
บทที่ 4

โรงงานตัวอย่าง

4.1 ข้อมูลเบื้องตันของโรงงานตัวอย่าง

โรงงานตัวอย่างกรณีสืกษาเป็นโรงงานที่ทำการผลิตสินค้าเซรามิคประเภท 
เครองใช้บนโต๊ะอาหาร (Tableware) แห่งหนึ่งในจังหวัดลำปาง

4.1.1 โครงสร้างองค์กร

โรงงานตัวอย่างมีโครงสร้างองค์กรที่แบ่งหน้าที่การทำงานออกเป็น 5 ส่วนใหญ่ๆ ท่ี 
ประกอบไปด้วย

1) ฝ่ายการตลาด

2) ฝ่ายการจัดการทั่วไป

3) ฝ่ายโรงงานและการผลิต

4) ฝ่ายเทคนิค

5) ฝ่ายวิศวกรรม

แผนผังขององค์กรเป็นตังรปที่ 4.1



ผ ู้จ ิ'ด ก า ร ต ล า ด

ต ล า ด ใ น ป ร ะ เ ท ศ

ต ล า ด ต ่า ง ป ร ะ เ ท ศ

อ อ ก แ บ บ

รปที่ 4.1 แผนผังองค์กรของโรงงานตัวอย่าง

บา
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โรงงานตัวอย่างมีหน่วยงานที่ทำหน้าที่ในฝ่ายการผลิตที่แบ่งหน้าที่ออกเป็น 2 ส่วน ได้แก่ 
1 ) ส่วนวางแผนการผลิตและข้อมูลการผลิต
2) ส่วนปฏิบัติการผลิต

ส่วนการวางแผนการผลิตและข้อมูลการผลิต มีการทำงานออกเป็น 6 หน้าที่ดังต่อไปนี้
1) วางแผนการผลิต
2) ตรวจสอบข้อมูลการผลิตจริง
3) ติดตามการผลิต
4) ปรับแผนการผลิต
5) ประลานงานกับแผนกสถิติข้อมูลระบบ ISO
6) ประเมินผลการผลิต

ส่วนปฏิบัติการผลิตแบ่งหน้าที่การทำงานออกเป็น 4 แผนกย่อยตามหมวดการทำงานดังต่อไปนี้
1) ส่วนผลิต 1 ทำหน้าที่เตรียมส่วนผสมการผลิตเพื่อป้อนให้กับฝ่ายผลิต ซึ่งประกอบไปด้วย

a. แผนกเตรียมวัตถุดิบ (โหลดดิน)
ช. แผนกผลิตภัณฑ์ (รดดินและอัดดิน)
C. แผนกนํ้าผลิตเคลือบ 
ช. แผนกจัดส่งวัตถุดิบ

2) ส่วนผลิต 2 ทำหน้าที่ผลิตสินค้าเซรามิคโดยแบ่งแผนกตามรูปแบบการผลิตสินค้าที่มี 
ลักษณะที่แตกต่างกันออกไป

a. แผนกพิมพ์ (Mould/Case/Working/Ram)
ช. แผนกขึ้นรูป Auto 
C. แผนกขึ้นรูป Semi Auto
d. แผนกขืนรูป Lampress
e. แผนกหล่อ
f. แผนกแต่ง
g. แผนก QC. Biscuit
h. แผนก Stock Biscuit



59

3) ส่วนผลิต 3 ทำหน้าที่เผาผลิตภัณฑ์เพื่อส่งต่อเพื่อให้เคลือบ ตกแต่งลายและ สติ๊กเกอร์ 
โดยแบ่งเป็น 4 แผนก

a. แผนกเตา Biscuit 
ช. แผนกเตา TK. 1 ,2 ,3  
C. แผนกเตา Roller 1,2,3
d. แผนกเตา Sticker

4) ส่วนผลิต 4 เป็นแผนกตกแต่งลายและบรรจุภัณฑ์
a. แผนกวาดลาย
ช. แผนกเคลือบ
C. แผนก Pfalzgraff & Decal
d. แผนก Lenox
e. แผนกคัดเกรด
f. แผนก stockware
g. แผนกบรรจุ



วางแผนการผลิต

ตรวจลอบข้อมูลการผลิต

ติดตามแผนการผลิต

กรรมการ

ผ้จัดการโรงงาน

ผู้ช่วยผู้จัดการ

หัวหน้าฝ่ายผลิต ผู้ช่วยหัวหน้าฝ่ายผลิต

ส่วนวางแผนการผลิตและข้อมลการ ส่วนปฏิบัติการผลิต

-  แ ผ น ก เ ต ร ีย ม ว ัต ถ ุด ิบ  ( โ ห ล ด ด ิน )

-  แ ผ น ก ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ ( ร ีด ด ิน แ ล ะ อ ัด ด ิน )

- แ ผ น ก น ํ้า ผ ล ิต เค ล ือ บ

-  แ ผ น ก จ ัด ส ่ง ว ัต ถ ุด ิบ

ประลานงานกับแผนกสถิติข้อมูลระบบ

ประฌินการผลิต

รูปที่ 4.2 แผนผังหน้าที่การทำงานของฝ่ายผลิตของโรงงานตัวอย่าง

ส่วนผลิต 1 ส่วนผลิต 2 ส่วนผลิต 3 ส่วนผลิต 4

แ ผ น ก พ ิม พ ์ แ ผ น ก เต า  B is c u i t แ ผ น ก ว า ด ล า ย

( M o u ld / C a s e / W o r k in g / R a m ) แ ผ น ก เต า  T K .  1 , 2 ,  3 แ ผ น ก เค ล ือ บ

แ ผ น ก ข ึ้น ร ูป  A u t o แ ผ น ก เต า  R o l l e r  1 , 2 , 3 แ ผ น ก  P f a l z g r a f f  &

แ ผ น ก ข ึ้น ร ูป  S e m i A u t o แ ผ น ก เต า  S t i c k e r D e c a l

แ ผ น ก ข ึ้น ร ูป  L a m p r e s s แ ผ น ก  L e n o x

แ ผ น ก ห ล ่อ แ ผ น ก ค ัด เก ร ด

แ ผ น ก แ ต ่ง แ ผ น ก  S t o c k w a r e

แ ผ น ก  Q C .  B is c u i t แ ผ น ก บ ร ร จ ุ

แ ผ น ก  S t o c k  B is c u i t

G )๐
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1) การเงิน

2) การบัญชี

3) บุคคล-ธุรการ

4) จัดซอ

5) ฝ่ายสต็อก/ฝ่ายพัสดุ

แผนผังการโครงสร้างการทำงานของฝ่ายบริหาร สามารถแสดงได้ตังรูปที่ 4.3

หน้าท ี่การบริหารและการจัดการทั่วไปของโรงงานตัวอย่างอยู่ในความดูแลของผู้จ ัดการทั่วไป

โดยมีหน่วยงานที่ต ้องทำหน้าที่ด ูแลการทำงานแบ่งออกเป็น 5 ส่วนด้วยกันคือ



อาคารสถานที่

รปภาพ 4.3 แผนผังการทำงานของฝ่ายบริหารทั่วไป

\ร

จัดซอ stock/store

จัดซื้อ/จัดหา 

จัดจ้าง

ประสานงานกับทางสตีอกของฝ่าย 
ผลิต เพื่อให้การปฎินัติงานของ 
องค์กรมีประสิทธิภาพสูงสุดโดย 
ดูแลเรื่องวัตถุดิบ ไม่ให้ขาดจนเกิด 
ความเสิยหายต่อการดำเนินงาน 
ของบริษัท

ดูแลเรื่องการตรวจรับจัดเก็บ 
"ของที่สังซื้อมาหรือสินค้าคง 
คลังให้มีระเบียบเป็น 
หมวดหมู่และอยู่ในลภาพที ่
พร้อมใช้งาน

ตรวจสอบการเบิกจ่ายและ 
_  นับจำนวนสินค้าคงเหลือ

ดูแลเรื่องสตีอกวัตถุดิบ สินค้า 
สินเปลือง อุปกรณ์ที่ใช้ในการ 
ผลิตต่างๆ ให้อยู่ในปริมาณ

เหมาะสม
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4 .1 . 2  ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

ผลิตภัณฑ์เกือบทั้งหมดของโรงงานตัวอย่างเป็นเครื่องใช้บนโต๊ะอาหาร โดยมีอยู่หลาย 
ชนิดได้แก่

- จาน

- ชาม 

เปลสลัด

- โถ

- แก้วมัค

- ชุดกาแฟ เป็นต้น

4 .1 . 3  ล ัก ษ ณ ะ ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

ผลิตภัณฑ์ของเซรามิคสามารถแบ่งได้ตามประ๓ ทของวัตถุดิบ คุณสมบัติทางเคมี 
ลักษณะทางกายภาพ และกรรมวิธีการผลิต ออกเป็น 4 ประ๓ ทได้ดังนี้ 1

1) เอิร์ธเ'ทนแวร์ (Earthenware) หรือ เทอราคอตตา (Terracotta) เป็น 
ผลิตภ ัณฑ์เซรามิคที่ค ุณภาพตํ่า ราคาถ ูกกว ่าผล ิตภ ัณฑ ์ประเภทอื่นๆ 
ลักษณะของผลิตภัณฑ์ประ๓ ทนี้มีความหนาแต่ไม่แน่น และไม่แกร่ง ทึบ 
แสง ม ักจะม ีส ีเหล ือง ลืลัม และลืน ํ้าตาล ม ีการด ูดซ ึมน ํ้า (Water
Absorption) ประมาณ 4 -  20% เนื้อดินป่นส่วนใหญ่ทำจาก Red clay 
ผสมกับดินขาว (Kaolin) ดินเหนียว (Ball Clay) ออกไซด์ของเหล็ก (Iron 
oxide) และเทนโนไนท์ (Bentonite) ผ่านกรรมวิธีการเผาแบบ Oxidation 
หรือ Reduction ที่อ ุณหภูมิประมาณ 800 -  1000 องศาเซลเซียส 
ผล ิตภ ัณ ฑ ์เอ ิร ์ธ เทนแวร ืย ังแบ ่งออกเป ็นประเภทย ่อยๆค ือ  Red
earthenware, Red terracotta, White earthenware



64

2) สโตนแวร์ (Stoneware) เป ็นผลิตภ ัณฑ์ท ี่ม ีค ุณภาพสูงกว่าผลิตภ ัณฑ์ 
ประเภทเอ ิร ์ธ เทนแวร ์ เน ื้อส ัมผ ัสของผล ิตภ ัณ ฑ ์น ี้จะหนา แน่น และ 
แข ็งแกร ่ง ม ักม ีส ีขาว เทา หร ือ เหล ืองอ ่อน  ม ักม ีการด ูดน ํ้า  (Water 
Absorption) ไม่เกิน 5% เนื้อดินมีหินผสมอยู่มาก เรียกว่า stoneware 
Clay กรรมวิธ ีการเผาของผลิตภ ัณฑ ์ประเภทนี้จะม ีการเผาท ั้งหมด 2 
ครั้งได้แก่ การเผาดิบ (Biscuit Firing) เผาที่อุณหภูมิประมาณ 800 -  
900 องศาเซลเซียส และการเผาเคลือบ (Glost Firing) เผาที่อุณหภูมิ 
ประมาณ 1 ,200-1 ,250องศาเซลเซียส ซึ่งผลิตภัณฑ์ประเภทสโตนแวร์ 
สามารถแบ่งย่อยออกได้ดังนี Red stoneware Basalt ware และ 
Jasper ware

3) พอร์ซเลน (Porcelain) เป็นผลิตภัณฑ์เซรามิคคุณภาพที่สูงกว่าสโตนแวร์ 
ราคาแพง ลักษณะเป็นเนื้อสีขาว บาง แน่น และแข็งแกร่ง โปร่งแลง มี 
การดูดซึมนํ้า (Water Absorption) ไม่เกิน 2% เนื้อดินได้มาจากการผลม 
ของวัตถุดิบประเภทดินขาว (Kaolin) และควอทซ์(Quartz) เนื่องมาจาก 
ได้ผ่านการเผาที่อุณหภูมิสูงและมีฟสักซ์ผสมอยู่ด ้วย ทำให้ผลิตภัณฑ์มี 
เน ื้อแน ่นและแกร่ง คล้ายแก้ว โปร่งแสง ไม ่ม ีร ูพร ุน  กรรมว ิธ ีการเผา 
สำหรับผลิตภัณฑ์ประ๓ ทนี้มี 2 คร้ัง ได้แก่ การเผาดิบ (Biscuit Firing) ท่ี 
อุณหภูมิประมาณ 1,100 -  1,200องศาเซลเซียส และการเผาเคลือบ 
(Glost firing) ที่อ ุณหภูมิประมาณ 1,250 -  1,300 องศาเซลเซียส 
ผลิตภัณฑ์พอร์ซเลนยังแบ่งออกเป็นประ๓ ทย่อยๆ คือ Soft Porcelain, 
Medium-fired Porcelain, High-fired Porcelain 4

4) โบนไชน่า (Bone China) เป็นเซรามิคคุณภาพสูงที่ล ุด และมีราคาแพง 
มาก ลักษณะของผลิตภัณฑ์จะเป็นเนื้อลีขาว บาง แน่นและมีความแกร่ง 
มาก รวมถึงม ีความโปร่งแสงมากกว่าพอร์ซเลนมาก มีการดูด,ซึมนํ้า 
(Water Absorption) มากกว่า0.3 -2% ส่วนผสมหลักที่สำคัญคือ ดินขาว 
(Kaolin) หินฟันม้า (Feldspar) หินแก้ว (Frit) และเก้ากระดูก (Calcium 
Phosphate)
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ผลิตภัณฑ์ของโรงงานสามารถแบ่งกลุ่มตามเกรดของสินค้าออกเป็น 4 ประเภทได้แก่

1) สินค้าเกรด A คือสินค้าที่สำหรับให้ลูกค้าต่างประเทศ และลูกค้า 
ภายในประเทศ

2) สินค้าเกรด B คือสินค้าที่มีรอยตำหนิ บิ่น หรอรอยฟองอากาศ มักจะนำมา 
ขายให้กับลูกค้าภายในประเทศในราคาที่ถูกลง

3) สินค้าเกรด C คือสินค้าที่มีจุดบกพร่องในจำนวนที่มากกว่าเกรดข้างต้น 
มักจะนำไปขายในราคาที่ถูกมาก

4) สินค้าเกรด อ คือสินค้าที่ไม่สามารถนำไปใช้ต่อหรอขายได้ ต้องทำลายเพียง 
อย่างเดียว

ผลิตภัณฑ์เกือบทั้งหมดที่โรงงานทำการผลิตนั้นได้รับคำสั่งผลิตมาจากลูกค้าต่างประเทศ 
ซึ่งปัจจุบันสัดส่วนปริมาณการผลิตเพื่อส่งออกต่อประมาณการผลิตเพื่อขายในประเทศมีประมาณ 
ร้อยละ 90 ต่อ ร้อยละ 10 โดยลูกค้าส่วนใหญ่เป็นลูกค้าในประเทศสหรัฐอเมริกา ประเทศทางแถบ 
ยุโรป และอัฬริกาเป็นต้น ปัจจุบันทางโรงงานตัวอย่างได้รับการรับรองระบบประกันคุณภาพ ISO 
9002 เมื่อเดือนธันวาคม พ.ศ. 2547
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4 .1 .4  ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต

การผลิตของโรงงานตัวอย่างกรณีคืกษามีการขั้นตอนการทำการผลิตสินค้าเซรามิคแบบต่อเนื่อง 
(Continuous Process) 24 ชั่วโมง แบ่งการทำงานออกเป็น 2 กะ มีกำลังการผลิตเฉลี่ยที่ 560,000 
ชิ้นต่อเดือน ส่วนของการผลิตนั้นประกอบไปด้วย 4 แผนก ตังนี้

1. ส่วนผลิต 1 ได้แก่ ฝ่ายเตรียมวัตถุดิบและนํ้าเคลือบ

2. ส่วนผลิต 2 ได้แก่ ฝ่ายขึ้นรูป พิมพ์ และแต่ง

3. ส่วนผลิต 3 ได้แก่ แผนกเตาเผา

4. ส่วนผลิต 4 ได้แก่ แผนกวาดลายและเคลือบ 

ซึ่งมีแผนผังการผลิตทั้งหมดตามรูปภาพที่ 3.1

4 .1 .4 .1  ข ึ้น ตอนร า ย ล ะ เ อ ีย ด ข อ ง ส่วนผลิตที่ 1

ขั้นตอนหลักของการผลิตในส่วนที่ 1 คือการเตรียมเนื้อดินและนํ้าเคลือบซึ่งเป็นลาวน
ประกอบสำคัญในการใช้เพื่อนการผลิตเครื่องใช้บนโต๊ะอาหาร วัตถุดิบที่ใช้ในขั้นตอนการเตรียม
วัตถุดิบนี้มีส่วนผสมที่สำคัญ ได้แก่

1) ดินขาว (Kaolin) มีแหล่งกำเนิดหลายท้องที่และมีคุณสมบ้ติที่แตกต่างกัน คือ ดินขาวจังหวัด 
ระนอง ดินขาวจังหวัดนราธิวาส ดินขาวปราจีนบุรี และดินขาวลำปางเป็นต้น

2) ดินดำ (Ball Clay) ดินดำที่มีคุณสมมัติเหมาะสำหรับการใช้งานในอุตสาหกรรมเซรามิค มีอยู่ 
หลายแหล่งจังหวัดได้แก่ จังหวัดสุราษฎ์ธานี นครศรีธรรมราช นราธิวาส สำปาง เชียงใหม่ 
เชียงราย เป็นต้น 3

3) หินฟันม้า (Feldspar) แหล่งกำเนิดของหินฟันม้า มักอยู่ในแถบจังหวัดตาก นครศรีธรรมราช 
ราชบุรีกาญจนบุรีและเชียงใหม่เป็นต้น โดยที่หินฟันม้านี้มีประโยชนไนการผลิตใน 
อุตสาหกรรมเซรามิคคือ ใช้ผสมในเนื้อดินและนํ้าเคลือบ เพื่อช้วยลดอุณหภูมิในการสุกตัว 
เพิ่มความโปร่งใส เพิ่มความมันวาว
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ร า ย ช ื่อ ช ัพ พ ล า ย เ อ อ ร ์ข อ ง โ ร ง ง า น

ตารางที่ 4.1 รายชื่อซัพพลายเออ?วัตถุดิบของโรงงานตัวอย่าง

ว ัต ถ ุด ิบ ช ื่อ ซ ัพ พ ล า ย เ อ อ ร ์ ว ัง ห ว ัด

<=. O *=» a /ดินดำ บรษท บารากต สุราษฐธาน

o 'ดินขาว บรษท มเนอรล ระนอง

บริษัท ไทยเกาลีน ลำปาง

แร่ ‘ ะะi <=» a "บรษท วรรฐณอนเตอร ตาก

รูปที่ 4.5 ดินดำ ที่เป็นวัตถุดิบหลักในการผลิตเครื่องใช้บนโต๊ะอาหาร



ขนตอนการเตรียมเน ื้อด ินของผล ิตภ ้ณฑ ์เซราม ิคประเภทเครื่องใช ้บนโต ๊ะอาหา?

รูปที, 4.7 ขั้นตอนการเตรียมเนือหินสำหรับใช้ผลิต

4 .1 . 4 .2  ก ร ะ บ ว น ก า ร แ ล ะ ข ั้น ต อ น ก า ร ผ ล ิต เ ค ร ื่อ ง ใ ช ้บ น โ ต ๊ะ อ า ห า ร

รปท4.8 แผนผังกระบวนการผลิตเซรามิค
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กระบวนการและขั้นตอนการผลิตเครื่องใช้บนโต๊ะอาหารโดยปกติ มีกระบวนการดัง
แผนภาพต่อไปนี้

การเตร ึยมด ิน สามารถแบ่งออกเป็น 2 ประ๓ ท คือ

1) การเตรียมนํ้าสลิป เป็นการเตรียมดินเพื่อขึ้นรูปแบบ Slip Casting 
คือ การนำดินมาผสมกับสารเคมีต่าง เช่น เบนโทไนท์โซเดียมชิล ิ 
เกต โด1ใส1ใมท์ ตามสูตรที่กำหนไว้ลงในกังกวน เพื่อให้ได้นํ้าลลิปที่ 
ม ีค ุณ สมบัต ิตามท ี่ฝ ่ายผล ิตกำหนดไว้ ได้แก่ ความหนืด ความ 
ถ่วงจำเพาะ และอัตราการไหล หลังจากนั้นให้นำไปพักไว้ในกังพัก 
นํ้าลลิป ประมาณ 24 ชั่วโมง แล้วจึงนำไปใช้ขึ้นรูปต่อไป

2) การเตรียมดินแท่ง เป็นการเตรียมดินเพื่อใช้สำหรับการผลิตแบบ 
Jigger Roller คือ การนำดินมาผสมกับสารเคมีต่างๆประเภท เบน 
โทไนท์โซเด ียมคาร์บอเนต ตามสูตรที่กำหนดไว้ในกังกวน แล้ว 
นำไปอัดให้เป็นดินแผ่นด้วยเครื่องอัดดินแผ่น (Filter Press) และ 
นำไปรีดเป ็นแผ ่นไม ่ให ้ม ีฟองอากาศ และม ีความแข ็งตามท ีได ้ 
กำหนดไว้ เพื่อใช้ในการขึ้นรูปต่อไป

การข ึ้นร ูป แบ่งได้เป็น 2 ประ๓ ทคือ

1) การขึ้นรูปแบบ Slip Casting คือ การนำนํ้าลลิปลงในแบบพิมพ์ปูนพ 
ลาสเตอร์ (Plaster Mould) แล้วรอประมาณ 30 -  60- นาที เมื่อนํ้า 
สลิปเกาะตัวได้ความหนาที่กำหนดไว้แล้ว ให้เทนํ้าสลิปสํวนที่เหลือ 
ออก จากแม่พิมพ์ หลังจากนั้นรอให้งานแข็งตัวประมาณ 20 -30 
นาที จึงถอดงานออกจากแบบพิมพ์ แล้วส่งไปแต่งสลิปต่อไป 2

2) การขึ้นรูปแบบ Jigger คือ การนำดินแท่งที่ผ่านการรีดแล้ว ใส่ลงใน 
แบบพิมพ์ปูนปลาสเตอร์ (Plaster Mould) แล้วขึ้นรูปโดยเครื่อง 
Roller machine และเพื่อให้สามารถถอดออกจากแบบพิมพ์ได้ง่าย 
จึงนำไปอบที่อุณหภูมิประมาณ 80 -  100 องศาเซลเซียส ประมาร 
15 -20 นาที หลังจากนั้นก ็ถอดแบบออกจากแม่พ ิมพ ์ แล้วส่งไป 
แต่งสลิปต่อไป
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การแต่งสลิป

การแต่งลลิป คือการที่นำที่ได้จากการขึ้นรูปมาแต่งก่อนนำไปอบให้แห้ง โดยการแต่งนั้น 
เป็นการแต่งในส่วนของตะเข็บ รอยต่อ ขอบบนและขอบล่าง เป็นต้น แล้วแต่งผิวภายนอกให้เรียบ 
หรือลวดลายตามที่กำหนดไว้ รวมทั้งความละอาด แต่งผิวในที่เรียบ แล้วนำไปอบให้แห้งต่อไป

การอบแห้ง

การอบแห้ง คือ การนำงานที่แต่งสลิปแล้ว มาอบแห้งที่อุณหภูมิประมาณ 100 องศา 
เซลเซียส ประมาณ 12 ชั่วโมง เพื่อไล่ความขึ้นออกจากชิ้นงาน เพื่อให้การชุบเคลือบในขั้นต่อไปทำ 
ได้ง่ายและมีคุณภาพสูงขึ้น

การชุบเคลือบ

การชุบเคลือบ คือ การนำงานที่อบแห้งแล้วมาชุบผิวด้านในด้วยเคลือบใส มักใช้เพื่อ 
ป้องกันการซึมนํ้า

การเผาดิบ

การเผาดิบ คือ การงานที่ชุบเคลือบ หรืออบแห้งแล้วมาเผที่อุณหภูมิประมาณ 9 5 0 - 
1,000องศาเซลเซียส โดยใช้เวลาประมาณ6 -1 0 ชั่วโมง เพื่อเปลี่ยนแปลงโครงสร้างให้งานมี 
ความแข็งแรง (Mechanical strength) และสามารถนำไปใช้งานได้

การตกแต่ง

การตกแต่ง คือ การนำงานที่เผาดิบ และตรวจสอบคุณภาพแล้วทำการตกแต่งด้วยลีต่างๆ 
ตามแบบที่กำหนดไว้ โดยใช้เทคนิคต่างๆ หลังจากนั้นจะมีการตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดท้าย และ 
ล่งไปบรรจุเพื่อจัดล่งให้ลูกค้าต่อไป

4.1.5 การตลาดของโรงงานต้วอย่าง

โรงงานตัวอย่างกรณีคืกษาเริ่มทำการผลิตตั้งแต่ ปีพ.ศ. 2532 โดยตั้งเป้าหมายสำหรับ 
ลัดล่วนการผลิตเพื่อล่งออกต่างประเทศต่อในประเทศเป็นร้อยละ 80 ต่อ 20 และประเทศที่เป็น 
ลูกค้าของโรงงานตัวอย่างเปรียบเทียบมูลค่าการล่งออกของปี 2546 และ 2547 มีมูลค่าและ 
ลัดล่'วนตังต่อ'ไปนี้
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% ก าร ส ่งอ อ ก ป ิ 4 6

4 5 .0 0 %
4 0 .0 0 %
3 5 .0 0 %
3 0 .0 0 %
2 5 .0 0 %
20.00%
1 5 .0 0 %
10.บ0%

5 .0 0 %
0.00%

. . V
. . -

. . .  . ._

16 .88% - 0  % ก า ร ส ่ง อ อ ก ป ิ4 6

รูปที่ 4.9 กราฟสัดส่วนการส่งออกของโรงงานตัวอย่างปี พ.ศ. 2546

ตารางที่ 4.2 ตลาดและมูลค่าการส่งออกของโรงงานตัวอย่างปี 2546

ตลาดลูกค้า
มูลค่าในการส่งออกปี พ.ศ. 2546 

(บาท)
ร้อยละ

สหรัฐอเมริกา 1,509,527.28 1.26
แคนาดา 640,917.13 0.54
สหราซอาณาจักร 3,363,531.29 2.81
ไอร์แลนด์ 28,082,396.12 23.46
อิตาล 48,313,729.72 40.36
ฝรั่งเศส 20,210,805.52 16.88
นอร์เวย์ 12,500,926.94 10.44
สวีเดน 2,367,614.58 1.98
เดนมาร์ค 879,154.20 0.73
ฮ่องกง 2,579,219.27 2.15
ไต้หวัน 367,162.71 0.31
ญี่ป่น 397,685.89 0.33
มูลค่ารวม 119,703,143.37 100.00

ในปีพ.ศ. 2546 โรงงานตัวอย่างได้ส ่งออกสินค้าไปยังประเทศอิตาลีเป ็นสัดส่วนที่มากที่ส ุด

คือ ร้อยละ 40 .36 รองลงมาคือประเทศไอร์แลนด์และประเทศฝรั่งเศสตามลำดับ
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ต่อมาในปีพ.ศ. 2547 โรงงานตัวอย่างได้ทำตลาดต่างประเทศเพิ่มขึ้นโดยการออกงาน 
แสดงสินค้า ทำใหใด้รับความลนใจจากลูกค้าใหม่เพิ่มมากขึ้น สามารถดูใด้จากตารางที่ 4.3

ตารางที่ 4.3 ตลาดและมูลค่าการส่งออกของโรงงานตัวอย่างปี 2547

ตลาดลูกค้าส่งออก
มูลค่าในการส่งออกปี พ.ศ. 2546 

(บาท)
ร้อยละ

สหรัฐอเม'ริกา 22,528,973.10 16.12
แคนาดา 699,531.77 0.50
ลหราชอาณาจักร 13,652,888.36 9.77
ไอร์แลนด์ 1,095,108.13 0.78
อิตาล 41,670,997.22 29.82
เยอรมัน 13,352,666.83 9.56
ฝรั่งเศส 20,346,124.00 14.56
สเปน 1,782,751.76 1.28
โคลัมเบีย 107,837.19 0.08
นอร์เวย์ 6,788,749.27 4.86
สวีเดน 8,520,983.29 6.10
เดนมาร์ค 2,543,043.84 1.82
ดูใบ 2,451,320.86 1.75
อิสราเอล 797,698.07 0.57
ตุรกี 444,158.83 0.32
ไนจีเลีย 847,957.49 0.61
ฮ่องกง 2,114,381.18 1.51
มูลค่ารวม 139,745,171.19 100.00
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มูลค่าการส่งออกปีพ.ศ. 2547 เป,รยบเทียบกับมูลค่าของปี 2546 โรงงานตัวอย่างมีพบว่า 
ปี 2547 มียอดขายเพิ่มขึ้นคิดเป็นมูลค่า 20 ล้านบาท เนื่องมาจากสภาพตลาดของโรงงานตัวอย่าง 
ที่เปลี่ยนไปและมีลูกค้ารายใหม่เพิ่มขึ้นมา เช่น ประเทศสหรัฐอเมรกา ประเทศอังกฤษ ประเทศ 
เยอรมัน เป็นต้น
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