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3. การประกอบธุรกิจของแตละสายผลิตภัณฑ 
3.1 ลักษณะผลิตภัณฑหรือบริการ 

บริษัทนําเสนอบริการทางวิศวกรรมในการออกแบบและผลิตเคร่ืองจักรสําหรับประกอบและทดสอบช้ินสวนยานยนต 
และอุปกรณจับยึดสําหรับใชในโรงงานอุตสาหกรรม รวมทั้งการปรับปรุงแกไขเคร่ืองจักรเดิมเพื่อซอมแซมและพัฒนา
ประสิทธิภาพการใชงาน โดยมีลักษณะการออกแบบและผลิตแบบ Customisation หรือ Design to order ซ่ึงจะออกแบบ
เคร่ืองจักรที่มีคุณสมบัติและลักษณะการใชงานตามความตองการของลูกคาแตละราย  

ทั้งนี้ การใหบริการของบริษัทสามารถจําแนกไดเปน 3 กลุมหลัก ดังนี ้
1) การออกแบบและผลิตเคร่ืองจักรใหม 
2) การออกแบบและผลิตชุดอุปกรณจับยึด (Jig) สําหรับปรับปรุงเคร่ืองจักรเดิม 
3) การปรับปรุง แกไขและซอมแซมเคร่ืองจักร และการจัดหาอุปกรณและวัสดุส้ินเปลืองใหลูกคา 

โดยมีสัดสวนรายไดของการใหบริการทั้ง 3 รูปแบบ ดังนี ้
 ป 2552 ป 2553 ป 2554 6 เดือน 

ป 2555 
เคร่ืองจักรใหม 73.41% 86.60% 85.32% 82.18% 
อุปกรณจับยึด 22.40% 4.65% 7.93% 4.24% 
งานปรับปรุง 4.19% 8.75% 6.74% 13.58% 
รวมรายไดจากการขายและบริการ 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 
 

3.1.1 การออกแบบและผลิตเครื่องจักรใหม 
บริษัทใหบริการออกแบบและผลิตเคร่ืองจักรตามคําส่ังของลูกคา ถือเปนงานบริการหลักของบริษัท โดยมีสัดสวน

รายไดประมาณรอยละ 73.41 – 86.60 ของรายไดจากการขายและบริการตลอดชวงเวลา 3 ปที่ผานมา ทั้งนี้ ลูกคาสวนใหญ
บริษัทอยูในอุตสาหกรรมยานยนต โดยเปนผูผลิตช้ินสวนยานยนต หรือผูประกอบยานยนต ทั้งในสวนของรถยนตและ
รถจักรยานยนต โดยบริษัทจะทําการออกแบบและผลิตเคร่ืองจักร ใหแกลูกคากลุมดังกลาวเพื่อใชเปนเคร่ืองจักรในการผลิต
ช้ินสวนของระบบตางๆ ของรถยนต เชน ระบบเคร่ืองยนต ระบบบังคับเล้ียว ระบบสงกําลัง ระบบเบรค ระบบระบายความรอน 
เปนตน  

โดยทั่วไปแลวลูกคาของบริษัทจะมีความตองการเคร่ืองจักรใหม เม่ือมีการออกยานยนตรุนใหม หรือมีการขยายกําลัง
การผลิตยานยนตรุนเดิม ซ่ึงจากขอมูลในอดีตผูผลิตรถยนตแตละรายจะมีรอบการออกรถยนตรุนใหมทุกๆ 4 – 7 ป และผูผลิต
รถจักรยานยนตจะมีรอบการออกรุนใหมทุกๆ 1 – 1.5 ป  
 

เคร่ืองจักรทีบ่ริษัทออกแบบและผลิตสามารถจําแนกไดเปน 6 ประเภทหลัก และเคร่ืองจักรที่บริษัทยอยจําหนายมี 1 
ประเภท ตามรูปแบบการใชงาน ดังนี้ 

1. เครื่องทดสอบการรั่วของช้ินงาน (Leak test machine)  
 เปนเคร่ืองจักรที่ถูกออกแบบขึ้น เพื่อใชในการทดสอบการร่ัวซึมของช้ินงานตางๆ ที่เปนสวนประกอบของระบบตางๆ 
ในยานยนต ซ่ึงขั้นตอนและรูปแบบการทดสอบการร่ัวซึมของช้ินงานนั้นจะแตกตางกันไปตามความตองการของลูกคา เชน การ
ทดสอบโดยใชการอัดอากาศ การทดสอบโดยใชน้ําหรือน้ํามัน เปนตน โดยลูกคาจะมีการกําหนดคามาตรฐานในการควบคุม
การทดสอบในแตละจุดไวอยางชัดเจน  
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 ในป 2554 และงวด 6 เดือนของป 2555 บริษัทมีรายไดจากการออกแบบและผลิตเคร่ืองทดสอบการร่ัวของช้ินงานใน
สัดสวนรอยละ 8.30 และรอยละ 17.55 ของรายไดจากการขายและบริการ 
 

2. เครื่องลางทําความสะอาดช้ินงาน (Washing machine)  
เปนเคร่ืองจักรที่ถูกออกแบบขึ้น เพื่อใชในการลางทําความสะอาดช้ินสวนตางๆ กอนที่จะนําไปประกอบหรือใชงานใน

ขั้นตอๆ ไปสําหรับใชเปนสวนประกอบของระบบยานยนต โดยลักษณะและวิธีในการลางทําความสะอาดช้ินสวนของแตละ
เคร่ืองจักรนั้น จะแตกตางกันไปตามที่ลูกคาตองการ เชน ลักษณะการเคล่ือนที่เขาออกของช้ินสวนจากตัวเคร่ือง ประเภทของส่ิง
สกปรกที่ตองการลางออกจากช้ินงาน เชน คราบน้ํามันและเศษฝุนละออง หรือมีความสามารถในการการเปาแหง 100% เปน
ตน 

ในป 2554 และงวด 6 เดือนของป 2555 บริษัทมีรายไดจากการออกแบบและผลิตเคร่ืองลางทําความสะอาดช้ินงาน
ในสัดสวนรอยละ 7.14 และรอยละ 3.85 ของรายไดจากการขายและบริการ 

 
3. เครื่องกดอัดช้ินงาน (Press machine)  
เปนเคร่ืองจักรที่ออกแบบขึ้น เพื่อใชในการกดอัดช้ินงานใหติดกัน ทั้งระบบแมคคานิค และระบบไฮดรอลิค เพื่อชวยใน

การทําใหเกิดแรงกดอัดและการเคล่ือนที่ของช้ินสวนตางๆ โดยมีการกําหนดขนาดพื้นที่ (กวางxยาว) และแรงกดอัด (ตัน) ในแต
ละเคร่ืองจักร เพื่อกดอัดช้ินงานตามความตองการของลูกคาไดอยางแมนยํา  

ในป 2554 และงวด 6 เดือนของป 2555 บริษัทมีรายไดจากการออกแบบและผลิตเคร่ืองกดอัดช้ินงานในสัดสวนรอย
ละ 8.98 และรอยละ 7.53 ของรายไดจากการขายและบริการ 

 
4. เครื่องขันนอต (Nut tightening machine) 
เปนเคร่ืองจักรที่ออกแบบขึ้น เพื่อทําการขันนอตสําหรับยึดช้ินสวนหรือเคร่ืองยนตใหมีความแนนโดยจะมีการกําหนด

มาตรฐานคาควบคุมความแนนของช้ินสวนหรือเคร่ืองยนตในแตละจุด โดยลักษณะและคุณสมบัติของเคร่ืองขันนอตแตละ
เคร่ืองจะมีความแตกตางกันไปขึ้นอยูกับความตองการของลูกคา เชน ลักษณะการขันนอตในแนวต้ังหรือแนวนอน จํานวนนอต
ที่ขันในแตละคร้ัง ความแนนในแตละจุดที่ตองการขันยึด เปนตน 

ในป 2554 และงวด 6 เดือนของป 2555 บริษัทมีรายไดจากการออกแบบและผลิตเคร่ืองขันนอตในสัดสวนรอยละ 
13.95 และรอยละ 20.98 ของรายไดจากการขายและบริการ 

  
5. เครื่องประกอบช้ินสวน (Special assembly machine)  
เปนเคร่ืองจักรที่ออกแบบขึ้นเปนพิเศษ (Special machine) โดยมีวัตถุประสงคในการประกอบช้ินสวนหรือทํางาน

ตามรูปแบบและขั้นตอนที่กําหนดไวสําหรับงานนั้นๆ โดยเฉพาะ เชน เคร่ืองเติมน้ํามัน เคร่ืองประกอบชุดเซ็นเซอรดานหลังของ
รถยนต เคร่ืองประกอบชุดเบรค เปนตน ซ่ึงลูกคาสามารถแจงรูปแบบการทํางานและองคประกอบตางๆ ที่ตองการใหกับทาง
บริษัทเพื่อใชเปนขอมูลในการออกแบบและผลิตเคร่ืองจักรดังกลาว ปจจุบันบริษัทเปนผูออกแบบและผลิตเคร่ืองจักรสําหรับ
ประกอบชุดเบรคใหกับบริษัทผูประกอบรถยนตช้ันนําหลายรายในประเทศไทย 

ในป 2554 และงวด 6 เดือนของป 2555 บริษัทมีรายไดจากการออกแบบและผลิตเคร่ืองประกอบช้ินสวนในสัดสวน
รอยละ 44.88 และรอยละ 26.24 ของรายไดจากการขายและบริการ 
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6. เครื่องทําสัญลักษณในช้ินงาน (Marking machine)  
เปนเคร่ืองจักรที่ออกแบบขึ้น เพื่อทําการทําสัญลักษณหรือตําหนบินช้ินงานตางๆ เพื่อบงบอกหรือแสดงถึงสัญลักษณ

บนช้ินงานนั้นๆ เชน การทําสัญลักษณบนช้ินสวน การทําสัญลักษณบนตัวถัง การทําสัญลักษณบนฝาเคร่ืองยนต เพื่อบงช้ีวา
ช้ินงานนั้นๆ ไดผานกระบวนการใดกระบวนการหนึ่งมาแลว หรือเพื่อระบุวันที่ผลิต หรือเพื่อเปนตัวเลขทางกฎหมาย เชน การทํา
รหัสหมายเลขที่ตัวถังและแชสซี เปนตน 

ในป 2554 และงวด 6 เดือนของป 2555 บริษัทมีรายไดจากการออกแบบและผลิตเคร่ืองทําสัญญลักษณในช้ินงานใน
สัดสวนรอยละ 2.07 และรอยละ 1.20 ของรายไดจากการขายและบริการ 
 

7. เครื่องกลึง/ไส/ปาด/เจาะ (Machining) ที่ควบคุมโดยระบบ CNC (จําหนายโดยบริษัทยอย) 
เปนเคร่ืองจักรที่ออกแบบขึ้นเพื่อทําการเจาะ ควานหรือทําใหช้ินสวนหรือเคร่ืองยนตเปนรูเพื่อที่จะสามารถนําไป

ประกอบหรือเช่ือมตอกับช้ินสวนยานยนตอื่นๆ ตอไป โดยเคร่ืองกลึง/ไส/ปาด/เจาะ ที่บริษัทจําหนายนั้น เปนเคร่ืองที่ควบคุมโดย
ระบบ CNC โดยทําการผลิต และใชเทคโนโลยีและองคความรูจากบริษัทแมในประเทศญ่ีปุน  

ในป 2554 และงวด 6 เดือนของป 2555 บริษัทและบริษัทยอยมีรายไดจากการออกแบบและผลิตเคร่ืองกลึง/ไส/ปาด/
เจาะในสัดสวนรอยละ 0.00 และรอยละ 4.82 ของรายไดจากการขายและบริการ 

 
ตารางแสดงตัวอยางเครื่องจักรแตละประเภทของบริษัทที่ลูกคานําไปใชงานสําหรับระบบตางๆ ของรถยนต 

ประเภท
เครื่องจักร ระบบเบรค ระบบบังคับ

เลี้ยว 
ระบบสง

กําลัง 
ระบบกัน
สะเทือน 

ระบบระบาย
ความรอน 

ระบบ
เครื่องยนต 

ระบบน้ํามัน
เช้ือเพลิง 

1. เครื่อง
ทดสอบ
การรั่ว 

       

ตัวอยาง
ผลงาน 

ทดสอบการรั่ว
ระบบเบรค 

 

ทดสอบการรั่วชุด
เกียร 

ทดสอบการรั่ว
เพลาหนา 

 

ทดสอบการรัว่
ของขอเหว่ียง 

ทดสอบการรั่ว
ของถังนํ้ามัน 

2. เครื่อง
ลาง 

       

ตัวอยาง
ผลงาน  

ลางนํ้ามันและ
ฝุน (low 

pressure) 

    

 
ลางคราบนํ้ามัน 
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ตารางแสดงตัวอยางเครื่องจักรแตละประเภทของบริษัทที่ลูกคานําไปใชงานสําหรับระบบตางๆ ของรถยนต (ตอ) 
ประเภท

เครื่องจักร 
ระบบเบรค ระบบบังคับ

เลี้ยว 
ระบบสง

กําลัง 
ระบบกัน
สะเทือน 

ระบบระบาย
ความรอน 

ระบบ
เครื่องยนต 

ระบบน้ํามัน
เช้ือเพลิง 

3. เครื่อง
กดอัด 

       

ตัวอยาง
ผลงาน 

กดอัดเบรคมือ กดอัดตลับลูกปน 

   

กดอัดฝาครอบ
เครื่องยนต 

 

4. เครื่อง
ขันนอต 

       

ตัวอยาง
ผลงาน 

ขันนอตตัวล็อค
สลักเกลียว 

  

ขันนอตช็อคอัพ
วาลว 

 

ขันนอตกระบอก
สูบ 

 

5. เครื่อง
ประกอบ 

       

ตัวอยาง
ผลงาน 

   

เครื่องเติมนํ้ามัน เครื่อง preheat 
ตัวหมุน 

บดผิวเพ่ือใส
เพลาลูกเบ้ียว 

 

6. เครื่อง
ทํา
สัญลักษณ 

       

ตัวอยาง
ผลงาน 

     

ทําสัญลักษณบน
ฝาครอบ

เครื่องยนต 
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3.1.2 การออกแบบและผลิตชุดอุปกรณจับยึด (Jig) สําหรับปรับปรุงเครื่องจักรเดิม 
การใหบริการออกแบบและผลิตชุดอุปกรณจับยึด (Jig) มีสัดสวนรายไดประมาณรอยละ 7.93 ของรายไดจากการขาย

และบริการในป 2554 และรอยละ 4.24 ของรายไดจากการขายและบริการในงวด 6 เดือนของป 2555 ทั้งนี้ ชุดอุปกรณจับยึด 
(Jig) เปนเคร่ืองมือที่ถูกติดต้ังเปนสวนหนึ่งของเคร่ืองจักรเพื่อชวยในการกําหนดตําแหนงการจับยึดช้ินงานเพื่อตรวจสอบ ตัด 
เจาะ เช่ือม หรือประกอบช้ินงานใหไดคามาตรฐานตามที่กําหนดเหมือนกันทุกช้ิน ซ่ึงโดยปกติแลวเคร่ืองจักรสวนใหญจะ
ออกแบบใหสามารถเปล่ียนชุดอุปกรณจับยึดได เม่ือตองการเปล่ียนแปลงรูปรางและขนาดของช้ินงานที่ผลิต เพื่อความคลองตัว
ในการทํางาน และลดเงินลงทุนในการซ้ือเคร่ืองจักรใหม 

โดยสวนใหญแลว ผูผลิตช้ินสวนยานยนตและผูประกอบยานยนตจะมีความตองการเปล่ียนชุดอุปกรณจับยึดใน
เคร่ืองจักรเดิม เม่ือทําปรับปรุงโฉมยานยนตรุนเดิม (Minor Change) โดยผูผลิตรถยนตจะมีรอบการปรับปรุงในทุกๆ 2 – 2.5 ป 
และผูผลิตรถจักรยานยนตจะมีรอบการปรับปรุงถึง 7 – 8 รอบในทุกป ทั้งนี้ บริษัทมีนโยบายในการมุงเนนการใหบริการและ
ผลิตชุดอุปกรณจับยึด ใหแกเคร่ืองจักรเดิมที่บริษัทไดทําการจําหนายใหแกลูกคาเทานั้น 

   
 

3.1.3 การปรับปรงุ แกไขและซอมแซมเครื่องจักร และการจัดหาอุปกรณและวัสดุสิ้นเปลืองใหลูกคา 
3.1.3 การปรับปรุง แกไขและซอมแซมเคร่ืองจักร มีสัดสวนรายไดในป 2554 และงวด 6 เดือนป 2555 รอยละ 

6.74 และรอยละ 13.58 ของรายไดจากการขายและบริการในแตละงวดตามลําดับ การใหบริการปรับปรุง แกไข และชอมแซม
เคร่ืองจักร เปนการใหบริการแกลูกคาเม่ือเคร่ืองจักรเกิดการขัดของหรือทําการผลิตช้ินงานที่ไมเปนไปตามมาตรฐานคุณภาพ 
รวมทั้งการปรับปรุงเคร่ืองจักรเพื่อเพิ่มขีดความสามารถใหสูงขึ้น โดยเคร่ืองจักรที่ลูกคาสงใหทางบริษัทซอมแซมนั้น มีทั้ง
เคร่ืองจักรที่ทางบริษัทออกแบบและผลิตเอง เคร่ืองจักรที่ถูกออกแบบโดยผูประกอบการในประเทศรายอื่น และเครื่องจักรที่
นําเขาจากตางประเทศ  

นอกจากนั้นบริษัทยังมีบริการจัดหาอุปกรณและวัสดุส้ินเปลืองใหลูกคา (Consumable part) ในกรณีที่ลูกคาบางราย
รองขอ ทั้งนี้การบริการในสวนนี้เปนเพียงบริการเสริมเพื่ออํานวยความสะดวกใหกับลูกคาและเพื่อรักษาความสัมพันธอันดีกับ
ลูกคาในระยะยาวตอไป 
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3.2 การตลาดและภาวะการแขงขัน 
3.2.1 กลยุทธทางการตลาด 

จากการที่ประเทศไทยเปนฐานการผลิตยานยนตที่สําคัญของผูประกอบยานยนตมากกวา 20 รายและมีจํานวนบริษัท
ที่ผลิตช้ินสวนยานยนตลําดับที่ 1 มากกวา 700 ราย ทําใหปริมาณความตองการเคร่ืองจักรสําหรับประกอบยานยนตและผลิต
ช้ินสวนยานยนตนั้นเกิดขึ้นอยางตอเนื่อง  จากขอมูลของผูบริหารของบริษัท ในประเทศไทยมีบริษัทผูออกแบบและผลิต
เคร่ืองจักรที่ไดการยอมรับในเร่ืองของการออกแบบและมาตรฐานคุณภาพเพียง 60-70 ราย โดยเปนบริษัทที่มีประเภทสินคา
และบริการคลายคลึงกับทางบริษัทอยูประมาณ 10 ราย ดังนั้นจึงกลาวไดวาในปจจุบันธุรกิจการออกแบบและผลิตเคร่ืองจักร
สําหรับอุตสาหกรรมยานยนตในประเทศไทยนั้นยังมีปริมาณอุปสงคมากกวาอุปทาน ทําใหสภาวะการแขงขันในตลาดยังถือได
วาไมรุนแรงมากนัก  

ปจจัยหลักที่ลูกคาในธุรกิจนี ้ใชในการพิจารณาเลือกผูผลิตเคร่ืองจักร คือ  
1. การออกแบบและคุณภาพเคร่ืองจักร  
2. การสงมอบเคร่ืองจักรทันตามกําหนดเวลา  
3. การบริการหลังการขายที่มีประสิทธิภาพ  
ซ่ึงปจจัยดังกลาว ถือเปนปจจัยหลักที่บริษัทใหความสําคัญในการประกอบธุรกิจอยางตลอดมา โดยบริษัทจะให

ความสําคัญในการเก็บขอมูลความตองการของลูกคาโดยละเอียด เพื่อใหสามารถออกแบบและนําเสนอเคร่ืองจักรที่ มี
ประสิทธิภาพและใชงานไดตรงตามความตองการของลูกคา ซ่ึงจะสงผลตอการสรางความพึงพอใจของลูกคาตอบริษัท  และลด
การแกไขปรับปรุง เพื่อใหสามารถสงมอบเคร่ืองจักรไดทันตามกําหนดเวลา บริษัทจะวางแผนการผลิตและติดตามความคืบหนา
ของการผลิตอยางสมํ่าเสมอผานการประชุมภายในของบริษัททุกสัปดาห เนื่องจากบริษัทตระหนักดีวาเคร่ืองจักรของบริษัท ถือ
เปนหนึ่งในสวนประกอบที่สําคัญในกระบวนการผลิตของลูกคา หากบริษัทไมสามารถสงมอบเคร่ืองจักรไดทันตามกําหนดเวลา
นั้น อาจสงผลกระทบตอการแผนการผลิตของลูกคาได นอกจากนั้น บริษัทจัดใหมีทีมบริการหลังการขายเพื่อดูแลลูกคา
หลังจากทําการสงมอบเคร่ืองจักรแลว เพื่อสรางความม่ันใจใหแกลูกคาและเปนการรักษาความสัมพันธและสรางโอกาสทาง
ธุรกิจในระยะยาว 

ในสวนของกลยุทธทางการตลาด ในดานตางๆ นั้น บริษัทไดวางกลยุทธทางการตลาด เพื่อสรางความแข็งแกรงในการ
ดําเนินธุรกิจ และการขยายตัวในอนาคต ดังตอไปนี ้

1. กลยุทธการวางตําแหนงทางการตลาด (Positioning) 
บริษัทใชความสามารถหลักขององคกรในการเปนผูออกแบบและผลิตเคร่ืองจักรแบบ Customization โดยออกแบบ

เคร่ืองจักรแตละเคร่ืองใหตรงกับวัตถุประสงคการใชงานที่ลูกคาตองการ ซ่ึงทําตลาดเฉพาะกลุมลูกคาระดับบน (High-end 
customer) ที่มีความตองการเคร่ืองจักรคุณภาพสูงโดยชูจุดเดนของการเปน “Your machine partner” หรือคูคิดในการ
ออกแบบและผลิตเคร่ืองจักรใหกับลูกคา ทั้งนี้เพื่อหลีกเล่ียงสงครามราคาที่มีความเส่ียงที่จะทําใหบริษัทสูญเสียอัตรากําไร
รวมถึงช่ือเสียงและความไววางใจจากลูกคาในเร่ืองมาตรฐานคุณภาพ  

2. กลยุทธดานผลิตภัณฑและบริการ (Products and services) 
บริษัทนําเสนอสินคาและบริการในรูปแบบ Design to order ซ่ึงทําใหเคร่ืองจักรของบริษัทมีความหลากหลายสูงและ

สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดทุกรูปแบบ โดยบริษัทมุงเนนและใหความสําคัญในเร่ืองคุณภาพและรูปแบบของ
เคร่ืองจักร การสงมอบที่ทันตามกําหนดเวลา และการบริการหลังการขายที่มีประสิทธิภาพเพื่อสรางประสบการณที่ดีกับลูกคา
ซ่ึงจะทําใหลูกคาเกิดความเช่ือม่ันและความไวใจตอบริษัทในระยะยาว และยังมีการรับประกันเคร่ืองจักรใหลูกคาเปนระยะเวลา 
1 ป 
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บริษัทมีนโยบายในการเพิ่มความหลากหลายของเคร่ืองจักรที่บริษัททําการออกแบบและผลิต โดยกําหนดใหมีการ
ออกแบบและผลิตเคร่ืองจักรสําหรับยานยนตในระบบใหมๆ  เพิ่มขึ้นปละ 1 ประเภท เพื่อเปนการขยายฐานลูกคาและสรางองค
ความรูใหเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเคร่ืองจักรสําหรับระบบยานยนตตางๆ ทั้งนี้ เพื่อจะไดสามารถรักษาไวซ่ึงมาตรฐาน
คุณภาพและสามารถใชตอยอดองคความรูในการผลิตเคร่ืองจักรสําหรับระบบอื่นๆ ในยานยนต และยังเปนการขยายสาย
ผลิตภัณฑของบริษัทใหเพิ่มขึ้นอีกดวย ตัวอยางการขยายการผลิตเคร่ืองจักรไปยังระบบใหมในแตละปที่ผานมา มีดังนี ้

ป ผลิตภัณฑใหม 
2552 เคร่ืองประกอบชุดถุงลมนิรภัย (Special assembly machine for Air bag) 
2553 เคร่ืองประกอบชุดเกียร (Special assembly machine for Transmission) 
2554 เคร่ืองประกอบชุดควบคุมการเปดปดหนาตางรถยนต (Special assembly 

machine for Window regulator) 
2555 เคร่ืองประกอบชุดเฟองเพลาขับ (Special assembly machine for 

Differential Case) 
 

3. กลยุทธดานราคา (Price) 
บริษัทหลีกเล่ียงการแขงขันดานราคาโดยทําตลาดในสวนของลูกคาเฉพาะกลุม (Niche market) ที่มีความตองการ

เคร่ืองจักรคุณภาพสูงที่ตองออกแบบขึ้นเปนพิเศษสําหรับลูกคาแตละราย ซ่ึงตองอาศัยผูออกแบบและผลิตที่มีประสบการณ
และความสามารถสูง โดยบริษัทมีนโยบายการกําหนดราคาขายดวยวิธีตนทุนบวกกําไร (Cost plus pricing) โดยตนทุนการ
ผลิตทั้งหมดไมวาจะเปนตนทุนวัตถุดิบ (Raw material cost) ตนทุนเคร่ืองจักรและอุปกรณเคร่ืองมือเคร่ืองใช (Process cost) 
ตนทุนแรงงาน (Labor cost) และตนทุนคาโสหุยการผลิต (Overhead cost) จะถูกนําไปบวกดวยอัตรากําไรขั้นตนที่ถูกกําหนด
ไวเปนเปาหมายในแตละปเพื่อเปนราคาที่เสนอขายแกลูกคาทําใหสามารถผลักภาระของตนทุนการผลิตที่สูงขึ้นไปยังลูกคาได  

4. กลยุทธดานพันธมิตรทางธุรกิจ (Partnering) 
บริษัทสรางเครือขายพันธมิตรทั้งในกลุมลูกคาและกลุมผูจําหนายวัตถุดิบและช้ินสวนที่ใชในการผลิต  โดยรวมมือกับ

ลูกคาในการออกแบบและพัฒนาเคร่ืองจักรทีต่รงตามความตองการของลูกคาภายใตตนทุนการจายซ้ือที่เหมาะสม และรวมมือ
กับผูจําหนายวัตถุดิบและช้ินสวนที่ใชในการผลิตในการวางแผนการใชปจจัยการผลิตลวงหนาเพื่อลดระยะเวลาในการผลิต การ
มีเครือขายพันธมิตรยังทําใหบริษัทมีโอกาสที่จะรับทราบขอมูลความเคล่ือนไหวในอุตสาหกรรม ทั้งในสวนขอมูลเร่ืองระยะเวลา
การออกยานยนตโมเดลใหม หรือการขยายแผนการลงทุนของผูผลิตยานยนตซ่ึงสามารถนําขอมูลดังกลาวไปวิเคราะหและวาง
แผนการปฏิบัติงานลวงหนาได  

ตัวอยางรายช่ือพันธมิตรที่จะชวยสนับสนุนดานวัตถุดิบและการตลาด ดังตอไปนี้ 
 บริษัท คอสโมเวฟ เทคโนโลยี จํากัด : ผูผลิตและจําหนาย Leak tester unit ย่ีหอ “Cosmo” 
 บริษัท เอสทิค คอรเปอเรช่ัน จํากัด : ผูผลิตและจําหนาย Nut runner ย่ีหอ “Estic” 
 บริษัท เบคุโทรุ (ไทยแลนด) จํากัด  : ผูผลิตและจําหนาย Marking unit ย่ีหอ “Vector” 
 บริษัท ฟูจิอิ ไอออน เวิรค จํากัด (ญ่ีปุน) : ผูผลิตและจําหนายกลึง/ไส/ปาด/เจาะประเภท CNC  
5. กลยุทธดานชองทางการจําหนาย (Place) 
บริษัทใชความไดเปรียบในเชิงแขงขันในการมีวิศวกรฝายขายที่มีความเช่ียวชาญและประสบการณในธุรกิจสูงในการ

ติดตอประสานงานและรับคําส่ังซ้ือโดยตรงจากลูกคา เพื่อสรางความประทับใจและสรางโอกาสในการปดการขาย และมีการ
วางแผนในการเขารวมในงานแสดงสินคาและเคร่ืองจักรที่เก่ียวของเพื่อเพิ่มโอกาสในการนําเสนอสินคาและบริการ 
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6. กลยุทธดานการสงเสริมการขาย (Promotion) 
ใชตราสินคา “Eureka” ในการสรางการรับรูในตัวสินคาและบริการของบริษัท (Brand awareness) ในอุตสาหกรรม

ยานยนตและในภาคสวนที่เก่ียวของ โดยการเขาไปมีสวนรวมเปนสมาชิกของสมาคมตางๆ ในอุตสาหกรรมยานยนตเพื่อให
ผูประกอบการในอุตสาหกรรมไดรับรูในตราสินคาของบริษัท 

นอกจากนั้นแลว บริษัทยังมีการใหทุนการศึกษากับนักศึกษาในระดับบัณฑิตศึกษาซ่ึงจะไดทั้งโอกาสในการแนะนํา
บริษัท เพื่อสราง Brand awareness ใหกับนักศึกษาซ่ึงในอนาคตจะเขาทํางานในบริษัทตางๆในกลุมอุตสาหกรรมยานยนต 
และยังเปนโอกาสของในการไดบุคลากรที่มีความสามารถเพิ่มขึ้นในอนาคต 

 
3.2.2 กลุมลูกคาเปาหมาย 

บริษัทมีนโยบายมุงเนนการนําเสนอสินคาและบริการใหแกลูกคาในประเทศเปนหลัก โดยสามารถแบงกลุมลูกคา
เปาหมายออกเปน 2 กลุมหลัก ดังนี้ 

 
 2552 2553 2554 6 เดือน 2555 

กลุมลูกคา ลานบาท รอยละ ลานบาท รอยละ ลานบาท รอยละ ลานบาท รอยละ 
1. ผูผลิตช้ินสวนยานยนต  85.66 76.14 136.29 75.52 134.03 56.23 100.39 69.19 
2. ผูประกอบยานยนต           
2.1 ผูประกอบรถยนต    15.30 13.60 16.04 8.89 59.91 25.13 10.61 7.31 
2.2 ผูประกอบรถจักรยานยนต  11.54 10.26 28.14 15.59 44.43 18.64 34.10 23.50 
รวมรายได 112.504 100.00 180.47 100.00 238.37 100.00 145.10 100.00 

 
1. กลุมบริษัทผูผลิตช้ินสวนยานยนตลําดับที่ 1 (Tier 1 – Part manufacturer) 
ลูกคากลุมนี ้ไดแก กลุมบริษัทผูผลิตช้ินสวนยานยนตที่สวนใหญจะใชเคร่ืองจักรในการทดสอบการร่ัวซึม กดอัด ทํา

ความสะอาด ทําสัญลักษณ และประกอบช้ินสวนยานยนต และ/หรือชุดช้ินสวนยอย ที่ซ้ือมาจากผูผลิตช้ินสวนยานยนตลําดับที่ 
2 (Tier 2 – Part manufacturer) เพื่อจําหนายตอใหกับผูประกอบยานยนตสําหรับนําไปใชประกอบเปนยานยนตตอไป โดย ณ 
ส้ินไตรมาสที่ 2 ป 2555 บริษัทมีจํานวนลูกคากลุมนี้ 73 ราย และมีความสัมพันธที่ดีมาโดยตลอด ทั้งนี้ต้ังแตป 2552 จนถึงงวด 
6 เดือนป 2555 บริษัทมียอดขายจากลูกคากลุมนี้คิดเปนสัดสวนรอยละ 76.14 รอยละ 75.52 รอยละ 56.23 และรอยละ 69.19 
ของรายไดจากการขายและบริการ ตามลําดับ 

2. กลุมบริษัทผูประกอบยานยนต (Automotive assembler)  
ลูกคากลุมนี้ ไดแก กลุมบริษัทผูประกอบยานยนตที่สวนใหญจะมีความตองการใชเคร่ืองจักรในการขันนอต และ

ประกอบชุดช้ินสวนตางๆ ที่ซ้ือมาจากผูผลิตช้ินสวนยานยนตลําดับที่ 1 (Tier 1 – Part manufacturer) เขาดวยกัน โดยหลังจาก
ที่ทําการประกอบช้ินสวนของระบบตางๆ ไมวาจะเปนระบบเคร่ืองยนต ระบบบังคับเล้ียว ระบบสงกําลัง ระบบเบรค ระบบไฟฟา 
ระบบการตกแตงภายนอกและภายใน ฯลฯ เสร็จจนไดเปนยานยนตสําเร็จรูป จึงสงใหตัวแทนจําหนายเพื่อทําการจําหนายตอไป 
โดย ณ ส้ินไตรมาสที่ 2 ป 2555 บริษัทมีจํานวนลูกคากลุมนี้ 12 ราย ทั้งนี้ต้ังแตป 2552 จนถึงงวด 6 เดือนป 2555 บริษัทมี
ยอดขายจากลูกคากลุมนี้คิดเปนสัดสวนรอยละ 23.86 รอยละ 24.48 รอยละ 43.77 และรอยละ 30.81 ของรายไดจากการขาย 
ตามลําดับ 

ผูประกอบยานยนตที่เปนลูกคาเปาหมายของบริษัทสามารถแบงออกเปน 2 กลุมยอย ดังนี้ 
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2.1  กลุมบริษัทผูประกอบรถยนต (Car assembler)  
ณ ส้ินไตรมาสที่ 2 ป 2555 บริษัทมีจํานวนลูกคากลุมนี้ 7 ราย โดยบริษัทดังกลาวมีความสัมพันธอันดีกับทางบริษัท

มาโดยตลอด ทั้งนี้ต้ังแตป 2552 จนถึงงวด 6 เดือนป 2555 บริษัทมียอดขายจากลูกคากลุมนี้คิดเปนสัดสวนรอยละ 13.60 รอย
ละ 8.89 รอยละ 25.13 และรอยละ 7.31 ของรายไดจากการขายและบริการ ตามลําดับ  

2.2 กลุมบริษัทผูประกอบรถจักรยานยนต (Motorcycle assembler)  
ณ ส้ินไตรมาสที่ 2 ป 2555 บริษัทมีจํานวนลูกคากลุมนี้ 5 ราย ซ่ึงกลุมนี้มีการติดตอซ้ือขายและมีความสัมพันธอันดี

กับทางบริษัทมาโดยตลอด ทั้งนี้ต้ังแตป 2552 จนถึงงวด 6 เดือนป 2555 บริษัทมียอดขายจากลูกคากลุมนี้คิดเปนสัดสวนรอย
ละ 10.26 รอยละ 15.59 รอยละ 18.64 และรอยละ 23.50 ของรายไดจากการขายและบริการ ตามลําดับ 

 
3.2.3 การจําหนายและชองทางการจัดจําหนาย 

การจําหนายเคร่ืองจักรและอุปกรณจับยึดของบริษัทเปนการจําหนายตามคําส่ังซ้ือในแตละคร้ัง โดยลูกคาจะมีคําส่ัง
ผลิตเม่ือมีการออกยานยนตรุนใหม (Major Change) มีการเพิ่มกําลังการผลิต หรือมีการปรับปรุงโฉมยานยนตรุนเดิม (Minor 
Change) โดยชองทางการจัดจําหนายของบริษัทมี 2 รูปแบบ ดังตอไปนี ้

 
   2552   2553   2554   6 เดือน 2555  

รายไดจากการขายและบริการ ลานบาท  รอยละ ลานบาท  รอยละ ลานบาท  รอยละ ลานบาท  รอยละ 
1. รายไดจากการจําหนายตรง 111.57 99.16 172.61 95.64 236.77 99.33 123.73 85.27 
2. รายไดจากบริษัท Trading 0.94 0.84 7.86 4.36 1.60 0.67 21.37 14.73 
รวมรายได 112.51 100.00 180.47 100.00 238.37 100.00 145.10 100.00 

 
1. การจําหนายแกลูกคาโดยตรง (Direct supplier)  
บริษัทใชการจําหนายแกลูกคาโดยตรงเปนชองทางหลักในการนําเสนอสินคาและบริการไปยังลูกคาเปาหมาย 

เนื่องจากลักษณะการออกแบบและผลิตเคร่ืองจักรของบริษัทที่เปนแบบ Design to order ซ่ึงลูกคาแตละรายจะกําหนด 
Specification ที่แตกตางกันไปทั้งในเร่ืองลักษณะการใชงานและวัสดุที่ใชในการผลิต ดังนั้นทางบริษัทจะทําการติดตอกับลูกคา
โดยตรงเพื่อใหคําแนะนําและรวมมือกันในการออกแบบเคร่ืองจักรที่จะสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางดี 
ทั้งนีต้ั้งแตป 2552 จนถึงงวด 6 เดือนป 2555 บริษัทมีมูลคาการจําหนายแกลูกคาโดยตรงคิดเปนสัดสวนรอยละ 99.16 รอยละ 
95.64 รอยละ 99.33 และรอยละ 85.27 จากยอดขายรวม ตามลําดับ 

การจําหนายแกลูกคาโดยตรงประกอบดวย แบบการประกวดราคา (Bidding) และแบบไมมีการประกวดราคา ทั้งนี้
ขึ้นอยูกับลูกคาแตละราย บางรายอาจสงงานมาใหบริษัทโดยตรงโดยไมตองทําการประกวดราคาในขณะที่บางรายอาจทําการ
คัดเลือกผูออกแบบและผลิต 3 – 4 รายเขารวมประกวดราคา เปนตน  

2. การจําหนายผานบริษัทซ้ือมาขายไป (Trading company)  
การจําหนายในรูปแบบนี้เกิดขึ้นไดใน 2 ลักษณะ คือ เกิดจากการที่ผูประกอบยานยนตบางรายนั้นมีการกําหนด

นโยบายในการซ้ือเคร่ืองจักรวาจะตองซ้ือเคร่ืองจักรผานบริษัทซ้ือมาขายไปที่เปนบริษัทในเครือของตนเทานั้นไมสามารถส่ังซ้ือ
ตรงมาที่ผูออกแบบและผลิตเคร่ืองจักรได และเกิดจากการที่บริษัทซ้ือมาขายไปแนะนําลูกคารายใหมมาใหทางบริษัท โดย
บริษัทซ้ือมาขายไปจะไดรับผลกําไรจากสวนตางของราคาซ้ือขาย ทั้งนี้การจําหนายรูปแบบนี้มีสัดสวนอยูในระดับตํ่า โดยในป 
2552 จนถึงงวด 6 เดือนป 2555 บริษัทมีมูลคาการจําหนายผานบริษัทซ้ือมาขายไปคิดเปนสัดสวนเพียงรอยละ 0.84 รอยละ 
4.36 รอยละ 0.67 และรอยละ 14.73 จากยอดการจําหนายรวม ในปจจุบันบริษัทมีการจําหนายสินคาผานบริษัทซ้ือมาขายไป
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เพียง 3 ราย ไดแก บริษัท ไอซี เอ็นจิเนียร่ิง (ประเทศไทย) จํากัด หางหุนสวนจํากัด โอกาดะ โชวเทน (ประเทศไทย) และบริษัท 
มารูกา แมชชีนเนอร่ี (ไทยแลนด) จํากัด 

นอกจากการจําหนายเคร่ืองจักรในประเทศแลวทางบริษัทยังมีการสงออกเคร่ืองจักรไปยังตางประเทศโดยมีการ
สงออกไปยังประเทศเวียดนามและอินเดีย อยางไรก็ตามเนื่องจากขอจํากัดในดานกําลังการผลิตทําใหในปจจุบันบริษัทมุงเนน
การทําตลาดในประเทศเปนหลัก โดยเม่ือสามารถจัดสรรและวางแผนกําลังคนไดอยางเพียงพอที่จะรองรับความตองการใน
ประเทศแลวจึงทําการขยายตลาดในตางประเทศตอไป ทั้งนี้ในป 2552 จนถึงงวด 6 เดือนป 2555 บริษัทมียอดสงออก
เคร่ืองจักรไปตางประเทศคิดเปนสัดสวนรอยละ 8.28 รอยละ 2.55 รอยละ 11.26 และรอยละ 6.62 ของยอดขายรวม 
ตามลําดับ 
 
3.2.4 ภาวะอุตสาหกรรมและการแขงขัน 

อุตสาหกรรมยานยนต 
โครงสรางของอุตสาหกรรมยานยนตในประเทศไทยประกอบไปดวยผูประกอบการ 3 กลุมหลัก ไดแก ผูประกอบยาน

ยนต (Automotive assembler) ผูผลิตช้ินสวนยานยนตลําดับที่ 1 (Tier 1 – Part manufacture) และผูผลิตช้ินสวนยานยนต
ลําดับที่ 2 และลําดับรองลงมา (Tier 2 & 3 – Part manufacturer) โดยจํานวนผูประกอบการแตละประเภทนั้นจะมีลักษณะ
ของปรามิด กลาวคือ ผูประกอบยานยนตจะมีจํานวนนอยที่สุดโดยมีทั้งหมด 23 บริษัทเปนผูประกอบรถยนตนั่ง/รถกระบะ 16 
บริษัท และผูประกอบรถจักรยานยนต 7 บริษัท ผูผลิตช้ินสวนยานยนตลําดับที่ 1 จะมีจํานวนมากกวาผูประกอบยานยนตโดยมี
ทั้งหมด 709 บริษัท เปนผูผลิตช้ินสวนรถยนต 386 บริษัท ผูผลิตช้ินสวนรถยนตและจักรยานยนต 122 บริษัท และผูผลิต
ช้ินสวนจักรยานยนต 201 บริษัท และผูผลิตช้ินสวนลําดับที่ 2 และลําดับรองลงมาจะมีจํานวนมากที่สุดโดยเปนผูผลิตช้ินสวน
ขนาดกลางและขนาดเล็กถึง 1,700 บริษัท โดยโครงสรางของอุตสาหกรรมยานยนตในประเทศไทยสามาถแสดงไดดังในภาพ 

 

 
ที่มา : สมาคมผูผลิตช้ินสวนยานยนตไทย 
 

อุตสาหกรรมการออกแบบและผลิตเครื่องจักรสําหรับอุตสาหกรรมยานยนตในประเทศไทย 
เคร่ืองจักรแตละประเภทที่ใชในอุตสาหกรรมยานยนตจะมีรูปแบบและคุณสมบัติที่แตกตางกันไปตามลักษณะการใช

งานของผูประกอบการในอุตสาหกรรมยานยนตแตละกลุม โดยผูผลิตช้ินสวนลําดับที่ 2 และลําดับรองลงมาจะมีความตองการ
ใชเคร่ืองจักรสําหรับการขึ้นรูป ตัด เล็ม เช่ือมหรือหลอช้ินงานประเภทตางๆ เพื่อจําหนายใหกับผูผลิตช้ินสวนลําดับที่ 1 ในขณะ
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ที่ผูผลิตช้ินสวนลําดับที่ 1 ก็มีความตองการใชเคร่ืองจักรในการทดสอบการร่ัวซึม กดอัด ทําความสะอาด ทําสัญลักษณช้ินสวน
ยานยนต และ/หรือชุดช้ินสวนยอย ที่ซ้ือมาจากผูผลิตช้ินสวนยานยนตลําดับที่ 2 กอนที่ประกอบเปนชุดช้ินสวนของระบบตางๆ 
ในยานยนตเพื่อจําหนายตอไปยังผูประกอบยานยนตอีกทอดหนึ่ง โดยผูประกอบยานยนตก็จะใชเคร่ืองจักรสําหรับขันนอต และ
ประกอบชุดช้ินสวนเขากับตัวถังและระบบอื่นๆ จนไดมาซ่ึงยานยนตสําเร็จรูป และสงใหผูแทนจําหนายตอไป ซ่ึงจะเห็นไดวา
ผูประกอบการทั้ง 3 กลุมมีการดําเนินธุรกิจที่เช่ือมโยงกันเปนหวงโซอุปทาน 

จากการที่ในปจจุบันประเทศไทยเปนฐานการผลิตยานยนตที่สําคัญของผูผลิตยานยนตมากกวา 20 ราย ทั้งในสวน
ของการผลิตเพื่อจําหนายในประเทศและการผลิตเพื่อการสงออก และมีจํานวนบริษัทที่ผลิตช้ินสวนยานยนตลําดับที่ 1 มากกวา 
700 ราย ทําใหผูประกอบยานยนตและผูผลิตช้ินสวนยานยนตมีความตองการใชเคร่ืองจักรและอุปกรณจับยึดในการดําเนิน
ธุรกิจมาก อยางไรก็ตามในปจจุบันประเทศไทยยังมีบริษัทออกแบบและผลิตเคร่ืองจักรที่ไดรับการยอมรับและความเช่ือม่ันจาก
ผูประกอบการในอุตสาหกรรมในเร่ืองของการออกแบบและมาตรฐานคุณภาพอยูประมาณ 60 - 70 ราย ในขณะที่ความ
ตองการเคร่ืองจักรนั้นมีมากขึ้นตามการขยายตัวของอุตสาหกรรมยานยนต ดังนั้น ธุรกิจการออกแบบและผลิตเคร่ืองจักรและ
อุปกรณจับยึดสําหรับอุตสาหกรรมยานยนตในประเทศไทยจึงเปนธุรกิจที่มีความนาสนใจและนาจับตามอง 

แนวโนมการขยายตัวของอุตสาหกรรมการออกแบบและผลิตเคร่ืองจักรสําหรับอุตสาหกรรมยานยนตในประเทศไทย
จะขึ้นอยูกับปจจัยหลัก ดังตอไปนี้ 

1. ความถ่ีในการออกยานยนตโมเดลใหมและการทําไมเนอรเชนจยานยนตโมเดลเดิม 
2. แผนการลงทุนของผูผลิตยานยนตรายใหญในประเทศไทย 
3. สภาวะอุตสาหกรรมยานยนตของประเทศไทยและนโยบายรัฐบาลที่สงผลกระทบตอการลงทุนในอุตสาหกรรม

ยานยนตไทย 
 
1. ความถ่ีในการออกยานยนตโมเดลใหมและการทําไมเนอรเชนจยานยนตโมเดลเดิม 
จากการสัมภาษณผูบริหารของบริษัทที่มีความเช่ียวชาญและประสบการณในธุรกิจยานยนตมาเปนระยะเวลานาน

กวา 10 ป ทําใหทราบวาโดยเฉล่ียแลวผูผลิตยานยนตมีรอบในการออกยานยนตโมเดลใหมและการทําไมเนอรเชนจยานยนต
โมเดลเดิม ดังแสดงในตารางนี ้

ประเภทยานยนต รอบการออกโมเดลใหม รอบการทําไมเนอรเชนจ 
รถยนต 4 – 5 ป 2 – 2.5 ป 
รถกระบะ 8 – 10 ป 1.5 – 2 ป 
รถจักรยานยนต 1 – 1.5 ป 7 – 8 รอบ/ป 

ที่มา : ขอมูลจากผูบริหารของบริษัท 
ผูประกอบยานยนตและผูผลิตช้ินสวนยานยนตจะมีความตองการซ้ือเคร่ืองจักรเม่ือผูประกอบยานยนตมีการออกยาน

ยนตโมเดลใหมเขาสูตลาด หรือมีการขยายกําลังการผลิตยานยนตเพิ่มขึ้น และจะมีความตองการเปล่ียนชุดอุปกรณจับยึดเม่ือ
มีการทําไมเนอรเชนจยานยนตโมเดลเดิม ดังนั้นความถ่ีในการออกโมเดลใหมและการทําไมเนอรเชนจถึงสงผลกระทบโดยตรง
ตอปริมาณความตองการเคร่ืองจักรและอุปกรณจับยึด อยางไรก็ตามจากการที่ในปจจุบันธุรกิจการจําหนายยานยนตมีสภาวะ
การแขงขันที่รุนแรง ทําใหผูผลิตและจําหนายยานยนตแตละรายพยายามนําเสนอยานยนตใหมๆ เขาสูตลาดอยูเสมอเพื่อแยง
ชิงสวนแบงตลาดจากคูแขง ไมวาจะเปนการเพิ่มความถ่ีในการออกโมเดลใหมหรือการทําไมเนอรเชนจโมเดลเดิม ดังนั้นความ
ตองการเคร่ืองจักรใหมและความตองการเปล่ียนชุดอุปกรณจับยึดจึงมีแนวโนมวาจะปรับตัวสูงขึ้นในอนาคต 
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ในระหวางป 2552 ถึงปจจุบัน ผูผลิตยานยนตมีความถ่ีในการออกยานยนตโมเดลใหมและการทําไมเนอรเชนจยาน
ยนตโมเดลเดิม ดังนี ้

 
 ป 2552 ป 2553 
 Full Model Change (Major 

Change) 
Minor Change Full Model Change (Major 

Change) 
Minor Change 

ไตรมาส 1 Nissan Teana Toyota Yaris Mazda 2 Sedan Toyota Corolla Altis Sportivo  
Isuzu D-Max X-Series 
Isuzu Mu-7 Groove 
Toyota Vios 
Mitsubishi Lancer EX RalliArt 

ไตรมาส 2  Toyota Altis 2.0 
Ford Everest 

 Mitsubishi Triton CNG 
Ford Escape 
Honda Jazz Active Plus 

ไตรมาส 3 Mitsubishi Lancer EX Mitsubishi Triton 
Toyota Camry Hybrid 
Toyota Hilux Vigo 2.5 VNT  
Ford Escape 
Nissan Navara Calibre 5AT 
Isuzu D-Max Super Platinum 
Isuzu Mu-7 Super Platinum 
Mazda 3 
Nissan Tiida 

Ford Fiesta Mazda 3 
Toyota Corolla Altis CVT 
Honda Civic Modulo 
Toyota Vios TRD Sportivo 
Toyota Hiace & Commuter 
Isuzu D-Max Super Titanium 
Isuzu Mu-7 Super Titanium 

ไตรมาส 4 Mazda 2 Hatchback 
Honda Freed 

Toyota Camry 2.0 Extremo 
Chevrolet Aveo 1.6 
Honda CR-V 

Toyota Prius 
Chevrolet Cruz 

Ford Ranger Wildtrak 
Ford Focus 
Honda Accord 
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 ป 2554 ป 2555 
 Full Model Change (Major 

Change) 
Minor Change Full Model Change (Major 

Change) 
Minor Change 

ไตรมาส 1 Mazda 3 2.0 
Honda Brio 

Mitsubishi Triton 2.5 VGT 
Mitsubishi Pajero Sport 2.5 VGT 
Honda Jazz 
Honda City Society 
Mitsubishi Lancer EX 
Mitsubishi Triton Plus CNG 
Ford Focus 5-Door Sport Plus 
Ford Focus 4-Door Ghia Plus 
Isuzu Mu-7 Choiz 

Toyota Avanza 
Mazda BT-50 Pro 
Mitsubishi Mirage 
Toyota Camry 
Chevrolet Trailblazer 
Suzuki Swift 
Ford Focus 

Toyota Yaris 
Nissan March 
Ford Fiesta 1.5 
Toyota Prius 

ไตรมาส 2  Mitsubishi Space Wagon NAVI 
Chevrolet Captiva 

Honda Civic 
 

Mazda 2 
Mazda 3 1.6 
Toyota Hilux Vigo Champ CNG 

ไตรมาส 3 Isuzu D-Max Mitsubishi Triton Plus 
Toyota Hilux Vigo Champ 
Toyota Fortuner 
Nissan Urvan Benzine 2.5 
Toyota Camry Hybrid Extremo 
Toyota Vios 
Mazda 2 
Honda Freed Limited 
Honda Civic Sport Pearl 
Mitsubishi Lancer EX 1.8 
Toyota Innova 
Honda City 

Chevrolet Sonic Mitsubishi Pajero Sport V6 
Honda Jazz Hybrid 
Toyota Hilux Vigo Champ 5AT 
Toyota Fortuner 5AT 
Honda City CNG 

ไตรมาส 4 Chevrolet Colorado 
Nissan Almera 
Ford Ranger 

Toyota Vios TRD Sportivo II 
Mitsubishi Pajero Sport 2.4 
Mitsubishi Triton 
Nissan Teana 
Nissan Navara 
Nissan X-Trail 

  

 
2. แผนการลงทุนของผูผลิตยานยนตรายใหญในประเทศไทย 
การลงทุนของผูผลิตยานยนตรายใหญในการขยายฐานการผลิต หรือเพิ่มกําลังการผลิตในประเทศไทยนั้นสามารถ

สะทอนใหเห็นวาประเทศไทยเปนประเทศที่มีศักยภาพในการเติบโตของธุรกิจยานยนต ซ่ึงหากผูผลิตยานยนตช้ันนํามีการขยาย
ฐานการผลิตมายังในประเทศไทยมากขึ้น ความตองการใชเคร่ืองจักรสําหรับอุตสาหกรรมยานยนตจะมีแนวโนมที่เพิ่มมากขึ้น
เชนกัน โดยสามารถสรุปแผนการลงทุนของผูผลิตยานยนตรายใหญได ดังตอไปนี ้
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ผูผลิตยานยนต / ผูผลิต

ช้ินสวนยานยนต 
มูลคาเงินลงทุน 

(ลานบาท) 
แผนการลงทุน ชวงที่จะเปดสายการผลิต 

1. โตโยตา 7,000 ต้ังโรงงานใหม (เกตุเวย 2) สําหรับผลิต
รถยนตอีโคคาร ที่นิคมอุตสาหกรรมเกต
เวย จ.ฉะเชิงเทรา 

ก.ค. 2556 

 1,200 ฟนฟูโรงงานทีเอดับเบิลยู สําหรับผลิต
รถฟอรจูนเนอร ที่เขตพระประแดง 

ปลายป 2555 

2. มิตซูบิชิ 15,000 โรงงานสําหรับผลิตรถยนตอีโคคาร 
“Mirage” ที่นิคมอุตสาหกรรมแหลม
ฉบัง 

มี.ค. 2555 

3. ซูซูกิ 7,500 โรงงานสําหรับผลิตรถยนตอีโคคาร 
“Swift” ที่จ.ระยอง 

มี.ค. 2555 

4. อีซูซุ 6,500 โรงงานสําหรับผลิตรถกระบะ ที่นิคม
อุตสาหกรรมเกตเวย 

ต.ค. 2555 

5. จาโตโค 7,000 โรงงานสําหรับผลิตเกียรอัตโนมัติ และ
เกียรอัตโนมัติอัตราทดผันแปร (ซีวีที) ที่
นิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร จ.ชลบุรี 

ป 2556 

6. บริดจสโตน 20,000 โรงงานสําหรับผลิตยางรถยนต ที่นิคม
อุตสาหกรรมอมตะซิต้ี จ.ระยอง 

ป 2558 

ที่มา : ขอมูลจากหนังสือพิมพกรุงเทพธุรกิจ วันจันทรที่ 19 มีนาคม 2555 ปที่ 25 ฉบับที่ 8579 
 
3. สภาวะอุตสาหกรรมยานยนตของประเทศไทยและนโยบายรัฐบาลที่สงผลกระทบตอการลงทุนใน

อุตสาหกรรมยานยนตไทย 
สภาวะอุตสาหกรรมยานยนตของประเทศไทย 
ประเทศไทยเปนฐานการผลิตของผูผลิตยานยนตคุณภาพช้ันนําหลายรายไมวาจะเปนย่ีหอ โตโยตา ฮอนดา นิสสัน 

มิตซูบิชิ มาสดา ฟอรด อีซูซุ ฯลฯ ทําใหอุตสาหกรรมยานยนตในประเทศไทยเปนอุตสาหกรรมขนาดใหญที่มีความสําคัญตอ
เศรษฐกิจของประเทศ โดยเฉพาะกับการสงออกและการจางงาน ซ่ึงหากอุตสาหกรรมยานยนตมีอัตราการเติบโตหรืออัตราการ
ขยายตัวในระดับสูงจะสามารถดึงดูดการลงทุนหรือการขยายฐานการผลิตของผูผลิตยานยนตรายใหญจากตางประเทศมาก
ย่ิงขึ้นซ่ึงจะสงผลดีกับธุรกิจการออกแบบและผลิตเคร่ืองจักร 

ในการวิเคราะหสภาวะอุตสาหกรรมยานยนตในประเทศไทยจะทําการพิจารณาจากขอมูลปริมาณการผลิตและการ
สงออกยานยนตแตละประเภทเพื่อสะทอนใหเห็นถึงการขยายตัวของอุตสาหกรรมยานยนตที่จะสงผลกระทบกับแนวโนมของ
ปริมาณความตองการเคร่ืองจักร ดังตอไปนี้ 
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การผลิตและสงออกรถยนต 
หลังจากวิกฤตเศรษฐกิจในป 2541 ปริมาณการผลิตรถยนตโดยรวมของประเทศไทยเพิ่มขึ้นอยางตอเนื่อง (ยกเวนป 

2552 ที่ไดรับผลกระทบจาก Hamburger crisis) โดยปริมาณการผลิตรถยนตเพิ่มขึ้นจาก 1.19 ลานคันในป 2549 มาเปน 1.65 
ลานคันในป 2553 โดยเปนการเพิ่มขึ้นทั้งในสวนของการผลิตรถยนตนั่งและรถกระบะ 1 ตัน โดยรถยนตประเภทที่มีสัดสวนการ
ผลิตมากที่สุดในประเทศไทย ไดแก รถกระบะ 1 ตัน เนื่องจากผูผลิตยานยนตหลายคายใชประเทศไทยเปนฐานในการผลิตรถ
กระบะ 1 ตันเพื่อสงออกไปจําหนายยังประเทศอื่นๆ นอกจากนั้นปจจัยสําคัญที่สงผลใหปริมาณการผลิตรถยนตยังเพิ่มขึ้นอยาง
ตอเนื่องคือการที่ผูบริโภคยังคงมีความตองการซ้ือรถยนตอยูมาก ตลอดจนการสนับสนุนและการกระตุนการจับจายใชสอยจาก
หนวยงานตางๆ ไมวาจะเปนรัฐบาล สถาบันการเงิน หรือผูจําหนายรถยนต ซ่ึงแสดงใหเห็นถึงแนวโนมการขยายตัวของปริมาณ
การผลิตรถยนตโดยรวมของผูผลิตยานยนตในประเทศไทย  

 

-
500,000

1,000,000
1,500,000
2,000,000

คัน

2549 2550 2551 2552 2553 2554  ม.ค.-มี.ค.
54

 ม.ค.-มี.ค.
55

ปริมาณการผลติรถยนตในประเทศไทยตั้งแตป 2549-2555

รถยนตนั่ง รถยนตเพือ่การพาณิชยอ่ืนๆ รถกระบะ 1 ตันและอนุพนัธ *  

-
250,000
500,000
750,000

1,000,000
คัน

2549 2550 2551 2552 2553 2554  ม.ค.-มี.ค.
54

 ม.ค.-มี.ค.
55

ปริมาณการสงออกรถยนตของประเทศไทยตั้งแตป 2549-2555

ปริมาณการสงออกรถยนต (คัน)  
   ท่ีมา : ศูนยสารสนเทศยานยนต  

หากพิจารณาปริมาณการผลิตรถยนตในป 2554 จะเห็นวาปริมาณการผลิตรถยนตโดยรวมปรับลดลงจาก 1.65 ลาน
คันในป 2553 มาอยูที่ 1.46 ลานคัน ซ่ึงคิดเปนอัตราการลดลงรอยละ 11.40 ทั้งนี้เนื่องจากการเกิดมหาอุทกภัยขึ้นในประเทศ
ไทยในชวงไตรมาสที่ 4 ของป 2554 ซ่ึงสงผลใหนิคมอุตสาหกรรมจํานวน 7 แหงไดรับความเดือดรอนอยางหนัก ดังนั้นจึงสงผล
กระทบโดยตรงตอความสามารถในการผลิตยานยนตและช้ินสวนยานยนตของผูประกอบการในประเทศไทย อยางไรก็ตาม
หนวยงานทั้งภาครัฐและเอกชนไดรวมกันฟนฟูและเยียวยาใหสถานการณกลับคืนสูสภาวะปกติโดยเร็วที่สุด  

ในไตรมาสที่ 1 ของป 2555 ที่ผานมามีระดับการผลิตรถยนตตอเดือนเฉล่ียประมาณ 0.17 ลานคัน ซ่ึงเปนระดับที่ฟน
ตัวจากผลกระทบจากอุทกภัยทําใหปริมาณการผลิตในชวงไตรมาสที่ 1 ของป 2555 ที่ 0.50 ลานคัน เพิ่มขึ้นจากชวงเดียวกัน
ของปกอนที่ 0.47 ลานคัน ซ่ึงคิดเปนอัตราการเพิ่มขึ้นรอยละ 6.52 ทั้งนี้ปริมาณการผลิตที่เพิ่มขึ้นสวนใหญเปนผลมาจากการ
ผลิตเพื่อจําหนายในประเทศ ซ่ึงสวนใหญยังคงเปนรถกระบะประเภท 1 ตัน โดยเฉพาะอยางย่ิงรถกระบะ 4 ประตู โดยเปนผล
มาจากนโยบายการคืนภาษีสรรพสามิตสําหรับรถยนตคันแรก ประกอบกับประชาชนยังคงวิตกกังวลกับสถานการณการเกิด
อุทกภัยซํ้าในปนี้จึงหันมาบริโภครถกระบะ 

ในสวนของการสงออกรถยนตนั้นมีปริมาณมากขึ้นโดยตลอด (ยกเวนป 2552 ที่ไดรับผลกระทบจาก Hamburger 
crisis) โดยปริมาณการสงออกรถยนตปรับเพิ่มขึ้นจาก 0.54 ลานคันในป 2549 มาเปน 0.90 ลานคันในป 2553 ทั้งนี้สาเหตุของ
การเพิ่มขึ้นนั้นยังคงมาจากการที่ผูผลิตรถยนตหลายคายไดทําการยายฐานการผลิตมายังประเทศไทยเพื่อทําการสงออกไปยัง
ตางประเทศโดยเฉพาะในทวีปเอเซียซ่ึงเปนตลาดการสงออกที่สําคัญที่สุดของประเทศไทยตามที่รัฐบาลไดสนับสนุนใหประเทศ
ไทยเปน “Detroit of Asia” อยางไรก็ตามผลการการเกิดมหาอุทกภัยในชวงไตรมาสที่ 4 ของป 2554 ทําใหปริมาณการสงออก
รถยนตของประเทศปรับลดลงตามปริมาณการผลิตที่ลดลงดวย  
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ปริมาณการสงออกรถยนตในป 2554 อยูที่ 0.74 ลานคันลดลงจากป 2553 ซ่ึงอยูที่ 0.90 ลานคัน หรือคิดเปนอัตรา
การลดลงรอยละ 17.90 และปริมาณการสงออกในชวงไตรมาสที่ 1 ของป 2555 อยูที่ 0.22 ลานคันลดลงจากชวงเดียวกันของป
กอนที่ 0.23 ลานคัน หรือคิดเปนอัตราการลดลงรอยละ 5.84 ทั้งนี้เปนผลมาจากการปรับแผนการผลิตเพื่อตอบสนองความ
ตองการในประเทศที่คางสงรถยนตในชวงเกิดอุทกภัย ประกอบกับเศรษฐกิจโลกยังอยูในภาวะชะลอตัวสะทอนจากคาเงินดอล
ลารสหรัฐที่ยังคงออนคา ผูประกอบการจึงหันมาทําการผลิตเพื่อขายในประเทศเปนสวนใหญ 

 
การผลิตและสงออกรถจักรยานยนต 
ปริมาณการผลิตรถจักรยานยนตในป 2549 – 2554 นั้นมีการปรับตัวขึ้นลงตามสภาวะเศรษฐกิจทั้งในและ

ตางประเทศ โดยมีปริมาณการผลิตที่ 2.08 ลานคัน 1.65 ลานคัน 1.92 ลานคัน 1.64 ลานคัน 2.03 ลานคัน และ 2.05 ลานคัน 
ตามลําดับ ซ่ึงยอดการผลิตดังกลาวเปนยอดรวมทั้งการผลิตเพื่อจําหนายในประเทศและผลิตเพื่อสงออก อยางไรก็ตามในป 
2551 – 2552 สภาวะเศรษฐกิจโลกเกิดการชะลอตัว ทําใหผูผลิตรถจักรยานยนตมีการลดปริมาณการสงออกลงแตยังคงผลิต
เพื่อจําหนายในประเทศ ทําใหปริมาณการสงออกในชวงป 2551 และป 2552 นั้นมีการปรับลดลงโดยปริมาณการสงออกอยูที่ 
1.25 ลานคันและ 0.59 ลานคัน ตามลําดับ และปริมาณการสงออกมีการปรับตัวสูงขึ้นในป 2553 และป 2554 มาอยูที่ 0.82 
ลานคัน และ 1.13 ลานคัน ตามลําดับ  

ปริมาณการผลิตรถจักรยานยนตในชวงไตรมาสที่ 1 ของป 2555 อยูที่ 0.69 ลานคัน เพิ่มขึ้นจากชวงเดียวกันของป
กอนซ่ึงอยูที่ 0.57 ลานคัน หรือคิดเปนอัตราการเพิ่มขึ้นรอยละ 19.41 ในขณะที่ปริมาณการสงออกในชวงไตรมาสที่ 1 ของป 
2555 อยูที่ 0.23 ลานคัน ลดลงจากชวงเดียวกันของปกอนซ่ึงอยูที่ 0.26 ลานคัน หรือคิดเปนอัตราการลดลงรอยละ 11.95  
สะทอนถึงแนวโนมของอุตสาหกรรมรถจักรยานยนตที่ปรับตัวดีขึ้นถึงแมวาผูผลิตรถจักรยานยนตจะไมไดมุงเนนการสงออก
เหมือนในอดีตก็ตาม 
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ปริมาณการผลติรถจักรยานยนตในประเทศไทยตั้งแตป 2549-2555

รถจักรยานยนต
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ปริมาณการสงออกรถจักรยานยนตของประเทศไทยตั้งแตป 2549-2555

ปริมาณการสงออกรถจักรยานยนต
 

   ที่มา : ศูนยสารสนเทศยานยนต  
 

การสงออกช้ินสวนยานยนต 
มูลคาการสงออกช้ินสวนยานยนตต้ังแตป 2549 เปนตนมามีการขยายตัวอยางตอเนื่อง (ยกเวนป 2552 ที่ไดรับ

ผลกระทบจาก Hamburger crisis) โดยในป 2553 ประเทศไทยมีมูลคาการสงออกช้ินสวนยานยนตรวมทั้งส้ิน 178,046 ลาน
บาท เพิ่มขึ้นจากป 2549 ที่มีมูลคาการสงออกช้ินสวนยานยนตที่ 101,370 ลานบาท โดยช้ินสวนยานยนตของประเทศไทยที่มี
มูลคาการสงออกสูงที่สุด คือ ช้ินสวน OEM (ช้ินสวนและอุปกรณสําหรับใชในการประกอบยานยนต) รองลงมาเปนเคร่ืองยนต
และช้ินสวนอะไหลยนต ทั้งนี้มูลคาการสงออกที่เพิ่มขึ้นอยางตอเนื่องนั้นมีสาเหตุหลักมาจากการที่ผูผลิตช้ินสวนยานยนตราย
ใหญไมวาจะเปนผูประกอบการสัญชาติไทย หรือผูประกอบการที่เปนบริษัทรวมทุนกับตางชาตินั้นทําการลงทุนขยายกําลังการ
ผลิตช้ินสวนยานยนตในประเทศไทยเพิ่มขึ้นเพื่อรองรับกับปริมาณการผลิตยานยนตที่เพิ่มขึ้นจากการที่ผูประกอบยานยนต
หลายรายยายมาใชประเทศไทยเปนฐานในการผลิตยานยนตเพื่อสงออกไปขายยังประเทศอื่นๆ ทั่วโลก ซ่ึงสะทอนใหเห็น
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มูลคาการสงออกชิน้สวนยานยนตของประเทศไทยตั้งแตป 2549-2555

เครื่องยนต อะไหลยนต ชิ้นสวน OEM อ่ืนๆ  
 
ในป 2554 มีมูลคาการสงออกช้ินสวนยานยนตรวมทั้งส้ิน 181,998 ลานบาท เพิ่มขึ้นเล็กนอยจากป 2553 ที่มีมูลคา

การสงออกช้ินสวนยานยนตที่ 178,046 ลานบาท หรือคิดเปนอัตราการเพิ่มขึ้นเพียงรอยละ 2.22 ทั้งนี้เนื่องจากไดรับผลกระทบ
จากการเกิดอุทกภัยในชวงไตรมาสที่ 4 ของป 2554 มูลคาการสงออกช้ินสวนยานยนตในชวงไตรมาสที่ 1 ของป 2555 อยูที่ 
48,596 ลานบาท เพิ่มขึ้นจากชวงเดียวกันของป 2554 ที่มีมูลคาการสงออก 47,314 ลานบาท หรือคิดเปนอัตราการเพิ่มขึ้น
เพียงรอยละ 2.71 ทั้งนี้เนื่องจากผูผลิตช้ินสวนยานยนตยังมุงเนนการผลิตเพื่อปอนใหกับผูประกอบยานยนตในประเทศจากการ
คางสงยานยนตในชวงเกิดอุทกภัย 

 
นโยบายรัฐบาลที่สงผลกระทบตอการลงทุนในอุตสาหกรรมยานยนตไทย 
นโยบายการสงเสริมการลงทุนในอุตสาหกรรมยานยนตไทย 
การที่รัฐบาลมีนโยบายการสงเสริมการลงทุนในอุตสาหกรรมยานยนตในประเทศไทยมาโดยตลอดนั้นสงผลใหในชวง

ที่ผานมาผูประกอบการรายใหญโดยเฉพาะบริษัทตางชาติไมวาจะเปนบริษัทผูประกอบยานยนตหรือผูผลิตช้ินสวนยานยนตมี
การขยายการลงทุนในประเทศไทยมากขึ้น เห็นไดจากมูลคาการลงทุนที่เกิดขึ้นในชวงป 2544 – 2554 ตามแผนภูมิดังที่ไดแสดง
ไวดานลาง กลาวคือ นโยบายของภาครัฐหลายนโยบายไมวาจะเปนการสงเสริมใหประเทศไทยเปน Detroit of Asia และการ
สงเสริมการลงทุนในโครงการ 1-ton Pick up Project ในชวงป 2544 – 2548 ทําใหผูประกอบการหลายรายไดใชประเทศไทย
เปนฐานการผลิตรถกระบะ 1 ตันเพื่อสงออกไปจําหนายยังตางประเทศมากขึ้น อาทิเชน การที่โตโยตาทําการยายฐานการผลิต
รถกระบะ 1 ตัน รถยนตเอนกประสงค เคร่ืองยนดีเซลและช้ินสวนยานยนตมายังประเทศไทย และการยายฐานการผลิตยาน
ยนต (โดยเฉพาะรถกระบะ 1 ตัน) ของมิตซูบิชิเขามายังประเทศไทยเพื่อสงออกไปจําหนายทั่วโลก เปนตน เชนเดียวกันกับที่
ในชวงป 2549 เปนตนมาจนถึงปจจุบันนโยบายการสงเสริมการลงทุนใน Eco car and B Car Project ก็เปนตัวดึงดูดให
ผูประกอบการรายใหญหลายคายไดหันมาขยายการลงทุนสําหรับการผลิตรถยนต Eco car และรถยนตใน B segment มากขึ้น 
เชน นิสสันที่ออกโมเดล “March” ฮอนดาออกโมเดล “Brio” ซูซูกิออกโมเดล “Swift” และมิตซูบิชิออกโมเดล “Mirage” เปนตน 
โดยการขยายการลงทุนที่เกิดขึ้นดังกลาวจะสงผลใหผูประกอบการไมวาจะเปนผูประกอบยานยนตหรือผูผลิตชิ้นสวนยานยนต
ลําดับตางๆ มีความตองการใชเคร่ืองจักรสําหรับการดําเนินธุรกิจเพิ่มมากขึ้นซ่ึงจะสงผลดีตอธุรกิจการออกแบบและผลิต
เคร่ืองจักรและอุปกรณจับยึดมากย่ิงขึ้น 

ที่มา : ศูนยสารสนเทศยานยนต 
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มูลคาเงนิลงทนุในอุตสาหกรรมยานยนตไทย ป 2544-2554
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ผลของนโยบายการพัฒนาโครงการ Eco car ของไทย

ปริมาณการผลติรถยนตนั่งขนาดไมเกนิ 1,500 ซีซี  
   ที่มา : ศูนยสารสนเทศยานยนต  

นอกจากนั้นในปจจุบันการที่รัฐบาลไดมีการทําโครงการ “รถยนตคันแรก” ซ่ึงผูบริโภคที่มีคุณสมบัติตามเง่ือนไขที่
กําหนดสามารถหักลดหยอนภาษีไดไมเกิน 1 แสนบาทโดยเง่ือนไขนั้นครอบคลุมถึงรถยนตนั่งที่มีขนาดเคร่ืองยนตไมเกิน 1,500 
ซีซี และรถกระบะที่มีราคาไมเกิน 1 ลานบาท ย่ิงจะเปนตัวกระตุนการทําตลาดยานยนตขนาดเล็กและประหยัดพลังงานของผู
ประกอบและจําหนายยานยนตอีกทางหนึ่ง สังเกตุไดจากขอมูลสถิติปริมาณการผลิตรถยนตนั่งขนาดไมเกิน 1,500 ซีซีใน
ประเทศไทยในป 2554 ที่มีจํานวนมากกวาปริมาณการผลิตในป 2549 มากกวา 1 เทาตัว ซ่ึงสงผลใหผูประกอบยานยนตและ
ผูผลิตช้ินสวนยานยนตมีความตองการเคร่ืองจักรสําหรับเพิ่มกําลังการผลิตมากขึ้น 

 
การปรับข้ึนคาจางข้ันต่ําเปนวันละ 300 บาท 
การที่รัฐบาลมีการปรับขึ้นคาแรงขั้นตํ่าในทองที่กรุงเทพฯ นครปฐม นนทบุรี ปทุมธานี ภูเก็ต สมุทรปราการและ

สมุทรสาครเปนวันละ 300 บาท และมีการปรับคาแรงขั้นตํ่าในจังหวัดอื่นๆ เพิ่มขึ้นเปนตัวเลขที่ลดหล่ันกันไปซ่ึงมีผลบังคับใช
ต้ังแตวันที่ 1 เมษายน 2555 นั้นจะทําใหตนทุนคาแรงงานของผูประกอบการเอกชนปรับสูงขึ้นโดยเฉพาะในอุตสาหกรรมที่
จะตองใชแรงงานคนเปนจํานวนมาก (Labor Intensive Industry) ถึงแมวาแรงงานหรือบุคลากรในธุรกิจออกแบบและผลิต
เคร่ืองจักรสําหรับอุตสาหกรรมยานยนตสวนใหญจะเปนแรงงานที่มีทักษะและความชํานาญสูง (Skill labor) ที่โดยปกติจะได
คาแรงในระดับปานกลางถึงสูงโดยไมไดอางอิงกับระดับคาแรงขั้นตํ่าอยูแลว แตอยางไรก็ตามบริษัทเอกชนจะยังคงไดรับ
ผลกระทบจากการปรับขึ้นเงินเดือนหรือผลตอบแทนใหกับพนักงานในแตละปซ่ึงจะอางอิงตามตัวเลขการจายคาแรงเฉล่ียใน
อุตสาหกรรม ทําใหตนทุนแรงงานของผูประกอบการปรับสูงขึ้นในระดับหนึ่ง ดังนั้นผูประกอบการจึงตองปรับตัวโดยการเพิ่ม
ประสิทธิภาพของบุคลากรเพื่อเพิ่มผลิตภาพของบริษัทใหสูงขึ้นเพื่อสามารถชดเชยกับตนทุนคาแรงที่สูงขึ้น 

 
สภาวะการแขงขันในธุรกิจการออกแบบและผลิตเครือ่งจักรและอุปกรณจับยึด 
จากการที่ในปจจุบันประเทศไทยเปนฐานการผลิตยานยนตของบริษัทช้ันนําหลายรายไมวาจะเปนย่ีหอ โตโยตา 

ฮอนดา นิสสัน มิตซูบิชิ มาสดา ฟอรด อีซูซุ ฯลฯ และมีจํานวนบริษัทที่ผลิตช้ินสวนยานยนตลําดับที่ 1 มากกวา 700 ราย ทําให
ปริมาณความตองการใชเคร่ืองจักรและอุปกรณจับยึดของผูประกอบการประเภทตางๆ ในอุตสาหกรรมยานยนตไมวาจะเปนผู
ประกอบยานยนต และผูผลิตช้ินสวนยานยนตแตละลําดับนั้นมีมาก ในขณะที่จํานวนบริษัทผูออกแบบและผลิตเคร่ืองจักรที่
ไดรับการยอมรับและความเช่ือม่ันจากลูกคาในเร่ืองของคุณภาพและการจัดสงมีอยูประมาณ 60 – 70 บริษัทจากขอมูลของ
ผูบริหาร นั่นคือในปจจุบันอุปสงคหรือความตองการเคร่ืองจักรในตลาดนั้นมีมากกวาอุปทานหรือปริมาณเคร่ืองจักรที่มีอยูใน
ตลาด หรือกลาวไดวา “ตลาดยังคงเปนของผูขาย” ดังนั้น ในปจจุบันสภาวะการแขงขันในธุรกิจนี้จึงไมรุนแรง  

อยางไรก็ตาม ในธุรกิจการจําหนายยานยนตนั้นการทําการตลาดของผูผลิตและจําหนายยานยนตแตละรายจะเปน
แบบ “Head to head” คือ เม่ือบริษัทหนึ่งทําการออกโมเดลใหมหรือทําไมเนอรเชนจโมเดลเดิมเขาสูตลาดบริษัทอื่นๆ ก็จะเรง

 1-ton pick-up project  Eco car & B car project 
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ออกโมเดลใหมหรือทําไมเนอรเชนจตามเพื่อแยงชิงสวนแบงตลาด ทําใหผูประกอบยานยนตรวมถึงผูผลิตช้ินสวนยานยนตแต
ละรายมีความตองการใชเคร่ืองจักรในระยะเวลาที่ใกลเคียงกัน ลักษณะงานที่เขาสูบริษัทที่ออกแบบและผลิตเคร่ืองจักรนั้นจึง
เปนงานที่เรงดวนและมีขอจํากัดดานระยะเวลาการสงมอบเปนสวนใหญ ดังนั้น รูปแบบการแขงขันในธุรกิจนี้จึงมีลักษณะของ
การแขงขันกันเพื่อสรางความเช่ือม่ันและยอมรับจากลูกคาวาจะมีกําลังการผลิตเพียงพอที่จะสามารถออกแบบและผลิต
เคร่ืองจักรที่มีคุณภาพและสงมอบไดทันตามกําหนดเวลา 

สําหรับในเร่ืองโอกาสในการเขามาของคูแขงขันรายใหมนั้นเนื่องจากธุรกิจการออกแบบและผลิตเคร่ืองจักรสําหรับ
อุตสาหกรรมยานยนตนั้นเปนธุรกิจที่ตองอาศัยทักษะและความเช่ียวชาญในระดับสูง ดังนั้น จึงเปนการยากที่คูแขงรายใหมจะ
เขามาสูธุรกิจ แตจากการที่ธุรกิจนี้เปนธุรกิจที่มีศักยภาพในการการเติบโตอยูมากจึงมีความเปนไปไดที่ผูประกอบการตางชาติที่
มีความเพียบพรอมทั้งดานเงินทุนและเทคโนโลยีจะเขามาแยงชิงสวนแบงตลาด อยางไรก็ตามดวยการที่บริษัทมีความสามารถ
ในเชิงแขงขันและมีความสัมพันธอันดีกับลูกคาและ Supplier มาเปนระยะเวลานาน ตลอดจนมีความไดเปรียบผูประกอบการ
ตางชาติในเร่ืองของความยืดหยุนในการเจราจาตอรองกับลูกคาในประเทศ ทําใหบริษัทสามารถแขงขันไดในระยะยาว 

เม่ือพิจารณาตลาดเฉพาะในสวนของผูประกอบการในธุรกิจการออกแบบและผลิตเคร่ืองจักรและอุปกรณจับยึดที่มี
การนําเสนอสินคาและบริการคลายคลึงกับกลุมบริษัทนั้น พบวาเปนตลาดที่มีการกระจายตัวของผูประกอบการมาก 
(Fragmented market) โดยไมมีผูประกอบการรายใดรายหนึ่งสามารถครอบครองตลาดไดอยางชัดเจน โดยกลุมบริษัทมีคู
แขงขันที่นําเสนอสินคาและบริการที่คลายคลึงกับกลุมบริษัทจํานวน 9 ราย ดังรายช่ือตอไปนี ้ 
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ประเภทสินคาท่ีแขงขันกับบริษัท รายชือ่ ยอดขายป 2553 

(ลานบาท) 
ยอดขายป 2554 

(ลานบาท) เคร่ืองทดสอบ
การร่ัว 

เคร่ืองลาง เคร่ืองกดอัด เคร่ืองขันนอต เคร่ือง
ประกอบ 

เคร่ืองทํา
สัญญลักษณ 

เคร่ืองกลึง/ไส/
ปาด/เจาะ 

1. บริษัท เอ.ไอ.เทคโนโลยี จํากัด 310.54 367.75        
2. บริษัท ฮิคาริ เทค (ประเทศไทย) จํากัด 208.91 N/A        
3. บริษัท ซีเอฟที เอ็นจิเนียร่ิง จํากัด 298.54 356.32        
4. บริษัท อินเตอรเฟส โซลูช่ัน จํากัด 302.10 257.14        
5. บริษัท บี.พี.เพาเวอร เอ็นยิเนียร่ิง จํากัด 116.94 134.88        
6. บริษัท ไทยเซ็นทรัล เมคคานิคส จํากัด 97.74 140.37        
7. บริษัท บันเทคนิกา ไทย จํากัด 15.47 25.17        
8. บริษัท ทีเคเอ จํากัด 207.61 267.35        
9. บริษัท ยามาซากิ อิเคะ (ไทยแลนด) จํากัด 60.58 N/A        
ที่มา : ขอมูลจากบริษัท และจาก www.bol.co.th 
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3.3 การจัดหาผลิตภัณฑหรือบริการ 
3.3.1 ข้ันตอนการออแบบและผลิต 

ขั้นตอนการออกแบบและผลิตเคร่ืองจักรและอุปกรณจับยึดของบริษัทในแตละประเภท จะมีกระบวนการที่คลายคลึง
กัน โดยขั้นตอนการผลิตของบริษัทสามารถแบงเปน 4 ขั้นตอนใหญ ไดแก 1) การศึกษาขอมูลเพื่อเสนอราคาและยืนยันคําส่ังซ้ือ 
2) การออกแบบ 3) การผลิตช้ินสวนและประกอบเคร่ืองจักร และ 4) การทดสอบและติดต้ังเคร่ืองจักร ซ่ึงสามารถแสดงดัง
แผนภาพตอไปนี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภาพแสดงกระบวนการผลิต 

 
 
 

 

  

 

 

 

 

รับทราบความตองการของลูกคา 

ประมาณการตนทุน 

เสนอราคา / รับคําส่ังซ้ือ 

ออกแบบเครื่องจักร ออกแบบระบบไฟฟา ออกแบบ 

 

 

ผลิตช้ินสวน / จางผลิต  

ประกอบเครื่องจักร 
 

ตรวจสอบและทดสอบ 

สงมอบและติดตั้ง 

ผลิตและ
ประกอบ 

ทดสอบ
และติดตั้ง 

ศึกษาขอมูลเพ่ือ
เสนอราคา / รับคํา

สั่งซ้ือ 

ผูผลิตยานยนต 

ผูผลิตช้ินสวนยานยนต 

 
วางแผนการออกยานยนตรุนใหมหรือ
การเพ่ิมกําลังการผลิต 

 
วางแผนการส่ังซ้ือหรือปรับปรุง 
เครื่องจักรท่ีใชในการผลิต 
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1. ข้ันตอนการศึกษาขอมูลเพ่ือเสนอราคาและยืนยันคําสั่งซ้ือ 
- บริษัทจะทําการศึกษาขอมูล และสอบถามความตองการของลูกคาโดยละเอียด เพื่อใหสามารถ

ออกแบบและผลิตเคร่ืองจักรที่ตรงความตองการใชงานของลูกคา ทั้งนี้ การไดรับทราบขอมูลที่ละเอียด
นั้น จะชวยใหกระบวนการออกแบบเคร่ืองจักรเปนไปไดโดยเร็ว ลดการปรับปรุง และแกไขเคร่ืองจักร 
สงผลตอการบริหารจัดการตนทุนในการผลิตที่ดีขึ้นของบริษัท 

- โดยบริษัทจะนําเสนอรูปแบบของเคร่ืองจักรเบื้องตน ตลอดจนวิธีการใชงานใหแกลูกคาเพื่อพิจารณา 
หลังจากนั้นจึงทําการประมาณการตนทุนการออกแบบและผลิต และกําหนดราคาเคร่ืองจักรเพื่อ
นําเสนอตอลูกคาในลําดับตอไป 

2. ข้ันตอนการออกแบบ 
- ภายหลังจากการไดรับคํายืนยันคําส่ังซ้ือจากลูกคานั้น บริษัทจะทําการออกแบบเคร่ืองจักรโดยละเอียด 

ทั้งในสวนการออกแบบตัวเคร่ืองจักร (Mechanics) และการออกแบบระบบไฟฟา (Electric) เพื่อ
ควบคุมการปฏิบัติงานของเคร่ืองจักรใหสามารถใชงานไดตามกําหนด  โดยบริษัทจะนําเสนอแบบ
เคร่ืองจักรในรูปแบบ 3 มิติ (3D model) ตลอดจนลักษณะการทํางาน ใหลูกคาพิจารณาและทําการ
ยืนยันแบบเพื่อ ทําการผลิตตอไป  

- ขั้นตอนการออกแบบ โดยทั่วไปแลวจะใชเวลาประมาณ 1 – 1.5 เดือน  
3. ข้ันตอนการผลิตช้ินสวนและการประกอบเครื่องจักร 

- เม่ือไดรับการยืนยันคําส่ังผลิตจากลูกคา บริษัทจะทําการจัดหาสวนประกอบของเคร่ืองจักร ตาม
รายละเอียดที่ไดออกแบบไว โดยแบงเปน ช้ินสวนที่บริษัทจะทําการผลิตเอง และช้ินสวนที่ซ้ือจาก
ผูประกอบการรายอื่น   

- หลังจากนั้น จะทําการประกอบเคร่ืองจักรรวมถึงการเดินระบบไฟฟา ติดต้ังตู และแผงควบคุมพรอมลง
โปรแกรมการควบคุมการปฏิบัติงานของเคร่ืองจักร 

- ขั้นตอนการผลิตช้ินสวนและประกอบเคร่ืองจักร ทั่วไปจะใชระยะเวลาประมาณ  2 – 4 เดือน 
4. ข้ันตอนการทดสอบและติดตั้งเครื่องจักร 

- หลังจากการประกอบและลงโปรแกรมการควบคุมการปฏิบัติงานของเคร่ืองจักรแลว บริษัทจะทําการ
ตรวจสอบการใชงานของเคร่ืองจักรโดยบุคลากรของบริษัท เพื่อใหแนใจวาเคร่ืองจักรสามารถใชงานได
ตามความตองการของลูกคา หลังจากนั้นจึงเชิญลูกคามาตรวจสอบและทดสอบเคร่ืองจักรในลําดับ
ตอไป 

- เม่ือลูกคาทําการทดสอบเคร่ืองจักรที่โรงงานของบริษัทแลว จะกําหนดวันเวลาในการสงมอบและติดต้ัง
เคร่ืองจักรที่โรงงานของลูกคา ซ่ึงลูกคาจะทําการตรวจสอบและทดสอบเคร่ืองจักรอีกคร้ัง เพื่อใหแนใจ
วาสามารถใชงานไดตรงตามความตองการ และทําการรับมอบเคร่ืองจักรจากทางบริษัท หลังจากนั้น
ฝายบริการก็จะทําหนาที่ในการติดตามและใหบริการหลังการขายตอไป 

- ขั้นตอนการทดสอบและติดต้ังเคร่ืองจักร โดยทั่วไปจะใชระยะเวลาประมาณ 1- 1.5 เดือน 
 

3.3.2 วัตถุดิบที่สําคัญ 
สวนประกอบที่สําคัญในกระบวนการผลิตและประกอบเคร่ืองจักรและอุปกรณจับยึด แบงเปน 4 ประเภท ไดแก 

ช้ินสวนมาตรฐาน (Standard part) ช้ินสวนพิเศษ (Special part) ช้ินสวนจางผลิต (Outsourcing part) และช้ินสวนผลิตเอง 
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(Making part) ซ่ึงใชผลิตภัณฑเหล็กแปรรูปเปนวัตถุดิบ ทั้งนี้สวนประกอบทั้ง 4 ประเภท คิดเปนสัดสวนประมาณรอยละ 82 - 
86 ของตนทุนผลิตรวมในชวงเวลา 3 ปที่ผานมา โดยบริษัททําการจัดหาวัตถุดิบดังกลาว ดังนี ้

1. ช้ินสวนมาตรฐาน (Standard part)  
ช้ินสวนมาตรฐาน คือ ช้ินสวนที่มีการกําหนดรูปแบบและขนาดเปนมาตรฐานเดียวกันในอุตสาหกรรม ซ่ึงสามารถ

ส่ังซ้ือไดงาย เชน ระบบไฟฟา (Electrical system) ระบบลม (Pneumatic system) ระบบไฮดรอลิก (Hydraulic system) ใน
การส่ังซ้ือช้ินสวนมาตรฐานนั้นบริษัทมีนโยบายในการส่ังซ้ือจากผูจําหนายภายในประเทศที่มีความหลากหลายของผลิตภัณฑ
และมีความยืดหยุนในการเจราจาตอรองสูง โดยในการส่ังซ้ือจะทําการเปรียบเทียบราคาและคุณภาพจากผูจําหนายหลายราย
เพื่อใหไดมาซ่ึงช้ินสวนที่มีคุณภาพในราคาที่เหมาะสมภายในระยะเวลาที่กําหนด 

ในป 2554 และงวด 6 เดือนป 2555 สัดสวนตนทุนของช้ินสวนมาตรฐานคิดเปนรอยละ 50.04 และรอยละ 55.90 
จากตนทุนรวม ตามลําดับ โดยที่ผานมาบริษัทไมเคยส่ังซ้ือช้ินสวนมาตรฐานจากผูจําหนายรายใดมากกวารอยละ 30 ของ
มูลคาการส่ังซ้ือรวม 

2. ช้ินสวนพิเศษ (Special part) 
ช้ินสวนพิเศษ คือ ช้ินสวนที่ตองใชเคร่ืองจักรที่มีเทคโนโลยีขั้นสูงในการผลิตซ่ึงจะตองใชเงินลงทุนในเคร่ืองจักรจํานวน

มาก ซ่ึงในปจจุบันยังไมสามารถผลิตเองได เชน หนวยทดสอบการร่ัว (Leak tester unit) เคร่ืองขันนอต (Nut tightening unit) 
และหนวยการทําสัญลักษณ (Marking unit) โดยบริษัทตองส่ังซ้ือจากทางพันธมิตรทางธุรกิจของบริษัท ซ่ึงในปจจุบันมีการซ้ือ
หนวยทดสอบการร่ัวจากทางบริษัท คอสโมเวฟ เทคโนโลยี จํากัด ซ้ือเคร่ืองขันนอตจากทางบริษัท เอสทิค คอรเปอเรช่ัน จํากัด 
และซ้ือหนวยการทําสัญลักษณจากบริษัท เบคุโทรุ (ไทยแลนด) จํากัด  

ในป 2554 และงวด 6 เดือนป 2555 สัดสวนตนทุนของช้ินสวนพิเศษคิดเปนรอยละ 11.50 และรอยละ 9.08 จาก
ตนทุนรวม ตามลําดับ โดยที่ผานมาบริษัทไมเคยส่ังซ้ือช้ินสวนพิเศษจากพันธมิตรทางธุรกิจรายใดในมูลคาการส่ังซ้ือมากกวา
รอยละ 30 ของมูลคาการส่ังซ้ือรวม 

3. ช้ินสวนจางผลิต (Outsourcing part) 
ช้ินสวนจางผลิต คือ ช้ินสวนที่บริษัทวาจางคนนอกใหผลิตช้ินสวนแทนบริษัท เชน ช้ินสวนงานโครงสราง ช้ินสวนงาน

กลึง เจาะ ปาด พับ งอ และช้ินสวนงานชุบผิว เนื่องจากการลงทุนในเคร่ืองจักรเพื่อใหครอบคลุมการผลิตช้ินสวนไดทุกรูปแบบ
นั้นตองใชเงินลงทุนมาก ดังนั้นหากเปนช้ินสวนที่บริษัทไมสามารถผลิตได หรือไมคุมคาที่จะผลิตบริษัทจะวาจางบริษัทอื่นใน
การผลิต ในการจางผลิตนั้นบริษัทมีนโยบายสงงานใหบริษัทในประเทศโดยเฉพาะบริษัทที่มีทําเลที่ต้ังอยูใกลกับโรงงานของ
บริษัท ทั้งนี้เพื่อใหม่ันใจวาสามารถจัดสงช้ินงานที่มีคุณภาพไดทันตามกําหนดเวลา   

ในป 2554 และงวด 6 เดือนป 2555 สัดสวนตนทุนของช้ินสวนจางผลิตคิดเปนรอยละ 19.37 และรอยละ 5.99 จาก
ตนทุนรวม ตามลําดับ โดยที่ผานมาบริษัทไมเคยส่ังซ้ือช้ินสวนจางผลิตจากผูจําหนายรายใดมากกวารอยละ 30 ของมูลคาการ
ส่ังซ้ือรวม 

4. ผลิตภัณฑเหล็กแปรรูป 
บริษัทใชเหล็กแปรรูปไมวาจะเปนเหล็กแผน เหล็กหลอ ฯลฯ มาผานขั้นตอนการเจาะ ตัด ขัด เจียรผิว ชุบแข็ง และทําสี

จนไดเปนช้ินสวนผลิตเอง (Making part) เพื่อใชเปนสวนประกอบของเคร่ืองจักร ซ่ึงช้ินงานแตละช้ินจะมีลักษณะที่แตกตางกัน
ไปตามรูปแบบเคร่ืองจักร ในการซ้ือผลิตภัณฑเหล็กแปรรูปนั้นบริษัทมีนโยบายในการส่ังซ้ือจากผูจําหนายภายในประเทศเปน
หลักเนื่องจากบริษัทมีการส่ังซ้ือคร้ังละไมมาก โดยในการส่ังซ้ือจะทําการเปรียบเทียบราคาและคุณภาพจากผูจําหนายหลาย
รายเพื่อใหไดมาซ่ึงวัตถุดิบที่มีคุณภาพในราคาที่เหมาะสมภายในระยะเวลาที่กําหนด  

ในป 2554 และงวด 6 เดือนป 2555 สัดสวนตนทุนของผลิตภัณฑเหล็กแปรรูปคิดเปนรอยละ 1.69 และรอยละ 1.41 
จากตนทุนรวม ตามลําดับ เนื่องจากตนทุนหลักของเคร่ืองจักรที่บริษัทออกแบบนั้นจะอยูที่ตนทุนคาออกแบบและตนทุนช้ินงาน



  บริษัท ยูเรกา ดีไซน จํากัด (มหาชน) 

สวนที่ 2 หนา 37 

พิเศษที่บริษัทไมสามารถผลิตเองได โดยที่ผานมาบริษัทไมเคยส่ังซ้ือผลิตภัณฑเหล็กจากผูจําหนายรายใดเกินกวารอยละ 30 
ของมูลคาการส่ังซ้ือรวม 

ในการจัดหาวัตถุดิบของบริษัทนั้นลูกคาบางรายมีการกําหนดรายช่ือผูจําหนายมาใหซ่ึงทางบริษัทจะตองส่ังซ้ือ
วัตถุดิบและช้ินสวนจากผูจําหนายที่ลูกคากําหนดเทานั้น อยางไรก็ตามจากการที่บริษัทมีนโยบายการกําหนดราคาดวยวิธีการ
บวกอัตรากําไรจากตนทุน (Cost plus pricing) ทําใหสามารถผลักภาระตนทุนที่เพิ่มขึ้นบางสวนไปใหกับลูกคาได 

การผลิตขิ้นสวนผลิตเองจากผลิตภัณฑเหล็กแปรรูปนั้น บริษัทมีนโยบายที่จะเพิ่มสัดสวนจํานวนช้ินสวนที่ผลิตเอง 
(Making part) ใหมากขึ้น และลดการซ้ือช้ินสวนจางผลิต (Outsourcing part) ใหนอยลง 

ประเภทของช้ินสวนที่บริษัทสามารถผลิตเองไดแกช้ินสวนฐานเคร่ือง (Base plate and top plate) และสวนประกอบ
ภายในของเคร่ืองจักร ยกเวนช้ินสวนประเภทโครงสรางที่ตองทํางานเช่ือมโลหะ งานตัดและงานพับโหละ ซ่ึงเคร่ืองจักรของ
บริษัทไมสามารถทําได โดยบริษัทมีเคร่ืองจักรที่ใชในการผลิตช้ินสวน 22 เคร่ือง ประกอบดวยเคร่ืองกัด (Milling machine) 
เคร่ืองกลึง (Lathe) เคร่ืองเจียรราบ (Surface grinder) เคร่ืองไส/ปาด/เจาะความเที่ยงตรงสูง (CNC maching center) 
เคร่ืองมือวัด 3 มิติ (Coordinate measuring machine) เปนตน 

ทั้งนี้ เม่ือพิจารณามูลคาการส่ังซ้ือสวนประกอบและวัตถุดิบในอดีตทีผ่านมาจะพบวาสวนใหญมากกวารอยละ 80 จะ
เปนการส่ังซ้ือจากผูจําหนายในประเทศ โดยช้ินสวนที่ตองส่ังซ้ือจากตางประเทศจะเปนช้ินสวนพิเศษบางประเภทซ่ึงตองส่ังซ้ือ
จากผูผลิตในตางประเทศเทานั้น 

       หนวย: ลานบาท 
ป 2552 ป 2553 ป 2554 6 เดือนป 2555 วัตถุดิบ 

มูลคา รอยละ มูลคา รอยละ มูลคา รอยละ มูลคา รอยละ 
ในประเทศ         
    ช้ินสวนมาตรฐาน 31.19 49.90 60.73 52.88 64.33 48.06 45.53 60.26 
    ช้ินสวนจางผลิต 27.01 43.22 31.66 27.57 36.05 26.93 16.21 21.45 
    ช้ินสวนพิเศษ 0.90 1.44 14.08 12.26 11.13 8.32 - - 
    ผลิตภัณฑเหล็กแปรรูป - - 1.98 1.72 1.80 1.34 1.45 1.92 
รวมในประเทศ 59.10 94.56 108.45 94.44 113.31 84.65 63.19 83.63 
ตางประเทศ         
    ช้ินสวนพิเศษ 3.40 5.44 6.39 5.56 20.54 15.35 12.37 16.37 
รวมตางประเทศ 3.40 5.44 6.39 5.56 20.54 15.35 12.37 16.37 
        มูลคาส่ังซื้อรวม 62.50 100.00 114.84 100.00 133.85 100.00 75.56 100.00 

 
นอกจากการจัดหาวัตถุดิบที่เปนองคประกอบที่สําคัญแลว ปจจัยที่ทางบริษัทใหความสําคัญเปนอยางมากในการ

จัดหาผลิตภัณฑหรือบริการใหไดตรงตามความตองการของลูกคา คือ การจัดหาทีมวิศวกรที่มีความรู ประสบการณและความ
เช่ียวชาญในการออกแบบและผลิตสินคา เนื่องจากการออกแบบและผลิตเคร่ืองจักรและอุปกรณจับยึดจะตองใชวิศวกรที่มี
ความเขาใจเชิงลึกในกระบวนการผลิตในแตละขั้นตอนต้ังแตขั้นตอนการออกแบบเคร่ืองจักรจนถึงขั้นตอนการสงมอบและติดต้ัง
เคร่ืองจักรที่หนางานลูกคา โดยในขั้นตอนการออกแบบนั้นบริษัทใชคอมพิวเตอร CAD / CAM (Computer Aided Design / 
Computer Aided Manufacturing) ในการออกแบบเคร่ืองจักรและอุปกรณจับยึดซ่ึงสามารถจําลองแบบเคร่ืองจักรใน 3 มิติ 
(3D Model) เพื่อใหลูกคาเห็นสวนประกอบของเคร่ืองจักรในแตละมิติทีชั่ดเจนขึ้น 
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3.3.3 กําลังการผลิต 
ดวยลักษณะธุรกิจของบริษัท ซ่ึงเปนผูใหบริการออกแบบและผลิตเคร่ืองจักรและอุปกรณจับยึดเปนการใหบริการที่ใช

ความสามารถของบุคลากรเปนหลัก ทําใหกําลังการผลิตของบริษัทจึงขึ้นอยูกับจํานวนและความสามารถของบุคลากรเปนหลัก 
โดยขั้นตอนที่ปจจุบันเปนขอจํากัดในดานกําลังการผลิตของบริษัท ไดแก ขั้นตอนการออกแบบ และขั้นตอนการประกอบ  

ทั้งนี้ เม่ือพิจารณาความสามารถในการผลิตดวยจํานวนบุคลากร ณ 30 มิถุนายน 2555 กําลังการผลิตสามารถแสดง
ไดดังนี้  

 
 ฝายออกแบบ ฝายผลิตและประกอบ 

จํานวนเคร่ืองจักรที่ผลิตไดตอป* 192 เคร่ือง 216 เคร่ือง 
จํานวนเคร่ืองจักรใหมในป 2555** 77 เคร่ือง 77 เคร่ือง 
% การใชกําลังการผลิต (ถึง 30 มิ.ย 55)  40.10% 35.64%** 
% การใชกําลังการผลิต (ปรับเปนรายป) 80.20% 71.28% 

* คํานวณจากเครือ่งจักรที่โดยเฉลีย่ใชระยะเวลาผลติประมาณ 4-5 เดือน  
** ไมรวมถึงงานผลติและประกอบทีต่อเนื่องจากป 2554 
 

อยางไรก็ตาม ในสวนของขั้นตอนการออกแบบนั้น จํานวนเคร่ืองจักรที่ผลิตไดอาจไมไดสะทอนถึงอัตราการใชกําลัง
การผลิตที่แทจริง เนื่องจากในกรณีที่ลูกคาส่ังซ้ือเคร่ืองจักรประเภทเดียวกันหลายเคร่ือง จะใชกระบวนการออกแบบเพียงคร้ัง
เดียวเทานั้น นอกจากนั้น ในกรณีที่ลูกคาส่ังซ้ือเคร่ืองจักรที่มีรูปแบบการใชงานใกลเคียงกับเคร่ืองจักรที่บริษัทเคยทําการผลิต
และออกแบบไว จะทําใหขั้นตอนการออกแบบสามารถทําไดเร็วย่ิงขึ้น 

ทั้งนี้ ในการขยายกําลังการผลิตในอนาคต ในสวนงานการออกแบบนั้น บริษัทจะทําการสรรหาบุคลากรเพิ่มขึ้น 
รวมทั้งเนนการพัฒนารูปแบบยอย (Modular Design) ซ่ึงเปนฟงกช่ันการใชงานหลัก หรือ ช้ินสวนยอย (Modular Unit) ที่
สามารถนํามาใชประกอบในการออกแบบเคร่ืองจักรไดทันที เพื่อยนระยะเวลาในการออกแบบใหส้ันขึ้น ในสวนของฝายผลิต
และประกอบนั้น เปนสวนงานที่สามารถขยายกําลังการผลิตไดโดยไมยากนัก เนื่องจากเปนลักษณะงานที่ใชทักษะและ
ประสบการณในการทํางานที่ตํ่ากวา  
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3.3.4 สิทธิประโยชนและเง่ือนไขจากการไดรับการสงเริมการลงทุน (BOI) 
สิทธิประโยชนที่ไดรับ เครื่องจักรและอุปกรณจับยืด 

ไดรับอนุญาตใหนําคนตางดาวซ่ึงเปนชางฝมือหรือผูชํานาญการ คู
สมรสและบุคคลซ่ึงอยูในอุปการะของบุคคลทั้งสองประเภทนี้เขามาใน
ราชอาณาจักรไดตามจํานวนและกําหนดระยะเวลาใหอยู ใน
ราชอาณาจักรเทาที่คณะกรรมการเห็นสมควร 

 

ใหคนตางดาวซ่ึงเปนชางฝมือหรือผูชํานาญการที่ไดรับอนุญาตใหอยู
ในราชอาณาจักรได รับอนุญาติทํางานเฉพาะตําแหนงหนาที่การ
ทํางานที่คณะกรรมการใหความเห็นชอบตลอดระยะเวลาที่ไดรับ
อนุญาตใหอยูในราชอาณาจักร 

 

ได รับยกเวนอากรขาเขาสําหรับเคร่ืองจักรตามที่คณะกรรมการ
พิจารณาอนุมัติ   
ได รับยกเวนภาษีเ งินไดนิติบุคคลสําหรับกําไรสุทธิที่ ไดจากการ
ประกอบกิจการที่ไดรับการสงเสริมมีกําหนดเวลาแปดปนับต้ังแตวันที่
เร่ิมมีรายไดจากการประกอบกิจการ (ส้ินสุดวันที่ 8 สิงหาคม 2561) 
โดยรายไดที่ตองนํามาคํานวณกําไรสุทธิที่ไดจากการประกอบกิจการ
ใหรวมถึงรายไดจากการจําหนายผลพลอยได 

เคร่ืองจักร  
250 เคร่ือง / ป 

อุปกรณจับยึด 
100 ชุด / ป 

ในกรณีที่ประกอบกิจการขาดทุนในระหวางเวลาไดรับยกเวนภาษีเงิน
ได ผูไดรับการสงเสริมจะไดรับอนุญาตใหนําผลขาดทุนประจําปที่
เกิดขึ้นในระหวางเวลานั้นไปหักออกจากกําไรสุทธิที่เกิดขึ้นภายหลัง
ระยะเวลาไดรับยกเวนภาษีเงินไดนิติบุคคลมีกําหนดเวลาไมเกินหาป
นับแตวันพนกําหนดเวลานั้น โดยจะเลือกหักจากกําไรสุทธิของปใดป
หนึ่งหรือหลายปก็ได 

 

ไดรับยกเวนไมตองนําเงินปนผลจากกิจการที่ไดรับการสงเสริมซ่ึงไดรับ
ยกเวนภาษีเงินไดนิติบุคคลตามมาตรา 31 ไปรวมคํานวณเพื่อเสีย
ภาษีเงินไดตลอดระยะเวลาที่ผูไดรับการสงเสริมไดรับยกเวนภาษีเงิน
ไดนิติบุคคลนั้น 

 

ไดรับยกเวนอากรขาเขาสําหรับวัตถุดิบและวัสดุที่จําเปนที่ตองนําเขา
มาจากตางประเทศเพื่อใชในการผลิตเพื่อการสงออกเปนระยะเวลา 1 
ปนับแตวันนําเขาคร้ังแรก 

 

ไดรับยกเวนอากรขาเขาสําหรับของที่ผูไดรับการสงเสริมนําเขามาเพื่อ
สงกลับออกไปเปนระยะเวลา 1 ปนับแตวันที่นําเขาคร้ังแรก  
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เง่ือนไขเฉพาะโครงการ เครื่องจักรและอุปกรณจับยืด 
เคร่ืองจักรที่ใชในกิจการที่ไดรับการสงเสริมตองเปนเคร่ืองจักรใหม 
โดยเคร่ืองจักรซ่ึงไดรับการยกเวนอากรขาเขานั้น จะตองนําเขามา
ภายในวันที่  7 มีนาคม 2556 และตองย่ืนขออนุมัติบัญชีรายการ
เคร่ืองจักรกอนการใชสิทธิประโยชน 

 

จะตองดําเนินการใหแลวเสร็จพรอมที่จะเปดดําเนินการไดภายใน
กําหนดระยะเวลาไมเกิน 36 เดือนนับแตวันที่ออกบัตรสงเสริม  
จะตองมีทุนจดทะเบียนไมนอยกวาแปดลานบาท โดยจะตองชําระเต็ม
มูลคาหุนกอนวันเปดดําเนินการ และบุคคลผูมีสัญชาติไทยจะตองถือ
หุนรวมทั้งส้ินไมนอยกวารอยละหาสิบเอ็ดของทุนจดทะเบียน 

 

จะตองดําเนินการตามสาระสําคัญของโครงการที่ไดรับการสงเสริมใน
เร่ือง ชนิดผลิตภัณฑและขนาดของกิจการ (กําลังการผลิต) 

เคร่ืองจักร  
250 เคร่ือง / ป 

อุปกรณจับยึด 
100 ชุด / ป 

จะตองมีขนาดการลงทุน (ไมรวมคาที่ดินและทุนหมุนเวียน) ไมนอย
กวาหาแสนบาท  

จะตองย่ืนแบบขอใชสิทธิและประโยชนยกเวนภาษีเงินไดนิติบุคคล 
และรายงานผลการดําเนินงานที่ผานการตรวจสอบจากผูสอบบัญชีรับ
อนุญาตใหสํานักงานเห็นชอบภายในหนึ่งรอยย่ีสิบวันนับแตส้ินรอบ
ระยะเวลาบัญชี เพื่อการขอรับสิทธิและประโยชนในรอบนั้น 

 

จะตองดําเนินการใหไดรับใบรับรองคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9000 
หรือ ISO 14000 หรือมาตรฐานอื่นที่เทียบเทาภายใน 2 ปนับแตวันที่
เปดดําเนินการ หากไมสามารถดําเนินการไดภายในกําหนดเวลา
ดังกลาวจะถูกเพิกถอนสิทธิและประโยชนยกเวนภาษีเงินไดนิติบุคคล
เปนเวลา 1 ป 

 

จะตองต้ังโรงงานในทองที่จังหวัดปทุมธานี โดยสถานที่ต้ังโรงงานตอง
ไมอยูในเขตหวงหามตามประกาศผังเมืองรวมของจังหวัด และตอง
ไดรับอนุญาตจากกระทรวงอุตสาหกรรมหรือสวนราชการที่เก่ียวของ
ดวย ทั้งนี้ ภายในระยะเวลาสิบหาปนับแตวันที่เปดดําเนินการ จะยาย
โรงงานไปต้ังในทองที่อื่นมิได 

 

 
3.3.5 ผลกระทบตอสิ่งแวดลอม 

ผลกระทบตอส่ิงแวดลอมที่สําคัญที่อาจเกิดจากการดําเนินงานของบริษัท ไดแก ฝุนละอองที่เกิดจากการพนสีการ
เจาะ หรือเจียรเหล็กเพื่อผลิตช้ินงาน และคราบน้ํามันที่เกิดจากกระบวนการประกอบ ทดสอบ และปรับปรุงซอมแซมเคร่ืองจักร 
เพื่อปองกันผลกระทบดังกลาว บริษัทไดมีการจํากัดบริเวณและจัดสรางผนังปองกันฝุนละอองที่เกิดจากการพนสี รวมทั้งการ
ติดต้ังระบบบําบัดมลพิษทางน้ํา ดวยมาตรการและนโยบายดังกลาวทําใหการประกอบกิจการของบริษัทเปนไปตามมาตราฐาน
การดําเนินงานของกรมโรงงานอุตสาหกรรม รวมทั้งบริษัทและบริษัทยอยไมเคยมีกรณีพิพาทเก่ียวกับผลกระทบตอส่ิงแวดลอม 
สงผลใหบริษัทไมประสบปญหาในการตออายุใบอนุญาตประกอบกิจการโรงงาน  
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บริษัทมีความมุงม่ันที่จะลดและปองกันปญหาส่ิงแวดลอมที่จะเกิดขึ้นในทุกวิถีทาง โดยในเบื้องตนไดกําหนดนโยบาย 
แนวทางปฏิบัติและวิธีการบริหารจัดการในเร่ืองนี้อยางตอเนือ่ง ดังตอไปนี้ 

 ปองกัน ควบคุมและลดผลกระทบที่จะเกิดกับส่ิงแวดลอมอันเนื่องจากการดําเนินงานของบริษัท 
 ปฏิบัติตามกฏหมาย ขอกําหนด และขอตกลงตางๆ ที่เก่ียวกับส่ิงแวดลอมอยางเครงครัด 
 ปลูกฝงใหบุคลากรของบริษัท มีความรู ความเขาใจ และมีสามัญสํานึกในเร่ืองผลกระทบตอส่ิงแวดลอม 
 มุงเนนการใชพลังงานและทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพสูงที่สุด สงเสริมนโยบายการนํากลับมาใชใหม โดยทาง

บริษัทไดติดต้ังระบบหมุนเวียนความรอนดวยไอน้ํา สําหรับใชในการชวยประหยัดพลังงานไฟฟาที่จะตองใชใน
สวนของสํานักงานและโรงงาน 

 
3.3.6 งานที่ยังไมไดสงมอบ 

ณ วันที่ 30 มิถุนายน 2555 กลุมบริษัทมีงานที่ยังไมไดสงมอบ ดังตอไปนี ้
 

  กําหนดการสงมอบ 
ประเภทงาน ไตรมาส  3/2555 ไตรมาส  4/2555 

  จํานวน Project มูลคา (ลานบาท) จํานวน Project มูลคา (ลานบาท) 
งานออกแบบและผลิตเคร่ืองจักร 17 36.02 8 21.27 
งานปรับปรุงเคร่ืองจักร 8 1.12 - - 
งานออกแบบและผลิตอุปกรณจับยึด - - - - 
งานบริการ - - - - 
งานขายอุปกรณและอะไหล - - - - 

หมายเหตุ : มูลคาโครงการเปนมูลคารวมของ Project ตามใบส่ังซ้ือ อยางไรก็ตามบริษัทมีการรับรูรายไดบางสวนของโครงการ
ไปแลวตามสัดสวนความสําเร็จของงาน 
 


