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ปี 2556 ที่ผ ่านพ้นไป ท�าให้เวลา
ส�าหรับการเตรียมความพร้อมเข้า
สู ่การเป ็นประชาคมเศรษฐกิจ
อาเซียนหรือ AEC เหลือไม่มากนัก 

แต่เมือ่ย้อนกลบัมาพิจารณาใน รายละเอยีดของ
สาขายานยนต์ก็พบว่า ในกลุ่มประเทศสมาชิก
อาเซียน 5 ประเทศ (ไทย มาเลเซีย อินโดนีเซีย 
ฟิลิปปินส์ และเวียดนาม) ได้มีการเปิดเสรี
ทางการค้าระหว่างกนัอย่างสมบรูณ์แบบ โดยได้มี
การยกเลกิก�าแพงภาษศีลุกากรเป็น “ศนูย์” มาตัง้แต่
ปี 2553 แล้ว ซึ่งเป็นทั้งโอกาสและความท้าทาย
ของผูป้ระกอบการ ท�าให้ต้องมีการเร่งเสริมสร้าง
ศักยภาพในการแข่งขันของผู้ประกอบการไทย
ในด้านต่างๆ โดยเฉพาะอย่างยิง่การเพิม่ผลติภาพ 
และการยกระดบัขดีความสามารถทางเทคโนโลยี

สถาบันยานยนต์ได้มีการจัดกิจกรรมใน
ลักษณะต่างๆ เพิ่มช่วยส่งเสริม สนับสนุนการ
พัฒนาของผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ โดยได้รับ
ความร่วมมอื/สนบัสนนุจากหน่วยงานและองค์กร
ทั้งในและต่างประเทศ สิ่งที่ได้รับมิใช่เป็นเพียง
การสนับสนุนทางการเงินเท่านั้น แต่สิ่งที่มีค่า
มากท่ีสุดคอืการถ่ายทอดเทคโนโลยจีากผูเ้ชีย่วชาญ
ทีม่ากด้วยประสบการณ์อย่างแท้จรงิ อย่างไรกต็าม 
เนื่องจากจ�านวนผู ้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์มีอยู่
ถึงประมาณ 2,000 ราย จึงเป็นไปไม่ได้ที่ล�าพัง
สถาบันยานยนต์จะสามารถด�าเนนิการได้ทัง้หมด 
จ�าเป็นท่ีจะต้องมีเครือข่ายในการร่วมกนัพฒันา 
และที่ผ่านมา ได้รับการสนับสนุนด้วยดีมาโดย
ตลอดซึ่งต้องขอขอบคุณไว้ ณ โอกาสนี้

ในวารสารฉบบัน้ี ท่านจะได้พบกบัตวัอย่าง
ความส�าเร็จของผูเ้ข้าร่วมกจิกรรม AHRDIP ด้าน
ต่างๆ ซึ่งทีมงานได้สัมภาษณ์ผู้บริหารที่เข้าร่วม
โครงการ ในสาขาการผลิต สาขาวิจยัและพัฒนา 
และสาขาการทดสอบ ซึ่งกิจกรรมเหล่านี้จะมี
อย่างต่อเนื่องในปี 2557 ซึ่งสถาบันยานยนต์ขอ
เชิญชวนทุกท่านเข้าร่วมโครงการดีๆ เช่นนี้ ซึ่ง
มีที่นั่งไม่มากนัก

นอกจากนี้การสร้างวัฒนธรรมนวัตกรรม
ในองค์กรเพื่อปรับบทบาทจากเป็นองค์กรแบบ
ตัง้รบัมาเป็นองค์กรเชงิรุก รวมทัง้การเตรียมความ
พร้อมทางด้านเทคโนโลยี ไม่เพียงแต่เทคโนโลยี
หลักที่ใช้ในการผลิต แต่เทคโนโลยีที่เป็นกระแส
หลักคือเทคโนโลยี “รักษ์โลก” ก็เป็นสิ่งที่ละเลย
ไม่ได้

ในปีใหม่นี ้ใคร่ขอน้อมหลกัปรชัญาเศรษฐกจิ
พอเพียงของพระบาทสมเด็จพระเจ้าอยู่หัว ซึ่ง
สามารถน�ามาประยกุต์ใช้ ทัง้ในวิถีชวิีตประจ�าวัน 
และการประกอบธุรกิจ คือ ความพอประมาณ 
ความมีเหตุผล และการมีภูมิคุ้มกัน มาแด่ท่าน 

The time for AEC commencement in 

2015 is tightened. But if we look back at the 

automotive industry, we would realize that 

liberalization process has been in effect since 

2010 as tariff barrier among 5 ASEAN members 

has already been reduced to “0”. It can be 

counted as both challenges and opportunities 

to manufacturers. Anyhow, in order to catch 

up this trend, manufacturers must hurry in 

capability improvement especially in technology 

enhancement.

With the collaboration of various 

organizations both domestic and international, 

Thailand Automotive Institute has long provided 

services to support and promote auto parts 

manufactures on capability enhancement. 

Benefits derived from those projects are not 

only in term of financial support, but also 

technology transfer from experts which is the 

most valuable asset. Anyhow, with the large 

number of auto part manufacturers of more 

than 2,000, it is impossible for TAI to meet 

their requirements. TAI would not be able to 

operate projects smoothly without helping 

hands from those valuable partners whom we 

would like to thank.

In this issue, readers will learn the success 

story of some manufacturers who have 

participated in the AHRDIP project. TAI team 

has interviewed participants in Manufacturing, 

R&D, and testing projects. TAI is happy to 

invite auto part manufacturer to participate in 

the 2013 projects.

Apart from that, innovation culture is a 

crucial aspect to transform passive organization 

to active one. In addition, technology preparation 

concentrates on not only production technology 

but also on the mainstream technology or clean 

technology which is indispensable. 

In this New Year, I would like to give best 

wishes to all readers. His Majesty the King’s 

sufficiency economy theory has bestowed on us 

on the three pillars; moderation, reasonableness, 

and risk management. It is the most valuable 

philosophy for applying to not only everyday 

life but also to all business sectors to reach 

a sustainable growth.

President Talk
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Thai Automotive Industry 
Outlook as of Year 2013 (Jan-Sep)
ภาพรวมอุตสาหกรรมยานยนต์ไทย ปี 2556 (มกราคม - กันยายน)

มกราคม-กนัยายน 2556 เม่ือเปรียบ
เทยีบกับช่วงเดียวกันของปี 2555 
มีปริมาณการผลิตรถยนต ์รวม 
1,930,251 คัน เพิ่มขึ้นร้อยละ 12 

ส�าหรับปริมาณการจ�าหน่ายรถยนต์ในประเทศ
รวม 1,034,287 คัน เพิ่มขึ้นร้อยละ 3 โดยแบ่ง
เป็นตลาดรถยนต์นั่งมากที่สุด ส�าหรับการผลิต
รถจักรยานยนต์ มกีารผลติรถจกัรยานยนต์ส�าเรจ็รปู 
(Completely Bui ld Unit : CBU) จ�านวน 
1,746,902 คัน ลดลงร้อยละ 14 และมีปริมาณ
จ�าหน ่ายรถจักรยานยนต ์ในประเทศรวม 
1,590,094 คัน ลดลงร้อยละ 3

ในด้านการส่งออก เมื่อเปรียบเทียบกับ
ช่วงเดียวกันของปี 2555 มีปริมาณการส่งออก
รถยนต์รวม 847,341 คัน เพิ่มขึ้นร้อยละ 14 ใน
ขณะที่ปริมาณการส่งออกรถจักรยานยนต์ (CBU 
และ Completely Knock Down: CKD) มี
จ�านวน 686,458 คัน เพิ่มขึ้นร้อยละ 11 โดย
แบ่งเป็น CBU จ�านวน 249,680 คัน และ CKD 
จ�านวน 436,778 ชุด

สถานการณ์ดุลการค้าสนิค้ายานยนต์ (ข้อมลู
จากกรมศลุกากร) เดอืนมกราคม-กนัยายน 2556 
มมีลูค่าการส่งออกยานยนต์และชิน้ส่วนยานยนต์
รวมทั้งสิ้น 790,679 ล้านบาท เพิ่มขึ้นร้อยละ 7 
จากช่วงเดยีวกนัของปี 2555 จ�าแนกเป็นการส่งออก
รถยนต์ 389,601 ล้านบาท เพิ่มขึ้นร้อยละ 11 
รถจักรยานยนต์มูลค่า 32,709 ล้านบาท เพิ่มขึ้น
ร้อยละ 25 และชิ้นส่วนยานยนต์ มูลค่า 368,369 
ล้านบาท เพิ่มขึ้นร้อยละ 1 โดยแบ่งเป็นชิ้นส่วน

รถยนต์และชิน้ส่วนรถจกัรยานยนต์ 354,344 และ 
14,025 ล้านบาทตามล�าดับ

โดยในจ�านวนนี้เป็นการส่งออกชิ้นส่วน
ยานยนต์โดยผูผ้ลิตและประกอบรถยนต์ มมีลูค่า 
178,879 ล้านบาท เพิ่มขึ้นร้อยละ 8 เมื่อเปรียบ
เทียบกับช่วงเดียวกันของปี 2555 โดยแบ่งเป็น
ชิน้ส่วนและอุปกรณ์ 141,527 ล้านบาท เคร่ืองยนต์ 
20,422 ล้านบาท ชิน้ส่วนอะไหล่ 14,371 ล้านบาท 
แม่พมิพ์และอปุกรณ์ยดึจบัชิน้งาน 1,852 ล้านบาท 
และชิ้นส่วนอื่นๆ 707 ล้านบาท

ส�าหรบัการน�าเข้า มมีลูค่าน�าเข้ายานยนต์
และชิ้นส่วนยานยนต์ 437,097 ล้านบาท เพิ่มขึ้น
ร้อยละ 0.24 จากช่วงเดียวกันของปี 2555 โดย
น�าเข้ารถยนต์ 42,648 ล้านบาท ลดลงร้อยละ 
20 รถจักรยานยนต์ 4,366 ล้านบาท เพิ่มขึ้น
ร้อยละ 65 และชิ้นส่วนยานยนต์มูลค่า 426,083 
ล้านบาท เพิ่มขึ้นร้อยละ 2 โดยแบ่งเป็นชิ้นส่วน
รถยนต์และรถจักรยานยนต์ 412,158 และ 
13,925 ล้านบาทตามล�าดับ

ดังนัน้ ดลุการค้าของอตุสาหกรรมยานยนต์
ในปี 2556 (ม.ค.-ก.ย.) มีมูลค่าส่งออกมากกว่า
น�าเข้า 317,582 ล้านบาท คิดเป็นดุลการค้าเกิน
ดุล เพิ่มขึ้นร้อยละ 18 เมื่อเทียบกับช่วงเดียวกัน
ของปี 2555

Thailand vehicle production as of Jan 

- Sep 2013 is 1,930,251 units, increasing 12% 

compared to the same period of last year, 

whereas domestic sale is 1,034,287 units, 

increasing 3%. Passenger car takes the highest 

market share. Meanwhile, Thailand motorcycle 

production (Completely Build Unit: CBU) is 

1,746,902 units, decreasing 14%, whereas 

domestic sales is 1,590,094 units, decreasing 

3%.

During the same period 847,341 units 

of Thai vehicle are export, representing an annual 

increases of 14% compared with the figure in 

2012. The export of motorcycle (CBU & CKD) 

is 686,458 units, 11% increases (249,680 

CBU units and 436,778 CKD sets) .

According to the Customs Department’s 

record, trade balance of automotive product 

during Jan - Sept 2013 indicates the export 

value of 790,679 Million Thai Baht (MB), 

increasing 7% from the same period of last 

year. Vehicle export accounts for 389,601 MB 

or 11% growth; while motorcycle reaches 

32,709 MB or 25% growth; autoparts has a 

value of 368,369 MB or 1% growth (vehicle 

parts 354,344 MB, motorcycle parts 14,025 

MB) of which are OEM parts accounting 

for 178,879 MB, increasing 8% (OEM parts 

141,527 MB, engine 20,422 MB, REM parts 

14,371 MB, jig & die 1,852 MB, and others 707 MB) .

Import value of automotive products is 

437,097 MB, increasing at a mere 0.24% 

comparing to the same period of last year; 

CBU 42,648 MB, decreasing 20%, motorcycle 

4,366 MB, increasing 65%, auto parts 426,083 

MB, increasing 2% (vehicle and motorcycle 

parts for 412,158 MB and 13,925 MB respectively) .

As a result, the automotive trade balance 

as of Jan-Sept 2013 gains a surplus of 

317,582 MB, increasing 18% from the same 

period of last year.

Automotive Industry Statistics & Trends
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Automotive situation 
as of Jan-Sep 2013
สภาวะอุตสาหกรรมยานยนต์เดือนมกราคม-กันยายน 2556

1 รถยนต์
ในปี 2556 (ม.ค.-ก.ย.) มปีรมิาณการผลติ

รถยนต์ท้ังสิน้ 1,930,251 คนั โดยแบ่งเป็น รถยนต์
นั่ง จ�านวน 850,843 คัน รถกระบะ 1 ตัน จ�านวน 
1,035,383 คัน และรถยนต์เพื่อการพาณิชย์ (ไม่
รวมรถกระบะ 1 ตัน) จ�านวน 44,025 คัน เมื่อ
เปรียบเทียบกับช่วงเดียวกันของปี 2555 เพิ่มขึ้น
ร้อยละ 12 โดยการผลิตรถยนต์เพื่อการพาณิชย์ 
(ไม่รวมรถกระบะ 1 ตัน) มีอัตราการเติบโตมาก
ที่สุดที่ร้อยละ 44 แสดงในตารางที่ 1

ด้านปรมิาณการจ�าหน่ายรถยนต์ในประเทศ 
มีจ�านวน 1,034,287 คัน เพิ่มขึ้น ร้อยละ 3 โดย
รถยนต์นั่ง มีปริมาณการจ�าหน่ายมากที่สุด คิด
เป็นสัดส่วนร้อยละ 51 รถกระบะ 1 ตัน คิดเป็น
สัดส่วนร้อยละ 43 และรถยนต์เพื่อการพาณิชย์ 
(ไม่รวมรถกระบะ 1 ตนั) คดิเป็นสดัส่วน ร้อยละ 6 
โดยที่ปริมาณจ�าหน่ายรถยนต์ในแต่ละประเภท
มีการเปลี่ยนแปลงดังนี้ (ตารางที่ 2-4 และภาพ
ที่ 1-2)

ตลาดรถยนต์นัง่ มปีรมิาณจ�าหน่ายทัง้สิน้ 
523,634 คัน เพิ่มขึ้นร้อยละ 13 เมื่อเปรียบเทียบ
กับช่วงเดียวกันของปี 2555 จะเห็นว่ารถยนต์นั่ง
ขนาด 2,501-3,000 cc มีปริมาณจ�าหน่ายลด
ลงมากที่สุด ลดลงร้อยละ 34 รถยนต์นั่งขนาด 
3,001 cc ขึน้ไป มปีรมิาณจ�าหน่ายลดลง ร้อยละ 
14 และรถยนต์นัง่ขนาด 1,501-1,800 cc มปีรมิาณ
จ�าหน่ายลดลง ร้อยละ 13 โดยรถยนต์นั่งขนาด 
2,001-2,500 cc มีปริมาณจ�าหน่ายเพิ่มขึ้นมาก
ที่สุด เพิ่มขึ้นร้อยละ 20 อย่างไรก็ตาม รถยนต์
นัง่ทีม่ปีรมิาณจ�าหน่ายสงูสดุคือ รถยนต์นัง่ขนาด
ไม่เกนิ 1,500 cc ซ่ึงมสีดัส่วนร้อยละ 72 ของตลาด
ในกลุ่มนี้

ตลาดรถกระบะ 1 ตนั มปีรมิาณจ�าหน่าย
ท้ังส้ิน 449,042 คัน ลดลงร้อยละ 7 เมื่อเปรียบ
เทียบกับช่วงเดียวกันของปี 2555 จะเห็นได้ว่า 
รถกระบะ 1 ตัน ทุกประเภทมีปริมาณจ�าหน่าย
ลดลง โดยกระบะ 1 ตัน ประเภท 2 ประตู มี
ปริมาณจ�าหน่าย 257,425 คัน ลดลงร้อยละ 2 
รถกระบะ 1 ตัน ประเภท 4 ประตู มีปริมาณ
จ�าหน่าย 149,277 คัน ลดลงร้อยละ 10 และรถ
กระบะกึ่งบรรทุก (PPV) มีปริมาณจ�าหน่าย 
42,340 คัน ลดลงร้อยละ 19

ตลาดรถเพื่อการพาณิชย์ (ไม่รวม 
รถกระบะ 1 ตัน) ได้แก่ รถบรรทุกขนาดต่างๆ 
ประกอบด้วยรถบรรทุก น้อยกว่า 1 ตัน รถ
บรรทุกขนาดน้อยกว่า 5 ตัน รถบรรทุกขนาด
ใหญ่ รถตู้ และรถโดยสาร มีปริมาณจ�าหน่าย
จ�านวน 61,267 คัน มีอัตราการเติบโตเมื่อเทียบ
กับช่วงเดียวกันของปี 2555 เพิ่มขึ้นร้อยละ 15 
โดยที่รถบรรทุกขนาดน้อยกว่า 5 ตัน มีอัตรา
การเตบิโตเพิม่ขึน้มากทีสุ่ด คือเพ่ิมขึน้ร้อยละ 52 
และรถตู ้ มีอัตราการเติบโตลดลงมากที่สุด 
ร้อยละ 11

1 Vehicle
During Jan-Sep 2013, Thai automotive 

industry produces 1,930,251 units at a growth 

rate of 2%; passenger car 850,843 units; 1 ton 

pick - up truck 1,035,383 units and commercial 

vehicle (excluding 1 ton pick-up truck) 44,025 

units which has the highest growth rate at 

44% as shown in Table 1.

Domestic vehicle sale increases 3% or 

at 1,034,287 units of which passenger car 

has the highest market share at 51% followed 

by 1 ton pick-up truck at 43% and commercial 

vehicle at 6%. Details are shown in table 2-4 

and figure 1-2.

Passenger car

523,634 units of passenger car are 

sold, 3% up from the same period of last year. 

2,501-3,000 cc engine displacement type has 

the biggest decrease sale volume at -34% 

followed by passenger car with engine 

displacement of over 3,000 cc and 1,501-

1,800 cc have a decrease volumes at 14% 

and 13% respectively. On the other hand, 

passenger cars with engine displacement of 

2,001 - 2,500 cc gain the highest increase at 

20%. Anyhow, passenger cars with engine 

displacement of less than 1,500 cc have the 

highest sale volume which gains 72% of this 

segment.

1 Ton Pick-up Truck

Sale volume of 1 ton pick-up truck is 

449,042 units, decreasing 7%, due to lower 

sale volume of all types. Single cab, double cab 

and PPV types have sale volumes of 257,425 

units, 2% decreasing, 149,277, 10% decreasing, 

and 42,340 units, 19% decreasing respectively.

Commercial vehicle
(excluded 1 ton pick-up truck)

Sale volume of commercial vehicle, 

covering truck of less than 1 ton, less than 5 

tons, heavy duty truck, van and bus, is at 

61,267 units, increasing 15% from the same 

period of last year. Truck which is less than 5 

tons has the highest growth rate at 52%, 

while van has the least growth rate at 11%.
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Table 3 Segmentation of Thailand Domestic Vehicle Sale
Unit (S)

Items
Jan - Sep 12 Jan - Sep 13  % Of Change

2013/2012 (Jan - Sep)Unit Share Unit Share

Passenger car 465,004 46.47 % 523,634 50.63% 12.61%

Commercial Vehicle 
(Excld. 1 ton pickup truck) 53469 5.35 % 61267 5.92% 14.53%

1 ton pickup truck 481,810 48.15 % 449,042 43.42% -6.80%

Others 267 0.03 % 344 0.03% 28.84%

Total 1,000,577 100.00 % 1034,287 100.00%

Source (s): Automotive Intelligent Unit

Table 2 Thailand Domestic Vehicle Sale as of year 2007-2013 by Type
Unit (S)

Items 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2012
Jan - Sep

2013
Jan - Sep

% Change
2013 / 2012

Passenger car 182,767 239,954 238,773 362,561 377,664 694,234 465,004 523,634 12.61%

Commercial vehicle
(excld 1 ton pickup truck) 42,619 41,033 34,206 50,003 52,611 74,132 53,496 61,267 14.53%

1 ton pickup truck 405,865 334,282 275,892 387,793 365,848 667,532 481,810 449,042 -6.80%

Others - - - - - 437 267 344 0.00%

Total 631,251 615,269 548,871 800,357 796,123 1,436,335 1,000,577 1,034,287 3.37%

Change (%) -7.46% -2.53% -10.79% 45.82% -0.53% 80.42%

Source(s): Automotive Intelligent Unit

Table 1 Thailand Vehicle Production as of 2007-2013 by Type
Unit (S)

Items 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2012
Jan - Sep

2013
Jan - Sep

% Change
2012 / 2013

Passenger car 315,444 401,474 313,442 554,387 537,987 957,623 637,437 850,843 33.48%

1 ton pick-up truck 948,380 974,775 670,734 1,066,759 899,200 1,452,252 1,055,609 1,035,383 -1.92%

Commercial vehicle
(excld 1 ton pick-up truck) 23,522 17,780 15,202 24,158 20,608 43,842 30,572 44,025 44.00%

Total 1,287,346 1,394,029 999,378 1,645,304 1,457,795 2,453,717 1,723,618 1,930,251 11.99%

Change (%) 8.36% 8.29% -28.31% 64.63% -11.40% 68.32%

Sources (s): Automotive Intelligent Unit
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Table 4 Comparison of Vehicle Domestic Sale by Type
Unit (S)

Jan - Sep 12 Jan - Sep 13
% Change

2013 / 2012 (Jan - Sep)

Passenger car

650-1,500 cc. 317,604 375,355 18.18%

1,501-1,800 cc. 87,006 75,902 -12.76%

1,801-2,000 cc. 34,051 39,402 15.71%

2,001-2,500 cc. 16,624 19,866 19.50%

2,501-3,000 cc. 727 477 -34.39%

3,001 cc. UP 176 152 -13.64%

Others 8,816 12,480 41.56%

Total 465,004 523,634 12.61%

1 Ton
pick-up
Truck

2 Doors 262,944 257,425 -2.10%

4 Doors 166,650 149,277 -10.42%

PPC 52,216 42,340 -18.91%

Total 481,810 449,042 -6.80%

Other
Commercial
Vehicle

Van 20,135 17,876 -11.22%

Bus 209 232 11.00%

Pick-up < 1 ton 6,222 6,550 5.27%

Truck < 5  ton 8,891 13,538 52.27%

Truck 5-10 ton 5,485 6,085 10.94%

Truck >10 ton 11,969 16,115 34.64%

Others 585 871 48.89%

Total 53,496 61,267 14.53%

       Others Total 267 344 28.84%

Total Grand Sale 1,000,577 1,034,287 3.37%

Source (s) : Automotive Intelligent Unit

                     Figure 1                                            Figure 2
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ส่วนการส่งออกรถยนต์ จากข้อมูลจาก
กรมศุลกากร (ตารางที่ 11) มีมูลค่าการส่งออก
ท้ังสิน้ 389,601 ล้านบาท เพิม่ขึน้จากช่วงเดยีวกนั
ของปี 2555 ร้อยละ 11 โดยรถยนต์ทีม่กีารส่งออก
มากท่ีสุดได้แก่ การส่งออกรถแวนและปิกอัพ 
มลูค่า 237,381 ล้านบาท ลดลงจากช่วงเดยีวกนั 
ของปี 2555 ร้อยละ 0.66 รองลงมาคอื รถยนต์นัง่ 
มีมูลค่าการส่งออก 140,986 ล้านบาท เพิ่มขึ้น
จากช่วงเดียวกันของปี 2555 ร้อยละ 43

ทั้งน้ีการส่งออกรถยนต์ โดยผู้ผลิตและ
ประกอบรถยนต์ (ตารางที่ 5) พบว่ามีปริมาณ
ส่งออก จ�านวน 847,341 คัน เพิ่มขึ้นจากช่วง
เดียวกันของปี 2555 ร้อยละ 14 คิดเป็นมูลค่า

การส่งออก 383,671 ล้านบาท มีมูลค่าเพิ่มขึ้น
จากช่วงเดียวกันของปี 2555 ร้อยละ 8

ในด้านการน�าเข้ารถยนต์ปี 2556 (ม.ค.-
ก.ย.) จากข้อมูลจากกรมศุลกากร พบว่ามีมูลค่า
การน�าเข้า 42,648 ล้านบาท มีอัตราการน�าเข้า
ลดลงจากช่วงเดียวกันของปี 2555 ร้อยละ 20 
โดยรถยนต์ที่น�าเข้ามากที่สุดได้แก่ รถยนต์นั่งมี
มูลค่า 28,017 ล้านบาท ลดลงจากช่วงเดียวกัน 
ของปี 2555 ร้อยละ 17 ส่วนรถยนต์โดยสารและ
รถบรรทุกมีมูลค่า 14,631 ล้านบาท ลดลงจาก
ช่วงเดียวกันของปี 2555 ร้อยละ 26

According to the Customs Department’s 

record (Table 11) vehicle export is 389,601 

MB, up 11% from the same period of last year. 

Van plus 1 ton pick-up truck has the highest 

export value worth 237,381 MB, but 0.66% 

less than last year. Passenger car is the second 

biggest amount of 140,986 MB, increasing 43%.

OEM export (Table 5) is 847,341 units, 

14% increasing, at the value of 383,671 MB, 

increasing 8%.

On the other hand, import data from 

the Customs Department shows the value of 

42,648 MB, down 20% compared to the 

same period of last year. The highest import 

value stems from passenger car at 28,017 

MB, down 17% followed by bus and truck at 

14,631 MB, down 26%.

Table 5 Thai Vehicle Export as of year 2007-2013
Unit (s) and MB

Items 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2012 2013 % Change
2013 / 2012 
(Jan - Sep)Jan - Sep Jan - Sep

Volume (Units) 690,100 776,241 535,563 895,855 735,627 1,026,671 74,865 847,341 14.22%

 Value (MB) 306,595.20 351,640.71 251,342.99 404,659.37 343,383.92 490,134.74 355,661.16 383,670.62 7.88%

% of Change (Units) 28.04% 12.48% -31.01% 67.27% -17.89% 39.56% 14.22%

% of Change (MB) 27.34% 14.69% -28.52% 61.00% -15.14% 42.74% 7.88%

Source (s): Automotive Intelligent Unit
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2 รถจักรยานยนต์
การผลิตรถจักรยานยนต์ของไทยในปี 2556 

(ม.ค.-ก.ย.) มีปริมาณการผลิต จ�านวนทั้งสิ้น 
1,746,902 คัน ลดลงร้อยละ 14 เมื่อเทียบกับ
ช่วงเดียวกันของปี 2555 ทั ้งนี ้เมื ่อพิจารณา
การผลิตรถจักรยานยนต์จ�าแนกรายประเภท 
พบว่า มีการผลิตรถจักรยานยนต์แบบครอบครัว 
จ�านวน 1,481,502 คัน ลดลงร้อยละ 19 และรถ
จักรยานยนต์แบบสปอร์ต จ�านวน 265,400 คัน 
เพิ่มขึ้น ร้อยละ 38 แสดงในตารางที่ 6

ตลาดรถจักรยานยนต์ในประเทศปี 2556 
(ม.ค.-ก.ย.) มีปริมาณจ�าหน่าย 1,590,094 คัน 
ลดลงร้อยละ 3 เมื่อเทียบกับช่วงเดียวกันของปี 
2555 (ตารางที่ 7) โดยที่ผู้น�าตลาดจักรยานยนต์
ยังเป็นฮอนด้า มีสัดส่วนตลาดร้อยละ 76 รอง
ลงมาคือ ยามาฮ่า ร้อยละ 17 และซูซูกิ ร้อยละ 
2 ตามล�าดับ แสดงในตารางที่ 8

2 Motorcycle
Motorcycle production as of Jan-Sep 

2013 is 1,746,902 units, down 14% compared to 

the same period of last year. Family type 

decreases 19% (1,481,502 units) while sport 

type increases 38% (265,400 units) as shown 

in Table 6.

Thailand motorcycle market declines 3% 

(1,590,094 units). Market leader is still Honda 

who gains 76% market share followed by Yamaha 

and Suzuki at 17% and 2% respectively.

Table 6 Thailand Motorcycle Production During 2007-2013
Unit (s)

Types 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2012 2013 % Change
2013 / 2012
(Jan-Sep)Jan - Sep Jan - Sep

Family 1,563,789 1,768,393 1,511,238 1,921,880 1,871,296 2,348,642 1,831,722 1,481,502 -19.12%

Sport 90,196 155,922 124,011 105,038 174,872 257,519 192,322 265,400 38.00%

Total 1,653,985 1,924,315 1,635,249 2,026,918 2,046,168 2,046,168 2,024,044 1,746,902 -13.69%

% of Change -20.65% 16.34% -15.02% 23.95% 0.95% 0.95%

Source (s): Automotive Intelligent Unit
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จากข้อมูลการส่งออกของกรมศุลกากร ในปี 2556 
(ม.ค.-ก.ย.) มมีลูค่าการส่งออก 32,708.96 ล้านบาท เพิม่ขึน้ 
ร้อยละ 25 เมื่อเปรียบเทียบกับช่วงเดียวกันของปีก่อน ทั้งนี้
จากข้อมูลของผู้ผลิตและประกอบรถจักรยานยนต์มีปริมาณ
การส่งออก (รวม CBU และ CKD) มีจ�านวนทั้งสิ้น 686,458 
คัน โดยแบ่งเป็นการส่งออก CBU จ�านวน 249,680 คัน และ
การส่งออก CKD จ�านวน 436,778 ชุด คิดเป็นมูลค่า 36,446 
ล้านบาท เมื่อเปรียบเทียบกับช่วงเดียวกันของปี 2555 
ปรมิาณส่งออก เพ่ิมขึน้ร้อยละ 11 และมมีลูค่าเพิม่ขึน้ ร้อยละ 
71 ซึ่งแสดงในตารางที่ 9

Motorcycle export is 32,708.96 MB, up 25%, 

according to the Customs Department’s record; whereas 

OEM records 686,458 units (CBU 249,680 units; CKD 

436,778 units) at 36,446 MB, up 11% compared to the 

same period of last year as shown in Table 9.

Table 7 Thailand Motorcycle Domestic Market by Type
Unit (s)

Types 2011 2012
2012 2013 % Change

Jan - Sep Jan - Sep 2013/2012 (Jan - Sep)

Family 962,888 989,114 764,745 759,183 -0.73%

Scooter 974,244 1,062,456 816,444 715,097 -12.41%

Sport 70,252 78,497 63,193 115,814 83.27%

Total 2,007,384 2,130,067 1,644,382 1,590,094 -3.30%

% Change 8.74% 6.11%

Source (s): Automotive Intelligent Unit

Table 8 Total Thailand Motorcycle Domestic Market by Brand
Unit (s)

No. Manufacturer Volume (Units) Market Share (%)

1 Honda 114,839 75.70%

2 Yamaha 26,435 17.43%

3 Suzuki 3,773 2.49%

4 Kawasaki 3,684 2.43%

5 Tiger 99 0.07%

6 Platinum 21 0.01%

7 JRD 6 0.00%

8 Others 2,844 1.87%

Total 151,701 100.00%

Source (s): Automotive Intelligent Unit

Table 9 Thailand Motorcycle Export
Unit (s)

Types 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2012
Jan - Sep

2013
Jan - Sep

% Change
2013 / 2012
(Jan - Sep)

CBU & CKD (Units) 1,789,485 1,255,212 588,398 816,427 1,213,002 856,935 619,025 686,458 10.89%

CBU 101,560 150,948 115,280 155,688 221,164 313,991 237,306 249,680 5.21%

CKD 1,687,925 1,104,264 473,118 660,739 991,838 542,944 381,719 436,778 14.42%

CBU & CKD (MB) 41,653.80 26,551.97 19,331.31 25,013.18 24,351.92 29,659.88 21,315.49 36,445.63 70.98%

Source (s): Automotive Intelligent Unit
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3 ชิ้นส่วนยานยนต์
การส่งออกชิ้นส่วนยานยนต์รวมของไทย

ในปี 2556 (ม.ค.-ก.ย.) จากข้อมลูจากกรมศลุกากร 
(ตารางที ่11) มมีลูค่าการส่งออกรวมทัง้สิน้ 368,369 
ล้านบาท เพ่ิม ขึ้นจากช่วงเดียวกันของปี 2555 
ร้อยละ 1 โดยจ�าแนกเป็นชิ้นส่วนรถยนต์มูลค่า 
354,344 ล้านบาท และการส่งออกชิ้นส่วนรถ
จกัรยานยนต์ มลูค่า 14,025 ล้านบาท โดยชิน้ส่วน
ทีม่มีลูค่าการส่งออกมากทีส่ดุ คอื ส่วนประกอบ
และอุปกรณ์อื่นๆ 151,222 ล้านบาท ส่วนมูลค่า
การส่งออกชุดสายไฟรถยนต์ ลดลงมากที่สุด 
ร้อยละ 16

ทัง้นีก้ารส่งออกชิน้ส่วนยานยนต์โดยผู้ผลติ
และประกอบรถยนต์ (ตารางที ่10) พบว่ามีมูลค่า
ทัง้สิน้ 178,878 ล้านบาท เพิม่ขึน้จากช่วงเดยีวกนั
ของปี 2555 ร้อยละ 8 ชิ้นส่วนยานยนต์ที่มีการ
ส่งออกเพิม่ขึน้มากท่ีสดุคอื แม่พมิพ์และอปุกรณ์
ยึดจับชิ้นงาน มีมูลค่าการส่งออกทั้งสิ้น 1,852 
ล้านบาท เพิม่ขึน้ร้อยละ 68 รองลงมาคอื ชิน้ส่วน

ประกอบและอปุกรณ์ มมีลูค่าการส่งออก 141,527 
ล้านบาท เพิ่มขึ้นร้อยละ 12 และชิ้นส่วนอื่นๆ มี
มูลค่าการส่งออก 707 ล้านบาท ลดลงมากที่สุด 
ร้อยละ 67

ในด้านการน�าเข้าชิ้นส่วนยานยนต์รวม
ของไทยในปี 2556 (ม.ค.-ก.ย.) จากข้อมูลจาก
กรมศลุกากร (ตารางที ่11) พบว่ามมีลูค่า 426,083 
ล้านบาท เพิ่มขึ้นจากช่วงเดียวกันของปี 2555 
ร้อยละ 2 โดยจ�าแนกเป็นชิ้นส่วนรถยนต์มูลค่า 
412,158 ล้านบาท และน�าเข้าชิน้ส่วนรถจกัรยานยนต์
มูลค่า 13,925 ล้านบาท โดยชิ้นส่วนรถยนต์ที่
น�าเข้า มีมูลค่ามากที่สุด คือ ส่วนประกอบและ
อุปกรณ์รถยนต์รวมทั้งโครงรถและตัวถังมูลค่า 
237,171 ล้านบาท

3 Auto Part
The Customs Department records an 

auto-parts export at 368,369 MB, up 1% from 

the same period of last year. Major export parts 

are vehicle parts 354,344 MB, motorcycle 

parts 14,025 MB. Auto-parts and accessory 

has the highest value of 151,222 MB. Harness 

hits the most decreasing rate at 16%.

Due to manufacturer and assembler’s 

report (Table 10) points out those automotive 

parts’ export value is 178,878 MB, growing 8% 

from the same period of previous year. The 

highest export growth rate is JIG & DIE at 68% 

or 1,852 MB while OEM and Part is the 2nd highest 

export growth rate at 12% or 141,527. The most 

decreasing growth rate belongs to Others with 

value at 707 MB or reducing 67%.

OEM parts export is 178,878 MB, up 8% 

from the same period of last year. The most 

gain product is jig & figure at 1,852 MB, up 68% 

followed by parts and accessory which is up 

12% (141,527 MB). A group of other parts has 

the most decreasing rate at 67% (707 MB).

On import, from the Customs Department’s 

record, it shows that the value is increasing 

2% (426,038 MB) classified as vehicle part 

(412,158 MB) and motorcycle part (13,923). 

The highest import value is frame and body 

parts at 237,171 MB.
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4 ดุลการค้า
ต่างประเทศ

ดุลการส่งออกและน�าเข้ายานยนต์และ
ชิ้นส่วนยานยนต์ในปี 2556 (ม.ค.-ก.ย.) มีมูลค่า
ทัง้สิน้ 317,582 ล้านบาท เพิม่ขึน้จากช่วงเดยีวกนั
ของปี 2555 ซึ่งมีมูลค่า 269,612 ล้านบาท เพิ่ม
ขึ้นร้อยละ 18 ดังแสดงในตารางที่ 11

แนวโน้มอตุสาหกรรม 
ยานยนต์ไทย

แนวโน้มอุตสาหกรรมรถยนต์ไทยในช่วง 
3 เดือนข้างหน้า (ต.ค.-ธ.ค.) 2556 คาดว่าจะมี
ปริมาณการผลิตจ�านวน 604,989 คัน เฉลี่ย

เดือนละ 201,663 คัน แบ่งเป็นการผลิตเพื่อ
จ�าหน่ายในประเทศ จ�านวน 313,768 คัน คิดเป็น
ร้อยละ 52 และการผลิตเพื่อส่งออก จ�านวน 
291,221 คัน คิดเป็นร้อยละ 48 ทั้งนี้การผลิต
รถยนต์ส่วนใหญ่ยงัคงเป็นรถยนต์ประเภทกระบะ 
1 ตนั และอนพุนัธ์ ซึ่งคิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 54 
ส่วนรถยนต์นั่งขนาดเล็กขนาดเครื่องยนต์ไม่
เกิน 1,500 cc ซึ่งรวมถึงรถยนต์อีโคคาร์นั้น มี
สัดส่วนการผลิตร้อยละ 29

4  Trade
Balance

Automotive trade balance as of Jan-Sep 

2013 is a surplus at 317,582 MB, up 18%.

Thai automotive
industry trend

A forecast of 604,989 production units 

during the next 3 month is made from domestic 

sale which is projected at 604,989 units (52%) 

or 201,663 a month and the left of 291,221 

units (48%) is projected for export. Main 

product is still 1 ton pick-up truck, derivatives 

included, which is accounted for 54%. Small 

passenger car with engine displacement less 

than 1,500 cc including Eco car will share a 29% 

of the production amount.

Table 10 Thailand Auto-Parts Export by Type
Unit (s): MB

Types 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2012
Jan - Sep

2013
Jan - Sep

% Change
2013 / 2012
(Jan - Sep)

Engine 10,504.24 18,029.29 13,266.37 21,610.40 26,669.68 26,991.95 21,743.81 20,421.52 -6.08%

Spare part 7,651.20 11,007.04 12,531.85 14,451.09 16,438.75 20,116.53 15,187.80 14,371.21 -5.38%

JIG & DIE 662.29 2,121.94 994.10 1,304.38 1,682.21 1,720.91 1,100.71 1,851.63 68.22%

OEM and part 112,341.88 132,813.68 86,225.42 141,422.74 136,450.30 168,541.97 126,113.27 141,527.12 12.22%

Others 1,356.96 957.44 390.65 561.64 2,439.42 2,310.29 2,134.93 706.84 -66.89%

Total 132,516.57 164,929.39 113,408.39 179,350.25 183,680.36 219,681.65 16,628.52 178,878.32 7.58%

 Source (s): Automotive Intelligent Unit
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Table 11: Export-Import Value of Thai Automotive Product as of 2008-2013
MB Growth %      

code List 2008 2009 2010 2011 2012 2012
Jan - Sep

2013
Jan - Sep 2012 2013

Jan - Sep

Export: Automotive & Auto Part (1 - 3) 708,774 543,822 779,957 780,923 1,010,402 741,574 790,679 29.38 6.62

321010100 (1.1) Passenger car 165,895 132,673 214,110 182,001 153,127 98,618 140,986 -15.86 42.96

321010200 (1.2) Van and 1 ton pick-up truck 148,745 92,027 152,883 134,269 323,128 238,969 237,381 140.66 -0.66

321010300 (1.3) Bus and Truck 32,522 27,750 31,416 26,610 18,095 13,674 11,234 -32.00 -17.85

(1) Total Vehicle Export 346,163 252,451 398,409 342,875 494,350 351,261 389,601 44.18 10.91

321020100 (2.1) Motorcycle 16,810 16,768 17,219 18,962 30,241 22,462 28,164 59.49 25.38

321020201 (2.2) CKD for Motorcycle 5,082 2,849 2,874 5,822 5,245 3,781 4,545 -9.91 20.21

(2) Total Motorcycle Export 21,893 19,617 20,093 24,783 35,486 26,243 32,709 43.18 24.64

321040000 (3.1) internal combustion engines 69,493 53,539 79,280 88,772 99,019 75,310 74,409 11.54 -1.20

343100000 (3.2) Transmission shafts and cranks 6,852 5,048 7,390 8,880 10,020 7,194 7,131 12.84 -0.88

321050000 (3.3) Ignition coil 6,692 4,821 7,243 7,466 11,706 8,821 8,945 56.79 1.40

321010404 (3.4) Wire and harness 13,092 9,880 13,451 13,206 14,571 11,295 9,488 10.34 -16.00

303160000 (3.5) Battry and parts 7,788 6,538 8,044 8,477 21,922 16,433 16,836 158.60 2.45

317010000 (3.6) Vehicle tyre 68,957 64,280 84,766 114,301 107,699 82,444 82,079 -5.82 -0.44

336030000 (3.7) Safety glass 5,168 4,278 4,808 4,753 5,396 4,048 4,235 13.55 4.61

321010405 (3.8) Other parts and accessories 143,924 108,078 139,304 147,026 191,779 144,936 151,222 30.44 4.35

321020202 (3.9) Other parts and accessories for motor 
motorcycles

18,753 15,293 17,167 20,400 18,454 13,589 14,025 -9.54 3.21

(3) Total Auto-Parts Export 340,719 271,754 361,455 413,281 480,566 364,070 368,369 16.28 1.18

code List 2008 2009 2010 2011 2012 2012
Jan - Sep

2013
Jan - Sep 2012 2013

Jan - Sep

Import: Automotive & Auto Part (1-3) 277,797.64 224,444.40 370,123.09 395,416.32 669,113.12 471,962 473,097 69.22 0.24

501000000 (1.1) Passenger car 15,495.99 14,948.63 25,278.46 26,699.30 43,736.01 33,612 28,017 63.81 -16.65

502010000 (1.2) Buses and Tucks 16,406.14 12,709.52 20,453.89 24,821.71 29,362.38 19,765 14,631 18.29 -25.97

(1) Total Import of Vehicle 31,905.13 27,658.15 45,732.35 51,521.01 73,098.39 53,377 42,648 41.88 -20.10

505000000 (2) Motorcycle 438.39 274.66 612.91 1,304.89 4,008.82 2,650 4,366 207.21 64.76

204030100 (3.1) Engines, transmission shafts and other 
parts

97,848.61 73,698.22 119,930.71 128,158.45 180,650.99 124,407 127,964 40.96 2.86

504020000 (3.2) Parts and accessories including chassis 
and bodies

111,965.11 92,879.07 161,351.09 167,542.47 328,454.67 231,759 237,171 96.04 2.34

504010000 (3.3) Tyres 7,603.64 7,373.15 9,698.82 11,284.97 15,357.29 11,589 10,872 36.09 -6.19

504030000 (3.4) Other parts and accessories 13,870.54 11,730.64 18,045.00 20,587.76 50,361.03 35,689 36,150 144.62 1.29

507000000 (3.5) Parts and accessories of motorcycles 14,166.23 10,830.50 14,752.20 15,016.77 17,168.88 12,492 13,925 14.33 11.48

(3) Total Import of Auto Part 245,454.12 196,511.59 323,777.82 342,590.42 591,992.86 415,935 426,083 72.80 2.44

Export - Import 430,976.20 319,377.92 409,833.44 385,527.75 341,235.98 269,612.05 317,581.65 -11.49 17.79

Source (s): By cooperative of Department of Trade Negotiations and the Customs Department 
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OIE Forum 2013:
Next Generation of Thai Industry

Cars Delivery News

เมื่อวันที่ 3 ตุลาคม 2556 ดร.ปฏิมา 
จรีะแพทย์ ผูอ้�านวยการ สถาบนัยานยนต์ ให้เกยีรติ
เข้าร่วมงาน OIE Forum 2556: Next Generation 
of Thai Industry “อุตสาหกรรมยุคใหม่ ก้าวที่
ท้าทายสูอ่นาคต” จดัขึน้โดยความร่วมมอืระหว่าง
ส�านักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม (สศอ.) และ
หนังสือพิมพ์กรุงเทพธุรกิจ ณ ศูนย์นิทรรศการ
และการประชมุ ไบเทค บางนา โดยมวีตัถปุระสงค์
เพื่อน�าเสนอแนวโน้มสถานการณ์และภาวะ
เศรษฐกิจอุตสาหกรรมของประเทศ ทิศทางการ
พฒันาอตุสาหกรรม ตลอดจนแนวทางปรบัตัวของ
ภาคอุตสาหกรรม เพื่อรับมือกับภาวะเศรษฐกิจ
โลกที่ผันแปรตลอดเวลา

ซึ่งภายในงานรับเกียรติจาก นายสุวัจน์ 
ลิปตพัลลภ อดีตรองนายกรัฐมนตรีและอดีต
รัฐมนตรีว่าการกระทรวงอุตสาหกรรม กล่าว
เปิดงานสัมมนาดังกล่าว และนายประเสริฐ 
บญุชยัสขุ รฐัมนตรว่ีาการกระทรวงอุตสาหกรรม 
กล่าวปาฐกถาพิเศษในหัวข้อเรื่อง “ยุทธศาสตร์
ขบัเคลือ่นอตุสาหกรรมไทยสูอ่นาคต” พร้อมด้วย
ดร.วฑิรูย์ สมิะโชคด ีปลัดกระทรวงอุตสาหกรรม 
ร่วมเสวนาในหัวข้อ “อุตสาหกรรมยุคใหม่” 

ก้าวที่ท้าทายสู่อนาคต ซึ่งเน้นย�้าถึงหน้าที่หลัก
ของกระทรวงอตุสาหกรรมในการวางยทุธศาสตร์
การพัฒนาอุตสาหกรรมของประเทศให้เป็นไป
ตามนโยบายของรัฐบาลและสอดคล้องกับการ
เปลี่ยนแปลงของกระแสโลกในทุกมิติ ซึ่งทาง
กระทรวงฯ ได้ก�าหนดให้อยู่ภายใต้แนวความ
คิดของ “อุตสาหกรรมสีเขียว”

รวมถงึได้มกีารจดันทิรรศการเผยแพร่ความรู้ 
จากสถาบันภายใต้สังกัดกระทรวงอุตสาหกรรม
ต่างๆ โดยสถาบันยานยนต์ น�าเสนอในหัวข้อ 
ก้าวต่อไปและอนาคตศนูย์ทดสอบสถาบนัยานยนต์
ของสถาบันยานยนต์ พร้อมน�าเสนอผลงานวิจัย
ต่างๆ ทีเ่ป็นประโยชน์ต่อภาคอตุสาหกรรมยานยนต์
ทั้งในปัจจุบันและอนาคต

Dr. Patima Jeerapaet, President of 

Thailand Automotive Institute (TAI) attended 

the OIE Forum 2013: Next Generation of Thai 

Industry; which is collaboration between the 

Office of Industrial Economics and Krungthep 

turakij newspaper, at BITEC Bangna on October 

3rd, 2013, in order to present tendency of Thai 

economic industry position and condition, 

industrial development direction as well as 

adaptation guideline based on fluctuation of 

the World economy.

Mr. Suwat Liptapanlop, former Deputy 

Prime Minister and Minister of Industry, was 

honor to give opening speech, followed by the 

special keynote speech from Mr. Prasert 

Boonchaisuk, Minister of Industry (MOI) , in the 

topic of “Strategy of Moving Thai Industry 

towards”. Then, Dr. Witoon Simachokdee, 

Permanent Secretary-Ministry of Industry 

joined the discussion panel of “Next Generation 

of Thai Industry”, which focuses on major roles 

of Ministry of Industry to place strategy of nation’s 

industrial development in according to the 

Government’s policy and conform to all dynamic 

change of world activity and under the concept 

of “Green Industry”.

Furthermore, there were exhibitions from 

MOI’s sub-units; including TAI that presented 

in the theme of Next Step Forward and the 

Future of TAI’s Testing Center along with many 

research reports that would be benefit to both 

existing and future of automotive industry.
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ระหว่างวันที่ 22-24 ตุลาคม 2556 ได้มี
การประชมุ Automotive Product Working Group 
(APWG) ครัง้ที ่18 ระหว่างประเทศสมาชกิอาเซยีน 
ณ เมอืงมะละกา มาเลเซยี เพือ่พจิารณาร่าง MOU 
ด้านการใช้มาตรฐานร่วมกันด้านยานยนต์ 
(ASEAN MRA) โดยประเทศสมาชกิอาเซยีนตกลง
ที่จะใช้มาตรฐาน UN ECE เป็นมาตรฐานส�าหรับ
ผลิตภัณฑ์ด้านยานยนต์ 19 รายการ ภายในปี 
2015 ซึง่จะเป็นการส่งเสรมิการค้าระหว่างประเทศ
สมาชิกด้วยการผ่อนคลายมาตรการที่มิใช่ภาษี 
(NTB) ระหว่างกนั นอกจากนี ้ในวนัที ่21 ตลุาคม 
2556 คณะผูเ้ข้าร่วมประชมุ ได้เข้าร่วมสงัเกตการณ์ 

การทดสอบรถยนต์ภายใต้โครงการ ASEAN NCAP 
(New Car Assessment Program: NCAP) ของ
มาเลเซีย ณ ห้องปฏิบัติการทดสอบ Malaysian 
Institute of Road Safety Research: MIROS 
ซึ่งคณะผู้บริหารจากสถาบันยานยนต์ได้เข้าร่วม
ประชุมในครั้งนี้

During 22-24 October 2013 there was 

a meeting on 18th Automotive Product Working 

Group (APWG) of ASEAN members in Malacca, 

Malaysia. The meeting considered a draft MOU 

on mutual recognition arrangement (MRA) on 

automotive product by adopting 19 UN ECE 

regulations as the agreed standards among 

ASEAN member economies. The implementation 

plan is scheduled in 2015. The agreement will 

facilitate trade among ASEAN members as 

non-tariff barriers will be revoked. Moreover, 

on 21 October 2013 meeting participants had 

an opportunity to witness ASEAN NCAP (New 

Car Assessment Program: NCAP) testing 

done by Malaysian Institute of Road Safety 

Research: MIROS, Malaysia. TAI executives 

also participated in the events.

18th Automotive Product 
Working Group (APWG)
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สยย. ร่วมแรลลี่ กรุงเทพฯ - นครนายก
สถาบนัยานยนต์ ร่วมสนบัสนนุการจดัแข่งขนั “TAPMA FAMILY RALLY 

2013” ซึง่จดัโดยสมาคมผู้ผลติชิน้ส่วนยานยนต์ไทย เม่ือวนัที ่26 - 27 ตุลาคม 
2556 เส้นทางกรุงเทพฯ - นครนายก (อิงธาร รีสอร์ท) ซึ่งตลอดเส้นทางมี
การท�ากิจกรรมสนัทนาการ โดยสถาบนัยานยนต์ได้ส่งตวัแทนพนกังานเข้าร่วม
กิจกรรมดังกล่าว เพื่อเชื่อมความสามัคคี และเรียนรู้การท�างานเป็นทีม

Thailand Automotive Institute (TAI) joined “TAPMA FAMILY RALLY 

2013” hosted by Thai Auto Parts Manufacturers Association (TAPMA) 

during October 26 - 27, 2013, route: Bangkok - Nakhon Nayok (lodged 

in at Engtharn Resort). There were a lot of activities along the route. 

The representatives of TAI staff has joined the event for sodality and 

team work.

TAI joined TAPMA’s Family Rally

เมือ่วนัที ่6 พฤศจิกายน 2556 ดร. ปราจิน 
เอี่ยมล�าเนา ประธานกรรมการบริหาร บริษัท 
กรังด์ปรีซ ์ อินเตอร์เนชั่นแนล จ�ากัด และ
นายจาตุรนต์ โกมลมิศร์ ประธานจัดงาน AUTO 
IMPORT EXPO ร่วมแถลงข่าวการจัดงาน 
“1st AUTO IMPORT EXPO” โดย นางทัศนา 
พิริยพฤทธ์ิ รองผู้อ�านวยการ รักษาการแทนผู้
อ�านวยการ สถาบันยานยนต์ เข้าร่วมในงานดัง
กล่าว ณ ห้องแชมเบอร์ ชั้น บี โรงแรม เอส 31 
สุขุมวิท

พร้อมทัง้ร่วมเสวนา ในหวัข้อ “ปลดลอ็ค...
ทุกพันธนาการรถยนต์น�าเข้า” โดยส�าหรับการ
จัดงาน “AUTO IMPORT EXPO” นัน้ จะมกี�าหนด
จัดขึ้นระหว่างวันที่ 25 พฤศจิกายน ถึงวันที่ 1 
ธันวาคม 2556 ตั้งแต่เวลา 10.00 - 20.00 น. 
ณ ศูนย ์ราชการเฉลิมพระเกียรติ อาคาร
รัฐประศาสนภักดี (อาคาร บี) ถนนแจ้งวัฒนะ 
โดยผู้ที่สนใจสามารถเข้าชมงานได้ตามวันและ
เวลาดังกล่าว

On November 6, 2013, there was a press 

conference of “1st AUTO IMPORT EXPO” 

event announced by Dr. Prachin Eamlumnow, 

CEO, Grand Prix International Co., Ltd. and Mr. 

Jaturont Komolmis, Chairman of AUTO IMPORT 

EXPO. Mrs. Tasana Piriyaprut, Vice President & 

Acting President of Thailand Automotive Institute 

(TAI) attended and participated the panel 

discussion, as well, in the topic of “Unleash 

obstacles of imported car”, which will be a 

part of this event.

The 1st AUTO IMPORT EXPO will be held 

on November 25th - December 1st, 2013, 

10.00 am - 8.00 pm. at Government Center 

Chaengwattana Building B.
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เมื่อวันที่ 11 พฤศจิกายน 2556 สมาคม
สถาบันที่ปรึกษาการจัดการแห่งประเทศไทย 
(IMC Thailand) น�าคณะตัวแทนจากสถาบันที่
ปรึกษาการจัดการแห่งประเทศสิงคโปร์ (IMC 
Singapore) และ สถาบันที่ปรึกษาการจัดการ
แห่งสาธารณรัฐแห่งสหภาพเมียนมา (IMC 
Myanmar) เข้าพบ นาง ทัศนา พิริยพฤทธิ์ 
รองผู้อ�านวยการ รักษาการแทนผู้อ�านวยการ 
สถาบันยานยนต์ ณ สถาบันยานยนต์ส�านักงาน
กล้วยน�้าไท

ซึ่งการเดินทางมาศึกษาและดูงานใน
ประเทศไทยครั้งนี้ มุ่งเน้นในภาคอุตสาหกรรม
ยานยนต์ โดยมีวัตถุประสงค์ เพื่อแลกเปลี่ยน
ข้อมูลระหว่างสถาบัน และหารือแนวทางในการ
ประสานความร่วมมือระหว่างกันในอนาคต 
เพื่อสร้างความร่วมมือ และความแข็งแกร่งของ
ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียนอย่างเป็นรูปธรรม

On November 11, 2013, a representative 

of the Institute of Management Consultants 

of Thailand (IMC Thailand) leaded a group of 

IMC Singapore and IMC Myanmar to visit Mrs. 

Tasana Piriyaprut, Vice President & Acting 

President of Thailand Automotive Institute 

(TAI) at Kluaynamthai office.

This Thailand site visit is focused on 

automotive industry by the objective of 

knowledge exchange as well as discussion for 

future collaboration among institutes which 

will strengthen ASEAN Economic Community 

(AEC).

IMC visited TAI for future 
collaboration
IMC เข้าหารือความร่วมมือในอนาคต
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THAILAND
AUTOMOTIVE 
INSTITUTE (TAI) 
SUPPORTED 
AND ATTENDED 
“TSAE AUTO 
CHALLENGE 
2013-2014 
STUDENT 
FORMULA”
สถาบันยานยนต์ร่วมสนับสนุนการจัดการ
แข่งขัน “TSAE AUTO CHALLENGE 
2013 - 2014 STUDENT FORMULA”

สถาบันยานยนต ์ร ่ วมสนับสนุนการ
จัดการแข่งขัน “TSAE Auto Challenge 2013 
- 2014 Student Formula” ซึ่งจัดโดยสมาคม
วิศวกรรมยานยนต์ไทย มีก�าหนดการแข่งขันใน
วันที่ 15 - 17 พฤศจิกายน 2556 โดยนางจุรีรัตน์ 
สุวรรณวิทยา ที่ปรึกษาสถาบันยานยนต์ น�าทีม
ผู้บริหาร และเจ้าหน้าที่วิศวกร จากสถาบัน 
ยานยนต์ เข้าร่วมท�าหน้าที่เป็นคณะกรรมการ

ตัดสินการแข่งขันชิงถ้วยพระราชทาน สมเด็จ
พระเทพรัตนราชสุดาฯ สยามบรมราชกุมารี 
และรับถ้วยพระราชทานประกาศเกียรติคุณ 
จากการร่วมสมทบทุน 100,000 บาท ตาม
วัถุประสงค์เพ่ือเป็นทุนการศึกษา ส่งเสริม 
สนับสนุนการพัฒนาทักษะวิศวกรรมยานยนต์ 
เพื่อน�าไปสู่การแข่งขันระดับโลก ณ สนาม
ทดสอบไทยบรดิจสโตน จงัหวดัสระบรุ ีนอกจากนี้ 
ฯพณฯ พลอากาศเอก ก�าธน สินธวานนท์ องคมนตร ี
ได้เป็นเกียรติให้โอวาทแก่ผู้เข้าแข่งขัน พร้อมทั้ง
มอบถ้วยพระราชทาน และเงินรางวัล แก่ทีม
ชนะเลศิ ทีม่ผีลงานรวมยอดเยีย่ม ได้แก่ ทมี MRT 
จากมหาวิทยาลัยแม่โจ้, ทีม Exceed_AE จาก
มหาวิทยาลัยสยาม และ ทีม Initial จากสถาบัน

เทคโนโลยพีระจอมเกล้าเจ้าคุณทหารลาดกระบงั 
ตามล�าดบั ด้าน นางจรุรีตัน์ สวุรรณวทิยา ทีป่รกึษา
สถาบันยานยนต์ มอบถ้วยรางวัล ประเภท Best 
Presentation แก่ ทมีลูกพระบดิา จากมหาวทิยาลยั
สงขลานครินทร์ ซึ่งเป็นถ้วยรางวัลสนับสนุน
จากสถาบนัยานยนต์ จากผลการแข่งขนัดงักล่าว

Thailand Automotive Institute (TAI) 

supported and attended “TSAE Auto Challenge 

font Student Formula” organized by Society 

of Automotive Engineers Thailand (TSAE) 

during November 15-17, 2013. Mrs. Chureerut 

Suwanvithaya, Advisor to President of TAI 

leaded management team and engineers 

to participate the event as judges of selection 

committee for the competition to win a trophy 

from HRH Princess Maha ChakriSirindhorn. 

Meanwhile, TAI had been also rewarded the 

royal trophy from supporting 100,000 THB 

as the funding to promote automotive 

engineering skill development for competitive 

in the world market at the Thai Bridgestone 

Proving Ground, Saraburi.

His Excellency Air Chief Marshal Kamthon 

Sindhvananda, privy council, honored this event 

by giving a speech to contestants and rewarded 

royal trophy and gratuity to the winner team 

that had remarkable work: MRT team from 

Maejo university, Exceed_AE from Siam university 

and Initial team from King Mongkut’ s Institute 

of Technology Ladgrabang, respectively. 

Mrs.Chureerut Suwanvithaya presented the 

trophy; supported by TAI, the Best Presentation 

to Lukeprabida Team from Prince of Songkla 

University, as well.
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ส�านกังานคณะกรรมการส่งเสรมิการลงทนุ 
หรอื BOI ได้ร่วมกบั ASEAN Korea Center จดังาน
สมัมนา Thailand: Current Business Environment 
and Investment Policies เพื่อสร้างเครือข่าย
กับหน่วยงานและนักลงทุนเกาหลี ระหว่างวันที่ 
19 - 22 พฤศจิกายน 2556 ณ เมือง ชางวอน 
เกาหลีใต้ รวมทั้งน�าคณะผู้เข้าผู้เข้าร่วมประชุม
ฝ่ายไทยดงูานการผลติชิน้ส่วนยานยนต์ ของบรษิทั 
Doosan Infracore และ บริษัท Hyundai 

ในโอกาสนี ้นางทศันา พริยิพฤทธิ ์รองผูอ้�านวยการ 
รกัษาการผูอ้�านวยการสถาบนัยานยนต์ ได้บรรยาย
พิเศษในหัวข้อ Development of Thailand 
Automotive Industry: Opportunity & Challenges

Thailand Board of Investment collaborated 

with ASEAN Korea Center organizing a meeting 

on Thailand: Current business environment 

and investment policies during 19 - 21 November 

2013 in Changwon, South Korea. The objective 

is to promote network between Thai and 

Korean investors. Thai representatives had a 

chance to visit two auto-part factories, 

Doosan Infracore and Hyundai. At the seminar 

Mrs. Tasana Piriyaprut, Vice President & Acting 

President of TAI, gave a speech on Development 

of Thailand Automotive Industry: Opportunity 

& Challenges.

Opportunity & 
Challenges 
Investment

in Korea
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โครงการอ�านวยความสะดวก มั่นคง 
และปลอดภัย รองรับการเดินทางของ
ประชาชนในช่วงเทศกาลปีใหม่ 2557

นายชัยศิริ วิชัยลักษณ์ ผู้อ�านวยการฝ่าย
บรหิาร สถาบนัยานยนต์ เข้าร่วมกบัการทางพเิศษ
แห่งประเทศไทย สนบัสนนุ “โครงการอ�านวยความ
สะดวก มั่นคง และปลอดภัย รองรับการเดิน
ทางของประชาชนในช่วงเทศกาลปีใหม่ 2557” 
เพือ่รองรบัการเดนิทางของประชาชนช่วงเทศกาล
ปีใหม่ โดยได้รับเกียรติจาก พลเอก พฤณฑ์ 
สวุรรณทตั รฐัมนตรช่ีวยว่าการกระทรวงคมนาคม 
และนายอยัยณฐั ถนิอภยั ผู้ว่าการการทางพเิศษ

แห่งประเทศไทย เป็นประธานในพิธ ีโดยสถาบนั
ยานยนต์ได้ร่วมเดนิขบวนรณรงค์และ สนบัสนนุ
พดัรณรงค์ความปลอดภยั ณ จดุบริการประชาชน 
บริเวณด่านเก็บค่าผ่านทางพิเศษ ด่านเก็บ
ค่าผ่านทางพิเศษ บางแก้ว1 บางประอินขาเข้า
บางประอินขาออกจตุโชติ และด่าน ประชาชื่น
ขาออก รวม 5 ด่าน ตามนโยบายกระทรวง
คมนาคม ในวันที่ 23 ธันวาคม 2556

Thailand Automotive Institute (TAI) by 

Mr.Chaisiri Vichailak, Administrative Director, 

along with Expressway Authority of Thailand 

(EXAT) support “Convenience Security and 

Safety Services for Travelling during New 

Year of 2014” campaign in order to contribute 

services to publics during the holiday seasons. 

Gen. Prin Suvanadat, Deputy Minister-Ministry 

of Transport, and Mr.Aiyanat Tinapai, Governor-

EXAT, Ministry of Transport honorably presided 

over the event on December 23rd, 2013. TAI 

also participated in the parade and gave out 

fan at service area nearby 5 following toll plazas: 

Bangkaew outbound, Bangpa-in inbound, 

Bangpa-in outbound, Chatuchot and Pracha-

Chuen outbound as allocated by Ministry of 

Transport.

CONVENIENCE SECURITY AND SAFETY 
SERVICES FOR TRAVELLING DURING 
NEW YEAR OF 2014

21



The 2nd Asia Automotive
Institute Summit
(AAI Summit)  

สถาบนัยานยนต์ เข้าร่วมประชมุ The 
2nd Asia Automotive Institute Summit 
(AAI Summit) ณ เมืองบาหลี ประเทศ
อินโดนีเซีย ระหว่างวันที่ 25 - 26 พฤศจิกายน 
2556 น�าโดย นางจรุรีตัน์ สวุรรณวทิยา ทีป่รึกษา
ผู ้อ�านวยการสถาบันยานยนต์ ดร.อรรถวิท 
เตชะวิบูลย์วงศ์ ผู้อ�านวยการฝ่ายพัฒนาผู้ผลิต
ชิน้ส่วน นายอทุยั อนุะกลุ รกัษาการผู้อ�านวยการ
ศูนย์ทดสอบ วิจัย และพัฒนา และ ดร.ยศพงษ์ 
ลออนวล ผู ้ เชี่ยวชาญสถาบันยานยนต์ ซึ่ง
การประชุมครั้งน้ีจัดโดยสถาบันวิจัยยานยนต์
ประเทศญี่ปุ่น (Japan Automobile Research 
Institute : JARI) เพือ่เป็นการแลกเปลีย่นการพฒันา
ยานยนต์ของแต่ละประเทศในเอเชีย รวมถึง

สร ้างความเข ้าใจและความร ่วมมือที่ เป ็น
ประโยชน์ร่วมกันระหว่างแต่ละหน่วยงาน ซึ่งใน
ครั้ งนี้มีสถาบันยานยนต์ในเอเชียเข ้าร ่วม
ทั้งหมด 8 หน่วยงาน จากทั้งหมด 7 ประเทศ 
และนอกจากนี ้JARI ได้เสนอให้สถาบนัยานยนต์ 
ประเทศไทย รับเป็นเจ้าภาพในการประชุมครั้ง
ที่ 3 อีกด้วย

Management team of Thailand Automotive 

Institute (TAI) attended The 2nd Asia Automotive 

Institute Summit (AAI Summit) at Bali, Indonesia, 

during November 25th - 26th, 2013, leaded by 

Mrs. Chureerut Suwanvithaya, Advisor to 

President; along with, Dr. Atthawit Techawi-

boonwong, Director of Auto parts Manufacturer 

Dpt., Mr. Utai Unagul, Acting Director of Testing 

and R & D Center and Dr. Yossapong Laoonual, 

Expert. This summit was organized by Japan 

Automobile Research Institute (JARI) with 

objectives of exchange knowledge of automotive 

technology and collaboration among organizations 

and countries in Asia region. There were 8 of 

automotive institutes from 7 countries in Asia 

participated the event. On this occasion, JARI 

also proposed TAI to be the host for the next 

meeting.
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THE GRAND OPENING
OF THE 30th THAILAND
INTERNATIONAL
MOTOR EXPO 2013

สถาบันยานยนต์ น�าทีมผู ้บริหาร
เข้าร่วมพิธีเปิดงาน “มหกรรมยานยนต์ 
ครั้งที่ 30”

นายชัยศิริ วิชัยลักษณ์ ผู้อ�านวยการฝ่าย
บรหิาร สถาบนัยานยนต์ น�าทมีผู้บริหารเข้าร่วม
พิธีเปิดงาน “มหกรรมยานยนต์ ครั้งที่ 30” หรือ 
“The 30th Thailand International Motor Expo 
2013” ภายใต้แนวคิด “พลังงานสร้างสรรค์ ยานยนต์
เปลีย่นโลก” (INNOVATIVE ENERGIES-WORLD-
CHANGING VEHICLES) ณ อาคารชาแลนเจอร์ 
เมอืงทองธาน ีวนัที ่29 พฤศจกิายน 2556 ท่ีผ่านมา 
ทั้งนี้ สถาบันยานยนต์ ภายใต้การก�ากับดูของ
กระทรวงอุตสาหกรรม ได้ร่วมจัดแสดงเผยแพร่
ความรู้นวัตกรรมเทคโนยีสะอาด กับแนวคิด

ยานยนต์เพื่อสิ่งแวดล้อม ในส่วนของพลังงาน
เชื้อเพลิงและรถตุ๊กตุ๊กไฟฟ้า เพื่อรองรับปริมาณ
รถยนต์ที่เพิ่มมากขึ้นในอนาคต

พร้อมทั้งภายในงานได้มีการจัดแสดง
ยานยนต์ จากผู้ผลิตและผู้น�าเข้าชั้นน�า ถึง 38 
ค่ายรถยนต์ และรถจกัรยานยนต์ 10 ค่ายด้วยกัน 
ซึง่งานมหกรรมยานยนต์ หรือ Motor Expo คร้ังที่ 
30 นี้ ได้จัดแสดงระหว่างวันที่ 29 พฤศจิกายน 
- 10 ธันวาคม 2556 ณ อาคารชาแลนเจอร์ 1 - 3 
เมืองทองธานี จังหวัดนนทบุรี

Mr. Chaisi r i Vichai lak, di rector of 

Administrative, Thailand Automotive Institute 

(TAI) and management team attended the grand 

opening of The 30th Thailand International 

Motor Expo 2013, which this year comes with 

the concept of the “INNOVATIVE ENERGIES-

WORLD-CHANGING VEHICLES at Challenger 

Hall, Muangthong Thani, on November 29, 2013

TAI and Ministry of Industry (MOI) have 

collaborated to introduce the clean technology 

innovation with friendly environment in fuel and 

electric tuktukin order to prepare for the increase 

number of automobile in the future. Additionally, 

there are booth exhibitions of automotive and 

motorbike from 38 and 10 leading manufac-

turers, respectively. The 30th Motor Expo 

was held during November 29, - December 10, 

2013. at Challenger Hall 1 - 3, Muangthong 

Thani, Nonthaburi.
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สถาบันยานยนต์ ร ่วมสนับสนุน 
โครงการรณรงค์ป้องกันและลดอุบัติเหตุ
ทางถนน ช่วงเทศกาลปีใหม่ 2557

สถาบนัยานยนต์ เข้าร่วมกจิกรรมสนบัสนนุ 
โครงการรณรงค์ป้องกันและลดอบุตัเิหตทุางถนน 
ช่วงเทศกาลปีใหม่ 2557 กับกรมขนส่งทางบก 
ซึ่งได้ร่วมกิจกรรมให้ความรู ้ ในการเลือกใช้ 
ยางรถ และหมวกกันน็อค อย่างถูกวิธีก่อน
เดินทาง เพื่อประชาสัมพันธ์เชิญชวนให้เตรียม
ความพร้อมของรถก่อนการเดินทาง ภายใต้
แนวคิด “BELIEVE BE-LIVE” โดยได้รับเกรียติ
จาก นายพ้อง ชีวานันท์ รัฐมนตรีช่วยว่าการ
กระทรวงคมนาคม เป็นประธานพธีิและเชญิชวน
ร่วมกิจกรรม ตรวจรถก่อนใช้ ปลอดภัยแน่นอน 

พร้อมกันนี้ นายอัฌษไธค์ รัตนดิลก ณ ภูเก็ต 
อธิบดีกรมการขนส่งทางบก ได้เชิญชวนเข้าร่วม
ตรวจสภาพรถเบื้องต้น รวมถึงรถที่ติดตั้งแก๊ส 
LPG / CNG ณ กรมการขนส่งทางบก ส�านักงาน
ขนส่งกรุงเทพมหานคร พ้ืนที ่1-4 และส�านกังาน
ขนส่งจังหวัดทั่วประเทศ ในช่วงปลายเดือน
ธันวาคมที่ผ่านมา

Thailand Automotive Institute (TAI) 

part ic ipated with Department of Land 

Transportation (DLT) in the Campaign of 

Precaution and Reduction Road Accident during 

New Year Season 2014 by acknowledged public 

to choose the right tire and helmet in order to 

be prepared before traveling in this holiday 

seasons under the concept of “BELIEVE 

BE-LIVE”. Mr. Pong Chewananth, Deputy 

Minister, Ministry of Transport, presided at this 

opening event and invited public to join the 

pre-check for safety first activity. Additionally, 

Mr.Atsatai Ruttanadirok Na Phuket, Director-

General, Department of Land Transport, also 

promoted pre-check service for LPG/CNG 

vehicle. Those services would be available at 

DLT, for Bangkok: Sub Department of Land 

Transport District 1-4 and Others: local Sub 

Department of Land Transport of each province.

PRECAUTION AND REDUCTION 
ROAD ACCIDENT DURING NEW 
YEAR SEASON 2014
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เมื่อวันที่ 6 ธันวาคม 2556 บริษัทรถยนต 8 คายชั้นนำควง 5 
ผูประกอบการผลิตภัณฑเกี่ยวเนื่องสำหรับรถยนต เขารับรางวัล 
ธุรกิจ ยานยนตยอดนิยม Thailand Automotive Quality Award 
(TAQA) ประจำป 2556 ตอกย้ำความเปนผูนำจากเสียงโหวต 
ของผูใชรถตัวจริงท่ัวประเทศ 6,700 คน วัดความพึงพอใจรอบดาน 
ทั้งคุณภาพบริการ ประสิทธิภาพรถยนต บริการหลังการขาย และ 
ผลิตภัณฑเก่ียวเน่ือง เผยทิศทางยานยนตไทยตองครบเคร่ือง เร่ืองของ 
นวัตกรรม ความเปนธรรม และใสใจสิ่งแวดลอม

รางวัลธุรกิจยานยนตยอดนิยม Thailand Automotive Quality 
Award (TAQA) ประจำป 2556 จัดตอเน่ืองมาเปนปท่ี 12 และในปน้ี 
พิธีประกาศผลรางวัลไดรับเกียรติจาก นายชัชชาติ สิทธิพันธุ รัฐมนตรี 
วาการกระทรวงคมนาคม เปนประธานในพิธี ซึ่งจัดขึ้นภายในงาน 
มหกรรมยานยนตครั ้งที ่ 30 โดยคายรถแบรนดดังชั ้นนำ ไดแก 
โตโยตา นิสสัน ฟอรด มาสดา มิตซูบิชิ เมอรซีเดส ประเทศไทย รวมถึง 
ในสวนของผลิตภัณฑเก่ียวเน่ืองสำหรับรถยนต ไมวาจะเปน บริดจสโตน 
ปตท. ลามินา สามเค แบตเตอรี่ และ เอ.พี.ฮอนดา ตางไดรับ 
ความไววางใจจากมหาชนผูใชรถตัวจริงทั่วประเทศจนควารางวัล 
กันไปอยางถวนหนา ถือเปนเคร่ืองยืนยันความเปนเลิศดานอุตสาหกรรม 
ยานยนตไทย ในภูมิภาคเอเชียแปซิฟกไดเปนอยางดี รางวัล TAQA 
จึงเปนสวนหนึ่งในการกระตุนใหผูประกอบการ ใหความสำคัญกับ 
การพัฒนาคุณภาพผลิตภัณฑและการบริการใหดียิ่งขึ้นอยางตอเนื่อง 
รวมท้ังรักษามาตรฐานอุตสาหกรรมยานยนตของประเทศไทย ใหคงอยู 
ในระดับมาตรฐานสากล

จากผลการสำรวจของ TAQA พบวาผู ใชรถยนตยังตองการ 
ความคุมคา ความเปนธรรม และการไมเอาเปรียบสังคมจากผูประกอบการ 
รถยนต นอกเหนือจากเร่ืองของแบรนดและรูปลักษณของรถดังกลาว 
และยังใหความสำคัญกับนวัตกรรมใหมมากขึ้นเรื่อยๆ ไมวาจะเปน 
ดานการออกแบบ เพ่ือประโยชนการใชสอยในหลากหลาย วัตถุประสงค 
เทคโนโลยีเคร่ืองยนตท่ีกินน้ำมันนอย แตยังใหประสิทธิภาพท่ีใกลเคียงกัน 
หรือดีกวา การชวยลดมลภาวะตอส่ิงแวดลอม รวมไปถึงการตอบแทน 
สังคม ทำใหผูใชรูสึกมีความสุข ซึ่งทั้งหมด คือทิศทางในการทำธุรกิจ 
นับจากนี้ไป

ท้ังน้ีรางวัลธุรกิจยานยนตยอดนิยม (TAQA) เปนความรวมมือ ระหวาง 
บริษัท ส่ือสากล จำกัด บริษัท คัสตอม เอเซีย จำกัด และ หนังสือพิมพ 
ผูจัดการ เปนรางวัลท่ีมอบใหแกผูประกอบการท่ีสามารถครองใจมหาชน 
ไดมากที่สุด ซึ่งจัดเปนประจำทุกปมาตั้งแต พ.ศ. 2545 โดยวัดจาก 
การทำวิจัยเชิงปริมาณสำรวจความพึงพอใจของกลุมตัวอยาง 
ผูใชรถจริงทั่วประเทศ ครอบคลุมตั้งแตความพึงพอใจ คุณภาพ 
การบริการ คุณภาพรถแรกใช และบริการหลังการขาย ตลอดจน 
ผลิตภัณฑอื่นๆ ที่เกี่ยวเนื่องกับรถยนต

ผลรางวัล TAQA ประจำป 2556
รางวัลธุรกิจยานยนตยอดนิยม ดานการขาย (SSI) 
1. รางวัลประเภทรถยนตนั่งสวน    บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จำกัด
2. รางวัลประเภทรถยนตเพ่ือการพาณิชยขนาด 1 ตัน    บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จำกัด

รางวัลธุรกิจยานยนตยอดนิยม ดานคุณภาพแรกใชผลิตภัณฑ (IQS) 
1. รางวัลประเภทรถยนตนั่งสวนบุคคล อีโคคาร    มิตซูบิชิ มิราจ 
2. รางวัลประเภทรถยนตนั่งสวนบุคคลซิทีคาร    โตโยตา ยาริส
3. รางวัลประเภทรถยนตเพื่อการพาณิชยขนาด 1 ตัน แบบ 4 ประตู    โตโยตา วีโก
4. รางวัลประเภทรถยนตเพ่ือการพาณิชยขนาด 1 ตัน แบบ 2 ประตู ขับเคล่ือน 4 ลอ   โตโยตา วีโก
5. รางวัลประเภทรถยนตเพ่ือการพาณิชยขนาด 1 ตัน แบบ 2 ประตู ขับเคล่ือน 2 ลอ   โตโยตา วีโก 
6. รางวัลประเภทรถยนตกิจกรรมกลางแจง    ฮอนดา ซีอารวี 
7. รางวัลประเภทรถกระบะดัดแปลงอเนกประสงค    โตโยตา ฟอรจูนเนอร
8. รางวัลประเภทรถยนตนั่งสวนบุคคลขนาดเล็ก    โตโยตา วีออส 
9. รางวัลประเภทรถยนตนั่งสวนบุคคลขนาดกลางเล็ก    นิสสัน ซิลฟ
10. รางวัลประเภทรถยนตนั่งสวนบุคคลขนาดกลาง    โตโยตา แคมรี่ 
11. รางวัลประเภทรถยนตนั่งสวนบุคคลขนาดกลางเล็กระดับหรู    เมอรซีเดส เบนซ ซี-คลาส 
12. รางวัลประเภทรถยนตนั่งสวนบุคคลขนาดกลางใหญระดับหรู    เมอรซีเดส เบนซ อี-คลาส 

รางวัลธุรกิจยอดนิยม ดานคุณภาพแรกใชผลิตภัณฑ มาตรฐาน 5 ดาว
1. รางวัลประเภทรถยนตเพื่อการพาณิชยขนาด 1 ตัน แบบ 4 ประต    มาสดา บีที 50 
2. รางวัลประเภทรถยนตเพื่อการพาณิชย ขนาด 1 ตัน แบบ 2 ประตู ขับเคลื่อน 2 ลอ
   มาสดา บีที 50
3. รางวัลประเภทรถยนตเพื่อการพาณิชย ขนาด 1 ตัน แบบ 2 ประตู ขับเคลื่อน 2 ลอ
   ฟอรด เรนเจอร  
4. รางวัลประเภทรถยนตเพ่ือการพาณิชยขนาด 1 ตัน แบบ 2 ประตู ขับเคล่ือน 2 ลอ    อีซูซุ ดีแมคซ 
5. รางวัลประเภทรถกระบะดัดแปลงอเนกประสงค    อีซูซุ มิว 7
6. รางวัลประเภทรถยนตนั่งสวนบุคคลขนาดเล็ก    ฮอนดา ซิตี้
7. รางวัลประเภทรถยนตนั่งสวนบุคคลขนาดกลางเล็ก    ฮอนดา ซีวิค  
8. รางวัลประเภทรถยนตนั่งสวนบุคคลขนาดกลางเล็ก    โตโยตา อัลทิส  
9. รางวัลประเภทรถยนตนั่งสวนบุคคลขนาดกลางเล็ก    โตโยตา พรีอุส

รางวัลธุรกิจยานยนตยอดนิยม ดานบริการหลังการขาย (CSI)
1. รางวัลประเภทรถยนตนั่งสวนบุคคล    บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จำกัด
2. รางวัลประเภทรถยนตเพ่ือการพาณิชยขนาด 1 ตัน    บริษัท โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จำกัด

รางวัลธุรกิจยานยนตยอดนิยม ดานภาพลักษณดีเดน
1. รางวัลประเภทรูปลักษณดึงดูดใจ    เมอรเซเดส-เบนซ 
2. รางวัลประเภทเทคโนโลยีระดับสูง    เมอรเซเดส-เบนซ
3. รางวัลประเภทสรางสรรคนวัตกรรม    ฟอรด 
4. รางวัลประเภทคุมคาเงิน    อีซูซุ
5. รางวัลประเภทขับขี่สนุก    มาสดา 
6. รางวัลประเภทยี่หอที่นาเชื่อถือ    ฮอนดา 
7. รางวัลประเภทเปนมิตรกับสิ่งแวดลอม    นิสสัน 

รางวัลธุรกิจยานยนตยอดนิยม ดานผลิตภัณฑเกี่ยวเนื่องกับรถยนต
1. รางวัลธุรกิจยานยนตยอดนิยม ดานผลิตภัณฑเกี่ยวเนื่องกับรถยนต: น้ำมันเชื้อเพลิง    ปตท.
2. รางวัลดานผลิตภัณฑเกี่ยวเนื่องกับรถยนต: สถานีบริการน้ำมันเชื้อเพลิง    ปตท. 
3. รางวัลดานผลิตภัณฑเกี่ยวเนื่องกับรถยนต น้ำมันหลอลื่น    ปตท.
4. รางวัลดานผลิตภัณฑเกี่ยวเนื่องกับรถยนตยางรถยนต    บริดจสโตน 
5. รางวัลดานผลิตภัณฑเกี่ยวเนื่องกับรถยนตฟลมกรองแสง    ลามินา
6. รางวัลธุรกิจยานยนตยอดนิยม ดานผลิตภัณฑเกี่ยวเนื่องกับรถยนต: แบตเตอรี่รถยนต    3เค
7. รางวัลดานผลิตภัณฑเกี่ยวเนื่องกับรถยนต: มอเตอรไซค    เอ.พี. ฮอนดา
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บทน�า
จากบทความเรื่องเทคโนโลยีเชื้อเพลิง

เอทานอลเพือ่การทดแทนดเีซล ตอนที ่1 (ตพีมิพ์
ลง Automotive Navigator Magazine ฉบบัเดอืน 
ก.ค. - ก.ย. 2556) ได้สรุปภาพรวมเทคโนโลยี
ของเครื่องยนต์ที่ ใช ้ เชื้อเพลิงเอทานอลมา
ทดแทนเบนซินและดีเซลไปแล้วนั้นโดยฉบับนี้ผู้
เขียนจะขอกล่าวถึงรายละเอียดเรื่องเทคโนโลยี
ของเครื่องยนต์เอทานอล ED95 เพื่อทดแทน
ดีเซลได้ 100% ด้วยเทคนิคการผสมสารเติมแต่ง
ลงในเอทานอลเพื่อช่วยในการจุดระเบิด ซึ่ง
เทคโนโลยนีีไ้ด้เริม่พฒันาครัง้แรกในปี พ.ศ. 2527 
ณ ประเทศสวีเดน [1] และเริ่มใช้งานจริงในปี 
พ.ศ. 2529 โดยองค์การขนส่งมวลชน กรุงสต๊อก 
โฮล์ม (Stockholm Public Transport) ร่วมกับ
บริษัท สแกนเนีย ดังแสดงในรูปที่ 1 [2] โดย
ปัจจุบันมีรถโดยสารเอทานอล ED95 มากกว่า 
600 คัน ในกรุงสต๊อกโฮล์มและเมืองต่างๆ ของ
ประเทศสวีเดน นอกจากนี้ ในช่วงปี พ.ศ. 2554 
-2556 ประเทศไทยได้มกีารน�ารถโดยสารเอทานอล 
ED95 มาสาธิตและทดลองวิ่งในประเทศไทย
เป็นครั้งแรก

Introduction
From previous issue of Automotive 

Navigator Magazine, Jul/Sep 2013, overall of 

ethanol fuel technology for substitution of diesel 

had been summarized. For this issue, the author 

would like to give more detail of ethanol ED95 

engine technology, the technology for 100% 

substitute diesel by adding additive in ethanol 

to improve the ignition. This technology had 

been developed in Sweden since 1984 [1] and 

first operated in two following years, 1986, by 

collaboration of Stockholm Public Transport and 

Scania as shown in Figure 1[2]. Currently, there 

are over 600 ethanol buses available for 

services in Stockholm and cities in Sweden. 

Moreover, during 2011-2013, it has been used 

for demonstration and testing in Thailand.

Ethanol Fuel
Technology
for Substitution
of Diesel
Part 2
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Figure 1 Ethanol city bus commuted into city area and reached 1 million kilometer during the 
period of year 1986-2000 or after 14 years [2]



โครงการสาธิตการใช้รถ
โดยสารขนาดใหญ่ที่ใช้เอ
ทานอลเป็นเชื้อเพลิงใน
ประเทศไทย

โครงการสาธติการใช้รถโดยสารขนาดใหญ่
ที่ใช้เอทานอลเป็นเชื้อเพลิง (Demonstration 
Project of Thailand’s First Ethanol Bus)” ได้รเิริม่
และวางแผนการด�าเนินการในประเทศไทย 
ตัง้แต่ปี พ.ศ.2552 โดยระหว่างปี พ.ศ.2553-2554 
ยังได้รับการสนับสนุนงบประมาณจากกองทุน
เพือ่ส่งเสรมิการอนรุกัษ์พลงังาน กระทรวงพลงังาน 
พร้อมทัง้ได้รบัการสนบัสนนุจากหน่วยงานภาครัฐ
และเอกชน อันได้แก่ กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี 
ศนูย์เทคโนโลยโีลหะและวสัดแุห่งชาต ิส�านกังาน
นโยบายและแผนพลังงาน กรมควบคุมมลพิษ 
องค์การขนส่งมวลชนกรงุเทพ กรมพฒันาพลงังาน
ทดแทนและอนุรักษ์พลังงาน กรมสรรพสามิต 
กรมธุรกิจพลงังาน บรษิทั มิตรผล ไบโอฟเูอล จ�ากดั 
บรษิทั สแกนเนยี สยาม จ�ากดั และบริษัท ปตท. 
จ�ากดั (มหาชน) เพือ่เป็นการน�าร่องในการส่งเสรมิ
การใช้เอทานอลในรถโดยสารขนาดใหญ่ส�าหรับ

ทดแทนการใช้น�้ามันดีเซล การน�ารถโดยสาร
เอทานอล ED95 มาสาธติและทดลองว่ิงในสภาพ
การจราจรจรงิกบัเส้นทางในเขตเมอืงกรงุเทพมหานคร
และชานเมือง รวมทั้งมีการทดสอบภายในห้อง
ปฏิบัติการเพื่อศึกษาข้อดีและข้อจ�ากัดด้าน
เทคโนโลยีของเครื่องยนต์เอทานอล ED95 ใน
สภาพแวดล้อมของประเทศไทย และพัฒนา
องค์ความรู้ของเทคโนโลยีในการน�าเอทานอล 
มาทดแทนเชื้อเพลิงดีเซล ซึ่งสามารถใช้เป็น
ทางเลือกใหม่ในอนาคตของประเทศไทยต่อไป 
นอกจากนีร้ถโดยสารเอทานอล ED95 มโีครงสร้าง
ของตัวถังผลิตจากอะลูมิเนียมอัลลอยซึ่ง มี
น�้าหนักเบาและป้องกันการกัดกร่อนได้ดี โดย
ลักษณะของรถโดยสารเอทานอล ED95 และ
สถานีเชื้อเพลิงที่ใช้ในโครงการสาธิต ดังแสดง
ในรูปที่ 2

Demonstration Project 
of Thailand’s First 
Ethanol Bus

The project has been originated and 

executed in Thailand since 2009. During the 

period of year 2010-2011, Energy Conservation 

Promotion Fund, provided by Ministry of 

Energy, supported the project along with 

collaboration from both government and 

private sectors: Department of Industrial 

Promotion, King Mongkut’s University of 

Technology Thonburi, National Metal and 

Materials Technology Center, Energy Policy and 

Planning Office, Pollution Control Department, 

Bangkok Mass Transit Authority, Department 

of Alternative Energy Development and 

Efficiency, the Excise Department, Department 

of Energy Business, Mitr Phol Bio Fuel Co., 

Ltd., Scania Siam Co., Ltd. and PTT Plc. It is 

at the outset of promotion to replace diesel 

by ethanol in citybus. There are demonstra-

tionsand driving tests of ethanol bus with the 

real traffic in Bangkok and suburban area’s 

routes. Additionally, laboratory tests had been 

done to analyze advantage and disadvantage 

of using ethanol over diesel under Thailand’s 

weather condition, before developing this 

substitute as the nation’s future alternative 

fuel. Furthermore, the body structure of this 

ethanol bus driven by ethanol is made of 

aluminum-alloys which are lighter than metal 

structure made for ordinary bus used in Thailand 

as well as ability to against corrosion. Sample 

of ethanol bus and service station, as demon-

strated, is shown in Figure 2

    Figure 2 Ethanol bus,ED95 and fuel station at King Mongkut’s University of Technology Thonburi

27



Figure 3 The 3rd generation of ethanol engine developed by Scania and difference of diesel engine [3]

Ethanol 
ED95 Engine

เครื่องยนต์เอทานอล ED95
เครื่องยนต์เอทานอล ED95 ส�าหรับรถ

โดยสารเอทานอลได้รับการออกแบบและพัฒนา
โดย บริษัท สแกนเนีย ประเทศสวีเดน ตั้งแต่ปี 
พ.ศ. 2527 โดยรุน่ล่าสดุเป็นรุ่นที ่3 เร่ิมผลติและ
จ�าหน่ายออกมาในปี พ.ศ. 2550 ดังแสดงในรูป
ที่ 3 ส�าหรับข้อมูลรายละเอียดของเคร่ืองยนต์
เอทานอล ED95 ดงัแสดงในตารางที ่1 ซึง่มีก�าลงั
ของเครื่องยนต์สูงสุด 270 แรงม้า ที่ 1900 รอบ
ต่อนาที และแรงบิดสูงสุด 1200 นิวตัน-เมตร ที่
ความเร็วรอบ 1100-1400 รอบต่อนาทีดังแสดง
ในรูปที่ 4 จะเห็นได้ว่าเครื่องยนต์มีคุณลักษณะ
ไม่แตกต่างจากเครื่องยนต์ดีเซลทั่วไป มีการ
ออกแบบเพ่ิมเตมิบางส่วนให้สามารถใช้เชือ้เพลงิ
เอทานอล ED95 ได้เช่นระบบการจ่ายเชื้อเพลิง
ทีใ่หญ่กว่า ชิน้ส่วนทีท่นทานต่อเอทานอล อตัราส่วน
การอัดที่สูงกว่า นอกจากนี้ทางสแกนเนีย[3] ได้
ให้ข้อมลูของเครือ่งยนต์เอทานอลว่ามปีระสทิธภิาพ
เชงิความร้อนสงูสดุถงึ 43% ในขณะทีเ่คร่ืองยนต์
ดีเซลของสแกนเนียมีประสิทธิภาพสูงสุดอยู่ที่ 
44% ซึ่งไม่แตกต่างกันอย่างมีนัยส�าคัญ

Ethanol ED95 engine for ethanol bus 

has been designed and developed by Scania 

in Sweden during year 1984. The latest model, 

the 3rd generation (as shown in Figure 3) , has 

started manufactured and sold in 2007. Table 

1 shows that the maximum ethanol engine 

ED95 power is 270 hp at 1,900 rpm. The 

maximum torque is 1,200 Nm at 1,100-1,400 

rpm, as shown in Figure 4. It can be seen that 

there is no different in performance between 

diesel and ethanol engines. Additional parts 

have been installed to use with ethanol  ED95; 

for example, larger of injection system, ethanol 

resistant parts with higher compression ratio. 

Scania also points out that maximum thermal 

efficiency of the ethanol and diesel engines 

has no significant difference between 43% 

and 44%, respectively.
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Figure 4 Performance curve showing torque and engine power of Scania’s ethanol engine, the 3rd generation [3]



เอทานอล 
ED95

เชื้อเพลิงเอทานอล ED95 เป็นเชื้อเพลิงที่
มีสัดส่วนของเอทานอลที่มีความบริสุทธิ์ 95% 
ในสดัส่วนร้อยละ 95 โดยปรมิาตร และสารเตมิแต่ง
อื่นที่ไม่ใช่เอทานอลอีกร้อยละ 5 โดยปริมาตร
ซึง่ในทางปฏบิตัจิะน�าเอทานอลทีมี่ความบรสิทุธิ์ 
95% และสารเตมิแต่ง มาผสมกนัในสดัส่วน 90% 
และ 10% โดยปรมิาตรตามล�าดบัดงัแสดงในตาราง
ที ่2 ซึง่สารเตมิแต่งจะมส่ีวนประกอบของสารต่างๆ 
ในสัดส่วนที่แตกต่างกัน ดังแสดงในตารางที่ 3 
โดยจะมส่ีวนผสมของเอทานอลทีม่คีวามบรสิทุธิ์ 
95% เป็นพ้ืนฐานของสารเตมิแต่ง ประมาณ 40%-
50% โดยมวล เพื่อท�าหน้าที่ช่วยท�าให้เอทานอล
และสารเตมิแต่งผสมเข้ากนัได้ง่ายขึน้ และมีสาร 
Glycerol Ethoxylate หรือ ที่มีชื่อทางการค้าว่า 
Beraid ในสดัส่วน 40%-50% เพือ่ท�าหน้าทีใ่นการ
ช่วยเพ่ิมความสามารถในการจุดระเบิดของ
เอทานอล นอกจากนี้ยังมีสาร Ethoxylated 
Aliphatic Amines หรอืชือ่ทางการค้า Ethomeen 
O1/12 และ สาร Morpholine เพื่อเพิ่มความ
สามารถในการหล่อลื่นและลดการกัดกร่อนของ
เอทานอลตามล�าดบัในบางประเทศ เช่น ประเทศ
สวเีดนและประเทศไทยมกีารเตมิสาร Isobutanol 
มาอกีเลก็น้อย เพือ่ป้องกนัการน�าเอทานอลบริสทุธิ์
ไปบริโภคเป็นสุราได้ ซึ่งเป็นไปตามกฎหมาย
ของประเทศนั้น ส�าหรับเรื่องของมาตรการ
ความปลอดภัยของเชื้อเพลิงเอทานอล ED95 
สามารถใช้มาตรการเดยีวกบัเชือ้เพลงิแก๊สโซฮอล์ 
E85 ซึ่งมีการใช้ในประเทศไทยอยู่แล้ว

Ethanol 
ED95

Ethanol ED95 consists of 95% pure 

ethanol and 5% of additive by volume. Practically, 

95% pure ethanol is mixedwith additive in 

proport ion of 90% and 10% by volume, 

respectively as shown in Table 2. The additive 

has its own components in different proportion, 

as indicated in Table 3. The mixture of 95% 

pure ethanol is based for additive 40%-50% 

by volume, approximately which caused them 

blending easily. Glycerol Ethoxylate, a.k.a 

Beraid, between 40%-50% by mass is added 

to increase the ability of ignition in ethanol. 

Ethoxylated Aliphatic Amines or Ethomeen 

O1/12 and Morpholine are combined in this 

mixture for better lubrication and corrosion 

resistant. In some countries such as Sweden 

and Thailand a small amount of Isobutanolis 

added to prevent consuming pure ethanol as 

liquor which is depended on each country’s 

laws and regulations. The safety precaution 

of ED95 is able tocomply with the same 

precaution of Gasohol E85 that used in Thailand.
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Table 1 Specification of engine ED95 in ethanol city bus

Engine Model Scania DC9 E02 

Fuel ED95

Engine Stroke Volume 9 Liter

Engine Cylinder 5 cylinders

Bore× Stroke 127 mm. ×140 mm.

Compression Ratio 28:1

Maximum Power 270 Horsepower (198 kW) at 1,900 rpm

Maximum Torque 1,200 Nm at 1,000 – 1,400 rpm

Injection System Electronic Diesel Control (EDC) &
Pumpe-Dse-Einspritzung (Unit Injector)

After treatment Exhaust Gas Recirculation & Oxidation Catalytic 

Emission Level Euro 5&
EEV: Enhanced Environmentally friendly Vehicle

Table 2 Components of ED95

ED95 Components Mixture by volume

95% Hydrous Ethanol 90%

ED95 Additive 10%

Table 3 Components of ED95 Additive [4]

Components Name Function Mixture by mass
95% Hydrous Ethanol Ethanol 40%-50%

Isobutanol Denaturant 3%-6%

Beraid 3555 Ignition Improver 40%-50%

Ethomeen O/12 Lubricity 7%-9%

Morpholine Corrosion Inhibitor <0.2%



การปลดปล่อยมลพษิ 
ระดับ Euro V

การปลดปล่อยมลพิษของเครื่องยนต์และ
เชื้อเพลิง ED95 อยู่ในมาตรฐานระดับ Euro 5 
และ Enhanced Environmentally friendly 
Vehicle (EEV) ซึ่งถือว่ามีการปลดปล่อยมลพิษ 
NOx และ เขม่าท่ีต�่ามากเม่ือเทียบมาตรฐาน
ของประเทศไทยที่อยู่ในระดับ Euro 3 ซึ่งมีการ
ปลดปล่อยมลพิษมากกว่ามาตรฐานในระดับ 
Euro 5 ดังแสดงในรูปที่ 5 ทั้งนี้เครื่องยนต์ดีเซล
ทีม่กีารปลดปล่อยมลพษิระดบั Euro 5 จะต้องใช้
ระบบหมุนเวียนไอเสีย EGR และแคทาลิติก
คอนเวอร์เตอร์แบบออกซเิดชนั และตวักรองเขม่า 
ซึ่งเครื่องยนต์เอทานอลใช้เทคนิคการบ�าบัด
ไอเสียท่ีเหมือนกันยกเว้นไม่ต้องติดตั้งตัวกรอง
เขม่าและการปลดปล่อยมลพิษยังอยู่ในระดับ
มาตรฐาน Euro 5 เช่นกัน

อตัราสิน้เปลอืงเชือ้เพลงิ
จากรายงานของ Bio Ethanol For 

Sustainable Transport (BEST) ซึ่งได้รวบรวม
ผลการทดสอบรถโดยสารที่ใช้เอทานอลผสมกับ
สารเตมิแต่งในประเทศต่างๆ หรอืเรยีกว่า “ED95” 
พบว่ามีอัตราสิ้นเปลืองเชื้อเพลิงที่แตกต่างกัน
ดังแสดงในตารางที่ 4 โดยมีค่าอยู่ระหว่าง 1.35-
1.69 กิโลเมตรต่อลิตร โดยผลการทดสอบของ
ประเทศไทยจากเส้นทางการทดสอบใช้งาน
รถโดยสาร ED95 ในช่วงโครงการสาธิตฯ ซึ่งมี 2 
เส้นทางได้แก่ เส้นทางระหว่างวิทยาเขตของ
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี 
(บางมด-บางขุนเทียน) เป็นเส้นทางชานเมือง
และ เส้นทางของรถโดยสารปรับอากาศสาย 21 
ขององค์การขนส่งมวลชนกรุงเทพ (ขสมก.) 

(ปอ.21) เป็นเส้นทางในเมือง โดยเส้นทาง
ชานเมืองมีอัตราส้ินเปลืองเฉล่ียที ่1.43 กิโลเมตร
ต ่อลิตร ในขณะที่ เส ้นทางในเมืองมีอัตรา
สิ้นเปลืองสูงกว่าเฉล่ียอยู ่ที่ 0.95 กิโลเมตร
ต่อลิตร ดังนั้นจะเห็นได้ว่าอัตราส้ินเปลืองมี
ความแตกต่างกันอันเนื่องมาจากความแตกต่าง
กันของสภาพการจราจรและสภาพภูมิประเทศ

ส�าหรับการเปรียบเทียบกับรถโดยสาร
ดเีซลนัน้ ทางทมีวิจยัได้ท�าการทดสอบรถโดยสาร 
ED95 กับ Chassis Dynamometer ของ
กรมควบคุมมลพิษด้วยรูปแบบจ�าลองวัฏจักร
ขบัขีข่องกรุงเทพมหานคร (Bangkok Driving Cycle) 
เพือ่ให้มรีปูแบบการขบัขีเ่ดยีวกนั พบว่ารถโดยสาร
ขนาดใหญ่ทีใ่ช้เชือ้เพลิง ED95 เมือ่น�ามาทดสอบ
มีอัตราสิ้นเปลืองเชื้อเพลิงเท่ากับ 1.6 กิโลเมตร
ต่อลิตร และเมื่อน�าไปเปรียบเทียบกับอัตราส้ิน
เปลืองเชื้อเพลิงของรถโดยสารดีเซลที่ เคย
ทดสอบกับกรมควบคุมมลพิษจ�านวน 69 คัน 
จะเห็นได้ว่ามีอัตราความส้ินเปลืองเชื้อเพลิง
เฉลี่ยอยู่ที่ 2.56 กิโลเมตรต่อลิตร [6] ซึ่งเป็น
ไปตามหลักการของสมบัติเชื้อเพลิงเนื่องจาก
ค่าพลังงานความร้อนของเอทานอลมีค่าต�่ากว่า

ดีเซลถึง 60% จึงส่งผลต่ออัตราความสิ้นเปลือง
ของเชื้อเพลิงเอทานอล ED95 ที่สูงกว่าเชื้อเพลิง
ของดี.

Emission of
Euro V Level

The emission of engine and fuel ED95 

are eligible to Euro 5 standard and enhanced 

environmentally friendly vehicle (EEV) whichemit 

slow NOx and soot. In Thailand, Euro 3 is 

used, which emission rate is higher than Euro 

5,as shown in Figure 5. To meet standard of 

Euro 5, a diesel engine must be installed the 

exhaust gas recirculation system with oxidation 

catalytic converter and the particulate filter. 

As a result, the ethanol engine used the same 

after treatment system excepted particulate 

filter will provide the same emission level as the 

diesel engine.

Fuel Economy
Based on the report of BioEthanol for 

Sustainable Transport (BEST) , which is gathered 

testing results of city bus used “ED95” from 

many countries, reveals the difference of fuel 

consumption rate as shown in Table 4. Fuel 

economy is between 1.35 - 1.69 km/l. By 

demonstration two routes in Thailand, the 

testing result of city bus used ED95 shows 

that suburban route: King Mongkut’s University 

of Technology Thonburi’s campus (Bang Mod 

- Bang KhunThian), has consumption rate 

at 1.43 km/l, approximately; whereas, the 

air-conditioned bus no. 21’s city route, operated 

by Bangkok Mass Transit Authority (BMTA) 

consumed higher at 0.95 km/l.This difference 

is occurred from different traffic and terrain.

On the other hand, researchers have 

tested and made comparison of the diesel city 

bus to the ED95 bus with chassis dynamometer 

of Pollution Control Department (PCD) by applying 

with Bangkok driving cycle in order to obtain 

the same condition. As a result, they found 

that the city bus operated by ED95 had fuel 

economy at 1.6 km/l, while reports 69 tested 

diesel city buses by PCD indicated the average 

of fuel economy at 2.56 km/l [6]. This is 

supported by the fact that ethnaol has 60% 

heating value lower than diesel caused higher 

fuel economy of ethanol ED95 than diesel.

Figure 5 Comparison emission standard level of NOx and soot released from ethanol engine, Euro 5 and diesel 

engine, Euro 3 [3]
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Table 4 Comparison of fuel economy of ED95 city bus around the world [5]
and in Thailand [6]

Type of Ethanol Bus City Number of bus Fuel Economy (km/L)

Full Scania bus

Stockholm 3 1.35

La Spezia 3 1.69

Beijing 1 1.49

Bangkok 1 0.95 (Urban)
1.43 (Suburb)

Scania Chassis, 
local body work

Madrid 5 1.03

Sao Paolo 1 0.76



Social Benefit Analysis
การวิเคราะห์ผลประโยชน์ต่อสังคม

จากการวิเคราะห์ผลทางด้านการเงิน
และเศรษฐศาสตร์ เพื่อน�าเสนอเป็นนโยบายแก่
ภาครัฐ พบว่าหากยังไม่มีมาตรการสนับสนุน
จากภาครฐัและภาคเอกชนลงทนุเพือ่น�ารถโดยสาร
เอทานอลมาทดแทนดีเซลหรือ NGV นั้น ภาค
เอกชนจะประสบปัญหาของต้นทุนของเชื้อเพลิง
จากการใช้เชื้อเพลิงเอทานอล ED95 ที่สูงกว่า
จากการใช้เชื้อเพลิงก๊าซธรรมชาติ และ ดีเซล 
เป็นอย่างมาก ซึง่จะไม่เกดิแรงจูงใจในการลงทนุ
น�าเอทานอล ED95 มาใช้จริง อย่างไรก็ตาม
ภาครัฐจ�าเป็นต้องมองภาพรวมของประเทศ ซึ่ง
พบว่าการส่งเสริมการใช้รถโดยสารเอทานอลมี
ความได้เปรียบทางเศรษฐศาสตร์และสังคม

สามารถคิดเป็นมูลค่ากว่า 1 แสนล้านบาท ใน
ระยะเวลาที่ท�าการประเมินของโครงการ 20 ปี 
[7] ซึ่งสูงกว่าการส่งเสริมการใช้รถโดยสารที่ใช้
เชื้อเพลิงก๊าซธรรมชาติและดีเซล ในด้านของ
การลดการน�าเข้าปิโตรเลียมเพิ่มความมั่นคง
ทางพลังงาน การลดมลพิษทางอากาศ และการ
สร้างความมั่นคงทางรายได้ให้กับเกษตรกรที่
ปลกูอ้อยและมนัส�าปะหลัง ซึง่เป็นวัตถุดบิส�าคัญ
จากในการผลิตเอทานอลเพื่อใช้เป็นเชื้อเพลิง

According to financial and economic 

analysis suggested as the government policy, it 

indicates that the absent of government 

support and investment in replacing diesel to 

ethanol of bus operator will cause price of 

ethanol ED95 higher than natural gas and 

diesel, dramatically. This does not attract bus 

operator to invest in ethanol ED95 bus project. 

Hence, the government needs to consider 

this as the whole nation social benefit as the 

promotion of ethanol city bus has advantages 

in both economy and society with the value 

over 100 billion Thai baht at the period of 20 

years project evaluation [7]. Additionally, it will 

create more value than using natural gas or 

diesel city bus by increasing Thailand’s resource 

security i.e. lower import of petroleum, lessen 

air pollution and securing income of sugarcane 

and cassava farmers because they are major 

materials used to produce the ethanol.
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บทสรุป
จากการด�า เนินโครงการสาธิตและ

การทดสอบรถโดยสารเอทานอล ED95 ใน
ประเทศไทยมาตั้งแต่ ปี พ.ศ. 2553-2556 ท�าให้
พัฒนาองค์ความรู ้ของเทคโนโลยีรถโดยสาร
เอทานอล ED95 และเกดิการเรยีนรูจ้ากประสบการณ์
จริงขึ้นในประเทศ ทั้งในแง่ของสมรรถนะและ
อัตราการสิ้นเปลืองเชื้อเพลิงที่ไม่แตกต่างอย่าง
มีนัยส�าคัญเทียบกับรถโดยสารเอทานอล ED95 
ที่มีใช้ในภูมิภาคอื่นๆ รวมทั้งมีการปลดปล่อย
มลพิษที่น้อยกว่าเมื่อเทียบกับการใช้เชื้อเพลิง
ดีเซล นอกจากนี้หากหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง เช่น 
ขสมก. หรือ รถร่วมบริการเอกชน มีการน�ามา
ให้บริการเดินรถบนเส้นทางวิ่งที่แน่นอนจะ
สามารถออกแบบและสร้างสถานีเก็บ-จ่ายเชื้อ
เพลิงเอทานอลให้อยู่ภายในสถานีรถโดยสารได้ 
ซึ่งง่ายต่อการบริหารจัดการเชื้อเพลิงเนื่องจาก
จะทราบปริมาณการใช้เชือ้เพลิงทีแ่น่นอน ดงันัน้
หากในอนาคตมีการส่งเสริมที่เหมาะสมจาก
ภาครัฐร่วมกับภาคเอกชน รถโดยสารเอทานอล 
ED95 จะเป็นทางเลอืกใหม่ทีส่�าคญัของประเทศไทย
ต่อไป
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6. อบ นิลผาย ภูวดล แก้วค�าจันทร์ 
อนกุลู บญุพคิ�า สุรชยั บวรเศรษฐนนัท์ พงศ์พันธ์ 
แก้วตาทิพย์ ยศพงษ์ ลออนวล ผลการประเมิน
เบื้องต้นของอัตราความส้ินเปลืองเชื้อเพลิงของ
รถโดยสารขนาดใหญ่ที่ใช้เอทานอล ED95 เป็น
เชือ้เพลงิคนัแรกในประเทศไทยการประชมุวชิาการ
เครือข่ายวิศวกรรมเครื่องกลแห่งประเทศไทย 
คร้ังที่ 26 ระหว่างวันที่ 24-27 ตุลาคม 2555 
จังหวัดเชียงราย

7. ส�านักพัฒนาอุตสาหกรรมเป้าหมาย 
กรมส่งเสรมิอตุสาหกรรม รายงานผลการปฏบิตังิาน 
โครงการสาธิตการใช้รถโดยสารขนาดใหญ่ที่ใช้
เอทานอลเป็นเชื้อเพลิง ฉบับสมบูรณ์ ประจ�า
ปีงบประมาณ 2554 ส�านักงานนโยบายและแผน

พลังงานกระทรวงพลังงาน

Conclusion
As consequence of the demonstration 

and testing of ED95 city bus in Thailand during 

2010 - 2013, we have acknowledged the 

technology of ED95 city bus and learnt from 

real experience in forms of performance and fuel 

economy, which has no significant difference 

compared with ED95 city bus used in other 

regions as well as lower emission than diesel. 

Moreover, it can be proposed that the related 

agencies such as BMTA or private bus 

operator can use ethanol ED95 city bus for 

providing services in defined route along with 

building up ethanol station within the bus 

terminal area. As a result, fuel management is 

uncomplicated because regular consumption 

rate data is predicable. Thus, collaboration 

and support from both of government and 

private sectors will promote ED95 city bus 

to becomea new alternative to Thailand in the 

future, apparently.
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Techno focus

ท่านเคยได้รู้จักค�าว่า “เทคโนโลยีสะอาด” กันบ้างหรือไม่
ท่านผู้อ่านบางท่านอาจมีความคุ้นเคยกับค�าว่า “เทคโนโลยีสะอาด” 

มาบ้างแล้ว ผูเ้ขยีนจึงขอแบ่งปันความรู้และเศษเสีย้วของประสบการณ์ชวีติ
การท�างานในองค์กรเอกชนทีไ่ม่หวงัผลก�าไรและมีชือ่เสยีงมานาน โดยผูเ้ขยีน
ได้รับโอกาสในการอบรมและน�าความรู้เร่ืองดังกล่าวไปถ่ายทอดสู่ภาค
ปฏิบัติแก่ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมอาหาร

วลีที่ว่า “เทคโนโลยีสะอาด” หรือภาษาอังกฤษใช้ค�าว่า “Clean 
Technology” นั้น โดยความเข้าใจเพียงผิวเผินส�าหรับคนท่ัวๆ ไป ก็คง
ตีความหมายว่าเป็นการน�าเครื่องจักร หรือ เครื่องมือ-อุปกรณ์ที่เป็น
เทคโนโลยีปราศจากมลพิษมาใช้ในอุตสาหกรรม หรือกระบวนการผลิต ก็
ถือว่าเป็นนิยามเพียงส่วนน้อยที่ไม่ใช่ส่วนที่เป็นหัวใจส�าคัญของความ
หมายที่แท้จริงส�าหรับค�าว่า “เทคโนโลยีสะอาด”

Clean Technology

โดย น.ส.สุชาดา ซึ้งปรีดา
ผู้ช�านาญการพิเศษ-บริการข้อมูล
สถาบันยานยนต์
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ก ่อนอื่น เราลองมาท�าความรู ้จักกับ 
“เทคโนโลยีสะอาด” ว่าเป็นที่รู ้จักกันมาใน
อุตสาหกรรมไทยเมื่อไหร ่?.. .ผู ้ เขียนขอใช ้
ค�าว่า “หลักการบริหารจัดการสิ่งแวดล้อม” นี้
เริ่มเข้ามาสู่เมืองไทย ตั้งแต่ พ.ศ. 2533 โดย
ความร่วมมือระหว่างประเทศไทย และประเทศ
สหรัฐอเมริกา ผ่านองค์กรเพื่อพัฒนาระหว่าง
ประเทศแห่งสหรัฐอเมริกา หรือ USAID (The 
United States Agency for International 
Development) ภายใต้โครงการลดมลพิษใน
อุตสาหกรรมไทย หรือ Waste Minimization in 
Thai Industries ต่อเนื่องมาจนปีพ.ศ. 2541 
ได้มีโครงการความร่วมมือระหว่าง ส�านักงาน
ความร่วมมือด้านสิ่งแวดล้อมและการพัฒนา 
ประเทศเดนมาร์ก หรือ DANCED (Danish 
Cooperation for Environment Management 
and Development) และกรมโรงงานอตุสาหกรรม 
กระทรวงอตุสาหกรรม ในโครงการเทคโนโลยสีะอาด 
หรือ Clean Technology

โครงการความร่วมมอืระหว่างประเทศทัง้ 
2 โครงการนั้น มีความเหมือนกันคือ เป็นการ
บริหารจัดการส่ิงแวดล้อมที่มุ่งเน้นหลักการลด
มลพษิทีแ่หล่งก�าเนดิ ซึง่ท�าให้ลดภาระของระบบ
บ�าบัดมลพิษ และที่ส�าคัญคือช่วยลดต้นทุน
การผลติได้พร้อมๆ กับการเพ่ิมขดีความสามารถ
ในการแข่งขนั แต่มคีวามแตกต่างกันทีก่ารก�าหนด
ชื่อเรียก และกระบวนการหรือขั้นตอนการ
ด�าเนินการเพื่อการลดมลพิษที่แหล่งก�าเนิด ซึ่ง
ในบทความนี้จะขอกล่าวถึงเฉพาะเทคโนโลยี
สะอาด เนื่องจากเป็นหลักการที่ได้มีการพัฒนา
อย่างเป็นระบบและเป็นที่รู้จักความหมาย และ
หลกัการจัดการสิ่งแวดล้อมด้วย “เทคโนโลยี
สะอาด” คืออะไร ?.....

“เทคโนโลยสีะอาด” คอืการพฒันาเปลีย่นแปลง 
ปรับปรุงอย่างต่อเนื่องของกระบวนการผลิต 
การบรกิาร และการบรโิภค โดยก่อให้เกดิผลกระทบ
หรอืความเสีย่งทีเ่กิดขึน้ต่อมนษุย์ และส่ิงแวดล้อม

น้อยทีสุ่ดเท่าทีจ่ะท�าได้ในขณะนัน้ ทัง้นีต้้องมีความ
คุ้มค่าทางเศรษฐศาสตร์รวมทั้งทุกคนในองค์กร
ต้องมีส่วนร่วมหลังการจัดการส่ิงแวดล้อมด้วย
เทคโนโลยีสะอาดเร่ิมเป็นที่รู้จักและถูกน�าไปใช้
ในในกลุ่มอุตสาหกรรมสิ่งทอไทย อุตสาหกรรม
แปรรูปอาหาร และอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์
เมื่อ 15 ปีที่แล้ว (ประมาณ พ.ศ. 2541) ต่อมา
แนวทางปฏิบัตินี้ได้ขยายอย่างเป็นรูปธรรมเป็น
วงกว้างไปสู่ภาคอุตสาหกรรมอื่นๆ ภาคบริการ
และภาคครัวเรือน ผู้อ่านอาจสงสัยว่า.....ท�าไม
เทคโนโลยีสะอาดจึงใช้ได้ในทุกแขนง....ท่ีเป็น
เช่นนี้เพราะว่า หัวใจของเทคโนโลยีสะอาด คือ 
“หลกัการบรหิารจดัการสิง่แวดล้อมด้วยแนวทาง
การป้องกันมากกว่าการแก้ไข และสามารถ
ประยุกต์ใช้ได้กับทุกเรื่องถ้ามีความมุ่งมั่น”

“หลกัการบรหิารจัดการสิ่งแวดล้อมด้วยแนวทาง
การป้องกันมากกว่าการแก้ไขและสามารถ
ประยุกต์ใช้ได้กับทุกเรื่องถ้ามีความมุ่งมั่น”
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หลักการเทคโนโลยีสะอาด เพือ่การจดัการสิ่งแวดล้อมมี 2 หลักการคือ (ดังภาพประกอบ)

1. การลดมลพิษที่แหล่งก�าเนิด (Reduction at Source) เพื่อขจัดปัญหาการสูญเสีย และควบคุม การเกิดมลพิษที่ต้นตอ และ
2. การน�ากลับมาใช้ซ�้า และ/หรือ การเปลี่ยนแปลงเพื่อน�ากลับมาใช้ใหม่ (Reuse & Recycle) หากยังมีของเสียที่เกิดขึ้นไม่ว่าขั้นตอนใด ก็ต้อง

พยายามใช้ประโยชน์จากของเสียนั้น เพื่อลดของเสียที่เป็นภาระในการบ�าบัดหรือทิ้ง/ ฝัง/ ท�าลายให้น้อยที่สุดหรือไม่มีเลย

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

การบ าบัด 
(Treatment) 

การน ามาใช้ซ  า (Reuse) 
การน ากลับมาใช้ใหม่

(Recycle) 
 

การลดมลพิษท่ีแหล่งก าเนิด 
(Reduction at source) 

ทิ ง/ฝัง 
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เมื่อน�าไปใช้แล้วธุรกิจของท่านต้องเสียค่าใช้จ่าย
ในการลงทุนมากน้อยเพียงใด?....

ผู้เขียนขอแสดงค�าตอบที่เข้าใจได้ง่ายด้วยการใช้สัญลักษณ์ดังนี้ :
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

หลักของสสารในกระบวนการผลิต  :  วัตถุดิบ   = ผลิตภัณฑ์ + ของเสีย 
 
หรือ 
 
      =                  + 
 
 

     =  + 
 
. 
 
 
 
ดังน้ันถ้า  หากน าหลักการเทคโนโลยีสะอาดมาใช้ในการจัดการกระบวนการผลิตเพ่ือให้เกิดของเสียน้อยที่สุด   ผลที่
ได้รับก็คือเกิดความคุ้มค่าทางการลงทุนตามหลักการข้างต้นแสดงผลตามสัญลักษณ์น้ี 

 
 
 
 
 
 

 

=    + 

Input (วตัถดิุบ) 

Output 
(ผลิตภณัฑ)์ 

Waste (ของเสีย) 

Input (วตัถดิุบ) 

Output (ผลิตภณัฑ)์   
By Product 

Waste (ของเสีย) 
หลักการเทคโนโลยสีะอาดด้วย 
“การลดมลพษิทีแ่หล่งก าเนิด” 

หลกัการน ากลบัมาใช้ซ ้า และ/
หรือ การน ากลบัมาใช้ใหม่ 
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เพียงเริ่มต้นด้วย “นโยบายความมุ่งมั่น
ของเจ้าของธุรกิจหรือผู้บริหารสูงสุด” และ “ทีม
งาน” ท่ีร่วมกนัเอาใจใส่ในรายละเอยีดของแต่ละ
จุด/ แหล่งก�าเนิดของของเสียแล้วใช้หลักการ
แรกคือ“การลดมลพิษที่แหล ่งก�าเนิด”เพื่อ
ควบคุมและลดให้เกิดของเสียน้อยที่สุดเท่านั้น 
ซึ่งส่วนใหญ่แล้วในหลักการนี้แทบจะไม่ต้องลง
ทุนใดๆ เลย หรือหากต้องลงทุนก็เพียงเล็กน้อย
ส่วนหลักการที่ 2 คือการน�ากลับมาใช้ซ�้า และ/
หรือ การเปลี่ยนแปลงเพื่อน�ากลับมาใช้ใหม่ 

(Reuse & Recycle) จะถูกน�ามาใช้ต่อเนือ่งจาก
หลกัการแรก เพื่อเพิ่มศักยภาพในการจัดการให้
มีประสิทธิภาพสูงขึ้น ซึ่งต้องมีการลงทุนมาก
หรือน้อยขึ้นอยู่กับความเหมาะสมและความคุ้ม
ค่าทางเศรษฐศาสตร์ในการลงทุนส�าหรับการ
เปลี่ยนแปลง เพื่อผ่านกระบวนการน�าทรัพยากร
กลับมาใช้อีก หรือผ่านกระบวนการเพื่อท�าให้
เป็นผลิตภัณฑ์ผลพลอยได้ กล่าวสรุปง่ายๆ ว่า 
ค่าใช้จ่ายในการบริหารจัดการส่ิงแวดล้อมด้วย
เทคโนโลยีสะอาดเริ่มได้ตั้งแต่ ศูนย์ คือไม่ต้อง

มีการใช้จ่ายการลงทุนใดๆ จนถึง มีการลงทุน
จะมากหรือน้อยก็ขึ้นอยู่กับการประเมินโอกาส
เทคโนโลยีสะอาด (Clean Technology Audit) 
และความมุง่มัน่ต่อการบรหิารจดัการสิง่แวดล้อม
อย่างเหมาะสม ในกรณคีวามส�าเรจ็บางรายก็อาจ
เกิดผลพลอยได้จากการแปรรูปของเสียเป็น
ผลิตภัณฑ์เสริมอื่นๆ (By product) เป็นรายได้
เสรมิ ควบคู่ไปกับภาพลักษณ์ทีด่ด้ีานการจดัการ
สิ่งแวดล้อมในธุรกิจของท่าน

เมื่อน�าหลักการเทคโนโลยีสะอาดไปใช้แล้วท่าน หรือ 
ธุรกิจจะได้รับผลตอบแทนอะไรบ้าง ?....

ในมุมมองด้านการลงทุน ความคาดหวังทางธุรกิจใดๆ คือ การหวังผลก�าไร ภายใต้ความพึงพอใจและก�าลังทรัพย์ของผู้ซื้อ 

ในภาวะเศรษฐกิจโลกที่มีแนวโน้มเปิด
การค้าเสรีมากขึ้น จึงเกิดการแข่งขันทางการค้า
มากขึ้นด้วยเช่นกัน จากสมการข้างต้น จะเห็น
ได้ว่า ก�าไรขึ้นกับตัวแปรหลัก 2 ตัวแปร คือการ
ก�าหนดราคาขาย และ ต้นทุนการผลิต ดังนั้น 
ในธุรกิจที่ต้องการผลก�าไร ภายใต้เงื่อนไขของ
สภาวะที่จะให้สร้างโอกาสในการซื้อและความ
พึงพอใจต่อผู้ซื้อได้ ก็คือการตรึงราคาขายให้
คงทีไ่ด้นานทีสุ่ด และใช้วธิลีดต้นทนุการผลติแทน 
ตัวแปรหน่ึงท่ีมีผลต่อการลดต้นทุนและมักจะ
ถูกมองข้ามไปคือต้นทุนด้านการจัดการสิ่ง
แวดล้อม

ผลที่ได้รับจากการน�าเทคโนโลยี
สะอาดไปใช้ กล่าวโดยสรุป คือ

1. ลดต้นทนุการผลติ เช่น ลดการสญูเสยี
วัตถุดิบต่างๆ ในกระบวนการผลิต ประหยัดน�้า 
ประหยดัพลงังาน ลดภาระค่าใช้จ่ายในการบ�าบดั
เป็นต้น

2. ประสิทธิภาพการผลิตดีขึ้น

3. คุณภาพผลิตภัณฑ์ดีขึ้น
4. มีสภาพแวดล้อมการท�างานที่ดีขึ้น

ขวัญก�าลังใจของคนงานดีขึ้น
5. ภาพพจน์องค์กรดีขึ้น ท�าให้เป็นเพื่อน

บ้านที่ดีกับชุมชน
6. เปิดลู่ทางการค้าใหม่ๆ และขยายสู่

ตลาดโลกได้อย่างภาคภูมิ

แล้วจะเริ่มต้นการท�าเทคโนโลยี
สะอาดได้อย่างไรบ้าง

การน�าเทคโนโลยีสะอาดไปปฏิบัติใช้
อย่างเป็นระบบ เพื่อให้ประสบผลส�าเร็จมี 6 ขั้น
ตอนดังนี้

ขั้นตอนที่ 1 การวางแผนและ
การจัดองค์กร
ประกอบด้วย การจัดท�าและประกาศ

นโยบายส่ิงแวดล้อม การจัดตั้งคณะท�างาน
เทคโนโลยีสะอาด การก�าหนดเป้าหมายในการ
ท�าเทคโนโลยีสะอาด การบ่งชี้ปัญหา-อุปสรรค 
รวมถึงแนวทางการป้องกัน

ขั้นตอนที่ 2 การประเมินโอกาส
เบื้องต้น
ประกอบด้วยกระบวนการส�ารวจ ค้นหา 

ปัญหาและสาเหตุของการสูญเสีย รวมถึงการ
ประเมินผลกระทบ และบริเวณท่ีมีศักยภาพใน
การท�าเทคโนโลยีสะอาดโดยรวม ในข้ันตอนนี้
อาศัยเพียง “สามัญส�านึก” เป็นส่วนใหญ่ ยังไม่
ลงรายละเอียด ผลที่ได้ในขั้นตอนนี้คือ บริเวณ
ที่ควรท�าการตรวจประเมินโดยละเอียดต่อไป

ขั้นตอนที่ 3 การประเมินโอกาส
โดยละเอียด
ประกอบด้วยกระบวนการศกึษาวเิคราะห์ 

โดยจัดท�าสมดุลมวลและพลังงาน เพื่อให้ทราบ
ถึงสาเหตุ แหล่งก�าเนิดของเสีย มลพิษ การสูญ
เสียทรัพยากร และความเสี่ยงที่เกิดขึ้น แล้วจึง
ก�าหนดชุดทางเลือกเทคโนโลยีสะอาดโดย
ละเอียด เพื่อท�าการศึกษาความเป็นไปได้
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ขั้นตอนที่ 4 การศึกษาความ
เป็นไปได้
ประกอบด้วย การประเมินความคุ้มค่า

ในการลงทุน ผลดี - ผลเสียในแง่ต่างๆ เช่น 
ด้านเศรษฐศาสตร์ ด้านสิ่งแวดล้อมและสังคม 
ด้านเทคนิค เป็นต้น ผลที่ได้ในขั้นตอนนี้คือ 
การจัดล�าดับความส�าคัญของรายการทางเลือก
ที่มีความคุ้มค่าในการลงทุน

ขั้นตอนที่ 5 การลงมือปฏิบัติ
เช่นเดียวกับการจัดท�าแผนปฏิบัติงาน

โดยทัว่ไปๆ ซึง่ประกอบด้วย การก�าหนดรายละเอยีด
ของกิจกรรม/งานย่อยระยะเวลาด�าเนินงาน 
ผูร้บัผดิชอบ งบประมาณ เป็นต้น แล้วจงึด�าเนนิการ
ตามแผนงานที่ก�าหนดขึ้น

ขั้นตอนที่ 6 การติดตาม
ประเมินผล
เป็นขั้นตอนที่ส�าคัญ เพราะเป็นตัวชี้วัด

และบ่งช้ีว่ากิจกรรม/ โครงการนั้นๆ ประสบ
ความส�าเร็จตามแผนและเป้าหมายที่วางไว้
หรือไม่ ซึ่งการติดตามประเมินผลอย่างต่อเนื่อง
ท�าให้ทราบถงึปัญหา - อปุสรรคทีเ่กดิขึน้ในระหว่าง
ด�าเนนิการ และสามารถปรบัปรงุแก้ไขให้กจิกรรม
เทคโนโลยีสะอาดส�าเร็จลุล่วงได้

มีหลายกรณคีวามส�าเรจ็ของอตุสาหกรรม
ขนาดกลางและย่อม ที่ได้น�าหลักการเทคโนโลยี
ไปใช้แล้ว เกิดผลก�าไรจากผลิตภัณฑ์หลัก หรือ
มีรายได้จากผลิตภัณฑ์ผลพลอยได้จากการ
แปรรูปของเสียอย่างเป็นรูปธรรมด้วยเคล็ดลับ
ความส�าเร็จของเทคโนโลยีสะอาดคือ “ความมุ่ง
มั่นของผู้บริหารระดับสูงต่อนโยบายด้านการ
จัดการสิ่งแวดล้อมความมั่นคงในนโยบาย การ
พัฒนาบุคลากรในทุกระดับ การสร้างทีมงานที่
พร้อมด้วยการมีส่วนร่วมของทุกคนในองค์กร
ความศรัทธาและเห็นคุณค่าของเทคโนโลยี
สะอาดอย่างแท้จรงิ และต้องมแีรงจงูใจทเีหมาะสม” 
จึงจะท�าให้กิจกรรมเทคโนโลยีสะอาดด�าเนินไป
ได้อย่างต่อเนื่อง เพื่อให้ธุรกิจและบุคลากรใน
องค์กรได้รับผลประโยชน์อย่างยั่งยืน

ส�าหรับเนือ้หาสาระของค�าว่า “เทคโนโลยี
สะอาด” ในฉบับนี้ น่าจะท�าความรู้จักและสร้าง
ความเข้าใจให้แก่ผู้อ่านในการใช้ประโยชน์ เพื่อ
ตอบโจทย์การบริหารจัดการส่ิงแวดล้อมที่ดีด้วย
หลักการป้องกัน การปัดกวาดที่ดี (Good 
Housekeeping) เป็นล�าดับแรกๆ แล้วค่อยๆ 
ด�าเนนิการทลีะขัน้ตอนๆ ไป ซึง่หลกัการนีส้ามารถ
ประยุกต์ใช้ได้กับทุกธุรกิจ หรือแม้แต่การด�ารง
ชีวิตประจ�าวัน หลังจากเรียกน�้าย่อยด้วย 2 
หลักการส�าคัญๆ ของเทคโนโลยีสะอาดแล้ว 

รายละเอียดปลีกย่อยที่เป็นเทคนิคและเนื้อหา
สาระของแต่ละขั้นตอนจะขอกล่าวไว้ในโอกาส
ต่อไป

บรรณานุกรม
1. สถาบันสิ่ งแวดล ้อมอุตสาหกรรม 

สภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย. “คู่มือการ
ประเมินโอกาสเทคโนโลยีสะอาด” พิมพ์ครั้งที่ 1 
กรุงเทพฯ. ปีที่พิมพ์ 2541

2. กลุ ่มเทคโนโลยีการป้องกันมลพิษ
ส�านักเทคโนโลยีน�้ าและการจัดการมลพิษ
โรงงานกรมโรงงาน

อุตสาหกรรมสืบค้นจาก http://www.
thaieei.com/ eip-content/ new/thai/ 
project/ greencamp/download/ seminar/ 
110805/ CTarticle.pdf
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ก่อนอื่นขอท�าความเข้าใจกับคู่มืออ้างอิง
ตามมาตรฐาน ISO/TS16949 ปัจจุบนัจะมีทัง้หมด 
5 เรือ่งทีต้่องน�ามาประยุกต์ใช้กบัโรงงานในกลุม่
อุตสาหกรรมยานยนต์คือ Advanced Product 
Quality Planning (APQP), Production Part 
Approval Process (PPAP), Statistical Process 
Control (SPC), Measurement System Analysis 
(MSA) ส�าหรับหัวข้อนี้คือเรื่อง Failure Mode & 
Effect Analysis (FMEA)

Failure Mode & Effect Analysis 
(FMEA) คืออะไรและมีความหมายโดยย่อ

- Failure คือ ข้อบกพร่อง
- Mode คือ ลักษณะ
- Failure Mode คือ ลักษณะปัญหา 

หรอืลกัษณะข้อบกพร่อง หรอือาการข้อบกพร่อง
นั้นเอง

- Effect คือ ผลกระทบ
- Analysis คือ การวิเคราะห์ หรือใน

ความหมายคือ การหาสาเหตุ (ตามองผลสมอง
คิดเหตุ) ทุกครั้งที่เห็นผลหรือความบกพร่อง 
สมองต้องคิดว่าเกิดจากสาเหตุอะไร

ยังมีค�ากล่าวอยู่ว่าการที่รู้เขาและรู้เรานั้น
รบร้อยครั้งก็ชนะร้อยครั้ง แต่แนวทางนี้เป็น
แนวทางการควบคุมปัญหาในกระบวนการตาม
ขั้นตอนการไหลของงาน Process Flow chart  
ไม่ใช่การสู ้รบแล้วจะท�าอย่างไรให้ทราบว่า
กระบวนการจะเกิดความบกพร่องอะไรบ้าง?

ค�าศพัท์บางค�าท่ีควรทราบ ในท่ีนี ้คือ 
ลูกค้า (Customer)

ประกอบด้วย ลูกค้าภายในและลูกค้า
ภายนอก ลกูค้าภายนอก คือ ผูท้ีซ่ือ้สินค้าของเรา
ผู้ที่น�าสินค้าไปใช้งาน และภาครัฐ ลูกค้าภายใน 
คือ ผู้ที่รับผลงาน หรือ สินค้าจากที่เราท�าแล้ว 
น�าไปด�าเนินการต่อเนื่องในองค์กร (โรงงาน)

Failure Mode & Effect Analysis (FMEA) 
เกิดจากแนวคิดขององค์กร NASA ในปี 1960 
และองค์กรทางทหารของสหรัฐอเมริกา USA ได้
น�ามาใช้ในขัน้ตอนการผลิตอาวุธในปี 1970 และ
เข้ามาสูว่งการอตุสาหกรรมยานยนต์ในปี 1980 โดย
ผู้น�าเทคโนโลยีดังกล่าวมาประยุกต์ใช้คือ บริษัท 
Ford เป็นรายแรกแต่เทคนคินีท้างกลุม่อตุสาหกรรม
ญีปุ่น่ TOYOTA, HONDA, ISUZU นัน้ได้น�ามาใช้
เหมือนกันซึ่งเรียกว่า QA Network, QA Matrix 
เป็นต้น

Nowadays, the ISO/TS16949 reference 

manual consists of 5 subjects that are applied 

to the automotive industry : Advanced Product 

Quality Planning (APQP) , Production Part 

Approval Process (PPAP) , Statistical Process 

Control (SPC) , Measurement System Analysis 

(MSA) and Failure Mode & Effect Analysis 

(FMEA) , which it is going to be introduced

FMEA is simply defined by gathering 

of the 1st initial letter of following words:

- Failure : a state of inability to perform 

a normal function

- Mode : a particular form or type

- Failure Mode : a particular form of 

failure or type

- Effect : a change that results when 

something is done or happens

- Analysis : a seeking for reason or cause 

of effect (looking at effect and using thought 

for reason)

As stated in the Art of War by Sun Tzu, 

“The one who knows the enemy and knows 

himself will not be in danger in hundred battles”. 

Nevertheless, this model is practiced to control 

problem in the procedure of Process Flow 

chart, not warfare. Thus, how do we know 

what failure will be occurred in the process?

Definition of Customer
Customer is included both internal and 

external customers.

External customer is one who buys our 

product to uses or consumes it; including the 

government sector. Internal customer is one 

who receives a product we made to further 

process in his organization (plant) .

Failure Mode & Effect Analysis (FMEA), 

or ig ina l ly , was come from the Nat iona l 

Aeronautics and Space Administration (NASA) 

during year 1960 and US military forces applied 

it for weapon installation in 1970. Later on, it 

was used within automotive industry in 1980 

by Ford Motor Company as the pioneer. Then, 

Japanese automotive manufacturers; TOYOTA, 

HONDA and ISUZU also utilized and named it 

as QA Network, QA Matrix, etc.

Train the Trainer

Failure and Error Analysis
By the Model of AIAG Reference 

Manual 4th Edition Part 1
การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ
ตามแนวทางของ AIAG Reference Manual 4th Edition ตอนที่ 1

นายสิริสินทับอุไร
กรรมการผู้จัดการ

บริษัทคิวเอ็มเอสแอพโรซ์จ�ากัด

Edited by
Mr. SirisinThap-u-lai
Managing Director

QMS Approach co. Ltd.
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วัตถุประสงค์ของ FMEA และ
มาตรฐาน ISO/ TS16949

เพ่ือเป ็นแนวทางการวิเคราะห์ความ
บกพร ่องที่คาดว ่าจะเกิดกับกระบวนการ
กิจกรรมการผลิตหรือการออกแบบหามาตรการ
ป้องกันหรือตรวจจับลงในมาตรฐานการควบคุม
กระบวนการ (Control Plan) และการประยุกต์ใช้
ที่มีประสิทธิภาพควรจะได้ผลลัพธ์จากกิจกรรม
คืออุปกรณ์ป้องกันความผิดพลาด (Pokayoke) 
ในการป้องกันปัญหาที่คาดว่าจะเกิดขึ้น แต่ถ้า
ผลลัพธ์จากการวิเคราะห์ไม่ได้ผลดังกล่าวจะ
เป็นเพียงการเรียบเรียงปัญหาและแนวทางการ
แก้ไขลงในเอกสาร FMEA เท่านั้นซึ่งเป็นสิ่งที่
ไม่เกิดมลูค่าเพ่ิมในการควบคมุกระบวนการผลติ
และเป็นเพียงการขออนุมัติชิ้นงาน (PPAP) 
กับลูกค้าเท่านั้น

ขั้นตอนการวิเคราะห์ FMEA
การวิเคราะห์ FMEA ตามแนวทางที่ใช้

อธิบายของแบ่งออกเป็น 3 เรื่องหลักตามแบบ
ฟอร์ม FMEA แสดงในรูปที่ 1 ดังนี้

การวเิคราะห์กระบวนการ (Process Analysis)
การวิเคราะห์สาเหตุรากเหง้า (Root Cause 

Analysis)
การควบคมุกระบวนการ ตามตารางด้านล่าง 

(Process Control)

Objectives of FMEA and 
ISO/TS 16949

Objectives are to analyze expected 

failure that might be occurred with production or 

design process and to set preventive measure 

or detection in the Control Plan. The effective 

analyze will produce Pokayoke (preventive 

tool) as an outcome of successful activities. 

Otherwise, it is merely taking note from gath-

eredproblems and potential solutions into 

paper, which dose not give any value-added 

to control production process. It is only to 

ask for approval of a work piece (PPAP) from 

customer.

Analysis Process of FMEA
There are 3 major subjects as defined 

in FMEA form As shown in Picture 1

Process Analysis

Root Cause Analysis

Process Control (shown in below table)

Picture 1 Headlines of FMEA form, as shown in Picture 2, are similar to ordinary form

Picture 2 Example of Headlines in FMEA form

1. หมายเลข FMEA number หมายเลขทีม่ไีว้เพือ่อ้างองิและระบถุงึ FMEA ตามหมายเลข 
ที่องค์กรเป็นผู้ก�าหนด

2. ชือ่และหมายเลขของระบบ (Item) ระบชุนดิหรอืระดบัของการวเิคราะห์และชือ่หมายเลข
ของระบบ (System) ระบบย่อย (Subsystem) หรือชิ้นส่วน (Component) ถ้า
เข้าใจง่ายๆ นั้นคือ ชื่อของชิ้นงานที่จะท�าการวิเคราะห์

3. ผูร้บัผดิชอบกระบวนการ (Process Responsibility) ระบชุือ่ “OEM” แผนกและ/ 
หรือกลุ่มทีรับผิดชอบในกระบวนการ

4. เตรยีม (Prepare By) โดยระบรุายละเอยีดในการตดิต่อผูท้ีร่บัผดิชอบการท�า FMEA 
ด้านกระบวนการผลิตซึ่งคือวิศวกรฝ่ายกระบวนการผลิตรายละเอียดที่ระบุได้แก่
ชื่อเบอร์โทรศัพท์และชื่อบริษัทของวิศวกรที่รับผิดชอบ

5. ปีรุน่/ ชนดิของรถ (Model Year (s) / Vehicle(s) ระบปีุรุน่ผลติภณัฑ์ทีไ่ด้รบัผลกระทบ
จากกระบวนการผลิต

6. วันที่ก�าหนด (Key Date) วันที่ก�าหนดว่า FMEA จะต้องเสร็จซึ่งจะต้องก่อนวันที่
จะใช้กระบวนการผลิตนั้น

7. วันที่ท�า FMEA (FMEA Date) วันที่เริ่มท�า FMEA ด้านกระบวนการผลิตและวัน
ที่ท�าการแก้ไข

8. ทีมงานหลัก (Core Team) ลงรายชื่อ/ ผู้ร่วมท�า FMEA ด้านกระบวนการผลิต
และแผนกที่สังกัด (ผู้เข้าร่วมวิเคราะห์เท่านั้น อย่าเอาชื่อมาใส่เท่านั้น)

1.  FMEA number is a reference number as defined by each organization.

2. Item is name and system number; System is type or level of analyze 
and name of system’s number; Subsystem or Component.

3. Process Responsibility is to identify “OEM” division/group in charge 
for the process.

4. Prepared By is to specify detail of contact person who is in charge 
for FMEA production process; which is the production engineer. 
Detail also includes name, contact number and company name that 
the engineer comes from.

5. Model Year(s)/Vehicle(s) is to inform what model or type of product 
will be effected from production process

6. Key Date is the due date of FMEA and must be ahead from the date 
of production

7. FMEA Date is the starting date of FMEA in production process and 
making correction

8. Core Team is a list name of person and co-operator who perform 
FMEA in production process and division that they are under (person 
who performs only)
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เข้าสู่การจัดท�า FMEA
การวิเคราะห์ FMEA จะสามารถอธิบายได้ตามเงื่อนไข Flow Chart ดังแสดงรูปที่ 3

จากภาพแสดงให้เห็นล�าดับขั้นตอนการ
วิเคราะห์ ซึ่งสามารถแบ่งเป็น 3 เรื่องอย่างที่ได้
อธบิายไว้ก่อนหน้านีค้อื Process Analysis, RCA, 
Process Control เริม่จากการวเิคราะห์กระบวนการ 
(Process Analysis) ก่อนจะท�าการวิเคราะห์นั้น

ต้องเข้าใจกระบวนการผลิตก่อนว่าท�างาน
อย่างไรในเชงิกลไก (ขอใช้ค�าว่ากลไก) ซึง่หมายถึง
ต้องทราบรายละเอียดทั้งหมดที่เกี่ยวข้องในการ
ท�างานแนวความคิดที่ต้องใช้ในการท�า Process 
Analysis คอื Suppliers Inputs Process Customers 

Outputs (SIPOC) เป็นเครื่องมือที่ช่วยในการตี
กรอบความคิดในการวิเคราะห์กระบวนการ
ตามเอกสารแนบดังนี้

จากแบบฟอร์มรูปที่ 4 เป็นเอกสารที่ช่วย
ในการวิเคราะห์กระบวนการโดยเริ่มจากให้
เลือกกระบวนการผลิตขึ้นมาท�าการวิเคราะห์
แต ่ ในทุกขั้นตอนนั้นจ�าเป ็นต ้องวิ เคราะห ์
ทั้งหมดตาม Process flow chart ในท่ีนี้ขอ
อธิบายในการวิเคราะห์เพียงกระบวนเดียว 
เพื่อให้ง่ายต่อการท�าความเข้าใจขอยกตัวอย่าง
ประกอบการอธิบายเพิ่มเติม

To Perform FMEA
FMEA analysis is explained by the 

condition of Flow Chart as shown in Picture 3

As shown above, it consists of 3 subjects: 

Process Analysis, RCA and Process Control. 

Starting with process analysis, the comprehension 

of production process is required; in term of 

mechanism. That means analyst must know 

and understand all details related to how it 

operated.Concepts used for Process Analysis 

is Suppliers Inputs Process Customers Outputs 

(SIPOC). It is a tool that frames thought for 

process analysis as following as

From Picture 4 shows a form for process 

analysis. Started with select a production 

process to use for analyzes and each process 

must be analyzed as defined in the Process 

flow chart. Here is an example (only 1 process 

is analyzed).

Picture 3 Flow Chart of FMEA Process

Name of product Name of processing
Previous process Next process
In put received from who Process (which process is applied and by what principle) Output from processing
Tasks of process Requirement (for outcome) Potential Failure mode

(Explain process or method of turning input to output)

รูปที่ 4 แบบฟอร์มเอกสาร Process Analysis
Picture 4 Process Analysis Form
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ตัวอย่าง ผลิตภัณฑ์ ชิ้นงานเจาะรู
Example Drilled Piece

Picture 5 Shorten Production
Process Flow Chart

Process Analysis (Drilling 
Process) กระบวนการเจาะรู

จากแบบฟอร์ม ให้ระบุ Input - Process 
- Output ในกระบวนการทีจ่ะวเิคราะห์ก่อนดงันี้

Input (ชิน้งานจากกระบวนการตดั) Process 
(กระบวนการเจาะรู) output (ชิ้นงานที่มีรู) 
สิ่งส�าคัญ คือ การอธิบายขั้นตอนการเปลี่ยน
สภาพของชิน้งานในกระบวนการเจาะรู โดยต้อง
ระบุให้ได้ว่าชิ้นงานนั้นเปลี่ยนรูปได้อย่างไร 
ไม่ควรอธิบายเพียงแค่ พนักงานท�าการกดปุ่ม
เจาะแล้วท�าให้ชิ้นงานเกิดรู ถ้าอธิบายเพียงแค่นี้ 
ท�าให้เกิดความไม่เข้าใจในกระบวนการเชงิกลไก 
ประเดน็ส�าคญัของการอธิบาย ควรระบกุารเกิดรู 
ดังรูปที่ 6 โดยให้อธิบายรายละเอียดเชิงขั้นตอน
ย่อยในการท�างานของเคร่ืองจักร และระบุ
พารามิเตอร์ (Parameter) ที่เกี่ยวข้องในการ
ท�างานของเครื่องจักรที่ท�าให้เกิดรู

Step 1 Drilling down - Parameter is pushing

Step 2 Slashing - Parameters are Speed of drill 
bit, Sharpen of drill bit, Harden of work piece, 
Penetration of cutting thru work piece’s 
resistance

Picture 6 Sub-process of machine’s 
operation and indentified Parameter

ขั้นตอนสุดท้ายคือชิ้นงานหรือ output ท่ีได้
ชิน้งานทีม่รีตูามข้อก�าหนดทีร่ะบ ุ Specification 
รายละเอียดเ พ่ิมเ ติมควรต ้องลองปฏิบัติ
เนื่องจากว่าการอธิบายนั้นค่อนข้างยากต่อ
ความเข้าใจ เพราะการท�างานจริงใช่ว่าทุกคน
จะรู ้จึงมีค�าพูดที่ว่าท�างานอยู่ทุกวันใช่ว่าจะรู ้
ปกติผูท้ีอ่ยูห่น้างานจะกดปุม่เท่านัน้ เพราะฉะนัน้
น ้อยคนที่จะทราบว ่ากลไกการท�างานของ
กระบวนการผลิตนั้นเป็นอย่างไร

Process Analysis (Drilling 
Process)

From the format, analyst has to identify 

Input - Process - Output of process that is 

going to be analyzed as Input (work piece 

from cutting process) Process (drilling process) 

Output (drilled piece). The significant part is 

to explain the transformation of work piece into 

drilling process. It has to describe how work 

piece is changed and avoid reporting only 

worker pushed the drilling button and made a 

hole in that work piece because this means 

the analyst does not understand the process, 

mechanically. Additionally, the key point of ex-

planation is the appearance of the hole;as 

shown in Picture 6, which presents sub-pro-

cess of machine’s operation in detail as well as 

indentifying Parameter that involved in this 

operation.

The Last Step - Output or work piece 

with hole as indicated in Specification. For 

additional details, they have to be experimented 

since it is hard to explain in verbal. Not everyone 

knows every detail of how it operates as some 

said - Though someone does his job daily, he 

may not know about mechanism of production 

process.

จากประเด็นการวิเคราะห์กระบวนการ 
Process Analysis นั้นจะท�าให้เราทราบว่า
กระบวนการมีหน้าที่อะไรและผลลัพธ ์ของ
กระบวนการที่ต้องการคืออะไรและเราก็จะได้
ส่ิ งที่ ไม ่ต ้องคืออาการหรือป ํญหาหรือข ้อ
บกพร่องของกระบวนการ Potential Failure 
Mode ดังรูปที่ 7 ตามตาราง FMEA

From the concept of Process Analysis, 

it shows what task and output of required 

process are; therefore, the rest is failure or 

failure mode; Potential Failure Mode, as shown 

in Picture 7 as of FMEA Table.
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รายละเอียด
การใส่ข้อมูลตามตาราง 

หมายเลข 1 ใส่ชือ่กระบวนการเช่น Drilling 
Process แต่ในเชงิการวเิคราะห์ต้องเข้าใจหน้าที่
การท�างานอย่างแท้จริงไม่ใช่แค่ชื่อเท่านั้น

หมายเลข 2 Requirement ใส่ข้อก�าหนด
ของกระบวนการ Products Specification 
คุณลักษณะของผลิตภัณฑ์ที่ควรจะได้จาก
กระบวนการ เช่นชิน้งานมรีไูม่จ�าเป็นต้องระบวุ่า

ชิ้นงานมีขนาดรู 10 บวกลบ 0.1 หรือถ้าเป็น 
กระบวนการประกอบระบุว่าชิ้นงาน A ประกอบ
เข้ากับชิ้นงาน B

หมายเลข 3 Potential Failure Mode 
ลักษณะความบกพร่องหรืออาการให้ใส่อาการ
โดยจ�าเป็นให้สอดคล้องกับข้อก�าหนดในช่อง
หมายเลข 2

Requirement 
(2) 

Potential Failure Mode 
(3)

Work piece 
with hole or 
hole size

Too big hole

Too small hole

Slanted hole

Rough edged hole

No hole

Details for Table
Number 1 : Name of process; i.e., Drilling 

Process (for analyze, understanding how it 

operated is needed)

Number 2 : Requ i rement. A l locate 

conditions of Product Specification process 

by indicating required feature of product after 

passing the process. For example, work piece 

with hole, no need to inform the hole size such 

as + 10 or -0.1. In case of assembly, indicating 

only part A assembles with part B is accepted. 

Number 3 : Potential Failure Mode is 

indication failures that conform to requirement 

in Number 2.

Picture 7 Process of Potential Failure Mode as of FMEA table

Effect to Customer

Rank

Effect to Production Process

Effect from Failure
Evaluation criteria:

Severity of Effect to Product
Effect from Failure

Evaluation criteria:
Severity of Effect to Process

Not Pass Safety 
Criteria/ Regulation

Potential of failure mode may effect to 
operation safety of vehicle and/or involved in 
against law without advanced notice

10

Not Pass Safety Criteria/
Regulation

May cause danger to operator 
(machine or assembly) without 
advance notice

Potential of failure mode may effect to 
operation safety of vehicle and/or involved in 
against law with advanced notice

9
May cause danger to operator 
(machine or assembly) with 
advance notice from something

Loss or reduction 
capability of 
operation in major 
function

Capability of operation in major function is 
loss (Vehicle is not able to operate and no 
effect to operation safety of vehicle)

8
Extreme impact/severity of 
problem to production process

All products (100%) may be 
destroyed. Production line is 
needed to be terminated or 
cancelation of order shipment

Capability of operation in major function is 
decreased (Vehicle is able to operate 
without full capability)

7
High impact/severity of 
problem to production process

Some of production may be 
destroyed. There is aberration of 
existing process and effect to 
capability of process: speed of 
production process is reduced, to 
solve this, adding more worker is 
needed; as a consequence of the 
failure

Loss or reduction 
capability of 
operation in minor 
function

Capability of operation in minor function is 
loss (Vehicle is able to operate without 
convenience generated from operation of 
minor function)

6

Moderate impact severity of 
problem to production process

All production may be required to 
repair or change outside the 
production line in order to be 
accepted

Capability of operation in minor function is 
decreased (Vehicle is able to operate with 
less capability of operation from minor 
function that generates convenience)

5

Some of  production may be 
required to repair or change 
outside the production line in 
order to be accepted

Irritation from 
partial imperfect of 
product

There is imperfect of product; visibly, or 
noise. Majority of customers (>75%) can see 
or hear noise. Vehicle is able to operate

4

Moderate impact/severity of 
problem to production process

All production may be required to 
repair or change at production 
area in order to be accepted

There is imperfect of product; visibly, or 
noise. Half of customers (50%) can see or 
hear noise. Vehicle is able to operate

3

Some of production may be 
required to repair or change at 
production area before using them 
in the next process

There is imperfect of product; visibly, or 
noise. Some customers (<25%) can see or 
hear noise. Vehicle is able to operate

2
Low impact/severity of 
problem to production process

Caused a little convenience to 
operation process or operator

No Effect No Effect is visible/acknowledged 1 No Cause of Effect No Effect is visible/acknowledged

Picturs 8 Table of Risk Evaluation : Severity FMEA
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หมายเลข 4 Potential Effect of Failure 
ผลกระทบของอาการการระบุผลกระทบนั้น
ตามแนวความคิดให ้ระบุ เป ็นล�าดับตั้ งแต ่
กระบวนการถัดไปจนกระทั่งถึงผู ้ใช้รถยนต์ 
รวมทั้งผลกระทบต่อภาครัฐ ที่มีข้อก�าหนด 
กฏหมายเก่ียวข้องกับผลิตภัณฑ์นั้น ในความ
เข้าใจแบบง่ายๆ การวเิคราะห์ผลกระทบจะแยกเป็น 
ผลกระทบเชิงกระบวนการและผลกระทบเชิง
ผลิตภัณฑ์ (Process Effect & Product Effect)  
ในการวิเคราะห์ให้มองที่ละประเด็นถ้าเป็นผลก
ระทบเชิงกระบวนการจะเป็นผลกระทบกับ
กระบวนการผลิตเท่านั้น ส่วนผลกระทบเชิง
ผลติภณัฑ์ จะมองทีผู่ใ้ช้น�าไปใช้งาน จากแนวคดินี้ 
เมือ่เราระบผุลกระทบได้แล้วให้น�าไปเปรียบเทยีบ
กบัตารางการประเมนิความเสีย่ง Severity FMEA 
ตามเอกสารแนบ ดงัรปูที ่8 จะพบว่าจากตาราง
จะแยกเป็น 2 กลุ ่มใหญ่คือผลกระทบเชิง
กระบวนการและผลกระทบเชิงผลิตภัณฑ์

ขออธิบายการใช้ตารางนี้ โดยคะแนน
ระหว่าง 9-10 จะเป็นคะแนนที่สูงมาก

ส�าหรับผลกระทบเชิงผลิตภัณฑ์
จะให้คะแนนก็ต่อเมื่อผลิตภัณฑ์นั้นเป็น

ชิน้งานทีเ่กีย่วข้องกบัความปลอดภยั Safety Parts, 
Regulatory Parts มีคุณลักษณะเป็นจุดควบคุม
พเิศษ หรอืเรยีกว่า Special Characteristics (SC)

ส�าหรับผลกระทบเชิงกระบวนการ
จะได้คะแนนนี้ก็ต่อเม่ือเกิดเหตุการณ์ที่

ไม่ปลอดภยัในการท�างานโดยไม่มกีารเตอืนล่วงหน้า
เช่น แม่พิมพ์แตกจากความบกพร่องของกระบวนการ
ก่อนหน้าเป็นต้นคะแนนระหว่าง 7-8 จะเป็น
คะแนนที่ค ่อนข้างสูงส�าหรับผลกระทบเชิง
ผลิตภัณฑ์น้ันส่วนใหญ่จะเป็นความบกพร่อง
ของจุด SC ส�าหรับผลิตภัณฑ์ที่ไม่ใช่ชิ้นส่วน
ความปลอดภัยและชิ้นส ่วนที่ เกี่ยวข ้องกับ 
กฏหมายและการท�าให้สายการผลิตหยุดชะงัก
การทิ้งชิ้นงานในอาการเสียทั้งหมดเป็นต้น
คะแนนระหว่าง 5-6 จะเป็นคะแนนระดับกลาง
ผลกระทบเชงิผลติภณัฑ์คอื จะเกดิกบัจดุทีไ่ม่ใช่
หน้าท่ีหลกัของชิน้งานนัน้ เช่น ปากกาทีใ่ช้เขยีน
มีความบกพร่องในส่วนของขนาดความกลม
ของด้ามเป็นต้น รวมถึงความบกพร่องดังกล่าว

อาจจะได้รับการซ่อมแก้ไขแยกไปขั้นตอนต่างๆ
หากนอกสายการผลติ ขอยกตวัอย่างการลงข้อมลู
ในตารางหมายเลข 5 ให้ใส่คะแนนจากตาราง 
Severity ด้านบนจากการประเมินและช่องถัด
ไปใส่สัญลักษณ์เน้นไปที่จุด SC เท่านั้นตาม
สญัลกัษณ์ทีลู่กค้าเป็นผูร้ะบ ุ(สามารถดคู�าอธบิาย
เพิ่มเติมเรื่อง Special Characteristics (SC) 
ได้ในเอกสาร เรื่องข้อก�าหนดมาตรฐาน ISO/ 
TS16949) จบเรื่องการวิเคราะห์กระบวนการ
ในส่วนแรก

สรุป
แนวความคิดที่ใช้คือ Suppliers Inputs 

Process Customers Outputs (SIPOC)โดยเน้น
ให้เกิดความเข้าใจเชิงกลไกของกระบวนการ 
จดุทีจ่ะพบความผดิพลาดจากการท�าคอื การระบุ
อาการไม่ครบในแต่ละกระบวนการส่วนใหญ่เกิด
มาจากการวิ เคราะห์ที่ ไม ่คิดที่ละล�าดับใช ้
ประสบการณ์การท�างานระบุอาการปัญหาใน
กระบวนการที่เคยเกิดขึ้น แต่ความเป็นจริงควร
จะวิเคราะห์ที่ละล�าดับเพ่ือให้สามารถระบุ
อาการได้ครบทั้งหมด

ส�าหรบั Automotive Navigator Magazine 
ฉบับนี้ ขอน�าเสนอข้อมูลของ Failure Mode & 
Effect Analysis (FMEA) ถึงเรื่องผลกระทบเชิง
กระบวนการ และเพื่อให้ท่านผู้อ่านได้ติดตาม
เนื้อหาอย่างต่อเนื่องภายในฉบับหน้า ผู้เขียนจะ
น�าเสนอในหวัข้อการวิเคราะห์สาเหตุ (Root Cause 
Analysis) ในล�าดับต่อไปครับ

Number 4 : Potential Effect of Failure. 

The concept of analysis the failure mode is to 

specify process in order from the beginning to 

the end (car user) as well aseffect to the 

government that legislate laws and regulations 

for this product. Simply, the Effect analysis is 

classified as Process Effect & Product Effect. 

Process Effect is to analyze each concept, 

step by step and will effect to production process 

only; whereas, Product Effect will analyze 

user. After identifying the effect based on 

this concept, the effect will be compared to 

Severity Evaluation Criteria table (Severity FMEA) 

as shown in Picture 8. As a result, there are 2 

major groups named: Effect to Process and 

Effect to Product.

How to use the table: 9-10 refer to very 

high score.

Effect of Product
It will be scored if product is the work 

piece that is related to Safety Parts, Regulatory 

Parts or Special Characteristics (SC).

Effect of Process
If there is unsafe incident occurs in the 

workplace without warning, the score will be 

added such as broken mold from previous 

process. Score range of 7 - 8 is quite high. 

The Effect of Product is caused mostly from 

SC failure; whilenon-safety/ regulatory part, 

product line disruption and discard totally 

defected work piece is scored  between 5 - 6, 

the moderate score level. The Effect of Product 

is occurred at the minor function of work 

piece; for instance, the defected pen is 

caused from failure in the size of roundness. 

To repair the failure, another process, separated 

from production line, is applied. Example of 

filling information In table, number 5 is a score 

from Severity of assessment and marking 

the symbol, as allocated by customer, into 

the next box, which emphasis on SC only 

(more details of Special Characteristics: 

SC is shown in ISO/TS 16949).

In Summary
The concept of Suppliers Inputs 

Process Customers Outputs (SIPOC) is focused 

on the comprehension of process in term of 

mechanism. The incomplete identification of 

failure in each process usually is caused from 

nonconsecutive analyze, using work experience 

or previous process of failure. Thus, each process 

must be analyzed to gathering all failure.

This issue of Automotive Navigator 

Magazine presents the Failure Mode & Effect 

Analysis (FMEA), the effect of processing. 

There is another related article, “Root Cause 

Analysis” , will be introduced in the next issue. 

See you all next time.

Potential Failure Mode (3) Potential of Effect (4) Serverity (5) Class (6)

Too big hole Cannot be repaired 7 -

Too small hole Unable to assemble to Bolt 8 -

Slanted hole Unable to assemble to Bolt 8 -

Rough edged hole Wasted time to repair 5 -

No hole Unable to assemble to Bolt 8 -

หากท่านผู้อ่านมีข้อสงสัยเพิ่มเติม สามารถสอบถามได้ที่ 

Sirisint@yahoo.com

Please, write your question to

Sirisint@yahoo.com
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การที่ชิ้นงาน หรือวัสดุต่างๆ เสื่อม
สภาพลงจากปัจจัยแวดล้อม ทั้งภาวะ
แวดล้อม และการใช้งาน ส่วนหนึ่งเกิด
จากปัจจัยหลักที่สามารถพบเจอได้ คือ
การกัดกร่อนที่สร้างความเสียหายทั้งรูป
ลักษณ์ รวมถึงโครงสร้างทางกายภาพที่
กร่อนสลาย

บทความนีจ้ะกล่าวถงึ การทดสอบชิน้งาน
ส�าเร็จเป็นหลัก โดยมุ ่งเน้นชิ้นส่วนที่ใช้กับ
ยานยนต์เป็นหลัก ซ่ึงการทดสอบการกัดกร่อน
เป็นการทดสอบเพ่ือพิสูจน์หรือประเมินความ
สามารถในการต้านการกัดกร่อนของการท�า
ผิวเคลือบบนวัสดุต่างๆ เช่น การเคลือบด้วยสี 
การเคลอืบด้วยกรรมวิธีทางเคมี-ไฟฟ้า ทีใ่ช้งาน
แพร่หลาย เช่น ซิงค์ หรือ นิกเกิ้ล โครเมี่ยม 
ฯลฯ เพื่อให ้ปฏิกิริยาการเสื่อมสภาพจาก

การกดักร่อนของชิน้งาน เป็นไปอย่างรวดเรว็และ
ควบคุมภาวะต่างๆ ให้มีความคงที่เมื่อต้อง
ท�าการทดสอบซ�้า หรือเปรียบเทียบแบบงาน
รุ่นต่างๆ จึงมีการออกแบบการทดสอบ เพื่อให้
ปัจจัยแวดล้อมที่เป็นตัวเร่งภาวะสามารถเร่ง
ปฏิกิริยาให ้ เ กิดการกัดกร ่อนตามลักษณะ
ของผิวเคลือบ

มีมาตรฐานที่นิยมใช้กันอยู่ 3 วิธี

1. Salt Spray Test (SST)

2. Copper Chloride Acetic acid

 Saltspray test (CASS test)

3. Corrodkote test

The deterioration of material 
or work piece is caused by external 
factors; environment and usage.
These deteriorations can be found 
in both form and physical structure.

This article indicatesthe test method 

of finished goods thatused in motor vehicles 

(automotive parts). The corrosion test is to 

prove or evaluate corrosion resistance ability 

of coating on different kinds of surface 

substance such as painting or electroplating, 

which is widely used; i.e., Zinc, Nickel, Chromium, 

etc. The test is designed to accelerate the 

deterioration of work piece with setting the 

constant parameter, if repeating test or 

comparingon different models and variety of 

work pieces are required, as wel l as to 

emphasis external factors as catalysts to 

speed up the corrosion in each types of coating. 

There are 3 standard tests.

1. Salt spray test (SST)

2. Copper chloride Acetic acid

 Saltspray test (CASS test)

3. Corrodkote test

Testing Standards

การทดสอบความต้านทาน
การกัดกร่อนโดยการเร่งสภาวะ
ด้วยเทคนิคการพ่นละอองน�้าเกลือ
โดย เสกศิลป์ บรรพะสุขะ
(Sakesilp Banpasuka)
แผนกทดสอบ สถาบันยานยนต์

By Sakesilp Banpasuka
Testing Department, Thailand Automotive Institute (TAI)

Figure 1 show inside of the cabinet and placing the sample
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ซึง่ทัง้ 3 วธิดีงักล่าวจะถกูก�าหนดให้ทดสอบ
ตามคุณสมบัติเฉพาะของช้ินงานน้ันๆ โดยให้
ทดสอบตามความเหมาะสมกับกรรมวิธีที่ท�าผิว
ของชิ้นงาน เช่น งานชุบซิงค์บนเหล็ก (ใช้
สัญลักษณ์ MFZn) ให้ทดสอบ Salt spray โดยมี
สารละลายเกลือที่มีค ่าความเป ็นกรดด่าง 
ประมาณ 6-7 pH เป็นสื่อกลางในการเร่งภาวะ 
หรอื ตามลกัษณะในการน�าไปใช้งานของชิน้งาน 
ที่อาจมีการพอกเกาะของดินโคลน เช่นงานท�าสี 
EDP บนอุปกรณ์ช่วงล่าง หรือแชสซี (chassis) 
ให้ทดสอบแบบ Corrodkote โดยการผสมสื่อที่
มลีกัษณะคล้ายดนิสอพองแล้วพอกบางๆ ลงบนผวิ
ตวัอย่างเพือ่จ�าลองการใช้งานทีช่ิน้ส่วน มีโอกาส
เกดิการพอกของดนิโคลนหรืองานชบุผิวโครเม่ียม
บนนิกเกิ้ล (ใช้สัญลักษณ์ Ep-FE/Ni, Cr) หรือ 
โครเมี่ยมบนนิกเก้ิลบนทองแดงกับชิ้นงาน
พลาสติก (ใช้สัญลักษณ์ Ep-PL/ Cu/ Ni/ Cr) ให้
ทดสอบ CASS โดยสารละลายสื่อกลางที่มีการ
ปรับภาวะให้มีค่าเป็นกรดและเติม Copper 
chloride เพ่ือให้เกิดการกัดกร่อนแบบตามด 
(pitting) บนผิวชุบโครเมี่ยม

ผู้เขียนขอลงลึกในรายละเอียดของการ
ทดสอบความต้านการกัดกร่อนโดยการพ่น
ละอองน�้าเกลือ (Salt spray test) ซึ่งเป็นบริการ
การทดสอบของสถาบันยานยนต์ที่มีผู ้เข้ามา
ขอรับบริการค่อนข้างสูง

การทดสอบความต้านการกดักร่อน
โดยการพ่นละอองน�้าเกลือ  
(Salt spray test มาตรฐาน 
ISO 9227, JIS Z 2371, 
ASTM B117)

วิธีทดสอบนี้เป็นวิธีทดสอบส�าหรับงาน
ท�าผิวทั่วๆ ไปเกือบทุกชนิดที่ต้องการประเมิน
ความต้านการกัดกร่อนโดยประเมินจากการเกิด
สนิมขาว หรือ สนิมแดง ส�าหรับชิ้นงานชุบซิงค์ 
หรือดูลักษณะการลอก พอง ย่นของสีเคลือบ 
อาจมีการท�ารอยกรีดรูปกากบาท (X- cut) 
เพื่อประเมินการลุกลามของสนิมจากรอยกรีด 
หรือการกรีดตัวอย่างเป็นร่างแห (Crosshatch) 
กรณีนี้ใช้ประเมินการยึดติดของสีโดยใช้เทป
กาวชนิด cellophane ติดทับรอยกรีด แล้วดึง
ลอกเพื่อดูการยึดติดของสีว่ายังคงเกาะแน่น
กับพื้นผิวของตัวอย่างหรือไม่

เครื่องมือทดสอบ
ลักษณะเป็นตู้มีฝาปิด ท�าจากวัสดุที่ไม่

ท�าปฏิกิริยากับน�้าเกลือ เช่น PVC โดยภายใน
จะมีหอกระจายหมอก (mist tower) อยูต่รงกลาง
ท�าหน้าที่พ่นละอองน�้าเกลือให้กระจายภายใน
ตัวตู้อย่างทั่วถึง เพื่อให้ชิ้นงานสัมผัสกับละออง
น�้าเกลือฝาปิดตู้ทดสอบมีลักษณะเป็นจั่ว เพ่ือ
ป้องกันการสะสมของละอองน�้าเกลือไม่ให้หยด
ลงบนชิ้นงานตัวอย่างโดยตรง แสดงดังรูปที่ 1

All 3 methods are assigned to test 

qualification of each work piece based on 

its forming process; for example, Zinc coated 

on metal (MFZn) is applied with the salt spray 

test by 6-7 pH saline solution as the catalysts. 

Moreover, testing by usage of each work 

piece can be also applied. Practically, some 

pieces are covered with soil or mudfrom being 

used such as EDP painting on chassis. To 

analyze them, we use Corrodkote test by 

mixing elements; similar to whiting (Marly 

limestone) , and dab it all over the sample to 

stimulate the real use of work piece which 

occasionally has covered with soil or mud. 

The electroplated nickel-chromium (Ep-FE/Ni, 

Cr) or electroplated copper-nickel-chromium 

over plastic work piece (Ep-PL/ Cu/ Ni/ Cr) is 

normally used the CASS test by combining 

solution which has pH less than 7 with Copper 

chloride. As a result, there is pitting corrosion 

on chrome-planted surface.

I would like to focus more details on the 

salt spray test which is one of highly required 

demand services from customers to Thailand 

Automotive Institute (TAI) .

The Salt spray test as 
standards of ISO 9227, 
JIS Z 2371, ASTM B117

This is the test for general surfaces in 

their ability of corrosion resistance by 

evaluating from forming of white rust (white 

storage stains) or rust on zinc coated work 

piece. Moreover, the peeling off, swell or 

crease of paint coated by making the X-cut 

mark is able to evaluate the spread of rust/stain 

as well. Whereas, making the crosshatch is 

used to assess the cohesion of paint by applying 

cellophane tape on the mark and peel it off to 

see if paint is still adhere to the surface of the 

sample      .

Testing tools
It is a closed cover cabinet made of 

non-reaction to saline material such as PVC. 

There is a mist tower in the middle of chamber 

which sprays saline all over to make sure the 

sample contacts with saline. The cover of 

cabinet is triangular end of a roof to prevent 

the store of saline mistaway from contacting/

dripping directly to the sample.

Figure 1 show inside of the cabinet and placing the sample
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การเตรียมชิ้นงาน
ชิ้นงานควรผ่านกระบวนการเคลือบผิว

หรอืชบุผวิแล้วไม่น้อยกว่า 24 ชัว่โมง หากใช้ชิน้งาน
ส�าเร็จเป็นชิ้นงานทดสอบแต่ชิ้นงานมีขนาดไม่
เหมาะสมกบัเครือ่งมอืทดสอบ ต้องตดัชิน้งานให้
สามารถใส่ลงในตู้ เพ่ือท�าการทดสอบ โดยให้
ตัวอย่างมีขนาดให้ใกล้เคียงกับชิ้นงานส�าเร็จ
มากท่ีสุด โดยต้องท�าการปิดขอบรอยตัดด้วย
เทปกาว หรือซ่อมด้วยสีเพื่อไม่ให้มีรอยเปิดของ
ผิวชุบเคลือบ ซึ่งเป็นจุดอ่อนที่สนิมจะลุกลาม
ออกไป

กรณีที่ใช้ชิ้นทดสอบที่เตรียมขึ้นเฉพาะ 
วัสดุพื้น (substrate) และผิวชุบเคลือบควรจะมี
ความเหมือนกับชิ้นงานส�าเร็จทั้งชนิดของวัสดุ
พื้น และ ความหนาของผิวชุบเคลือบ โดยอาจ
เตรียมเป็นแผ่นเรียบขนาดประมาณ 70 x 150 
มิลลิเมตร กรณีชิ้นงานพ่นสีบางมาตรฐานอาจ
ระบุให้กรีดชิ้นงานเป็นรูปกากบาท หรือ ร่างแห 
(ดูภาพประกอบ) โดยกรีดเป็นช่องลักษณะตาม
ภาพ 100 ช่อง กรณีที่สีเคลือบหนาไม่เกิน 50 
ไมโครเมตร และ 36 ช่อง กรณีที่สีเคลือบหนา
มากกว่า 50 ไมโครเมตร ก่อนทดสอบชิ้นงาน
โดยกรีดให้ลึกลงไปจนถึงวัสดุพื้น แสดงดังรูป
ที่ 2 เพื่อให้เกิดการกัดกร่อนลุกลามออกจาก
วัสดุพืน้

การเตรียมน�้าเกลือเพื่อใช้พ่น
ท�าการเตรียมน�้าขจัดประจุ (Di) 95 ส่วน

ผสมกับเกลือแกง (Sodium Chloride) เกรด
ส�าหรับห้องปฏบิติัการ 5 ส่วนคนให้เข้ากัน จะได้
สารละลายเกลือที่มีค ่าความถ ่วงจ�าเพาะ
ประมาณ 1.029 - 1.031 จากนั้นวัดความเป็น 
กรดด่าง ให้ควบคุมที ่6.5 - 7.2 (มาตรฐานระบใุน
ช่วงนี)้

การทดสอบ
ภายในตู้ทดสอบจะควบคุมอุณหภูมิที่ 35 

องศาเซลเซียส โดยใช้อัตราการพ่นควบคุมที่ 
1.025 - 1.031 มลิลลิติร/ชัว่โมง การวดันีว้ดัผ่าน
กระบอกตวงทีม่ปีากรับขนาด 80 ตารางเซนติเมตร 
อยู ่ภายในตัวตู ้ การติดตั้งตัวอย่างหากเป็น
ชิ้นทดสอบแผ ่นเรียบที่ เตรียมขึ้นให ้ ติดต้ัง
ตัวอย่างท�ามุมเอียง 18 องศากับแนวดิ่ง แล้ว
หันด้านที่ต้องการประเมินอยู่ด้านบนให้สัมผัส
ไอเกลือเต็มพื้นที่โดยไม่มีตัวอย่างอื่นบดบัง 
การวางตัวอย ่างควรวางให ้ห ่างกันพอควร 
หากตัวอย่างสัมผัสกัน อาจเกิดการแลกเปล่ียน
ประจุไฟฟ้า หรือมีการขังของละอองน�้าเกลือ
เป็นการท�าให้ผลที่เกิดขึ้นคลาดเคลื่อนได้

ระยะเวลาทดสอบให้อ้างองิจากคณุสมบตัิ
เฉพาะของชิ้นงานนั้น เช่น 24 ชั่วโมง หรือ 120 

ชั่วโมง โดยระยะเวลาที่ใช้ทดสอบมักข้ึนอยู่กับ
ลกัษณะการน�าไปใช้งาน หรอื ลกัษณะผวิชบุเคลอืบ 
เช่น กรณีที่เป็นผิวชุบซิงค์ หนา 5 ไมโครเมตร 
มาตรฐานระบุให้ทดสอบ 72 และ 120 ชั่วโมง 
โดยเชื่อมโยงไปถึงการประเมินชิ้นงานต้องไม่
เกิดสนิมขาวที่ 48 ชั่วโมง และสนิมแดงท่ี 120 
ชั่วโมง การประเมินดังกล่าว ควรมีการบันทึก
ภาพถ่ายประกอบ

Sample Preparation
If the sample is a finished product, it 

should be coated or plated at least 24 hours. 

The size of sample also needed to be fit to 

the chamber and has similar size of finished 

product by slicing in smaller oneand cover the 

cut with tape or fix the paint to conceal the 

surface which is sensitive to the spread of rust.

For specific sample, the substrate and 

coated should be similar to the finished sample 

in term of substrate’s type and thickness of 

coated by using a flat sheet with 70 x 150 mm. 

in size. Some standards indicate to make the 

X-cut mark or Crosshatch (as shown below) 

on the sample before the test. If the sample is 

coated less than or equal to 50 micrometer 

(micron) , 100 marks are required. On the other 

hand, the sample with coated thicker than 50 

micrometer, 36 marks have to be done. The 

cut also must be deep down to the material 

surface to let the spread of corrosion out 

of that substrate as shown in Figure 2.

Preparation saline for 
spraying

To prepare the saline, water without 

Di 95 has to be mixed with laboratory grade of 

Sodium Chloride by 1:5, which given saline 

solution with specific gravity at 1.029 - 1.031, 

approximately. Then, measure pH is required 

in the range of 6.5-7.2 as stated by standard.

The Test
The temperature within the cabinet is 

set at 35 Centigrade (c �) with spraying rate at 

1.025-1.031 ml/hr. The measurement will be 

done by cylinder with 80 cm2 of cover area 

placed inside the chamber. The installation of 

sample, for the flat sheet sample, needs to be lain 

on 18 � degree angle from the ground (vertical) 

and turned the prospective side on top in order 

to make sure it contacts with saline spray 

without any cover. Samples have to be placed 

separately with enough space among them to 

prevent the contacting among samples and 

electrification as well as effusion of saline mist 

which will distort and cause error to the result 

of testing.

Duration of testing is depended on 

specific qualification of each sample such as 

24 hrs or 120 hrs, as well as its usage or features 

of coating material; for instance, 5 micron of 

zinc coated sample is required 72 hrs and 120 

hrs for testing, as stated by the standard. The 

forming of white rust should not occur within 

48 hrs and 120 hrs for rust. Then, photograph 

the result for future reference.

Figure 2 shows Crosshatch 100 mm*3
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ส�าหรับระยะเวลา และเกณฑ์
การทดสอบ ควรอ้างองิจากมาตรฐาน
ของชิน้งาน หรอื อ้างองิจากมาตรฐาน
ทีก่ล่าวไว้เช่น JIS D 0201 Automobile 
parts - General rule of electroplating 
ซึง่ได้ระบเุวลาทีใ่ช้ทดสอบ และเกณฑ์
การประเมินไว้แล้ว

การประเมินผล
หลั งจากตั วอย ่ า งชิ้ น งาน

ท�าการทดสอบจนครบระยะเวลาแล้วนัน้ 
ให้น�าตัวอย่างออกจากเครื่องมือแล้ว
ท�าความสะอาดด้วยน�้าสะอาด หาก
เกิดสนิมปกคลุมมากจนยากที่จะ
ประเมินผล อาจใช้แปรงขนอ่อนขัด
เบาๆ ให้คราบสนมิทีป่กคลมุอยู่หลดุ
ออกจนเหน็ลกัษณะของการกัดกร่อน
บนผวิชิน้งานได้ชดัเจน แล้วท�าให้แห้ง
ทนัทีด้วยตูอ้บหรอือุปกรณ์ให้ความร้อน
อืน่ๆ หลงัจากนัน้ควรบนัทกึภาพของ
ตัวอย่างชิ้นงาน และประเมินผลการ
ทดสอบซึ่งมาตรฐานของชิ้นส่วนยาน
ยนต์ส่วนใหญ่มักจะก�าหนดเกณฑ์
การรายงานผลไว้ 2 วธิคืีอ 1.รายงาน
พืน้ทีท่ีเ่กดิสนมิ และลกัษณะของสนมิ
ท่ีเกิดขึ้น หรือ 2.รายงานลักษณะ
ปรากฏ เช่น หากเป็นชิ้นทดสอบ
เคลือบสี ต้องดูว่า สีนั้นยังคงสภาพดี
อยูห่รอืไม่ มกีารอ่อนตวั หรอืหลดุร่อน 
บวมพอง ลักษณะเหล่านี้มักเกิดจาก
ปริมาณความชื้นท่ีสูงมากในเคร่ือง
ทดสอบและหากตัวอย ่างชิ้นงาน
ทดสอบได้มีการกรีดไว้ต้องรายงาน
ระยะที่สนิมลุกลามจากรอยกรีดที่
มากท่ีสุด หรือ กรณีที่เป็นการกรีด
แบบร่างแห เมื่อตัวอย่างแห้งสนิทแล้ว ให้น�า
เทปใส (Cellophane tape) หรือเทปอื่นๆ 
ตามที่วิธีทดสอบระบุติดลงบนรอยกรีด แล้ว
ดึงออกเพ่ือหาค่าการยึดติดของสีหลังจากผ่าน
การทดสอบ โดยรายงานพื้นที่ส่วนที่ยังติดอยู่ที่
ตวัอย่างเป็นร้อยละ เช่น กรณกีรดีชิน้งาน 100 ช่อง 
(100 ตารางมิลลิเมตร) หลังจากดึงเทปแล้วยัง
คงอยู่ 80 ช่อง คือ ผิวเคลือบคงอยู่ร้อยละ 80 
ซึ่งการประเมินผลตามที่กล่าวมาหากตัวอย่างมี
การซ่อมบริเวณขอบ หรือชิ้นงานส�าเร็จที่มีขอบ
สนั หรอืรปูทรงของชิน้งานทีเ่มือ่ตดิตัง้ในเครือ่งมอื
ทดสอบแล้วท�าให้เกิดการขังของน�้าเกลือ โดย
ปกตจิะไม่น�าบรเิวณดงักล่าวมาใช้ในการประเมิน
ส�าหรับตัวอย่างการเกิดสนิมขาวและสนิมแดง 
แสดงดังรูปที่ 3 และตัวอย่างของสนิมทีล่กุลาม
จากรอยกรดีรปูตวั x ดงัแสดงในรูปที ่4

จากรายละเอียดที่ได้กล่าวมา ท่านผู้อ่าน
คงพอจะทราบถึงขั้นตอนวิธีการทดสอบความ
ต้านการกัดกร่อนโดยการพ่นละอองน�้าเกลือกัน
พอสังเขป และคงเป็นข้อมูลเบื้องต้น อันจะเป็น 
การน�าไปสู่การเลือกวิธีทดสอบที่เหมาะสมกับ
ชิ้นงานต่างๆ หรือ เป็นแนวทางให้ท่านก�าหนด
ความหนา หรือชนิดของการท�าผิวเคลือบโดย
อาศัยข้อมูลผลการทดสอบมาเป็นแนวทางใน
การพัฒนาการท�าผิวชิ้นงานให้เหมาะสมกับ
สภาวะที่ชิ้นงานจะถูกน�าไปใช้ หรือเป็นไปตาม
คณุสมบตัทิีม่าตรฐานชิน้งานนัน้ต้องการต่อไป

Duration period and guideline 

of test ing shou ld base on the 

sample’s standard or referred to JIS 

D 0201 Automobile parts - General 

rule of electroplating.

   Evaluation
After the test is ended, the 

sample has to be cleaned by water. 

If the sample is covered with rust 

and unable to evaluate, scrub it off 

with soft brush until able to see the 

corrosion on the sample, dry it off 

by kiln-dry or other heat generated 

devices, photograph and evaluate 

the test which most of automotive 

parts have stated required standards 

and guidelines in the result report 

for legitimation into 2 approaches: 

1.Report the area of forming rust and 

type of rust 2.Report of appearance; 

for example, the paint coated sample, 

the paint’s condition will be considered; 

including, weaken, peeling off or swell 

of surface. These are caused from 

high humidity within the chamber. 

If the sample is marked with x-cut, 

the length of forming rust will be 

recorded. Whereas, the sample 

with crosshatch mark will be examined 

by applying the cellophane tape (or 

other types as stated) on the mark 

and pull it out in order to calculate 

the cohesion of paint before recording 

remaining of paint on the sample in 

percentage. If there are 100 marks, 

after pulling of, there are 80 marks 

left. This means the paint coated is 

80%. However, the repaired over 

the edge sample, the finished product 

with edge or the saline effusion caused 

from placing will not consider for 

evaluation.Sample of forming white 

rust and rust is shown in Figure 

3and Figure 4 shows the forming of 

rust that spreads from X-cut.

From above, I hope that you would 

understand the process of Salt spray test 

roughly and it would be the base line for you 

to select the right test to samples or guide to 

specific the thickness or types of coating and 

able to develop the appropriate surface for 

each usage or standards of work piece in the 

future.

อัตราค่าบริการทดสอบการกัดกร่อน (Salt spray test) ของสถาบันยานยนต์
1. Salt spray test (SST) 45 ต่อชั่วโมง + set up 400 บาท ทุก 240 ชั่วโมง
2. Copper chloride Acetic acid Salt spray test (CASS test) 45 ต่อชั่วโมง + set up 500 บาท ทุก 96 ชั่วโมง
3. Corrodkote test 100 ต่อชั่วโมง + set up 1000 บาท ทุก 96 ชั่วโมง

หมายเหต ุราคานี้ไม่รวมค่าการรายงานผล และภาษีมูลค่าเพิ่ม

TAI’s Rate charge of Salt spray test
1. Salt spray test (SST) 45/hr. + set up 400 THB for every 240 hrs.
2. Copper chloride Acetic acid  Salt Spray test (CASS test) 45/hr. + set up 500 THB for every 96 hrs.
3. Corrodkote test 100/hr. + set up 1000 THB for every 96 hrs.

Remark(s) This charge is excluded resulting report and VAT
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    Figure 4 shows the forming of rust that spreads

from X-cut (the rightmost)

       Figure 3 show the testing result of white rust and rust
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โครงการสถาบันพัฒนาบุคลากรใน
อุตสาหกรรมยานยนต์ (Automotive 
Human Resources Development 
Institute Project : AHRDIP) เป็นหนึ่ง

ในโครงการความร่วมมือ ระหว่างรัฐบาลไทย - 
ญี่ปุ ่น และภาคเอกชนภายใต้ความตกลงหุ้น
ส่วนเศรษฐกิจไทย - ญี่ปุ่น (JTEPA) ที่จะพัฒนา
ระบบการพัฒนาอุตสาหกรรมผู ้ผลิตชิ้นส่วน
ยานยนต์ของไทยให้สมบูรณ์แบบครบถ้วน มี
วัตถุประสงค์เพื่อการพัฒนาบุคลากร รวมทั้ง 
ระบบบริหารการผลิตที่ เป ็นปัจจัยส�าคัญใน
การเพิ่มผลผลิตและเพิ่มศักยภาพการแข่งขัน
ของอุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนของไทย
ในระดบัสากล มกีารถ่ายทอดเทคโนโลยขีองญีปุ่น่
มาสู่ไทย รวมถึงการถ่ายทอดระบบการพัฒนา
บุคลากรที่ยั่งยืนโดยการสร้างวิทยากรที่เป็น
คนไทย ให้มคีวามรู้ความสามารถ มคีวามช�านาญ
ในการปฏบิติังาน สามารถถ่ายทอดและสอนงาน 
เพื่อการพัฒนาอุตสาหกรรมยานยนต์อย่าง
ต่อเนือ่ง โดยการวางแผนยทุธศาสตร์การพฒันา
บุคลากรในระยะยาวอย่างเต็มรูปแบบและครบ
วงจรในระยะ 10 ปี ข้างหน้า (พ.ศ. 2554 - 2563) 
มุ่งเน้นพัฒนาบุคลากรในอุตสาหกรรมยานยนต์
และอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ของไทยให้มี
ศักยภาพ ทักษะความรู้ ความสามารถ

การจดัสมัมนาหวัข้อ “ยกระดบัอตุสาหกรรม
ชิ้นส่วนยานยนต์ไทยมุ่งสู ่การเป็นหุ้นส่วนที่ดี 
และการเป็นเลิศของผูผ้ลิตชิน้ส่วน” (Step up for 
Thai Auto Parts Industry toward good partners 
and excellent suppliers) จดัขึน้ ณ โรงแรมโนเทล 
สุวรรณภูมิ เมื่อวันที่ 13 มีนาคม 2556 ที่ผ่านมา 
จึงเป็นเสมือนหนึ่งการรายงานผลสัมฤทธิ์ของ
การด�าเนินโครงการตลอดระยะเวลาที่ผ่านมา 
ภายใต้ความร่วมมือของรัฐบาลไทยและรัฐบาล
ญีปุ่น่ การประสานความร่วมมอืจากทกุภาคส่วนที่
เกีย่วข้อง ด้วยการขบัเคล่ือนของสถาบนัยานยนต์

A
utomotive Human Resources 

Development Institute Project 

(AHRDIP) is one of collaborative 

projects among Thailand and Japan 

Governments and private sector under Japan-

Thailand Economic Partnership Agreement 

(JTEPA) to improve the development system 

of Thailand auto part manufacturing industry. 

It has the objective to develop human resources 

and production management, which are 

significant factors to increase productivity 

and capability of Thailand automotive and auto 

part industry to the international level. Technology 

is transferred from Japan to Thailand through 

sustainable human resource development 

system by training Thai trainers on knowledge, 

ability and expertise in practicing together 

with coaching skill. To accomplish this, there 

is a long-term strategic plan for human resources 

development for the next 10 years (2011-

2020) , which focuses on enhancing human 

resource development in Thailand automotive 

and auto part industry to have more capability, 

skills and ability.

The seminar on “Step up for Thai Auto 

Parts Industry towards good partners and 

excellent supplier” at Novotel, Suvarnabhumi 

on March 13th, 2013 is one of the achievements 

in handling this project under cooperation 

among Japanese governments as well as from 

all related sectors which managed by Thailand 

Automotive Institute (TAI).

คุณสุรศักดิ์ ทองเนื้อตัน
Production Control & Logistics Manager
บริษัท คอมพลีท โอโต รับเบอร์ แมนูแฟคเจอริ่ง จ�ากัด 

คุณสมโภชน์ อารีกิจ
ผู้จัดการฝ่ายผลิต
บริษัท วิเชียรไดนามิคอินดัสตรี จ�ากัด

คุณอาณัติ โฆษิตพิพัฒน์
ผู้จัดการฝ่ายวิจัยและพัฒนา
บริษัท ไทยซัมมิท โอโตพาร์ท อินดัสตรี จ�ากัด

53

AHRDIP : ยกระดับอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ไทยมุ่งสู่การเป็นเลิศ

คุณสุพจน์ สุขพิศาล
General Manager Marketing & Technical 
Service Department
บริษัท ไทยปาร์คเกอร์ไรซิ่ง จ�ากัด



จากการถ่ายทอดตัวอย่างความส�าเร็จใน 
“AHRDIP น�าไปสูค่วามส�าเรจ็ของผลประกอบการ
ของบริษัท” บริษัทที่เข้าร่วมโครงการฯ ดังกล่าว 
จ�านวน 6 บริษัท ได้แก่ บริษัท ไทยซัมมิท โอโต
พาร์ท อนิดสัตร ีจ�ากดั บรษิทั ไทยปาร์คเกอร์ไรซิง่ 
จ�ากัด บริษัท วิเชียรไดนามิค อินดัสตรี จ�ากัด 
บรษิทั คอมพลที โอโต รบัเบอร์ แมนแูฟคเจอร่ิง 
จ�ากัด บริษัท เอส ซี ซี เทค จ�ากัด และ บริษัท 
เค.เค.ไดคาสติ้ง จ�ากัด น้ัน Way to Success 
Automotive Navigator ฉบับนี้ จึงขอน�าเสนอ
มุมมอง แนวคิดและความประทับใจผู้เข้าร่วม
โครงการทีไ่ด้รบัจากการเข้าร่วมโครงการฝึกอบรมฯ

คุณสุรศักดิ์ ทองเนื้อตัน Production 
Control & Logistics Manager จากบริษัท 
คอมพลที โอโต รบัเบอร์ แมนแูฟคเจอริง่ จ�ากดั 
กล่าวว่า “จากการที่บริษัทได้เข้าร่วมในการฝึก
อบรมหลักสูตร ขบวนการเตรียมการผลิตท�าให้
ได้รับความรู ้เพิ่มเติม ที่นอกเหนือจากงาน
ที่ท�าอยู่ แม้โดยปกติแล้วบริษัทฯ มีมาตรฐาน
ระบบบริหารงานตาม ISO 16949 อยู่แล้ว แต่
เมื่อได้เข้าสู่หลักสูตร อาจารย์ผู้สอนได้เพิ่มเติม 
เสรมิสร้างความมัน่ใจให้เรามากขึน้” มกีารเพิม่เตมิ 
การจดัท�า Process Flowchart ในกระบวนการผลติ
ย่อยครบทุกรายการ เรียกได้ว่าเป็นการ เตมิ
เต็มในวิธีปฏิบัติที่สามารถช่วยในการท�างานมี
ความครบถ้วนสมบูรณ์

นอกจากนั้น สิ่งที่ประทับใจมากที่สุด คือ 
ความประทบัใจในความรู้ ความเชีย่วชาญ รวมถึง
วิธีการสอนของอาจารย์ผู ้สอนชาวญ่ีปุ ่น คือ
อาจารย์ อิซะมุ ซาคุมะ ด้วยความรู้สึกที่ว ่า
อาจารย์มีความมุ่งมั่นที่จะถ่ายทอดความรู้ของ
ท่านอย่างเต็มความสามารถ มีการศึกษาข้อมูล
รอบด้านแบบที่เรียกว่า ท�าการบ้านดี นั่นเอง 
เพราะเมื่อจบการเรียนการสอนในแต่ละวัน 
อาจารย์จะพดูคยุกบัลกูศษิย์ทกุคน เพือ่ท�าความ
เข้าใจกับสิ่งท่ีได้เรียนรู้ไปแล้ว และปิดท้ายด้วย
ค�าถามว่า “พรุ่งนี้คุณอยากได้อะไร” โดยที่ ใน
วนัรุ่งขึน้ ผู้เรียนทกุคนกจ็ะได้เรยีนรูส้ิง่ทีต้่องการ
ทนัท ีคณุสรุศกัดิ ์สรุปว่า ทกุคนได้เรียนรู้ ปรับปรุง
และต่อยอดสิ่งที่มีอยู ่แล ้วให้สมบูรณ์ยิ่งขึ้น 
มาตรฐานการท�างานต่างๆ ที่บริษัทฯ มีอยู่แล้ว
เป็นส่วนใหญ่ จะได้รับการ ทบทวน และจัดท�า
เป็น Model ใหม่ รวมทั้ง ขยายผลสิ่งที่ท�ากับ 
Model ใหม่ได้เป็นอย่างดี เช่นกัน

Examples of success passing in the talk 

of “AHRDIP leads organization’s achievement”. 

Those 6 participating companies are : Thai 

Summit Auto Parts Industry, Thai Parkerizing 

Co., Ltd., Wichien Dynamic Industry Co., Ltd., 

Complete Auto Rubber Manufacturing Co., 

Ltd., SCC Tech Co., Ltd. and K. K DIECAST 

Co., Ltd., Way to Success/ Automotive Navigator 

would like to present their perspectives, 

concepts and impression they gain from training 

programs of TAI. 

Mr. Surasak Tongnuaton, Production 

Control & Logistics Manager of Complete 

Auto Rubber Manufacturing Co., Ltd. told us 

benefits and impression from attending the of 

production preparation activity. His team 

obtained additional new knowledge other 

than what they had learnt in their daily jobs. 

Even his company already has ISO/TIS 16949 

qual ity management system, but when 

participating the project they gain more new 

knowledge, and confidence. For instance, 

Process Flowchart of all sub-system have 

been added up. Mr. Surasak confirm that this 

new knowledge helps fulfill all tasks and; as a 

consequence, he could go through for more 

details, which covered overall steps.

Furthermore, he added that the most 

impression was knowledge, expertise and 

technical teaching of the Japanese experts, 

Mr. Isamu Sakuma. The expert was highly 

determined to transfer his knowledge to 

students, a well-prepared instructor to each 

of his classes. He was glad to answer 

students’ questions. After each class dismissed, 

he always asked them what they needed to 

learn for tomorrow. Next day, they would learn 

what they requested from yesterday. Everyone 

has learnt, improved and grafted on what they 

already had and made it better. Accordingly, 

operation standards would be reviewed and 

remodeled for more efficiently and effectively, 

as well.
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และด้วยค�าถามเดียวกัน คุณสมโภชน์ 
อารีกิจ ผู ้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท วิเชียร
ไดนามิคอินดัสตรี จ�ากัด บอกกับเราว่า ความ
ประทับใจจากการเข้าร่วมโครงการฯ มี 2 เรื่อง
หลกัๆ ซึง่ความประทบัใจแรก มิได้แตกต่างจาก
ท่านอื่นๆ นั่นคือ ความประทับใจในตัวของ
อาจารย์ผูส้อน ด้วยความรู้สกึว่า ท่านเป็น Expert 
ตัวจริง ท่ีสามารถให้ค�าแนะน�าได้เป็นอย่างดี 
ทัง้ทางทฤษฎ ี ในระดบัเชงิลกึ และในทางปฏิบตัิ
ทีส่ามารถน�าไปประยกุต์ใช้งานได้จริง ส่วนความ
ประทับใจอีกเรื่องหน่ึงที่ส�าคัญไม่น้อยไปกว่า
กันเลย ก็คือ หลักสูตรที่ใช้ในการฝึกอบรม 
เพราะมีความครอบคลุมในเรื่องของการเตรียม
การผลิตชิ้นส่วนตั้งแต่เริ่มต้น จนถึงการได้รับ
อนุมัติและกลายเป็น Mass Product ซึ่งในทุก
กระบวนการล้วนเป็นประโยชน์ และสามารถน�า
ไปปรับใช้ได้จริงในบริษัทฯ เม่ือประกอบด้วย
ค�าแนะน�าท่ีมีรายละเอียดของความรู้ โอกาส 
ความบกพร่องต่างๆ ท่ีอาจเกดิขึน้ ล้วนสามารถ
น�ามาใช้ในการแก้ไขปัญหาที่อาจเกิดขึ้นในงาน
ได้ดี โดยคุณสมโภชน์ ได้ฝากค�าแนะน�าดีๆ ที่
ได้รับจากอาจารย์ ซ่ึงส�าหรับเขาแล้วได้จดจ�า
และน�าไปปฏิบัติจนได้ผลดี แต่โดยปกติจะไม่
ค่อยมีคนท�า หรือท�ากันน้อยมาก แต่อาจารย์จะ
แนะน�าให้ท�า และน�าไปใช้ให้เป็นประโยชน์นัน่คอื 
การท�าบันทึก

ส�าหรบัค�าถามเกีย่วกบัความเปลีย่นแปลง
ทีด่ ี ท่ีเกิดขึน้ภายหลงัจากการเข้าร่วมโครงการฯ 
นั้น คุณสุพจน์ สุขพิศาล General Manager 

Marketing & Technical Service Department 
บริษัท ไทยปาร์คเกอร์ไรซิ่ง จ�ากัด บอกกับเรา
ว่า จากความคิดเบื้องต้น ว่าบริษัทฯ เป็นบรษิทั
ร่วมทนุ ซึง่จะมเีทคโนโลย ี รวมทัง้ Know-how 
มาจากบรษิทัแม่อยูแ่ล้ว และเมือ่มกีารรบัพนกังาน
ใหม่ๆ เข้ามา ก็มีการฝึกอบรมในเรื่องต่างๆ 
ไม่ว่าจะเป็นการ Training โดยตรง หรอืการ OJT 
ในตอนแรกคิดว่าการเข้าร่วมโครงการฯ ของ 
บรษิทัฯ เป็นเสมอืนการให้ความร่วมมอืกับ JETRO 
และสถาบนัยานยนต์มากกว่า แต่ปรากฏว่า ส่ิงที่
ได้รับนั้น ทางบริษัทฯ ถือว่า เป็น TOP UP คอื แม้
ความรู้เหล่านี้เป็นสิ่งที่พนักงานของเราทราบ
อยูแ่ล้ว แต่การทีไ่ด้มโีอกาสมาเรยีนรูก้รณตีวัอย่าง 
อื่นๆ ที่เป็นจริง จากอาจารย์ผู้สอน จึงเป็นส่วน
ส�าคัญที่สามารถน�าไปเติมเต็มให้กับทีมวิศวกร
ของบริษัท และน�าไปต่อยอดให้เกิดประโยชน์
ในงานได้ดยีิง่ขึน้ ส่วนเรือ่งของความเปล่ียนแปลง
ทีช่ดัเจนนัน้ ยงัไม่สามารถให้ค�าตอบได้ ณ เวลานี้ 
เพราะเพิง่จบคลาสเรยีนเมือ่สิน้เดอืนกมุภาพนัธ์นีเ้อง 
แต่เท่าที่รับรู ้ได้แล้ว ณ ขณะนี้ คือ ผู้ที่เข้ารับ 
การฝึกอบรม มีความเข้าใจในงานที่ท�าแบบ
แตกแขนงมากขึน้ สามารถขยายขอบเขตการน�า
ไปใช้งาน จากกรณีศึกษาที่อาจารย์น�ามาสอน
ได้ดียิ่งขึ้น

Mr. Somport Areekit, Production 

Manager, Wichien Dynamic Industry Co., Ltd. 

expressed his impression to this project in 2 

main points. First of all was the impression to 

the instructor because he was the real expert 

who gave good advices in depth of theory 

and practical practice. On the other hand, the 

curriculum that was taught in this class 

covered from the beginning, preparation of 

part production to product approval and being 

mass product. All procedures were useful and 

could be implement, practically; including, 

advice with details knowledge, opportunity 

and slip-up that might occur. These were useful 

as solutions. Moreover, Mr. Somport left a 

good advice received from the instructor for 

everyone. Notation was significant and everyone 

should write down for what you have learnt, 

which would be benefits for you in the future. 

Mr. Suphot Sukphisarn, Genera l 

Manager Marketing & Technical Service 

Department, Thai Parkerizing Co., Ltd. 

indicated improvement after joining this project. 

Although, the company was a joint venture 

that obtains technology and Know-how from 

headquarter and there was appropriated 

training for new employees and on the job 

training (OJT) , joining this project was as 

collaboration with JETRO and TAI because 

what they had learnt was the top up of the 

existing knowledge they already have. However, 

it was the opportunity for them to learn from 

other examples that actually occurred and they 

could use them to fulfill knowledge to their 

engineers for grafting on more benefits to the 

company. Nevertheless, he could not tell if 

there was any improvement. It was too early 

to tell because the class was ended at the 

end of February. Yet, one thing that occurred was 

all attendees had more understanding in 

depth for their jobs and the knowledge 

retrieved from instructor could be implemented 

in other parts.
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และอกีหนึง่ความคดิเหน็จาก คณุอาณตัิ 
โฆษิตพิพัฒน์ ผู้จัดการฝ่ายวิจัยและพัฒนา
บรษิทั ไทยซมัมทิ โอโตพาร์ท อนิดสัตร ีจ�ากดั 
กล่าวถึงสิ่งที่ได้รับจากการเข้าร่วมโครงการฯ ที่
จะสามารถน�าไปต่อยอดในการพฒันาการบริหาร
จัดการภายในของบริษัทได้อย่างไรบ้าง นั้น ว่า 
เนือ่งจากโครงการฯ เพ่ิงจะสิน้สดุมาเมือ่ช่วงปลาย
เดอืนกมุภาพนัธ์ 2556 นี ้จงึวางแผนไว้ว่า จะเร่ิม
จากแผนก R & D ซึ่งเป็นแผนกของตนเองก่อน 
โดยน�าเอาความรู้ที่ได้รับจากการฝึกอบรมไป
สร้างกิจกรรมร่วมกับ Product ใหม่ๆ ที่แผนกฯ 
ก�าลังออกแบบอยู่ จากน้ัน จะมีการฝึกอบรม 
หัวข้อ/สิ่งที่ได้เรียนรู้มาจากการฝึกอบรมภายใต้
โครงการฯ ดังกล่าวให้กับทีมงานในแผนกฯ น�า
ข้อมูลที่ได้รับไปใช้ในการพัฒนา Product อื่นๆ 

แล้วจึงค่อยต่อยอดไปที่การจัดท�าแผนงาน เพื่อ
การฝึกอบรมในส่วนอื่นๆ ต่อไป

ก้าวต่อไปของอตุสาหกรรมชิน้ส่วนยานยนต์ 
จะเป็นไปด้วยความต่อเนื่องและมั่นคง เพียงไร 
ค�าตอบจากส่วนหนึ่งของผู้ที่เข้าร่วมโครงการ
สถาบนัพฒันาบคุลากรในอตุสาหกรรมยานยนต์ 
และด้วยความมุ่งมั่นในการขับเคลื่อนภารกิจนี้
ของสถาบันยานยนต์ น่าจะเป็นค�าตอบที่สร้าง
ความมั่นใจให้แก่อุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์
ของไทยเราไม่มากก็น้อย

Another point of view given by Mr. Anut 

Kositpipat, R & D Department Manager, Thai 

Summit Auto Parts Industry, he stated that 

there would be the plan applied with R & D 

department by implementation the knowledge 

from this project with new product which was 

in state of design. After that, there would be 

training for the department’s team about 

what they had learnt from the class. As a result, 

they would use this knowledge to develop 

other products. Then, there would be further 

plan for training in other sections.

Next step of auto part industry will be 

whether preceded stably, one of the answers 

comes from participants in this project and 

determination of TAI to drive this mission. This 

answer should assure confidence of Thailand 

auto part industry, more or less.
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Auto Discuss
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Gasohol
เรื่องเล่าน�้ามันแก๊สโซฮอล์ ฉบับย่อ
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วิศวกรช�านาญการ
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กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษ์พลังงาน
กระทรวงพลังงาน

Composed by Dr. Apiradee Thammanomai
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น้ำมันแก๊สโซฮอล์ เป็นการน�าน�้ามันเบนซนิพืน้ฐานมาผสมกบัเอทานอล
ซึ่งผลิตได้จากพืช ในประเทศไทย
ใช้กากน�้าตาลที่เป็นของเหลือจาก

การผลิตน�้าตาล หรือใช้มันส�าปะหลังเพื่อผลิต
เอทานอล ในต่างประเทศ เช่น สหรัฐอเมริกาใช้
ข้าวโพด และประเทศบราซลิใช้น�า้อ้อย เพือ่ผลติ
เป็นเอทานอล ส�าหรับประเทศไทยนั้น ได้เริ่มมี
การทดลองใช้เอทานอลเพื่อทดแทนการใช้
น�้ ามันเบนซินอย ่างจริงจัง เป ็นครั้ งแรกใน
โครงการส่วนพระองค์สวนจิตรลดา ในปี พ.ศ. 
2528 เนื่องด้วยพระบาทสมเด็จพระเจ้าอยู่หัว
ทรงมีพระราชด�าริว ่าในอนาคตอาจเกิดการ
ขาดแคลนน�้ามันได้

รัฐบาลในทุกยุคสมัยหลังจากนั้นได ้
น้อมน�าแนวพระราชด�าริดังกล่าวเข้ามาเป็นส่วน
ส�าคัญในนโยบายด้านพลังงาน โดยภายใต้แผน
ส่งเสรมิการพัฒน�าพลงังานทดแทนและพลงังาน
ทางเลอืก ระยะ 10 ปี (พ.ศ. 2555-2564) ได้ก�าหนด
เป้าหมายให้มีการใช้เอทานอลไม่น้อยกว่า 9 
ล้านลิตรต่อวัน ภายในปี พ.ศ. 2564 เพื่อลดการ

พึ่งพาน�้ามันจากต่างประเทศ โดยเปลี่ยนไป
ใช้พลังงานทดแทน ซึ่งเป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อม 
และยังเป็นการเพิ่มมูลค่าและสร้างเสถียรภาพ
ให้กับผลผลิตทางการเกษตร เพื่อเสริมสร้าง
ความมัน่คงด้านพลงังานให้ประชาชนมพีลงังาน
ใช้อย่างยั่งยืน

ในปัจจุบัน น�้ามันแก๊สโซฮอล์ถือได้ว่า
เป็นน�้ามันเชื้อเพลิงหลักสาหรับรถยนต์ที่ใช้
เคร่ืองยนต์เบนซิน มีสัดส่วนการจ�าหน่ายกว่า 
90% ของน�า้มนัส�าหรบัเครือ่งยนต์เบนซนิ น�า้มนั
แก๊สโซฮอล์ทีไ่ด้รบัความนยิมมากทีส่ดุ คอืน�า้มนั
แก๊สโซฮอล์ 95 และน�า้มนัแก๊สโซฮอล์ 91 ซึง่เป็น
น�้ามันซึ่งมีสัดส่วนเอทานอลผสมอยู่ 10% และมี
น�า้มนัเบนซนิพืน้ฐาน 90% หรอืทีเ่รยีกกนัในวงการ
ว่าน�้ามันแก๊สโซฮอล์ E10

Gasohol is a certain mixture of benzene 

and ethanol extracted from plant. In Thailand, 

molasses; the remainder from process of sugar 

production, or cassava is used for producing 

ethanol. In some countries; for example, corn 

is applicative in the US and cane juice is used 

in Brazil to produce ethanol. The first earnest 

experiment of replacing benzene by ethanol in 

Thailand was originated from Royal Chitralada 

Agricultural Projects in year 1985; according 

to His Majesty the King foresees the possibility 

of fuel shortage in the future.

Thereafter, every government applies 

and takes his concept as a principle guideline 

in energy policy through the Alternative Energy 

Development Plan for 10 years: AEDP (2012 

– 2021). It indicates the prospected amount 

of ethanol usage, which will be at least 9 million 

liters/day within year 2021, in order to reduce 

imported fuel by using alternative fuel which is 

also friendly to the environment. Moreover, 

this will increases value added and stability of 

agriculture product and secures our energy 

supply.

Nowadays, gasohol is realized as a major 

fuel for automotive that operated by benzene. 

It takes more than 90% of market share 

among all fuel for benzene engine sold in the 

market. The utmost sale is gasohol 95 and 91 

that each has the mixture of ethanol at 10% 

and benzene at 90%, or commonly known as 

gasohol E10.
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อย่างไรก็ตามการใช้น�้ามันแก๊สโซฮอล์
เพียงซึ่งมีส่วนผสมของเอท�านอลเพียง 10% นั้น 
ไม่เพียงพอต่อการสร้างความยั่งยืนทางพลังงาน
ของประเทศ ดังนั้นในช่วงครึ่งทศวรรษที่ผ่านมา 
ประเทศไทย จึงได้มีการส่งเสริมให้ผู้ใช้น�้ามัน
หันไปใช้น�้ามันแก๊สโซฮอล์ ซึ่งมีสัดส่วนของ
เอทานอลที่เพิ่มขึ้น ได้แก่น�้ามันแก๊สโซฮอล์ E20 
และน�า้มนัแก๊สโซฮอล์ E85 โดยน�า้มันแก๊สโซฮอล์
ท้ังสองชนิดข้างต้นมีเอทานอลผสมอยู ่ 20% 
และ 85% ตามล�าดับ

ค�าถามคาใจของผู้ใช้รถยนต์ส�าหรับน�า้มัน
แก๊สโซฮอล์โซฮอล์ E20 และน�้ามันแก๊สโซฮอล์ 
E85 มีมากมาย ทั้งในด้านของความคุ ้มค่า 
ความปลอดภัยกับเครื่องยนต์ ความสะดวก
ในการใช้งาน และค�าถามในเชงินโยบายทีว่่าน�า้มนั
แก๊สโซฮอล์ หรือการใช้เอทานอลมากขึ้นนั้น 
ใครกันที่ได้ประโยชน์ บทความนี้ จะพยายาม
ตอบค�าถามเหล่านั้น โดยย่อ

ขอเริ่มจากค�าถามในด้านความคุ ้มค่า 
ในด้านราคาขายปลกี จากโครงสร้างราคาน�า้มัน
เชือ้เพลงิของ ส�านักงานนโยบายและแผนพลงังาน 
เมื่อวันที่ 15 มกราคม 2557 น�้ามันแก๊สโซฮอล์ 

95 มีราคา 40.93 บาท น�้ามันแก๊สโซฮอล์ E20 
มีราคา 35.98 บาท และน�้ามันแก๊สโซฮอล์ E85 
มีราคา 24.58 บาท ดังนั้น จะเห็นได้ว่าน�า้มนั
แก๊สโซฮอล์ E20 และน�า้มนัแก๊สโซฮอล์ E85 ซึ่งมี
ค่าออกเทนเท่ากับ 95 นั้นมีราคาถูกกว่าราคา
น�้ามันแก๊สโซฮอล์ 95 ซึ่งมีค่าออกเทนเท่ากัน 
ประมาณ 12% และ 40% ตามล�าดบั เมือ่เทยีบกับ
ค่าความสิ้นเปลืองโดยเปรียบเทียบกับค่าความ
ร้อนที่ต่างกันราว 3% ระหว่างน�้ามันแก๊สโซฮอล์ 
E10 กับน�้ามันแก๊สโซฮอล์ E20 และค่าความร้อน
ทีต่่างกนัราว 25% ระหว่างน�า้มนัแก๊สโซฮอล์ E10 
กับน�้ามันแก๊สโซฮอล์ E85 ย่อมแสดงให้เห็นแล้ว
ว่าราคาที่ต่างกันนั้นคุ้มค่ากว่าค่าความร้อนที่
หายไปมาก

Nevertheless, using gasohol with mixture 

of ethanol only 10% will not support sustainability 

in nation energy supply. As a result, during the 

past half decade, government has promoted 

using gasohol with more ethanol mixture such 

as gasohol E20 and E85 (20% and 85% of 

ethanol in each as the mixture, respectively).

There are many questions from car owner 
about using gasohol E20 and E86 in terms of 

value, engine safety and convenience along 

with who exactly gets the real benefit from 

responding to this government’s policy. This 

article will answer these questions, briefly.

The value of retail price, according to 

the price structure of Energy Policy and Planning 

Office (EPPO) as of January 15th, 2014 reveals 

that selling price of gasohol 95 is 40.93 THB, 

gasohol E20 is 35.98 THB and gasohol E85 is 

24.58 THB, while all of them have the same 

level of octane. This indicates that prices of 

gasohol E20 and E85 are lower than gasohol 

95 about 12% and 40%; respectively, when 

compared with fuel consumption rate by 3% 

different of heat rate between gasohol E10 

and gasohol E20, and 25% different of heat 

rate between gasohol E10 and gasohol E85. 

This means different price has more value 

than the loss of heat rate.

59

Gasohol



ส� าหรั บ ในด ้ านความปลอดภั ยกั บ
เครื่องยนต์น้ัน ผู้ผลิตรถยนต์ของประเทศไทย
ในช่วงหลายปีทีผ่่านมา ได้ผลติรถยนต์ทีส่ามารถ
รองรับการใช้งานได้ทั้งน�้ามันแก๊สโซฮอล์ E20 
และน�้ามันแก๊สโซฮอล์ E85 อย่างต่อเนื่อง 
หากจะกล่าวอย่างกว้างๆ อาจกล่าวได้ว่ารถยนต์
เครื่องยนต์เบนซินส่วนมากท่ีผลิตหลังปี 2551 
สามารถใช้น�า้มนัแก๊สโซฮอล์ E20 ได้ และรถยนต์
ที่ผู้ผลิตเรียกว่า Flex fuel vehicle หรือรถ FFV 
ซึง่ในปัจจุบนัมหีลายผูผ้ลติ ได้แก่ โตโยต้า ฮอนด้า 
มติซบูชิ ิเชฟโรเรท และวอลโว่ สามารถใช้น�า้มัน
แก๊สโซฮอล์ได้สูงสุดถึงน�้ามันแก๊สโซฮอล์ E85 
รายละเอียดเพิ่มเติมสามารถอ่านเพิ่มเติมได้ที่ 
http://www.doeb.go.th/knowledge/data/
E20.pdf และ http://www.doeb.go.th/
knowledge/data/E85.pdf

น�้ามันคุ ้มค่าและปลอดภัยนี้ จะหาได้ 
ท่ีไหนกัน ปัจจุบันน�้ามันแก๊สโซฮอล์ E20 มี
จ�าหน่ายในเกอืบ 2,000 สถานบีริการทัว่ประเทศ 
จากผู้ค้าน�้ามันทั้ง ปตท. บางจาก เอสโซ่ และ
คาลเท็กซ์ เป็นต้น นอกจากนั้นมีสถานีบริการ
น�้ามันแก๊สโซฮอล์อีก 252 แห่งทั่วประเทศ ผู้ค้า
น�้ามันยังยืนยันที่จะขยายขอบเขตการให้บรกิาร
น�้ามันแก๊สโซฮอล์ E20 และน�้ามันแก๊สโซฮอล์ 
E85 ต่อไป

ในประเด็นสุดท้าย ในเชิงนโยบายแล้ว 
การส่งเสรมิการใช้น�า้มนัแก๊สโซฮอล์ หรอืเอทานอล 
นัน้ อาจกล่าวได้ว่าเป็นทางรอดทางพลงังานทางหนึง่
ของประเทศไทย มูลค่าการน�าเข้าน�้ามันดิบของ

ประเทศไทยได้เพ่ิมขึน้อย่างต่อเนือ่ง จาก 6 แสน
ล้านบาท ในปี พ.ศ. 2552 มาเป็น 1.1 ล้านล้านบาท 
หรือคดิเป็นราว 10% ของผลผลิตมวลรวม (GDP) 
ของประเทศ เอทานอลเป็นเชื้อเพลิงที่ผลิตได้
จากวัตถุดิบที่ผลิตได้ในประเทศ ประเทศไทย
เป็นผู้ส่งออกน�า้ตาลอนัดบัสองของโลก และเป็นผู้
ส่งออกมนัส�าปะหลงัอนัดบัหนึง่ของโลก นัน่แสดง
ให้เห็นว่าประเทศไทยมีวัตถุดิบอย่างเหลือเฟือ 
การใช้วัตถุดิบจากในประเทศส่งผลให้สร้าง
ความมัน่คงต่อเกษตรกร สร้างความยัง่ยนืทางด้าน
พลังงาน และลดการน�าเข้าน�้ามันดิบจากต่าง
ประเทศ นอกจากนั้น ยังมีงานวิจัยมากมายที่
แสดงให้เห็นว่าการใช้น�้ามันแก๊สโซฮอล์ มีส่วน
ช่วยลดมลภาวะบนท้องถนนของประเทศ

ในเม่ือน�า้มนัแก๊สโซฮอล์ คุ้มค่า ปลอดภยั 
สร้างรายได้ให้เกษตรกรไทย สร้างความมั่นคง
ให้ประเทศ ลดการน�าเข้าน�า้มนัดบิจากต่างประเทศ 
ทัง้ยงัช่วยรกัษาส่ิงแวดล้อม ค�าถามสุดท้ายส�าหรับ
บทความนี ้คอื ท่านพร้อมทีจ่ะใช้น�า้มนัแก๊สโซฮอล์ 
เพื่อตัวท่าน เพื่อประเทศ และเพื่อรักษาโลกของ
เราแล้วหรือยัง

The engine safety, for many years, 

automotive manufacturers in Thailand have 

produced automotive that is able to operated 

both gasohol E20 and E85, perpetually. In other 

words, benzene engine car made after 2008 

can use gasohol E20. It is named by the car 

maker as the Flex fuel vehicle (FFV). At present, 

many car makers such as Toyota, Honda, 

Mitsubishi, Chevrolet and Volvo launch car that 

is able to use gasohol up to E85. For more 

information, please check with these websites

http://www.doeb.go.th/knowledge/

data/E20.pdf and http://www.doeb.go.th/

knowledge/data/E85.pdf

Availability of value and safety fuel, now, 

gasohol E20 is sold in the Thai market through 

almost 2,000 gasoline stations of fuel traders, 

nationwide, such as PTT, BCP, Esso, Caltex, 

Suchlike, as well as other 252 gasohol stations 

in Thailand. The trader insists on expanding more 

gasoline stations to sell gasohol E20 and E85 

onwards.

At the end, policy, the promotion of using 

gasohol or ethanol is accepted to be a solution 

for Thailand’s fuel shortage. Value of imported 

crude oil of Thailand has been increased, 

continuously, from 600 billion THB in 2009 to 

1.1 trillion THB or 10% of GDP. Ethanol is produced 

from using local product as a raw material; 

whereas, Thailand is the world’ s second largest 

exporter of sugar and the number one of cassava 

exporter in the world. This shows that Thailand 

has plenty of raw materials to produce it which 

is advantage and gives the stability to Thai 

agriculturist and longevity of energy supply 

together with reducing amount of imported crude 

oil. Additionally, based on many researches, 

using gasohol is able to decrease pollution 

from streets of Thailand.

After realized benefits from gasohol; 

i.e., value, safety, income generator for Thai 

agriculturist, building nation’s stability, imported 

crude oil reduction and eco-friendly, the last 

question from this article is “Are you ready to 

use gasohol for you, country and our world?”

60






