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 การคนควาอิสระนี้เปนการปรับเปลี่ยนกระบวนการและเพิ่มประสิทธิภาพในหนวยงาน
ซักรีด ในโรงพยาบาลเอกชนแหงหนึ่ง ในจังหวัดนนทบุรี ซ่ึงจากการศึกษาในการบริหารอาคารการ
ปรับเปลี่ยนกระบวนการจะสามารถเพิ่มผลผลิตของหนวยงานได โดยเปนวิธีการที่ทําไดโดยไมตอง
ลงทุน ซ่ึงการเพิ่มผลผลิต สามารถทําไดหลายวิธี จากการศึกษาจะเห็นไดวา พลังงานที่ใชใน
โรงพยาบาลในประเทศไทยมีอัตราการใชพลังงานสูงกวาถาเทียบกับสถานประกอบการอื่นๆ ดังนั้น
ถาการปรับเปลี่ยนกระบวนสามารถ เพิ่มผลผลิตได สามารถลดตนทุนการใชพลังงานลงได ก็
หมายความวาสามารถเพิ่มผลกําไรใหกับเจาของธุรกิจ หรือ เจาของอาคารได 

หนวยงานซักรีดในโรงพยาบาลถือเปนหนวยงานหนึ่งที่ใชพลังงานสูง และ มีคาใชจายใน
ดานพลังงานมากมาย ซ่ึงถือเปนตนทุนในดานการบริการในโรงพยาบาล เพราะหนวยงานซักรีดใน
โรงพยาบาลนั้นทําหนาที่บริการดานการซักผา และ รีดผาใหกับบุคลากร และ ผูปวยในโรงพยาบาล
ดังนั้นถือวาเปนหนวยงานสําคัญหนวยงานหนึ่งในโรงพยาบาลเพราะถาหนวยงานซักรีดไมสามารถ
ซักผาและรีดผาไดตามความตองการของโรงพยาบาลก็จะทําใหโรงพยาบาลนั้นสูญเสียในหลายดาน
ไมวาจะเปนดานความพึงพอใจของบุคลากร และ ผูใชบริการเอง ดานการเงินเอง เพราะถาไม
สามารถผลิตผาไดออกมาตามความตองการไดก็จะทําใหสูญเสียรายได เพราะไมสามารถรับผูปวย
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เพิ่มได หรือ ไมบางครั้งอาจจะตองมีการสํารอง เสื้อผา ผาหม ผาเช็ดตัว เพิ่มขึ้นเพื่อใหเพียงพอกับ
อัตราการมาใชบริการของผูปวยและบุคลากร 

 การปรับเปลี่ยนกระบวนการในหนวยงานซักรีดจะเห็นไดวา จะตองหาปญหาที่เกิดขึ้นที่
อะไรที่เปนอุปสรรคในการทํางาน จากการเขาไปศึกษาและทําการทดลอง จะเห็นไดวาปญหาที่
เกิดขึ้นคือการทํางานของแผนกไมสอดคลองและไมสัมพันธกัน และมีตัวอุปกรณบางตัวที่เปน
ปญหา หรือ ชํารุด ตองมีการปรับปรุงใหดีขึ้น  เพื่อใหเครื่องจักรทํางานไดเต็มประสิทธิภาพ รวมถึง
การไปเขาไปออกแบบ ตารางจดบันทึกขอมูลเพื่อที่จะทําใหการจดบันทึกสามารถนําขอมูลมา
วิเคราะหถึงปญหาที่เกิดขึ้นได พรอมกับเขาไปทําใหสภาพแวดลอมของการทํางานอยูในสภาพที่ดี
เพื่อเพิ่มศักยภาพของคนใหทํางานใหไดเต็มประสิทธิภาพ 
 จากการทดลองและปรับเปลี่ยนกระบวนการในหนวยงานซักรีดนั้นเราไดเขาไป
ปรับเปลี่ยนโดยทํา 4 มาตรการ เพื่อเพิ่มผลผลิต และ ลดตนทุนการผลิตของแผนก และ เพิ่มขวัญ
กําลังใจใหกับบุคลากรในหนวยงาน ซ่ึงทําใหกลายเปนองคความรูใหมใหกับองคกรในโรงพยาบาล 
โดยหนวยงานซักรีดไดเปนตนแบบในการที่ใหหนวยงานอื่นในโรงพยาบาลเขามาศึกษาและนําไป
ปฏิบัติตาม 
 ในสวนสุดทาย ไดนําในการเสนอแนวทางแกไขปรับปรุงนั้น ไดคํานึงถึงการที่จะพัฒนา
หนวยงานซักรีดใหไดประสิทธิภาพสูงสุด และ เปนการตอยอดองคความรูใหมใหกับหนวยงานซัก
รีดอื่นที่จะนําไปคนควาหรือศึกษาตอ เพื่อใหเกิดการประหยัดและเพิ่มผลผลิตอยางเปนรูปธรรม
และยั่งยืน 
 

 

ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
เนื่องจากในปจจุบัน ภายใตการขยายตัวของจํานวนประชากร และ ระบบเศรษฐกิจที่อยูบน

ฐานของอุตสาหกรรมการผลิตและการบริการจึงทําใหพลังงานซึ่งเปนปจจัยพื้นฐานที่สําคัญตอการ
ดํารงอยูของสรรพสิ่งทั้งปวงดังนั้น ความตองการพลังงานที่สูงขึ้นอันสืบเนื่องจากการขยายตัวทาง
เศรษฐกิจ กอใหเกิดวิกฤตดานพลังงานทั้งในดานราคา และ ปริมาณ พรอมทั้งยังสงผลใหเกิดปญหา
ดานสิ่งแวดลอมอันเกิดจากการปลดปลอยกาซคารบอนไดออกไซดสะสมในชั้นบรรยากาศซึ่งเปน
สาเหตุสําคัญทําใหเกิดของสภาวะโลกรอนที่เผชิญอยู  

โดยที่ประเทศไทยใชพลังงานไฟฟา รวมในป พ.ศ. 2551 ใชสูงถึง  148,000 kW-h (ขอมูลจาก
สํานักงานสถิติแหงชาติ ) ซ่ึงในป พ.ศ. 2550 มีการใชพลังงานไฟฟาเพียง 133,102 kw-h และ มี
แนวโนมขยายตัวสูงขึ้นทุกป  และ พอมาดูสัดสวนการใชไฟฟาของสถานพยาบาล ซ่ึง โรงพยาบาลเปน
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สถานประกอบการที่ใหบริการทางการแพทย ทําการวินิจฉัย และ รักษาโรคแกผูเขามาใชบริการเปน
สถานประกอบการที่ตองเปดทําการตอเนื่องตลอด 24 ช่ัวโมง    

จากการสํารวจของสํานักงานสถิติแหงชาติ เมื่อป  พ.ศ.2549 พบวาโรงพยาบาลและ
สถานพยาบาลเอกชนทั่วประเทศมีจํานวนทั้งสิ้น 429 แหง เปนโรงพยาบาลทั่วไป จํานวน 385 แหง 
และเปนโรงพยาบาลเฉพาะโรค จํานวน 44 แหง และแนวโนมการขยายตัวของโรงพยาบาลสูงขึ้นทุกป 
การที่สถานพยาบาลมีระยะเวลาการใชงานอาคารตลอด 24 ช่ัวโมง ทําใหอาคารประเภทนี้ตองใช
พลังงานสูงมากอีกประเภทหนึ่ง ดังนั้นเราจึงควรใหความสนใจดําเนินการบริหารการจดัการเพือ่ใหเกดิ
การอนุรักษพลังงาน  และ สถานพยาบาลแหงใดเล็งเห็นความสําคัญกอน ก็จะไดเปรียบในเรื่องของ
ตนทุนการผลิตและถือเปนการชวยลดโลกรอนไปดวยอีกทางหนึ่ง  
  จากการที่ศึกษาวา โรงพยาบาลเปนสถานที่หนึ่ง ที่มีการใชพลังงานสูง และ สัดสวนแนวโนม
ที่จะสูงขึ้นทุกป ผูศึกษาจึงเขาไปศึกษาคนควาเพื่อจะเปนการอนุรักษพลังงาน  และ สวนใหญคา
พลังงานในโรงพยาบาลจะมาจาก หนวยงานซักรีดเสียเปนสวนใหญ โดยมีอัตราการใชมากเปนอันดับ
ตนๆ  ซ่ึงในโรงพยาบาลบางสถานที่ การซักเอง นั้น ถือไดวา เปนการประหยัดคาใชจายมากกวา การ
จางซัก ดังนั้น การบริหารจัดการ จึงมีสวนสําคัญอยางยิ่งที่จะทําใหผาออกมามีคุณภาพ หรือสามารถ
ตอบสนองทันตอความตองการของคนไข ซ่ึงในปจจุบันการเกิดกรณีศึกษาสําหรับการประหยัด
พลังงานในระบบ การซักรีดจึงมีนอยมาก   
  ดังนั้นผูศึกษาไดเลือกศึกษา สถานที่หนวยงานซักรีดของโรงพยาบาลขนาดกลาง สาเหตุที่ผู
ศึกษาตองทําการศึกษาและปรับเปลี่ยนพฤติกรรม เพื่อนําเสนอแนวทางการประหยัดพลังงานใน 
หนวยงานซักรีด ของ โรงพยาบาลกรณีศึกษา เปนหนวยงานใหญหนวยงานหนึ่งในโรงพยาบาลที่ใช
ทั้งพลังงาน ไฟฟา  และ พลังงานจากกาซหุงตม ( LPG ) เปนจํานวนมาก  คาใชจายดานพลังงานตอ
เดือน เฉลี่ย ที่ 660,000 บาทโดย  เพราะเปนแผนกที่ตองทําการบริการผูปวยใน ( IPD)  (ดูแลเรื่อง
เครื่องนุงหม) และบุคลากรในโรงพยาบาลเอง  ซ่ึงถาผูศึกษาสามารถปรับเปลี่ยนพฤติกรรมการทํางาน 
และลดการใชพลังงานลงได โดยที่สามารถคงไวซ่ึงประสิทธิภาพ และ คุณภาพงานของแผนกซักรีด  ก็
จะเปนการเพิ่มกําไรใหกับองคกร และตัวเจาของอาคาร (Owner ) 

ผูศึกษาจะใชหลักการ 3Ps คือ คน(People) สถานที่(Place) และ กระบวนการ(Process) โดย
เปนไปตามหลักการบริหารทรัพยากรอาคาร โดยท่ีผูศึกษาไดเขาไปศึกษาดูการทํางานของคน โดย 
ดูแลในเรื่อง  ขวัญกําลังใจ กระตุนใหการมีสวนรวมใหทุกคนมีการรวมมือรวมใจในการประหยัด
พลังงานที่เรียกวาคน (People) ตอมาผูศึกษาก็ดูเร่ือง วิธีการทํางาน กระบวนการทํางาน  ทําถูกตอง
หรือไม สามารถปรับเปลี่ยนสวนไหนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานใหดีขึ้น หรือลดการใชพลังงาน
ในชวงไหน  อยางไร เรียกวา  กระบวนการ (Process) และ ผูศึกษาก็ไปดูเร่ืองของการดูแลเครื่องจักร 
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การบํารุงรักษา  และ การซอมบํารุง เพื่อใหเครื่องจักรสามารถทํางานไดเต็มประสิทธิภาพ และดู ผัง
อาคารของแผนกซักรีด วา เหมาะสมถูกตองตามหลักหรือไม  เรียกวา สถานที่ ( Place)   

จากการสังเกตและศึกษา  จะเห็นปญหาของหนวยงานซักรีด ดังนี้คือ การปลอยไอน้ําทิ้ง
ผิดปกติ  โดยตั้งขอสังเกตวา อาจจะเปนเพราะ กับดักไอน้ําร่ัว ทําใหเครื่องจักรไมสามารถทํางานได
เต็มประสิทธิภาพ  รวมถึงผูทําการศึกษาไดเขาไป สังเกตการทํางานของพนักงานในหนวยงานซักรีด
สวนของเครื่องรีดลูกกลิ้ง ซ่ึงพบวา  มีการพับผาและรีดผาในเวลาเดียวกัน เปนผลทําใหเครื่องรีด
ลูกกลิ้งวิ่งตัวเปลา ซ่ึงอาจสงผลใหเกิดการสิ้นเปลืองพลังงานโดยเปลาประโยชน ดังนั้นผูศึกษาจะหา
วิธีการหรือมาตรการที่เหมาะสมเพื่อเขามาชวยแกไขปญหา สวนอีกปญหาคือแรงดันไอน้ําจะตกใน
ขณะที่มีการใชเครื่องซักเบอร 1 พรอมกับเครื่องรีดชนิดลูกกลิ้งและเครื่องอบ  รวมทั้งไดตั้งขอสงสัยวา
ผาแตละชนิดมีการอบผา และ ซักผาไดมาตรฐานตามเอกสารควบคุมหรือไม  
 
 

กรอบแนวความคิดในการวิจัย 
ตัวแปรที่ศึกษาแบงออกเปน 2 ประเภท 
1 ตัวแปรควบคุม คือ น้ําหนักผากอนเขากระบวนการซัก   
2 ตัวแปรไมควบคุม คือ น้ําหนักผาหลังการสลัด 5 นาที   น้ําหนักผาหลังการสลัด 10 นาที   

ระยะเวลาในการอบ  
ในการจะทําใหเกิดการประหยัดพลังงานได ตองมีวิธีการที่เปลี่ยนไป โดยในหนวยงานซัก

รีด จะมีเครื่องซักผา 4 ตัว และ เครื่องอบผา 4 ตัวที่มีขนาดเทากัน โดยปกติแลว พนักงานจะนําผามา
ซักเสร็จแลวนํามาอบ   แตเดิมคือ จะสลัดผา 5 นาที แลวนํามาอบ โดยผูทําการศึกษาคาดวา ถาทําให
ปริมาณน้ําในผาลดลง จะทําใหการอบผาจะเร็วขึ้น  จึงไดคิดกระบวนการในการทําใหเกิดการ
ประหยัดพลังงานของในหนวยงานซักรีด ผูศึกษาไดทําการศึกษากระบวนการศึกษาที่ 1 คือ 
กระบวนการสลัดผา 5 นาทีแลวนําไปอบ เปรียบเทียบกับกระบวนการที่ 2 คือ  กระบวนการสลัดผา 
10 นาทีแลวนําไปอบ แลว นําขอมูลมาวิเคราะหวา กระบวนการใด ใชพลังงานไฟฟานอยกวากัน 
แลวหลังจากเปลี่ยนกระบวนการเปลี่ยนกระบวนการแลว  

 
 
 

 

 

พลังงานไฟฟาที่ใชกับกระบวนการ
ที่ 2 สลัดผา 10 นาทีแลวนํามาอบ
การทดลองกับผา 5 ประเภท   
(ผาขนหน ูขาวฝาย ผาตัด โทเร
กาวน ) 

พลังงานไฟฟาที่ใชกับกระบวนการที่ 1 
สลัดผา 5 นาทแีลวนํามาอบ โดยจะทําการ
ทดลองกับผา 5 ประเภท ( ผาขนหน ูขาว
ฝาย ผาตัด โทเร กาวน ) 

X 2 X 1 
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                                        (t – test)/compare mean  ในโปรแกรม SPSS 
 
 

 สมมุติฐานการศึกษา  
การบริหารจัดการกระบวนการซัก  โดยวิธีการสลัดผา 10 นาทีแลวนาํไปอบจะทําใหประหยดั
พลังงานมากกวา วิธีการสลัดผา 5 นาทีแลวนําไปอบ โดยจะทําการศกึษากับผา 5 ประเภทที่มีใชอยู
ในหนวยงานคือ ผาขนหนู , ผาขาวฝาย , ผาผาตัด , ผาโทเร , ผากาวน 
1.6.1 การอบหลังจาการสลัดผาขนหนู 10 นาทีจะมกีําลังไฟฟานอยกวาการอบหลังจากสลัด
ผาขนหนู 5 นาท ี 
                       H0  :     X 1Y1  =  X 2Y1 

                        H1  :    X 1Y1  ≥   X 2Y1 

    ( X 1  =  กําลังไฟฟาของการอบผา หลังจากการสลัดผา 5 นาทีของผาขนหน(ูY1) ) 

    ( X 2  =  กําลังไฟฟาของการอบผาหลังจากการสลัดผา 10 นาทีผาขนหน ู(Y1) ) 

1.6.2   การอบหลังจาการสลัดผาขาวฝาย 10 นาทีจะมกีําลังไฟฟานอยกวาการอบหลังจากสลัดผา
ขาวฝาย 5 นาท ี 
                       H0  :     X 1Y2  =  X 2Y2 

                              H1  :   X 1Y2   ≥  X 2Y2 

    ( X 1  =  กําลังไฟฟาของการอบผาหลังจากการสลัดผา 5 นาทีของผาขาวฝาย(Y2)) 

    ( X 2  =  กําลังไฟฟาของการอบผาหลังจากการสลัดผา 10 นาทีผาขาวฝาย(Y2)) 

 
1.6.3   การอบหลังจาการสลัดผาผาตัด  10 นาทีจะมกีําลังไฟฟานอยกวาการอบหลังจากสลัดผา
ผาตัด 5 นาท ี 

                       H0  :    X 1 Y3 =  X 2Y3 

                        H1   :   X 1Y3  ≥ X 2 Y3 
    ( X 1  =  กําลังไฟฟาของการอบผา หลังจากการสลัดผา 5 นาทีของผาผาตัด (Y3)) 

    ( X 2  =  กําลังไฟฟาของการอบผาหลังจากการสลัดผา 10 นาทีผาผาตัด(Y3)) 
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1.6.4   การอบหลังจาการสลัดผาโทเร  10 นาทีจะมกีําลังไฟฟานอยกวาการอบหลังจากสลัดผาโทเร 
5 นาที  

                     H0    :  X 1Y4  =  X 2Y4 

                              H1    :  X 1Y4  ≥  X 2Y4 

    ( X 1  =  กําลังไฟฟาของการอบผาหลังจากการสลัดผา 5 นาทีของผาโทเร(Y4 )) 

    ( X 2  =  กําลังไฟฟาของการอบผาหลังจากการสลัดผา 10 นาทีผาโทเร(Y4 )) 
 

1.6.5   การอบหลังจาการสลัดผากาวน  10 นาทีจะมกีําลังไฟฟานอยกวาการอบหลังจากสลัดผา
กาวน 5 นาท ี 
                        H0  :    X 1Y5  =  X 2Y5 

                                      H1  :    X 1Y5  ≥   X 2Y5 

    ( X 1  = กําลังไฟฟาของการอบผา หลังจากการสลัดผา 5 นาทีของผากาวน(Y5 )) 

    ( X 2  =  กําลังไฟฟาของการอบผาหลังจากการสลัดผา 10 นาทีผากาวน(Y5 )) 
 
 

ขอบเขตของการศึกษา  
  เปนการศึกษาโดยการเก็บขอมูลของการใชพลังงานไฟฟาของกระบวนการที่ 1  ของการ

สลัดผา5 นาทแีลวนําไปอบ โดยใชเครื่องจกัรตัวเดยีวกันตลอดการทดลอง คือ เครื่องซักขนาด 
25 kg และ เครื่องอบ ขนาด 75 kg    โดยเทียบกับ กระบวนการที่ 2 ของการสลัดผา 10 นาทีแลว
นําไปอบ โดยใชเครื่องจักรตวัเดยีวกันตลอดการทดลอง โดยม ี กลุมตัวอยางที่จะทําการศึกษาคือ  
ผา 5 ชนิด คือ โทเร  ผาขาวฝาย ผาผาตัด  ผาขนหนู  เสื้อกาวน 
 

 

 

ประชากรและกลุมตัวอยาง 
ประชากรที่จะทําการศึกษาไดแก, ชนิดของประเภทผา, แรงดันไอน้ํา , น้ําหนักของผาหลัง

การสลัดหานาที , น้ําหนักของผาหลังการสลัดสิบนาที 
 

 เครื่องมือการวิจัย 
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ผูทําการศึกษาได เขามาพบเห็นปญหาในการทํางานของหนวยงานซักรีด มีหลายประเด็นที่
ตองทําการศึกษา เพื่อใหครอบคลุม และ เพื่อใหทําเกิดประสิทธิภาพสูงสุดโดยจะมีทั้งสิ้น 4 
มาตรการ    

อุปกรณที่ใชในการวิจัยทั้ง 4 มาตรการคือ 
1. เครื่องซักผาเบอร 4  ยี่หอ Washex ขนาด 25 kg  ( 60 lbs ) 

2. เครื่องอบผาเบอร 5  ยี่หอ Hluebsch ขนาด 75 kg (170 lbs) 

3. นาฬิกาจับเวลา 

4. Lux meter ยี่หอ Testo 

5. Sound meter ยี่หอ Testo 

6. เครื่องวัดอุณหภูมิ ยี่หอ Testo 

7. เครื่องวัด Stream trap  

 
 

 มาตรการที่ 1  การทดลองการเพิ่มเวลาสลัด และ ทําการอบผา   
ทางผูทําการศึกษา จะใหมีการนําผาชนิดเดียวกัน  นํามาชั่งกิโล จดบันทึก แลวนําไปเขาเครื่องซัก  
ตามโปรแกรมผาแตละชนิด โดยเทียบวา การเพิ่มเวลาการสลัดผา มีผลทําใหการอบผาเร็วขึ้น
หรือไม  จากขอสันนิษฐานทางผูศึกษาคิดวา การที่น้ําหนักผาหลังจากการซักเสร็จลดลง นาจะทําให
การอบผาเร็วขึ้นดวย จึงไดออกแบบตารางการบันทึกขึ้นมา เพื่อที่จะงายตอการเก็บขอมูล และ 
วิเคราะหขอมูล โดยในสวนของการอบผา ก็จะมีการเก็บขอมูลการอบผาแตละชนิด วาจะใชเวลาใน
การอบกี่นาที หลังจากการการเพิ่มเวลาสลัดผา  แตกตางจากเดิมเทาไร โดยทางผูศึกษาไดออกแบบ
ตารางการบันทึกแรงดันไอน้ําไว เพื่อที่จะมีสวนชวยในการประกอบการวิเคราะหดังตารางที่  1-5  
อุปกรณเครื่องจักรที่ใชของหนวยงานซักรีด มีดังนี ้ 

1.  เครื่องซักผา มี 4  เครื่อง  ยี่หอ WASHEX   

1.1  เครื่องซักผาเบอร   1 ขนาด  50 kg  1  เครื่อง   MODEL  NO.  48/40  FLT - OPT   
 SERIAL  NO.  14332/D211  275  LBS   125  KGS.  667  RPM  

1.2  เครื่องซักผาเบอร 2  ขนาด  50 kg  1   เครื่อง   MODEL  NO.  UW125PVPU80013  
SERIAL  NO.  0501976742 380 -415 V   50  HZ ,19  Amp  Max  Load  125  lbs  57 Kg  Max 
Speed 580  RPM 

1.3  เครื่องซักผาเบอร 3  ขนาด  50  kg  1  เครื่อง   MODEL  NO.  42/46  FLA  
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SERIAL  NO. E145  14592  1994   135  LBS. 65  KGS. 727  RPM  
1.4  เครื่องซักผาเบอร 4 ขนาด  25 kg  1  เครื่อง   MODEL  NO.  UC60BN2CU60007  

SERIAL  NO.  0501976488  Max  Load  60  lbs  27 Kg  Max Speed 450 rpm  
2.  เครื่องอบผา มี   4  เครื่อง  ยี่หอ  Hluebsch  ขนาด 170 ปอนด  รุน HP 

170SRQM2G1W01 
2.1  เครื่องอบผาขนาด   75  kg  มี  4  เครื่อง ใชเบอร  1,2,4,5 รุนเดียวกนัทั้งหมด 
 

วิธีการดําเนินการ แบบกระบวนการที่ 1 
1. นําผาชนิดเดียวกัน ( ผาขาวฝาย  ผาโทเร  ผาขนหนู ผาผาตัด และ เสื้อกาวน) น้ําหนักเทากัน 

แบงเปน 2  กอง โดยช่ังน้ําหนักกองละ 25 kg  เขาเครื่องซักเบอร  4  ที่มีขนาด 25 kg โดยตั้ง
เวลาการสลัด ไว 5 นาที ( ตองทําผาใหเปน 50 kg เพื่อเขาเครื่องอบ จึงตองดําเนินการ      
ซัก 2 คร้ัง ) 

2. หลังจากดําเนินการซักเสร็จแลว นํามาชั่งน้ําหนัก แลวจดบันทึก วาผาหลังจากผาน
กระบวนการซัก มีน้ําหนักในผาเทาไร ทําแบบนี้กับผาทุกชนิด ( ผาขาวฝาย  ผาโทเร  
ผาขนหนู  ผาผาตัด  และเสื้อกาวน )  

3. หลังจากจดบันทึกเสร็จแลว นําไปเชาตูอบ ตูเดียวกันคือเครื่องอบเบอร 2 อบผาขนาด 75 kg  
โดยจับเวลาการอบใชเวลากี่นาที แลว จดบันทึก ดําเนินการแบบเดียวกับกันผาทุกชนิด       
( ผาขาวฝาย  ผาโทเร  ผาขนหนู  ผาผาตัด และ เสื้อกาวน )  

4. ใชเครื่องมือวัดไฟฟา วดักําลังไฟฟาของเครื่องซักขณะเวลาสลัดผา  และ วัดกําลังไฟฟาของ

เครื่องอบผา 

5. จดคาพลังงานทุกตัวที่เกี่ยวของ เชน น้ํา  ไฟฟา  แกส  แบบฟอรมดังตารางที่ 7  

6. ดูผลลัพธที่ไดเชน  ปริมาณจาํนวนผาซัก / วัน ,  ปริมาณจํานวนผาอบ / วัน  

วิธีการดําเนินการ  แบบกระบวนการที่ 2  
1 นําผาชนิดเดียวกัน ( ผาขาวฝาย  ผาโทเร  ผาขนหนู ผาผาตัด  และ เสื้อกาวน ) น้ําหนัก

เทากัน แบงเปน  2 กอง โดยช่ังน้ําหนักกองละ 25 kg เขาเครื่องซักเบอร 4  ที่มีขนาด 25 kg 
โดยตั้งเวลาการสลัด ไว 10 นาที   
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2 หลังจากดําเนินการซักเสร็จแลว นํามาชั่งน้ําหนักแลว จดบันทึก วาผาหลังจากผาน
กระบวนการซัก มีน้ําหนักในผาท่ําไร ทําแบบนี้กับผาทุกชนิด ( ผาขาวฝาย  ผาโทเร   
ผาขนหนู  ผาผาตัด และ เสื้อกาวน )  

3 หลังจากจดบันทึกเสร็จแลว นําไปเขาตูอบ ตูเดียวกันคือเครื่องอบเบอร 2  อบผาขนาด 75 
kg  โดยจับเวลาการอบใชเวลากี่นาที แลว จดบันทึก  ดําเนินการแบบเดียวกับกันผาทุกชนิด 
( ผาขาวฝาย  ผาโทเร  ผาขนหนู   ผาผาตัด และ เสื้อกาวน )    

4 ใชเครื่องมือวัดไฟฟา วัดกําลังไฟฟาของเครื่องซักขณะเวลาสลัดผา และ วัดกําลังไฟฟาของ
เครื่องอบผา 

5 จดคาพลังงานทุกตัวที่เกี่ยวของ เชน น้ําประปา  ไฟฟา   แกส  แบบฟอรมดังตารางที่   7  

6 ดูผลลัพธที่ไดเชน จํานวนปรมิาณผาซัก/วัน  จํานวนปริมาณผาอบ/วัน  

 หลังจากดําเนินการตามกระบวนการที่ 1 และ 2 แลว  นําขอมูลบันทึกลงตามแบบฟอรมดัง 
ตารางที่  10  11  เพื่อนําขอมูลมาวิเคราะหตอไป 
โดยนําผลเวลาที่ประหยดัไดมาคํานวณโดยใชสูตร    

กําลังไฟฟา  (  Power )  =  พลังงานไฟฟา ( Watt ) /  เวลา ( นาที ) 
หลังจากไดกําลังไฟฟาแลว ใหนํามาหา  จาํนวนหนวยไฟฟา โดยใชสูตร 

ยูนิตไฟฟา   ( Unit )    =   กิโลวัตต  (Kilowatt) /  ชั่วโมง ( Hour ) 
 หลังจากนัน้นาํยูนิตไฟฟา มาคํานวณเปรียบเทียบ กอนปรับเปลี่ยนกระบวนการ และ หลัง
ปรับเปลี่ยนกระบวนการ    
 สวนการเปรียบเทียบเครื่องซักเบอร 1 ที่มี ขนาด 100 kg จากเดิมตั้งเวลาสลัดผาไว 4  นาที  
ปรับเปลี่ยนใหเปน 8 นาที ( เนื่องจากผูผลิต บอกคา G factor สูงจึงใหตั้งแค 8 นาที ) ดังนั้น จึงทํา
การเก็บขอมูล เพื่อจะเปรียบเทียบระหวางเครื่องซักเบอร 4  กับ เครื่องซักเบอร 1 เครื่องไหน
สามารถ นําไปอบไดเร็วกวา 
 

การหาความนาเชื่อถือของขอมูลโดยใชโปรแกรมทางสถิติ 

 ผูศึกษาไดทําการศึกษาโดยนําขอมูลที่ไดเก็บรวบรวมการใชกําลังไฟฟาที่ใชกับการอบผา  
หลังจากสลัดผาปนแหงในระยะเวลา 5 และ 10 นาที ของผา 5 ชนิด ที่สามารถลดระยะเวลาอบลงได
โดยใชฟงกชัน (t – test)/ Compare mean  / Independent – Simples T Test ในโปรแกรม SPSS 
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 จากขอมูลในการเก็บรวบรวม  ผูศึกษาไดนํามาเรียบเรียงใหมเพื่อใหหาความนาเชื่อถือของ
ขอมูลไดงายและมีความถูกตองมากยิ่งขึ้นโดยวัดทุก 5 นาที จนครบ 1 ช่ัวโมง 
 

 ตาราง เปรียบเทียบการใชระยะเวลาการอบผา หลังจากการสลัดผา ที่ 5 และ 10 นาที  
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สลัด 5 นาที สลัด 10 นาที สลัด 5 นาที สลัด 10 นาที สลัด 5 นาที สลัด 10 นาที สลัด 5 นาที สลัด 10 นาที สลัด 5 นาที สลัด 10 นาที
1 63 42 39 30 62 45 30 31 8 8
2 60 43 42 32 60 43 31 28 7 5
3 55 42 38 33 57 46 28 33 6 6
4 58 46 40 34 58 46 32 29 9 8
5 62 45 42 30 62 45 30 31 7 7
6 63 43 43 32 64 43 29 30 9 9
7 61 44 39 35 61 44 29 28 10 8
8 59 47 38 30 59 46 33 30 8 9
9 59 42 38 31 59 44 32 29 5 8
10 58 45 42 33 58 45 30 30 6 9
11 62 42 42 32 60 45 29 29 8 9
12 61 47 46 33 61 47 28 31 7 8
13 64 44 45 30 62 44 30 28 9 6
14 63 45 42 31 63 45 31 31 8 9
15 57 41 39 32 57 46 29 30 9 8
16 58 44 40 30 58 44 28 29 8 6
17 54 48 36 32 54 48 30 28 9 7
18 63 45 39 31 61 45 30 33 10 9
19 62 43 38 33 62 43 31 32 8 9
20 59 44 34 35 59 44 29 30 6 9
21 60 42 41 31 60 46 32 29 7 8
22 61 47 38 35 61 47 31 29 9 7
23 62 46 42 34 62 46 28 30 10 8
24 58 45 40 32 60 45 33 31 9 8
25 59 43 39 31 59 46 29 29 8 7
26 57 44 41 30 57 44 31 28 7 6
27 61 44 40 34 61 44 30 30 8 9
28 59 42 40 31 60 45 28 31 9 7
29 60 42 38 31 60 46 30 32 10 9
30 62 43 39 32 63 43 29 28 8 8
รวม 1,800 1,320 1,200 960 1,800 1,350 900 897 242 234
เฉล่ีย 60 44 40 32 60 45 30 30 8 8

ตารางแสดงระยะเวลาในการอบโดยใชการสลัดผาที่ 5 และ 10 นาที  ของผา 3 ชนิด

ผาขนหนู ผาขาวฝาย ผาผาตัด หมายเหตุคร้ังที่
ระยะเวลา (นาท)ี

ผาโทเร เส้ือกาวน



12 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 

สลัด 5 นาที สลัด 10 นาที สลัด 5 นาที สลัด 10 นาที สลัด 5 นาที สลัด 10 นาที สลัด 5 นาที สลัด 10 นาที สลัด 5 นาที สลัด 10 นาที
1 2,658.60  1,772.40   1,099.15  845.50      2,099.73  1,524.00   845.50      873.68      225.47      225.47      
2 2,532.00  1,814.60   1,183.70  901.87      2,032.00  1,456.27   873.68      789.13      197.28      140.92      
3 2,321.00  1,772.40   1,070.97  930.05      1,930.40  1,557.87   789.13      930.05      169.10      169.10      
4 2,447.60  1,941.20   1,127.33  958.23      1,964.27  1,557.87   901.87      817.32      253.65      225.47      
5 2,616.40  1,899.00   1,183.70  845.50      2,099.73  1,524.00   845.50      873.68      197.28      197.28      
6 2,658.60  1,814.60   1,211.88  901.87      2,167.47  1,456.27   817.32      845.50      253.65      253.65      
7 2,574.20  1,856.80   1,099.15  986.42      2,065.87  1,490.13   817.32      789.13      281.83      225.47      
8 2,489.80  1,983.40   1,070.97  845.50      1,998.13  1,557.87   930.05      845.50      225.47      253.65      
9 2,489.80  1,772.40   1,070.97  873.68      1,998.13  1,490.13   901.87      817.32      140.92      225.47      
10 2,447.60  1,899.00   1,183.70  930.05      1,964.27  1,524.00   845.50      845.50      169.10      253.65      
11 2,616.40  1,772.40   1,183.70  901.87      2,032.00  1,524.00   817.32      817.32      225.47      253.65      
12 2,574.20  1,983.40   1,296.43  930.05      2,065.87  1,591.73   789.13      873.68      197.28      225.47      
13 2,700.80  1,856.80   1,268.25  845.50      2,099.73  1,490.13   845.50      789.13      253.65      169.10      
14 2,658.60  1,899.00   1,183.70  873.68      2,133.60  1,524.00   873.68      873.68      225.47      253.65      
15 2,405.40  1,730.20   1,099.15  901.87      1,930.40  1,557.87   817.32      845.50      253.65      225.47      
16 2,447.60  1,856.80   1,127.33  845.50      1,964.27  1,490.13   789.13      817.32      225.47      169.10      
17 2,278.80  2,025.60   1,014.60  901.87      1,828.80  1,625.60   845.50      789.13      253.65      197.28      
18 2,658.60  1,899.00   1,099.15  873.68      2,065.87  1,524.00   845.50      930.05      281.83      253.65      
19 2,616.40  1,814.60   1,070.97  930.05      2,099.73  1,456.27   873.68      901.87      225.47      253.65      
20 2,489.80  1,856.80   958.23    986.42      1,998.13  1,490.13   817.32      845.50      169.10      253.65      
21 2,532.00  1,772.40   1,155.52  873.68      2,032.00  1,557.87   901.87      817.32      197.28      225.47      
22 2,574.20  1,983.40   1,070.97  986.42      2,065.87  1,591.73   873.68      817.32      253.65      197.28      
23 2,616.40  1,941.20   1,183.70  958.23      2,099.73  1,557.87   789.13      845.50      281.83      225.47      
24 2,447.60  1,899.00   1,127.33  901.87      2,032.00  1,524.00   930.05      873.68      253.65      225.47      
25 2,489.80  1,814.60   1,099.15  873.68      1,998.13  1,557.87   817.32      817.32      225.47      197.28      
26 2,405.40  1,856.80   1,155.52  845.50      1,930.40  1,490.13   873.68      789.13      197.28      169.10      
27 2,574.20  1,856.80   1,127.33  958.23      2,065.87  1,490.13   845.50      845.50      225.47      253.65      
28 2,489.80  1,772.40   1,127.33  873.68      2,032.00  1,524.00   789.13      873.68      253.65      197.28      
29 2,532.00  1,772.40   1,070.97  873.68      2,032.00  1,557.87   845.50      901.87      281.83      253.65      
30 2,616.40  1,814.60   1,099.15  901.87      2,133.60  1,456.27   817.32      789.13      225.47      225.47      
รวม 75,960.00 55,704.00 33,820.00 27,056.00 60,960.00 45,720.00 25,365.00 25,280.45 6,820.37 6,594.90
เฉล่ีย 2,532.00  1,856.80   1,127.33  901.87      2,032.00  1,524.00   845.50      842.68      227.35      219.83      

ตารางแสดงกําลังไฟฟาในการอบโดยใชการสลัดผาที่ 5 และ 10 นาที  ของผา 3 ชนิด

คร้ังที่ หมายเหตุผาขนหนู ผาขาวฝาย ผาผาตัด
กําลังไฟฟา (วัตต)

ผาโทเร เส้ือกาวน
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กรณีเปรียบเทียบผาขนหนู 
จากสมมติฐานที่วา  การสลัดผาขนหนู 5 นาทีแลวนําไปอบ จะใชพลังงานมากกวา การสลัด
ผาขนหนู 10 นาทีแลวนําไปอบ 
   H0 : X1Y1 = X2Y1 
   H1 : X1Y1 ≥ X2Y1 
 เมื่อนําขอมูลกรอกใสลงในโปรแกรมจะไดผลการเปรียบเทียบเพื่อตรวจสอบวาผลการ
ทดลองในการสลัดผา 5 นาทแีลวนําไปอบ กับ การสลัดผา 10 นาที แลวนําไปอบ แลวมา
เปรียบเทียบเพือ่การประหยัดกําลังไฟฟา วาตรงตามที่ไดตัง้สมมติฐานไวทางขางตนหรือไมโดยผล 

ตารางแสดงคาสถิติพื้นฐานของการใชกําลังไฟฟาแตละกระบวนการในแตละผา 

 

 

  
                    
จากตาราง จะพบวา  มีจํานวนรอบในการเก็บขอมูลแตละวิธีเทากันที่ 30 รอบ  และวิธีการสลัด
ผาขนหนู 5 นาทีแลวนําไปอบ ( X1Y1)  มีคาเฉลี่ย  2532.0000 วัตต  สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
103.96084  คือมีการใชกําลังไฟฟาที่มากกวา ในสวนการสลัดผาขนหนู 10 นาทีแลวนําไปอบ 
(X2Y2)  ที่มีคาเฉลี่ย 1856.8000วัตต  สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  77.57584 
 ตารางแสดงการทดสอบความแตกตางของตัวแปร 
จากตาราง พบวา ผลลัพธจากการประมวลผลจะแสดงคาสถิติพื้นฐานของตัวแปรตาม (kilowatt) 

โดยจําแนกตามโปรแกรม (Program)  วิธีการทํางานการสลัดผาแลวนําไปอบไดคาสถิติ    t – test  มี

Group Statistics

30 2532.0000 103.96084 18.98057
30 1856.8000 77.57584 14.16335

Program
Spin 5 min.
Spin 10 min.

Kilowatt
N Mean Std. Deviation

Std. Error
Mean

Independent Samples Test

2.766 .102 28.510 58 .000 675.20000 23.68253 627.79426 722.60574

28.510 53.652 .000 675.20000 23.68253 627.71233 722.68767

Equal variances
assumed
Equal variances
not assumed

Kilowatt
F Sig.

Levene's Test for
Equality of Variances

t df Sig. (2-tailed)
Mean

Difference
Std. Error
Difference Lower Upper

95% Confidence
Interval of the

Difference

t-test for Equality of Means



14 
 

คาเทากับ 28.510 df  = 58  มีนัยสําคัญทางสถิติที่ .00 ซ่ึงมีคานอยกวา .05 (Sig. < .05)  แสดงวามีคา
แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 นั่นคือ กิโลวัตตของวิธีการทํางานทั้ง 2  วิธีมีคา
แตกตางกัน โดยที่วิธีสลัดผาขนหนู 5 นาทีแลวนําไปอบ (X1Y1) มีคาเฉลี่ยสูงกวาวิธีสลัดผาขนหนู 10 
นาทีแลวนําไปอบ (X2Y1)   
 สังเกตจากในชองชวงความเชื่อมั่น“ 95% Confidence Interval of the difference”      
คาต่ําสุด (Lower) และสูงสุด (Upper)ไมครอมศูนยแสดงวาปฏิเสธ  H1  ยอมรับ H0 
            สามารถสรุปผลการวิเคราะหลงตารางไดดังนี ้
ตารางแสดงการสรุปผลการวิเคราะหตามโปรแกรมทางสถิติ 
 
  
 
    
 
จากตาราง จะพบวาการสลัดผาขนหนู 5 นาที แลวนําไปอบ  (X1Y1) มีคาเฉลี่ย2532.0000  วัตต  สวน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน 103.96084 คือมีการใชกําลังไฟฟา ที่มากกวา ในสวนการสลัดผา 10 นาที แลว
นําไปอบ) (X2Y1) ที่มีคาเฉลี่ย  1856.8000  วัตต สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  77.57584   เมื่อทดสอบ
ความแตกตางของกําลังไฟฟาที่ใชของทั้งสองกลุม  พบวาแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่
ระดับ  0.000  
 
 
 
 
 

กรณีเปรียบเทียบผาขาวฝาย 
จากสมมติฐานที่วา  การสลัดผาขาวฝาย 5 นาทีแลวนําไปอบ จะใชพลังงานมากกวา การสลัดผาขาว
ฝาย 10 นาทีแลวนําไปอบ 
   H0 : X1Y2 = X2Y2 
   H1 : X1Y2 ≥ X2Y2 
 เมื่อนําขอมูลกรอกใสลงในโปรแกรมจะไดผลการเปรียบเทียบเพื่อตรวจสอบวาผลการ
ทดลองในการสลัดผาขาวฝาย 5 นาทีแลวนําไปอบ (X1Y2 ) กับ การสลัดผาขาวฝาย 10 นาที แลว
นําไปอบ (X2Y2)  แลวมาเปรียบเทียบเพื่อการประหยัดกําลังไฟฟา วาตรงตามที่ไดตั้งสมมติฐานไว
ทางขางตนหรือไมโดยผลที่ไดมีดังตอไปนี้ 
ตารางที่  4.12  ตารางแสดงคาสถิติพื้นฐานของการใชกําลังไฟฟาแตละกระบวนการของผาขาวฝาย 

Group Statistics

30 2532.0000 103.96084 18.98057
30 1856.8000 77.57584 14.16335

Program
Spin 5 min.
Spin 10 min.

Kilowatt
N Mean Std. Deviation

Std. Error
Mean
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  จากตาราง จะพบวา  มีจํานวนรอบในการเก็บขอมูลแตละวิธีเทากันที่  30 รอบ และวิธีการสลัดผา
ขาวฝาย 5 นาทีแลวนําไปอบ ( X1Y2) มีคาเฉลี่ย 1127.3333 วัตต สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 69.82318   
คือมีการใชกําลังไฟฟาที่มากกวา ในสวนการสลัดผาขาวฝาย10 นาทีแลวนําไปอบ (X2Y2)  ที่มี
คาเฉลี่ย 901.8667 วัตต  สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  45.02111 
ตารางแสดงการทดสอบความแตกตางของตัวแปร 

จากตาราง พบวา  ผลลัพธจากการประมวลผลจะแสดงคาสถิติพื้นฐานของตัวแปรตาม (kilowatt) 
โดยจําแนกตาม วิธีการทํางานการสลัดผาขาวฝาย 5 แลวนําไปอบกับสลัดผาขาวฝาย 10 นาทีแลว
นําไปอบไดคาสถิติ  t – test  มีคาเทากับ 14.864 df  = 58  มีนัยสําคัญทางสถิติที่ .00 ซ่ึงมีคานอยกวา 
.05  (Sig. < .05) แสดงวามีคาแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 นั่นคือ กิโลวัตตของ
วิธีการทํางานทั้ง 2 วิธีมีคาแตกตางกัน โดยที่วิธีสลัดผาขาวฝาย 5 นาทีแลวนําไปอบ) (X1Y2) มี
คาเฉลี่ยสูงกวาวิธีสลัดผาขาวฝาย 10 นาทีแลวนําไปอบ (X2Y2)   
 สังเกตจากในชองชวงความเชื่อมั่น  “95%  Confidence Interval of the difference”    
คาต่ําสุด  (Lower) และสูงสุด  (Upper) ไมครอมศูนยแสดงวาปฏิเสธ  H1 ยอมรับ H0 
            สามารถสรุปผลการวิเคราะหลงตารางไดดังนี ้
ตารางแสดงการสรุปผลการวิเคราะหตามโปรแกรมทางสถิติ 
 
 
 

 

Group Statistics

30 1127.3333 69.82318 12.74791
30 901.8667 45.02111 8.21969

Program
Spin 5 min.
Spin 10 min.

Kilowatt
N Mean Std. Deviation

Std. Error
Mean

Independent Samples Test

3.153 .081 14.864 58 .000 225.46667 15.16814 195.10433 255.82900

14.864 49.560 .000 225.46667 15.16814 194.99385 255.93948

Equal variances
assumed
Equal variances
not assumed

Kilowatt
F Sig.

Levene's Test for
Equality of Variances

t df Sig. (2-tailed)
Mean

Difference
Std. Error
Difference Lower Upper

95% Confidence
Interval of the

Difference

t-test for Equality of Means

Group Statistics

30 1127.3333 69.82318 12.74791
30 901.8667 45.02111 8.21969

Program
Spin 5 min.
Spin 10 min.

Kilowatt
N Mean Std. Deviation

Std. Error
Mean
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จากตาราง จะพบวาการสลัดผาขาวฝาย 5 นาที แลวนาํไปอบ  (X1Y2)  มีคาเฉลี่ย1127.3333วัตต  สวน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน 69.82318  คือมีการใชกําลังไฟฟา ที่มากกวา ในสวนการสลัดผาขาวฝาย 10 นาที
แลวนําไปอบ (X2Y2)  ที่มีคาเฉลี่ย  901.8667  วัตต  สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 45.02111   เมื่อทดสอบ
ความแตกตางของกําลังไฟฟาที่ใชของทั้งสองกลุม  พบวาแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่
ระดับ  0.000 

 
 
กรณีเปรียบเทียบผาผาตัด 
จากสมมติฐานที่วา  การสลดัผาผาตัด 5 นาทีแลวนําไปอบ จะใชพลังงานมากกวา การสลัดผาผาตัด 
10 นาทีแลวนาํไปอบ 
   H0 : X1Y3 = X2Y3 
   H1 : X1Y3 ≥ X2Y3 
 เมื่อนําขอมูลกรอกใสลงในโปรแกรมจะไดผลการเปรียบเทียบเพื่อตรวจสอบวาผลการ
ทดลองในการสลัดผาผาตัด  5 นาทีแลวนําไปอบ (X1Y3 ) กับ การสลัดผาผาตัด  10 นาทีแลวนําไป
อบ (X2Y3)  แลวมาเปรียบเทียบเพื่อการประหยัดกําลังไฟฟา วาตรงตามที่ไดตั้งสมมติฐานไวทาง
ขางตนหรือไมโดยผลที่ไดมีดังตอไปนี้ 
ตารางแสดงคาสถิติพื้นฐานของการใชกําลังไฟฟาแตละกระบวนการของผาผาตัด 

 

 

 
 
จากตาราง จะพบวา  มีจํานวนรอบในการเก็บขอมูลแตละวิธีเทากันที่ 30 รอบ และวิธีการสลัดผา
ผาตัด 5 นาทีแลวนําไปอบ ( X1Y3) มีคาเฉลี่ย 2032.000วัตต  สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 73.87748 คือมี
การใชกําลังไฟฟาที่มากกวา ในสวนการสลัดผาผาตัด 10 นาทีแลวนําไปอบ (X2Y3)  ที่มีคาเฉลี่ย 
1524.0003 วัตต  สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  43.57092 

Group Statistics

30 2032.0000 73.87748 13.48812
30 1524.0003 43.57092 7.95493

Program
Spin 5 min.
Spin 10 min.

Kilowatt
N Mean Std. Deviation

Std. Error
Mean
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 ตารางแสดงการทดสอบความแตกตางของตัวแปร 

จากตาราง พบวา  ผลลัพธจากการประมวลผลจะแสดงคาสถิติพื้นฐานของตัวแปรตาม (kilowatt) 
โดยจําแนกตาม วิธีการทํางานการสลัดผาผาตัด 5 นาที แลวนําไปอบกับสลัดผาผาตัด 10 นาทีแลว
นําไปอบไดคาสถิติ  t – test  มีคาเทากับ 32.441 df  = 58  มีนัยสําคัญทางสถิติที่ .00 ซ่ึงมีคานอยกวา 
.05  (Sig. < .05) แสดงวามีคาแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 นั่นคือ กิโลวัตตของ
วิธีการทํางานทั้ง 2 วิธีมีคาแตกตางกัน โดยที่วิธีสลัดผาผาตัด 5 นาทีแลวนําไปอบ (X1Y3)     มี
คาเฉลี่ยสูงกวาวิธีสลัดผาผาตัด 10 นาทีแลวนําไปอบ (X2Y3)   
 สังเกตจากในชองชวงความเชื่อมั่น “95% Confidence Interval of the difference”     
คาต่ําสุด  (Lower) และสูงสุด  (Upper) ไมครอมศูนยแสดงวาปฏิเสธ  H1  ยอมรับ H0 
            สามารถสรุปผลการวิเคราะหลงตารางไดดังนี ้
ตารางแสดงการสรุปผลการวิเคราะหตามโปรแกรมทางสถิติ 
 
 
 
 

 

จากตารางจะพบวาการสลัดผาผาตัด 5 นาที แลวนําไปอบ  (X1Y3)  มีคาเฉลี่ย2032.0000 วัตต  สวน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน 73.87748  คือมีการใชกําลังไฟฟา ที่มากกวา ในสวนการสลัดผาผาตัด 10 นาที
แลวนําไปอบ (X2Y3) ที่มีคาเฉลี่ย 1524.0003  วัตต  สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  43.57092 เมื่อทดสอบ
ความแตกตางของกําลังไฟฟาที่ใชของทั้งสองกลุม  พบวาแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่
ระดับ  0.000 
 

Independent Samples Test

5.321 .025 32.441 58 .000 507.99967 15.65919 476.65439 539.34494

32.441 46.997 .000 507.99967 15.65919 476.49738 539.50195

Equal variances
assumed
Equal variances
not assumed

Kilowatt
F Sig.

Levene's Test for
Equality of Variances

t df Sig. (2-tailed)
Mean

Difference
Std. Error
Difference Lower Upper

95% Confidence
Interval of the

Difference

t-test for Equality of Means

Group Statistics

30 2032.0000 73.87748 13.48812
30 1524.0003 43.57092 7.95493

Program
Spin 5 min.
Spin 10 min.

Kilowatt
N Mean Std. Deviation

Std. Error
Mean
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กรณีเปรียบเทียบผาโทเร 
จากสมมติฐานที่วา  การสลัดผาโทเร 5 นาทีแลวนําไปอบ จะใชพลังงานมากกวา การสลัดผาโทเร 
10 นาทีแลวนําไปอบ 
   H0 : X1Y4 = X2Y4 
   H1 : X1Y4 ≥ X2Y4 
 เมื่อนําขอมูลกรอกใสลงในโปรแกรมจะไดผลการเปรียบเทียบเพื่อตรวจสอบวาผลการ
ทดลองในการสลัดผาโทเร  5 นาทีแลวนําไปอบ (X1Y4 ) กับ การสลัดผาโทเร 10 นาทีแลวนําไปอบ 
(X2Y4) แลวมาเปรียบเทียบเพื่อการประหยัดกําลังไฟฟา วาตรงตามที่ไดตั้งสมมติฐานไวทางขางตน
หรือไมโดยผลที่ไดมีดังตอไปนี้ 
ตารางแสดงคาสถิติพื้นฐานของการใชกําลังไฟฟาแตละกระบวนการของผาโทเร 

 

 

 

  จากตาราง จะพบวา  มีจํานวนรอบในการเก็บขอมูลแตละวิธีเทากันที่ 30  รอบ และวธีิการสลัดผา
โทเร5 นาทีแลวนําไปอบ ( X1Y4)  มีคาเฉล่ีย 845.5000  วัตต สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 41.20904 คือมี
การใชกําลังไฟฟาที่มากกวา ในสวนการสลัดผาโทเร10 นาทีแลวนาํไปอบ (X2Y4) ที่มีคาเฉลี่ย 
842.6813 วัตต  สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  41.44092 
ตารางแสดงการทดสอบความแตกตางของตัวแปร 

จากตาราง พบวา  ผลลัพธจากการประมวลผลจะแสดงคาสถิติพื้นฐานของตัวแปรตาม (kilowatt) 
โดยจําแนกตาม วิธีการทํางานการสลัดผาโทเร 5 นาที แลวนําไปอบกับสลัดผาโทเร 10 นาทีแลว
นําไปอบไดคาสถิติ  t – test  มีคาเทากับ 0.264 df  = 58  มีนัยสําคัญทางสถิติที่ .793 ซ่ึงมีคามากกวา 
.05  (Sig. > .05) แสดงวาไมมีคาแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 นั่นคือ กิโลวัตต

Group Statistics

30 845.5000 41.20904 7.52371
30 842.6813 41.44092 7.56604

Program
Spin 5 min.
Spin 10 min.

Kilowatt
N Mean Std. Deviation

Std. Error
Mean

Independent Samples Test

.043 .837 .264 58 .793 2.81867 10.67011 -18.53987 24.17720

.264 57.998 .793 2.81867 10.67011 -18.53988 24.17722

Equal variances
assumed
Equal variances
not assumed

Kilowatt
F Sig.

Levene's Test for
Equality of Variances

t df Sig. (2-tailed)
Mean

Difference
Std. Error
Difference Lower Upper

95% Confidence
Interval of the

Difference

t-test for Equality of Means
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ของวิธีการทํางานทั้ง 2  วิธีไมมีคาแตกตางกัน โดยที่วิธีสลัดผาโทเร 5 นาทีแลวนําไปอบ) (X1Y4)  มี
คาเฉลี่ยใกลเคียงกับวิธีสลัดผาโทเร  10 นาทีแลวนําไปอบ (X2Y4)   
            สามารถสรุปผลการวิเคราะหลงตารางไดดังนี ้
  ตารางแสดงการสรุปผลการวิเคราะหตามโปรแกรมทางสถิติ 
 

 

 
 
 
 

จากตาราง จะพบวาการสลัดผาโทเร 5 นาที แลวนําไปอบ (X1Y4) มีคาเฉลี่ย 845.5000 วัตต  สวน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน 41.20904  คือมีการใชกําลังไฟฟา ที่มากกวา ในสวนการสลัดผาโทเร 10 นาที
แลวนําไปอบ (X2Y4) ที่มีคาเฉลี่ย  842.6813 วัตต  สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  41.20904 เมื่อทดสอบ
ความแตกตางของกําลังไฟฟาที่ใชของทั้งสองกลุม  พบวาไมแตกตางกัน 
กรณีเปรียบเทียบผากาวน 
จากสมมติฐานที่วา  การสลัดผากาวน  5 นาทีแลวนําไปอบ จะใชพลังงานมากกวา การสลัดผากาวน 
10 นาทีแลวนําไปอบ 
   H0 : X1Y5 = X2Y5 
   H1 : X1Y5 ≥ X2Y5 
 เมื่อนําขอมูลกรอกใสลงในโปรแกรมจะไดผลการเปรียบเทียบเพื่อตรวจสอบวาผลการ
ทดลองในการสลัดผากาวน  5 นาทีแลวนําไปอบ (X1Y5 ) กับ การสลัดผากาวน 10 นาทีแลวนําไป
อบ (X2Y5) แลวมาเปรียบเทียบเพื่อการประหยัดกําลังไฟฟา วาตรงตามที่ไดตั้งสมมติฐานไวทาง
ขางตนหรือไมโดยผลที่ไดมีดังตอไปนี้ 
  ตารางแสดงคาสถิติพื้นฐานของการใชกําลังไฟฟาแตละกระบวนการของผาโทเร 

 

 

 

Group Statistics

30 845.5000 41.20904 7.52371
30 842.6813 41.44092 7.56604

Program
Spin 5 min.
Spin 10 min.

Kilowatt
N Mean Std. Deviation

Std. Error
Mean

Group Statistics

30 845.5000 41.20904 7.52371
30 842.6813 41.44092 7.56604

Program
Spin 5 min.
Spin 10 min.

Kilowatt
N Mean Std. Deviation

Std. Error
Mean
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  จากตาราง  จะพบวา  มีจํานวนรอบในการเก็บขอมูลแตละวิธีเทากันที่  30 รอบ และวิธีการสลัดผา
กาวน5 นาทีแลวนําไปอบ ( X1Y5) มีคาเฉลี่ย 845.5000  วัตต  สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 41.20904 คือมี
การใชกําลังไฟฟาที่มากกวา ในสวนการสลัดผากาวน 10 นาทีแลวนําไปอบ (X2Y5) ที่มีคาเฉลี่ย 
842.6813 วัตต  สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  41.44092 
ตารางแสดงการทดสอบความแตกตางของตัวแปร 
 

จากตาราง  พบวา  ผลลัพธจากการประมวลผลจะแสดงคาสถิติพื้นฐานของตัวแปรตาม (kilowatt) 
โดยจําแนกตาม วิธีการทํางานการสลัดผากาวน 5 นาที แลวนําไปอบกับสลัดผากาวน 10 นาทีแลว
นําไปอบไดคาสถิติ  t – test  มีคาเทากับ 0.264 df  = 58  มีนัยสําคัญทางสถิติที่ .793 ซ่ึงมีคามากกวา 
.05  (Sig. > .05)  แสดงวาไมมีคาแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05  นั่นคือ กิโลวัตต
ของวิธีการทํางานทั้ง 2  วิธีไมมีคาแตกตางกัน  โดยที่วิธีสลัดผากาวน 5 นาทีแลวนําไปอบ) (X1Y5)     
มีคาเฉลี่ยใกลเคียงกับวิธีสลัดผากาวน  10 นาทีแลวนําไปอบ (X2Y5)   
            สามารถสรุปผลการวิเคราะหลงตารางไดดังนี ้
ตารางแสดงการสรุปผลการวิเคราะหตามโปรแกรมทางสถิติ 
 

 
 
 

 
 

จากตาราง จะพบวาการสลัดผากาวน 5 นาที แลวนําไปอบ (X1Y5)  มีคาเฉลี่ย 845.5000    สวน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน 41.20904  คือมีการใชกําลังไฟฟา ที่มากกวา ในสวนการสลัดผากาวน 10 นาที 
แลวนําไปอบ (X2Y5) ที่มีคาเฉลี่ย  842.6813  วัตต สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 41.20904   เมื่อทดสอบ
ความแตกตางของกําลังไฟฟาที่ใชของทั้งสองกลุม  พบวาไมแตกตางกัน 
 

Independent Samples Test

.043 .837 .264 58 .793 2.81867 10.67011 -18.53987 24.17720

.264 57.998 .793 2.81867 10.67011 -18.53988 24.17722

Equal variances
assumed
Equal variances
not assumed

Kilowatt
F Sig.

Levene's Test for
Equality of Variances

t df Sig. (2-tailed)
Mean

Difference
Std. Error
Difference Lower Upper

95% Confidence
Interval of the

Difference

t-test for Equality of Means

Group Statistics

30 845.5000 41.20904 7.52371
30 842.6813 41.44092 7.56604

Program
Spin 5 min.
Spin 10 min.

Kilowatt
N Mean Std. Deviation

Std. Error
Mean
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คํานวณคาพลงังานไฟฟา   
4.4.1   เครื่องซัก เบอร 4 

เครื่องซักผา  เบอร 4 ใชกําลังไฟฟา        = 577     วัตต   
หรือทําใหเปนกิโลวัตต (577 / 1,000) = 0.58   กิโลวัตต 

ใชเวลาสลัดเพิม่      = 5   นาที 
 หรือทําใหเปนชั่วโมง (5 / 60)  = 0.08  ช่ัวโมง 
พลังงานที่ใช     = 0.58 x 0.08   

       = 0.046     กิโลวัตต/ช่ัวโมง 
 คาไฟฟาเฉลี่ย     = 3.4  บาท/หนวย 
 คาไฟฟาที่ใชของเครื่องซักใหการเพิ่มสลัด  = 0.046 x 3.4   
 คาไฟฟาเพิ่มขึน้     = 0.16  บาท   
           (การซักผาหนึ่งครั้ง) 
 
 

4.4.2  เครื่องอบผา เบอร 5  
เครื่องอบผา  เบอร 5 ใชกําลังไฟฟา        =   วัตต   

หรือทําใหเปนกิโลวัตต (2,532 / 1,000) = 2.532   กิโลวัตต 
เวลาที่สามารถลดในกระบวนการอบ  = 8   นาที 
 หรือทําใหเปนชั่วโมง ( 8 / 60)  = 0.133  ช่ัวโมง 
พลังงานที่ลดได     = 2.532 x 0.133  

       = 0.3376           กิโลวัตต/ช่ัวโมง 
 คาไฟฟาเฉลี่ย     = 3.4  บาท/หนวย 
  คาไฟฟาที่ใชของเครื่องซักใหการเพิ่ม สลัด  = 0.3376 x 3.4   
       = 1.14784  บาท 

  ผลประหยัดเมือ่ทําการปรับขบวนการ   = 1.14784 – (0.16 x 2)  
      = 0.82784  บาท 

หมายเหตุ : เครื่องอบเบอร 5 มีขนาด 75 กิโลกรัม ดังนั้นตองมีการใชผาจํานวน 2 ชุดเพื่อทําการอบ 
 

กําหนดใหในวันหนึ่งมีการใชงานในรายซักและอบ = 10  รอบ/วัน 
จะประหยดัพลังงานตอวัน    = 0.83 x 10 
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       = 8.3              บาท/วัน 
   ตอเดือน    = 249  บาท/เดือน 
   ตอป    = 2,988  บาท/ป 

จากการคํานวณ  สามารถไดผลประหยัดของการปรับปรุงกระบวนการในกรณีเปนผาขาว
ฝายไดถึง 2,988บาท/ป  
การคํานวณคาพลังงานไฟฟาของผาผาตัด 

 

สรุปการศึกษา การอภิปรายผล และขอเสนอแนะ 
สรุปผลการศึกษา 

ผลจากการทดสอบดําเนินการปรับปรุงกระบวนการซัก อบ รีด  พบวา มแีนวโนม จะทาํให
เกิดการประหยัดพลังงานได ทั้งระบบแกส ไฟฟา น้ําประปา  รวมทั้งจะสามารถยืดอายุการใชงาน 
ลดการซอมแซมของเครื่องจักรได ทั้งนี้ สาเหตุมาจากการลดเวลาการทาํงานของเครื่องจักร และจาก
ผลการเปรียบเทียบขอมูลระหวางเดือนพฤศจิกายน  2553 (กอนทําการปรับปรุง) ถึงเดือนธันวาคม 
2553 (หลังทําการปรับปรุง)  สรุปได ดังนี้  
 
ตารางเปรียบเทียบจํานวนผาซัก, อบ และรีดกอนและหลังดําเนินการปรับปรงุ 

หัวขอ หนวย กอนทํา หลังทํา 
1. จํานวนผาอบ Kg (ผาอบ) / Kg (แกส)             14          16 

2. จํานวนผาซัก Kg (ผาซัก) / Kg (แกส)            6.6         7.3 

3. จํานวนผาอบ Kg (ผาอบ) / หนวยไฟฟา           25.80        26.16 

4. จํานวนผาซัก Kg (ผาซัก) / หนวยไฟฟา           12.21        11.95 

5. จํานวนผารีด จํานวนชิ้น  / Kg (แกส)           10.85        12.11 

6. จํานวนผารีด จํานวนชิ้น  /  ช่ัวโมง            394         587 

7. จํานวนคาไฟฟา หนวยไฟฟา / วัน           117.71       117.71 
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      จากการทดลอง และ เกบ็ขอมูลผูศึกษาสามารถตอบคําถามการทดลองไดวา 

1.1 การเพิ่มเวลาในการสลัดผาจากเดิม 5 นาที เปน 10 นาทีแลวนําไปอบจะสามารถลดการ

ใชกําลังงานไฟฟาจากกระบวนการซักผาขนหนู  , ผาขาวฝาย , ผาโทเร , เสื้อกาวน และ 

ผาผาตัด  ไดหรือไม 

จากการทดลองจะพบวา ผาขนหนู  ผาผาตดั และ ผาขาวฝาย จะสามารถลดการใชกําลัง

งานไฟฟาลงได ( เรียงลําดับจากมากสุดไปหานอยสุด) สวนผาโทเรและผากาวนแทบ

จะไมแตกตางจากเดิมเลย โดยท่ี 

5.1.1  ผาขนหนูสามารถลดการใชกําลังงานไฟฟาเฉลี่ยอยูที่  

          2532  KW - 1856 KW                =     676        KW 

5.1.2  ผาขาวฝายสามารถลดการใชกําลังงานไฟฟาเฉลี่ยอยูที่  

         1127.33  KW – 901.87 KW        =     225.46   KW 

5.1.3  ผาผาตัดสามารถลดการใชกําลังงานไฟฟาเฉลี่ยอยูที่  

         2032  KW  –   1524   KW             =      508       KW 

5.1.4  ผาโทเรสามารถลดการใชกําลังงานไฟฟาเฉลี่ยอยูที่  

        845.5  KW  –   842.7  KW             =       2.8       KW 

5.1.5  ผากาวนสามารถลดการใชกําลังงานไฟฟาเฉลี่ยอยูที่  

        227.35  KW  –   219.83   KW        =      7.52      KW 
 

1.2 การปรับเปลี่ยนระยะเวลาการสลัดผาจากเดิม 5 นาทีเปน 10 นาที จะสามารถลด 

ระยะเวลาใน  การอบผาขนหนู   ผาขาวฝาย    ผาโทเร  เสื้อกาวน และ ผาผาตัด ได

หรือไม 

จากการทดลองจะพบวา จากการปรับเปลี่ยนระยะเวลาในการสลัดผา 5 นาทีแลวนํามา

อบ เทียบกับ ระยะเวลาในการสลัดผา 10 นาทีแลวนํามาอบ จะพบวา ผาขนหนู           

ผาผาตัด  ผาขาวฝาย สามารถลดระยะเวลาอบลงได ( เรียงจากมากสุดไปนอยสุด)  
 

1  ผาขนหนูสามารถลดระยะเวลาการอบเฉลี่ยอยูที่  
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           60 นาที  –   44 นาที                      =      16             นาที 
2 . ผาขาวฝายสามารถลดระยะเวลาการอบเฉลี่ยอยูที่  
          40 นาที   –   32 นาที                    =        8              นาที 
3.  ผาผาตัดสามารถลดระยะเวลาการอบเฉลี่ยอยูที่  
         60 นาที   –    45  นาที                   =       15             นาที 
4.  ผาโทเรสามารถลดระยะเวลาการอบเฉลี่ยอยูที่  
         30 นาที   –   30 นาที                     =       0               นาที 
5.  ผากาวนสามารถลดการใชกําลังงานไฟฟาเฉลี่ยอยูที่  
         8 นาที    –     8  นาที                     =       0              นาที 
 

     3   การปรับเปลี่ยนกระบวนการในหนวยงานจลดการใชแกสในหนวยงานไดหรือไม 

จากการลดระยะเวลาในการอบลดลงได จึงทําใหการใชพลังงานกาซ LPG ลดลงเนื่องจาก
การทํางานของ หมอไอน้ําลดลง ( Boiler ) เพราะ ใชงานนอยลง เพราะ Strem เหลือเพียงพอตอ
กระบวนการ ดังนั้นหลังจากเปลี่ยนกระบวนการแลวสามารถ ลดการใชพลังงานแกส ชวยให
ประหยัดได  158,833.42 บาท/ป 
 

 ตารางแสดงการเปรียบเทียบหนวยการใชพลังงานในดานตางๆ ของ Boiler 

 
 จากตารางจะเห็นไดวาหนวยกาซธรรมชาติ (LPG) เฉลี่ยมีการลดลงมากถึง 6.84 หนวย  
หรือ  12.51 %  รองลงมาคือ  การใชน้ําประปา  0.14  หนวย  หรือ  10.65  %  และการใชไฟฟา  0.93  
หนวย  หรือ  10.40 %  เมื่อเปรียบเทียบปริมาณผาตอ 1 หนวยแกส  ซ่ึงสงผลดีใหมีการเพิ่มปริมาณ
ถึง9.40 กิโลกรัมตอ 1หนวยแกส หรือ 12.89 %ทําใหมกีารใชการทํางานของ Boiler นอยลง
เนื่องจากมกีระบวนการทํางานที่ดีขึ้น0.50 ช่ัวโมง หรือ5.1

นํ้าประปาที่ใช ไฟฟา แกส
รายซัก รายอบ

(m3) ยูนิต หนวย Psi kg kg ช้ิน หนวย kg ช่ัวโมง
พฤศจิกายน
ธันวาคม

การทํางาน
ของ Boilerเดือน

แรงดันไอเฉล่ีย
ปริมาณผา ปริมาณ

ผาที่รีดได
ไฟฟาเคร่ืองอบ,

ซัก, รีด
ปริมาณผาตอ
 1 หนวยแกส

1.32 8.93 61.47 84.92 1437.50 3037.50 2367.71 117.71 72.95 9.68
1.46 8.00 54.63 84.92 1407.14 3080.36 2349.64 117.71 82.36 10.18

ผลตาง 0.14 -0.93 -6.84 0.00 -30.36 42.86 -18.07 0.00 9.40 0.50
% 10.65 -10.40 -12.51 0.00 -2.11 1.41 -0.76 0.00 12.89 5.17
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การคํานวณผลประหยัดและสรุปผลดาน KPI ที่ใชวดั 
 

จากมาตรการที่ 1 จะสามารถคํานวณผลประหยัดไดดังนี้ คือ 
 จากการปรับเปลี่ยนเวลาการสลัดผา สามารถชวยลดเวลาในการอบของผาทั้ง 3 ชนิดที่มีการ
ปรับเปลี่ยนทําใหชวยลดพลังงานการใชไฟฟาจากเดิมไดถึง  18,432   บาท/ป   
 

จากมาตรการที่  2   
 ไดปริมาณผาในการใชเครื่องรีดลูกกลิ้งเพิ่มขึ้นโดยที่ใชเวลาในการปฏิบัติงานนอยลงจาํนวน  2  
ช่ัวโมง/วัน  การใชพลังงานไฟฟาของเครื่องรีดลูกกลิ้ง =  650 วัตต   
  ดังนั้น คิดเปนผลประหยัดทางดานคาไฟฟาได   = 650/1,000 x 2 x 3.4 x 30 x 12 
       = 1,591.2 บาท/ป 
จากมาตรการที่ 3 
 ทําใหสามารถเลือกใชเครื่องอบใหตรงกับชนิดของผาไดอยางเหมาะสมกับความตองการของผาถา
ผาชนิดไหนตองการความรอนที่สูง ก็ตองนําไปอบกับเครื่องอบที่มีประสิทธิภาพที่ใหความรอนสูงและเก็บ
ความรอนไดดีทําใหเกิดการประหยัดพลังงานไดประโยชนสูงสุด  
จากมาตรการที่ 4 
  ทําใหทราบถึงคุณภาพของแสงและเสียงในสถานที่ปฏิบัติงานพรอมทัง้หาวิธีการแกไข  เพื่อสุขภาพ
ที่ดีของพนักงานที่มีสวนเกี่ยวของ 
 จากมตรการที่ 1 – 3 สามารถชวยลดคาใชจายเชื้อเพลิงแกสในการทํางานของเครื่อง Boiler ซ่ึงเปน
ปจจัยที่สําคัญที่สุดในระบบที่มีการใชพลังงานโดยเสียคาใชจายมากที่สุด ไดผลประหยัดดังนี้ คือ 
 จากตารางที่  1.7 การใชพลังงานแกสลดลง   6.84 หนวย /วัน  คิดเปน   12.51 % /วัน 
  การประหยัดพลังงานตอเดอืน       = 6.84 x 30  
       =  205.2    หนวย 
  ทําใหเกิดคิดเปนผลประหยดัแกส ตอเดือนได   = 205.2 x 3.55 x18.17     
        =    13,236.12    บาท/เดือน 
คิดเปนผลประหยัดตอปได         = 13,236.12 x 12                
       =   158,833.42    บาท/ 
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สรุปผลที่ไดรับ 
  1.  ลดการใชไฟฟา แสงสวางและเครื่องปรับอากาศ เนื่องจาก ช่ัวโมงทาํงานลดลง 
 2.  ลดการใช Boiler ตัวใหญ สามารถใชเพียง Boiler ตัวเล็ก ได 
 3.  ลดระยะเวลาการทํางานของเครื่องจักร 
 4.  ทําใหสามารถลดคาใชจายในการดูแลบาํรุงรักษา และเปลี่ยนอะไหล 
 5.  ลดชั่วโมงการทํางานของคนใน รายอบ และรายลูกกลิ้ง 

6.  ลดชั่วโมงการทํางานชางในการดแูลบํารุงรักษาเครื่องจักร 
7.  วิธีเพิ่มการ สลัด ชวยใหประหยดัไฟฟาได   18,432.00    บาท/ป 
8.  วิธีการปรับเปลี่ยนพฤติกรรมการรีดลูกกลิ้ง  ชวยใหประหยัดไฟฟาได 1,591.20   บาท/ป 
9.  ลดการใชพลังงานแกส  ชวยใหประหยดัได                 158,833.42            บาท/ป 

                                     ผลประหยดัที่เปนมูลคารวม                      178,856.62            บาท/ป 
 

สรุป  KPI  จากการศึกษา 
 

1.  จํานวนผาที่ใชตอหนึ่งหนวยแกส         ไดปริมาณผาของเดือนธันวาคม 
    เพิ่มขึ้น           9.40    Kg              
    คิดเปน       12.89 %    เทียบเดือนพฤศจิกายน 
 2.  จํานวนผาที่ใชตอหนึ่งหนวยไฟฟา       ไดปริมาณผาของเดือนธันวาคม 
    เพิ่มขึ้น      59.40    Kg       
    คิดเปน         11.85  %   เทียบเดือนพฤศจิกายน  
 3.  จํานวนชั่วโมงที่ใชงานลูกกลิ้งกับจํานวนชิ้นของผาเดอืนธันวาคม 
    เพิ่มขึ้น              186.99    ช้ิน / ช่ัวโมง       
    คิดเปน         47.38  %   เทียบเดือนพฤศจิกายน 

ขอเสนอแนะ 
 

 1.  ตองมีการปรับปรุงตัว โซลีนอยด วาลว กับ Stream trap ใหทํางานไดเต็มประสิทธิภาพ 
 2.  ตองพยายามเดินเครื่องซักเบอร 1 ใหมากที่สุดกอนทีจ่ะมีการใชเครื่องอบและเครื่องรีดลูกกลิ้ง 
 3.  ควรมีการแบงงานกันใหเหมาะสมในแตละกิจกรรมและในแตละชวงเวลา เชน จะมีการซักชวง
เชา ก็ควรจะมีการเตรียมคนใหเพียงพอกับการซักและการอบ  เพื่อที่จะทําใหเครื่องทํางานไดเต็ม
ประสิทธิภาพในชวงเชาซึ่งยังไมมีการใช Stream ของเครื่องรีดลูกกลิ้ง 
             4. ควรมีจัดผาเขาตูอบ ใหเหมาะสมเชน ผาขนหนู ควรเขาพรอมกันเพียง 3 เครื่องเทานัน้เหลืออีก 1 
เครื่องไว ใหสําหรับผาโทเร และ เสื้อกาวน เพราะผาประเภทนี้จะใชเวลาในการอบนอยกวาผาขนหนูถึง 40 
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นาที ดังนั้นถานําผาขนหนู เขาตูอบทั้งหมดจะทําใหพนกังานที่จะรีดเสื้อกาวนไมตูอบกอนสามารถทํางานได
เพราะตองรอเสื้อกาวน 
 
บรรณานุกรม 
ดนัย  เทยีนพทุธ. (2550). การเขียนแผนกลยุทธสําหรับผูบริหาร , เอกสารบรรยายในโครงการ สัมมนาเชิง

ปฏิบัติการ. 
พระราชบัญญัติการสงเสริมการอนุรักษพลังงาน. (2535). ทฤษฎีการจัดการพลังงาน , กระทรวงพลังงาน. 

วินิษฐ  วนิชธัญญาทรัพย.  (2553).  การจัดการตารางการเรียนการสอนที่เหมาะสมโดยคํานงึถงึความตองการ
พลังงานไฟฟาสูงสุด. วิทยานพินธวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต  สาขาวิศวกรรมระบบการผลิต,  
บัณฑิตวิทยาลยั  มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี 

วรพจน  ภูเจรญิ. (2546). เทคนิคแผนภาพกางปลา  หรือแผนผังสาเหตุและผล  Fish Bone Diagram or Cause 
and Effect Diagram,เอกสารทางวิชาการ 

อรรจน  เศรษฐบุตร. (2554).  ขั้นตอนการบริหารการใชพลังงานภายในอาคาร Building Energy 
Management (BEM) Process  เอกสารทางวิชาการ 

อนุชิต บุญจันทรคง. (2554). การเพิ่มประสทธิภาพพลงังานดวยระบบการจัดการตามมาตรฐาน  ISO 
50001, เอกสารบรรยายสํานกันโยบายอุตสาหกรรมมหภาค 

Shewhart, Walter Andrew . (1939). Statistical Method from the Viewpoint of Quality Control. New 
York: Dover. ISBN 0-486-65232-7. 

Shewhart, Walter Andrew . (1980). Economic Control of Quality of Manufactured Product/50th 
Anniversary Commemorative Issue. American Society for Quality. ISBN 0-87389-076-0. 

Deming, W. Edwards . (1986). Out of the Crisis. MIT Center for Advanced Engineering Study. ISBN 0-
911379-01-0. 

 
 
 
 
 
 
 
 


