
บทท่ี 4

การวิเคราะห์การทดแทนของแม่พิมพ์

ในการนำเอาแม่พิมพ์ Progressive Die มาใช้ในการผลิตหูภาชนะแทนกรรมวิธีในการ 
ผลิตแบบเดิม ซึ่งใช้แม่พิมพ์แบบ Single Die เนองจากผลผลิตไม่เพียงพอต่อความต้องการ และเป็น 
การล้าสมัยทางเทคโนโลยี แต่อย่างไรก็ตามในการนำเอาแม่พิมพ์ Progressive Die มาทดแทนจำเป็น 
ที่จะต้องใช้เงินลงทุนจำนวนหนึ่ง ตังนั้นจึงทำการสืกษาเปรียบเทียบผลตอบแทนที่โรงงานจะไต้รับ 
จากการลงทุนในการนำแม่พิมพ์ Progressive Die มาใช้ทดแทนกรรมวิธีเดิม เพอเป็นข้อมูลสำหรับ 
ผู้บริหารของโรงงานในการตัดสินใจ เลือกกรรมวิธีการผลิตที่เหมาะสมมาใช้

การวัดผลตอบแทน หมายถึง การวัดคุณค่าของการลงทุน ซึ่งผลตอบแทนที่โรงงานจะ 
พิจารณา คือ ค่าใช้จ่ายที่ประหยัดไต้ หรือ ลดลงในช่วงระยะเวลาหนึ่ง ในการวิเคราะห์ผลตอนแทน 
ที่ประหยัดไต้จากการลงทุนนำแม่พิมพ์ Progressive Die มาใช้ จะวิเคราะห์จากค่าใช้จ่ายประจำปีที ่
แตกต่างกัน

4.1 การวิเคราะห์ค่าใช้จ่าย

การวิเคราะห์อัตราผลตอบแทนในการลงทุน สำหรับการนำแม่พิมพ์ Progressive Die 
มาใช้ในกระบวนการผลิตของโรงงาน ค่าใช้จ่ายที่นำมาเปรียบเทียบ เพื่อพิจารณาในที่นี้ คือ

1. ค่าใช้จ่ายสำหรับกรรมวิธีการผลิตโดยแม่พิมพ์ Progressive Die
2. ค่าใช้จ่ายสำหรับกรรมวิธีการผลิตแบบเดิม

ข ้อ ม ูล เท ี่ยวก ับ ค ่าใช ้จ ่ายส ำห ร ับ ก ารว ิเค ราะห ์ไต ้จาก  ก ารเก ็บ ข ้อ ม ูล จาก โรงงาน ต ัวอ ย ่าง

แล ้วม าท ำก ารว ิเค ราะห ์โด ยพ ิจารณ าเป ร ียบ เท ียบ ค ่าใช ้จ ่ายต ่อ ป ี โด ยก ำห น ด อ าย ุโค รงก าร 5 ป ี และ

อ ัต ราผลต อ บ แท น  30 เปอร ์เซ ็น



4.2 ค่าใช้จ่ายสำหรับกรรมวิธการผลิต โดยแม่พิมพ์ Progressive Die

ในการนำแม่พิมพ์ Progressive Die มาใช้ทดแทนกรรมวิธีการผลิตแบบเดิม ทำให้ค่า 
ใช้จ่ายประจำปีเปลี่ยนแปลงไป ดังนั้น'จึงจำเป็นที่จะต้องศึกษา ค่าใช้จ่าย สำหรับกรรมวิธีการผลิต 
โดยแม่พิมพ์ Progressive Die เพื่อนำมาวิเคราะห์ผลตอบแทนที่ประหยัดได้ จากการลงทุนนำ 
แม่พิมพ์ Progressive Die มาใช้ ซึ่งค่าใช้จ่ายดังกล่าว ประกอบด้วย

4.2.1 ค่าใช้จ่ายในระยะเริ่มด้น ได้แก่ ค่าใช้จ่ายในการสร้างแม่พิมพ์ Progressive Die
4.2.2 ค่าวัตถุดิบในการผลิตหูภาชนะ
4.2.3 ค่าใช้จ่ายประจำปี ของพนักงานในการผลิต
4.2.4 ค่าโสหุ้ยในการผลิต
4.2.5 ค่าใช้จ่ายส่วนเพื่มในการซ่อมบำรุงแม่พิมพ์

4.2.1 ค่าใช้จ่ายในระยะเริ่มด้น หรือเงินลงทุนเริ่มแรก ในการนำแม่พิมพ์ Progressive Die มาใช  ้
ทดแทน ทางโรงงานต้องมีค่าใช้จ่ายในระยะเริ่มด้นซึ่งเป็นค่าใช้จ่ายที่ต้องจ่ายในครั้งเดียว ในปีแรก 
ได้แก่ ค่าใช้จ่ายในการสร้างแม่พิมพ์ Progressive Die ซึ่งประกอบด้วย

4.2.1.1 ค่าวัตถุดิบในการสร้างแม่พิมพ์
4.2.1.2 ค่าแรงงานและค่าใช้จ่ายในการขึ้นรูปชิ้นส่วนแม่พิมพ์
4.2.1.3 ค่าโสหุ้ยในการสร้างแม่พิมพ์
ค่าใช้จ่ายในระยะเริ่มด้นทั้งสาม มีรายละเอียด ดังนี้

4.2.1.1 ค่าวัตถุดิบในการสร้างแม่พิมพ์ วัตถุดิบในการสร้างแม่พิมพ์จะแบ่งออกเป็น 2 
ชนัด จากการออกแบบแม่พิมพ์ในบทที่ 3 ได้แค่

1. ชิ้นส่วนมาตราฐาน ซึ่งเป็นชินส่วนที่ซือมา แล้วสามารถใช้งานได้ โดยไม่ต้องนำมา 
แปรสภาพอีกครัง โดยราคาของชินส่วนมาตราฐานในวิทยานิพนธ์ฉบั บนี อ้างอิงจาก บริษัท อินเตอร ์
ทูล เนคโนโลยี จำกัด ราคาวัตถุดิบของชินส่วนมาตราฐานต่าง ๆ แสดงในตารางที่ 4.1
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2. ชินส่วนที่ต้องนำมาฃึนรูป เป็นชิ้นส่วนที่ต้องสั่งวัตถุดิบเข้ามา แล้วนำมาขึ้นรูปให้ไต้ 
รูปร่างและขนาดตามที่แบบกำหนด ในการสั่งซื้อวัตถุดิบดังกล่าว จะกำหนดขนาดสั่งซื้อให้มีขนาด 
ใหญ่กว่าขนาดที่แบบกำหนด โดยจะเผื่อขนาดต้านกว้างและต้านยาวเพิ่มขึ้น 5 มม. และเผื่อขนาด 
ความหนาเพิ่มขึ้น 2 มม. ในกรณีเป็นเหล็กก้อนเหลี่ยมมุมฉาก จะสั่ง'ชื้อ์วัตถุดิบ พร้อมกับปาด 
ผิว และเจียรนัยผิว 6  ต้าน ให้ไต้ขนาดตามที่แบบกำหนด ส่วนกรณีชิ้นงานเป็นเหล็กเพลากลม จะ 
สั่งซือวัตถุดิบ ตามความยาวที่ต้องการ

ราคาวัตถุดิบ และอัตราค่าบริการในการปาดผิวพร้อมเจียรนัย ในวิทยานิพนธ์ฉบับนี ้
อ้างอิงจาก บริษัท อินเตอร์'ถุล เทคโนโลยี จำกัด โดยมีรายละเอียด ดังนี้

- ราคาวัตถุดิบ เหล็ก เกรด ร ร 41 25 บ าท /ก ก .
เหล็ก เกรด ร 45 C 54 บาท / กก.
เหล็ก เกรด S K D 1 1  216 บ าท /ก ก .

- อัตราค่าบริการในการปาดผิวพร้อมเจียรนัย แบ่งเป็น 2 กรณี คือ

1. ปาดออกหน้าละไม,เกิน 2.5 มม. และขนาดแผ่นกว้างยาวไม่เกิน 510x1,010 มม.
ค่าบริการปาดหน้าและเจียรนัย 2 บาท/ซม2/หาภ้ค่าบริการตํ่าถุดต่อชิ้น 1000 บาท

2. ปาดหน้าออก 2.5-5 ต่อหน้าหรือขนาดแผ่นกว้างเกิน 510 มม. หรือยาวเกิน

1,010 มม. คิดค่าบริการและเจียรนัย 2.70 บาท/ซม2/หน้า

จากราคาวัตถุดิบ และอัตราค่าบริการในการปาดผิวพร้อมเจียรนัย ข้างต้น สามารถคำนวณ 
ค่าวัตถุดิบของชิ้นส่วนต่าง ๆ ไต้ ดังตัวอย่างการคำนวณต่อไปนี้

ตัวอย่างการคำนวณ ชิ้นส่วน NO. 1 ขนาด 500x800x40 มม. เหล็กเกรด SS 41

ราคาเหล็กเกรด รร 41 25 บาท/กก.
กก/มใค่าความถ่วงจำเพาะ 7850
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à» /4*ขน าดสงซ อ 505 X 805 X 42 มม.

ปร ้มาตร 0.505 X 0.805 X 0.042 = 0.017 ม .3

น ำห น ัก เห ล ็ก 0.017 X 7850 133.45 กก.

พนท ี่ผ ิว 9,040 ซ ม.2

ต ังน ั้น  ราค าเห ล ็กข องช ิน ส ่วน  N o.l 133.45 x 25 3,336.25 บาท

ราคาป าดผ ิวพ ร ้อม เจ ียรน ัยของช ิ้น ส ่วน  N o.l 18,080 บาท

จากรายละเอ ียด  และต ัวอย ่างการค ำน วณ ข ้างต ้น  ส าม ารถ ค ำน วณ ราค าว ัต ถ ุด ิบ  กรณ ีเห ล ็ก  

ก ้อ น เห ล ี่ยม ม ุม ฉ ากไต ้ด ังต ารางท ี่ 4.2 และราค าว ัต ถ ุด ิบ  ก รณ ีเห ล ็ก เพ ลาก ลม  ไต ้ต ังตารางท ี่ 4.3

จากตารางท ี่ 4 .1, 4.2 และ 4.3 จะไต ้ราค าว ัต ถ ุด ิบ ใน การส ร ้างแม ่พ ิม พ ์ท ั้งห ม ด  เท ่าก ับ  

194,719 บาท



ตารางท่ี 4.1 แสดงค่าวัตลุดิบของชินส่วนมาตราฐาน

เลขท ี่ 

ช ิน ส ่วน

ชื่อ จำนวน

(ช ิ้น )

ราคา/ช ิ้น

(บาท )

ราคาท ั้งห มด  

(บ าท )

21 PIERCE DIE 2 906.00 1,812.00

22 PIERCE DIE 2 906.00 1,812.00
22 PIERCE PUNCH 2 275.50 551.00
24 PIERCE PUNCH 2 275.(XI 550.00
25 G UIDE POST 4 1,856.00 7,424 .00
26 G UID E BUSH 4 1,015.(X) 4,060 .00

27 BALL BEARING 4 1,174.50 4,698.00

28 SPRING 4 125.00 500.00
29 SPRING 26 507.(X) 13,182.00
30 SPRING 10 83.(X) 830.00

31 SPRING ;OUNGER 5 188.00 940.00

32 G UIDE LIFTER PIN 10 20 3 .(X) 2,030.00

33 HOOK 8 348.(X) 2,784.00

34 STRITPPER BOLT 10 217.50 2,175.00
35 BOLT 57 4.50 256.50

36 PIN 32 232.00 7,424.00
37 G UIDE PIN 8 362.00 2,896.00

38 BUSH 8 326.00 2,608.00
39 BUSH 8 326.00 2,608 .00

รวม 59,140.50



ตารางท่ี 4.2 แสดงค่าวัตถุดิบ กรณีเหล็กก้อนเหล่ียมบุมฉาก
84

เลขที่ 

ชิ้นส่วน

ขนาดสั่งซื้อ 

(มม.)

ชนิด

เหล็ก

จำนวน

(ชน)

นํ้าหนัก 

(กก.)

รไคไเหล็ก 

(บาท)

ราคาปาลผิวพร้อม 

เจียรนัย6ด้าน(บาท)

ราคาวัตถุดิบ 

ทั้งหมล (บาท)
1 505 X 805 X 42 รร 41 1 133.45 3,337 18,080 21,417

2 505 X 805 X 42 SS 41 1 133.45 3,337 18,080 21,417

3 55 X 805 X 37 ร 45 C 2 25.12 1,356 5,580 6,936
4 326 X 635 X 22 ร 45 C 1 36.11 1,950 8,850 10,800
5 326 X 658 X 17 ร 45 C 1 28.26 1,526 8,970 10,496
6 326 X 658 X 52 รร 41 1 87.92 2,198 10,334 12,532

7 55 X 635 X 65 รร 41 2 36.11 903 5,948 6,851

8 25 X 76 X 72 รร 41 2 1.57 40 1,000 1,040

9 155 X 226 X 65 รร 41 1 18.06 452 2,262 2,714

10 75 X 121 X 72 รร 41 1 5.50 138 1,000 1,138

แ 226 X 315 X 65 SK D 11 1 36.11 7,800 4,080 11,880

12 100 X 121 X 72 SK D 11 1 7.07 1,527 1,032 2,559

13 41 X 79 X 72 SK D 11 1 1.57 339 1,000 1,339
14 1 1 0 X 131 X 70 SK D 11 2 15.70 3,391 2,316 5,707

15 85 X 100 X 65 SK D 11 1 4.71 1,017 1,000 2,017

16 53 X 55 X 112 SKD 11 2 4.71 1,017 1,056 2,073

17 40  X 55 X 102 SK D 11 2 3.14 678 1,000 1,678

18 47 X 80 X 70 SKD 11 1 3.36 726 1,000 1,726

19 326 X 658 X 17 รร 41 1 28.26 707 8,970 9,677

20 64 X 85 X 65 ร 45 C 1 3.14 170 1,000 1,170

รวม 135,168



ตารางท่ี 4.3 แสดงราคาวัตถุดิบ กรณีเหล็กเพลากลม

เลขท ี่ ขน าดส ั่งซ ื้อ ชน ิด เห ล ็ก จำนวน น าห น ัก ราคาเห ล ็ก

ช ิ้น ส ่วน (มม.) (ช ิ้น ) (กก .) (บ าท )

40 0  20 X 340 ร 45 C 1 0.785 42.39

41 0  15 X 300 ร 45 C 1 0.785 42.39

42 0  55 X 240 ร 45 C 1 4.710 254.34

43 0  85 X 150 SS 41 1 7.070 71

410.12
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4.2.1.2 ค ่าแรงงาน แล ะค ่าใช ้จ ่าย ใน เฑ รข ึ้น ร ูป ข ึ้น ส ่ว น แม ่พ ิม พ ์ ได ้แก ่ค ่าใช ้จ ่าย ใน ก าร ข ึ้น  

ร ูป ว ัต ถ ุด ิบ ให ้ได ้ร ูป ร ่าง  และข น าด ข องข ึ้น ส ่วน ต ่าง  ๆ ต าม ท ี่ก ำห น ด ไว ้ใน แ บ บ  ด ้วยว ิธ ีกล ึง กัด เจาะ 

หรือ wire cut ซ ึ่งข ั้น ต อ น ใน การข ึ้น ร ูป ข ึ้น ส ่วน ต ่าง  ๆ  ได ้แส ด งใว ิไน ต าร างท ี่ 4.4

ใน ก าร ค ด ค ่าใช ้จ ่าย ใน ก าร ข ึน ร ูป ช ิน ส ่ว น แม ่พ ิม พ ์ จะด ิด เฉ พ าะค ่าใช ้จ ่ายท ี่เก ิด ข ึ้น  ขณะ  

เคร ื่องจ ักรท ำการข ึน ร ูป ข ึ้น งาน  ห ร ือ เวล างาน ห ล ัก  ก ารค ำน วณ ค ่าใช ้จ ่าย ด ังกล ่าว  จะจำแน กตาม  

ก ร ร ม ว ิธ ีใน ก ารข ึ้น ร ูป ซ ึ่งแต ก ต ่างก ัน ไป  ด ัง น ี้

I. ค ่าใช ้จ ่าย ใน ก ารก ล ึง

- ค ่าแรงงาน พ น ักงาน กล ึง

ค ่าแรงงาน 300 บ าท /ว ัน

ค ่าครองช ีพ  (900บ าท /เด ือ น ) 30 บ าท /ว ัน

ค ่าฌ ีย เล ียง 30 บ าท /ว ัน

โบ น ัส  ( 1 เด ือน ) 25 บ าท /ว ัน

โบ น ัส พ ิเศ ษ  ( 11 แรง ) 9.17 นาท/ว ัน

ค ่าแรงงาน ท ังห ม ด 394.17 บ าท /ว ัน

0.82 บ าท /น าท ี

ค ่าแรงใน ก ารก ล ึงท ั้งห ม ด 0.82 บ าท /น าท ี

ค ่าใช ้จ ่าย ใน ก าร เจาะ

- ค ่าแรงงาน พ น ักงาน เจาะ

ค ่าแรงงาน 200 บ าท /ว ัน

ค ่าครองช ีพ  (900บ าท /เด ือ น ) 30 บ าท /ว ัน

ค ่าเบ ี้ย เล ี้ยง 30 บ าท /ว ัน

โ บ น ัส ( ! เด ือน ) 16.67 บ าท /ว ัน

โบ น ัส พ ิเศ ษ  ( 11 แรง ) 6.11 บ าท /ว ัน

ค ่าแรงงาน ท ั้งห ม ด 282.78 บาท/ว ัน

0.59 น าท /น าท ี

ค ่าแรงงาน ใน การ เจาะ 0.59 บ าท /น าท ี
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3. ค ่า ใช ้จ ่าย ใน ก าร ก ัด  ใน ก ารก ัด งาน จ ะส ่งไป ท ำก ารก ัด ภ าย น อ ก โรงงาน ด ้ว ย เค ร ี่อ ง  

เครอง Machining Center ใน อ ัต ราค ่าบ ร ิก าร  12 บ าท ต่อนาท ี (ค ิดท ี่เวลางาน  

ห ล ัก ใน ก าร ต ัด ช ิ้น งาน ) และ อ ัต ราค ่าบ ร ิการต ํ่าส ุด ต ่อ ช ิ้น  2 ,000 บาท

4. ค ่าใช ้จ ่าย ใน การต ัด ด ้วย เค ร ื่อ ง  Wire Cut ใน การต ัด ด ้วย เค ร ื่อ ง  Wire Cut จะส ่ง 

ไป ต ัด ภ ายน อ ก โรงงาน  ใน อ ัต ราค ่าบ ร ิก าร  0.25 บ าท /ม ม 2

ใน ก ารค ำน วณ ห าเว ล างาน ห ล ัก  ใน การช ิ้น ร ูป ช ิ้น ส ่วน แม ่พ ิม พ ์จ ะอ ้างอ ิงจ าก  ห น ังส ือ  

ต ารางงาน โล ห ะข อ ง ร ศ .บรรเลง ศ ร น ิล  และ ผ ศ .ป ระเสร ิฐ  ก ๊วย ส ม ม ูรณ ์ หน ้า 186 ถ ึงห น ้า 206 

โด ย ห น ัง ส ือ เล ่ม น ี้ จะกล ่าวถ ึงค ่าคงท ี่ต ่าง  ๆ  เช ่น ความเร ็วต ัด  อ ัต ราการป ้อ น  เป ีนด ้น  ซ ึ่ง ใช ้ใน ก าร  

ค ำน วณ ห าเวล างาน ห ล ัก  แล ะก ล ่าว ถ ึงว ิธ ีก ารห าเว ล างาน ห ล ัก  ต ังน ี้

1. เว ล างาน ห ล ัก ใน ก าร เจ าะ  =  ระยะเจาะ X จำนวนร ู X เส ัน รอ บ วงด อ ก ส ว ่าน

ค วาม เร ็วต ัด  X อ ัต ร า ก า ร ป ้อ น เจ า ะ

2. เ ว ล า ง า น ห ล ัก ใ น ก า ร ก ล ึง  = ค ว า ม ย า ว ข อ บ  X ค ว า ม ย า ว ง า น ก ล ึง  X จ ำ น ว น ข ั้น

ค ว า ม เร ็ว ก ัด  X อ ัต ร า ป ้อ น

3. เว ล า ง า น ห ล ัก ใ น ก า ร ก ัด  =  ร ะ ย ะ ก ัด  X จ ำ น ว น ข ั้น ก า ร ก ัด

ความ เร ็วป ้อน ก ัด

จากข ้อ ม ูล ด ังก ล ่าว  ส าม ารถ ค ำน วณ ห า เวลางาน ห ล ัก  และ ค ่า ใช ้จ ่าย ได ้ด ังต าร าง ต ่อ ไป น ี้

ตารางท ี่ 4.5 แส ด งก ารห าเว ล างาน ห ล ัก ใน ก าร เจ าะ  

ตารางท ี่ 4.6 แ ส ด งก าร ห าเว ล างาน ห ล ัก ใน ก าร ก ล ึง  

ตารางท ี่ 4.7 แ ส ด งก าร ห าเว ล างาน ห ล ัก ใน ก าร ก ัด  

ตารางท ี่ 4.8 แส ด งค ่าใช ้จ ่าย ใน การต ัด ช ิ้น งาน ด ้วย เค ร ื่อง  wire cut 

ตารางท ี่ 4.9 ส ร ุป เว ล างาน ห ล ัก แ ล ะค ่าใช ้จ ่าย ส ำห ร ับ ก ระบ ว น ก ารช ิ้น ร ูป ช ิ้น ส ่วน แ ม ่พ ิม พ ์ 
ด ้วยเคร ื่องจ ักร

3/ 3 / 9 /
ด ังน ้น  ค ่าแรงงาน แล ะค ่าใช ้จ ่าย ใน ก ารข ึ๋น ร ูป ช ิ้น ส ่ว น แ ม ่พ ิม พ ์เท ่าก ับ  74 ,312 บาท



8 8

ตารางท่ี 4.4 แสดงข้ันตอนและเครองจักรในการขึ้นรูปชิ้นส่วนแม่พิมพ์Progressive Die

ชินส่วน 
เลขที ่

1
2
3
4

5
6
7

8
9
10
11
12 
13

14(right)
14(left)

15
16
17
18

19
20
40

41
42

43

ขั้นตอนที่ 1 ขั้นตอนที่ 2
กระบวนการ เครองจักร กระบวนการ เครื่องจักร

drilling & milling machining center
drilling & milling machining center
drilling (ครองเจาะ
drilling machining center
drilling machining center
drilling machining center
drilling (ครองเจาะ
drilling (ครองเจาะ
drilling (ครองเจาะ
drilling & milling machining center
wire cut wire cut drilling & milling machining center
drilling machining center wire cut wire cut
wire cut wire cut drilling & milling machining center
wire cut wire cut drilling & milling machining center
wire cut wire cut drilling & milling machining center
drilling & milling machining center wire cut wire cut
drilling & milling machining center
drilling & milling machining center
drilling & milling machining center
wire cut wire cut drilling & milling machining center
drilling & milling machining center wire cut wire cut
luming (ครองกลึง
turning (ครองกลึง
turning (ครองกลึง
turning เครื่องกลึง



89
ตารางท่ี 4.5 แสดงการหาเวลางานหลักในการเจาะ

เลขที่ 0  รูเจาะ ลำดับชิ้น ระยะเจาะ ช่างเจาะนำ ฅวามเร็วตัด อัตราป้อน จำนวน เวลางานเจาะ
ชิ้นงาน (มม.) รูเจาะ (มม.) (มม.) (มม.) (เมตร/นาท๊) (มม./รอบ) รูเจาะ (นาท)

1 10 10 40 3 25 0.2 48 12.96
10.5 10.5 40 3.15 25 0.2 6 1.71
14 10 52 3 25 0.2 4 1.38

14 52 4.2 25 0.15 4 2.64
18 18 30 5.4 25 0.15 28 14.94
18 18 11 5.4 25 0.15 6 1.48
36 10 40 3 25 0.2 4 1.08

20 40 6 25 0.15 4 3.08
30 40 9 25 0.1 4 7.39
36 40 10.8 25 0.05 4 18.38

รวม 112 65.03
2 10 10 40 3 25 0.2 2 0.54

10.5 10.5 40 3.15 25 0.2 6 1.71
14 10 40 3 25 0.2 4 1.08

14 40 4.2 25 0.15 4 2.07
18 18 20 5.4 25 0.15 6 2.30
20 10 40 3 25 0.2 13 .3.51

20 40 6 25 0.15 1.3 10.01
28 10 40 3 25 0.2 1 0.27

20 40 6 25 0.15 1 0.77
28 40 8.4 25 0.1 1 1.70

63 10 40 3 25 0.2 4 1.08
20 40 6 25 0.15 4 3.08
40 40 12 25 0.05 4 20.90
6.3 40 18.9 25 0.05 4 37.29

รวม 67 86.3 1

หมายเหตุ ขั้นตอนการเจาะจะต้องเริ่มต้นจากขนาดรูเจาะที่เล็กกว่าไปยังรูเจาะที่โตกว่า จนถึง
ขนาดรูเจาะที่ต้องการ



90
ตารางท่ี 4.5(ต่อ) แสดงการหาเวลางานหลักในการเจาะ

เลขที่ 0  รูเจาะ ลำดับขั้น ระยะเจาะ ช่วงเจาะใฑํ ความเร็วดัด อัตราป้อน จำนวน เวลางานเจาะ
ชินงาน (มน.) รเจาะ (นม.) (นม.) (มน.) (เมตร/นาที) (นม./รอบ) รูเจาะ (นาที)

3 8.5 8.5 35 2.55 17 0.2 3 0.88
รวม 3 0.88

4 10 10 20 3 17 0.2 18 3.82
10.5 10.5 20 3.15 17 0.2 25 5.61

รวม 43 9.44
5 10 10 15 3 17 0.2 2 0.33

10.5 10.5 15 3.15 17 0.2 5 0.88
20 10 15 3 17 0.2 13 2.16

20 15 6 17 0.15 13 6.72
รวม .33 10.10

6 8.5 8.5 42 2.55 25 0.2 5 1.19
10 10 50 3 25 0.2 16 5.33

10.5 10.5 50 3.15 25 0.2 16 5.61
] 1 1 1 50 3.3 25 0.15 4 1.96
15 10 50 3 25 0.2 13 4.33

15 50 4.5 25 0.15 13 8.90
16 10 50 3 25 0.2 8 2.66

16 50 4.8 25 0.15 8 5.87
18 18 20 5.4 25 0.15 16 6.13
19 19 35 5.7 25 0.15 8 5.18
20 20 30 6 25 0.15 13 7.84
41 10 50 3 25 0.2 26 8.65

20 50 6 25 0.15 26 24.38
30 50 9 25 0.1 26 57.80
41 50 12.3 25 0.05 26 166.83

รวม 224 312.65

หมายเหตุ ขันตอนการเจาะจะต้องเริ่มต้นจากขนาดรูเจาะที่เล็กกว่าไปยังรูเจาะที่]ตกว่า จนถึง
ขนาดรูเจาะท่ีต้องการ



ตารางท่ี 4.5(ต่อ) แสดงการหาเวลางานหลักในการเจาะ
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เลขที่ 0  รูเจาะ ลำดับขั้น ระยะเจาะ ช่วงเจาะนำ ความเร็วดัด อัตราป้อน จำนวน เวลางานเจาะ
ชิ้นงาน (มม.) รูเจาะ (มม.) (มม.) (มม.) (เมตร/นาท๊) (มม./รอบ) รูเจาะ (นาที)

7 8.5 8.5 45 2.55 25 0.2 3 0.76
10 10 63 3 25 0.2 2 0.83 -
22 10 63 3 25 0.2 4 1.66

22 6.3 6.6 25 0.1 4 7.69
รวม 13 10.94

8 8.5 8.5 45 2.55 25 0.2 1 0.25
10 10 70 3 25 0.2 2 0.92

. รวม 3 1.17
9 8.5 8.5 45 2.55 25 0.2 4 1.02

10 10 63 3 25 0.2 2 0.83
14 10 63 3 25 0.2 4 1.66

14 63 4.2 25 0.15 4 3.15
21 21 40 6.3 25 0.1 4 4.88

รวม 18 11.54
เท 8.5 8.5 50 2.55 25 0.2 2 0.56

10 10 50 3 25 0.2 2 0.67
รวม 4 1.23

11 6 6 63 1.8 15 0.2 6 2.44
8.5 8.5 53 2.55 15 0.2 8 3.95
10 10 63 3 15 0.2 4 2.76

10.25 10.25 63 3.075 15 0.2 3 2.13
14 10 63 3 15 0.2 4 2.76

14 63 4.2 15 0.15 4 5.25
20 10 6.3 3 15 0.2 4 2.76

20 63 6 15 0.15 4 7.70
21 21 40 6.3 15 0.1 4 8.14

หมายเหตุ ข้ันตอนการเจาะจะต้องเริ่มต้นจากขนาดรูเจาะที่เล็กกว่าไปยังรู;เจาะที่โตกว่า จนถึง
ขนาดรูเจาะท่ีต้องการ



92
ตารางท่ี 4.5(ต่อ) แสดงการหาเวลางานหลักในการเจาะ

เลขที่ 0  รูเจาะ ลำดับชิ้น ระยะเจาะ ช่างเจาะนำ ความเร็วดัด อัตราป้อน จำนวน เวลางานเจาะ
ชิ้นงาน (มม.) รูเจาะ (มม.) (มม.) (มม.) (เมตร/นาท) (มม./รอบ) รูเจาะ (นาที)

23 23 5 6.9 15 0.1 4 2.29
รวม 45 132.20

12 6 6 20 1.8 15 0.2 4 0.55
8.5 8.5 53 2.55 15 0.2 4 1.98
10 10 70 3 15 0.2 2 1.53

10.25 10.25 70 3.075 15 0.2 1 0.78
รวม 11 4.84

13 6 6 15 1.8 15 0.2 2 0.21
8.5 8.5 40 2.55 15 0.2 1 0.38
10 10 15 3 15 0.2 2 0.38

รวม 5 0.97
14 8.5 8.5 45 2.55 15 0.2 3 1.27

(left) 10 10 68 3 15 0.2 2 1.49
รวม 5 2.76

14 8.5 8.5 45 2.55 15 0.2 3 1.27
(right) 10 10 68 3 15 0.2 2 1.49

รวม 5 2.76
15 8.5 8.5 62.5 2.55 15 0.2 2 1.16

8.5 8.5 30 2.55 15 0.2 4 1.16
15 15 45 4.5 15 0.15 2 2.07
41 10 50 3 15 0.2 3 1.66

20 50 6 15 0.15 3 4.69
30 50 9 15 0.1 3 1 1.12
41 50 12.3 15 0.05 3 32.08

รวม 20 53.94

หมายเหตุ ขันตอนการเจาะจะต้องเริ่มต้นจากขนาดรูเจาะที่เล็กกว่าไปยังรูเจาะที่โตกว่า จะเถึง
ขนาดรูเจาะท่ีต้องการ



9.3
ตารางท่ี 4.5(ต่อ) แสดงการหาเวลางานหลักในทารเจาะ

เลขที่ 0  รูเจาะ ลำดับขน *3 % Ü 2/1ไ)ใ O' ช่วงเจาะนำ ความเร็วดัด อัตรา{เอน จำนวน เวลางานเจาะ
ชิ้นงาน (มม.) รูเจาะ (มม.) (มม.) (มม.) (เมตร/นาท) (มม./รอบ) รูเจาะ (นาที)

16 8.5 8.5 55 2.55 15 0.2 2 1.02
10 10 110 3 15 0.2 2 2.37

รวม 4 3.39
17 8.5 8.5 55 2.55 15 0.2 2 1.02

10 10 100 3 15 0.2 2 2.16
รวม 4 3.18

18 8.5 8.5 50 2.55 15 0.2 2 0.94
10 10 68 3 15 0.2 2 1.49

รวม 4 2.42
19 6.75 6.75 15 2.085 25 0.2 8 0.58

8.5 8.5 15 2.55 25 0.2 6 0.56
11 11 15 3.3 25 0.15 4 0.67
14 14 5 4.2 25 0.15 8 0.86
22 10 15 3 25 0.2 8 0.90

22 15 6.6 25 0.1 8 4.77
รวม 42 8.36

20 6.75 6.75 62 2.085 17 0.2 1 0.40
8.5 8.5 15 2.55 17 0.2 2 0.28
15 15 45 4.5 17 0.15 1 0.91

รวม 4 1.59
41 6.75 6.75 27 2.085 17 0.2 1 0.18

รวม 1 0.18
42 8.5 8.5 30 2.55 17 0.2 1 0.26

รวม 1 0.26

ห ม ายเห ต ุ ข ัน ต อน การ เจ าะจ ะต ้อ ง เร ิ่ม ต ้น จ าก ข น าด ร ูเจ าะท ี่เล ็ก ก ว ่าไป ย ังร ูเจ าะท ี่โต ก ว ่า  จนถึง 

ข น าดร ูเจาะท ี่ต ้องการ



94
ตารางท่ี 4.6 แสดงการหาเวลางานหลักในการกลึง

เลขที่ ชิ้นตอน 0  ชิ้นงาน ระยะกลึง จำนวนชิ้น กวามเ!วตัด อัตราป้อน จำนวน เวลางานกลึง
ชิ้นงาน การกลึง (มม.) (มม.) การกลึง (เมตร/นาที) (มม./รอน) ชิ้นงาน (นาที)

40 ปาดหน้า 20 10 2 25 0.5 8 0.80

ปลอก 20 35 2 25 0.5 8 2.81

ปาดหน้า 20 9.25 2 25 0.5 8 0.74

รวม 4.36

41 ปาดหน้า 15 7.5 2 25 0.5 12 0.68

ปลอก 15 20 2 25 0.5 12 1.81

ปลอก 15 5 2 25 0.5 12 0.45

ปาลหน้า 15 5 2 25 0.5 12 0.45

เกลียว m 10 12 8.50

รวม 11.89
42 ปาดหน้า 55 27.5 2 25 0.5 2 1.52

ปลอก 55 106.25 2 25 0.5 2 5.87

ปาดหน้า 55 25 2 25 0.5 2 1.38

รวม 8.77
43 ปาดหน้า 85 42.5 2 55 0.5 1 0.82

ปลอก 85 120 6 55 0.5 1 6.99

ปลอก 85 40 5 55 0.5 1 1.94
ปาดหน้า 50.8 25.4 jๆL 55 0.5 1 0.29

เกลียวท130 1 2.40

รวม 12.45



9 5

ตารางท่ี 4.7 แสดงการหาเวลางานหลักในการกัด

เลขที่ ระยะกัด ช่วงก่อน 3ด อ ก ก ั? ความลึก ความเร็วตัด อัตราป้อน จำนวน‘ท ความ!ร็วป้อนกัด เวลาง ห)กัด
ชิ้นงาน (มม.) หลังกัด(มม. (มม.) (มม.) (เมตร/นาที ต่อทีน(มม! การกัด (มม./นาที) (นาที)

1 48 13 26 8 15 0.12 5 88.19 3.46

48 13 26 8 15 0.12 5 88.19 3.46

48 13 26 8 15 0.12 5 88.19 3.46

48 13 26 8 15 0.12 5 88.19 3.46

รวม 13.83

2 63 13 26 8 15 0.12 5 88.19 4.31

63 13 26 8 15 0.12 5 88.19 4.31

63 13 26 8 15 0.12 5 88.19 4.31

63 13 26 8 15 0.12 5 88.19 4.31

รวม 17.24

10 45 26 26 5 15 0.12 20 88.19 16 .น)

รวม 16.10
11 344 14 14 5 13 0.07 11 82.80 47.56

344 14 14 5 13 0.07 11 82.80 47.56

รวม 95.12
12 70 26 26 5 1.3 0.07 7 44.59 15.07

70 26 26 5 13 0.07 7 44.59 15.07

1 16 26 26 3 13 0.07 3 44.59 9.55

รวม 39.70
13 74 26 26 5 13 0.07 6 44.59 13.46

74 26 26 3 13 0.07 3 44.59 6.73

รวม 20.19
14 330 14 14 5 13 0.07 12 82.80 49.85

(left) รวม 49.85



96
ตารางท่ี 4.7(ต่อ) แสดงการหาเวลางานหลักในการกัด

เลขที่ ระยะทัด ช่วงก่อน 23ดอกพ ั ความลึก ความเร็วตัด อัตราป้อน จำนวนขั้น ทวามเร็วป้อนทัด เวลางานกัด
ชิ้นงาน (มม.) หลังทัด(มม. (มม.) (มม.) (เมตร/นาที ก่อฟ้น(มม. การทัต (มม./นาที) (นาที)

14 330 14 14 5 13 0.07 12 82.80 49.85

(right) รวม 49.85

15 62.5 14 14 3.5 13 0.07 1 82.80 0.92

62.5 14 14 3.5 13 0.07 1 82.80 0.92

62.5 14 14 3.5 13 0.07 1 82.80 0.92

62.5 14 14 3.5 13 0.07 1 82.80 0.92

รวม 3.70

16 30 26 26 5 13 0.07 3 44.59 3.77

รวม 3.77
17 35 26 26 5 13 0.07 4 44.59 5.47

รวม 5.47

18 75 26 26 1.5 13 0.07 3 44.59 6.80

75 26 26 1.5 13 0.07 3 44.59 6.80

รวม 13.59

19 460 26 26 2.3 15 0.12 7 88.19 38.57
25 26 26 5 15 0.12 8 88.19 4.63

รวม 43.20

20 80 26 26 5 15 0.12 2 88.19 2.40

80 26 26 5 15 0.12 1 88.19 1.20

รวม 3.61



ตารางท่ี 4.8 ค่าใช้จ่ายในการตัดชิ้นงา44ด้วยเคร่ือง wire cul
97

เลขท ี่ ค วาม ยาวใน การต ัด ค วาม ห น าใน การต ัด พ ื้น ท ี่ใน การต ัด ค ่าใช ้จ ่าย ใน ก าร

ช ิ้นงาน (มม.) (มม.) (ม ม 2.) ต ัดพ ire cut(บาท)
11 344 6.3 21672 5418

344 6.3 21672 5418
120 63 7560 1890

รวม 12726
12 80 95 7600 1900

23 64 1472 368
23 64 1472 .368
22 70 1540 .385
22 70 1540 .385

รวม 3406
13 80 .36 2880 720

92 36 3312 828
92 .36 .3312 828

รวม 2376
14 .310 68 21080 5270

(left) รวม 5270
14 310 68 21080 5270

(right) รวม 5270
15 85 95 8075 2018.75

รวม 2018.75
19 .399 15 5985 1496.25

.399 15 5985 1496.25
980 15 14700 .3675

รวม 6667.5
20 85 35 2975 743.75

รวม 74.3.75



9 8

ตารางท ี่ 4.9 ส ร ุป เว ล างาน ห ล ัก แ ล ะค ่าใช ้จ ่าย ส ำห ร ับ ก ระบ ว น ก ารข ึ้น ร ูป ช ิ้น ส ่ว น แ ม ่พ ิม พ ์ 

ด ้วยเครองจ ักร

ผลิตภายในโรงงาน จ้างผลิต
เลขท่ี เครองกลึง เกรองเจาะ เกรองmachining center เคริลงพire cut ด่าใช้

ช้ินงาน เวลา ค่าใช้จ่าย เวลา ค่าใช้จ่าย เวลางาน เวลางาน รวมเวลา ค่าใช้จ่าย ค่าใช้จ่าย จ่ายรวม
(นาที) (บาท) (นาที) (บาท) เจาะ(นาที) กัด(นาที) งาน(นาที) (บาท) (บาท) (บาท)

1 13.83 65.03 78.86 2,000.00 2,0(H)
2 17.24 86.31 103.55 2,000.00 2.0(H)
3 0.88 0.55 1
4 9.44 9.44 2,000.00 2.0(H)
5 10.10 10.10 2,000.00 2.0(H)
6 .312.65 312.65 .3,751.80 3,752
7 10.94 6.78 7
8 1.17 0.7.3 1
9 11.54 7.15 7
10 16.10 1.23 17.33 2,000.00 2,000
11 95.12 40.20 135.32 2.000.00 12,726.00 14,726
12 39.70 4.84 44.54 2,000.00 .3,406.00 5,406
13 20.19 0.97 21.16 2,000.00 2,376.00 4,376
14 49.85 2.76 52.61 2,000.00 5,270.00 7,270
14 49.85 2.76 52.61 2,000.00 5,270.00 7,270
15 3.70 53.94 57.64 2,000.00 2,018.75 4,019
16 3.77 3.39 7.16 2,000.00 2.0(H)
17 5.47 3.18 8.65 2,000.00 2,000
18 13.59 2.42 16.01 2,000.00 2,000
19 43.20 8.36 51.56 2,000.00 6,667.50 8,668
20 3.61 1.59 5.20 2,000.00 743.75 2,744
40 4.36 7.80 8
41 1 1.89 21.28 0.18 0.11 21
42 8.77 15.70 0.26 0.16 16
43 12.45 22.29 22

รวม 74,312
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4.2.1.3 ค ่า โ ส ห ุ้ย ใน ก าร ส ร ้างแม ่พ ิม พ ์ หมายถ ึง ค ่าใช ้จ ่าย ใน ก ารส ร ้างแม ่พ ิม พ ์ท ี่ไม ่ส าม ารถ  

ค ำน ว ณ ได ้ เช ่น ค ่าไฟ ฟ ้า ค ่า ใช ้จ ่าย ใน ก าร ป ระ ก อ บ  ต ก แต ่งแล ะท ด ส อ บ  ค ่า ใช ้จ ่าย ใน ก ารรอ ด ำเน ิน ก าร  

ค ่าเคร ื่องม ือต ัด  และ ค ่าใช ้จ ่าย ส ่วน เพ ิ่ม ข องเห ล ็ก  เป ็นด ้น  ใน ก าร ก ำห น ด ค ่าโส ห ุ้ย จ ะ ใช ้ว ิธ ีท างส ถ ิต ิใน  

ก ารป ระม าณ ก ารโด ย  น ำค ่าแรงงาน ท างต รง ค ่าว ัตถ ุต ิบ ท างตรง และ ค ่าโส ห ุ้ย  ข องโรงงาน ต ัวอย ่าง  

ม าท ำการว ิเค ราะห ์ค วาม ส ัม พ ัน ธ ์ ด ้วยว ิธ ีถดถอยเช ิง เส ัน อย ่างง ่าย  (Sim ple Linear Regression) แล ้วห า

ส ัม ป ระ ส ิท ธ ิส ห ส ัม พ ัน ธ ์ (The Coefficient o f Correlation^2)) เพ ื่อ เป ็น ด ัช น ีท ี่ใช ้แส ด งค ่าค วาม ส ัม พ ัน ธ  ์

เช ิง เล ้น ต รงระห ว ่างต ัวแป รต าม ก ับ ต ัวแป รอ ิส ระ

ข ้อ ม ูล แล ะ ว ิธ ีก ารค ำน วณ ก ารถ ด ถ อ ย เช ิง เส ้น อ ย ่างง ่าย ได ้แส ด งไว ิไน ต ารางท ี่ 4 .10  จากการ  

ค ำน ว ณ โด ย ใช ้ โป รแ ก ร ม  M icrosoft Excel จ ะ ได ้ค ่าส ัม ป ร ะ ส ิท ธ ิส ห ส ัม พ ัน ธ ์ ระหว ่าง ค ่าว ัตถ ุด ิบ ก ับ  

ค ่าโส ห ุ้ย  เท ่าก ับ  99.83%  และส ม าการเส ้น ต รงค ือ . y = 0 .23 X - 0 .32  แ ล ะ ค ่าส ัม ป ร ะ ส ิท ธ ิส ห ส ัม พ ัน ธ  ์

ระห ว ่าง ค ่าแรงงาน  ก ับ  ค ่าโส ห ุ้ย  เท ่าก ับ  99.62%  และส ม าก ารเส ้น ต รงค ือ  y = 2.63X - 2.58 และค ่า  

ส ัม ป ระส ิท ธ ิส ห ส ัม พ ัน ธ ์ระห ว ่างว ัต ถ ุด ิบ รวม ก ับ ค ่าแรงงาน  ก ับ ค ่าโส ห ุ้ย เท ่าก ับ  99.83%  และ สมาการ  

เส ้น ตรงค ือ  y ะะะ 0.23X - 0.40

จ าก ก ารป ระม าณ ก ารค ่าโส ห ุ้ย โด ย ว ิธ ีท างส ถ ิต ิ ส ร ุป ได ้ว ่า  ค วรใช ้ค ่าว ัต ถ ุด ิบ รวม ก ับ ค ่าแรง  

งาน ใน ก าร ก ำห น ด ค ่าโส ห ุ้ย  เพ ื่องจากม ีค ่าส ัม ป ระส ิท ธ ์ส ห ส ัม พ ัน ธ ์ม ากท ี่ส ุด ค ือ  99.83 % และ เป ็นการ  

ค ิด ค ่าโส ห ุ้ย จ าก ค ่าใช ้จ ่าย รว ม ซ ึ่งส อ ด ค ล ้อ งก ับ ข ้อ ม ูล ข อ งโรงงาน  จ าก ก าร ป ร ะ ม าณ ค ่าโส ห ุ้ย ส ร ุป ได ้ว ่า  

ก าร เป ล ี่ย น แป ล งท ี่เถ ิด ข ึ้น ข อ งค ่าโส ห ุ้ย  เถ ิด จ ากอ ิท ธ ิพ ล ข องค ่าว ัต ถ ุด ิบ ก ับ ค ่าแรงงาน  ด ังน ั้น  ค ่าโส ห ุ้ย  

ใน ก ารค ำน วณ ด ้น ท ุน จ ะม ีค ่า เท ่าก ับ  0.23 บาท ต่อ ราค าว ัต ถ ุด ิน และค ่าแรงงาน  1 .0 0 บาท ด ังน ั้น  

ค ่าว ัต ถ ุด ิบ แล ะค ่าแรงงาน ใน ก ารส ร ้างพ ิม พ ์ Progressive D ie ช ุด น ิเท ่าก ับ  269,031 บาท สามารถ  

ค ำน ว ณ เป ็น ค ่าโส ห ุ้ย ได ้เท ่าก ับ  61,877 บาท

ดังนันค่าใช้จ่ายในระยะเริ่มด้น ซ่ึงประกอบด้วยค่าวัตถุดิบในการสร้างแม่พิมพ์ค่าแรงงาน 
และค่าใช้จ่ายในการขึ้นรุปชนส่วนแม่พิมพ์ และ ค่าโสหุ้ยในการสร้างแม่พิมพ์ จากการประมาณการ 
ดังรายละเอียดท่ีผ่านมา จะมีค่าเท่ากับ 330,908 บาท

4.2.2 ค่าวัตถุดิบในการผลิตหภาชนะ ในการผลิตหูภาชนะเครื่องครัวของโรงงานตัวอย่าง จะใช ้
อลูมิเนียมเป็นวัตถุดิบ ด้วยอัตราการใช้ประมาณ 21.6 ตันต่อปี ซ่ึงมีมูลค่า 2,916,000 บาท



1 (X)

ตารางท ี่ 4 .10 แส ด งการค ำน วณ การถ ด ถ อย เช ่ง เส ัน  ของ ค ่าว ัตถ ุด ิบ  ก ับ  ค ่าโส ห ุ้ย  

และ ค ่าแรงงาน  ก ับ ค ่าโส ห ุ้ย

ช่วงเวล■ 
(เสือน)

ค่าโสหุ้ย 
(ล้านบาท

ค่าโล(ทุ้ย 
สะสม

ค่าวัตถุดิบ 
( ล้านบาท )

ค่าแรงงาน 
( ล้านบาท )

ค่าพยากรณ์ 
ค่าโสหุ้ย

รายเสือน สะสม รายเสือน สะสม ค้านวัตถุดิ! ค้านแรงงาน วัตถุดิบ+แรงงาน
0 0 0 0 0 0 0 -0.32 -2.58 -0.40

1 8.42 8.42 27.33 27.33 3.25 3.25 6.59 5.97 6.64

2 7.24 15.66 28.95 56.28 2.73 5.98 13.91 13.16 13.94

3 8.41 24.07 39.53 95.81 3.52 9.5 23.91 22.42 23.86

4 6.35 30.42 3.3.95 129.8 3.06 12.6 32.49 30.47 32.38
5 7.49 .37.91 26.4 156.2 3.41 16 39.17 39.45 39.25
6 7.15 45.05 22.79 179 3.56 19.5 44.93 48.81 45.32
7 8.71 53.77 32.54 211.5 3.14 22.7 53.16 57.08 53.53
8 9.22 62.98 49.9 261.4 3.36 26 6.6.78 65.92 65.80
9 9.94 72.92 36.73 298.1 3.22 29.3 75.06 74.39 75.00

10 9.76 82.67 27.23 325.4 3.39 32.6 81.95 83.32 82.05
11 10.40 93.08 48.74 374.1 3.44 36.1 94.27 92.37 94.07

12 13.54 106.61 31.95 406 2.98 39.1 102.35 100.21 102.12
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ร ูป ท ี่ 4 .1  ก ร าฟ แ ส ด งค ว าม ส ัม พ ัน ธ ์ร ะ ห ว ่างค ่าว ัต ถ ุด ิบ ท างต ร งก ับ ค ่าโ ส ห ุ้ย

ค่าวัตถุดิบทางตรง ( สานบาท )
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รูปท่ี 4.2 กราฟแสดงความสัมพันธ์ระหว่างค่าแรงงานทางตรงกับค่าโสทุ้ย

-20

ค ่าแรงงาน ท างต รง ( ล ้าน บ าท  )
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รูปท่ี 4.3 กราฟแสดงความส้มพันธืระหว่างผลรวมของค่าวัตถุดิบทางตรงและค่าแรงงานทางตรงกับค่าโสทุ้ย
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. ผ ล ร ว ม ข อ งค ่าว ัต ถ ุด ิบ ท างต ร งแ ล ะ ค ่าแ รงงาน ท างต ร ง  (ล ้าน บ าท )
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4.2.3 ค ่าใช ้จ ่าย ป ระจำป ีด ้าน พ น ักงาน  ซ ึ่งหมายถ ึง ค ่า ใช ้จ ่าย พ น ักงาน ใน การค วบ ค ุม เค ร ื่องจ ักร  

ใน การผ ล ิต ห ูภ าช น ะด ้วย แม ่พ ิม พ ์ Progressive Die จำนวน 1 คน ค ่าใช ้จ ่ายต ่อ  1 คน ป ระกอบ ด ้วย

เง ิน เด ือน 6,000 บ าท /เด ือน

ค ่าครองช ีพ 900 บ าท /เด ือน

ค ่าฌ ีย เล ียง 30 บ าท /ว ัน ท ำงาน

โบ น ัส  ( 1 เด ือน ) 6,000 บ าท /ป ี

โบ น ัส พ ิเศ ษ  ( 1 เด ือน ) 2,2(H) บ าท /ป ี

อ ัต ราการข ึ้น เง ิน เด ือน โด ย เฉ ล ี่ย 10 เป อร ้เซ ็น /ป ี

ด ังน ัน  ค ่าใช ้จ ่ายป ระจำป ีด ้าน พ น ักงาน  เท ่าก ับ  100,360 บ าท ต ่อป ี และจะเพ ิ่ม ข ึ้น  10 

เป อร ์เซ ็น ข อ งเง ิน เด ือ น ท ุกป ี

4 .2 .4  ค ่า โส ท ุ้ย ใน ก าร ผ ล ิต  หมายถ ึง ค ่าใช ้จ ่ายท ี่ไม ,ส าม าร ถ ค ำน ว ณ ได ้ หร ือ  เป ็น ค ่าใช ้จ ่าย ใน ก าร  

ส น ับ ส ท ุน ก าร ผ ล ิต ให ้ด ำ เน ิน ก าร ได ้ เช ่น เง ิน เด ือน ผ ู้บ ร ิห าร ค ่าไฟ ฟ ้า ค ่าป ระป า เป ็นด ้น  ใน ก ารค ิด  

ค ่าโส ห ุ้ย  จ ะใช ้อ ัต ร าค ่าโส ห ุ้ย  เช ่น เด ียวก ับ  ค ่าไส ท ุ้ย ใน ก าร ส ร ้างแ ม ่พ ิม พ ์ ซึ่ง ม ีอ ัต ราค ่าโส ห ุ้ย เท ่าก ับ

0.23 บาท ต ่อ ราค าว ัต อ ุด ิบ แล ะค ่าแรงงาน  1.00 บาท

ด ังน ัน ค ่าโส ห ุ้ย ใน ก ารผ ล ิต ด ้ว ย แม ่พ ิม พ ์ Progressive Die จะม ีค ่าเท ่าก ับ  693,763 บ าท ต ่อ ป ี

4.2.5 ค ่าใช ้จ ่าย ส ่วน เพ ิ่ม ใน ก ารซ ่อ ม บ ำร ุงแม ่พ ิม พ ์ จ าก ก าร ป ร ะ ม าณ ก าร ค ่าโส ห ุ้ย ใน ก ารผ ล ิต โด ย  

ใช ้ข ้อ ม ูล ใน อ ด ีต ข อ งโร งงาน ต ัว อ ย ่าง  ซ ึ่ง ใช ้แม ่พ ิม พ ์ Single Die ใน ก ารผ ล ิต  ด ังน ั้น  ค ่า ใช ้จ ่าย ใน ก าร  

ซ ่อมบำร ุง ซ ึ่งรวม อ ย ู่ใน ค ่าโส ห ุ้ย  จ ึง เป ็น ค ่าใช ้จ ่าย ใน ก ารซ ่อ ม บ ำร ุงข อ งแม ่พ ิม พ ์ Single Die แต ่เม ื่อ  

พ ิจ ารณ าใช ้แม ่พ ิม พ ์ Progressive Die ม าท ด แท น จ ะท ำให ้ค ่าซ ่อม บ ำร ุงข องแม ่พ ิม พ ์ส ูงข ึ้น  ด ังน ั้น  จึง 

จำเป ็น ท ี่จะต ้อ งน ำค ่าใช ้จ ่าย ส ่วน เพ ิ่ม ใน ก ารซ ่อ ม บ ำร ุง  ม าค ิด เป ็น ค ่าใช ้จ ่ายรายป ีท ี่เพ ิ่ม ข ึ้น ด ้วย  โดยจะ  

ค ิด จ ากค ่าซ ่อม บ ำร ุงข องแม ่พ ิม พ ์ Progressive D ie ห ักด ้วยค ่าซ ่อ ม บ ำร ุงข อ งแม ่พ ิม พ ์ Single Die ซึ่ง

ม ีรายละเอ ียด ด ังน ั้
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จ าก ก ารก ำห น ด อ าย ุก ารใช ้งาน ข อ งแม ่พ ิม พ ์ Progressive D ie ท ี่อ อ ก แ บ บ ใน บ ท ท ี่ 3 ค ือ 

เม ื่อแม ่พ ิม พ ์ช ุด ท ี่ฝ าน การผล ิต ช ิ้น งาน  1,000,000 ชิ้น แล ้วต ้องท ำก ารซ ่อม บ ำร ุงค ร ั้งห น ึ่ง  และค วาม  

ต ้องการ ก ารใช ้ห ูภ าช น ะเท ่าก ับ  1,000,000 ช ิ้น /ป ี ด ังน ั้น แม ่พ ิม พ ์ Progressive D ie ท ี่ท ำก ารอ อ ก แบ บ  

ต ้องการ ก ารซ ่อม บ ำร ุงโด ย เฉ ล ี่ย ป ีละ  1 ครั้ง ซ ึ่งค ่าใช ้จ ่ายป ระกอบ ด ้วย

ค ่าแรงพ น ักงาน ซ ่อม บ ำร ุง  2 คน (ใช ้เวล าป ระม าณ  2 ว ัน) 

เป ล ี่ยน ช ิ้น ส ่วน ม าต ราฐาน  เลขท ี่ 21, 22, 23, 24, 28, 29, 30 

ค ่าเจ ียรน ัยผ ิวคม ต ัดช ิ้น ส ่วน  เลขท ี่ 11, 14

1,580 นาท  

19,237 บาท  

500 บาท

ดังรรั้น ค ่าใช ้จ ่าย ใน ก ารซ ่อ ม บ ำร ุงแม ่พ ิม พ ์ Progressive Die เท,าก ับ 21,317 บ าท /ป ี

ค ่า ใช ้จ ่าย ใน ก ารซ ่อ ม บ ำร ุงแม ่พ ิม พ ์ Single Die

ใน ก ารซ ่อ ม บ ำร ุงแม ่พ ิม พ ์ Single Die ซ ึ่งใช ้ก ับ ส ายการผ ล ิต เด ิม  จ าก ข ้อ ม ูล ใน อ ด ีต  พบว่า 

ท างโรงงาน ต ัวอย ่างจะท ำการซ ่อ ม บ ำร ุงแม ่พ ิม พ ์ Single Die ช ุด น ี้ ป ระม าณ ป ีละ  1 ครั้ง โดยจะม ี 

ค ่าใช ้จ ่าย ด ังน ี้

ค ่าแรงพ น ักงาน ซ ่อม บ ำร ุง  2 คน (ใช ้เวล าป ระม าณ  2 ว ัน) 1,580 บาท

เปล ้ยน Piercing Punch 1,100 นาท

ค ่าเจ ียราเยผ ิวคมต ัด 500 บาท

ด ังน ัน  ค ่า ใช ้จ ่าย ใน ก ารซ ่อ ม บ ำร ุงแม ่พ ิม พ ์ Single Die เท ่าก ับ  3,180 บ าท /ป ี

จากการค ำน วณ ห าค ่าซ ่อม บ ำร ุงรายป ี ส ำห ร ับ แม ่พ ิม พ ์ Progressive D ie แล ะแม ่พ ิม พ  ์

Single Die ส าม ารถ น ำม าห าค ่าใช ้จ ่าย ส ่วน เพ ิ่ม ใน ก ารซ ่อ ม บ ำร ุงแม ่พ ิม พ ์ ไต ้เท ่าก ับ  18,137 บ าท /ป ี
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ค ่าใช ้จ ่ายต ่อป ี ส ำห ร ับ ก รรม ว ิธ ีก ารผ ล ิต โด ยแมพ่ ิม พ ์ Progressive Die เป ็น เวลา 5 ป ี 

แ ส ด งไว ้ใน ต ารางท ี่ 4.11 โด ย ค ่า ใช ้จ ่าย ใน ก าร ส ร ้าง แ ม ่พ ิม พ ์ห ร ือ ม ูล ค ่าแ ม ่พ ิม พ ์ จะค ิด ค ่าเส ือม ราคา  

แบ บ เส ัน ต รง ท ี่อ าย ูโค รงก าร  5 ป ี

4.3 ค ่าใช ้จ ่าย ส ำห ร ับ กรรม ว ิธ ีการผ ล ิต แบ บ เด ิม

ค ่าใช ้จ ่าย  ส ำห ร ับ กรรม ว ิธ ีการผ ล ิต แบ บ เด ิม  จ ะไม ่ม ีค ่าใช ้จ ่าย ใน ระย ะเร ิ่ม ต ้น  เข ้ามา

พ ิจารณ า เน องจ าก เป ็น ก ารใช ้แม ่พ ิม พ ์ช ุด เด ิม  ซ ึ่งห ม ด ม ูล ค ่าไป แล ้ว  ด ังน ั้น ค ่าไข ้จ ่ายส ำห ร ับ กรรม ว ิธ ี 

การผ ล ิต แบ บ เด ิม จ ึงป ระกอบ ด ้วย

4.3.1 ค ่าว ัต ถ ุด ิบ ใน ก ารผ ล ิต ห ูภ าช น ะ

4.3.2 ค ่าใช ้จ ่ายป ระจำป ีต ้าน พ น ักงาน

4.3.3 ค ่าโส ห ุ้ย ใน ก าร ผ ล ิต

ราย ละเอ ีย ด ค ่าใช ้จ ่าย ส ำห ร ับ กรรม ว ิธ ีก ารผ ล ิต แบ บ เด ิม  ม ีด ังน ี้

4.3.1 ค ่าว ัต ถ ุด ิบ ใน ก ารผ ล ิต ห ูภ าช น ะ ใน การผ ล ิต ห ูภ าช น ะเค ร ื่อ งค ร ัวข อ งโรงงาน ต ัวอ ย ่าง  จ ะ ใช ้ 

อล ูม ีเน ียม เป ็น ว ัต ถ ุด ิบ  ด ้วย อ ัต ราการใช ้ป ระม าณ  21.6 ด ัน ต ่อป ี ซ ึ่งม ีม ูลค ่า 2 ,916,(XX) บาท

4.3.2 ค ่าใช ้จ ่าย ป ระจำป ีต ้าน พ น ักงาน  ห มายถ ึง ค ่า ใช ้จ ่าย พ น ัก งาน ใน ก ารค วบ ค ุม เค ร ื่อ งจ ัก ร ใน  

แต ่ละข ั้น ต อน การผ ล ิต ห ูภ าช น ะ ด ้วยแม ่พ ิม พ ์แบ บ  Single Die จำนวน 4 คน ค ่าใช ้จ ่ายต ่อ  1 คน  

ป ระกอบ ด ้วย

เงน เด ัอน เฉล ัย  

ค ่าครองช ีพ  

ค ่าเบ ี้ย เล ียง

4,800 บ าท /เด ัอน

900 บ าท /เค อน
O' O30 บ าท /ว ัน ท ำงาน

โบ น ัส 4,800 บ าท /ป ี

โบ น ัส พ ิเศ ษ 1,760 บ าท /ป ี

อ ัต ราการข ึ้น เง ิน เส ือน โด ย เฉ ล ี่ย 10 เป อร ์เซ ็น /ป ี
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4.3.3 ค ่า ใส ท ุ้ย ใน ก าร ผ ล ิต  หมายถ ึง ค ่า ใช ้จ ่าย ท ี่ไม ่ส าม าร ถ ค ำน ว ณ ได ้ หร ือ  เป ็น ค ่าใช ้จ ่าย ใน ก าร  

ส น ับ ส น ุน ก าร ผ ล ิต ให ้ด ำ เน ิน ก าร ได ้ เช ่น เง ิน เด ือน ผ ู้บ ร ิห าร ค ่าไฟ ฟ ้า ค ่าป ระป า เป ็นด ้น  ใน ก ารค ิด  

ค ่าโส ห ุ้ย  จ ะ ใช ้อ ัต ร าค ่าโส ห ุ้ย  เช ่น เด ียวก ับ  ค ่าโส ห ุ้ย ใน ก าร ส ร ้างแ ม ่พ ิม พ ์ ซึ่ง ม ีอ ัต ราค ่าโส ห ุ้ย เท ่าก ับ

0.23 บาท ต ่อ ราค าว ัต ถ ุด ิบ และค ่าแรงงาน  1.00 บาท ด ังน ัน  ค ่าโส ห ุ้ย ใน ก รรม ว ิธ ีก ารผ ล ิต แบ บ เด ิม  

จะม ีค ่าเท ่าก ับ  748,254 บ าท ต ่อป ี

ค ่าใช ้จ ่ายต ่อป ี ส ำห ร ับ กรรม ว ิธ ีการผ ล ิต แบ บ เด ิม  แส ด งไว ้ใน ต ารางท ี่ 4.12

จากรายละเอ ียด ค ่าใช ้จ ่ายต ่อป ีท ั้ง  2 วิธ ี ส ร ุป ไว ้ใน ต ารางท ี่ 4.11 และ 4.12 สาม ารถคำน วณ  

ห าจ ำน ว น เง ิน ท ี่โรงงาน ป ระห ย ัด ได ้จ าก ารล งท ุน ใช ้แ ม ่พ ิม พ ์ Progressive Die ม าท ด แท น กรรม ว ิธ ีการ  

ผล ิตแบ บ เด ิม  ซ ึ่งแส ด งไว ิไน ต ารางท ี่ 4.13

อย ่างไรก ็ต าม เม ื่อพ ิจารณ าภ าพ โด ยรวม แล ้วจ ะพ บ ว ่าค ่าใช ้จ ่าย โด ย รวม ข องการน ำแม ่พ ิม พ ์ 

Progressive Die ม าใช ้จ ะ ต ํ่าก ว ่าค ่าใช ้จ ่าย โด ย รวม  ข องกรรม ว ิธ ีการผ ล ิต แบ น เด ิม  และ ม ีค ่าอ ัตราผล  

ต อบ แท น ภ าย ใน  (IRR) เท ่าก ัน  67 % จ าก ก าร ว ิเค ร าะ ห ์โด ย ใช ้โป ร แ ก ร ม  M icrosoft Excel

ดังใfน ค่าใช้จ่ายประจำปดี้านพนักงานทั้งหมด สำหรับกรรมวิธีการผลิตแบบเดิม เท่ากับ
337,280 บาทต่อปี และจะเพิ่มขึ้น 10 เปอร์เซ็นของเงินเดือนทุกปี



ตารางท ี่ 4.11 แ ส ด งค ่าใช ้จ ่าย ก ารผ ล ิต ต ่อ ป ีท ี่ได ้จ าก ก ารป ระม าณ ก าร  

ส ำห ร ับ ก รรม ว ิธ ีก ารผ ล ิต ท ี่ใช ้แม ่พ ิม พ ์ Progressive Die
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ป็ท่ี การประมาณการค่าใช้จ่ายการผลิตต่อปี (บาท)
ด้านแม่พิมพ์ ด้านพนักงาน ด้านวัตถุดิบ ค่าโสทุ้ย ค่าซ่อมบำรุงส่วนเพิ่ม รวมทงสิ้น

1 66,182 100,360 2,916,000 693,763 -3,180 3,773,124
2 66,182 108,380 2,916,000 695,607 18,137 3,804,306
3 66,182 117,202 2,916,000 697,636 18,137 3,815,157
4 66,182 126,907 2,916,000 699,869 18,137 3,827,094
5 66,182 137,587 2,916,(XX) 702,325 18,137 3,840,231

ตารางท ี่ 4 .12 แส ด งค ่าใช ้จ ่าย การผ ล ิต ต ่อป ีใน ป ็จ ช ุบ ัน

ส ำห ร ับ กรรม ว ิธ ีการผ ล ิต  แบบ เด ิม  (ท ี่ใช ้แม ่พ ิม พ ์ช น ิด  Single Die)

=)| -elบท รายการค่าใช้จ่ายต่อปี (บาท)
ด้านพนักงาน ด้านวัตถุดิบ ค่าโสทุ้ย รวมทงสิ้น

1 337,280 2,916,000 748,254 4,(X)1,534
2 362,944 2,916,000 754,157 4,033,101
3 391,176 2,916,000 760,650 4,067,826
4 422,240 2,916,000 767,795 4,106,035
5 456,404 2,916,000 775,653 4,148,057

ตารางท ี่ 4.13 แ ส ด งค ่าใช ้จ ่าย ท ี่ป ระห ย ัด ได ้จ าก ก ารล งท ุน น ำแม ่พ ิม พ ์ Progressive Die

ม าท ด แท น กรรม ว ิธ ีการผ ล ิต แบ บ เด ิม  (โด ย ใช ้แ ม ่พ ิม พ ์ Single Die)

ปีท่ี Single Die 
(บาท)

Progressive Die 
(บาท)

ค่าใช้จ่ายที ่
ประหยัดได้ (บาท)

1 4,(XII,534 3,773,124 228,410
2 4,033,101 3,804,306 228,795
3 4,067,826 3,815,157 252,669
4 4,106,035 3,827,094 278,941
5 4,148,057 3,840,231 307,826
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ก ารว ิเค ราะห ์ค วาม ไว  (Sensitivity Analysis) เพ ื่อช ี้ให ้เห ็น ถ ึงอ ิท ธ ิพ ล ข อ งก ารเป ล ี่ยน แป ล ง  

ป ้จจ ัยต ่าง ๆ  ท ี่ม ีผ ลต ่อก ารต ัด ส ิน ใจ  ใน การว ิเค ราะห ์ค วาม ไว เป ร ียบ เท ียบ ระห ว ่าง!]จจ ัยต ่าง  ๆ น ั้น  จะ 

พ ิจารณ าตาม ค ่าร ้อยละท ี่เบ ี่ยงเบ น จากค ่าท ี่ป ระม าณ ไว ิ'เด ิม  ห ร ือ อ ัต ราก ารเบ ี่ย ง เบ น ไป ก ี่เท ่าต ัว  ใน ข ณ ะ  

ท ี่ป ้จจ ัยอ ื่น  ๆ เป ็น ไป ต าม ท ี่ก ำห น ด ไว ้เด ิม

4.4 การวิเคราะห์ความไวต่อการเปลี่ยนแปลงในเชิงเศรษฐศาสตร์

ใน งาน ว ิจ ัย ฉ บ ับ น ี ได ้ท ำก ารว ิเค ราะห ์ค วาม ไวต ่อ ก าร เป ล ี่ยน แป ล งใน เช ิง เศ รษ ฐ ศ าส ต ร ์ข อ ง  

อ ัต ร าผ ล ต อ บ แ ท น ภ าย ใน ไว ้ 4 กรณ ี คือ

4.4.1 ว ิเค ราะห ์ค วาม ไวข อ งอ ัต ราผ ล ต อ บ แท น ภ าย ใน  เม ื่อราค าแม ่พ ิม พ ์เป ล ี่ยน แป ล ง โดย  

ให ้อ าย ุโค ร งก าร  และ  อ าย ุก าร ใช ้งาน ข อ งแม ่พ ิม พ ์ คงท ี่ เพ ื่องจากราค าใน การส ร ้างแม ่พ ิม พ ์จะไม ่ค งท ี ่

ข ึ้น อย ู่ก ับ ห ลาย  ๆ  ปจจัย เช ่น ค ุณ ภาพ และ ค วาม เท ี่ยงตรงของแม ่พ ิม พ ์ ว ิธ ีใน ก ารส ร ้าง  ว ัตถ ุด ิบท ี่ 

เล ือ ก ใช ้ เป ็นด ้น  ด ังน ั้น  ราค าใน ก ารส ร ้างแม ่พ ิม พ ์ข อ งแต ่ล ะผ ู้ผ ล ิต จ ะไม ่เท ่าก ัน  ก ารว ิเค ราะห ์ค วาม ไว  

ใน ก ร ณ ีน ี้แ ส ด ง ไว ้ใน ต าร าง ท ี่ 4.14

4.4.2 ว ิเค ราะห ์ค วาม ไวข อ งอ ัต ราผ ล ต อ บ แท น ภ าย ใน  เม ื่อ อ าย ุโค รงก าร เป ล ี่ย น แป ล ง โดย  

ให ้ร าค าใน ก ารส ร ้างแ ม ่พ ิม พ ์ และ อ าย ุก าร ใช ้งาน ข อ งแม ่พ ิม พ ์ คงท ี่ เพ ื่อ เป ็น ต ัวพ ิจารณ าอาย ุโค รงการ  

ท ี่เห ม าะส ม ใน ก ารล งท ุน  ก าร ว ิเค ร าะ ห ์ค ว าม ไว ใน ก ร ณ ีน ี้แ ส ด ง ไว ้ไน ต าร าง ท ี่ 4.15

4.4.3 ว ิเค ราะห ์ค วาม ไวข อ งอ ัต ราผ ล ต อ บ แท น ภ าย ใน  เม ื่อ อ าย ุก าร ใช ้งาน  ของแม ่พ ิม พ ์ 

เป ล ี่ยน แป ลง โด ย ให ้ร าค าใน ก ารส ร ้างแ ม ่พ ิม พ ์ และ อาย ุโค รงก าร  คงที่ เพ ื่อศ ึกษ าผ ล กระท บ ข องการ  

เป ล ี่ย น แป ล งข อ งอ าย ุก ารใช ้งาน ข อ งแม ่พ ิม พ ์ ท ี่ม ีผ ลต ่ออ ัต ราผ ลต อบ แท น ภ ายใน  เพ ื่อ งจ าก อ าย ุก ารใช  ้

งาน ข องแม ่พ ิม พ ์ ใน ก าร วิจัยน ีได ้จ ากป ระว ัต ิก ารใช ้งาน ข องแม ่พ ิม พ ์ช ุด เด ิม  ซ ึ่งอาจจะม ีความ คลาด  

เคล ื่อน  ต ังน ั้น จ ึงได ้ท ำก ารว ิเค ราะห ์ค วาม ไวด ังก ล ่าว  ผ ลก ารว ิเค ราะห ์แส ด งใน ต ารางท ี่ 4.16

4.4.4 ว ิเค ราะห ์ค ว าม ไว ข อ งอ ัต ราผ ล ต อ บ แท น ภ าย ใน  เม ื่อราค าแม ่พ ิม พ ์ อาย ุโค รงการ  

และ อาย ุก าร ใช ้งาน ข อ งแม ่พ ิม พ ์ เป ล ี่ยน แป ลง ก าร ว ิเค ร าะ ห ์ใน ก ร ณ ีน ี้ เพ ื่อ ใช ้เป ็น ข ้อ ม ูล ใน ก ารต ัด ส ิน  

ใจ เม ื่อข ้อม ูลต ่างๆ  ด ังกล ่าว เป ล ี่ย น แป ล ง ผ ล ก ารว ิเค ราะห ์แส ด งใน ต ารางท ี่ 4.17
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จากการว ิเค ราะห ์ค วาม ไวข อ งก าร เป ล ี่ยน แป ล ง ด ้งกล ่าว  พ บว ่า เม ื่อราคาแม ่พ ิม พ ์ส ูงข ึ้น  

ท ำให ้อ ัต ร าผ ล ต อ บ แท น ภ าย ใน ล ด ล งม าก  และถ ้าราค าแม ่พ ิม พ ์ส ูงก ว ่า5 0 เป อร ์เซ ็น จากราค าท ี่ป ระม าณ  

ไ ว ้ จ ะ ท ำให ้อ ัต ราผ ล ต อ บ แ ท น ภ าย ใน ต ํ่าก ว ่าอ ัต ร าผ ล ต อ บ แท น ท ี่ท างโร งงาน ก ำห น ด ไว ้ และถ ้าอาย  ุ

โค รงก ารใน ก ารว ิเค ราะห ์ต ํ่าก ว ่า  3 ป ี จ ะ ท ำให ้อ ัต ราผ ล ต อ บ แท น ภ าย ใน ต ํ่าก ว ่าอ ัต ราผ ล ต อ บ แท น ท ี่

ท างโร ง ง าน ก ำห น ด ไว ้ ส ่วน ก าร เป ล ี่ย น แป ล งข อ งอ าย ุก ารใช ้งาน ข อ งแม ่พ ิม พ ์ ม ีผ ลท ำให ้อ ัต ราผ ล ต อบ  

แ ท น ภ าย ใน ล ด ล งเล ็ก น ้อ ย  ถ ้าอ าย ุก าร ใช ้งาน ส ั้น ก ว ่าท ี่ป ร ะ ม าณ ก าร ไว ้



ตารางท่ี 4.14 แสดงการวิเคราะห์ความไวของอัตราผลตอบแทนภายใน (IRR) เม่ือ
ราคาแม่พิมพ์เปลี่ยนแปลง (อายุโครงการ 5 ปี อายุการใช้งานของ
แม่พิมพ์ 1,(XX),(XX) ช้ิน ต่อ การซ่อมบำรุงครั้งหน่ึง)

ราค าแม ่พ ิม พ ์ท ี่เป ล ี่ยน แป ลง อ ัต ราผ ล ต อ บ แท น ภ าย ใน  

(IRR)อ ัตราการเพ ิ่ม  (%) ราค าแม ่พ ิม พ ์ (บ าท )

- 330,908 67

10 363,999 58

20 397,090 51

30 430,180 44

40 463,271 38

50 496,362 33

60 529,453 28

70 562,544 24

80 595,634 20

90 628,725 16

100 661,816 13

110 694,907 10

120 727,998 7

130 761,088 4

140 794,179 1

150 827,270 -1

160 860,361 -3

170 893,452 -6
180 926,542 -8
190 959,633 -10

200 992,724 -12



(MHI) ny3iimu,nriGy@Mii.u>Q

รูปฑ ี 4 .4  ก ร าฟ ก าร ว ิเค ร าะ ห ์ค ว าม ไ ว ข อ งอ ัต ร าผ อ ต อ บ แ ท น ภ าย ใน เม ื่อ ร าค าแ ม ่พ ิม พ ์เป ล ี่ย น แ ป อ ง
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ตารางท ี่ 4 .15 แ ส ด งก ารว ิเค ราะ ห ์ค วาม ไวข อ งอ ัต ราผ ล ต อ บ แท น ภ าย ใน  (IRR) เมื่อ 

อาย ุโค รงก าร เป ล ี่ย น แป ล ง (ราค าแม ่พ ิม พ ์ 330,908 บาท อ าย ุก าร ใช ้ 

งาน ข องแม ่พ ิม พ ์ 1,000,(XX)ชิ้น ต่อ การซ ่อม บ ำร ุงค ร ั้งห น ึ่ง)

อ าย ุโค รงก าร อ ัต ราผ ล ต อ บ แท น ภ าย ใน

( จ ) (IRR)

5 67

4 55
3 33

2 -16

ตารางท ี่ 4 .16 แ ส ด งก ารว ิเค ราะ ห ์ค วาม ไวข อ งอ ัต ราผ ล ต อ บ แท น ภ าย ใน  (1RR) เมื่อ 

อาย ุก ารใช ้งาน ข อ งแม ่พ ิม พ ์เป ล ี่ย น แป ล ง(ราค าแม ่พ ิม พ ์ 330,908 บาท  

อ าย ุโค รงก าร  5 ป ี)

อ าย ุก าร ใช ้งาน ข อ งแม ่พ ิม พ  ์

(ช ิ้น ต ่อก ารซ ่อม บ ำร ุงค ร ั้งห น ึ่ง )

อ ัต ราผ ล ต อ บ แท น ภ าย ใน  

(IRR)
1,000,000 67

900,(XX) 67

800,000 66

700,000 65

600,000 63

500,000 61



7 0

ร ูป ท ี่ 4 .5  ก ร าฟ ก าร ว ิเค ร าะ ห ์ค ว าม ไ ว ข อ งอ ัต ร าผ อ ต อ บ แ ท น ภ าย ใน เม ื่อ อ าย ุโ ค ร งก าร เป อ ี่ย น แ ป อ ง

อายุโครงการ ( i l )
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ร ูปท ี 4 .8  ก ร าฟ ก าร ว ิเค ร าะ ห ์ค ว าม ไ ว ข อ งอ ัต ร าผ ล ต อ บ แ ท น ภ าย ใน เม ื่อ อ าย ุก าร ใช ้ง าน ข อ งแ ม ่พ ิม พ ์เป ล ี่ย น แ ป อ ง

500,000 600 ,000  70 0 ,0 00  800,000 900,000

♦

1,000,000

อ าย ุก าร ใช ้ง าน ข อ ง แ ม ่พ ิม พ ์ (ช ํ่น ต ่อ ก าร ซ ่อ ม บ ำร ุงค ร ง ห น ง )



1 1 6

ตารางท่ี 4.17 การวิเคราะห์ความโวอัตราผลตอบแทนภายใน เมื่อราคาแม่พิมพ์
อายุโครงการ และ อายุการใช้งานของแม่พิมพ์ เปล่ียนแปลง

อ ัต ร า ก า ร เพ ิ่ม อ า ย ุก า ร ใ ช ้ง า น อ ัต ร า ผ ล ต อ บ แ ท น ภ า ย ใ น ท ี่อ า ย ุโ ค ร ง ก า ร ต ่า ง ๆ

ข อ ง ร า ค า แ ม ่พ ิม พ ์ ข อ ง แ ม ่พ ิม พ ์ ( IRR )
( % ) ( ช ิ้น ) 5  ป ี 4 ป ี 3 ป ี 2  ป ี

ร าค าจ าก ก าร ค ำน ว ณ 1,000 ,00 0 67 55 33 -16

( 330 ,9 0 8  บ าท  ) 900,(XX) 67 55 32 -16

800 ,0 0 0 66 54 31 -17

700 ,00 0 65 53 30 -19
600 .00 0 63 51 28 -21

500 ,0 0 0 61 48 25 -24

10 1 ,000 ,000 58 46 22 -27

900 ,0 0 0 58 45 22 -28

800 ,00 0 57 44 21 -29
700 ,0 0 0 56 43 19 -31
600 ,0 0 0 54 41 17 -33

500 ,0 0 0 52 39 15 -36

20 1,000 ,000 50 37 13 -
900 ,0 0 0 50 37 13 -
800 ,00 0 49 36 12 -
7(X),(XX) 48 35 10 -
600 ,00 0 47 33 9 -
5 0 0 ,(XX) 45 31 6 -

30 1,000,000 44 30 5 -
900,0(X) 43 30 5 -
800 ,0 0 0 43 29 4 -
700 ,0 0 0 42 28 2 -
600 ,00 0 4 0 26 1 -
500 ,0 0 0 38 2 4 _2 -
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ตารางท่ี 4.]7(ต่อ) การวิเคราะห์ความไวอัตราผลตอบแทนภายในเมื่อราคาแม่พิมพ์

อายุโครงการ และ อายุการใช้งานของแม่'พิมพ์ เปล่ียนแปลง

อ ัต ร า ก า ร เพ ิ่ม อ า ย ุก า ร ใ ช ้ง า น อ ัต ร า ผ ล ต อ บ แ ท น ภ า ย ใ น ท ี่อ า ย ุโ ค ร ง ก า ร ต ่า ง ๆ

ข อ ง ร า ค า แ ม ่พ ิม พ ์ ข อ ง แ ม ่พ ิม พ ์ ( IR R  )

( % ) ( ช ิ้น ) 5  ป ี 4  ป ี . า ป ี 2  ป ี

40 1 ,000,000 58 24 -2 -
900 ,0 0 0 .48 25 -5 -
800 ,0 0 0 57 25 -4 -
700 ,0 0 0 .46 22 -5 -
600 .00 0 55 20 -7 -
500 ,0 0 0 55 18 -9 -

50 1,000,000 .45 18 -9 -
900 ,0 0 0 .42 18 -9 -
800 ,0 0 0 52 17 -10 -
700 ,00 0 51 16 -11 -
600,(XX) 29 15 -15 -
5 0 0 ,0 0 0 28 1.4 -15 -

60 1,000 ,000 28 15 -15 -
900 ,0 0 0 28 12 -15 -
800 ,00 0 27 12 -16 -
700 ,0 0 0 26 11 -17 -
6 0 0 ,(XX) 25 9 -19 -
500 ,0 0 0 2.4 8 - -

70 1,000 ,000 24 8 - -
9 0 0 ,0 0 0 25 8 - -
8 0 0 ,0 0 0 25 7 - -
700 ,0 0 0 22 6 - -
600 ,0 0 0 21 5 - -
500 ,0 0 0 19 5 - -
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ตารางท่ี 4.17(ต'อ) การวิเคราะห์ความไวอัตราผลตอบแทนภายในเมื่อราคาแม่พิมพ์

อายุโครงการ และ อายุการใช้งานของแม่พิมพ์ เปล่ียนแปลง

อ ัต ร า ก า ร เพ ิ่ม  

ข อ ง ร า ค า แ ม ่พ ิม พ ์

( % )

อ า ย ุก า ร ใ ช ้ง า น  

ข อ ง แ ม ่พ ิม พ  ์

( ช ิ้น )

อ ัต ร า ผ ล ต อ บ แ ท น ภ า ย ใ น ท ีอ่ าย ุโ ค ร ง ก า ร ต ่า ง ๆ  

( IRR )

5 ป ี 4 ป ี .3 ป ี 2 ป ี
80 1,0 0 0 ,0 0 0 20 4 - -

900 ,0 0 0 19 3 - -
800 ,00 0 19 3 - -
700 ,0 0 0 18 2 - -
600 ,00 0 17 0 - -
500 ,0 0 0 15 -1 - -

90 1,000,000 16 0 - -
900 ,0 0 0 16 -1 - -
800 ,0 0 0 15 _2 - -
700 ,0 0 0 14 -2 - -
6 0 0 ,0 0 0 13 -4 - -
500 ,0 0 0 12 -6 - -

100 1 ,000 ,000 13 -4 - -
900 ,0 0 0 13 -5 - -
800 ,0 0 0 12 -5 - -
7 0 0 ,0 0 0 11 -6 - -
600 ,0 0 0 10 -8 - -
500 ,00 0 9 -9 - -

110 1,000,000 10 -8 - -
9 0 0 ,0 0 0 9 -8 - -
800 ,0 0 0 9 -9 - -
7 0 0 ,0 0 0 8 -10 - -
600 ,0 0 0 7 -11 - -
5 0 0 ,0 0 0 6 -13 - -
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ตารางท่ี 4.17(ต่อ) การวิเคราะห์ความไวอัตราผลตอบแทนภายในเมื่อราคาแม่พิมพ์

อายูโครงการ และ อายุการใช้งานของแม่พิมพ์ เปล่ียนแปลง

อ ัต ร า ก า ร เพ ิ่ม อ า ย ุก า ร ใ ช ้ง า น อ ัต ร า ผ ล ต อ บ แ ท น ภ า ย ใ น ท่ีอ า ย ุโ ค ร ง ก า ร ต ่า ง ๆ

ข อ ง ร า ค า แ ม ่พ ิม พ ์ ข อ ง แ ม ่พ ิม พ ์ ( IR R  )

( % ) ( ช ิ้น ) 5 ปี 4 ปี .3 ป ี 2  ป ี

120 1,000,000 7 -11 - -
900 ,0 0 0 6 -12 - -
800 ,0 0 0 6 -12 - -
7 0 0 ,0(H) 5 -13 - -
600 ,0 0 0 4 -15 - -
500 ,0 0 0 3 -16 - -

no 1,000,000 4 -15 - -
900 ,0 0 0 4 -15 - -
800 ,00 0 3 -16 - -
700 ,0 0 0 2 -17 - -
600 ,0 0 0 1 - - -
500 ,0 0 0 0 - - -

140 1 ,000 ,000 1 - - -
9 0 0 ,0 0 0 1 - - -
800,(XX) 0 - - -
700 ,0 0 0 0 - - -
600 ,0 0 0 -1 - - -
500 ,0 0 0 -3 - - -

no 1 ,000,000 -1 - - -
9 0 0 ,0 0 0 -1 - - -
800 ,0 0 0 _2 - - -
700 ,0 0 0 -3 - - -
600,(XX) -4 - - -
500 ,0 0 0 -5 - - -



ตารางท่ี 4.17(ต,อ) การวิเคราะห์ความไวอัตราผลตอบแทนภายในเมื่อราคาแม่พิมพ์
อายุโครงการ และ อายุการใช้งานของแม่พิมพ์ เปล่ียนแปลง

อ ัต ร า ก า ร เพ ิ่ม อ า ย ุก า ร ใ ช ้ง า น อ ัต ร า ผ ล ต อ บ แ ท น ภ า ย ใ น ท ี่อ า ย ุโ ค ร ง ก า ร ต ่า ง ๆ

ข อ ง ร า ค า แ ม ่พ ิม พ ์ ข อ ง แ ม ่พ ิม พ ์ ( IRR )

( % ) ( ช ิ้น ) 5 ป ี 4 ป ี 3 ป ี 2  ป ี

160 1,000,000 -4 - - -
900.01X1 -4 - - -
800 ,0 0 0 -4 - - -
700 ,0 0 0 -5 - - -
600 ,0 0 0 -6 - - -
500 ,0 0 0 -7 - - -

170 1 ,(KX).(X)0 -6 - - -
900 ,0 0 0 -6 - - -
800 ,0 0 0 -7 - - -
7 0 0 ,0 0 0 -7 - - -
600,(XX) -8 - - -
5 0 0 ,0 0 0 -10 - - -

180 1,000 ,000 -8 - - -
900 ,0 0 0 -8 - - -
800,(XX) -9 - - -
700 ,0 0 0 -10 - - -
600 ,0 0 0 -11 - - -
500 ,0 0 0 -12 - - -

190 1,000 ,000 -10 - - -
9 0 0 ,(XX) -11 - - -
800 ,(XX) -11 - - -
700,000 -12 - - -
600,000 -13 - - -
500 ,0 0 0 -14 - - -
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