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บทคัดย่อ  

การศึกษาอิสระเรื่องการบริหารจัดการอุปทานของการผลิตเศษแก้ว การศึกษาวิจัยมุ่งเน้นศึกษาใน
กลุ่มธุรกิจโรงงานรับซื้อขวดแก้วและเศษแก้ว และผู้ประกอบการรายใหญ่ในพ้ืนที่ ต าบลบ้านทุ่ม อ าเภอเมือง 
จังหวัดขอนแก่น ซึ่งรับซื้อเศษแก้วและขวดแก้วจากผู้ขายรายที่รวบรวม และคัดแยกสีของแก้วมาแล้ว  โรงงาน
ตัวอย่างแห่งนี้จะน ามาแปรรูปโดยผ่านกระบวนการผลิตโดยเครื่องจักรที่ท าการย่อยและคัดแยกสิ่งปะปน
จนกระทั่งเหลือเฉพาะเศษแก้วที่เป็นสินค้าน าส่งขายไปยังผู้ประกอบการอุตสาหกรรมรับซื้อเศษแก้ว เพ่ือน าไป
หลอมและขึ้นรูปเป็นบรรจุภัณฑ์และน ากลับมาใช้ใหม่อีกครั้ง วัตถุประสงค์ของงานวิจัยนี้จึงเพ่ือศึกษาวิธีการ
บริหารจัดการอุปทานเศษแก้วของโรงงานตัวอย่างแห่งนี้ เพ่ือหาแนวทางลดเวลาที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าระหว่าง
การท างานของแผนกรับสินค้า โดยศึกษาเปรียบเทียบสมรรถนะที่ดีที่สุดของระยะเวลาที่ใช้ในกระบวนการลง
สินค้าให้ใช้เวลาน้อยที่สุดเพ่ือเป็นแนวทางก าหนดเวลามาตรฐานในการลงสินค้าของโรงงานตัวอย่างแห่งนี้  
จากการศึกษาวิจัยพบว่า ปัญหาของการจัดการระยะเวลาด าเนินการในกระบวนการรับสินค้านั้นใช้ระยะเวลา
ยาวนานคิดเป็นร้อยละ 50 ของระยะเวลาด าเนินการทั้งหมด  
 ผลการศึกษาแนวทางการจัดการระยะเวลาด าเนินการให้เป็นไปตามวัตถุประสงค์ที่ตั้งไว้ โดยลด
ระยะเวลาในการด าเนินการลงสินค้าลงให้ได้ร้อยละ 50 ตามกรอบแนวความคิดเพ่ือให้บรรลุตามเป้าหมายลด
ระยะเวลาลงสินค้า พบว่า  แนวทางการด าเนินการสามารถลดระยะเวลาลดระยะเวลาลงสินค้าได้เฉลี่ยโดยรวม
อยู่ที่ร้อยละ 55 ของระยะเวลาด าเนินการทั้งกระบวนการ 
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ค าส าคัญ : บริหารจัดการอุปทาน, เปรียบเทียบสมรรถนะ, กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า,  
               ก าหนดมาตรฐานเวลาด าเนินการ 
 
ABSTRACT 
 Independent study on supply management of glass cullet production focuses on the 
factory business of purchasing glass bottles and broken glass and study with a large operator 
in Ban Thumsub-district, Mueang district, Khon Kaen province which bought glass scrap and 
glass bottles from the sellers who collected and separated the color of the glass. This 
sample factory will be processed through the production process by the machine that was 
digested and sorted the contaminants until only the glass cullet were left to be the product, 
then sold to industrial operators to be melted and molded into packaging and recycled 
again. The purpose of this study was to find way for reducing time of receiving process that 
did not have value added during the work of the receiving department by benchmarking the 
best competency of the time spent in the trading process, used the least time to be a 
guideline to determine the standard time for posting the products of this sample factory. 
The study results showed that the problem of managing the processing time in receiving 
process was long or 50% of the total processing time. 
 The results of the study on the guidelines for management of processing time to 
meet the set objectives by reducing the time for posting the products to 50% according to 
the conceptual framework to achieve the goals were found that the guideline can reduce 
the time by an average of 55% of the total processing time. 
 

Keywords: Supply Management, Benchmarking, None Value Added Activity,  

                Standard Operation Time 

 
บทน า 
 สถานการณ์ปริมาณขยะมูลฝอยชุมชนต่อวันในพ.ศ. 2560 ประเทศไทยมีปริมาณขยะมูลฝอยที่เกิดขึ้น
ทั่วประเทศประมาณ 27.37 ล้านตันหรือ 74,998 ตันต่อวันเพ่ิมขึ้นจากพ.ศ. 2559 ร้อยละ 1.15 ที่มีปริมาณ
เกิดขึ้น 27.06 ล้านตัน  เนื่องจากการเพ่ิมขึ้นของประชากรและการขยายตัวของชุมชนเมืองทั้งนี้เมื่อพิจารณา
ในช่วง 10 ปีที่ผ่านมา (พ.ศ. 2551-2560) พบว่าปริมาณขยะมูลฝอยที่เกิดขึ้นต่อวันมีแนวโน้มเพ่ิมขึ้น (กรม
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ควบคุมมลพิษ, 2561) จังหวัดขอนแก่น พื้นที่ 46.25 ตารางกิโลเมตรหรือเท่ากับ 28,906.25 ไร่ มีปริมาณขยะ
สะสมอยู่ที่ 992 ตัน/วันหรือเท่ากับ 29,760 ตันต่อเดือน ขวดแก้วและเศษแก้วเป็นวัสดุสามารถน ากลับมาใช้
ใหม่ได้หมุนเวียนได้ครบวงจรการน าวัสดุมาใช้ใหม่เป็นอีกวิธีหนึ่งที่จะท าให้เราสามารถใช้ทรัพยากรให้เกิด
ประโยชน์อย่างสูงสุดและคุ้มค่ามากที่สุด  โดยเฉพาะขยะมูลฝอยประเภทแก้วที่มีคุณสมบัติคือ สามารถน าเข้าสู่
กระบวนการล้างแล้วน ากลับมาใช้ได้ใหม่ (Reuse) และแม้แต่บรรจุภัณฑ์ที่ผลิตจากแก้วที่แตกแล้วนั้นสามารถ  
รีไซเคิล (Recycle) น ามาหลอมและขึ้นรูปเป็นบรรจุภัณฑ์ได้ใหม่ช่วยลดปริมาณ (Reduce) การใช้วัตถุดิบเพ่ือ
ผลิตบรรจุภัณฑ์โดยโรงงานตัวอย่างแห่งนี้ตั้งอยู่ที่ต าบลบ้านทุ่มอ าเภอเมืองจังหวัดขอนแก่นมีก าลังการผลิตเศษ
แก้วสูงสุดอยู่ที่ 24.52 ตันต่อวันมูลค่ายอดขายอยู่ที่  0.7 ล้านบาทต่อเดือนหรือเท่ากับ 21.6 ล้านบาทต่อปี  
การรับเข้าสินค้าจากผู้ขาย (Vendor) เมื่อมาถึงที่โรงงานพบว่าระยะเวลาในการลงสินค้าขาเข้า (Receiving) 
มักจะส่งผลกระทบต่อการผลิตสินค้าเนื่องจากต้องเร่งลงสินค้าให้เสร็จเพ่ือรับสินค้าจากผู้ขายที่มาถึงใน
ช่วงเวลาที่ก าลังลงสินค้าของผู้มาถึงก่อนจึงต้องดึงคนจากหน้างาน (Operator) ในขณะที่เครื่องจักรก าลัง
ด าเนินการผลิต (Production) ส่งผลให้สูญเสียเวลาเดินเครื่องจักรที่ไม่ต่อเนื่อง (Downtime) เพราะต้องมีการ
จอดเครื่องสูญเสียประสิทธิภาพการผลิต (Productivity)  เมื่อสังเกตกระบวนการด าเนินการ 
 ผู้วิจัยจึงเห็นความส าคัญถึงปัญหาจึงศึกษากระบวนการปัจจุบันเพ่ือให้ทราบถึงประสิทธิภาพด้าน
กระบวนการในการด าเนินการให้มีระยะเวลาการด าเนินการลดลงเกิดประสิทธิภาพในการด าเนินการเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการบริหารอุปทานของโรงงานแห่งนี้โดยการเปรียบเทียบสมรรถนะ (Benchmarking) กับ
ผู้ประกอบการประเภทเดียวกันและ/หรือองค์กรที่มีกระบวนการเดียวกันผ่านกระบวนการ  PDCA ก าหนด
วัตถุประสงค์ด้ วย  OKRs เพ่ื อหาวิธีการที่ ดีที่ สุ ด  (Best Practice) จากการเปรียบ เที ยบสมรรถนะ
(Benchmarking) น ามาประยุกต์ใช้เป็นแนวทางในการพัฒนาในอนาคตต่อไป 
 
วัตถุประสงค์ 
 1. เพ่ือศึกษาวิธีการบริหารจัดการอุปทานเศษแก้วของโรงงานตัวอย่างแห่งนี้ในกิจกรรมที่ใช้เวลา
สูญเสียไประหว่างข้ันตอนท างานของโรงงานตัวอย่าง 
 2. เพื่อหาแนวทางลดเวลาที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าระหว่างการท างานของแผนกรับสินค้าของโรงงาน
ตัวอย่าง 
 
วิธีด าเนินการวิจัย 

การศึกษาผู้วิจัยได้ใช้วิธีศึกษากระบวนการการด าเนินงานของโรงงานแห่งนี้เพื่อน าข้อมูลที่ได้มาท าการ
เปรียบเทียบเพ่ือหาวิธีด าเนินการที่ดีที่สุดจากการเปรียบเทียบข้อมูลด้านระยะเวลาด าเนินการรับสินค้าโดยมี
วิธีการด าเนินดังนี้   
 1. ข้อมูลสภาพปัจจุบันของโรงงานที่ใช้เป็นตัวอย่างในงานวิจัยครั้งนี้รับซื้อขวดแก้วที่สมบูรณ์และ
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ขวดแก้วที่บริโภคผลิตภัณฑ์หมดแล้วซึ่งมีสภาพแตกน าเข้าสู่กระบวนการบดด้วยเครื่องบดแก้ว  (Glass 
Crusher Machine) จนเป็นเศษแก้ว (Cullet) พร้อมกับแยกวัสดุปะปนออกด้วยกระบวนการอัตโนมัติของ
เครื่องจักรหลังจากนั้นจึงรวบรวมกระจายส่งต่อไปยังผู้ประกอบการอุตสาหกรรมหลอมแก้วเพ่ือน าไปรวมกับ
วัตถุดิบเข้าสู่กระบวนการหลอมขึ้นรูปเป็นบรรจุภัณฑ์และน ากลับมาใช้ใหม่อีกครั้ ง เศษแก้วที่ถูกคัดแยกและ
ผ่านกระบวนการบดให้เป็นเศษแก้วเพ่ือน าส่งต่อไปยังผู้ประกอบการอุตสาหกรรมหลอมและขึ้นรูปขวดแก้วใน
จังหวัดขอนแก่น  ประโยชน์ที่ได้จากการน าเศษแก้วผสมเข้าไปในกระบวนการหลอมแก้วนั้นคือในปริมาณเศษ
แก้วทุกร้อยละ10 ที่น าเศษแก้วมาใช้ในกระบวนการหลอมและขึ้นรูปขวดแก้วนั้นสามารถช่วยลดการใช้
พลังงานความร้อนในการหลอมแก้วให้เป็นน ้าแก้วได้ถึงร้อยละ3 (ธิติวัฒน์  ภินันท์ธนวัชร์, 2551) และมีการ
ขนส่งที่ต้องพ่ึงพาระบบโลจิสติกส์มาเกี่ยวข้องอย่างหลีกเลี่ยงไม่ได้จากการที่ผู้รับซื้อรายย่อยรวบรวมน าจัดส่ง
ไปยังผู้รับซื้อรายใหญ่โดยผู้รับซื้อรายใหญ่ เช่น โรงงานรับซื้อและแปรรูปขวดแก้วแห่งนี้จะเป็นผู้ท าหน้าที่
กระจายต่อไปยังผู้ประกอบการอุตสาหกรรมหลอมแก้วและข้ึนรูปเพ่ือผลิตเป็นบรรจุภัณฑ์กลับมาใช้อีกครั้งจาก
ข้อมูลการขนส่งขวดแก้วที่ใช้แล้วจะใช้พ้ืนที่มากกว่าและได้ปริมาณขนส่งที่ ได้น้อยกว่าการน าไปย่อยให้มีขนาด
เล็กลงรถบรรทุกสิบล้อสามารถบรรทุกขวดแก้วที่ไม่ผ่านกระบวนการบดเป็นเศษแก้ว  (Glass Crusher) 
น ้าหนักบรรทุกรวมเท่ากับ 10 ตันหากน าขวดแก้วเข้าสู่กระบวนการบดแก้วก่อนขนส่งไปยังลูกค้าสามารถ
ขนส่งน ้าหนักรวมเท่ากับ 15 ตันจากการบดแก้วก่อนขนส่งไปยังลูกค้านี้สามารถช่วยลดพ้ืนที่ในการขนส่งได้
ร้อยละ 33 และสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในการขนส่งต่อเที่ยวได้มากขึ้นเท่ากับ 5 ตันต่อเที่ยวเท่ากับสามารถ
ลดรอบในการขนส่งได้เท่ากับ1 เที่ยวในทุกรอบการขนส่งที่เกิดขึ้น 3 เที่ยวตามบันทึกสถิติการขนส่งของโรงงาน
แผนกขนส่งขาออกข้อมูลเครื่องจักรของโรงงานโดยใช้เครื่องจักร 2 ประเภทในการผลิตสินค้าคือประเภทที่1 
เครื่องตีคอบดขวดและคัดแยกวัสดุ (Bottle Neck Crusher and Separator Scrap) โดยกระบวนการเริ่ม
จากการน าขวดใส่ไปที่ถังกรวยบรรจุ (Hopper) แล้วน าขวดเข้าไปที่กระบวนการตีคอขวดและแยกส่วนขวดที่
ถูกท าให้คอขวดนั้นแตกหลุดออกแล้วแยกส่วนขวดที่มีเฉพาะขวดแก้วที่ติดฉลากผลิตภัณฑ์บางส่วนอยู่แยกออก
โดยน าส่วนที่เป็นคอขวดที่มีองค์ประกอบคือคอขวดที่เป็นแก้วฝาขวดพลาสติกฝาขวดอลูมิเนียมซีลใต้ฝาและ
ห่วงอลูมิเนียมที่ติดอยู่ด้วยกันตามลักษณะของผลิตภัณฑ์ล าเลียงบนสายพาน (Conveyor) เข้าไปบีบให้ส่วนที่
เป็นแก้วแตกเป็นเศษแก้วแล้วล าเลียงต่อผ่านไปในส่วนคัดแยกตรวจจับเศษเหล็กและโลหะออก  (Metal 
Detector) ก่อนส่งต่อไปยังส่วนที่เป็นสายพานตะแกรงมอเตอร์สั่นเพ่ือร่อน (Vibratory Sifter) พร้อมกับเป่า
ลม (Air Blower) เศษฉลากฝาซีลคัดแยกวัสดุปะปนออกจนกระทั่งเหลือเฉพาะส่วนที่เป็นสินค้าพร้อมขาย 
(FG : Finished Goods) คือเศษแก้ว (Cullet)  ประเภทที่ 2 เครื่องบดขวดแก้ว (Bottle Glass Crusher 
Machine) โดยกระบวนการเริ่มจากการน าขวดใส่ไปที่ถังกรวยบรรจุ  (Hopper) แล้วน าขวดเข้าไปบด 
(Crusher) โดยส่วนที่เป็นขวดแก้วที่มีองค์ประกอบคือฝาขวดพลาสติกฝาขวดอลูมิเนียมซีลใต้ฝาและห่วง
อลูมิเนียมที่ติดอยู่ด้วยกันตามลักษณะของผลิตภัณฑ์ล าเลียงบนสายพาน (Conveyor) เข้าไปบดแตกเป็นเศษ
แก้วแล้วล าเลียงต่อผ่านไปในส่วนคัดแยกตรวจจับเศษเหล็กและโลหะออก  (Metal Detector) ก่อนส่งต่อไป
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ยังส่วนที่เป็นสายพานตะแกรงมอเตอร์สั่นเพ่ือร่อน (Vibratory Sifter) พร้อมกับเป่าลม (Air Blower) เศษ
ฉลากฝาซีลคัดแยกวัสดุปะปนออกจนกระทั่งเหลือเฉพาะส่วนที่เป็นสินค้าพร้อมขาย (FG : Finished Goods) 
คือเศษแก้ว (Cullet)  ข้อมูลวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ของโรงงานแบ่งตามกลุ่มของสีแก้วที่รับเข้ามา 3 กลุ่มดังนี้
กลุ่มที่ 1 แก้วใส (Flint Cullet)กลุ่มที่ 2 แก้วสีชา (Amber Cullet) กลุ่มที่3 แก้วสีเขียว (Green Cullet)  
เป็นผลิตภัณฑ์ที่รับซื้อเข้ามาจากผู้ขายและสามารถน าส่งขายต่อไปยังผู้ประกอบการในธุรกิจที่เกี่ยวข้องได้โดย
ไม่ต้องผ่านกระบวนการเนื่องจากกลุ่มผู้ขายที่รวบรวมสินค้าเข้ามาส่งนั้นได้ท าการคัดแยกมาเพ่ือขายแล้วทั้งนี้
เพ่ือไม่ให้มีวัสดุปะปนที่เป็นสาเหตุให้ราคาขายถูกตัดลงเพราะผู้รับซื้อเช่นโรงงานแห่งนี้ต้องน าไปผ่าน
กระบวนการคัดแยกวัสดุปะปนก่อนที่จะน าส่งขายต่อไปยังผู้ประกอบการอุตสาหกรรมที่เก่ียวข้องต่อไป  
 2.  การเก็บรวบรวมข้อมูลข้อมูลปฐมภูมิ (Primary Data)   
  2.1 เก็บรวบรวมข้อมูล (Documentation) ปริมาณยอดส่งสินค้าประเภทเศษแก้ว (Glass 
Cullet) จากข้อมูลในระบบย้อนหลังในช่วงมกราคม – สิงหาคม2562 เพ่ือศึกษาปริมาณอุปทานในห่วงโซ่
อุปทานที่โรงงานสามารถรวบรวมผลิตและปริมาณที่ส่งได้ในแต่ละเดือนตามสถิติที่ผ่านมา (Productivity) 
  2.2  สังเกตการณ์ (Observation) ขั้นตอนการด าเนินการตั้งแต่เริ่มรับสินค้าเข้าไปจนกระทั่งถึง
จัดส่งสินค้าเพื่อให้ทราบถึงกิจกรรมที่ด าเนินการที่ส่งผลกระทบต่ออุปทาน 

  2.3  ข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) รวบรวมแนวคิดทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องรวมทั้ง
ข้อมูลเพ่ือสนับสนุนการวิจัยครั้งนี้  ก) ข้อมูลสถิติการรับซื้อจากผู้ขายย้อนหลังตั้งแต่เดือนมกราคม – สิงหาคม 
2562 ข) ข้อมูลสถิติการขายเศษแก้วให้ลูกค้ารายหลักย้อนหลังตั้งแต่เดือนมกราคม – สิงหาคม 2562         
ค) ข้อมูลสินค้าคงคลัง ณ เดือน สิงหาคม 2562 ง) ข้อมูลการจับเวลาลงสินค้าเพ่ือหาค่าเฉลี่ยในการลงสินค้า
เดือนสิงหาคม 2562  

  2.4  สังเกตการณ์ (Observation) ขั้นตอนการด าเนินการตั้งแต่เริ่มรับสินค้าเข้าไปจนกระทั่งถึง
จัดส่งสินค้าเพ่ือให้ทราบถึงกิจกรรมที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการด าเนินการ (Procedure) แล้วจัดท าแผนภาพแสดง
ขั้นตอนการด าเนินการ (Work Flow)  
 3.  การวิเคราะห์ข้อมูล   
  3.1 วิเคราะห์ข้อมูลประเภทสินค้า (Product Category) เพ่ือเลือกประเภทสินค้าหลักที่ส่งผล
กระทบต่อระยะเวลาด าเนินการรับสินค้าโดยวิธีการเก็บรวบรวมรายการสินค้าที่มีการรับเข้าทุกรายการแล้ว
น ามาแบ่งเป็นหมวดหมู่แยกสีและประเภทของรายการรับซื้อทั้งนี้แบ่งออกเป็น 3 ประเภทคือ 1) กลุ่มวัตถุดิบมี
ทั้งหมด19 รายการคิดเป็นร้อยละ 63 ของรายการสินค้าทั้งหมดกลุ่มนี้เป็นกลุ่มขวดแก้วที่มีสภาพแตก         
2) กลุ่มสินค้าที่น าส่งโรงงานล้างขวดแก้วมีทั้งหมด 3 รายการคิดเป็นร้อยละ 10 ของรายการสินค้าที่มีการรับ
ซื้อทั้งหมด 3 กลุ่มสินค้าขวดแก้วที่รับซื้อมาแล้วสามารถส่งขายไปยังลูกค้าเป็นสินค้าประเภทแก้วใส มีจ านวน 
8 รายการคิดเป็นร้อยละ 27 ของปริมาณสินค้าทั้งหมดที่มีการรับซื้อเข้า  
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 3.2 วิเคราะห์ข้อมูลปริมาณสินค้า (Product Quantity) เพ่ือเลือกประเภทสินค้าหลักที่ส่งผล
กระทบต่อระยะเวลาด าเนินการสินค้าประเภทเศษแก้ว (Cullet) เป็นสินค้าที่ส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพ
อุปทาน (Productivity) ด้านระยะเวลาด าเนินการรับสินค้าของโรงงานตัวอย่างแห่งนี้  

 3.3 วิเคราะห์ปัญหาของกระบวนการที่ ใช้ระยะเวลามากที่สุดด้วยกราฟเปรียบเทียบ
ระยะเวลารับสินค้า (Pareto Chart) โดยพบว่าเป็นระยะเวลารับสินค้าที่ใช้เวลาคิดเป็นร้อยละ 50 ของการ
ด าเนินการทั้ งหมดใน1 รอบการผลิตเพ่ือหาแนวทางแก้ไขปัญหาจากการเปรียบเทียบสมรรถนะ 
(Benchmarking) กับองค์กรอ่ืนคือคลังสินค้า 3 แห่ง, โรงงานผลิต 2 แห่ง, โรงงานอุตสาหกรรมประเภทเดียว
ในพ้ืนที่ต าบลบ้านทุ่มอ าเภอเมืองจังหวัดขอนแก่น 1 แห่ง  

4. แนวทางเพ่ือลดระยะเวลาด าเนินการการลงสินค้า  
     เมื่อผู้ขายมาถึงโรงงานให้ท าการบันทึกเวลาเข้าโรงงานตามระยะเวลามาตรฐานที่ก าหนดของรถแต่
ละประเภท 2 เวลา  รับส่งเอกสารขาเข้าให้มีการบันทึกเมื่อรับเอกสารจากผู้ขายและด าเนินการตรวจสอบ
ข้อมูลว่าสินค้าที่น ามาส่งนั้นตรงตามเอกสารที่ได้รับหรือไม่แล้วจึงส่งต่อให้กับแผนกรับสินค้าเพ่ือท าการลง
สินค้าตามระยะเวลามาตรฐานที่ก าหนดของรถแต่ละประเภทเมื่อเสร็จแล้วน าเอกสารที่ท าการบันทึกรับสินค้า
ตามจ านวนที่มาส่งจริงแล้วบันทึกเวลาส่งเอกสารขาออกสุดท้ายให้มีระยะเวลาที่ให้ผู้ขายขับรถออกจากโรงงาน
โดยก าหนดระยะเวลาจนถึงหน้าประตูโรงงานและให้พนักงานบันทึกเวลาที่รถของผู้ขายออกจากโรงงาน 
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ภาพที่ 1 กรอบแนวความคิดเพ่ือก าหนดวัตถุประสงค์ของโรงงานตัวอย่าง 
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ปัญหาที่พบในกระบวนลงสินค้า  
 1. ระยะเวลาการลงสินค้ากระบวนการการลงสินค้ายังไม่มีการก าหนดมาตรฐานเวลาในการลงสินค้า
ท าให้ใช้ระยะเวลายาวนานและสูญเสียโดยที่ไม่จ าเป็นในส่วนของระยะเวลา  
 2. ต้องหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) เพ่ือย้ายกลุ่มพนักงานที่คุมเครื่องจักร (Operator) อยู่มา
ช่วยลงสินค้าให้เสร็จเร็วขึ้นท าให้ประสิทธิภาพการผลิต (Productivity) ลดลงในช่วงที่เครื่องจักรหยุดเดิน  
 
สาเหตุ  
 1. ไม่มีการก าหนดตัวชี้วัด (KPI) มาตรฐานเวลาในการรับสินค้าของรถผู้ขาย (Vendor) ในแต่ละ
ประเภท 
 2. ไม่มีการก าหนดขั้นตอนการไหลของงาน  (Work Flow) ที่เป็นมาตรฐานการท างาน  
  
 ผลการวิเคราะห์ข้อมูล   
 การศึกษาวิจัยเรื่อง “การบริหารจัดการอุปทานการผลิตเศษแก้วโรงงานแปรรูปขวดแก้วเพ่ือรีไซเคิล”
ในครั้งนี้ผู้วิจัยเลือกใช้วิธีการวิจัยประเภทการวิจัยตามวิธีการเก็บรวบรวมข้อมูลทั้งจากการวิจัยเอกสาร 
(Documentary Research) และจากการวิจัยจากสนาม (Field Research) ซึ่งเป็นการเก็บรวบรวมข้อมูล
สนับสนุนการวิจัยโดยการสังเกตการณ์  (Observation Research) ด้วยการวิจัยเชิงวิเคราะห์ (Analytic 
Study) เพ่ือให้ทราบถึงแนวทางแก้ไขปัญหาในการลงสินค้าที่ ใช้ เวลายาวนานถึงร้อยละ  50 ของเวลา
ด าเนินการทั้งหมด  
 1. ประเภทสินค้าหลักเป็นกลุ่มตัวอย่างที่จะใช้ในการวิจัยด้านปัญหาการใช้ระยะเวลาลงสินค้าที่
ยาวนานเพื่อให้เป็นไปตามวัตถุประสงค์ของงานวิจัยนี้ที่ผู้วิจัยได้ศึกษาวิธีการบริหารจัดการอุปทานการผลิตเศษ
แก้วของโรงงานตัวอย่างแห่งนี้ท าให้ทราบว่าในกิจกรรมลงสินค้ามีขั้นตอนที่ใช้เวลาสูญเสียไประหว่างขั้นตอน
การท างานดังนั้นผู้วิจัยจึงได้รวบรวมแนวคิดทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องเพ่ือน ามาสร้างแนวทางลดเวลาที่ไม่
ก่อให้เกิดมูลค่าระหว่างการท างานของแผนกรับสินค้า 
 กลุ่ม A คือแก้วคัดสีชา คือกลุ่มของสินค้าที่เป็นเศษแก้วแตกโดยรับมาจากผู้ขายสินค้าแล้วน ามาเข้าสู่
กระบวนการผลิตเสร็จแก้วด้วยเครื่องจักรปริมาณรับเข้าสะสมอยู่ที่ 3,768.61 ตัน คิดเป็นสัดส่วนของสินค้าที่
ท าการรับเข้าทั้งสิ้นอยู่ที่ร้อยละ 71 ของปริมาณสินค้าที่มีการรับเข้าท้ังหมดของกลุ่มสินค้าประเภทวัตถุดิบ  
 กลุ่ม B คือกลุ่มสินค้าแก้วเบียร์สีชา คือกลุ่มของสินค้าที่รับเข้าจากผู้ขายโดยสินค้ากลุ่มนี้ไม่ต้องน าเข้า
สู่กระบวนการแปรรูปโดยเครื่องจักรเพียงแต่น ามาทุบให้แตกเพ่ือลดพ้ืนที่ในการขนส่งขาออกโดยปริมาณรับเข้า
สะสมอยู่ที่ 1,431.48 ตัน คิดเป็นสัดส่วนของสินค้าที่ท าการรับเข้าทั้งสิ้นอยู่ที่ร้อยละ 27 ของปริมาณสินค้า
รับเข้าทั้งหมดของกลุ่มสินค้าประเภทวัตถุดิบ  
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 กลุ่ม C คือกลุ่มสินค้าแก้วเบียร์สีเขียว คือกลุ่มสินค้าที่รับเข้าจากผู้ขายโดยในกลุ่มสินค้านี้เมื่อรับเข้า
แล้วไม่ต้องน ามาผ่านกระบวนการแปรรูปด้วยเครื่องจักรเพียงแต่ทุบให้แตกเพ่ือลดปริมาณพ้ืนที่ในการจัดส่ง
สินค้าขาออกปริมาณสะสมอยู่ที่ 106.37 ตันคิดเป็นสัดส่วนของสินค้าที่ท าการรับเข้าทั้งสิ้นอยู่ที่ร้อยละ 2 ของ
ปริมาณสินค้ารับเข้าทั้งหมดของกลุ่มสินค้าประเภทวัตถุดิบโดยสรุปดังตารางต่อไปนี้ 
 
ตารางท่ี 1 แจกแจงสัดส่วนกลุ่มสินค้า 

ที ่ กลุ่มสินค้า ตัน ร้อยละ ประเภท กลุ่ม 

1  แก้วคัด(สีชา)      3,768.61  71 วัตถุดิบ A 
2  แก้วเบียร์(สีชา)      1,431.48  27 วัตถุดิบ B 
3  แก้วเบียร์(เขียว)        106.37  2 วัตถุดิบ C 

 รวม    5,306.46        

 
 กลุ่ม A คือแก้วคัดสีชา คือกลุ่มของสินค้าท่ีเป็นเศษแก้วแตกโดยรับมาจากผู้ขายสินค้าแล้วน ามาเข้าสู่
กระบวนการผลิตเสร็จแก้วด้วยเครื่องจักรปริมาณรับเข้าสะสมอยู่ท่ี 3,768.61 ตัน คิดเป็นสัดส่วนของสินค้าที่
ท าการรับเข้าทั้งสิ้นอยู่ที่ร้อยละ 71 ของปริมาณสินค้าที่มีการรับเข้าท้ังหมดของกลุ่มสินค้าประเภทวัตถุดิบ  
 กลุ่ม B คือกลุ่มสินค้าแก้วเบียร์สีชา คือกลุ่มของสินค้าที่รับเข้าจากผู้ขายโดยสินค้ากลุ่มนี้ไม่ต้องน าเข้า
สู่กระบวนการแปรรูปโดยเครื่องจักรเพียงแต่น ามาทุบให้แตกเพ่ือลดพื้นที่ในการขนส่งขาออกโดยปริมาณรับเข้า
สะสมอยู่ที่ 1,431.48 ตัน คิดเป็นสัดส่วนของสินค้าท่ีท าการรับเข้าท้ังสิ้นอยู่ที่ร้อยละ 27 ของปริมาณสินค้า
รับเข้าทั้งหมดของกลุ่มสินค้าประเภทวัตถุดิบ  
 กลุ่ม C คือกลุ่มสินค้าแก้วเบียร์สีเขียว  คือกลุ่มสินค้าท่ีรับเข้าจากผู้ขายโดยในกลุ่มสินค้านี้เมื่อรับเข้า
แล้วไม่ต้องน ามาผ่านกระบวนการแปรรูปด้วยเครื่องจักรเพียงแต่ทุบให้แตกเพ่ือลดปริมาณพ้ืนที่ในการจัดส่ง
สินค้าออกปริมาณสะสมอยู่ที่ 106.37 ตันคิดเป็นสัดส่วนของสินค้าที่ท าการรับเข้าทั้งสิ้นอยู่ที่ร้อยละ 2 ของ
ปริมาณสินค้ารับเข้าท้ังหมดของกลุ่มสินค้าประเภทวัตถุดิบ 
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ภาพที่ 2 กราฟจัดกลุ่มแยกสีตามของวัตถุดิบประเภทเศษแก้ว 

 
 วิเคราะห์ระยะเวลาด าเนินที่สูญเปล่าจากระยะเวลาการด าเนินการทั้งสิ้นเมื่อมาวิเคราะห์แล้วพบว่า
ระยะเวลาที่ใช้ในการด าเนินการที่มีการใช้ระยะเวลาสูงที่สุดคือระยะเวลารับสินค้าขาเข้าโดยผู้วิจัยได้วิเคราะห์
ข้อมูลแบ่งเป็นขั้นตอนการด าเนินการและจัดเรียงข้อมูลระยะเวลาการด าเนินการเป็นสัดส่วนโดยคิดเป็นร้อยละ
ของระยะเวลาด าเนินการทั้งหมดพบว่า  เวลาในการรับสินค้าขาเข้าเป็นการใช้เวลาสิ้นเปลืองที่สูงที่สุดในการ
ด าเนินการด้านระยะเวลาทั้งกระบวนการอยู่ที่ร้อยละ 52 ของกระบวนการทั้งหมดและอันดับที่ 2 คือการ
ขนส่งทั้งขาไปและกลับอยู่ที่  270 นาทีคิดเป็นร้อยละ 39 ของระยะเวลาด าเนินการทั้งหมดอันดับที่ 3 
ระยะเวลาในการโหลดสินค้าขึ้นรถขาออกใช้เวลาทั้งสิ้น 45 นาทีคิดเป็นร้อยละ 6 ของระยะเวลาด าเนินการ
ทั้งหมดอันดับที่ 4 ระยะเวลาในการจัดเก็บสินค้าใช้เวลา 15 นาทีคิดเป็นร้อยละ 2 ของระยะเวลาด าเนินการ
ทั้งหมดอันดับที่ 5 การชั่งน ้าหนักขาออกใช้เวลาด าเนินการ 30 นาทีคิดเป็นร้อยละ 0.4 ของระยะเวลา
ด าเนินการทั้งหมด 

จากข้อมูลพบว่า กิจกรรมที่เกิดขึ้นในการด าเนินการกิจกรรมที่  1 รับสินค้าขาเข้านอกจากใช้
ระยะเวลารวมสูงสุดของกระบวนการนี้มีต้นทุนค่าแรงสูงที่สุดโดยคิดเป็นร้อยละ 43 ต่อรอบการด าเนินการ
กิจกรรมที่ 1 การรับสินค้าเข้าใช้จ านวนคนทั้งสิ้น 3 คนกิจกรรมที่ 2 การจัดเก็บใช้จ านวนคนทั้งสิ้น 1 คน
กิจกรรมที่ 3 เบิกวัตถุดิบใช้จ านวนคนทั้งสิ้น 1 คนกิจกรรมที่ 4 ใช้จ านวนคนทั้งสิ้น 2 คนกิจกรรมที่ 5 การ
จัดเก็บสินค้าใช้จ านวนคนทั้งสิ้น 1 คนกิจกรรมที่ 6 ใช้จ านวนคนทั้งสิ้น 1 คนกิจกรรมที่ 7 ชั่งน ้าหนักขาออกใช้
จ านวนคนทั้งสิ้น  1 คนกิจกรรมที่ 8 การขนส่งใช้จ านวนคนทั้งสิ้น 1 คนและมีฝ่ายสนับสนุนที่ท างานเกี่ยวกับ
การบันทึกข้อมูลเป็นจ านวนคนทั้งสิ้น 2 คนจากทุกๆกิจกรรมที่เกิดขึ้นพบว่ากิจกรรมที่ 1 รับสินค้าขาเข้าใช้
เวลาสูงสุดที่ 360 นาที 
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ตารางท่ี 2 ระยะสรุปเวลาด าเนินการในแต่ละกิจกรรม 

ที ่ กิจกรรม เวลาที่ใช้ ร้อยละ 

1 รับสินค้าขาเข้า 360 52% 

2 ขนส่งไป-กลับ 270 39% 
3 โหลดสินค้าข้ึนรถ 45 6% 
4 จัดเก็บสินค้า 15 2% 
5 ชั่งน ้าหนักขาออก 3 0.4% 

 

ภาพที่ 3 กราฟแสดงระยะเวลาด าเนินการ(นาที)ในแต่ละกิจกรรม 
 

การวิเคราะห์เปรียบเทียบสมรรถนะ   
 จากข้อมูลการลงสินค้าเมื่อเปรียบเทียบกับธุรกิจอ่ืนที่มีกระบวนการการลงสินค้าค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 43 นาที
เมื่อแจกแจงเป็นร้อยละพบว่าระยะเวลาลงสินค้าของโรงงานตัวอย่างแห่งนี้มากกว่าท าให้ทราบว่าค่าเฉลี่ยของ
ระยะเวลาลงสินค้าของธุรกิจอ่ืนๆนั้นเมื่อแบ่งตามประเภทรถของผู้ขาย (Vendor) ท าให้ทราบว่าในประเภทรถ 
4 ล้อ  ค่าเฉลี่ยของธุรกิจอ่ืนที่น ามาเปรียบเทียบอยู่ที่ร้อยละ 16 ผลต่างเทียบแล้วสูงกว่าค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 7 นาที
ประเภท รถ 6 ล้อค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 74 นาทีเมื่อแจกแจงเป็นร้อยละพบว่าระยะเวลาลงสินค้าของโรงงานตัวอย่างนี้
มากกว่าค่าเฉลี่ยของธุรกิจอ่ืนที่น ามาเปรียบเทียบอยู่ที่ร้อยละ 166 ผลต่างเทียบแล้วสูงกว่าค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 123 
นาทีประเภทรถ 10 ล้อค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 154 นาทีเมื่อแจกแจงเป็นร้อยละพบว่าระยะเวลาลงสินค้าของโรงงาน
ตัวอย่างแห่งนี้มากกว่าค่าเฉลี่ยของธุรกิจอ่ืนที่น ามาเปรียบเทียบอยู่ที่ร้อยละ 82 ผลต่างเทียบแล้วสูงกว่า
ค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 127 นาทีประเภทรถ 18 ล้อค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 175 นาที เมื่อแจกแจงเป็นร้อยละพบว่าระยะเวลาลง
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สินค้าของโรงงานตัวอย่างแห่งนี้มากกว่าค่าเฉลี่ยของธุรกิจอ่ืนที่น ามาเปรียบเทียบอยู่ที่ร้อยละ 106 ผลต่าง
เทียบแล้วสูงกว่าค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 185 นาที 
 

 
ภาพที่ 4 กราฟเปรียบเทียบสมรรถนะระยะเวลาด าเนินการ(นาที)ในการลงสินค้า 

 
ตารางที ่3 เปรียบเทียบสมรรถนะระยะเวลาด าเนินการ(นาที)ในการลงสินค้า 

ที ่ องค์กรอื่นๆ 
เวลาลงสินค้า(นาที)แยกตามประเภทรถ 

4 ล้อ 6 ล้อ 10 ล้อ 18 ล้อ 

1 ธุรกิจ A 40 67 127 135 

2 ธุรกิจ B 45 68 180 220 

3 ธุรกิจ C 45 86 182 248 

4 ธุรกิจ D 47 90 179 152 

5 ธุรกิจ E 40 60 100 120 

6 โรงงานตัวอย่าง 50 197 281 360 

  ค่าเฉลี่ย 43 74 154 175 

  ผลต่างเทียบค่าเฉลี่ย -7 -123 -127 -185 

  ร้อยละของค่าเฉลี่ย 16% 166% 82% 106% 

  ระยะเวลาน้อยที่สุด 40 60 100 120 

  
จากข้อมูลสรุปเมื่อเปรียบเทียบแล้วระยะเวลาที่ใช้ในการด าเนินการลงสินค้าน้อยที่สุดในประเภทรถ 4 

ล้ออยู่ที่ 40 นาทีระยะเวลาลงสินค้าน้อยที่สุดในประเภทรถ 6 ล้ออยู่ที่ 60 นาทีระยะเวลาลงสินค้าน้อยที่สุด
ประเภทรถสิบล้ออยู่ที่ 100 นาทีระยะเวลาลงสินค้าประเภทรถ 18 ล้ออยู่ที่ 120 นาทีทั้งนี้ผู้วิจัยได้วิเคราะห์
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ออกมาพบว่าในประเภทรถทั้ง4 ประเภทที่น ามาเปรียบเทียบสมรรถนะนั้นพบว่าธุรกิจ  E เป็นองค์กรที่มี
ประสิทธิภาพในการด าเนินการลงสินค้ามากที่สุดใช้ระยะเวลาน้อยที่สุดในรถทุกประเภทและเป็นองค์กรที่มี
ประสิทธิภาพดีที่สุด (Best in Class) 
 

แนวทางเพื่อลดระยะเวลาด าเนินการการลงสินค้า  
 เมื่อผู้ขายมาถึงโรงงานให้ท าการบันทึกเวลาเข้าโรงงานตามระยะเวลามาตรฐานที่ก าหนดของรถแต่ละ
ประเภทให้มีการบันทึกเมื่อรับเอกสารจากผู้ขายและด าเนินการตรวจสอบข้อมูลว่าสินค้าที่น ามาส่งนั้นตรงตาม
เอกสารที่ได้รับหรือไม่แล้วจึงส่งต่อให้กับแผนกรับสินค้าเพ่ือลงสินค้าตามระยะเวลามาตรฐานที่ก าหนดของรถ
แต่ละประเภทเมื่อเสร็จแล้วน าเอกสารที่ท าการบันทึกรับสินค้าตามจ านวนที่มาส่งจริงแล้วบันทึกเวลาส่ง
เอกสารขาออกสุดท้ายให้มีระยะเวลาที่ให้ผู้ขายขับรถออกจากโรงงานโดยก าหนดระยะเวลาจนถึงหน้าประตู
โรงงานและให้พนักงานบันทึกเวลาที่รถของผู้ขายออกจากโรงงาน 
 

ตารางที ่4 เปรียบเทียบช่องว่างสมรรถนะและเวลามาตรฐานในการลงสินค้า(นาที) 

ที ่ มาตรฐาน 
เวลาลงสินค้า(นาที)แยกตามประเภทรถ 

4 ล้อ 6 ล้อ 10 ล้อ 18 ล้อ 

1 บันทึกเวลาเข้าโรงงาน 5 5 5 5 

2 เวลารับส่งเอกสารขาเข้า 5 5 5 5 

3 เวลาลงสินค้า 40 60 100 120 

4 เวลาส่งเอกสารขาออก 5 5 5 5 

5 บันทึกเวลาออกจากโรงงาน 5 5 5 5 

  เวลาลงสินค้ามาตรฐาน 60 80 120 140 

1 โรงงานตัวอย่าง 50 197 281 360 

2 ค่าเฉลี่ยองค์กรA-E 43 74 154 175 

3 ผลต่างเทียบค่าเฉลี่ย -7 -123 -127 -185 

4 ร้อยละของค่าเฉลี่ย 16% 166% 82% 106% 

5 ระยะเวลาน้อยที่สุด 40 60 100 120 

6 ช่องว่างสมรรถนะ 10 137 181 240 

7 ผลต่างเวลาที่ใช้จริง 40 60 100 120 

ร้อยละที่ลดลง 20% 70% 64% 67% 
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ช่องว่างสมรรถนะ(Gap Performance)   
 จากการเปรียบเทียบข้อมูลสมรรถนะด้านการลงเวลาสินค้าท าให้ทราบว่าโรงงานตัวอย่างนี้มีช่องว่าง
สมรรถนะที่ต่างกับธุรกิจE ที่ด าเนินการและใช้ระยะเวลาในการลงสินค้าน้อยที่สุดดังนั้นจากช่องว่างของ
สมรรถนะนี้จึงท าให้ทราบแนวทางในการปรับปรุงมาตรฐานการใช้ระยะเวลาลงสินค้าของรถผู้ขายแต่ละ
ประเภท 
 

 
ภาพที่ 5 กราฟเปรียบเทียบช่องว่างสมรรถนะและเวลามาตรฐานในการลงสินค้า(นาที) 

 
ผลการวิจัย 
 เมื่อเปรียบเทียบกับระยะเวลาเฉลี่ยที่โรงงานตัวอย่างแห่งนี้ใช้จริงโดยเมื่อเปรียบเทียบระยะเวลาลง
สินค้าของโรงงานสินค้าตัวอย่างแห่งนี้รถผู้ขายประเภทรถ 4 ล้อสามารถลดระยะเวลาลงสินค้าได้ 10 นาทีเมื่อ
เทียบกับเวลาลงสินค้ามาตรฐานเทียบเป็นสัดส่วนอยู่ที่ร้อยละ 20 ที่สามารถท าการลดระยะเวลาลงสินค้าได้
ประเภทรถ 6 ล้อ สามารถลดระยะเวลาได้ 137 นาทีสัดส่วนที่ลดลงได้อยู่ที่ร้อยละ 70 เมื่อเปรียบเทียบกับ
ระยะเวลาเฉลี่ยที่โรงงานตัวอย่างนี้ใช้จริงประเภทรถสิบล้อสามารถลดระยะเวลาได้ 181 นาทีสัดส่วนที่ลดลงได้
อยู่ที่ร้อยละ 64 เมื่อเปรียบเทียบกับระยะเวลาเฉลี่ยที่โรงงานตัวอย่างนี้ใช้จริงประเภทรถ 18 ล้อสามารถลด
ระยะเวลาได้ 240 นาทีสัดส่วนที่ลดลงได้อยู่ที่ร้อยละ 67 เมื่อเปรียบเทียบกับระยะเวลาเฉลี่ยที่โรงงานตัวอย่าง
นี้ใช้จริง 
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ภาพที่ 6 กราฟเวลามาตรฐานเพื่อก าหนดระยะเวลาลงสินค้า(นาที)ของโรงงานตัวอย่าง 

 
 จากแนวก าหนดมาตรฐานระยะเวลาในการลงสินค้าเมื่อเปรียบเทียบสมรรถนะท่ีดีที่สุดแล้วท าให้ทราบ
ว่าระยะเวลาการลงสินค้าโดยเฉลี่ยตามประเภทของรถผู้ขายทั้ง 4 ประเภทสามารถลดระยะเวลาได้เฉลี่ย
โดยรวมอยู่ที่ร้อยละ 55 ซึ่งสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ที่ตั้งไว้ในกรอบแนวความคิดคือลดระยะเวลาในการ
ด าเนินการลงสินค้าลงให้ได้ร้อยละ 50 ของระยะเวลาลงสินค้าปัจจุบันทั้งนี้ ระยะเวลาด าเนินการที่ลดลงนั้น
สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตได้มากขึ้นอยู่ที่ 12.26 ตันต่อวันหรือเท่ากับร้อยละ 33 อีกทั้งประสิทธิภาพ
การผลิตที่เพ่ิมขึ้นนี้ยังส่งผลดีกับสภาพแวดล้อมของจังหวัดขอนแก่นที่โรงงานตัวอย่างแห่งนี้สามารถช่วยก าจัด
ขยะมูลฝอยได้อยู่ที่ร้อยละ 1.32 ต่อวัน  
 
ข้อเสนอแนะ 
 ธุรกิจรีไซเคิลเป็นกลุ่มอาชีพที่มีกิจกรรมเกี่ยวกับการจัดการสิ่งแวดล้อมโดยมีบทบาทส าคัญด้านการ
สนับสนุนแนวคิด 3R คือการลดปริมาณ(Reduce)ของเสียและการลดปริมาณขยะมูลฝอยการใช้ซ ้าของเสีย
(Reuse) โดยน าขวดแก้วที่ใช้แล้วน ากลับมาเข้าสู่กระบวนการล้างท าความสะอาดและน ามาใช้ซ ้าอีกครั้งและ 
รีไซเคิล (Recycle) การแปรรูปเศษแก้วแล้วน าเข้าสู่กระบวนการหลอมขึ้นรูปเป็นบรรจุภัณฑ์เพ่ือมาใช้ใหม่การ
แข่งขันของธุรกิจรีไซเคิลอีกทั้งเป็นการลดปริมาณขยะมูลฝอยสอดคล้องกับงานวิจัยของ  David (2015) ที่
กล่าวว่าแนวคิด 3R เป็นกระบวนการวิธีการก าจัดขยะที่เกิดจากการบูรณาการและยั่งยืน  อนาคตของธุรกิจรี
ไซเคิลผู้ค้ารายย่อยอาจจะประสบปัญหาได้และอาจหายออกไปจากระบบในที่สุดส่วนผู้ที่จะสามารถด า เนิน
ธุรกิจต่อไปได้คือผู้ค้ารายใหญ่เท่านั้นเนื่องจากมีการแข่งขันด้านราคารับซื้อมีการได้เปรียบและเสียเปรียบผู้ค้า
ในธุรกิจรีไซเคิลที่มีเงินทุนมากสามารถรับซื้อในราคาที่สูงกว่าราคาคู่แข่งได้ประกอบกับการก าหนดราคาและ
ปริมาณการรับซื้อเศษแก้วเป็นการก าหนดราคามาจากผู้ค้ารายใหญ่และลูกค้ารายใหญ่ที่ท าธุรกิจแปรรูปหลอม
เศษแก้วเพ่ือขึ้นรูปเป็นบรรจุภัณฑ์ 
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 จากแนวทางมาตรฐานเวลาการรับสินค้าที่พบผู้วิจัยมีข้อเสนอแนะเพ่ิมเติมเพ่ือปรับปรุงกระบวนการ
การรับสินค้าให้มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้นในกระบวนการรับสินค้าคือการรับสินค้าโดยให้พนักงานเป็นผู้ยกกล่อง
สินค้าทีละกล่องจากบนรถบรรทุกสินค้าที่มาส่งสินค้า ณ โรงงานตัวอย่างนี้หากมีการตกลงกับผู้ขายให้ท าการ
จัดเรียงสินค้าขึ้นบนพาเลทและบรรทุกสินค้าขึ้นบนรถบรรทุกสินค้าให้แล้วเสร็จก่อนน ามาส่งสินค้าที่โรงงาน
ตัวอย่างนี้จะเป็นอีกปัจจัยที่สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการรับสินค้าให้รวดเร็วมากยิ่งขึ้นจะสามารถ
ส่งผลให้ประสิทธิภาพในการการบริหารจัดการอุปทานของโรงงานตัวอย่างแห่งนี้เพิ่มขึ้นเนื่องจากไม่ต้องสูญเสีย
เวลาในการจัดเรียงสินค้าจากบนรถบรรทุกสินค้าของผู้ขายมาจัดเรียงสินค้าขึ้นบนบนพาเลท ณ จุดรับสินค้าที่
โรงงานอีกเพ่ือประสิทธิภาพด้านบริหารจัดการอุปทานของโรงงานตัวอย่างแห่งนี้ให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นใน
อนาคตต่อไป 
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