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บทคัดย่อ

การลงทุนในเครื่องจักรกลเป็นต้นทุนที่มีมูลค่าสูงมากส�ำหรับผู้ประกอบการไทย การวิจัยปฏิบัติการเรื่องนี ้

มีวัตถุประสงค์เพื่อเปรียบเทียบมูลค่าการลงทุนของเครื่องเวอร์ติคอลแมชชีนนิ่งเซ็นเตอร์ระหว่างการรีโทรฟิต

เครื่องแบบกึ่งสมบูรณ์และการน�ำเข้าเครื่องจักรใหม่จากต่างประเทศในกลุ่มราคาสูงและกลุ่มราคาต�่ำโดยใช้ 

การวัดประสิทธิผลการท�ำงานของเครื่องจักรในการกัดชิ้นงานเฮดแคลม 10 ชิ้นเปรียบเทียบกับเกณฑ์มาตรฐานและ

เกณฑ์คุณภาพที่ยอมรับได้และวิเคราะห์ประสิทธิภาพของต้นทุนรวมในการกัดชิ้นงานด้วยตัวแบบต้นทุนบนฐาน 

กิจกรรมและเกณฑ์เวลา (TDABC) เลือกกลุ่มตัวอย่างในการศึกษาแบบเจาะจง และเก็บรวบรวมข้อมูลจากคู่มือ

พิกัดที่มากับเครื่องจักร เว็บไซต์ของตัวแทนจัดจ�ำหน่าย และข้อมูลจากการปฏิบัติงานจริง ผลการศึกษาพบว่า 

ประสิทธิผลด้านฟังก์ชั่นการท�ำงานของเครื่องเวอร์ติคอลแมชชีนนิ่งเซ็นเตอร์ที่รีโทรฟิตแบบกึ่งสมบูรณ์อยู่ใน

พิสัยของเกณฑ์มาตรฐาน ความเที่ยงตรงของคุณภาพชิ้นงานเฮดแคลมท่ีกัดได้อยู่ในพิสัยของเกณฑ์ท่ีก�ำหนดไว้  

ประสทิธภิาพด้านต้นทนุรวมในการผลติชิน้งานของเครือ่งจกัรทีร่โีทรฟิตมมีลูค่าต�ำ่กว่าต้นทนุรวมของเครือ่งจกัรใหม่ 

น�ำเข้าจากประเทศญี่ปุ่นเป็นจ�ำนวน 2,056,092.00 บาทต่อปี คิดเป็นร้อยละ 11.47 และมูลค่าการลงทุนของ

เครื่องจักรที่รีโทรฟิตคิดเป็นร้อยละ 38 ของต้นทุนเครื่องจักรใหม่น�ำเข้าในกลุ่มราคาสูง และเป็นร้อยละ 50  

ของต้นทุนเครื่องจักรใหม่น�ำเข้าในกลุ่มราคาต�่ำ

ค�ำส�ำคัญ: เครื่องเวอร์ติคอลแมชชีนนิ่งเซ็นเตอร์, การรีโทรฟิต, ตัวแบบต้นทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑ์เวลา 

Abstract

The machine investment is an enormous amount of capital expenditure for Thai entrepreneurs. 

The objectives of this operation research were to compare the investment costs of semi-retrofit vertical 

machining center (SRVMC) with the new imported vertical machining center (VMC) from two price-range  

groups, upper and lower price-range, and to comparatively analyze the effectiveness and efficiency criteria 

of the machines. The machines were selected by purposive sampling. The machine owners manuals, their 

specifications, and VMC companies’ web sites, including the actual practical applications were utilized  
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การศึกษาการลงทุนเชิงเปรียบเทียบ
ในเครื่องเวอร์ติคอลแมชชีนนิ่งเซ็นเตอร์

The Comparative Study of the Investments 
in the Vertical Machining Center



วารสารวิชาการมหาวิทยาลัยอีสเทิร์นเอเชียปีที่ 7 ฉบับที่ 2 ประจ�ำเดือน กรกฎาคม-ธันวาคม 2556 89

ความน�ำ

นับตั้งแต่เริ่มแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคม

แห่งชาติฉบับที ่1 (พ.ศ. 2506-2509) เป็นต้นมา การพัฒนา 

อตุสาหกรรมของไทยมกีารขยายตวัเตบิโตมาเป็นล�ำดบั 

จนถงึแผนพฒันาเศรษฐกจิและสงัคมแห่งชาตฉิบบัที ่11  

(พ.ศ. 2555-2559) ประเทศไทยมีการส่งออกชิ้นส่วน

คอมพวิเตอร์ แผงวงจรไฟฟ้า ชิน้ส่วนยานยนต์ โดยเฉพาะ 

ผลติภณัฑ์และชิน้ส่วนอเิลก็ทรอนกิส์มากขึน้ การเตบิโต

อย่างต่อเนื่องของภาคอุตสาหกรรมในประเทศไทย 

ส่วนหนึง่เป็นผลมาจากอุตสาหกรรมเครือ่งจกัรกลซึง่เป็น

พืน้ฐานในการขบัเคลือ่นการผลติสนิค้าของอุตสาหกรรม

ทุกประเภทและเป็นปัจจัยการผลิตที่มีราคาสูงมาก  

(ส�ำนกังานคณะกรรมการพฒันาการเศรษฐกจิและสงัคม

แห่งชาติ, 2554) ประเทศไทยมีการน�ำเข้าเครื่องจักร 

จากต่างประเทศมากถึงปีละ 400,000 ล้านบาท โดย

เป็นเครื่องจักรที่ใช้ในอุตสาหกรรมถึงร้อยละ 70 และ

เครื่องมือกลร้อยละ 21 คิดเป็นมูลค่าประมาณ 58,000  

ล้านบาทต่อปี (สมาคมเครือ่งจกัรกลไทย, 2551) ด้วยเหตนุี้ 

จึงส่งผลกระทบต่อค่าใช้จ่ายในการลงทุนและขีดความ

สามารถในการแข่งขันของอุตสาหกรรมไทยอย่างมาก 

กระทรวงอุตสาหกรรมได้ก�ำหนดเป็นนโยบายและ 

แผนงานพัฒนาผ่านโครงการมากมายของภาครัฐร่วม 

เอกชน อาทิเช่น ส�ำนักงานส่งเสริมวิสาหกิจขนาดกลาง

และขนาดย่อม สภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย 

สมาคมธนาคารไทย รวมถึงสถาบันการเงินเพ่ือส่งเสริม

ให้วิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม (SMEs) ปรับปรุง 

และฟื้นฟูสภาพเครื่องจักรเก่าที่มีอยู ่ให้ทันสมัยและ 

to collect the data for this study. The standard functions of performance and quality of fabrication were 

used as the effectiveness criteria to evaluate both SRVMC and the Japanese VMC, while applying the 

concept of the Time-driven Activity-based Costing (TDABC) model to investigate all machine efficiency. 

The findings are: the effectiveness criteria of SRVMC are within the standard functions and quality  

performances; the SRVMC total production cost for 10 pieces of head clamps is 11.47 percent lower 

than the Japanese VMC, which is equivalent to Baht 2,056,092 per year; and the SRVMC investment 

cost is equivalent to 38 and 50 percent of the upper- and a lower price-range groups respectively.

Keyword: vertical machining center, retrofit, and time-driven activity-based costing (TDABC)

มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ลดการน�ำเข้าเครื่องจักรจาก

ต่างประเทศ และพัฒนาศักยภาพการผลิตเครื่องจักร 

ภายในประเทศให้มีขีดความสามารถทัดเทียมนานา

ประเทศ รวมท้ังการสนับสนุนแหล่งเงินทุนดอกเบ้ียต�่ำ 

และสภาพคล่องทางการเงินให้กับ SMEs ไทยเพื่อใช้

พัฒนาประสิทธิภาพเครื่องจักร เครื่องมือ อุปกรณ์ และ 

ชิ้นส่วน ซึ่งจะช่วยให้การผลิตสินค้ามีคุณภาพ ถูกต้อง 

แม่นย�ำและสามารถส่งมอบได้อย่างรวดเร็วด้วยราคา

ที่แข่งขันได้ อันเป็นที่มาของการสร้างรากฐานการผลิต 

ท่ีมั่นคงและยั่งยืนให้กับผู ้ประกอบการ SMEs ไทย 

(ส�ำนักงานส่งเสริมวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม,  

2553) 

ผู ้ประกอบการไทยน�ำเครื่องจักรกลซีเอ็นซี

ประเภทเครือ่งกลึง เครือ่งกดั เครือ่งเจยีรและเครือ่งเจาะ 

มาใช้ในกระบวนการผลิตเนื่องจากช่วยประหยัดเวลา  

แรงงานคน และมีความแม่นย�ำท�ำให้ได้ชิ้นงานที่มี 

คณุภาพ เครือ่งจักรเหล่านีม้อีายกุารใช้งานปกตปิระมาณ  

5-10 ปี เมื่อช�ำรุดจ�ำเป็นต้องซ่อมแซมหรือเรียกกันว่า  

การรโีทรฟิต (Retrofit) จากการส�ำรวจของสมาคมเครือ่ง 

จักรกลไทยพบว่ามีเครื่องจักรช�ำรุดประมาณ 80,000 

เครื่อง ซึ่งสามารถรีโทรฟิตได้เพียงคร่ึงหนึ่ง ส่วนที่เหลือ 

จ�ำเป็นต้องน�ำไปหลอมเป็นเหล็กเพื่อน�ำกลับมาใช้ใหม่  

(กติพิงศ์ เอกไชย, 2552) การรโีทรฟิตจะช่วยเพิม่ผลติภาพ 

ให้แก่เครื่องจักรเก่าให้ท�ำงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ  

มีความทันสมัย ใช้งานสะดวกและง่ายต่อการซ่อมบ�ำรุง 

ขณะเดยีวกนัยงัช่วยพฒันาโรงงานผลติขนาดเลก็ทีม่อียู่ 

จ�ำนวนมากให้สามารถเติบโตเป็นอุตสาหกรรมที่ยั่งยืน

ในอนาคตได้ 
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ด้วยเหตุน้ีจึงเห็นถึงความจ�ำเป็นในการศึกษา

การลงทุนในเครื่องเวอร์ติคอลแมชชีนนิ่งเซ็นเตอร์โดย

เปรยีบเทยีบระหว่างเครือ่งทีท่�ำรโีทรฟิตแบบกึง่สมบรูณ์ 

และเครือ่งใหม่ทีน่�ำเข้าจากต่างประเทศ 2 กลุม่ราคา ได้แก่  

กลุ่มราคาสูงจากประเทศญี่ปุ่นและเยอรมนี และกลุ่ม

ราคาต�่ำจากประเทศไต้หวันและสหรัฐอเมริกา โดยใช้

การวิเคราะห์ประสิทธิผลการท�ำงานของเครื่องจักรและ 

ประสทิธภิาพของต้นทนุรวมในการผลติช้ินงานเฮดแคลม  

10 ชิ้น ทั้งนี้ได้ก�ำหนดเป้าหมายในการลดต้นทุนรวม

ของการผลิตชิ้นงานจากเครื่องรีโทรฟิตไว้ที่ร้อยละ 10 

และเป้าหมายของการลดต้นทนุของเครือ่งจกัรลงร้อยละ  

50 เพื่อใช้สนับสนุนการตัดสินใจลงทุนในเครื่องจักร 

ซึ่งเป็นวัตถุประสงค์ที่ส�ำคัญของการวิจัยปฏิบัติการ

ในครั้งนี้

กรอบทฤษฎีในการศึกษา

กรอบทฤษฎีซึ่งเป็นที่มาของแนวคิดในการวิจัย 

ปฏิบัติการประกอบด้วย

1. ซีเอ็นซีและเครื่องเวอร์ติดอลแมชชีนนิ่ง

เซน็เตอร์ เครือ่งจกัรกลซเีอ็นซ ี(computerize numerical 

control machine--CNC Machine) เป็นเครื่องจักรกล

ที่ควบคุมการท�ำงานด้วยระบบคอมพิวเตอร์ซึ่งรับค�ำสั่ง 

เป็นรหสัตัวเลขและตวัอักษร รหสัเหล่านีจ้ะถกูแปลงเป็น

คลื่นสัญญาณ (pulse) ของกระแสไฟฟ้าหรือสัญญาณ

ออกอืน่ๆ และไปกระตุน้มอเตอร์ หรอือปุกรณ์อืน่ท�ำให้ 

เครื่องจักรกลท�ำงานตามขั้นตอนที่ต้องการ เครื่อง 

ซเีอน็ซเีหมาะส�ำหรบังานทีมี่ความสลบัซบัซ้อน ต้องการ

ความเที่ยงตรงสูงและมีความรวดเร็วในการผลิต (ชาลี  

ตระการกูล, 2539) มีเซอร์โวมอเตอร์เป็นตัวส่งก�ำลัง 

ขับเคลื่อนเครื่องจักรกลขนาดใหญ่ซึ่งสามารถเคลื่อนท่ี

ได้ด้วยระยะทางสัน้ๆ ต่อการสัง่งาน 1 ครัง้ หรอืเรยีกว่า  

BLU จึงท�ำให้เครือ่งจกัรกลมคีวามเทีย่งตรงสงู และมชีดุ 

ควบคุมคอมพิวเตอร์ที่สามารถเข้าใจตัวเลข ตัวอักษร

หรือโปรแกรมที่ป้อนเข้าผ่านแป้นพิมพ์และสื่อบันทึก

ความจ�ำ เช่น แผ่นดิสก์ เทปแม่เหล็ก และระบบสาย 

ที่ใช้เชื่อมโยงข้อมูลอย่าง RS 232 RS 485 หรือระบบ 

LAN เป็นต้น (Heidenhain, 2010) 

เครื่องเวอร์ติคอลแมชชีนนิ่งเซ็นเตอร์ (vertical 

machining center) เป็นเครื่องกัดแนวตั้งท่ีใช้ระบบ

การควบคุมด้วยรหัสหรือค�ำสั่งป้อนเข้าเพื่อให้เครื่อง 

สามารถท�ำงานโดยอัตโนมัติ และมีอุปกรณ์เปล่ียน

เครื่องมือตัดหรือทูลแบบอัตโนมัติ (automatic tool 

changer--ATC) โดยอาศยัหลกัการท�ำงานทีใ่ห้เครือ่งมอื 

ตัดหมุนตัดชิ้นงานในส่วนที่ไม่ต้องการออกให้ได้รูปร่าง 

และขนาดตามที่ต้องการ ส่วนใหญ่จะมีลักษณะการ

ท�ำงานในแนวแกนตั้งส�ำหรับกัดงานแบบ 3 มิติด้วยการ

เคลื่อนที่ 3 แนวแกน คือ แกน X, Y และ Z ปัจจุบัน 

ยังมีการท�ำงานในแนวแกนราบส�ำหรับกัดงาน 3-5 

มิติด้วย (DMG, 2010) ส่วนประกอบหลักในเครื่อง

เวอร์ติคอลแมชชีนนิ่งเซ็นเตอร์ ประกอบด้วย (1)  

แท่นเครื่อง (machine base) เป็นโครงสร้างหลักส�ำหรับ

รองรับชิ้นส่วนต่างๆ ของเครื่องจักร (2) หมอนรอง 

(saddle) ช่วยให้แกนสามารถเคลื่อนที่บนแท่นเครื่องได้  

(3) โต๊ะงาน (table) เป็นที่วางชิ้นงานโดยเคลื่อนที่อยู่

บนหมอนรอง มีร่องรูปตัวทีไว้ส�ำหรับจับยึดชิ้นงาน 

ให้แนบติดกับโต๊ะ ระนาบของโต๊ะจะตั้งฉากกับระนาบ

ของเสา (4) เสา (column) เป็นโครงสร้างหลักส�ำหรบัตดิตัง้ 

ชุดสปินเดิล (5) สปินเดิล (spindle) เป็นแกนเพลาหมุน

ส�ำหรับจับทูล มีมอเตอร์สปินเดิลเป็นต้นก�ำลังในการ 

ขับเคลื่อนผ่านชุดเฟือง สายพาน หรือต่อตรงรวมเป็น

ชุดเดียวกัน และ (6) อุปกรณ์ขับเคลื่อน ประกอบด้วย

ชุดฟีดมอเตอร์ เป็นเอซีเซอร์โวมอเตอร์ใช้ขับเคลื่อน

การเคลื่อนที่ในแกน X, Y และ Z โดยมีบอลสกรูและ 

รางเลือ่นควบคมุการเคลือ่นทีเ่ชงิเส้นของแกน ในเครือ่ง

ท่ีต้องการความแม่นย�ำสูงจะมีลิเนียร์สเกลเป็นอุปกรณ ์

ตรวจสอบต�ำแหน่งการเคลือ่นทีข่องแต่ละแกน ดงัภาพ 1 

ภาพ 1 ส่วนประกอบของเครื่องเวอร์ติคอลแมชชีนนิ่ง 

เซ็นเตอร์ 
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ที่มา. จาก “ส่วนประกอบของเครื่องเวอร์ติคอลแมชชีน

นิ่งเซ็นเตอร์” (หน้า 9), โดย Heidenhain Presentation., 

(2010). (ภาพเลื่อน), กรุงเทพฯ: บริษัท ไฮเดนฮาน  

(ไทยแลนด์) จ�ำกัด.

2. การรีโทรฟิต (retrofit) เป็นการเปลี่ยนชุด

อุปกรณ์ที่ล้าสมัยด้วยชุดอุปกรณ์ใหม่ที่แทนที่ของเดิม

ได้อย่างสมบูรณ์ รวมถึงการปรับปรุงเครื่องจักรแบบ 

Manual ให้เป็นเครื่องจักรกลซีเอ็นซีซึ่งต้องอาศัย 

ประสบการณ์และความช�ำนาญของวศิวกร การรโีทรฟิต 

เครื่องซีเอ็นซีเป็นงานที่ยากล�ำบากเนื่องจากเครื่อง 

จักรกลอัตโนมัติโดยทั่วไปถูกออกแบบทางวิศวกรรม 

มาอย่างประณีต ท�ำให้ค่าใช้จ่ายในการรวมส่วนประกอบ

เข้าด้วยกนัอาจสงูกว่าราคาของเครือ่งซเีอ็นซ ีชดุควบคมุ

และชุดขับอิเล็กทรอนิกส์ส�ำหรับมอเตอร์แกนต่างๆ  

เป็นส่วนประกอบที่มักท�ำรีโทรฟิตมากที่สุด ในการ 

รีโทรฟิตแบ่งได้เป็น 3 ระดับ (บริษัท ที.ดี.เอ็ม, 2553) 

ได้แก่ 

1. การรีโทรฟิตแบบพื้นฐานเพื่อเปล่ียน

เฉพาะชุดควบคุมซีเอ็นซีที่ช�ำรุดเสียหายจากอายุ 

การใช้งานโดยที่ระบบอ่ืน เช่น ระบบขับเคลื่อนแกน 

แมคคานิค และบอลสกรูยังมีสภาพดี การรีโทรฟิต

แบบพื้นฐานมีต้นทุนต�่ำและท�ำให้เกิดประสิทธิภาพ 

และประสิทธิผลการท�ำงานของเครื่องจักรต�่ำเช่นกัน 

2. การรีโทรฟิตแบบกึ่งสมบูรณ์เป็นการ

เปลี่ยนเฉพาะอุปกรณ์ควบคุมทางไฟฟ้าที่ส�ำคัญได้แก่ 

ชุดควบคุมซีเอ็นซีและมอเตอร์ขับเคลื่อนแกนทั้งหมด

เนือ่งจากการสึกหรอของช้ินส่วนและอะไหล่ การรโีทรฟิต 

แบบกึ่งสมบูรณ์มีต้นทุน รวมถึงประสิทธิภาพและ

ประสิทธิผลในการท�ำงานของเครื่องจักรในระดับ 

ปานกลาง

3. การรีโทรฟิตแบบสมบูรณ์เป็นการเปลี่ยน 

อุปกรณ์ควบคุมทางไฟฟ้าเกือบทั้ งหมด รวมถึง

คอนโทรลเลอร์ ระบบมอเตอร์ขับเคลื่อนแกนและ 

บอลสกรูท�ำให้เครื่องจักรมีความถูกต้องแม่นย�ำในการ 

เคลือ่นทีใ่กล้เคียงกบัเครือ่งจกัรกลใหม่โดยใช้งบประมาณ 

ลงทุนต�่ำกว่าการซื้อเครื่องจักรใหม่มาก การรีโทรฟิต

แบบสมบูรณ์ท�ำให้เครื่องจักรเก่ามีประสิทธิภาพและ

ประสิทธิผลในการท�ำงานสูงท่ีสุดเมื่อเปรียบเทียบกับ 

การรีโทรฟิตสองแบบแรก 

การทดสอบกัดชิ้นงาน (cut test) เป็นวิธี

ท่ีนิยมใช้กันมากส�ำหรับทดสอบหลังจากการรีโทรฟิต 

เครื่องเพื่อวัดประสิทธิผลด้านความเที่ยงตรงในการ

ท�ำงานของเครื่องจักร โดยอ้างอิงเกณฑ์ฟังก์ชั่นการ

ท�ำงานและคุณภาพในการกัดชิ้นงาน เกณฑ์มาตรฐาน

และเกณฑ์คุณภาพท่ียอมรับได้อ้างอิงจาก 2 แหล่ง คือ  

ฝ่ายวิศวกรรมของบริษัท ซี.เอ็น.ซี. รีโทรฟิต แอนด์ 

เซอร์วิส จ�ำกัด และจากเกณฑ์ของเทคโนโลยีซีเอ็นซี  

(ชาลี ตระการกูล, 2539) เกณฑ์การทดสอบฟังก์ช่ัน 

การท�ำงาน 7 เกณฑ์ ได้แก่ แกนขบัเคลือ่น 3 มติ ิสปินเดลิ  

ระบบเปลี่ยนทูล ระบบบังคับหมุนด้วยมือ ระบบน�้ำ

หล่อเยน็และระบบลม ระบบกวาดเศษชิน้งานและระบบ

ป้องกัน ส่วนเกณฑ์คุณภาพของชิ้นงานประกอบด้วย  

6 เกณฑ์ ได้แก่ ความเร็วรอบในการกัด อัตราการป้อน 

ในการกดั ความลึกหรอืความกว้างของรอยกดั หน้าสมัผสั 

รอยกัด ผลที่วัดได้กับพิกัดในแบบ และระยะเวลารวม 

ในการท�ำงานต่อชิ้น การรีโทรฟิตเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

ช่วยให้ผู ้ประกอบการได้เปรียบในด้านประสิทธิภาพ 

การผลติทีเ่พิม่ขึน้อนัเนือ่งมาจากอตัราป้อนทีส่งูข้ึน และ

ความแม่นย�ำในการผลิตที่ดีกว่า เครื่องจักรมีฟังก์ชั่น

ใช้งานเพิ่มมากขึ้น ใช้งานง่ายขึ้น สามารถหาอุปกรณ์

เปลี่ยนได้ง่าย รวมทั้งสามารถสื่อสารกับอุปกรณ์อื่น  

หรือต่อเป็นเครือข่ายได้ (วโรดม ตู้จินดา, 2547)

3. ต้นทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑ์เวลา 

(time-driven activity-based-costing--TDABC) เป็นวิธ ี

การบรหิารต้นทนุทีใ่ช้ขจดักระบวนการอนัไร้ประสทิธิภาพ 

และก�ำลังการผลิตส่วนเกินท่ีไม่สร้างผลก�ำไร ช่วยจัด

ล�ำดบัความส�ำคญัก่อนหลังของการปรบัปรงุกระบวนการ

และใช้บริหารความสัมพันธ์กับลูกค้า ตัวแบบ TDABC 

ใช้วิธีการปันส่วนต้นทุนทรัพยากรให้แก่กิจกรรมก่อนที่ 

จะผลักต้นทุนทรัพยากรลงไปถึงสิ่งที่ต้องการคิดต้นทุน

โดยตรง ท�ำให้สามารถตัดขั้นตอนที่เป็นอัตวิสัยของ

บุคคลออกไป และใช้เวลาเป็นตัวผลักดันต้นทุนพื้นฐาน 

เนื่องจากทรัพยากร เช่น บุคลากร อุปกรณ์ เครื่องจักร

มีสมรรถนะหรือก�ำลังการผลิตซึ่งวัดได้ด้วยจ�ำนวนเวลา 

ปฏิบัติงานของบุคลากรหรือเวลาในการใช้งานอุปกรณ์
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และเดินเครื่องจักร ทั้งนี้ต้องอาศัยการประเมินข้อมูล

สองชุด (จักร ติงศภัทิย์, 2552) ได้แก่ 

1. การประเมินเวลาของกระบวนการ (time 

estimates) และจัดท�ำเป็นสมการเวลา ตัวแบบ TDABC  

ใช้หลักวิศวกรรมอุตสาหการแบบผ่อนปรน อาทิเช่น 

การสังเกตการณ์โดยตรง รวบรวมเวลาที่ต้องใช้ในการ

ท�ำธุรกรรมที่เหมือนกันหลายๆ ครั้งและค�ำนวณเวลา

โดยเฉลี่ย การสัมภาษณ์หรือการส�ำรวจพนักงาน การใช้ 

ประโยชน์จากแผนผังกระบวนการที่มีอยู่ หรือการกะ

ประมาณเวลา จึงท�ำให้ได้ขั้นตอนการปฏิบัติงานท่ีเป็น 

มาตรฐานและสามารถจับเวลาที่ต้องใช้ท�ำกิจกรรม

แต่ละอย่างที่แตกต่างกันได้ การจัดท�ำสมการเวลา 

จะเริ่มต้นจากงานในระดับง่ายโดยกะประมาณเวลา 

ทีน้่อยทีส่ดุทีใ่ช้ปฏบิตังิานในกระบวนการซึง่เรยีกว่าเวลา

ของกระบวนการพื้นฐาน (β0) หมายถึงเวลามาตรฐาน

ในการเตรียมเครื่องจักรและอุปกรณ์ก่อนการน�ำชิ้นงาน 

ใส่ที่จับยึด เมื่อมีการเพิ่มกิจกรรมที่ท�ำให้เวลาของ

กระบวนการเพิ่มขึ้น เช่น การกัดชิ้นงานของเครื่องกัด 

ซีเอ็นซี ก็จะเพิ่มเวลาของงานเข้าไปในสมการโดยใช้  

β1…βi แทนเวลาในกระบวนการกัดช้ินงานแต่ละครั้ง

คูณด้วยจ�ำนวนชิ้นงานแต่ละชิ้นที่กัด โดยใช้ค่า X1… Xi  

แทนจ�ำนวนรายการชิ้นงาน ซึ่งท�ำให้ได้เวลารวมในการ

กัดช้ินงานต่อหน่ึงชิ้น และเวลารวมในการกัดช้ินงาน 

ตามจ�ำนวนชิน้ทีต้่องการกดั สมการเวลาของกระบวนการ 

กัดชิ้นงานแสดงได้ดังนี้ 

เวลาของกระบวนการกัดชิ้นงาน 

= ผลรวมของเวลาที่ใช้กัดชิ้นงานแต่ละชิ้น

= (β0+β1X1+β2X2+β3X3+β4X4…+βiXi)

2. การประเมินอัตราต้นทุนก�ำลังการผลิต 

(capacity cost rate--CCR) ค�ำนวณจากสัดส่วนต้นทุน 

ต่อก�ำลังการผลิตที่ยอมรับได้เพื่อใช้ปันส่วนต้นทุน

ทรัพยากรของแผนกลงไปถึงสิ่งที่ต้องการคิดต้นทุน

โดยตรง ในการค�ำนวณอัตราต้นทนุก�ำลงัการผลติ ตวัเลข 

ที่เป็นตัวต้ังต้องรวมเอาต้นทุนทรัพยากรทั้งหมดที่ใช้

ท�ำกิจกรรม ซึ่งครอบคลุมถึงค่าตอบแทนที่จ่ายให้แก่

พนักงาน ต้นทุนอุปกรณ์ที่ใช้ปฏิบัติงาน ต้นทุนสถานที่  

และต้นทุนทางอ้อมของแผนกสนับสนุน ส�ำหรับตัวเลข 

ที่เป็นตัวหารจะต้องเป็นก�ำลังการผลิตที่ยอมรับได ้

จากทรพัยากรทีใ่ช้ปฏบิตังิาน ก�ำลงัการผลติทีย่อมรบัได้ 

สามารถกะประมาณได้ด้วยการหักลบเวลาหยดุพกัผ่อน  

ฝึกอบรม ศกึษาเพิม่เตมิ รวมทัง้เวลาซ่อมแซมและบ�ำรงุ

รักษาเครื่องจักรออกจากก�ำลังการผลิตในเชิงทฤษฎี  

ค่าที่ได้จะเป็นอัตราต้นทุนก�ำลังการผลิตโดยวัดเป็น

จ�ำนวนเงินต่อนาที 

3. เฮดแคลม (head clamp) เป็นอปุกรณ์ส�ำคัญ 

ที่ช่วยจับยึดชิ้นงานติดตั้งอยู่บนแคลมเบสมาสเตอร์ 

ซึ่งประกอบด้วย เฮดแคลม 4 ชิ้นโดยแต่ละชิ้นถูก

ออกแบบมาไม่เหมอืนกนัเพือ่ให้เหมาะสมกบัการจบัยึด

ชิน้งาน การท�ำงานของ แคลมเบสมาสเตอร์จะใช้หลักการ 

ของกระบอกไฮดรอลิกดันเฮดแคลม จากนั้นชิ้นงาน 

จะถกูป้อนมาจากด้านล่างแบบอตัโนมตั ิวสัดทุีน่�ำมาท�ำ

เฮดแคลมเป็นเหล็กเครื่องมือ (Material Grade--N695) 

ค่าความผิดพลาดที่สามารถยอมรับได้ของชิ้นงานท่ี 

กัดเสร็จจะต้องไม่เกิน 10 ไมครอน เฮดแคลมจัดได้ว่า

เป็นอุปกรณ์จับยึดที่ต้องการความแม่นย�ำสูง ดังนั้น 

จึงเป็นชิ้นงานที่มีความเหมาะสมส�ำหรับการทดสอบ

ฟังก์ชั่นและความเท่ียงตรงในการท�ำงานของเคร่ือง

เวอร์ติคอลแมชชีนนิ่งเซ็นเตอร์หลังรีโทรฟิตแบบก่ึง 

สมบูรณ์ 

จากหลักการข้างต้นสามารถพัฒนาเป็น 

กรอบแนวคิดของการวิจัยปฏิบัติการได้ดังภาพ 2

ภาพ 2 กรอบแนวคิดของการวิจัยปฏิบัติการ
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วิธีด�ำเนินการวิจัย

การด�ำเนินการวิจัยปฏิบัติการเพื่อศึกษาเชิง 

เปรียบเทียบครั้งนี้แบ่งเป็น 3 ส่วน ได้แก่

ส่วนที่ 1 การศึกษาสภาพทั่วไปของเครื่อง

เวอร ์ ติคอลแมชชีนนิ่งเซ็นเตอร ์และการรีโทรฟิต 

เนื่องจากการรีโทรฟิตเครื่องจักรซีเอ็นซีแต่ละเครื่อง 

มีค่าใช้จ่ายท่ีสูงมาก มีข้อจ�ำกัดด้านระยะเวลาและ 

ค่าใช้จ่ายในการทดสอบการกัดชิ้นงานจึงเลือกตัวอย่าง

การรีโทรฟิตเครื่องแบบเจาะจงเพียง 1 ตัวอย่างโดย

พิจารณาจากความสามารถในการเข้าถึงข้อมูลจ�ำเพาะ 

และเชงิลกึของการรโีทรฟิตเครือ่งตัง้แต่เริม่ต้นจนสิน้สดุ

กระบวนการ และการมีส่วนร่วมในทีมงานปฏิบัติการ 

รโีทรฟิต ด�ำเนนิการเกบ็รวบรวมข้อมลูเครือ่งเก่าก่อนและ 

หลังการรีโทรฟิตโดยการศึกษาคู่มือพิกัดและการใช้งาน

ที่มากับเครื่องจักร สอบถาม จดบันทึกและท�ำส�ำเนา

คู ่มือเดิมไว้ รวมทั้งศึกษา วิเคราะห์และสังเคราะห์ 

ข้อจ�ำกดัหรอืพกิดัของเครือ่งใหม่น�ำเข้าจากต่างประเทศ

จากเว็บไซต์ของบริษัท Pinnacle, Okuma, Hass และ

บรษิทั DMG ซึง่เป็นตวัแทนจดัจ�ำหน่ายเครือ่งจกัรน�ำเข้า 

จาก 4 ประเทศ 

ส่วนที ่2 การวเิคราะห์ประสทิธผิลการท�ำงานโดย 

เปรยีบเทยีบระหว่างเครือ่งเวอร์ตคิอลแมชชนีนิง่เซน็เตอร์ 

ที่รีโทรฟิตและเครื่องใหม่ที่น�ำเข้าจากต่างประเทศ โดย

เลอืกเครือ่งน�ำเข้าจากประเทศญีปุ่น่แบบเจาะจงเพยีง 1 

ตัวอย่าง เนื่องจากสามารถเข้าถึงการใช้งานเครื่องเพื่อ 

ทดสอบการกดัชิน้งานเปรยีบเทยีบกบัเครือ่งเวอร์ตคิอล- 

แมชชีนนิ่งเซ็นเตอร์ที่รีโทรฟิตได้ ใช้การกัดชิ้นงาน 

เฮดแคลมจ�ำนวน 10 ชิน้เพือ่ทดสอบฟังก์ชัน่การท�ำงาน

และความเที่ยงตรงในการกัดชิ้นงานของเครื่องทั้งสอง

โดยเปรียบเทียบตามเกณฑ์มาตรฐานของเทคโนโลยี 

ซีเอ็นซี และจัดท�ำสมการเวลาของกระบวนการกัด

ชิ้นงานเพื่อวัดเวลาในเชิงเปรียบเทียบโดยใช้หลักการ

ประเมินเวลาในตัวแบบต้นทุนบนฐานกิจกรรมและ 

เกณฑ์เวลา (TDABC) สมการเวลาของกระบวนการกัด

ชิ้นงานปรากฏดังข้างท้าย 

เวลาของกระบวนการกัดชิ้นงาน (10 ชิ้น)

= (β0+β1X1+β2X2+β3X3+β4X4+β5X5+

   β6X6+β7X7+β8X8+β9X9+β10X10) 

ส่วนที่ 3 การวิเคราะห์ต้นทุนเชิงเปรียบเทียบ

ระหว่างเครื่องเวอร์ติคอลแมชชีนนิ่งเซ็นเตอร์ท่ีรีโทรฟิต 

และเครื่องใหม่ท่ีน�ำเข้าจากญี่ปุ่น และการเปรียบเทียบ

ระหว่างต้นทุนการรีโทรฟิตเครื่องจักรเก่าและต้นทุน

เครือ่งจักรใหม่น�ำเข้าจากต่างประเทศ เลือกกลุ่มตวัอย่าง 

แบบเจาะจงจาก 4 ประเทศ แบ่งเป็น 2 กลุ่มโดยใช้ราคา 

ของเครื่องจักรเป็นเกณฑ์ กลุ่มราคาสูงเป็นเครื่องจักร

ที่น�ำเข ้าจากประเทศญี่ปุ ่นและเยอรมนี และกลุ ่ม

ราคาต�่ำเป็นเครื่องจักรน�ำเข้าจากประเทศไต้หวันและ

สหรัฐอเมริกา ท้ังนี้พิจารณาจากวิทยาการและความ

ก้าวหน้าทางด้านเทคโนโลยใีนการผลิตเครือ่งเวอร์ตคิอล

แมชชีนนิ่งเซ็นเตอร์ของประเทศท้ังส่ีและเลือกโดย 

กระจาย 3 ทวีป ได้แก่ ทวีปเอเชีย ทวีปยุโรป และทวีป

อเมรกิาเพือ่ให้สามารถเปรยีบเทยีบราคาของเครือ่งจกัร

ใหม่ภายใต้ตลาดเสรีท่ีมีการแข่งขันในด้านราคาอย่าง

รนุแรงได้ ในส่วนนีด้�ำเนนิการเป็น 2 ขัน้ตอนคูข่นานกนัไป  

เริ่มจากการเปรียบเทียบต้นทุนระหว่างการรีโทรฟิต

เครื่องและต้นทุนเครื่องจักรใหม่จากญี่ปุ ่นและอีก 3 

ประเทศ ค�ำนวณต้นทุนรวมของการผลิตชิน้งานเฮดแคลม  

10 ชิ้นของเครื่องรีโทรฟิตเปรียบเทียบกับเครื่องน�ำเข้า

จากญี่ปุ ่นโดยใช้หลักการคิดต้นทุนรวมที่ได้จากการ 

ประเมินข้อมูลสองชุดตามตัวแบบ TDABC 

ในการคิดต้นทุนคงที่ (fixed cost--FC) ของ 

การศกึษาครัง้นีจ้ะครอบคลมุเฉพาะต้นทนุของเครือ่งจกัร 

เท่านั้น โดยก�ำหนดให้เครื่องจักรท่ีน�ำมารีโทรฟิตเป็น

เครื่องจักรเก่ามีอายุใช้งาน 10 ปี ไม่คิดค่าเสื่อมราคา

และมูลค่าซากของเครื่องจักรหลังครบอายุการใช้งาน 

และไม่รวมค่าโสหุ้ยอื่น อาทิ ค่าที่ดิน อาคาร และ 

ค่าใช้จ่ายปันส่วนของแผนกเนื่องจากเป็นความลับ

ทางการค้าของบรษิทั ข้อมลูของต้นทนุเครือ่งจกัรได้จาก

การสืบราคาเครื่องใหม่ที่น�ำเข้าโดยใช้การสอบถามและ 

ตรวจสอบใบเสนอราคาที่ตัวแทนขายภายในประเทศ

เสนอราคาให้แก่บริษัทแห่งหนึ่ง เนื่องจากเป็นความลับ 

ทางการค้าของบริษัทจึงขอสงวนสิทธิ์และไม่แสดงชื่อ

บริษัทตัวแทนขายท่ีเสนอราคา ต้นทุนเครื่องจักรที่ 

รีโทรฟิตใช้การสอบถามและตรวจสอบใบเสนอราคา 

ค่ารบัจ้างท�ำรโีทรฟิตจากบรษิทั ซ.ีเอน็.ซ.ี รโีทรฟิต แอนด์  

เซอร์วิส จ�ำกัด ส่วนต้นทุนแปรผัน (variable cost--VC)  

ของการผลิตชิ้นงานค�ำนวณได้จากเวลาประเมินในการ 
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กัดชิ้นงาน 10 ชิ้นของเครื่องจักรคูณด้วยอัตราต้นทุน 

ก�ำลงัการผลติของเครือ่งจกัรต่อพนกังานหนึง่คน (CCR) 

บวกด้วยต้นทนุวตัถดุบิ 10 ชิน้ โดยทีต้่นทนุวตัถดุบิในการ 

ผลติเฮดแคลม 1 ชิน้คิดเหมารวมเท่ากบั 6,000 บาท และ

ต้นทุนค่าแรงงานของช่างฝีมือคิดเป็นวันละ 300 บาท  

ข้อมูลเหล่านี้ เก็บรวบรวมจากฝ่ายจัดซื้อและฝ่าย

ทรพัยากรมนษุย์ของบรษิทั สยามทลู เอ็นจเินยีริง่ จ�ำกดั 

ผลการวิจัย

ผลการเปรยีบเทยีบข้อจ�ำกดัหรอืพกิดัของเครือ่ง

เวอร์ติคอลแมชชีนนิ่งเซ็นเตอร์เก่าก่อนและหลังการ 

รีโทรฟิตแบบกึ่งสมบูรณ์ และการเปรียบเทียบระหว่าง

เครื่องน�ำเข้าจากต่างประเทศ 4 ประเทศ ปรากฏดัง

ตาราง 1

ตาราง 1

เปรียบเทียบพิกัดของเครื่องจักรก่อนและหลังการรีโทรฟิตและเครื่องน�ำเข้าจากต่างประเทศ

รายการพิกัด
ก่อน

รีโทรฟิต
หลัง

รีโทรฟิต
ญี่ปุ่น ไต้หวัน อเมริกา เยอรมนี

1. ชุดควบคุม ไม่มี คอมแพค 
TNC320

Modular Modular Modular Modular

2. แกนขับเคลื่อน X,Y,Z + 
Spindle

X,Y,Z + 
Spindle

X,Y,Z +
Spindle

X,Y,Z + 
Spindle

X,Y,Z + 
Spindle

X,Y,Z + 
Spindle

3. ขนาดโต๊ะงาน 1,200x600
 x600 mm.

1,200x600
x600 mm.

1,200x600
x600 mm.

1,200x560
x560 mm.

1,270x508
x635 mm.

1,100x660
x635 mm.

4. ระบบเปลี่ยนทูลอัตโนมัติ 
(ATC)

30 Tool, 
BT40

30 Tool, 
BT40

30 Tool, 
BT40

30 Tool, 
BT40

30 Tool, BT40 30 Tool, 
BT40

5. ความเร็วรอบสูงสุดของ
สปินเดิล 

7,500
R.P.M.

10,000 
R.P.M.

10,000 
R.P.M.

10,000 
R.P.M.

10,000 
R.P.M.

10,000 
R.P.M.

6. อัตราการป้อนสูงสุด 12,000 mm./
min

12,000 
mm./min

12,000 
mm./min

12,000 
mm./min

12,000 
mm./min

12,000 
mm./min

7. ความเที่ยงตรง 0.007 mm. 0.007 mm. 0.007 mm. 0.007 mm. 0.007 mm. 0.005 mm.

เมื่อวิเคราะห์ประสิทธิผลด้วยการทดสอบฟัง

ก์ชั่นการท�ำงานและความเที่ยงตรงในการกัดชิ้นงาน

เปรียบเทียบระหว่างเครื่องที่รีโทรฟิตแบบกึ่งสมบูรณ์

และเครือ่งน�ำเข้าจากประเทศญีปุ่น่โดยใช้เกณฑ์ประเมนิ

และมาตรฐานที่ได้ก�ำหนดไว้ในเบื้องต้น ได้ผลการ

ศึกษาดังตาราง 2 



วารสารวิชาการมหาวิทยาลัยอีสเทิร์นเอเชียปีที่ 7 ฉบับที่ 2 ประจ�ำเดือน กรกฎาคม-ธันวาคม 2556 95

ตาราง 2

ประสิทธิผลด้านฟังก์ชั่นการท�ำงานของเครื่องจักรและคุณภาพของชิ้นงาน

ล�ำดับ เกณฑ์ทดสอบ

เครื่องเวอร์ติคอลแมชชีนนิ่งเซ็นเตอร์

เครื่องรีโทรฟิต 
(เกณฑ์)

เครื่องรีโทรฟิต 
(ผลที่ได้)

เครื่องจากญี่ปุ่น 
(ผลที่ได้)

1
ฟังก์ชั่นการท�ำงาน 7 เกณฑ์
แกนขับเคลื่อน 3 มิติ ≥ 95% 95% 100%

2 สปินเดิล ≥ 95% 95% 100%

3 ระบบเปลี่ยนมีด ≥ 95% 95% 100%

4 ระบบบังคับหมุนด้วยมือ ≥ 98% 98% 100%

5 ระบบน�้ำหล่อเย็นและระบบลม  100% 100% 100%

6 ระบบกวาดเศษชิ้นงาน  100% 100% 100%

7 ระบบป้องกัน  100% 100% 100%

1
คุณภาพชิ้นงาน 6 เกณฑ์
ความเร็วรอบในการกัด ≥ 95%  95% 100%

2 อัตราการป้อนในการกัด ≥ 95% 95% 100%

3 ความลึกและความกว้างของรอยกัด ≥ 95%  95% 100%

4 หน้าสัมผัสรอยกัด ≥ 95%  95% 100%

5 ผลที่วัดได้กับพิกัดในแบบ ≥ 98% 98% 100%

6 ระยะ เวลารวมในการท�ำงานต่อชิ้น ≥ 98% 98% 100%

ผลการวัดเวลากัดชิ้นงานเฮดแคลม 10 ชิ้น 

เปรียบเทียบระหว่างเครื่องรีโทรฟิตแบบกึ่งสมบูรณ์

และเครื่องน�ำเข้าจากประเทศญ่ีปุ่น โดยกระบวนการ 

กัดชิ้นงานเฮดแคลม 1 ชิ้นประกอบด้วย เวลาในการ 

เตรียมเครื่อง 50 นาที เวลาในการน�ำชิ้นงานใส่ที่จับยึด  

2 นาที เวลาท�ำงานของเครื่อง 48 นาที และเวลาในการ 

น�ำชิ้นงานออกจากที่จับยึด 2 นาที การประเมินเวลา

ในการกัดชิ้นงานชิ้นแรกของเครื่องรีโทรฟิต (TE1 A) 

และเครื่องใหม่จากญี่ปุ่น (TE1 B) จึงเท่ากับ 102 นาที  

และ 99 นาท ีเมือ่ทดสอบการกดัช้ินงานเฮดแคลม 10 ชิน้ 

สามารถวัดเวลาจากกระบวนการของเครื่องรีโทรฟิต 

(TE10 A) และเครื่องใหม่จากญี่ปุ่น (TE10 B) ได้เท่ากับ  

580 นาท ีและ 550 นาท ีผลการศึกษาปรากฏดงัตาราง 3 

ในการเปรียบเทียบต้นทุนเครื่องจักรระหว่าง

เครื่องท่ีรีโทรฟิตและเครื่องน�ำเข้าจาก 4 ประเทศ  

โดยก�ำหนดให้เครื่องน�ำเข้าจากกลุ่มราคาสูงซึ่งมีมูลค่า

สงูสดุมค่ีาต้นทนุเป็นร้อยละ 100 ในขณะทีก่ลุม่ราคาต�ำ่ 

จะคดิลดลงตามสดัส่วน พบว่าเครือ่งเวอร์ตคิอลแมชชีนนิง่ 

เซ็นเตอร์ที่รีโทรฟิตแบบกึ่งสมบูรณ์ (เครื่อง A) มีต้นทุน

เครื่องจักรเท่ากับร้อยละ 38 เมื่อเปรียบเทียบกับต้นทุน

เครื่องจักรใหม่น�ำเข้าจากประเทศญี่ปุ่น และเยอรมนี

ซึ่งเป็นกลุ่มราคาสูง และเครื่องจักรใหม่น�ำเข้าในกลุ่ม 

ราคาต�่ำมีต้นทุนเครื่องจักรเท่ากับร้อยละ 75.4 เมื่อ

เปรียบเทียบกับกลุ่มราคาสูง ส่วนผลการเปรียบเทียบ

ต้นทุนรวมในการผลิตชิ้นงานเฮดแคลม 10 ชิ้น พบว่า 

เครือ่งน�ำเข้าจากญีปุ่น่มต้ีนทนุรวมสงูกว่าเครือ่งรโีทรฟิต  

8,567.05 บาท รายละเอยีดต้นทนุเครือ่งจกัรและต้นทนุ

รวมของการผลติชิน้งานปรากฏดงัตาราง 4 และ ตาราง 5
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ตาราง 3

ข้อมูลเวลาการกัดชิ้นงานเฮดแคลม 10 ชิ้น 

จ�ำนวนชิ้นงานที่ทดสอบ

เวลาในการด�ำเนินการ

เครื่องรีโทรฟิต (เครื่อง A) เครื่องจากญี่ปุ่น (เครื่อง B)

เริ่มต้น 
(นาฬิกา)

สิ้นสุด
(นาฬิกา)

รวม
(นาที)

เริ่มต้น
(นาฬิกา)

สิ้นสุด
(นาฬิกา)

รวม
(นาที)

เตรียมเครื่องจักรและอุปกรณ์ 8.00 8.50 50 8.00 8.50 50

กระบวนการกัดชิ้นงานชิ้นแรก 8.50 9.42 52 8.50 9.39 49

กระบวนการกัดชิ้นงานชิ้นที่ 2 10.00 10.52 52 10.00 10.49 49

กระบวนการกัดชิ้นงานชิ้นที่ 3 11.00 11.52 52 11.00 11.49 49

กระบวนการกัดชิ้นงานชิ้นที่ 4 13.00 13.53 53 13.00 13.50 50

กระบวนการกัดชิ้นงานชิ้นที่ 5 14.00 14.53 53 14.00 14.50 50

กระบวนการกัดชิ้นงานชิ้นที่ 6 15.00 15.53 53 15.00 15.50 50

กระบวนการกัดชิ้นงานชิ้นที่ 7 16.00 16.53 53 16.00 16.50 50

กระบวนการกัดชิ้นงานชิ้นที่ 8 17.00 17.54 54 17.00 17.51 51

กระบวนการกัดชิ้นงานชิ้นที่ 9 18.00 18.54 54 18.00 18.51 51

กระบวนการกัดชิ้นงานชิ้นที่ 10 19.00 19.54 54 19.00 19.51 51

เวลารวม (10 ชิ้น) 580 550

ตาราง 4 

เปรียบเทียบต้นทุนเครื่องเวอร์ติคอลแมชชีนนิ่งเซ็นเตอร์ 

ล�ำดับ แหล่งที่มาของเครื่องจักร
ต้นทุนเครื่องจักร(ต่อเครื่อง) ระยะเวลา

ด�ำเนินการราคา (บาท) สัดส่วน (%)

1. เครื่อง A เคร่ืองเก่ารีโทรฟิต 1,140,000 38 รีโทรฟิต 2 เดือน

2. เครื่อง B จากญี่ปุ่น 3,000,000 100 น�ำเข้า 3-4 เดือน

3. เครื่อง C จากไต้หวัน 2,263,000 75.4 น�ำเข้า 2-3 เดือน

4. เครื่อง D จากสหรัฐอเมริกา 2,263,000 75.4 น�ำเข้า 2-3 เดือน

5. เครื่อง E จากเยอรมนี 3,000,000 100 น�ำเข้า 3-4 เดือน

ที่มา : รวบรวมจาก PINNACLE (2010); OKUMA (2010); HASS (2010), และ DMG (2010). ออนไลน์. 

ตาราง 5

เปรียบเทียบต้นทุนรวมในการผลิตชิ้นงานเฮดแคลม 10 ชิ้น

ประเภทต้นทุน เครื่องรีโทรฟิต (เครื่อง A) เครื่องจากญี่ปุ่น (เครื่อง B)

ต้นทุนคงที่ 5,736.20 14,322.00

ต้นทุนแปรผัน 60,362.50 60,343.75

ต้นทุนรวม 66,098.70 74,665.75



วารสารวิชาการมหาวิทยาลัยอีสเทิร์นเอเชียปีที่ 7 ฉบับที่ 2 ประจ�ำเดือน กรกฎาคม-ธันวาคม 2556 97

การอภิปรายผล

ภายหลงัการรโีทรฟิตเครือ่งเวอร์ตคิอลแมชชนีนิง่ 

เซน็เตอร์แบบก่ึงสมบรูณ์ส่งผลให้พกิดัของเครือ่งจกัรเก่า 

มค่ีาใกล้เคยีงเทยีบได้กบัเครือ่งใหม่น�ำเข้าจากต่างประเทศ  

เมื่อทดสอบประสิทธิผลของเครื่องโดยการกัดชิ้นงาน 

(cut test) พบว่า เครื่องจักรที่รีโทรฟิตมีประสิทธิผลด้าน

ฟังก์ชั่นการท�ำงานและความเที่ยงตรงในการกัดชิ้นงาน 

ตามพิสัยของเกณฑ์มาตรฐานที่ยอมรับได้

เมือ่เปรยีบเทยีบต้นทนุรวมของการผลติชิน้งาน

เฮดแคลม 10 ชิ้น พบว่า เครื่องจักรที่รีโทรฟิตมีต้นทุน 

การผลิตรวมต�่ำกว่าเครื่องน�ำเข้าจากประเทศญี่ปุ ่น 

เป็นจ�ำนวนเงนิ 8,567.05 บาทต่อวนั ถ้าในหนึง่ปีก�ำหนด 

ให้มวีนัท�ำงานรวมซึง่เป็นเวลาสทุธติามตวัแบบ TDABC 

เท่ากับ 240 วัน เมื่อค�ำนวณต้นทุนการผลิตต่อปีของ

เครื่องจักรที่รีโทรฟิตแบบกึ่งสมบูรณ์เปรียบเทียบกับ

เครือ่งน�ำเข้าจากญีปุ่น่จะได้เท่ากบั 15,863,688.00 บาท  

และ 17,919,780.00 บาท ตามล�ำดบั ต้นทนุทีแ่ตกต่างกนั 

ของการผลติชิน้งานเฮดแคลม 10 ชิน้ต่อวนัเป็นระยะเวลา  

1 ปี จึงมค่ีาเท่ากบั 2,056,092.00 บาท หรอื คดิเป็นร้อยละ  

11.47 หมายความว่า เครื่องจักรที่รีโทรฟิตแบบกึ่ง

สมบูรณ์มีต้นทุนรวมในการผลิตชิ้นงานท่ีต�่ำกว่าร้อยละ  

11.47 เมื่อเปรียบเทียบกับเครื่องน�ำเข้าจากญี่ปุ่น และ 

ต�่ำกว่าเป้าหมายในการลดต้นทุนรวมของการผลิต 

ชิ้นงานที่ก�ำหนดไว้ที่ร้อยละ 10 แสดงว่าการรีโทรฟิต

เครื่องจักรช่วยให้ผู้ประกอบการสามารถบริหารต้นทุน 

รวมในการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ

การเปรียบเทียบระหว่างต้นทุนการรีโทรฟิต

เครื่องจักรแบบกึ่งสมบูรณ์และต้นทุนเครื่องจักรน�ำเข้า 

จากต่างประเทศ 2 กลุ่มราคา พบว่า การรีโทรฟิต 

เครื่องจักรแบบกึ่ งสมบูรณ ์มีค ่าใช ้จ ่ายในต ้นทุน

เครื่องจักรอยู่ที่ร้อยละ 38 เมื่อเปรียบเทียบกับมูลค่า

ต้นทุนเคร่ืองจักรน�ำเข้าจากต่างประเทศในกลุ่มราคาสูง  

และร้อยละ 50 ในกลุ่มราคาต�่ำ ส่วนต่างของต้นทุน

เครื่องจักรในกลุ่มราคาสูงมีสัดส่วนเท่ากับร้อยละ 62 

ซึ่งสูงกว่าเป้าหมายของการลดต้นทุนเครื่องจักรที่ตั้งไว ้

ร้อยละ 50 ในขณะที่ส่วนต่างของต้นทุนเครื่องจักร 

ในกลุ่มราคาต�ำ่มสัีดส่วนเท่ากบัเป้าหมายท่ีตัง้ไว้ แสดงว่า 

การรีโทรฟิตเครื่องจักรสามารถลดต้นทุนเครื่องจักร 

ให้แก่ผู้ประกอบการได้อย่างมีประสิทธิภาพ
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