสิน 

- ควรมีการตรวจสอบและทําความ
สะอาดเคร่ืองจักรและอุปกรณเ  
- ควรมีการซอมบํารุงและเปลี่ยน
ชิ้นสวนตามระยะเวลาที่ผูผลิตกําหนด  
- ควรมีการตรวจสอบสภาพความ
ปลอดภัยของเครื่องจักร 

 

- ความรอนบริเวณ
โดยรอบ  

- เหนื่อย ออนเพลีย เสีย
เหง่ือมาก 

- ออกแบบกระบวนการผลิตใหใช
เครื่องจักรอัตโนมัติแทนคน และใหมี
การควบคุมจากในหองควบคุม 
- บริเวณเตาหลอมควรจัดเปนพ้ืนท่ี
ควบคุมอนุญาตเฉพาะผูมีหนาท่ี
เกี่ยวของเทานั้นทํางานในบริเวณ
ดังกลาวนี้ได  
- จัดใหมีการระบายอากาศที่ดี  

 - เสียงดัง  - สูญเสียความสามารถใน
การไดยินชั่วขณะหรือ
ถาวร  

- คนงานที่ทํางานในพ้ืนท่ีควบคุมนี้
ตองไดรับการฝกอบรมอยางดีและเมื่อ
เขา ปฏิบัติงานตองใชอุปกรณปองกัน
อันตรายสวนบุคคลอยางเหมาะสม 
และโดยเครงครัด เชน ปล๊ักอุดหู  
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ตาราง 6 (ตอ) 
 

จุดเสี่ยง ลักษณะความเส่ียง ผลกระทบท่ีอาจเกิดข้ึน วิธีการจัดการ 
 - แสงจา - ความสามารถในการ

มองเห็น หรืออาจสูญเสีย
การมองเห็น  

-คน งานท่ีทํางานในพ้ืนท่ีควบคุมนี้
ตองไดรับการฝกอบรมอยางดีและเมื่อ
เขา ปฏิบัติงานตองใชแวนตากันแสง
จาหรือหนากากปองกันแสง เปนตน 
ปองกันอันตรายสวนบุคคล  

- กระแสไฟฟารั่วจาก
ไฟฟาแรงสูง 

- เปนอันตรายตอคนงาน  - ควรมีการออกแบบระบบไฟฟา และ
ใชวัสดุฉนวนที่เหมาะสม  
- มีการติดปายเตือนอันตรายจาก
ไฟฟาแรงสูง  

- พ้ืนท่ีงานอุณหภูมิสูง - เหนื่อย ออนเพลีย เสีย
เหง่ือมาก  
- เปนอันตรายตอคนงาน  

- จัดระบบระบายอากาศใหเหมาะสม  
- การทํางานในพ้ืนท่ีอุณหภูมิสูงควร
สวมชุดปองกันความรอนและอุปกรณ
ปองกันอื่นๆตามสมควร  

- รังสีจากสาร
กัมมันตรังสี  

- เปนอันตรายตอคนงาน - ควรมีการตรวจรางกายผูเกี่ยวของ
กับสารกัมมันตรังสีตามกําหนด  
- มีกระบวนการควบคุมการใช
เครื่องจักรเครื่องมือดวยสาร
กัมมันตรังสีตามกฎหมายกําหนด  

6. การหลอ
แบบตอเนื่อง (CCM) 

- กากสารกัมมันตรังสี - เปนอันตรายตอคนงาน  - มีกระบวนการควบคุมการกําจัดกาก
กัมมันตรังสีตามท่ีกฎหมายกําหนด*  

7. การตัด - เหล็กแทงรอน - การสัมผัสเกิดแผลไหม
พุพอง 

- กําหนดวิธีการทํางานท่ีปลอดภัย  
- มีการติดปายเตือนสัมผัสกับเหล็กรอน 

- ระบบไฟฟาไมถูกตอง
ตามความเปนจริง  

- คนงานอาจตอสายไฟ
หรือตัดกระแสไฟฟา
ผิดพลาด 

- จัดใหมีระบบไฟฟาแสดงการติดต้ัง
ระบบไฟฟาตามความเปนจริง  

- ไมมีการตรวจสอบ
ระบบไฟฟา 

- อันตรายจากการ
ปฏิบัติงานเกี่ยวกับไฟฟา  

- จัดใหมีการตรวจสอบไฟฟาและ
รับรองความปลอดภัยโดยวิศวกรไฟฟา  

8. ระบบไฟฟา 

- วัสดุ อุปกรณ และ
สวนประกอบตาง ๆ 
ไมไดมาตรฐาน  

- เกิดชํารุดและเส่ือมสภาพ 
ของอุปกรณไดงายและ
เปนอันตรายตอคนงาน
และเคร่ืองจักร  

- วัสดุอุปกรณและสวนประกอบตาง ๆ 
ของระบบไฟฟา เปนไปตามมาตรฐาน
อุตสาหกรรม (มอก.) หรือมาตรฐานที่
ยอมรับ  

 - สายไฟฟา - กระแสไฟฟารั่วเปน
อันตรายตอคนงาน 

- จัดใหมีการตรวจสอบสภาพ
สายไฟฟาและสภาพอุปกรณไฟฟา  
- ถาพบการชํารุดหรือมีกระแสไฟฟา
รั่วใหซอมแซมหรือเปล่ียนใหมทันที  
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ตาราง 6 (ตอ) 
 

จุดเสี่ยง ลักษณะความเส่ียง ผลกระทบท่ีอาจเกิดข้ึน วิธีการจัดการ 
- ไฟฟาลัดวงจรเปน
อันตรายตอคนงานที่
ทํางานกับเคร่ืองจักร  

- จัดใหมีการเดินสายไฟฟาเขา
เครื่องจักรโดยเดินทอรอยสายโลหะ
หนาฝงดิน หรือเดินลงมาจากท่ีสูง เวน
แตใชสายไฟฟาชนิดท่ีมีฉนวนหุมพิเศษ 
- การเดินสายไฟฝงในผนังอาคารตอง
เดินในทอรอยสายไฟฟา  
- การเดินสายไฟในทอโลหะใหใชทอ
รอยสายไฟชนิดใชสําหรับการเดิน
สายไฟฟาโดยเฉพาะ 

- การเดินสายไฟ  

- ไฟฟาลัดวงจรจากการ
ถูกกระแทก หรือรถชน 
หรือเปยกชื้น  

-หามเดินทอรอยสายไฟในบริเวณที่
อาจจะถูกกระทบกระแทกไดงายในดิน
ท่ีเปยกชื้นหรือมีไอกรดดาง 

-เพลิงไหมจากการเปดปด
สวิตซไฟฟาในบริเวณที่มี
ไอระเหยของตัวทําละลาย
หรือสารไวไฟ  

- หามติดต้ังสวิตซไฟฟาแบบธรรมดา
ท่ีไมใช Explosion proof ในบริเวณที่มี
สารระเหยไวไฟ หรือตัวทําละลาย  

- สวิตซไฟฟา  

- อันตรายจากการ
ซอมแซมระบบไฟฟา  

- ขณะท่ีปลดเมนสวิตซ (Main switch) 
หรือ (Cut-out) เพ่ือตัดกระแสไฟฟา
จากแหลงจายไฟ ตองติดปายกํากับ 
(Lock out / Tag out) โดยการแขวน
ปายเตือนหามเดินเคร่ืองจักร 

- แผงควบคุมไฟฟา  - ไฟฟาลัดวงจรเปน
อันตรายตอคนงาน 

- แผงควบคุมไฟฟาตองสะอาดไมมีฝุน
ละอองสะสมเพ่ือปองกันไฟฟาลัดวงจร
จากความชื้นท่ีเกิดจากฝุนละออง  
- บริเวณแผงควบคุมไฟฟาตองไมมีส่ิง
กีดขวางเพ่ือใหสามารถปฏิบัติงานใน
ทันทวงทีในกรณีฉุกเฉิน 
- แผงควบคุมไฟฟาตองมีอุปกรณตัด
กระแสไฟฟาเมื่อไฟฟาลัดวงจร 

 

- การใชเครื่องมือท่ีไม
เปนฉนวนหรือมีส่ือ
ไฟฟา  

- กระแสไฟฟาไหลผาน
เขาสูตัวคนงาน  

- ควรใชเครื่องมือและอุปกรณตางๆ 
เชน คีม ไขควง เปนชนิดมีฉนวนไฟฟา
หุมเพ่ือปองกัน 
- หามทํางานเกี่ยวกับไฟฟาในขณะที่
รางกายเปยกน้ํา  
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ตาราง 6 (ตอ) 
 

จุดเสี่ยง ลักษณะความเส่ียง ผลกระทบท่ีอาจเกิดข้ึน วิธีการจัดการ 
9. ความปลอดภัยดานอัคคีภัย   
9.1 ระบบปองกัน
อัคคีภัย และระงับ
อัคคีภัย 

- ไมสามารถ
ปฏิบัติการปองกันได
ทันทวงที 

- ทรัพยสินเสียหาย  
 

- มีการตรวจสอบความพรอม และ
สภาพของระบบนํ้าดับเพลิง ถัง
ดับเพลิง ระบบแจงเหตุเพลิงไหม  
- มีขั้นตอน หรือแผนการปฏิบัติงาน
เมื่อระบบดับเพลิงทํางาน 
- มีการฝกซอมดับเพลิงเปนประจําป 
- มีการเตรียมปริมาณน้ําดับเพลิงให
เพียงพอสําหรับเหตุฉุกเฉิน  

9.2 ทางออกฉุกเฉิน
และทางหนีไฟ 

- การกีดขวาง และหนี
ไฟไมสะดวก 

- เปนอันตรายตอคนงาน  - มีการจัดเก็บส่ิงของตาง ๆ ท่ีกีดขวาง
บริเวณประตูหรือเสนทางหนีไฟ  
- มีการติดต้ังแผนผังแสดงเสนทางหนี
ไฟในพ้ืนท่ีท่ีสามารถเห็นไดชัดเจน 
และฝกซอมการอพยพเหตุเพลิงไหม 
- มีการติดต้ังปายบอกเสนทางการหนี
ไฟทุก 60 เมตร ในเสนทางการหนีไฟ 
- ควรมีการติดต้ังระบบไฟฟาแสงสวาง
ฉุกเฉินท่ีประตูหนีไฟ และเสนทางหนี
ไฟ อยางพอเพียง 

- อันตรายจากการสูด
ดมและสัมผัสสารเคมี  
- การทํางานท่ีเส่ียง
อันตราย 

- ความเจ็บปวย 
- โรคอ่ืนเนื่องมาจากการ
ทํางาน 

- มีการออกแบบเคร่ืองจักรใหมีความ
ปลอดภัยในการปฏิบัติงาน  
- จัดใหมีการฝกอบรมความรูเก่ียวกับ
สารเคมีและมีขอมูลความปลอดภัย  

- การไดรับสารเคมี
สะสมตอเนื่อง 

- ความสามารถในการ
ทํางานของคนงานลดลง 

- จัดหาอุปกรณปองกันอันตรายสวน
บุคคลและอุปกรณท่ีใชในกรณีฉุกเฉิน
ใหเหมาะสมและถวน 

10. อาชีวอนามัย 

-คนงานเจ็บปวยจาก
สภาพการทํางานท่ีไม
ปลอดภัยและถูก
สุขลักษณะ  

- คาใชจายในการ
รักษาพยาบาลและ
ฝกอบรมคนงานใหม 

- จัดสวัสดิการเกี่ยวกับสุขภาพอนามัย
ของพนักงาน เชน มีน้ําดื่มสะอาด 
หองน้ํา ถูกตองตามสุขลักษณะและมี
จํานวนปริมาณเพียงพอ  
- จัดใหมีการปฐมพยาบาลและการ
รักษาพยาบาล เชน จัดชุดปฐม
พยาบาล (First-aid kits)  

 

หมายเหตุ  1 ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับท่ี 24 (พ.ศ. 2530) ออกตามความในพระราชบัญญัติโรงงาน 
พ.ศ. 2512 เร่ือง หนาท่ีของผูรับใบอนุญาตประกอบกิจการโรงงาน 



บทที่ 5 
สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 

 
 การวิจัยเรื่องการจัดการหวงโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอมของอุตสาหกรรมเหล็กหลอ สามารถ
สรุปผลโดยมีรายละเอียดตามหัวขอตาง ๆ ดังนี้ 
 5.1 สรุปผลการวิจัย 
  5.1.1 ลักษณะและสภาพแวดลอมในอุตสาหกรรมผลิตเหล็ก 
  5.1.2 วิเคราะหระบบอุตสาหกรรมเหล็กตอเน่ือง มลพิษและของเสียตางๆ และการ
จัดการส่ิงแวดลอม 
  5.1.3 ความปลอดภัยและการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมหลอหลอมเหล็ก 
 5.2 อภิปรายผลการวิจัย 
 5.3 ขอเสนอแนะ 
 
5.1 สรุปผลการวิจัย 
 ผลการดําเนินงานวิจัยนี้แบงออกเปน 3 สวน คือ 
 - ลักษณะและสภาพแวดลอมในอุตสาหกรรมผลิตเหล็ก 
 - วิเคราะหระบบอุตสาหกรรมเหล็กตอเนื่อง มลพิษและของเสียตางๆ และการจัดการ
สิ่งแวดลอม 
 - ความปลอดภัยและการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมหลอหลอมเหล็ก 
 ซึ่งแตละสวนสามารถสรุปผลไดดังนี้ 
 
5.1.1 ลักษณะและสภาพแวดลอมในอุตสาหกรรมผลิตเหล็ก 
 ลักษณะอุตสาหกรรมหลอโลหะเปนอุตสาหกรรมที่ตองเก่ียวของกับกลุมอุตสาหกรรมอ่ืนๆ 
เปนจํานวนมากเน่ืองจากกระบวนการหลอโลหะจําเปนตองอาศัยวัตถุดิบ อุปกรณ เคร่ืองจักร ซึ่งมี
ความหลากหลายเกินกวาที่โรงงานเองจะจัดเตรียมหรือรับผิดชอบเองได นอกจากน้ีอุตสาหกรรม
หลอโลหะเองยังตองพ่ึงพาหรือรับการสนับสนุนจากอุตสาหกรรมที่เก่ียวของ ซึ่งทําใหความสัมพันธ
สลับซับซอนมากขึ้น การทําความเขาใจหรือวิเคราะหสถานภาพของกลุมอุตสาหกรรมหลอโลหะจึง
จําเปนตองมีการศึกษา และวิเคราะหกลุมอุตสาหกรรมที่เก่ียวของโดยละเอียดเสียกอน เพ่ือความ
สะดวกในการทําความเขาใจในที่นี้จะขอจําแนกกลุมอุตสาหกรรมออกเปนสองกลุมหลักคือกลุมที่
เก่ียวของกับวัตถุดิบ และอุปกรณเคร่ืองมือสําหรับกระบวนการผลิตกับกลุมที่เก่ียวของหลังจาก
กระบวนการผลิตเสร็จสิ้นลงไปแลว 
 กระบวนการผลิตเหล็กจะมีความซับซอน และขั้นตอนจํานวนมาก ดังน้ันการควบคุมการ
ผลิตมีความยุงยาก ปญหามลพิษจากโรงงานเหล็กหลอ สวนใหญเกิดจากกระบวนการผลิตในแตละ



 67

ขั้นตอน ไดแก วัตถุดิบและสารเคมี, เสียงดัง, มลพิษทางอากาศ, มลพิษทางน้ํา, ของเสียตางๆ ที่มา
จากการผลิตรวมทั้ง น้ํามันเครื่องและแบตเตอรี่ เปนตน โรงงานเหล็กหลอสวนมากขาดระบบ
มาตรฐานการจัดการดานคุณภาพสิ่งแวดลอมและการระบายมลพิษ 
 สามารถสรุป โครงสรางของโซอุปทานและระบบโลจิสติกสของอุตสาหกรรมผลิตเหล็ก ดังนี้ 
 5.1.1.1 Inbound Logistics (กิจกรรมที่เก่ียวกับการนําเขา) การเคลื่อนยายวัตถุดิบเขา
มายังโรงงาน และการจัดซื้อจัดหาวัตถุดิบ 
   - บริษัทผูผลิตเหล็กหลอเปนบริษัทผูผลิตตัวแทนของกลุมตัวอยางอุตสาหกรรม
เหล็กหลอในประเทศไทย เน่ืองจากความตองการของลูกคาทั้งในและตางประเทศ สนใจและให
ความสําคัญกับสินคาที่เปนมิตรตอสิ่งแวดลอม ดังน้ันทุกบริษัทไดรับ ISO 14000 และมีการทํา 
Green Procurement เพ่ือใหวัตถุดิบที่ซื้อมาผลิตเปนวัตถุดิบที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม 
   - ขั้นตอนการทํา Green Procurement ของแตละบริษัท จะมีขั้นตอนเหมือนกัน
ซึ่งไดแก การเลือก Suppliers และ การ Audit Suppliers นอกจากน้ียังมีการประยุกตใช 3R เพื่อลด
ผลกระทบที่เกิดกับสิ่งแวดลอม 
   - หลักเกณฑในการเลือก Suppliers นอกจากคํานึงถึงความเหมาะสมทางดาน 
คุณภาพ ราคา การสงมอบสินคาที่ตรงตามกําหนดแลว ยังคํานึงถึงผลกระทบจากสิ่งแวดลอมดวย 
โดยเกณฑพิจารณาทางดานสิ่งแวดลอมหลัก คือ การไดรับมาตรฐาน ISO14000 และปริมาณ
สารเคมีหรือสารปนเปอนที่อยูในวัตถุดิบหรือสินคา 
   - ปริมาณสารเคมีหรือสารปนเปอนที่อยูในวัตถุดิบที่บริษัทผูผลิตเหล็กหลอตอง
ควบคุม ตามกฎระเบียบ Reach, EuP อยางไรก็ตามบางบริษัทยังออกกฎระเบียบของบริษัทเองเพ่ือ
ควบคุมสารที่มีผลกระทบตอสิ่งแวดลอมโดยกําหนดสารหามใช, สารที่ตองเลิกใชและสารที่ตองลด
การใชซึ่งปะปนอยูในชิ้นสวนวัตถุดิบเพื่อเปนเกณฑในการเลือก Suppliers 
   - นําขั้นตอนการจัดซ้ือมีการออกเอกสาร Electronic โดยลดการใชกระดาษ 
(Paper Less) ในการยืนยันการจัดซ้ือ รวมทั้งการสื่อสารไปยัง Supplier ถึงการจัดสงวัตถุดิบเชน 
การขนสงเศษเหล็ก ปจจุบันใชการขนสงโดยรถบรรทุก แตไมมีการปกคลุมเศษเหล็ก 
 5.1.1.2 Production and Operation (กระบวนการผลิตและการดําเนินงาน) การผลิต  
   - การควบคุมสารตองหาม จะมีการเปลี่ยนมาใชสารทดแทนอ่ืนเชน เงิน 
ทองแดง ดีบุก หรือทอง แทนการใชตะกั่ว (Lead Free) หรือเปลี่ยนมา Outsource แทน 
   - การประหยัดพลังงาน (Energy Saving) มีการควบรวมกระบวนการโดย
เปลี่ยนมาใชเคร่ืองจักรหรือเทคโนโลยีสมัยใหมที่มีประสิทธิภาพสูง ทําไดหลายขั้นตอนการผลิต มี
ความเร็วในการผลิตสูง 
   - การใช 3R (Reduce, Reuse, Recycle) จะเห็นการรณรงคในเรื่องนี้อยางมาก 
โดยมีความพยายามในการลดปริมาณสารที่ใช มีการนําสวนที่เหลือทิ้งมา Reuse หรือ Recycle ใหม 
สวนที่เห็นไดชัดคือกระบวนการบรรจุ (Packing) ที่จะเปลี่ยนวัสดุของกลองมาเปนพลาสติกเพ่ือ
ความทนทาน และการหมุนเวียนมาใชซ้ําไดหลายรอบ นอกจากน้ียังนํามา Recycle ไดอีกดวย บาง
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บริษัทไดปรับเปลี่ยนใหขนาดกลองมีขนาดเดียวกันใน Vendor ของตน (สราง Standardization) จึง
สะดวกและงายตอการขนยาย 
   - การนําเอาเทคโนโลยีสะอาด เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพในการใชวัตถุดิบ และ
พลังงานในการผลิต ทําใหสามารถลดตนทุนการผลิต เพ่ือลดของเสียที่แหลงกําเนิด เปนการลด
ภาระในการกําจัดของเสีย ชวยประหยัดวัตถุดิบและพลังงาน เพ่ิมความปลอดภัยในการทํางาน 
ปองกันและรักษาสิ่งแวดลอม และยังเปนจุดเริ่มตนในการกาวไปสูมาตรฐาน ISO 14000 ของ
อุตสาหกรรมอีกดวย 
 5.1.1.3 Outbound Logistics (กิจกรรมที่เก่ียวกับการนําออก) การขนสง และการสงมอบ
ใหกับลูกคา 
   - เนนศึกษาเกี่ยวกับการบรรจุหีบหอที่เปนมิตรตอสิ่งแวดลอมโดยนํา 3R มา
ประยุกตใช ซึ่งแตละบริษัทมีแนวคิดใกลเคียงกัน คือ การพยายามลดขนาดบรรจุภัณฑ ลดปริมาณ
สารตองหามในบรรจุภัณฑ การนําบรรจุภัณฑกลับมาใชซ้ํา และการใชบรรจุภัณฑที่สามารถนํามา 
Recycle เพ่ือนํามาใชใหมได ซึ่งแนวคิดที่กลาวมานี้สามารถลดคาใชจายที่เกิดขึ้นและสามารถลด
ผลกระทบที่เกิดกับสิ่งแวดลอมได 
   - การจัดวางบน Pallet เพ่ือสะดวกตอการขนยาย แลวมีการใชผาใบสําหรับ
คลุมเหล็กหลอระหวางขนสงไปยังลูกคา 
   - นอกจากน้ีบริษัทยังใหความสําคัญเก่ียวกับวิธีการขนสงโดยพยายามหา
วิธีการขนสงที่ประหยัดพลังงานและลดผลกระทบตอสิ่งแวดลอม 
 
5.1.2 วเิคราะหระบบอุตสาหกรรมเหล็กตอเน่ือง มลพิษและของเสียตางๆ และการจัดการ
สิ่งแวดลอม 
 วิเคราะหระบบอุตสาหกรรมเหล็กตอเน่ือง มลพิษและของเสียตางๆ 
  อุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกลาถือไดวาเปนหน่ึงในอุตสาหกรรมพ้ืนฐานที่ มี 
ความสําคัญในการพัฒนาประเทศ เน่ืองจากเปนอุตสาหกรรมที่มีความเชื่อมโยงกับอุตสาหกรรม
อ่ืนๆ เปนจํานวนมาก เชน อุตสาหกรรมยานยนต เคร่ืองใชไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส เฟอรนิเจอร 
อาหารกระปอง (บรรจุภัณฑ) เคร่ืองจักรกล และอุตสาหกรรมกอสราง เปนตน  และจากภาวะ
เศรษฐกิจโดยรวมของประเทศที่มีการฟนตัวขึ้นทั้งธุรกิจภาคกอสรางและอุตสาหกรรมตอเนื่อง เชน 
ไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส ยานยนต บรรจุภัณฑ เปนตน ทําใหความตองการใชเหล็กในประเทศมี
แนวโนมเพ่ิมสูงขึ้นโดยผลิตภัณฑเหล็ก ก่ึงสําเร็จรูปซ่ึงเปนวัตถุดิบในการผลิตเหล็กมีการขยายตัว
มากท่ีสุด   รองลงมาคือเหล็กแผนเคลือบชนิดอ่ืนๆ เหล็กแผนรีดรอน รวมทั้งความตองการใชของ
อุตสาหกรรมตอเนื่องในประเทศและการสงออกที่เพ่ิม มากจึงทําใหอุตสาหกรรมเหล็กมีการใช
พลังงานที่เพ่ิมสูงขึ้นเปนการนําเหล็กที่ผานการแปรรูปในกระบวนการตาง ๆ รวมทั้งการเคลือบผิว 
หรือตกแตงคุณสมบัติแลว 
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  จากกระบวนการผลิต สามารถระบุแหลงกําเนิดมลพิษ ลักษณะและปริมาณการเกิด
มลพิษและของเสีย รวมทั้งแนวทางการจัดการที่เหมาะสมดังตาราง 4 ซึ่งไดแสดงในบทที่ 4 
 ระบบการจัดการสิ่งแวดลอม 
  องคกรทุกประเภทกําลังพยายามที่จะแสดงใหเห็นวาเปนองคกรที่ชวยรักษา
สิ่งแวดลอมกันมากขึ้นดวยการควบคุมมิใหกิจกรรมของตนมีผลเสียตอส่ิงแวดลอม ทั้งนี้เปนผลมา
จากการใชกฎหมายที่เขมงวดขึ้น ใชนโยบายเศรษฐกิจที่ใหความสําคัญดานส่ิงแวดลอมมากขึ้น และ
ยังมีมาตรการอ่ืน ๆ ที่ชวยเสริมการคุมครองสิ่งแวดลอมและการพัฒนาอยางยั่งยืน 
  เคร่ืองมือตางๆ เชน การตรวจสอบการประเมินผลกระทบสิ่งแวดลอมและการเลือก
เทคโนโลยี  แตวิธีการเหลาน้ีก็อาจจะยังไมทําใหม่ันใจไดวาการรักษาสิ่งแวดลอมใหไดตามกฎหมาย
และนโยบายจะเกิดขึ้นทั้งในขณะนี้และในอนาคต แตละวิธีก็มีสวนดีของมันอยู ซึ่งถานํามารวมกันได
ก็จะกลายเปนระบบของการจัดการสิ่งแวดลอม  (การจัดการทรัพยากรและสิ่งแวดลอมแบบบูรณา
การ) และเกิดบูรณาการของการจัดการทั้งหมด มีตัวอยางเคร่ืองมือ ดังนี้ 
   - มาตรฐานระบบการจัดการส่ิงแวดลอม 14001 (ISO 14001)  
   - การตรวจสอบดานสิ่งแวดลอม 
   - การรายงานสถานการณสิ่งแวดลอม 
 
5.1.3 ความปลอดภัยและการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมหลอหลอมเหล็ก 
 อุตสาหกรรมหลอหลอมเหล็ก ที่ ใช เตาหลอมพรอมเตาปรุงแตงน้ําเหล็ก โดยใช
กระแสไฟฟา และเชื้อเพลิงตางๆ ไดแก น้ํามันเตา กาซหุงตม หรือกาซธรรมชาติทําใหเศษเหล็ก
หลอมละลาย ซึ่งในระหวางกระบวนการผลิตมีการใชสารเคมี ฟลักซ ชวยเรงปฏิกิริยาทางเคมี 
กระบวนการดังกลาว  อาจกอใหเกิดผลกระทบดานความปลอดภัยตอพนักงานที่ปฏิบัติงานอยูใน
บริเวณพื้นที่  นอกจากน้ีในขั้นตอนการผลิตอ่ืน ๆ เชน การเทกอง ขนยายเศษเหล็ก และเหล็กแทง 
ซึ่งมีน้ําหนักมาก ฝุนตางๆ และบางครั้งอาจจะยังคงมีความรอนที่เกิดขึ้นจากการผลิตสะสม
อยู สามารถสรุปไดวาในอุตสาหกรรมหลอหลอมเหล็ก มีจุดเสี่ยงที่อาจมีอันตรายดังตาราง 6 ซึ่งได
แสดงในบทที่ 4 
 
5.2 อภิปรายผลการวิจัย 
 การอภิปรายผลการวิจัยเร่ืองการจัดการหวงโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอมของอุตสาหกรรม
เหล็กหลอ นั้นในสวนของโรงงานตัวอยาง ไมสามารถผานขอกําหนดของระบบการจัดการโซอุปทาน
เชิงส่ิงแวดลอม เน่ืองจากอุตสาหกรรมเหล็กหลอสวนใหญนั้น ยังไมสามารถมุงเนนเรื่องระบบการ
จัดการส่ิงแวดลอม กลาวคือขอจํากัดของการนําระบบการจัดการส่ิงแวดลอมมาปฏิบัตินั้นยังถูก
ขอจํากัดของการผลิตและยังไมสามารถนํามาใชกับอุตสาหกรรมเหล็กหลอ ไดในขณะน้ัน แตปจจุบัน
อุตสาหกรรมเหล็กหลอ ไดคํานึงถึงเรื่องการจัดการหวงโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอม ซึ่งจากการศึกษา
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และวิจัยพบวา โครงสรางของโซอุปทานและระบบโลจิสติกสของอุตสาหกรรมผลิตเหล็กนั้นสามารถ
ผานขอกําหนดอยู 2 สวนคือ การจัดซ้ือจัดหาวัตถุดิบ การขนสงและการสงมอบใหกับลูกคา สวนที่
ไมสามารถผานขอกําหนดคือ กระบวนการผลิต ซึ่งอุตสาหกรรมเหล็กหลอ ถือวาเปนสวนที่ปรับปรุง
ไดยากในเม่ือกอน 
 ในการวิจัยครั้งน้ีไดนําเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงและการพัฒนาการจัดการโซอุปทาน
ที่สอดคลองกับขอกําหนดและตามมาตรฐานการจัดการสิ่งแวดลอม (Environmental Management 
System: EMS) และมาตรฐานระบบการจัดการสิ่งแวดลอม 14000 (ISO14000) พรอมทั้งนําเสนอ
การนําเอาเทคโนโลยีสะอาด มาเพ่ือเริ่มในการปรับปรุง กอนที่จะนํามาตรฐานการจัดการสิ่งแวดลอม
และมาตรฐานระบบการจัดการส่ิงแวดลอม 14000 มารวมพัฒนาอยางจริงจัง ซึ่งไดกลาวมาแลวใน
งานวิจัย โดยไดมีการพัฒนาแบบสอบถามและแบบสํารวจดังนี้ 
 1. แบบสอบถามเชิงการสัมภาษณเก่ียวกับการจัดการสิ่งแวดลอมของโรงงานผลิต
เหล็กหลอ สามารถคนหาสถานการณการจัดการส่ิงแวดลอมของโรงงาน ซึ่งโรงงานจากกลุมตัวอยาง
มีแนวโนมที่เปนไปในทางเดียวกัน เชน นโยบายดานส่ิงแวดลอมไดมีการกําหนดนโยบายดาน
สิ่งแวดลอม ซึ่งกลาวถึงการปองกันมลพิษและปฏิบัติตามกฎหมายและขอกําหนดดานสิ่งแวดลอม 
แตยังไมมีการเผยแพรนโยบายไปสูภายนอก จึงทําใหเกิดความขัดแยงกับภายนอก ซึ่งเนนการ
สงเสริมในองคกร มากวาภายนอกองคกร และความคิดเห็นของทานตอการพัฒนาระบบการจัดการ
สิ่งแวดลอมในโรงงาน พบวาทางโรงงานมีความพรอมและเห็นดวยอยางมากตอการพัฒนาระบบการ
จัดการส่ิงแวดลอมในโรงงาน คิดเปน 86.67 % ซึ่งเม่ือเปรียบเทียบกับเกณฑถือวาดีมาก 
 2. แบบประเมินและแบบสํารวจความพรอมการจัดการหวงโซอุปทานเชิงส่ิงแวดลอมใน
อุตสาหกรรมผลิตเหล็ก โดยสรุปพบวาความพรอมการจัดการหวงโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอมใน
อุตสาหกรรมผลิตเหล็ก โดยจะเร่ิมมีการจัดการภายในองคกร และความพรอมของการจัดการหวงโซ
อุปทานเชิงสิ่งแวดลอมในอุตสาหกรรมผลิตเหล็ก สวนใหญจะสงผลจากการปฏิบัติงานของหวงโซ
อุปทานที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม ดานการออกแบบเชิงนิเวศเศรษฐกิจ ประสิทธิภาพของหวงโซ
อุปทานที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม ดานสิ่งแวดลอม และแรงผลักดันในหวงโซอุปทานที่เปนมิตรตอ
สิ่งแวดลอม ดานการตลาด 
 3. แบบสํารวจจุดเส่ียงที่มีอันตรายในอุตสาหกรรมหลอหลอมเหล็ก ซึ่งแสดงในตาราง 6 
เพ่ือเปนแบบฟอรมในการสํารวจจุดเสี่ยงที่จะเกิดในดานส่ิงแวดลอม และระดับอาชีวอนามัยที่จะเกิด
จุดเส่ียงอันตรายที่จะพบในสภาพในการทํางานในอุตสาหกรรมหลอหลอมเหล็กปจจุบัน 
 รวมทั้งไดนําเสนอขั้นตอนของการพัฒนาการจัดการโซอุปทานที่สอดคลองกับขอกําหนด
และตามมาตรฐานการจัดการส่ิงแวดลอมและมาตรฐานระบบการจัดการสิ่งแวดลอม 14000 เพ่ือให
อุตสาหกรรมเหล็กหลอสามารถกาวไปสูระบบการจัดการเชิงสิ่งแวดลอม ตามบทสรุปผลการวิจัย 
 ภาพรวมของการนํากลับมาใชใหม (Recycle) ในอุตสาหกรรมเหล็กหลอ คือ การนําเศษ
เหล็ก (รับซ้ือมาจากโรงงานที่ผลิตเหล็กตางๆ) หรือของเสียจากการหลอนํามาหลอมเพื่อนําไปปรุง
เปนนํ้าเหล็ก 100 % ซึ่งในขั้นตอนการปรุงน้ําจะมีการปรับสัดสวนของการหลอ 
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5.3 ขอเสนอแนะ  
 ขอเสนอแนะสาํหรับการวิจัย มีดังนี้ 

- การจัดการโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอมควรจะมุงเนนการพัฒนาผลิตภัณฑที่เปนมิตรกับ
สิ่งแวดลอมซ่ึงเปนทิศทางของกระแสโลก โดยอาศัยแนวคิดการออกแบบเพ่ือส่ิงแวดลอมหรือการ
ออกแบบเชิงนิเวศเศรษฐกิจ (Economic & Ecological Design หรือ Eco Design) ในอุตสาหกรรม
เหล็กหลอ จะนําวิธีลดการใชวัสดุที่มีผลกระทบตอส่ิงแวดลอม เชน ลดแบบแมพิมพกลุมโฟม 
ทดแทนดวย แมพิมพกลุมไม รวมถึงการใชทรายแกะแบบแมพิมพ 

- การดําเนินการควบคุม การใชสารอันตราย พบวามีการประยุกตใชกฎระเบียบ 
Reach, EuP เปนแนวทางการดําเนินงานตามปกติ ซึ่งในบางบริษัทมีกําหนดจํานวนสารอันตรายสูง
กวามาตรฐานที่กําหนด ดังน้ันกระบวนการที่สําคัญคือ การกําหนดมาตรฐานที่ชัดเจน ตั้งแต
กระบวนการจัดหา ดําเนินการควบคุม การตรวจสอบที่เขมงวด และขยายระบบการดําเนินการน้ีไป
ยังผูสงมอบระดับถัดๆ ไป ตลอดหวงโซอุปทาน โดยมีการจัดทํา Business Partnership เพ่ือกําหนด
มาตรฐานในการควบคุมอางอิงกับกฎระเบียบตางๆ  

- เผยแพรความรูการจัดการโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอมอยูในรูปแบบที่เปนมาตรฐาน โดย
ภาครัฐและภาคเอกชน  จะตองสงเสริมใหภาคการผลิตใหความใสใจในสิ่งแวดลอมผาน กลไกการ
จัดการซ่ึงจะคํานึงถึงสิ่งแวดลอม  ในทุกๆ กระบวนตั้งแตเลือกวัตถุดิบ  กระบวนการผลิต  จนถึงการ
สงมอบใหกับลูกคา เชน ความรูเชิงการจัดการมลพิษของเสีย ทางอากาศ ทางนํ้า และทางดิน ซึ่ง
ทางอากาศและทางดินจะพบสัดสวนมลพิษสูงในอุตสาหกรรมเหล็กหลอ รวมทั้งการผลิตในสวนการ
ปรุงนํ้าเหล็กที่จะสงผลตอมลพิษทางอากาศ 

- ภาครัฐและภาคเอกชนควรมีการรณรงคและจัดกิจกรรมตางๆ เพ่ือเสริมสรางความรู  
ความเขาใจและสรางจิตสํานึกดานการนํากลับมาใชใหม (Recycle) และการจัดการขยะที่ไมใชแลว
อยางทั่วถึง ซึ่งในกลุมของอุตสาหกรรมเหล็กหลอ จะเปนการนํากลับมาใชใหม (Recycle) 100% 
โดยกระตุนจากยอดการซื้อเศษเหล็กมาหลอมใหม 

- ควรสงเสริมการใชระบบผลิตภัณฑและการบริการ รวมไปถึงการบํารุงรักษาผลิตภัณฑ
หลังการขาย การรีไซเคิล และการทดแทนผลิตภัณฑ เชน การวิจัยหาสารเคมีที่เพ่ิมความแข็ง
ทดแทนการใชสารเคมีที่มีปญหาดานสิ่งแวดลอม รวมถึงการออกแบบพัฒนาผลิตภัณฑที่ยั่งยืนใน
แบบการเลือกใชแมพิมพ หรือกระบวนการหลอโดยใชทราย หรือหีบไม 
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แบบสอบถาม 
ความคิดเห็นและขอมูลเก่ียวกับการจดัการสิ่งแวดลอมของโรงงานผลิตเหลก็หลอ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 77

แบบสอบถาม 
ความคิดเห็นและขอมูลเกี่ยวกับการจัดการสิ่งแวดลอมของโรงงานผลิตเหล็กหลอ 

 
หมวดท่ี 1 รายละเอียดเกี่ยวกับผูตอบแบบสอบถาม 
คําชี้แจง โปรดกาเครื่องหมาย  ลงในชอง  ท่ีตรงกับสถานภาพความเปนจริง 
1. เพศ   ชาย   หญิง 
 

2. อายุ   20-30 ป  31-40 ป  41-50 ป  51-60 ป  มากกวา 60 ป 
 

3. สถานภาพสมรส  โสด   สมรส 
 

4. การศึกษาสูงสุด  ต่ํากวาปริญญาตรี  ปริญญาตรี  ปริญญาโท  ปริญญาเอก 
 

5. จํานวนคนงานของโรงงาน ณ ปจจุบัน  นอยกวา 20 คน  21-50 คน  มากกวา 50 คน 
 

6. ตําแหนงความรับผิดชอบในโรงงาน ..................................................... 
 
หมวดท่ี 2 ขอมูลเกี่ยวกับโรงงานอุตสาหกรรม 
คําชี้แจง โปรดกาเครื่องหมาย  ลงในชอง ท่ีตรงกับสถานภาพความเปนจริง 

คําถาม มี ไมมี 
1. นโยบายดานส่ิงแวดลอม (Environmental policy) 
 โรงงานมีนโยบายดานส่ิงแวดลอม 

  

 นโยบายฯ กลาวถึงการปองกันมลพิษ   

 นโยบายฯ ยึดมั่นท่ีจะปฏิบัติตามกฎหมายและขอกําหนดอื่นๆ ทางดานส่ิงแวดลอม   

 มีการเผยแพรนโยบายฯ ไปสูภายนอก   

2. การวางแผน (Planning) 
2.1 ลักษณะปญหาส่ิงแวดลอม (Environmental aspect) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการระบุลักษณะปญหาส่ิงแวดลอมท่ัวท้ังองคกร 

  

 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประเมินเพ่ือกําหนดลักษณะปญหาส่ิงแวดลอมท่ี
สําคัญ 

  

 วิธีการในการระบุลักษณะปญหาส่ิงแวดลอมและการประเมินฯมีความเหมาะสมกับ
โรงงาน 

  

2.2 กฎหมายและขอกําหนด (Legal & other requirements) 
 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการตรวจสอบกฎหมายและขอกําหนดทางดาน

ส่ิงแวดลอมท่ีเกี่ยวของกับโรงงาน 

  

 โรงงานมีขั้นตอนในการตรวจสอบความทันสมัยของขอมูล Update/เปล่ียนแปลง/
ยกเลิกกฎหมายหรือ ขอกําหนดฯ 

  

 โรงงานมีการขึ้นทะเบียนตามกฎหมาย/ขอกําหนด   
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คําถาม มี ไมมี 
2.3 วัตถุประสงคและเปาหมาย (Objective & target) 
 โรงงานมีวัตถุประสงคและเปาหมายดานส่ิงแวดลอม 

  

 วัตถุประสงคและเปาหมายดังกลาวสนองตอนโยบายที่กําหนดไว   

 เปาหมายที่ตั้งไวสามารถวัดไดในเชิงปริมาณ   

2.4 แผนงานดานส่ิงแวดลอม (Environmental management program) 
 โรงงานมีโครงการปรับปรุง/จัดการดานส่ิงแวดลอม 

  

 โครงการดังกลาวสอดคลองกับวัตถุประสงคและเปาหมายที่ตั้งไว   

 มีการกําหนดระยะเวลาที่ชัดเจน   

3. การนําไปปฏิบัติ (Implementation & operation) 
3.1 โครงสราง หนาท่ี และความรับผิดชอบ (Structure & responsibility) 
 โรงงานมีการแตงตั้งคณะทํางานดานส่ิงแวดลอม 

  

 โรงงานมีการจัดทําผังการบังคับบัญชา (EMR)   

 โรงงานมีการประกาศใหทราบโดยท่ัวกัน   

 มีการจัดต้ังงบประมาณสนับสนุนท่ีเพียงพอ   

3.2 การฝกอบรม (Training) 
 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการกําหนดความจําเปนในการฝกอบรม (Training 

needs) 

  

 มีการฝกอบรมดานส่ิงแวดลอมในแตละระดับของพนักงาน   

 มีการฝกอบรมดานส่ิงแวดลอมเบ้ืองตนแกพนักงานใหมทุกคน   

 มีการฝกอบรมดานส่ิงแวดลอมแกผูรับเหมา (ถาจําเปน)   

3.3 การส่ือสาร (Communication) 
 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการติดตอส่ือสารดานส่ิงแวดลอมภายในองคกร 

  

 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการติดตอส่ือสารดานส่ิงแวดลอมภายนอกองคกร   

3.4 ระบบเอกสาร (Environmental management system documentation) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการควบคุมเอกสารดานส่ิงแวดลอม 

  

 โรงงานมีการจัดเก็บเอกสารอยูในรูปของกระดาษหรือใชส่ืออิเล็กทรอนิกส   

3.5 การควบคุมเอกสาร (Document control) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการควบคุมเอกสารดานส่ิงแวดลอม 

  

 เอกสารใชงานมีอยู ณ จุดปฏิบัติงาน   

 เอกสารท่ีไมใชงานแลว มีการนําออกจากจุดปฏบัิติงานทันที   

3.6 การควบคุมการปฏิบัติงาน (Operation control) 
 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการควบคุมการปฏิบัติงานดานส่ิงแวดลอม 

  

 โรงงานมีการเผยแพรขั้นตอนการปฏิบัติงานดานส่ิงแวดลอมท่ีเกี่ยวของไปยังผูรับเหมา
หรือผูขาย 
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คําถาม มี ไมมี 

 
 

3.7 การเตรียมความพรอมเพ่ือรองรับสถานการณฉุกเฉิน (Emergency preparedness & 
response) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการชี้แนวโนมของการเกิดอุบัติเหตุ 

  

 โรงงานมีการทบทวนและปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานตางๆ 

 โรงงานมีการฝกซอมการปองกัน/แกไขเหตุฉุกเฉินเปนระยะๆ 
4. การตรวจสอบและการปฏิบัติการแกไข (Checking & corrective action) 
4.1 การติดตามและวัดผลการดําเนินงาน (Monitoring & measurement) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการติดตามและวัดผลการดําเนินงานดานส่ิงแวดลอม 

  

 โรงงานมีการสอบเทียบ (calibration) เครื่องมือท่ีใชในการวัดผลการดําเนินงานดาน
ส่ิงแวดลอม 

  

 โรงงานมีการติดตามและวัดผลตามระยะเวลาที่กฎหมายกําหนด   

4.2 การแกไขและปองกันส่ิงท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด (Nonconformance & corrective & 
preventive action) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการปองกัน/ปรับปรุงแกไขปญหาตางๆ จากการ

ดําเนินงานดานส่ิงแวดลอม 

  

 โรงงานมีการกําหนดผูรับผิดชอบและมีอํานาจในการดําเนินงาน   

 โรงงานมีการแกไขตามระยะเวลาที่กําหนดหลังจากพบเหตุการณท่ีเปนปญหา   

4.3 บันทึกผลการปฏิบัติงาน (Records) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการบันทึกผลการปฏิบัติงานและการเก็บรักษา 

  

 มีบันทึกผลการตรวจประเมิน   

 มีบันทึกผลการดําเนินงาน   

4.4 ตรวจติดตามระบบการจัดการส่ิงแวดลอม (EMS audit) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการดําเนินการตรวจประเมินระบบ 

  

 โรงงานมีโปรแกรมในการตรวจประเมินภายในองคกร   

 โรงงานมีการส่ือสารภายในองคกรกอนการตรวจประเมิน   

 มีการรายงานผลการตรวจประเมินตอคณะผูบริหาร   

5. ทบทวนโดยฝายบริหาร (Management review) 
 โรงงานมีการทบทวนผลการดําเนินงานดานส่ิงแวดลอมโดยคณะผูบริหาร 

  

 โรงงานมีการทบทวนนโยบาย วัตถุประสงค เปาหมาย หากมีการเปล่ียนแปลงใดๆ
ภายในองคกร 

  

 มีการบันทึกผลการทบทวนของฝายบริหาร   

 มีการติดตามผลการดําเนินการท่ีสืบเนื่องมาจากการทบทวน   
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หมวดท่ี 3 ความคิดเห็นของทานตอการพัฒนาระบบการจัดการสิ่งแวดลอมในโรงงานของทาน 
คําชี้แจง โปรดกาเครื่องหมาย  ลงในชอง ท่ีตรงกับความคิดเห็นของทานมากที่สุดเพียงคําตอบเดียว 

 

คําถาม 
เห็น
ดวย
มาก 

เห็น
ดวย
ปาน
กลาง 

เห็น
ดวย
นอย 

1. มาตรฐานระบบการจัดการส่ิงแวดลอม เปนมาตรฐานการจัดการท่ีสามารถใชเปน
แนวทางใหองคกรจัดระบบการจัดการโซอุปทานเชิงส่ิงแวดลอม 

   

2. เปนมาตรฐานที่ไมไดบังคับ แตใหกระทําโดยความสมัครใจ    
3. เปนหลักเกณฑขอกําหนดกวางๆ    
4. ไมมีจุดเริ่มตนหรือจุดส้ินสุดของการดําเนินการ    
5. ไมไดเปนขอกีดกันทางการคา แตใชเปนมาตรฐานสากลในการขจัดขอขัดแยงทาง

การคา 
   

6. มุงเนนการปองกัน การปรับปรุงตอเนื่อง และใหการดําเนินการดานส่ิงแวดลอม
เปนไปตามขอกฎหมาย 

   

7. ประยุกตหลักเกณฑการจัดการ คือ การวางแผน การนําแผนการไปปฏิบัติ การ
ตรวจสอบและทบทวน เพ่ือใหบรรลุตามนโยบาย 

   

8. ไมมีขอจํากัดกบัขนาด ประเภท ขององคกรท่ีจะประยุกตใช    
9. สามารถปรับใหเขากับระบบการจัดการท่ีหนวยงานมีอยูไดอยางดีโดยไมขัดแยงกัน 

เชน ISO 9000, BS 8800 เปนตน 
   

10. เปนมาตรฐานที่ยอมรับท่ัวโลก    
11. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหของเสียท่ีเกิดขึ้นในองคกรนอยลง    
12. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหการใชทรัพยากรธรรมชาติและพลังงานลดลง    
13. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหคาใชจายในการแกไขปญหานอยลง เพราะมี

การปองกันกอนเกิด 
   

14. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหคาใชจายประเภททางออมนอยลง    
15. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหคาใชจายท่ีเกี่ยวของกับการบําบัดนอยลง    
16. เปนเง่ือนไขหรือสิทธิพิเศษทางการคา    
17. เพ่ิมศักยภาพในการแขงขัน    
18. คูคาอาจจะใชประเด็นเรื่องส่ิงแวดลอมในการเลือกซื้อสินคา    
19. เปนท่ียอมรับของสังคม    
20. เปนท่ีนาเชื่อถือสําหรับอางอิงสถาบันการเงินท่ีปลอยกู    
21. เปนท่ีนาเชื่อถือและลดความเส่ียงของผูรับประกันภัย    
22. เพ่ิมความเชื่อมั่นสําหรับผูลงทุนในตลาดหลักทรัพย    
23. ไมมีผลกระทบตอชุมชน    
24. สรางความสัมพันธอันดีตอหนวยงานราชการ    
25. ลดผลกระทบดานส่ิงแวดลอมภายในองคกร    
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คําถาม 
เห็น
ดวย
มาก 

เห็น
ดวย
ปาน
กลาง 

เห็น
ดวย
นอย 

26. ลดผลกระทบดานส่ิงแวดลอมท้ังระบบของการผลิต เชน ผูประกอบการ ติดต้ัง 
ผูบริโภค 

   

27. เปนผลดีตอผูทํางานภายในองคกร    
28. กอใหเกิดการพัฒนาเทคโนโลยีอยางตอเนื่อง    
29. โรงงานของทานควรจะมีแผนที่จะนําระบบการจัดการส่ิงแวดลอมมาใช    
30. การดําเนินการตามระบบการจัดการส่ิงแวดลอมตองเสียคาใชจายเปนจํานวนมาก    
31. งบประมาณของโรงงานเปนอุปสรรคในการดําเนินการระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    
32. ในโรงงานขาดบุคลากรที่มีความรู ความเขาใจในระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    
33. ขาดการสนับสนุนดานความรูและเทคโนโลยีจากภาครัฐ    
34. ขั้นตอนการยื่นขอรับรอง ISO 14000 มีความยุงยาก ซับซอน    
35. ตองใชเวลาในการยื่นขอรับรอง ISO 14000 นาน    
36. หนวยงานท่ีใหการรับรอง ISO 14000 มีนอยเกินไป    
37. อายุของใบรับรองคือ 3 ป ส้ันเกินไป    
38. เปนความยุงยากของโรงงานที่จะทําความเขาใจกับพนักงานทุกคนใหเห็น

ความสําคัญของระบบการจัดการส่ิงแวดลอม 
   

39. ในโรงงานขาดแคลนบุคลากรท่ีจะมารับผิดชอบในสวนงานของระบบการจัดการ
ส่ิงแวดลอม 

   

40. ผูบริหารของโรงงานยังไมใหความสําคัญตอระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    
41. ในปจจุบันลูกคายังไมใหความสําคัญตอระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    
42. ไมมีความแตกตางในเรื่องของการขายและยอดขาย เมื่อเปรียบเทียบกับโรงงาน

ประเภทเดียวกันท่ีไดรับการรับรอง ISO 14000 
   

43. ผูบริหารและผูถือหุนของโรงงาน ยังไมตองการใหเกิดระบบการจัดการส่ิงแวดลอม
ขึ้นในโรงงาน 

   

44. ราคาของสินคาจะสูงขึ้นหากโรงงาน จะเริ่มใชระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    
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ผลการประเมินความพึ่งพอใจ เก่ียวกับแบบสอบถามจากผูทรงคุณวุฒแิละผูชํานาญการดาน
สิ่งแวดลอม 
 
หมวดท่ี 1 รายละเอียดเกี่ยวกับผูตอบแบบสอบถาม 
คําชี้แจง โปรดกาเครื่องหมาย  ลงในชอง  ท่ีตรงกับสถานภาพความเปนจริง 
1. เพศ   ชาย   หญิง 
 

2. อายุ   20-30 ป  31-40 ป  41-50 ป  51-60 ป  มากกวา 60 ป 
 

3. สถานภาพสมรส  โสด   สมรส 
 

4. การศึกษาสูงสุด  ต่ํากวาปริญญาตรี  ปริญญาตรี  ปริญญาโท  ปริญญาเอก 
 

5. จํานวนคนงานของโรงงาน ณ ปจจุบัน  นอยกวา 20 คน  21-50 คน  มากกวา 50 คน 
 

6. ตําแหนงความรับผิดชอบในโรงงาน ..................................................... 
 
หมวดท่ี 2 ขอมูลเกี่ยวกับโรงงานอุตสาหกรรม 
คําชี้แจง โปรดกาเครื่องหมาย  ลงในชอง ท่ีตรงกับสถานภาพความเปนจริง 

คําถาม ดร.สุชาติ คุณสุภาวดี 

1. นโยบายดานส่ิงแวดลอม (Environmental policy) 
 โรงงานมีนโยบายดานส่ิงแวดลอม 

5 5 

 นโยบายฯ กลาวถึงการปองกันมลพิษ 5 5 

 นโยบายฯ ยึดมั่นท่ีจะปฏิบัติตามกฎหมายและขอกําหนดอื่นๆ ทางดานส่ิงแวดลอม 5 5 

 มีการเผยแพรนโยบายฯ ไปสูภายนอก 3 4 
2. การวางแผน (Planning) 
2.1 ลักษณะปญหาส่ิงแวดลอม (Environmental aspect) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการระบุลักษณะปญหาส่ิงแวดลอมท่ัวท้ังองคกร 

4 4 

 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประเมินเพ่ือกําหนดลักษณะปญหาส่ิงแวดลอมท่ี
สําคัญ 

3 3 

 วิธีการในการระบุลักษณะปญหาส่ิงแวดลอมและการประเมินฯมีความเหมาะสมกับ
โรงงาน 

3 3 

2.2 กฎหมายและขอกําหนด (Legal & other requirements) 
 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการตรวจสอบกฎหมายและขอกําหนดทางดาน

ส่ิงแวดลอมท่ีเกี่ยวของกับโรงงาน 
5 5 

 โรงงานมีขั้นตอนในการตรวจสอบความทันสมัยของขอมูล Update/เปล่ียนแปลง/
ยกเลิกกฎหมายหรือ ขอกําหนดฯ 

5 5 

 โรงงานมีการขึ้นทะเบียนตามกฎหมาย/ขอกําหนด 5 5 
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คําถาม ดร.สุชาติ คุณสุภาวดี 

2.3 วัตถุประสงคและเปาหมาย (Objective & target) 
 โรงงานมีวัตถุประสงคและเปาหมายดานส่ิงแวดลอม 

5 5 

 วัตถุประสงคและเปาหมายดังกลาวสนองตอนโยบายที่กําหนดไว 4 4 

 เปาหมายที่ตั้งไวสามารถวัดไดในเชิงปริมาณ 3 4 
2.4 แผนงานดานส่ิงแวดลอม (Environmental management program) 
 โรงงานมีโครงการปรับปรุง/จัดการดานส่ิงแวดลอม 

4 4 

 โครงการดังกลาวสอดคลองกับวัตถุประสงคและเปาหมายที่ตั้งไว 4 4 

 มีการกําหนดระยะเวลาที่ชัดเจน 4 4 
3. การนําไปปฏิบัติ (Implementation & operation) 
3.1 โครงสราง หนาท่ี และความรับผิดชอบ (Structure & responsibility) 
 โรงงานมีการแตงตั้งคณะทํางานดานส่ิงแวดลอม 

5 5 

 โรงงานมีการจัดทําผังการบังคับบัญชา (EMR) 4 3 

 โรงงานมีการประกาศใหทราบโดยท่ัวกัน 3 3 

 มีการจัดต้ังงบประมาณสนับสนุนท่ีเพียงพอ 3 3 
3.2 การฝกอบรม (Training) 
 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการกําหนดความจําเปนในการฝกอบรม (Training 

needs) 
3 3 

 มีการฝกอบรมดานส่ิงแวดลอมในแตละระดับของพนักงาน 3 3 

 มีการฝกอบรมดานส่ิงแวดลอมเบ้ืองตนแกพนักงานใหมทุกคน 5 5 

 มีการฝกอบรมดานส่ิงแวดลอมแกผูรับเหมา (ถาจําเปน) 3 3 
3.3 การส่ือสาร (Communication) 
 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการติดตอส่ือสารดานส่ิงแวดลอมภายในองคกร 

4 4 

 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการติดตอส่ือสารดานส่ิงแวดลอมภายนอกองคกร 4 3 
3.4 ระบบเอกสาร (Environmental management system documentation) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการควบคุมเอกสารดานส่ิงแวดลอม 

5 5 

 โรงงานมีการจัดเก็บเอกสารอยูในรูปของกระดาษหรือใชส่ืออิเล็กทรอนิกส 5 5 
3.5 การควบคุมเอกสาร (Document control) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการควบคุมเอกสารดานส่ิงแวดลอม 

5 5 

 เอกสารใชงานมีอยู ณ จุดปฏิบัติงาน 3 4 

 เอกสารท่ีไมใชงานแลว มีการนําออกจากจุดปฏบัิติงานทันที 3 4 
3.6 การควบคุมการปฏิบัติงาน (Operation control) 
 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการควบคุมการปฏิบัติงานดานส่ิงแวดลอม 

4 3 

 โรงงานมีการเผยแพรขั้นตอนการปฏิบัติงานดานส่ิงแวดลอมท่ีเกี่ยวของไปยังผูรับเหมา
หรือผูขาย 

4 3 
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คําถาม ดร.สุชาติ คุณสุภาวดี 

คําแนะนํา เปนแบบสอบถามที่ครอบคลุมและมองภาพรวมของทัง้อุตสาหกรรม การแกไขใหเหมาะ
กับทุกอุตสาหกรรมไดจะดี 

3.7 การเตรียมความพรอมเพ่ือรองรับสถานการณฉุกเฉิน (Emergency preparedness & 
response) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการชี้แนวโนมของการเกิดอุบัติเหตุ 

4 5 

 โรงงานมีการทบทวนและปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานตางๆ 4 5 

 โรงงานมีการฝกซอมการปองกัน/แกไขเหตุฉุกเฉินเปนระยะๆ 3 3 
4. การตรวจสอบและการปฏิบัติการแกไข (Checking & corrective action) 
4.1 การติดตามและวัดผลการดําเนินงาน (Monitoring & measurement) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการติดตามและวัดผลการดําเนินงานดานส่ิงแวดลอม 

4 4 

 โรงงานมีการสอบเทียบ (calibration) เครื่องมือท่ีใชในการวัดผลการดําเนินงานดาน
ส่ิงแวดลอม 

4 3 

 โรงงานมีการติดตามและวัดผลตามระยะเวลาที่กฎหมายกําหนด 4 3 
4.2 การแกไขและปองกันส่ิงท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด (Nonconformance & corrective & 
preventive action) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการปองกัน/ปรับปรุงแกไขปญหาตางๆ จากการ

ดําเนินงานดานส่ิงแวดลอม 

4 5 

 โรงงานมีการกําหนดผูรับผิดชอบและมีอํานาจในการดําเนินงาน 4 4 

 โรงงานมีการแกไขตามระยะเวลาที่กําหนดหลังจากพบเหตุการณท่ีเปนปญหา 4 3 
4.3 บันทึกผลการปฏิบัติงาน (Records) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการบันทึกผลการปฏิบัติงานและการเก็บรักษา 

4 4 

 มีบันทึกผลการตรวจประเมิน 4 4 

 มีบันทึกผลการดําเนินงาน 4 4 
4.4 ตรวจติดตามระบบการจัดการส่ิงแวดลอม (EMS audit) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการดําเนินการตรวจประเมินระบบ 

4 4 

 โรงงานมีโปรแกรมในการตรวจประเมินภายในองคกร 4 4 

 โรงงานมีการส่ือสารภายในองคกรกอนการตรวจประเมิน 4 4 

 มีการรายงานผลการตรวจประเมินตอคณะผูบริหาร 4 4 
5. ทบทวนโดยฝายบริหาร (Management review) 
 โรงงานมีการทบทวนผลการดําเนินงานดานส่ิงแวดลอมโดยคณะผูบริหาร 

5 5 

 โรงงานมีการทบทวนนโยบาย วัตถุประสงค เปาหมาย หากมีการเปล่ียนแปลงใดๆ
ภายในองคกร 

4 4 

 มีการบันทึกผลการทบทวนของฝายบริหาร 4 4 

 มีการติดตามผลการดําเนินการท่ีสืบเน่ืองมาจากการทบทวน 3 3 
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หมวดท่ี 3 ความคิดเห็นของทานตอการพัฒนาระบบการจัดการสิ่งแวดลอมในโรงงานของทาน 
คําชี้แจง โปรดกาเครื่องหมาย  ลงในชอง ท่ีตรงกับความคิดเห็นของทานมากที่สุดเพียงคําตอบเดียว 

 
 
 

คําถาม ดร.สุชาติ คุณสุภาวดี 

1. มาตรฐานระบบการจัดการส่ิงแวดลอม เปนมาตรฐานการจัดการท่ีสามารถใชเปน
แนวทางใหองคกรจัดระบบการจัดการโซอุปทานเชิงส่ิงแวดลอม 

5 4 

2. เปนมาตรฐานที่ไมไดบังคับ แตใหกระทําโดยความสมัครใจ 5 4 
3. เปนหลักเกณฑขอกําหนดกวางๆ 5 4 
4. ไมมีจุดเริ่มตนหรือจุดส้ินสุดของการดําเนินการ 3 3 
5. ไมไดเปนขอกีดกันทางการคา แตใชเปนมาตรฐานสากลในการขจัดขอขัดแยงทาง

การคา 
4 5 

6. มุงเนนการปองกัน การปรับปรุงตอเนื่อง และใหการดําเนินการดานส่ิงแวดลอม
เปนไปตามขอกฎหมาย 

3 4 

7. ประยุกตหลักเกณฑการจัดการ คือ การวางแผน การนําแผนการไปปฏิบัติ การ
ตรวจสอบและทบทวน เพ่ือใหบรรลุตามนโยบาย 

4 4 

8. ไมมีขอจํากัดกบัขนาด ประเภท ขององคกรท่ีจะประยุกตใช 3 4 
9. สามารถปรับใหเขากับระบบการจัดการท่ีหนวยงานมีอยูไดอยางดีโดยไมขัดแยงกัน 

เชน ISO 9000, BS 8800 เปนตน 
4 5 

10. เปนมาตรฐานที่ยอมรับท่ัวโลก 5 4 
11. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหของเสียท่ีเกิดขึ้นในองคกรนอยลง 3 3 
12. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหการใชทรัพยากรธรรมชาติและพลังงานลดลง 4 4 
13. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหคาใชจายในการแกไขปญหานอยลง เพราะมี

การปองกันกอนเกิด 
4 4 

14. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหคาใชจายประเภททางออมนอยลง 4 4 
15. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหคาใชจายท่ีเกี่ยวของกับการบําบัดนอยลง 4 4 
16. เปนเง่ือนไขหรือสิทธิพิเศษทางการคา 3 4 
17. เพ่ิมศักยภาพในการแขงขัน 5 3 
18. คูคาอาจจะใชประเด็นเรื่องส่ิงแวดลอมในการเลือกซื้อสินคา 4 5 
19. เปนท่ียอมรับของสังคม 5 4 
20. เปนท่ีนาเชื่อถือสําหรับอางอิงสถาบันการเงินท่ีปลอยกู 3 4 
21. เปนท่ีนาเชื่อถือและลดความเส่ียงของผูรับประกันภัย 3 4 
22. เพ่ิมความเชื่อมั่นสําหรับผูลงทุนในตลาดหลักทรัพย 5 4 
23. ไมมีผลกระทบตอชุมชน 4 4 
24. สรางความสัมพันธอันดีตอหนวยงานราชการ 4 4 
25. ลดผลกระทบดานส่ิงแวดลอมภายในองคกร 4 4 
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คําแนะนํา เปนแบบสอบถามที่ครอบคลุมและมองภาพรวมของทัง้อุตสาหกรรม การแกไขใหเหมาะ
กับทุกอุตสาหกรรมไดจะดี การวิเคราะหเพ่ือหาจุดยืนขององคกรเพ่ือที่จะวางแนวทางการพัฒนา
ตอไป 
 
 

 

 
 
 
 
 

คําถาม ดร.สุชาติ คุณสุภาวดี 

26. ลดผลกระทบดานส่ิงแวดลอมท้ังระบบของการผลิต เชน ผูประกอบการ ติดต้ัง 
ผูบริโภค 

4 4 

27. เปนผลดีตอผูทํางานภายในองคกร 5 5 
28. กอใหเกิดการพัฒนาเทคโนโลยีอยางตอเนื่อง 3 4 
29. โรงงานของทานควรจะมีแผนที่จะนําระบบการจัดการส่ิงแวดลอมมาใช 4 4 
30. การดําเนินการตามระบบการจัดการส่ิงแวดลอมตองเสียคาใชจายเปนจํานวนมาก 4 4 
31. งบประมาณของโรงงานเปนอุปสรรคในการดําเนินการระบบการจัดการส่ิงแวดลอม 3 4 
32. ในโรงงานขาดบุคลากรที่มีความรู ความเขาใจในระบบการจัดการส่ิงแวดลอม 4 4 
33. ขาดการสนับสนุนดานความรูและเทคโนโลยีจากภาครัฐ 4 4 
34. ขั้นตอนการยื่นขอรับรอง ISO 14000 มีความยุงยาก ซับซอน 5 5 
35. ตองใชเวลาในการยื่นขอรับรอง ISO 14000 นาน 4 4 
36. หนวยงานท่ีใหการรับรอง ISO 14000 มีนอยเกินไป 4 4 
37. อายุของใบรับรองคือ 3 ป ส้ันเกินไป 5 5 
38. เปนความยุงยากของโรงงานที่จะทําความเขาใจกับพนักงานทุกคนใหเห็น

ความสําคัญของระบบการจัดการส่ิงแวดลอม 
4 4 

39. ในโรงงานขาดแคลนบุคลากรท่ีจะมารับผิดชอบในสวนงานของระบบการจัดการ
ส่ิงแวดลอม 

3 4 

40. ผูบริหารของโรงงานยังไมใหความสําคัญตอระบบการจัดการส่ิงแวดลอม 4 3 
41. ในปจจุบันลูกคายังไมใหความสําคัญตอระบบการจัดการส่ิงแวดลอม 4 3 
42. ไมมีความแตกตางในเรื่องของการขายและยอดขาย เมื่อเปรียบเทียบกับโรงงาน

ประเภทเดียวกันท่ีไดรับการรับรอง ISO 14000 
4 3 

43. ผูบริหารและผูถือหุนของโรงงาน ยังไมตองการใหเกิดระบบการจัดการส่ิงแวดลอม
ขึ้นในโรงงาน 

4 4 

44. ราคาของสินคาจะสูงขึ้นหากโรงงาน จะเริ่มใชระบบการจัดการส่ิงแวดลอม 4 3 
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ตัวอยาง ผลการสัมภาษณโรงงาน A เก่ียวกับการจัดการสิ่งแวดลอมของโรงงาน 
แบบสอบถาม 

ความคิดเห็นและขอมูลเกี่ยวกับการจัดการสิ่งแวดลอมของโรงงานผลิตเหล็กหลอ 
หมวดท่ี 1 รายละเอียดเกี่ยวกับผูตอบแบบสอบถาม 
คําชี้แจง โปรดกาเครื่องหมาย  ลงในชอง  ท่ีตรงกับสถานภาพความเปนจริง 
1. เพศ   ชาย   หญิง 
 

2. อายุ   20-30 ป  31-40 ป  41-50 ป  51-60 ป  มากกวา 60 ป 
 

3. สถานภาพสมรส  โสด   สมรส 
 

4. การศึกษาสูงสุด  ต่ํากวาปริญญาตรี  ปริญญาตรี  ปริญญาโท  ปริญญาเอก 
 

5. จํานวนคนงานของโรงงาน ณ ปจจุบัน  นอยกวา 20 คน  21-50 คน  มากกวา 50 คน 
 

6. ตําแหนงความรับผิดชอบในโรงงาน     ผูจัดการโรงงาน    . 
 
หมวดท่ี 2 ขอมูลเกี่ยวกับโรงงานอุตสาหกรรม 
คําชี้แจง โปรดกาเครื่องหมาย  ลงในชอง ท่ีตรงกับสถานภาพความเปนจริง 

คําถาม มี ไมมี 
1. นโยบายดานส่ิงแวดลอม (Environmental policy) 
 โรงงานมีนโยบายดานส่ิงแวดลอม 

 
 

 

 นโยบายฯ กลาวถึงการปองกันมลพิษ   

 นโยบายฯ ยึดมั่นท่ีจะปฏิบัติตามกฎหมายและขอกําหนดอื่นๆ ทางดานส่ิงแวดลอม   

 มีการเผยแพรนโยบายฯ ไปสูภายนอก   
2. การวางแผน (Planning) 
2.1 ลักษณะปญหาส่ิงแวดลอม (Environmental aspect) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการระบุลักษณะปญหาส่ิงแวดลอมท่ัวท้ังองคกร 

 
 
 
 

 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประเมินเพ่ือกําหนดลักษณะปญหาส่ิงแวดลอมท่ี
สําคัญ 

  

 วิธีการในการระบุลักษณะปญหาส่ิงแวดลอมและการประเมินฯมีความเหมาะสมกับ
โรงงาน 

  

2.2 กฎหมายและขอกําหนด (Legal & other requirements) 
 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการตรวจสอบกฎหมายและขอกําหนดทางดาน

ส่ิงแวดลอมท่ีเกี่ยวของกับโรงงาน 

 
 

 

 โรงงานมีขั้นตอนในการตรวจสอบความทันสมัยของขอมูล Update/เปล่ียนแปลง/
ยกเลิกกฎหมายหรือ ขอกําหนดฯ 

  

 โรงงานมีการขึ้นทะเบียนตามกฎหมาย/ขอกําหนด   
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คําถาม มี ไมมี 
2.3 วัตถุประสงคและเปาหมาย (Objective & target) 
 โรงงานมีวัตถุประสงคและเปาหมายดานส่ิงแวดลอม 

  

 วัตถุประสงคและเปาหมายดังกลาวสนองตอนโยบายที่กําหนดไว   

 เปาหมายที่ตั้งไวสามารถวัดไดในเชิงปริมาณ   
2.4 แผนงานดานส่ิงแวดลอม (Environmental management program) 
 โรงงานมีโครงการปรับปรุง/จัดการดานส่ิงแวดลอม 

 
 

 

 โครงการดังกลาวสอดคลองกับวัตถุประสงคและเปาหมายที่ตั้งไว   

 มีการกําหนดระยะเวลาที่ชัดเจน   
3. การนําไปปฏิบัติ (Implementation & operation) 
3.1 โครงสราง หนาท่ี และความรับผิดชอบ (Structure & responsibility) 
 โรงงานมีการแตงตั้งคณะทํางานดานส่ิงแวดลอม 

 
 
 

 

 โรงงานมีการจัดทําผังการบังคับบัญชา (EMR)   

 โรงงานมีการประกาศใหทราบโดยท่ัวกัน   

 มีการจัดต้ังงบประมาณสนับสนุนท่ีเพียงพอ   
3.2 การฝกอบรม (Training) 
 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการกําหนดความจําเปนในการฝกอบรม (Training 

needs) 

 
 

 

 มีการฝกอบรมดานส่ิงแวดลอมในแตละระดับของพนักงาน   

 มีการฝกอบรมดานส่ิงแวดลอมเบ้ืองตนแกพนักงานใหมทุกคน   

 มีการฝกอบรมดานส่ิงแวดลอมแกผูรับเหมา (ถาจําเปน)   
3.3 การส่ือสาร (Communication) 
 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการติดตอส่ือสารดานส่ิงแวดลอมภายในองคกร 

 
 

 

 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการติดตอส่ือสารดานส่ิงแวดลอมภายนอกองคกร   
3.4 ระบบเอกสาร (Environmental management system documentation) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการควบคุมเอกสารดานส่ิงแวดลอม 

 
 

 

 โรงงานมีการจัดเก็บเอกสารอยูในรูปของกระดาษหรือใชส่ืออิเล็กทรอนิกส   
3.5 การควบคุมเอกสาร (Document control) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการควบคุมเอกสารดานส่ิงแวดลอม 

 
 

 

 เอกสารใชงานมีอยู ณ จุดปฏิบัติงาน   

 เอกสารท่ีไมใชงานแลว มีการนําออกจากจุดปฏบัิติงานทันที   
3.6 การควบคุมการปฏิบัติงาน (Operation control) 
 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการควบคุมการปฏิบัติงานดานส่ิงแวดลอม 

 
 

 

 โรงงานมีการเผยแพรขั้นตอนการปฏิบัติงานดานส่ิงแวดลอมท่ีเกี่ยวของไปยังผูรับเหมา
หรือผูขาย 

  
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คําถาม มี ไมมี 

 
 

3.7 การเตรียมความพรอมเพ่ือรองรับสถานการณฉุกเฉิน (Emergency preparedness & 
response) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการชี้แนวโนมของการเกิดอุบัติเหตุ 

 
 
 

 

 โรงงานมีการทบทวนและปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานตางๆ   

 โรงงานมีการฝกซอมการปองกัน/แกไขเหตุฉุกเฉินเปนระยะๆ   
4. การตรวจสอบและการปฏิบัติการแกไข (Checking & corrective action) 
4.1 การติดตามและวัดผลการดําเนินงาน (Monitoring & measurement) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการติดตามและวัดผลการดําเนินงานดานส่ิงแวดลอม 

 
 
 

 

 โรงงานมีการสอบเทียบ (calibration) เครื่องมือท่ีใชในการวัดผลการดําเนินงานดาน
ส่ิงแวดลอม 

  

 โรงงานมีการติดตามและวัดผลตามระยะเวลาที่กฎหมายกําหนด   
4.2 การแกไขและปองกันส่ิงท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด (Nonconformance & corrective & 
preventive action) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการปองกัน/ปรับปรุงแกไขปญหาตางๆ จากการ

ดําเนินงานดานส่ิงแวดลอม 

 
 
 

 

 โรงงานมีการกําหนดผูรับผิดชอบและมีอํานาจในการดําเนินงาน   

 โรงงานมีการแกไขตามระยะเวลาที่กําหนดหลังจากพบเหตุการณท่ีเปนปญหา   
4.3 บันทึกผลการปฏิบัติงาน (Records) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการบันทึกผลการปฏิบัติงานและการเก็บรักษา 

 
 

 

 มีบันทึกผลการตรวจประเมิน   

 มีบันทึกผลการดําเนินงาน   
4.4 ตรวจติดตามระบบการจัดการส่ิงแวดลอม (EMS audit) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการดําเนินการตรวจประเมินระบบ 

 
 

 

 โรงงานมีโปรแกรมในการตรวจประเมินภายในองคกร   

 โรงงานมีการส่ือสารภายในองคกรกอนการตรวจประเมิน   

 มีการรายงานผลการตรวจประเมินตอคณะผูบริหาร   
5. ทบทวนโดยฝายบริหาร (Management review) 
 โรงงานมีการทบทวนผลการดําเนินงานดานส่ิงแวดลอมโดยคณะผูบริหาร 

 
 

 

 โรงงานมีการทบทวนนโยบาย วัตถุประสงค เปาหมาย หากมีการเปล่ียนแปลงใดๆ
ภายในองคกร 

  

 มีการบันทึกผลการทบทวนของฝายบริหาร   

 มีการติดตามผลการดําเนินการท่ีสืบเนื่องมาจากการทบทวน   
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หมวดท่ี 3 ความคิดเห็นของทานตอการพัฒนาระบบการจัดการสิ่งแวดลอมในโรงงานของทาน 
คําชี้แจง โปรดกาเครื่องหมาย  ลงในชอง ท่ีตรงกับความคิดเห็นของทานมากที่สุดเพียงคําตอบเดียว 

 

คําถาม 
เห็น
ดวย
มาก 

เห็น
ดวย
ปาน
กลาง 

เห็น
ดวย
นอย 

1. มาตรฐานระบบการจัดการส่ิงแวดลอม เปนมาตรฐานการจัดการท่ีสามารถใชเปน
แนวทางใหองคกรจัดระบบการจัดการโซอุปทานเชิงส่ิงแวดลอม    

2. เปนมาตรฐานที่ไมไดบังคับ แตใหกระทําโดยความสมัครใจ    
3. เปนหลักเกณฑขอกําหนดกวางๆ    
4. ไมมีจุดเริ่มตนหรือจุดส้ินสุดของการดําเนินการ    
5. ไมไดเปนขอกีดกันทางการคา แตใชเปนมาตรฐานสากลในการขจัดขอขัดแยงทาง

การคา    

6. มุงเนนการปองกัน การปรับปรุงตอเนื่อง และใหการดําเนินการดานส่ิงแวดลอม
เปนไปตามขอกฎหมาย    

7. ประยุกตหลักเกณฑการจัดการ คือ การวางแผน การนําแผนการไปปฏิบัติ การ
ตรวจสอบและทบทวน เพ่ือใหบรรลุตามนโยบาย 

   

8. ไมมีขอจํากัดกบัขนาด ประเภท ขององคกรท่ีจะประยุกตใช    
9. สามารถปรับใหเขากับระบบการจัดการท่ีหนวยงานมีอยูไดอยางดีโดยไมขัดแยงกัน 

เชน ISO 9000, BS 8800 เปนตน    

10. เปนมาตรฐานที่ยอมรับท่ัวโลก    
11. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหของเสียท่ีเกิดขึ้นในองคกรนอยลง    
12. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหการใชทรัพยากรธรรมชาติและพลังงานลดลง    
13. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหคาใชจายในการแกไขปญหานอยลง เพราะมีการ

ปองกันกอนเกิด 
   

14. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหคาใชจายประเภททางออมนอยลง    
15. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหคาใชจายท่ีเกี่ยวของกับการบําบัดนอยลง    
16. เปนเง่ือนไขหรือสิทธิพิเศษทางการคา    
17. เพ่ิมศักยภาพในการแขงขัน    
18. คูคาอาจจะใชประเด็นเรื่องส่ิงแวดลอมในการเลือกซื้อสินคา    
19. เปนท่ียอมรับของสังคม    
20. เปนท่ีนาเชื่อถือสําหรับอางอิงสถาบันการเงินท่ีปลอยกู    
21. เปนท่ีนาเชื่อถือและลดความเส่ียงของผูรับประกันภัย    
22. เพ่ิมความเชื่อมั่นสําหรับผูลงทุนในตลาดหลักทรัพย    
23. ไมมีผลกระทบตอชุมชน    
24. สรางความสัมพันธอันดีตอหนวยงานราชการ    
25. ลดผลกระทบดานส่ิงแวดลอมภายในองคกร    
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คําถาม 
เห็น
ดวย
มาก 

เห็น
ดวย
ปาน
กลาง 

เห็น
ดวย
นอย 

26. ลดผลกระทบดานส่ิงแวดลอมท้ังระบบของการผลิต เชน ผูประกอบการ ติดต้ัง 
ผูบริโภค    

27. เปนผลดีตอผูทํางานภายในองคกร    
28. กอใหเกิดการพัฒนาเทคโนโลยีอยางตอเนื่อง    
29. โรงงานของทานควรจะมีแผนที่จะนําระบบการจัดการส่ิงแวดลอมมาใช    
30. การดําเนินการตามระบบการจัดการส่ิงแวดลอมตองเสียคาใชจายเปนจํานวนมาก    
31. งบประมาณของโรงงานเปนอุปสรรคในการดําเนินการระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    
32. ในโรงงานขาดบุคลากรที่มีความรู ความเขาใจในระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    
33. ขาดการสนับสนุนดานความรูและเทคโนโลยีจากภาครัฐ    
34. ขั้นตอนการยื่นขอรับรอง ISO 14000 มีความยุงยาก ซับซอน    
35. ตองใชเวลาในการยื่นขอรับรอง ISO 14000 นาน    
36. หนวยงานท่ีใหการรับรอง ISO 14000 มีนอยเกินไป    
37. อายุของใบรับรองคือ 3 ป ส้ันเกินไป    
38. เปนความยุงยากของโรงงานที่จะทําความเขาใจกับพนักงานทุกคนใหเห็น

ความสําคัญของระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    

39. ในโรงงานขาดแคลนบุคลากรท่ีจะมารับผิดชอบในสวนงานของระบบการจัดการ
ส่ิงแวดลอม    

40. ผูบริหารของโรงงานยังไมใหความสําคัญตอระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    
41. ในปจจุบันลูกคายังไมใหความสําคัญตอระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    
42. ไมมีความแตกตางในเรื่องของการขายและยอดขาย เมื่อเปรียบเทียบกับโรงงาน

ประเภทเดียวกันท่ีไดรับการรับรอง ISO 14000    

43. ผูบริหารและผูถือหุนของโรงงาน ยังไมตองการใหเกิดระบบการจัดการส่ิงแวดลอม
ขึ้นในโรงงาน    

44. ราคาของสินคาจะสูงขึ้นหากโรงงาน จะเริ่มใชระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    
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ตัวอยาง ผลการสัมภาษณโรงงาน B เก่ียวกับการจัดการสิ่งแวดลอมของโรงงาน 
แบบสอบถาม 

ความคิดเห็นและขอมูลเกี่ยวกับการจัดการสิ่งแวดลอมของโรงงานผลิตเหล็กหลอ 
หมวดท่ี 1 รายละเอียดเกี่ยวกับผูตอบแบบสอบถาม 
คําชี้แจง โปรดกาเครื่องหมาย  ลงในชอง  ท่ีตรงกับสถานภาพความเปนจริง 
1. เพศ   ชาย   หญิง 
 

2. อายุ   20-30 ป  31-40 ป  41-50 ป  51-60 ป  มากกวา 60 ป 
 

3. สถานภาพสมรส  โสด   สมรส 
 

4. การศึกษาสูงสุด  ต่ํากวาปริญญาตรี  ปริญญาตรี  ปริญญาโท  ปริญญาเอก 
 

5. จํานวนคนงานของโรงงาน ณ ปจจุบัน  นอยกวา 20 คน  21-50 คน  มากกวา 50 คน 
 

6. ตําแหนงความรับผิดชอบในโรงงาน     ผูจัดการโรงงาน    . 
 
หมวดท่ี 2 ขอมูลเกี่ยวกับโรงงานอุตสาหกรรม 
คําชี้แจง โปรดกาเครื่องหมาย  ลงในชอง ท่ีตรงกับสถานภาพความเปนจริง 

คําถาม มี ไมมี 
1. นโยบายดานส่ิงแวดลอม (Environmental policy) 
 โรงงานมีนโยบายดานส่ิงแวดลอม 

 
 

 

 นโยบายฯ กลาวถึงการปองกันมลพิษ   

 นโยบายฯ ยึดมั่นท่ีจะปฏิบัติตามกฎหมายและขอกําหนดอื่นๆ ทางดานส่ิงแวดลอม   

 มีการเผยแพรนโยบายฯ ไปสูภายนอก   
2. การวางแผน (Planning) 
2.1 ลักษณะปญหาส่ิงแวดลอม (Environmental aspect) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการระบุลักษณะปญหาส่ิงแวดลอมท่ัวท้ังองคกร 

 
 
 
 

 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประเมินเพ่ือกําหนดลักษณะปญหาส่ิงแวดลอมท่ี
สําคัญ 

  

 วิธีการในการระบุลักษณะปญหาส่ิงแวดลอมและการประเมินฯมีความเหมาะสมกับ
โรงงาน 

  

2.2 กฎหมายและขอกําหนด (Legal & other requirements) 
 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการตรวจสอบกฎหมายและขอกําหนดทางดาน

ส่ิงแวดลอมท่ีเกี่ยวของกับโรงงาน 

 
 

 

 โรงงานมีขั้นตอนในการตรวจสอบความทันสมัยของขอมูล Update/เปล่ียนแปลง/
ยกเลิกกฎหมายหรือ ขอกําหนดฯ 

  

 โรงงานมีการขึ้นทะเบียนตามกฎหมาย/ขอกําหนด   
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คําถาม มี ไมมี 
2.3 วัตถุประสงคและเปาหมาย (Objective & target) 
 โรงงานมีวัตถุประสงคและเปาหมายดานส่ิงแวดลอม 

  

 วัตถุประสงคและเปาหมายดังกลาวสนองตอนโยบายที่กําหนดไว   

 เปาหมายที่ตั้งไวสามารถวัดไดในเชิงปริมาณ   
2.4 แผนงานดานส่ิงแวดลอม (Environmental management program) 
 โรงงานมีโครงการปรับปรุง/จัดการดานส่ิงแวดลอม 

 
 

 

 โครงการดังกลาวสอดคลองกับวัตถุประสงคและเปาหมายที่ตั้งไว   

 มีการกําหนดระยะเวลาที่ชัดเจน   
3. การนําไปปฏิบัติ (Implementation & operation) 
3.1 โครงสราง หนาท่ี และความรับผิดชอบ (Structure & responsibility) 
 โรงงานมีการแตงตั้งคณะทํางานดานส่ิงแวดลอม 

 
 
 

 

 โรงงานมีการจัดทําผังการบังคับบัญชา (EMR)   

 โรงงานมีการประกาศใหทราบโดยท่ัวกัน   

 มีการจัดต้ังงบประมาณสนับสนุนท่ีเพียงพอ   
3.2 การฝกอบรม (Training) 
 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการกําหนดความจําเปนในการฝกอบรม (Training 

needs) 

 
 

 

 มีการฝกอบรมดานส่ิงแวดลอมในแตละระดับของพนักงาน   

 มีการฝกอบรมดานส่ิงแวดลอมเบ้ืองตนแกพนักงานใหมทุกคน   

 มีการฝกอบรมดานส่ิงแวดลอมแกผูรับเหมา (ถาจําเปน)   
3.3 การส่ือสาร (Communication) 
 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการติดตอส่ือสารดานส่ิงแวดลอมภายในองคกร 

 
 

 

 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการติดตอส่ือสารดานส่ิงแวดลอมภายนอกองคกร   
3.4 ระบบเอกสาร (Environmental management system documentation) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการควบคุมเอกสารดานส่ิงแวดลอม 

 
 

 

 โรงงานมีการจัดเก็บเอกสารอยูในรูปของกระดาษหรือใชส่ืออิเล็กทรอนิกส   
3.5 การควบคุมเอกสาร (Document control) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการควบคุมเอกสารดานส่ิงแวดลอม 

 
 

 

 เอกสารใชงานมีอยู ณ จุดปฏิบัติงาน   

 เอกสารท่ีไมใชงานแลว มีการนําออกจากจุดปฏบัิติงานทันที   
3.6 การควบคุมการปฏิบัติงาน (Operation control) 
 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการควบคุมการปฏิบัติงานดานส่ิงแวดลอม 

 
 

 

 โรงงานมีการเผยแพรขั้นตอนการปฏิบัติงานดานส่ิงแวดลอมท่ีเกี่ยวของไปยังผูรับเหมา
หรือผูขาย 

  
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คําถาม มี ไมมี 

 
 

3.7 การเตรียมความพรอมเพ่ือรองรับสถานการณฉุกเฉิน (Emergency preparedness & 
response) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการชี้แนวโนมของการเกิดอุบัติเหตุ 

 
 
 

 

 โรงงานมีการทบทวนและปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานตางๆ   

 โรงงานมีการฝกซอมการปองกัน/แกไขเหตุฉุกเฉินเปนระยะๆ   
4. การตรวจสอบและการปฏิบัติการแกไข (Checking & corrective action) 
4.1 การติดตามและวัดผลการดําเนินงาน (Monitoring & measurement) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการติดตามและวัดผลการดําเนินงานดานส่ิงแวดลอม 

 
 
 

 

 โรงงานมีการสอบเทียบ (calibration) เครื่องมือท่ีใชในการวัดผลการดําเนินงานดาน
ส่ิงแวดลอม 

  

 โรงงานมีการติดตามและวัดผลตามระยะเวลาที่กฎหมายกําหนด   
4.2 การแกไขและปองกันส่ิงท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด (Nonconformance & corrective & 
preventive action) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการปองกัน/ปรับปรุงแกไขปญหาตางๆ จากการ

ดําเนินงานดานส่ิงแวดลอม 

 
 
 

 

 โรงงานมีการกําหนดผูรับผิดชอบและมีอํานาจในการดําเนินงาน   
 โรงงานมีการแกไขตามระยะเวลาที่กําหนดหลังจากพบเหตุการณท่ีเปนปญหา   

4.3 บันทึกผลการปฏิบัติงาน (Records) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการบันทึกผลการปฏิบัติงานและการเก็บรักษา 

 
 

 

 มีบันทึกผลการตรวจประเมิน   

 มีบันทึกผลการดําเนินงาน   
4.4 ตรวจติดตามระบบการจัดการส่ิงแวดลอม (EMS audit) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการดําเนินการตรวจประเมินระบบ 

 
 

 

 โรงงานมีโปรแกรมในการตรวจประเมินภายในองคกร   

 โรงงานมีการส่ือสารภายในองคกรกอนการตรวจประเมิน   

 มีการรายงานผลการตรวจประเมินตอคณะผูบริหาร   
5. ทบทวนโดยฝายบริหาร (Management review) 
 โรงงานมีการทบทวนผลการดําเนินงานดานส่ิงแวดลอมโดยคณะผูบริหาร 

 
 

 

 โรงงานมีการทบทวนนโยบาย วัตถุประสงค เปาหมาย หากมีการเปล่ียนแปลงใดๆ
ภายในองคกร 

  

 มีการบันทึกผลการทบทวนของฝายบริหาร   

 มีการติดตามผลการดําเนินการท่ีสืบเนื่องมาจากการทบทวน   
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หมวดท่ี 3 ความคิดเห็นของทานตอการพัฒนาระบบการจัดการสิ่งแวดลอมในโรงงานของทาน 
คําชี้แจง โปรดกาเครื่องหมาย  ลงในชอง ท่ีตรงกับความคิดเห็นของทานมากที่สุดเพียงคําตอบเดียว 

 

คําถาม 
เห็น
ดวย
มาก 

เห็น
ดวย
ปาน
กลาง 

เห็น
ดวย
นอย 

1. มาตรฐานระบบการจัดการส่ิงแวดลอม เปนมาตรฐานการจัดการท่ีสามารถใชเปน
แนวทางใหองคกรจัดระบบการจัดการโซอุปทานเชิงส่ิงแวดลอม    

2. เปนมาตรฐานที่ไมไดบังคับ แตใหกระทําโดยความสมัครใจ    
3. เปนหลักเกณฑขอกําหนดกวางๆ    
4. ไมมีจุดเริ่มตนหรือจุดส้ินสุดของการดําเนินการ    
5. ไมไดเปนขอกีดกันทางการคา แตใชเปนมาตรฐานสากลในการขจัดขอขัดแยงทาง

การคา    

6. มุงเนนการปองกัน การปรับปรุงตอเนื่อง และใหการดําเนินการดานส่ิงแวดลอม
เปนไปตามขอกฎหมาย    

7. ประยุกตหลักเกณฑการจัดการ คือ การวางแผน การนําแผนการไปปฏิบัติ การ
ตรวจสอบและทบทวน เพ่ือใหบรรลุตามนโยบาย    

8. ไมมีขอจํากัดกบัขนาด ประเภท ขององคกรท่ีจะประยุกตใช    
9. สามารถปรับใหเขากับระบบการจัดการท่ีหนวยงานมีอยูไดอยางดีโดยไมขัดแยงกัน 

เชน ISO 9000, BS 8800 เปนตน    

10. เปนมาตรฐานที่ยอมรับท่ัวโลก    
11. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหของเสียท่ีเกิดขึ้นในองคกรนอยลง    
12. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหการใชทรัพยากรธรรมชาติและพลังงานลดลง    
13. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหคาใชจายในการแกไขปญหานอยลง เพราะมีการ

ปองกันกอนเกิด 
   

14. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหคาใชจายประเภททางออมนอยลง    
15. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหคาใชจายท่ีเกี่ยวของกับการบําบัดนอยลง    
16. เปนเง่ือนไขหรือสิทธิพิเศษทางการคา    
17. เพ่ิมศักยภาพในการแขงขัน    
18. คูคาอาจจะใชประเด็นเรื่องส่ิงแวดลอมในการเลือกซื้อสินคา    
19. เปนท่ียอมรับของสังคม    
20. เปนท่ีนาเชื่อถือสําหรับอางอิงสถาบันการเงินท่ีปลอยกู    
21. เปนท่ีนาเชื่อถือและลดความเส่ียงของผูรับประกันภัย    
22. เพ่ิมความเชื่อมั่นสําหรับผูลงทุนในตลาดหลักทรัพย    
23. ไมมีผลกระทบตอชุมชน    
24. สรางความสัมพันธอันดีตอหนวยงานราชการ    
25. ลดผลกระทบดานส่ิงแวดลอมภายในองคกร    
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คําถาม 
เห็น
ดวย
มาก 

เห็น
ดวย
ปาน
กลาง 

เห็น
ดวย
นอย 

26. ลดผลกระทบดานส่ิงแวดลอมท้ังระบบของการผลิต เชน ผูประกอบการ ติดต้ัง 
ผูบริโภค    

27. เปนผลดีตอผูทํางานภายในองคกร    
28. กอใหเกิดการพัฒนาเทคโนโลยีอยางตอเนื่อง    
29. โรงงานของทานควรจะมีแผนที่จะนําระบบการจัดการส่ิงแวดลอมมาใช    
30. การดําเนินการตามระบบการจัดการส่ิงแวดลอมตองเสียคาใชจายเปนจํานวนมาก    
31. งบประมาณของโรงงานเปนอุปสรรคในการดําเนินการระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    
32. ในโรงงานขาดบุคลากรที่มีความรู ความเขาใจในระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    
33. ขาดการสนับสนุนดานความรูและเทคโนโลยีจากภาครัฐ    
34. ขั้นตอนการยื่นขอรับรอง ISO 14000 มีความยุงยาก ซับซอน    
35. ตองใชเวลาในการยื่นขอรับรอง ISO 14000 นาน    
36. หนวยงานท่ีใหการรับรอง ISO 14000 มีนอยเกินไป    
37. อายุของใบรับรองคือ 3 ป ส้ันเกินไป    
38. เปนความยุงยากของโรงงานที่จะทําความเขาใจกับพนักงานทุกคนใหเห็น

ความสําคัญของระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    

39. ในโรงงานขาดแคลนบุคลากรท่ีจะมารับผิดชอบในสวนงานของระบบการจัดการ
ส่ิงแวดลอม    

40. ผูบริหารของโรงงานยังไมใหความสําคัญตอระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    
41. ในปจจุบันลูกคายังไมใหความสําคัญตอระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    
42. ไมมีความแตกตางในเรื่องของการขายและยอดขาย เมื่อเปรียบเทียบกับโรงงาน

ประเภทเดียวกันท่ีไดรับการรับรอง ISO 14000    

43. ผูบริหารและผูถือหุนของโรงงาน ยังไมตองการใหเกิดระบบการจัดการส่ิงแวดลอม
ขึ้นในโรงงาน    

44. ราคาของสินคาจะสูงขึ้นหากโรงงาน จะเริ่มใชระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    
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ตัวอยาง ผลการสัมภาษณโรงงาน C เก่ียวกับการจัดการสิ่งแวดลอมของโรงงาน 
แบบสอบถาม 

ความคิดเห็นและขอมูลเกี่ยวกับการจัดการสิ่งแวดลอมของโรงงานผลิตเหล็กหลอ 
หมวดท่ี 1 รายละเอียดเกี่ยวกับผูตอบแบบสอบถาม 
คําชี้แจง โปรดกาเครื่องหมาย  ลงในชอง  ท่ีตรงกับสถานภาพความเปนจริง 
1. เพศ   ชาย   หญิง 
 

2. อายุ   20-30 ป  31-40 ป  41-50 ป  51-60 ป  มากกวา 60 ป 
 

3. สถานภาพสมรส  โสด   สมรส 
 

4. การศึกษาสูงสุด  ต่ํากวาปริญญาตรี  ปริญญาตรี  ปริญญาโท  ปริญญาเอก 
 

5. จํานวนคนงานของโรงงาน ณ ปจจุบัน  นอยกวา 20 คน  21-50 คน  มากกวา 50 คน 
 

6. ตําแหนงความรับผิดชอบในโรงงาน     ผูจัดการโรงงาน    . 
 
หมวดท่ี 2 ขอมูลเกี่ยวกับโรงงานอุตสาหกรรม 
คําชี้แจง โปรดกาเครื่องหมาย  ลงในชอง ท่ีตรงกับสถานภาพความเปนจริง 

คําถาม มี ไมมี 
1. นโยบายดานส่ิงแวดลอม (Environmental policy) 
 โรงงานมีนโยบายดานส่ิงแวดลอม 

 
 

 

 นโยบายฯ กลาวถึงการปองกันมลพิษ   

 นโยบายฯ ยึดมั่นท่ีจะปฏิบัติตามกฎหมายและขอกําหนดอื่นๆ ทางดานส่ิงแวดลอม   

 มีการเผยแพรนโยบายฯ ไปสูภายนอก   
2. การวางแผน (Planning) 
2.1 ลักษณะปญหาส่ิงแวดลอม (Environmental aspect) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการระบุลักษณะปญหาส่ิงแวดลอมท่ัวท้ังองคกร 

 
 
 

 
 
 

 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประเมินเพ่ือกําหนดลักษณะปญหาส่ิงแวดลอมท่ี
สําคัญ 

  

 วิธีการในการระบุลักษณะปญหาส่ิงแวดลอมและการประเมินฯมีความเหมาะสมกับ
โรงงาน 

  

2.2 กฎหมายและขอกําหนด (Legal & other requirements) 
 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการตรวจสอบกฎหมายและขอกําหนดทางดาน

ส่ิงแวดลอมท่ีเกี่ยวของกับโรงงาน 

 
 

 

 โรงงานมีขั้นตอนในการตรวจสอบความทันสมัยของขอมูล Update/เปล่ียนแปลง/
ยกเลิกกฎหมายหรือ ขอกําหนดฯ 

  

 โรงงานมีการขึ้นทะเบียนตามกฎหมาย/ขอกําหนด   
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คําถาม มี ไมมี 
2.3 วัตถุประสงคและเปาหมาย (Objective & target) 
 โรงงานมีวัตถุประสงคและเปาหมายดานส่ิงแวดลอม 

  

 วัตถุประสงคและเปาหมายดังกลาวสนองตอนโยบายที่กําหนดไว   

 เปาหมายที่ตั้งไวสามารถวัดไดในเชิงปริมาณ   
2.4 แผนงานดานส่ิงแวดลอม (Environmental management program) 
 โรงงานมีโครงการปรับปรุง/จัดการดานส่ิงแวดลอม 

 
 

 

 โครงการดังกลาวสอดคลองกับวัตถุประสงคและเปาหมายที่ตั้งไว   

 มีการกําหนดระยะเวลาที่ชัดเจน   
3. การนําไปปฏิบัติ (Implementation & operation) 
3.1 โครงสราง หนาท่ี และความรับผิดชอบ (Structure & responsibility) 
 โรงงานมีการแตงตั้งคณะทํางานดานส่ิงแวดลอม 

 
 
 

 

 โรงงานมีการจัดทําผังการบังคับบัญชา (EMR)   

 โรงงานมีการประกาศใหทราบโดยท่ัวกัน   

 มีการจัดต้ังงบประมาณสนับสนุนท่ีเพียงพอ   
3.2 การฝกอบรม (Training) 
 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการกําหนดความจําเปนในการฝกอบรม (Training 

needs) 

 
 

 

 มีการฝกอบรมดานส่ิงแวดลอมในแตละระดับของพนักงาน   

 มีการฝกอบรมดานส่ิงแวดลอมเบ้ืองตนแกพนักงานใหมทุกคน   

 มีการฝกอบรมดานส่ิงแวดลอมแกผูรับเหมา (ถาจําเปน)   
3.3 การส่ือสาร (Communication) 
 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการติดตอส่ือสารดานส่ิงแวดลอมภายในองคกร 

 
 

 

 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการติดตอส่ือสารดานส่ิงแวดลอมภายนอกองคกร   
3.4 ระบบเอกสาร (Environmental management system documentation) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการควบคุมเอกสารดานส่ิงแวดลอม 

 
 

 

 โรงงานมีการจัดเก็บเอกสารอยูในรูปของกระดาษหรือใชส่ืออิเล็กทรอนิกส   
3.5 การควบคุมเอกสาร (Document control) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการควบคุมเอกสารดานส่ิงแวดลอม 

 
 

 

 เอกสารใชงานมีอยู ณ จุดปฏิบัติงาน   

 เอกสารท่ีไมใชงานแลว มีการนําออกจากจุดปฏบัิติงานทันที   
3.6 การควบคุมการปฏิบัติงาน (Operation control) 
 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการควบคุมการปฏิบัติงานดานส่ิงแวดลอม 

 
 

 

 โรงงานมีการเผยแพรขั้นตอนการปฏิบัติงานดานส่ิงแวดลอมท่ีเกี่ยวของไปยังผูรับเหมา
หรือผูขาย 

  
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คําถาม มี ไมมี 

 
 

3.7 การเตรียมความพรอมเพ่ือรองรับสถานการณฉุกเฉิน (Emergency preparedness & 
response) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการชี้แนวโนมของการเกิดอุบัติเหตุ 

 
 
 

 

 โรงงานมีการทบทวนและปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานตางๆ   

 โรงงานมีการฝกซอมการปองกัน/แกไขเหตุฉุกเฉินเปนระยะๆ   
4. การตรวจสอบและการปฏิบัติการแกไข (Checking & corrective action) 
4.1 การติดตามและวัดผลการดําเนินงาน (Monitoring & measurement) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการติดตามและวัดผลการดําเนินงานดานส่ิงแวดลอม 

 
 
 

 

 โรงงานมีการสอบเทียบ (calibration) เครื่องมือท่ีใชในการวัดผลการดําเนินงานดาน
ส่ิงแวดลอม 

  

 โรงงานมีการติดตามและวัดผลตามระยะเวลาที่กฎหมายกําหนด   
4.2 การแกไขและปองกันส่ิงท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด (Nonconformance & corrective & 
preventive action) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการปองกัน/ปรับปรุงแกไขปญหาตางๆ จากการ

ดําเนินงานดานส่ิงแวดลอม 

 
 
 

 

 โรงงานมีการกําหนดผูรับผิดชอบและมีอํานาจในการดําเนินงาน   

 โรงงานมีการแกไขตามระยะเวลาที่กําหนดหลังจากพบเหตุการณท่ีเปนปญหา   
4.3 บันทึกผลการปฏิบัติงาน (Records) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการบันทึกผลการปฏิบัติงานและการเก็บรักษา 

 
 

 

 มีบันทึกผลการตรวจประเมิน   

 มีบันทึกผลการดําเนินงาน   
4.4 ตรวจติดตามระบบการจัดการส่ิงแวดลอม (EMS audit) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการดําเนินการตรวจประเมินระบบ 

 
 

 

 โรงงานมีโปรแกรมในการตรวจประเมินภายในองคกร   

 โรงงานมีการส่ือสารภายในองคกรกอนการตรวจประเมิน   

 มีการรายงานผลการตรวจประเมินตอคณะผูบริหาร   
5. ทบทวนโดยฝายบริหาร (Management review) 
 โรงงานมีการทบทวนผลการดําเนินงานดานส่ิงแวดลอมโดยคณะผูบริหาร 

 
 

 

 โรงงานมีการทบทวนนโยบาย วัตถุประสงค เปาหมาย หากมีการเปล่ียนแปลงใดๆ
ภายในองคกร 

  

 มีการบันทึกผลการทบทวนของฝายบริหาร   

 มีการติดตามผลการดําเนินการท่ีสืบเนื่องมาจากการทบทวน   
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หมวดท่ี 3 ความคิดเห็นของทานตอการพัฒนาระบบการจัดการสิ่งแวดลอมในโรงงานของทาน 
คําชี้แจง โปรดกาเครื่องหมาย  ลงในชอง ท่ีตรงกับความคิดเห็นของทานมากที่สุดเพียงคําตอบเดียว 

 

คําถาม 
เห็น
ดวย
มาก 

เห็น
ดวย
ปาน
กลาง 

เห็น
ดวย
นอย 

1. มาตรฐานระบบการจัดการส่ิงแวดลอม เปนมาตรฐานการจัดการท่ีสามารถใชเปน
แนวทางใหองคกรจัดระบบการจัดการโซอุปทานเชิงส่ิงแวดลอม    

2. เปนมาตรฐานที่ไมไดบังคับ แตใหกระทําโดยความสมัครใจ    
3. เปนหลักเกณฑขอกําหนดกวางๆ    
4. ไมมีจุดเริ่มตนหรือจุดส้ินสุดของการดําเนินการ    
5. ไมไดเปนขอกีดกันทางการคา แตใชเปนมาตรฐานสากลในการขจัดขอขัดแยงทาง

การคา    

6. มุงเนนการปองกัน การปรับปรุงตอเนื่อง และใหการดําเนินการดานส่ิงแวดลอม
เปนไปตามขอกฎหมาย    

7. ประยุกตหลักเกณฑการจัดการ คือ การวางแผน การนําแผนการไปปฏิบัติ การ
ตรวจสอบและทบทวน เพ่ือใหบรรลุตามนโยบาย    

8. ไมมีขอจํากัดกบัขนาด ประเภท ขององคกรท่ีจะประยุกตใช    
9. สามารถปรับใหเขากับระบบการจัดการท่ีหนวยงานมีอยูไดอยางดีโดยไมขัดแยงกัน 

เชน ISO 9000, BS 8800 เปนตน    

10. เปนมาตรฐานที่ยอมรับท่ัวโลก    
11. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหของเสียท่ีเกิดขึ้นในองคกรนอยลง    
12. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหการใชทรัพยากรธรรมชาติและพลังงานลดลง    
13. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหคาใชจายในการแกไขปญหานอยลง เพราะมีการ

ปองกันกอนเกิด 
   

14. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหคาใชจายประเภททางออมนอยลง    
15. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหคาใชจายท่ีเกี่ยวของกับการบําบัดนอยลง    
16. เปนเง่ือนไขหรือสิทธิพิเศษทางการคา    
17. เพ่ิมศักยภาพในการแขงขัน    
18. คูคาอาจจะใชประเด็นเรื่องส่ิงแวดลอมในการเลือกซื้อสินคา    
19. เปนท่ียอมรับของสังคม    
20. เปนท่ีนาเชื่อถือสําหรับอางอิงสถาบันการเงินท่ีปลอยกู    
21. เปนท่ีนาเชื่อถือและลดความเส่ียงของผูรับประกันภัย    
22. เพ่ิมความเชื่อมั่นสําหรับผูลงทุนในตลาดหลักทรัพย    
23. ไมมีผลกระทบตอชุมชน    
24. สรางความสัมพันธอันดีตอหนวยงานราชการ    
25. ลดผลกระทบดานส่ิงแวดลอมภายในองคกร    



 101

 
 
 

 

 
 
 
 
 

คําถาม 
เห็น
ดวย
มาก 

เห็น
ดวย
ปาน
กลาง 

เห็น
ดวย
นอย 

26. ลดผลกระทบดานส่ิงแวดลอมท้ังระบบของการผลิต เชน ผูประกอบการ ติดต้ัง 
ผูบริโภค    

27. เปนผลดีตอผูทํางานภายในองคกร    
28. กอใหเกิดการพัฒนาเทคโนโลยีอยางตอเนื่อง    
29. โรงงานของทานควรจะมีแผนที่จะนําระบบการจัดการส่ิงแวดลอมมาใช    
30. การดําเนินการตามระบบการจัดการส่ิงแวดลอมตองเสียคาใชจายเปนจํานวนมาก    
31. งบประมาณของโรงงานเปนอุปสรรคในการดําเนินการระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    
32. ในโรงงานขาดบุคลากรที่มีความรู ความเขาใจในระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    
33. ขาดการสนับสนุนดานความรูและเทคโนโลยีจากภาครัฐ    
34. ขั้นตอนการยื่นขอรับรอง ISO 14000 มีความยุงยาก ซับซอน    
35. ตองใชเวลาในการยื่นขอรับรอง ISO 14000 นาน    
36. หนวยงานท่ีใหการรับรอง ISO 14000 มีนอยเกินไป    
37. อายุของใบรับรองคือ 3 ป ส้ันเกินไป    
38. เปนความยุงยากของโรงงานที่จะทําความเขาใจกับพนักงานทุกคนใหเห็น

ความสําคัญของระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    

39. ในโรงงานขาดแคลนบุคลากรท่ีจะมารับผิดชอบในสวนงานของระบบการจัดการ
ส่ิงแวดลอม    

40. ผูบริหารของโรงงานยังไมใหความสําคัญตอระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    
41. ในปจจุบันลูกคายังไมใหความสําคัญตอระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    
42. ไมมีความแตกตางในเรื่องของการขายและยอดขาย เมื่อเปรียบเทียบกับโรงงาน

ประเภทเดียวกันท่ีไดรับการรับรอง ISO 14000    

43. ผูบริหารและผูถือหุนของโรงงาน ยังไมตองการใหเกิดระบบการจัดการส่ิงแวดลอม
ขึ้นในโรงงาน    

44. ราคาของสินคาจะสูงขึ้นหากโรงงาน จะเริ่มใชระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    



 102

ตัวอยาง ผลการสัมภาษณโรงงาน D เก่ียวกับการจัดการสิ่งแวดลอมของโรงงาน 
แบบสอบถาม 

ความคิดเห็นและขอมูลเกี่ยวกับการจัดการสิ่งแวดลอมของโรงงานผลิตเหล็กหลอ 
หมวดท่ี 1 รายละเอียดเกี่ยวกับผูตอบแบบสอบถาม 
คําชี้แจง โปรดกาเครื่องหมาย  ลงในชอง  ท่ีตรงกับสถานภาพความเปนจริง 
1. เพศ   ชาย   หญิง 
 

2. อายุ   20-30 ป  31-40 ป  41-50 ป  51-60 ป  มากกวา 60 ป 
 

3. สถานภาพสมรส  โสด   สมรส 
 

4. การศึกษาสูงสุด  ต่ํากวาปริญญาตรี  ปริญญาตรี  ปริญญาโท  ปริญญาเอก 
 

5. จํานวนคนงานของโรงงาน ณ ปจจุบัน  นอยกวา 20 คน  21-50 คน  มากกวา 50 คน 
 

6. ตําแหนงความรับผิดชอบในโรงงาน     ผูจัดการโรงงาน    . 
 
หมวดท่ี 2 ขอมูลเกี่ยวกับโรงงานอุตสาหกรรม 
คําชี้แจง โปรดกาเครื่องหมาย  ลงในชอง ท่ีตรงกับสถานภาพความเปนจริง 

คําถาม มี ไมมี 
1. นโยบายดานส่ิงแวดลอม (Environmental policy) 
 โรงงานมีนโยบายดานส่ิงแวดลอม 

 
 

 

 นโยบายฯ กลาวถึงการปองกันมลพิษ   

 นโยบายฯ ยึดมั่นท่ีจะปฏิบัติตามกฎหมายและขอกําหนดอื่นๆ ทางดานส่ิงแวดลอม   

 มีการเผยแพรนโยบายฯ ไปสูภายนอก   
2. การวางแผน (Planning) 
2.1 ลักษณะปญหาส่ิงแวดลอม (Environmental aspect) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการระบุลักษณะปญหาส่ิงแวดลอมท่ัวท้ังองคกร 

 
 
 

 
 
 

 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประเมินเพ่ือกําหนดลักษณะปญหาส่ิงแวดลอมท่ี
สําคัญ 

  

 วิธีการในการระบุลักษณะปญหาส่ิงแวดลอมและการประเมินฯมีความเหมาะสมกับ
โรงงาน 

  

2.2 กฎหมายและขอกําหนด (Legal & other requirements) 
 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการตรวจสอบกฎหมายและขอกําหนดทางดาน

ส่ิงแวดลอมท่ีเกี่ยวของกับโรงงาน 

 
 

 

 โรงงานมีขั้นตอนในการตรวจสอบความทันสมัยของขอมูล Update/เปล่ียนแปลง/
ยกเลิกกฎหมายหรือ ขอกําหนดฯ 

  

 โรงงานมีการขึ้นทะเบียนตามกฎหมาย/ขอกําหนด   
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คําถาม มี ไมมี 
2.3 วัตถุประสงคและเปาหมาย (Objective & target) 
 โรงงานมีวัตถุประสงคและเปาหมายดานส่ิงแวดลอม 

  

 วัตถุประสงคและเปาหมายดังกลาวสนองตอนโยบายที่กําหนดไว   

 เปาหมายที่ตั้งไวสามารถวัดไดในเชิงปริมาณ   
2.4 แผนงานดานส่ิงแวดลอม (Environmental management program) 
 โรงงานมีโครงการปรับปรุง/จัดการดานส่ิงแวดลอม 

 
 

 

 โครงการดังกลาวสอดคลองกับวัตถุประสงคและเปาหมายที่ตั้งไว   

 มีการกําหนดระยะเวลาที่ชัดเจน   
3. การนําไปปฏิบัติ (Implementation & operation) 
3.1 โครงสราง หนาท่ี และความรับผิดชอบ (Structure & responsibility) 
 โรงงานมีการแตงตั้งคณะทํางานดานส่ิงแวดลอม 

 
 
 

 

 โรงงานมีการจัดทําผังการบังคับบัญชา (EMR)   

 โรงงานมีการประกาศใหทราบโดยท่ัวกัน   

 มีการจัดต้ังงบประมาณสนับสนุนท่ีเพียงพอ   
3.2 การฝกอบรม (Training) 
 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการกําหนดความจําเปนในการฝกอบรม (Training 

needs) 

 
 

 

 มีการฝกอบรมดานส่ิงแวดลอมในแตละระดับของพนักงาน   

 มีการฝกอบรมดานส่ิงแวดลอมเบ้ืองตนแกพนักงานใหมทุกคน   

 มีการฝกอบรมดานส่ิงแวดลอมแกผูรับเหมา (ถาจําเปน)   
3.3 การส่ือสาร (Communication) 
 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการติดตอส่ือสารดานส่ิงแวดลอมภายในองคกร 

 
 

 

 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการติดตอส่ือสารดานส่ิงแวดลอมภายนอกองคกร   
3.4 ระบบเอกสาร (Environmental management system documentation) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการควบคุมเอกสารดานส่ิงแวดลอม 

 
 

 

 โรงงานมีการจัดเก็บเอกสารอยูในรูปของกระดาษหรือใชส่ืออิเล็กทรอนิกส   
3.5 การควบคุมเอกสาร (Document control) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการควบคุมเอกสารดานส่ิงแวดลอม 

 
 

 

 เอกสารใชงานมีอยู ณ จุดปฏิบัติงาน   

 เอกสารท่ีไมใชงานแลว มีการนําออกจากจุดปฏบัิติงานทันที   
3.6 การควบคุมการปฏิบัติงาน (Operation control) 
 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการควบคุมการปฏิบัติงานดานส่ิงแวดลอม 

 
 

 

 โรงงานมีการเผยแพรขั้นตอนการปฏิบัติงานดานส่ิงแวดลอมท่ีเกี่ยวของไปยังผูรับเหมา
หรือผูขาย 

  
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คําถาม มี ไมมี 

 
 

3.7 การเตรียมความพรอมเพ่ือรองรับสถานการณฉุกเฉิน (Emergency preparedness & 
response) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการชี้แนวโนมของการเกิดอุบัติเหตุ 

 
 
 

 

 โรงงานมีการทบทวนและปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานตางๆ   

 โรงงานมีการฝกซอมการปองกัน/แกไขเหตุฉุกเฉินเปนระยะๆ   
4. การตรวจสอบและการปฏิบัติการแกไข (Checking & corrective action) 
4.1 การติดตามและวัดผลการดําเนินงาน (Monitoring & measurement) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการติดตามและวัดผลการดําเนินงานดานส่ิงแวดลอม 

 
 
 

 

 โรงงานมีการสอบเทียบ (calibration) เครื่องมือท่ีใชในการวัดผลการดําเนินงานดาน
ส่ิงแวดลอม 

  

 โรงงานมีการติดตามและวัดผลตามระยะเวลาที่กฎหมายกําหนด   
4.2 การแกไขและปองกันส่ิงท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด (Nonconformance & corrective & 
preventive action) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการปองกัน/ปรับปรุงแกไขปญหาตางๆ จากการ

ดําเนินงานดานส่ิงแวดลอม 

 
 
 

 

 โรงงานมีการกําหนดผูรับผิดชอบและมีอํานาจในการดําเนินงาน   

 โรงงานมีการแกไขตามระยะเวลาที่กําหนดหลังจากพบเหตุการณท่ีเปนปญหา   
4.3 บันทึกผลการปฏิบัติงาน (Records) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการบันทึกผลการปฏิบัติงานและการเก็บรักษา 

 
 

 

 มีบันทึกผลการตรวจประเมิน   

 มีบันทึกผลการดําเนินงาน   
4.4 ตรวจติดตามระบบการจัดการส่ิงแวดลอม (EMS audit) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการดําเนินการตรวจประเมินระบบ 

 
 

 

 โรงงานมีโปรแกรมในการตรวจประเมินภายในองคกร   

 โรงงานมีการส่ือสารภายในองคกรกอนการตรวจประเมิน   

 มีการรายงานผลการตรวจประเมินตอคณะผูบริหาร   
5. ทบทวนโดยฝายบริหาร (Management review) 
 โรงงานมีการทบทวนผลการดําเนินงานดานส่ิงแวดลอมโดยคณะผูบริหาร 

 
 

 

 โรงงานมีการทบทวนนโยบาย วัตถุประสงค เปาหมาย หากมีการเปล่ียนแปลงใดๆ
ภายในองคกร 

  

 มีการบันทึกผลการทบทวนของฝายบริหาร   

 มีการติดตามผลการดําเนินการท่ีสืบเนื่องมาจากการทบทวน   
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หมวดท่ี 3 ความคิดเห็นของทานตอการพัฒนาระบบการจัดการสิ่งแวดลอมในโรงงานของทาน 
คําชี้แจง โปรดกาเครื่องหมาย  ลงในชอง ท่ีตรงกับความคิดเห็นของทานมากที่สุดเพียงคําตอบเดียว 

 

คําถาม 
เห็น
ดวย
มาก 

เห็น
ดวย
ปาน
กลาง 

เห็น
ดวย
นอย 

1. มาตรฐานระบบการจัดการส่ิงแวดลอม เปนมาตรฐานการจัดการท่ีสามารถใชเปน
แนวทางใหองคกรจัดระบบการจัดการโซอุปทานเชิงส่ิงแวดลอม    

2. เปนมาตรฐานที่ไมไดบังคับ แตใหกระทําโดยความสมัครใจ    
3. เปนหลักเกณฑขอกําหนดกวางๆ    
4. ไมมีจุดเริ่มตนหรือจุดส้ินสุดของการดําเนินการ    
5. ไมไดเปนขอกีดกันทางการคา แตใชเปนมาตรฐานสากลในการขจัดขอขัดแยงทาง

การคา    

6. มุงเนนการปองกัน การปรับปรุงตอเนื่อง และใหการดําเนินการดานส่ิงแวดลอม
เปนไปตามขอกฎหมาย    

7. ประยุกตหลักเกณฑการจัดการ คือ การวางแผน การนําแผนการไปปฏิบัติ การ
ตรวจสอบและทบทวน เพ่ือใหบรรลุตามนโยบาย    

8. ไมมีขอจํากัดกบัขนาด ประเภท ขององคกรท่ีจะประยุกตใช    
9. สามารถปรับใหเขากับระบบการจัดการท่ีหนวยงานมีอยูไดอยางดีโดยไมขัดแยงกัน 

เชน ISO 9000, BS 8800 เปนตน    

10. เปนมาตรฐานที่ยอมรับท่ัวโลก    
11. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหของเสียท่ีเกิดขึ้นในองคกรนอยลง    
12. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหการใชทรัพยากรธรรมชาติและพลังงานลดลง    
13. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหคาใชจายในการแกไขปญหานอยลง เพราะมีการ

ปองกันกอนเกิด 
   

14. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหคาใชจายประเภททางออมนอยลง    
15. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหคาใชจายท่ีเกี่ยวของกับการบําบัดนอยลง    
16. เปนเง่ือนไขหรือสิทธิพิเศษทางการคา    
17. เพ่ิมศักยภาพในการแขงขัน    
18. คูคาอาจจะใชประเด็นเรื่องส่ิงแวดลอมในการเลือกซื้อสินคา    
19. เปนท่ียอมรับของสังคม    
20. เปนท่ีนาเชื่อถือสําหรับอางอิงสถาบันการเงินท่ีปลอยกู    
21. เปนท่ีนาเชื่อถือและลดความเส่ียงของผูรับประกันภัย    
22. เพ่ิมความเชื่อมั่นสําหรับผูลงทุนในตลาดหลักทรัพย    
23. ไมมีผลกระทบตอชุมชน    
24. สรางความสัมพันธอันดีตอหนวยงานราชการ    
25. ลดผลกระทบดานส่ิงแวดลอมภายในองคกร    
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คําถาม 
เห็น
ดวย
มาก 

เห็น
ดวย
ปาน
กลาง 

เห็น
ดวย
นอย 

26. ลดผลกระทบดานส่ิงแวดลอมท้ังระบบของการผลิต เชน ผูประกอบการ ติดต้ัง 
ผูบริโภค    

27. เปนผลดีตอผูทํางานภายในองคกร    
28. กอใหเกิดการพัฒนาเทคโนโลยีอยางตอเนื่อง    
29. โรงงานของทานควรจะมีแผนที่จะนําระบบการจัดการส่ิงแวดลอมมาใช    
30. การดําเนินการตามระบบการจัดการส่ิงแวดลอมตองเสียคาใชจายเปนจํานวนมาก    
31. งบประมาณของโรงงานเปนอุปสรรคในการดําเนินการระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    
32. ในโรงงานขาดบุคลากรที่มีความรู ความเขาใจในระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    
33. ขาดการสนับสนุนดานความรูและเทคโนโลยีจากภาครัฐ    
34. ขั้นตอนการยื่นขอรับรอง ISO 14000 มีความยุงยาก ซับซอน    
35. ตองใชเวลาในการยื่นขอรับรอง ISO 14000 นาน    
36. หนวยงานท่ีใหการรับรอง ISO 14000 มีนอยเกินไป    
37. อายุของใบรับรองคือ 3 ป ส้ันเกินไป    
38. เปนความยุงยากของโรงงานที่จะทําความเขาใจกับพนักงานทุกคนใหเห็น

ความสําคัญของระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    

39. ในโรงงานขาดแคลนบุคลากรท่ีจะมารับผิดชอบในสวนงานของระบบการจัดการ
ส่ิงแวดลอม    

40. ผูบริหารของโรงงานยังไมใหความสําคัญตอระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    
41. ในปจจุบันลูกคายังไมใหความสําคัญตอระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    
42. ไมมีความแตกตางในเรื่องของการขายและยอดขาย เมื่อเปรียบเทียบกับโรงงาน

ประเภทเดียวกันท่ีไดรับการรับรอง ISO 14000    

43. ผูบริหารและผูถือหุนของโรงงาน ยังไมตองการใหเกิดระบบการจัดการส่ิงแวดลอม
ขึ้นในโรงงาน    

44. ราคาของสินคาจะสูงขึ้นหากโรงงาน จะเริ่มใชระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    



 107

ตัวอยาง ผลการสัมภาษณโรงงาน E เก่ียวกับการจัดการสิ่งแวดลอมของโรงงาน 
แบบสอบถาม 

ความคิดเห็นและขอมูลเกี่ยวกับการจัดการสิ่งแวดลอมของโรงงานผลิตเหล็กหลอ 
หมวดท่ี 1 รายละเอียดเกี่ยวกับผูตอบแบบสอบถาม 
คําชี้แจง โปรดกาเครื่องหมาย  ลงในชอง  ท่ีตรงกับสถานภาพความเปนจริง 
1. เพศ   ชาย   หญิง 
 

2. อายุ   20-30 ป  31-40 ป  41-50 ป  51-60 ป  มากกวา 60 ป 
 

3. สถานภาพสมรส  โสด   สมรส 
 

4. การศึกษาสูงสุด  ต่ํากวาปริญญาตรี  ปริญญาตรี  ปริญญาโท  ปริญญาเอก 
 

5. จํานวนคนงานของโรงงาน ณ ปจจุบัน  นอยกวา 20 คน  21-50 คน  มากกวา 50 คน 
 

6. ตําแหนงความรับผิดชอบในโรงงาน     ผูจัดการโรงงาน    . 
 
หมวดท่ี 2 ขอมูลเกี่ยวกับโรงงานอุตสาหกรรม 
คําชี้แจง โปรดกาเครื่องหมาย  ลงในชอง ท่ีตรงกับสถานภาพความเปนจริง 

คําถาม มี ไมมี 
1. นโยบายดานส่ิงแวดลอม (Environmental policy) 
 โรงงานมีนโยบายดานส่ิงแวดลอม 

 
 

 

 นโยบายฯ กลาวถึงการปองกันมลพิษ   

 นโยบายฯ ยึดมั่นท่ีจะปฏิบัติตามกฎหมายและขอกําหนดอื่นๆ ทางดานส่ิงแวดลอม   

 มีการเผยแพรนโยบายฯ ไปสูภายนอก   
2. การวางแผน (Planning) 
2.1 ลักษณะปญหาส่ิงแวดลอม (Environmental aspect) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการระบุลักษณะปญหาส่ิงแวดลอมท่ัวท้ังองคกร 

 
 
 

 
 
 

 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการประเมินเพ่ือกําหนดลักษณะปญหาส่ิงแวดลอมท่ี
สําคัญ 

  

 วิธีการในการระบุลักษณะปญหาส่ิงแวดลอมและการประเมินฯมีความเหมาะสมกับ
โรงงาน 

  

2.2 กฎหมายและขอกําหนด (Legal & other requirements) 
 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการตรวจสอบกฎหมายและขอกําหนดทางดาน

ส่ิงแวดลอมท่ีเกี่ยวของกับโรงงาน 

 
 

 

 โรงงานมีขั้นตอนในการตรวจสอบความทันสมัยของขอมูล Update/เปล่ียนแปลง/
ยกเลิกกฎหมายหรือ ขอกําหนดฯ 

  

 โรงงานมีการขึ้นทะเบียนตามกฎหมาย/ขอกําหนด   
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คําถาม มี ไมมี 
2.3 วัตถุประสงคและเปาหมาย (Objective & target) 
 โรงงานมีวัตถุประสงคและเปาหมายดานส่ิงแวดลอม 

  

 วัตถุประสงคและเปาหมายดังกลาวสนองตอนโยบายที่กําหนดไว   

 เปาหมายที่ตั้งไวสามารถวัดไดในเชิงปริมาณ   
2.4 แผนงานดานส่ิงแวดลอม (Environmental management program) 
 โรงงานมีโครงการปรับปรุง/จัดการดานส่ิงแวดลอม 

 
 

 

 โครงการดังกลาวสอดคลองกับวัตถุประสงคและเปาหมายที่ตั้งไว   

 มีการกําหนดระยะเวลาที่ชัดเจน   
3. การนําไปปฏิบัติ (Implementation & operation) 
3.1 โครงสราง หนาท่ี และความรับผิดชอบ (Structure & responsibility) 
 โรงงานมีการแตงตั้งคณะทํางานดานส่ิงแวดลอม 

 
 
 

 

 โรงงานมีการจัดทําผังการบังคับบัญชา (EMR)   

 โรงงานมีการประกาศใหทราบโดยท่ัวกัน   

 มีการจัดต้ังงบประมาณสนับสนุนท่ีเพียงพอ   
3.2 การฝกอบรม (Training) 
 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการกําหนดความจําเปนในการฝกอบรม (Training 

needs) 

 
 

 

 มีการฝกอบรมดานส่ิงแวดลอมในแตละระดับของพนักงาน   

 มีการฝกอบรมดานส่ิงแวดลอมเบ้ืองตนแกพนักงานใหมทุกคน   

 มีการฝกอบรมดานส่ิงแวดลอมแกผูรับเหมา (ถาจําเปน)   
3.3 การส่ือสาร (Communication) 
 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการติดตอส่ือสารดานส่ิงแวดลอมภายในองคกร 

 
 

 

 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการติดตอส่ือสารดานส่ิงแวดลอมภายนอกองคกร   
3.4 ระบบเอกสาร (Environmental management system documentation) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการควบคุมเอกสารดานส่ิงแวดลอม 

 
 

 

 โรงงานมีการจัดเก็บเอกสารอยูในรูปของกระดาษหรือใชส่ืออิเล็กทรอนิกส   
3.5 การควบคุมเอกสาร (Document control) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการควบคุมเอกสารดานส่ิงแวดลอม 

 
 

 

 เอกสารใชงานมีอยู ณ จุดปฏิบัติงาน   
 เอกสารท่ีไมใชงานแลว มีการนําออกจากจุดปฏบัิติงานทันที   

3.6 การควบคุมการปฏิบัติงาน (Operation control) 
 โรงงานมีขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการควบคุมการปฏิบัติงานดานส่ิงแวดลอม 

 
 

 

 โรงงานมีการเผยแพรขั้นตอนการปฏิบัติงานดานส่ิงแวดลอมท่ีเกี่ยวของไปยังผูรับเหมา
หรือผูขาย 

  
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คําถาม มี ไมมี 

 
 

3.7 การเตรียมความพรอมเพ่ือรองรับสถานการณฉุกเฉิน (Emergency preparedness & 
response) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการชี้แนวโนมของการเกิดอุบัติเหตุ 

 
 
 

 

 โรงงานมีการทบทวนและปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานตางๆ   

 โรงงานมีการฝกซอมการปองกัน/แกไขเหตุฉุกเฉินเปนระยะๆ   
4. การตรวจสอบและการปฏิบัติการแกไข (Checking & corrective action) 
4.1 การติดตามและวัดผลการดําเนินงาน (Monitoring & measurement) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการติดตามและวัดผลการดําเนินงานดานส่ิงแวดลอม 

 
 
 

 

 โรงงานมีการสอบเทียบ (calibration) เครื่องมือท่ีใชในการวัดผลการดําเนินงานดาน
ส่ิงแวดลอม 

  

 โรงงานมีการติดตามและวัดผลตามระยะเวลาที่กฎหมายกําหนด   
4.2 การแกไขและปองกันส่ิงท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด (Nonconformance & corrective & 
preventive action) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการปองกัน/ปรับปรุงแกไขปญหาตางๆ จากการ

ดําเนินงานดานส่ิงแวดลอม 

 
 
 

 

 โรงงานมีการกําหนดผูรับผิดชอบและมีอํานาจในการดําเนินงาน   

 โรงงานมีการแกไขตามระยะเวลาที่กําหนดหลังจากพบเหตุการณท่ีเปนปญหา   
4.3 บันทึกผลการปฏิบัติงาน (Records) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการบันทึกผลการปฏิบัติงานและการเก็บรักษา 

 
 

 

 มีบันทึกผลการตรวจประเมิน   
 มีบันทึกผลการดําเนินงาน   

4.4 ตรวจติดตามระบบการจัดการส่ิงแวดลอม (EMS audit) 
 โรงงานมีขั้นตอนการปฏิบัติงานในการดําเนินการตรวจประเมินระบบ 

 
 

 

 โรงงานมีโปรแกรมในการตรวจประเมินภายในองคกร   

 โรงงานมีการส่ือสารภายในองคกรกอนการตรวจประเมิน   

 มีการรายงานผลการตรวจประเมินตอคณะผูบริหาร   
5. ทบทวนโดยฝายบริหาร (Management review) 
 โรงงานมีการทบทวนผลการดําเนินงานดานส่ิงแวดลอมโดยคณะผูบริหาร 

 
 

 

 โรงงานมีการทบทวนนโยบาย วัตถุประสงค เปาหมาย หากมีการเปล่ียนแปลงใดๆ
ภายในองคกร 

  

 มีการบันทึกผลการทบทวนของฝายบริหาร   

 มีการติดตามผลการดําเนินการท่ีสืบเนื่องมาจากการทบทวน   
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หมวดท่ี 3 ความคิดเห็นของทานตอการพัฒนาระบบการจัดการสิ่งแวดลอมในโรงงานของทาน 
คําชี้แจง โปรดกาเครื่องหมาย  ลงในชอง ท่ีตรงกับความคิดเห็นของทานมากที่สุดเพียงคําตอบเดียว 

 

คําถาม 
เห็น
ดวย
มาก 

เห็น
ดวย
ปาน
กลาง 

เห็น
ดวย
นอย 

1. มาตรฐานระบบการจัดการส่ิงแวดลอม เปนมาตรฐานการจัดการท่ีสามารถใชเปน
แนวทางใหองคกรจัดระบบการจัดการโซอุปทานเชิงส่ิงแวดลอม    

2. เปนมาตรฐานที่ไมไดบังคับ แตใหกระทําโดยความสมัครใจ    
3. เปนหลักเกณฑขอกําหนดกวางๆ    
4. ไมมีจุดเริ่มตนหรือจุดส้ินสุดของการดําเนินการ    
5. ไมไดเปนขอกีดกันทางการคา แตใชเปนมาตรฐานสากลในการขจัดขอขัดแยงทาง

การคา    

6. มุงเนนการปองกัน การปรับปรุงตอเนื่อง และใหการดําเนินการดานส่ิงแวดลอม
เปนไปตามขอกฎหมาย    

7. ประยุกตหลักเกณฑการจัดการ คือ การวางแผน การนําแผนการไปปฏิบัติ การ
ตรวจสอบและทบทวน เพ่ือใหบรรลุตามนโยบาย 

   

8. ไมมีขอจํากัดกบัขนาด ประเภท ขององคกรท่ีจะประยุกตใช    
9. สามารถปรับใหเขากับระบบการจัดการท่ีหนวยงานมีอยูไดอยางดีโดยไมขัดแยงกัน 

เชน ISO 9000, BS 8800 เปนตน    

10. เปนมาตรฐานที่ยอมรับท่ัวโลก    
11. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหของเสียท่ีเกิดขึ้นในองคกรนอยลง    
12. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหการใชทรัพยากรธรรมชาติและพลังงานลดลง    
13. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหคาใชจายในการแกไขปญหานอยลง เพราะมีการ

ปองกันกอนเกิด 
   

14. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหคาใชจายประเภททางออมนอยลง    
15. ระบบการจัดการส่ิงแวดลอมชวยใหคาใชจายท่ีเกี่ยวของกับการบําบัดนอยลง    
16. เปนเง่ือนไขหรือสิทธิพิเศษทางการคา    
17. เพ่ิมศักยภาพในการแขงขัน    
18. คูคาอาจจะใชประเด็นเรื่องส่ิงแวดลอมในการเลือกซื้อสินคา    
19. เปนท่ียอมรับของสังคม    
20. เปนท่ีนาเชื่อถือสําหรับอางอิงสถาบันการเงินท่ีปลอยกู    
21. เปนท่ีนาเชื่อถือและลดความเส่ียงของผูรับประกันภัย    
22. เพ่ิมความเชื่อมั่นสําหรับผูลงทุนในตลาดหลักทรัพย    
23. ไมมีผลกระทบตอชุมชน    
24. สรางความสัมพันธอันดีตอหนวยงานราชการ    
25. ลดผลกระทบดานส่ิงแวดลอมภายในองคกร    
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คําถาม 
เห็น
ดวย
มาก 

เห็น
ดวย
ปาน
กลาง 

เห็น
ดวย
นอย 

26. ลดผลกระทบดานส่ิงแวดลอมท้ังระบบของการผลิต เชน ผูประกอบการ ติดต้ัง 
ผูบริโภค    

27. เปนผลดีตอผูทํางานภายในองคกร    
28. กอใหเกิดการพัฒนาเทคโนโลยีอยางตอเนื่อง    
29. โรงงานของทานควรจะมีแผนที่จะนําระบบการจัดการส่ิงแวดลอมมาใช    
30. การดําเนินการตามระบบการจัดการส่ิงแวดลอมตองเสียคาใชจายเปนจํานวนมาก    
31. งบประมาณของโรงงานเปนอุปสรรคในการดําเนินการระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    
32. ในโรงงานขาดบุคลากรที่มีความรู ความเขาใจในระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    
33. ขาดการสนับสนุนดานความรูและเทคโนโลยีจากภาครัฐ    
34. ขั้นตอนการยื่นขอรับรอง ISO 14000 มีความยุงยาก ซับซอน    
35. ตองใชเวลาในการยื่นขอรับรอง ISO 14000 นาน    
36. หนวยงานท่ีใหการรับรอง ISO 14000 มีนอยเกินไป    
37. อายุของใบรับรองคือ 3 ป ส้ันเกินไป    
38. เปนความยุงยากของโรงงานที่จะทําความเขาใจกับพนักงานทุกคนใหเห็น

ความสําคัญของระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    

39. ในโรงงานขาดแคลนบุคลากรท่ีจะมารับผิดชอบในสวนงานของระบบการจัดการ
ส่ิงแวดลอม    

40. ผูบริหารของโรงงานยังไมใหความสําคัญตอระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    
41. ในปจจุบันลูกคายังไมใหความสําคัญตอระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    
42. ไมมีความแตกตางในเรื่องของการขายและยอดขาย เมื่อเปรียบเทียบกับโรงงาน

ประเภทเดียวกันท่ีไดรับการรับรอง ISO 14000    

43. ผูบริหารและผูถือหุนของโรงงาน ยังไมตองการใหเกิดระบบการจัดการส่ิงแวดลอม
ขึ้นในโรงงาน    

44. ราคาของสินคาจะสูงขึ้นหากโรงงาน จะเริ่มใชระบบการจัดการส่ิงแวดลอม    
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ภาคผนวก ข 
 

แบบสํารวจความพรอมการจัดการหวงโซอุปทานเชิงส่ิงแวดลอมในอุตสาหกรรมผลิตเหล็ก 
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แบบสํารวจความพรอมการจัดการหวงโซอุปทานเชิงส่ิงแวดลอมในอุตสาหกรรมผลิตเหล็ก 
 
วัตถุประสงค 
 เพ่ือประเมินความพรอมของการจัดการหวงโซอุปทานเชิงส่ิงแวดลอมในอุตสาหกรรมผลิตเหล็ก 
 
คําชี้แจง  โปรดกาเครื่องหมาย  ลงในชอง  ท่ีตรงกับสถานภาพความเปนจริง และกรอกรายละเอียดตาม

ความคิดเห็นของทาน 
 
ขอมูลบริษัท 
ชื่อองคกร  ......................................................................................................................................... 
ท่ีอยู  ................................................................................................................................................. 
ประเภทของงานอุตสาหกรรม ………………………………………………………………………………. 
ผลิตภัณฑหลัก  .................................................................................................................................. 
จํานวนพนักงาน 

 1-50 คน   51-200 คน   มากกวา 200 คน 
บริษัทฯ ไดการรับรองมาตรฐานใดบาง 

 ISO 9001   ISO 14001   อื่นๆ............... 
การถือหุนในบริษัท 

 คนไทย 100%   ตางชาติ 100%  รวมทุน 
 
ขอมูลผูตอบแบบสอบถาม 
ประสบการณการทํางานดานส่ิงแวดลอม 

 นอยกวา 2 ป   2 - 5 ป   5 - 10 ป   10 ปขึ้นไป 
ระดับการศึกษา 

 ต่ํากวาปริญญาตรี   ปริญญาตรี   ปริญญาโท หรือ สูงกวา 
ตําแหนงในบริษัท 

 ผูบริหารระดับสูง  ผูบริหารระดับกลาง  วิศวกร   อื่นๆ .............. 
 
หนวยงาน/ฝาย/แผนก ........................................................................................................................................ 
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ตอนท่ี 1: GSCM Practice (การปฏิบัติงานของหวงโซอุปทานที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม) 
ผลการประเมิน 

ปจจัยท่ีประเมิน 
มี ไมมี 

ไมสามารถ
ประเมินได 

ขอเสนอแนะ
เพิ่มเติม 

การจัดการดานส่ิงแวดลอมภายในองคกร 
1 ความมุงม่ันในการจัดการโซอุปทานที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม(GSCM)จากผูบริหาร     
2 ความรวมมือแบบขามสายงาน เพื่อปรับปรุงดานส่ิงแวดลอม     
3 มีการจัดการดานส่ิงแวดลอมทั่วท้ังองคกร     
4 มีการปฏิบัติตามมาตรการดานส่ิงแวดลอมตางๆและมีโปรแกรมการตรวจสอบ     
5 มีการรองรับมาตรฐานระบบการจัดการส่ิงแวดลอม ISO 14000     
หัวขอที่ควรใสเพิ่มเติม : 
การจัดการดานส่ิงแวดลอมภายนอกองคกร 
6 มีระบบการจัดการดานส่ิงแวดลอม (EMS)     

7 
การสนับสนุนหรือการเตรียมความพรอมในการรองรับกฎระเบียบ/ขอบังคับดาน
ส่ิงแวดลอม 

    

8 ความรวมมือกับผูสงมอบ (Supplier) เพื่อเปาหมายดานส่ิงแวดลอม     
9 การตรวจสอบดานส่ิงแวดลอม เพื่อสะทอนการจัดการภายในของผูสงมอบ     

10 
ผูสงมอบ (Supplier) ไดรับการรับรองมาตรฐานระบบการจัดการส่ิงแวดลอม ISO 
14000 

    

11 การประเมินวิธีการปฏิบัติที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอมของผูสงมอบระดับที่สอง     
หัวขอที่ควรใสเพิ่มเติม : 
การออกแบบเชิงนิเวศเศรษฐกิจ 
12 ออกแบบผลิตภัณฑเพื่อลดการใชวัสดุ/พลังงาน     

13 
การออกแบบผลิตภัณฑเพื่อที่จะสามารถนํากลับมาใชซํ้า (reuse)  แปรใชใหม 
(recycle) และไดวัสดุ/ชิ้นสวนประกอบ/ชิ้นงานกลับมาใชอีก 

    

14 
ออกแบบผลิตภัณฑเพื่อหลีกเลีย่งหรือลดการใชวัสดุที่เปนอันตรายในผลิตภัณฑและ/
หรือ กระบวนการผลิต 

    

15 ออกแบบผลิตภัณฑที่สามารถปรับเปลี่ยนไดโดยงายเพื่อใหตอบสนองกับกฎหมาย     

16 
ออกแบบผลิตภัณฑที่มีนํ้าหนักและปริมาตรนอยที่สุด เพื่อลดการใชเวลา พื้นที่จัดเก็บ 
และพลังงานระหวางขนสงใหนอยที่สุด 

    

17 
ออกแบบผลิตภัณฑเพื่อใหผูใชสามารถติดต้ังผลิตภัณฑในแบบที่มีประสิทธิภาพ
พลังงานดีที่สุด 

    

หัวขอที่ควรใสเพิ่มเติม : 
ความรวมมือกับลูกคา รวมถึงความตองการดานส่ิงแวดลอม 
18 ความรวมมือกับลูกคา เพื่อการออกแบบเชิงนิเวศเศรษฐกิจ     
19 ความรวมมือกับลูกคาเพื่อการผลิตที่สะอาด     
20 ความรวมมือกับลูกคาเพื่อบรรจุผลิตภัณฑที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม     
หัวขอที่ควรใสเพิ่มเติม : 
การฟนฟูการลงทุน 
21 การฟนฟูการลงทุนโดยการขายสินคาคงคลงั/วัตถุดิบท่ีมากเกินไป     
22 การขายเศษซาก (scrap) และวัสดุที่ใชแลว     
หัวขอที่ควรใสเพิ่มเติม : 
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ตอนท่ี 2: GSCM Performance (ประสิทธิภาพของหวงโซอุปทานท่ีเปนมิตรตอส่ิงแวดลอม) 
ผลการประเมิน 

ปจจัยท่ีประเมิน 
มี ไมมี 

ไมมีความ
คิดเห็น 

ขอเสนอแนะ
เพิ่มเติม 

ดานส่ิงแวดลอม 
1 ลดการปลอยมลพษิทางอากาศ     
2 ลดการปลอยนํ้าเสีย     
3 ลดการปลอยมลพษิทางดิน     
4 ลดการปลอยมลพษิทางกายภาพ เชน เสียง การส่ันสะเทือน เปนตน     
5 ลดการใชวัตถุดิบอันตราย/วัตถุดิบท่ีใหโทษ หรือวัตถุดิบมีพิษ     
6 ลดความถ่ีที่เกิดข้ึนของปญหาท่ีสงผลกระทบตอส่ิงแวดลอม     
7 ปรับปรุงสภาพแวดลอมโดยรอบสถานที่ทํางาน     
หัวขอที่ควรใสเพิ่มเติม : 
ผลดีในดานเศรษฐกิจ 
8 ลดตนทุนในการจัดซ้ือวัตถุดิบ     
9 ลดตนทุนดานพลังงานสิ้นเปลือง     
10 ลดคาใชจายในการดูแลของเสีย     
11 ลดคาใชจายในการกําจัดของเสีย     
12 ลดคาใชจาย(คาปรับ)ที่เกิดจากปญหาท่ีสงผลกระทบตอส่ิงแวดลอม     
หัวขอที่ควรใสเพิ่มเติม : 
ผลเสียในดานเศรษฐกิจ 
13 เพิ่มมูลคาในการลงทุน     
14 เพิ่มตนทุนในการจัดการ     
15 เพิ่มตนทุนในการฝกอบรม/ฝกสอน     
16 เพิ่มตนทุนในการจัดซ้ือวัตถุดิบท่ีเปนมิตรกับส่ิงแวดลอม     
หัวขอที่ควรใสเพิ่มเติม : 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 116

ตอนท่ี 3: GSCM Pressure (แรงผลักดันในหวงโซอุปทานท่ีเปนมิตรตอส่ิงแวดลอม) 
ผลการประเมิน 

ปจจัยท่ีประเมิน 
มี ไมมี 

ไมมีความ
คิดเห็น 

ขอเสนอแนะ
เพิ่มเติม 

ดานการตลาด 
1 การขยายตลาดหรอืแนวทางการสงออก     
2 การขายสินคาใหกับลูกคาชาวตางชาติ     

หัวขอที่ควรใสเพิ่มเติม : 
ดานกฎระเบียบ/ขอบังคับ 
3 รัฐบาลมีมาตรการดานส่ิงแวดลอมที่สงผลกระทบกับผลิตภัณฑ     
4 มาตรการดานส่ิงแวดลอมภายในประเทศ     
5 มาตรการกฎระเบียบ/ขอบังคับจากองคกรตางๆ     
 5.1 การดําเนินการในองคกรที่เกี่ยวกับ ISO14000     
 5.2 การดําเนินการในองคกรที่เกี่ยวกับ Reach     

 5.3 การดําเนินการในองคกรที่เกี่ยวกับ EuP     

 5.4 การดําเนินการในองคกรที่เกี่ยวกับอาชีวอนามัย     
หัวขอที่ควรใสเพิ่มเติม : 
การแขงขัน 
6 มีการวางแผนการจัดการในดานส่ิงแวดลอม เพื่อพรอมสําหรับการแขงขันกับคูแขง     
7 มีการรวมกลุมกับผูเชี่ยวชาญในวิชาชีพอุตสาหกรรม     

หัวขอที่ควรใสเพิ่มเติม : 

 
พัฒนามาจาก : Qinghua Zhu , The Moderating Effects of Institutional Pressures on Emergent Green Supply Chain 
Practices and Performance 
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ผลการสอบถาม เก่ียวกับแบบสํารวจความพรอมการจัดการหวงโซอุปทานเชิงสิง่แวดลอม
ในอุตสาหกรรมผลิตเหลก็ จากกลุมโรงงานตวัอยาง 
 
แบบสํารวจความพรอมการจัดการหวงโซอุปทานเชิงส่ิงแวดลอมในอุตสาหกรรมผลิตเหล็ก 

 
วัตถุประสงค 
 เพ่ือประเมินความพรอมของการจัดการหวงโซอุปทานเชิงส่ิงแวดลอมในอุตสาหกรรมผลิตเหล็ก 
 
คําชี้แจง  โปรดกาเครื่องหมาย  ลงในชอง  ท่ีตรงกับสถานภาพความเปนจริง และกรอกรายละเอียดตาม

ความคิดเห็นของทาน 
 
ขอมูลบริษัท 
ชื่อองคกร  ......................................................................................................................................... 
ท่ีอยู  ................................................................................................................................................. 
ประเภทของงานอุตสาหกรรม ………………………………………………………………………………. 
ผลิตภัณฑหลัก  .................................................................................................................................. 
จํานวนพนักงาน 

 1-50 คน   51-200 คน (100%)  มากกวา 200 คน 
บริษัทฯ ไดการรับรองมาตรฐานใดบาง 

 ISO 9001 (100%)  ISO 14001   อื่นๆ............... 
การถือหุนในบริษัท 

 คนไทย 100%  (40%)  ตางชาติ 100%  รวมทุน (60%) 
 
ขอมูลผูตอบแบบสอบถาม 
ประสบการณการทํางานดานส่ิงแวดลอม 

 นอยกวา 2 ป   2 - 5 ป (100%)  5 - 10 ป   10 ปขึ้นไป 
ระดับการศึกษา 

 ต่ํากวาปริญญาตรี   ปริญญาตรี (60%)  ปริญญาโท หรือ สูงกวา (40%) 
ตําแหนงในบริษัท 

 ผูบริหารระดับสูง (100%) ผูบริหารระดับกลาง  วิศวกร   อื่นๆ .............. 
 
หนวยงาน/ฝาย/แผนก ........................................................................................................................................ 
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ตอนท่ี 1: GSCM Practice (การปฏิบัติงานของหวงโซอุปทานที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม) 
ผลการประเมิน 

ปจจัยท่ีประเมิน 
มี ไมมี 

ไมมีความ
คิดเห็น 

ขอเสนอแนะ
เพิ่มเติม 

การจัดการดานส่ิงแวดลอมภายในองคกร 
1 ความมุงม่ันในการจัดการโซอุปทานที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม(GSCM)จากผูบริหาร   5  
2 ความรวมมือแบบขามสายงาน เพื่อปรับปรุงดานส่ิงแวดลอม 5    
3 มีการจัดการดานส่ิงแวดลอมทั่วท้ังองคกร 5    
4 มีการปฏิบัติตามมาตรการดานส่ิงแวดลอมตางๆและมีโปรแกรมการตรวจสอบ 4  1  
5 มีการรองรับมาตรฐานระบบการจัดการส่ิงแวดลอม ISO 14000   5  
หัวขอที่ควรใสเพิ่มเติม : 
การจัดการดานส่ิงแวดลอมภายนอกองคกร 
6 มีระบบการจัดการดานส่ิงแวดลอม (EMS) 5    

7 
การสนับสนุนหรือการเตรียมความพรอมในการรองรับกฎระเบียบ/ขอบังคับดาน
ส่ิงแวดลอม 

1  4  

8 ความรวมมือกับผูสงมอบ (Supplier) เพื่อเปาหมายดานส่ิงแวดลอม  3 2  
9 การตรวจสอบดานส่ิงแวดลอม เพื่อสะทอนการจัดการภายในของผูสงมอบ  4 1  

10 
ผูสงมอบ (Supplier) ไดรับการรับรองมาตรฐานระบบการจัดการส่ิงแวดลอม ISO 
14000 

1 4   

11 การประเมินวิธีการปฏิบัติที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอมของผูสงมอบระดับที่สอง  4 1  
หัวขอที่ควรใสเพิ่มเติม : 
การออกแบบเชิงนิเวศเศรษฐกิจ 
12 ออกแบบผลิตภัณฑเพื่อลดการใชวัสดุ/พลังงาน 5    

13 
การออกแบบผลิตภัณฑเพื่อที่จะสามารถนํากลับมาใชซํ้า (reuse)  แปรใชใหม 
(recycle) และไดวัสดุ/ชิ้นสวนประกอบ/ชิ้นงานกลับมาใชอีก 

5    

14 
ออกแบบผลิตภัณฑเพื่อหลีกเลีย่งหรือลดการใชวัสดุที่เปนอันตรายในผลิตภัณฑและ/
หรือ กระบวนการผลิต 

5    

15 ออกแบบผลิตภัณฑที่สามารถปรับเปลี่ยนไดโดยงายเพื่อใหตอบสนองกับกฎหมาย 5    

16 
ออกแบบผลิตภัณฑที่มีนํ้าหนักและปริมาตรนอยที่สุด เพื่อลดการใชเวลา พื้นที่จัดเก็บ 
และพลังงานระหวางขนสงใหนอยที่สุด 

5    

17 
ออกแบบผลิตภัณฑเพื่อใหผูใชสามารถติดต้ังผลิตภัณฑในแบบที่มีประสิทธิภาพ
พลังงานดีที่สุด 

5    

หัวขอที่ควรใสเพิ่มเติม : 
ความรวมมือกับลูกคา รวมถึงความตองการดานส่ิงแวดลอม 
18 ความรวมมือกับลูกคา เพื่อการออกแบบเชิงนิเวศเศรษฐกิจ   5  
19 ความรวมมือกับลูกคาเพื่อการผลิตที่สะอาด 1  4  
20 ความรวมมือกับลูกคาเพื่อบรรจุผลิตภัณฑที่เปนมิตรตอส่ิงแวดลอม 5    
หัวขอที่ควรใสเพิ่มเติม : 
การฟนฟูการลงทุน 
21 การฟนฟูการลงทุนโดยการขายสินคาคงคลงั/วัตถุดิบท่ีมากเกินไป  5   
22 การขายเศษซาก (scrap) และวัสดุที่ใชแลว  5   
หัวขอที่ควรใสเพิ่มเติม : 
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ตอนท่ี 2: GSCM Performance (ประสิทธิภาพของหวงโซอุปทานท่ีเปนมิตรตอส่ิงแวดลอม) 
ผลการประเมิน 

ปจจัยท่ีประเมิน 
มี ไมมี 

ไมมีความ
คิดเห็น 

ขอเสนอแนะ
เพิ่มเติม 

ดานส่ิงแวดลอม 
1 ลดการปลอยมลพษิทางอากาศ 5    
2 ลดการปลอยนํ้าเสีย 5    
3 ลดการปลอยมลพษิทางดิน 5    
4 ลดการปลอยมลพษิทางกายภาพ เชน เสียง การส่ันสะเทือน เปนตน 5    
5 ลดการใชวัตถุดิบอันตราย/วัตถุดิบท่ีใหโทษ หรือวัตถุดิบมีพิษ 2  3  
6 ลดความถ่ีที่เกิดข้ึนของปญหาท่ีสงผลกระทบตอส่ิงแวดลอม 4  1  
7 ปรับปรุงสภาพแวดลอมโดยรอบสถานที่ทํางาน 2 2 1  
หัวขอที่ควรใสเพิ่มเติม : 
ผลดีในดานเศรษฐกิจ 
8 ลดตนทุนในการจัดซ้ือวัตถุดิบ 4  1  
9 ลดตนทุนดานพลังงานสิ้นเปลือง 3  2  
10 ลดคาใชจายในการดูแลของเสีย 2  3  
11 ลดคาใชจายในการกําจัดของเสีย 3  2  
12 ลดคาใชจาย(คาปรับ)ที่เกิดจากปญหาท่ีสงผลกระทบตอส่ิงแวดลอม 2  3  
หัวขอที่ควรใสเพิ่มเติม : 
ผลเสียในดานเศรษฐกิจ 
13 เพิ่มมูลคาในการลงทุน 3  2  
14 เพิ่มตนทุนในการจัดการ 3  2  
15 เพิ่มตนทุนในการฝกอบรม/ฝกสอน 3  2  
16 เพิ่มตนทุนในการจัดซ้ือวัตถุดิบท่ีเปนมิตรกับส่ิงแวดลอม 3  2  
หัวขอที่ควรใสเพิ่มเติม : 
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ตอนท่ี 3: GSCM Pressure (แรงผลักดันในหวงโซอุปทานท่ีเปนมิตรตอส่ิงแวดลอม) 
ผลการประเมิน 

ปจจัยท่ีประเมิน 
มี ไมมี 

ไมมีความ
คิดเห็น 

ขอเสนอแนะ
เพิ่มเติม 

ดานการตลาด 
1 การขยายตลาดหรอืแนวทางการสงออก 5    
2 การขายสินคาใหกับลูกคาชาวตางชาติ 5    

หัวขอที่ควรใสเพิ่มเติม : 
ดานกฎระเบียบ/ขอบังคับ 
3 รัฐบาลมีมาตรการดานส่ิงแวดลอมที่สงผลกระทบกับผลิตภัณฑ 4  1  
4 มาตรการดานส่ิงแวดลอมภายในประเทศ 5    
5 มาตรการกฎระเบียบ/ขอบังคับจากองคกรตางๆ     
 5.1 การดําเนินการในองคกรที่เกี่ยวกับ ISO14000 5    
 5.2 การดําเนินการในองคกรที่เกี่ยวกับ Reach  4 1  

 5.3 การดําเนินการในองคกรที่เกี่ยวกับ EuP  4 1  

 5.4 การดําเนินการในองคกรที่เกี่ยวกับอาชีวอนามัย 5    
หัวขอที่ควรใสเพิ่มเติม : 
การแขงขัน 
6 มีการวางแผนการจัดการในดานส่ิงแวดลอม เพื่อพรอมสําหรับการแขงขันกับคูแขง   5  
7 มีการรวมกลุมกับผูเชี่ยวชาญในวิชาชีพอุตสาหกรรม 1  4  

หัวขอที่ควรใสเพิ่มเติม : 

 
พัฒนามาจาก : Qinghua Zhu , The Moderating Effects of Institutional Pressures on Emergent Green Supply Chain 
Practices and Performance 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 



 121

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ประวัติยอผูวิจัย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 122

ประวัติผูวิจัย 
 

ชื่อ - ชื่อสกุล  ธนพล วเิชียรปญญา 
วันเดือนปเกิด  27 มิถุนายน 2526 
สถานที่เกิด  กรุงเทพมหานคร 
สถานที่อยูปจจุบัน  2/66 ซ.หลังกองบัญชาการศึกษา ถ.วิภาวดีรังสิต แขวง

ลาดยาว เขตจตุจักร จ.กรุงเทพมหานคร 10900 
ตําแหนงหนาที่การงานปจจุบัน   วิศวกรวางแผนการผลิต 
สถานที่ทํางานปจจุบัน  บริษัท เอส บ ีอุตสาหกรรมเคร่ืองเรือน จํากัด 
 
ประวตัิการศึกษา 

  พ.ศ. 2537 ชั้นประถมศึกษาปที่ 6 
  จากโรงเรียนพญาไท กรุงเทพมหานคร 
  พ.ศ. 2540 ชั้นมัธยมศึกษาปที่ 3 
  จากโรงเรียนมัธยมวัดเบญจมบพิตร กรุงเทพมหานคร 
  พ.ศ. 2543 ชั้นมัธยมศึกษาปที่ 6 
  จากโรงเรียนมัธยมวัดเบญจมบพิตร กรุงเทพมหานคร 
  พ.ศ. 2547 วิศวกรรมศาสตรบัณฑติ (วิศวกรรมอุตสาหการ) 
  จากมหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร (วทิยาเขตบางเขน) 

กรุงเทพมหานคร 
  พ.ศ. 2554 วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑติ (การจัดการทางวิศวกรรม) 
  จากมหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ 
   กรุงเทพมหานคร 
 
 
 
 


	Cover
	Abstract
	Chapter 1
	Chapter 2
	Chapter 3
	Chapter 4
	Chapter 5
	Bibliography
	Appendix
	Vita

