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บทคดัย่อ 
งานวจิยัฉบบันี้มวีตัถุประสงค ์เพื่อลดตน้ทุนในกระบวนการผลติและเพิม่ผลติภาพของขัน้ตอนการตดัแผ่นฉนวนกนั
ความรอ้นประสทิธภิาพสงูโดยใชเ้ทคนิควธิกีารท างาน ซึง่ผูว้จิยัไดท้ าการออกแบบและพฒันาเครื่องตดัแผ่นฉนวน
กนัความรอ้นประสทิธภิาพสงูส าหรบัลดการใชแ้รงงานคน การศกึษาเริม่จากศกึษาวธิกีารท างานของกระบวนการ
ตัดแผ่นฉนวนกันความร้อนประสิทธิภาพสูงที่มีความหนาขนาด 3 ซม. ซึ่งเป็นผลิตภัณฑ์หลักของโรงงาน
กรณีศึกษานัน้ พบว่าการท างานในขัน้ตอนดงักล่าวใช้พนักงานในการปฏบิตัิงานจ านวนทัง้สิ้น 3 คน คิดเป็น
เปอรเ์ซน็ตก์ารท างานของพนกังานคนที ่1 เท่ากบั 30.77% พนักงานคนที่2 เท่ากบั 53.85% และพนักงานคนที ่3 
เท่ากบั 38.46 % และไม่เพยีงพอต่อความตอ้งการ ทางผูว้จิยัไดท้ าการออกแบบเครื่องตดัแผ่นฉนวนกนัความรอ้น
ประสทิธภิาพสูง โดยใช้เครื่องตดัเป็นลกัษณะการตดัแบบโรเตอร์ มใีบมดีตดัขนาด 4 นิ้ว ความเรว็การตดั 0.5 
เมตร/วนิาท ีซึง่สามารถตดัแผ่นฉนวนกนัความรอ้นกวา้งไดส้งูสดุ 150 เซนตเิมตร จากผลการทดลองพบว่า เครื่อง
ตดัแผ่นฉนวนกนัความรอ้นทีผู่ว้จิยัไดท้ าการออกแบบนัน้ สามารถลดการใชแ้รงงานคนจาก 3 คนเหลอื 2 คน คดิ
เป็นเปอรเ์ซน็ต์การท างานของพนักงานคนที ่1 เท่ากบั 62.5% และพนักงานคนที ่2 เท่ากบั 75.0% เวลาการตดั
แผ่นฉนวนลดลงจาก 13 วนิาท/ีชิน้ เหลอื 6.6 วนิาท/ีชิน้ คดิเป็นอตัราส่วนเวลาเท่ากบั  53.85% และสามารถลด
ตน้ทุนกระบวนการผลติไดถ้งึ 93,600 บาท/ปี โดยมรีะยะเวลาในการคนืทุนภายใน 0.33 ปี 

 

ค าหลกั  เครื่องตดั ฉนวนกนัความรอ้น ลดตน้ทุน การศกึษาวธิกีารท างาน การเพิม่ผลติภาพ  
 

Abstract 
This research aims to reduce the production cost and increase the productivity of a Cutting of thermal 
insulation. The researcher has been designed and developed the Cutting thermal insulation Machine for 
decreasing the labor. This reached was started by study working style in the cutting 3 cm thickness 
thermal insulation. It was found that there was 3 staff working in process. The Percentage of the first 
staff was 30.77%, second staff was 53.85%, and third staff was 38.46% and not enough demand. The 
rotor‘s style cutting with 4 inches clade is used; speed cut is 0.5m/sec. And the highest cut width up to 
150cm. The experimental results found that The Cutting thermal insulation high quality sheet Machine 
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was designed by researcher can be reduced its staff from 3 to 2. The percentage of first was 62.5 % and 
the second was 75 %. The used time is reduced from 13sec. per sheet to 6.6 sec. per sheet, of  53.85%. 
Meanwhile totally cost reduction from this improvement increasing per year was 93,600 baht and the 
payback period within 0.33 year. 

 
Key words; Thermal insulation, Cutting Machine, Cost reduction, Working Style, and Productivity 
improvement  
 

 
1. บทน า 
 ฉนวนกันคว าม ร้ อน ได้ เ ข้ า ม ามีบทบาท ใน
อุตสาหกรรมการผลติ และครวัเรอืนมากยิง่ขึน้มรีูปแบบที่
หลากหลายเช่น เป็นมว้นมแีผ่นฟอยล ์เป็นแผ่น  แบบตดั
ตามแบบ หรือเป็นแบบหุ้มฉนวนหมดทุกด้าน แล้วแต่
ความต้องการในการใช้งานที่แตกต่างกันออกไป โดย
ส่วนมากมาใชเ้พื่อลดความสญูเสยีค่าพลงังานความรอ้น 
เพื่อลดต้นทุนพลงังานทีใ่ช้ในกระบวนการผลติ และเพิม่
ประสทิธภิาพในการใชพ้ลงังานใหส้งูทีส่ดุ เช่น ระบบปรบั
อากาศ ระบบหม้อต้มไอน ้า ระบบท าความเยน็ เป็นต้น  
ซึ่ง ค่าความหนาแน่นของฉนวน(Density) ยิ่งความ
หนาแน่นมากเท่าไหร่ความรอ้นกจ็ะผ่านเขา้มาไดน้้อยลง  

รปูที ่1 ลกัษณะของฉนวนกนัความรอ้น [1] 
 

จากการศกึษาของโรงงานพบว่าในกระบวนการ
ตดัของแผ่นฉนวนกนัความรอ้นของโรงงานกรณีศกึษาใช้
พนักงานตดั 3 คน ซึ่งใช้เวลา 13 วนิาท/ีชิ้น  และก าลงั
การตดั 500 ชิน้/วนั แต่ความต้องการของแผ่นฉนวนกนั
ความร้อนมีถึง 1000-1500 ชิ้น/วนั จากปญัหาดงักล่าว
ทางโรงงานกรณีศึกษาได้ร่วมกับผู้วิจ ัย ออกแบบและ
พัฒนา เครื่ อ งตัดแผ่ นฉนวนกันความร้อน ระบบ
กึง่อตัโนมตั ิโดยมพีารามเิตอรต่์างๆ ในปรบัตัง้ตามความ

เหมาะสมในการใช้งาน เพื่ อ เป็นการลดต้นทุนใน
กระบวนการผลติ และเพิม่ผลติภาพในกระบวนการผลติ  

  
ตารางที ่1  แผนภูมกิารปฏบิตังิานทวคีณู ขัน้ตอนการตดั
แผ่นฉนวนกนัความรอ้นก่อนปรบัปรุง 
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จากตารางที่ 1 ศกึษาการท างานได้ว่าการตดัแผ่นฉนวน
กนัความร้อนพนักงานใชเ้วลาต่างกนัและเกดิงานรอ คอื 
พนักงานคนที่ 1 ท างาน 4 วินาที พนักงานคนที่ 2 
ท างาน 7 วินาที และพนักงานคนที่ 3 ท างาน 5 วินาท ี
เวลารวม 13 วนิาท/ีชิ้น เปอร์เซน็ต์การท างานพนักงาน
คนที่  1 เท่ากับ 30.77% พนักงานคนที่  2 เท่ากับ 
53.85% และพนกังานคนที ่3 เท่ากบั 38.46 % 
 

 

http://dict.longdo.com/search/Payback%20period
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1.1 ลกัษณะในการตดัแผ่นฉนวนกนัความร้อน (ก่อน
ปรบัปรุง) 

 
รปูที ่2  ลกัษณะการตดัแผ่นฉนวนกนัความรอ้น 

(ก่อนปรบัปรุง) 
 

1.2 ขัน้ตอนการปฏบิตังิาน 
1.พนักงาน 2และ3 ดึงฉนวนออกจากม้วนให้

พนกังาน 1ซึง่รอการจดัแผ่นฉนวนจากนัน้ 
2. พนักงาน 2 และ3 รอพนักงาน 1 มาจัด

ชิน้งานในต าแหน่งทีก่ าหนดไว ้
3. พนักงาน 2 หรอื 3 วางไม้บรรทดัลงในระยะ 

ทีก่ าหนดไวแ้ละท าการตดัในขัน้ตอนต่อไป 
4. พนกังาน 2 ใชใ้บมดีคตัเตอรต์ดัจากตรงกลาง

ของแผ่นฉนวนออกไปทางดา้นซา้ย 
5. พนกังาน 3 ใชใ้บมดีคตัเตอรต์ดัจากตรงกลาง

ของแผ่นฉนวนออกไปทางดา้นขวา 
6. เมือตัดเสร็จพนักงาน 1 น าแผ่นที่ตัดเสร็จ

แลว้ไปวางไวบ้รเิวณทีจ่ดัเตรยีมไว ้
 

2.  ทฤษฏีท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 ทฤษฎีผลิตภาพ (Productivity) ค าว่า “ผลผลติ” 
เป็นค าที่มีความหมายตามสูตรที่ใช้เช่นเดียวกับค าว่า 
“ประสิทธิภาพ” กล่าวคือผลิตผลเป็นดัชนีแสดง
ความสมัพนัธร์ะหว่างผลผลติต่อทรพัยากรทีใ่ชใ้นการก่อ
เกดิผลผลตินัน้หรอืในเทอมเดยีวกนัเป็นสตูรดงันี้ [2]    
                          

      

     
        (1) 

 

2.2 แผนภมิูการปฏิบติังานทวีคณู (Multiple activity 
chat) แผนภูมกิารปฏบิตังิานทวคีูณนี้จะเป็นแผนภูมแิรก
ในบรรดาแผนภูมิที่แสดงไว้ในตารางที่เกี่ยวกบัสดัส่วน
ของเวลา แผนภูมิประเภทนี้จะใช้เมื่อมคีวามจ าเป็นต้อง
บนัทกึการท างานของสิง่หนึ่งใหม้คีวามสมัพนัธก์นัในเชงิ
เสน้เวลากบัการท างานของอกีสิง่หนึ่ง หรอือกีหลายๆสิง่ 
การบนัทกึกระท าในแผนภูมเิดยีวกนัสิง่ต่างๆทีก่ล่าวถงึใน
ทีน่ี้อาจจะเป็นคน เครื่องจกัร หรอืวสัดุกไ็ดท้ัง้สิน้ [3] 
 

2.3 ค านวณหาจ านวนรอบในการจบัเวลา การศกึษา
เวลาโดยการใช้นาฬิกาจบัเวลา ถือเป็นการสุ่มตัวอย่าง
รูปแบบหนึ่งเพียงแต่เป็นการสุ่มบนตัวอย่างเดียวที่มี
ความต่อเนื่อง ข้อมูลมีความคลาดเคลื่อนอนัเนื่องจาก
ความแปรปรวนของงาน ความเร็วของพนักงานในการ
ท างาน และอาจมงีานแปลกปลอม และอื่นทีซ่่อนเร้น ดัง้
นัน้การจบัเวลารอบเดยีว หรอื 2-3 รอบ ย่อมไม่ใช่ค่าที่
แน่นอนพอที่จะเป็นฐานในการค านวณเวลามาตรฐาน 
การค านวณมีกลายวิธี ทัง้นี้ข ัน้กับเวลาและค่าความ
แม่นย าที่ต้องการ แต่ทุกวิธตี้องอาศยัข้อมูลเบื้องต้นใน
การประมาณการ และค่าความคลาดเคลื่อน สูตรการ
ค านวณมดีงัต่อไปนี้ [4] 
 

               
  √  ∑    ∑   

∑ 
  2                   (2)

 

เมื่อ         = ขนาดตวัอย่างทีจ่ะหา 
   = จ านวนทีท่ดลองจบัเวลาก่อน 
 ∑    ผลรวมแต่ล่ะค่า 
 x  =  ค่าทีอ่่านได ้(เวลาในในแต่ละวฏัจกัร) 
 

2.4 การแจกแจงแบบปกติ (Normal distribution) 
สามารถใช้ได้กบัข้อมูล สถานการณ์ และปรากฏการณ์
ต่าง ๆ ได้หลากหลาย เช่น น ้าหนัก ส่วนสูง อายุการใช้
งาน ค่าใชจ้่าย ความเรว็ คะแนนสอบ และปรมิาณผลผลติ
การเกษตร เป็นตน้  
 รูปแบบการแจกแจงแบบปกติ แสดงด้วย เส้น
โค้งความน่าจะเป็น ที่มีพื้นที่ใต้เส้นโค้งทัง้หมดเป็น 1 
ลกัษณะของเสน้โคง้ปกตเิป็นรปูระฆงัคว ่า มจีุดศูนยก์ลาง
ที่ค่าเฉลี่ย และสมมาตรรอบค่าเฉลี่ย ซึ่งท าให้ ค่าเฉลี่ย 
มธัยฐานและฐานนิยม อยู่ทีจุ่ดเดยีวกนั [5] 
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รปูที ่3 การแจกแจงแบบปกต ิ

 

2.5 Z test คอื การทดสอบค่า Z ในการทดสอบเกีย่วกบั
ค่าเฉลีย่ของกลุ่มตวัอย่างในกรณีทีก่ลุ่มตวัอย่างมจี านวน
มาก n ≥ 30 โดยขอ้มูลทีน่ ามาทดสอบ ต้องเป็นขอ้มูลที่
ไดจ้ากมาตราวดัมาตราอนัตรภาค (Interval Scale) หรอื 
มาตราอตัราสว่น (Ratio Scale) และใชท้ดสอบไดท้ัง้กลุ่ม
ตัวอย่างกลุ่มเดียวและสองกลุ่มตัวอย่าง เพื่อทดสอบ
ความแตกต่างของค่าเฉลี่ยระหว่างกลุ่มตัวอย่างกับ
ประชากร [6] 

                 
 ̅   

  √ 
                                   (3)  

เมื่อ    μ0 = แทนค่าเฉลีย่ของประชากร 
          ̅ = แทนค่าเฉลีย่ของกลุ่มตวัอย่าง 
       σ = แทนความเบีย่งเบนมาตรฐานของประชากร 
           = แทนขนาดตวัอยา่ง  
                                                                                                      
3. การออกแบบและและอปุกรณ์ท่ีต้องสรา้งขึน้  
 การออกแบบตวัเครื่องตัดแผ่นฉนวนกนัความร้อน 
เริม่จากศกึษารายละเอยีดการตดัและวธิีการใช้งานของ
ตวัเครื่องให้ง่ายที่สุด โดยสรุปตวัเครื่องเป็นลกัษณะราง
ยาว 180 เซนตเิมตร ท าดว้ยอลูมเินียม และตดิตัง้เครื่อง
ตดัหวัผา้ ขนาดใบ 4 นิ้ว สามารถตดัแผ่นฉนวนกนัความ
ร้อน  3  เซนติ เมตร  และติดตั ้ง ระบบการตัดแบบ
กึ่งอตัโนมตัิ ที่ใช้ส าหรบัพาเครื่องตดัไปตดัที่แผ่นฉนวน
กนัความร้อน โดยใชก้ารเขยีนแบบด้วยโปรแกรม Solid 
Works [7] เพื่อเป็นต้นแบบ และพนักงานสามารถ
ปฏบิตังิานได ้2 คน 

รปูที ่4  ลกัษณะของเครือ่งตดัแผน่ฉนวนกนัความรอ้น 

3.1 เครื่องตัดหัวผ้ามีใบตัดขนาด 4 นิ้ว มอเตอร์
กระแสสลบั 150w 220V 3.0A 2400r/min 60 Hz พรอ้ม
กบัชุดสไลด ์ทีว่ิง่อยู่ในรางทีม่ชี่องขนาด 8 มลิลเิมตร 

      

รปูที ่5 เครือ่งตดัหวัผา้และตวัสไลดใ์นราง 
 

3.2 รางวิง่มขีนาดที่เลก็ ต้องค านึงถึงการเอาสายพาน
ขนาด 10 มลิลเิมตร ลงไปดว้ย โดยสามารถวิง่ไปกลบัได้ 
และระบบขับเครื่องตัดแผ่นฉนวนกันความร้อนเป็น
มอเตอร์กระแสตรง 24V DC 600 RPM 20.4Kg.cm 
น ามาติดตัง้กับหน้าแปลน และใส่เฟืองสายพาน XL 
ขนาด 34 ฟนั 

รปูที ่6 ขนาดของราง และการใส่สายพาน 
 

 3.4 สว่นตวัควบคุม ประกอบดว้ยวงจรอเิลก็ทรอนิกสแ์ละ
ควบคุมผ่านไมโครคอนโทรเลอร์ นอกจากนี้ยังเป็นตัว
ควบคุมการท างานของเครื่องอกีดว้ย 
 
 
 
 

 

รปูที ่7 ภายในกล่องควบคุม และสวติชค์วบคุมเครือ่งตดัแผ่นฉนวน
กนัความรอ้น 

 

  เมื่อน าสว่นประกอบต่างๆของเครื่องทีไ่ด ้น ามา
รวมกนัเป็นเครื่องตดัแผ่นฉนวนกนัความรอ้น 
 
 

 
 
 
รปูที ่8 ภาพประกอบเครือ่งตวัแผ่นฉนวนกนัความรอ้น 
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3.5 ขัน้ตอนการท างานของเครื่อง (หลงัปรบัปรุง) 
 

�                     On 
�          �    

   �                         �       

       Start �    �          

�                   �  �           
         �                          

�  �    �   �              
           Start

 
 

รปูที ่9 ข ัน้ตอนของการใชเ้ครือ่งตดัแผ่นฉนวน 
กนัความรอ้น 

 

4. ผลการทดลอง 
    ผลทีไ่ดจ้ากการทดลองสามารถแสดงไดด้งันี้ 
4.1 ลักษณะการตัดแผ่นฉนวนกันความร้อน (หลัง
ปรบัปรุง) ในการปฏบิตังิานสามารถท างานได ้2 คน 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

รปูที ่10  ลกัษณะในการตดั (หลงัปรบัปรุง) 
 

ขัน้ตอนการปฏบิตังิาน 
1. พนกังาน 1 ดงึแผ่นฉนวนใหพ้นกังาน 2  
2. พนกังาน 2 จดัชิน้งาน 
3. พนกังาน 1 กดสวติช ์Start การท างานของ

เครื่อง 
4. พนกังาน 2 เอาแผ่นฉนวนไปเกบ็ในทีเ่ตรยีมไว ้

ตารางที ่2 ใบบนัทกึผลการทดลองการจบัเวลา 

จากการค านวณหาจ านวนชุดตวัอย่างขอ้มูล ค่า   ทีไ่ด้
คอื 

         
  √                   

     
 2 

              
 

จากสมการ   มคี่าท่ากบั 32.09 หรอื ต้องมกีารเกบ็ผล
ทดลองจ านวน 33 ครัง้ ทีค่่าความเชื่อมัน่ 95% ค่าผลการ
ทดลองครัง้ที ่30 เท่ากบั 7.5 วนิาท ีครัง้ที ่31 เท่ากบั 6.3 
วนิาทคีรัง้ที ่32 เท่ากบั 5.9 วนิาท ีครัง้ที ่33 เท่ากบั 7.5 
วนิาท ี
 

4.2 การวเิคราะห์การแจกแจงแบบปกติ Normal Test 
และการวเิคราะหค์่า Z Test 
 

 
 

รปูที ่11 การวเิคราะห ์Normal Test 
จากการผลการวเิคราะห์การแจกแจงขอ้มูลแบบปกติ ได้
ดงัสมตฐิาน 
 Ho: ขอ้มลูทีน่ ามาวเิคราะห ์มกีารแจกแจงแบบปกติ  

ใบบนัทกึการจบัเวลางานย่อย 
ผลติภณัฑ ์: ฉนวนกนั
ความรอ้น   กระบวนการ :   ผูบ้นัทกึขอ้มลู 
ชือ่ผลติภณัฑ ์: ฉนวนกนัความ
รอ้นความหนา 3 mm 

ขัน้ตอนการตดัด้วย
เครื่องตดัฉนวน 

นายภานุสทิธิ ์
ก าป ัน่ทอง 

ครัง้
ที ่1 

ครัง้
ที ่2 

ครัง้
ที ่3 

ครัง้ที ่
4 

ครัง้
ที ่5 

ครัง้
ที ่6 

ครัง้
ที ่7 

ครัง้ที ่
8 

ครัง้ที ่
9 

7.2 6.6 5.9 7.4 5.8 5.9 6.1 7.9 5.2 
ครัง้
ที ่10 

ครัง้
ที ่11 

ครัง้
ที ่12 

ครัง้ที ่
13 

ครัง้
ที ่14 

ครัง้
ที ่15 

ครัง้
ที ่16 

ครัง้ที ่
17 

ครัง้ที ่
18 

6.3 6.9 7.8 6.8 7.8 5.1 8 5.2 5.2 
ครัง้
ที ่19 

ครัง้
ที ่20 

ครัง้
ที ่21 

ครัง้ที ่
22 

ครัง้
ที ่23 

ครัง้
ที ่24 

ครัง้
ที ่25 

ครัง้ที ่
26 

ครัง้ที ่
27 

7.4 5.7 6.7 5.4 7.5 6.3 5.9 6.9 7.7 
ครัง้
ที ่28 

ครัง้
ที ่29 หน่วยเป็นวนิาท ี

6.7 8 

         

ขั้นตอนท่ี 1 

ขั้นตอนท่ี 3 ขั้นตอนท่ี 4 

ขั้นตอนท่ี 2 
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 H1: ขอ้มลูทีน่ ามาวเิคราะห ์ไมม่กีารแจกแจงแบบปกต ิ 
 จากผลการวเิคราะหค์่า P Value ทีไ่ดจ้ากการค านวณ 
33 ชุดขอ้มูล เท่ากบั 0.111 มากกว่า 0.05 ยอมรบัสมติ
ฐานหลกั H0  ขอ้มูลทีน่ ามาวเิคราะห ์มกีารแจกแจงแบบ
ปกต ิทีค่่าความเชื่อมัน่ 95% ค่าเฉลีย่เท่ากบั 6.62 วนิาท ี
และค่าเบีย่งเบนมาตรฐาน เท่ากบั 0.92  
 

ตารางที ่3 การวเิคราะห ์Z-Test 
Variable N Mean StDev SE Mean 95% CI Z P 

เวลาใน
การ 

ตดัแผ่น
ฉนวน 

33 
 

6.621
21 
 
 

0.92694 
 
 
 

0.16135 
 
 

(6.30497, 
6.93746) 
 

0.01 
 

0.994 
 

  
จากตารางที่ 3 การวเิคราะห ์Z Test เพื่อทดสอบเวลา
เครื่องตดัแผ่นฉนวนกนัความร้อนความหนา 3 ซม. โดย
สมติฐานเวลาการท างาน ที่ 6.621 วนิาท ีค่าเบี่ยงเบน
มาตรฐาน เท่ากบั 0.9269 และค่าเฉลีย่ เท่ากบั 0.16135 
ทีค่่าความเชื่อมัน่ 95% 
                            Ho :   µ = 6.62 
                            H1 :   µ ≠ 6.62 
 จากผลการทดลอง Z Test ค่า P value ทีไ่ดค้อื 
0.994 ค่าความเชื่อมัน่เท่ากบั  6.30497 - 6.93746 
วนิาท ีให้ยอมรบัสมติฐานหลกั H0  เวลาเครื่องตดัแผ่น
ฉนวนกนัความรอ้นความหนา 3 เซนตเิมตร โดยสมตฐิาน
เวลาการท างานเท่ากบั 6.621 วนิาท ี
 

ตารางที ่4 การเปรยีบเทยีบผลก่อน-หลงัการปรบัปรุง 
 ก่อน 

ปรบั 
ปรุง 

หลงั
ปรบั 
ปรุง 

ผลต่าง % ผลต่าง 

ลดตน้ทุนแรงงาน 
(บาท/วนั) 

900 600 -300 -33.3% 

ลดเวลาการท างาน 
(วนิาท/ีชิน้) 

13 6 -7 -53.84% 

เพิม่ก าลงัการ
กระบวนการผลติ 
 (ชิน้/วนั) 

500 900 400 80% 

 

จากตารางที ่4 
- ตน้ทุนของพนกังานวนัล่ะ 300 บาท  ลดลง 1 คน 
เท่ากบั 300 บาท/วนั หรอื 7800 บาท/เดอืน 
- เวลาการท างานลดลง จาก 13 วนิาท/ี ชิน้ เหลอื 6 
วนิาท/ีชิน้ คดิเป็น -58.84% 

- สามารถเพิม่ก าลงัการผลติได ้900 ชิน้/วนั คดิเป็น 80% 
 

5. สรปุ  
จากผลการทดลองพบว่า เครือ่งตดัแผ่นฉนวน

กนัความรอ้นทีผู่ว้จิยัไดท้ าการออกแบบนัน้ สามารถลด
การใชพ้นกังาน จาก 3 คนเหลอื 2 คน ท าใหส้ามารถลด
ตน้ทุนของพนกังานกระบวนการผลติได ้ 93,600 บาท/ปี 
จากการลงทุน 32,000 บาท จากผลการวเิคราะห์
ระยะเวลาในการคนืทุน 0.33 ปี เปอรเ์ซน็ตก์ารท างาน
พนกังานคนที ่1 เท่ากบั 62.5% พนกังานคนที ่2 เท่ากบั 
75.0% และเวลาการตดัแผ่นฉนวนลดลง 53.85%  จาก 
13 วนิาท/ีชิน้ เหลอื 6.6 วนิาท/ีชิน้  
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