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ตารางที่ 3.6 

ขอมูลราคาแมพิมพแบบ compound die 
 

 
การจัดวาง

น้ําหนัก 
Die Set

ความหนา
ช้ินงาน

ลําดับท่ี ชนิดของแมพิมพ Guid Post Set (Kg) (mm)
เวลาท่ี

อนุมัติราคา
1        Compound Die Hydralic 200 F 277 3 175,000         1/6/50
2        Compound Die Hydralic 400 F 31 3 200,000         22/5/50
3        Compound Die Hydralic 250 F 130 1.2 175,000         1/12/43
4        Compound Die Hydralic 250 F 223 1.2 270,000         1/3/44
5        Compound Die Hydralic 250 F 130 1.2 175,000         1/12/43
6        Compound Die Hydralic 250 F 223 1.2 270,000         1/3/44
7        Compound Die Hydralic 150 B 20 1.2 120,000         1/12/43
8        Compound Die Hydralic 100 F 12 1.2 350,000         11/9/49
9        Compound Die Crank 80 C 8 3 18,000          1/12/42

10      Compound Die Crank 80 C 8 3 18,000          1/12/42
11      Compound Die Hydralic 250 F 49 6 450,000         15/7/40
12      Compound Die Crank 80 B 10 3 25,000          11/9/43
13      Compound Die Hydralic 250 F 49 9 480,000         1/6/40
14      Compound Die Crank 100 B 10 1.2 55,000          20/6/37
15      Compound Die Crank 100 B 10 1 60,000          1/4/41
16      Compound Die Crank 100 C 12 4.5 95,000          15/7/40
17      Compound Die Crank 100 B 12 6 95,000          1/6/40
18      Compound Die Hydralic 300 C 25 2.6 150,000         1/7/48
19      Compound Die Hydralic 200 F 232 0.8 285,000         1/2/45
20      Compound Die Hydralic 200 F 130 0.8 224,000         15/1/45
21      Compound Die Hydralic 200 F 209 0.8 320,000         1/2/45
22      Compound Die Hydralic 200 F 320 0.8 290,500         15/1/45
23      Compound Die Hydralic 150 B 118 3 50,000          1/1/45
24      Compound Die Hydralic 150 B 118 3 60,000          1/6/45
25      Compound Die Crank 150 C 163 3 95,000          15/4/40
26      Compound Die Crank 150 B 201 3 112,000         1/6/40
27      Compound Die Hydralic 300 F 282 1 151,800         11/11/39
28      Compound Die Hydralic 300 B 32 1 110,400         11/11/39
29      Compound Die Hydralic 300 F 265 1 150,000         10/6/40
30      Compound Die Hydralic 300 B 11 1 136,000         10/6/40
31      Compound Die Crank 250 B 25 9 140,000         1/5/51
32      Compound Die Hydralic 250 F 320 0.8 263,000         1/4/49
33      Compound Die Hydralic 200 F 209 0.8 195,000         1/4/49
34      Compound Die Hydralic 200 B 14 6 70,000          15/6/51
35      Compound Die Hydralic 250 B 27 4.5 85,000          15/6/51
36      Compound Die Hydralic 100 C 11 1 40,000          15/6/51
37      Compound Die Hydralic 100 C 27 1 40,000          15/6/51
38      Compound Die Hydralic 200 B 23 4.5 65,000          15/6/51
39      Compound Die Hydralic 200 B 27 3.2 70,000          15/6/51

ชนิด
เครื่องจักร

ขนาด
เครื่องจักร 

(Ton)
ราคาแมพิมพ 
(บาท/หนวย)
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ตารางที่ 3.7 

ขอมูลราคาแมพิมพแบบ blanking die 
 

การจดัวาง
นําหนัก 
Die Set

ความหนา
ชิ้นงาน

ลําดับที่ ชนิดของแมพมิพ Guid Post Set (Kg) (mm)
เวลาที่

อนุมัติราคา
1         Blanking Die Hydralic 150 B 12 6 140,000       1/1/48
2         Blanking Die Hydralic 250 C 147 1.2 66,000         28/6/33
3         Blanking Die Hydralic 250 F 61 3 128,000       1/5/34
4         Blanking Die Hydralic 250 F 61 3 128,000       1/5/34
5         Blanking Die Hydralic 110 C 19 4.5 40,000         25/7/51
6         Blanking Die Hydralic 110 C 19 4.5 35,000         25/7/51
7         Blanking Die Hydralic 300 B 34 6 170,000       15/7/40
8         Blanking Die Hydralic 250 C 176 0.8 85,000         15/8/35
9         Blanking Die Hydralic 200 F 529 1 215,000       1/7/48

10       Blanking Die Hydralic 200 B 141 1.2 120,000       1/7/48
11       Blanking Die Crank 80 C 8 0.8 37,000         1/7/51
12       Blanking Die Crank 80 B 27 0.8 115,000       11/11/39
13       Blanking Die Crank 80 F 40 0.8 250,000       10/6/40
14       Blanking Die Crank 80 C 17 6 39,500         15/6/51
15       Blanking Die Crank 80 C 31 6 45,200         15/6/51
16       Blanking Die Crank 80 C 22 3.2 45,000         1/5/51
17       Blanking Die Crank 80 C 12 6 34,500         1/5/51
18       Blanking Die Hydralic 200 B 61 0.8 125,000       20/7/51
19       Blanking Die Crank 200 C 26 4.5 47,000         1/7/50
20       Blanking Die Crank 150 C 16 4.5 20,000         15/6/51
21       Blanking Die Crank 100 C 19 3 35,000         15/6/51
22       Blanking Die Crank 150 C 19 3 30,000         15/6/51

ชนิด
เครื่องจกัร

ราคา
แมพมิพ 

(บาท/หนวย)

ขนาด
เครื่องจกัร 

(Ton)

 
 

ตารางที่ 3.8 

ขอมูลราคาแมพิมพแบบ piercing die 
 

การจดัวาง
นําหนัก 
Die Set

ความหนา
ชิ้นงาน

ลําดับที่
ชนิดของ
แมพมิพ Guid Post Set (Kg) (mm)

เวลาที่
อนุมัติราคา

1        Piercing Die Crank 45 C 12 6 50,000            1/1/48
2        Piercing Die Crank 80 C 12 4.5 20,000            1/1/50
3        Piercing Die Hydralic 200 B 23 1.2 55,000            28/6/33
4        Piercing Die Crank 110 C 8 4.5 50,000            22/5/50
5        Piercing Die Hydralic 300 B 27 1.2 60,000            1/6/50
6        Piercing Die Hydralic 300 B 34 1.2 75,000            1/6/50
7        Piercing Die Crank 80 C 8 0.8 20,000            20/6/37
8        Piercing Die Crank 80 C 8 0.8 12,700            20/3/42
9        Piercing Die Crank 80 C 9 0.8 22,500            21/3/42

10      Piercing Die Crank 80 C 8 0.8 50,600            11/11/39
11      Piercing Die Crank 80 F 40 0.8 11,000            10/6/40
12      Piercing Die Crank 80 F 16 3.2 41,500            1/5/51
13      Piercing Die Crank 80 F 13 6 28,500            1/5/51
14      Piercing Die Crank 80 B 47 0.8 45,000            1/4/49
15      Piercing Die Crank 200 F 26 4.5 45,000            1/7/50
16      Piercing Die Crank 150 F 13 4.5 5,000              15/6/51
17      Piercing Die Crank 200 F 21 6 25,000            15/6/51
18      Piercing Die Crank 200 F 17 6 20,000            15/6/51
19      Piercing Die Crank 150 C 8 4.5 20,000            15/6/51

ราคาแมพมิพ 
(บาท/หนวย)

ชนิด
เครื่องจกัร

ขนาด
เครื่องจกัร 

(Ton)
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ตารางที่ 3.9 

ขอมูลราคาแมพิมพแบบ perforating die 
 

การจดัวาง
นําหนัก 
Die Set

ความหนา
ชิ้นงาน

ลําดับที่
ชนิดของ
แมพมิพ Guid Post Set (Kg) (mm)

เวลาที่
อนุมัติราคา

1        Perforating Die Hydralic 250 F 61 3 60,000            1/5/34
2        Perforating Die Hydralic 250 F 61 3 60,000            1/5/34
3        Perforating Die Crank 30 B 28 4.5 10,000            25/7/51
4        Perforating Die Crank 30 B 28 4.5 10,000            25/7/51
5        Perforating Die Hydralic 250 B 61 4.5 46,000            15/7/40
6        Perforating Die Hydralic 200 D 138 1.2 256,000          1/7/48
7        Perforating Die Crank 80 F 12 6 33,900            15/6/51
8        Perforating Die Crank 80 F 32 6 88,000            15/6/51
9        Perforating Die Hydralic 80 F 77 0.8 35,000            20/7/51

10      Perforating Die Hydralic 150 F 51 1.2 70,000            15/6/51

ชนิด
เครื่องจกัร

ขนาด
เครื่องจกัร 

(Ton)
ราคาแมพมิพ 
(บาท/หนวย)

 

 

ตารางที่ 3.10 

ขอมูลราคาแมพิมพแบบ fine blanking die 
 

การจัดวาง
นําหนัก 
Die Set

ความหนา
ชิ้นงาน

ลําดับท่ี ชนิดของแมพิมพ Guid Post Set (Kg) (mm)
เวลาท่ี

อนุมัติราคา
1         Fine Blanking Die Hydralic 250 B 71 6 128,500       15/7/40
2         Fine Blanking Die Hydralic 250 B 71 9 145,000       1/6/40
3         Fine Blanking Die Crank 100 C 19 4.5 24,000         1/1/45
4         Fine Blanking Die Crank 100 C 19 4.5 30,000         1/6/45

ชนิด
เครื่องจักร

ขนาด
เครื่องจักร

 (Ton)

ราคา
แมพิมพ 

(บาท/หนวย)

 

 

ตารางที่ 3.11 

ขอมูลราคาแมพิมพแบบ finish blanking die 
 

การจัดวาง
นําหนัก 
Die Set

ความหนา
ชิ้นงาน

ลําดับที่ ชนิดของแมพิมพ Guid Post Set (Kg) (mm)
เวลาที่

อนุมัติราคา
1         Finish blanking Die Crank 100 C 16 1 80,000         1/1/48
2         Finish blanking Die Crank 80 B 10 0.8 47,500         1/7/48
3         Finish blanking Die Crank 80 B 10 1.2 57,600         1/1/43

ชนิด
เครื่องจักร

ขนาด
เครื่องจักร 

(Ton)

ราคา
แมพิมพ 

(บาท/หนวย)
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BLANKING PUNCH

TOP SHOE

PUNCH RETAINER BACKUP

SUB PLATE

BOTTOM SHOE

G
U

ID
E

 P
O

S
T 

SE
T PUNCH RETAINTER

STRIPPER

GUIDE PLATE

DIE BLOCK

G

H
F

E

D

C

A

B

I

3.3.1 ปจจัยดานองคประกอบของแมพิมพตัดและเจาะ โลหะแผนที่มผีลตอราคา 

 หลังจากทําการแบงแยกขอมูลที่ไดออกเปน 6 กลุม จําแนกตาม 5 ปจจัยหลักที่มีผล

ตอราคาแลว เพื่อที่จะสามารถประเมินราคาแมพิมพของโรงงานอื่นๆ ได จึงตองศึกษาถึงปจจัย

อ่ืนๆที่มีผลตอราคาแมพิมพดวย โดยการจําแนกเพิ่มเติมจากปจจัยหลัก ซึ่งในสวนของชนิดของ

แมพิมพชนิดของเครื่องจักร ขนาดของเครื่องจักร(ตัน) และความหนาของชิ้นงาน(มิลลิเมตร) เปน

ปจจัยที่จะสามารถคํานวณและประมาณการไดโดยใชแบบการผลิตของชิ้นสวน (drawing) 

 ปจจัยที่สามารถแจกแจงเพิ่มเติมได คือสวนโครงสรางของแมพิมพตัดและเจาะดังที่ได

กลาวถึงในบทที่ 2 วาจะประกอบไปดวยสวนประกอบตางๆ ดังภาพที่ 3.10 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.10  

สวนประกอบหลักของแมพมิพตัดและเจาะ 

 

จากการเก็บขอมูลแมพิมพของโรงงานตัวอยางและสอบถามจากผูผลิตแมพิมพที่ทาํ

การซื้อขายชิน้สวนกบัโรงงานตัวอยางพบวาแมพิมพของแตละชิ้นงานจะมีความแตกตางกันอยาง

มีนัยสาํคัญเฉพาะในโครงสรางสวนทีเ่ปนมาตรฐาน ไดแก die set ซึ่งประกอบไปดวย top shoe, 

bottom shoe ยดึติดมากับ guide post set ซึ่งสามารถสั่งซื้อจากผูผลิตเปนชิ้นสวนสําเร็จมาโดย

เลือกชนิดวัสดุ ขนาดความกวาง ความยาว ความหนา plate จํานวน ตําแหนง และการจัดวางของ 

guide post ได ซึ่งขนาดของ die set นี้เองที่จะสงผลของน้าํหนัก die set ที่ตางกนั โดยที่ราคา die 

set มีมูลคาของราคาประมาณ 70% ของราคาวัตถุดิบทั้งหมด  
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นอกจากขนาด die set แลวผูผลิตตองเลอืกรูปแบบการจัดวาง guide postของ die 

set ที่เลือกก็จะมี 5 แบบใชสัญลักษณเรียกวาแบบ S, B, C, D, F ซึ่งเลือกจากความตองการในการ

ปอนชิ้นงานขณะทําการตัดและเจาะดังทีไ่ดแสดงไวในบทที ่ 2 โดยที่การจัดวางแบบ S (แบบไมมี 

guide post) นั้นจะไมมีการใชเลย ดังนั้นในการทําการศกึษานี้จะจาํแนกแมพิมพตัดและเจาะตาม

โครงสรางของแมพิมพโดยแบงตามขนาด (กวาง x ยาว x หนา) ของ top shoe และ bottom shoe 

และการจัดวาง guide post แบบ B, C, D, F เทานั้นเพื่อใชสรางเปนตารางในการประเมินราคา

แมพิมพตัดและเจาะ ของโรงงานตัวอยาง 

โครงสรางสวนประกอบอื่น ไดแก สวนของ punch die และ plateที่ใชในการยึด นาํ

เจาะชิน้งาน รวมถงึชิ้นสวนมาตรเชน bolt nut pin spring ตางๆ ก็จะมีความแตกตางกนัไปขึ้นอยู

กับชนิดของชิน้งานที่ทาํการตัดและเจาะ ขนาดชิ้นงาน ความหนาชิ้นงาน ชนิดของวัสดุ และ die 

life แตสําหรับแมพิมพชนิดตดัและเจาะโลหะแผน ชิน้สวนโครงสรางอืน่ๆ นอกจากชดุของ die set 

ก็จะมีความแตกตางกนันอยและไมมีการออกแบบใหมโีครงสรางซับซอนแตกตางกันเนื่องจากไมมี

ความจาํเปนและจะเปนการทําใหชุดแมพมิพมีราคาสูง 

สวนของการคาํนวณราคา die set มาจากการคํานวณขนาดหนาตดัใชงาน (กวาง x 

ยาว x หนา) ของ top shoe และ bottom shoe ดังแสดงในตารางที่ 3.12 

ขนาดมาตรฐานของ die set จะอางองิตามความยาวดาน a และ b ซึ่ง ดาน b จะมี

ขนาดที่แนนอนตามขนาด strip plate สวนดาน a จะมหีลายความยาวซึง่สามารถเลือกใชโดยจับคู

กับดาน b ที่เปนมาตรฐาน ไดตาราง 3.13 และสวนของราคาจะ แปรผันตามน้ําหนกัตอกิโลกรมั

ของ die set โดยแบงตามชวงความกวางหนาตัดชิ้นงาน (b) ซึ่งเปนดานความยาวมาตรฐาน แสดง

ไดดังตารางที ่3.14 
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ตารางที่ 3.12 

ชนิดของการจัดวาง guide post ในชุด die set มาตรฐาน 

 
No. ชื่อชนดิการจัดวาง ภาพราง

1 S

2 B

3 C

4 D

5 F

S

B

b
a

C
b

a

D

b
a

F b
a

 
 

โดยที ่
สัญลักษณ a  แทนความยาวหนาตัดใชงาน 

สัญลักษณ b แทนความกวางหนาตัดใชงาน 
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ตารางที่ 3.13 

ขนาดมาตรฐานของ die set 
 

ความยาวดาน 
a 

(มม) 

ความกวางดาน 
b 

(มม) 
80 80 

100 100 
125 125 
160 160 
180 180 
200 200 
230 230 
250 250 
300 300 
350 350 
400 400 
450   
500   
550   
600   
700   
800   

 

ตารางที่ 3.14 
ขนาด die set และราคาตอพื้นที ่

 

ความกวาง
b 

(มม) 

ราคา/นํ้าหนัก 
(บาท/กก.)* 

 
80 2,229.40 
100 1,741.29 
125 1,486.38 
160 1,352.62 
180 1,289.35 
200 1,209.47 
230 1,153.20 
250 1,122.66 
300 1,041.27 
350 1,041.92 
400 1,005.53 

 
* ราคาบาท/ตร.มม. คํานวณโดยอางอิงจากผูผลิต die set มาตรฐาน (มีบริษทัแมในประเทศ

ญ่ีปุน) ณ ป พ.ศ. 2552 และอางองิอัตราแลกเปลี่ยน (อัตราขายถัวเฉลี่ย) สกุลเยน 

จากธนาคารแหงประเทศไทยประจําเดนิกมุภาพนัธ 2552 มูลคา 38.00 บาท/100 เยน 
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ในสวนของความหนามาตรฐานของ die set คือ 25, 30, 35, 40, 45, 50, 60 ตาราง

มิลลิเมตรตามลําดับ โดยที่ความหนาของแผน top shoe และ bottom shoe มีความสัมพันธเทียบ

คาเปนเปอรเซน็ตตอราคาดังแสดงในตารางที ่3.15 

 
ตารางที่ 3.15 

ความหนาแมพิมพกับความแตกตางของราคา (%) 

 
ความหนา (มม) 25 30 35 40 45 50 60 
ความแตกตางราคา ราคาฐาน -25% 67% 100% 70% 29% 36% 

 

จากการสํารวจขอมูลจากผูผลิตชิ้นสวนใหกับโรงงานตวัอยาง สําหรบัแมพิมพตัดและ

เจาะโลหะซึง่ไมมีความซับซอนเพื่อเทียบกบัแมพิมพโลหะแผนชนิดอืน่ ผูผลิตแมพมิพจึงใช แผน 

top shoe และ bottom shoe ที่ความหนา 30 มิลลิเมตรเสมอเนื่องจากเปนขนาดที่มีใชมากทีสุ่ด

และมีราคาต่ําที่สุดเมื่อเทียบกับความหนาอื่น 

 

ในสวนของการจัดวาง guide post มีความสัมพนัธตอราคาเทียบคาตามรูปแบบการ

จัดวาง ไดดังแสดงในตารางที่ 3.16 

 

ตารางที่ 3.16 

รูปแบบการจัดวาง guide post กับความแตกตางของราคา (%) 

 
รูปแบบการจัด
วาง Guide Post B C D F 

ราคาอางอิง 
(2551 – 2552) 4% -3% 31% ความแตกตาง

ราคา + 800 ถึง 
1,600 บาท 

+ 832 ถึง 
1,664 บาท 

+ 776 ถึง 
1,552 บาท 

+ 1,048 ถึง 
2,096 บาท 

 

โดยที่ในการประเมินราคาแมพิมพ จะทําการคํานวณจากราคาต่ําสุด เนื่องจากเปน

ราคาที่ควรตอกับผูผลิตชิ้นสวนได และปริมาณการผลิตของโรงงานตัวอยางมีปริมาณไมมากเมื่อ

เทียบกับแมพิมพสําหรับโรงงานยานยนต จึงไมจําเปนตองใชชุด guide post ที่ราคาสูง 
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ในการประมาณตนทนุรวมของแมพิมพตัดและเจาะโลหะแผน ของโรงงานทีท่ําการศกึษานี้จะทํา

การอางอิงขอมูลการวิจยัโครงการจัดทาํแผนแมบทอุตสาหกรรมสาขาแมพิมพซึง่ทําการวิจยัขอมูล

ในป พ.ศ. 2546 พบวาตนทนุการผลิตแมพิมพแบงตามสัดสวน ตนทนุคาแรงงาน ตนทนุคาวัตถดิุบ 

และตนทนุอื่นๆ ตอราคาแมพิมพโลหะแผนมีคาดงัภาพที่ 3.11 

 

ตนทุนคาแรง
27%

ตนทุนคาวัตถุดิบ
31%

ตนทุนอื่นๆ
42%

 
 

ภาพที ่3.11  

สัดสวนตนทนุแมพิมพโลหะแผน 

 

แตเนื่องจากตนทุนคาแรงงาน ตนทุนคาวัตถุดิบ และตนทุนอื่นๆ มีคาเปลี่ยนแปลง

ตามเวลาเนื่องมาจากกลไกทางการตลาด เมื่อทําการเก็บขอมูลการเปลี่ยนแปลงของราคาจาก

สํานักดัชนีเศรษฐกิจการคาตั้งแตป พ.ศ. 2538 – 2552 ตามที่มีการประกาศขอมูลพบวาการ

เปลี่ยนแปลงของตนทุนคาแรงงาน (อางอิงคาแรงขั้นต่ํา) การเปลี่ยนแปลงของตนทุนคาวัตถุดิบ 

(อางอิงดัชนีราคาเหล็กและเหล็กกลา, ปพ.ศ. 2543 เปนปฐาน) และการเปลี่ยนแปลงตนทุนอื่นๆ 

(อางอิงดัชนีราคาผลิตภัณฑอุตสาหกรรม, ป พ.ศ. 2543 เปนปฐาน) แสดงไดดังภาพที่ 3.12 
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กราฟแสดงความสัมพันธของดัชนีราคาองคประกอบของแมพิมพโลหะแผน
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ภาพที ่3.12  

ความสัมพันธขององคประกอบราคาแมพมิพตามชวงเวลา 

 

จากกราฟความสัมพันธขององคประกอบราคาแมพิมพตามชวงเวลา ตามภาพที่ 3.12

แสดงใหเห็นวาการเปลี่ยนแปลงตนทุนแตละประเภทตั้งแตป พ.ศ. 2538 – 2546 มีแนวโนมไปใน

ทิศทางเดียวกัน โดยที่หลังจากป พ.ศ. 2546 ราคาเหล็กและเหล็กกลามีการปรับตัวสูงขึ้นใน

สัดสวนที่แตกตางจากชวงปกอนหนามาก 

เพื่อทําการประเมินราคาแมพิมพตัดและเจาะโลหะแผนในปจจุบัน สัดสวนราคาตาม

องคประกอบของตนทุนแมพิมพตัดและเจาะโลหะแผน ที่ในการศึกษานี้ไดทําการอางอิงขอมูลสถิติ

การสํารวจอุตสาหกรรมใน พ.ศ. 2546 จึงตองทําการปรับตามตนทุนที่มีการเปลี่ยนแปลงจริง 

สําหรับป พ.ศ. 2552 เทียบกับป 2546 ดังแสดงในตารางที่ 3.17 และรูปที่ 3.13 

 

ตารางที่ 3.17 

ความสัมพันธขององคประกอบราคาแมพมิพป พ.ศ. 2552 เทียบกับป พ.ศ. 2546 
 

สัดสวนตนทุนตอราคาแมพมิพ 
ดัชนีช้ีวัดตนทุน 2546 2552 เพิ่มขึ้น ป 2546 ป 2552 

อัตราคาจางข้ันต่ํา 169 203 20% 27% 24% 

เหล็กและเหล็กกลา 106.7 261.6 145% 31% 38% 

ผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 105.5 128.8 22% 42% 38% 
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องคประกอบตนทุนแมพิมพตัดและเจาะ 
ป พ.ศ. 2552

ตนทุนคาแรง
24%

ตนทุนคาวัตถุดบิ
38%

ตนทุนอ่ืนๆ
38%

องคประกอบตนทุนแมพิมพตัดและเจาะ 
ป พ.ศ. 2546

ตนทุนคาแรง
27%

ตนทุนคาวัตถุดิบ
31%

ตนทุนอ่ืนๆ
42%

 
 

ภาพที ่3.13 

ความสัมพันธขององคประกอบราคาแมพมิพป พ.ศ. 2552 เทียบกับป พ.ศ. 2546 

 
3.3.2 ขั้นตอนการประเมินราคาแมพิมพตัดและเจาะโลหะแผนจากลักษณะ

แมพิมพ  
จากขอมูลทั้งหมดที่ไดทาํการศึกษาถึงปจจัยดานลกัษณะแมพิมพตัดและเจาะโลหะ

แผนที่มีผลตอราคาแมพิมพ ทําใหสามารถประเมินราคา die set เบื้องตนของโรงงานตัวอยางตาม

ลักษณะของแมพิมพชิ้นสวนแตละชิ้นได โดยมีข้ันตอนการประเมินดงัแสดงในรูปที่ 3.14 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

74 

 

 

ภาพที ่3.14  

ข้ันตอนการประเมินราคาแมพิมพจากลักษณะแมพิมพ 

การจัดวาง Guide Post

B C D F

ราคาจาก Guide Post
เปดตารางท่ี 3.16

น้ําหนัก Die Set (กก.)

ความหนาแนนเหล็ก (กก./ลบ.มม)

ปริมาตรแผน Plate  (ตร.มม)

ราคาจาก น้ําหนัก Die Set
เปดตารางท่ีตาราง 3.14

ราคาชุด Die Set
ราคาจาก Guide Post + ราคาจากน้ําหนัก Die Set

ราคาชุดวัตถุดิบแมพิมพ
ราคาชุด Die Set = 70% ราคาวัตถุดิบแมพิมพ

ราคาแมพิมพ (บาท)
ราคาวัตดิบแมพิมพ = 38% ของราคาแมพิมพ

ประเภทแมพิมพ

Compound Blanking Piercing Perforating Finish Blanking Fine Blanking

ความหนาแนนเหล็ก = 7,850 (กก./ลบ.มม)

ขนาด กวาง x  ยาว x หนา x 2 (ตร.มม) 
( x 2 เนื่องจาก plate มีแผนบนและลาง)
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ตัวอยางการประเมินราคา : ตองการประเมินราคาแมพมิพ blanking ของชิ้นงาน ก. ผลิตจากวสัดุ 

SPCC หนา 1.2 มม. ขนาดกวาง 50 มม. ยาว 50 มม. โดยใชเครื่องปมชนิดเพลาขอเหวีย่ง  

 

 

 

 

 

 

 

 

ข้ันตอนการประมาณราคาแมพิมพเบื้องตน 

1. พิจารณาชนิดแมพิมพ    => blanking die 

 

2. พิจารณาการจัดวาง guide post => C (ตามความเหมาะสมในการปอนชิ้นงาน) 

     เปดตารางที่ 3.16 พิจารณาใช guide post ชนิดทั่วไป = 832 บาท 

 

3. พิจารณาน้ําหนัก die set  

    ขนาดพืน้ทีตั่ดชิ้นงาน a x b = 50 x 50 ตร.มม. 

    ดังนั้นตองใช die set ขนาด 80 x 80 x 30 ลบ.มม.  

    คํานวณน้ําหนกั die set (80 x 80 x 30 x 2) ลบ.มม. x 7,850 กก/ลบ.ม. 

    / (10^6)  

                                    = 3.01 กก. 
 

4. พิจารณาราคา die set 

     เปดตารางที่ 3.14 ราคาตอน้ําหนัก die set = 1,672.05 บาท/กก. 

                     ดังนัน้ ราคา die set ชุดนี้                           =  3.01 กก. x 1,672.05 บาท 

                                                                                      =  6,710.49  
 

5. ราคา die set ของแมพิมพชดุนี้ = 832 + 6,710.49  = 7,542.49 บาท  

     เมื่อราคา die set ของแมพิมพ มีคาเปน 70% ของราคาชิ้นสวนทั้งหมด 

50

50OD 47
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    ดังนั้น คาวตัถุดิบของแมพิมพชุดนี้มีคา (7,542.49 / 70) x 100 = 10,774.99 บาท 

6. เนื่องจากราคาวัตถุดิบของแมพิมพมีคาเปน 38% ของราคาแมพิมพ 

     ดังนัน้ ราคาแมพิมพมีคา (10,774.99 /38) X 100 = 28,355.23 บาท 

สรุป ราคาแมพิมพชิน้งานมรีาคาที่ไดจากการประเมนิเทากบั 28,355.23 บาท 

3.3.3 ปจจัยทางเศรษฐศาสตรทีม่ีผลตอราคาแมพิมพ 
นอกเหนือจากการวิเคราะหปจจัยที่มีผลตอราคาแมพิมพในกลุม blanking โดยการ

รวบรวมจากขอมูลในอดีตของโรงงานตัวอยางแลวแลว พบวาราคาที่มีการซื้อขายเหลานั้นมีการ

อนุมัติในชวงเวลาที่แตกตางกัน ซึ่งมีปจจัยทางเศรษฐศาสตรดานราคาหลายปจจัยที่มีการ

เปลี่ยนแปลงตามเวลา และปจจัยเหลานั้นจึงควรนํามาวิเคราะหเพิ่มเติมดวย เพื่อใหราคาที่

ประมาณได เปนราคาในชวงเวลาเดียวกันกับชวงเวลาที่ตองการทําการประเมิน 

ดัชนีทางเศรษฐศาสตรที่เปลี่ยนแปลงไปตามชวงเวลาจะถูกนํามาปรับราคาที่ไดจาก

การอางอิง ขอมูลที่มีการอนุมัติราคาในอดีตของโรงงานตัวอยาง โดยตนทุนรวมของแมพิมพ ก็จะ

ทําการคํานวณใหมโดยอางอิงขอมูลสัดสวนราคาองคประกอบของราคาแมพิมพในปที่ทําการ

ประเมิน (พ.ศ. 2552) ดังแสดงในตารางที่ 3.18 

  

ตารางที่ 3.18 

ความสัมพันธขององคประกอบราคาแมพมิพป พ.ศ. 2552 

 

ดัชนีช้ีวัดตนทุน 
สัดสวนตนทุนตอราคาแมพมิพ 

ป 2552 

อัตราคาจางข้ันต่ํา 24% 

เหล็กและเหล็กกลา 38% 

ผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 38% 

 

จากการศึกษาโดยการสอบถามขอมูลจากผูผลิตแมพิมพของโรงงานตัวอยางพบวา

ปจจัยทางเศรษฐศาสตรที่สงผลตอการวิเคราะหราคาแมพิมพในกลุม blanking แบงไดเปน 2 สวน 

สวนที่หนึ่งคือปจจัยที่เกี่ยวของกับตนทุนการผลิต ซึ่งประกอบดวย 2 สวนดวยกัน คือ ตนทุนคงที่ 

และตนทุนแปรผัน  ในสวนของตนทุนคงที่นั้นเปนตนทุนสวนที่ไมมีการเปลี่ยนแปลงหรือแปรผันกับ

สวนอื่น  สําหรับผูผลิตแมพิมพตัดและเจาะโลหะแผนจะพิจารณาถึง อาคารและที่ดิน เครื่องจักร 

เครื่องมือวัดละเอียด และซอรฟแวร ซึ่งสิ่งที่กลาวมานี้จะเปนสวนที่เกิดขึ้นในชวงตนของการ
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ดําเนินงานของโรงงาน สวนตนทุนแปรผันจะเกิดการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาขึ้นอยูกับลักษณะของ

แมพิมพที่ตองการสราง ซึ่งตนทุนนี้ไดมาจาก วัตถุดิบ เครื่องมือตัด คาแรง และอื่นๆ (คาอบชุบ คา

ทําผิวสําเร็จ คาไฟฟา คาสารหลอเย็น อุปกรณเสริม)   

ดังนั้นปจจัยทางเศรษฐศาสตรที่จะนํามาทําการประเมินตนทุนแมพิมพตัดและเจาะ

โลหะแผนของโรงงานงานตัวอยาง จะพิจารณาถึงตนทุนผันแปรที่เปลี่ยนแปลงไปตามคาบเวลา ใน 

3 ปจจัย ดังนี้ 
3.3.3.1 ตนทุนคาแรงงานที่มีผลตอราคาแมพมิพตัดและเจาะโลหะแผนของ  

โรงงานตวัอยาง 
เนื่องจากบุคลากรที่ปฏิบัติงานในโรงงานแมพิมพจะประกอบไปดวยเปนชางฝมือหรือ

วิศวกรที่มีประสบการณ ความเชี่ยวชาญและความชํานาญในการใชเครื่องมือ เครื่องจักรเปนอยาง

ดี ทําใหไดรับคาตอบแทนที่คอนขางสูงกวา ชางฝมือในอุตสาหกรรมประเภทอื่น ซึ่งเมื่อ

เปรียบเทียบกับตนทุนดานวัตถุดิบแลว สามารถกลาวไดวามีสัดสวนที่ใกลเคียงกัน 

ดังนั้น ในการศึกษานี้ การประเมินราคาคาแรงงานที่มีผลแมพิมพตัดและเจาะโลหะ

แผนของโรงงานตัวอยางจะใชขอมูลอัตราคาจางขั้นต่ําในประเทศ ต้ังแตป 2533 ถึง 2541 และ

อัตราคาจางขั้นต่ํา   (ตามพระราชบัญญัติคุมครองแรงงานพ.ศ.  2541) ต้ังแตป 2544 ถึง 2551  

ตามประกาศกระทรวงแรงงานและสวัสดิการสังคม ในเขตทองที่ กรุงเทพมหานคร, นครปฐม, 

ปทุมธานี, นนทบุรี, สมุทรสาคร, สมุทรปราการ และภูเก็ต เพื่อประเมินตนทุนไดโดยสอดคลองกับ

ขอมูลราคาแมพิมพที่มีการอนุมัติในอดีตของโรงงานตัวอยาง ดังแสดงในภาพที่ 3.15 
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ภาพที ่3.15 

อัตราคาจางขัน้ต่ําในประเทศ ต้ังแตป 2533 ถึง 2541 
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3.3.3.2 ตนทุนคาวัตถุดิบที่มีผลตอราคาแมพมิพตัดและเจาะโลหะแผน
ของโรงงานตวัอยาง 

ในการสรางแมพิมพตัดและเจาะโลหะแผนของโรงงานตัวอยาง 1 ชุดจะมีชิ้นสวน

ที่นํามาประกอบสวนใหญสองสวนคือชิ้นสวนมาตรฐานและชิ้นสวนที่สรางขึ้นเอง ซึ่งทั้งสองสวนนี้

เปนวัตถุดิบประเภทเหล็กแทบทั้งสิ้น โดยเฉลี่ยแลวจะใชเหล็กเครื่องมือเปนสวนใหญ ทําใหราคา

ของวัตถุดิบเปนตนทุนที่มีอัตราสวนอยูในเกณฑที่สูง เนื่องจากน้ําหนักแมพิมพที่สรางขึ้นหรือ

ปริมาณเหล็กที่ใชตองแปรตามขนาดและรูปรางของสินคานั่นเอง 

จากการเก็บขอมูลแมพิมพตัดและเจาะโลหะแผนของโรงงานตัวอยางพบวา วัตถุดิบ

หลักที่ใหในการผลิตมี 2 ชนิดคือ เหล็ก SS400 ใชทําสวนโครงสราง และ SKD11A ใชทําสวนคม

ตัดซึ่งเปนวัตถุดิบประเภทเหล็กและเหล็กกลา 

ดังนั้นการประเมินราคาวัตถุดิบแมพิมพตัดและเจาะโลหะแผนของโรงงานตัวอยาง

จะใชขอมูลราคาเหล็กและเหล็กกลาที่นํามาคํานวณเปนดัชนีราคาผูผลิต ป  2538 - ปจจุบัน 

(2551)   ปฐาน  2543 โดยราคาของโรงงานตัวอยางที่เก็บไดวามีการอนุมัติในปกอนหนาป 2538 

(ป 2533 – 2537) จะถูกประเมินเทาราคาป 2538 เพื่อใหสามารถอางอิงขอมูลของสํานักดัชนี

เศรษฐกิจและการคาได ดังแสดงในตารางที่ 3.19 

 

ตารางที่ 3.19  

ดัชนีราคาผูผลิตหมวดเหลก็และเหลก็กลา พ.ศ.  2538 – 2552 
 

รหัส รายการ ป ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. เฉล่ีย

22031000000เหล็กและเหล็กกลา 2538 55.7 55.7 55.7 55.7 55.7 55.7 68.2 68.2 68.2 68.2 68.2 68.2 62.0

2539 68.2 68.2 68.2 68.2 68.2 68.2 68.2 68.2 68.2 68.2 68.2 68.2 68.2

2540 68.2 68.2 68.2 68.2 68.2 68.2 68.2 85.9 102.5 102.5 102.5 102.5 81.1

2541 102.5 102.5 102.5 102.5 102.5 110.3 110.3 104.0 111.3 111.4 111.4 111.4 106.9

2542 122.2 122.2 122.2 122.2 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 107.4

2543 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0

2544 100.0 100.0 100.0 100.0 104.5 104.5 104.5 105.0 100.0 100.0 100.0 100.0 101.5

2545 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 100.8 105.3 105.2 105.2 98.1 98.1 101.1

2546 101.7 105.8 105.8 105.8 106.1 104.5 107.4 109.5 109.5 108.2 108.2 108.2 106.7

2547 114.8 143.5 143.5 153.1 153.1 153.1 158.0 187.6 202.4 202.4 197.5 197.5 167.2

2548 197.5 197.5 197.5 197.5 177.7 177.7 158.0 158.0 158.0 148.1 143.2 143.2 171.2

2549 138.3 138.3 170.3 174.3 174.3 174.3 184.2 198.5 198.5 187.6 197.5 191.6 177.3

2550 204.9 211.3 218.7 214.8 222.2 232.0 237.0 231.1 240.9 254.2 264.1 264.1 232.9

2551 269.0 276.4 284.3 293.7 301.1 301.1 301.1 297.7 286.3 278.9 278.9 278.9 287.3

2552 261.6   
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3.3.3.3 ตนทนุอื่นๆ ที่มีผลตอราคาแมพิมพตัดและเจาะโลหะแผนของ
โรงงานตวัอยาง 

ตนทนุอื่นๆ นอกเหนือจาก 2 ประเภทแรกที่กลาวถงึประกอบดวยคาเครื่องมือตัด 

คาอบชุบ คาทาํผิวสําเร็จ คาๆไฟฟา คาสารหลอเย็น อุปกรณเสริม   

เนื่องจากเครื่องจักรที่ใชในการสรางชิ้นสวนของแมพิมพจะมีลักษณะที่แตกตาง

กัน ดังนั้นเครื่องมือตัดจึงขึ้นอยูกับลักษณะการนําไปใชงานกับเครื่องจักรแตละชนิด เชน เครื่องกัด 
(milling machine) ควรใชมีดกัด (milling cutter) ที่วัสดุมีดเปน high speed steel ถาใชเครื่องกัด

ควบคุมดวยคอมพิวเตอร (CNC milling machine) ที่มีความเร็วรอบสูงๆ ควรเลือกใชมีดกัดที่วัสดุ

มีดเปน carbide เพื่อลดเวลาในการทํางาน แตราคาของมีดกัด carbide แพงกวา โดยที่ราคาของ

เครื่องมือกัดก็มีการเปลี่ยนแปลงตามเวลา ดังนั้นตนทุนคาเครื่องมือตัดจึงมีผลตอการพิจารณา

ราคาแมพิมพดวย  

การอบชุบเปนการเพิ่มความแข็งแรงใหกับวัสดุที่ตองการใหเปนเครื่องมอื โดยสวน

ใหญโรงงานที่สรางแมพิมพจะสงชิ้นสวนนี้ไปใหกับบริษัทที่มีความเชี่ยวชาญและมีประสบการณ

ในงานประเภทนี้ ซึ่งตนทุนคาอบชุบของแมพิมพจะแปรผันตามน้ําหนักของชิ้นสวนทีต่องการอบชบุ 

จากการเก็บขอมูลแมพิมพตัดและเจาะโลหะแผนของโรงงานตัวอยางพบวากระบวนการอบชุบ

หลักที่ใชในการผลิตแมพิมพตัดและเจาะโลหะแผน คือกระบวนการ carburizing ที่ความแข็ง 

58HRC สําหรับชิ้นสวนที่เปนคมตัด 

นอกเหนือจากหนี้ยังมีตนทุนที่เปนสวนเสริมใหแมพิมพมีความสมบูรณยิ่งขึ้นเชน 

การทําผิวงานสําเร็จ(ขัดผิว)  คาไฟฟา คาสารหลอเย็น อุปกรณเสริม เปนตน  

การประเมินตนทุนที่เปนสวนเสริมนี้ ทั้งที่เปนการสั่งซื้อชิ้นสวนเครื่องมือ หรือเปน

กระบวนการผลิตโดยวาจางผูผลิตภายนอกจะอางอิงขอมูลผลิตภัณฑอุตสาหกรรมที่นํามาคํานวณ

เปนดัชนีราคาผูผลิต ป  2538 - ปจจุบัน (2551)   ปฐาน  2543 โดยราคาของโรงงานตัวอยางที่เก็บ

ไดวามีการอนุมัติในปกอนหนาป 2538 (ป 2533 – 2537) จะถูกประเมินเทาราคาป 2538 เพื่อให

สามารถอางอิงขอมูลของสํานักดัชนีเศรษฐกิจและการคาได ดังแสดงในตารางที่ 3.20 
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ตารางที่ 3.20 

ดัชนีราคาผูผลิตหมวดผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2538 - 2552 

 
รหัส รายการ ป ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. เฉล่ีย

30000000000ผลิตภัณฑอตุสาหกรรม 2538 81.1 81.7 82.0 82.2 82.3 82.8 83.8 83.8 83.4 84.0 83.8 84.1 82.9

2539 83.7 83.3 83.8 83.7 83.5 83.3 83.4 83.7 83.7 84.0 84.3 84.7 83.8

2540 85.8 84.8 84.7 84.7 84.8 84.3 85.4 89.3 91.6 93.0 95.3 97.3 88.4

2541 100.7 102.0 99.4 97.7 97.6 99.1 98.5 98.8 98.8 97.8 96.8 95.7 98.6

2542 95.9 94.9 94.8 94.6 94.4 94.6 94.9 95.2 96.1 97.2 97.1 97.6 95.6

2543 97.5 98.7 99.4 98.3 99.1 99.6 100.1 100.8 101.5 101.9 101.8 100.9 100.0

2544 100.9 101.0 101.1 102.7 102.9 102.8 102.7 103.0 103.2 102.2 101.2 100.7 102.0

2545 100.8 101.1 101.7 102.7 102.9 102.6 102.2 102.6 103.4 103.8 103.3 103.7 102.6

2546 104.8 106.2 106.2 106.1 105.6 105.0 105.1 105.8 105.5 105.3 105.3 105.6 105.5

2547 106.6 106.6 107.0 108.4 110.2 110.2 111.6 113.3 114.6 115.8 115.5 115.1 111.2

2548 114.3 114.7 116.7 118.4 117.2 118.7 120.3 121.2 123.3 122.9 121.0 121.3 119.2

2549 122.3 122.4 123.3 125.2 127.9 128.4 128.8 128.1 125.6 124.0 123.2 123.0 125.2

2550 122.7 124.1 124.8 126.0 126.7 126.5 126.7 126.3 127.7 129.8 133.1 133.1 127.3

2551 134.2 136.4 138.7 141.9 147.4 152.2 154.4 149.5 147.0 138.3 131.4 128.3 141.6

2552 128.8

 

จากขอมูลทางดานดัชนีราคาทั้งหมด จะทาํใหสามารถสรางมาตรฐานในการประเมิน

ราคา die set เบื้องตนของโรงงานตัวอยางในสวนทีพ่ิจารณาปจจัยทางเศรษฐศาสตร โดยใชขอมูล

ราคาที่มกีารอนุมัติในอดีตของโรงงานตัวอยางได ตามขัน้ตอนการประเมินราคาในหวัขอที่ 3.7 
3.3.4 ขั้นตอนการประเมินราคาแมพิมพตัดและเจาะ โลหะแผนจากขอมูล

สถิติราคา 
จากขอมูลในหัวขอที ่ 3.6 ที่แสดงถึงการทําการศึกษาถึงปจจัยดานลักษณะแมพิมพ

ตัดและเจาะโลหะแผนที่มีผลตอราคาแมพมิพ ทาํใหสามารถประเมนิราคา die set เบื้องตนของ

โรงงานตัวอยางตามลักษณะของแมพิมพชิ้นสวนแตละชิ้นได โดยมีข้ันตอนการประเมินดังแสดงใน

ภาพที ่3.16 
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ตัวอยางการประเมินราคา : ตองการประเมินราคาแมพมิพ blanking ของชิ้นงาน ก. ผลิตจากวสัดุ 

SPCC หนา 1.2 มม. ขนาดกวาง 50 มม. ยาว 50 มม. โดยใชเครื่องปมชนิดเพลาขอเหวีย่ง 

 

 

 

 

 

 

 

 

ข้ันตอนการประมาณราคาแมพิมพเบื้องตนทีพ่ิจารณาปจจัยทางเศรษฐศาสตร โดย

ใชขอมูลราคาที่มีการอนุมัติในอดีตของโรงงานตัวอยาง 

1. พิจารณาชนิดแมพิมพ    => blanking die 

2. พิจารณาชนิดเครื่องจักร  => crank 

3. พจิารณาขนาดเครื่องจักร  => คํานวณหาแรงตัดเฉือน  

จาก  สูตรแรงเฉือนจุดวัสดุเสยีหาย (shear strength)  

แรงเฉือนจุดวสัดุเสียหาย  (นิวตนั/ตร.มม.)  =  แรงเฉือนที่วัสดุเสียหาย  (นิวตัน)      

                                                                 พืน้ที่หนาตัด (ตร.มม.)   

แรงเฉือนทีว่ัสดุเสียหาย (นิวตัน)                  =  แรงเฉือนจุดวัสดุเสียหาย (นิวตัน/ตร.มม.)   

                                                                     x  พื้นทีห่นาตัด (ตร.มม.)   

 

โดยที่แรงเฉือนจุดวัสดุเสียหาย (shear strength (นิวตัน/ตร.มม.)) ของเหล็กชนิด 

SPCC = 270 นิวตนั/ตร.มม. อางองิคุณสมบัติวัสดุตามมาตรฐาน JIS  

 
ดังนัน้  แรงเฉอืนทีว่ัสดุเสียหาย     =           270 x (2¶ x 25 x 25 x 1.2) 

                                                  =           50,893.92 นวิตัน 

                                                  =           5.09 ตัน 

 เมื่อกําหนดประสิทธิภาพเครื่องจักรที่ 80% ดังนั้นจะตองใชเครื่องจักรขนาด  

(5.09/80) x 100 = 6.36 ตัน นั่นคือใชเครื่องขนาด 30 ตัน ตามขนาดมาตรฐานของเครื่อง 

 

50

50
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4.    พิจารณาการจัดวาง guide post => C (ตามความเหมาะสมในการปอนชิ้นงาน) 

เปดตารางที่ 3.16 พิจารณาใช guide post ชนิดทั่วไป = 832 บาท 

5.   พจิารณาน้ําหนกั die set  

ขนาดพืน้ที่ตัดชิ้นงาน a x b = 50 x 50 ตร.มม. 

ดังนัน้ตองใช die set ขนาด 80 x 80 x 30 ลบ.มม.  

คํานวณน้ําหนกั die set (80 x 80 x 30 x 2) ลบ.มม. x 7,850 กก/ลบ.ม. / (10^6)  

                                    = 3.01 กก. 

6. เปดตารางขอมูลราคาทีม่ีการอนุมัติของโรงงานตัวอยางเพื่อทําการหาราคาอางอิง
ตามปจจัยที่มผีลตอราคาแมพิมพ 

การจัดวาง
นําหนัก 
Die Set

ความหนา
ชิ้นงาน

ลําดับท่ี ชนิดของแมพิมพ Guid Post Set (Kg) (mm)
เวลาท่ี

อนุมัติราคา
1           Blanking Die Hydralic 150 B 12 6 140,000       1/1/48
2           Blanking Die Hydralic 250 C 147 1.2 66,000         28/6/33
3           Blanking Die Hydralic 250 F 61 3 128,000       1/5/34
4           Blanking Die Hydralic 250 F 61 3 128,000       1/5/34
5           Blanking Die Hydralic 110 C 19 4.5 40,000         25/7/51
6           Blanking Die Hydralic 110 C 19 4.5 35,000         25/7/51
7           Blanking Die Hydralic 300 B 34 6 170,000       15/7/40
8           Blanking Die Hydralic 250 C 176 0.8 85,000         15/8/35
9           Blanking Die Hydralic 200 F 529 1 215,000       1/7/48

10         Blanking Die Hydralic 200 B 141 1.2 120,000       1/7/48
11         Blanking Die Crank 80 C 8 0.8 37,000         1/7/51
12         Blanking Die Crank 80 B 27 0.8 115,000       11/11/39
13         Blanking Die Crank 80 F 40 0.8 250,000       10/6/40
14         Blanking Die Crank 80 C 17 6 39,500         15/6/51
15         Blanking Die Crank 80 C 31 6 45,200         15/6/51
16         Blanking Die Crank 80 C 22 3.2 45,000         1/5/51
17         Blanking Die Crank 80 C 12 6 34,500         1/5/51
18         Blanking Die Hydralic 200 B 61 0.8 125,000       20/7/51
19         Blanking Die Crank 200 C 26 4.5 47,000         1/7/50
20         Blanking Die Crank 150 C 16 4.5 20,000         15/6/51
21         Blanking Die Crank 100 C 19 3 35,000         15/6/51
22         Blanking Die Crank 150 C 19 3 30,000         15/6/51

ชนิด
เครื่องจั
กร

ราคา
แมพิมพ 

(บาท/หนวย)

ขนาด
เครื่องจั
กร 

(Ton)

 

7. พิจารณาปจจยัทางเศรษฐศาสตรที่เปลี่ยนแปลงไปตามคาบเวลา  3 ปจจัย 

โดยที่อางอิงจากการศึกษาพบวาตนทุนคาแรงงาน, ตนทนุคาวัตถุดิบ และตนทนุอื่นมีผลตอราคา

แมพิมพเปน 24%, 38% และ 38% ตามลาํดับ 

7.1 ตนทุนคาแรงงานทีม่ีผลตอราคาแมพมิพ 

 ราคาที่ทาํการอางอิงทําการอนุมัติในเดือนกรกฎาคม 2551  

 อัตราคาแรงขั้นต่ําในชวงเวลาที่อนุมัติ =  203 บาท/วนั  

 อัตราคาแรงขั้นต่ําในชวงเวลาปจจุบัน(มกราคม 2552) =  203 บาท/วัน  

 ดังนัน้จงึไมมกีารเปลี่ยนแปลงของคาแรงตอราคาแมพมิพทีท่าํการประเมิน 
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7.2 ตนทุนคาวัตถุดิบที่มีผลตอราคาแมพมิพ 

 ราคาที่ทาํการอางอิงทําการอนุมัติในเดือนกรกฎาคม 2551  

 อัตราคาวัตถดิุบในชวงเวลาที่อนุมัติ = 301.1 บาท/กก. 

 อัตราคาวัตถดิุบในชวงเวลาปจจุบัน(มกราคม 2552) = 261.6 บาท/กก. 

 ดังนัน้ราคาแมพิมพในชวงเวลาที่ทาํการประเมินควรมีคาลดลง  

= (301.1 – 261.6)/ 301.1 คิดเปน 13.12 % ของราคาวัตถุดิบ หรือลดลง  

ซึ่งสามารถคํานวณราคาที่ลดลงได 

= 13.12 % x 38 % x 37,000 

= 1,844.67 บาท 

7.3 ตนทุนอืน่ๆ ที่มีผลตอราคาแมพิมพ 

 ราคาที่ทาํการอางอิงทําการอนุมัติในเดือนกรกฎาคม 2551  

 ดัชนีราคาผูผลิตในชวงเวลาที่อนุมัติ = 154.4 

 ดัชนีราคาผูผลิตในชวงเวลาปจจุบัน(มกราคม 2552) = 128.8 

 ดังนัน้ราคาแมพิมพในชวงเวลาที่ทาํการประเมินควรมีคาลดลง  

= (154.4 – 128.8)/ 128.8 คิดเปน 19.88 % ของราคาตนทนุอื่นๆ หรือ

ลดลง ซึ่งสามารถคํานวณราคาที่ลดลงได 

= 19.88 % x 38 % x 37,000  

= 2,975.13 บาท 

8. ดังนัน้ราคาแมพิมพในชวงเวลาทีท่ําการประเมิน (มกราคม 2552) ควรมีคา 

= 37,000 - 0 - 1,844.67 - 2,975.13 

= 32,180.20 บาท 

 

พบวา ราคาที่ประเมินไดโดยวิธีการประเมินจากลักษณะแมพิมพมีคา  28,355.23 

บาท ขณะที่ราคาที่ประเมินไดจากสถิติราคาของโรงงานตัวอยางโดยพิจารณาปจจัยทาง

เศรษฐศาสตรที่มีผลตอราคา มี 32,180.20 บาท เนื่องจากฐานราคาที่นํามาพิจารณาปจจัยทาง

เศรษฐศาสตรอางอิงจากแมพิมพที่ die set หนัก 8.00 กก. โดยที่ราคาที่ประเมินไดในเบื้องตน

อางอิงน้ําหนักจริงคือ 3.01 กก.  



 

 

84 

โดยที่ราคาจากการประเมินทั้ง 2 แบบก็มีคาแตกตางกันโดยที่ราคาจากการประเมิน

จากสถิติราคาของโรงงานตัวอยางมีคาสูงกวานั้น เนื่องมาจากขอมูลราคาที่เก็บเปนสถิติเพื่อมาใช

อางอิงที่มีคาใกลเคียงยังมีจํานวนไมมากพอ และยังคาน้ําหนักของชุด die set สูงกวาแมพิมพ

ตองการทําการทดลองประเมินมาก  

เพื่อเปนการทดสอบความถูกตองของวิธีการประเมินราคาแมพิมพทั้ง 2 แบบ จึงไดขอ

ขอมูลแมพิมพตัดและเจาะ ใหม ที่โรงงานตัวอยางไดมีการสั่งซื้อเพื่อการออกผลิตภัณฑใหมในป 

2551 – 2552 ตอ ดังแสดงในหัวขอที่ 3.4 
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ประเภทแม พิมพ

ปร ะ เภทเค รื่อ งจัก ร

Com pound B lank ing P ierc ing P erfora t ing F in is h B lank ing

ไฮดรอ ลิกเพลาข อ เหว่ีย ง

ขนาด เครื่อ งจัก รม าตรฐาน
(ตั น ) เปดตารางที่ 3.2

แ รงเฉือนที่ วัส ดุ เสี ย หาย  (นิ วตัน /ตร .มม .)

พ้ื นที่ ตั ด เฉื อน  (ตร .มม )

ก ารจัด วาง G uide P os t

B C D F

(a) เปดตาราง 3.7 - 3.11
เพ่ื อ พิ จารณ าราคาที่ เง่ือ นไขใกล เคี ย งม ากที่ สุ ด

(b) ต นทุนค าแ รงที่ เป ล่ี ย นแปลง เปดตารางที่  3.13
โดยค าแ รงคิด เปน  24%  ของค าแ ม พิ มพ

( c ) ต นทุน วัต ถุ ดิ บที่ เป ล่ี ย นแปลง เปดตารางที่ 3.13
โดย ค าวัต ถุ ดิ บ คิด เปน  38%  ขอ งค าแม พิ มพ

ราคาแม พิมพ  (บาท )
ผลรวมของ  (a ),  (b ),  ( c),  (d )

(d) ต นทุน อ่ื นๆ ที่ เป ล่ี ย นแปลง เปดตารางที่ 3.13
โดยต นทุน อ่ื นๆคิด เปน  38%  ของค าแม พิ มพ

F ine B lank ing

นํ้า หนั ก  Die S et  (กก .)

ความหนาแน น เหล็ก   (กก ./ลบ .มม )

ปริม าตรแผน  P late (ตร .มม )

ความหนาแน น เหล็ก  =  7,850 (กก ./ลบ .มม )

S hear Load (นิ วตัน /ตร .มม .) อ างอิ ง JIS

ขนาด  กวาง x   ย าว x  หนา x  2 (ตร .มม ) 
( x  2  เน่ื อ งจาก  plate มี แ ผนบนและล าง)

 
 

ภาพที ่3.16  

ข้ันตอนการประเมินราคาจากสถิติราคาแมพิมพของโรงงานตัวอยาง 
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3.4 การทดสอบการประมาณราคาแมพิมพตัดและเจาะโลหะแผนของโรงงานตัวอยาง  

เพื่อเปนการทวนสอบความแมนยําของหลักการประเมินราคาแบบเบื้องตนและแบบ

วิเคราะหโดยอางอิงถึงขอมูลราคาของโรงานตัวอยางเทียบกับปจจัยทางเศรษฐศาสตรที่มีผลตอ

ราคาแมพิมพ 

ในการศึกษานี้จึงไดทําการทดสอบเพิ่มเติมกับชิ้นสวนใหมของโรงงานตัวอยางที่ตองมี

การลงทุนทําแมพิมพตัดและเจาะ โลหะแผนจํานวน 7 แมพิมพ (6 ชิ้นสวน) นอกจากนี้ยังได

เพิ่มเติมสวนของการเปรียบเทียบราคาของ die set ตามขนาดที่ใชโดยสอบถามจาก die set 

มาตรฐานเทียบกับราคาแมพิมพที่โรงงานตัวอยางอนุมัติเพื่อตรวจสอบความถูกตองจากการ

อางอิงขอมูลจากผูผลิตแมพิมพวาราคา die set มีคาเปน 70% ของราคาวัตถุดิบที่ใชทําแมพิมพ

ตัดและเจาะโลหะแผนของโรงานตัวอยาง ดังแสดงในตารางที่ 3.21 – 3.23 
 

ตารางที่ 3.21 

ผลการประมาณราคาแมพิมพตัดและเจาะชิ้นสวนใหมของโรงงานตัวอยาง 

สําหรับชิน้สวนที ่1 และ 2 
 

1 2
SPCEN SPCEN

1.2 1.2

(ตร.มม.)
การประมาณราคา
1. ประมาณโดยปจจัยดานลักษณะแมพิมพ
1.1 ชนิดแมพิมพ Compound Die Compound Die

1.2 ชนิดเคร่ืองจักร Hydralic Hydralic

1.3 ขนาดเคร่ืองจักร (ตัน) 200 200

1.4 การจัดวาง Guide Post F (+1,048 - 2,096 บาท) F (+1,048 - 2,096 บาท)
ราคาจากการจัดวาง Guide Post 1,048.00                                          1,048.00                                          

1.5 ขนาด Die Set: a x b (ตร.มม.) 250 x 400 x 30 250 x 400 x 30
นํ้าหนัก Die Set (กก.) 47.1 47.1
ราคา/พื้นที่ (บาท/ตร.มม) b 400 มม. = 1,005.53 บาท/กก. b 400 มม. = 1,005.53 บาท/กก.
ราคาจากนํ้าหนัก Die Set (บาท) 47,360.46                                        47,360.46                                        

1.6 ราคา Die set ((1.4) + (1.5))/70 x 100 (บาท) 69,154.95                                        69,154.95                                        

1.7 ราคาแมพิมพ  (1.6)/38 x 100 (บาท) 181,986.70                                    181,986.70                                     
2. ประมาณโดยสถิติราคาและปจจัยทางเศรษฐศาสตร
2.1 ขอมูลราคาแมพิมพในอดีต (บาท) 175,000.00                                      175,000.00                                      

วันท่ีราคาถูกอนุมัติ 1/12/2000 1/12/2000

2.2 ตนทุนคาแรงเปลี่ยนตามเวลา (บาท) 10,629.63                                        10,629.63                                        
ดัชนี (24% ของราคาแมพิมพ) 162 --> 203 162 --> 203

2.3 ตนทุนคาวัตถุดิบเปล่ียนตามเวลา (บาท) 40,964.00                                        40,964.00                                        
ดัชนี (38% ของราคาแมพิมพ) 100.0 --> 161.6 100.0 --> 161.6

2.4 ตนทุนอ่ืนๆเปลี่ยนตามเวลา (บาท) 18,388.01                                        18,388.01                                        
ดัชนี (38% ของราคาแมพิมพ) 100.9 --> 128 100.9 --> 128

2.5 ราคาแมพิมพ  (2.1)+(2.2)+(2.3)+(2.4) (บาท) 244,981.64                                    244,981.64                                     
3. ราคาท่ีโรงงานตัวอยางอนุมัติ (บาท) 170,000.00                                    165,000.00                                     
4. ราคา Die Set (สอบถามจากผูผลิต Die Set) (บาท) 45,000.00                                      45,000.00                                       
5. เปอรเซ็นตราคา Die Set เทียบกับราคาแมพิมพ (บาท) 26% 27%

ลําดับที่

งานที่ออกจากแมพิมพ
(ขนาดแผนตัด)

ชนิดวัสดุโลหะแผน
ความหนาโลหะแผน (มม.)

375 มม.

220 มม.

375 มม.

215 มม.
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ตารางที่ 3.22 

ผลการประมาณราคาแมพิมพตัดและเจาะชิ้นสวนใหมของโรงงานตัวอยาง 

สําหรับชิน้สวนที ่3 และ 4 
 

3 4
SUS304 SUS304

1.2 1.2

(ตร.มม.)
การประมาณราคา
1. ประมาณโดยปจจยัดานลกัษณะแมพมิพ
1.1 ชนิดแมพิมพ Perforating Die Blanking Die

1.2 ชนิดเครื่องจกัร Hydralic Hydralic

1.3 ขนาดเครื่องจกัร (ตนั) 200 200

1.4 การจดัวาง Guide Post D (+776 - 1,552 บาท) B (+ 800 - 1,600 บาท)
ราคาจากการจดัวาง Guide Post 776.00                                             800.00                                             

1.5 ขนาด Die Set: a x b (ตร.มม.) 350 x 200 x 30 350 x 200 x 30
น้ําหนัก Die Set (กก.) 49.455 49.455
ราคา/พื้นที ่ (บาท/ตร.มม) b 200 มม. = 1,209.48 บาท/กก. b 200 มม. = 1,209.48 บาท/กก.
ราคาจากน้ําหนัก Die Set (บาท) 59,814.83                                        59,814.83                                        

1.6 ราคา Die set ((1.4) + (1.5))/70 x 100 (บาท) 86,558.33                                        86,592.62                                        

1.7 ราคาแมพมิพ  (1.6)/38 x 100 (บาท) 227,785.09                                    227,875.31                                     
2. ประมาณโดยสถติิราคาและปจจยัทางเศรษฐศาสตร
2.1 ขอมูลราคาแมพิมพในอดตี (บาท) 256,000.00                                      120,000.00                                      

วันทีร่าคาถูกอนุมัติ 1/7/2005 1/7/2005

2.2 ตนทนุคาแรงเปลีย่นตามเวลา (บาท) 8,629.21                                          4,044.94                                          
ดชันี (24% ของราคาแมพิมพ) 178 --> 203 178 --> 203

2.3 ตนทนุคาวัตถุดบิเปลีย่นตามเวลา (บาท) 2,216.51                                          1,038.99                                          
ดชันี (38% ของราคาแมพิมพ) 158.0 --> 161.6 158.0 --> 161.6

2.4 ตนทนุอืน่ๆเปลีย่นตามเวลา (บาท) 6,873.48                                          3,221.95                                          
ดชันี (38% ของราคาแมพมิพ) 120.3 --> 128.8 120.3 --> 128.8

2.5 ราคาแมพมิพ  (2.1)+(2.2)+(2.3)+(2.4) (บาท) 273,719.20                                    128,305.88                                     
3. ราคาทีโ่รงงานตัวอยางอนุมัติ (บาท) 200,000.00                                    180,000.00                                     
4. ราคา Die Set (สอบถามจากผูผลติ Die Set) (บาท) 50,000.00                                      50,000.00                                       
5. เปอรเซ็นตราคา Die Set เทยีบกบัราคาแมพิมพ (บาท) 25% 28%

ลําดับที่

งานที่ออกจากแมพิมพ
(ขนาดแผนตัด)

ชนิดวัสดุโลหะแผน
ความหนาโลหะแผน (มม.)

200 มม.

335 มม.

200 มม.

335 มม.
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ตารางที่ 3.23 

ผลการประมาณราคาแมพิมพตัดและเจาะชิ้นสวนใหมของโรงงานตัวอยาง 

สําหรับชิน้สวนที ่5, 6 และ 7 

 
5 6 7

SPCC SPHC P/O SPHC
1.2 4.5 3.2

(ตร.มม.)
การประมาณราคา
1. ประมาณโดยปจจยัดานลกัษณะแมพมิพ
1.1 ชนิดแมพิมพ Compound Die Blanking Die Piercing Die

1.2 ชนิดเครื่องจกัร Hydralic Crank Crank

1.3 ขนาดเครื่องจกัร (ตนั) 150 150 80

1.4 การจดัวาง Guide Post B (+ 800 - 1,600 บาท) C (+832 - 1,664 บาท) F (+1,048 - 2,096 บาท)
ราคาจากการจดัวาง Guide Post 800.00                                             835.00                                             1,048.00                                    

1.5 ขนาด Die Set: a x b (ตร.มม.) 100 x 160 x 30 100 x 300 x 30 80 x 160 x 30
น้ําหนัก Die Set (กก.) 7.536 14.13 6.0288
ราคา/พื้นที ่ (บาท/ตร.มม) b 160 มม. = 1,352.62 บาท/กก. b 300 มม. = 1,041.27 บาท/กก. b 160 มม. = 1,352.62 บาท/กก.
ราคาจากน้ําหนัก Die Set (บาท) 10,193.34                                        14,713.15                                        8,154.68                                    

1.6 ราคา Die set ((1.4) + (1.5))/70 x 100 (บาท) 14,561.92                                        21,018.78                                        11,649.54                                  

1.7 ราคาแมพมิพ  (1.6)/38 x 100 (บาท) 38,320.84                                      55,312.58                                      30,656.67                                 
2. ประมาณโดยสถติิราคาและปจจยัทางเศรษฐศาสตร
2.1 ขอมูลราคาแมพิมพในอดตี (บาท) 120,000.00                                      47,000.00                                        20,000.00                                  

วันทีร่าคาถูกอนุมัติ 1/12/2000 1/7/2007 1/1/2007

2.2 ตนทนุคาแรงเปลีย่นตามเวลา (บาท) 7,288.89                                          2,854.81                                          1,214.81                                    
ดชันี (24% ของราคาแมพิมพ) 162 --> 203 191 --> 203 191 --> 203

2.3 ตนทนุคาวัตถุดบิเปลีย่นตามเวลา (บาท) 28,089.60                                        5,682.04-                                          2,417.89-                                    
ดชันี (38% ของราคาแมพิมพ) 100.0 --> 161.6 237.0 --> 161.6 204.9 --> 161.6

2.4 ตนทนุอืน่ๆเปลีย่นตามเวลา (บาท) 12,608.92                                        296.02                                             2,101.49                                    
ดชันี (38% ของราคาแมพิมพ) 100.9 --> 128.8 126.7 --> 128.8 100.9 --> 128.8

2.5 ราคาแมพมิพ  (2.1)+(2.2)+(2.3)+(2.4) (บาท) 167,987.41                                    44,468.79                                      20,898.41                                 
3. ราคาทีโ่รงงานตัวอยางอนุมัติ (บาท) 45,000.00                                      55,000.00                                      38,000.00                                 
4. ราคา Die Set (สอบถามจากผูผลติ Die Set) (บาท) 11,000.00                                      15,000.00                                      10,000.00                                 
5. เปอรเซ็นตราคา Die Set เทยีบกบัราคาแมพิมพ (บาท) 24% 27% 26%

ความหนาโลหะแผน (มม.)

ลําดับที่

งานที่ออกจากแมพิมพ
(ขนาดแผนตัด)

ชนิดวัสดุโลหะแผน

295 มม.

85 มม.

150 มม.

80 มม.

160 มม.

96 มม.
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3.5 การเปรยีบเทียบผลทดสอบการประมาณราคาแมพิมพตัดและเจาะโลหะแผนของ
โรงงานตวัอยาง  

เมื่อทําการเปรียบเทียบราคาแมพิมพตัดและเจาะชิ้นสวนผลิตภัณฑใหมของโรงงาน

ตัวอยางจํานวน 7 แมพิมพ ดวยวิธีการประเมินราคาแมพิมพจากลักษณะแมพิมพ  และวิธีการ

ประเมินราคาที่เปลี่ยนแปลงตามชวงเวลาโดยอางอิงราคาที่อนุมัติในอดีต  กับราคาแมพิมพที่ไดรับ

การอนุมัติจริง พบวามีความแตกตางกัน ดังนี้ 

 

ตารางที่ 3.24 

การเปรียบเทยีบผลการประมาณราคาแมพิมพ 

 

ประมาณตาม
ลักษณะแมพิมพ (1)

ประมาณโดย
ใชขอมูลในอดีต (2)

ราคาทีโ่รงงาน
ตัวอยางอนุมัติ (3) (บาท) % (บาท) %

1               181,986.70                               244,981.64                               170,000.00                          11,986.70   7% 74,981.64     44%

2               181,986.70                               244,981.64                               165,000.00                          16,986.70   10% 79,981.64     48%

3               227,785.09                               273,719.20                               200,000.00                          27,785.09   14% 73,719.20     37%

4               227,875.31                               128,305.88                               180,000.00                          47,875.31   27% 51,694.12     29%

5               38,320.84                                 167,987.41                               45,000.00                            6,679.16     15% 122,987.41   273%

6               55,312.58                                 44,468.79                                 55,000.00                            312.58        1% 10,531.21     19%

7               30,656.67                                 20,898.41                                 38,000.00                            7,343.33     19% 17,101.59     45%

13% 71%

ความแตกตาง (3) - (2)

ความแตกตางเฉลยี (%)

แมพิมพ
ลําดับที่

ความแตกตาง (3) - (1)ราคา (บาท)

 
 

 ผลการคํานวณเปรียบเทียบพบวาราคาที่ประเมินโดยวิธีจากลักษณะแมพิมพ มีคา

ใกลเคียงราคาซื้อขายแมพิมพของโรงงานตัวอยางมากกวาราคาที่ประเมินจากความแปลง

เปลี่ยนแปลงตามชวงเวลาโดยอางอิงราคาที่อนุมัติในอดีต  โดยมีความผันแปรเฉลี่ยอยูที่ 13% ซึ่ง

เปนคาความผันแปรที่ยอมรับไดในการใชประเมินราคาแมพิมพตัดและเจาะโลหะแผนของโรงงาน

ตัวอยาง 

พิจารณาราคาจากการประมาณแมพิมพแตละชิ้นตามลักษณะแมพิมพ พบวา 

- ความผันแปรของราคาเทียบกับราคาซื้อขายต่ําสุดที่ 1% สําหรับแมพิมพลําดับที่ 

6 โดยเปนการประมาณราคาไดสูงกวาราคาซื้อขาย เนื่องจากแมพิมพไมมีความ

ซับซอน สมมุติฐานที่อางอิงจากราคาวัตถุดิบปจจุบันเปนหลักจึงทําใหสามารถ

ประมาณราคาไดใกลเคียง 
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- ความผันแปรของราคาเทียบกับราคาซื้อขายสูงสุดที่ 27% สําหรับแมพิมพลําดับที่ 

4 โดยเปนการประมาณราคาไดสูงกวาราคาซื้อขาย เนื่องจากแมพิมพไมมีความ

ซับซอน สมมุติฐานที่อางอิงจากราคาวัตถุดิบปจจุบันเปนหลัก แตราคาที่ตกลงซื้อ

ขายสวนหนึ่งเกิดจากการตอรองแลกเปลี่ยนดานตางสวนลดแมพิมพกับจํานวน

ชิ้นสวนซื้อขายที่เพิ่มข้ึนกับผูผลิตชิ้นสวนรายนี้ 

พิจารณาราคาจากราคาที่เปลี่ยนแปลงตามชวงเวลาโดยอางอิงราคาที่อนุมัติในอดีต 

พบวา 

- ความผันแปรของราคาเทียบกับราคาซื้อขายต่ําสุดที่ 19% สําหรับแมพิมพลําดับที่ 

6 โดยเปนการประมาณราคาไดตํ่ากวาราคาซื้อขาย 

- ความผันแปรของราคาเทียบกับราคาซื้อขายสูงสุดที่ 273% สําหรับแมพิมพลําดับ

ที่ 5 โดยเปนการประมาณราคาไดสูงกวาราคาซื้อขาย  

 

ความผันแปรที่เกิดขึ้นมาจากการพิจารณาราคาจากราคาที่เปลี่ยนแปลงตามชวงเวลา

โดยอางอิงราคาที่อนุมัติในอดีตของแมพิมพทั้ง 2 รายการและแมพิมพสวนใหญ มาจากการอางอิง

ราคาที่เคยอนุมัติ เนื่องจากราคาตามฐานขอมูลของชิ้นสวนบางชิ้นเกิดจากการตอรองราคาต่ํากวา

ความเปนจริง หรือเกิดจากการมีผูเสนอราคาแขงขันนอยทําใหราคาที่ถูกอนุมัติเปนราคาสูงเกิน

กวาราคาตามโครงสรางตนทุน 

นอกจากนี้ จากการทําการเปรียบเทียบราคาของ die set ตามขนาดที่ใชโดยสอบถาม

จากผูผลิต die set มาตรฐานเทียบกับราคาแมพิมพที่โรงงานตัวอยางอนุมัติเพื่อตรวจสอบความ

ถูกตองจากการอางอิงขอมูลจากผูผลิตแมพิมพวาราคา die set มีคาเปน 70% ของราคาวัตถุดิบที่

ใชทําแมพิมพตัดและเจาะโลหะแผนของโรงานตัวอยาง โดยคาวัตถุดิบมีคา 38% ของราคา

แมพิมพตัดและเจาะอางอิงจากมาตรฐานที่ใชในการคํานวณ หรือสรุปไดวาราคา die set มีคาเปน 

26.60% ของราคาแมพิมพตัดและเจาะ  

จากการเปรียบเทียบขอมูลดังแสดงในขอยอยที่ 4 และ 5 ของตารางที่ 3.21 – 3.23 

พบวาราคา die set มีคาผันแปรอยูระหวาง 24% – 28% ของราคาแมพิมพตัดและเจาะโลหะแผน

ของโรงานตัวอยาง มีคาใกลเคียงกับมาตรฐานในการคํานวณ (26.60%) จึงสรุปไดวาในการสราง

มาตรฐานการประเมินราคาแมพิมพตัดและเจาะโลหะแผนของโรงานตัวอยางสามารถใชขอมูล

สวนของราคา die set วามีคาเปน 70% ของราคาวัตถุดิบที่ใชทําแมพิมพตัดและเจาะโลหะแผนใน

การประเมินราคาแมพิมพได 


