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 งานวิจัยนี้มุงเนนที่จะศึกษาแนวทางการจัดการพลังงานที่ใชในอุตสาหกรรมสิ่งทอขนาด
กลางถึงขนาดเล็กที่มุงเนนปจจัยจากการมีสวนรวมจัดระบบพลังงานของบุคลากรในองคกรเปนหลัก 
โดยนําตารางการประเมินการจัดการดานพลังงาน (Energy Management Matrix : EMM ) มาเพ่ือ
ใชประเมินถึงทัศนคติของตัวแทนพนักงานในทุกระดับที่มีการจัดระบบพลังงานในองคกรแลวจึง
นํามากําหนดมาตรการในการจัดการพลังงานรวมกับพนักงานในแตละสายการผลิตเพ่ือใหเกิดผลใน
การอนุรักษพลังงานควบคูไปกับความพึงพอใจของผูปฏิบัติงาน 
            จากการศึกษาพบวาโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอขนาดเล็กมีระดับความสนใจในการจัดระบบ
พลังงานและอนุรักษพลังงานระดับนอยและขาดความเขาใจเกี่ยวกับการอนุรักษพลังงานอยางมี
ประสิทธิภาพ รวมถึงการที่โรงงานอุตสาหกรรมการขนาดเล็กมีตนทุนการผลิตสูงจึงไมเนนที่จะ
ลงทุนปรับเปลี่ยนอุปกรณประหยัดพลังงานประสิทธิภาพสูง การจัดระบบพลังงานในโรงงานตัวอยาง 
จึงเปนการกําหนดมาตรการเฉพาะมาตรการที่ไมตองลงทุนและสามารถปรับเปลี่ยนไดทันที เชน 
การแยกสวิตซ ถอดหลอดไฟฟาที่ไมไดใชงานออก หรือปรับเปลี่ยนพฤติกรรมการใชไฟฟาในพื้นที่
ปฏิบัติงาน และเม่ือวัดผลประหยัดแลวสามารถลดตนทุนการผลิตไดและพนักงานมีความพึงพอใจตอ
การจัดระบบพลังงาน 
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 The research’s purpose is to study energy management in small and medium textile 
enterprises emphasize on the staff participation on energy management system.  Energy 
management matrix (EMM) is use to evaluate the attitude of operational staff in all levels. 
Then, set up criteria of energy management system with production staffs in order to 
received energy saving impact with operational staffs satisfy.   
         The result found that, the small textile companies are less interested in energy 
management and lack of understanding about energy saving efficiency. In addition, the 
small textile companies have high production cost therefore they do not need to invest high 
performance energy saving equipments.  Thus, energy management system in pilot factory 
aims to set up only energy saving criteria without investment and can modify immediately. 
For example, switch separation, remove unused light bulbs, and change electricity usage 
behavior in working area. Finally, as the result of energy saving measurement, the 
production cost was reduced and operational staffs were satisfied with energy management 
system. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 

ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหมเปนอุตสาหกรรมที่มีความสําคัญตอระบบเศรษฐกิจ
ไทยเปนอยางมาก โดยผลิตภัณฑมวลรวมสิ่งทอและเครื่องนุงหมมีมูลคา 309,181 ลานบาท คิดเปน  
รอยละ 11.25 ของมูลคามวลรวมภาคอุตสาหกรรม (สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ,2552)
นอกจากนี้ยังเปนอุตสาหกรรมที่มีการจางงานกวา 1 ลานคน ซึ่งสูงสุดในภาคอุตสาหกรรม อีกทั้งยัง
สามารถทํารายไดเงินตราตางประเทศไดปละกวาแสนลานบาท อยางไรก็ตามในสถานการณที่การคา
โลกมีการแขงขันกันมากขึ้น สินคาสิ่งทอและเครื่องนุงหมของโลกจะเขาสูการคาเสรี ในป 2548   
ตามความตกลง องคการการคาโลก (World Trade Organization: WTO) ซึ่งจะไมมีระบบสัดสวน
ควบคุมการนําเขาอีกสงผลใหเกิดสภาวะการแขงขันทางการตลาดเพิ่มสูงขึ้น 
 โดยในปจจุบันจํานวนโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหมที่จดทะเบียนสะสม  
มีจํานวนโรงงานสิ่งทอและเครื่องนุงหมทั้งสิ้น 5,603 โรงงาน (กรมโรงงานอุตสาหกรรม กระทรวง
อุตสาหกรรม, พ.ศ.2550) ประเภทของโรงงานที่มีการประกอบกิจการมากที่สุด ไดแก โรงงานเสื้อผา
สําเร็จรูป รองลงมาคือ โรงงานทอผา ถักผา เสนใยและปนดาย โดยมีจํานวนโรงงาน 2,519 818  
759  และ 317 โรงงาน ตามลําดับ จากขอมูลจะเห็นไดวาประเภทของโรงงานที่มีการขยายกิจการ
มากที่สุด ไดแก โรงงานเสื้อผาสําเร็จรูปมีสัดสวนมากถึง 45% ของจํานวนโรงงานสิ่งทอและ
เครื่องนุงหมในประเทศไทย ซึ่งอุตสาหกรรมประเภทนี้มีการเจริญเติบโตสูงมากซึ่งสงผลใหมีการ
แขงขันสูงขึ้นตามลําดับ และสวนหน่ึงของการแขงขันในปจจุบันมาจากตนทุนในการผลิต ไดแก 
แรงงาน วัตถุดิบ พลังงานที่ใชในกระบวนการผลิต เปนตน ซึ่งถาสามารถลดตนทุนการผลิต ก็ถือวา
เปนการไดเปรียบในดานการแขงขัน ในสวนการลดตนทุนของแรงงานและวัตถุดิบถือวาทําไดยาก
เน่ืองจาก สําหรับแรงงานซึ่งมีคาแรงขั้นต่ําตามกฎหมายอยูแลวไมสามารถลดคาใชจายในหัวขอน้ีได 
สวนวัตถุดิบก็เชนกัน ซึ่งจากขอมูลดังกลาวขางตนก็มีแนวทางลดตนทุนไดก็จะเปนในสวนของการ
ใชพลังงาน การใชพลังงานในสวนของอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูปก็เพ่ิมขึ้นตามสัดสวนของการ
เจริญเติบโตซึ่งนับเปนภาระที่สําคัญของทั้งภาคเอกชนและภาครัฐในการจัดหาพลังงานใหเพียงพอ
กับความตองการใชพลังงานของประเทศประกอบกับรูปแบบการใชพลังงานในภาคสวนตางๆ ก็ยัง
ไมมีประสิทธิภาพเทาที่ควร ดังน้ันการใชพลังงานอยางไมเหมาะสมจะทําใหตนทุนการผลิตสูงทําให
ราคาของผลิตภัณฑสูงตามไปดวย เพ่ือใหธุรกิจสามารถดําเนินการและแขงขันอยูได โรงงาน
อุตสาหกรรมตางๆจึงตองหาแนวทางลดตนทุนการผลิตลง เชน แนวคิดทางดานการจัดการพลังงาน
เชิงบูรณาการ ซึ่งเปนการจัดการพลังงานทั้งภายในกระบวนการผลิต และภายนอกกระบวนการผลิต 
ครอบคลุมทั้งมาตรการที่ตองลงทุนและไมตองลงทุน งานวิจัยนี้ปรับปรุงศักยภาพในการใชพลังงาน
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อยางเต็มประสิทธิภาพในโรงงานอุตสาหกรรม บนการประยุกตศาสตรดานวิศวกรรมและการจัดการ 
รวมทั้งการวิเคราะหทางเศรษฐศาสตร ขั้นตอนทั้งหมดจะถูกออกแบบใหดําเนินการในเชิงบูรณาการ 
และนําเสนอการดําเนินการจัดการดานพลังงานอยางเปนระบบ การคํานวณหาความเปนไปไดของ
แนวทางการประหยัดพลังงานในหนวยการผลิตที่สําคัญ รวมทั้งการวิเคราะหผลการลงทุนทาง
เศรษฐศาสตรและผลตอบแทนทางการเงินในมาตรการที่เหมาะสมตามแผนอนุรักษพลังงาน 
 

วัตถุประสงค 
              วิเคราะหแนวทางการจัดการพลังงานที่ใชในอุตสาหกรรมสิ่งทอ(อุตสาหกรรมเสื้อผา
สําเร็จรูป เครื่องนุงหมและผลิตภัณฑสิ่งทออื่นๆ) โดยมุงเนนที่จะพัฒนาระบบจัดการพลังงานที่เนน
บุคลากรในระดับผูปฏิบัติงานเปนสําคัญในโรงงานขนาดเล็ก จนถึงขนาดกลาง เพ่ือเปนแนวทางใน
การจดัการพลังงานในอนาคต 
 

ขอบเขตของการวิจัย 
 1. สํารวจและประเมินโรงงานอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูปในระดับผูปฏิบัติงาน สําหรับ
โรงงานขนาดเล็กจนถึงขนาดกลาง อยางนอย 5 โรงงาน 
 2. วิเคราะหแนวทางการจัดการพลังงานในอุตสาหกรรมสิ่งทอ (อุตสาหกรรมเสื้อผา
สําเร็จรูป เครื่องนุงหมและผลิตภัณฑสิ่งทออ่ืนๆ) ในระดับผูปฏิบัติงาน โดยใชตารางการประเมินการ
จัดการดานพลังงาน (Energy Management Matrix: EMM) เปนเครื่องมือในการวิเคราะห 
 3. หาแนวทางการจัดการพลังงานที่เหมาะสมและมีประสิทธิผลสําหรับอุตสาหกรรมเสื้อผา
สําเร็จรูป 
 

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการวิจัย 
  1. เพ่ือเปนแนวทางใหกับภาคอุตสาหกรรมสิ่งทอ (อุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป 
เครื่องนุงหมและผลิตภัณฑสิ่งทออื่นๆ) รายอ่ืนๆ ในการจัดการพลังงานในอนาคต 
 2. เพ่ือใหภาคอุตสาหกรรมสิ่งทอ (อุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป เครื่องนุงหมและ
ผลิตภัณฑสิ่งทออ่ืนๆ) มีระบบและแนวทางการจัดการพลังงานในอุตสาหกรรมของตนเองในอนาคต
อยางมีประสิทธิภาพ 
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บทที่ 2 
เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
  อุตสาหกรรมสิ่งทอจัดไดวาเปนอุตสาหกรรมที่มีความสําคัญมากในภาคอุตสาหกรรมของ
ประเทศไทย เน่ืองจากมีผูประกอบการ แรงงาน จํานวนมาก และเปนอุตสาหกรรมที่มีการใช
เครื่องจักรโดยรวมมากกวา 24 ลานกิโลวัตต (กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษ. 2547)  
จึงเปนอุตสาหกรรมที่มีการใชพลังงานจํานวนมาก เม่ือเทียบกับอุตสาหกรรมอื่นดังนั้นการดําเนิน
กิจกรรมดานการอนุรักษพลังงาน ไมเพียงแตชวยลดตนทุนในการผลิตลงได แตยังชวยลดการใช
พลังงานโดยรวมของประเทศดวย 

 
1. ขอมูลทั่วไปของอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
  อุตสาหกรรมสิ่ งทอเปนอุตสาหกรรมที่ มี จุดประสงค เ พ่ือผลิตเคร่ืองนุงหม เปน
อุตสาหกรรมที่มีความหลากหลายของผลิตภัณฑ แตสามารถแยกประเภทตามลักษณะของ
ผลิตภัณฑหลักๆ ได 3 ประเภท (สํานักเทคโนโลยีความปลอดภัย กรมโรงงานอุตสาหกรรม. 2547) 
  1.1 อุตสาหกรรมตนนํ้า (Upstream) เปนอุตสาหกรรมเริ่มตนของสิ่งทอ ลักษณะของ
ผลิตภัณฑจะเปนเสนใยซึ่งมีทั้งเสนใยจากพืชและเสนใยสังเคราะหเชน ไนลอน โพลีเอสเตอร เปนตน 
ซึ่งเปนอุตสาหกรรมที่ใชเงินทุนและเทคโนโลยีระดับสูง ใชแรงงานจํานวนนอย โดยผลผลิตใน
อุตสาหกรรมนี้จะนําไปตอในอุตสาหกรรมกลางน้ํา 
  1.2 อุตสาหกรรมกลางน้ํา (Midstream) คืออุตสาหกรรมปนดาย ทอผา และถักผา 
ฟอกยอม พิมพ และตกแตงสําเร็จ เปนอุตสาหกรรมที่ใชเงินทุนและเทคโนโลยีสูงและเทคโนโลยี
เปลี่ยนแปลงเร็วมาก ผลผลิตที่ไดจะนําไปใชในการผลิตอุตสาหกรรมขั้นปลายตอไป 
  1.3 อุตสาหกรรมปลายน้ํา (Downstream) คือ อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมและเสื้อผา
สําเร็จรูปเปนอุตสาหกรรม ที่ใชแรงงานเปนปจจัยหลักในการผลิต ประสิทธิภาพของแรงงานมี
ความสําคัญมากกวาประสิทธิภาพของเครื่องจักรเทคโนโลยีที่ทันสมัยมีสวนชวยในการเคลื่อนยาย
วัตถุและสิ่งของใหเร็วขึ้น ผลผลิตจากอุตสาหกรรมนี้จะถูกสงใหผูบริโภคตอไป 
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ภาพประกอบ 1 ภาพรวมของอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 

ที่มา: http://thailandindustry.com/guru/view.php?id=10142&section=9&rcount=Y 
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ภาพประกอบ 2 จํานวนโรงงานผูผลิตดานอุตสาหกรรมสิ่งทอ (ป 2551) 

ที่มา: กรมโรงงานอุตสาหกรรม กระทรวง
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ภาพประกอบ 3 จํานวนคนงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอประเภทตาง ๆ (ป 2551) 
 

            ที่มา: ศูนยขอมูลสิ่งทอ สถาบนัพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
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   ภาพประกอบ 4 การสงออกสิ่งทอและเครื่องนุงหมแยกตามชนิดชนิดผลิตภัณฑ (ป 2547 – 2551) 
 

ที่มา: ศูนยเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร สํานักงานปลัดกระทรวงพาณิชย 
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 จํานวนคนงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิง่ทอประเภทตางๆ (พ.ศ. 2551) 
  โรงงานใยสังเคราะห จํานวน  14,100 คน คิดเปน 1.3 % 
  โรงงานปนดาย  จํานวน  60,300 คน คิดเปน 5.7 % 
  โรงงานฟอกยอม  จํานวน  46,200 คน คิดเปน 4.4 % 
  โรงงานทอผา  จํานวน  52,770 คน คิดเปน 5.0 % 
  โรงงานถักผา  จํานวน  63,050 คน คิดเปน 6.0 % 
  โรงงานเสื้อผาสําเร็จรูป จํานวน  812,800 คน คิดเปน 77.6 % 
 จากขอมูลของรายงานภาวะอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม (สถาบันพัฒนา
อุตสาหกรรมสิ่งทอ, 2553) รายงานการขยายและการยกเลิกกิจการ คือจํานวนโรงงานที่ประกอบ
กิจการใหมมีจํานวนทั้งสิ้น 8 โรงงาน มีจํานวนแรงงาน 1,234 คน โดยประเภทของจํานวนโรงงานที่
มีประกอบกิจการใหมมากที่สุดคือ โรงงานผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป และถักผา มีจํานวน เทากันคือ 3 
โรงงานและมีจํานวนแรงงาน 347 คน และ 430 คนตามลําดับ 
 โรงงานที่ขยายกิจการมีจํานวนทั้งสิ้น 4 โรงงานและมีจํานวนแรงงาน 662 คน โดยโรงงาน
ที่มีการขยายกิจการมากที่สุด ไดแก ผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป มี 3 โรงงาน มีจํานวนคนงาน 548 คน 
 โรงงานที่ยกเลิกกิจการมีทั้งสิ้น 102 โรงงาน มีจํานวนแรงงาน 3,870 คน โดยสวนมาก
เปนโรงงานผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปจํานวน 84 โรง และมีจํานวนแรงงาน 3,398 คน 
 จะเห็นไดวาที่ผานมาจํานวนโรงงานที่ยกเลิกกิจการมีจํานวนสูงเม่ือเทียบกับจํานวน
โรงงานที่ประกอบกิจการใหมและขยายกิจการและสงผลใหเกิดการเลิกจางงานเปนจํานวนที่สูง
เชนกัน โดยเฉพาะอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป จะเห็นไดวาในระยะเวลาเพียง 4 เดือน มีจํานวนผู
ถูกเลิกจางถึง 3,398 คนหรือคิดเปนสัดสวนรอยละ 82.3 ของจํานวนผูถูกเลิกจางทั้งหมด สะทอนให
เห็นถึงความสามารถในการบริหารการจัดการของอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป โดยสาเหตุที่สําคัญ
ประการหนึ่งก็คือ ตนทุนการผลิตสินคาเพิ่มสูงขึ้นไมวาจะเปนคาพลังงาน วัตถุดิบ หรือคาแรง ทําให
สินคาตองปรับราคาสูงขึ้นตามตนทุนที่เพ่ิมขึ้น โดยสวนใหญเปนผูประกอบการขนาดเล็กและกลาง 
ไมสามารถปรับตัวไดจึงตองปดกิจการลง ดังน้ันในสวนของอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป ถือวามี
ความสําคัญตอทั้งมูลคาการสงออก และตลาดแรงงานจึงควรมีการปรับปรุงในสวนของการบริหาร
จัดการของโรงงานใหดีขึ้น  
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2. กระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมสิ่งทอ (อุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป) 
   กระบวนการผลิตหลัก ๆ ในอุตสาหกรรมสิ่งทอ(สวนของอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป) 

จะมีลักษณะที่คลายคลึงกันเกือบทุกโรงงานแตกตางกันเพียงรายละเอียดและขนาดของโรงงาน

เทานั้น ขึ้นอยูกับลักษณะของผลิตภัณฑเปนหลัก ซึ่งอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูปที่เกิดปญหาตอง

ปดกิจการไปโดยสวนใหญเปนผูประกอบการขนาดเล็กและขนาดกลาง  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

  

 

ภาพประกอบ 5 แผนผังแสดงกระบวนการตัดเย็บและฟอกยอม 

 

              ที่มา: สํานักเทคโนโลยีความปลอดภัย กรมโรงงานอุตสาหกรรม. 2547 

   2.1 รายละเอียดและขั้นตอนในการผลิต 

     2.1.1 การนําวัตถุดิบ ทางโรงงานไดจัดซื้อและนําวัตถุดิบ (ผามวน) ตามรายการ

สั่งซื้อ ตรวจสอบคุณภาพ ของวัตถุดิบทั้งหมดแลวทําการสงเขาในขั้นตอนตอไป 

     2.1.2 การตัดและเย็บ เม่ือไดรับวัตถุดิบมาแลว ทําการตัดผาตามรูปแบบและขนาดที่

ไดออกแบบไวแลวสงเย็บเปนผลิตภัณฑเสื้อผาสําเร็จรูป โดยใชพลังงานไฟฟาเปนหลัก 

    2.1.3 การฟอกและยอม เม่ือทําการตัดเย็บเรียบรอยแลว ก็จะตองผานกระบวนการ

ฟอกและยอมเพ่ือคุณภาพของผลิตภัณฑซึ่งจะใชพลังงานความรอนเปนหลัก 

วัตถุดิบ (ผา) 

ตัด/เย็บ 

ฟอก/ยอม (มีเฉพาะโรงงานขนาดกลาง) 

อบ 

รีด 

บรรจุ 
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    2.1.4 การอบ เม่ือทําการฟอกและยอมเสร็จแลวก็จะตองผานการอบโดยผานความ

รอนตามกระบวนการเพื่อรักษาคุณภาพของผลิตภัณฑพลังงานที่ใชจะเปนพลังงานความรอน 

    2.1.5 การรีด เม่ือทําการอบเรียบรอยแลว ขั้นตอนจานนี้ก็จะเปนขั้นตอนการรีดโดย

ใชเตารีดไอน้ําเขารูปทรง เพ่ือเปนการตกแตงผลิตภัณฑ และ สวยงามตามที่ไดออกแบบไว พลังงาน

ที่ใชจะเปนพลังงานความรอน 

    2.1.6 การบรรจุ เปนขั้นตอนสุดทายของกระบวนการโดยการแยกจัดเก็บและบรรจุ

ผลิตภัณฑตามชนิดของ แตละประเภทแลวทําการจัดสงเก็บตามกระบวนการตอไป 

  2.2 การใชพลังงานในกระบวนการผลิต 

   2.2.1 การเตรียมวัตถุดิบ ขั้นตอนนี้ไมมีการใชพลังงานทั้งไฟฟาและความรอน 

   2.2.2 การตัดและเย็บ ในขั้นตอนนี้จะใชพลังงานไฟฟาเพียงอยางเดียว เครื่องจักร 

ที่ใชในกระบวนการนี้ไดแกเครื่องจักรอุตสาหกรรม, เครื่องตัดผา ขนาดของมอเตอรประมาณ 400 

วัตตเทานั้น 

   2.2.3 การฟอกและยอม ในขั้นตอนนี้จะใชพลังงานไฟฟาและความรอนโดยจะใช

ความรอนเปนหลักเครื่องจักรที่ใชในขั้นตอนนี้ไดแก เครื่องยอม, เครื่องฟอก 

   2.2.4 การอบ ในขั้นตอนนี้จะใชพลังงานทั้งไฟฟาและความรอนโดยจะใชความรอน

เปนหลัก ใชเครื่องจักรที่ไดแกเครื่องอบแหง 

   2.2.5 การรีด ในขั้นตอนนี้จะใชพลังงานไฟฟาและความรอนโดยการรีดจะใชไอน้ํา

จากหมอไอน้ําเครื่องจักรที่ใชไดแก เครื่องรีด 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

ไฟฟา 

ไฟฟา 

ความรอน 

ไฟฟา 

ความรอน 

ไฟฟา 

วัตถุดิบ (ผา) 

ตัด/เย็บ 

ฟอก/ยอม (มีเฉพาะโรงงานขนาดกลาง) 

อบ 

รีด 

บรรจุ 

ภาพประกอบ 6 แสดงการใชพลังงานในอุตสาหกรรมเสือ้ผาสําเร็จรูป 
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  นอกจากพลังงานที่ใชในกระบวนการผลิตโดยตรงแลวยังมีเครื่องจักร/อุปกรณบางสวนที่
ชวยสนับสนุนการผลิตซ่ึงหมายถึงระบบ Utility ไดแก มอเตอรปมน้ํา เครื่องปรับอากาศ มอเตอร
ลิฟท ยกของ รอกไฟฟา ไฟฟาแสงสวาง และหมอไอน้ํา 
 

3. ขั้นตอนการจัดการพลังงาน 
  ในสวนของวิธีการจัดการพลังงานนั้นตองมีการปฏิบัติอยางมีขั้นตอน รวมทั้งมีการวาง
แผนการดําเนินการที่ดีและเหมาะสมกับองคกร เพ่ือใหบรรลุเปาหมายของการจัดการพลังงาน การ
ดําเนินการสามารถแบงออกไดเปน 8 ขั้นตอน 

 

ภาพประกอบ 7 ขั้นตอนการจัดการพลังงาน 

 

              ที่มา: กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษพลังงาน กระทรวงพลังงาน 

1.การแตงตั้งคณะทํางานดานการจัดการพลังงาน 

2.การประเมินสถานภาพการจัดการพลังงาน

3.การกําหนดนโยบายอนุรักษพลังงาน 

4.การประเมินศักยภาพการอนุรักษพลังงาน 

5.การกําหนดเปาหมายและแผนอนุรักษ

พลังงานและแผนการฝกอบรมและกิจกรรม

สงเสริมการอนุรักษพลังงาน 

6.การดําเนินการตามแผนอนุรักษพลังงาน และ

ตรวจสอบและวิเคราะหการปฏบัิติตามเปาหมาย

และแผนอนุรักษ 

7.การตรวจติดตามและประเมินการจัด

การพลังงาน 

8.การทบทวนวิเคราะหและแกไข

ขอบกพรองของการจัดการพลังงาน 
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   การวิเคราะหผลการประเมินสถานภาพการจัดการพลังงานเบื้องตนทําใหทราบวา

นโยบายอนุรักษพลังงานที่จะจัดทําขึ้นของโรงงานตัวอยาง จําเปนตองมุงเนนในการจัดโครงสราง

ขององคกรใหสอดคลองกับการดําเนินงานดานการจัดการพลังงาน โดยตองกําหนดใหมีการจัดตั้ง

คณะทํางานเขามารับผิดชอบในการจัดการพลังงานขององคกรอยางเปนทางการ รวมทั้งกําหนด

อํานาจและหนาที่ของคณะทํางานดังกลาวอยางชัดเจน นอกจากนี้นโยบายอนุรักษพลังงานที่จัดทํา

ขึ้นจําเปนตองระบุใหมีการประชาสัมพันธและเผยแพรขอมูลขาวสารอยางสม่ําเสมอ เพ่ือเปนการ

กระตุนและสรางแรงจูงใจใหกับพนักงานทุกคนในองคกรรับทราบและเพื่อนําไปสูความรวมมือและ

ประสานงานในการดําเนินงานดานการจัดการพลังงาน รวมถึงกิจกรรมดานการอนุรักษพลังงาน  

ตาง ๆ ที่จัดขึ้น 
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ตาราง 1 ตัวอยางตารางประเมินการจัดการดานพลังงาน (Energy Management Matrix: EMM) 

ระดับคะแนน 1.  

นโยบายการจดัการพลังงาน 

2.  

การจัดองคกร 

3.  

การกระตุนและสรางแรงจูงใจ 

4.  

ระบบขอมูลขาวสาร 

5.  

ประชาสัมพันธ 

6.  

การลงทุน 

4  

มีนโยบายการจัดการพลังงานจาก

ฝายบริหารและถือเปนสวนหนึ่ง

ของนโยบายของบริษัท 

มีการจัดองคกรและเปนโครงสรางสวน

หนึ่งของฝายบริหาร กําหนดหนาที่

ความรับผิดชอบไวชัดเจน  

มีการประสานงานระหวาง

ผูรับผิดชอบดานพลังงานและ

ทีมงานทุกระดับอยางสม่ําเสมอ  

กําหนดเปาหมายที่ครอบคลุม 

ติดตามผลหาขอผิดพลาดประเมินผล

และควบคุมการใชงบประมาณ  

ประชาสัมพันธคุณคาของการ

ประหยัดพลังงานและผลการ

ดําเนินงานของการจัดการพลังงาน  

จัดสรรงบประมาณโดยละเอียดโดย

พิจารณาถึงความสําคญัของ

โครงการซึ่งมีสวนรวมดาน

สิ่งแวดลอม  

3  

มีนโยบายและมีการสนับสนุนเปน

ครั้งคราวจากฝายบริหาร  

ผูรับผิดชอบดานพลังงานรายงาน

โดยตรงตอคณะกรรม การจัดการ พลัง 

งานซึ่งประกอบ ดวยหัวหนาฝายตางๆ 

คณะกรรมการอนุรักษพลังงาน

เปนชองทางหลักในการ

ดําเนินงาน  

แจงผลการใชพลังงานจากมิเตอร

ยอยในแตละฝายทราบแตไมมีการ

แจงถึงผลการประหยัด  

ใหพนักงานรบัทราบโครงการ

อนุรักษพลังงานและใหมีการ

ประชาสัมพันธอยางสม่ําเสมอ  

โครงการอนุรักษพลังงานพิจารณา

ลงทุนจากผลตอบแทนเชนเดียวกับ

โครงการอื่นๆ  

2  

ไมมีการกําหนดนโยบายที่ชัดเจน

โดยผูบริหารหรือผูรับผิดชอบดาน

พลังงาน  

มีผูรับผิดชอบดานพลงังานรายงานตอ

คณะกรรมการเฉพาะกิจแตสายงาน

บังคบับญัชาไมชัดเจน 

คณะกรรมการเฉพาะกิจเปน

ผูดําเนินการ  

ทํารายงานติดตามประเมินผลโดยดู

จากมิเตอรใหคณะกรรมการเฉพาะ

กิจเขามาเกี่ยวของกับการตั้ง

งบประมาณ 

จัดฝกอบรมใหพนกังานรับทราบเปน

ครั้งคราว  

ลงทุนโดยดูมาตรการที่มีระยะเวลา

คุมทุนเร็ว  

1  

ไมมีแนวทางปฏบิัติทีท่ําไวเปน

ลายลักษณอักษร  

ผูรับผิดชอบดานพลังงานมีขอบเขต

หนาที่ความรับผิดชอบจํากัดปฏบิัติ

หนาที่เพียงตามกฎหมาย 

มีการติดตออยางไมเปนทางการ

ระหวางวิศวกรกับผูใชพลังงาน

(พนักงาน)  

มีการสรุปรายงานดานคาใชจายการ

ใชพลังงานเพือ่ใชกนัภายในฝาย

วิศวกรรม  

แจงใหพนักงานทราบอยางไมเปน

ทางการเพื่อสงเสริมการใชพลังงาน

อยางมีประสิทธิภาพ  

พิจารณาเฉพาะมาตรการที่ลงทนุต่ํา  

0  
ไมมีนโยบายที่ชัดเจน  ไมมีผูรับผิดชอบดานพลังงาน  ไมมีการติดตอกับผูใชพลังงาน  ไมมีระบุรวบรวมขอมูลและบัญชีการ

ใชพลังงาน  

ไมมีการสนับสนนุการประหยัด

พลังงาน  

ไมมีการลงทุนใดๆในการปรับปรุง

ประสิทธิภาพการใชพลังงาน 

 
11 



12 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 8 ตัวอยางการประเมินสถานภาพการจัดการพลังงานเบื้องตนของโรงงานตัวอยาง 

 

   ที่มา: คูมือพัฒนาระบบการจัดการพลังงานสําหรับโรงงานควบคุมและอาคารควบคุม  

(ปรับปรุงจาก กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษพลังงาน: 2552) 
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ตาราง 2 ลักษณะเสนแบบตาง ๆ และการวิเคราะหเพ่ือประเมินสถานภาพการจัดการพลังงาน 
 

ลักษณะเสน รายละเอียด การวิเคราะห 
1. High Balance. 

 

ทุกประเด็นมีคะแนนมากกวา 3 ระบบการจัดการดีมาก เปาหมายคือรักษา

ใหยั่งยืน 

2. Low Balance 

 

ทุกประเด็นคะแนนนอยกวา 3 

 

ตองมีการพัฒนาในทุกประเด็นอยางเรงดวน 

3.U-Shaped 

 

2 ประเด็นดานนอกมีคะแนนสูง

กวาประเด็นอ่ืนๆ 

 

ความคาดหวังสูง คือ มีนโยบายและการ

จัดสรรเงินลงทุนที่ดี แตตองพัฒนาในดาน

อ่ืนๆ เชน การกระตุนและการสรางแรงจูงใจ

ใหกับพนักงาน การจัดทําระบบขอมูล

ขาวสารดานพลังงาน เปนตน 

4. N-Shaped 

 

2 ประเด็นดานนอกมีคะแนนต่ํา

กวาประเด็นอ่ืนๆ 

 

การสรางแรงจูงใจ และการจัดทําระบบ

ขอมูลขาวสารที่ดี ไมชวยทําใหการจัด

การพลังงานประสบผลสําเร็จเพราะไมมีการ

กําหนดนโยบายที่ดี และไมมีการสนับสนุน

เงินลงทุนหรือสนับสนุนเงินลงทุนนอยมาก 

5. Trough 

 

1 ประเด็นมีคะแนนต่ํากวา

ประเด็นอ่ืน 

 

ประเด็นที่ลาหลัง เชน การกระตุนและสราง

แรงจูงใจหรือระบบขอมูลขาวสาร เปนตน 

อาจทําใหระบบการจัดการพลังงานไม

กาวหนาเทาที่ควร 
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ตาราง 2 (ตอ) 
 

ลักษณะเสน รายละเอียด การวิเคราะห 
6. Peak 

 

1 ประเด็นมีคะแนนสูงกวา

ประเด็นอ่ืน 

 

ความสําเร็จในประเด็นที่คะแนนสูงสุด เชน 

การกระตุนและการสรางแรงจูงใจ หรือระบบ

ขอมูลขาวสาร เปนตน อาจเปนการสูญเปลา

เพราะประเด็นอ่ืนๆ ยังลาหลังมาก ทําให

ระบบไมกาวหนา โดยเฉพาะในดาน

นโยบายและการลงทุน 

7. Unbalanced 

 

มี 2 ประเด็นหรือมากกวาที่มี

คะแนนสูงกวาหรือต่ํากวา

คาเฉลี่ย 

ตองรีบพัฒนาประเด็นที่มีคะแนนต่ําใหสูงขึ้น

กวาคาเฉลี่ยโดยเร็ว (ควรมีการปรับปรุง) 

 

 

    ที่มา: คูมือพัฒนาระบบการจัดการพลังงานสําหรับโรงงานควบคุมและอาคารควบคุม  

(กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษพลังงาน: 2552) 

 

 3.1 การนําระเบียบวิธีการใชพลังงานอยางมีประสทิธิภาพไปใชประโยชน 

  “ระเบียบวิธีการใชพลังงานอยางมีประสิทธิภาพ” (Methodology) พัฒนาขึ้นเพ่ือชวย

ปรับปรุงประสิทธิภาพการใชพลังงาน ของแนวคิดของเทคโนโลยีการผลิตที่สะอาด แตละสถาน

ประกอบการสามารถปรับปรุงการใชพลังงานอยางมีประสิทธิภาพผาน แนวคิดของเทคโนโลยีการ

ผลิตที่สะอาดทั้ง 6 ขั้นตอน ในแตละขั้นตอนของระเบียบวิธีการใชพลังงานอยางมีประสิทธิภาพ

ประกอบดวยหลาย กิจกรรม (Tasks) โดยแตละกิจกรรมจะมีคําอธิบายวาอยางนอยสถาน

ประกอบการควรทําอะไรบางในแตละกิจกรรม ดังนี้ 
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ตาราง 3 แสดงระเบียบวิธกีารใชพลังงานอยางมีประสิทธิภาพ 
 

ขั้นตอนที่ 1 การวางแผน และการจัดการ 

กิจกรรม 1ก การประชุมกบัผูบริหารระดับสูง 

กิจกรรม 1ข ตั้งทีมงานและแจงขาวแกพนักงาน 

กิจกรรม 1ค การประเมินสถานภาพการใชพลังงานเบือ้งตนเพื่อรวบรวมขอมูบทัว่ไป 

กิจกรรม 1ง การเลือกพื้นที่เปาหมาย 

กิจกรรม 1จ 
จัดทําแผนการประเมินสถานภาพการใชพลังงานอยางละเอียดเพื่อขออนุมัติ

จากผูบริหารระดับสูง 

ขั้นตอนที่ 2 การประเมินสถานภาพการใชพลังงาน 

กิจกรรม 2ก การประชุมและฝกอบรมพนกังาน 

กิจกรรม 2ข เตรียมแผนภูมิการดําเนินงานในพื้นที่เปาหมาย 

กิจกรรม 2ค การเดินสํารวจพื้นที่เปาหมาย 

กิจกรรม 2ง 
การประเมินปริมาณของวัตถุดิบ และผลผลิตรวมถึงตนทุนเพื่อสรางขอมูล

ฐานอางอิง 

กิจกรรม 2จ ประเมินปริมาณความสูญเสยีจากการทําสมดุลวัตถุดิบและสมดุลพลังงาน 
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ตาราง 3 (ตอ) 
 

ขั้นตอนที่ 3 การกําหนดทางเลือก 

กิจกรรม 3ก สืบคนสาเหตขุองการสูญเสยี 

กิจกรรม 3ข กําหนดทางเลือกที่เปนไปได 

กิจกรรม 3ค คัดเลือกเฉพาะทางเลือกที่มีศักยภาพเพื่อนําไปวิเคราะหความเปนไปได 

ขั้นตอนที่ 4 การวิเคราะหความเปนไปไดของทางเลือก 

กิจกรรม 4ก 
วิเคราะหความเปนไปไดทางเทคนิค,เศรษฐศาสตร และผลกระทบตอ

สิ่งแวดลอมของแตละทางเลือก 

กิจกรรม 4ข จัดลําดับทางเลือก(จากผลวเิคราะหความเปนไปได)ที่จะนําไปดําเนินการ 

กิจกรรม 4ค 
จัดทําแผนการดําเนินการ และการตรวจวัดผลการดําเนินการของแตละ

ทางเลือกเพ่ือขออนุมัติจากผูบริหารระดับสูง 

ขั้นตอนที่ 5 การดําเนินการ และการตรวจวัดผลการดําเนินการ 

กิจกรรม 5ก สรุปผลการดําเนินการของแตละทางเลือก 

กิจกรรม 5ข ประชุมเพ่ือประเมินผลการดําเนินการรวมกับผูบริหารระดับสูง 

ขั้นตอนที่ 6 การนําไปพัฒนาตอ 

กิจกรรม 6ก 
จัดทําแผนการปรับปรุงประสิทธิภาพการใชพลังงานอยางตอเนื่องเพ่ือขอ

อนุมัติดําเนินการจากผูบริหารระดับสูง 

 

             ที่มา: คูมือการใชพลังงานอยางมีประสิทธิภาพในภาคอุตสาหกรรมของเอเชีย 
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     3.1.1 ขั้นตอนที่ 1 การวางแผน และการจัดการ 
         การจัดทําขอเสนอโครงการปรับปรุงประสิทธิภาพการใชพลังงานแสดง
แผนการดําเนินการและการประเมินสถานภาพการใชพลังงานเบื้องตนเพื่อเสนอขออนุมัติจาก
ผูบริหารเปนกิจกรรมที่ มุงหมาย ใหไดรับการยอมรับที่จะสนับสนุนการดําเนินการจากผูบริหาร 
(commitment) ถาขาดการทําแผนก็ไมไดรับการอนุมัติ ซึ่งหมายถึงการไมไดรับการสนับสนุนจาก
ผูบริหารและให ผลลัพธ ของการดําเนินการในขั้นตอนที่ 1 คือ ขอเสนอโครงการซึ่งมี แผนการ
ดําเนินงาน และ กิจกรรมในแตละขั้นตอนของการปรับปรุงการใชพลังงานอยางมีประสิทธิภาพของ
สถานประกอบการที่ไดรับความเห็นชอบจากผูบริหารระดับสูง แผนงานที่ไดรับการอนุมัติแลวจะชวย
ใหการดําเนินงานในขั้นตอนที่ 2 ถึงขั้นตอนที่ 6 งายขึ้น 
     3.1.2 ขั้นตอนที่ 2 การประเมินสถานภาพการใชพลังงาน 
         ความมุงหมาย ของขั้นตอนที่ 2 คือ การประเมินวาสวนใดในพื้นที่เปาหมายที่
มีการสูญเสียพลังงานและใหผลลัพธ ของขั้นตอนที่ 2 คือ ภาพรวมของปริมาณ และ มูลคาของของ
พลังงานที่สูญเสียไปจากพื้นที่เปาหมาย ซึ่งจะทําใหงายตอการที่จะกําหนดทางเลือกในการปรับปรุง
การใชพลังงานอยางมีประสิทธิภาพในขั้นตอนที่ 3 
     3.1.3 ขั้นตอนที่ 3 การกําหนดทางเลือก 
         ความมุงหมาย ของขั้นตอนที่ 3 คือ การระบุถึงโอกาสที่จะปรับปรุง
ประสิทธิภาพการใชพลังงานในพื้นที่เปาหมายและใหผลลัพธ คือทางเลือกสําหรับดําเนินการ
ปรับปรุงฯ ซึ่งจะถูกนําไปวิเคราะหความเปนไปไดใน ขั้นตอนที่ 4 
     3.1.4 ขั้นตอนที่ 4 การวิเคราะหความเปนไปไดของทางเลือกที่มีศักยภาพ 
         ความมุงหมาย ของขั้นตอนที่ 4 คือการพิจารณาวาทางเลือกใดมีความเปนไป
ไดทั้งทางดานเทคนิค, การลงทุน และสิ่งแวดลอมและลําดับของศักยภาพที่มีในแตละทางเลือกเพ่ือ
ใชในการกําหนดวาทางเลือกใดควรดําเนินการกอนและใหผลลัพธ ของขั้นตอนที่ 4 คือ ขอเสนอ
โครงการฯที่ไดรับการอนุมัติจากผูบริหารระดับสูงซึ่งระบุถึงทางเลือกที่ไดรับการแนะนําใหดําเนินการ 
และ วิธีดําเนินการ รวมถึงรายการทางเลือกที่ตองการวิเคราะหความเปนไปไดเพ่ิมเติม หรือ 
ทางเลือกที่เปนไปไมได 
     3.1.5 ขั้นตอนที่ 5 การดําเนินการ และตรวจวัดผลการดําเนินการตามทางเลือก 
         ความมุงหมาย ของขั้นตอนที่5 คือการลงมือปฏิบัติ และตรวจวัดผลการ
ปฏิบัติตามทางเลือกที่ไดจัดลําดับไวแลวและการเขาพบผูบริหารระดับสูงเพ่ือรายงานผลการ
ดําเนินงานตามทางเลือกและใหผลลัพธ ของขั้นตอนที่5 คือประสิทธิภาพการใชพลังงานของบริษัท
หรือสถานการณที่ไดรับการปรับปรุงใหดีขึ้น ลดตนทุน และปริมาณกาซเรือนกระจกจากการปฏิบัติ
ตามทางเลือกและขอตกลงกับผูบริหารรับสูงในการดําเนินการขั้นตอนตอไป 
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     3.1.6 ขั้นตอนที่ 6 การปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
         ความมุงหมาย ของขั้นตอนที่6 คือการดําเนินการเพ่ือใหม่ันใจวาบริษัทจะ
ยังคงปรับปรุงการใชพลังงานอยางมีประสิทธิภาพอยางเปนระบบ โดยการประสานเขากับ
กระบวนการผลิตของบริษัทอยางตอเน่ือง (สิ่งเหลานี้เปนแกนหลักในแนวคิดของ การผลิตที่สะอาด) 
และใหผลลัพธของขั้นตอนที่6 คือการที่บริษัทหรือ สถานประกอบการยังคงปฏิบัติตามทางเลือกการ
ใชพลังงานอยางมีประสิทธิภาพและรวมการจัดการดานการใชพลังงานเขาไปในระบบบริหารจัดการ
กระบวนการผลิตของบริษัท 
                    จากหลักการดังกลาว จะเห็นวาการปรับปรุงประสิทธิภาพการใชพลังงาน
อยางตอเนื่องของบริษัทหรือสถานประกอบการจะเกิดขึ้นไดก็ตอเม่ือบริษัทหรือสถานประกอบการมี
ระบบบริหารจัดการดานพลังงานที่ดีและสามารถประสานเขากับระบบบริหารจัดการดานอ่ืนๆ ของ
บริษัทไดอยางสอดคลองหรือเหมาะสม ยกตัวอยาง เชนการจัดการดานการใชพลังงานควรรวมใหอยู
ในระบบเดียวกับระบบการบริหารจัดการดานสิ่งแวดลอม สุขภาพและความปลอดภัย คุณภาพ และ
ความเสี่ยง 
 

4. งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 ประทีป ชวยเกิด (2547) ศึกษาการอนุรักษพลังงานสามารถดําเนินไดดวยเทคนิคการ
จัดการควบคูกับเทคนิคเฉพาะทางโดยนําขอดีของแตละเทคนิคมาบูรณาการรวมกัน เพ่ือกําหนด
มาตรการอนุรักษพลังงานที่มีความเปนไปไดทั้งทางดานเทคนิคและทางดานเศรษฐศาสตร โดยที่
เทคนิคการจัดการเชิงวิศวกรรมคุณคาเปนกลไกในการขบัเคลื่อนกระบวนการการอนุรักษพลังงานให
ประสบความสําเร็จและยั่งยืน เน่ืองจากเนนการเปลี่ยนพฤติกรรมมนุษย ขณะที่เทคนิคเฉพาะทางอัน
ไดแก วิศวกรรมเครื่องกล วิศวกรรมไฟฟา เปนตน จะเพ่ิมความมั่นใจใหแกผูประกอบการและ
คณะทํางานวามาตรการตาง ๆ  ที่ดําเนินการปรับปรุงจะไดตามความคาดหมายเนื่องจากมีขอมูล
ทางเทคนิคประกอบการพิจารณา 
 วัลภา จรูญธรรม (2541) ศึกษาการประเมินศักยภาพการประหยัดพลังงานในโรงงาน
อุตสาหกรรมพลาสติก โดยโรงงานอุตสาหกรรมพลาสติกที่ทําการศึกษาแหงน้ีใชไฟฟาจากหมอ
แปลงแขนาด 1000 kVA จํานวนหนึ่งตัว สําหรับระบบแสงสวาง ระบบปรับอากาศ มอเตอร ฮีตเตอร 
และปมนํ้า ตาง ๆ ภายในกระบวนการผลิตโดยฮีตเตอรจะใหความรอนแกเม็ดพลาสติกในเครื่องรีด
พลาสติกขนาดพิกัด 50 แรงมา ในการศึกษาครั้งน้ีไดวิเคราะหการใชพลังงานในแผนกผลิตเม็ด
พลาสติกสีสําเร็จรูปเปนหลักและไดประเมินศักยภาพการประหยัดพลังงานในจุดสูญเสียตาง ๆ โดย
วิเคราะหตามความเหมาะสมทางเศรษฐศาสตร 
 วัชระ ม่ังวิฑิตกุล (2548) ศึกษาการลดตนทุนพลังงานใน SMEs โดยใชวิธีที่งายแตเห็นผล 
สําหรับวินิจฉัยศักยภาพการลดตนทุนพลังงานใน SMEs ประเด็นหลักในการวินิจฉัย คือ นโยบาย
ขององคกร ความพรอมของบุคลากร และมีการดําเนินการประหยัดพลังงานในอดีตหรือไม ขอมูล
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การวินิจฉัยพลังงาน ภาพรวมการใชไฟฟาและเชื้อเพลิง กระบวนการผลิต อุปกรณหลัก หากนําผล
การวินิจฉัยไปดําเนินการและทําการเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุงโดยแสดงเปนคาดัชนี
ความสําเร็จโครงการ คือตนทุนพลังงานเหลือกี่บาท/ผลผลิต หรือใชพลังงานกี่ kWh/ผลผลิต
เชื้อเพลิงกี่ลิตร/ผลผลิต ตนทุนพลังงานตอยยอดขาย เปนตน 
 ดาวัลย วิวรรธนะเดช (2548) ศึกษาการอนุรักษพลังงานแบบมีสวนรวมเปนการอนุรักษ
พลังงานเชิงบูรณาการ ประยุกตมาจากหลักการของวิศวกรรมคุณคา (Value Engineering)ซึ่งเปน
วิธีการจัดการทางวิศวกรรมที่นําไปสูการประหยัดพลังงานและลดตนทุน ดวยการวิเคราะหประโยชน
การใชงาน (Function Analysis) เพ่ือคนหาและขจัดความสูญเปลาที่เกิดจาก 5 M’s ซึ่งสวนใหญเกิด
จากการมองขามของ “คน” หรือ “ผูปฏิบัติงาน” การอนุรักษพลังงานแบบมีสวนรวมจึงมุงเนนที่การ
เปลี่ยนแปลงพฤติกรรมมนุษยแทนที่จะเปลี่ยนเครื่องจักรหรืออุปกรณตามแนวทางแบบดั้งเดิมดังน้ี 
“สํานึกสาธารณะ”และการมีสวนรวมของทุกคนในองคกร เปนปจจัยสําคัญที่นําไปสูความสําเร็จ 
 ศักดา พรมติ๊บ (2548) ศึกษาการปรับปรุงการบริหารงานดานพลังงาน สามารถลดตนทุน
ในการดําเนินงานและลดคาใชจายดานกระแสไฟฟาไดจริง โดยบางวิธีบริษัทไมตองมีการลงทุนใดๆ 
เม่ือปฏิบัติและดําเนินงานแลวพบวามีผลดีตอทางบริษัท ซึ่งชวยในการลดตนทุนการผลิตและเปน
ผลดีตอการประหยัดพลังงานโดยรวมของประเทศ ที่ชวยลดการนําเขาเชื้อเพลิงในการผลิต
กระแสไฟฟาตามนโยบายของรัฐบาล พรอมกับชวยลดปญหาในดานการใชพลังงานในระดับ
นานาชาติอีกทางหนึ่ง 
 สมิทธิ์ ซงสมบุญ โจเซฟ เคดารี (2550)  ศึกษาการอนุรักษพลังงานในอุตสาหกรรมสิ่งทอ
การผลิตพรม การอนุรักษพลังงานแบบมีสวนรวมเปนวิธีการประหยัดพลังงานวิธีหน่ึง ที่มุงเนนการ
สรางจิตสํานึกและการพัฒนาบุคคล สามารถชวยใหทราบถึงปญหาที่ถูกมองขามที่กอใหเกิดการ
สญูเสียพลังงาน และการอนุรักษพลังงานแบบมีสวนรวม เปนแนวทางการอนุรักษพลังงานที่ยั่งยืน
แลเหมาะสมสําหรับประเทศไทยการศึกษาผลของการอนุรักษพลังงานแบบมีสวนรวมใน
อุตสาหกรรมสิ่งทอการผลิตพรม กรณีศึกษา บริษัท คารเปท อินเตอรเนชันแนลไทยแลนด จํากัด 
(มหาชน) ไดเขารวมโครงการอนุรักษพลังงานแบบมีสวนรวมในสวนของไฟฟา ระหวางเดือน
กรกฎาคม ถึง ธันวาคม พ.ศ.2548 พบวา ดัชนีการใชพลังงานรวม ลดลง 0.563 เมกกะจูล/ตาราง
เมตร และมีประสิทธิผลการดําเนินการ4.18 เปอรเซ็นต และจากการวิเคราะหศักยภาพของการ
อนุรักษพลังงานทางดานความรอนพบวาใหเกิดการประหยัด 917,129 บาท/ป ดวยเงินลงทุน 
34,436 บาทระยะเวลาคุมทุน 0.2 ป สําหรับนโยบายที่ตองลงทุนสูงเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพทั้งใน
ดานไฟฟาและความรอนซ่ึงไดจัดทํา เปนเปาหมายและแผนดําเนินการในระยะเวลา 3 ป สามารถ
ประหยัดได3,341,576 บาท/ป เงินลงทุน 2,325,500 บาทระยะเวลาคุมทุน 0.69 ปจากการ
สัมภาษณทีมอนุรักษพลังงานพบวา ปจจัยสูความสําเร็จของการอนุรักษพลังงานแบบมีสวนรวม
ประกอบไปดวย นโยบายการอนุรักษพลังงานและการสนับสนุนดานการเงิน การทํา กิจกรรมระดม
สมอง การเผยแพรขอมูลขาวสารดานอนุรักษพลังงาน และ ขวัญกําลังใจของพนักงานใน องคกร 
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บทที่ 3 
วิธีการดําเนินการวิจัย 

 
 การวิจัยครั้งนี้เปนการวิจัยเชิงสํารวจที่มีความมุงหมายเพื่อการศึกษา วิเคราะห การใช
พลังงานในอุตสาหกรรมสิ่งทอ(อุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป)โดยมุงเนนดานจัดการดานพลังงานที่
เนนไปยังผูปฏิบัติงานในองคกรเปนสําคัญ ใหเกิดผลอยางแทจริง และมีผลที่ยั่งยืนจําเปนตองวาง
ระบบในการดําเนินการที่เหมาะสม และตอเนื่อง ดวยความรวมมือกันของทุกฝาย ตั้งแตผูบริหาร
ระดับสูงที่จะวางนโยบายและเปาหมาย การมอบหมายงานใหผูรับผิดชอบ พรอมทั้งกําหนดแผนงาน
เพ่ือใหเกิดผลตามวัตถุประสงครวมถึงผูปฏิบัติงานในทุกระดับที่ตองอาศัยความรูความเขาใจ มี
จิตสํานึกและมีขวัญกําลังใจในการดําเนินการอนุรักษพลังงาน โดยนําขอมูลที่ไดมาวิเคราะหเพ่ือ
เสนอแนะแนวทางในการใชพลังงานอยางคุมคาและมีประสิทธิภาพ  
 

1. ศึกษาและรวบรวมขอมูลเบื้องตนเก่ียวกับอุตสาหกรรมสิ่งทอ (อุตสาหกรรม
เสื้อผาสําเร็จรูป) 
 รวบรวมขอมูลเกี่ยวกับจํานวนโรงงานในอุตสาหกรรมสิ่งทอ(อุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป) 
ที่มีความสนใจในการเขารวมงานวิจัยไมนอยกวา 5 แหง โดยการแบงออกเปนหมวดหมู จํานวน 3 
หมวด (สถาบนัพัฒนาวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม, 2545) 

- อุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูปขนาดใหญ 
                 ทุนจดทะเบียนมากกวา 200  ลานบาท จํานวนการจางงานมากกวา 200 คน 

- อุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูปขนาดกลาง 
ทุนจดทะเบียนไมเกิน   200  ลานบาท จํานวนการจางงาน 51-200 คน 

- อุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูปขนาดยอม 
ทุนจดทะเบียนไมเกิน   50 ลานบาท จํานวนการจางงานไมเกิน 50 คน 

 งานวิจัยดังกลาวจะมุงเนนการจัดการในสวนของอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป ขนาดกลาง 
และขนาดยอม เน่ืองจากอัตราสวนของอุตสาหกรรมดังกลาวภายในประเทศไทย ถือไดวา 
อุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูปขนาดกลางและขนาดยอม มีจํานวนอัตราสวนที่มากกวา ถือไดวาเพื่อ
เปนการชวยเหลือทั้งผูประกอบการและการจางงานดวย 
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2. การดําเนินขั้นตอนการจัดการพลังงาน 
 จากงานวิจัยน้ีมุงเนนที่จะศึกษาแนวทางการจัดการพลังงานที่ใชในอุตสาหกรรมสิ่งทอ
ขนาดกลางถึงขนาดเล็กที่มุงเนนปจจัยจากการมีสวนรวมจัดระบบพลังงานของบุคลากรในองคกร
เปนหลัก โดยอาศัยหลักการจัดการพลังงาน 8 ขั้นตอน รายละเอียดแสดงตามภาพประกอบ 7 

 
 2.1 การกําหนดโครงสรางการจัดการพลังงาน 
  เน่ืองจากการจัดการพลังงานโดยเนนผูปฏิบัติงานหรือการจัดการพลังงานแบบมีสวน
รวม เปนการอนุรักษพลังงานที่ประยุกตมาจากเทคนิคการจัดการเชิงวิศวกรรมคุณคา ที่มุงเนน การ
ปรับเปลี่ยนพฤติกรรมมนุษย แทนการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรอุปกรณ แตการอนุรักษพลังงานแบบมี
สวนรวม สามารถบูรณาการหรือประยุกตใชรวมกับเทคนิคการจัดการอื่น ๆ รวมทั้งการจัด
การพลังงานดวยเทคนิคเฉพาะทางไดตามความเหมาะสม ดังน้ันการจัดการพลังงานแบบมีสวนรวม 
จึงเปนมาตรการจัดการพลังงานที่เหมาะสมกับอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูปขนาดกลางและขนาดเล็ก 
ที่ไมมุงเนนการลงทุน เพ่ือใหการดําเนินงานดานการจัดการพลังงานของโรงงาน เปนไปอยาง
ตอเน่ือง มีประสิทธิภาพและมีประสิทธิผล จึงตองดําเนินการจัดตั้งคณะทํางานจากตัวแทนของ
หนวยงานตาง ๆ เพ่ือรวมประสานการทํางานในการจัดการพลังงานใหบรรลุผลสําเร็จตามนโยบาย
และวัตถุประสงค 
 
 2.2 การประเมินสถานภาพการจัดการพลังงานเบื้องตน 
  การประเมินศักยภาพการจัดการพลังงานของโรงงานตัวอยาง โดยการใชตาราง
ประเมินการจัดการดานพลังงาน (Energy Management Matrix : EMM) จากการศึกษาพบวา
องคประกอบในการจัดการพลังงานมีสวนสําคัญ 6 ดาน ไดแก นโยบายการจัดการพลังงาน การจัด
องคกร การกระตุนและสรางแรงจูงใจ ระบบขอมูลขาวสาร ประชาสัมพันธ และการลงทุน  
(กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษพลังงาน: 2552) โดยการนําตารางประเมินการจัดการดาน
พลังงาน มาใชในการวิจัยน้ีจะตองมีผูเกี่ยวของใหความเห็นตามทัศนคติและความเขาใจ แตละ
โรงงาน จะใหดําเนินการจํานวนไมนอยกวา 3 ชุด (ผูมีอํานาจตัดสินใจขององคกร,ผูมีอํานาจ
ตัดสินใจในหนวยงานที่รับผิดชอบในฝายตางๆ,พนักงานในสวนการผลิต) และนํามาหาคาเฉลี่ย เม่ือ
ไดคะแนนเฉลี่ยจากการประเมินจากคําถามในทุกองคประกอบแลวใหทําการลากเสนเชื่อมตอ
ระหวางจุดตามคะแนนที่ได และทําการวิเคราะหการจัดการพลังงานของโรงงาน เปรียบเทียบรูปราง
ของลักษณะเสนที่ไดจากการประเมินกับรูปรางของเสนแบบตาง ๆ  เพ่ือแปลความหมาย และนํามา
วิเคราะหเพ่ือประเมินศักยภาพของโรงงานดังกลาว 
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 2.3 การกําหนดนโยบายการจัดการพลังงาน 
  ศึกษาและประเมินเบื้องตนของโรงงานตัวอยาง เพ่ือทราบถึงโรงงานอุตสาหกรรมสิ่ง
ทอขนาดกลางและขนาดเล็กมีระดับความสนใจและความเขาใจในการจัดระบบพลังงานและอนุรักษ
พลังงาน มากนอยเพียงใด รวมถึงลักษณะแนวทางการจัดการพลังงานของโรงงานดังกลาว และ
ดําเนินการจัดทํานโยบายการจัดการพลังงาน 

 
 2.4 การประเมินศักยภาพการอนุรักษพลังงาน 
  คัดเลือกโรงงานที่มีความพรอมในการเขารวมงานวิจัย ไมนอยกวา 3 โรงงานและนํา
ผลการประเมินเบื้องตนมาวิเคราะห นโยบาย และกําหนดเปาหมาย เพ่ือการดําเนินกิจกรรมการจัด
การพลังงานโดยมีกิจกรรมหลัก ๆ ในการดําเนินงานดังนี้ 
  2.4.1 สํารวจและรวบรวมแหลงการใชพลังงานในองคกรและคนหาปญหาที่เกี่ยวกับ
พลังงานตางๆ 
  2.4.2 ประชุมเพ่ือระดมความคิดจากบุคลากรที่เกี่ยวของเพ่ือวิเคราะหสาเหตุที่ทําให
การใชพลังงานสิ้นเปลือง สูญเสียโดยเปลาประโยชนหรือใชพลังงานไมคุมคา และจัดระดับความ
รุนแรงของสาเหตุตาง ๆ ในแตละปญหาและตัดสินใจรวมกันเพื่อนํามากําหนดนโยบายและแนว
ทางการจัดการพลังงาน 
 
          2.5. กําหนดเปาหมายและแผนการจัดการพลังงาน 
  วิเคราะหขอมูลจากการประเมินศักยภาพเบื้องตนของทั้ง 3 โรงงานและไดดําเนินการ
ประชุมเพ่ือระดมสมองจากพนักงานระดับบริหาร ระดับหัวหนางาน และระดับผูปฏิบัติงาน ของ
โรงงานเพื่อระดมความคิดชวยกันวิเคราะหสาเหตุที่ทําใหพลังงานสิ้นเปลืองสูญเสียโดยเปลา
ประโยชนหรือใชพลังงานไมคุมคา และนําปญหาดังกลาวมาจัดระดับความรุนแรงของสาเหตุตางๆ 
ในแตละปญหาเพื่อรวมกันตัดสินใจเพ่ือนํามากําหนดนโยบายและแนวทางในการจัดการพลังงาน
สําหรับสถานประกอบการนั้นๆโดยขอมูลที่นํามาวิเคราะห เชน คาไฟฟา และจํานวนเครื่องจักร 
สภาวะแวดลอมการทาํงานของผูปฏิบัติงานเพื่อใหทราบพื้นฐาน ณ ปจจุบัน 
 
          2.6  การดําเนินการตามแผนการจัดการพลังงาน การตรวจสอบและวิเคราะหการ
ปฏิบัติตามเปาหมายและแผนการจัดการพลังงาน 
  ดําเนินการนําขอมูลสาเหตุที่ทําใหพลังงานสิ้นเปลืองสูญเสียโดยเปลาประโยชนหรือใช
พลังงานไมคุมคา จากประชุมระดมสมองจากพนักงานระดับบริหาร ระดับหัวหนางาน และระดับ
ผูปฏิบัติงาน ของโรงงาน  และดําเนินการปฏิบัติตามมาตรการที่วางไวและตรวจสอบวิเคราะหการ
ปฏิบัติงานและแผนการจัดการพลังดังกลาว เพ่ือใหทราบถึงความสูญเปลาของพลังงาน 
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 2.7 ประเมินผลแนวทางการจัดการพลังงาน 
  ทําการประเมินผลการดําเนินงานตามขั้นตอนและประเมินผลเมื่อทํางานเสร็จแลว
เปรียบเทียบกับเปาหมายที่คาดหวังไว และจัดทํามาตรฐานหรือตัวบงชี้เพ่ือเปนตัวกําหนดการใช
พลังงานใน แตละสวนงานที่ใชพลังงาน เชนความตองการพลังงานไฟฟา ตอผลผลิตหน่ึงหนวย และ
การประเมินจากมุมมองและภาพรวมของผูปฏิบัติงานและปรับปรุงมาตรการประหยัดพลังงานหรือ
ลดความสูญเปลาขาดการใชพลังงานแตตองไมกระทบกับสภาพการทํางานปกติภายในสถาน
ประกอบการ 
 
 
 

 
 
3.สรุปผลแนวทางการจัดการพลังงานในอุตสาหกรรมสิ่งทอ (อุตสาหกรรมเสื้อผา
สําเร็จรูป) 
 รวบรวมขอมูลจากโรงงานตัวอยางเพื่อวิเคราะหหาแนวทางการจัดการพลังงานสําหรับ
อุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป เพ่ือใหเกิดการประหยัดพลังงานมากที่สุด 
 

ดัชนีการใชพลังงาน =  จํานวนผลติภัณฑที่ตัดเยบ็ได 

             คาพลังงานรวมที่ใช 
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บทที่ 4 
ผลการวิเคราะหขอมูล 

 
 งานวิจัยนี้มุงเนนที่จะศึกษาแนวทางการจัดการพลังงานที่ใชในอุตสาหกรรมสิ่งทอขนาด
กลางถึงขนาดเล็กที่มุงเนนปจจัยจากการมีสวนรวมจัดระบบพลังงานของบุคลากรในองคกรเปนหลัก 
โดยนําตารางการประเมินการจัดการดานพลังงาน (Energy Management Matrix: EMM)มาเพ่ือใช
ประเมินถึงทัศนคติของตัวแทนพนักงานในทุกระดับที่มีตอการจัดระบบพลังงานในองคกร เพ่ือหา
ปจจัยที่สงผลตอความสําเร็จในการจัดการอนุรักษพลังงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอขนาดกลาง
ถึงขนาดเล็ก แลวนํามากําหนดมาตรการในการจัดการพลังงานรวมกับพนักงานในแตละ
สายการผลิตเพ่ือใหเกิดผลในการอนุรักษพลังงานควบคูไปกับความพึงพอใจของผูปฏิบัติงาน 
 

1. ศึกษาและรวบรวมขอมูลเบื้องตน 
 แนวทางในการจัดการพลังงานสําหรับโรงงานในอุตสาหกรรมสิ่งทอ(อุตสาหกรรมเสื้อผา
สําเร็จรูป) โดยมุงเนนที่ผูปฏิบัติงาน จําเปนตองมีการสํารวจสถานประกอบการและรวบรวมขอมูล
เบื้องตนเกี่ยวกับ ลักษณะของสถานประกอบการ จํานวนพนักงาน ระบบการผลิต เครื่องจักรและ
อุปกรณ ปริมาณการผลิต คาไฟฟาเฉลี่ยและ เวลาการทําการตอวันเปนตน เพ่ือศึกษาขอมูลพ้ืนฐาน
ของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม โดยดําเนินการศึกษาสถานประกอบการ จํานวน 5 แหง โดยได
กําหนดชื่อแตละแหงเปน A ถึง E ตามลําดับ  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 9 ภาพสถานประกอบการตัวอยาง
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ตาราง 4 ขอมูลเบื้องตนสถานประกอบการตัวอยาง A ถึง E 
 

สถาน

ประกอบการ 

ขนาด

ธุรกิจ 
ผลิตภัณฑหลัก 

พนักงาน 

(คน) 

เวลาการ

ทํางาน  

(ชั่วโมง/วัน) 

จํานวน 

(อาคาร) 

จํานวน 

(ชั้น) 

ปริมาณการ

ผลิต 

(ชิ้น/ป) 

ปริมาณการใช

พลังงานเฉลีย่

(kWh/ป) 

A กลาง 

1. เสื้อยืด  

2. เสื้อโปโล  

3. เสื้อซับใน  

4. เสื้อกลาม 

467 

 

12 

 
3 

อาคาร 1 = 2 ชั้น 

อาคาร 2 = 1 ชั้น 

อาคาร 3 = 5 ชั้น 

4,000,000 -

5,000,000 
962,000 

B กลาง 

1.เสื้อ 

2.กางเกง 

(ทุกประเภท) 

300 24 1 

 

4 ชั้น - - 

C กลาง 

ชุดชั้นในสุภาพบุรุษ 

1.กางเกงใน (Briefs) 

2.กางเกงใน(Boxers) 

99 8 1 4 ชั้น 110,400 - 

D กลาง เสื้อผาเด็ก 55 16 1 4 ชั้น 27,000 85,351 

E เล็ก เสื้อสูท 9 8 1 1 ชั้น 1,200 11,235 

         

 
25 
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 จากการสํารวจสถานประกอบการเบื้องตนทั้ง 5 แหง เพ่ือใหมีแนวทางการจัดการพลังงาน
ทั้งขนาดกลาง และขนาดเล็ก ในการคัดเลือกตัวอยางจึงตองมีสถานประกอบการตัวอยางทั้ง 2 
ประเภท จากขอมูลเบื้องตนผูวิจัยไดคัดเลือกสถานประกอบการตัวอยางแบงเปน 2 กลุมคือ 
  กลุมที่ 1 ขนาดกลาง ไดแก สถานประกอบการ A และ D 
  กลุมที่ 2 ขนาดเล็ก  ไดแก สถานประกอบการ E 
 เน่ืองจากสถานประกอบการทั้ง 3 แหง มีขอมูลที่สามารถนํามาวิเคราะหเพ่ือจัดทําแนวทาง
ทางในการจัดการพลังงานได แตสําหรับโรงงาน B และ C ไมมีขอมูลพ้ืนฐานเพื่อนํามาวิเคราะห และ
มองขามแนวทางการจัดการพลังงานโดยเห็นวาไมคุมคากับเวลาที่สูญเสียไปในการจัดทําระบบจัด
การพลังงาน 
 

2. การดําเนินการขั้นตอนการจัดการพลังงาน 

 เนื่องจากงานวิจัยนี้มุงเนนที่จะศึกษาแนวทางการจัดการพลังงานที่ใชในอุตสาหกรรมสิ่ง
ทอขนาดกลางถึงขนาดเล็กที่มุงเนนปจจัยจากการมีสวนรวมจัดระบบพลังงานของบุคลากรในองคกร
เปนหลัก โดยอาศัยหลักการจัดการพลังงาน 8 ขั้นตอน และสอดคลองตามพระราชบัญญัติการ
สงเสริมการอนุรักษพลังงาน ฉบับที่ 2 พ.ศ.2550 และกฎกระทรวงพลังงานที่เกี่ยวของ ไดแก  
การแตงตั้งคณะทํางานดานการจัดการพลังงาน การประเมินสถานภาพการจัดการพลังงานเบื้องตน 
การกําหนดนโยบายอนุรักษพลังงาน การประเมินศักยภาพการอนุรักษพลังงาน การกําหนด
เปาหมายและแผนอนุรักษพลังงานและแผนการฝกอบรมและกิจกรรมสงเสริมการอนุรักษพลังงาน 
การดําเนินการตามแผนอนุรักษพลังงาน และตรวจสอบและวิเคราะหการปฏิบัติตามเปาหมายและ
แผนอนุรักษ การตรวจติดตามและประเมินการจัดการพลังงาน และการทบทวนวิเคราะหและแกไข
ขอบกพรองของการจัดการพลังงาน 
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ภาพประกอบ 10 ขั้นตอนการจัดการพลังงาน 

 

              2.1 การกําหนดโครงสรางการจัดการพลังงาน 
  เพ่ือใหการดําเนินงานดานการจัดการพลังงานของโรงงาน เปนไปอยางตอเนื่อง มี
ประสิทธิภาพและมีประสิทธิผล จึงไดดําเนินการจัดตั้งคณะทํางานจากตัวแทนของหนวยงานตาง ๆ 
เพ่ือรวมประสานการทํางานในการอนุรักษพลังงานใหบรรลุผลสําเร็จตามนโยบายและวัตถุประสงค 
โดยมีหนาที่ รับผิดชอบการบริหารและดําเนินงานใหสอดคลองกับนโยบายในการจัดการดาน
พลังงาน ติดตอและประสานกับหนวยงานตาง ๆ ในการดําเนินกิจกรรมดานอนุรักษพลังงานของ
โรงงานติดตามความคืบหนาของกิจกรรมเพ่ือใหดําเนินงานเปนไปตามแผนงานที่กําหนด 
ดําเนินการประชาสัมพันธ เผยแพร และสื่อสารกิจกรรมและความคืบหนาฯ แกบุคลากรทุกคน และ
รายงานความคืบหนาและผลการดําเนินงานแกผูบริหารของโรงงาน 
 

1.การแตงตั้งคณะทํางานดานการจัดการพลังงาน 

2.การประเมินสถานภาพการจัดการพลังงาน

3.การกําหนดนโยบายอนุรักษพลังงาน 

4.การประเมินศักยภาพการอนุรักษพลังงาน 

5.การกําหนดเปาหมายและแผนอนุรักษ

พลังงานและแผนการฝกอบรมและกิจกรรม

สงเสริมการอนรักษพลังงาน 

6.การดําเนินการตามแผนอนุรักษพลังงาน และ

ตรวจสอบและวิเคราะหการปฏบัิติตามเปาหมายและ

แผนอนุรักษ 

7.การตรวจติดตามและประเมินการจัด

การพลังงาน 

8.การทบทวนวิเคราะหและแกไข

ขอบกพรองของการจัดการพลังงาน 
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ตาราง 5 สรุปรายละเอียดทมีงานเขารวมกิจกรรม 

 

สถานประกอบการ จํานวนพนักงาน จํานวนคณะทํางาน 

ผูบริหาร ผูปฏิบัติงาน 

A 

(อาคาร 3) 

168 1 19 

D 55 1 1 

E 9 1 8 

(รายละเอียดดังภาคผนวก ข) 

 2.2 การประเมินสถานภาพการจัดการพลังงานเบื้องตน 

  ในเบื้องตนไดดําเนินการประเมินศักยภาพเบื้องตนของสถานประกอบการตัวอยางโดย

การใชตารางประเมินการจัดการดานพลังงาน (Energy Management Matrix: EMM) ซึ่งมีปจจัย

ทั้งหมด 6 ปจจัย ประกอบดวย นโยบายการจัดการพลังงาน การจัดองคกร การกระตุนและสราง

แรงจูงใจ ระบบขอมูลขาวสารประชาสัมพันธ และการลงทุน โดยแตละปจจัยมี 5 ระดับ (เรียงจาก

นอยไปหามากที่สุด) ไดแก 0 1 2 3 และ4 แลวนํามาใหพนักงานในทุกระดับประเมินตามทัศนคติ

และสภาพความเปนจริงของแตละโรงงาน จากนั้นนํามาหาคาเฉลี่ยเพ่ือบงชี้ปจจัยที่มีผลตอ

ความสําเร็จของการจัดการพลังงาน ควบคูไปกับความพึงพอใจของผูปฏิบัติงานดวย 

 

 

 

 

 

 

 

 

ไมใช 

ไมใช 

ไมใช 

ไมใช 

คําถาม มีนโยบายพลังงานแตไมมีการจัดทําเปนเอกสารเปนเพียงการชี้แจงทางวาจา 

คําถาม องคกรมีนโยบายพลังงานเปนเอกสารลงนามและไดรับการสนับสนุนจากผูบริหาร

ระดับสูงมีการเผยแพรใหพนักงานรับทราบอยางทั่วถึงและปฏิบัติตามนโยบาย 

0 ใช 

1 ใช 

2 ใช 

3 ใช 

4 ใช 

คําถาม มีนโยบายเปนเอกสารแตไมชัดเจนในบางขอและไมมีการเผยแพรใหบุคคลกรไดรับทราบ 

คําถาม มีนโยบายเปนเอกสารแตไมไดลงนามและไมไดรับการสนับสนุนจากผูบริหารระดับสูงมี

การเผยแพรใหบุคลากรไดรับทราบแตไมทั่วถึง 

คําถาม องคกรไมมีนโยบายพลังงานการจัดการพลังงาน 

ภาพประกอบ 11 แสดงวิธกีารขั้นตอนการประเมินการใหคะแนน 
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ตาราง 6 ลักษณะเสนแบบตาง ๆ และการวิเคราะหเพื่อประเมินสถานภาพการจัดการพลังงาน 

ลักษณะเสน  รายละเอียด การวิเคราะห 
1. High Balance 
 
 

 ทุกประเด็นมีคะแนนมากกวา 3 ระบบการจัดการดีมาก เปาหมายคือรักษาใหยั่งยืน 

2. Low Balance 
 

 ทุกประเด็นคะแนนนอยกวา 3 ตองมีการพัฒนาในทุกประเด็นอยางเรงดวน 

3.U-Shaped    
 

2 ประเด็นดานนอกมีคะแนนสูงกวาประเด็นอื่นๆ ความคาดหวังสูง คือ มีนโยบายและการจัดสรรเงินลงทุนที่ดี แตตองพัฒนาในดานอื่นๆ 
เชน การกระตุนและการสรางแรงจูงใจใหกับพนักงาน การจัดทําระบบขอมูลขาวสาร
ดานพลังงาน เปนตน 

4. N-Shaped 
 

 2 ประเด็นดานนอกมีคะแนนต่ํากวาประเด็นอื่นๆ 
 

การสรางแรงจูงใจ และการจัดทําระบบขอมูลขาวสารที่ดี ไมชวยทําใหการจัด
การพลังงานประสบผลสําเร็จเพราะไมมีการกําหนดนโยบายที่ดี และไมมีการสนับสนุน
เงินลงทุนหรือสนับสนุนเงินลงทุนนอยมาก 

5. Trough 
 
 

 1 ประเด็นมีคะแนนต่ํากวาประเด็นอื่น ประเด็นที่ลาหลัง เชน การกระตุนและสรางแรงจูงใจหรือระบบขอมูลขาวสาร เปนตน 
อาจทําใหระบบการจัดการพลังงานไมกาวหนาเทาที่ควร 

6. Peak 
 

 1 ประเด็นมีคะแนนสูงกวาประเด็นอื่น 
 

ความสําเร็จในประเด็นที่คะแนนสูงสุด เชน การกระตุนและการสรางแรงจูงใจ หรือระบบ
ขอมูลขาวสาร เปนตน อาจเปนการสูญเปลาเพราะประเด็นอื่นๆ ยังลาหลังมาก ทําให
ระบบไมกาวหนา โดยเฉพาะในดานนโยบายและการลงทุน 

7. Unbalanced 
 

 มี 2 ประเด็นหรือมากกวาที่มีคะแนนสูงกวาหรือต่ํา
กวาคาเฉลีย่ 

ตองรีบพัฒนาประเด็นที่มีคะแนนต่ําใหสูงขึ้นกวาคาเฉลีย่โดยเร็ว (ควรมีการปรับปรุง) 
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  2.2.1 สถานประกอบการ A ดําเนินการจัดทํา ตารางประเมินการจัดการดานพลังงาน 
(Energy Management Matrix: EMM จากการสุมพนักงานของแตละแผนกทั้งในสวนของการผลิต
และสวนบริหาร จํานวน 24 คน จากพนักงานตึก 3 จํานวน 168 คนโดยสามารถ หาคาเฉลี่ยของ
ลักษณะเสนกราฟไดดังนี้ 

 

ภาพประกอบ 12 เฉลี่ยผลการประเมินการจัดการดานพลังงานสถานประกอบการ A 
 

  ภาพประกอบ 12แสดงผลการประเมินการจัดการดานพลังงาน ของสถานประกอบการ
A เห็นไดวาทัศนคติของผูปฏิบัติงานที่มีมุมมองตอองค โดยมีลักษณะเสนกราฟเปนแบบ U-Shaped 
สามารถวิเคราะหในเบื้องตนไดวาเนื่องจากโรงงานดังกลาวคอนขางขนาดกลางจนถึงขนาดใหญ
ความคาดหวังสูง คือ มีนโยบายและการจดัสรรเงินลงทุนคอนขางดีปานกลาง แตจําเปนตองพัฒนา
ในดานอ่ืนๆ เชน การกระตุนและการสรางแรงจูงใจใหกับพนักงาน การจัดทําระบบขอมูลขาวสาร
ดานพลังงาน เปนตน 
  2.2.2 สถานประกอบ D ดําเนินการจัดทําตารางประเมินการจัดการดานพลังงาน 
(Energy Management Matrix: EMM) จากการสุมพนักงานของแตละแผนกทั้งในสวนของการผลิต
และสวนบริหาร จํานวน 15 คน จากพนักงาน จํานวน 55 คนโดยสามารถ หาคาเฉลี่ยของลักษณะ
เสนกราฟไดดังนี้ 
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ภาพประกอบ 13 เฉลี่ยลการประเมินการจัดการดานพลังงานสถานประกอบD 
 

   ภาพประกอบ13 แสดงผลการประเมินการจัดการพลังงาน ของ สถาน

ประกอบการ D พบวาทัศนคติของผูปฏิบัติงานที่มีมุมมองตอองค โดยแมวาสถานประกอบการ

ดังกลาวมีขนาดคอนขางจากกลางจนถึงใหญ แตจากลักษณะของเสนกราฟจะเห็นไดวา เปนแบบ 

Peak สามารถวิเคราะหในเบื้องตนไดวา ความสําเร็จในประเด็นที่คะแนนสูงสุด ในที่นี้คือนโยบาย

การจัดการพลังงาน อาจเปนการสูญเปลาเพราะประเด็นอ่ืนๆ ยังลาหลังมาก ทําใหระบบไมกาวหนา 

โดยเฉพาะในดานการจัดองคกร การกระตุนและสรางแรงจูงใจ 

      2.2.3 สถานประกอบการ E ดําเนินการจัดทํา ตารางประเมินการจัดการดาน
พลังงาน (Energy Management Matrix: EMM) เนื่องจากสถานประกอบการE เปนสถาน
ประกอบการขนาดเล็กมากจึงดําเนินการใหพนักงานและผูบริหาร ทั้ง 9 คนดําเนินการจัดทําการ
ประเมินดังกลาวทุกคน โดยสามารถ หาคาเฉลี่ยของลักษณะเสนกราฟไดดังนี้ 
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ภาพประกอบ 14 เฉลี่ยผลการประเมินการจัดการดานพลังงานสถานประกอบการ E 

   ภาพประกอบ 14 แสดงผลการประเมินการจัดการดานพลังงาน ของสถาน
ประกอบการE พบวาทัศนคติของผูปฏิบัติงานที่มีมุมมองตอองค โดยลักษณะเสนกราฟเปนแบบ 
Low Balance สามารถวิเคราะหเบื้องตนไดวาตองมีการพัฒนาในทุกประเด็นอยางเรงดวนซึ่งผลที่
ออกมาลักษณะนี้เน่ืองจาก สถานประกอบการE เปนสถานประกอบการขนาดเล็ก ยังมองขามแนว
ทางการจัดการพลังงานดังกลาว 

ภาพประกอบ 15 คาเฉลี่ยผลการประเมินการจัดการดานพลังงานของทั้ง 3 แหง (Before) 
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  ภาพประกอบ 15 จากคาเฉลี่ยผลการประเมินการจัดการดานพลังงาน แสดงใหเห็นวา
ผูปฏิบัติงานทุกระดับทั้ง 3 แหง มีความเขาใจในระดับต่ํา และการที่สถานประกอบการเปนกิจการ
ขนาดกลาง และขนาดเล็กและมีตนทุนดานพลังงานคอนขางต่ํา จึงมักไมสนับสนุนใหเกิดการจัด
กิจกรรมอนุรักษหรือลงทุน ซึ่งจะเห็นวาตองใหความสําคัญของคน ซึ่งการเนนที่คน จึงเปนปจจัยที่
มุงเนนสูความสําเร็จในการจัดการอนุรักษพลังงานดังกลาว 
 

 2.3 การกําหนดนโยบายการอนุรักษพลังงาน 

  จากขอมูลการประเมินเบื้องตนของสถานประกอบการตัวอยาง ทั้ง 3 แหง พบวา 
อุตสาหกรรมสิ่งทอขนาดกลางและขนาดเล็กมีระดับความสนใจในการจัดระบบพลังงานและอนุรักษ
พลังงานระดับนอยและขาดความเขาใจเกี่ยวกับการอนุรักษพลังงานอยางมีประสิทธิภาพ รวมถึงการ
ที่โรงงานอุตสาหกรรมการขนาดเล็กมีตนทุนการผลิตสูงจึงไมเนนที่จะลงทุนปรับเปลี่ยนอุปกรณ
ประหยัดพลังงานประสิทธิภาพสูง การจัดระบบพลังงานในสถานประกอบการตัวอยาง จึงเปนการ
กําหนดมาตรการเฉพาะมาตรการที่ไมตองลงทุนและสามารถดําเนินการไดทันทีคือ “ระบบแสงสวาง” 
  หลังจากการประเมินเม่ือทราบถึงทัศนคติของผูปฏิบัติงานที่มีตอภาพรวมขององคกร
ในการจัดการการอนุรักษพลังงาน ทั้ง 3 แหง จึงดําเนินการประชาสัมพันธไปยังพนักงานทุกระดับ 
เชน การติดปายประชาสัมพันธ เปนตน เกี่ยวกับ นโยบายการอนุรักษพลังงานโดยมีเน้ือหาโดยรวม 
  สถานประกอบการไดกําหนดนโยบายอนุรักษพลังงานเพื่อใชเปนแนวทางดําเนินการ
ดานพลังงานและเพื่อสงเสริมการใชพลังงานใหเกิดประโยชนสูงสุด ทั้งน้ีบริษัทฯ จึงกําหนดนโยบาย
ดังตอไปน้ี 
  2.3.1 สถานประกอบจะดําเนินการและพัฒนาระบบการจัดการพลังงานอยางเหมาะสม 
โดยกําหนดใหการอนุรักษพลังงานเปนสวนหนึ่งของการดําเนินงานของบริษัทฯ สอดคลองกับ
กฎหมายและขอกําหนดอื่น ๆ ที่เกี่ยวของ 
  2.3.2 สถานประกอบการจะดําเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพการใชทรัพยากรพลังงาน
ขององคกรอยางตอเนื่องและเหมาะสมกับธุรกิจ เทคโนโลยีที่ใชและแนวทางการปฏิบัติงานที่ดี 
  2.3.3 สถานประกอบการจะกําหนดแผนและเปาหมายการอนุรักษพลังงานในแตละป 
และสื่อสารใหพนักงานทุกคนเขาใจและปฏิบตัิไดอยางถูกตอง 
  2.3.4 สถานประกอบการถือวาการอนุรักษพลังงานเปนหนาที่ความรับผิดชอบของ
เจาของ ผูบริหาร และพนักงานของบริษัททุกระดับที่จะใหความรวมมือในการปฏิบัติตามมาตรการที่
กําหนด ติดตาม ตรวจสอบ และรายงานตอคณะทํางานดานการจัดการพลังงาน 
  2.3.5 สถานประกอบการจะใหการสนับสนุนที่จําเปน รวมถึงทรัพยากรดานบุคลากร 
ดานงบประมาณ เวลาในการทํางาน การฝกอบรม และการมีสวนรวมในการนําเสนอขอคิดเห็นเพื่อ
พัฒนางานดานพลังงาน ผูบริหารและคณะทํางานดานการจัดการพลังงานจะทบทวนและปรับปรุง
นโยบายเพื่อใหบรรลุตามเปาหมาย 
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ภาพประกอบ 16 การติดปายประชาสัมพันธ 

 

 2.4. การประเมินศักยภาพการอนุรักษพลังงาน 

  ดําเนินการรวบรวมขอมูลและประเมินศักยภาพการอนุรักษพลังงานใน “ระบบแสง
สวาง” สําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ(เสื้อผาสําเร็จรูป) ใน 3 แหงโดยมีรายละเอียดโครงสรางการวาง
ระบบควบคุมแสงสวาง ดังนี้  
  2.4.1 สถานประกอบการA จากขอมูลการสํารวจเบ้ืองตน ทางสถานประกอบการมี
ความพรอมใหทํา ณ อาคาร 3 เพียงอาคารเดียว โดยลักษณะของอาคาร 3 เปนอาคารพาณิชย  
5 ชั้น ซึ่งจะศึกษาในสวนของ กระบวนการผลิตซ่ึงอยูในชั้นที่ 1, 3, 4 และ 5 พ้ืนที่ 631.8 ตาราง
เมตรตอชั้น  
 

 
 

ภาพประกอบ 17 พ้ืนที่สถานประกอบการA 
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      2.4.1.1 ชั้นที่ 1 เปนพ้ืนทีท่ี่ประกอบไปดวย 2 สวน คือสวนเก็บสนิคาเพื่อรอ
จัดสงใหกับลกูคา และสวนพ้ืนที่บรรจุผลติภัณฑ โดยลกัษณะของการควบคุมระบบแสงสวางจะ
แบงเปนสัดสวนโดยมีการควบคุมแบบรวมจุดโดยชั้นที่ 1 มีสวิทซควบคุม 8 จุด แสดงดัง  
ภาพประกอบ 24 

ภาพประกอบ 18 พ้ืนการใชแสงสวางสวนของพื้นที่สถานประกอบการA ชั้น 1 
 

        2.4.1.2 ชั้นที่ 3 เปนพ้ืนที่ที่ประกอบไปดวย 4 สวน คือ สวนเย็บ สวนบรรจุ
ผลิตภัณฑ สวนชางซอมบํารุง และสวนตรวจสอบ โดยลักษณะของการควบคุมระบบแสงสวางจะ
แบงเปนชวงสายการผลิต โดยมีการควบคุมแบบรวมจุดที่สวิทซเดียวของแตละกระบวนการแยกเปน 
17 จุด แสดงดังภาพประกอบ 25 
 

 

 

 

 

 
 

ภาพประกอบ 19 พ้ืนที่การใชแสงสวางสวนของพื้นที่สถานประกอบการA ชั้น 3 (ซอมบํารุง,บรรจุ) 

 

 

 

 

 

   

ภาพประกอบ 20 พ้ืนที่การใชแสงสวางสวนของพื้นที่สถานประกอบการA ชั้น 3 (เย็บ,ตรวจสอบ) 
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   2.4.1.3 ชั้นที่ 4 เปนพ้ืนที่ที่ประกอบไปดวย 3 สวน คือ สวนเย็บ สวนรีด และสวน
ตรวจสอบคุณภาพโดยลักษณะของการควบคุมระบบแสงสวางจะแบงเปนสัดสวนโดยมีการควบคุม
แบบรวมจุดที่สวิทซเดียวของแตละกระบวนการแยกเปน 17 จุด แสดงดังภาพประกอบ 4-18 

ภาพประกอบ 21 พ้ืนการใชแสงสวางสวนของพื้นที่สถานประกอบการA ชั้น 4 
 

   2.4.1.4 ชั้นที่ 5 เปนพ้ืนที่ทีป่ระกอบไปดวย 3 สวน คือ สวนตัดผา สวนรีดตรา 
และสวนตรวจสอบโดยลักษณะของการควบคุมระบบแสงสวางจะแบงเปนสัดสวนโดยมีการควบคุม
แบบรวมจุดทีส่วิทซเดียวของแตละกระบวนการผลติแยกเปน 13 จุด แสดงดังภาพประกอบ 27 
 

 

 

 

 

 
  

ภาพประกอบ 22 พ้ืนที่การใชแสงสวางสวนของพื้นที่สถานประกอบการ A ชั้น 5 (ปูผา, รีดตรา) 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพประกอบ 23 พ้ืนที่การใชแสงสวางของพื้นที่สถานประกอบการ A ชั้น 5 (ตัดผา, ตรวจสอบ) 
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ภาพประกอบ 24 แผนผังระบบแสงสวางบริเวณพื้นทีช่ัน้ที่ 1 
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ภาพประกอบ 25 แผนผังระบบแสงสวางบริเวณพื้นทีช่ัน้ที่ 3 
 

 

38 
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ภาพประกอบ 26 แผนผังระบบแสงสวางบริเวณพื้นทีช่ัน้ที่ 4 

 

 
39 
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ภาพประกอบ 27 แผนผังระบบแสงสวางบริเวณพื้นทีช่ัน้ที่ 5 

 
40 
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                2.4.2 สถานประกอบการ D ลักษณะของสถานประกอบการD เปนอาคารพาณิชย  
4 ชั้น ซึ่งจะศึกษาในสวนของ กระบวนการผลิตซ่ึงอยูในชั้นที่ 2, 3 และ 4 พ้ืนที่ 729.6 ตารางเมตร
ตอชั้น  
   

 
 

ภาพประกอบ 28 พ้ืนที่สถานประกอบการ D 

 

       2.4.2.1 ชั้นที่ 2 เปนพื้นที่ที่ประกอบไปดวย 2 สวนคือ สวนเย็บ และสวนรีด
โดยลักษณะของการควบคุมระบบแสงสวางจะแบงเปนสัดสวนโดยมีการควบคุมแบบรวมจุดที่สวิทซ
เดียวในที่นี้ก็จะมี 8 สวิทซ ในการควบคุม แสดงดังภาพประกอบ 32 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 29 พ้ืนการใชแสงสวางสวนของพื้นที่สถานประกอบการA ชั้น 2 
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   2.4.2.2 ชั้นที่ 3 เปนพื้นที่ของแผนกเย็บโดยลักษณะของการควบคุมระบบแสง
สวางจะแบงเปนสัดสวนโดยมีการควบคุมแบบรวมจุดที่สวิทซเดียวในที่นี้ก็จะมี 8 สวิทซ ในการ
ควบคุม แสดงดังภาพประกอบ 33 
 
 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 30 พ้ืนการใชแสงสวางสวนของพื้นที่สถานประกอบการA ชั้น 3 

 

   2.4.2.3 ชั้นที่ 4 เปนพ้ืนที่ประกอบไปดวย สวนแพทเทิรน สวนตดั และสวนจาย
งานโดยลักษณะของการควบคุมระบบแสงสวางจะแบงเปนสัดสวนโดยมีการควบคุมแบบรวมจุดที่
สวิทซเดียว ในที่นี้ก็จะมี 8 สวิทซ ในการควบคุม แสดงดังภาพประกอบ 34 
 
 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 31 พ้ืนการใชแสงสวางสวนของพื้นที่สถานประกอบการA ชั้น 4 
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ภาพประกอบ 32 แผนผังระบบแสงสวางบริเวณพื้นทีช่ัน้ที่ 2 

 
43 



44 

 

ภาพประกอบ 33 แผนผังระบบแสงสวางบริเวณพื้นทีช่ัน้ที่ 3 

 
44 
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ภาพประกอบ 34 แผนผังระบบแสงสวางบริเวณพื้นทีช่ัน้ที่ 4 

 
45 
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  2.4.3 สถานประกอบการE ลักษณะของสถานประกอบการ E เปนอาคารพาณิชยหอง
แถว 3 ชั้น แตดําเนินการเชาเพื่อเปนโรงงานเสื้อผาสําเร็จรูป จํานวน 1 ชั้น ซึ่งจะศึกษาในสวนของ 
กระบวนการผลิตซึ่งอยูในชั้นที่ 1 พ้ืนที่ 31.2ตารางเมตร โดยสามารถแยกไดดังนี้ 
      2.4.3.1 ชั้นที่ 1 พ้ืนที่ที่ใชงานในกระบวนการผลิต สามารถแบงยอยได 3 สวน 
หลักๆ คือ สวนตัด สวนเย็บ และสวนรีด โดยลักษณะของการควบคุมระบบแสงสวางจะแบงเปน
สัดสวน3 สวนโดยมีการควบคุมแบบรวมจุดที่สวิทซเดียว ในที่นี้ก็จะมี 3 สวิทซ ในการควบคุม แสดง
ดังภาพประกอบ 36 
 

 
 

ภาพประกอบ 35 พ้ืนการใชแสงสวางสวนของพื้นที่สถานประกอบการA ชั้น 1 
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ภาพประกอบ 36 แผนผังระบบแสงสวางบริเวณพื้นทีช่ัน้ที่ 1

47 
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ตาราง 7 แสดงการใชพลังงานไฟฟา “ระบบแสงสวาง” (กอน) ของทั้ง 3 แหง 
 

สถาน
ประกอบการ 

จํานวนหลอด 
(หลอด) 

ขนาด 
(W) 

ชั่วโมง 
ตอวัน 

วันตอป  
(วัน) 

พลังงานไฟฟา  
(kWh) 

A 599 36 12 300 99,194 

D 156 36 16 300 34,445 

E 11 36 8 300 1,214 

(รายละเอียดแสดงดังภาคผนวก ค.) 

 

  จากการประเมินศักยภาพการอนุรักษพลังงานใน “ระบบแสงสวาง” สําหรับ

อุตสาหกรรมสิ่งทอ(เสื้อผาสําเร็จรูป) ใน 3 แหง มีลักษณะคลายกันคือการใชสวิทซควบคุมระบบแสง

สวาง เปนแบบรวมจุดที่สวิทซเดียวซึ่งโดยปกติแลวผูปฏิบัติงานในแผนกจะตองทําการเปดไฟหมด

ทั่วทั้งพ้ืนที่และแมบางจุดที่ไมมีการทํางานหรือพ้ืนที่ประจําของผูปฏิบัติที่มีความสวางมากเกินไป

สําหรับผูปฏิบัติงานก็ไมสามารถปดโคมแสงสวางเฉพาะในพื้นที่ของตนเองเพ่ือชวยโรงงานประหยัด

คาใชจายพลังงานได 

 2.5. กําหนดเปาหมายและแผนอนุรักษพลังงาน 

   จากการวิเคราะหขอมูลจากการประเมินศักยภาพเบื้องตนของสถานประกอบการทั้ง  
3 แหง และไดดําเนินการประชุมเพ่ือระดมสมองจากพนักงานระดับบริหาร ระดับหัวหนางาน และ
ระดับผูปฏิบัติงาน ของสถานประกอบการเพื่อระดมสมองชวยกันวิเคราะหสาเหตุที่ทําใหพลังงาน
สิ้นเปลืองสูญเสียโดยเปลาประโยชนหรือใชพลังงานไมคุมคา และนําปญหาดังกลาวมาจดัระดับความ
รุนแรงของสาเหตุตางๆ ในแตละปญหาเพื่อรวมกันตัดสินใจเพื่อนํามากําหนดนโยบายและแนวทาง
ในการจัดการพลังงานสําหรับองคกรนั้นๆโดยขอมูลที่นํามาวิเคราะห เชน คาไฟฟา และจํานวน
เครื่องจักร สภาวะแวดลอมการทํางานของผูปฏิบัติงานเพื่อใหทราบพื้นฐาน ณ ปจจุบัน 
   จากขอมูลการประเมินเบื้องตนจะเห็นไดวาสําหรับโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ(เสื้อผา
สําเร็จรูป)จะตองมีการดําเนินการในสวนของการกระตุนและการสรางแรงจูงใจใหกับพนักงานเพ่ือ
เปนแนวทางใหกับผูปฏิบัติงาน โดยเพื่อใหเปนแนวทางเดียวกันและสะดวกตอการเปรียบเทียบ ของ
ทั้ง 3 แหง จึงกําหนดแผนการอนุรักษพลังงานที่มีลักษณะเดียวกันโดยดําเนินการใหความรูเพ่ือสราง
จิตสํานึกในการประหยัดคาใชจายดานพลังงาน และจะตองมอบหมายใหผูปฏิบัติงานรับผิดชอบดูแล
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การควบคุมการเปด-ปด แสงสวางในพื้นที่ปฏิบัติงานของตนเอง ในสวนยอยลงมาสําหรับ
ผูปฏิบัติงานเองใหดําเนินการสํารวจพื้นที่การทํางานของแตละพ้ืนที่วามีการสูญเสียพลังงานแสง
สวางโดยเปลาประโยชน และการทําความสะอาดหลอดไฟฟาเปนประจํา(เน่ืองจากโรงงานประเภทนี้
มีผงฝุนจากเสนใยจํานวนมาก) รวมถึงการใชประโยชนแสงสวางจากธรรมชาติใหมากขึ้นดวย 
   2.5.1 มาตรการอนุรักษพลังงาน  
       จากการประชุมแสดงความคิดเห็นจากคณะทํางานโดยโรงงานตัวอยางทั้ง 3 จะ
ดําเนินมาตรการในลักษณะเดี่ยวกันและสามารถสรุปมาตรการไดดังนี้ 
       2.5.1.1 มาตรการที่ 1 การถอดหลอด  
             จากการดําเนินการศึกษาและประเมินการอนุรักษพลังงานในเบื้องตน
จะเห็นไดวา พลังงานในสวนของระบบแสงสวางมีการสูญเสียพลังงานแสงสวางโดยเปลาประโยชน
ไปจํานวนมาก 
       2.5.1.2 มาตรการที่ 2 การใชประโยชนแสงสวางจากธรรมชาติ 
             จากการดําเนินการศึกษาในสวนของการวางแผนการผลิต โดยเนนให
มีการวางแผนใหกระบวนการผลิตใหอยูในบริเวณที่ใชประโยชนจากแสงสวางธรรมชาติ 
       2.5.1.3 มาตรการที่ 3 การมอบหมายความรับผิดชอบ 
             จากความสูญเปลาของพลังงานในระบบแสงสวางเพื่อใหเปนไปตาม
แผนการอนุรักษพลังงานจากการที่ดําเนินการอบรมสรางจิตสํานึกการอนุรักษพลังงานแลวจึง
ดําเนินการมอบหมายใหผูปฏิบัติงานรับผิดชอบดูแลการควบคุมการเปด-ปด แสงสวางในพื้นที่
ปฏิบัติงานของตนเอง 
       2.5.1.4 มาตรการที่ 4 การทําความสะอาดหลอด 
             จากโรงงานอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูปเปนโรงงานประเภทที่มีผงฝุน
จากเสนใยจํานวนมาก ซึ่งสามารถเพิ่มคาความสองสวางไดประมาณ 3-5 เปอรเซ็นต 
 
 2.6 การดําเนินการตามแผนอนุรักษพลังงาน 
  จากการกําหนดนโยบายจากผูบริหารและกําหนดมาตรการจากผูปฏิบัติงานเอง โดยใน
แตละสถานประกอบการมีการดําเนินงานโดยมีรายละเอียดวิธีการประเมินการประหยัดพลังงาน
ไฟฟาของมาตรการตางๆ แสดงดังภาคผนวก ง. 
  2.6.1 สถานประกอบการA จากการสนับสนุนจากผูบริหาร เพ่ือสรางแรงจูงใจและ
จิตสํานึกใหกับผูปฏิบัติงานรวมถึงการมีสวนรวมของผูปฏิบัติในการนําเสนอมาตรการ สงผลใหมีการ
ดําเนินการตามมาตรการที่วางไวอยางดี 
      2.6.1.1 มาตรการที่ 1 การถอดหลอดไฟฟาที่ไมจําเปนออก 

            จากการดําเนินการศึกษาและประเมินการอนุรักษพลังงานในเบื้องตน
จะเห็นไดวา พลังงานในสวนของระบบแสงสวางมีการสูญเสียพลังงานแสงสวางโดยเปลาประโยชน
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ไปจํานวนมากซึ่งไดดําเนินการเดินสํารวจของผูปฏิบัติงานและผูวิจัย เพ่ือตรวจประเมินในการ
ตรวจหาพลังงานในสวนของระบบแสงสวางที่มีการสูญเสียพลังงานโดยเปลาประโยชนเพ่ือเปนการ
ประหยัดพลังงานไฟฟาจําเปนตองมีการถอดหลอดไฟฟาบางสวนโดยตองคํานึงถึงความพึงพอใจ
ของผูปฏิบัติงานดวยโดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 
  

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 37 ดําเนินการถอดหลอดไฟฟาดวงที่คิดวาสูญเสียพลงังานโดยเปลาประโยชน 

 

ตาราง 8 สรุปผลแนวทางการดําเนินการตามมาตรการที่ 1 สถานประกอบการ A 

 

พื้นที่

จํานวน

หลอดเดิม

(หลอด)

   จํานวนหลอดที่   

ถอดออก(หลอด)

จํานวนหลอด

หลังจากการถอด 

(หลอด)

พลังงานไฟฟที่

ประหยัดได 

(kWh/ป)

ชั้นที่ 1 41 11 30 1,822

ชั้นที่ 2 201 27 174 4,471

ชั้นที่ 3 229 60 169 9,936

ชั้นที่ 4 128 59 69 9,770

รวม 599 157 442 25,999
 

 

               จากตาราง 8 พบวา เม่ือทําการปลดหลอดไฟฟาในอาคาร 3 ของโรงงาน A ทั้ง 4 ชั้น 
จํานวนที่ถอดออกทั้งหมด 157 หลอด และสามารถประหยัดพลังงานไฟฟาที่สูญเปลาไดประมาณ 
25,999 kWh/ป 
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         2.6.1.2 มาตรการที่ 2 การใชประโยชนแสงสวางจากธรรมชาต ิ
               จากการดําเนินการในมาตรการที่ 1 เขาสูมาตรการที่ 2 จากการ
ดําเนินการศึกษาในสวนของการวางแผนการผลิต โดยเนนใหมีการวางแผนใหกระบวนการผลิตให
อยูในบริเวณที่ใชประโยชนจากแสงสวางธรรมชาติ ซึ่งสามารถทําไดในชั้นที่ 5 เพียงชั้นเดียวซึ่งมีอยู 
2 สวนคือ 
 

15
60

0 m
m.

78
00

 m
m.

78
00

 m
m.

 
 

ภาพประกอบ 38 แผนผังกระบวนการผลติชั้น 5 ของสถานประกอบการ A 
 

               สวนของโตะตัดผา เน่ืองจากเดิมการวางแผนการผลิตสวนใหญจะจัดกําลังการผลิตลงใน
สวนของเครื่องตัดเครื่องที่ 2 ซึ่งถาเราจะนํามาตรการการใชประโยชนแสงสวางจากธรรมชาติ ทาง
คณะทํางานจึงเสนอใหนํากําลังการผลิตมาไวที่เครื่องตัดเครื่องที่ 1 เน่ืองจากอยูติดกับหนาตาง ซึ่ง
สามารถใชประโยชนจากแสงสวางจากธรรมชาติได และยังไมจําเปนตองเปนระบบแสงสวางของ
เครื่องตัดเครื่องที่ 2 อีกดวย  
 

 
 

ภาพประกอบ 39 สวนของโตะตัดผา 
 

1 2 
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                สวนรีดตรา เน่ืองจากการลักษณะการจัดวางเครื่องจักรรีดตรา จะเห็นไดวาหนางานหัน
เขามาดานในซึ่งในสวนของเคร่ืองจักรและผูปฏิบัติงานเองก็มีการปดกั้นในสวนของพลังงานแสง
สวางถามีการปรับลักษณะการวางเครื่องจักรดังกลาวใหมใหหันไปทางหนาตาง จะสงผลใหใน
ชวงเวลากลางวนัไมมีความจําเปนตองเปดหลอดไฟเลย 
 

 

ภาพประกอบ 40 สวนพ้ืนทีร่ีดตรา 
 

          2.6.1.3 มาตรการที่ 3 การมอบหมายความรับผิดชอบ 
                มาตรการดังกลาวเปนมาตรการที่คอยสนับสนุนในสวนของ
มาตรการที่ 2 โดยที่มาตรการที่ 2 จะสําเร็จไดดีจะตองมีสวนของมาตรการที่ 3 เปนมาตรการ
สนับสนุนจากการที่ดําเนินการอบรมสรางจิตสํานึกการอนุรักษพลังงานแลวจึงดําเนินการมอบหมาย
ใหผูปฏิบัติงานรับผิดชอบดูแลการควบคุมการเปด-ปด แสงสวางในพื้นที่ปฏิบัติงานของตนเอง 
 
ตาราง 9 สรุปผลแนวทางการดําเนินการตามมาตรการที่ 2, 3 สถานประกอบการ A 
 

พื้นที่

จํานวนหลอด

เดิมหลังผาน

มาตรการที่ 1 

(หลอด)

   จํานวนหลอดที่ปด

ได(หลอด)

จํานวนหลอด

หลังจากการถอด 

(หลอด)

พลังงานไฟฟที่

ประหยัดได 

(kWh/ป)

ชั้นที่ 1 30 0 30 0

ชั้นที่ 2 174 0 174 0

ชั้นที่ 3 169 0 169 0

ชั้นที่ 4 69 28 41 4,637

รวม 442 28 414 4,637
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                 จากตาราง 9 พบวา เม่ือดําเนินการตามมาตรการที่ 2, 3 การใชประโยชนแสงสวาง
จากธรรมชาต ิและการมอบหมายความรับผิดชอบ จํานวนที่สามารถปดไดทั้งหมด 28 หลอด และ
สามารถประหยัดพลังงานไฟฟาที่สูญเปลาไดประมาณ 4,637 kWh/ป 
 

           2.6.1.4  มาตรการที่ 4 การทําความสะอาดหลอด 
                 จากสถานประกอบการอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูปเปนสถาน
ประกอบการประเภทที่มีผงฝุนจากเสนใยจํานวนมาก ซึ่งสามารถเพิ่มคาความสองสวางไดประมาณ 
3-5 เปอรเซ็นต ซึ่งในการดําเนินการดังกลาวสําหรับสถานประกอบการ A คาความสองสวางเพิ่มขึ้น
โดยเฉลี่ย จากเดิมประมาณ 5 เปอรเซ็นต เน่ืองจากขาดการทําความสะอาดระยะเวลานาน 
 

ตาราง 10 สรุปผลประหยัดพลังงานของสถานประกอบการ A 
 

 
                จากตาราง 10 พบวาผลประหยัดจากการดําเนินตามมาตรการ สามารถประหยัด
พลังงานไฟฟาได 30,636 kWhตอป ซึ่งหากคิดเปนคาพลังงานไฟฟาที่ประหยัดไดโดยคิดในอัตราคา
ไฟฟาเฉลี่ย 3 บาทตอkWh จะไดผลประหยัดที่ประมาณ 91,908 บาทตอป 
     2.6.2 สถานประกอบการD ความไมเขาใจในเบื้องตนของการจัดการพลังงาน
ระหวางผูบริหารและผูปฏิบัติงานที่ขาดความมุงม่ันเพื่อสรางแรงจูงใจและจิตสํานึกใหกับผูปฏิบัติงาน
รวมถึงขาดการมีสวนรวมของผูปฏิบัติในการนําเสนอมาตรการ สงผลใหการดําเนินการไมเปนไป
ตามมาตรการที่วางไว 
         2.6.2.1 มาตรการที่ 1 การถอดหลอดไฟฟาที่ไมจําเปนออก 
               จากการดําเนินการศึกษาและประเมินการอนุรักษพลังงานในเบื้องตน
จะเห็นไดวา พลังงานในสวนของระบบแสงสวางมีการสูญเสียพลังงานแสงสวางโดยเปลาประโยชน
ไปจํานวนมากซึ่งไดดําเนินการเดินสํารวจของผูปฏิบัติงานและผูวิจัย เพ่ือตรวจประเมินในการ
ตรวจหาพลังงานในสวนของระบบแสงสวางที่มีการสูญเสียพลังงานโดยเปลาประโยชนเพ่ือเปนการ
ประหยัดพลังงานไฟฟาจําเปนตองมีการถอดหลอดไฟฟาบางสวนโดยตองคํานึงถึงความพึงพอใจ
ของผูปฏิบัติงานดวยโดยมีรายละเอียดดังนี้ 

ผลประหยัด 
(kWh/ป) 

พลังงานไฟฟาที่
ประหยัดได 

(kWh/ป) 

คาพลังงานไฟฟาที่
ประหยัดได 

 (บาท/ป) มาตรการที่ 1 มาตรการที่ 2 และ 3 

25,999 4,637 30,636 91,908 
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ภาพประกอบ 41 สวนพ้ืนทีเ่ย็บ สถานประกอบการD 
 

ตาราง 11 สรุปผลแนวทางการดําเนินการมาตรการที่ 1 สถานประกอบการ D 
 

พื้นที่

จํานวน

หลอดเดิม

(หลอด)

   จํานวนหลอดที่   

ถอดออก(หลอด)

จํานวนหลอด

หลังจากการถอด 

(หลอด)

พลังงานไฟฟที่

ประหยัดได 

(kWh/ป)

ชั้นที่ 2 52 0 52 0

ชั้นที่ 3 52 0 52 0

ชั้นที่ 4 52 0 52 0

รวม 156 0 156 0
 

 
                    เน่ืองจากการเดินสํารวจของผูปฏิบัติงานและผูวิจัย เพ่ือตรวจประเมินในการ
ตรวจหาพลังงานในสวนของระบบแสงสวางที่มีการสูญเสียพลังงานโดยเปลาประโยชนสามารถสรุป
แตละชั้นแสดงดังภาคผนวก ง–1D-3D แตหลังจากการประเมินไมมีการดําเนินการปรับเปลี่ยนตาม
รายละเอียดที่ประเมินไว 
          2.6.2.2 มาตรการที่ 2 การใชประโยชนแสงสวางจากธรรมชาติ 
                จากการดําเนินการศกึษาในสวนของการวางแผนการผลิต โดยเนน
ใหมีการวางแผนใหกระบวนการผลิตใหอยูในบริเวณที่ใชประโยชนจากแสงสวางธรรมชาติ ไม
สามารถทําไดเน่ืองจาก 2 ปจจัย คือ 1.พ้ืนที่ปฏิบัติงานสวนใหญไมไดอยูบริเวณที่สามารถนําแสง
สวางจากธรรมชาติมาใชงานได 2.ขาดความรวมมือในสวนของผูปฏิบัติงาน 
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          2.6.2.3  มาตรการที่ 3 การมอบหมายความรับผิดชอบ 
                  จากการประชุมกับคณะทํางาน จํานวน 2 คนเพื่อมอบหมายความ
รับผิดชอบดูแลการควบคุมการ เปด-ปด แสงสวางในพื้นที่ปฏิบัติงานของตน โดยหลังจากการ
ดําเนินการตามแผน ไมสามารถทําไดเน่ืองจากขาดความรวมมือจากผูปฏิบัติงาน 
          2.6.2.4  มาตรการที่ 4 การทําความสะอาดหลอด 
                 จากสถานประกอบการอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูปเปนสถาน
ประกอบการประเภทที่มีผงฝุนจากเสนใยจํานวนมาก ซึ่งสามารถเพิ่มคาความสองสวางไดประมาณ 
3-5 เปอรเซ็นต ซึ่งในการดําเนินการดังกลาวสําหรับสถานประกอบการD คาความสองสวางไม
เพ่ิมขึ้น เน่ืองจากขาดความรวมมือจากผูปฏิบัติงาน 
 
ตาราง 12 สรุปผลประหยัดพลังงานของสถานประกอบการ D 
 

 

                จากตาราง 12 พบวาผลประหยัดจากการดําเนินตามมาตรการ สามารถประหยัด
พลังงานไฟฟาได 0 kWhตอป ซึ่งหากคิดเปนคาพลังงานไฟฟาที่ประหยัดไดโดยคิดในอัตราคาไฟฟา
เฉลี่ย 3 บาทตอkWh จะไดผลประหยัดทีป่ระมาณ 0 บาทตอป 
  2.6.3  สถานประกอบการE จากการสนับสนุนจากผูบริหาร เพ่ือสรางแรงจูงใจและ
จิตสํานึกใหกับผูปฏิบัติงานรวมถึงการที่เปนองคกรขนาดเล็กสงผลใหการมีสวนรวมของผูปฏิบัติใน
การนําเสนอมาตรการ สงผลใหมีการดําเนินการตามมาตรการที่วางไวอยางดี 
       2.6.3.1 มาตรการที่ 1 การถอดหลอดไฟฟาที่ไมจําเปนออก 
             จากการสํารวจของผูปฏิบัติงานและผูวิจัย เพ่ือตรวจประเมินในการ
ตรวจหาพลังงานในสวนของระบบแสงสวางที่มีการสูญเสียพลังงานโดยเปลาประโยชนสามารถสรุป
ไดวาเนื่องจากสถานประกอบการโรงงานดังกลาวมีขนาดเล็กมากคือลักษณะเปนหองแถว 1 คูหา 
แคชั้น 1 ชั้นเดียว ซึ่งอาจไมเหมาะกับมาตรการดังกลาว เน่ืองจากหลอดไฟมีเพียงแค 11 หลอดแต
ละหลอด จะอยูบริเวณหนาเครื่องจักรอยูแลวซึ่งอาจมีมาตรการอื่นที่สามารถทําไดงายกวา 
 
 
 

ผลประหยัด 
(kWh/ป) 

พลังงานไฟฟาที่
ประหยัดได 

(kWh/ป) 

คาพลังงานไฟฟาที่
ประหยัดได 

 (บาท/ป) มาตรการที่ 1 มาตรการที่ 2 และ 3 

0 0 0 0 
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       2.6.3.2 มาตรการที่ 2 การใชประโยชนแสงสวางจากธรรมชาติ 
             จากลักษณะของพื้นที่สถานประกอบการมีขนาดเล็กมากทําใหในการ
เปดประตูหนาของสถานประกอบการแสงสวางจากธรรมชาติก็จะเขาไปถึงทั้งพ้ืนที่ แตความเขมแสง
ดังกลาวก็ยังไมเหมาะกับ กรณีงานบางงานเชนการเย็บ เปนตน ซึ่งจากการสํารวจความเปนไปไดก็
มีเพียงแค 2 หลอดบนเพดาน (หลอดสีฟา) 
 

 
 

ภาพประกอบ 42 แผนผังกระบวนการผลติของสถานประกอบการE 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 43 สวนของพื้นที่การผลิต สถานประกอบการE 
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    ตาราง 13 สรุปผลแนวทางการดําเนินการมาตรการที่ 2 สถานประกอบการE 

               จากตาราง 13 พบวา เม่ือดําเนินการตามมาตรการที่ 2 การใชประโยชนแสงสวางจาก
ธรรมชาติ จํานวนที่สามารถปดไดทั้งหมด 2 หลอด และสามารถประหยัดพลังงานไฟฟาที่สูญเปลา
ไดประมาณ 221 kWh/ป 
        2.6.3.3 มาตรการที่ 3 การมอบหมายความรับผิดชอบ 
              จากมาตรการที่ 2 และการที่ดําเนินการอบรมสรางจิตสํานึกการ
อนุรักษพลังงานแลวจึงดําเนินการมอบหมายใหผูปฏิบัติงานรับผิดชอบดูแลการควบคุมการเปด-ปด 
แสงสวางในพื้นที่ปฏิบัติงานของตนเองโดยยังสามารถลดความสูญเปลาของพลังงานในระบบแสง
สวางไดอีกประมาณ 50% ของมาตรการที่2 เน่ืองจากสถานประกอบการดังกลาวเปนลักษณะรับสั่ง
ตัดซึ่งสวนของการผลิตจะทําดําเนินการเพียงแคฝงก็สามารถดําเนินการไดและเนื่องจากเปนสถาน
ประกอบการขนาดเล็กนี่เองจึงทําใหแนวทางในการจัดการเปนไปในทิศทางเดียวกัน คือถาเปดไฟ 
สายการผลิตที่ 1 สายที่ 2 ก็จะดําเนินการปดไดแตโดยหลักแลวจะดําเนินการเปดสายการผลิตที่ 2 
เปนสวนใหญเน่ืองจากสายการผลิตที่ 2 จะมีอุปกรณครบกวาสายการผลิตที่ 1 
 

 
 

ภาพประกอบ 44 พ้ืนที่การใชแสงสวาง สถานประกอบการ E 

พ้ืนท่ี

จํานวน

หลอดเดิม

(หลอด)

   จํานวนหลอดท่ี   

ปดได(หลอด)

จํานวนหลอด

หลังจากการถอด 

(หลอด)

พลังงานไฟฟท่ี

ประหยัดได 

(kWh/ป)

ชั้นที่ 1 11 2 9 221

รวม 11 2 9 221
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   ตาราง 14 สรุปผลแนวทางการดําเนินการมาตรการที่ 3 สถานประกอบการE 
 
 
 

 

 

 

 

              จากตาราง 14 พบวา เม่ือดําเนินการตามมาตรการที่ 3 การมอบหมายความรับผิดชอบ 
สงผลใหจํานวนหลอดไฟฟาที่สามารถปดเพิ่มเติมไดอีก 50 เปอรเซ็นต และสามารถประหยัด
พลังงานไฟฟาที่สูญเปลาไดประมาณ 497 kWh/ป 
 

ตาราง 15 สรุปผลประหยัดพลังงานของสถานประกอบการE 
 

 

                 จากตาราง 15 พบวาผลประหยัดจากการดําเนินตามมาตรการ สามารถประหยัด
พลังงานไฟฟาได 718 kWhตอป ซึ่งหากคิดเปนคาพลังงานไฟฟาที่ประหยัดไดโดยคิดในอัตราคา
ไฟฟาเฉลี่ย 3 บาทตอkWh จะไดผลประหยัดที่ประมาณ 2,154 บาทตอป 

 2.7 การประเมินการจัดการพลังงาน 

  ในการประเมินผลแนวทางการจัดการพลังงานดังกลาวจะแบงเปน 2 ลักษณะ คือ
ประเมินจากดัชนีการใชพลังงานและ ประเมินจากมุมมองและภาพรวมของผูปฏิบัติงาน 
  2.7.1 ผลการประเมินการจัดการพลังงาน สถานประกอบการ A 
      (รายละเอียดดังตาราง 16 และ ภาพประกอบ 44) 
 

 

 

ผลประหยัด 
(kWh/ป) 

พลังงานไฟฟาที่
ประหยัดได 

(kWh/ป) 

คาพลังงาน
ไฟฟาที่

ประหยัดได 
 (บาท/ป) 

มาตรการที่ 1 มาตรการที่ 2  มาตรการที่ 3 

0 221 497 718 2,154 

พื้นที่
ลดการใชพลังงาน

ไฟฟา(เปอรเซ็นต)

คาพลังงานไฟฟาจาก

มาตรการที่ 2 (kWh)

พลังงานไฟฟที่ประหยัด

ได (kWh/ป)

ชั้นที่ 1 50 994 497

รวม 50 994 497
 

   



59 

 

   ตาราง 16 แสดงการประเมินจากดัชนีการใชพลังงานสถานประกอบการA 
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ภาพประกอบ 45 การเปรียบเทียบทัศนคติการดําเนินงาน สถานประกอบการA (Before – After) 

 
                จากภาพประกอบ 45 แสดงการเปรียบเทียบจะเห็นวาโรงงาน A หลังจากการ
ดําเนินงานผูปฏิบัติงานไดเห็นถึงความสําคัญและรวมกันจัดทําแนวทางการประหยัดพลังงานที่ตั้ง
ขึ้นมา โดยสงผลให ดัชนีการใชพลังงาน จาก 10.89 ชิ้นตอkWh เพ่ิมเปน 15.75 ชิ้นตอkWh 
รายละเอียดแสดงดังตาราง 16 
  2.7.2 ผลการประเมินการจัดการพลังงาน สถานประกอบการD 
     (รายละเอียดดังตาราง 17 และ ภาพประกอบ 45) 
 

จํานวนผลิตภัณฑ
ที่ตัดเย็บได (ชิ้น)

คาพลังงานรวมที่ใช 
(kWh/ป)

ดัชนีการใช
พลังงาน

กอนดําเนินการปรับปรุง 1,080,000 99,194.00 10.89

หลังดําเนินการปรับปรุง 1,080,000 68,558.00 15.75
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   ตาราง 17 แสดงการประเมินจากดัชนีการใชพลังงานสถานประกอบการD 
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ภาพประกอบ 46 การเปรียบเทียบทัศนคติการดําเนินงาน สถานประกอบการD (Before – After) 

 

               จากภาพประกอบ 46 แสดงการเปรียบเทียบจากตารางเปรียบเทียบทัศนคติการ
ดําเนินงานของสถานประกอบการD ไมมีความแตกตางจากเดิมมากนักและผูปฏิบัติงานไมมีความ
สนใจในการจัดทําแนวทางการจัดการพลังงานดังกลาว โดยสงผลใหดัชนีการใชพลังงานไมมีการ
เปลี่ยนแปลงรายละเอียดแสดงดังตาราง 4-14 

     2.7.3 ผลการประเมินการจัดการพลังงาน โรงงาน E 

     (รายละเอียดดังตาราง 18 และ ภาพประกอบ 46) 

 

 

จํานวนผลิตภัณฑ
ที่ตัดเย็บได (ชิ้น)

คาพลังงานรวมที่ใช 
(kWh/ป)

ดัชนีการใช
พลังงาน

กอนดําเนินการปรับปรุง 324,000 34,445.00 9.41

หลังดําเนินการปรับปรุง 324,000 34,445.00 9.41
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  ตาราง 18 แสดงการประเมินจากดัชนีการใชพลังงานโรงงาน A 
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ภาพประกอบ 47 การเปรียบเทียบทัศนคติการดําเนินงาน โรงงาน E (Before – After) 
 

               จากภาพประกอบ 47 แสดงการเปรียบเทียบจะเห็นวาโรงงาน Eหลังจากการดําเนินงาน
ผูปฏิบัติงานไดเห็นถึงความสําคัญและรวมกันจัดทําแนวทางการประหยัดพลังงานที่ตั้งขึ้นมา โดย
สงผลให ดัชนีการใชพลังงาน จาก 0.99 ชิ้นตอkWh เพ่ิมเปน 2.42 ชิ้นตอkWh รายละเอียดแสดงดัง
ตาราง 18 

 

จํานวนผลิตภัณฑ
ที่ตัดเย็บได (ชิ้น)

คาพลังงานรวมที่ใช 
(kWh/ป)

ดัชนีการใช
พลังงาน

กอนดําเนินการปรับปรุง 1,200 1,214.00 0.99

หลังดําเนินการปรับปรุง 1,200 496.00 2.42
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บทที่ 5 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 

  จากการศึกษาแนวทางการจัดการพลังงานในอุตสาหกรรมสิ่งทอ(อุตสาหกรรมเสื้อผา
สําเร็จรูป) โดยมุงเนนระดับผูปฏิบัติงานพบวาหัวใจหลักของการจัดการพลังงานโดยมุงเนนระดับ
ผูปฏิบัติงาน ประกอบดวย 2 ปจจัยหลักคือ ผูบริหาร และผูปฏิบัติงาน สวนปจจัยอ่ืนๆ มี
องคประกอบนอยเน่ืองจากโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ (อุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป) ขนาดกลางถึง
เล็ก เปนอุตสาหกรรมที่มีตนทุนดานพลังงานตอหนวยคอนขางต่ํา การอนุรักษพลังงานโดยมุงเนนที่
มาตรการที่ตองมีการลงทุนจึงถูกมองขามและยากตอการบรรลุผลสําเร็จในการจัดระบบพลังงาน 
 

1. สรุปผลการวิจัย 
 1.1 จากตัวอยางกรณีศึกษาสถานประกอบการ ทั้ง 3 แหง ถาทั้ง 2 ปจจัยมีทัศนคติ และ
เขาใจแนวทางการจัดการพลังงานที่แตกตางกัน จะเห็นไดวากรณีสถานประกอบการตัวอยาง A และ 
D ซึ่งมีลักษณะคลายคลึงกัน แตผลการจัดการพลังงานดังกลาวแตกตางกัน เน่ืองจากสถาน
ประกอบการ A ที่ประสบผลสําเร็จในผลของการวางระบบการจัดการพลังงาน  โดยไดรับความ
รวมมือทั้งจากในระดับผูบริหารและระดับผูปฏิบัติงาน โดย ผูบริหารจะเปนผูกําหนดแนวทาง
นโยบายการจัดการพลังงาน การจัดองคกร การกระตุนและสรางแรงจูงใจ ระบบขอมูลขาวสาร การ
ประชาสัมพันธ และการลงทุน เพ่ือสงตอใหกับผูปฏิบัติงานไดเขาใจและใหความรวมมือถึงแนว
ทางการปฏิบัติเพ่ือ ลดตนทุนดานพลังงานภายในองคกร ซึ่งในสวนของสถานประกอบการD พบวา
ยังไมประสบความสําเร็จในการจัดการดานพลังงาน ถึงแมวาในระดับของผูบริหารมีเปาประสงคที่จะ
วางระบบการจัดการพลังงานในองคกร แตยังขาดความเขาใจและความรวมมือจากระดับผูปฏิบัติงาน 
และแรงจูงใจใหพนักงานลดตนทุนดานพลังงาน 
   ในขณะที่สถานประกอบการE ซึ่งมีขนาดเล็ก มีพนักงานจํานวน 9 คน แตก็ไดรับ
ความรวมมือเปนอยางดีทั้งจากระดับผูบริหารและผูปฏิบัติงาน ที่ใหความสนใจและมุงม่ันที่จะลด
ตนทุนพลังงานภายในองคกร ซึ่งพบวาปจจัยหนึ่งมาจากการสื่อสารที่ชัดเจนจากผูบริหารสู
ผูปฏิบัติงาน เม่ือผูบริหารและผูปฏิบัติงานมีความเขาใจตรงกันแลว ก็จะสามารถนําพาองคกรสู
เปาหมายในการลดตนทุนพลังงานไดเชนกัน 
 1.2 แนวทางการจัดการพลังงานของอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็กมีระดับความ
สนใจในการจัดระบบพลังงานและอนุรักษพลังงานระดับต่ําและขาดความเขาใจเกี่ยวกับการอนุรักษ
พลังงานอยางมีประสิทธิภาพ รวมถึงโดยเฉพาะการที่สถานประกอบการอุตสาหกรรมขนาดกลาง 
และ ขนาดเล็กมีตนทุนการผลิตสูงแตเม่ือเทียบตามอัตราสวนแลวตนทุนดานพลังงานคอนขางต่ํา  
ซึ่งในกรณีนี้เม่ือเทียบตนทุนพลังงานระหวางโรงงานขนาดกลางและขนาดเล็ก จะเห็นไดวาตนทุนตอ
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หนวยโรงงานขนาดเล็กมีตนทุนที่สูงกวา สังเกตไดจากดัชนีการใชพลังงานดังกลาวเมื่อเทียบโรงงาน
ขนาดเล็กกับโรงงานขนาดกลาง ไปจนถึงขนาดใหญ ดังน้ันจึงทําใหโรงงานทั้งขนาดเล็กและขนาด
กลางจึงไมเนนที่จะลงทุนปรับเปลี่ยนอุปกรณประหยัดพลังงานประสิทธิภาพสูง การจัดระบบ
พลังงานในโรงงานตัวอยาง จึงเปนการกําหนดมาตรการเฉพาะมาตรการที่ไมตองลงทุนและสามารถ
ปรับเปลี่ยนไดทันที เชน การแยกสวิตซ ถอดหลอดไฟฟาที่ไมไดใชงานออก หรือปรับเปลี่ยน
พฤติกรรมการใชไฟฟาในพื้นที่ปฏิบัติงาน และเม่ือวัดผลประหยัดแลวสามารถลดตนทุนการผลิตได
และพนักงานมีความพึงพอใจตอการจัดระบบพลังงาน 
 1.3 ผลการวิจัยสามารถสรุปวิธีการตามแนวทางการจัดการพลังงาน 8 ขั้นตอนคือ การ
แตงตั้งคณะทํางานดานการจัดการพลังงาน การประเมินสถานภาพการจัดการพลังงาน การกําหนด
นโยบายอนุรักษพลังงาน การประเมินศักยภาพการอนุรักษพลังงาน การกําหนดเปาหมายและแผน
อนุรักษพลังงานและแผนการฝกอบรมและกิจกรรมสงเสริมการอนุรักษพลงังาน การดําเนินการตาม
แผนอนุรักษพลังงานและตรวจสอบและวิเคราะหการปฏิบัติตามเปาหมายแลแผนอนุรักษ การตรวจ
ติดตามและประเมินการจัดการพลังงาน และการทบทวนวิเคราะหและแกไขขอบกพรองของการจัด
การพลังงาน ตามลําดับ ซึ่งสามารถนํามาประยุกตใชในแนวทางการจัดการพลังงานโดยเนน
ผูปฏิบัติงาน สําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอขนาดกลางถึงขนาดเล็ก ในอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป โดย
การกําหนดมาตรการที่สอดคลองกับรูปแบบขององคกรโดยพบวา อุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป
ขนาดกลางถึงขนาดเล็กมักมีผลิตภัณฑตอหนวยการผลิตคอนขางสูง จึงมักจะละเลยการใหความ
สนใจการอนุรักษพลังงานหรือการใชพลังงานอยางมีประสิทธิภาพโดยมุงเนนที่การปรับเปลี่ยน
เครื่องจักรหรืออุปกรณที่มีประสิทธิภาพสูง การจัดระบบพลังงานใหบรรลุตามวัตถุประสงคและ
เปาหมายเพื่อใหมีตนทุนพลังงานที่ต่ําลงและสามารถประสบความสําเร็จไดจึงตองอาศัยความรวมมือ
จากบุคลากรขององคกร และมุงเนนเฉพาะมาตรการที่ไมตองลงทุนและสามารถดําเนินการไดทันที
คือ “ระบบแสงสวาง”  โดยมีมาตรการที่เกี่ยวของ คือ การถอดหลอด การใชประโยชนแสงสวางจาก
ธรรมชาติ การมอบหมายความรับผิดชอบ และการทําความสะอาดหลอด โดยสามารถสรุปผล
ประหยัดจากโรงงานตัวอยางทั้ง 3 โรงงานไดดังนี ้
  1.3.1 โรงงาน A กอนปรับปรุงมีปริมาณการใชพลังงาน 99,194 kWhตอป ซึ่งหลังจาก
การปรับปรุงมีปริมาณการใชพลังงาน 68,588 kWhตอป แสดงใหเห็นถึงผลประหยัดที่สามารถ
ประหยัดได 30,606 kWhตอป โดยไมมีการลงทุน 
  1.3.2 โรงงาน D กอนปรับปรุงมีปริมาณการใชพลังงาน 34,445 kWhตอป ซึ่งหลังจาก
การปรับปรุงมีปริมาณการใชพลังงาน 34,445 kWhตอป แสดงใหเห็นวาโรงงานดังกลาวไมประสบ
ความสําเร็จในการดําเนินการจัดการพลังงานดังกลาว 
  1.3.3 โรงงาน E กอนปรับปรุงมีปริมาณการใชพลังงาน 1,214 kWhตอป ซึ่งหลังจาก
การปรับปรุงมีปริมาณการใชพลังงาน 496 kWhตอป แสดงใหเห็นถึงผลประหยัดที่สามารถประหยัด
ได 718 kWhตอป โดยไมมีการลงทุน 
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2. ขอเสนอแนะ 
  2.1 การจัดการพลังงานโดยเนนที่ผูปฏิบัติงานดังกลาวสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ
(อุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป) สามารถลดตนทุนดานพลังงานไดแตก็อาจเปนเพียงแคชวงระยะเวลา
ในการดําเนินการวิจัย และอาจขาดความยั่งยืนหากผูปฏิบัติงานในทุกระดับละเลยความสําคัญของ
การจัดระบบพลังงานภายในสถานประกอบการ ดังน้ันเพื่อใหการจัดการพลังงานเปนไปอยางยั่งยืน
ทางโรงงานควรจะตองดําเนินการอยางเปนระบบ และใหความสําคัญดานพลังงานในลําดับตนๆ ของ
นโยบายของโรงงานและดําเนินการใหความรู ความเขาใจ การมีสํานึกสาธารณะ และการมีสวนรวม 
ซึ่งอาจรวมไปถึงการสรางขวัญและกําลังใจใหกับผูปฏิบัติงานดวย โดยจะตองไมลืมปจจัยหลักที่จะ
สงผลสําเร็จทั้งหมดคือตองไดรับความรวมมือจากผูบริหารและผูปฏิบัติงานทุกคน 
  2.2 ควรทําการศึกษาวิจัยในเชิงลึกที่เปนเร่ืองพฤติกรรมและจิตสํานึกของบุคลากรที่
เกี่ยวของ ในสถานประกอบการขนาดที่ใหญขึ้นเพื่อศึกษาแนวโนมและแนวทางในการจัด
การพลังงานที่เปนผูปฏิบัติงานเปนสําคัญในอุตสาหกรรมประเภทเดียวกัน 
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ภาคผนวก ก 
ขอมูลเบื้องตนของสถานประกอบการเสื้อผาสําเร็จรูป 5 แหง 
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ภาพประกอบ ก – 1A แสดงลักษณะอาคารสถานประกอบการ A 

สถานประกอบการ A 

สวนที่ 1 ขอมูลทั่วไป 

ที่ตั้งโรงงาน : แขวงพระโขนง เขตคลองเตย จังหวัดกรุงเทพฯ 

ประเภทธุรกิจ : เสื้อผาสําเร็จรูป   

ผลิตภัณฑ : เสื้อยืด เสื้อโปโล เสื้อซับใน เสื้อกลาม 

 ขนาดธุรกิจ : โรงงานขนาดกลาง  

จํานวน  : 3 อาคาร 

   อาคาร 1 สํานักงานกลาง จํานวน  2 ชั้น 

   อาคาร 2 อาคารผลิต  จํานวน   1 ชั้น 

   อาคาร 3 อาคารผลิต  จํานวน   5 ชั้น 

 อายุอาคาร : 55 ป   

เปดใชงาน  : พ.ศ. 2499 

 เวลาการทํางาน : 12 ชั่วโมง/วัน 300 วันตอป 

 พ้ืนที่โรงงาน : (โดยประมาณ) 

  พ้ืนที่ทั้งหมด   6,600 ตารางเมตร  

  พ้ืนที่ใชสอยรวม   4,500 ตารางเมตร 

   พ้ืนที่ปรับอากาศ 550 ตารางเมตร 

   พ้ืนที่ไมปรับอากาศ 3,950 ตารางเมตร 

 พนักงาน : 467 คน 

 ปริมาณการผลิต : 4 - 5  ลานชิ้น/ป 
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สวนที่ 2 ขอมูลกระบวนการผลิต (อาคาร 3) 

 (รายละเอียดแสดงตามภาพประกอบ ก – 2A) 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ ก - 2A แสดงกระบวนการผลิต สถานประกอบการA (อาคาร 3) 

 

สวนที่ 3 ขอมูลพนักงาน (อาคาร 3) 

 (รายละเอียดแสดงตามตาราง ก – 1A) 

ตาราง ก - 1A แสดงจํานวนพนักงานในสวนการผลติ สถานประกอบการA (อาคาร 3) 

 

 

ลําดับที ่ รายละเอียด จํานวน (คน) 

1 แผนกตัด  27 
2 แผนกเย็บ  109 
3 แผนกโกดัง 15 
4 แผนกซอมบํารุง 5 
5 สํานักงาน 12 
 รวม 168 

แผนกตัด 

ทําหนาที่วางแพทเทิรนใหไดตามแบบและดําเนินการตดั

ออกเปนชิ้นงานและตรวจสอบชิ้นงานกอนสงใหแผนกเย็บ และ

แผนกดังกลาวมีสวนของการรีดตราเสื้ออยูในสวนน้ีดวย 

แผนกเย็บ 

ทําหนาที่ เย็บงานใหไดตามรูปแบบ ดําเนินการรีดชิ้นงาน และ

ดําเนินการตรวจชิ้นงานกอนจัดสงบรรจุในแผนกตอไป 

แผนกโกดัง 

ทําหนาที่ บรรจุผลิตภัณฑและดําเนินการเก็บและจัดสงไปยังลูกคา 

แผนกซอมบาํรุง 

ทําหนาที่ ตรวจสอบและซอมแซมเครื่องจักรในโรงงาน 
สํา

นัก
งา
น 
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สวนที่ 4 ขอมูลเครื่องจักร (อาคาร 3 ) 

 (รายละเอียดแสดงตามตาราง ก – 2A) 

ตาราง ก - 2A แสดงรายละเอียดเครื่องจักรอุปกรณหลัก สถานประกอบการA (อาคาร 3) 

 

สวนที่ 5 ขอมูลปริมาณการใชพลังงาน 

 (รายละเอียดแสดงตามตาราง ก – 3A) 

ตาราง ก - 3A แสดงรายละเอียดปริมาณการใชไฟฟายอนหลัง 1 ป สถานประกอบการA 

เดือน/2553 พลังงานไฟฟา (kWh) พลังงานไฟฟา (บาท) 

มกราคม 81,000 306,386.09 
กุมภาพันธ 78,000 289,757.39 
มีนาคม 83,000 320,621.86 
เมษายน 79,000 303,910.22 
พฤษภาคม 76,000 303,031.38 
มิถุนายน 84,000 306,214.93 
กรกฎาคม 82,000 316,968.95 
สิงหาคม 75,000 293,498.92 
กันยายน 81,000 300,296.14 
ตุลาคม 80,000 308,613.12 
พฤศจิกายน 77,000 299,754.36 
ธันวาคม 86,000 322,130.69 

เฉลีย่ 80,166.66 305,932.00 
รวม 962,000.00 3,671,184.05 

ลําดับที ่ เครื่องจักรและอุปกรณ จํานวน (ชุด) 

1 มีดตัดหัวโตะ 5 
2 เครื่องตัดมือ 5 
3 จักรพง  37 
4 จักรเย็บ 45 
5 จักรรา 4 
6 โตะรีดไอน้ํา 10 
7 เตารีดไอน้ํา 10 
8 ลิฟทขนสง 1 
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สถานประกอบการ B 

สวนที่ 1 ขอมูลทั่วไป 

ที่ตั้งโรงงาน : แขวงทุงวัดดอน  เขตสาทร จังหวัดกรุงเทพฯ 

ประเภทธุรกิจ : เสื้อผาสําเร็จรูป   

ผลิตภัณฑ : เสื้อ กางเกง ทุกประเภท 

 ขนาดธุรกิจ : โรงงานขนาดกลาง  

จํานวน  : 1 อาคาร จํานวน  4 ชั้น 

 อายุอาคาร : 21 ป   

เปดใชงาน  : พ.ศ. 2533 

 เวลาการทํางาน : 24 ชั่วโมง/วัน 300 วันตอป 

 พ้ืนที่โรงงาน : (โดยประมาณ) 

  พื้นที่ทั้งหมด   4,200 ตารางเมตร  

  พ้ืนที่ใชสอยรวม   3,800 ตารางเมตร 

   พ้ืนที่ปรับอากาศ 300 ตารางเมตร 

   พ้ืนที่ไมปรับอากาศ 3,500 ตารางเมตร 

 พนักงาน : 300 คน 
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สวนที่ 2 ขอมูลกระบวนการผลิต 

(รายละเอียดแสดงตามภาพประกอบ ก – 1B) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ ก – 1B แสดงกระบวนการผลิต โรงงาน B 

สวนที่ 3 ขอมูลพนักงาน  

 (รายละเอียดแสดงตามตาราง ก – 1B) 

ตาราง ก – 1B แสดงจํานวนพนักงานในสวนการผลติ สถานประกอบการB 

ลําดับที ่ รายละเอียด จํานวน (คน) 

1 แผนกแพทเทิรน  13 
2 แผนกตัด  18 
3 แผนกมัด 15 
4 แผนกเย็บ 120 
5 แผนกบรรจุสําเร็จรูป 21 

แผนกแพทเทิรน (Division Pattern) 

ทําหนาที่สรางแพทเทิรน (pattern) ใหไดตามแบบของตัวอยางจริง

และวางตําแหนง  (Mark) เพ่ือจะนําไปใชในแผนกตัดไดทันที 

แผนกตัด 

ทําหนาที่ตัดงาน ตัดตามรูปแบบที่แผนกแพทเทิรนวางไว 

แผนกมัด 

ทําหนาที่จัดงานที่เสร็จจากแผนกตัด ใหเปนชุดเดียวกนั 

แผนกเย็บ 

ทําหนาที่ เย็บงานใหไดตามรูปแบบ 

แผนกสําเร็จรูป 

ทําหนาที่ รีดตามรูปแบบพรอมบรรจุและเตรียมสงขาย 

แผนกซอมบาํรุง 

ทําหนาที่ ตรวจสอบและซอมแซมเครื่องจักรในโรงงาน  
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ตาราง ก – 1B แสดงจํานวนพนักงานในสวนการผลติ สถานประกอบการB (ตอ) 

 

สวนที่ 4 ขอมูลเครื่องจักร  

(รายละเอียดแสดงตามตาราง ก – 2B) 

ตาราง ก – 2B แสดงรายละเอียดเครื่องจักรอุปกรณหลัก สถานประกอบการB 

 

 

 

 

 

 

6 แผนกตรวจสอบ 18 
7 แผนกซอมบํารุง 3 
8 หัวหนาแผนก 7 
9 พนักงานทั่วไป 9 
 รวม                       226 

ลําดับที ่ เครื่องจักรและอุปกรณ จํานวน (ชุด) 

1 มีดตัดหัวโตะ 5 
2 เครื่องตัดมือ 7 
3 จักรพง  10 
4 จักรเย็บ 85 
5 จักรรา 8 
6 จักรเจาะรังกระดุม 3 
7 จักรติดรังดุม 3 
8 โตะรีดไอน้ํา 10 
9 เตารีดไอน้ํา 10 
10 ลิฟทขนของ 1 
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สถานประกอบการ C  

สวนที่ 1 ขอมูลทั่วไป 

ที่ตั้งโรงงาน : แขวงบางบอน เขตบางขุนเทียน  จังหวัดกรุงเทพฯ 

ประเภทธุรกิจ : เสื้อผาสําเร็จรูป   

ผลิตภัณฑ : ชุดชั้นในสุภาพบุรุษ โดยแบงออกเปน 2 รูปแบบ  

กางเกงใน (Briefs) , กางเกงใน(Boxers) 

 ขนาดธุรกิจ : โรงงานขนาดกลาง  

จํานวน  : 1 อาคาร  จํานวน  4 ชั้น 

 อายุอาคาร : 14 ป  เปดใชงาน  : พ.ศ. 2540 

 เวลาการทํางาน : 8 ชั่วโมง/วัน 300 วันตอป 

 พ้ืนที่โรงงาน : (โดยประมาณ) 

  พ้ืนที่ทั้งหมด   1,664 ตารางเมตร  

  พ้ืนที่ใชสอยรวม  4 ชั้น  1,664 ตารางเมตร  

   พ้ืนที่ปรับอากาศ 48 ตารางเมตร 

   พ้ืนที่ไมปรับอากาศ 1,616 ตารางเมตร 

 พนักงาน : 99 คน 

 ปริมาณการผลิต : 110,400 ชิ้น/ป 
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แผนกตัดและวางมารค 

ทําหนาที่ รับคําสั่งจากฝายวางแผนและดาํเนินการวาง

มารคเพื่อตัดเปนชิ้นสวนตามรูปแบบ 

แผนกเย็บ 

ทําหนาที่ รับชิ้นสวนจากแผนกตัดและทาํการเย็บตาม

แผนกบรรจภัุณฑ 

ทําหนาที่ รับชิ้นงานที่ผานกระบวนการตรวจสอบเพือ่

แผ
นก

ตร
วจ

สอ
บ 

ทํา
หน

าท
ี่ ต
รว
จส

อบ
ใน
แต

ละ
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ผล

ิต 
เช
น 
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วจ
สอ

บค
ุณ
ภา

พเ
สน

ดา
ย 
ตร
วจ
สอ

บค
ุณ
ภา

พผ
ืนผ

า 

ตร
วจ
สอ

บค
ุณ
ภา

พก
าร
ตัด

แล
ะว
าง
มา

รค
  

คนงานทั่วไป 

ทําหนาที่ทั่ว ๆ ไปตามที่ไดรับมอบหมายตามแผนก

ตาง ๆและนอกเหนือจากแผนก  

สวนที่ 2 ขอมูลกระบวนการผลิต 

(รายละเอียดแสดงตามภาพประกอบ ก – 1B) 

ภาพประกอบ ก – 1C แสดงกระบวนการผลิต สถานประกอบการ C 

สวนที่ 3 ขอมูลพนักงาน 

(รายละเอียดแสดงตามตาราง ก – 1C) 

ตาราง ก – 1C แสดงจํานวนพนักงานในสวนการผลติ สถานประกอบการC 

   

ลําดับที ่ รายละเอียด จํานวน (คน) 

1 ผูจัดการฝายผลิต 1 
2 พนักงาน Details 1 
3 หัวหนาแผนกตัดตัดและวางมารค 1 
4 หัวหนาแผนกเย็บ  1 
5 หัวหนาแผนกบรรจุ 1 
6 ชางฝมือแผนกตัด,เย็บและQ.C. 1 
7 พนักงานคุมเบิกจาย 1 
8 คนงานทั่วไป 92 
 รวม                      99  
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สวนที่ 4 ขอมูลเครื่องจักร  

(รายละเอียดแสดงตามตาราง ก – 2C) 

ตาราง ก – 2C แสดงรายละเอียดเครื่องจักรอุปกรณหลัก สถานประกอบการC 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ลําดับที ่ เครื่องจักรและอุปกรณ จํานวน (ชุด) 

1 จักรแซกยาง 2 
2 จักรเย็บเข็มเด่ียว COM 5 
3 จักรพับริม 4 เสน 20 
4 จักรพงยางแบบ COM 15 
5 จักรลม(ลา)ขอบเข็มคู 15 
6 จักรใสยางพิเศษ 4 เสน 1 
7 จักรใสยางดึงยาว 2 
8 เครื่องตัดผา HAND KNIFE 2 
9 เครื่องตัดผา 1 
10 เครื่องรัดกลอง 1 
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ภาพประกอบ ก – 1D แสดงลักษณะอาคารสถานประกอบการD 

สถานประกอบการ D 

สวนที่ 1 ขอมูลทั่วไป 

ที่ตั้งโรงงาน : แขวงพระโขนง เขตคลองเตย จังหวัดกรุงเทพฯ 
ประเภทธุรกิจ : เสื้อผาสําเร็จรูป   
ผลิตภัณฑ : เสื้อผาสําเร็จรูปสําหรับเด็ก 

 ขนาดธุรกิจ : โรงงานขนาดกลาง  
จํานวน  : 1 อาคาร  จํานวน  4 ชั้น 

 อายุอาคาร : 21 ป   
เปดใชงาน  : พ.ศ. 2533 

 เวลาการทํางาน : 16 ชั่วโมง/วัน 300 วันตอป 
 พ้ืนที่โรงงาน : (โดยประมาณ) 
  พื้นที่ทั้งหมด   2,918.4 ตารางเมตร  
  พ้ืนที่ใชสอยรวม  4 ชั้น  2,918.4 ตารางเมตร 
   พ้ืนที่ปรับอากาศ 729.6 ตารางเมตร 
   พ้ืนที่ไมปรับอากาศ 2,188.8 ตารางเมตร 
 พนักงาน : 55 คน 
 ปริมาณการผลิต : 27,000  ชิ้น/ป 
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แผนกแพทเทิรน 

ทําหนาที่สรางแพทเทิรนตวัอยางจริงตามที่รับงานมาตามขั้นตอนทีถู่กตอง และ

วางมารคเพื่อจะนําไปใชในแผนกตัดไดทนัท ี

แผนกตัด 

ทําหนาที่ตัดงาน ตามใบสั่งตัดจากหัวหนาแผนกตัด การตัดตองระวงัใชมารคให

ถูกตองกับชนดิผาและสี ไดครบตามจํานวนที่กําหนดใหในใบสั่ง 

แผนกมัด 

ทําหนาที่จัดงานที่เสร็จจากแผนกตัด ใหเปนชุดเดียวกนั โดยจํานวนของชิ้นงาน

ตองครบ,สี ตองถกตองตามตัวอยางจริง และไดครบ SIZE 

แผนกเย็บ 

ทําหนาที่ เย็บงานใหไดตามตัวอยางและดําเนินการรีด 

แผนกสําเร็จรูป 

ทําหนาที่ ตรวจสอบความเรยีบรอยของงานที่เย็บเสร็จพรอมบรรจุและเตรียมสง

สวนที่ 2 ขอมูลกระบวนการผลิต 

 (รายละเอียดแสดงตามภาพประกอบ ก – 2D) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ ก – 2D แสดงกระบวนการผลิต สถานประกอบการD 

สวนที่ 3 ขอมูลพนักงาน 

(รายละเอียดแสดงตามตาราง ก – 1D) 

ตาราง ก – 1D แสดงจํานวนพนักงานในสวนการผลติ สถานประกอบการD 

 

ลําดับที ่ รายละเอียด จํานวน (คน) 

1 แผนกแพทเทิรน  2 
2 แผนกตัด  3 
3 แผนกจายงาน 4 
4 แผนกเย็บ 30 
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ตาราง ก – 1D แสดงจํานวนพนักงานในสวนการผลติ สถานประกอบการD (ตอ) 

 

สวนที่ 4 ขอมูลเครื่องจักร 

(รายละเอียดแสดงตามตาราง ก – 2D) 

ตาราง ก – 2D แสดงรายละเอียดเครื่องจักรอุปกรณหลัก สถานประกอบการรงงาน D 

 

 

 

 

 

 

ลําดับที ่ รายละเอียด จํานวน (คน) 

5 แผนกสําเร็จรูป 10 
6 หัวหนาแผนก 5 
7 ชางเทคนิค  1 
 รวม                       55 

ลําดับที ่ เครื่องจักรและอุปกรณ จํานวน (ชุด) 

1 มีดตัดหัวโตะ 1 
2 เครื่องตัดมือ 2 
3 จักรพง  3 
4 จักรเย็บ 25 
5 จักรรา 2 
6 จักรเจาะรังกระดุม 1 
7 จักรติดรังดุม 1 
8 โตะรีดไอน้ํา 3 
9 เตารีดไอน้ํา 3 
10 ลิฟทขนสง 1 
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สวนที่ 5 ขอมูลปริมาณการใชพลังงาน 

 (รายละเอียดแสดงตามตาราง ก – 3D) 

ตาราง ก – 3D แสดงรายละเอียดปริมาณการใชไฟฟายอนหลัง 1 ป สถานประกอบการ D 

  เดือน/2553 พลังงานไฟฟา (kWh) พลังงานไฟฟา (บาท) 

มกราคม 7,214 24,395.26 
กุมภาพันธ 7,300 25,586.6 
มีนาคม 7,451 26,699.74 
เมษายน 7,028 25,396.51 
พฤษภาคม 6,716 24,309.05 
มิถุนายน 7,428 26,636.92 
กรกฎาคม 6,870 24,927.42 
สิงหาคม 6,837 25,528.11 
กันยายน 7,112 26,365.42 
ตุลาคม 7,210 26,484.36 
พฤศจิกายน 7,231 24,467.37 
ธันวาคม 6,954 26,470.61 

เฉลีย่ 7,113 25,605.61 
รวม 85,351 307,267.37 
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ภาพประกอบ ก – 1E แสดงลักษณะอาคารสถานประกอบการ E 

โรงงาน E 

สวนที่ 1 ขอมูลทั่วไป 

ที่ตั้งโรงงาน : แขวงพระโขนง เขตคลองเตย จังหวัดกรุงเทพฯ 
ประเภทธุรกิจ : เสื้อผาสําเร็จรูป   
ผลิตภัณฑ : ชุดยูนิฟอรม ชุดสูท 

 ขนาดธุรกิจ : โรงงานขนาดเล็ก  
จํานวน  : 1 หอง   จํานวน   1 ชั้น 

 อายุอาคาร : 3 ป  เปดใชงาน  : พ.ศ. 2550 
 เวลาการทํางาน : 8 ชั่วโมง/วัน 300 วันตอป 
 พ้ืนที่โรงงาน : (โดยประมาณ) 
  พ้ืนที่ทั้งหมด   31.2 ตารางเมตร  
  พ้ืนที่ใชสอยรวม   31.2 ตารางเมตร 
   พ้ืนที่ปรับอากาศ  - ตารางเมตร 
   พ้ืนที่ไมปรับอากาศ 31.2 ตารางเมตร 
 พนักงาน : 9 คน 
 ปริมาณการผลิต : 1,200  ชิ้น/ป 
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สวนที่ 2 ขอมูลกระบวนการผลิต 

 (รายละเอียดแสดงตามภาพประกอบ ก – 2D) 

 

 

 

 

ภาพประกอบ ก – 2D แสดงกระบวนการผลิต โรงงาน E 

สวนที่ 3 ขอมูลพนักงาน 

(รายละเอียดแสดงตามตาราง ก – 1E) 

ตาราง ก – 1E แสดงจํานวนพนักงานในสวนการผลติ โรงงาน E 

สวนที่ 4 ขอมูลเครื่องจักร 

(รายละเอียดแสดงตามตาราง ก – 2E) 

ตาราง ก – 2E แสดงรายละเอียดเครื่องจักรอุปกรณหลัก โรงงาน E 

ลําดับที ่ รายละเอียด จํานวน (คน) 

1 ชางแพทเทิรน 1 
2 ชาง ตัด/เย็บ 2 
3 พนักงานทั่วไป 6 
 รวม 9 

ลําดับที ่ เครื่องจักรและอุปกรณ จํานวน (ชุด) 

1 จักรพง 1 
2 จักรเย็บ  4 
3 จักรรา  1 
4 จักรเจาะรังกระดุม 1 
5 จักรติดรังดุม  1 
6 โตะรีดไอน้ํา 1 
7 เตารีดไอน้ํา 1 

ชางแพทเทิรน 

ทําหนาที่สรางแพทเทิรนและออกแบบใหไดตามรูปแบบทีลู่กคาตองการ 

ชางตัด/เย็บ 

ทําหนาที่ตัดงาน ตัดและเยบ็ตามรูปแบบของแพทเทิรนในใบสั่งงาน 
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สวนที่ 5 ขอมูลปริมาณการใชพลังงาน 

 (รายละเอียดแสดงตามตาราง ก – 3E) 

ตาราง ก – 3E แสดงรายละเอียดปริมาณการใชไฟฟายอนหลัง 1 ป โรงงาน E 

  เดือน/2553 พลังงานไฟฟา (kWh) พลังงานไฟฟา (บาท) 

มกราคม 958 3,803.3 
กุมภาพันธ 895 3,540.17 
มีนาคม 1,051 4,191.75 
เมษายน 840 3,310.45 
พฤษภาคม 1,047 4,175.04 
มิถุนายน 1,009 4,016.32 
กรกฎาคม 935 3,707.24 
สิงหาคม 795 3,122.5 
กันยายน 845 3,331.34 
ตุลาคม 998 3,970.37 
พฤศจิกายน 888 3,510.93 
ธันวาคม 974 3,870.14 

เฉลีย่ 936.25 21,512.52 
รวม 11,235 3,712.46 
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ภาคผนวก ข 
ทีมงานเขารวมกิจกรรม 3 โรงงาน 
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สถานประกอบการ A รายชื่อทีมงานเขารวมกิจกรรม สถานประกอบการ A 

 (รายละเอียดแสดงตามตาราง ข – 1A) 

ตาราง ข – 1A แสดงรายละเอียดทีมงานเขารวมกิจกรรม สถานประกอบการ A 

 

สถานประกอบการ D รายชื่อทีมงานเขารวมกิจกรรม สถานประกอบการ D 

 (รายละเอียดแสดงตามตาราง ข – 1D) 

ตาราง ข – 1D แสดงรายละเอียดทีมงานเขารวมกิจกรรม สถานประกอบการ D 

ลําดับที ่ รายชื่อ ตําแหนง 

1 คุณXXXXX  XXXXX* ผูจัดการ(หัวหนาคณะทํางาน) 
2 คุณเรืองเดช ศรีหนาถ วิศวกร (คณะทํางาน) 
3 คุณจันเพ็ญ  โฮมหุมแกว เจาหนาที่ความปลอดภัย(คณะทํางาน) 
4 คุณนิคม ประภาสิทธิ แผนกชาง(คณะทํางาน) 
5 คุณสัญญา ลับโคกสูง แผนกชาง(คณะทํางาน) 
6 คุณภาคภูมิ สมัยกลาง แผนกชาง(คณะทํางาน) 
7 คุณสุนิสา เอ่ียมสําอาง แผนกตัด-เย็บ (คณะทํางาน) 
8 คุณรัตนา โพธิ์เงิน แผนกตัด-เย็บ (คณะทํางาน) 
9 คุณอุไร กีนรัตน แผนกตัด-เย็บ (คณะทํางาน) 
10 คุณวรรณ เครืออาษา แผนกเย็บ-รีด (คณะทํางาน) 
11 คุณศิริพร แข็งขัน แผนกเย็บ-รีด (คณะทํางาน) 
12 คุณละออ เนตรศรี แผนกเย็บ-รีด (คณะทํางาน) 
13 คุณนิวัฒน ไสยสิทธิ์ แผนกเย็บ-รีด (คณะทํางาน) 
14 คุณนองเล็ก มานะงาน แผนกเย็บ-รีด (คณะทํางาน) 
15 คุณพิสมัย วังมนตรี แผนกเย็บ-รีด (คณะทํางาน) 
16 คุณประไพ จิตตรีสิทธุ แผนกตัด (คณะทํางาน) 
17 คุณอุษณา  กลับประทุม แผนกตัด (คณะทํางาน) 
18 คุณอําพร สิงหกัมพล แผนกตัด (คณะทํางาน) 
19 คุณบุญศิริ บุญแกว แผนกรีดตรา (คณะทํางาน) 
20 คุณนพรัตน เปาประจําเมือง แผนกรีดตรา (คณะทํางาน) 

ลําดับที ่ รายชื่อ ตําแหนง 

1 คุณXXXXX  XXXXX* ผูจัดการฝายบุคคล 
2 คุณวรรณาภรณ  อัศวฬหะมงคล คณะทํางาน 
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สถานประกอบการ E รายชื่อทีมงานเขารวมกิจกรรม สถานประกอบการ E 

 (รายละเอียดแสดงตามตาราง ข – 1E) 

ตาราง ข – 1E แสดงรายละเอียดทีมงานเขารวมกิจกรรม สถานประกอบการ E 

 

* เน่ืองอุตสาหกรรมสิ่งทอ(อุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป) เปนอุตสาหกรรมที่มีการแขงขันสูง ซึ่งใน

การนําชื่อของผูบริหารมาใชในงานวิจัยดังกลาวอาจสงผลใหทราบถึงขอมูลของสถานประกอบการ

นั้นๆ ดังนั้นจึงขออนุญาตใชเปนนามสมมติ XXXXX XXXXX เพ่ือเปนการรักษาผลประโยชนของ

สถานประกอบนั้น ๆ 

 

 

 

 

 

 

 

ลําดับที ่ รายชื่อ ตําแหนง 

1 คุณธนวัฒน  ของนา แผนกแพทเทิรน (หัวหนาคณะทํางาน) 
2 คุณเวลา สุชะนะชา พนักงาน (คณะทํางาน) 
3 คุณหวี บุตรวงศ พนักงาน (คณะทํางาน) 
4 คุณสุจิวรรณ สนสี พนักงาน (คณะทํางาน) 
5 คุณอรทัย ชินเสน พนักงาน (คณะทํางาน) 
6 คุณรัตนา ดวงลาด พนักงาน (คณะทํางาน) 
7 คุณรําไพ หมูใหม พนักงาน (คณะทํางาน) 
8 คุณสมพงษ วันทาพรม พนักงาน (คณะทํางาน) 
9 คุณสมคิด แสนทวีสุข พนักงาน (คณะทํางาน) 
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ภาคผนวก ค 
ขอมูลและประเมินศักยภาพการอนุรักษพลังงานใน “ระบบแสงสวาง” 3 โรงงาน 
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ตาราง ค – 1 ขอมูลและประเมินศักยภาพการอนุรักษพลังงานใน “ระบบแสงสวาง” 3 โรงงาน 

ชนิดหลอดไฟ
ขนาด
(วัตต)

จํานวน
หลอด

หลอดตอโคม จํานวนโคม
ชั่วโมงตอวัน 

(ชั่วโมง)
     วันตอป    

  (วัน)
พลังงานไฟฟา

(kWh/ป)

1 ฟลูออเรสเซนต 36 41
       1:1       

2:1
      37    

   4
ขดลวด 12 300 6,790

3 ฟลูออเรสเซนต 36 201 1:1 201 ขดลวด 12 300 33,286

4 ฟลูออเรสเซนต 36 229
       1:1       

 2:1
    189     

40
ขดลวด 12 300 37,922

5 ฟลูออเรสเซนต 36 128 1:1 128 ขดลวด 12 300 21,197

599 329 99,194

2 ฟลูออเรสเซนต 36 52 1:1 52 ขดลวด 16 300 11,482

3 ฟลูออเรสเซนต 36 52 1:1 52 ขดลวด 16 300 11,482

4 ฟลูออเรสเซนต 36 52 1:1 52 ขดลวด 16 300 11,482

156 156 34,445

1 ฟลูออเรสเซนต 36 11 1:1 11 ขดลวด 8 300 1,214

11 11 1,214รวม

โรงงาน D

โรงงาน E

หลอดไฟฟา โคมไฟฟา จํานวนการใชพลังงาน

ชั้นที่

โรงงาน A

รวม

รวม

ชนิดของบัลลาสต
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ภาคผนวก ง 
แสดงลักษณะการถอดหลอดที่ไมจําเปน “ระบบแสงสวาง” 3 โรงงาน 
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ภาพประกอบ ง – 1A มาตรการที่ 1 แผนผังการถอดหลอดไฟฟาที่สูญเปลาบริเวณพื้นที่ชั้นที่ 1 

 
92 
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ภาพประกอบ ง – 2A มาตรการที่ 1 แผนผังการถอดหลอดไฟฟาที่สูญเปลาบริเวณพื้นที่ชั้นที่ 3 
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ภาพประกอบ ง – 3A มาตรการที่ 1 แผนผังการถอดหลอดไฟฟาที่สูญเปลาบริเวณพื้นที่ชั้นที่ 4 

 
94 
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ภาพประกอบ ง – 4A มาตรการที่ 1 แผนผังการถอดหลอดไฟฟาที่สูญเปลาบริเวณพื้นที่ชั้นที่ 5 

 
95 
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ภาพประกอบ ง – 1D มาตรการที่ 1 แผนผังการถอดหลอดไฟฟาที่สูญเปลาบริเวณพื้นที่ชั้นที่ 2 

 
96 
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ภาพประกอบ ง – 2D มาตรการที่ 1 แผนผังการถอดหลอดไฟฟาที่สูญเปลาบริเวณพื้นที่ชั้นที่ 3 

97 
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ภาพประกอบ ง – 3D มาตรการที่ 1 แผนผังการถอดหลอดไฟฟาที่สูญเปลาบริเวณพื้นที่ชั้นที่ 4 
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ภาคผนวก จ 
ตัวอยางวิธีการประเมินการประหยัดพลังงานไฟฟาของมาตรการตาง ๆ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



100 
 

มาตรการที่ 1 การถอดหลอดไฟฟาที่ไมจําเปนออก 

ตาราง จ – 1A สรุปผลการดําเนินการตามมาตรการที่ 1 โรงงาน A 

 

พื้นที่ 
 

จํานวนหลอดเดิม 
(หลอด) 

จํานวนหลอดที่
ถอด 

(หลอด) 

จํานวนหลอด
หลังจากการถอด

หลอด 
(หลอด) 

ชั้นที่ 1 41 11 30 
ชั้นที่ 3 201 27 174 
ชั้นที่ 4 229 60 169 
ชั้นที่ 5 128 59 69 
รวม 599 157 442 

 
กอนดําเนินการปรับปรุง 
 จํานวนหลอดฟลูออเรสเซนต   599 หลอด 
 ขนาดหลอด      36 วัตต 
 การสูญเสียของบัลลาสต     10 วัตต 
 ชั่วโมงการทํางาน     12 ชั่วโมง/วัน 
 วันทํางาน     300 วัน/ป 
 กําลังไฟฟากอนการปรับปรุง    =  (36+10) x 599 /1000 
       = 27.554   kW 
 พลังงานไฟฟากอนการปรับปรุง    = 27.554x12x300 
       = 99,194.4 kWh/ป  
หลังดําเนินการปรับปรุง 
 จํานวนหลอดฟลูออเรสเซนต   442 หลอด 
 ขนาดหลอด      36 วัตต 
 การสูญเสียของบัลลาสต     10 วัตต 
 ชั่วโมงการทํางาน     16 ชั่วโมง/วัน 
 วันทํางาน     300 วัน/ป 
 กําลังไฟฟากอนการปรับปรุง    =  (36+10) x 442 /1000 
       = 20.332   kW 
 พลังงานไฟฟากอนการปรับปรุง    = 20.332x12x300 
       = 73,195.2 kWh/ป  
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ผลประหยัด 
 กําลังไฟฟาทีป่ระหยัดได    = 27.554 - 20.332 
       = 7.222  kW 
 พลังงานไฟฟาที่ประหยัดได   = 99,194.4 - 73,195.2 
       = 25,999.2 kWh/ป 
 จะเห็นไดวาเม่ือทําการปลดหลอดไฟฟาในอาคาร 3 ของโรงงาน A ทั้ง 4 ชั้น จํานวนที่ถอด
ออกทั้งหมด 157 หลอด และสามารถประหยัดพลังงานไฟฟาที่สูญเปลาไดประมาณ 25,999 kWh/ป 
  
 

มาตรการที่ 2 การใชประโยชนแสงสวางจากธรรมชาติ 

ตาราง ฉ – 2A สรุปผลการดําเนินการตามมาตรการที่ 2 โรงงาน A 

พื้นที่ 

จํานวนหลอดเดิม
หลังผาน 

มาตรการที1่ 
(หลอด) 

จํานวนหลอดที่
ปดได 

(หลอด) 

จํานวนหลอด
หลังจากการถอด

หลอด 
(หลอด) 

ชั้นที่ 1 30 0 30 

ชั้นที่ 3 174 0 174 
ชั้นที่ 4 169 0 169 
ชั้นที่ 5 69 28 41 

รวม 442 28 414 

กอนดําเนินการปรับปรุง 
 จํานวนหลอดฟลูออเรสเซนต   442 หลอด 
 ขนาดหลอด      36 วัตต 
 การสูญเสียของบัลลาสต     10 วัตต 
 ชั่วโมงการทํางาน     12 ชั่วโมง/วัน 
 วันทํางาน     300 วัน/ป 
 
 กําลังไฟฟากอนการปรับปรุง    =  (36+10) x 442 /1000 
       = 20.332   kW 
 พลังงานไฟฟากอนการปรับปรุง    = 20.332x12x300 
       = 73,195.2 kWh/ป  
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หลังดําเนินการปรับปรุง 
 จํานวนหลอดฟลูออเรสเซนต   414 หลอด 
 ขนาดหลอด      36 วัตต 
 การสูญเสียของบัลลาสต     10 วัตต 
 ชั่วโมงการทํางาน     16 ชั่วโมง/วัน 
 วันทํางาน     300 วัน/ป 
 กําลังไฟฟากอนการปรับปรุง    =  (36+10) x 414 /1000 
       = 19.044   kW 
 พลังงานไฟฟากอนการปรับปรุง    = 19.044x12x300 
       = 68,558.4 kWh/ป  
ผลประหยัด 
 กําลังไฟฟาทีป่ระหยัดได    = 20.332 - 19.044 
       = 1.288  kW 
 พลังงานไฟฟาที่ประหยัดได   = 73,195.2- 68,558.4 
       = 4,636.8  kWh/ป 

จากการดําเนินการตามมาตรการที่ 2, 3 การใชประโยชนแสงสวางจากธรรมชาติ และการ

มอบหมายความรับผิดชอบ จํานวนที่สามารถปดไดทั้งหมด 28 หลอด และสามารถประหยัดพลังงาน

ไฟฟาที่สูญเปลาไดประมาณ 4,637 kWh/ป 

มาตรการประหยัดพลังงานไฟฟาดังกลาวเปนมาตรการที่ไมมีการลงทุนจึงไมตองมีการ

คํานวณเกี่ยวกับระยะเวลาคืนทุน สําหรับพ้ืนที่อ่ืน ๆ ก็มีวิธีการประเมินการประหยัดพลังงานไฟฟา

ดวยมาตรการดังกลาวในทํานองเดียวกัน 
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ภาคผนวก ฉ 
ตัวอยางการคํานวณประเมินจากดัชนีการใชพลังงาน 
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ดัชนีการใชพลังงาน =  จํานวนผลติภัณฑที่ตัดเยบ็ได 

              คาพลังงานรวมที่ใช 
 
โรงงาน A 
กอนดําเนินการปรับปรุง 
 จํานวนผลิตภัณฑที่ตัดเย็บได  1,080,000  ชิ้น 
 คาพลังงานรวมที่ใช   99,194.4  kWh/ป 
  ดังนั้นดัชนีการใชพลังงาน =   1,080,000/99,194.4 
      = 10.89 ชิ้นตอkWh 
หลังดําเนินการปรับปรุง 

จํานวนผลิตภัณฑที่ตัดเย็บได  1,080,000  ชิ้น 
 คาพลังงานรวมที่ใช   68,558  kWh/ป 
  ดังนั้นดัชนีการใชพลังงาน =   1,080,000/68,558 
      = 15.75  ชิ้นตอkWh 

จะเห็นวา ดัชนีการใชพลังงานกอนดําเนินการปรับปรุงมีคา 10.89 ชิ้นตอkWh โดยหลังจากการ

ปรับปรุงเพ่ิมเปน 15.75 ชิ้นตอkWh  

 

โรงงาน B  
กอนดําเนินการปรับปรุง 
 จํานวนผลิตภัณฑที่ตัดเย็บได  324,000  ชิ้น 
 คาพลังงานรวมที่ใช   34,444.8 kWh/ป 
  ดังนั้นดัชนีการใชพลังงาน =   324,000/34,444.8 
      = 9.41 ชิ้นตอkWh 
หลังดําเนินการปรับปรุง 

จํานวนผลิตภัณฑที่ตัดเย็บได  324,000  ชิ้น 
 คาพลังงานรวมที่ใช   34,444.8 kWh/ป 
  ดังนั้นดัชนีการใชพลังงาน =   324,000/34,444.8 
        = 9.41 ชิ้นตอkWh 

จะเห็นวา ดัชนีการใชพลังงานกอนดําเนินการปรับปรุงมีคา 9.41 ชิ้นตอkWh โดยหลังจากการ

ปรับปรุง 9.41 ชิ้นตอkWh จะเห็นไดวาไมมีความแตกตางจากเดิมสงผลใหเกิดการจัดการดังกลาวไม

ประสบความสําเร็จ 



105 
 

โรงงาน E 
กอนดําเนินการปรับปรุง 
 จํานวนผลิตภัณฑที่ตัดเย็บได  1,200  ชิ้น 
 คาพลังงานรวมที่ใช   1,214.4  kWh/ป 
  ดังนั้นดัชนีการใชพลังงาน =   1,200/1,214.4  
      = 0.99 ชิ้นตอkWh 
หลังดําเนินการปรับปรุง 

จํานวนผลิตภัณฑที่ตัดเย็บได  1,200  ชิ้น 
 คาพลังงานรวมที่ใช   496.6  kWh/ป 
  ดังนั้นดัชนีการใชพลังงาน =  1,200/496.6 
        = 2.42 ชิ้นตอkWh 

จะเห็นวา ดัชนีการใชพลังงานกอนดําเนินการปรับปรุงมีคา 0.99 ชิน้ตอkWh โดยหลังจากการ

ปรับปรุงเพ่ิมเปน 2.42 ชิ้นตอkWh 
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ภาคผนวก ช 
หนังสือขอความอนุเคราะหเพื่อการวจิัย 
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ประวัติยอผูวิจัย 
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ประวัติยอผูวิจัย 
 

ชื่อ ชื่อสกุล      นายเกษมสุข  เพงพินิจ 

วันเดือนปเกิด      20 มกราคม 2527 

สถานที่เกิด      ฉะเชิงเทรา 

สถานที่อยูปจจุบัน    29 หมู 5 ตําบลสาวชะโงก อําเภอบางคลา   

       จังหวัดฉะเชิงเทรา 24110  

ตําแหนงหนาที่การงานปจจุบัน  เจาหนาที่ฝายสงเสริมเทคโนโลยี 

สถานที่ทํางานปจจุบัน    สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ 

       ซอยตรีมิตร  ถนนพระรามที่ 4  แขวงพระโขนง   

       เขตคลองเตย กรุงเทพฯ 10110 

ประวตัิการศึกษา 

 พ.ศ. 2546    มัธยมศึกษาตอนปลาย 

       จาก โรงเรียนเบญจมราชรังสฤษฎิ ์ฉะเชิงเทรา 

 พ.ศ. 2550    อุดมศึกษา วศิวกรรมศาสตรบัณฑติ (วศิวกรรมสิ่งทอ) 

       จาก มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลกรงุเทพ  

       วิทยาเขตเทคนิคกรุงเทพ 

 พ.ศ. 2554    บัณฑิตศึกษา วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 

       การจัดการทางวิศวกรรม (พลังงานและสิง่แวดลอม) 

     จาก มหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ 
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