
บทที ่8

สรูปผลการวิจ ัย

จากผลการวิจัยเพื่อแถ้ปิญหาความล่าช้าในการรอคอยของรถบรรทุกอ้อยที่โรงงานนี้าตาล 

โดยการจำลองแบบปีญหาระบบการจัดส่งอ้อยที่โรงงานนี้าตาล มีประเด็นสำคัญ ด ังน ี้

8.1 สรูปผลการวิจัย
8.1.1 สรุปผสของการบริหารปริมาณรณข้าสู่โรงงานระบบคิวออค

จากการทดสอบการดำเนินการด้วยระบบปริมาณสั่งคงที่ และระบบช่วงเวลาสั่งคงที่

สามารถสรุปสภาวะที่เหมาะสมได้ด ังนี้

1) ระบบปริมาณสั่งคงที่ ทำให้สามารถรักษาระดับของปริมาณรถสะสมในโรงงานให้มีอยู่อย่าง 

สมํ่าเสมอ ปริมาณอ้อยเข้าสู่โรงงานจึงไมตากว่ากำลังการผลิต แต่เนื่องจากระบบปริมาณสั่ง 

คงที่ทำให้ระยะห่างระหว่างช่วงเวลาสั่งแต่ละครั้งมีค่าไม่คงที่ โรงงานต้องตรวจสอบระดับ 

รถในโรงงานไม1ให้ต ํ่ากว่าระดับที่ต ้องการอยู่เสมอ ชาวไร่ก็ไม่สามารถดำเนินการดัดอ้อย 

ตามช่วงเวลาที่เหมาะสมได้เน ื่องจากความไม่แน่นอนของการเรียกคิวในแต่ละครั้ง จึงไม, 

เหมาะสมในทางปฏิบัติ

2) ระบบช่วงเวลาสั่งคงที่ พบว่าหากกำหนดปริมาณรถในระบบสูงสุดในระดับตํ่า ปริมาณรถ

สะสมในระบบจะมีน้อยเป็นผลให้เวลาเฉลี่ยในระบบตํ่า แต่ถ้ากำหนดปริมาณรถในระบบตํ่า 

จนเกินไปปริมาณอ้อยเช้าสู่โรงงานก็มีโอกาสตํ่ากว่ากำลังการผลิตได้ เนื่องจากรถในระบบที่ 

มีน้อยเกินไปจึงต้องรอให้มีปริมาณรถสะสมในระดับหนึ่ง จึงเริ่มกระบวนการผลิตต่อไปได้ 

เวลาเฉลี่ยในระบบจึงอาจสูงขึ้นได้ และการกำหนดช่วงเวลาในการสั่งที่ยาวขึ้นทำให้การ

เรียกคิวแต่ละครั้งไม,บ่อยจนเกินไป แต่ถ้ากำหนดช่วงระยะเวลาในการสั่งยาวเกินไป ปริมาณ 

รถสะสมในระบบจะค่อยลดลงตามช่วงเวลาที่เปลี่ยนไป จึงอาจทำให้ปริมาณอ้อยเข้าสู่

กระบวนการผลิตตํ่าได้หากกำหนดปริมาณรถสูงสุดในระดับตํ่า แต่เนื่องจากระบบช่วงเวลา 

การสั่งคงที่ทำให้สามารถ!เวลาที่แน่นอนของการเรียกคิวในแต่ละครั้ง จึงสะดวกในการ

ปฏิบัติมากกว่าระบบปริมาณสั่งคงที่
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8.1.2 การเลือกสภาวะท่ีเหมาะสมสำหรับโรงงานตัวอย่างระบบคิวล็อค

เน่ืองจากระบบช่วงเวลาส่ังคงท่ีเปีนระบบท่ีเหมาะสมในทางปฏิบัติ จึงสามารถสรุปผลจาก 
การทดสอบด้วยการจำลองสถานการณ์ เพ่ือแสดงปริมาณรถสูงสุดในโรงงาน และช่วงเวลาการส่ัง 
ท่ีเหมาะสมได้ของโรงงานตัวอย่างท่ีจัดระบบคิวล็อคแด'ละแห่ง ตังต่อไปน้ี

ตารางที่8.1ตารางแสดงปริมาณรถสูงสุดในโรงงานและช่วงเวลาการเรียกคิวท่ีเหมาะสมของ 
โรงงานตัวอย่างระบบคิวล็อคจากการจำลองสถานการณ์ระบบช่วงเวลาส่ังคงท่ี

โ ร ง ง าน ช ่ว ง เว ส า
เว ล า เฉ ล ี่ย ข อ ง เว ส า เฉ ล ี่ย ข อ ง เป อ ร ์เ1ช น ต ์ก าร ส ด ส ง

ป ร ิม าณ ร ถ ส ูง ส ุด
ร ะ บ บ จ ร ิง จ า ก ช ุด ท เห ม า ะ ส ม ข อ ง เว ส า ร อ เฉ ล ย

ต ว อ ย า ง ท เห ม า ะ ส ม (ค น ) ก า ร เร ย ก ค ว
แ บ บ จ ำส อ ง  (น าท ี) จ า ก แ บ บ จ ำ ส อ ง (น า ท ี) ใ น ร ะ บ บ

M l 250 2 ชั่วโมง 328.46 168.3 -49%

M2 250 2 ชั่วโมง 372.57 165.1 -56%

M4 250 1 ชั่วโมง 361.33 194.4 -46%

M5 150 2 ชั่วโมง 432.13 212.0 -51%

M6 150 1 ชั่วโมง 489.02 234.8 -52%

8.1.3 สรุปผลกระทบของการเปลี่ยนแปลงปริมาณรถเข้าสู่โรงงานต่อวันแสะรูปแบบการเข ้า 

ส ู่!รงงานระบบค ิวเสร ี

1) ปริมาณรถเข้าสู่โรงงานที่เพิ่มขึ้นและลดลง จากการทดสอบพบว่าปริมาณรถที่เพิ่มขึ้นต่อวันทำ 

ให้เวลาเฉลี่ยในระบบสูงข ึ้นเน ื่องจากมีรถในระบบเพ ิ่มมากขึ้นโดยที่เม ื่อปริมาณรถเพ ิ่มข ึ้น 

จนถึงระดับหนึ่งปริมาณอ้อยเข้าสู่กระบวนการจะไม่ส ูงขึ้นไปกว่ากำลังผลิตสูงส ุดที่สามารถ 

ผลิตได้ และปริมาณรถที่ลดลงเป ีนผลให้เวลาเฉลี่ยในระบบลดลงซึ่งจะลดลงไปได้ถ ึงระดับ 

หนึ่งซึ่งเปีนระดับตํ่าที่สุดที่รถบรรทุกต้องใช้ภายในโรงงาน

2) รุปแบุบการเข้าสู่,โรงงานแบบป็จจุบ ันและแบบสมํ่าเสมอ การเข้าสู่โรงงานแบบสมํ่าเสมอของ

รถบรรทุกสามารถช่วยให้เวลาเฉลี่ยที่ใช้ในระบบของรถบรรทุกลดลงได้ เนื่องจากการสะสม 

ของรถบรรทุกไม่เกิดขึ้นที่เวลาใดเวลาหนึ่งเปีนพิเศษแต่เกิดการะกระจายตัวกันไป ที่ท ุกๆ

ระดับการเพิ่มขึนและลดลงของปริมาณรถเข้าสู่กระบวนการผลิตต่อวัน แต่เมื่อปริมาณรถเข้าสู่ 

กระบวนการผลิตต่อวันสูงขึ้นมากเกินไป (ตังเช่นโรงงานตัวอย่าง M9) เวลาเฉลี่ยที่ใช้ในระบบ 

ของรูปแบบการเข้าสู่โรงงานแบบสมํ่าเสมอเปรียบเทียบกับรูปแบบปิจจุบันจะไม่ลดลง

เนื่องจากรถเข้ามาเปีนปริมาณมากกว่ากำลังการผลิตที่โรงงานสามารถผลิตได้สูงสุด ตังนั้นจึง 

ควรจำกัดการเข้าสู่โรงงานของรถบรรทุกไม่ให้สูงจนเกินไป
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สามารถสรุปการเปลี่ยนแปลงของเวลาเฉลี่ยที่ใช้ในระบบของการเข้าสู่โรงงานแบบสมํ่าเสมอ 

กับแบบปีจจุบันของโรงงานตัวอย่างระบบคิวเสรี ได้ตังตารางที่ 8.2

ตารางที่ 8.2 สรุปการเปลี่ยนแปลงของเวลาเฉลี่ยที่ใช้ในระบบของการเช้าสู่โรงงานแบบสมํ่าเสมอ 

เปรียบเทียบกับแบบป็จฐบันของโรงงานตัวอย่างระบบคิวเสรี

โร งงไ น  

ต ัว อ ย ่า ง

ป ร ิม า ณ ร ถ ป จ ช ุบ ัน ป ร ิม า ณ ร ถ เพ ิ่ม ข ึ้น จ น เต ิม ก ำ ส ัง ก า ร ผ ล ิต

ป ร ิม า ณ ร ถ  

(ต ัน )

3 ป แ บ บ  

บ ัจ ช ุบ ัน

3 ป แ บ บ  

ส ม า เส ม อ

เป อ ร ์เซ ็น ต ์ 

ก า ร เป ล ี่ย น แ ป ส ง
ป ร ิม า ณ ร ถ

3 ป แ บ บ  

ฟ ้จ ธ ุบ ัน

3 ป แ บ บ  

ส ม า เส ม อ

เป อ ร ์เซ ็น ต ์ 

ก า ร เป ล ี่ย น แ ป ส ง

M 3 2,693 148.00 66.50 -55% เพ ิ่ม ข ี้น  30%  -(3,501 ต ัน ) 1,396.03 921.46 -34%

M 7 350 326.25 85.79 -74% เ พ ิ่ม 1 0 % - ( 3 8 5 ต ัน ) 1,794.16 1,039.01 -42%

M 8 391 44.00 30.60 -30% เพ ิ่ม ข ึ้น  60%  -  (626 ต ัน ) 813.80 664.46 -18%

M 9 1,421 494.89 139.72 -72% ป ี« ช ุบ ัน -(1 ,4 2 1 ต ัน ) 494.89 139.72 -72%

M 10 573 268.90 55.10 -80% ป ิจ ช ุบ ัน - (5 7 3 ต ัน ) 268.91 55.05 -80%

8.1.4 สรุปการจำกัดจำนวนรถบรรทุกในระบบของโรงงานที่จัดระบบแบบเสรี

จากโรงงานที่จัดระบบคิวแบบเสรี เมื่อปริมาณรถหมุนเวียนในระบบลดลงอยู่ใน

ระตับที่เหมาะสม ทำให้ปริมาณรถก่อนเข้าสู่โรงงานลดลงได้โดยที่ไม,มีผลกระทบต่อปริมาณอ้อยที่ 

เข้าสู่การผลิตของโรงงาน ปริมาณรถที่ได้เป็นปริมาณรถขั้นตํ่าที่ใช้หมุนเวียนในการเก็บเกี่ยวอ้อย

จากไร่เข้าสู่โรงงานที่เหมาะสมสำหรับโรงงานตัวอย่าง และสอดคล้องกับสมมติฐานต่างๆ ที่กล่าว 

แล้วข้างด้นซึ่งสามารถสรุปได้ตังตารางที่ 8.3

ตารางที่ 8.3 สรุปจำนวนรถหมุนเวียนขั้นตํ่าของรถบรรทุกในระบบคิวเสรี

โรงงานตัวอย่าง จำนวนรถขั้นตํ่าหมุนเวียนในระบบ(ตัน)

M3 4,000

M7 400

M8 600

M9 1,600

M10 400
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8.1.5 สรุปผลการออกแบบระบบระบบแถวคอยภายในโรงงาน
จากการศึกษาพบว่าการจัดระบบแถวคอยเดียวมีแนวโน้มทำให้เวลาที่ใช้ในระบบ 

เฉลี่ยของรถบรรท ุกต ํ่ากว่าการจ ัดแถวคอยแบบแยกก ัน ท ั้งน ี้ในทางปฏ ิบ ัต ิต ้องคำน ึงถ ึงความ 

เหมาะสมของการจัดแถวคอยที่เหมาะสมในแต่ละสภาวะของโรงงานด้วย

8.2 อุปสรรคในการวิจัย

1) การวิจัยต้องใช้ข้อมูลจำนวนมาก ได้แก่ ข้อมูลต้านเวลา และข้อมูลเวลาที่ใช้ใน 

กระบวนการของโรงงานแด1ละแห่ง ในการเก็บรวบรวมจึงต้องใช้ระยะเวลาที่ยาวนาน 

ต้องใช้เครื่องมือและค่าใช้จ่ายเป็นจำนวนมากในการเก็บข้อมูล

2) เนื่องจากโรงงานตัวอย่างแต่ละแห่งมีรูปแบบ และวิธีการเก็บรวบรวมข้อมูลต้านเวลา 

แตกต่างกัน ทำให้ต้องดำเนินการทดสอบความน่าเชื่อถือของข้อมูลที่ไต้มาจากโรงงาน กับ 

โรงงาน ก่อนที่จะนำข้อมูลเหล่านั้นนำมาใช้ในแบบจำลอง

8.3 ข้อเสนอแนะ

1) แบบจำลองสถานการณ์เพื่อวิเคราะห์ระบบการจัดส่งอ้อย ควรมีการพัฒนาให้ครอบคลุม 

ถึงกระบวนการดำเนินงานภายในไร่อ้อยตั้งแต่กระบวนการตัด จนกระทั่งรถส่งอ้อยที่ 

โรงงานและออกจากโรงงาน

2) การทดสอบกับแบบจำลองควรทำการศึกษาและเก็บข้อมูลเพิ่มเติม ในเรื่องของผลกระทบ 

จากการเสียของเครื่องจักรที่จะส่งผลกระทบต่อการดำเนินการภายในโรงงาน และสามารถ 

นำแบบจำลองที่สร้างขึ้นไปวิเคราะห์ในรายละเอียดของการดำเนินงานภายในโรงงาน 

เพิ่มเติมในส่วนอื่นๆไต้อีก

3) เพื่อการวิเคราะห์ที่ครอบคลุมควรมีการวิเคราะห์เพิ่มเติมทางต้านค่าใช้จ่ายที่สูญเสียจาก 

ความล่าช้าของรถบรรทุกที่โรงงาน

4) ควรมีการเก็บรวบรวมข้อมูลปริมาณการเข้าสู่โรงงานของรถบรรทุกภายหลังจากการเรียก 

คิว เพื่อทำให้สามารถทราบความแปรปรวนของการเข้าสู่โรงงานภายหลังจากการเรียกคิว


	บทที่ 8 : สรุปผลการวิจัย
	8.1 สรุปผลการวิจัย
	8.2 อุปสรรคในการวิจัย
	8.3 ข้อเสนอแนะ


