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บทคดัยอ่ 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาปัจจัยที่มีอิทธิพลต่อการประมาณต้นทุน ในโครงการจัดท าแม่พิมพ์
ปั๊มขึ้นรูปชิ้นส่วนรถยนต์ของหน่วยงานเอกชนแห่งหนึ่ง รวมถึงพัฒนาและทดสอบแบบจ าลองในการท านายต้นทุน
ของโครงการจัดท าแม่พิมพ์ โดยใช้กระบวนการวิเคราะห์ทางสถิติแบบการถดถอยพหุคูณ จากข้อมูลในโครงการ 
จัดท าแม่พิมพ์ในอดีต ตั้งแต่ พ.ศ. 2555 ถึง พ.ศ. 2563 จ านวน 35 โครงการ โดยใช้ข้อมูลจาก 29 โครงการ 
ในการพัฒนาต้นแบบสมการ และใช้ข้อมูลจากอีก 6 โครงการ ในการทดสอบความแม่นย าของการประมาณ
การต้นทนุโดยใช้ต้นแบบสมการดังกล่าว 
 จากผลการวิจัยและทดสอบสมมุติฐานทางสถิติจากข้อมูล 29 โครงการ โดยการวิเคราะห์ค่า
สหสัมพันธ์เพียร์สัน ร่วมกับการวิเคราะห์การถดถอยแบบพหุคูณ พบว่าปัจจัยที่มีอิทธิพลต่อการประมาณ
ต้นทุนในโครงการจัดท าแม่พิมพ์ตามล าดับจากมากไปน้อย ได้แก่ปัจจัยด้านน้ าหนักของแม่พิมพ์ ปัจจัยด้าน
ขนาดของชิ้นงาน ปัจจัยด้านเวลาที่ใช้จัดท าแม่พิมพ์ ปัจจัยด้านวัสดุที่ใช้ท าชิ้นงาน ปัจจัยด้านความหนา         
ของชิ้นงาน และปัจจัยด้านจ านวนครั้งในการทดสอบปั๊มขึ้นรูป นอกจากนั้น ผลการวิเคราะห์การถดถอย          
แบบพหุคูณสามารถพัฒนาสมการท านายต้นทุนโครงการจัดท าแม่พิมพ์ โดยใช้การคัดเลือกปัจจัยเข้าสมการ
โดยวิธีการเลือกแบบถอยหลัง (Backward Selection) พบว่า มีเพียงปัจจัยด้านน้ าหนักของแม่พิมพ์                
ปัจจัยด้านขนาดของชิ้นงาน และปัจจัยด้านเวลาที่ใช้จัดท าแม่พิมพ์ ที่เป็นปัจจัยหลักที่มีผลต่อต้นทุนของ
โครงการ ซึ่งสามารถใช้เป็นตัวแปรในสมการท านายต้นทุนของโครงการจัดท าแม่พิมพ์  
 หลังจากได้สมการต้นแบบในการท านายต้นทุนแล้ว สมการดังกล่าวได้ถูกทดสอบโดยใช้ข้อมูลในอดีต
ของโครงการอีก 6 โครงการ ที่มาจากโครงการจัดท าแม่พิมพ์ส าหรับปั๊มขึ้นรูปชิ้นส่วนรถยนต์ขนาดใหญ่ 3 โครงการ 
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และขนาดเล็ก 3 โครงการ พบว่าสมการต้นแบบในการท านายต้นทุนให้ความแม่นย าสูงถึงร้อยละ 95 ซึ่ง          
ผลของงานวิจัยนี้สามารถต่อยอดน าไปใช้ในกระบวนการควบคุมต้นทุนของโครงการจัดท าแม่พิมพ์                              
ในอุตสาหกรรมจริงได้ ทั้งจากตัวต้นแบบสมการในการประมาณต้นทุน และวิธีการในการพัฒนาแบบจ าลอง
ดังกล่าว 
 

ค าส าคัญ: การประมาณต้นทุน, การพัฒนาสมการท านายต้นทุน, โครงการจัดท าแม่พิมพ์ปั๊มขึ้นรูปชิ้นส่วนรถยนต์ 
 

Abstract  
The study aimed to find the factors influencing cost forecasting of press dies making 

for automotive parts forming projects from a private company. Including to develop and test 
the cost prediction equations for dies making projects derived from multiple regression 
statistical analysis processes using data from 35 projects of dies making during 2012 to 2020, 
which are divided into two parts, for model developing 29 projects and model testing 6 
projects.  

The results of data analysis from 29 project using Pearson correlation analysis together 
with Multiple regression analyzes, it was found that factor of dies weight, factor of part size, 
factor of time to produce dies, factors of part material, factors of part thickness and factor of 
the number of times to test that influence the cost estimate in the dies making project 
respectively. In addition, the multiple regression analysis results were able to develop a cost 
prediction equation for the dies making project. Using the selection of factors into the equation 
by the Backward selection method. It was found that the major factors that have significantly 
impact to cost are the factor of dies weight, factor of part size and factor of time to produce 
dies. These factors can be used as a variable in the cost prediction equation of a dies making 
project.   

In final step, the cost forecasting equation has been tested by using data from 6 
projects which are 3 large size projects and 3 small size projects. It was found that the cost 
prediction equation gave 95% accuracy which could be further extended to use for the cost 
control process of the dies making project for this industry for both of the model equation 
itself and methodology to develop this model. 

 

Keyword: Cost Estimation, Cost Forecasting Equation Development, Press Dies Making for 
Auto Parts Forming Project 

 
บทน า  

ในปัจจุบันธุรกิจยานยนต์ของประเทศไทย  
มีสภาพการแข่งขันที่ค่อนข้างสูง เนื่องจากมีอุปทาน
ที่เพ่ิมขึ้น ทั้งจากการผลิตชิ้นส่วนประกอบรถยนต์           
ในประเทศไทย และจากการน าเข้ารถยนต์จาก
ต่างประเทศ ส่ งผลให้ อุตสาหกรรมยานยนต์               

มีการปรับตัวในการจัดสรรต้นทุนในองค์กรให้            
ดีมากขึ้น เพ่ือเพ่ิมศักยภาพในการแข่งขัน  

ในการพัฒนารถยนต์โมเดลใหม่ มักมีต้นทุน
ในการจัดท าแม่พิมพ์ ที่ใช้เป็นเครื่องมือในการขึ้นรูป
ชิ้นส่วนรถยนต์ที่ค่อนข้างสูง ซึ่งองค์กรได้มีการ
จัดสรรทรัพยากรเพ่ือลดต้นทุนในส่วนนี้  ให้มี
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ความสามารถ ในการแข่งขันที่มากขึ้นเช่นกัน 
อย่างไรก็ตาม แม้ว่าการบริหารต้นทุนการจัดท า
แม่ พิ มพ์จะมี ความส าคัญมาก แต่ เนื่ องด้ วย
กระบวนการผลิตแม่พิมพ์มีความซับซ้อนหลาย
ขั้นตอน ตั้งแต่การออกแบบ หล่อขึ้นรูปแม่พิมพ์            
กัดผิวแม่พิมพ์ ประกอบแม่พิมพ์ ทดสอบแม่พิมพ์ 
โดยการปั๊มชิ้นส่วนขึ้นรูป จนกระท่ังติดตั้งแม่พิมพ์            
ที่เครื่องจักรจนเสร็จสิ้น ท าให้การประมาณต้นทุน
เพ่ือจัดการต้นทุนเป็นเรื่องยาก ซึ่งองค์กรส่วนใหญ่
มักท านายต้นทุนนี้ โดยการใช้ผู้เชี่ยวชาญประมาณ 
ซึ่งวิธีนี้มีค่าใช้จ่ายที่ค่อนข้างสูง ท าให้องค์กรพยายาม
หลีกเลี่ยงวิธีนี้และเปลี่ยนมาใช้วิธีการประมาณต้นทุน
จากการเทียบโครงการที่คล้ายคลึงกันในอดีต ซึ่งมี
ความแม่นย าค่อนข้างต่ า โดยจากการศึกษา พบว่า 
ทั้ งวิธีการประมาณโดยผู้ เชี่ยวชาญ และวิธีการ
ประมาณแบบเทียบโครงการที่คล้ายคลึง ยังให้ความ
แม่นย าอยู่ในระดับที่ยากต่อการจัดการต้นทุนของ
โครงการในอนาคต  

การประมาณต้นทุนที่แม่นย ามีความส าคัญ
กับการควบคุมต้นทุนและยังเป็นส่วนส าคัญที่ท าให้
การบริหารต้นทุนของโครงการประสบความส าเร็จ
ด้วย โดยการท านายต้นทุนที่แม่นย าจะเกิดได้ โดย
การศึกษาถึงความส าคัญของปัจจัยที่มี อิทธิพล        
ต่อต้นทุนการจัดท าแม่พิมพ์ ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงสนใจ
แนวคิดที่เกี่ยวกับการท านายต้นทุน โดยการใช้ข้อมูล
โครงการในอดีต เพ่ือวิเคราะห์ปัจจัยที่มีอิทธิพล          
ต่อการท านายต้นทุน รวมถึงพัฒนาสมการท านาย
ต้นทุนการจัดท าแม่ พิมพ์โดยใช้ทฤษฎีทางสถิติ            
ในการศึกษา 

 

วตัถุประสงค ์ 
1. เ พ่ือศึกษาปัจจัยที่มี อิทธิพลต่อการ

ประมาณต้นทุนโครงการจัดท าแม่พิมพ์ปั๊มชิ้นส่วน
รถยนต์ 

2. เพ่ือพัฒนาสมการต้นแบบการประมาณ
ต้นทุนโครงการจัดท าแม่พิมพ์ปั๊มชิ้นส่วนรถยนต์ 
โดยใช้วิธีการทางสถิติ 

3. เพ่ือทดสอบสมการต้นแบบถึงความ
แม่นย าในการประมาณต้นทุนในโครงการจัดท า
แม่พิมพ์ปั๊มชิ้นส่วนรถยนต์ 

 

วรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง 
 ผู้วิจัยได้เรียบเรียงแนวคิด และทฤษฎี             
ที่เก่ียวข้องกับการศึกษางานวิจัย ดังนี้ 
 1. แม่พิมพ์ปั๊มโลหะ และการจัดท า
แม่พิมพ์ (Press Dies and Dies Making Process) 
 การผลิตสินค้าในปริมาณมาก (Mass 
Production) มักจะใช้แม่พิมพ์เป็นเครื่องมือที่ช่วย
ในการท าให้สินค้าในสายการผลิตนั้น ๆ มีลักษณะ 
และรูปทรงที่เหมือนกัน โดยแม่พิมพ์ (Dies) จะมี
นิยามที่หมายถึง สิ่งที่ใช้ขึ้นรูปวัสดุใด ๆ ให้เป็นไป
ตามรูปแบบเดียวกัน ซึ่งมีความประสงค์หลักเพ่ือ 
ให้ชิ้นงานมีคุณภาพและมีความเที่ยงตรงเป็นไป
ตามแบบในระยะยาว  ซึ่งแม่พิมพ์ที่ใช้ในการผลิต
วัสดุในแต่ละชนิด จะมีรูปทรงที่แตกต่างกันขึ้นอยู่
กับลักษณะการใช้งานและคุณสมบัติของวัสดุเอง 
ซึ่ งส าหรับการผลิตวัสดุที่ เป็นเหล็กแผ่นจะใช้
แม่พิมพ์แบบปั๊ม (Press Dies) เป็นหลัก โดยวารุณี  
เปรมานนท์, และพงศ์พันธ์ แก้วตาทิพย์ (2560). 
 แม่ พิม พ์ปั๊ มขึ้ นรูปแผ่น โลหะ (Metal 
Sheet Forming Press Dies) เป็นเครื่องมือพิเศษ
ส าหรับการขึ้นรูปวัสดุโลหะซึ่งใช้แรงในแนวดิ่ง
เคลื่อนที่ขึ้น และลงของเครื่องปั๊มในการขึ้นรูป
โลหะแผ่น โดยมี 9 กรรมวิธีขึ้นรูปที่ใช้ประกอบกับ
แม่พิมพ์ปั๊ม ได้แก่ การปั๊มเจาะ (Blanking) การ
เจาะรู (Piercing) การดัด (Bending) การลากขึ้น
รูป (Drawing) การปั๊มนูน (Embossing) การปั๊ม
จม (Coining) การบีบอัด (Swaging) การฝานขอบ 
(Shaving) การตัดขอบ (Trimming) 
 โดยแม่พิมพ์ปั๊มโลหะแบ่งได้เป็น 2 ชนิด
ของแม่พิมพ์ ได้แก่ 
 1.1 แม่พิมพ์ปั๊มงานแบบขั้นตอนเดียว 
(Single Die) คือ แม่พิมพ์ที่มีการปั๊มชิ้นงานได้
ลักษณะงานแบบเดียว เช่น ตัดรูอย่างเดียว หรือตัด
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เหรียญชิ้นงานอย่างเดียว 
 1.2 แม่พิมพ์ผสม (Compound Die) คือ 
แม่พิมพ์ท างานตัดตั้งแต่สองกรรมวิธีขึ้นไป ให้อยู่ใน
การปั๊มในครั้งเดียว เช่นการตัดเหรียญ และเจาะรู
อยู่ในการปั๊มงานหนึ่งครั้ง 
 1.3 แม่พิมพ์รวม (Combination Die) คือ 
แม่พิมพ์ที่ท างานเหมือนแม่พิมพ์ผสม นอกจาก
ท างานตัดแล้วจะท างานอย่างอ่ืนไปพร้อมกันได้ด้วย 
เช่นการดัดและการลากข้ึนรูป เป็นต้น 
 1.4 แม่พิมพ์แบบต่อเนื่อง (Progressive 
Die) คือ แม่พิมพ์ที่มีสถานีการปั๊มมากกว่าหนึ่ง
สถานี และแผ่นโลหะ (Strip) จะถูกป้อนผ่านแต่ละ
สถานี จนได้รูปร่างชิ้นงานที่ต้องการ และตัด
ชิ้นงานออกจากแผ่นโลหะที่สถานีการท างาน
สุดท้าย 
 1.5 แม่พิมพ์ส่งผ่าน (Transfer Die) คือ 
แม่พิมพ์ที่มีสถานีการปั๊มมากกว่าหนึ่งสถานี คล้าย
กับ แม่พิมพ์แบบต่อเนื่อง แต่ต่างกันที่ชิ้นงาน          
ที่ออกจากแต่ละสถานีปั๊มจะใช้กลไกอัตโนมัติ
ส่ งผ่านชิ้นงานไปสู่สถานีถัดไป จนได้ชิ้นงาน              
ที่ต้องการ 
 ธรรม์ณชาติ วันแต่ง (2018) ได้กล่าวไว้ว่า
ส าหรับกระบวนการจัดท าแม่พิมพ์ปั๊มทุกโครงการ
จะมีขั้นตอนการจัดท าที่คล้ายคลึงกัน โดยจะ
เริ่มต้นจากการพิจารณาชิ้นส่วนที่ต้องการขึ้นรูป 
และวางแผนงานโดยการแยกกรรมวิธี ในการผลิต
ชิ้ นส่ วนของแต่ละสถานี  โดย ขั้นตอนถัดมา           
จะด าเนินการจัดท าแม่ พิมพ์ผ่านกระบวนการ
ออกแบบ  ซึ่ ง เ ป็ นการก าหนดแนวทาง เดิ น
เครื่องจักรกลเพื่อกัดผิวแม่พิมพ์ จากนั้นเป็นการขึ้น
แบบหล่อแม่พิมพ์ และหล่อแม่พิมพ์ หลังจากนั้น 
จะด าเนินการกัดผิวแม่พิมพ์ทั้งแบบหยาบและแบบ
ละเอียด จากนั้นจึงประกอบแม่พิมพ์และทดลอง
ปั๊มแผ่นโลหะ ก่อนส่งมอบแม่พิมพ์สู่ลูกค้า 
 2. แนวคิดการประมาณต้นทุน (Cost 
Estimation) 
 การวิเคราะห์และประมาณต้นทุน รวมถึง

การวัดประสิทธิผลของการประมาณต้นทุนเป็น
หนึ่ ง ในเครื่องมือทางเศรษฐศาสตร์ที่ ใช้  เ พ่ือ
วิเคราะห์และเปรียบเทียบทางเลือกของวิธีการ
ประมาณต้นทุน ให้ ได้ คุณประโยชน์ มี คว าม
เหมาะสมกับต้นทุนที่สูญเสียไปมากที่สุดเพ่ือให้
บรรลุเป้าหมายของโครงการ ซึ่งโครงการสามารถ
คาดการต้นทุนได้แต่อาจไม่แม่นย า แต่ถ้าต้องการ
ความแม่นย ามากขึ้น จะต้องใช้รายละเอียด และ
เวลาในการประมาณต้นทุนจ านวนมาก โดยวิธีการ
ประมาณต้นทุนสามารถแบ่งออกได้เป็น 5 ประเภท
ดังนี้ 
 2 . 1  ส อบ ถ า ม ผู้ เ ชี่ ย ว ช า ญ  ( Expert 
Judgement) คือการประมาณต้นทุนโดยการ
ส อ บ ถ า ม บุ ค ค ล ที่ มี ค ว า ม เ ชี่ ย ว ช า ญ  แ ล ะ
ประสบการณ์ ในด้านอุตสาหกรรมที่เกี่ยวข้องหรือ
โครงการที่คล้ายคลึงกัน เพ่ือให้ได้ข้อมูลต้นทุน
โครงการนั้น ๆ 
 2 . 2  กา รประมาณแบบอะนา โลกั ส 
(Analogous Estimating) คือ การประมาณต้นทุน
ที่ใช้ข้อมูลต้นทุนของโครงการที่เคยเกิดขึ้นจริง     
ในอดีตที่มีลักษณะคล้ายคลึงกัน มาเป็นพ้ืนฐาน          
ในการอ้างอิงส าหรับโครงการที่จะประมาณการ
ต้นทุนในปัจจุบัน หรือเรียกอีกอย่างหนึ่งว่าการ
ประมาณจากบนลงล่าง (Top-down Estimating) 
ยกตัวอย่างเช่น โครงการก่อนหน้าที่คล้ายกันนี้มี
ต้นทุนเท่าไร โครงการนี้ก็มีต้นทุนประมาณเท่านั้น 
 2 .3  การประมาณแบบพารา เมตริ ก 
(Parametric Estimating) คือ การประมาณต้นทุน
โดยใช้ความสัมพันธ์ทางสถิติของตัวแปรต่าง ๆ ของ
ข้อมูลต้นทุนโครงการที่มีในอดีต มาสร้างแบบ
ค านวณ เ พ่ือประมาณการต้นทุน โครงการ               
ในปัจจุบัน โดยความแม่นย าของการประมาณการ
ขึ้นอยู่กับความซับซ้อนและปริมาณของข้อมูล            
ในอดีตที่ใช้อ้างอิง ยกตัวอย่างเช่น ต้นทุนการติดตั้ง
ต่อตารางเมตร ต้นทุนก่อสร้างถนนต่อกิโลเมตร 
เป็นต้น  
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 2.4 การประมาณการจากล่างขึ้นบน 
(Bottom-up Estimating) คือ การประมาณต้นทุน
แบบละเอียด โดยค านวณต้นทุนในกิจกรรมย่อย
และรวมต้นทุนสะสมในกิจกรรมที่มีระดับสูงกว่าจน
ได้ต้นทุนรวมทั้งโครงการ ซึ่งความแม่นย าจะขึ้นอยู่
กับความละเอียดในการแบ่งแยกกิจกรรมว่า 
ถูกต้อง และสมบูรณ์เพียงใด แต่วิธีการนี้จะใช้เวลา
ในการประมาณต้นทุนมากตามไปด้วย 
 2.5 การประมาณการแบบจุด 3 จุด 
(Three-point Estimating) คือ การประมาณการ
ที่ พิจารณาถึงความไม่แน่นอนและความเสี่ยง           
ที่จะเกิด โดยใช้ค่า 3 ค่า ในสถานการณ์ที่ดีที่สุด 
(CO) สถานการณ์ปกติ (CM) และสถานการณ์ที่
เลวร้ายที่สุด (CP) โดยการค านวณหาค่าประมาณ
การจะสามารหาได้จากสมการ 
  

CE = 
(CO + 4CM + CP) 

6 
 ส าหรับการประมาณต้นทุนของโครงการมี
งานวิจัยที่เกี่ยวข้องหลายงานวิจัย โดยส่วนใหญ่            
จะใช้วิธีการวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นพหุคูณ  
ในการก าหนดตัวแปรเข้าสมการ ตัวอย่างเช่น 
วรรธนะ ประภาภรณ์ (2562) ได้ศึกษางานวิจัย
เรื่องการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของปริมาณวัสดุ
ก่อสร้างส าหรับอาคารคอนกรีตเสริมเหล็ก ระหว่าง
วิธีแบบจ าลองการถดถอยเชิงซ้อน และวิธีโครงข่าย
ประสาทเทียม ที่เป็นการศึกษาโครงการก่อสร้าง
อาคารคอนกรีตเสริมเหล็กจ านวน 136 โครงการ 
เ พ่ือพัฒนาสมการต้นแบบด้วยวิธีการถดถอย
เชิงซ้อน ซึ่ งก าหนด 5 ปัจจัย ได้แก่  ปริมาณ
คอนกรีต ปริมาณเหล็กเสริมคอนกรีต ปริมาณ 
แบบหล่อ ปริมาณงานก่อ และพ้ืนที่ประตูหน้าต่าง 
โดยมีการทดสอบจากการสุ่มตัวอย่างของข้อมูล         
ที่ใช้ศึกษาจ านวน 44 โครงการ 
 นั นทชั ย  กานตานั นทะ , และวุฒิ ชั ย          
จันทร์อินทร์ (2560) ได้ศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวกับ
การพัฒนาการถดถอยส าหรับการประมาณต้นทุน

ขั้นต้นงานก่อสร้างท่อส่งก๊าซธรรมชาติโพลีเอทิลีน
ความหนาแน่นสูงในนิคมอุตสาหกรรมของประเทศ
ไทย โดยประยุกต์ใช้วิธีแบบพาราเมตริก ในการ
วิเคราะห์ต้นทุนงานก่อสร้างท่อส่งก๊าซธรรมชาติ  
โพลีเอทิลีนความหนาแน่นสูงจ านวน 46 โครงการ 
เพ่ือสร้างสมการต้นแบบประมาณต้นทุนโครงการ 
จากนั้นจึงทดสอบหาค่าความคลาดเคลื่อนที่ให้ค่า
ต่ าที่สุด เพื่อให้ได้สมการที่เหมาะสมที่สุด 
 เจษฎา ศรีสกุลไทย (2557) ได้ศึกษาการ
ประมาณต้นทุนเบื้องต้นส าหรับโครงการก่อสร้าง
ระบบรางคู่ โดยพิจารณาปัจจัยที่มีความส าคัญ          
ต่อต้นทุนโครงการ พัฒนาสมการทางสถิติในการ
ประมาณต้นทุนโดยประยุกต์ใช้ทั้งหมด 3 วิธี ได้แก่ 
วิธีการถดถอยเชิง เส้นแบบพหุคูณ (Multiple 
Linear Regression) วิธีการโครงข่ายประสาท
เทียม (Artificial Neural Network) และวิธีการหา
ค่าที่เหมาะสม (Simplex Optimization) จากนั้น
พัฒนาดัชนีที่ใช้ในการปรับแก้ต้นทุนที่เปลี่ยนไป
ตามช่วงเวลา เพ่ือเป็นสมการทางสถิติการประมาณ
ต้นทุนให้มีค่าความคลาดเคลื่อนที่ยอมรับได้ 
 อีกตัวอย่างของงานวิจัยเป็นของ ปรารภ 
ผดุงไทย (2544) ที่ได้ศึกษาการพัฒนาสมการ           
ทางสถิติการประมาณต้นทุนโครงการก่อสร้าง
อาคารประเภทต่าง ๆ คือ หอพัก โรงแรม ส านักงาน 
อาคารเรียน และที่พักอาศัย โดยใช้วิธีการถดถอย
เชิงเส้นแบบพหุคูณ (Multiple Linear Regression) 
และก าหนดตั วแปร อิสระตามแนวทางการ
ออกแบบทางวิศวกรรมและสถาปัตยกรรม ได้แก่ 
งานเตรียมงาน งานสถาปัตยกรรม งานโครงสร้าง 
งานสุขาภิบาล งานไฟฟ้า และงานปรับอากาศ           
ซึ่งสมการทางสถิติที่ ได้มานั้นสามารถน าไปใช้          
ในการตั้งงบประมาณโครงการใหม่ และสามารถ
ตรวจสอบความถูกต้องของการประมาณต้นทุนได้
อย่างละเอียด 
 นอกจากนี้ ยั งมี วิ ธีการคิดต้นทุนตาม
กิ จ ก ร ร ม  ( Activity Based-costing) ใ น ก า ร
ประมาณการต้นทุนของโครงการ อย่างเช่น
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งานวิจัยของธงชัย เอ่ียมคณิตชาติ (2543) ที่ได้มี
การพัฒนาสมการทางสถิติการประมาณต้นทุนการ
ติดตั้ งงานด้านเครื่องกลในโครงการก่อสร้าง
โรงไฟฟ้า ประกอบด้วย 21 กิจกรรมย่อย ใน 5 
กิจกรรมหลัก และ 11 กิจกรรมย่อย ใน 5 กิจกรรม
เสริม ซึ่งรวบรวมค่าใช้จ่ายทั้งทางตรงและทางอ้อม 
สร้างรูปแบบการปันส่วนตามกิจกรรม แล้วท าการ
ค านวณต้นทุนรวมของโครงการ ซึ่งจะได้ความ
ละเอียดแม่นย าสูง แต่ใช้เวลาในการประมาณ
ต้นทุนค่อนข้างนาน 
 ตัวอย่างงานวิจัยเกี่ยวกับต้นทุนโครงการ
ในต่างประเทศ ได้แก่งานวิจัยของ Gregory, P. 
(2016) ที่ได้ศึกษากระบวนการประมาณต้นทุน
แ บ บ พา ร า เ ม ต ริ ก  ( Parametric Estimating) 
ส าหรับงานปรับปรุงอาคารของมหาวิทยาลัย 
อลาสก้า โดยการวิ เคราะห์ข้อมูลต้นทุนงาน
โครงการในอดีตจ านวน 50 โครงการ และพัฒนา
เป็ นสมการทางสถิ ติ วิ ธี ก ารถดถอยเชิ ง เส้น            
แบบพหุคูณ (Multiple Linear Regression) เพ่ือ
อ านวยความสะดวกในการจัดตั้งงบประมาณ และ
สามารถช่วยให้ผู้ บริหารของมหาวิทยาลัยมี
ทางเลือกในการตัดสินใจได้ง่ายขึ้น 
 รวมถึง Zhang, H., Jiang, H., Xin, N., & 
Wang, F. (2014) ที่ ได้ศึกษาปัจจัยต่าง ๆ ที่มี
อิทธิพลต่อต้นทุนการสร้างท่าอากาศยานแห่งหนึ่ง
ในประเทศจีน ก าหนดปัจจัยที่มีอิทธิพลทั้งหมด 24 
ปัจจัย ได้แก่ น้ าหนัก (Weight) ปริมาตร (Volume) 
จ านวนของโปรโตไทป์ (Number of Prototype) 
ความหนาแน่นของต้นทุนอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ 
( Cost Density of Electronics Parts) ค ว า ม
หนาแน่นของต้นทุนอุปกรณ์ เครื่องกล (Cost 
Density of Mechanical Parts) เ ป็ น ต้ น  แล ะ
น าไปพัฒนาสมการทางสถิติทางคณิตศาสตร์ โดย
การวิเคราะห์แบบถดถอยแบบไม่เป็นเชิงเส้น 
(Non-linear Regression Analysis) เ พ่ื อ พัฒนา
วิธีการประมาณต้นทุนการสร้างของท่าอากาศยาน
ในประเทศจีน 

 ในส่วนของการศึกษาที่เกี่ยวข้องกับการ
ประมาณราคาของแม่พิมพ์โดยตรง มีงานวิจัยของ 
Hassan, M.F. (2010) ที่ได้ศึกษาปัจจัยที่มีผลต่อ
ต้นทุน และพัฒนาโปรแกรมการจัดท าใบเสนอ
ราคาของการจัดท าแม่พิมพ์ทุกประเภท โดยใช้
ข้อมูลจากการเสนอราคาการจัดท าแม่พิมพ์ของ
บริษัทจัดท าแม่ พิม พ์แห่ งหนึ่ ง  รวมถึ งมีการ
สัมภาษณ์ผู้ เชี่ยวชาญเพ่ือทราบถึงปัจจัยที่มีผล          
ต่อต้นทุน ซึ่งได้แก่ ขนาดแม่พิมพ์ วัสดุที่ใช้ท า
แม่พิมพ์ น้ าหนักแม่พิมพ์ และความซับซ้อนในการ
ท าแม่พิมพ์ จากนั้นน าข้อมูลที่สร้างสมการด้วย
วิธีการถดถอยเชิง เส้นแบบพหุคูณ (Multiple 
Linear Regression) มาใส่โปรแกรมการประมาณ
ราคา เพ่ือน าโปรแกรมไปใช้งานในอุตสาหกรรม
จริง ซึ่งข้อมูลปัจจัยที่มีผลต่อต้นทุน และวิธีการ             
ในการพัฒนาต้นแบบสมการในงานวิจัยเหล่านี้ได้
ถูกน ามาประยุกต์ใช้ในการศึกษาครั้งนี้เช่นเดียวกัน   

วิธีการด าเนินการวิจัย 
 1. ทบทวนทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
เพ่ือให้ทราบแนวทางวิธีการและปัจจัยในการ
ประมาณต้นทุนแม่ พิม พ์ปั๊ มชิ้ นส่ วนรถยนต์             
เพ่ือสร้างสมการทางสถิติ 
 2. เก็บรวบรวมข้อมูล โครงการจัดท า
แม่พิมพ์ปั๊มชิ้นส่วนรถยนต์ตั้งแต่ พ.ศ. 2555 ถึง 
พ.ศ. 2563 โดยการรวบรวมข้อมูลจากหน่วยงาน 
ที่เกี่ยวข้อง จ านวนทั้งหมด 35 โครงการ โดยแบ่ง
ข้อมูลเป็น 2 ส่วน ได้แก่ ส่วนข้อมูลที่ใช้พัฒนา
สมการต้นแบบ จ านวน 29 โครงการ และ 
ส่วนข้อมูลที่ใช้ในการทดสอบความแม่นย า จ านวน 
6 โครงการ แบ่งเป็นแม่พิมพ์ขนาดเล็กและใหญ่ 
แบบละ 3 โครงการ  ซึ่ งข้ อมูลที่ ใช้ ทดสอบ           
จะก าหนดจากขนาดกว้างและยาวของชิ้นงาน             
ที่มีขนาดไม่เกิน 1.5 ตารางเมตร เป็นแม่พิมพ์
ขนาดเล็ก และส าหรับแม่พิมพ์ที่ใช้ขึ้นรูปชิ้นงาน           
ที่มีขนาดมากกว่าหรือเท่ากับ 1.5 ตารางเมตร ขึ้นไป 
เป็นแม่พิมพ์ขนาดใหญ ่
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 และสัมภาษณ์ผู้เชี่ยวชาญที่มีประสบการณ์ 
จัดท าแม่ พิมพ์ปั๊มโลหะขึ้นรูปชิ้นส่วนรถยนต์
มากกว่า 5 โครงการ จ านวน 5 คน เพ่ือให้ทราบถึง
ปัจจัยส าคัญที่มีอิทธิพลต่อต้นทุนและการประมาณ
ต้นทุนที่ใช้ในกรอบแนวคิดในขั้นตอนถัดไป 
 3. ขั้นตอนการก าหนดกรอบแนวคิด โดย
ใช้ข้อมูลในขั้นตอนการก าหนดปัจจัย เพ่ือการ
พัฒนาสมการที่ได้จากประสบการณ์ของผู้เชี่ยวชาญ 
และการทบทวนวรรณกรรม ซึ่งประกอบด้วย         
ตัวแปรต้นคือปัจจัยทั้งหมดที่ใช้ในการศึกษา ได้แก่ 
ขนาดชิ้นงาน เวลาที่ใช้ท าของแม่พิมพ์ น้ าหนักของ
แม่พิมพ์ และวัสดุที่ใช้ท าแม่พิมพ์ปั๊มชิ้นส่วนรถยนต์ 
และตัวแปรตาม คือต้นทุนการจัดท าแม่พิมพ์ โดย
จะน าปัจจัยที่ก าหนดจากกรอบแนวคิดไปใช้ต่อ           
ในขั้นตอนต่อไป 
 4. ขั้นตอนการตั้งสมมติฐาน จากข้อมูลที่
ได้ในขั้นตอนก่อนหน้าทั้งจากประสบการณ์ของ
ผู้ เชี่ยวชาญ และจากการทบทวนวรรณกรรม 
รวมถึงวัตถุประสงค์ที่มีความชัดเจนในการศึกษา
ปัจจัยว่าปัจจัยส าคัญนั้นมีอิทธิพลต่อต้นทุนหรือไม่ 
จึงได้ตั้งสมมุติฐานในการศึกษาดังนี้ 

H0: ปัจจัยส าคัญที่ก าหนดไม่มีผลกับต้นทุน 
H1: ปัจจัยส าคัญท่ีก าหนดมีผลต่อต้นทุน 

โดยจะใช้ วิ ธี ก ารทดสอบสมมุติ ฐ าน            
จากการใช้ ระดับความเชื่ อมั่ นที่ ร้ อยละ 95 
หมายความว่า หากปัจจัยมีค่านัยส าคัญ (Sig.) น้อย
กว่าร้อยละ 5 ปัจจัยส าคัญที่ก าหนดนั้นจะปฏิเสธ
สมมุติฐานว่าง (H0) และจะยอมรับสมมุติฐาน
ทางเลือก (H1) นั่นคือ ปัจจัยส าคัญที่ก าหนดนั้นมี
อิทธิพลต่อต้นทุน และในทางกลับกัน หากปัจจัย           
มีค่านัยส าคัญ (Sig.) มากกว่าหรือเท่ากับร้อยละ 5 
ปัจจัยส าคัญที่ก าหนดนั้นจะยอมรับสมมุติฐานว่าง 
(H0) และจะปฏิเสธสมมุติฐานทางเลือก (H1) นั่น
คือ ปัจจัยส าคัญที่ก าหนดนั้นไม่มีอิทธิพลต่อต้นทุน
การจัดท าแม่พิมพ์ปั๊มชิ้นส่วนรถยนต์ ทดสอบความ
ถูกต้องของสมการทางสถิติที่ได้มา โดยใช้ข้อมูล

โครงการก่อนหน้าที่ยังไม่ได้ใช้ในการพัฒนาสมการ
ทางสถิติจ านวนหนึ่ง มาท าการทดสอบความ
ถูกต้องของสมการทางสถิติ และสรุปผลการศึกษา 
เพ่ือให้ทราบถึงแนวทางการใช้งาน 

5. ขั้นตอนการวิเคราะห์ข้อมูลเชิงสถิติ 
โดยการน าข้อมูลโครงการจัดท าแม่พิมพ์ในอดีต           
มาพัฒนาสมการทางสถิติการประมาณต้นทุนโดย
ใช้วิธีการทั้งหมด 2 ส่วน ได้แก่ การวิเคราะห์ค่า
สหสัมพันธ์เพียร์สัน และการวิเคราะห์การถดถอย
เชิงเส้นแบบพหุคูณ 

6. ขั้นตอนการทดสอบความถูกต้องของ
สมการทางสถิติ และการสรุปผล โดยน าสมการ
ต้นแบบทางสถิติไปค านวณต้นทุนของโครงการ
จัดท าแม่พิมพ์แล้วน าไปเปรียบเทียบค่าต้นทุนที่
เกิดขึ้นจริง และท าการทดสอบความแม่นย าของ
สมการต้นแบบ โดยใช้ข้อมูล โครงการอีก 6 
โครงการที่ไม่ได้รวมอยู่ในกลุ่มโครงการที่น าข้อมูล
มาพัฒนาสมการทางสถิติ พร้อมทั้งสรุปผลการศึกษา 
เพ่ือให้ทราบถึงแนวทางการใช้งานของสมการ             
ทางสถิติที่ได้พัฒนาขึ้น 

 

ผลการวิจัย 
 1. วิเคราะห์ปัจจัยที่มีความส าคัญต่อการ
ประมาณต้นทุน โดยใช้ข้อมูลจากการสัมภาษณ์
ผู้เชี่ยวชาญที่มีประสบการณ์ในการประมาณต้นทุน
โครงการจัดท าแม่พิมพ์ปั๊มชิ้นส่วนรถยนต์มากกว่า 
5 โครงการขึ้นไป จ านวน 5 คน พบว่า ผู้เชี่ยวชาญ
ได้ล าดับความส าคัญของปัจจัยที่ส่งผลกระทบ       
ต่อต้นทุนของการจัดท าแม่ พิมพ์  ซึ่ งจากการ
ประมาณความส าคัญตามล าดับเกณฑ์การให้
น้ าหนักที่ผู้เชี่ยวชาญล าดับปัจจัยที่ส่งผลกระทบ 
ต่อต้นทุนการจัดท า พบว่า ปัจจัยที่ส่งผลต่อต้นทุน 
ได้แก่ ขนาดชิ้นงาน เวลาที่ใช้ท าของแม่พิมพ์ 
น้ าหนักของแม่พิมพ์ วัสดุที่ใช้ท าแม่พิมพ์ ความ
หนาของวัสดุที่ใช้ท าชิ้นงาน และกระบวนการ
ทดสอบแม่พิมพ์ ตามล าดับ  
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 เบื้องต้น ปัจจัยของขนาดชิ้นงานจะมี
ความสอดคล้องกับลักษณะของแม่พิมพ์ที่เกิดจาก
รูปทรงของชิ้นงานที่ต้องการขึ้นรูป ซึ่งหากชิ้นงาน 
มีขนาดใหญ่จะท าให้ปัจจัยของน้ าหนักของแม่พิมพ์
มากขึ้นด้วย เนื่องจากแม่พิมพ์ที่ใช้ในการขึ้นรูป
ชิ้นส่วนจะต้องมีขนาดครอบคลุมชิ้นงานทั้งหมดได้  
และหากวัสดุที่ใช้ท าแม่พิมพ์มีสัดส่วนของวัสดุ               
ที่มีราคาสูง อาจท าให้ต้นทุนของโครงการเพ่ิมขึ้นได้  
ไม่ว่ าจะเป็นโครงการขนาดเล็กหรือโครงการ          
ขนาดใหญ่ ทั้งนี้ หากวัสดุที่ใช้ท าชิ้นงานมีความหนา
มากนั้น จะส่งผลต่อสัดส่วนการใช้วัสดุที่ ใช้ท า
แม่พิมพ์ ซึ่งจะต้องมีวัสดุที่มีคุณภาพสูงเพ่ิมขึ้น 
เนื่องจากแม่พิมพ์จะต้องท าหน้าที่ในการรับและส่ง
แรงหลายตัน ไปยังแผ่นโลหะที่มีความหนามาก 
เพ่ือท าการขึ้นรูป นอกจากนี้  ปัจจัยด้านเวลา           
ที่ใช้ท าแม่พิมพ์และกระบวนการทดสอบแม่พิมพ์
นั้น เกิดจากความซับซ้อนของการออกแบบ
แม่ พิมพ์ที่อาจเกิดขึ้น ได้กับการผลิตแม่ พิม พ์              
ทั้งโครงการขนาดใหญ่ และโครงการขนาดเล็ก 
 2. พัฒนาสมการทางสถิติการประมาณ
ต้นทุนจะใช้ปัจจัยส าคัญที่ส่งผลต่อการประมาณ
ต้นทุนที่เป็นต้นทุนคงที่ ที่ใช้ในการผลิตแม่พิมพ์       
ในโครงการจัดท าแม่พิมพ์เท่านั้นในการพัฒนา
สมการทางสถิติ โดยมิได้รวมค่าบริหารจัดการ         
ในกระบวนการปั๊มขึ้นรูป เนื่องจากกระบวนการ
ของโครงการจัดท าแม่พิมพ์จะสิ้นสุดในขั้นตอน
สุดท้ายคือการส่งมอบแม่พิมพ์ส าเร็จสู่ลูกค้า ซึ่งจะ
ใช้ข้อมูลจ านวน 29 โครงการ มาวิเคราะห์ด้วย
โปรแกรม SPSS  เพ่ือหาความสัมพันธ์ระหว่างตัว
แปรตามกับตัวแปรต้นที่เป็นปัจจัยส าคัญ และ
ความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรต้นกันเอง โดยค่า
สหสัมพันธ์เพียร์สัน พบว่า ปัจจัยที่ส่งผลต่อต้นทุน
ค่อนข้างมากมี 4 ปัจจัย ได้แก่ น้ าหนักแม่พิมพ์มีค่า
สหสัมพันธ์ 0.924 ขนาดของชิ้นงานมีค่าสหสัมพันธ์ 
0.908 ความหนาวัสดุของชิ้นงานมีค่า 0.803 และ
เวลาในการผลิตมีค่าสหสัมพันธ์ 0.784 ซึ่งทดสอบ
เงื่อนไขจากค่าสหสัมพันธ์ที่มากกว่า 0.50 โดยใน

ส่วนปัจจัยที่ส่งผลต่อต้นทุนค่อนข้างน้อย  ได้แก่ 
วัสดุที่ใช้ในการท าแม่พิมพ์มีค่าสหสัมพันธ์ 0.228 
และจ านวนครั้งที่ใช้ในการทดสอบมีค่าสหสัมพันธ์ 
0.163 ซึ่งทดสอบเงื่อนไขจากค่าสหสัมพันธ์ที่น้อย
กว่า 0.50  
 เมื่อวิเคราะห์ความเหมาะสมของข้อมูล 
พบว่า ค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ (R) เท่ากับ 0.958  
และค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ก าลังสอง (R2) 
เท่ากับ 0.918 และค่าปรับสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์
ก าลั งสอง  (Adjust R2 )  มี ค่ า เท่ ากั บ  0 . 896                 
ดังตารางที่ 1  

ตารางท่ี 1 แสดงการถดถอยเชิงเส้นแบบพหุคูณ 

R R2 
Adjust 

R2 

Standard 
Error of the 

Estimate 
0.958a 0.918 0.896 184,560.2683 

 เมื่อวิเคราะห์จากค่าสัมประสิทธิ์การถดถอย 
เชิงเส้นแบบพหุคูณ ดังตารางที่ 2 พบว่า ที่ระดับ
ความเชื่อมั่นที่ร้อยละ 95 จะมี 3 ปัจจัยที่ปฏิเสธ 
H0 เนื่องจากมีค่านัยส าคัญ (Sig.) น้อยกว่าค่า
ระดับนัยส าคัญทางสถิติที่มีค่าอยู่ที่ 0.05 ได้แก่ 
ขนาดชิ้นงานที่มีค่านัยส าคัญที่ 0.047 เวลาที่ใช้ใน
กระบวนการผลิตมีค่านัยส าคัญ 0.035 และน้ าหนัก
ของแม่พิมพ์มีค่านัยส าคัญ 0.001 ซึ่งสามารถล าดับ
ปัจจัยที่มีอิทธิพลต่อต้นทุนตั้งแต่มากไปน้อยได้จาก
ค่ าสั มประสิ ทธิ์ ก า รถดถอยในแบบคะแนน
มาตรฐาน (Beta) โดยไม่ค านึงถึงเครื่องหมายพบว่า
ปัจจัยที่มี อิทธิพลต่อต้นทุนเป็นอันดับแรกคือ
น้ าหนักของแม่พิมพ์ ล าดับถัดไปคือขนาดของ
ชิ้นงาน เวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ 
ความหนาของชิ้นงาน วัสดุที่ใช้ท าแม่พิมพ์ และ
ล าดับสุดท้ายคือจ านวนครั้งการทดสอบที่ เป็น
ปัจจัยที่มีผลกระทบต่อต้นทุนน้อยที่สุด 
 จากนั้น เมื่อใช้วิธีการคัดเลือกปัจจัยโดยใช้
วิธีการเลือกแบบถอยหลัง (Backward Selection) 
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เนื่องจากเป็นวิธีการคัดเลือกตัวแปรอย่ างง่าย       
ที่ ได้ผลไม่ต่างจากวิธีการเลือกแบบก้าวหน้า 
(Foreword Selection) โดยค านึงถึงการจัดการ
ปัจจัยที่มีอย่างจ ากัด โดยล าดับตามค่าสัมประสิทธิ์
การถดถอยเชิงเส้นแบบพหุคูณของแต่ละปัจจัย
ส าคัญข้างต้น เพ่ือน าตัวแปรที่เหมาะสมจากการ
ท านายทั้ งหมดเข้าสมการ พบว่าจ านวนครั้ ง                
การทดสอบ คือ ปัจจัยที่มีค่านัยส าคัญมากที่สุด ซึ่ง
ไม่มีนัยส าคัญจึงถูกขจัดออกจากสมการ 
 จากนั้ น  ด า เนินการทดสอบปัจจั ย ที่
เหลืออยู่ในสมการต่อไป พบว่า ความหนาของวัสดุ
ที่ใช้ท าชิ้นงานเป็นปัจจัยที่ไม่มีนัยส าคัญอีกจึงถูก
ขจัดออก และด าเนินการทดสอบปัจจัยที่เหลืออยู่
ในสมการต่อไป  พบว่า วัสดุที่ใช้ท าแม่พิมพ์เป็น
ปัจจัยที่ไม่มีนัยส าคัญจึงถูกขจัดออกจากสมการ 
แล้วด าเนินการทดสอบปัจจัยที่เหลือในสมการ  

พบว่า ปัจจัยที่เหลือในสมการมีนัยส าคัญทางสถิติ
ทั้งหมด จึงหยุดการคัดเลือกและได้สมการการ
ทดสอบท่ีมีประสิทธิภาพการท านายดังนี้ 

Cost = 2,768,035–74X1+261X2+1,152,982X3 

เมื่อ Cost คือ ต้นทุนโดยประมาณ 
 X1  คือ ขนาดชิ้นงาน (ตร.ซม.) 
 X2  คือ เวลาที่ใช้ในกระบวนการ (ช.ม.) 
 X3  คือ น้ าหนักของแม่พิมพ์ (ตัน) 

 จากข้อมูลตารางที่ 2 ค่าสัมประสิทธิ์การ
ถดถอยในรูปแบบคะแนนดิบของขนาดชิ้นงาน 
เท่ากับ -74.438 กล่าวคือ หากก าหนดให้ขนาด
ชิ้นงานเพ่ิมขึ้น 1 ตารางเซนติเมตร จะท าให้ต้นทุน
การจัดท าแม่พิมพ์มีค่าลดลง 74.438 บาท 

 ตารางท่ี 2 แสดงค่าสัมประสิทธิ์การถดถอยเชิงเส้นแบบพหุคูณ 

Model 
Unstandardized Coefficients 

Standardized 
Coefficients t Sig. 

B Standard Error Beta 
ค่าคงที่ 2,768,035.131 645,785.751  4.286 0.000 

ขนาดชิ้นงาน -74.438 35.417 -1.225 -2.102 0.047 
เวลา 260.994 115.852 0.216 2.253 0.035 

น้ าหนักแม่พิมพ์ 1,152,981.835 307,722.201 2.129 3.747 0.001 
วัสดุที่ท าแม่พิมพ์ 798,228.476 485,216.335 0.127 1.645 0.114 
ความหนาชิ้นงาน -1,129,517.529 1,275,584.492 -0.157 -0.885 0.385 

การทดสอบ -35,531.762 42,459.142 -0.057 -0.837 0.412 

 3. การทดสอบสมการต้นแบบทางสถิติ
โดยใช้ข้อมูลจากโครงการอ่ืนอีก 6 โครงการ           
ซึ่งประกอบด้วยโครงการท าแม่พิมพ์ปั๊มขึ้นรูป
ชิ้นงานขนาดเล็ก 3 โครงการ และชิ้นงานขนาดใหญ่ 
อีก 3 โครงการ เพ่ือทดสอบความถูกต้องของ

สมการทางสถิติ ส าหรับการใช้ปัจจัยในการพัฒนา
สมการทางสถิติต้นทุนของโครงการจัดท าแม่พิมพ์
ปั๊มชิ้นส่วนรถยนต์ โดยค่าความคลาดเคลื่อน
ระหว่างต้นทุนของโครงการจริงในอดีตกับต้นทุน
ของโครงการที่ได้จากสมการทางสถิติ ดังตารางที่ 3
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ตารางท่ี 3 แสดงค่าความคลาดเคลื่อนจากการทดสอบสมการทางสถิติ 

รายละเอียด 
การค านวณ 

โครงการ 

30 31 32 33 34 35 

กลุ่มโครงการ แม่พิมพ์ขนาดใหญ่ แม่พิมพ์ขนาดเล็ก 
ต้นทุนโครงการ (บาท) 3,353,989 4,010,021 3,862,981 2,733,986 3,387,675 3,415,432 
ต้นทุนประมาณ (บาท) 3,247,532 3,887,400 3,740,697 2,557,887 3,189,696 3,236,799 
ค่าความคลาดเคลื่อน 3.28 % 3.15 % 3.27 % 6.44 % 6.21 % 5.52 % 

ความคลาดเคลื่อนเฉลี่ย 
3.23 % 6.06 % 

4.64 % 

สรุปผลการด าเนินงานวิจัย 
 การประมาณต้นทุน โครงการจั ดท า
แม่พิมพ์ปั๊มชิ้นส่วนรถยนต์ โดยวิธีการประมาณ
แบบพาราเมตริกนี้  รวบรวมข้อมูลและปัจจัย 
ประกอบการสัมภาษณ์ผู้เชี่ยวชาญ จ านวน 5 ท่าน 
เพ่ือให้ได้ล าดับความส าคัญ 6 ปัจจัยที่ส่งผลกระทบ
ต่อต้นทุนตามความเห็นของผู้เชี่ยวชาญจากมาก 
ไปน้อย ได้แก่ ขนาดชิ้นงาน เวลาที่ใช้ท าของ
แม่พิมพ์ น้ าหนักของแม่พิมพ์ วัสดุที่ใช้ท าแม่พิมพ์ 
ความหนาของวัสดุที่ใช้ท าชิ้นงาน และการทดสอบ
แม่พิมพ์ ตามล าดับ 
 ทั้งนี้ เมื่อน าข้อมูลจาก 29 โครงการ มา
วิเคราะห์ความสัมพันธ์ทางสถิติด้วยค่าสหสัมพันธ์
เพียร์สัน พบว่า น้ าหนักของแม่พิมพ์ ขนาดของ
ชิ้นงาน เวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิตที่ วัสดุที่ใช้  
ท าแม่พิมพ์ ความหนาของวัสดุที่ใช้ท าชิ้นงาน และ
จ านวนครั้ งที่ ใช้ ในกระบวนการทดสอบส่งผล            
ต่อต้นทุนการจัดท าแม่พิมพ์ตามล าดับ 
 นอกจากนี้ ในการพัฒนาสมการทางสถิติ
การประมาณต้นทุนของโครงการจัดท าแม่พิมพ์ 
โดยใช้วิธีการสร้างสมการทางสถิติ ซึ่งใช้ข้อมูลจาก
การศึ กษาปั จจั ย ในการก าหนดข้ อมู ลลงใน
โปรแกรม SPSS และวิเคราะห์สัมประสิทธิ์การ
ถดถอยเชิง เส้นแบบพหุคูณ พบว่า ปัจจัยที่มี
อิทธิพลต่อต้นทุนจากมากไปน้อยได้แก่ขนาดของ

ชิ้นงาน เวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ 
ความหนาของชิ้นงาน วัสดุที่ใช้ท าแม่พิมพ์ และ
จ านวนครั้งการทดสอบ โดยใช้วิธีการเลือกปัจจัย
เข้าสมการแบบถอยหลัง (Backward Selection) 
พบว่าทั้งหกปัจจัยมีเพียง สามปัจจัยที่ปฏิ เสธ
สมมุติฐานหลัก ได้แก่ น้ าหนักของแม่พิมพ์ ขนาด
ของชิ้นงาน เวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิต ซึ่งมีค่า
นัยส าคัญน้อยกว่า 0.05 
 จึ งสามารถสรุปได้ว่ าทั้ ง  3 ปัจจัยนี้ มี
อิทธิพลต่อการประมาณต้นทุนโครงการจัดท า
แม่พิมพ์ที่จะใช้ในการสร้างสมการทางสถิติ ส่วนอีก
หนึ่ง ปัจจัยมีค่านัยส าคัญมากกว่า 0.05 จะไม่ถูก
น ามาใช้ในการสร้างสมการทางสถิติด้วยเนื่องจาก
เป็นปัจจัยที่ยอมรับสมมติฐาน 
 ส าหรับการทดสอบสมการต้นแบบทาง
สถิติ เปรียบเทียบกับต้นทุนของโครงการจัดท า
แม่พิมพ์ปั๊มชิ้นส่วนรถยนต์ที่เกิดขึ้นจริงพบมีค่า
ความคลาดเคลื่อนจากต้นทุนจริงอยู่ที่ร้อยละ 5 
หรือมีค่าความแม่นย าที่ร้อยละ 95 ดังนั้นสมการ
ดังกล่าวจึงมีความแม่นย าเพียงพอที่จะสามารถ
น าไปใช้งานได้จริงในการประมาณต้นทุนของ
โครงการปั๊มขึ้นรูปชิ้นส่วนรถยนต์โครงการอ่ืน ๆ  
ในอนาคต เป็นการปรับปรุงกระบวนการบริหาร
จัดการต้นทุนของโครงการ และสะดวกต่อการ
วางแผนและควบคุมต้นทุนของโครงการได้เป็น
อย่างดี 
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อภิปรายผล 
 1. ผลการศึกษาในด้านปัจจัยที่มีอิทธิพล
ต่อการประมาณต้นทุน มีความสอดคล้องกับ
งานวิจัยของ Hassan M.F. (2010) ที่ผลการศึกษา
ปัจจัยที่มีผลต่อต้นทุน พบว่า ปัจจัยด้านขนาด         
ของชิ้นงานมีอิทธิพลต่อต้นทุนมากท่ีสุดเช่นกัน 
 2. ปั จ จั ยที่ มี อิ ท ธิ พลต่ อต้ นทุ น  จ าก
ความเห็นที่ได้จากการสัมภาษณ์ผู้เชี่ยวชาญ และ
ผลของการวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้ค่าความสัมพันธ์
สหสัมพันธ์เพียร์สัน (r) มีความสอดคล้องเป็นไป        
ในทิศทางเดียวกัน นั่นคือ ปัจจัยด้านขนาดชิ้นงาน
มีอิทธิพลต่อต้นทุนเป็นอันดับที่ 1 และปัจจัยด้าน
วัสดุที่ใช้ในการผลิตแม่พิมพ์มีอิทธิพลต่อต้นทุนเป็น
ล าดับสุดท้าย เหมือนกัน แม้ว่าในอันดับที่ 2 และ
อันดับที่ 3 จะมีความแตกต่างกัน แต่มีค่าความต่าง
ของผลลัพธ์เพียงเล็กน้อย 
 3. ค่าปรับสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ก าลัง
สองที่ได้จากการวิเคราะห์ข้อมูล ที่มีค่าเท่ากับ 
0.896 มีความสอดคล้องกันกับค่าความแม่นย า           
ที่ได้จากการทดสอบต้นแบบสมการ ซึ่งความคลาด
เคลื่อนจากการทดสอบค่อนข้างต่ า ท าให้พิจารณา
ได้ว่าการประมาณต้นทุนโดยใช้ต้นแบบสมการทาง
สถิติที่พัฒนาขึ้นจากวิธีการดังกล่าว สามารถน ามา
ประยุกต์ใช้ในการประเมินต้นทุนโครงการในการ
สร้างแม่พิมพ์ส าหรับชิ้นส่วนอุตสาหกรรมรถยนต์
ได้เป็นอย่างด ี
 4. การประมาณต้นทุนโครงการที่ใช้กันอยู่
ทั่วไปในอุตสาหกรรมจะใช้การประมาณแบบใช้
ความเห็นของผู้เชี่ยวชาญเป็นหลัก โดยเทียบเคียง
จากประสบการณ์จากโครงการในอดีตที่มีความ
คล้ายคลึงกัน ซึ่ งนอกจากจะมีความแม่นย า              
ที่น้อยกว่าการประมาณโดยใช้ต้นแบบสมการ             
ที่ได้จากวิธีการทางสถิติเนื่องจากไม่สามารถระบุ
ปัจจัยที่ส่งผลต่อต้นทุนได้อย่างชัดเจนแล้ว ยังเป็น
วิธีที่ ให้ผลการประมาณที่ ไม่แน่นอนขึ้นอยู่กับ
ประสบการณ์ และความช านาญของผู้เชี่ยวชาญ           
ในแต่ละคน 

 5. ค่าสัมประสิทธิ์การถดถอยในรูปแบบ
คะแนนดิบ (Unstandardized Coefficients) ที่
ให้สัมประสิทธิ์ของขนาดของชิ้นส่วนเป็นค่าลบ 
เนื่องจากขนาดของชิ้นส่วน สามารถแบ่งได้เป็น            
2 ขนาด นั่นคือ ชิ้นส่วนขนาดเล็ก และชิ้นส่วน
ขนาดใหญ่  จึ งท า ให้ สะท้อนค่ าสั มประสิทธิ์         
การถดถอยเป็นไปในทิศทางตรงกันข้าม กล่าวคือ 
ชิ้นส่วนที่มีขนาดใหญ่มากจะท าให้ต้นทุนรวม        
ของอุปกรณ์มีค่าน้อยลง 
 6. จ ากผลการศึ กษาพบว่ า ค่ าความ
คลาดเคลื่อนของโครงการจัดท าแม่พิมพ์ขนาดใหญ่
จะมีค่าน้อยกว่าขนาดเล็ก เนื่องจากการจัดท า
แม่ พิ ม พ์ขนาด เล็ กมี ค ว ามละ เ อี ยด  ในการ
ด าเนินการมากกว่าแม่พิมพ์ขนาดใหญ่ ซึ่งท าให้มี
ความแปรผันของต้นทุนการจัดท าตามความยาก
ง่ายของการจัดท า และประกอบมากกว่าแม่พิมพ์ 
ที่มีขนาดใหญ่ 
 

ข้อเสนอแนะ 
 1. การศึกษานี้ เป็นการใช้ข้อมูล และ
สัมภาษณ์ผู้เชี่ยวชาญเฉพาะของบริษัทยานยนต์ 
แห่งหนึ่งในประเทศไทยเท่านั้น ปัจจัยบางปัจจัย          
ที่มีผลต่อการประมาณต้นทุนที่ได้จากการศึกษานี้
อาจเป็นปัจจัยที่มีผลกับโครงการลักษณะเฉพาะใน
การท างานขององค์กรนี้เท่านั้น โดยอาจจะมีปัจจัย
อ่ืน ๆ ที่ไม่ได้น ามาใช้ในการศึกษาครั้งนี้ที่มีผล           
ต่อการประมาณต้นทุนในโครงการแบบอ่ืนและ
องค์กรอื่นด้วยเช่นกัน 
 2. การพัฒนาสมการในงานวิจัยนี้ เป็น
สมการทางสถิติโดยใช้ฐานข้อมูลในอดีตเฉพาะที่
เป็นกรณีศึกษาเท่านั้น ซึ่งอาจมีต้นทุนของโครงการ
ที่แตกต่างกัน ตามความเชี่ยวชาญ เทคโนโลยี 
ความรวดเร็วในการท างาน รวมถึงค่าแรง และ
อุปกรณ์ท่ีเกี่ยวข้องอ่ืน ๆ ของแต่ละบริษัท 
 3.  งานวิจัยนี้ มีข้อจ ากัดในส่วนของข้อมูล
ที่ใช้ในการวิเคราะห์ ที่มีลักษณะการเก็บข้อมูล
ในช่วง พ.ศ. 2555-2563 รวม 8 ปี ซึ่งค่อนข้าง           
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เข้าข่ายข้อมูลที่มีการเปลี่ยนแปลงตามเวลาที่
เรียกว่าข้อมูลแบบอนุกรมเวลา (Time Series) 
ด้วยขนาดจ านวนโครงการจัดท าแม่พิมพ์ที่มีอย่าง
จ ากัด ประมาณ 3-4 โครงการต่อปี หากผู้สนใจ          
มีฐานข้อมูลของจ านวนโครงการที่มากกว่า 50 
โครงการ และอยู่ในช่วงเวลาที่มากกว่า 4 ปีขึ้นไป 
จะสามารถใช้การวิ เคราะห์แบบอนุกรมเวลา             
เพ่ือประกอบร่วมด้วยได้เช่นกัน   

เอกสารอ้างอิง 
เจษฎา ศรีสกุลไทย. (2557). สมการทางสถิติการ

ประมาณต้นทุนเบื้องต้นส าหรับงาน
วิศวกรรมของโครงการก่อสร้างระบบ
รางคู่. (วิทยานิพนธ์ปริญญาวิศวกรรม
ศ า ส ต ร ม ห า บั ณ ฑิ ต ) .  ก รุ ง เ ท พฯ : 
จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย. 

ธงชัย เอี่ยมคณิตชาติ. (2543). การประมาณต้นทน
การติดตั้งในโครงการก่อสร้างโรงไฟฟ้า 
โดยใช้ต้นทุนตามกิจกรรม. (วิทยานิพนธ์
ปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต). 
กรุงเทพฯ: จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย. 

ธรรม์ณชาติ วันแต่ง. (2561). เทคโนโลยีแม่พิมพ์
ปั๊มตัดโลหะ. (พิมพ์ครั้งที่ 1). กรุงเทพฯ: 
ซีเอ็ดยูเคชั่น. 

นันทชัย กานตานันทะ และวุฒิชัย จันทร์อินทร์. 
(2560). การพัฒนาตัวแบบการถดถอย
ส าหรับการประมาณต้นทุนขั้นต้น งาน
ก่อสร้างท่อส่งก๊าซธรรมชาติโพลีเอทิลีน
ความหนาแน่นสูง ในนิคมอุตสาหกรรม
ของประเทศไทย. วารสารวิทยาศาสตร์
และเทคโนโลยี, 25, 656-669. 

ปรารภ ผดุงไทย. (2544). สมการทางสถิติเพ่ือการ
ประมาณราคาอาคารส าหรับการตั้ ง
งบประมาณ .  (วิทยานิพนธ์ปริญญา
วิ ศ ว ก ร ร ม ศ า ส ต ร ม ห า บั ณ ฑิ ต ) . 
กรุงเทพฯ: มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระ
จอมเกล้าธนบุรี. 

วารุณี  เปรมานนท์ และพงศ์พันธ์ แก้วตาทิพย์. 
(2560). แม่พิมพ์โลหะแผ่น งานขึ้นรูป
โลหะ. (พิมพ์ครั้งที่ 16). กรุงเทพฯ: ส.ส.ท. 

วรรธนะ ประภาภรณ์ .  (2562). การวิ เคราะห์
ความสัมพันธ์ของปริมาณวัสดุก่อสร้าง
ส าหรับอาคารคอนกรีต เสริม เหล็ ก 
ระหว่ างวิ ธีแบบจ าลองการถดถอย
เชิงซ้อน และ วิธีโครงข่ายประสาทเทียม. 
วารสารวิศวกรรมมหาวิทยาลัยนเรศวร, 
14, 84-102. 

Gregory Puckett. (2016). Development of a 
Parametric Cost Estimating Model 
for University of Alaska System 
Renovation Construction. (Master 
of Science Thesis). Alaska: University 
of Alaska Anchorage. 

Haifeng, Zh. (2014). Research on the Cost 
Estimating of China's Aviation 
Aircraft Development Project 
Based on the Parametric Method. 
Beijing: Seventh International Joint 
Conference on Computational 
Sciences and Optimization. 

Hassan, M.F. (2 0 1 0 ) .  Design and 
Development of eDMES : Tool. Dei 
and Mould Price Quotation 
Algorithms trough Industrial Expert 
Parameters. (Master of 
Manufacturing Technology Thesis). 
Kuala Lumpur: University of Kuala 
Lumpur. 

Project Management Institute 2017. (2017). 
The Project Management Body of 
Knowledge. 6 th ed. USA: Project 
Management Institute Inc. 

Puckett, G.G. (2 0 1 6 ) .  Development of a 
Parametric Cost Estimating Model 



65 
 

วารสารบริหารธุรกิจและศิลปศาสตร์ ราชมงคลล้านนา 
ปีท่ี 9 ฉบับที่ 2  กรกฎาคม - ธันวาคม  2564 

for University of Alaska System 
Renovation Construction. (Master 
of Science Thesis). Alaska:  University 
of Alaska Anchorage. 

Turner and J. Rodney. (1993). Project-based 
Management for Improving the 
Processes for Achieving Strategic 
Objectives. London: Gower.  

Zhang, H., Jiang, H., Xin, N., & Wang, F., 
(2014). Research on the Cost 
Estimating of China's Aviation 
Aircraft Development Project 
Based on the Parametric Method. 
2014 Seventh International Joint 
Conference on Computational 
Sciences and Optimization (pp. 
335-338). Beijing: National Beijing 
University.



66 
 

RMUTL Journal of Business Administration and Liberal Arts 
Vol. 9 No. 2 July – December 2021 

 
 

 


