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บทคัดย่อ 
 

 การศึกษาการปรับปรุงขบวนการผลิตในการเชื่อมเม็ดมีดติดกับเพชร โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือ
ศึกษาหาความเป็นไปได้ในเชิงเศรษฐศาสตร์ในการลงทุนเครื่องเชื่อมสุญญากาศ (High Vacuum 
Brazing Machine) กรณีศึกษา บริษัทเจเคพรีซิชั่นจ ากัด เพ่ือผลิตเม็ดมีดติดเพชร(Diamond 
Insert) ที่มีคุณภาพและลดต้นทุนในขบวนการผลิต โดยท าการทดลองเก็บข้อมูลต้นทุนระหว่าง
ขบวนการผลิตเม็ดมีดติดกับเพชรวิธี เดิมและขบวนการผลิตที่ ใช้ เครื่ องเชื่ อมสุญญากาศ  
(High Vacuum Brazing Machine) โดยก าหนดให้โครงการนี้มีอายุโครงการ 10 ปี สิ้นสุดวงจรชีวิต
ของเครื่องจักรตามหลักบัญชีของบริษัทซึ่งสามารถสรุปได้ว่าโครงการ การลงทุนเครื่องเชื่อม
สูญญากาศ (High Vacuum Brazing Machine) มีความคุ้มค่าการลงทุน โดยการเปรียบเทียบต้นทุน
การผลิตของวิธีปัจจุบันและวิธีใหม่โดยใช้เครื่องเชื่อมสุญญากาศ (High Vacuum Brazing Machine) 
พบว่า ต้นทุนการผลิตเมื่อใช้เครื่องเครื่องเชื่อมสุญญากาศ (High Vacuum Brazing Machine) ลดลง 
31 บาท/ชิ้น ขั้นตอนการผลิตลดลง 2 ขั้นตอน และผลผลิตด้วยวิธีใหม่เพ่ิมขึ้นเป็น 72,413ชิ้น/ปี ซึ่ง
เมื่อวิเคราะห์ความคุ้มทุนทางเศรษฐศาสตร์พบว่ามูลค่าเทียบเทา ปัจจุบันสุทธิ (Net Present Value) 
ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period) อัตราผลตอบแทนของโครงการ( Internal rate of Return) 
ซึ่งผลการศึกษาพบ ว าระยะเวลาคืนทุนใช้เวลา 32 วัน มูลค่าเทียบปัจจุบันบันสุทธิเท่ากับ 
443,902,559 บาท อัตราผลตอบแทนของโครงการมีค่าเป็น 3,172% สรุปไดวาโครงการการศึกษา
ความเป็นไปไดในการลงทุนเครื่องเชื่อมสูญญากาศ (High Vacuum Brazing Machine) มีความ
เหมาะสมในการลงทุน  
 
ค าส าคัญ : ความคุ้มค่าในการลงทุน ; การวิเคราะห์ทางเศรษฐศาสตร์, เม็ดมีดติดกับเพชร  
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ABSTRACT 

 
ECONOMICS VALUE ANALYSIS OF INVESTMENT POLYCYSTALLINE DIAMOND(PCD) 

CUTTING TOOLS BRAZING. The objective was to study the possible economic 
investment welding vacuum (High Vacuum Brazing Machine) Case Study JK Precision 
Seasons Ltd. to produce inserts with diamonds (Diamond Insert) and quality. reduce 
the cost of production The experiment storage costs during the production process 
inserts with diamond original method and process used welding machines, vacuum 
(High Vacuum Brazing Machine) by the project matures in 10 years, the life cycle of the 
equipment by the company's accounts. it can be concluded that the project 
Investment welding machines, vacuum (High Vacuum Brazing Machine) is worth the 
investment. By comparison, the production cost of current methods and using new 
welding machines, vacuum (High Vacuum Brazing Machine) found that the cost of 
production when using welding machines, vacuum (High Vacuum Brazing Machine), 
down 31 baht / piece, the production process. down two steps and increased 
productivity in a new way. 72,413 pieces / year When analyzing the cost of Economics 
found that t
Payback period (Payback Period) rate of return of the Project (Internal rate of Return), 

previous 

(High vacuum Brazing machine) is suitable for investment. 
 

Keywords: worth the investment; Economic Analysis Diamond Insert 
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บทท่ี 1  
 

บทน ำ 
 
 

1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
อุตสาหกรรมการผลิตเครื่องมือตัดเฉือนโลหะ (Cutting Tools) มีความส าคัญต่ออุตสาหกรรม 

ในกลุ่มอ่ืนๆ เช่น อุตสาหกรรมยานยนต์ เครื่องใช้ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ เครื่องจักรกล เป็นต้น 
ในปัจจุบันประเทศไทยประสบปัญหาทางด้านเศรษฐกิจที่ถดถอย  โดยเฉพาะอุตสาหกรรมการผลิต 
ที่ใช้โลหะเป็นส่วนประกอบท าให้ค าสั่งซื้อลดลง จึงส่งผลให้บริษัทกรณีศึกษาต้องประสบปัญหา  
จากยอดค าสั่งซื้อลงลดด้วย จึงมีแนวคิดที่จะปรับปรุงระบบการผลิตเพ่ือให้ต้นทุนการผลิตต่ าลง 
ให้สามารถเผชิญกับสภาวะการแข่งขันที่เข้มข้นขึ้นโดยเฉพาะการพัฒนากระบวนการผลิตเทคโนโลยี
และเครื่องจักรกล ซึ่งไม่เพียงพอต่อการแข่งขันทั้งด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์และด้านของเวลาที่ใช้ใน
กระบวนการผลิต เพ่ือยกระดับมาตรฐานการผลิตให้สูงขึ้น และเพ่ือเสริมสร้างความแข็งแกร่งแล ะ
โอกาสในการท าธุรกิจให้สามารถแข่งขัน ท าให้ปริมาณการผลิตเพิ่มสูงขึ้นอย่างต่อเนื่อง 

ในการศึกษานี้จึงให้ความส าคัญกับการเชื่อมเม็ดมีดติดเพชร (Diamond Insert) โดยให้มี
ความสามารถในการผลิตเครื่องมือตัดเฉือนโลหะ (Cutting Tools) ได้เป็นอย่างดีและมีศักยภาพใน
การที่จะขยายก าลังการผลิตตามปริมาณของลูกค้าที่เพ่ิมสูงขึ้น เพ่ือให้ลูกค้าได้สินค้าที่มีคุณภาพ และ
การส่งมอบที่ถูกต้องรวดเร็วและในขั้นตอนการน าเสนอผลิตภัณฑ์เครื่องมือตัดเฉือนโลหะ  (Cutting 
Tools) ให้แก่ลูกค้าทราบ โดยในขั้นตอนการการน าเสนอสินค้าให้ลูกค้าทราบลูกค้ามักจะสอบถามถึง
ก าลังการผลิตตลอดถึงเครื่องจักรที่ใช้ในกระบวนการผลิตที่สามารถรองรับ ปริมาณการสั่งซื้อที่ลูกค้า
จะสั่งได้ในปริมาณที่ต้องการหรือไม่  ซึ่งกระบวนการผลิตส่วนใหญ่จะใช้แรงงานคนเป็นหลักร่วมกับ
การผลิตจากเครื่องจักร โดยในกระบวนการที่พบปัญหาปัจจุบันคือกระบวนการเชื่ อมเม็ดมีดติดเพชร
(Diamond Insert) ปัจจุบันกระบวนการผลิตใช้แรงงานคนในการเชื่อมงาน  

โดยมีพนักงานเชื่อมในกระบวนการนทั้งหมด จ านวน 4 คน (รวมทั้ง 2 กะ) โดยพนักงานหนึ่งคน
สามารถเชื่อมได้ประมาณ 96 ชิ้น/วัน คิดเป็นค่าจ้างแรงงานต่อคนต่อเดือนประมาณ 15,000 บาท 
ซึ่งปัญหาที่พบส าหรับกระบวนการเชื่อมเม็ดมีดติดเพชร (Diamond Insert) โดยใช้แรงงานคน คือ 

 
1.1.1 ปัญหำเรื่องทักษะของคน ซึ่งการเชื่อมงานต้องใช้ฝีมือและทักษะเฉพาะด้านเป็นอย่ามาก 

อีกทั้งไม่สามารถควบคุมการเชื่อมให้เที่ยงตรงแม่นย าได้ตลอดเวลาเป็นสาเหตุท าให้เกิดงานที่ไม่ได้
คุณภาพและจ านวนปริมาณการเชื่อมที่ผลิตไม่คงที่ 

1.1.2 วัสดุสิ้นเปลืองประเภทแผ่นเงินในกระบวนกำรเชื่อม ซึ่งในการเชื่อมต้องใช้เวลานานใน
การฝึกฝนเพ่ือให้เกิดความช านาญหรือ จะท าให้ผลผลิตจากกระบวนการนี้ไม่เป็นไปตามที่วางแผนไว้
และถ้าพนักงานไม่ช านาญเพียงพอจะท าให้วัสดุสิ้นเปลืองอย่างแผ่นเงินเพ่ือใช้เป็นตัวประสานให้เม็ด
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มี ด ติ ด กั บ เพช รสิ้ น เ ปลื อ ง ไ ด้ ซึ่ ง ใ นหนึ่ ง ปี ป ริ ม าณกา ร ใ ช้ วั ส ดุ สิ้ น เ ปลื อ ง อยู่ ที่  200,000 
บาทต่อปี 

ดังนั้นทางบริษัทกรณีศึกษาจะต้องมีเครื่องเชื่อมที่มีประสิทธิภาพในการท างานที่สูงขึ้นเพ่ือเพ่ิม 
ก าลังการผลิต ให้ได้ความต้องการของลูกค้าและเกิดความความพึงพอใจในตัวเครื่องมือตัดเฉือนโลหะ 
(Cutting Tools) มากที่สุดและในกรณีที่ลูกค้าสั่งซื้อเครื่องมือตัดเฉือนโลหะแต่ก าลังการผลิตของ
บริษัทกรณีศึกษาไม่สามารถผลิตให้ได้ตามก าลังสั่งซื้อของลูกค้า บริษัทกรณีศึกษาก็จะต้องสูญเสีย
โอกาสที่จะได้รับงานนั้นไปโดยปริยาย ซึ่งผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าต้องการสั่งซื้อในปริมาณมากคือเครื่องมือ
ตัดเฉือนโลหะ (Cutting Tools) ดังแสดงในภาพ 1-1 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภำพ 1.1 เม็ดมีดติดเพชร (Diamond Insert) 
ที่มำ: บริษัท เจ เค พรีซิชั่น จ ากัด 
 
โดยบริษัทกรณีศึกษาได้เก็บข้อมูลยอดขายเม็ดมีดติดเพชร (Diamond Insert) ตั้งแต่ปี พ.ศ. 

2554-2558 ดังแสดงในภาพ 1.2 
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ภำพ 1.2 ข้อมูลยอดขายในอดีต 
 

ผู้วิจัยเก็บข้อมูลปริมาณการใช้แผ่นเงินและฟลั๊กส าหรับการเชื่อมเม็ดมีดติดเพชร (Diamond 
Insert) บริษัทกรณีศึกษาท่ีผ่านมาโดยใช้ข้อมูล ตั้งแต่ พ.ศ. 2554-2558 จากตาราง 1.1 แสดงปริมาณ
การใช้แผ่นเงินและฟลั๊กส าหรับการเชื่อมเม็ดมีดติดเพชร 

 
ตำรำง 1.1 แสดงปริมาณการใช้แผ่นเงินและฟลั๊กส าหรับการเชื่อมเม็ดมีดติดเพชร 

ปี จ ำนวนแผ่นเงิน/Kg จ ำนวนฟลั๊ก/Kg จ ำนวนเงิน/บำท 

2554            6.25              25 180,200 
2555            6.57        20 189,680 
2556            6.77        30 200,600 
2557            12.25        50 305,760 
2558            8.74        35 249,140 

 
จากการศึกษาเบื้องต้นบริษัทกรณีศึกษา ต้องการจัดหาเครื่องจักรที่มีประสิทธิภาพในการ

ท างาน โดยพิจารณาเครื่องเชื่อมสุญญากาศ (High Vacuum Brazing)เข้ามาเพ่ิม โดยตัวอย่างของ
เครื่องเครื่องเชื่อมสุญญากาศ (High Vacuum Brazing) แสดงในภาพ 1.3  

 
 
 



4 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภำพ 1.3 เครื่องเชื่อมสุญญากาศ (High Vacuum Brazing Machine) 
ที่มำ: บริษัท เจ เค พรีซิชั่น จ ากัด 

 
1.2 วัตถุประสงค์กำรศึกษำวิจัย  

เพ่ือศึกษาหาความเป็นไปได้ในเชิงเศรษฐศาสตร์ในการลงทุนเครื่องเชื่อมสุญญากาศ  
(High Vacuum Brazing) 
 
1.3 ขอบเขตของกำรศึกษำ 

1.3.1 การศึกษาวิจัยนี้ใช้เฉพาะในบริษัท เจเค พรีซิชั่น จ ากัด เป็นกรณีศึกษาเท่านั้น 
1.3.2 งานวิจัยนี้มุ่งศึกษาเฉพาะการประเมินความคุ้มค่าในการลงทุนคุ้มค่าในการลงทุน  โดยใช้

วิธีทาง เศรษฐศาสตร์วิศวกรรม คือ วิธีมูลค่าปัจจุบันสุทธิ (NPV) อัตราผลตอบแทนภายใน (IRR) ระยะ
คืนทุน (Payback period) และการวิเคราะห์ความไว (Sensitivity analysis) เท่านั้น 

1.3.3 การศึกษาวิจัยนี้ใช้เครื่องเชื่อมสุญญากาศ (High Vacuum Brazing) เท่านั้น 
1.3.4 ศึกษาระบบวิธีการของเครื่องเชื่อมแบบเหนี่ยวน า Induction Heater 
1.3.5 เพ่ือศึกษาความเป็นไปได้ทาง ด้านการตลาด ด้านวิศวกรรม ด้านการบริหาร และด้าน

การเงินของโครงการลงทุนเครื่องเชื่อมสุญญากาศ (High Vacuum Brazing) 
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1.4 กรอบแนวคิดของกำรวิจัย 

                          

1.5 ประโยชน์ที่ได้รับ 
1.5.1 สามารถใช้เป็นข้อมูลเพ่ือการตัดสินใจลงทุนเครื่องเครื่องเชื่อมสุญญากาศ (High 

Vacuum Brazing) ด้วยการลงทุนที่คุ้มค่าท่ีสุด เข้ามาช่วยสนับสนุนการผลิตอย่างมีคุณภาพ ตาม
หลักการเศรษฐศาสตร์วิศวกรรม. 

1.5.2 เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 
1.5.3 เพ่ือสร้างความพึงพอใจแก่ลูกค้า 

1.6 นิยำมศัพท์เฉพำะ 
1.6.1 เครื่องมือตัด หมายถึง เครื่องมือตัดเนื้อชิ้นงานบางส่วนให้กลายเป็นฝอยออกมาเหลือ

ชิ้นงาน ส่วนใหญ่ไว้ให้มีรูปร่างและขนาดที่ต้องการ 
1.6.2 การศึกษาความเป็นไปได้ หมายถึง กระบวนการศึกษาต้นทุนและผลตอบแทนที่จะได้รับ

ทางเลือกต่างๆ เพ่ือต้องการจะทราบผลที่เกิดข้ึนในการลงทุนซื้อเครื่องจักร 
1.6.3 การลงทุน หมายถึง การใช้จ่ายเงินสดในรูปแบบปัจจุบันเพ่ือมุ่งหวังที่จะได้ผลตอบ 

แทนที่จะได้รับสามารถชดเชยระยะเวลาอัตราเงินเฟ้อและความเสี่ยงที่อาจเกิดข้ึนได้อย่างคุ้มค่า 

วิเคราะห์ทางเศรษฐศาสตร์ 
(Economic Analysis) 

ผลวิเคราะห์ความคุ้มค่าในการลงทุน 
1. ระยะคืนทุน (Payback period)
2. วิธีมูลค่าปัจจุบันสุทธิ (NPV)
3. การวิเคราะห์ความไว (Sensitivity analysis)
4. อัตราผลตอบแทนภายใน (IRR)

การตัดสินใจในการลงทุน 
 กรณีการประเมินมีความคุ้มค่าในการลงทุน : ลงทุนในการซื้อเครื่องจักร 
 กรณีการประเมินไม่มีความคุ้มค่าในการลงทุน : ไม่ลงทุนในการซื้อเครื่องจักร 
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1.6.4 การวิเคระห์ความเป็นไปได้ของโครงการ หมายถึง การศึกษาที่ช่วยให้ก าหนดโครงการ
และสามารถได้รับผลประโยชน์ตอบแทนสูงสุดจากการลงทุน ท าให้ทราบถึงโอกาสที่โครงการจะ
ประสบความส าเร็จของโครงการลงทุน 

1.6.5 เครื่องเชื่อม หมายถึง เครื่องต่อโลหะ2ชิ้นให้ติดกันโดยการให้ความร้อนแก่โลหะนั้นจน
หลอมละลายติดเป็นเนื้อเดียวกัน 

1.6.6 สุญญากาศ หมายถึง ที่ว่างซึ่งไม่มีแก๊สอยู่ แต่ในเชิงวิชาการหมายถึงภายในภาชนะที่มี
ความดันต่ ากว่าบรรยากาศ 
 
1.7 ค ำส ำคัญ 

การวิเคราะห์ทางเศรษฐศาสตร์,การเชื่อมเม็ดมีดติดกับเพชร,ปรับปรุงกระบวนการเชื่อมเม็ดมีด 
 



 
 

บทท่ี 2 
 

การศึกษาอุตสาหกรรมและทบทวนวรรณกรรม 
 
 

2.1 การศึกษาอุตสาหกรรม  
การศึกษามูลค่าอุตสาหกรรม Cutting Tools เป็นบทบาทที่มีความส าคัญมากในด้านการผลิต 

โดยเฉพาะอุตสาหกรรมเครื่องมือกล (Machine Tools) ประกอบด้วย trunning, milling, drilling, 
sawing เป็นต้น อุตสาหกรรมเครื่องมือตัด(cutting tools industry) จึงเป็นต้นน  าการผลิตส าหรับ
เทคโนโลยีและสินค้าอปโภคทุกชนิด (convered on consume products 100%) โดยเฉพาะ 
ในอุตสาหกรรมผลิตชิ นส่วนยานยนต์ อิเลคทรอนิค โดยมีรายละเอียดดังนี  เช่นการผลิตชิ นส่วนโลหะ
ในอุตสาหกรรม ได้แก่  mold part, punch die, piton, bearing, wheel, connecting rod and 
high precision part etc  

ส าหรับ cutting tools จึงเป็นอุตสาหกรรมตั งต้นที่ว่า “ความก้าวหน้าทั งหมดของวัตถุเริ่มต้น
ด้วยงานเครื่องมือกล”ส าหรับ Cutting tools industry จึงเป็นอุตสาหกรรมตั งต้นตามหลักการที่ว่า 
“ความก้าวหน้าทั งหมดของวัสดุเริ่มต้นได้ด้วยงานเครื่องมือกล “All material progress begins 
with Machine tools” ส าหรับงานเครื่องมือกลต้องมี Cutting tools เป็นเครื่องมือตัดปาดผิวและใน
อุตสาหกรรมมีการใช้ cutting tools  ในอุตสาหกรรมทุกๆ พื นที่ทั่วโลก สังเกตได้จากประเทศที่เป็น
ผู้น าอุตสาหกรรมจะมีบริษัทผู้ผลิต Cutting tools และ machine tools เพ่ือการส่งออก ซึ่งเป็นผู้ยึด
ครองต าแหน่ งผู้ น า ในอุตสาหกรรม Cutting tools ของโลก ได้แก่  United states, Japan, 
Germany, Sweden, China, and Taiwan เป็นต้น จะเห็นได้ว่า อุตสาหกรรมเครื่องมือตัดจะมี
ผู้ผลิต Cutting tools technology เพ่ือการส่งออกมากกว่า 150 ประเทศ โดยมีอัตราส่วนการ
ส่งออกเพ่ิมขึ นอย่างต่อเนื่องมาแล้วไม่น้อยกว่า 50 ปี และเป็นการส่งออกในอัตราที่พุ่งสูงขึ นอย่างมาก
จนถึงปัจจุบัน ดังนั น อุตสาหกรรมเครื่องมือตัดของประเทศอ่ืนๆ  นอกเหนือจากประเทศข้างต้น จึง
เป็นเพียงผู้น าเข้าเครื่องมือตัด เพ่ือใช้ในอุตสาหกรรมการผลิตเท่านั น เช่น ประเทศไทยและกลุ่ม
ประเทศอาเซียนเป็นต้น ซึ่ ง  Cutting tools were type hardmaterials โดยเฉพาะอย่ างยิ่ ง 
cemented carbide มีสัดส่วนการใช้งาน 75% ในขณะที่เครื่องมือตัดในกลุ่ม ceramics, Diamond, 
high speed steels และอ่ืน ๆ มีอัตราส่วนในการใช้งานรวมกันประมาณ 25% ทั งนี  cemented 
carbide มีการใช้ covalent Carbide ได้แก่ WC, TiC, Tac ในสัดส่วน 80:12:8 ตามล าดับ ดังนั น 
Tungsten carbide จึ ง เป็นวัตถุดิบ เ พ่ือการผลิต  Cutting tools มากที่ สุ ด ใน  Cutting tools 
industry และมีแนวโน้มในการใช้งานมากขึ นอย่างต่อเนื่อง  
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2.2 การศึกษามูลค่าอุตสาหกรรม 

2.2.1 การศึกษามูลค่าอุตสาหกรรม ลักษณะกลุ่มผู้ใช้ cutting tools แบ่งออกเป็น 2 ประเภท 
คือ กลุ่มอุตสาหกรรมผลิตชิ นส่วนยายยนต์และกลุ่มอุตสาหกรรมผลิตชิ นส่วนอิเลคทรอนิคส์  

2.1.1.1 ส าหรับอุตสาหกรรมผลิตชิ นส่วนยานยนต์ของไทยเป็นอุตสาหกรรมที่มีศักยภาพ
โดดเด่นในภูมิภาคอาเซียน เนื่องจากประเทศไทยมีฐานการผลิตชิ นส่วนยานยนต์ที่แข็ง แกร่ง 
และประเทศไทยยังได้เปรียบในเรื่องที่ตั งภูมิศาสตร์เพราะเป็นศูนย์กลางของภูมิภาคอาเซียน รวมทั ง  
มีโครงสร้างสาธารณูปโภคที่ดีท าให้จูงใจผู้ผลิตยานยนต์ระดับโลกที่ส าคัญมาตั งโรงงานประกอบ
รถยนต์ในประเทศไทย  จากสภาวะการขยายตัวอย่างต่อเนื่องของอุตสาหกรรมรถยนต์ในอดีต ส่งผล
ให้ความต้องการชิ นส่วนยานยนต์เพ่ิมสูงขึ นในทิศทางเดียวกัน ประกอบกับการย้ายฐานการผลิต
ชิ นส่วนยานยนต์จากต่างประเทศเข้ามาในประเทศไทยมากขึ น ท าให้ความต้องการของชิ นส่วนยาน
ยนต์เพ่ิมขึ น ประกอบกับภาครัฐมีนโยบายส่งเสริมอุตสาหกรรมยานยนต์ของไทยให้เป็นฐานการผลิต
ยานยนต์แห่งเอเชีย (Detroit of Asia) จึงส่งผลให้อุตสาหกรรมเกี่ยวเนื่องอย่างอุตสาหกรรมผลิต
ชิ นส่วนยานยนต์สามารถขยายตัวได้ตามอุตสาหกรรมยานยนต์ด้วยโดยทั่วไปแล้วผู้ผลิตชิ นส่วนยาน
ยนต์จะมีตลาดในการจัดจ าหน่ายชิ นส่วนอยู่ 2 ตลาดหลัก ได้แก่ 

1) ตลาดชิ นส่วนเพื่อน าไปใช้ประกอบยานยนต์ (Original Equipment Market: 
OEM) โดยผู้ผลิตต้องผลิตชิ นส่วนยานยนต์ป้อนให้กับรถยนต์และจักรยานยนต์รุ่นใหม่ๆ ส าหรับ 
ค่ายยานยนต์ที่เข้ามาตั งฐานการผลิตในไทยเพ่ือประกอบยานยนต์ส่งออกและจ าหน่ายในประเทศ 
ซึ่งเป็นการผลิตตามค าสั่งซื อ 

2) ตลาดชิ นส่วนทดแทนหรืออะไหล่ทดแทน  (Replacement Equipment 
Market: REM) เป็นตลาดชิ นส่วนอะไหล่เพ่ือการทดแทนชิ นส่วนเดิมที่เสียหรือสึกหรอตามสภาพการ
ใช้งานจากอุตสาหกรรมรถยนต์ที่เริ่มฟ้ืนตัว รวมถึงการเปิดเสรีทางการค้าภายใต้กรอบการค้าเสรี
อาเซียน ส่งผลให้การส่งออกส่วนประกอบและอุปกรณ์ยานยนต์ในปี 2553 มีมูลค่า 8,572.85  
ล้านเหรียญสหรัฐฯ ขยายตัวเพ่ิมขึ นร้อยละ 42.81 จากช่วงเดียวกันของปี 2552 ซึ่งเพ่ิมขึ นตามการ
ส่งออกรถยนต์ โดยเฉพาะผู้ผลิตชิ นส่วน OEM เนื่องจากการฟ้ืนตัวของเศรษฐกิจโลก ท าให้มีค าสั่งซื อ
กลับเข้ามาอย่างต่อเนื่อง ทั งนี  กรมส่งเสริมการส่งออกคาดการณ์ว่า การส่งออกส่วนประกอบ 
และอุปกรณ์ยานยนต์ในปี 2554 จะมีมูลค่า 9,515.86 ล้านเหรียญสหรัฐฯ ขยายตัวเพิ่มขึ นร้อยละ 11
จากปี 2553 อย่างไรก็ตาม การส่งออกยังต้องเผชิญกับผลกระทบจากค่าเงินบาทที่ปรับตัวแข็งค่าขึ น
ซึ่งอาจมีผลกระทบต่อความสามารถในการแข่งขัน 

2.2.1.2 อุตสาหกรรมผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟมีการแข่งขันด้านราคาและเทคโนโลยีที่สูง 
ซึ่งผู้ประกอบการมีการปรับตัวรับการแข่งขันด้วยการบริหารต้นทุนการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพมาก
ขึ นเพ่ือคงความสามารถทางการแข่งขัน ดังนั น ผู้ผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟมีการเคลื่อนย้ายฐานการผลิต  
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ไปยังประเทศที่มีต้นทุนการผลิตที่ต่ าทั่วโลก โดยเฉพาะภูมิภาคเอเชีย การลงทุนจากต่างประเทศ  
เป็นปัจจัยส าคัญที่ก าหนดทิศทางของอุตสาหกรรม ทั งนี  ประเทศไทยมีนโยบายการส่งเสริมการลงทุน
จากต่างประเทศ โดยอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ถูกจัดให้เป็นอุตสาหกรรมที่มีความส าคัญ และได้รับการ
ส่งเสริมโดยส านักงานส่งเสริมการลงทุน (BOI) ซึ่งผู้ประกอบการที่เข้ามาลงทุนในธุรกิจจะได้รับสิทธิ
ประโยชน์ต่างๆ เช่น ยกเว้นอาการขาเข้าเครื่องจักร ยกเว้นภาษีเงินได้นิติบุคคล เป็นต้น  

ภาวะอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์โดยรวมในปี 2553 พบว่า มีอัตราการขยายตัวร้อย
ละ 21.61 จากช่วงเดียวกันของปีก่อน โดยส่วนประกอบและชิ นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ได้แก่ ฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟ ปรับตัวเพ่ิมขึ นร้อยละ 22.66 เมื่อเทียบกับช่วงเดียวกันของปีก่อน โดยการเปิดการค้าเสรี 
การฟ้ืนตัวของเศรษฐกิจโลก และความต้องการของสินค้า IT เป็นแรงผลักดันปริมาณการผลิต ทั งนี  
แนวโน้มอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ส าหรับปี 2554 จะมีอัตราการเติบโตร้อยละ 13.38 โดยมีการ
ขยายตัวของการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟร้อยละ 14.72 ซึ่งผลิตภัณฑ์ด้านอิเล็กทรอนิกส์และไอที จะเป็น
แรงผลักดันหลักที่ท าให้ชิ นส่วนและส่วนประกอบอิเล็กทรอนิกส์ปรับตัวสูงขึ น (ที่มา : ส านักงาน
เศรษฐกิจอุตสาหกรรม) 

การส่งออกอิเล็กทรอนิกส์ในปี 2553 มีมูลค่า 32,952.61 ล้านเหรียญสหรัฐฯ ขยายตัว
ร้อยละ 21.93 เมื่อเทียบกับช่วงเดียวกันของปี 2552 เนื่องจากการฟื้นตัวของเศรษฐกิจโลก ส่งผลให้มี
ความต้องการจ านวนมาก เพ่ือทดแทนในช่วงเวลาที่เศรษฐกิจถดถอย โดยเฉพาะฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ  
และชิ นส่วนอุปกรณ์ที่ใช้ในเครื่องคอมพิวเตอร์ ทั งนี  กรมส่งเสริมการส่งออกได้คาดการณ์ว่า 
การส่งออกอิเล็กทรอนิกส์ในปี 2554 จะมีมูลค่า 36,247 ล้านเหรียญสหรัฐฯ ขยายตัวร้อยละ 10 
จากปี 2553 (ท่ีมา: กรมส่งเสริมการส่งออก) 

2.2.2 แนวโน้มอุตสาหกรรม 
2.2.2.1 การเปิดเขตการค้าเสรีอาเซียน (AFTA) ตั งแต่วันที่ 1 ม.ค. 53 จะมีผลให้สินค้า

กลุ่มอิเล็กทรอนิกส์และส่วนประกอบได้รับการยกเว้นภาษีน าเข้า ถึงแม้จะท าให้มีการแข่งขันเพ่ิมขึ น
แต่ผู้ประกอบการสามารถใช้ประโยชน์จากข้อตกลงดังกล่าวโดยการขยายตลาดต่างประเทศและน าเข้า
ชิ นส่ วน เ พ่ือลดต้นทุน ในการผลิ ต  นอกจากนี  คู่ แข่ ง ใน อุตสาหกรรมฮาร์ ดดิ สก์ ไ ด ร์ ฟ 
คือFlashmemory หรือ แฟลชไดร์ฟ ด้วยความสามารถในการบันทึกข้อมูลได้มากและรวดเร็ว  
ขนาดเล็กสะดวกในการพกพาและทนต่อแรงกระแทกท าให้ Flash memory เป็นที่นิยมในการใช้งาน
และราคามีแนวโน้มลดลง อย่างไรก็ตาม ในปัจจุบันผู้บริโภคมีความต้องการจัดเก็บไฟล์ขนาดใหญ่มาก
ขึ น เช่น จัดเก็บไฟล์ประเภทรูปภาพ หรือภาพยนตร์ ส่งผลให้ความต้องการสื่อจัดเก็บข้อมูล เช่น
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ เพ่ิมขึ นตามไปด้วย 

2.2.2.2 แนวโน้มการขยายฐานการผลิตของบริษัทผลิตรถยนต์ต่างๆ ที่อาจเกิดขึ นในไทย
ในอนาคตข้างหน้า คาดว่าจะส่งผลดีโดยตรงต่อการผลิตและส่งออกชิ นส่วนรถยนต์ในประเทศ
ศูนย์วิจัยกสิกรไทยคาดว่าการผลิตรถยนต์ในประเทศไทยปี 2554 จะขยายตัวร้อยละ 7-12 นอกจากนี 
การเปิดเสรีทางการค้าภายใต้กรอบอาเซียนจะช่วยเพ่ิมโอกาสทางการค้าระหว่างประเทศของชิ นส่วน
รถยนต์ไทย ท าให้ตลาดผู้ผลิตและผู้บริโภคขยายใหญ่ขึ นด้วย อย่างไรก็ตาม การเปิดเสรีทางการค้า
ย่อมน ามาซึ่งการแข่งขันที่สูงขึ นจากชิ นส่วนน าเข้ามาจากอาเซียน 
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2.2.3 ตลาดกลุ่มเป้าหมาย ส าหรับตลาดกลุ่มเป้าหมายของอุตสาหกรรม cutting tools กลุ่ม
ลูกค้าแบ่งเป็น 2 กลุ่มใหญ่ ๆ คือ  

2.2.3.1 กลุ่มอุตสาหกรรมประเภทอิเล็กทรอนิกส์ โดยเน้นผู้ผลิตและรับจ้างผลิต
ส่วนประกอบของอุปกรณ์เครื่องคอมพิวเตอร์เป็นหลัก เช่น ผู้ผลิตชิ นส่วนฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ (Hard Disk 
Drive หรือ HDD) โดยกลุ่มลูกค้า คือ ผู้ผลิตชิ นส่วนฮาร์ดดิสก์ทั งที่เป็นเจ้าของตราสินค้าและผู้ผลิต
ชิ นส่วนระดับที่ 1 (First Tier) และ ระดับที่ 2 (Second Tier) ได้แก่บริษัท นิเด็ค อีเล็คโทรนิคส์
(ประเทศไทย) จ ากัด บริษัท เอ็นเอ็มบี-มินีแบไทย จ ากัด บริษัท ฟูจิคูระ อิเล็กทรอนิกส์ (ประเทศไทย)
จ ากัด เป็นต้น 

2.2.3.2 กลุ่มอุตสาหกรรมประเภทชิ นส่วนยานยนต์ และชิ นส่วนผลิตภัณฑ์โลหะทั่วไป 
โดยเน้นผู้ผลิต ล้อแมก และส่วนประกอบของเครื่องยนต์ ซึ่งเป็นผู้ผลิตชิ นส่วนระดับที่ 1 (First Tier)
และระดับที่ 2 (Second Tier) ในอุตสาหกรรมยานยนต์ ได้แก่ บริษทั อัทสุมิเท็ค (ประเทศไทย) จ ากัด
บริษัท อีซูซุเอ็นยิ่น แมนูแฟคเจอริ่ง (ประเทศไทย) จ ากัด บริษัท สยาม เอ็น เอส เค สเตียริ่ง ซิสเต็มส์
จ ากัด 

2.2.4 ความต้องการของลูกค้า ส าหรับความต้องการของลูกค้า ประเด็นส าคัญคือความต้องการ
คุณภาพของ cuttingtools ที่มีคุณภาพและราคาที่เหมาะสม โดยมีรายละเอียดดังนี   

2.2.4.1 ความต้องการผลิตภัณฑ์ cutting tools ทดแทนการน าเข้าที่มีราคาแพงและใช้
เวลาในการสั่งซื อนาน เป้าหมายที่ส าคัญได้แก่ ต้องการลดต้นทุนการผลิต cutting tools ซึ่งเป็น
ต้นทุนการผลิตที่สูง และมีผลต่อความสามารถในการแข่งขันทางธุรกิจ 

2.2.4.2 ความต้องการผลิตภัณฑ์ cutting tools ที่มีการควบคุมคุณภาพดีอายุการใช้งาน
ที่สม่ าเสมอเป้าหมายที่ส าคัญได้แก่ ต้องการลดเวลาในการสายการผลิต ซึ่งเป็นการลดการส่งมอบงาน
ล่าช้าและมีผลต่อความสามารถในการแข่งขันทางธุรกิจ  

2.2.5 ช่องว่างทางธุรกิจ ส าหรับช่องว่างในอุตสาหกรรม cutting tools ท าให้พบว่ามีช่องว่าง
ดังนี  

2.2.5.1 ผู้ผลิตชิ นส่วนที่ใช้ cutting tools ได้น าเข้า cutting tools ซึ่งมีราคาที่แพง
ขณะเดียวกันมีความต้องการใช้เพ่ิมขึ น 

2.2.5.2 ผู้ผลิต cutting tools ภายในประเทศมีเทคโนโลยีในการผลิตที่ยังไม่ทันสมัย 
และผลิตได้ล่าช้าท าให้คุณภาพท่ีผลิต cutting tools ไม่สม่ าเสมอ 

2.2.5.3 ผู้ผลิต cutting tools ในประเทศมีให้เลือกน้อยรายมีก าลังการผลิตไม่เพียงพอ 
ต่อความต้องการของลูกค้า 
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2.2.6 การแข่งขันของอุตสาหกรรม การแข่งขันของอุตสาหกรรมเครื่องมือตัด cutting tools 
product ในส่วนของdiamond insert เพ่ือใช้ในงาน กลึง กัด เจาะ จะมีการแข่งขันประมาน 150 ยี่
ฮ้อ จากผู้ผลิต 100ราย ส าหรับในประเทศไทยน าเข้าเครื่องมือตัด diamond insert เหล่านั นจาก
บริษัทชั นน าที่ผลิตcutting tools ประกอบด้วย 
 
ตาราง 2.1 บริษัทที่ประกอบกิจการผลิต เครื่องมือตัด diamond insert  

บริษัท ยอดขายปี 57 ยอดขายปี 58 
Iscar (Thailand) Co.,Ltd 456,760,630 504,099,282 
Kenna Metal (Thailand) Co.,Ltd 340,679,459 344,059,750 
MMC Tools (Thailand) Co.,Ltd 514,890,656 257,464,925 
Sandvik (Thailand) Limited 1,419,387,270 1,430,696,352 

Sumipol Corporation Co.,Ltd 2,956,762,406 
2,956,762,406 
 

        มูลค่ารวม                             5,688,480,421                  5,493,082,715 

 
ที่มา: กรมการพัฒนาธุรกิจ 
 

ในโลกแห่งการแข่งขันความรวดเร็วในการส่งมอบสินค้าเป็นปัจจัยที่ส าคัญต่อความส าเร็จของ
ผู้ประกอบการ การลดเวลาของวงจรการผลิตหรือ (Manufacturing Cycle time) จึงเป็นสิ่งที่ผู้
ประการต้องให้ความส าคัญอย่างจริงจัง แม้ว่าการลดเวลาดังกล่าวจะท าได้ง่ายด้วยการลงทุน
เครื่องจักรใหม่และใช้ระบบอัตโนมัติ (Automation) แต่การลดไซเคิลไทม์โดยอาศัยการบริหารการ
จัดการเครื่องไม้เครื่องมือที่มีอยู่เดิมผสมกับการใช้เทคนิคใหม่ ๆ ย่อมเป็นการดีกว่า 

ในปัจจุบันความก้าวหน้าทางการผลิตสามารถช่วยผู้ประกอบการได้ เช่น ซอฟ์แวร์จ าลองการ
ผลิต (Simulation) ซึ่งสามารถจ าลองการผลิตได้ตั งแต่ในระดับ Unit หรือ Cell ที่เป็นเครื่องจักร
ระดับไลน์ของการผลิตที่ประกอบด้วยเครื่องจักรต่างๆที่ท างานต่อเนื่องกันไปจนถึงภาพรวมของการ
การผลิตทั งหมดของโรงงาน ซึ่งซอฟ์ตแวร์จะน าเสนอทางเลือกต่าง ๆ เช่น ผังการวางเครื่องจักร
ขั นตอนการท างาน ทิศทางการไหลของชิ นงาน เพ่ือให้เหมาะสมกับตัวแปรทางการผลิตของแต่ละ
โรงงาน เช่น จ านวน Output ที่ต้องการ จ านวนพนักงาน จ านวนชิ นงานในแต่ละกระบวนการ (WIP) 
เวลาการเซ็ตอัพเครื่อง เวลาการท างานของเครื่อง เวลาการตรวจสอบของ QC รวมทั ง ลักษณะ
ของล็อตผลิต เช่น จ านวนต่อล็อต (Volume) จ านวนของผลิตภัณฑ์ (Mix) และกระบวนการผลิตที่
เป็นคอขวด เป็นต้น  

นอกจากนี  ซอฟ์ตแวร์ระบบจ าลองการผลิต ยังแสดงผลข้อมูลสมรรถณะของการท างานจริง
ออกมาเป็นรายงานแบบเรียลไทม์ เช่น ยอดการผลิต ยอด WIP ที่กระบวนการต่าง ระดับคุณภาพ 
(Quality yield) ประสิทธิภาพการใช้เครื่องจักร (Equipment utilization) ซึ่งข้อมูลเหล่านี จ าเป็น
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ส าหรับหัวหน้างานในการบริหารจัดการเพ่ือให้สามารถส่งมอบสินค้าเป็นไปตามก าหนด รวมทั งการ
ปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิตอีกด้วย 

2.2.7 การตลาด กลยุทธ์ทางการตลาด 
2.2.7.1 รักษาฐานลูกค้าปัจจุบัน ปัจจุบันฐานลูกค้าของบริษัทประมาณร้อยละ 30 เป็น

ลูกค้ากลุ่มอุตสาหกรรมผลิตชิ นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ซึงเป็นฐานลูกค้าทีสร้ างรายได้หลักให้กับบริษัท 
ทั งนี  บริษัทเห็นช่องทางเติบโตในอุตสาหกรรมผลิตชิ นส่วนยานยนต์ จึงได้เริ่มด าเนินการขยายฐาน
ลูกค้าไปยังกลุ่มนี  โดยบริษัทก็ยังคงรักษาฐานลูกค้าเดิมไว้เนื่องจากเป็นแหล่งรายได้ หลักของบริษัท 
แต่จะเพ่ิมสัดส่วนยอดขายในกลุ่มอุตสาหกรรมผลิตชิ นส่วนยานยนต์มากขึ น เพ่ือสร้างยอดขายที่
เติบโตขึ นต่อไป ซึ่งกลยุทธ์ทางการตลาดของบริษัท คือ การรักษาคุณภาพของสินค้าและการส่งของให้
ตรงเวลากับที่ลูกค้าก าหนด รวมทังการบริการทีค่รบวงจร 

2.2.7.2 การรักษาคุณภาพของสินค้า  บริษัทมีการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพสินค้า
ตั งแต่เริมต้นการผลิตจนถึงขั นตอนสุดท้าย รวมถึงการทดลองตัดเฉือนในบางครั ง ก่อนที่จะส่งมอบ
สินค้าให้แก่ลูกค้า เพ่ือให้มันใจว่าสินค้าท่ีผลิตนั นมีคุณภาพได้มาตรฐานและตรงตามความต้องการของ
ลูกค้าโดยทางบริษัทจะออกเอกสารรับรองคุณภาพของสินค้าเพ่ือรับประกันสินค้าให้กับลูกค้า 

2.2.7.3 การบริการทีครบวงจร บริษัทให้บริการแก่ลูกค้าทั งก่อนและหลังการจ าหน่าย
สินค้า เพ่ือรักษาความสัมพันธ์ที่ดีกับลูกค้า เช่น บริการออกแบบเครื่องมือประเภทต่างๆให้ตรงกับ
ความต้องการของลูกค้า และให้ค าแนะน าในการน าผลิตภัณฑ์ของบริษัทไปใช้ในกระบวนการผลิตเพ่ือ
ช่วยลดเวลาในการท างาน (Cycle Time) ในการผลิต รวมทั งการให้บริการลับคมตัดของเครื่องมือตัด
ในกรณีทีม่ีการสึกหรอเกิดขึ นเพือ่ลดต้นทุนของลูกค้าด้วย 

2.2.7.4 ความหลากหลายของสินค้าเพ่ือตอบสนองความต้องการของลูกค้า บริษัทมีการ
ปรับปรุงและพัฒนาผลิตภัณฑ์อย่างต่อเนื่องให้ครอบคลุมกลุ่มอุตสาหกรรมมากขึ น โดยทางฝ่าย
การตลาดจะติดตามผลจากลูกค้าภายหลังการขายผลิตภัณฑ์ เพ่ือรับฟังปัญหาข้อเสนอแนะและ
สอบถามความต้องการของลูกค้า แล้วน าข้อมูลมาปรับปรุงและพัฒนาผลิตภัณฑ์ให้สามารถตอบสนอง
ต่อความต้องการของลูกค้าได้มาก 

2.2.8 การศึกษาเทคโนโลยีเพื่อการผลิต High vacuum Brazing Machine  เครื่องประสาน
สูญญากาศเป็นเครื่องประสานส าหรับND,โมโนสังเคราะห์คริสตัลเพชรCVDเพชร, PCD/PCBNเซรามิก
ฯลฯมันเป็นแสงradiantท าความร้อนวิธีซึ่งเป็นที่แตกต่างกับแบบดั งเดิมท าความร้อนสูญญากาศเป็น
เครื่องเพ่ิมประสิทธิภาพความร้อนมากจะปรับปรุงให้การประสานที่มีคุณภาพ strenght ตัวประสาน
และท าด้วยทองเหลืองซึ่งมีประสิทธิภาพในการประสาน Diamond Insert กระบวนการทั งหมดจะใช้
เวลาประมาณ 90-120นาที 
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ตาราง 2.2 ข้อมูลจ าเพาะ High Vacuum Brazing Machine 
ข้อมูลจ าเพาะ High Vacuum Brazing Machine 

ระบบสูญญากาศ 
จ ากัดสูญญากาศอัตรา Torr 10-6 
ประสานสูญญากาศอัตรา Torr 10-5 
สูญญากาศcharmberขนาด MM 120×L500×T4 

ระบบท าความร้อน 
ความร้อนแหล่งที่มา  12ชิ นหลอดฮาโลเจน 
ความร้อนโดยวิธี  ใช้แสงความร้อน 
แม็กซ์อุณหภูมิ  950 – 1000 องศา 

PLCควบคุมไฟฟ้า 

แหล่งจ่ายไฟ โวลต ์ 380V50Hz 
ระบบหล่อเย็น  น  าระบายความร้อน 
ความสามารถในการ
ประสาน 

 CNGA1204 280ชิ น/เวลา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพ 2.1 เครื่อง High Vacuum Brazing Machine 
ที่มา: บริษัท เจ เค พรีซิชั่น จ ากัด 

 
คุณสมบัติหลัก 
2.2.8.1 ใช้งานง่ายเป็นระบบอัตโนมัติเต็มรูปแบบเป็นการควบคุมโดยระบบ PLC SCR ท า

ความร้อน,หน้าจอสัมผัสในการตั งค่า 
2.2.8.2 ความแรงของการประสานสูงกว่า 2-3เท่าสูงกว่าความถี่เชื่อมทั่วไป 
2.2.8.3 พื นผิวที่สะอาดไม่มีออกซิเดชั่น 
2.2.8.4 ประหยัดค่าใช้จ่ายไม่สิ นเปลืองตัวประสาน 
2.2.8.5 ใช้งานง่ายplug-ถาดการออกแบบให้ใช้ได้หลากหลายรูปแบบ 
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การแสดงผลการตั งค่าโดยตรง displany ส าหรับอุณหภูมิความดัน,วาล์ว เครื่องอัตโนมัติ
โดยที่สะดวกง่ายในการตั งค่าระบบสูญญากาศเป็นR & Dโดยเทคนิคของเราโดยแสงความร้อน วิธีการ
จ ากัดสูญญากาศอัตรา10-6แห้งและแม็กซ์ที่อุณหภูมิ 950 - 1000 องศา 

ขนาดของ chamber มีขนาด180 มิลลิเมตร แหล่งที่มาของความร้อนโดยใช้หลอด ฮาโล
เจนมีทั งหมด 18 หลอด ถาดใส่ชิ นงานในการประสานเชื่อมมีทั งหมด 10 ชั นสามารถเชื่อมประสานได้
ครั งละ 280 ชิ น/ครั ง หลังจากที่ตั งค่าเรียบร้อยแล้วเครื่องสามารถท างานปรับขึ นลงอุณหภูมิโดย
automatic ส าหรับกระบวนการทั งหมดจะใช้เวลาประมาณ90-120minutes การควบคุมอุณหภูมิ 
จะใช้ที่ อุณหภูมิที่ 800 – 850 องศา 

ขั นต้อนกระบวนการเชื่อมโดยเครื่อง High Vacuum Brazing Machine มีทั งหมด 4 
ขั นตอนดังนี  

1) น าชิ นเข้าไปในเครื่องท าความสะอาดอัลตราโซนิกใช้เวลา15-20นาท ี
2) น าชิ นงานมาประสานกันโดยมีตัวประสานเป็นทองเหลือง 
3) น าชิ นงานที่ประสานแล้วเข้าเตาอบแห้งที่210องศาส าหรับ10-15นาท ี
4) ใส่ชิ นงานที่อบแล้วเข้าไปในห้องตามโปรแกรมpresetเชื่อม 

2.2.9 การพัฒนาด้านบุคลากร 
2.2.9.1 พัฒนาบุคลากร โดยการจัดอบรมพนักงาน และเปิดโอกาสให้พนักงานได้เรียนรู้ 

และได้ ประสบการณ์ในการรับการถ่ายทอดเทคโนโลยีการผลิตจากต่างประเทศ ซึ งเป็นผู้ผลิต
เครื่องจักรนั น ๆ โดยตรง มีการสับเปลี่ยนหน้าทีการท างานของพนักงาน เพ่ือให้พนักงานได้เรียนรู้ 
การท าและการใช้เครื่องจักรในหลายๆ รูปแบบและยังท าให้พนักงานสามารถท างานทดแทนกันได้ด้วย 
ซ่ึงช่วยลดความเสี่ยงในการพึง่พึงบุคลากรคนใดคนหนึ่ง  

2.2.9.2 พัฒนานโยบายสนับสนุนให้บุคลากรที่มีความสามารถและมีความส าคัญ  
(KeyMan) ต่อองค์กรเป็นผู้บริหารและผู้ถือหุ้นขององค์กร เพ่ือให้พนักงานมีส่วนร่วมในความเป็น
เจ้าของบริษัท และสร้างขวัญก าลังใจรวมทั งรักษาบุคลากรทีม่ีความสามารถให้อยู่กับองค์กรต่อไป 

2.2.9.3 การพัฒนาระบบคอมพิวเตอร์ ในการตัดสินใจในการใช้ระบบผู้เชี่ยวชาญเพ่ือลด
ข้อผิดพลาด และเป็นการพัฒนาโดยคนไทย เพ่ือการบริหารต้นทุนได้อย่างมีประสิทธิภาพ ในด้าน
คอมพิวเตอร์ให้ทันสมัย เพ่ือประสิทธิภาพในการประมวลผล 

2.2.9.4 การพัฒนาระบบด้านความปลอดภัยในการท างาน จัดนโยบายให้ชัดเจนด้าน
ความปลอดภัย เป็นลายลักษณ์อักษรและปฏิบัติทั่วทั งองค์กร อย่างเคร่งครัดและส่งเสริมการอบรมทุก
ระดับตั งแต่พนักงานถึงระดับผู้บริหารเป็นต้น 

 
2.3 การทบทวนวรรณกรรม 

ในบทนี ผู้วิจัยกล่าวถึงทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับสารนิพนธ์ โดยมีวัตถุประสงค์ เพ่ือ
วิเคราะห์ความเป็นไปได้ในการลงทุนซื อเครื่อง High Vacuum Brazing Machine โดยผู้จัดท าได้แบ่ง
หัวข้อในการศึกษาดังต่อไปนี  
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2.3.1 ทฤษฎีการแว็คคั่ม-การท าสุญญากาศในระบบปรับอากาศ การ vacuum (การแว็คคั่ม-
การท าสุญญากาศ) ใน ระบบปรับอากาศในปัจจุบัน มักจะถูกละเลย บ้างใช้น  ายาไล่ ความชื นหรือ 
vacuum เพียงเล็กน้อยก็เติมน  ายาและเดิน ระบบส่งงาน บ้างก็น าคอมเพรสเซอร์เก่ามาใช้แทนเครื่อง 
vacuum ด้วยความเข้าใจผิดว่าคุณสมบัติจะเหมือนกัน ฉะนั นหากเข้าใจกรรมวิธีและวัตถุประสงค์
แล้วจะทราบ ว่าการท าสุญญากาศเป็นสิ่งส าคัญยิ่ง 

ซึ่งเป็นเรื่องรวมถึงเรื่องของตู้แช่ หรือตู้เย็นด้วย ซึ่งมีความละเอียดและไวต่อปัญหาของ
การมีอากาศหรือความชื นค้างอยู่ในระบบมากกว่าระบบ ปรับอากาศมาก แม้เพียงเล็กน้อยของการ
vacuum ไม่ดีพอ ก็เกิดปัญหาขึ น และด้วยเหตุที่ระบบปรับอากาศมีปัญหา น้อยกว่า ท าให้ผู้ติดตั ง
ละเลยต่อการท าสุญญากาศ ในความ เป็นจริงปัญหาจะเกิดขึ นแต่ไม่เกิดในระยะเวลาใกล้ อาจ ท าให้
อายุเครื่องสั นลง ใช้งานไปเพียง3-4 ปี ก็ช ารุดเสียหาย แล้วเป็นภาระกับเจ้าของแต่ฝ่ายเดียว ในระดับ
ของเครื่องปรับอากาศขนาดเล็ก คือ 3 ตันลง มาที่เป็นเครื่องใหม่ และระบบท่อน  ายาที่ท าขึ นใหม่ 
ที่ท ากัน ทั่วไปและยอมรับได้ด้วย การvacuum หลายครั ง (1-2ครั ง) ด้วยการใช้เครื่องvacuum 
pump สูบอากาศออกให้ระบบมี ความดัน -29.92 นิ วปรอท (gage pressure) แล้วอัดไอ น  ายาหรือ
ไนโตรเจนเข้าไปให้มีความดันสูงกว่าความดัน บรรยากาศ 5 psi. ทิ งไว้ราว10-15 นาที แล้วสูบอากาศ
ออก vac.ให้ความดันลดลงถึง -29.92 นิ วปรอท (ด้วยเกจวัด ความดันธรรมดา) จากนั นให้เครื่อง
ท างานต่อไปอีกราว ครึง่ชั่วโมง ก็พอใช้ได ้แต่ที่คัดมา ดังจะกล่าวต่อไปเป็น การท าที่ถูกต้องและดีที่สุด
ควรปฏิบัติตามโดยเฉพาะถ้าเป็น ตู้แช่เย็น หรือระบบเครื่องขนาดใหญ่ (Chiller) ที่ก าลัง ซ่อมบ ารุง
แก้ปัญหาน  าเข้าระบบอยู่  ความชื นในระบบน  ายา  ในระบบมีการหมุนเวียนของน  ายาและ
น  ามันหล่อลื่น หากมีอากาศซึ่งประกอบด้วย อ๊อกซิเจน,ไนโตรเจน,ไอน  า อยู่ในระบบ จะก่อให้เกิด
ความเสียหายและปัญหาแก่ระบบ ได้สองประการคือการกัดกร่อน และ แก๊สทั งสามไม่สามารถ กลั่น
ตัวเป็นของเหลวได้ที่ความดันใช้งานของระบบ ฉะนั น จึงท าให้ความดันรวมของระบบสูงขึ น เรียบเรียง
โดย ไชยวัฒน์ ปิยัสสพันธุ์ วก.605 บ.สุวิศว์จ ากัด 10 บทความวิชาการ ชุดที่ 18 น  าเพียงหยดเดียเป็น
สิ่งเล็กน้อยในชีวิตประจ าวันแต่ ในระบบปรับอากาศนับเป็นเรื่องใหญ่มาก ไม่ว่าจะสามารมองเห็นได้
เช่นหยดน  า หรือแม้แต่ที่ไม่สามารถมองเห็นเช่น ที่เป็นไอน  าก็ตาม เมื่อปะปนในระบบน  ายา สภาวะ
อาจจะ เป็นละอองเล็กๆ และเมื่อถูกลดความดันลง เมื่อเข้าสู่ expansionvalve ก็จะจับตัวกลายเป็น
น  าแข็งท าให้การไหล ของน  ายาน้อยลง หรือขั นอุดตันและเมื่อเครื่องหยุดท างาน น  าแข็งละลายและ
ปะปนกับน  ายาหมุนเวียนไป เมื่อเครื่อง  ท างานก็เข้าสู่วงจรของปัญหาเดิมอีก ท าให้เกิดปัญหา 
เป็นช่วงสลับกันไปการเป็นน  าแข็งมิได้ท าให้เกิดปัญหาดังกล่าว เท่านั น แต่สามารถเกิดการกัดกร่อน
ระบบได้ด้วย น  าใน สภาวะของเหลวที่อยู่ในระบบที่มีน  ายาที่เป็นสารประกอบ ของคลอรีน ท าให้ผสม
กันเป็นกรดซึ่งจะกัดกร่อนโลหะและ ยิ่งถูกกระตุ้นด้วยความร้อน ก็จะเร่งการกัดกร่อนผิวโลหะ 
ทุกชนิดในระบบได้ ไอน  าในระบบสามารถผสมกับน  ามันหล่อลื่นระบบได้ และยิ่งเป็นสภาวะที่เป็นกรด
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จะท าให้น  ามันหล่อลื่นกลาย เป็นตะกอน หมดคุณสมบัติในการหล่อลื่น ฉะนั นจึงจ าเป็น ต้องเอาไอน  า
ออกจากระบบให้ได้มากที่สุด ด้วยการท า สุญญากาศอย่างสมบูรณ์ ทฤษฏีที่เกี่ยวข้อง 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพ 2.2 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
 

โลกห่อหุ้มด้วยอากาศหรือบรรยากาศที่ประกอบด้วย แก๊สไนโตรเจน78% อ๊อกซิเจน21%
และอ่ืนๆอีก1% ผสมกันอยู่ อากาศถูกแรงดึงดูดโลกให้ห่อหุ้มโลกสูงขึ นไป จากผิวโลกราว 600 ไมล์ 
ท าให้เกิดน  าหนักกดทับเป็น ความดันที่ระดับน  าทะเลถึง 14.7 psi. (ปอนด์ต่อตารางนิ ว- absolute 
pressure) หรือเท่ากับน  าหนักของน  าสูง 34 ฟุต หรือเท่ากับน  าหนักของโลหะเหลวปรอทสูงถึง 29.92
นิ ว ความดันของบรรยากาศนี ท าให้น  าเดือดที่อุณหภูมิ212 องศาฟาเรนไฮ ที่บรรยากาศสูงขึ นไปหรือที่
ความดันต่ าลง เรื่อยๆ น  าจะเดือดที่อุณหภูมิลดลง เช่น ที่ความดัน 8.32 psi(16.9in. Hg หรือนิ วความ
สูงของปรอท) น  าจะเดือดที่ อุณหภูมิ184 องศาฟาเรนไฮ และถ้าเท่ากับความดันใน ระบบท่อน  ายา
ขณะใกล้สุญญากาศ น  าจะเดือดหรือระเหยที่ ลบ90องศาF การท าให้ในระบบไม่มีไอน  า จึงท าได้ด้วย
การสูบเอาอากาศที่มีไอน  าผสมอยู่ออก ที่เรียกว่าการท า สุญญากาศ(Vacuum)การน าไอน  าในระบบ
ออกด้วยการสูบ ไอออก มิใช่การสูบน  าที่เป็นของเหลว ฉะนั นจึงต้องให้น  าใน สภาวะของเหลวระเหย
เป็นไอน  าก่อน  
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2.3.2 The vacuum Pump (ปั้มท าสุญญากาศ) เครื่องปั้มท าสุญญากาศส่วนใหญ่เป็นชนิด
rotaryบาง ชนิดท าสุญญากาศได้ดีเช่นเป็นชนิดสองขั น (Two stage) บางชนิดท าได้ถึง 0.1 micron 
(ความดันที่ท าให้ปรอทสูง 1 mm.เท่ากับ1000micron วัดด้วยเครื่องมืออีเล็กโทรนิค) แต่ก็ไม่มีความ
จ าเป็นต้องท าสุญญากาศต่ าขั นนั น เพราะน  ามันหล่อลื่นจะเดือดเป็นไอได้ โดยทั่วไปใช้เพียง ท าได้200
หรืออาจต่ าถึง 50 ไมครอน ความชื น ในระบบ เมื่อความดันต่ ามันจะเดือดเป็นไอและถูกสูบทิ งออกไป 
แต่ หากความชื นมากจะต้องหาวิธีปล่อยทิ งออกไปก่อนการท า สุญญากาศ ท าได้สองวิธีได้แก่
deepvacuum และmultiple evacuation System Evacuation สมาคมวิศวกรรมปรับอากาศแห่ง
ประเทศไทย 11 

2.3.4 Deep vacuum(การท าสุญญากาศลึก) จะอยู่ในช่วงสุญญากาศ 200-50 ไมครอน เมื่อ
สูบ อากาศออกถึงขั นนั นแล้ว จะปิดและหยุดปั้มฯเพ่ือดูความดัน ว่าเพ่ิมขึ นหรือไม่ ถ้าความดันยังขึ นก็
ให้สูบออกต่อไป แต่ ถ้ายังคงขึ นอีก อาจเกิดจากระบบมีการรั่ว ให้อัดความดัน เพ่ือแก้ไขรั่ว เมื่อสูบ
ออกจนค่าตัวเลขถึง 50-200 ไมครอนและคงที่แล้วแสดงว่าไม่มีของเหลวหรืออากาศเหลืออยู่ในระบบ 
วิธีนี เป็นวิธีที่ ใช้ เวลา  เพราะเมื่อสูบออกจนถึง  5 mm. ปรอท (5000 micron ,1 mm = 1000 
micron) แล้ว การสูบ ต่อจากนั นจะใช้เวลานานมาก อาจจะถึงขั นท างานอ่ืนๆ เสร็จหมดแล้วการสูบก็
ยังคงด าเนินอยู่ บางคนใช้การปล่อย ให้ปั้มฯท างานทั งคืน แต่ถ้าปั้มฯหยุดท างาน ระบบที่เป็น 
สุญญากาศจะสูบน  ามันหล่อลื่นของปั้มฯเข้าระบบ และ เมื่อเครื่องท างานอีกครั ง มีโอกาสที่ปั้มฯจะ
เสียหายได้ มีข้อแนะน าให้ติด solenoid valveที่ท่อสูบที่ตัวปั้มฯ เพ่ือ ป้องกันเมื่อไฟฟ้าที่จ่ายปั้มฯดับ 
ความเป็นสุญญากาศยังคง อยู่และไม่สูญเสียน  ามันหล่อลื่นไป  

2.3.5 Multiple evacuation (การท าสุญญากาศหลายครั้ง) คือการสูบอากาศออกหลายครั ง 
ครั งแรกให้สูบอากาศ ออกจนถึง 1-2 mm.Hg (1000-2000 micron) จากนั นให้ 
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ภาพ 2.3 การอัดน  ายาหรือไนโตรเจน 
ที่มา: ไชยวัฒน์  ปิยัสสพันธุ์  วก.605  บริษัท สุวิศว์ จ ากัด 

 
อัดไอน  ายาหรือไนโตรเจน เข้าไปในระบบเล็กน้อย จากนั น ก็สูบออกอีกครั งจนถึง 1-2mm.

ท าเช่นนี  3 ครั ง ดังใน ตามภาพ 2.3  
2.3.5.1 ติดตั งU-Tube manometer ปรอท เข้ากับระบบ ต าแหน่งที่ติดให้อยู่ไกลจากจุด

ต่อปั้มท าสุญญากาศที่สุด เช่น ถ้าติดปั้มฯที่วาล์วสูบและส่งของระบบ ก็ให้ติดU-Tube manometer
ปรอทที่วาล์วของถังเก็บน  ายาเหลว แล้วเริ่ม เดินปั้ม  

2.3.5.2 ให้ปั้มฯสูบออกจนmanometerเหลือความดัน 1 mm. ต าแหน่งระดับปรอทใน
U-Tube manometer ปรอท จะเป็นเส้นตรงหรือระดับเท่ากัน (โดยการใช้ไม้บรรทัดทาบ) ตามภาพ
2.4  

2.3.5.3 ปล่อยไอน  ายาหรือไนโตรเจน เข้าระบบจนถึง 20 in.Hg. (หรือประมาณ 5 psi.)
ด้วยการดูที่เกจวัด ความดัน เพราะว่าถ้าดูที่ U-Tube manometer ปรอทจะ เป็นระดับปรอทขึ นไป
ถึงจุดสูงที่สุด (ความดันบรรยากาศ) เพ่ือให้ไอน  ายาหรือไนโตรเจน ผสมกับแก๊สต่างๆในระบบ  

2.3.5.4 เปิดวาล์วที่ปั้มฯสูบแล้วเดินปั้มอีกครั งเพ่ือสูบไอน  า ออกจนเหลือความดัน 1 
mm. Hg. จากนั นท าตามข้อ 3. อีกครั ง  

2.3.5.5 เมื่อเติมน  ายาหรือไนโตรเจนเข้าระบบครั งที่สอง แล้ว เปิดวาล์วของปั้มฯก็จะเริ่ม
การสูบไอออกอีก ใน ครั งที่สามนี ให้เครื่องท างานเป็นเวลานานจนระดับแท่ง มาโนมิเตอร์ มีระดับ
เท่ากัน เราเรียก เทคนิคนี ว่า Flat out (ระดับที่มองว่าเท่ากัน น่าจะอยู่ประมาณ 1-2 mm.ปรอท 
หรือ 1000 - 2000 micron) 
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2.3.5.6 เมื่อสูบออกเป็นครั งที่สามแล้ว ต่อไปเติมไอน  ายาเข้าในระบบให้มีความดัน สูง
กว่าความดันบรรยากาศ 5 psi. (gage pressure) แล้วถอดU-Tube manometer ปรอทออก จากนั น
จึงเติม น  ายาเข้าระบบต่อไป  

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพ 2.4 การตรวจสอบรอยรั่ว 
ที่มา: ไชยวัฒน์ ปิยัสสพันธุ์ วก.605 บริษัท สุวิศว์ จ ากัด 
 

2.3.6 Leak Detection While in a Vacuum (การตรวจสอบรั่วขณะท าสุญญากาศ) 
หากมีการรั่วของระบบ vacuum gage จะสูงขึ น แต ่ไม่แนะน าให้ใช้การทดสอบรั่วด้วยวิธี

นี  เพราะความดัน บรรยากาศที่กระท ากับท่อมีเพียง 14.7 psi.เท่านั น แต่เมื่อ ใช้งานจริงความดันที่
กระท าต่อระบบจะมีถึง 300 psi. (F-22) ขึ นไป 
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2.3.7 Leak Detection Standing Pressure Test (การตรวจสอบรั่วด้วยการอัดความดัน)  

การทดสอบรั่วที่ดี ท าได้ด้วยการอัดความดันเข้าสู่ระบบด้วยแก๊สที่ความดันเปลี่ยนแปลง
ไปน้อยเมื่ออุณหภูมิ เปลี่ยน เช่น ก๊าซไนโตรเจนเป็นต้น (อย่าใช้อากาศเพราะมี ไอน  าซึ่งจะควบแน่น
เป็นน  าเมื่ออัดความดัน รวมถึงอันตราย จากการระเบิด) เริ่มต้นให้อัดก๊าซน  ายาที่ใช้เข้าระบบให้มี 
ความดันราว10 psi. จากนั นให้อัดไนโตรเจนเข้าไปจน ความดันขึ นถึง 150 psi. น  ายาที่อัดเข้าไป
เล็กน้อยช่วยให้เครื่องมือตรวจสอบรั่วชนิดตรวจจับน  ายา สามารถตรวจ จับได้ ห้ามอัดความดันเข้า
ระบบเกินกว่าที่ป้ายของอุปกรณ์ เขียนไว้ เมื่ออัดความดันได้แล้ว ให้เคาะเกจเบาๆเพ่ือให้ เข็มชี เป็น
อิสระแล้วท าเครื่องหมายไว้ ปล่อยความดันทิ งไว้ อย่างนั นขณะทดสอบรั่ว และเม่ือหารอยรั่วเสร็จแล้ว 
ให้ดูทีเ่กจอีกครั ง หากความดันตกลงมา แสดงว่ามีจุดรั่ว แต่อย่าลืมว่าอาจมีการรั่วที่ขั วต่อของสายวัดก็
ได้การทิ ง ความดันไว้ในระบบเป็นเวลาหนึ่งเพ่ือทดสอบรั่วนั นแล้วแต่ ขนาดของระบบ เช่นในระบบ
เล็กๆอาจใช้เวลา 1 ชม. แต่ถ้า ระบบใหญ่ขนาด 20 ตัน อาจต้องทิ งไว้ถึง 12 ชม. เวลาที่ ทิ งความดัน
ไว้ในระบบยิ่งนานก็ยิ่งให้ความมั่นใจเรื่องการรั่ว มากขึ น  

 

ภาพ 2.5 การน าความชื นออกด้วยการท าสูญญากาศ 
ที่มา: ไชยวัฒน์ ปิยัสสพันธุ์ วก.605 บริษัท สุวิศว์ จ ากัด 
 

2.3.8 Remove moisture with a vacuum (การน าความชื้นออกด้วยการท าสุญญากาศ) 
คือการใช้ปั้มท าสุญญากาศ (Vacuum pump) สูบเอา ความชื นออกจากระบบ ความชื น

มีอยู่ 2ลักษณะได้แก  ่ ความชื นในรูปของไอน  า และในรูปของของเหลวหรือน า ใน รูปของไอน  าจะเอา
ออกได้ง่ายกว่า เช่น ไอน  า 1022 ลบ.ฟุต ที่อุณหภูมิ 65 องศาฟาเรนไฮ สามารถสูบน  าออกได้ 
 1 ปอนด์ แต่ยังไม่จบเท่านั น น  าบางส่วนจะเดือดเป็นไอ และท าให้ ส่วนที่ยังเหลืออยู่เย็นลง เช่น เมื่อ
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เย็นลงถึง 50F น  าที่หนัก 1 lb. สามารถเดือดกลายเป็นไอน  าได้ถึง1704 ลบ.ฟุต ที่ ต้องสูบเอาออก 
ระดับความดันในระบบเป็น 0.362 in.Hg หรื อ 9 . 2 mm H g ( 0 . 3 6 2* 2 5 . 4 mm . / i n . ) 
ขณะที่ปั้มยังท างานอยู่ ความดันจะต่ าลงและน  าก็จะเดือด และอุณหภูมิก็จะลดลงเรื่อยถึง 36 F ซึ่งที่
จุดนี น  าจะมี ปริมาตร 2948 ลบ.ฟุตต่อ 1 ปอนด์ นั่นคือความดัน ไอน  าเป็น 0.212 in.Hg หรือ 5.2 
mm.Hg นั่นแสดงว่า ความดันยิ่งต่ า ปริมาตรไอน  ายิ่งมาก ยิ่งท าให้ต้องใช้ปั้ม ขนาดใหญ่ขึ น และถ้า
ความดันลดลงเรื่อยๆ น  าที่เหลือก็จะ กลายเป็นน  าแข็ง ท าให้ไม่สามารถสูบความชื นออกได้ ถ้ามี
ปริมาณน  าในระบบมากควรใช้วิธีต่อไปนี   

2.3.8.1 ใช้ปั้มฯตัวใหญ่ขึ น ถ้าในระบบมีน  ามาก เช่นเคย เกิดการแตกของ condenser 
ของระบบwater chiller เนื่องจากการเป็นน  าแข็ง อาจต้องใช้ปั้มขนาด 5 cfm. ส าหรับระบบที่มี
ขนาดถึง 10 ton ยิ่งระบบยิ่งใหญ่ยิ่งต้องใช้ ปั้มใหญ่ขึ น  

2.3.8.2 เทน  าในระบบออกให้มากที่สุด ถอดคอมเพรสเซอร์ ออก แล้วถ่ายน  าและ
น  ามันหล่อลื่นออก อย่าเพ่ิงเติมน  ามัน หล่อลื่นกลับเข้าไปจนกว่าระบบพร้อมที่จะท างาน เพราะถ้า 
เติมก่อน น  ามันจะมีความชื นและยากท่ีจะขจัดออก  

2.3.8.3 ให้ความร้อนกับระบบเท่าที่จะไม่ท าให้ระบบ เสียหาย ตามภาพ 2.5 เช่นน  าเข้า
ห้องอบ ท าความร้อน ที่มีอุณหภูม ิ90 F หรือถ้าท าได้ก็ใช้หลอดไฟฟ้าให้ความร้อน ตามภาพ 2.6 ส่วน
ที่มีน  าอยู่เมื่อให้ความร้อนมันเดือด เป็นไอน  าแล้ว เมื่อไอน  ากระทบกับส่วนที่เย็น ก็จะเกิด การกลั่นตัว
เป็นหยดน  าอีก เช่นมีน  าที่ evaporator เมื่อให้ความร้อนกลายเป็นไอแล้วเมื่อมาถึงท่อที่ต่อเข้า
condenser ไอก็จะกลั่นตัวเป็นของเหลว แล้วจึงขจัดมัน ออกไปอีกที  

2.3.8.4 เริ่มเดินปั้มฯ(vacuum pump) ให้สังเกตุระดับ น  ามันหล่อลื่นไว้ ขณะที่สูบไอน  า
ออก อาจมีบางส่วนกลั่นตัว เข้าสู่ก้นถังเก็บน  ามันของปั้ม (Crankcase) ถ้าเป็นปั้ม สองตอน (Two 
stages) จะมีการท าที่เรียกว่า gas ballast ตามที่กล่าวมาแล้ว เพ่ือป้องกันไม่ให้น  ากลั่นตัวลงไปที่ ถัง
เก็บน  ามัน อย่าสนใจกับกับปั้มฯ ให้สังเกตุระดับน  ามัน หล่อลื่น น  าจะแทนที่น  ามัน แล้วยกน  ามันให้
ลอยขึ นทิ งออก ไปจากตัวปั้ม และไม่นานก็จะมีแต่น  าแทนน  ามันหล่อลื่น ท าให้ปั้มเสียหายมาก 
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ภาพ 2.6 การใช้หลอดไฟฟ้าให้ความร้อน 
ที่มา: ไชยวัฒน์ ปิยัสสพันธุ์ วก.605 บริษัท สุวิศว์ จ ากัด 
 

ให้ความร้อนกับระบบเท่าที่จะไม่ท าให้ระบบ เสียหาย เช่นน  าเข้าห้องอบ ท าความร้อน ที่มี
อุณหภูมิ 90 F หรือถ้าท าได้ก็ใช้หลอดไฟฟ้าให้ความร้อน ตามภาพ 2.6 ส่วนที่มีน  าอยู่เมื่อให้ความร้อน
มันเดือด เป็นไอน  าแล้ว เมื่อไอน  ากระทบกับส่วนที่เย็น ก็จะเกิด การกลั่นตัวเป็นหยดน  าอีก เช่นมีน  าที่
evaporator เมื่อให้ความร้อนกลายเป็นไอแล้วเมื่อมาถึงท่อที่ต่อเข้า condenser ไอก็จะกลั่นตัวเป็น
ของเหลว แล้วจึงขจัดมัน ออกไปอีกที 

 

ภาพ 2.7 การท ากับดักเย็น 
ที่มา: ไชยวัฒน์ ปิยัสสพันธุ์ วก.605 บริษัท สุวิศว์ จ ากัด 
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กฎบางข้อน ามาใช้กับการท า deepvacuum หรือการ ท า vacuum หลายครั ง ถ้าเป็นระบบ
ใหญ่และจะท า สุญญากาศสูบไอน  าออกจากหลายระบบ เราอาจจะท า กับ ดักเย็น (Cold trap) ขึ นมา
ใช้คือการท าให้ระบบท่อที่อยู่ ระหว่างส่วนที่เปียกชื นกับเครื่อง vacuum pump มีความ เย็นจนไอน  า
ที่สูบออกมาจับเป็นน  าแข็งแล้วจึงค่อยให้ความ ร้อนและระบายออกไปทิ งเป็นระยะๆไป ทั่วไปใช้
น  าแข็งแห้ง ตามภาพ 2.7 ก็จะช่วยรักษาเครื่องvacuum pump ได้  

 

ภาพ 2.8 ไอน  าในหัวลูกสูบที่คอมเพรสเซอร์ 
ที่มา: ไชยวัฒน์ ปิยัสสพันธุ์ วก.605 บริษัท สุวิศว์ จ ากัด 

กับดักส่วนหนึ่งที่แก๊สและไอน  าไม่สามารกขจัดออกด้วย การvacuumได้ เช่นที่ค้างอยู่ในช่องที่
หัวลูกสูบของ คอมเพรสเซอร์เพราะมีวาล์วปิดอยู่ ตามภาพ 2.8 มีวิธีท าง่ายๆ ที่ใช้กับการvacuum
สามครั ง เมื่อการ vacuumครั งที่หนึ่ง แล้ว ให้อัดไอน  ายาเข้าระบบจนความดันเท่ากับบรรยากาศ
จากนั นให้สตาร์ทคอมเพรสเซอร์สักหนึ่งถึงสองวินาที อากาศและไอน  าที่หัวลูกสูบก็จะออกไป 
ข้อเตือน-อย่า สตาร์ท เฮอร์มาติกคอมเพรสเซอร์ (Hermaticcompresser) เมื่อระบบอยู่ในสภาพ
สุญญากาศ(Deepvacuum) จะท าให้ มอเตอร์ช ารุดได้(และอย่าสตาร์ทคอมเพรสเซอร์ขณะอัด ด้วย
ไนโตรเจนความดันสูง จะระเบิดได้ 
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ภาพ 2.9 คอมเพรสเซอร์มีน  าอยู่ใต้น  ามันในบริเวณข้อเหวี่ยง 
ที่มา: ไชยวัฒน์ ปิยัสสพันธุ์ วก.605 บริษัท สุวิศว์ จ ากัด 

 
น  าส่วนที่ขั งอยู่ ใต้น  ามันหล่อลื่นในคอมเพรส เซอร์จะ ไม่ระเหยออกแม้ในสภาพของ

deepvacuum ให้ใช้ค้อนยาง เคาะ หรือใช้วิธีเขย่าที่คอมเพรสเซอร์เพ่ือให้แรงตึงผิวของ น  ามันลดลง
น  าก็จะขึ นสู่เหนือน  ามันได้ตามภาพ 2.8 หรือใช้วิธีให้ความร้อนตามภาพ 2.9 
 

 

ภาพ 2.10 ความร้อนน ามาใช้กับคอมเพรสเซอร์เพื่อต้มน  าใต้น  ามัน 
ที่มา: ไชยวัฒน์ ปิยัสสพันธุ์ วก.605 บริษัท สุวิศว์ จ ากัด 
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น  าส่วนที่ขั งอยู่ ใต้น  ามันหล่อลื่นในคอมเพรส เซอร์จะ ไม่ระเหยออกแม้ในสภาพของ
deepvacuum ให้ใช้ค้อนยาง เคาะ หรือใช้วิธีเขย่าที่คอมเพรสเซอร์เพ่ือให้แรงตึงผิวของ น  ามันลดลง
น  าก็จะขึ นสู่เหนือน  ามันได้ตามภาพ 2.8 หรือใช้วิธีให้ความร้อนน ามาใช้กับคอมเพรสเซอร์เพ่ือต้มน  าใต้
น  ามันตามภาพ 2.9 

 

ภาพ 2.11 การกับดักอากาศในท่อจ่ายก๊าซ 
ที่มา: ไชยวัฒน์ ปิยัสสพันธุ์ วก.605 บริษัท สุวิศว์ จ ากัด 
 
เวลาที่ใช้ในการท าสุญญากาศจะลดลงได้ถ้าเลือกเกจ ที่มีช่องใหญ่ขึ น เกจบางชนิดมีวาล์วและ

สายถึง4 ตัว2 ตัว ที่เพ่ิมขึ นใช้ส าหรับควบคุมน  ายาจากถังและปั้มฯสูบสะดวก ในการที่ไม่ต้องถอดสาย
สูบออกจากvacuumpump เพ่ือน า ไปใส่ กับถังน  ายา และไม่ต้องไล่อากาศที่ค้างในสายเมื่อ ต้องการ
เติมน  ายาเข้าระบบ เพราะขณะถอดสายออกจะมี อากาศเข้าไปในสายและวาล์ว แต่ก็เป็นไปไม่ได้ที่จะ
ไล่ อากาศออกจากตัววาล์วได้หมด ตามภาพ 2.11 ให้ระวังการรั่วของสายขณะที่ท าสุญญากาศ 
 เพราะจะ ไม่สามารถหารูรั่วได้ขณะอัดความดันเพราะสายบวมโตอุด รูรั่วไว้อาจแก้ปัญหาได้ด้วยการ
ใช้สายทองแดงอ่อนแทนSystem valves (วาล์วในระบบ) 

ในระบบนอกจากจะมีexpansionvalve หรือcapillary tube ซึ่งมีช่องผ่านเล็กมากแล้ว ยังอาจ
มีsolenoid valve ที่มีหน้าที่ปิดเปิดให้น  ายาไหลผ่านการท าสุญญากาศจะต้อง เปิดวาล์วทั งหมดด้วย
มิฉะนั นจะมีอากาศค้างอยู่ไม่สามารถ สูบออกได้หมด 
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ภาพ 2.12 การไล่อากาศออกก่อนด้วยการอัดเข้าด้านหนึ่งแล้วให้ไหล ออกไปอีกด้านหนึ่งของระบบ 

ที่มา: ไชยวัฒน์ ปิยัสสพันธุ์ วก.605 บริษัท สุวิศว์ จ ากัด 
 

Using Dry Nitrogen ในการติดตั งหรือประกอบเครื่องจะเป็นผลดีต่อการท า สุญญากาศถ้าได้
เติมไนโตรเจนแห้ง หรือไอน  ายาเข้าระบบ เพ่ือไล่อากาศออกก่อนด้วยการอัดเข้าด้านหนึ่งแล้วให้ไหล
ออกไปอีกด้านหนึ่งของระบบ ตามภาพ 2.12 การเปลี่ยนถ่ายน  ามันหล่อลื่นของ vacuum pump 
ควรท าเป็นประจ าสม่ าเสมอโดยเฉพาะหลังการท างานกับ  ระบบที่มีความชื นมากหรือมีประวัติว่า
คอมเพรสเซอร์เคย ไหม้เสียหาย เวลาของการท าสุญญากาศขึ นกับขนาดของเครื่องสูบ อากาศที่
เหมาะสมกับขนาดของระบบหรือปริมาตรของระบบ นอกจากนี ยังมีจุดจ ากัดเช่น capillarytube หรือ
expansion valve เป็นปัจจัยด้วย การอ่านค่าที่เกจวัด(อาจใช้vacuum gaugeที่เป็นthermistor) 
ก็ขึ นกับระยะห่างระหว่างต าแหน่ง ที่ติดตั งเกจกับเครื่อง ถ้าอยู่ใกล้กัน ค่าที่อ่านก็จะต่ าลงเร็ว แต่ทั งนี 
ควรรอให้ค่าท่ีอ่านนิ่งคงท่ีเสียก่อน 
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ภาพ 2.13 วาล์วขดลวดแม่เหล็กไฟฟ้าปิดขังอากาศในระบบของเหลว 
ที่มา: ไชยวัฒน์ ปิยัสสพันธุ์ วก.605 บริษัท สุวิศว์ จ ากัด 
 
Summary (สรุป)  

1) มีเพียงสองสิ่งเท่านั น คือ น  ายา และน  ามันหล่อลื่น ต้องขจัดสิ่งอ่ืนออกให้หมดเช่นแก๊ส
อ่ืนๆที่ไม ่กลั่นตัว ไอน  า เขม่า หรือฝุ่นละออง  

2) การท าสุญญากาศใช้vacuum pumpท าให้ความดันต่ ากว่าบรรยากาศมากๆเพ่ือขจัด
สิ่งแปลกปน  

3) ไอน  าจะถูกสูบออกด้วยvacuum pump แต่ของเหลวหรือน  าจะเดือดเป็นไอก่อนการ
ถูกสูบออก  

4) น  าที่เป็นของเหลวแม้เพียงปริมาณเล็กน้อย แต่ เมื่อกลายเป็นไอน  าที่ความ ดันต่ าๆจะ
มีปริมาตรมาก ฉะนั นควรหาวิธีถ่ายเทออกก่อนที่จะท าสุญญากาศ  

5) อุปกรณ์วัดความเป็นสุญญากาศคือ U-tube manometer และElectronic micron 
gage  

6) Vacuum pump จะท างานได้เร็วขึ นถ้าช่องต่างๆใหญ่ขึ น  
7) การติดตั งและงานเดินท่อที่ดีพร้อมกับการผ่านหรืออัดไนโตรเจนร่วมด้วย จะช่วยลด

เวลาการท า สุญญากาศ 
2.3.2 ทฤษฎีการพยากรณ์ 

การตัดสินใจเลือกเทคนิควิธีการพยากรณ์วิธีใดวิธีหนึ่ง ผู้ใช้งานจะต้องพิจารณาเลือกใช้ให้
เหมาะสมโดยพิจารณาจากประเด็นต่าง ๆ หลายประการประกอบกันอันได้แก่ระยะเวลาในการ
พยากรณ ์เช่นต้องการพยากรณ์1หน่วยเวลาล่วงหน้า (Immediate4Term) พยากรณ์ระยะสั น (Short 
Term) ระยะปานกลาง (Immediate Term) หรือระยะยาว (Long Term) ซึ่งระยะเวลาของการ
พยากรณ์ใด ๆ จะเป็นตัวจ ากัดวงของการเลือกเทคนิคการพยากรณ์ให้แคบลงนอกจากนี ลักษณะของ
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ข้อมูลก็มีความส าคัญเช่นกันบางประเภทมีการเปลี่ยนแปลงตามฤดูกาล  (Seasonal) บางประเภทมี
การเปลี่ยนแปลงตามวัฎจักร (Cycle) หรือบางประเภทมีลักษณะเป็นแนวโน้ม (Secular .Trend) 
 เป็นต้น เนื่องจากเทคนิคการพยากรณ์แต่ละวิธีมีความสามารถในการบ่งชี  (Identify) ลักษณะต่างๆ
ของข้อมูลไม่เท่ากันการพยากรณ์ด้วยวิธีต่าง ๆ ดังกล่าวมาแล้วข้างต้นนั น ในขั นตอนเริ่มต้นจะต้อง
ก าหนดภาพแบบของความสัมพันธ์ขึ นก่อน แล้วหลังจากนั นจึงจะด าเนินการวิเคราะห์ต่อไปได้  
งานวิจัยนี มีทฤษฎีและงานวิจัยอื่น ๆ ที่เก่ียวข้องดังนี  

2.3.2.1 ประเภทต่าง ๆ ของการพยากรณ์  การพยากรณ์แบบมีหลักการ  (Formal 
Forecasting Technique)  

ก) การพยากรณ์เชิงคุณภาพ (Qualitative Forecasting) การพยากรณเชิง
คุณภาพจะไม่ใช้ข้อมูลในอดีตหากแต่จะได้จากการสอบถามฝ่ายบริหาร (Executive Opinions),
ความเห็นจากพนักงานขาย (Sales Staff Opinions), การส ารวจลูกค้า (Customer Survey) หรือ
ความคิดเห็นจากผู้เชี่ยวชาญ (Expert Opinions) ซึ่งวิธีการเพ่ือให้ได้ความเห็นจากผู้เชี่ยวชาญ นิยม
ใช้วิธีเดลไฟ (Delphi Method) ซึ่งพัฒนาโดยเดอะแรนด์คอร์ป (The Rand Corp.) ในปี ค.ศ. 1948
ท าโดยการคัดเลือกผู้เชี่ยวชาญส่งแบบสอบถามรวบรวมผลลัพธ์และส่งผลกลับไปหาผู้เชี่ยวชาญ 
รวบรวมผลลัพธ์ใหม่เพ่ือแก้ไขผลพยากรณ์ ส่งผลลัพธ์กลับไปหาผู้เชี่ยวชาญ ซึ่งจะท าอย่างนี ประมาณ 
3 รอบหากมีมติที่ไม่เป็นเอกฉันท์ วิธีนี เหมาะส าหรับการพยากรณ์เทคโนโลยีที่จะน ามาใช้ในองค์กร 

ข) การพยากรณ์เชิงปริมาณ (Quantitative Forecasting) การพยากรณ์แบบ
อนุกรมเวลา (Time Series Forecasting) เป็นวิธีการที่มีแนวความคิดว่าพฤติกรรมในอดีตของสิ่งที่จะ
พยากรณ ์ควรจะเพียงพอที่จะพยากรณ์พฤติกรรมในอนาคตของตนเองได้ วิธีการพยากรณ์ในประเภท
นี  ได้แก่เทคนิคการท าให้เรียบ (Smoothing Techniques) การพยากรณ์แบบปรับได้(Adaptive 
Forecasting) อนุกรมเวลาแบบคลาสสิค (Classical Time Series Analysis) อนุกรมเวลาบอกซ์และ
เจนกินส์ (Box-Jenkins) เป็นต้นการพยากรณ์เชิงสหสัมพันธ์ (Correlative Forecasting) เป็นวิธีการ
ที่มีแนวความคิดว่าพฤติกรรมของสิ่งที่จะพยากรณ์ถูกก าหนดขึ นโดยสิ่งอ่ืนซึ่งมีความสัมพันธ์บาง
ลักษณะกับสิ่งที่จะพยากรณ์ ตัวอย่างเช่น การวิเคราะห์การถดถอย (Regression Analysis), การ
พยากรณ์เชิงเศรษฐศาสตร์มิติ (Econometric Forecasting) เป็นต้นการพยากรณ์เชิงปริมาณทั งสอง
ประเภทนั นต่างเป็นสิ่งที่ยอมรับกันในวงการศึกษาธุรกิจและอุตสาหกรรมแตกต่างจากการพยากรณ์
แบบอนุกรมเวลา ที่ได้เปรียบการพยากรณ์เชิงสหสัมพันธ์ในด้านจ านวนข้อมูลที่น้อยกว่าเนื่องจากการ
พยากรณ์แบบอนุกรมเวลา ใช้ข้อมูลในอดีตของสิ่งที่จะพยากรณ์เท่านั นไม่ได้ใช้ข้อมูลอย่างอ่ืนอีกเลย
ในขณะที่การพยากรณ์เชิงสหสัมพันธ์นั น จะต้องใช้ข้อมูลของปัจจัยอ่ืน ๆ ซึ่งคาดว่าจะมีผลกระทบต่อ
สิ่งที่จะพยากรณ์มาประกอบการวิเคราะห์ด้วย 

2.3.2.2 ขั นตอนพื นฐานที่จะช่วยให้การพยากรณ์มีประสิทธิภาพ  
ก) ระบุวัตถุประสงค์และท าความเข้าใจ เพ่ือน าผลการพยากรณ์ไปใช้และ

ช่วงเวลาที่การพยากรณ์จะครอบคลุมถึง เพ่ือเลือกใช้ได้ถูกต้องเหมาะสม 
ข) รวบรวมข้อมูลอย่างมีระบบถูกต้องตามความเป็นจริง 
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ค) จ าแนกประเภทสินค้าที่มีลักษณะของปริมาณความต้องการที่คล้ายกันไว้
เป็นกลุ่มเดียวกันพยากรณ์ส าหรับกลุ่มสินค้าก่อนแล้วจึงแยกการพยากรณ์เป็นรายสินค้าในแต่ละกลุ่ม
อีกครั ง โดยเลือกวิธีการพยากรณ์ท่ีเหมาะสมส าหรับแต่ละกลุ่มและแต่ละลักษณะสินค้าด้วย 

ง) ระบุข้อจ ากัดหรือปัจจัยที่ส าคัญที่ส่งผลกระทบต่อการพยากรณ์และระบุ
สมมุติฐานที่ตั งไว้ในการพยากรณ์ด้วยเพ่ือผู้ที่น าผลการพยากรณ์ไปใช้จะได้ทราบถึงเงื่อนไขข้อจ ากัดท่ี
มีผลต่อค่าพยากรณ์ 

จ) เลือกเทคนิคการพยากรณ์ที่เหมาะสมกับข้อมูลที่จะใช้ในการพยากรณ์  
ฉ) ตรวจสอบความแม่นย าของค่าพยากรณ์ที่ได้กับค่าจริงที่เกิดขึ นเป็นระยะ ๆ

เพ่ือปรับวิธีการหรืออสมการที่ใช้ในการค านวณให้เหมาะสมเมื่อเวลาเปลี่ยนไป 
2.3.2.3 การเลือกระเบียบวิธีการการพยากรณ์ 

เพ่ือให้ได้มาซึ่งระเบียบวิธีการพยากรณ์ที่เหมาะสมที่สุดนอกจากปรัชญาการ
พยากรณ์แล้วอาจต้องน าประเด็นอ่ืนมาประกอบการพิจารณาทั งนี เนื่องจากระเบียบวิธีการพยากรณ์
วิธีใดวิธีหนึ่งย่อมมีขีดความสามารถท่ีจ ากัดจึงเหมาะสมส าหรับลักษณะของข้อมูลบางอย่างเท่านั นและ
มิอาจตอบสนองวัตถุประสงค์ทุกภาพแบบได้ 

ก) ขอบเวลา ผู้พยากรณ์มักจะพยากรณ์การเกิดขึ นของเหตุการณ์แตกต่างกัน
ขึ นอยู่กับวัตถุประสงค์ของการน าค่าพยากรณ์ไปใช้งานระยะเวลาในการพยากรณ์ล่วงหน้าสามารถ
แบ่งออกได้เป็นระยะสั นระยะกลางและระยะยาวการพยากรณ์ระยะสั นจะเป็นช่วงเวลาที่จะพยากรณ์
ล่วงหน้าไม่เกิน3เดือนระยะกลางเป็นช่วงเวลาตั งแต่ 3 เดือนจนถึง 2 ปีและระยะยาวเป็นช่วงเวลา
ตั งแต ่2 ปี ขึ นไประยะเวลาในการพยากรณ์ล่วงหน้า นี จะส่งผลถึงเทคนิคที่จะเลือกใช้ในการพยากรณ์
โดยแต่ละช่วงเวลาก็จะเหมาะสมกับเทคนิคการพยากรณ์ที่แตกต่างกันออกไปเช่นหากผู้พยากรณ์
ต้องการที่จะพยากรณ์ในระยะยาวแล้วการพยากรณ์เชิงคุณภาพจะมีความเหมาะสมมากกว่าข้อมูลที่
ใช้ ในการพยากรณ์นั นอาจจะมีหน่วยวัดเป็น รายชั่วโมง รายวัน รายสัปดาห์ รายเดือน หรือรายไตร
มาสก็ได้ ขึ นกับประเด็นของเรื่องที่ศึกษาเช่นห้างสรรพสินค้าแห่งหนึ่งพิจารณาจ านวนลูกค้าที่เข้ามา
รับบริการในแต่ละวันที่ห้างเปิดบริการเพ่ือจัดสรรพนักงานให้บริการได้สอดคล้องกับจ านวนลูกค้า ใน
แต่ละช่วงเวลาหรือบริษัทแห่งหนึ่งผลิตเสื อผ้าส าเร็จภาพต้องการพยากรณ์ ยอดขายสินค้าเสื อผ้า
ส าเร็จภาพในแต่ละเดือนเป็นต้นอย่างไรก็ตามข้อมูลที่น ามาใช้ในการวิเคราะห์นั นจะต้องมีขนาดใหญ่
พอสมควรรวมทั งมีความทันสมัยด้วย 

ข) ลักษณะของข้อมูลเนื่องจากระเบียบวิธีการใด มีความสามารถในการบ่งชี 
ลักษณะต่าง ๆ ของข้อมูลได้ไม่เท่ากันดังนั นก่อนที่ผู้พยากรณ์ จะเลือกใช้เทคนิคใดในการพยากรณ์
จ าเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องน าข้อมูลที่มีอยู่มาพล็อตกราฟลงจุดเพ่ือดูลักษณะการเคลื่อนไหวของข้อมูล
เบื องต้นก่อนลักษณะของข้อมูลบางประเภท มีการเปลี่ยนแปลงตามฤดูกาล (Seasonal) บางประเภท
มีวัฏจักร (Cycle) บางประเภทมีแนวโน้ม (Trend) และบางประเภทมีแต่ความกระจายตัวสุ่ม โดย
สามารถอธิบายถึงลักษณะของข้อมูลปกติ 4 แบบ ดังนี   

1) ข้อมูลที่มีภาพแบบแนวระดับ เป็นลักษณะข้อมูลที่ไม่เป็นแนวโน้มคือมีการ
ขึ นลงของข้อมูลในแนวทิศทางท่ีไม่เป็นระบบ แต่จะอยู่ในแนวระดับ 
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2)  ข้อมูลที่มีภาพแบบแนวโน้ม (Trend.Pattern) เป็นลักษณะข้อมูลที่ค่าของ
ตัวแปรจะมีลักษณะเพ่ิมขึ นหรือลดลงเมื่อเปรียบเทียบกับเวลา  

3)  ข้อมูลที่มีภาพแบบตามฤดูกาล (Seasonal Pattern) เป็นข้อมูลที่มีลักษณะ
ขึ นลงเนื่องจากมีอิทธิพลของฤดูกาลเข้ามาเกี่ยวข้อง และจะเกิดขึ นซ  ากันอีกในแต่ละรอบของฤดูกาล 

4) ข้อมูลที่มีภาพแบบเป็นวัฏจักร (Cyclical Pattern) เป็นลักษณะข้อมูลที่
คล้ายคลึงกับข้อมูลที่ภาพแบบตามฤดูกาลแต่ช่วงความยาวแต่ละรอบมักจะนานกว่า1ปีภาพแบบ
ข้อมูลแบบวัฏจักรนี มีล าบากต่อการท านาย เนื่องจากว่าช่วงเวลาของวัฏจักรที่ จะมาซ  าแบบเดิมอีกนั น
ไม่ค่อยมีความแน่นอน 

 
2.3.3 ทฤษฎีการทดแทนสินทรัพย์ (Replacement) ชาติชายและพัชราภรณ์ (2551) ในการ

วิเคราะห์การทดแทนทรัพย์สินเราต้องค านึงถึงทรัพย์สินเดิมที่มีอยู่ว่าสมควรที่จะต้องท าการวิเคราะห์
การแทนทรัพย์สินแล้วหรือไม่ ก่อนที่จะกล่าวถึง 
วิธีวิเคราะห์การทดแทนทรัพย์สิน จะขออธิบายถึงสาเหตุของการทดแทนทรัพย์สินและต้นทุนจม ดังนี  

ก) สาเหตุของการทดแทนทรัพย์สิน (Reasons for Replacement) สาเหตุที่ท าให้เกิด
การทดแทนทรัพย์สิน มีปัจจัยดังนี  

ข) การเสื่อมลงทางกายภาพ (Physical Impairment) 
การเสื่อมลงทางกายภาพ (Physical Impairment) ทรัพย์สินต่าง ๆ เมื่อถูกใช้งานอย่างต่อเนื่อง ก็
มักจะมีประสิทธิภาพต่ าลง สมรรถนะลดลง การสึกหรอ ความแม่นย าลดลง ผลผลิตลดลง ค่าซ่อม
บ ารุงรักษาสูงขึ น อัตราการใช้งานพลังงานสูงขึ น ใช้เวลาผลิตสินค้าหรือบริการต่อหน่วยสูงขึ น เมื่อถึง
ระยะเวลาหนึ่ง เราจึงควรพิจารณาการทดแทนทรัพย์สิน 

ค) ความต้องการการเปลี่ยนไป (Altered Requirements)    
ทรัพย์สินต่างๆ ที่ถูกใช้เพ่ือผลิตสินค้าหรือบริการตามความต้องการของมนุษย์ เช่น ต้องการผลิตเร็ว
ขึ นต้องการมาตรฐานสินค้าสูงขึ นกว่าเดิม เป็นต้นเมื่อความต้องการเปลี่ยนไป (มากขึ นหรือน้อยลง) 
การเลือกทรัพย์สินที่เหมาะสมกว่าเดิมจะท าให้ต้นทุนทางเศรษฐศาสตร์ต่ าลง 

ง) เทคโนโลยี (Technology) ในปัจจุบันการเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยี มีผลกระทบต่อ
ทรัพย์สินประเภทต่าง ๆ รวดเร็วมาก ท าให้ทรัพย์สินเดิมที่มีอยู่ล้าสมัยเช่นเดิมเป็นระบบธรรมดาแต่
ปัจจุบันมีระบบอัตโนมัติเข้ามาซึ่งการผลิตเป็นแบบต่อเนื่อง ซึ่งให้ประโยชน์ได้ดีกว่าเดิมทั งที่เครื่องจักร
เดิมยังคงใช้งานได้อยู่ก็ตาม 

จ) การเงิน (Financing) ปัจจัยทางด้านการเงินก็มีส่วนส าคัญต่อการพิจารณา    การ
เลือกใช้ทรัพย์สินเช่นในปัจจุบันมีทรัพย์สินบางชนิด ถ้าเราเลือกเช่าทรัพย์สินจะท าให้ต้นทุนทางด้าน
เศรษฐศาสตร์ต่ ากว่าการซื อทรัพย์สินชนิดนั นจากสาเหตุที่ได้กล่าวมาแล้วนั น เมื่อพิจารณาในแง่ของ
เศรษฐศาสตร์ มูลค่าทรัพย์สินรวมกับค่าใช้จ่ายต่างๆ ที่คิดเป็นรายปี ช่วงปีแรกๆ จะสูงและจะลดลง
เมื่อถึงจุดต่ าสุดแต่เมื่อเวลาผ่านไปจะสูงขึ นอีกเป็นเส้นโค้งภาพตัวยู 

ฉ) ต้นทุนจม. (Sunk .Costs) ในการวิเคราะห์การทดแทนทรัพย์สินนั นเป็นการวิเคราะห์
ถึงทรัพย์สินที่ซื อมาในอดีตซึ่งปัจจุบันทรัพย์สินนั นได้ถูกใช้งานมาระยะเวลาหนึ่งดังนั นจึงไม่สามารถ
น าเอาราคาทรัพย์สินที่ซื อมาพิจารณา การวิเคราะห์การทดแทนทรัพย์สินมีราคาของทรัพย์สินอยู่2 
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ชนิดที่ เกี่ยวข้องคือ ราคาตามบัญชี และราคาตลาด ราคาตามบัญชี เป็นราคาทรัพย์สิน ที่ประเมินไว้
ในขณะนั นส่วน ราคาตลาด เป็นราคาทรัพย์สินที่สามารถซื อขายได้จริงในขณะนั น  ดังนั นเพ่ือให้การ
วิเคราะห์ถูกต้องเราจะใช้ราคาตลาดในการวิเคราะห์การทดแทนทรัพย์สิน  และผลต่างของราคาตาม
บัญชีกับราคาตลาดเรียกว่า ต้นทุนจม 
 ต้นทุนจม = ราคาตามบัญชีในปัจจุบัน – ราคาตลาดในปัจจุบัน 
สามารถอธิบายได้ดังนี เครื่องจักรเครื่องหนึ่งซื อมาเมื่อ 2 ปีก่อนราคา 1,200,000 บาท คาดว่าใช้งาน
ได้นาน 10 ปี ประมาณมูลค่าเมื่อหมดอายุการใช้งานเท่ากับ 240,000 บาท มูลค่าตามบัญชีเมื่อใช้งาน
แล้ว 2 ปีเท่ากับ 800,000 บาท ถ้าบริษัทขายเครื่องจักรใหม่รับซื อเครื่องจักรเครื่องนี ในราคา 
750,000 บาท จงพิจารณาว่าควรใช้ราคาเครื่องจักรเท่ากับเท่าใดมาใช้ในการวิเคราะห์การทดแทน
ทรัพย์สินและต้นทุนจมมีค่าเท่าใด 
ดังนั นราคาเครื่องจักรที่จะน ามาใช้ในการวิเคราะห์การทดแทนทรัพย์สินเราจะใช้ราคาตลาดที่สามารถ
ขายนี คือ 750,000 บาท 

ช) วิธีวิเคราะห์การทดแทนทรัพย์สิน วิธีวิเคราะห์การทดแทนทรัพย์สินเพ่ือเปรียบเทียบ
ระหว่างทรัพย์สินเดิม (Defender) และทรัพย์สินใหม่ (Challenger). จะท าการเปรียบเทียบ โดยมี
แนวคิดในการพิจารณาทรัพย์สินเดิมที่มีอยู่ 2 วิธี คือ 

1 วิธีคอนเวนชั่นนอล (Conventional1Approach). โดยเปรียบเทียบทรัพย์สินเดิม
กับทรัพย์สินของผู้เสนอทีละรายเป็นคู่ 

2. วิธีกระแสเงินสด (Cash Flow Approach) วิธีกระแสเงินสดสามารถน ามาใช้ได้
เมื่อรอบระยะเวลาของทรัพย์สินที่จะเปลี่ยนทดแทนนั นเท่ากัน โดยพิจารณาถึงเงินสดจริงซึ่งเป็นผลที่
ตามมาส าหรับแต่ละทางเลือกของการเปลี่ยนทดแทนและการเปรียบเทียบทรัพย์สินทั งสองในลักษณะ
การคิดอย่างใดอย่างหนึ่งของมูลค่าเงินปัจจุบันกับเงินเป็นงวด โดยเปรียบเทียบในลักษณะของการหา
ต้นทุนรายปีทีละทางเลือกเช่นในการพิจารณาว่าควรทดแทนทรัพย์สินเดิม ด้วยทรัพสินใหม่หรือไม่ 

2.3.4 ทฤษฎีทางเศรษฐศาสตร์วิศวกรรม 
การประเมินค่าโครงการลงทุนที่ค านึงถึงค่าของเงินกับเวลาวิธีนี มีแนวความคิดว่าเงินในแต่

ละปี ถึงจะมีจ านวนเดียวกันก็จะมีมูลค่าไม่เท่ากัน นั่นก็คือ เงินมีค่าตามเวลา หรือเวลาเป็นปัจจัยที่มี
ค่าส าหรับค่าของเงิน (Time value of money)  ซึ่งเป็นที่ยอมรับกันมานานแล้ว ถ้าต้องการที่จะ
ได้รับเงินในอนาคตจ านวนเงินในอนาคตจะต้องมากขึ นด้วยเท่ากับว่าเราน าเงินจ านวนนั นไปลงทุนหา
ผลประโยชน์ ซึ่งอย่างน้อยควรจะได้รับผลตอบแทนจากอตราดอกเบี ยของหลักทรัพย์ที่ไม่มีความเสี่ยง
(Risk free rate) ราคาหรือมูลค่าของเงินจะขึ นอยู่กับอัตราดอกเบี ย ( Interest rate) เป็นตัวก าหนด 
เช่น เงิน 100 บาท ในวันนี ย่อมมีค่ามากกว่า 100 บาท ใน 1 ปี ข้างหน้า ถ้าต้องการให้รับเงิน 100 
บาท ใน 1 ปี ข้างหน้าก็จะต้องรับเงินมากกว่า 100 บาท ซึ่งอาจจะเป็น 108,110 หรือ 112 บาท ซึ่ง
จะต้องพิจารณาจากอัตราผลตอบแทนโดยทั่วไป วิธีประเมินค่าโครงการลงทุนที่ค านึงค่าของเงินกับ
เวลาสามารถจ าแนกได้เป็น 3 วิธี คือ 

1 มูลค่าปัจจุบัน (Net present หรือ NPV) ผลต่างของมูลค่าปัจจุบันของกระแสเงินสด
รับสุทธิแต่ละปีตลอดอายุของโครงการกับเงินสดจ่ายลงทุน ณ. อัตราค่าลงทุน (Cost of capital) 
  NPV = มูลค่าปัจจุบันของกระแสเงินสดรับ – มูลค่าปัจจุบันของกระแสเงินสดจ่าย 
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  NPV = B - C 
จากสูตรดังกล่าวย่อมมีโอกาสเกิดเหตุการณ์ขึ นได้ 3 กรณี คือ 
  B –C = 0 แสดงว่าผลตอบแทนเท่ากับต้นทุน หรือจุดคุ้มทุน กล่าวคือโครงการไม่มี
ก าไร ไม่ขาดทุน 
  B – C > 0 แสดงว่าผลตอบแทนมากกว่าต้นทุนโครงการมีก าไร 
  B – C < 0 แสดงว่าผลตอบแทนน้อยกว่าต้นทุนโครงการนั นขาดทุน 
จากสูตรดังกล่าวข้างต้นเป็นการพิจารณาโครงการลงทุนเพียงปีเดียว  ถ้าโครงการลงทุนมีหลายปี
กระแสเงินสดรับ หรือผลตอบแทนจะมีหลายจ านวน  เช่น   B1,  B2,B3…… Bn  และกระแสเงินสดจ่าย
ก็จะมีหลายจ านวน  เช่น C1,  C2,C3…… Cn จะได้สูตรดังนี  
 

   NPV = 



 


n

t t

t t
t 1

B C
       

(1 K) (1 K)
 (2-1) 

 
โดยที่ NPV = มูลค่าปัจจุบันสุทธิ 
  Bi = กระแสเงินสดรับสุทธิแต่ละปีตลอดอายะของโครงการ 
  K = อัตราผลตอบแทนที่ต้องการ (เปอร์เซ็นต ์%) 
  Ci = เงินสดจ่ายลงทุน (บาท) 
  n = อายุของโครงการ (ปี) 

อัตราผลตอบแทนของโครงการ (Internal rate of return หรือ IRR) เป็นการค านวณหา
อัตราส่วนลดหรืออัตราดอกเบี ยที่ท าให้มูลค่าปัจจุบันของกระแสเงินสดรับสุทธิตลอดอายุของโครงการ
เท่ากับเงินสดจ่ายลงทุน 
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โดยที่ PV = มูลค่าปัจจุบันหรือเงินสดจ่ายลงทุน  
  Bt = กระแสเงินสดรับแต่ละปีตลอดอายุของโครงการ 
  Ct = กระแสเงินสดจ่ายแต่ละปีของโครงการ 
  r = อัตราผลตอบแทนของโครงการ 
  n = อายุของโครงการ 
จากสูตร ย่อมท าให้มีโอกาสเกิดเหตุการณ์ได้ 3 กรณี คือถ้าค่าของ r ใด ๆ มาแทนค่าสูตร

แล้วท าให้อัตราผลตอบแทนของโครงการ (r) มากกว่าค่าของทุน (Cost of capital) แสดงว่าโครงการ
มีก าไรสมควรลงทุน ถ้าค่า r ใด ๆ มาแทนค่าแล้วท าให้อัตราผลตอบแทนของโครงการเท่ากับค่าของ
ทุนแสดงว่าโครงการนี ไม่มีก าไรไม่ขาดทุน คือ เสมอตัว 



33 
 

ถ้าค่า r ใด ๆ มาแทนค่าแล้วท าให้อัตราผลตอบแทนของโครงการน้อยกว่าค่าของทุนแสดงว่าโครงการ
นี ขาดทุนไม่น่าลงทุน 

2 ระยะเวลาคืนทุน (Payback period)  
คือระยะเวลาที่กระแสเงินสดรับสุทธิเท่ากับเงินสดจ่ายลงทุนของโครงการ หรือระยะเวลาที่
ผลตอบแทนจากการด าเนินโครงการเท่ากับเงินลงทุนของโครงการ วิธีนี นิยมใช้มาก  ในทางธุรกิจ 
 
   ระยะเวลาคืนทุน  =         (2-3) 
 

2.3.4.3 การวิเคราะห์ความไวเชิงเศรษฐศาสตร์ (Sensitivity analysis) 
ผศ. ชาติชาติ และ รศ.ดร.พัชราภรณ์ (2547) ได้กล่าวไว้ว่าการตัดสินใจเกี่ยวกับการ

วิเคราะห์ ความไวในเชิงเศรษฐศาสตร์ ผลกระทบจากการเปลี่ยนแปลงค่าของตัวแปรต่าง ๆ ต่อการ
วิเคราะห์  เชิงเศรษฐศาสตร์สามารถใช้ การวิเคราะห์ความไว (Sensitivity Analysis) ซึ่งการวิเคราะห์
ความไว ในเชิงเศรษฐศาสตร์ตัวแปรใดบ้างที่อาจจะเปลี่ยนแปลงในอนาคต และคาดว่าจะเปลี่ยนแปลงไปใน
อนาคตและคาดว่าจะเปลี่ยนแปลงในลักษณะใด เมื่อค่าของตัวแปรนั นเปลี่ยนไปจะมีผลกระทบ ต่อการ
ตัดสินใจหรือไม่ โดยถ้าตัวแปรตัวนั นมีผลกระทบต่อการตัดสินใจ (ผลของการตัดสินใจไม่สอดคล้อง
กัน) เราจะสรุปว่าตัวแปรตัวนั น มีความไวในเชิงเศรษฐศาสตร์ หรือถ้าตัวแปรตัวนั นไม่มีผลกระทบต่อ
การตัดสินใจ (ผลของการตัดสินใจสอดคล้องกัน) เราสรุปว่าตัวแปรตัวนั น ไม่มีความไวในเชิง
เศรษฐศาสตร์  ตัวแปรที่ไม่มีความไวในเชิงเศรษฐศาสตร์ เราจะตัดสินใจเกี่ยวกับการเลือกโครงการได้
เลย  ส่วนตัวแปรที่มีความไวในเชิงเศรษฐศาสตร์ เราจะตัดสินใจเกี่ยวกับการเลือกโครงการเลยไม่ได้ 
เพราะเมื่อค่าของตัวแปรเปลี่ยนแปลงไป จะมีผลกระทบต่อการตัดสินใจของเรา 
ขั นตอนในการวิเคราะห์ความไวในเชิงเศรษฐศาสตร์ 

การวิเคราะห์ความไวในเชิงเศรษฐศาสตร์ มีขั นตอนดังนี  
1) พิจารณาว่าตัวแปรใดบ้างที่อาจจะมีการเปลี่ยนแปลง โดยช่วงของการ

เปลี่ยนแปลงอาจจะมีผลกระทบโดยตรงกับโครงการ 
2) พิจารณาว่าค่าของตัวแปรเหล่านั น จะอยู่ในช่วงใดและลักษณะการเพ่ิม

หรือลดอย่างไร 
3) เลือกวิธีในการประเมินทางเลือก โดยใช้วิธีที่ได้ศึกษามาจากบทข้างต้น 
4) พิจารณาผลการตัดสินใจ จากขั นตอนที่ 3 โดยเปลี่ยนค่าของตัวแปรที่เรา

เลือกไว้ จากขั นตอนที่ 1 และขั นตอนที่ 2 ซึ่งในการค านวณมักนิยมใช้ค่าของตัวแปร 3 ค่า คือค่าน้อย
ที่สุด ค่าระหว่างกลาง (หรือค่าที่โจทย์ก าหนด) และค่ามากที่สุด 
สรุปผลการวิเคราะห์ตามที่อธิบายไว้ในหัวข้อการตัดสินใจเกี่ยวกับการวิ เคราะห์ความไวในเชิง
เศรษฐศาสตร์ 
  

เงินสดจ่ายลงทุน

กระแสเงิสดรับสุทธิรายปี
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2.3.5 เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง การศึกษาในครั งนี  ผู้วิจัยได้ไปศึกษาค้นคว้าเกี่ยวกับ
ทฤษฎี กระบวนการดัดโลหะและ เศรษฐศาสตร์วิศวกรรม ซึ่งมีหัวข้อการค้นคว้าดังต่อไปนี  

ชัยพร (2557)  ศึกษาหาความเป็นไปได้ในเชิงเศรษฐศาสตร์ ในการลงทุนหุ่นยนต์เชื่อม
ความต้านทานแบบจุดเพ่ือใช้ทดแทนแรงงานทดแทนแรงงานคนตามหลักการเศรษฐศาสตร์วิศวกรรม. 
จากการศึกษาความเป็นไปได้ในเชิงเศรษฐศาสตร์ สามารถคืนทุนได้ในระยะเวลา 5 ปี 7 เดือน มีมูลค่า
ปัจจุบันเทียบเท่าสุทธิเท่ากับ 84,535 บาท และมีอัตราผลตอบแทนภายในเท่ากับ 6.8% ซึ่งการจะ
ตัดสินใจโดยใช้ ระยะเวลาคืนทุนเป็นตัวพิจารณาโครงการนี น่าลงทุนหรือไม่เพียงอย่างเดียวไม่ได้ต้อง
ใช้ค่าNPV ค่า IRR และการวิ เคราะห์ ความไว ในการพิจารณาร่วมด้วยโครงการนี จึงน่าลงทุน 

ประชา (2555) ศึกษาเพ่ือประมาณการต้นทุนและผลตอบแทนของโครงการลงทุน
ประกอบธุรกิจโรงงานผลิตหม้อแปลงไฟฟ้า ได้แก่ ต้นทุนการก่อสร้างโรงงาน ต้นทุนค่าเครื่องจักร 
ต้นทุนค่าแรงงาน ระดับอัตราคิดลดร้อยละ 17.75 อายุของโครงการ 10 ปี และการวิเคราะห์ความไว
ทางเศรษฐศาสตร์แบ่งออกเป็น 4 กรณี ได้แก่ กรณีที่ 1 กรณีที่ยอดขายและราคาขายมากกว่าจาก
เป้าหมายที่ตั งไว้ ร้อยละ 5 กรณีที่ 2 กรณีที่ยอดขายและราคาขายมากกว่าจากเป้าหมายที่ตั งไว้ร้อย
ละ  10  กรณีที่ 3 กรณีที่ยอดขายและราคาขายต่ ากว่าจากเป้าหมายที่ตั งไว้ร้อยละ 10 พบว่าการใช้
พลังงานไฟฟ้าภายในประเทศจนถึงปี 2573 มีแนวโน้มที่เพ่ิมขึ นเฉลี่ยร้อยละ 4.22 ต่อปี และความ
ต้องการของตลาด หม้อแปลงไฟฟ้าเพ่ิมขึ น ร้อยละ 32 เมื่อเปรียบเทียบกับปี 2552 ด้านการเงินได้ท า
การประมาณต้นทุน รายรับ รายจ่ายของโครงการนี  พบว่าเงินทุนโครงการทั งหมด 22 ,133,320 บาท 
ที่อัตราส่วนลดร้อยละ 17.75 อายุโครงการ 10 ปี มูลค่าปัจจุบันสุทธิ 1 ,038,867 บาท อัตรา
ผลตอบแทนร้อยละ 22.16 ระยะเวลาในการคืนทุน 2 ปี 8 เดือน และการวิเคราะห์ความไวพบว่า  
โครงการยังคุ้มค่าในการลงทุนกรณีที่ 1 และกรณีที่ 2 ส่วนกรณีท่ี 3 และกรณีท่ี 4 พบว่าค่าที่ได้ไม่ผ่าน
เกณฑ์ การตัดสินใจในการลงทุน  

ณัฐนันท์ (2554)  ศึกษาความเป็นไปได้ในการใช้เครื่องเชื่อมอัตโนมัติ แทนการเชื่อมด้วย
คน ในกระบวนการเชื่อมท่อเข้ากับงานคอยล์เย็นรถยนต์ เพ่ือลดปัญหาด้านค่าแรงงานเชื่อมสูง 
บุคคลากร หาอยากและเพ่ิมปริมาณการผลิตให้ทันกับความต้องการของลูกค้า อีกทั งสามารถลด
จ านวนของเสีย  จากการศึกษาความเป็นไปได้ในการใช้เครื่องเชื่อมอัตโนมัติ สามารถคืนทุนได้ใน
ระยะเวลา 11 เดือน   มีมูลค่าปัจจุบันเทียบเท่าสุทธิเท่ากับ 17,450,326 บาท และมีอัตรา
ผลตอบแทนภายในเท่ากับ  118.02%  ซึ่งผลจากการวิเคราะห์โดยรวมในเชิงเศรษฐศาสตร์เหมาะสม
ต่อการลงทุนเป็นอย่างมากเพราะมีระยะเวลาการคืนทุนที่สั น มูลค่าปัจจุบันเทียบเท่าสุทธิมากว่าศูนย์
และอัตราผลตอบแทนภายในที่สูง เมื่อท าการวิเคราะห์ความไวต่อการเปลี่ยนแปลง กรณีปริมาณการ
ผลิตคงที่แต่ต้นทุนเพ่ิมขึ น และกรณีต้นทุนคงที่แต่ปริมาณการผลิตลดลงสามารถสรุปได้ว่า ไม่ส่งผล
กระทบต่อการตัดสินใจที่จะเลือกลงทุน ในโครงการนี  

นายชัยรัตน์ (2554) ศึกษาการใช้พลังงานแสงสว่างในโรงงานผลิตเม็ดพลาสติก บัลลาสต์ 
3 ชนิด (บัลลาสต์แกนเหล็กธรรมดา บัลลาสต์ความสูญเสียต ่า และบัลลาสต์อิเล็กทรอนิกส์) โดยใช้
เครื่องมือวัด Hioki Clamp on Power Hi - Tester, model : 3169 - 21 พลังงานไฟฟ้า น าผลที่ได้
ไปวิเคราะห์เชิงสถิติ โดยการทดสอบสมมุติฐานโดยก าหนดระดับความเชื่อมั่นไว้ที่ 95% ผลจากการ
วิเคราะห์ความแปรปรวนแบบทางเดียว พบว่ามีความแตกต่างในการใช้ระดับพลังงานไฟฟ้าของ 
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บัลลาสต์ทั ง 3 ชนิด อย่างมีนัยส าคัญ และผลจากการทดลองนี ก็ยืนยันให้ทราบว่าบัลลาสต์
อิเล็กทรอนิกส์มีการใช้พลังงานไฟฟ้าที่น้อยที่สุด เมื่อเทียบกับบัลลาสต์อีกสองชนิดที่เหลือ และการ
วิเคราะห์เชิงเศรษฐศาสตร์วิศวกรรม พบว่าการเปลี่ยนมาใช้บัลลาสต์อิเล็กทรอนิกส์มีระยะเวลาในการ
คืนทุนประมาณ 1 ปี 5 เดือน ซึ่งสั นกว่าอายุของโครงการที่ 3 ปี และให้ผลตอบแทนการลงทุนคิดเป็น
มูลค่าปัจจุบันสุทธิประมาณ 341,000 บาท มีอัตราผลตอบแทนภายใน 50.9%  

นันท์ธีมา (2554) การย้ายขบวนผลิต ตัวเชื่อมต่อสายไฟในรถยนต์รุ่น FI-Line จาก
ประเทศญี่ปุ่น มาผลิตในประเทศไทย ศึกษาความเป็นไปได้ทางเศรษฐศาสตร์วิศวกรรม โดยใช้ทฤษฎี
ทางด้านเศรษฐศาสตร์วิศวกรรม ก าหนด (MARR) เท่ากับ 3 % โดยมีระยะเวลาด าเนินการ 5 ปี 
ผลการวิจัยพบว่ามูลค่าปัจจุบันสุทธิ (Net Present Value) มีค่าเท่ากับ 125,339,269 บาท มูลล่า
อนาคต  (Future Worth) มีค่าเท่ากับ 145,303,859 บาท ค่าอัตราผลตอบแทนภายใน (IRR) มีค่า
เท่ากับ  87.32% ซึ่งมากกว่าค่า MARR (3%) ค่าระยะเวลาคืนทุน (PB) มีค่าเท่ากับ 1.4 ปี จึงสรุปว่า
โครงการนี น่าลงทุน 

ธนพล (2550) ได้ศึกษาถึงความเป็นไปได้ในการลงทุนซื อเครื่องตัดอัตโนมัติใหม่ เพ่ือน ามา
ประยุกต์ใช้ในการรับจ้างตัดท่อทองแดงให้ได้ปริมาณและคุณภาพ ตามความต้องการลูกค้า โดย
ค านึงถึงด้านเทคนิคและระบบการท างาน เมื่อเปรียบเทียบราคาและต้นทุนในการผลิต การวิเคราะห์
หาจุดคุ้มทุนและผลประโยชน์ตอบแทน เมื่อท าการศึกษาแล้ว มีความสนใจในยี่ห้อวิมลที่ราคา 
964,500 บาท ถูกกว่ายี่ห้ออ่ืนแม้ประสิทธิภาพของเครื่องจักรจะด้อยกว่ายี่ห้ออ่ืนบ้างและเมื่อดูจาก
การวิเคราะห์ต่างแล้ว น่าลงทุนมาก เมื่อดูอัตราผลตอบแทนของโครงการ สามารถคืนทุนในระยะเวลา 
3 ปี 3 เดือน 5 วัน 

พิเชษ (2553) ได้ท าการศึกษาผลตอบแทนของการลงทุน ในการซื อเครื่องจักรมาท าการ
ผลิตแผงวงจรไฟฟ้าชนิดสองหน้าแบบเพลททรูโฮลเอง ซึ่งมีความเชี่ยวชาญในกระบวนการผลิตอยู่แล้ว
จากการรวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้องเพ่ือน ามาท าการศึกษาวิจัยโดยใช้ทฤษฏีทางด้านเศรษฐศาสตร์
วิศวกรรม ค านวณค่าอัตราผลตอบแทนภายใน (Internal Rate of Return: IRR) และระยะเวลาคืน
ทุน (Payback Period: PB) เพ่ือเปรียบเทียบกับค่าอัตราผลตอบแทนต่ าสุด 
 

เวชยันต์ (2552) ได้ท าการศึกษาความเป็นไปได้ในการลงทุนระบบท าน  าเย็นแบบระบาย
ความร้อนด้วยน  า เพ่ือทดแทนระบบท าน  าเย็นแบบระบายความร้อนด้วยอากาศ กรณีศึกษาโรงงาน
ประกอบชิ นส่วนคอมพิวเตอร์ โดยมีจุดมุ่งหมายที่จะศึกษาการลงทุนระบบท าน  าเย็นแบบระบายความ
ร้อนด้วยน  าแทนที่ระบบปัจจุบัน เพ่ือลดค่าใช้จ่ายไฟฟ้าให้กับระบบปรับอากาศของโรงงานกรณีศึกษา
โดยท าการวิเคราะห์เชิงเศรษฐศาสตร์ในแง่ของการเปรียบเทียบการลงทุนโครงการระบบท าน  าเย็น
แบบใหม่กับระบบปัจจุบันใช้ทฤษฎีทางเศรษฐศาสตร์วิศวกรรมในการวิเคราะห์เพ่ือช่วยตัดสินใจลงทุน 
โดยเก็บข้อมูลในด้านประสิทธิภาพการท างาน ค่าใช้จ่ายในการติดตั งค่าใช้จ่ายพลังงานไฟฟ้า ค่าซ่อม
บ ารุงของทั งสองระบบมาท าการเปรียบเทียบกัน 
ผลการศึกษาพบว่าการติดตั งระบบท าน  าเย็นแบบระบายความร้อนด้วยน  าจะสามารถลดค่าใช้จ่าย
พลังงานไฟฟ้าลงได้ 6,596,337 บาทต่อปี หรือ 49.7% ของค่าใช้จ่ายในปัจจุบัน และเม่ือน าค่าใช้จ่าย
มาเปรียบเทียบด้วยวิธีมูลค่าปัจจุบันสุทธิพบว่าระบบที่น าเสนอมีค่าใช้จ่ายเป็นมูลค่าปัจจุบันสุทธิน้อย
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กว่าระบบปัจจุบัน คิดเป็นผลประโยชน์สุทธิเท่ากับ 7,315,369 บาทต่อปี อัตราผลตอบแทนภาย ใน
เท่ากับ 44.3% มากกว่าอัตราดอกเบี ย ณ ปัจจุบันที่ 7% และมีระยะเวลาคืนทุนเพียง 2 ปี 3 เดือน 
ดังนั นหากท าการติดตั งระบบท าน  าเย็นแบบระบายความร้อนด้วยน  าจะท าให้ช่วยประหยัดทั งเม็ดเงิน 
และพลังงานไฟฟ้าได้มาก 

วีระ (2551) ศึกษาความเป็นไปได้ในการเปิดโรงกลึง โดยวิเคราะห์ด้านการตลาดโดยใช้วิธี 
Delphi ผลคือ แนวโน้มการเจริญ เติบโตของอุตสาหกรรมรถยนต์มียอดการผลิตอย่างต่อเนื่องด้าน
วิศวกรรม มีการศึกษากระบวนการผลิตของเครื่องจักร และท่ีตั งที่เหมาะสมของโรงงานด้านการบริหา 
ศึกษาการจัดองค์กรและก าหนดแรงงานการผลิต อย่างถูกต้อง ด้านการเงินมีการวิเคราะห์กระแสเงิน
สดด้วยวิธีประมาณการมีอัตราตอบแทนของโครงการ สรุปผลจากศึกษาความเป็นไปได้ในการเปิดโรง
กลึงเป็นธุรกิจ ที่มีความเหมาะสมในการลงทุน 

2.4 การพัฒนาโอกาส 
บริษัทเน้นการผลิตเครื่องมือตัดที่ท าจากPCD ซึ่งมีคุณสมบัติด้านความแข็ง เที่ยงตรงและด้วย

คุณสมบัติของPCD ที่มีความแข็งและทนทานต่อการสึกหรอได้ดีกว่า จึงมีอายุการใช้งานนาน และด้วย
ความทนความร้อนและความทนต่อการเสียดสีสูงของPCDท าให้ได้ผิวส าเร็จของชิ นงานที่เรียบและเงา
งาม เครื่องมือตัดประเภทPCD นี จึงมักถูกใช้งานเพ่ือเก็บงานครั งสุดท้ายหลังจากที่ชิ นงานได้ผ่านการ
เจาะ หรือผ่านกระบวนการอ่ืน มาด้วยเครื่องมือตัดประเภทต่าง ๆ มาแล้ว โดยการผลิตเครื่องมือตัดที่
มีความเที่ยงตรงสูงประเภทPCD ที่ใช้ในอุตสาหกรรมผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ เป็นการผลิตที่ต้องอาศัย
ความช านาญและประสบการณ์ของบุคลากรในการผลิตเครื่องมือตัดให้ได้มาตรฐาน มีความเที่ยงตรง 
แม่นย า รวมถึงการใช้เทคโนโลยีการผลิตที่ทันสมัย โดยปกติลูกค้าทุกราย ซึ่งได้แก่ ผู้ผลิตเจ้าของตรา
สินค้า (Brand Owner) และผู้ผลิตชิ นส่วนในขั นต่อๆไป จะเข้ามาเยี่ยมชมกิจการ โดยเฉพาะลูกค้าใน
กลุ่มผู้ผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟและผู้ผลิตชิ นส่วนรถยนต์ เพ่ือประเมินถึงศักยภาพและความสามารถของ
บริษัทก่อนที่จะรับเป็นผู้ผลิตเครื่องมือตัดให้กับลูกค้าได้ 

ทั งนี  ผู้ประกอบการในธุรกิจเครื่องมือตัดมีทั งที่เป็นผู้ผลิตและ/หรือเป็นผู้จัดจ าหน่าย โดยที่ใน
ส่วนของผู้ผลิตแม้ว่าจะผลิตเครื่องมือตัดแต่จะเป็นประเภทที่มีความแตกต่างออกไปจากผลิตภัณฑ์ของ
บริษัท ทั งในด้านรูปแบบ หรือ วัสดุที่ใช้ผลิต เนื่องจากวัตถุประสงค์การใช้งานเครื่องมือตัดแตกต่างกัน 
หรืออาจเป็นกลุ่มลูกค้าที่แตกต่างกัน นอกจากนี ผู้ผลิตบางรายยังมีการผลิตสินค้าประเภทอ่ืน ๆ ด้วย 
เช่น ใบเลื่อย หินเจียร ดอกสว่านประเภทต่าง ๆ เป็นต้น ดังนั นจึงเป็นการยากที่จะประมาณมูลค่า
ตลาดของอุตสาหกรรมเครื่องมือตัดทั งหมด แต่อาจจัดได้ว่าผู้ประกอบการข้างต้นส่วนใหญ่เป็นคู่
แข่งขันทางอ้อมของบริษัทในฐานะที่เป็นผู้ผลิตเครื่องมือตัดได้เหมือนกัน 

การใช้เครื่องมือตัดประเภท PCD ในประเทศไทย  (Market Size) แบ่งเป็นการใช้เครื่องมือตัด
ของผู้ผลิตในประเทศ และการใช้เครื่องมือตัดจากการน าเข้า การใช้เครื่องมือตัดประเภท PCD ใน
ประเทศไทย ซึ่งใกล้เคียงกับส่วนแบ่งการตลาดของคู่แข่งรายใหญ่ของบริษัทรวมกับบริษัทผู้ผลิต
เครื่องมือตัดที่ท าจาก PCD รายอ่ืนๆ รวมกันประมาณร้อยละ 20 ของปริมาณการใช้เครื่องมือตัด
ประเภท PCD ในประเทศไทย ส าหรับส่วนแบ่งการตลาดเครื่องมือตัด PCD อีกประมาณร้อยละ 40 
เป็นการน าเขา้จากต่างประเทศ ซึ่งโดยทั่วไปจะน าไปใช้ในหลายอุตสาหกรรม ได้แก่ อุตสาหกรรมยาน
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ยนต์ และอุตสาหกรรมผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ เป็นต้น จึงคาดว่าในประเทศยังมีความต้องการใช้
เครื่องมือตัดอีกมาก และโดยทั่วไปสินค้าน าเข้าจะมีราคาสูงกว่าและใช้เวลาในการสั่งซื อนานกว่า
ผลิตภัณฑ์ของบริษัท ดังนั นจึงเป็นโอกาสของบริษัทในการขยายการผลิตสินค้าเพ่ือทดแทนการน าเข้า  

ทั งนี  ส่วนแบ่งตลาดประมาณร้อยละ 30 ของการใช้เครื่องมือตัดประเภท PCD ส าหรับลูกค้าใน
กลุ่มผู้ผลิตชิ นส่วนฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ และส าหรับอีกประมาณร้อยละ 70 ส่วนใหญ่เป็นการน าเข้าจาก
ต่างประเทศโดยมีบางส่วนสั่งซื อจากผู้ผลิต PCD รายอื่นในประเทศ 

ความได้เปรียบในการแข่งขันส าหรับธุรกิจการผลิตเครื่องมือตัดโลหะอยู่ที่ความสามารถในการ
ผลิตเครื่องมือตัดที่หลากหลายครอบคลุมความต้องการของลูกค้า มีการพัฒนาผลิตภัณฑ์อย่างต่อเนื่อง
เพ่ือช่วยลดเวลาในการผลิตด้วยต้นทุนต่ าที่สุด และความรวดเร็วในการผลิตและให้บริการในเชิง
วิศวกรรมได้ครอบคลุมกว่า มีข้อได้เปรียบหรือจุดเด่นในการแข่งขัน ดังต่อไปนี   

1 มีบริการที่ครบวงจร โดยบริษัทมีการให้บริการด้านการออกแบบเครื่องมือตัดประเภทต่างๆ
เพ่ือช่วยลดเวลาการท างานให้กับลูกค้า และยังรับปรึกษาเก่ียวกับการวางแผนการผลิตในส่วนของงาน
ที่ต้องใช้เครื่องมือในการผลิตชิ นงานด้วย นอกจากนี  บริษัทได้มีการตรวจสอบชิ นงาน ทดลองตัดเฉือน
ชิ นงานจริงและออกเอกสารรับประกันสินค้าโดยค านึงถึงความถูกต้องและคุณภาพของชิ นงานก่อน
น าส่งถึงมือลูกค้า 

2 มีเครื่องจักรที่ทันสมัยได้แก่ เครื่องจักร high vacuum machine ซึ่งเครื่องจักรดังกล่าว
ประสิทธิภาพในการผลิตสูงซึ่งจะท าให้บริษัทสามารถเพ่ิมก าลังการผลิตและพัฒนาผลิตภัณฑ์เครื่องมือ
ตัด PCD และ Carbide ได้มากขึ น โดยมีแผนการออกผลิตภัณฑ์รูปแบบใหม่นอกเหนือจากที่บริษัท
ผลิตอยู่แล้วในปัจจุบัน เพ่ือให้ลูกค้าปัจจุบันใช้ทดแทนการน าเข้าเครื่องมือตัดชนิดที่ต้องน าเข้าจาก
ต่างประเทศ และเพ่ือการขยายฐานลูกค้าใหม่ 

3 การจัดหาวัตถุดิบในการผลิตและสินค้าส าหรับจัดจ าหน่าย 
บริษัทมีการสั่งซื อวัตถุดิบจากทั งภายในและภายนอกประเทศ ดังนั น บริษัทจะมีการก าหนด

แผนการผลิตไว้เพ่ือให้สามารถวางแผนการสั่งซื อวัตถุดิบให้พร้อมและเพียงพอต่อการผลิต โดยจะมี
การสั่งซื อวัตถุดิบล่วงหน้าประมาณ 1 เดือนขึ นอยู่กับความต้องการใช้วัตถุดิบและค าสั่งซื อสินค้าของ
ลูกค้าในแต่ละช่วงเวลาการผลิตและโดยทั่วไปทางบริษัทไม่มีนโยบายในการซื อสินค้ากับผู้จ าหน่าย
วัตถุดิบ (Supplier) รายใดรายหนึ่งโดยเฉพาะ โดยส่วนใหญ่จะสั่งซื อจาก Supplier 2 รายขึ นไปใน
การเสนอราคาเพ่ือเพ่ิมอ านาจในการต่อรองอย่างไรก็ตามการตัดสินใจสั่งซื อวัตถุดิบไม่ได้ขึ นอยู่กับ
ราคาเพียงอย่างเดียว บริษัทค านึงถึงคุณภาพ การบริการ การจัดส่ง และการให้ระยะเวลาการช าระ
เงิน (Credit Term) ประกอบกัน เพ่ือให้ได้วัตถุดิบที่ดีตรงตามมาตรฐานในการผลิตสินค้าและเกิด
ประโยชน์กับบริษัทด้านการลดต้นทุนให้ได้มากที่สุดซึ่งบริษัทจะก าหนดแผนการผลิตเพ่ือจัดสรร
วัตถุดิบ บุคลากร และความพร้อมของเครื่องจักรส าหรับการผลิตสินค้าตามขนาดและระยะเวลาอย่าง
เหมาะสมเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพ 



 
 

บทท่ี 3 
 

วิธีการด าเนินงาน 
 
 

บทนี้เป็นการออกแบบศึกษาวิจัยรายละเอียดสภาพในปัจจุบันของบริษัทหาต้นทุนของวิธีการ
ปัจจุบันและต้นทุนและต้นทุนของ เครื่องเชื่อมสุญญากาศ ( High Vacuum Brazing Machine)เครื่อง
ใหม่ และต้นทุน เครื่อง วิธีการเชื่อมแบบเดิม เพ่ือน ามาวิเคราะห์เปรียบเทียบถึงผลตอบแทนด้วย
เครื่องมือทางเศรษฐศาสตร์วิศวกรรมโดยมีรายละเอียดขั้นตอนการด าเนินงานวิจัยโดยการประยุกต์
ทฤษฎีและเครื่องมือที่ใช้ในงานวิจัยจากบทที่ 2 จากนั้นจึงน ามาเปรียบเทียบโครงการของทางเลือกทั้ง
สองทางเลือกและวิเคราะห์ความไว ซึ่งสามารถสรุปขั้นตอนการออกแบบศึกษาวิจัยได้ดังภาพ 3.1 

 

ภาพ 3.1 แผนผังขั้นตอนการออกแบบศึกษาวิจัย 
3.1 การศึกษาภาพปัจจุบันบริษัทกรณีศึกษา 
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3.1.1 ข้อมูลทั่วไปบริษัทกรณีศึกษา บริษัท เจเค พรีซิชั่น จ ากัด ตั้งอยู่เลขที่ ม.2 บางพลี-ต าหรุ
ต าบลแพรกษาใหม่ อ าเภอเมืองสมุทรปราการ จังหวัดสมุทรปราการ 10280 ทุนจดทะเบียน
3,000,000 บาท บริษัทด าเนินงานผลิตและจ าหน่ายเครื่องมือตัดเฉือนโลหะให้ได้รูปร่างและขนาด
ตามที่ต้องการ เพ่ือส่งให้โรงงานชั้นน าเพ่ือผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ (Automotive Parts) ชิ้นส่วน
อิเล็กทรอนิคส์ (Electronic Parts) และอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนทั่วไป(General Parts) มากกว่า 
50บริษัท ทั้งในประเทศ และต่างประเทศ เพ่ือผลิตเครื่องมือและผลิตภัณฑ์ที่มีความแข็งและเที่ยงตรง
สูงจากรูปแบบ และลักษณะการใช้งานของเครื่อง เชื่อมสูญญากาศสามารถเปรียบเทียบข้อดีและ
ข้อด้อยในการใช้งานเครื่องเชื่อมสูญญากาศท้ัง 2 ชนิด ได้ดังตาราง 3.1 
 
ตาราง 3.1 การเปรียบเทียบเครื่องเชื่อมสูญญากาศรุ่น RTB-6150 กับรุ่น ZT-180 

ข้อ
เปรียบเทียบ 

ข้อดีข้อเสียของเครื่องเชื่อม 2 รุ่น สรุปผลการ
เปรียบเทียบ RTB-6150 (JAPAN) ZT-180 (CHAINA) 

ขนาดของ
พ้ืนที่การใช้
งาน 

มีขนาด 120x140 มิลิเมตร มีขนาด 170x300 มิลิเมตร 
รุ่น ZT-180 มีพ้ืนที่
ใช้มากกว่ารุ่น RTB-
6150 

ก าลังการผลิต สามารถผลิตได้ 90ชิ้น/ครั้ง สามารถผลิตได้280ชิ้น/ครั้ง 

รุ่น ZT-180 
สามารถผลิต
มากกว่ารุ่น RTB-
6150ถึง 190ชิ้น/
ครั้ง 

ความสามารถ
ในการใช้งาน 

Chamber ใส่ชิ้นงานตั้งอยู่
ในแนวนอนท าให้ผลของ
การเชื่อมแบบ V-CUT ทรง
กลมออกมาไม่เป็นที่น่า
พอใจเนื่องจากชิ้นงานบิด
และคด และติดไม่ดี  

Chamber ใส่ชิ้นงานตั้งอยู่ใน
แนวตั้ง ท าให้ผลของการเชื่อม
งานแบบ V-CUT ทรงกลม
ออกมาเป็นที่น่าพอใจ
เนื่องจากชิ้นงานประสานกัน
ได้ดี และเครื่องเชื่อมสามารถ
ท างานได้หลากหลายกว่า 

เลือก ZT-180 
เนื่องจากChamber 
ใส่ชิ้นงานเป็นแนวตั้ง
สามารถท าได้มี
ประสิทธิภาพและ
ท างานได้
หลากหลายกว่า 
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ตาราง 3.1 การเปรียบเทียบเครื่องเชื่อมสูญญากาศรุ่น RTB-6150 กับรุ่น ZT-180 (ต่อ) 
ข้อ

เปรียบเทียบ 
ข้อดีข้อเสียของเครื่อง

เชื่อม 2 รุ่น 
สรุปผลการเปรียบเทียบ ข้อเปรียบเทียบ 

 RTB-6150 (JAPAN) ZT-180 (CHAINA)  

ความ
ประหยัด 

มีก าลังไฟฟ้าที 20 kwใช้
หลอด Halogen จ านวน 
20หลอด 

มีก าลังไฟฟ้าที 12 kw ใช้
หลอด Halogen จ านวน 12
หลอด 

เลือก ZT-180 
เนื่องจากใช้ไฟน้อย
กว่าและลดต้นทุน
หลอด Halogen 

การบริการ
หลังการขาย 

 
ไม่มี SERVICE 

 
มี SERVICE 

เลือก ZT-180 
เนื่องจากมี SERVICE 
ในประเทศไทย 

 
3.2 การศึกษากระบวนการเช่ือม Induction Process 

กระบวนการเชื่อม Induction Processได้มีรายละเอียดของกระบวนการผลิต ทั้ งหมด 
8 ขั้นตอนโดยน าวัตถุดิบมาผ่านกระบวนการผลิตมาผ่านขั้นตอนในกระบวนการต่างๆ เพ่ือให้ได้
ผลิตภัณฑ์ตามท่ีลูกค้าก าหนด ดังแสดงในตาราง 3.2 
 
ตาราง 3.2 กระบวนการ Brazing Process 

 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 

 
3.2.1 การศึกษาต้นทุนของวิธีการปัจจุบัน ต้นทุนวิธีการปัจจุบันในกระบวนการผลิตเครื่องมือ

ตัดเฉือนโลหะ ประกอบด้วยต้นทุน 5 รายการ ต้นทุนค่าวัตถุดิบ, ต้นทุนค่าไฟฟ้า,ต้นทุนค่าซ่อมบ ารุง,
ต้นทุนต้นทุนแรงงาน  

ขั้นตอนการผลิตปัจจุบัน 

O 1. ตัดแผ่นประสาน 

O 2. ประกอบเม็ดมีด 

O 3.ท าความสะอาดเม็ดมีด 

O 4. ผสมฟลั๊ก 

O 5. Induction Brazing 

O 6. Finishing Insert 
 7. Inspection 
 8. Store 



41 
 

3.2.2 ต้นทุนค่าวัตถุดิบ เนื่องจากกระบวนการผลิตเครื่องมือตัดเฉือนโลหะ ให้ได้คุณภาพตามที่
ลูกค้าต้องการ มีความจ าเป็นอย่างยิ่งที่ต้องสั่งซื้อและน าเข้าจากทั้งในประเทศและต่างประเทศ ซึ่งมี
ค่าใช้จ่ายรวม198 บาทต่อชิ้น ดังตาราง 3.3 

 

ตาราง 3.3 ค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับวัตถุดิบ  
รายการ ราคา (บาทต่อช้ิน) 

Body Carbide 60 
PCD 130 
แผ่นเงิน+ผงฟลั๊ก 8 
รวม 198 

 
3.2.3 ศึกษาค่าไฟฟ้า กระบวนการผลิตเครื่องมือและผลิตภัณฑ์ที่มีความแข็งและเที่ยงตรงสูง

เพ่ือตัดเฉือนโลหะ(Tooling) ต้องใช้เครื่องจักร จะมีชิ้นส่วนต่าง ๆ ที่เป็นเครื่องมืออุปกรณ์ทางไฟฟ้า
การศึกษาค่าไฟฟ้าของกระบวนการผลิตนั้นค านวณจาก Kw ของคู่มือของ Induction Heater 
SP - 25 ST Machine การค านวณจะใช้ก าลังไฟฟ้า (Kw) ของชิ้นส่วนต่าง ๆ ที่เป็นเครื่องมือทาง
ไฟฟ้า คูณกับจ านวนชั่วโมงการใช้งานตามสูตรดังต่อไปนี้ 

 
จ านวนหน่วย =                     จ านวนชั่วโมงการใช้งาน 

 
 

เครื่อง Induction Heater SP - 25 ST ที่ผู้ท าการวิจัยศึกษานั้น มีก าลังไฟฟ้า 3 Kw ซึ่ง
กระบวนการผลิตนี้มีการท างาน 1 กะ กะละ 8 ชม เท่ากับท างานงันละ  = ชั่วโมง ต่อวัน ซึ่งจากสูตร
ค านวณ จะได้  3 × 8 = 24 หน่วยต่อวัน หรือ 576 หน่วยต่อเดือน ในหนึ่งเดือนท างาน 24 วัน การ
ค านวณค่าไฟฟ้าจะมี 3 ส่วนคือ ค่าไฟฟ้าฐานหน่วยละ2.6506บาทต่อหน่วย จะได้ 576 ×2.6506 = 
1,526 บาท ในส่วนของค่า Ft = 0.69 บาทต่อหน่วย จะได้ 576 ×0.69 = 397 บาท และ Vat 7% 
จะได้ (1,526 +397) × 7% = 134 บาท รวมทั้งหมด 1,526 +397+134 = 2,057 บาทต่อเดือน 
ดังนั้นค่าไฟฟ้าของเครื่อง Induction Heater SP - 25 ST Machine เท่ากับ 2,057 บาทต่อเดือน 
หรือ 24,684 บาทต่อปี  
  

ใช้ก าลังไฟฟ้า (Kw) ของเครื่องใช้ไฟฟ้า 

1000 
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ตาราง 3.4 การค านวณค่าไฟฟ้าเครื่อง Induction Heater SP - 25 ST Machine 
รายการ  จ านวนเงิน (บาท) 

ค่าไฟฟ้าฐาน (หน่วยละ 2.6506×Kw×เวลาท างาน) 1,526 
ค่า FT (หน่วยละ 0.69×Kw×เวลาท างาน) 397 
VAT 7% 134 
รวม 2,057 
2,057 × 12 24,684 บาทต่อปี 

 
3.2.4 ต้นทุนค่าค่าซ่อมบ ารุง ซึ่งมีค่าใช้จ่ายและต้นทุนอยู่ที่ บาทต่อปี ต้นทุนการบ ารุงรักษา

เครื่องจักรพิจารณาจากระยะเวลาการผลิต เมื่อถึงเวลาที่ก าหนดต้องท าการเปลี่ยนท่อน้ า ฟิวส์ 
อุปกรณ์ต่าง ๆ ของเครื่องจักร ซึ่งเป็นค่าใช้จ่ายเกิดขึ้นรายปี ซึ่งบริษัทกรณีศึกษามีเครื่อง Induction 
Heater SP - 25 ST 3 เครือ่ง สามารถน ามาสรุปได้ดังตาราง 3.5 
 
ตาราง 3.5 ค่าใช้จ่ายในการซ่อมบ ารุงรักษาต่อปี 

รายการ ค่าใช้จ่าย(บาทต่อปี) 
ท่อน้ า 1,000 
ฟิวส์ 4,000 
อ่ืนๆ 1,000 
รวม 6,000 

เครื่อง Induction Heater SP - 25 ST  มี 3 เครื่อง ค่าใช้จ่าย = 18,000 บาท 
 

3.2.5 ต้นทุนค่าแรงงาน ในการศึกษาค่าแรงงานของพนักงานปัจจุบัน จ านวน 3 คน ซึ่ง
สามารถสรุปค่าใช้จ่ายค่าแรงงานพนักงานช่างเทคนิค ประกอบด้วย 

- ค่าแรงงานต่อเดือน เท่ากับ 10,000 บาทต่อคน 
- ค่าสวัสดิการต่อวัน เท่ากับ 50 บาทต่อวัน 
ดังนั้นคิดเป็นค่าแรงงานทั้งสิ้นเมื่อพนักงานมีทั้งหมด 3 คน และท างาน 24 วันต่อเดือนจะได้

เท่ากับ (10,000×3) + (50×3×24) = 30,000×12= 360,000 บาทต่อปี บวกกับค่าสวัสดิการต่อคน
(บาท)  ดังแสดงใน ตาราง 3.6  
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ตาราง 3.6 ต้นทุนแรงงาน 

ปี พ.ศ 
ค่าแรงงานต่อคน 

(บาท) 
ค่าสวัสดิการต่อคน(บาท ต้นทุนแรงงานแต่ละปี 

2559 360000 3,600 363600 
2560 378,000 3,600 381,600 
2561 396,900 3,600 400,500 
2562 416,745 3,600 420,345 
2563 437,582 3,600 441,182 
2564 459,461 3,600 463,061 
2565 482,434 3,600 486,034 
2566 506,556 3,600 510,156 
2567 531,884 3,600 535,484 
2568 558,478 3,600 562,078 

 
ดังนั้นต้นทุนรวมต่อหน่วยเฉพาะค่าวัตถุดิบเท่ากับ 198 บาทต่อชิ้น ซึ่งเป็นต้นทุนผันแปร

ตามจ านวนการผลิต เมื่อน าต้นทุนรวมมาค านวณกับจ านวนยอดการผลิตที่คาดการณ์ในระยะเวลา 10 
ปี ตั้งแต่ปี พ.ศ. 2559-2568 จะได้ต้นทุนรวมในแต่ละปี ดังแสดงในตาราง 3.7  
 
ตาราง 3.7 ต้นทุนรวม 

ปี พ.ศ ยอดผลิ ต 
(ชิ้น) 

ต้นทุน 
วัตถุดิบ 
 

ต้นทุน 
ค่าไฟฟ้า 

ต้ น ทุ น ค่ า
ซ่อมบ ารุง 

ตน้ทุนค่า 
แรงงาน 

ต้นทุนรวม 
ต่อปี 

2559 18,432 3,649,536 24,684 18,000  363,600 4,074,252 
2560 18,432 3,649,536 24,684 18,000  381,600 4,092,252 
2561 18,432 3,649,536 24,684 18,000  400,500 4,111,152 
2562 18,432 3,649,536 24,684 18,000  420,345 4,130,997 
2563 18,432 3,649,536 24,684 18,000  441,182 4,151,834 
2564 18,432 3,649,536 24,684 18,000  463,061 4,173,713 
 2565 18,432 3,649,536 24,684 18,000  486,034 4,196,683 
2566 18,432 3,649,536 24,684 18,000  510,156 4,220,808 
2567 18,432 3,649,536 24,684 18,000  535,484 4,246,137 
2568 18,432 3,649,536 24,684 18,000  562,078 4,272,730 
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ภาพ 3.2 กระแสเงินสดรายปี (วิธีการปัจจุบัน) 
 
3.3 การศึกษาต้นทุนของเครื่อง High Vacuum Brazing Machine  

ในขั้นตอนนี้ได้รวบรวมข้อมูลและศึกษาปัจจัยที่มีผลกระทบอันเนื่องจากกระบวนการผลิต
เครื่องมือตัดเฉือนโลหะและรายการต้นทุน ซึ่งทางเลือกนี้จะมีรายการต้นทุนมากกว่าวิธีการปัจจุบัน  

3.3.1 การศึกษากระบวนการเชื่อมด้วยเครื่อง High Vacuum Brazing Machine 
กระบวนการเชื่อมด้วยเครื่อง High Vacuum Brazing Machineได้มีรายละเอียดของ

กระบวนการผลิต ทั้งหมด 5 ขั้นตอน ดังแสดงในตาราง 3.4 
 

ตาราง 3.8 Process flow กระบวนการเชื่อมด้วยเครื่อง High Vacuum Brazing Machine 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

3.3.2 ต้นทุนค่าวัตถุดิบ 
ต้นทุนวัตถุดิบจะใช้วัตถุดิบชนิดเดียวกันกับวัตถุดิบเครื่อง เครื่องเชื่อม High Vacuum 

Brazing Machine เนื่องจากกระบวนการเชื่อม Insert ให้ได้คุณภาพตามที่ลูกค้าต้องการ มีความ
จ าเป็นอย่างยิ่งที่ต้องสั่งซื้อและน าเข้าจากต่างประเทศ มีค่าใช้จ่ายรวม 270 บาทต่อชิ้น ดังตาราง3.8 
 

ขั้นตอนการผลิตปัจจุบัน 

O 1. ท าความสะอาดเม็ดมีด 

O 2. ประกอบเม็ดมีด 

O 3.อบเม็ดมีด 

O 4. High Vacuum Brazing 

 5 Inspection 

 6.  Store 
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ตาราง 3.9 ต้นทุนค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับวัตถุดิบเพ่ือผลิตเครื่องมือตัดเฉือนโลหะ(Tooling) 
รายการ ราคา (บาทต่อช้ิน) 

Body Carbide 60 
PCD 130 
ผง Brazing 1.15 
รวม 191.15 

 
3.3.3 ศึกษาค่าไฟฟ้า กระบวนการผลิตเครื่องมือและผลิตภัณฑ์ที่มีความแข็งและเที่ยงตรงสูง

เพ่ือตัดเฉือนโลหะ(Tooling) ต้องใช้ทั้งแรงงานคนที่ควบคุมเครื่อง High Vacuum Brazing Machine 
ซึ่งเครื่องจักร จะมีชิ้นส่วนต่าง ๆ ที่เป็นเครื่องมืออุปกรณ์ทางไฟฟ้า การศึกษาค่าไฟฟ้าของ
กระบวนการผลิตนั้นค านวณจาก Kw ของคู่มือของเครื่อง High Vacuum Brazing Machine การ
ค านวณจะใช้ก าลังไฟฟ้า (Kw) ของชิ้นส่วนต่าง ๆ ที่เป็นเครื่องมือทางไฟฟ้า คูณกับจ านวนชั่วโมงการ
ใช้งานตามสูตรดังต่อไปนี้ 
 
จ านวนหน่วย   =                                  จ านวนชั่วโมงการใช้งาน 
                                 

เครื่อง High Vacuum Brazing Machine ที่ผู้ท าการวิจัยศึกษานั้น มีก าลังไฟฟ้า 16 Kw ซึ่ง
กระบวนการผลิตนี้มีการท างาน 1 กะ กะละ 8 ชม เท่ากับท างานวันละ 8 = ชั่วโมง ต่อวัน ซึ่งจากสูตร
ค านวณ จะได้  16 × 8 = 128 หน่วยต่อวัน หรือ 3,072 หน่วยต่อเดือน ในหนึ่งเดือนท างาน 24 วัน
การค านวณค่าไฟฟ้าจะมี 3 ส่วนคือ ค่าไฟฟ้าฐานหน่วยละ2.6506บาทต่อหน่วย จะได้ 3,072 
×2.6506 = 8,142 บาท ในส่วนของค่า Ft = 0.69 บาทต่อหน่วย จะได้ 3,072×0.69 = 2,119 บาท
และ Vat 7% จะได้ (8,142+2,119) × 7% = 718 บาท รวมทั้งหมด 8,142+2,119+718= 10,979
บาทต่อเดือน ดังนั้นค่าไฟฟ้าของเครื่อง High Vacuum Brazing Machine เท่ากับ 10, 979 บาทต่อ
เดือน หรือ 131,748 บาทต่อปี 
 
ตาราง 3.10 การค านวณค่าไฟฟ้าเครื่องเชื่อม High Vacuum Brazing Machine 

รายการ  จ านวนเงิน (บาท) 
ค่าไฟฟ้าฐาน (หน่วยละ 2.6506×Kw×เวลาท างาน) 8,142 
ค่า FT (หน่วยละ 0.69×Kw×เวลาท างาน) 2,119 
VAT 7% 718 
รวม 10, 979 
10, 979× 12  131,748 บาทต่อปี 
 

3.3.4 ต้นทุนค่าค่าซ่อมบ ารุงเครื่องเชื่อม High Vacuum Brazing Machine  
ต้นทุนการบ ารุงรักษาเครื่องจักรพิจารณาจากระยะเวลาการผลิต เมื่อถึงเวลาที่ก าหนด

ต้องท าการเปลี่ยนน้ าหล่อเย็น น้ ายาท าความสะอาด อุปกรณ์ต่าง ๆ ของเครื่องจักรที่สึกหรอตาม

ใช้ก าลังไฟฟ้า (Kw) ของเครื่องใช้ไฟฟ้า 

1000 
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บริษัทผู้ผลิตเครื่องจักรได้แนะน า โดยมีการเพ่ิมรายการค่าบริการตรวจเช็คประจ าปี สามารถน ามา
สรุปได้ดังตาราง 3.10 
 
ตาราง 3.11 ต้นทุนค่าใช้จ่ายในการซ่อมบ ารุงรักษาต่อปี  

รายการ ค่าใชจ่าย(บาทต่อปี) 
Contrac 2,000 

อ่ืนๆ 1,000 
รวม 3,000 

 
3.3.5 ต้นทุนค่าแรงงาน ในการศึกษาค่าแรงงานของพนักงานที่ประจ าเครื่องเชื่อม High 

Vacuum Brazing Machine  จ านวน 1 คน ซึ่งสามารถสรุปค่าใช้จ่ายค่าแรงงานพนักงานช่างเทคนิค 
ประกอบด้วย 

- ค่าแรงงานต่อเดือน เท่ากับ 10,000 บาทต่อคน 
- ค่าสวัสดิการต่อวัน เท่ากับ 50 บาทต่อวัน 
ดังนั้นคิดเป็นค่าแรงงานทั้งสิ้นเมื่อพนักงานมีทั้งหมด 1 คน และท างาน 24 วันต่อเดือนจะ

ได้เท่ากับ10,000×12 เดือน = 120,000 บาทต่อปีและค่าสวัสดิการวันละ 50บาทซึ่ง 1 เดือนท างาน 
24 วัน(50×24=1,200 และบริษัทกรณีศึกษาจะคิดอัตราการปรับขึ้นเงินเดือนปีละ 5% จากอัตรา
เงินเดือนปีละ1ครั้ง ดังตาราง 3.11 ดังนี้ 
 
ตาราง 3.12 ต้นทุนแรงงาน 

ปี พ.ศ 
ค่าแรงงานต่อคน 

(บาท) 
ค่าสวัสดิการต่อคน(บาท ต้นทุนแรงงานแต่ละปี 

2559 120,000 1200 121,200 
2560 126,000 1200 127,200 
2561 132,300 1200 133,500 
2562 138,915 1200 140,115 
2563 145,861 1200 147,061 
2564 153,154 1200 154,354 
2565 160,811 1200 162,011 
2566 168,852 1200 170,052 
2567 177,295 1200 178,495 
2568 186,159 1200 187,359 

 
3.3.6 ต้นทุนเครื่องจักร 

เนื่องจากกระบวนการเชื่อม High Vacuum Brazing Machine ใช้เทคโนโลยีการการ
เชื่อมที่มีประสิทธิภาพสามารถแข่งขันในเรื่องของเวลาในการผลิตและลดความสิ้นเปลืองแผ่นเงินที่
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เป็นโลหะประสานระหว่างInsertและPCD ได้ สามารถลดเวลาในการผลิตและลดความสิ้นเปลืองของ
หินเจียรนัยได้และเครื่องเชื่อม High Vacuum Brazing Machineก็เป็นเครื่องจักรที่มีประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตเครื่องมือตัดเฉือนโลหะ โดยราคาเครื่องอยู่ที่ 2,594,500บาท และอายุโครงการอยู่ที่
10 ปี ทั้งนี้ได้ก าหนดให้มูลค่าซากเครื่องจักรเมื่อสิ้นสุดโครงการมีค่าเท่ากับ ศูนย์ ตามหลักการบัญชี
ของบริษัท ดังตาราง 3.10  
 
ตาราง 3.13 ต้นทุนค่าใช้จ่ายรวม 

ปี 
ยอดผลิต 

(ชิน้) 
ต้นทุน 
วัตถุดิบ 

ต้นทุน 
ค่าไฟฟ้า 

ต้นทุนค่า 
ซ่อมบ ารุง 

ต้นทุน 
ค่าแรงงาน 

ราคา
เคร่ืองจักร 

ต้นทุนรวม 

0       2,594,500 
1 90,845 17,365,021 131,748  3,000 121,200  17,711,814 
2 90,845 17,365,021 131,748  3,000 127,200  17,717,814 
3 90,845 17,365,021 131,748  3,000 133,500  17,724,114 
4 90,845 17,365,021 131,748  3,000 140,115  17,730,729 
5 90,845 17,365,021 131,748  3,000 147,061  17,737,675 
6 90,845 17,365,021 131,748  3,000 154,354  17,744,968 
7 90,845 17,365,021 131,748  3,000 162,011  17,752,625 
8 90,845 17,365,021 131,748  3,000 170,052  17,760,666 
9 90,845 17,365,021 131,748  3,000 178,495  17,769,109 
10 90,845 17,365,021 131,748  3,000 187,359  17,777,973 
 
 

 
 

ภาพ 3.3 กระแสเงินสดรายปี (วิธีการเครื่องใหม่) 
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การพิจารณาเปรียบเทียบโครงการ จากข้อมูลการเปรียบเทียบการลงทุนทั้งสองทางเลือก 
สามารถน ามาสรุปเปรียบเทียบเพ่ือหาผลต่างรายปีของ การลงทุนแบบเดิม ( Induction Process) 
ดังแสดงในตาราง 3.8 และสามารถเขียนแผนภาพกระแสเงินสดรายปีรายจ่ายและรายรับ ได้ดังแสดง
ในภาพที่ การลงทุนเครื่องใหม่ High Vacuum Brazing Machine ดังแสดงในตาราง 3 .15 และ
สามารถเขียนแผนภาพกระแสเงินสดรายปีรายจ่ายและรายรับ ได้ดังแสดงในภาพที่ ซึ่งผู้วิจัยได้ท าการ
เปรียบเทียบด้วยกันสองวิธีการ คือ วิธีการที่ 1Induction  การเปรียบเทียบกระแสเงินสดสุทธิรายปี
ระหว่างวิธีการปัจจุบัน กับเครื่อง High Vacuum Brazing Machine ดังแสดงในตาราง 3.25 วิธีการที่ 
2 การเปรียบเทียบกระแสเงินสดสุทธิรายปีระหว่างวิธีการปัจจุบัน กับ เครื่องใหม่มือสอง ดังแสดงใน
ตาราง 3.26 วิธีการที่ 3 การเปรียบเทียบกระแสเงินสดสุทธิรายปีระหว่างเครื่อง  Induction Process 
กับ เครื่องใหม่ High Vacuum Brazing Machineดังแสดงในตาราง 3.13 
 



บทท่ี 4  
 

ผลการทดลอง 
 
 

 ในบทนี้จะได้กล่าวถึงการศึกษาวิจัย โดยใช้ทฤษฎีและสูตรการค านวณทางด้านเศรษฐศาสตร์
วิศวกรรมเพ่ือการตัดสินใจในการลงทุน ซึ่งจะพิจารณาโครงการด้วยมูลค่าปัจจุบันสุทธิ อัตรา
ผลตอบแทนภายใน และระยะคืนทุน เป็นเกณฑ์ประเมินการลงทุน โดยก าหนดให้ทุกโครงการเท่ากับ
10 ปี ซึ่งสิ้นสุดอายุโครงการ 
 จากการเปรียบเทียบต้นทุนแต่ละปัจจัยของวิธีการเดิมและวิธีการที่น าเสนออีกสองวิธีการที่
น าเสนอในบทที่แล้ว ผลจากการศึกษาผู้วิจัยได้น าข้อมูลที่ได้มาท าการ วิเคราะห์เปรียบเทียบตามหลัก
เศรษฐศาสตร์วิศวกรรมดังต่อไปนี้  
 
4.1 การพยากรณ์ 

4.1.1 การพยากรณ์ความต้องการลูกค้า จากข้อมูลสถิติความต้องการของลูกค้าที่ได้ กล่าว
มาแล้วในบทที่ 3 ผู้วิจัยได้น าข้อมูลมาวิเคราะห์กับโปรแกรม Minitab และผู้วิจัยจะน าค่า Mean 
absolute deviation (MAD) มาเปรียบเทียบ ดังนั้นผู้วิจัยจะเลือกใช้ วิธีการพยากรณ์ที่มีค่า MAD 
น้อยที่สุดในการวิจัย ซึ่งได้ผลการวิเคราะห์ดังนี้ 

 

ภาพ 4.1 การพยากรณ์แบบ Trend analysis  
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 จากภาพ 4.1 เป็นการพยากรณ์แบบ Trend analysis การพยากรณ์วิธีนี้จะให้ สมการเส้นตรง     
Yt = 79.7+24.4 X t และค่า MAPE = 66.4 MAD = 197.2 และค่า MSD = 48784.7 
 

 
ภาพ 4.2 Moving Average ค านวณ 3 เดือน 

 
จากภาพ 4.2 เป็นการพยากรณ์แบบ Moving Average ค านวณ 3 เดือน การพยากรณ์วิธีนี้จะ

ให้ ค่า MAPE = 12.5 MAD = 109.6 และค่า MSD = 35471.0 
 

 
ภาพ 4.3 การพยากรณ์แบบ Smoothing single exponential  
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 จากภาพ 4.3 เป็นการพยากรณ์แบบ Smoothing single exponential การพยากรณ์วิธีนี้จะให้
ค่า MAPE = 10.2 MAD = 87.5 และค่า MSD = 26870.0 
 

 
ภาพ 4.4 การพยากรณ์แบบ Smoothing double exponential 

 
 จากภาพ 4.4 เป็นการพยากรณ์แบบ Smoothing double exponential การพยากรณ์วิธีนี้ 
จะให้ ค่า MAPE = 89 MAD = 414 และค่า MSD = 2201463 
จากการพยากรณ์ด้วยโปรแกรม Minitab ได้ค่าค านวณทั้ง 3 ค่าคือ MAPE MAD และ MSD สามารถ
น าข้อมูลมาสรุปตามตารางดังต่อไปนี้ 
 

  
ภาพ 4.5 การพยากรณ ์
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ตาราง 4.1 สรุปค่าการพยากรณ์  
วิธีพยากรณ์ MAPE MAD MSD 

Trend analysis 66.4 197.2 48784.7 
Moving Average 3 เดือน 12.5 109,6 35471 
**Smoothing single exponential 10,2 87,5 26870 
Smoothing double exponential 11.9 89,1 27371.3 

 
 จากการพยากรณ์ทั้ง 4 วิธี ด้วย โปรแกรม Minitab แล้วน าค่าที่ได้มาเปรียบเทียบกันพบว่าวิธี
ที่ให้ค่า Mean absolute deviation (MAD) ดีที่สุดคือ Moving Average 3 เดือน  
 จากการการพยากรณ์ความต้องการลูกค้าทั้ง 120 เดือน ด้วยการพยากรณ์แบบ Moving 
Average 3 เดือน แต่ค่าการพยากรณ์ท่ีได้ มีค่าเท่ากัน จึงต้องเปลี่ยน วิธีการพยากรณ์มาเป็นแบบการ
พยากรณ์แบบ Smoothing single exponential เนื่องจากค่า Mean absolute deviation (MAD) 
ดีที่สุดรองมาจาก Moving Average 3 เดือน 
 
ตาราง 4.2 ตารางพยากรณ์ความต้องการลูกค้า  

ปี ปีท่ี ค่าพยากรณ์(ชิ้นต่อปี) 

2559 1 5,039 
2560 2 4,467 
2561 3 3,959 
2562 4 3,509 
2563 5 3,111 
2564 6 2,540 
2565 7 2,444 
2566 8 2,166 
2567 9 1,920 
2568 10 1,702 

  
4.1.2 การประมาณการรายได้และต้นทุนวัตถุดิบ 

จากข้อมูลประมาณการสั่งซื้อรวม 5 ปีที่ผ่านมาซึ่งได้กล่าวไว้แล้วในบทที่ 3 โดยผู้บริหารได้
ตั้งเป้าหมายของยอดการผลิต ของการลงทุนในโครงการในระยะเวลาด าเนินการ 10 ปีให้เพิ่มขึ้น โดย
การใช้เทคนิคพยากรณ์แบบ Smoothing single exponential เพ่ือการพยากรณ์ยอดขาย และ
ก าหนดราคาขายต่อชิ้น 800 บาท ซึ่งข้อมูลการพยากรณ์ จะเป็นแนวทางในการตัดสินใจในการตัดสิน
ในซื้อเครื่อง High Vacuum Brazing Machine รายได้ของผลผลิตทั้งโรงงาน ดังแสดงไว้ในตาราง
ตาราง 4.3 และต้นทุนวัตถุดิบซึ่งเป็นต้นทุนผันแปรตามจ านวนการผลิต ดังแสดงไว้ในตาราง 4.4 
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ตาราง 4.3 จ านวนปริมาณการสั่งซื้อจากการพยากรณ์  

ปี ยอดผลิต (ชิ้น) ราคาขายต่อชิ้น 
จ านวนเงินรวม 

(บาท) 
2559 5,039 800 4,031,200 
2560 4,467 800 3,573,600 
2561 3,959 800 3,167,200 
2562 3,509 800 2,807,200 
2563 3,111 800 2,488,800 
2564 2,540 800 2,032,000 
2565 2,444 800 1,955,200 
2566 2,166 800 1,732,800 
2567 1,920 800 1,536,000 
2568 1,702 800 1,361,600 

 
ตาราง 4.4 ต้นทุนค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับวัตถุดิบที่ใช้ในกระบวนการผลิต  

ปีท่ี 
Carbide 

35 บาทต่อช้ิน 
PCD 

70 บาทต่อช้ิน 
Brazing 

5 บาทต่อชิ้น 

Wheel 
30 บาทต่อ

ชิ้น 

รวมค่าวัสดุ
ต่อปี 

1 176,365 352,730 25,195 151,170 705,460 
2 156,345 312,690 22,335 134,010 625,380 
3 138,565 277,130 19,795 118,770 554,260 
4 122,815 245,630 17,545 105,270 491,260 
5 108,885 217,770 15,555 93,330 435,540 
6 88,900 177,800 12,700 76,200 355,600 
7 85,540 171,080 12,220 73,320 342,160 
8 75,810 151,620 10,830 64,980 303,240 
9 67,200 134,400 9,600 57,600 268,800 
10 59,570 119,140 8,510 51,060 238,280 

 
4.2 การวิเคราะห์เชิงเศรษฐศาสตร์ของโครงการ 

4.2.1 การวิเคราะห์เชิงเศรษฐศาสตร์เครื่อง High Vacuum Brazing Machine 
4.2.1.1 การค านวณมูลค่ าปั จจุบัน สุทธิ  (Net Present Value) จากการค านวณ

ผลตอบแทนการลงทุนของโครงการ เครื่อง Induction HeaterSP-25STMachine สามารถน าค่าขอ 
กระแสเงินสดไปค านวณหาอัตราผลตอบแทนต่ าสุด(MARR) เท่ากับ13.12% โดยอ้างอิงจากอัตรา
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ดอกเบี้ยเพ่ือการประกอบธุรกิจของธนาคารกสิกรไทย สินเชื่เพ่ือการประกอบธุรกิจ MRR+5 (=ร้อยละ 
13) 

 
ตาราง 4.5 กระแสเงินสดรายปีส าหรับค านวณหาค่าอัตราผลตอบแทนภายใน  

ปีท่ี กระแสเงินสดรายปี 

0 -2,594,500 
1 3,069,792 
2 2,686,272 
3 2,344,692 
4 2,041,077 
5 1,771,451 
6 1,387,298 
7 1,316,281 
8 1,124,760 
9 953,957 
10 801,213 

อัตราผลตอบแทนภายใน (IRR) 106 % 
 
จากข้อมูลงบกระแสเงินสดในตาราง 4-5 สามารถค านวณหาค่าอัตราผลตอบแทนภายใน 

(IRR) โดยใช้ฟังชันในโปรแกรม Microsoft Excel ได้ค่า IRR = 106 % ดังนั้น เมื่อค่า IRR › MARR 
ของโครงการ จึงสรุปว่าโครงการนี้น่าลงทุน 

4.2.1.2 การค านวณระยะเวลาคืนทุน (Payback Period) จากตารางกระแสเงินสดราย
ปีที่ 4-5 สามารถค านวณหาระยะเวลาคืนทุน โดยก าหนดระยะเวลาในการด าเนินงานโครงการเท่ากับ 
10 ปี โดยค านวณด้วยโปรแกรมไมโครซอฟท์เอ็กเซล (Microsoft Excel) จากข้อมูลกระแสเงินสด
สะสมในตารางที่ 4-6 สามารถค านวณหาค่าระยะเวลาคืนทุนได้เท่ากับ 1 ปี 10 เดือน 5 วัน ซึ่งน้อยกว่า
ระยะโครงการที่ก าหนดไว้ จึงเห็นว่าควรลงทุน  
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ตาราง 4.6 งบกระแสเงินสดส าหรับการค านวณหาระยะเวลาคืนทุน 

ปีท่ี กระแสเงินสดรายปี กระแสเงินสดสะสม 

0 -2,594,500 -2,594,500 
1 3,069,792 475,292 
2 2,686,272 2,686,272 
3 2,344,692 5,030,964 
4 2,041,077 7,072,041 
5 1,771,451 8,843,492 
6 1,387,298 10,230,790 
7 1,316,281 11,547,071 
8 1,124,760 12,671,831 
9 953,957 13,625,788 
10 801,213 14,427,001 
 ระยะเวลาคืนทุน 1 ปี 10 เดือน 5 วัน 

 
จากข้อมูลงบกระแสเงินสดในตาราง 4.6 สามารถค านวณหาระยะเวลาคืนทุนได้เท่ากับ 7 

เดือน 22 วัน ซึ่งน้อยกว่าระยะเวลาโครงการที่ก าหนดไว้ จึงเห็นว่าโครงการนี้น่าลงทุน 
การวิเคราะห์เชิงเศรษฐศาสตร์วิศวกรรม เครื่อง High Vacuum Brazing Machine พิจารณา

โครงการด้วยมูลค่าปัจจุบันสุทธิ อัตราผลตอบแทนภายใน และระยะเวลาคืนทุน เป็นเกณฑ์ประเมิน
คุณค่าการลงทุน โดยก าหนดให้โครงการนี้มีอายุโครงการเท่ากับ 10 ปี (สิ้นสุดวงจรชีวิตของ
เครื่องจักร) และอัตราผลตอบแทนต่ าสุดที่ยอมรับได้ (MARR) ที่ 13 % ผลจากการประเมินและการ
วิเคราะห์เชิงเศรษฐศาสตร์วิศวกรรมของการศึกษานี้ มีมูลค่าปัจจุบันสุทธิเท่ากับ 8 ,266,687 บาท 
อัตราผลตอบแทนภายในโครงการ 144 % และระยะเวลาคืนทุนโครงการภายใน 1 ปี 10 เดือน 5 วัน
สามารถสรุปได้ดังแสดงในตาราง 4.7 
 
ตาราง 4.7 ผลการวิเคราะห์การลงทุน 

การวิเคราะห์เชิงเศรษฐศาสตร์ ผลการวิเคราะห์โครงการ 
มูลค่าปัจจุบันสุทธิ (NPV) 8,266,687 บาท 
อัตราผลตอบแทนภายใน (IRR) 106 % 
ระยะเวลาคืนทุน (PB) 1ปี 10 เดือน 5 วัน 
ผลการตัดสินใจ ลงทุน 

 
4.3 การวิเคราะห์ความไวเชิงเศรษฐศาสตร์ 

เนื่องจากในอนาคตเหตุการณ์อาจมีการเปลี่ยนแปลงไป ดังนั้นค่าตัวแปรต่างๆ ที่ใช้ในการค านวณ
ทางเศรษฐศาสตร์ก็อาจจะไม่เป็นไปตามที่เราประเมินหรือคาดการณ์ไว้ ท าให้ส่งผลกระทบต่อต้นทุน
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และผลตอบแทนของโครงการ ซึ่ งการวิ เคราะห์ความไวเชิงเศรษฐ ศาสตร์  จะพิจารณาว่า 
ตัวแปรใดบ้างที่อาจจะเปลี่ยนแปลงไปจะมีผลกระทบต่อการตัดสินใจหรือไม่ งานศึกษาวิจัยนี้ได้
พิจารณาตัวแปรที่จะน ามาวิเคราะห์ความไวเชิงเศรษฐศาสตร์ 3 ปัจจัย คือ จ านวนยอดการผลิตมีการ
เปลี่ยนแปลง ค่าใช้จ่ายด้านแรงงานและค่าใช้จ่ายของวัตถุดิบของโครงการและอัตราผลตอบแทน
ต่ าสุดที่ยอมรับ (MARR) มีการเปลี่ยนแปลง 

4.3.1 จ านวนยอดการผลิตมีการเปลี่ยนแปลงในกรณีที่ยอดขายลดลง โดยก าหนดให้ยอดการ
ผลิตเปลี่ยนแปลงอยู่ในช่วง -15% ถึง 15% ซึ่งผู้วิจัยมองว่าในช่วงดังกล่าวมีโอกาสที่จะเป็นไปได้ใน
การที่ยอดขายจะเปลี่ยนแปลง ที่อาจจะเป็นผลกระทบจากสภาวะเศรษฐกิจในภาพรวมที่ดีขึ้นหรือ
ลดลง ซึ่งจะได้ค่าอัตราผลตอบแทนภายในจากการวิเคราะห์ความไวดังแสดงในตาราง 4.8 

ตาราง 4.8 อัตราผลตอบแทนภายใน เมื่อเปลี่ยนแปลงก าลังการผลิตที่ยอดขาย 
ก าลังการผลิตที่เปลี่ยนแปลงจากยอดขาย % อัตราผลตอบแทนภายใน (IRR) 

-15 (รวม 10 ปี =  11,199,453 ล้านบาท) 81.78% 
-10 (รวม 10 ปี =   12,433,733 ล้านบาท) 89.73% 
-5 (รวม 10 ปี =  13,668,013   ล้านบาท) 97.65% 
0 (รวม 10 ปี =    14,902,293 ล้านบาท) 106% 
5 (รวม 10 ปี =  16,136,573 ล้านบาท) 113.42% 
10 (รวม 10 ปี =  17,236,933 ล้านบาท) 121.27% 
15 (รวม 10 ปี =  18,673,653 ล้านบาท) 129.15% 

 
จากค่าอัตราผลตอบแทนภายใน ที่ได้ตามตาราง 4.8 เมื่อเปลี่ยนแปลงก าลังการผลิตที่ยอดขาย

พบว่าในช่วง -15% ถึง 15%  พบว่าจ านวนยอดขายไม่มีความไวเชิงเศรษฐศาสตร์ หรือไม่มีผลต่อการ
ตัดสินใจโครงการ เนื่องจากเมื่อเปลี่ยนแปลงก าลังการผลิตที่ยอดขายลดลง –15% ค่า IRR มีค่า
81.78% ก็ยังมากกว่าค่า MARR ของโครงการที่ก าหนด 13.00% ซึ่งยังจะส่งผลให้โครงการนี้น่าลงทุน 

4.3.2 การวิเคราะห์ความไวจากปัจจัยด้านแรงงาน  โดยก าหนดให้ค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน
เปลี่ยนแปลงอยู่ในช่วง -15% ถึง 15% ซึ่งผู้วิจัยมองว่าในช่วงดังกล่าวมีโอกาสที่จะเป็นไปได้ในการที่
จะเปลี่ยนแปลง ที่อาจจะเป็นผลกระทบจากนโยบายของรัฐบาลที่เคยมี ดังเช่น ค่าแรงขั้นต่ า   ที่ปรับ
ขึ้นจากนโยบายของรัฐบาล หรือ อาจเกิดจาก นโยบายของบริษัทโดยใช้แรงงานฝีมือระดับช่างเทคนิค 
ซึ่งจะได้คา่อัตราผลตอบแทนภายในจากการวิเคราะห์ความไวดังแสดงในตาราง 4.9 
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ตาราง 4.9 อัตราผลตอบแทนภายใน เมื่อเปลี่ยนแปลงค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน 
ค่าใช้จ่ายด้านแรงงานที่เปลี่ยนแปลงไป % อัตราผลตอบแทนภายใน (IRR) 
-15 (รวม 10 ปี =   15,123,202 ล้านบาท) 106.36% 
-10 (รวม 10 ปี =    15,124,135ล้านบาท) 106.30% 
-5 (รวม 10 ปี =    14,978,360ล้านบาท) 105.82% 
0 (รวม 10 ปี =     14,902,293 ล้านบาท) 106% 
5 (รวม 10 ปี =   14,834,267 ล้านบาท) 105.27% 
10 (รวม 10 ปี = 14,758,199 ล้านบาท) 104.99% 

15 (รวม 10 ปี =   14,674,091 ล้านบาท) 104.71% 
 

จากค่าอัตราผลตอบแทนภายใน ที่ได้ตามตาราง 4.9 เมื่อเปลี่ยนแปลงค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน
พบว่าในช่วง -15% ถึง 15%  พบว่าค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน ไม่มีความไวเชิงเศรษฐศาสตร์ หรือไม่มีผล
ต่อการตัดสินใจโครงการ เนื่องจากเมื่อค่าแรงงานเพ่ิมขึ้นถึง 15% ค่า IRR มีค่า 104.71% ก็ยัง
มากกว่าค่า MARR ของโครงการที่ก าหนด 13 % ซึ่งยังจะส่งผลให้โครงการนี้น่าลงทุน 

4.3.3 การวิเคราะห์ความไวจากปัจจัยด้านวัตถุดิบ โดยก าหนดให้ค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบ 
เปลี่ยนแปลงอยู่ในช่วง -15% ถึง 15% ซึ่งผู้วิจัยมองว่าในช่วงดังกล่าวมีโอกาสที่จะเป็นไปได้ในการที่
จะเปลี่ยนแปลงหรืออาจเกิดขึ้นได้ อาจเพราะนโยบายผ่อนปรนด้านภาษีและการใช้นโยบายการดึงดูด
การลงทุนให้บริษัทต่างๆ ของประเทศเพ่ือนก็อาจย้ายฐานการผลิตเข้ามาในประเทศไทยเพ่ิมมากขึ้น
และจะท าให้เกิดการแข่งขันทางด้านราคา ซึ่งจะส่งผลดีท าให้ราคาของวัตถุดิบถูกลง  ซึ่งจะได้ค่าอัตรา
ผลตอบแทนภายในจากการวิเคราะห์ความไวดังแสดงในตาราง 4.1 
 
ตาราง 4.10 อัตราผลตอบแทนภายใน เมื่อเปลี่ยนแปลงค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบ 

ก าลังการผลิตที่เปลี่ยนแปลงจากยอดขาย% อัตราผลตอบแทนภายใน (IRR) 
-15 (รวม 10 ปี =  15,550,290 ล้านบาท) 109.68% 
-10 (รวม 10 ปี =  15,334,291 ล้านบาท) 108.30% 
-5 (รวม 10 ปี =   15,118,292 ล้านบาท) 106.92% 
0 (รวม 10 ปี =   15,123,202 ล้านบาท) 106.36% 
5 (รวม 10 ปี =   14,834,267 ล้านบาท) 105.27% 
10 (รวม 10 ปี =  14,758,259 ล้านบาท) 104.99% 
15 (รวม 10 ปี =  14,254,296 ล้านบาท) 104.71% 
 
จากค่าอัตราผลตอบแทนภายใน ที่ได้ตามตาราง 4.10 เมื่อเปลี่ยนแปลงค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบ

พบว่าในช่วง -15% ถึง 15%  พบว่าค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบ ไม่มีความไวเชิงเศรษฐศาสตร์ หรือไม่มีผล
ต่อการตัดสินใจโครงการ เนื่องจากเมื่อเปลี่ยนแปลงก าลังการผลิตที่ยอดขายลดลง –15% ค่า IRR 
มีค่า 80.4% ก็ยังมากกว่าค่า MARR ของโครงการที่ก าหนด 13.12% ซึ่งยังจะส่งผลให้โครงการนี้ 
น่าลงทุน 
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ภาพ 4.6 กราฟแสดงผลการวิเคราะห์ความไวเชิงเศรษฐศาสตร์ของตัวแปร  เมื่อ

เปลี่ยนแปลงมูลค่า ยอดขาย ค่าใช้จ่ายแรงงานและค่าใช้จ่ายวัตถุดิบ 
 

จากภาพ 4.6 สามารถสรุปได้ว่า มูลค่ายอดขายมีความไวเชิงเศรษฐศาสตร์มากกว่าค่าใช้จ่าย
แรงงานและค่าใช้จ่ายที่เกี่ยวกับวัตถุดิบ สังเกตได้จากลักษณะเส้นกราฟที่มีความลาดเอียงมากกว่านั่น
หมายความว่าการเปลี่ยนแปลงของจ านวนข้อมูลผลผลิตจะส่งผลต่อค่าอัตราผลตอบแทนภายใน
มากกว่าปัจจัยค่าใช้จ่ายด้านแรงงานและปัจจัยค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบ จากผลลัพธ์ที่ได้เป็นประโยชน์ต่อ
ผู้ท าการวิจัยถ้าหากโครงการลงทุนด าเนินงานไปแล้วต้องวางแผนการตลาดและการขายให้รัดกุมมาก
ยิ่งขึ้น 

4.3.4 การวิเคราะห์ความไวร่วมระหว่างมูลค่าการผลิตที่ยอดขายกับค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน
จากข้อมูลที่ได้ศึกษาวิเคราะห์ความไว 3 ปัจจัยที่กล่าวมา จะพบว่าการเปลี่ยนแปลงมูลค่ายอดขาย
ค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบและค่าใช้จ่ายด้านแรงงานมีผลท าให้ค่าอัตราผลตอบแทนภายในเปลี่ยนแปลง
น้อยมาก ดังนั้น ดังนั้น ผู้ท าการวิจัยจึงได้ท าการวิจัยต่อ โดยวิเคราะห์ เปรียบเทียบทีละคู่ตัวแปร 
เพ่ือหาข้อมูลส าหรับใช้ในการตัดสินใจได้ผลลัพธ์คู่ที่1 ระหว่างมูลค่าผลผลิตที่ยอดขายกับค่าใช้จ่าย
ด้านแรงงานดังแสดงใน ตาราง 4.11 
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ตาราง 4.11 ค่าเปอร์เซ็นต์ของอัตราผลตอบแทนภายใน ( IRR%) จากการวิเคราะห์ความไวร่วม
ระหว่างก าลังการผลิตที่ยอดขายและค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน 

ยอดขาย 
แรงงาน 

-15 -10 -5 0 5 10 15 

-15 82.77% 90.57% 98.47% 106.36% 114.22% 122.07% 129.95% 
-10 83.57% 90.51% 98.41% 106.09% 114.16% 122.01% 129.89% 
-5 83.06% 90.01% 97.93% 105.82% 113.69% 121.54% 129.42% 
0 82.78% 89.7% 97.6% 105.54% 113.4% 121.3% 129.2% 
5 82.48% 89.45% 97.37% 105.27% 113.14% 121.00% 128.89% 
10 82.20% 89.17% 97.09% 104.99% 112.87% 120.73% 128.62% 
15 81.90% 88.88% 96.81% 104.71% 112.60% 120.46% 128.35% 

 
จากผลของการวิเคราะห์ ความไวร่วมระหว่างมูลค่าจากยอดขาย กับค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน 

ตามตาราง 4.11 ท าให้สามารถทราบค่าอัตราผลตอบแทนภายในเมื่อเปลี่ยนแปลงค่าตัวแปรทั้งสองได้
ยกตัวอย่างเช่น ถ้ามูลค่ายอดขายเพ่ิม 5 % และ ค่าใช้จ่ายด้านแรงงานเพ่ิม 15% จะท าให้อัตรา
ผลตอบแทนภายในของโครงการมีค่าเท่ากับ 112.60% เป็นต้น ประโยชน์ของการวิเคราะห์ความไว
ร่วมดังกล่าว สามารถน ามาใช้ในการวางแผนการผลิตหรือการตัดสินใจการลงทุนให้มีความรัดกุมยิ่งขึ้น 
เช่น ถ้าอยากทราบว่าการด าเนินโครงการนี้จะมีอัตราผลตอบแทนภายในได้ตามเป้าหมายที่ผู้วิจัยตั้งไว้
ที่ 121.3% จะต้องวางแผนการขายเพ่ือเพ่ิมมูลค่ายอดขายขึ้น 10 % และมีค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน
เพ่ิมข้ึนไม่เกิน 5 % ก็จะได้อัตราผลตอบแทนภายในเท่ากับ 121.00% 
 4.3.5 การวิเคราะห์ความไวร่วมระหว่างมูลค่าการผลิตที่ยอดขายกับค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบ 
เนื่องจากผู้วิจัยอยากทราบการเปลี่ยนแปลงของตัวแปรทั้งสอง จะมีผลต่อการตัดสินใจหรือไม่ ผู้วิจัย
จึงท าการวิเคราะห์ความไวต่อโดยเปรียบเทียบคู่ตัวแปรทั้งสองเพ่ือหาข้อมูลส าหรับใช้ในการตัดสินใจ
ได้ผลลัพธ์คู่ที่ 2 ระหว่างมูลค่าผลผลิตที่ยอดขายกับค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบดังแสดงใน ตาราง 4.12 
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ตาราง 4.12 ค่าเปอร์เซ็นต์ของอัตราผลตอบแทนภายใน ( IRR%) จากการวิเคราะห์ความไวร่วม
ระหว่างยอดขายและค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบ  

ยอดขาย 
วัตถุดิบ 

-15 -10 -5 0 5 10 15 

-15 85.96% 93.89% 101.79% 110% 117.54% 125.39% 133.27% 
-10 84.57% 92.50% 100.41% 108% 116.17% 124.02% 131.90% 
-5 83.18% 91.12% 99.03% 107% 114.79% 122.65% 130.52% 
0 81.78% 89.73% 97.65% 106% 113.42% 121.27% 129.15% 
5 80.39% 88.34% 96.26% 104% 112.04% 119.90% 127.78% 
10 78.99% 86.95% 94.88% 103% 110.66% 118.52% 126.41% 
15 77.60% 85.56% 93.49% 101% 109.28% 117.15% 125.03% 

 
จากผลของการวิเคราะห์ ความไวร่วมระหว่างมูลค่าผลผลิตจากยอดขาย กับค่าใช้จ่ายด้าน

วัตถุดิบตามตาราง 4.12 ท าให้สามารถทราบค่าอัตราผลตอบแทนภายในเมื่อเปลี่ยนแปลงค่าตัวแปร
ทั้งสองได้ยกตัวอย่างเช่น ถ้ามูลค่ายอดขายเพ่ิม 5 % และ ค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบเพ่ิม 15% จะท าให้
อัตราผลตอบแทนภายในของโครงการมีค่าเท่ากับ 109.28% เป็นต้น ประโยชน์ของการวิเคราะห์
ความไวร่วมดังกล่าว สามารถน ามาใช้ในการวางแผนการใช้วัตถุดิบอย่างคุ้มค่ามากที่สุด ในทาง
กลับกัน ถ้าหากว่ามูลค่ายอดขายลดลง 5 % จะต้องลดค่าใช้จ่ายวัตถุดิบลง 5 % เช่นกัน ถึงจะท าให้
อัตราผลตอบแทนการลงทุนอยู่ในเกณฑ์น่าลงทุน โดยต้องวางแผนการใช้วัตถุดิบให้เกิดของเสียน้อย
สุด 

4.3.6 การวิเคราะห์ความไวร่วมระหว่างค่าแรงงานกับค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบ เนื่องจากสภาวะ
เศรษฐกิจในปัจจุบันมีความผันผวนมาก ซึ่งจะมีผลกระทบต่อการจ้างแรงงาน และค่าวัตถุดิบจะมีผล
ต่อการตัดสินใจหรือไม่ ผู้วิจัยจึงท าการวิเคราะห์ความไวต่อเปรียบเทียบคู่ตัวแปรทั้งสองจะมีผลต่อการ
ตัดสินใจลงทุนหรือไม่ ผู้วิจัยจึงท าการวิเคราะห์ความไวต่อโดยการวิเคราะห์เปรียบเทียบคู่ตัวแปร  
ทั้งสองเพ่ือหาข้อมูลส าหรับใช้เป็นแนวทางในการตัดสินใจได้ผลลัพธ์คู่ที่ 3 ระหว่างมูลค่าผลผลิตที่
ยอดขายกับค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบดังแสดงใน ตาราง 4.13 
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ตาราง 4.13 ค่าเปอร์เซ็นต์ของอัตราผลตอบแทนภายใน ( IRR%) จากการวิเคราะห์ความไวร่วม
ระหว่างค่าใช้จ่ายด้านแรงงานและค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบ 

วัตถุดิบ 
แรงงาน 

-15 -10 -5 0 5 10 15 

-15 110.49% 109.11% 107.74% 106.35% 104.98% 103.60% 102.22% 
-10 110.22% 108.85% 107.47% 106.09%  104.71% 103.33% 101.95% 
-5 109.95% 108.57% 107.20% 105.81%  104.44% 103.06% 101.68% 
0 109.68% 108.30% 106.92% 105.54% 104.16% 102.78% 101.40% 
5 109.40% 108.03% 106.65% 105.26% 103.89% 102.50% 101.12% 
10 109.13% 107.75% 106.37% 104.99% 103.61% 102.23% 100.85% 
15 108.86% 107.48% 106.10% 104.71% 103.33% 101.95% 100.57% 
 
จากผลของการวิเคราะห์ความไวร่วมระหว่างค่าใช้จ่ายด้านค่าจ้างแรงงานกับค่า ใช้จ่ายด้าน

วัตถุดิบ ตามตาราง 4.13 ท าให้สามารถทราบค่าอัตราผลตอบแทนภายในเมื่อเปลี่ยนแปลงค่าตัวแปร
ทั้งสองได้ ตัวอย่างเช่น ถ้าค่าใช้จ่ายด้านค่าจ้างแรงงานเพ่ิมขึ้น 10% และ ค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบเพ่ิม 
5% จะท าให้อัตราผลตอบแทนภายในของโครงการมีค่าเท่ากับ 102.50% เป็นต้น ซึ่งก็ยังมากกว่าค่า 
MARR ต่ าสุดของโครงการก าหนด ก็ยังอยู่ในช่วงที่น่าสนใจลงทุนอยู่ ประโยชน์ของการวิเคราะห์ความ
ไวร่วมดังกล่าว สามารถน ามาใช้ในการวางแผนการใช้วัตถุดิบอย่างคุ้มค่า และใช้ในการวางแผนบริหาร
ค่าจ้างแรงงานอีกด้วย 

4.3.7 การวิเคราะห์ความไวร่วมระหว่างผลผลิตที่ยอดขายและค่าใช้จ่ายรวม เนื่องจากค่าใช้จ่าย
รวมเป็นต้นทุนรวมของโครงการลงทุนทั้งหมด ผู้วิจัยคิดว่าน่าจะเป็นตัวแปรที่มีผลกระทบต่อโครงการ
ลงทุน ผู้วิจัยอยากทราบว่าการเปลี่ยนแปลงของตัวแปรทั้งสองจะมีผลต่อการตัดสินใจลงทุนหรือไม่
ผู้วิจัยจึงท าการวิเคราะห์ความไวต่อ โดยการวิเคราะห์เปรียบเทียบคู่ตัวแปรทั้งสองเพ่ื อหาข้อมูล
ส าหรับใช้เป็นแนวทางในการตัดสินใจได้ผลลัพธ์คู่ที่ 4 ระหว่างระหว่างมูลผลผลิตที่ยอดขายกับ
ค่าใช้จ่ายรวมของโครงการดังแสดงใน ตาราง 4.14 
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ตาราง 4.14  ค่าเปอร์เซ็นต์ของอัตราผลตอบแทนภายใน ( IRR%) จากการวิเคราะห์ความไวร่วม
ระหว่างค่าใช้จ่ายยอดขายและค่าใช้จ่ายรวม 

ยอดขาย     
รายจ่ายรวม 

-15 -10 -5 0 5 10 15 

-15 87.73% 95.63% 103.51% 111% 119.22% 127.06% 134.92% 
-10 85.64% 93.56% 101.45% 109% 117.18% 125.02% 132.88% 
-5 83.77% 91.70% 99.60% 107% 115.35%  123.20% 131.07% 
0 81.78% 89.73% 97.65% 106% 113.42% 121.27% 129.15% 
5 79.79% 87.76% 95.69% 104% 111.48% 119.34% 127.23% 
10 77.79% 85.77% 93.72% 102% 109.53% 117.40% 125.30% 
15 75.79% 83.79% 91.75% 100% 107.59% 115.47% 123.37% 

 
จากผลของการวิเคราะห์ความไวร่วมระหว่างผลผลิตที่ยอดขายและค่าใช้จ่ายรวมของโครงการ

ตามตาราง 4.14 ท าให้สามารถทราบค่าอัตราผลตอบแทนภายในเมื่อเปลี่ยนแปลงค่าตัวแปรทั้งสองได้
ตัวอย่างเช่น ค่าใช้จ่ายรวมของโครงการ เพ่ิมข้ึน 5% และ มูลค่าผลผลิตที่ยอดขายคงที่ จะท าให้อัตรา
ผลตอบแทนภายในของโครงการมีค่าเท่ากับ 104%เป็นต้น ซึ่งก็ยังมากกว่าค่า MARR ต่ าสุดของ
โครงการก าหนด ก็ยังอยู่ในช่วงที่น่าสนใจลงทุนอยู่ ประโยชน์ของการวิเคราะห์ความไวร่วมดังกล่าว
สามารถน ามาใช้ในการวางแผนขายและการผลิตโดยก าหนดนโยบายลดต้นทุนค่าใช้จ่ายรวมของ
โครงการลงทุน เพ่ือให้ได้ผลตอบแทนสูงสุด 



 
 

บทท่ี 5 
 

ผลของการวิจัย 
 
 

5.1 ผลทดสอบการใช้งานของโปรแกรมต้นแบบ 
การพิจารณาเปรียบเทียบโครงการ จากข้อมูลการเปรียบเทียบการลงทุนทั้งสองทางเลือก 

สามารถน ามาสรุปเปรียบเทียบเพ่ือหาผลต่างรายปีของ การลงทุนแบบเดิม (Induction Process) ดัง
แสดงในตาราง 5.1 และสามารถเขียนแผนภาพกระแสเงินสดรายปีรายจ่ายและรายรับ ได้ดังแสดงใน
ภาพ 5.1 การลงทุนเครื่องใหม่ High Vacuum Brazing Machine ดังแสดงในตาราง 5.2 และสามารถ
เขียนแผนภาพกระแสเงินสดรายปีรายจ่ายและรายรับ ได้ดังแสดงในภาพ 5.2 ซึ่งผู้วิจัยได้ท าการ
เปรียบเทียบด้วยกันสองวิธีการ คือ วิธีการที่ 1 การเปรียบเทียบกระแสเงินสดสุทธิรายปีระหว่าง
วิธีการปัจจุบัน กับเครื่องใหม่ ดังแสดงในตาราง 5.3 วิธีการที่ 2 การเปรียบเทียบกระแสเงินสดสุทธิ
รายปีระหว่างวิธีการปัจจุบัน กับ เครื่องใหม่ ดังแสดงในตาราง 5.4 วิธีการ 
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ตาราง 5.1 การลงทุนแบบเดิม (Induction Heater SP - 25 ST Machine) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.1 กระแสเงินสดรายปีรายจ่ายและรายรับ วิธีการปัจจุบัน  
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ตาราง 5.2 การลงทุนแบบใหม่ (High Vacuum Brazing Machine) 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพ 5.2 กระแสเงินสดรายปีรายจ่ายและรายรับ (วิธีการใหม่ High Vacuum Brazing Machine)  

65 



67 
 

ตาราง 5.3 การเปรียบเทียบกระแสเงินสดรายปีระหว่างวิธีการปัจจุบันกับวิธีการที่น าเสนอ 

 

 

 
 

 
ตาราง 5.4 การเปรียบเทียบกระแสเงินสดรายปีระหว่างวิธีการปัจจุบันกับวิธีการที่น าเสนอ 

 

 

 

 

                             วิธกีารที ่2                                            ผลตา่งกระแสเงินสดสุทธริายปี

ปทีี ่0 ปทีี ่1 ปทีี ่2 ปทีี ่3 ปทีี ่4 ปทีี ่5 ปทีี ่6 ปทีี ่7 ปทีี ่8 ปทีี ่9 ปทีี ่10

                                          2.เครือ่ง High Vacuum Brazing Machine 2,594,500.00-฿ 82,308,531   82,302,531   82,296,231   82,289,616   82,282,670   82,275,377   82,267,720   82,259,679   82,251,236   82,242,372   

                                     1.เครือ่ง Induction Heater SP - 25 ST 16,219,380   16,201,380   16,182,480   16,162,635   16,141,798   16,119,919   16,096,946   16,072,824   16,047,496   16,020,902   

                    ผลตา่ง (1-2) -                66,089,151   66,101,151      66,113,751 66,126,981   66,140,872   66,155,458   66,170,774   66,186,855   66,203,740   66,221,470   NPV = 358,873,965.28     

                             วิธกีารที ่1                                            ผลตา่งกระแสเงินสดสุทธริายปี

ปทีี ่0 ปทีี ่1 ปทีี ่2  ปทีี ่3 ปทีี ่4 ปทีี ่5 ปทีี ่6 ปทีี ่7 ปทีี ่8 ปทีี ่9 ปทีี ่10

                                     1.เครือ่ง Induction Heater SP - 25 ST 16,219,380   16,201,380      16,182,480 16,162,635   16,141,798   16119919 16,096,946   16,072,824   16,047,496   16,020,902   

                                        2.เครือ่ง High Vacuum Brazing Machine 2,594,500-       82,308,531   82,302,531      82,296,231 82,289,616   82,282,670   82275377 82,267,720   82,259,679   82,251,236   82,242,372   

                    ผลตา่ง (1-2) 2,594,500-       66,089,151-   66,101,151-   -  66,113,751 66,126,981-   66,140,872-   -66155458 66,170,774-   66,186,855-   66,203,740-   66,221,470-   NPV = 361,468,465.28-     
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การพิจารณาเปรียบเทียบโครงการ จากข้อมูลการเปรียบเทียบกระแสเงินสดสุทธิรายปี ซึ่ง
สามารถน ามาเปรียบเทียบด้วยกันสองวิธีการ โดยวิธีการที่ 1 เป็นการเปรียบเทียบกันระหว่างวิธีการ
ปัจจุบัน กับ วิธีการใหม่ ซึ่งค่า NPV = -361,468,465.28 ผู้วิจัยจึงไม่เลือกวิธีการที่ 1 เนื่องจากค่า
NPV ติดลบ วิธีการที่ 2 การเปรียบเทียบกระแสเงินสดสุทธิรายปีระหว่างวิธีการใหม่ กับ วิธีการ
ปัจจุบัน ซึ่งค่า NPV = 358,873,965.28บาท ผู้วิจัยจึงเลือก วิธีการที่ 2 เพราะค่า NPV เป็นบวก และ
มีค่า NPV ที่ มากกว่า วิธีการที่ 1 โดยวิธีการที่ 2 จะท าการวิจัยเครื่อHighVacuumBrazingMachine
ซึ่งจะด าเนินการเก็บรวบรวมข้อมูลรายรับ-รายจ่ายของโครงการ หลังจากนั้นจะน าข้อมูลดังกล่าว 
ไปค านวณหาอัตราผลตอบแทนภายในและระยะเวลาคืนทุนของโครงการซึ่งมีเกณฑ์ในการพิจารณา
ค่าท่ีได้ว่ามีความคุ้มค่าในการลงทุนหรือไม่  

 

 



 
 

บทท่ี 6 
 

อภิปลายผล 
 
 

อภิปลายผลการศึกษาวิจัย จากการศึกษาวิจัยที่ผ่านมาตั้งแต่หัวข้อที่ 4.1 ถึง 4.3 สามารถ 
อภิปลายการศึกษาวิจัยได้ว่าการประมาณการรายได้ของโครงการโดยเลือกใช้วิธีการพายการณ์แบบ
Smoothing single exponential การประมาณการรายจ่ายด้านต้นทุนและการประมาณการรายได้
ของบริษัทกรณีศึกษา 

 
6.1 การวิเคราะห์ความไวเชิงเศรษฐศาสตร์ 

เนื่องจากในอนาคตเหตุการณ์อาจมีการเปลี่ยนแปลงไป ดังนั้นค่าตัวแปรต่างๆ ที่ใช้ในการค านวณ
ทางเศรษฐศาสตร์ก็อาจจะไม่เป็นไปตามที่เราประเมินหรือคาดการณ์ไว้ ท าให้ส่งผลกระทบต่อต้นทุน
และผลตอบแทนของโครงการ ซึ่ งการวิ เคราะห์ความไวเชิงเศรษฐศาสตร์  จะพิจารณาว่า  
ตัวแปรใดบ้างที่อาจจะเปลี่ยนแปลงไปจะมีผลกระทบต่อการตัดสินใจหรือไม่ งานศึกษาวิจัยนี้ได้
พิจารณาตัวแปรที่จะน ามาวิเคราะห์ความไวเชิงเศรษฐศาสตร์ 3 ปัจจัย คือ จ านวนยอดการผลิตมีการ
เปลี่ยนแปลง ค่าใช้จ่ายด้านแรงงานและค่าใช้จ่ายของวัตถุดิบของโครงการและอัตราผลตอบแทน
ต่ าสุดที่ยอมรับ (MARR) มีการเปลี่ยนแปลง 

6.1.1 จ านวนยอดการผลิตมีการเปลี่ยนแปลงในกรณีที่ยอดขายลดลง โดยก าหนดให้ยอด 
การผลิตเปลี่ยนแปลงอยู่ในช่วง -15% ถึง 15% ซึ่งผู้วิจัยมองว่าในช่วงดังกล่าวมีโอกาสที่จะเป็นไปได้
ในการที่ยอดขายจะเปลี่ยนแปลง ที่อาจจะเป็นผลกระทบจากสภาวะเศรษฐกิจในภาพรวมที่ดีขึ้นหรือ
ลดลง ซึ่งจะได้ค่าอัตราผลตอบแทนภายในจากการวิเคราะห์ความไวดังแสดงในตาราง 6.1 

 
ตาราง 6.1 อัตราผลตอบแทนภายใน เมื่อเปลี่ยนแปลงก าลังการผลิตที่ยอดขาย 

ก าลังการผลิตที่เปลี่ยนแปลงจากยอดขาย % อัตราผลตอบแทนภายใน (IRR) 
-15 (รวม 10 ปี =  11,199,453 ล้านบาท) 81.78% 
-10 (รวม 10 ปี =   12,433,733 ล้านบาท) 89.73% 
-5 (รวม 10 ปี =  13,668,013   ล้านบาท) 97.65% 
0 (รวม 10 ปี =    14,902,293 ล้านบาท) 106% 
5 (รวม 10 ปี =  16,136,573 ล้านบาท) 113.42% 
10 (รวม 10 ปี =  17,236,933 ล้านบาท) 121.27% 
15 (รวม 10 ปี =  18,673,653 ล้านบาท) 129.15% 
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จากค่าอัตราผลตอบแทนภายใน ที่ได้ตามตาราง 6.1 เมื่อเปลี่ยนแปลงก าลังการผลิตที่
ยอดขายพบว่าในช่วง -15% ถึง 15%  พบว่าจ านวนยอดขายไม่มีความไวเชิงเศรษฐศาสตร์ หรือไม่มี
ผลต่อการตัดสินใจโครงการ เนื่องจากเมื่อเปลี่ยนแปลงก าลังการผลิตที่ยอดขายลดลง –15% ค่า IRR 
มีค่า 81.78% ก็ยังมากกว่าค่า MARR ของโครงการที่ก าหนด 13.00% ซึ่งยังจะส่งผลให้โครงการนี้น่า
ลงทุน 

6.1.2  การวิเคราะห์ความไวจากปัจจัยด้านแรงงาน โดยก าหนดให้ค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน
เปลี่ยนแปลงอยู่ในช่วง -15% ถึง 15% ซึ่งผู้วิจัยมองว่าในช่วงดังกล่าวมีโอกาสที่จะเป็นไปได้ในการที่
จะเปลี่ยนแปลง ที่อาจจะเป็นผลกระทบจากนโยบายของรัฐบาลที่เคยมี ดังเช่น ค่าแรงขั้นต่ า  ที่ปรับ
ขึ้นจากนโยบายของรัฐบาล หรือ อาจเกิดจาก นโยบายของบริษัทโดยใช้แรงงานฝีมือระดับช่างเทคนิค 
ซึ่งจะได้ค่าอัตราผลตอบแทนภายในจากการวิเคราะห์ความไวดังแสดงในตาราง 6.2 

 
ตาราง 6.2 อัตราผลตอบแทนภายใน เมื่อเปลี่ยนแปลงค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน 

ค่าใช้จ่ายด้านแรงงานที่เปลี่ยนแปลงไป % อัตราผลตอบแทนภายใน (IRR) 
-15 (รวม 10 ปี =15,123,202 ล้านบาท) 106.36% 
-10 (รวม 10 ปี =15,124,135ล้านบาท) 106.30% 
-5 (รวม 10 ปี =14,978,360ล้านบาท) 105.82% 
0 (รวม 10 ปี =14,902,293 ล้านบาท) 106% 
5 (รวม 10 ปี =14,834,267 ล้านบาท) 105.27% 
10 (รวม 10 ปี =14,758,199 ล้านบาท) 104.99% 
15 (รวม 10 ปี =14,674,091 ล้านบาท) 104.71% 

 
จากค่าอัตราผลตอบแทนภายใน ที่ได้ตามตาราง 6.2 เมื่อเปลี่ยนแปลงค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน

พบว่าในช่วง -15% ถึง 15%  พบว่าค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน ไม่มีความไวเชิงเศรษฐศาสตร์ หรือไม่มีผล
ต่อการตัดสินใจโครงการ เนื่องจากเมื่อค่าแรงงานเพ่ิมขึ้นถึง 15% ค่า IRR มีค่า 104.71% ก็ยัง
มากกว่าค่า MARR ของโครงการที่ก าหนด 13 % ซึ่งยังจะส่งผลให้โครงการนี้น่าลงทุน 

6.1.3 การวิเคราะห์ความไวจากปัจจัยด้านวัตถุดิบ โดยก าหนดให้ค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบ 
เปลี่ยนแปลงอยู่ในช่วง -15% ถึง 15% ซึ่งผู้วิจัยมองว่าในช่วงดังกล่าวมีโอกาสที่จะเป็นไปได้ในการที่
จะเปลี่ยนแปลงหรืออาจเกิดขึ้นได้ อาจเพราะนโยบายผ่อนปรนด้านภาษีและการใช้นโยบายการดึงดูด
การลงทุนให้บริษัทต่างๆ ของประเทศเพ่ือนก็อาจย้ายฐานการผลิตเข้ามาในประเทศไทยเพ่ิมมากขึ้น
และจะท าให้เกิดการแข่งขันทางด้านราคา ซึ่งจะส่งผลดีท าให้ราคาของวัตถุดิบถูกลง ซึ่งจะได้ค่าอัตรา
ผลตอบแทนภายในจากการวิเคราะห์ความไวดังแสดงในตาราง 6.3 
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ตาราง 6.3 อัตราผลตอบแทนภายใน เมื่อเปลี่ยนแปลงค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบ 
ก าลังการผลิตที่เปลี่ยนแปลงจากยอดขาย % อัตราผลตอบแทนภายใน (IRR) 
-15 (รวม 10 ปี =  15,550,290 ล้านบาท) 109.68% 
-10 (รวม 10 ปี =  15,334,291 ล้านบาท) 108.30% 
 -5 (รวม 10 ปี =   15,118,292 ล้านบาท) 106.92% 
  0 (รวม 10 ปี =   15,123,202 ล้านบาท) 106.36% 
  5 (รวม 10 ปี =   14,834,267 ล้านบาท) 105.27% 
 10 (รวม 10 ปี =  14,758,259 ล้านบาท) 104.99% 
 15 (รวม 10 ปี =  14,254,296 ล้านบาท) 104.71% 

 
จากค่าอัตราผลตอบแทนภายใน ที่ได้ตามตาราง 6.3 เมื่อเปลี่ยนแปลงค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบ

พบว่าในช่วง -15% ถึง 15%  พบว่าค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบ ไม่มีความไวเชิงเศรษฐศาสตร์ หรือไม่มีผล
ต่อการตัดสินใจโครงการ เนื่องจากเมื่อเปลี่ยนแปลงก าลังการผลิตที่ยอดขายลดลง –15% ค่า IRR 
มีค่า 80.4% ก็ยังมากกว่าค่า MARR ของโครงการที่ก าหนด 13.12% ซึ่งยังจะส่งผลให้โครงการนี้ 
น่าลงทุน 
 

 
ภาพ 6.1 กราฟแสดงผลการวิเคราะห์ความไวเชิงเศรษฐศาสตร์ของตัวแปร เมื่อ 

เปลี่ยนแปลงมูลค่า ยอดขาย ค่าใช้จ่ายแรงงานและค่าใช้จ่ายวัตถุดิบ 
 

จากภาพ 6.1 สามารถสรุปได้ว่า มูลค่ายอดขายมีความไวเชิงเศรษฐศาสตร์มากกว่าค่าใช้จ่าย
แรงงานและค่าใช้จ่ายที่เกี่ยวกับวัตถุดิบ สังเกตได้จากลักษณะเส้นกราฟที่มีความลาดเอียงมากกว่านั่น
หมายความว่าการเปลี่ยนแปลงของจ านวนข้อมูลผลผลิตจะส่งผลต่อค่าอัตราผลตอบแทนภายใน
มากกว่าปัจจัยค่าใช้จ่ายด้านแรงงานและปัจจัยค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบ จากผลลัพธ์ที่ได้เป็นประโยชน์ต่อ
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ผู้ท าการวิจัยถ้าหากโครงการลงทุนด าเนินงานไปแล้วต้องวางแผนการตลาดและการขายให้รัดกุมมาก
ยิ่งขึ้น 

6.1.4 การวิเคราะห์ความไวร่วมระหว่างมูลค่าการผลิตที่ยอดขายกับค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน 

จากข้อมูลที่ได้ศึกษาวิเคราะห์ความไว 3 ปัจจัยที่กล่าวมา จะพบว่าการเปลี่ยนแปลงมูลค่า
ยอดขาย ค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบและค่าใช้จ่ายด้านแรงงานมีผลท าให้ค่าอัตราผลตอบแทนภายใน
เปลี่ยนแปลงน้อยมาก ดังนั้น ดังนั้น ผู้ท าการวิจัยจึงได้ท าการวิจัยต่อ โดยวิเคราะห์เปรียบเทียบทีละคู่
ตัวแปร เพ่ือหาข้อมูลส าหรับใช้ในการตัดสินใจได้ผลลัพธ์คู่ที่1 ระหว่างมูลค่าผลผลิตที่ยอดขายกับ
ค่าใช้จ่ายด้านแรงงานดังแสดงใน ตาราง 6.4 

 
ตาราง 6.4 ค่าเปอร์เซ็นต์ของอัตราผลตอบแทนภายใน (IRR%) จากการวิเคราะห์ความไวร่วมระหว่าง

ก าลังการผลิตที่ยอดขายและค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน 
ยอดขาย 
แรงงาน 

-15 -10 -5 0 5 10 15 

-15 82.77% 90.57% 98.47% 106.36% 114.22% 122.07% 129.95% 
-10 83.57% 90.51% 98.41% 106.09% 114.16% 122.01% 129.89% 
-5 83.06% 90.01% 97.93% 105.82% 113.69% 121.54% 129.42% 
0 82.78% 89.7% 97.6% 105.54% 113.4% 121.3% 129.2% 
5 82.48% 89.45% 97.37% 105.27% 113.14% 121.00% 128.89% 
10 82.20% 89.17% 97.09% 104.99% 112.87% 120.73% 128.62% 
15 81.90% 88.88% 96.81% 104.71% 112.60% 120.46% 128.35% 

 
จากผลของการวิเคราะห์ ความไวร่วมระหว่างมูลค่าจากยอดขาย กับค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน 

ตามตาราง 6.4 ท าให้สามารถทราบค่าอัตราผลตอบแทนภายในเมื่อเปลี่ยนแปลงค่าตัวแปรทั้งสองได้
ยกตัวอย่างเช่น ถ้ามูลค่ายอดขายเพ่ิม 5 % และ ค่าใช้จ่ายด้านแรงงานเพ่ิม 15% จะท าให้อัตรา
ผลตอบแทนภายในของโครงการมีค่าเท่ากับ 112.60% เป็นต้น ประโยชน์ของการวิเคราะห์ความไว
ร่วมดังกล่าว สามารถน ามาใช้ในการวางแผนการผลิตหรือการตัดสินใจการลงทุนให้มีความรัดกุมยิ่งขึ้น 
เช่น ถ้าอยากทราบว่าการด าเนินโครงการนี้จะมีอัตราผลตอบแทนภายในได้ตามเป้าหมายที่ผู้วิจัยตั้งไว้
ที่ 121.3% จะต้องวางแผนการขายเพ่ือเพ่ิมมูลค่ายอดขายขึ้น 10 % และมีค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน
เพ่ิมข้ึนไม่เกิน 5 % ก็จะได้อัตราผลตอบแทนภายในเท่ากับ 121.00% 

6.1.5การวิเคราะห์ความไวร่วมระหว่างมูลค่าการผลิต ที่ยอดขายกับค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบ 
เนื่องจากผู้วิจัยอยากทราบการเปลี่ยนแปลงของตัวแปรทั้งสอง จะมีผลต่อการตัดสินใจหรือไม่ ผู้วิจัย
จึงท าการวิเคราะห์ความไวต่อโดยเปรียบเทียบคู่ตัวแปรทั้งสองเพ่ือหาข้อมูลส าหรับใช้ในการตัดสินใจ
ได้ผลลัพธ์คู่ที่ 2 ระหว่างมูลค่าผลผลิตที่ยอดขายกับค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบดังแสดงใน ตาราง 6.5 
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ตาราง 6.5 ค่าเปอร์เซ็นต์ของอัตราผลตอบแทนภายใน ( IRR%) จากการวิเคราะห์ความไวร่วม

ระหว่าง ยอดขายและค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบ  
ยอดขาย 
วัตถุดิบ 

-15 -10 -5 0 5 10 15 

-15 85.96% 93.89% 101.79% 110% 117.54% 125.39% 133.27% 
-10 84.57% 92.50% 100.41% 108% 116.17% 124.02% 131.90% 
-5 83.18% 91.12% 99.03% 107% 114.79% 122.65% 130.52% 
0 81.78% 89.73% 97.65% 106% 113.42% 121.27% 129.15% 
5 80.39% 88.34% 96.26% 104% 112.04% 119.90% 127.78% 
10 78.99% 86.95% 94.88% 103% 110.66% 118.52% 126.41% 
15 77.60% 85.56% 93.49% 101% 109.28% 117.15% 125.03% 

 
จากผลของการวิเคราะห์ ความไวร่วมระหว่างมูลค่าผลผลิตจากยอดขาย กับค่าใช้จ่ายด้าน

วัตถุดิบตามตาราง 6.5 ท าให้สามารถทราบค่าอัตราผลตอบแทนภายในเมื่อเปลี่ยนแปลงค่าตัวแปร 
ทั้งสองได้ยกตัวอย่างเช่น ถ้ามูลค่ายอดขายเพ่ิม 5 % และ ค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบเพ่ิม 15% จะท าให้
อัตราผลตอบแทนภายในของโครงการมีค่าเท่ากับ 109.28% เป็นต้น ประโยชน์ของการวิเคราะห์
ความไวร่วมดังกล่าว สามารถน ามาใช้ในการวางแผนการใช้วัตถุดิบอย่างคุ้มค่ามากที่สุด ในทา ง
กลับกัน ถ้าหากว่ามูลค่ายอดขายลดลง 5 % จะต้องลดค่าใช้จ่ายวัตถุดิบลง 5 % เช่นกัน ถึงจะท าให้
อัตราผลตอบแทนการลงทุนอยู่ในเกณฑ์น่าลงทุน โดยต้องวางแผนการใช้วัตถุดิบให้เกิดของเสียน้อย
สุด 

6.1.6 การวิเคราะห์ความไวร่วมระหว่างค่าแรงงานกับค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบ เนื่องจากสภาวะ
เศรษฐกิจในปัจจุบันมีความผันผวนมาก ซึ่งจะมีผลกระทบต่อการจ้างแรงงาน และค่าวัตถุดิบจะมีผล
ต่อการตัดสินใจหรือไม่ ผู้วิจัยจึงท าการวิเคราะห์ความไวต่อเปรียบเทียบคู่ตัวแปรทั้งสองจะมีผลต่อการ
ตัดสินใจลงทุนหรือไม่ ผู้วิจัยจึงท าการวิเคราะห์ความไวต่อโดยการวิเคราะห์เปรียบเทียบคู่ตัวแปร 
ทั้งสองเพ่ือหาข้อมูลส าหรับใช้เป็นแนวทางในการตัดสินใจได้ผลลัพธ์คู่ที่ 3 ระหว่างมูลค่าผลผลิตที่ 
ยอดขายกับค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบดังแสดงใน ตาราง 6.6 
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ตาราง 6.6 ค่าเปอร์เซ็นต์ของอัตราผลตอบแทนภายใน (IRR%) จากการวิเคราะห์ความไวร่วมระหว่าง 
ค่าใช้จ่ายด้านแรงงานและค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบ 

วัตถุดิบ 
แรงงาน 

-15 -10 -5 0 5 10 15 

-15 110.49% 109.11% 107.74% 106.35% 104.98% 103.60% 102.22% 
-10 110.22% 108.85% 107.47% 106.09% 104.71% 103.33% 101.95% 
-5 109.95% 108.57% 107.20% 105.81% 104.44% 103.06% 101.68% 
0 109.68% 108.30% 106.92% 105.54% 104.16% 102.78% 101.40% 
5 109.40% 108.03% 106.65% 105.26% 103.89% 102.50% 101.12% 
10 109.13% 107.75% 106.37% 104.99% 103.61% 102.23% 100.85% 
15 108.86% 107.48% 106.10% 104.71% 103.33% 101.95% 100.57% 

 
จากผลของการวิเคราะห์ความไวร่วมระหว่างค่าใช้จ่ายด้านค่าจ้างแรงงานกับค่าใช้จ่ายด้าน

วัตถุดิบ ตามตาราง 6.6 ท าให้สามารถทราบค่าอัตราผลตอบแทนภายในเมื่อเปลี่ยนแปลงค่าตัวแปรทั้ง
สองได้ ตัวอย่างเช่น ถ้าค่าใช้จ่ายด้านค่าจ้างแรงงานเพ่ิมข้ึน 10% และ ค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบเพ่ิม 5% 
จะท าให้อัตราผลตอบแทนภายในของโครงการมีค่าเท่ากับ 102.50% เป็นต้น ซึ่งก็ยังมากกว่าค่า 
MARR ต่ าสุดของโครงการก าหนด ก็ยังอยู่ในช่วงที่น่าสนใจลงทุนอยู่ ประโยชน์ของการวิเคราะห์ความ
ไวร่วมดังกล่าว สามารถน ามาใช้ในการวางแผนการใช้วัตถุดิบอย่างคุ้มค่า และใช้ในการวางแผนบริหาร
ค่าจ้างแรงงานอีกด้วย 

6.1.7 การวิเคราะห์ความไวร่วมระหว่างผลผลิตที่ยอดขายและค่าใช้จ่ายรวม เนื่องจาก
ค่าใช้จ่ายรวมเป็นต้นทุนรวมของโครงการลงทุนทั้งหมด ผู้วิจัยคิดว่าน่าจะเป็นตัวแปรที่มีผลกระทบต่อ
โครงการลงทุน ผู้วิจัยอยากทราบว่าการเปลี่ยนแปลงของตัวแปรทั้งสองจะมีผลต่อการตัดสินใจลงทุน
หรือไม่ ผู้วิจัยจึงท าการวิเคราะห์ความไวต่อ โดยการวิเคราะห์เปรียบเทียบคู่ตัวแปรทั้งสองเพ่ือหา
ข้อมูลส าหรับใช้เป็นแนวทางในการตัดสินใจได้ผลลัพธ์คู่ที่ 4 ระหว่างระหว่างมูลผลผลิตที่ยอดขายกับ
ค่าใช้จ่ายรวมของโครงการดังแสดงใน ตาราง 6.7 
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ตาราง 6.7 ค่าเปอร์เซ็นต์ของอัตราผลตอบแทนภายใน ( IRR%) จากการวิเคราะห์ความไวร่วม
ระหว่างค่าใช้จ่ายยอดขายและค่าใช้จ่ายรวม 

ยอดขาย
รายจ่ายรวม 

-15 -10 -5 0 5 10 15 

-15 87.73% 95.63% 103.51% 111% 119.22% 127.06% 134.92% 
-10 85.64% 93.56% 101.45% 109% 117.18% 125.02% 132.88% 
-5 83.77% 91.70% 99.60% 107% 115.35% 123.20% 131.07% 
0 81.78% 89.73% 97.65% 106% 113.42% 121.27% 129.15% 
5 79.79% 87.76% 95.69% 104% 111.48% 119.34% 127.23% 
10 77.79% 85.77% 93.72% 102% 109.53% 117.40% 125.30% 
15 75.79% 83.79% 91.75% 100% 107.59% 115.47% 123.37% 

 
จากผลของการวิเคราะห์ความไวร่วมระหว่างผลผลิตที่ยอดขายและค่าใช้จ่ายรวมของโครงการ 

ตามตาราง 6.7 ท าให้สามารถทราบค่าอัตราผลตอบแทนภายในเมื่อเปลี่ยนแปลงค่าตัวแปรทั้งสองได้  
ตัวอย่างเช่น ค่าใช้จ่ายรวมของโครงการ เพ่ิมข้ึน 5% และ มูลค่าผลผลิตที่ยอดขายคงที่ จะท าให้อัตรา
ผลตอบแทนภายในของโครงการมีค่าเท่ากับ 104%เป็นต้น ซึ่งก็ยังมากกว่าค่า MARR ต่ าสุดของ
โครงการก าหนด ก็ยังอยู่ในช่วงที่น่าสนใจลงทุนอยู่ ประโยชน์ของการวิเคราะห์ความไวร่วมดังกล่าว 
สามารถน ามาใช้ในการวางแผนขายและการผลิตโดยก าหนดนโยบายลดต้นทุนค่าใช้จ่ายรวมของ
โครงการลงทุน เพ่ือให้ได้ผลตอบแทนสูงสุด 

 
6.2 อภิปลายผลการศึกษาวิจัย  

จากการศึกษาวิจัยที่ผ่านมาตั้งแต่หัวข้อที่ 4.1 ถึง 4.3 สามารถอภิปลายการศึกษาวิจัยได้ว่าการ
ประมาณการรายได้ของโครงการโดยเลือกใช้วิ ธีการพายการณ์แบบ Smoothing single 
exponential การประมาณการรายจ่ายด้านต้นทุนและการประมาณการรายได้ของบริษัทกรณีศึกษา 
สามารถน ามาประกอบการตัดสินใจลงทุนการลงทุน โดยก าหนดอายุโครงการ 10 ปี เมื่อใช้ทฤษฎีเชิง
เศรษฐศาสตร์วิศวกรรม     มาค านวณหาความคุ้มค่าในการลงทุนพบว่าค่าอัตราผลตอบแทน (IRR) มี
ค่าเท่ากับ 106 % ซึ่งมากกว่า MARR (13%) ระยะเวลาคืนทุน (PB) เท่ากับ1 ปี 10 เดือน 5 วันจึง
สรุปว่า โครงการนี้น่าลงทุน และจากการวิเคราะห์ความไวเชิงเศรษฐศาสตร์พบว่ามูลค่าผลผลิตจาก
ยอดขายมีความไวเชิงเศรษฐศาสตร์มากกว่าค่าใช้จ่ายด้านแรงงานและค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบ นั้น
หมายความว่าการเปลี่ยนแปลงของจ านวนมูลค่าผลผลิตจากยอดขาย จะส่งผลต่อค่าอัตรา
ผลตอบแทนภายในมากกว่าตัวแปรด้านอ่ืนๆ จากผลลัพธ์ที่ได้เป็นประโยชน์ต่อผู้ท าการวิจัยถ้าหาก
โครงการการลงทุนด าเนินงานไปแล้วต้องวางแผนการผลิตวางแผนการตลาดและวางแผนด้านการขาย
รวมทั้งค่าใช้จ่ายรวมของโครงการอย่างรัดกุมเพ่ือให้ผลตอบแทนที่ได้สูงสุด 
 



 
 

บทท่ี 7 
 

สรุปผลการวิจัย 
 
 

ผู้วิจัยได้ท ำกำรวิจัยนี้นั้น เพ่ือวัตถุประสงค์ ศึกษำหำควำมเป็นไปได้ในกำรลงทุนเครื่อง High 
Vacuum Brazing Machine เพ่ือที่จะลดเวลำกำรท ำงำนและเพ่ิมปริมำณผลผลิต ซึ่งเทคโนโลยีใหม่นี้
จะต้องมีกำรศึกษำอย่ำงรอบครอบ ตำมหลักกำรเศรษฐศำสตร์วิศวกรรม เช่น เวลำในกำรผลิตต่อชิ้น
ค่ำวัตถุดิบ รำคำเครื่องจักร ค่ำซ่อมบ ำรุงรักษำ ค่ำจ้ำงแรงงำน ค่ำไฟฟ้ำเครื่องจักร ตลอดจนข้อมูล
ควำมต้องกำรลูกค้ำในอดีตน ำมำกำรพยำกรณ์ ควำมต้องกำรของลูกค้ำในอนำคตและน ำข้อมูล
ดังกล่ำวมำวิเครำะห์ในเชิงเศรษฐศำสตร์โดยใช้ มูลค่ำเทียบเท่ำปีปัจจุบันสุทธิ (NPV) อัตรำตอบแทน
ภำยใน (IRR) จุดคุ้มทุน (PB) และ กำรวิเครำะห์ควำมไว(Sensitivity Analysis) ในกำรพิจำรณำใน
กำรลงทุนเครื่อง High Vacuum Brazing Machine 
 
7.1 สรุปผลการวิจัย 

ผลจำกกำรวิเครำะห์ปรำกฏว่ำเห็นสมควรให้มีกำรลงทุนเครื่อง High Vacuum Brazing 
Machine เนื่องจำกได้ท ำกำรศึกษำแหล่งที่มำของรำยได้และรำยจ่ำยของบริษัทกรณีศึกษำที่
ด ำเนินกำรอย่ำงละเอียดและสำมำรถสรุปผลโดยมีมูลค่ำปัจจุบันสุทธิเท่ำกับ 8,266,687 บำท อัตรำ
ผลตอบแทนภำยในโครงกำร 106 % และระยะเวลำคืนทุนโครงกำรภำยใน 1 ปี 10 เดือน 5 วัน จำก
ระยะเวลำโครงกำร 10 ปี ดังนั้นจึงสรุปได้ว่ำโครงกำรกำรลงทุนเครื่อง High Vacuum Brazing 
Machine มีควำมคุ้มค่ำในกำรลงทุน 
 
ตาราง 7.1 ผลกำรวิจัยมูลค่ำทำงเศรษฐศำสตร์ 

ค่าทางเศรษฐศาสตร์ ผลการวิจัย เกณฑ์การตัดสินใจ การตัดสินใจ 
NPV 8,266,687 NPV > 0 น่ำลงทุน 
IRR 106 % IRR ≥ MARR น่ำลงทุน 
PB 1 ปี 10 เดือน 5 วัน ค่ำยิ่งน้อยยิ่งดี น่ำลงทุน 

 
7.2 ประโยชน์ที่ได้รับจากการศึกษา 

ผลกำรทดลองวิจัยนี้เป็นประโยชน์โดยตรงกับบริษัทกรณีศึกษำ เนื่องจำกได้ท ำกำรศึกษำ
แหล่งที่มำของรำยได้และรำยจ่ำยของบริษัทกรณีศึกษำที่ด ำเนินกำรอยู่แล้วอย่ำงละเอียด สำมำรถ
น ำมำปฏิบัติได้จริง สรุปดังนี้ 
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7.2.1 สามารถทราบต้นทุนในการผลิตเครื่องมือตัดเฉือนโลหะ โดยการรวบรวมข้อมูล  
เช่นอัตรำกำรเปลี่ยนแปลงของรำคำวัตถุดิบ อัตรำกำรเปลี่ยนแปลงด้ำนแรงงำน และ

อัตรำกำรเปลี่ยนแปลงของรำคำวัตถุดิบ ซึ่ง 

7.2.2 การศึกษาเชิงเศรษฐศาสตร์วิศวกรรม ท ำให้ทรำบถึงวิธีกำรในกำรค ำนวณหำอัตรำ
ผลตอบแทนในกำรลงทุนเช่น อัตรำผลตอบแทนภำยใน ( Internal Rate Return) ระยะเวลำคืนทุน
(Payback Periol) ที่ใช้เป็นหลักเกณฑ์ในกำรตัดสินใจเพ่ือกำรลงทุนและทรำบว่ำควรลงทุนหรือไม่
และจะลงทุนอย่ำงไร 

7.2.3 การวิเคราะห์ความไวเชิงเศรษฐศาสตร์ เป็นกำรศึกษำถึงกำรเปลี่ยนแปลงค่ำของปัจจัย
หรือตัวแปรที่อำจเกิดขึ้นในอนำคต ซึ่งอำจส่งผลกระทบต่อกำรตัดสินใจ กำรลงทุน จำกผลของกำร
วิเครำะห์ควำมไวร่วมระหว่ำงตัวแปรท ำให้ทรำบถึงปัญหำล่วงหน้ำและหำทำงแก้ไขได้อย่ำงถูกต้อง 
 



 
 

บทท่ี 8 
 

แผนการน าไปใช้ประโยชน์เชิงพาณิชย์ 
 
 

8.1 แนวคิดการด าเนินธุรกิจ 
บริษัทให้ความส าคัญต่อการด าเนินธุรกิจ ถือเป็นหน้าที่ของพนักงานทุกคน ที่จะต้องปฏิบัติหน้าที่

ด้วยการยึดถือหลักของการให้บริการที่มีมาตรฐานและยึดมั่นในคุณธรรม ซึ่งเป็นหลักการที่ส าคัญในการ
ให้บริการของพวกเราทุกคน แนวทางการด าเนินธุรกิจ ได้ระบุหลักการส าคัญๆ ที่พวกเราควรยึดถือปฏิบัติ
ไว้แล้ว แนวทางการด าเนินธุรกิจนี้มีรายละเอียดของขั้นตอน และวิธีปฏิบัติงาน ซึ่งหน่วยธุรกิจ และฝ่าย
สนับสนุนการปฏิบัติงานได้น ามาใช้ปฏิบัติอยู่ตลอดมา อย่างไรก็ตาม บริษัทตระหนักดีการด าเนินธุรกิจ
จะต้องอยู่บนพ้ืนฐานของความไว้วางใจและความเชื่อถือจากลูกค้าตลอดจนความมีจริยธรรมและความ
ไว้วางใจและความเชื่อถือจากลูกค้าได้ การปฏิบัติตามมาตรฐานและการด าเนินธุรกิจด้วยความมีจริยธรรม 
ท าให้เรามีชื่อเสียงที่ดีและสามารถพัฒนาธุรกิจให้เจริญก้าวหน้าได้ มีดังต่อไปนี้ 

8.1.1 การมองหาความต้องการของตลาดแปรรูปโลหะ ซึ่งเป็นสิ่งที่บริษัทจะต้องกระท า โดยเฉพาะ
ธุรกิจที่เกี่ยวข้องกับธุรกิจอุตสาหกรรมแปรรูปโลหะ เพราะต้องเข้าใจในพ้ืนฐานที่มีความต้องการไม่
เหมือนกัน ไม่มีผลิตภัณฑ์หรือบริการใดสามารถตอบสนองความต้องการได้ครบและครอบคลุมทุกกลุ่ม
ผู้บริโภคได้ ดังนั้นสิ่งนี้คือช่องทางและโอกาสทองของบริษัทซึ่งความต้องการของผู้บริโภคและท า
ผลิตภัณฑ์ออกมาตอบสนองความต้องการ 

8.1.2 บริษัทท าธุรกิจ โดยรู้ว่าธุรกิจอะไรควรลงไปแข่ง พิจารณาปัจจัยทางความพร้อมบุคลากร 
เงินทุน การบริหาร บวกกับแนวทางการเติบโตของอุตสาหกรรมยานยนต์ อุตสาหกรรมแปรรูปโลหะและ
กลุ่มเป้าหมายที่จะลงไปจับ คู่แข่ง ความต้องการหลักของผู้บริโภค 

8.1.3 บริษัทค านึงถึงความน่าเชื่อถือเป็นหลัก คือ สร้างความน่าเชื่อถือให้เกิดขึ้นในกรอบการ
ด าเนินงานของบริษัท ไม่ว่าจะเป็นการเพ่ิมจ านวนพนักงานและจัดหาเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีใหม่ๆเข้ามา
เสริมก าลังการผลิตเพ่ือให้ลูกค้าเชื่อม่ันต่อการด าเนินงานที่รวดเร็วทันความต้องการของลูกค้า 

8.1.4 บริษัทส่งเสริมให้พนักงานใช้การสื่อสารกับลูกค้ารูปแบบเครือข่าย เช่น การประชุมสายผ่าน
ระบบวีดีโอคอนเฟอร์เร็นต์ทวิตเตอร์ และเฟซบุ๊กในการท าธุรกิจซึ่งอาจช่วยพิจารณาการวางแผนธุรกิจ
และช่วยกระจายข้อมูลในเรื่องการท างานให้ด้วย และยังเป็นวิธีการช่วยเพิ่มความรู้ได้ดีอีกวิธีหนึ่ง 
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8.1.5 บริษัทใช้จุดแข็งด าเนินธุรกิจ ที่จะสามารถไปต่อกรกับคู่แข่งบนท้องตลาดได้ ไม่ว่าจะเป็น
ราคาที่ถูกกว่า คุณสมบัติที่ดีกว่า ซึ่งการใช้จุดแข็งของธุรกิจเข้ามาต่อสู้นี้ต้องใช้ทักษะส่วนตัวของผู้บริหาร
ค่อนข้างมากในการบริหารจัดการที่วางเอาไว้ 

 
8.2 กระบวนการด าเนินธุรกิจเพ่ือให้เกิดรายได้  

รายได้หลักของบริษัทที่ได้รับจากการขายสินค้าประเภท CUTTING TOOLกระบวนการ ด าเนิน
ธุรกิจตามปกติทางบริษัทได้เพ่ือให้เกิดรายได้ออกเป็น 2 ทาง คือ 

8.2.1 การจ าหน่ายให้แก่ลูกค้าโดยตรง บริษัทมีทีมการตลาดซึ่งท าหน้าที่เป็นผู้ติดต่อและให้บริการ
ลูกค้าหลักภายในประเทศท่ีเป็นผู้ผลิตโดยตรง 

8.2.2 การจ าหน่ายผ่านตัวแทนจ าหน่าย บริษัทมีการแต่งตั้งตัวแทนจ าหน่ายสินค้าทั้งในและ
ต่างประเทศที่มีความช านาญในการเข้าถึงตลาด เพ่ือช่วยในการกระจายสินค้าและเป็นการเพ่ิมช่อง
ทางการจัดจ าหน่ายผลิตภัณฑ์ของบริษัทให้กับลูกค้า ซึ่งปัจจุบันบริษัทมีตัวแทนจ าหน่ายผลิตภัณฑ์ของ
บริษัททั้งหมด 5 บริษัทดังนี้ 

8.2.2.1 บริษัท พี แอนด์ ซี พรีซิชั่น จ ากัด 
8.2.2.2 บริษัท อารีเจริญ จ ากัด 
8.2.2.3 บริษัท ยูนิค จ ากัด 
8.2.2.4 บริษัท อิวาเซะ จ ากัด 
8.2.2.5 บริษัท ดีเทลทูลลิ่ง จ ากัด 

ในส่วนของแผนปฏิบัติงานทางบริษัท ได้มีการท าแบบประเมินความพึงพอใจของลูกค้าอยู่เสมอเพ่ือท าการ
ปรับปรุงแก้ไขให้ตรงความต้องการลูกค้ามากขึ้น และยังมีแผนการงานเงินส ารองกรณีฉุกเฉินต่างๆ รวมถึง
ให้ความส าคัญกับการหาวัสดุทั้งในประเทศและต่างประเทศ เผื่อเกิดวัสดุที่สั่งน าเข้าโดยตัวแทนจ าหน่าย
ขาดแคลนเป็นต้น 

 

8.3 การวิเคราะห์ประมาณการต้นทุนของการบริการ 
การศึกษาวิเคราะห์ต้นทุนของการบริหารเพ่ือบริการของบริษัท  และน ามาเป็นกรอบ จากการ

ให้บริการลูกค้าเพ่ือให้ได้มาซึ่งสินค้าหรือบริการ รวมทั้งผลขาดทุนที่วัดค่าเป็นตัวเงินได้ ต้นทุนจึงอาจเป็น
สินทรัพย์ ค่าใช้จ่ายหรือผลขาดทุน การประเมินต้นทุนทางระบบบัญชี ใช้ในการก าหนดต้นทุนผลิตภัณฑ์
และการควบคุมการด าเนินงาน ฝ่ายบริหารจะทราบว่าต้นทุนใดจะสามารถจะจ าเเนกโดยตรงให้กับงาน
หรือการด าเนินงาน และจะต้องทราบว่าต้นทุนใดสามารถควบคุมได้ในระดับบริหารหนึ่งๆ ฉะนั้นข้อมูล
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เพ่ิมเติมเกี่ยวกับพฤติกรรมต้นทุนนับว่ามีความส าคัญยิ่ง และต้องมียอดแตกต่างระหว่างต้นทุนสามารถ
พิจารณาว่าแปรผันไปตามการเปลี่ยนแปลงในกิจกรรมหนึ่งผลิตภัณฑ์ และต้นทุนที่คงเหลือ เป็นต้นทุน
คงที่ในการเปลี่ยนแปลงกิจกรรมหรือผลิตภัณฑ์ระดับนั้นๆ ความแตกต่างของต้นทุนเหล่านั้น จึงมี
ความส าคัญในการก าหนดต้นทุนผลิตภัณฑ์ และการควบคุมการด าเนินงานต้นทุนของบริษัทใน
กระบวนการผลิตเครื่องมือตัดเฉือนโลหะ ประกอบด้วยต้นทุน 5 รายการ ดังนี้ 

8.3.1 ต้นทุนค่าวัตถุดิบ ต้นทุนวัตถุดิบจะใช้วัตถุดิบชนิดเดียวกันกับวัตถุดิบเครื่อง เครื่องเชื่อม High 
Vacuum Brazing Machine เนื่องจากกระบวนการเชื่อม Insert ให้ได้คุณภาพตามที่ลูกค้าต้องการ มี
ความจ าเป็นอย่างยิ่งที่ต้องสั่งซื้อและน าเข้าจากต่างประเทศ มีค่าใช้จ่ายรวม 270 บาทต่อชิ้น 

8.3.2 ศึกษาค่าไฟฟ้า กระบวนการผลิตเครื่องมือและผลิตภัณฑ์ที่มีความแข็งและเที่ยงตรงสูงเพ่ือตัด
เฉือนโลหะ(Tooling) ต้องใช้ทั้งแรงงานคนที่ควบคุมเครื่อง High Vacuum Brazing Machine ซึ่ง
เครื่องจักร จะมีชิ้นส่วนต่าง ๆ ที่เป็นเครื่องมืออุปกรณ์ทางไฟฟ้า การศึกษาค่าไฟฟ้าของกระบวนการผลิต
นั้นค านวณจาก Kw ของคู่มือของเครื่อง High Vacuum Brazing Machine การค านวณจะใช้ก าลังไฟฟ้า 
(Kw) ของชิ้นส่วนต่าง ๆ ที่เป็นเครื่องมือทางไฟฟ้า คูณกับจ านวนชั่วโมงการใช้งาน 

8.3.3 ต้นทุนค่าค่าซ่อมบ ารุงเครื่องเชื่อม ต้นทุนการบ ารุงรักษาเครื่องจักรพิจารณาจากระยะเวลา
การผลิต เมื่อถึงเวลาที่ก าหนดต้องท าการเปลี่ยนน้ าหล่อเย็น น้ ายาท าความสะอาด อุปกรณ์ต่าง ๆ ของ
เครื่องจักรที่สึกหรอตามบริษัทผู้ผลิตเครื่องจักรได้แนะน า โดยมีการเพ่ิมรายการค่าบริการตรวจเช็ค
ประจ าปี 

8.3.4 ต้นทุนค่าแรงงาน ในการศึกษาค่าแรงงานของพนักงานที่ประจ าเครื่องเชื่อม High Vacuum 
Brazing Machine  จ านวน 1 คน ซึ่งสามารถสรุปค่าใช้จ่ายค่าแรงงานพนักงานช่างเทคนิค ประกอบด้วย 

- ค่าแรงงานต่อเดือน เท่ากับ 10,000 บาทต่อคน 

- ค่าสวัสดิการต่อวัน เท่ากับ 50 บาทต่อวัน 

ดังนั้นคิดเป็นค่าแรงงานทั้งสิ้นเมื่อพนักงานมีทั้งหมด 1 คน และท างาน 24 วันต่อเดือนจะได้เท่ากับ 
10,000×12 เดือน = 120,000 บาทต่อปีและค่าสวัสดิการวันละ 50บาทซึ่ง 1 เดือนท างาน 24 วัน 
(50×24=1,200 และบริษัทกรณีศึกษาจะคิดอัตราการปรับขึ้นเงินเดือนปีละ 5% จากอัตราเงินเดือนปี  
ละ1ครั้ง 

8.3.5 ต้นทุน เครื่ อ งจั กร  เนื่ องจากกระบวนการ เชื่ อม  High Vacuum Brazing Machine  
ใช้เทคโนโลยีการการเชื่อมที่มีประสิทธิภาพสามารถแข่งขันในเรื่องของเวลาในการผลิตและลดความ
สิ้นเปลืองแผ่นเงินที่เป็นโลหะประสานระหว่าง InsertและPCD ได้ สามารถลดเวลาในการผลิตและลด
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ความสิ้นเปลืองของหินเจียรนัยได้และเครื่องเชื่อม High Vacuum Brazing Machineก็เป็นเครื่องจักรที่มี
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเครื่องมือตัดเฉือนโลหะ โดยราคาเครื่องอยู่ที่ 2,594,500บาท และอายุ
โครงการอยู่ที่ 10 ปี ทั้งนี้ได้ก าหนดให้มูลค่าซากเครื่องจักรเมื่อสิ้นสุดโครงการมีค่าเท่ากับ ศูนย์ ตาม
หลักการบัญชีของบริษัท 

ตาราง 8.1 เปรียบเทียบต้นทุน 

ปี 
ต้นทุน 
วัตถุดิบ 

ต้นทุน 
ค่าไฟฟ้า 

ต้นทุนค่า 
ซ่อมบ ารุง 

ต้นทุน 
ค่าแรงงาน 

ราคา
เคร่ืองจักร 

ต้นทุนรวม 

0     2,594,500 2,594,500 

1 1,360,530 131,748 3,000 121,200  1,616,478 

2 1,206,090 131,748 3,000 127,200  1,468,038 

3 1,068,930 131,748 3,000 133,500  1,337,178 

4 947,430 131,748 3,000 140,115  1,222,293 

5 839,970 131,748 3,000 147,061  1,121,779 

6 685,800 131,748 3,000 154,354  974,902 

7 659,880 131,748 3,000 162,011  956,639 

8 584,820 131,748 3,000 170,052  889,620 

9 518,400 131,748 3,000 178,495  831,643 

10 459,540 131,748 3,000 187,359   
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8.4 การวิเคราะห์ประมาณการก าไรจากการบริการ 
การวิเคราะห์ประมาณการทางการเงินเป็นกระบวนการวิเคราะห์ผลประโยชน์และค่าใช้จ่ายในรูป

ตัวเงิน เพ่ือประเมินศักยภาพว่าสามารถท าก าไรให้แก่บริษัทหรือไม่ โดยผลประโยชน์และค่าใช้จ่ายของ
บริษัทจะจัดท าในรูปของกระแสเงินสด ซึ่งยอดขายและค่าใช้จ่ายจะถูกประเมินโดยผลก าไร  จากการ
ค านวณการก าไรจากการบริการสามารถน าค่าของกระแสเงินสดไปค านวณหาอัตราผลตอบแทน 
ตาราง 8.2 ผลก าไรต่อรายปี 

 

  

ปีที ่ ผลก าไรรายปี 
0 -2,594,500 

1 2,414,722 

2 2,105,562 

3 1,830,022 

4 1,584,907 

5 1,367,021 

6 1,057,098 

7 998,561 

8 843,180 

9 704,357 

10 579,953 
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8.5 การวิเคราะห์ประมาณการระยะเวลาคืนทุน 
สามารถค านวณหาระยะเวลาคืนทุน โดยก าหนดระยะเวลาในการด าเนินงานโครงการเท่ากับ 10 ปี 

โดยค านวณด้วยโปรแกรมไมโครซอฟท์เอ็กเซล (Microsoft Excel) จากข้อมูลกระแสเงินสดสะสม 
สามารถค านวณหาค่าระยะเวลาคืนทุนได้เท่ากับ 1 ปี 10 เดือน 5 วัน งบกระแสเงินสดส าหรับการ
ค านวณหาระยะเวลาคืนทุน 

ตาราง 8.3 กระแสเงินรายปี 
ปีท่ี กระแสเงินสดรายปี กระแสเงินสดสะสม 
0 -2,594,500 -2,594,500

1 2,414,722 -179,778

2 2,105,562 1,925,784 

3 1,830,022 3,755,806 

4 1,584,907 5,340,713 

5 1,367,021 6,707,734 

6 1,057,098 7,764,832 

7 998,561 8,763,393 

8 843,180 9,606,573 

9 704,357 10,310,930 

10 579,953 10,890,883 

ระยะเวลาคืนทุน 1ปี 10 เดือน 5 วัน 
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ภาคผนวก 
 

ภาคผนวก ก บทความวิจัยที่ได้รับการตีพิมพ์และเผยแพร่ 
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ภาพ ก-1 เกียรติบัตรการประชุมวิชาการ การวิจัยและพัฒนาอย่างยั่งยืน ครั้งที่ 5 
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ภาคผนวก ข 
 

ภาคผนวก ข ใบเสนอราคา,ใบสั่งซ้ือเครื่องเชื่อม High Vacuum Brazing Machine 
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