
บทที่ 7

การปรับปรุงการดำเนินงานของโรงงานระบบคิวเสรี 

และการปรับปรุงการจัดแถวคอย

สำหรับในบทน้ีจะเสนอแนวทางการปรับปรุงการดำเนินการสำหรับรถบรรทุกระบบคิว 
เสรี และเสนอแนะแนวทางการออกแบบแถวคอยสำหรับโรงงานท่ีมีรางรับอ้อยมากกว่า 1 ราง ซ่ึง 
เป็นส่วนต่อเน่ืองจากบทท่ี 6 การปรับปรุงกระบวนการสำหรับโรงงานระบบคิวล็อค รายละเอียด 
การปรับปรุงมีดังน้ี
7.1 ผลการจำลองสถานการณ์ระบบบัจจุบันของโรงงานระบบคิวเสรี

การจำลองสถานการณ์ระบบป้จจุบันของโรงงานนี้าตาลตัวอย่างระบบคิวเสรี เป็นการ 
ทดสอบเพื่อนำผลการทดสอบที่ได้มาเปรียบเทียบกับผลการจำลองสถานการณ์ที่ได้จากการ 
ปรับปรุงการดำเนินการในโรงงานในขั้นตอนต่อไป โดยมีขอบเขตการศึกษาเฉพาะช่วงที่มี 
รถบรรทุกเข้าสู่โรงงานหนาแน่นที่สุดในฤดูการหีบอ้อย รายละเอียดสภาวะป้จจุบันและผลการ 
จำลองสถานการณ์ระบบปีจจุบันของแต่ละโรงงานแบ่งได้เป็น โรงงานนำตาลตัวอย่างระบบคิวเสรี 
ดังนิ’

7.1.1 รายละเอียดสภาวะฟ้จชุบันของโรงงานตัวอย่างระบบคิวเสรี

ในปีจจุบันโรงงานน้ีาตาลตัวอย่างท่ีจัดระบบคิวเสรี มีรูปแบบการเข้าสู่โรงงานของ
รถบรรทุกแบบใครไปถึงโรงงานก่อนจะเข้าเทอ้อยได้ก่อน และจะเกิดการหนาแน่นอย่างมากของ
รถบรรทุกในช่วงเวลาเย็นถึงค่ํา โรงงานน้ีาตาลตัวอย่างท่ีจัดระบบคิวเสรี ได้แก่'โรงงานน้ีาตาล M3, 
M7, M8, M9 และ M10 รายละเอียดผลการจำลองสถานการณ์ของโรงงานตัวอย่างคิวเสรีแสดงได้ 
ดังนิ'

(1) โรงงานน้ําตพ M3 มีรายละเอียดสภาวะป็จจุบัน ตังน้ี
โรงงานน้ีาตาล M3 มีรายละเอียดสัดส่วนรถประเภทต่างๆ ตังตารางท่ี 5.4 ซ่ึงพบว่า 

โรงงานน้ีาตาล M3 มีสัดส่วน รถหกอ้อ และรถอีแต่'น รวมกัน 70 % ปริมาณรถสะสมเฉล่ียภายใน 
โรงงานมีประมาณ 270 คัน ปริมาณอ้อยเฉล่ียเข้าสู่โรงงานต่อวันมีค่า 28,568 ตัน/วัน ซ่ึงยังต่ํากว่า 
กำลังการผลิตของโรงงาน โดยท่ีโรงงานมีกำลังการผลิตประมาณ 36,000 ตัน/วัน
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(2) โรงงานนาตาล M7 มีรายละเอียดสภาวะป้จจุบัน ดังน้ี
ในสภาวะปิจจุบันรถท่ีเข้าสู่'โรงงานน้ีาตาล M7 เปีนรถสิบล้อท้ังหมด และมีปริมาณรถ 

สะสมเฉล่ียภายในโรงงานมีประมาณ 80 คัน ปริมาณอ้อยเฉล่ียเข้าสู่โรงงานต่อวันมีค่า 7,910 ดัน/วัน 
โดยท่ีโรงงานมีกำลังการผลิตประมาณ 8,000 ดัน/วัน

(3) โรงงานน้ําตาล M8 มีรายละเอียดสภาวะปิจจุบัน ดังน้ี
ในสภาวะป้จจุบันรถท่ีเข้าสู่'โรงงานน้ีาตาล M8 เป็นรถสิบล้อท้ังหมด ปริมาณรถสะสม 

เฉล่ียภายในโรงงานมีประมาณ 10 คัน เน่ืองจากโรงงานน้ีาตาล M8 ต้ังอยู่ในภาคตะวันตกซ่ึงเป็น 
พ้ืนท่ีท่ีมีโรงงานน้ีาตาลต้ังอยู่หนาแน่น จึงไม,มีปิญหาด้านการติดคิวท่ีโรงงาน ในขณะท่ีบาง
ช่วงเวลา โรงงานเกิดการขาดรางเน่ืองจากปริมาณรถท่ีเข้าสู่โรงงานมีปริมาณไม่เพียงพอสำหรับการ 
หีบอ้อยอย่างต่อเน่ือง ปริมาณอ้อยเฉล่ียเข้าสู่โรงงานต่อวันมีค่า 7,884 ดัน/วัน ซ่ึงยังต่ํากว่ากำลังการ 
ผลิตของโรงงานโดยท่ีโรงงานมีกำลังการผลิตประมาณ 12,000ดัน/วัน

(4) โรงงานมาตาล M9 มีรายละเอียดสภาวะป็จจุบัน ดังน้ี
โรงงานน้ีาตาล M9 มีรายละเอียดสัดส่วนรถประเภทต่างๆ ดังตารางท่ี 5.12 และสัดส่วน 

ประเภทอ้อย ดังตารางท่ี 5.13 ปริมาณรถสะสมเฉล่ียภายในโรงงานในป้จจุบันมีประมาณ 500 คัน 
ปริมาณอ้อยเฉล่ียเข้าสู่โรงงานต่อวันมีค่า 30,473 ตัน/วัน โดยท่ีโรงงานมีกำลังการผลิตประมาณ
30,000 ตัน/วัน

(5) โรงงานน้ําตาล M10 มีรายละเอียดสภาวะป็จจุบัน ดังน้ี
โรงงานน้ีาตาล M10 มีรายละเอียดสัดส่วนรถประเภทต่างๆ ดังตารางท่ี 5.14 และสัดส่วนประเภท 
อ้อย ดังตารางท่ี 5.15 ปริมาณรถสะสมเฉล่ียภายในโรงงานในป็จจุบันมีประมาณ 100 คัน ปริมาณ 
อ้อยเฉล่ียเข้าสู่โรงงานต่อวันมีค่า 13,458ดัน/วันโดยท่ีโรงงานมีกำลังการผลิตประมาณ 13,000ดัน/ 
วัน

7.1.2 ผลการทดสอบของระบบบัจจุบันจากการจำลองสถานการณ์โรงงานระบบคิวเสรี

ผลของเวลาเฉลี่ยในระบบ, ปริมาณรถสะสมเฉลี่ยในระบบ1 จำนวนรถเข้าสู่โรงงานต่อ 
วัน, จำนวนรถออกจากโรงงานต่อวัน และปริมาณอ้อยเฉล่ียต่อวัน ของการทดสอบระบบจริงจาก 
การจำลองสถานการณ์ ของโรงงานตัวอย่างทั้ง 10แห่งแสดงดังตาราง7.1
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ตารางท่ี 7.1 ผลการทดสอบจากการจำลองสถานการณ์จากระบบจริงของโรงงานตัวอย่างระบบเสรี
การทดสอบระบบจริง M3 M7 M8 M9 M10

เวลาท่ีใช้ในโรงงานเฉล่ีย(นาที/คัน) 148 326.3 44.0 494.9 268.9
จำนวนรถสะสมในโรงงานเฉล่ีย(คัน) 276 78.9 10.4 493.6 106.8
จำนวนรถเช้าสู่โรงงาน(คัน/วัน) 2,693 351 391 1,421 573
จำนวนรถออกจากโรงงาน(คัน/วัน) 2,695 350 390 1,416 570
ปริมาณอ้อย(คัน/วัน) 28,557 7,826 7,832 30,103 13,343

7.2 การปรับปรุงการดำเนินงานของโรงงานระบบคิวเสรี

7.2.1 ผลกระทบของการเปล่ียนแปลงปริมาณรถเข้าสูโรงงานต่อวันและรูปแบบการเข้าสู่ 
โรงงานระบบคิวเสรี

เนื่องจากลักษณะการเข้าสู่โรงงานระบบคิวเสรีของรถบรรทุก สามารถเข้าสู่โรงงานได ้
ตลอด 24 ชั่วโมงและต้องเข้ามาต่อคิวเพื่อเทอ้อยตามลำดับก่อน-หลัง ต่างจากระบบคิวล็อคซ่ึง 
โรงงานมีการกำหนดหมายเลขคิวสำหรับชาวไร่ในการส่งอ้อยตามลำดับท่ีเหมาะสม ดังน้ันปริมาณ 
รถท่ีเข้าสู่โรงงานท่ีเพ่ิมข้ึนหรือลดลงจึงมีผลกระทบต่อโรงงานระบบคิวเสรี แต่ไม่มีผลกระทบต่อ 
โรงงานระบบคิวล็อค เนื่องจากโรงงานระบบคิวล็อคจะกำหนดปริมาณรถเข้าในแต่ละวันให ้
สอดคล้องกับกำลังการผลิตของโรงงานท่ีเหมาะสมเม่ือปริมาณรถท่ีเพ่ิมข้ึนหรือลดลงอาจเป็นผลให้ 
รอบการส่งในฤดูน้ันเพ่ิมข้ึนหรือลดลงแต่ไม่เป็นผลให้เกิดความหนาแน่นของรถบรรทุกในแต่ละ 
วันที่โรงงานรูปแบบการเข้าสู่โรงงานของคิวล็อคจึงค่อนข้างสมํ่าเสมอ ดังน้ันจึงศึกษาถึงผลการ 
เปล่ียนแปลงของปริมาณรถ และรูปแบบการเข้าสู่โรงงานของรถบรรทุกเฉพาะโรงงานระบบคิวเสรี 
(โรงงาน M3, M7, M8, M9 และ M10) โดยมีสมมติฐานว่าในระบบคิวเสรีสามารถปรับปรุงการ 
ดำเนินการเพื่อลดเวลาในโรงงานให้น้อยลงโดยปรับรูปแบบการเข้าสู่โรงงานให้เข้ามาอย่าง 
สม่ําเสมอ และกำหนดขอบเขตในการศึกษา ดังต่อไปน้ี

1) ปริมาณรถท่ีเพ่ิมข้ึน หรือลดลงข้ึนอยู่กับความเหมาะสมของแต่ละโรงงาน และ 
ปริมาณท่ีเพ่ิมขึนและลดลงในแต่ละวันเป็นไปตามรูปแบบการเข้าสู่โรงงานท่ีศึกษา

2) รูปแบบการเข้าสู่โรงงานท่ีศึกษามี 2 รูปแบบ ได้แก่ รูปแบบป็จจุบันซ่ึงปริมาณรถเข้า
สู่โรงงานเปล่ียนแปลงตามช่วงเวลา และรูปแบบสม่ําเสมอซ่ึงปริมาณรถเข้าสู่
โรงงานไม,เปล่ียนแปลงไปตามช่วงเวลา ดังรูปท่ี 7.1 และ 7.2

3) สัดส่วนของประเภทรถรถ, ประเภทคิว และประเภทอ้อยในโรงงานไม่มีการ
เปล่ียนแปลง
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O <N Tf
ช่วงเวลา

รูปท่ี 7.1 ตัวอย่างปริมาณรถเข้าสู่โรงงานระดับต่างๆ ของการทดสอบรูปแบบท่ี 1 (แบบป็จจุบัน เม่ือ
รถเข้าสู่โรงงานเปล่ียนแปลงตามช่วงเวลา)

60

50

40

-♦ —  ปริมาณรถระดับป็จจุบัน
* ปริมาณรถเพ่ิมข้ึน10%
* ปริมาณรถลดลง10%

รูปท่ี 7.2 ตัวอย่างปริมาณรถเข้าสู่โรงงานระดับต่างๆ ของการทดสอบรูปแบบท่ี 2 (แบบสม่ําเสมอ 
เม่ือรถเข้าสู่โรงงานไม่เปล่ียนแปลงตามช่วงเวลา)

การทดสอบปริมาณรถเข้าสู่โรงงาน และรูปแบบการเข้าสู่โรงงานของโรงงานตัวอย่างระบบคิว 
เสรีแสดงดังต่อไปน้ี

(1) โรงงานฅัวอย่าง M3
จากตาราง 7.1 เน่ืองจากในภาวะป้จจุบันโรงงานตัวอย่าง M3 มีปริมาณอ้อยเข้าสู่

กระบวนฦารผลิตต่ํากว่ากำลังการผลิตสูงสุดซ่ึงมีความสามารถสูงสุดได้ 36,000 ตัน/วัน ตังน้ันจึงทำ
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การทดสอบเม่ือระดับรถเข้าสู่โรงงานเพ่ิมข้ึน 10%, 20%, 30% และ ลดลง 10% เพ่ือศึกษาถึงระดับ 
การเข้าสู่โรงงานของรถบรรทุกท่ีเหมาะสมท่ีทำให้อ้อยเข้าสู่ระบบเต็มกำลังการผลิต และแนวโน้ม 
การเปล่ียนแปลงเม่ือปริมาณรถเข้าสู่ระบบลดลง

ผลการทดสอบของเวลาเฉล่ีย ปริมาณรถสะสมในระบบเฉล่ีย และปริมาณอ้อยเข้าสู่
กระบวนการผลิต ของการทดสอบท่ีระดับต่างๆ แสดงดังน้ี

ตารางท่ี 7.2 แสดงผลการทดสอบของเวลาเฉล่ียในระบบท่ีระดับการทดสอบต่างๆของโรงงาน
ตัวอย่าง M3

รปแบบการเข้าสู่โรงงาน 
ปริมาณรณข้าสู่โรงงาฉ— ฟ้จจุบัน (นาที) สม่ําเสมอ (นาที)

เปอร์เซ็นต์การลดลง 
ของเวลาเฉล่ียในระบบ

ลดลง 10% - (2,423 คัน) 108.8 69.5 -36%
ป็จจุบัน - (2,693 ดัน) 148.0 66.5 -55%

เพ่ิมข้ึน 10% - (2,962 คัน) 279.4 185.5 -34%
เพ่ิมข้ึน 20% - (3,231 คัน) 509.1 447.9 -12%
เพ่ิมข้ึน 30% -(3,501 ดัน) 1,396.0 921.5 -34%

1,600
♦ “ ป พ ุบ ัน  1,396.0

ลดลง 10% ป็จจบัน เพิ่มขึน 10% เพิ่มขึ้น 20% เพิ่มขึ้น 30%

- (2,423คัน) -(2,693คัน) -(2,962คัน) -(3,231คัน) -(3,501คัน)

จำนวนรถเข้าสู่โรงงาน

รูปท่ี 7.3 แสดงเวลาเฉล่ียในระบบ เม่ือปริมาณรถและรูปแบบการเข้าสู่โรงงานตัวอย่าง M3
เปล่ียนแปลงไป
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(2,423 คัน) -(2,693คัน) (2,962คัน) (3,231คัน) (3,501คัน)

จำนวนรถเข้าสูโรงงาน
รูปท่ี 7.4 แสดงปริมาณรถเฉล่ียในระบบ เม่ือปริมาณรถและรูปแบบการเข้าสู่โรงงานตัวอย่าง M3

เปล่ียนแปลงไป

37,000

จำนวนรถเข ้าส ู่โรงงาน

รูปท่ี 7.5 แสดงปริมาณอ้อยเข้าสู่โรงงานต่อวัน เม่ือปริมาณรถและรูปแบบการเข้าสู่โรงงานตัวอย่าง
M3 เปล่ียนแปลงไป

จากตารางท่ี 7.1 รูปท่ี 7.3, 7.4 และรูปท่ี 7.5 เม่ือพิจารณาสภาวะปีจจุบันเปรียบเทียบ 
รูปแบบปิจจุบันกับรูปแบบการเข้าสู่โรงงานท่ีสม่ําเสมอขึน พบว่าเม่ือรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานอย่าง 
สม่ําเสมอจะทำให้เวลาเฉล่ียในระบบลดลงไป 55 % โดยท่ีปริมาณอ้อยเข้าสู่กระบวนการไม่ 
แตกต่างกัน
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เม่ือปริมาณรถเข้าสู่โรงงานเพ่ิมข้ึน หรือ ลดลง พบว่ารูปแบบการเข้าสู่โรงงานแบบ
สม่ําเสมอทำให้เวลาเฉล่ียในระบบลดลงโดยไม่ทำให้ปริมาณอ้อยแตกต่างกัน เม่ือเปรียบเทียบท่ี
ปริมาณรถเข้าสู่โรงงานท่ีระดับเดียวกัน เน่ืองจากการเข้าโรงงานแบบสม่ําเสมอไม่ทำให้รถสะสม 
ในเวลาใดเวลาหน่ึงมากเกินไป

ปริมาณรถเข้าสู่โรงงานแต่ละวันจะต้องเพ่ิมสูงข้ึนเป็น 30 %(3,501 คัน/วัน) จากปริมาณรถ 
ในป็จจุบัน เม่ือสัดส่วนรถแต่ละประเภทไม่เปล่ียนแปลง จึงจะทำให้ปริมาณอ้อยเข้าสู่โรงงานเต็ม 
กำลังการผลิต 36,000 ดัน/วัน และเป็นผลให้เวลารอเฉล่ียในระบบเพ่ิมสูงข้ึนจาก 148 นาที เป็น 
1,396 นาที ของรูปแบบปีจจุบัน ในขณะท่ีรูปแบบสม่ําเสมอ เวลารอเฉล่ียในระบบเพ่ิมสูงข้ึนจาก 
66.5 นาที เป็น 921.5 นาที

เม่ือปริมาณรถเข้าสู่โรงงานลดลงทำให้เวลาเฉล่ียในระบบลดลงแต่จะสามารถลดลงไต้ถึง 
ระดับหน่ึง ดังเช่น เม่ือเปรียบเทียบรูปแบบการเข้าสู่'โรงงานแบบสม่ําเสมอ เม่ือลดระดับรถเข้าสู่ 
โรงงานให้ต่ําลง 10% เวลาเฉล่ียท่ีใช้ในระบบมีค่า 69.5 นาที ขณะท่ีเม่ือระดับปริมาณรถเข้าสู่ 
โรงงานเป็นระดับปีจจุบันเวลาเฉล่ียท่ีใช้ในระบบมีค่า 66.5 นาที ซ่ึงพบว่าเวลาเฉล่ียไม่ไต้ลดลง 
เน่ืองจากเวลาเฉล่ียในระบบจะมีค่าต่ําท่ีสุดเท่ากับเวลาท่ีรถบรรทุกใช้ในการทำงานท่ีกระบวนการ 
ต่างๆภายในโรงงาน และปริมาณรถเข้าสู่โรงงานท่ีลดลงยังทำให้ปริมาณอ้อยเข้าสู่โรงงานแต่ละวัน 
ลดลงไปจาก 28,555 ดัน/วัน เหลือเพียง 25,725 ดัน/วัน 

(2) โรงงานตัวอย่าง M7
การทดสอบโรงงานตัวอย่าง M7 มีกำลังการผลิตประมาณ 8,000-8,500 ดัน/วัน ทำการ 

ทดสอบเม่ือระดับรถเข้าสู่โรงงานเพ่ิมข้ึน 10%, และ ลดลง 10% เพ่ือศึกษาถึงระดับการเข้าสู่โรงงาน 
ของรถบรรทุกท่ีเหมาะสมท่ีทำให้อ้อยเข้าสู่ระบบเต็มกำลังการผลิต และแนวโน้มการเปล่ียนแปลง 
เม่ือปริมาณรถเข้าสู่ระบบลดลง ผลการทดสอบท่ีระดับต่างๆ แสดงดังน้ี 

ตารางท่ี 7.3 แสดงผลการทดสอบของเวลาเฉล่ียในระบบท่ีระดับการทดสอบต่างๆของโรงงาน
ตัวอย่าง M7

ปริมาณรถเข้าสูโรง^าน. บัจจุบัน 
(นาที)

สม่ําเสมอ 
(นาที)

เปอร์เชนต์การลดอง 
ของเวลาเฉล่ียในระบบ

ลดลง 10%- (315 คัน) 223.69 68.04 -70%
ป้จจุบัน-(350คัน) 326.25 85.79 -74%
เพ ิ่ม10%-(385คัน) 1,794.2 1,039.0 -42%
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ลดลง 10%- (315 คัน) ปีจ)!บัน-(350คัน) 

จำนวนรถเข้าสู่โรงงาน

เพ ิ่ม10%-(385คัน)

รูปท่ี 7.6 แสดงเวลาเฉล่ียในระบบ เม่ือปริมาณรถและรูปแบบการเข้าสู่โรงงานตัวอย่าง M7
เปล่ียนแปลงไป

ลดลง 10%- (315 คัน) ป็จชุบัน - (350 คัน) เพิ่ม 10% - (385 คัน)

จำนวนรถเข้าสู่โรงงาน

รูปท่ี 7.7 แสดงปริมาณรถเฉล่ียในระบบ เม่ือปริมาณรถและรูปแบบการเข้าสู่โรงงานตัวอย่าง M7
เปล่ียนแปลง
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6,000

5,000  :

ลดลง10%-(315คัน) ป็จชุบัน-(350คัน) เพ ิ่ม10%-(385คัน)

ช ำน วน รถ เข ้าส ูโรงงาน

รูปท่ี 7.8 แสดงปริมาณอ้อยเข้าสู่โรงงานต่อวัน เม่ือปริมาณรถและรูปแบบการเข้าสู่โรงงานตัวอย่าง
M7 เปล่ียนแปลงไป

จากตารางท่ี 7.3 รูปท่ี 7.6, 7.7 และ 7.8 เม่ือพิจารณาสภาวะป้จจุบันเปรียบเทียบรูปแบบ 
ป็จจุบันกับรูปแบบการเข้าสู่โรงงานท่ีสม่ําเสมอข้ึน พบว่าเม่ือรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานอย่างสม่ําเสมอ 
จะทำให้เวลาเฉล่ียในระบบลดลงไป 74%โดยท่ีปริมาณอ้อยเข้าสู่กระบวนการไม่แตกต่างกัน

เม่ือปริมาณรถเข้าสู่โรงงานเพ่ิมข้ึน หรือ ลดลง พบว่ารูปแบบการเข้าสู่โรงงานแบบ
สม่ําเสมอทำให้เวลาเฉล่ียในระบบลดลงโดยไม่ทำให้ปริมาณอ้อยแตกต่างกัน เม่ือเปรียบเทียบท่ี
ปริมาณรถเข้าสู่โรงงานท่ีระดับเดียวกัน เช่นเดียวกับโรงงาน M3

เม่ือปริมาณรถเข้าสู่โรงงานแต่ละวันเพ่ิมสูงข้ึนเป็น 10 %(385 กัน/วัน) จากปริมาณรถใน 
ปีจจุบัน เม่ือสัดส่วนรถแต่ละประเภทไม่เปล่ียนแปลง จะทำให้ปริมาณอ้อยเข้าสู่โรงงานเต็มกำลัง 
การผลิต 8,000 ตัน/วัน และเป็นผลให้เวลารอเฉล่ียในระบบเพ่ิมสูงข้ึนจาก 326 นาที เป็น 1,794 นาที 
ของรูปแบบป็จจุบัน ในขณะท่ีรูปแบบสม่ําเสมอ เวลารอเฉล่ียในระบบเพ่ิมสูงข้ึนจาก 86 นาที เป็น 
1,039 นาที

เม่ือปริมาณรถเข้าสู่โรงงานลดลงทำให้เวลาเฉล่ียในระบบลดลงแต่ทำให้ปริมาณอ้อยเข้าสู่ 
โรงงานแต่ละวันลดลงไปจาก 7,825 ตัน/วัน เหลือเพียง 7,118 ตัน/วัน
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(3) โรงงานตัวอย่าง M8

เน่ืองจากในภาวะปีจจุบันโรงงานตัวอย่าง M8 มีปริมาณอ้อยเข้าสู่กระบวนการผลิตต่ํากว่า 
กำลังการผลิตสูงสุดซ่ึงมีความสามารถสูงสุดได้ 12,000 ตัน/วัน ตังน้ันจึงทำการทดสอบเม่ือระดับ 
รถเข้าสู่โรงงานเพ่ิมข้ึน 10%, 20%, 30%, 40%, 50%, 60% และ ลดลง 10% เพ่ือศึกษาถึงระดับการ 
เข้าสู่โรงงานของรถบรรทุกท่ีเหมาะสมท่ีทำให้อ้อยเข้าสู่ระบบเต็มกำลังการผลิต และแนวโน้มการ 
เปล่ียนแปลงเม่ือปริมาณรถเข้าสู่ระบบลดลง

ตารางท่ี 7.4 แสดงผลการทดสอบของเวลาเฉล่ียในระบบท่ีระตับการทดสอบต่างๆของโรงงาน
ตัวอย่าง M8

รูปแบบ
ปริมาณรถเข้าสู่โรงงาน'''''''' บัจจุบัน 

(นาท)
สม่ําเสมอ 

(นาที)
เปอร์เซนต์การลดลง 

ของเวลาเฉล่ียในระบบ
ลดลง 10%-(352คัน) 39.5 32.4 -18%

ปิจจุบัน -(391 คัน) 44.0 30.6 -30%
เพ่ิมข้ึน 10%-(430คัน) 52.1 29.9 -43%
เพ่ิมข้ึน 20% - (469 คัน) 64.0 29.0 -55%
เพ่ิมข้ึน 30% - (508 คัน) 81.2 29.1 -64%
เพ่ิมข้ึน 40% - (547 คัน) 106.6 31.7 -70%
เพ่ิมข้ึน 50%- (587 คัน) 149.6 44.9 -70%
เพ่ิมข้ึน 60% - (626 คัน) 813.80 664.5 -18%

ลดลง 10% ปิแจุบน - เพิ่มขึ้น 10% เพิ่มขึ้น 20% เพิ่มขึ้น 30% เพิ่มขึ้น 40% เพิ่มขึ้น 50%- เพิ่มขึ้น 60%

-(352 สัน) (391สัน) -(430 สัน) -(469 สัน) -(508สัน) -(547สัน) (587 สัน) -(626 สัน)

จำนวนรถเข้าสู่โรงงาน
รูปท่ี 7.9 แสดงเวลาเฉล่ียในระบบ เม่ือปริมาณรถและรูปแบบการเข้าสู่โรงงานตัวอย่าง M8

เปล่ียนแปลงไป
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ลดลง10% ป้จจุป ัน-{391 เพิ่มขึ้น 10% เพ ิ่มข ึ้น20% เพ ิ่มข ึ้น30% เพ ิ่มข ึ้น40% เพิ่มขึ้น50%- เพ ิ่มข ึ้น60%

-(352คัน) คัน) -(430 คัน) -(469 คัน) -(508คัน) -(547คัน) (587 คัน) -(626 คัน)

จ ำ น ว น ร ถ เข ้า ส ูโ ร ง ง า น

รูปท่ี 7.10 แสดงปริมาณรถสะสมเฉล่ียในระบบ เม่ือปริมาณรถและรูปแบบการเข้าสู่โรงงาน
ตัวอย่าง M8 เปล่ียนแปลงไป

13,000

12,000 
^ 11,000 I
5เ  10,000
*1 9,000

^  8,000
7,000

6,000
ลดลง 10% ป็จชุปัน -(391 เพิ่มขึ้น 10% เพิ่มขึ้น 20% เพิ่มขึ้น 30% เพิ่มขึ้น 40% เพิ่มขึ้น 50%- เพิ่มขึ้น 60% 

-(352 คัน) คัน) -(430 คัน) -(469คัน) -(508คัน) -(547 คัน) (587 คัน) -(626 คัน)

จ ำ น ว น ร ถ เข ้า ส ูโ ร ง ง า น

รูปท่ี 7.11 แสดงปริมาณอ้อยเข้าสู่โรงงานต่อวัน เม่ือปริมาณรถและรูปแบบการเข้าสู่โรงงานตัวอย่าง
M8 เปล่ียนแปลงไป
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จากตารางท่ี 7.4 รูปท่ี 7.9, 7.10 และ 7.11 เม่ือพิจารณาสภาวะปีจชุบันเปรียบเทียบรูปแบบ 
ปิจชุบันกับรูปแบบการเข้าสู่โรงงานท่ีสม่ําเสมอข้ึน พบว่าเม่ือรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานอย่างสม่ําเสมอ 
จะทำให้เวลาเฉล่ียในระบบลดลงไป 30 % โดยท่ีปริมาณอ้อยเข้าสู่กระบวนการไม่แตกต่างกัน

เม่ือปริมาณรถเข้าสู่โรงงานเพ่ิมข้ึน หรือ ลดลง พบว่ารูปแบบการเข้าสู่โรงงานแบบ 
สม่ําเสมอทำให้เวลาเฉล่ียในระบบลดลงโดยไม'ทำให้ปริมาณอ้อยแตกต่างกัน เม่ือเปรียบเทียบท่ี
ปริมาณรถเข้าสู่โรงงานท่ีระดับเดียวกัน เช่นเดียวกับโรงงาน M3 และ M7

เม่ือปริมาณรถเข้าสู่โรงงานแต่ละวันเพ่ิมสูงข้ึนเป็น 60 %(626 คัน/วัน) จากปริมาณรถใน 
ปิจจุบัน เม่ือสัดส่วนรถแต่ละประเภทไม่เปล่ียนแปลง จะทำให้ปริมาณอ้อยเข้าสู่โรงงานเต็มกำลัง 
การผลิต 12,000 ดัน/วัน และเป็นผลให้เวลารอเฉล่ียในระบบเพ่ิมสูงข้ึนจาก 326 นาที เป็น 1,794 
นาที ของรูปแบบปิจจุบัน ในขณะท่ีรูปแบบสม่ําเสมอ เวลารอเฉล่ียในระบบเพ่ิมสูงข้ึนจาก 44 นาที 
เป็น 813 นาที

เม่ือปริมาณรถเข้าสู่โรงงานลดลงทำให้เวลาเฉล่ียในระบบลดลงแต่จะลดลงไปได้ถึงระดับ 
หน่ึงเช่นเดียวกับโรงงาน M3 และทำให้ปริมาณอ้อยเข้าสู่โรงงานแต่ละวันลดลงไปจาก 7,846 ดัน/ 
วัน เหลือเพียง 6,991 ดัน/วัน

(4) โรงงานตัวอย่าง M9

เน่ืองจากในภาวะป็จจุบันโรงงานตัวอย่าง M9 มีกำลังการผลิตประมาณ 30,000 ดัน/วัน ทำ 
การทดสอบเม่ือระดับรถเข้าสู่โรงงานเพ่ิมข้ึน 5%, 10% และ ลดลง 10% เพ่ือศึกษาถึงระดับการเข้าสู่ 
โรงงานของรถบรรทุกท่ีเหมาะสมท่ีทำให้อ้อยเข้าสู่ระบบเต็มกำลังการผลิต และแนวโน้มการ
เปล่ียนแปลงเม่ือปริมาณรถเข้าสู่ระบบลดลง

ผลการทดสอบของเวลาเฉล่ีย และปริมาณอ้อยเข้าสู่กระบวนการผลิต ของการทดสอบท่ี 
ระดับต่างๆ แสดงดังน้ี

ตารางท่ี 7.5 แสดงผลการทดสอบของเวลาเฉล่ียในระบบท่ีระดับการทดสอบต่างๆของโรงงาน
ตัวอย่าง M9

ร ป แ บ บ ก าร เข ้าส ู่โ ร ง ง า น  

ป ร ิม า ณ ร ถ เ ข ้า ส ู่โ ร ง ง า น '^ \
ฟ ้จ ธ ุบ ัน  
(น าท ี)

ส ม ํ่า เส ม อ  
(น าท ี)

เป อ ร ์เช น ฅ ์ก า ร ล ด ล ง  

ข อ ง เว ล า เฉ ล ี่ย ใ น ร ะ บ บ

ลดลง 10%-(1,278คัน) 208.35 125.25 -40%

ปีจจุบัน-(1,421ฑัน) 494.89 139.72 -72%

เพ่ิม 5%-(1,492ดัน) 1,765.21 524.21 -70%

เพ่ิม 10%-(1,563กัน) 2,179.81 2,173.84 0%
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จำนวนรถเข้าสู่โรงงาน

รูปท่ี 7.12 แสดงเวลาเฉล่ียในระบบ เม่ือปริมาณรถและรูปแบบการเข้าสู่โรงงานตัวอย่าง M9
เปล่ียนแปลงไป

ลดลง 10%-(1,278คัน) ปิจจุบัน-(1,421คัน) เพ่ิม5%-(1,492สัน) เพ่ิม 10%-(1,563คัน)

จำนวนรณข้าสูโรงงาน

รูปที 7.13 แสดงปริมาณรถสะสมเฉล่ียในระบบ เม่ือปริมาณรถและรูปแบบการเข้าสู่โรงงาน
ตัวอย่าง M9 เปล่ียนแปลงไป
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จำนวนรณข้าสู่โรงงาน
รูปท่ี 7.14 แสดงปริมาณอ้อยเข้าสู่โรงงานต่อวัน เม่ือปริมาณรถและรูปแบบการเข้าสู่โรงงาน

ตัวอย่าง M9 เปล่ียนแปลงไป

จากตารางท่ี 7.5 รูปท่ี 7.12, 7.13 และ 7.14 เม่ือพิจารณาสภาวะปีจจุบันเปรียบเทียบรูปแบบ 
ป็จจุบันกับรูปแบบการเข้าสู่โรงงานท่ีสม่ําเสมอข้ึน พบว่าเม่ือรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานอย่างสม่ําเสมอ 
จะทำให้เวลาเฉล่ียในระบบลดลงไป 72 % โดยท่ีปริมาณอ้อยเข้าสู่กระบวนการไม่แตกต่างกัน

เม่ือปริมาณรถเข้าสู่โรงงานเพ่ิมข้ึน หรือ ลดลง พบว่ารูปแบบการเข้าสู่โรงงานแบบ
สม่ําเสมอทำให้เวลาเฉล่ียในระบบลดลงโดยไม่ทำให้ปริมาณอ้อยแตกต่างกัน เช่นเคียวกับโรงงาน 
M3, M7 และ M8 แต่เม่ือเพ่ิมปริมาณรถเข้าสู่โรงงานต่อวัน 10% รูปแบบสม่ําเสมอไม่ทำให้เวลา 
เฉล่ียในระบบลดลง เม่ือเปรียบเทียบท่ีปริมาณรถเข้าสู่โรงงานท่ีระดับเคียวกัน เน่ืองจากรถเข้ามา 
เป็นปริมาณมากกว่ากำลังการผลิตท่ีโรงงานสามารถผลิตได้สูงสุด

เม่ือปริมาณรถเข้าสู่โรงงานแต่ละวันเพ่ิมสูงข้ึนเป็น 5%(1,429 คัน/วัน) จากปริมาณรถใน 
ป็จจุบัน เม่ือสัดส่วนรถแต่ละประเภทไม,เปล่ียนแปลง ทำให้เวลารอเฉล่ียในระบบเพ่ิมสูงข้ึนจาก 
494 นาที เป็น 1,765 นาที ของรูปแบบป้จจุบัน ในขณะท่ีรูปแบบสม่ําเสมอ เวลารอเฉล่ียในระบบ 
เพ่ิมสูงข้ึนจาก 139 นาที เป็น 524 นาที เม่ือเพ่ิมปริมาณรถเข้าสู่โรงงานเป็น 10% (1,563 คัน/วัน) ทำ 
ให้เวลารอเฉล่ียในระบบเพ่ิมสูงข้ึนจาก 494 นาที เป็น 2,179 นาที ของรูปแบบป้จจุบัน ในขณะท่ี 
รูปแบบสม่ําเสมอ เวลารอเฉล่ียในระบบเพ่ิมสูงข้ึนจาก 139 นาที เป็น 2,173 นาที ซ่ึงแสดงให้เห็นว่า 
เม่ือรถเข้าสู่โรงงานเพ่ิมสูงข้ึนถึงระดับหน่ึง รูปแบบการเข้าสู่โรงงานแบบสม่ําเสมอก็ไม่ทำให้เวลา 
รอเฉล่ียในระบบลดลง

เม่ือปริมาณรถเข้าสู่โรงงานลดลงทำให้เวลาเฉล่ียในระบบลดลงแต่ทำให้ปริมาณอ้อยเข้าสู่ 
โรงงานแต่ละวันลดลงไปจาก 30,103 ดัน/วัน เหลือเพียง 27,371 ดัน/วัน
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(ร) โรงงานตัวอย่าง M l0

เน่ืองจากในภาวะป้จจุบันโรงงานตัวอย่าง M10 มีกำลังการผลิตประมาณ 13,000-14,000 
ตัน/วัน ทำการทดสอบเม่ือระตับรถเข้าสู่โรงงานเพ่ิมข้ึน 5%, 10% และ ลดลง 10% เพ่ือศึกษาถึง 
ระดับการเข้าสู่โรงงานของรถบรรทุกท่ีเหมาะสมท่ีทำให้อ้อยเข้าสู่ระบบเต็มกำลังการผลิต และ
แนวโน้มการเปล่ียนแปลงเม่ือปริมาณรถเข้าสู่ระบบลดลง

ผลการทดสอบของเวลาเฉล่ีย และปริมาณอ้อยเข้าสู่กระบวนการผลิต ของการทดสอบท่ี 
ระดับต่างๆ แสดงตังน้ี

ตารางท่ี7.6แสดงผลการทดสอบของเวลาเฉล่ียในระบบท่ีระดับการทดสอบต่างๆของโรงงาน
ตัวอย่าง M10

รปแบบการเข้าสู่
โรงงาน บัจอุบัน 

(นาที)
สม่ําเสมอ 
(นาที)

เปอร์เซนต์การลดลง 
ของเวลาเฉล่ียในระบบ

ลดลง 10%-(515คัน) 164.5 33.1 -80%
ป็จจุบัน-(573คัน) 268.9 55.1 -80%
เพ่ิม 10%-(630คัน) 1,745.8 576.4 -67%

รูปท่ี 7.15 แสดงเวลาเฉล่ียในระบบ เม่ือปริมาณรถและรูปแบบการเข้าสู่โรงงานตัวอย่าง M10
เปล่ียนแปลงไป
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ลดลง 10%-(515คัน) ปีจชุบัน-(573สัน) เพ่ิม 10%-(630คัน)

จำนวนรถเข้าสูโรงงาน
รูปท่ี 7.16 แสดงปริมาณรถสะสมเฉล่ียในระบบ เม่ือปริมาณรถและรูปแบบการเข้าสู่โรงงาน

ตัวอย่าง M10 เปล่ียนแปลงไป

ลดลง 10%-(515คัน) ป็จบัเน-(573สัน) เพ่ิม 10%-(630สัน)
จำนวนรถเข้าสูโรงงาน

รูปท่ี 7.17 แสดงปริมาณอ้อยเข้าสู่โรงงานต่อวัน เม่ือปริมาณรถและรูปแบบการเข้าสู่โรงงานตัวอย่าง
M10 เปล่ียนแปลงไป

จากตารางท่ี 7.6 รูปท่ี 7.15, 7.16 และ 7.17 เม่ือพิจารณาสภาวะปีจจุบันเปรียบเทียบรูปแบบ 
ปีจจุบันกับรูปแบบการเข้าสู่โรงงานท่ีสม่ําเสมอขึน พบว่าเม่ือรถบรรทุกเข้าสู่โรงงานอย่างสม่ําเสมอ 
จะทำให้เวลาเฉล่ียในระบบลดลงไป 80 % โดยท่ีปริมาณอ้อยเข้าสู่กระบวนการไม่แตกต่างกัน
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เม่ือปริมาณรถเข้าสู่โรงงานเพ่ิมข้ึน หรือ ลดลง พบว่ารูปแบบการเข้าสู่โรงงานแบบ 
สม่ําเสมอทำให้เวลาเฉล่ียในระบบลดลงโดยไม่ทำให้ปริมาณอ้อยแตกต่างกัน เม่ือเปรียบเทียบท่ี
ปริมาณรถเข้าสู่โรงงานท่ีระดับเคียวกัน เช่นเคียวกับโรงงานตัวอย่างระบบคิวเสรีท้ังหมด

เม่ือปริมาณรถเข้าสู่โรงงานแต่ละวันเพ่ิมสูงข้ึนเป็น 10%(630 คัน/วัน) จากปริมาณรถใน 
ป้จจุบัน เม่ือสัดส่วนรถแต่ละประเภทไม่เปล่ียนแปลง ทำให้เวลารอเฉล่ียในระบบเพ่ิมสูงข้ึนจาก 
268 นาที เป็น 1,745 นาที ของรูปแบบ!เจจุบัน ในขณะท่ีรูปแบบสม่ําเสมอ เวลารอเฉล่ียในระบบ 
เพ่ิมสูงข้ึนจาก 55 นาที เป็น 576 นาที

เม่ือปริมาณรถเข้าสู่โรงงานลดลงทำให้เวลาเฉล่ียในระบบลดลงแต่ทำให้ปริมาณอ้อยเข้าสู่ 
โรงงานแต่ละวันลดลงไปจาก 13,442 ดัน/วัน เหลือเพียง12,047 ดัน/วัน

7 .2 .2  ก า ร จ ำ ก ัด ป ร ิม า ณ ร ถ ห ม ุน เว ีย น ข ึ้น ต ํ่า ใ น ร ะ บ บ ข อ ง โ ร ง ง า น ร ะ บ บ ค ิว เส ร ี

ภายหลังจากทดสอบผลกระทบจากปริมาณรถและรูปแบบการเข้าสู่โรงงานแต่ละวันของ 
โรงงานระบบคิวเสรี สามารถดำเนินการวิเคราะห้ต่อได้ดังต่อไปน้ี

การวิเคราะห์กระบวนการปรับปรุงของระบบคิวเสรี ด้วยวิธีการจำกัดจำนวนรถในระบบ 
โดยเทคนิคการจำลองสถานการณ์ ทำการศึกษาเพ่ือจำกัดปริมาณรถไม่ให้มีรถบรรทุกในระบบมาก 
จนเกินไปซ่ึงอาจทำให้การใช้ประโยชน์จากรถบรรทุกขาดประสิทธิภาพ และอาจจะทำให้เวลาใน 
ระบบสูงข้ึนมากจากการคับค่ังของรถในโรงงาน จึงทำการศึกษาเพ่ือเป็นแนวทางเสนอแนะในการ 
จำกัดปริมาณรถให้มีอยู่อย่างเหมาะสมโดยท่ีไม,ทำให้โรงงานอ้อยเกิดการขาดราง หรือต่ํากว่ากำลัง 
การผลิตสูงสุดของโรงงาน เน่ืองจากการจำกัดจำนวนรถในระบบจำเป็นต้องคำนึงถึงระยะเวลาท่ีอยู่ 
ในไร'ของรถบรรทุกแต่ละคัน ดังน้ันการศึกษาในคร้ังน้ีจึงได้ ทำการศึกษาเพ่ือศึกษาถึงปริมาณรถ 
ขันต่ําท่ีสามารถหมุนเวียนส่งอ้อยจากไร,เข้าสู่โรงงานได้อย่างเหมาะสมกับขนาดกำลังการผลิตสูง 
สุด ของโรงงานโดยทำให้เวลาเฉล่ียในโรงงานต่ําท่ีสุด ภายใต้ขอบเขตการทดสอบดังต่อไปน้ี

ขอบเขตการทดสอบ
1. เวลาท่ีรถบรรทุกใช้ในการขนอ้อยข้ึนสู่รถบรรทุก และเดินทางจากไร,เข้าสู่โรงงาน ใช้ 

เวลาประมาณ 4-8 ช่ัวโมง
2. รถบรรทุกสามารถใช้งานได้อย่างต่อเน่ือง โดยหลังจากออกจากโรงงานแล้วสามารถ 

เข้าสู่ไร่และบรรทุกอ้อยเข้าสู่โรงงานได้ทันที
3. รูปแบบการเข้าสู่โรงงานของรถบรรทุกในแต่ละช่วงเวลามีลักษณะตามลักษณะการ 

กระจายตัวของปริมาณรถท่ีเข้าสู่โรงงานในช่วงเวลาต่างๆ ของแต่ละโรงงาน
4. สัดส่วนประเภทรถ ประเภทคิว และประเภทอ้อยเป็นไปตามสัดส่วนปีจจุบัน
การจำกัดจำนวนรถของโรงงานระบบคิวเสรีแต่ละแห่งแสดงดังต่อไปน้ี
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(1) โรงงามนาตาลM3

เน่ืองจากในสภาวะป้จจุบันโรงงานน้ัาตาล M3 รับอ้อยเข้าสู่กระบวนการผลิต ต่ํากว่ากำลัง 
การผลิตท่ีสามารถหีบได้จริงอยู่มากโดยท่ีมีความสามารถในการหีบอ้อยได้วันละ 36,000 ตัน/วัน 
แต่ในรัเจจุบันหีบอ้อยได้เพียง 28,000 ตัน/วัน จึงไม,มีป้ญหาในเร่ืองการติดคิว และรถส่วนใหญ่ท่ีส่ง 
อ้อยเข้าสู่โรงงานเปีนรถ 6 อ้อ และรถอีแต๋น ดังน้ันปริมาณรถท่ีเข้าสู่ระบบต้องใช้รถเปีนจำนวน 
มาก ในการศึกษาในคร้ังน้ีจะพิจารณาในกรณีท่ีถ้าโรงงาน M3 มีอ้อยเข้าสู่กระบวนการผลิตสูงสุด 
จะต้องใช้ปริมาณรถข้ันต่ําเปีนปริมาณเท่าใดเปีนแนวทางเสนอแนะต่อไป โดยมีสมมติฐานของ
สัดส่วนรถประเภทต่าง ตังข้อ 4 ผลการวิเคราะห์ แสดงได้ตังต่อไปน้ี

•  ก าร ท ด ส อ บ

1. ทดสอบท่ีเวลาเข้าสู่สภาวะคงตัวของระบบ 20 วัน และระยะเวลาการเก็บข้อมูล 10 วัน
2. ปรับเปล่ียนขนาดของปริมาณรถท่ีอยู่ในระบบเปีน 5 ระดับ ได้แก่ 5,000 คัน, 4,500 คัน

4,000, 3,500 และ 3,000 คัน
•  ผ ล ก าร ท ด ส อ บ

?©ëรSิÊ££

จำนวนรถหมุนเวียนในระบบ(คัน)

รูปท่ี 7.18 เวลาเฉล่ีย,ปริมาณรถส่วนเกินและปริมาณรถสะสมของโรงงานตัวอย่าง M3 เม่ือ 
ปรับเปล่ียนปริมาณรถหมูนเวียนในระบบท่ีระดับต่างๆ
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จำนวนรถหมุนเวียนในระบบ (คัน)

รูปท่ี 7.19 ปริมาณอ้อยเข้าสู่โรงงานตัวอย่าง M3mอปรับเปล่ียนปริมาณรถหมุนเวียนในระบบท่ี
ระดับต่างๆ

•  จากรูปที่7.18และรูปที่7.19พบว่า
เม่ือปริมาณรถหมุนเวียนในระบบมีจำนวน 5,000 คันปริมาณรถก่อนเข้าสู่ 

โรงงานมีปริมาณ 946 คันและปริมาณอ้อยเฉล่ียต่อวันเท่าคับ 36,067 ตัน
ท่ีระตับปริมาณรถหมุนเวียนในระบบมีจำนวน 4,500 คันปริมาณรถก่อนเข้า 

สู่โรงงานมีปริมาณ 686 คัน และปริมาณอ้อยเฉล่ียต่อวันเท่าคับ 36,052 ตัน
ท่ีระดับปริมาณรถหมุนเวียนในระบบมีจำนวน 4,000 คันปริมาณรถก่อนเข้า 

สู่โรงงานมีปริมาณ 474 คัน และปริมาณอ้อยเฉล่ียต่อวันเท่ากับ 36,052 ตัน
ท่ีระดับปริมาณรถหมุนเวียนในระบบมีจำนวน 3,500 คันปริมาณรถก่อนเข้า 

สู่โรงงานมีปริมาณ 313 คัน และปริมาณอ้อยเฉล่ียต่อวันเท่าคับ 34,415 ตัน
ท่ีระตับปริมาณรถหมุนเวียนในระบบมีจำนวน 3,000 คันปริมาณรถก่อนเข้า 

สู่โรงงานมีปริมาณ 263 คัน และปริมาณอ้อยเฉล่ียต่อวันเท่าคับ 32,758 ตัน
•  เม่ือปริมาณรถหมุนเวียนลดลงจาก 5,000 คันเหลือ 4,500 คัน เวลาเฉล่ียท่ีใช้ใน 

ระบบลดลงจาก 828.5 เหลือ 727.9 นาที และเม่ือปริมาณรถหมุนเวียนลดลงจาก
4,500 คันเหลือ 4,000 คัน เวลาเฉล่ียท่ีใข้ในระบบลดลงจาก 727.9 เหลือ 610.03 
นาที โดยท่ีไม่มีผลต'อปริมาณอ้อยท่ีเข้าสู่กระบวนการผลิตของโรงงาน

•  ถ้าลดลงจาก 4,000 คัน เหลือ 3,500 คัน เวลาในระบบลดลงจาก 610.3 เหลือ 524.6 
นาที แต่มีผลกระทบต่อปริมาณอ้อยท่ีเข้าสู่โรงงานจะลดลงน้อยกว่า 36,000 ตัน/ 
วัน ซ่ึงเปีนกำลังการผลิตของโรงงาน เหลือเพียง 34,415 ตัน/วัน เพ่ือให้ม่ันใจว่าท่ี
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ระดับรถหมุนเวียน 3,500 คัน มีผลทำให้ปริมาณอ้อยแตกต่างจากกำลังการผลิตจึง 
ทดสอบโดยนำค่าปริมาณอ้อยที่ไดัจากการจำลองสถานการณ์ทั้ง 10 Replications 
มาทดสอบสมมติฐานว่าปริมาณอ้อยเฉลี่ยเข้าสู่กระบวนการผลิตมีค่าไม่แตกต่าง 
จากกำลังการผลิตสูงสุดหรือ 36,000 ดัน/วันผลการทดสอบพบว่า 
การทดสอบสมมติฐานที่ระดับนัยสำคัญ 95%
Test of mu = 36000.0 vs mu not = 36000.0

Variable N Mean StDev SE Mean T p
Cl 10 34414.8 76.6 24.2 -65.48 0.0000

การทดสอบช่วงความเช่ือมั่นที่ระดับนัยสำคัญ 95%
Variable N Mean StDev SE Mean 95.0 % CI
Cl 10 34414.8 76.6 24.2 (34360.1,34469.6)

ซ่ึงพบว่า ค่า p-value น้อยกว่า 0.05 จึงปฏิเสธสมมติฐานหลักและยอมรับ 
สมมติฐานรองว่าปริมาณอ้อยเข้าสู่กระบวนการผลิตเม่ือจำคัดปริมาณรถเข้าสู่ 
โรงงานให้เหลือเพียง 3,500 คัน มีค่าแตกต่างจากกำลังการผลิตของโรงงานใน 
ปิจจุบัน1ซ่ึงมีค่า 36,000 ดัน/วัน และจากการทดสอบช่วงความเชื่อมั่นของปริมาณ 
อ้อยที่ได้จากการทดสอบพบว่าจากช่วงความเชื่อมั่น 95% ปริมาณอ้อยเข้าสู่
กระบวนการมีค่าต่ํากว่ากำลังการผลิตสูงสุดในป็จจุบัน 

ดังน้ัน โรงงาน M3 จึงควรจำกัดปริมาณรถหมุนเวียนทั้งหมดเป็นจำนวนขั้นต่ํา 4,000 คัน
(2) โรงงานนํ้าฅาลM7

ในสภาวะป็จจุบันโรงงานนั้าตาล M7 มีความสามารถในการหีบอ้อยได้วันละประมาณ
8,000 ดัน/วัน การจำกัดปริมาณรถหมุนเวียน แสดงได้ดังต่อไปนี ้

•  การทดสอบ

1. ทดสอบท่ีเวลาเข้าสู่สภาวะคงตัวของระบบ 20 วัน และระยะเวลาการเก็บข้อมูล 10 วัน
2. ปรับเปลี่ยนขนาดของปริมาณรถท่ีอยู่ในระบบเป็น 5 ระดับ ได้แก่ 500 คัน, 450 คัน400 

และ350 คัน
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•  ผลการทดสอบ

■  เวลาเฉล่ียในระบบ(นาที)
□  ปริมาณรถส่วนเกินก่อนเข้าสู่โรงงาน(คัน) 
0  ปริมาณรถสะสมในโรงงานเฉล่ีย(คัน)

500 450 400 350

จำนวนรถหมุนเวียนในระบบ(คัน)

รูปท่ี 7.20 เวลาเฉล่ีย, ปริมาณรถส่วนเกินและปริมาณรถสะสม ของโรงงานตัวอย่าง M71ม่ือ 
ปรับเปลี่ยนปริมาณรถหมุนเวียนในระบบที่ระตับต่างๆ

500 450 400 350

จำ นวนรถหมุนเวียนในระบบ(คัน)
รูปท่ี 7.21 ปริมาณอ้อยเข้าสู่โรงงานตัวอย่าง M7iม่ือปรับเปล่ียนปริมาณรถหมุนเวียนในระบบที่

ระดับต่างๆ
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•  จากรูปท่ี 7.20 และรูปที่ 7.21 พบว่า
เมื่อปริมาณรถหมุนเวียนในระบบมีจำนวน 500 คันปริมาณรถก่อนเข้าสู ่

โรงงานมีปริมาณ 168 คันและปริมาณอ้อยเฉลี่ยต่อวันเท่าคับ 8,106 ตัน
ที่ระดับปริมาณรถหมุนเวียนในระบบมีจำนวน 450 คันปริมาณรถก่อนเข้าสู ่

โรงงานมีปริมาณ 138 คัน และปริมาณอ้อยเฉล่ียต่อวันเท่ากับ 8,053 ตัน
ที่ระดับปริมาณรถหมุนเวียนในระบบมีจำนวน 400 คันปริมาณรถก่อนเข้าสู ่

โรงงานมีปริมาณ 98 คัน และปริมาณอ้อยเฉล่ียต่อวันเท่ากับ 8,006 ตัน
ที่ระดับปริมาณรถหมุนเวียนในระบบมีจำนวน350คันปริมาณรถก่อนเข้าสู ่

โรงงานมีปริมาณ 69 คัน และปริมาณอ้อยเฉลี่ยต่อวันเท่าคับ 7,815 ตัน
•  เม่ือปริมาณรถหมุนเวียนลดลงจาก 500 คันเหลือ 450 คัน เวลาเฉลี่ยที่ใช้ในระบบ 

ลดลงจาก 450 เหลือ 357 นาที และเม่ือปริมาณรถหมุนเวียนลดลงจาก 450 คัน 
เหลือ 400 คัน เวลาเฉลี่ยที่ใช้ในระบบลดลงจาก 357 เหลือ 324 นาที โดยที่ไม่มีผล 
ต่อปริมาณอ้อยที่เข้าสู่กระบวนการผลิตของโรงงาน

•  ถ้าลดลงจาก 400 คัน เหลือ 350 คัน เวลาในระบบลดลงจาก 324 เหลือ 269 นาที 
แด1มีผลกระทบต่อปริมาณอ้อยที่เข้าสู่โรงงานจะลดลงน้อยกว่าร,000 ตัน/วัน ซ่ึง 
เปีนกำลังการผลิตสูงชุดของโรงงาน เหลือเพียง 7,815 ตัน/วัน เพื่อให้มั่นใจว่าที ่
ระดับรถหมุนเวียน 350 คันมีผลทำให้ปริมาณอ้อยแตกต่างจากกำลังการผลิตสูงชุด 
จ ึงทดสอบโดยน ำค ่าปร ิมาณ อ ้อยท ี่ได ้จากการจำลองสถาน การณ ์ท ั้ง  10 
Replications มาทดสอบสมมติฐานว่าปริมาณอ้อยเฉลี่ยเข้าสู่กระบวนการผลิตมีค่า 
ไม่แตกต่างจากกำลังการผลิตสูงชุดหรือ 8,000 ตัน/วันผลการทดสอบพบว่า
การทดสอบสมมติฐานท่ีระดับนัยสำคัญ 95%

Test of mu = 8000.0 vs mu not = 8000.0

Variable N Mean StDev SE Mean T p 
C2 10 7815.5 72.4 22.9 -10.46 0.0000

การทดสอบช่วงความเช่ือม่ันท่ีระดับนัยสำคัญ 95%
Variable N Mean StDev SE Mean 95.0 % CI
C2 10 7815.5 72.4 22.9(7763.7,7867.3)

ซ่ึงพบว่า ค่า p-value น้อยกว่า 0.05 จึงปฏิเสธสมมติฐานหลักและยอมรับ 
สมมติฐานรองว่าปริมาณอ้อยเข้าสู่กระบวนการผลิตเมื่อจำกัดปริมาณรถเข้าสู ่
โรงงานให้เหลือเพียง 350 คัน มีค่าแตกต่างจากกำลังการผลิตของโรงงานใน
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ปีจชุบันซึ่งมีค่า 8,000 ตัน/วัน และจากการทดสอบช่วงความเชื่อมั่นของปริมาณ 
อ้อยที่ได้จากการทดสอบพบว่าจากช่วงความเชื่อมั่น 95% ปริมาณอ้อยเข้าสู ่
กระบวนการมีค,าต่ํากว่ากำลังการผลิตสูงสุดในป็จชุบัน 

ตังนั้นโรงงานM7 จึงควรจำกัดปริมาณรถหมุนเวียนทั้งหมดเป็นจำนวนขั้นต่ํา400 คัน

(3) โรงงานนํ้าตาล M8

เนื่องจากในสภาวะปิจจุบันโรงงานนี้าตาล M8 รับอ้อยเข้าสู่กระบวนการผลิต ต่ํากว่ากำลัง 
การผลิตที่สามารถหีบได้จริงอยู่มากโดยที่มีความสามารถในการหีบอ้อยได้วันละ!2,000 ตัน/วัน แต่ 
ในป้จจุบันหีบอ้อยได้เพียง 8,000 ตัน/วัน จึงไม่มีป็ญหาในเรื่องการติดคิว ในการศึกษาในครั้งนี้จะ 
พิจารณาในกรณีที่อ้าโรงงาน M8 มีอ้อยเข้าสู่กระบวนการผลิตสูงสุดจะต้องใช้ปริมาณรถขั้นต่ํา 
หมุนเวียนเป็นปริมาณเท่าใดเป็นแนวทางเสนอแนะต่อไป ผลการวิเคราะห์ แสดงได้ ดังต่อไปนี้ 

•  การทดสอบ

1. ทดสอบที่เวลาเข้าสู่สภาวะคงตัวของระบบ 20 วัน และระยะเวลาการเก็บข้อมูล 10 วัน
2. ปรับเปลี่ยนขนาดของปริมาณรถที่อยู่ในระบบเป็น 5 ระดับ ได้แก่ 1,000 คัน, 800 คัน

5Qรริ
E

600, 400 และ 300 คัน 
ผลการทดสอบ

จำนวนรถหมุนเวียนในระบบ(คัน)
รูปท่ี 7.22 เวลาเฉล่ีย, ปริมาณรถส่วนเกินและปริมาณรถสะสม ของโรงงานตัวอย่าง M8mอ 

ปรับเปลี่ยนปริมาณรถหมุนเวียนในระบบที่ระดับต่างๆ
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รูปท่ี 7.23 ปริมาณอ้อยเข้าสู่โรงงานตัวอย่าง M8 เม่ือปรับเปล่ียนปริมาณรถหมุนเวียนในระบบท่ี
ระดับต่างๆ

•  จากรูปท่ี 7.22 และรูปท่ี 7.23 พบว่า
เม่ือปริมาณรถหมุนเวียนในระบบมีจำนวน 1,000 คันปริมาณรถก่อนเข้าสู่ 

โรงงานมีปริมาณ 340 คันและปริมาณอ้อยเฉล่ียต่อวันเท่าคับ 12,075 ตัน
ท่ีระดับปริมาณรถหมุนเวียนในระบบมีจำนวน 800 คันปริมาณรถก่อนเข้าสู่ 

โรงงานมีปริมาณ140คันและปริมาณอ้อยเฉล่ียต่อวันเท่ากับ 12,073ตัน
ท่ีระดับปริมาณรถหมุนเวียนในระบบมีจำนวน 600 คันปริมาณรถก่อนเข้าสู่ 

โรงงานมีปริมาณ 23 คัน และปริมาณอ้อยเฉล่ียต่อวันเท่าคับ 12,069 ตัน
ท่ีระดับปริมาณรถหมุนเวียนในระบบมีจำนวน 400 คันปริมาณรถก่อนเข้าสู่ 

โรงงานมีปริมาณ 13 คัน และปริมาณอ้อยเฉล่ียต่อวันเท่ากับ 10,442 ตัน
ท่ีระดับปริมาณรถหมุนเวียนในระบบมีจำนวน 300 คันปริมาณรถก่อนเข้าสู่ 

โรงงานมีปริมาณ 5 คัน และปริมาณอ้อยเฉล่ียต่อวันเท่าคับ 8,195 ตัน
•  เม่ือปริมาณรถหมุนเวียนลดลงจาก 1,000 คันเหลือ 800 คัน เวลาเฉล่ียท่ีใข้ใน 

ระบบใช้เวลา 575 นาที และเม่ือปริมาณรถหมุนเวียนลดลงจาก 800 คันเหลือ 600 
คัน เวลาเฉล่ียท่ีใข้ในระบบลดลงจาก 575 เหลือ 374 นาที โดยท่ีไม่มีผลต่อปริมาณ 
อ้อยท่ีเข้าสู่กระบวนการผลิตของโรงงาน

•  ถ้าลดลงจาก 600 คัน เหลือ 400 คัน เวลาในระบบลดลงจาก 374 เหลือ 67 นาที แต่ 
มีผลกระทบต,อปริมาณอ้อยท่ีเข้าสู่โรงงานจะลดลงน้อยกว่า 12,000ตัน/วันซ่ึงเป็น 
กำลังการผลิตสูงสุดของโรงงาน เหลือเพียง 10,442 ตัน/วัน เพ่ือให้ม่ันใจว่าท่ีระดับ
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รถหมุนเวียน 400 คันมีผลทำให้ปริมาณอ้อยแตกต่างจากกำลังการผลิตสูงสุดจึง 
ทดสอบโดยนำค่าปริมาณอ้อยที่ได้จากการจำลองสถานการณ์ทั้ง 10 Replications 
มาทดสอบสมมติฐานว่าปริมาณอ้อยเฉลี่ยเข้าสู่กระบวนการผลิตมีค่าไม่แตกต่าง 
จากกำลังการผลิตสูงสุดหรือ 12,000 ตัน/วันผลการทดสอบพบว่า 
การทดสอบสมมติฐานที่ระดับนัยสำคัญ 95%

Test of mu = 12000.0 vs mu not = 12000.0

Variable N Mean StDev SE Mean T p
C2 10 10442.4 73.5 23.2 -67.04 0.0000

การทดสอบช่วงความเช่ือมั่นที่ระดับนัยสำคัญ 95%
Variable N Mean StDev SE Mean 95.0 % CI
C2 10 10442.4 73.5 23.2 ( 10389.8, 10494.9)

ซ่ึงพบว่า ค่า p-value น้อยกว่า 0.05 จึงปฏิเสธสมมติฐานหลักและยอมรับ 
สมมติฐานรองว่าปริมาณอ้อยเข้าสู่กระบวนการผลิตเมื่อจำกัดปริมาณรถเข้าสู ่
โรงงานให้เหลือเพียง 400 คัน มีค่าแตกต่างจากกำลังการผลิตของโรงงานใน 
ปีจจุบันซ่ึงมีค่า 12,000 ดัน/วัน และจากการทดสอบช่วงความเชื่อมั่นของปริมาณ 
อ้อยที่ได้จากการทดสอบพบว่าจากช่วงความเชื่อม่ัน 95% ปริมาณอ้อยเข้าสู่
กระบวนการมีค่าต่ํากว่ากำลังการผลิตสูงสุดในปิจจุบัน 

ดังน้ัน โรงงาน M8 จึงควรจำกัดปริมาณรถหมุนเวียนทั้งหมดเป็นจำนวนขั้นต่ํา 600 คัน
(4) โรงงานพตาลM9

ในสภาวะ!เจจุบันโรงงานนั้าตาล M9 รับอ้อยเข้าสู่กระบวนการผลิตมีความสามารถใน 
การหีบอ้อยได้วันละ 30,000 ดัน/วัน การจำกัดปริมาณรถหมุนเวียน แสดงได้ ดังต่อไปนี้ 

•  การทดสอบ

1. ทดสอบที่เวลาเข้าสู่สภาวะคงตัวของระบบ 20 วัน และระยะเวลาการเก็บข้อมูล 10 วัน
2. ปรับเปลี่ยนขนาดของปริมาณรถท่ีอยู่ในระบบเป็น 5 ระดับ ได้แก่ 500 คัน, 450 คัน400 

และ350 คัน



ค่าก
ารท

ดส
อบ

143

•  ผลการทดสอบ

จำนวนรถหมุนทียนในระบบ(คัน)

รูปท่ี 7.24 เวลาเฉล่ีย, ปริมาณรถส่วนเกินและปริมาณรถสะสม ของโรงงานตัวอย่าง M9 เม่ือ 
ปรับเปล่ียนปริมาณรถหมุนเวียนในระบบท่ีระดับต่างๆ

32,000 ------------------------------ --------------------- ---- ---------------------  ------------------------ .

2,000 1,800 1,600 1,400 1,200

จำนวนรถหมุนเวียนในระบบ(คัน)
รูปที 7.25 ปริมาณอ้อยเข้าสู่โรงงานตัวอย่าง M9 เม่ือปรับเปล่ียนปริมาณรถหมุนเวียนในระบบท่ี

ระดับต่างๆ
•  จากรูปท่ี 7.24 และรูปท่ี 7.25 พบว่า

เม่ือปริมาณรถหมุนเวียนในระบบมีจำนวน 2,000 คันปริมาณรถก่อนเข้าสู่ 
โรงงานมีปริมาณ 517 คันและปริมาณอ้อยเฉล่ียต่อวันเท่าคับ 30,521 ตัน

ท่ีระดับปริมาณรถหมุนเวียนในระบบมีจำนวน 1,800 คันปริมาณรถก่อนเข้า 
สู่โรงงานมีปริมาณ 376 คัน และปริมาณอ้อยเฉล่ียต่อวันเท่าคับ 30,427 ตัน
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ท่ีระดับปริมาณรถหนุนเวียนในระบบมีจำนวน 1,600 คันปริมาณรถก่อนเข้า 
สู่โรงงานมีปริมาณ 247 คัน และปริมาณอ้อยเฉล่ียต่อวันเท่าคับ 30,369 ดัน

ท่ีระดับปริมาณรถหนุนเวียนในระบบมีจำนวน 1,400 คันปริมาณรถก่อนเข้า 
สู่โรงงานมีปริมาณ 168 คัน และปริมาณอ้อยเฉล่ียต่อวันเท่ากับ 29,701 ดัน

ท่ีระดับปริมาณรถหนุนเวียนในระบบมีจำนวน 1,200 คันปริมาณรถก่อนเข้า 
สู่โรงงานมีปริมาณ 104 คัน และปริมาณอ้อยเฉลี่ยต่อวันเท่าคับ 27,745 ดัน

•  เม่ือปริมาณรถหนุนเวียนลดลงจาก 2,000 คันเหลือ 1,800 คัน เวลาเฉลี่ยที่ใช้ใน 
ระบบลดลงจาก 486 เหลือ 428 นาที และเม่ือปริมาณรถหนุนเวียนลดลงจาก 1,800 
คันเหลือ 1,600 คัน เวลาเฉลี่ยที่ใช้ในระบบลดลงจาก 428 เหลือ 361 นาที โดยที่ไม ่
มีผลต่อปริมาณอ้อยที่เข้าสู่กระบวนการผลิตของโรงงาน

•  ถ้าลดลงจาก 1,600 คัน เหลือ 1,400 คัน เวลาในระบบลดลงจาก 361 เหลือ 263 
นาที แต่มีผลกระทบต่อปริมาณอ้อยที่เข้าสู่โรงงานจะลดลงน้อยกว่า 30,000 ดัน/ 
วัน ซ่ึงเป็นกำลังการผลิตสูงสุดของโรงงาน เหลือ 29,701 ดัน/วัน

เนื่องจากระดับปริมาณอ้อยมีค่าใกล้เคียงคับกำลังการผลิตสูงสุดจึงทำการ 
ทดสอบสมมติฐานว่าปริมาณอ้อยเฉลี่ยที่เข้าสู่กระบวนการผลิตเมื่อจำกัดปริมาณ 
รถเข้าสู่โรงงานให้เหลือเพียง 1,400คันมีค่าไม่แตกต่างจากปริมาณอ้อยเฉลี่ยเข้าสู่ 
กระบวนการในป้จจุบันซึ่งมีค่า 30,143 ตัน/วัน โดยการทดสอบแบบ t -  test ผล 
การทดสอบโดยโปรแกรม MINITAB ไค้แก ่
การทดสอบสมมติฐานที่ระดับนัยสำคัญ 95%
Test of mu = 30143.0 vs mu not = 30143.0 
Variable N Mean StDev SE Mean T p 
C2 10 29701.2 146.3 46.3 -9.55 0.0000
การทดสอบช่วงความเชื่อม่ันท่ีระดับนัยสำคัญ 95%

Variable N Mean StDev SE Mean 95.0 % CI
Cl 10 29701.2 146.3 46.3 (29596.5,29805.9)

ซ่ึงพบว่า ค่า p-value น้อยกว่า 0.05 จึงปฏิเสธสมมติฐานหลักและยอมรับ 
สมมติฐานรองว่าปริมาณอ้อยเข้าสู่กระบวนการผลิตเมื่อจำกัดปริมาณรถเข้าสู ่
โรงงานให ้เหล ือเพ ียง 1,400 คัน ม ีค ่าแตกต่างจากปริมาณอ้อยเฉล ี่ยเข ้าส ู่ 
กระบวนการในป้จจุบันซึ่งมีค่า 30,143 ดัน/วัน และจากการทดสอบช่วงความ 
เชื่อมั่นของปริมาณอ้อยที่ไค้จากการทดสอบพบว่าจากช่วงความเชื่อมั่น 95% 
ปริมาณอ้อยเข้าสู่กระบวนการมีค่าตํ่ากว่ากำลังการผลิตสูงสุดในป็จฐบัน
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ดังน้ัน จากระดับการทดสอบต่างๆ ของโรงงานตัวอย่าง M9 พบว่าปริมาณรถข้ันต่ําท่ี 
เหมาะสม คือจำกัดปริมาณรถท่ี 1,600 คัน

(5) โรงงาน M10

มีขนาดกำลังการผลิต 13,000 ดัน/วัน มีรางรับอ้อย 1 ราง การจัดคิวของรถบรรทุก 
เข้าสู่โรงงานเป็นแบบเสรี
•  การทดสอบ

1. ทดสอบท่ีเวลาเข้าสู่สภาวะคงตัวของระบบ 20 วัน และระยะเวลาการเก็บข้อมูล 10 วัน
2. ปรับเปล่ียนขนาดของปริมาณรถท่ีอยู่ในระบบเป็น 4 ระดับ ได้แก่ 1,000 คัน, 500 ดัน,

?©teริÏTร

400 คัน, และ 300 คัน
700 ๆ— --- ----------------------------

I  เวลาเฉลี่ยในระบบ(นาที)
□  ปริมาณรถส่วนเกินก่อนเข้าสู่โรงงาน(คัน)
□  ปริมาณรถสะสมเฉลี่ยในโรงงาน(คัน)

1.000 500 400 300
จำนวนรถหมุนเวียนในระบบ(คัน)

รูปท่ี 7.26 เวลาเฉล่ีย, ปริมาณรถส่วนเกินและปริมาณรถสะสม ของโรงงานตัวอย่าง M10 เม่ือ

14.000
13.500
13.000
12.500
12.000
11.500
11,000
10.500

1.000 500 400 300
จำนวนรถหมุนเว ียนในระบบ(ค ัน)

รูปท่ี 7.27 ปริมาณอ้อยเข้าสู่โรงงานตัวอย่าง M10 เม่ือปรับเปล่ียนปริมาณรถหมูนเวียนในระบบท่ี
ระดับต่างๆ
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•  จากเปที่ 7.26 และ 7.27 พบว่า

เมื่อปริมาณรถหมุนเวียนในระบบมีจำนวน 1,000 คันปริมาณรถก่อนเข้าสู่ 

โรงงานมีปริมาณ 596 คันและปริมาณอ้อยเฉลี่ยต่อวันเท่ากับ 13,663 ตัน

เมื่อปริมาณรถหมุนเวียนในระบบมีจำนวน 500 คันปริมาณรถก่อนเข้าสู่ 

โรงงานมีปริมาณ 207 คันและปริมาณอ้อยเฉลี่ยต่อวันเท่ากับ 13,272 ตัน

ที่ระดับปริมาณรถหมุนเวียนในระบบมีจำนวน 400 คันปริมาณรถก่อนเข้าสู่ 

โรงงานมีปริมาณ 111 คัน และปริมาณอ้อยเฉลี่ยต่อวันเท่ากับ 13,248 ตัน

ที่ระดับปริมาณรถหมุนเวียนในระบบมีจำนวน 300 คันปริมาณรถก่อนเข้าสู่ 

โรงงานมีปริมาณ 66 คัน และปริมาณอ้อยเฉลี่ยต่อวันเท่าคับ 11,789 ตัน

•  เมื่อปริมาณรถหมุนเวียนลดลงจาก 500 คันเหลือ 400 คัน ปริมาณรถก่อนเขาสู่ 

โรงงานจะลดลงจาก 207คันเหลือ 111คันโดยที่ไม่มีผลต่อปริมาณอ้อยที่เข้าสู่ 

กระบวนการผลิตของโรงงาน

•  เม่ือปริมาณรถหมุนเวียนในระบบลดลงจาก 4 0 0  คันเหลือ 3 0 0  คัน ปริมาณรถก่อน 
เข้าสู่โรงงานจะลดลงจาก 111 คัน เหลือ 66 คัน แต่มีผลกระทบต่อปริมาณอ้อยท่ี 
เข้าสู่โรงงานจะลดลงจาก 1 3 , 2 4 8 ตัน/วัน เหลือเพียง 1 1 , 7 8 9 ตัน/วัน เพ่ือให้ม่ันใจ 
ว่าท่ีระดับรถหมุนเวียน 3 0 0  คันมีผลทำให้ปริมาณอ้อยแตกต่างจากกำลังการผลิต 
สูงสุดจึงทดสอบโดยนำค่าปริมาณอ้อยที่ได้จากการจำลองสถานการณ์ทั้ง 10 
Replications มาทดสอบสมมติฐานว่าปริมาณอ้อยเฉล่ียเข้าสู่กระบวนการผลิตมีค่า 
ไม่แตกต่างจากกำลังการผลิตสูงสุดหเอ 1 3 ,0 0 0  ตัน/วันผลการทดสอบพบว่า
การทดสอบสมมติฐานที่ระดับนัยสำคัญ 95%

Test of mu = 13000.0 vs mu not = 13000.0

Variable N Mean StDev SE Mean T p

C3 10 11788.9 120.2 38.0 -31.87 0.0000

การทดสอบช่วงความเชื่อมั่นที่ระดับนัยสำคัญ 95%

Variable N Mean StDev SE Mean 95.0 % CI

C3 10 11788.9 120.2 38.0(11703.0,11874.9)

ซึ่งพบว่า ค่า p-value น้อยกว่า 0.05 จึงปฏิเสธสมมติฐานหลักและยอมรับ 

สมมติฐานรองว่าปริมาณอ้อยเข้าสู่กระบวนการผลิตเมื่อจำกัดปริมาณรถเข้าสู่ 

โรงงานให้เหลือเพียง 400 คัน มีค่าแตกต่างจากกำลังการผลิตของโรงงานใน 

ปีจจุบันซึ่งมีค่า 13,000 ตัน/วัน และจากการทดสอบช่วงความเชื่อมั่นของปริมาณ
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อ้อยที่ได้จากการทดสอบพบว่าจากช่วงความเชื่อมั่น 95% ปริมาณอ้อยเข้าสู่ 

กระบวนการมีค่าตํ่ากว่ากำลังการผลิตสูงสุดในป้จธุบัน 

ดังนั้น ปริมาณรถขั้นตํ่าที่เหมาะสมของโรงงานตัวอย่าง M10 คือจำกัดปริมาณรถที่ 400 กัน

7.3 การออกแบบระบบแถวคอยภายในโรงงาน

จากการเก็บรวบรวมข้อมูลที่โรงงานตัวอย่าง พบว่าลักษณะการจัดแถวคอยของรถบรรทุก 

หน้ารางรับอ้อยของโรงงานตัวอย่างที่มีรางรับอ้อย 2 ราง มีการจัดแถวคอยแบบแยกหลายแถวแล้ว 

จัดให้รถบรรทุกเข้าสู่รางรับอ้อยตามที่กำหนด

การทดสอบในขั้นตอนนี้ดำเนินการทดสอบโรงงานตัวอย่างที่มีการจัดแถวคอยแยกเข้าสู่แต่ 

ละราง เมื่อจัดแถวคอยเป็นลักษณะแถวคอยเดียวตามความเหมาะสมในการปฏิบัติ ผลที่ได้ทำให้เกิด 

การปรับปรุงในระบบการดำเนินการ แสดงตังตารางที่ 7.7

ตารางที่ 7.7 เปรียบเทียบการเปลี่ยนแปลงของเวลาเฉลี่ย จำนวนรถสะสม และปริมาณอ้อยของ 

โรงงานที่ปรับปรุงการจัดแถวคอยแยกเป็นแถวคอยเดียว

โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง ก า ร ท ด ส อ บ ฟ ้จ อ ุบ ัน -แ ถ ว ค อ ย เพ ก แ ถ ว ค อ ย เด ีย ว เป อ ร ์เซ ็น ต ์เป ล ี่ย น แ ป ส ง

M2
เวลาเฉล่ีย(นาที/คัน) 3 7 2 .6 121 .2 -6 7 %

จำนวนรถสะสมเฉล่ีย(คัน; 4 14 .1 1 32 .7 -6 8 %

ปริมาณอ้อย(ตัน/วัน) 2 4 ,8 0 5 .9 2 4 ,7 0 6 .4 0 %

M3
เวลาเฉล่ีย(นาที/คัน) 1 48 .0 128 .6 -1 3 %

จำนวนรถสะสมเฉล่ีย(คัน; 2 7 6 .0 2 4 0 .3 -1 3 %

ปริมาณอ้อย(ตัน/วัน) 2 8 ,5 5 6 .6 2 8 ,4 8 4 .6 0 %

M7
เวลาเฉล่ีย(นาที/คัน) 3 2 6 .3 2 5 1 .2 -2 3 %

จำนวนรถสะสมเฉล่ีย(คัน; 7 8 .9 5 9 .5 -2 5 %

ปริมาณอ้อย(ตัน/วัน) 7 ,8 2 5 .7 7 ,8 35 .1 0 %

M9
เวลาเฉล่ีย(นาที/คัน) 4 9 4 .8 9 4 7 5 .6 9 -4 %

จำนวนรถสะสมเฉล่ีย(คัน; 4 9 3 .5 7 4 7 4 .1 7 -4 %

ปริมาณอ้อย(ตัน/วัน) 3 0 ,1 0 3 .3 4 3 0 ,2 4 0 .4 3 0 %

จากตารางที่ 7.7 พบว่า การจัดแถวคอยเดียวของโรงงานตัวอย่าง M2 ทำให้เวลาเฉลี่ยใน 

ระบบและจำนวนรถสะสมลดลง 68%, โรงงานตัวอย่าง M3 ทำให้เวลาเฉลี่ยในระบบและจำนวนรถ 

สะสมลดลง 13%, โรงงานตัวอย่าง M4 ทำให้เวลาเฉลี่ยในระบบและจำนวนรถสะสมลดลง 23%,
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และโรงงานตัวอย่าง M9 ทำให้เวลาเฉลี่ยในระบบและจำนวนรถสะสมลดลง 4% โดยที่ไม่ทำให้ 

ปริมาณอ้อยเข้าสู่กระบวนการเปลี่ยนแปลงไป

7.4 สรุปท้ายบท

สำหรับบทนี้ได้นำแบบจำลองสถานการฌ์ที่สร้างขึ้นมาทดสอบการปรับปรุงการดำเนินการ 

โดยพบว่ารุปแบบการเข้าสู่โรงงานแบบสมํ่าเสมอของโรงงานระบบคิวเสริ สามารถทำให้เวลาเฉลี่ย 

ในระบบของรถบรรทุกลดลงได้ และการจำกัดปริมาณรถหมุเวียนให้มีปริมาณที่เหมาะสมจะช่วย 

ให้มีในระบบไม่มากเกินไป ส่วนการจัดแถวคอยเดียวสำหรับโรงงานที่มีรางรับอ้อยมากกว่า 1 ราง 

สามารถทำให้เวลารอคอยเฉลี่ยในระบบลดลงได้ ในบทต่อไปเป็นบทสรุปของการศึกษาและ

ข้อเสนอแนะต่างๆเพื่อการศึกษาต่อไป
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