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การสรางและทดสอบประสิทธิภาพของระบบระบายอากาศแบบเฉพาะที่ในการควบคุมควัน 
จากการยางไสแบบในงานหลอม 

The Construction and Efficiency Test of the Local Exhaust Ventilation for Smoke Control from Core Heating Process in Molten 
Furnace 
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บทคัดยอ 
การศึกษานี้เปนการศึกษาเชิงทดลองโดยมีจุดมุงหมายเพ่ือ

ออกแบบและทดสอบสมรรถนะของอุปกรณในระบบระบายอากาศ
เฉพาะที่ซ่ึงประกอบดวยฮูดดูดอากาศระบบทอ พัดลมดูดอากาศ 
อุปกรณที่สรางขึ้นจะไดรับการทดสอบประสิทธิภาพในการควบคุม
ควันที่อัตราการไหลของอากาศ 0.326ลูกบาศกเมตรตอวินาที 
จากนั้นทําการตรวจวัดความเขมขนของควันที่ตัวผูปฏิบัติงานรวมถึง
พ้ืนที่ทางเขาและทางออกของอุปกรณดักจับมลพิษโดยใชวิธีการเก็บ
ตั วอย า ง ในท อแล ว นํ าขอมูลผลการตรวจวัด มาคํ า นวณหา
ประสิทธิภาพในการควบคุมควันจากเตาหลอมผลการศึกษาพบวา
ระบบระบายอากาศแบบเฉพาะที่ที่สรางขึ้นสามารถลดการสัมผัส
ควันของผูปฏิบัติงานจากเดิมที่ระดับความเขมขน 21.7 มิลลิกรัมตอ
ลูกบาศกเมตร ลดลงเหลือ 15.9 มิลลิกรัมตอลูกบาศกเมตร คิดเปน
ประสิทธิภาพ 26.9% นอกจากนี้ระบบบําบัดควันโดยใชเวทสครับ
เบอรมีประสิทธิภาพในการบําบัดควันกอนปลอยออกสูสิ่งแวดลอม 
คิดเปน 40.5% โดยที่ระดับความเขมขนบริเวณของปลองระบาย
อากาศมีคาต่ํากวามาตรฐานที่กําหนดไว ผลจากการทดลองชี้ใหเห็น
วาสามารถใชการบําบัดควันไดอยางมีประสิทธิภาพ รวมถึงอุปกรณที่
สรางขึ้นสามารถนํามาประยุกตใชในการควบคุมควันที่เกิดขึ้นจาก
กระบวนการยางไสแบบจากเตาหลอมไดเปนอยางด ี
 
คําสําคัญ: ควัน การหลอม การควบคุม ประสิทธิภาพ 
 

Abstract 
The project presented the construction and 

performance of a local exhaust ventilation system which 
was consisted of a hood, a piping system, and a suction-
fan during the tests, the air flow rate was 0.326 cubic 
meters per second and was just enough to determine the 
efficiency and its smoke-controlling ability. The test was 
carried out to verity the smoke concentration at workers 
area including the inlet and outlet spaces of the Fixed-
bed scrubber with the Stack sampling Method.The 
obtained results were calculated to determine the 
efficiency of the smoke control ability of the furnace. 

The results of the tests revealed that the local 
exhaust ventilation system was capable of controlling the 
smoke for reaching 21.7 milligrams per cubic meter and 
reducing it up to 15.9 milligrams per cubic meter which 
was equivalent to 26.9% efficiency in addition, the smoke 
ventilation system suppressed the concentration level of 

smoke for almost 40.5% before releasing them into the 
air. The results also indicated that the exhaust ventilation 
system performed efficiently along with the constructed 
equipment to control the smoke released from the core 
heating process of the molten furnace. 
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1. บทนํา 
ปจจุบันประเทศไทยไดมีการพัฒนาความเจริญในดานตางๆ

เปนไปอยางรวดเร็ว สืบเนื่องจากการพัฒนาทางดานเศรษฐกิจและ
สังคมของประเทศซ่ึงทําให เ กิดการขยายตัวทางดานโรงงาน
อุตสาหกรรมในกระบวนการผลิตและการสงออก เปนปจจัยสําคัญที่
ทํา ให เ กิดการแข งขันกันขึ้ นและประเทศไทยไดตระหนักถึ ง
ความสําคัญของกระบวนการผลิตเพ่ือสงออกไปยังประเทศเพ่ือนบาน
เพ่ือทําใหเกิดมาตรฐานของผลิตภัณฑ ซ่ึงปจจุบันประเทศไทยมี
โรงงานอุตสาหกรรมมากมายที่เก่ียวกับกระบวนการผลิตจึงทําใหเกิด
มลพิษทางอากาศตามมา นับเปนสิ่งสําคัญที่ทางประเทศหรือทาง
โรงงานอุตสาหกรรมจะตองกําหนดใหมีการควบคุมมลพิษทางอากาศ
และมลพิษทางเสียงเพ่ือใหพนักงานทํางานในสภาพแวดลอมที่ด ี

กระบวนการผลิตที่เกิดขึ้นในโรงงานอุตสาหกรรมสวนใหญจะ
ใชเทคโนโลยีซับซอนซ่ึงจําเปนตองใชวัตถุดิบสารเคมี เคร่ืองจักร ผาน
กรรมวิธีการผลิตเพ่ือใหไดมาซ่ึงผลิตภัณฑที่ตองการในขณะเดียวกัน
จะสงผลใหเกิดมลพิษทางอากาศ เนื่องจากมลพิษสามารถแพรงกระ
จายผานอากาศไปไดไกลและพนักงานสามารถไดรับสัมผัสเขาสู
รางกายผานทางการหายใจสงผลใหเกิดผลกระทบตอสุขภาพตามมา
ในภายหลังได จากหลักการควบคุมทางดานสุขศาสตรอุตสาหกรรม
ทําใหทราบวาสามารถควบคุมมลพิษที่เกิดขึ้นไดหลายวิธี เชนการ
ควบคุมที่แหลงกําเนิดมลพิษ การควบคุมที่ทางผานและการควบคุม
ตัวบุคคลที่ตองสัมผัสมลพิษจากกระบวนการผลิต วิธีการที่มี
ประสิทธิภาพในการควบคุมที่ดีคือ การควบคุมมลพิษที่แหลงกําเนิด
โดยอาศัยหลักการและวิธีการออกแบบคํานวณทางวิศวกรรม 
(Engineering design) ซ่ึงจะตองพิจารณาถึงความตองการความ
จําเปนและความเหมาะสมทางดานเทคโนโลย ี

จากการสํารวจและวิเคราะหบริษัทตัวอยางที่ทําการศึกษา
พบวามีระบบระบายอากาศไมเพียงพอตอกระบวนการผลิตการยาง
ไสแบบ จึงนําเสนอตอผูบริหารและไดจัดทําระบบระบายอากาศ
เฉพาะที่เพ่ือควบคุมมลพิษทางอากาศ เพ่ือไมใหพนักงานสัมผัสควัน
หรือฝุนที่เกิดจากการยางไสแบบจึงเปนสิ่งสําคัญที่ไดจัดทําโครงงาน
ชิ้นนี้ขึ้นมาเพ่ือพัฒนาในกระบวนการผลิตของบริษัท ตัวอยางใหมี
คุณภาพมากขึ้น ทั้งนี้เพ่ือทําใหมั่นใจวาผูปฏิบัติงานที่อยูในบริเวณนั้น
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จะเกิดความปลอดภัยในระหวางที่มีการปฏิบัติงาน นอกจากนี้ยังมีอีก
หลายกรณีที่การระบายอากาศเฉพาะที่ถูกนําไปใชในการปรับสภาวะ
อากาศใหเกิดความเหมาะสมและเกิดความสุขสบายแกผูปฏิบัติงานที่
อยูในพ้ืนที่นั้น 

ดังนั้นผูที่ทําการออกแบบระบบระบายอากาศเฉพาะที่ รูถึง
ความสําคัญของสิ่งเหลานี้แลวจะทําใหมีการควบคุมมลพิษทาง
อากาศที่ดีขึ้นและถูกตองตามกฎหมายกําหนดใหแตละบริษัทมีระบบ
ระบายอากาศที่เ พียงพอ การออกแบบระบบระบายอากาศให
สามารถใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพสูงสุดนั้นจําเปนตองอาศัย
ขอมูลประกอบหลายประการเชน ผูออกแบบตองมีความรู ความ
เขาใจพ้ืนฐาน ทราบวัตถุประสงคความตองของระบบระบายอากาศ
และทราบอันตรายของมลพิษเปนตนดวยเหตุผลดังกลาวขางตน 
ปริญญานิพนธฉบับนี้จึงนําเอาระบบระบายอากาศเฉพาะที่มาใชใน
บริษัทตัวอยาง รวมทั้งการนําทฤษฎีและหลักการตางๆที่เกิดขึ้นเพ่ือ
เปนแนวทางในการแกไขปญหาในการเกิดมลพิษทางอากาศที่เกิดขึ้น
จากการยางไสแบบในกระบวนการผลิต และเพ่ือวัตถุประสงคในการ
เพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตทั้งนี้จะเนนที่การออกแบบ
ระบบระบายอากาศเฉพะที่แบบมาตรฐานของบริษัทที่กฎหมาย
กําหนด เพ่ือเปนจุดเร่ิมตนในการสรางระบบระบายอากาศเฉพาะที่
ใหมีมาตรฐานตอไป 
 

2. วิธีการและข้ันตอนการทดลอง 
การศึกษาคร้ังนี้เปนการศึกษาเชิงทดลอง (Experimental 

Study) เพ่ือการออกแบบและทดสอบประสิทธิภาพของระบบระบาย
อากาศแบเฉพาะที่ สําหรับใชควบคุมควันจากกระบวนการยางไส
แบบในงานหลอมโลหะของโรงงานอุตสาหกรรมตัวอยาง โดยทําการ
ติดตั้ งและทดสอบประสิทธิภาพของระบบระบายอากาศอยาง
ละเอียด เพ่ือใหมั่นใจวาระบบสามารถทํางานไดตามที่ออกแบบไว 
โดยทําการเก็บตัวอยางของเขมาควันที่ผูปฏิบัติงานไดรับสัมผัส เพ่ือ
นําตัวอยางมาวิเคราะหหาประสิทธิภาพของระบบระบายอากาศแบบ
เฉพาะที่ตอไป 

2.1 การออกแบบระบบระบายอากาศเฉพาะที ่
1)ฮูดดูดอากาศ (Hood)ฮูดดูดอากาศเปนอุปกรณที่สําคัญ

ของระบบระบายอากาศเฉพาะที่เนื่องจากเปนอุปกรณที่ทําหนาที่ดูด
ควันที่จากการยางหรือหลอมทรายที่ทําใหเกิดควัน ระบบระบาย
อากาศจะถูกออกแบบมาใหทํางานไดดีเพ่ือที่จะกําจัดมลพิษที่ฟุง
กระจาย การเลือกใชฮูดดูดอากาศอยางถูกตองนั้นจึงเปนสิ่งสําคัญ 
ดังนั้นในผูวิจัยจึงเลือกใชฮูด สําหรับงานหลอม (melting furnace) 
ตาม VS-55-02 ซ่ึงถูกเสนอแนะโดย ACGIH จากการคํานวณสงผลให
ตองใชอัตราการไหลของอากาศ(Q)สําหรับดักจับมลพิษเทากับ0.163 
m3/s 

2)  ทอลําเลยีงอากาศ ใชวัสดุชนิดเหล็กดํา (black iron) ซ่ึง
กําหนดใหมีความเร็วภายในทอเทากับ 17.8 m/s 

3)  อุปกรณควบคุมมลพิษทางอากาศผูวิจัยไดเลือกใชเคร่ือง
ฟกสเบดสครับเบอร(Fixed-bed scrubber)ซ่ึงเปนเวทสครับเบอร
ชนิด Countercurrent flowกําหนดใหความเร็วลมภายในหอสเปรย 
(Spray tower) มีคา 0.89 เมตรตอวินาที (3 ฟุตตอวินาที)ขนาดของ
หยดละอองน้ําที่ใชในการสเปรย มีคา 500 ไมครอนและอัตราการฉีด
พนละอองน้ํา 24 ลิตรตอนาท ี

4) พัดลมระบายอากาศ (Blower) ผูวิจัยไดเลือกใชพัดลมดูด
อากาศยี่หอ Euro Vent ซ่ึงเปนใบพัดชนิด Backward ขนาด 2 HP 
(2810 rpm, Pt=205 mmH2O, Q = 18 m3/min) 
 

 
รูปที่ 1 โครงสรางระบบระบายอากาศเฉพาะที ่

 
 
2.2 อุปกรณที่ใชในการวัดประสิทธิภาพประกอบดวย 

1) ชุดอุปกรณตรวจวัดความเร็วลมภายในทอประกอบดวย 

Standard Pitot tube, inclined manometer, barometer และ 
thermometer ใชสําหรับตรวจวัดอัตราการไหลของอากาศและความเร็ว
ลมที่ตองใชในการเก็บตัวอยางอนุภาค 

2) ชุดอุปกรณเก็บตัวอยางอนุภาคภายในทอประกอบดวย Air 
sampling probes, PVC filters(tarred 37-mm, 5-m PVC filter), 
Cassette filter holder, Precision rotameterและ Air  sampling 
pumps 

3) เคร่ืองชั่งนําหนักแบบละเอียด (Precision balance)ที่
สามารถอานคาได 0.00001 g 

 
2.3ขั้นตอนการทดลอง 

1) ทําการเก็บตัวอยางเขมาควันที่ผูปฏิบัติงานไดรับสัมผัสกอน
เดินระบบ 

2) เตรียมอุปกรณที่ใชในการทดลองระบบระบายอากาศแบบ
เฉพาะที่พัดลมดูดอากาศ ระบบทอ 

3) เตรียมชุดอุปกรณเก็บตัวอยางอากาศโดยทําการอบกระดาษ
กรองไวในตูดูดความชื้นไวอยางนอย 12 ชั่วโมงจากนั้นนํากระดาษกรอง
มาชั่งน้ําหนักกอนทําการเก็บตัวอยางโดยใชเคร่ืองชั่งแบบละเอียด 

4)  ตรวจสอบหารอยร่ัวจากการเชื่อมตอระบบทอ เช็คการทํางาน
ของปมน้ํา หัวสเปรยน้ําของฟกสเบดสครับเบอร 

5)  เดินระบบและทําการเก็บตัวอยางเขมาควันที่ผูปฏิบัติงาน
ไดรับสัมผัสอีกคร้ัง 
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6) ทําการเก็บตัวอยางควันภายในทอตามหลักการของ Stack 
sampling ในแตละจุดจนครบจํานวน 5 คร้ังการทดลอง 

7)  ตรวจวัดสภาพแวดล อมขณะที่ ทํ าการเ ก็บตั วอย า ง 
ประกอบดวย คาอุณหภูมิของอากาศ และความดันบรรยากาศ 

8)  นําชุดกระดาษกรองที่ผานการเก็บตัวอยางไปอบไวในตูดูด
ความชื้นไวอยางนอย 12 ชั่วโมง จากนั้นนํากระดาษกรองมาชั่งน้ําหนัก
หลังการเก็บตัวอยางโดยใชเคร่ืองชั่งแบบละเอียด 

9)  นําขอมูลผลการทดลองมาคํานวณหาความเขมขนของเขมา
ควันในตําแหนงตางๆ จากนั้นนํามาคํานวณหาคาประสิทธิภาพการดัก
จับควันของระบบ 

 

 
 

รูปที่ 2แสดงการเก็บตัวอยางเขมาควัน 
 

2.4 การวิเคราะหประสิทธิภาพ 
1) การคํานวณหาคาความเขมขนของเขมาควันในแตละ

ตําแหนงของการเก็บตัวอยางสามารถทําไดโดยนําคาน้ําหนักของ
กระดาษของกรองแตละชุดที่บันทึกไวกอนเก็บตัวอยางและหลังเก็บ
ตัวอย า งมา เปรียบเทียบกัน โดยสามารถแสดง เปนสมการ
ความสัมพันธ ไดดังนี ้

 

C = 31212 10)()(




STPV
BBmm  (1) 

 

เมื่อ C = ความเขมขนของเขมาควัน, mg/m3 

 1m  =  น้ําหนักกระดาษกรองกอนเก็บตัวอยาง, mg 

 2m  =  น้ําหนักกระดาษกรองหลังเก็บตัวอยาง, mg 

 1B  =  น้ําหนักแบลงกกอนเก็บตัวอยาง, mg 

 2B  =  น้ําหนักแบลงกหลังเก็บตัวอยาง, mg 

 STPV  =  ปริมาตรอากาศที่เก็บตัวอยาง ณ สภาวะมาตรฐาน 

(STP), ลิตร 
 

2) การคํานวณหาคาประสิทธิภาพการดักจับเขมาควัน 
(Smoke Collection Efficiency, ) ของเคร่ืองฟกสเบดสครับเบอร 
ทําไดโดยนําคาความเขมขนของเขมาควันที่บริเวณทอทางเขาและทอ
ทางออกของอุปกรณแตละชนิดมาเปรียบเทียบกัน โดยสามารถแสดง
เปนสมการความสัมพันธ ไดดังนี ้

 = 100






 

in

outin

C
CC  (2) 

 

เมื่อ  = ประสิทธิภาพการดักจับควัน, % 
 inC  =  ความเขมขนของควันที่ทอทางเขา, mg/m3 

 outC  =  ความเขมขนของควันที่ทอทางออก, mg/m3 

 
2.5สถิติที่ใชในการวิเคราะหขอมูล 

1) สถิติเชิงพรรณนา (Descriptive Statistics) 
ใชคาสถิติรอยละหรือเปอรเ ซ็น (%) ในการอธิบายคา

ประสิทธิภาพของอุปกรณดักจับมลพิษนอกจากนี้คาเฉลี่ย ( x ) และสวน
เบ่ียงเบนมาตรฐาน (sd) ในการอธิบายคุณลักษณะของขอมูล 

2) สถิติเชิงอนุมาน (InferenceStatistics) 
ใชสถิตKิolmogorov-Smirnov Testในการวิเคราะหการแจก

แจงแบบปกติของขอมูล จากนั้นใชสถิติ T-test ในการเปรียบเทียบ
ความแตกตางของคาเฉลี่ยประสิทธิภาพของระบบระบายอากาศแบบ
เฉพาะที ่
 

3. ผลการทดลอง 
จากการออกแบบสรางและทดสอบประสิทธิภาพระบบระบาย

อากาศแบบเฉพาะที่ในการควบคุมควันจากกระบวนการยางไสแบบ
ในงานหลอม จากการออกแบบปรากฏวาสามารถสรางฮูดดูดอากาศ
สําหรับงานหลอม (melting furnace) ที่มีขนาดความกวาง250 
mm และความยาว 640 mm ซ่ึงจากการทดสอบประสิทธิภาพการ
ควบคุมควันสามารถแสดงผลการศึกษาไดดังนี ้

3.1 ผลการประเมินประสิทธิภาพในการลดการสัมผัสของ
ผูปฏิบัติงาน 

จากการเก็บตัวอยางในขณะปดและเปดระบบระบายอากาศ 
ที่ตัวผูปฏิบัติงาน (breathing zone sampling) ซํ้าจํานวน 7 คร้ัง
โดยใชเวลาคร้ังละ 10 นาที สามารถแสดงผลการศึกษาไดดังนี ้

3.1.1ผลการชั่งและคํานวณหาน้ําหนกัของเขมาควันบนกระดาษ
กรองจากการเก็บตัวอยาง 

ตารางที่ 1 ผลการชั่งและคํานวณหาน้ําหนักของเขมาควันบน
กระดาษกรองจากการเก็บตัวอยาง ขณะปด และเปดระบบระบาย
อากาศ  
 

คร้ังทีข่องการ
เก็บตัวอยาง 

น้ําหนักของเขมาควันบนกระดาษกรอง (mg)  

ขณะปดระบบ ขณะเปดระบบ 
1 0.22 0.17 
2 0.40 0.29 
3 0.42 0.27 
4 0.26 0.28 
5 0.41 0.29 
6 0.45 0.21 
7 0.30 0.29 

คาเฉลี่ย 0.35 0.25 
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จากตารางที่ 1 จะเห็นไดวาคาเฉลี่ยของน้ําหนักเขมาควันบน
กระดาษกรองขณะปดระบบระบายอากาศไดเทากับ 0.35 mgและ
ขณะเปดระบบระบายอากาศไดเทากับ 0.25 mg  และเมื่อนํา
คาเฉลี่ยของน้ําหนักเขมาควันบนกระดาษกรองขณะปดระบบระบาย
อากาศ และขณะเปดระบบระบายอากาศมาคํานวณหาคาผลตางแลว 
ปรากฏวาคาเฉลี่ยของน้ําหนักบนกระดาษกรองขณะปดระบบระบาย
อากาศมีคามากกวาขณะเปดระบบระบายอากาศที่ 0.10 mg ซ่ึง
แสดงใหเห็นวาระบบระบายอากาศ (ฮูดดูดอากาศ) สามารถลด
ปริมาณของเขมาควันจากการยางไสแบบในงานหลอมโลหะได 
 
3.1.2ผลการคํานวณหาคาความเขมขนของเขมาควันบนกระดาษ
กรองจากการเก็บตัวอยางขณะปดปดและเปดระบบระบายอากาศ 

ตารางที2่ระดับความเขมขนของเขมาควันบนกระดาษกรองจาก
การเก็บตัวอยางขณะปดและเปดระบบระบายอากาศ 
 

คร้ังทีข่องการ
เก็บตัวอยาง 

ระดับความเขมขนของเขมาควัน (mg/m3) 
ขณะปดระบบ ขณะเปดระบบ 

1 13.61 10.51 
2 24.75 17.94 
3 25.99 16.70 
4 16.08 17.32 
5 25.37 17.94 
6 27.84 12.99 
7 18.56 17.94 

คาเฉลี่ย 21.74 15.90 
 

จากตารางที่ 2 จะเห็นไดวาเมื่อนําคาผลการชั่งน้ําหนักของ
เขมาควันบนกระดาษกรองจากการเก็บตัวอยางขณะปดระบบระบาย
อากาศ และขณะเปดระบบระบายอากาศทั้งหมดมาคํานวณหาความ
เขมขนของเขมาควันคิดเปนคาเฉลี่ยแลว พบวาขณะปดระบบระบาย
อากาศไดคาเทากับ 21.74 mg/m3 ขณะเปดระบบระบายอากาศ
เทากับ 15.90 mg/m3เมื่อเปรียบเทยีบกันแลวจะเห็นไดวาคาทั้งสอง
มีความแตกตางกัน ซ่ึงแสดงใหเห็นวาระบบระบายอากาศ ที่ติดตั้ง
สามารถลดปริมาณความเขมขนของเขมาควันที่ผูปฏิบัติงานไดรับ
สัมผัสไดโดยมีประสิทธิภาพในการลดการสัมผัสเทากับ 26.9% 
 
3.1.3 ผลการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของน้ําหนักเขมาควันบน
กระดาษกรองทางสถิติT-test 

ตารางที่3 ผลการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของน้ําหนักเขมาควันบน
กระดาษกรองระหวางปด และเปดระบบระบายอากาศทางสถิติ T-
test 
 
Ventilation 

System 
Mean SD t - test df P 

Closed-Open 5.837 5.499 2.808 6 0.031 
 

จากตารางที่ 3 ซ่ึงแสดงผลการเปรียบเทียบคาความแตกตาง
ของความเขมขนของเขมาควันระหวางการปดและเปดระบบระบาย
อากาศเฉพาะที่พบวาประสิทธิภาพในการควบคุมเขมาควันมีความ
แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ  (P < 0.05) 

3.2 ผลการประเมินประสิทธิภาพของระบบระบายอากาศเฉพาะที่
ในการดักจับเขมาควัน 

จากการเก็บตัวอยางเขมาควันที่บริเวณทอทางเขา (inlet) 
และทอทางออก (outlet) ของเคร่ืองฟกสเบดสครับเบอร(Fixed-bed 
scrubber)ซํ้าจํานวน 5 คร้ัง โดยใชเวลาคร้ังละ 8 นาที สามารถ
แสดงผลการศึกษาไดดังนี ้

3.2.1ผลการชั่งและคํานวณหาน้ําหนักของเขมาควันบนกระดาษ
กรองจากการเก็บตัวอยาง 

ตารางที่ 4ผลการชั่งและคํานวณหาน้ําหนักของเขมาควันบน
กระดาษกรองจากการเก็บตัวอยางที่บริเวณทอทางเขาและทอ
ทางออกของเคร่ืองฟกสเบดสครับเบอร 
 
คร้ังทีข่องการ
เก็บตัวอยาง 

ความเขมขนของเขมาควัน (mg/m3) 
ทอทางเขา (inlet) ทอทางออก (outlet) 

1 0.15 0.07 
2 0.10 0.07 
3 0.09 0.05 
4 0.09 0.04 
5 0.08 0.04 

คาเฉลี่ย 0.10 0.05 
 
จากตารางจะเห็นไดวาคาเฉลี่ยของน้ําหนักเขมาควันที่บริเวณ

ทอทางเขาของเคร่ืองฟกสเบดสครับเบอร0.10 mg และทอทางออก
ของเคร่ืองฟกสเบดสครับเบอรเทากับ 0.05 mg และเมื่อนําคาเฉลี่ย
ของน้ําหนักเขมาควันบนกระดาษกรองมาคํานวณหาคาผลตางแลว 
ปรากฏวาคาเฉลี่ยของน้ําหนักบนกระดาษกรองที่บริเวณทอทางเขา
ของเคร่ืองฟกสเบดสครับเบอรมีคามากกวาทอทางออกที่ 0.05 mg 
ซ่ึงแสดงใหเห็นวาเคร่ืองฟกสเบดสครับเบอรสามารถลดปริมาณของ
เขมาควันจากการยางไสแบบในงานหลอมโลหะได 
 
3.1.2ผลการคํานวณหาคาความเขมขนของเขมาควันบนกระดาษ
กรองจากการเก็บตัวอยางที่บริเวณทอทางเขาและทอทางออกของ
เคร่ืองฟกสเบดสครับเบอร 

ตารางที่ 2ระดับความเขมขนของเขมาควันที่บริเวณทอทางเขา
และทอทางออกของเคร่ืองฟกสเบดสครับเบอร 
 

คร้ังทีข่องการ
เก็บตัวอยาง 

ระดับความเขมขนของเขมาควัน (mg/m3) 
ขณะปดระบบ ขณะเปดระบบ 

1 9.07 4.07 
2 5.94 4.07 
3 5.32 2.81 
4 5.32 2.19 
5 4.64 2.19 

คาเฉลี่ย 6.05 3.60 
 

จากตารางจะเห็นไดวาเมื่อนําคาผลการชั่งน้ําหนักของเขมา
ควันบนกระดาษกรองจากการเก็บตัวอยางที่บริเวณทอทางเขาและ
ทอทางออกของเคร่ืองฟกสเบดสครับเบอรทั้งหมดมาคํานวณหา
ความเขมขนของเขมาควันคิดเปนคาเฉลี่ยแลว พบวาที่บริเวณทอ
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ทางเขา ( inlet) ของเคร่ืองฟกสเบดสครับเบอรมีคาเทากับ6.05 
mg/m3 และที่บริเวณทอทางออก (outlet) มีคาเทากับ  3.60 
mg/m3เปรียบเทียบกันแลวจะเห็นไดวาคาทั้งสองมีความแตกตางกัน 
ซ่ึงแสดงใหเห็นวาเคร่ืองฟกสเบดสครับเบอร(Fixed-bed scrubber)ที่
ติดตั้งในชุดระบบระบายอากาศเฉพาะที่สามารถลดปริมาณความ
เขมขนของเขมาควันไดโดยมีประสิทธิภาพในการกําจัดเขมาควัน
เทากับ 40.5% 
 

4. สรุปผลการทดลอง 
จากการออกแบบสรางและทดสอบประสิทธิภาพระบบระบาย

อากาศแบบเฉพาะทีเ่พ่ือใชในการควบคุมควันจากกระบวนการยางไส
แบบในงานหลอม จากการออกแบบสามารถสรางฮูดดูดอากาศที่มี
ขนาดความกวาง 250 mm และความยาว 640 mmสําหรับใช
เชื่อมตอกับระบบระบายอากาศเฉพาะที่ซ่ึงเลือกใชพัดลมขนาด 2 
แรงมาในการทดสอบประสิทธิภาพการควบคุมควัน จากการเก็บ
ตัวอยางความเขมขนของเขมาควันที่ตัวผูปฏิบัติงานในขณะปดและ
เปดระบบระบายอากาศซํ้าจํานวน 7 คร้ังโดยใชเวลาคร้ังละ 10 นาที 
สามารถคํานวณหาคาความเขมขนของเขมาควันเฉลี่ยในขณะปด
ระบบระบายอากาศไดเทากับ 21.74mg/m3และในขณะเปดระบบ
ระบายอากาศไดเทากับ15.90 mg/m3 ซ่ึงคิดเปนประสิทธิภาพใน
การลดการสัมผัสเขมาควันของผูปฏิบัติงานได เทากับ 26.9%และ
เมื่อนํามาคาความเขมขนของเขมาควันขณะปด และเปดระบบ
ระบายอากาศแบบเฉพาะที่ไปเปรียบเทียบทางสถิติพบวามีความ
แตกตางอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ (P <0.031) แสดงขอมูลสะทอนให
เห็นวาระบบระบายอากาศแบบเฉพาะที่ที่สรางขึ้นสามารถลดระดับ
การสัมผัสเขมาควันของผูปฏิบัติงานไดด ี

ขณะเดียวกันในการวัดประสิทธิภาพในการดักจับเขมาควัน
ของเคร่ืองฟกสเบดสครับเบอรพบวาความเขมขนเฉลี่ยของเขมาควัน
ที่บริเวณทอทางเขามีคาเทากับ6.05 mg/m3 และที่บริเวณทอ
ทางออกมีคาเทากับ  3.60 mg/m3โดยอุปกรณควบคุมมลพิษที่
นํามาใชงานมีประสิทธิภาพในการควบคุมเขมาควันได 40.5% 
นอกจากนี้สามารถลดระดับความเขมขนของเขมาควันที่บริเวณปลาย
ปลองกอนปลอยออกสูสิ่งแวดลอมใหมีคาต่ํากวามาตรฐานของกรม
ควบคุมมลพิษ และกรมโรงงานอุตสาหกรรมได 
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