
 

บทท่ี 4 

การออกแบบการทดลองและการวิเคราะหดานเศรษฐศาสตร 

 

การดําเนินการวิจัยโดยการออกแบบการทดลองและวิเคราะหผลการทดลอง โดยใช

หลักการของการวิเคราะหความแปรปรวนและทําการยืนยันผลการทดลองโดยใชหลักการของการ

วิเคราะหสมการถดถอยอีกคร้ัง จากนั้นจึงนําไปสูการสรุปผลการทดลอง เพื่อหาคาปจจัยท่ีสงผลตอ

สภาวะการทํางานของเคร่ืองกลึง ซีเอ็นซีในการสรางตนแบบจากพลาสติก และในข้ันตอนสุดทาย

ของการวิจัยไดดําเนินการวิเคราะหดานเศรษฐศาสตรของเคร่ืองจักรเพ่ือใหทราบถึงความคุมคาใน

การลงทุน 
 

4.1 การออกแบบการทดลอง 

 การออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียล (Factorial Design) แบบ 2k หรือการ

ออกแบบการทดลองแบบ 23 โดยทําการทดลองซํ้า 2 คร้ัง ของพลาสติกแตละชนิด (2 ชนิด) เพื่อ

ยืนยันความถูกตองของผลการทดลอง ซ่ึงมีจํานวนการทดลอง 32  การทดลอง และจากบทที่ 3 ซ่ึง

ไดเปรียบเทียบคาความหยาบผิวของช้ินงานจากนั้นจึงไดเลือกใชพลาสติกเพียงชนิดเดียวคือโพลิ

ออกซิเมททาลีน (Polyoxymethylene) ซ่ึงมีคาความหยาบผิวเฉล่ียอยูท่ี 4.7738 µm  สวนโพลี

โปรพิลีน (Polypropylene) คาความหยาบผิวเฉล่ียอยูท่ี 6.0575 µm  เพื่อทําการวิเคราะหผลการ

ทดลองหาสภาวะท่ีเหมาะสมของเคร่ืองกลึง ซีเอ็นซี โดยมีปจจัยท่ีเกี่ยวของตอคาผลตอบ คือ คา

ความหยาบผิวของช้ินงานพลาสติก ไดแก ความลึกของใบมีด (Depth of Cut) มม. อัตราการปอน 

(Feed Rate) มม./รอบ และคาความเร็วตัด (Cutting speed)  มม./นาที 

 

หมายเหตุ : การวิเคราะหผลการทดลองจะใชโปรแกรมมินิแทป (Minitab 15) ในการดําเนินการ

วิจัย  
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ตาราง  4.1  แสดงการบันทึกผลการทดลองดวยเทคนิคการออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียล 

(Factorial Design) แบบ 2k 

ลําดับ 
ความลึก 

(มม.) 
อัตราปอน 
(มม./รอบ) 

ความเร็ว
ตัด 

ความหยาบผิว (µm) 
เวลา (นาที) 

คํานวณ* วัดดวยเคร่ือง 
1 1 0.1 100 1.6 3.75     32.58  
2 0.5 0.1 100 1.6 4.09     34.17  
3 1 0.2 100 6.4 6.59     16.29  
4 0.5 0.2 120 6.4 4.94     14.17  
5 0.5 0.2 120 6.4 4.9     14.17  
6 1 0.1 120 1.6 3.53     27.28  
7 0.5 0.2 100 6.4 3.71     17.08  
8 1 0.2 100 6.4 6.61     16.29  
9 0.5 0.1 120 1.6 3.15     28.34  

10 0.5 0.1 120 1.6 3.2     28.34  
11 0.5 0.1 100 1.6 3.94     34.17  
12 1 0.1 120 1.6 3.56     27.28  
13 1 0.2 120 6.4 8.79     13.44  
14 0.5 0.2 100 6.4 4.12     17.08 
15 1 0.2 120 6.4 7.42     13.44 
16 1 0.1 100 1.6 4.08     32.58  

*หมายเหตุ : 
R
fRa

2
032.0≈  Surftest SJ 

- 400 

 

 
 

วิเคราะหผลการทดลองจากตารางบันทึกผลการทดลอง 4.1 
 จากตารางบันทึกผลการทดลอง 4.1 ไดทําการเก็บขอมูล 2 คา คือ คาความหยาบผิวของ
ช้ินงานพลาสติก กับระยะเวลาในการกลึงข้ึนรูป ซ่ึงพบวาคาความหยาบผิวของช้ินงานจะแปรผกผัน
กับระยะเวลาท่ีใช กลาวคือหากตองการใหช้ินงานมีคาความหยาบผิวนอย ดังนั้นจําเปนท่ีจะตองใช
เวลาในการกลึงท่ีนานข้ึน ซ่ึงท้ังนี้ก็เปนไปตามการต้ังคาพารามิเตอรตาง ๆ ตามตารางการทดลอง 
ประกอบดวยคาอัตราปอน (Feed Rate) คาความเร็วตัด (Cutting Speed) และคาความลึกในการ
กลึงตัดในแตละเท่ียว (Depth of Cut) ดังแสดงในภาพ 4.1 สําหรับความลึกในการกลึงท่ีตางกัน 
คือ 0.5 มม. กับ 1 มม.ยอมจะสงผลตอเวลาในการกลึงคือเวลาตองตางกัน 1 เทา แตในการทดลอง
ดังกลาวผูวิจัยไดทําการทดลองโดยใชคาความลึกท่ีตางกันในการตัดงานในช้ันสุดทายเทานั้น จึงทํา
ใหเวลาไมตางกันมากนักท้ังนี้เพื่อลดเวลาในการทดสอบและเวลาทํางาน ดังภาพ 4.2 ซ่ึงแสดง
ความสัมพันธระหวางเวลากับคาความหยาบผิวและจากการวิเคราะหดวยสมการถดถอยสามารถ
สรางสมการได คือ  t = 72.1-3.72(a)-165(f)-0.220(v) + 0.532(Ra) โดยท่ี t คือเวลา (นาที)    
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a  คือความลึกในการกลึง (มม.) f คืออัตราการปอน (มม./รอบ) v คือความเร็วตัด (มม./นาที)และ 
Ra คือคาความหยาบผิวและยังสามารถท่ีจะประมาณคาความหยาบผิว ไดดวยสมการ คือ 

R
fRa

2
032.0≈   โดยท่ี R คือคารัศมีของปลายมีดกลึง (มม.) (Whitehouse,1994)  

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 4.1  แสดงการเปรียบเทียบความหยาบผิวจากการวดัดวยเคร่ืองกบัคาจากการคาํนวณ      

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 4.2  แสดงคาความหยาบผิวของ POM  เม่ือเปรียบเทียบ กับเวลาในการกลึง 

แสดงคาความหยาบผิวกับเวลาในการกลึง 

เวล
าใ
นก

าร
กล

งึ (
นา

ที)
 

ความหยาบผิว (ไมครอน) 
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4.2 การวิเคราะหความแปรปรวนของปจจัยท่ีมีอิทธิพลตอคาผลตอบ (Analysis of Variance)  

 การวิเคราะหความแปรปรวนของปจจัยท่ีเกี่ยวของตอการทดลอง เพื่อเปนการศึกษาและ

ทดสอบสมมุติฐานวาปจจัยใดบางท่ีมีอิทธิพลและสงผลตอคาผลตอบบาง โดยการวิเคราะหจะ

สังเกตจากคา P-Value เปนหลักเนื่องจากสามารถทําความเขาใจไดโดยงาย เชน หากคา P-Value 

ของปจจัยใดมีคานอยกวา 0.05  แสดงวาปจจัยนั้นสงผลตอคาผลตอบอยางมีนัยสําคัญ แตถาคา  

P-Value ของปจจัยใดมีคามากกวา 0.05 แสดงวาปจจัยนั้นจะไมสงผลตอคาผลตอบอยางมี

นัยสําคัญ โดยทําการวิเคราะหจากตารางวิเคราะหความแปรปรวนดังตอไปนี้  
 

ตาราง  4.2 แสดงการวิเคราะหความแปรปรวน ของความลึกในการกลึง (ANOVA Table) 

Source DF SS MS F P 

ความลึกในการกลึง (มม.) 1 9.4249 9.4249 4.02 0.065 

Error 14 32.81 2.34   
Total 15 42.2314    
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ภาพ 4.3 ผลการตรวจสอบสมมุติฐานข้ันพืน้ฐานของการวิเคราะหความแปรปรวนความลึก 
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วิเคราะหขอมูลจากตาราง 4.2  

 จากตารางท่ี 4.2 เม่ือมีการกําหนดชวงความเช่ือม่ันท่ี   95% เพื่อใชในการทดสอบ

สมมุติฐาน และจากการประมวลผลขอมูลพบวา ความลึกในการกลึงมีคา P-Value เทากับ 0.065 

ซ่ึงมีคามากกวา 0.05 แสดงวาความลึกในการกลึงไมมีผลตอคาความหยาบผิวของช้ินงาน 

 

ตาราง  4.3 แสดงการวิเคราะหความแปรปรวนของอัตราปอน (ANOVA Table) 

Source DF SS MS F P 

อัตราการปอน (มม./รอบ) 1 19.76 19.76 12.31 0.003 

Error 14 22.47 1.61   
Total 15 42.23    
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ภาพ 4.4 ผลการตรวจสอบสมมุติฐานข้ันพืน้ฐานของการวิเคราะหความแปรปรวนอัตราปอน 
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วิเคราะหขอมูลจากตาราง 4.3  

 จากตารางท่ี 4.3 เม่ือมีการกําหนดชวงความเช่ือม่ันท่ี   95% เพื่อใชในการทดสอบ

สมมุติฐาน และจากการประมวลผลขอมูลพบวา อัตราการปอนมีคา P-Value เทากับ 0.003 ซ่ึงมีคา

นอยกวา 0.05 แสดงวาอัตราการปอนมีผลตอคาความหยาบผิวของช้ินงานอยางมีนัยสําคัญ 

 

ตาราง  4.4 แสดงการวิเคราะหความแปรปรวนของคาความเร็วตัด (ANOVA Table) 

Source DF SS MS F P 

ความเร็วตัด (มม./นาที) 1 0.42 0.42 0.14 0.712 

Error 14 41.81 2.99   
Total 15 42.23    
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ภาพ 4.5 ผลการตรวจสอบสมมุติฐานข้ันพืน้ฐานของการวิเคราะหความแปรปรวนความเร็วตัด 
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วิเคราะหขอมูลจากตาราง 4.4  

 จากตารางท่ี 4.4 เม่ือมีการกําหนดชวงความเช่ือม่ันท่ี   95% เพื่อใชในการทดสอบ

สมมุติฐาน และจากการประมวลผลขอมูลพบวา ความเร็วตัดมีคา P-Value เทากับ 0.712 ซ่ึงมีคา

มากกวา 0.05 แสดงวาความเร็วตัดไมมีผลตอคาความหยาบผิวของช้ินงาน 

 

 

ภาพ 4.6  แสดงการพล็อตคาแบบแผนภูมิส่ีเหล่ียม (Box Plot) ของขอมูลจากการทดลอง 

การวิเคราะหขอมูลจากภาพ 4.6 

 จากภาพ 4.6 พบวาอัตราปอนเปนปจจัยท่ีสําคัญมากตอคาความหยาบของผิวช้ินงาน
กลาวคือหากอัตาปอนสูง คาความหยาบผิวก็จะสูงตาม และหากอัตราปอนตํ่าคาความหยาบของผิวก็
จะนอย ซ่ึงสอดคลองกับผลการวิเคราะหความแปรปรวนเบ้ืองตน และจากทดลองสามารถที่จะหา
คาท่ีเหมาะสมไดคือเลือกใชคาความลึกท่ี 0.5 มม.คาอัตราปอน 0.1 มม./รอบและคาความเร็วตัด 
120 มม./นาที จึงจะทําใหไดคาความหยาบของผิวงานนอยท่ีสุด 
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ภาพ 4.7  แผนภูมิแสดงปจจัยในการทดลอง ซ่ึงสงผลตอคาความหยาบผิวของช้ินงาน (a) ผลของ

อัตราปอนท่ีเปล่ียนไป โดยใหคาความลึกและคาความเร็วตัดคงท่ี (b) ผลของคาความลึกในการกลึง 

ท่ีเปล่ียนไป โดยใหคาอัตราปอนและความเร็วตัดคงท่ี (c) ผลของคาความเร็วตัดท่ีเปล่ียนไป โดยให

คาอัตราปอนและคาความลึกคงท่ี                                                                                                       

 จากภาพ 4.7(b) ผลของคาความลึก ท่ีเพิม่ข้ึนแตคาความหยาบผิวลดต่ําลง อาจเปนไปได

เม่ือเพิ่มความลึกมากข้ึน อาจทําใหคาอัตราปอนซ่ึงเปนปจจัยสําคัญลดความเร็วในการปอนลงเพราะ

มีดท่ีตองรับภาระมากข้ึน  หรืออีกกรณีคืออาจเกิดความผิดพลาด (error)ในการวดัคาความหยาบผิว 
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4.3 การวิเคราะหขอมูลดวยสมการถดถอย (Regression Analysis) 

 การวิเคราะหขอมูลจากการทดลองเพื่อหาความสัมพันธกันระหวางปจจัยท่ีเกี่ยวของ คือ 
ความลึก อัตราปอนและความเร็วตัดซ่ึงจะสงผลตอคาความหยาบผิวของช้ินงาน โดยจะทําการสราง
สมการถดถอยและพลอตกราฟท่ีเปนเสนตรงเพ่ือหาความสัมพันธของปจจัยท้ัง 3 ปจจัย จากการ
เปล่ียนคาของปจจัย ตามท่ีไดออกแบบการทดลองไว ซ่ึงจากการวิเคราะหดวยสมการถดถอยน้ัน ยัง
เปนการยืนยันผลการทดลองท่ีไดวิเคราะหไวแลวขางตน 

            ตาราง 4.5 แสดงการวิเคราะหสมการถดถอย 
Predictor Coef. SE Coef. T P 

คาคงท่ี -2.650 3.034 -0.87 0.400 

ความลึกในการกลึง (มม.) 3.070 1.026 2.99 0.011 

อัตราการปอน (มม./รอบ) 22.225 5.129 4.33 0.001 

ความเร็วตัด (มม./นาที) 0.01625 0.02564 0.63 0.538 
 

            ตาราง 4.6 แสดงการวิเคราะหความแปรปรวนของสมการถดถอยตาราง  
Source DF SS MS F P 

Regression 3 29.605 9.868 9.38 0.002 
Residual Error 12 12.626 1.052   

Total 15 42.231    
 

       ตาราง 4.7 แสดงการพยากรณคาคาความหยาบผิวของช้ินงานดวยสมการถดถอย 
 

ลําดับ ความลึก  (มม.) อัตราปอน (มม./รอบ) ความเร็วตัด(ม/นาที) ความหยาบผิว(µm)  
1 1 0.1 100 4.2675
2 0.5 0.1 100 2.7325
3 1 0.2 100 6.4900
4 0.5 0.2 120 5.2800
5 0.5 0.2 120 5.2800
6 1 0.1 120 4.5925
7 0.5 0.2 100 4.9550
8 1 0.2 100 6.4900
9 0.5 0.1 120 3.0575

10 0.5 0.1 120 3.0575
11 0.5 0.1 100 2.7325
12 1 0.1 120 4.5925
13 1 0.2 120 6.8150
14 0.5 0.2 100 4.9550
15 1 0.2 120 6.8150
16 1 0.1 100 4.2675
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วิเคราะหขอมูลสมการถดถอย                                                                                                                                          

 จากตาราง 4.7 เปนการพยากรณคาความหยาบผิวของช้ินงานโดยใชสมการถดถอย ซ่ึงพยากรณ
ไดใกลเคียงกับคาในตารางท่ี 4.1 มาก ดังแสดงตามภาพ 4.8 และจากการพยากรณ นั้นแสดงใหเห็น
ถึงการออกแบบการทดลองและวิเคราะหผลการทดลองดวยการวิเคราะหความแปรปรวนน้ัน
ใกลเคียงกับการวิเคราะหขอมูลดวยสมการถดถอย ยกวนคา P-Value ในตาราง 4.5 ของความลึก
ในการกลึงท่ีมีคานอยกวา 0.05 ซ่ึงจากเดิมมีคามากกวา 0.05 คือไมมีผลกับคาความหยาบของผิวแต
เม่ือวิเคราะหดวยสมการถดถอยกลับมีผลตอคาความหยาบของผิวช้ินงาน ซ่ึงอาจเปนไปไดวาการ
พยากรณคาความหยาบผิวดวยสมการถดถอยนั้นเปนเสนตรง และจากผลการวิเคราะหดวยสมการ
ถดถอยสามารถสรางสมการเพื่อใชในการประมาณคาความหยาบผิวของช้ินงานไดดังนี้              
  

Ra = - 2.65 + 3.07a + 22.2 f  + 0.0163 v 

 โดยท่ี Ra คือคาความหยาบผิว (ไมครอน) a คือความลึกในการกลึง (มม.) f  คืออัตราการ
ปอน (มม./รอบ) และ v คือความเร็วตัด (มม./นาที) 

 

ภาพ 4.8  แสดงคาความหยาบผิวของช้ินงานระหวางการวัดดวยเคร่ืองกับการพยากรณ 
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ภาพ 4.9  แสดงผลการตรวจสอบสมมุติฐานข้ันพื้นฐานของการวิเคราะหขอมูลดวยสมการถดถอย 

วิเคราะหขอมูลจากภาพ 4.9 

กราฟทดสอบการแจกแจงแบบปกติของความคลาดเคล่ือน (Normal Probability Plot) 

 จากกราฟแสดงใหเห็นวาขอมูลความคลาดเคล่ือนท่ีไดจากการทดลองนั้นมีแนวโนมการ

กระจายตัวขอมูลแบบปกติ เนื่องจากจุดนั้นสามารถพล็อตลงบนเสนสมมุติฐานไดเกือบทุกจุดและมี

ลักษณะใกลเคียงกับเสนตรง 

กราฟฮิสโตแกรมของความคลาดเคล่ือน (Histogram)  

 จากกราฟพบวาขอมูลความคลาดเคล่ือนมีลักษณะการแจกแจงแบบปกติจริง เพราะกราฟมี

ลักษณะคอนขางท่ีจะสมมาตร ซ่ึงจะตรงตามการทดสอบสมมุติฐานข้ันพื้นฐานท่ีวาขอมูลคา

ความคลาดเคล่ือนท่ีจะนํามาวิเคราะหดวยสมการถดถอยนั้น จะตองมีการแจกแจงแบบปกติ 

กราฟความคลาดเคล่ือนพล็อดกับคาท่ีไดจากการประมาณ (Versus Fit) 

 จากกราฟดังกลาวจะเปนการทดสอบสมมุติฐานวา ความคลาดเคล่ือนมีความแปรปรวน

คงท่ีหรือไม และจากการสังเกตุพบวาชวงความกวางของขอมูลคอนขางคงท่ีในแตละชวง ดังนั้น 

สมมุติฐานข้ันพื้นฐานความคงท่ีของความแปรปรวนนั้นจึงเปนจริง 
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กราฟความคลาดเคล่ือนพล็อตกับลําดับท่ี (Versus Order) 

 จากกราฟดังกลาวเปนการตรวจสอบวา ความคลาดเคล่ือนมีความเปนอิสระหรือไม และ

จากการสังเกตุพบวา คาความคลาดเคลื่อนเมื่อพล็อตกับลําดับแลว มีการกระจายตัวไมเปนแบบสุม

และมีแนวโนมเปนวัฏจักร ดังนั้นสมมุติฐานข้ันพื้นฐานความเปนอิสระของคาความคลาดเคล่ือนนั้น

อาจไมเปนจริง 
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ภาพ 4.10  แสดงการพล็อตคาระหวางความลึกในการกลึงกับคาความหยาบผิว 
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ภาพ 4.11  แสดงการพล็อตคาระหวางอัตราการปอนกับคาความหยาบผิว 
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ภาพ 4.12  แสดงการพล็อตคาความเร็วตัดกบัคาความหยาบผิว 
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ภาพ 4.13  กราฟของผลกระทบหลัก ของปจจัย a, f และ v  
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4.4 สรุปผลการทดลอง 

 จากผลการทดลองท่ีทําการทดลองเชิงแฟกทอเรียล (Factorial Design) แบบ 2k หรือการ
ออกแบบการทดลองแบบ 23  ซ่ึงไดทําการวิเคราะหวาปจจัยใดบางท่ีสงผลตอคาความหยาบของ
ผิวช้ินงานบางโดยทําการวิเคราะหท้ัง 2 วิธีเพื่อเปนการยืนยันผลการทดลอง คือ การวิเคราะหความ
แปรปรวนและการวิเคราะหสมการถดถอย ซ่ึงสามารถสรุปไดดังนี้คือ 

 1) ปจจัยอัตราปอน (Feed Rate) สงผลตอคาความหยาบผิวของช้ินงานเปนอยางมากและ
รองลงมาคือความลึกในการกลึงตัดในแตละเท่ียว (Depth of Cut) สงผลตอคาความหยาบผิวของ
ช้ินงานเล็กนอย สวนคาความเร็วตัด (Cutting Speed) ไมสงผลตอคาความหยาบของผิวช้ินงาน 

 2) จากการทดลอง คาท่ีเหมาะสมสําหรับคาความหยาบผิวท่ีดีท่ีสุดควรต้ังคาอัตราปอน ท่ี
0.1 มม./รอบ คาความเร็วตัด ท่ี120 ม./นาที และคาความลึกในการกลึงตัดในแตละเท่ียว อยูท่ี 0.5 
มม. ท้ังนี้อาจจะตองพิจารณาในเร่ืองของเวลางานดวย เพราะหากความละเอียดของผิวงานย่ิงมากก็
จําเปนท่ีจะตองใชเวลาในการกลึงท่ีนานข้ึนดวย   

                                                                                                                                                       3) จากผลการวิเคราะหดวยสมการถดถอยสามารถสรางสมการเพ่ือใชในการประมาณคา
ความหยาบผิวของช้ินงานไดดังนี้     

Ra = - 2.65 + 3.07a + 22.2 f  + 0.0163 v 

 โดยท่ี Ra คือคาความหยาบผิว (ไมครอน), a คือความลึกในการกลึง (มม.), f  คืออัตราการ
ปอน (มม./รอบ) และ v คือความเร็วตัด (มม./นาที) 

4.5  การวิเคราะหดานเศรษฐศาสตร                                                                                                      

  ศึกษาความเปนไปไดในการลงทุนนําเคร่ืองกลึง ซีเอ็นซีเพื่อสรางตนแบบเซรามิกส ดวย

วัสดุพลาสติกทดแทนปูนปลาสเตอรแบบเดิม โดยการวิเคราะหทางเศรษฐศาสตรวิศวกรรม 

 - โดยการประเมินทางเลือกระหวางวิธีการเดิมกับวิธีการใหมท่ีใชเคร่ืองซีเอ็นซี ซ่ึงจะ

วิเคราะหความเปนไปไดทางดานการเงิน และ  การวิเคราะหการทดแทนทรัพยสิน (Replacement  

Analysis)                                                                                                                                      

 การสรางตนแบบเซรามิกสประเภทเคร่ืองใชบนโตะอาหารและอุปกรณของตกแตงบาน 

โดยมีทางเลือกสําหรับการผลิต 3 แนวทางคือ  
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  1. ใชวิธีการสรางแบบดั้งเดิมซ่ึงจะใชเคร่ืองมือกลึงท่ีสรางข้ึนเองสําหรับกลึงปูน
ปลาสเตอรบนแทนหมุน (Jiggering) ใหเกิดรูปรางตามตองการ 

  2.    สรางตนแบบดวยเคร่ืองกลึง ซีเอ็นซี  โดยการลงทุนซ้ือเคร่ืองกลึง ซีเอ็นซี 
และนํามาผลิตเองเอง 

  3.     สรางตนแบบดวยเคร่ืองกลึง ซีเอ็นซี  โดยการจางบริษัทจากภายนอกผลิตให                            

ตาราง  4.8 แสดงการเปรียบเทียบคาใชจายและรายไดของวิธีการผลิตแบบตาง ๆ 

(แหลงท่ีมา : ระบบออนไลนและจากการสํารวจขอมูลบริษัท ควอลิต้ีเซรามิกส ลําปาง :  2551) 

 จากตาราง  4.8 แสดงการเปรียบเทียบคาใชจายและรายไดของวิธีการผลิตโดยเปรียบเทียบ

ระหวางการผลิตแบบค้ังเดิม แบบซ้ือเคร่ืองจักรมาผลิตเองและแบบจางผลิตโดยกําหนดอายกุารใช

งานอยูท่ี 8 ป  (ตามรายละเอียด ของ กรมบัญชีกลางท่ีกําหนดคาเส่ือมราคามูลคาทรัพยสิน อัตราคา

เส่ือมราคาทรัพยสินไวในหลักการและนโยบายบัญชีภาครัฐฉบับท่ี 1) นอกจากนี้ยังไดเปรียบเทียบ

ขอดีและขอเสียของวิธีการผลิตท้ัง 3 วิธีดังแสดงในตาราง  4.9 

 

 

รายการ 

วิธีการผลิต 

แบบดั้งเดิม  (บาท) ซ้ือเคร่ืองจักรผลิตเอง  (บาท) 
จางผลิต  
(บาท) 

ลงทุนข้ันตน 
ราคาเคร่ือง   Jiggering   42,000

เคร่ืองมือกลึงข้ึนรูป     2,000 

เคร่ืองกลึงซีเอ็นซี รุน 
SUPER KIATURN21 

CNC, KIA Fanuc  Oi-TB   

1,200,000 

- 

คาใชจายตอป 25,000 55,000 500,000 

มูลคาซาก 1,000 200,000 - 

อายุ (ป) 8 8 8 



 

 

81

ตาราง  4.9 แสดงการเปรียบเทียบขอดีและขอเสียของวิธีการผลิตแบบตาง ๆ 

วิธี ขอดี ขอเสีย 

1.วิธีดั้งเดิม - เงินลงทุนตํ่า 
- ตนทุนการผลิตตํ่า 
- คาบํารุงรักษาเคร่ืองมือตํ่า 

- ใชเวลาในการผลิตนาน (3-5 ช่ัวโมง) 
- ช้ินงานขาดความเท่ียงตรง 
- ของเสียมีมาก (ประมาณ30%) 
- เสียเวลาในการตรวจสอบขนาด 
- ตองสรางเคร่ืองมือกลึง  ท่ีมีขนาดเฉพาะ
ของแตละแบบ 

-  งานท่ีมีรูปรางซับซอนทําไดยาก 

2. ซ้ือเคร่ือง 
ซีเอ็นซี 

-  เปนการพฒันาโดยนําเอาเทคโนโลยีท่ี      
ทันสมัยมาใชในกระบวนการผลิต 

-  ช้ินงานมีคุณภาพและมีขนาดเท่ียงตรง 

-  ใชเวลาในการผลิตนอย (0.5-2 ช่ัวโมง) 

-  ลดปริมาณของเสีย(ลดประมาณ 95 %) 

-  สามารถใชเคร่ืองสําหรับผลิตช้ินสวนอ่ืน 
นอกเหนือจากการสรางตนแบบ 

-  สงเสริมความรูและเพิ่มทักษะการ
ปฏิบัติงานของพนักงาน 

-  เคร่ืองจักรมีราคาแพง 

-  ตนทุนในการบํารุงรักษาสูง 

-  ตองใชชางท่ีมีทักษะและความชํานาญสูง 

3. จางบริษัท
ภายนอกผลิต 

- ไมตองใชเงินลงทุนในการซ้ือเคร่ืองจักร 

-  ไมมีคาใชจายในการบํารุงรักษา 

-  ช้ินงานมีคุณภาพและมีขนาดเท่ียงตรง 

-  ตนทุนในการจางสูง 

-  เสียเวลาในการดําเนนิงานและการติดตอ
ประสานงาน 

-  มีคาใชจายในการขนสง 

-  การปรับเปล่ียนหรือแกไขขนาดรูปราง 
ของตนแบบทําไดชา และมีคาใชจายท่ี
เพิ่มข้ึน 
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ภาพ  4.14  แสดงแผนภูมิการไหลของเงินลงทุน 

 

 ภาพ 4.13 แสดงแผนภูมิการไหลของเงินลงทุนเพื่อท่ีจะเปรียบเทียบเงินลงทุนโดยการ
วิเคราะหดวยวิธีมูลคาเทียบเทาปจจุบัน(Presentworth – comparison equal lived alternatives)  
จากทางเลือก ท้ัง 3 แบบซ่ึงสามารถเปรียบเทียบไดดังตอไปนี้  ถาอัตราดอกเบ้ียเปน 10 % ตอป  

แบบแรก (แบบดั้งเดิม) 

 มูลคาเทียบเทาปจจุบัน  =  -44,000 - 25,000 (P/A,10%,8) +1,000(P/F,10%,8) 

     =  -44,000  - 25,000(5.335) + 1,000(0.4665) 
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      =  -176,908.5  บาท 

แบบท่ีสอง (ซ้ือเคร่ืองจักรมาผลิตเอง) 

 มูลคาเทียบเทาปจจุบัน  =  -1,200,000 -55,000 (P/A,10%,8)    

         +200,000(P/F,10%,8) 

      =  -1,200,000 - 55,000(5.335) + 200,000(0.4665) 

       =  -1,400,125   บาท 

แบบท่ีสาม (จางผลิต) 

 มูลคาเทียบเทาปจจุบัน  =  -500,000 (P/A,10%,8)              

    =  -500,000(5.335)                                                                                  

    =  -2,667,500   บาท 

 จะเห็นไดวาทางเลือกสําหรับแบบแรกใชตนทุนนอยท่ีสุดเนื่องจากเปนวิธีการดั้งเดิมและ
ไมไดนําเอาเทคโนโลยีใหมท่ีทันสมัยมาใชในการผลิตจึงไมถือวาเปนการพัฒนาแตในความเปนจริง
เนื่องจากการผลิตงานเซรามิกส ของแตละบริษัทนั้น  อาจจะมีความแตกตางกันในแตละผลิตภัณฑ 
บางคร้ังอาจจะไมเนนในเร่ืองของขนาดหรือความเท่ียงตรง แตจะเนนความสวยงาม ประหยัด หรือ
งานท่ีทําดวยมือ ก็อาจไมจําเปนท่ีจะตองใชเคร่ืองจักรท่ีทันสมัยซ่ึงอาจจะตองดูแฟกเตอรหรือ
พิจารณาในปจจัยอ่ืนท่ีเกี่ยวของดวยและถาหากจะพิจารณาในเร่ืองของคุณภาพของช้ินงานและ
ตองการท่ีจะพัฒนาองคกรใหมีศักยภาพในการแขงขันทางการคากับตลาดสากลแลวเห็นสมควร
อยางยิ่งท่ีจะตองนําเทคโนโลยีใหมเขามาใชในกระบวนการผลิต ดังนั้นแนวทางในทางเลือกการ
ผลิตควรจะเปล่ียนมาใชทางเลือกท่ีสองคือลงทุนซ้ือเคร่ืองจักรมาผลิตเอง   

ระยะเวลาคืนทุน 

 สําหรับการลงทุนซ้ือเคร่ืองจักรมาผลิตเอง โดยใชเงินลงทุนซ้ือเคร่ือง 1,200,000 บาท ใช
งานได 8 ป มีมูลคาซากประมาณ 200,000 บาท หากใชแลวคาดวาจะมีรายไดจากการผลิตของ
เคร่ือง ซีเอ็นซี ดังกลาวประมาณปละ 400,000 บาท หากคิดอัตราดอกเบ้ีย 10% ตอป ดังนั้น
สามารถคํานวณหาระยะเวลาคืนทุนไดดังนี้ 
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ภาพ 4.15  แสดงแผนภูมิการไหลของเงินลงทุนและรายไดจากการซ้ือเคร่ืองจักรมาผลิตเอง 

ใชวิธีมูลคาปจจุบัน   

   0 = ∑PW 

   0 = -P+A(P/A, i%, n) + F(P/F, i%, n) 

 แทนคา     0 = -1,200,000 + 400,000(P/F, 10%, n) +200,000(P/F, 10%, 8) 

  

หรือ  0 = -1,200,000 + 400,000                                + 200,000(P/F, 10%, 8) 

 

แทนคา  0 = -1,200,000 + 400,000                                         + 200,000(0.4665) 

ให   n = 3.4  ป 

แทนคา  0 ≠ -1,200,000 + 400,000                                         + 200,000(0.4665) 

  0 ≠  456.967  บาท  

แทนคา   n = 3.4 ป     จะทําใหคาสมการใกลเคียง 0  มากท่ีสุด 

∴  ระยะเวลาที่คุมทุนมากท่ีสุดคือ  3.4 ป 
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 อัตราผลตอบแทน 

 แนวทางในทางเลือกการผลิตโดยใชทางเลือกท่ีสองคือลงทุนซ้ือเครื่องจักรมา
ผลิตเอง ทําใหเราทราบตนทุนท่ีจะตองจัดหาในเบ้ืองตนและคาใชจายสุทธิรายป แตอยางไรก็ตาม
เรายังจําเปนท่ีจะตองทราบวาทางเลือก หรือวิธีการผลิตแบบใหมนี้ จะไดอัตราผลตอบแทน (Rate 

of Return) เทาใดเม่ือเทียบกับอัตราดอกเบ้ียเงินฝาก หรือเงินกู ซ่ึงตามหลักแลว อัตราผลตอบแทน
จะตองสูงกวาเงินฝาก หรือเงินกู  ในการคํานวณหาอัตราผลตอบแทน (Rate of Return 

Computations) จะตองทดลองกําหนด คาของอัตราดอกเบ้ีย   i  ของทางเลือกแลวหามูลคาปจจุบัน
ของคาใชจาย (Disbursements; PWD) เทากับมูลคาปจจุบันของรายรับ (Receipts; PWR) จาก
แผนภูมิการไหลของเงินลงทุนและรายไดจากการซ้ือเคร่ืองจักรมาผลิตเอง ดังภาพ 4.14 สามารถ
คํานวณไดดังตอไปนี้   (MARR = 10%) 

จาก             PWD = PWR   

   0 = PWR  - PWD  

หรือ                     0  =   ∑PW                                                                                                                                    

แทนคา       0 = -1,200,000 +200,000 (P/F,i*%,8) +400,000 (P/A, i*%,8)  

กําหนดให  i = 25 % 

มูลคาปจจุบันสุทธิ      = -1,200,000 +200,000 (P/F,25 %,8) +400,000 (P/A, 25 %,8)  

         = -1,200,000 +200,000 (0.1678) + 400,000 (3.329) 

         = 165,160 บาท  ≠ 0       

กําหนดให  i = 30 % 

มูลคาปจจุบันสุทธิ      = -1,200,000 +200,000 (P/F,30 %,8) +400,000 (P/A, 30 %,8)  

         = -1,200,000 +200,000 (0.1226) + 400,000 (2.925) 

         = -5,480  บาท  ≠ 0       

จะเห็นไดวา 

 ถา  i  =  25 %  มูลคาสุทธิปจจุบัน = 165,160  บาท 



 

 

86

( )0160,165
480,5160,165

2530
−×⎥⎦

⎤
⎢⎣

⎡
+
−

 ถา  i  = i*   มูลคาสุทธิปจจุบัน = 0  บาท 

 ถา  i  =  30 %  มูลคาสุทธิปจจุบัน = -5,480  บาท 

ทําการเทียบบัญญัติไตรยางศหาคา i  

 ∴ i* = 25 + 

  

อัตราผลตอบแทน (Rate of Return) = 29.84 % 

ควรลงทุนเพราะอัตราผลตอบแทนสูงกวาคา MARR ซ่ึงกําหนดไวคือ 10 % ตอป   


