
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การตัดสินใจระหว่างการผลิตเองกับการจ้างผลิตส้าหรับผลิตชิ้นส่วนเครื่องก้าเนิดไอน้้า 
 

น.ส.วริศรา เจียรจินดา  

สารนิพนธ์นี้เป็นส่วนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญาวิทยาศาสตรมหาบัณฑิต 
สาขาวิชาเทคโนโลยีและการจัดการพลังงาน สหสาขาวิชาเทคโนโลยีและการจัดการพลังงาน 

บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 
ปีการศึกษา 2562 

ลิขสิทธิ์ของจุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย  
 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

MAKE-OR-BUY DECISION FOR BOILER PARTS PRODUCTION 
 

Miss Varissara Jearrajinda 
 

An  Independent Study Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements 
for the Degree of Master of Science in Energy Technology and Management 

Inter-Department of Energy Technology and Management 
GRADUATE SCHOOL 

Chulalongkorn University 
Academic Year 2019 

Copyright of Chulalongkorn University 
 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 
 

 
 
หัวข้อสารนิพนธ์ การตัดสินใจระหว่างการผลิตเองกับการจ้างผลิตส้าหรับผลิต

ชิ้นส่วนเครื่องก้าเนิดไอน้้า 
โดย น.ส.วริศรา เจียรจินดา 
สาขาวิชา เทคโนโลยีและการจัดการพลังงาน 
อาจารย์ที่ปรึกษาหลัก ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.ฐิติศักดิ์ บุญปราโมทย์ 

  
 

บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย อนุมัติให้นับสารนิพนธ์ฉบับนี้เป็นส่วนหนึ่งของ
การศึกษาตามหลักสูตรปริญญาวิทยาศาสตรมหาบัณฑิต 

  
คณะกรรมการสอบสารนิพนธ์ 

    ประธานกรรมการ 
 (รองศาสตราจารย์ ดร.วิบูลย์ ศรีเจริญชัยกุล)  
   

 

อาจารย์ที่ปรึกษาหลัก 
 (ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.ฐิติศักดิ์ บุญปราโมทย์)  
   

 

กรรมการ 
 (รองศาสตราจารย์ ดร.ประพันธ์ คูชลธารา)  

 

  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ค 

บทคั ดย่อ ภาษาไทย 
 วริศรา เจียรจินดา : การตัดสินใจระหว่างการผลิตเองกับการจ้างผลิตส้าหรับผลิตชิ้นส่วน
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PRODUCTION) อ.ที่ปรึกษาหลัก : ผศ. ดร.ฐิติศักดิ์ บุญปราโมทย์ 

  
การวิจัยในครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือประเมินความคุ้มค่าในการลงทุนเครื่องตัดชนิด

เลเซอร์ส้าหรับโรงงานผลิตชิ้นส่วนเครื่องก้าเนิดไอน้้า โดยท้าการศึกษาจากการเปรียบเทียบระหว่าง
การลงทุนซื้อเครื่องตัดส้าหรับใช้เอง และการจ้างผู้อ่ืนตัดชิ้นส่วนให้ เปรียบเทียบจากต้นทุนทั้งหมด
ของท้ังสองวิธีการ ผลการศึกษาข้อมูลของโรงงาน ณ ปี พ.ศ.2562 พบว่ามีการจ้างผู้อ่ืนตัดโดยเฉลี่ย
เดือนละ 2,374,142.73 มิลลิเมตรต่อเดือน โดยวัดจากความยาวของเส้นรอบรูป และหากลงทุนซื้อ
เครื่องตัดเพ่ือใช้งานเองจะต้องใช้งานตัดทั้งสิ้นเฉลี่ยเดือนละ 943,587.38 มิลลิเมตรต่อเดือน จึงจะ
คุ้มค่า ซึ่งทางโรงงานมีค่าเฉลี่ยในการตัดมากกว่าจุดปริมาณคุ้มทุน จึงสมควรแก่การเลือกวิธีลงทุน
ซื้อเครื่องตัดมาเพ่ือใช้งานเองภายในโรงงาน 

 

สาขาวิชา เทคโนโลยีและการจัด
การพลังงาน 
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บทคั ดย่อ ภาษาอังกฤษ 
# # 6187548820 : MAJOR ENERGY TECHNOLOGY AND MANAGEMENT 
KEYWORD: Make-or-Buy decision Boiler Laser cutting machine Parts 
 Varissara Jearrajinda : MAKE-OR-BUY DECISION FOR BOILER PARTS 

PRODUCTION. Advisor: Asst. Prof. THITISAK BOONPRAMOTE 
  

The objective of this research is to evaluate the investment of a laser 
cutting machine for boiler parts production. By studying the comparison between 
investing machine for in house usage and purchase from a supplier, compare from 
both methods. The results from implementing in the year 2019 found that 
purchased from supplier average of 2,374,142.73 millimeters per month by the 
perimeter. Therefore it will worth it if the investing machine must be using an 
average of 943,587.38  millimeters per month. Which the factory has a cutting 
average more than the quantity breakeven point. It is appropriate to choose the 
method of investing in the machine to be purchased for use in the house. 

 

Field of Study: Energy Technology and 
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บทที ่1 

บทน า 

 
1.1 ความเป็นมา 
  สืบเนื่องมาจากผู้จัดท้าท้างานบริษัทผลิตชิ้นส่วนและให้บริการเกี่ยวกับเครื่องก้าเนิดไอน้้าใน
ส่วนของงานจัดซื้อ จึงมีความสนใจที่จะศึกษาในเรื่องการลงทุนเครื่องตัดประเภทเลเซอร์มาใช้ส้าหรับ
งานตัดชิ้นส่วน ต่างๆ  
 การผลิตชิ้นส่วนของเครื่องก้าเนิดไอน้้ามีประเภทงานที่หลากหลาย เช่น งานดัด งานเชื่อม 
และงานตัด เป็นต้นดังรูปตัวอย่างงานตัดชิ้นงานรูปที่ 1.1 และรูปที่ 1.2  ซึ่งการตัดชิ้นงานมีความ
จ้าเป็นที่ต้องตัดโดยใช้เครื่องที่มีความแม่นย้าสูงและความเคลื่อนต่้า โดยเครื่องตัดประเภทเลเซอร์มี
ความคลาดเคลื่อนเพียง +/- 0.15 มิลลิเมตร จึงเหมาะกับงานของบริษัท อีกทั้งที่ผ่านมาที่บริษัทมีการ
จ้างผู้อื่นผลิตก็ใช้เครื่องตัดประเภทนี้เช่นเดียวกัน 
 

 

รูปที่ 1.1 การตัดชิ้นงานด้วยเครื่องตัดประเภทเลเซอร์ 
 

 

รูปที่ 1.2 ตัวอย่างชิ้นงานหลังตัด 
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 โดยข้อมูลปัจจุบันของบริษัทที่น้ามาเป็นกรณีศึกษานั้นยังไม่มีเครื่องตัดประเภทเลเซอร์เป็น
ของบริษัทเอง จึงต้องมีการจ้างผู้อื่นตัดชิ้นงาน และเมื่อศึกษาจากข้อมูลการสั่งซื้อย้อนหลังของปี พ.ศ. 
2560-2562 ดังรูปที่ 1.3 พบว่ามีการจ้างผู้อ่ืนตัดชิ้นงานมากขึ้นอย่างชัดเจน ด้วยเหตุว่าบริษัทได้รับ
ค้าสั่งซื้อจากลูกค้ามากขึ้น และมีก้าลังการผลิตเพิ่มข้ึน งานประเภทตัดจึงมากขึ้นตามไปด้วย 
 

 
รูปที่ 1.3 ราคารวมการสั่งซื้อจากผู้ผลิตอื่นปี พ.ศ.2560-2562 

 
 งานวิจัยนี้จึงเสนอแนวทางการศึกษาความคุ้มค่าในการลงทุนขยายกิจการ โดยการลงทุนซื้อ
เครื่องตัดประเภทตัดด้วยเลเซอร์มาแทนการจ้างผู้อ่ืนตัด โดยใช้วิธีการตัดสินใจแบบ MAKE-OR-BUY 
มาเป็นเครื่องมือในการศึกษา 
 
1.2 วัตถุประสงค์ 
 1. เพ่ือศึกษาความคุ้มค่าในการลงทุนเครื่องตัดประเภทเลเซอร์ในโรงงานผลิตชิ้นส่วนเครื่อง
ก้าเนิดไอน้้า  
 2. เพ่ือศึกษาปัจจัยที่เกี่ยวข้องเมื่อเปรียบเทียบระหว่างการจ้างผู้อ่ืนกับการผลิตเอง 
 3. เพ่ือเปรียบเทียบต้นทุนของการตัดชิ้นงานระหว่างการจ้างผู้อ่ืนกับการผลิตเอง 
 4. เพ่ือศึกษาจุดคุ้มทุนของปริมาณงานท่ีต้องตัด 
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1.3 ความส าคัญของการวิจัย  
 1. งานวิจัยนี้สามารถน้าไปเป็นข้อมูลประกอบการตัดสินใจส้าหรับการลงทุนเครื่องตัด
ประเภทเลเซอร์  
 2. ได้ศึกษาต้นทุนเมื่อเปรียบเทียบระหว่างการจ้างผู้อื่นกับการผลิตเอง 
  3. เป็นแนวทางในการประเมินความคุ้มค่าในการลงทุนเครื่องจักรประเภทอ่ืนที่ต้องใช้ในการ
ผลิต 
  4. เป็นแนวทางในการประเมินความคุ้มค่าในการลงทุนส้าหรับการเปรียบเทียบระหว่างการ
ผลิตเองกับการจ้างผู้อื่นผลิตส้าหรับกิจการหรืออุตสาหกรรมอ่ืนๆที่สนใจได้อีกด้วย 
 
1.4 ขอบเขตของการวิจัย  
 1. ศึกษาข้อมูลย้อนหลังจากการจ้างผู้อ่ืนตัดชิ้นงาน เฉพาะชิ้นงานที่ตัดด้วยเครื่องตัดประเภท
เลเซอร์ ตั้งแต่เดือน มกราคม พ.ศ.2560 ถึง เดือนธันวาคม พ.ศ.2562 
 
1.5 กรอบแนวคิดในการวิจัย  
 แนวคิดส้าคัญของงานวิจัยในครั้งนี้คือทฤษฎี Make or Buy Decision โดยจะท้าการ
พิจารณาปัจจัยที่เกี่ยวข้อง และเปรียบเทียบต้นทุนระหว่างการจ้างผู้อ่ืนกับการผลิตเอง เพ่ือน้ามา
ศึกษาหาจุดคุ้มทุนหากลงทุนซื้อเครื่องตัดประเภทเลเซอร์มาใช้งานควรมีการใช้งานเท่าใดจึงจะคุมค่า
มากกว่าการจ้างผู้อื่น 
 
1.6 สมมุติฐานการวิจัย  
 การลงทุนเครื่องตัดประเภทเลเซอร์เพ่ือน้ามาใช้ในการผลิตเองมีความคุ้มค่ามากกว่าการจ้าง
ผู้อื่นผลิต อีกทั้งยังสามารถควบคุมปัจจัยต่างๆเองได้เช่น ระยะเวลาในการผลิต ค่าใช้จ่ายในเดินทาง 
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บทที ่2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
2.1 เครื่องก าเนิดไอน  า (Boilers)  
 เป็นอุปกรณ์ที่ท้างานด้วยการเผาไหม้เชื้อเพลิง แล้วจึงถ่ายเทความร้อนที่เกิดขึ้นให้กับน้้าใน
ภาชนะอัดความดัน เพ่ือก้าเนิดไอน้้าที่มีความดันและอุณหภูมิที่ก้าหนด 
 เครื่องก้าเนิดไอน้้า ที่ใช้ในการผลิตไอน้้า มีใช้กันทั่วไปทั้งในอาคารส้านักงาน  โรงงานผลิต 
หรือ โรงไฟฟ้า เป็นต้น ด้วยเหตุนี้จึงมีการออกแบบเครื่องก้าเนิดไอน้้า หลายชนิดเพ่ือให้ได้รูปแบบที่
เหมาะกับการใช้งานที่หลากหลาย เครื่องก้าเนิดไอน้้านั้นมีหลายขนาดเพ่ือให้เหมาะสมกับความ
ต้องการในการใช้งาน 

 2.1.1 ประเภทของเครื่องก้าเนิดไอน้้า 
 เครื่องก้าเนิดไอน้้าสามารถแบ่งได้เป็น 3 ประเภทหลัก 
  2.1.1.1 Cylindrical boiler  
  ซึ่งตัวเครื่องประกอบด้วย Drum  รูปทรงกระบอกขนาดใหญ่Cylindrical boiler 
เป็นเครื่องก้าเนิดไอน้้าที่ประกอบด้วย Drum รูปทรงกระบอกขนาดใหญ่ ภายใน Drum มีห้องเผาไหม้
ติดตั้งอยู่ น้้าในหม้อจะไหลเวียนด้วยวิธี Natural circulation เพ่ือรับความร้อนจากห้องเผาไหม้ ดัง
แสดงในรูปที่ 2.1เครื่องก้าเนิดไอน้้าแบบนี้นิยมใช้กันมาแต่อดีตในลักษณะของเครื่องก้าเนิดไอน้้า
ขนาดเล็ก มีความดันไม่เกินประมาณ 1 MPa และยังมีติดตั้งอยู่เป็นจ้านวนมากในสถานประกอบการ
ต่างๆ  
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รูปที่ 2.1 เครื่องก้าเนิดไอน้้าแบบ Flue & fire tube (Cylindrical) [1]  
   
  2.1.1.2 Water tube boiler 
  Water tube boiler ประกอบด้วยท่อน้้าจ้านวนมากซึ่งมีน้้าไหลอยู่ภายในกับ 
Drum จ้านวน 1 ดรัมหรือหลายดรัม ก๊าซเผาไหม้จะให้ความร้อนแก่น้้าในท่อ ท้าให้เกิดไอน้้า เครื่อง
ก้าเนิดไอน้้าแบบนี้สามารถจัดเรียงท่อน้้าหลายท่อเพ่ือให้มีพ้ืนที่ถ่ายเทความร้อนมากขึ้น ดังแสดงใน
รูปที่ 2.2 จึงสามารถใช้กับเครื่องก้าเนิดไอน้้าขนาดใหญ่ที่ผลิตไอน้้าที่อุณหภูมิและความดันสูง  
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รูปที่ 2.2 เครื่องก้าเนิดไอน้้าแบบ Water tube [1] 

 
  2.1.1.3 เครื่องก้าเนิดไอน้้าพิเศษ 
  เครื่องก้าเนิดไอน้้าพิเศษมีหลายชนิด เช่น เครื่องก้าเนิดไอน้้าที่ใช้เชื้อเพลิงชนิดอ่ืน
นอกเหนือจากเชื้อเพลิงปกติ เครื่องก้าเนิดไอน้้าที่ใช้ตัวกลางความร้อนชนิดพิเศษมาก้าเนิดไอ และ
เครื่องก้าเนิดไอน้้าที่มีโครงสร้างพิเศษ 

- เครื่องก้าเนิดไอน้้าแบบ Fluidized bed 
  เพ่ือใช้ทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพ เครื่องก้าเนิดไอน้้า Fluidized bed จึงก้าลัง
ได้รับความสนใจเนื่องจากสามารถใช้เชื้อเพลิงได้หลายชนิด รวมทั้งถ่านหิน โดยมีโครงสร้างที่ด้านล่าง
ของเตาเผาจะมี Plate distributor ซึ่งมีรูเล็กๆ อยู่จ้านวนมาก ใช้พ่นอากาศส้าหรับเผาไหม้เข้าไป 
และจะป้อนถ่านหินป่นเข้าไปในเตาเผา ผงถ่านหินที่ป้อนเข้าไปจะแสดงปรากฏการณ์ Fluidization 
เสมือนกับของเหลวก้าลังเดือดอยู่ และเผาไหม้ได้อย่างมีประสิทธิภาพสูง ดังแสดงในรูปที่ 2.3 ซ่ึงวิธีนี้
ภายใน Fluidized bed จะมีอุณหภูมิต่้า สามารถลดการเกิดไนโตรเจนออกไซด์ได้ และหากป้อนปูน
ขาวหรือสารก้าจัดก้ามะถันอ่ืนๆเข้าไปเพ่ิมเติมด้วย จะสามารถก้าจัดก้ามะถันได้ภายในเตาจึงมี
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คุณสมบัติที่สามารถเผาไหม้ถ่านหินได้อย่างสะอาด นอกจากนี้ระยะหลังยังมีการพัฒนาเครื่ องก้าเนิด
ไอน้้าแบบ Circulating fluidized bed เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการเผาไหม้อีกด้วย 
 

 
รูปที่ 2.3 เครื่องก้าเนิดไอน้้าแบบ Fluidized bed [1] 

 
 2.1.2 โครงสร้างของเครื่องก้าเนิดไอน้้า 

  2.1.2.1  เตา (Furnace) 
  เตาเป็นที่เผาไหม้ของเชื้อเพลิง ประกอบด้วยห้องเผาไหม้ อุปกรณ์เผาไหม้เชื้อเพลิง 
ส่วนด้านล่างของเตาจะเป็นตะแกรงไฟ (Fire Grate) ส่วนเชื้อเพลิงเหลว แก๊สและถ่านหินผงจะใช้หัว
เผา (Burner) ส่วนมากเตาและตัวหม้อไอน้้าจะเป็นตัวเดียวกัน ซึ่งผนังเตาเผาจะหล่อเย็นด้วยน้้า โดย
จะเป็นเป็นท่อน้้าหล่อเย็นผนังและรับความร้อน โดยจัดเรียงให้ชิดกันเพ่ือดูดกลืนความร้อน โครงสร้าง
ท่อมีหลายรูปแบบแสดงดังรูปที่ 2.4 ซึ่งปัจจุบันใช้เป็นแบบเมมเบรน ซึ่งเมมเบรนท้าหน้าที่เป็นครีบ
เพ่ือรับการถ่ายเทความร้อน ท้าให้โครงสร้างแข็งแรง [2] 
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รูปที่ 2.4 โครงสร้างท่อน้้าหล่อเย็นผนังเตา (ก) ท่อเปลือย (ข) ฝังบนผนังทนไฟ (ค) ท่อพืด (ง) แผ่น
เมมเบรน [2] 

 
  2.1.2.2 ตัวหม้อไอน้้า (Boiler Shell) 
  ตัวหม้อไอน้้าเป็นส่วนได้ความร้อนที่เกิดจากการเผาไหม้และส่งถ่ายความร้อนนี้
ให้กับน้้าซึ่งอยู่ภายในท้าให้น้้ากลายเป็นไอ ตัวหม้อไอน้้าประกอบด้วย ท่อทรงกระบอก (Drum) และ
ท่อน้้า (Water Tube) หรือท่อไฟ (Fire Tube) ส่วนที่รับความร้อน เรียกว่า ผิวน้าความร้อน 
(Heating Surface) ประกอบด้วยพื้นผิวที่อยู่ติดกับห้องเผาไหม้ ซึ่งส่วนใหญ่จะรับความร้อนจากเปลว
ไฟโดยการแผ่รังสีสูง จึงเรียกว่า ผิวน้าความร้อนด้วยการแผ่รังสี ส่วนพ้ืนผิวที่อยู่ห่างจากห้องเผาไหม้ 
จะได้รับความร้อนส่วนใหญ่จากการสัมผัสกับแก๊สเผาไหม้ที่มีความร้อนสูง จึงเรียกว่า ผิวน้าความร้อน
โดยการพา  
  ตัวหม้อไอน้้าเป็นภาชนะทนความดันได้สูงที่บรรจุน้้าและไอน้้าอ่ิมตัว น้้าจะบรรจุอยู่
ประมาณ 2ใน3 ถึง 3ใน4 ของปริมาตรของตัวหม้อไอน้้า นอกจากนี้ก็มีช่องลอด (Manhole) ส้าหรับ
ท้าความสะอาดหรือตรวจสอบภายในตัวหม้อ  
  2.1.2.3 อุปกรณ์และชิ้นส่วนประกอบ 
  อุปกรณ์และชิ้นส่วนประกอบต่าง ๆ จะขึ้นอยู่กับชนิดและขนาดของหม้อไอน้้าว่ามี
ความจ้าเป็นต้องใช้มากน้อยเพียงใด ได้แก่ เครื่องดงไอ (Superheater) ส้าหรับเพ่ิมความร้อนให้ไอน้้า 
ดังตัวอย่างรูปที่ 2.5 อุปกรณ์ประหยัดเชื้อเพลิง (Economizer) อุปกรณ์อุ่นอากาศ (Air Preheater) 
เครื่องเป่าลม และอุปกรณ์ส่งน้้าป้อนหม้อไอน้้า ส้าหรับเครื่องก้าเนิดไอน้้าปัจจุบันส่วนมากมีอุปกรณ์
ควบคุมอัตโนมัติ นอกจากนี้ก็มีอุปกรณ์ประกอบย่อยได้แก่ เครื่องมือวัดความดัน เครื่องมือวัดระดับน้้า 
และเครื่องขจัดเขม่า เป็นต้น [3] 
 

    (ก)                              (ข)                           (ค)                               (ง) 
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รูปที่ 2.5 Superheater [4] 

 
2.2 เครื่องตัดโลหะ 
 เนื่องจากในงานผลิตชิ้นส่วน จะมีงานตัดเป็นส่วนหนึ่ง ซึ่งงานตัดเหล่านี้ต้องใช้ความแม่นย้า
สูง เพ่ือให้ขนาดของชิ้นงานมีขนาดเท่ากับแบบของเครื่องก้าเนิดไอน้้า โดยเครื่องตัดที่ใช้งานอยู่ใน
ปัจจุบันมีอยู่ 4 ประเภท รายละเอียดดังนี้ 

 2.2.1 เครื่องตัดประเภทพลาสม่า (Plasma)  
  พลาสม่าเป็นสถานะที่ 4 ของสสาร (หลังจากของแข็ง ของเหลว และแก๊ส) เกิดจาก
การกระตุ้นอิเล็กตรอนให้หลุดจากอะตอมของสสาร ท้าให้เกิดพลังงานสูงมาก จนกลายเป็นพลังงาน
ความร้อนที่น้ามาใช้ในการตัดโลหะ ข้อดีของพลาสม่าคือ สามารถตัดงานได้หนามาก โดยสามารถ
ตัดสแตนเลสได้หนาถึง 3 นิ้ว (ขึ้นอยู่กับกระแสไฟที่ใช้) และสามารถตัดได้ด้วยความเร็วสูงกว่าวิธีอ่ืน 
แต่มีข้อคือ ร่องตัดมีขนาดค่อนข้างใหญ่ และมีความเอียง(Taper) ด้วยข้อเสียเหล่านี้ ท้าให้การตัดด้วย 
พลาสม่าไม่เหมาะกับงานท่ีต้องการความละเอียดสูง โดยทั่วไปแล้วจะเหมาะกับงานที่หนา มีรูปร่างไม่
ซับซ้อน ยอมรับความคลาดเคลื่อนและความเอียงของสันชิ้นงานได้ประมาณ 1-3mm (ขึ้นอยู่กับความ
หนาชิ้นงาน) หรือ หากเป็นงานหนาที่ต้องการความละเอียดมากขึ้น สามารถตัดด้วยพลาสม่า แล้วน้า
ชิ้นงานไปกลึง หรือ แต่งเพ่ิม  

 2.2.2 เครื่องตัดประเภทเลเซอร์ (Laser)  
  เลเซอร์เป็นการตัดโดยใช้พลังงานความร้อนเหมือนกับการตัดด้วยพลาสม่า ดังรูปที่ 
2.6 แต่เปลวที่ใช้ในการตัด เล็กและแคบกว่าพลาสม่ามาก ส่งผลให้ร่องตัดมีขนาดเล็ก สันแนวตัดตรง 
ข้อเสียคือ มีค่าใช้จ่ายค่อนข้างสูงเมื่อเทียบกับวิธีอ่ืน การตัดด้วยเลเซอร์จึงเหมาะกับงานที่ต้องการ
ความละเอียดสูง โดยมีความคลาดเคลื่อนเพียง +/-0.15mm ตัวอย่างชิ้นงานที่ตัดด้วยเลเซอร์แสดงดัง
รูปที่ 2.7 
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รูปที่ 2.6 เครื่องตัดประเภทเลเซอร์ (Laser) [5] 

 

 
รูปที่ 2.7 ตัวอย่างชิ้นงานที่ตัดด้วยเลเซอร์ 

 
 2.2.3 เครื่องตัดประเภทแรงดันน้้า (Waterjet)  

  เป็นการตัดด้วยแรงดันน้้า ในอดีตไม่เป็นที่นิยมมากนัก เนื่องจากมีข้อจ้ากัดเรื่อง
ความคลาดเคลื่อนและเสถียรภาพของระบบ แต่ปัจจุบันเทคโนโลยีแรงดันน้้าพัฒนาไปมาก จน
ปัจจุบันเป็นทางเลือกหนึ่งที่น่าสนใจส้าหรับงานตัดโลหะ ระบบแรงดันน้้าสามารถแบ่งเป็น 2 ระบบคือ 
ระบบที่ใช้แรงดันน้้าเพียงอย่างเดียว (Pure water jet) และ ระบบที่ใช้สารกัดกร่อน (Abrasive) เพ่ือ
ช่วยในการตัด (Abrasive jet) ทั้งสองระบบมีหลักการเดียวกันคือ ใช้แรงดันน้้าที่สูงมากเป็นส่วน
ส้าคัญในกระบวนการตัด แต่ ในระบบที่ใช้แรงดันน้้าเพียงอย่างเดียวจะใช้น้้าเป็นตัวตัดชิ้นงาน ในขณะ
ที่ ในระบบ ที่ใช้สารกัดกร่อน แรงดันน้้าจะเป็นตัวขับสารกัดกร่อนที่เติมเข้าไปในระบบ แล้วใช้สารกัด
กร่อนที่พ่นออกมาจากหัวฉีดเป็นตัวตัดชิ้นงาน  
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 ระบบแรงดันน้้าจะแตกต่างจากการตัดพลาสม่าและเลเซอร์ โดยจะไม่มีความร้อนเข้ามา
เกี่ยวข้อง ด้วยคุณสมบัตินี้เอง ท้าให้มีข้อดีที่โดดเด่นคือ สามารถตัดวัสดุได้หลายประเภท ตั้งแต่ เหล็ก 
สเตนเลส อลูมิเนียม ทองเหลือง ทองแดง พลาสติก ไม้ ยาง หิน เซรามิค แก้ว โดยไม่ท้าให้วัสดุ
หลอมเหลว หรือสูญเสียคุณสมบัติทางกายภาพ อีกทั้งยังตัดงานได้หนา และมีความเอียงของร่องตัด
น้อย และค่าใช้จ่ายโดยรวมจะน้อยกว่าการตัดเลเซอร์ แต่ข้อเสียของระบบแรงดันน้้า คือตัดงานได้
ค่อนข้างช้า และร่องตัดยังมีขนาดใหญ่กว่าการตัดด้วยเลเซอร์ ในเรื่องของความหนา และ ความ
ละเอียด อาจกล่าวได้ว่า การตัดด้วย waterjet เป็นทางเลือกที่อยู่ระหว่างการตัดเลเซอร์และพลาสม่า 
คือเหมาะกับงานที่ต้องการความละเอียดปานกลางที่พลาสม่าไม่สามารถท้าได้ หรืองานที่หนาเกิน
ขีดจ้ากัดของเลเซอร ์

 2.2.4 เครื่องเจาะระบบหัวตอก (Punching)  
  เป็นวิธีการที่ต่างจากการตัดทั้งสามวิธีที่กล่าวมาข้างต้น โดยการตัดทั้งสามวิธีที่กล่าว
มานั้นเป็นการผลิตชิ้นงาน ด้วยการเดินระบบอย่างต่อเนื่องของหัวตัด ท้าให้เกิดเป็นแนวตัดตามแบบ 
แต่ระบบหัวตอกเป็นการใช้หัวตอกเจาะลงไปบนแผ่นโลหะ ท้าให้เกิดเป็นรูหรือแนวตัดตามลักษณะ
รูปร่างของหัวตอก ด้วยวิธีนี้ท้าให้เครื่องเจาะระบบหัวตอก ต้องมีหัวตอกหลากหลายประเภทและ
ขนาด เพ่ือรองรับแบบงานตัดได้ที่หลากหลาย ข้อดีของระบบหัวตอก คือสามารถปั๊มเจาะได้ด้วย
ความเร็วสูง แม่นย้า ข้อเสียคือเนื่องจากเป็นการใช้หัวตอกเจาะทะลุแผ่นโลหะด้วยแรงกด ท้าให้ไม่
สามารถใช้กับงานท่ีหนาได้ ส้าหรับสเตนเลสจะจ้ากัดอยู่ที่ประมาณ 3-4 มิลลิเมตร ข้อเสียอีกประการ
หนึ่งคือแนวตัดที่เป็นเส้นโค้งจะต้องใช้หัวแม่พิมพ์ตอกต่อกันท้าให้แนวตัดที่ได้ไม่สวยงามเหมือนการ
ตัดด้วยวิธีอ่ืน นอกจากนี้การผลิตชิ้นงานด้วยระบบหัวตอก ยังมีเรื่องของเวลาที่ สูญเสียในการ
จัดเตรียมหัวแม่พิมพ์ วิธีนี้จึงเหมาะกับงานแบบท่ีมีรูมาก และผลิตเป็นจ้านวนมาก [5] 

 
2.3 ทฤษฎี Make or Buy decision 
 ทฤษฎี MAKE-OR-BUY Decision เป็นการพิจารณาว่า กิจการควรท้า การผลิตสินค้าบริการ
เอง หรือกิจการควรซื้อสินค้าบริการจากผู้ผลิตอ่ืน การตัดสินใจ คือ ต้องท้าต้นทุนให้ต่้าสุด โดยซื้อจาก
บุคคลภายนอกเมื่อต้นทุนที่เกี่ยวข้องกับการซื้อสินค้าหรือบริการต่้ากว่าต้นทุนการผลิตที่เกี่ยวข้องกับ
การผลิตสินค้าหรือบริการ และจะตัดสินใจผลิตเองเมื่อมีต้นทุนในการผลิตต่้ากว่าการจ่ายเงินซื้อจาก
บุคคลภายนอก [6] 
 ด้วยเหตุที่สินค้าหรือผลิตภัณฑ์ต่างๆ เกิดจากชิ้นส่วนและวัตถุดิบหลากหลายชนิดประกอบ
เข้าด้วยกัน จึงเป็นไปได้ยากที่บริษัทจะผลิตวัตถุดิบขึ้นเองทุกชิ้นเพ่ือใช้ในการะบวนการผลิตของ
ตนเอง บริษัทส่วนใหญ่จึงมีการสั่งซื้อวัตถุดิบจากผู้ขายรายอ่ืน เพ่ือลดต้นทุนการผลิตวัตถุดิบเอง ด้วย
เหตุผลเพราะความไม่ช้านาญและมีต้นทุนการผลิตที่สูง 
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 การตัดสินใจซื้อหรือผลิตเองเป็นเรื่องเกี่ยวกับการเลือกว่าจะด้าเนินการผลิตเองภายในธุรกิจ
หรือซื้อจากผู้อื่น จากการส้ารวจอุตสาหกรรมการผลิตต่างๆพบปัจจัยผลักดันหลักในการตัดสินใจ โดย
ปัจจัยการขับเคลื่อนเหล่านี้ถูกจัดกลุ่มเป็น 5 กลุ่ม โดยการตัดสินใจจะต้องค้านึงถึงปัจจัยเหล่านี้ด้วย 
[7] 

- ปัจจัยเทคโนโลยี  
- ปัจจัยก้าลังการผลิต  
- ปัจจัยคุณภาพ  
- ปัจจัยเศรษฐกิจ  
- ปัจจัยความเสี่ยง 

 อุตสาหกรรมส่วนใหญ่จะพิจารณาต้นทุนเป็นปัจจัยส้าคัญ โดยจะพยายามหาวิธีเพ่ิมผลก้าไร
ให้สูงสุดด้วยการลดต้นทุนการผลิตให้ได้มาก่ีสุด มีเพียงไม่กี่อุตสาหกรรมที่ใช้มุมมองเชิงกลยุทธ์ในการ
ตัดสินใจ โดยมีหลายอุตสาหกรรมที่ตัดสินใจที่จะซื้อมากกว่าผลิตเองจากเหตุผลระยะสั้นในการลด
ต้นทุนและก้าลังการผลิต ซึ่งไม่ควรจะค้านึงถึงเรื่องต้นทุนเพียงปัจจัยเดียว แต่ควรจะพิจารณาจาก
ปัจจัยอื่นด้วย เช่น คุณภาพ ก้าลังการผลิต การจัดส่ง เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของการผลิต 
และผลกระทบต่อการอยู่รอดในอนาคตของธุรกิจ [6] 

 2.3.1 ข้อดี ข้อเสีย ของการผลิตเองและจ้างผู้อื่นผลิต  
 การตัดสินใจที่โรงงานจะผลิตเองหรือจ้างผู้อื่นผลิต มีข้อดีและข้อเสียที่แตกต่างกันออกไปดังนี้ 
[8] 
  2.3.1.1 การจ้างผู้อื่นผลิต 
  ข้อดี 
  - ช่วยลดต้นทุนขององค์กร เช่น ต้นทุนด้าน Overhead cost ประเภทค่าอุปกรณ์
คอมพิวเตอร์ เเละค่าซอฟต์แวร์ 
  - คุณภาพงานที่ดีกว่า ท้าให้สามารถด้าเนินงานได้อย่างมีมาตรฐาน เเละคุณภาพสูง
กว่าที่องค์กรของเราท้าเอง 
  - ช่วยในการลดภาระงานที่ไม่ใช่หัวใจส้าคัญ เพ่ือมุ่งเน้น เเละพัฒนางานที่เป็นหัวใจ
หลักขององค์กรให้เเข็งเเรงมากขึ้น 
  ข้อเสีย 
  - ข้อมูลอาจรั่วไหลได้ หรือมีการเปิดเผยความลับขององค์กร 
  - ผลงานอาจไม่เป็นไปตามที่ต้องการได้ หรือมีข้อผิดพลาดที่ต้องเสียเวลาเเก้ไขใหม่ 
อาจส่งผลเสียหายต่องานโดยรวมขององค์กรได้ 
  - ควบคุมเรื่องระยะเวลาได้ยาก 
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  2.3.1.2 การผลิตเอง 
  ข้อดี 
  - ควบคุมประสิทธิภาพเเละคุณภาพในการด้าเนินงานได้ดีกว่า 
  - ควบคุมและจัดการเรื่องระยะเวลาให้เป็นไปตามแผนงานได้ดียิ่งขึ้น 
  - ได้งานตามท่ีตนเองอยากได้ 
  ข้อเสีย 
  - ลงทุนเพิ่มมากขึ้น เเละใช้ทรัพยากรเพิ่มขึ้น 
  - ขาดความยืดหยุ่นในการบริหารจัดการต้นทุน 
  - ในระยะแรกอาจยังขาดความช้านาญในการใช้งาน ต้องใช้เวลาเรียนรู้และฝึกฝน 
 
2.4 ต้นทุนและจุดคุ้มทุน 

 2.4.1 ต้นทุน (Cost)  
  ต้นทุน หมายถึง ราคาหรือมูลค่าของทรัพยากรที่เสียไป เพ่ือให้ได้สินค้าหรือบริการ
กลับมา โดยมูลค่านั้นต้องสามารถวัดได้เป็นหน่วยเงินตรา ซึ่งเป็นลักษณะของการลดลงของสินทรัพย์
หรือเพ่ิมขึ้นของหนี้สิน ต้นทุนที่เกิดขึ้นอาจจะให้ประโยชน์ในปัจจุบันหรือในอนาคตก็ได้เช่นกัน เมื่อ
ต้นทุนใดที่เกิดขึ้นแล้วและกิจการได้ใช้ประโยชน์ไปทั้งสิ้นแล้ว ต้นทุนนั้นก็จะถือเป็น ค่าใช้จ่าย ซึ่ง
ค่าใช้จ่ายจึงมีความหมายว่าต้นทุนที่ได้ให้ประโยชน์และกิจการได้ใช้ประโยชน์ทั้งหมดไปแล้วใน
ขณะนั้น และส้าหรับต้นทุนที่กิจการสูญเสียไป แต่จะให้ประโยชน์ต่อกิจการในอนาคตเรียกว่า 
สินทรัพย์ (Assets) 
 ความหมายของต้นทุนมีหลายชนิดซึ่งจะแตกต่างกันไปตามวัตถุประสงค์ของการน้าไปใช้ ใน
กระบวนการวางแผนและตัดสินใจ การเลือกใช้ต้นทุนที่เหมาะสมกับสถานการณ์ถือว่าเป็นสิ่งที่ส้าคัญ
ที่สุด การน้าต้นทุนไปใช้ผิดวัตถุประสงค์ก็อาจท้าให้การตัดสินใจผิดพลาดได้ ต้นทุนสามารถจ้าแนกได้
ในลักษณะต่าง  ๆ ดังนี้ [9] 
 - การจ้าแนกต้นทุนตามลักษณะส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ 
 - การจ้าแนกต้นทุนตามความส้าคัญและลักษณะของต้นทุนการผลิต 
 - การจ้าแนกต้นทุนตามความสัมพันธ์กับระดับของกิจกรรม 
 - การจ้าแนกต้นทุนตามความสัมพันธ์กับหน่วยต้นทุน 
 - การจ้าแนกต้นทุนตามหน้าที่งานในสายการผลิต 
 - การจ้าแนกต้นทุนตามหน้าที่งานในกิจการ 
 - การจ้าแนกต้นทุนตามความสัมพันธ์กับเวลา 
 - การจ้าแนกต้นทุนตามลักษณะของความรับผิดชอบ 
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 - การจ้าแนกต้นทุนตามลักษณะของการวิเคราะห์ปัญหาเพ่ือตัดสินใจ 
  2.4.1.1 การจ้าแนกต้นทุนตามความสัมพันธ์กับระดับของกิจกรรม 
  การจ้าแนกต้นทุนตามความสัมพันธ์กับระดับของกิจกรรม หรือ การจ้าแนกต้นทุน
ตามพฤติกรรมของต้นทุน (Cost Behavior) ซึ่งจะมีลักษณะที่ส้าคัญ คือ การวิเคราะห์จ้านวนของ
ต้นทุนที่จะมีการเปลี่ยนแปลงตามปริมาณในการผลิต หรือระดับของกิจกรรมที่เป็นตัวผลักดันให้เกิด
ต้นทุน (Cost Driver) สามารถที่จ้าแนกต้นทุนได้ 3 ชนิด คือ ต้นทุนผันแปร ต้นทุนคงที่ และต้นทุน
ผสม  
   2.4.1.1.1 ต้นทุนผันแปร (Variable Costs)  
   ต้นทุนผันแปร หมายถึง ต้นทุนที่จะมีต้นทุนรวมเปลี่ยนแปลงไปตามสัดส่วน
ของการเปลี่ยนแปลงในระดับกิจกรรมหรือปริมาณในการผลิต โดยทั่วไปแล้วต้นทุนผันแปรนี้จะ
สามารถควบคุมไดโ้ดยแผนกหรือหน่วยงานที่ท้าให้เกิดต้นทุนผันแปรนั้น   
   ในเชิงการบริหารนั้น ต้นทุนผันแปรจะมีบทบาทอย่างมากต่อการตัดสินใจ
ของฝ่ายบริหาร เช่น การก้าหนดราคาสินค้าของกิจการ จะต้องก้าหนดให้ครอบคลุมทั้งส่วนที่เป็น
ต้นทุนผันแปร และต้นทุนคงที่ท้ังหมด  
   2.4.1.1.2 ต้นทุนคงท่ี (Fixed Costs) 
    ต้นทุนคงที่ หมายถึง ต้นทุนที่มีพฤติกรรมคงที่ ต้นทุนรวมที่ไม่ได้มี
การเปลี่ยนแปลงไปตามระดับของการผลิตในช่วงของการผลิตระดับหนึ่ง แต่ต้นทุนคงที่ต่อหน่วยก็จะ
เปลี่ยนแปลงในทางลดลงถ้าปริมาณการผลิตเพ่ิมมากขึ้น นอกจากนี้ต้นทุนคงที่ยังแบ่งออกเป็นต้นทุน
คงท่ีอีก 2 ลักษณะ คือ ต้นทุนคงที่ระยะยาว (Committed Fixed Cost) เป็นต้นทุนคงที่ที่ไม่สามารถ
เปลี่ยนแปลงได้ในระยะสั้น เช่น สัญญาเช่าระยะยาว และต้นทุนคงที่ระยะสั้น (Discretionary Fixed 
Cost) จัดเป็นต้นทุนคงที่ที่เกิดขึ้นเป็นครั้งคราวจากการประชุมหรือตัดสินใจของผู้บริหาร เช่น ค่า
โฆษณา ค่าใช้จ่ายในการค้นคว้าและวิจัย เป็นต้น 
   2.4.1.1.3 ต้นทุนผสม (Mixed Costs)   
    ต้นทุนผสม หมายถึง ต้นทุนที่มีลักษณะของต้นทุนคงที่และต้นทุน
ผันแปรรวมอยู่ด้วยกัน  

 2.4.2 จุดคุ้มทุน (Break Even Point) 
  จุดคุ้มทุน หมายถึง ประมาณขายที่จะท้าให้ราคาขายเท่ากับต้นทุนรวม การขายตาม
ปริมาณขาย ณ จุดพอดีทุนจะไม่ท้าให้กิจการได้ก้าไรหรือขาดทุน เพราะฉะนั้นการค้านวณหา
จุดคุ้มทุน จะสามารถบอกได้ว่าจะต้องขายในปริมาณเท่าใดจึงจะมีก้าไร [10] 
  จากรูปที่ 2.8 แสดงให้เห็นว่า เมื่อน้ารายรับและรายจ่ายมาแสดงดังกราฟ จะพบกับ
จุดตัดที่เรียกว่าจุดคุ้มทุนของจ้านวนสินค้าที่ต้องขาย 
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รูปที่ 2.8 จุดคุ้มทุน [10] 

 
2.5 การตัดสินใจในการลงทุน 
 ในการลงทุนของธุรกิจต้องมีการพิจารณาและตัดสินใจถึงผลตอบแทนในการลงทุน และความ
เสี่ยงต่างๆท่ีอาจเกิดข้ึนจากการลงทุน ผู้มีอ้านาจตัดสินใจในธุรกิจจึงต้องศึกษาวิธีการในการวิเคราะห์
และประเมินโครงการมาช่วยในการตัดสินใจเพื่อให้ได้รับประโยชน์สูงสุด [11] 

 2.5.1 เครื่องมือที่ใช้ในการประเมินโครงการ 
  การวิเคราะห์และประเมินโครงการเป็นการประเมินภาพรวมทั้งหมดของโครงการ
เพ่ือการตัดสินใจด้านการลงทุน โดยใช้วิธีการดังนี้ 
  2.5.1.1 วิธีระยะเวลาคืนทุน (Payback period : PP) 
   เป็นการพิจารณาโครงการลงทุนจากมูลค่าเงินลงทุนที่เสียไปกับระยะเวลาที่
จะได้รับประโยชน์จากการลงทุนคืน โดยค้านวณได้จากสมการที่ 2-1 
 
  

งวดเวลาคืนทุน  
 เงินลงทุนครั้งแรก

งดสดเข้าสุทธิต่อปี
 

(2-1) 

 
  2.5.1.2 วิธีผลตอบแทนจากการลงทุน (The internal rate of return : IRR) 
   เป็นการค้านวณหาอัตราผลตอบแทนที่จะได้รับจากการลงทุนในโครงการ 
อัตราผลตอบแทนนี้จะเป็นอัตราที่ท้าให้มูลค่าปัจจุบันสุทธิเท่ากับ 0 หรือผลตอบแทนที่ได้รับเท่ากับ
เงินลงทุนครั้งแรก โดยค้านวณได้จากสมการที่ 2-2 
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  (∑

  
(   ) 

 

   
)     

(3-3) 

 

   เมื่อ I คือ เงินจ่ายลงทุนครั้งแรก 
    Ct คือ กระแสเงินสดได้รับสุทธิในแต่ละงวด 
    t คือ ปีที่ 1 ถึงปีท่ี n 
    n คือ จ้านวนงวดดอกเบี้ย /จา้นวนปี 
    r คือ อัตราดอกเบี้ย/อัตราผลตอบแทน 

 
  2.5.1.3 วิธีมูลค่าปัจจุบันสุทธิ (The net present value: NPV) 
   วิธีนี้จะค้านวณหาผลต่างระหว่างมูลค่าปัจจุบันของผลตอบแทนที่คาดว่าจะ
ได้รับในอนาคตตามอัตราผลตอบแทนขั้นต่้าที่ต้องการ หรือต้นทุนเงินทุนกับต้นทุนเงินทุนเริ่มแรก โดย
ค้านวณได้จากสมการที่ 2-3 
 

     (∑
  

(   ) 

 

   
)    

(2-3) 

   
   เมื่อ NPV คือ มูลค่าปัจจุบันสุทธิ 
    I คือ เงินจ่ายลงทุนครั้งแรก 
    Ct คือ กระแสเงินสดได้รับสุทธิในแต่ละงวด 
    t คือ ปีที่ 1 ถึงปีท่ี n 
    n คือ จ้านวนงวดดอกเบี้ย /จา้นวนปี 
    r คือ อัตราดอกเบี้ย/อัตราผลตอบแทน 
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บทที ่3 

วิธีการด าเนินการวิจัย 

 
3.1 ศึกษาข้อมูลย้อนหลัง 

 3.1.1 ข้อมูลย้อนหลังของการสั่งซื้อจากผู้ผลิตอ่ืน 
  จากการศึกษาข้อมูลการสั่งซื้อย้อนหลังตั้งแต่ปี พ.ศ.2560-2562 พบว่า มีมูลค่าใน
การจ้างผู้อื่นผลิตเพ่ิมข้ึนอย่างต่อเนื่องดังรูปที่ 3.1 โดยปี พ.ศ.2561 เพ่ิมขึ้นประมาณ 1.97 เท่าของปี 
พ.ศ.2560 และ พ.ศ.2562 เพ่ิมข้ึนประมาณ 4.08 เท่าของปี พ.ศ.2561 
 

 
รูปที่ 3.1 ราคารวมการสั่งซื้อจากผู้ผลิตอื่นปี พ.ศ.2560-2562 

 
  ในการด้าเนินการด้าเนินการวิจัยในครั้งนี้จะน้าข้อมูลข้อปีล่าสุด ซึ่งคือปี พ.ศ.2562 
โดยมียอดรวมสั่งซื้อจากผู้ผลิตอ่ืนทั้งปีอยู่ที่ 1,464,061 บาท และมีความยาวเส้นรอบรูปอยู่ที่ 
28,489,712.78 มิลลิเมตรต่อปี ข้อมูลแสดงดังตารางที่ 3.1 เมื่อน้าข้อมูลมาเฉลี่ยต่อเดือนจะชุดข้อมูล
ใหม่แสดงดังตารางที่ 3.2 
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ตารางที่ 3.1 ข้อมูลการสั่งซื้อจากผู้ผลิตอื่นปี พ.ศ.2562 

เดือน  ราคา (บาท)   ความยาวเส้นรอบรูป (มิลลิเมตร)  
มกราคม 27,220.00 205,648.00 

กุมภาพันธ์ 301,190.00 6,355,104.80 

มีนาคม 26,300.00 756,712.00 
เมษายน 299,130.00 8,758,942.00 

พฤษภาคม 66,940.00 1,075,458.60 
มิถุนายน 66,325.00 369,664.00 

กรกฎาคม 363,236.00 5,649,464.44 

สิงหาคม 22,060.00 875,116.00 
กันยายน 163,750.00 1,425,660.74 

ตุลาคม 79,930.00 1,686,599.80 

พฤศจิกายน 47,980.00 1,331,342.40 
ธันวาคม - - 

รวม 1,464,061.00 28,489,712.78 
 

  เมื่อน้าข้อมูลมาเฉลี่ยต่อเดือนจะชุดข้อมูลใหม่แสดงดังตารางที่ 3.2 ซึ่งจะน้ามาเป็น
ข้อมูลในการค้านวณ  
 
ตารางที่ 3.2 ข้อมูลการสั่งซื้อจากผู้ผลิตอื่นเฉลี่ยต่อเดือน 

จ านวนการสั่งซื้อ 
48 ครั้งต่อปี 
4 ครั้งต่อเดือน 

ราคารวม 
1,464,061 บาทต่อปี 
122,005.08 บาทต่อเดือน 

ความยาวเส้น
รอบรูป 

28,489,712.78 มิลลิเมตรต่อปี 
2,374,142.73 มิลลิเมตรต่อเดือน 

 
 3.1.2 ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

  ขั้นตอนการท้างานของบริษัทในปัจจุบันแสดงดังรูปที่ 3.2 คือ สั่งซื้อแผ่นเหล็กจากผู้
จ้าหน่ายเหล็ก ผู้จ้าหน่ายจะน้าเหล็กมาส่งให้ที่บริษัท เมื่อทางบริษัทท้าการตรวจรับแผ่นเหล็ก
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เรียบร้อยแล้ว จะน้าแผ่นเหล็กไปส่งให้โรงงานตัดของผู้ผลิตอ่ืน เมื่อชิ้นงานตัดเสร็จเรียบร้อยแล้ว 
บริษัทจะไปรับชิ้นงานกลับมาเพ่ือน้ามาผลิตในกระบวนการอ่ืนๆต่อไป ซึ่งหากบริษัทมีการลงทุนซื้อ
เครื่องตัดมาเม่ือใช้ตัดชิ้นงานเองจะสามารถลดระยะเวลาและค่าใช้จ่ายในการขนส่ง แสดงดังรูปที่ 3.3 
ขั้นตอนจะลดลง เหลือเพียงสั่งซื้อแผ่นเหล็กจากผู้จ้าหน่ายเหล็ก ผู้จ้าหน่ายจะน้าเหล็กมาส่งให้ที่
บริษัท เมื่อทางบริษัทท้าการตรวจรับแผ่นเหล็กเรียบร้อยแล้ว สามารถตัดชิ้นงานเองได้เลยภายใน
บริษัท ท้าให้ลดเวลาและค่าใช้จ่ายในการขนส่ง 
 

 
รูปที่ 3.2 ขั้นตอนการท้างานของบริษัทในปัจจุบัน 

 

 
รูปที่ 3.3 ขั้นตอนการท้างานที่ลดลง 

 
3.2 ศึกษาปัจจัยท่ีมีผลต่อการตัดสินใจ เทคโนโลยี ต้นทุนในการลงทุน 

 3.2.1 เทคโนโลยีเครื่องตัดประเภทเลเซอร์ 
  เลือกน้าเครื่องตัดจากบริษัท มิตซูบิชิ อิเล็คทริค รุ่น ML3015HVII-40CF-R [12] 
ตัวอย่างรูปภาพเครื่องตัดแสดงดังรูปที่ 3.4 ราคา 4,500,000 บาท มาเป็นข้อมูลในการวิจัย โดย
เครื่องตัดมีคุณสมบัติแสดงดังรูปที่ 3.5 และ รูปที่ 3.6  ประกอบด้วยข้อมูลหลักดังนี้ 

- Workpiece dimension : 3,050 x 1,525 mm 
- Rate output : 4,000 (W) 
- Max processing federate : 30 m/min 

 

ผู้จ้าหน่าย
เหล็ก 

บริษัท บริษัท โรงงานตัด 

ผู้จ้าหน่าย
เหล็ก 

ตัดชิ้นงาน 
ด้วยเครื่อง 
ของบริษัท 
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รูปที่ 3.4 เครื่องตัดประเภทเลเซอร์ [12] 

 

 
รูปที่ 3.5 Processing Machine Specifications [12] 

 

 
รูปที่ 3.6 Resonator Specifications [12] 

 
  โดยทั่วไปแล้วทางบริษัทจะตัดแผ่นเหล็กความหนาตั้งแต่ 3-20 มิลลิเมตร และแผ่น      
สแตนเลสความหนาตั้งแต่ 3-10 มิลลิเมตร ทั้งนี้เครื่องตัดรุ่นที่เลือกใช้สามารถรองรับความหนาที่ทาง
บริษัทต้องการได้ แสดงดังรูปที่ 3.7 
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รูปที่ 3.7 Processing Capabilities [12] 

 
 3.2.2 ค่าใช้จ่ายในการเดินทาง 

  การจ้างผู้ผลิตอ่ืนตัดชิ้นงานให้ จะมีค่าใช้จ่ายในส่วนของการเดินทางในการน้าแผ่น
เหล็กไปส่งที่โรงงานตัด และเดินทางไปรับชิ้นงานหลังตัดเสร็จ จึงเกิดค่าใช้จ่ายในส่วนนี้ 
  โดยอ้างอิงจากข้อมูลรถ KIA รุ่น K2500 ที่ทางบริษัทใช้งานอยู่ มีอัตราการบริโภค
น้้ามันอยู่ที่ 9.7 ลิตรต่อ 100 กิโลเมตร [13] คิดเป็น 10.31 กิโลเมตรต่อลิตร และใช้ราคาน้้ามันดีเซล 
24.89 บาทต่อลิตร อ้างอิงราคาวันที่ 3 มีนาคม 2563 แสดงดังรูปที่ 3.8  
   

 
รูปท่ี 3.8 ราคาน้้ามันดีเซลเดือนมีนาคม พ.ศ. 2563 [14] 
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  การเดินทางจากบริษัทไปที่โรงงานตัดคิดระยะทางได้ประมาณ 25 กิโลเมตรต่อเที่ยว 
ไปกลับคิดเป็น 50 กิโลเมตรโดยประมาณ เนื่องจากบริษัทมีการจ้างผู้ผลิตอ่ืนตัดชิ้นงานเป็นหลัก
ทั้งหมด 2 ผู้ผลิตหลัก โดยระยะทางจากบริษัทไปผู้ผลิตรายที่ 1 แสดงดังรูปที่ 3.9 และระยะทางจาก
บริษัทไปผู้ผลิตรายที่ 2 แสดงดังรูปที่ 3.10 
 

 
รูปที่ 3.9 ระยะทางจากบริษัทไปผู้ผลิตรายที่ 1 

 

 
รูปที่ 3.10 ระยะทางจากบริษัทไปผู้ผลิตรายที่ 2 

 
3.3 เปรียบเทียบต้นทุนระหว่างการผลิตเองกับการจ้างผลิต 
 การวิจัยในครั้งนี้จะน้าต้นทุนคงที่และต้นทุนผันแปรมาใช้ในการค้านวณ โดยต้นทุนต่างๆจะ
แสดงดังตารางที่ 3.3 โดยมาจากค้านวณรายละเอียดดังนี้ 

- ค่าประกันรถ 24,900 บาทต่อปี หรือ 24,900 ÷ 12 = 2,075 บาทต่อเดือน 
- ค่าน้้ามันรถ ค้านวณได้จาก  

(ระยะทาง ÷ อัตราการบริโภคน้้ามัน) x ราคาน้้ามัน x จ้านวนครั้งที่เดินทางต่อ
เดือน  
(50 ÷ 10.31) x 24.89 x 4 =  482.83 บาทต่อเดือน 
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- ค่าเครื่องตัดเลเซอร์ อายุการใช้งาน 10 ปี ค้านวณได้จาก 
(ค่าเครื่องตัด ÷ อายุการใช้งาน)÷12 
(4500000 ÷ 10) ÷ 12 = 37,500 บาทต่อเดือน 

- ค่าไฟฟ้าเครื่องตัดเลเซอร ์

 Processing Speed =30 เมตรต่อนาที หรือ 300 มิลลิเมตรต่อ
นาท ี

 ใน 1 เดือน บริษัทตัดเลเซอร์เฉลี่ยเดือนละ 2,374,142.73 
มิลลิเมตร คิดเป็นระยะเวลาที่ต้องใช้ในการตัด 791.38 นาทีต่อ
เดือน 

 บริษัทท้างาน 24 วันต่อเดือน คิดเป็นระยะเวลาที่ต้องใช้ในการตัด 
0.55 ชั่วโมงต่อวัน 

 ค้านวณจ้านวนหน่วยไฟฟ้าท่ีใช้ ได้จาก  
(ก้าลังไฟฟ้า (วัตต์) x จ้านวนเครื่อง) ÷ 1000 x ชั่วโมงท่ีใช้งานต่อ
วัน  
(4000 x 1) ÷ 1000 x 0.55 = 2.19 หน่วยต่อวัน หรือคิดเป็น  
52.76 หน่วยต่อเดือน 

 ค้านวณค่าไฟฟ้าที่ใช้ ได้จาก  
ค่าไฟฟ้าต่อหน่วย x จ้านวนหน่วยที่ใช้ต่อเดือน = 52.76 x 4  
= 211.03 บาทต่อเดือน 

 ต้นทุนผันแปรของการที่บริษัทผลิตเอง ค้านวณได้จาก 
ต้นทุนผันแปรของการผลิตเองรวม ÷ ความยาวเส้นรอบรูปต่อ
เดือน 
= 3,211.03 ÷ 2,374,142.73 = 0.001353 บาทต่อมิลลิเมตร 

 ต้นทุนผันแปรของการจ้างผู้อื่นผลิต ค้านวณได้จาก 
ต้นทุนผันแปรของการจ้างผู้อื่นผลิตรวม ÷ ความยาวเส้นรอบรูป
ต่อเดือน 
= 122,536.20 ÷ 2,374,142.73 = 0.051613 บาทต่อมิลลิเมตร 
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ตารางที่ 3.3 เปรียบเทียบต้นทุน 

รายการค่าใช้จ่าย ประเภทต้นทุน 
บริษัทผลิตเอง 
(บาท/เดือน) 

จ้างผู้อื่นผลิต 
(บาท/เดือน) 

1 ค่าจ้างผลิต ต้นทุนผันแปร - 122,005.08 
2 ค่าบริหารและค่าโสหุ้ย ต้นทุนคงท่ี 10,000.00 - 

3 ค่าประกันรถ  ต้นทุนคงท่ี - 2,075.00 

4 ค่าเงินเดือนพนักงานขับรถ ต้นทุนคงท่ี - 10,000.00 
5 ค่าน้้ามันรถ  ต้นทุนผันแปร - 482.83 

6 
ค่าบ้ารุงรักษารถคิดตาม
ระยะทาง 

ต้นทุนผันแปร - 48.28 

7 ค่าเครื่องตัด (ใช้งาน 10 ปี) ต้นทุนคงท่ี 37,500.00 - 

8 ค่าเงินเดือนพนักงานตัด ต้นทุนคงท่ี 12,000.00 - 
9 ค่าบ้ารุงรักษาเครื่องตัด ต้นทุนผันแปร 3,000.00 - 

10 ค่าไฟฟ้าเครื่องตัด ต้นทุนผันแปร 211.03 - 

รวมต้นทุนผันแปร 
3,211.03 122,536.20 
0.001353  

บาทต่อมิลลิเมตร 
0.051613 

บาทต่อมิลลิเมตร 
รวมต้นทุนคงที่ 59,500.00 12,075.00 

 
3.4 ศึกษาจุดคุ้มทุนของการตัดเลเซอร์ 
 โดยน้าต้นทุนผันแปรและต้นทุนคงที่ที่เปลี่ยนแปลงไปตามความยาวเส้นรอบรูปที่เพ่ิมขึ้น มา
เปรียบเทียบกัน 
 สามารถค้านวณหาจุดคุ้มทุนของการตัดได้จากสมการที่ 3-1 

 
               (3-1) 
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 เมื่อ TC คือ Total cost ต้นทุนรวมทั้งหมด 
  FC คือ Fix cost ต้นทุนคงท่ี 
  VC คือ Variable cost ต้นทุนผันแปร 
  Qbep คือ Quantity break even point ปริมาณคุ้มทุน  
 
 จากการค้านวณตามสมการที่ 3-1 จะได้ปริมาณคุ้มทุนที่ 943,587.38 มิลลิเมตรต่อเดือน 
โดยข้อมูลจากปี พ.ศ.2562 ทางโรงงานมีการจ้างตัดโดยเฉลี่ย 2,374,142.73 มิลลิเมตรต่อเดือน ซึ่ง
จะแสดงต้นทุนที่เพิ่มขึ้นตามความยาวเส้นรอบรูปของการที่บริษัทผลิตเองดังตารางที่ 3.4 และการจ้าง
ผู้อื่นดังตารางที่ 3.5 
 
ตารางที่ 3.4 ต้นทุนเพิ่มขึ้นตามความยาวเส้นรอบรูปของการผลิตเอง 

 บริษัทผลิตเอง (บาทต่อเดือน) 

ความยาวเส้นรอบรูป (มิลลิเมตร) ต้นทุนคงท่ี ต้นทุนผันแปร ต้นทุนรวม 

0 59,500.00 - 59,500.00 

500,000 59,500.00 676.50 60,176.50 

1,000,000 59,500.00 1,353.00 60,853.00 

1,500,000 59,500.00 2,029.50 61,529.50 

2,000,000 59,500.00 2,706.00 62,206.00 
 

ตารางที่ 3.5 ต้นทุนเพิ่มขึ้นตามความยาวเส้นรอบรูปของการจ้างผู้อ่ืนผลิต 
 จ้างผู้อื่นผลิต (บาทต่อเดือน) 

ความยาวเส้นรอบรูป (มิลลิเมตร) ต้นทุนคงท่ี ต้นทุนผันแปร ต้นทุนรวม 

0 12,075.00 0.00 12,075.00 

500,000 12,075.00 25,806.50 37,881.50 

1,000,000 12,075.00 51,613.00 63,688.00 

1,500,000 12,075.00 77,419.50 89,494.50 

2,000,000 12,075.00 103,226.00 115,301.00 
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 เมื่อน้าข้อมูลตามตารางที่ 3.4 และ 3.5 มาสร้างกราฟ จะได้จุดตัดของเส้นต้นทุนรวมของการ
ผลิตเอง และเส้นต้นทุนรวมของการจ้างผลิตดังแสดงในรูปที่ 3.11  
 

 
รูปที่ 3.11 กราฟระหว่างต้นทุนรวมของการผลิตเองและการจ้างผู้อ่ืนผลิต 

 
3.5 ศึกษาความคุ้มค่าในการลงทุนของเครื่องตัดเลเซอร์ 
 ท้าการศึกษาความคุ้มค่าในการลงทุน เพื่อจะได้ทราบระยะเวลาในการคืนทุนของเครื่องตัด
เลเซอร์ 
 โดยใช้ข้อมูลประกอบดังนี้ 

- อัตราผลตอบแทน/ดอกเบี้ย 7% ต่อปี 
- อัตราเงินเฟ้อ 0.7% ต่อปี 
- รายรับ จะใช้ข้อมูลจากการสั่งซื้อจากผู้ผลิตอื่นทั้งปีอยู่ที่ 1,464,061 บาทต่อปี 
- ค่าเครื่องตัดเลเซอร์ 4,500,000.00 บาท 
- ค่าบริหารและค่าโสหุ้ย 10,000.00 บาท/เดือน หรือ 120,000.00 บาท/ปี 
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- ค่าเงินเดือนพนักงานตัด 12,000.00 บาท/เดือน หรือ 144,000.00 บาท/ปี 
- ค่าบ้ารุงรักษาเครื่องตัด 3,000.00 บาท/เดือน หรือ 36,000.00 บาท/ปี 
- ค่าไฟฟ้าเครื่องตัด 211.03 บาท/เดือน หรือ 2,532.36 บาท/ปี 

 
 3.5.1 มูลค่าปัจจุบันสุทธิ (The net present value) 

 
 

     (∑
  

(   ) 

 

   
)    

(3-2) 

 
 เมื่อ NPV คือ มูลค่าปัจจุบันสุทธิ 
  I คือ เงินจ่ายลงทุนครั้งแรก 
  Ct คือ กระแสเงินสดได้รับสุทธิในแต่ละงวด 
  t คือ ปีที่ 1 ถึงปีท่ี n 
  n คือ จ้านวนงวดดอกเบี้ย /จา้นวนปี 
  r คือ อัตราดอกเบี้ย/อัตราผลตอบแทน 

 

 จากการค้านวณตามสมการที่ 3-2 จะได้ค่า มูลค่าปัจจุบันสุทธิ 897,812.34 บาท 
 

 3.5.2 ผลตอบแทนจากการลงทุน (The internal rate of return) 
 
  

  (∑
  

(   ) 

 

   
)     

(3-3) 

 

 เมื่อ I คือ เงินจ่ายลงทุนครั้งแรก 
  Ct คือ กระแสเงินสดได้รับสุทธิในแต่ละงวด 
  t คือ ปีที่ 1 ถึงปีท่ี n 
  n คือ จ้านวนงวดดอกเบี้ย /จา้นวนปี 
  r คือ อัตราดอกเบี้ย/อัตราผลตอบแทน 

 

 จากการค้านวณตามสมการที่ 3-3 จะได้ค่า อัตราผลตอบแทนโครงการ 12% 
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 3.5.3 ระยะเวลาคืนทุน (Payback period) 
 
  

งวดเวลาคืนทุน  
 เงินลงทุนครั้งแรก

เงินสดเข้าสุทธิต่อปี
 

(3-4) 

 

 
 จากการค้านวณตามสมการที่ 3-4 จะได้ระยะเวลาคืนทุน 6.2 ปี 
 
 จากการค้านวณเพ่ือศึกษาความคุ้มค่าในการลงทุน จะได้ค่า มูลค่าปัจจุบันสุทธิ 897,812.34 
บาท อัตราผลตอบแทนโครงการ 12% และ ระยะเวลาคืนทุน 6.2 ปี และหากน้าข้อมูลประกอบมา
แสดงเป็นตารางกระแสเงินสดจะแสดงได้ตามตารางที่ 3.6 
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ตารางที่ 3.6 กระแสเงินสด 
10
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บทที ่4 

ผลการวิจัย 

 
4.1 จุดคุ้มทุน 
 เมื่อน้าต้นทุนรวมของการผลิตเองและการจ้างผู้อ่ืนผลิตมาเปรียบเทียบกัน จะได้จุดตัดกราฟ
ซึ่งแสดงปริมาณคุ้มทุนส้าหรับการตัดเลเซอร์ ซึ่งจากการค้านวณจะได้จุดคุ้มทุน 943,587.38 
มิลลิเมตรต่อเดือน ดังแสดงในรูปที่ 4.1 
 
 

 
รูปที่ 4.1 กราฟแสดงจุดตัดปริมาณคุ้มทุน 

 
4.2 ปริมาณที่ควรผลิต 
 หากพิจารณาจากข้อมูลการสั่งซื้อย้อนหลัง โดยเลือกพิจารณาจากชิ้นส่วนที่มีการสั่งซื้อมาก
ที่สุดเป็นจ้านวนชิ้นต่อปีจะแสดงดังตารางที่ 4.1 โดยชิ้นส่วนเหล่านี้จะเป็นชิ้นส่วนที่ลูกค้ามีการสั่งซื้อ
เป็นประจ้าอย่างต่อเนื่อง เนื่องจากเป็นส่วนที่ต้องมีการเปลี่ยนอยู่ตลอด  
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ตารางที่ 4.1 รายการชิ้นส่วนที่มีการสั่งซื้อบ่อยครั้ง 

Part 
จ้านวน  

(ชิ้นต่อปี) 

ความยาวเส้นรอบรูป 

(มิลลิเมตรต่อชิ้น) 

ความยาวเส้นรอบรูปรวม 

(มิลลิเมตร) 

1 Detail4 7,126 204.40 1,456,554.40 

2 size 21.5mmWx3mL 880 6,043.00 5,317,840.00 

3 Detail7 470 337.85 158,789.50 

4 size 56.6mmWx3mL 420 6,113.20 2,567,544.00 

5 Y-anchor 320 481.33 154,025.60 

6 size 30mmWx3mL 168 6,060.00 1,018,080.00 

7 size 25.2mmWx3mL 96 6,050.40 580,838.40 

รวมทั้งสิ้น 11,253,671.90 

 
 ซึ่งหากพิจารณาจากรายการที่สั่งซื้อบ่อยครั้ง ทางโรงงานจะต้องมีค้าสั่งซื้อส้าหรับรายการ
เหล่านี้ให้ได้จ้านวนตามตารางที่ 4.2 โดยจะได้ความยาวเส้นรอบรูปรวมเท่ากับ 965,756.25 
มิลลิเมตรต่อเดือน ซึ่งมีปริมาณมากกว่าจุดคุ้มทุน 
 
ตารางที่ 4.2 จ้านวนชิ้นที่ควรผลิตต่อเดือนของรายการที่สั่งซื้อบ่อยครั้ง 

Part 
จ้านวน  

(ชิ้นต่อเดือน) 

ความยาวเส้นรอบรูปรวม 

(มิลลิเมตร) 

1 Detail4 595 121,618.00 

2 size 21.5mmWx3mL 75 453,225.00 

3 Detail7 40 13,514.00 

4 size 56.6mmWx3mL 35 21,3962.00 

5 Y-anchor 25 12,033.25 

6 size 30mmWx3mL 15 90,900.00 

7 size 25.2mmWx3mL 10 60,504.00 

รวมทั้งสิ้น 965,756.25 
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บทที ่5 

สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการวิจัย 
 จากข้อมูลที่ทางโรงงานจ้างผู้อ่ืนผลิตเฉลี่ยต่อเดือน 2,374,142.73 มิลลิเมตรต่อเดือน จาก
การค้านวณเพ่ือหาปริมาณที่คุ้มทุนจะได้เท่ากับ 943,587.38 มิลลิเมตรต่อเดือน ซึ่งทางโรงงานมี
ความต้องการใช้งานมากกว่า โดยได้แสดงเงื่อนไขของแต่ละทางเลือก ตามตารางที่ 5.1 จึงท้าการสรุป
ได้ว่าทางโรงงานควรตัดสินใจลงทุนขยายกิจการโดยการซื้อเครื่องตัดชนิดเลเซอร์มาใช้งานในโรงงาน
เพ่ือตัดชิ้นส่วนของเครื่องก้าเนิดไอน้้าเอง อีกทั้งยังสามารถเพ่ิมรายได้จากการรับจ้างตัดด้วยเลเซอร์ได้
อีกด้วย 
 
ตารางที่ 5.1 สรุปแนวทางการตัดสินใจ 

ทางเลือก 
ความยาวเส้นรอบรูป (มิลลิเมตรต่อเดือน) 

น้อยกว่า 943,587.38 มากกว่าหรือเท่ากับ 943,587.38 

ผลิตเอง   

จ้างผู้อื่น   

   
 หากพิจารณาในประเด็นอ่ืนๆจะสรุปข้อดีและข้อเสียของแต่ละประเด็นได้ดังนี้  
 - ระยะเวลาในการรอผลิต 
  หากผลิตเองจะสามารถควบคุมเรื่องตารางการผลิตเพ่ือให้สอดคล้องกับความ
ต้องการของลูกค้า สามารถจัดล้าดับงานเองได้ ซึ่งในทางกลับกันหากจ้างผู้อ่ืนผลิตมักจะพบปัญหาใน
เรื่องของระยะเวลาที่ไม่สามารถควบคุมได้ เช่น ผลิตให้ไม่ทัน มีงานของลูกค้าอ่ืนค้างอยู่ 
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 - ค่าใช้จ่ายในการเดินทาง 
  การจ้างผู้อ่ืนตัดชิ้นงาน ทางโรงงานจะต้องวัสดุไปส่งให้โรงตัดและเมื่อตัดชิ้นงาน
เรียบร้อยจะต้องไปรับชิ้นงานเอง ซึ่งบางครั้งพบว่าคิวรถที่ว่างไม่สัมพันธ์กับวันที่ต้องไปรับชิ้นงาน 
ส่งผลให้งานล่าช้า แต่ถ้าหากผลิตเองจะสามารถตัดปัญหาตรงนี้ออกไปได้ 
 - คุณภาพของชิ้นงาน 
  การจ้างผู้ อ่ืนส้าหรับชิ้นงานที่เคยสั่งตัดเป็นประจ้าโดยส่วนใหญ่จะไม่พบปัญหา
เนื่องจากมีความช้านาญ แต่หากเป็นชิ้นงานรูปแบบใหม่ที่ไม่เคยตัด มักจะพบปัญหาชิ้นงานไม่เป็นไป
ตามความต้องการ ต้องแก้ไขใหม่ซึ่งท้าให้งานล่าช้า แต่ถ้าหากผลิตเองในช่วงเริ่มต้นทางโรงงานยังไม่มี
ความช้านาญในการตัดก็อาจเกิดความผิดพลาดได้เช่นกัน แต่ยังสามารถพบปัญหาในขณะปฏิบัติงาน
ซึ่งอาจแก้ไขได้ทัน 
 
5.2 ข้อเสนอแนะ 
 จากการค้านวณที่แสดงให้เห็นว่าบริษัทควรที่จะลงทุนซื้อเครื่องตัดมาใช้ส้าหรับงานตัด
ชิ้นส่วนในโรงงาน ซึ่งในบางวันเครื่องตัดอาจไม่ถูกน้ามาใช้งาน จึงมีข้อเสนอแนะเพ่ิมเติมคือ หากทาง
โรงงานต้องการใช้เครื่องตัดให้คุ้มค่าและเกิดประโยชน์สูงสุด ทางโรงงานควรจะรับจ้างตัดงานด้วย
เครื่องตัดนี้เพ่ิม เพ่ือให้เกิดรายได้ในขณะที่เครื่องไม่ได้เกิดการใช้งานด้วย 
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