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	ความเป็นมาและลักษณะการใช้งาน 

	ในขบวนการผลิตสุขภัณฑ์  ก่อนที่จะมีการพ่นเคลือบ จะมีการแต่งชิ้นงานเพื่อทำให้ผิวชิ้นงานสะอาดและเรียบ โดยเป็นหน้าที่ของหน่วยงานตรวจสอบชิ้นงานดิน โดยมีการแต่งชิ้นงานในบูทจำนวน 12 บูท ซึ่งจะใช้เครื่องดักฝุ่นแบบเปียกขนาด 30 กิโลวัตต์จำนวน 1 เครื่อง ในการดูดเอาฝุ่นที่เกิดจากงานขัดออกไปเพื่อกำจัดฝุ่นก่อนที่จะปล่อยออกสู่บรรยากาศภายนอก ซึ่งในกระบวนการขัดแต่งชิ้นงานจะสามารถทำได้ทั้งในขณะที่ชิ้นงานเปียกและแห้ง แต่การขัดแต่งแบบแห้งจะทำได้ง่ายกว่า




	ผังการทำงาน (Flow Chart Diagram)  (ถ้ามี)

	ฝุ่นที่เกิดจากการขัด จะถูกดูดผ่านบูทตรวจชิ้นงานจำนวน 12 บูท และผ่านท่อดัคท์ ไปกำจัดที่เครื่องดักฝุ่นแบบเปียกอัตราการดูด 675 ลูกบาศก์เมตรต่อนาที มอเตอร์พัดลมขนาด 30 กิโลวัตต์ จำนวน 1 เครื่อง
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	ปัญหาของอุปกรณ์/ ระบบก่อนปรับปรุง

	การขัดแต่งชิ้นงานที่หน่วยงานตรวจชิ้นงานดิน เป็นการขัดแต่งชิ้นงานแบบแห้งหลังจากที่ชิ้นงานได้รับการอบจนแห้งแล้ว การขัดแต่งแบบแห้งจะทำให้เกิดฝุ่นจำนวนมาก จึงจำเป็นที่จะต้องติดตั้งบูทและมีระบบดูดฝุ่นที่เกิดจากการขัด ทำให้เกิดการใช้พลังงานจำนวนมากในขั้นตอนนี้ นอกจากนี้การขัดแต่งชิ้นงานแบบแห้งยังจำเป็นต้องใช้ลมเป่าชิ้นงานซึ่งนอกจากจะทำให้ฝุ่นเกิดการฟุ้งกระจายยากต่อการควบคุมแล้ว ยังทำให้เกิดการสิ้นเปลืองพลังงานในส่วนของการผลิตลมอัด และยังมีข้อเสียจากเสียงดังที่เกิดจากการเป่า ฝุ่นที่ลอยฟุ้งออกนอกบูท


	แนวคิดและขั้นตอนการดำเนินการ

	แนวคิดในการดำเนินการ คือ ถ้าหากเราสามารถทำชิ้นงานให้รูปร่างได้ตามที่ต้องการและผิวของชิ้นงานเรียบร้อยในขั้นตอนการขึ้นรูป(การหล่อ) ซึ่งชิ้นงานยังเปียกอยู่ เราก็ไม่จำเป็นจะต้องขัดแต่งชิ้นงานแห้งซึ่งจะมีผลทำให้เกิดฝุ่น และมีการใช้พลังงานไฟฟ้ามากมายดังกล่าว 
ดังนั้น จึงได้ทำการปรับปรุงวิธีการทำงานของกระบวนการก่อนหน้า คือ กระบวนการขึ้นรูป(การหล่อ) โดยกำหนดให้มีการแต่งชิ้นงานเปียกหลังการขึ้นรูปให้ได้รูปร่างตามที่ต้องการ พร้อมกับการตกแต่งผิวชิ้นงานเบื้องต้น เมื่อชิ้นงานถูกส่งมายังหน่วยงานตรวจสอบชิ้นงานดินก็ไม่จำเป็นต้องขัดแต่งชิ้นงานแล้ว เป็นเพียงการตรวจสอบรอยแตก ร้าวของชิ้นงาน และการเก็บรายละเอียดของผิวชิ้นงานด้วยโพลิเนตเปียกเท่านั้น ก่อนที่จะส่งชิ้นงานไปเป่าเศษดินอีกครั้งในบูทใหญ่ที่เตรียมไว้ก่อนส่งให้หน่วยงานพ่นเคลือบต่อไป

การปรับปรุงดังกล่าวจะทำให้สามารถลดการใช้บูทจำนวน 12 บูทได้ แต่จะมีบูทที่ใช้เป่าฝุ่นก่อนส่งไปพ่นเคลือบเท่านั้นที่จำเป็นจะต้องใช้งานอยู่ จึงต้องดำเนินการย้ายท่อดูดบูทดังกล่าวไปใช้กับเครื่องดักฝุ่นของหน่วยงานพ่นเคลือบ เพื่อที่จะให้สามารถหยุดการใช้เครื่องดักฝุ่นของหน่วยงานตรวจชิ้นงานดินขนาด 30 กิโลวัตต์ได้


	สภาพหลังปรับปรุง

	1. ทำการย้ายท่อดูดที่เข้าบูทเป่าชิ้นงานขนาดใหญ่ดังกล่าวไปรวมกับท่อดูดหลักของเครื่องดักฝุ่น(ขนาด 675 ลูกบาศก์เมตรต่อนาที) ของหน่วยงานพ่นเคลือบซึ่งยังมีการใช้ที่น้อยอยู่
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2. ยกเลิกการใช้งาน Dust Collector ที่ต่อกับ Booth ตรวจชิ้นงาน




ระยะเวลาดำเนินการ 

1.0

 เดือน

เงินลงทุน 


15,000

 บาท
ผลประหยัดที่ได้  

235,258.2 
 บาท/ปี   
       0.00613
 ktoe/ปี

ระยะเวลาคืนทุน 

20

 วัน
	ข้อเสนอแนะ

	พิจารณาการระบายอากาศในพื้นที่ทำงาน เนื่องจากเมื่อตัดระบบดูดฝุ่นจากเครื่องดักฝุ่นแล้ว จะไม่มีการดูดอากาศที่มีไอของน้ำมันก๊าดในพื้นที่ออกไป ควรมีการตรวจวัดและปรับปรุงระบบระบายอากาศของพื้นที่ เช่น ติดตั้งพัดลมติดผนัง
แนวทางการขยายผล(ถ้ามี)

-



	วิธีการคำนวณผลการอนุรักษ์พลังงาน

	
	
	
	
	

	
	อัตราค่าไฟฟ้าช่วง On Peak(รวมค่า Ft)
	3.5494
	บาท/ กิโลวัตต์ชั่วโมง
	

	
	อัตราค่าไฟฟ้าช่วง Off Peak(รวมค่า Ft)
	2.0458
	บาท/ กิโลวัตต์ชั่วโมง
	

	
	ระดับการใช้พลังงานก่อนปรับปรุง
	240
	กิโลวัตต์ชั่วโมงต่อวัน
	

	
	ระดับการใช้พลังงานหลังปรับปรุง
	0
	กิโลวัตต์ชั่วโมงต่อวัน
	

	
	พลังงานที่ใช้ลดลง
	240
	กิโลวัตต์ชั่วโมงต่อวัน
	

	
	
	72,000
	กิโลวัตต์ชั่วโมงต่อปี
	

	
	คิดเป็นผลประหยัดที่ได้
	235,258.2
	บาทต่อปี
	

	
	เงินลงทุน
	15,000
	บาท
	

	
	ระยะเวลาคืนทุน
	20
	วัน
	


มาตรการปิด Dust Collector งานตรวจชิ้นงานดิน (CI)





ก่อนการปรับปรุง





หลังการปรับปรุง
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