
บทที่ 6

การปรับปรุงการดำเน ินงานของโรงงานระบบคิวสิอค

การวางแผนการใช้งานแบบจำลอง เป็นการนำแบบจำลองสถานการณ์มาเป็นเครื่องมือ 
ศึกษาถึงป้จจัยต่างๆท่ีมีผลกระทบต่อการรอคอยของรถบรรทุกท่ีโรงงานน้ีาตาล เพ่ือนำป้จจัยต่าง  ๆ
ท่ีศึกษาน้ันมาเป็นแนวทางการปรับปรุง และสามารถนำไปใช้ในการตัดสินใจการดำเนินการเม่ือ 
สภาวการณ์บางอย่างแปรเปล่ียนไปจากป็จจุบัน โดยมีจุดมุ่งหมายเพ่ือลดระยะเวลาการรอคอยท่ี 
โรงงานของรถบรรทุกที่นำอ้อยเข้าสู่กระบวนการผลิต และโรงงานสามารถรับอ้อยเข้าสู ่
กระบวนการผลิตได้เต็มกำลังการผลิต ซ่ึงแนวทางท่ีใช้ในการปรับปรุงในบทน้ีจะเสนอแนวทางการ 
ปรับปรุงสำหรับโรงงานที่มีการจัดระบบคิวแบบคิวล็อค ส่วนในบทท่ี 7 เสนอแนะแนวทางการ 
ปรับปรุงกับโรงงานท่ีมีการจัดระบบคิวแบบเสรีและการออกแบบแถวคอยภายในโรงงาน ซ่ึงแสดง 
ได้ตังต่อไปน้ี

6.1 ผลการจำลองสถานการณ์ระบบบัจจุบันของโรงงานระบบคิวล็อค

จากการเก็บรวมรวมข้อมูลและวิเคราะห์ข้อมูลเพ่ือนำไปใช้กับแบบจำลองสถานการณ์ท่ี 
สร้างขึน ดังได้กล่าวไปแล้ว ในขันตอนนีจะแสดงรายละเอียดสภาวะป็จจุบันที่ได้จากการเก็บ 
รวบรวมข้อมูลที่โรงงานซึ่งมีส่วนเกี่ยวข้องกับการตัดสินใจดำเนินการ และผลการจำลอง 
สถานการณ์ระบบปีจจุบันของโรงงานน้ีาตาลตัวอย่างระบบคิวล็อค เพ่ือนำผลการทดสอบท่ีได้มา 
เปรียบเทียบกับผลการจำลองสถานการณ์ท่ีได้จากการปรับปรุงการดำเนินการในโรงงานในข้ันตอน 
ต่อไป โดยมีขอบเขตการศึกษาเฉพาะช่วงท่ีมีรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานหนาแน่นท่ีสุดในฤดูการหีบ 
อ้อย รายละเอียดสภาวะป้จจุบันและผลการจำลองสถานการณ์ระบบปิจจุบัน โรงงานน้ีาตาลตัวอย่าง 
ระบบคิวล็อค มีตังน้ี

6.1.1 รายละเอียดสภาวะฟ้จจุบันของโรงงานตัวอย่างท่ีจัดระบบคิวล็อค
โรงงานน้ีาตาลตัวอย่างท่ีจัดระบบคิวล็อคได้แก่โรงงานน้ีาตาล Ml, M2, M4, M5 และ 

M6 รายละเอียดผลการจำลองสถานการณ์ของโรงงานตัวอย่างตังกล่าวแสดงได้ตังน้ี
(1) โรงงานน้ําตาล Ml มีรายละเอียดสภาวะป็จจุบัน ตังน้ี
โรงงานน้ีาตาล Ml มีรายละเอียดสัดส่วนประเภทรถและน้ีาหนักบรรทุกตังตารางท่ี

5.2 และในปีจจุบันโรงงานมีรูปแบบการเรียกคิวเข้าโรงงานโดยเรียกรถ 10 ล้อและ 6 ล้อ เข้าสู่ 
โรงงาน คร้ังละประมาณ 70 คันในรอบเวลาการเรียกคิวโดยประมาณทุก 2 ช่ัวโมง ปริมาณรถสะสม 
ภายในโรงงานซ่ึงมีลานพักรถ 2 ลาน ได้แก่ ลานนอก ซ่ึงเป็นลานจอดรถหลังจากรถถูกเรียกคิวเพ่ือ
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(2) โรงงานน้ําตาล M2 มีรายละเอียดสภาวะปีจจุบัน ตังน้ี
โรงงานน้ีาตาล M2 มีรายละเอียดสัดส่วนประเภทรถและน้ีาหนักบรรทุกตังตารางท่ี 5.3 

ในป็จจุบันโรงงานมีรูปแบบการเรียกคิวเข้าโรงงานโดยเรียกรถ 10 ล้อและ 6 ล้อ เข้าสู่โรงงาน คร้ัง 
ละประมาณ 70 คันในรอบเวลาการเรียกคิวโดยประมาณทุกๆ 1 ช่ัวโมง ปริมาณรถสะสมภายใน 
โรงงานซ่ึงมีลานพักรถ 2 ลาน ได้แก่ ลานนอก ซ่ึงเป็นลานจอดรถหลังจากรถถูกเรียกคิวเพ่ือรอเข้า 
ช่ัง จะมีรถอยู่ประมาณ 100 คัน และลานในรอเข้าเทอ้อยมีรถสะสมโดยประมาณ 300 คันรวมมีรถ 
สะสมในโรงงานประมาณ 400 คัน และมีกำลังการผลิตประมาณ 24,000 ตัน/วัน

(3) โรงงานพตาล M4 มีรายละเอียดสภาวะป้จจุบัน ตังน้ี
โรงงานน้ีาตาล M4 มีรายละเอียดสัดส่วนประเภทรถและน้ีาหน ัก บรรทุกตังตารางท่ี

5.5 และรายละเอียดประเภทคิว ตังตารางท่ี 5.6 ในป็จจุบันโรงงานมีรูปแบบการเรียกคิวเข้าโรงงาน 
โดยเรียกรถเข้าสู่โรงงานคร้ังละประมาณ 60 คันในรอบเวลาการเรียกคิวโดยประมาณทุกๆ 1 ช่ัวโมง 
ปริมาณรถสะสมภายในโรงงานซ่ึงมีลานพักรถ 2 ลาน ได้แก่ ลาน 1 ซ่ึงเป็นลานจอดรถหลังจากรถ 
ถูกเรียกคิวเพ่ือรอเข้าช่ัง จะมีรถอยู่ประมาณ 200 คัน และลานในรอเข้าเทอ้อยมีรถสะสม
โดยประมาณ 150 คัน รวมมีรถสะสมในโรงงานประมาณ 350 คัน และมีขนาดกำลังการผลิต 
ประมาณ 40,000ตัน/วัน

(4) โรงงานน้ําตาล M5 มีรายละเอียดสภาวะป้จจุบัน ดังน้ี
โรงงานน้ีาตาล M5 มีรายละเอียดสัดส่วนประเภทรถและน้ีาหนักบรรทุกตังตารางท่ี 5.7 

และสัดส่วนประเภทอ้อยตังตารางท่ี 5.8 ในปีจจุบันโรงงานมีรูปแบบการเรียกคิวเข้าโรงงาน โดย 
เรียกรถเข้าโรงงานคร้ังละประมาณ 20 คันในรอบเวลาการเรียกคิวโดยประมาณทุกๆ 1 ช่ัวโมง 
ปริมาณรถสะสมภายในโรงงานซ่ึงมีลานพักรถ 2 ลาน ได้แก่ ลานนอก ซ่ึงเป็นลานจอดรถหลังจาก 
รถถูกเรียกคิวเพ่ือรอเข้าช่ัง จะมีรถอยู่ประมาณ 150 คัน และลานในรอเข้าเทอ้อยมีรถสะสม 
โดยประมาณ 50 คันรวมมีรถสะสมในโรงงานประมาณ 200 คัน และมีกำลังการผลิตประมาณ 
16,000ตัน/วัน

(ร) โรงงานน้ี?ตาล M6 มีรายละเอียดสภาวะปีจจุบัน ดังน้ี
โรงงานน้ีาตาล M6 มีรายละเอียดสัดส่วนประเภทอ้อยตังตารางท่ี 5.9 โดยพิจารณา 

เฉพาะรถบรรทุกประเภทสิบล้อ และในปีจจุบันโรงงานมีรูปแบบการเรียกคิวเข้าโรงงานโดยเรียก
รถเข้าสู่โรงงาน ครังละประมาณ 20 คันในรอบเวลาการเรียกคิวโดยประมาณทุกๆ 1 ช่ัวโมง ปริมาณ

รอเข้าช่ัง จะมีรถอยู่ประมาณ 200 คัน และลานในรอเข้าเทอ้อยมีรถสะสมโดยประมาณ 100 คัน รวม
มีรถสะสมในโรงงานประมาณ 300 คัน และมีกำลังการผลิตประมาณ 24,000 ตัน/วัน
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รถสะสมภายในโรงงานซึ่งมีลานพักรถ 2 ลาน ได้แก่ ลานนอก ซ่ึงเปีนลานจอดรถหลังจากรถถูก 
เรียกคิวเพ่ือรอเข้าช่ัง จะมีรถอยู่ประมาณ 170 คัน และลานในรอเข้าเทอ้อยมีรถสะสมโดยประมาณ 
70 คัน รวมมีรถสะสมในโรงงานประมาณ 240 คัน และมีกำลังการผลิตประมาณ 17,000 ตัน/วัน

6 .1 .2  ผ ล ก า ร ท ด ส อ บ ข อ ง ร ะ บ บ บ ัจ จ ุบ ัน จ า ก ก า ร จ ำ ล อ ง ส ถ า น ก า ร ณ ์ข อ ง โ ร ง ง า น ร ะ บ บ ค ิว ล ็อ ค

ผลของเวลาเฉลี่ยในระบบ, ปริมาณรถสะสมเฉลี่ยในระบบ, จำนวนรถเข้าสู่โรงงานต่อวัน, 
จำนวนรถออกจากโรงงานต่อวัน และปริมาณอ้อยเฉลี่ยต่อวัน ของการทดสอบระบบจริงจากการ 
จำลองสถานการณ์ ของโรงงานตัวอย่างทั้ง 10 แห่ง แสดงตังตาราง 6.1

ต า ร า ง ท ี 6.1 ผลการทดสอบจากการจำลองสถานการณ์จากระบบจริงของโรงงานตัวอย่างระบบล็อค
การทดสอบระบบจร ิง M l M2 M 4 M 5 M 6

เวลาท่ีใช้ในโรงงานเฉล่ีย(นาที/คัน) 328.5 372.6 361.3 432.1 489
จำนวนรถสะสมในโรงงานเฉล่ีย(คัน) 330.4 414.1 369.5 225.7 244.7
จำนวนรถเช้าสู่โรงงาน(คัน/วัน) 1,447 1,603 1,476 746 731
จำนวนรถออกจากโรงงาน(คัน/วัน) 1,447 1,603 1,476 746 731
ปริมาณอ้อย(คัน/วัน) 24,681 24,806 41,338 16,524 17,255

6.2 การปรับปรุงการดำเนินงานของโรงงานระบบคิวล็อค

6.2.1 การบริหารปริมาณรณข้าสูโรงงานของโรงงานระบบคิวล็อค

เนื่องจากการดำเนินการในรัเจชุบันของโรงงานที่จัดระบบคิวล็อคเป็นการกำหนดปริมาณ 
การเข้าสู่โรงงานของรถบรรทุกให้เหมาะสมกับกำลังการผลิตของแต่ละโรงงาน เปรียบได้คับการ 
จัดการวัสดุคงคลังของระบบการผลิตโดยทั่วไปให้มีอยู่อย่างเสมอโดยทันต่อการผลิตโดยที่ไม่ทำให ้
เกิดความสูญเสียที่เกิดจากการที่มีสินค้าคงคลังมากเกิน หรือการขาดแคลนวัสดุคงคลังจนส่งผล 
กระทบต่อกระบวนการผลิต แนวทางการบริหารจำนวนรถที่เข้าสู่โรงงานจึงได้เสนอแนวทางเป็น 2 
วิธีการ ได้แก่
1) ระบบปริมาณการสั่งคงท่ี (Fixed Order Size System) ในระบบนี้จะมีการกำหนดระดับรถให้อยู่ 

ท่ีระดับหน่ึง เพื่อรักษาระดับให้มีรถบรรทุกอยู่ในโรงงานในปริมาณที่สมํ่าเสมอ การดำเนินการ 
กระทำได้โดย เมื่อระดับรถบรรทุกในโรงงานรวมคับรถบรรทุกที่ถูกเรียกเข้าแล้วในขณะนั้น 
ลดลงมาถึงระดับจุดส่ัง (Reorder Point) ก็ดำเนินการส่ังด้วยปริมาณคงท่ี แต่ช่วงเวลาส่ังอาจจะ 
เปลี่ยนแปลงไป ซึ่งขึนอยู่คับลักษณะการเข้ามาสู่โรงงานของรถบรรทุก ระบบปริมาณการสั่ง 
คงท่ี บางทีก็เรียกว่าระบบ Q(Q System)

ระบบปริมาณการสั่งคงท่ีจะต้องทบทวนตำแหน่งสต็อกอย่างต่อเนื่อง เม่ือมีการส่ัง
เกิดขึ้นโรงงานอาจจะมีโอกาสที่รถบรรทุกน้อยจนทำให้อ้อยเข้าสู่โรงงานไม่เต็มกำลังการผลิต
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ซึ่งเกิดขึ้นเนื่องจากความไม่แน่นอนของการเข้าสู่โรงงานของรถบรรทุกที่ถูกเรียกคิว ระบบ
ปริมาณสั่งคงท่ีประกอบด้วยพารามิเตอร์ 2 ตัว คือ ตำแหน่งสต็อกหรือจุดสั่ง และปริมาณส่ังซ่ึง 
ตำแหน่งสต็อกเป็นจุดสำคัญที่จะต้องตั้งไว้ในระดับที่เหมาะสม 

2) ระบบช่วงเวลาการสั่งคงที่ (Fixed Order Interval System) -ในระบบช่วงเวลาการสั่งคงที่ 
ปริมาณรถในโรงงานที่ลดลงจะถูกทบทวนในช่วงที่แน่นอน เมื่อถึงช่วงท่ีมีการเรียกรถเข้าสู่
โรงงานก็จะดำเนินการเรียกรถเข้าสู่โรงงาน โดยปริมาณรถท่ีเรียกเข้ารวมคับปริมาณรถท่ีสะสม 
ในโรงงานจะมีค่าไม่เกินระดับสูงสุดที่โรงงานต้องการ โดยที่หากปริมาณรถที่สะสมใน
ช่วงเวลาที่เรียกรถเข้าน้อยกว่าระดับรถที่ต้องการในระบบ ก็เรียกรถเข้าในปริมาณที่ทำให้มีรถ 
เต็มจำนวนท่ีต้องการ ในระบบนี้ปริมาณการสั่งจะเปลี่ยนแปลงไปโดยขึ้นอยู่คับความต้องการ 
หรืออาจจะเรียกว่าระบบ P(P System)

ในระบบช่วงเวลาการสั่งคงที่จะมีการทบทวนการเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานด้วย 
ช่วงเวลาคงท่ี ปริมาณรถท่ีถูกเรียกเข้าสู่โรงงานจะมีปริมาณเท่าคับจำนวนเป้าหมายคงคลังลบ 
ด้วยตำแหน่งสต็อกท่ีส่ังในแต่ละคร้ัง จึงทำให้ระบบช่วงเวลาการส่ังคงท่ีต่างจากระบบปริมาณ 
การสั่งคงที่กล่าวคือ ระบบช่วงเวลาสั่งคงที่ไม,มีจุดส่ัง แด,มีเป้าหมายการคงคลัง, ระบบ 
ช่วงเวลาส่ังคงท่ีไม,มีการส่ังอย่างประหยัด แต่จะมีการส่ังท่ีแปรผัน และมีการส่ังด้วยช่วงเวลา 
คงท่ี ระบบช่วงเวลาส่ังคงท่ีจะประกอบด้วยพารามิเตอร์ 2 ตัวท่ีต้องกำหนดให้อยู่ในระดับที ่
เหมาะสมคือ ช่วงเวลาการสั่ง และจำนวนเป้าหมายคงคลังหรือปริมาณรถสะสมสูงสุดที่ 
ต้องการ(ชุมพล ศฤงคารคิริ, 2545)

โรงงานตัวอย่างท่ีจัดระบบคิวล็อค ได้แก่ โรงงาน Ml, M2, M4, M5 และ M6 เน่ืองจาก 
ลักษณะการดำเนินงานของแต่ละโรงงานมีลักษณะท่ีแตกต่างกัน ในการวิเคราะห์จึงทำการวิเคราะห้ 
เพ่ือกำหนดพารามิเตอร์ของระบบบริหารปริมาณรถแต่ละแบบ ในแต่ละโรงงานแยกกันไปตาม
ความเหมาะสมของโรงงานท่ีจัดระบบคิวล็อค ได้แก่ การกำหนดจุดส่ัง และปริมาณส่ังเม่ือ
ตำเนินการทดสอบแบบระบบปริมาณการส่ังคงท่ี และการกำหนดปริมาณรถสูงท่ีสุดในโรงงานเม่ือ 
ดำเนินการทดสอบแบบระบบช่วงเวลาการส่ังคงท่ีโดยกำหนดให้ทดสอบท่ี ช่วงเวลาคงท่ี 3 ระดับ 
คือ เรียกทุกๆ 1 ช่ัวโมง, ทุกๆ 2 ช่ัวโมง และทุกๆ 3 ช่ัวโมง และสรุปผลในภาพรวมต่อไป

ในการทดสอบทัง 2 ระบบ เน่ืองจากภายหลังจากการเรียกรถเข้าสู่ระบบ มีความไม่แน่นอน 
ของการเข้าสู่โรงงานของรถท่ีถูกเรียก จึงกำหนดระดับการทดสอบปริมาณการเข้าสู่โรงงานของ
รถบรรทุกท่ีถูกเรียกคิวให้มี 2 ระดับ ได้แก่ รถบรรทุก 100% ของรถท่ีถูกเรียกเข้าโรงงาน เข้าสู่ 
โรงงานภายใน 2 ช่ัวโมง และ 40% ของรถท่ีถูกเรียกเข้าโรงงาน เข้าสู่โรงงานภายใน 2 ช่ัวโมง เพ่ือ 
ศึกษาถึงผลกระทบและแนวโน้มท่ีจะเกิดข้ึนจากการเข้าสู่โรงงานของรถบรรทุก เม่ือมีความไม,
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แน่นอนของการเข้าสู่โรงงานเกิดขึ้น และแต่ละโรงงานมีข้อมูลสัดส่วนประเภทรถประเภทคิวและ 
ประเภทอ้อยดังข้อมูลในบทที่ 5

6 .2 .2  ผ ล ก า ร ท ด ส อ บ แ ล ะ ว ิเค ร า ะ ห ์ผ ล ข อ ง ก า ร บ ร ิห า ร ป ร ิม า ณ ร ณ ข ้า ส ู่โ ร ง ง า น ร ะ บ บ ค ิว ล ็อ ค

6.2.2.1 โรงงานน้ําตาล Ml

(1 )  ร ะ บ บ ป ร ิม า ณ ส ั่ง ค ง ท ี่

•  ก า ร ก ำ ห น ด พ า ร า ม ิเต อ ร ์แ ล ะ ร ะ ด ับ ก า ร ท ด ส อ บ ข อ ง ร ะ บ บ ป ร ิม า ณ ส ั่ง ค ง ท ี่

1. การกำหนดจุดเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานหรือจุดสั่ง (Reorder Point) เนื่องจากในสภาวะ 
ป็จจุบันจากตาราง 6.1 โรงงานนาตาล Ml มีปริมาณรถสะสมในระบบ 330 คัน ในการ 
ปรับปรุงจึงกำหนดให้ระดับจุดสั่งลดลงตํ่ากว่าเดิม ซึ่งในการทดสอบนี้จะกำหนดให้ม  ี
ระดับจุดส่ัง 250 คัน ลดลงเหลือ 200,150 และ 120 คัน ตามลำดับ

2. การกำหนดปริมาณรถที่ถูกเรียกเข้าสู่โรงงาน (Order Quantity) กำหนดให้เรียกรถ 10ล้อ 
และ 6 ล้อเข้าสู่โรงงานด้วยปริมาณคงที่คร้ังละ 70 คัน ซ่ึงเป็นสภาวะป็จจุบันโรงงาน Ml

•  ผลก า ร ท ด ส อ บ ข อ ง ร ะ บ บ ป ร ิม า ณ ส ั่ง ค ง ท ี่

1. เวลาเฉลี่ยของรถบรรทุกที่ใข้ในระบบและปริมาณรถสะสมเฉลี่ยในระบบ

แระ5H
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300

250

I  200
ร

- f g  150
-TT(G

gr»
100
50

268.0(-18.4%)
219.5(-33.2%) 214.1(-34.8%)

169.7(-48.3%)
-60.5%)

164.3(-50%)
118.2(-64%)

□  จุดสั่ง-250

□  จุดสั่ง-200 

แ  จ ุดส ั่ง -!50

จ ุดส ั่ง-120

149 (-54.6%)

100% 40%

เป อ ร ์เซ ็น ต ์ร ถ เข ้าใน  2 ช ั่วโม งแรก

ร ูป ท ี่ 6 .1  เว ล า เฉ ล ี่ย ข อ ง ร ถ บ ร ร ท ุก ท ี่ใ ช ้ใ น ร ะ บ บ จ า ก ก า ร ท ด ส อ บ แ บ บ ป ร ิม า ณ ส ั่ง ค ง ท ี่ข อ ง โ ร ง ง า น

ต ัว อ ย ่า ง  M l
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300
250
200
150
100
50
0

350
□  ชุดส่ัง-250
□  ชุดส่ัง-200 
II ชุดส่ัง-]50 
0  ชุดส่ัง-!20

100% 40%
เปอร์เซ็นต์รถเข้าใน 2 ชั่วโมงแรก

รูปท่ี 6.2 ปริมาณรถสะสมเฉล่ียในระบบจากการทดสอบแบบปริมาณสั่งคงที่ของโรงงาน Ml

- จากรูป 6.1 พบว่าเมื่อกำหนดจุดสั่ง 250 คัน เวลาเฉลี่ยในระบบจะลดลงจากการทดสอบ 

ของระบบจริง 18.4% และ 34.8% เมื่อเปอร์เซ็นต์รถเข้าหลังจากเรียกคิวในช่วง 2 ช่ัวโมง 

แรกเป็น 100% และ 40% ตามลำดับ

- เมื่อกำหนดจุดสั่ง 200 คัน เวลาเฉลี่ยในระบบจะลดลงจากการทดสอบของระบบจริง 

33.2% และ 50% เม่ือเปอร์เซ็นต์รถเข้าหลังจากเรียกคิวในช่วง 2 ช่ัวโมงแรกเป็น 100% และ 

40% ตามลำดับ

- เมื่อกำหนดจุดสั่ง 150 คัน เวลาเฉลี่ยในระบบจะลดลงจากการทดสอบของระบบจริง 

48.3% และ 64% เม่ือ เปอร์เซ็นต์รถเข้าหลังจากเรียกคิวในช่วง 2 ชั่วโมงแรกเป็น 100% 

และ 40% ตามลำดับ

- เมื่อกำหนดจุดสั่ง 120 คัน เวลาเฉลี่ยในระบบจะลดลงจากการทดสอบของระบบจริง 

60.5% และ 54.6% เม่ือ เปอร์เซ็นต์รถเข้าหลังจากเรียกคิวในช่วง 2 ชั่วโมงแรกเป็น 100% 

และ 40% ตามลำดับ

- จากรูป 6.2 พบว่า ปริมาณรถสะสมเฉลี่ยในระบบจะลดลงเมื่อจุดสั่งลดลง ที่ระดับ 

เปอร์เซ็นต์รถเข้าใน 2 ช่ัวโมงแรก 100% และ 40%

- ที่ระดับเปอร์เซ็นต์รถเข้า40% ปริมาณรถสะสมจะมีปริมาณตํ่ากว่าเมื่อรถเข้าที่ระดับจุดสั่ง 

เดียวคันท่ีระดับเปอร์เซ็นต์รถเข้า 100%
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2. ปริมาณอ้อยเฉล่ียท่ีเข้าสุ่กระบวนการผลิต(ตัน/วัน)
30,000 I-------

25.000

51§ 20,000 ร'©

I
15.000

10,000

■ □  ชุ!ดส่ัง-250 

: □  ชุ!ดส่ัง-200 

H  ชุดสั่ง-150 

I ES ชุดสั่ง-120

100% 40%

เปอร์เซ็นต์รถเข้าใน 2 ชั่วโมงแรก

รูปท่ี 6.3 ปริมาณอ้อยเฉล่ียท่ีเข้าสู่กระบวนการผลิตจากการทดสอบแบบปริมาณส่ังคงท่ีของโรงงาน
ตัวอย่าง Ml

- ท่ีจุดส่ัง 250, 200 และ 150 คันจากการทดสอบท่ีระดับต่างๆ พบว่าปริมาณอ้อยท่ีเข้าสู่การ 
ผลิตมีค่าประมาณ 24,000- 24,700 ตัน/วัน และที่จุดส่ัง 150 เม่ือเปอร์เซ็นต์รถเข้าใน 2 
ชั่วโมงแรก40%ปริมาณอ้อยจะเร่ิมลดน้อยลงแต่ยังเต็มกำลังการผลิตสูงสุดของโรงงาน

- ท่ีจุดส่ัง 120 คัน พบว่าการท่ีรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานใน 2 ชั่วโมงแรก หลังจากการเรียก 
รถบรรทุกท้ังหมด 100% ปริมาณอ้อยเขาสู่กระบวนการผลิตยังเต็มกำลังการผลิตท่ีระดับ
24,000 ตัน/วัน และถ้าสัดส่วนรถเข้าสู่โรงงานมีเพียง 40% ใน2 ช่ัวโมงของรถท่ีถูกเรียกคิว 
พบว่า ปริมาณอ้อยจะต่ํากว่ากำลังการผลิตเหลือเพียง 16,823 ตัน/วัน

3. ระยะห่างของช่วงเวลาท่ีเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงาน
จากการวิเคราะห์ระยะห่างของช่วงเวลาเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานในแต่ละช่วงเวลา 

แสดงผลดังรูปท่ี 6.4
,ระ 180 --------- --

"5
■£ 28.8 28.9 29.0 29.2 29.3 29.4 29.5 29.6 29.8 29.9 30.0 30.1 30.2

ทa าฟ้จชุบันขอ4การจำลองสถานการถใ(\ 1,000)-น3ที
รูปท่ี 6.4 แสดงตัวอย่างของช่วงห่างระยะเวลาในการเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานเม่ือถึงระดับจุดส่ัง

ของโรงงานตัวอย่าง Ml
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จากรู-ปท่ี6.4ทุบว่าระยะห่างของช่วงเวลาในการเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานในแต่ละคร้ัง 
มีค่าไทุ่คงทุ และอยู่ในช่วง 90 -120 นาที และสามารถสรุปสัดส่วนของความถ่ีช่วงเวลาการเรียกคิว 
แต่ละคร้ังได้จากผลการจำลองสถานการณ์คังน้ี

ช่วงห่างของระยะเวลาการเรียกคิว เปอร์เซ็นต์ความถ่ี
<= 60 นาที 0%
>60 และ <= 90 นาที 4%
>90 และ <= 100 นาที 35%
>100และ<=110นาที 49%
>110และ<=120นาที 11%
รวม 100%

•  ก า ร ว ิเค ร า ะ ห ์ผ ล ข อ ง ร ะ บ บ ป ร ิม า ณ ก า ร ส ั่ง ค ง ท ี่

- จากรูป 6.1 แฤะรูป 6.2 เม่ือพิจารณาท่ีระดับจุดส่ังเดียวกันของระดับจุดส่ัง 250, 200 และ 
150 คัน แต่มีเปอร์เซ็นต์ของรถเข้าใน 2 ช่ัวโมงแรกต่างกัน พบว่าเวลาเฉลี่ยที่ใช้ในระบบ 
เม่ือรถเข้าสู่โรงงานใน 2 ช่ัวโมงแรก 100% จะมีเวลาเฉล่ียสูงกว่า เม่ือรถเข้าสู่โรงงานใน 2 
ช่ัวโมงแรก 40% เน่ืองจากรถ 100% ท่ีเข้าสู่โรงงานภายใน 2 ช่ัวโมงหลังจากเรียกคิว ทำให ้
ปริมาณรถสะสมในระบบสูงกว่า เม่ือรถเข้าสู่โรงงานเพียง 40%

- ทุชุดส่ัง 120 คัน เม่ือพิจารณาเวลาเฉล่ียของรถท่ีใช้ในระบบ เม่ือรถเข้าสู่ระบบ 100% และ 
40% ภายใน 2 ช่ัวโมงหลังเรียกคิว พบว่าเวลาเฉล่ียสูงข้ึนเม่ือรถเข้าสู่โรงงานเพียง 40 % 
เน่ืองจากท่ีระดับจุดส่ัง 120 ดัน เม่ือรถเข้าสู่โรงงานภายใน 2 ช่ัวโมงหลังเรียกคิวมีจำนวน 
น้อยมากจะทำให้ปริมาณรถสะสมในระบบมีน้อยเหลือเฉล่ีย 102 คัน(รูป 6.2)จนทำให้บาง 
ช่วงรถท่ีเข้าสู่ระบบแล้วต้องรอจนกว่าจะมีปริมาณรถสะสมเพียงพอต่อการหีบอ้อยต่อไป 
เม่ือพิจารณาปริมาณอ้อยพบว่าทำให้อ้อยต่ํากว่ากำลังการผลิตเหลือเพียง 16,823 ดัน/วัน

- เม่ือพิจารณาท่ีระดับเดียวกันของเปอร์เซ็นต์รถเข้าสู่โรงงานใน 2 ช่ัวโมงแรกหลังเรียกคิว ท่ี 
ระดับจุดส่ัง 250, 200 และ 150 กัน พบว่าเม่ือลดจุดส่ังลง เวลาเฉล่ียท่ีใช้ในระบบก็จะลดลง 
เน่ืองจากปริมาณรถท่ีสะสมในระบบลดลงดังน้ันการลดระดับจุดส่ังให้ต่ํากว่า150กันจะ 
เป็นผลทำให้ปริมาณรถสะสมในระบบลดลงจนอาจจะต่ํากว่ากำลังการผลิต หรืออาจจะทำ 
ให้เกิดการขาครางได้เม่ือเกิดความแปรปรวนเน่ืองจากรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานภายหลังจาก 
การเรียกคิวเป็นจำนวนมาก ดังเช่นท่ีจุดส่ัง 120 กัน รถเข้าโรงงาน 40% ใน 2ช่ัวโมงหลัง 
การเรียกคิว

- ระบบปริมาณการส่ังคงท่ีทำให้สามารถควบคุมปริมาณอ้อยเข้าสู่กระบวนการผลิตได้เต็ม 
กำลังการผลิต เม่ือพิจารณาท่ีระดับการทดสอบจุดส่ัง 250 กัน, 200 คัน และ 150 คัน และ
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เปอร์เซ็นต์การเข้าสู่โรงงานภายใน 2 ชั่วโมงหลังการเรียกคิว เป็น 100% และ 40% 
ตามลำดับ

- จากการทดสอบระบบปริมาณส่ังคงท่ีของโรงงาน Ml ที่ระดับการทดสอบต่างๆดังกล่าว 
ข้างต้น พบว่าการกำหนดจุดส่ัง 150 คันเป็นจุดที่เหมาะสมที่สุดสำหรับการทดสอบนี ้
เน่ืองจากทำให้เวลาเฉล่ียในระบบลดลงไปไต้อย่างน้อย 48% โดยท่ีไม่กระทบต่อการผลิต 
ในช่วงการผลิตท่ีหนาแน่นของโรงงาน แต่ช่วงเวลาการเรียกคิวในแต่ละคร้ังมีค่าไม่คงท่ีซ็ง 
จะอยู่ในช่วง90-120นาที

(2 )  ร ะ บ บ ช ่ว ง เว ล า ก า ร ส ั่ง ค ง ท ี่

กำหนดช่วงเวลาในการเรียกรถเข้าสู่โรงงานและเรียกรถบรรทุกเข้าโรงงานไม่เกิน 
ปริมาณรถสูงสุดท่ีต้องการ (Fixed Interval) ผลการทดสอบเม่ือเปรียบเทียบกับระบบจริงจากการ 
จำลองสถานการณ์ แสดง ดังน้ี

•  ก า ร ก ำ ห น ด พ า ร า ม ิเต อ ร ์แ ล ะ ร ะ ด ับ ก า ร ท ด ส อ บ ข อ ง ร ะ บ บ ช ่ว ง เว ล า ก า ร ส ั่ง ค ง ท ี่

1. กำหนดช่วงเวลาในการเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงาน 3 ระดับ ได้แก่ เรียกทุกๆ 60 นาที, 
120 นาที และ 180 นาที ตามลำดับ

2. เน่ืองจากการทดสอบสภาวะปิจจุบันปริมาณรถสะสมเฉล่ียในระบบมีปริมาณ 330คัน 
การปรับปรุงโดยระบบช่วงเวลาการสั่งคงท่ี จึงกำหนดปริมาณรถสูงสุดที่สะสมเมื่อ 
เร่ิมต้นระบบให้ลดลงไป 3 ระดับ คือ 280 คัน, 250 คัน และ 200 คัน ตามลำดับ จากการ 
ทดสอบพบว่าการลดระดับรถสูงสุดให้ต่ํากว่า 200คันจะเป็นผลให้อ้อยขาดรางอย่าง 
มากจึงไม่'Î จารณาท่ีจุดต่ํากว่า 200 คัน ในระบบน้ี
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•  ผ อ ก า ร ท ด ส ธ บ ข อ ง ร ะ บ บ ช ่ว ง เว อ า ก า ร ส ั่ง ค ง ท ี่

1. เวฤาเฉล่ียท่ีใช้ในระบบและปริมาณรถสะสมในระบบ
300 I---------- ------------------------ ----- ----------------------------1

1ชม. ! 00% 1ชม. 40% 2ชม. !00% 2ชม. 40% 3ชม._100% 3ชม. 40%
กำหนดเวลา - เปอร์เซ็นต์รถเข้าโรงงานใน 2 ช่ัวโมงแรก

รูปท่ี 6,.5 เวลาเฉล่ียของรถบรรทุกท่ีใช้ในระบบจากการทดสอบแบบช่วงเวลาการส่ังคงท่ีของ
โรงงานตัวอย่าง Ml

1ชม.J00% 1ชม. 40% 2ชม. 100% 2 ชม. 40% 3ชม. 100% 3ชม. 40%
กำหนดเวลา - เปอร์เซ็นต์รลเข้าโรงงานใน 2 ช่ัวโมงแรก

รูปท่ี £.6 ปริมาณรถสะสมเฉล่ียในระบบจากการทดสอบแบบช่วงเวลาการส่ังคงท่ีของโรงงาน Ml
จากรูป 6.5 พบว่าเมื่อกำหนดปริมาณรถสงสุดในระบบ 280 คัน และเมื่อเรียกเข้าทุก 1 
ช่ัวโมง เวลาเฉล่ียในระบบมีค่า 239.9 นาทีและ 238.4 นาที ซ่ึงลดลงจากการทดสอบขทุง 
ระบบจริงประมาณ 27% เม่ือเรียกเข้าทุก 2 ช่ัวโมง เวลาเฉล่ียในระบบมีค่า 198.9 นาทีและ
192.9 นาที ซ่ึ'!ลดลงจากการทดสอบของระบบจริงประมาณ 41.3% และเม่ือเรียกเข้าทุก 3
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ช ั่ว โ ม ง  เว ล า เฉ ล ี่ย ใ น ร ะ บ บ ม ีค ่า  161.0 น า ท ี แ ล ะ  151.5 น า ท ี ซ ึ่ง ล ด ล ง จ า ก ก า ร ท ด ส อ บ ข อ ง  

ร ะ บ บ จ ร ิง ป ร ะ ม า ณ  ใ น ท ุก ร ะ ด ับ เป อ ร ์เซ ็น ต ์ก า ร เข ้า ส ู่โ ร ง ง า น ข อ ง ร ถ บ ร ร ท ุก  100% แ ล ะ  40%
- เม ื่อ ก ำ ห น ด ป ร ิม า ณ ร ถ ส ูง ส ุด ใ น ร ะ บ บ  250 ค ัน  แ ล ะ เม ื่อ เร ีย ก เข ้า ท ุก  1 ช ั่ว โ ม ง  เว ล า เฉ ล ี่ย ใ น  

ร ะ บ บ ม ีค ่า  210.4 น า ท ีแ ล ะ  209.5 น า ท ี ซ ึ่ง ล ด ล ง จ า ก ก า ร ท ด ส อ บ ข อ ง ร ะ บ บ จ ร ิง ป ร ะ ม า ณ  

36.2% เม ื่อ เร ีย ก เข ้า ท ุก  2 ช ั่ว โ ม ง  เว ล า เฉ ล ี่ย ใ น ร ะ บ บ ม ีค ่า  168.3 น า ท ีแ ล ะ  163.4 น า ท ี ช ั่ง  

ล ด ล ง จ า ก ก า ร ท ด ส อ บ ข อ ง ร ะ บ บ จ ร ิง ป ร ะ ม า ณ 50%แ ล ะ เม ื่อ เร ีย ก เข ้า ท ุก 3 ช ั่ว โ ม ง เว ล า เฉ ล ี่ย  

ใ น ร ะ บ บ ม ีค ่า  142.7 น าท ี แ ล ะ  137.1 น าท ี ซ ึ่ง ล ด ล ง จ า ก ก า ร ท ด ส อ บ ข อ ง ร ะ บ บ จ ร ิง  58% ใน  

ท ุก ร ะ ด ับ เป อ ร ์เซ ็น ต ์ก า ร เข ้า ส ู่โ ร ง ง า น ข อ ง ร ถ บ ร ร ท ุก  100% แ ล ะ  40%
- เม ื่อ ก ำ ห น ด ป ร ิม า ณ ร ถ ส ูง ส ุด ใ น ร ะ บ บ  2 0 0  ด ัน  แ ล ะ เม ื่อ เร ีย ก เข ้า ท ุก  1 ช ั่ว โ ม ง  เว ล า เฉ ล ี่ย ใ น  

ร ะ บ บ ม ีค ่า  160.3 น า ท ีแ ล ะ  159.2 น า ท ี ซ ึ่ง ล ด ล ง จ า ก ก า ร ท ด ส อ บ ข อ ง ร ะ บ บ จ ร ิง ป ร ะ ม า ณ  

51% เม ื่อ เร ีย ก เข ้า ท ุก  2  ช ั่ว โ ม ง  เว ล า เฉ ล ี่ย ใ น ร ะ บ บ ม ีค ่า  123.7 น า ท ีแ ล ะ  122.4 น า ท ี ซ ึ่ง ล ด ล ง  

จ า ก ก า ร ท ด ส อ บ ข อ ง ร ะ บ บ จ ร ิง ป ร ะ ม า ณ  63% แ ล ะ เม ื่อ เร ีย ก เข ้า ท ุก  3 ช ั่ว โ ม ง  เว ล า เฉ ล ี่ย ใ น  

ร ะ บ บ ม ีค ่า  167.7 น าท ี แ ล ะ  163.7 น าท ี ซ ึ่ง ล ด ล ง จ า ก ก า ร ท ด ส อ บ ข อ ง ร ะ บ บ จ ร ิง  50% ใ น ท ุก  

ร ะ ด ับ เป อ ร ์เซ ็น ต ์ก า ร เข ้า ส ู่โ ร ง ง า น ข อ ง ร ถ บ ร ร ท ุก  100% แ ล ะ  40%
จ า ก ร ูป  6 .6  ท ี่ร ะ ด ับ ป ร ิม า ณ ร ถ ส ูง ส ุด ร ะ ด ับ เด ีย ว ก ัน  เม ื่อ ช ่ว ง เว ล า ก า ร เร ีย ก ค ิว ม า ก ข ึน ร ะ ด ับ  

ป ร ิม า ณ ร ถ ส ะ ส ม เฉ ล ี่ย ใ น ร ะ บ บ จ ะ ล ด ล ง  แ ล ะ ท ี่ร ะ ด ับ ป ร ิม า ณ ร ถ ส ูง ส ุด น ้อ ย ก ว ่า ป ร ิม า ณ ร ถ  

ส ะ ส ม ใ น ร ะ บ บ จ ะ ต ํ่า ก ว ่า  ท ี่ร ะ ด ับ ช ่ว ง เว ล า ก า ร เร ีย ก ค ิว เด ีย ว ก ัน  ใ น ท ุก ร ะ ด ับ เป อ ร ์เซ ็น ต ์ก า ร  

เข ้า ส ู่โ ร ง ง า น ข อ ง ร ถ บ ร ร ท ุก  100% แ ล ะ  40%
2. ป เม า £ แ อ ้อ ย เฉ ล ี่ย เข ้า ส ู่ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต

31,000 -
29,000
27,000

7469? 24.698 24,693 24,716 24,675 24,70525,000 ■  ’ -----*«^— ------------------------------ Br ■■'■■■■■■---ร ิ
*73 894----"“K 23379'"" ■ -̂221363_ 2̂2,83223,000

19.000
17.000 -
15.000

~®— ปริมาณรถสูงชุด 280 คัน 
ปริมาณรถสงชุด 250 คัน 

~ปริมาณรถสูงชุด 200 คัน \  15,950 15,822>— —-----k

1ชม._100% 1ชม. 40% 2ชม. ! 00% 2ชม. 40% 3ชม. 100% 3ชม._40%

โรงงานตัวอย่าง Ml

1 1 1 กำหนดเวอา ^ปอร ์เข ้นต ์รถเข ้าโรงงานใน2 ชั่วโมงนรก

รูปท่ี6.7 ปริมาณอ้อยเฉล่ียท่ีเข้าสู่กระบวนการผลิตจากการทดสอบแบบช่วงเวลาการส่ังคงท่ีขอ^
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เมื่อกำหนดป?มาณรถสูงสุด 280 คัน ปริมาณอ้อยเฉลี่ยเข้าสู่โรงงานมีค่าคงที่อยู่ในช่วง
24.600- 24,700 ตัน/วัน ของทุกๆ การทดสอบ เมื่อเรียกรถเข้าสู่โรงงานทุกๆ 1 ชั่วโมง, 2 
ชั่วโมง และ 3 ชั่วโมง ตามลำดับ และเมื่อเปอร์เซ็นต์รถเข้าใน 2 ชั่วโมงแรกหลังเรียกคิว 
เป็น 100% และ 40% ตามลำตับ
เมื่อกำหนดปริมาณรถสูงสุด 250 คัน ปริมาณอ้อยเฉลี่ยเข้าสู่โรงงานมีค่าคงที่อยู่ในช่วง
24.600- 24,700 ตัน/วัน ของ การทดสอบ เมื่อเรียกรถเข้าสู่โรงงานทุกๆ 1 ชั่วโมง และ 2 
ชั่วโมง เมื่อเปอร์เซ็นต์รถเข้าใน 2 ชั่วโมงแรกหลังเรียกคิวเป็น 100% และ 40% ตามลำดับ 
แต่เมื่อเรียกรถเข้าสู่โรงงานทุก 3 ชั่วโมง ปริมาณอ้อยจะเริ่มลดต่ําลงซึ่งตํ่ากว่ากำลังการผลิต 
สูงสุดของโรงงานเหลือเพียง 22,822 ตัน
เมื่อกำหนดปริมาณรถสูงสุด200คันเรียกรถเข้าสู่โรงงานทุกๆ 1 ชั่วโมงและเปอร์เซ็นต์รถ 
เข้าใน 2 ชั่วโมงแรกหลังเรียกคิวเป็น 100% และ 40% ตามลำดับ ปริมาณอ้อยเฉลี่ยเข้าสู ่
โรงงานมีค่าคงที่อยู่ในช่วง 24,600- 24,700 ตัน/วัน แต่เมื่อเรียกรถเข้าสู่โรงงานทุก 2 ชั่วโมง 
และ 3 ชั่วโมง ปริมาณอ้อยจะเร่ิมลดตํ่าลงซึ่งตํ่ากว่ากำลังการผลิตสูงสุดของโรงงาน และจะ 
ลดลงอย่างมากเมื่อเรียกเข้าโรงงานทุกๆ 3 ชั่วโมง จนเหลือเพียง 15,822 ตัน เนื่องจาก 
รถบรรทุกอยู่ในระบบน้อยไม่เพียงพอต่อการผลิตจึงต้องคอยให้ปริมาณรถมากเพียงพอต่อ 
การหีบอ้อยอย่างต่อเนื่องจึงเป็นผลให้เมื่อเรียกเข้าทุกๆ 3 ชั่วโมง ที่ระดับปริมาณรถสูงสุด 
200 คัน เวลาเฉลี่ยในระบบจะสูงขึ้นมากกว่า เมื่อเปรียบเทียบคับการเรียกเข้าทุกๆ 2 ชั่วโมง 
ที่ระดับปริมาณรถสูงสุด 200 คัน

•  การวิเคราะห์ผอฃองระบบช่วงเวอาการส่ังคงท่ี

ที่ระดับปริมาณรถสูงสุด 280 คัน และ 250 คัน พบว่า เมื่อช่วงระยะเวลาเรียกคิวเพิ่มขึ้นจะ 
ทำให้เวลาเฉลี่ยในระบบลดลง เนื่องจากเมื่อช่วงเวลานานขืนก่อนถึงการเรียกคิวในครัง 
ต่อไป ทำให้ปริมาณรถที่สะสมในระบบลดลงเวลาที่ใช้ในระบบจึงลดลงด้วย เม่ือพิจารณา 
รูป 6.6และ6.7 ที่ปริมาณรถสูงสุด 250 คัน และเรียกคิวทุกๆ 3 ชั่วโมง ปริมาณอ้อยเข้าสู่ 
กระบวนการเาลิตจะลดตํ่าลงจนตํ่ากว่ากำลังการผลิต เนื่องจากที่จุดนี้ปริมาณรถสะสม 
ลดลงตํ่าจนมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิต
ที่ระดับปริมาณรถสูงสุด 200 คัน เมื่อช่วงเวลาเรียกคิวเป็น 1 ชั่วโมง และ 2 ชั่วโมง พบว่า 
เวลาเฉลี่ยในระบบจะลดลงเมื่อช่วงเวลาเพิ่มขึ้น แต่เมื่อช่วงเวลาเพิ่มขึ้นเป็น 3 ชั่วโมง เวลา 
เฉลี่ยในระบบจะเพิ่มสูงขึ้น เนื่องจากเมื่อพิจารณาอ้อยที่เข้าสู่กระบวนการผลิตพบว่า 
ปริมาณอ้อยจะลดตํ่าลงอย่างมาก ซึ่งเกิดจากปริมาณรถสะสมในระบบมีน้อยจนกระทั่งไม, 
สุามารถดำเนินกระบวนการผลิตไต้อย่างต่อเนื่องซึ่งเหลือเพียงเฉลี่ยประมาณ 100 คัน รถ
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เข ้ามาก ่อนในบางช ่วงเวลาต ้องรอให ้ม ีปร ิมาณ รถสะสมในระบบให ้เพ ียงพ อต ่อ  
กระบวนการผลิตอย่างต่อเน่ืองของโรงงาน เวลาเฉล่ียท่ีจุดน้ีจึงสูงข้ึน

- จากการพิจารณาพบว่า เมื่อเรียกรถบรรทุกเข้าทุกๆ 2 ชั่วโมงที่ระดับปริมาณรถสูงสุด 250 
คัน จะทำให้เวลาเฉลี่ยในระบบลดลงไต้ 50% เช่นเดียวกับเมื่อเรียกรถบรรทุกเข้าทุกๆ 1 
ชั่วโมง ที่ระดับปริมาณรถสูงสุด 200 คัน โดยที่ไม่ทำให้ปริมาณอ้อยเข้าสู่กระบวนการผลิต 
ตํ่ากว่ากำลังการผลิตสูงสุด แต่เนื่องจากการกำหนดช่วงเวลาในการเรียกเข้าระบบทุกๆ 2 
ชั่วโมง สะดวกในการปฏิบัติของโรงงานที่ไม่ต้องดำเนินการเรียกรถบรรทุกในช่วงเวลา 
บ่อยและถี่จนเกํนไป ดังนั้นระบบที่เหมาะสมสำหรับโรงงานตัวอย่าง Ml คือ เมื่อกำหนด 
ปริมาณรถสูง*ด 250 คันและเรียกเข้าทุกๆ 2 ชั่วโมง

Ô.2.2.2 โรพาน,นาตาล M2

(1) ระบบปริมาณส่ังคงท่ี

•  การกำหนดพารามิเตอร์แอะระดับการทดสอบของระบบปริมาณส่ังคงท่ี

1. การกำหนดจุดเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานหรือจุดสั่ง (Reorder Point) เนื่องจากในสภาวะ 
ป ็จจ ุบัน โรงงานนาตาล M2 มีปริมาณรถสะสมในระบบประมาณ 400 คัน ในการปรับปรุง 
จึงกำหนดให้ระดับจุดสั่งลดลงตํ่ากว่าปิจจุบัน ซึ่งในการทดสอบนี้จะกำหนดให้มีระดับจุด 
ส่ัง 250 คัน ลดลงเหลือ 200, 150 และ 120 คัน ตามลำดับ

2. การกำหนดปริมาณรถที่ถูกเรียกเข้าสู่โรงงาน (Order Quantity) กำหนดให้เรียกรถ 10ล้อ 
และ 6 ล้อเข้าสู่โรงงานด้วยปริมาณคงที่ครั้งละ 70 คัน ซึ่งเป็นสภาวะปิจจุบันโรงงาน M2



•  ผอการฑดสอบของระบบปริมาณส่ังคงท่ี

1. เวลาเฉลี่ยของรถบรรทุกที่ใช้ในระบบและปริมาณรถสะสมเฉลี่ยในระim
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□  ชุดส่ัง-250

□  ชุดส่ัง-200 

H  ชุดสั่ง-!ร0 

ร  ชุดสั่ง-!20

116.02(-68.9%)
-69.8%)

100% 40% 

เปอร์เซ็นต์รถเข้าใน2ช่ัวโมงแรก

เป ^ 6.? เวลาเฉลียของรถบรรทุกที่ใช้ในระบบจากการทดสสบแบบปริมาณสั่งคงที่ของโรงงาน
ตัวอย่าง M2

350

M  3 0 0

I  250 
• ร  200 
I 150

I  .00
แ’ 50 

0

259
□  ชุดส่ัง-250

□  ชุดส่ัง-200

100% 1 40%

เปอร์เซ็นต์รถเข้าใน2ช่ัวโมงแรก

6,9 ปริมาณรถสะสมเฉลียในระบบจากการทดสอบแบบปริมาณสั่งคงที่ของโรงงๅน M2
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- จากรูป 6.8 พบว่าเมื่อกำหนดชุดสั่ง 250 คัน เวลาเฉลี่ยในระบบจะลดลงจากการทดสอบ 
ของระบบจริง 37.4% และ 45.6% เม่ือ เปอร์เซ็นต์รถเข้าหลังจากเรียกคิวในช่วง 2 ชั่วโมง 
แรกเป็น 100% และ 40% ตามลำดับ

- พบว่าเม่ือกำหนดชุดส่ัง 200 คัน เวลาเฉลี่ยในระบบจะลดลงจากการทดสอบของระบบจริง 
49.5% และ 57.4% เม่ือ เปอร์เซ็นต์รถเข้าหลังจากเรียกคิวในช่วง 2 ชั่วโมงแรกเป็น 100% 
และ 40% ตามลำดับ

- าชุบว่าเม่ือกำหนดชุดส่ัง 150 คัน เวลาเฉลี่ยในระบบจะลดลงจากการทดสอบของระบบจริง 
61.6% และ 68.9% เม่ือ เปอร์เซ็นต์รถเข้าหลังจากเรียกคิวในช่วง 2 ชั่วโมงแรกเป็น 100% 
และ 40% ตามลำดับ

- เมื่อกำหนดชุดสั่ง 150 คัน เวลาเฉลี่ยในระบบจะลดลงจากการทดสอบของระบบจริง 
69.6% และ 69.8% เม่ือ เปอร์เซ็นต์รถเข้าหลังจากเรียกคิวในช่วง 2 ชั่วโมงแรกเป็น 100% 
และ 40% ตามลำดับ

- จากรูป 6.9 พบว่า ปริมาณรถสะสมเฉลี่ยในระบบจะลดลงเมื่อจุดสั่งลดลง ที่ระดับ 
เปอร์เซ็นต์รถเข้าใน 2 ชั่วโมงแรก 100% และ 40%

- ที่ระดับเปอร์เซ็นต์รถเข้า40% ปริมาณรถสะสมจะมีปริมาณตํ่ากว่าเมื่อรถเข้าที่ระดับชุดสั่ง 
เดียวดันท่ีระดับเปอร์เซ็นต์รถเข้า 100%

2. ปริมาณอ้อยเฉลี่ยท่ีเข้าสู่กระบวนการผลิต(ดัน/วัน)
30.000

28.000

26,000

£  24,000

*1 22,000
ร! 20’000
I  18,000 

^  16,000

14.000

12.000 
10,000

□  ชุดส่ัง-250

□  ชุดส่ัง-200 

B  ชุดสั่ง-!50 

E3 ชุดส่ัง-! 20

100% 1 40%
เปอร์เซ็นต์รถเข้าใน2ช่ัวโมงแรก

รูปfj ^.10 ปริมาณอ้อยเฉลี่ยที่เข้าสู่กระบวนการผลิตจากการทดสอบแบบปริมาณสั่งคงที่ของ
โรงงานตัวอย่าง M2
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- จากการทดสอบที่ระดับจุดสั่ง 300, 200, 150 แ ล ะ !20 คันพบว่าปริมาณอ้อยที่เข้าสู่ 
กระบวนการผลิตมีค่าประมาณ 24,000- 24,700 ดัน/วัน และที่จุดสั่ง 150 เมื่อเปอร์เซ็นต์รถ 
เข้าใน 2 ชั่วโมงแรกเป็น 40% ปริมาณอ้อยจะเริ่มลดน้อยลงแต่ยังเต็มกำลังการผลิตสูงสุด 
ของโรงงาน

- ที่จุดสั่ง 120 คัน พบว่าการที่รถบรรทุกเข้าสู่โรงงานใน 2 ชั่วโมงแรก หลังจากการเรียก 
รถบรรทุกทั้งหมด 100% ปริมาณอ้อยเขาสู่กระบวนการผลิตยังเต็มกำลังการผลิตที่ระดับ
24,000 ดัน/วัน และถ้าสัดส่วนรถเข้าสู่โรงงานมีเพียง 40% ใน2 ชั่วโมงของรถที่ถูกเรียกคิว 
พบว่า ปริมาณอ้อยจะตํ่ากว่ากำลังการผลิตเหลือเพียง 20,891 ดัน/วัน

3. ระยะห่างของช่วงเวลาที่เรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงาน
จากการวิเคราะห์ระยะห่างของช่วงเวลาเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานในแต่ละช่วงเวลา 

แสดงผลดังรูปท่ี 6.8
US' 180 I

§ »
1 30

I  0 L-----------------------------------------------------------------------
■ ร 28.8 28.9 29.0 29.2 29.3 29.4 29.5 29.6 29.8 29.9 30.0 30.1 30.2

เวลาปัจจุบันของการจำลองสถานการณ์(X 1,000)-นาที
รูปท่ี 6.11 แสดงตัวอย่างระยะห่างของช่วงเวลาในการเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานเม่ือถึงระดับจุด

ส่ังของโรงงานตัวอย่าง M2

จากรูปท่ี 6.11 พบว่าระยะห่างของช่วงเวลาในการเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานในแต่ละคร้ังมีค่าอยู่ 
ในช่วง 80 -110 นาที และสามารถสรุปสัดส่วนของเปอร์เซ็นต์ความถ่ีช่วงเวลาการเรียกคิวแต่ละคร้ัง 
ได้ ดังนี
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ช่วงห่างของระยะเวลาการเรียกคิว เปอร์เซ็นต์ความถ่ี
<= 60 นาที 0%
>60และ<=90นาที 24%
>90 และ<= 100นาที 48%
>100และ<=110นาที 28%
>110และ<=120นาที 1%
รวม 100%

•  การวิเคราะห์ผอฃองระบบปริมาณการส่ังคงท่ี

จากรูป 6.8 และ6.9 เมื่อพิจารณาที่ระดับจุดสั่งเดียวกัน แต่มีเปอร์เซ็นต์ของรถเข้าใน 2 
ชั่วโมงแรกต่างกัน พบว่าเวลาเฉลี่ยที่ใช้ในระบบเมื่อรถเข้าสู่โรงงานใน 2 ชั่วโมงแรก 100% 
จะมีเวลาเฉลี่ยในระบบสูงกว่า เมื่อรถเข้าสู่โรงงานใน 2ชั่วโมงแรก 40% เน่ืองจากรถ 100% 
ที่เข้าสู่โรงงานภายใน 2 ชั่วโมงหลังจากเรียกคิว มีรถเข้ามาสะสมในระบบมากกว่าเมื่อรถ 
เข้าสู่'โรงงานเพิยง 40% เช่นเดียวกับโรงงานนาตาล Ml
เมื่อพิจารณาที่ระดับเดียวกันของเปอร์เซ็นต์รถเข้าสู่โรงงานใน 2 ชั่วโมงแรกหลังเรียกคิว 
พบว่าเมื่อลดจุดสั่งลง เวลาเฉลี่ยที่ใช้ในระบบก็จะลดลงเนื่องจากปริมาณรถที่สะสมใน 
ระบบลดลง ดังนันการลดระดับจุดสั่งให้ตํ่ากว่า 150 กันจะเป็นผลทำให้ปริมาณรถสะสมใน 
ระบบลดลงจนมีผลกระทบให้อ้อยที่เข้าสู่กระบวนการอาจจะตํ่ากว่ากำลังการผลิต ดังเช่นท่ี 
จุดส่ัง 120 คัน เปอร์เซ็นต์รถเข้าใน2 ชั่วโมงแรก 40%
ระบบปริมาณการสั่งคงที่ทำให้สามารถควบคุมปริมาณอ้อยเข้าสู่กระบวนการผลิตได้เต็ม 
กำลังการผลิต เมื่อพิจารณาที่ระดับการทดสอบจุดสั่ง 250 กัน, 200 คัน และ 150 คัน 
ตามลำดับ และเปอร์เซ็นต์การเข้าสู่โรงงานภายใน 2 ชั่วโมงหลังการเรียกคิว เป็น 100% 
และ 40% ตามลำดับ
จากการทดสอบระบบปริมาณสั่งคงที่ของโรงงาน M2 ที่ระดับการทดสอบต่างๆดังกล่าว 
ข้างด้น พบว่าการกำหนดจุดสั่ง 150 กันเป็นจุดที่เหมาะสมที่ชุดสำหรับการทดสอบนี ้
เนื่องจากทำให้เวลาเฉลี่ยในระบบลดลงไปได้อย่างน้อย 62% โดยที่ไม่กระทบต่อการผลิต 
ในช่วงการผลิตที่หนาแน่นของโรงงาน แต่ช่วงเวลาการเรียกคิวในแต่ละครั้งมีค่าไม่คงที่ซึ่ง 
จะอยู่ในช่วง 80-110 นาที
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(2) ระบบช่วงเวอาการส่ังคงท่ี
กำหนดช่วงเวลาในการเรียกรถเข้าสู่โรงงานและเรียกรถบรรทุกเข้าโรงงานไม่เกิน 

ปริมาณรถสูงสุดที่ต้องการ(Fixed Interval) ผลการทดสอบเม่ือเปรียบเทียบกับระบบจริงจากการ 
จำลองสถานการณ์ แสดง ดังนี้

•  การกำหนดพารามิเตอร์แอะระคับการทดสอบของระบบช่วงเวอาการส่ังคงท่ี

1. กำหนดช่วงเวลาในการเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงาน 3 ระดับ ได้แก่ เรียกทุกๆ 60 นาที, 
120 นาที และ 180 นาที ตามลำดับ

2. เนื่องจากการทดสอบสภาวะปีจจุบันปริมาณรถสะสมเฉลี่ยในระบบมีปริมาณ 400 กัน 
การปรับปรูงโดยระบบช่วงเวลาการสั่งคงที่ จึงกำหนดปริมาณรถสูงสุดที่สะสมเมื่อ 
เริ่มต้นระบบให้ลดลงไป 3 ระดับ คือ 300 คัน, 250 คัน และ 200 กัน ตามลำดับ จากการ 
ทดสอบพบว่าการลดระดับรถสูงสุดให้ตํ่ากว่า 200 คัน จะเป็นผลให้อ้อยขาดรางอย่าง 
มากจึงไม่พิจารณาท่ีจุดต่ํากว่า 200 กัน ในระบบนี้

•  ผอการทดสอบของระบบช่วงเวอาการส่ังคงท่ี

1. เวลาเงีเลี่ยที่ใช้ในระบบและปริมาณรถสะสมเฉลี่ยในระบบ
3๓ เ-

1ชม. 100% 1ชม._40% 2ชม. 100% 2 ชม.40% 3ชม. 100% 3ชม._40%

กำหนดเวลา - เปอ•รเซ็นตรถเข้าโรงงานใน 2 ชั่วโมงแรก

รูปทุ 6,12 เวลาเฉลี่ยของรถบรรทุกที่ใช้ในระบบจากการทดสอบแบบช่วงเวลาการสั่งคงที่ของ
โรงงานตัวอย่าง M2



89

รูปท่ี Éj.13 ปริมาณรถสะสมเฉลี่ยในระบบจากการทดสอบแบบช่วงเวลาการสั่งคงที่ของโรงงาน M2

- จากรูป 6.12 พบว่าเมื่อกำหนดปริมาณรถสูงสุดในระบบ 300 คัน และเมื่อเรียกเข้าทุก 1 
ชั่วโมง เวลาเฉลี่ยในระบบมีค่า 243.94 นาทีและ 236.42 นาที ซึ่งลดลงจากการทดสอบของ 
ระบบจริงประมาณ 34.6%และ36.6% เมื่อเรียกเข้าทุก 2 ชั่วโมง เวลาเฉลี่ยในระบบมีค่า
209.8 นาทีและ196.3 นาที ซึ่งลดลงจากการทดสอบของระบบจริงประมาณ 43.7%และ 
47.3% และเมื่อเรียกเข้าทุก 3 ชั่วโมง เวลาเฉลี่ยในระบบมีค่า 178.46 นาที และ 158.8 นาที 
ซ่ึงลดลงจากการทดสอบของระบบจริงประมาณ 52.1%และ57.4%

- เมื่อกำหนดปริมาณรถสูงสุดในระบบ 250 คัน และเมื่อเรียกเข้าทุก 1 ชั่วโมง เวลาเฉลี่ยใน 
ระบบมีค่า 199.2นาทีและ 191.9นาทีซึ่งลดลงจากการทดสอบของระบบจริงประมาณ 
46.5%และ48.5% เมื่อเรียกเข้าทุก 2 ชั่วโมง เวลาเฉลี่ยในระบบมีค่า 165.1 นาทีและ 152.2 
นาที ซึ่งลดลงจากการทดสอบของระบบจริงประมาณ 55.7%และ59.2% และเมื่อเรียกเข้า 
ทุก 3 ชั่วโมง เวลาเฉลี่ยในระบบมีค่า 139.03 นาที และ 121.64 นาที ซึ่งลดลงจากการ 
ทดสอบของระบบจริงประมาณ 62.7% และ67.4%

- เมื่อกำหนดปริมาณรถสูงสุดในระบบ 200 คัน และเมื่อเรียกเข้าทุก 1 ชั่วโมง เวลาเฉลี่ยใน 
ระบบมีค่า 154.6 นาทีและ 148.5 นาที ซึ่งลดลงจากการทดสอบของระบบจริงประมาณ 
58.5%และ60.1% เมื่อเรียกเข้าทุก2 ชั่วโมงเวลาเฉลี่ยในระบบมีค่า 123.4นาทีและ 113.6 
นาที ซึ่งลดลงจากการทดสอบของระบบจริงประมาณ 66.9%และ69.5% และเมื่อเรียกเข้า 
ท ุก 3 ช ั่วโมงเวลาเฉลี่ยในระบบมีค ่า 131.2นาท ีและ 121.31นาทีซ ึ่งลดลงจากการ  
ทดสอบของร^บบจริงประมาณ 64.8%และ67.4%
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- จากรูป 6.13 ที่ระดับปริมาณรถสูงสุดระดับเคียวกัน เมื่อช่วงเวลาการเรียกคิวมากขึ้นระดับ 

ปริมาณรถสะสมเฉลี่ยในระบบจะลดลง และที่ระดับปริมาณรถสูงสุดน้อยกว่าปริมาณรถ 

สะสมในระบบจะตํ่ากว่า ที่ระดับช่วงเวลาการเรียกคิวเคียวกัน ในทุกระดับเปอร์เซ็นต์การ 

เข้าสู่โรงงานของรถบรรทุก 100% และ 40%

2. ปริมาณอ้อยเฉลี่ยเข้าสู่กระบวนการผลิต

31.000 ๅ ------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 1

1ชม. J00% Iชม. 40% 2ชม. 100% 2ชม. 40% 3ชม.100% 3ชม. 40%

กำหนดเวลา-เปอร์เซ็นต์รถเข้าโรงงานใน2 ชั่วโมงแรก

รูปที 0.14 ปริมาณอ้อยเฉลี่ยที่เข้าสู่กระบวนการผลิตจากการทดสอบแบบช่วงเวลาการสั่งคงที่ของ
โรงงานตัวอย่าง M2

- เมื่อกำหนดปริมาณรถสูงสุด 300 คัน ปริมาณอ้อยเฉลี่ยเข้าสู่โรงงานมีค่าคงที่อยู่ในช่วง 
24,700-24,800 ดัน/วัน ของทุกๆ การทดสอบ เมื่อเรียกรถเข้าสู่โรงงานทุกๆ 1 ชั่วโมง, 2 
ชั่วโมง และ 3 ชั่วโมง ตามลำดับ และเมื่อเปอร์เซ็นต์รถเข้าใน 2 ชั่วโมงแรกหลังเรียกคิว 
เป็น 100% และ 40% ตามลำดับ

- เมื่อกำหนดปริมาณรถสูงสุด 250 คัน ปริมาณอ้อยเฉลี่ยเข้าสู่โรงงานมีค่าคงที่อยู่ในช่วง
24.600- 24,700 ดัน/วัน ของ การทดสอบ เมื่อเรียกรถเข้าสู่โรงงานทุกๆ 1 ชั่วโมง และ 2 
ชั่วโมง เมื่อเปอร์เซ็นต์รถเข้าใน 2 ชั่วโมงแรกหลังเรียกคิวเป็น 100% และ 40% ตามลำดับ 
แต่เมื่อเรียกรถเข้าสู่โรงงานทุก 3 ชั่วโมง ปริมาณอ้อยจะเริ่มลดตํ่าลงเหลือเพียง 23,865 ดัน 
และมีระดับช่วงความเชื่อมั่นของปริมาณอ้อยอยู่ในช่วง(23,819 และ 23,912) ดัน/วัน ซ่ึงต่ํา 
กว่ากำลังการผลิตสูงสุดของโรงงาน

- เมื่อกำหนดปริมาณรถสูงสุด 200 คัน ปริมาณอ้อยเฉลี่ยเข้าสู่โรงงานมีค่าคงที่อยู่ในช่วง
24.600- 24,700 ดัน/วัน ของการทดสอบ เมื่อเรียกรถเข้าสู่โรงงานทุกๆ 1 ชั่วโมง เม่ือ
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เปอร์เซ็นต์รถเข้าใน 2 ชั่วโมงแรกหลังเรียกคิวเป็น 100% และ 40% ตามลำดับ แต่เมื่อเรียก 
รถเข้าสู่โรงงานทุก 2 ชั่วโมง และ 3 ชั่วโมง ปริมาณอ้อยจะเริ่มลดตํ่าลงซึ่งตํ่ากว่ากำลังการ 
ผลิตสูงสุดของโรงงาน และจะลดลงอย่างมากเมื่อเรียกเข้าโรงงานทุกๆ 3 ชั่วโมง จนเหลือ 
เพียง 19,041 ดัน/วัน ซึ่งเกิดจากปริมาณรถในระบบมีน้อยจนทำให้เกิดการขาดราง 
เช่นเดียวกับโรงงานตัวอย่าง Ml

•  การวิเคราะห์ผอของระบบช่วงเวลาการส่ังคงท่ี

ที่ระดับปริมาณรถสูงสุด 300 คัน และ 250 ดัน พบว่า เมื่อช่วงระยะเวลาเรียกคิวเพิ่มขึ้นจะ 
ทำให้เวลาเฉลี่ยในระบบลดลง เนื่องจากเมื่อช่วงเวลานานขึ้นทำให้ปริมาณรถที่สะสมใน 
ระบบลดลงเรื่อยๆจนกว่าจะถึงการเรียกคิวครั่งกัดไป เวลาที่ใช้ในระบบจึงลดลงด้วย แต่ 
เม่ือพิจารณารูป 6.10 ที่จุดปริมาณรถสูงสุด 250 กัน และเรียกคิวทุกๆ 3 ชั่วโมง ปริมาณอ้อย 
เข้าสู่กระบวนการผลิตจะลดต่ําลงจนตํ่ากว่ากำลังการผลิต เนื่องจากที่จุดนี้ปริมาณรถสะสม 
ลดลงต่ําจนมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิต
ที่ระดับปริมาณรถสูงสุด 200 คัน เมื่อช่วงเวลาเรียกคิวเป็น 1 ชั่วโมง และ 2 ชั่วโมง พบว่า 
เวลาเฉลี่ยในระบบจะลดลงเมื่อช่วงเวลาเพิ่มขึ้น แต่เมื่อช่วงเวลาเพิ่มขึนเปีน 3 ชั่วโมง เวลา 
เฉลี่ยในระบบจะเพิ่มสูงขึน เนื่องจากเมื่อพิจารณาอ้อยที่เข้าสู่กระบวนการผลิตพบว่า 
ปริมาณอ้อยจะลดตํ่าลงอย่างมาก ซึ่งเกิดจากปริมาณรถสะสมในระบบมีน้อยจนกระทั่งไม่ 
สามารถดำเนินกระบวนการผลิตได้อย่างต่อเนื่อง ทำให้ในบางช่วงเวลารถที่เข้าสู่โรงงาน 
แล้วจะรอให้มีปริมาณรถสะสมในระบบให้เพียงพอต่อกระบวนการผลิตอย่างต่อเนื่องของ 
โรงงาน เวลาเฉล่ียท่ีจุดน้ีจึงสูงข้ึน
จากการพิจารณาพบว่าเมื่อเรียกรถบรรทุกเข้าทุกๆ 2 ชั่วโมงที่ระดับปริมาณรถสูงสุด 250 
กัน จะทำให้เวลาเฉลี่ยในระบบลดลงได้ 60% เช่นเดียวกับเมื่อเรียกรถบรรทุกเข้าทุกๆ 1 
ชั่วโมง ที่ระดับปริมาณรถสูงสุด 200 ดัน โดยที่ไม่ทำให้ปริมาณอ้อยตํ่ากว่ากำลังการผลิต 
สูงสุด ดังนัน ระบบที่เหมาะสมสำหรับโรงงานตัวอย่าง M2 คือ เมื่อกำหนดปริมาณรถ 
สูงสุด 250 คันและเรียกเข้าทุกๆ 2 ชั่วโมง เนื่องจากไม่ทำให้ช่วงเวลาการเรียกรถเข้าสู่ 
โรงงานเป็นจำนวนคร้ังที่ถ่ีจนเกินไป
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Ô.2.2.3 โรพานน้ําตาล M4

(1) ระบบปริมาณส่ังคงท่ี

•  การกำหนดพารามิเตอร์และระดับการทดสอบของระบบปริมาณส่ังคงท่ี

l r การกำหนดจุดเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานหรือจุดสั่ง (Reorder Point) เนื่องจากในสภาวะ 
ป็จจุบัน โรงงานนำตาล M4 มีปริมาณรถสะสมในระบบ 370 คัน ในการปรับปรุงจึง 
กำหนดให้ระดับจุดสั่งลดลงตํ่ากว่าเดิม ซึ่งในการทดสอบนี้จะกำหนดให้มีระดับจุดสั่ง 350 
คัน ลดลงเหลือ 200, 150 และ!20 คัน ตามลำดับ

2. การกำหนดปริมาณรถที่ถูกเรียกเข้าสู่โรงงาน (Order Quantity) กำหนดให้เรียกรถทุก 
ประเภทรวมเข้าสู่โรงงานด้วยปริมาณคงท่ีครั้งละ 60 คัน ซ่ึงเปีนสภาวะปิจจุบันโรงงาน M4

•  ผฤการทดสอบของระบบปริมาณส่ังคงท่ี

1. แทุฑเฉลี่ยของรถบรรทุกที่ใช้ในระบบและปริมาณรถสะสมเฉลี่ยในระบบ

400 

350 

«ระ 300

I  250

J  200

I  >50 
§ 100

50

0

335.6(-7.1%)
322.4( 10.8%)

93.3(-46.5%)
153.3(-57.6%)

192.4(46.8%)

82.1(49.6%)
154.7(-57.2%)

□  ชุดส่ัง-350

□  ชุดส่ัง-200 

■  ชุดส่ัง-!50 

H ชุดส่ัง-120

■เ1(49.3%)

100% 40%

เปอร์เซ็นต์รนเข้ใใน 2 จั่วโมงแรก

รปูท ี่̂ .15 เวลาเฉลี่ยของรถบรรทุกที่ใช้ในระบบจากการทดสอบแบบปริมาณสั่งคงที่ของโรงงาน

ตัวอย่าง M4
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400 

}î  350 
I  300

J  250 
”1 200

1  150 
1 100

I  50
0

100% 40%
เปอร์เซ็นต์รถเข้าใน 2 ชั่วโมงแรก

6.16 ปริมาณรถสะสมเฉล่ียในระบบจากการทดสอบแบบปริมาณส่ังคงท่ีของโรงงาน M4

จากรูป 6.15 พบว่าเม่ือกำหนดจุดส่ัง 350 คัน เวลาเฉล่ียในระบบจะลดลงจากการทดสอบ 
ข0งระบบจริง 7% และ 11% เม่ือ เปอร์เซ็นต์รถเข้าหลังจากเรียกคิวในช่วง 2 ชั่วโมงแรก 
เป็น 100% และ 40% ตามลำดับ
พบว่าเม่ือกำหนดจุดส่ัง 200 คัน เวลาเฉล่ียในระบบจะลดลงจากการทดสอบของระบบจริง 
47% และ 50% เม่ือ เปอร์เซ็นต์รถเข้าหลังจากเรียกคิวในช่วง 2 ช่ัวโมงแรกเป็น 100%และ 
40% ตามลำดับ
เม่ือกำหนดจุดส่ัง 150 คัน เวลาเฉล่ียในระบบจะลดลงจากการทดสอบของระบบจริง 58% 
และ 57% เม่ือ เปอร์เซ็นต์รถเข้าหลังจากเรียกคิวในช่วง 2 ช่ัวโมงแรกเป็น 100%และ 40% 
ตามลำดับ
เม่ือกำหนดจุดส่ัง 120 คัน เวลาเฉล่ียในระบบจะลดลงจากการทดสอบของระบบจริง 47% 
และ 49% เม่ือ เปอร์เซ็นต์รถเข้าหลังจากเรียกคิวในช่วง 2 ช่ัวโมงแรกเป็น 100%และ 40% 
ตามลำดับ
จากรูป 6.16 พบว่า ปริมาณรถสะสมเฉลี่ยในระบบจะลดลงเมื่อจุดสั่งลดลง ที่ระดับ 
เปอร์เซ็นต์รถเข้าใน 2 ช่ัวโมงแรก 100% และ 40%
ท่ีระดับเปอร์เซ็นต์รถเข้า40% ปริมาณรถสะสมจะมีปริมาณต่ํากว่าเม่ือรถเข้าท่ีระดับจุดส่ัง 
เท่ียวคันท่ีระดั1ม่เปอร์เซ็นต์รณข้า 100%
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2. ปริมาณ#อุยเฉล่ียท่ีเข้าสู่กระบวนการผลิต(ตัน/วัน)

100% 1 40%
เปอรี!ช่นต์รณข้ไใน 2 ชั่วโมงแรก

รูปท ี่6.17ปริมาณอ้อยเฉล่ียท่ีเข้าสู่กระบวนการผลิตจากการทดสอบแบบปริมาณส่ังคงท่ีของ
โรงงานตัวอย่าง M4

- จากการทดสอบท่ีระตับต่างๆ พบว่าปริมาณอ้อยท่ีเข้าสู่กระบวนการผลิตมีปริมาณค่อนข้าง 
คงท่ีประมาณ 41,300 ตัน/วัน ท่ีจุดส่ัง 350 และ250 คัน แต่เม่ือกำหนดจุดส่ังเปีน 150 คัน 
พบว่าปริมาณอ้อยมีแนวโน้มลดลง โดยท่ีเม่ือเปอร์เซ็นต์รถเข้าในช่วง 2 ช่ัวโมงแรกเท่าคับ 
40 %ปริมาณอ้อยจะลดลงมาเหลือประมาณ 39,300 ตัน/วัน ซ่ึงต่ํากว่ากำลังการผลิตสูงสุด 
ของโรงงาน ซ่ึงทดสอบจากระตับช่วงความเช่ือม่ันของปริมาณอ้อยอยู่ในช่วง(39,274 และ 
39,427) ตัน/วัน ซ่ึงต่ํากว่ากำลังการผลิต วันละ 40,000 ตัน/วันของโรงงาน

- ท่ีจุดส่ัง 120 คัน พบว่าปริมาณอ้อยลดลงจนต่ํากว่ากำลังการผลิต เม่ือเปอร์เซ็นต์รถเข้าใน 2 
ช่ัวโมงแรกเป็น 100% และ 40 % ตามลำดับ ซ่ึงเหลือเพียง 27,000 ตัน/วัน

3. ระยะห่างของช่วงเวลาท่ีเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงาน
จากการวิเคราะห์ระยะห่างของช่วงเวลาเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานในแต่ละช่วงเวลาด้วย 

แสดง^ลด้งรูปท่ี 6.18
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28.8 28.9 29.0 29.2 29.3 29.4 29.5 29.6 29.8 29.9 30.0 30.1 30.2

เวลาป้จชุบันของการจำอองสถในกไรcu(x 1,000)-นาที

รูปที .̂18 แสดงตัวอย่างระยะห่างของช่วงเวลาในการเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานเม่ือถึงระดับจุด
ส่ังของโรงงานตัวอย่าง M4

จากรูปท่ี 6.18 พบว่าระยะห่างของช่วงเวลาในการเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานในแต่ละคร้ังมีค่าอยู่ 
ในช่วง 40 -90 นาที และสามารถสรูปสัดส่วนของเปอร์เซ็นต์ความถ่ีช่วงเวลาการเรียกคิวแต่ละคร้ัง 
ได้ตังนุ

ช่วงห่างของระยะเวลาการเรียกคิว เปอร์เซ็นต์ความล่ี
<= 30 นาที 0%
>30 และ <= 40 นาที 5%
>40 และ <= 50 นาที 11%
>50 และ <= 60 นาที 32%
>60 และ <= 70 นาที 34%
>70 และ <= 80 นาที 12%
>80 และ <= 90 นาที 5%
รวม 100%

•  การวิเคราะห์ผอฃองระบบปริมาณการส่ังคงท่ี
- จากรูป 6.11 เม่ือพิจารณาท่ีระดับจุดส่ังเดียวกัน แต่มีเปอร์เซ็นต์ของรถเข้าใน 2 ช่ัวโมงแรก 

ต่างกัน พบว่าเวลาเฉล่ียท่ีใช้ในระบบเม่ือรถเข้าสู่โรงงานใน 2 ช่ัวโมงแรก 100% จะมีเวลา 

เฉล่ียในระบบสูงกว่า เม่ือรถเข้าสู่โรงงานใน 2 ช่ัวโมงแรก 40% เน่ืองจากรถ 100% ท่ีเข้าสู่ 

โรงงานภายใน 2 ชั่วโมงหลังจากเรียกคิว มีรถเข้ามาสะสมในระบบมากกว่าเมื่อรถเข้าสู ่

โรงงานเพียง 40% เช่นเดียวกับโรงงานน้ําตาล Ml

- เม่ือพิจารณาท่ีระดับเดียวกันของเปอร์เซ็นต์รถเข้าสู่โรงงานใน 2 ชั่วโมงแรกหลังเรียกคิว ท่ี 

จุดสั่ง 350, 200 และ 150 คันพบว่าเมื่อลดจุดสั่งลง เวลาเฉลี่ยที่ใช้ในระบบก็จะลดสูง
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เนื่องจากปริมาณรถที่สะสมในระบบลดลง ดังนั้นการลดระดับจุดสั่งให้ตํ่ากว่า 150 คันจะ 
เป ็นผลทำให ้ปร ิมาณ รถสะสมในระบบลดลงจนอาจจะม ีผลให ้ปร ิมาณอ ้อยเข ้าส ู่ 
กระบวนการตํ่ากว่ากำลังการผลิต ดังเช่นท่ีจุดสั่ง 120 ดัน เนื่องจากที่จุดนี้ปริมาณรถสะสม 
เหลืออยู่เพียง 120-130 คัน ในบางช่วงเวลารถที่เข้าสู่โรงงานแล้วจะต้องรอให้มีรถในระบบ 
ในปริมาณที่เหมาะสมต่อการหีบอ้อยอย่างต่อเนื่อง รถที่รอจึงเป็นผลทำให้เวลาเฉลี่ยใน 
ระบบสูงข้ึน

- ระบบปริมาณการสั่งคงที่ทำให้สามารถควบคุมปริมาณอ้อยเข้าสู่กระบวนการผลิตไต้เต็ม
กำลังการผลิต เมื่อพิจารณาที่ระดับการทดสอบจุดสั่ง 350 คัน และ 200 คัน ตามลำดับ และ 
เปอร์เซ ็นต์การเข้าสู่โรงงานภายใน 2 ชั่วโมงหลังการเรียกคิว เป็น 100% และ 40% 
ตามลำดับ แต่ท่ีระดับจุดส่ัง 150 คัน เมื่อรถเข้าสู่โรงงาน 40 % หลังจากเรียกคิวในช่วงเวลา 
2 ชั่วโมงแรก ปริมาณอ้อยจะตํ่ากว่ากำลังการผลิตสูงสุดเนื่องจากเกิดผลกระทบจากการเข้า 
สู่โรงงานไม่ทันต่อกระบวนการผลิตของรถบรรทุกอ้อยเมื่อกำหนดจุดสั่งตํ่าเกินไป และ 
ลดลงอย่างมากท่ีจุดส่ัง 120คัน
จากการทดสอบของระบบปริมาณสั่งคงที่ของโรงงาน M4 ที่ระดับการทดสอบต่างๆ 

ดังกล่าวข้างต้น พบว่าเม่ือกำหนดชุดส่ังปริมาณต่ําลงจะทำให้เวลาเฉล่ียในระบบลดลง โดย 

ที่จุดส่ัง 200 คัน สามารถทำให้เวลาเฉลี่ยในระบบลดลงไต้ 50% โดยที่สามารถควบคุมให้ 

อ้อยเข้าสู่กระบวนการไมตากว่ากำลังการผลิตสูงสุด แต่ช่วงเวลาการเรียกในแต่ละคร้ังมีค่า 

ไม่คงท่ีซ่ึงจะอยู่ในช่วง 40-90 นาที

(2) ระบบช่วงเวลาการส่ังคงท่ี

กำหนดช่วงเวลาในการเรียกรถเข้าสู่โรงงานและเรียกรถบรรทุกเข้าโรงงานไม่เกิน 
ปริมาณรถสูงสุดที่ต้องการ(Fixed Interval) ผลการทดสอบเมื่อเปรียบเทียบกับระบบจริงจากการ 
จำลองสถานการณ์แสดง ดังนี้

•  การกำหนดพารามิเดอร์และระดับการทดสอบของระบบช่วงเวลาการส่ังคงท่ี

1. กำหนดช่วงเวลาในการเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงาน 3 ระดับ ได้แก่ เรียกทุกๆ 60 นาที, 120 
นาที และ 180 นาที ตามลำดับ

2. เนื่องจากการทดสอบสภาวะปิจธุบันปริมาณรถสะสมเฉลี่ยในระบบมีปริมาณ 370 คันการ 
ปรับปรุงโดยระบบช่วงเวลาการสั่งคงที่ จึงกำหนดปริมาณรถสูงสุดท่ีสะสมเม่ือเริ่มต้น 
ระบบให้ลดลงไป 3 ระดับ คือ 350 คัน, 250 คัน และ 200 คัน ตามลำดับ จากการทดสอบ
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พบว่าการลดระดับรถสูงสุดให้ต่ํากว่า 200 คัน จะเป็นผลให้อ้อยขาดรางอย่างมากจึงไม่ 
พิจารณาท่ีชุดต่ํากว่า 200 คัน ในระบบนี้

•  ผลการทดสอบของระบบช่วงเวลาการส่ังคงท่ี

1. เวลาเฉล่ียท่ีใช้ในระบบและปริมาณรถสะสมเฉล่ียในระบบ

1ชม. 100% 1ชม. 40% 2 ชม._100% 2 ชม. 40% 3 ชม. 100% 3 ชม. 40%

กำหนดเใอา - เปอร์เซ็นต์รถเข้าโรงงานใน 2 ชั่วโมงแรก

รูปที 6.19 เวลาเฉล่ียของรถบรรทุกท่ีใช้ในระบบจากการทดสอบแบบช่วงเวลาการส่ังคงท่ีของ
โรงงานตัวอย่าง M4

350

300

5  250

1  200

1  150(C 100
50

ปริมาณรถสูงสุด 350 คัน 

ปริมาณรถสูงสุด 250 คัน 

ปริมาณรถสูงสุด 200 คัน

33ระ
53393
3te93tete

I

350

300

250

200
150

100
50

0
• ปริมาณรถสูงสุด 250 คัน 
'ปริมาณรถสูงสุด200คัน

1ชม. 100% 1ชม. 40% 2 ชม. 100% 2 ชม. 40% 3 ชม. !00% 3 ชม. 40% 

กำหนดเวอา - เปอร์เซ็นต์รถเข้าโรงงานใน 2 ช่ัวโมงแรก

รูปท่ี 6.20 ปริมาณรถสะสมเฉล่ียในระบบจากการทดสอบแบบช่วงเวลาการส่ังคงท่ีของโรงงาน M4



98

จากรูป 6.19 พบว่าเม่ือกำหนดปริมาณรถสูงสุดในระบบ 350 คัน และเม่ือเรียกเข้าทุก 1 
ช่ัวโมง เวลาเฉล่ียในระบบมีค่า 292.5 และ 285.7 นาที ซ่ึงลดลงจากการทดสอบของระบบ 
จริงประมาณ 20% เม่ือเรียกเข้าทุก 2 ช่ัวโมง เวลาเฉล่ียในระบบมีค่า 252.4 และ236 นาที 
ซ่ึงลดลงจากการทดสอบของระบบจริงประมาณ35% และเม่ือเรียกเข้าทุก 3 ช่ัวโมง เวลา 
เฉล่ียในระบบมีค่า 217.6และ 191.2 นาที ซ่ึงลดลงจากการทดสอบของระบบจริง 39-47%
เม่ือกำหนดปริมาณรถสูงสุดในระบบ 250 คัน และเม่ือเรียกเข้าทุก 1 ช่ัวโมง เวลาเฉล่ียใน 
ระบบมีค่า 194.4 และ 188.5 นาที ซ่ึงลดลงจากการทดสอบของระบบจริงประมาณ 47% 
เม่ือเรียกเข้าทุก 2 ช่ัวโมง เวลาเฉล่ียในระบบมีค่า 163.นเละ 159.7 นาที ซ่ึงลดลงจากการ 
ทดสอบของระบบจริงประมาณ 56% และเม่ือเรียกเข้าทุก 3 ช่ัวโมง เวลาเฉล่ียในระบบมีค่า 
166 และ 181.6 นาที ซ่ึงลดลงจากการทดสอบของระบบจริงประมาณ 49.7%
เม่ือกำหนดปริมาณรถสูงสุดในระบบ200คันและเรียกเข้าทุก 1 ชั่วโมงเวลาเฉล่ียในระบบ 
มีค่า 152.7 และ 158.0 นาที ซ่ึงลดลงจากการทดสอบของระบบจริงประมาณ 57% เม่ือเรียก 
เข้าทุก 2 ช่ัวโมง เวลาเฉล่ียในระบบมีค่า 182.4 และ 183.5 นาที ซ่ึงลดลงจากการทดสอบ 
ของระบบจริงประมาณ 49% และเม่ือเรียกเข้าทุก 3 ช่ัวโมง เวลาเฉล่ียในระบบมีค่า 198.9 
และ 185.7 นาที ซ่ึงลดลงจากการทดสอบของระบบจริงประมาณ 45% แต่สูงกว่าปริมาณ 
รถสูงสุด 250 คันเม่ือเรียกเข้า 2 ชั่วโมงและ 3 ช่ัวโมง เน่ืองจากรถในระบบต่ําจนเกิดการ 
ขาดรางรถต้องรอให้มีปริมาณรถท่ีเหมาะสมเวลาเฉล่ียจึงสูงข้ึน
จากรูป 6.20 ท่ีระดับปริมาณรถสูงสุดระดับเดียวกัน เม่ือช่วงเวลาการเรียกคิวมากข้ึนระดับ 
ปริมาณรถสะสมเฉล่ียในระบบจะลดลง และท่ีระดับปริมาณรถสูงสุดน้อยกว่าปริมาณรถ 
สุะสมในระบบจะต่ํากว่า ท่ีช่วงเวลาการเรียกคิวเดียวกัน ในทุกระดับเปอร์เซ็นต์การเข้าสู่ 
โรงงานของรถบรรทุก 100% และ 40%
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2. ป?มาณอ้อยเฉล่ียเ,h สู่กระบวนการผลิต

กำหนดเวa i - เปอร์เข็นต์รณข้าโรงงานใน 2 «วโมงแรก 

รูปท่ี £.21 ปริมาณอ้อยเฉล่ียท่ีเข้าสู่กระบวนการผลิตจากการทดสอ!1แบบช่วงเวลาการส่ังคงท่ีของ
โรงงานตัวอย่าง M4

- เม่ือกำหนดปริมาณรถสูงสุด 350 คัน ปริมาณอ้อยเฉลี่ยเข้าสู่โรงงานมีค่าคงที่อยู่ในช่วง 
41,300 ตัน/วัน ของทุกๆ การทดสอบ เมื่อเรียกรถเข้าสู่โรงงานทุกๆ 1 ชั่วโมง, 2 ช่ัวโมง 
และ 3 ชั่วโมง ตามลำดับ และเมื่อเปอร์เซ็นต์รถเข้าใน 2 ชั่วโมงแรกหลังเรียกคิวเปีน 
100%,70% และ 40% ตามลำดับ

- เม่ือกำหนดปริมาณรถสูงสุด 250 คัน ปริมาณอ้อยเฉลี่ยเข้าสู่โรงงานมีค่าคงที่อยู่ในช่วง 
41,300ตัน/วันของการทดสอบเมื่อเรียกรถเข้าสู่โรงงานทุกๆ 1 ช่ัวโมงแต่เม่ือเรียกรถเข้า 
สู่โรงงานทุก 2 และ 3 ช่ัวโมง ปริมาณอ้อยจะเร่ิมลดต่ําลงซ่ึงต่ํากว่ากำลังการผลิตสูงสุดของ 
โรงงาน และต่ําลงอย่างมากท่ีระดับช่วงเวลาเรียกเข้า 3 ช่ัวโมงเปอร์เซ็นต์รถเข้า 40%ใน2 
ช่ัวโมงแรกหลังเรียกคิว

- ท่ีปริมาณรถสูงสุด 200 คัน ทุกๆ การเรียกเข้า ปริมาณอ้อยเฉล่ียเข้าสู่โรงงานเร่ิมลดต่ําลงซ่ึง 
ตํ่ากว่ากำลังการผลิตสูงสุดของโรงงาน และตํ่าลงอย่างมากที่ระดับช่วงเวลาเรียกเข้า 3 
ช่ัวโมงเปอร์เซ็นต์รถเข้า 40%ใน2ช่ัวโมงแรกหลังเรียกคิวจนเหลือเพียง 23,278 ดัน/วัน

•  การวิเคราะห์ผอฃองระบบช่วงเวลาการส่ังคงท่ี

- ท่ีระดับปริมาณรถสูงสุด 350 คัน พบว่า เม่ือช่วงระยะเวลาเรียกคิวเพ่ิมข้ึนจะทำให้เวลา 
เฉล่ียในระบบลดลง เน่ืองจากเม่ือช่วงเวลานานข้ึนทำให้ปริมาณรถท่ีสะสมในระบบลดลง 
เวลาท่ีใช้ในระบบจึงลดลงด้วยแต่เม่ือพิจารณารูป6.21 ท่ีชุดปริมาณรถสูงสุด 250คันและ
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เ1ยกคิวทุกๆ 3 ชั่วโมง ปริมาณอ้อยเข้าสู่กระบวนการผลิตจะลดตํ่าลงจนตํ่ากว่ากำลังการ 
ผลิต เน่ืองจากที่จุดนีปริมาณรถสะสมลดลงตํ่าจนมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิต

- ที่ระดับปริมาณรถสูงสุด 250 เมื่อช่วงเวลาเรียกคิวเปีน 1 ชั่วโมง และ 2 ชั่วโมง พบว่าเวลา 
เฉลี่ยในระบบจะลดลงเมื่อช่วงเวลาเพิ่มข้ึน แต่เมื่อช่วงเวลาเพิ่มขึ้นเป็น 3 ชั่วโมง เวลาเฉลี่ย 
ในระบบจะเพิ่มสูงข้ึน เนื่องจากเมื่อพิจารณาอ้อยที่เข้าสู่กระบวนการผลิตพบว่าปริมาณอ้อย 
จะลดตํ่าลงอย่างมาก ซึ่งเกิดจากปริมาณรถสะสมในระบบมีน้อยจนกระทั่งไม่สามารถ 
ดำเนินกระบวนการผลิตได้อย่างต่อเนื่องทำให้ต้องรอให้มีปริมาณรถสะสมในระบบให ้
เพ ิยงพอต่อกระบวนการผลิตอย่างต่อเน ื่องของโรงงาน เวลาเฉลี่ยท ี่จ ุดนี้จ ึงส ูงข ึ้น 
เช่นเดียวกับท่ีระดับรถสูงสุด 200 คัน เม่ือเรียกคิวทุก 2 ชั่วโมงและ 3 ชั่วโมง

- เมื่อพิจารณาจากเวลาที่สามารถลดลงจากการกำหนดช่วงเวลาเรียกคิวและปริมาณรถสูง 
ที่สุดที่เหมาะสมแล้ว ควรกำหนดช่วงเวลาการเรียกคิวเข้าสู่โรงงานทุกๆ 1 ชั่วโมง และ 
ควบคุมปริมาณรถสะสมในโรงงานให้มีขนาดไม่เกิน 250 คัน ซึ่งจะทำให้เวลาเฉลี่ยใน 
ระบบลดลงได้ 47%โดยไม,ทำให้อ้อยขาดราง

Ô.2.2.4 โรงงานพาตาล M5 
(1) ระบบปริมาณส่ังคงท่ี

•  การกำหนดพารามิเตอร์และระดับการทดสอบของระบบปริมาณส่ังคงท่ี
1. การกำหนดจุดเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานหรือจุดสั่ง (Reorder Point) เนื่องจากในสภาวะ 

ปีจจุบัน โรงงานนี้าตาล M5 มีปริมาณรถสะสมในระบบประมาณ 220 กัน ในการปรับปรุง 
จึงกำหนดให้ระดับจุดสั่งลดลงตํ่ากว่าปิจจุบัน ซึ่งในการทดสอบนีจะกำหนดให้มีระดับจุด 
ส่ัง 200 คัน ลดลงเหลือ 150, 120 และ!00 คัน ตามลำดับ

2. การกำหนดปริมาณรถที่ถูกเรียกเข้าสู่โรงงาน (Order Quantity) กำหนดให้เรียกรถเข้าสู่ 
โรงงานด้วยปริมาณคงที่ครั้งละ2 0 คันซึ่งเปีนสภาวะปิจจุบันโรงงาน M5
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•  ผสการทดสอบของระบบปริมาณสั่งคงท่ี
1. เวเฑเ^ล่ียของรถบรรทุกท่ีใช้ในระบบและปริมาณรถสะสมเฉล่ียในระบบ

500

400 ;5พิ
I  300 \

f i

367.7(-14.9%)

271.7(-37.1%)
314.5(-27.2%)

200■ »«
? 100

220.5(-49%)
167.0(-61.4%)

61.2%)

100% 40%
เปอร์เซ็นต์รถเข้าใน 2 ช่ัวโมงแรก

รูปท่ี (ร.22 เวลาเฉล่ียของรถบรรทุกท่ีใช้ในระบบจากการทดสอบแบบปริมาณส่ังคงท่ีของโรงงาน
ตัวอย่าง M5

250
□  ชุดส่ัง200 

— ;! □  ชุดสั่ง150

142 — I แ  ชุดสั่ง120

200

150

100

50

100% 40%
เปอร์เซ็นต์รถเข้าใน 2 ช่ัวโมงแรก

รูปท่ี 6.23 ปริมาณรถสะสมเฉล่ียในระบบจากการทดสอบแบบปริมาณส่ังคงท่ีของโรงงาน M5
จากรูป 6.22 พบว่าเม่ือกำหนดจุดส่ัง200 คัน เวลาเฉล่ียในระบบจะลดลงจากการทดสอบ 
ของระบบจริง 14.9% และ 27.2% เม่ือเปอร์เซ็นต์รถเข้าหลังจากเรียกคิวในช่วง 2 ช่ัวโมง 
แรกเป็น 100% และ 40% ตามลำดับ
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- พบว่าเม่ือกำหนดจุดส่ัง 150 คัน เวลาเฉล่ียในระบบจะลดลงจากการทดสอบของระบบจริง 
37% และ 49% เม่ือ เปอร์เซ็นต์รถเข้าหลังจากเรียกคิวในช่วง 2 ช่ัวโมงแรกเป็น 100% และ 
40% ตามลำดับ

- พบว่าเม่ือกำหนดจุดส่ัง 120 คัน เวลาเฉล่ียในระบบจะลดลงจากการทดสอบของระบบจริง 
50% และ 61% เม่ือ เปอร์เซ็นต์รถเข้าหลังจากเรียกคิวในช่วง 2 ช่ัวโมงแรกเป็น 100% และ 
40% ตามลำดับ

- ใ'(บว่าเม่ือกำหนดจุดส่ัง 100คันเวลาเฉล่ียในระบบจะลดลงจากการทดสอบของระบบจริง 
57% และ 61% เม่ือ เปอร์เซ็นต์รถเข้าหลังจากเรียกคิวในช่วง 2 ช่ัวโมงแรกเป็น 100% และ 
40% ตามลำดับ

- จากรูป 6.23 พบว่า ปริมาณรถสะสมเฉลี่ยในระบบจะลดลงเมื่อจุดสั่งลดลง ที่ระดับ 
เปอร์เซ็นต์รถเข้าใน 2 ช่ัวโมงแรก 100% และ 40%

- ท่ีระดับเปอร์เซ็นต์รถเข้า40%ปริมาณรถสะสมจะมีปริมาณต่ํากว่าเม่ือรถเข้าท่ีระดับจุดส่ัง 
เดียวดันท่ีระดับเปอร์เซ็นต์รถเข้า 100%

2. ปริมาณอ้อยเฉล่ียท่ีเข้าสู่กระบวนการผลิต(ดัน/วัน)
20,000 ...... .......—------------------  ---------------------------

18,000

16,000
16,532 16,553 161521 16535 16,542 16,517 16,284

15,443

10,000

□  ชุดส่ัง200
□  ชุดส่ัง150 
■  ชุดส่ัง120 
® ชุดส่ัง 100

100% 40%
เปอร์เซ็นต์รถเข้าใน 2 ช่ัวโมงแรก

รูปท่ี 6.24 ปริมาณอ้อยเฉล่ียท่ีเข้าสู่กระบวนการผลิตจากการทดสอบแบบปริมาณส่ังคงท่ีของ
โรงงานตัวอย่าง M5

จากการทดสอบที่ระดับที่ธุดสั่ง 200, 150, 120 และ 100 ดัน พบว่าปริมาณอ้อยที่เข้าสู ่
กระบวนการผลิตมีปริมาณค่อนข้างคงท่ีประมาณ 16,200- 16,500ดัน/วันซ่ึงเต็มกำลังการ 
ผสู่ตของโรงงาน
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- ท่ีชุดส่ัง 100 คันเมื่อรถเข้าสู่โรงงานใน 2 ชั่วโมงแรก 100% ปริมาณอ้อยยังเต็มกำลังการ 
ผลิตท่ีระดับ 16,000 ตัน/วัน แต่เม่ือปริมาณรถเข้าสู่ระบบเพียง 40% ปริมาณอ้อยจะลดลง 
เหลือ 15,443 ตัน/วัน

3. ระยะห่างของช่วงเวลาท่ีเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงาน
จากการวิเคราะห์ระยะห่างของช่วงเวลาเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานในแต่ละช่วงเวลา ตัง 

รูปท่ี 6.25
I  ISO r -------------------------------------------------- ---------------- ๅ

, |  150 
-1 120 
I  90
1  «
1  50

I  0
28.8 28.9 29.0 29.2 29.3 29.4 29.5 29.6 29.8 29.9 30.0 30.1 30.2 

เวลาบัจชุบันของการจำลองสถานการณ์(x 1,000)-นใที

รูปท ี่6.25แสดงตัวอย่างระยะห่างของช่วงเวลาในการเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานเม่ือถึงระดับชุด
ส่ังของโรงงานตัวอย่าง M5

จากรูปท่ี 6.25 พบว่าระยะห่างของช่วงเวลาในการเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานในแต่ละคร้ังมีค่าอยู่ 
ในช่วง 40 -70 นาที และสามารถสรุปสัดส่วนของเปอร์เซ็นต์ความถ่ีช่วงเวลาการเรียกคิวแต่ละคร้ัง 
ได้ ดังน้ี

ช่วงห่างของระยะเวลาการเรียกคิว เปอร์เซ็นต์ความล่ี
<= 30 นาที 0%
>30 และ <= 40 นาที 7%
>40 และ <= 50 นาที 49%
>50 และ <= 60 นาที 37%
>60 และ <= 70 นาที 8%
รวม 100%

•  การวิเคราะห์ผลของระบบปริมาณการส่ังคงท่ี
- จากรูป 6.22 เม่ือพิจารณาท่ีระดับชุดส่ังเดียวกัน แต่มีเปอร์เซ็นต์ของรถเข้าใน 2 ช่ัวโมงแรก 

ต่างคัน พบว่าเวลาเฉล่ียท่ีใช้ในระบบเม่ือรถเข้าสู่โรงงานใน 2 ช่ัวโมงแรก 100% จะมีเวลา 
เฉล่ียในระบบสูงกว่า เม่ือรถเข้าสู่โรงงานใน 2ช่ัวโมงแรก 40% เน่ืองจากรถ 100% ท่ีเข้าสู่
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โรงงานภายใน 2 ชั่วโมงหลังจากเรียกคิว มีรถเข้ามาสะสมในระบบมากกว่าเมื่อรถเข้าสู่ 
โรงงานเพียง 40% เช่นเดียวกับโรงงานนี้าตาล Ml

- เม่ือพิจารณาที่ระดับเดียวกันของเปอร์เซ็นต์รถเข้าสู่โรงงานใน 2 ชั่วโมงแรกหลังเรียกคิว ท่ี 
ระดับจุดส่ัง 200, 150 และ 120 กัน พบว่าเม่ือลดจุดส่ังลง เวลาเฉลี่ยที่ใช้ในระบบก็จะลดลง 
เนื่องจากปริมาณรถที่สะสมในระบบลดลงดังนั้นการลดระดับจุดสั่งให้ตํ่ากว่า 150ดันจะ 
เปีนผลทำให้ปริมาณรถสะสมในระบบลดลงจนอาจจะตํ่ากว่ากำลังการผลิต ดังเช่นท่ีจุดสั่ง 
100 ดัน เปอร์เซ็นต์รถเข้าใน2 ชั่วโมงแรก 40%

- ระบบปริมาณการสั่งคงที่ทำให้สามารถควบคุมปริมาณอ้อยเข้าสู่กระบวนการผลิตได้เต็ม 
กำลังการผลิต เมื่อพิจารณาที่ระดับการทดสอบจุดสั่ง 200 ดัน, 150คัน และ 120 กัน 
ตามลำดับ และเปอร์เซ็นต์การเข้าสู่โรงงานภายใน 2 ชั่วโมงหลังการเรียกคิว เป็น 100% 
และ 40% ตามลำดับ
จากการทดสอบของระบบปริมาณสั่งคงที่ของโรงงาน M5 ที่ระดับการทดสอบต่างๆ 
ดังกล่าวข้างด้น พบว่าเมื่อกำหนดจุดสั่งปริมาณตํ่าลงจะทำให้เวลาเฉลี่ยในระบบลดลง โดย 
ท่ีจุดส่ัง 120 กับ สามารถลดเวลาเฉลี่ยในระบบลงได้มากที่สุด 50% โดยที่สามารถควบคุม 
ให้อ้อยเข้าสู่กระบวนการได้อย่างสมํ่าเสมอไม่ตํ่ากว่ากำลังการผลิตสูงสุด แต่ช่วงเวลาการ 
เรียกในแต่ละค รังมีค่าไม่คงท่ีซึ่งจะอยู่ในช่วง 40-70 นาที

(2) ระบบช่วงเวอาการส่ังคงท่ี

กำหนดช่วงเวลาในการเรียกรถเข้าสู่โรงงานและเรียกรถบรรทุกเข้าโรงงานไม่เกิน 
ปริมาณรถสูงสุดท่ีด้องการ (Fixed Interval) ผลการทดสอบเมื่อเปรียบเทียบกับระบบจริงจากการ 
จำลองสถานการณ์ แสดง ดังนี้

•  การกำหนดพารามิเตอร์แอะระดับการทดสอบของระบบช่วงเวอาการส่ังคงท่ี

1. กำหนดช่วงเวลาในการเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงาน 3 ระดับ ได้แก่ เรียกทุกๆ 60 นาที, 
120 นาที และ 180 นาที ตามลำดับ

2. กำหนดปริมาณรถสูงสุดท่ีสะสมเมื่อเร่ิมด้นระบบมี 3 ระดับ 200 คัน, 150 คัน และ 120 
คัน ตามลำดับ
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•  ผ3การทดสอบของระบบช่วงเวอาการส่ังคงท่ี

1. เวลาเฉล่ียท่ีใช้ในระบบและปริมาณรถสะสมเฉล่ียในระบบ

Iชม. !00% Iชม. 40% 2 ชม. 100% 2 ชม. 40% 3ชม._100% 3 ชม. 40%

กำหนดเวลา - เปอร์เชนต์รณช้าโรงงานใน 2 ช่ัวโมงแรก 
รูป'ท่ี 6.26 เวลาเฉล่ียของรถบรรทุกท่ีใช้ในระบบจากการทดสอบแบบช่วงเวลาการส่ังคงท่ีของ

โรงงานตัวอย่าง M5
300

250
TTC

1  200

I  150
I  ,00

1  ร.
0

1 ชม._100% 1 ชม._40% 2 ชม. 100% 2 ชม. 40% 3 ชม. 100% 3 ชม._40%
กำหนดเวลา - เปอ'รเข็นต์รถเช้าโรงงานใน 2 ชั่วโมงแรก

รูปท่ี 6.27 ปริมาณรถสะสมเฉล่ียในระบบจากการทดสอบแบบช่วงเวลาการส่ังคงท่ีของโรงงาน M5

- จากรูป 6.26 พบว่าเม่ือกำหนดปริมาณรถสูงสุดในระบบ 200 คัน และเม่ือเรียกเช้าทุก 1
ช่ัวโมง เวลาเฉล่ียในระบบมีค่า 342.5 นาทีและ 341.2 นาที ซ่ึงลดลงจากการทดสอบของ 
รร:บบจริงประมาณ 20.7% เม่ือเรียกเข้าทุก 2 ช่ัวโมง เวลาเฉลี่ยในระบบมีค่า 308.1 นาที 
และ300.7 นาที ซ่ึงลดลงจากการทดสอบของระบบจริงประมาณ 30.4% และเม่ือเรียกเช้า
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ทุก 3 ช่ัวโมง เวลาเฉล่ียในระบบมีค่า 277.1 นาที และ264.3 นาที ซ่ึงลดลงจากการทดสอบ 
ของระบบจริงประมาณ 39%

- เม่ือกำหนดปริมาณรถสูงสุดในระบบ 150 คัน และเม่ือเรียกเข้าทุก 1 ช่ัวโมง เวลาเฉล่ียใน 
ระบบมีค่า 246.9 นาทีและ 245.2 นาที ซ่ึงลดลงจากการทดสอบของระบบจริงประมาณ 
43.2% เม่ือเรียกเข้าทุก 2 ช่ัวโมง เวลาเฉล่ียในระบบมีค่า 212 นาทีและ 206 นาที ซ่ึงลดลง 
จากการทดสอบของระบบจริงประมาณ52.2%และเมื่อเรียกเข้าทุก3 ชั่วโมงเวลาเฉลี่ยใน 
ระบบมีค่า 187.7 นาที และ 182.8 นาที ซ่ึงลดลงจากการทดสอบของระบบจริง 57.7%

- เม่ือกำหนดปริมาณรถสูงสุดในระบบ 120 คัน และเม่ือเรียกเข้าทุก 1 ช่ัวโมง เวลาเฉล่ียใน 
ระบบมีค่า 189.3 นาทีและ 187.6 นาที ซ่ึงลดลงจากการทดสอบของระบบจริงประมาณ 
56.2% เม่ือเรียกเข้าทุก 2 ช่ัวโมง เวลาเฉลี่ยในระบบมีค่า 172.5นาทีและ 175.9 นาที ซ่ึง 
ลดลงจากการทดสอบของระบบจริงประมาณ 60% และเม่ือเรียกเข้าทุก 3 ช่ัวโมง เวลาเฉล่ีย 
ในระบบมีค่า 219.7 นาที และ 224.2 นาที ซ่ึงลดลงจากการทดสอบของระบบจริง 49.1%

- จากรูป 6.27 ท่ีระดับปริมาณรถสูงสุดระดับเดียวกัน เม่ือช่วงเวลาการเรียกคิวมากขึนระดับ 
ปริมาณรถสะสมเฉล่ียในระบบจะลดลง และท่ีระดับปริมาณรถสูงสุดน้อยกว่าปริมาณรถ 
สะสมในระบบจะต่ํากว่า ท่ีช่วงเวลาการเรียกคิวเดียวคัน ในทุกระดับเปอร์เซ็นต์การเข้าสู่ 
โรงงานของรถบรรทุก 100% และ 40%

2. ปริมาณอ้อยเฉล่ียเข้าสู่กระบวนการผลิต

1ชม. J  00% 1ชม. 40% 2 ชม. !00% 2 ชม. 40% 3 ชม. ! 00% 3 ชม. 40%

กำหนดท&า - เปอร์เชนฅ์รณข้าโรงงานใน 2 ช่ัวโมงแรก
รูปท่ี ปริมาณอ้อยเฉล่ียท่ีเข้าสู่กระบวนการผลิตจากการทดสอบแบบช่วงเวลาการส่ังคงท่ีของ

โรงงานตัวอย่าง M5



107

เม่ือกำหนดปริมาณรถสูงสุด 200 คัน ปริมาณอ้อยเฉลี่ยเข้าสู่โรงงานมีค่าคงที่อยู่ในช่วง
16.500 ตัน/วัน ของทุกๆ การทดสอบ เมื่อเรียกรถเข้าสู่โรงงานทุกๆ 1 ชั่วโมง, 2 ช่ัวโมง 
และ 3 ช่ัวโมง ตามลำดับ และเม่ือเปอร์เซ็นต์รถเข้าใน 2 ช่ัวโมงแรกหลังเรียกคิวเป็น 100% 
และ 40% ตามลำดับ
เม่ือกำหนดปริมาณรถสูงสุด 150คันปริมาณอ้อยเฉลี่ยเข้าสู่โรงงานมีค่าคงที่อยู่ในช่วง
16.500 ดัน/วัน ของการทดสอบเม่ือเรียกรถเข้าสู่โรงงานทุกๆ 1 ช่ัวโมง และ 2 ช่ัวโมง เม่ือ 
เปอร์เซ็นต์รถเข้าใน 2 ช่ัวโมงแรกหลังเรียกคิวเป็น 100% และ 40% ตามลำดับ แต่เม่ือเรียก 
รถเข้าสู่โรงงานทุก 3 ชั่วโมง ปริมาณอ้อยจะเริ่มลดตํ่าลงซึ่งตํ่ากว่ากำลังการผลิตของ 
โรงงานเหลือเพียง 15,735 ดัน/วัน ซ่ึงทดสอบได้จากช่วงความเช่ือมันที่ระดับนับสำคัญ 
95%ของปริมาณอ้อยต่อวันท่ีระดับน้ีมีค่าอยู่ในช่วง(15,679และ 15,792)ดัน/วัน
เม่ือกำหนดปริมาณรถสูงสุด 120คันปริมาณอ้อยเฉล่ียเข้าสู่โรงงานมีค่าอยู่ในช่วง 16,500 
ดัน/วัน ของการทดสอบเม่ือเรียกรถเข้าสู่โรงงานทุกๆ 1 ช่ัวโมง แต่เม่ือเรียกรถเข้าสู่โรงงาน 
ทุกๆ 2 ช่ัวโมง และ 3 ช่ัวโมง ตามลำดับ ปริมาณอ้อยเฉล่ียเข้าสู่โรงงานมีค่าต่ํากว่ากำลังการ 
ผลิตของโรงงาน และจะลดลงอย่างมากเม่ือเรียกเข้าโรงงานทุกๆ 3 ช่ัวโมง จนเหลือเพียง 
10,279 ดัน/วัน ซ่ึงเกิดจากปริมาณรถในระบบมีน้อยจนทำให้เกิดการขาดราง เช่นเดียวคับ 
โรงงาน Ml

•  การวิเคราะห์ผลของระบบช่วงเวลาการส่ังคงท่ี
ท่ีระดับปริมาณรถสูงสุด 200 คัน และ 150 คัน พบว่า เม่ือช่วงระยะเวลาเรียกคิวเพ่ิมข้ึนจะ 
ทำให้เวลาเฉล่ียในระบบลดลง เน่ืองจากเม่ือช่วงเวลานานข้ึนทำให้ปริมาณรถท่ีสะสมใน 
ระบบลดลงเวลาท่ีใช้ในระบบจึงลดลงด้วย แต่เม่ือพิจารณารูป 6.28 ท่ีปริมาณรถสูงสุด 150 
คัน และเรียกคิวทุกๆ 3 ช่ัวโมง ปริมาณอ้อยเข้าสู่กระบวนการผลิตจะเร่ิมลดต่ําลงจนต่ํากว่า 
กำลังการผลิต เน่ืองจากท่ีจุดนีปริมาณรถสะสมลดลงจนมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิต
ท่ีระดับปริมาณรถสูงสุด 120 คัน เม่ือช่วงเวลาเรียกคิวเป็น 1 ช่ัวโมง และ 2 ช่ัวโมง พบว่า 
เวลาเฉล่ียในระบบจะลดลงเม่ือช่วงเวลาเพ่ิมขึน แต่เม่ือช่วงเวลาการเรียกคิวเพ่ิมข้ึนเป็น 3 
ช่ัวโมง เวลาเฉล่ียในระบบจะเพ่ิมสูงขึน เน่ืองจากเม่ือพิจารณาอ้อยท่ีเข้าสู่กระบวนการผลิต 
พบว่าปริมาณอ้อยจะลดตํ่าลงอย่างมาก ซึ่งเกิดจากปริมาณรถสะสมในระบบมีน้อย 
จนกระทั่งไม่สามารถดำเนินกระบวนการผลิตได้อย่างต่อเนื่องทำให้รถที่เข้าสู่โรงงาน 
ในฺช่วงนี้นต้องรอให้มีปริมาณรถสะสมในระบบให้เพียงพอต่อกระบวนการผลิตอย่าง 
ต่pเน่ืองของโรงงาน เวลาเฉล่ียท่ีจุดนีจึงเร่ิมสูงข้ึน
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- จากการพิจารณาพบว่าเมื่อเรียกรถบรรทุกเข้าทุกๆ 2 ชั่วโมงที่ระดับปริมาณรถสูงสุด 150 

คัน จะทำให้เวลาเฉลี่ยในระบบลดลงไค้ 52% เปีนจุดที่เหมาะสมที่สุดในการทดสอบที ่
ระดับต่างๆ เนื่องจากเป็นจุดที่ไม่ทำให้ปริมาณรถสะสมในระบบมากจนเกินไป, ไม่ทำให้ 
ห้ริมาณอ้อยเข้าสู่กระบวนการผลิตตํ่ากว่ากำลังการผลิตสูงสุด และการเรียกคิวไม่ถี่ 
จบเกินไปจึงเหมาะสมในทางปฏิบัติ

6.2.2.S โรงงานนาตาล M6 

(1) ระบบปริมาณส่ังคงท่ี

•  การกำหนดพารามิเตอร์แอะระดับการทดสอบของระบบปริมาณส่ังคงท่ี

1. การกำหนดจุดเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานหรือจุดสั่ง (Reorder Point) เนื่องจากในสภาวะ 
ป็จจุบัน โรงงานนำตาล M6 มีปริมาณรถสะสมในระบบประมาณ 240 ดัน ในการปรันปรุง 
จึงกำหนดให้ระดับจุดสั่งลดลงตํ่ากว่าปิจจุบัน ซึ่งในการทดสอบนี้จะกำหนดให้มีระดับจุด 
ส่ัง 200 คัน ลดลงเหลือ 150, 120 และ100คัน ตามลำดับ

2. การกำหนดปริมาณรถที่ถูกเรียกเข้าสู่โรงงาน (Order Quantity) กำหนดให้เรียกรถเข้าสู่ 
โรงงานด้วยปริมาณคงท่ีคร้ังละ 20 คัน ซึ่งเป็นสภาวะ!เจจุบันโรงงาน M6

•  ผลการทดสอบของระบบปริมาณส่ังคงท่ี
1. เ')ลาเฉลี่ยของรถบรรทุกที่ใช้ในระบบและปริมาณรถสะสมเฉลี่ยในระบบ

411.7(-15.8%) 375.4(-23.2%)

313.2(-36%) 279.4H3%)
i218.2(-55.4%)

□  ชุดส่ัง200
□  ชุดส่ัง150 
B ชุดส่ัง120
E3 ชุดส่ัง100 

26i:.2(-46.6%)

100% 40%
เปอร์เซ็นต์รถเข้าใน 2 ช่ัวโมงแรก

Ç.29 เวลาเฉล่ียของรถบรรทุกท่ีใช้ในระบบจากการทดสอบแบบปริมาณส่ังคงท่ีของโรงงาน
ตัวอย่าง M6
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□  ชุดส่ัง150 

H  ชุดส่ัง120 

0  ชุดส่ัง100

100% 1 40%
เปอร์เซ็นต์รถเข้าใน 2 ชั่วโมงแรก

รูปYi 6.30 ปริมาณรถสะสมเฉล่ียในระบบจากการทดสอบแบบปริมาณส่ังคงท่ีของโรงงาน M6

- จากรูป 6.29 พบว่าเม่ือกำหนดจุดส่ัง 200 คัน เวลาเฉล่ียในระบบจะลดลงจากการทดสอบ 
ของระบบจริง 15.8% และ 23.2%เม่ือ เปอร์เซ็นต์รถเข้าหลังจากเรียกคิวในช่วง 2 ช่ัวโมง 
แรกเป็น 100% และ 40% ตามลำดับ

- าชุบว่าเม่ือกำหนดจุดส่ัง 150 คัน เวลาเฉล่ียในระบบจะลดลงจากการทดสอบของระบบจริง 
36% และ 43% เม่ือ เปอร์เซ็นต์รถเข้าหลังจากเรียกคิวในช่วง 2 ช่ัวโมงแรกเป็น 100% และ 
40% ตามลำดับ

- พบว่าเม่ือกำหนดจุดส่ัง 120 คัน เวลาเฉล่ียในระบบจะลดลงจากการทดสอบของระบบจริง 
48% และ 55.4% เม่ือเปอร์เซ็นต์รถเข้าหลังจากเรียกคิวในช่วง 2 ช่ัวโมงแรกเป็น 100% 
และ 40% ตามลำดับ

- เม่ือกำหนดจุดส่ัง 100 คัน เวลาเฉล่ียในระบบจะลดลงจากการทดสอบของระบบจริง 56% 
และ 47% เม่ือเปอร์เซ็นต์รถเข้าหลังจากเรียกคิวในช่วง 2 ช่ัวโมงแรกเป็น 100% และ 40% 
ตามลำดับ

- จากรูป 6.30 พบว่า ปริมาณรถสะสมเฉลี่ยในระบบจะลดลงเมื่อจุดสั่งลดลง ที่ระดับ 
เปอร์เซ็นต์รถเข้าใน 2 ช่ัวโมงแรก 100% และ 40%

- ท่ีระดับเปอร์เซ็นต์รถเข้า40% ปริมาณรถสะสมจะมีปริมาณต่ํากว่าเม่ือรถเข้าท่ีระดับจุดส่ัง 
เดียวคันท่ีระดับเปอร์เซ็นต์รถเข้า 100%
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2. ปริมาณอ้อยเฉล่ียท่ีเข้าสุ่กระบวนการผลิต(ตัน/วัน)
20000

18000

5!  16000 

»£
I  14000

I

12000

10000

□  ส่ัง200
□  เ!คส่ัง่1501 

■  ^ดสั่ง!20 

0  สั่ง100

100% 40%
เปอร์เซ็นต์รถเข้าใน 2 ช่ัวโมงแรก

รูปทุ 6-31 ปริมาณอ้อยเฉล่ียท่ีเข้าสู่กระบวนการผลิตจากการทดสอบแบบปริมาณส่ังคงท่ีของ
โรงงานตัวอย่าง M6

- จากการทดสอบท่ีระดับจุดส่ัง 200, 150 และ 120 คัน พบว่าปริมาณอ้อยท่ีเข้าสู่กระบวนการ 
ผลิตมีปริมาณค่อนข้างคงท่ีประมาณ 17,100-17,200 ตัน/วัน ท่ีทุกระดับเปอร์เซ็นต์รถเข้า 
หลังจากเรียกคิวใน 2 ช่ัวโมงแรก

- ท่ีระตับจุดส่ัง 100 คัน พบว่าปริมาณอ้อยเข้าสู่กระบวนการผลิตลดต่ําลงกว่ากำลังการผลิต 
จนเหลือเพียง 13,047 ตัน/วัน เม่ือรถเข้าสู่โรงงานเพียงแค่ 40% ภายหลังจากการเรียกคิว

3. ระยะห่างของช่วงเวลาท่ีเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงาน
จากการวิเคราะห์ระยะห่างของช่วงเวลาเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานในแต่ละช่วงเวลา 

แสดงผลตังรูปท่ี 6.32

28.8 28.9 29.0 29.2 29.3 29.4 29.5 29.6 29.8 29.9 30.0 30.1 30.2 

เวลาป็จจุบันของการจำลองสถานการณ์(แ เ,000)-นาที

รูปท่ี ^.32 แสดงตัวอย่างระยะห่างของช่วงเวลาในการเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานเม่ือถึงระตันจุด
ส่ังต่างๆของโรงงานตัวอย่าง M6
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จากรูปท่ี 6.32 พบว่าระยะห่างของช่วงเวลาในการเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานในแต่ละคร้ัง 
มีค่าอยู่ในช่วง 30 -80 นาที และสามารถสรุปสัดส่วนของเปอร์เซ็นต์ความถ่ีช่วงเวลาการเรียกคิวแต่ 
ละคร้ังได้ ดังน้ี

ช่วงห่างของระยะเวลาการเรียกคิว เปอร์เซ็นต์ความถ่ี
<= 30 นาทํ 5%
>30 และ <= 60 นาที 59%
>60 และ <= 90 นาที 36%
>90 และ <= 120 นาที 0%
รวม 100%

•  การวิเคราะห์ผอฃองระบบปริมาณการส่ังคงท่ี

- จากรูป 6.29 เม่ือพิจารณาท่ีระดับจุดส่ังเดียวกันของระดับจุดส่ัง 200, 150 และ 120 คัน แต่มี 
เปอร์เซ็นต์ของรถเข้าใน 2 ช่ัวโมงแรกต่างกัน พบว่าเวลาเฉลี่ยที่ใช้ในระบบเมื่อรถเข้าสู่ 
โรงงานใน 2 ช่ัวโมงแรก 100% จะมีเวลาเฉล่ียสูงกว่า เม่ือรถเข้าสู่โรงงานใน 2ช่ัวโมงแรก 
40% เน่ืองจากรถ 100% ท่ีเข้าสู่โรงงานภายใน 2 ช่ัวโมงหลังจากเรียกคิว ทำให้ปริมาณรถ 
สะสมในระบบสูงกว่า เม่ือรถเข้าสู่โรงงานเพียง 40%

- ท่ีจุดส่ัง 100 คัน เม่ือพิจารณาเวลาเฉล่ียของรถท่ีใช้ในระบบ เม่ือรถเข้าสู่ระบบ 100% และ 
40% ภายใน 2 ช่ัวโมงหลังเรียกคิว พบว่าเวลาเฉล่ียสูงข้ึนเม่ือรถเข้าสู่โรงงานเพียง 40 % 
เน่ืองจากท่ีระดับจุดส่ัง 100 คัน รถเข้าสู่โรงงานภายใน 2 ช่ัวโมงหลังเรียกคิวมีจำนวนน้อย 
มากจะทำให้ปริมาณรถสะสมในระบบมีน้อยจน รถท่ีเข้าสู่ระบบแล้วต้องรอจนกว่าจะมี 
ปริมาณรถสะสมเพียงพอต่อการหีบอ้อยต่อไป เม่ือพิจารณาปริมาณอ้อยพบว่าทำให้อ้อยต่ํา 
กว่ากำลังการผลิตเหลือเพียง 13,047 ดัน/วัน

- เม่ือพิจารณาท่ีระดับเดียวกันของเปอร์เซ็นต์รถเข้าสู่โรงงานใน 2 ช่ัวโมงแรกหลังเรียกคิว ท่ี 
ระดับจุดส่ัง 200, 150 และ 120 คัน พบว่าเม่ือลดจุดส่ังลง เวลาเฉล่ียท่ีใช้ในระบบก็จะลดลง 
เน่ืองจากปริมาณรถท่ีสะสมในระบบลดลง ดังน้ันการลดระดับจุดส่ังให้ต่ํากว่า 150 คันจะ 
เป็นผลทำให้ปริมาณรถสะสมในระบบลดลงจนอาจจะต่ํากว่ากำลังการผลิต หรืออาจจะทำ 
ให้เกิดการขาดรางได้เม่ือเกิดความแปรปรวนเน่ืองจากรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานภายหลังจาก 
การเรียกคิวเป็นจำนวนมาก ดังเช่นท่ีจุดส่ัง 100 คัน รถเข้าโรงงาน 40% ใน 2ช่ัวโมงหลัง 
การเรียกคิว

- ระบบปริมาณการส่ังคงท่ีทำให้สามารถควบคุมปริมาณอ้อยเข้าสู่กระบวนการผลิตได้เต็ม 
กำลังการผลิต เมื่อพิจารณาที่ระดับการทดสอบจุดสั่ง 200 คัน, 150คัน และ 120 คัน
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ตามลำดับ และเปอร์เซ็นต์การเข้าสู่โรงงานภายใน 2 ช่ัวโมงหลังการเรียกคิว เป็น 100% 
และ 40% ตามลำดับ

- จากการทดสอบของระบบปริมาณสั่งคงที่ของโรงงาน M6 ที่ระดับการทดสอบต่างๆ 
ดังกล่าวข้างต้น พบว่าเม่ือกำหนดจุดส่ังปริมาณต่ําลงจะทำให้เวลาเฉล่ียในระบบลดลง โดย 
ท่ีจุดส่ัง 120ดันสามารถลดเวลาเฉล่ียในระบบลงไต้อย่างน้อย48%โดยท่ีสามารถควบคุม 
ให้อ้อยเข้าสู่กระบวนการไต้อย่างสม่ําเสมอไม่ต่ํากว่ากำลังการผลิตสูงสุด แต่ช่วงเวลาการ 
เรียกในแต่ละคร้ังมีค่าไม่คงท่ีซ่ึงจะอยู่ในช่วง 30-80 นาที

(2) ระบบช ่วงท ล าก าพ ั่งค งท ี่

กำหนดช่วงเวลาในการเรียกรถเข้าสู่โรงงานและเรียกรถบรรทุกเข้าโรงงานไม่เกิน 
ปริมาณฺรถสูงสุดท่ีต้องการ(Fixed Interval) ผลการทดสอบเม่ือเปรียบเทียบกับระบบจริงจากการ 
จำลองสถานการณ์ แสดง ดังน้ี

ระดับการทดสอบของระบบช,วงเวสาการส่ังคงท่ี

1. กำหนดช่วงเวลาในการเรียกรถบรรทุกเข้าสู่โรงงาน 3 ระดับ ได้แก่ เรียกทุกๆ 60 นาที, 120 
นาที และ 180 นาที ตามลำดับ

2. กำหนดปริมาณรถสูงสุดท่ีสะสมเม่ือเร่ิมต้นระบบมี 3 ระดับ 200 ดัน, 150 คัน และ 120 คัน 
ตามลำดับ

3. กำหนดสัดส่วนรถท่ีถูกเรียกเข้าโรงงานในแต่ละคร้ัง และรถบรรทุกท้ังหมดเดินทางเข้า 
โรงงานในช่วงเวลา 2 ช่ัวโมงแรกหลังจากการเรียกคิว 2 ระดับได้แก่ 100% และ 40 %

•  ผสการทดสอบของระบบช่วงเวสาการส่ังคงท่ี
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1. เวุลาเฉล่ียท่ีใช้ในระบบและปริมาณรถสะสมเฉล่ียในระบบ
600

500

?
i  400
ส ิ 300

è-!รรุ 200(Gc
100 

0
1 ชม. 100% 1 ชม. 40% 2 ชม. 100% 2 ชม. 40% 3 ชม. 100% 3 ชม. 40%

กำหนดเวลา - เปอร์เซ็นต์รถเข้าโรงงานใน 2 ชั่วโมงแรก

รูปท่ี 6.33 เวลาเฉล่ียของรถบรรทุกท่ีใช้ในระบบจากการทดสอบแบบช่วงเวลาการส่ังคงท่ีของ
โรงงานตัวอย่าง M6
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กำหนดเวอา - เปอร์เซ็นต์รถเข้าโรงงานใน 2 ช่ัวโมงแรก

รูปท่ี 6.34 ปริมาณรถสะสมเฉล่ียในระบบจากการทดสอบแบบช่วงเวลาการส่ังคงท่ีของโรงงาน M6

- จากรูป 6.33 พบว่าเม่ือกำหนดปริมาณรถสูงสุดในระบบ 200 คัน และเม่ือเรียกเข้าทุก 1 
ช่ัวโมง เวลาเฉล่ียในระบบมีค่า 361.8 นาทีและ 361.2 นาที ซ่ึงลดลงจากการทดสอบของ 
ระบบจริงประมาณ 26% เม่ือเรียกเข้าทุก 2 ช่ัวโมง เวลาเฉล่ียในระบบมีค่า 333.2 นาทีและ
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3?8.2 นาที ซ่ึงลดลงจากการทดสอบของระบบจริงประมาณ 32.8% และเม่ือเรียกเข้าทุก 3 
ช่ัวโมง เวลาเฉล่ียในระบบมีค่า 304.2 นาที และ 296.3 นาที ซ่ึงลดลงจากการทดสอบของ 
ระบบจริงประมาณ39%

- เม่ือกำหนดปริมาณรถสูงสุดในระบบ 150 คัน และเม่ือเรียกเข้าทุก 1 ช่ัวโมง เวลาเฉล่ียใน 
ระบบมีค่า 264.78 นาทีและ 263.5 นาที ซ่ึงลดลงจากการทดสอบของระบบจริงประมาณ 
46% เม่ือเรียกเข้าทุก 2 ช่ัวโมง เวลาเฉล่ียในระบบมีค่า 237.48 นาทีและ 234.82 นาที ซ่ึง 
ลดลงจากการทดสอบของระบบจริงประมาณ 52% และเม่ือเรียกเข้าทุก 3 ช่ัวโมง เวลาเฉล่ีย 
ในระบบมีค่า 244.56 นาที และ 243.29 นาที ซึ่งลดลงจากการทดสอบของระบบจริง 
ประมาณ 50%

- เม่ือกำหนดปริมาณรถสูงสุดในระบบ 120 คัน และเม่ือเรียกเข้าทุก 1 ช่ัวโมง เวลาเฉล่ียใน 
ระบบมีค่า 225.7นาทีและ 228.5 นาที ซึ่งลดลงจากการทดสอบของระบบจริงประมาณ 
53% เม่ือเรียกเข้าทุก 2 ช่ัวโมง เวลาเฉล่ียในระบบมีค่า 269 และ280 นาที ซ่ึงลดลงจากการ 
ทดสอบของระบบจริงประมาณ 42.7% และเม่ือเรียกเข้าทุก 3 ช่ัวโมง เวลาเฉล่ียในระบบมี 
ค่า327.รนาที และ 336.7 นาที ซ่ึงลดลงจากการทดสอบของระบบจริงประมาณ 31%

- จากรูป 6.34 ท่ีระดับปริมาณรถสูงสุดระดับเดียวกัน เม่ือช่วงเวลาการเรียกคิวมากข้ึนระดับ 
ปริมาณรถสะสมเฉล่ียในระบบจะลดลง และท่ีระดับปริมาณรถสูงสุดน้อยกว่าปริมาณรถ 
สะสมในระบบจะต่ํากว่า ท่ีช่วงเวลาการเรียกคิวเดียวคัน ในทุกระดับเปอร์เซ็นต์การเข้าสู่ 
โรงงานของรถบรรทุก 100% และ 40%

2. ปริมาณอ้อยเฉล่ียเข้าสู่กระบวนการผลิต
2 0 ,0 0 0  ๆ—

1ชม._100% 1ชม. 40% 2 ชม._100% 2 ชม. 40% 3 ชม. 100% 3 ชม. 40%
กำห น ดท รา - เปอรเชีนตรถเข ้าโรงงานใน 2 ชั่วโมงแรก

รูปท่ี ปริมาณอ้อยเฉล่ียท่ีเข้าสู่กระบวนการผลิตจากการทดสอบแบบช่วงเวลาการส่ังคงท่ีของ
โรงงานตัวอย่าง M6
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เม่ือกำหนดปริมาณรถสูงสุด 200 คัน ปริมาณอ้อยเฉลี่ยเข้าสู่โรงงานมีค่าคงที่อยู่ในช่วง
17.000 ตัน/วัน ของทุกๆ การทดสอบ เมื่อเรียกรถเข้าสู่โรงงานทุกๆ 1 ชั่วโมง, 2 ช่ัวโมง 
และ 3 ช่ัวโมง ดามลำดับ และเม่ือเปอร์เซ็นต์รถเข้าใน 2 ช่ัวโมงแรกหลังเรียกคิวเป็น 100% 
และ 40% ตามลำดับ
เม่ือกำหนดปริมาณรถสูงสุด 150คันปริมาณอ้อยเฉลี่ยเข้าสู่โรงงานมีค่าคงที่อยู่ในช่วง
17.000 ดัน/วัน ของ การทดสอบ เม่ือเรียกรถเข้าสู่โรงงานทุกๆ 1 ช่ัวโมง เม่ือเปอร์เซ็นต์รถ 
เข้าใน 2 ชั่วโมงแรกหลังเรียกคิวเป็น 100% และ 40% ตามลำดับ แต่เม่ือเรียกรถเข้าสู ่
โรงงานทุก 2 ชั่วโมง และ3 ช่ัวโมง ปริมาณอ้อยจะเร่ิมลดต่ําลงซ่ึงต่ํากว่ากำลังการผลิต 
สูงสุดของโรงงาน
เม่ือกำหนดปริมาณรถสูงสุด 120 คัน ปริมาณอ้อยเฉล่ียเข้าสู่โรงงานมีค่าต่ํากว่า 17,000 ของ 
ทุกการทดสอบ เม่ือเรียกรถเข้าสู่โรงงานทุก 1, 2 ช่ัวโมง และ 3 ช่ัวโมง ปริมาณอ้อยจะเร่ิม 
ลดต่ําลง ซึ่งตํ่ากว่ากำลังการผลิตสูงสุดของโรงงาน และจะลดลงอย่างมากเม่ือเรียกเข้า 
โรงงานทุกๆ 3 ช่ัวโมงเหลือเพียง 9,831 ดัน/วัน รถบรรทุกท่ีอยู่ในระบบน้อยไม่เพียงพอต่อ 
การผลิตจึงต้องคอยให้ปริมาณรถมากเพียงพอต่อการหีบอ้อยอย่างต่อเน่ืองจึงเป็นผลให้เม่ือ 
เรียกเข้าทุกๆ 3 ชั่วโมง ที่ระดับปริมาณรถสูงสุด 120 คัน เวลาเฉลี่ยในระบบจะสูงขึ้น 
มากกว่า เม่ือเปรียบเทียบคับการเรียกเข้าทุกๆ 2 ช่ัวโมง ท่ีระดับปริมาณรถสูงสุด 150 คัน

•  การวิเคราะห์ผลของระบบช่วงเวลาการสั่งคงที่

ท่ีระดับปริมาณรถสูงสุด 200 คัน และ 150 คัน พบว่า เม่ือช่วงระยะเวลาเรียกคิวเพ่ิมขึนจะ 
ทำให้เวลาเฉล่ียในระบบลดลง เน่ืองจากเม่ือช่วงเวลานานฃึนทำให้ปริมาณรถท่ีสะสมใน 
ระบบลดลงเวลาที่ใช้ในระบบจึงลดลงเช่นคัน แต่เม่ือพิจารณารูป 6.25 ท่ีจุคปริมาณรถ 
สูงสุด 150 คัน และการเรียกคิวทุกๆ 2 ช่ัวโมง และ3 ช่ัวโมง ปริมาณอ้อยเข้าสู่กระบวนการ 
ผลิตจะเร่ิมลดต่ําลงจนต่ํากว่ากำลังการผลิต เน่ืองจากท่ีจุดนีปริมาณรถสะสมลดลงต่ําจนมี 
ผลกระทบต่อกระบวนการผลิต
ที่ระดับปริมาณรถสูงสุด 120 คัน เม่ือช่วงเวลาการเรียกคิวเพ่ิมข้ึนเป็น 2 ช่ัวโมง และ 3 
ช่ัวโมง เวลาเฉล่ียในระบบจะเพ่ิมสูงขืน เน่ืองจากเม่ือพิจารณาอ้อยท่ีเข้าสู่กระบวนการผลิต 
ทุบว่าปริมาณอ้อยจะลดตํ่าลงอย่างมาก ซึ่งเกิดจากปริมาณรถสะสมในระบบมีน้อย 
จนกระท่ังไม่สามารถดำเนินกระบวนการผลิตไต้อย่างต่อเน่ืองทำให้เกิดการขาดรางเพ่ือรอ 
ให้มีปริมาณรถสะสมในระบบให้เพียงพอต่อกระบวนการผลิตอย่างต่อเน่ืองของโรงงาน 
เวลาเฉล่ียท่ีจุดนีจึงเร่ิมสูงข้ึน
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- จากการพิจารณาพบว่าระบบที่เหมาะสมสำหรับโรงงานตัวอย่าง M6 คือ เม่ือกำหนด 
ปริมาณรถสูงสุด 150 คันและเรียกเข้าทุกๆ 1 ชั่วโมง เนื่องจากสามารถลดเวลาที่ใช้ใน 
ระบบเฉล่ียลงได้โดยไม่ทำให้อ้อยเข้าสู่กระบวนการผลิตต่ํากว่ากำลังการผลิตสูงสุด

6.2.3 เปรียบเทียบสภาวะท่ีเหมาะสมของการบริหารปริมาณรถเข้าสู่โรงงาน ระบบปริมาณ 
ส่ังคงท่ี และระบบช่วงเวลาส่ังคงท่ี

ตารางท่ี 6.2 เปรียบเทียบสภาวะท่ีเหมาะสมของระบบปริมาณส่ังคงท่ี และระบบช่วงเวลาส่ังคงท่ี

โรงงาน 

ต ัวอย ่าง

เวลาเฉล ี่ย  

ของระบบ 

จร ิงจาก 

แบบจำลอง 

(นาท ี)

ระบ บ ป ร ิมาณ ส ั่งคงท ี่ ระบ บ ช ่วงเวลาส ั่งคงท ี่

'ปริมาณ 

อ ุดส ั่งท ี่ 

เหมาะสม 

(ค ัน)

เวลาเฉล ี่ย  

ของ 

อ ุดที่

เหมาะสม 

(นาท ี)

เป อร ์เซ น ต ์ 

การอดลง 

ของเวลา 

รอเฉล ี่ย 

ในระบบ

ปริมาณ  

รถส ูงส ุด 

ที่

เหมาะสม 

(ค ัน)

ช ่วงเวลา 

การ

เร ียกค ิว

เวลาเฉล ี่ย 

ของ 

อ ุดที่

เหมาะสม 

(นาท ี)

เป อร ์เซ น ต ์ 

การอดลง 

ของเวลารอ 

เฉล ี่ย 

ในระบบ
Ml 328.46 150 169.7 -48% 250 2 ชั่วโมง 168.3 -49%
M2 372.57 150 142.9 -62% 250 2 ชั่วโมง 165.1 -56%
M4 361.33 200 193.3 -47% 250 1 ชั่วโมง 194.4 -46%
M5 432.13 120 214.8 -50% 150 2 ชั่วโมง 212.0 -51%
M6 489.02 120 254.2 -48% 150 1 ชั่วโมง 234.8 -52%

สภาวะท่ีเหมาะสมของการบริหารปริมาณรถเข้าสู่โรงงานของระบบปริมาณส่ังคงท่ี และ
ระบบช่วงเวลาส่ังคงท่ีจากตารางท่ี6.11 สามารถสรุปเปรียบเทียบได้ตังน้ี
1. เม่ือเปรียบเทียบจุดส่ังท่ีเหมาะสมของระบบปริมาณส่ังคงท่ี กับปริมาณรถสูงสุดท่ีเหมาะสมของ 

ระบบช่วงเวลาการส่ังคงท่ี พบว่าระบบช่วงเวลาส่ังคงท่ีจะมีระตับปริมาณรถเพ่ือความปลอดภัย 
ของโรงงานมากกว่าระบบปริมาณส่ังคงท่ี เน่ืองจากระบบช่วงเวลาส่ังคงท่ีมีลักษณะการเรียก 
รถบรรทุกเข้าสู่โรงงานเปีนช่วง จึงไม่ได้ตรวจสอบระดับรถภายในระบบอย่างต่อเนื่อง 
เช่นเดียวกับระบบปริมาณส่ังคงท่ี ตังน้ันระบบช่วงเวลาส่ังคงท่ีจึงต้องกำหนดปริมาณรถให้มี 
ระดับสูงเพ่ือประกันการขาดรางของโรงงานในช่วงท่ีไม่ได้มีการตรวจสอบระดับรถท่ีสะสมใน 
โรงงาน

2. เม่ือเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์การลดลงของเวลารอเฉล่ียในระบบกับระบบปีจจุบันพบว่า ระบบ 
ปริมาณส่ังคงท่ีและระบบช่วงเวลาส่ังคงท่ีสามารถทำให้เวลารอเฉล่ียในระบบลดลงได้ในอัตรา 
ท่ีไม่แตกต่างกัน
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3. จากการทดสอบระบบปริมาณส่ังคงท่ีพบว่า ช่วงระยะห่างของการเรียกคิวแต่ละคร้ังมีค่าไม่คงท่ี 
ซึ่งต่างจากระบบช่วงเวลาการสั่งคงที่ ดังนั้นในทางปฏิบัติระบบปริมาณการสั่งคงที่จึงไม1 
เหมาะสมในการจัดตารางเวลาการเรียกคิวของโรงงาน เนื่องจากระบบนี้ทำให้ชาวใร,ไม่ 
สามารถประมาณช่วงเวลาการเรียกคิวเข้าสู่โรงงานได้ จึงมีผลทำให้ไม่สามารถจัดการแรงงาน 
เพ่ือเก็บเก่ียวในช่วงเวลาท่ีเหมาะสม นอกจากน้ีชาวไร1และโรงงานจะต้องติดตามสภาวะการ 
เปล่ียนแปลงภายในโรงงานอยู่ตลอดเวลา

ดังบันเมื่อพิจารณาจากเวลาเฉลี่ยที่ลดลงของทังสองระบบที่มีค่าไม,ต่างกัน และความ 
เหมาะสมในทางปฏิบัติ ระบบช่วงเวลาส่ังคงท่ีจึงมีความเหมาะสมมากกว่าระบบปริมาณส่ังคงท่ี

6.3 สรุปท้ายบท

สำหรับบทน้ีได้นำแบบจำลองสถานการณ์ท่ีสร้างข้ึนมาทดสอบการปรับปรุงการดำเนินการ 
ต่าง  ๆ กับโรงงานระบบคิวล็อค ผลท่ีได้จากแบบจำลองได้เสนอถึงจุดเรียกรถเข้าสู่โรงงานและ
ช่วงเวลาเรียกเข้าท่ีเหมาะสมของโรงงานท่ีจัดระบบคิวล็อค ในส่วนของบทต่อไปจะเป็นการเสนอ 
แนวทางการปรับปรุงการดำเนินการของโรงงานท่ีจัดระบบคิวเสรี และการออกแบบแถวคอยใน
โรงงาน
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