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ABSTRACT 
 The objectives of this research are to study the feasibility of an electro 

deposition paint process in an automotive-part manufacturing company in four areas, 

engineering, administration, finance, and environment and to include the sensitivity 

analysis of this project. Engineering feasibility shows that the process is not 

complicated. The production line is operated automatically and can use the local 

machine and equipment. Maximum capacity of this process is 33.37 million units a 

year. This project can reach the basic need of utilities conveniently and sufficiently. 

Administration feasibility needs 14 non-special operators for the production line. In 

terms of financial feasibility the operating period of key machine is 15 years. This 

project needs 12.71 million baht of initial investment. Operating cost is 26.85 million 

baht a year. The project consists of 282.79 million baht of net present value and 0.32 

years of payback period. The environmental feasibility shows that the activities of the 

project do not produce a serious impact on the environment and stakeholders but 

project owner must pay attention to waste water management and waste 

management. Sensitivity analysis in case of the production cost increases by 50%, 

the net present value is 181.33 million baht. The payback period is 0.48 years. In 

case of the production volume decreases by 50%, the net present value is 121.79 

million baht. The payback period is 0.7 years. The feasibility study indicates that the 

project is feasible for the investment for all cases. 
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บทที่ 1 

บทนํา 
 

1.1  ความสําคัญและความเปนมา 

 การเคลือบผิวโลหะดวยสีเปนวิธีการปองกันไมใหเหล็กสัมผัสกับออกซิเจนและความช้ืนวิธี

หนึ่งท่ีไดรับความนิยมอยางมาก เพราะนอกจากจะชวยปองกันการกัดกรอนแลวยังชวยเรื่องความ

สวยงามดวย ซึ่งกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาเปนกระบวนการทางเคมีท่ีไดรับความนิยมอยางมากใน

อุตสาหกรรมยานยนต โดยเปนเทคโนโลยีเกี่ยวกับพื้นผิวซึ่งมีคุณสมบัติท่ีสําคัญท่ีสุดคือการเพิ่มความ

ทนทานตอการกัดกรอนของตัวถังรถยนต อะไหล และโครงเหล็ก ซึ่งมีลักษณะเดนในการปองกันการ

สึกกรอนจากภายในและความสามารถในการจับผิวไดสม่ําเสมอท่ัวทุกสวน 

 บริษัทผลิตช้ินสวนยานยนตกรณีศึกษาซึ่งจะตองผลิตช้ินงานตามคําส่ังซื้อจากลูกคาเทานั้น

ซึ่งช้ินสวนท่ีลูกคามีคําส่ังซื้อบางรายการถูกกําหนดใหตองทําการเคลือบผิวช้ินงานกอนทําการสงมอบ 

ซึ่งมีท้ังหมด 4 วิธี ไดแก การชุบโครเมี่ยม การชุบซิงค การพนสีแบบไฟฟาสถิต และการชุบสีดวย

ไฟฟา ซึ่งบริษัทกรณีศึกษาไมมีสายการผลิตท่ีสามารถทําการเคลือบผิวช้ินงานท้ัง 4 วิธีนี้ได จึงตองจาง

บริษัทผูผลิตภายนอก (Suppliers) ในการดําเนินการให ซึ่งจากสัดสวนคาใชจายท้ังหมดในการจาง

บริษัทผูผลิตภายนอกดําเนินการเคลือบผิวช้ินงาน คาใชจายในการจางดําเนินการเคลือบผิวดวยวิธีการ

ชุบสีดวยไฟฟามีสัดสวนคาใชจายมากท่ีสุดคิดเปนรอยละ 66 ของคาใชจายท้ังหมดตามรูปท่ี 1.1  

 

 

รูปท่ี 1.1 สัดสวนคาใชจายในการจางเคลือบผิวช้ินงาน 

 

 โดยช้ินงานท่ีตองผานกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาจะถูกสงไปยังบริษัทผูใหบริการชุบสีดวย

ไฟฟาภายนอกเพื่อดําเนินการชุบสี และถูกสงกลับเขามายังบริษัทกรณีศึกษาเพื่อผลิตในกระบวนการ

ถัดไปหรือเพื่อจัดเก็บและสงมอบใหกับลูกคา จากวิธีการดําเนินงานดังกลาวสงผลใหมีเวลานําในการ
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ผลิต (Lead Time) มากกวาช้ินงานอื่นท่ีไมตองผานการเคลือบผิว และนําไปสูการจัดเก็บวัสดุคงคลังท่ี

มากข้ึนท้ังในรูปแบบของช้ินงานสําเร็จรูป (Finished Goods, FG) และช้ินงานระหวางดําเนินการ 

(Work In Process, WIP) โดยเฉล่ีย 5.50 วันตอรายการ ซึ่งกอใหเกิดตนทุนการผลิตท่ีเพิ่มข้ึน และ

หากเกิดปญหาภายในกระบวนการผลิตซึ่งจะมีความเส่ียงตอการสงมอบช้ินงานใหลูกคาลาชา จะตอง

มีการวิ่งรถเท่ียวพิเศษเพื่อรับหรือสงช้ินงานเปนกรณีเรงดวน ซึ่งทําใหเกิดตนทุนในการขนสงเพิ่มข้ึน

ดวย ดังนั้น หากมีการสรางสายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาไวภายในบริษัทกรณีศึกษาเอง จะ

ทําใหสามารถควบคุมเวลานําในการผลิตไดและนําไปสูการลดการจัดเก็บวัสดุคงคลังซึ่งจะทําใหมี

ตนทุนการผลิตลดลง และเนื่องจากสายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาอยูในพื้นท่ีของบริษัท

กรณีศึกษาเมื่อเกิดกรณีเรงดวนก็ไมมีความจําเปนตองใชรถเท่ียวพิเศษเพื่อรับหรือสงช้ินงานอีก 

 

1.2  วัตถุประสงคของการศึกษา 

 1.2.1 เพื่อศึกษาความเปนไปไดในการตัดสินใจลงทุนในโครงการสรางสายการผลิต

กระบวนการชุบสีดวยไฟฟาใน 4 ดาน ไดแก 

 -  การศึกษาดานเทคนิควิศวกรรม 

 -  การศึกษาดานการบริหาร 

 -  การศึกษาดานการเงิน 

 -  การศึกษาดานส่ิงแวดลอม 

 1.2.2 เพื่อวิเคราะหความไวตอการเปล่ียนแปลงของโครงการตอปจจัยท่ีสําคัญ 2 ดาน คือ 

 -  ตนทุนการผลิต 

 -  ปริมาณการผลิต 

 

1.3  ขอบเขตของการศึกษา 

 การศึกษาความเปนไปไดในการสรางสายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาของบริษัท

ผลิตช้ินสวนยานยนต ผูวิจัยทําการศึกษาในหัวขอตางๆ โดยมีขอบเขตของการศึกษา ดังนี้ 

 1.3.1  การศึกษาความเปนไปไดดานเทคนิควิศวกรรม ศึกษาใน 4 หัวขอ ไดแก 

 -  ลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ 

 -  กระบวนการผลิต 

 -  กําลังการผลิต 

 -  สาธารณูปโภค 

 1.3.2  การศึกษาความเปนไปไดดานการบริหาร ศึกษาใน 2 ระยะ ไดแก 

 -  การบริหารในระยะกอนการดําเนินงาน 

 -  การบริหารในระยะดําเนินงาน 
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 1.3.3  การศึกษาความเปนไปไดดานการเงิน ศึกษาใน 3 หัวขอ ไดแก 

 - การประมาณเงินลงทุนเบ้ืองตนของโครงการ 

 - การประมาณคาใชจายในการดําเนินงานตอป 

 - การวิเคราะหผลตอบแทนของโครงการดวยเครื่องมือทางดานการเงิน 2 ชนิด ไดแก 

มูลคาปจจุบันสุทธิ (Net Present Value, NPV) และระยะเวลาคืนทุน (Payback Period, PB) 

 1.3.4  การศึกษาความเปนไปไดดานส่ิงแวดลอม ศึกษาใน 2 หัวขอ ไดแก 

 -  ศึกษาผลกระทบตอส่ิงแวดลอมท่ีคาดวาจะเกิดข้ึน 

 -  มาตรการปองกันและลดผลกระทบส่ิงแวดลอม 

 1.3.5  การวิเคราะหความไวตอการเปล่ียนแปลงของโครงการ ศึกษาใน 2 ปจจัย ดังนี้ 

 -  เมื่อตนทุนการผลิตเพิ่มข้ึน 10%, 20%, 30%, 40% และ 50% 

 -  เมื่อปริมาณการผลิตลดลง 10%, 20%, 30%, 40% และ 50% 

 

1.4  ข้ันตอนการศึกษา 

 การศึกษาความเปนไปไดในการสรางสายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาของบริษัท

ผลิตช้ินสวนยานยนต มีข้ันตอนในการศึกษา ดังนี้ 

 1.4.1  การศึกษาขอมูลการดําเนินงานในปจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา 

 1.4.2  การศึกษาคนควาขอมูลและศึกษางานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 1.4.3  การศึกษาความเปนไปไดดานเทคนิควิศวกรรม 

 1.4.4  การศึกษาความเปนไปไดดานการบริหาร 

 1.4.5  การศึกษาความเปนไปไดดานการเงิน 

 1.4.6  การศึกษาความเปนไปไดดานส่ิงแวดลอม 

 1.4.7  การวิเคราะหความไวตอการเปล่ียนแปลงของโครงการ 

 1.4.8  การสรุปผลการศึกษา 

 

1.5  ประโยชนของการศึกษา 

 1.5.1 ผลการศึกษาครั้งนี้ทําใหผูประกอบการท่ีสนใจจะติดต้ังสายการผลิตกระบวนการชุบ

สีดวยไฟฟาสามารถนําไปใชเพื่อเปนแนวทางในการตัดสินใจเพื่อการลงทุน 

 1.5.2 เพื่อใชเปนแนวทางในการศึกษาความเปนไปไดในการลงทุนดานอื่นๆ 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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1.6  คําอธิบายศัพท 

 1.6.1 การศึกษาความเปนไปไดของโครงการ คือการศึกษาเพื่อประเมินความเปนไปได 

ความมีเหตุมีผล และความคุมคาของโครงการวาเปนโครงการท่ีดี มีความเปนไปไดจริง และใหผลลัพธ

ออกมาคุมคาตอการลงทุนหรือไม [1] 

 1.6.2 การชุบสีดวยไฟฟา (Electro Deposition Paint) คือการจุมช้ินงานท่ีตองการชุบสี

ลงไปในสารละลายท่ีนําไฟฟา โดยผานไฟฟากระแสตรงลงไปยังช้ินงานท่ีอยูข้ัวลบ สวนข้ัวบวกแขวน

ตัวลอกระแสไฟฟาไปบังคับใหประจุของสีมาเกาะติดเคลือบกับผิวช้ินงาน [2] 

 1.6.3 Salt Spray Test (SST) คือการทดสอบความตานทานการกัดกรอนสําหรับงาน

เคลือบผิวโดยการพนละอองน้ําเกลือ โดยประเมินจากการเกิดสนิมขาวหรือสนิมแดง หรือดูลักษณะ

การลอก พอง ยนของสีเคลือบ อาจมีการทํารอยกรีดรูปกากบาท (X-Cut) เพื่อประเมินการลุกลาม

ของสนิมจากรอยกรีด [3] 

 1.6.4 น้ําปราศจากแรธาตุ (Reverse Osmosis, RO) คือน้ําท่ีผานการกรองดวยเครื่องรี

เวอรสออสโมซิส (Reverse Osmosis) หลักการของการกรองแบบนี้จะใชเยื่อเมมเบรน (Membrane) 

เปนตัวกรอง โดยใชแรงดันสูงอัดน้ําใหผานเยื่อเมมเบรนซึ่งจะกรองแรธาตุตางๆ และสารแขวนลอย

ออก จะมีเฉพาะโมเลกุลของน้ําบริสุทธิ์เทานั้นท่ีสามารถซึมผานเยื่อเมมเบรนได [4] 

 1.6.5 น้ําปราศจากไอออน (Deionized Water, DI) คือน้ําท่ีผานการกรอง โดยใชเรซิ่นเปน

ตัวกรองจึงทําใหน้ําท่ีไดไมมีไอออนหลงเหลืออยู และเปนน้ําท่ีมีความบริสุทธิ์สูงอยางแทจริงเพราะ

โมเลกุลท่ีเหลืออยูจะมีเพียงโมเลกุลของน้ํา (H2O) เทานั้น น้ําท่ีผานกระบวนการนี้ไมเหมาะสําหรับใช

ด่ืมแตมีประโยชนอยางมากในการใชในอุตสาหกรรมหรือหองปฏิบัติการ [5] 

 1.6.6 มูลคาปจจุบันสุทธิ (Net Present Value, NPV) เปนเครื่องมือทางการเงินท่ีใช

คํานวณเพื่อประกอบการตัดสินใจลงทุนในสินทรัพยท่ีใหความสําคัญกับคาของเงินตามเวลา มีแนวคิด

คือการปรับคาเวลาเปนปจจุบัน โดยทําการเปรียบเทียบเพื่อหาผลตางระหวางเงินสดจายกับเงินสด

สุทธิจากการดําเนินการ [6] 

 1.6.7 ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period, PB) หมายถึงระยะเวลาท่ีคาดหวังวาจะไดรับ

เงินคืนเต็มจํานวนตามท่ีไดลงทุนไป [6] 

 1.6.8 การวิเคราะหความไวตอการเปล่ียนแปลง คือการวิเคราะหโดยการเปล่ียนขอกําหนด

ตางๆ ไปในทิศทางท่ีคิดวาจะเกิดข้ึน เพื่อดูสถานะการเงินของโครงการวาจะเปล่ียนแปลงไปอยางไร 

ส่ิงเหลานั้นมีผลกระทบตอผลตอบแทนการลงทุนและจุดคุมทุนของโครงการหรือไม 

 1.6.9 การศึกษาดานส่ิงแวดลอม คือการวิเคราะหผลกระทบดานส่ิงแวดลอมของโครงการ

หรือกิจการประเภทตางๆ ท่ีอาจจะเกิดข้ึนตอสภาพแวดลอมหรือสภาพแวดลอมท่ีอาจจะมีผลกระทบ

ตอโครงการหรือกิจการนั้นท้ังในทางบวกและทางลบ เพื่อเปนการเตรียมการควบคุม ปองกัน และ

แกไขกอนการตัดสินใจดําเนินโครงการหรือกิจการนั้นๆ [7] 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

2.1  ขอมูลเบ้ืองตน  

 การเคลือบผิวโลหะดวยสีเปนวิธีการปองกันการกัดกรอนท่ีนิยมมากวิธีหนึ่งเพราะนอกจาก

จะปองกันการเกิดสนิมแลวยังชวยใหเกิดความสวยงามอีกดวย ซึ่งสามารถทําไดหลายวิธี ดังนี้ [8] 

 - การทา (Smearing) เปนวิธีการเคลือบผิวอยางงายๆ และนิยมใชกันโดยท่ัวไป โดยทา

ดวยแปรงทาสี ใชกับงานท่ีไมตองการความประณีตมากนัก โดยสวนมากจะใชสีน้ํามัน (Enamel) 

 - การพน (Spraying) ซึ่งจะทํางานโดยใชความดันอากาศ อัดสีผานหัวฉีดเปนละอองสีปลิว

ไปเกาะติดพื้นผิวงาน 

 - การพนสีแบบไฟฟาสถิต (Spraying Electrostatic) เปนวิธีการท่ีใชในการผลิตในเชิง

อุตสาหกรรม (Mass Product) เชน การพนตัวถังรถยนต โดยท่ีประจุไฟฟาข้ัวลบคือละอองสี จะถูก

ประจุไฟฟาบวกคือตัวถังรถยนตดูดรับเอาไว 

 - การชุบสีดวยไฟฟา (Electro Deposition Paint) เปนกรรมวิธีท่ีใชในงานอุตสาหกรรม

เชนเดียวกันกับการพนสีแบบไฟฟาสถิต 

 วิทยาการใหมดานการชุบสีดวยไฟฟานี้เพิ่งไดรับการคิดคน วิจัย เพื่อนํามาใชในวงการ

อุตสาหกรรมท่ัวโลกประมาณป พ.ศ.2509 โดยเฉพาะอุตสาหกรรมผลิตรถยนตทางตอนเหนือของ

อเมริกา ซึ่งรถยนตในแถบภูมิภาคนี้ตองเผชิญปญหาการกัดกรอนอยางหนัก เนื่องจากการใชเกลือโรย

ตามถนนเพื่อละลายหิมะในบริเวณซึ่งมีอากาศหนาวจัด วิธีการชุบสีดวยไฟฟานี้ไดรับความนิยมเพิ่มข้ึน

ตลอดมาจนถึงปจจุบัน โดยอุตสาหกรรมในญี่ปุนกวา 50 ประเภท จะใชสีเคลือบชนิดนี้ เชน ตัวถัง

รถยนต อะไหลรถ โครงเหล็ก เครื่องใชไฟฟาภายในบาน ตลอดจนวัสดุตางๆ ท่ีทําดวยโลหะ ซึ่งจะมี

การใชสีนี้สูงถึงรอยละ 90 เมื่อเทียบกับทางยุโรปและอเมริกา ซึ่งใหความนิยมเพียงรอยละ 60-70 

เทานั้น สวนในประเทศไทยไดนําวิทยาการนี้มาใชเมื่อป พ.ศ.2521 โดยบริษัทผลิตรถยนตของญี่ปุน

กระบวนการใหมนี้ไดรับการขนานนามตางๆ กัน เชน Electrophoresis, E-coat, Electrocoating 

แตช่ือท่ีนิยมกันคือ Electroplating สวนช่ือท่ีนิยมเรียกในประเทศไทย ไดแก Electrodeposition 

Paint (ED Paint) ลักษณะดีเดนหรือจุดประสงคใหญของกระบวนการนี้คือ ความสามารถในการ

ปองกันการสึกกรอนภายใน (Inherent Corrosion Resistance) และความสามารถในการจับพื้นผิว

ไดท่ัวทุกสวนสม่ําเสมอ หนาท่ีท่ีสําคัญของสีอีดีพี (ED Paint, EDP) คือ การชุบเคลือบผิวเพื่อปองกัน

สนิม ปองกันการสึกกรอน [9] 
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 2.1.1  พื้นฐานเก่ียวกับการชุบสีดวยไฟฟา 

 หลักการพื้นฐานของการชุบสีดวยไฟฟา (Electro Deposition Paint, EDP) คือการดึงดูด

กันของประจุไฟฟาท่ีมีข้ัวตรงขามกัน กระบวนการชุบสีดวยไฟฟาจะใชเครื่องปรับไฟฟากระแสตรง 

(DC Rectifier) ในการสรางแรงดันไฟฟาระหวางช้ินสวนท่ีเปนส่ือนําไฟฟาและแทงกําเนิดข้ัวไฟฟาท่ี

แชอยูในถังชุบสีดวยไฟฟา เมื่อเครื่องปรับกระแสไฟฟาถูกเปดทํางานอนุภาคของสีซึ่งมีประจุไฟฟาจะ

ถูกบังคับใหไปเคลือบผิวช้ินสวนท่ีเปนส่ือนําไฟฟา 

 แรงดันไฟฟาจากเครื่องปรับไฟฟากระแสตรง (DC Rectifier) ใชสําหรับควบคุมอนุภาคของ

สีท่ีเคลือบผิวช้ินสวน แรงดันไฟฟาจะเพิ่มข้ึนเมื่อการเคลือบสีบนผิวของช้ินสวนเพิ่มข้ึนและการเคลือบ

สีบนผิวของช้ินสวนจะลดลงเมื่อช้ินสวนเริ่มเปนฉนวนไฟฟา อนุภาคของสีจะเริ่มเคลือบผิวของช้ินสวน

ในพื้นท่ีท่ีอยูใกลกับแทงกําเนิดข้ัวไฟฟากอนจนพื้นท่ีบริเวณนั้นเปนฉนวนไฟฟาอนุภาคของสีจึงจะ

พยายามเคลือบบริเวณซอก มุม และพื้นท่ีท่ียังเปนเหล็กเปลือยเพื่อใหครอบคลุมพื้นท่ีท้ังหมดของ

ช้ินสวน ซึ่งนั่นคือหัวใจสําคัญของกระบวนการชุบสีดวยไฟฟา 

 การแบงกลุมของการชุบสีดวยไฟฟาข้ึนอยูกับสภาวะทางไฟฟาของช้ินสวนและอนุภาคของสี

ซึ่งสามารถแบงออกเปน 2 กลุม ไดแก ข้ัวบวก (Anodic) และข้ัวลบ (Cathodic) 

 การชุบสีดวยไฟฟาข้ัวบวก (Anodic Electrodeposition Paint) ช้ินสวนท่ีจะเคลือบผิวจะ

ถูกแขวนท่ีข้ัวบวกและมีประจุไฟฟาบวก ซึ่งดึงดูดอนุภาคของสีท่ีมีประจุไฟฟาลบในถังสี ระหวาง

กระบวนการเหล็กท่ีละลายไดปริมาณเล็กนอยจะยายจากช้ินสวนไปสูช้ันสี ซึ่งสงผลใหประสิทธิภาพ

ของกระบวนการนี้ลดลง โดยมากกระบวนการนี้นิยมใชกับช้ินสวนภายในหรือช้ินสวนภายนอกท่ีมี

สภาพแวดลอมปานกลาง การเคลือบผิวดวยไฟฟาข้ัวบวกเปนระบบท่ีประหยัดและใหการควบคุมเรื่อง

สีและความวาวท่ีมีประสิทธิภาพ 

 การชุบสีดวยไฟฟาข้ัวลบ (Cathodic Electrodeposition Paint) ช้ินสวนท่ีจะทําการ

เคลือบผิวจะถูกแขวนท่ีข้ัวลบและมีประจุไฟฟาลบ ซึ่งดึงดูดอนุภาคของสีท่ีมีประจุไฟฟาบวกในถังสี 

ซึ่งเปนการสลับข้ัวกันกับกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาข้ัวบวก ปริมาณของเหล็กท่ีละลายไดเขาสูช้ันสีใน

ระหวางกระบวนการเคลือบผิวลดลงอยางมากและนั่นชวยเพิ่มคุณสมบัติการปองกันการกัดกรอนของ

ช้ันสี การชุบสีดวยไฟฟาข้ัวลบเปนการเคลือบผิวประสิทธิภาพสูงท่ีมีการปองกันการกัดกรอนท่ีดีเยี่ยม 

ซึ่งสามารถตอบสนองความตองการของผลิตภัณฑภายนอกท่ีตองการความทนทานสูง 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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รูปท่ี 2.1 หลักการของการชุบสีดวยไฟฟา 

 

 กระบวนการชุบสีดวยไฟฟาสามารถแบงข้ันตอนการทํางานหลักๆ ออกเปน 3 ข้ันตอน 

ไดแก กระบวนการปรับสภาพผิว (Pretreatment) กระบวนการชุบสีดวยไฟฟา (Electrocoating) 

และกระบวนการอบ (Bake) โดยช้ินสวนท่ีผานกระบวนการปรับสภาพผิวแลว จะถูกจุมลงในบอสีและ

ปลอยกระแสไฟฟาผานช้ินสวนเพื่อดึงอนุภาคสีใหติดช้ินสวนตลอดท้ังช้ิน หลังจากนั้นจะถูกนําออก

จากบอชุบ ผานกระบวนการลางเพื่อกําจัดสีสวนเกินออก เปาใหแหงและทําการอบสีใหแหง 

 

 
 

 

รูปท่ี 2.2 กระบวนการชุบสีดวยไฟฟา 

 

 ขอดีของกระบวนการชุบสีดวยไฟฟา [10] ไดแก 

 -  ฟลมสีท่ีไดมีความเรียบ สม่ําเสมอ ท่ัวบริเวณมุม ปลายแหลม และขอบ 

 -  สีมีแรงเหวี่ยงเขาเกาะกุมท่ีดีเยี่ยม และสามารถคลุมแมบริเวณท่ีเขาถึงยาก 

 -  การควบคุม pH เปนไปตามอัตโนมัติและตอเนื่อง 

 -  ประสิทธิภาพการยึดเกาะและความทนทานตอการเกิดสนิมดีเยี่ยม ความคงทนดีมาก 

ปรับสภาพผิว ชุบสีดวยไฟฟา อบ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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 -  ประหยัดการใชสีไดมากเนื่องจากไมสูญเสียไปในอากาศเมื่อเปรียบเทียบกับการพนเพราะ

สามารถนําสีกลับมาใชไดอีกโดยใชระบบ Ultrafiltration  

 ขอจํากัดของกระบวนการชุบสีดวยไฟฟา [10] ไดแก 

 -  สามารถใชไดกับช้ินสวนท่ีเปนเหล็กเทานั้น 

 -  สามารถทําสีไดเพียงสีเดียวเทานั้นตอการเตรียมสายการผลิตหนึ่งครั้ง 

 -  ตองใชเงินลงทุนเริ่มแรกสูงกวาเมื่อเปรียบเทียบกับการพนสี 

 -  ตองการการดูแลเปนพิเศษเพื่อปองกันไมใหเกิดฟองอากาศในกระบวนการทําสี 

 -  ตองการใชพลังงานไฟฟามากกวาเมื่อเปรียบเทียบกับการพนสี 

 -  การทําสีดวยไฟฟาไมสามารถปกปดขอบกพรองบนพื้นผิวของช้ินงานได 

 

2.2  ทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 

 โครงการหมายถึงกิจกรรมท่ีเกี่ยวของกับการใชทรัพยากรตางๆ เพื่อนํามาลงทุนสรางผลงาน

ท่ีกอใหเกิดประโยชนตอกลุมเปาหมาย โดยจะตองมีวัตถุประสงคท่ีชัดเจน มีกําหนดเวลาเริ่มตนและ

ส้ินสุดท่ีแนชัด การดําเนินงานจะตองอยูภายใตงบประมาณท่ีไดต้ังไวและไดผลงานท่ีมีคุณภาพตาม

เกณฑท่ีกําหนด โดยมีวงจรของโครงการเพื่อแสดงข้ันตอนและความสัมพันธของข้ันตอนในการดําเนิน

โครงการต้ังแตการเริ่มมีความคิดท่ีจะดําเนินโครงการจนถึงเสร็จส้ินโครงการ รวมท้ังมีการประเมินผล

การดําเนินโครงการอีกดวย การพิจารณาวงจรโครงการจะชวยใหเห็นภาพรวมของภาระงานท่ีจะตอง

มีการดําเนินงานภายใตโครงการนั้นๆ โดยมีองคประกอบของวงจร 5 ข้ันตอน [1] ดังแสดงในรูปท่ี 2.3 

 
รูปท่ี 2.3 วงจรโครงการ 

 

กําหนดโครงการ 

การเตรียมโครงการ 

(ศึกษาความเปนไปได) 

การประเมินและ

การอนุมัติโครงการ 

การนําโครงการไป

ปฏิบัติ 

การประเมินผล

โครงการ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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 การกําหนดโครงการเปนข้ันตอนแรกของของวงจรโครงการท่ีเปนการริเริ่มความเปนมาของ

โครงการจากความคิดงายๆ แลวกอตัวเปนรูปรางข้ึนมาพรอมๆ กับการรวบรวมขอมูล สถิติ ตัวเลข 

เอกสาร หรือรายงานการศึกษาวิจัยตางๆ มาประกอบความคิดริเริ่มใหเปนรูปรางและมีความ

นาเช่ือถือมากข้ึนจนกระท่ังกําหนดวัตถุประสงคของโครงการท่ีชัดเจน พิจารณาและกําหนดทางเลือก

เบ้ืองตนในดานการตลาด เทคนิควิศวกรรม การบริหาร และการเงิน จนครบถวนเปนท่ีพอใจจึง

ดําเนินการในข้ันตอนจัดเตรียมโครงการหรือการศึกษาความเปนไปไดของโครงการ ข้ันตอนนี้จะเปน

การศึกษาและวิเคราะหในรายละเอียดมากกวาข้ันตอนแรก โดยจัดทําเอกสารท่ีประกอบดวยขอมูลท่ี

จําเปนในการประเมินวาโครงการท่ีคิดข้ึนมาสามารถนําไปปฏิบัติไดจริงและใหผลตอบแทนท่ีคุมคากับ

การลงทุน หรือเปนการศึกษาใหไดมาซึ่งขอมูลรายละเอียดตางๆ ของโครงการท่ีสามารถใชเปน

พื้นฐานในการตัดสินใจวาโครงการนี้มีลูทางและมีความคุมคาตอการลงทุนหรือไมเพียงใด [11] 

 การศึกษาความเปนไปไดของโครงการหรือการวิเคราะหโครงการทางดานตางๆ เพื่อให

มั่นใจวาโครงการท่ีเลือกมานั้นมีความเปนไปไดในทางปฏิบัติ มีผลตอบแทนหรือผลประโยชนคุมคาตอ

การลงทุนและสามารถใชทรัพยากรไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยจะตองไมกอใหเกิดผลกระทบกับ

ส่ิงแวดลอมและสังคมในภายหลัง และสามารถทําใหบรรลุไดตามวัตถุประสงคท่ีกําหนดไวภายใต

ขอจํากัดทางดานงบประมาณและเวลา ดังนั้นการศึกษาความเปนไปไดของโครงการจึงจําเปนตอง

วิเคราะหโครงการทางดานการตลาด ทางดานเทคนิควิศวกรรม ทางดานการเงิน ทางดานการบริหาร 

ทางดานสังคมและส่ิงแวดลอม ไมวาจะเปนโครงการของภาครัฐหรือภาคเอกชน กรณีโครงการของ

เอกชนท่ีเนนกําไรสูงสุดจะใหความสําคัญกับการวิเคราะหโครงการทางดานการเงิน ทางดานการตลาด 

เพื่อใชเปนเครื่องมือในการตัดสินใจกอนการลงทุน โดยท่ัวไปจะเริ่มจากการวิเคราะหโครงการทางดาน

การตลาด เพื่อใหแนใจวาสินคาหรือบริการท่ีโครงการจะผลิตข้ึนมานั้นเปนท่ีตองการของตลาดมาก

นอยเพียงใด เพื่อการกําหนดขนาดการผลิตท่ีเหมาะสม และหากเปนโครงการใหมท่ียังไมเคยผลิตมา

กอนก็มีความจําเปนตองวิเคราะหโครงการทางดานเทคนิควิศวกรรม เพื่อเลือกรูปแบบเทคนิคการ

ผลิตท่ีมีประสิทธิภาพในการผลิตตามท่ีตองการซึ่งจะกําหนด เครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณ วัสดุ และ

วัตถุดิบตางๆ ท่ีจําเปนตองใชในการผลิตโดยใชตนทุนการผลิตท่ีตํ่า ท้ังนี้ข้ึนอยูกับวัตถุประสงคของ

โครงการ และนําขอมูลท่ีไดมาประมาณการตนทุน คาใชจายตางๆของโครงการ จากนั้นนํามา

วิเคราะหโครงการทางดานการเงิน เพื่อประมาณการผลตอบแทนท่ีคาดวาจะไดรับวาคุมคาตอการ

ลงทุนหรือไม [1] ดังนั้นจึงอาจสรุปโครงรางในการศึกษาความเปนไปไดของโครงการ ไดดังนี ้

 1.  สวนท่ีเปนการศึกษาข้ันพื้นฐาน ไดแก 

  -  การศึกษาดานการตลาด 

  -  การศึกษาดานวิศวกรรม 

  -  การศึกษาดานการบริหาร 

  -  การศึกษาดานการเงิน 

  -  การศึกษาผลกระทบตอคุณภาพส่ิงแวดลอม 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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 2.  สวนท่ีเปนการศึกษาวิเคราะห ไดแก 

  -  การศึกษาและวิเคราะหดานการเงิน 

  -  การศึกษาและวิเคราะหดานเศรษฐศาสตร 

 

 

 
 

รูปท่ี 2.4 การวิเคราะหโครงการในแตละข้ันตอน 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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 2.2.1  การศึกษาความเปนไปไดดานการตลาด 

 การศึกษาในดานนี้เกี่ยวของกับเรื่องการตลาดวาเปนอยางไร มีความตองการสินคาท่ี

โครงการจะผลิตข้ึนมามากนอยเพียงใด การผลิตของโรงงานท่ีมีอยูในปจจุบันเปนอยางไร ผลิตภัณฑ

ประเภทเดียวกันท่ีนําเขาจากตางประเทศมีปริมาณมากนอยแคไหน ราคาเปนอยางไร เหลานี้เปนตน 

การศึกษาในดานการตลาดนี้เปนเรื่องสําคัญอยางยิ่ง เพราะโรงงานอุตสาหกรรมท่ีจะลงทุนสรางข้ึนมา

นี้จะดําเนินงานไปไดดวยดีเพียงใดข้ึนอยูกับตลาดเปนสําคัญ โดยผลการศึกษาดานนี้เปนส่ิงช้ีถึง

ความสําเร็จและความลมเหลวของการลงทุน การดําเนินการศึกษาความเหมาะสมหรือลูทางเปนไปได

ของโครงการลงทุนจึงมุงในดานการตลาดกอนเปนเบ้ืองแรกหากผลช้ีชัดวาโครงการดังกลาวมีตลาด

รองรับผลผลิตแลว จึงคอยศึกษาความเหมาะสมของโครงการในลักษณะอื่นๆ เชน ดานเทคนิค

วิศวกรรม ดานการเงิน ในข้ันตอไป [11] 

 ดังนั้นการศึกษาความเปนไปไดดานการตลาด (Marketing Study) มีวัตถุประสงคเพื่อ

วิเคราะหหาอุปสงค หรือความตองการสินคาและบริการของตลาด เพื่อใหสามารถกําหนดลักษณะ 

รูปแบบ และคุณภาพของสินคาท่ีเหมาะสมกับอุปสงคของตลาด และประมาณการปริมาณการผลิต 

หรือกําหนดขนาดการผลิตใหเหมาะสม สอดคลองกับอุปสงคของตลาด ซึ่งทําใหสามารถทํากําไรหรือ

ไดรับผลตอบแทนคุมคาตอการลงทุน [1] 

 จุดมุงหมายของการศึกษาในแงนี้เปนไปเพื่อหาคําตอบ 3 ขอ ไดแก 

 1.  ตลาดของสินคาท่ีเราจะลงทุนผลิตข้ึนนั้นในขณะนี้มีขนาดใหญเพียงใด 

 2.  ตลาดดังกลาวมีลูทางท่ีจะขยายใหกวางขวางไปไดมากนอยอยางไร 

 3.  โครงการลงทุนของเราจะสามารถยึดครองตลาดไดมากนอยแคไหน 

 เมื่อไดคําตอบแลวจะสามารถคาดคะเนส่ิงตอไปนี้ได คือ 

 1.  ปริมาณของสินคาท่ีจะผลิตไดในโครงการ 

 2.  ชองทางการจําหนายและราคาจําหนายท่ีสามารถแขงขันกับผูผลิตเดิมได 

 

 2.2.2  การศึกษาความเปนไปไดดานเทคนิควิศวกรรม 

 การศึกษาดานเทคนิควิศวกรรม (Engineering Study) จะทําใหทราบถึงขนาดการผลิต 

กระบวนการผลิต และข้ันตอนการผลิตท่ีเหมาะสมวาควรเปนอยางไร โรงงานควรต้ังอยูท่ีไหน ปริมาณ

วัตถุดิบท่ีตองการและแหลงท่ีมา เครื่องจักรและอุปกรณการผลิตมีอะไรบาง และการวางผังโรงงาน

ควรเปนอยางไร แผนการกอสรางโรงงานจะดําเนินตามข้ันตอนอยางไร การศึกษาในดานนี้จะเนนหนัก

ถึงกิจกรรมท่ีเกี่ยวของกับการผลิตของโรงงานท่ีจะลงทุนโดยเฉพาะ ซึ่งการเลือกปจจัยใดๆ มิไดเปนไป

เพื่อใหไดมาซึ่งโรงงานท่ีทันสมัยท่ีสุด แตเพื่อใหไดมาซึ่งโรงงานท่ีจะสามารถใหอัตราผลตอบแทนการ

ลงทุนท่ีเหมาะสมท่ีสุด (Optimum Rate of Return on Investment) [11] 

   

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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  2.2.2.1  ผลิตภัณฑและคุณลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ 

  ขอควรจําประการหนึ่งในการศึกษาความเปนไปไดในการลงทุนใดๆ คือการผลิต

ผลิตภัณฑตองมีความเปนไปไดในทางเทคนิค (Technical Feasible) กลาวโดยสรุปคือตองสามารถ

สรางผลิตภัณฑนั้นไดโดยใชเทคนิคท่ีมีอยูหรือท่ีซึ่งอาจหามาใชได 

  ในชวงของการศึกษาดานการตลาดนั้นจะตองเก็บขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ เพื่อใชใน

การประเมินหาความตองการผลิตภัณฑของตลาด ความตองการผลิตภัณฑดังกลาวนั้นนอกเหนือจาก

ปจจัยทางเศรษฐกิจ (เชน ราคา) แลวยังข้ึนอยูกับปจจัยทางดานเทคนิค เชน คุณภาพ ขนาด แบบ สี 

สมรรถนะ ประสิทธิภาพ วัสดุ เปนตน ดังนั้นในการเก็บขอมูลควรไดมีการศึกษาเกี่ยวกับปจจัยซึ่งจะ

ทําใหผูบริโภคตองการซื้อผลิตภัณฑนั้นๆ ท้ังในสวนท่ีเปนปจจัยดานเทคนิคและปจจัยทางเศรษฐกิจ 

[11] 

  2.2.2.2  กระบวนการผลิต 

  ลักษณะและกําลังการผลิตเปนปจจัยท่ีมีผลตอกระบวนการผลิต การพิจารณาความ

เปนไปไดของกระบวนการผลิตในหลายโครงการอาจพิจารณาไดจากส่ิงตางๆ ดังนี ้

  - ความซับซอนของกระบวนการผลิต มีผลตอเนื่องไปยังบุคลากร เครื่องจักรกล 

เครื่องมือเครื่องใช และการบริหารการผลิต เชน ปญหาบุคลากรในการควบคุมการผลิต ถาความ

ซับซอนของกระบวนการผลิตไมมากก็อาจเปนชางเทคนิคท่ัวๆ ไป แตถามีความซับซอนปานกลางก็

อาจตองใชวิศวกรท่ีมีความชํานาญเฉพาะดานจริงๆ ซึ่งอาจเปนปญหาทางดานการจัดสรรบุคลากร 

  - เครื่องจักรขนาดใหญท่ีใชงาน มีท้ังท่ีเปนกลไก (Mechanic) และอิเลคโทรนิกส 

(Electronic) ซึ่งมีผลกระทบตอราคาทุน บุคลากรท่ีมีความรูในการควบคุมการซอมและใหบริการ 

คาใชจายประจําในการเดินเครื่องและอื่นๆ 

  - เครื่องมือขนาดเล็ก คําวาเครื่องมือขนาดเล็ก (Small tool) อาจไมไดรับความสนใจ

จากนักวิเคราะหสวนใหญ แตบางโครงการตองเลือกใชเครื่องมือขนาดเล็กท่ีมีราคาแพงและหายากใน

ทองถ่ิน ทําใหเกิดอุปสรรคบาง 

  - ศักยภาพในการขยายกําลังการผลิตการคัดเลือกกระบวนการผลิตตลอดจน

เครื่องจักรท่ีใชจําเปนตองพิจารณาการเปล่ียนแปลงในอนาคตดวยวา เมื่อเกิดการเพิม่ของยอดขาย จะ

สามารถขยายกําลังการผลิตโดยมีตนทุนตํ่าท่ีสุดไดเทาใดหรือตองจัดต้ังโรงงานโดยเริ่มโครงการใหม

หมด การพิจารณาดานนี้เปนส่ิงท่ีควรกระทํา เนื่องจากโครงการท่ีดําเนินไปอยางตอเนื่องมักตองขยาย

กําลังการผลิตใหเพียงพอกับปริมาณความตองการของผูบริโภคท่ีเพิ่มข้ึนเรื่อยๆ และผลิตภัณฑแตละ

ชนิดมีแนวโนมการขยายตัวแตกตางกันออกไป เมื่อนํามาพิจารณารวมกับระบบการผลิตแลวสามารถ

นําขอมูลไปใชในการวางแผนการผลิตเพื่อเตรียมขยายกําลังการผลิตในตนทุนท่ีตํ่าท่ีสุด ท้ังนี้เพราะ

การวางแผนการผลิตโดยกําหนดขนาดของเครื่องจักรและโรงงานนั้น เมื่อกําลังการผลิตขยายตัวก็

สามารถใชเครื่องจักรและโรงงานเดิมเพิ่มอัตราผลผลิตได แตก็เปนเพียงระดับหนึ่งเทานั้น เมื่อความ

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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ตองการสูงถึงจุดหนึ่งก็ตองมีการสรางโรงงานและติดต้ังเครื่องจักรใหม ซึ่งการพิจารณาตามท่ีไดกลาว

มาแลวตองสัมพันธกับระยะเวลาการเปล่ียนแปลงความตองการผลผลิตดวย 

  - สถานท่ีต้ังโรงงาน เปนปจจัยหนึ่งท่ีมีผลตอตนทุนการผลิต ในทางปฏิบัติแลวตองมี

การพิจารณาอยางถ่ีถวนควบคูไปกับปจจัยตางๆ ซึ่งผูวิเคราะหตองพิจารณาเพื่อใหไดสถานท่ีท่ี

เหมาะสมท่ีสุด 

  - ปจจัยอื่นๆ เชน เงินทุน เนื่องจากเงินทุนจะเปนขอจํากัดของกิจการในการเลือก

กระบวนการผลิต เครื่องจักร แมกระท่ังกําลังการผลิต 

  - วัตถุดิบ การวิเคราะหความพรอมทางดานการผลิตทุกครั้ง เราตองพิจารณาถึง

วัตถุดิบท่ีนํามาใชในการผลิตดวยเสมอ ไมวาระยะทางจากแหลงวัตถุดิบถึงโรงงาน ปริมาณวัตถุดิบมี

เพียงพอ ราคาวัตถุดิบ และผูเสนอขายมีเพียงพอหรือไม และสงผลไปยังการวางแผนการผลิต 

ระยะเวลาการส่ังซื้อ และตนทุนการผลิต ปจจัยดังกลาวรวมท้ังปจจัยอื่นๆ สําหรับอุตสาหกรรมแตละ

ชนิด เปนขอจํากัดในการเลือกพื้นท่ีต้ังโครงการ จําเปนตองพิจารณาและหาขอสรุปท่ีใหความสําคัญ

กับตนทุนและผลตอบแทนท่ีคุมคาท่ีสุด [11] 

  2.2.2.3  โปรแกรมการผลิต 

  หลังจากท่ีมีการคาดคะเนสภาวะตลาดของผลิตภัณฑท่ีจะผลิตออกจําหนายในแตละ

ชวงเวลา เราควรท่ีจะกําหนดปริมาณการผลิตในแตละชวงเวลาซึ่งควรจะสอดคลองกับปริมาณท่ี

คาดคะเนวาจะขายได จากปริมาณการผลิตในแตละชวงเวลา นําไปประเมินหากิจกรรมการผลิต 

(Production Activities) เวลาท่ีใชในการทํากิจกรรมการผลิตแตละชนิด จํานวนผลผลิตท่ีควรจะไดท่ี

แตละข้ันตอนของการผลิต และสัดสวนของช้ินสวน สวนประกอบ วัตถุดิบ ท่ีตองการในแตละข้ันตอน

ของการผลิต ซึ่งจากขอมูลดังกลาว เราจะนําไปประเมินหาปริมาณวัตถุดิบและแรงงานท่ีจําเปนตองใช

ในแตละข้ันตอนการผลิตตอไป วิธีท่ีจะชวยใหการทําโปรแกรมการผลิตไมสับสน ควรมีการจัดทํา

แผนภูมิการไหลของวัตถุดิบผานข้ันตอนตางๆ ของการผลิต [11] 

  2.2.2.4  กําลังการผลิต 

  กําลังการผลิตหรือขีดความสามารถในการผลิตข้ึนอยูกับเงินลงทุนของโครงการ ตนทุน

การผลิตและกําลังเครื่องมือเครื่องจักรท่ีเลือกใหสอดคลองเหมาะสมกัน รวมท้ังการมีแหลงวัตถุดิบท่ี

เพียงพอท้ังในปจจุบันและในอนาคตซึ่งจะตองสอดคลองกับความตองการของตลาดซึ่งจะเช่ือมโยงกับ

การวิเคราะหโครงการทางดานอุปสงคหรือการตลาดวามีการวางแผนขนาดกําลังการผลิตมากนอยแค

ไหน 

  2.2.2.5  เคร่ืองจักรกลและอุปกรณการผลิต 

  หลังจากท่ีคัดเลือกกระบวนการท่ีจะใชในการผลิตและกําหนดโปรแกรมการผลิตไดแลว 

ข้ันตอนตอมาท่ีตองพิจารณาคือ ขนาดกําลังการผลิต เครื่องจักรกลและอุปกรณท่ีจะใชในการผลิต 

และผูจัดจําหนายเครื่องจักรกลและอุปกรณนั้นๆ การศึกษาในข้ันตอนนี้ครอบคลุมท้ังสวนท่ีเปน

อุปกรณสําคัญในการผลิตและอุปกรณชวยผลิตเชน การลําเลียงวัสดุและการขนสง 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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  2.2.2.6  สถานท่ีต้ังโรงงาน 

  หลักการในการเลือกสถานท่ีต้ังโรงงานคือ สถานท่ีท่ีจะทําใหเสียคาใชจายในการลงทุน

และดําเนินงานนอยท่ีสุด โดยปจจัยสําคัญท่ีมีผลตอการพิจารณาคัดเลือก ประกอบดวย 

  -  ระยะทางจากโรงงานถึงแหลงวัตถุดิบและตลาด 

  -  การคมนาคมขนสง 

  -  แรงงานท่ีอาจหามาไดและคาจางแรงงาน 

  -  พลังงานท่ีอาจหามาไดและราคาของพลังงาน 

  -  น้ําท่ีอาจหามาไดและคุณภาพของน้ํา 

  -  ระบบการกําจัดของเสียจากโรงงาน 

  -  ภาษีเทศบาลและการยกเวนภาษี 

  -  ท่ีดินท่ีอาจหามาได ลักษณะ ขนาด และราคาของท่ีดิน 

  2.2.2.7  การวางผังโรงงาน 

  ภายหลังจากท่ีไดขนาดกําลังการผลิตของโรงงาน สถานท่ีต้ังโรงงาน และส่ิงกอสราง

อื่นๆ ท่ีจําเปนของโรงงาน ข้ันตอนตอมาคือ การวางผังโรงงาน ซึ่งประกอบดวยการวางผังบริเวณ

โรงงาน และการวางผังในโรงงานและส่ิงกอสราง 

  2.2.2.8  โครงสรางสิ่งกอสราง 

  โครงสรางของส่ิงกอสรางประกอบดวยสวนประกอบสําคัญ 2 สวนคือ สวนท่ีอยูเหนือ

ดินกับสวนท่ีอยูใตดิน (ฐานราก) จากขนาดพื้นท่ีท่ีตองการของอาคารโรงงาน ลักษณะแผนผังโรงงาน

และส่ิงกอสรางอื่นๆ นํามาใชในการพิจารณาเลือกลักษณะโครงสรางท่ีเหมาะสม และราคาถูก โดย

คํานึงถึงท้ังราคาคากอสราง คาซอมแซม คาประกันภัย และความสามารถท่ีจะปรับปรุงเพื่อการขยาย

กําลังการผลิต 

  2.2.2.9  วัตถุดิบ 

  การศึกษาความเปนไปไดเกี่ยวกับวัตถุดิบนั้นประกอบดวยการศึกษาเรื่องตางๆ 

ดังตอไปนี้คือ คุณสมบัติและคุณลักษณะเฉพาะ ปริมาณท่ีตองใช แหลงและปริมาณท่ีอาจหามาได การ

เก็บรวบรวมและการขนสง 

  2.2.2.10  สาธารณูปโภค 

  การศึกษาดานการสาธารณูปโภคจะหมายรวมถึง ไฟฟา น้ํา ไอน้ํา และระบบการกําจัด

ของเสียจากโรงงาน 

  - ไฟฟา การศึกษาดานเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตส่ิงท่ีจําเปนอยางยิ่ง

นอกเหนือจากกําลังการผลิตแลวคือกําลังไฟฟา (Power) ท่ีจําเปนตอการใชเครื่องมือและอุปกรณ

เหลานั้น 

  - น้ําท่ีใชในโรงงานและในธุรกิจอาจแบงออกเปนน้ําด่ืม น้ําใชท่ัวไปและน้ําใชใน

กระบวนการผลิต คาใชจายตางๆ ท่ีเกิดข้ึนจากคาน้ําบางกรณีอาจรวมอยูในคาใชจายอื่น 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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  - ไอน้ํา ตองมีการพิจารณาเลือกชนิด ขนาด และจํานวนของหมอตมไอน้ํา ระบบการ

สงผานไอน้ําไปยังจุดตางๆ ท่ีตองการและเช้ือเพลิงท่ีจะใช 

  - ของเสียจากโรงงาน การกําจัดของเสียจากโรงงานนั้นสามารถทําไดหลายวิธี ไดแก 

ปลอยใหซึมลงสูพื้นดิน ปลอยออกสูแมน้ํา ลําคลอง คลองสงน้ํา ทะเล ปลอยลงทอระบายน้ํา ฝงหรือ

เผา ท้ิงในท่ีท้ิงขยะของเทศบาล นําไปใชประโยชน ซึ่งปจจุบันกรมโรงงานอุตสาหกรรมไดมีกฎหมาย

กําหนดลักษณะของของเสียของโรงงานท่ีอาจปลอยออกสูสภาวะแวดลอม จึงควรศึกษาขอจํากัดตางๆ 

เพื่อจะไดพิจารณาเลือกใชวิธีการกําจัดของเสียท่ีประหยัดท่ีสุด 

   

 2.2.3  การศึกษาความเปนไปไดดานการบริหาร 

 การบริหารเปนส่ิงสําคัญตอความสําเร็จของโครงการ เพราะการบริหารท่ีดีจะชวยใหมีการ

ดําเนินงานตามโครงการอยางมีประสิทธิภาพ สามารถบรรลุเปาหมายตามข้ันตอนการดําเนินงานตาม

โครงการไดทุกระยะ ความลมเหลวของโครงการตางๆ ท่ีเกิดข้ึนไมวาโครงการใหมหรือโครงการท่ีมี

ช่ือเสียงเปนท่ีรูจักอยางดีเกิดข้ึนจากสาเหตุหลายประการ แตสาเหตุท่ีสําคัญท่ีเกิดข้ึนบอยครั้งคือ 

ความลมเหลวเนื่องจากการบริหารงานท่ีผิดพลาด ดังนั้น แมวาการศึกษาดานการตลาด ดานการเงิน 

ดานเทคนิควิศวกรรม จะช้ีชัดวาเปนโครงการท่ีกอใหเกิดกําไรอยางคุมคาและไมมีความเส่ียงตอการ

ลมเหลว แตถาหากขาดการบริหารงานท่ีมีประสิทธิภาพพอเพียง โครงการนั้นๆ จะมีโอกาสประสบ

ความสําเร็จนอยมาก [11] 

 จุดประสงคหลักของการศึกษาความเปนไปไดดานการบริหาร (Management Study) คือ 

ตองการมีองคกรการบริหารท่ีมีประสิทธิภาพสูง ซึ่งจะชวยใหการดําเนินงานตามโครงการนั้นๆ 

ประสบผลสําเร็จ ในการศึกษาดานการบริหารนี้จะตองทําการศึกษา 2 ระยะ ไดแกการบริหารในระยะ

กอนการดําเนินงาน และการบริหารในระยะดําเนินงาน สําหรับการบริหารในระยะดําเนินงานนั้น

การศึกษาดานนี้จะเปนประโยชนในดานตอไปนี้คือ 

 1.  การเลือกองคกรการบริหารท่ีเหมาะสมของโครงการ 

 2.  การจัดรูปแบบการบริหารและการจัดสายงานดําเนินการ 

 

  2.2.3.1  การบริหารในระยะกอนการดําเนินงาน 

  การบริหารในระยะนี้เริ่มจากการริเริ่มโครงการจนกระท่ังการเริ่มการผลิตในระดับการ

ผลิตปกติ องคกรการบริหารจะประกอบดวยหนวยงานดานตางๆ ซึ่งจะทําใหโครงการเริ่มดําเนินงาน

ไดในเวลาท่ีกําหนดและในวงเงินท่ีคาดไวดวย งานดานตางๆ จะเริ่มต้ังแตการเตรียมการศึกษาถึงการ

เปดโรงงานระยะทดลอง ในระยะดังกลาวนี้งานบางอยางจะดําเนินไดในองคกรการบริหารของ

โครงการแตบางอยางอาจใชท่ีปรึกษาภายนอกได โดยท่ัวๆ ไปการบริหารโครงการ (Project 

Management) ในข้ันนี้จะเกี่ยวเนื่องกับ 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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  1. กิจกรรมยอยของโครงการ (Project activity) 

  2. การกอสรางตามโครงการ (Project construction) 

  3. การกําหนดการดําเนินการ (Scheduling) 

  1. กิจกรรมยอยของโครงการ ในระยะกอนการดําเนินงาน จะตองศึกษาและตัดสินใจใน

ดานตางๆ ดังนี ้

  ดานการตลาด 

  - กําหนดชองทางการจําหนาย สงเสริมการตลาด เทอมและเงื่อนไขการคา 

  - นโยบายการกําหนดราคา 

  - ศึกษาระบบตลาด 

  ดานการบริหาร 

  - ศึกษาแผนงานท่ัวไปและรายละเอียดของโครงการ 

  - ตระเตรียมการศึกษาโครงการ 

  - ตัดสินใจวาจะดําเนินโครงการหรือไม 

  - รวมกลุมผูริเริ่มโครงการ 

  - กําหนดและวาจางบุคคลหรือบริษัทเพื่อทําหนาท่ีกําหนดลักษณะเฉพาะทาง

วิศวกรรมและทําโปรแกรมการตลาด 

  - เลือกและวาจางบุคคลระดับผูบริหารช้ันสูง และผูจัดการท่ัวไป 

  - ติดตอประสานงานท่ัวไป 

  - กําหนดบุคลากรท่ีตองการในองคกรและจัดเตรียมการฝกอบรมพนักงาน 

  ดานเทคนิควิศวกรรม 

  - ศึกษาดานท่ัวๆ ไป ไดแก กําลังการผลิตของโรงงาน สถานท่ีต้ังโรงงาน กระบวนการ

ผลิตท่ีจะใช การวางผังโรงงาน วิธีการกําจัดของเสียจากโรงงาน 

  - การทดลองทําการผลิต 

  - ตระเตรียมดานการจดสิทธิบัตร 

  - สถานท่ีต้ังโรงงาน การตระเตรียมท่ีดิน การกอสรางถนน รั้ว 

  - ตัวอาคารและส่ิงกอสรางอื่นๆ รวมท้ังสํานักงาน กําหนดลักษณะเฉพาะท่ีตองการ 

เริ่มการกอสราง 

  - เครื่องจักรและอุปกรณการผลิต กําหนดลักษณะเฉพาะท่ีตองการ เตรียมการส่ังซื้อ 

ต้ังคณะกรรมการตรวจรับ การติดต้ังเครื่องจักรอุปกรณการผลิต 

  - วัตถุดิบและวัสดุนําเขาอื่นๆ ระบุรายละเอียดของวัตถุดิบท่ีจะใช เลือกแหลงวัตถุดิบ

และวัสดุนําเขาอื่นๆ ทําสัญญากับเจาของวัตถุดิบ 

  - การดําเนินการผลิต ระยะลองเครื่อง เริ่มการผลิตตามกําลังปกติ (Normal 

Capacity) เริ่มการผลิตเต็มกําลังการผลิต (Full Capacity) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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  ดานการเงิน 

  - กําหนดวงเงินท่ีตองการใช 

  - ศึกษาเกี่ยวกับแหลงเงินทุน หรือยื่นขอกูเงิน 

  - เตรียมชําระคาท่ีดิน ส่ิงกอสราง เครื่องจักรและอุปกรณการผลิต 

  2. การกอสรางตามโครงการ 

  อาจกระทําไดโดยการวาจางบริษัทผูรับเหมากอสรางและมอบหมายงานให หรือ

มิฉะนั้นก็ควบคุมอยางใกลชิด ในการกอสรางตามโครงการจะตองพิจารณาถึงส่ิงตางๆ เชน สภาพดิน

ฟาอากาศ รวมท้ังการศึกษาดานการปรับระดับพื้นท่ี การกอสรางถนน สะพาน ตัวอาคาร และ

ส่ิงกอสรางอื่นๆ รวมท้ังการติดต้ังเครื่องจักรอุปกรณการผลิต ไม และอื่นๆ 

  นอกจากนี้วัสดุท่ีใชในการกอสราง เชน ซีเมนต เหล็กเสน จะตองตระเตรียมใหพรอม

เพื่อมิใหเกิดปญหาในดานการจัดหาในภายหลัง และจะตองทําการสรางท่ีพักช่ัวคราวสําหรับคนงาน

กอสรางดวย เครื่องจักรตางๆ ท่ีจะใชในการกอสรางตามโครงการจะตองจัดหามาไดโดยงาย ถาหากไม

สามารถหาไดภายในประเทศ จะตองส่ังเขามาซึ่งจะตองมีการวางแผนการส่ังเขาและติดต้ังใหสัมพันธ

กับการกอสรางอาคารโรงงาน 

  3. การกําหนดแผนการดําเนินงาน 

  ในการกําหนดแผนการดําเนินงาน นิยมใชแผนภูมิแกนต (Gantt Chart) เนื่องจาก

แผนภูมิแกนตจะแสดงความสัมพันธระหวางกิจกรรมของโครงการกับชวงเวลาท่ีจะทํากิจกรรมนั้นวามี

จุดเริ่มตนและส้ินสุดเมื่อใด แผนภูมิแกนตสามารถนํามาใชจัดลําดับงานหรือจัดลําดับการผลิตและใช

ชวยในการวางแผนงาน และควบคุมโครงการได 

 

ตารางท่ี 2.1 ตัวอยางแผนการดําเนินงาน (แผนภูมิแกนต) 

 
ท่ีมา: จันทนา จันทโร และศิริจันทร ทองประเสริฐ. 2536 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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  2.2.3.2  การบริหารในระยะดําเนินงาน 

  การบริหารในระยะดําเนินงานควรทําการศึกษารายละเอียด 3 ประการ ดังนี ้

  1. รูปแบบขององคกรธุรกิจ 

  รูปแบบขององคกรธุรกิจสําหรับระดับการผลิตปกติของโครงการเปนแบบท่ีจะทําให

บรรลุจุดประสงคของโครงการอยางใดอยางหนึ่ง ดังตอไปนี้คือ 

  - สามารถควบคุมการบริหารงาน 

  - สามารถดึงดูดใจเจาของหรือผูบริหารแหลงเงินทุน 

  - คงไวซึ่งความสัมพันธทางธุรกิจท่ีดี 

  - รักษาความลับของธุรกิจไวได 

  - เพิ่มผลกําไร 

  จากจุดประสงคดังกลาว ผูริเริ่มโครงการอาจเลือกรูปแบบองคกรแบบใดแบบหนึ่ง 

  - เปนเจาของกจิการท้ังหมดแตเพียงผูเดียว 

  - หางหุนสวน 

  - สหกรณ 

  - บริษัทหรือบรรษัท 

  2. รูปแบบบริหารภายใน 

  รูปแบบบริหารภายในท่ีมีประสิทธิภาพจะเปนส่ิงประกันความสําเร็จของโครงการ 

รูปแบบดังกลาวนี้จะประกอบดวยแผนกงานตางๆ และหนวยงานยอยในโครงการ โดยจําแนกหนาท่ี

และความสัมพันธของแตละหนวยงานในโครงการนั้นๆ ซึ่งในการวางรูปแบบบริหารภายในควร

พิจารณาดานตอไปนี้ดวยคือ จุดประสงคของโครงการ กระบวนการผลิตของโครงการ รูปแบบของ

องคกร 

  รูปแบบบริหารภายในประกอบดวย 

  - สายการผลิต รูปแบบการบริหารภายในควรครอบคลุมสายการทํางานท่ีสําคัญไว 

ไดแก สายการผลิต สายการตลาด สายการเงินและการบริหาร 

  - แผนภูมิการจัดการ (Organization Chart) จะแสดงใหเห็นความสัมพันธของแตละ

หนวยงานในโครงการ แบงได 4 ลักษณะคือ แบงโดยลักษณะทองท่ี (Location) แบงโดยสายการผลิต 

(Product Line) แบงตามสายงานหนาท่ี (Function) และเปนลักษณะผสม 

  3. บุคลากร 

  ดานบุคลากรควรกําหนดรายละเอียดเกี่ยวกับส่ิงตอไปนี้คือ 

  - จํานวนบุคลากรท่ีตองการ 

  - แหลงท่ีมาของบุคลากร 

  - อัตราคาจาง 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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 2.2.4  การศึกษาความเปนไปไดดานการเงิน 

 การศึกษาความเปนไปไดดานการเงิน (Financial Study) ของโครงการเกี่ยวของกับ

คาใชจายในการลงทุนวาจะตองใชเงินในดานใดบาง เปนจํานวนเทาใด จะหาแหลงเงินทุนไดจากแหลง

ใด โครงการนี้จะใหผลตอบแทนการลงทุนสูงหรือตํ่าอยางไร นอกจากนี้ยังจะตองวิเคราะหความไวของ

โครงการ เพื่อดูอัตราผลตอบแทนการลงทุนจะเปล่ียนแปลงไปอยางไรหากมีการเปล่ียนแปลงในราคา

วัตถุดิบ ปริมาณการผลิต หรือราคาขายในอนาคต ท้ังนี้เพื่อทดสอบถึงความเปนไปไดของโครงการใน

สภาพการณตางๆ ท่ีผิดไปจากท่ีไดคาดคะเนเอาไวแตเดิม การศึกษาความเปนไปไดดานการเงินเปน

การวิเคราะหผลตอบแทนทางการเงินหรือวิเคราะหความสามารถในการทํากําไรของโครงการ ท้ังนี้

เพื่อประโยชนสูงสุดของเจาของโครงการ โดยจะทําการศึกษาในหัวขอ ดังนี้ 

 -  การวิเคราะหคาใชจายของโครงการ 

 -  การวิเคราะหผลตอบแทนการลงทุน 

 

  2.2.4.1  การวิเคราะหคาใชจายของโครงการ 

  การศึกษาแบงเปน 2 สวนคือ การประมาณเงินลงทุนเบ้ืองตนของโครงการและการ

ประมาณคาใชจายในการดําเนินงานตอป [11] 

  1. การประมาณเงินลงทุนเบ้ืองตนของโครงการ แบงเปน 2 สวนคือ สวนท่ีเปนตนทุน

สินทรัพยถาวร และคาใชจายกอนดําเนินงานและสวนท่ีเปนเงินทุนหมุนเวียน 

  - ตนทุนสินทรัพยถาวร ไดแก ท่ีดิน และบริเวณท่ีปรับปรุงข้ึนสําหรับโครงการ ตัว

อาคารและส่ิงกอสรางอื่นๆ เครื่องจักรและอุปกรณการผลิต เครื่องมือตางๆ ในโรงงาน เครื่องใช

สํานักงาน และอุปกรณการขนถายวัสดุ ยานพาหนะ 

  - คาใชจายกอนการดําเนินงาน หมายถึงคาใชจายท้ังหมดท่ีเกิดข้ึนนับแตเริ่มกอต้ัง

กิจการ จนถึงวันท่ีเริ่มดําเนินการผลิต ในกรณีของการขยายกิจการ หมายถึงคาใชจายท้ังหมดต้ังแต

เริ่มลงมือขยายกิจการจนถึงวันท่ีมีรายไดสวนเพิ่มจากการขยายกิจการไดแก เงินเดือนผูบริหาร

โครงการและเจาหนาท่ีในสํานักงาน คาเดินทางติดตอ คาเชาสํานักงาน คาธรรมเนียมในการขอ

อนุญาตต้ังบริษัทและโรงงาน คาใชจายในการติดตอขอกูเงินจากแหลงเงินทุน คาดอกเบ้ียเงินกูกอน

เริ่มกิจการ 

  - สวนท่ีเปนเงินทุนหมุนเวียน ไดแก คาใชจายท่ีเปนเงินสดซึ่งประเมินไดจากการ

ดําเนินงานในระยะเวลาหนึ่งเชน สามเดือน หกเดือน เปนตน เพื่อใชในดานวัตถุดิบ คาจางแรงงาน 

คาใชจายในการบริหารและอื่นๆ 

  2. การประมาณคาใชจายในการดําเนินงาน เปนการประมาณการตนทุนสินคาขาย 

คาใชจายในการบริหารงานและอื่นๆ งบกําไรขาดทุน และงบกระแสเงินสด ในการประมาณการนี้

จะตองจําแนกคาใชจายตางๆ ใหชัดเจน ไดแก 

  - คาวัตถุดิบและวัสดุนําเขา 
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  - คาสาธารณูปโภค 

  - เงินชําระหนี้แตละงวดและดอกเบ้ีย 

  - คาใชจายในการดําเนินงานและคาใชจายในระยะกอนการดําเนินงาน 

  - คาใชจายสํารองอื่นๆ 

  - คาภาษี 

 

  2.2.4.2  การวิเคราะหผลตอบแทนการลงทุน 

  จุดประสงคสําคัญในการศึกษาดานการเงินคือตองการทราบวาโครงการลงทุนมีความ

เหมาะสมดานการเงินอยางไร (Financial Viable) โดยพิจารณาจากผลตอบแทนการลงทุนวาเปน

อยางไร ผลการดําเนินงานสามารถคืนทุนไดในระยะเวลากี่ป เปนตน โดยท่ัวๆ ไปจะมีการวิเคราะห

ผลตอบแทนการลงทุน 3 ประการคือ 

  1.  มูลคาปจจุบันสุทธิ 

  มูลคาปจจุบันสุทธิของโครงการ (Net Present Value, NPV) ไดมาจากการนํา

คากระแสเงินสดสุทธิของแตละป (ตลอดโครงการ) มาเทียบใหเปนมูลคาปจจุบันของกระแสเงินสด

สุทธิโดยใชอัตราสวนลดท่ีกําหนดข้ึน กระแสเงินสดสุทธิท่ีจะนํามาเทียบเปนมูลคาปจจุบันจะคํานวณ

ต้ังแตปท่ีคาดวาจะเริ่มดําเนินการ โดยคํานวณจากสูตรตอไปนี ้[6] 

 

 

 

 

NPV=�
CFt

(1+r)t

n

t=0

 

 

 

(1) 

 

นั่นคือ NPV = CF0+
CF1

(1+r)1 +
CF2

(1+r)2 +…+
CFn

(1+r)n 

 

โดยท่ี CFt = กระแสเงินสดท่ีประมาณวาจะไดรับในแตละงวด t 

 CF0 = กระแสเงินสดในตนปแรก ซึ่งเปนลบ เนื่องจากเปนเงินท่ีจายเพื่อการลงทุน 

 n = จํานวนงวดท่ีจะไดรับเงิน 

 r = อัตราคิดลดหรือตนทุนของเงินทุนโดยเฉล่ีย 

  

 เกณฑการตัดสินใจ ในกรณีท่ีมูลคาปจจุบันสุทธิเทากับศูนย (0) หรือมากกวา จะรับ

โครงการลงทุนนั้นหรือกลาวอีกนัยหนึ่งคือจะรับโครงการลงทุนท่ีมีมูลคาปจจุบันสุทธิของเงินสดรับ

เทากับหรือมากกวามูลคาปจจุบันของกระแสเงินสดจาย ถามูลคาปจจุบันสุทธิติดลบแสดงวาโครงการ

นั้นไมคุมกับการลงทุน 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้



21 
 
  2.  อัตราผลตอบแทนการลงทุน 

  อัตราผลตอบแทนการลงทุน (Internal Rate of Return, IRR) เปนอัตราสวนลดท่ีทํา

ใหมูลคาปจจุบันของกระแสเงินสดรับเทากับมูลคาปจจุบันของกระแสเงินสดจายหรือ IRR เปน

อัตราสวนลดท่ีทําใหมูลคาปจจุบันของรายรับจากโครงการเทากับมูลคาปจจุบันของการลงทุน ดังนั้น

มูลคาปจจุบันสุทธิจึงเทากับศูนยซึ่งกําหนดใหเปนสูตรได ดังนี้ [11] 

 

 
ir=I1+

PV(i2-i1)
PV+NV

 

 

 

(2) 

โดยท่ี ir = IRR  

 PV = NPV (มีคา +) ท่ีอัตราสวนลดคาตํ่ากวา (i1) 

 NV = NPV (มีคา -) ท่ีอัตราสวนลดคาสูงกวา (i2) 

 คาของ PV และ NV ในสูตรไมคิดเครื่องหมาย 

 คา i1 และ i2 ไมควรตางกันมากกวา 1% หรือ 2% มิฉะนั้นสูตรนี้จะใชไมไดเพราะอัตราสวน

และ NPV ไมไดมีความสัมพันธกันเปนเสนตรง 

 เกณฑการตัดสินใจ จากอัตราผลตอบแทนการลงทุนท่ีคํานวณได ใหนําไปเปรียบเทียบกับ

อัตราผลตอบแทนข้ันตํ่าท่ีธุรกิจจะยอมรับได หรืออัตราดอกเบ้ียของสถาบันการเงิน ถาอัตรา

ผลตอบแทนการลงทุนท่ีคํานวณไดสูงกวา ถือเปนโครงการท่ีคุมคาตอการลงทุน 

   

  3.  ระยะเวลาคืนทุน  

  ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period, PB) คือจํานวนปในการดําเนินงาน ซึ่งจะทําให

มูลคาการลงทุนสะสม (อยางนอยท่ีสุด) เทากับมูลคาผลตอบแทนเงินสดสุทธิสะสม 

 

 
PB=Yb+

UI

Cd
 

(3) 

 

โดยท่ี PB =  ระยะเวลาคืนทุน 

 Yb =  จํานวนปกอนคืนทุน 

 UI =  เงินลงทุนท่ีเหลือกอนคืนทุน 

 Cd =  กระแสเงินสดระหวางป 

 เกณฑการตัดสินใจ จะตัดสินใจลงทุนในโครงการถาระยะเวลาคืนทุนนอยกวาระยะเวลา

ดําเนินงานของโครงการ และตัดสินใจไมลงทุนในโครงการเมื่อระยะเวลาคืนทุนของโครงการมากกวา

ระยะเวลาดําเนินงานของโครงการ 
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 2.2.5  การศึกษาดานสิ่งแวดลอม 

 การศึกษาโครงการลงทุนมิไดมองเฉพาะความเปนไปไดทางดานการตลาด ดานการเงิน ดาน

เทคนิควิศวกรรมและการบริหารจัดการตางๆ เทานั้น แตยังตองพิจารณาครอบคลุมไปถึงผลกระทบ

ตอสภาวะแวดลอมดวย ซึ่งในปจจุบันไดมีการต่ืนตัวกันมากในเรื่องนี้ ท้ังในดานประชาชนและรัฐบาล 

และเทาท่ีปรากฏมาพบวาหลายโครงการไมอาจเปนจริงข้ึนมาได แมวาผลการศึกษาความเปนไปไดใน

ดานตางๆ ไดช้ีใหเห็นวาเหมาะสมในการลงทุน แตเมื่อเพิกเฉย ละเลยไมใหความเอาใจใสในการศึกษา

ผลกระทบตอสภาวะแวดลอมมากเทาท่ีควรก็กลายเปนเหตุนํามาซึ่งความลมเหลวของโครงการนั้นๆ 

[11] 

 ทรัพยากรส่ิงแวดลอมและคุณคาตางๆ ท่ีมีตอมนุษยจําแนกออกเปน 4 ระดับ ดังนี ้

 1. ทรัพยากรทางดานกายภาพ (Physical Resources) ของระบบนิเวศ (Ecosystem) ใน

พื้นท่ีบริเวณท่ีอาจถูกกระทบกระเทือนจากโครงการ 

 2. ทรัพยากรทางดานนิเวศวิทยาหรือทางชีวภาพ (Ecological /Biological Resources) 

หมายถึงส่ิงท่ีมีชีวิตของระบบนิเวศท่ีนอกเหนือจากมนุษยและเปนผลสืบเนื่องมาจากความสัมพันธซึ่ง

เกิดจากการเปล่ียนแปลงทรัพยากรทางกายภาพอันเนื่องจากโครงการ 

 3. คุณคาการใชประโยชนของมนุษย (Human Use Value) หมายถึงการนําทรัพยากร

ส่ิงแวดลอมท้ังทางดานกายภาพและชีวภาพมาใชใหเปนประโยชน อันเปนผลสืบเนื่องจากการพัฒนา

เศรษฐกิจและยกมาตรฐานการดํารงชีวิตอื่นๆ ของมนุษย 

 4. คุณคาตอคุณภาพของชีวิต (Quality of Life Value) ซึ่งข้ึนอยูกับการรักษาดุลยภาพ

ระหวางทรัพยากรส่ิงแวดลอมและการใชประโยชนของมนุษย 

 หลักการสําคัญท่ีทําใหการศึกษาผลกระทบตอส่ิงแวดลอมเปนส่ิงจําเปนคือหนวยงาน

เจาของโครงการจะถือสิทธิ์ในการใชทรัพยากรส่ิงแวดลอมและคุณคาตางๆ ท่ีมีตอมนุษยโดยกอใหเกิด

ผลเสียหายเกินกวาผลดีท่ีพึงจะเกิดข้ึนตอสวัสดิภาพของประชาชนโดยท่ัวไปไมได ดังนั้นการศึกษา

ผลกระทบตอคุณภาพส่ิงแวดลอมจึงตองมุงหาวิธีการตางๆ ท่ีจะทําใหโครงการสามารถดําเนินการได

โดยไมมีผลเสียหายรายแรงตอสภาพแวดลอมและมีการสูญเสียทรัพยากรส่ิงแวดลอมและคุณคาตางๆ 

ใหนอยท่ีสุด ภายใตเงื่อนไข ผลลัพธสุดทายท่ีกระทบตอสวัสดิภาพของประชาชนจะตองเปนผลดีและ

เปนท่ียอมรับของสังคมเทานั้น  

 ข้ันตอนในการศึกษาผลกระทบตอคุณภาพส่ิงแวดลอมมีดังนี้คือ 

 1. ศึกษารายละเอียดเกี่ยวกับส่ิงแวดลอมในปจจุบัน 

 2. ศึกษาผลกระทบตอส่ิงแวดลอมท่ีคาดวาจะเกิดข้ึนและแผนปองกัน 

 3. ประเมินคาและพิจารณาทางเลือกของโครงการ 

 4. จัดเตรียมแผนงานการตรวจสอบผลกระทบตอส่ิงแวดลอม 
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 2.2.6  การวิเคราะหความไวตอการเปลี่ยนแปลงของโครงการ 

 การวิเคราะหความไวตอการเปล่ียนแปลงของโครงการเปนการวิเคราะหเพื่อดูสถานะ

ทางดานการเงินของโครงการท่ีศึกษาวามีการเปล่ียนแปลงไปอยางไร ถาหากมีการเปล่ียนแปลงปจจัย

ตางๆ เชน หากไมสามารถขายสินคาท่ีผลิตไดในราคาท่ีกําหนดไว หรือตนทุนในการผลิตเพิ่มข้ึน หรือ

ตองผลิตในปริมาณท่ีนอยลงไมตรงตามเปาหมายท่ีวางไว หรือราคาเช้ือเพลิงและสาธารณูปโภคสูงข้ึน 

เชน คาไฟฟา และน้ํามันท่ีใชในการผลิต เปนตน ปจจัยตางๆ เหลานี้จะสงผลตอสถานะทางดาน

การเงินของโครงการ [11] โดยสาเหตุของความไมแนนอนท่ีเกิดข้ึนนี้ ไดแก อัตราเงินเฟอ การ

เปล่ียนแปลงทางดานเทคโนโลยี การประมาณการกําลังการผลิตท่ีไมถูกตอง ระยะเวลาในการเริ่ม

ดําเนินการนานเกินไป เปนตน 

 วิธีการวิเคราะหความไวตอการเปล่ียนแปลงของโครงการตอปจจัยตางๆ จะดําเนินการโดย

ใชวิธีเดียวกับการศึกษาความเปนไปไดดานการเงินของโครงการ โดยการเปล่ียนแปลงปจจัยท่ีคาดวา

จะมีผลกระทบตอโครงการไปในทิศทางท่ีตองการแลวคํานวณคาเปาหมายของโครงการใหม เชน 

มูลคาปจจุบันสุทธิของโครงการ อัตราผลตอบแทนการลงทุน จุดคุมทุน และระยะเวลาคืนทุน เปนตน 

 

2.3  งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 กษมา ศิริสมบูรณ [12] ศึกษาความเปนไปไดของโรงไฟฟาพลังงานจากชานออยสําหรับโรง

น้ําตาล โดยมีวัตถุประสงคเพื่อวิเคราะหตนทุนและผลตอบแทนทางการเงินของการสรางโรงไฟฟา

พลังงานจากชานออย ขนาด 9.9 เมกะวัตต ในเขตจังหวัดราชบุรี บนพื้นท่ีประมาณ 10 ไร โดยทําการ

วิเคราะหใน 2 กรณีคือ 1) เมื่อโรงไฟฟาต้ังอยูในบริเวณโรงน้ําตาลท่ีตองซื้อชานออย 8 เดือน ในชวง

การปดหีบ และ 2) เมื่อโรงไฟฟาตองซื้อชานออยตลอดป จากผลการศึกษาพบวา ท้ังสองกรณีตองใช

เงินลงทุนในโครงการท้ังหมด 469.5 ลานบาท โดยกรณีท่ี 1 มีผลตอบแทนสูงกวา และมีมูลคาปจจุบัน

สุทธิ 316.6 ลานบาท และมีอัตราผลตอบแทนภายในของโครงการ 16.18% และระยะเวลาคืนทุน

ของโครงการเทากับ 6.8 ป ในขณะท่ีกรณีท่ี 2 มีมูลคาปจจุบันสุทธิ 25.9 ลานบาท อัตราผลตอบแทน

ภายในของโครงการ 7.92% และระยะเวลาคืนทุนของโครงการ 11.8 ป เมื่อพิจารณาความไวตอการ

เปล่ียนแปลงของการสรางโรงไฟฟาพบวา ราคาในการรับซื้อไฟฟาและราคาเช้ือเพลิง สงผลกระทบตอ

มูลคาปจจุบันสุทธิและอัตราผลตอบแทนภายในของโครงการสูงท่ีสุด 

 

 ชิตพงษ ชินสันติ [13] ไดศึกษาความเปนไปไดในการดําเนินธุรกิจการผลิตเครื่องสูบน้ําทาง

การเกษตรแบบปรับความยาวได โดยมีวัตถุประสงคคือ ออกแบบพัฒนาผลิตภัณฑเพื่อปรับปรุงและ

แกไขปญหาในการใชงานของเครื่องสูบน้ําในปจจุบันซึ่งไมสามารถปรับความยาวตามพื้นท่ีใชงานไดจึง

กลายเปนขอจํากัดในการใชงาน หลังจากนั้นจึงนํามาศึกษาถึงความเปนไปไดในการดําเนินธุรกิจในเชิง

พาณิชย ผลจากการศึกษาดานการตลาดพบวา ยังคงมีอุปสงคของผลิตภัณฑนี้เปนจํานวนมาก จาก

การศึกษาดานการผลิตพบวาจะตองมีการลงทุนในการสรางโรงงาน ติดต้ังเครื่องจักร และอื่นๆ รวม
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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เปนเงิน 27 ลานบาท สําหรับการศึกษาดานการบริหารพบวาจะตองใชบุคลากรจํานวน 43 คนเพื่อ

ปฏิบัติงานในตําแหนงตางๆ และจากการศึกษาดานการเงินพบวา มูลคาปจจุบันสุทธิของโครงการนี้

เทากับ 5,147,754 บาท อัตราผลตอบแทนภายในคิดเปนรอยละ 15.17 และมีระยะเวลาคืนทุน 3.27 

ป จากระยะเวลาดําเนินงานของโครงการ 5 ป ดังนั้นจากผลการศึกษาท้ังหมดจึงสรุปไดวาโครงการนี้มี

ความเปนไปไดในการลงทุน 

 

 ธนวรรณ อัศวไพบูลย [14] ไดศึกษาความเปนไปไดในการลงทุนธุรกิจผลไมลอยแกว 

กรณีศึกษาสละลอยแกว การศึกษานี้มีวัตถุประสงคหลักเพื่อศึกษาความเปนไปไดในการลงทุนธุรกิจ

สละลอยแกว ซึ่งทําการศึกษาดานการตลาด การผลิต และการเงิน โดยดานการตลาดเปนการ

สัมภาษณท้ังผูประกอบการผลไมลอยแกว รานอาหาร ยี่ปว และผูบริโภค ในดานการผลิตศึกษาการ

เลือกทําเลท่ีต้ัง ผังโรงงาน ข้ันตอนกระบวนการผลิต และการเงินไดใชเกณฑการตัดสินใจทางการเงิน

คือ มูลคาปจจุบันสุทธิ (NPV) อัตราผลตอบแทนภายใน (IRR) และระยะเวลาคืนทุน (PB) รวมท้ังได

วิเคราะหความไว (SA) ของโครงการ จากการศึกษาพบวามีความเปนไปไดทางการตลาดเนื่องจาก

ตลาดยังมีความตองการอยูมาก ปแรกประมาณการยอดขายท่ี 86,400 ถวย โดยมีกําลังการผลิตรวมท่ี 

105,600 ถวย สละเปนผลไมท่ีมีผลผลิตตลอดท้ังป กระบวนการผลิตไมซับซอน และสามารถเก็บ

รักษาไดนาน 2 สัปดาห มีความเปนไปไดทางการเงินคือ ในกรณีลงทุนปกติมูลคาปจจุบันสุทธิมีคาเปน

บวกคือ 685,184 บาท อัตราผลตอบแทนภายในเทากับรอยละ 54.20 และระยะเวลาคืนทุนเทากับ 1 

ป 10 เดือน 9 วัน ในกรณีท่ียอดขายของโครงการลดลงรอยละ 10 หรือตนทุนแปรผันเพิ่มข้ึนรอยละ 

10 ผลการศึกษาพบวา โครงการมีความเปนไปไดในการลงทุนทุกกรณี 

 

 ปรวุฒิ เกษรสันต์ิ [15] ศึกษาความเปนไปไดในการสรางหองทําความสะอาดชุดคลีนรูม

สําหรับโรงงานผลิตหัวอานฮารดดิสกไดรฟ เพื่อทดแทนการวาจางบริษัทภายนอกดําเนินการ งานวิจัย

นี้ทําการศึกษาดานเทคนิคการกอสราง และดําเนินการหองทําความสะอาดชุดคลีนรูมใหอยูภายใต

ขอกําหนดของหองสะอาดระดับ 100 รวมท้ังศึกษาความเปนไปไดในดานการบริหาร และดานการเงิน 

ผลการศึกษาพบวา โครงการนี้มีความเปนไปไดดานเทคนิค ดานการบริหาร และดานการเงิน โดยผล

การวิเคราะหตนทุนและประโยชนท่ีไดรับในระยะเวลา 10 ป ตามชวงอายุของโครงการ ช้ีใหเห็นวา 

โครงการมีมูลคาปจจุบันสุทธิ 9,192,161 บาท อัตราผลตอบแทนจากการลงทุนเทากับ 34.01% มี

ระยะเวลาคืนทุนเทากับ 4.53 ป และมีอัตราผลตอบแทนตอตนทุนเทากับ 1.85 ซึ่งแสดงใหเห็นวา 

โครงการนี้มีความเหมาะสมท่ีจะลงทุนสรางหองทําความสะอาดชุดคลีนรูมเพื่อทดแทนการวาจาง

บริษัทภายนอกดําเนินการ 

 

 ยศนันท กลัดเกศา [16] ศึกษาความเปนไปไดโครงการโรงไฟฟาพลังน้ําขนาดเล็กแมลาง 

จังหวัดแมฮองสอน เพื่อเปนแนวทางในการดําเนินการกอสรางโครงการโรงไฟฟาพลังน้ําขนาดเล็กและ

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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เพื่อเสริมความมั่นคงของระบบไฟฟาในพื้นท่ี ซึ่งในปจจุบันความตองการใชไฟฟามีสูงเกินกวา

ความสามารถในการผลิตไฟฟาท่ีมีอยู ทําใหเกิดปญหาไฟฟาตกและไฟฟาขัดของเปนประจํา ดังนั้น

ทางจังหวัดแมฮองสอนจึงจําเปนตองหาทางผลิตไฟฟาเพิ่มข้ึน ซึ่งเมื่อพิจารณาจากลักษณะภูมิประเทศ

ท่ีมีแหลงน้ําตามธรรมชาติอยูหลายแหงท่ีสามารถใชเปนแหลงผลิตไฟฟาพลังน้ําขนาดเล็กได จึงเริ่ม

ทําการศึกษาความเปนไปไดของโครงการโรงไฟฟาพลังน้ําขนาดเล็ก โดยพิจารณาเลือกลําน้ําลาง ผล

การศึกษาดานการเงินพบวา การประมาณเงินลงทุนของโครงการเทากับ 50 ลานบาท มูลคาปจจุบัน

สุทธิเทากับ 1.2 ลานบาท อัตราผลตอบแทนการลงทุนคิดเปนรอยละ 8.3 ระยะเวลาคืนทุน 10 ป 

อัตราสวนผลประโยชนตอตนทุนเทากับ 1.91 ผลการศึกษาความเปนไปไดแสดงใหเห็นวาโครงการนี้มี

ความเปนไปไดในการลงทุน แตเนื่องจากระยะเวลาคืนทุนคอนขางชาภาคเอกชนอาจจะไมสนใจใน

การลงทุน รัฐบาลจึงควรเปนผูดําเนินการเอง 

 

 รักษ ผิวนิ่ม [17] ศึกษาความเปนไปไดในการลงทุนต้ังโรงงานผลิตถานกะลามะพราวอัด

แทงในจังหวัดประจวบคีรีขันธ ดานการตลาด ดานเทคนิควิศวกรรม ดานการบริหาร และดานการเงิน 

พรอมท้ังวิเคราะหความไวตอการเปล่ียนแปลงของปจจัย ดานราคาขาย ตนทุนการผลิต และยอดขาย 

จากการศึกษาพบวา การใชถานเปนเช้ือเพลิงยังคงมีความสําคัญและมีปริมาณท่ีสูงข้ึน ถานอัดแทง

เปนผลิตภัณฑทางเลือกดานพลังงานท่ีสามารถตอบสนองการใชงานบางประเภทไดเปนอยางดี ไดรับ

ความนิยม และมีแนวโนมความตองการเพิ่มข้ึน การกําหนดใหจังหวัดประจวบคีรีขันธเปนพื้นท่ี

โครงการในการลงทุนต้ังโรงงานผลิตถานกะลามะพราวอัดแทง เนื่องจาก การใชวัตถุดิบมีสวนชวย

สงเสริมประสิทธิภาพในการจัดการดานพลังงานท่ีสอดคลองกับทรัพยากร เศรษฐกิจ สังคม 

ส่ิงแวดลอม และศักยภาพของทองถ่ิน กระบวนการผลิตไมซับซอน สามารถใชเครื่องจักร และอุปกรณ

การผลิตภายในประเทศ โครงการนี้ใชเงินลงทุน 2,704,664 บาท มีขนาดกําลังการผลิต 364.8 ตันตอ

ป จากการวิเคราะหการดําเนินงานในชวงเวลา 8 ป ใหผลตอบแทนการลงทุน ไดแก มูลคาปจจุบัน

สุทธิ 4,345,739 บาท และระยะเวลาคืนทุน 2 ป 3 เดือน การวิเคราะหปจจัย ท่ีมีผลตอการ

เปล่ียนแปลง ถาราคาขายลดลงรอยละ 10 หรือตนทุนการผลิตเพิ่มข้ึนรอยละ 20 หรือยอดขายลดลง

รอยละ 30 ยังคงใหมูลคาปจจุบันสุทธิเปนบวก และระยะเวลาคืนทุนนอยกวาอายุโครงการ ซึ่งนับได

วาโครงการนี้มีความเหมาะสมในการลงทุน 

 

 วรพล พวงมาลี [18] ศึกษาความเปนไปไดในการขนถายผาดิบดวยโซลําเลียงแทนการใชรถ

ลากจูงในโรงงานยอมผา ปจจุบันโรงงานตัวอยางมีการขนถายผาดิบโดยใชรถหัวลากลากรถพวง

บรรทุกรถตะแกรง โดยขนผาดิบตอหนึ่งเท่ียวได 1,400 กิโลกรัม โดยรถตะแกรง 1 คัน บรรทุกผาดิบ

เต็มมีน้ําหนัก 700 กิโลกรัม จากแผนกเก็บไปแผนกเตรียมมีระยะทาง 70 เมตร ผาดิบท่ีทําการขนถาย

ในแตละปมีจํานวนประมาณ 21,000 ตัน จากการออกแบบโซลําเลียงไดเลือกใชระบบการลําเลียง

แบบ Towline ซึ่งนิยมใชในการเคล่ือนยายวัสดุท่ีมีขนาดบรรจุเปนมวลใหญ โซท่ีใชจะเปนแบบ steel 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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chain “DID” Series L.S.T. 6” ในเสนทางการขนถายจะมีรถตะแกรงท่ีทําการดัดแปลงแลวจํานวน 

12 คัน โดยเสนทางเปนแบบวนมีระยะทาง 123 เมตร พลังในการขับเคล่ือนระบบไดจาก AC Gear 

Motor 10 Hp จากการศึกษาขอมูลการขนถายผาดิบแบบเดิมและคํานวณทางดานเศรษฐศาสตร จะ

ไดคาใชจายคิดเปนจํานวนเงิน 1,356,527.4 บาทตอป ดังนั้นคาใชจายในการขนถายผาดิบแบบเดิม

เทากับ 64.6 บาทตอตัน สวนการขนถายผาดิบดวยโซลําเลียงจากการศึกษาขอมูลและคํานวณ

ทางดานเศรษฐศาสตรจะไดคาใชจายในการขนถายผาดิบเปนจํานวนเงิน 642,869.4 บาทตอป ดังนั้น

คาใชจายในการขนถายผาดิบโดยใชโซลําเลียงเทากับ 30.6 บาทตอตัน สรุปไดวาในการลงทุนใชโซ

ลําเลียงใชเงินเริ่มตน 1,540,250 บาท เมื่อทําการปรับปรุงวิธีการขนถายใหมแลวลดคาใชจายในการ

ขนถายผาดิบได 713,659 บาทตอป หรือคาใชจายลดลงรอยละ 47.4 ตอป และสามารถคืนทุนได

ภายในเวลา 25 เดือน 28 วัน 

 

 วรวุฒิ วีระวัฒน [19] ไดศึกษาความเปนไปไดในการขยายกําลังการผลิต กรณีศึกษาบริษัท

ผลิตช้ินสวนยานยนต จากการศึกษาพบวาในปจจุบันบริษัทมีกําลังการผลิตโดยเฉล่ีย 5,086 ช้ินสวน

ตอวัน ในขณะท่ีมียอดการส่ังผลิตจากลูกคาเฉล่ีย 5,564 ช้ินสวนตอวัน จากขอจํากัดทางดานเวลาใน

การผลิตท่ีไมสามารถทํางานไดมากกวา 11.5 ช่ัวโมงตอวัน เนื่องจากบริษัทต้ังอยูในเขตของชุมชน 

ประกอบกับบริษัทนี้มีพื้นท่ีใชสอยท่ีจํากัดไมสามารถรองรับการขยายกําลังการผลิตจึงเปนเหตุจูงใจให

ทําการศึกษาความเปนไปไดในการขยายกําลังการผลิต โดยมีสมมติฐานเบ้ืองตนคือตองทําการปลูก

สรางบริษัทแหงใหมในพื้นท่ีนอกเขตชุมชนเพื่อความสะดวกในการขยายงานและเวลาปฏิบัติงาน จาก

การศึกษาพบวาท่ีต้ังของโรงงานใหมจะ ต้ังอยู ท่ีตําบลบางเสาธง อําเภอบางเสาธง จังหวัด

สมุทรปราการ การลงทุนของโครงการใชเงินลงทุนท้ังส้ิน 35,177,064 บาท โดยเปนสวนของเจาของ

จํานวน 18,177,064 บาท และสวนของเงินกูจากบรรษัทเงินทุนอุตสาหกรรมแหงประเทศไทยจํานวน 

17,000,000 บาท ราคาขายผลิตภัณฑกําหนดไวช้ินสวนละ 32.50 บาท การวิเคราะหดานการเงิน

พบวาระยะเวลาคืนทุนของโครงการเทากับ 3.70 ป มีมูลคาปจจุบันสุทธิของโครงการเทากับ 

1,930,944 บาท ดัชนีกําไรของโครงการลงทุนเทากับ 1.055 เทา และอัตราผลตอบแทนจากโครงการ

ลงทุนเทากับรอยละ 12.07 จากการประเมินโครงการลงทุนดวยวิธีการท้ังหมดแลวผลการศึกษา

ออกมาในทางบวกและเปนไปในทิศทางเดียวกัน จึงสามารถสรุปไดวาโครงการนี้มีความเปนไปไดใน

การลงทุน 

 

 ศักดิศาสตร บุตรสุรินทร [20] ไดศึกษาความเปนไปไดในการลงทุนผลิตแปสําเร็จรูป 

กรณีศึกษา บริษัทไทยอินเตอรเนช่ันแนลเมทัลชีทจํากัด โดยมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาและวิเคราะห

ความเปนไปไดในการลงทุนผลิตแปสําเร็จรูปท่ีทําจากอลูมิเนียมเคลือบสังกะสี เพื่อนํามาใชใน

อุตสาหกรรมกอสราง ท้ังนี้เพื่อเปนการทดแทนการใชแปท่ีเปนวัสดุไมเนื้อแข็งและโลหะ โดยจะ

ทําการศึกษา 4 ดาน ดานการตลาดทําการสํารวจความตองการจากผูรับเหมาขนาดกลางถึงขนาดเล็ก 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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โดยใชแบบสอบถามและรวบรวมขอมูลจากวารสาร บทความ และเว็บไซตท่ีเกี่ยวของ ผลการศึกษา

พบวามีแปสําเร็จรูปขายในตลาดเพียง 8 ขนาดใหเลือกใชงาน ปริมาณความตองการในตลาดมีสูง 

การศึกษาดานเทคนิควิศวกรรม ประยุกตใชโปรแกรม Arena วิเคราะหดานการใชเครื่องจักรและ

จําลองกระบวนการผลิตพบวาตองใชเครื่องจักรในการผลิต 2 เครื่อง อัตราการผลิต 50,000 เสนตอ

เดือน การวิเคราะหดานการเงินโดยกําหนดเปาหมายวาระยะเวลาคืนทุนตองไมเกิน 5 ป ผลการศึกษา

พบวาระยะเวลาคืนทุนของโครงการเทากับ 4.09 ป มูลคาปจจุบันสุทธิเทากับ 9,785,458 บาท 

อัตราสวนผลตอบแทนตอตนทุนเทากับ 2.50 การวิเคราะหความไวตอการเปล่ียนแปลงโดยการลด

ราคาขายลงท่ี 5% และ 10% พบวา ถาลดราคาขายลงท่ี 5% โครงการยังนาสนใจท่ีจะลงทุน 

 

 สิทธิพล เกิดคง [21] ศึกษาความเปนไปไดของการจัดต้ังโรงงานผลิตไมพลาสติก 

ประกอบดวย การวิเคราะหดานการตลาด ดานเทคนิคและวิศวกรรม และดานการเงิน ซึ่งในดาน

การตลาดนั้นไดเริ่มศึกษาภาวะคูแขงและพฤติกรรมผูบริโภคเปนอันดับแรก ไดนําขอเดน ขอดอยของ

คูแขง และความตองการของผูบริโภค มาออกแบบสวนประสมทางการตลาด ออกแบบตลาด

เปาหมาย และพยากรณการขาย เนนตลาดอะไหลทดแทน ผลิตภัณฑของโรงงานคือ ไมพลาสติก 

ขนาดกวาง 15.3 เซนติเมตร ยาว 300 เซนติเมตร หนา 2.5 เซนติเมตร หลังจากทราบกําลังการผลิต

ของโรงงานแลว จึงทําการศึกษาดานเทคนิคและวิศวกรรม เรื่องการเลือกทําเลท่ีต้ังของโรงงาน โดยใช

วิธีใหคะแนนตามปจจัยตางๆ ไดผลลัพธคือ เลือกนิคมอุตสาหกรรมภาคใต จังหวัดสงขลาเปนสถาน

ท่ีต้ังโรงงาน และไดทําการออกแบบและวางผังเครื่องจักรในโรงงาน ในพื้นท่ีขนาด 1.5 ไร และสุดทาย

ศึกษาดานการเงิน วิเคราะหโครงการ 10 ป ตองใชเงินลงทุนท้ังส้ิน 10 ลานบาท ไดผลตอบแทนการ

ลงทุนภายในโครงการ (IRR) รอยละ 20.71 ใหมูลคาปจจุบันสุทธิ (NPV) เทากับ 4,730,346 บาท 

และใหระยะเวลาในการคืนทุน 4 ป 11 เดือน จากการศึกษาความเปนไปไดในการจัดต้ังโรงงานผลิต

ไมพลาสติก พบวาไดผลตอบแทนการลงทุนท่ีนาพอใจ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้



บทที่ 3 

วิธีการดําเนินงานวิจัย 
 

 การดําเนินงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาความเปนไปไดในการตัดสินใจลงทุนสราง

สายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาของบริษัทผลิตช้ินสวนยานยนต โดยทําการศึกษาความ

เปนไปไดใน 4 ดาน คือดานเทคนิควิศวกรรม ดานการบริหาร ดานการเงิน และศึกษาดานส่ิงแวดลอม 

พรอมท้ังวิเคราะหความไวตอการเปล่ียนแปลงของโครงการ ซึ่งมีรายละเอียดการศึกษาดังนี้ 

 3.1  การศึกษาและรวบรวมขอมูลการดําเนินงานในปจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา 

 3.2  การศึกษาลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ 

 3.3  การศึกษาความเปนไปไดดานเทคนิควิศวกรรม 

 3.4  การศึกษาความเปนไปไดดานการบริหาร 

 3.5  การศึกษาความเปนไปไดดานการเงิน 

 3.6  การศึกษาความเปนไปไดดานส่ิงแวดลอม 

 3.7  การวิเคราะหความไวตอการเปล่ียนแปลง 

 

3.1  การศึกษาและรวบรวมขอมูลการดําเนินงานในปจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา 

 การดําเนินงานในปจจุบันของบริษัทกรณีศึกษาเกี่ยวกับช้ินงานท่ีตองผานการชุบสีดวยไฟฟา 

คือ เมื่อไดรับประมาณการคําส่ังซื้อจากลูกคาแลวบริษัทกรณีศึกษาจะทําการส่ังซื้อวัตถุดิบท่ีตองใชใน

การผลิตช้ินงานนั้นๆ รวมถึงใหประมาณการงานทําสีไปยังบริษัทรับจางชุบสี เมื่อบริษัทกรณีศึกษารับ

วัตถุดิบหรือช้ินสวนเขามาแลว วัตถุดิบหรือช้ินสวนดังกลาวจะถูกสงไปข้ึนรูปท่ีแผนกข้ึนรูป หลังจาก

นั้นช้ินงานท่ีผานการข้ึนรูปแลวจะถูกสงไปประกอบดวยการเช่ือม ซึ่งในกระบวนการนี้จะแตกตางกัน

ไปในช้ินงานแตละรายการ หลังจากนั้นช้ินงานท่ีถูกระบุวาจะตองผานการชุบสีดวยไฟฟาจะถูกนําไป

จัดเตรียมไวในพื้นท่ีเตรียมการจัดสงเพื่อรอใหรถของบริษัทผูรับจางชุบสีดวยไฟฟามารับช้ินงานไป

ดําเนินการชุบสี เมื่อช้ินงานผานการชุบสีดวยไฟฟาเรียบรอยแลวจะถูกสงกลับมายังบริษัทกรณีศึกษา

โดยรถท่ีใชในการสงมอบเปนรถของบริษัทผูรับจางชุบสีเชนกัน หลังจากไดรับช้ินงานท่ีผานการชุบสี

ดวยไฟฟามาแลวช้ินงานนั้นจะตองถูกสงไปเพื่อทําการตรวจสอบคุณภาพสีและจัดเก็บเพื่อสงมอบ

ใหกับลูกคาหรือเพื่อเขาสูการผลิตในกระบวนการถัดไป ซึ่งแสดงในรูปท่ี 3.1 และรูปท่ี 3.2 

 โดยการดําเนินการเกี่ยวกับการจัดเก็บวัสดุคงคลังคือ ช้ินงานท่ีตองผานการชุบสีดวยไฟฟา

จะตองจัดเก็บช้ินงานสําเร็จรูป (Finished Goods, FG) เทากับ 2 วัน ช้ินงานท่ีอยูในพื้นท่ีเตรียมจัดสง

ใหบริษัทรับจางชุบสีเทากับ 0.5 วัน และช้ินงานระหวางดําเนินการ (Work In Process, WIP) ท่ี

บริษัทรับจางชุบสีเทากับ 3 วัน ทําใหโดยเฉล่ียแลวบริษัทกรณีศึกษาตองเก็บช้ินงานสําเร็จรูปและ

ช้ินงานระหวางดําเนินการรวม 5.50 วันตอรายการ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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รูปท่ี 3.1 แผนภาพการไหลของวัตถุดิบในปจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา 

 

 

รูปท่ี 3.2 ข้ันตอนการดําเนินงานในปจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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 บริษัทกรณีศึกษาใชบริการบริษัทผูรับจางชุบสีดวยไฟฟาท้ังหมด 7 บริษัท โดยขอมูลในการ

จางชุบสีดวยไฟฟาต้ังแตเดือนมกราคม พ.ศ.2558 ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2559 มีช้ินงานท่ีตองผาน

กระบวนการชุบสีดวยไฟฟาท้ังหมด 180 รายการ มีคาใชจายประมาณ 71.20 ลานบาทตอป (เฉล่ีย 

5.93 ลานบาทตอเดือน) แตเนื่องจากมีช้ินงานบางรายการท่ีมีการยกเลิกการผลิตทําใหในป พ.ศ.2560 

เปนตนไปจะมีช้ินงานท่ีตองผานการชุบสีดวยไฟฟาคงเหลือ 149 รายการ จํานวน 13,207,989 ช้ินตอ

ป คิดเปนพื้นท่ีผิวในการชุบสี 586,151.08 ตารางเมตรตอป มีคาใชจายรวมประมาณ 65.53 ลานบาท

ตอป (เฉล่ีย 5.46 ลานบาทตอเดือน) ซึ่งสามารถคิดเปนคาใชจายเฉล่ียตอช้ินไดประมาณ 4.96 บาท 

ซึ่งราคาในการจางชุบสีนี้จะรวมท้ังคาดําเนินการชุบสีและคาขนสงท้ังไปและกลับแลว ตารางท่ี 3.1 จะ

แสดงคาใชจายในการจางชุบสีดวยไฟฟาของป พ.ศ.2560 โดยรายละเอียดของรายการช้ินงานท่ีตอง

ผานการชุบสีดวยไฟฟาท้ัง 149 รายการ จะแสดงไวในภาคผนวก ก 

 

ตารางท่ี 3.1 คาใชจายในการจางชุบสีดวยไฟฟาในป พ.ศ.2560 (หนวย: ลานบาท) 

พ.ศ.2560 บริษัท 1 บริษัท 2 บริษัท 3 บริษัท 4 บริษัท 5 บริษัท 6 บริษัท 7 

มกราคม 0.286 0.019 1.600 1.426 0.960 0.271 0.378 

กุมภาพันธ 0.328 0.010 1.908 1.635 0.999 0.277 0.446 

มีนาคม 0.394 0.016 2.284 1.988 1.200 0.326 0.528 

เมษายน 0.248 0.011 1.671 1.368 0.946 0.288 0.376 

พฤษภาคม 0.314 0.012 1.993 1.652 1.106 0.310 0.470 

มิถุนายน 0.337 0.014 2.026 1.660 1.083 0.284 0.484 

กรกฎาคม 0.277 0.013 1.758 1.445 0.990 0.264 0.436 

สิงหาคม 0.266 0.013 1.619 1.446 1.016 0.279 0.393 

กันยายน 0.313 0.014 1.938 1.657 1.099 0.301 0.453 

ตุลาคม 0.284 0.014 1.799 1.501 1.047 0.285 0.402 

พฤศจิกายน 0.330 0.012 1.994 1.655 1.095 0.271 0.435 

ธันวาคม 0.246 0.009 1.471 1.217 0.863 0.369 0.307 

รวม 3.624 0.156 22.062 18.649 12.404 3.525 5.109 

 

3.2  ลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ 

 ช้ินงานท่ีตองผานกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาท่ีมีคุณสมบัติจะสามารถสงมอบใหกับลูกคาได

นั้นจะตองผานเกณฑมาตรฐานท่ีลูกคากําหนดไว ดังนี้ 

  1. ช้ินงานจะตองผานกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาชนิดสีท่ีไอออนเปนบวกเทานั้น 

(Cathodic Electro Deposition Paint, CEP) ใชเรซิ่นชนิด Epoxy Polyamine 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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 2. กอนกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาช้ินงานตองผานกระบวนการปรับสภาพผิวดวยซิงค

ฟอสเฟต (Zinc Phosphate) เพื่อชวยใหช้ันสีเกาะไดเหนียวแนนและทนทานมากข้ึน 

 3. ช้ินงานตองผานการชุบดวยสีดําเทานั้น ซึ่งรูปท่ี 3.3 จะแสดงตัวอยางช้ินงานกอนการชุบ

สีดวยไฟฟาและรูปท่ี 3.4 จะแสดงรูปตัวอยางช้ินงานหลังการชุบสีดวยไฟฟา 

 

 

รูปท่ี 3.3 ช้ินงานกอนทําการชุบสีดวยไฟฟา 

 

 

รูปท่ี 3.4 ช้ินงานหลังทําการชุบสีดวยไฟฟา 

 

 4. ความหนาของช้ันสีท่ีแหงแลวตองไมนอยกวา 15 ไมโครเมตร ซึ่งสามารถวัดไดโดยการใช

เครื่องมือวัดความหนาสี (Dry Film Thickness) ตามรูปท่ี 3.5 

 

 

รูปท่ี 3.5 เครื่องมือวัดความหนาสี 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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 5. ความแข็งของสีตองมากกวาหรือเทากับดินสอความเขมระดับ H ทดสอบดวยการขูด

ผิวช้ินงานดวยดินสอความเขมระดับ 2H ตองไมเกิดรอยขูดบนผิวช้ินงานและสีไมหลุดลอก 

 6. การยึดเกาะของสีตองผานเกณฑมาตรฐาน ทดสอบดวยการตีตารางจํานวน 100 ชอง

ภายในพื้นท่ี 1 ตารางเซนติเมตร ใชเทปกาวแปะทับแลวดึงออกสีจะตองไมหลุดลอก ตามรูปท่ี 3.6 

และรูปท่ี 3.7 

 

 

รูปท่ี 3.6 การตีราง 100 ชองภายในพื้นท่ี 1 ตารางเซนติเมตร 

 

 

รูปท่ี 3.7 ตําแหนงการปดและทิศทางการลอกเทปกาว 

 

 7. ช้ินงานตองผานการทดสอบการเกิดสนิมแดงดวยละอองเกลือ (Salt Spray Test, SST) 

ทดสอบดวยการทํารอยกากบาท (X-Cut) บนผิวช้ินงานและทดสอบโดยการพนละอองเกลือ 840 

ช่ัวโมง ช้ินงานจะตองเกิดสนิมแดงหรือจุดสนิมนอยกวาหรือเทากับ 3 มิลลิเมตร ซึ่งรูปท่ี 3.8 จะแสดง

ตัวอยางของเครื่องทดสอบดวยละอองเกลือ (Salt Spray Tester) ของบริษัท Q1-Test  

 

 

รูปท่ี 3.8 เครื่องทดสอบดวยละอองเกลือ 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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3.3  การศึกษาความเปนไปไดดานเทคนิควิศวกรรม 

 การศึกษาความเปนไปไดดานเทคนิควิศวกรรมเปนข้ันตอนสําคัญในการศึกษาความเปนไป

ไดของโครงการเพื่อเปนพื้นฐานในการคาดคะเนตนทุนไดอยางถูกตอง และเพื่อใหการจัดต้ัง

สายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟามีกําลังการผลิตท่ีเหมาะสม และตอบสนองตอความตองการ

ของลูกคาไดท้ังในแงของปริมาณและคุณภาพของผลิตภัณฑ โดยจะทําการศึกษาในหัวขอ ดังนี้ 

 3.3.1  กระบวนการผลิต 

 3.3.2  กําลังการผลิต 

 3.3.3  สาธารณูปโภค 

 

 3.3.1  กระบวนการผลิต 

 กระบวนการชุบสีดวยไฟฟามีกระบวนการทํางานหลักๆ แบงไดเปน 3 กระบวนการ ไดแก 

กระบวนการปรับสภาพผิว กระบวนการชุบสีดวยไฟฟา และกระบวนการอบแหง 

 1.  กระบวนการปรับสภาพผิว (Pretreatment) คือการทําความสะอาดผิวช้ิน งานกําจัด

คราบไขมันและส่ิงสกปรกตางๆ ออกจากผิวช้ินงาน โดยใชอัลคาไล (Alkali) และน้ําในการลางช้ินงาน 

รวมไปถึงการเคลือบผิวช้ินงานดวยซิงคฟอสเฟต (Phosphating) เพื่อใหช้ินงานทนตอการกัดกรอนได

มากข้ึนและยังชวยใหฟลมสียึดเกาะกับผิวช้ินงานไดดีกวาเมื่อเทียบกับการชุบสีดวยไฟฟาบนผิวเหล็ก

เปลือย 

 2.  กระบวนการชุบสีดวยไฟฟา (Electrocoating) ซึ่งในบอชุบจะประกอบไปดวยเรซิ่น 

(Resin) แมสี (Pigment) และตัวทําละลายตางๆ (Solvent) มีการควบคุมอุณหภูมิและคาความเปน

กรด-ดาง และถูกควบคุมการชุบผิวช้ินงานดวยไฟฟากระแสตรงโดยอาศัยหลักการดึงดูดกันของ

ข้ัวไฟฟาท่ีตางกัน หลังจากนั้นจึงลางสีสวนเกินออกดวยน้ําปราศจากไอออน (Deionized Water, DI 

Water) เพื่อใหผิวช้ินงานท่ีชุบเรียบสม่ําเสมอ 

 3.  กระบวนการอบแหง (Baking) การอบผิวช้ินงานในอุณหภูมิและเวลาท่ีเหมาะสมเพื่อให

ฟลมสีแข็งตัว ไมมีน้ําหรือตัวทําละลายเหลืออยูในฟลมสีอีก 

 

 

รูปท่ี 3.9 การเกิดฟลมสีของช้ินงาน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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ขอมูลท่ีจําเปนในการออกแบบสายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟา 

  1.  ขนาดของช้ินงาน 

  2.  พื้นท่ีผิวของช้ินงาน 

  3.  น้ําหนักของช้ินงาน 

  4.  จํานวนช้ินงานท่ีตองการชุบตอช่ัวโมง 

  5.  จํานวนช่ัวโมงทํางานตอวัน 

  

 3.3.2  กําลังการผลิต 

 ปริมาณของผลิตภัณฑท่ีควรจะผลิตไดจากกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาท่ีจะออกแบบและ

สรางข้ึนนี้จะพิจารณาจากปริมาณคําส่ังซื้อผลิตภัณฑของลูกคา โดยขอมูลการดําเนินงานของบริษัท

กรณีศึกษา จะมีช้ินงานท่ีตองผานกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาท้ังหมด 149 รายการ คิดเปนจํานวน

ช้ินงานท้ังหมด 13.21 ลานช้ินตอป พื้นท่ีผิวในการชุบสี 586,151.08 ตารางเมตรตอป และทางบริษัท

กรณีศึกษาตองเผ่ืออัตราการเปล่ียนแปลงคําส่ังซื้อของลูกคา 20 เปอรเซ็นต ดังนั้นสายการผลิต

กระบวนการชุบสีดวยไฟฟาท่ีจะออกแบบและสรางข้ึนนี้จะตองสามารถผลิตช้ินงานไดอยางนอย 

15.85 ลานช้ินตอป (1.20×13.21 ลานช้ินตอป) เพื่อใหสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา

ได นอกจากการหากําลังการผลิตท่ีเหมาะสมของสายการผลิตนี้ตอความตองการของลูกคาในปจจุบัน

แลว ผูวิจัยจะทําการศึกษาเพื่อหากําลังการผลิตสูงสุดของสายการผลิตนี้ในกรณีท่ีอาจมีการขยาย

กําลังการผลิตเพื่อรองรับความตองการของลูกคาท่ีอาจเพิ่มมากข้ึนในอนาคต 

 

 3.3.3  สาธารณูปโภค 

 ทําการศึกษาเพื่อเตรียมระบบสาธารณูปโภคและส่ิงอํานวยความสะดวกข้ันพื้นฐานท่ีจําเปน

ตออาคารโรงงาน สายการผลิตและพนักงานประจําสายการผลิต ใหสามารถทํางานไดอยางสะดวก

และปลอดภัย โดยจะทําการศึกษาจากโรงงานกรณีศึกษาและโรงงานท่ีมีลักษณะการผลิตและลักษณะ

สายการผลิตแบบเดียวกัน ซึ่งจะทําการศึกษาในดานตางๆ ดังนี ้

 1.  ไฟฟา 

 2.  น้ํา 

 3.  ไอน้ํา 

 4.  ระบบปรับอากาศและระบายอากาศ 

 5.  ของเสียจากโรงงาน 

 6.  ระบบปองกันอัคคีภัย 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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3.4  การศึกษาความเปนไปไดดานการบริหาร 

 การศึกษาความเปนไปไดดานการบริหารมีวัตถุประสงคเพื่อใหเกิดองคกรธุรกิจท่ีดี มีการ

จัดรูปแบบองคกรและการบริหารงานท่ีเหมาะสม การศึกษาในแงนี้แบงออกเปน 2 ระยะ ไดแก 

 3.4.1  การบริหารระยะกอนการดําเนินงาน 

 3.4.2  การบริหารในระยะดําเนินงาน 

 

 3.4.1  การบริหารระยะกอนการดําเนินงาน 

 การบริหารในระยะนี้ เริ่มจากการศึกษาสวนท่ีเกี่ยวของกับกิจกรรมยอยของโครงการ การ

กอสรางตามโครงการ และการกําหนดระยะเวลาดําเนินงานดวยแผนภูมิแกนต (Gantt Chart) โดย

การจัดลําดับการดําเนินงานของกิจกรรม วางแผนควบคุมโครงการเพื่อใหงายตอความเขาใจและใช

งาน ผูวิจัยกําหนดใหการบริหารระยะกอนการดําเนินงานเปนเวลา 15 เดือน โดยมีรายละเอียดตาม

ตารางท่ี 3.2 

 

ตารางท่ี 3.2 แผนการดําเนินงานของโครงการสรางสายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟา 

 
ท่ีมา: จากการสํารวจโดยผูวิจัย 

 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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 3.4.2  การบริหารในระยะดําเนินงาน 

 การบริหารในระยะนี้จะทําการศึกษาใน 3 สวน ไดแก รูปแบบขององคกรธุรกิจ รูปแบบการ

บริหารภายในจากแผนภูมิการจัดการ และบุคลากร แตเนื่องจากโครงการการศึกษาความเปนไปไดใน

การสรางสายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟานี้ไมไดมีการเปล่ียนแปลงรูปแบบขององคกรธุรกิจ 

ดังนั้นจึงจะขามในสวนนี้ไปและทําการศึกษาเพียงรูปแบบการบริหารภายในจากแผนภูมิการจัดการ 

และบุคลากรเทานั้น 

 

  3.4.2.1  รูปแบบการบริหารภายใน 

  รูปแบบการบริหารภายในจากแผนภูมิการจัดการควรกําหนดใหชัดเจนตามสายการ

ทํางาน หนาท่ี และความสัมพันธของแตละหนวยงาน ใหสอดคลองกับรูปแบบธุรกิจ และกระบวนการ

ผลิต ซึ่งแผนภูมิการจัดการสามารถจําแนกไดดังนี้คือ แบงโดยลักษณะทองท่ี แบงโดยสายการผลิต 

แบงตามสายงานหนาท่ี และเปนลักษณะผสม โดยแผนภูมิการจัดการเดิมกอนท่ีจะมีสายการผลิต

กระบวนการชุบสีดวยไฟฟา หนวยงานท่ีควบคุมดูแลการสงช้ินสวนออกไปทําการชุบสีภายนอกบริษัท

จะอยูในการควบคุมของฝายบริหารโรงงาน แผนกควบคุมช้ินงานเคลือบผิว ตามรูปท่ี 3.10 

 

รูปท่ี 3.10 แผนภูมิการจัดการของบริษัทกรณีศึกษา 

 

  3.4.2.2  บุคลากร 

  การกําหนดจํานวนความตองการบุคลากรของสายการผลิต แหลงท่ีมา และอัตราคาจาง

ของบุคลากรท่ีตองการ กําหนดทักษะ ความสามารถหรือความชํานาญการดานใดเปนพิเศษท่ีตองการ

เพื่อใหสามารถทํางานไดสอดคลองตามหนาท่ีท่ีกําหนด 

 

3.5  การศึกษาความเปนไปไดดานการเงิน 

 การศึกษาความเปนไปไดดานการเงิน เปนการวิเคราะหผลตอบแทนทางดานการเงินหรือ

วิเคราะหความสามารถในการทํากําไรของโครงการเพื่อประโยชนสูงสุดตอเจาของโครงการ โดยจะ

ทําการศึกษาในหัวขอ ดังนี้ 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้



37 
 
 3.5.1  ระยะเวลาดําเนินงานของโครงการ 

 3.5.2  การวิเคราะหคาใชจายของโครงการ 

 3.5.3  การวิเคราะหผลตอบแทนการลงทุน 

 

 3.5.1  ระยะเวลาดําเนินงานของโครงการ 

 ระยะเวลาดําเนินงานของโครงการจะกําหนดจากอายุการใชงานของเครื่องจักรท่ีเปน

ทรัพยสินหลักของโครงการ โดยเครื่องจักรท่ีใชในอุตสาหกรรมสีมีอายุการใชงาน 15 ป [22] ดังนั้น 

ผูวิจัยกําหนดระยะเวลาดําเนินงานของโครงการเทากับ 15 ป 

 

 3.5.2  การวิเคราะหคาใชจายของโครงการ 

 การวิเคราะหคาใชจายของโครงการสําหรับการสรางสายการผลิตกระบวนการชุบสีดวย

ไฟฟา ประกอบดวย 

 1.  คาประมาณเงินลงทุนเบ้ืองตน ไดแก 

 -  คาท่ีดินและส่ิงกอสราง 

 -  คาใชจายในการในการติดต้ังสายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟา 

 -  คาติดต้ังระบบผลิตน้ําปราศจากแรธาตุ (Reverse Osmosis, RO) 

 -  คาติดต้ังระบบผลิตน้ําปราศจากไอออน (Deionized Water, DI) 

 -  คาอุปกรณจับยึดช้ินงานเพื่อเขาสูกระบวนชุบสีดวยไฟฟา (Hanger) 

 

 

รูปท่ี 3.11 ตัวอยางอุปกรณจับยึดช้ินงาน (Hanger) 

 

 2.  คาใชจายในการดําเนินงานตอป ไดแก 

 -  คาสีและสารเคมีท่ีใชในกระบวนการผลิต 

 -  คาเช้ือเพลิง 

 -  คาสาธารณูปโภค 

 -  คาแรงพนักงาน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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 -  คาซอมบํารุง 

 3.  งบกําไรขาดทุน 

 การประมาณการรายรับ-รายจายจากรายไดในการขายสินคาตอปและรายจายจากคาใชจาย

ในการดําเนินงานตอป เพื่อหากําไรเบ้ืองตนตอป โดยรายไดตอปใหเทียบเทากับคาใชจายท่ีบริษัท

กรณีศึกษาไมตองจายเพื่อจางบริษัทภายนอกในการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาเทากับปริมาณ

การผลิตคูณราคาท่ีเคยจางผลิต 

 4.  งบกระแสเงินสด 

 การคิดกระแสเงินสดจายลงทุนเบ้ืองตนในปท่ี 0 และกระแสเงินสดสุทธิรายปต้ังแตปท่ี 1-

15 เพื่อนําไปวิเคราะหผลตอบแทนการลงทุน 

 

 3.5.3  การวิเคราะหผลตอบแทนการลงทุน 

 ผูวิจัยใชเครื่องมือการวิเคราะหทางการเงิน 2 ชนิด ดังนี้ 

 1. มูลคาปจจุบันสุทธิ (Net Present Value, NPV) 

 2. ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period, PB) 

 

  3.5.3.1 มูลคาปจจุบันสุทธิ (Net Present Value, NPV) 

 

 
NPV=�

CFt

(1+r)t

n

t=0

 
 

(1) 

 

เมื่อ CFt = กระแสเงินสดท่ีประมาณวาจะไดรับในแตละงวด t 

 n = จํานวนงวดท่ีจะไดรับเงิน 

 r = อัตราคิดลดหรือตนทุนของเงินทุนโดยเฉล่ีย 

  

  3.5.3.2 ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period, PB) 

 

 
PB=Yb+

UI

Cd
 

(3) 

 

เมื่อ Yb = จํานวนปกอนคืนทุน 

 UI = เงินลงทุนท่ีเหลือกอนคืนทุน 

 Cd = กระแสเงินสดระหวางป 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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โดยมีเงื่อนไขในการตัดสินใจ ดังนี้ 

 1.  มูลคาปจจุบันสุทธิ (Net Present Value, NPV) ผูวิจัยกําหนดใหอัตราคิดลดหรือตนทุน

ของเงินทุนโดยเฉล่ีย (r) คือรอยละ 10 เนื่องจากอัตราดอกเบ้ียของสินเช่ือเพื่อธุรกิจคือรอยละ 6-9

ดังนั้นผูวิจัยจึงกําหนดอัตราคิดลดใหมากกวาอัตราดอกเบ้ียนี้ โดยมีเงื่อนไขในการตัดสินใจคือ หากคา 

NPV ท่ีคํานวณไดมีคาตํ่ากวาศูนย (0) แสดงวาโครงการนี้ไมคุมคาตอการลงทุน หากคา NPV ท่ี

คํานวณไดมีคามากกวาศูนย (0) แสดงวาโครงการนี้มีความคุมคาแกการลงทุน และหากคา NPV ท่ี

คํานวณไดมีคาเทากับศูนย (0) ใหข้ึนอยูกับการตัดสินใจของเจาของโครงการ 

 2.  ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period, PB) โครงการท่ีคุมคาตอการลงทุนคือโครงการท่ีมี

ระยะในการคืนทุนส้ันหรือระยะเวลาในการคืนทุนนอยกวาระยะเวลาดําเนินงานของโครงการ สวน

โครงการท่ีไมคุมคาตอการลงทุนคือโครงการท่ีมีระยะเวลาคืนทุนนานหรือระยะเวลาคืนทุนมากกวา

ระยะเวลาดําเนินงานของโครงการ 

 

3.6  การศึกษาความเปนไปไดดานสิ่งแวดลอม 

 ผูวิจัยจะทําการศึกษาโดยดําเนินการตามหัวขอ ตอไปนี้  

 3.6.1  การศึกษาผลกระทบตอสิ่งแวดลอม 

 การประเมินผลกระทบจากโครงการในแตละประเด็นท่ีคาดวาจะเกิดข้ึนตอทรัพยากร

ส่ิงแวดลอมและคุณคาตางๆ ท่ีมีตอมนุษย ท้ังในระยะกอสรางและระยะดําเนินงาน โดยทําการศึกษา

ตามหัวขอตอไปนี ้

 -  ผลกระทบตอทรัพยากรกายภาพ 

 -  ผลกระทบตอทรัพยากรชีวภาพ 

 -  ผลกระทบตอคุณคาการใชประโยชนของมนุษย 

 -  ผลกระทบตอคุณคาคุณภาพชีวิต 

 

 3.6.2  มาตรการปองกันและลดผลกระทบสิ่งแวดลอม 

 การศึกษาแนวทางปองกันและลดผลกระทบดานลบท่ีอาจเกิดจากการดําเนินโครงการท้ังใน

ระยะกอสรางและในระยะดําเนินงาน ซึ่งจะตองมีความเหมาะสมและเปนไปไดในทางปฏิบัติ 

 

3.7  การวิเคราะหความไวตอการเปลี่ยนแปลง 

 การวิเคราะหความไวตอการเปล่ียนแปลงของโครงการโดยการเปล่ียนแปลงของปจจัยท่ี

นํามาวิเคราะห มีวัตถุประสงคเพื่อเปนแนวทางในการตัดสินใจวาหากตนทุนการผลิตเพิ่มข้ึนหรือ

ปริมาณการผลิตลดลงแลวโครงการนี้ยังมีความเปนไปไดในการลงทุนหรือไม เหตุผลท่ีเลือกปจจัยเรื่อง

ตนทุนการผลิตและปริมาณการผลิตมาวิเคราะหเนื่องจากหากตนทุนการผลิตเพิ่มข้ึนจะสงผลให

โครงการมีกระแสเงินสดจายเพิ่มข้ึน ทําใหผลตอบแทนการลงทุนลดลง สวนปจจัยปริมาณการผลิต จะ
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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ทําใหกระแสเงินสดรับของโครงการลดลงและสงผลใหผลตอบแทนการลงทุนลดลง โดยผูวิจัยได

กําหนดการเปล่ียนแปลงของแตละปจจัย ดังนี ้

 1. ตนทุนการผลิตเพิ่มข้ึน 10%, 20%, 30%, 40% และ 50% ขณะท่ีปริมาณการผลิตคงท่ี 

 2. ปริมาณการผลิตลดลง 10%, 20%, 30%, 40% และ 50% ขณะท่ีตนทุนการผลิตคงท่ี 

 โดยการวิเคราะหความไวตอการเปล่ียนแปลงของโครงการจะใชเครื่องมือทางการเงิน 2 

ชนิด คือ วิธีมูลคาปจจุบันสุทธิ และระยะเวลาคืนทุนเปนเกณฑในการพิจารณาเชนเดียวกับการศึกษา

ความเปนไปไดดานการเงิน และมีเกณฑในการตัดสินใจเชนเดียวกันกับการศึกษาความเปนไปไดดาน

การเงิน ปจจัยท่ีนํามาวิเคราะหความไวตอการเปล่ียนแปลงดังแสดงในตารางท่ี 3.3 

 

ตารางท่ี 3.3 ปจจัยท่ีนํามาวิเคราะหความไวตอการเปล่ียนแปลง 

กรณีท่ี 
อัตราการเปล่ียนแปลง 

ตนทุนการผลิตเพิ่มข้ึน ปริมาณการผลิตลดลง 

0 0% 0% 

1 10% 0% 

2 20% 0% 

3 30% 0% 

4 40% 0% 

5 50% 0% 

6 0% 10% 

7 0% 20% 

8 0% 30% 

9 0% 40% 

10 0% 50% 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้



 
 

บทที่ 4 

ผลการดําเนินงานวิจัย 
 

 การศึกษาความเปนไปไดในการสรางสายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาของบริษัท

ผลิตช้ินสวนยานยนต ประกอบดวยผลการศึกษา 5 ดาน คือ 

 4.1  ผลการศึกษาความเปนไปไดดานเทคนิควิศวกรรม 

 4.2  ผลการศึกษาความเปนไปไดดานการบริหาร 

 4.3  ผลการศึกษาความเปนไปไดดานการเงิน 

 4.4  ผลการศึกษาความเปนไปไดดานส่ิงแวดลอม 

 4.5  ผลการวิเคราะหความไวตอการเปล่ียนแปลง 

 

4.1 ผลการศึกษาความเปนไปไดดานเทคนิควิศวกรรม 

 ผลการศึกษาความเปนไปไดดานเทคนิควิศวกรรมประกอบดวย 3 หัวขอ ดังนี้ 

 4.1.1  กระบวนการผลิต 

 4.1.2  กําลังการผลิต 

 4.1.3  สาธารณูปโภค 

 

 4.1.1  กระบวนการผลิต 

 จากการศึกษาลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑท่ีถูกกําหนดโดยลูกคาเพื่อใหไดช้ินงานท่ีมี

คุณภาพผานเกณฑมาตรฐาน สามารถนํามาใชเปนขอมูลพื้นฐานในการออกแบบสายการผลิต

กระบวนการชุบสีดวยไฟฟา ดังนี ้

 1.  สายการผลิตนี้จะตองเปนการชุบสีดวยไฟฟาข้ัวลบ (Cathodic Electro Deposition 

Paint, CED) ใชเรซิ่นชนิด Epoxy Polyamide และเคลือบดวยสีดําเทานั้น 

 2.  สายการผลิตนี้จะตองประกอบดวยบอชุบฟอสเฟตรอน 

 3.  ควบคุมความดันไฟฟาใหอยูท่ี 170-180 โวลต เพื่อใหไดความหนาของช้ันสีอยูในเกณฑ

มาตรฐาน 

 4.  ควบคุมอุณหภูมิของเตาอบใหอยูท่ี 170-180 องศาเซลเซียส เพื่อใหไดความแข็งของช้ัน

สีอยูในเกณฑมาตรฐาน 

 การศึกษากระบวนการผลิตของการชุบสีดวยไฟฟาทําใหสามารถออกแบบสายการผลิต

กระบวนการชุบสีดวยไฟฟาท่ีมีกระบวนการทํางานหลัก 3 กระบวนการ ไดแก กระบวนการปรับ

สภาพผิว กระบวนการชุบสีดวยไฟฟา และกระบวนการอบแหง ไดตามรูปท่ี 4.1 และรายละเอียดของ

สายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาแสดงไวในตารางท่ี 4.1 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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รูปท่ี 4.1 แผนผังสายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟา 

ตารางท่ี 4.1 รายละเอียดสายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟา 

กระบวนการหลัก สถานีงาน กระบวนการ 

ปรับสภาพผิว 

บอท่ี 1 ลางไขมันรอน 1 

บอท่ี 2 ลางไขมันรอน 2 

บอท่ี 3 ลางน้ํา DI 1 

บอท่ี 4 ลางน้ํา DI 2 

บอท่ี 5 ปรับสภาพผิว 

บอท่ี 6 บอฟอสเฟตรอน 

ชุบสีดวยไฟฟา 

บอท่ี 7 ลางน้ํา DI 3 

บอท่ี 8 ลางน้ํา DI 4 

บอท่ี 9 ลางน้ํา DI 5 

บอท่ี 10 บอชุบสีดวยไฟฟา 

บอท่ี 11 บอ UF 1 

บอท่ี 12 บอ UF 2 

บอท่ี 13 ลางน้ํา DI 6 

อบแหง 
สถานีท่ี 14 จุดเปาลม 

สถานีท่ี 15 เตาอบ 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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 1.  กระบวนการปรับสภาพผิว สามารถแบงการทํางานออกไดเปน 6 สถานีงาน ดังนี ้

 บอท่ี 1 ลางไขมันรอน 1 โดยการจุมช้ินงานลงในบอน้ํา RO (Reverse Osmosis) ท่ีผสม

สารเคมี (Parco Cleaner 338L) ท่ีมีอุณหภูมิ 50-60 องศาเซลเซียสผานช้ินงาน ใชเวลาประมาณ 

120 วินาที การเพิ่มอุณหภูมิของน้ําทําไดโดยการใชน้ํารอนท่ีผานการตมจากหมอตมไอน้ํา โดยน้ํารอน

จะไหลอยูภายในทอมาแลกเปล่ียนความรอนกับน้ําท่ีจะใชลางช้ินงานโดยไมสัมผัสกับกระบวนการผลิต 

(ช้ินงาน) ทําการลางบอทุก 3 เดือนและเติม Parco Cleaner 70 กิโลกรัม 

 บอท่ี 2 ลางไขมันรอน 2 โดยการจุมช้ินงานลงในบอน้ํา RO ท่ีผสมสารเคมี (Parco 

Cleaner 338L) ท่ีมีอุณหภูมิ 50-60 องศาเซลเซียส ใชเวลาประมาณ 120 วินาที ทําการลางบอทุก 3 

เดือนและเติม Parco Cleaner 258 กิโลกรัม สวนน้ํามันท่ีแยกออกมาจะนําไปกําจัดโดยหนวยงานท่ี

ไดรับอนุญาตอยางถูกตองตามกฎหมาย 

 บอท่ี 3 ลางน้ํา DI 1 โดยการพนน้ําปราศจากไอออน (Deionized Water, DI Water) ผาน

ช้ินงาน ใชเวลาประมาณ 30-45 วินาที โดยใชน้ําท่ีลนมาจากบอลางน้ํา DI 2 

 บอท่ี 4 ลางน้ํา DI 2 โดยการจุมช้ินงานลงในบอน้ําปราศจากไอออนใชเวลาในบอประมาณ 

30-45 วินาที โดยใชน้ํา DI ในอัตรา 1.08 ลูกบาศกเมตรตอช่ัวโมง 

 บอท่ี 5 ปรับสภาพผิว โดยการจุมช้ินงานลงในบอน้ํา RO ผสมสารเคมี (Bonderite M AC 

56) ใชเวลาประมาณ 30-45 วินาที โดยตองมีการเติมสารเคมี 6 กิโลกรัมทุก 7 วัน และกอนการเริ่ม

งานทุกวันจะตองเติมสารเคมี 3 กิโลกรัม 

 บอท่ี 6 บอฟอสเฟตรอน โดยการจุมช้ินงานลงในบอฟอสเฟตท่ีมีอุณหภูมิ 48-52 องศา

เซลเซียส ใชเวลาประมาณ 180-300 วินาที เปนการปรับสภาพผิวช้ินงานใหมีรูพรุนเล็กๆ จํานวนมาก

เพื่อใหสีสามารถยึดเกาะกับผิวช้ินงานไดดี จะตองเปล่ียนน้ําและเติมสารเคมี Granodine 421.4 

กิโลกรัม Grano Starter 215 กิโลกรัม Bonderite M AD 5.6 กิโลกรัม ทุก 6 เดือน 

 2.  กระบวนการชุบสีดวยไฟฟา สามารถแบงการทํางานออกเปน 7 สถานีงาน ดังนี ้

 บอท่ี 7 ลางน้ํา DI 3 โดยการพนน้ําปราศจากไอออนท่ีอุณหภูมิหอง ผานช้ินงานเปนเวลา

ประมาณ 30-45 วินาที 

 บอท่ี 8 ลางน้ํา DI 4 โดยการจุมช้ินงานลงในบอน้ําปราศจากไอออนท่ีอุณหภูมิหอง เปน

เวลาประมาณ 30-45 วินาที โดยใชน้ําท่ีลนมาจากบอลางน้ํา DI 5 

 บอท่ี 9 ลางน้ํา DI 5 โดยการจุมช้ินงานลงในบอน้ําปราศจากไอออนท่ีอุณหภูมิหอง เปน

เวลาประมาณ 30-45 วินาที โดยควบคุมคาการนําไฟฟาใหนอยกวา 3 ไมโครวินาทีตอเซนติเมตร โดย

ใชน้ํา DI ในอัตรา 1.47 ลูกบาศกเมตรตอช่ัวโมง 

 บอท่ี 10 บอชุบสีดวยไฟฟา โดยการจุมช้ินงานลงในบอสีท่ีมีอุณหภูมิ 32-35 องศาเซลเซียส 

เปนเวลาประมาณ 120 วินาที โดยมีการปลอยไฟฟากระแสตรงผานช้ินงานเพื่อเหนี่ยวนําใหสีติด

ช้ินงานในอัตราเดียวกันตลอดท้ังช้ิน ควบคุมแรงดันไฟฟาใหอยูท่ี 170-180 โวลต จะมีการเติมน้ํา DI 

ในอัตรา 0.09 ลูกบาศกเมตรตอช่ัวโมง 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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 บอท่ี 11  บอ UF 1 เปนการลางสีสวนเกินโดยการจุมช้ินงานลงในบอน้ําปราศจากไอออน

เปนเวลา 30-45 วินาที จากนั้นน้ําท่ีผานการลางช้ินงานแลวจะไหลกลับเขาไปสูกระบวนการกรองเพื่อ

แยกสีออกจากน้ํา (Ultra-Filter, UF) โดยสีท่ีแยกไดจะถูกนํากลับมาใชใหม และน้ําจะหมุนเวียน

กลับมาใชใหมเชนเดียวกัน 

 บอท่ี 12 บอ UF 2 เปนการลางสีสวนเกินโดยการจุมช้ินงานลงในบอน้ําปราศจากไอออน

เปนเวลา 30-45 วินาที โดยควบคุมคา pH ใหอยูท่ี 5.5 น้ําท่ีผานการลางช้ินงานแลวจะไหลกลับเขา

ไปสูกระบวนการกรองเพื่อแยกสีออกจากน้ํา โดยสีท่ีแยกไดจะถูกนํากลับมาใชใหม และน้ําจะ

หมุนเวียนกลับมาใชใหมเชนเดียวกัน 

 บอท่ี 13 ลางน้ํา DI 6 โดยการจุมช้ินงานลงในบอน้ําปราศจากไอออนเปนเวลา 30-45 

วินาที โดยควบคุมคาการนําไฟฟาใหนอยกวา 10 ไมโครวินาทีตอเซนติเมตร ใชน้ํา DI ในอัตรา 0.36 

ลูกบาศกเมตรตอช่ัวโมง 

 หลักการทํางานของ Ultra Filter คือหลังจากการชุบสีช้ินงานในบอชุบสีแลว ช้ินงานจะถูก

ลางสีสวนเกินท่ีติดอยูกับช้ินงานออก จากนั้นช้ินงานจะถูกลําเลียงไปยังข้ันตอนถัดไป สวนน้ําจาก

ข้ันตอนการลางสีสวนเกินจะถูกสูบเขาสูกระบวนการกรองท่ีเรียกวา Ultra Filter ซึ่งจะทําหนาท่ีแยก

น้ําและสีออกจากกัน โดยน้ําจะไหลผานแผนกรองและกลับเขาสูกระบวนการ UF 1 และ UF 2 สวนสี

ท่ีมีขนาดใหญกวารูพรุนของแผนกรองจะถูกแยกออกและสูบกลับไปยังบอชุบสีโดยไมมีสีท่ีตองระบาย

ท้ิง แผนกรองเมมเบรนของ Ultra Filter จะมีการเปล่ียนทุก 2 ป คิดเปนปริมาณแผนกรองท่ีตอง

กําจัดประมาณ 0.005 ตันตอป โดยการสงใหหนวยงานท่ีไดรับอนุญาตอยางถูกตองตามกฎหมาย

ดําเนินการจัดการกากของเสีย 

 3.  กระบวนการอบแหง สามารถแบงการทํางานออกเปน 2 สถานีงาน ดังนี ้

 สถานีงานท่ี 14 จุดเปาลม โดยการปลอยใหช้ินงานแหงและสีติดกับผิวช้ินงาน และเปาลม

ผานช้ินงานเพื่อไลน้ําท่ีเกาะอยูบนผิวช้ินงาน 

 สถานีงานท่ี 15 เตาอบ โดยการอบรอนช้ินงานในเตาอบท่ีมีอุณหภูมิ 170-180 องศา

เซลเซียสเปนเวลาประมาณ 1,200 วินาที หลังจากช้ินงานผานออกจากเตาอบแลวเปาลมเพื่อลด

อุณหภูมิประมาณ 180 วินาที กอนจะเก็บช้ินงานออกจากอุปกรณจับยึดเพื่อบรรจุลงในบรรจุภัณฑ 

 สายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาเปนกระบวนการผลิตแบบตอเนื่องโดยใชสายพาน

ลําเลียงเปนตัวขับเคล่ือนภายในกระบวนการ จากกระบวนการท้ังหมดต้ังแตบอท่ี 1 จนถึงสถานีงานท่ี 

15 กระท่ังรอใหช้ินงานท่ีออกจากเตาอบเปาดวยพัดลมเพื่อใหมีอุณหภูมิตํ่าลงจะตองใชเวลาในการ

ทํางานท้ังหมด 44 นาที หากสายพานลําเลียงเคล่ือนท่ีดวยความเร็ว 2 เมตรตอนาที ทําให

สายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟานี้มีความยาวตลอดกระบวนการประมาณ 88 เมตร 

 ขอมูลสําคัญของสายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาเชนสารเคมีท่ีใชในแตละสถานีงาน 

ชนิดของน้ําท่ีใช การควบคุมอุณหภูมิและเวลาของแตละสถานีงาน แสดงไวในตารางท่ี 4.2 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ตารางท่ี 4.2 การใชสารเคมี น้ํา การควบคุมอุณหภูมิ และเวลา 

 

  

 4.1.2  กําลังการผลิต 

 จากการศึกษาปริมาณคําส่ังซื้อของลูกคาพบวาจะมีช้ินงานท่ีตองผานกระบวนการชุบสีดวย

ไฟฟาท้ังหมด 149 รายการ คิดเปนจํานวนช้ินงานท้ังหมด 13,207,989 ช้ินตอป แตตองคํานวณเผ่ือ

อัตราการเปล่ียนแปลงคําส่ังซื้อของลูกคา 20 เปอรเซ็นต คิดเปนจํานวน 15,849,587 ช้ินตอป 

(1.20×13,207,989 ช้ินตอป) คิดเปนพื้นท่ีผิวในการชุบสี 703,381.30 ตารางเมตรตอป บริษัท

กรณีศึกษามีวันทํางานปกติเทากับ 265 วันตอป (หยุดทุกวันอาทิตยและวันเสารสลับสัปดาหเวน

สัปดาห) ทําใหความตองการท่ีมากท่ีสุดตอวันของสายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาคือ 59,810 

ช้ินตอวัน (15,849,587÷265 ช้ินตอวัน) บริษัทกรณีศึกษามีช่ัวโมงทํางานวันละ 16 ช่ัวโมง (ทํางาน 2 

กะ โดยกะเชาทํางาน 08.00 – 17.00 น. และกะกลางคืนทํางาน 20.00 – 05.00 น.) ดังนั้นความ

ตองการช้ินงานตอช่ัวโมงจึงเทากับ 3,739 ช้ิน (59,810÷16 ช้ินตอช่ัวโมง) ตามขอมูลท่ีแสดงไวใน

ตารางท่ี 4.3 

 

 

สถานี สารเคมี น้ํา อุณหภูมิ (°C) เวลา (วินาท)ี

บอที่ 1 Parco Cleaner 338L RO 50-60 120

บอที่ 2 Parco Cleaner 338L RO 50-60 120

บอที่ 3 - DI Room 30-45

บอที่ 4 - DI Room 30-45

บอที่ 5 Bonderite M AC 56 RO Room 30-45

บอที่ 6 Granodine 952, Grano Starter, Bonderite M AD RO 48-52 180-300

บอที่ 7 - DI Room 30-45

บอที่ 8 - DI Room 30-45

บอที่ 9 - DI Room 30-45

บอที่ 10 WEAC118, WECC019, 920X450, YXC1540, 020X488 DI 32-35 120

บอที่ 11 - DI Room 30-45

บอที่ 12 - DI Room 30-45

บอที่ 13 - DI Room 30-45

สถานีที่ 14 - - Room 180

สถานีที่ 15 - - 180 1200

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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ตารางท่ี 4.3 ปริมาณความตองการช้ินงานชุบสีดวยไฟฟา 

ปริมาณช้ินงานท่ีตองการตอป (ช้ิน) 15,849,587 

ปริมาณช้ินงานท่ีตองการตอวัน (ช้ิน) 59,810 

ปริมาณช้ินงานท่ีตองการตอช่ัวโมง (ช้ิน) 3,739 

  

 จากนโยบายทางคุณภาพของบริษัทกรณีศึกษาท่ียอมรับใหเกิดช้ินงานท่ีมีคุณภาพไมผาน

เกณฑมาตรฐานออกจากกระบวนการผลิตไดไมเกิน 5 เปอรเซ็นต ซึ่งจะตองคิดกําลังการผลิตเผ่ืองาน

สวนนี้ดวย ดังนั้นความตองการช้ินงานตอช่ัวโมงจึงเทากับ 3,926 ช้ิน (3,739×1.05 ช้ินตอช่ัวโมง) 

ปริมาณความตองการช้ินงานตอวันเทากับ 62,816 ช้ิน (3,926×16 ช้ินตอวัน) และปริมาณความ

ตองการตอปเทากับ 16,646,240 ช้ิน (3,926×16×265 ช้ินตอป) 

 สายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาเปนกระบวนการผลิตแบบตอเนื่องโดยใชสายพาน

ลําเลียงเปนตัวขับเคล่ือนภายในกระบวนการ กําหนดใหสายพานลําเลียงเคล่ือนท่ีดวยความเร็ว 2 

เมตรตอนาที ระยะหางระหวางอุปกรณจับยึดช้ินงาน (Hanger) แตละตัวเทากับ 0.6 เมตร 

 -  สายพานลําเลียงเคล่ือนท่ี 1 นาที ไดระยะทางเทากับ 2 เมตร 

 -  สายพานลําเลียงเคล่ือนท่ี 60 นาที ไดระยะทางเทากับ 120 เมตร 

 -  ระยะหางระหวาง Hanger เทากับ 0.6 เมตร 

 ดังนั้น เวลา 60 นาทีจะมีอุปกรณจับยึดช้ินงานเคล่ือนท่ีออกจากสายการผลิตกระบวนการ

ชุบสีดวยไฟฟาเทากับ 200 ช้ิน (120÷0.6 ช้ิน) เมื่อพิจารณารวมกับความตองการช้ินงานตอช่ัวโมง 

ทําใหทราบวาอุปกรณจับยึดช้ินงาน 1 ช้ินควรแขวนช้ินงานได 20 ช้ิน (3,926÷200 ช้ิน) แตจาก

การศึกษาขนาดช้ินงานท่ีตองทําการชุบสีดวยไฟฟาของบริษัทกรณีศึกษาซึ่งมีขนาดไมใหญมากนักจึง

ทําใหสามารถออกแบบอุปกรณจับยึดช้ินงานเพื่อเขาสูกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาได 2 ขนาดคือ

อุปกรณจับยึดท่ีสามารถแขวนช้ินงานได 10 และอุปกรณจับยึดท่ีสามารถแขวนช้ินงานได 40 ช้ิน โดย

มีการใชงานรวมกัน ซึ่งจากการคํานวณจะใชงานอุปกรณจับยึดช้ินงานแบบ 10 ช้ิน จํานวน 135 อัน 

และอุปกรณจับยึดช้ินงานแบบ 40 ช้ิน จํานวน 65 อัน ซึ่งจะไดกําลังการผลิตรวมเทากับ 3,950 ช้ิน

ตอช่ัวโมง ((10×135)+(40×65)) 

 -  3,950×16=63,200 ช้ินตอวัน 

 -  3,950×16×265=16,748,000 ช้ินตอป 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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ตารางท่ี 4.4 การเปรียบเทียบความตองการกับกําลังการผลิต 

ปริมาณตอเวลา ความตองการ (ช้ิน) กําลังการผลิต (ช้ิน) 

ปริมาณตอช่ัวโมง 3,926 3,950 

ปริมาณตอวัน 62,816 63,200 

ปริมาณตอป 16,646,240 16,748,000 

 

 จากปริมาณช้ินงานท่ีคํานวณไดตามตารางท่ี 4.4 สรุปไดวาปริมาณความตองการของลูกคา

คือ 16,646,240 ช้ินตอป ในขณะท่ีสายการผลิตนี้มีกําลังการผลิต 16,748,000 ช้ินตอป เมื่อทํางาน 

265 วันตอป และทํางานวันละ 16 ช่ัวโมง ซึ่งแสดงใหเห็นวาสายการผลิตนี้มีกําลังการผลิตท่ีเพียงพอ

ตอความตองการของลูกคา 

 เพื่อประโยชนในการขยายกําลังการผลิตในอนาคต ผูวิจัยจะทําการศึกษาเพื่อหากําลังการ

ผลิตสูงสุด (Maximum Capacity) ของสายการผลิตโดยเพิ่มเวลาการทํางาน แตไมเพิ่มจํานวน

อุปกรณแขวนช้ินงาน (Hanger) โดยจะทําการศึกษาแยกเปน 6 กรณี ดังนี้ 

 1.  กรณีท่ี 1 ทํางาน 265 วัน วันละ 20 ช่ัวโมง คือ เวลาทํางานปกติ 2 กะ กะละ 8 ช่ัวโมง 

(08.00 - 17.00 น. และ 20.00 – 05.00 น.) และเพิ่มการทํางานลวงเวลากะละ 2 ช่ัวโมง (17.30 – 

19.30 น. และ 05.30 – 07.30 น.) รวมเปนเวลาทํางานกะละ 10 ช่ัวโมง  

 2.  กรณีท่ี 2 ทํางาน 300 วัน วันละ 20 ช่ัวโมง คือทํางานวันจันทรถึงวันเสาร วันละ 2 กะ 

กะละ 10 ช่ัวโมง 

 3.  กรณีท่ี 3 ทํางาน 352 วัน วันละ 20 ช่ัวโมง คือทํางานวันจันทรถึงวันอาทิตย (หยุด

เพียงวันหยุดตามกฎหมาย 13 วัน) วันละ 2 กะ กะละ 10 ช่ัวโมง 

 4.  กรณีท่ี 4 ทํางาน 265 วัน วันละ 24 ช่ัวโมง คือทํางานตามวันทํางานปกติของบริษัท

กรณีศึกษา แตทํางานวันละ 3 กะ กะละ 8 ช่ัวโมง โดยแบงการทํางานดังนี้ 

  -  กะเชา 08.00 – 17.00 น. 

  -  กะบาย 16.00 – 01.00 น. 

  -  กะดึก  23.00 – 08.00 น. 

 5.  กรณีท่ี 5 ทํางาน 300 วัน วันละ 24 ช่ัวโมง คือทํางานวันจันทรถึงวันเสาร วันละ 3 กะ 

กะละ 8 ช่ัวโมง 

 6.  กรณีท่ี 6 ทํางาน 352 วัน วันละ 24 ช่ัวโมง คือทํางานวันจันทรถึงวันอาทิตย (หยุด

เพียงวันหยุดตามกฎหมาย 13 วัน) วันละ 3 กะ กะละ 8 ช่ัวโมง 

 การคํานวณจะใชกําลังการผลิต 3,950 ช้ินตอช่ัวโมงเปนขอมูลพื้นฐาน โดยกําลังการผลิตท่ี

คํานวณไดจากเวลาทํางานท่ีกําหนดข้ึนท้ัง 6 กรณีจะแสดงไวในตารางท่ี 4.5 และสรุปไดวากําลังการ

ผลิตสูงสุดของสายการผลิตนี้ คือ 33,369,600 ช้ินตอป จากการทํางาน 352 วัน วันละ 24 ช่ัวโมง 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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ตารางท่ี 4.5 กําลังการผลิตเมื่อเวลาการทํางานเพิ่มข้ึน 

กรณีท่ี วันทํางาน (วันตอป) ช่ัวโมงทํางาน (ช่ัวโมงตอวัน) กําลังการผลิต (ช้ินตอป) 

1 265 20 20,935,000 

2 300 20 23,700,000 

3 352 20 27,808,000 

4 265 24 25,122,000 

5 300 24 28,440,000 

6 352 24 33,369,600 

  

 4.1.3 สาธารณูปโภค 

 1. ไฟฟา การใชไฟฟาภายในโรงงานรับไฟฟาจากการไฟฟานครหลวงเขตบางพลี ใชระบบ

ไฟ 3 เฟส ระบบไฟฟาภายในโรงงานมีการติดต้ังแผงควบคุมระบบจายไฟฟาหลัก แผงควบคุมไฟฟา

ยอย แผงควบคุมกระบวนการผลิต แผงควบคุมระบบปองกันอัคคีภัย อยูในหองควบคุมไฟฟาโดย

จายไฟใหบริเวณโรงผลิต ระบบประปา ระบบบําบัดน้ําเสีย ระบบระบายน้ํา ระบบปองกันอัคคีภัย 

อาคารสํานักงาน ตลอดจนส่ิงอํานวยความสะดวกอื่นๆ เชน ระบบรักษาความปลอดภัย ระบบไฟ

ฉุกเฉิน (Emergency Light) พื้นท่ีจอดรถ และโรงอาหาร 

 2. น้ํา ปจจุบันโรงงานกรณีศึกษารับน้ําประปาจากสถานีสูบจายน้ําลาดกระบัง โดยรับ

น้ําประปาผานเขาสูถังเก็บน้ําใตดิน จากนั้นจะถูกสูบข้ึนถังสูงและปลอยน้ําเขาสูบริเวณตางๆ ของ

โรงงาน โดยควบคุมการรับน้ําประปาเขาสูถังเก็บใตดินโดยสวิทชลูกลอย คือเมื่อมีการสูบน้ําออกจาก

ถังใตดินระดับลูกลอยจะลดลง น้ําประปาจะไหลเขาสูถังน้ําทันทีโดยอัตโนมัติ 

 การระบายน้ํา แบงเปน 2 สวนคือ น้ําฝนและน้ําเสียซึ่งตองแยกออกจากกัน โดยน้ําฝนจะ

ระบายผานทอระบายน้ําฝนลงสูคูระบายน้ําซึ่งการระบายน้ําฝนจากอาคารโรงชุบจะทําการตอเขากับ

ระบบระบายน้ําฝนเดิม สวนน้ําเสียจะแบงเปน 2 สวนคือน้ําเสียจากการอุปโภคบริโภคและน้ําเสียจาก

กระบวนการผลิต น้ําเสียจากการอุปโภคบริโภคจะถูกสงไปบําบัดในถังบําบัดของโรงงานซึ่งมีกําลังใน

การบําบัด 120 ลูกบาศกเมตรตอวัน เปนระบบชีวภาพบําบัดแบบใชอากาศ ชนิด Activated Sludge 

สวนน้ําเสียจากกระบวนการผลิตจะถูกรวบรวมและสงไปจัดการโดยบริษัทเบตเตอรเวิลดกรีนจํากัด

(มหาชน) 

 3. ไอน้ํา หมอไอน้ําท่ีจะใชสําหรับโรงชุบสีเปนแบบ water tube การใหความรอนกับหมอ

ไอน้ําจะใชกาซหุงตมในการใหความรอนกับน้ําท่ีอยูภายในทอซึ่งจะวนไปตามหนวยผลิตตางๆ ท่ี

ตองการใชความรอน หลังจากถายเทความรอนใหกับหนวยผลิตน้ําจะไหลวนมาตามทอเพื่อกลับมารับ

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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ความรอนอีกครั้งโดยไมมีการสูญเสียน้ํา น้ําท่ีใชสําหรับหมอไอน้ําจะใชน้ําปราศจากแรธาตุ (น้ํา RO) 

เพื่อปองกันการเกิดตะกรัน 

 4. ระบบปรับอากาศและระบายอากาศ แบงเปน 2 สวนคืออาคารสํานักงานและสวนอื่นๆ 

สวนของอาคารสํานักงานเปนอาคารปดดังนั้นจะติดต้ังระบบปรับอากาศ สวนบริเวณอื่นๆ ท่ีเปน

อาคารเปด เชน บริเวณโรงผลิต จะติดต้ังพัดลมดูดอากาศและพัดลมระบายอากาศ รวมถึงพัดลม

ประจําสถานีงานสําหรับอํานวยความสะดวกใหพนักงานประจําสายการผลิตดวย โดยในโรงชุบสีจะมี

การระบายอากาศโดยการติดพัดลมระบายอากาศจํานวน 6 ตัว 

 5. ของเสียจากโรงงาน เนื่องจากกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาเปนปฏิกิริยาเคมีท่ีอาศัยความ

ตางศักยไฟฟาเปนตัวดึงดูดสีใหเกาะติดช้ินงาน โดยสีและสารเคมีท่ีใชจะอยูในรูปของการละลายกับน้ํา

ดังนั้นจึงไมกอใหเกิดของเสียในรูปของกาซ น้ําเสียจากกระบวนการชุบสีซึ่งมีคุณลักษณะเปนน้ําเสีย

เคมีซึ่งจะถูกรวบรวมและสงไปจัดการโดยบริษัทเบตเตอรเวิลดกรีนจํากัด (มหาชน) ของเสียในรูปแบบ

ของแข็งคือขยะมูลฝอยและกากของเสียจากกระบวนการผลิต โดยขยะมูลฝอยจะถูกสงไปจัดการโดย

บริษัทท่ีผานการคัดเลือกจากองคการบริหารสวนตําบลราชาเทวะ สวนกากของเสียจากกระบวนการ

ผลิตจะถูกสงไปจัดการโดยบริษัทเบตเตอรเวิลดกรีนจํากัด (มหาชน) 

 6. ระบบปองกันอัคคีภัย ประกอบดวยสัญญาณแจงเหตุอัคคีภัย ระบบดับเพลิง ระบบสง

น้ําดับเพลิง ซึ่งจะตองติดต้ังระบบปองกันอัคคีภัยใหครอบคลุมพื้นท่ีท้ังหมดของโรงงาน 

  -  ระบบสัญญาณแจงเหตุอัคคีภัย ประกอบดวยอุปกรณตางๆ ไดแก อุปกรณเริ่ม

สัญญาณคือสวิทชแจงเหตุอัคคีภัยดวยมือ อุปกรณแจงสัญญาณดวยเสียง โทรศัพทฉุกเฉินหรือวิทยุ

ส่ือสารสําหรับติดตอประสานงานบุคคลสําคัญ อุปกรณประกาศเรียกฉุกเฉินเพื่อสําหรับแจงเหตุฉุกเฉิน 

  -  ระบบทอดับเพลิง จะเดินทอบนดินพรอมหัวดับเพลิงโดยติดต้ังครอบคลุมท่ัวทุกพื้นท่ี

ของโรงงาน รวมท้ังติดต้ังหัวกระจายน้ําดับเพลิง ตูดับเพลิง และถังดับเพลิงชนิดผงเคมีแหง ABC 

บริเวณพื้นท่ีโรงผลิต หองเก็บถังกาซหุงตม (LPG) อาคารสํานักงาน โรงเก็บวัตถุดิบ หองเก็บสารเคมี 

และหองซอมบํารุง 

 ดังนั้น จึงสรุปไดวาโครงการนี้มีความเปนไปไดดานเทคนิควิศวกรรมท้ัง 3 สวนไดแก 

กระบวนการผลิต กําลังการผลิต และสาธารณูปโภค คือสายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟา

สามารถออกแบบสายการผลิตใหสามารถผลิตช้ินงานไดตามลักษณะท่ีลูกคากําหนดโดยใชเทคโนโลยี

และเครื่องจักรอุปกรณภายในประเทศ มีกําลังการผลิตมากพอท่ีจะรองรับความตองการของลูกคาได

คือมีกําลังการผลิตสูงสุด 33.37 ลานช้ินตอป เมื่อทํางาน 24 ช่ัวโมงตอวัน 352 วันตอป สามารถ

เขาถึงระบบสาธารณูปโภคข้ันพื้นฐาน เชน ไฟฟาและน้ําประปาไดงายและมีปริมาณเพียงพอโดยไม

สงผลกระทบตอชุมชนใกลเคียง สามารถจัดการใหมีไดซึ่งไอน้ําท่ีใชในการผลิต มีการจัดการเกี่ยวกับ

ระบบปรับอากาศ ระบายอากาศ และระบบปองกันอัคคีภัย มีระบบการจัดการเกี่ยวกับของเสียจาก

โรงงานอยางเปนระบบเพื่อใหปลอดภัย และไมสงผลกระทบตอผูมีสวนไดสวนเสีย 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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4.2  ผลการศึกษาความเปนไปไดดานการบริหาร 

 การศึกษาความเปนไปไดดานการบริหาร แบงเปน 2 ระยะ ไดแก ระยะกอนการดําเนินงาน 

และภายในระยะดําเนินงาน 

 

 4.2.1  ผลการศึกษาการบริหารระยะกอนการดําเนินงาน 

 การประชุมรวมกับทีมงานท่ีเกี่ยวของ สรุปไดวาทีมงานสามารถดําเนินกิจกรรมยอยตางๆ 

ของโครงการตามแผนภูมิแกนต (Gantt Chart) ใหสําเร็จลุลวงตามชวงเวลาท่ีกําหนดไวได ซึ่งมี

รายละเอียดของกิจกรรมยอยของโครงการท้ังหมด 13 กิจกรรม ดังนี้ 

 1. การศึกษาความเปนไปไดของโครงการ ดําเนินการในระยะเวลา 3 เดือน คือ การเยี่ยม

ชมโรงงาน การศึกษางานวิจัยท่ีเกี่ยวของจากวารสาร ส่ือส่ิงพิมพ และศึกษาความเปนไปไดดานตางๆ 

 2. ดําเนินการเตรียมพื้นท่ี ดําเนินการในระยะเวลา 1 เดือน เพื่อยายส่ิงกีดขวางท่ีอยูใน

พื้นท่ีเปาหมายออก และเตรียมพื้นท่ีใหพรอมในการกอสรางอาคารโรงชุบสี 

 3. ออกแบบอาคารโรงชุบสี ดําเนินการในระยะเวลา 1 เดือน เพื่อออกแบบอาคารให

เหมาะสมสําหรับใชเปนโรงชุบสี 

 4. ขอใบอนุญาตขยายกิจการ ดําเนินการในระยะเวลา 2 เดือน โดยติดตอกับสํานักงาน

อุตสาหกรรมจังหวัดสมุทรปราการเพื่อดําเนินการตามข้ันตอนและเงื่อนไข 

 5. กอสรางอาคารโรงชุบสี ดําเนินการภายในระยะเวลา 1 เดือน โดยการวาจางผูรับเหมา

จากภายนอกในการดําเนินการ 

 6. ติดต้ังสาธารณูปโภค ดําเนินการภายในระยะเวลา 1 เดือน โดยการวาจางผูรับเหมาจาก

ภายนอกในการดําเนินการในการติดต้ังระบบไฟฟา น้ํา ระบบระบายอากาศ ระบายของเสีย และ

ระบบปองกันอัคคีภัย 

 7. คัดเลือกบริษัทรับจางติดต้ัง เนื่องจากการออกแบบและติดต้ังสายการผลิตจะตองใช

บริษัทรับจางติดต้ังจากภายนอก ดังนั้นจึงตองมีการคัดเลือกบริษัทท่ีเหมาะสมท้ังในดานเงินลงทุนและ

คุณภาพตามท่ีบริษัทตองการ โดยดําเนินการภายในระยะเวลา 1 เดือน 

 8. กําหนดแบบท่ีตองการ ดําเนินการในระยะเวลา 1 เดือน โดยทางบริษัทจะตองแจงความ

ตองการท้ังขนาดของช้ินงานท่ีตองการชุบสีดวยไฟฟาและกําลังการผลิตตอวันท่ีตองการใหบริษัท

รับจางติดต้ังทราบ เพื่อกําหนดแบบสายการผลิตใหมีขนาดท่ีเหมาะสมกับขนาดของช้ินสวนท่ีตองการ

ชุบสี กําลังการผลิตและพื้นท่ีท่ีเตรียมไว 

 9. ดําเนินการติดต้ังระบบ กําหนดระยะเวลาดําเนินการใหแลวเสร็จภายใน 3 เดือน โดย

ติดต้ังสายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาและเครื่องจักรอุปกรณท่ีจําเปนตองใชในการผลิตตาม

แบบท่ีกําหนดไวใหพรอมใชงาน 

 10. จัดหาแรงงานและจัดซื้อวัตถุดิบ ดําเนินการในระยะเวลา 1 เดือน โดยจัดหาแรงงานท่ี

จําเปนตอกระบวนการผลิตท้ังฝายผลิตและสวนสนับสนุน รวมท้ังวัตถุดิบท่ีใชในกระบวนการชุบสี 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้



51 
 

 
 

 11. ทดลองการผลิตและแกไขขอบกพรอง ดําเนินการในระยะเวลา 1 เดือน โดยทําการ

ทดสอบท้ังเรื่องของการใชงานไดจริงของสายการผลิตและทดสอบผลิตภัณฑเคมีท่ีใชในกระบวนการ

ชุบสีดวยไฟฟา เพื่อหาคาท่ีเหมาะสมใหไดช้ินงานชุบสีท่ีผานเกณฑมาตรฐานท่ีลูกคากําหนด 

 12. แจงใหลูกคาทราบ จากท่ีมีการเปล่ียนแปลงสถานท่ีผลิตช้ินงานกระบวนการชุบสีดวย

ไฟฟา ดังนั้นตามขอตกลงจึงจะตองมีการแจงใหลูกคาทราบอยางนอย 3 เดือนกอนจะมีการสงช้ินงาน

ท่ีมีการเปล่ียนแปลงใหลูกคา 

 13. ดําเนินการผลิตจริง จะตองดําเนินการผลิตจริงเพื่อสรางวัสดุคงคลังของช้ินงานท่ีผาน

กระบวนการชุบสีดวยไฟฟาของสายการผลิตท่ีสรางข้ึนใหมใหมีจํานวนเพียงพอกอนท่ีวัสดุคงคลังท่ี

เปนช้ินงานท่ีชุบสีดวยไฟฟาจากบริษัทรับจางชุบจะหมด เพื่อปองกันไมใหสงผลกระทบตอการสงมอบ

ช้ินงานสําเร็จรูปใหลูกคา 

 

 4.2.2  ผลการศึกษาการบริหารในระยะดําเนินงาน 

 การศึกษาการบริหารภายในระยะเวลาดําเนินงานพบวา เมื่อมีการดําเนินการสราง

สายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาแลว สายการผลิตนี้ยังอยูภายใตการบริหารจัดการของฝาย

บริหารโรงงานเหมือนเดิม แตจะตองอยูภายใตการควบคุมดูแลของฝายผลิต ซึ่งสามารถเขียนแผนภูมิ

การจัดการโดยแบงตามสายงานหนาท่ีได ตามรูปท่ี 4.2 

 

 
รูปท่ี 4.2 แผนภูมิการจัดการหลังสรางสายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟา 

 

 ดานบุคลากร  

 - จัดหาพนักงานฝายผลิต จํานวน 12 คน (กะละ 6 คน) โดยมีหนาท่ีเฉพาะแขวนช้ินงาน

ท่ีตองการชุบสีดวยไฟฟาเขากับอุปกรณจับยึดและนําช้ินงานท่ีผานกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาแลว

ออกจากอุปกรณจับยึด ดังนั้นบุคลากรท่ีตองการจึงไมจําเปนตองมีทักษะพิเศษใดๆ ในการผลิต 

 - จัดหาหัวหนาสายการผลิต จํานวน 2 คน (กะละ 1 คน) มีความสามารถในการดูแล

สายการผลิต (จะมีการฝกอบรมกอนเริ่มทํางาน) สามารถติดตอประสานงานกับหนวยงานอื่นได 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้



52 
 

 
 

 ผลการศึกษาดานการบริหารระยะกอนการดําเนินงานและภายในระยะดําเนินงาน ซึ่ง

ประกอบดวยแผนภูมิการจัดการและบุคลากร สรุปวามีความเปนไปไดดานการบริหาร เนื่องจาก 

 1. การบริหารระยะกอนการดําเนินงาน ใชเวลาในการดําเนินกิจกรรมยอยกอนการผลิต

จริง 15 เดือน ซึ่งทีมงานผูเกี่ยวของใหความคิดเห็นวาสามารถดําเนินการไดทันตามชวงเวลาท่ีกําหนด

ไวในแผนภูมิแกนต ตามลําดับแผนงานท่ีกําหนดไว 

 2. การเลือกแผนภูมิการจัดการตามสายงานหนาท่ี มีความเหมาะสมกับโครงการท่ีเจาของมี

ความรูความสามารถท่ีจะบริหารกิจการได โดยควบคุมดูแลท้ังดานการตลาด การผลิต และการเงิน 

สวนแรงงานทําหนาท่ีเฉพาะการผลิตเทานั้น โดยหลังจากมีการสรางสายการผลิตกระบวนการชุบสี

ดวยไฟฟาภายในโรงงานแลว สายการผลิตนี้จะอยูภายใตการควบคุมดูแลของฝายผลิต 

 3. ดานบุคลากร ตองการพนักงานฝายผลิตจํานวน 12 คนและหัวหนางานจํานวน 2 คน 

โดยพนักงานมีหนาท่ีแขวนช้ินงานเขากับอุปกรณจับยึดและนําช้ินงานออกจากอุปกรณจับยึดเทานั้นจึง

สามารถหาไดงายเนื่องจากไมไดตองการทักษะใดเปนพิเศษ 

  

4.3  ผลการศึกษาความเปนไปไดดานการเงิน 

 การศึกษาความเปนไปไดดานการเงินโดยผูวิจัยกําหนดใหระยะเวลาดําเนินงานของโครงการ

เทากับ 15 ป โดยผลการศึกษาความเปนไปไดดานการเงินประกอบดวย 2 หัวขอ ดังนี้ 

 4.3.1  การวิเคราะหคาใชจายของโครงการ 

 4.3.2  การวิเคราะหผลตอบแทนการลงทุน 

 

 4.3.1  การวิเคราะหคาใชจายของโครงการ 

 การวิเคราะหคาใชจายของโครงการสรางสายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาของ

บริษัทผลิตช้ินสวนยานยนต ประกอบดวย 2 สวน ไดแก การประมาณเงินลงทุนเบ้ืองตน และการ

ประมาณคาใชจายในการดําเนินงาน 

 

  4.3.1.1  การประมาณเงินลงทุนเบื้องตน 

  การประมาณเงินลงทุนเบ้ืองตนแบงเปน 2 หัวขอ ซึ่งแสดงในตารางท่ี 4.6 

  เงินลงทุนในสินทรัพยถาวร ไดแก 

  -  คาท่ีดิน  4,563,000 บาท 

  -  คากอสราง 2,737,800 บาท 

  -  คาติดต้ังสายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟา 5,000,000 บาท 

  -  คาติดต้ังระบบผลิตน้ําปราศจากแรธาตุ (Reverse Osmosis, RO) 22,000 บาท 

  -  คาติดต้ังระบบผลิตน้ําปราศจากไอออน (Deionized Water, DI) 225,000 บาท 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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  คาใชจายกอนการดําเนินงาน ไดแก 

  -  คาอุปกรณจับยึดช้ินงาน 30,000 บาท 

  -  คาแกสซื้อครั้งแรกพรอมถังขนาด 48 กิโลกรัม 135,000 บาท 

 

ตารางท่ี 4.6 การประมาณเงินลงทุนเบ้ืองตน 

ประเภทของคาใชจาย มูลคา (บาท) 

เงินลงทุนในสินทรัพยถาวร 12,547,800 

คาใชจายกอนการดําเนินงาน 165,000 

รวมเงินลงทุนเบ้ืองตนท้ังส้ิน 12,712,800 

ท่ีมา: จากการคํานวณโดยผูวิจัย 

หมายเหตุ รายละเอียดคาใชจาย (ภาคผนวก ค) 

 

  4.3.1.2  การประมาณคาใชจายในการดําเนินงาน 

  การประมาณคาใชจายในการดําเนินงานตอปแบงเปน 3 หัวขอ ไดแก คาใชจายในการ

ดําเนินงาน งบกําไรขาดทุน และงบกระแสเงินสดสุทธิ โดยคิดจากปริมาณช้ินงานท่ีชุบสีดวยไฟฟา

เทากับ 16.51 ลานช้ิน (13.21×1.25 ลานช้ิน) ซึ่งมากจากการเผ่ืออัตราการแปรปรวนของคําส่ังซื้อ

จากลูกคา 20 เปอรเซ็นต และเผ่ืออัตราของเสียท่ีอาจเกิดข้ึน 5 เปอรเซ็นต คิดเปนพื้นผิวในการชุบสี

เทากับ 732,688.85 ตารางเมตรตอป 

  1. คาใชจายในการดําเนินงานตอป ประกอบดวย คาสารเคมีท่ีใชในกระบวนการผลิต 

คาเช้ือเพลิง คาสาธารณูปโภค คาแรงพนักงาน และคาซอมบํารุง ซึ่งแสดงในตารางท่ี 4.7 

 

ตารางท่ี 4.7 การประมาณคาใชจายในการดําเนินงานตอป 

ประเภทของคาใชจาย มูลคา (บาทตอป) 

คาสารเคมี 19,759,596.55 

คาเช้ือเพลิง 1,165,957.60 

คาสาธารณูปโภค 3,493,710.26 

คาแรงพนักงาน 2,342,489.79 

คาซอมบํารุง 90,616.67 

รวมคาใชจายในการดําเนินงานท้ังส้ิน 26,852,370.87 

ท่ีมา: จากการคํานวณโดยผูวิจัย 

หมายเหตุ รายละเอียดคาใชจาย (ภาคผนวก ค) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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  คาสารเคมีท่ีใชในกระบวนการผลิต 

  -  เม็ดสี 

  -  เรซิ่น 

  -  ตัวทําละลาย 

  -  อัลคาไลน (สําหรับลางคราบไขมัน) 

  -  สารปรับสภาพผิวและฟอสเฟต 

  คาเช้ือเพลิง 

  -  คาแกสท่ีใชกับหมอตมไอน้ําและกระบวนการอบ 

  คาสาธารณูปโภค 

  -  คาน้ํา 

  -  คาไฟฟา 

  -  คากําจัดของเสียจากกระบวนการผลิต 

  คาแรงพนักงาน 

  -  พนักงานประจําสายการผลิต 12 คน 

  -  หัวหนางานประจําสายการผลิต 2 คน 

  คาซอมบํารุง 

  -  คาบํารุงรักษารายป 

  -  คาทําความสะอาด 

  -  คาหัวเผา (Gas Burner) 

  -  คาจาระบี 

 

  2. งบกําไรขาดทุน เปนการแสดงรายได คาใชจาย และกําไรหรือขาดทุนสุทธิ หรือผล

การดําเนินงานลวงหนาตลอดระยะเวลาดําเนินงานของโครงการ 15 ป โดยกําหนดใหปริมาณการผลิต

เปน 100 เปอรเซ็นต ตลอดระยะเวลาดําเนินงาน ซึ่งแสดงในตารางท่ี 4.8 

  3. งบกระแสเงินสดสุทธิ เปนการแสดงรายรับ รายจายท่ียกยอดของงบกําไรขาดทุน

ต้ังแตปท่ี 1 ถึงปท่ี 15 และเพิ่มกระแสเงินสดจายในปท่ี 0 (เงินลงทุนเบ้ืองตน) ซึ่งแสดงในตารางท่ี 4.9 

   

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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ตารางท่ี 4.8 งบกําไรขาดทุนตลอดอายุโครงการ (ลานบาท) 

 ปท่ี 1 ปท่ี 2 ปท่ี 3 ปท่ี 4 ปท่ี 5 ปท่ี 6 ปท่ี 7 ปท่ี 8 ปท่ี 9 ปท่ี 10 ปท่ี 11 ปท่ี 12 ปท่ี 13 ปท่ี 14 ปท่ี 15 

เงินสดรับ 65.53 65.53 65.53 65.53 65.53 65.53 65.53 65.53 65.53 65.53 65.53 65.53 65.53 65.53 65.53 

เงินสดจาย 26.15 26.26 26.39 26.44 26.53 26.67 26.72 26.82 26.96 27.02 27.12 27.27 27.34 27.45 27.61 

กําไรเบื้องตน 39.38 39.26 39.13 39.09 39.00 38.86 38.81 38.71 38.57 38.51 38.41 38.26 38.19 38.07 37.92 

ท่ีมา: จากการคํานวณของผูวิจัย 

 

ตารางท่ี 4.9 งบกระแสเงินสดตลอดอายุโครงการ (ลานบาท) 

 ปท่ี 0 ปท่ี 1 ปท่ี 2 ปท่ี 3 ปท่ี 4 ปท่ี 5 ปท่ี 6 ปท่ี 7 ปท่ี 8 ปท่ี 9 ปท่ี 10 ปท่ี 11 ปท่ี 12 ปท่ี 13 ปท่ี 14 ปท่ี 15 

เงินสดรับ - 65.53 65.53 65.53 65.53 65.53 65.53 65.53 65.53 65.53 65.53 65.53 65.53 65.53 65.53 65.53 

เงินสดจาย 12.71 26.15 26.26 26.39 26.44 26.53 26.67 26.72 26.82 26.96 27.02 27.12 27.27 27.34 27.45 27.61 

กําไรเบื้องตน - 39.38 39.26 39.13 39.09 39.00 38.86 38.81 38.71 38.57 38.51 38.41 38.26 38.19 38.07 37.92 

กระแสเงินสดสุทธิ -12.71 39.38 39.26 39.13 39.09 39.00 38.86 38.81 38.71 38.57 38.51 38.41 38.26 38.19 38.07 37.92 

ท่ีมา: จากการคํานวณของผูวิจัย 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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 4.3.2  การวิเคราะหผลตอบแทนการลงทุน 

 ผูวิจัยวิเคราะหผลตอบแทนการลงทุนโดยใชเครื่องมือทางการเงิน 2 วิธี ไดแก 

 4.3.2.1  มูลคาปจจุบันสุทธิ (Net Present Value, NPV) 

 4.3.2.2  ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period, PB) 

 

  4.3.2.1  มูลคาปจจุบันสุทธิ  

  มูลคาปจจุบันสุทธิคือการประเมินผลรวมสุทธิของมูลคาปจจุบันของกระแสเงินสดท้ังรับ

และจายท่ีเกิดข้ึนตลอดชวงอายุของโครงการโดยการลดคาดวยอัตราลดคา โดยวิธีการดังนี้ 
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NPV=282,785,193.80 
 

  จากการคํานวณในสภาวะปกติไดคามูลคาปจจุบันสุทธิประมาณ 282.79 ลานบาท ซึ่งมี

คามากกวาศูนย (0) แสดงวาโครงการนี้มีความคุมคาแกการลงทุน 

 

  4.3.2.2  ระยะเวลาคืนทุน 

  ระยะเวลาคืนทุนคือวิธีท่ีคิดระยะเวลาคืนทุนโดยหากําไรท่ีไดรับจากโครงการวาใชระยะ

เวลานานเทาไรจึงจะคุมคากับรายจายลงทุนเริ่มพอดี โดยวิธีการดังนี้ 

 

 
PB=Yb+

UI

Cd
 

(3) 

 
 

  เงินลงทุนเบ้ืองตน ปท่ี 0  เทากับ 12,712,800 บาท 

  เงินสดสุทธิ  ปท่ี 1  เทากับ 39,380,763 บาท 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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PB=0+
12,712,800

39,380,763
=0.32 

 

  จากการคํานวณในสภาวะปกติไดระยะเวลาคืนทุน 0.32 ป ซึ่งมีคานอยกวาระยะเวลา

ดําเนินงานของโครงการ แสดงวาโครงการนี้มีความคุมคาแกการลงทุน 

  โครงการนี้กําหนดใหมีระยะเวลาดําเนินงาน 15 ป ประมาณการเงินลงทุนในสินทรัพย

ถาวร 12.55 ลานบาท คาใชจายกอนการดําเนินงาน 0.17 ลานบาท คาใชจายในการดําเนินงานตอป 

26.85 ลานบาทตอป ทําการวิเคราะหผลตอบแทนการลงทุนโดยใชเครื่องมือทางการเงิน 2 ชนิดคือ

มูลคาปจจุบันสุทธิและระยะเวลาคืนทุน โดยมีเงื่อนไขในการตัดสินใจคือมูลคาปจจุบันสุทธิจะตองมีคา

มากกวาศูนย และระยะเวลาคืนทุนจะตองนอยกวาระยะเวลาดําเนินงานของโครงการ คํานวณโดยใช

อัตราสวนลดรอยละ 10 ไดมูลคาปจจุบันสุทธิ 282.79 ลานบาทซึ่งมีคามากกวาศูนย ระยะเวลาคืนทุน 

0.32 ป (3.84 เดือน) ซึ่งนอยกวาระยะเวลาดําเนินงานของโครงการ ดังนั้นจึงสรุปวา โครงการนี้มี

ความเปนไปไดในการลงทุน 

 

4.4  ผลการศึกษาดานสิ่งแวดลอม 

 ผลการศึกษาดานส่ิงแวดลอมแบงเปน 2 หัวขอ ดังนี้ 

 4.4.1  ผลกระทบตอส่ิงแวดลอม 

 4.4.2  มาตรการปองกันและลดผลกระทบดานส่ิงแวดลอม 

 

 4.4.1  ผลกระทบตอสิ่งแวดลอม 

 การศึกษาผลกระทบตอส่ิงแวดลอมท่ีคาดวาจะเกิดข้ึนท้ังในระยะกอสรางและในระยะ

ดําเนินงาน แบงเปน 4 หัวขอ ดังนี้ 

 - ผลกระทบตอทรัพยากรกายภาพ 

 - ผลกระทบตอทรัพยากรชีวภาพ 

 - ผลกระทบตอคุณคาการใชประโยชนของมนุษย 

 - ผลกระทบตอคุณคาคุณภาพชีวิต 

 1. ผลกระทบตอทรัพยากรกายภาพ ไดแก คุณภาพอากาศ เสียง ทรัพยากรดิน อุทกวิทยา

และคุณภาพน้ําผิวดิน 

 - คุณภาพอากาศ ระยะกอสรางไมมีงานปรับถมพื้นท่ี มีเพียงการขนสงวัสดุ อุปกรณและ

ขนคนงานเพื่อเขาสูพื้นท่ีกอสรางเทานั้น ผลกระทบจากงานกอสรางคือฝุนท่ีฟุงกระจายอยูในพื้นท่ี

กอสราง แตเปนผลกระทบเพียงช่ัวคราวในระยะกอสรางเทานั้น ผูไดรับผลกระทบโดยตรงคือคนงาน

กอสราง พนักงานในโรงงานและชุมชนใกลเคียง ในระยะดําเนินงานเนื่องจากสายการผลิต

กระบวนการชุบสีดวยไฟฟา อาศัยกลไกทางไฟฟาเปนตัวชวยใหสียึดเกาะกับช้ินงาน สีและสารเคมีจะ

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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อยูในรูปของการละลายกับน้ําจึงไมฟุงกระจาย อีกท้ังสายการผลิตเปนระบบปดทํางานแบบระบบ

อัตโนมัติใชสายพานเปนตัวลําเลียงช้ินงานใหเขาไปและกลับออกมาจากสายการผลิตเอง พนักงานจะ

ทําหนาท่ีเพียงนําช้ินงานเขาสูกระบวนการและนําช้ินงานออกจากกระบวนการเทานั้น ดังนั้นโอกาสท่ี

พนักงานจะสัมผัสกับสารเคมีจึงมีนอย รวมท้ังยังมีการติดต้ังระบบดูดอากาศและระบายอากาศภายใน

สายการผลิตดวย 

 - เสียง ระยะกอสรางกอใหเกิดเสียงดังเพิ่มข้ึนจากปกติและมีระยะเวลาของผลกระทบ

เปนไปตามกิจกรรมกอสรางของโครงการ ระยะดําเนินการเสียงท่ีเกิดสวนใหญจะมาจากกิจกรรมการ

นําเขาและนําช้ินงานออกจากกระบวนการ และเสียงจากพัดลมระบายอากาศท่ีใชในสายการผลิต 

 - ทรัพยากรดิน ระยะกอสรางคาดวาไมเกิดผลกระทบโดยตรงตอทรัพยากรดินในบริเวณ

พื้นท่ีกอสรางและบริเวณโดยรอบเพราะพื้นท่ีอาคารเปนพื้นท่ีท่ีถูกปรับถมไวเปนพื้นท่ีราบเรียบรอย

แลว ระยะเวลาดําเนินการไมพบกิจกรรมใดท่ีสงผลกระทบโดยตรงตอทรัพยากรดินและบริเวณ

โดยรอบ 

 - อุทกวิทยาและคุณภาพน้ํา ระยะกอสรางไมมีการสรางท่ีพักอาศัยของคนงานกอสราง 

ดังนั้นน้ําเสียท่ีคาดวาจะเกิดจากหองสุขาช่ัวคราวจึงไมมี สวนน้ําเสียท่ีเกิดจากกิจกรรมการกอสรางซึ่ง

มีปริมาณไมมากและมีชวงระยะเวลาเพียงส้ันๆ จึงคาดวาไมนาจะเกิดผลกระทบตอคุณภาพน้ําผิวดิน

อยางมีนัยสําคัญ ระยะเวลาดําเนินงานจะมีน้ําเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตซึ่งมีคุณลักษณะเปนน้ํา

เสียเคมีซึ่งตองสงไปใหบริษัทท่ีไดรับอนุญาตถูกตองตามกฎหมายดําเนินการ ดังนั้นจึงไมสงผลกระทบ

ตอคุณภาพน้ําของแหลงน้ําผิวดิน 

 2.  ผลกระทบตอทรัพยากรชีวภาพ 

 - ทรัพยากรชีวภาพบนบก การกอสรางไมกอใหเกิดผลกระทบตอทรัพยากรชีวภาพบนบก

เนื่องจากอาคารโรงชุบสีดวยไฟฟาอยูภายในพื้นท่ีเดียวกับโรงงานซึ่งมีการเตรียมพื้นท่ีไวแลว  

 - ทรัพยากรชีวภาพในน้ํา ท้ังในระยะกอสรางและระยะดําเนินงานคาดวาจะไมมีผลกระทบ

โดยตรงตอทรัพยากรชีวภาพในน้ํา เนื่องจากโรงงานมีระบบจัดการกับน้ําเสียท้ังน้ําเสียจากการอุปโภค

บริโภคและน้ําเสียจากกระบวนการผลิตแลว 

 3.  ผลกระทบตอคุณคาการใชประโยชนของมนุษย 

 - การใชท่ีดิน การกอสรางอยูภายในพื้นท่ีโรงงานดังนั้นจึงไมมีผลกระทบตอการใช

ประโยชนท่ีดินของชุมชนแตอยางใด ระยะดําเนินงานอาจเกิดผลกระทบในภาพรวมระยะยาว โดยเปน

ผลกระทบเชิงบวกคือโครงการอาจกระตุนใหเกิดการพัฒนาอื่นตามมา 

 - การคมนาคมขนสง ในระยะกอสรางจะมีจํานวนคนงานเขามาในพื้นท่ีมากข้ึนอาจสงผล

กระทบตอความคลองตัวของการจราจร ระยะเวลาดําเนินงานอาจสงผลกระทบเล็กนอยเพราะการ

ขนสงผลิตภัณฑใหกับลูกคาไดมีการประเมินจํานวนเท่ียวรถขนสงไวแลว 

 - การจัดการขยะมูลฝอยและกากของเสียอุตสาหกรรม ระยะกอสราง เศษวัสดุท่ีเกิดจาก

กิจกรรมการกอสรางบางสวนสามารถนํากลับมาใชใหมได และบางสวนสามารถเก็บรวบรวมไวขายตอ
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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ได สําหรับเศษวัสดุกอสรางท่ีไมสามารถนํากลับมาใชใหมหรือขายตอไดซึ่งเกิดข้ึนในปริมาณนอย 

ผูรับเหมาจะรวบรวมไวและนําไปปรับถมพื้นท่ีกอสรางอื่น สวนขยะมูลฝอยจะรวบรวมและนําไปกําจัด

พรอมกันกับขยะมูลฝอยท่ัวไปของโรงงาน ระยะเวลาดําเนินงานขยะมูลฝอยท่ัวไปจะถูกรวบรวมและ

นําไปกําจัดโดยบริษัทท่ีไดรับอนุญาตจากองคการบริหารสวนตําบลราชาเทวะ สวนกากของเสีย

อุตสาหกรรมจะถูกรวบรวมและนําไปจัดการโดยบริษัทเบตเตอรเวิลดกรีนจํากัด (มหาชน) 

 - การใชน้ํา ระยะกอสรางจะเกิดการใชน้ําจาก 2 สวนคือจากกิจกรรมการกอสรางและจาก

การอุปโภคบริโภคของคนงานซึ่งจะใชน้ําประปาและน้ําด่ืมท่ีทางโรงงานจัดไว ดังนั้นจึงคาดวาไมนาจะ

สงผลกระทบตอการใชน้ําของชุมชน ระยะดําเนินงานจะใชน้ําประปาจากสถานีสูบจายน้ําลาดกระบัง 

ซึ่งมีปริมาณการสูบจายน้ํา 250,000 ลูกบาศกเมตรตอวัน ดังนั้นจึงคาดวาไมนาจะสงผลกระทบตอ

การใชน้ําของชุมชน 

 - การใชไฟฟา ท้ังระยะกอสรางและระยะดําเนินงานจะใชไฟฟาจากการไฟฟานครหลวง

เขตบางพลี ซึ่งจะมีการใชไฟฟาเพิ่มข้ึนจากปกติไมมาก ดังนั้นจึงคาดการวาจะไมสงผลกระทบตอการ

ใชไฟฟาของชุมชนใกลเคียง 

 - การระบายน้ําและปองกันน้ําทวม ระยะกอสรางจะสรางแนวระบายน้ําช่ัวคราวในพื้นท่ี

เพื่อรวบรวมน้ําฝนช่ัวคราวกอน ภายหลังงานกอสรางแลวเสร็จจะทําการเช่ือมตอระบบระบายน้ําฝน

เขาสูรางระบายเดิมของอาคาร รวมท้ังจะไมกอสรางในชวงท่ีฝนตกหนัก ดังนั้นจึงคาดวาจะมี

ผลกระทบในดานการระบายน้ําและปองกันน้ําทวมในระดับตํ่า ระยะเวลาดําเนินงานไมไดมีการ

เปล่ียนแปลงองคประกอบของระบบระบายน้ําเดิมเพียงแตเช่ือมตอระบบระบายน้ําฝนของโรงชุบสีเขา

สูระบบเดิมของโรงงาน ซึ่งคาดวาไมสงผลกระทบดานการระบายน้าํและปองกันน้ําทวม 

 - การปองกันอัคคีภัย ระยะกอสรางอาจกอใหเกิดไฟไหมข้ึนไดเนื่องจากการเดินสายไฟ

ช่ัวคราวไมถูกตอง หรือการสูบบุหรี่อยางไมระมัดระวังของคนงานกอสราง แตทางโรงงานไดมี

มาตรการในการปองกันเหตุเพลิงไหมในบริเวณกอสราง รวมท้ังมีการจัดเครื่องมือดับเพลิงไวคอย

ควบคุมการเกิดเหตุเพลิงไหมในเบ้ืองตนดวย จากมาตรการในการปองกันท่ีเครงครัดจะทําใหโอกาสใน

การเกิดไฟไหมมีนอยลงและสงผลกระทบตอชุมชนในระดับตํ่า ในระยะเวลาดําเนินงานเมื่อพิจารณา

ระบบปองกันอัคคีภัยของโรงงาน และยังมีการซอมแผนปองกันอัคคีภัยอยางสม่ําเสมอปละ 1 ครั้ง 

จากขอมูลดังกลาวคาดวาผลกระทบท่ีเกิดข้ึนตอชุมชนขางเคียงโดยรอบจะอยูในระดับตํ่า  

 4.  ผลกระทบตอคุณคาคุณภาพชีวิต 

 - สภาพสังคมและเศรษฐกิจ ในระยะกอสรางจะครอบคลุม 2 ประเด็นคือสงผลใหเกิดการ

จางงานสูงข้ึนกอใหเกิดรายไดหมุนเวียน และอาจกอใหเกิดความรําคาญจากกิจกรรมกอสรางเชน 

ปญหาฝุนละออง เสียงดัง แตก็จะเกิดข้ึนในระดับตํ่า ในระยะดําเนินงานจะมีการจางแรงงานเพิ่มข้ึน

เนื่องจากมีการขยายกิจกรรมการผลิตซึ่งผลกระทบทางบวกตอชุมชน 

 - การสาธารณสุข ระยะกอสรางคนงานรับเหมาจะมาทํางานในลักษณะมาเชาเย็นกลับ ไม

มีการกอสรางบานพักอยูในบริเวณพื้นท่ีโรงงาน ดังนั้นการแพรกระจายโรคระหวางคนงานกับพนกังาน
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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ของโรงงาน จะเกิดในวงจํากัด ดังนั้นจึงคาดวาปญหาทางดานสาธารณสุขท่ีเกิดข้ึนจะอยูในระดับตํ่า 

ระยะเวลาดําเนินงานจากระบบการจัดการเกี่ยวกับมลภาวะท่ีดีจึงคาดวาผลกระทบทางดาน

สาธารณสุขท่ีเกิดข้ึนจะอยูในระดับตํ่า 

 - อาชีวอนามัยและความปลอดภัย ระยะกอสรางจําเปนตองใชท้ังแรงงานฝมือและแรงงาน

ท่ัวไป เพื่อปองกันอันตรายจากการกอสรางและการรวงหลนของวัสดุกอสราง จึงควรกําหนดแนวเขต

อันตรายหามเขา มีการปองกันการรวงหลนโดยใชวัสดุหรือตาขายปกคลุม ติดต้ังปายเตือน ทาง

โรงงานไดมีการกําหนดเงื่อนไขการทํางานดานความปลอดภัยไวในหนังสือสัญญา จากมาตรการ

ดังกลาวจึงคาดวาผลกระทบดานอาชีวอนามัยและความปลอดภัยอาจเกิดข้ึนในระดับตํ่า ระยะ

ดําเนินงาน โรงงานมีการกําหนดใหพนักงานสวมอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล และมีสวัสดิการ

ทางดานสุขภาพอนามัยโดยการจัดต้ังสถานพยาบาลภายในโรงงาน มีสวัสดิการตรวจสุขภาพประจําป

สําหรับพนักงาน มีคารักษาพยาบาลเมื่อเจ็บปวย มีวันหยุดพักผอนสําหรับพนักงานทุกคน และมีการ

อบรมดานความปลอดภัยใหกับพนักงาน จากมาตรการตางๆ จึงคาดวาผลกระทบดานอาชีวอนามัย

และความปลอดภัยอาจเกิดข้ึนในระดับตํ่า 

 - ผลกระทบทางดานสุขภาพ มิติทางดานรางกายอาจเกิดข้ึนไดจากการปฏิบัติงานใน

สถานท่ีท่ีมีความเส่ียง แตเนื่องจากสายการผลิตกระวนการชุบสีดวยไฟฟาเปนสายการผลิตระบบปด

จึงมีโอกาสนอยมากท่ีจะสัมผัสกับสารเคมี มิติทางดานจิตใจ ประชาชนท่ีอยูโดยรอบอาจมีผลกระทบ

ทางดานความเครียด วิตกกังวลตอปริมาณมลพิษท่ีอาจจะเพิ่มข้ึน ซึ่งเกิดผลกระทบนอยมาก 

 - สุนทรียภาพ ระยะกอสรางและระยะดําเนินงานทํากิจกรรมกอสรางภายในพื้นท่ีโรงงาน

และไมไดอยูใกลกับสถานท่ีทองเท่ียวสําคัญและโบราณสถานท่ีมีความสําคัญทางประวัติศาสตรใดๆ จึง

คาดวาไมสงผลกระทบตอทัศนียภาพและสุนทรียภาพ 

 จากการประเมินผลกระทบดานส่ิงแวดลอม ผลกระทบดานลบท่ีควรพิจารณาและให

ความสําคัญไดแก ดานคุณภาพน้ํา การจัดการขยะและกากของเสียอุตสาหกรรม แตในขณะเดียวกันก็

กอใหเกดิผลกระทบดานบวกตอสภาพแวดลอมโดยเฉพาะสภาพสังคมและเศรษฐกิจ 

 

 4.4.2  มาตรการปองกันและลดผลกระทบดานสิ่งแวดลอม 

 การเสนอมาตรการปองกัน แกไขและลดผลกระทบดานส่ิงแวดลอมท่ีมีความเหมาะสมและ

เปนไปไดในทางปฏิบัติเพื่อทําใหการพัฒนาและดําเนินงานโครงการสรางสายการผลิตกระบวนการชุบ

สีดวยไฟฟากอใหเกิดผลกระทบดานลบตอทรัพยากรและคุณคาส่ิงแวดลอมนอยท่ีสุด ตารางท่ี 4.10 

แสดงมาตรการปองกันและลดผลกระทบดานส่ิงแวดลอมระยะกอสราง และตารางท่ี 4.11 แสดง

มาตรการปองกันและลดผลกระทบดานส่ิงแวดลอมในระยะดําเนินงาน 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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ตารางท่ี 4.10 มาตรการปองกันและลดผลกระทบดานส่ิงแวดลอมระยะกอสราง 

คุณคาส่ิงแวดลอม มาตรการลดผลกระทบดานส่ิงแวดลอม 

1. คุณภาพอากาศ 

การปองกันฝุนและลดไอเสียจากการกอสราง 

- ฉีดพรมน้ําบริเวณพื้นท่ีกอสราง 

- จัดใหมีส่ิงปกปด เชน ผาคลุม 

- บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพดีเพื่อลด

การปลอยไอเสีย 

2. เสียง - จัดกิจกรรมกอสรางท่ีมีเสียงดังใหอยูในเวลา 

8.00-17.00 น. 

- ตรวจสอบเครื่องจักรกลอยูเสมอ 

3. คุณภาพน้ําผิวดิน - กําหนดใหคนงานใชหองน้ําท่ีทางโรงงาน

กําหนดไว 

4. คมนาคม - จํากัดความเร็วของรถท่ีเขามาภายในโรงงาน 

- ควรมีวัสดุคลุมทับเมื่อมีการขนอุปกรณเขามาใน

พื้นท่ีโรงงาน 

- กําหนดใหพนักงานขับรถปฏิบัติตามกฎจราจร

อยางเครงครัด 

5. การใชน้ํา - จัดใหมีน้ําใชท่ีสะอาดและเพียงพอสําหรับการ

อุปโภคและบริโภคของคนงาน 

6. การจัดการขยะมูลฝอย - จัดใหมีถังรองรับขยะมูลฝอยมีขนาดท่ีเหมาะสม

และมีฝาปดมิดชิด 

7. การปองกันอัคคีภัย - อบรมใหความรูคนงานกอนเริ่มงาน 

- จัดใหมีเครื่องมือดับเพลิงประจําพื้นท่ี 

- ปฏิบัติตามกฎขอบังคับดานความปลอดภัย

อยางเครงครัด 

8. สาธารณสุข 

 

- ใหผูรับเหมาจัดอนามัยส่ิงแวดลอมภายในพื้นท่ี

กอสราง 

9. อาชีวอนามัยและความปลอดภัย - คนงานตองสวมอุปกรณปองกันอันตรายสวน

บุคคล 

- กําหนดขอบเขตและจัดทําแนวรั้วของบริเวณ

พื้นท่ีกอสรางใหชัดเจน 

- จัดทําปายเตือน “เขตกอสราง” 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ตารางท่ี 4.10 (ตอ) มาตรการปองกันและลดผลกระทบดานส่ิงแวดลอมระยะกอสราง 

คุณคาส่ิงแวดลอม มาตรการลดผลกระทบดานส่ิงแวดลอม 

10. เศรษฐกิจและสังคม 

  - การจางแรงงาน 

  - เหตุรําคาญจากฝุน เสียงดัง และการจราจร 

 

- เนนรับแรงงานในทองถ่ิน 

- กําหนดใหรถขนอุปกรณมีผาคลุมมิดชิด 

- ไมขนสงวัสดุกอสรางในชวงเวลาเรงดวน 

- ต้ังหนวยประสานงานรับเรื่องรองเรียนกรณีเกิด

เหตุผลกระทบจากการกอสรางของโรงงาน 

 

ตารางท่ี 4.11 มาตรการปองกันและลดผลกระทบดานส่ิงแวดลอมในระยะดําเนินงาน 

คุณคาส่ิงแวดลอม มาตรการลดผลกระทบดานส่ิงแวดลอม 

1. คุณภาพอากาศ 

  - ปญหาปริมาณ NOx จากโรงชุบสี 

 

  - การจัดการดูแลและบํารุงรักษาระบบควบคุม

มลพิษทางอากาศ 

 

 

  - ฝุนท่ีสะสมตามพื้นและถนนโรงงาน 

 

- ใชกาซธรรมชาติเปนเช้ือเพลิงหมอตมไอน้ํา 

- นํามาตรการควบคุมและปองกันสารอินทรีย

ระเหยงายตามแนวทางการปฏิบัติท่ีดีมา

ประยุกตใชใหเหมาะสมกับการดําเนินงานของ

โครงการ 

- จัดใหมีการดูดฝุนรวมกับการกวาดพื้น 

- ปลูกไมยืนตนแบบสลับฟนปลาบริเวณริมรั้ว 

2. คุณภาพน้ํา - จัดต้ังระบบบําบัดน้ําเสียสําเร็จรูป 

- น้ําเสียจากกระบวนการผลิตตองบําบัดดวย

ระบบเคมี 

3. คมนาคม - ใหพนักงานปฏิบัติตามกฎจราจรอยางเครงครัด 

4. การจัดการขยะมูลฝอยและกากของเสีย - จัดใหมีถังขยะแยกประเภทอยางชัดเจนและมี

ฝาปดมิดชิด 

- ขยะมูลฝอยท่ีรวบรวมไดใหติดตอหนวยงานท่ี

ไดรับอนุญาตจากราชการเปนผูจัดการ 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ตารางท่ี 4.11 (ตอ) มาตรการปองกันและลดผลกระทบดานส่ิงแวดลอมในระยะดําเนินงาน 

คุณคาส่ิงแวดลอม มาตรการลดผลกระทบดานส่ิงแวดลอม 

5. การปองกันอัคคีภัย - ติดต้ังระบบสัญญาณแจงเหตุอัคคีภัยดวยมือ

และแบบอัตโนมัติ 

- ติดต้ังระบบดับเพลิงใหครอบคลุมทุกพื้นท่ีของ

โรงงาน 

- ติดต้ังถังดับเพลิงชนิดมือถือ 

- จัดฝกซอมดับเพลิงจํานวนปละ 1 ครั้ง 

6. สภาพเศรษฐกิจและปญหาสังคม - ต้ังหนวยงานประสานงานรับเรื่องรองเรียน 

7. สาธารณสุข - สงเสริมอนามัยส่ิงแวดลอมแกโรงงาน 

8. อาชีวอนามัยและความปลอดภัย - จัดต้ังองคกรเกี่ยวกับอาชีวอนามัยและความ

ปลอดภัย รวมท้ังแผนฝกอบรมตางๆ 

- จัดเตรียมอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลให

เหมาะสม 

- ถังบรรจุสีตองปดฝามิดชิดตลอดเมื่อไมใชงาน 

- ถังสารเคมีเปลาสงคืนบริษัทผูผลิต/จําหนาย 

- ติดต้ังพัดลมดูดอากาศเพื่อระบายสารอินทรีย

ระเหยงาย 

- กําหนดใหมีการตรวจสอบการรั่วไหลของสี/

สารเคมีทุกสัปดาห 

- จัดเตรียมแผนฉุกเฉินกรณีเกิดการรั่วไหลของสี/

สารเคมี 

9. สุนทรยีภาพ - จัดใหมีพื้นท่ีสีเขียวภายในโรงงาน 

 

 การศึกษาดานส่ิงแวดลอมของสายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาของบริษัทผลิต

ช้ินสวนยานยนตพบวา กระบวนการชุบสีดวยไฟฟาเปนกระบวนการอัตโนมัติท่ีอาศัยกลไกทางไฟฟา

เปนตัวชวยใหสีเกาะกับผิวช้ินงาน สีและสารเคมีท่ีใชจะอยูในรูปของการละลายกับน้ํา ดังนั้นจึงตองให

ความสําคัญกับคุณภาพน้ํา และการจัดการขยะและกากของเสียอุตสาหกรรม ดังนั้น สรุปวาโครงการ

สรางสายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟายังสามารถดําเนินการใหเกิดข้ึนจริงไดเนื่องจากไมไดมี

กิจกรรมใดในสายการผลิตท่ีสงผลกระทบตอส่ิงแวดลอมและผูมีสวนไดสวนเสียอยางรายแรง 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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4.5  ผลการวิเคราะหความไวตอการเปลี่ยนแปลง 

 การวิเคราะหปจจัยท่ีคาดวาจะมีผลตอผลตอบแทนของโครงการ ไดแก ตนทุนการผลิต

เพิ่มข้ึน และปริมาณการผลิตลดลง ซึ่งท้ังสองปจจัยนี้เปนการวิเคราะหในแงลบวาโครงการยังมีความ

เปนไปไดท่ีจะลงทุนหรือไม โดยมีเงื่อนไขในการตัดสินใจเหมือนกับการคํานวณในสภาวะปกติ ซึ่งแบง

การวิเคราะหออกเปน 10 กรณี ดังนี้ 

 1. กรณีท่ี 1 ผลตอบแทนการลงทุนเมื่อตนทุนการผลิตเพิ่มข้ึน 10% และปริมาณการผลิต

คงท่ี (ตนทุนการผลิต 1.10×26.15 ลานบาทตอป) สามารถคํานวณมูลคาปจจุบันสุทธิไดเทากับ 

262,493,701.89 บาท และไดระยะเวลาคืนทุนเทากับ 0.346 ป 

 2. กรณีท่ี 2 ผลตอบแทนการลงทุนเมื่อตนทุนการผลิตเพิ่มข้ึน 20% และปริมาณการผลิต

คงท่ี (ตนทุนการผลิต 1.20×26.15 ลานบาทตอป) สามารถคํานวณมูลคาปจจุบันสุทธิไดเทากับ 

242,202,209.98 บาท และไดระยะเวลาคืนทุนเทากับ 0.372 ป 

 3. กรณีท่ี 3 ผลตอบแทนการลงทุนเมื่อตนทุนการผลิตเพิ่มข้ึน 30% และปริมาณการผลิต

คงท่ี (ตนทุนการผลิต 1.30×26.15 ลานบาทตอป) สามารถคํานวณมูลคาปจจุบันสุทธิไดเทากับ 

221,910,718.07 บาท และไดระยะเวลาคืนทุนเทากับ 0.403 ป 

 4. กรณีท่ี 4 ผลตอบแทนการลงทุนเมื่อตนทุนการผลิตเพิ่มข้ึน 40% และปริมาณการผลิต

คงท่ี (ตนทุนการผลิต 1.40×26.15 ลานบาทตอป) สามารถคํานวณมูลคาปจจุบันสุทธิไดเทากับ 

201,619,226.16 บาท และไดระยะเวลาคืนทุนเทากับ 0.44 ป 

 5. กรณีท่ี 5 ผลตอบแทนการลงทุนเมื่อตนทุนการผลิตเพิ่มข้ึน 50% และปริมาณการผลิต

คงท่ี (ตนทุนการผลิต 1.50×26.15 ลานบาทตอป) สามารถคํานวณมูลคาปจจุบันสุทธิไดเทากับ 

181,327,734.25 บาท และไดระยะเวลาคืนทุนเทากับ 0.483 ป 

 6. กรณีท่ี 6 ผลตอบแทนการลงทุนเมื่อตนทุนการผลิตคงท่ีและปริมาณการผลิตลดลง 10% 

(ปริมาณการผลิต 0.90×13.21 ลานช้ินตอป) สามารถคํานวณมูลคาปจจุบันสุทธิไดเทากับ 

274,037,217.59 บาท และไดระยะเวลาคืนทุนเทากับ 0.333 ป 

 7. กรณีท่ี 7 ผลตอบแทนการลงทุนเมื่อตนทุนการผลิตคงท่ีและปริมาณการผลิตลดลง 20% 

(ปริมาณการผลิต 0.80×13.21 ลานช้ินตอป) สามารถคํานวณมูลคาปจจุบันสุทธิไดเทากับ 

235,921,362.72 บาท และไดระยะเวลาคืนทุนเทากับ 0.383 ป 

 8. กรณีท่ี 8 ผลตอบแทนการลงทุนเมื่อตนทุนการผลิตคงท่ีและปริมาณการผลิตลดลง 30% 

(ปริมาณการผลิต 0.70×13.21 ลานช้ินตอป) สามารถคํานวณมูลคาปจจุบันสุทธิไดเทากับ 

198,143,108.76 บาท และไดระยะเวลาคืนทุนเทากับ 0.45 ป 

 9. กรณีท่ี 9 ผลตอบแทนการลงทุนเมื่อตนทุนการผลิตคงท่ีและปริมาณการผลิตลดลง 40% 

(ปริมาณการผลิต 0.60×13.21 ลานช้ินตอป )  สามารถคํานวณมูลคาปจจุบันสุทธิ ได เทากับ 

159,560,139.52 บาท และไดระยะเวลาคืนทุนเทากับ 0.548 ป 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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 10. กรณีท่ี 10 ผลตอบแทนการลงทุนเมื่อตนทุนการผลิตคงท่ีและปริมาณการผลิตลดลง 

50% (ปริมาณการผลิต 0.50×13.21 ลานช้ินตอป) สามารถคํานวณมูลคาปจจุบันสุทธิไดเทากับ 

121,793,076 บาท และไดระยะเวลาคืนทุนเทากับ 0.698 ป 

 ผลการวิเคราะหความไวตอการเปล่ียนแปลงของปจจัยท้ัง 10 กรณีและผลตอบแทนการ

ลงทุนท่ีคํานวณในสภาวะปกติแสดงในตารางท่ี 4.12 

 

ตารางท่ี 4.12 การวิเคราะหความไวตอการเปล่ียนแปลง 

กรณีท่ี 

อัตราการเปล่ียนแปลง ตัวประเมินผล 

ตนทุนการผลิต

เพิ่มข้ึน 

ปริมาณการผลิต

ลดลง 

NPV 

(ลานบาท) 

PB 

(ป) 

0 0% 0% 282.79 0.323 

1 10% 0% 262.49 0.346 

2 20% 0% 242.20 0.372 

3 30% 0% 221.91 0.403 

4 40% 0% 201.61 0.440 

5 50% 0% 181.32 0.483 

6 0% 10% 274.04 0.333 

7 0% 20% 235.92 0.383 

8 0% 30% 198.14 0.450 

9 0% 40% 159.56 0.548 

10 0% 50% 121.79 0.698 

ท่ีมา: จากการคํานวณโดยผูวิจัย 

 

 จากตารางท่ี 4.12 สามารถนํามาเขียนกราฟเพื่อใหสามารถเห็นไดชัดเจนมากข้ึนวาปจจัยใด

ท่ีสงผลกระทบตอโครงการมากกวา ตามรูปท่ี 4.3 และรูปท่ี 4.4 

 จากกราฟจะเห็นไดวาปจจัยเรื่องของปริมาณการผลิตจะสงผลกระทบตอโครงการมากกวา

ปจจัยเรื่องของตนทุนการผลิต 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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รูปท่ี 4.3 กราฟเปรียบเทียบมูลคาปจจุบันสุทธิ (ลานบาท) 

 

 

รูปท่ี 4.4 กราฟเปรียบเทียบระยะเวลาคืนทุน (ป) 

  

 การวิเคราะหความไวตอการเปล่ียนแปลงของโครงการ โดยใชเครื่องมือทางการเงิน 2 ชนิด

คือมูลคาปจจุบันสุทธิและระยะเวลาคืนทุน โดยมีเงื่อนไขในการตัดสินใจคือมูลคาปจจุบันสุทธิจะตองมี

คามากกวาศูนย และระยะเวลาคืนทุนตองนอยกวาระยะเวลาดําเนินงานของโครงการคือ 15 ป เมื่อ

ตนทุนการผลิตเพิ่มข้ึน 10%, 20%, 30%, 40% และ 50% และปริมาณการผลิตลดลง 10%, 20%, 

30%, 40% และ 50% ผลการวิเคราะหเมื่อตนทุนการผลิตเพิ่มข้ึน 50% มูลคาปจจุบันสุทธิเทากับ 

181.32 ลานบาท ระยะเวลาคืนทุน 0.483 ป และเมื่อปริมาณการผลิตลดลง 50% มูลคาปจจุบันสุทธิ

เทากับ 121.79 ลานบาท ระยะเวลาคืนทุน 0.698 ป ซึ่งผลการวิเคราะหผานเกณฑการตัดสินใจทาง

การเงินท้ัง 10 กรณี สรุปไดวา โครงการนี้มีความเปนไปไดในการลงทุน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้



บทที่ 5 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 

 งานวิจัยนี้ทําการศึกษาความเปนไปไดในการสรางสายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟา

ของบริษัทผลิตช้ินสวนยานยนตใน 4 ดานคือ ดานเทคนิควิศวกรรม ดานการบริหาร ดานการเงิน และ

ดานส่ิงแวดลอม พรอมท้ังวิเคราะหความไวตอการเปล่ียนแปลงของโครงการ โดยผลการศึกษาพบวา

โครงการมีความเปนไปไดในการลงทุน โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

 

การศึกษาดานเทคนิควิศวกรรม 

 การศึกษาดานเทคนิควิศวกรรมทําการศึกษาใน 3 หัวขอคือ 

 1. กระบวนการผลิต จากการศึกษาลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต

ผูวิจัยออกแบบใหสายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟา เปนการชุบสีแบบไอออนสีเปนข้ัวบวก 

(Cathodic Electro Deposition Paint, CED) มีท้ังหมด 15 สถานีงาน ซึ่งครอบคลุมกระบวนการ

ผลิตท้ัง 3 กระบวนการหลักของกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาคือ กระบวนการปรับสภาพผิว 

กระบวนการชุบสีดวยไฟฟา และกระบวนการอบ ภายในสายการผลิตมีกระบวนการท่ีลูกคารองขอคือ

การชุบผิวช้ินงานดวยซิงคฟอสเฟตกอนการชุบสีดวยไฟฟา ภายในบอชุบสีดวยไฟฟาควบคุมความดัน

ไฟฟาใหอยูท่ี 170-180 โวลต ควบคุมอุณหภูมิ 32-35 องศาเซลเซียส ใชเวลาประมาณ 120 วินาที 

และอบดวยอุณหภูมิ 180 องศาเซลเซียส ใชเวลาประมาณ 1,200 วินาที เพื่อใหไดช้ินงานมีคุณภาพ

ตรงตามท่ีลูกคาตองการ ซึ่งเทคโนโลยีการผลิตนี้มีความเปนไปไดในทางปฏิบัติ เนื่องจากมีบริษัท

รับจางออกแบบและติดต้ังสายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาหลายแหงในประเทศไทยท่ีสามารถ

ตอบสนองความตองการของบริษัทได 

 2. กําลังการผลิต สายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาเปนสายการผลิตแบบตอเนื่องท่ี

ใชสายพานลําเลียงในการขับเคล่ือนภายในกระบวนการ ซึ่งสายพานลําเลียงเคล่ือนท่ีดวยความเร็ว 2 

เมตรตอนาที เวลาทํางานปกติของบริษัทกรณีศึกษาคือทํางาน 16 ช่ัวโมงตอวัน และมี 265 วันทํางาน

ตอป ซึ่งหากใชอุปกรณจับช้ินงานเขาสูกระบวนการ (Hanger) แบบ 40 ช้ิน จํานวน 65 อันรวมกับ 

อุปกรณจับยึดแบบ 10 ช้ินจํานวน 135 อัน ทําใหสามารถผลิตช้ินงานได 3,950 ช้ินตอช่ัวโมง ในเวลา

ทํางานปกติทําใหสายการผลิตมีกําลังการผลิต 16.75 ลานช้ินตอป และจะมีกําลังการผลิตสูงสุด 

33.37 ลานช้ินตอปเมื่อทํางานวันละ 24 ช่ัวโมง จํานวน 352 วันตอป (ทํางานวันจันทรถึงวันอาทิตย 

และผลิตงานแบบ 3 กะ) 

 3. สาธารณูปโภค สายการผลิตนี้มีสาธารณูปโภคท่ีจําเปน ไดแก ไฟฟา น้ําประปา ไอน้ํา 

ระบบปรับอากาศและระบายอากาศ ระบบการจัดการของเสียจากโรงงาน และระบบปองกันอัคคีภัย

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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ซึ่งสามารถเขาถึงไดงาย หรือจัดหาไดงาย สะดวก และมีปริมาณเพียงพอตอความตองการใชงานโดย

ไมสงผลกระทบตอชุมชนใกลเคียงหรือผูมีสวนไดสวนเสีย 

 ดังนั้น จึงสรุปไดวาโครงการนี้มีความเปนไปไดดานเทคนิควิศวกรรม เนื่องจากเทคโนโลยี

การผลิตสามารถออกแบบและติดต้ังไดจริงโดยใชบริษัทผูผลิตภายในประเทศ มีกําลังการผลิตเพียงพอ

ตอปริมาณความตองการของลูกคา และมีระบบสาธารณูปโภคท่ีเขาถึงงายเอื้ออําอวยตอการผลิต 

 

การศึกษาดานการบริหาร 

 การศึกษาดานการบริหารทําการศึกษา 2 ระยะ คือ 

 1. การบริหารระยะกอนการดําเนินงาน โดยใชแผนภูมิแกนตในการจัดลําดับการทํางาน

และควบคุมกิจกรรมตางๆ ใหเปนไปตามระยะเวลาท่ีกําหนด มีกิจกรรมยอยกอนการดําเนินงานจริง

ท้ังหมด 12 กิจกรรม ใชเวลาดําเนินงาน 15 เดือนกอนการผลิตจริง ซึ่งทีมงานผูเกี่ยวของใหความ

คิดเห็นวาสามารถดําเนินการไดทันตามชวงเวลาท่ีกําหนดไวในแผนภูมิแกนต 

 2. การบริหารในระยะดําเนินงาน ทําการศึกษา 2 หัวขอ ดังนี้ 

 - การเลือกแผนภูมิการจัดการตามสายงานหนาท่ี มีความเหมาะสมกับโครงการท่ีเจาของมี

ความรูความสามารถท่ีจะบริหารกิจการได โดยควบคุมดูแลท้ังดานการตลาด การผลิต และการเงิน 

สวนแรงงานทําหนาท่ีเฉพาะการผลิตเทานั้น โดยหลังจากมีการสรางสายการผลิตกระบวนการชุบสี

ดวยไฟฟาภายในโรงงานแลว สายการผลิตนี้จะอยูภายใตการควบคุมดูแลของฝายผลิต 

 - บุคลากร ตองการพนักงานฝายผลิตจํานวน 12 คน (กะละ 6 คน) และหัวหนางาน

จํานวน 2 คน (กะละ 1 คน) โดยพนักงานมีหนาท่ีแขวนช้ินงานเขากับอุปกรณจับยึดและนําช้ินงาน

ออกจากอุปกรณจับยึดเทานั้นจึงสามารถหาไดงายเนื่องจากไมไดตองการทักษะใดเปนพิเศษ 

 ดังนั้น จึงสรุปไดวาโครงการนี้มีความเปนไปไดดานการบริหาร 

 

การศึกษาดานการเงิน 

 ผูวิจัยกําหนดระยะเวลาดําเนินงานของโครงการเทากับอายุการใชงานของเครื่องจักรหลัก

ของโครงการคือ 15 ป โดยจากการศึกษาการประมาณเงินลงทุนเบ้ืองตนพบวา เงินลงทุนในสินทรัพย

ถาวรเทากับ 12,547,800 บาท คาใชจายกอนการดําเนินงานเทากับ 165,000 บาท คิดเปนเงินลงทุน

เบ้ืองตนประมาณ 12,712,800 บาท 

 ผูวิจัยกําหนดใหรายรับของโครงการเทียบเทากับคาใชจายท่ีทางบริษัทกรณีศึกษาไมตอง

จายในการจางผูผลิตภายนอกดําเนินการประมาณ 65,528,228 บาทตอป โครงการมีคาใชจายในการ

ดําเนินงานตอปเฉล่ีย 26,852,370 บาทตอป จะไดกระแสเงินสดรายปประมาณ 38,675,858 บาท 

 การประเมินผลตอบแทนการลงทุนดวยเครื่องมือวิเคราะหทางการเงิน 2 ชนิดคือมูลคา

ปจจุบันสุทธิ (NPV) และระยะเวลาคืนทุน (PB) โดยมีเกณฑในการพิจารณาคือมูลคาปจจุบันสุทธิ 

(NPV) ตองมากกวาศูนย (0) และระยะเวลาคืนทุน (PB) ตองนอยกวาระยะเวลาดําเนินงานของ

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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โครงการคือ 15 ป ซึ่งคาท่ีคํานวณไดผานเกณฑในการพิจารณาท้ัง 2 ชนิดคือ มูลคาปจจุบันสุทธิของ

โครงการเทากับ 282.79 ลานบาท ซึ่งมีคามากกวาศูนย (0) และระยะเวลาคืนทุนเทากับ 0.32 ป 

(3.84 เดือน) ซึ่งนอยกวาระยะเวลาดําเนินงานของโครงการ ทําใหสรุปไดวาโครงการนี้มีความเปนไป

ไดในการลงทุน 

 

การศึกษาดานสิ่งแวดลอม 

 ทําการศึกษาผลกระทบตอส่ิงแวดลอมใน 4 ดานคือ 

 -  ผลกระทบตอทรัพยากรธรรมชาติ 

 -  ผลกระทบตอทรัพยากรชีวภาพ 

 -  ผลกระทบตอคุณคาการใชประโยชนของมนุษย 

 -  ผลกระทบตอคุณคาคุณภาพชีวิต 

 การศึกษาดานส่ิงแวดลอมของสายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาของบริษัทผลิต

ช้ินสวนยานยนตพบวา กระบวนการชุบสีดวยไฟฟาเปนกระบวนการอัตโนมัติท่ีอาศัยกลไกทางไฟฟา

เปนตัวชวยใหสีเกาะกับผิวช้ินงาน สีและสารเคมีท่ีใชจะอยู ในรูปของการละลายกับน้ํา ดังนั้น

ผลกระทบดานลบท่ีควรพิจารณาเปนพิเศษคือ คุณภาพน้ํา และการจัดการขยะและกากของเสีย

อุตสาหกรรม ซึ่งทางโครงการมีมาตรการปองกันและลดผลกระทบดานส่ิงแวดลอมท่ีจะเกิดข้ึน จึง

สรุปวาโครงการสรางสายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟายังสามารถดําเนินการใหเกิดข้ึนจริงได

เนื่องจากไมไดมีกิจกรรมใดในสายการผลิตท่ีสงผลกระทบตอส่ิงแวดลอมและผูมีสวนไดสวนเสียอยาง

รายแรง 

 

การวิเคราะหความไวตอการเปลี่ยนแปลง 

 การวิเคราะหความไวตอการเปล่ียนแปลงของโครงการ โดยใชเครื่องมือทางการเงิน 2 ชนิด

คือมูลคาปจจุบันสุทธิและระยะเวลาคืนทุน โดยมีเงื่อนไขในการตัดสินใจคือมูลคาปจจุบันสุทธิจะตองมี

คามากกวาศูนย และระยะเวลาคืนทุนตองนอยกวาระยะเวลาดําเนินงานของโครงการคือ 15 ป 

ทําการศึกษาท้ังหมด 10 กรณีคือเมื่อตนทุนการผลิตเพิ่มข้ึน 10%, 20%, 30%, 40% และ 50% และ

ปริมาณการผลิตลดลง 10%, 20%, 30%, 40% และ 50% ผลการวิเคราะหเมื่อตนทุนการผลิต

เพิ่มข้ึน 50% มูลคาปจจุบันสุทธิเทากับ 181.32 ลานบาท ระยะเวลาคืนทุน 0.483 ป และเมื่อ

ปริมาณการผลิตลดลง 50% มูลคาปจจุบันสุทธิเทากับ 121.79 ลานบาท ระยะเวลาคืนทุน 0.698 ป 

ซึ่งผลการวิเคราะหผานเกณฑการตัดสินใจทางการเงินท้ัง 10 กรณี สรุปไดวา โครงการนี้มีความ

เปนไปไดในการลงทุน 
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ขอเสนอแนะ 

สําหรับโรงงานกรณีศึกษา 

- การศึกษาเพื่อสรางระบบบําบัดน้ําเสียทางเคมีทดแทนการจางบริษัทอื่นดําเนินการเนื่องจากน้ําเสีย

จากกระบวนการชุบสีดวยไฟฟาเปนน้ําเสียทางเคมีซึ่งมีปริมาณตอปคอนขางสูง 

- การลดอัตราการจางงานใหมของพนักงานประจําสายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟา โดย

พิจารณาใชพนักงานเดิมจากหนวยงานควบคุมช้ินงานเคลือบผิวท่ีถูกยกเลิกหลังจากมีการสราง

สายการผลิตไวภายในโรงงานแลว 

- การออกแบบอุปกรณจับยึดช้ินงานใหมีลักษณะหลากหลายมากข้ึนเพื่อใหสามารถแขวนช้ินงานได

มากข้ึน 

สําหรับผูท่ีจะนํางานวิจัยนี้ไปศึกษาเพิ่มเติม 

- การศึกษาวิธีการแกไขหรือซอมแซมช้ินงานท่ีไมผานเกณฑมาตรฐาน ท้ังวิธีการ ตนทุน และ

ระยะเวลาในการดําเนินการ 
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ตารางท่ี ก 1 รายการช้ินงานท่ีตองผานการชุบสีดวยไฟฟา 

Item Part Code Spec Material Surface (mm2) Price/Pcs. Quantity (Pcs.) 

1 DMV0008Z01 SS400 6386.28 2.42 86400 

2 DMV0010Z01 SS400 6386.28 1.98 88200 

3 HMT13011/1Z SPH270C 410033.00 79 6952 

4 HMT13014Z SPCC-SD 59347.45 4.5 10152 

5 HMT-346Z01 SPCC-SD 59347.45 6.25 768 

6 HMT-366Z01 SPH270C 108832.60 2.01 6560 

7 HMT-366Z07 SPH270C 15251.20 1.51 10168 

8 HMT-367Z01 SPH270C 54936.00 2.19 3608 

9 ISU0018Z SS400 9605.81 3.64 2917 

10 ISU0019Z SS400 9605.81 3.64 2910 

11 ISU0022Z JSH270C 24067.30 9.12 3954 

12 ISU0024Z SS400 77057.59 29.2 4050 

13 ISU0025Z SS400 77057.59 29.2 4050 

14 ISU0028Z SS400 64918.38 24.63 1638 

15 ISU0029Z SS400 68004.00 3.51 8356 

16 ISU0032Z02 JEH270C 7204.36 2.73 3218 

17 ISU0033Z01 JSH270C 7204.36 2.73 20257 

18 ISU0054Z SS400 106877.83 40.46 1810 

19 ISU0055Z SS400 106877.83 40.46 1915 

20 ISU0056Z SS400 106877.83 40.46 1916 

21 ISU0057Z SS400 106877.83 40.46 1916 

22 ISU0066Z JSH440J 127162.14 24.5 2250 

23 ISU0067Z JSH440J 142733.01 27.5 1789 

24 ISU0068Z HT540A 176469.90 34 2179 

25 ISU0069Z HT540A 176469.90 34 2083 

26 ISU0070Z HT540A 176469.90 34 96 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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ตารางท่ี ก 1 (ตอ) รายการช้ินงานท่ีตองผานการชุบสีดวยไฟฟา 

Item Part Code Spec Material Surface (mm2) Price/Pcs. Quantity (Pcs.) 

27 ISU0071Z HT540A 176469.90 34 1896 

28 ISU0072Z HT540A 176469.90 34 1896 

29 ISU0073Z JSH270C 70068.93 13.5 2250 

30 ISU0078Z SS400 62543.32 23.67 9090 

31 ISU0079Z JSH270C 24067.30 9.12 2910 

32 ISU0080Z JSH270C 24067.30 9.12 2910 

33 ISU0082Z SS400 254324.27 49 1896 

34 ISU-024Z SPCEN-SD 15849.18 4.05 35586 

35 STB-903Z SPH270C 15539.21 3 2736 

36 STM-019Z SAPH440 460015.60 2.65 33501 

37 STM-901Z STKM11A 14930.38 4.5 33501 

38 STM-902Z SPH440 23523.00 1.2 62218 

39 STM-903Z SAPH440 5087.39 1.3 18730 

40 STM-904Z SPH270C 28536.00 2.56 9075 

41 TAW-902Z SPHC 13034.00 3 105758 

42 TGA0002Z01 SPH440 21048.00 1.04 163720 

43 TGA0002Z02 SPH440 20572.00 1.17 163720 

44 TMT02002Z SPH270C 18521.12 2 57486 

45 TMT02003Z SPC440 25750.00 3.5 45931 

46 TMT06001Z SCGA270C 60451.20 6.5 18847 

47 TMT06002Z SCGA270C 60451.20 6 18847 

48 TMT09001Z05 SHGA270D 45394.00 5.42 17553 

49 TMT09002Z05 SHGA270D 55600.00 6.96 77289 

50 TMT09003Z02 SHGA270D 55600.00 6.96 249054 

51 TMT09004Z03 SHGA270D 51022.00 5.42 55239 

52 TMT09005Z03 SHGA270D 62320.00 6.96 17553 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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ตารางท่ี ก 1 (ตอ) รายการช้ินงานท่ีตองผานการชุบสีดวยไฟฟา 

Item Part Code Spec Material Surface (mm2) Price/Pcs. Quantity (Pcs.) 

53 TMT09006Z02 SHGA270D 66772.00 7.62 77289 

54 TMT09007Z02 SHGA270D 66772.00 7.62 266564 

55 TMT09008Z03 SHGA270D 35976.00 7.62 51299 

56 TMT09009Z04 SHGA270D 58498.00 5.42 10321 

57 TMT09010Z02 SHGA270D 43864.00 5.42 51299 

58 TMT09011Z01 SWM-B 22374.60 9.5 381451 

59 TMT09037Z SPC270C 133762.50 12 140481 

60 TMT09038Z SPC270C 133762.50 12 140481 

61 TMT09041Z SPC270C 111468.75 10 11114 

62 TMT09042Z SPC270C 111468.75 10 11114 

63 TMT09043Z SPC270C 133762.50 12 279998 

64 TMT09044Z SPC270C 133762.50 12 279918 

65 TMT09047Z SHGA270C 106965.20 11 261505 

66 TMT09048Z SHGA270C 106965.20 11 261545 

67 TMT09056Z SPC270C 17610.20 4.5 177670 

68 TMT09057Z SPH270C 17619.00 4.6 177310 

69 TMT09058Z SPH270C 16593.80 4.2 177390 

70 TMT09059Z SPH270C 13651.30 4.6 13113 

71 TMT09060Z SPH270C 15303.03 4.6 12993 

72 TMT09061Z SPH270C 17788.83 6.3 12793 

73 TMT09062Z SPH270C 20340.40 4.78 38844 

74 TMT09063Z SPH270C 15694.83 4.6 42324 

75 TMT09064Z SPH270C 30350.60 6.25 42444 

76 TMT09065Z SPH270C 16231.23 5.4 5909 

77 TMT09066Z SPH270C 21370.40 4.6 5789 

78 TMT09067Z01 SPC270D 30865.36 5.5 210659 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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ตารางท่ี ก 1 (ตอ) รายการช้ินงานท่ีตองผานการชุบสีดวยไฟฟา 

Item Part Code Spec Material Surface (mm2) Price/Pcs. Quantity (Pcs.) 

79 TMT09068Z01 SPC270D 30865.36 5.5 172742 

80 TMT09069Z SPH440 100270.00 6.65 479882 

81 TMT09070Z SPH270C 53460.00 10.25 119920 

82 TMT09071Z SPH270C 13125.40 1.25 216388 

83 TMT09075Z1 SPH270C 9204.00 1.25 482940 

84 TMT09076Z1 SPH270C 9204.00 1.25 483300 

85 TMT09077Z1 SPH270C 29182.37 2.25 482535 

86 TMT09078Z1 SPH270C 29182.37 2.25 482470 

87 TMT09082Z1 SPH270C 30659.40 2.5 51299 

88 TMT09083Z SPH270C 21285.00 2.5 597476 

89 TMT09090Z02 SHGA270D 45394.00 5.42 10321 

90 TMT09091Z02 SHGA270D 62320.00 6.96 10321 

91 TMT09098Z1 SPH270C 8200.66 1.58 319811 

92 TMT09099Z SPH270C 11260.00 1.58 112261 

93 TMT09116Z SPH270C 10206.62 1.25 309325 

94 TMT09118Z1 SPH270C 10443.50 2.15 100349 

95 TMT09121Z02 SPH270C 28546.60 5.5 432022 

96 TMT09121Z05 SPH270C 14273.30 2.75 319761 

97 TMT09122Z01 SPH270C 14273.30 2.75 112261 

98 TMT09123Z SPHC 7251.63 1.4 125331 

99 TMT-237Z SPH590 45530.00 4 9860 

100 TMT-278Z SHGA270D 10566.12 2.7 6160 

101 TMT3010Z SPH270C 12949.34 2.5 6881 

102 TMT3011Z01 SPC270D 105599.37 6.39 107147 

103 TMT3012Z01 SPC270D 105599.37 6.39 107257 

104 TMT3013Z SPC270D 19792.19 7.5 47427 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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ตารางท่ี ก 1 (ตอ) รายการช้ินงานท่ีตองผานการชุบสีดวยไฟฟา 

Item Part Code Spec Material Surface (mm2) Price/Pcs. Quantity (Pcs.) 

105 TMT3014Z SPC270D 19792.19 7.5 47427 

106 TMT3015Z01 SPH270C 23308.81 4.5 67830 

107 TMT3021Z SPH440 33943.35 6 52017 

108 TMT3026Z01 SHGA270C 56568.00 5.2 52027 

109 TMT3027Z01 SHGA270C 61880.00 6.94 52017 

110 TMT3032Z01 SPC270D 23750.63 9 49100 

111 TMT3033Z01 SPC270D 23750.63 9 49100 

112 TMT3034Z SCGA270D 42414.40 3.5 4590 

113 TMT3043Z SPH370 42411.60 2.6 105014 

114 TMT3044Z SPH270D 44372.80 1.37 160 

115 TMT3045Z SPH370 37300.00 4.02 52280 

116 TMT3046Z SPH370 51880.00 4.85 45770 

117 TMT3052Z01 SPH370 51980.00 4.02 3527 

118 TMT3056Z01 SPH370 51980.00 4.02 601 

119 TMT3057Z01 SPH370 37300.00 6.55 6881 

120 TMT3058Z SPH440 26400.00 7.76 2427 

121 TMT3079Z SCGA270D 26064.00 3.5 47427 

122 TMT-409Z SPHC 21285.00 1.75 316628 

123 TMT6003Z SAPH440 40398.13 7.13 61505 

124 TMT6004Z SAPH440 63652.50 10 1240 

125 TMT6012Z SAPH440 40398.13 7.13 76257 

126 TMT6020Z SPHC 7400.80 1.25 37714 

127 TMT6031Z01 SHGA270D 63612.00 6.39 11427 

128 TMT6032Z01 SHGA270D 65264.80 6.39 11357 

129 TMT6041Z03 SCGA270C 61273.60 8 12784 

130 TMT6042Z03 SHGA270D 65128.00 8.5 12784 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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ตารางท่ี ก 1 (ตอ) รายการช้ินงานท่ีตองผานการชุบสีดวยไฟฟา 

Item Part Code Spec Material Surface (mm2) Price/Pcs. Quantity (Pcs.) 

131 TMT6057Z SPC270D 19792.19 7.5 18907 

132 TMT6058Z SPC270D 19792.19 7.5 18907 

133 TMT6059Z SHGA270C 663620.40 2.75 12784 

134 TMT6060Z SHGA270D 524166.00 4.85 11438 

135 TMT6072Z SCGA270C 53987.60 1.4 6173 

136 TMT6075Z SHGA270C 9948.13 1.83 6013 

137 TMT-911Z SPHC 21285.00 2.4 246932 

138 TMT-932Z SCGA270D 26822.40 6.65 553614 

139 TMT-933Z01 SPC270D 84920.00 4.4 276932 

140 TMT-943Z SPHC 8871.00 1.4 124831 

141 TMT-952Z SPHC 14145.60 1.6 78907 

142 TMT-954Z SPHC 104542.80 7.4 228542 

143 TMT-960Z SPH270C 39592.20 1.4 18770 

144 TMT-961Z SPH270C 39592.20 1.4 18840 

145 TMT-964Z SPH270C 64444.00 6.5 2530 

146 TMT-965Z SPH270C 14170.60 1.4 18770 

147 TMT-966Z SPH270C 14170.60 1.4 18630 

148 TMT-983Z SPH270C 2665.35 1.01 15190 

149 TMT-985Z SPH270C 49584.00 2.19 15020 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข 

ขอมูลวิเคราะหความเปนไปไดดานเทคนิควิศวกรรม 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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รูปท่ี ข 1 อุปกรณจับยึดช้ินงาน (Hanger) แบบ 40 ช้ิน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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รูปท่ี ข 2 อุปกรณจับยึดช้ินงาน (Hanger) แบบ 10 ช้ิน แบบท่ี 1 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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รูปท่ี ข 3 อุปกรณจับยึดช้ินงาน (Hanger) แบบ 10 ช้ิน แบบท่ี 2 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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รูปท่ี ข 4 ตัวอยางสายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟา

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ค 

ขอมูลวิเคราะหความเปนไปไดดานการเงิน

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆท้ังสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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การวิเคราะหคาใชจาของโครงการ แบงเปน 2 สวน ไดแก 

-  การประมาณเงินลงทุนเบ้ืองตน 

-  การประมาณคาใชจายในการดําเนินงานตอป 

1.  การประมาณเงินลงทุนเบื้องตน 

 1.1  เงินลงทุนในสินทรัพยถาวร 

  คาท่ีดิน 

  พื้นท่ี 87.75 ตารางวา คิดเปนเงิน 4,563,000 บาท (สรุปราคาประเมินทุนทรัพยท่ีดิน 

รอบบัญชี ปพ.ศ. 2559-2562 ราคาตารางวาละ 52,000 บาท) 

  คากอสราง 

  พื้นท่ี 351 ตารางเมตร คิดเปนเงิน 2,737,800 บาท (ราคาประเมินคากอสรางอาคาร 

พ.ศ.2562 โกดัง-โรงงานท่ัวไป ตารางเมตรละ 7,800 บาท) 

  คาติดต้ังสายการผลิตกระบวนการชุบสีดวยไฟฟา 

  การประเมินราคาจากผูออกแบบและติดต้ังสายการผลิต 

  คาระบบผลิตน้ําปราศจากแรธาตุ 

  การสอบถามราคาจากผูผลิตและจําหนาย ระบบผลิตน้ํา RO กําลังการผลิต 1,200 

ลิตรตอวัน 

  คาระบบผลิตน้ําปราศจากไอออน 

  การสอบถามราคาจากผูผลิตและจําหนาย ระบบผลิตน้ํา DI กําลังการผลิต 3,000 ลิตร

ตอช่ัวโมง 

 1.2  คาใชจายกอนการดําเนินงาน 

  คาอุปกรณจับยึดช้ินงาน 

  อุปกรณจับยึดช้ินงานผลิตจากวัสดุเพลากลมสแตนเลสขนาดเสนผานศูนยกลาง 3 

มิลลิเมตร และ 6 มิลลิเมตร ราคาช้ินละ 150 บาท จํานวน 200 ช้ิน 

  คาแกส 

  การซื้อแกสครั้งแรกพรอมถังขนาด 48 กิโลกรัม ราคาถังละ 4,500 บาท จํานวน 30 ถัง 

2.  การประมาณการคาใชจายในการดําเนินงาน 

 คาสีและสารเคมีในกระบวนการผลิต 

 คาสารเคมีท่ีใชในกระบวนการผลิตมาจากการคํานวณโดยอางอิงจากพื้นท่ีผิวชุบ ไดแก 

 -  Parco cleaner 96,407 บาท 

 -  Bonderite M AC 197,415 บาท 

 -  Granodine R  69,122 บาท 

 -  Grano Starter 12,037.5 บาท 
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 -  Bonderite M AD 882.75 บาท 

 -  Pigment  3,345,612.23 บาท 

 -  Resin  14,901,405.57 บาท 

 -  YXC1540  479,360 บาท 

 -  020X448  112,992 บาท 

 -  920X450  544,362.50 บาท 

 คาเช้ือเพลิง 

 คาแกสใชครั้งละ 10 ถัง สามารถใชงานได 40 ช่ัวโมง จํานวน 1,060 ถังตอป ราคาถังละ 

1099.96 บาท 

 คาสาธารณูปโภค 

 -  น้ํา อัตราการใชน้ําประปา 1,131 ลูกบาศกเมตรตอเดือน คํานวณคาใชจายจากเว็บไซต

การประปานครหลวง 

 -  ไฟฟา จากขอมูลการใชไฟฟาของสายการผลิตตัวอยาง ในอัตรา 0.472 บาทตอนาที 

 -  คากําจัดของเสีย ไดแก น้ําเสียและกากของเสีย 3,500 บาทตอตัน คาขนสง 5,000 บาท

ตอครั้ง (จากใบเสนอราคาขอบริษัทรับจางกําจัด) 

 คาแรงพนักงาน 

 -  พนักงานประจําสายการผลิต 12 คน เงินเดือน 9,200 บาทตอคนตอเดือน 

 -  หัวหนางานประจําสายการผลิต 2 คน เงินเดือน 15,000 บาทตอคนตอเดือน 

 เงินเดือนปรับข้ึนทุกปในอัตรารอยละ 2.5 บวก 250 บาท 

 คาซอมบํารุง 

 -  คาบริการบํารุงรักษาประจําป 35,000 บาทตอป 

 -  คาทําความสะอาดทุก 6 เดือน 24,000 บาทตอป 

 -  คาหัวเผา (Gas Burner) เปล่ียนทุก 3 ป 42,650 ตอครั้ง 

 -  คาจาระบี 17,400 บาทีตอป 
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ตารางท่ี ค 1 คาแรงพนักงาน 

ปท่ี พนักงาน หัวหนางาน รวมคาแรงงาน 

ปท่ี 1 1,324,800 360,000 1,684,800 

ปท่ี 2 1,393,920 375,000 1,768,920 

ปท่ี 3 1,464,768 390,375 1,855,143 

ปท่ี 4 1,537,387 406,134 1,943,522 

ปท่ี 5 1,611,822 422,288 2,034,110 

ปท่ี 6 1,688,117 438,845 2,126,962 

ปท่ี 7 1,766,320 455,816 2,222,136 

ปท่ี 8 1,846,478 473,211 2,319,690 

ปท่ี 9 1,928,640 491,042 2,419,682 

ปท่ี 10 2,012,856 509,318 2,522,174 

ปท่ี 11 2,099,178 528,051 2,627,228 

ปท่ี 12 2,187,657 547,252 2,734,909 

ปท่ี 13 2,278,349 566,933 2,845,282 

ปท่ี 14 2,371,307 587,107 2,958,414 

ปท่ี 15 2,466,590 607,784 3,074,374 
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รูปท่ี ค 1 การคํานวณคาน้ําตอเดือนโดยเว็บไซตการประปานครหลวง
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