
รายงานฉบับสุดทาย 
 โครงการศึกษาเกณฑการใชพลังงานในอุตสาหกรรมและอาคารตางๆ (SEC) (อุตสาหกรรมกระดาษ)                      

 

บทที่ 11 
โปรแกรมการฝกอบรมเพ่ือใหเกิดผูเชี่ยวชาญ 
การอนุรักษพลังงานในอุตสาหกรรมกระดาษ 

 
 เพ่ือใหการจัดสรางโปรแกรมฝกอบรมใหเกิดผูเชี่ยวชาญการอนุรักษพลังงานในอุตสาหกรรม
กระดาษ สามารถตอบสนองความตองการดานการอนุรักษพลังงานของโรงงานไดอยางแทจริง ทางที่
ปรึกษาจึงไดมีการจัดทําแบบสอบถาม เพ่ือทําการสํารวจเก็บขอมูลเรื่องการอนุรักษพลังงานใน
อุตสาหกรรมกระดาษ โดยมีวัตถปุระสงคที่สําคัญคือ ศึกษาถึงสภาพปญหาและความตองการในการ
อนุรักษพลังงานในอุตสาหกรรมกระดาษ พรอมทั้งมีการเปรียบเทียบสภาพปญหา และการดําเนินการ
อนุรักษพลังงานในอุตสาหกรรมกระดาษ ซึ่งจะทําใหทราบถึงสภาพปญหาที่เปนอุปสรรคตอการ
อนุรักษพลังงาน และแนวทางในการฝกอบรม เพ่ือเพ่ิมเติมความรูเรื่องของการอนุรักษพลังงานใหแก
เจาหนาที่ และบุคลากรของอุตสาหกรรมกระดาษ 
 
11.1 การสํารวจเก็บขอมูลการอนุรักษพลังงานในอุตสาหกรรมกระดาษ 
 11.1.1 ประชากรและกลุมตัวอยาง 

ประชากรไดแก พนักงานและผูบริหารของอุตสาหกรรมการผลิตเยื่อกระดาษ  
อุตสาหกรรมการผลิตกระดาษ และอุตสาหกรรมการผลิตบรรจุภัณฑ (โดยพิจารณาโรงงานที่มีการทั้ง
ผลิตแผนลูกฟูกและบรรจุภัณฑ) สวนกลุมตัวอยางที่ใชในการสํารวจคร้ังน้ีไดแก  พนักงานที่ทํางานใน
อุตสาหกรรมการผลิตเยื่อกระดาษ  อุตสาหกรรมการผลิตกระดาษ และอุตสาหกรรมการผลิตบรรจุ
ภัณฑ (โดยพิจารณาโรงงานที่มีการผลิตทั้งแผนลูกฟูกและบรรจุภัณฑ) จํานวน 30 คน และผูบริหาร
โรงงาน จํานวน 6 คน ที่เปนตัวแทนของพนักงานในภาคอุตสาหกรรมกระดาษ นอกจากนี้ยังไดมีการ
สอบถามความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญอีกจํานวน 4 ทาน 
 
 11.1.2 เครื่องมือที่ใชในการเก็บรวบรวมขอมูล 

ในการสํารวจคร้ังน้ีใช แบบสอบถาม (Questionnaires) เปนเคร่ืองมือในการสํารวจ 
ผูวิจัยไดดําเนินการตามขั้นตอนในการสรางเคร่ืองมือ ดังนี้ 
1. ศึกษาทฤษฎี หลักการและแนวคิดจากตํารา เอกสารและงานวจัิยที่เก่ียวของที่มีลักษณะใกลเคียง
กันเพื่อนําขอมูลจากแหลงขอมูลตาง ๆ มาใชเปนแนวทางในการสรางแบบสอบถาม 
2. วิเคราะหวตัถุประสงค เนื้อหา โครงสรางของการวิจัยเพ่ือกําหนดแนวทางและจําแนกกลุมตัวแปร
ตนทีต่องการศึกษา ไดแก ตัวแปรดานขอมูลทั่วไป ตัวแปรดานสภาพ ดานปญหา และดานความ
ตองการในการพัฒนาบุคลากร 
3. จําแนกกลุมของตัวแปรตนทีต่องการศึกษาในการอนุรักษพลังงานของอุตสาหกรรมกระดาษ  
 3.1 กลุมตวัแปรท่ีเก่ียวกับสภาพทั่วไปไดแก เพศ อายุ ระดับการศกึษา ประสบการณในการ
ทํางาน และสถานภาพการทํางาน/ตําแหนง  
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 3.2 กลุมตัวแปรเก่ียวกบัความคิดเห็นทีมี่ตอการอนุรักษพลังงานไดแก 

 -   การบริหารจัดการดานการอนุรักษพลังงาน 
 -   การดําเนินการและการปฏบิัติงาน 
 -  การดําเนินงานดานเอกสาร 

 3.3 กลุมตัวแปรเก่ียวกบัความคิดเห็นทีมี่ตอความรูและความเขาใจในการทํางานไดแก 
 -   โรงงานผลิตเยื่อกระดาษท่ัวไป 
 -   โรงงานผลิตกระดาษท่ัวไป 
 -  โรงงานกระดาษผลติแผนลกูฟูก 
 

ออกแบบและสรางแบบสอบถามฉบับราง โดยแบงแบบสอบถามออกเปน 4 ตอน ดังนี้ 4. 
ตอนที่ 1  แบบสอบถามตวัแปรดานขอมูลทั่วไป รูปแบบคําถามเปนแบบตรวจสอบรายการ 

 (Check list) 
ตอนที่ 2  แบบสอบถามตัวแปรดานความคิดเห็นทีมี่ตอการอนุรักษพลังงานรปูแบบคําถาม

เปนแบบมาตราสวนประมาณคา (Rating Scale) แบงเปน 5 ระดับ ตามแบบของลิเคอรท (Likert 
Rating Scale) มีความหมายดังน้ี 

5 หมายถึง  ระดับมากที่สดุ 
   4 หมายถึง  ระดับมาก 
   3 หมายถึง  ระดับปานกลาง 
   2 หมายถึง  ระดับนอย 
   1 หมายถึง  ระดับนอยที่สดุ 

ตอนที่ 3  แบบสอบถามตวัแปรดานความคิดเห็นที่มีตอความรูและความเขาใจในการทํางาน 
รูปแบบคําถามเปนแบบมาตราสวนประมาณคา (Rating Scale) แบงเปน 5 ระดับ ตามแบบของ
ลิเคอรท (Likert Rating Scale) มีความหมายดังนี้ 

5 หมายถึง  ระดับมากที่สดุ 
   4 หมายถึง  ระดับมาก 
   3 หมายถึง  ระดับปานกลาง 
   2 หมายถึง  ระดับนอย 
   1 หมายถึง  ระดับนอยที่สดุ 
โดยหาคาเฉลีย่ ( )    ของระดับความคดิเห็นของผูเชี่ยวชาญและแปลผลคะแนนเฉลี่ย ซึ่งมีเกณฑ
ในการแปลผลดังนี้ 

X

                                    คาเฉลี่ยระหวาง  4.50 – 5.00 หมายถึง   ระดับมากที่สุด 
                                    คาเฉลี่ยระหวาง  3.50 – 4.49 หมายถึง   ระดับมาก 
                                    คาเฉลี่ยระหวาง  2.50 – 3.49 หมายถึง   ระดับปานกลาง 
                                    คาเฉลี่ยระหวาง  1.50 – 2.49 หมายถึง   ระดับนอย 
                                    คาเฉลี่ยระหวาง  1.00 – 1.49 หมายถึง   ระดับนอยที่สุด 
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ตอนที่ 4  แบบสอบถามตวัแปรดานความคิดเห็นและขอเสนอแนะโดยแบบสอบถามใหผูตอบ 

สามารถแสดงความคิดเห็นตามที่เขาใจซ่ึงเปนคําถามแบบปลายเปด    
 
 11.1.3 การเก็บรวบรวมขอมูล 

การเก็บรวบรวมขอมูล ใชวธิีการเก็บรวบรวมขอมูลดวยตนเอง เพ่ือความถูกตองของ
ขอมูล และสามารถควบคุมเวลาในการรวบรวมขอมูลได 
 
ตารางที่ 11.1 แสดงจํานวนแบบสอบถามที่สงไปและไดรับคืน 

จํานวนแบบสอบถาม  
ลําดับที ่

 
โรงงาน แจกไป ไดรับคืน 

คิดเปนรอยละ 

1 ผลิตเยื่อกระดาษ 4 3 75 
2 กระดาษทัว่ไป 19 17 89.5 
3 กระดาษผลติลูกฟูก 9 7 77.8 

รวม 32 27 77.1 

 
 11.1.4 การวิเคราะหขอมูล 

นําขอมูลที่เก็บรวบรวมได มาตรวจสอบความถูกตอง ความสมบูรณ แลวทาํการ
บันทึกลงในโปรแกรมคอมพิวเตอร โดยใชโปรแกรมวิเคราะหขอมูลทางสถติิ การวิเคราะหขอมูลมี
ขั้นตอนดังน้ี 

1. การวิเคราะหขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกบัสถานภาพของผูตอบแบบสอบถาม ไดนําขอมูลจาก
แบบสอบถามตอนที่ 1 นํามาวิเคราะห โดยแจกแจงความถี ่ (Frequency) และหาคารอยละ 
(Percentage) ของแตละกลุมตัวอยาง โดยใชสตูรรอยละ และคาความคลาดเคลื่อนมาตรฐาน 
แลวนําเสนอในรูปของตารางประกอบคําบรรยาย 
 2. การวิเคราะหขอมูลของแบบสอบถามตอนที่ 2 และ 3 นํามาวิเคราะหโดยหาคาเฉลี่ย 
(Mean) คาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Error of Mean: SE) การแปลความหมาย
ของคาเฉลี่ยของตัวแปรดานปญหา กําหนดโดยใชเกณฑของ ลิเคอรท (Likert Rating Scale) 
โดยใชสูตร คาเฉลี่ย คาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน แลวนําเสนอในรูปของตารางประกอบการ
บรรยาย 
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 11.1.5 สถิติที่ใชในการวเิคราะหขอมูล 

ในการวิเคราะหขอมูลมีสถิตทิี่ใชในการวิเคราะหขอมูล ดังนี้ 
1. คารอยละ 

      คารอยละ =      จํานวนของผูตอบแบบสอบถาม     
    จํานวนของผูตอบแบบสอบถามทั้งสิ้น 

X 100 

2. คาเฉลี่ย (Mean) 
 

   X   = 
n

x∑  

โดยที่ 
   X   = คาเฉลี่ยของคะแนนทั้งหมด 
                 X  = คาคะแนนแตละแบบสอบถาม 
                  n  = จํานวนขอมูล 
  

3. คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD) 

   S.D.  = 
( )2

)1( −
−∑

n
XX

 

โดยที่ 
   S.D.  = คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
   n  = จํานวนขอมูล 
   X  = คาคะแนนแตละแบบสอบถาม 
   X   = คาเฉลี่ยของคะแนนทั้งหมด 
   ∑   = x ผลของคะแนน 
 
11.2 ผลการวิเคราะหแบบสอบถาม 
 11.2.1 ผลของขอมูลที่เก่ียวกับสถานภาพสวนตวัของผูตอบแบบสอบถาม 
  ผลการวิเคราะหขอมูลทั่วไปเก่ียวกบัสถานภาพสวนตวัของผูตอบแบบสอบถาม 
พบวาผูตอบแบบสอบถามสวนมากเปนเพศชาย คิดเปนรอยละ 92.6  และเพศหญิง คิดเปนรอยละ 
7.4 
  อายุ  พบวาสวนมากจะอยูในชวงอาย ุ 30-40 ป มากที่สุด คิดเปนรอยละ 55.6 
รองลงมาอายุต่ํากวา 30 ป คิดเปนรอยละ 25.9 และอายุ 41 ปขึ้นไป คิดเปนรอยละ 18.5 
  วุฒิการศึกษา  พบวาสวนมากจะจบการศึกษาระดับปริญญาตรี คิดเปนรอยละ 70.4  
และสูงกวาปริญญาตรี  คิดเปนรอยละ 29.6 
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  ประสบการณในการทํางาน  พบวาสวนมากจะมีประสบการณ 11 ปขึ้นไป คิดเปน
รอยละ 44.4  รองลงมา 5-10 ป คิดเปนรอยละ 33.3  และนอยกวา 5 ป คิดเปนรอยละ 22.2 
  สถานภาพการทํางาน/ตําแหนง  พบวาสวนมากเปนหัวหนาฝาย/หัวหนาแผนก คิด

เปนโรงงานผลิตเยื่อ
ระดาษคิดเปนรอยละ 33.33  รองลงมาเปนโรงงานผลิตแผนลูกฟูก Sheet board คิดเปนรอยละ 

 
 
      ตารางที่ 11.2 จํานวนและรอยละของก วัอยางที่จําแนกตามเพศ

จํานว คน) ร  

เปนรอยละ  44.4  รองลงมาเปนหัวหนางานฝาย คิดเปนรอยละ  33.3  และพนักงาน  คิดเปนรอยละ  
22.2  
  ประเภทของโรงงานในอุตสาหกรรมกระดาษ  พบวาสวนมาก
ก
25.9 และโรงงานผลิตกระดาษ คิดเปนรอยละ 18.5 ดังแสดงในตารางที่ 3.1-3.6

 แสดง ลุมต  
เพศ น ( อยละ
ชาย 
หญิง 2 7.4 

25 92.6 

รวม 27 100 

7.4

เพศชาย

92.6

เพศหญิง

          ต ดงจํานวนและรอยละของกลุมตัวอยางที่จําแนกตา
อายุ จํานว ) ร

 
ารางที่ 11.3 แส มอายุ 

น (คน อยละ 
ต่ํากวา 30 ป 
30-40 ป 
41 ปขึ้นไป 5 18.5 

7 
15 

25.9 
55.6 

รวม 27 100 
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25.9

55.6

18.5

ต่ํากวา 30 ป
30-40 ป
41 ปขึ้นไป

 
 
  ตารางที่ 11.4 แสดงจํานวนและรอยละของกลุมตัวอยางที่จําแนกตามวุฒิการศึกษา 

วุฒิการศึกษา จํานวน (คน) รอยละ 
ต่ํากวาปริญญาตร ี - 

19 
8 

- 
70.4 
29.6 

ปริญญาตรี 
สูงกวาปริญญาตร ี

รวม 27 100 

 

0

70.4

29.6

ตํ่ากวาปริญญาตรี
ปริญญาตรี
สูงกวาปริญญาตรี

 
 ตารางที่ 11.5 แสดงจํานวนและรอยละของกลุมตัวอยางที่จําแนกตามประสบการณในการทํางาน 

ประสบการณในการทํางาน จํานวน (คน) รอยละ 
นอยกวา 5 ป 7 

15 
5 

25.9 
55.6 
18.5 

5-10 ป 
11 ปขึ้นไป 

รวม 27 100 
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25.9

55.6

18.5

นอยกวา 5 ป
5-10 ป
11 ปขึ้นไป

 
 
ตารางที่ 11.6 แสดงจํานวนและรอยละของกลุมตัวอยางที่จําแนกตามสถานภาพการทํางาน/ตําแหนง 

สถานภาพการทํางาน/ตําแหนง จํานวน (คน) รอยละ 
พนักงาน 6 

9 
12 

22.2 
33.3 
44.4 

หัวหนางาน 
หัวหนาฝาย/หัวหนาแผนก 

รวม 27 100 

 

22.2

33.3

44.4

พนักงาน

หัวหนางาน

หัวหนาฝาย/
หัวหนาแผนก

 
 
ตารางที่ 11.7 แสดงจํานวนรอยละของกลุมตัวอยางจําแนกตามประเภทของอุตสาหกรรมกระดาษ 

ประเภทของโรงงาน จํานวน (คน) 
ในอุตสาหกรรมกระดาษ 

รอยละ 

โรงงานผลิตกระดาษ 17 
7 
3 

63 
25.9 
11.1 

โรงงานผลิตแผนลูกฟูก Sheet board 
โรงงานผลิตเยื่อกระดาษ 

รวม 27 100 
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63

25.9

11.1

โรงงานผลิตกระดาษ
โรงงานผลิตแผนลูกฟูก
โรงงานผลิตเยื่อกระดาษ

 
11.2.2 ผลของขอมูลที่เก่ียวกับความคดิเห็นที่มีตอการอนุรักษพลังงาน 

  จากการวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกับความคิดเห็นที่มีตอการอนุรักษพลังงานดานการ
บริหารจัดการดานอนุรักษพลังงานพบวา   สวนใหญจะอยูในระดับปานกลาง      
เม่ือพิจารณาเปนรายขอพบวาขอมูลเกี่ยวกับความคิดเห็นที่อยูในระดับมาก ไดแก   

- วิสัยทศันของบริษัทดานการอนุรักษพลังงานมีความชัดเจนสอดคลองกับนโยบายของบริษัท 
(Mean = 3.7692, S.E. = 0.169) 

- นโยบายดานการอนุรักษพลังงานของบริษัทมีความชัดเจน  
  (Mean = 3.6923, S.E. = 0.154)  
- ผูบริหารใหการสงเสริมดานการอนุรักษพลังงาน (Mean = 3.7692, S.E. = 0.169)   
- นโยบายดานการอนุรักษพลังงานของบริษัทสามารถทําใหเปนจริงได  
   (Mean = 3.6154, S.E. = 0.124)  

ขอมูลเกี่ยวกบัความคิดเห็นที่อยูในระดับปานกลาง ไดแก  
- มีการแตงตั้งคณะทํางาน และรับผิดชอบดานการอนุรักษพลังงาน (Mean = 3.4231, S.E. 

= 0.185)   
- มีการประชาสัมพันธเก่ียวกบัการอนุรักษพลังงานทําอยางตอเน่ืองและจริงจัง(Mean = 

3.1154, S.E. = 0.150)   
- พนักงานภายในบริษทัรับทราบเกี่ยวกบันโยบาย และวิสยัทัศนเก่ียวกบัการอนุรักษ

พลังงาน (Mean = 3.0769, S.E. = 0.145)   
- มีการฝกอบรมดานการอนุรักษพลังงาน (Mean = 3.0000, S.E. = 0.166)  
- มีการสงเสริมใหออกไปดูงานภายนอกดานการอนุรักษพลังงาน (Mean = 3.000, S.E.= 

0.207)   
- มีการเผยแพรประชาสัมพันธเก่ียวกับการอนุรักษพลังงาน (Mean = 2.9231, S.E.= 

0.134) 
 
ดังรายละเอียดแสดงในตารางที่ 11.8   
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ตารางที่ 11.8 แสดงคาเฉลี่ย และสวนเบีย่งเบนมาตรฐาน ที่มีตอการอนุรักษพลังงาน ดานการบริหาร
จัดการดานอนุรักษพลังงาน 

การอนุรักษพลังงาน 
 

คาเฉลี่ย 

x  

S.E. ระดับ 
ความคิดเห็น 

ดานการบริหารจัดการดานอนุรักษพลังงาน    
1.  นโยบายดานการอนุรักษพลังงานของบริษัทมี
ความชัดเจน 

3.692 0.154 มาก 

2. นโยบายดานการอนุรักษพลังงานของบริษัท
สามารถทําใหเปนจริงได 

3.615 0.124 มาก 

3.  วิสัยทัศนของบริษัทดานการอนุรักษพลังงานมี
ความชัดเจนสอดคลองกับนโยบายของบรษิัท 

3.769 0.169 มาก 

4.  มีการเผยแพรประชาสมัพันธเก่ียวกบัการ
อนุรักษพลังงาน 

2.923 0.134 ปานกลาง 

5.  พนักงานภายในบริษทัรับทราบเกีย่วกับ
นโยบาย และวิสัยทศันเก่ียวกับการอนุรกัษ
พลังงาน 

3.076 0.145 ปานกลาง 

6.  มีการประชาสัมพันธเก่ียวกับการอนรุักษ
พลังงานทําอยางตอเน่ืองและจริงจัง 

3.115 0.150 ปานกลาง 

7.  ผูบริหารใหการสงเสริมดานการอนุรักษ
พลังงาน 

3.769 0.107 มาก 

8.  มีการแตงตั้งคณะทํางาน และรับผิดชอบดาน
การอนุรักษพลังงาน 

3.423 0.185 ปานกลาง 

9.  มีการฝกอบรมดานการอนุรักษพลังงาน 3.000 0.166 ปานกลาง 
10.  มีการสงเสริมใหออกไปดูงานภายนอกดาน
การอนุรักษพลังงาน 

3.000 0.207 ปานกลาง 

รวม 3.338 0.154 ปานกลาง 

 
จากการวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกับความคิดเห็นที่มีตอการอนุรักษพลังงานดานการ

ดําเนินการ/ปฏิบัติงาน  สวนใหญจะอยูในระดับปานกลาง   
เม่ือพิจารณาเปนรายขอพบวาขอมูลเกี่ยวกับความคิดเห็นที่อยูในระดับมาก ไดแก  - 

-   มีการตรวจสอบสภาพของเครื่องจักร เคร่ืองมืออยูอยางสมํ่าเสมอ  
    (Mean = 3.840, S.E.= 0.110)    
- มีการนําเอาเทคนิคในการอนุรักษพลังงานมาใชจริงในการทํางาน  
     (Mean = 3.520, S.E.= 0.154)    
- มีการบํารุงรักษาเครื่องจักร เคร่ืองมือ เพ่ือการอนุรักษพลังงาน 
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    (Mean = 3.520, S.E.= 0.174)  
 

ขอมูลเกี่ยวกบัความคิดเห็นที่อยูในระดับปานกลาง ไดแก   
- มีการคํานวณการใชพลังงานของเครื่องจักรที่ใชในการผลิต  
     (Mean = 3.440, S.E.= 0.153) 
- พนักงานทุกคนมีการอนุรักษพลังงานอยางจริงจัง  (Mean = 2.840, S.E.= 0.179) 
- พนักงานมีความรูเก่ียวกับการใชพลังงานหมุนเวียน  (Mean = 2.640, S.E.= 0.207) 
- พนักงานสามารถวิเคราะหและแกปญหาการใชพลังงานได  
      (Mean = 2.640, S.E.= 0.190)  
- พนักงานไดรับการฝกอบรมดานการอนุรักษพลังงานอยางตอเน่ือง  
      (Mean = 2.640, S.E.= 0.207)  
- พนักงานทุกคนมีความรูเก่ียวกับการอนรุกัษพลังงาน (Mean = 2.600, S.E.= 0.141) 
- มีการพัฒนาเคร่ืองมือ และอุปกรณเพ่ือการใชพลังงานหมุนเวียน  
      (Mean = 2.560, S.E.= 0.216)   

 
ดังรายละเอียดแสดงในตารางที่ 11.9 
   
ตารางที่ 11.9 แสดงคาเฉลี่ย และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ที่มีตอการอนุรักษพลังงาน ดานการ
ดําเนินการ/ปฏิบัติงาน 

การอนุรักษพลังงาน 
 

คาเฉลี่ย 

x  

S.E. ระดับ 
ความคิดเห็น 

ดานการดําเนินการ/ปฏิบัติงาน    
1.  มีการนําเอาเทคนิคในการอนุรักษพลงังานมา
ใชจริงในการทํางาน 

3.520 0.174 มาก 

2. พนักงานทุกคนมีความรูเก่ียวกับการอนุรักษ
พลังงาน  

2.600 0.141 ปานกลาง 

3. มีการคํานวณการใชพลงังานของเครื่องจักรที่ใช
ในการผลิต  

3.440 0.153 ปานกลาง 

4.  มีการบํารุงรักษาเครื่องจักร เคร่ืองมือ เพ่ือการ
อนุรักษพลังงาน  

3.520 0.154 มาก 

5.  มีการตรวจสอบสภาพของเครื่องจักร เคร่ืองมือ
อยูอยางสมํ่าเสมอ  

3.840 0.110 มาก 

6.พนักงานมีความรูเก่ียวกบัการใชพลังงาน
หมุนเวียน   

2.640 0.207 ปานกลาง 

7.  มีการพัฒนาเครื่องมือ และอุปกรณเพ่ือการใช 2.560 0.216 ปานกลาง 
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การอนุรักษพลังงาน คาเฉลี่ย S.E. ระดับ 

 ความคิดเห็น x  

8.  พนักงานทุกคนมีการอนุรักษพลังงานอยาง
จริงจัง   

2.840 0.179 ปานกลาง 

9.พนักงานสามารถวิเคราะหและแกปญหาการใช
พลังงานได  

2.640 0.207 ปานกลาง 

10. พนักงานไดรับการฝกอบรมดานการอนุรักษ
พลังงานอยางตอเน่ือง  

2.640 0.190 ปานกลาง 

รวม 3.024 0.173 ปานกลาง 

 
จากการวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกับความคิดเห็นที่มีตอการอนุรักษพลังงานดานการ

ดําเนินการดานเอกสาร  สวนใหญจะอยูในระดับปานกลาง   
เม่ือพิจารณาเปนรายขอพบวาขอมูลเกี่ยวกับความคิดเห็นที่อยูในระดับปานกลาง ไดแก   

- มีการประยุกตองคความรูดานการอนุรักษพลังงานมาใชในชวีิตประจําวัน  
     (Mean = 3.160, S.E.= 0.207) 
- พนักงานมีการออกแบบ หรือดัดแปลงเครื่องจักรเพ่ือการอนุรักษพลังงาน 
     (Mean = 3.120, S.E.= 0.207) 
- กฎระเบียบในการอนุรักษพลังงานพนักงานทุกคนปฏิบตัิตาม 
     (Mean = 3.040, S.E.= 0.207) 
- มีการติดแผนปายรณรงคเก่ียวกับการอนรุักษพลังงาน (Mean = 3.040, S.E.= 0.207) 
- มีการออกกฎระเบียบเก่ียวกับการอนุรักษพลังงานในโรงงาน   
      (Mean = 3.000, S.E.= 0.207) 
- พนักงานมีความตระหนักตอการอนุรักษพลังงาน  (Mean = 2.920, S.E.= 0.207) 
- พนักงานใหความสําคัญตอแผนปายรณรงคเก่ียวกบัการอนุรักษพลังงาน  
      (Mean = 2.800, S.E.= 0.207) 
- พนักงานมีการจัดทําปายเตอืนเก่ียวกับการอนุรักษพลงังานดวยตัวพนักงานเอง 
     (Mean = 2.680, S.E.= 0.207)   

 
ดังรายละเอียดแสดงในตารางที่ 11.10   
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ตารางที่ 11.10 แสดงคาเฉลี่ย และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ที่มีตอการอนุรักษพลังงาน ดานการ
ดําเนินการดานเอกสาร 

การอนุรักษพลังงาน 
 

คาเฉลี่ย 

x  

S.E. ระดับ 
ความคิดเห็น 

ดานการดําเนินการดานเอกสาร    
1.  มีการออกกฎระเบียบเก่ียวกับการอนรุักษ
พลังงานในโรงงาน   

3.000 0.191 ปานกลาง 

2.  กฎระเบียบในการอนุรักษพลังงานพนักงานทุก
คนปฏิบตัิตาม  

3.040 0.186 ปานกลาง 

3.  มีการติดแผนปายรณรงคเก่ียวกบัการอนุรักษ
พลังงาน   

3.040 0.186 ปานกลาง 

4.  พนักงานใหความสําคัญตอแผนปายรณรงค
เก่ียวกับการอนุรักษพลังงาน  

2.800 0.182 ปานกลาง 

5.  พนักงานมีความตระหนักตอการอนุรักษ
พลังงาน   

2.920 0.151 ปานกลาง 

6.  มีการประยุกตองคความรูดานการอนุรักษ
พลังงานมาใชในชีวติประจําวัน  

3.160 0.179 ปานกลาง 

7.  พนักงานมีการออกแบบ หรือดัดแปลง
เคร่ืองจักรเพ่ือการอนุรักษพลังงาน 

3.120 0.194 ปานกลาง 

8.  พนักงานมีการจัดทําปายเตือนเก่ียวกับการ
อนุรักษพลังงานดวยตวัพนักงานเอง  

2.680 0.189 ปานกลาง 

รวม 2.970 0.182 ปานกลาง 

 
11.2.3. ผลของขอมูลที่เก่ียวกับความคิดเห็นที่มีตอความรูพื้นฐานของพนักงาน 

  จากการวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกับความคิดเห็นที่มีตอความรูพ้ืนฐานของพนักงาน โดย
การวิเคราะหไดแบงแบบสอบถามออกเปน 3 สวน คือ แบบสอบถามที่ถามโรงงานกระดาษทั่วไป 
แบบสอบถามที่ถามโรงงานผลิตเยื่อกระดาษ และแบบสอบถามทีถ่ามโรงงานกระดาษที่ผลิตบรรจุ
ภัณฑ 

จากผลที่ไดจากแบบสอบถามที่ถามโรงงานผลิตเยื่อกระดาษ พบวา สวนใหญมีความ
คิดเห็นอยูในระดับปานกลาง     เม่ือพิจารณาเปนรายขอพบวา  

ขอมูลเกี่ยวกบัความคิดเห็นที่อยูในระดับมาก ไดแก   
- พนักงานมีมาตรการหรือแนวทางในการอนุรักษพลังงานของระบบมอเตอร  
     (Mean = 4.000, S.E.= 0) 
- พนักงานมีมาตรการหรือแนวทางในการอนุรักษพลังงานของระบบอัดอากาศ  
      (Mean = 3.666, S.E.= 0.333) 
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รายงานฉบับสุดทาย 
 โครงการศึกษาเกณฑการใชพลังงานในอุตสาหกรรมและอาคารตางๆ (SEC) (อุตสาหกรรมกระดาษ)                      

 
- พนักงานมีมาตรการหรือแนวทางในการอนุรักษพลังงานของระบบหมอไอน้ํา  
     (Mean = 3.666, S.E.= 0.333) 
- พนักงานมีความรู ความเขาใจในหลักการทํางานของมอเตอร  
     (Mean = 3.666, S.E.= 0.333) 
- พนักงานมีมาตรการหรือแนวทางในการอนุรักษพลังงานของขั้นตอนการจัดเตรียม

วัตถุดิบ (Mean = 3.666, S.E.= 0.333) 
- พนักงานมีมาตรการหรือแนวทางในการอนุรักษพลังงานของขั้นตอนการคัดแยก  
     (Mean = 3.666, S.E.= 0.333) 
- พนักงานมีมาตรการหรือแนวทางในการอนุรักษพลังงานของขั้นตอนการลางเย่ือ  
     (Mean = 3.666, S.E.= 0.333) 

 
ขอมูลเกี่ยวกบัความคิดเห็นที่อยูในระดับปานกลาง ไดแก   

- ทานมีความรูความเขาใจในการผลิตเยื่อกระดาษเก่ียวกับขั้นตอนการฟอกเยื่อ  
      (Mean = 2.666, S.E.= 0.333) 
- ทานมีความรูความเขาใจในการผลิตเยื่อกระดาษอยูในระดับใด  
      (Mean = 3.000, S.E.= 0) 
- ทานมีความรูความเขาใจในการผลิตเยื่อกระดาษเก่ียวกับขั้นตอนการจัดเตรียมวตัถุดิบ 

(Mean = 3.000, S.E.= 0) 
- ทานมีความรูความเขาใจในการผลิตเยื่อกระดาษเก่ียวกับขั้นตอนการแยกเสนใย  
      (Mean = 3.000, S.E.= 0) 
- ทานมีความรูความเขาใจในการผลิตเยื่อกระดาษเก่ียวกับขั้นตอนการคัดแยก  
      (Mean = 3.000, S.E.= 0)  

 
ดังรายละเอียดแสดงในตารางที่ 11.11  
 
ตารางที่ 11.11 แสดงคาเฉลี่ย และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ที่มีตอความรู และความเขาใจเกีย่วกับ
ระบบพ้ืนฐานในโรงงานผลิตเยื่อกระดาษ 

การอนุรักษพลังงาน 
 

คาเฉลี่ย 

x  

S.E. ระดับ 
ความคิดเห็น 

1. ทานมีความรู ความเขาใจเกี่ยวกับขั้นตอน/ 3.000 0 
    กระบวนการผลิตเยื่อกระดาษในระดับใด 

มาก 

2. ทานมีความรู ความเขาใจในการผลิตเยื่อกระดาษ
แตละขั้นตอนที่สําคัญระดับใด 

ขั้นตอนการจัดเตรียมวตัถุดิบ (Raw Material      - 
     Preparation) 

 
 

3.000 

 
 

0.577 

 
 
มาก 
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รายงานฉบับสุดทาย 
 โครงการศึกษาเกณฑการใชพลังงานในอุตสาหกรรมและอาคารตางๆ (SEC) (อุตสาหกรรมกระดาษ)                      

 
การอนุรักษพลังงาน คาเฉลี่ย S.E. ระดับ 

 ความคิดเห็น x  
  - ขั้นตอนการแยกเสนใย (Pulp Disintegration)   3.000 0 
    (Kraft Process หรือ Sulfite Process) 

มาก 

  - ขั้นตอนการลางเย่ือ (Washing) 3.000 0 มาก 
  - ขั้นตอนการสกัดลิกนินดวยออกซิเจน (O2   
     Delignification) 

3.000 0 มาก 

  - ขั้นตอนการฟอกเยื่อ (Bleaching) 3.000 0 มาก 
  - ขั้นตอนการเดินแผน และการอบแหง (Sheet    
    Forming and Drying) 

2.666 0.333 มาก 

  - ขั้นตอนการนําสารเคมีกลับคืน (Chemical  
    Recovery) 

3.000 0.577 มาก 

3. ทานมีมาตรการหรือแนวทางการอนุรักษพลังงาน 
ในเครื่องจักร/อุปกรณ หรือขั้นตอนการผลิตเยื่อ
กระดาษขั้นตางๆในระดับใด  
ขั้นตอนการจัดเตรียมวตัถุดิบ (Raw Material    - 

      Preparation) 

 
 
 
 

3.000 

 
 
 
 
0 

 
 
 
 
มาก 

  - ขั้นตอนการแยกเสนใย (Pulp Disintegration)  3.666 0.333 
    (Kraft Process หรือ Sulfite Process)  

ปานกลาง 

  - ขั้นตอนการคัดแยก (Screening) 3.333 0.333 ปานกลาง 
  - ขั้นตอนการลางเย่ือ (Washing) 3.666 0.333 ปานกลาง 
  - ขั้นตอนการสกัดลิกนินดวยออกซิเจน (O2  
     Delignification) 

3.666 0.333 ปานกลาง 

  - ขั้นตอนการฟอกเยื่อ (Bleaching) 3.187 0.333 ปานกลาง 
  - ขั้นตอนการเดินแผน และการอบแหง (Sheet   
    Forming and Drying) 

3.333 0.333 มาก 

  - ขั้นตอนการนําสารเคมีกลับคืน (Chemical   
    Recovery) 

3.333 0.333 มาก 

 
3.333 

 
0.333 

 4. ทานมีความรู ความเขาใจในระบบตอไปน้ีใน
ระดับใด 

  - หลักการทํางานของหมอไอน้ํา 
มาก 

  - หลักการทํางานของระบบอัดอากาศ 3.333 0.666 มาก 
  - หลักการทํางานของมอเตอร 3.666 0.333 มาก 
5. ทานมีมาตรการหรือแนวทางในการอนุรักษ    
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รายงานฉบับสุดทาย 
 โครงการศึกษาเกณฑการใชพลังงานในอุตสาหกรรมและอาคารตางๆ (SEC) (อุตสาหกรรมกระดาษ)                      

 
การอนุรักษพลังงาน คาเฉลี่ย S.E. ระดับ 

 ความคิดเห็น x  
    พลังงาน ในระบบตอไปนี้ในระดับใด  

3.666 
 

0.333 
 

  - ระบบหมอไอน้ํา มาก 
  - หลักการทํางานของระบบอัดอากาศ 3.666 0.333 มาก 
- หลักการทํางานของมอเตอร 4.000 0 มาก 

รวม 3.296 0.264 ปานกลาง 
 

 จากผลที่ไดจากแบบสอบถามที่ถามโรงงานกระดาษทัว่ไปพบวา   สวนใหญมีความ
คิดเห็นอยูในระดับปานกลาง      

เม่ือพิจารณาเปนรายขอพบวา ขอมูลเกี่ยวกับความคิดเห็นที่อยูในระดับมาก ไดแก   
- พนักงานมีความรูเก่ียวกับขัน้ตอน/กระบวนการผลิตอบอยูในระดับมาก  

(Mean = 3.875, S.E. = 0.125) 
- พนักงานมีความรู ความเขาใจเกี่ยวกบัการผลิตกระดาษในขั้นตอนการเตรียมเย่ือ  

(Mean = 3.812, S.E.= 0.135) 
- พนักงานมีความรูความเขาใจเกี่ยวกบัเครื่องจักร/อุปกรณเก่ียวกับถงักวนเยื่อ/ถังผสมเย่ือ 

(Mean = 3.812, S.E.= 0.135) 
- พนักงานมีความรู ความเขาใจเกี่ยวกบัการผลิตกระดาษในขั้นตอนการรีดนํ้า  

(Mean = 3.750, S.E.= 0.144)   
 

ขอมูลเกี่ยวกบัความคิดเห็นที่อยูในระดับปานกลาง ไดแก   
- ทานมีมาตรการหรือแนวทางอนุรักษพนักงานเครื่องจักร/อุปกรณ เก่ียวกับถังกวนเย่ือ/ถัง

ผสมเยื่อ (Mean = 3.125, S.E.= 0.256) 
- ทานมีมาตรการหรือแนวทางอนุรักษพนักงานเครื่องจักร/อุปกรณ เก่ียวกับเคร่ืองบดเย่ือ 

(Mean = 3.125, S.E.= 0.239) 
- หลักการทํางานของ Fan pump (Mean = 3.187, S.E.= 0.261) 
- ทานมีมาตรการหรือแนวทางอนุรักษพนักงานเครื่องจักร/อุปกรณ เก่ียวกับขั้นตอนการรีด

น้ํา (Mean = 3.312, S.E.= 0.198)     
 
ดังรายละเอียดแสดงในตารางที่ 7.12 
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รายงานฉบับสุดทาย 
 โครงการศึกษาเกณฑการใชพลังงานในอุตสาหกรรมและอาคารตางๆ (SEC) (อุตสาหกรรมกระดาษ)                      

 
ตารางที่ 11.12 แสดงคาเฉลี่ย และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ที่มีตอความรู และความเขาใจเกีย่วกับ
ระบบพ้ืนฐานในโรงงานกระดาษทั่วไป 

การอนุรักษพลังงาน 
 

คาเฉลี่ย 

x  

S.E. ระดับ 
ความคิดเห็น 

1. ทานมีความรู ความเขาใจเกี่ยวกับขั้นตอน/
กระบวนการผลิตกระดาษในระดับใด 

3.875 0.125 มาก 

2. ทานมีความรู ความเขาใจเกี่ยวกับการผลิตกระดาษ
ในแตละขั้นตอนในระดับใด 

 
 

3.812 

 
 

0.135 

 
 

  - ขั้นตอนการเตรียมเย่ือ (Stock Preparation) มาก 
  - ขั้นตอนการรีดนํ้า (Press Section) 3.750 0.144 มาก 
  - ขั้นตอนการอบแหงกระดาษ (Drying Section) 3.812 0.135 มาก 
  - ขั้นตอนการขจัดหมึก (Drying Plant) (ในกรณีที่   3.500 0.272 
    โรงงานมีขั้นตอนนี้) 

มาก 

3. ทานมีความรู ความเขาใจเกี่ยวกับเคร่ืองจักร/
อุปกรณ ในการผลิตกระดาษในระดับใด 

 
 

3.750 

 
 

0.170 

 
 

  - เคร่ืองบดเย่ือ (Refiner) มาก 
  - เคร่ืองผลิตกระดาษ (Paper Machine) 3.750 0.214 มาก 
  - ถังกวนเยื่อ/ถังผสมเย่ือ 3.812 0.163 มาก 
  - Fan pump 3.687 0.198 มาก 
4. ทานมีมาตรการหรือแนวทางการอนุรักษพลังงานใน

เคร่ืองจักร/อุปกรณ หรือขั้นตอนในการผลิต
กระดาษขั้นตางๆในระดับใด  

 
 
 

3.125 

 
 
 

0.256 

 
 
 

  - ถังกวนเยื่อ/ถังผสมเย่ือ ปานกลาง 
  - เคร่ืองบดเย่ือ (Refiner) 3.125 0.239 ปานกลาง 
  - ขั้นตอนการรีดนํ้า (Press Section) 3.312 0.198 ปานกลาง 
  - ขั้นตอนการอบแหงกระดาษ (Drying Section) 3.437 0.240 ปานกลาง 
  - Fan pump 3.187 0.261 ปานกลาง 

 
 

3.687 

 
 

0.176 

 
 

5. ทานมีความรูความเขาใจในระบบตอไปน้ีในระดับใด 
   
 - หลักการทํางานของหมอไอน้ํา มาก 
  - หลักการทํางานของระบบอัดอากาศ 3.562 0.203 มาก 
  - หลักการทํางานของมอเตอร 3.750 0.144 มาก 
  - หลักการทํางานของ Vacuum pump 3.562 0.203 มาก 
6. ทานมีมาตรการหรือแนวทางในการอนุรักษ 
     พลังงาน ในระบบตอไปน้ีในระดับใด 
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รายงานฉบับสุดทาย 
 โครงการศึกษาเกณฑการใชพลังงานในอุตสาหกรรมและอาคารตางๆ (SEC) (อุตสาหกรรมกระดาษ)                      

 
การอนุรักษพลังงาน คาเฉลี่ย S.E. ระดับ 

 ความคิดเห็น x  
  - ระบบหมอไอน้ํา 3.625 0.179 มาก 
  - ระบบอัดอากาศ 3.625 0.179 มาก 
  - ระบบมอเตอร 3.687 0.150 มาก 
  - ระบบ Vacuum pump 3.562 0.157 มาก 

รวม 3.590 0.188 มาก 
 

จากผลที่ไดจากแบบสอบถามที่ถามโรงงานผลิตบรรจุภัณฑ พบวา   สวนใหญมี
ความคิดเห็นอยูในระดับปานกลาง     

เม่ือพิจารณาเปนรายขอพบวา ขอมูลเกี่ยวกับความคิดเห็นที่อยูในระดับมาก ไดแก  
- พนักงานมีความรู ความเขาใจในหลักการทํางานของมอเตอร  

(Mean = 3.571, S.E. = 0.368) 
- พนักงานมีมาตรการหรือแนวทางในการอนุรักษพลังงานของหลักการทํางานของหมอไอ

น้ํา (Mean = 3.571, S.E.= 0.297) 
 

ขอมูลเกี่ยวกบัความคิดเห็นที่อยูในระดับปานกลาง ไดแก  
- ทานมีความรูความเขาใจเกีย่วกับขั้นตอน กระบวนการผลิตแผนลูกฟูก  

(Mean = 3.285, S.E.= 0.184) 
- ทานมีความรูความเขาใจเกีย่วกับเคร่ืองผลิตลูกฟูก (Mean = 3.285, S.E.= 0.184) 
- พนักงานมีความรู ความเขาใจในหลักการทํางานของหมอไอน้ํา  

(Mean = 3.285, S.E.= 0.184) 
- พนักงานมีความรู ความเขาใจในหลักการทํางานของระบบอัดอากาศ  

(Mean = 3.285, S.E.= 0.184)  
 
ดังรายละเอียดแสดงในตารางที่ 11.13 
 
ตารางที่ 11.13 แสดงคาเฉลี่ย และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ที่มีตอความรู และความเขาใจเกีย่วกับ
ระบบพ้ืนฐานในโรงงานผลิตบรรจุภัณฑ  

การอนุรักษพลังงาน 
 

คาเฉลี่ย 

x  

S.E. ระดับ 
ความคิดเห็น 

1. ทานมีความรู ความเขาใจเกี่ยวกับขั้นตอน/
กระบวนการผลิตแผนลูกฟูก (Sheet board) ใน
ระดับใด 

3.285 0.184 ปานกลาง 

2. ทานมีความรู ความเขาใจเกี่ยวกับเคร่ืองผลิต 3.285 0.184 ปานกลาง 
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รายงานฉบับสุดทาย 
 โครงการศึกษาเกณฑการใชพลังงานในอุตสาหกรรมและอาคารตางๆ (SEC) (อุตสาหกรรมกระดาษ)                      

 
การอนุรักษพลังงาน คาเฉลี่ย S.E. ระดับ 

 ความคิดเห็น x  

3. ทานมีความรู ความเขาใจในระบบตอไปน้ีใน
ระดับ 

 
 

3.285 

 
 

0.359 

 
 

    ใด 
  - หลักการทํางานของหมอไอน้ํา 

ปานกลาง 

  - หลักการทํางานของระบบอัดอากาศ 3.285 0.359 ปานกลาง 
  - หลักการทํางานของมอเตอร 3.571 0.368 มาก 
4. ทานมีมาตรการหรือแนวทางในการอนุรักษ  

 
3.571 

 
 

0.297 

 
     พลังงาน ในระบบตอไปนี้ในระดับใด 

  - หลักการทํางานของหมอไอน้ํา มาก 
  - หลักการทํางานของระบบอัดอากาศ 3.285 0.184 ปานกลาง 
  - หลักการทํางานของมอเตอร 3.285 0.184 ปานกลาง 

รวม 3.356 0.264 ปานกลาง 

 
11.2.4 ผลของขอมูลที่เก่ียวกับระดับความคิดเห็นที่มีตอคุณสมบัติทางดานความรู

ของพนักงานในการอนุรักษพลังงาน (ความคิดเห็นของผูบริหาร) 
  

จากการวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกับระดับความคิดเห็น และระดับความตองการที่มีตอ
พนักงานของผูบริหาร โดยการวิเคราะหไดแบงแบบสอบถามออกเปน 2 สวน คอื  

1. แบบสอบถามที่ถามผูบริหารเกี่ยวกบัความคิดเห็น และความตองการตอคุณสมบัติของ
พนักงาน และ 

2.  แบบสอบถามที่ถามเก่ียวกับระดับความคิดเห็นและความตองการที่มีตอตวัพนักงาน  
 
โดยแบงการสอบถามความคิดเห็นของผูบริหารออกเปน 3 กลุมคือ กลุมผูบริหารในโรงงานผลิตเยื่อ 
กลุมผูบริหารในโรงงานผลิตกระดาษ และกลุมผูบริหารในโรงงานผลิตบรรจุภัณฑ ผลการสอบถาม
ความคิดเห็นสรุปไดดังนี้ 
 
 11.2.4.1 โรงงานผลิตเยื่อกระดาษ 
  จากผลแบบสอบถามพบวา ผูบริหารมีความคิดเห็นตอคุณสมบตัิดานความรูของ
พนักงานในการอนุรักษพลังงานอยูในระดับมาก  

เม่ือพิจารณารายขอคุณสมบตัิดานความรูที่ผูบริหารตองการมากที่สุด ไดแก  
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รายงานฉบับสุดทาย 
 โครงการศึกษาเกณฑการใชพลังงานในอุตสาหกรรมและอาคารตางๆ (SEC) (อุตสาหกรรมกระดาษ)                      

 
- ความรูเก่ียวกบัความจําเปนของการอนุรักษพลังงาน, การอนุรักษพลังงานระบบไฟฟา

สองสวาง และการใชพลังงานทดแทน และพลังงานหมุนเวียนภายในโรงงาน  
(Mean = 5.00)  

- ความรูพ้ืนฐานเก่ียวกับการอนุรักษพลังงาน, เทคนิคและวธิกีารอนุรักษพลังงานใน
โรงงานอุตสาหกรรม, การอนุรักษพลังงานในระบบไฟฟากําลัง, การใชพลังงานในอาคาร
สํานักงาน, การบํารุงรักษาอุปกรณและเครื่องจักรเพ่ือการอนุรักษพลังงาน, จิตสํานึกใน
การอนุรักษพลังงานและทรพัยากร, การมีสวนรวมในการอนุรักษพลังงานและทรพัยากร, 
ความรูพ้ืนฐานเก่ียวกับอุปกรณและเครื่องจักรที่ใชพลังงานของบริษทั  
(Mean = 4.50)  
 

ดังรายละเอียดแสดงในตารางที่ 11.14 
 
ตารางที่ 11.14 แสดงคาเฉลี่ยและสวนเบีย่งเบนมาตรฐานเกี่ยวกับระดับความคิดเห็นที่มีตอคุณสมบัติ
ทางดานความรูของพนักงานในการอนุรักษพลังงาน (โรงงานผลิตเยื่อกระดาษ)   

ความคิดเห็น ความตองการ คุณสมบัติดานความรูของพนักงาน ณ ปจจุบัน 

x  S.E. x  S.E. 
ระดับ 

 
1. มากท่ีสุด 4.50 

4.00 
4.50 
4.50 
4.00 
4.50 
4.50 
4.00 
 
4.00 
 
4.50 
4.00 
5.00 
4.50 
4.50 
4.00 

0.50 
1.00 
0.50 
0.50 
0.00 
0.50 
0.50 
0.00 
 
1.00 
 
0.50 
0.00 
0.00 
0.50 
0.50 
1.00 

4.50 
4.00 
4.00 
4.50 
4.50 
5.00 
4.50 
5.00 
 
4.50 
 
4.00 
4.00 
5.00 
4.50 
4.50 
4.50 

0.50 
0.00 
0.00 
0.50 
0.50 
0.00 
0.50 
0.00 
 
0.50 
 
0.00 
0.00 
0.00 
0.50 
0.50 
0.50 
 

ความรูพ้ืนฐานเกี่ยวกับการอนุรักษพลังงาน 
มาก 2. แนวทางในการจัดการดานการอนุรักษพลังงาน 
มาก 3. การตรวจวัด และวิเคราะหขอมูลการใชพลังงาน 
มากท่ีสุด 4. เทคนิค และวิธีการอนุรักษพลังงานในโรงงานอุตสาหกรรม 
มากท่ีสุด 5. การอนุรักษพลังงานในระบบไฟฟากําลัง 
มากท่ีสุด 6. การอนุรักษพลังงานระบบไฟฟาสองสวาง 
มากท่ีสุด 7. การใชพลังงานในอาคารสํานักงาน 
มากท่ีสุด 8. การใชพลังงานทดแทน และพลังงานหมุนเวียนภายใน

โรงงาน  
มากท่ีสุด 9. การบํารุงรักษาอุปกรณและเคร่ืองจักรเพ่ือการอนุรักษ

พลังงาน  
มาก 10. การจัดทําเปาหมาย และวางแผนในการอนุรักษพลังงาน 
มาก 11. การตรวจสอบ และประเมินผลแผนการอนุรักษพลังงาน 
มากท่ีสุด 12. ความจําเปนของการอนุรักษพลังงาน 
มากท่ีสุด 13. จิตสํานึกในการอนุรักษพลังงานและทรัพยากร 
มากท่ีสุด 14. การมีสวนรวมในการอนุรักษพลังงานและทรัพยากร 
มากท่ีสุด 15. ความรูพ้ืนฐานเกี่ยวกับอุปกรณและเคร่ืองจักรท่ีใชพลังงาน

ของบริษัท  
รวม 4.33 0.46 4.46 0.26 มาก 
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รายงานฉบับสุดทาย 
 โครงการศึกษาเกณฑการใชพลังงานในอุตสาหกรรมและอาคารตางๆ (SEC) (อุตสาหกรรมกระดาษ)                      

 
ผลที่ไดจากแบบสอบถามทีถ่ามผูบริหารเกี่ยวกับความคิดเห็นและความตองการที่มีตอตวั
พนักงาน พบวา   ผูบริหารมีความคิดเห็นตอความตองการที่มีตอตวัพนักงานอยูในระดับมาก  

เม่ือพิจารณารายขอคุณสมบตัิที่ผูบริหารตองการมากทีสุ่ด ไดแก  
- การอนุรักษพลังงานในระบบมอเตอร และการคํานวณและการวิเคราะหการใชพลังงานใน

การผลิตกระดาษ (Mean = 5.00)  
- ความรูพ้ืนฐานที่เก่ียวของกับเคร่ืองจักร/อุปกรณที่ใชในสวนของกระบวนการผลติ

กระดาษ, หลักการทํางานของเคร่ืองจักร/อุปกรณในสวนการอบแหง (Drying Section), 
การอนุรักษพลังงานในขั้นตอนการเตรียมเย่ือ (Stock Preparation), การอนุรักษพลังงาน
ในขั้นตอนการอบแหงกระดาษ (Drying Section), ขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการผลิต
กระดาษ, ความรูพ้ืนฐานของหรือหลักการทํางานของระบบอัดอากาศ และความรูพ้ืนฐาน
และหลักการทํางานของมอเตอร (Mean = 4.50)  

 
ดังรายละเอียดแสดงในตารางที่ 11.15   
 
ตารางที่ 11.15 แสดงคาเฉลี่ยและสวนเบีย่งเบนมาตรฐานเกี่ยวกับระดับความคิดเห็น และระดับความ
ตองการที่มีตอพนักงานของผูบริหาร (โรงงานผลิตเยื่อกระดาษ)  

ความคิดเห็น ความตองการ ระดับความตองการที่มีตอพนักงานของผูบริหาร 

x  S.E. x  S.E. 
ระดับ 

 

1. ความรูพ้ืนฐานท่ีเกี่ยวของกับเคร่ืองจักร/อุปกรณท่ีใชในสวน
ของกระบวนการผลิตกระดาษ 
2. ความรูในเรื่องของกระบวนการ/ข้ันตอนในการผลิตกระดาษ 
3. หลักการทํางานของเครื่องจักร/อุปกรณในสวนของการเตรียม
เย่ือ  (Stock Preparation) 
4. หลักการทํางานของเครื่องจักร/อุปกรณในสวนของการรีดน้ํา 
(Press Section) 
5. หลักการทํางานของเครื่องจักร/อุปกรณในสวนของการอบแหง 
(Drying Section) 
6. การอนุรักษพลังงานในขั้นตอนการเตรียมเย่ือ (Stock 
Preparation) 
7. การอนุรักษพลังงานในขั้นตอนของการรีดน้ํา (Press Section) 
8. การอนุรักษพลังงานในขั้นตอนการอบแหงกระดาษ (Drying 
Section) 
9. ขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการผลิตกระดาษ 
10. ความรูพ้ืนฐานหรือหลักการทํางานของระบบหมอไอน้ํา 
11. การเลือกใชเชื้อเพลิงสําหรับหมอไอน้ํา 
12. การใชหมอไอน้ําอยางมีประสิทธิภาพ 
 

4.00 
 
3.50 
4.00 
 
3.00 
 
4.50 
 
4.00 
 
4.00 
4.50 
 
5.00 
3.00 
3.50 
4.50 
 

0.00 
 
0.50 
0.00 
 
0.00 
 
0.50 
 
0.00 
 
0.00 
0.50 
 
0.00 
0.00 
0.50 
0.50 
 

4.50 
 
4.00 
4.00 
 
4.00 
 
4.50 
 
4.50 
 
4.00 
4.50 
 
4.50 
3.50 
3.50 
4.00 
 

0.50 
 
0.00 
0.00 
 
0.00 
 
0.50 
 
0.50 
 
0.00 
0.50 
 
0.50 
0.50 
0.50 
0.00 
 

มากท่ีสุด 
 
มาก 
มาก 
 
มาก 
 
มากท่ีสุด 
 
มากท่ีสุด 
 
มาก 
มากท่ีสุด 
 
มากท่ีสุด 
มาก 
มาก 
มาก 
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รายงานฉบับสุดทาย 
 โครงการศึกษาเกณฑการใชพลังงานในอุตสาหกรรมและอาคารตางๆ (SEC) (อุตสาหกรรมกระดาษ)                      

 
 

ความคิดเห็น ความตองการ ระดับความตองการที่มีตอพนักงานของผูบริหาร 

x  S.E. x  S.E. 
ระดับ 

 
 
13. 

 
4.00 
3.50 
3.00 
4.50 
4.00 
4.50 

 
1.00 
0.50 
0.00 
0.50 
1.0 
0.50 

 
4.00 
4.50 
3.50 
4.50 
5.00 
5.00 

 
0.00 
0.50 
0.50 
0.50 
0.00 
0.00 

 
มาก การอนุรักษพลังงานในระบบหมอไอน้ํา 
มากท่ีสุด 14. ความรูพ้ืนฐานของหรือหลักการทํางานของระบบอัดอากาศ 
มาก 15. การอนุรักษพลังงานในระบบอัดอากาศ 
มากท่ีสุด 16. ความรูพ้ืนฐานหรือหลักการทํางานของระบบมอเตอร 
มากท่ีสุด 17.  การอนุรักษพลังงานในระบบมอเตอร 

18. การคํานวณและการวิเคราะหการใชพลังงานในการผลิต
กระดาษ 

มากท่ีสุด 
 

รวม 3.94 0.33 4.22 0.27 มาก 

 
 11.2.4.2 โรงงานผลิตกระดาษ 

ผลที่ไดจากแบบสอบถามทีถ่ามผูบริหารเกี่ยวกับระดับความคิดเห็นที่มีตอคุณสมบัติ
ทางดานความรูของพนักงานในการอนุรักษพลังงานพบวา   

 ผูบริหารมีความคิดเห็นตอคุณสมบัติดานความรูของพนักงานในการอนุรักษพลงังานอยูใน
ระดับมาก  

เม่ือพิจารณารายขอพบวาคณุสมบัติดานความรูที่ผูบริหารตองการมากที่สุด ไดแก  
- ความรูพ้ืนฐานเก่ียวกับอุปกรณและเครื่องจักรที่ใชพลังงานของบริษทั (Mean = 5.00) 
-  ความรูพ้ืนฐานเก่ียวกับการอนุรักษพลังงาน, เทคนิค และวิธีการอนุรักษพลงังานใน

โรงงานอุตสาหกรรม, การใชพลังงานทดแทน และพลงังานหมุนเวียนภายในโรงงาน, การ
บํารุงรักษาอุปกรณและเครื่องจักรเพ่ือการอนุรักษพลงังาน, การจัดทําเปาหมาย และ
วางแผนในการอนุรักษพลังงาน, การตรวจสอบ และประเมินผลแผนการอนุรักษพลังงาน, 
ความจําเปนของการอนุรักษพลังงาน, จิตสํานึกในการอนุรักษพลังงานและทรัพยากร 
และการมีสวนรวมในการอนุรักษพลังงานและทรัพยากร (Mean = 4.50)    

 
ดังรายละเอียดแสดงในตารางที่ 11.16   
 
 
 
 
 
 
 
 

11 - 21 



รายงานฉบับสุดทาย 
 โครงการศึกษาเกณฑการใชพลังงานในอุตสาหกรรมและอาคารตางๆ (SEC) (อุตสาหกรรมกระดาษ)                      

 
ตารางที่ 11.16 แสดงคาเฉลี่ยและสวนเบีย่งเบนมาตรฐานเกี่ยวกับระดับความคิดเห็นที่มีตอคุณสมบัติ
ทางดานความรูของพนักงานในการอนุรักษพลังงาน (โรงงานผลิตกระดาษ)  

ความคิดเห็น ความตองการ คุณสมบัติดานความรูของพนักงาน ณ ปจจุบัน 

x  S.E. x  S.E. 
ระดับ 

 
1. มากท่ีสุด 3.50 
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3.00 
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4.50 
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0.00 
0.50 
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0.50 
1.00 

4.50 
4.00 
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4.50 
3.50 
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4.00 
4.50 
4.50 
4.50 
4.50 
4.50 
4.50 
4.50 
5.00 

0.50 
0.00 
0.00 
0.50 
0.50 
0.00 
0.50 
0.00 
0.50 
0.00 
0.00 
0.00 
0.50 
0.50 
0.50 
 

ความรูพ้ืนฐานเกี่ยวกับการอนุรักษพลังงาน 
มาก 2. แนวทางในการจัดการดานการอนุรักษพลังงาน 
มาก 3. การตรวจวัด และวิเคราะหขอมูลการใชพลังงาน 
มากท่ีสุด 4. เทคนิค และวิธีการอนุรักษพลังงานในโรงงานอุตสาหกรรม 
มาก 5. การอนุรักษพลังงานในระบบไฟฟากําลัง 
มาก 6. การอนุรักษพลังงานระบบไฟฟาสองสวาง 
มาก 7. การใชพลังงานในอาคารสํานักงาน 
มากท่ีสุด 8. การใชพลังงานทดแทน และพลังงานหมุนเวียนภายในโรงงาน 
มากท่ีสุด 9. การบํารุงรักษาอุปกรณและเคร่ืองจักรเพ่ือการอนุรักษพลังงาน 
มากท่ีสุด 10. การจัดทําเปาหมาย และวางแผนในการอนุรักษพลังงาน 
มากท่ีสุด 11. การตรวจสอบ และประเมินผลแผนการอนุรักษพลังงาน 
มากท่ีสุด 12. ความจําเปนของการอนุรักษพลังงาน 
มากท่ีสุด 13. จิตสํานึกในการอนุรักษพลังงานและทรัพยากร 
มากท่ีสุด 14. การมีสวนรวมในการอนุรักษพลังงานและทรัพยากร 
มากท่ีสุด 15. ความรูพ้ืนฐานเกี่ยวกับอุปกรณและเคร่ืองจักรท่ีใชพลังงาน

ของบริษัท  
รวม 3.73 0.60 4.06 0.26 มาก 

 

และแบบสอบถามที่ถามเก่ียวกับระดับความคิดเห็นและความตองการที่มีตอตัว
พนักงาน ผลที่ไดจากแบบสอบถามที่ถามผูบริหารเก่ียวกับความคิดเห็นและความตองการที่มีตอตัว
พนักงาน พบวา   ผูบริหารมีความคิดเห็นตอความตองการที่มีตอตวัพนักงานอยูในระดับมาก  

เม่ือพิจารณารายขอพบวาคณุสมบัติที่ผูบริหารตองการมากที่สุด ไดแก  
- ความรูพ้ืนฐานที่เก่ียวของกับเคร่ืองจักร/อุปกรณที่ใชในสวนของกระบวนการผลติ

กระดาษ และขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการผลิตกระดาษ (Mean = 5.00)  
- ความรูในเรื่องของกระบวนการ/ขั้นตอนในการผลิตกระดาษ, หลักการทํางานของ

เคร่ืองจักร/อุปกรณในสวนของการเตรียมเย่ือ (Stock Preparation), หลักการทํางานของ
เคร่ืองจักร/อุปกรณในสวนของการรีดนํ้า (Press Section), หลักการทํางานของ
เคร่ืองจักร/อุปกรณในสวนของการอบแหง (Drying Section), การอนุรักษพลังงานใน
ขั้นตอนการเตรียมเย่ือ (Stock Preparation) และการอนุรักษพลังงานในขั้นตอนการ
อบแหงกระดาษ (Drying Section) (Mean = 4.50)  

 
ดังรายละเอียดแสดงในตารางที่ 11.17 
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รายงานฉบับสุดทาย 
 โครงการศึกษาเกณฑการใชพลังงานในอุตสาหกรรมและอาคารตางๆ (SEC) (อุตสาหกรรมกระดาษ)                      

 
ตารางที่ 11.17 แสดงคาเฉลี่ยและสวนเบีย่งเบนมาตรฐานเกี่ยวกับระดับความคิดเห็น และระดับความ
ตองการที่มีตอพนักงานของผูบริหาร (โรงงานผลิตกระดาษ)  

ความคิดเห็น ความตองการ ระดับความตองการที่มีตอพนักงานของผูบริหาร 

x  S.E. x  S.E. 
ระดับ 

 

1. มากท่ีสุด 4.50 
 
4.00 
4.00 
 
4.00 
 
4.00 
 
4.50 
 
4.00 
4.00 
 
4.50 
3.50 
3.50 
4.00 
4.00 
4.00 
3.50 
4.00 
4.00 
4.00 
 

0.50 
 
0.00 
0.00 
 
0.00 
 
0.00 
 
0.50 
 
1.00 
0.00 
 
0.50 
1.00 
1.00 
1.00 
1.00 
1.00 
0.00 
1.00 
1.00 
1.00 
 

5.00 
 
4.50 
4.50 
 
4.50 
 
4.50 
 
4.50 
 
4.00 
4.50 
 
5.00 
3.50 
3.50 
4.00 
4.00 
4.00 
4.00 
4.00 
4.00 
4.00 
 

0.00 
 
0.50 
0.50 
 
0.50 
 
0.50 
 
0.50 
 
1.00 
0.50 
 
0.00 
1.00 
1.00 
1.00 
1.00 
1.00 
1.00 
1.00 
1.00 
1.00 
 

ความรูพ้ืนฐานท่ีเกี่ยวของกับเคร่ืองจักร/อุปกรณท่ีใชในสวน
ของกระบวนการผลิตกระดาษ  

มากท่ีสุด ความรูในเรื่องของกระบวนการ/ข้ันตอนในการผลิตกระดาษ 2. 
มากท่ีสุด 3. หลักการทํางานของเครื่องจักร/อุปกรณในสวนของการเตรียม

เย่ือ  (Stock Preparation)  
มากท่ีสุด 4. หลักการทํางานของเครื่องจักร/อุปกรณในสวนของการรีดน้ํา 

(Press Section)  
มากท่ีสุด 5. หลักการทํางานของเครื่องจักร/อุปกรณในสวนของการอบแหง 

(Drying Section)  
มากท่ีสุด 6. การอนุรักษพลังงานในขั้นตอนการเตรียมเย่ือ (Stock 

Preparation)  
มาก 7. การอนุรักษพลังงานในขั้นตอนของการรีดน้ํา (Press Section) 
มากท่ีสุด 8. การอนุรักษพลังงานในขั้นตอนการอบแหงกระดาษ (Drying 

Section)  
มากท่ีสุด 9. ขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการผลิตกระดาษ 
มาก 10. ความรูพ้ืนฐานหรือหลักการทํางานของระบบหมอไอน้ํา 
มาก 11. การเลือกใชเชื้อเพลิงสําหรับหมอไอน้ํา 
มาก 12. การใชหมอไอน้ําอยางมีประสิทธิภาพ 
มาก 13. การอนุรักษพลังงานในระบบหมอไอน้ํา 
มาก 14. ความรูพ้ืนฐานของหรือหลักการทํางานของระบบอัดอากาศ 
มาก 15. การอนุรักษพลังงานในระบบอัดอากาศ 
มาก 16.. ความรูพ้ืนฐานหรือหลักการทํางานของระบบมอเตอร 
มาก 17.  การอนุรักษพลังงานในระบบมอเตอร 
มาก 18. การคํานวณและการวิเคราะหการใชพลังงานในการผลิต

กระดาษ  
รวม 4.13 0.58 4.16 0.55 มาก 

 
 
 11.2.4.2 โรงงานผลิตบรรจุภัณฑ 

ผลที่ไดจากแบบสอบถามทีถ่ามผูบริหารเกี่ยวกับระดับความคิดเห็นที่มีตอ
คุณสมบัตทิางดานความรูของพนักงานในการอนุรักษพลังงานพบวา   ผูบริหารมีความคิดเห็นตอ
คุณสมบัติดานความรูของพนักงานในการอนุรักษพลงังานอยูในระดับมาก เม่ือพิจารณารายขอพบวา
คุณสมบัติดานความรูที่ผูบริหารตองการมากที่สุด ไดแก  
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รายงานฉบับสุดทาย 
 โครงการศึกษาเกณฑการใชพลังงานในอุตสาหกรรมและอาคารตางๆ (SEC) (อุตสาหกรรมกระดาษ)                      

 
- จิตสํานึกในการอนุรักษพลงังานและทรัพยากร, การมีสวนรวมในการอนุรักษพลังงานและ

ทรัพยากร (Mean = 5.00)  
- ความรูพ้ืนฐานเก่ียวกับการอนุรักษพลังงาน, การจัดทําเปาหมาย และวางแผนในการ

อนุรักษพลังงาน, การตรวจสอบ และประเมินผลแผนการอนุรักษพลังงาน และ ความ
จําเปนของการอนุรักษพลังงาน (Mean = 4.50)    

 
ดังรายละเอียดแสดงในตารางที่ 11.18  
 
ตารางที ่ 11.18 แสดงคาเฉลี่ยและสวนเบีย่งเบนมาตรฐานเกี่ยวกับระดับความคิดเห็นที่มีตอคุณสมบัติ
ทางดานความรูของพนักงานในการอนุรักษพลังงาน (โรงงานผลิตบรรจุภัณฑ)  

ความคิดเห็น ความตองการ คุณสมบัติดานความรูของพนกังาน ณ ปจจุบัน 
x  S.E. x  S.E. 

ระดับ 
 

1. มากท่ีสุด 4.50 
3.50 
3.50 
4.00 
3.50 
3.50 
3.00 
4.00 
3.00 
3.50 
3.50 
4.50 
4.50 
4.00 
3.50 

0.50 
0.50 
0.50 
0.00 
0.50 
0.50 
0.00 
0.00 
1.00 
0.50 
0.50 
0.50 
0.50 
1.00 
0.50 

4.50 
3.50 
3.50 
4.00 
3.50 
3.50 
3.00 
4.00 
4.00 
4.50 
4.50 
4.50 
5.00 
5.00 
4.00 

0.50 
0.50 
0.50 
0.00 
0.50 
0.50 
0.00 
0.00 
0.00 
0.50 
0.50 
0.50 
0.00 
0.00 
0.00 
 

ความรูพ้ืนฐานเกี่ยวกับการอนุรักษพลังงาน 
มาก 2. แนวทางในการจัดการดานการอนุรักษพลังงาน 
มาก 3. การตรวจวัด และวิเคราะหขอมูลการใชพลังงาน 
มาก 4. เทคนิค และวิธีการอนุรักษพลังงานในโรงงานอุตสาหกรรม 
มาก 5. การอนุรักษพลังงานในระบบไฟฟากําลัง 
มาก 6. การอนุรักษพลังงานระบบไฟฟาสองสวาง 
ปานกลาง 7. การใชพลังงานในอาคารสํานักงาน 
มาก 8. การใชพลังงานทดแทน และพลังงานหมุนเวียนภายในโรงงาน 
มาก 9. การบํารุงรักษาอุปกรณและเคร่ืองจักรเพ่ือการอนุรักษพลังงาน 
มากท่ีสุด 10. การจัดทําเปาหมาย และวางแผนในการอนุรักษพลังงาน 
มากท่ีสุด 11. การตรวจสอบ และประเมินผลแผนการอนุรักษพลังงาน 
มากท่ีสุด 12. ความจําเปนของการอนุรักษพลังงาน 
มากท่ีสุด 13. จิตสํานึกในการอนุรักษพลังงานและทรัพยากร 
มากท่ีสุด 14. การมีสวนรวมในการอนุรักษพลังงานและทรัพยากร 
มาก 15. ความรูพ้ืนฐานเกี่ยวกับอุปกรณและเคร่ืองจักรท่ีใชพลังงาน

ของบริษัท  
รวม 3.83 0.50 4.33 0.66 มาก 

 
และผลที่ไดจากแบบสอบถามที่ถามผูบริหารเก่ียวกับความคิดเห็นและความตองการ ที่มี

ตอตัวพนักงาน พบวา   ผูบริหารมีความคิดเห็นตอความตองการที่มีตอตวัพนักงานอยูในระดับมาก 
เม่ือพิจารณารายขอคุณสมบตัิที่ผูบริหารตองการมากทีสุ่ด ไดแก  

- การเลือกใชเชือ้เพลิงสําหรับหมอไอน้ํา, การใชหมอไอน้ําอยางมีประสิทธิภาพ และการ
อนุรักษพลังงานในระบบหมอไอน้ํา (Mean = 5.00)  

- ความรูในเรื่องของกระบวนการ/ขั้นตอนในการผลิตกระดาษ, หลักการทํางานของ
เคร่ืองจักร/อุปกรณในสวนของการอบแหง (Drying Section), ความรูพ้ืนฐานหรือ
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รายงานฉบับสุดทาย 
 โครงการศึกษาเกณฑการใชพลังงานในอุตสาหกรรมและอาคารตางๆ (SEC) (อุตสาหกรรมกระดาษ)                      

 

 
ดังรายละเอียดแสดงในตารางที่ 11.19  
 
ตารางที่ 11.19 แสดงคาเฉลี่ยและสวนเบีย่งเบนมาตรฐานเกี่ยวกับระดับความคิดเห็น และระดับความ
ตองการที่มีตอพนักงานของผูบริหาร (โรงงานผลิตบรรจุภัณฑ)   

ความคิดเห็น ความตองการ ระดับความตองการที่มีตอพนักงานของผูบริหาร 

x  S.E. x  S.E. 
ระดับ 

 

1. มาก 4.00 
 
4.50 
3.50 
 
3.50 
 
4.50 
 
3.00 
 
3.00 
4.00 
 
3.50 
4.50 
4.50 
5.00 
5.00 
4.00 
4.00 
4.50 
4.50 
5.00 

1.00 
 
0.50 
1.00 
 
1.00 
 
0.50 
 
1.00 
 
1.00 
1.00 
 
0.50 
0.50 
0.50 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.50 
0.50 
0.00 

4.00 
 
4.50 
3.50 
 
3.50 
 
4.50 
 
3.00 
 
3.00 
4.00 
 
3.50 
4.50 
5.00 
5.00 
5.00 
4.00 
4.00 
4.50 
4.50 
5.00 

1.00 
 
0.50 
1.00 
 
1.00 
 
0.50 
 
1.00 
 
1.00 
1.00 
 
0.50 
0.50 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.50 
0.50 
0.00 

ความรูพ้ืนฐานท่ีเกี่ยวของกับเคร่ืองจักร/อุปกรณท่ีใชในสวน
ของกระบวนการผลิตกระดาษ  

มากท่ีสุด ความรูในเรื่องของกระบวนการ/ข้ันตอนในการผลิตกระดาษ 2. 
มาก 3. หลักการทํางานของเครื่องจักร/อุปกรณในสวนของการเตรียม

เย่ือ  (Stock Preparation)  
มาก 4. หลักการทํางานของเครื่องจักร/อุปกรณในสวนของการรีดน้ํา 

(Press Section)  
มากท่ีสุด 5. หลักการทํางานของเครื่องจักร/อุปกรณในสวนของการอบแหง 

(Drying Section)  
ปานกลาง 6. การอนุรักษพลังงานในขั้นตอนการเตรียมเย่ือ (Stock 

Preparation)  
ปานกลาง 7. การอนุรักษพลังงานในขั้นตอนของการรีดน้ํา (Press Section) 
มาก 8. การอนุรักษพลังงานในขั้นตอนการอบแหงกระดาษ (Drying 

Section)  
มาก 9. ขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการผลิตกระดาษ 
มากท่ีสุด 10. ความรูพ้ืนฐานหรือหลักการทํางานของระบบหมอไอน้ํา 
มากท่ีสุด 11. การเลือกใชเชื้อเพลิงสําหรับหมอไอน้ํา 
มากท่ีสุด 12. การใชหมอไอน้ําอยางมีประสิทธิภาพ 
มากท่ีสุด 13. การอนุรักษพลังงานในระบบหมอไอน้ํา 
มาก 14. ความรูพ้ืนฐานของหรือหลักการทํางานของระบบอัดอากาศ 
มาก 15. การอนุรักษพลังงานในระบบอัดอากาศ 
มากท่ีสุด 16. ความรูพ้ืนฐานหรือหลักการทํางานของระบบมอเตอร 
มากท่ีสุด 17.  การอนุรักษพลังงานในระบบมอเตอร 
มากท่ีสุด 18. การคํานวณและการวิเคราะหการใชพลังงานในการผลิต

กระดาษ  
รวม 4.00 0.66 4.22 0.77 มาก 
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 โครงการศึกษาเกณฑการใชพลังงานในอุตสาหกรรมและอาคารตางๆ (SEC) (อุตสาหกรรมกระดาษ)                      

 
11.2.5 ผลของขอมูลที่เก่ียวกับระดับความคิดเห็นที่มีตอคุณสมบัติทางดานความรู

ของพนักงานในการอนุรักษพลังงาน (ความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญ) 
ผลการวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกับระดับความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญดานการอนุรักษพลังงาน 

และระดับความตองการที่มีตอคุณสมบัตดิานความรูของพนักงานระดับปฏิบตัิการ ไมรวมหัวหนางาน 
พบวา  

ผูเชี่ยวชาญมีความคิดเห็นตอคุณสมบัตดิานความรูของพนักงานระดับปฏิบตัิการอยูในระดับ
ปานกลาง (Mean = 2.58)  

และผูเชีย่วชาญมีความตองการตอคุณสมบัติดานความรูของพนักงานระดับปฏิบตักิารอยูใน
ระดับมาก (Mean = 4.05)  

เม่ือพิจารณารายขอคุณสมบตัิดานความรูที่ผูเชี่ยวชาญดานการอนุรักษพลังงานตองการมาก
ที่สุด ไดแก  

- จิตสํานึกในการอนุรักษพลงังานและทรัพยากร (Mean = 4.50)  
- รองลงมา คือ ความรูพ้ืนฐานเก่ียวกับการอนุรักษพลังงาน, การตรวจวัด และวิเคราะห

ขอมูลการใชพลังงาน, การใชพลังงานทดแทน และพลังงานหมุนเวยีนภายในโรงงาน,การ
จัดทําเปาหมาย และวางแผนในการอนุรักษพลังงาน, ความจําเปนของการอนุรักษ
พลังงาน (Mean = 4.25)  

 
ดังรายละเอียดแสดงในตารางที่ 11.20   
 
ตารางที่ 11.20 แสดงคาเฉลี่ยและสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานเกี่ยวกับระดับความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญ
ที่มีตอคุณสมบัติทางดานความรูของพนักงานในการอนุรักษพลังงาน  

ความคิดเห็น ความตองการ คุณสมบัติดานความรูของพนกังาน ณ ปจจุบัน 
x  S.E. x  S.E. 

ระดับ 
 

1. 3.00 
2.75 
2.50 
2.25 
2.50 
3.25 
2.75 
2.25 
2.75 
2.00 
2.00 
2.75 
2.75 
2.75 

0.40 
0.25 
0.28 
0.25 
0.28 
0.25 
0.25 
0.25 
0.25 
0.40 
0.00 
0.25 
0.25 
0.25 

4.25 
4.00 
4.25 
3.75 
4.00 
3.75 
3.75 
4.25 
4.00 
4.25 
3.75 
4.25 
4.50 
4.00 

0.25 
0.00 
0.25 
0.25 
0.00 
0.25 
0.25 
0.25 
0.40 
0.25 
0.47 
0.25 
0.28 
0.40 

ความรูพ้ืนฐานเกี่ยวกับการอนุรักษพลังงาน 
2. แนวทางในการจัดการดานการอนุรักษพลังงาน 
3. การตรวจวัด และวิเคราะหขอมูลการใชพลังงาน 
4. เทคนิค และวิธีการอนุรักษพลังงานในโรงงานอุตสาหกรรม 
5. การอนุรักษพลังงานในระบบไฟฟากําลัง 
6. การอนุรักษพลังงานระบบไฟฟาสองสวาง 
7. การใชพลังงานในอาคารสํานักงาน 
8. การใชพลังงานทดแทน และพลังงานหมุนเวียนภายในโรงงาน 
9. การบํารุงรักษาอุปกรณและเคร่ืองจักรเพ่ือการอนุรักษพลังงาน 
10. การจัดทําเปาหมาย และวางแผนในการอนุรักษพลังงาน 
11. การตรวจสอบ และประเมินผลแผนการอนุรักษพลังงาน 
12. ความจําเปนของการอนุรักษพลังงาน 
13. จิตสํานึกในการอนุรักษพลังงานและทรัพยากร 
14. การมีสวนรวมในการอนุรักษพลังงานและทรัพยากร 

มาก 
มาก 
มาก 
มาก 
มาก 
มาก 
มาก 
มาก 
มาก 
มาก 
มาก 
มาก 
มากท่ีสุด 
มาก 
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ความคิดเห็น ความตองการ คุณสมบัติดานความรูของพนกังาน ณ ปจจุบัน 

x  S.E. x  
ระดับ 

S.E.  
15. ความรูพ้ืนฐานเกี่ยวกับอุปกรณและเคร่ืองจักรท่ีใชพลังงาน
ของบริษัท 

2.50 0.28 4.00 0.40 
 

มาก 
 

รวม 2.58 0.26 4.05 0.26 มาก 
 

ผลการวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกับระดับความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญดานการอนุรักษพลังงาน 
และระดับความตองการที่มีตอคุณสมบัตดิานความรูของพนักงานระดับปฏิบตัิการไมรวมหัวหนางาน 
ดานความรูในเรื่องเก่ียวกับเคร่ืองจักรและอุปกรณ เฉพาะในสวนผลิตของโรงงานกระดาษ  

พบวาผูเชี่ยวชาญมีความคดิเห็นตอคุณสมบัติดานความรูเรื่องเก่ียวกับเคร่ืองจักรและอุปกรณ 
เฉพาะในสวนผลิตของโรงงานกระดาษของพนักงานระดับปฏิบตัิการอยูในระดับปานกลาง (Mean = 
3.08)  

และผูเชีย่วชาญมีความตองการตอคุณสมบัติดานความรูเรื่องเก่ียวกบัเคร่ืองจักรและอุปกรณ 
เฉพาะในสวนผลิตของโรงงานกระดาษของพนักงานระดับปฏิบตัิการอยูในระดับมากที่สุด (Mean = 
4.52)  

เม่ือพิจารณารายขอคุณสมบตัิดานความรูเรื่องเก่ียวกับเคร่ืองจักรและอุปกรณ เฉพาะในสวน
ผลิตของโรงงานกระดาษทีผู่เชี่ยวชาญดานการอนุรักษพลังงานตองการมากที่สดุ ไดแก  

- ความรูพ้ืนฐานที่เก่ียวของกับเคร่ืองจักร/อุปกรณที่ใชในสวนของกระบวนการผลติกระดาษ, 
ความรูในเรื่องของกระบวนการ/ขั้นตอนในการผลิตกระดาษ, หลักการทํางานของเครื่องจักร/อุปกรณ
ในสวนของการเตรียมเย่ือ  (Stock Preparation), การอนุรักษพลังงานในขั้นตอนของการรีดนํ้า 
(Press Section), การอนุรักษพลังงานในขั้นตอนการอบแหงกระดาษ (Drying Section), การใชหมอ
ไอนํ้าอยางมีประสิทธิภาพ, การอนุรักษพลังงานในระบบหมอไอน้ํา (Mean = 4.75)  
 
ดังรายละเอียดแสดงในตารางที่ 11.21   
 
ตารางที่ 11.21 แสดงคาเฉลี่ยและสวนเบีย่งเบนมาตรฐานเกี่ยวกับระดับความคิดเห็น และระดับความ
ตองการที่มีตอพนักงานของผูบริหาร  

ความคิดเห็น ความตองการ ระดับความตองการที่มีตอพนักงานของผูบริหาร 
x  S.E. x  S.E. 

ระดับ 
 

1. 3.50 
 
3.75 
3.75 
 
3.00 
 
3.00 

0.28 
 
0.25 
0.25 
 
0.40 
 
0.40 

4.75 
 
4.75 
4.75 
 
4.50 
 
4.50 

0.25 
 
0.25 
0.25 
 
0.28 
 
0.28 

ความรูพ้ืนฐานท่ีเกี่ยวของกับเคร่ืองจักร/อุปกรณท่ีใชในสวน
ของกระบวนการผลิตกระดาษ 

มากท่ีสุด 
 
มากท่ีสุด ความรูในเรื่องของกระบวนการ/ข้ันตอนในการผลิตกระดาษ 2. 
มากท่ีสุด 3. หลักการทํางานของเครื่องจักร/อุปกรณในสวนของการเตรียม

เย่ือ  (Stock Preparation)  
มากท่ีสุด 4. หลักการทํางานของเครื่องจักร/อุปกรณในสวนของการรีดน้ํา 

(Press Section)  
5. หลักการทํางานของเครื่องจักร/อุปกรณในสวนของการอบแหง มากท่ีสุด 
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ความคิดเห็น ความตองการ ระดับความตองการที่มีตอพนักงานของผูบริหาร 

x  S.E. x  
ระดับ 

S.E.  
 
2.75 
 
2.75 
2.75 
 
3.50 
3.50 
3.00 
3.00 
3.00 
3.00 
2.75 
3.00 
2.75 
2.75 

 
0.25 
 
0.25 
0.25 
 
0.28 
0.28 
0.40 
0.40 
0.40 
0.40 
0.47 
0.40 
0.25 
0.25 

 
4.50 
 
4.75 
4.75 
 
4.50 
4.50 
4.25 
4.75 
4.75 
4.25 
4.25 
4.25 
4.50 
4.25 

 
0.28 
 
0.25 
0.25 
 
0.28 
0.28 
0.25 
0.25 
0.25 
0.25 
0.25 
0.25 
0.28 
0.25 

 
มากท่ีสุด 6. การอนุรักษพลังงานในขั้นตอนการเตรียมเย่ือ (Stock 

Preparation)  
มากท่ีสุด 7. การอนุรักษพลังงานในขั้นตอนของการรีดน้ํา (Press Section) 

8. การอนุรักษพลังงานในขั้นตอนการอบแหงกระดาษ (Drying 
Section) 

มากท่ีสุด 
 

9. ขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการผลิตกระดาษ มากท่ีสุด 
10. ความรูพ้ืนฐานหรือหลักการทํางานของระบบหมอไอน้ํา มากท่ีสุด 
11. การเลือกใชเชื้อเพลิงสําหรับหมอไอน้ํา มาก 
12. การใชหมอไอน้ําอยางมีประสิทธิภาพ มากท่ีสุด 
13. การอนุรักษพลังงานในระบบหมอไอน้ํา มากท่ีสุด 
14. ความรูพ้ืนฐานของหรือหลักการทํางานของระบบอัดอากาศ มาก 
15. การอนุรักษพลังงานในระบบอัดอากาศ มาก 

มาก 16. ความรูพ้ืนฐานหรือหลักการทํางานของระบบมอเตอร 
มากท่ีสุด 17.  การอนุรักษพลังงานในระบบมอเตอร 
มาก 18. การคํานวณและการวิเคราะหการใชพลังงานในการผลิต

กระดาษ  
รวม 3.08 0.33 4.52 0.26 มากท่ีสุด 

 
11.3 หลักสูตรการฝกอบรมผูเชี่ยวชาญการอนุรักษพลังงานในอุตสาหกรรมกระดาษ 
  ที่ปรึกษาไดจัดทําหลักสูตรฝกอบรมผูเชีย่วชาญการอนุรักษพลังงานในอุตสาหกรรมกระดาษ
ขึ้นโดยใหสอดคลองกับขอมูลที่ไดรับจากแบบสอบถาม เพ่ือตอบสนองความตองการของพนักงานและ 
ผูบริหาร ในเรือ่งของการอนุรักษพลังงานในการผลิตเยื่อและกระดาษ  

ผลวิเคราะหจากแบบสอบถามในสวนของผูบริหารและผูเชี่ยวชาญพบวา พนักงานใน
อุตสาหกรรมกระดาษยังมีความจําเปนที่จะตองเพ่ิมพูนความรู และทักษะ เรื่องการอนุรักษพลังงาน
เพ่ิมมากขึ้น ซึ่งสามารถสรุปหัวขอที่สําคญัและมีความจําเปนอยางมากตอการสรางหลักสูตรฝกอบรม
เพ่ือใหเกิดผูเชี่ยวชาญการอนุรักษพลังงานในอุตสาหกรรมกระดาษ ไดดังนี้ 

 
1. ความรูพ้ืนฐานเก่ียวกับการอนุรักษพลังงาน 
2. เทคนิคและวธิกีารอนุรักษพลังงานในโรงงานอุตสาหกรรม 
3. การจัดทําเปาหมายและแผนการอนุรักษพลังงาน 
4. การตรวจสอบประเมินผลแผนการอนุรักษพลงงาน 
5. จิตสํานึกในการอนุรักษพลงังานและทรัพยากร 
6. การมีสวนรวมในการอนุรักษพลังงานและทรัพยากร 
7. การบํารุงรักษาอุปกรณและเครื่องจักร 
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8. การใชพลังงานทดแทน และพลังงานหมุนเวียนภายในโรงงาน 
9. ความรูพ้ืนฐานที่เก่ียวของกับเครื่องจักร/อุปกรณที่ใชในสวนของกระบวนการผลิต

กระดาษ 
10. ความรูในเรื่องของกระบวนการ/ข้ันตอนในการผลิตกระดาษ 
11. หลักการทํางานของเคร่ืองจักร/อุปกรณในสวนของการเตรียมเย่ือ  (Stock Preparation) 
12. หลักการทํางานของเคร่ืองจักร/อุปกรณในสวนของการรดีนํ้า (Press Section) 
13. หลักการทํางานของเคร่ืองจักร/อุปกรณในสวนของการอบแหง (Drying Section 
14. การอนุรักษพลังงานในขั้นตอนการเตรียมเย่ือ (Stock Preparation) 
15. การอนุรักษพลังงานในขั้นตอนการอบแหงกระดาษ (Drying Section) 
16. ขั้นตอนในการปฏิบัติงานในการผลิตกระดาษ 
17. การเลือกใชเชือ้เพลิงสําหรับหมอไอน้ํา 
18. การใชหมอไอน้ําอยางมีประสิทธิภาพ 
19. การใชหมอไอน้ําอยางมีประสิทธิภาพ 
20. การอนุรักษพลังงานในระบบหมอไอน้ํา 
21. ความรูพ้ืนฐาน/หลักการทํางานของระบบอัดอากาศ 
22. การอนุรักษพลังงานในระบบมอเตอร 
23. การคํานวณและการวเิคราะหการใชพลังงานในการผลิตกระดาษ 

 
 จากหัวขอที่ไดทั้งหมดสามารถสรุปเปนหลักสูตรฝกอบรมเพ่ือใหเกิดผูเชี่ยวชาญการอนุรักษ
พลังงานไดดังนี้ 

1. ความรูพ้ืนฐานและหลักการทํางานของเคร่ืองจักรอุปกรณทั่วๆไป และเครื่องจักรอุปกรณ 
เฉพาะในการผลิต รวมถึงความรูพ้ืนฐานในกระบวนการผลิต 

 2. การสรางจิตสํานึกใหเห็นความสําคัญของการอนุรักษพลังงาน 
 3. การอนุรักษพลังงานในขั้นตอนการผลิต 
 4. การอนุรักษพลังงานในระบบสนบัสนุนการผลิต 
 5. แนวทางการดําเนินกิจกรรมการอนุรักษพลังงาน 
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ตาราง 11.22 สรุปหัวขอหลกัสูตรฝกอบรมผูเชี่ยวชาญการอนุรักษพลังงานในอุตสาหกรรมกระดาษ 

หัวขอการฝกอบรม รายละเอียด 
1. ความรูพ้ืนฐานและหลักการ
ทํางานของเคร่ืองจักรอุปกรณ
ทั่วๆไป และเคร่ืองจักรอุปกรณ 
เฉพาะในการผลิต รวมถึงความรู
พ้ืนฐานในกระบวนการผลติ 

1. ความรูพ้ืนฐานและหลักการทํางานของเคร่ืองจักรอุปกรณหลัก
ที่ใชในการผลติ เชน เคร่ืองผลิตกระดาษ (Paper Machine)  
2. ความรูในเรื่องของขั้นตอนการผลิตเยือ่และกระดาษ 
3. ความรูพ้ืนฐานและหลักการทํางานของอุปกรณและระบบการ
ทํางานของหนวยสนับสนุนการผลิตกระดาษ (Utilities) เชน หมอ
ไอนํ้า มอเตอร ปม เคร่ืองอัดอากาศ 

2. การสรางจิตสํานึกการอนุรักษ
พลังงาน 

- 

3. การอนุรักษพลังงานในขั้นตอน
การผลิต 

1. การอนุรักษพลังงานในขั้นตอนการผลิตเยื่อกระดาษ 
- ขั้นตอนการเตรียมชิ้นไม (Wood Yard and Chip Preparation) 
- ขั้นตอนการตมชิ้นไม (Cooking) 
- ขั้นตอนการฟอกขาว (Bleaching) 
- ขั้นตอนการนําสารเคมีกลบัคืน (Chemical Recovery) 
2. การอนุรักษพลังงานในขั้นตอนการผลิตกระดาษ 
- ขั้นตอนการเตรียมเย่ือ (Stock Preparation) 
- ขั้นตอนการอบแหง (Drying section) 

4. การอนุรักษพลังงานในระบบ
สนับสนุนการผลิต (Utilities) 

แนวทางและมาตรการการอนุรักษพลังงานในระบบหมอไอน้ํา,
ระบบมอเตอรและปม, ระบบอัดอากาศ 

5. การดําเนินกิจกรรมอนุรักษ
พลังงานในอุตสาหกรรมกระดาษ 

- วิธีการตรวจวัดและการวิเคราะหการใชพลังงาน 
- การบริหารจัดการการอนุรักษพลังงานในโรงงานกระดาษ 

 
 
11.4 การจัดฝกอบรมผูเชีย่วชาญการอนุรักษพลังงานในอุตสาหกรรมกระดาษ 
  

ที่ปรึกษาไดจัดใหมีการฝกอบรมตามหลกัสูตรที่ไดจัดทําขึ้นมา แกเจาหนาที่ของโรงงาน
อุตสาหกรรมกระดาษ โดยไดมีการแบงการฝกอบรมเปนเวลา 2 วัน ในลักษณะของการอบรมแบบ 
Classroom Training ในระหวางวันที่ 29 – 30 ตุลาคม 2550 ณ โรงแรมมิราเคิล แกรนด คอนเวนชั่น 
โดยมีผูเขารวมการอบรมในวันแรก รวมทัง้สิ้น 29 คน และวันที่สองรวม 30 คน 

หลักสูตรการฝกอบรมวนัแรกประกอบดวยหัวขอดังตอไปน้ี  

• อุตสาหกรรมเย่ือและกระดาษในประเทศไทย 
วิทยากรไดแกคุณ สมภพ วิทยวรสกุล  
ผจก. วิศวกรรมการผลิต บริษัทอุตสาหกรรมกระดาษคราฟทไทย จํากัด 
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• การอนุรักษพลังงานในการผลิตเยื่อกระดาษ 

- ขั้นตอนการผลิตเยื่อกระดาษ 
- การอนุรักษพลังงานในขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบ  (Wood yard and chip 

preparation) 
- การอนุรักษพลังงานในขั้นตอนการตมชิ้นไม (Cooking) 
 - การอนุรักษพลังงานในขัน้ตอนการฟอกขาว (Bleaching) 
- การอนุรักษพลังงานในขั้นตอนการนํานํ้ายาเคมีกลับคนื (Chemical Recovery) 
วิทยากรไดแกคุณ วีรชัย แซเชา  
หัวหนาแผนกผลิตเยื่อ บริษทัสยามเซลลูโลสจํากัด 

• แนวทางการดําเนินกิจกรรมการอนุรักษพลังงานในอุตสาหกรรมกระดาษ 
วิทยากรไดแก คุณดํารง บัวยอม 
ผูเชี่ยวชาญดานพลังงาน มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบรุี 

 
หลักสูตรการฝกอบรมวันทีส่องประกอบดวยหัวขอดังตอไปน้ี 

• การอนุรักษพลังงานในการผลิตกระดาษ 
- ขั้นตอนการผลิตกระดาษ 
- การอนุรักษพลังงานในขั้นตอนการเตรียมเย่ือ (Stock Preparation) 
- การอนุรักษพลังงานในขั้นตอนการเดินแผน (Forming Section) 
- การอนุรักษพลังงานในขั้นตอนการรีดนํ้า (Press Section) 
- การอนุรักษพลังงานในขั้นตอนการอบแหง (Drying Section) 
วิทยากรไดแก คุณสมภพ วิทยวรสกุล  
ผจก. วิศวกรรมการผลิต บริษัทอุตสาหกรรมกระดาษคราฟทไทย จํากัด 
 

• การอนุรักษพลังงานในระบบ Utilities 
- หมอไอน้ํา (Boiler) 
- ระบบอัดอากาศ (Air Compressor) 
- ระบบมอเตอร (Motor) 
วิทยากรไดแก คุณประทีป จีงมีผลบุญ 
หัวหนาแผนกพลังงาน บริษทักระดาษสหไทย จํากัด (มหาชน) 

• การตรวจวัดและการวเิคราะหการใชพลังงาน 
วิทยากรไดแก คุณประทีป จีงมีผลบุญ 
หัวหนาแผนกพลังงาน บริษทักระดาษสหไทย จํากัด (มหาชน) 
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รูปที่ 11.1 แสดงบรรยากาศของการฝกอบรม 
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11.5 ขอคิดเห็นจากการฝกอบรม 
 
 วันแรก (29 ตุลาคม 2550) ผูเขารวมอบรมรวม 29 ทาน 
1. ความคิดเห็นเกี่ยวกับสถานที่ สื่อ และเอกสารประกอบการอบรม 

ระดับความคิดเห็น หัวขอ 
ดีมาก ดี ปานกลาง นอย นอยมาก 

1. ระยะเวลาในการบรรยายแตละหัวขอ 4 15 5 1 - 
2. เอกสาร และส่ือประกอบการอบรม 6 12 7 - - 
3. สถานท่ีในการอบรม 12 13 - - - 
4. อาหาร และเคร่ืองด่ืม 10 14 1 - - 

 
2. ความคิดเห็นเกี่ยวกับเน้ือหาหลักสูตรในการอบรม และวิทยากรผูใหการอบรม 

ระดับความคิดเห็น หัวขอ 
ดีมาก ดี ปาน

กลาง 
นอย นอยมาก 

1. เน้ือหาหลักสูตรการอบรม 3 19 4 - - 
2. เทคนิคในการบรรยายของวิทยากร  - 19 7 - - 
3. สามารถอธิบายไดตรงประเด็นกับหัวขอท่ีบรรยาย 4 17 4 1 - 
4. ความรอบรูในหอขอท่ีทําการบรรยาย 7 15 4 - - 
5. การตอบขอซักถาม/ปญหา 1 15 9 1 - 

 
3. ทานคิดวาหัวขอที่บรรยายในวันน้ีมีประโยชนมากนอยเพียงใด 

ระดับความคิดเห็น หัวขอ 
มากท่ีสุด มาก ปานกลาง นอย นอยมาก 

1. อุตสาหกรรมเยื่อและกระดาษในประเทศไทย 8 13 4 - - 
2. การอนุรักษพลังงานในการผลิตเยื่อกระดาษ 7 11 7 - - 
3. แนวทางการดําเนินกิจกรรมอนุรักษพลังงานใน
อุตสาหกรรมกระดาษ 

7 12 6 - - 

 
วันที่สอง (30 ตุลาคม 2550) ผูเขารวมอบรมรวม 30 ทาน 
1. ความคิดเห็นเกี่ยวกับสถานที่ สื่อ และเอกสารประกอบการอบรม 

ระดับความคิดเห็น หัวขอ 
ดีมาก ดี ปานกลาง นอย นอยมาก 

1. ระยะเวลาในการบรรยายแตละหัวขอ 6 15 6 - - 
2. เอกสาร และส่ือประกอบการอบรม 8 15 4 - - 
3. สถานท่ีในการอบรม 14 13 - - - 
4. อาหาร และเคร่ืองด่ืม 13 12 2 - - 
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2. ความคิดเห็นเกี่ยวกับเน้ือหาหลักสูตรในการอบรม และวิทยากรผูใหการอบรม 

ระดับความคิดเห็น หัวขอ 
ดีมาก ดี ปาน

กลาง 
นอย นอยมาก 

1. เน้ือหาหลักสูตรการอบรม 6 17 3 - - 
2. เทคนิคในการบรรยายของวิทยากร  5 11 10 - - 
3. สามารถอธิบายไดตรงประเด็นกับหัวขอท่ีบรรยาย 4 16 6 - - 
4. ความรอบรูในหอขอท่ีทําการบรรยาย 6 17 3 - - 
5. การตอบขอซักถาม/ปญหา 2 14 6 4 - 

 
3. ทานคิดวาหัวขอที่บรรยายในวันน้ีมีประโยชนมากนอยเพียงใด 

ระดับความคิดเห็น หัวขอ 
มากท่ีสุด มาก ปานกลาง นอย นอยมาก 

1. การอนุรักษพลังงานในการผลิตกระดาษ 6 17 3 - 1 
2. การอนุรักษพลังงานในระบบ utilities 4 16 4 2 1 
3. การตรวจวัดและวิเคราะหการใชพลังงานใน
อุตสาหกรรมกระดาษ 

5 14 6 1 1 

 
การประเมินผลในภาพรวมการฝกอบรม 
 
1. ระยะเวลาในการจัดฝกอบรม จํานวน 2 วัน เหมาะสมหรือไม 
 เห็นวามีความเหมาะสม จํานวน 20 ทาน 
 เห็นวาไมเหมาะสม เน่ืองจากจํานวนวันนอยเกินไป จํานวน 4 ทาน 
 
2. สถานที่ในการฝกอบรม (ความสะดวกในการเดินทาง, ความพรอมของสถานท่ี เปนตน) 

ดีมาก ดี ปานกลาง นอย นอยมาก 
9 12 4 - - 

 
ความคิดเห็นเกี่ยวกับเน้ือหาหลักสูตรในการอบรม และวิทยากรผูใหการอบรมในภาพรวม 3. 

ระดับความคิดเห็น หัวขอ 
ดีมาก ดี ปานกลาง นอย นอยมาก 

1. เน้ือหาหลักสูตรการอบรม 3 20 2 - - 
2. เทคนิคในการบรรยายของวิทยากร  1 15 9 - - 
3. สามารถอธิบายไดตรงประเด็นกับหัวขอท่ีบรรยาย 2 17 6 - - 
4. ความรอบรูในหอขอท่ีทําการบรรยาย 3 18 4 - - 
5. การตอบขอซักถาม/ปญหา 1 14 9 1 - 
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4. ทานคิดวา  การจัดฝกอบรมครั้งนี้ไดผลคุมคาหรือไม 
ทุกทานที่เขารวมอบรมมีความคิดวาการอบรมคร้ังน้ีมีความคุมคา (จํานวนแบบสอบถามที่ตอบ
กลับมาจํานวน 25 ฉบับ) 
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