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บทที่ 3 

ขอมูลและขัน้ตอนการวิจยั 

3.1 ขอมูลจาํเพาะของโรงงานตัวอยาง : บริษัทสยามคูโบตา อุตสาหกรรม จาํกัด 
 

โรงงานตัวอยาง : บริษัทสยามคูโบตา อุตสาหกรรม จํากัด มีการผลิตโดยสายการ

ประกอบเปนหลัก สําหรับผลิตภัณฑ ที่ผลิตในโรงงานจะทําการจัดซื้อชิ้นสวนจากผูผลิตชิ้นสวนแต

ละรายมาทําการประกอบ นอกจากนี้ยังมีการนําเขาผลิตภัณฑจากประเทศญี่ปุนโดยนํามาเปน

บางสวนหรือนํามาติดตั้งอุปกรณเสริมกอนที่จะสงขายไปยังลูกคา  

ผลิตภัณฑของโรงงานงานตัวอยางประกอบดวยผลิตภัณฑหลักไดแก เครื่องยนต

เอนกประสงค รถไถ และอุปกรณตอพวงชนิดตางๆ และผลิตภัณฑเสริมที่ทําการจางผลิตในนาม

ของโรงงานตัวอยางไดแก อะไหล น้ํามันเครื่อง ปุย เครื่องตัดหญา เครื่องพนยา เปนตน 

ผลิตภัณฑหลักที่ทําการประกอบมาที่สุดคือเครื่องยนตเอนกประสงค (diesel engine) 

และรถไถเดิมตาม (power tiller) เนื่องจาก 2 ผลิตภัณฑนี้มียอดขายสูงที่สุด ซึ่งจะเห็นไดดังภาพ

และตารางที่ 3.1 ซึ่งแสดงสัดสวนการผลิตและชนิดผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยาง ดังนี้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.1  

สัดสวนผลิตภัณฑที่ผลิตภายในโรงงาน 
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ตารางที่ 3.1  

ผลิตภัณฑหลกัที่ผลิตในโรงงาน 
 

ลําดับ

1 เครือ่งยนตดีเซลเอนกประสงค Diesel Engine

2 รถไถเดินตาม Power Tiller

3 รถไถน่ังขับ Kubota Riding Tiller

4 อปุกรณตอพวง Accessory

4.1 ผานบุกเบิก Disc Plow

4.2 ผานพรวน Rotary

4.3 ผานจาน Dics Harrow

4.4 ใบมีดดันดินหนา Front Dozer

5 รถแทรก็เตอร Tractor

6 รถดํานา Transplanter

7 รถเกี่ยวนวดขาว Combine Harvester

รายละเอียดผลิตภัณฑ

ผลิตภัณฑทีน่ําเขา มีการประกอบช้ินสวนเพิ่มเติมบางสวนภายในโรงงาน

ผลิตภัณฑทีน่ําช้ินสวนมาประกอบภายในโรงงานทัง้หมด
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เนื่องจากโรงงานตัวอยางเปนผูประกอบชิ้นสวนขึ้นเปนเครื่องจักรกลการเกษตร ดังนั้น

ชิ้นสวนที่นํามาประกอบเปนผลิตภัณฑ มีการจัดซื้อจัดหามาจากในและตางประเทศ  
ชิ้นสวนที่นําเขาจากตางประเทศ จะเปนสวนนอย โดยจะเปนชิ้นสวนที่มีการผลิตดวย

เทคโนโลยีข้ันสูง และไมสามารถหาผูผลิตภายในประเทศได ซึ่งโรงงานตัวอยางก็จะทําการสั่งซื้อ

เฉพาะชิ้นสวนไมมีสวนของแมพิมพ ชิ้นสวนในกลุมนี้ ไดแก ใบมีด gear box ลูกปนและตลับ

ลูกปน หัวฉีด ปมน้ํามันเชื้อเพลิง เปนตน 

ชิ้นสวนจัดซื้อภายในประเทศ จะเปนการจางทําโดยสงแบบใหผูผลิตชิ้นสวนทาํตาม

แบบ และโรงงานตัวอยางทาํการจัดซื้อในสวนของชิน้สวนเปนราคาตอชิ้น และสวนของแมพิมพที่

ใชทําการผลิต โดยสวนของแมพิมพจะเปนการลงทนุของโรงงานตัวอยาง คือจายคาแมพิมพแยก

ตางหากกอนทําการผลิตจริง และใหเปนความรับผิดชอบดูแลแมพิมพนัน้ๆ โดยผูผลิตชิ้นสวน 

ชิ้นสวนนีจ้ะมจีํานวนมากกวา 90 เปอรเซ็นต ซึง่สามารถแบงเปนกลุมใหญไดตามประบวนการ

ผลิตเปน 4 กลุม คือ กลุมชิน้สวนปมข้ึนรูป (stamping) กลุมชิ้นสวนงานหลอ (casting) และกลุม

ชิ้นสวนงานตดั (machining) และสุดทายคือกลุมอ่ืนๆ  

เมื่อพิจารณาที่การผลิตเครือ่งยนตดีเซลเอนกประสงคและรถไถเดิมตามที่มกีารผลิต

มากที่สุดแลวจะพบวา โดยที่ชิ้นสวนจัดซื้อจากภายนอกบริษัทที่เปนชิ้นสวนภายในประเทศสาํหรับ

เครื่องยนตดีเซลสูบนอนที่มมีูลคารวมสงูสดุคือประเภทงานหลอ(37%) อันดับ 2 คืองานโลหะแผน

ข้ึนรูป (33%) และสําหรับชิน้สวนรถไถเดมิตาม ชิน้สวนมูลคารวมสูงสุดอันดับ 1 คืองานโลหะแผน

ข้ึนรูป (63%) และอันดับ 2 คือ งานหลอ (15%) 

โดยเมื่อพิจาณาชิ้นสวนที่มกีารจัดซื้อสูงสดุของทั้งสองผลิตภัณฑหลัก พบวาชิน้สวน

โลหะแผนขึน้รูป (stamping) มีมูลคาสูงที่สุดในการผลิตเครื่องยนตดีเซลเอนกประสงคและรถไถ

เดินตาม ดังแสดงในภาพที ่3.2 และ 3.3 
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Value of parts separate by process : Engine

Stamping
33%

Casting
37%

Machining
13%

Other
17%

Stamping
Casting
Machining
Other

 
 

ภาพที ่3.2  

สัดสวนชิน้สวนที่จัดซื้อเพื่อใชในการผลิตเครื่องยนต (engine) 

 

Value of parts separate by process : Tiller

Stamping
63%

Casting
15%

Machining
8%

Other
14%

Stamping
Casting
Machining
Other

 
 

ภาพที ่3.3  

สัดสวนชิน้สวนที่จัดซื้อเพื่อใชในการผลิตรถไถเดินตาม (riding tiller) 

 

จึงสรุปไดวา สวนของตนทุนชิ้นสวนที่มีคาสูงสุดของโรงงานตัวอยางคือชิ้นสวน 

ประเภท stamping หรือชิ้นสวนโลหะแผนขึ้นรูป โดยสามารถแสดงตัวอยางชิ้นสวนดังกลาวที่

โรงงานตัวอยางใชผลิตไดดังภาพที่ 3.4 
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ภาพที ่3.4  

ตัวอยางชิ้นสวน stamping ที่ใชในการผลติ 

 

ในสวนของตนทุนชิ้นสวนสามารถคํานวณไดจากแบบการผลิต (drawing) โดยตรง

ประกอบราคาเหล็กแผนในทองตลาด ณ เวลานั้นๆ เปนขอมูลที่สามารถสืบคนหาราคากลางได แต

ในสวนของแมพิมพ ยังไมมีวิธีการคํานวณที่แมนยําในการประเมินราคาเพื่อหาความ  

เหมาะสมในการลงทุนหรือยอมรับราคาเนื่องจากแมพิมพจะถือเปนสินทรัพยของ

บริษัท การวิเคราะหหาปจจัยที่มีผลตอราคาแมพิมพชวยใหเกิดประโยชนในงานจัดซื้อ และการ

บริหารตนทุนของโรงงานตัวอยางมาก 
 

3.2 ขอมูลแมพมิพชิ้นงานโลหะแผนขึ้นรูปของโรงงานตวัอยาง 

จากบทที่ 2 ไดมีการแบงกลุมชนิดของแมพิมพข้ึนรูปโลหะแผนไวเปน 5 กลุม และเมื่อ

ทําการรวบรวมขอมูล พบวาชิ้นสวนขึ้นรูปโลหะแผน ที่โรงงานตัวอยางใชมีสัดสวนของแมพิมพแบง

ตามกลุมได ดังนี้ โดยพบวาชิ้นสวนขึ้นรูปโลหะแผนทุกชิ้น (100%) จะตองผานกระบวนการขึ้นรูป

ในกลุม blanking ทั้งหมด และจึงอาจผานขั้นตอนอื่นหรือจบกระบวนการเลย ข้ึนอยูกับรูปรางของ

ชิ้นงานที่ตองการ โดยพบวาชิ้นสวนชิ้นสวนขึ้นรูปโลหะแผนที่ใชประกอบในสายการผลิตผลิตภัณฑ
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หลักของโรงงานตัวอยางเปนชิ้นสวนที่ผานกระบวนการในกลุม blanking มากที่สุด ดังแสดงใน

ภาพที่ 3.5 

 

เปอรเซน็ตกระบวนการผลิตแบงตามกลุมตอช้ินงาน

0%

10%

20%

30%

40%

50%

60%
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80%

90%

100%

Blanking Group Bending &
Forming Group

Draw ing Group Compression
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Miscellaneous
Group

(Die Group)

(%)

 
 

ภาพที ่3.5 

สัดสวนของแมพิมพแบงตามกลุมของชิน้สวนขึ้นรูปโลหะแผนที่ใชในการผลิตของโรงงงานตัวอยาง 

 

เมื่อจําแนกตอถึงสัดสวนแมพิมพข้ึนรูปเหล็กแผนทีโ่รงงานตัวอยางใชในกลุม 

blanking พบวาโรงงานตวัอยางมีการใชแมพิมพในกลุมนี้อยู 6 ชนิดจากทัง้หมด 15 ชนดิ 

(ดังกลาวในเนือ้หาบทที ่ 2) โดยแมพิมพทัง้หมดจะอยูทีผู่ผลิตชิ้นสวนที่ทาํกระบวนการขึ้นรูปเหล็ก

แผนเปนชิน้งานตางๆ แลวจึงสงมาใหโรงงานตัวอยางประกอบเปนเครื่องจักรกลการเกษตร ซึ่ง

สัดสวนแมพมิพทัง้ 6 ชนิดของโรงงานตัวอยางแสดงไดดังภาพที่ 3.6  
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ภาพที ่3.6  

สัดสวนของแมพิมพแบงในกลุม blanking group ของโรงงานตัวอยาง 

 

โดยชิ้นสวนโลหะแผนขึน้รูปที่ใชประกอบในสายการผลติผลิตภัณฑหลักของโรงงาน

ตัวอยางเปนชิน้สวนที่ใชแมพิมพแบบ compound die มากที่สุด (40% ของแมพิมพทัง้หมด), 

แมพิมพ blanking die (23%), แมพิมพ piercing die (20%), แมพมิพ perforating die (10%), 

แมพิมพ fine blanking die (4%) และ แมพิมพ finish blanking die (3%) ตามลําดับ 

จากขอมูลของโรงงานตัวอยางที่ทําการรวบรวมทั้งหมด สรุปไดวา การศึกษาหาปจจัย

ที่มีผลตอตนทุนแมพิมพข้ึนรูปโลหะแผนในกลุม blanking ของชิ้นสวนของโรงงานตัวอยางจะ

สามารถทําใหประเมินราคาแมพิมพที่มีใชมากที่สุดของโรงงานตัวอยางได และสามารถใชปจจัยที่

มีผลตอตนทุนแมพิมพนี่ในการประเมินราคาแมพิมพชิ้นสวนใหมได อีกทั้งยังสามารถนําไป

ประยุกตใชกับชิ้นงานทุกชิ้นในกลุมเดียวกัน หรือเปนตนแบบในการตอยอดไปสูการวเิคราะหปจจยั

ที่มีผลตอตนทุนชิ้นสวนในกลุมอ่ืนๆไดตอไป 
เพื่อสรางเปนมาตรฐานในการประเมินราคาแมพิมพตัดและเจาะโลหะแผนของ

โรงงานตัวอยาง จึงไดวางแผนขั้นตอนการศึกษาตามลําดับหลังจากขั้นตอนการรวบรวมขอมูลมูล

ของโรงงานตัวอยางไว ดังแสดงในภาพที่ 3.7 
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ภาพที ่3.7   

 ผังขั้นตอนการศึกษา 
 

3.3 การศึกษาปจจัยที่มีผลตอราคาแมพิมพในกลุม blanking ของโรงงานตัวอยาง 

จากการศึกษาลักษณะแมพิมพงานโลหะแผนขึ้นรูปของโรงงานตัวอยางพบวา 

สามารถจําแนกแมพิมพงานตัดและเจาะของโรงงานตัวอยางไดเปน 6 กลุมคือแมพิมพแบบ 

compound die, แมพิมพแบบ blanking die, แมพิมพแบบ piercing die, แมพิมพแบบ 

ศึกษาปจจัยที่มีผลตอราคาแมพิมพงาน

ตัดและเจาะของโรงงาน 

รวบรวมและสรุปขอมูลราคาแมพิมพตัด

และเจาะ ของโรงงานตัวอยาง 

วิเคราะหขอมูลที่จําแนกไดตามหลักการที่

เกี่ยวของทางดานตนทุน 

เปรียบเทียบราคาแมพิมพประเมินไดกบัราคาที่โรงงาน

ตัวอยางอนุมัติซ้ือขาย 

สรางมาตรฐานในการประเมินราคา

แมพิมพตัดและเจาะ ของโรงงานตัวอยาง 

ทดสอบการประเมินราคาแมพิมพตัดและ 

เจาะชิ้นสวนใหม ของโรงงานตัวอยาง 

สรุปผลการศึกษาปจจัยที่มีผลตอราคา

แมพิมพตัดและเจาะ ของโรงงานตัวอยาง 

ขั้นตอนที่ 1 

ขั้นตอนที่ 7 

ขั้นตอนที่ 6 

ขั้นตอนที่ 5 

ขั้นตอนที่ 4 

ขั้นตอนที่ 3 

ขั้นตอนที่ 2 
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perforating die, แมพิมพแบบ fine blanking die และ แมพิมพแบบ finish blanking die 

ตามลําดับ  

เมื่อทําการศึกษาตอถึงปจจัยที่มีผลตอราคาแมพิมพทั้ง 6 กลุมนี้ ผูทําการศึกษาได

ศึกษาราคาแมพิมพของแตละชิ้นงานที่มีการอนุมัติราคาในอดีตของโรงงานตัวอยาง สามารถสรุป

ไดวาราคาแมพิมพมีความหลากหลายไมสามารถสรุปไดโดยดูจากราคาที่มีการบันทึกไวในการ

อนุมัติราคาไดเพียงอยางเดียว จึงไดทําการเขาไปศึกษาจากแมพิมพและกระบวนการผลิตชิ้นงาน

จริงที่ผูผลิตชิ้นสวนของโรงงานตัวอยาง โดยทําการคัดเลือกจากผูผลิตชิ้นสวนจํานวน 5 ราย และ

แตละรายจะขอเขาไปดูกระบวนการผลิตชิ้นงานที่มีแผนการผลิตในขณะนั้น สวนชิ้นงานอื่นๆ ที่ไม

มีแผนการผลิต ไดขอเขาไปดูและเก็บขอมูลแมพิมพและกระบวนการทํางานอื่นๆ ที่อาจเกี่ยวของ

และสงผลตอราคาของแมพิมพ 

ผลจากการเขาไปทําการศึกษาขอมูล กบัผูผลิตแมพิมพตัดและเจาะโลหะแผนใหกบั

โรงงานตัวอยางสรุปไดวา ปจจัยที่สงผลตอราคาแมพมิพของชิน้งานแตละชิ้นมีความคลายคลึงกับ

สําหรับผูผลิตชิ้นสวนแตละราย โดยสามารถแบงออกไดเปน 3 กลุม ไดแกกลุมปจจัยที่เกี่ยวของกับ

แมพิมพ, กลุมปจจัยที่เกี่ยวของกับเครื่องจกัร และกลุมปจจัยที่เกี่ยวของกับชิน้งาน 

กลุมปจจัยที่เกี่ยวของกับแมพิมพ 

ไดแกปจจัยเรื่องความแตกตางของแมพมิพแตละชุด ซึง่ไดแก วัสดุที่ใชทาํแมพิมพ, 

ขนาดแมพิมพ, น้าํหนกัแมพมิพ, ความซับซอนของแมพมิพ, ชิ้นสวนทีม่ีการใชเพิ่มเติม เปนตน 

 กลุมปจจัยที่เกี่ยวของกับเครื่องจักร 

ไดแกปจจัยเรื่องความแตกตางของเครื่องจักรที่ใชกับแมพิมพแตละชุดวามกีารใช

เครื่องจักร ชนดิไหน ขนาดเครื่องจักรเปนอยางไร เปนตน 

 กลุมปจจัยที่เกี่ยวของกับชิน้งาน 

ไดแก ปจจัยเรื่องความแตกตางของชิ้นงานแตละชิ้นเองวามีการใชวัสดุ (โลหะแผน

ชนิดไหน), ขนาดแผนตัดปอนเขาเขาเครื่อง, ขนาดและความหนาของชิ้นงานเปนตน 

 กลุมปจจัยอืน่ๆ 

นอกจากปจจยัใน 3 กลุมแรกยังมีปจจัยอื่นๆที่แตกตางกนัตามผูผลิตชิ้นสวนแตละ

รายซึ่งอาจสงผลตอราคาแมพิมพ แตไมชัดเจน เชน ลักษณะการออกแบบแมพมิพทีเ่ปนความรู

ความชาํนาญของผูผลิตชิ้นสวนแตละราย เวลาที่ใชในการออกแบบ เทคนิคการผลิตแมพิมพแบบ

ตางๆ เปนตน ซึ่งปจจัยในกลุมนี้จะทําใหผูผลิตชิ้นสวนแตละรายมตีนทนุการนําเนินการแตกตาง

กัน 
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นอกจากการเขาไปสอบถามจากผูผลิต จํานวน 5 รายที่สามารถใหเขาไปดูสถานที่จริง

ไดถึงปจจัยที่จะมีผลตอราคาแมพิมพตัดและเจาะของโรงงานตัวอยางแลว ผูทําการศึกษาไดจัดทํา

แบบสอบถามเพื่อสอบถามขอมูลไปยังผูผลิตชิ้นสวนของโรงงานตัวอยางที่มีการผลิตและใช

แมพิมพตัดเจาะโลหะแผนซึ่งมีทั้งหมด 12 ราย โดยปจจัยที่นํามาใชในแบบสอบถามเกิดจากการ

คัดเลือกเบื้องตนถึงปจจัยที่สําคัญที่ไดจากการเก็บขอมูลจริงที่ผูผลิตชิ้นสวนแตละราย วาปจจัย

ชนิดตางๆ ที่มีผลตอราคาแมพิมพ มีผลมากหรือนอยอยางไรโดยใหลําดับคะแนนจาก 1 – 6 และ

นํามาสรุปเปนปจจัยที่มีผลตอราคาแมพิมพงานตัดและเจาะโลหะแผนของโรงงานตัวอยางและ

ผูผลิตในกลุมอุตสาหกรรมเครื่องจักรกลการเกษตร 

จากการศึกษาปจจัยทีม่ีผลตอราคาแมพิมพตัดและเจาะโลหะแผนทัง้ 6 กลุมดังทีไ่ด

แสดงในรูปที ่3.6 ดวยการเขาไปทําการสาํรวจแมพมิพที่ใชทาํชิ้นสวนใหกบัโรงงานตัวอยางที่ผูผลิต

ชิ้นสวน จากการศึกษาปจจัยที่มีผลตอราคาแมพมิพงานตัดและเจาะโลหะแผนของชิ้นสวนที่ผูผลิต

ชิ้นสวนผลิตใหกับโรงงานตวัอยางในเบื้องตน และนํามาสรุปเปนคาลําดับความสาํคัญดวยการใช

แบบสอบถามไปยังผูผลิตชิน้สวนแตละรายแลว จากผลการสอบถามพบวาปจจยัที่มีผลตอราคา

แมพิมพงานตดัและเจาะโลหะแผนในกลุมอุตสาหกรรมเครื่องจักรกลการเกษตร สามารถแบงออก

ไดเปน 6 ปจจัยซึ่งแตละปจจัยมีผลตอราคาแมพิมพ ดังนี ้

 ปจจยัที ่1 ชนดิของเครื่องจักรที่ใชกับแมพิมพ (machine type)  

สําหรับเครื่องจักรที่ใชปมข้ึนรูปสามารถแบงชนิดเครื่องจักรออกไดเปน 2 ชนิดคือ 

ชนิดใชเพลาขอเหวีย่ง (crank) และชนิดไฮดรอลิก (hydraulic) โดยพบวา สวนใหญแมพิมพที่ใช

กับเครื่องพิมพไฮดรอลิกจะมีขนาดใหญกวาชนิดที่ใชกับเครื่องเพลาขอเหวี่ยง โดยก็ข้ึนอยูวาผูผลิต

ชิ้นสวนแตละรายมีการใชเครื่องปมแบบไหนเปนหลักดวย 
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Crank Press Machine Hydralic Press Machine  
  

ภาพที ่3.8 

เครื่องจักรปมโลหะแผนขึน้รูปชนิดใชเพลาขอเหวี่ยง (crank) และ 

ชนิดไฮดรอลิก (hydraulic) 

 

 ปจจัยที ่2 ขนาดของเครื่องจักร (ตัน) 

เครื่องจักรปมข้ึนรูปทั้งชนิดเพลาขอเหวี่ยง (crank) และชนิดไฮดรอลิก (hydraulic) 

จะถูกกําหนดขนาดโดยใชขนาดแรงที่เครื่องจักรใหแรงในการเคลื่อนทีก่ดตัดชิ้นงานใน 1 รอบการ

ทํางาน (stroke) ซึ่งมีหนวยเปนตัน (ตัน) โดยขนาดของแรงที่ตางกันจะสงผลตอขนาดและรูปแบบ

ของแมพิมพทีจ่ะใชในการตัดและเจาะชิน้งาน โดยขนาดเครื่องจกัรปมข้ึนรูปมาตรฐานสามารถ

แสดงได ดังตารางที่ 3.2 

 

ตารางที่ 3.2 

ขนาดเครื่องจกัรปมข้ึนรูปมาตรฐานที่มีในอุตสาหกรรมเครื่องจักรกลการเกษตร 
 

Crank Hydralic
30 Ton 100 Ton
50 Ton 150 Ton
80 Ton 200 Ton

100 Ton 250 Ton
150 Ton 500 Ton
200 Ton 1000 Ton
250 Ton

ขนาดมาตรฐานของเครื่องปมข้ึนรูปโละหะแผน(ตัน)
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 ปจจัยที ่3 รูปแบบการจัดวาง guide post ในชุด die set มาตรฐาน 

สําหรับแมพมิพงานตัดและเจาะเหล็กแผนทุกชนิดจะมกีารใชชุด die set มาตรฐาน 

ซึ่งประกอบไปดวย top shoe, bottom shoe ยึดติดมากบั guide post set ซึ่งสามารถสั่งซื้อจาก

ผูผลิตเปนชิ้นสวนสาํเร็จมาโดยเลือกชนิดวัสดุ ขนาดความกวาง ความยาว ความหนา plate 

จํานวน ตําแหนง และการจดัวางของ guide post ได โดยทั่วไปทางผูผลิตชุด die set มาตรฐาน 

จะมีรูแบบการจัดวาง guide post ใหเลือก 5 แบบ ดังแสดงในตารางที่ 2.5 ซึ่งรูปแบบการจัดวาง

และจํานวนของ guide post ที่แตกตางกนันีเ่องจะสงผลถงึราคาของแมพมิพตัดและเจาะโลหะ

แผนดวย 

 ปจจัยที ่4 น้ําหนกัของชุด die set มาตรฐาน 

นอกจากปจจยัทางดานแบบการจัดวาง  guide post ในชุด die set มาตรฐานที่มผีล

ตอราคาของแมพิมพแลว น้าํหนักของชุด die set มาตรฐาน ก็เปนปจจัยที่มีผลตอราคาเชนกนั

เพราะน้ําหนักของชุด die set มาตรฐาน มาจากการเลือกใชวัสดุทาํ  top shoe และ bottom shoe 

และขนาดกวางคูณยาวที่ใช ซึ่งผูผลิตชุด die set มาตรฐานจะมีการกําหนดเปนชวงขนาดใหผูผลิต

แมพิมพเลือกใชไดทันท ี 

 ปจจัยที ่5 ความหนาของโลหะแผนชิน้งานทีท่ําการตัดและเจาะ 

เนื่องจากความแตกตางของชิ้นงานแตละชิ้นสงผลตอการออกแบบและผลิตแมพิมพ

ตัดเจาะชิ้นงานนัน้ๆ ซึ่งในกลุมโลหะแผนที่ใชในอุตสาหกรรมเครื่องจักรกลการเกษตรนั้นจะมีการ

ใชโลหะแผนตางชนิดกนัไมมาก ทาํใหปจจัยที่สงผลตอความแตกตางของชิ้นงานเปนหลกัคือความ

หนาของโลหะแผนที่ใชในการตัดและเจาะ ซึ่งจะสงผลโดยตรงถึงความตองการความแข็งแรงของ

แมพิมพและขนาดเครื่องจกัรที่ตองใชกับแมพิมพนัน้ๆ โดยความหนาที่เปนมาตรฐานของโลหะแผน

ที่มีใชทัว่ไปในอุตสาหกรรมเครื่องจักรกลการเกษตรสามารถแสดงไดดังตารางที ่3.3 
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ตารางที่ 3.3 

ขนาดความหนาของโลหะแผนทัว่ไปที่มีใชในอุตสาหกรรมเครื่องจักรกลการเกษตร 
 

เหลก็แผนรีดรอน (SPHC/SS400) เหลก็แผน P/O (SPHC P/O) เหลก็แผนรีดเยน็ (SPCC/SPCE)
1.2 1.2 0.6
1.6 1.4 0.8
2 1.5 1

2.3 1.6 1.2
2.5 2 1.4
3 3.2 1.6

3.2 4 1.8
4 6 2

4.5 2.3
5 2.5
6 2.6
8 3
9 3.2

ความหนาของโลหะแผนทัว่ไปทีมี่ใชในอุตสากรรมเครื่องจกัรกลการเกษตร (มม.)

 

 ปจจัยที ่6 ปจจัยอื่นๆ 

ปจจัยอื่นๆ ที่สงผลตอราคาแมพิมพตัดและเจาะโลหะแผน คือปจจัยรองทีม่ีผลตอ

ความแตกตางของราคาแมพมิพทีน่อกเหนอืจากการพิจารณาปจจัยหลกัทัง้ 5 ปจจัยแรก ซึ่งไดแก 

ปจจัยดานชนดิของวัสดุชิ้นงาน, ชนิดของวัสดุที่ใชทาํชุด die set มาตรฐาน, ขนาดของแผนเหลก็

ปอนเขาเครื่องที่ใชในการตัดและเจาะ ยอดการผลิตตอป และผูผลิตชิ้นสวนแตละรายที่มีลักษณะ

การออกแบบแมพิมพที่เปนความรูความชาํนาญของผูผลิตชิ้นสวนแตละราย ซึ่งมีความแตกตางกนั 

รวมถึงเวลาที่ใชในการออกแบบ เทคนิคการผลิตแมพิมพแบบตางๆ ซึ่งมีตนทนุในการดําเนินงาน

แตกตางกนัดวย 
3.3.1 การสํารวจความสําคัญปจจัยที่มีผลตอราคาแมพมิพตัดและเจาะโลหะ

แผนจากผูผลิตชิ้นสวนใหกับโรงงานตัวอยาง 
ในการวิเคราะหถึงปจจัยที่มีผลตอราคาแมพิมพตัดและเจาะโลหะแผนจากผูผลิต

ชิ้นสวนใหกับโรงงานตัวอยาง ผูจัดทําใหทําแบบสอบถามไปยังผูผลิตชิ้นสวนโลหะตัดและเจาะที่

ผลิตชิ้นสวนใหกับโรงงานตัวอยาง ถึงความสําคัญของปจจัยแตละตัวตอตอราคาแมพิมพตัดและ

เจาะโลหะแผน โดยแบบชวงคะแนนออกเปนชวง 1 – 6 คะแนนเรียงตามลําดับความสําคัญของ 

แตละปจจัยจากนอยไปมาก พบวาผลการตอบแบบสอบถามของผูผลิตชิ้นสวนทัง้ 12 ราย แสดง

ไดดังตารางที ่3.4 และผลสรุปคะแนนจากแบบสอบถามสามารถแสดงไดดังตารางที ่3.5 และภาพ

ที่ 3.9 
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ตารางที่ 3.4 

แบบสอบถามผูผลิตชิ้นสวน 12 ราย ถงึปจจัยที่มีผลตอตนทนุแมพมิพตัดและเจาะโลหะแผน 
 

1 2 3 4 5 6
1 ชนิดของเครื่องจกัรทีใ่ชกบัแมพิมพ (Machine Type) 
2 ขนาดของเครื่องจกัร (Ton)
3 รูปแบบการจดัวาง Guide Post ในชุด Die Set มาตรฐาน
4 น้ําหนักของชุด Die Set มาตรฐาน
5 ความหนาของโลหะแผนชิ้นงานทีท่ําการตดั/ เจาะ
6 ปจจยัอืน่ๆ

คะแนน 
ปจจยัลําดับที่

 
 

 

ตารางที่ 3.5 

ผลการตอบแบบสอบถามผูผลิตชิ้นสวน 12 ราย ถึงปจจยัที่มีผลตอ 

ตนทนุแมพิมพตัดและเจาะโลหะแผน 
 

คะแนน ปจจยัลําดับที ่1 ปจจยัลําดับที่ 2 ปจจยัลําดับที่ 3 ปจจยัลําดับที่ 4 ปจจยัลําดับที ่5 ปจจยัลําดับที่ 6
ผูผลติชิ้นสวน 1 6 5 2 4 3 1
ผูผลติชิ้นสวน 2 6 5 3 4 2 1
ผูผลติชิ้นสวน 3 5 6 4 3 1 2
ผูผลติชิ้นสวน 4 6 5 3 4 2 1
ผูผลติชิ้นสวน 5 5 6 3 4 2 1
ผูผลติชิ้นสวน 6 5 4 3 6 2 1
ผูผลติชิ้นสวน 7 6 5 4 3 2 1
ผูผลติชิ้นสวน 8 4 6 3 5 2 1
ผูผลติชิ้นสวน 9 6 5 3 4 1 2
ผูผลติชิ้นสวน 10 6 5 3 4 2 1
ผูผลติชิ้นสวน 11 5 6 3 4 2 1
ผูผลติชิ้นสวน 12 6 5 3 4 2 1
รวมคะแนน 66 63 37 49 23 14
คะแนนเฉลีย่ 5.50               5.25               3.08              4.08              1.92               1.17               
ลําดับ 1 2 4 3 5 6  
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คะแนนเฉลี่ย

 
 

ภาพที ่3.9 

ผลคะแนนเฉลีย่ของปจจัยทีม่ีผลตอตนทนุแมพิมพตัดและเจาะ โลหะแผน 

 

โดยที่จากการสรุปการตอบขอมูลจากผูผลิตชิ้นสวนพบวาปจจัยที่สงผลตอราคา

แมพิมพงานปมข้ึนรูปโลหะแผนมีลําดับความสําคัญดังนี ้

อันดับ 1: ชนิดของเครื่องจักรที่ใชกับแมพิมพ (machine type) 

อันดับ 2: ขนาดของเครื่องจักร (ตัน) 

อันดับ 3: น้ําหนักของชุด die set มาตรฐาน 

อันดับ 4: รูปแบบการจัดวาง guide post ในชุด die set มาตรฐาน 

อันดับ 5: ความหนาของโลหะแผนชิ้นงานที่ทาํการตัดและเจาะ 

อันดับ 6: ปจจัยอื่นๆ 

จากการสํารวจปจจัยดังกลาว สารนพินธฉบับนี้ไดทาํการเก็บขอมลูการอนุมัติราคา

แมพิมพงานตดัและเจาะโลหะแผนที่มกีารอนุมัติใชต้ังแตป พ.ศ. 2533 จนถงึปจจุบันของโรงงาน

ตัวอยาง ทั้งหมดแลวทําการแบงแยกขอมลูที่ไดออกเปน 6 กลุมยอยของแมพิมพที่ไดทําการสํารวจ

ในขางตนวาเปนชนิดของแมพิมพทัง้หมดที่โรงงานตัวอยางมีการใชงาน 

3.3  ขอมูลราคาแมพิมพในกลุม blanking group ของโรงงานตัวอยาง 

จากการรวบรวมขอมูลการอนุมัติราคาแมพิมพงานตัดและเจาะโลหะแผนที่มกีาร

อนุมัติใชต้ังแตป พ.ศ. 2533 จนถึงปจจุบันของโรงงานตัวอยาง พบวามีการอนุมัติราคาแมพิมพ
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งานตัดและเจาะโลหะแผนทัง้สิ้น 97 รายการ จากชิน้สวน 49 ชิ้นสวนที่ผลิตโดยผูผลิตชิ้นสวนงาน

โลหะแผนใหกบัโรงงานตัวอยางจํานวน 12 ราย 

จากนั้นทําการแบงแยกขอมลูที่ไดออกเปน 6 กลุม ไดแก แมพิมพแบบ compound 

die, แมพิมพแบบ blanking die, แมพมิพแบบ piercing die, แมพิมพแบบ perforating die, 

แมพิมพแบบ fine blanking bie และ แมพมิพแบบ finish blanking die จําแนกตาม 5 ปจจัยหลัก

ที่มผีลตอราคา 

โดยเงื่อนไขของกลุมตัวอยางที่ทําการเก็บขอมูลจากโรงงานตัวอยาง จะมีขอบเขตของ

การพิจารณา คือ 

1. พิจารณาเฉพาะแมพิมพตัดและเจาะ  

2. แมพิมพตัดพิจารณาที่การตัด 1 ชิ้นตอ stroke 

3. แมพิมพเจาะพิจารณาที่การเจาะ 1 รู, 2 รู หรือมากกวา 2 รู ใน 1 รอบการทํางาน

ของเครื่องจักร 

4. ขนาดชิ้นงานที่ทําการตัดเจาะ จะพิจารณาขนาดแบบ กวาง คูณ ยาว หรือ

พิจารณาตามขนาดของแผนตัดปอนเขาเครื่อง  

5. ขนาดแมพิมพจะพิจารณาแบงที่ขนาดของ die set ซึ่งเปนชิ้นสวนมาตรฐานของ

แมพิมพงานโลหะแผน 

6. ชนิดเครื่องปมจะพิจารณาวาเปนแบบเพลาขอเหวี่ยงหรือไฮดรอลิกเทานั้นเนื่องจาก

ผูผลิตชิ้นสวนใหกับโรงงานตัวอยางใชเครื่องจักร 2 แบบนี้ 

7. ขนาดเครื่องปมจะพิจารณาวาเปนที่ แรงกดตอคร้ังของเครื่อง (ตัน) 

8. จํานวนขอมูลจะเก็บต้ังแตปจจุบันยอนกลับจนถึงขอมูลแรกที่มีการอนุมัติราคาของ

โรงงานตัวอยาง 

9. จํานวนการผลิตตอปที่จะสงผลตอการคํานวณอายุแมพิมพ (tool life) จะอางอิง

จากยอดขายตามแผนผลิตป 2008  

ดวยเงื่อนไขและวิธีการเก็บและจําแนกขอมูลขางตน สามารถแสดงขอมูลราคาแมพิมพ

ของโรงงานตัวอยางไดดังตารางที่ 3.6 – 3.11 โดยแบงชนิดของแมพิมพ 

 
 


