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บทสรุป 

        ปัจจุบันบริษัททีบีเคเค (ประเทศไทย) จ ากัด สั่งซื้อวัตถุดิบ (Aluminum Ingot ADC12) จากผู้ผลิต

ทั้งหมด 4 ราย ได้แก่ DAIKI, UAI, ICT และ NASCO ซึ่งการวิเคราะห์แนวโน้มการสั่งซื้อวัตถุดิบ (Aluminum 

Ingot AC12) ตั้งแต่ปี 2010 จนถึง 2017 พบว่ามีปริมาณการสั่งซื้อวัตถุดิบที่สูงขึ้นอันเนื่องมาจากทางบริษัทมี

การผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ที่มากข้ึน ดังนั้นเพื่อลดต้นทุนให้กับทางบริษัท จึงมีการลดต้นทุนการซื้อวัตถุดิบ โดยการ

เปลี่ยนจากการซื้อผ่านเทรดดิ้งเป็นซื้อจากแหล่งผลิตโดยตรง 
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Summary 

        At present TBKK (Thailand) Co., Ltd Purchase raw materials (Aluminum Ingot ADC12) 
from 4 manufacturers including DAIKI, UAI, ICT and NASCO. From the buying trend analysis 
raw materials (Aluminum ADC12) since 2010 - 2017 there was higher volume of raw materials 
due to the company produces more auto parts. So changing trading company to 
manufacturing for cost reduction to the company. 
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บทที่  1  

บทน า 

1.1 ชื่อและที่ตั้งของสถานประกอบการ 
ชื่อบริษัท  ทีบีเคเค (ประเทศไทย) จ ากัด 
ที่ตั้ง  700/1017 หมู่ 9 ต าบลมาบโป่ง อ าเภอพานทอง จังหวัดชลบุรี 20160  
โทรศัพท์ 038-109360-7 
โทรสาร  038-109369 
โดยมีแผนที่ของบริษัท ทีบีเคเค (ประเทศไทย) จ ากัด ดังแสดงในรูปที่ 1.1 

 

 
 

รูปที่1. 1 แผนที่ตั้งบริษัท ทีบีเคเค (ประเทศไทย) จ ากัด  
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลักขององค์กร 
บริษัท ทีบีเคเค (ประเทศไทย) จ ากัด เป็นผู้ผลิต 

 1.2.1 ผลิตชิ้นส่วนส าหรับเครือ่งยนต์ เช่น Oil Pump, Water Pump ฯลฯ 
 

 
 

รูปที่ 1. 2 ชิ้นส่วนตัวอย่างของบริษัท ทีบีเคเค (Water Pump) 

 
 1.2.2 ผลิตชิ้นส่วนอุปกรณ์และอะไหล่ของระบบเบรกและชุดระบบเบรก 

 

 
 

รูปที่ 1. 3 ชิ้นส่วนตัวอย่างของบริษัท ทีบีเคเค (Disc Brake) 
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1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 1. 4 โครงสร้างภายในแผนกจัดซื้อบริษัททีบีเคเค (ประเทศไทย) จ ากัด 
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1.4 ต าแหน่งและหน้าที่งานที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย 

ต าแหน่ง 

นักศึกษาฝึกงานในฝ่ายจัดซื้อจัดหาวัตถุดิบ (Raw Material) 
หน้าที่ท่ีนักศึกษาได้รับมอบหมาย  

 Support Engineer: ช่วยเหลือพนักงานที่ปรึกษาและคนในแผนก เช่น การออกหรือด าเนิน
เอกสารต่างๆ การต่อรองราคา การวางแผนด าเนินงาน การสรุปวาระการประชุมหรือการฝึกอบรม
ต่างๆของทางบริษัท การติดต่อกับผู้ผลิตเพ่ือด าเนินการต่างๆ เช่น การขอข้อมูล ISO9001, 
IATF16949 การตรวจสอบเวลาส่งสินค้า เป็นต้น   

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา 
พนักงานที่ปรึกษา นาง สุทธิราภรณ์ แก้วเกิด 
ต าแหน่ง  Supervisor 
โทรศัพท์  086-365-8126 
E-mail  sutthiraporn@tbkk.co.th 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
วันที่ 4 มิถุนายน 2561 ถึง  วันที่ 28 กันยายน  2561 
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1.7 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 
 ปัจจุบันบริษัท ทีบีเคเค (ประเทศไทย) จ ากัด ซื้อวัตถุดิบ (Aluminum Ingot ADC12) จาก
ผู้ผลิตทั้งหมด 4 ราย ได้แก่ DAIKI, UAI, ICT และ NASCO จากการวิเคราะห์แนวโน้มการซื้อวัตถุดิบ 
(Aluminum Ingot AC12) ตั้งแต่ปี 2010 จนถึง 2017 พบว่ามีปริมาณที่สูงขึ้นอันเนื่องมาจากทาง
บริษัทมีการผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ที่มากขึ้น ดังนั้นเพ่ือลดต้นทุนให้กับทางบริษัท จึงมีการลดต้นทุนการ
ซื้อวัตถุดิบ โดยการเปลี่ยนจากการซื้อผ่านเทรดดิ้งเป็นซื้อจากแหล่งผลิตโดยตรง เพราะจากการ
รวบรวมข้อมูลปริมาณการซื้อและราคาขายวัตถุดิบ (Aluminum Ingot ADC12) ของ 3 ปีย้อนหลัง
ในแต่ละผู้ผลิตพบว่าบริษัท NASCO มีปริมาณการขายวัตถุดิบ (Aluminum Ingot ADC12)ให้กับ
บริษัททีบีเคเค ยอดต่ าที่สุดแต่มีราคาขายเฉลี่ยสูงที่สุด เนื่องจากบริษัท NASCO เป็นบริษัทซื้อมา-ขาย
ไป (Trading) ที่รับซื้อวัตถุดิบ (Aluminum Ingot ADC12) จากทางบริษัท DAIKI และ ICT ซึ่งบริษัท
ทั้งสองเป็นผู้ผลิตโดยตรงที่บริษัท ทีบีเคเค ซื้ออยู่ในปัจจุบัน จากทฤษฎีการจัดซื้อจัดหาแบบลีนถึงว่า
เป็นกระบวนการจัดซื้อที่ไม่เหมาะสม จึงเป็นที่มาของการหาผู้ผลิตรายใหม่แทนบริษัท NASCO 

 

1.8 วัตถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
1. เพ่ือศึกษากระบวนการจัดซื้อจัดหาในการเลือก Supplier ที่ดีที่สุด 

2. เพ่ือน าทฤษฎีที่เรียนมาประยุกต์ใช้ ในกระบวนการจัดซื้อ 

3. เพ่ือพัฒนาศักยภาพของนักศึกษา เช่น กระบวนการคิดอย่างเป็นระบบ การวางแผน เป็นต้น 

 

1.9 ผลที่คาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ได้รับมอบหมาย 
1. เข้าใจกระบวนการท างานของแผนจัดซื้อ 

2. สามารถลดต้นทุนได้จริงจากการน าทฤษฎีที่เรียนมาประยุกต์ใช้ 

3. สามารถน าความรู้ในด้านจัดซื้อมาประยุกต์ใช้ในชีวิตประจ าวันได้ 

4. สามารถท างานภายใต้แรงกดดันต่างๆ และรับผิดชอบต่องานที่ได้รับมอบหมายได้ 
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1.10 นิยามศัพท์เฉพาะ 
 Purchase Requisition: ใบขอซื้อ คือ เอกสารภายใน เป็นใบขอสั่งซื้อที่แผนกที่ต้องการ
สินค้าจะจัดเตรียมขึ้นมาแล้วส่งไปให้ทางผู้จัดการฝ่ายลงชื่ออนุมัติสั่งซื้อ แล้วค่อยส่งต่อไปให้ฝ่ายจัดซื้อ
เพ่ือด าเนินการสั่งซื้อสินค้า 
 Quotation Requirement: ใบเสนอราคา เป็นเอกสารที่ผู้ประกอบการ ออกให้กับฝ่าย
ลูกค้า (ผู้ซื้อ) เพ่ือให้ลูกค้าพิจารณาราคาสินค้า/บริการ รวมถึงเงื่อนไขต่าง ๆ ก่อนตัดสินใจซื้อ 
 Purchase Order: ใบสั่งซื้อ คือ ใบสั่งซื้อที่เราจะส่งให้ผู้ขายเพื่อขอสั่งซื้อสินค้า 
 Tax Invoice: ใบก ากับภาษี คือ เอกสารหลักฐานส าคัญ ซึ่งผู้ประกอบการจดทะเบียน    
ภาษีมูลค่าเพ่ิมจะต้องจัดท าและออกให้กับผู้ซื้อสินค้าหรือบริการทุกครั้งที่มีการขายสินค้าหรือบริการ
เพ่ือแสดงมูลค่าของสินค้าหรือบริการและจ านวนภาษีมูลค่าเพ่ิม ที่ผู้ประกอบการจดทะเบียนเรียกเก็บ
หรือพึงเรียกเก็บจากผู้ซื้อสินค้าหรือบริการในแต่ละครั้ง 

 Payment Voucher: ใบส าคัญจ่าย คือ เอกสารที่ออกหลังจากสินค้ามาส่งพร้อมกับ
ใบก ากับภาษ ีน าไปให้แผนกบัญชีเพื่อท าการจ่ายเงิน 

Negotiation: การเจรจาต่อรองราคา 
ECR (Engineering Change Request): เอกสารที่จะออกเมื่อสินค้ามีการเปลี่ยนแปลง 

เชิงวิศวกรรม  
Aluminum Ingot ADC12: เป็นอลูมิเนียมผสมกับทองแดง, นิกเกิล, หรือโลหะอ่ืนๆ ตาม

มาตรฐาน JIS (Japanese Industrial Standards) ที่ใช้ในงานหล่อตาย (Die Casting)  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

https://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%AB%E0%B8%A5%E0%B8%B1%E0%B8%81%E0%B8%90%E0%B8%B2%E0%B8%99&action=edit&redlink=1
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%9C%E0%B8%B9%E0%B9%89%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B8%81%E0%B8%AD%E0%B8%9A%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%A0%E0%B8%B2%E0%B8%A9%E0%B8%B5%E0%B8%A1%E0%B8%B9%E0%B8%A5%E0%B8%84%E0%B9%88%E0%B8%B2%E0%B9%80%E0%B8%9E%E0%B8%B4%E0%B9%88%E0%B8%A1
https://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%9C%E0%B8%B9%E0%B9%89%E0%B8%8B%E0%B8%B7%E0%B9%89%E0%B8%AD&action=edit&redlink=1
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%AA%E0%B8%B4%E0%B8%99%E0%B8%84%E0%B9%89%E0%B8%B2
https://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%9A%E0%B8%A3%E0%B8%B4%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3&action=edit&redlink=1
https://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%9A%E0%B8%A3%E0%B8%B4%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3&action=edit&redlink=1
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    ตารางท่ี 1. 1 ค่ามาตรฐาน JIS (Japanese Industrial Standards)  

 
Allow WT% 

Cu Si Mg Zn Fe Mn Cr Ni Sn Pb Ti Al 

ADC12 1.5-
3.5 

9.6-
12.0 

Max 
0.3 

Max 
1.0 

Max 
1.3 

Max 
0.5 

- Max 
0.5 

Max 
0.2 

Max 
0.2 

Max 
0.3 

Remainder 

 
      JIS (Japanese Industrial Standards) เป็นมาตรฐานของญี่ปุ่น ในการจ าแนกประเภทของ
เหล็ก ปัจจุบันมีมาตรฐานเหล็กอุตสาหกรรมที่นิยมน ามาใช้งานกัน มี 3 มาตรฐาน คือ  

1. AISI (American Iron and Steel Institute) ระบบอเมริกัน 
2. DIN (Deutsch Institute Norms) ระบบเยอรมัน 
3. JIS (Japanese Industrial Standards) ระบบญี่ปุ่น 

 
 

 

 
 



  
 

บทที่  2  

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

 
 ในการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาครั้งนี้เป็นการน าความรู้ทางด้านทฤษฎีและเทคโนโลยีมาใช้ใน
การปฏิบัติงานทุกส่วนตลอดการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาซึ่งเป็นการน าความรู้ทั้งที่เคยเรียนประยุกต์ใช้
และเป็นการศึกษาเรียนรู้สิ่งใหม่ๆที่ได้จากการปฏิบัติงาน 
 

2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับคลังข้อมูล 
 2.1.1 การจัดการโซ่อุปทาน (Supply Chain Management) 
  ห่วงโซ่อปุทาน (Supply Chain) คอื กระบวนการตัง้แต่เริม่หาวตัถุดบิจนกระ
ทัง้สนิคา้ถูกส่งไปจนถงึมอืลูกคา้ โดยหน้าที่หลกัของการจดัการ Supply Chain จะมอียู ่3 อยา่ง 

1. Material Flow คือ การไหลของวัตถุดิบ 
2. Information Flow คือ การไหลของข้อมูล 
3. Money Flow คือ การไหลของเงินทุน 

  การจัดการโซ่อุปทาน คือ การออกแบบและจัดการการไหลของผลิตภัณฑ์ ข้อมูล  
และต้นทุนตลอดโซ่อุปทานที่เกี่ยวข้องกับการประสางาน (Coordination) และการจัดการกิจกรรม
ต่างๆ ตลอดโซ่อุปทานการจัดการโซ่อุปทานเป็นการรวมกิจกรรมต่างๆ ที่เกี่ยวข้องกับการไหลและการ
แปลงวัสดุตั้งแต่เป็นวัตถุดิบตลอดกระบวนการจนถึงผู้ใช้สุดท้ายรวมถึงข้อมูลที่เกี่ยวข้องเข้าด้วยกัน 
เพ่ือท าให้วัสดุ (Material) และข้อมูล (Information)ที่เกี่ยวข้องไหลภายในและตลอดห่วงโซ่อุปทาน         
ดังนั้นการจัดการโซ่อุปทานเป็นการรวมกิจกรรมทั้งหลายเพ่ือปรับปรุงความสัมพันธ์ในโซ่อุปทานเพ่ือ
ความส าเร็จในการแข่งขันในธุรกิจอย่างยั่งยืน (Sustainable Competitive Advantage) 
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 เป้าหมายของห่วงโซ่อุปทาน 
1.ก าไรสูงสุดจากเงินที่ลงทุนไป (Highest possible return on investment over time)  
2. ลดต้นทุนแต่ยังคงระดับการให้บริการที่ลูกค้ายอมรับมากกว่าการมุ่งก าไร  ผลตอบแทนจากการ
ลงทุนสูงสุด (Minimizing costs subject to meeting the desired service level rather than 
profit maximization or return on investment ) 

 

 
 

รูปที่ 2. 1 การไหลของโซ่อุปทาน 

2.1.2 หลักการการจัดซื้อจัดหาแบบลีน 
 ลีน (Lean) หมายถึง แนวคิดในการบริหารจัดการการผลิต หรือองค์กรให้มีประสิทธิภาพ
สูงสุด โดยปราศจากความสูญเปล่า (Waste) ภาษาญี่ปุ่น เรียก ความสูญเปล่าว่า “มูดะ (Muda)” 
ความสูญเปล่า (Waste / Muda)  คือ กิจกรรมใดๆ ที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมต่อสินค้าและบริการ 
สามารถจ าแนกได้เป็น 7 ประเภท ดังต่อไปนี้ 
 1) การเคลื่อนย้ายหรือการขนย้ายที่ ไม่จ าเป็น (Transportation Lost) ได้แก่การ
เคลื่อนย้ายชิ้นงานในระหว่างท าเป็นระยะทางไกลๆ การขนย้ายอย่างไม่มีประสิทธิภาพ  หรือการ
เคลื่อนย้ายวัตถุดิบ ชิ้นส่วน หรือสินค้าส าเร็จรูปไปเก็บหรือน าออกมาจากคลังหรือใน  ระหว่าง
กระบวนการผลิต 
    
 
 2)  การรอคอย-เวลาที่ใช้ในการรอปฎิบัติการ (Waiting Lost) เป็นลักษณะที่พนักงาน
เพียงแต่ยืนเฝ้า เครื่องจักร หรือยืนรอที่จะด าเนินการในขั้นตอนการผลิตขั้น ต่อไป รอวัตถุดิบ 



10 
 
ชิน้ส่วน เครื่องมอื เป็นต้น หรอือาจเกดิจากการไม่มงีานอนัเนื่อง มาจากการขาดแคลนวตัถุดบิ 
อุปกรณ์หรอื เครือ่งจกัรเสยี และขอ้จาํกดัในดา้นกําลงัการผลติ 
 3) การผลิตมากเกินพอดี (Over Production Lost) เป็นการผลิตสินค้าหรือชิ้นส่วนที่ไม่มี
ค าสั่งซื้อหรือความต้องการ ซึ่งจะท าให้เกิดความสูญเปล่าในการใช้พนักงานมากเกินความจ าเป็น
รวมถึงต้นทุนการเก็บรักษาและการขนย้ายอันเนื่องมาจากพัสดุคงคลัง ที่มากเกินไป 
 4)  ข้อบกพร่องของชิ้นส่วน (Defects Lost) ได้แก่ การผลิตชิ้นส่วนที่มีความบกพร่อง 
หรือการ แก้ไขข้อบกพร่อง การซ่อมแซมหรือแก้ไขใหม่ การท าให้เป็นชิ้นเล็ก ชิ้นน้อย  การผลิตเพ่ือ
เปลี่ยน ทดแทน และการตรวจสอบ ถือเป็นความสูญเปล่าของการด าเนินการรวมทั้งทางด้านเวลาและ 
ความพยายามต่างๆ 
 5)  การเคลื่อนไหวโดยไม่จ าเป็น (Motion Lost) ได้แก่ การเคลื่อนไหวที่ไม่เกิด ประโยชน์
ใดๆ ของพนักงานในระหว่างการปฏิบัติงาน ตัวอย่างเช่น การมองหา การเอ้ือมเพ่ือหยิบ จับ หรือการ
เรียงชิ้นส่วนเครื่องมือ ฯลฯ นอกจากนี้แล้ว การเดินก็ถือว่าเป็นความสูญเปล่าอย่างหนึ่งด้วย 
 6)  การผลิตโดยใช้ขั้นตอนมากเกินความจ าเป็น หรือการผลิตด้วยวิธีที่ไม่ถูกต้อง (Over 
processing or Incorrect Processing) ได้แก่ การด าเนินขั้นตอนต่างๆ ที่ไม่มีความ จ าเป็นเพ่ือ
ผลิตชิ้นส่วนต่างๆ การด าเนินการผลิตโดยขาดประสิทธิภาพเนื่องจากเครื่องมือและการออกแบบ
ผลิตภัณฑ์ที่ไม่ดีพอ อันจะเป็นผลให้เกิดการ เคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นและเกิดความ บกพร่องจากการ
ผลิต การผลิต ที่ได้ผลิตภัณฑ์คุณภาพสูงเกินกว่าจ าเป็นก็ถือเป็นความสูญเปล่า 
 7)  พัสดุคงคลังที่มากเกินไป (Inventory Lost) ได้แก่วัตถุดิบ ชิ้นงานระหว่างท าหรือ
สินค้า ส าเร็จรูปที่มากเกินไป เป็นผลให้เกิดเวลาน าที่มากขึ้น สินค้าตกรุ่น สินค้าเกิดความเสียหาย  
ต้นทุนในการขนย้ายและจัดเก็บ และความล่าช้า นอกจากนี้พัสดุคงคลังที่มีมากเกินไปยังท าให้เกิด  
ปัญหาที่แฝงอยู่  เช่น ความไม่สมดุลของการผลิตการส่งมอบจากผู้จัดส่งวัตถุดิบที่มาถึงล่าช้า 
ข้อบกพร่องของชิ้นส่วนต่างๆเครื่องจักรเสียและเวลาปรับตั้งเครื่องจักรที่ยาวนาน 
  ดังนั้น แนวคิดแบบลีน (Lean Thinking) ก็คือ แนวทางที่จะขจัดความสิ้นเปลือง
และสูญเปล่า (Wastes) ของทุกกิจกรรม และกระบวนการด าเนินงานที่ไม่ได้ก่อให้เกิดมูลค่า โดยการ
ท าให้ต้นทุนต่ าลง และจัด เรียงทุกๆ กิจกรรมที่สร้างคุณค่า  (Value) ให้กับผลิตภัณฑ์  ให้มี
ประสิทธิภาพด้วยต้นทุนที่น้อยที่สุด เพ่ือสร้างมูลค่าให้กับลูกค้าโดยการใช้ทรัพยากรอย่างจ ากัด ซึ่ง
แนวคิดนี้สามารถน าไปประยุกต์ใช้ได้กับทั้งภาคธุรกิจและอุตสาหกรรมจากเนื้อหาข้างต้นที่ระบุมานั้น 
ถ้าน าแนวคิดแบบลีนมาใช้ในการก าจัดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการจัดซื้อจัดหา จะส่งผลให้
ความสูญเปล่า ที่เกิดขึ้นในกระบวนการจัดซื้อจัดหาทั้งภายในและระหว่างองค์กร อันเนื่องมาจากการ
บริหารจัดการการจัดซื้อจัดหาที่ไม่มีประสิทธิภาพหมดไป สามารถลดค่าใช้จ่ายและเพ่ิมประสิทธิภาพ
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ภายในการบริหารจัดการการจัดซื้อจัดหา และสร้างความได้เปรียบในการแข่งขันให้แก่องค์กรการ
จัดซื้อจัดหาแบบลีน (Lean Procurement) เป็นแนวคิดหรือหลักการในการจัดการกับความสูญเปล่า
ที่เกิดขึ้นในกระบวนการจัดซื้อจัดหาทั้งภายในและระหว่างองค์กรโดยการน าเทคนิคแบบลีนและ
เทคโนโลยีสารสนเทศต่างๆ มาช่วยในการพัฒนาเพ่ือลดความสูญเปล่าไม่ว่าจะเป็นการออกแบบ
กระบวนการจัดซื้อจัดหาที่ไม่เหมาะสมจากการซื้ออลูมิเนียม อินกอต เอดีซี 12 จาก NASCO เมื่อน า
ทฤษฎีมาลีนมประยุกต์ใช้ถือเป็นกระบวนการจัดซื้อที่ไม่เหมาะสม 
 
2.1.3 การวิเคราะห์ 5W2H 
 การวิเคราะห์ 5W2H คือ  การตั้งค าถามในการส ารวจปัญหาและแนวทางการแก้ไข 5W2H 
จะใช่ในการวิเคราะห์ข้อมูลหรือปัญหาได้ เกือบทุกรูปแบบ โดยเป็นการวิเคราะห์  (Analysis 
Thanking) ทีใ่ช้ความสามารถในการจ าแนก แยกแยะองค์ประกอบ ต่างๆ ของสิ่ งใดสิ่ งหนึ่ ง ซึ่ ง
อาจจะเป็นวัตถุ สิ่งของ เรื่องราว หรือ เหตุการณ์ น ามาหา ความ สั ม พั น ธ์ เชิ ง เห ตุ ผ ล ระห ว่ า ง
องค์ประกอบต่างๆ เหล่านั้น เพ่ือค้นหาค าตอบที่เป็นความเป็นจริง หรือเป็นสิ่งที่ส าคัญ จากนั้นจึง
รวบรวมข้อมูลทั้งหมดจัดระบบ มาเรียงเรียงใหม่ให้ง่ายแก้การท าความเข้าใจ 
 
องค์ประกอบของ 5W2H 
1. Who: ใคร คือ สิ่งที่เราต้องรู้ว่า ใครรับผิดชอบ ใครเกี่ยวข้อง ใครได้รับ ผลกระทบบ้าง 
2. What: ท าอะไร คือ สิ่งที่เราต้องรู้ว่า เราจะท าอะไร แต่ละคนท าอะไรบ้าง 
3. Where: ที่ไหน คือ สิ่งที่เราต้องรู้ว่า สถานที่ที่เราจะท าว่าจะท าที่ไหนหรือสิ่งที่ท านั้นอยู่ที่ไหน 
4. When: เมื่อไหร่ คือ สิ่งที่เราต้องรู้ว่า ระยะเวลาที่จะท าจนถึงสิ้นสุด เหตุการณ์หรือสิ่งที่ท านั้นท า
เมื่อวัน เดือน ปีใด 
5. Why: ท าไม คือ สิ่งที่เราต้องรู้ว่า สิ่งที่เราจะท านั้น ท าด้วยเหตุผลใด เหตุใดจึงท าสิ่งนั้น หรือเกิด
เหตุการณ์นั้นๆ 
6. How: อย่างไร คือ สิ่งที่เราต้องรู้ว่า เราจะสามารถท าทุกอย่างให้บรรลุผลได้อย่างไร เหตุการณ์หรือ
สิ่งที่ท านั้นท าอย่างไรบ้าง 
7. How Much: เท่าไหร่ คือ การวิเคราะห์ค่าใช้จ่าย งบประมาณท าไหร่ประโยชน์ของการคิด
วิเคราะห์  5W2H 
ท าให้เรารู้ข้อเท็จจริง รู้เหตุผลเบื้องหลังของสิ่งที่เกิดขึ้น เข้าใจความเป็นมาเป็นไปของเหตุการณ์นั้นใช้
เป็นฐานความรู้ในการน าไปใช้การตัดสินใจแก้ปัญหาท าให้เราหาสาเหตุที่สมเหตุสมผลให้กับสิ่งที่
เกดิขึ้นท าให้เราสามารถประมาณความน่าจะเป็นได้ 
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รูปที่ 2. 2 รูปประกอบค าอธิบาย 5W1H 

 

2.2 เทคโนโลยีที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 
1. โปรแกรม Excel ในการสรุปข้อมูลเป็นตารางหรือกราฟที่แสดงความสัมพันธ์ต่างๆ  
2. โปรแกรม Formula ในการออกใบ Purchase Order 
3. โปรแกรม Payment Voucher ในการออกใบส าคัญจ่าย 
4. กล้องจากสมาร์ทโฟน ในการถ่ายภาพข้ันตอนการด าเนินงาน  

 
 

 
 



13 
 

บทที่ 3 

แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 
 การปฏิบัติงานด้านจัดซื้อ ในการเลือกซัพพลายเออร์เพ่ือมาท าธุรกิจร่วมกับทางบริษัท ถือว่า
เป็นสิ่งส าคัญอีกหน้าที่หนึ่ง เพราะต้องดูในเรื่องของต้นทุนการซื้อสินค้าไปตลอดจนการทดลองใช้
สินค้าว่ามีคุณภาพเพียงพอต่อการผลิตชิ้นส่วนรถยนต์หรือไม่ นอกจากนี้ประเภทธุรกิจของซัพพลาย
เออร์ก็มีผลต่อต้นทุนเหมือนกัน เช่น บริษัทที่เป็นธุรกิจประเภทเทรดดิ้งโดยเฉลี่ยแล้วราคาสินค้าจะ
แพงกว่าบริษัทที่ผลิตเอง จากข้อความข้างต้นในการเลือกซัพพลายเออร์อาจใช้หลักการการจัดการโซ่
อุปทานและ5W1Hในการวิเคราะห์เพื่อหาซัพพลายเออร์ที่ดีที่สุด 
 

 3.1 แผนงานการฝึกงาน  
 
ตารางท่ี 3. 1 ตารางแผนการฝึกงาน 

 

 
 

มิถุนายน กรกฎาคม
เดือน 

สิงหาคม กนัยายนหัวขอ้งาน

ศึกษาระบบงานต่างๆในแผนก และ การอ่าน Flowchart

ศึกษาการท า Work Instruction และ การใช้ Excel พ้ืนฐาน

ศึกษาการออกใบ Purchase Order, Payment, Asset และ การด าเนินงานเอกสาร

ศึกษาการส่งอีเมลถึงบคุคลภายในโรงงาน และ Supplier

ท า Project

ศึกษาและท า Visit Supplier Plan

ศึกษาการใช้เวบ็ไซตข์องบริษทั เช่น จองห้องประชุม, จองรถบริษทั, ดุขอ้มลูพนักงาน

ศึกษาความเป็นมาและรายละเอียดต่างๆของ Project

ศึกษาและท า Action Plan เพ่ือท า Project

ร่วมกิจกรรม Safety, อบรมการใช้โปรแกรมของแผนก 

ออกไป Visit Suppplier เพ่ือท า Project

ศึกษาหลกัการ 5ส.

ศึกษาการเจรจาต่อรองกบั Supplier

ศึกษาขอ้มลูและรายละเอียดต่างๆของเอกสาร เช่น P-PAP, PDC, LOI, DDS เป็นตน้
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3.2 รายละเอียดที่นักศึกษาปฏิบัติในการฝึกงาน 
       ลดต้นทุนจากการสั่งซื้อวัตถุดิบ เช่น ต่อรองราคา หาซัพพลายเออร์ที่ดีที่สุด เป็นต้น 

3.3 เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในการทดลอง  
ใช้ Supply Chain เพ่ือกระบวนการโดยรวบ และใช้ 5W1H ในการวิเคราะห์หาสาเหตุ 

3.4 ขั้นตอนการด าเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงาน 
ขั้นตอนการด าเนินงานเพื่อลดต้นทุนให้แก่บริษัท มีการแบ่งเป็น 2 ขั้นตอนใหญ่ๆ คือ 
1. ขั้นตอนการใช้ทฤษฎี ซึ่งในขั้นตอนนี้ข้าพเจ้าจะน าทฤษฎีที่ เรียนมาประยุกต์ใช้และ

วิเคราะห์เพื่อหาวิธีแก้ไขปัญหา 
2. ขั้นตอนการลงมือปฏิบัติ หลังจากขั้นตอนการใช้ทฤษฎี ข้าพเจ้าจะทราบถึงวิธีในการแก้ไข

ปัญหา จากนั้นข้าพเจ้าจะลงมือปฏิบัติเพื่อแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้น 
ขั้นตอนการใช้ทฤษฎี 

 1. วิเคราะห์แนวโน้มการสั่งซื้อวัตถุดิบ (Aluminum Ingot ADC12) ของบริษัท ทีบีเคเค 
ตั้งแต่ปี 2010 – 2017 ซึ่งพบว่าที่ปริมาณการสั่งซื้อวัตถุดิบที่สูงขึ้น ท าให้ต้นทุนการซื้อวัตถุดิบสูงขึ้น
ตามไปด้วย จึงหาวิธีการลดต้นทุนการสั่งซื้อวัตถุดิบให้แก่บริษัท ทีบีเคเค 

 

 
 
 

รูปที่ 3. 1 กราฟแสดงแนวโน้มปริมาณการสั่งซื้ออลูมิเนียม อินกอต เอดีซี12 ของ ทีบีเคเค 
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 2. ออกแบบ Supply Chain เพ่ือทราบถึงกระบวนการโดยรวมตั้งแต่การหาวัตถุดิบ ไปจน
สินค้าถึงมือลูกค้า ซึ่งจากการออกแบบและจัดการการไหลของวัตถุดิบ ข้อมูล และต้นทุน ท าให้พบสิ่ง
ผิดปรกติในกระบวนการจัดซื้อ คือ บริษัท NASCO รับซื้ออลูมิเนียม อินกอต เอดีซี 12 จาก บริษัท 
DAIKI และบริษัท ICT ซึ่งทั้ง 2 บริษัทนี้เป็นซัพพลายเออร์ที่ทางบริษัท ทีบีเคเค ซื้อวัตถุดิบอยู่เช่นกัน 
จากข้อความข้างต้นจะคล้ายๆ ความสูญเปล่า 7 ประการ ของทฤษฎีลีน ในเรื่องการผลิตโดยใช้
ขั้นตอนมากเกินความจ าเป็น หรือการผลิตด้วยวิธีที่ไม่ถูกต้อง  

 

 
 

รูปที่ 3. 2 รูปห่วงโซ่อุปทานที่แสดงถึงความผิดปรกติของกระบวนการจัดซื้อที่ไม่เหมาะสม 

 
 3. ตรวจสอบราคาในเดือนสิงหาคม 2018 ว่าบริษัท NASCO มีการเพ่ิมราคาหลังจากที่ซื้อ
วัตถุดิบจาก บริษัท DAIKI และ ICT มาขายต่อให้กับบริษัท ทีบีเคเค หรือไม่ ซึ่งพบว่าบริษัท NASCO 
มีการบวกก าไรจากราคาเดิมที่ซ้ือมาจากบริษัททั้ง 2 ท าให้สรุปได้ว่าการซื้อวัตถุดิบจากบริษัท NASCO 
เป็นการเพ่ิมต้นทุนการซื้อวัตถุดิบให้กับบริษัท ทีบีเคเค 

 
 
 
 

Auto PartsRaw Materials Cars
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Suppliers
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Suppliers

2nd Tier
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MITSUBISHI MOTOR

DAIKI

NASCO
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UAI

TBKK OEMs Warehouse Distribution Auto Dealer
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ตารางท่ี 3. 2 ตารางแสดงราคาปัจจุบันของแต่ละซัพพลายเออร์ 

 
Supplier Current Price 

DAIKI 67.40 
ICT 66.40 

NASCO 69.00 

UAI 66.50 
 

 4. รวบรวมข้อมูลปรมิาณและราคาของวัตถุดิบ (Aluminum Ingot ADC12) ใน 3 ปี
ยอ้นหลงั 

 

 
 

รูปที่ 3. 3 กราฟแสดงปริมาณการซื้อวัตถุดิบ (Aluminum Ingot ADC12) ย้อนหลัง 3 ปี 
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รูปที่ 3. 4 กราฟแสดงราคาต่อหน่วยของอลูมิเนียม อินกอต เอดีซี12 ย้อนหลัง 3 ปี 

 
 5. จากกราฟในข้อที่ 4. ท าให้ทราบว่าบริษัท NASCO มีปริมาณขายวัตถุดิบให้บริษัททีบีเคเค 
น้อยที่สุด แต่มีราคาขายวัตถุดิบที่แพงที่สุด จึงน าทฤษฎีการจัดซื้อแบบลีนลดความสูญเปล่า โดยการ
วิเคราะห์ปัญหาด้วย 5W1H  
    การวิเคราะห ์5W1H 

1. What = (ท าอะไร): บริษัททีบีเคเคสั่งซื้อวัตถุดิบจาก NASCO ที่เป็นบริษัทเทรดดิ้งรับ 
ซื้อวัตถุดิบจาก DAIKI และ ICT แล้วบวกก าไรจากราคาเดิมขายให้กับบริษัททีบีเคเค  
ซึ่งบริษัททีบีเคเคก็ซื้อวัตถุดิบจากทั้ง 2 บริษัทนี้เช่นกัน เป็นการเพ่ิมต้นทุนการซื้อวัตถุดิบ
ให้กับบริษัททีบีเคเคโดยใช่เหตุ 
2. Who = (ใครได้รับผลกระทบ): บริษัททีบีเคเค มีต้นทุนการซื้อวัตถุดิบที่สูงขึ้น 
3. Where = (เหตุการณ์นั้นอยู่ท่ีไหน): ภายในแผนกจัดซื้อ บริษัททีบีเคเค 
4. When = (เกิดข้ึนเมื่อไหร่): ตั้งแต่ปี 2010 – ปัจจุบัน 
5. Why = (ท าไม): เนื่องจาก NASCO เป็นบริษัทแรกที่ท าธุรกิจซื้อ-ขายวัตถุดิบกับบริษัท

ทีบีเคเค และบริษัททีบีเคเคถือหุ้น NASCO อยู่ 
6. How = (แก้ปัญหาอย่างไร): เนื่องจากไม่สามารถเปลี่ยนประเภทของธุรกิจ ให้บริษัท 

NASCO เปลี่ยนมาเป็นผู้ผลิตอลูมิเนียม อินกอต เอดีซี12 ได้จึงท าการหาซัพพลายเออร์
รายใหม่แทนบริษัท NASCO เพ่ือลดขั้นการสั่งซื้อและลดต้นทุนให้แก่บริษัททีบีเคเค 
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 6. เปรียบเทียบราคา Supplier ที่จะมาแทน NASCO 

 
ตารางท่ี 3. 3 ตารางเปรียบเทียบราคาระหว่าง NASCO กับ HT 

 

Defender Challenger 

NASCO HT 
69.00 THB 66.40 

Trading Trading 

  
ตารางท่ี 3. 4 ตารางเปรียบเทียบราคาระหว่าง HT กับ MTL 

 

Defender Challenger 
HT MTL 

66.40 THB 66.00 THB 
Trading Manufacturing 

 
 จากตารางที่ 3.3 และ 3.4 สามารถหาบริษัทที่จะมาแทนบริษัท NASCO ได้ คือ บริษัท    
MTL การเลือกบริษัท MTL นั้นไม่ได้ดูแค่ราคาขายเท่านั้นยังดูองค์ประกอบอ่ืนๆ ร่วมกับ การตัดสินใจ
ด้วย เช่น ก าลังการผลิต คุณภาพของวัตถุดิบ ฯลฯ 
 7. หลังจากที่ เลือกซัพพลายเออร์ที่จะมาแทนบริษัท NASCO แล้วนั้นจึงสรุปผลเป็น 
Forecast ว่าสามารถลดต้นทุนการสั่งซื้อวัตถุดิบให้บริษัทปีละเท่าไหร่ 
    ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ในขั้นตอนการปฏิบัติงานหลังจากที่เลือกซัพพลายเออร์รายใหม่ได้แล้วนั้น จะเป็นการเข้าสู่
ขั้นตอนการด าเนินงานต่างๆ ในขั้นตอนนี้สิ่งที่ข้าพเจ้าท าคือ  
1.   ออก ECR และ Master Plan เพ่ือให้ QA อนุมัติ (Master Plan จะอยู่ในหน้าผนวก) 
2.   ด าเนินงานตามแผนที่วางไว้ 
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รูปที่ 3. 5 การเยี่ยมชมโรงงาน MTL 

 

 
 

รูปที่ 3. 6 รับวัตถุดิบ (Aluminum Ingot ADC12) (1 ตัน) ส าหรับทดลอง 
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บทที่ 4 

สรุปผลการด าเนินงาน การวิเคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ  

 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
 ผลการด าเนินงานหลังจากการเปลี่ยนการซื้อผ่านเทรดดิ้งเป็นซื้อจากแหล่งผลิตโดยตรง 
พบว่ามีต้นทุนการซื้อวัตถุดิบ  (Aluminum Ingot ADC12) ที่ถูกลด สามารถสรุปเป็นตาราง 
Forecast ของปี 2019 โดยอ้างอิงข้อมูลจากใบเสนอราคาของ MTL และ NASCO ในเดือนสิงหาคม 
2018 ได้ดังนี้                 
 
ตาราง 4. 1 ตาราง Forecast ในปี 2019 (Term 1: Oct - Mar) ของ MTL  

 
 Oct’18 Nov’18 Dec’18 Jan’19 Feb’19 Mar’19 Total 

Quantity 6 ton 6 ton 6 ton 6 ton 6 ton 6 ton 36 ton 

THB/Kg. 66.00 66.00 66.00 66.00 66.00 66.00 66.00 
Total 
(THB) 

396,000 396,000 396,000 396,000 396,000 396,000 2,376,000 

 
ตาราง 4. 2 ตาราง Forecast ในปี 2019 (Term 2: Apr - Sep) ของ MTL 

 
 Apr’19 May’19 Jun’19 Jul’19 Aug’19 Sep’19 Total 

Quantity 6 ton 6 ton 6 ton 6 ton 6 ton 6 ton 36 ton 

THB/Kg. 66.00 66.00 66.00 66.00 66.00 66.00 66.00 
Total 
(THB) 

396,000 396,000 396,000 396,000 396,000 396,000 2,376,000 
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รวมต้นทุนการซื้อวัตถุดิบ (Aluminum Ingot ADC12) จากบริษัท MTL ทั้ง 2 เทอมของบริษัท 
ทีบีเคเค  เท่ากับ 4,752,000 บาท 
 
ตาราง 4. 3 ตาราง Forecast ในปี 2019 (Term 1: Oct - Mar) ของ NASCO 

 

 Oct’18 Nov’18 Dec’18 Jan’19 Feb’19 Mar’19 Total 
Quantity 6 ton 6 ton 6 ton 6 ton 6 ton 6 ton 36 ton 

THB/Kg. 69.00 69.00 69.00 69.00 69.00 69.00 69.00 
Total 
(THB) 

414,000 414,000 414,000 414,000 414,000 414,000 2,484,000 

 
ตาราง 4. 4 ตาราง Forecast ในปี 2019 (Term 2: Apr - Sep) ของ NASCO 

 
 Apr’19 May’19 Jun’19 Jul’19 Aug’19 Sep’19 Total 

Quantity 6 ton 6 ton 6 ton 6 ton 6 ton 6 ton 36 ton 

THB/Kg. 69.00 69.00 69.00 69.00 69.00 69.00 69.00 
Total 
(THB) 

414,000 414,000 414,000 414,000 414,000 414,000 2,484,000 

 
รวมต้นทุนการซื้อวัตถุดิบ (Aluminum Ingot ADC12) จากบริษัท NASCO ทั้ง 2 เทอมของ

บริษัท ทีบีเคเค  เท่ากับ 4,968,000 บาท 
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4.2 ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
 จากตาราง Forecast ของ MTL ในปี  2019 บริษัททีบี เคเคจะมียอดสั่ งซื้ อ วัตถุดิบ 
(Aluminum Ingot ADC12) จากบริษัท MTL รวม 4,752,000 บาท และเมื่อน ามาเปรียบเทียบกับ
ตาราง Forecast  ของ NASCO ในปี  2019 เช่นกัน  บริษัททีบี เค เคจะมียอดสั่ งซื้ อ วัตถุดิบ 
(Aluminum Ingot ADC12) จากบริษัท NASCO รวม 4,968,000 บาท เมื่อน ายอดสั่งซื้อรวมของทั้ง 
2 บริษัทมาลบกัน จะสรุปได้ว่าการเปลี่ยนจากการซื้อผ่านเทรดดิ้งเป็นซื้อจากแหล่งผลิตโดยตรง คาด
ว่าจะสามารถช่วยลดต้นทุนการซื้อวัตถุดิบ (Aluminum Ingot ADC12) ได้โดยประมาณ 216,000 
บาท 

 



  
 

บทที่ 5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
 การลดต้นทุนในการสั่งซื้อวัตถุดิบ (Aluminum Ingot ADC12) โดยการเปลี่ยนซัพพลาย
เออร์รายใหม่จากบริษัท NASCO เป็น บริษัท MTL ให้แก่บริษัท ทีบีเคเค (ประเทศไทย) จ ากัดผลลัพธ์
ที่ได้ คือ 

 

 
 

รูปที่ 5. 1 กราฟเปรียบเทียบต้นทุนในการซื้อวัตถุดิบระหว่าง NASCO กับ MTL 

 
 สามารถลดต้นทุนการสั่งซื้อวัตถุดิบ (Aluminum Ingot ADC12) ให้แก่บริษัท ทีบีเคเค ได้
โดยประมาณ 216,000 บาทต่อปี หรือคิดเป็น 4.35% จากต้นทุนเดิมที่ใช้ในการสั่งซื้อวัตถุดิบจาก
บริษัท NASCO 
 

 

 

4,968,000

4,752,000

4,600,000

4,650,000

4,700,000

4,750,000

4,800,000

4,850,000

4,900,000

4,950,000

5,000,000

NASCO MTL

กราฟเปรียบเทียบต้นทุนในการซื้อวัตถุดิบ            
ระหว่าง NASCO กับ MTLใน 1 ปี 

Cost
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Master Plan 
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ภาคผนวก ข.  

รายงานประจ าสัปดาห์ 
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ประวัติผู้จัดท าโครงงาน 

 

 
 

ชื่อ – สกุล นาย ก้องภพ แทนวิสุทธิ์ 
 

วัน เดือน ปีเกิด 19 กรกฎาคม พ.ศ. 2539  
 

ประวัติการศึกษา  

ระดับประถมศึกษา โรงเรียนอนุบาลด่านช้าง 

 

ระดับมัธยมศึกษา โรงเรียนทวีธาภิเศก 

 

ระดับอุดมศึกษา สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น 
 

ทุนการศึกษา กองทุนเงินให้กู้ยืมเพ่ือการศึกษาท่ีผูกกับรายได้ในอนาคต (กรอ.) 
 

ประวัติการฝึกอบรม Formula Program (Purchase Order) 
                                     Alfresco ระบบจัดการเอกสาร & ISODocument 
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