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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 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 งานชุบผิวโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสีในชิ้นงานประเภทชิ้นสวนรถยนตนั้นเปนงานที่
มีรายละเอียดในการทํางานคอนขางมากตองใชพนักงานที่ผานการอบรมกระบวนการผลิตใน
เบื้องตนมาแลว เพ่ือใหเขาใจถึงกระบวนการผลิตและลักษณะของช้ินงานแตละชนิดมีจุดสําคัญที่
ตองระมัดระวังในระหวางกระบวนการผลิตแตกตางกันออกไป ซึ่งหัวใจหลักในการรักษา
คุณภาพของชิ้นงานใหไดมาตรฐานนั้นก็คือพนักงานที่การเขาใจกระบวนการผลิตรวมถึงทักษะที่
จําเปนในการทํางาน แตปญหาหลักที่ทาง หจก.เจริญดีอิเลคโตรเพลท พบอยูเสมอกลับเปน
ปญหาดานการขาดแรงงาน 
 ปญหาดานการขาดแรงงานที่ทางโรงงานตองพบเจออยูเปนประจําน้ันไมวาจะเปนการ
ขาดงานของพนักงาน การเปลี่ยนงาน ไปจนถึงการลาออก สิ่งเหลาน้ีเปนปญหาสําคัญที่สงผล
โดยตรงตอการวางแผนงานในกระบวนการผลิต รวมไปถึงการจัดตารางฝกอบรมพนักงานที่
รับเขามาทํางานใหม ที่จะทําใหกระบวนการผลิตเกิดการลาชาขึ้นและสงผลกระทบตอคุณภาพ
ชิ้นงานในกระบวนการผลิตที่อาจเกิดความเสียหายเพ่ิมขึ้นในแตละรอบการผลิตอีกดวย 
นอกจากผลกระทบที่เกิดขึ้นภายในโรงงานแลวน้ัน ปญหานี้ยังสงผลกระทบตอการประเมิน
คะแนนความพึ่งพอใจในการจางผลิตชิ้นงานของลูกคาที่ยึดเกณฑดานคุณภาพชิ้นงานและเวลา
ในการสงมอบชิ้นงานเปนหลักอีกดวย 
 นอกจากปญหาท่ีกลาวมาขางตนแลวน้ันอีกปญหาที่พบก็คือ ความเหนื่อยลาจากการ
ทํางานที่ตอเนื่องของพนักงาน เน่ืองจากในกระบวนการผลิตของทางโรงงานนั้นเนนใช
แรงงานคนเปนหลัก ในบางเดือนที่ลูกคามีการสั่งผลิตชิ้นงานเปนปริมาณมากกวาปกติ ทําให
ทางโรงงานตองส่ังเปดการทํางานลวงเวลาเพ่ือที่จะผลิตชิ้นงานใหไดตามปริมาณท่ีลูกคา
ตองการ ทําใหพนักงานตองทํางานตอเน่ืองจากชั่วโมงทํางานปกติเพ่ิมขึ้นอีกจึงเกิดความเหนื่อย
ลาสะสมจากการทํางาน ถึงแมวาการทํางานลวงเวลาจะไมไดเกิดขึ้นเปนประจําก็ตามแตปญหาน้ี
ก็ยังเปนสาเหตุที่ทําใหพนักงานขาดงานในวันถัดมาหลังจากทํางานลวงเวลา   
 ซึ่งกลาวไดวานอกเหนือจากเหตุผลสวนตัวของพนักงานแลวน้ัน ปญหาความเหนื่อย
ลาจากการทํางานที่ตอเน่ืองของพนักงานยังเปนสาเหตุหน่ึงที่ทําใหเกิดปญหาการขาดแรงงาน
ของทางโรงงานอีกดวย 
 จากปญหาที่ไดกลาวมาทั้งหมดนั้นทําใหเกิดแนวคิดที่จะนําระบบอัตโนมัติเขามาใชใน
กระบวนการผลิตแทนแรงงานคนที่ใชอยูเปนหลักของทางโรงงาน เพ่ือลดปญหาดานการขาด
แรงงาน รวมถึงชวยทุนแรงของพนักงานเพื่อไมใหเกิดความเหน่ือยลาจากการทํางานที่ตอเน่ือง 
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นอกจากจะทําใหกระบวนการผลิตทําไดอยางตอเนื่องแลวนั้น กระบวนการผลิตดวยระบบ
อัตโนมัติยังชวยสรางความม่ันใจดานคุณภาพการผลิตแกลูกคาอีกดวย 
 แตทั้งน้ีการจะนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในกระบวนการผลิตอยางเต็มรูปแบบสําหรับ
โรงงานที่เปนธุรกิจขนาดเล็กน้ันถือเปนการลงทุนที่ตองใชเงินลงทุนสูงอยูพอสมควร จึงตองมี
การทบทวนเก่ียวกับระบบกระบวนการผลิตในปจจุบันกอนวามีปญหาเกิดขึ้นตรงแผนกใดบาง
และสามารถปรับเปลี่ยนไปใชเปนระบบอัตโนมัติตรงจุดใดในกระบวนการผลิตไดบาง รวมถึง
งบประมาณที่ตองใชในการปรับเปลี่ยนครั้งน้ีดวย จึงเกิดเปนหัวขอของการศึกษาสารนิพนธฉบับ
นี้ขึ้นมา 
 
วัตถุประสงคของการศึกษา 
 1.  เพ่ือศึกษากระบวนการผลิตภายในของทางโรงงาน 
 2.  เพ่ือกําหนดแผนกที่จะทําการปรับเปลี่ยนมาใชระบบอัตโนมัติในการผลิต 
 3.  เพ่ือจัดเตรียมงบประมาณที่ใชในการปรับเปลี่ยนนําระบบอัตโนมัติเขามาใช 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 ศึกษากระบวนการผลิตภายในของโรงงาน โดยจะทําการศึกษาทั้งหมด 3 แผนก ไดแก 
แผนกลางชิ้นงาน แผนกชุบชิ้นงาน และ แผนกทําสีชิ้นงาน ซึ่งเปนกระบวนหลักในการผลิต
ชิ้นงาน โดยมีชิ้นงานประเภท A ที่เปนชิ้นที่ทางโรงงานผลิตออกมามากที่สุดควบคูไปกับ
การศึกษากระบวนการผลิตในแตละแผนก  
 
กรอบแนวคิดในการศึกษา 
 

 
 

รูปที่ 1 กรอบแนวคิดในการศึกษา 
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ข้ันตอนการดําเนินงาน 
 การศึกษาสารนิพนธนี้มีขั้นตอนการดําเนินงานแบงออกเปน 6 ขั้นตอน ตามรายละเอียด
ดังตอไปน้ี 
 1.  ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยทีเ่ก่ียวของ 
 2.  ศึกษากระบวนการผลิตภายในของทางโรงงาน โดยแบงเปน 
  2.1  แผนกลางชิ้นงาน 
  2.2  แผนกชุบชิ้นงาน 
  2.3  แผนกทําสีชิ้นงาน 
 3.  ศึกษาดูงานจากโรงงานชุบผิวโลหะดวยไฟฟาที่มีการนําระบบอัตโนมัติเขามาใชใน
การผลิต 
 4.  กําหนดแผนกที่จะทําการปรับเปลี่ยนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในการผลิตและ
กําหนดงบประมาณที่ใชในการลงทุน 
 5. สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะเพ่ิมเติม  
 6.  จัดทํารูปเลมสารนิพนธ 
 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1.  เขาใจถึงกระบวนการผลิตภายในทั้งหมดของทางโรงงานและแผนกที่ไดผลกระทบ
มากที่สุดจากปญหาดานการขาดแรงงงาน 
 2.  เปนแนวทางในจัดเตรียมงบประมาณเผื่อใชในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต
เปนระบบอัตโนมัติแทนการใชแรงงานคน 
 
นิยามคําศัพทเฉพาะ 
 1. งานชุบผิวโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสี คือ การนําชิ้นงานมาชุบพ้ืนผิวดวยโลหะ
สังกะสี โดยใชไฟฟากระแสตรงในการกระตุนใหเกิดกระบวนการ 
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แผนงานและระยะเวลาในการดําเนินงาน 
 
ตารางที่ 1 แผนงานและระยะเวลาในการดําเนินงาน 

ลําดับ ขั้นตอนการดาํเนินงาน 
ระยะเวลาในการดําเนนิงาน (เดือน) 

1 2 3 4 
1 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ     
2 ศึกษากระบวนการผลิตภายในของทางโรงงาน     
3 ศึกษาดูงานจากโรงงานชุบผิวโลหะดวยไฟฟาที่

มีการนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในการผลิต 
    

4 กําหนดแผนกท่ีจะทําการปรับเปลี่ยนนําระบบ
อัตโนมัติเขามาใชในการผลิตและกําหนด
งบประมาณที่ใชในการลงทุน 

    

5 สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะเพิ่มเติม     
6 จัดทํารูปเลมสารนิพนธ     
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บทที่ 2 
หลักการพื้นฐาน เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
อุตสาหกรรมชุบโลหะ 
 การชุบผิวโลหะเปนงานประเภทตกแตงผิวโลหะเพ่ือใหชิ้นงานเกิดความสวยงาม
รวมถึงชวยปองกันการผุกรอนพรอมทั้งยืดอายุการใชงานของชิ้นงานดวย นอกจากนี้ในชิ้นงาน
บางประเภทที่ตองเพ่ิมคุณสมบัติเฉพาะของตัวชิ้นงานก็ใชการชุบโลหะเขามาชวย อยางเชน 
เพ่ิมประสิทธิภาพการนําไฟฟา ความทนทานตอแรงบิด ความทดทานตอสารเคมี หรือเพ่ิมความแข็ง 
เปนตน  
 อุปกรณและของใชที่พบเห็นไดทั่วไปในชีวิตประจําวัน เชน น็อต สปริง บานพับ 
ลูกบิดประตู เคร่ืองประดับ เครื่องครัว รวมไปถึงชิ้นงานในอุตสาหกรรมตางๆ เชน อุตสาหกรรม
เคร่ืองจักรละเครื่องยนต พบในชิ้นงานประเภทที่ตองการปองการสึกเหรอ เชน ลูกสูบ กระบอก
สูบ แหวนลูกสูบ เฟอง อุตสาหกรรมอาหาร พบในชิ้นงานประเภท กระปองที่ใชบรรจุผลิตภัณฑ
อาหารตางๆ  อุตสาหกรรมเคร่ืองใชไฟฟา พบในชิ้นงาน ประเภทแผนเหล็กที่เปนสวนประกอบ
ของตูเย็น เคร่ืองปรับอากาศ เพ่ือปองกันการกัดกรอนของชิ้นงาน อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส ที่
ใชการชุบโลหะเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการนําไฟฟาของชิ้นงาน เปนตน 
 โดยภาพรวมแลวน้ันการชุบโลหะจึงจัดอยูในกลุมอุตสาหกรรมตกแตงผิวโลหะซ่ึงงาน
อุตสาหกรรมที่ชวยสนับสนุนกลุมงานในอุตสาหกรรมหลักอ่ืนๆ อีกที 
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อุตสาหกรรมหลัก
(Main Industry)

อุตสาหกรรมสนับสนุน
(Supporting Industry)

อุตสาหกรรมยานยนต
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส
อุตสาหกรรมอุปกรณกอสราง
อุตสาหกรรมอัญมณี
อุตสาหกรรมเครื่องจักรกลหนัก
อุตสาหกรรมเครื่องใชในบาน
อุตสาหกรรมโทรคมนาคม
เปนตน

อุตสาหกรรมชุบโลหะ
(Metal Finishing Industry)

- กลุมรับงานเฉพาะขนาดเล็ก (Job Shops)
- กลุมผลิตช้ินสวน (Captive Shops)

 

ผลิตภัณฑกึ่งสําเร็จรูป

Semi Products

 

ผูบริโภค
(Consumers)

ผลิตภัณฑสําเร็จรูปและกึ่งสําเร็จรูป

Semi and Finished Products

 
 

รูปที่ 2 ภาพรวมอุตสาหกรรมชุบโลหะ 
 
 ที่มา : กรมโรงงานอุตสาหกรรม.  (2551).  คูมือการกํากับดูแลโรงงานอุตสาหกรรม
ชุบโลหะ.  ออนไลน. 
 
รูปแบบกระบวนการผลิตของการชุบโลหะ 
 การบวนการชุบโลหะน้ันมีรูปแบบกระบวนการผลิตอยูดวยกัน 4 รูปแบบ (กรมโรงงาน
อุตสาหกรรม. 2551 : ออนไลน) ไดแก 
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การชุบโลหะ
(Metal Finishing)

การชุบโลหะดวยไฟฟา
(Electroplating)

การชุบโลหะ
แบบไมใชไฟฟา

(Electroless Plating)

การชุบโลหะแบบ
การเปล่ียนแปลงทางเคมี

และไฟฟาเคมี
Chemical and

Electrochemical
Conversion

การชุบโลหะแบบอ่ืนๆ
Other Surface Finishing

Technologles

 
 

รูปที่ 3 รูปแบบกระบวนการผลิตของการชุบโลหะ 
 
 ที่มา : กรมโรงงานอุตสาหกรรม.  (2551).  คูมือการกํากับดูแลโรงงานอุตสาหกรรม
ชุบโลหะ.  ออนไลน. 
 
 1.  การชุบโลหะดวยไฟฟา (Electroplating) คือ การนําชิ้นงานหรือวัสดุที่สามารถนํา
ไฟฟาไดมาชุบดวยโลหะโดยอาศัยไฟฟากระแสตรง เปนกระบวนการผลิตที่ในอุตสาหกรรมนิยม
ใชกันมาก เน่ืองจากสามารถนําโลหะหลายชนิดมาทําการชุบ ในขณะเดียวกันก็สามารถเลือก
โลหะที่จะนํามาชุบไดหลากหลายชนิดดวย 
 ตัวอยางกลุมโลหะที่นิยมใชชุบบนผิวชิ้นงาน ไดแก ทองแดง ทองแดงผสม นิกเกิล 
โครเมียม ดีบุก ดีบุกผสม สังกะสี เงิน และ ทอง เปนตน 
 ตัวอยางโลหะที่ใชเปนวัสดุของชิ้นงานกอนนํามาผานกระบวนการชุบ ไดแก เหล็ก 
สังกะสี ทองแดง ทองเหลือง อลูมิเนียม และ พลาสติกบางชนิด เปนตน 
 หลักการทั่วไปของการชุบผิวโลหะดวยไฟฟา คือนําชิ้นงานที่ตองการชุบตอเขากับขั้ว
ลบของแหลงกําเนิดกระแสไฟฟาตรง และสําหรับโลหะที่ใชเคลือบบนผิวชิ้นงานตอเขากับ
ขั้วบวกซึ่งจะเรียกวา ตัวลอ จากน้ันนําชิ้นงานและตัวลอจุมลงในน้ํายาชุบ ปรับปริมาณกระแส
และแรงเคลื่อนไฟฟาใหเหมาะสม โดยไอออนของโลหะตัวลอจะละลายลงสูน้ํายาชุบในรูปของ
ไอออนบวกและเคลื่อนที่ไปเคลือบบนผิวชิ้นงาน 
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รูปที่ 4 หลักการการชุบโลหะดวยไฟฟา 
 
 ที่มา : อนันต ทองมอญ.  (ม.ป.ป.).  ชุบโลหะดวยไฟฟา.  หนา 12. 
 
 2.  การชุบโลหะแบบไมใชไฟฟา (Electroless Plating) เปนกระบวนการจับตัวของ
โลหะที่ผิวชิ้นงานที่เกิดจากปฏิกิริยาทางเคมีโดยไมใชกระแสไฟฟา ยกตัวอยางเชน การชุบ
ทองแดงและนิกเกิลแบบไมใชกระแสไฟฟาลงบนแผนวงจรพิมพ 
 3. การชุบโลหะแบบการเปลี่ยนแปลงทางเคมีและไฟฟาเคมี (Chemical and Electrochemical 
Conversion) กระบวนการชุบโลหะท่ีมีการเปลี่ยนแปลงทางเคมีขึ้นที่ผิวหนาของชิ้นงาน โดย
การใชกระแสไฟฟาหรือไมใชก็ได เพ่ือทําใหเกิดชั้นปองกันผิวหรือเกิดชั้นผิวของชิ้นงานที่มี
ความสวยงาม ตัวอยางเชน การชุบโลหะดวยโครเมียมสําหรับชิ้นงานที่ตองการสีสันที่สวยงาม 
การชุบโลหะดวยฟอสเฟตใชสําหรับการเตรียมผิวชิ้นงานกอนนําชิ้นงานไปทําการพนสีหรือทางสี  
 4.  การชุบโลหะแบบอ่ืนๆ (Other Surface Finishing Technologies) คือ กระบวน 
การชุบโลหะที่ไมจัดอยูใน 3 กลุมขางตน  
 ยกตัวอยางเชน การชุบสังกะสีแบบจุมรอน (Hot Dipped Galvanizing) เปนกระบวน 
การชุบโลหะสําหรับชิ้นงานที่ตองการความหนาของชั้นผิวที่ถูกชุบดวยสังกะสีมาก โดยความ
หนาของชั้นเคลือบประมาณ 50-450 ไมครอน ตัวอยางชิ้นงานเชน เหล็กที่ใชในอุตสาหกรรม
กอสราง โดยมีกระบวนการสังกะสี เหล็กหรือโลหะที่ตองการชุบลงในอางสังกะสีหลอมเหลวที่
อุณหภูมิประมาณ 445-454 องศาเซลเซียส เปนระยะเวลาประมาณ 3-6 นาที ความหนาของชั้น
สังกะสีที่เคลือบอยูจะขึ้นอยูกับระยะเวลาที่ใชในการจุมแช โลหะสังกะสี  
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การชุบโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสี 
 การชุบโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสี (Zinc Electroplating) โดยหลักการผลิตมีรูปแบบ
เดียวกันกับกระบวนการผลิตแบบชุบโลหะดวยไฟฟา เพียงแตตัวลอที่ใชชุบบนผิวชิ้นงานเปน
โลหะชนิดสังกะสี เปนกระบวนการผลิตที่เหมาะกับชิ้นงานที่ตองการเพ่ิมความเงาใหกับชิ้นงาน
และไมตองการความหนาบนชั้นผิวที่ชุบมากนัก โดยความหนาของชั้นผิวจะอยูระหวาง 5-50 
ไมครอน  
 ประเภทของการชุบโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสี แบงออกเปน 2 ประเภท (บริษัท   
โคทเท็ค จํากัด. 2558) คือ 
 1. การชุบโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสีแบบกรด (Acid Zinc Plating) ชวงคา pH ของ
น้ํายาชุบอยูที่ชวง 4 - 6 โดยสูตรของน้ํายาชุบดวยกัน 3 สูตร ไดแก 
  1.1  สูตรแอมโมเนียมคลอไรด 
  1.2  สูตรโพแทสเซียมคลอไรด 
  1.3  สูตรผสม 
 2. การชุบโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสีแบบดาง (Alkaline Zinc Plating) ชวงคา pH 
ของน้ํายาชุบอยูที่ชวง 9-12 โดยสูตรของน้ํายาชุบดวยกัน 2 สูตร ไดแก 
  2.1  สูตรไซยาไนด 
  2.2  สูตรไมมีไซยาไนด 
 
ข้ันตอนการชุบโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสี 
 ขั้นตอนในการชุบโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสีนั้นประกอบไปดวยขั้นตอนหลัก
ดังตอไปน้ี 
 
 1.  ขั้นตอนการเตรียมผิวชิ้นงาน  
  เปนขั้นตอนเร่ิมแรกกอนนําชิ้นงานเขาสูขั้นตอนการชุบ โดยการทําความสะอาด
คราบสกปรกตางๆ ที่ติดอยูบนผิวชิ้นงาน ยกตัวอยางเชน คราบน้ํามัน คราบจารบี และคราบ
สนิมเปนตน นอกจากน้ีชิ้นงานบางประเภทที่มีพ้ืนผิวขรุขระจะตองทําการขัดพ้ืนผิวใหเรียบ
สมํ่าเสมอกันดวย โดยวิธีการเตรียมผิวชิ้นงานสามารถทําไดโดยวิธีการดังตอไปน้ี 
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ชิ้นงาน

การขัดผิวช้ินงาน
(Mechanical Grinding)

การลางไขมันดวยตัวทําละลาย
(Solvent Cleaning)

การลางไขมันดวยดาง
(Soek Clean)

การลางไขมันดวยไฟฟา
(Elecvtro Clean)

การกําจัดสนิมดวยกรด
(Acid Pickling)

 
 

รูปที่ 5 แผนผังแสดงวิธีการเตรียมผิวชิ้นงาน 
 
 ที่มา : กรมโรงงานอุตสาหกรรม.  (2551).  คูมือการกํากับดูแลโรงงานอุตสาหกรรม
ชุบโลหะ.  ออนไลน. 
 
  1.1  การขัดผิวชิ้นงาน วิธีการคือนําชิ้นงานที่มีพ้ืนผิวขรุขระหรือมีรอยขีดขวน มา
ขัดใหพ้ืนผิวเรียบสมํ่าเสมอดวยเครื่องขัดแบบลอขัดหรือแบบสายพานขัด โดยใชกระดาษทราย 
หรือผงขัด กอนนําไปลางทําความสะอาด เม่ือชิ้นงานมีผิวราบเรียบสมํ่าเสมอแลวจะทําใหโลหะ
สังกะสีที่ชุบบนผิวชิ้นงานเกาะติดบนตัวชิ้นงานไดดี 
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  1.2  การลางไขมันดวยตัวทําละลาย วิธีการคือนําชิ้นงานแชลงในบอหรือถังลาง
ไขมันที่มีตัวทําลายอยู เพ่ือกําจัดคราบนํ้ามัน จารบี หรือนํ้ามันหลอลื่นที่ติดอยูบนผิวชิ้นงานออก
ใหหมด เปนการทําความสะอาดผิวชิ้นงานเพ่ือชวยใหชิ้นงานไมมีรอยดางเกิดขึ้นหลังจากทําการชุบ 
  1.3  การลางไขมันดวยดาง วิธีการคือนําชิ้นงานแชลงในบอหรือถังลางไขมันที่มี
สารเคมีที่มีฤทธิ์เปนดางอยู โดยสารเคมีที่มีฤทธิ์เปนดาง ยกตัวอยางเชน โซเดียมไฮดรอกไซด 
และ โซเดียมคารบอเนต เปนตน จะชวยละลายคราบนํ้ามัน จารบี หรือนํ้ามันหลอลื่นที่ติดอยูบน
ผิวชิ้นงานออก  
  1.4 การลางไขมันดวยไฟฟา วิธีการคือนําชิ้นงานแขวนไวบนขั้วลบหรือขั้วบอก
แลวนําลงไปแชในบอลางไขมันที่มีสารเคมีที่มีฤทธิ์เปนดางอยู แลวปลอยกระแสไฟลงไป ซึ่งจะ
ใชเวลาประมาณ 3-15 นาที ชิ้นงานที่ถูกแขวนไวที่ขั้วลบจะทําปฏิกิริยากับสารเคมีทําใหเกิด
กาซไฮโดรเจนเปนฟองกาซขนาดเล็กที่ผิวโดยรอบชิ้นงาน ซึ่งจะชวยผลักสิ่งสกปรกหลุดออก
จากช้ินงาน หากชิ้นงานถูกแขวนไวที่ขั้วบวกจะทําปฏิกิริยากับสารเคมีทําใหจะเกิดกาซออกซิเจน
แทน และทิ้งฟลมออกไซดที่พ้ืนผิวชิ้นงาน ซึ่งตองนําไปกําจัดดวยกรดอีกคร้ัง 
  1.5  การกําจัดสนิมดวยกรด วิธีการคือนําชิ้นงานแชลงในบอที่มีสารละลายกรด ใช
เวลาประมาณ 2-3 นาที โดยสารละลายกรดที่ใช เชน สารละลายกรดไฮโดรคลอริก ที่ความเขมขน   
5-15 % สารละลายกรดซัลฟวริก ที่ความเขมขน 5-10% เปนตน ซึ่งสารละลายกรดจะไปชวย
กําจัดคราบสนิมหรือฟลมออกไซดที่อยูบนพื้นผิวชิ้นงานออกไป 
  วิธีการเตรียมผิวชิ้นงานที่กลาวมาในขางตนน้ีไมจําเปนตองทําทุกวิธี ซึ่งแตละวิธีที่
ใชจะขึ้นกับประเภทของชิ้นงาน 
  
 2.  ขั้นตอนการชุบผิวชิ้นงานดวยโลหะชนิดสังกะสี 
  ขั้นตอนนี้ เปนการนําชิ้นงานที่ผานการเตรียมผิวชิ้นงานมาแลว เขาไปชุบ
ผิวชิ้นงานดวยโลหะชนิดสังกะสี ซึ่งเปนหัวใจสําคัญในกระบวนการผลิต โดยอุปกรณสําคัญใน
ขั้นตอนนี้คือเครื่องชุบสังกะสี เครื่องชุบจะถูกตอเขากับตูไฟฟาที่ทําหนาที่ปลอยไฟฟากระแสตรง
เขาสูเคร่ืองชุบ โดยในบอของเครื่องชุบนั้นจะบรรจุน้ํายาที่ใชในการชุบไว ซึ่งนํ้ายาที่ใชในการชุบ
ขึ้นอยูกับสูตรที่ตองการใช และภายในบอชุบจะมีภาชนะบรรจุแผนสังกะสีที่ใชเปนตัวลอในการ
ชุบชิ้นงาน  
  รูปแบบของเครื่องชุบน้ันจะใชลักษณะของภาชนะที่ใชในการบรรจุชิ้นงานเขา
เคร่ืองชุบเปนตัวกําหนด มี 2 รูปแบบ คือ เคร่ืองชุบแบบแขวน และ เคร่ืองชุบแบบถังกลิ้ง โดย
เคร่ืองชุบที่ใชนั้นจะขึ้นอยูกับประเภทของชิ้นงาน 
  วิธีการคือ นําชิ้นงานที่ผานขั้นตอนการเตรียมผิวมาแลว บรรจุลงในภาชนะสําหรับ
ใสชิ้นงานเขาสูเคร่ืองชุบสังกะสี โดยระยะเวลาที่ใชในการชุบผิวชิ้นงานนั้นขึ้นอยูกับความหนา
ผิวของชิ้นงานที่ตองการ 
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รูปที ่6 เคร่ืองชุบแบบถังกลิง้ 
 
 ที่มา : บริษัท โคทเท็ค จํากัด.  (2558).  ซิงค เพลทติ้ง (Zink Plating).  ไมปรากฏ  
เลขหนา. 
 

 
 

รูปที่ 7 เคร่ืองชุบแบบแขวน 
 
 ที่มา : บริษัท โคทเท็ค จํากัด.  (2558).  ซิงค เพลทติ้ง (Zink Plating).  ไมปรากฏ  
เลขหนา. 
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 3.  ขั้นตอนการตกแตง 
  หลังจากผานขั้นตอนการชุบผิวชิ้นงานดวยโลหะชนิดสังกะสี นําชิ้นงานเขาสู
กระบวนการตกแตง คือการทําใหชิ้นงานมีสีสันที่สวยงาม ตามแตประเภทชิ้นงานนั้นๆตองการ 
โดยนําชิ้นงานไปเคลือบดวยสารละลายที่ทําใหชิ้นงานเกิดสี  แลวนําชิ้นงานไปทําใหแหงดวย
เคร่ืองเปาแหงหรือเคร่ืองอบชิ้นงาน 
 

 
 

รูปที่ 8 ลักษณะชิ้นงานที่ไดจากการชุบโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสี 
 
 ที่มา : บริษัท โคทเท็ค จํากัด.  (2558).  ซิงค เพลทติ้ง (Zink Plating).  ไมปรากฏ  
เลขหนา. 
 
 เม่ือชิ้นงานผานขั้นตอนที่กลาวมาทั้งหมดแลวถือเปนอันเสร็จส้ินขั้นตอนการชุบโลหะ
ดวยไฟฟาชนิดสังกะสี 
 
งบลงทุน 
 ในการดําเนินธุรกิจของกิจการตางๆ นั้น จะตองมีการลงทุนในโครงการตางๆ เพ่ือ
ปรับปรุงและพัฒนากิจการเกิดขึ้นอยูเสมอ และบางคร้ังการลงทุนในโครงการตางๆ ก็ไมได
เกิดขึ้นคร้ังละโครงการเพียงเทาน้ัน จึงจําเปนตองมีการวางแผนการลงทุน ที่เรียกวางบลงทุน 
มาประกอบการตัดสินใจลงทุนกอน เพ่ือใหแนในวาการลงทุนที่จะเกิดขึ้นนั้นคุมคากับการลงทุน
หรือไม และการจัดทํางบลงทุนที่ดีจะชวยใหธุรกิจสามารถวางแผนการดําเนินงานไดอยางมี
ประสิทธิภาพอีกดวย  
 โดยลักษณะโครงการที่มีการจัดทํางบลงทุนเพ่ือนํามาวิเคราะหและตัดสินในลงทุน
สามารถแบงออกไดดังตอไปนี้ (วิมล ประคัลภพงศ; สมชาย เบ็ญจวรรณ; และสุรชัย ภัทรบรรเจิด. 
2549 : 12-2) 
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 1.  โครงการซื้อเคร่ืองจักรใหมทดแทนเคร่ืองจักรเกาที่หมดอายุ  
 2.  โครงการซื้อเคร่ืองจักรใหมมาทดแทนเคร่ืองจักรเกาที่ยังมีการใชงานไดอยู 
 3.  โครงการขยายผลิตภัณฑเดิม เปนโครงการเพิ่มผลผลิตของผลิตภัณฑเดิมพรอม
กับการสรางตลาดกลุมใหมใหกับผลิตภัณฑ 
 4. โครงการขยายผลิตภัณฑใหม เปนโครงการที่พัฒนาผลิตภัณฑใหมไปพรอมๆ กับ
การขยายตลาด 
 5. โครงการเพื่อความปลอดภัยและคุมครองสิ่งแวดลอม เปนโครงการที่ไมเกิดรายได
แตตองมีการดําเนินงานเน่ืองจากตัวกฎหมาย 
 6. โครงการอ่ืนๆ เชน การกอสรางสํานักงานใหม เปนตน 
 โดยการแตละโครงการจะถูกจัดทําเปนงบลงทุนแสดงเปนตัวเงินออกมาเพ่ือใหงายแก
การตัดสินใจลงทุน 
 
วิธีการประเมินการลงทุน 
 การตัดสินใจลงทุนในโครงการตางๆ นั้น ไมใชเพียงแตดูงบประมาณในการลงทุน
เพียงอยางเดียวเทาน้ันจะตองอาศัยหลักเกณฑเหลาน้ีมาประกอบการตัดสินใจอีกดวย 
 โดยวิธีการท่ีในการประเมินโครงการลงทุนนั้น มีดวยกัน 5 วิธีดังตอไปน้ี (รอสส,     
สตีเฟน เอ; เวสเทอฟลด, แรนดอลป ดับบลิว; และจอรแดน, แบรดฟอรด ดี. 2552ก : 208-231) 
 
 1.  ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period ; PB)  
  ระยะเวลาคืนทุน คือ ระยะเวลาของการไดทุนคืนเม่ือลงทุนไปแลวหรือจุดคุมทุน
ของโครงการที่วัดดวยระยะเวลา  
  สูตรคํานวณระยะเวลาคืนทุน คือ 
 

ระยะเวลาคืนทุน  =  จํานวนปกอนคืนทุน + 
ปดสุทธิทั้งกระแสเงินส
ลือดสวนที่เหกระแสเงินส

 

 
  โดยการตัดสินใจเลือกโครงการในการลงทุนน้ันหากมีการลงทุนเกิดขึ้นพรอมกัน
หลายโครงการ หากใชระยะเวลาคืนทุนมาเปนเกณฑในการตัดสินใจแลวนั้นจะพิจารณาเลือก
โครงการที่มีระยะเวลานั้นการคืนทุนสั้นกวาในการลงทุน 
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  ขอดีของวิธีระยะเวลาคืนทุน คือ  
  1. เปนวิธีการคํานวณสามารถทําไดงายและทําใหทราบวาเม่ือมีการลงทุนเกิดขึ้น
นั้นจะไดทุนกลับคืนมาเม่ือไร   
  2. บอกถึงความเสี่ยงในเบื้องตนของโครงการ โดยโครงการที่สามารถคืนทุนไดเร็ว
นั้นจะมีความเสี่ยงนอยกวาโครงการที่มีระยะเวลาในการคืนทุนชากวา 
 
  ขอเสียของวิธีระยะเวลาคืนทุน คือ  
  1. ไมคํานึงถึงมูลคาของเงินตามเวลา ซึ่งในการลงทุนน้ันจะมีการจายเงินลงทุน
เกิดขึ้นทันทีแตผลตอบแทนที่จะไดกลับมานั้นจะเกิดขึ้นในอนาคต และเงินในอนาคตนั้นจะมี
มูลคานอยกวาเงินในปจจุบัน 
  2. ไมคํานึงถึงผลประโยชนหรือกระแสเงินสดที่เกิดขึ้นภายหลังจากที่ไดรับทุน
คืนกลับมาแลว 
  3. มีความลําเอียงเกิดขึ้นหากพิจารณาโครงการในระยะยาว เชน บางโครงการเปน
โครงการระยะยาวแตเปนการพัฒนาผลิตภัณฑใหมนั้นอาจถูกตัดออกไปได  
 
 2.  มูลคาปจจุบันสุทธิ (Net Present Value ; NPV) 
  มูลคาปจจุบัน หรือ NPV คือ มูลคาที่ไดรับเพ่ิมขึ้นจากการตัดสินใจลงทุนใน
โครงการหนึ่งหรือก็คือ ผลตางระหวางมูลคาตลาดกับเงินที่ใชในการลงทุนของโครงการ โดย
วิธีการตัดสินใจดวย NPV นั้นจะเปนวิธีการที่คํานึงถึงมูลคาปจจุบันของเงินดวย  
  สูตรที่ใชในการคํานวณหา NPV คือ  
 

NPV = มูลคาปจจุบันของผลตอบแทนที่จะไดรับในอนาคต – มูลคาปจจุบันของเงินลงทุน 
 

  หรือ หากจะคํานวณจาก โปรแกรม Excel จะมีวิธีการดังน้ี (บริกแฮม, ยูจีน เอฟ; 
และฮุลตัน, โจเอล เอฟ. 2544 : 321) 
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ตารางที่ 2 ตัวอยางการคํานวณจากโปรแกรม 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.  
หนา 321. 
 
  จากตารางที่ 2 ในชอง Cell B5 เปนคา NPV ที่ไดจากการคํานวณดวยสูตร =B4 + 
NPV(B2,C4:F$) โดยท่ี  
 
   Cell B2 = อัตราสวนลด (Discount Rate) 
   Cell B4 = เงินลงทุนที่ใชในโครงการ 
 
  นอกจากน้ียังสามารถหาคา NPV ไดจากสูตร (วิมล ประคัลภพงศ; สมชาย 
เบ็ญจวรรณ; และสุรชัย ภัทรบรรเจิด. 2549 : 12-12) 
 
   NPV = (Rt x PVIF) - C (กรณีกระแสเงินสดรับแตละปไมเทากัน) 
   NPV = (Rt x PVIFa) - C (กรณีกระแสเงินสดรับแตละปเทากัน) 
  
  โดยที่  Rt  =  กระแสเงินสดรับในแตละป 
    C  =  เงินลงทุนสุทธิเริ่มตน 
    PVIF, PVIFa  =  คาที่ไดจากตารางอัตราดอกเบี้ยคิดลด 
   
  โดยที่คา NPV ที่ไดจากคํานวณนั้นจะนํามาพิจารณาโดยใชเกณฑดังตอไปน้ี 
  คา NPV เปน ศูนย หมายถึง กระแสเงินสดสุทธิที่ไดรับจากโครงการนั้นพอท่ีจะ
จายคืนเงินลงทุนพอดี  
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  คา NPV เปน บวก หมายถึง โครงการน้ันกอใหเกิดมูลคาปจจุบันของกระแสเงิน
สดสุทธิมากกวามูลคาปจจุบันของเงินลงทุนที่จายไป ซึ่งจะทําใหมูลคาของกิจการเพ่ิมสูงขึ้นตาม
ไปดวย 
  คา NPV เปน ลบ หมายถึง โครงการน้ันกอใหเกิดมูลคาปจจุบันของกระแสเงินสด
สุทธินอยกวามูลคาปจจุบันของเงินลงทุนที่จายไป หรือโครงการนั้นจะทําใหขาดทุนได 
  หากตองตัดสินใจลงทุนจากคา NPV นั้นใหพิจารณาจากโครงการที่ใหคา NPV 
เปน บวก เสมอ 
  ขอดีของวิธี NPV คือ เปนวิธีการประเมินโครงการที่ชวยแกของบกพรองของวิธี
ประเมินจากระยะเวลาคืนทุนที่ไมมีการคิดถึงมูลคาปจจุบันเงินลงทุนและผลตอบแทนที่ไดรับ 
 
 3.  อัตราผลตอบแทนภายใน (Internal Rate of Return ; IRR) 
  อัตราผลตอบแทนภายใน หรือ IRR คือ อัตราสวนลดที่ทําใหคา NPV มีคาเทากับ
ศูนย หรือ ก็คือ อัตราผลตอบแทนที่จะไดรับจากการลงทุนโครงการ ซึ่ง IRR โดยที่เราจะยอมรับ
โครงการที่ใหคา IRR มากกวาอัตราสวนลดที่กําหนดไวเทาน้ัน 
  ทั้งน้ีวิธีการคํานวณหาคา IRR นั้นสามารถทําไดหลายวิธี แตวิธีการที่งายที่สุดคือ 
ใชโปรแกรม Excel (บริกแฮม, ยูจีน เอฟ; และฮุลตัน, โจเอล เอฟ. 2544 : 323) จากรูปที่ Cell 
B6 แสดงคา IRR ออกดวยการใชสูตร =IRR(B4:F4)   
  ทั้งน้ีในการคํานวณหาคา IRR ก็มีขอบกพรองที่พบอยูถาหากกระแสเงินสดของ
โครงการไมไดเกิดขึ้นตามปกติแลวนั้นจะมีผลทําใหคา IRR นั้นสามารถหาออกมาไดมากกวา
หน่ึงคา หรือก็คือมีอัตราผลตอบแทนหลายคา แตทั้งน้ีก็ยังวิธีการหาคา IRR นั้นก็ยังเปนวิธีการ
ที่นิยมใชเน่ืองจากคาที่คํานวณออกมาไดในอยูในรูปของรอยละซึ่งงายตอการทําความเขาใจได
ดีกวาคาของ NPV ซึ่งใหคาออกมาเปนตัวเงิน  
 
  ขอดีของวิธี IRR คือ 
  1. มีความสัมพันธกับวิธี NPV จึงทําใหคาที่ไดจากการคํานวณนั้นมีความสอดคลอง
กัน 
  2. คาที่ไดจากการคํานวณนั้นแสดงอยูในรูปของรอยละสามารถทําความเขาใจไดงาย 
 
  ขอเสียของวิธี IRR คือ 
  1. คาที่ไดจากการคํานวณอาจมีไดมากกวาหน่ึงคา  
  2. อาจทําใหเกิดความเขาใจผิดไดในเวลาที่ตองพิจารณาเลือกโครงการที่ทําได
เพียงโครงการเดียว 
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 4.  ผลตอบแทนถัวเฉลี่ยทางบัญชี (Average Accounting Return ; AAR) 
  ผลตอบแทนถัวเฉลี่ยทางบัญชี หรือ AAR คือ การวัดผลตอบแทนโดยเฉลี่ยตาม
วิธีการทางบัญชี โดยการนํากําไรตามบัญชีมาหารดวยเงินลงทุนเฉลี่ย 
  สูตรที่ใชในการคํานวณหา ARR คือ 
 

ARR  =  
นทุนเฉลี่ย ัญชีของเงิมูลคาตามบ

ญชีฉลี่ยทางบักําไรสุทธิเ
 

 
  ทั้งนี้คา ARR ที่คํานวณออกมาไดนั้นไมใชอัตราผลตอบแทนที่แทจริงในทาง
เศรษฐศาสตรเน่ืองจากการคํานวณคา ARR นั้นไมมีการคํานึงถึงมูลคาปจจุบันของเงิน แตเปน
คาของอัตราสวนระหวางตัวเลขสองตัวในทางบัญชี ซึ่งเปนตัวเลขกําไรของปตางๆ โดยไมไดมี
การคิดมูลคาปจจุบันของเงินที่ไดรับ จึงไมสามารถนํามาเปรียบเทียบกับผลตอบแทนที่ไดจาก
การลงทุนทางการเงินทั่วไปได 
 
  ขอดีของวิธี ARR คือ 
  1. งายตอการคํานวณ 
  2. ขอมูลที่ตองใชในการคํานวณหาไดงาย สามารถดึงไดจากขอมูลทางบัญชีมา
คํานวณไดทันที 
 
  ขอเสียของวิธี ARR คือ 
  1. ไมใชอัตราผลตอบแทนที่แทจริง เนื่องจากไมไดคํานึงถึงมูลคาของเงินตาม
ชวงเวลา 
  2. อัตราผลตอบแทนที่ใชในการอางอิงน้ันถูกกําหนดขึ้นจากความพอใจ ซึ่งอาจไม
มีเหตุผลรองรับดีพอในการตัดสินใจลงทุนในโครงการ 
  3. เปนตัวเลขที่คํานวณไดจากทางบัญชี ไมใชกระแสเงินสด 
 
 5. ดัชนีกําไร (Profitability Index ; PI) 
  ดัชนีกําไร หรือ PI คือ อัตราสวนระหวางกําไรกับตนทุนหรือเงินลงทุน เปนการ
นําเอามูลคาปจจุบันของการลงทุนที่จะเกิดขึ้นในอนาคตมาหารดวยเงินลงทุนในโครงการ  
  สูตรที่ใชในการคํานวณหา PI คือ 
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PI  =  
นลงทุน ุบันของเงิมูลคาปจจ

บแสเงินสดรั ุบันของกระมูลคาปจจ
 

 
  จากสูตรในการคํานวณทําใหคา PI นั้นสอดคลองกับ คา NPV โดยที่ 
  ถาคา NPV มีคาเปนบวกแลวนั้น คา PI ที่คํานวณออกมาไดจะมีคามากกวา 1  
  ถาคา NPV มีคาเปนลบแลวนั้น คา PI ที่คํานวณออกมาไดจะมีคานอยกวา 1 
  โดยหากพิจารณาคา PI เปนเกณฑในการตัดสินใจลงทุนในโครงการ จะทําการ
เลือกลงทุนในโครงการที่ใหคา PI มากกวา 1 ถากรณีที่มีหลายโครงการจะเลือกลงทุนใน
โครงการที่ใหคา PI สูงสุดจากทุกโครงการ 
 
  ขอดีของวิธี PI คือ 
  1. คาที่ไดจากการคํานวณนั้นสอดคลองกับคา NPV ซึ่งมีแนวทางในการตัดสินใจ
ไปในแนวทางเดียวกัน  
  2. การอานคาที่ไดจากการคํานวณนั้นสามารถทําความเขาใจไดงาย 
  3. หากงบลงทุนมีจํากัด วิธีนี้จะชวยในการจัดลําดับโครงการในการลงทุน 
  
  ขอเสียของวิธี PI คือ 
  อาจทําใหการตัดสินใจผิดพลาดไดในกรณีที่ตองเลือกลงทุนไดหนึ่งโครงการจาก
หลายโครงการ 
  จาก 5 วิธีการทั้งหมดที่ใชในการตัดสินใจลงทุนในงบลงทุนนั้น แตละวิธีการจะมี
ขอดีและขอเสียที่ตางกันออกไป จึงไมควรตัดสินใจลงทุนจากวิธีการใดวิธีการหน่ึงเทาน้ัน ควรใช
หลายๆ วิธีในการประกอบการพิจารณาการลงทุน ยกตัวอยางเชน 
  ระยะเวลาคืนทุน เปนขอมูลที่บอกถึงจะความเสี่ยงและสภาพคลองของแตละ
โครงการ แตไมไดบอกถึงขอมูลดานมูลคาเพ่ิมที่เพ่ิมขึ้นของกิจการหากมีการลงทุนในโครงการ
เกิดขึ้น ซึ่งขอมูลตรง สามารถนํา NPV ซึ่งเปนขอมูลที่ทําใหทราบวามูลคาเพ่ิมของกิจการจะเปน
เทาไร หรือ โครงการที่จะลงทุนน้ันทํากําไรใหกิจการไดมากนอยขนาดไหน มาประกอบการ
พิจารณาควบคุมกันไปดวย หรือ IRR เปนขอมูลที่บอกถึงความสามารถในการทํากําไรของ
โครงการน้ันๆ ที่จะลงทุน แต NPV ไมไดบอกถึงขอมูลตรงนี้ก็สามารถนํา IRR มาประกอบการ
พิจารณาเพ่ิมไดอีก เปนตน 
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ประเภทของโครงการที่นํามาพิจารณาในการลงทนุ 
 โครงการในการตัดสินใจลงทุนน้ันสามารถแบงประเภทของโครงการ ออกเปน 3 
ประเภท ดังนี้ (บริกแฮม, ยูจีน เอฟ; และฮุลตัน, โจเอล เอฟ. 2544 : 317) 
 1.  โครงการที่ทดแทนกันได (Mutually Exclusive Project) ลักษณะของโครงการ
ประเภทนี้คือ ถาหากตัดสินใจเลือกโครงการใดโครงการหนึ่งไปแลวจะสามารถปฏิเสธโครงการที่
เหลือทิ้งไปได 
 2.  โครงการท่ีเปนอิสระตอกัน (Independent Project) ลักษณะของโครงการคือทุก
โครงการเปนอิสระตอกัน หากเกณฑการตัดสินใจพิจารณาแลวผานทุกโครงการก็สามารถลงทุน
ไดทุกโครงการ 
 3.  โครงการที่พ่ึงพาอาศัยกัน (Dependent Project) ลักษณะของโครงการคือเปน
โครงการท่ีมีความเกี่ยวของกันกัน ถาหากตัดสินใจลงทุนในโครงการหน่ึงแลวจะตองรับอีก
โครงการหนึ่งดวย 
 
การประมาณการงบการเงินและกระแสเงินสดของโครงการ 
 เม่ือมีการตัดสินใจลงทุนโครงการเกิดขึ้นในกิจการก็จะสงผลกระทบตอกระแสเงินสด
ของกิจการไดทั้งในปจจุบันและอนาคต ในการประเมินโครงการเพ่ือลงทุนนั้นจึงตองนําการ
เปลี่ยนแปลงกระแสเงินสดมาพิจารณาดวย (รอสส, สตีเฟน เอ; เวสเทอฟลด, แรนดอลป 
ดับบลิว; และจอรแดน, แบรดฟอรด ดี. 2552ข : 159-164) 
 ซึ่งสิ่งแรกที่ตองเร่ิมทําหากตองทําการประเมินการลงทุนน้ันก็คือ การจัดทํางบการเงิน
แลวจึงประมาณการกระแสเงินสดของโครงการเพื่อนํามาประเมินการลงทุนดวยวิธีการตางๆ 
 
กระแสเงินสดของโครงการ 
 ในการประเมินกระแสเงินสดของโครงการ กระแสเงินสดจากสินทรัพยประกอบดวย 3 
สวน คือ กระแสเงินสดจากการดําเนินการ กระแสเงินสดจากการจายลงทุน และ กระแสเงินสด
จากการเปลี่ยนแปลงของเงินทุนหมุนเวียน จึงตองประมารคาจากกระแสเงินสดจากทั้ง 3 สวน 
เพ่ือคิดหากระแสเงินสดของโครงการ ตามสูตรดังนี้ 
 
 กระแสเงินสดของโครงการ =  กระแสเงินสดจากการดําเนินการ - กระแสเงินสดจาก
การเปลี่ยนแปลงของเงินทุนหมุนเวียน - กระแสเงินสดจากการลงทุน 
 
 โดยวิธีการหากระแสเงินสดจากการดําเนินงาน สามารถหาไดจากสูตร 
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กระแสเงินสดจากการดําเนินงาน = กําไรกอนหักดอกเบ้ียและภาษี + คาเส่ือราคา - ภาษี 
 
 สวนกระแสเงินสดจากการเปล่ียนแปลงของเงินทุนหมุนเวียน หากมีการเพ่ิมขึ้น
เนื่องจากตองใชลงทุนนั้น กระแสเงินสดสวนนี้จะไดรับกลับมาในปสุดทายที่โครงการสิ้นสุดลง
ดวย 
 
งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 สมชาย จันทดี (2552) ไดทําการศึกษาเรื่องการลงทุนสั่งซ้ือเคร่ืองตัดโลหะดวย
พลาสมาแกสแบบอัตโนมัติ (ซี เอ็น ซี) ของบริษัทกรณีศึกษา มีวัตถุประสงคเพ่ือลดเวลาในการ
ตัดชิ้นงานและลดคาใชจายของการตัด โดยไดวิเคราะหประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร
ใหมควบคูไปกับความเปนไปไดของการลงทุน ซึ่งในการศึกษาพิจารณาจากระยะเวลาคืนทุน ที่
สามารถคืนทุนภายใน 6.85 เดือน คาอัตราผลตอบแทนภายในหรือ IRR เทากับ 177.02% และ
คามูลคาปจจุบันสุทธิ หรือ NPV เทากับ 6,477,707.51 บาท มาเปนเกณฑในการตัดสินใจลงทุน 
 ศราวุธ เชื้อเกตุ (2552) ไดทําการศึกษาเรื่องการลงทุนสั่งซ้ือเคร่ืองจักรใหม กรณี 
ศึกษา : การสั่งซ้ือเครื่องหลอสุขภัณฑอัตโนมัติแบบคานยก มีวัตถุประสงคเพ่ือลดเวลาในการ
ทํางานลงและเพ่ิมประสิทธิภาพของผลิตภัณฑที่ไดออกมา โดยการตัดสินใจลงทุนในการสั่งซ้ือ
เคร่ืองจักรใหมที่ใชในกระบวนการผลิตนั้น โดยพิจารณาการลงทุนจากระยะเวลาการคืนทุนนั้น
อยูที่ 3.99 ป และ เคร่ืองจักใหมนั้นสามารถเพิ่มผลผลิตไดถึง 378%  
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บทที่ 3 
วิธีการดําเนินงานสารนิพนธ 

  
 การศึกษาสารนิพนธในหัวขอ “การพิจารณานําระบบอัตโนมัติเขามาใชในการผลิต
ของ หจก.เจริญดีอิเลคโตรเพลท” ผูศึกษาไดแบงแผนการศึกษาออกเปนทั้งหมด 3 สวน 
ดังตอไปน้ี 
 1.  ศึกษากระบวนการผลิตภายในของโรงงาน ไดแก แผนกลางชิ้นงาน แผนกชุบ
ชิ้นงาน และ แผนกทําสีชิ้นงาน 
 2.  ศึกษาดูงานจากโรงงานชุบผิวโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสีที่มีการนําระบบอัตโนมัติ
เขามาใชในการผลิต 
 3.  กําหนดแผนกที่จะทําการปรับเปลี่ยนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในการผลิตและ
กําหนดงบประมาณที่ใชในการลงทุน 
 
กลุมตัวอยางในการศึกษา 
 การศึกษาและเก็บขอมูลสารนิพนธนี้ ผูศึกษาใชกระบวนการผลิตภายในของทาง 
หจก.เจริญดีอิเลคโตรเพลท ซึ่งกระบวนการผลิตหลักของทางโรงงาน จะแบงออกเปน 3 แผนก  
  
 1.  แผนกลางชิ้นงาน 
 

Rinse Line  
 

รูปที ่9 แผนผังแสดงกระบวนการผลิตในแผนกลางชิ้นงาน 
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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 ที่เปนชิ้นที่ทางโรงงานผลิตออกมามากที่สุดควบคูไปกับ
การศึกษากระบวนการผลิตในแตละแผนก 
 
เครื่องมือและวิธีการเก็บรวบรวมขอมูล 
 จากท่ีผูศึกษาไดแบงแผนการศึกษาออกเปน 3 สวน ตามที่กลาวไวในขางตนแลวน้ัน 
เคร่ืองมือที่ใชในการเก็บขอมูลทั้ง 3 สวน สามารถแยกเปนประเภทขอมูลที่ตองการทั้งหมด      
3 ชนิด และมีวิธีการเก็บรวบรวมดังตอไปน้ี 
 1.  กระบวนการผลิตภายในของโรงงาน ทั้ง 3 แผนก ไดแก แผนกลางชิ้นงาน แผนก
ชุบชิ้นงาน และแผนกทําสีชิ้นงาน  
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  แหลงที่มาของขอมูลของกระบวนการผลิตทั้ง 3 แผนก มาจากการเก็บขอมูลระหวาง
กระบวนการผลิตชิ้นงานประเภท A รวมไปถึงเอกสารภายในตางๆ ที่เก่ียวของ ไดแก แผนผัง
กระบวนการผลิตและเอกสารคูมือประกอบการผลิตตั้งแตรหัส WI-PD-101 ถึง WI-PD-108 โดย
ในแตละแผนกผูศึกษาดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูลที่สําคัญทั้งหมดดังตอไปน้ี 
  1.1  ขั้นตอนการทํางานของพนักงาน 
  1.2  จํานวนพนักงานในกระบวนการผลิต 
  1.3  รูปแบบของภาชนะที่ใชในการบรรจุชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิต 
  1.4  จํานวนชิ้นงานที่บรรจุลงในภาชนะ 
  1.5  เวลาที่ใชในกระบวนการผลิตชิ้นงาน 
  1.6  จํานวนชิ้นงานที่ผลิตออกมาได 
 2. ดูงานจากโรงงานชุบผิวโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสีที่มีการนําระบบอัตโนมัติเขามา
ใชในการผลิต 
  แหลงที่มาของขอมูลไดมาจากการเขาศึกษาดูงานจากโรงงานชุบผิวโลหะดวยไฟฟา
ชนิดสังกะสีที่มีการนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในการผลิต 2 แหง ไดแก 
  โรงงานที่ 1 เปนโรงงานที่ใชระบบอัตโนมัติในกระบวนการผลิตเต็มรูปแบบตั้งแต 
แผนกลางชิ้นงาน แผนกชุบชิ้นงาน ไปจนถึง แผนกทําสีชิ้นงาน 
  โรงงานที่ 2 เปนโรงงานที่ใชระบบอัตโนมัติเขามาใชในกระบวนการผลิตเพียงบาง
แผนกเทาน้ัน  
  โดยขอมูลที่ผูศึกษาทําการเก็บรวบรวมจากการเขาศึกษาดูงานจากโรงงานทั้ง 2 
แหงน้ัน ไดแกขอมูลดังตอไปน้ี 
  2.1  รูปแบบเครื่องจักร 
  2.2  จํานวนพนักงานในกระบวนการผลิต 
  2.3  ขอดีและขอเสียของการนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในกระบวนการผลิต 
  ผูศึกษาดําเนินการเก็บขอมูลจากการสังเกตและสอบถามจากทางโรงงานทั้ง        
2 แหง 
 3.  งบประมาณที่ใชในการลงทุนของแตละแผนก 
  แหลงที่มาของขอมูลผูศึกษารวบรวมโดยการติดตอใหทางบริษัทที่รับออกแบบและ
ผลิตเครื่องจักรระบบอัตโนมัติ ประเมินราคาที่ใชในการดําเนินการปรับปรุงนําระบบอัตโนมัติเขา
มาใชในเบื้องตน 
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ข้ันตอนการดําเนินงาน 
 การศึกษาสารนิพนธนี้มีขั้นตอนการดําเนินงานแบงออกเปน 6 ขั้นตอน ตามรายละเอียด
ดังตอไปน้ี 
 1.  ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 2.  ศึกษากระบวนการผลิตภายในของทางโรงงาน โดยแบงเปน 
  2.1  แผนกลางชิ้นงาน 
  2.2  แผนกชุบชิ้นงาน 
  2.3  แผนกทําสีชิ้นงาน 
 3.  ศึกษาดูงานจากโรงงานชุบผิวโลหะดวยไฟฟาที่มีการนําระบบอัตโนมัติเขามาใชใน
การผลิต 
 4.  กําหนดแผนกที่จะทําการปรับเปลี่ยนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในการผลิตและ
กําหนดงบประมาณที่ใชในการลงทุน 
 5. สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะเพ่ิมเติม 
 6.  จัดทํารูปเลมสารนิพนธ 
 
การวิเคราะหขอมูล 
 ผูศึกษาแบงวิธีการวิเคราะหขอมูลออกเปน 
 1.  ประมาณการกระแสเงินจากการลงทุนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในแตละแผนก 
  ผูศึกษาใชขอมูลรายไดสุทธิและตนทุนในป 2558 และ 2559 ของทางโรงงาน มา
ใชในการประมาณการณรายไดและตนทุนลวงหนา 5 ปของทางโรงงาน โดยแบงเปนรายไดสุทธิ
และตนทุนของแตละแผนกออกเปน แผนกลางชิ้นงาน 20% แผนกชุบชิ้นงาน 35% และแผนก
ทําสีชิ้นงาน 25% เพ่ือนํามาคิดหากระแสเงินสดรับตอปของแตละแผนก โดยมีวิธีการคํานวณ
ตามตารางที่ 3 
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ตารางที่ 3 ขอมูลที่ใชในการคํานวณกระแสเงินสดรับตอป 
รายการ จํานวนเงิน (บาท) 

รายไดสุทธ ิ  
หัก ตนทุน  
หัก คาเส่ือมราคา  
กําไรกอนหักภาษี  
หัก ภาษีเงินได 15%  
กําไรสุทธ ิ  
บวก คาเส่ือมราคา  
กระแสเงินสดรับตอป  

 
 2.  การตัดสินใจลงทุนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในแตละแผนก 
  ผูศึกษาใชเกณฑดังตอไปนี้มาประกอบการพิจารณาเลือกแผนกที่จะทําการลงทุน
ปรับเปลี่ยนมาใชระบบอัตโนมัติในกระบวนการผลิต  
 
  2.1 ระยะเวลาคืนทุน  

 

ระยะเวลาคืนทนุ = 
เงินลงทุน

กระแสเงินสดรับตอป
 

 
   โดยจะพิจารณาจากแผนกที่ลงทุนไปแลวใชระยะเวลาในการคืนทุนนอยที่สุด 
   
  2.2  มูลคาปจจุบัน (NPV) 
   คา NPV ใชโปรแกรม Excel ในการคํานวณหา โดยจะพิจารณาจากแผนกที่
ใหคา NPV เปนบวกเทาน้ัน 
   
  2.3  อัตราผลตอบแทนภายใน (IRR) 
   คา IRR ใชโปรแกรม Excel ในการคํานวณหา โดยจะพิจารณาจากแผนกที่ให
คา IRR มากกวาอัตราคิดลดที่กําหนดไวเทาน้ัน ในที่การศึกษานี้กําหนดอัตราคิดลดไวที่ 15% 
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 3.  กําหนดแผนกที่จะทําการปรับเปลี่ยนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในการผลิต 
  ผูศึกษานําขอมูลจากการวิเคราะหกระบวนการผลิตภายในของโรงงาน ทั้ง 3 แผนก 
โดยนําแผนกที่ไดรับผลกระทบมากที่สุดมาทําการปรับปรุง โดยการเปรียบเทียบกระบวนการ
ผลิตในแผนกปจจุบันของโรงงานกับการจําลองเม่ือมีการนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในแผนก 
โดยใชขอมูลจากการศึกษาดูงานจากโรงงานทั้ง 2 เปนแนวทาง ซึ่งขอมูลที่จะนํามาเปรียบเทียบ
มีดังตอไปน้ี 
  1. ขั้นตอนการทํางานของพนักงาน 
  2. จํานวนพนักงานในกระบวนการผลิต 
  3. รูปแบบของภาชนะที่ใชในการบรรจุชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิต 
  4. จํานวนชิ้นงานที่บรรจุลงในภาชนะ 
  5. เวลาที่ใชในกระบวนการผลิตชิ้นงานใน 1 รอบการผลิต 
  6. จํานวนชิ้นงานที่ผลิตออกมาไดใน 1 รอบการผลิต 
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บทที่ 4 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

  
 จากการเก็บรวบรวมขอมูลตามแผนการดําเนินที่ผูศึกษาไดแบงออกเปน 3 สวน 
ไดแก 
 1. ศึกษากระบวนการผลิตภายในของโรงงาน ไดแก แผนกลางชิ้นงาน แผนกชุบ
ชิ้นงาน และ แผนกทําสีชิ้นงาน 
 2. ศึกษาดูงานจากโรงงานชุบผิวโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสีที่มีการนําระบบอัตโนมัติ
เขามาใชในการผลิต 
 3. กําหนดแผนกที่จะทําการปรับเปลี่ยนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในการผลิตและ
กําหนดงบประมาณที่ใชในการลงทุน 
 ผูศึกษาสามารถสรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะไดตามขอมูลดังตอไปน้ี 
 
ผลการศึกษา 
 1.  กระบวนการผลิตภายในของโรงงาน ไดแก แผนกลางชิ้นงาน แผนกชุบชิ้นงาน 
และแผนกทําสีชิ้นงาน 
  จากกการดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูลการผลิตชิ้นงานประเภท A จากการผลิตใน    
1 วัน โดยมีชั่วโมงการทํางานอยูที่ 8 ชั่วโมง หรือ 480 นาที เวลาเขางานคือ 8.00 น.-17.00 น. 
ซึ่งแตละแผนกมีพนักงานประจําแผนกและขั้นตอนของกระบวนการผลิต ดังตอไปน้ี 
  
  1.1 แผนกลางชิ้นงาน 
   แผนกลางชิ้นงาน คือ แผนกที่ทําหนาที่ในการทําความสะอาดผิวชิ้นงานกอน
นําชิ้นงานเขาสูขั้นตอนในการชุบผิวชิ้นงานดวยสังกะสีตอไป โดยในแผนกนี้จะมีพนักงานประจํา
แผนกทั้งหมด 3 คน ซึ่งพนักงานทั้ง 3 คนจะทํางานตามขั้นตอนในกระบวนการผลิตของแผนก
ดังตอไปน้ี 
 

Rinse Line  
 

รูปที่ 12 แผนผังแสดงขั้นตอนกระบวนการผลิตในแผนกลางชิ้นงาน 
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   ขั้นตอนที่ 1 พนักงานจะนําชิ้นงานประเภท A ใสลงในกระปองซึ่งภาชนะบรรจุ   
ที่ใชสําหรับการลางชิ้นงาน โดยใน 1 กระปองจะสามารถบรรจุชิ้นงานไดทั้ง 50 ชิ้น จากน้ันนํา
กระปองที่มีชิ้นงานบรรจุอยูแชลงในบอลางไขมัน ซึ่งบอลางไขมันจะสามารถบรรจุกระปองได
ทั้งหมด 60 กระปอง โดยแชทิ้งไวเปนเวลา 30 นาที  
 

 
 

รูปที่ 13 กระปองสําหรับใสชิ้นงาน 
 

 
 

รูปที่ 14 ชิ้นงานที่ถูกแชไวในบอลางไขมัน 
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   ขั้นตอนที่ 2 เม่ือแชชิ้นงานในบอลางไขมันครบ 30 นาที พนักงานจะนํา
กระปองขึ้นจากบอลางไขมันเพ่ือนําไปจุมลางน้ําสะอาด 3 คร้ังในบอนํ้า จากน้ันนําไปจุมลางใน
บอตมลางไขมัน 1 คร้ัง และ นําไปจุมลางในบอปรับสภาพผิวกอนนําไปชุบอีก 2 ครั้ง จากน้ันสง
กระปองตอไปยังแผนกชุบชิ้นงาน  
   เม่ือเสร็จสิ้นขั้นตอนที่ 2 ถือเปนการสิ้นสุดกระบวนการผลิตของแผนกลาง
ชิ้นงานใน 1 รอบการทํางาน จากน้ันพนักงานจะทําการลางชิ้นงานในรอบการลางชิ้นงานรอบ
ถัดไป 
 

 
 

รูปที ่15 พนักงานนํากระปองขึ้นจากบอลางไขมัน 
 

 
 

รูปที่ 16 บอนํ้า 
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รูปที ่17 บอตมลางไขมันและบอปรับสภาพผิว 
 

 
 

รูปที ่18 พ้ืนทีใ่นการสงตอกระปองไปยังแผนกชุบชิ้นงาน 
 
ตารางที่ 4 สรุปเวลาที่ใชในแตละขั้นตอนและชิ้นงานที่ไดจากกระบวนการผลิตใน 1 รอบการ

ทํางานของแผนกลางชิ้นงาน 

ลําดับข้ันตอนในกระบวนการผลิต 
เวลาที่ใชในกระบวนผลติ 

(นาที) 
จํานวนชิ้นงาน 

(ชิ้น) 
1 35 3,000 
2 5  

รวม 40 3,000 
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   ทั้งน้ีใน 1 รอบกระบวนการผลิตของแผนกลางชิ้นนั้นสามารถเตรียมชิ้นงาน
สงไปยังแผนกชุบชิ้นงานเพ่ือชุบชิ้นงานไดถึง 2 รอบกระบวนการผลิตของแผนกชุบชิ้นงาน 
 
  1.2  แผนกชุบชิ้นงาน 
   แผนกชุบชิ้นงาน คือ แผนกที่ทําหนาที่ในการชุบผิวชิ้นงานดวยโลหะสังกะสี  
ในแผนกจะประกอบไปดวยเคร่ืองชุบโลหะดวยสังกะสีจํานวน 3 เครื่อง รหัสของเครื่องไดแก   
C-1, C-2 และ C-3 ซึ่งเปนเครื่องชุบแบบถังกลิ้ง โดยใน 1 เคร่ืองชุบมีถังกลิ้งทั้งหมด 10 ถัง 
โดยมีพนักงานประจําแผนกทั้งหมด 2 คน ซึ่งพนักงานคนที่ 1 จะประจําอยูในจุดที่ 1 ของแตละ
เคร่ืองเพื่อบรรจุชิ้นงานลงในถังกลิ้ง และ พนักงานคนที่ 2 จะทําหนาที่ควบคุมเครนที่ใชยกถัง
กลิ้งจากบอชุบในจุดที่ 2 มายังจุดที่ 1  
   ซึ่งพนักงานทั้ง 2 คนจะทํางานตามขั้นตอนในกระบวนการผลิตของแผนก
ดังตอไปน้ี 
 

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 จะนํากระปองใสชิ้นงานที่ถูกสงมาจากแผนกลางชิ้นงาน 
บรรจุชิ้นงานเขาไปในถังกลิ้ง โดยใน 1 ถังกลิ้งจะสามารถบรรจุชิ้นงานได 50 ชิ้น ซึ่งเทากับ
ชิ้นงานที่ถูกบรรจุอยูในกระปองลางชิ้นงาน จากน้ันพนักงานคนที่ 2 จะนําถังกลิ้งกลับไปยังบอ
ชุบในจุดที่ 2 ทําซํ้าจนบรรจุชิ้นงานครบทุกถังกลิ้งของเคร่ือง C-3 แลวพนักงานจะยายมาที่
เคร่ือง C-2 และ C-1 เพ่ือบรรจุชิ้นงานใสถังกลิ้งของแตละเครื่องตามลําดับ จากน้ันเคร่ืองจะทํา
การชุบผิวของชิ้นงานดวยโลหะสังกะสีเปนเวลา 40 นาที 
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รูปที่ 20 เคร่ืองชุบโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสี รหัสเคร่ือง C-1 C-2 และ C-3 
 

 
 

รูปที่ 21 ถังกลิ้ง 
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รูปที่ 22 พนักงานคนที่ 2 เดินเครนเพื่อเคลื่อนยายถังกลิ้งมายังจุดที่ 1 
 

 
 

รูปที่ 23 พนักงานคนที่ 1 ทําการบรรจุชิ้นงานลงในถังกลิ้ง 
 

   ขั้นตอนที่ 2 เม่ือครบ 40 นาที พนักงานคนที่ 2 จะเดินเครนเครื่อง C-3 เพ่ือ
ยกถังกลิ้งออกจากบอชุบมายังจุดที่ 1 จากน้ันพนักงานคนที่ 1 จะนําชิ้นงานออกจากถังกลิ้ง
บรรจุลงตะกราซ่ึงเปนภาชนะสําหรับบรรจุชิ้นงานสงตอไปยังแผนกทําสีชิ้นงาน ใน 1 ตะกรา
สามารถบรรจุชิ้นงานไดทั้ง 50 ชิ้น เม่ือนําชิ้นงานออกจากถังหมดแลว จะนําชิ้นงานจากแผนก
ลางชิ้นบรรจุลงในถังกลิ้งเพ่ือเปนการชุบงานรอบตอไปดวย จากน้ันพนักงานคนที่ 2 จะนําถัง
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กลิ้งกลับไปยังบอชุบ ทําซํ้าจนครบทุกถังกลิ้งของเครื่อง C-3 แลวพนักงานจะยายมาที่เคร่ือง    
C-2 และ C-1 เพ่ือนําชิ้นงานออกจากถังกลิ้งและบรรจุชิ้นงานสําหรับการชุบรอบถัดไปของแตละ
เคร่ืองตามลําดับ 
 

 
 

รูปที่ 24 ตะกราสําหรับใสชิน้งานเพ่ือสงตอไปยังแผนกทําสีชิ้นงาน 
 

  1.3  แผนกทําสีชิ้นงาน 
   แผนกทําสีชิ้นงาน คือ แผนกที่มีหนาที่ในการตกแตงสีของชิ้นงานหลังจากชุบ
ผิวของชิ้นงานดวยโลหะสังกะสีแลว เพ่ือใหชิ้นงานเกิดความเงาและสีสันสวยงาม โดยในแผนก
ลางชิ้นงานนั้นจะมีพนักงานประจําแผนกทั้งหมด 3 คน ซึ่งพนักงานทั้ง 3 คนจะทํางานตาม
ขั้นตอนในกระบวนการผลิตของแผนกดังตอไปน้ี 
 

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 พนักงานจะนําตะกราที่บรรจุชิ้นงานจากแผนกชุบชิ้นงานจุมลง
ในบอนํ้าโดยจะทําการลางนํ้าสะอาดทั้งหมด 2 คร้ัง 
   ขั้นตอนที่ 2 พนักงานจะนําตะกราจุมลงในบอสารละลายกรดไนตริก จากน้ัน
นําไปจุมลงในบอนํ้าเพ่ือลางนํ้าอีก 2 คร้ัง  
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   ขั้นตอนที่ 3 พนักงานจะนําตะกราจุมลงในบอสารละลายที่ทําใหตัวชิ้นงาน
เกิดสี จากน้ันนําไปจุมลงในบอนํ้าเพ่ือลางนํ้าอีก 3 คร้ัง แลวนํ้าชิ้นงานไปทําใหแหงดวยเครื่อง
สลัดชิ้นงาน เปนการจบขั้นตอนในการทําสี 
 

 
 

รูปที่ 26 บริเวณแผนกทําสีชิ้นงาน 
 

   เน่ืองจากกระบวนการผลิตของแผนกชุบชิ้นงานและแผนกทําสีชิ้นงานเปน
การทํางานที่ตอเนื่องกันและมีชวงเวลาในการทํางานที่คาบเกี่ยวกันอยู โดยขั้นตอนที่ 2 ใน
แผนกชุบชิ้นงานนั้นจะเปนการเริ่มตนการทํางานในขั้นตอนที่ 1 ของแผนกทําสีชิ้นงาน ผูศึกษา
จึงเก็บขอมูลเวลาในการทํางานของทั้ง 2 แผนกรวมกัน  
   นอกจากน้ีการทํางานในรอบที่ 1 ของกระบวนการผลิตที่แผนกชุบชิ้นงานนั้น
จะใชเวลาในการทํางานมากกวากระบวนการทํางานในรอบถัดไป ผูศึกษาจึงแสดงเวลาในการ
ทํางานรอบที่ 1ของแผนกชุบชิ้นงานและทําสีชิ้นงานแยกออกจากเวลาในการทํางานในรอบ
ถัดไป ตามตารางที่ 5  
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ตารางที่ 5 สรุปเวลาที่ใชในแตละขั้นตอนและชิ้นงานที่ไดจากกระบวนการผลิตใน 1 รอบการ
ทํางานของแผนกลางชิ้นงานและทําสีชิ้นงาน 

ลําดับข้ันตอนในกระบวนการผลิต 
เวลาที่ใชในกระบวนผลติ 

(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 
 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตของทุกแผนกรวมกันแลวสามารถสรุปเปนเวลาที่ใชใน
การผลิตชิ้นงานประเภท A ใน 1 วัน ไดดังตอไปน้ี 
 
ตารางที ่6 เวลาที่ใชและจํานวนชิ้นงานทีไ่ดจากกระบวนการผลิตชิ้นงานประเภท A ใน 1 วัน 

รอบการผลิตที ่
เวลาที่ใชในกระบวนผลติ 

(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 
 



38 

  จากตารางที่ 6 จะทราบไดวาตลอดการทํางานใน 1 วันของพนักงานทั้ง 3 แผนก 
ตั้งแตเวลา 8.00 น. ถึง 17.00 น. คิดเปนชั่วโมงการทํางานทั้งสิ้น 8 ชั่วโมงหรือ 480 นาที โดยมี
จํานวนพนักงานทั้ง 3 แผนก รวมกันทั้งหมด 8 คน สามารถผลิตชิ้นงานประเภท A ออกมาได
ทั้งสิ้น 10,500 ชิ้น ในเวลา 469 นาที 
  แตจากตารางที่ 6 จะพบวารอบการผลิตที่ 1 ใชเวลาในการผลิตมากกวารอบการ
ผลิตรอบอ่ืนน้ันเน่ืองมาจากรอบที่ 1 ตองรอแผนกลางชิ้นงาน ลางชิ้นงานสงไปยังแผนกชุบ
ชิ้นงาน ซึ่งใชเวลาในการลางชิ้นงานตอรอบการผลิตของแผนกลางอยูที่ 40 นาที ตามตาราง แต
การผลิตในรอบอ่ืนๆ นั้น แผนกชุบชิ้นงานจะไมตองรอชิ้นงานจากแผนกลางชิ้นงานแลว ซึ่งรอบ
การผลิตของแผนกลางน้ันจะสงผลตอเวลาในกระบวนการผลิตชิ้นงานแคเพียงรอบการผลิตที่ 1 
เทาน้ัน และเวลาในการทํางานสําหรับแผนกลางชิ้นงานที่ลางชิ้นงานเพ่ือสงตอไปยังแผนกชุบ
ชิ้นงานสําหรับผลิตชิ้นงานประเภท A นั้น แสดงไวตามตารางที่ 7 
 
ตารางที่ 7 เวลาที่ใชและจํานวนช้ินงานที่ไดจากกระบวนการผลิตชิ้นงานประเภท A ของแผนก

ลางชิ้นงานใน 1 วัน 

รอบการผลิตที ่
เวลาที่ใชในกระบวนผลติ 

(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 พบวาพนักงานแผนกลางชิ้นงานจะทําเสร็จกอนเวลาในการทํางาน    
1 วัน ซึ่งตรงนี้พนักงานจะเตรียมชิ้นงานของสําหรับกระบวนการผลิตในวันถัดไปและไปบรรจุ
ชิ้นงานที่แลวเสร็จจากกระบวนการผลิตทั้ง 3 แผนกแลวลงภาชนะสําหรับจัดสงลูกคาตอไป  
 
 2.  การดูงานจากโรงงานชุบผิวโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสีที่มีการนําระบบอัตโนมัติ
เขามาใชในการผลิต 
  2.1  โรงงานที่ 1  
   เปนโรงงานท่ีใชระบบอัตโนมัติในกระบวนการผลิตเต็มรูปแบบตั้งแต แผนก
ลางชิ้นงาน แผนกชุบชิ้นงาน ไปจนถึง แผนกทําสีชิ้นงาน จํานวนเคร่ืองจักรสําหรับชุบโลหะดวย
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ไฟฟาชนิดสังกะสี จํานวน 1 เคร่ือง รูปแบบภาชนะบรรจุชิ้นงานเปนแบบถังกลิ้ง จํานวน 10 ถัง 
จํานวนพนักงานที่ประจําเครื่องทั้งหมด 2 คน 
 

 
 

รูปที่ 27 เคร่ืองจักรระบบอัตโนมัติสําหรับผลิตชิ้นงานชุบโลหะดวยไฟฟาชนิดสังกะสีแบบถังกลิ้ง
ของโรงงานที่ 1 

 
   ขอดีของการใชระบบอัตโนมัติเต็มรูปแบบในกระบวนการผลิต 
   1.  ใชพนักงานในกระบวนการผลิตนอย 
   2.  เวลาที่ใชในการทํางานมีความแมนยํา 
   3.  ผลิตชิ้นงานไดอยางตอเน่ืองหากมีจํานวนชิ้นงานที่ตองผลิตเปนจํานวนมาก 
   4.  สรางความม่ันใจในดานคุณภาพชิ้นงานใหกับลูกคา 
 
   ขอเสียของการใชระบบอัตโนมัติเต็มรูปแบบในกระบวนการผลิต 
   1.  ใชเงินลงทุนสูง 
   2.  หากชิ้นงานเกิดความผิดพลาดในกระบวนการผลิตจะไมสามารถรูไดจน 
กวาชิ้นงานจะออกจากเครื่องจักรในขั้นตอนสุดทาย 
   3. ไมสามารถแทรกงานเรงดวนเขาไปในกระบวนการผลิตได 
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  2.2  โรงงานที่ 2  
   โรงงานที่ 2 เปนโรงงานที่ใชระบบอัตโนมัติเขามาใชในกระบวนการผลิตใน
สวนของแผนกชุบเพียงสวนเดียวเทาน้ัน รูปแบบของเครื่องชุบเปนแบบถังกลิ้งจํานวน 12 ถัง 
พนักงานประจําแผนกชุบ 1 คน พนักงานประจําแผนกลางชิ้นงาน 4 คน พนักงานประจําแผนก
ทําสีชิ้นงาน 5 คน จํานวนพนักงานตลอดกระบวนการผลิตทั้งหมด 9 คน 
 

 
 

รูปที่ 28 เคร่ืองชุบแบบระบบอัตโนมัติของโรงงานที่ 2 
  
   ขอดีของการนําระบบอัตโนมัติเขามาใชเพียงบางแผนกเทาน้ัน คือ 
   1.  เงินลงทุนที่ใชไมสูงจนเกินไป 
   2.  สามารถทํางานงานเรงดวนที่แทรกเขามาระหวางกระบวนการผลิตได 
   3.  ชวยลดจํานวนพนักงานลงไดในระดับหน่ึง 
   4.  เม่ือเกิดความผิดพลาดในระหวางกระบวนการผลิตแลวน้ัน สามารถหยุด
กระบวนการผลิตไดทันที 
 
   ขอเสียของการนําระบบอัตโนมัติเขามาใชเพียงบางแผนกเทาน้ัน คือ 
   1.  พนักงานในแผนกอ่ืนที่ไมไดนําระบบอัตโนมัติเขามาใช ยังมีจํานวนเทาเดิม 
   2. ตองปรับกระบวนการผลิตในแผนกอื่นใหสอดคลองกับแผนกท่ีนําระบบ
อัตโนมัติเขามาใช 
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 3.  งบประมาณทีใ่ชในการลงทนุของแตละแผนก 
  จากการออกแบบเคร่ืองจักรในเบ้ืองตนน้ันประเมินราคาในการสั่งทําเครื่องจักร
ระบบอัตโนมัติของแตละแผนกไดดังตอไปน้ี 
 
  3.1 แผนกลางชิ้นงาน 
 
ตารางที ่8 ราคาเครื่องจักรระบบอัตโนมัติที่ใชในแผนกลางชิ้นงาน 

รายการ ราคา 
1. บอลางชิ้นงานแบบถังกลิ้ง 10 ถัง พรอมเครน 320,000 
2. ตูควบคุม 405,000 
3. คาติดตั้ง 35,000 

รวม 780,000 
 
  3.2 แผนกชุบชิ้นงาน 
 
ตารางที่ 9 ราคาเครื่องจักรระบบอัตโนมัติที่ใชในแผนกชุบชิ้นงาน 

รายการ ราคา 
1. เคร่ืองชุบชิน้งาน 3 เคร่ือง 30 ถังกลิ้ง 2,910,000 
2. ตูควบคุม 600,000 
3. คาติดตั้ง 90,000 

รวม 3,600,000 
 
  3.3 แผนกทําสีชิ้นงาน 
 
ตารางที ่10 ราคาเครื่องจักรระบบอัตโนมัติที่ใชในแผนกทําสีชิ้นงาน 

รายการ ราคา 
1. เคร่ืองทําสีชิ้นงานพรอมระบบอบแหง 2 เคร่ือง 1,620,000 
2. ตูควบคุม 450,000 
3. คาติดตั้ง 70,000 

รวม 2,140,000 
 
 



42 

การวิเคราะห 
 1.  ประมาณการกระแสเงินจากการลงทุนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในแตละแผนก 
 
ตารางที่ 11 รายไดสุทธิและตนทุนโดยประมาณยอนหลัง 2 ป 

ป รายไดสุทธิ (บาท/ป) ตนทุน (บาท/ป) 
2558 6,500,000 4,800,000 
2559 6,800,000 5,000,000 

 
  จากตารางที่ 11 อัตราการเพิ่มขึ้นของรายไดระหวางป 2558 กับ 2559 อยูที่ 
1.05% และอัตราการเพ่ิมขึ้นของตนทุนอยูที่ 1.04% ซึ่งจะนําไปคิดเปนประมาณการของรายได
และตนทุนลวงหนา 5 ป โดยกําหนดใหรายไดและตนทุนเพิ่มขึ้นจากเดิมทุกปตามอัตราดังกลาว 
 
ตารางที่ 12 ประมาณการณรายไดและตนทุนลวงหนา 5 ป  

ป รายไดสุทธิ (บาท/ป) ตนทุน (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 เปนประมารการณรายไดและตนทุนลวงหนา 5 ป ซึ่งแบงเปน
รายไดและตนทุนที่เกิดจากแผนกลางชิ้นงาน 20% แผนกชุบชิ้นงาน 35% แผนกทําสีชิ้นงาน 
25% และ อ่ืนอีก 20% 
 
  1.1  แผนกลางชิ้นงาน 
   คาเส่ือมราคาของเคร่ืองจักร 
   คาเครื่องลางชิ้นงานดวยระบบอัตโนมัติ จากตารางที่ 7 ราคา 780,000 บาท 
มีอายุการใชงาน 5 ป เม่ือส้ินอายุการใชงานจะไมมีมูลคาซากเกิดขึ้น 
    

คาเส่ือมราคาเครื่องจักร = 780,000 บาท/5 ป = 156,000 บาท/ป 
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   ประมาณการรายไดและตนทุนตลอดอายกุารใชงานเคร่ืองจักร 
 
ตารางที ่13 ประมาณการณรายไดและตนทุนของแผนกลางชิ้นงานลวงหนา 5 ป 

ป รายไดสุทธิ (บาท/ป) ตนทุน (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 กระแสเงินสดรับของแผนกลางชิ้นงานตลอดอายุการใชงานเคร่ืองจักร 5 ป 

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

 
ตารางที่ 15 ตวัอยางแสดงการคิดหากระแสเงินสดรับของแผนกลางชิ้นงานป 2560 

รายการ จํานวนเงิน (บาท) 
รายไดสุทธ ิ 1,428,000 
หัก ตนทุน (1,040,000) 
หัก คาเส่ือมราคา (156,000) 
กําไรกอนหักภาษี 232,000 
หัก ภาษีเงินได 15% (34,800) 
กําไรสุทธ ิ 197,200 
บวก คาเส่ือมราคา 156,000 
กระแสเงินสดรับตอป 353,200 
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  1.2  แผนกชุบชิ้นงาน 
   คาเส่ือมราคาของเคร่ืองจักร 
   คาเครื่องจักรสําหรับชุบชิ้นงานดวยระบบอัตโนมัติ จากตารางที่ 8 ราคา 
3,600,000 บาท มีอายุการใชงาน 5 ป เม่ือส้ินอายุการใชงานจะไมมีมูลคาซากเกิดขึ้น 
 

คาเส่ือมราคาเครื่องจักร = 3,600,000 บาท/5 ป = 720,000 บาท/ป 
  
   ประมาณการรายไดและตนทุนตลอดอายุการใชงานเคร่ืองจักร 
 
ตารางที่ 16 ประมาณการณรายไดและตนทุนของแผนกชุบชิ้นงานลวงหนา 5 ป 

ป รายไดสุทธิ (บาท/ป) ตนทุน (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 กระแสเงินสดรับของแผนกชบุชิ้นงานตลอดอายุการใชงานเคร่ืองจักร 5 ป 

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

 
  1.3  แผนกทําสีชิ้นงาน 
   คาเส่ือมราคาของเคร่ืองจักร 
   คาเคร่ืองจักรสําหรับทําสีชิ้นงานดวยระบบอัตโนมัติ จากตารางที่ 9 ราคา 
2,140,000 บาท มีอายุการใชงาน 5 ป เม่ือส้ินอายุการใชงานจะไมมีมูลคาซากเกิดขึ้น 
 

คาเส่ือมราคาเครื่องจักร = 2,140,000 บาท/5 ป = 428,000 บาท/ป 
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   ประมาณการรายไดและตนทุนตลอดอายุการใชงานเคร่ืองจักร 
 
ตารางที่ 18 ประมาณการณรายไดและตนทุนของแผนกทําสีชิ้นงานลวงหนา 5 ป 

ป รายไดสุทธิ (บาท/ป) ตนทุน (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 กระแสเงินสดรับของแผนกทาํสีชิ้นงานตลอดอายุการใชงานเคร่ืองจักร 5 ป 

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

 
 2.  การตัดสินใจลงทุนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในแตละแผนก 
  การตัดสินใจลงทุนซ้ือเครื่องจักรระบบอัตโนมัติเขามาใชในแตละแผนกนั้น จะใช
วิธีการประเมินดวยกัน 3 วิธีดังนี้ 
  1. ระยะเวลาคืนทุน 
  2. NPV 
  3. IRR 
 
  2.1  แผนกลางชิ้นงาน 
   1.  ระยะเวลาคืนทุน 
    คิดไดจาก 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 
    คา NPV ที่ไดจากลงทุนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในแผนกลางชิ้นงาน 
โดยใชโปรแกรม Excel ในการคํานวณ มีคาเทากับ 559,188.73 บาท  
 

 
 

รูปที่ 29 ขอมูลบนโปรแกรม Excel ที่ใชในการคํานวณคา NPV และ IRR 
  
   3. IRR 
    คา IRR ที่ไดจากลงทุนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในแผนกลางชิ้นงาน 
โดยใชโปรแกรม Excel ในการคํานวณ มีคาเทากับ 41%  
 
  2.2  แผนกชุบชิ้นงาน 
   1. ระยะเวลาคืนทุน 
    คิดไดจาก ราคาเคร่ืองจักรระบบอัตโนมัติ 3,600,000 บาท และกระแส  
เงินสดรับป 2560 685,150 บาท 
 

ระยะเวลาคืนทุน = 3,600,000 / 685,150  = 5.3 ป 
  
   2.  NPV 
    คา NPV ที่ไดจากลงทุนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในแผนกลางชิ้นงาน 
โดยใชโปรแกรม Excel ในการคํานวณ มีคาเทากับ -1,031,657.58 บาท  
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   3.  IRR 
    คา IRR ที่ไดจากลงทุนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในแผนกลางชิ้นงาน 
โดยใชโปรแกรม Excel ในการคํานวณ มีคาเทากับ 3%  
 
  2.3  แผนกทําสีชิ้นงาน 
   1.  ระยะเวลาคืนทุน 
    คิดไดจาก ราคาเคร่ืองจักรระบบอัตโนมัติ 2,140,000 บาท และกระแส 
เงินสดรับป 2560 476,450 บาท 
 

ระยะเวลาคืนทุน = 2,140,000 / 476,450  = 4.5 ป 
  
   2. NPV 
    คา NPV ที่ไดจากลงทุนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในแผนกลางชิ้นงาน 
โดยใชโปรแกรม Excel ในการคํานวณ มีคาเทากับ -348,856.17 บาท  
 
   3.  IRR 
    คา IRR ที่ไดจากลงทุนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในแผนกลางชิ้นงาน 
โดยใชโปรแกรม Excel ในการคํานวณ มีคาเทากับ 8% 
 
ตารางที่ 20 งบประมาณที่ใชในการลงทุน ระยะเวลาคืนทุน คา NPV และ คา IRR ของแตละ

แผนก (อัตราคิดลด 15%) 
 แผนกลางชิน้งาน 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 

 
 เม่ือพิจารณาจากเกณฑตามตารางที่ 20 แลวน้ัน การลงทุนในแผนกลางชิ้นงานให
ผลตอบแทนที่คุมคาที่สุดจากทุกแผนก 
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 3.  การปรับเปลี่ยนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในกระบวนการผลิตของแผนกลาง
ชิ้นงาน 
  จากผลการศึกษาในขอที่ 1 และ 2 นั้นผูศึกษาไดนํามาเปนแนวทางในการปรับเปลี่ยน
นําระบบอัตโนมัติเขามาใชในแผนกลางชิ้นงาน  
 

 
 

รูปที่ 30 บริเวณแผนกลางชิ้นงาน 
 

  พ้ืนที่บริเวณแผนกลางชิ้นงานนั้นมีพ้ืนที่จํากัด ทําใหเคร่ืองจักรระบบอัตโนมัติที่จะ
นํามาใชนั้นตองออกแบบใหมีขนาดพอดีกับพ้ืนที่ โดยลักษณะของเคร่ืองจะมีภาชนะบรรจุ
ชิ้นงานเปนระบบถังกลิ้งขนาดสําหรับรองรับนํ้าหนักชิ้นงานที่ 90 กิโลกรัม/ถังกลิ้ง (หรือหาก
บรรจุชิ้นงานประเภท A จะสามารถบรรจุไดทั้งสิ้น 300 ชิ้น) จํานวน 10 ถังกลิ้ง ใชพนักงาน
ประจําเครื่องจักรเพียง 1 คน ทําหนาที่ในการบรรจุชิ้นงานใสถังกลิ้ง และนําชิ้นงานออกจากถังกลิ้ง
เม่ือเสร็จสิ้นกระบวนการลางชิ้นงาน ระยะเวลาที่ใชในกระบวนการผลิตอยูที่ 25 นาทีตอรอบ  
การผลิต  
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รูปที่ 31 รูปแบบของเครื่องจักรระบบอัตโนมัติที่จะนํามาใชในแผนกลางชิ้นงาน 
 

ตารางที่ 21 ประมาณการเวลาที่ใชกระบวนการผลิตชิ้นงานประเภท A จํานวน 10,500 ชิ้น ของ
แผนกลางชิ้นงานดวยระบบอัตโนมัติ 

รอบการผลิตที ่
เวลาที่ใชในกระบวนผลติ 

(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 เปนเพียงการประมาณการณจากการออกแบบเครื่องจักรในเบื้องตน
เทาน้ัน 
 
ตารางที ่22 เปรียบเทยีบกระบวนการผลติของแผนกลางชิ้นงานในปจจุบันกับระบบอัตโนมัต ิ

ขอมูล 
กระบวนการผลิต 

ในปจจุบัน 
กระบวนการผลิต 
ดวยระบบอัตโนมัต ิ

1. จํานวนพนักงานในแผนก (คน) 3 1 
2. เวลาในการผลิตตอรอบ (นาที) 40 25 
3. จํานวนชิ้นงานที่ไดตอรอบ (ชิ้น) 3,000 3,000 
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ตารางที่ 23 ประมาณการเวลาที่ใชกระบวนการผลิตชิ้นงานประเภท A ใน 1 วัน ตลอดทั้งกระบวนการ
เม่ือปรับเปลี่ยนแผนกลางเปนระบบอัตโนมัติ 

รอบการผลิตที ่
เวลาที่ใชในกระบวนผลติ 

(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 
 จากผลการศึกษาพบวาเม่ือพิจารณาจากเกณฑที่ใชประกอบการตัดสินใจการลงทุน 
ไดแกระยะเวลาคืนทุน มูลคาปจจุบันสุทธิ (NPV) และ อัตราผลตอบแทนภายในจากการลงทุน 
(IRR) แลวน้ันการลงทุนนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในแผนกลางชิ้นงานนั้นจะใหผลตอบแทนที่
คุมคามากที่สุด โดยใชงบประมาณในการลงทุนจัดซ้ือเคร่ืองจักรจะอยูที่ 780,000 บาท ใชเวลา 
2.2 ปในการคืนทุน อัตราผลตอบแทนภายในจากการลงทุนอยูที่ 41% และมูลคาปจจุบันสุทธิ 
เทากับ 559,188.73 บาท 
 หากมีการปรับเปลี่ยนมาใชระบบอัตโนมัติในแผนกลางชิ้นงานจะทําใหการผลิตชิ้นงาน
ประเภท A ใน 1 วันน้ันสามารถผลิตชิ้นงานออกมาไดทั้งหมด 10,500 ชิ้น โดยใชพนักงานใน
กระบวนการผลิตทั้งสิ้น  6 คน จากเดิมที่ตองใชพนักงานทั้งหมด 8 คน โดยที่ยังสามารถผลิต
ชิ้นงานประเภท A ไดในจํานวนเทาเดิม นอกจากน้ียังชวยลดขั้นตอนการทํางานของพนักงานใน
แผนกลางชิ้นงานลงเหลือเพียงแคนําชิ้นงานบรรจุใสถังกลิ้งและนําชิ้นงานออกจากถังกลิ้งหลังจบ
กระบวนการลางชิ้นงานเทาน้ัน จึงสรุปไดวาหากมีการนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในกระบวนการ
ผลิตจะสามารถลดจํานวนพนักงานที่ใชในกระบวนการผลิตลงได 
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ขอเสนอแนะ 
 1.  ในอนาคตอาจเกิดปญหาการขาดแคลนพนักงานในกระบวนผลิตมากขึ้น ดังน้ัน
การนําระบบอัตโนมัติเขามาใชแคในแผนกลางชิ้นงานนั้นจะไมสามารถรองรับปญหานี้ได
เพียงพอ จึงควรศึกษาการนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในกระบวนการผลิตทั้งหมดดวย 
 2.  ราคาของเครื่องจักรที่ใชระบบอัตโนมัตินั้นควรสอบถามและประเมินราคาจาก
บริษัทที่รับผลิตหลายๆ ที่ เพ่ือเปรียบเทียบราคา คุณภาพ และระยะเวลาในการสั่งผลิต 
 3.  ควรศึกษาตนทุนการผลิตจากการนําระบบอัตโนมัติเขามาใช เปรียบเทียบกับ
ตนทุนการผลิตในปจจุบัน 
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ภาคผนวก ก. 
ตารางแสดงคา PVIF และ PVIFa ที่อัตราดอกเบี้ยคิดลดตางๆ 
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ตารางที่ 24 คา PVIF ที่อัตราดอกเบี้ยคิดลดตางๆ 
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 

 

 



57 

ตารางที่ 24 คา PVIF ที่อัตราดอกเบี้ยคิดลดตางๆ (ตอ) 
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 คา PVIF ที่อัตราดอกเบี้ยคิดลดตางๆ (ตอ) 
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 คา PVIF ที่อัตราดอกเบี้ยคิดลดตางๆ (ตอ)  
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 คา PVIF ที่อัตราดอกเบี้ยคิดลดตางๆ (ตอ)  
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 คา PVIFa ที่อัตราดอกเบี้ยคิดลดตางๆ 
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 

 



62 

ตารางที่ 25 คา PVIFa ที่อัตราดอกเบี้ยคิดลดตางๆ (ตอ)  
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 

 



63 

ตารางที่ 25 คา PVIFa ที่อัตราดอกเบี้ยคิดลดตางๆ (ตอ)  
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 คา PVIFa ที่อัตราดอกเบี้ยคิดลดตางๆ (ตอ) 
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 คา PVIFa ที่อัตราดอกเบี้ยคิดลดตางๆ (ตอ)  
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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