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 This term paper aimed to study the internal production process of the factory: 
Washing, plating and Coloring departments.  Then the production is submitted to the 
department to make changes to the automated system to help in the production process 
to help solve the problem of lack of labor in the factory and prepare a budget to adjust 
to be used in the adjustment with project evaluation methodology as a basis for 
decision making on investment. 
 The result of the study was found that the investment of automated systems in 
the washing departments would provide the most cost effective return with a budget in 
the amount of 780,000 THB with the payback period of 2.2 years.  The internal rate of 
return is 41% and net present value is equal to 559,188.73 THB.  The replacement will 
reduce the 2 staff labors in the department. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 งานชุบผิวโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสีในชิ้นงานประเภทชิ้นสวนรถยนตนั้นเปนงานที่
มีรายละเอียดในการทํางานคอนขางมากตองใชพนักงานที่ผานการอบรมกระบวนการผลิตใน
เบื้องตนมาแลว เพ่ือใหเขาใจถึงกระบวนการผลิตและลักษณะของช้ินงานแตละชนิดมีจุดสําคัญที่
ตองระมัดระวังในระหวางกระบวนการผลิตแตกตางกันออกไป ซึ่งหัวใจหลักในการรักษา
คุณภาพของชิ้นงานใหไดมาตรฐานนั้นก็คือพนักงานที่การเขาใจกระบวนการผลิตรวมถึงทักษะที่
จําเปนในการทํางาน แตปญหาหลักที่ทาง หจก.เจริญดีอิเลคโตรเพลท พบอยูเสมอกลับเปน
ปญหาดานการขาดแรงงาน 
 ปญหาดานการขาดแรงงานที่ทางโรงงานตองพบเจออยูเปนประจําน้ันไมวาจะเปนการ
ขาดงานของพนักงาน การเปลี่ยนงาน ไปจนถึงการลาออก สิ่งเหลาน้ีเปนปญหาสําคัญที่สงผล
โดยตรงตอการวางแผนงานในกระบวนการผลิต รวมไปถึงการจัดตารางฝกอบรมพนักงานที่
รับเขามาทํางานใหม ที่จะทําใหกระบวนการผลิตเกิดการลาชาขึ้นและสงผลกระทบตอคุณภาพ
ชิ้นงานในกระบวนการผลิตที่อาจเกิดความเสียหายเพ่ิมขึ้นในแตละรอบการผลิตอีกดวย 
นอกจากผลกระทบที่เกิดขึ้นภายในโรงงานแลวน้ัน ปญหานี้ยังสงผลกระทบตอการประเมิน
คะแนนความพึ่งพอใจในการจางผลิตชิ้นงานของลูกคาที่ยึดเกณฑดานคุณภาพชิ้นงานและเวลา
ในการสงมอบชิ้นงานเปนหลักอีกดวย 
 นอกจากปญหาท่ีกลาวมาขางตนแลวน้ันอีกปญหาที่พบก็คือ ความเหนื่อยลาจากการ
ทํางานที่ตอเนื่องของพนักงาน เน่ืองจากในกระบวนการผลิตของทางโรงงานนั้นเนนใช
แรงงานคนเปนหลัก ในบางเดือนที่ลูกคามีการสั่งผลิตชิ้นงานเปนปริมาณมากกวาปกติ ทําให
ทางโรงงานตองส่ังเปดการทํางานลวงเวลาเพ่ือที่จะผลิตชิ้นงานใหไดตามปริมาณท่ีลูกคา
ตองการ ทําใหพนักงานตองทํางานตอเน่ืองจากชั่วโมงทํางานปกติเพ่ิมขึ้นอีกจึงเกิดความเหนื่อย
ลาสะสมจากการทํางาน ถึงแมวาการทํางานลวงเวลาจะไมไดเกิดขึ้นเปนประจําก็ตามแตปญหาน้ี
ก็ยังเปนสาเหตุที่ทําใหพนักงานขาดงานในวันถัดมาหลังจากทํางานลวงเวลา   
 ซึ่งกลาวไดวานอกเหนือจากเหตุผลสวนตัวของพนักงานแลวน้ัน ปญหาความเหนื่อย
ลาจากการทํางานที่ตอเน่ืองของพนักงานยังเปนสาเหตุหน่ึงที่ทําใหเกิดปญหาการขาดแรงงาน
ของทางโรงงานอีกดวย 
 จากปญหาที่ไดกลาวมาทั้งหมดนั้นทําใหเกิดแนวคิดที่จะนําระบบอัตโนมัติเขามาใชใน
กระบวนการผลิตแทนแรงงานคนที่ใชอยูเปนหลักของทางโรงงาน เพ่ือลดปญหาดานการขาด
แรงงาน รวมถึงชวยทุนแรงของพนักงานเพื่อไมใหเกิดความเหน่ือยลาจากการทํางานที่ตอเน่ือง 
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นอกจากจะทําใหกระบวนการผลิตทําไดอยางตอเนื่องแลวนั้น กระบวนการผลิตดวยระบบ
อัตโนมัติยังชวยสรางความม่ันใจดานคุณภาพการผลิตแกลูกคาอีกดวย 
 แตทั้งน้ีการจะนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในกระบวนการผลิตอยางเต็มรูปแบบสําหรับ
โรงงานที่เปนธุรกิจขนาดเล็กน้ันถือเปนการลงทุนที่ตองใชเงินลงทุนสูงอยูพอสมควร จึงตองมี
การทบทวนเก่ียวกับระบบกระบวนการผลิตในปจจุบันกอนวามีปญหาเกิดขึ้นตรงแผนกใดบาง
และสามารถปรับเปลี่ยนไปใชเปนระบบอัตโนมัติตรงจุดใดในกระบวนการผลิตไดบาง รวมถึง
งบประมาณที่ตองใชในการปรับเปลี่ยนครั้งน้ีดวย จึงเกิดเปนหัวขอของการศึกษาสารนิพนธฉบับ
นี้ขึ้นมา 
 
วัตถุประสงคของการศึกษา 
 1.  เพ่ือศึกษากระบวนการผลิตภายในของทางโรงงาน 
 2.  เพ่ือกําหนดแผนกที่จะทําการปรับเปลี่ยนมาใชระบบอัตโนมัติในการผลิต 
 3.  เพ่ือจัดเตรียมงบประมาณที่ใชในการปรับเปลี่ยนนําระบบอัตโนมัติเขามาใช 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 ศึกษากระบวนการผลิตภายในของโรงงาน โดยจะทําการศึกษาทั้งหมด 3 แผนก ไดแก 
แผนกลางชิ้นงาน แผนกชุบชิ้นงาน และ แผนกทําสีชิ้นงาน ซึ่งเปนกระบวนหลักในการผลิต
ชิ้นงาน โดยมีชิ้นงานประเภท A ที่เปนชิ้นที่ทางโรงงานผลิตออกมามากที่สุดควบคูไปกับ
การศึกษากระบวนการผลิตในแตละแผนก  
 
กรอบแนวคิดในการศึกษา 
 

 
 

รูปที่ 1 กรอบแนวคิดในการศึกษา 
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ข้ันตอนการดําเนินงาน 
 การศึกษาสารนิพนธนี้มีขั้นตอนการดําเนินงานแบงออกเปน 6 ขั้นตอน ตามรายละเอียด
ดังตอไปน้ี 
 1.  ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยทีเ่ก่ียวของ 
 2.  ศึกษากระบวนการผลิตภายในของทางโรงงาน โดยแบงเปน 
  2.1  แผนกลางชิ้นงาน 
  2.2  แผนกชุบชิ้นงาน 
  2.3  แผนกทําสีชิ้นงาน 
 3.  ศึกษาดูงานจากโรงงานชุบผิวโลหะดวยไฟฟาที่มีการนําระบบอัตโนมัติเขามาใชใน
การผลิต 
 4.  กําหนดแผนกที่จะทําการปรับเปลี่ยนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในการผลิตและ
กําหนดงบประมาณที่ใชในการลงทุน 
 5. สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะเพ่ิมเติม  
 6.  จัดทํารูปเลมสารนิพนธ 
 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1.  เขาใจถึงกระบวนการผลิตภายในทั้งหมดของทางโรงงานและแผนกที่ไดผลกระทบ
มากที่สุดจากปญหาดานการขาดแรงงงาน 
 2.  เปนแนวทางในจัดเตรียมงบประมาณเผื่อใชในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต
เปนระบบอัตโนมัติแทนการใชแรงงานคน 
 
นิยามคําศัพทเฉพาะ 
 1. งานชุบผิวโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสี คือ การนําชิ้นงานมาชุบพ้ืนผิวดวยโลหะ
สังกะสี โดยใชไฟฟากระแสตรงในการกระตุนใหเกิดกระบวนการ 
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แผนงานและระยะเวลาในการดําเนินงาน 
 
ตารางที่ 1 แผนงานและระยะเวลาในการดําเนินงาน 

ลําดับ ขั้นตอนการดาํเนินงาน 
ระยะเวลาในการดําเนนิงาน (เดือน) 

1 2 3 4 
1 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ     
2 ศึกษากระบวนการผลิตภายในของทางโรงงาน     
3 ศึกษาดูงานจากโรงงานชุบผิวโลหะดวยไฟฟาที่

มีการนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในการผลิต 
    

4 กําหนดแผนกท่ีจะทําการปรับเปลี่ยนนําระบบ
อัตโนมัติเขามาใชในการผลิตและกําหนด
งบประมาณที่ใชในการลงทุน 

    

5 สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะเพิ่มเติม     
6 จัดทํารูปเลมสารนิพนธ     
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บทที่ 2 
หลักการพื้นฐาน เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
อุตสาหกรรมชุบโลหะ 
 การชุบผิวโลหะเปนงานประเภทตกแตงผิวโลหะเพ่ือใหชิ้นงานเกิดความสวยงาม
รวมถึงชวยปองกันการผุกรอนพรอมทั้งยืดอายุการใชงานของชิ้นงานดวย นอกจากนี้ในชิ้นงาน
บางประเภทที่ตองเพ่ิมคุณสมบัติเฉพาะของตัวชิ้นงานก็ใชการชุบโลหะเขามาชวย อยางเชน 
เพ่ิมประสิทธิภาพการนําไฟฟา ความทนทานตอแรงบิด ความทดทานตอสารเคมี หรือเพ่ิมความแข็ง 
เปนตน  
 อุปกรณและของใชที่พบเห็นไดทั่วไปในชีวิตประจําวัน เชน น็อต สปริง บานพับ 
ลูกบิดประตู เคร่ืองประดับ เครื่องครัว รวมไปถึงชิ้นงานในอุตสาหกรรมตางๆ เชน อุตสาหกรรม
เคร่ืองจักรละเครื่องยนต พบในชิ้นงานประเภทที่ตองการปองการสึกเหรอ เชน ลูกสูบ กระบอก
สูบ แหวนลูกสูบ เฟอง อุตสาหกรรมอาหาร พบในชิ้นงานประเภท กระปองที่ใชบรรจุผลิตภัณฑ
อาหารตางๆ  อุตสาหกรรมเคร่ืองใชไฟฟา พบในชิ้นงาน ประเภทแผนเหล็กที่เปนสวนประกอบ
ของตูเย็น เคร่ืองปรับอากาศ เพ่ือปองกันการกัดกรอนของชิ้นงาน อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส ที่
ใชการชุบโลหะเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการนําไฟฟาของชิ้นงาน เปนตน 
 โดยภาพรวมแลวน้ันการชุบโลหะจึงจัดอยูในกลุมอุตสาหกรรมตกแตงผิวโลหะซ่ึงงาน
อุตสาหกรรมที่ชวยสนับสนุนกลุมงานในอุตสาหกรรมหลักอ่ืนๆ อีกที 
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อุตสาหกรรมหลัก
(Main Industry)

อุตสาหกรรมสนับสนุน
(Supporting Industry)

อุตสาหกรรมยานยนต
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส
อุตสาหกรรมอุปกรณกอสราง
อุตสาหกรรมอัญมณี
อุตสาหกรรมเครื่องจักรกลหนัก
อุตสาหกรรมเครื่องใชในบาน
อุตสาหกรรมโทรคมนาคม
เปนตน

อุตสาหกรรมชุบโลหะ
(Metal Finishing Industry)

- กลุมรับงานเฉพาะขนาดเล็ก (Job Shops)
- กลุมผลิตช้ินสวน (Captive Shops)

 

ผลิตภัณฑกึ่งสําเร็จรูป

Semi Products

 

ผูบริโภค
(Consumers)

ผลิตภัณฑสําเร็จรูปและกึ่งสําเร็จรูป

Semi and Finished Products

 
 

รูปที่ 2 ภาพรวมอุตสาหกรรมชุบโลหะ 
 
 ที่มา : กรมโรงงานอุตสาหกรรม.  (2551).  คูมือการกํากับดูแลโรงงานอุตสาหกรรม
ชุบโลหะ.  ออนไลน. 
 
รูปแบบกระบวนการผลิตของการชุบโลหะ 
 การบวนการชุบโลหะน้ันมีรูปแบบกระบวนการผลิตอยูดวยกัน 4 รูปแบบ (กรมโรงงาน
อุตสาหกรรม. 2551 : ออนไลน) ไดแก 
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การชุบโลหะ
(Metal Finishing)

การชุบโลหะดวยไฟฟา
(Electroplating)

การชุบโลหะ
แบบไมใชไฟฟา

(Electroless Plating)

การชุบโลหะแบบ
การเปล่ียนแปลงทางเคมี

และไฟฟาเคมี
Chemical and

Electrochemical
Conversion

การชุบโลหะแบบอ่ืนๆ
Other Surface Finishing

Technologles

 
 

รูปที่ 3 รูปแบบกระบวนการผลิตของการชุบโลหะ 
 
 ที่มา : กรมโรงงานอุตสาหกรรม.  (2551).  คูมือการกํากับดูแลโรงงานอุตสาหกรรม
ชุบโลหะ.  ออนไลน. 
 
 1.  การชุบโลหะดวยไฟฟา (Electroplating) คือ การนําชิ้นงานหรือวัสดุที่สามารถนํา
ไฟฟาไดมาชุบดวยโลหะโดยอาศัยไฟฟากระแสตรง เปนกระบวนการผลิตที่ในอุตสาหกรรมนิยม
ใชกันมาก เน่ืองจากสามารถนําโลหะหลายชนิดมาทําการชุบ ในขณะเดียวกันก็สามารถเลือก
โลหะที่จะนํามาชุบไดหลากหลายชนิดดวย 
 ตัวอยางกลุมโลหะที่นิยมใชชุบบนผิวชิ้นงาน ไดแก ทองแดง ทองแดงผสม นิกเกิล 
โครเมียม ดีบุก ดีบุกผสม สังกะสี เงิน และ ทอง เปนตน 
 ตัวอยางโลหะที่ใชเปนวัสดุของชิ้นงานกอนนํามาผานกระบวนการชุบ ไดแก เหล็ก 
สังกะสี ทองแดง ทองเหลือง อลูมิเนียม และ พลาสติกบางชนิด เปนตน 
 หลักการทั่วไปของการชุบผิวโลหะดวยไฟฟา คือนําชิ้นงานที่ตองการชุบตอเขากับขั้ว
ลบของแหลงกําเนิดกระแสไฟฟาตรง และสําหรับโลหะที่ใชเคลือบบนผิวชิ้นงานตอเขากับ
ขั้วบวกซึ่งจะเรียกวา ตัวลอ จากน้ันนําชิ้นงานและตัวลอจุมลงในน้ํายาชุบ ปรับปริมาณกระแส
และแรงเคลื่อนไฟฟาใหเหมาะสม โดยไอออนของโลหะตัวลอจะละลายลงสูน้ํายาชุบในรูปของ
ไอออนบวกและเคลื่อนที่ไปเคลือบบนผิวชิ้นงาน 
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รูปที่ 4 หลักการการชุบโลหะดวยไฟฟา 
 
 ที่มา : อนันต ทองมอญ.  (ม.ป.ป.).  ชุบโลหะดวยไฟฟา.  หนา 12. 
 
 2.  การชุบโลหะแบบไมใชไฟฟา (Electroless Plating) เปนกระบวนการจับตัวของ
โลหะที่ผิวชิ้นงานที่เกิดจากปฏิกิริยาทางเคมีโดยไมใชกระแสไฟฟา ยกตัวอยางเชน การชุบ
ทองแดงและนิกเกิลแบบไมใชกระแสไฟฟาลงบนแผนวงจรพิมพ 
 3. การชุบโลหะแบบการเปลี่ยนแปลงทางเคมีและไฟฟาเคมี (Chemical and Electrochemical 
Conversion) กระบวนการชุบโลหะท่ีมีการเปลี่ยนแปลงทางเคมีขึ้นที่ผิวหนาของชิ้นงาน โดย
การใชกระแสไฟฟาหรือไมใชก็ได เพ่ือทําใหเกิดชั้นปองกันผิวหรือเกิดชั้นผิวของชิ้นงานที่มี
ความสวยงาม ตัวอยางเชน การชุบโลหะดวยโครเมียมสําหรับชิ้นงานที่ตองการสีสันที่สวยงาม 
การชุบโลหะดวยฟอสเฟตใชสําหรับการเตรียมผิวชิ้นงานกอนนําชิ้นงานไปทําการพนสีหรือทางสี  
 4.  การชุบโลหะแบบอ่ืนๆ (Other Surface Finishing Technologies) คือ กระบวน 
การชุบโลหะที่ไมจัดอยูใน 3 กลุมขางตน  
 ยกตัวอยางเชน การชุบสังกะสีแบบจุมรอน (Hot Dipped Galvanizing) เปนกระบวน 
การชุบโลหะสําหรับชิ้นงานที่ตองการความหนาของชั้นผิวที่ถูกชุบดวยสังกะสีมาก โดยความ
หนาของชั้นเคลือบประมาณ 50-450 ไมครอน ตัวอยางชิ้นงานเชน เหล็กที่ใชในอุตสาหกรรม
กอสราง โดยมีกระบวนการสังกะสี เหล็กหรือโลหะที่ตองการชุบลงในอางสังกะสีหลอมเหลวที่
อุณหภูมิประมาณ 445-454 องศาเซลเซียส เปนระยะเวลาประมาณ 3-6 นาที ความหนาของชั้น
สังกะสีที่เคลือบอยูจะขึ้นอยูกับระยะเวลาที่ใชในการจุมแช โลหะสังกะสี  
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การชุบโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสี 
 การชุบโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสี (Zinc Electroplating) โดยหลักการผลิตมีรูปแบบ
เดียวกันกับกระบวนการผลิตแบบชุบโลหะดวยไฟฟา เพียงแตตัวลอที่ใชชุบบนผิวชิ้นงานเปน
โลหะชนิดสังกะสี เปนกระบวนการผลิตที่เหมาะกับชิ้นงานที่ตองการเพ่ิมความเงาใหกับชิ้นงาน
และไมตองการความหนาบนชั้นผิวที่ชุบมากนัก โดยความหนาของชั้นผิวจะอยูระหวาง 5-50 
ไมครอน  
 ประเภทของการชุบโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสี แบงออกเปน 2 ประเภท (บริษัท   
โคทเท็ค จํากัด. 2558) คือ 
 1. การชุบโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสีแบบกรด (Acid Zinc Plating) ชวงคา pH ของ
น้ํายาชุบอยูที่ชวง 4 - 6 โดยสูตรของน้ํายาชุบดวยกัน 3 สูตร ไดแก 
  1.1  สูตรแอมโมเนียมคลอไรด 
  1.2  สูตรโพแทสเซียมคลอไรด 
  1.3  สูตรผสม 
 2. การชุบโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสีแบบดาง (Alkaline Zinc Plating) ชวงคา pH 
ของน้ํายาชุบอยูที่ชวง 9-12 โดยสูตรของน้ํายาชุบดวยกัน 2 สูตร ไดแก 
  2.1  สูตรไซยาไนด 
  2.2  สูตรไมมีไซยาไนด 
 
ข้ันตอนการชุบโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสี 
 ขั้นตอนในการชุบโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสีนั้นประกอบไปดวยขั้นตอนหลัก
ดังตอไปน้ี 
 
 1.  ขั้นตอนการเตรียมผิวชิ้นงาน  
  เปนขั้นตอนเร่ิมแรกกอนนําชิ้นงานเขาสูขั้นตอนการชุบ โดยการทําความสะอาด
คราบสกปรกตางๆ ที่ติดอยูบนผิวชิ้นงาน ยกตัวอยางเชน คราบน้ํามัน คราบจารบี และคราบ
สนิมเปนตน นอกจากน้ีชิ้นงานบางประเภทที่มีพ้ืนผิวขรุขระจะตองทําการขัดพ้ืนผิวใหเรียบ
สมํ่าเสมอกันดวย โดยวิธีการเตรียมผิวชิ้นงานสามารถทําไดโดยวิธีการดังตอไปน้ี 
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ชิ้นงาน

การขัดผิวช้ินงาน
(Mechanical Grinding)

การลางไขมันดวยตัวทําละลาย
(Solvent Cleaning)

การลางไขมันดวยดาง
(Soek Clean)

การลางไขมันดวยไฟฟา
(Elecvtro Clean)

การกําจัดสนิมดวยกรด
(Acid Pickling)

 
 

รูปที่ 5 แผนผังแสดงวิธีการเตรียมผิวชิ้นงาน 
 
 ที่มา : กรมโรงงานอุตสาหกรรม.  (2551).  คูมือการกํากับดูแลโรงงานอุตสาหกรรม
ชุบโลหะ.  ออนไลน. 
 
  1.1  การขัดผิวชิ้นงาน วิธีการคือนําชิ้นงานที่มีพ้ืนผิวขรุขระหรือมีรอยขีดขวน มา
ขัดใหพ้ืนผิวเรียบสมํ่าเสมอดวยเครื่องขัดแบบลอขัดหรือแบบสายพานขัด โดยใชกระดาษทราย 
หรือผงขัด กอนนําไปลางทําความสะอาด เม่ือชิ้นงานมีผิวราบเรียบสมํ่าเสมอแลวจะทําใหโลหะ
สังกะสีที่ชุบบนผิวชิ้นงานเกาะติดบนตัวชิ้นงานไดดี 
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  1.2  การลางไขมันดวยตัวทําละลาย วิธีการคือนําชิ้นงานแชลงในบอหรือถังลาง
ไขมันที่มีตัวทําลายอยู เพ่ือกําจัดคราบนํ้ามัน จารบี หรือนํ้ามันหลอลื่นที่ติดอยูบนผิวชิ้นงานออก
ใหหมด เปนการทําความสะอาดผิวชิ้นงานเพ่ือชวยใหชิ้นงานไมมีรอยดางเกิดขึ้นหลังจากทําการชุบ 
  1.3  การลางไขมันดวยดาง วิธีการคือนําชิ้นงานแชลงในบอหรือถังลางไขมันที่มี
สารเคมีที่มีฤทธิ์เปนดางอยู โดยสารเคมีที่มีฤทธิ์เปนดาง ยกตัวอยางเชน โซเดียมไฮดรอกไซด 
และ โซเดียมคารบอเนต เปนตน จะชวยละลายคราบนํ้ามัน จารบี หรือนํ้ามันหลอลื่นที่ติดอยูบน
ผิวชิ้นงานออก  
  1.4 การลางไขมันดวยไฟฟา วิธีการคือนําชิ้นงานแขวนไวบนขั้วลบหรือขั้วบอก
แลวนําลงไปแชในบอลางไขมันที่มีสารเคมีที่มีฤทธิ์เปนดางอยู แลวปลอยกระแสไฟลงไป ซึ่งจะ
ใชเวลาประมาณ 3-15 นาที ชิ้นงานที่ถูกแขวนไวที่ขั้วลบจะทําปฏิกิริยากับสารเคมีทําใหเกิด
กาซไฮโดรเจนเปนฟองกาซขนาดเล็กที่ผิวโดยรอบชิ้นงาน ซึ่งจะชวยผลักสิ่งสกปรกหลุดออก
จากช้ินงาน หากชิ้นงานถูกแขวนไวที่ขั้วบวกจะทําปฏิกิริยากับสารเคมีทําใหจะเกิดกาซออกซิเจน
แทน และทิ้งฟลมออกไซดที่พ้ืนผิวชิ้นงาน ซึ่งตองนําไปกําจัดดวยกรดอีกคร้ัง 
  1.5  การกําจัดสนิมดวยกรด วิธีการคือนําชิ้นงานแชลงในบอที่มีสารละลายกรด ใช
เวลาประมาณ 2-3 นาที โดยสารละลายกรดที่ใช เชน สารละลายกรดไฮโดรคลอริก ที่ความเขมขน   
5-15 % สารละลายกรดซัลฟวริก ที่ความเขมขน 5-10% เปนตน ซึ่งสารละลายกรดจะไปชวย
กําจัดคราบสนิมหรือฟลมออกไซดที่อยูบนพื้นผิวชิ้นงานออกไป 
  วิธีการเตรียมผิวชิ้นงานที่กลาวมาในขางตนน้ีไมจําเปนตองทําทุกวิธี ซึ่งแตละวิธีที่
ใชจะขึ้นกับประเภทของชิ้นงาน 
  
 2.  ขั้นตอนการชุบผิวชิ้นงานดวยโลหะชนิดสังกะสี 
  ขั้นตอนนี้ เปนการนําชิ้นงานที่ผานการเตรียมผิวชิ้นงานมาแลว เขาไปชุบ
ผิวชิ้นงานดวยโลหะชนิดสังกะสี ซึ่งเปนหัวใจสําคัญในกระบวนการผลิต โดยอุปกรณสําคัญใน
ขั้นตอนนี้คือเครื่องชุบสังกะสี เครื่องชุบจะถูกตอเขากับตูไฟฟาที่ทําหนาที่ปลอยไฟฟากระแสตรง
เขาสูเคร่ืองชุบ โดยในบอของเครื่องชุบนั้นจะบรรจุน้ํายาที่ใชในการชุบไว ซึ่งนํ้ายาที่ใชในการชุบ
ขึ้นอยูกับสูตรที่ตองการใช และภายในบอชุบจะมีภาชนะบรรจุแผนสังกะสีที่ใชเปนตัวลอในการ
ชุบชิ้นงาน  
  รูปแบบของเครื่องชุบน้ันจะใชลักษณะของภาชนะที่ใชในการบรรจุชิ้นงานเขา
เคร่ืองชุบเปนตัวกําหนด มี 2 รูปแบบ คือ เคร่ืองชุบแบบแขวน และ เคร่ืองชุบแบบถังกลิ้ง โดย
เคร่ืองชุบที่ใชนั้นจะขึ้นอยูกับประเภทของชิ้นงาน 
  วิธีการคือ นําชิ้นงานที่ผานขั้นตอนการเตรียมผิวมาแลว บรรจุลงในภาชนะสําหรับ
ใสชิ้นงานเขาสูเคร่ืองชุบสังกะสี โดยระยะเวลาที่ใชในการชุบผิวชิ้นงานนั้นขึ้นอยูกับความหนา
ผิวของชิ้นงานที่ตองการ 
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รูปที ่6 เคร่ืองชุบแบบถังกลิง้ 
 
 ที่มา : บริษัท โคทเท็ค จํากัด.  (2558).  ซิงค เพลทติ้ง (Zink Plating).  ไมปรากฏ  
เลขหนา. 
 

 
 

รูปที่ 7 เคร่ืองชุบแบบแขวน 
 
 ที่มา : บริษัท โคทเท็ค จํากัด.  (2558).  ซิงค เพลทติ้ง (Zink Plating).  ไมปรากฏ  
เลขหนา. 
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 3.  ขั้นตอนการตกแตง 
  หลังจากผานขั้นตอนการชุบผิวชิ้นงานดวยโลหะชนิดสังกะสี นําชิ้นงานเขาสู
กระบวนการตกแตง คือการทําใหชิ้นงานมีสีสันที่สวยงาม ตามแตประเภทชิ้นงานนั้นๆตองการ 
โดยนําชิ้นงานไปเคลือบดวยสารละลายที่ทําใหชิ้นงานเกิดสี  แลวนําชิ้นงานไปทําใหแหงดวย
เคร่ืองเปาแหงหรือเคร่ืองอบชิ้นงาน 
 

 
 

รูปที่ 8 ลักษณะชิ้นงานที่ไดจากการชุบโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสี 
 
 ที่มา : บริษัท โคทเท็ค จํากัด.  (2558).  ซิงค เพลทติ้ง (Zink Plating).  ไมปรากฏ  
เลขหนา. 
 
 เม่ือชิ้นงานผานขั้นตอนที่กลาวมาทั้งหมดแลวถือเปนอันเสร็จส้ินขั้นตอนการชุบโลหะ
ดวยไฟฟาชนิดสังกะสี 
 
งบลงทุน 
 ในการดําเนินธุรกิจของกิจการตางๆ นั้น จะตองมีการลงทุนในโครงการตางๆ เพ่ือ
ปรับปรุงและพัฒนากิจการเกิดขึ้นอยูเสมอ และบางคร้ังการลงทุนในโครงการตางๆ ก็ไมได
เกิดขึ้นคร้ังละโครงการเพียงเทาน้ัน จึงจําเปนตองมีการวางแผนการลงทุน ที่เรียกวางบลงทุน 
มาประกอบการตัดสินใจลงทุนกอน เพ่ือใหแนในวาการลงทุนที่จะเกิดขึ้นนั้นคุมคากับการลงทุน
หรือไม และการจัดทํางบลงทุนที่ดีจะชวยใหธุรกิจสามารถวางแผนการดําเนินงานไดอยางมี
ประสิทธิภาพอีกดวย  
 โดยลักษณะโครงการที่มีการจัดทํางบลงทุนเพ่ือนํามาวิเคราะหและตัดสินในลงทุน
สามารถแบงออกไดดังตอไปนี้ (วิมล ประคัลภพงศ; สมชาย เบ็ญจวรรณ; และสุรชัย ภัทรบรรเจิด. 
2549 : 12-2) 
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 1.  โครงการซื้อเคร่ืองจักรใหมทดแทนเคร่ืองจักรเกาที่หมดอายุ  
 2.  โครงการซื้อเคร่ืองจักรใหมมาทดแทนเคร่ืองจักรเกาที่ยังมีการใชงานไดอยู 
 3.  โครงการขยายผลิตภัณฑเดิม เปนโครงการเพิ่มผลผลิตของผลิตภัณฑเดิมพรอม
กับการสรางตลาดกลุมใหมใหกับผลิตภัณฑ 
 4. โครงการขยายผลิตภัณฑใหม เปนโครงการที่พัฒนาผลิตภัณฑใหมไปพรอมๆ กับ
การขยายตลาด 
 5. โครงการเพื่อความปลอดภัยและคุมครองสิ่งแวดลอม เปนโครงการที่ไมเกิดรายได
แตตองมีการดําเนินงานเน่ืองจากตัวกฎหมาย 
 6. โครงการอ่ืนๆ เชน การกอสรางสํานักงานใหม เปนตน 
 โดยการแตละโครงการจะถูกจัดทําเปนงบลงทุนแสดงเปนตัวเงินออกมาเพ่ือใหงายแก
การตัดสินใจลงทุน 
 
วิธีการประเมินการลงทุน 
 การตัดสินใจลงทุนในโครงการตางๆ นั้น ไมใชเพียงแตดูงบประมาณในการลงทุน
เพียงอยางเดียวเทาน้ันจะตองอาศัยหลักเกณฑเหลาน้ีมาประกอบการตัดสินใจอีกดวย 
 โดยวิธีการท่ีในการประเมินโครงการลงทุนนั้น มีดวยกัน 5 วิธีดังตอไปน้ี (รอสส,     
สตีเฟน เอ; เวสเทอฟลด, แรนดอลป ดับบลิว; และจอรแดน, แบรดฟอรด ดี. 2552ก : 208-231) 
 
 1.  ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period ; PB)  
  ระยะเวลาคืนทุน คือ ระยะเวลาของการไดทุนคืนเม่ือลงทุนไปแลวหรือจุดคุมทุน
ของโครงการที่วัดดวยระยะเวลา  
  สูตรคํานวณระยะเวลาคืนทุน คือ 
 

ระยะเวลาคืนทุน  =  จํานวนปกอนคืนทุน + 
ปดสุทธิทั้งกระแสเงินส
ลือดสวนที่เหกระแสเงินส

 

 
  โดยการตัดสินใจเลือกโครงการในการลงทุนน้ันหากมีการลงทุนเกิดขึ้นพรอมกัน
หลายโครงการ หากใชระยะเวลาคืนทุนมาเปนเกณฑในการตัดสินใจแลวนั้นจะพิจารณาเลือก
โครงการที่มีระยะเวลานั้นการคืนทุนสั้นกวาในการลงทุน 
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  ขอดีของวิธีระยะเวลาคืนทุน คือ  
  1. เปนวิธีการคํานวณสามารถทําไดงายและทําใหทราบวาเม่ือมีการลงทุนเกิดขึ้น
นั้นจะไดทุนกลับคืนมาเม่ือไร   
  2. บอกถึงความเสี่ยงในเบื้องตนของโครงการ โดยโครงการที่สามารถคืนทุนไดเร็ว
นั้นจะมีความเสี่ยงนอยกวาโครงการที่มีระยะเวลาในการคืนทุนชากวา 
 
  ขอเสียของวิธีระยะเวลาคืนทุน คือ  
  1. ไมคํานึงถึงมูลคาของเงินตามเวลา ซึ่งในการลงทุนน้ันจะมีการจายเงินลงทุน
เกิดขึ้นทันทีแตผลตอบแทนที่จะไดกลับมานั้นจะเกิดขึ้นในอนาคต และเงินในอนาคตนั้นจะมี
มูลคานอยกวาเงินในปจจุบัน 
  2. ไมคํานึงถึงผลประโยชนหรือกระแสเงินสดที่เกิดขึ้นภายหลังจากที่ไดรับทุน
คืนกลับมาแลว 
  3. มีความลําเอียงเกิดขึ้นหากพิจารณาโครงการในระยะยาว เชน บางโครงการเปน
โครงการระยะยาวแตเปนการพัฒนาผลิตภัณฑใหมนั้นอาจถูกตัดออกไปได  
 
 2.  มูลคาปจจุบันสุทธิ (Net Present Value ; NPV) 
  มูลคาปจจุบัน หรือ NPV คือ มูลคาที่ไดรับเพ่ิมขึ้นจากการตัดสินใจลงทุนใน
โครงการหนึ่งหรือก็คือ ผลตางระหวางมูลคาตลาดกับเงินที่ใชในการลงทุนของโครงการ โดย
วิธีการตัดสินใจดวย NPV นั้นจะเปนวิธีการที่คํานึงถึงมูลคาปจจุบันของเงินดวย  
  สูตรที่ใชในการคํานวณหา NPV คือ  
 

NPV = มูลคาปจจุบันของผลตอบแทนที่จะไดรับในอนาคต – มูลคาปจจุบันของเงินลงทุน 
 

  หรือ หากจะคํานวณจาก โปรแกรม Excel จะมีวิธีการดังน้ี (บริกแฮม, ยูจีน เอฟ; 
และฮุลตัน, โจเอล เอฟ. 2544 : 321) 
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ตารางที่ 2 ตัวอยางการคํานวณจากโปรแกรม Excel 
 A B C D E F G 

1. Project S       
2. k = 10%      
3. Time 1 2 3 4 5  
4. Cash Flow = -1000 500 400 200 100  
5. NPV = ฿78.82      
6. IRR = 14.5%      
7.        

 
 ที่มา : บริกแฮม, ยูจีน เอฟ; และฮุลตัน, โจเอล เอฟ.  (2554).  การจัดการการเงิน.  
หนา 321. 
 
  จากตารางที่ 2 ในชอง Cell B5 เปนคา NPV ที่ไดจากการคํานวณดวยสูตร =B4 + 
NPV(B2,C4:F$) โดยท่ี  
 
   Cell B2 = อัตราสวนลด (Discount Rate) 
   Cell B4 = เงินลงทุนที่ใชในโครงการ 
 
  นอกจากน้ียังสามารถหาคา NPV ไดจากสูตร (วิมล ประคัลภพงศ; สมชาย 
เบ็ญจวรรณ; และสุรชัย ภัทรบรรเจิด. 2549 : 12-12) 
 
   NPV = (Rt x PVIF) - C (กรณีกระแสเงินสดรับแตละปไมเทากัน) 
   NPV = (Rt x PVIFa) - C (กรณีกระแสเงินสดรับแตละปเทากัน) 
  
  โดยที่  Rt  =  กระแสเงินสดรับในแตละป 
    C  =  เงินลงทุนสุทธิเริ่มตน 
    PVIF, PVIFa  =  คาที่ไดจากตารางอัตราดอกเบี้ยคิดลด 
   
  โดยที่คา NPV ที่ไดจากคํานวณนั้นจะนํามาพิจารณาโดยใชเกณฑดังตอไปน้ี 
  คา NPV เปน ศูนย หมายถึง กระแสเงินสดสุทธิที่ไดรับจากโครงการนั้นพอท่ีจะ
จายคืนเงินลงทุนพอดี  
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  คา NPV เปน บวก หมายถึง โครงการน้ันกอใหเกิดมูลคาปจจุบันของกระแสเงิน
สดสุทธิมากกวามูลคาปจจุบันของเงินลงทุนที่จายไป ซึ่งจะทําใหมูลคาของกิจการเพ่ิมสูงขึ้นตาม
ไปดวย 
  คา NPV เปน ลบ หมายถึง โครงการน้ันกอใหเกิดมูลคาปจจุบันของกระแสเงินสด
สุทธินอยกวามูลคาปจจุบันของเงินลงทุนที่จายไป หรือโครงการนั้นจะทําใหขาดทุนได 
  หากตองตัดสินใจลงทุนจากคา NPV นั้นใหพิจารณาจากโครงการที่ใหคา NPV 
เปน บวก เสมอ 
  ขอดีของวิธี NPV คือ เปนวิธีการประเมินโครงการที่ชวยแกของบกพรองของวิธี
ประเมินจากระยะเวลาคืนทุนที่ไมมีการคิดถึงมูลคาปจจุบันเงินลงทุนและผลตอบแทนที่ไดรับ 
 
 3.  อัตราผลตอบแทนภายใน (Internal Rate of Return ; IRR) 
  อัตราผลตอบแทนภายใน หรือ IRR คือ อัตราสวนลดที่ทําใหคา NPV มีคาเทากับ
ศูนย หรือ ก็คือ อัตราผลตอบแทนที่จะไดรับจากการลงทุนโครงการ ซึ่ง IRR โดยที่เราจะยอมรับ
โครงการที่ใหคา IRR มากกวาอัตราสวนลดที่กําหนดไวเทาน้ัน 
  ทั้งน้ีวิธีการคํานวณหาคา IRR นั้นสามารถทําไดหลายวิธี แตวิธีการที่งายที่สุดคือ 
ใชโปรแกรม Excel (บริกแฮม, ยูจีน เอฟ; และฮุลตัน, โจเอล เอฟ. 2544 : 323) จากรูปที่ Cell 
B6 แสดงคา IRR ออกดวยการใชสูตร =IRR(B4:F4)   
  ทั้งน้ีในการคํานวณหาคา IRR ก็มีขอบกพรองที่พบอยูถาหากกระแสเงินสดของ
โครงการไมไดเกิดขึ้นตามปกติแลวนั้นจะมีผลทําใหคา IRR นั้นสามารถหาออกมาไดมากกวา
หน่ึงคา หรือก็คือมีอัตราผลตอบแทนหลายคา แตทั้งน้ีก็ยังวิธีการหาคา IRR นั้นก็ยังเปนวิธีการ
ที่นิยมใชเน่ืองจากคาที่คํานวณออกมาไดในอยูในรูปของรอยละซึ่งงายตอการทําความเขาใจได
ดีกวาคาของ NPV ซึ่งใหคาออกมาเปนตัวเงิน  
 
  ขอดีของวิธี IRR คือ 
  1. มีความสัมพันธกับวิธี NPV จึงทําใหคาที่ไดจากการคํานวณนั้นมีความสอดคลอง
กัน 
  2. คาที่ไดจากการคํานวณนั้นแสดงอยูในรูปของรอยละสามารถทําความเขาใจไดงาย 
 
  ขอเสียของวิธี IRR คือ 
  1. คาที่ไดจากการคํานวณอาจมีไดมากกวาหน่ึงคา  
  2. อาจทําใหเกิดความเขาใจผิดไดในเวลาที่ตองพิจารณาเลือกโครงการที่ทําได
เพียงโครงการเดียว 
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 4.  ผลตอบแทนถัวเฉลี่ยทางบัญชี (Average Accounting Return ; AAR) 
  ผลตอบแทนถัวเฉลี่ยทางบัญชี หรือ AAR คือ การวัดผลตอบแทนโดยเฉลี่ยตาม
วิธีการทางบัญชี โดยการนํากําไรตามบัญชีมาหารดวยเงินลงทุนเฉลี่ย 
  สูตรที่ใชในการคํานวณหา ARR คือ 
 

ARR  =  
นทุนเฉลี่ย ัญชีของเงิมูลคาตามบ

ญชีฉลี่ยทางบักําไรสุทธิเ
 

 
  ทั้งนี้คา ARR ที่คํานวณออกมาไดนั้นไมใชอัตราผลตอบแทนที่แทจริงในทาง
เศรษฐศาสตรเน่ืองจากการคํานวณคา ARR นั้นไมมีการคํานึงถึงมูลคาปจจุบันของเงิน แตเปน
คาของอัตราสวนระหวางตัวเลขสองตัวในทางบัญชี ซึ่งเปนตัวเลขกําไรของปตางๆ โดยไมไดมี
การคิดมูลคาปจจุบันของเงินที่ไดรับ จึงไมสามารถนํามาเปรียบเทียบกับผลตอบแทนที่ไดจาก
การลงทุนทางการเงินทั่วไปได 
 
  ขอดีของวิธี ARR คือ 
  1. งายตอการคํานวณ 
  2. ขอมูลที่ตองใชในการคํานวณหาไดงาย สามารถดึงไดจากขอมูลทางบัญชีมา
คํานวณไดทันที 
 
  ขอเสียของวิธี ARR คือ 
  1. ไมใชอัตราผลตอบแทนที่แทจริง เนื่องจากไมไดคํานึงถึงมูลคาของเงินตาม
ชวงเวลา 
  2. อัตราผลตอบแทนที่ใชในการอางอิงน้ันถูกกําหนดขึ้นจากความพอใจ ซึ่งอาจไม
มีเหตุผลรองรับดีพอในการตัดสินใจลงทุนในโครงการ 
  3. เปนตัวเลขที่คํานวณไดจากทางบัญชี ไมใชกระแสเงินสด 
 
 5. ดัชนีกําไร (Profitability Index ; PI) 
  ดัชนีกําไร หรือ PI คือ อัตราสวนระหวางกําไรกับตนทุนหรือเงินลงทุน เปนการ
นําเอามูลคาปจจุบันของการลงทุนที่จะเกิดขึ้นในอนาคตมาหารดวยเงินลงทุนในโครงการ  
  สูตรที่ใชในการคํานวณหา PI คือ 
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PI  =  
นลงทุน ุบันของเงิมูลคาปจจ

บแสเงินสดรั ุบันของกระมูลคาปจจ
 

 
  จากสูตรในการคํานวณทําใหคา PI นั้นสอดคลองกับ คา NPV โดยที่ 
  ถาคา NPV มีคาเปนบวกแลวนั้น คา PI ที่คํานวณออกมาไดจะมีคามากกวา 1  
  ถาคา NPV มีคาเปนลบแลวนั้น คา PI ที่คํานวณออกมาไดจะมีคานอยกวา 1 
  โดยหากพิจารณาคา PI เปนเกณฑในการตัดสินใจลงทุนในโครงการ จะทําการ
เลือกลงทุนในโครงการที่ใหคา PI มากกวา 1 ถากรณีที่มีหลายโครงการจะเลือกลงทุนใน
โครงการที่ใหคา PI สูงสุดจากทุกโครงการ 
 
  ขอดีของวิธี PI คือ 
  1. คาที่ไดจากการคํานวณนั้นสอดคลองกับคา NPV ซึ่งมีแนวทางในการตัดสินใจ
ไปในแนวทางเดียวกัน  
  2. การอานคาที่ไดจากการคํานวณนั้นสามารถทําความเขาใจไดงาย 
  3. หากงบลงทุนมีจํากัด วิธีนี้จะชวยในการจัดลําดับโครงการในการลงทุน 
  
  ขอเสียของวิธี PI คือ 
  อาจทําใหการตัดสินใจผิดพลาดไดในกรณีที่ตองเลือกลงทุนไดหนึ่งโครงการจาก
หลายโครงการ 
  จาก 5 วิธีการทั้งหมดที่ใชในการตัดสินใจลงทุนในงบลงทุนนั้น แตละวิธีการจะมี
ขอดีและขอเสียที่ตางกันออกไป จึงไมควรตัดสินใจลงทุนจากวิธีการใดวิธีการหน่ึงเทาน้ัน ควรใช
หลายๆ วิธีในการประกอบการพิจารณาการลงทุน ยกตัวอยางเชน 
  ระยะเวลาคืนทุน เปนขอมูลที่บอกถึงจะความเสี่ยงและสภาพคลองของแตละ
โครงการ แตไมไดบอกถึงขอมูลดานมูลคาเพ่ิมที่เพ่ิมขึ้นของกิจการหากมีการลงทุนในโครงการ
เกิดขึ้น ซึ่งขอมูลตรง สามารถนํา NPV ซึ่งเปนขอมูลที่ทําใหทราบวามูลคาเพ่ิมของกิจการจะเปน
เทาไร หรือ โครงการที่จะลงทุนน้ันทํากําไรใหกิจการไดมากนอยขนาดไหน มาประกอบการ
พิจารณาควบคุมกันไปดวย หรือ IRR เปนขอมูลที่บอกถึงความสามารถในการทํากําไรของ
โครงการน้ันๆ ที่จะลงทุน แต NPV ไมไดบอกถึงขอมูลตรงนี้ก็สามารถนํา IRR มาประกอบการ
พิจารณาเพ่ิมไดอีก เปนตน 
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ประเภทของโครงการที่นํามาพิจารณาในการลงทนุ 
 โครงการในการตัดสินใจลงทุนน้ันสามารถแบงประเภทของโครงการ ออกเปน 3 
ประเภท ดังนี้ (บริกแฮม, ยูจีน เอฟ; และฮุลตัน, โจเอล เอฟ. 2544 : 317) 
 1.  โครงการที่ทดแทนกันได (Mutually Exclusive Project) ลักษณะของโครงการ
ประเภทนี้คือ ถาหากตัดสินใจเลือกโครงการใดโครงการหนึ่งไปแลวจะสามารถปฏิเสธโครงการที่
เหลือทิ้งไปได 
 2.  โครงการท่ีเปนอิสระตอกัน (Independent Project) ลักษณะของโครงการคือทุก
โครงการเปนอิสระตอกัน หากเกณฑการตัดสินใจพิจารณาแลวผานทุกโครงการก็สามารถลงทุน
ไดทุกโครงการ 
 3.  โครงการที่พ่ึงพาอาศัยกัน (Dependent Project) ลักษณะของโครงการคือเปน
โครงการท่ีมีความเกี่ยวของกันกัน ถาหากตัดสินใจลงทุนในโครงการหน่ึงแลวจะตองรับอีก
โครงการหนึ่งดวย 
 
การประมาณการงบการเงินและกระแสเงินสดของโครงการ 
 เม่ือมีการตัดสินใจลงทุนโครงการเกิดขึ้นในกิจการก็จะสงผลกระทบตอกระแสเงินสด
ของกิจการไดทั้งในปจจุบันและอนาคต ในการประเมินโครงการเพ่ือลงทุนนั้นจึงตองนําการ
เปลี่ยนแปลงกระแสเงินสดมาพิจารณาดวย (รอสส, สตีเฟน เอ; เวสเทอฟลด, แรนดอลป 
ดับบลิว; และจอรแดน, แบรดฟอรด ดี. 2552ข : 159-164) 
 ซึ่งสิ่งแรกที่ตองเร่ิมทําหากตองทําการประเมินการลงทุนน้ันก็คือ การจัดทํางบการเงิน
แลวจึงประมาณการกระแสเงินสดของโครงการเพื่อนํามาประเมินการลงทุนดวยวิธีการตางๆ 
 
กระแสเงินสดของโครงการ 
 ในการประเมินกระแสเงินสดของโครงการ กระแสเงินสดจากสินทรัพยประกอบดวย 3 
สวน คือ กระแสเงินสดจากการดําเนินการ กระแสเงินสดจากการจายลงทุน และ กระแสเงินสด
จากการเปลี่ยนแปลงของเงินทุนหมุนเวียน จึงตองประมารคาจากกระแสเงินสดจากทั้ง 3 สวน 
เพ่ือคิดหากระแสเงินสดของโครงการ ตามสูตรดังนี้ 
 
 กระแสเงินสดของโครงการ =  กระแสเงินสดจากการดําเนินการ - กระแสเงินสดจาก
การเปลี่ยนแปลงของเงินทุนหมุนเวียน - กระแสเงินสดจากการลงทุน 
 
 โดยวิธีการหากระแสเงินสดจากการดําเนินงาน สามารถหาไดจากสูตร 
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กระแสเงินสดจากการดําเนินงาน = กําไรกอนหักดอกเบ้ียและภาษี + คาเส่ือราคา - ภาษี 
 
 สวนกระแสเงินสดจากการเปล่ียนแปลงของเงินทุนหมุนเวียน หากมีการเพ่ิมขึ้น
เนื่องจากตองใชลงทุนนั้น กระแสเงินสดสวนนี้จะไดรับกลับมาในปสุดทายที่โครงการสิ้นสุดลง
ดวย 
 
งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 สมชาย จันทดี (2552) ไดทําการศึกษาเรื่องการลงทุนสั่งซ้ือเคร่ืองตัดโลหะดวย
พลาสมาแกสแบบอัตโนมัติ (ซี เอ็น ซี) ของบริษัทกรณีศึกษา มีวัตถุประสงคเพ่ือลดเวลาในการ
ตัดชิ้นงานและลดคาใชจายของการตัด โดยไดวิเคราะหประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร
ใหมควบคูไปกับความเปนไปไดของการลงทุน ซึ่งในการศึกษาพิจารณาจากระยะเวลาคืนทุน ที่
สามารถคืนทุนภายใน 6.85 เดือน คาอัตราผลตอบแทนภายในหรือ IRR เทากับ 177.02% และ
คามูลคาปจจุบันสุทธิ หรือ NPV เทากับ 6,477,707.51 บาท มาเปนเกณฑในการตัดสินใจลงทุน 
 ศราวุธ เชื้อเกตุ (2552) ไดทําการศึกษาเรื่องการลงทุนสั่งซ้ือเคร่ืองจักรใหม กรณี 
ศึกษา : การสั่งซ้ือเครื่องหลอสุขภัณฑอัตโนมัติแบบคานยก มีวัตถุประสงคเพ่ือลดเวลาในการ
ทํางานลงและเพ่ิมประสิทธิภาพของผลิตภัณฑที่ไดออกมา โดยการตัดสินใจลงทุนในการสั่งซ้ือ
เคร่ืองจักรใหมที่ใชในกระบวนการผลิตนั้น โดยพิจารณาการลงทุนจากระยะเวลาการคืนทุนนั้น
อยูที่ 3.99 ป และ เคร่ืองจักใหมนั้นสามารถเพิ่มผลผลิตไดถึง 378%  
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บทที่ 3 
วิธีการดําเนินงานสารนิพนธ 

  
 การศึกษาสารนิพนธในหัวขอ “การพิจารณานําระบบอัตโนมัติเขามาใชในการผลิต
ของ หจก.เจริญดีอิเลคโตรเพลท” ผูศึกษาไดแบงแผนการศึกษาออกเปนทั้งหมด 3 สวน 
ดังตอไปน้ี 
 1.  ศึกษากระบวนการผลิตภายในของโรงงาน ไดแก แผนกลางชิ้นงาน แผนกชุบ
ชิ้นงาน และ แผนกทําสีชิ้นงาน 
 2.  ศึกษาดูงานจากโรงงานชุบผิวโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสีที่มีการนําระบบอัตโนมัติ
เขามาใชในการผลิต 
 3.  กําหนดแผนกที่จะทําการปรับเปลี่ยนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในการผลิตและ
กําหนดงบประมาณที่ใชในการลงทุน 
 
กลุมตัวอยางในการศึกษา 
 การศึกษาและเก็บขอมูลสารนิพนธนี้ ผูศึกษาใชกระบวนการผลิตภายในของทาง 
หจก.เจริญดีอิเลคโตรเพลท ซึ่งกระบวนการผลิตหลักของทางโรงงาน จะแบงออกเปน 3 แผนก  
  
 1.  แผนกลางชิ้นงาน 
 

Rinse Line  
 

รูปที ่9 แผนผังแสดงกระบวนการผลิตในแผนกลางชิ้นงาน 
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 2.  แผนกชุบชิ้นงาน 
 

  Line Cr+3
Line Cr+3

  Line Cr+3

Zine Plating Line

 
 

รูปที ่10 แผนผังแสดงกระบวนการผลติในแผนกชุบชิน้งาน 
 

 3.  แผนกทําสีชิ้นงาน 
 

Color Plating
Line

Color Plating
Line

 
 

รูปที ่11 แผนผังแสดงกระบวนการผลติในแผนกทําสีชิน้งาน 
  
 โดยมีชิ้นงานประเภท A ที่เปนชิ้นที่ทางโรงงานผลิตออกมามากที่สุดควบคูไปกับ
การศึกษากระบวนการผลิตในแตละแผนก 
 
เครื่องมือและวิธีการเก็บรวบรวมขอมูล 
 จากท่ีผูศึกษาไดแบงแผนการศึกษาออกเปน 3 สวน ตามที่กลาวไวในขางตนแลวน้ัน 
เคร่ืองมือที่ใชในการเก็บขอมูลทั้ง 3 สวน สามารถแยกเปนประเภทขอมูลที่ตองการทั้งหมด      
3 ชนิด และมีวิธีการเก็บรวบรวมดังตอไปน้ี 
 1.  กระบวนการผลิตภายในของโรงงาน ทั้ง 3 แผนก ไดแก แผนกลางชิ้นงาน แผนก
ชุบชิ้นงาน และแผนกทําสีชิ้นงาน  
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  แหลงที่มาของขอมูลของกระบวนการผลิตทั้ง 3 แผนก มาจากการเก็บขอมูลระหวาง
กระบวนการผลิตชิ้นงานประเภท A รวมไปถึงเอกสารภายในตางๆ ที่เก่ียวของ ไดแก แผนผัง
กระบวนการผลิตและเอกสารคูมือประกอบการผลิตตั้งแตรหัส WI-PD-101 ถึง WI-PD-108 โดย
ในแตละแผนกผูศึกษาดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูลที่สําคัญทั้งหมดดังตอไปน้ี 
  1.1  ขั้นตอนการทํางานของพนักงาน 
  1.2  จํานวนพนักงานในกระบวนการผลิต 
  1.3  รูปแบบของภาชนะที่ใชในการบรรจุชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิต 
  1.4  จํานวนชิ้นงานที่บรรจุลงในภาชนะ 
  1.5  เวลาที่ใชในกระบวนการผลิตชิ้นงาน 
  1.6  จํานวนชิ้นงานที่ผลิตออกมาได 
 2. ดูงานจากโรงงานชุบผิวโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสีที่มีการนําระบบอัตโนมัติเขามา
ใชในการผลิต 
  แหลงที่มาของขอมูลไดมาจากการเขาศึกษาดูงานจากโรงงานชุบผิวโลหะดวยไฟฟา
ชนิดสังกะสีที่มีการนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในการผลิต 2 แหง ไดแก 
  โรงงานที่ 1 เปนโรงงานที่ใชระบบอัตโนมัติในกระบวนการผลิตเต็มรูปแบบตั้งแต 
แผนกลางชิ้นงาน แผนกชุบชิ้นงาน ไปจนถึง แผนกทําสีชิ้นงาน 
  โรงงานที่ 2 เปนโรงงานที่ใชระบบอัตโนมัติเขามาใชในกระบวนการผลิตเพียงบาง
แผนกเทาน้ัน  
  โดยขอมูลที่ผูศึกษาทําการเก็บรวบรวมจากการเขาศึกษาดูงานจากโรงงานทั้ง 2 
แหงน้ัน ไดแกขอมูลดังตอไปน้ี 
  2.1  รูปแบบเครื่องจักร 
  2.2  จํานวนพนักงานในกระบวนการผลิต 
  2.3  ขอดีและขอเสียของการนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในกระบวนการผลิต 
  ผูศึกษาดําเนินการเก็บขอมูลจากการสังเกตและสอบถามจากทางโรงงานทั้ง        
2 แหง 
 3.  งบประมาณที่ใชในการลงทุนของแตละแผนก 
  แหลงที่มาของขอมูลผูศึกษารวบรวมโดยการติดตอใหทางบริษัทที่รับออกแบบและ
ผลิตเครื่องจักรระบบอัตโนมัติ ประเมินราคาที่ใชในการดําเนินการปรับปรุงนําระบบอัตโนมัติเขา
มาใชในเบื้องตน 
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ข้ันตอนการดําเนินงาน 
 การศึกษาสารนิพนธนี้มีขั้นตอนการดําเนินงานแบงออกเปน 6 ขั้นตอน ตามรายละเอียด
ดังตอไปน้ี 
 1.  ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 2.  ศึกษากระบวนการผลิตภายในของทางโรงงาน โดยแบงเปน 
  2.1  แผนกลางชิ้นงาน 
  2.2  แผนกชุบชิ้นงาน 
  2.3  แผนกทําสีชิ้นงาน 
 3.  ศึกษาดูงานจากโรงงานชุบผิวโลหะดวยไฟฟาที่มีการนําระบบอัตโนมัติเขามาใชใน
การผลิต 
 4.  กําหนดแผนกที่จะทําการปรับเปลี่ยนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในการผลิตและ
กําหนดงบประมาณที่ใชในการลงทุน 
 5. สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะเพ่ิมเติม 
 6.  จัดทํารูปเลมสารนิพนธ 
 
การวิเคราะหขอมูล 
 ผูศึกษาแบงวิธีการวิเคราะหขอมูลออกเปน 
 1.  ประมาณการกระแสเงินจากการลงทุนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในแตละแผนก 
  ผูศึกษาใชขอมูลรายไดสุทธิและตนทุนในป 2558 และ 2559 ของทางโรงงาน มา
ใชในการประมาณการณรายไดและตนทุนลวงหนา 5 ปของทางโรงงาน โดยแบงเปนรายไดสุทธิ
และตนทุนของแตละแผนกออกเปน แผนกลางชิ้นงาน 20% แผนกชุบชิ้นงาน 35% และแผนก
ทําสีชิ้นงาน 25% เพ่ือนํามาคิดหากระแสเงินสดรับตอปของแตละแผนก โดยมีวิธีการคํานวณ
ตามตารางที่ 3 
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ตารางที่ 3 ขอมูลที่ใชในการคํานวณกระแสเงินสดรับตอป 
รายการ จํานวนเงิน (บาท) 

รายไดสุทธ ิ  
หัก ตนทุน  
หัก คาเส่ือมราคา  
กําไรกอนหักภาษี  
หัก ภาษีเงินได 15%  
กําไรสุทธ ิ  
บวก คาเส่ือมราคา  
กระแสเงินสดรับตอป  

 
 2.  การตัดสินใจลงทุนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในแตละแผนก 
  ผูศึกษาใชเกณฑดังตอไปนี้มาประกอบการพิจารณาเลือกแผนกที่จะทําการลงทุน
ปรับเปลี่ยนมาใชระบบอัตโนมัติในกระบวนการผลิต  
 
  2.1 ระยะเวลาคืนทุน  

 

ระยะเวลาคืนทนุ = 
เงินลงทุน

กระแสเงินสดรับตอป
 

 
   โดยจะพิจารณาจากแผนกที่ลงทุนไปแลวใชระยะเวลาในการคืนทุนนอยที่สุด 
   
  2.2  มูลคาปจจุบัน (NPV) 
   คา NPV ใชโปรแกรม Excel ในการคํานวณหา โดยจะพิจารณาจากแผนกที่
ใหคา NPV เปนบวกเทาน้ัน 
   
  2.3  อัตราผลตอบแทนภายใน (IRR) 
   คา IRR ใชโปรแกรม Excel ในการคํานวณหา โดยจะพิจารณาจากแผนกที่ให
คา IRR มากกวาอัตราคิดลดที่กําหนดไวเทาน้ัน ในที่การศึกษานี้กําหนดอัตราคิดลดไวที่ 15% 
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 3.  กําหนดแผนกที่จะทําการปรับเปลี่ยนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในการผลิต 
  ผูศึกษานําขอมูลจากการวิเคราะหกระบวนการผลิตภายในของโรงงาน ทั้ง 3 แผนก 
โดยนําแผนกที่ไดรับผลกระทบมากที่สุดมาทําการปรับปรุง โดยการเปรียบเทียบกระบวนการ
ผลิตในแผนกปจจุบันของโรงงานกับการจําลองเม่ือมีการนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในแผนก 
โดยใชขอมูลจากการศึกษาดูงานจากโรงงานทั้ง 2 เปนแนวทาง ซึ่งขอมูลที่จะนํามาเปรียบเทียบ
มีดังตอไปน้ี 
  1. ขั้นตอนการทํางานของพนักงาน 
  2. จํานวนพนักงานในกระบวนการผลิต 
  3. รูปแบบของภาชนะที่ใชในการบรรจุชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิต 
  4. จํานวนชิ้นงานที่บรรจุลงในภาชนะ 
  5. เวลาที่ใชในกระบวนการผลิตชิ้นงานใน 1 รอบการผลิต 
  6. จํานวนชิ้นงานที่ผลิตออกมาไดใน 1 รอบการผลิต 
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บทที่ 4 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

  
 จากการเก็บรวบรวมขอมูลตามแผนการดําเนินที่ผูศึกษาไดแบงออกเปน 3 สวน 
ไดแก 
 1. ศึกษากระบวนการผลิตภายในของโรงงาน ไดแก แผนกลางชิ้นงาน แผนกชุบ
ชิ้นงาน และ แผนกทําสีชิ้นงาน 
 2. ศึกษาดูงานจากโรงงานชุบผิวโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสีที่มีการนําระบบอัตโนมัติ
เขามาใชในการผลิต 
 3. กําหนดแผนกที่จะทําการปรับเปลี่ยนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในการผลิตและ
กําหนดงบประมาณที่ใชในการลงทุน 
 ผูศึกษาสามารถสรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะไดตามขอมูลดังตอไปน้ี 
 
ผลการศึกษา 
 1.  กระบวนการผลิตภายในของโรงงาน ไดแก แผนกลางชิ้นงาน แผนกชุบชิ้นงาน 
และแผนกทําสีชิ้นงาน 
  จากกการดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูลการผลิตชิ้นงานประเภท A จากการผลิตใน    
1 วัน โดยมีชั่วโมงการทํางานอยูที่ 8 ชั่วโมง หรือ 480 นาที เวลาเขางานคือ 8.00 น.-17.00 น. 
ซึ่งแตละแผนกมีพนักงานประจําแผนกและขั้นตอนของกระบวนการผลิต ดังตอไปน้ี 
  
  1.1 แผนกลางชิ้นงาน 
   แผนกลางชิ้นงาน คือ แผนกที่ทําหนาที่ในการทําความสะอาดผิวชิ้นงานกอน
นําชิ้นงานเขาสูขั้นตอนในการชุบผิวชิ้นงานดวยสังกะสีตอไป โดยในแผนกนี้จะมีพนักงานประจํา
แผนกทั้งหมด 3 คน ซึ่งพนักงานทั้ง 3 คนจะทํางานตามขั้นตอนในกระบวนการผลิตของแผนก
ดังตอไปน้ี 
 

Rinse Line  
 

รูปที่ 12 แผนผังแสดงขั้นตอนกระบวนการผลิตในแผนกลางชิ้นงาน 
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   ขั้นตอนที่ 1 พนักงานจะนําชิ้นงานประเภท A ใสลงในกระปองซึ่งภาชนะบรรจุ   
ที่ใชสําหรับการลางชิ้นงาน โดยใน 1 กระปองจะสามารถบรรจุชิ้นงานไดทั้ง 50 ชิ้น จากน้ันนํา
กระปองที่มีชิ้นงานบรรจุอยูแชลงในบอลางไขมัน ซึ่งบอลางไขมันจะสามารถบรรจุกระปองได
ทั้งหมด 60 กระปอง โดยแชทิ้งไวเปนเวลา 30 นาที  
 

 
 

รูปที่ 13 กระปองสําหรับใสชิ้นงาน 
 

 
 

รูปที่ 14 ชิ้นงานที่ถูกแชไวในบอลางไขมัน 
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   ขั้นตอนที่ 2 เม่ือแชชิ้นงานในบอลางไขมันครบ 30 นาที พนักงานจะนํา
กระปองขึ้นจากบอลางไขมันเพ่ือนําไปจุมลางน้ําสะอาด 3 คร้ังในบอนํ้า จากน้ันนําไปจุมลางใน
บอตมลางไขมัน 1 คร้ัง และ นําไปจุมลางในบอปรับสภาพผิวกอนนําไปชุบอีก 2 ครั้ง จากน้ันสง
กระปองตอไปยังแผนกชุบชิ้นงาน  
   เม่ือเสร็จสิ้นขั้นตอนที่ 2 ถือเปนการสิ้นสุดกระบวนการผลิตของแผนกลาง
ชิ้นงานใน 1 รอบการทํางาน จากน้ันพนักงานจะทําการลางชิ้นงานในรอบการลางชิ้นงานรอบ
ถัดไป 
 

 
 

รูปที ่15 พนักงานนํากระปองขึ้นจากบอลางไขมัน 
 

 
 

รูปที่ 16 บอนํ้า 
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รูปที ่17 บอตมลางไขมันและบอปรับสภาพผิว 
 

 
 

รูปที ่18 พ้ืนทีใ่นการสงตอกระปองไปยังแผนกชุบชิ้นงาน 
 
ตารางที่ 4 สรุปเวลาที่ใชในแตละขั้นตอนและชิ้นงานที่ไดจากกระบวนการผลิตใน 1 รอบการ

ทํางานของแผนกลางชิ้นงาน 

ลําดับข้ันตอนในกระบวนการผลิต 
เวลาที่ใชในกระบวนผลติ 

(นาที) 
จํานวนชิ้นงาน 

(ชิ้น) 
1 35 3,000 
2 5  

รวม 40 3,000 
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   ทั้งน้ีใน 1 รอบกระบวนการผลิตของแผนกลางชิ้นนั้นสามารถเตรียมชิ้นงาน
สงไปยังแผนกชุบชิ้นงานเพ่ือชุบชิ้นงานไดถึง 2 รอบกระบวนการผลิตของแผนกชุบชิ้นงาน 
 
  1.2  แผนกชุบชิ้นงาน 
   แผนกชุบชิ้นงาน คือ แผนกที่ทําหนาที่ในการชุบผิวชิ้นงานดวยโลหะสังกะสี  
ในแผนกจะประกอบไปดวยเคร่ืองชุบโลหะดวยสังกะสีจํานวน 3 เครื่อง รหัสของเครื่องไดแก   
C-1, C-2 และ C-3 ซึ่งเปนเครื่องชุบแบบถังกลิ้ง โดยใน 1 เคร่ืองชุบมีถังกลิ้งทั้งหมด 10 ถัง 
โดยมีพนักงานประจําแผนกทั้งหมด 2 คน ซึ่งพนักงานคนที่ 1 จะประจําอยูในจุดที่ 1 ของแตละ
เคร่ืองเพื่อบรรจุชิ้นงานลงในถังกลิ้ง และ พนักงานคนที่ 2 จะทําหนาที่ควบคุมเครนที่ใชยกถัง
กลิ้งจากบอชุบในจุดที่ 2 มายังจุดที่ 1  
   ซึ่งพนักงานทั้ง 2 คนจะทํางานตามขั้นตอนในกระบวนการผลิตของแผนก
ดังตอไปน้ี 
 

Zinc
Plating

Zinc
Plating

Zinc
Plating

Zinc
Plating

Zinc
Plating

Zinc
Plating

เครื่อง C-3

เครื่อง C-2

เครื่อง C-1

จุดที่ 2 จุดที่ 1
 

 
รูปที ่19 แผนผังแสดงขั้นตอนกระบวนการผลิตในแผนกชุบชิ้นงาน 

 
   ขั้นตอนที่ 1 พนักงานคนที่ 2 จะเดินเครนเครื่อง C-3 เพ่ือยกถังกลิ้งจากจุดที่ 
2 มายังจุดที่ 1 จากน้ันพนักงานคนที่ 1 จะนํากระปองใสชิ้นงานที่ถูกสงมาจากแผนกลางชิ้นงาน 
บรรจุชิ้นงานเขาไปในถังกลิ้ง โดยใน 1 ถังกลิ้งจะสามารถบรรจุชิ้นงานได 50 ชิ้น ซึ่งเทากับ
ชิ้นงานที่ถูกบรรจุอยูในกระปองลางชิ้นงาน จากน้ันพนักงานคนที่ 2 จะนําถังกลิ้งกลับไปยังบอ
ชุบในจุดที่ 2 ทําซํ้าจนบรรจุชิ้นงานครบทุกถังกลิ้งของเคร่ือง C-3 แลวพนักงานจะยายมาที่
เคร่ือง C-2 และ C-1 เพ่ือบรรจุชิ้นงานใสถังกลิ้งของแตละเครื่องตามลําดับ จากน้ันเคร่ืองจะทํา
การชุบผิวของชิ้นงานดวยโลหะสังกะสีเปนเวลา 40 นาที 
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รูปที่ 20 เคร่ืองชุบโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสี รหัสเคร่ือง C-1 C-2 และ C-3 
 

 
 

รูปที่ 21 ถังกลิ้ง 
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รูปที่ 22 พนักงานคนที่ 2 เดินเครนเพื่อเคลื่อนยายถังกลิ้งมายังจุดที่ 1 
 

 
 

รูปที่ 23 พนักงานคนที่ 1 ทําการบรรจุชิ้นงานลงในถังกลิ้ง 
 

   ขั้นตอนที่ 2 เม่ือครบ 40 นาที พนักงานคนที่ 2 จะเดินเครนเครื่อง C-3 เพ่ือ
ยกถังกลิ้งออกจากบอชุบมายังจุดที่ 1 จากน้ันพนักงานคนที่ 1 จะนําชิ้นงานออกจากถังกลิ้ง
บรรจุลงตะกราซ่ึงเปนภาชนะสําหรับบรรจุชิ้นงานสงตอไปยังแผนกทําสีชิ้นงาน ใน 1 ตะกรา
สามารถบรรจุชิ้นงานไดทั้ง 50 ชิ้น เม่ือนําชิ้นงานออกจากถังหมดแลว จะนําชิ้นงานจากแผนก
ลางชิ้นบรรจุลงในถังกลิ้งเพ่ือเปนการชุบงานรอบตอไปดวย จากน้ันพนักงานคนที่ 2 จะนําถัง
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กลิ้งกลับไปยังบอชุบ ทําซํ้าจนครบทุกถังกลิ้งของเครื่อง C-3 แลวพนักงานจะยายมาที่เคร่ือง    
C-2 และ C-1 เพ่ือนําชิ้นงานออกจากถังกลิ้งและบรรจุชิ้นงานสําหรับการชุบรอบถัดไปของแตละ
เคร่ืองตามลําดับ 
 

 
 

รูปที่ 24 ตะกราสําหรับใสชิน้งานเพ่ือสงตอไปยังแผนกทําสีชิ้นงาน 
 

  1.3  แผนกทําสีชิ้นงาน 
   แผนกทําสีชิ้นงาน คือ แผนกที่มีหนาที่ในการตกแตงสีของชิ้นงานหลังจากชุบ
ผิวของชิ้นงานดวยโลหะสังกะสีแลว เพ่ือใหชิ้นงานเกิดความเงาและสีสันสวยงาม โดยในแผนก
ลางชิ้นงานนั้นจะมีพนักงานประจําแผนกทั้งหมด 3 คน ซึ่งพนักงานทั้ง 3 คนจะทํางานตาม
ขั้นตอนในกระบวนการผลิตของแผนกดังตอไปน้ี 
 

Water DI
Water Rinse

2
Water Rinse

1

Yellow
Chromate

Cr+3
Water DI

Water Rinse
1

Nitric Acid
Water Rinse

2
Water Rinse

1

3 2 1  
 

รูปที่ 25 แผนผังแสดงขั้นตอนกระบวนการผลิตในแผนกทําสีชิ้นงาน 
 
   ขั้นตอนที่ 1 พนักงานจะนําตะกราที่บรรจุชิ้นงานจากแผนกชุบชิ้นงานจุมลง
ในบอนํ้าโดยจะทําการลางนํ้าสะอาดทั้งหมด 2 คร้ัง 
   ขั้นตอนที่ 2 พนักงานจะนําตะกราจุมลงในบอสารละลายกรดไนตริก จากน้ัน
นําไปจุมลงในบอนํ้าเพ่ือลางนํ้าอีก 2 คร้ัง  



36 

   ขั้นตอนที่ 3 พนักงานจะนําตะกราจุมลงในบอสารละลายที่ทําใหตัวชิ้นงาน
เกิดสี จากน้ันนําไปจุมลงในบอนํ้าเพ่ือลางนํ้าอีก 3 คร้ัง แลวนํ้าชิ้นงานไปทําใหแหงดวยเครื่อง
สลัดชิ้นงาน เปนการจบขั้นตอนในการทําสี 
 

 
 

รูปที่ 26 บริเวณแผนกทําสีชิ้นงาน 
 

   เน่ืองจากกระบวนการผลิตของแผนกชุบชิ้นงานและแผนกทําสีชิ้นงานเปน
การทํางานที่ตอเนื่องกันและมีชวงเวลาในการทํางานที่คาบเกี่ยวกันอยู โดยขั้นตอนที่ 2 ใน
แผนกชุบชิ้นงานนั้นจะเปนการเริ่มตนการทํางานในขั้นตอนที่ 1 ของแผนกทําสีชิ้นงาน ผูศึกษา
จึงเก็บขอมูลเวลาในการทํางานของทั้ง 2 แผนกรวมกัน  
   นอกจากน้ีการทํางานในรอบที่ 1 ของกระบวนการผลิตที่แผนกชุบชิ้นงานนั้น
จะใชเวลาในการทํางานมากกวากระบวนการทํางานในรอบถัดไป ผูศึกษาจึงแสดงเวลาในการ
ทํางานรอบที่ 1ของแผนกชุบชิ้นงานและทําสีชิ้นงานแยกออกจากเวลาในการทํางานในรอบ
ถัดไป ตามตารางที่ 5  
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ตารางที่ 5 สรุปเวลาที่ใชในแตละขั้นตอนและชิ้นงานที่ไดจากกระบวนการผลิตใน 1 รอบการ
ทํางานของแผนกลางชิ้นงานและทําสีชิ้นงาน 

ลําดับข้ันตอนในกระบวนการผลิต 
เวลาที่ใชในกระบวนผลติ 

(นาที) 
จํานวนชิ้นงาน 

(ชิ้น) 
การทํางานรอบท่ี 1 
แผนกชุบชิ้นงาน ขั้นตอนที่ 1  49 1,500 
แผนกชุบชิ้นงาน ขั้นตอนที่ 2 และ 
แผนกทําสี (เวลาการทํางานของแผนก
ชุบชิ้นงานจะจบลงในนาททีี่ 15) 

20  

รวม 69 1,500 
การทํางานในรอบถัดไป 
แผนกชุบชิ้นงาน ขั้นตอนที่ 1  40 1,500 
แผนกชุบชิ้นงาน ขั้นตอนที่ 2 และ 
แผนกทําสี (เวลาการทํางานของแผนก
ชุบชิ้นงานจะจบลงในนาททีี่ 15) 

20  

รวม 60 1,500 
 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตของทุกแผนกรวมกันแลวสามารถสรุปเปนเวลาที่ใชใน
การผลิตชิ้นงานประเภท A ใน 1 วัน ไดดังตอไปน้ี 
 
ตารางที ่6 เวลาที่ใชและจํานวนชิ้นงานทีไ่ดจากกระบวนการผลิตชิ้นงานประเภท A ใน 1 วัน 

รอบการผลิตที ่
เวลาที่ใชในกระบวนผลติ 

(นาที) 
จํานวนชิ้นงาน 

(ชิ้น) 
1 109 1,500 
2 60 1,500 
3 60 1,500 
4 60 1,500 
5 60 1,500 
6 60 1,500 
7 60 1,500 

รวม 469 10,500 
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  จากตารางที่ 6 จะทราบไดวาตลอดการทํางานใน 1 วันของพนักงานทั้ง 3 แผนก 
ตั้งแตเวลา 8.00 น. ถึง 17.00 น. คิดเปนชั่วโมงการทํางานทั้งสิ้น 8 ชั่วโมงหรือ 480 นาที โดยมี
จํานวนพนักงานทั้ง 3 แผนก รวมกันทั้งหมด 8 คน สามารถผลิตชิ้นงานประเภท A ออกมาได
ทั้งสิ้น 10,500 ชิ้น ในเวลา 469 นาที 
  แตจากตารางที่ 6 จะพบวารอบการผลิตที่ 1 ใชเวลาในการผลิตมากกวารอบการ
ผลิตรอบอ่ืนน้ันเน่ืองมาจากรอบที่ 1 ตองรอแผนกลางชิ้นงาน ลางชิ้นงานสงไปยังแผนกชุบ
ชิ้นงาน ซึ่งใชเวลาในการลางชิ้นงานตอรอบการผลิตของแผนกลางอยูที่ 40 นาที ตามตาราง แต
การผลิตในรอบอ่ืนๆ นั้น แผนกชุบชิ้นงานจะไมตองรอชิ้นงานจากแผนกลางชิ้นงานแลว ซึ่งรอบ
การผลิตของแผนกลางน้ันจะสงผลตอเวลาในกระบวนการผลิตชิ้นงานแคเพียงรอบการผลิตที่ 1 
เทาน้ัน และเวลาในการทํางานสําหรับแผนกลางชิ้นงานที่ลางชิ้นงานเพ่ือสงตอไปยังแผนกชุบ
ชิ้นงานสําหรับผลิตชิ้นงานประเภท A นั้น แสดงไวตามตารางที่ 7 
 
ตารางที่ 7 เวลาที่ใชและจํานวนช้ินงานที่ไดจากกระบวนการผลิตชิ้นงานประเภท A ของแผนก

ลางชิ้นงานใน 1 วัน 

รอบการผลิตที ่
เวลาที่ใชในกระบวนผลติ 

(นาที) 
จํานวนชิ้นงาน 

(ชิ้น) 
1 40 3,000 
2 40 3,000 
3 40 3,000 
4 40 1,500 

รวม 160 10,500 
 
  จากตารางที่ 7 พบวาพนักงานแผนกลางชิ้นงานจะทําเสร็จกอนเวลาในการทํางาน    
1 วัน ซึ่งตรงนี้พนักงานจะเตรียมชิ้นงานของสําหรับกระบวนการผลิตในวันถัดไปและไปบรรจุ
ชิ้นงานที่แลวเสร็จจากกระบวนการผลิตทั้ง 3 แผนกแลวลงภาชนะสําหรับจัดสงลูกคาตอไป  
 
 2.  การดูงานจากโรงงานชุบผิวโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสีที่มีการนําระบบอัตโนมัติ
เขามาใชในการผลิต 
  2.1  โรงงานที่ 1  
   เปนโรงงานท่ีใชระบบอัตโนมัติในกระบวนการผลิตเต็มรูปแบบตั้งแต แผนก
ลางชิ้นงาน แผนกชุบชิ้นงาน ไปจนถึง แผนกทําสีชิ้นงาน จํานวนเคร่ืองจักรสําหรับชุบโลหะดวย
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ไฟฟาชนิดสังกะสี จํานวน 1 เคร่ือง รูปแบบภาชนะบรรจุชิ้นงานเปนแบบถังกลิ้ง จํานวน 10 ถัง 
จํานวนพนักงานที่ประจําเครื่องทั้งหมด 2 คน 
 

 
 

รูปที่ 27 เคร่ืองจักรระบบอัตโนมัติสําหรับผลิตชิ้นงานชุบโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสีแบบถังกลิ้ง
ของโรงงานที่ 1 

 
   ขอดีของการใชระบบอัตโนมัติเต็มรูปแบบในกระบวนการผลิต 
   1.  ใชพนักงานในกระบวนการผลิตนอย 
   2.  เวลาที่ใชในการทํางานมีความแมนยํา 
   3.  ผลิตชิ้นงานไดอยางตอเน่ืองหากมีจํานวนชิ้นงานที่ตองผลิตเปนจํานวนมาก 
   4.  สรางความม่ันใจในดานคุณภาพชิ้นงานใหกับลูกคา 
 
   ขอเสียของการใชระบบอัตโนมัติเต็มรูปแบบในกระบวนการผลิต 
   1.  ใชเงินลงทุนสูง 
   2.  หากชิ้นงานเกิดความผิดพลาดในกระบวนการผลิตจะไมสามารถรูไดจน 
กวาชิ้นงานจะออกจากเครื่องจักรในขั้นตอนสุดทาย 
   3. ไมสามารถแทรกงานเรงดวนเขาไปในกระบวนการผลิตได 
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  2.2  โรงงานที่ 2  
   โรงงานที่ 2 เปนโรงงานที่ใชระบบอัตโนมัติเขามาใชในกระบวนการผลิตใน
สวนของแผนกชุบเพียงสวนเดียวเทาน้ัน รูปแบบของเครื่องชุบเปนแบบถังกลิ้งจํานวน 12 ถัง 
พนักงานประจําแผนกชุบ 1 คน พนักงานประจําแผนกลางชิ้นงาน 4 คน พนักงานประจําแผนก
ทําสีชิ้นงาน 5 คน จํานวนพนักงานตลอดกระบวนการผลิตทั้งหมด 9 คน 
 

 
 

รูปที่ 28 เคร่ืองชุบแบบระบบอัตโนมัติของโรงงานที่ 2 
  
   ขอดีของการนําระบบอัตโนมัติเขามาใชเพียงบางแผนกเทาน้ัน คือ 
   1.  เงินลงทุนที่ใชไมสูงจนเกินไป 
   2.  สามารถทํางานงานเรงดวนที่แทรกเขามาระหวางกระบวนการผลิตได 
   3.  ชวยลดจํานวนพนักงานลงไดในระดับหน่ึง 
   4.  เม่ือเกิดความผิดพลาดในระหวางกระบวนการผลิตแลวน้ัน สามารถหยุด
กระบวนการผลิตไดทันที 
 
   ขอเสียของการนําระบบอัตโนมัติเขามาใชเพียงบางแผนกเทาน้ัน คือ 
   1.  พนักงานในแผนกอ่ืนที่ไมไดนําระบบอัตโนมัติเขามาใช ยังมีจํานวนเทาเดิม 
   2. ตองปรับกระบวนการผลิตในแผนกอื่นใหสอดคลองกับแผนกท่ีนําระบบ
อัตโนมัติเขามาใช 
 
 
 



41 

 3.  งบประมาณทีใ่ชในการลงทนุของแตละแผนก 
  จากการออกแบบเคร่ืองจักรในเบ้ืองตนน้ันประเมินราคาในการสั่งทําเครื่องจักร
ระบบอัตโนมัติของแตละแผนกไดดังตอไปน้ี 
 
  3.1 แผนกลางชิ้นงาน 
 
ตารางที ่8 ราคาเครื่องจักรระบบอัตโนมัติที่ใชในแผนกลางชิ้นงาน 

รายการ ราคา 
1. บอลางชิ้นงานแบบถังกลิ้ง 10 ถัง พรอมเครน 320,000 
2. ตูควบคุม 405,000 
3. คาติดตั้ง 35,000 

รวม 780,000 
 
  3.2 แผนกชุบชิ้นงาน 
 
ตารางที่ 9 ราคาเครื่องจักรระบบอัตโนมัติที่ใชในแผนกชุบชิ้นงาน 

รายการ ราคา 
1. เคร่ืองชุบชิน้งาน 3 เคร่ือง 30 ถังกลิ้ง 2,910,000 
2. ตูควบคุม 600,000 
3. คาติดตั้ง 90,000 

รวม 3,600,000 
 
  3.3 แผนกทําสีชิ้นงาน 
 
ตารางที ่10 ราคาเครื่องจักรระบบอัตโนมัติที่ใชในแผนกทําสีชิ้นงาน 

รายการ ราคา 
1. เคร่ืองทําสีชิ้นงานพรอมระบบอบแหง 2 เคร่ือง 1,620,000 
2. ตูควบคุม 450,000 
3. คาติดตั้ง 70,000 

รวม 2,140,000 
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การวิเคราะห 
 1.  ประมาณการกระแสเงินจากการลงทุนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในแตละแผนก 
 
ตารางที่ 11 รายไดสุทธิและตนทุนโดยประมาณยอนหลัง 2 ป 

ป รายไดสุทธิ (บาท/ป) ตนทุน (บาท/ป) 
2558 6,500,000 4,800,000 
2559 6,800,000 5,000,000 

 
  จากตารางที่ 11 อัตราการเพิ่มขึ้นของรายไดระหวางป 2558 กับ 2559 อยูที่ 
1.05% และอัตราการเพ่ิมขึ้นของตนทุนอยูที่ 1.04% ซึ่งจะนําไปคิดเปนประมาณการของรายได
และตนทุนลวงหนา 5 ป โดยกําหนดใหรายไดและตนทุนเพิ่มขึ้นจากเดิมทุกปตามอัตราดังกลาว 
 
ตารางที่ 12 ประมาณการณรายไดและตนทุนลวงหนา 5 ป  

ป รายไดสุทธิ (บาท/ป) ตนทุน (บาท/ป) 
2560 7,140,000 5,200,000 
2561 7,497,000 5,408,000 
2562 7,871,850 5,624,320 
2563 8,265,443 5,849,293 
2564 8,678,715 6,083,264 

  
  จากตารางที่ 12 เปนประมารการณรายไดและตนทุนลวงหนา 5 ป ซึ่งแบงเปน
รายไดและตนทุนที่เกิดจากแผนกลางชิ้นงาน 20% แผนกชุบชิ้นงาน 35% แผนกทําสีชิ้นงาน 
25% และ อ่ืนอีก 20% 
 
  1.1  แผนกลางชิ้นงาน 
   คาเส่ือมราคาของเคร่ืองจักร 
   คาเครื่องลางชิ้นงานดวยระบบอัตโนมัติ จากตารางที่ 7 ราคา 780,000 บาท 
มีอายุการใชงาน 5 ป เม่ือส้ินอายุการใชงานจะไมมีมูลคาซากเกิดขึ้น 
    

คาเส่ือมราคาเครื่องจักร = 780,000 บาท/5 ป = 156,000 บาท/ป 
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   ประมาณการรายไดและตนทุนตลอดอายกุารใชงานเคร่ืองจักร 
 
ตารางที ่13 ประมาณการณรายไดและตนทุนของแผนกลางชิ้นงานลวงหนา 5 ป 

ป รายไดสุทธิ (บาท/ป) ตนทุน (บาท/ป) 
2560 1,428,000 1,040,000 
2561 1,499,400 1,081,600 
2562 1,574,370 1,124,864 
2563 1,653,089 1,169,859 
2564 1,735,743 1,216,653 

 
ตารางที่ 14 กระแสเงินสดรับของแผนกลางชิ้นงานตลอดอายุการใชงานเคร่ืองจักร 5 ป 

ป กระแสเงินสดรับ (บาท/ป) 
2560 353,200 
2561 378,530 
2562 405,480 
2563 434,145 
2564 464,627 

 
ตารางที่ 15 ตวัอยางแสดงการคิดหากระแสเงินสดรับของแผนกลางชิ้นงานป 2560 

รายการ จํานวนเงิน (บาท) 
รายไดสุทธ ิ 1,428,000 
หัก ตนทุน (1,040,000) 
หัก คาเส่ือมราคา (156,000) 
กําไรกอนหักภาษี 232,000 
หัก ภาษีเงินได 15% (34,800) 
กําไรสุทธ ิ 197,200 
บวก คาเส่ือมราคา 156,000 
กระแสเงินสดรับตอป 353,200 
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  1.2  แผนกชุบชิ้นงาน 
   คาเส่ือมราคาของเคร่ืองจักร 
   คาเครื่องจักรสําหรับชุบชิ้นงานดวยระบบอัตโนมัติ จากตารางที่ 8 ราคา 
3,600,000 บาท มีอายุการใชงาน 5 ป เม่ือส้ินอายุการใชงานจะไมมีมูลคาซากเกิดขึ้น 
 

คาเส่ือมราคาเครื่องจักร = 3,600,000 บาท/5 ป = 720,000 บาท/ป 
  
   ประมาณการรายไดและตนทุนตลอดอายุการใชงานเคร่ืองจักร 
 
ตารางที่ 16 ประมาณการณรายไดและตนทุนของแผนกชุบชิ้นงานลวงหนา 5 ป 

ป รายไดสุทธิ (บาท/ป) ตนทุน (บาท/ป) 
2560 2,499,000 1,820,000 
2561 2,623,950 1,892,800 
2562 2,755,148 1,968,512 
2563 2,892,905 2,047,252 
2564 3,037,550 2,129,143 

 
ตารางที่ 17 กระแสเงินสดรับของแผนกชบุชิ้นงานตลอดอายุการใชงานเคร่ืองจักร 5 ป 

ป กระแสเงินสดรับ (บาท/ป) 
2560 685,150 
2561 729,478 
2562 776,640 
2563 826,805 
2564 880,146 

 
  1.3  แผนกทําสีชิ้นงาน 
   คาเส่ือมราคาของเคร่ืองจักร 
   คาเคร่ืองจักรสําหรับทําสีชิ้นงานดวยระบบอัตโนมัติ จากตารางที่ 9 ราคา 
2,140,000 บาท มีอายุการใชงาน 5 ป เม่ือส้ินอายุการใชงานจะไมมีมูลคาซากเกิดขึ้น 
 

คาเส่ือมราคาเครื่องจักร = 2,140,000 บาท/5 ป = 428,000 บาท/ป 
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   ประมาณการรายไดและตนทุนตลอดอายุการใชงานเคร่ืองจักร 
 
ตารางที่ 18 ประมาณการณรายไดและตนทุนของแผนกทําสีชิ้นงานลวงหนา 5 ป 

ป รายไดสุทธิ (บาท/ป) ตนทุน (บาท/ป) 
2560 1,785,000 1,300,000 
2561 1,874,250 1,352,000 
2562 1,967,963 1,406,080 
2563 2,066,361 1,462,323 
2564 2,169,679 1,520,816 

 
ตารางที่ 19 กระแสเงินสดรับของแผนกทาํสีชิ้นงานตลอดอายุการใชงานเคร่ืองจักร 5 ป 

ป กระแสเงินสดรับ (บาท/ป) 
2560 353,200 
2561 378,530 
2562 405,480 
2563 434,145 
2564 464,627 

 
 2.  การตัดสินใจลงทุนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในแตละแผนก 
  การตัดสินใจลงทุนซ้ือเครื่องจักรระบบอัตโนมัติเขามาใชในแตละแผนกนั้น จะใช
วิธีการประเมินดวยกัน 3 วิธีดังนี้ 
  1. ระยะเวลาคืนทุน 
  2. NPV 
  3. IRR 
 
  2.1  แผนกลางชิ้นงาน 
   1.  ระยะเวลาคืนทุน 
    คิดไดจาก ราคาเคร่ืองจักรระบบอัตโนมัติ 780,000 บาท และกระแส    
เงินสดรับป 2560 1,641,800 บาท 
 

ระยะเวลาคืนทุน = 780,000 / 353,200 = 2.2 ป 
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   2.  NPV 
    คา NPV ที่ไดจากลงทุนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในแผนกลางชิ้นงาน 
โดยใชโปรแกรม Excel ในการคํานวณ มีคาเทากับ 559,188.73 บาท  
 

 
 

รูปที่ 29 ขอมูลบนโปรแกรม Excel ที่ใชในการคํานวณคา NPV และ IRR 
  
   3. IRR 
    คา IRR ที่ไดจากลงทุนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในแผนกลางชิ้นงาน 
โดยใชโปรแกรม Excel ในการคํานวณ มีคาเทากับ 41%  
 
  2.2  แผนกชุบชิ้นงาน 
   1. ระยะเวลาคืนทุน 
    คิดไดจาก ราคาเคร่ืองจักรระบบอัตโนมัติ 3,600,000 บาท และกระแส  
เงินสดรับป 2560 685,150 บาท 
 

ระยะเวลาคืนทุน = 3,600,000 / 685,150  = 5.3 ป 
  
   2.  NPV 
    คา NPV ที่ไดจากลงทุนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในแผนกลางชิ้นงาน 
โดยใชโปรแกรม Excel ในการคํานวณ มีคาเทากับ -1,031,657.58 บาท  
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   3.  IRR 
    คา IRR ที่ไดจากลงทุนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในแผนกลางชิ้นงาน 
โดยใชโปรแกรม Excel ในการคํานวณ มีคาเทากับ 3%  
 
  2.3  แผนกทําสีชิ้นงาน 
   1.  ระยะเวลาคืนทุน 
    คิดไดจาก ราคาเคร่ืองจักรระบบอัตโนมัติ 2,140,000 บาท และกระแส 
เงินสดรับป 2560 476,450 บาท 
 

ระยะเวลาคืนทุน = 2,140,000 / 476,450  = 4.5 ป 
  
   2. NPV 
    คา NPV ที่ไดจากลงทุนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในแผนกลางชิ้นงาน 
โดยใชโปรแกรม Excel ในการคํานวณ มีคาเทากับ -348,856.17 บาท  
 
   3.  IRR 
    คา IRR ที่ไดจากลงทุนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในแผนกลางชิ้นงาน 
โดยใชโปรแกรม Excel ในการคํานวณ มีคาเทากับ 8% 
 
ตารางที่ 20 งบประมาณที่ใชในการลงทุน ระยะเวลาคืนทุน คา NPV และ คา IRR ของแตละ

แผนก (อัตราคิดลด 15%) 
 แผนกลางชิน้งาน แผนกชุบชิ้นงาน แผนกทําสีชิน้งาน 
1. งบประมาณ (บาท) 760,000 3,600,000 2,140,000 
2. ระยะเวลาคืนทุน (ป) 2.2 5.3 4.5 
3. NPV (บาท) 559,188.73 -1,031,657.58 -348,856.17 
4. IRR (%) 41 3 8 

 
 เม่ือพิจารณาจากเกณฑตามตารางที่ 20 แลวน้ัน การลงทุนในแผนกลางชิ้นงานให
ผลตอบแทนที่คุมคาที่สุดจากทุกแผนก 
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 3.  การปรับเปลี่ยนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในกระบวนการผลิตของแผนกลาง
ชิ้นงาน 
  จากผลการศึกษาในขอที่ 1 และ 2 นั้นผูศึกษาไดนํามาเปนแนวทางในการปรับเปลี่ยน
นําระบบอัตโนมัติเขามาใชในแผนกลางชิ้นงาน  
 

 
 

รูปที่ 30 บริเวณแผนกลางชิ้นงาน 
 

  พ้ืนที่บริเวณแผนกลางชิ้นงานนั้นมีพ้ืนที่จํากัด ทําใหเคร่ืองจักรระบบอัตโนมัติที่จะ
นํามาใชนั้นตองออกแบบใหมีขนาดพอดีกับพ้ืนที่ โดยลักษณะของเคร่ืองจะมีภาชนะบรรจุ
ชิ้นงานเปนระบบถังกลิ้งขนาดสําหรับรองรับนํ้าหนักชิ้นงานที่ 90 กิโลกรัม/ถังกลิ้ง (หรือหาก
บรรจุชิ้นงานประเภท A จะสามารถบรรจุไดทั้งสิ้น 300 ชิ้น) จํานวน 10 ถังกลิ้ง ใชพนักงาน
ประจําเครื่องจักรเพียง 1 คน ทําหนาที่ในการบรรจุชิ้นงานใสถังกลิ้ง และนําชิ้นงานออกจากถังกลิ้ง
เม่ือเสร็จสิ้นกระบวนการลางชิ้นงาน ระยะเวลาที่ใชในกระบวนการผลิตอยูที่ 25 นาทีตอรอบ  
การผลิต  
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รูปที่ 31 รูปแบบของเครื่องจักรระบบอัตโนมัติที่จะนํามาใชในแผนกลางชิ้นงาน 
 

ตารางที่ 21 ประมาณการเวลาที่ใชกระบวนการผลิตชิ้นงานประเภท A จํานวน 10,500 ชิ้น ของ
แผนกลางชิ้นงานดวยระบบอัตโนมัติ 

รอบการผลิตที ่
เวลาที่ใชในกระบวนผลติ 

(นาที) 
จํานวนชิ้นงาน 

(ชิ้น) 
1 25 3,000 
2 25 3,000 
3 25 3,000 
4 25 1,500 

รวม 100 10,500 
 
 จากตารางที่ 21 เปนเพียงการประมาณการณจากการออกแบบเครื่องจักรในเบื้องตน
เทาน้ัน 
 
ตารางที ่22 เปรียบเทยีบกระบวนการผลติของแผนกลางชิ้นงานในปจจุบันกับระบบอัตโนมัต ิ

ขอมูล 
กระบวนการผลิต 

ในปจจุบัน 
กระบวนการผลิต 
ดวยระบบอัตโนมัต ิ

1. จํานวนพนักงานในแผนก (คน) 3 1 
2. เวลาในการผลิตตอรอบ (นาที) 40 25 
3. จํานวนชิ้นงานที่ไดตอรอบ (ชิ้น) 3,000 3,000 
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ตารางที่ 23 ประมาณการเวลาที่ใชกระบวนการผลิตชิ้นงานประเภท A ใน 1 วัน ตลอดทั้งกระบวนการ
เม่ือปรับเปลี่ยนแผนกลางเปนระบบอัตโนมัติ 

รอบการผลิตที ่
เวลาที่ใชในกระบวนผลติ 

(นาที) 
จํานวนชิ้นงาน 

(ชิ้น) 
1 94 1,500 
2 60 1,500 
3 60 1,500 
4 60 1,500 
5 60 1,500 
6 60 1,500 
7 60 1,500 

รวม 454 10,500 
 
บทสรุป 
 จากผลการศึกษาพบวาเม่ือพิจารณาจากเกณฑที่ใชประกอบการตัดสินใจการลงทุน 
ไดแกระยะเวลาคืนทุน มูลคาปจจุบันสุทธิ (NPV) และ อัตราผลตอบแทนภายในจากการลงทุน 
(IRR) แลวน้ันการลงทุนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในแผนกลางชิ้นงานนั้นจะใหผลตอบแทนที่
คุมคามากที่สุด โดยใชงบประมาณในการลงทุนจัดซ้ือเคร่ืองจักรจะอยูที่ 780,000 บาท ใชเวลา 
2.2 ปในการคืนทุน อัตราผลตอบแทนภายในจากการลงทุนอยูที่ 41% และมูลคาปจจุบันสุทธิ 
เทากับ 559,188.73 บาท 
 หากมีการปรับเปลี่ยนมาใชระบบอัตโนมัติในแผนกลางชิ้นงานจะทําใหการผลิตชิ้นงาน
ประเภท A ใน 1 วันน้ันสามารถผลิตชิ้นงานออกมาไดทั้งหมด 10,500 ชิ้น โดยใชพนักงานใน
กระบวนการผลิตทั้งสิ้น  6 คน จากเดิมที่ตองใชพนักงานทั้งหมด 8 คน โดยที่ยังสามารถผลิต
ชิ้นงานประเภท A ไดในจํานวนเทาเดิม นอกจากน้ียังชวยลดขั้นตอนการทํางานของพนักงานใน
แผนกลางชิ้นงานลงเหลือเพียงแคนําชิ้นงานบรรจุใสถังกลิ้งและนําชิ้นงานออกจากถังกลิ้งหลังจบ
กระบวนการลางชิ้นงานเทาน้ัน จึงสรุปไดวาหากมีการนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในกระบวนการ
ผลิตจะสามารถลดจํานวนพนักงานที่ใชในกระบวนการผลิตลงได 
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ขอเสนอแนะ 
 1.  ในอนาคตอาจเกิดปญหาการขาดแคลนพนักงานในกระบวนผลิตมากขึ้น ดังน้ัน
การนําระบบอัตโนมัติเขามาใชแคในแผนกลางชิ้นงานนั้นจะไมสามารถรองรับปญหานี้ได
เพียงพอ จึงควรศึกษาการนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในกระบวนการผลิตทั้งหมดดวย 
 2.  ราคาของเครื่องจักรที่ใชระบบอัตโนมัตินั้นควรสอบถามและประเมินราคาจาก
บริษัทที่รับผลิตหลายๆ ที่ เพ่ือเปรียบเทียบราคา คุณภาพ และระยะเวลาในการสั่งผลิต 
 3.  ควรศึกษาตนทุนการผลิตจากการนําระบบอัตโนมัติเขามาใช เปรียบเทียบกับ
ตนทุนการผลิตในปจจุบัน 
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ภาคผนวก ก. 
ตารางแสดงคา PVIF และ PVIFa ที่อัตราดอกเบี้ยคิดลดตางๆ 
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ตารางที่ 24 คา PVIF ที่อัตราดอกเบี้ยคิดลดตางๆ 
ระยะเวลา 1% 2% 3% 4% 5% 6% 7% 8% 9% 10% 

1 
2 
3 
4 
5 

0.990 
0.980 
0.971 
0.961 
0.951 

0.980 
0.961 
0.942 
0.924 
0.906 

0.971 
0.943 
0.915 
0.888 
0.863 

0.962 
0.925 
0.889 
0.855 
0.822 

0.952 
0.907 
0.864 
0.823 
0.784 

0.943 
0.890 
0.840 
0.792 
0.747 

0.935 
0.873 
0.816 
0.763 
0.713 

0.926 
0.857 
0.794 
0.735 
0.681 

0.917 
0.842 
0.772 
0.708 
0.650 

0.909 
0.826 
0.751 
0.683 
0.621 

           

6 
7 
8 
9 
10 

0.942 
0.933 
0.923 
0.914 
0.905 

0.888 
0.871 
0.853 
0.837 
0.820 

0.837 
0.813 
0.789 
0.766 
0.744 

0.790 
0.760 
0.731 
0.703 
0.676 

0.746 
0.711 
0.677 
0.645 
0.614 

0.705 
0.665 
0.627 
0.592 
0.558 

0.666 
0.623 
0.582 
0.544 
0.508 

0.630 
0.583 
0.540 
0.500 
0.463 

0.596 
0.547 
0.502 
0.460 
0.422 

0.564 
0.513 
0.467 
0.424 
0.386 

           

11 
12 
13 
14 
15 

0.896 
0.887 
0.879 
0.870 
0.861 

0.804 
0.788 
0.773 
0.758 
0.743 

0.722 
0.701 
0.681 
0.661 
0.642 

0.650 
0.625 
0.601 
0.577 
0.555 

0.585 
0.557 
0.530 
0.505 
0.481 

0.527 
0.497 
0.469 
0.442 
0.417 

0.475 
0.444 
0.415 
0.388 
0.362 

0.429 
0.0397 
0.368 
0.340 
0.315 

0.388 
0.356 
0.326 
0.299 
0.275 

0.350 
0.319 
0.290 
0.263 
0.239 

           

16 
17 
18 
19 
20 

0.853 
0.844 
0.836 
0.828 
0.820 

0.728 
0.714 
0.700 
0.686 
0.673 

0.623 
0.605 
0.587 
0.570 
0.554 

0.534 
0.513 
0.494 
0.475 
0.456 

0.458 
0.436 
0.416 
0.396 
0.377 

0.394 
0.371 
0.350 
0.331 
0.312 

0.339 
0.317 
0.296 
0.277 
0.258 

0.292 
0.270 
0.250 
0.232 
0.215 

0.252 
0.231 
0.212 
0.194 
0.178 

0.218 
0.198 
0.180 
0.164 
0.149 

           

21 
22 
23 
24 
25 

0.811 
0.803 
0.795 
0.788 
0.780 

0.660 
0.647 
0.634 
0.622 
0.610 

0.538 
0.522 
0.507 
0.492 
0.478 

0.439 
0.422 
0.406 
0.390 
0.375 

0.359 
0.342 
0.326 
0.310 
0.295 

0.294 
0.278 
0.262 
0.247 
0.233 

0.242 
0.226 
0.211 
0.197 
0.184 

0.199 
0.184 
0.170 
0.158 
0.146 

0.164 
0.150 
0.138 
0.126 
0.116 

0.135 
0.123 
0.112 
0.102 
0.092 

           

26 
27 
28 
29 
30 

0.772 
0.764 
0.757 
0.749 
0.742 

0.598 
0.586 
0.574 
0.563 
0.552 

0.464 
0.450 
0.437 
0.424 
0.412 

0.361 
0.347 
0.333 
0.321 
0.308 

0.281 
0.268 
0.255 
0.243 
0.231 

0.220 
0.207 
0.196 
0.185 
0.174 

0.172 
0.161 
0.150 
0.141 
0.131 

0.135 
0.125 
0.116 
0.107 
0.099 

0.106 
0.098 
00.090 
0.082 
0.075 

0.084 
0.078 
0.089 
0.063 
0.057 

           

40 0.672 0.453 0.307 0.208 0.142 0.097 0.067 0.046 0.032 0.022 
           

50 0.608 0.372 0.228 0.141 0.087 0.054 0.034 0.021 0.013 0.009 
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ตารางที่ 24 คา PVIF ที่อัตราดอกเบี้ยคิดลดตางๆ (ตอ) 
ระยะเวลา 11% 12% 13% 14% 15% 16% 17% 18% 19% 20% 

1 
2 
3 
4 
5 

0.901 
0.812 
0.731 
0.659 
0.593 

0.893 
0.797 
0.712 
0.636 
0.567 

0.885 
0.783 
0.693 
0.613 
0.543 

0.877 
0.769 
0.675 
0.592 
0.519 

0.870 
0.756 
0.658 
0.572 
0.497 

0.862 
0.743 
0.641 
0.552 
0.476 

0.855 
0.731 
0.624 
0.534 
0.456 

0.847 
0.718 
0.609 
0.516 
0.437 

0.840 
0.706 
0.593 
0.499 
0.419 

0.833 
0.694 
0.579 
0.482 
0.402 

           

6 
7 
8 
9 
10 

0.535 
0.482 
0.434 
0.391 
0.352 

0.507 
0.452 
0.404 
0.361 
0.322 

0.480 
0.425 
0.376 
0.333 
0.295 

0.456 
0.400 
0.351 
0.308 
0.270 

0.432 
0.376 
0.327 
0.284 
0.247 

0.410 
0.354 
0.305 
0.263 
0.227 

0.390 
0.333 
0.285 
0.243 
0.208 

0.370 
0.314 
0.266 
0.225 
0.191 

0.352 
0.296 
0.249 
0.209 
0.176 

0.335 
0.279 
0.233 
0.194 
0.162 

           

11 
12 
13 
14 
15 

0.317 
0.286 
0.258 
0.232 
0.209 

0.287 
0.257 
0.229 
0.205 
0.183 

0.261 
0.231 
0.204 
0.181 
0.160 

0.237 
0.208 
0.182 
0.160 
0.140 

0.215 
0.187 
0.163 
0.141 
0123 

0.195 
0.168 
0.145 
0.125 
0.108 

0.178 
0.152 
0.130 
0.111 
0.095 

0.162 
0.137 
0.116 
0.099 
0.084 

0.148 
0.124 
0.104 
0.088 
0.074 

0.135 
0.112 
0.093 
0.078 
0.065 

           

16 
17 
18 
19 
20 

0.188 
0.170 
0.153 
0.138 
0.124 

0.163 
0.146 
0.130 
0.116 
0.104 

0.141 
0.125 
0.111 
0.098 
0.087 

0.123 
0.108 
0.095 
0.083 
0.073 

0.107 
0.093 
0.081 
0.070 
0.061 

0.093 
0.080 
0.069 
0.060 
0.051 

0.081 
0.069 
0.059 
0.051 
0.043 

0.071 
0.060 
0.051 
0.043 
0.037 

0.062 
0.052 
0.044 
0.037 
0.031 

0.054 
0.045 
0.038 
0.031 
0.026 

           

21 
22 
23 
24 
25 

0.112 
0.101 
0.091 
0.082 
0.074 

0.093 
0.083 
0.074 
0.066 
0.059 

0.077 
0.068 
0.060 
0.053 
0.047 

0.064 
0.056 
0.049 
0.043 
0.038 

0.053 
0.046 
0.040 
0.035 
0.030 

0.044 
0.038 
0.033 
0.028 
0.024 

0.037 
0.032 
0.024 
0.023 
0.020 

0.031 
0.026 
0.022 
0.019 
0.016 

0.026 
0.022 
0.018 
0.015 
0.013 

0.022 
0.018 
0.015 
0.013 
0.010 

           

26 
27 
28 
29 
30 

0.066 
0.060 
0.054 
0.048 
0.044 

0.053 
0.047 
0.042 
0.037 
0.033 

0.042 
0.037 
0.033 
0.029 
0.026 

0.033 
0.029 
0.026 
0.022 
0.020 

0.026 
0.023 
0.020 
0.017 
0.015 

0.021 
0.018 
0.016 
0.014 
0.012 

0.017 
0.014 
0.012 
0.011 
0.009 

0.014 
0.011 
0.010 
0.008 
0.007 

0.011 
0.009 
0.008 
0.006 
0.005 

0.009 
0.007 
0.008 
0.005 
0.004 

           

40 0.015 0.011 0.008 0.005 0.004 0.003 0.002 0.001 0.001 0.001 
           

50 0.005 0.003 0.002 0.001 0.001 0.001 0.000 0.000 0.000 0.000 
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ตารางที่ 24 คา PVIF ที่อัตราดอกเบี้ยคิดลดตางๆ (ตอ) 
ระยะเวลา 21% 22% 23% 24% 25% 26% 27% 28% 29% 30% 

1 
2 
3 
4 
5 

0.826 
0.683 
0.564 
0.467 
0.386 

0.820 
0.672 
0.551 
0.451 
0.370 

0.813 
0.661 
0.537 
0.437 
0.355 

0.806 
0.650 
0.524 
0.423 
0.341 

0.800 
0.640 
0.512 
0.410 
0.328 

0.794 
0.630 
0.500 
0.397 
0.315 

0.787 
0.620 
0.488 
0.384 
0.303 

0.781 
0.610 
0.477 
0.373 
0.291 

0.775 
0.601 
0.466 
0.361 
0.280 

0.769 
0.592 
0.455 
0.350 
0.269 

           

6 
7 
8 
9 
10 

0.319 
0.263 
0.218 
0.180 
0.149 

0.303 
0.249 
0.204 
0.167 
0.137 

0.289 
0.235 
0.191 
0.155 
0.126 

0.275 
0.222 
0.179 
0.144 
0.116 

0.262 
0.210 
0.168 
0.134 
0.107 

0.250 
0.198 
0.157 
0.125 
0.099 

0.238 
0.188 
0.148 
0.116 
0.092 

0.227 
0.178 
0.139 
0.108 
0.085 

0.217 
0.168 
0.130 
0.101 
0.078 

0.207 
0.159 
0.123 
0.094 
0.073 

           

11 
12 
13 
14 
15 

0.123 
0.102 
0.084 
0.069 
0.057 

0.112 
0.092 
0.075 
0.062 
0.051 

0.103 
0.083 
0.068 
0.055 
0.045 

0.094 
0.076 
0.061 
0.049 
0.040 

0.086 
0.069 
0.055 
0.044 
0.035 

0.079 
0.062 
0.050 
0.039 
0.031 

0.072 
0.057 
0.045 
0.035 
0.028 

0.066 
0.052 
0.040 
0.032 
0.025 

0.061 
0.047 
0.037 
0.028 
0.022 

0.056 
0.043 
0.033 
0.025 
0.020 

           

16 
17 
18 
19 
20 

0.047 
0.039 
0.032 
0.027 
0.022 

0.042 
0.034 
0.028 
0.023 
0.019 

0.036 
0.030 
0.024 
0.020 
0.016 

0.032 
0.026 
0.021 
0.017 
0.014 

0.028 
0.023 
0.018 
0.014 
0.012 

0.025 
0.020 
0.016 
0.012 
0.010 

0.022 
0.017 
0.014 
0.011 
0.008 

0.019 
0.015 
0.012 
0.009 
0.007 

0.017 
0.013 
0.010 
0.008 
0.006 

0.015 
0.012 
0.008 
0.007 
0.005 

           

21 
22 
23 
24 
25 

0.018 
0.015 
0.012 
0.010 
0.009 

0.015 
0.013 
0.010 
0.008 
0.007 

0.013 
0.011 
0.009 
0.007 
0.006 

0.011 
0.009 
0.007 
0.006 
0.005 

0.009 
0.007 
0.006 
0.005 
0.004 

0.008 
0.006 
0.005 
0.004 
0.003 

0.007 
0.005 
0.004 
0.006 
0.003 

0.006 
0.004 
0.003 
0.003 
0.002 

0.005 
0.004 
0.003 
0.002 
0.002 

0.004 
0.003 
0.002 
0.002 
0.001 

           

26 
27 
28 
29 
30 

0.007 
0.006 
0.005 
0.004 
0.003 

0.006 
0.005 
0.004 
0.003 
0.003 

0.005 
0.004 
0.003 
0.002 
0.002 

0.004 
0.003 
0.002 
0.002 
0.002 

0.003 
0.002 
0.002 
0.002 
0.001 

0.002 
0.002 
0.002 
0.001 
0.001 

0.002 
0.002 
0.001 
0.001 
0.001 

0.002 
0.001 
0.001 
0.001 
0.001 

0.001 
0.001 
0.001 
0.001 
0.001 

0.001 
0.001 
0.001 
0.000 
0.000 

           

40 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 
           

50 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 
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ตารางที่ 24 คา PVIF ที่อัตราดอกเบี้ยคิดลดตางๆ (ตอ)  
ระยะเวลา 31% 32% 33% 34% 35% 36% 37% 38% 39% 40% 

1 
2 
3 
4 
5 

0.763 
0.583 
0.445 
0.340 
0.259 

0.758 
0.574 
0.435 
0.329 
0.250 

0.752 
0.565 
0.425 
0.320 
0.240 

0.746 
0.557 
0.416 
0.310 
0.231 

0.741 
0.549 
0.406 
0.301 
0.223 

0.735 
0.541 
0.398 
0.292 
0.215 

0.730 
0.533 
0.389 
0.287 
0.207 

0.725 
0.525 
0.381 
0.276 
0.200 

0.719 
0.518 
0.372 
0.268 
0.193 

0.714 
0.510 
0.364 
0.260 
0.186 

           

6 
7 
8 
9 
10 

0.198 
0.151 
0.115 
0.088 
0.067 

0.189 
0.143 
0.108 
0.082 
0.062 

0.181 
0.136 
0.102 
0.077 
0.058 

0.173 
0.129 
0.096 
0.072 
0.054 

0.165 
0.122 
0.091 
0.067 
0.050 

0.158 
0.116 
0.085 
0.063 
0.046 

0.151 
0.110 
0.081 
0.059 
0.043 

0.145 
0.105 
0.076 
0.055 
0.040 

0.139 
0.100 
0.072 
0.052 
0.037 

0.133 
0.095 
0.068 
0.048 
0.035 

           

11 
12 
13 
14 
15 

0.051 
0.039 
0.030 
0.023 
0.017 

0.047 
0.036 
0.027 
0.021 
0.016 

0.043 
0.033 
0.025 
0.018 
0.014 

0.040 
0.030 
0.022 
0.017 
0.012 

0.037 
0.027 
0.020 
0.015 
0.011 

0.034 
0.025 
0.018 
0.014 
0.010 

0.031 
0.023 
0.017 
0.012 
0.009 

0.029 
0.021 
0.015 
0.011 
0.008 

0.027 
0.019 
0.014 
0.010 
0.007 

0.025 
0.018 
0.013 
0.009 
0.006 

           

16 
17 
18 
19 
20 

0.013 
0.010 
0.008 
0.006 
0.005 

0.012 
0.009 
0.007 
0.005 
0.004 

0.010 
0.008 
0.006 
0.004 
0.003 

0.009 
0.007 
0.005 
0.004 
0.003 

0.008 
0.006 
0.005 
0.003 
0.002 

0.007 
0.005 
0.004 
0.003 
0.002 

0.006 
0.005 
0.003 
0.003 
0.002 

0.006 
0.004 
0.003 
0.002 
0.002 

0.005 
0.004 
0.003 
0.002 
0.001 

0.005 
0.003 
0.002 
0.002 
0.001 

           

21 
22 
23 
24 
25 

0.003 
0.003 
0.002 
0.002 
0.001 

0.003 
0.002 
0.002 
0.001 
0.001 

0.003 
0.002 
0.001 
0.001 
0.001 

0.002 
0.002 
0.001 
0.001 
0.001 

0.002 
0.001 
0.001 
0.001 
0.001 

0.002 
0.001 
0.001 
0.001 
0.000 

0.001 
0.001 
0.001 
0.001 
0.000 

0.001 
0.001 
0.001 
0.000 
0.000 

0.001 
0.001 
0.001 
0.000 
0.000 

0.001 
0.001 
0.000 
0.000 
0.000 

           

26 
27 
28 
29 
30 

0.001 
0.001 
0.001 
0.000 
0.000 

0.001 
0.001 
0.000 
0.000 
0.000 

0.001 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

           

40 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 
           

50 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 
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ตารางที่ 24 คา PVIF ที่อัตราดอกเบี้ยคิดลดตางๆ (ตอ)  
ระยะเวลา 41% 42% 43% 44% 45% 46% 47% 48% 49% 50% 

1 
2 
3 
4 
5 

0.709 
0.503 
0.357 
0.253 
0.179 

0.704 
0.496 
0.349 
0.246 
0.173 

0.699 
0.489 
0.342 
0.239 
0.167 

0.694 
0.482 
0.335 
0.233 
0.162 

0.690 
0.476 
0.328 
0.226 
0.156 

0.685 
0.469 
0.321 
0.220 
0.151 

0.680 
0.463 
0.315 
0.214 
0.146 

0.676 
0.457 
0.308 
0.208 
0.141 

0.671 
0.450 
0.302 
0.203 
0.136 

0.667 
0.444 
0.296 
0.198 
0.132 

           

6 
7 
8 
9 
10 

0.127 
0.090 
0.064 
0.045 
0.032 

0.122 
0.086 
0.060 
0.043 
0.030 

0.117 
0.082 
0.057 
0.040 
0.028 

0.112 
0.078 
0.054 
0.038 
0.026 

0.108 
0.074 
0.051 
0.035 
0.024 

0.103 
0.071 
0.048 
0.033 
0.023 

0.099 
0.067 
0.046 
0.031 
0.021 

0.095 
0.064 
0.043 
0.029 
0.020 

0.091 
0.061 
0.041 
0.028 
0.019 

0.088 
0.059 
0.039 
0.026 
0.017 

           

11 
12 
13 
14 
15 

0.023 
0.016 
0.011 
0.008 
0.006 

0.021 
0.015 
0.010 
0.007 
0.005 

0.020 
0.014 
0.010 
0.007 
0.005 

0.018 
0.013 
0.009 
0.006 
0.004 

0.017 
0.012 
0.008 
0.006 
0.004 

0.016 
0.010 
0.007 
0.005 
0.003 

0.014 
0.010 
0.004 
0.005 
0.003 

0.013 
0.009 
0.006 
0.004 
0.003 

0.012 
0.008 
0.006 
0.004 
0.003 

0.012 
0.008 
0.005 
0.003 
0.002 

           

16 
17 
18 
19 
20 

0.004 
0.003 
0.002 
0.001 
0.001 

0.004 
0.003 
0.002 
0.001 
0.001 

0.003 
0.002 
0.002 
0.001 
0.001 

0.003 
0.002 
0.001 
0.001 
0.001 

0.003 
0.002 
0.001 
0.001 
0.001 

0.002 
0.002 
0.001 
0.001 
0.001 

0.002 
0.001 
0.001 
0.001 
0.000 

0.002 
0.001 
0.001 
0.001 
0.000 

0.002 
0.001 
0.001 
0.001 
0.000 

0.002 
0.001 
0.001 
0.000 
0.000 

           

21 
22 
23 
24 
25 

0.001 
0.001 
0.000 
0.000 
0.000 

0.001 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

0.001 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

           

26 
27 
28 
29 
30 

0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

           

40 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 
           

50 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 
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ตารางที่ 25 คา PVIFa ที่อัตราดอกเบี้ยคิดลดตางๆ 
ระยะเวลา 1% 2% 3% 4% 5% 6% 7% 8% 9% 10% 

1 
2 
3 
4 
5 

0.990 
1.970 
2.941 
3.902 
4.853 

0.980 
1.942 
2.884 
3.808 
4.713 

0.971 
1.913 
2.829 
3.717 
4.580 

0.962 
1.886 
2.775 
3.630 
4.452 

0.952 
1.859 
2.723 
3.546 
4.329 

0.943 
1.833 
2.673 
3.465 
4.212 

0.935 
1.808 
2.624 
3.387 
4.100 

0.926 
1.783 
2.577 
3.312 
3.993 

0.917 
1.759 
2.531 
3.240 
3.890 

0.909 
1.736 
2.487 
3.170 
3.791 

           

6 
7 
8 
9 
10 

5.795 
6.728 
7.652 
8.566 
9.471 

5.601 
6.472 
7.325 
8.162 
8.983 

5.417 
6.230 
7.020 
7.786 
8.530 

5.242 
6.002 
6.733 
7.435 
8.111 

5.076 
5.786 
6.463 
7.108 
7.722 

4.917 
5.582 
6.210 
6.802 
7.360 

4.767 
5.389 
5.971 
6.515 
7.024 

4.623 
5.206 
5.747 
6.247 
6.710 

4.486 
5.033 
5.535 
5.995 
6.418 

4.355 
4.868 
5.335 
5.759 
6.145 

           

11 
12 
13 
14 
15 

10.368 
11.255 
12.134 
13.004 
13.865 

9.787 
10.575 
11.348 
12.106 
12.849 

9.253 
9.954 
10.635 
11.296 
11.938 

8.760 
9.385 
9.986 
10.563 
11.118 

8.306 
8.863 
9.394 
9.899 
10.380 

7.887 
8.384 
8.853 
9.295 
9.712 

7.499 
7.943 
8.358 
8.745 
9.108 

7.139 
7.536 
7.904 
8.244 
8.559 

6.805 
7.161 
7.487 
7.786 
8.061 

6.495 
6.814 
7.103 
7.367 
7.606 

           

16 
17 
18 
19 
20 

14.718 
15.562 
16.398 
17.226 
18.046 

13.578 
14.292 
14.992 
15.678 
16.351 

12.561 
13.166 
13754 
14.324 
14.877 

11.652 
12.166 
12.659 
13.134 
13.590 

10.838 
11.274 
11.690 
12.085 
12.462 

10.106 
10.477 
10.828 
11.158 
11.470 

9.447 
9.763 
10.059 
10.336 
10.594 

8.851 
9.122 
9.372 
9.604 
9.818 

8.313 
8.544 
8.756 
8.950 
9.129 

7.824 
8.022 
8.201 
8.365 
8.514 

           

21 
22 
23 
24 
25 

18.857 
19.660 
20.456 
21.243 
22.023 

17.011 
17.658 
18.292 
18.914 
19.523 

15.415 
15.837 
16.444 
16.936 
17.413 

14.029 
14.451 
14.857 
15.247 
15.622 

12.821 
13.163 
13.489 
13.799 
14.094 

11.764 
12.042 
12.303 
12.550 
12.783 

10.836 
11.061 
11.217 
11.469 
11.654 

10.017 
10.201 
10.371 
10.529 
10.675 

9.292 
9.442 
9.580 
9.707 
9.823 

8.649 
8.772 
8.883 
8.985 
9.077 

           

26 
27 
28 
29 
30 

22.795 
23.560 
24.316 
25.066 
25.808 

20.121 
20.707 
21.281 
21.844 
22.396 

17.877 
18.327 
18.764 
19.188 
19.600 

15.983 
16.330 
16.663 
16.984 
17.292 

14.375 
14.643 
14.898 
15.141 
15.372 

13.003 
13.211 
13.406 
13.591 
13.765 

11.826 
11.987 
12.137 
12.278 
12.409 

10.810 
10.935 
11.051 
11.158 
11.258 

9.929 
10.027 
10.116 
10.198 
10.274 

9.161 
9.237 
9.307 
9.370 
9.427 

           

40 32.835 27.355 23.115 19.793 17.159 15.046 13.332 11.925 10.757 9.779 
           

50 39.196 31.424 25.730 21.482 18.256 15.762 13.801 12.233 10.962 9.915 
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ตารางที่ 25 คา PVIFa ที่อัตราดอกเบี้ยคิดลดตางๆ (ตอ)  
ระยะเวลา 11% 12% 13% 14% 15% 16% 17% 18% 19% 20% 

1 
2 
3 
4 
5 

0.901 
1.713 
2.444 
3.102 
3.696 

0.893 
1.690 
2.402 
3.037 
3.605 

0.885 
1.668 
2.361 
2.974 
3.517 

0.877 
1.647 
2.322 
2.914 
3.433 

0.870 
1.626 
2.283 
2.855 
3.352 

0.862 
1.605 
2.246 
2.798 
3.274 

0.855 
1.585 
2.210 
2.743 
3.199 

0.847 
1.566 
2.174 
2.690 
3.127 

0.840 
1.547 
2.140 
2.639 
3.058 

0.833 
1.528 
2.106 
2.589 
2.991 

           

6 
7 
8 
9 
10 

4.231 
4.712 
5.146 
5.537 
5.889 

4.111 
4.564 
4.968 
5.328 
5.650 

3.998 
4.423 
4.799 
5.132 
5.426 

3.889 
4.288 
4.639 
4.946 
5.216 

3.784 
4.160 
4.487 
4.772 
5.019 

3.685 
4.039 
4.344 
4.607 
4.833 

3.589 
3.922 
4.207 
4.451 
4.659 

3.498 
3.812 
4.078 
4.303 
4.494 

3.410 
3.706 
3.954 
4.163 
4.339 

3.326 
3.605 
3.837 
4.031 
4.129 

           

11 
12 
13 
14 
15 

6.207 
6.492 
6.750 
6.982 
7.191 

5.938 
6.194 
6.424 
6.628 
6.811 

5.687 
5.918 
6.122 
6.302 
6.462 

5.453 
5.660 
5.842 
6.002 
6.142 

5.234 
5.421 
5.583 
5.724 
5.847 

5.029 
5.197 
5.342 
5.468 
5.575 

4.836 
4.988 
5.118 
5.229 
5.324 

4.656 
4.793 
4.910 
5.008 
5.092 

4.486 
4.611 
4.715 
4.802 
4.876 

4.327 
4.439 
4.533 
4.611 
4.675 

           

16 
17 
18 
19 
20 

7.379 
7.549 
7.702 
7.839 
7.963 

6.974 
7.120 
7.250 
7.366 
7.469 

6.604 
6.729 
6.840 
6.938 
7.025 

6.265 
6.373 
6.467 
6.550 
6.623 

5.954 
6.047 
6.128 
6.198 
6.259 

5.668 
5.749 
5.818 
5.877 
5.929 

5.405 
5.475 
5.534 
5.584 
5.628 

5.162 
5.222 
5.273 
5.316 
5.353 

4.938 
4.990 
5.033 
5.070 
5.101 

4.730 
4.775 
4.812 
4.843 
4.870 

           

21 
22 
23 
24 
25 

8.075 
8.176 
8.266 
8.348 
8.422 

7.562 
7.645 
7.718 
7.784 
7.843 

7.102 
7.170 
7.230 
7.283 
7.330 

6.687 
6.743 
6.792 
6.835 
6.873 

6.312 
3.359 
6.399 
3.434 
3.464 

5.973 
6.011 
6.044 
6.073 
6.097 

5.665 
5.696 
5.723 
5.746 
5.766 

5.384 
5.410. 
5.432 
5.451 
5.467 

5.127 
5.149 
5.167 
5.182 
5.195 

4.891 
4.909 
4.925 
4.937 
4.948 

           

26 
27 
28 
29 
30 

8.488 
8.548 
8.602 
8.650 
8.694 

7.869 
7.943 
7.984 
8.022 
8.055 

7.372 
7.409 
7.441 
7.470 
7.496 

6.906 
6.935 
6.961 
6.983 
7.003 

6.494 
6.514 
6.534 
6.551 
6.566 

6.118 
6.136 
6.152 
6.166 
6.177 

5.783 
5.798 
5.810 
5.820 
5.829 

5.480 
5.492 
5.502 
5.510 
5.517 

5.206 
5.215 
5.223 
5.229 
5.235 

4.956 
4.964 
4.970 
4.975 
4.979 

           

40 8.951 8.244 7.634 7.105 6.642 6.233 5.871 5.548 5.258 4.997 
           

50 9.042 8.304 7.675 7.133 6.661 6.246 5.880 5.554 5.262 4.999 
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ตารางที่ 25 คา PVIFa ที่อัตราดอกเบี้ยคิดลดตางๆ (ตอ)  
ระยะเวลา 21% 22% 23% 24% 25% 26% 27% 28% 29% 30% 

1 
2 
3 
4 
5 

0.826 
1.509 
2.074 
2.540 
2.926 

0.820 
1.492 
2.042 
2.494 
2.864 

0.813 
1.474 
2.011 
2.448 
2.803 

0.806 
1.457 
1.981 
2.404 
2.745 

0.800 
1.440 
1.952 
2.362 
2.689 

0.794 
1.424 
1.923 
2.320 
2.635 

0.787 
1.407 
1.896 
2.280 
2.583 

0.781 
1.392 
1.868 
2.241 
2.532 

0.775 
1.376 
1.842 
2.203 
2.483 

0.769 
1.361 
1.816 
2.166 
2.436 

           

6 
7 
8 
9 
10 

3.245 
3.508 
3.726 
3.905 
4.054 

3.167 
3.416 
3.619 
3.786 
3.923 

3.092 
3.327 
3.518 
3.673 
3.799 

3.020 
3.242 
3.421 
3.566 
3.682 

2.951 
3.161 
3.329 
3.463 
3.571 

2.885 
3.083 
3.241 
3.366 
3.465 

2.821 
3.009 
3.156 
3.273 
3.364 

2.759 
2.937 
3.076 
3.184 
3.269 

2.700 
2.868 
2.999 
3.100 
3178 

2.643 
2.802 
2.925 
3.019 
3.092 

           

11 
12 
13 
14 
15 

4.177 
4.278 
4.362 
4.432 
4.489 

4.035 
4127 
4.203 
4.265 
4.315 

3.902 
3.985 
4.053 
4.108 
4.153 

3.776 
3.851 
3.912 
3.962 
4.001 

3.656 
3.725 
3.780 
3.824 
3.859 

3.543 
3.606 
3656 
3.695 
3.726 

3.437 
3.493 
3.538 
3.573 
3.601 

3.335 
3.387 
3.427 
3.459 
3.483 

3.239 
3.286 
3.322 
3.351 
3.373 

3.147 
3.190 
3.223 
3.249 
3.268 

           

16 
17 
18 
19 
20 

4.536 
4.576 
4.608 
4.635 
4.657 

4.357 
4.391 
4.419 
4.442 
4.460 

4.189 
4.219 
4.243 
4.263 
4.279 

4.033 
4.059 
4.080 
4.097 
4.110 

3.887 
3.910 
3.928 
3.942 
3.954 

3.751 
3.771 
3.786 
3.799 
3.808 

3.623 
3.640 
3.654 
3.664 
3.673 

3.503 
3.518 
3.529 
3.539 
3.546 

3.390 
3.403 
3.413 
3.421 
3.427 

3.283 
3.295 
3.304 
3.311 
3.316 

           

21 
22 
23 
24 
25 

4.675 
4.690 
4.703 
4.713 
4.721 

4.476 
4.488 
4.499 
4.507 
4.514 

4.292 
4.302 
4.311 
4.318 
4.323 

4.121 
4.130 
4.137 
4.143 
4.147 

3.963 
3.970 
3.976 
3.981 
3.985 

3.816 
3.822 
3.827 
3.831 
3.834 

3.679 
3.684 
3.689 
3.692 
3.694 

3.551 
3.556 
3.559 
3.562 
3.564 

3.432 
3.436 
3.438 
3.441 
3.442 

3.320 
3.323 
3.325 
3.327 
3.329 

           

26 
27 
28 
29 
30 

4.728 
4.734 
4.739 
4.743 
4.746 

4.520 
4.524 
4.528 
4.531 
4.534 

4.328 
4.332 
4.335 
4.337 
4.339 

4.151 
4.154 
4.157 
4.158 
4.160 

3.988 
3.990 
3.992 
3.994 
3.995 

3.837 
3.839 
3.840 
3.841 
3.842 

3.696 
3.698 
3.699 
3.700 
3.701 

3.566 
3.567 
3.568 
3.569 
3.570 

3.444 
3.445 
3.445 
3.446 
3.447 

3.330 
3.330 
3.331 
3.332 
3.332 

           

40 4.760 4.544 4.347 4.166 3.910 3.846 3.703 3.571 3.448 3.333 
           

50 4.762 4.545 4.348 4.167 3.910 3.846 3.703 3.871 3.448 3.333 
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ตารางที่ 25 คา PVIFa ที่อัตราดอกเบี้ยคิดลดตางๆ (ตอ) 
ระยะเวลา 31% 32% 33% 34% 35% 36% 37% 38% 39% 40% 

1 
2 
3 
4 
5 

0.763 
1.346 
1.791 
2.130 
2.390 

0.758 
1.331 
1.766 
2.096 
2.345 

0.752 
1.317 
1.742 
2.062 
2.302 

0.746 
1.303 
1.719 
2.029 
2.260 

0.741 
1.289 
1.696 
1.997 
2.220 

0.735 
1.276 
1.673 
1.966 
2.181 

0.730 
1.263 
1.652 
1.935 
2.143 

0.725 
1.250 
1.630 
1.906 
2.106 

0.719 
1.237 
1.609 
1.877 
2.070 

0.714 
1.224 
1.589 
1.849 
2.035 

           

6 
7 
8 
9 
10 

2.588 
2.739 
2.854 
2.942 
3.009 

2.534 
2.677 
2.786 
2.868 
2.930 

2.483 
2.619 
2.721 
2.798 
2.855 

2.433 
2.562 
2.658 
2.730 
2.784 

2.385 
2.508 
2.598 
2.665 
2.715 

2.339 
2.455 
2.540 
2.603 
2.649 

2.294 
2.404 
2.485 
2.544 
2.587 

2.251 
2.355 
2.432 
2.487 
2.527 

2.209 
2.308 
2.380 
2.432 
2.469 

2.168 
2.263 
2.331 
2.379 
2.414 

           

11 
12 
13 
14 
15 

3.060 
3.100 
3.129 
3.152 
3.170 

2.978 
3.013 
3.040 
3.061 
3.076 

2.899 
2.931 
2.956 
2.974 
2.988 

2.824 
2.853 
2.876 
2.892 
2.905 

2.752 
2.779 
2.799 
2.814 
2.825 

2.683 
2.708 
2.727 
2.740 
2.750 

2.618 
2.641 
2.658 
2.670 
2.679 

2.555 
2.576 
2.592 
2.603 
2.611 

2.496 
2.515 
2.529 
2.539 
2.546 

2.438 
2.456 
2.469 
2.478 
2.484 

           

16 
17 
18 
19 
20 

3.183 
3.193 
3.201 
3.207 
3.211 

3.088 
3.097 
3.104 
3.109 
3.113 

2.999 
3.007 
3.012 
3.017 
3.020 

2.914 
2.921 
2.926 
2.930 
2.933 

2.834 
2.840 
2.844 
2.848 
2.850 

2.757 
2.763 
2.767 
2.770 
2.772 

2.685 
2.690 
2.693 
2.696 
2.698 

2.616 
2.621 
2.624 
2.626 
2.627 

2.551 
2.555 
2.557 
2.559 
2.561 

2.489 
2.492 
2.494 
2.496 
2.497 

           

21 
22 
23 
24 
25 

3.215 
3.217 
3.219 
3.221 
3.222 

3.116 
3.118 
3.120 
3.121 
3.122 

3.023 
3.025 
3.026 
3.027 
3.028 

2.935 
2.936 
2.938 
2.939 
2.939 

2.852 
2.853 
2.854 
2.855 
2.856 

2.773 
2.775 
2.775 
2.776 
2.777 

2.699 
2.700 
2.701 
7.701 
2.702 

2.629 
2.629 
2.630 
2.630 
2.631 

2.562 
2.562 
2.563 
2.563 
2.563 

2.498 
2.498 
2.499 
2.499 
2.499 

           

26 
27 
28 
29 
30 

3.223 
3.224 
3.224 
3.225 
3.225 

3.123 
3.123 
3.124 
3.124 
3.124 

3.028 
3.029 
3.029 
3.030 
3.030 

2.940 
2.940 
2.940 
2.941 
2.941 

2.856 
2.856 
2.857 
2.857 
2.857 

2.777 
2.777 
2.777 
2.777 
2.778 

2.702 
2.702 
2.702 
2.702 
2.702 

2.631 
2.631 
2.631 
2.631 
2.631 

2.564 
2.564 
2.564 
2.564 
2.564 

2.500 
2.500 
2.500 
2.500 
2.500 

           

40 3.226 3.125 3.030 2.941 2.857 2.778 2.703 2.632 2.564 2.500 
           

50 3.226 3.125 3.030 2.941 2.857 2.778 2.703 2.632 2.564 2.500 
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ตารางที่ 25 คา PVIFa ที่อัตราดอกเบี้ยคิดลดตางๆ (ตอ)  
ระยะเวลา 41% 42% 43% 44% 45% 46% 47% 48% 49% 50% 

1 
2 
3 
4 
5 

0.709 
1.212 
1.569 
1.822 
2.001 

0.704 
1.200 
1.549 
1.795 
1.969 

0.699 
1.188 
1.530 
1.769 
1.937 

0.694 
1.177 
1.512 
1.744 
1.906 

0.690 
1.165 
1.493 
1.720 
1.876 

0.685 
1.154 
1.475 
1.695 
1.846 

0.680 
1.143 
1.458 
1.672 
1.818 

0.676 
1.132 
1.441 
1.649 
1.790 

0.671 
1.122 
1.424 
1.627 
1.763 

0.667 
1.111 
1.407 
1.605 
1.737 

           

6 
7 
8 
9 
10 

2.129 
2.219 
2.283 
2.328 
2.360 

2.091 
2.176 
2.237 
2.280 
2.310 

2.054 
2.135 
2.193 
2.233 
2.261 

2.018 
2.096 
2.150 
2.187 
2.213 

1.983 
2.057 
2.109 
2.144 
2.168 

1.949 
2.020 
2.069 
2.102 
2.125 

1.917 
1.984 
2.030 
2.061 
2.083 

1.885 
1.949 
1.993 
2.022 
2.042 

1.854 
1.916 
1.957 
1.984 
2.003 

1.824 
1.883 
1.922 
1.948 
1.965 

           

11 
12 
13 
14 
15 

2.383 
2.400 
2.411 
2.419 
2.425 

2.331 
2.346 
2.356 
2.363 
2.369 

2.280 
2.294 
2.303 
2.310 
2.315 

2.232 
2.244 
2.253 
2.259 
2.263 

2.185 
2.196 
2.204 
2.210 
2.214 

2.140 
2.151 
2.158 
2.163 
2.166 

2.097 
2.107 
2.113 
2.118 
2.121 

2.055 
2.064 
2.071 
2.075 
2.078 

2.015 
2.024 
2.029 
2.033 
2.036 

1.977 
1.985 
1.990 
1.996 
1.995 

           

16 
17 
18 
19 
20 

2.429 
2.432 
2.434 
2.435 
2.436 

2.372 
2.375 
2.377 
2.378 
2.379 

2.318 
2.320 
2.322 
2.323 
2.324 

2.266 
2.268 
2.270 
2.271 
2.271 

2.216 
2.218 
2.219 
2.220 
2.221 

2.169 
2.170 
2.172 
2.172 
2.173 

1.123 
2.125 
2.126 
2.126 
2.127 

2.079 
2.081 
2.082 
2.082 
2.083 

2.037 
2.038 
2.039 
2.040 
2.040 

1.997 
1.998 
1.999 
1.999 
1.999 

           

21 
22 
23 
24 
25 

2.437 
2.438 
2.438 
2.438 
2.439 

2.379 
2.380 
2.380 
2.380 
2.381 

2.324 
2.325 
2.325 
2.325 
2.325 

2.272 
2.272 
2.272 
2.272 
2.272 

2.221 
2.222 
2.222 
2.222 
2.222 

2.173 
2.173 
2.174 
2.174 
2.174 

2.127 
2.127 
2.127 
2.127 
2.128 

2.083 
2.083 
2.083 
2.083 
2.083 

2.040 
2.041 
2.041 
2.041 
2.041 

2.000 
2.000 
2.000 
2.000 
2.000 

           

26 
27 
28 
29 
30 

2.439 
2.439 
2.439 
2.439 
2.439 

2.381 
2.381 
2.381 
2.381 
2.381 

2.325 
2.325 
2.325 
2.326 
2.326 

2.273 
2.273 
2.273 
2.273 
2.273 

2.222 
2.222 
2.222 
2.222 
2.222 

2.174 
2.174 
2.174 
2.174 
2.174 

2.128 
2.128 
2.128 
2.128 
2.128 

2.083 
2.083 
2.083 
2.083 
2.083 

2.041 
2.041 
2.041 
2.041 
2.041 

2.000 
2.000 
2.000 
2.000 
2.000 

           

40 2.439 2.381 2.326 2.273 2.222 2.174 2.128 2.083 2.041 2.000 
           

50 2.439 2.381 2.326 2.273 2.222 2.174 2.128 2.083 2.041 2.000 
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