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One of the major problems in Thailand's Sugarcane delivery system is the long waiting 

time of the sugarcane delivery trucks. This long waiting time is generally due to the fluctuation of 

truck arrival rate during a day. Resource utilization is therefore low. At the same time, sugarcane 

weight loss is high. Comparing with other sugar exporters, it is not surprising that Thailand's 

sugarcane transportation cost is relatively high. This research proposes three new operating 

systems for farm-to-mill sugarcane delivery process. The proposed systems aim at evenly 

spreading out the truck arrivals during a day. Experimental results show that if implemented 

successfully the proposed systems can significantly reduce average waiting time of the delivery 

trucks and therefore reduce the sugarcane transportation cost. 
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บทที่   1 
 

บทนํา 
 

1.1 ความเปนมาและความสําคญัของปญหา 
อุตสาหกรรมออยและน้ําตาลทรายของประเทศไทย เปนอุตสาหกรรมที่มีมาตั้งแตสมัย

สุโขทัย โดยในชวงแรกเปนการผลิตเพือ่บริโภคภายในประเทศเทานั้น แตปจจบุันประเทศไทย
สามารถผลิตน้ําตาลทราย เพื่อการสงออกไดมากเปนอันดับตนๆของโลก ตัวอยางเชนปการผลิต 
2546/2547 ประเทศไทยมพีืน้ที่การเพาะปลูกออยทั้งหมด 7.5 ลานไร (รวมพื้นที่เพาะปลูกออยทํา
พันธุ) มีปริมาณออยที่สามารถจัดสงเขาสูโรงงานทั้งหมด 74.8 ลานตัน สามารถผลิตเปนน้ําตาล
ทรายไดทั้งหมด 7.6 ลานตัน ซ่ึงเปนน้ําตาลทรายทีผ่ลิตเพื่อการสงออกมากถึง 5.7 ลานตนั 
(สํานักงานคณะกรรมการออยและน้ําตาลทราย[สอน.], 2547) สามารถนํารายไดเขาประเทศไมต่าํ
กวา 30,000 - 40,000 ลานบาทตอป 

ระบบอุตสาหกรรมออยและน้ําตาลทราย จึงเปนอุตสาหกรรมที่มีความสําคัญตอ
เศรษฐกิจของประเทศเปนอยางมาก และเปนอุตสาหกรรมที่มีผูมีสวนเกี่ยวของจํานวนมาก 
ประกอบดวยกัน 3 ฝาย ไดแก 1) สมาคมชาวไรออย 3 สมาคม ประกอบไปดวย สหสมาคมชาวไร
ออยแหงประเทศไทย สหพนัธชาวไรออยแหงประเทศไทย และชมรมสถาบันชาวไรออยภาคอีสาน 
ที่มาจากการรวมกลุมของสถาบันชาวไรออยทั้งหมด 27 สถาบัน 2) สมาคมโรงงานน้ําตาลทราย 3 
สมาคม ประกอบไปดวย สมาคมการคาผูผลิตน้ําตาลไทย สมาคมการคาอุตสาหกรรมน้ําตาล และ 
สมาคมโรงงานน้ําตาลไทย ที่มาจากการรวมกลุมของโรงงานน้ําตาลทัว่ประเทศทั้งหมด 46 โรงงาน 
และ 3) สํานกังานคณะกรรมการออยและน้ําตาลทรายทีเ่ปนตัวแทนจากภาครัฐบาล  

สภาพปญหาทีเ่กิดขึ้นในปจจบุันเปนผลมาจากการที่ประเทศไทยมีสัดสวนการสงออก
น้ําตาลทรายมากถึง 70 – 75 เปอรเซ็นต ของปริมาณน้ําตาลทรายที่ผลิตไดทั้งหมด ทําใหรายไดสวน
ใหญของอุตสาหกรรมออยและน้ําตาลทรายมาจากการสงออกเปนหลัก และจากสถานการณใน
ปจจุบันที่ราคาน้ําตาลทรายตลาดโลกตกต่ํา อันเปนผลมาจากนโยบายการปกปองผูผลิต
ภายในประเทศของสหภาพยุโรป อันไดแก นโยบายดานการหามการนําเขาน้ําตาล การกําหนด
โควตาการนําเขาน้ําตาล การตั้งกําแพงภาษีการนําเขาน้าํตาล และการอุดหนุนการผลิตหรือการ
สงออกของน้ําตาลทรายภายในประเทศ ทําใหราคาน้ําตาลทรายในตลาดโลกถูกบิดเบือนไปจาก
ความเปนจริง และทําใหราคาน้ําตาลทรายในตลาดโลกต่ํากวาความเปนจริง กลาวคอื ราคาน้ําตาล
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ทรายดิบเฉลี่ยจาก 9.13 เซนตตอปอนดในป พ.ศ. 2544 ลดลดเหลือ 7.87 เซนตตอปอนด และ 7.51 
เซนตตอปอนด ในป พ.ศ. 2545 และ 2546 ตามลําดับ (ศูนยวจิัยกสิกรไทย, 2547)  

แนวทางการแกปญหาของอุตสาหกรรมออยและน้ําตาลทรายในประเทศไทยจึงจําเปน
อยางยิ่งที่จะตองมีการปรับปรุงและพัฒนาวิธีการตางๆ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต
ของอุตสาหกรรมออยและน้ําตาลทรายใหสูงขึ้น ตัวอยางเชนการวจิัยและปรับปรุงพันธุออยที่ใชใน
การเพาะปลูก ที่สามารถเพิ่มผลผลิตของน้ําตาลทรายตอไรใหสูงขึน้โดยการเพิ่มน้ําหนกัออยตอไร
ใหสูงขึ้น หรือเพิ่มผลผลิตน้ําตาลที่ไดรับตอตันออยใหสูงขึ้น หรือการปรับปรุงระบบการเก็บเกีย่ว
และจัดสงออยเขาสูโรงงานเพื่อลดตนทุนการผลิตใหต่ําลง ซ่ึงตนทุนการผลิตออยและน้ําตาลทราย 
ประกอบไปดวย ตนทนุแรงงาน ตนทุนวัสดุและอุปกรณการผลิต ตนทุนคาเชาที ่ และตนทุนคา
ขนสง จากการที่ตนทุนคาขนสงเปนตนทุนสูญเปลาที่ไมเพิ่มมูลคาใหกับผลผลิตออยและน้ําตาล
ทรายแตอยางใด และตนทนุคาขนสงในอุตสาหกรรมออยและน้ําตาลทรายคิดเปน 18 เปอรเซน็ต 
ของตนทุนการผลิตทั้งหมด กลาวคือ ตนทนุคาขนสง 106.14 บาทตอเมตริกตัน จากตนทุนทั้งหมด 
584.63 บาทตอเมตริกตันในปการผลิต 2545/2546 (สอน.,2547) หากเปรียบเทียบกบัประเทศผูผลิต
น้ําตาลเพื่อการสงออกรายอื่น เชน ประเทศออสเตรเลยีที่มีตนทุนคาขนสงออยอยูที่ 0.14 เหรียญตอ
เมตริกตัน (Australian Government Department of Agriculture Fisheries & Forestry, 2003) หรือ 
ประมาณ 5.6 บาทตอเมตริกตัน (ที่อัตราแลกเปลี่ยน 40 บาทตอเหรียญ) โดยการตั้งสถานีรถไฟ
ภายในไรออยและใชระบบรางในการขนสงออยจากไรเขาสูโรงงาน ดังนั้น ถาประเทศไทยมกีาร
ปรับปรุงระบบการจัดสงใหมีประสิทธิภาพที่ดียิ่งขึ้น ทีส่ามารถทําใหตนทุนของการจัดสงออยเขาสู
โรงงานลดต่ําลงได จะทําใหประเทศไทยมีความสามารถทางการแขงขันในอุตสาหกรรมออยและ
น้ําตาลทรายเพิ่มสูงขึ้น 

ปญหาหนึ่งที่เกิดขึ้นในระบบการจัดสงออยเขาสูโรงงานในประเทศไทย คือ ชวงเวลา
กลางฤดูหีบประมาณเดือนมกราคมถึงเดือนกุมภาพันธ ปริมาณออยที่จัดสงออยเขาสูโรงงานของ
ชาวไรมีเปนจาํนวนมาก ทําใหโรงงานน้ําตาลบางแหงมีรถบรรทุกที่รอคอยภายในโรงงานเปน
จํานวนมาก และเสียเวลารอคอยภายในโรงงานเปนระยะเวลานานมากกวา 24 ช่ัวโมง ทําใหไม
สามารถใชประโยชนจากรถบรรทุกไดเต็มประสิทธิภาพ หรือการหยดุทํางานของแรงงานตัดเพื่อรอ
รถบรรทุกที่ใชในการจดัสง และความสูญเสียของผลผลิตน้ําตาลที่เกิดขึ้น อันประกอบไปดวย ความ
สูญเสียน้ําหนกัและคณุภาพความหวานของออยที่ลดลงตามระยะเวลารอคอยที่เพิ่มขึน้ (รุงรัตน กจิ
เจริญปญญา และคณะ, 2543) หรือความสูญเสียของผลผลิตน้ําตาล (Yield) ที่สามารถผลิตน้ําตาลได
ลดลง เนื่องจากน้ําตาลซูโครสที่ใชในการผลิตน้ําตาลถูกเปลี่ยนไปอยูในรูปของน้ําตาลกลูโคสและ
ฟรุกโทส หรือที่เรียกวา น้ําตาลอินเวท (Invert Sugar) ไดมากขึ้นตามระยะเวลารอคอยที่เพิ่มขึ้น และ
ความสูญเสียที่เกิดขึ้นกับระยะเวลาทีใ่ชในกระบวนการผลิต เนื่องจากน้ําตาลซูโครสสามารถถูก
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เปล่ียนไปเปนเด็กซแทรน (Dextran) ไดมากขึ้นตามระยะเวลารอคอยที่เพิ่มขึ้น ซ่ึงเด็กซแทรนเปน
สารที่มีลักษณะเปนเมือกเหนียว ทําใหระยะเวลาทีใ่ชในขั้นตอนของการทําใส การกรอง การตก
ผลึกใชเวลาเพิม่มากขึ้น สงผลใหกําลังการผลิตของโรงงานลดลง ถาโรงงานมีระบบปฏิบัติการที่ใช
ในการรับออยเขาสูโรงงานที่ดีจะทําใหระยะเวลารอคอยที่รถบรรทุกใชภายในโรงงานสามารถลด
ต่ําลงได ทําใหสามารถลดความสูญเสียตางๆที่เกิดขึ้นได ซ่ึงเปนผลทําใหประสิทธภิาพของระบบ
การจัดสงออยเขาสูโรงงานเพิ่มสูงขึ้น  

1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
เพื่อออกแบบระบบปฏิบัติการสําหรับการจัดสงออยจากไรเขาสูโรงงาน ที่สามารถลดระยะเวลารอ
คอยของรถบรรทุกภายในโรงงานได ทําใหตนทุนของอุตสาหกรรมออยและน้ําตาลทรายลดลง  

1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 
1. ศึกษาระบบปฏิบัติการ และปจจัยที่มีผลกระทบตอระบบปฏิบัติการสําหรับการจัดสง

ออยเขาสูโรงงานที่ใชอยูในปจจุบันของโรงงานตัวอยาง 10 โรงงาน 

2. ศึกษาและเก็บรวบรวมขอมลูของโรงงานตวัอยางในปการผลิต 2546/2547 ถึง 
2547/2548 

3. ออกแบบระบบปฏิบัติการสําหรับการจัดสงออยเขาสูโรงงาน และทดสอบผลของ
ระบบปฏิบัติการที่มีตอระยะเวลารอคอยของรถบรรทุกที่ใชภายในโรงงาน 

1.4 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
ระบบปฏิบัติการสําหรับการจัดสงออยจากไรเขาสูโรงงาน ที่ทําใหระยะเวลารอคอยของรถบรรทุกที่
ใชภายในโรงงานลดต่ําลง และทําใหตนทนุของอุตสาหกรรมออยและน้ําตาลทรายสามารถลดลงได 

 



บทที่   2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

บทนี้กลาวถึงการศึกษาทฤษฎีการจําลองสถานการณและงานวิจยัที่เกี่ยวของกับการ
เพิ่มประสิทธิภาพของระบบการจัดสงออย เพื่อใชเปนแนวทางในการปรับปรุงและแกปญหาของ
ระบบการจัดสงออยเขาสูโรงงาน โดยมีทฤษฎีและงานวจิยัที่เกีย่วของ ดงัตอไปนี ้

2.1 ทฤษฏีการจําลองสถานการณ 
การจําลองสถานการณ (Simulation) เปนเทคนคิที่ใชในการจาํลองขั้นตอนการ

ดําเนินงานของระบบที่ตองการศึกษา โดยใชแบบจําลองสถานการณ (Simulation Model) เพื่อนาํ
แบบจําลองที่ไดออกแบบไวไปทดสอบกับสถานการณตางๆ เพื่อศึกษาถึงพฤตกิรรมที่เกิดขึ้น
ภายในระบบและวิเคราะหถึงกระบวนการทีเ่กิดขึ้นภายในแบบจําลอง เพื่อประเมินผลการใชกล
ยุทธในแบบจาํลองที่สรางขึ้น Winston (1994)  

การสรางแบบจําลองสถานการณ ผูสรางแบบจําลองตองมีความเขาใจในระบบที่
ตองการจําลองเปนอยางด ีเพื่อใหสามารถสรางแบบจําลองที่ใชเปนตวัแทนของระบบที่ทําการศึกษา
ได โดยองคประกอบของระบบโดยทั่วไปประกอบไปดวย 

1. สวนทําการ (Entity) คือ องคประกอบตางๆ ในระบบซึ่งเปนสิ่งที่เราสนใจศกึษา โดย
สวนทําการอาจเปนสวนทําการที่สามารถเคลื่อนที่ได (Dynamic Entity) หรือเปนสวน
ทําการที่อยูกับที่ (Static Entity) หรือที่เรียกวา ทรัพยากร(Resource)  

2. คุณสมบัติของสวนทําการ (Attribute) คือ คุณสมบัติของสวนทําการ ที่อยูในรูปของ
ตัวเลขที่แตละสวนทําการ อาจมีคุณสมบัตทิี่เหมือนหรือตางกันได 

3. กิจกรรม (Activity) คือ กระบวนการหรือลักษณะที่สวนทําการกระทําภายในระบบ 

4. สถานภาพของระบบ (System State) คือ ที่เก็บรวบรวมตัวแปรของระบบ (System 
State Variable) ที่จําเปนในการอธิบายสภาพของระบบ ณ เวลาใดเวลาหนึ่ง 

5. เหตุการณ (Event) คือ ส่ิงที่เกิดขึ้นและเปลีย่นแปลงสถานภาพของระบบ 

6. ลําดับการดําเนินการ (List Processing) คือ ลักษณะของการจัดแถวคอยของสวนทํา
การเคลื่อนที่ ไปใชบริการที่ทรัพยากร  
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ประเภทของระบบถูกจําแนกตามประเภทของลักษณะการใชงาน โดยอาศัยลักษณะ
การเปลี่ยนแปลงสถานะของระบบ ซ่ึงแบงออกเปน 6 ประเภท ไดแก 

1. ระบบสถิต (Static System) คือ ระบบที่มีการเปลี่ยนแปลงสถานะของระบบโดยไม
เกี่ยวของกับเวลา 

2. ระบบพลวัต (Dynamic System) คือ ระบบที่มีการเปลี่ยนแปลงสถานะของระบบที่
เกี่ยวของกับเวลา 

3. ระบบตอเนื่อง (Continuous System) คือ ระบบที่มีการเปลี่ยนแปลงสถานะของระบบ
ตอเนื่องตลอดเวลา  

4. ระบบแบบเปนชวง (Discrete System) คือ ระบบที่มีการเปลี่ยนแปลงสถานะของ
ระบบเปนชวงๆ ระยะเวลาใดเวลาหนึ่ง 

5. ระบบแนนอน (Deterministic System) คือ ระบบที่ไมมีการเปลี่ยนแปลงสถานะของ
ระบบใหม เมือ่วิเคราะหโดยใชขอมูลนําเขา (Input Data) ชุดเดิม ผลลัพธที่ไดจะมคีา
เทาเดิมทุกครั้ง 

6. ระบบไมแนนอน (Stochastic System) คือ ระบบที่มีการเปลี่ยนแปลงสถานะของ
ระบบที่ไมสามารถคาดเดาไดวาจะเกิดอะไรขึ้นเปนไปตามความนาจะเปนของ
องคประกอบตางๆ เมื่อวิเคราะหโดยใชขอมูลนําเขา (Input Data) ชุดเดิม ผลลัพธที่ได
จะมีคาไมเทาเดิมทุกครั้ง 

ขั้นตอนในการจําลองสถานการณ (Law and Kelton, 2000) แสดงไดดงัรูปที่ 2.1 

1. การกําหนดปญหาและการวางแผนในการศึกษา เปนขั้นตอนเริ่มตนของการศึกษา 
ตองมีการกําหนดวัตถุประสงคของการศึกษา ขอบเขตของปญหาและวิธีการวัดผล ซ่ึง
เปนขั้นตอนทีสํ่าคัญเปนอยางยิ่ง ถาการกําหนดปญหาไมสามารถตอบสนองกับปญหา
ที่เกิดขึ้นจริงแลว ผลลัพธที่ไดก็จะไมสามารถนํามาใชประโยชนได 

2. การเก็บรวบรวมขอมูล ขอมูลที่ใชในแบบจําลองประกอบไปดวย ขอมูลองคประกอบ
ของแบบจําลอง ขอมูลที่แสดงเวลาของแตละเหตุการณทีเ่กิดขึ้น ขอมลูของเขตจํากัด 
และขอมูลอ่ืนๆที่มีผลกระทบตอระบบ การเก็บรวบรวมขอมูล สามารถใชวิธีการ
สัมภาษณ การศึกษาจากเอกสาร หรือจากการสังเกตแตขอมูลที่อยูในรูปของเวลาที่
เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ ซ่ึงเปนขอมูลท่ีไดจากการบนัทึกเวลา ตองนําเทคนิคทาง
สถิติมาใชในการจัดเตรียมขอมูล  
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3. ตรวจสอบความถูกตองของขอมูล การตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองที่สราง
ขึ้น ซ่ึงผูสรางแบบจําลองตองทําการตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองอยู
ตลอดเวลา  

4. การสรางแบบจําลอง และพสูิจนยืนยันความถูกตอง การสรางแบบจําลองไมมีวิธีการที่
กําหนดแนนอน ผูสรางอาจจะเลือกใชภาษาคอมพิวเตอรทั่วไปเพื่อจําลองระบบ เชน 
FORTRAN, Pascal และ ภาษาซี เปนตน หรือใชภาษาสําหรับการจําลองสถานการณ
โดยเฉพาะ เชน GPSS, SIMAN, SIMSCRIPT เปนตน หรือใชโปรแกรมกึ่งสําเร็จรูปที่
พัฒนามาเพื่อใชสําหรับการจาํลองสถานการณ เชน ARENA, PROMODEL เปนตน 
หลังจากสรางแบบจําลองแลวจะตองมีการพิสูจนยนืยันวาแบบจําลองสามารถใชแทน
ระบบจริงที่ตองการศึกษา 

5. ทําการทดลองเบื้องตน เพื่อตรวจสอบยืนยนัแบบจําลองและทดสอบความถูกตอง
เบื้องตนของแบบจําลอง 

6. ตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลอง เปนการทดสอบความสอดคลองระหวาง
พฤติกรรมของแบบจําลองกบัพฤติกรรมของระบบงานจริง  

7. ออกแบบการทดลอง แบบจําลองที่ผานการตรวจสอบความถูกตอง และการทดสอบ
ความถูกตองของแบบจําลองแลว ผูสรางแบบจําลองสถานการณทําการออกแบบการ
ทดลองเพื่อใหตรงกับวัตถุประสงคที่กําหนดไวซ่ึงตองพิจารณาถึงปจจัยที่มีผลกระทบ
ตอระบบที่ตองการศึกษา  

8. ทดลองกระบวนการทํางาน เมื่อไดออกแบบกระบวนการทดลองแลวทําการทดสอบ
กระบวนการทาํงานกับแบบจาํลองที่ไดออกแบบไว 

9. การวิเคราะหผล วิเคราะหผลที่ไดจากการทดลองโดยใชเทคนิคทางสถิติ และ
ประเมินผลของทางเลือกตางๆ เพื่อใหไดทางเลือกที่เหมาะสมที่สุด 

10. จัดทําเอกสาร, นําเสนอ และนําไปปฏิบัติงาน นําผลการศึกษามาจัดทําใหอยูใน
รูปแบบเอกสารเพื่อเตรียมสําหรับการนําเสนอและเผยแพรตอไป 

เทคนิคการจําลองแบบสถานการณ เปนวธีิการที่สามารถใชในการวิเคราะหระบบงาน
ที่มีความซับซอนได แตเนือ่งจากเปนการจําลองระบบงานจริงที่ตัดรายละเอียดที่สามารถยอมรับได
ทางสถิติออกไป ทําใหแบบจําลองที่สรางขึ้นไมสามารถเหมือนกับระบบงานจริงไดทุกประการ 
และแบบจําลองสถานการณเปนการวิเคราะหจากขอมูลที่เกิดขึ้นจากในอดีตเทานั้น  
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รูปที่ 2.1 แผนผังขั้นตอนในการจําลองสถานการณ 

ที่มา : Law and Kelton (2000) 

 

Formulate problem and plan the study 

Make production runs 

Analyze output data 

Design experiments 

Collect data and define a model 

Make pilot runs 

Construct a computer program  
and verify 

 

Document, present, and implement 

No 

No 

Yes 

Yes 

Conceptual model valid ? 

Programmed model valid 
? 
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2.2 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
การศึกษางานวิจัยทีเ่กีย่วของกับระบบการจัดสงออยทั้งในประเทศและตางประเทศ 

พบวามีการนาํหลักการ เทคนิค หรือแนวคิดตางๆ มาประยุกตใชเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของระบบ
การจัดสงออยเขาสูโรงงาน ซ่ึงมีการประยกุตใชเทคนิคการหาคาที่เหมาะสมที่สุด (Optimization) 
และการจําลองสถานการณ (Simulation) เพื่อชวยปรับปรุงระบบการเก็บเกีย่วและจัดสงออยใหมี
ประสิทธิภาพที่ดียิ่งขึ้น งานวิจัยทีเ่กีย่วของมีดังตอไปนี ้

งานวิจยัที่ประยุกตใชเทคนิคการหาคาที่เหมาะสมที่สุด เพื่อใชในการหาแนวทางการ
ปรับปรุงเหมาะสมที่สุด ไดแก งานวิจยัของ Higgins et al. (1998) ที่ประยกุตใชรูปแบบทาง
คณิตศาสตรกบัระบบการเกบ็เกี่ยวออยในประเทศออสเตรเลีย โดยมีวัตถุประสงคเพื่อหาชวงเวลา
การเก็บเกีย่วทีเ่หมาะสมเพื่อใหไดประสิทธิภาพในการทาํงาน และความสามารถในการทํากําไร
สูงสุด โดยมีปจจัย ทางดานตําแหนงพื้นทีก่ารเพาะปลูก พันธุออยที่เพาะปลูก ชวงเวลาการเก็บเกีย่ว 
และอายุของออยที่ทําการเกบ็เกี่ยวเปนตวักําหนด ตอมา Salassi, Breaux and Naquin (2001) 
ประยุกตใช Mixed integer programming model เพื่อชวยในการเลือกระบบการเก็บเกี่ยวที่เหมาะสม 
โดยมีวัตถุประสงคเพื่อใหไดรายรับสูงสุด โดยมีปจจยัที่เกี่ยวของดวยกนั 3 สวน ไดแก 1) การ
ประมาณน้ําหนักออยที่สามารถเก็บเกี่ยวไดตอพื้นที่การเพาะปลูกและปริมาณน้ําตาลที่ไดรับตอ
น้ําหนกัออย 2) การประมาณผลของระบบการเก็บเกีย่วทีใ่ชตอปริมาณออยที่สามารถเก็บเกี่ยวได 
และ 3) การประมาณผลของระบบการเก็บเกีย่วตอปริมาณน้ําตาลที่ไดรับ ผลลัพธที่ไดแสดงถึง
ระบบการเก็บเกี่ยวที่ใหผลผลิตน้ําตาลที่มากกวาระบบอืน่อยางมีนยัสําคัญ Higgins (2004) ยังได
ทําการศึกษาถงึการจัดตารางการทํางานของรถตัด โดยประยุกตใช Mixed integer programming 
model กับระบบการจัดสงออยในประเทศออสเตรเลียที่นําเสนอแนวทางการปรับปรุงและ
พัฒนาการจดัตารางการดําเนินงานของรถตัดโดยใช Tabu Search และ Variable neighborhood 
search เพื่อใชในการหาแผนการดําเนนิงานของระบบการจัดสงที่เหมาะสม ที่สามารถลดระยะเวลา
รอคอยของรถบรรทุกที่ใชภายในโรงงานได โดยที่การจัดตารางการดาํเนินงานเปนเครื่องมือสําคัญ
ที่ชวยในการปรับปรุงระบบการเก็บเกีย่วและการจัดสงออยเขาสูโรงงาน โดยการเพิ่มชวงเวลาการ
ทํางานของรถตัด การลดจํานวนของกลุมตัด และเปนการเริ่มตนของระบบการจัดสงออยแบบใหม 
ผลของการประยุกตใชกับโรงงานในประเทศออสเตรเลียพบวาสามารถลดระยะเวลารอคอยของ
รถบรรทุกที่ใชภายในโรงงานได 

งานวิจยัที่ประยุกตใชเทคนิคการหาคาที่เหมาะสมที่สุดกบัระบบการจัดสงออยใน
ประเทศไทย ไดแก งานวจิัยของ Supsomboon and Yosnual (2004) ที่ประยุกตใช stochastic model 
สําหรับการหาระดับการสั่งทีเ่หมาะสม ภายใตสภาวะความไมแนนอนของเวลานําและปริมาณออย
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ที่จัดสง โดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดขนาดของแถวคอยและระยะเวลารอคอยที่ใชภายในโรงงานให
นอยลง โดยใชรูปแบบทางคณิตศาสตร Wald’s equation เพื่อสรางตัวแปรสุมของปริมาณการจัดสง, 
เวลานําของการจัดสงและเวลาหยุดของกระบวนการผลิต โดยสามารถใชเปนเครื่องมือในการ
กําหนดระดับแถวคอยที่เหมาะสม เพื่อการควบคุมขนาดของแถวคอยไมใหสูงมากจนเกินไปและ
ประยุกตใชกบัโรงงานน้ําตาลแหงหนึ่งในพื้นทีภ่าคตะวันออกเฉยีงเหนือ พบวาสามารถลดจํานวน
รถบรรทุกและระยะเวลารอคอยภายในโรงงานได หรืองานวิจยัของ นันทิกา ชัยกณัหา (2547) ที่
ประยุกตใช Mathematical model ในการจัดกลุมเกษตรกรชาวไรออยในภาคตะวนัออกเฉียงเหนือ 
โดยมีวัตถุประสงคเพื่อใหมีระยะทางขนสงโดยรวมต่ําที่สุด โดยมีปจจัยดานปริมาณออยและ
ระยะทางขนสงของชาวไรออยแตละรายทีแ่ตกตางกัน ดําเนินการจัดกลุมเกษตรออกเปน 10 กลุม 
เพื่อใหจัดสงออยเขาสูโรงงานเปนระยะเวลา 10 วนั งานวิจยัของ เชษฐา ชํานาญหลอ (2547ก) ที่
ประยุกตใช Mathematical model ในการแกปญหาการจัดสรรรถบรรทุกที่จัดสงออยเขาสูโรงงาน 
โดยมีวัตถุประสงคเพื่อหาคาใชจายของรถบรรทุกทั้งหมดในการขนสงออยจากไรเขาสูโรงงานที่ต่ํา
ที่สุด ซ่ึงมีการกําหนดปรมิาณออยที่ตองทําการเก็บเกีย่วในแตละเดอืนไวแนนอน โดยพจิารณา
รถบรรทุกที่ใชในการจดัสงออยดวยกนั 2 ประเภท คือ รถบรรทุกหกลอ และรถบรรทุกสิบลอ 
รูปแบบทางคณิตศาสตรที่พฒันาขึ้นสามารถใชหาผลเฉลี่ยที่เหมาะสมที่สุดสําหรับการจัดสรร
รถบรรทุกทั้งหมด ผลลัพธที่ไดจากการทดสอบแสดงถึงความสูญประโยชนของรถบรรทุกหกลอ 
เนื่องจากตนทนุคาขนสงตอตันออยที่สูงกวารถบรรทุกประเภทสิบลอ ซ่ึงการกําหนดปญหาในครั้ง
นี้คํานึงถึงเพียงปจจัยดานคาขนสงเทานั้น ยังไมไดพิจารณาถึงความพรอมของการตัดและปจจยั
ทางดานแรงงาน นอกจากนัน้ เชษฐา ชํานาญหลอ (2547ข) ยังทําการศึกษาถึงการจัดสรรรถบรรทุก
เมื่อสามารถปรับเปลี่ยนปริมาณการตัดออยในแตละเดือนได ออยที่ตองถูกเก็บเกีย่วในเดือนกอน
หนาสามารถเก็บเกีย่วในเดือนหลังจากนั้นได เพื่อตัดสนิใจในการกําหนดระยะเวลาการรับออยของ
โรงงานที่เหมาะสมกับปริมาณออยที่มีอยูเมื่อพิจารณาเฉพาะคาขนสงเทานั้น 

สําหรับงานวิจยัที่นําเทคนิคการจําลองสถานการณ ประยกุตใชในการจาํลองระบบการ
จัดสงออย ดังเชนงานวิจัยของ Semenzato (1995) ที่ศึกษาการจดัตารางการดําเนินงานและการวาง
แผนการใชทรัพยากรสําหรับไรออย เพื่อใหความลาชาของเวลาตั้งแตออยถูกเผาไฟจนกระทั้งออย
ถูกจัดสงเขาสูกระบวนการผลิตมีคานอยทีสุ่ด จากการศึกษานี้สามารถนําไปใชเปนพื้นฐานของ
ระบบสนับสนุนการตัดสินใจได ซ่ึงแบบจําลองสามารถคํานวณหาขนาดพื้นทีไ่รออยที่ใหญที่สุด ที่
สามารถจัดสงเขาสูกระบวนการผลิตภายในระยะเวลา 15 วัน และทราบถึงปริมาณออยที่ไมสามารถ
จัดสงเขาสูกระบวนการผลิตไดทันเวลาและจะตองเสื่อมสภาพไป วิธีการที่นําเสนอชวยในการ
ตัดสินใจหาทางเลือกที่ดีที่สุดภายใตทรัพยากรที่มีอยางจาํกัด และตดัสินใจหาชวงเวลาและขนาด
พื้นที่ไรออยเพือ่ทําการเผาไดอยางเหมาะสม หรืองานวิจยัของ Arjona, Bueno and Salazar (2001) ที่
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ประยุกตใช Discrete Simulation Model สําหรับการจําลองสถานการณของระบบการเก็บเกีย่วและ
การจัดสงออยเขาสูโรงงานในประเทศเมก็ซิโก โดยจาํลองสถานการณตั้งแตกระบวนการเผาออย
ภายในไรจนถึงการจัดสงออยเขาสูกระบวนการผลิตภายในโรงงาน ซ่ึงมีวัตถุประสงคเพื่อประมาณ
ผลกระทบที่มีตอกระบวนการผลิตในการลดจํานวนของเครื่องจักร เพื่อชวยแกปญหาการผอนชําระ
เครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตของชาวไร ผลลัพธที่ไดแสดงใหเห็นถึงจํานวนของเครื่องจักรที่
ใชอยูในปจจุบนัที่มีจํานวนมากเกินความจําเปน ทาํใหการใชประโยชนยังทําไดอยางไมเต็ม
ประสิทธิภาพ การลดจํานวนเครื่องจักรที่มีอยูจะไมสงผลกระทบตอระยะเวลาของกระบวนการผลิต 
และสามารถแกปญหาการผอนชําระเครื่องจักรของชาวไรได ตอมา Iannoni and Morabito (2005) 
ไดประยุกตใช Discrete Simulation Model ในการจําลองการดําเนนิงานของพื้นที่รับออยภายใน
โรงงานของประเทศบราซิล เพื่อวิเคราะหประสิทธิภาพของระบบและหาทางเลือกของโครงรางและ
นโยบายทีใ่ชในการดําเนินงานที่เหมาะสม ผลของการวิเคราะหสามารถนําไปประยกุตใชกับระบบ
การเก็บเกีย่วผลผลิตทางเกษตรอื่นที่คลายคลึงกันได เชน การเก็บเกีย่วสมหรืออุตสาหกรรมปาไม 
ในการวิเคราะหหาทางเลือกที่เหมาะสมพจิารณาถึงระยะเวลารอคอยของรถบรรทุกที่ใชภายใน
โรงงานและปริมาณออยที่เขาสูกระบวนการผลิต ผลของการวิเคราะหหาทางเลือกของนโยบายทีใ่ช
ในการดําเนินงานที่เหมาะสม พบวาสามารถลดระยะเวลารอคอยของรถบรรทุกที่ใชภายในโรงงาน
และเพิ่มปริมาณออยที่สามารถเขาสูกระบวนการผลิตได 

งานวิจยัที่ประยุกตใชการจําลองสถานการณเพื่อศึกษาถึงการลดความลาชาของ
ระยะเวลาตั้งแตออยถูกเก็บเกี่ยวจนกระทั้งถูกจัดสงเขาสูกระบวนการผลิตภายในโรงงาน ไดแก 
งานวิจยัของ Hansen, Barnes and Lyne (1998) ไดประยุกตใชเทคนิคการจําลองสถานการณ กับ
ระบบการเก็บเกี่ยวและจัดสงออยเขาสูโรงงานในประเทศแอฟริกาใต เพื่อใชในการวเิคราะหระบบ
การเก็บเกีย่วและจัดสงออยเขาสูโรงงาน เพื่อแกปญหาความลาชาของระยะเวลาตั้งแตออยถูกเก็บ
เกี่ยวจนกระทัง้จัดสงออยเขาสูกระบวนการผลิต ผลของการวิเคราะหความไวเพื่อหาปจจัยที่มีผลตอ
ความลาชาในการจัดสง พบวาตารางการเผาออย และสัดสวนของออยที่จัดสงเขาสูโรงงานโดยตรง 
มีผลตอความลาชาในการจดัสงอยางมีนัยสําคัญ ผลที่ไดจากงานวจิัยสรุปวาตองมีการรวม
แบบจําลองของระบบการเกบ็เกี่ยวและจัดสงออยเขาสูโรงงาน กับแบบจําลองของการดําเนนิงาน
ภายในโรงงานเขาดวยกนั เพื่อใหสามารถเขาใจถึงระบบการเก็บเกีย่วและจัดสงออยเขาสูโรงงานได
ดียิ่งขึ้น ตอมา Barnes, Meyer and Schmidt (2000) และ Meyer, Schmidt and Barnes (2001) ได
ประยุกตใชเทคนิคการจําลองสถานการณ เพื่อศึกษาปญหาความลาชาของระยะเวลาตั้งแตออยถูก
เก็บเกีย่วจนกระทั้งถูกจัดสงออยเขาสูกระบวนการผลิตของโรงงานในประเทศแอฟริกาใต ซ่ึงไดทํา
การทดสอบแผนการดําเนนิงานที่ไดออกแบบไวทั้งหมด 11 แผนการดําเนนิงานกับแบบจําลอง
สถานการณทีส่รางขึ้น อันประกอบไปดวย สถานการณจริงที่เกดิขึ้น, การวางแผนการจัดสงให
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สม่ําเสมอตลอดทุกชวงเวลา, การจัดตารางการเผาออยในแตละวนั, การตัดออยสด, ชาวไรจํานวน
มากจัดสงออยเขาสูโรงงานโดยไมตองผานจุดขนถายออย, การเกบ็เกี่ยวออยในวันจนัทรถึงวนั
อาทิตย, การหบีออยของโรงงานในวันจนัทรถึงวันเสาร, รถบรรทุกจํานวน 100 คันจากบริษัทขนสง
, รถบรรทุกจํานวน 80 คันจากบริษัทขนสง, การรวมกลุมของชาวไรในการเก็บเกี่ยว และระบบใน
อุดมคติ เพื่อประเมินผลความลาชาของระยะเวลาตั้งแตออยถูกเก็บเกีย่ว จนกระทัง้ถูกจัดสงเขาสู
กระบวนการผลิตของแตละแผนการดําเนนิงาน ผลที่ไดจากการทดสอบพบวาความลาชาที่เกิดขึ้นมี
ผลมาจากการตัดออยไฟไหมจํานวนมาก การตัดออยสดและการจดัตารางการเผาออยที่เหมาะสม 
สามารถชวยลดความลาชาในการจัดสงออยเขาสูโรงงานได หรืองานวจิัยของ คมกฤษณ จิระสวัสดิ ์ 
(2546) ที่ไดประยกุตใชการจําลองสถานการณของกระบวนการจัดสงออยในประเทศไทย โดย
จําลองสถานการณตั้งแตกระบวนการเก็บเกี่ยวออยจนกระทั้งจัดสงออยเขาสูโรงงาน เพื่อวิเคราะห
ผลของทางเลือกที่ใชในการปรับปรุงระบบการจัดสงออยจากไรเขาสูโรงงานน้ําตาล อันประกอบ
ไปดวย การจดัตารางเวลาการตัดออย การปรับปรุงการซอมบํารุงเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการหีบ
ออย และการประยุกตใชรถตัดออยแทนแรงงานตดั ผลที่ไดจากการทดสอบพบวาแนวทางการ
ปรับปรุงที่ไดออกแบบไว สามารถลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นจากความลาชาในกระบวนการเก็บ
เกี่ยวและจัดสงออยเขาสูกระบวนการผลิตได ตอมา นวลพรรณ บุราณศรี (2547) ที่ประยุกตใชการ
จาํลองสถานการณ เพื่อนํามาวิเคราะหระบบจัดสงออยที่โรงงานน้ําตาลของประเทศไทย โดยมี
วัตถุประสงคเพื่อลดเวลารอคอยของรถบรรทุกออยที่โรงงานน้ําตาลโดยไมกระทบตอกระบวนการ
ผลิตภายในของโรงงาน งานวิจยันี้ไดดําเนินการศึกษากับโรงงานน้ําตาลตัวอยาง 10 แหง และมี
ขอบเขตการศึกษาตั้งแตรถบรรทุกออยเขาสูโรงงาน จนกระทั่งรถบรรทุกออกจากโรงงาน โดยมี
ดัชนีชี้วดัสําหรับวัดประสิทธิภาพประกอบดวย เวลาเฉลี่ยที่รถบรรทุกใชในระบบ และปริมาณออย
ที่เขาสูกระบวนการผลิต ผลลัพธที่ไดจากโรงงานตัวอยางทั้ง 10 แหง พบวารูปแบบการจัดระบบคิว
ของรถบรรทุกเขาสูโรงงานแบงไดเปน 2 ระบบ ไดแก ระบบที่ไมมีการเรียกรถบรรทุกเขาสูโรงงาน
(ระบบคิวเสรี) และระบบที่มีการเรียกรถบรรทุกเขาสูโรงงาน(ระบบคิวล็อค) การทดสอบโดย
แบบจําลองสถานการณกับโรงงานตัวอยางที่มีการจัดระบบคิวเสรี พบวาสามารถลดเวลารอคอยใน
โรงงานได เมื่อปรับปรุงรูปแบบการเขาสูโรงงานของรถบรรทุกใหเปนแบบสม่ําเสมอ และจํากัด
ปริมาณรถหมุนเวยีนทั้งหมดของโรงงานแตละแหงใหมปีริมาณที่เหมาะสม สวนระบบคิวล็อค
พบวาการบริหารปริมาณรถในระบบเพื่อควบคุมใหมีปริมาณที่เหมาะสม โดยใชระบบชวงเวลาสั่ง
คงที่สามารถทําใหการรอคอยของรถบรรทุกในโรงงานลดลงได เมือ่กําหนดชวงเวลาการเรียกควิ
และปริมาณรถสูงสุดใหอยูในระดับที่เหมาะสม และเปนวิธีการที่เหมาะสมในทางปฏิบัติ 

งานวิจยัที่ประยุกตใชหลักการหาคาที่เหมาะสมที่สุดและการจําลองสถานการณของ 
Díaz and Pérez (2000) ที่ใชวิเคราะหระบบการจัดสงออยในประเทศคิวบา โดยมีวตัถุประสงคใน
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การศึกษา 3 ประการไดแก 1) เพื่อแสดงใหเห็นถึงการเกิดคอขวดในระบบการจัดสงออย 2) เพื่อใช
ในการหาแนวทางการแกปญหาการเกดิคอขวด โดยมีระบบสนับสนุนการตัดสินใจ และ 3) เพือ่
พัฒนาประสิทธิภาพของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ สําหรับการจัดสรรทรัพยากรใหกับแตละ
ทีมงานในแตละวัน การนําเทคนิคการจําลองสถานการณ (Simulation) เทคนิคการตอบสนองเชิง
พื้นผิว (Response surfaces) และเทคนคิการหาคาที่เหมาะสมที่สุด (Optimization) มาวิเคราะห
ปญหารวมกันเพื่อใหไดคําตอบที่ดีที่สุด ผลลัพธที่ไดแสดงอยูในรูปของการตอบสนองเชิงพื้นผิวที่
แสดงถึง การไหลของออย, ประสิทธิภาพของการใชทรัพยากร, ระยะเวลารอคอย(waiting times) 
และเกณฑวัดสมรรถนะทางดานอื่นๆ 

การศึกษางานวิจัยทีเ่กีย่วของกับระบบการเก็บเกีย่วและการจัดสงออยเขาสูโรงงาน 
พบวาแนวทางการปรับปรุงแนวทางหนึ่งทีไ่ดรับความสนใจ และถูกนํามาประยุกตใชเพื่อเพิม่
ประสิทธิภาพของระบบการจัดสงออยเขาสูโรงงานเปนอยางมาก ไดแก การออกแบบแผนการ
ดําเนินงานตางๆ เพื่อชวยลดความลาชาของระยะเวลาตั้งแตออยถูกเก็บเกี่ยวจนกระทัง้ถูกจัดสงเขาสู
กระบวนการผลิตภายในโรงงาน และการนําเทคนิคการจําลองสถานการณมาประยุกตใช เพื่อ
วิเคราะหถึงประสิทธิภาพของแผนการดําเนินงานที่ไดออกแบบไว โดยการเปรียบเทียบระยะเวลา
ตั้งแตออยถูกเก็บเกีย่วจนกระทั้งถูกจัดสงเขาสูกระบวนการผลิต และปริมาณออยที่ไดรับของแตละ
แผนการดําเนนิงาน เพื่อใชเปนเครื่องมือชวยในการตดัสินใจหาแผนการดําเนินงานที่เหมาะสมที่สุด 
ที่สามารถลดระยะเวลารอคอยของรถบรรทุกที่ใชภายในโรงงานได และไมกระทบตอปริมาณออยที่
โรงงานไดรับ 

2.3 สรุปทายบท 
บทนี้ไดกลาวถึงทฤษฏีการจําลองสถานการณและงานวิจยัที่เกีย่วของกบัการเพิ่ม

ประสิทธิภาพของระบบการเก็บเกีย่วและจดัสงออยจากไรเขาสูโรงงาน เพื่อใชเปนแนวทางในการ
ออกแบบระบบปฏิบัติการสําหรับการจัดสงออยเขาสูโรงงาน และการประยุกตใชเทคนิคการจําลอง
สถานการณ เพื่อใชในการทดสอบประสิทธิภาพของระบบปฏิบัติการสําหรับการจัดสงออยจากไร
เขาสูโรงงานที่ไดออกแบบไว ที่สามารถลดระยะเวลารอคอยของรถบรรทุกที่ใชภายในโรงงานได 
เพื่อใชเปนเครื่องมือชวยในการตัดสินใจหาแผนการดาํเนนิงานที่เหมาะสมที่สุด 



บทที่   3 
 

ระบบการขนสงและกระบวนการจัดสงออยจากไรเขาสูโรงงานในปจจุบัน 

 

การศึกษาระบบการขนสงและกระบวนการจัดสงออยจากไรเขาสูโรงงาน เพื่อให
เขาใจถึงระบบการจัดสงที่ใชอยูในปจจุบัน ไดกําหนดเลือกโรงงานตัวอยาง 10 โรงงาน จากโรงงาน
น้ําตาลทั้งหมด 46 โรงงาน เพื่อใชเปนตวัแทนในการศกึษาและเก็บขอมูล ซ่ึงกําหนดเลือกจากปจจัย
ที่มีผลตอระบบการจัดสงออยเขาสูโรงงานอันประกอบไปดวย สถานที่ตั้งโรงงาน, ขนาดของชาวไร
, ปริมาณออยไฟไหม และความหนาแนนของโรงงาน  

ภายในวิทยานพินธฉบับนี้ใชสัญลักษณ Sn แทนการเรยีกชื่อโรงงานน้ําตาล โดยที่ n มี
คาตั้งแต 01 - 46 เพื่อแทนโรงงานน้ําตาลทั่วประเทศทัง้หมด 46 โรงงาน (สอน., 2547) โดยที่
สัญลักษณที่ใชแทนโรงงานตัวอยาง 10 โรงงานที่กระจายตามภูมภิาคตางๆประกอบไปดวย โรงงาน
ภาคเหนือ 3 โรงงาน ไดแก S05, S18, S40 โรงงานภาคตะวนัออกเฉียงเหนือ 3 โรงงาน ไดแก S31, 
S33, S46 โรงงานภาคตะวนัออก 1 โรงงานไดแก S32 โรงงานภาคตะวันตก 1 โรงงาน ไดแก S15 
และโรงงานภาคกลาง 2 โรงงาน ไดแก S09, S25  

จากการศึกษาและเก็บขอมูลของระบบการจัดสงจากโรงงานตัวอยาง 10 โรงงาน และ
สมาคมชาวไรออยที่กํากับดแูลชาวไรที่จดัสงออยใหกับโรงงานตัวอยาง ทําใหทราบถึงระบบการ
จัดสงออยที่ใชอยูในปจจุบัน สามารถสรุปรายละเอียดตางๆที่เกี่ยวของกบัระบบการจัดสงไดดังนี้  

3.1 ระบบคูสัญญา 
ระบบคูสัญญา เปนหนังสือสัญญาที่ชาวไรทํากับโรงงานน้ําตาลเพื่อใชในการซื้อขาย

ออย ซ่ึงในปจจุบันอยูในรูปแบบของการทําสัญญาซื้อขายลวงหนาเกอืบทั้งหมด เนือ่งจากสํานักงาน
คณะกรรมการออยและน้ําตาลทราย กําหนดใหผูที่ตองการขายออยกับโรงงานน้ําตาลตองทําสัญญา
ซ้ือขายลวงหนา กอนถึงชวงฤดูกาลผลิตน้ําตาลทราย ตามที่กฎหมายกาํหนดไว 

การทําสัญญาซื้อขายออยลวงหนา เปนเสมือนหลักประกันใหกับชาวไรวา ออยที่
เพาะปลูกจะมโีรงงานรับที่ซ้ือแนนอน เนื่องจากออยตองทําการเก็บเกีย่วและจัดสงเขาสูโรงงาน
น้ําตาลเพื่อผลิตภายในโรงงานน้ําตาลเทานัน้ และเปนหลักประกันใหกับโรงงานวาเมื่อถึงชวงเวลา
การเปดหีบจะมีออยจัดสงเขาสูโรงงานเพียงพอตอการผลิตของโรงงาน 
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การทําสัญญา เนื่องจากจาํนวนของชาวไรที่เพาะปลูกออยมีเปนจํานวนมาก และ
ชาวไรแตละรายมีขนาดของพื้นที่การเพาะปลูก ปริมาณออยที่ทําการเพาะปลูกและปริมาณออยทีท่ํา
สัญญาที่แตกตางกัน ดังนัน้ เพื่อความสะดวกในการบริหารจัดการของทางโรงงาน โรงงานจึงไดมี
การกําหนดปรมิาณออยขั้นต่าํ ที่ชาวไรใชในการทําสัญญากับทางโรงงาน ซ่ึงในแตละโรงงานการ
กําหนดปริมาณออยขั้นต่ําจะมีปริมาณทีแ่ตกตางกัน ตามความเหมาะสมของแตละโรงงาน โดยใน
การทําสัญญาสามารถแบงกลุมชาวไรออกเปน 3 กลุมดวยกัน ไดแก 

– ชาวไรออยที่มปีริมาณออยทาํสัญญานอยกวาปริมาณออยขั้นต่ําที่โรงงานกําหนด 
ชาวไรกลุมนี้ไมสามารถทําสัญญาซื้อขายออยใหกับโรงงานไดโดยตรง ทําใหชาวไร
กลุมนี้ตองรวมกลุมกันเพื่อใหมีปริมาณออยมากกวาหรือเทากับปริมาณออยขั้นต่ําที่
โรงงานกําหนด หรือขายออยผานชาวไรรายอ่ืน เชน หัวหนาโควตา เปนตน 

– ชาวไรออยที่มปีริมาณออยทาํสัญญามากกวาปริมาณออยขั้นต่ําที่โรงงานกําหนด 
ชาวไรกลุมนีส้ามารถทําสัญญาขายออยใหกับโรงงานไดโดยตรง 

– ชาวไรออยที่ปริมาณออยทําสัญญาจํานวนมาก หรือสามารถรวบรวมออยจากชาวไร
รายอ่ืนเพื่อใหสามารถทําสัญญาไดในปรมิาณมาก ที่เรียกกันโดยทัว่ไปวา “หัวหนา
โควตา” ทําใหชาวไรกลุมนี้มีอํานาจในการตอรอง กับโรงงานน้ําตาลมากกวาชาวไร
กลุมอื่นๆ  

ขอมูลปริมาณออยทําสัญญาปการผลิต 2546/2547 ที่ไดจากโรงงานตวัอยางของ พบวา 
ชาวไรในภาคตะวนัออกเฉียงเหนือโดยสวนใหญ ประมาณ 60 – 80 เปอรเซ็นต เปนชาวไรรายเล็กที่
มีปริมาณออยทําสัญญานอยกวา 500 ตนั และปริมาณออยทําสัญญาของชาวไรกลุมนี้โดยรวมแลว
คิดเปนประมาณ 10 - 20 เปอรเซ็นตของปริมาณออยทําสัญญาทั้งหมด ซ่ึงถาหากชาวไรกลุมนี้มกีาร
รวมกลุมกัน เพื่อบริหารแรงงานที่ใชในการตัดและเก็บเกี่ยวออย และจัดการรถบรรทุกที่ใชจัดสง
ออยเขาสูโรงงาน จะทําใหสามารถลดตนทุนการจางแรงงานตัดและรถบรรทุกที่ใชในการจัดสงออย
เขาสูโรงงานได สําหรับโรงงานในพืน้ที่ภาคเหนือและภาคกลาง โดยสวนใหญปริมาณออยที่จดัสง
เขาสูโรงงานประมาณ 50 - 80 เปอรเซ็นต มาจากชาวไรรายใหญหรือหัวหนาโควตาที่มีขนาดของ
สัญญามากกวา 5,000 ตัน ถาชาวไรกลุมนีม้ีการบริหารจดัการในการตดัและจดัสงออยเขาสูโรงงาน 
เพื่อใหมีปริมาณออยจดัสงเขาสูโรงงานที่เหมาะสมกับกาํลังการผลิตของโรงงาน จะสามารถลด
ตนทุนที่ใชในการจัดสงออยเขาสูโรงงาน และลดระยะเวลารอคอยของรถบรรทุกภายในโรงงานได 
ขอมูลสัดสวนขนาดของชาวไรและสัดสวนปริมาณออยของชาวไรที่ทาํสัญญากับโรงงานตัวอยาง 
สามารถดูไดที่ภาคผนวก ก 
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สําหรับในบางโรงงานยังไดมีการแบงประเภทของสัญญาที่ชาวไรทํากบัโรงงาน 
ออกเปน 2 ประเภทดวยกนั ไดแก  

– สัญญาไร โรงงานกําหนดใหชาวไรที่ทําสัญญาประเภทนี้ตองแจงถึงตําแหนงทีต่ั้งไร
ออยและขนาดของพื้นที่เพาะปลูกออยที่ใชทําสัญญาใหโรงงานทราบ โดยมีเจาหนาที่
ของโรงงานเขาสํารวจพื้นที่การเพาะปลูก และประเมินผลผลิตออยที่ชาวไรใชทํา
สัญญากับทางโรงงาน 

– สัญญาตัน ชาวไรที่ทําสัญญาประเภทนี้จะเปนผูประเมินปริมาณออยที่ทําสัญญากับ
ทางโรงงานดวยตนเอง โรงงานไมสามารถทราบถึงตําแหนงที่ตั้งไรออยและขนาดของ
พื้นที่เพาะปลูกออยของชาวไรได ซ่ึงโดยสวนใหญชาวไรที่ทําสัญญาประเภทนี้ จะ
เปนชาวไรรายใหญ หรือหวัหนาโควตาทีม่ีปริมาณออยทําสัญญาจํานวนมาก หรือ
ชาวไรที่มีพื้นที่การเพาะปลกูอยูนอกพื้นทีก่ารสงเสริมของโรงงาน 

โดยทั่วไปเงื่อนไขของการทาํสัญญา ไดมีการกําหนดปรมิาณออยขั้นต่าํที่ชาวไรจัดสง
ใหกับโรงงานตองไมนอยกวา 80 เปอรเซ็นตของปริมาณออยที่ทําสัญญา ถาชาวไรจัดสงไดไมถึง 80 
เปอรเซ็นต โรงงานสามารถปรับเงินจากชาวไรไดตามปริมาณออยทีข่าดสง แตในทางปฏิบัติถา
ชาวไรไมสามารถจัดสงไดถึง 80 เปอรเซ็นตของปริมาณออยที่ทําสัญญา โรงงานไมไดทําการปรบั
เงินจากชาวไรแตอยางใด เนื่องจากถาหากโรงงานทําการปรับเงินจากชาวไร แลวอาจทําใหชาวไร
เปล่ียนใจทําสัญญากับโรงงานอื่นแทน ดงันั้นโรงงานจงึทําเพียงการปรับลดปริมาณออยทําสัญญา
ของชาวไรลง และตดิตามหนี้สินที่ชาวไรยังคงคางอยูโดยการหักลบราคาออยของชาวไรที่จัดสงใน
ปการผลิตถัดไปแทน 

3.2 การเก็บเก่ียวออย และการขนออยขึ้นรถบรรทุก 
ฤดูการเก็บเกี่ยวออยมีชวงเวลาการเก็บเกีย่วเร่ิมตั้งแต เดือนพฤศจิกายนถึงเดือน

พฤษภาคม โดยที่แตละโรงงานมีชวงเวลาเริ่มการเปดหบีออยแตกตางกันไปตามแตละพื้นที่ การ
กําหนดวนัเริ่มเปดหีบออยของแตละโรงงาน เปนไปตามประกาศของสํานักงานคณะกรรมการออย
และน้ําตาลทราย ซ่ึงเปนการตกลงรวมกันของตัวแทนจากสมาคมชาวไร ตัวแทนของโรงงานน้ําตาล 
และตัวแทนจากภาครัฐ เพื่อใหไดวันเริ่มเปดรับออยเขาโรงงานที่เหมาะสม การเลือกชวงเวลาการ
เก็บเกีย่วออยที่เหมาะสม เพือ่ใหออยที่เก็บเกี่ยวไดน้ําหนกัและปริมาณน้ําตาลสูง จําเปนตองคํานึงถึง
ปจจัยตางๆ ดังตอไปนี ้

– อายุของตนออย ออยเปนพชืที่สะสมน้ําหนักและความหวานไดสูงเพยีงชวงระยะเวลา
หนึ่งเทานัน้ คือ ชวงเวลากอนหรือหลังออกดอกเล็กนอย หลังจากนั้นความหวานและ
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น้ําหนกัจะลดลงอยางรวดเรว็ โดยท่ัวไปอายุการเก็บเกีย่วที่เหมาะสม ออยควรมีอายุ
ประมาณ 8 - 12 เดือนนับจากวันทีเ่ร่ิมเพาะปลูกสําหรับออยปลูก และนับจากวันที่เกบ็
เกี่ยวสําหรับออยตอ (ตนออยที่ผานการเกบ็เกี่ยวมาแลว) ซ่ึงในการเก็บเกี่ยวชาวไรตอง
ทําการเก็บเกี่ยวออยตอกอนออยปลูก และตองเก็บเกีย่วออยตอ 2 กอนออยตอ 1 

– พันธุออยที่เพาะปลูก ออยพนัธุเบามีอายุการเก็บเกีย่วที่เหมาะสมอยูระหวาง 8 – 10 
เดือน สําหรับออยพันธุกลางมีอายุการเก็บเกี่ยวที่เหมาะสมอยูระหวาง 11 – 12 เดือน 
และสําหรับออยพันธุหนัก อายุการเก็บเกีย่วที่เหมาะสม ควรมีอายุมากกวา 12 เดือน
ขึ้นไป 

– อุณหภูมิ อุณหภูมิทีแ่ตกตางกันมากระหวางชวงเวลากลางวันและกลางคืน จะทําให
ออยมีการสะสมน้ําตาลเร็วขึน้ ออยบางพันธุตองการความหนาวเยน็เพื่อใชในการ
สะสมน้ําตาล 

– ความชื้นในดนิ ชวงเวลาในการเก็บเกีย่วถาหากดินมคีวามชื้นสูงจะทําใหตนออยมี
น้ําหนกัมากขึน้ แตจะมีความหวานต่ําและถาหากดินยังมคีวามชื้นสูงอยู การเขาทํางาน
ภายในไรของแรงงานตัดและรถบรรทุกจะทําไดยาก เนือ่งจากอาจทําใหรถบรรทุกติด
หลมอยูภายในไร หรืออาจทําใหตอออยเสียหายได 

ซ่ึงโดยสวนใหญออยมีความสุกพรอม เหมาะสมตอการเก็บเกี่ยวเปนจํานวนมาก
ในชวงเดือนมกราคม ถึงเดือนกุมภาพันธ เนื่องจากอายุของออย สภาพของอุณหภูมิ และความชืน้ใน
ดินที่เหมาะสม และเปนชวงเวลาที่ชาวไรมีความพรอมทางดานแรงงานตัดจํานวนมาก เนื่องจาก
แรงงานตัดออยสวนใหญเกบ็เกี่ยวขาวแลวเสร็จ 

รูปแบบการเกบ็เกี่ยวออยทีใ่ชในประเทศไทยมีอยูดวยกนั 3 รูปแบบ คอื  

1. การใชแรงงานคนในการตดัและขนออยขึ้นรถบรรทุก ซ่ึงเปนระบบที่ใชกันมากใน
ประเทศไทย โดยปกตแิรงงานตัดออยจะทําการตัดออยตั้งแตชวงเชาจนถึงชวงเย็น 
ขึ้นอยูกับปรมิาณออยที่ตองการตัดในแตละวนั และวิธีการจัดการของชาวไรแตละราย 
โดยที่แรงงานสามารถตัดออยสดไดประมาณวนัละ 1 - 1.5 ตันตอคน และตัดออยไฟ
ไหมไดประมาณวนัละ 2 – 3 ตันตอคน ในการขนออยขึ้นรถบรรทุกสิบลอ ใชเวลา
ประมาณ 4 – 6 ชั่วโมง ขึ้นอยูกับจํานวนและความชํานาญของแรงงาน โดยที่มีรูปแบบ
การตัดและการขนออยขึ้นรถบรรทุกโดยใชแรงงานคน ดังนี้  

– ถาแรงงานตัดออย และแรงงานขึ้นออยเปนแรงงานชุดเดียวกัน 1 ชุดจะมี
แรงงานประมาณ 8 – 12 คน การทํางานจะเริ่มตัดออยตั้งแตชวงเวลาเชา เมื่อตัด
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ออยไดปริมาณครบตามที่ตองการในแตละวนั แลวจึงทําการขนออยขึ้น
รถบรรทุกในชวงเวลาเย็น 

– ถาแรงงานตัดออย และแรงงานขึ้นออยเปนแรงงานคนละชุด การทํางานของ
แรงงานตัดจะเปนไปตามปกติ คือ ทํางานตั้งแตชวงเวลาเชาจนถึง ชวงเวลาเยน็ 
แตแรงงานขึน้ออย จะทําการขึ้นออยทุกชวงเวลา ถารถบรรทุกกลับจากการ
จัดสงออยเขาโรงงานเมื่อใด ก็จะทําการขึ้นออยทันท ี

2. การใชแรงงานคนตัดและใชรถคีบออยขึ้นรถบรรทุก แรงงานตัดออยจะตัดออยกองไว
ภายในไร หรือตัดแลวมดักอนที่รถคีบจะทําการคีบออยที่กองไวขึ้นรถบรรทุก โดยที่
ทีมงานรถคีบจะมีประมาณ 3 - 4 คน คนแรกเปนคนขับรถคีบ 2 คนจะเปนคนเก็บออย
ที่รวงจากรถคบีไปกองรวมกันกับกองออยอ่ืน คนสุดทายเปนคนสบัและจัดเรียงออย
บนรถบรรทุกเพื่อใหสามารถบรรทุกออยตอเที่ยวใหไดจาํนวนมาก โดยเวลาที่ใชใน
การขึ้นออยเตม็รถบรรทุกสิบลอ ใชเวลาประมาณหนึ่งชัว่โมง ถึงหนึ่งชั่วโมงครึ่ง โดย
ที่การขึ้นออยโดยใชรถคีบนี ้ ถาหากใชรถคีบอยางไมถูกวิธี เชนการไถกองออยที่วาง
เรียงอยูภายในไรกอนการคีบขึ้นรถบรรทุก วิธีการนี้จะทาํใหมีเศษหิน ดิน ทราย ตดิ
ปนไปกับออยเปนจํานวนมาก และอาจทาํใหโรงงานเกดิความเสียหายไดเมื่อเศษหนิ 
ดิน ทราย เขาสูกระบวนการผลิต 

3. การใชรถตัดออย วิธีการนี้ใชรถตัดออยแทนแรงงานคนตัดสามารถตัดออยไดเปน
ทอนขนาดเล็กความยาวประมาณ 20 – 30 เซนติเมตร มีพัดลมขนาดใหญชวยในการ
พัดเศษกาบหรอืใบออกจากทอนออย และสงทอนออยสูรถบรรทุกที่วิ่งอยูดานขางของ
รถตัด ในการทํางานรถตัดออยสามารถตัดออยไดประมาณ 200 – 300 ตันตอวัน 
(ทํางาน 10 ช่ัวโมงตอวัน) โดยที่แปลงออยที่ใชรถตัดจําเปนตองมีการเตรียมแปลง
ปลูกใหเหมาะสมตอการทํางานของรถตัด เชน การปรบัระดับของพืน้ที่เพาะปลูกให
สม่ําเสมอ ระยะระหวางแถวออยกวางและความยาวแถวของออยยาวพอสมควร ไมมี
กอนหินหรือตอไมภายในไร และตองมีพืน้ที่หัวแปลงและทายแปลง เพื่อใหรถตัดใช
ในการกลับรถ  

ปจจุบันแรงงานตัดโดยสวนใหญมาจากภาคตะวันออกเฉยีงเหนือ การจัดหาแรงงาน
เพื่อเก็บเกี่ยวออยของชาวไร ชาวไรออยจะตองนํารถบรรทุกไปรับแรงงานตัดออยที่ชาวไรได
วางเงินมดัจําไวลวงหนาเมื่อถึงชวงเวลาเกบ็เกี่ยวออย และจัดสงแรงงานกลับเมื่อแรงงานเก็บเกีย่ว
ออยแลวเสร็จ หรือเมื่อถึงชวงเทศกาลสงกรานตที่แรงงานตัดออยตองกลับภูมิลําเนา เพื่อฉลอง
เทศกาลสงกรานต ดังนั้นถาชาวไรออยรายใดไมสามารถตัดออยไดแลวเสร็จกอนชวงเทศกาล
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สงกรานต ชาวไรตองเดนิทางมารับแรงงานอีกครั้งเพื่อใหสามารถเก็บเกีย่วออยไดหมด ซ่ึงการ
เดินทางมารับแรงงานอีกครัง้ทําใหชาวไรมีคาใชจายเพิม่สูงขึ้น 

การเก็บเกีย่วออยในบางพื้นที่มีการจุดไฟเผาตนออยกอนการตัด เนือ่งจากปญหาการ
ขาดแคลงของแรงงานตัด และเพื่อความรวดเรว็ในการทํางานของแรงงานตัด แตผลกระทบที่เกิดขึ้น
จากการเผาออยกอนการเก็บเกี่ยว ถาไมสามารถจัดสงออยเขาสูโรงงานไดภายใน 24 ชั่วโมง จะทาํ
ใหออยไฟไหมสูญเสียน้ําหนักและคาความหวานมากกวาออยสด 

3.3 การจัดสงออยจากไรเขาสูโรงงานน้ําตาล 
การจัดสงออยเขาสูโรงงานน้ําตาล ชาวไรจะเปนผูรับผิดชอบคาใชจายในการจัดสง

ออยจากไรเขาสูโรงงานทั้งหมด การจัดสงออยเขาสูโรงงานของชาวไรรายใหญหรือหัวหนาโควตา 
โดยสวนใหญชาวไรกลุมนี้จะมีรถบรรทุกเปนของตนเอง หรือสามารถจัดหารถบรรทุกรับจางมา
เพื่อใชในการจัดสงได ในกรณีที่มีรถบรรทุกไมเพียงพอตอการจัดสงสําหรับการจัดสงของชาวไร
รายเล็กจะใชบริการรถบรรทุกของหัวหนาโควตาในการจัดสง ซ่ึงจะถูกหักคาใชจายในการจัดสง
ตามระยะทางจากไรถึงโรงงาน ในการจัดสงออยเขาสูโรงงานน้ําตาลในประเทศไทยโดยทั่วไป
พาหนะที่ใชในการจัดสงโดยสวนใหญ มดีังตอไปนี้  

– รถบรรทุกสิบลอ บรรทุกออยไดประมาณ 20 ตันขึ้นไป 

– รถบรรทุกสิบลอพวง บรรทุกออยไดประมาณ 35 – 40 ตัน  

– รถบรรทุกหกลอ บรรทุกออยไดประมาณ 6 – 10 ตัน  

– รถอีแตน บรรทุกออยไดประมาณ 1 – 4 ตัน   

ปจจุบันโรงงานน้ําตาลไดมกีารตั้งสถานีขนถาย (Cane Station) เพื่อรับออยจากชาวไร 
ทําใหชาวไรสามารถขนสงออยมายังสถานขีนถายแทนการจัดสงเขาโรงงานได ซ่ึงชวยใหชาวไร
สามารถประหยัดคาใชจายและเวลาที่ใชในการจัดสงได เนื่องจากระยะทางจากไรถึงสถานีขนถาย 
ใกลกวาระยะทางจากไรถึงโรงงาน และไมตองเสียเวลารอคิวเทออยภายในโรงงานน้ําตาล โดย
โรงงานน้ําตาลจะเรียกเก็บคาใชจายในการจัดสง ตามระยะทางจากสถานีขนถายถึงโรงงาน แนวทาง
นี้เปนประโยชนอยางมากตอชาวไรรายเล็กที่ไมมีรถบรรทุกเปนของตนเอง และการที่ไมตองเชา
รถบรรทุกทําใหไมตองจางแรงงานตัดออยมาทําการเก็บเกี่ยวออย เพื่อใหไดออยในปริมาณที่มาก
เพียงพอในการวาจางรถบรรทุก ทําใหชาวไรสามารถใชแรงงานภายในครอบครัวของตัวเองในการ
ตัดออยและขนขึ้นออยขึ้นรถบรรทุกได (Paitoon, Aroon and Decha , 2001) 
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3.4 ระบบคิวจัดสงออยเขาสูโรงงาน 
การศึกษาระบบคิวจัดสงออยเขาสูโรงงาน พบวาแตละโรงงานมีรูปแบบของการ

จัดระบบควิจดัสงออยที่แตกตางกันขึน้อยูกับสถานการณ และสภาพแวดลอมของแตละโรงงาน ซ่ึง
โดยสวนใหญระบบคิวจดัสงที่แตละโรงงานใชสามารถแบงออกเปน 2 ระบบใหญๆดวยกัน ไดแก 
ระบบที่ไมมีการเรียกรถบรรทุกเขาโรงงาน(ระบบคิวเสรี) และระบบที่มีการเรียกรถบรรทุกเขา
โรงงาน(ระบบคิวล็อค) ซ่ึงมีรายละเอียดของระบบคิวจดัสง ดังตอไปนี้ 

– ระบบคิวเสรี เปนระบบคิวจดัสงที่โรงงานสวนใหญในภาคกลาง และภาคตะวันออก
ใชในการรับออยเขาสูโรงงาน เปนระบบคิวที่ไมมกีารเรียกรถบรรทุกเขาโรงงาน 
กลาวคือ ชาวไรสามารถจัดสงออยเขาสูโรงงานไดอยางอิสระไมตองรอการเรียกคิว
จากทางโรงงาน ทําใหชาวไรสามารถเลือกชวงเวลาการจัดสงไดตามความตองการ 
เมื่อรถบรรทุกมาถึงโรงงานลําดับการเขาเทออยของรถบรรทุกจะเรียงลําดับตามการ
เขามาถึงโรงงานกอนหลังของรถบรรทุก สําหรับบางโรงงานอาจใหความสําคัญกับ
รถบรรทุกที่จัดสงออยสดมากกวารถบรรทกุที่จัดสงออยไฟไหม โดยการใหรถบรรทุก
ออยสดมีลําดบัการเขาเทออยเร็วกวารถบรรทุกออยไฟไหม หรือการแยกแทนเทออย
ของรถบรรทุกออยสดและรถบรรทุกออยไฟไหมออกจากกัน เพื่อใหรถบรรทุกออย
สดสามารถจัดสงออยไดสะดวกขึ้นไมตองเสียเวลารอคอยนาน เมือ่มีรถบรรทุกที่
จัดสงออยไฟไหมเขาสูโรงงานเปนจํานวนมาก และเปนการสงเสริมใหชาวไรจัดสง
ออยสดเขาสูโรงงานเพิ่มมากขึ้น ซ่ึงการจัดการขึ้นอยูกับสถานการณและความ
เหมาะสมของแตละโรงงาน 

ระบบการจัดสงแบบนี้ทําใหชาวไรที่มีรถบรรทุกจํานวนมาก สามารถ
จัดสงออยเขาสูโรงงานหมดไดรวดเร็วกวาชาวไรที่มีรถบรรทุกจํานวนนอย เนื่องจาก
สามารถจัดสงออยเขาโรงงานไดในจํานวนเที่ยวที่มากกวา ดังนั้นในบางโรงงานจึงมี
การกําหนดจํานวนรถบรรทุกที่ชาวไรนํามาใชในการจัดสง โดยกําหนดตามปริมาณ
ออยทําสัญญาและประเภทของรถบรรทุกที่ใชในการจัดสงของชาวไรแตละราย โดยท่ี
ชาวไรจะตองนํารถบรรทุกที่ใชในการจัดสงมาขึ้นทะเบยีนกับทางโรงงาน เพื่อให
สามารถใชรถบรรทุกในการจัดสงออยเขาสูโรงงานได ทําใหรถบรรทุกที่ไมไดขึ้น
ทะเบียนกับทางโรงงานไมสามารถจัดสงออยเขาสูโรงงานได ซ่ึงเปนการควบคมุ
จํานวนรถบรรทุกที่ชาวไรใชในการจดัสง ไมใหชาวไรใชรถบรรทุกในการจัดสงมาก
เกินความจําเปน 
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– ระบบคิวล็อค เปนระบบทีโ่รงงานกําหนดปริมาณออยทําสัญญาของชาวไรเพื่อใชใน
การกําหนดจํานวนควิและหมายเลขคิวที่ชาวไรไดรับ เพื่อใหชาวไรใชในการจัดสง
ตามการเรียกหมายเลขคิวของโรงงาน วธีิการที่โรงงานใชในการกําหนดหมายเลขคิว
ใหกับชาวไร สามารถดูไดจาก ภาคผนวก ข. 

ระบบคิวล็อคที่มีการเรียกรถบรรทุกเขาโรงงาน ทําใหโรงงานสามารถ
วางแผนและกาํหนดการจัดสงออยเขาสูโรงงานของชาวไรใหเหมาะสมกับกําลังการ
ผลิตของโรงงานในแตละชวงเวลาได และทําใหชาวไรสามารถวางแผนการตัดและ
จัดสงออยเขาสูโรงงานใหตรงกับการเรียกหมายเลขคิวของโรงงานได ทําใหจาํนวน
รถบรรทุกที่เขาสูโรงงานในแตละชวงเวลามีจํานวนที่เหมาะสม และมีปริมาณการ
จัดสงที่สม่ําเสมอมากกวาการจัดสงแบบควิเสรี แตในทางปฏิบัตแิลวโรงงานทีใ่ช
ระบบคิวล็อคยังเปดโอกาสใหรถบรรทุกสามารถตกคิวหรือสามารถจัดสงหลังจากที่
ถูกเรียกหมายเลขคิวได ทําใหการจดัสงยงัไมสม่ําเสมอตลอดทุกชวงเวลา และทําให
รถบรรทุกเสียเวลารอคอยภายในโรงงานมากเกินความจําเปน 

การเลือกใชระบบคิวในการจดัสงของแตละโรงงาน ขึ้นอยูกับชวงเวลาและความ
เหมาะสมของแตละโรงงาน เชน ชวงตนฤดูหีบหรือปลายฤดูหีบ โรงงานอาจใชระบบการจดัสง
แบบคิวเสรี เนือ่งจากปริมาณออยที่จัดสงเขาสูโรงงานมีนอยกวากําลังการผลิตของโรงงาน ทําใหไม
เกิดปญหาการรอคอยภายในโรงงานเปนระยะเวลานาน แตถาในชวงกลางฤดูหบีหรือชวงเดือน
มกราคมถึงกุมภาพันธ ที่ชาวไรมีความพรอมทางดานแรงงานตัดเปนจาํนวนมาก ทําใหปริมาณการ
จัดสงของชาวไรเพิ่มขึ้น ซ่ึงในบางโรงงานปริมาณการจดัสงที่เพิ่มขึ้นมีปริมาณออยที่จดัสงเขาสู
โรงงานมากกวากําลังการผลิตของโรงงาน ทําใหรถบรรทุกที่จัดสงตองเสียเวลารอคอยภายใน
โรงงานเปนระยะเวลานาน การนําระบบการจัดสงแบบควิล็อคมาใช ทาํใหโรงงานสามารถควบคุม
ปริมาณการจัดสงของชาวไรใหเหมาะสมกบักําลังการผลิตของโรงงาน และสามารถลดระยะเวลา
การรอคอยของรถบรรทุกที่ใชภายในโรงงานได 

การนําระบบควิล็อคมาใชในการรับออยเขาสูโรงงาน โรงงานจําเปนตองทําความ
เขาใจและไดรับความรวมมือจากชาวไรเพื่อใหไดประโยชนรวมกนัทั้งสองฝาย เนื่องจากระบบควิ
ล็อคเปนการควบคุมการจัดสงของชาวไรใหมีการจดัสงที่สม่ําเสมอ และมีปริมาณที่เหมาะสมกับ
กําลังการผลิตของโรงงาน ซ่ึงในบางพื้นที่ชาวไรไมสามารถจัดสงออยใหตรงตามการเรียกควิของ
โรงงานได เนื่องจากปญหาทางดานการขาดแคลงแรงงานตัดออย ทําใหไมสามารถตัดและจัดสง
ออยตามการเรยีกคิวของโรงงานได หรือปญหาการเกดิออยไฟไหมเปนบริเวณกวาง และเกิดขึ้น
บอยครั้ง ทําใหชาวไรที่มีออยไฟไหมจํานวนมากไมมคีิวเพื่อใชในการจัดสงที่เพียงพอ เนื่องจากออย
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ไฟไหมตองทาํการตัดและจดัสงเขาสูโรงงานโดยเรว็ที่สุด ทําใหในการนําระบบควิล็อคมาใชอาจ
ไมไดรับการยอมรับจากชาวไร แสดงระบบคิวจัดสงทีโ่รงงานตัวอยางใชในปการผลิต 2547/2548 
ไดดังตอไปนี ้

1. โรงงานที่ใช ระบบการจดัสงแบบคิวเสรี ไดแก 

– โรงงานน้ําตาล S09 

– โรงงานน้ําตาล S15 

– โรงงานน้ําตาล S25 

– โรงงานน้ําตาล S32  

– โรงงานน้ําตาล S33  

สําหรับโรงงาน S25 มีการใชระบบการจํากัดจาํนวนรถบรรทุกที่ชาวไรใชในการ
จัดสงตามปริมาณออยที่ทําสญัญากับโรงงาน โดยการใหชาวไรนํารถบรรทุกที่ใชในการจัดสงมาขึน้
ทะเบียนกับทางโรงงาน รถบรรทุกที่ไมไดขึน้ทะเบียนกับโรงงานจะไมสามารถจัดสงออยเขาสู
โรงงานได ทําใหสามารถควบคุมปริมาณรถบรรทุกที่จัดสงเขาสูโรงงานของชาวไร เพื่อไมให
ชาวไรใชรถบรรทุกมากเกินความจําเปน  

2. โรงงานที่ใช ระบบการจดัสงแบบคิวล็อค ไดแก 

– โรงงานน้ําตาล S05 

– โรงงานน้ําตาล S18 

– โรงงานน้ําตาล S31 

– โรงงานน้ําตาล S40 

– โรงงานน้ําตาล S46 

โรงงานที่ใชระบบการจดัสงแบบคิวล็อค โดยสวนใหญอยูในพื้นทีภ่าคเหนือ และภาค
ตะวนัออกเฉียงเหนือ เนื่องจากมีปริมาณการจัดสงในชวงกลางฤดูหีบมากกวากําลังการผลิต และ
ชาวไรสามารถควบคุมปริมาณออยที่ตดัและจัดสงใหเหมาะสมกับจํานวนควิที่ไดรับ ทําใหโรงงาน
สามารถนําระบบคิวล็อคมาใชอยางไดผล 
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3.5 การวิเคราะห SWOT ของระบบการจัดสง 
การวิเคราะหระบบการจดัสงออยที่โรงงานใชในการรับออยจากชาวไร เพื่อใหทราบ

ถึงลักษณะ และสภาพของระบบการจดัสงที่เกิดขึ้นจริง ไดทําการรวบรวมขอมูลจากการสัมภาษณ
ตัวแทนชาวไรออยจากสมาคม และตวัแทนจากโรงงานน้าํตาล สามารถสรุป จุดแข็ง จดุออน โอกาส
และอุปสรรค ของระบบการจัดสงแบบคิวเสรี และระบบการจัดสงแบบคิวล็อค ไดดังตอไปนี ้

3.5.1 ระบบการจัดสงแบบคิวเสร ี
1. จุดแข็งของระบบการจัดสงแบบคิวเสรี 

– โรงงานเสียคาใชจายในการบริหารจัดการนอยกวาระบบคิวล็อค 

– โรงงานและชาวไรสามารถทําความเขาใจในระบบการจดัสงและ
สามารถนําไปปฏิบัติไดงาย 

– ชาวไรไมถูกควบคุมการจัดสงสามารถจัดสงออยเขาโรงงานไดโดยไม
ตองรอรอบการเรียกคิว 

2. จุดออนของระบบการจัดสงแบบคิวเสรี 

– โรงงานไมสามารถควบคุมการจัดสงของชาวไรได 

– ชาวไรสูญเสียรายไดจากน้ําหนักและคุณภาพที่ลดลงเมื่อรถบรรทุก
เสียเวลารอคอยภายในโรงงานเปนเวลานาน 

– ถาชาวไรไมสามารถวางแผนการตัดและจดัสงใหเหมาะสมกับปริมาณ
ออยที่ชาวไรม ีอาจทําใหมีออยคางภายไรได 

3. โอกาสที่มีตอระบบการจัดสงแบบคิวเสร ี

– ในชวงเวลาทีป่ริมาณการจัดสงออยเขาสูโรงงานมีนอยกวากําลังการผลิต
ของโรงงาน การใชระบบคิวเสรีทําใหชาวไรสามารถจัดสงออยเขาสู
โรงงานไดเต็มความสามารถ 

– ถาในการรับออยเขาโรงงานมีสภาพการแขงขันสูงโรงงานที่ใชระบบควิ
เสรี สามารถจูงใจใหชาวไรจดัสงออยเขาโรงงานไดมากกวาโรงงานที่ใช
ระบบคิวล็อค 
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– ถาชาวไรไมสามารถควบคุมปริมาณออยทีต่ัดและจัดสงเขาสูโรงงานได 
การใชระบบควิเสรีทําใหชาวไรมีความสะดวกในการจัดสงมากกวา
ระบบคิวล็อค 

4. อุปสรรคที่มีตอระบบการจัดสงแบบคิวเสรี 

– ในชวงเวลาทีป่ริมาณการจัดสงออยเขาสูโรงงานมีมากกวากําลังการผลิต
ของโรงงานทําใหรถบรรทุกเสียเวลารอคอยภายในโรงงานเปน
ระยะเวลานาน เนื่องจากโรงงานไมสามารถควบคุมการจดัสงของชาวไร
ได 

– เมื่อมีการใชรถตัดในการเกบ็เกี่ยวออยเพิม่มากขึ้นทําใหรถบรรทุกที่
จัดสงตามปกติเสียเวลารอคอยภายในโรงงานนานขึ้น เนื่องจาก
รถบรรทุกออยรถตัด สามารถจัดสงออยเขาโรงงานไดกอนรถที่จัดสง
ตามปกต ิ

3.5.2 ระบบการจัดสงแบบคิวล็อค 
1. จุดแข็งของระบบการจัดสงแบบคิวล็อค 

– โรงงานสามารถควบคุมปริมาณการจดัสงของชาวไรใหเหมาะสมกับ
กําลังการผลิตของโรงงานได 

– ชาวไรสามารถวางแผนการเก็บเกีย่วและจดัสงออยเขาสูโรงงานได 

– ชาวไรสามารถใชประโยชนจากรถบรรทุก และแรงงานไดเต็มที ่

– ชาวไรจัดสงออยเสร็จในระยะเวลาใกลเคยีงกัน และไมมีออยคางไร 

2. จุดออนของระบบการจัดสงแบบคิวล็อค 

– โรงงานเสียคาใชจายในการบริหารจัดการมากกวาระบบคิวเสรี 

– การบริหารจัดการทําไดยากกวาระบบควิเสรี 

– ชาวไรถูกควบคุมการจัดสง ชาวไรรายเล็กตองรอรอบเวลาการจัดสงเปน
ระยะเวลานาน 
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3. โอกาสที่มีตอระบบการจัดสงแบบคิวล็อค 

– เมื่อปริมาณการจัดสงออยเขาสูโรงงานมีมากกวากําลังการผลิตของ
โรงงานการใชระบบคิวล็อคทําใหโรงงานสามารถควบคุมการจัดสงของ
ชาวไรได 

– เมื่อมีการใชรถตัดในการเกบ็เกี่ยวออยเพิม่มากขึ้นการใชระบบคิวล็อค 
ทําใหโรงงานสามารถวางแผนการตัดและจัดสงของชาวไรได 

4. อุปสรรคที่มีตอระบบการจัดสงแบบคิวล็อค 

– ถาในการรับออยเขาโรงงานมีสภาพการแขงขันสูง โรงงานที่ใชระบบควิ
ล็อคเสียเปรียบโรงงานที่ใชระบบคิวเสร ี

– ถาชาวไรไมสามารถควบคุมปริมาณออยที่เก็บเกีย่วและจดัสงเขาสู
โรงงานได อาจทําใหชาวไรจัดสงออยใหกบัโรงงานอื่นเนื่องจากไมมีควิ
รองรับ 

3.6 สรุปทายบท 
บทนี้ไดกลาวถึงการศึกษาระบบการขนสง และกระบวนการจัดสงออยเขาสูโรงงาน ที่

ไดเขาทําการเก็บขอมูลจากโรงงานตัวอยาง 10 โรงงานที่กระจายตามภูมิภาคตางๆ จากโรงงาน
น้ําตาลทั้งหมด 46 โรงงาน เพื่อใหทราบถึงสภาพการทํางานทีเ่ปนอยูในปจจบุันและเพื่อเปน
แนวทางในการปรับปรุงระบบการจัดสงออยเขาสูโรงงานน้ําตาล โดยมีสาระสําคัญ ดังตอไปนี ้

1. ระบบคูสัญญา เปนเสมือนหลักประกันใหกับชาวไรวาออยที่เพาะปลูกมีโรงงานรับซื้อ
ที่แนนอนและโรงงานสามารถมั่นใจไดวาจะมีผลผลิตออยจัดสงเขาสูโรงงานเพียงพอ
ตอการผลิตของโรงงาน โดยที่โรงงานจะทําสัญญากับชาวไรที่มีปริมาณออยมากกวา
ปริมาณออยขัน้ต่ําที่โรงงานกําหนดเทานัน้ ชาวไรที่มีปริมาณออยต่ํากวาที่กําหนด ขาย
ออยผานชาวไรรายอ่ืน หรือขายออยใหกับหัวหนาโควตา  

การศึกษาพบวาชาวไรในของภาคตะวันออกเฉียงเหนือโดยสวนใหญ 
เปนชาวไรรายเล็กที่มีปริมาณออยทําสัญญานอยกวา 500 ตัน และปริมาณออยทํา
สัญญาของชาวไรกลุมนี้คิดเปนประมาณ 10 - 20 เปอรเซ็นตของปริมาณออยทั้งหมด 
และโรงงานในพื้นทีภ่าคเหนือและภาคกลางโดยสวนใหญ ปริมาณออยประมาณ 50 - 
80 เปอรเซ็นตของปริมาณทั้งหมด มาจากชาวไรรายใหญหรือหัวหนาโควตาที่มีสัญญา
มากกวา 5,000 ตัน  
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ประเภทของสญัญามีอยูดวยกัน 2 ประเภท ไดแก สัญญาไร ที่ชาวไรตอง
ระบุตําแหนงที่ตั้งและขนาดพื้นที่เพาะปลูก และสัญญาตันที่ชาวไรระบุเพียงปรมิาณ
ออยที่ตองการทําสัญญา ซ่ึงโดยสวนใหญชาวไรที่ทําสัญญาประเภทนี้เปนชาวไรราย
ใหญหรือหวัหนาโควตา หรือชาวไรที่มีพืน้ที่อยูนอกพื้นที่การสงเสริมของโรงงาน 

2. การเก็บเกีย่วออยและการขนออยขึ้นรถบรรทุก มีชวงเวลาการเก็บเกี่ยวตั้งแตเดือน
พฤศจิกายนถึงเดือนพฤษภาคม โดยที่สวนใหญการเก็บเกีย่วออย ยังตองใชแรงงานคน
เปนหลัก และโดยสวนใหญเปนแรงงานจากภาคตะวนัออกเฉียงเหนือ ที่มีความพรอม
จํานวนมากในชวงหลังจากทีเ่ก็บเกีย่วขาวแลวเสร็จ หรือในชวงเดือนมกราคมถึงเดือน
กุมภาพนัธ และการเก็บเกีย่วจะมีคาใชจายสูงขึ้นถาชาวไรไมสามารถตัดออยไดหมด
กอนเทศกาลสงกรานต 

3. การเก็บเกีย่วออยในประเทศไทยมีอยูดวยกนั 3 รูปแบบ ไดแก 1)ใชแรงงานคนในการ
ตัดและขนออยขึ้นรถบรรทุก 2)ใชแรงงานคนในการตัดออยและใชรถคีบในการขน
ออยขึ้นรถบรรทุก และ3)การใชรถตัดออยเปนทอนกอนสงทอนออยลงรถบรรทุกที่วิ่ง
ขนาบดานขาง 

4. การขนสงออยเขาสูโรงงานน้ําตาล การขนสงออยเขาสูโรงงานสามารถขนสงเขา
โรงงานไดโดยตรง หรือขนสงออยเขาโรงงานโดยผานสถานีขนถาย โดยรถบรรทุกที่
ใชในการขนสงโดยสวนใหญ เปนรถบรรทุกสิบลอและรถบรรทุกหกลอ หากไมมีการ
ควบคุมการจัดสง การจัดสงออยเขาโรงงานจะมจีํานวนมากตั้งแตชวงเวลาเยน็จนถงึ
ชวงเวลากลางคืน 

5. ระบบคิวจดัสงออยเขาสูโรงงานที่ใชกนัโดยสวนใหญมีอยูดวยกนั 2 ระบบ คือ ระบบ
ที่ไมมีการเรียกคิว(ระบบคิวเสรี) และระบบที่มีการเรียกคิว(ระบบคิวล็อค) ซ่ึงระบบ
คิวเสรี เหมาะสมในชวงตนหรือปลายฤดูหีบที่ปริมาณการจัดสงของชาวไรนอยกวา
กําลังการผลิตของโรงงาน แตถาเปนชวงกลางฤดูหีบหรือชวงเดือนมกราคมถึง
กุมภาพนัธ ทีป่ริมาณการจัดสงของชาวไรมากกวากําลังการผลิตของโรงงาน การใช
ระบบคิวล็อค ทําใหสามารถควบคุมปริมาณการจดัสงของชาวไรใหเหมาะสมกับกาํลัง
การผลิตของโรงงานได 
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บทที่   4 
 

แนวคิดในการปรับปรุงระบบการจัดสงออยเขาสูโรงงาน 
 

บทที่ผานมาไดกลาวถึงการศึกษาระบบการจัดสงออยจากไรเขาสูโรงงานที่ใชอยูใน
ปจจุบัน โดยท่ีประเทศไทยมรีะบบการจัดสงออยเขาสูโรงงานอยูดวยกัน 2 ระบบ ไดแก ระบบที่ไม
มีการเรียกรถบรรทุกเขาสูโรงงาน (ระบบคิวเสรี) และระบบที่มกีารเรียกรถบรรทุกเขาสูโรงงาน
(ระบบคิวล็อค) ซ่ึงพบวาโรงงานที่ใชระบบคิวเสรีโดยสวนใหญมีความไมสม่ําเสมอของจํานวน
รถบรรทุกที่จัดสงออยเขาสูโรงงาน กลาวคือชวงเวลาที่มีการจัดสงหนาแนน จํานวนรถบรรทุกที่
จัดสงมีมากกวากําลังการผลิตของโรงงาน และชวงเวลาที่มีการจัดสงเบาบาง จํานวนรถบรรทุกที่
จัดสงมีนอยกวากําลังการผลิตของโรงงาน ตัวอยางจํานวนรถบรรทุกที่จัดสงเขาสูโรงงานที่ใชระบบ
คิวเสรีแสดงดงัรูปที่ 4.1 จากทฤษฏีแถวคอยถาอัตราการจัดสงมีมากกวากําลังการผลิตจะทําใหความ
ยาวของแถวคอยเพิ่มขึ้นอยางรวดเร็ว และระยะเวลารอคอยของรถบรรทุกภายในโรงงานก็จะเพิ่ม
สูงขึ้นอยางรวดเร็วเชนกัน สวนโรงงานที่ใชระบบคิวล็อคนั้น เนื่องจากสามารถเรยีกรถบรรทุกเขาสู
โรงงานไดทําใหจํานวนรถบรรทุกที่จัดสงใกลเคียงกับกําลังการผลิตของโรงงานและการจัดสงมี
ความสม่ําเสมอมากกวาระบบคิวเสรี ตัวอยางจํานวนรถบรรทุกที่จัดสงเขาสูโรงงานที่ใชระบบคิว
ล็อคแสดงดังรูปที่ 4.2  

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 4.1 จํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยที่จัดสงเขาสูโรงงานน้ําตาล S 25  ที่ใชระบบคิวเสรี 
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รูปที่ 4.2 จํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยที่จัดสงเขาสูโรงงาน S 40 ที่ใชระบบคิวล็อค 

 

จากปญหาความไมสม่ําเสมอของจํานวนรถบรรทุกที่จัดสงออยเขาสูโรงงานที่เกิด
ขึ้นกับโรงงานที่ใชระบบคิวเสรี และทําใหแถวคอยมคีวามยาวเพิ่มขึ้นอยางรวดเร็วในชวงเวลาที่
จํานวนรถบรรทุกที่จัดสงมีมากกวากําลังการผลิตของโรงงาน ผูวิจยัจึงไดนําเสนอแนวคดิที่ชวย
ปรับปรุงระบบการจัดสงออยเขาสูโรงงานของโรงงานที่ใชระบบคิวเสรี โดยการกระจายจํานวน
รถบรรทุกที่จัดสงออยเขาสูโรงงานใหมีความสม่ําเสมอตลอดทุกชวงเวลาของวันมากยิ่งขึ้น และมี
ปริมาณการจัดสงใกลเคียงกบักําลังการผลิตของโรงงาน ซ่ึงจะสามารถทําใหระยะเวลารอคอยเฉลี่ย
ของรถบรรทุกที่ใชภายในโรงงานลดต่ําลงได จากแนวความคิดดังกลาวผูวิจยัจึงไดทําการทดสอบ 
และวเิคราะหพฤติกรรมของระบบการจัดสงออยเขาสูโรงงาน ภายใตรูปแบบของจํานวนรถบรรทุก
ที่จัดสงเขาสูโรงงานในแตละชวงเวลาที่แตกตางกัน 

4.1 การทดสอบแนวคิด 
การทดสอบแนวคิดทีใ่ชในการวิเคราะหรูปแบบของจํานวนรถบรรทุกที่จัดสงเขาสู

โรงงานในแตละชวงเวลาที่แตกตางกัน และปริมาณการจดัสงรถบรรทุกเขาสูโรงงานตอกําลังการ
ผลิตของโรงงาน ที่มีผลกระทบตอจํานวนรถบรรทุกรอคอยเฉลี่ยภายในโรงงาน และระยะเวลารอ
คอยเฉลี่ยของรถบรรทุกที่ใชภายในโรงงาน เพื่อแสดงใหเห็นวาถาการจัดสงมีความสม่ําเสมอตลอด
ทุกชวงเวลา และมีปริมาณการจัดสงใกลเคยีงกําลังการผลิตของโรงงาน จะสามารถทําใหระยะเวลา
รอคอยเฉลี่ยของรถบรรทุกที่ใชภายในโรงงานลดต่ําลงได 
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การวิเคราะหรูปแบบของจํานวนรถบรรทุกที่จัดสงเขาสูโรงงานในแตละชวงเวลาที่
แตกตางกัน ทําการทดสอบโดยการกําหนดรูปแบบของปริมาณการจดัสงแบงออกเปน 3 รูปแบบ 
ไดแก 1) รูปแบบการจัดสงแบบคงที่ เปนรูปแบบการจัดสงที่ปริมาณการจดัสงมีความสม่ําเสมอ
ตลอดทุกชวงเวลา, 2) รูปแบบการจัดสงแบบ 2 ระดับ เปนรูปแบบการจัดสงที่มีปริมาณการจดัสง
แบงการจัดสงออกเปน 2 ชวง คือ ชวงเวลาที่มีการจัดสงหนาแนนปรมิาณการจดัสงมีมากกวากําลัง
การผลิตของโรงงาน และชวงเวลาที่มกีารจัดสงเบาบางปริมาณการจัดสงมีนอยกวากําลังการผลิต
ของโรงงาน และ 3) รูปแบบการจัดสงแบบ 3 ระดับ เปนรูปแบบการจดัสงที่แบงออกเปน 3 ชวง คอื 
ชวงเวลาที่มกีารจัดสงหนาแนนปริมาณการจัดสงมีมากกวากําลังการผลิตของโรงงาน, ชวงเวลาที่มี
การจัดสงปานกลางปริมาณการจัดสงใกลเคยีงกับกําลังการผลิตของโรงงาน และชวงเวลาที่มกีาร
จัดสงเบาบางปริมาณการจัดสงมีนอยกวากาํลังการผลิตของโรงงาน 

การวิเคราะหปริมาณการจัดสงรถบรรทุกเขาสูโรงงานตอกําลังการผลิตของโรงงาน 
ทําการทดสอบโดยการกําหนดปริมาณการจัดสงรถบรรทุกเขาสูโรงงานที่แตกตางกนั 3 ระดับ 
ไดแก ปริมาณการจดัสงที่มากกวากําลังการผลิตของโรงงาน, ปริมาณการจดัสงที่เทากับกําลังการ
ผลิตของโรงงาน และปริมาณการจดัสงที่นอยกวากําลังการผลิตของโรงงาน ซ่ึงมีรายละเอียดของ
การทดสอบตางๆ ดังตอไปนี้ 

4.2 รายละเอียดของการทดสอบ 
การทดสอบกําหนดใหโรงงานเปรียบเสมือนเครื่องจักรขนาดใหญเครื่องหนึ่งที่มีกําลัง

การผลิตของเครื่องจักรเทากับกําลังการผลิตของโรงงาน ซ่ึงในการทดสอบไดใชโปรแกรมจําลอง
สถานการณ ARENA เวอรชั่น 5.0 เพื่อใชวิเคราะหรูปแบบของจํานวนรถบรรทุกที่จัดสงเขาสู
โรงงานในแตละชวงเวลาที่แตกตางกัน และปริมาณการจดัสงรถบรรทุกเขาสูโรงงานตอกําลังการ
ผลิตของโรงงาน ที่มีผลกระทบตอจํานวนรถบรรทุกรอคอยเฉลี่ยภายในโรงงาน และระยะเวลารอ
คอยเฉลี่ยของรถบรรทุกที่ใชภายในโรงงาน โดยมีการกําหนดรายละเอียดภายในแบบจําลอง 
ดังตอไปนี ้

1. กําหนดใหโรงงานดําเนนิการผลิตไดคงที่ไมมีการหยดุหรือเสียของเครื่องจักร และมี
กําลังการผลิตของโรงงานที่คิดเปนจํานวนรถบรรทุกเทากับ 1,440 คันตอวัน หรือ 60 
คันตอช่ัวโมง เนื่องจากเปนกําลังการผลิตที่มีความใกลเคียงกับกําลังการผลิตของ
โรงงานตัวอยางที่ใชระบบคิวเสรีโรงงานหนึ่ง 

2. กําหนดจํานวนรถบรรทุกที่จัดสงเขาสูโรงงานในแตละวนัมีคาเฉลี่ยเทากับ 1,440 คัน
ตอวัน เพื่อใหจํานวนรถบรรทุกที่จัดสงใกลเคียงกับกําลังการผลิตของโรงงาน 
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3. กําหนดอัตราการจัดสงของรถบรรทุกเขาสูโรงงานในแตละชวงเวลา และการกระจาย
ตัวของรถบรรทุกเขาสูโรงงานเปนแบบ Exponential ที่มีคาเฉลี่ยของการจัดสงในแต
ละชวงเวลา ขึ้นอยูกับรูปแบบของการจัดสง อันประกอบไปดวย 

– รูปแบบการจดัสงแบบคงที ่ ที่มีอัตราการจัดสงเฉลี่ยเทากับ 60 คันตอช่ัวโมง 
สม่ําเสมอตลอดทุกชวงเวลาของวัน แสดงดังรูปที่ 4.3 และการกระจายตัวของ
รถบรรทุกเขาสูโรงงานเปนแบบ Exponential ที่มีคาเฉลี่ยของการจัดสงเทากับ 
1 นาท ีตลอดทุกชวงเวลา 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 4.3 รูปแบบการจดัสงแบบคงที ่

– รูปแบบการจดัสงแบบ 2 ระดับ ที่มีปริมาณการจดัสงแบงออกเปน 2 ชวงใน
ระยะเวลาที่เทาๆกัน ชวงเวลาละ 12 ชั่วโมง โดยแบงออกเปน 2 รูปแบบ ไดแก 
1) รูปแบบการจัดสง 2a ที่มีอัตราการจัดสงเฉลี่ยเทากับ 40 และ 80 คันตอ
ชั่วโมง แสดงดังรูปที่ 4.4(a) และ การกระจายตวัของรถบรรทุกเขาสูโรงงาน
เปนแบบ Exponential ที่มีคาเฉลี่ยของการจัดสงเทากับ 0.67 และ 1.33 นาท ี
ตามลําดับ และ 2) รูปแบบการจัดสง 2b ที่มีอัตราการจัดสงเฉลี่ยเทากับ 20 และ 
100 คันตอช่ัวโมง แสดงดังรูปที่ 4.4(b) และ การกระจายตัวของรถบรรทุกเขาสู
โรงงานเปนแบบ Exponential ที่มีคาเฉลี่ยของการจัดสงเทากับ 0.33 และ 1.67 
นาที ตามลําดบั การกําหนดรูปแบบการจดัสงแบงออกเปน 2 รูปแบบ เพื่อทํา
การวิเคราะหผลของการเปลี่ยนแปลงจํานวนรถบรรทุกที่จัดสงที่มากกวาของ
รูปแบบการจดัสง 2b จะมีผลกระทบตอขนาดแถวคอยเปนอยางไร เมือ่เทียบกับ
รูปแบบการจดัสงแบบ 2a  
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 (a) (b) 

รูปที่ 4.4 รูปแบบการจดัสงแบบ 2 ระดับ 

– รูปแบบการจดัสงแบบ 3 ระดับ ที่มีปริมาณการจดัสงแบงออกเปน 3 ชวงใน
ระยะเวลาที่เทาๆกัน ชวงเวลาละ 8 ชั่วโมง โดยแบงออกเปน 2 รูปแบบ ไดแก 
1) รูปแบบการจัดสง 3a ทีม่ีอัตราการจัดสงเฉลี่ยเทากับ 40, 60 และ 80 คันตอ
ชั่วโมง แสดงดังรูปที่ 4.5(a) และ การกระจายตวัของรถบรรทุกเขาสูโรงงาน
เปนแบบ Exponential ที่มีคาเฉลี่ยของการจัดสงเทากับ 0.67, 1 และ 1.33 นาที
ตามลําดับ และ 2) รูปแบบการจัดสง 3b ที่มีอัตราการจัดสงเฉลี่ยเทากบั 20, 60 
และ 100 คันตอช่ัวโมง แสดงดังรูปที่ 4.5(b) และ การกระจายตัวของรถบรรทุก
เขาสูโรงงานเปนแบบ Exponential ที่มีคาเฉลี่ยของการจัดสงเทากับ 0.33, 1 
และ 1.67 นาทีตามลําดับ 

 

 

 

 

 

 
 (a) (b) 

รูปที่ 4.5 รูปแบบการจดัสงแบบ 3 ระดับ 
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4. กําหนดปริมาณการจดัสงที่แตกตางกัน 3 ระดับ ไดแก 

– ปริมาณการจัดสงนอยกวากําลังการผลิตของโรงงาน 10 เปอรเซ็นต 

– ปริมาณการจัดสงเทากับกําลังการผลิตของโรงงาน 

– ปริมาณการจัดสงมากกวากําลังการผลิตของโรงงาน 10 เปอรเซ็นต 

การกําหนดปรมิาณการจดัสงที่มากกวาหรือนอยกวากําลังการผลิตของโรงงาน 
10 เปอรเซ็นต เพื่อใชในการวิเคราะหผลกระทบที่เกดิขึน้เมื่อปริมาณการจัดสงมกีาร
เปล่ียนแปลงไปในชวงตนฤดูหีบหรือปลายฤดูหีบที่ปริมาณการจดัสงออยของชาวไรมี
นอยกวากําลังการผลิตของโรงงาน หรือชวงกลางฤดูหบีที่ปริมาณการจัดสงออยของ
ชาวไรมีมากกวากําลังการผลิตของโรงงาน 

5. กําหนดระยะเวลาที่ใชในการทดสอบที่ 30 วัน ทําซ้ําจํานวน 10 คร้ังการทดสอบ เพื่อ
คํานวณหาคาของจํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงาน และระยะเวลารอคอยเฉลี่ย
ของรถบรรทุกที่ใชภายในโรงงาน 

4.3 ผลการทดสอบ 
ผลการทดสอบรูปแบบของจํานวนรถบรรทุกที่จัดสงเขาสูโรงงานในแตละชวงเวลาที่

แตกตางกัน เพื่อทําการวิเคราะหผลของรูปแบบของการจัดสงที่มีตอจํานวนรถบรรทุกรอคอยเฉลี่ย
ภายในโรงงาน และระยะเวลารอคอยเฉลี่ยของรถบรรทุกที่ใชภายในโรงงาน จากรปูที่ 4.6 ที่แสดง
จํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยที่จัดสงเขาสูโรงงานและจํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานของรูปแบบ
การจัดสงแบบ 2a ผลของการทดสอบแสดงใหเห็นวาในชวงเวลาที่ปริมาณการจดัสงมีมากกวากําลัง
การผลิตของโรงงาน จะทําใหจํานวนรถบรรทุกภายในโรงงานเพิ่มสูงขึ้นอยางรวดเร็ว และชวงเวลา
ที่ปริมาณการจัดสงมีนอยกวากําลังการผลิตของโรงงานจํานวนรถบรรทุกภายในโรงงานจะลดต่าํลง 
การจัดสงที่มีความไมสม่ําเสมอนี้ทําใหจํานวนรถบรรทุกภายในโรงงานมีแนวโนมเพิ่มสูงขึ้น 
เนื่องจากการสะสมของจํานวนรถบรรทุกภายในโรงงานจากชวงเวลากอนหนา ทําใหระยะเวลารอ
คอยของรถบรรทุกที่ใชภายในโรงงานมีแนวโนมเพิ่มสูงขึน้ดวยเชนกัน ซ่ึงใหผลการทดสอบ
เชนเดยีวกับรูปแบบการจัดสงแบบอื่นๆ ที่มีการสะสมของจํานวนรถบรรทุกภายในโรงงานจาก
ชวงเวลากอนหนา ทําใหระยะเวลารอคอยของรถบรรทุกที่ใชภายในโรงงานมีแนวโนมเพิ่มสูงขึ้น
เมื่อเวลาผานไป จํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานของแตละรูปแบบการจัดสงแสดงที่
ภาคผนวก ค. 
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รูปที่ 4.6 จํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานของรูปแบบการจดัสงแบบ 2a 

 

ผลการทดสอบของรูปแบบการจัดสง แสดงใหเห็นวารปูแบบการจัดสงที่แตกตางกนัมี
ผลตอจํานวนรถบรรทุกรอคอยเฉลี่ยภายในโรงงาน และระยะเวลารอคอยเฉลี่ยของรถบรรทุกที่ใช
ภายในโรงงาน ผลของรูปแบบการจัดสงแบบคงที่ทําใหจํานวนรถบรรทุกรอคอยเฉลี่ยภายใน
โรงงานมีคานอยที่สุด เนื่องจาก อัตราการจัดสงมีปริมาณใกลเคยีงกับกําลังการผลิตของโรงงาน ทํา
ใหมีการสะสมของจํานวนรถบรรทุกภายในโรงงานนอยกวารูปแบบการจัดสงแบบอืน่ๆ และ ผล
ของการเปรียบเทียบรูปแบบการจัดสงระหวางรูปแบบการจัดสง 2a กับ 2b แสดงใหเห็นวารูปแบบ
การจัดสง 2a มีจํานวนรถบรรทุกภายรอคอยเฉลี่ยภายในโรงงานนอยกวารูปแบบการจัดสง 2b 
เนื่องจาก รูปแบบการจัดสง 2b มีจํานวนรถบรรทุกจัดสงในชวงเวลาทีก่ารจัดสงมีมากกวากําลังการ
ผลิตในจํานวนที่มากกวา ทําใหมีการสะสมของรถบรรทุกไดมากกวารูปแบบการจดัสง 2a ซ่ึง
สอดคลองกับผลของการเปรียบเทียบรูปแบบการจัดสงระหวางรูปแบบการจัดสง 3a กับ 3b ที่แสดง
ใหเห็นวา รูปแบบการจัดสงที่มีรถบรรทุกจัดสงในชวงเวลาทีก่ารจดัสงมีมากกวากําลังการผลิตใน
จํานวนที่มากกวา จะทาํใหมีการสะสมของรถบรรทุกภายในโรงงานไดมากกวาอีกรูปแบบหนึ่ง 
จํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานของแตละรูปแบบการจัดสง แสดงดังรูปที่ 4.7 
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รูปที่ 4.7 จํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานของแตละรูปแบบการจัดสง 

 

จากตารางที่ 4.1 ที่แสดงผลของการทดสอบปริมาณการจัดสงรถบรรทุกเขาสูโรงงาน
ตอกําลังการผลิตของโรงงาน ผลของการทดสอบแสดงใหเห็นวาถาปริมาณการจัดสงออยเขาสู
โรงงานในชวงสัปดาหหรือชวงเดือนไมสัมพันธกับกําลังการผลิตของโรงงานจะสงผลตอความยาว
ของแถวคอยเปนอยางมาก ตัวอยางเชน รูปแบบการจัดสงแบบคงที่เมื่อมีปริมาณการจดัสงเพิม่ขึ้น 
10 เปอรเซ็นตจากปริมาณการจัดสงเทากบักําลังการผลิตของโรงงาน พบวาจํานวนรถบรรทุกเฉลี่ย
ภายในโรงงานเพิ่มสูงขึ้นจากเดิมมากถึง 2,156 เปอรเซ็นต หรือรูปแบบการจัดสง 2a เมื่อมีปริมาณ
การจัดสงเพิ่มขึ้น 10 เปอรเซ็นตจากปริมาณการจัดสงเทากับกําลังการผลิตของโรงงาน พบวา
จํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานเพิ่มสูงขึ้นจากเดิม 921 เปอรเซ็นต หรือรูปแบบการจัดสง 2b 
เมื่อมีปริมาณการจัดสงลดลง 10 เปอรเซ็นตจากปริมาณการจดัสงเทากับกําลังการผลิตของโรงงาน 
พบวาจํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานลดลงจากเดมิมากถึง 49 เปอรเซ็นต แตที่ปริมาณการ
จัดสงนอยกวากําลังการผลิต อาจทําใหโรงงานมีความเสี่ยงที่จะเกดิการขาดรางของออยที่เขาสู
กระบวนการผลิตได ขอมูลผลของการทดสอบรูปแบบการจัดสงและปริมาณการจัดสงแสดงที่
ภาคผนวก ง.  
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ตารางที่ 4.1 สรุปจํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานของการวิเคราะหรูปแบบและปริมาณการ
จัดสง 

 

 

 

 

 

 

 

 หนวย : คัน 

 

ผลของการทดสอบรูปแบบของจํานวนรถบรรทุกที่จัดสงเขาสูโรงงานในแตละ
ชวงเวลาทีแ่ตกตางกัน และปริมาณการจัดสงรถบรรทุกเขาสูโรงงานตอกําลังการผลิตของโรงงานที่
มีผลกระทบตอจํานวนรถบรรทุกรอคอยเฉลี่ยภายในโรงงาน และระยะเวลารอคอยเฉลี่ยของ
รถบรรทุกที่ใชภายในโรงงาน แสดงใหเห็นวาถาการจัดสงของรถบรรทุกที่เขาสูโรงงานมีความ
สม่ําเสมอตลอดทุกชวงเวลา และมีปริมาณการจดัสงใกลเคียงกําลังการผลิตของโรงงาน จะทําให
ระยะเวลารอคอยเฉลี่ยของรถบรรทุกที่ใชภายในโรงงานสามารถลดต่ําลงได และไมเกิดการขาดราง
ของออยที่เขาสูกระบวนการผลิต 

4.4 สรุปทายบท 
บทนี้ไดกลาวถึงแนวความคดิที่ใชในการปรับปรุงระบบคิวเสรี เนื่องจากโรงงานทีใ่ช

ระบบคิวเสรีโดยสวนใหญมคีวามไมสม่ําเสมอของจํานวนรถบรรทุกที่จัดสงออยเขาสูโรงงาน 
กลาวคือ ชวงเวลาที่มีการจดัสงหนาแนน จํานวนรถบรรทุกที่จัดสงมีมากกวากําลังการผลิตของ
โรงงาน และชวงเวลาที่มกีารจัดสงเบาบาง จํานวนรถบรรทุกที่จัดสงมีนอยกวากําลังการผลิตของ
โรงงาน ผลของการจัดสงที่ไมสม่ําเสมอเปนสาเหตุทําใหรถบรรทุกเสียเวลารอคอยภายในโรงงาน
เปนระยะเวลานานมากเกินความจําเปน และไดทําการทดสอบแนวความคิดโดยใชโปรแกรมจําลอง
สถานการณ ARENA เวอรชั่น 5.0 เพื่อวิเคราะหผลของรูปแบบจํานวนรถบรรทุกที่จัดสงเขาสู
โรงงานในแตละชวงเวลาที่แตกตางกัน และปริมาณการจดัสงรถบรรทุกเขาสูโรงงานตอกําลังการ

ปริมาณรถบรรทุกเฉล่ียภายโรงงาน 
รูปแบบการจดัสง นอยกวากําลังการ

ผลิต 10 % 
เทากับกําลังการ

ผลิต 
มากกวากําลังการ

ผลิต 10 % 
การจัดสงแบบคงที่ 5.12 96.34 2,174.28 
การจัดสงแบบ 2a 57.07 216.13 2,208.39 
การจัดสงแบบ 2b 157.24 310.36 2,296.24 
การจัดสงแบบ 3a 28.48 135.19 2,218.31 
การจัดสงแบบ 3b 72.26 210.76 2,257.23 
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ผลิตของโรงงาน ผลของการทดสอบแสดงใหเห็นวาถาการจัดสงของรถบรรทุกที่เขาสูโรงงานมี
ความสม่ําเสมอตลอดทุกชวงเวลา และมีปริมาณการจัดสงใกลเคียงกําลังการผลิตของโรงงาน จะทํา
ใหระยะเวลารอคอยเฉลี่ยของรถบรรทุกที่ใชภายในโรงงานสามารถลดต่ําลงได และไมเกิดการขาด
รางของออยที่เขาสูกระบวนการผลิต 

 



บทที่   5 
 

แนวทางการปรับปรุงระบบการจัดสงออยเขาสูโรงงาน 
 

บทที่ผานมาไดกลาวถึงแนวความคิดและการทดสอบแนวความคิดในการปรับปรุง
การจัดสงออยเขาสูโรงงานที่ใชระบบคิวเสรี ผลการทดสอบแสดงใหเห็นวาถาการจัดสงของ
รถบรรทุกที่เขาสูโรงงานมีความสม่ําเสมอตลอดทุกชวงเวลา และมปีริมาณการจัดสงใกลเคียงกบั
กําลังการผลิตของโรงงาน จะไมเกดิการขาดรางของออยที่เขาสูกระบวนการผลิต และทําให
ระยะเวลารอคอยของรถบรรทุกที่ใชภายในโรงงานสามารถลดลงได แตถาการจัดสงมีความไม
สม่ําเสมอ กลาวคือ มีปริมาณการจัดสงในชวงเวลามกีารจัดสงหนาแนนและการจดัสงเบาบางมี
ความแตกตางเปนอยางมาก จะทําใหมีจํานวนรถบรรทุกสะสมภายในโรงงานเพิ่มสูงขึ้นอยาง
รวดเร็วในชวงเวลาที่มีการจดัสงหนาแนน และทําใหระยะเวลารอคอยของรถบรรทุกที่ใชภายใน
โรงงานเพิ่มสูงขึ้นดวยเชนกนั  

จากแนวความคิดดังกลาว ผูวิจัยจึงนําเสนอระบบปฏิบัติการที่ชวยปรบัปรุงการจัดสง
ออยของชาวไรเขาสูโรงงานที่ใชระบบคิวเสรี เพื่อใหการจัดสงมีความสม่ําเสมอตลอดทุกชวงเวลา
มากยิ่งขึ้น โดยจะนําเสนอระบบปฏิบัติการเพื่อชวยปรับปรุงการจัดสงของรถบรรทุกดวยกนั 3 
ระบบ ไดแก ระบบการจองเวลาการจัดสงลวงหนา ระบบการแบงชวงเวลาการจดัสงของชาวไร 
และระบบการผสมระบบการจัดสงแบบควิล็อคและคิวเสรีเขาดวยกัน และทําการวเิคราะห
ประสิทธิผลของระบบปฏิบัติการดังกลาวดวยการวเิคราะหเชิงปริมาณและการประยกุตใช
แบบจําลองสถานการณ  

การวิเคราะหประสิทธิผลของระบบปฏิบัติการไดใชขอมูลจํานวนรถบรรทุกจัดสงเขา
สูโรงงานในการวิเคราะหเชงิปริมาณ และขอมูลกระบวนการจัดสงภายในโรงงานเพื่อการ
ประยุกตใชแบบจําลองสถานการณของโรงงานน้ําตาล S25 ซ่ึงใชระบบคิวเสรีในปการผลิต 
2547/2548 เนื่องจากเปนโรงงานหนึ่งที่มปีญหารถบรรทุกใชเวลารอคอยเทออยภายในโรงงานเปน
ระยะเวลานานในชวงกลางฤดูหีบ และขอมูลการจัดสงรถบรรทุกเขาสูโรงงานอยูในรูปของเอกสาร
อิเล็กทรอนิคสที่มีความตอเนือ่งและมีจํานวนของขอมูลมากเพียงพอที่จะสามารถนํามาใชในการ
วิเคราะหได  

การวิเคราะหประสิทธิผลของระบบปฏิบัติการที่นําเสนอไดกําหนดใชการวิเคราะห
เชิงปริมาณกับระบบการจองเวลาการจัดสงลวงหนาและระบบการกระจายการจัดสงของชาวไร 
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และประยุกตใชเทคนิคการจาํลองสถานการณกับแบบจําลองกระบวนการจัดสงภายในโรงงานของ
โรงงานน้ําตาล S25 เพื่อใชในการวิเคราะหประสิทธิผลของระบบการผสมระบบการจัดสงแบบคิว
ล็อคและคิวเสรีเขาดวยกัน เนื่องจากเปนระบบที่มีความซับซอนและมีการปรับเปลี่ยนรูปแบบการ
จัดสงของรถบรรทุกเขาสูโรงงานที่เปนอยูในปจจุบัน โดยมีหวัขอของการนําเสนอภายในบทที่ 5 
ดังนี้ หัวขอ 5.1 อธิบายถึงระบบการจองเวลาการจัดสงลวงหนา หวัขอ 5.2 อธิบายถึงระบบการแบง
ชวงเวลาการจดัสงของชาวไร หัวขอ 5.3 อธิบายถึงการวิเคราะหเชิงปริมาณ หวัขอ 5.4 อธิบายถึง
ระบบการผสมระบบการจัดสงแบบคิวล็อคและคิวเสรีเขาดวยกัน หวัขอ 5.5 อธิบายถึงแบบจําลอง
สถานการณของโรงงานน้ําตาล S25 หัวขอ 5.6 อธิบายถึงการประยุกตใชแบบจําลองสถานการณ 
และ หวัขอ 5.7 สรุปทายบท 

5.1 ระบบการจองเวลาการจัดสงลวงหนา 
การจองเวลาการจัดสงลวงหนาเปนการเปดโอกาสใหชาวไรที่ตองการจองเวลาการ

จัดสงลวงหนาทําการขึ้นทะเบียนกับทางโรงงาน เพื่อใหชาวไรสามารถเลือกวันและชวงเวลาในการ
จัดสงออยเขาสูโรงงานไดลวงหนา โดยที่โรงงานแบงชวงเวลาทีใ่หชาวไรสามารถจองเวลาการ
จัดสงออกเปน 2 ชวงเวลา ไดแก ชวงที่มกีารจัดสงหนาแนนและชวงเวลาที่มีการจัดสงเบาบาง ซ่ึง
ในการจองเวลาการจัดสงนั้น ชาวไรตองจองชวงเวลาการจัดสงทั้ง 2 ชวงเวลาในจํานวนที่เทากนั 
เพื่อเปนการกระจายการจัดสงของชาวไรใหมีความสม่ําเสมอมากยิ่งขึน้  

สําหรับการจัดการภายในโรงงาน กําหนดใหมีแถวคอยหนาเครื่องชั่งแบงออกเปน 2 
แถวคอย ไดแก แถวคอยสําหรับรถบรรทุกที่จองเวลาการจัดสง และแถวคอยของรถบรรทุกที่จัดสง
ตามปกติ โดยที่รถบรรทุกที่จองชวงเวลาการจัดสงจะไดรับสิทธิพิเศษ โดยถารถบรรทุกมาตรงตาม
ชวงเวลาที่ไดจองเวลาการจัดสงรถบรรทุกสามารถแจงคิวและเขาชั่งน้ําหนักไดกอนรถบรรทุกที่
จัดสงแบบปกติ และมีการกําหนดระยะเวลาประกันที่รถบรรทุกใชภายในโรงงาน แตถาชาวไรที่
จองชวงเวลาการจัดสงแลวไมสามารถจัดสงไดตามที่จองชวงเวลาการจดัสงชาวไรรายนั้นจะถูกหัก
คะแนน เมื่อถูกหักคะแนนครบตามที่โรงงานกําหนดชาวไรจะไมสามารถจองการจัดสงไดอีก  

5.1.1 รายละเอียดของระบบการจองเวลาการจัดสงลวงหนา 
ชวงเวลากอนการเปดหีบโรงงานเปดใหชาวไรที่สนใจจองเวลาการจัดสงลวงหนา ทํา

การขึ้นทะเบยีนกับทางโรงงาน เพื่อใหโรงงานทราบถึงจํานวนของชาวไรและปริมาณออยทําสัญญา
ของชาวไรที่สนใจใชระบบการจองเวลาการจัดสงลวงหนา โรงงานกําหนดคาตางๆที่ใชในระบบ 
อันประกอบไปดวย ระยะเวลาของชวงเวลาการจัดสง, ระยะเวลาการจองการจัดสงลวงหนา, จํานวน
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การจองการจดัสงลวงหนาในแตละชัว่โมง และระยะเวลาประกันการจัดสง เพื่อแจงใหชาวไรที่ใช
ระบบการจองเวลาการจัดสงลวงหนาไดทราบกอนการเปดหีบ 

– ระยะเวลาของชวงเวลาการจดัสง โรงงานกําหนดชวงเวลาการจัดสงแบงออกเปน 2 
ชวงเวลา ไดแก ชวงเวลาทีม่ีการจัดสงหนาแนนและชวงเวลาที่มกีารจัดสงเบาบาง ซ่ึง
กําหนดไดจากขอมูลการจัดสงของรถบรรทุกเขาสูโรงงานจากปการผลิตกอนหนา 
และการจองเวลาการจัดสงชาวไรตองจองเวลาการจัดสงทั้ง 2 ชวงเวลาในจํานวนที่
เทากัน เพื่อชวยกระจายการจดัสงใหมีความสม่ําเสมอมากยิ่งขึ้น ตัวอยางเชน ชาวไรที่
สามารถจัดสงไดจํานวนหนึง่เที่ยวตอวัน ใหชาวไรจองเวลาการจัดสงในชวงเวลาที่มี
การจัดสงหนาแนนและเบาบางสลับวันกันไป หรือชาวไรที่สามารถจัดสงไดจํานวน 3 
เที่ยวตอวัน ใหชาวไรจองเวลาการจดัสงในชวงเวลาที่มีการจัดสงหนาแนนและเบา
บางวันละหนึง่เที่ยว และใหจองเวลาการจัดสงที่เหลือในชวงเวลาที่มกีารจัดสง
หนาแนนหรือเบาบางสลับวันกันไป เปนตน 

– ระยะเวลาการจองการจัดสงลวงหนา โรงงานกําหนดใหชาวไรที่ตองการจองเวลาการ
จัดสงลวงหนา สามารถจองเวลาลวงหนาไดในระยะเวลาอันสั้น เพื่อใหชาวไรสามารถ
จัดสงไดตรงตามที่ไดจองชวงเวลาการจัดสงเอาไว และการจองเวลาการจัดสงให
โอกาสกับชาวไรที่มาติดตอกบัโรงงานกอนสามารถเลือกชวงเวลาการจดัสงไดกอน 
เนื่องจากมกีารกําหนดจํานวนการจองการจัดสงลวงหนาในแตละชั่วโมง  

– จํานวนการจองการจัดสงลวงหนาในแตละชั่วโมง โรงงานกําหนดจํานวนการจองการ
จัดสงลวงหนาในแตละชั่วโมง เพื่อไมใหมีจํานวนการจองการจัดสงในชวงเวลาใด
เวลาหนึ่งมากเกินไป ซ่ึงสามารถคํานวณไดจากการแบงกําลังการผลิตของโรงงานให
เทากับ สัดสวนปริมาณออยของชาวไรที่ใชระบบการจองเวลาการจดัสงตอปริมาณ
ออยทําสัญญาทั้งหมด 

การคํานวณหาจํานวนการจองการจัดสงลวงหนาในแตละชั่วโมง 
กําหนดใหกําลังการผลิตของโรงงานคิดเปน r คันรถตอช่ัวโมง ปริมาณออยทําสัญญา
ของชาวไรที่ใชระบบการจองการจัดสงลวงหนาเทากับ H ตัน และปริมาณออยทํา
สัญญาทั้งหมดเทากับ T ตัน ดังนัน้สามารถคํานวณหาจํานวนการจองการจัดสง
ลวงหนาในแตละชั่วโมง (P) ไดจากสมการดังตอไปนี้  

 ⎥⎦
⎤

⎢⎣
⎡×=

T
HrP  … (5.1) 
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จํานวนการจองการจัดสงลวงหนาในแตละชั่วโมงที่ไดจากสมการที่ 
(5.1) จะถูกนําไปใชในการคํานวณหาระยะเวลาประกนัการจัดสงของรถบรรทุกที่ใช
ภายในโรงงาน 

– ระยะเวลาประกันการจดัสง โรงงานกําหนดระยะเวลาประกันที่รถบรรทุกใชภายใน
โรงงานซึ่งสามารถคํานวณไดจาก ระยะเวลาที่รถบรรทุกใชที่ลานนอก (ลานจอดหนา
เครื่องชั่งน้ําหนัก) รวมกับระยะเวลาที่รถบรรทุกใชที่ลานใน (ลานจอดหนาแทนเท
ออย) ซ่ึงระยะเวลาที่รถบรรทุกใชที่ลานนอกสามารถหาไดจาก การทีร่ถบรรทุกที่จอง
เวลาการจัดสงลวงหนา สามารถเขาชั่งน้ําหนกัไดกอนรถบรรทุกที่จัดสงแบบปกติ 
และการกําหนดจํานวนการจองเวลาการจัดสงลวงหนาในแตละชั่วโมง ทําใหสามารถ
คํานวณหาระยะเวลาที่รถบรรทุกใชที่ลานนอกได และระยะเวลาที่รถบรรทุกใชที่ลาน
ในสามารถหาไดจาก เมื่อการจัดสงมีปริมาณมากจํานวนรถบรรทุกที่จอดรอที่ลานใน
จะมีจํานวนเทากับความจุของพื้นที่ ถาโรงงานสามารถหีบออยไดสม่ําเสมอไมมีการ
หยุดของเครื่องจักร ทําใหสามารถคํานวณระยะเวลาทีร่ถบรรทุกใชภายในลานในได 
และสามารถกําหนดระยะเวลาประกันการจัดสงที่เหมาะสมได 

การคํานวณหาระยะเวลาประกันการจดัสง กําหนดใหกําลังการผลิตของ
โรงงาน เทากบั r คันตอช่ัวโมง จํานวนการจองเวลาการจัดสงลวงหนาในแตละชั่วโมง
เทากับ P คันที่ไดจากสมการ (5.1) และลานในมีพืน้ที่จอดรถบรรทุกไดเทากับ N คัน 
ดังนั้นสามารถคํานวณระยะเวลาประกัน (G) ไดจากสมการดังตอไปนี ้ 

 
r

NPG +
=  … (5.2) 

ระยะเวลาประกันการจดัสงที่คํานวณไดจากสมการที่ (5.2) เปน
ระยะเวลามากที่สุด สําหรับรถบรรทุกที่จองเวลาการจัดสงจะใชในการจัดสงแตละ
คร้ัง ถาหากรถบรรทุกที่จองเวลาการจดัสงใชเวลาภายในโรงงานมากกวาระยะเวลา
ประกันการจัดสงที่โรงงานกําหนด โรงงานอาจกําหนดใหในการจัดสงครั้งตอไปของ
รถบรรทุกสามารถจัดสงไดสะดวกยิ่งขึ้น โดยการออกบัตรคิวพิเศษใหกับรถบรรทุก 
เมื่อรถบรรทุกมาแจงคิวดวยบัตรคิวพิเศษดงักลาว รถบรรทุกของชาวไรจะไดรับสิทธิ
พิเศษที่มีลําดบัการเขาชั่งน้ําหนัก และเขาเทออยเร็วกวารถบรรทุกประเภทอื่นๆ 

ในชวงฤดเูปดหีบโรงงานเปดโอกาสใหชาวไรที่ตองการจองเวลาการจดัสงลวงหนา 
มาแจงความจาํนงกับทางโรงงาน เพื่อระบุวันและเวลาที่ตองการจัดสงออยเขาสูโรงงาน ซ่ึงในการ
จองเวลาการจดัสงจะตองไมเกินจํานวนการจองการจัดสงที่โรงงานกําหนด และเมือ่ถึงวันและเวลา
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ที่ชาวไรจองเวลาการจัดสง รถบรรทุกของชาวไรเขาแจงคิวที่โรงงาน รถบรรทุกจะไดเขาแถวคอย
พิเศษสําหรับรถบรรทุกที่จองเวลาการจัดสงที่มีลําดับการเขาชั่งน้ําหนกัเร็วกวารถบรรทุกที่จัดสง
ตามปกติ  

– การเขาแจงควิของรถบรรทุก รถบรรทุกของชาวไรที่จองเวลาการจัดสง ใชบัตรคิวจอง
เวลาการจัดสงลวงหนาในการแจงคิว ถาการจัดสงของรถบรรทุกตรงตามวันและเวลา
ที่ระบุไวภายในบัตรคิว เจาหนาที่โรงงานจะประทับตราในชองแจงคิว เพื่อระบุวา
ชาวไรไดจัดสงตรงตามเวลาที่ไดจองเวลาการจัดสงเอาไว และใหรถบรรทุกเขา
แถวคอยสําหรบัรถบรรทุกที่จองเวลาการจดัสง แตถาการจัดสงของรถบรรทุกไมตรง
ตามวันและเวลาที่ระบุไวภายในบัตรควิ รถบรรทุกจะตองเขาแถวคอยของรถบรรทุกที่
จัดสงตามปกติและชาวไรจะถูกหักคะแนน เมื่อถูกหักคะแนนครบจํานวนตามที่
โรงงานกําหนด โรงงานอาจตัดสิทธิการจองเวลาการจัดสงลวงหนาของชาวไร ทําให
ชาวไรไมสามารถจองเวลาการจัดสงลวงหนาไดอีก ตวัอยางบัตรคิวจองเวลาการจัดสง
ลวงหนา แสดงดังรูปที่ 5.1 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.1 ตัวอยางบัตรควิจองเวลาการจัดสงลวงหนา 

– การเรียกเขาชัง่น้ําหนกั รถบรรทุกที่อยูในแถวคอยสาํหรับรถบรรทุกที่จองเวลาการ
จัดสง จะไดรับสิทธิพิเศษที่สามารถเขาชั่งน้ําหนกัไดกอนรถบรรทุกที่จัดสงตามปกติ 
กลาวคือ ถายังมีรถบรรทุกที่จองเวลาการจัดสงอยูในแถวคอย รถบรรทุกที่อยูใน
แถวคอยของการจัดสงแบบปกติจะไมถูกเรียกเขาชั่งน้ําหนัก 

5.1.2 ขอด-ีขอเสียของระบบการจองเวลาการจัดสงลวงหนา 
ระบบการจองเวลาการจัดสงลวงหนา ชาวไรที่จองเวลาการจัดสงลวงหนาและจัดสง

ตรงตามชวงเวลาที่ไดจองการจัดสงเอาไว จะไดรับสิทธิพิเศษที่รถบรรทุกที่จัดสงสามารถเขาชั่ง
น้ําหนกัไดรวดเร็วกวารถบรรทุกที่จัดสงตามปกติ แตทําใหชาวไรตองจดัสงในชวงเวลาที่รถบรรทุก

บัตรคิวจองเวลาการจัดสงลวงหนา 
หมายเลขโควตา........................................................ 
ชื่อโควตา.................................................................. 

ครั้งท่ี วันท่ี เวลา แจงคิว 
1    
2    
...    
10    
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จัดสงไมสะดวก เชน ชวงเวลาเชามืดซึ่งเปนชวงเวลานอนของคนขับรถบรรทุก หรือชวงเวลากลาง
วันที่มีอากาศรอนทําใหการจดัสงไมสะดวกเพราะตองจอดรถบรรทุกพักลอยางบอยๆเพื่อปองกัน
การระเบิดของลอยาง ซ่ึงถาชาวไรสามารถจัดสงออยเขาสูโรงงานไดตามการจองเวลาการจัดสง 
ระบบนี้จะชวยใหชาวไรใชระยะเวลาในการจัดสงลดลงจากการจดัสงแบบปกต ิ ทําใหชาวไร
สามารถใชประโยชนจากรถบรรทุกไดมากขึ้น และทําใหชาวไรสามารถวางแผนการตัดและจดัสง
ออยเขาสูโรงงานได เนื่องจากโรงงานมกีารกําหนดระยะเวลาประกนัการจัดสงของรถบรรทุกที่ใช
ภายในโรงงาน และทําใหจาํนวนรถบรรทุกที่จัดสงเขาสูโรงงานมีความสม่ําเสมอมากยิ่งขึ้น 

สําหรับการจองเวลาการจัดสง ที่ใหสิทธิพิเศษแกรถบรรทุกที่จองเวลาการจัดสง ให
สามารถจัดสงไดรวดเร็วกวารถบรรทุกที่จัดสงตามปกต ิ อาจเปนชองทางใหเจาหนาที่ของโรงงาน
สามารถหาผลประโยชนได ทําใหระบบการจัดสงเกิดความไมยุติธรรมขึ้นและอาจทําใหไมสามารถ
นําระบบการจองเวลาการจัดสงไปปฏิบัติใหสําเร็จได ดังนั้นแนวทางการแกไขแนวทางหนึ่ง คอื 
การกําหนดใหการจองเวลาการจัดสงแตละครั้ง ตองทําบันทึกการจองเวลาการจัดสงไวเปนหลักฐาน 
ที่สามารถตรวจสอบยอนหลังได เมือ่มีการรองเรียนจากชาวไรถึงการปฏิบัติที่ไมยุติธรรมของ
เจาหนาที่  

การจองเวลาการจัดสงในชวงเวลาที่มีการจดัสงหนาแนน เนื่องจากมีการกําหนด
จํานวนที่สามารถจองการจัดสงไดในแตละชั่วโมง ทําใหจํานวนคิวการจองการจัดสงในชวงเวลาทีม่ี
การจัดสงหนาแนน ที่มีอยูอาจมีไมเพยีงพอตอความตองการของชาวไร ดังนั้นแนวทางในการแกไข
แนวทางหนึ่งอาจกําหนดใหชาวไรที่ตองการจองเวลาการจัดสงในชวงเวลาที่มีการจดัสงหนาแนน 
ตองแจงความจํานงกับโรงงานกอน เพื่อใหโรงงานทําการจัดสรรคิวการจองการจดัสงใหชาวไรทุก
คน สามารถจองเวลาการจัดสงในชวงเวลาที่มีการจัดสงหนาแนนไดอยางทั่วถึง 

การประกันเวลาการจัดสง ถาหากเกดิเหตกุารณที่รถบรรทุกที่จองเวลาการจัดสงใช
เวลาภายในโรงงานมากเกนิกวาระยะเวลาประกันการจัดสงที่โรงงานกําหนด โรงงานอาจกําหนดให
ในการจดัสงครั้งตอไปของรถบรรทุกสามารถจัดสงไดสะดวกยิ่งขึ้น โดยการออกบัตรคิวพิเศษ
ใหกับรถบรรทุก เมื่อรถบรรทุกมาแจงควิดวยบัตรควิพิเศษดังกลาว รถบรรทุกของชาวไรจะไดรับ
สิทธิพิเศษที่มีลําดับการเขาชั่งน้ําหนกั และเขาเทออยเร็วกวารถบรรทุกประเภทอื่นๆ 

5.2 ระบบการแบงชวงเวลาการจดัสงของชาวไร 
การแบงชวงเวลาการจัดสงของชาวไร โดยท่ีโรงงานกําหนดแบงชวงเวลาที่ใหชาวไร

สามารถจัดสงออยเขาสูโรงงานออกเปนหลายชวงเวลา อาจกําหนดแบงออกเปน 2 ชวงเวลาไดแก 
ชวงเวลาที่มกีารจัดสงหนาแนน และชวงเวลาที่มีการจัดสงเบาบาง ซ่ึงชาวไรจะตองจัดสงออยเขาสู
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โรงงานในแตละชวงเวลาในจํานวนเที่ยวของการจัดสงทีเ่ทากัน เพื่อใหการจัดสงของชาวไรมีความ
สม่ําเสมอตลอดทุกชวงเวลามากยิ่งขึ้น 

สําหรับการจัดการภายในโรงงาน กําหนดใหมีแถวคอยหนาเครื่องชั่งแบงออกเปน 2 
แถวคอย ไดแก แถวคอยสําหรับรถบรรทุกที่จัดสงตามชวงเวลาที่กําหนด และแถวคอยของ
รถบรรทุกที่จัดสงตามปกต ิ รถบรรทุกที่จัดสงตามชวงเวลาที่กําหนดจะไดรับสิทธิพิเศษ รถบรรทุก
สามารถเขาชั่งน้ําหนกัไดเร็วกวารถบรรทุกที่จัดสงแบบปกติ และมกีารกําหนดระยะเวลาประกนัที่
รถบรรทุกใชภายในโรงงาน  

5.2.1 รายละเอียดของระบบการแบงชวงเวลาการจัดสงของชาวไร 
ชวงเวลากอนการเปดหีบโรงงานเปดใหชาวไรที่สนใจเขารวมระบบการแบงชวงเวลา

การจัดสงทําการขึ้นทะเบียนกับทางโรงงาน เพื่อใหโรงงานทราบถึงจํานวนของชาวไรและปริมาณ
ออยทําสัญญาของชาวไรที่สนใจใชระบบการแบงชวงเวลาการจัดสง โรงงานกําหนดคาตางๆที่ใช
ในระบบ อันประกอบไปดวย ระยะเวลาของชวงเวลาการจัดสง, การจัดสงออยเขาสูโรงงาน, จํานวน
การเรียกเขาชัง่น้ําหนกัในแตละชั่วโมง และระยะเวลาประกันการจัดสง เพื่อแจงใหชาวไรที่ใช
ระบบการแบงชวงเวลาการจดัสงไดทราบกอนการเปดหีบ 

– ระยะเวลาของชวงเวลาการจดัสง โรงงานแบงชวงเวลาการจัดสงออกเปน 2 ชวงเวลา 
ไดแก ชวงเวลาที่มีการจัดสงหนาแนนและชวงเวลาที่มกีารจัดสงเบาบาง โดยกําหนด
จากขอมูลการจัดสงของรถบรรทุกเขาสูโรงงานจากชวงเวลากอนหนา หรืออาจแบง
ชวงเวลาการจดัสงใหแตละชวงมีระยะเวลาเทากัน เชน แบงชวงเวลาออกเปน 2 
ชวงเวลา ชวงเวลาละ 12 ชั่วโมง เปนตน  

– การจัดสงออยเขาสูโรงงาน โรงงานกําหนดใหชาวไรจดัสงออยเขาสูโรงงานในแตละ
ชวงเวลาในจํานวนทีเ่ทากัน เพื่อกระจายการจัดสงของชาวไรใหมีความสม่ําเสมอมาก
ยิ่งขึ้น สําหรับชาวไรที่สามารถจัดสงไดวันละหนึ่งเทีย่ว ใหชาวไรจดัสงในชวงที่มกีาร
จัดสงหนาแนนและเบาบางสลับวันกันไป และสําหรับชาวไรที่จัดสงไดมากกวาหนึง่
เที่ยวตอวัน ถาชาวไรจัดสงในชวงเวลาที่มกีารจัดสงหนาแนนจํานวนเทาใด ตองจัดสง
ในชวงเวลาทีม่ีการจัดสงเบาบางในจํานวนที่เทากัน ตัวอยางเชน ชาวไรที่สามารถ
จัดสงได 3 เที่ยวตอวัน ใหชาวไรจดัสงในชวงที่มกีารจัดสงหนาแนนและเบาบางวัน
ละหนึ่งเทีย่ว และใหจัดสงหนึ่งเทีย่วที่เหลือในชวงเวลาที่มีการจัดสงหนาแนนและเบา
บางสลับวันกนัไป  
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– จํานวนการเรียกเขาชั่งน้ําหนกัในแตละชัว่โมง โรงงานทําการคํานวณหาจํานวนการ
เรียกรถบรรทุกเขาชั่งน้ําหนกัในแตละชัว่โมงของรถบรรทุกที่ใชระบบการแบง
ชวงเวลาการจดัสง เพือ่ใหจํานวนรถที่เรียกเขาชั่งน้าํหนักในแตละชั่วโมงมีความ
เหมาะสมกับปริมาณการจัดสงของชาวไร ซ่ึงสามารถคํานวณไดจากการแบงกําลังการ
ผลิตของโรงงานใหเทากับ สัดสวนปริมาณออยของชาวไรที่ใชระบบการแบงชวงเวลา
การจัดสงตอปริมาณออยทําสัญญาทั้งหมด 

การคํานวณจํานวนรถบรรทุกที่เรียกเขาชั่งน้ําหนกัในแตละชั่วโมง 
กําหนดใหกําลังการผลิตของโรงงานคิดเปน r คันรถตอช่ัวโมง ปริมาณออยทําสัญญา
ของชาวไรที่ใชระบบการแบงชวงเวลาการจัดสงเทากับ I ตัน และปริมาณออยทํา
สัญญาทั้งหมดเทากับ T ตัน ดังนั้นสามารถคํานวณหาจํานวนรถบรรทุกที่เรียกเขาชั่ง
น้ําหนกัในแตละชั่วโมง (q) ไดจากสมการดังตอไปนี้  

 ⎥⎦
⎤

⎢⎣
⎡×=
T
Irq  … (5.3) 

จํานวนรถบรรทุกที่เรียกเขาชั่งน้ําหนกัที่ไดจากสมการที ่ (5.3) จะถูก
นําไปใชในการคํานวณหาระยะเวลาประกนัการจัดสงของรถบรรทุกที่ใชภายใน
โรงงาน 

– ระยะเวลาประกันการจดัสง โรงงานสามารถคํานวณระยะเวลาประกนัที่รถบรรทุกใช
ภายในโรงงานไดจาก ระยะเวลาที่รถบรรทุกใชที่ลานนอก รวมกับระยะเวลาที่
รถบรรทุกใชที่ลานใน ซ่ึงระยะเวลาที่รถบรรทุกใชที่ลานนอกสามารถหาไดจาก 
จํานวนรถบรรทุกของชาวไรที่ใชระบบการแบงชวงเวลาการจัดสงที่จัดสงเขาสู
โรงงานในแตละชวงเวลา จะถูกเรียกเขาชั่งน้ําหนกัในจํานวนทีก่ําหนดไวในแตละ
ชั่วโมง ทําใหสามารถคํานวณหาระยะเวลาที่รถบรรทุกใชที่ลานนอกได และ
ระยะเวลาที่รถบรรทุกใชที่ลานในสามารถหาไดจาก เมือ่มีการจัดสงจาํนวนมากทําให
มีรถบรรทุกจอดรอเต็มพื้นที่ลานในและในสภาวะปกตทิี่ไมมีการหยดุหรือเสียของ
เครื่องจักร สามารถคํานวณระยะเวลาที่รถบรรทุกใชที่ลานในได และทาํใหสามารถหา
ระยะเวลาประกันการจดัสงได 

การคํานวณหาระยะเวลาประกันการจดัสง กําหนดใหจาํนวนรถบรรทุก
ที่จัดสงในแตละชวงเวลามีจาํนวนเทากับ M คัน จํานวนรถบรรทุกที่เรียกเขาชั่ง
น้ําหนกัในแตละชั่วโมงเทากับ q คันรถบรรทุกตอช่ัวโมงซึ่งไดจากสมการที่ (5.3) 
ลานในมีพื้นทีจ่อดรถบรรทุกไดเทากับ N คัน และกําลังการผลิตของโรงงาน เทากับ r 
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คันรถบรรทุกตอช่ัวโมง ดังนั้นสามารถคํานวณระยะเวลาประกัน (G) ไดจากสมการ
ดังตอไปนี้  

 ⎥⎦
⎤

⎢⎣
⎡+⎥

⎦

⎤
⎢
⎣

⎡
=

r
N

q
MG  … (5.4) 

ระยะเวลาประกันที่คํานวณไดจากสมการ (5.4) เปนระยะเวลามากที่สุดที่
รถบรรทุกจะใชภายในโรงงาน ระยะเวลาประกันที่คํานวณไดอาจมคีามากเกินจริง 
เนื่องจาก ไมสามารถกําหนดจํานวนรถบรรทุกที่จัดสงเขาสูโรงงานในแตละชัว่โมงที่
แนนอนได ซ่ึงทําใหรถบรรทุกทั้งหมดที่สามารถจัดสงไดอาจจดัสงเขาสูโรงงานใน
ชวงเวลาเดียวกันเปนจํานวนมาก ถาตองการใหสามารถคํานวณระยะเวลาประกนัที่
ถูกตองและแมนยํามากยิ่งขึ้น อาจทําการแบงชวงเวลาการจัดสงใหแตละชวงเวลามี
ระยะเวลาที่สัน้ลง เพือ่ใหทราบถึงจาํนวนรถบรรทุกที่สามารถจัดสงไดในแตละ
ชวงเวลาทีใ่กลเคียงกับจํานวนรถบรรทุกที่สามารถจัดสงไดในแตละชัว่โมง เชน 
กําหนดชวงเวลาการจัดสงออกเปนชวงเวลาละ 2 ชั่วโมง เปนตน 

ในชวงฤดเูปดหีบโรงงาน รถบรรทุกของชาวไรที่เขารวมระบบการแบงชวงเวลาการ
จัดสงเขาแจงควิที่โรงงาน ถารถบรรทุกเขาแจงควิตรงตามชวงเวลาที่กําหนดไวในบัตรคิวพเิศษ 
รถบรรทุกจะไดเขาแถวคอยพิเศษที่มีลําดบัการเขาชั่งน้ําหนักเรว็กวารถบรรทุกที่จัดสงตามปกติ 

– การเขาแจงควิของรถบรรทุก รถบรรทุกของชาวไรทีใ่ชระบบการแบงชวงเวลาการ
จัดสงแจงควิเขาโรงงานดวยบัตรคิวพิเศษ ถาการจัดสงของรถบรรทุกตรงตามชวงเวลา
ที่กําหนดไวภายในบัตรควิ เจาหนาที่โรงงานทําการบันทึกวนัเวลาที่รถบรรทุกมาถึง
โรงงานในชอง วัน-เวลาแจงคิว เพื่อระบวุาชาวไรไดจดัสงตรงตามชวงเวลาทีก่ําหนด 
และใหรถบรรทุกเขาแถวคอยสําหรับรถบรรทุกที่ใชระบบการแบงชวงเวลาการจัดสง 
แตถาชาวไรจดัสงไมตรงตามชวงเวลาทีก่ําหนดไวในบัตรคิว รถบรรทุกจะตองตอแถว
ของรถบรรทุกที่จัดสงตามปกติ ตัวอยางบตัรคิวแสดงดังรูปที่ 5.2 

– การเรียกเขาชัง่น้ําหนกั รถบรรทุกที่อยูในแถวคอยสําหรับรถบรรทุกที่ใชระบบการ
แบงชวงเวลาการจัดสง จะไดรับสิทธิพิเศษที่สามารถเขาชั่งน้ําหนกัไดกอนรถบรรทุก
ที่จัดสงตามปกติ ที่มีจํานวนการเรียกเขาชัง่น้ําหนกัในแตละชั่วโมงที่แนนอน 
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รูปที่ 5.2  ตัวอยางบัตรคิวพิเศษทีใ่ชในการแจงควิ 

 

5.2.2 ขอด-ีขอเสียของระบบการแบงชวงเวลาการจัดสงของชาวไร 
ระบบการแบงชวงเวลาการจดัสงของชาวไร ถารถบรรทุกของชาวไรจัดสงตรงตาม

ชวงเวลาที่โรงงานกําหนด จะไดรับสทิธิพิเศษที่สามารถเขาชั่งน้ําหนักไดรวดเรว็กวารถบรรทุกที่
จัดสงตามปกติ แตทําใหชาวไรตองจัดสงในชวงเวลาที่รถบรรทุกจัดสงไมสะดวก เชน ชวงเวลาเชา
มืดซึ่งเปนชวงเวลานอนของคนขับรถบรรทุก หรือชวงเวลากลางวนัที่มีอากาศรอนทําใหการจดัสง
ไมสะดวกเพราะตองจอดรถบรรทุกพักลอยางบอยๆเพื่อปองกันการระเบิดของลอยาง  

ซ่ึงถาชาวไรสามารถจัดสงออยเขาสูโรงงานไดตามชวงเวลาที่โรงงานกําหนด ระบบนี้
จะชวยใหชาวไรใชระยะเวลาในการจดัสงลดลงจากการจัดสงแบบปกติ ทําใหชาวไรสามารถใช
ประโยชนจากรถบรรทุกไดมากขึ้น และทําใหชาวไรสามารถวางแผนการตัดและจัดสงออยเขาสู
โรงงานได เนื่องจากโรงงานมีการกําหนดระยะเวลาประกันการจัดสงของรถบรรทุกที่ใชภายใน
โรงงาน และทาํใหจํานวนรถบรรทุกที่จัดสงเขาสูโรงงานมีความสม่ําเสมอมากยิ่งขึ้น 

ระบบการแบงชวงเวลาการจดัสงของชาวไร ที่ชาวไรสามารถเลือกเวลาการจัดสงเขาสู
โรงงานในแตละชวงเวลาไดโดยไมถูกการจํากัดจาํนวนทีส่ามารถจัดสงไดในแตละชัว่โมง ทําให
ชาวไรสามารถเขารวมใชระบบไดเปนจํานวนมาก เนื่องจากมีการเปลี่ยนแปลงการจัดสงเพียง
เล็กนอยจากการจัดสงแบบปกติ แตในชวงเวลาที่มกีารจัดสงหนาแนนถามีชาวไรที่จัดสงออยเขาสู
โรงงานโดยใชระบบการแบงชวงเวลาการจัดสงเปนจํานวนมากในชวงเวลาใดเวลาหนึ่ง ทําให
ระยะเวลาที่รถบรรทุกใชภายในโรงงาน อาจมีระยะเวลาใกลเคียงกับระยะเวลาที่รถบรรทุกที่จัดสง
แบบปกติใชภายในโรงงาน ซ่ึงอาจทําใหชาวไรเปล่ียนกลับไปใชระบบการจัดสงในรูปแบบเดิม 

 

บัตรคิวพิเศษ 
หมายเลขโควตา........................................................ 
ชื่อโควตา.................................................................. 
ชวงเวลา..................................................................... 

ครั้งท่ี วัน เวลาแจงคิว 
1  

2  

...  

10  
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5.3 การวิเคราะหเชิงปริมาณ 
การวิเคราะหประสิทธิผลของระบบการจองเวลาการจัดสงและระบบการกระจายการ

จัดสงของชาวไร เพื่อทดสอบผลของการยายการจัดสงที่มีตอความยาวของแถวคอยภายในโรงงาน 
เมื่อมีชาวไรสนใจใชระบบการจองเวลาการจัดสง และระบบการกระจายการจัดสงของชาวไรใน
จํานวนที่แตกตางกัน โดยที่ผูวิจยัไดทําการทดสอบกับขอมูลปริมาณการจดัสงรถบรรทุกเขาสู
โรงงานของโรงงานน้ําตาล S25 ที่ใชระบบคิวเสรีในปการผลิต 2547-2548 โดยใชขอมูลปริมาณการ
จัดสงรถบรรทุกเขาสูโรงงานของชาวไร ตั้งแตวนัที่ 14 ธันวาคม 2547 จนถึงวันที่ 7 มกราคม 2548 
ซ่ึงเปนชวงเวลาที่มีจํานวนรถบรรทุกที่จัดสงเขาสูโรงงานเปนจํานวนมาก ทําใหรถบรรทุกใช
ระยะเวลารอคอยเฉลี่ยภายในโรงงานประมาณ 10 – 15 ชั่วโมง เนื่องจากจํานวนรถบรรทุกที่จัดสง
เขาสูโรงงานในแตละชวงเวลามีความไมสม่ําเสมอ กลาวคือ ชวงเวลาที่มีรถบรรทุกจัดสงเขาสู
โรงงานหนาแนน จํานวนรถบรรทุกที่จัดสงมีมากกวากาํลังการผลิตของโรงงาน และชวงเวลาที่มี
รถบรรทุกจัดสงเขาสูโรงงานเบาบาง จํานวนรถบรรทุกที่จัดสงมีนอยกวากาํลังการผลิตของโรงงาน 
จํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยที่จัดสงเขาสูโรงงาน แสดงดังรูปที่ 5.3 ซ่ึงในชวงเย็นเวลา 15.00 - 22.00 น. ที่
มีการจัดสงหนาแนน ทําใหเกิดการสะสมของจํานวนรถบรรทุกภายในโรงงานเพิ่มสูงขึ้นอยาง
รวดเร็ว และทาํใหรถบรรทุกเสียเวลารอคอยภายในโรงงานเพิ่มสูงขึ้นดวยเชนกัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 5.3 จํานวนรถบรรทุกจัดสงเขาสูโรงงานในแตละชวงเวลา 
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ยายการจัดสง 0%
ยายการจัดสง 10%
ยายการจัดสง 30%
ยายการจัดสง 50%

การวิเคราะหเชิงปริมาณทําการทดสอบโดยการยายจํานวนรถบรรทุกที่จัดสงจากชวง
เย็นเวลา 15.00 – 21.00 น. ที่มีรถบรรทุกจัดสงเขาสูโรงงานเปนจํานวนมาก ใหมาจัดสงในชวงเชา
เวลา 2.00 – 08.00 น. ที่มีรถบรรทุกจัดสงเขาสูโรงงานจํานวนนอยในวันถัดไปแทน ซ่ึงในการยาย
การจัดสง กําหนดใหรถบรรทุกที่ยายการจัดสง จัดสงเขาสูโรงงานหลังเวลาการจัดสงเดิมใน
ระยะเวลาที่เทากันทุกคัน เชน รถบรรทุกที่ถูกยายการจดัสงจากชวงเวลา 15.00 -16.00 น. จะตอง
จัดสงเขาสูโรงงานในชวงเวลา 2.00 - 3.00 น ของวันถัดแทน  

การทดสอบการยายการจดัสง กําหนดสดัสวนจํานวนรถบรรทุกที่ยายการจัดสงจาก
ชวงเวลาที่มกีารจัดสงจํานวนมากในสัดสวนที่แตกตางกนั เพื่อวิเคราะหผลของการยายการจดัสง
เมื่อมีชาวไรสนใจยายการจดัสงในจํานวนที่แตกตางกัน ที่มีผลตอจํานวนรถบรรทุกรอคอยเฉลี่ย
ภายในโรงงาน โดยมีการกาํหนดสัดสวนการยายการจัดสงตั้งแต 0, 10, 30 และ 50 เปอรเซ็นตของ
จํานวนรถบรรทุกที่จัดสงในชวงเวลาที่มกีารจัดสงจํานวนมาก การกําหนดสัดสวนการยายการจดัสง
มากสุดที่ 50 เปอรเซ็นต เนื่องจาก ถาชาวไรที่จัดสงในชวงเวลาทีม่ีการจัดสงจํานวนมากทั้งหมด 
สนใจใชระบบการปรับปรุงการจัดสง ทีก่ําหนดใหชาวไรจัดสงในชวงเวลาที่มีการจดัสงหนาแนน
และเบาบางในจํานวนที่เทากัน ทําใหจํานวนรถบรรทุกที่ยายการจัดสงที่เปนไปไดมากสุดมีจํานวน
เทากับ 50 เปอรเซ็นตของจํานวนรถบรรทุกที่จัดสงในชวงเวลาที่มกีารจัดสงจํานวนมาก 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 5.4 จํานวนรถบรรทุกจัดสงเขาสูโรงงานในแตละชวงเวลาเมือ่มีการยายการจัดสง 
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ยายการจัดสง 0%
ยายการจัดสง 10%
ยายการจัดสง 30%
ยายการจัดสง 50%

ผลของการยายการจัดสง ทําใหจํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยที่จัดสงเขาสูโรงงานในชวงเวลา
เย็นมีจํานวนลดลง และมีจํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยที่จัดสงเขาสูโรงงานในชวงเวลาเชามีจํานวนเพิ่มขึน้ 
เมื่อมีสัดสวนจํานวนรถบรรทุกที่ยายการจดัสงจากชวงเวลาที่มีการจัดสงจํานวนมากเพิ่มมากขึ้น ผล
ของจํานวนรถบรรทุกที่จัดสงเขาสูโรงงานในแตละชวงเวลาเมื่อมีสัดสวนการยายการจัดสงตั้งแต 0, 
10, 30 และ 50 เปอรเซ็นต จากชวงเวลาที่มกีารจัดสงจํานวนมาก แสดงดังรูปที่ 5.4 

ผลของการยายการจัดสงจากชวงเวลาที่มกีารจัดสงจํานวนมากของรถบรรทุก ทําให
จํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานในแตละชวงเวลามีแนวโนมลดลงเมื่อมีการยายการจัดสงเพิม่
มากขึ้น ยกเวนชวงเวลา 8.00 – 14.00 น. ที่จํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานมีจํานวนเทาเดิม 
เนื่องจากการยายการจัดสงทาํการยายจํานวนรถบรรทุกจากชวงเวลา 15.00 – 21.00 น. ใหมาจัดสง
ในชวงเวลา 2.00 – 8.00 น. ของวันถัดไปแทน ทําใหจํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานใน
ชวงเวลา 8.00 – 14.00 น. ไมมีเปล่ียนแปลงจากชวงเวลากอนการยายการจัดสงแตอยางใด จํานวน
รถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานในแตละชวงเวลาเมื่อมีการยายการจัดสงแสดงดังรูปที ่ 5.5 โดยที่
จํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานกอนการยายการจัดสง คือ เสนกราฟบนสุดตลอดทุกชวงเวลา 
และเมื่อมีสัดสวนการยายการจัดสงเพิ่มขึ้นจาํนวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานในแตละชวงเวลามี
แนวโนมลดลด และเมื่อมีสัดสวนการยายการจัดสงจํานวน 50 เปอรเซ็นตจากชวงเวลาที่มีการจัดสง
จํานวนมาก ทาํใหจํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานมีจํานวนนอยที่สุดตลอดทุกชวงเวลา 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 5.5 จํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานในแตละชวงเวลาเมื่อมีการยายการจัดสง  
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ผลของการยายการจัดสงทําใหจํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานมีแนวโนมลดลง
เมื่อมีสัดสวนการยายการจัดสงเพิ่มมากขึ้น ซ่ึงทําใหระยะเวลารอคอยเฉลี่ยของรถบรรทุกที่ใช
ภายในโรงงานสามารถลดลงได กลาวคือ เมื่อมีสัดสวนการยายการจัดสงจํานวน 30 เปอรเซ็นตจาก
ชวงเวลาที่มกีารจัดสงจํานวนมาก สามารถลดจํานวนรถบรรทุกรอคอยเฉลี่ยภายในโรงงานได 11.10 
เปอรเซ็นต และเมื่อมีสัดสวนการยายการจัดสงมากถึง 50 เปอรเซ็นตจากชวงเวลาที่มีการจัดสง
จํานวนมาก จํานวนรถบรรทุกรอคอยเฉลี่ยภายในโรงงานสามารถลดลงไดถึง 18.49 เปอรเซ็นต 
หรืออาจกลาวไดวาในการดาํเนินการผลิตตามปกติที่ไมมีการหยดุของเครื่องจักร ถามีสัดสวนการ
ยายการจัดสงจํานวน 50 เปอรเซ็นตของรถบรรทุกทั้งหมดที่จัดสงในชวงเยน็เวลา 15.00 – 21.00 น. 
ใหมาจดัสงในชวงเชาเวลา 2.00 – 8.00 น ของวนัถัดไป จะทําใหรถบรรทุกใชเวลารอคอยเฉลี่ย
ภายในโรงงานลดลงจากเดมิ 18.49 เปอรเซ็นต จํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานเมื่อมีการยาย
การจัดสงแสดงดังตารางที่ 5.1 ขอมูลปริมาณการจัดสงออยเขาสูโรงงานในแตละชวงเวลาและ
ขอมูลจํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานในแตละชวงเวลาสามารถดูไดที่ภาคผนวก จ. 

 

ตารางที่ 5.1 จํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานเมื่อมีการยายการจดัสง 

 

การวิเคราะหประสิทธิผลของระบบการจองเวลาการจัดสงและระบบการกระจาย
การจัดสงของชาวไร ดวยการวิเคราะหเชงิปริมาณที่ทําการทดสอบ โดยการยายรถบรรทุกที่จัดสง
จากชวงเวลาเยน็ที่มีการจัดสงหนาแนน ใหมาจัดสงในชวงเวลาเชาทีม่ีการจัดสงเบาบางแทน เพื่อ
ทดสอบผลของการยายการจดัสงที่มีตอความยาวของแถวคอยภายในโรงงาน ผลของการทดสอบ
แสดงใหเห็นวา เมื่อมีสัดสวนของการยายการจัดสงเพิม่มากขึ้น จะทําใหจํานวนรถบรรทุกเฉลี่ย
ภายในโรงงานมีแนวโนมลดลง ซ่ึงสัดสวนของการยายการจดัสงขึ้นอยูกับจาํนวนของชาวไรที่
สนใจหนัมาใชระบบการปรับปรุงการจัดสง ซ่ึงถามีจํานวนชาวไรสนใจใชระบบการปรับปรุงการ

สัดสวนการ  
ยายการจัดสง 

จํานวนรถบรรทุกเฉล่ีย 
ภายในโรงงาน (คัน) 

เปอรเซ็นตของจํานวน
รถบรรทุกเฉล่ียภายใน

โรงงานที่ลดลง 
ยายการจัดสง 0% 770 0.00% 
ยายการจัดสง 10% 742 3.70% 
ยายการจัดสง 30% 685 11.10% 
ยายการจัดสง 50% 628 18.49% 
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จัดสงเพิ่มมากขึ้น ก็จะทาํใหจํานวนรถบรรทุกรอคอยเฉลี่ยภายในโรงงานลดต่ําลง และทําให
ระยะเวลาที่รถบรรทุกใชภายในโรงงานลดต่ําลงดวยเชนกัน 

5.4 ระบบการผสมระบบการจัดสงแบบคิวล็อค และคิวเสรีเขาดวยกัน 
การผสมระบบการจัดสงแบบคิวล็อคและคิวเสรีเขาดวยกัน เปนระบบการจัดสงที่เปด

โอกาสใหชาวไรสามารถเลือกระบบที่ใชในการจัดสงไดวา ชาวไรตองการใชระบบการจัดสงแบบ
คิวเสรีหรือระบบการจัดสงแบบคิวล็อค ซ่ึงชาวไรที่ตองการใชระบบการจัดสงแบบควิเสร ีชาวไรยงั
สามารถจัดสงออยเขาสูโรงงานไดตามปกติ แตสําหรบัชาวไรที่ตองการใชระบบการจัดสงแบบคิว
ล็อค ชาวไรจะตองจดัสงรถบรรทุกตามการเรียกหมายเลขคิวของทางโรงงาน และมีการกําหนด
ระยะเวลาที่รถบรรทุกสามารถเขาแจงคิวได ถารถบรรทุกจัดสงหลังจากชวงเวลาที่กําหนด 
รถบรรทุกจะไมสามารถใชสิทธิของการจัดสงแบบคิวล็อคได ซ่ึงแตกตางจากระบบควิล็อคแบบเดิม
ที่ไมมีการกําหนดระยะเวลาที่สามารถเขาแจงคิวได หรืออาจมีการกาํหนดแตมีระยะเวลาที่ยาวนาน
มากเกินความจาํเปน ทําใหการจัดสงออยเขาสูโรงงานมีความไมสม่ําเสมอเกิดขึ้น 

การจัดการภายในโรงงานกาํหนดใหมแีถวคอยหนาเครือ่งชั่งแบงออกเปน 2 แถวคอย 
ไดแก แถวคอยสําหรับรถบรรทุกที่จัดสงแบบคิวล็อค และแถวคอยสําหรับรถบรรทุกที่จัดสงแบบ
คิวเสรี โดยรถบรรทุกที่ใชระบบการจัดสงแบบคิวล็อคที่จัดสงตรงตามการเรียกหมายเลขคิว จะได
ตอแถวคอยสําหรับรถบรรทุกที่จัดสงแบบคิวล็อค ที่มีลําดับการเขาชั่งน้ําหนกัมากกวารถบรรทุกที่
จัดสงแบบปกติ และมีการประกันระยะเวลาที่รถบรรทุกใชภายในโรงงาน  

5.4.1 รายละเอียดของระบบการผสมระบบการจัดสงแบบคิวล็อคและคิวเสรีเขาดวยกัน 

ชวงเวลากอนการเปดหีบโรงงานเปดใหชาวไรที่สนใจใชระบบการจัดสงแบบคิวล็อค
ทําการขึ้นทะเบียนกับทางโรงงาน เพื่อใหโรงงานทราบถึงจํานวนของชาวไรและปริมาณออยทาํ
สัญญาของชาวไรที่สนใจใชระบบการจัดสงแบบคิวล็อค โรงงานกําหนดคาตางๆที่ใชในระบบ อัน
ประกอบไปดวย จํานวนการเรียกหมายเลขคิว และระยะเวลาประกันการจัดสง เพือ่แจงใหชาวไรที่
ใชระบบการจดัสงแบบคิวล็อคไดทราบกอนการเปดหีบ 

– การกําหนดจํานวนการเรียกหมายเลขคิว โรงงานคํานวณหาจํานวนการเรียกคิวในแต
ละชั่วโมงของรถบรรทุกที่ใชระบบการจัดสงแบบคิวล็อค ซ่ึงสามารถหาไดจากการ
แบงกําลังการผลิตของโรงงานใหเทากับสดัสวนปริมาณออยของชาวไรที่ใชระบบควิ
ล็อค ตอปริมาณออยทําสัญญาทั้งหมดของโรงงาน  

การคํานวณหาจํานวนการเรียกหมายเลขคิวในแตละชั่วโมง กําหนดให
กําลังการผลิตของโรงงานคิดเปน r คันรถตอช่ัวโมง ปริมาณออยของชาวไรที่ใชระบบ
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การจัดสงแบบคิวล็อคเทากับ L ตัน และปริมาณออยทาํสัญญาทั้งหมดเทากับ T ตัน 
ดังนั้นสามารถคํานวณหาจํานวนการเรียกหมายเลขคิวในแตละชัว่โมง (Q) ไดจาก
สมการดังตอไปนี้  

 ⎥⎦
⎤

⎢⎣
⎡×=
T
LrQ  … (5.5) 

จํานวนการเรียกหมายเลขคิวในแตละชั่วโมงที่ไดจากสมการที่ (5.5) จะ
ถูกนําไปใชในการคํานวณหาระยะเวลาประกันของรถบรรทุกที่ใชภายในโรงงาน 

– การกําหนดระยะเวลาประกนัการจัดสง โรงงานคํานวณระยะเวลาประกันของ
รถบรรทุกที่ใชระบบคิวล็อค โดยสามารถคํานวณไดจากระยะเวลาที่รถบรรทุกใชที่
ลานนอก รวมกับระยะเวลาที่รถบรรทุกใชที่ลานใน ซ่ึงระยะเวลาที่รถบรรทุกใชที่ลาน
นอก สามารถหาไดจากจํานวนรถบรรทุกที่ถูกเรียกควิเขาโรงงานในแตละชั่วโมง และ
จากที่รถบรรทุกที่ถูกเรียกควิสามารถเขาชั่งน้ําหนกัไดกอนรถบรรทุกที่ใชระบบคิว
เสรี ทําใหสามารถคํานวณระยะเวลาที่รถบรรทุกใชที่ลานนอนได และระยะเวลาที่
รถบรรทุกใชที่ลานในสามารถหาไดจาก เมื่อมีการจัดสงจํานวนมากทําใหมีรถบรรทุก
จอดรอเต็มพื้นที่ลานใน และในสภาวะปกติที่ไมมีการหยุดหรือเสยีของเครื่องจักร ทํา
ใหสามารถคํานวณระยะเวลาที่รถบรรทุกใชที่ลานในได และทําใหสามารถหา
ระยะเวลาประกันที่เหมาะสมได  

การคํานวณหาระยะเวลาประกันการจดัสง กําหนดใหกําลังการผลิตของ
โรงงาน เทากบั r คันรถบรรทุกตอช่ัวโมง ลานในมีพืน้ที่จอดรถบรรทุกไดเทากับ N 
คัน และจํานวนการเรียกหมายเลขคิวในแตละชั่วโมงเทากับ Q คันซึ่งไดจากสมการที่ 
(5.4) ดังนัน้สามารถคํานวณระยะเวลาประกนั (G) ไดจากสมการดังตอไปนี้  

 
r

NQG +
=  … (5.6) 

ระยะเวลาประกันที่คํานวณไดจากสมการ (5.6) เปนระยะเวลามากที่สุด
ของรถบรรทุกระบบคิวล็อคที่จัดสงตามการเรียกคิวจะใชในการจดัสงแตละครั้ง 

ในชวงฤดเูปดหีบโรงงานจะเริ่มใชระบบการเรียกหมายเลขคิว ก็ตอเมื่อชาวไรมีความ
พรอมในการจดัสงออยเขาสูโรงงานเปนจํานวนมาก และทําใหรถบรรทุกใชเวลาการจัดสงภายใน
โรงงานเปนระยะเวลานาน เมื่อโรงงานเริ่มการเรียกหมายเลขคิว รถบรรทุกระบบคิวล็อคที่เขาแจง
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คิวตามการเรียกหมายเลขคิวของทางโรงงาน จะไดเขาแถวคอยพเิศษสําหรับรถบรรทุกที่ใชระบบ
คิวล็อคที่มีลําดับการเขาชั่งน้ําหนกัเร็วกวารถบรรทุกที่จัดสงตามปกติ  

– การเขาแจงควิของรถบรรทุก รถบรรทุกของชาวไรที่ใชระบบคิวล็อคที่จัดสงตรงตาม
การเรียกหมายเลขคิวของโรงงาน สามารถแจงคิวและเขาแถวคอยสําหรับรถบรรทุก
ระบบคิวล็อค แตถารถบรรทุกระบบคิวล็อคจัดสงไมตรงตามการเรียกคิวของโรงงาน 
หรือจัดสงหลังจากที่หมายเลขคิวถูกเรียกเกินกวาระยะเวลาที่โรงงานกําหนด 
รถบรรทุกคิวล็อคจะตองเขาแถวคอยสําหรับรถบรรทุกที่ใชระบบคิวเสรีแทน 

– การเรียกเขาชัง่น้ําหนกั รถบรรทุกที่อยูในแถวคอยสําหรบัรถบรรทุกที่ใชระบบคิวล็อค 
จะไดรับสิทธิพิเศษที่สามารถเขาชั่งน้ําหนกัไดกอนรถบรรทุกที่จัดสงตามปกติ 
กลาวคือ ถายงัมีรถบรรทุกอยูในแถวคอยของรถบรรทุกที่ใชระบบคิวล็อค รถบรรทุก
ที่อยูในแถวคอยของรถบรรทุกที่ใชระบบคิวเสรีจะไมถูกเรียกเขาชั่งน้าํหนัก 

5.4.2 ขอด-ีขอเสียของระบบการผสมระบบการจัดสงแบบคิวล็อคและคิวเสรีเขาดวยกัน 

ระบบการผสมระบบการจัดสงแบบคิวล็อคและคิวเสรีเขาดวยกัน ที่รถบรรทุกระบบ
คิวล็อคที่จัดสงตามการเรียกหมายเลขคิวของโรงงาน จะไดรับสิทธิพิเศษที่สามารถเขาชั่งน้ําหนกัได
รวดเร็วกวารถบรรทุกที่ใชระบบคิวเสรี แตทําใหชาวไรตองจัดสงตามการเรียกหมายเลขคิวของทาง
โรงงาน อาจทําใหชาวไรตองจัดสงในชวงเวลาที่รถบรรทุกจัดสงไมสะดวก เชน ชวงเวลาเชามืดซึ่ง
เปนชวงเวลานอนของคนขับรถบรรทุก หรือชวงเวลากลางวนัที่มีอากาศรอนทําใหการจดัสงไม
สะดวกเพราะตองจอดรถบรรทุกพักลอยางบอยๆเพื่อปองกันการระเบิดของลอยาง  

ซ่ึงถาชาวไรสามารถจัดสงออยเขาสูโรงงานไดตามการเรียกหมายเลขคิวของทาง
โรงงาน ระบบการผสมระบบการจัดสงแบบคิวล็อคและคิวเสรีเขาดวยกันนี้จะชวยใหชาวไรทีใ่ช
ระบบคิวล็อคใชระยะเวลาในการจัดสงนอยกวาชาวไรที่ใชระบบคิวเสรี ทําใหชาวไรสามารถใช
ประโยชนจากรถบรรทุกไดมากขึ้น และทําใหชาวไรสามารถวางแผนการตัดและจัดสงออยเขาสู
โรงงานได เนื่องจากโรงงานมีการกําหนดระยะเวลาประกันการจัดสงของรถบรรทุกที่ใชภายใน
โรงงาน และทาํใหจํานวนรถบรรทุกที่จัดสงเขาสูโรงงานมีความสม่ําเสมอมากยิ่งขึ้น 

สําหรับระบบการผสมระบบการจัดสงแบบคิวล็อคและคิวเสรีเขาดวยกัน มีการ
กําหนดระยะเวลาที่รถบรรทุกคิวล็อคสามารถเขาแจงคิวได ถารถบรรทุกคิวล็อคจัดสงหลังจาก
ชวงเวลาทีก่ําหนด รถบรรทุกจะไมสามารถใชสิทธิของการจัดสงแบบคิวล็อคได ซ่ึงในการกําหนด
ระยะเวลาที่รถบรรทุกสามารถเขาแจงคิวที่เหมาะสม ตองคํานึงถึงความเปนไปไดในการจัดสงของ
ชาวไรดวย เพือ่ไมใหกระทบตอปริมาณออยที่จัดสงเขาสูโรงงานของชาวไร 
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5.5 แบบจําลองสถานการณของโรงงานน้ําตาล S25 
การวิเคราะหประสิทธิผลของระบบการผสมระบบการจดัสงแบบคิวล็อคและคิวเสรี

เขาดวยกัน ผูวิจัยไดประยุกตใชแบบจําลองสถานการณของ นวลพรรณ บุราณศร ี (2547) ที่ได
พัฒนาแบบจําลองสถานการณของกระบวนการผลิตภายในโรงงาน S25 ที่ใชระบบคิวเสรีในปการ
ผลิต 2547/2548 เพื่อนํามาใชในการวิเคราะหประสิทธิผลของระบบการผสมระบบการจัดสงแบบ
คิวล็อคและคิวเสรีเขาดวยกัน รายละเอียดของแบบจําลองโรงงานน้ําตาล S25 แสดงที่ภาคผนวก ฉ.  

5.5.1 แบบจําลองกระบวนการผลติในปจจุบัน 

แบบจําลองกระบวนการผลิตในปจจุบนัไดมีการแบงกระบวนการตางๆ ที่เกิดขึน้
ภายในโรงงานออกเปน 5 สวนดวยกัน ไดแก 

1. รถบรรทุกเขาสูโรงงานและแจงคิว เปนกระบวนการที่รถบรรทุกออยของชาวไรจัดสง
ออยจากไรเขาสูโรงงาน เขาแจงคิวบริเวณหนาโรงงานเพื่อรับบัตรคิวที่ใชแสดงลําดบั
การเขามาถึงโรงงานของรถบรรทุก แสดงแบบจําลองกระบวนการรถบรรทุกเขาสู
โรงงานและแจงคิวดังรูปที่ 5.6 ซ่ึงภายในแบบจําลองมสีวนประกอบตางๆ ดังตอไปนี้ 

– Create Block (CreateTruckArrival) สราง Entity รถบรรทุกเขาสูแบบจาํลอง 

– Sub Model (A or B) กําหนดคุณลักษณะรถบรรทุกที่เขาสูแบบจําลอง ประกอบ
ไปดวย ประเภทของออย, ประเภทของการจัดสง, ประเภทของรถบรรทุก, 
น้ําหนกัออยทีบ่รรทุก และเวลาที่รถบรรทุกเขาสูระบบ  

– Sub Model (Submodel 19) กําหนดลานจอดรถใหกับรถบรรทุก 

– Sub Model (Submodel 20) กําหนดเงื่อนไขใหรถบรรทุกจะตองรอจนกวาจะมี
ที่วางเพยีงพอสําหรับจอดรถบรรทุก 

– Route Block (RoutetoBuffer_1A) และ Route Block (RoutetoBuffer_1B)
รถบรรทุกเดินทางเขาสูลานนอก A และลานนอก B ตามลําดับ 
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รูปที่ 5.6 แบบจําลองรถบรรทุกเขาสูโรงงานและแจงคิว  

 

2. รถบรรทุกเขาสูแถวคอยรอเรียกเขาชั่งน้ําหนัก เปนกระบวนการที่รถบรรทุกเขา
แถวคอยบริเวณหนาเครื่องชั่งน้ําหนกั(ลานนอก) เพื่อรอเรียกเขาชั่งน้ําหนักตามลําดบั
การมาถึงโรงงานกอนหลังของรถบรรทุก แสดงแบบจําลองกระบวนการรถบรรทุก
เขาสูแถวคอยรอเรียกเขาชั่งน้ําหนกั ดังรูปที่ 5.7 ซ่ึงภายในแบบจําลองมีสวนประกอบ
ตางๆ ดังตอไปนี้ 

– Station Block (StationBuffer_1A) บริเวณทีจ่อดรถบรรทุกลานนอก A  

– Station Block (StationBuffer_1B) บริเวณทีจ่อดรถบรรทุกลานนอก B  

– Assign Block (TimeIntervalBuffer_A1) กําหนดเวลาที่รถบรรทุกมาถึง
แถวคอยบริเวณลานนอก A  

– Assign Block (TimeInterval Buffer_B1) กําหนดเวลาที่รถบรรทุกมาถึง
แถวคอยบริเวณลานนอก B 

– Sub Model (A1) และSub Model (B1) กําหนดหลักเกณฑการเรียกรถบรรทุก
เขาชั่งน้ําหนกัลาน A และ ลาน B ตามลําดับ 

– Record Block (RecordA1_B1_1) และ Record Block (RecordA1_B1_2) 
บันทึกระยะเวลาที่รถบรรทุกใชรอคอยบรเิวณลานนอก 

– Route Block (AToScaleIn) และ Route Block (BToScaleIn) รถบรรทุกจาก
แถวคอยเดินทางไปยังเครื่องชั่งน้ําหนกั  
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รูปที่ 5.7 แบบจําลองรถบรรทุกเขาสูแถวคอยรอเรียกเขาชั่งน้ําหนกั  

 

3. รถบรรทุกชั่งน้ําหนกัเขาสูโรงงาน เปนกระบวนการที่รถบรรทุกชั่งน้ําหนกัเขาสู
โรงงาน เพื่อใชคํานวณน้ําหนักออยที่จดัสงเขาสูโรงงานในการจดัสงเที่ยวนั้นๆ แสดง
แบบจําลองกระบวนการรถบรรทุกชั่งน้ําหนักเขาสูโรงงาน ดังรูปที่ 5.8 ซ่ึงภายใน
แบบจําลองมสีวนประกอบตางๆ ดังตอไปนี้ 

– Station Block (StationScaleInA) บริเวณเครื่องชั่งน้ําหนกัที่ลานนอก A  

– Station Block (StationScaleInB) บริเวณเครื่องชั่งน้ําหนกัที่ลานนอก B 

– Sub Model (Submodel 12) และ Sub Model (Submodel 13) รถบรรทุกชั่ง
น้ําหนกัเขาสูโรงงาน 

– Route Block (ScaleToBuffer2A) และ Route Block (ScaleToBuffer2B) 
รถบรรทุกออกจากเครื่องชั่งน้ําหนกัเดนิทางไปยังลานจอดรถหนาแทนเทออย 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.8 แบบจําลองรถบรรทุกชั่งน้ําหนักเขาสูโรงงาน 
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4. รถบรรทุกเขาสูแถวคอยหนาแทนเทและการเทออยเขาสูโรงงาน เปนกระบวนการที่
รถบรรทุกที่รอคอยอยูในแถวคอยหนาแทนเทออย (ลานใน) และการเทออยเขาสู
โรงงาน ซ่ึงมีการแยกแถวคอยตามประเภทของรถบรรทุกที่ใชในการจัดสง แสดง
แบบจําลองกระบวนการรถบรรทุกเขาสูแถวคอยหนาแทนเทและการเทออยเขาสู
โรงงาน ดังรูปที่ 5.9 ซ่ึงภายในแบบจําลองมีสวนประกอบตางๆ ดังตอไปนี ้

– Station Block (StationDumpA) และStation Block (StationDumpB) บริเวณ
ลานจอดรถบรรทุกลานใน A และลานใน B ตามลําดับ 

– Assign Block (Assign 123) และ Assign Block (Assign 124) กําหนดเวลาของ
รถบรรทุกที่เขามาถึงลานใน A และลานใน B ตามลําดับ 

– Sub Model (Submodel 17) รถบรรทุกที่รอคอยอยูภายลานใน เทออยเขาสู
โรงงาน 

– Route Block (RouteToScaleOut) รถบรรทุกออกจากแทนเทออยเดินทางไปยัง
เครื่องชั่งน้ําหนัก  

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.9 แบบจําลองรถบรรทุกเขาสูแถวคอยหนาแทนเทและการเทออยเขาสูโรงงาน 

 

5. รถบรรทุกชั่งน้ําหนกัออกจากโรงงานและบันทึกคาในระบบ เมื่อรถบรรทุกเทออย
แลวเสร็จรถบรรทุกจะตองชัง่น้ําหนกัรถเปลาออกจากโรงงานเพื่อคํานวณหาน้ําหนัก
ออยที่จัดสงในเที่ยวนั้นๆ แสดงแบบจําลองกระบวนการรถบรรทุกชั่งน้ําหนกัออกจาก
โรงงานและบนัทึกคาในระบบ ดังรูปที ่ 5.10 ซ่ึงภายในแบบจําลองมีสวนประกอบ
ตางๆ ดังตอไปนี้ 

– Station Block (StationScaleOut) บริเวณหนาเครื่องชั่งน้ําหนักออกจากโรงงาน 

– Process Block(WeightOut) รถบรรทุกชั่งน้ําหนกัออกจากโรงงาน 
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– Record Block บันทึกระยะเวลาที่รถบรรทุกใชภายในโรงงาน 

– Dispose Block (TruckDispose) รถบรรทุกออกจากระบบ 

 
 
 

รูปที่ 5.10 แบบจําลองรถบรรทุกชั่งน้ําหนักออกจากโรงงานและบนัทึกคาในระบบ 

 

5.5.2 การปรับเปล่ียนแบบจําลอง 

การประยกุตใชแบบจําลองสถานการณของโรงงานน้ําตาล S25 ที่ใชระบบการจัดสง
แบบคิวเสรี เพื่อทําการทดสอบประสิทธิผลของระบบการผสมระบบการจัดสงออยแบบควิล็อคและ
คิวเสรีเขาดวยกัน ตองมีการปรับเปลี่ยนกระบวนการภายในแบบจําลองเพื่อใหสามารถนํามาใชใน
การทดสอบได ซ่ึงมีรายละเอียดของการปรับเปลี่ยนภายในแบบจําลอง ดังตอไปนี ้

1. การกําหนดระบบคิวจัดสงของรถบรรทุก เปนการกําหนดคุณลักษณะของรถบรรทุกที่
มีประเภทของการจัดสงเปนแบบปกตวิามรีะบบคิวที่ใชในการจัดสงออยเขาสูโรงงาน
เปนระบบคิวล็อคหรือระบบคิวเสรี แสดงแบบจําลองการกําหนดระบบคิวจัดสงของ
รถบรรทุก ดังรูปที่ 5.11 ซ่ึงภายในแบบจําลองมีสวนประกอบตางๆ ดงัตอไปนี ้

– Decide Block(%NormTruck) กําหนดสัดสวนของรถบรรทุกวามีระบบคิวที่ใช
ในการจดัสงออยเขาสูโรงงานเปนระบบควิล็อคหรือระบบคิวเสรี 

– Hold Block(HoldArrival) กําหนดจํานวนรถบรรทุกระบบคิวล็อคที่จัดสงเขาสู
โรงงานในแตละชั่วโมง ซ่ึงมีจํานวนรถบรรทุกที่จัดสงเทากับสัดสวนของ
ชาวไรที่ใชระบบคิวล็อคตอกําลังการผลิตของโรงงาน 

– Sub Model (DelayTime) กําหนดรูปแบบการจัดสงของรถบรรทุกระบบคิวล็อค
ใหการจดัสงมคีวามสม่ําเสมอตลอดทุกชวงเวลา 

– Assign Block (Priority 1) และ Assign Block (Priority 2) กําหนดลําดบัการเขา
ช่ังน้ําหนกัของรถบรรทุกที่ใชระบบคิวเสร ีและระบบควิล็อค ตามลําดับ 
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รูปที่ 5.11 แบบจําลองในการกําหนดประเภทการจัดสงของรถบรรทุก 

 

2. การกําหนดลําดับการเรียกรถบรรทุกเขาชั่งน้ําหนกั เปนการกําหนดใหรถบรรทุกคิว
ล็อคที่จัดสงเขาสูโรงงานมีลําดับการเรียกเขาชั่งน้ําหนกัมากกวารถบรรทุกคิวเสรีเสมอ 
กลาวคือ ถามีรถบรรทุกที่ใชระบบคิวล็อคอยูในแถวคอยหนาเครื่องชั่งน้ําหนกั 
รถบรรทุกคิวเสรีจะตองรอใหรถบรรทุกคิวล็อคถูกเรียกเขาชั่งน้ําหนกัหมดกอน 
รถบรรทุกคิวเสรีจึงจะสามารถถูกเรียกเขาชั่งน้ําหนกัได 

3. การบันทึกคาภายในระบบ ทําการบันทึกระยะเวลาเฉลีย่ที่รถบรรทุกใชภายในโรงงาน 
โดยแยกตามประเภทของการจัดสง ไดแก รถบรรทุกที่ใชระบบการจัดสงแบบคิวล็อค 
และรถบรรทุกที่ใชระบบควิการจดัสงแบบคิวเสรี 

เมื่อไดทําการปรับเปลี่ยนกระบวนการตางๆภายในแบบจําลองและทําการตรวจสอบ
ความถูกตองในการปรับเปลี่ยนกระบวนการตางๆที่ใชในการทดสอบแลว จึงนําแบบจําลองมาทํา
การทดสอบประสิทธิผลของแนวทางการผสมระบบการจัดสงแบบควิล็อคและคิวเสรีเขาดวยกัน  

5.6 การประยุกตใชแบบจําลองสถานการณ 
การประยกุตใชแบบจําลองสถานการณในการทดสอบไดทําการปรับสัดสวนจํานวน

ของชาวไรที่สนใจใชระบบการจัดสงแบบควิล็อค ตั้งแต 0 เปอรเซ็นต (ชาวไรทั้งหมดใชระบบควิ
เสรี) จนถึง 100 เปอรเซ็นต (ชาวไรทั้งหมดใชระบบควิล็อค) กําหนดระยะเวลาการทดสอบภายใน
แบบจําลองจํานวน 100 วัน ทําซ้ําจํานวน 10 คร้ังการทดสอบ ไดผลการทดสอบดังตอไปนี ้

รูปที่ 5.12 แสดงผลของการทดสอบการผสมระบบการจัดสงแบบควิล็อคและคิวเสรี
เขาดวยกัน ผลของการทดสอบแสดงใหเห็นวาถาชาวไรใชระบบการจัดสงแบบคิวเสรีทั้งหมด 
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ระยะเวลาเฉลีย่ที่รถบรรทุกใชภายในโรงงานจะมีระยะเวลารอคอยภายในโรงงานมากที่สุด เมื่อมี
ชาวไรที่สนใจใชระบบการจดัสงแบบคิวล็อคมีสัดสวนเพิ่มมากขึ้น จะทําใหระยะเวลาเฉลีย่ของ
รถบรรทุกทั้งหมดที่ใชภายในโรงงานมีแนวโนมลดต่ําลง แตทําใหระยะเวลาเฉลี่ยของรถบรรทุกที่
ใชภายในโรงงานของชาวไรที่ใชระบบคิวเสรีมีแนวโนมเพิ่มสูงขึ้นเปนอยางมาก เนื่องจากถามี 
ชาวไรสนใจใชระบบการจัดสงแบบคิวล็อคเพิ่มมากขึ้น จํานวนรถบรรทุกที่ใชระบบคิวล็อคก็จะมี
จํานวนการจดัสงเพิ่มมากขึ้น และถามีรถบรรทุกที่ใชระบบคิวล็อคอยูภายในแถวคอยหนาเครื่องชั่ง
น้ําหนกั รถบรรทุกที่ใชระบบคิวเสรีก็จะไมถูกเรียกเขาชัง่น้ําหนกั ทําใหรถบรรทุกที่ใชระบบคิวเสรี
ตองรอคอยภายในโรงงานนานมากยิ่งขึน้  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.12 ระยะเวลาเฉลีย่ที่รถบรรทุกใชภายในโรงงาน 

ผลที่ไดจากการทดสอบยังแสดงใหเห็นวาถาสามารถกําหนดสัดสวนชาวไรที่ใชระบบ
คิวล็อคในสัดสวนที่เหมาะสมจะทําใหระยะเวลาเฉลี่ยทีร่ถบรรทุกทั้งหมดใชภายในโรงงานสามารถ
ลดต่ําลงได และไมกระทบตอระยะเวลาเฉลี่ยของรถบรรทุกระบบคิวเสรีใชภายในโรงงาน โดยที่
สัดสวนจํานวนรถบรรทุกที่ใชระบบคิวล็อคที่เหมาะสมของโรงงาน S25 คือ สัดสวนรถบรรทุกที่ใช
ระบบคิวล็อคจํานวน 40 เปอรเซ็นตของปริมาณการจัดสงทั้งหมด ซ่ึงทําใหระยะเวลาเฉลี่ยของ
รถบรรทุกทั้งหมดที่ใชภายในโรงงานลดลงจาก 476 นาทีเหลือ 383 นาที หรือคิดเปนสัดสวนของ
ระยะเวลาที่ลดลงไดเทากับ 19.58 เปอรเซ็นต และรถบรรทุกที่ใชระบบคิวเสรไีมตองเสียเวลา
ภายในโรงงานเพิ่มมากขึน้แตอยางใด ขอมูลระยะเวลาเฉลี่ยของรถบรรทุกที่ใชภายในโรงงานแสดง
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ไดดังตารางที่ 5.2 และแสดงขอมูลระยะเวลาของรถบรรทุกที่ใชภายในโรงงานที่ไดจากการทดสอบ
ที่ภาคผนวก ช. 

 

ตารางที่ 5.2 ระยะเวลาเฉลีย่ของรถบรรทุกที่ใชภายในโรงงาน  
 
สัดสวนรถบรรทุก
ท่ีใชระบบคิวล็อค 

รถบรรทุก
ระบบคิวเสรี 

รถบรรทุก 
ระบบคิวล็อค 

รถบรรทุก
ท้ังหมด 

เปอรเซ็นตของ
ระยะเวลาที่ลดลง 

0% 476 0 476 0.00% 
10% 491 302 472 0.87% 
20% 487 279 445 6.53% 
30% 509 280 440 7.53% 
40% 472 249 383 19.58% 
50% 583 283 433 9.12% 
60% 731 272 455 4.43% 
70% 672 217 353 25.89% 
80% 1,037 242 400 16.10% 
90% 1,529 260 385 19.20% 
100% 0 368 368 22.67% 

 

5.7 สรุปทายบท 
บทนี้ไดนําเสนอระบบปฏิบัติการที่ชวยปรบัปรุงการจัดสงของชาวไรเขาสูโรงงานที่

ใชระบบคิวเสรี เพื่อใหการจัดสงมีความสม่ําเสมอตลอดทุกชวงเวลามากยิ่งขึ้น โดยจะนําเสนอ
ระบบปฏิบัติการเพื่อชวยปรบัปรุงการจัดสงของรถบรรทุกดวยกนั 3 ระบบ ไดแก ระบบการจอง
เวลาการจัดสงลวงหนา ระบบการแบงชวงเวลาการจัดสงของชาวไร และระบบการผสมระบบการ
จัดสงแบบคิวล็อคและคิวเสรีเขาดวยกัน ซ่ึงมีรายละเอียดของระบบการปรับปรุงการจดัสง 
ดังตอไปนี้  
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1. ระบบการจองเวลาการจัดสงลวงหนา เปนการเปดโอกาสใหชาวไรที่ตองการจองเวลา
การจัดสงลวงหนาทําการขึ้นทะเบียนกับทางโรงงาน เพื่อใหชาวไรสามารถเลือกวัน
และชวงเวลาในการจัดสงออยเขาสูโรงงานไดลวงหนา โดยที่โรงงานแบงชวงเวลาที่
ใหชาวไรสามารถจองเวลาการจัดสงออกเปน 2 ชวงเวลา ไดแก ชวงที่มีการจดัสง
หนาแนนและชวงเวลาที่มกีารจัดสงเบาบาง ซ่ึงในการจองเวลาการจัดสงนั้น ชาวไร
ตองจองชวงเวลาการจัดสงทั้ง 2 ชวงเวลาในจํานวนทีเ่ทากัน เพื่อเปนการกระจายการ
จัดสงของชาวไรใหมีความสม่ําเสมอมากยิง่ขึ้น  

สําหรับการจัดการภายในโรงงาน กําหนดใหมแีถวคอยหนาเครื่องชั่งแบง
ออกเปน 2 แถวคอย ไดแก แถวคอยสําหรับรถบรรทุกที่จองเวลาการจัดสง และ
แถวคอยของรถบรรทุกที่จัดสงตามปกติ โดยที่รถบรรทุกที่จองชวงเวลาการจัดสงจะ
ไดรับสิทธิพิเศษ โดยถารถบรรทุกมาตรงตามชวงเวลาที่ไดจองเวลาการจัดสง
รถบรรทุกสามารถแจงคิวและเขาชั่งน้ําหนักไดกอนรถบรรทุกที่จัดสงแบบปกติ และมี
การกําหนดระยะเวลาประกนัที่รถบรรทกุใชภายในโรงงาน แตถาชาวไรที่จอง
ชวงเวลาการจดัสงแลวไมสามารถจัดสงไดตามที่จองชวงเวลาการจัดสงชาวไรรายนัน้
จะถูกหกัคะแนน เมื่อถูกหกัคะแนนครบตามที่กําหนดจะไมสามารถจองการจัดสงได
อีก 

2. ระบบการแบงชวงเวลาการจดัสงของชาวไร โดยที่โรงงานกําหนดแบงชวงเวลาทีใ่ห
ชาวไรสามารถจัดสงออยเขาสูโรงงานออกเปนหลายชวงเวลา อาจกําหนดแบง
ออกเปน 2 ชวงเวลาไดแก ชวงเวลาที่มกีารจัดสงหนาแนน และชวงเวลาที่มีการจัดสง
เบาบาง ซ่ึงชาวไรจะตองจดัสงออยเขาสูโรงงานในแตละชวงเวลาในจํานวนเที่ยวของ
การจัดสงที่เทากัน เพื่อใหการจัดสงของชาวไรมีความสม่ําเสมอตลอดทุกชวงเวลามาก
ยิ่งขึ้น 

สําหรับการจัดการภายในโรงงาน กําหนดใหมแีถวคอยหนาเครื่องชั่งแบง
ออกเปน 2 แถวคอย ไดแก แถวคอยสําหรับรถบรรทุกที่จัดสงตามชวงเวลาที่กําหนด 
และแถวคอยของรถบรรทุกที่จัดสงตามปกติ รถบรรทุกที่จัดสงตามชวงเวลาทีก่ําหนด
จะไดรับสิทธิพิเศษ รถบรรทุกสามารถเขาแจงคิวและเขาชั่งน้ําหนกัไดเร็วกวา
รถบรรทุกที่จัดสงแบบปกต ิ และมีการกาํหนดระยะเวลาประกันที่รถบรรทุกใชภายใน
โรงงาน 
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3. ระบบการผสมระบบการจัดสงแบบคิวล็อคและคิวเสรีเขาดวยกัน เปนระบบการจัดสง
ที่เปดโอกาสใหชาวไรสามารถเลือกระบบที่ใชในการจัดสงไดวาจะใชระบบการจัดสง
แบบคิวเสร ี หรือระบบการจัดสงแบบคิวล็อค สําหรับชาวไรทีส่นใจใชระบบการ
จัดสงแบบคิวล็อค จะตองจัดสงรถบรรทุกตามการเรียกหมายเลขคิวของทางโรงงาน 
และมีการกําหนดระยะเวลาที่รถบรรทุกสามารถเขาแจงคิวได ถารถบรรทุกจัดสง
หลังจากชวงเวลาที่กําหนด รถบรรทุกจะไมสามารถใชสิทธิของการจัดสงแบบคิวล็อค
ได ซ่ึงแตกตางจากระบบคิวล็อคแบบเดมิที่ไมมีการกําหนดระยะเวลาที่สามารถเขา
แจงคิวได หรืออาจมีการกําหนดระยะเวลาตกคิว(ระยะเวลาที่รถบรรทุกสามารถเขา
แจงคิวไดเมื่อถูกเรียกหมายเลขคิวผานไปแลว) ทีย่าวนานมากเกนิความจําเปน ทําให
การจัดสงเขาสูโรงงานของชาวไรมีความไมสม่ําเสมอเกิดขึ้น 

การจัดการภายในโรงงานกาํหนดใหมแีถวคอยหนาเครือ่งชั่งแบงออกเปน 2 
แถวคอย ไดแก แถวคอยสําหรับรถบรรทุกที่จัดสงแบบคิวล็อค และแถวคอยสําหรบั
รถบรรทุกที่จัดสงแบบคิวเสรี โดยรถบรรทุกที่ใชระบบการจัดสงแบบคิวล็อคที่จัดสง
ตรงตามการเรียกหมายเลขควิ จะไดตอแถวคอยสําหรับรถบรรทุกที่จัดสงแบบคิวล็อค 
ที่มีลําดับการเขาชั่งน้ําหนกัมากกวารถบรรทุกที่จัดสงแบบปกติ และมีการประกัน
ระยะเวลาที่รถบรรทุกใชภายในโรงงาน 

การประกันเวลาการจัดสงของรถบรรทุกที่ใชภายในโรงงานในระบบปฏิบัติการณที่
นําเสนอ ถาหากเกิดเหตุการณที่รถบรรทุกใชเวลาภายในโรงงานมากเกินกวาระยะเวลาประกันการ
จัดสงที่โรงงานกําหนด โรงงานอาจออกบัตรคิวพิเศษใหกับชาวไร เพื่อใหชาวไรใชในการจดัสง
คร้ังตอไปที่สามารถจัดสงไดรวดเร็วมากยิ่งขึ้น โดยรถบรรทุกที่ใชบัตรคิวพิเศษนี้ รถบรรทุกจะมี
ลําดับการเขาชั่งน้ําหนกัและเขาเทออยเร็วกวารถบรรทุกประเภทอื่นๆ 

การวิเคราะหประสิทธิผลของระบบปฏิบัติการที่นําเสนอไดกําหนดใชการวิเคราะห
เชิงปริมาณกับระบบการจองเวลาการจัดสงลวงหนา และระบบการกระจายการจดัสงของชาวไร 
และประยุกตใชเทคนิคการจาํลองสถานการณกับแบบจําลองกระบวนการจัดสงภายในโรงงานของ
โรงงานน้ําตาล S25 เพื่อใชในการวิเคราะหประสิทธิผลของระบบการผสมระบบการจัดสงแบบคิว
ล็อคและคิวเสรีเขาดวยกัน เนื่องจากเปนระบบที่มีความซับซอนและมีการปรับเปลี่ยนรูปแบบการ
จัดสงของรถบรรทุกเขาสูโรงงานที่เปนอยูในปจจุบัน 

ผลลัพธที่ไดจากการทดสอบประสิทธิผลของการปรับปรุงทั้ง 3 ระบบที่สามารถ
กระจายการจดัสงของชาวไรใหมีความสม่ําเสมอตลอดทุกชวงเวลามากยิ่งขึ้น ดวยการวิเคราะหเชิง
ปริมาณ พบวาผลของการยายการจัดสงทําใหจํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานมีแนวโนมลดลง
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เมื่อมีสัดสวนการยายการจัดสงเพิ่มมากขึ้น ซ่ึงทําใหระยะเวลารอคอยเฉลี่ยของรถบรรทุกที่ใช
ภายในโรงงานลดต่ําลง และการประยกุตใชแบบจําลองสถานการณ พบวาถาสามารถกําหนด
สัดสวนชาวไรที่ใชระบบคิวล็อคในสัดสวนที่เหมาะสม จะทําใหระยะเวลาเฉลี่ยที่รถบรรทุกทั้งหมด
ใชภายในโรงงานลดต่ําลง และไมกระทบตอระยะเวลาเฉลี่ยที่รถบรรทุกระบบคิวเสรีใชภายใน
โรงงานแตอยางใด 

 



บทที่   6 
 

สรุปผลการศึกษา 
 

จากการศึกษาระบบการขนสงและกระบวนการจัดสงออยเขาสูโรงงานที่ใชในปจจุบนั 
ปญหาหนึ่งทีพ่บในระบบการจัดสงออยเขาสูโรงงานในประเทศไทย คือ ชวงเวลากลางฤดหูีบ
ปริมาณออยทีจ่ัดสงเขาสูโรงงานของชาวไรมีเปนจํานวนมาก ทาํใหโรงงานน้าํตาลบางแหงมี
รถบรรทุกรอคอยภายในโรงงานเปนจํานวนมาก และเสียเวลารอคอยภายในโรงงานเปนระยะเวลา
นาน ทําใหไมสามารถใชประโยชนจากรถบรรทุกไดเต็มประสิทธิภาพ และความสูญเสียของ
ผลผลิตน้ําตาลที่เกิดขึ้น เนือ่งจากน้ําหนักและคุณภาพความหวานของออยที่ลดลงตามระยะเวลารอ
คอยที่เพิ่มขึ้น ดังนั้น ถาโรงงานมีระบบปฏิบัติการที่ใชในการรับออยเขาสูโรงงานที่เหมาะสม ก็จะ
ทําใหระยะเวลารอคอยที่รถบรรทุกใชภายในโรงงานสามารถลดต่ําลงได และทาํใหตนทนุของ
อุตสาหกรรมออยและน้ําตาลทรายสามารถลดต่ําลงเชนกัน 

ระบบการจัดสงออยเขาสูโรงงานที่ใชโดยสวนใหญในประเทศไทยมีอยูดวยกัน 2 
ระบบ ไดแก 1) ระบบที่ไมมีการเรียกรถบรรทุกเขาสูโรงงาน (ระบบคิวเสรี) ในระบบนี้โรงงานไม
สามารถควบคุมอัตราการจัดสงออยของชาวไรได ทําใหปริมาณรถบรรทกุที่จัดสงเขาสูโรงงานของ
ชาวไรมีความไมสม่ําเสมอ กลาวคือ ชวงเวลาที่มีการจดัสงหนาแนน ปริมาณการจัดสงมีมากกวา
กําลังการผลิต และชวงเวลาที่มีการจัดสงเบาบาง ปริมาณการจดัสงมีนอยกวากําลังการผลิต ความไม
สม่ําเสมอดังกลาวทําใหรถบรรทุกใชเวลารอคอยภายในโรงงานมากเกนิความจําเปน และ 2) ระบบ
ที่มีการเรียกรถบรรทุกเขาสูโรงงาน (ระบบคิวล็อค) โรงงานสามารถควบคุมการจัดสงของชาวไรได
จากการเรยีกหมายเลขคิว ทําใหการจดัสงมีความสม่ําเสมอตลอดทั้งวัน และมีปริมาณการจัดสง
ใกลเคียงกับกาํลังการผลิตของโรงงาน 

6.1 ระบบปฏิบัติการณท่ีนําเสนอ 
จากปญหาที่เกดิขึ้นกับระบบคิวเสรีที่การจดัสงออยเขาสูโรงงานของชาวไรมีไมความ

สม่ําเสมอ วิทยานิพนธฉบับนี้ไดนําเสนอระบบปฏิบัติการที่ชวยกระจายการจัดสงออยเขาสูโรงงาน
ที่ใชระบบคิวเสรี เพื่อใหการจัดสงมีความสม่ําเสมอตลอดทุกชวงเวลามากยิ่งขึ้น โดยจะนําเสนอ
ระบบปฏิบัติการเพื่อชวยปรบัปรุงการจัดสงของรถบรรทุกดวยกนั 3 ระบบ ไดแก ระบบการจอง
เวลาการจัดสงลวงหนา ระบบการแบงชวงเวลาการจัดสงของชาวไร และระบบการผสมระบบการ
จัดสงแบบคิวล็อคและคิวเสรีเขาดวยกัน และวิเคราะหประสิทธิผลของระบบปฏิบัติการที่นําเสนอ
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ไดใชขอมูลการจัดสงรถบรรทุกเขาสูโรงงาน และกระบวนการจัดการภายในโรงงานของโรงงาน
น้ําตาลตัวอยาง S25 ที่ใชระบบคิวเสรีในปการผลิต 2547/2548 กําหนดใชการวิเคราะหเชิงปริมาณ
กับระบบการจองเวลาการจัดสงลวงหนาและระบบการแบงชวงเวลาการจัดสงของชาวไร และ
ประยุกตใชเทคนิคการจําลองสถานการณกับแบบจําลองกระบวนการจัดสงภายในโรงงานของ
โรงงานน้ําตาล S25 เพื่อใชในการวิเคราะหประสิทธิผลของระบบการผสมระบบการจัดสงแบบคิว
ล็อคและคิวเสรีเขาดวยกัน 

6.2 ประสิทธิผลของระบบปฏิบตัิการที่นําเสนอ 
การทดสอบเพือ่วิเคราะหประสิทธผิลของระบบปฏิบัติการที่นําเสนอ ดวยการ

วิเคราะหเชิงปริมาณกับขอมลูการจัดสงของโรงงานน้ําตาล S25 โดยการยายการจดัสงจากชวงเวลา
เย็นที่มกีารจัดสงหนาแนน ใหมาจดัสงในชวงเวลาเชาทีม่ีการจัดสงเบาบางแทน ผลลัพทที่ไดของ
การยายการจัดสงทําใหจํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานมีแนวโนมลดลง เมื่อมีสัดสวนการยาย
การจัดสงเพิ่มมากขึ้น ซ่ึงทําใหระยะเวลารอคอยเฉลี่ยของรถบรรทุกที่ใชภายในโรงงานสามารถลด
ต่ําลงได กลาวคือ ที่สัดสวนการยายการจดัสงจํานวน 30 เปอรเซ็นตจากชวงเวลาที่มีการจัดสง
จํานวนมาก สามารถลดจํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานได 11.10 เปอรเซ็นต และเมื่อมี
สัดสวนการยายการจัดสงมากถึง 50 เปอรเซ็นตจากชวงเวลาที่มกีารจัดสงจํานวนมาก จํานวน
รถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานสามารถลดลงไดถึง 18.49 เปอรเซ็นต และผลลัพธที่ไดจากการ
ประยุกตใชแบบจําลองสถานการณกับกระบวนการจัดสงภายในโรงงานน้ําตาล S25 แสดงใหเหน็
วาถาสามารถกําหนดสัดสวนชาวไรที่ใชระบบคิวล็อคในจํานวนที่เหมาะสมจะทําใหระยะเวลาเฉลี่ย
ที่รถบรรทุกทั้งหมดใชภายในโรงงานลดต่ําลง โดยที่สัดสวนที่เหมาะสมของจํานวนรถบรรทุกที่ใช
ระบบคิวล็อคสําหรับโรงงานน้ําตาล S25 คือ มีรถบรรทุกที่ใชระบบคิวล็อคจํานวน 40 เปอรเซน็ต
ของปริมาณการจัดสงทั้งหมด ซ่ึงจะทําใหระยะเวลาเฉลี่ยของรถบรรทุกที่ใชภายในโรงงานลดลง 
19.58 เปอรเซ็นต และรถบรรทุกที่ใชระบบคิวเสรีไมตองเสียเวลาภายในโรงงานเพิ่มขึ้นแตอยางใด 

การวิเคราะหประสิทธิผลของระบบปฏิบัติการที่การที่นาํเสนอ โดยใชการวิเคราะห
ขอมูลเชิงปริมาณ และการประยุกตใชแบบจําลองสถานการณกับโรงงานน้ําตาล S25 ที่ใชระบบคิว
เสรี สามารถสรุปไดวาระบปฏิบัติที่นําเสนอสามารถกระจายการจดัสงรถบรรทุกของชาวไรใหมี
ความสม่ําเสมอตลอดทุกชวงเวลาไดมากยิง่ขึ้น ทําใหระยะเวลาของรถบรรทุกที่ใชภายในโรงงาน
ลดต่ําลงอยางมีนัยสําคัญ และทําใหตนทุนของอุตสาหกรรมออยและน้ําตาลทรายสามารถลดต่ําลง
ได 
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ภาคผนวก ก. 
ขอมูลสัดสวนขนาดของชาวไร และ 

สัดสวนปริมาณออยของชาวไรที่ทําสัญญากับโรงงานตัวอยาง 

 



ขอมูลสัดสวนขนาดของชาวไรที่ทําสัญญากับโรงงานตัวอยาง 
 
ตารางที่ ก.1  สัดสวนจํานวนชาวไรแบงตามขนาดสัญญาของโรงงานตัวอยางในปการผลิต 2546/2547 

 ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ ภาคเหนือ 
ภาค

ตะวันออก 
ภาค

ตะวันตก ภาคกลาง 

ขนาดของสัญญา(ตัน) S31 S33 S46 S05 S18 S40 S32 S15 S09 S25 
นอยกวา 500 80.25% 70.38% 61.93% 49.85% * 43.82% 18.92% 24.86% 79.38% 33.70% 
500 - 1,000 11.29% 15.02% 16.42% 24.19% * 19.52% 22.52% 25.23% 5.45% 11.63% 

1,000 - 2,000 5.81% 7.89% 12.11% 16.26% * 16.81% 26.13% 28.22% 5.98% 14.65% 
2,000 - 3,000 1.25% 1.95% 4.73% 5.40% 28.86% 6.29% 14.11% 10.84% 2.17% 11.08% 
3,000 - 5,000 0.78% 2.18% 2.60% 2.98% 28.35% 5.64% 8.71% 7.48% 3.81% 12.09% 
5,000 - 10,000 0.37% 1.38% 1.75% 1.21% 18.68% 4.99% 7.81% 2.99% 1.99% 12.45% 
มากกวา 10,000 0.25% 1.19% 0.45% 0.10% 24.11% 2.93% 1.80% 0.37% 1.23% 4.40% 

รวม 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 

หมายเหต:ุ * โรงงานน้ําตาล S18 กําหนดปริมาณออยทําสัญญาขั้นต่ําที่ 3,000 ตัน  
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ขอมูลสัดสวนปริมาณออยของชาวไรที่ทําสัญญากับโรงงานตัวอยาง 
 

ตารางที่ ก.2  สัดสวนปริมาณออยแบงตามขนาดสัญญาของโรงงานตัวอยางในปการผลิต 2546/2547 

 ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ ภาคเหนือ ภาค
ตะวันออก 

ภาค
ตะวันตก ภาคกลาง 

ขนาดของสัญญา(ตัน) S31 S33 S46 S05 S18 S40 S32 S15 S09 S25 
นอยกวา 500 28.74% 14.28% 15.49% 13.90% * 4.38% 4.21% 4.98% 12.82% 1.57% 
500 - 1,000 19.65% 11.11% 14.34% 20.23% * 9.18% 9.12% 13.90% 4.50% 3.40% 

1,000 - 2,000 19.89% 11.47% 21.32% 26.59% * 14.86% 18.88% 27.17% 10.85% 8.20% 
2,000 - 3,000 7.29% 4.93% 14.04% 15.59% 8.51% 9.26% 16.82% 17.30% 5.88% 9.93% 
3,000 - 5,000 7.63% 8.70% 11.97% 12.72% 16.73% 12.81% 15.17% 18.36% 15.41% 17.03% 
5,000 - 10,000 6.17% 9.85% 14.98% 8.62% 16.52% 20.19% 25.75% 13.37% 15.48% 30.28% 
มากกวา 10,000 10.64% 39.65% 7.86% 2.35% 58.24% 29.32% 10.05% 4.91% 35.07% 29.58% 

รวม 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 

หมายเหต:ุ * โรงงานน้ําตาล S18 กําหนดปริมาณออยทําสัญญาขั้นต่ําที่ 3,000 ตัน  
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ภาคผนวก ข. 
วิธีการกําหนดหมายเลขควิใหกับชาวไร 
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วิธีการกําหนดหมายเลขคิวใหกับชาวไรมีขัน้ตอน ดังตอไปนี ้
 

1. พิจารณากําลังการผลิตของโรงงาน เปนปริมาณออยที่โรงงานสามารถหีบไดจํานวน A ตันตอ
วัน หรือจํานวน a ตันตอช่ัวโมง 

2. พิจารณาปริมาณออยที่ทําสัญญากับโรงงานทั้งหมดจํานวน B ตัน  

3. คํานวณจํานวนวันเปดหีบรับออยเขาโรงงาน สามารถคํานวณไดจาก 

 จํานวนวนัเปดหีบ = ปริมาณออยทาํสัญญา ÷ กําลังการผลิต 

  = B ÷ A 

  = C วัน …(ข.1) 

จํานวนวนัการเปดหีบทีใ่ชจรงิตองมีคามากกวา จํานวนวนัการเปดหีบที่คํานวณไดจาก
สมการ (ข.1) เนื่องจาก ชวงเวลาตนฤดูหีบ และปลายฤดหูีบ ปริมาณการจัดสงออยของชาวไร 
มีปริมาณที่นอยกวากําลังการผลิตของโรงงาน ทําใหจํานวนวันที่ใชในการเปดหีบจริง ตองมี
จํานวนวนัเปดหีบมากกวาทีค่ํานวณได ดังนั้น กําหนดใหจํานวนวันเปดหีบจริงเทากบั D วัน  

4. กําหนดระยะเวลาครบรอบคิว E ชั่วโมงตอรอบการเรียกคิว ซ่ึงเปนระยะเวลาทีใ่ชในการเรียก
หมายเลขคิวเขาโรงงาน ตั้งแต หมายเลขหนึ่ง จนถึงหมายเลขสุดทาย โดยที่การกําหนด
ระยะเวลาครบรอบคิว ที่เหมาะสมควรกําหนดใหสอดคลองกับ รอบการทํางานของแรงงาน
ตัด ซ่ึงอยูในชวงเวลา 24 – 48 ชั่วโมง ถาหากระยะเวลาครบรอบมากกวา 24 – 48 ชั่วโมง การ
จัดสงออยเขาโรงงานอาจจะไมทันรอบการทํางานของแรงงานตดั ซ่ึงทําใหออยถูกตดัทิ้งไว
ในไรเปนเวลานาน กอนถูกจดัสงเขาสูโรงงาน 

5. กําหนดปริมาณออยทําสัญญาตอหมายเลขคิว F ตัน ซ่ึงเปนการกําหนดปริมาณออยขั้นต่ําของ
ชาวไร เพื่อใชในการขอหมายเลขคิว อาจมกีารกําหนดปรมิาณออยขั้นต่าํตอหมายเลขคิว แยก
ตามประเภทของรถบรรทุกที่ชาวไรใชในการจัดสง เนือ่งจากปริมาณออยที่รถบรรทุกแตละ
ประเภทสามารถจัดสงไดมปีริมาณที่แตกตางกัน 

6. คํานวณจํานวนหมายเลขคิวท่ีออกใหทั้งหมด สามารถคํานวณไดจาก  

 จํานวนหมายเลขคิว  = ปริมาณออยทาํสัญญา ÷ ปริมาณออยตอหมายเลขคิว 

  = B ÷ F 

  = G หมายเลขคิว …(ข.2) 
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จํานวนหมายเลขคิวทั้งหมดที่ไดจากการสมการ (ข.2) ยังไมไดรวมจํานวนของ
หมายเลขคิวพิเศษ ที่มีไวเพื่อชวยเหลือชาวไรเมื่อเกิดเหตจุําเปน เชน เกดิเหตกุารณที่ออย
ของชาวไรถูกไฟไหมเปนจํานวนมาก และชาวไรไมมีจํานวนควิเพยีงพอตอการจัดสง 
ดังนั้น กาํหนดใหจํานวนหมายเลขคิวทั้งหมด เทากับ H หมายเลขคิว 

7. คํานวณปริมาณออยตอรอบ I ตันตอรอบ สามารถคํานวณไดดังนี ้

 ปริมาณออยตอรอบ  =      ปริมาณออยตอหมายเลขคิว × จํานวนหมายเลขคิวทัง้หมด 

  = F × H  

  = I ตันตอรอบ  …(ข.3) 

8. คํานวณระยะเวลาครบรอบคิว J ชั่วโมงตอรอบ สามารถคํานวณไดดงันี้ 

 ระยะเวลาครบรอบคิว  =  ปริมาณออยตอรอบ ÷ กําลังการผลิต 

  = I ÷ a 

  = J ช่ัวโมงตอรอบ …(ข.4) 

9. ระยะเวลาครบรอบคิว ที่ไดจากการคํานวณ หากไมเกินระยะเวลาที่กําหนด สามารถใช 
ปริมาณออยขัน้ต่ําตอหมายเลขคิวตามที่กําหนดได ถาหากระยะเวลาครบรอบคิวเกิน
ระยะเวลาที่กําหนด อาจมีการปรับเปลี่ยนปริมาณออยขั้นต่ําตอหมายเลขคิว เพื่อใหได 
ระยะเวลาครบรอบคิวที่เหมาะสม เมื่อไดปริมาณออยขัน้ต่ําตอหมายเลขคิว และระยะเวลา
ครบรอบคิวที่เหมาะสมแลว ตอไปจะเปนการกําหนดหมายเลขคิวใหกับแตละเขตสงเสริม
ของโรงงาน 

10. คํานวณจํานวนหมายเลขคิวท่ีเขตสงเสริมไดรับ สามารถคํานวณไดจาก 

 จํานวนหมายเลขคิวเขต =  ปริมาณออยของเขต ÷ ปริมาณออยตอหมายเลขคิว  

11. กําหนดหมายเลขคิวใหกับเขตสงเสริมโดยกําหนดใหในทุกๆ ชวงของการเรียกควิ จะตองมี
หมายเลขคิวของทุกๆ เขตสงเสริมอยูภายในรอบการเรยีกคิวนั้นๆ อาจคํานวณหาสัดสวน
ปริมาณออยของเขตสงเสริมตอปริมาณออยที่ทําสัญญาทั้งหมด  

– สัดสวนปริมาณออย สามารถคํานวณไดจาก 

 สัดสวนปริมาณออย = ปริมาณออยของเขต ÷ ปริมาณออยทําสัญญา 

– สัดสวนหมายเลขคิว สามารถคํานวณไดจาก 

 สัดสวนหมายเลขคิว = จํานวนหมายเลขคิวตอรอบ × สัดสวนปริมาณออย 
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12. สัดสวนหมายเลขคิว คือ จํานวนหมายเลขคิวที่เขตสงเสริม ไดรับในหนึ่งรอบการเรียกคิว 
เชน เขตสงเสริมที่ 1 มีสัดสวนหมายเลขควิเทากับ 10 หมายถึง ทุกๆชวงของการเรียกคิว เขต
สงเสริมที่ 1 จะไดรับหมายเลขคิวจํานวน 10 หมายเลข เปนตน  

13. คํานวณจํานวนหมายเลขคิวที่ชาวไรไดรับ 

 จํานวนคิวของชาวไร =         ปริมาณออยของชาวไร ÷ ปริมาณออยตอหมายเลขคิว  

14. กาํหนดหมายเลขคิวใหกับชาวไร เขตสงเสริมของโรงงาน จะกําหนดหมายเลขคิวใหกับ
ชาวไร โดยคํานึงถึงประเภทของรถบรรทุกที่ชาวไรใช และ ความสามารถในการจัดสงของ
ชาวไร ซ่ึงชาวไรสามารปรับเปลี่ยนได หากไมสามารถจัดสงไดตามหมายเลขคิวที่ไดรับ 

ขั้นตอน และวิธีการในการกําหนดหมายเลขคิวใหกับชาวไรในระบบคิวล็อค สามารถ
แสดงไดดังรูปที่ ข.1 
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1. พิจารณากําลังการผลิตของโรงงาน เปนปรมิาณออยที่สามารถ

หีบได A ตันตอวัน หรือ a ตันตอช่ัวโมง 
2. พิจารณาปริมาณออยทําสัญญา B ตัน  
 
3. คํานวณจํานวนวันการเปดหบีรับออยเขาโรงงาน C วัน จํานวน

วันหีบจริง D วัน  
4. กําหนดระยะเวลาครบรอบคิว E ชั่วโมง/รอบ 
 
5. กําหนดปริมาณออยทําสัญญาตอหมายเลขคิว F ตัน/หมายเลขคิว 

 
6. คํานวณจํานวนหมายเลขคิว G หมายเลขควิ จํานวนหมายเลขคิว

ทั้งหมด H หมายเลขคิว 
7. คํานวณปริมาณออยตอรอบ I ตันตอรอบ   
 
8. คํานวณระยะเวลาครบรอบคิว J ชั่วโมงตอรอบ 
  
9. ตรวจสอบเวลาครบรอบคิว และปริมาณตนัตอหมายเลขคิวที่

เหมาะสม 
10. คํานวณจํานวนหมายเลขคิวท่ีเขตสงเสริมไดรับ 
 
11. กําหนดหมายเลขคิวที่เขตสงเสริมไดรับ 
 
12. คํานวณจํานวนหมายเลขคิวท่ีชาวไรไดรับ 
 
13. กําหนดหมายเลขคิวที่ชาวไรไดรับ 

 
14. ชาวไรไดรับหมายเลขคิว 
 

รูปที่ ข.1. ขั้นตอนและวธีิการกําหนดหมายเลขคิวใหกับชาวไรในระบบคิวล็อค 
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ภาคผนวก ค. 
จํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานของแตละรปูแบบการจดัสง 
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แสดงจํานวนรถบรรทุกเฉล่ียภายในโรงงาน 
- รูปแบบการจดัสงแบบคงที ่
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ ค.1. จํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานของรูปแบบการจดัสงแบบคงที ่
 
- รูปแบบการจดัสงแบบ 2a 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ ค.2. จํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานของรูปแบบการจดัสงแบบ 2a 
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- รูปแบบการจดัสงแบบ 2b 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ ค.3. จํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานของรูปแบบการจดัสงแบบ 2b 
 
- รูปแบบการจดัสงแบบ 3a 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ ค.4. จํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานของรูปแบบการจดัสงแบบ 3a 
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- รูปแบบการจดัสงแบบ 3b 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ ค.5. จํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานของรูปแบบการจดัสงแบบ 3b 
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ภาคผนวก ง. 
ขอมูลผลการทดสอบรูปแบบและปรมิาณการจัดสง 
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ขอมูลจํานวนรถบรรทุกเฉล่ียภายในโรงงาน 
 

ตารางที่ ง.1  ขอมูลจํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานที่ระดับปริมาณการจดัสงเทากับกําลังการ
ผลิตของโรงงาน 

 หนวย : คัน 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปแบบการจดัสง 
การทดลอง การจัดสง

แบบคงที ่
การจัดสง
แบบ2a 

การจัดสง
แบบ2b 

การจัดสง
แบบ3a 

การจัดสง
แบบ3b 

คร้ังที่ 1 70.46 302.74 422.83 140.63 213.45 
คร้ังที่ 2 143.18 396.83 381.66 166.88 412.30 
คร้ังที่ 3 170.00 162.43 266.32 140.42 165.67 
คร้ังที่ 4 46.49 138.64 330.90 135.34 147.18 
คร้ังที่ 5 53.07 184.11 321.64 112.36 230.41 
คร้ังที่ 6 176.48 153.22 302.52 121.81 155.61 
คร้ังที่ 7 55.07 128.33 297.78 196.14 188.57 
คร้ังที่ 8 38.78 283.58 281.51 79.19 183.20 
คร้ังที่ 9 176.49 186.51 247.63 161.50 199.82 
คร้ังที่ 10 33.40 224.90 250.81 97.61 211.36 
คาเฉล่ีย 96.34 216.13 310.36 135.19 210.76 
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ตารางที่ ง.2  ขอมูลจํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานที่ระดับปริมาณการจดัสงนอยกวากําลัง
การผลิตของโรงงาน 

 หนวย : คัน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปแบบการจดัสง 
การทดลอง การจัดสง

แบบคงที ่
การจัดสง
แบบ2a 

การจัดสง
แบบ2b 

การจัดสง
แบบ3a 

การจัดสง
แบบ3b 

คร้ังที่ 1 5.69 58.19 162.18 28.46 72.59 
คร้ังที่ 2 5.55 59.01 154.43 30.34 71.09 
คร้ังที่ 3 4.62 57.82 152.59 27.54 71.54 
คร้ังที่ 4 5.46 55.62 158.27 28.19 72.47 
คร้ังที่ 5 4.91 57.72 160.77 28.07 73.10 
คร้ังที่ 6 5.10 59.27 154.74 29.76 73.68 
คร้ังที่ 7 4.66 56.77 153.29 28.33 72.58 
คร้ังที่ 8 5.01 59.90 158.81 28.31 73.14 
คร้ังที่ 9 5.11 51.61 159.80 26.88 73.93 
คร้ังที่ 10 5.07 54.80 157.54 28.95 68.49 
คาเฉล่ีย 5.12 57.07 157.24 28.48 72.26 
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ตารางที่ ง.3  ขอมูลจํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานที่ระดับปริมาณการจดัสงมากกวากําลัง
การผลิตของโรงงาน 

 หนวย : คัน 
 

รูปแบบการจดัสง 
การทดลอง การจัดสง

แบบคงที ่
การจัดสง
แบบ2a 

การจัดสง
แบบ2b 

การจัดสง
แบบ3a 

การจัดสง
แบบ3b 

คร้ังที่ 1 2,185.00 2,460.00 2221.00 2264.00 2308.00 
คร้ังที่ 2 2,363.00 2,208.00 2574.00 2052.00 2271.00 
คร้ังที่ 3 2,063.00 2,265.00 2054.00 2173.00 2197.00 
คร้ังที่ 4 2,268.00 1,998.00 2328.00 2297.00 2095.00 
คร้ังที่ 5 2,123.00 2,356.00 2563.00 2178.00 2321.00 
คร้ังที่ 6 2,020.00 2,321.00 2234.00 2234.00 2321.00 
คร้ังที่ 7 2,046.00 2,236.00 2175.00 2298.00 2100.00 
คร้ังที่ 8 2,250.00 2,074.00 2413.00 2289.00 2358.00 
คร้ังที่ 9 2,311.00 1,959.00 2101.00 2182.00 2395.00 
คร้ังที่ 10 2,114.00 2,206.00 2300.00 2219.00 2207.00 
คาเฉล่ีย 2,174.00 2,208.00 2296.00 2218.00 2257.00 
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ภาคผนวก จ. 
ขอมูลผลการทดสอบการวิเคราะหเชิงปริมาณ 



 87

ขอมูลผลการทดสอบการวิเคราะหเชิงปรมิาณ 
ตารางที่ จ.1  จํานวนรถบรรทุกจัดสงเขาสูโรงงานในแตละชวงเวลา 

ชวงเวลา ยายการ
จัดสง 0% 

ยายการ
จัดสง 10% 

ยายการ
จัดสง 30% 

ยายการ
จัดสง 50% 

00:00 39 39 39 39 
01:00 40 40 40 40 
02:00 27 35 50 64 
03:00 26 35 53 71 
04:00 22 32 52 72 
05:00 20 30 51 72 
06:00 21 31 51 71 
07:00 26 34 51 67 
08:00 33 39 53 66 
09:00 38 38 38 38 
10:00 50 50 50 50 
11:00 68 68 68 68 
12:00 85 85 85 85 
13:00 86 86 86 86 
14:00 80 80 80 80 
15:00 76 68 53 38 
16:00 93 83 65 46 
17:00 101 91 70 50 
18:00 105 94 73 52 
19:00 102 92 71 51 
20:00 83 75 58 42 
21:00 67 60 47 33 
22:00 60 60 60 60 
23:00 47 47 47 47 

 หนวย:คัน 
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ตารางที่ จ.2  จํานวนรถบรรทุกเฉลี่ยภายในโรงงานในแตละชวงเวลา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 หนวย:คัน 

ชวงเวลา ยายการ
จัดสง 0% 

ยายการ
จัดสง 10% 

ยายการ
จัดสง 30% 

ยายการ
จัดสง 50% 

00:00 876 815 692 569 
01:00 857 795 673 550 
02:00 826 772 663 555 
03:00 793 748 658 568 
04:00 762 726 656 586 
05:00 729 704 655 605 
06:00 696 681 651 621 
07:00 666 659 646 632 
08:00 646 646 646 646 
09:00 632 632 632 632 
10:00 629 629 629 629 
11:00 642 642 642 642 
12:00 667 667 667 667 
13:00 692 692 692 692 
14:00 712 712 712 712 
15:00 729 721 706 691 
16:00 761 744 711 677 
17:00 801 774 720 667 
18:00 844 807 732 657 
19:00 887 839 744 648 
20:00 909 853 741 629 
21:00 914 851 726 601 
22:00 913 851 726 600 
23:00 901 839 714 588 
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ภาคผนวก ฉ. 
แสดงรายละเอียดของแบบจําลองโรงงานน้ําตาล S25 
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ลานใน B

จอดรอจนกว่า คิวหน้าแท่น
5,6,7 มีรถน้อยกว่า 2 คัน หรือ
คิวหน้าแท่น 8 น้อยกว่า 2คัน

และไม่มีรถ
6ล้อ,ไถ,พ่วง,ขนถ่าย

Dump 5 Dump 6 Dump 7 Dump 8

รอให้อ้อย
ในรางว่าง

รอแท่น 5
เท 1

รอแท่น 6
เท 1

รอแท่น 7
เท 1

เทอ้อย 1
NORM(1.45,
0.559) นาที

เทอ้อย 1
NORM(1.45,
0.559) นาที

เทอ้อย 1
NORM(1.45,
0.559) นาที

เทอ้อย 1
NORM(1.45,
0.559) นาที

เทอ้อย 2 ,-0.001+
LOGN(0.875.25.9)

นาที

เทอ้อย 2 ,-0.001+
LOGN(0.875.25.9)

นาที

เทอ้อย 2 ,-0.001+
LOGN(0.875.25.9)

นาที

เทอ้อย 2 ,-0.001+
LOGN(0.875.25.9)

นาที

แยกอ้อยลงราง อ้อยไหลเข้าสู่ราง

อ้อยไหลเข้าสู่รางด้วยอัตรา
TRIA(0.088,0.0925,0.095)

นาที/ตัน

เข้าสู่โรงงาน

แท่นเทนยกลง
รถบรรทุกขับออก

จากแท่นเท

ใช้เวลา
1+LOGN(1.74,1.3)

นาที

ชั่งออกตาชั่ง 2 ตาชั่งใช้เวลา
0.36+LOGN(0.605,0.335)

นาที

ออกจากโรงงาน

จอดรอจนกว่า
คิวหน้าแท่น 4

มีรถน้อยกว่า 2 คัน

6ล้อ,ขนถ่าย,รถไถลาก
สาลี่,รถพ่วง10ล้อ

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ ฉ. 3 โครงสรางแบบจําลองของโรงงานน้ําตาล S25 (ตอ) 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ ฉ. 4 แบบจําลองของโรงงานน้ําตาล S25  
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ภาคผนวก ช. 
ขอมูลผลการทดสอบการประยุกตใชแบบจําลองสถานการณ 
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ขอมูลระยะเวลาที่รถบรรทุกใชภายในโรงงาน 
 

ตารางที่ ช.1 ระยะเวลาเฉลีย่ที่รถบรรทุกใชภายในโรงงานเมื่อมีรถบรรทุกใชระบบควิล็อค 0 % 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 หนวย : นาที 

การทดลอง 
 

รถบรรทุก 
ระบบคิวเสรี 

รถบรรทุก 
ระบบคิวล็อค 

รถบรรทุก 
ท้ังหมด 

คร้ังที่ 1 911.67  911.67 
คร้ังที่ 2 311.85  311.85 
คร้ังที่ 3 309.97  309.97 
คร้ังที่ 4 275.59  275.59 
คร้ังที่ 5 237.40  237.40 
คร้ังที่ 6 251.07  251.07 
คร้ังที่ 7 1258.81  1258.81 
คร้ังที่ 8 658.09  658.09 
คร้ังที่ 9 272.90  272.90 
คร้ังที่ 10 275.80  275.80 
คาเฉล่ีย 476.32  476.32 
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ตารางที่ ช.2 ระยะเวลาเฉลีย่ที่รถบรรทุกใชภายในโรงงานเมื่อมีรถบรรทุกใชระบบควิล็อค 10 % 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 หนวย : นาที 
 

การทดลอง 
 

รถบรรทุก 
ระบบคิวเสรี 

รถบรรทุก 
ระบบคิวล็อค 

รถบรรทุก 
ท้ังหมด 

คร้ังที่ 1 859.08 450.54 818.28 
คร้ังที่ 2 318.02 202.10 306.44 
คร้ังที่ 3 265.69 185.92 257.70 
คร้ังที่ 4 281.90 188.88 272.49 
คร้ังที่ 5 239.53 173.86 232.96 
คร้ังที่ 6 259.78 179.15 251.64 
คร้ังที่ 7 1635.74 1025.22 1574.67 
คร้ังที่ 8 493.96 239.12 468.39 
คร้ังที่ 9 273.42 187.85 264.99 
คร้ังที่ 10 283.47 190.42 274.21 
คาเฉล่ีย 491.06 302.31 472.18 
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ตารางที่ ช.3 ระยะเวลาเฉลีย่ที่รถบรรทุกใชภายในโรงงานเมื่อมีรถบรรทุกใชระบบควิล็อค 20 % 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 หนวย : นาที 
 

การทดลอง 
 

รถบรรทุก 
ระบบคิวเสรี 

รถบรรทุก 
ระบบคิวล็อค 

รถบรรทุก 
ท้ังหมด 

คร้ังที่ 1 610.64 248.11 537.69 
คร้ังที่ 2 312.76 196.41 289.48 
คร้ังที่ 3 271.04 178.98 252.56 
คร้ังที่ 4 275.25 185.24 257.22 
คร้ังที่ 5 249.67 175.46 234.81 
คร้ังที่ 6 256.63 177.12 240.72 
คร้ังที่ 7 1,597.01 967.09 1470.94 
คร้ังที่ 8 750.15 295.71 659.00 
คร้ังที่ 9 273.56 183.90 255.58 
คร้ังที่ 10 272.04 182.85 254.19 
คาเฉล่ีย 486.88 279.09 445.22 
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ตารางที่ ช.4 ระยะเวลาเฉลีย่ที่รถบรรทุกใชภายในโรงงานเมื่อมีรถบรรทุกใชระบบควิล็อค 30 % 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 หนวย : นาที 
 

การทดลอง 
 

รถบรรทุก 
ระบบคิวเสรี 

รถบรรทุก 
ระบบคิวล็อค 

รถบรรทุก 
ท้ังหมด 

คร้ังที่ 1 942.34 371.23 771.38 
คร้ังที่ 2 296.98 187.81 264.07 
คร้ังที่ 3 262.54 178.61 237.33 
คร้ังที่ 4 278.81 177.37 248.32 
คร้ังที่ 5 255.21 168.09 229.16 
คร้ังที่ 6 262.39 175.52 236.46 
คร้ังที่ 7 1600.69 937.09 1401.68 
คร้ังที่ 8 647.71 246.17 527.12 
คร้ังที่ 9 268.53 178.19 241.43 
คร้ังที่ 10 276.66 180.11 247.67 
คาเฉล่ีย 509.19 280.02 440.46 
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ตารางที่ ช.5 ระยะเวลาเฉลีย่ที่รถบรรทุกใชภายในโรงงานเมื่อมีรถบรรทุกใชระบบควิล็อค 40 % 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 หนวย : นาที 
 

การทดลอง 
 

รถบรรทุก 
ระบบคิวเสรี 

รถบรรทุก 
ระบบคิวล็อค 

รถบรรทุก 
ท้ังหมด 

คร้ังที่ 1 513.19 236.58 402.30 
คร้ังที่ 2 299.94 184.40 253.59 
คร้ังที่ 3 264.18 173.77 228.01 
คร้ังที่ 4 277.33 172.78 235.52 
คร้ังที่ 5 258.18 168.98 222.59 
คร้ังที่ 6 250.02 164.37 215.74 
คร้ังที่ 7 1,811.11 825.72 1,415.67 
คร้ังที่ 8 494.77 218.17 383.92 
คร้ังที่ 9 279.51 175.73 238.13 
คร้ังที่ 10 276.30 173.32 235.00 
คาเฉล่ีย 472.45 249.38 383.05 
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ตารางที่ ช.6 ระยะเวลาเฉลีย่ที่รถบรรทุกใชภายในโรงงานเมื่อมีรถบรรทุกใชระบบควิล็อค 50 % 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 หนวย : นาที 
 

การทดลอง 
 

รถบรรทุก 
ระบบคิวเสรี 

รถบรรทุก 
ระบบคิวล็อค 

รถบรรทุก 
ท้ังหมด 

คร้ังที่ 1 1,257.30 482.57 868.57 
คร้ังที่ 2 300.43 174.60 237.30 
คร้ังที่ 3 271.25 163.84 217.56 
คร้ังที่ 4 279.24 169.85 224.46 
คร้ังที่ 5 262.49 164.30 213.39 
คร้ังที่ 6 259.80 162.02 210.83 
คร้ังที่ 7 2,166.59 958.52 1,559.27 
คร้ังที่ 8 462.90 219.87 341.39 
คร้ังที่ 9 293.93 170.13 232.21 
คร้ังที่ 10 279.67 168.12 223.82 
คาเฉล่ีย 583.36 283.38 432.88 
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ตารางที่ ช.7 ระยะเวลาเฉลีย่ที่รถบรรทุกใชภายในโรงงานเมื่อมีรถบรรทุกใชระบบควิล็อค 60 % 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 หนวย : นาที 
 

การทดลอง 
 

รถบรรทุก 
ระบบคิวเสรี 

รถบรรทุก 
ระบบคิวล็อค 

รถบรรทุก 
ท้ังหมด 

คร้ังที่ 1 1,237.81 298.81 673.20 
คร้ังที่ 2 343.03 184.64 248.35 
คร้ังที่ 3 292.32 173.48 220.91 
คร้ังที่ 4 285.73 162.77 211.97 
คร้ังที่ 5 272.55 159.22 204.56 
คร้ังที่ 6 259.16 158.07 198.70 
คร้ังที่ 7 2,579.77 963.04 1,608.62 
คร้ังที่ 8 1,467.43 293.24 761.40 
คร้ังที่ 9 288.25 162.03 212.65 
คร้ังที่ 10 284.67 163.37 211.93 
คาเฉล่ีย 731.07 271.87 455.23 
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ตารางที่ ช.8 ระยะเวลาเฉลีย่ที่รถบรรทุกใชภายในโรงงานเมื่อมีรถบรรทุกใชระบบควิล็อค 70 % 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 หนวย : นาที 
 

การทดลอง 
 

รถบรรทุก 
ระบบคิวเสรี 

รถบรรทุก 
ระบบคิวล็อค 

รถบรรทุก 
ท้ังหมด 

คร้ังที่ 1 1,211.07 250.31 537.26 
คร้ังที่ 2 348.54 166.32 221.14 
คร้ังที่ 3 312.64 161.05 206.52 
คร้ังที่ 4 308.35 158.46 203.63 
คร้ังที่ 5 288.06 153.73 193.81 
คร้ังที่ 6 278.42 152.48 190.04 
คร้ังที่ 7 2,465.59 579.71 1,140.35 
คร้ังที่ 8 885.12 234.51 428.52 
คร้ังที่ 9 317.73 160.71 208.06 
คร้ังที่ 10 302.08 156.92 200.79 
คาเฉล่ีย 671.76 217.42 353.01 
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ตารางที่ ช.9 ระยะเวลาเฉลีย่ที่รถบรรทุกใชภายในโรงงานเมื่อมีรถบรรทุกใชระบบควิล็อค 80 % 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 หนวย : นาที 
 

การทดลอง 
 

รถบรรทุก 
ระบบคิวเสรี 

รถบรรทุก 
ระบบคิวล็อค 

รถบรรทุก 
ท้ังหมด 

คร้ังที่ 1 2,568.64 491.85 903.60 
คร้ังที่ 2 402.06 169.97 216.26 
คร้ังที่ 3 386.26 164.88 208.97 
คร้ังที่ 4 340.44 152.08 189.57 
คร้ังที่ 5 349.23 162.73 200.16 
คร้ังที่ 6 312.83 148.34 181.45 
คร้ังที่ 7 3,614.95 575.14 1,172.78 
คร้ังที่ 8 1,706.50 244.06 537.27 
คร้ังที่ 9 338.75 155.74 192.35 
คร้ังที่ 10 348.72 155.10 193.74 
คาเฉล่ีย 1,036.84 241.99 399.61 
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ตารางที่ ช.10 ระยะเวลาเฉลีย่ที่รถบรรทุกใชภายในโรงงานเมื่อมีรถบรรทุกใชระบบควิล็อค 90 % 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 หนวย : นาที 
 

การทดลอง 
 

รถบรรทุก 
ระบบคิวเสรี 

รถบรรทุก 
ระบบคิวล็อค 

รถบรรทุก 
ท้ังหมด 

คร้ังที่ 1 4,005.94 426.11 774.32 
คร้ังที่ 2 608.33 181.25 224.03 
คร้ังที่ 3 440.82 157.38 185.58 
คร้ังที่ 4 406.23 154.34 179.62 
คร้ังที่ 5 376.20 154.53 177.08 
คร้ังที่ 6 387.21 149.33 173.23 
คร้ังที่ 7 4,624.91 719.22 1,102.80 
คร้ังที่ 8 3,593.75 351.18 670.55 
คร้ังที่ 9 413.43 152.92 178.98 
คร้ังที่ 10 428.38 155.21 182.56 
คาเฉล่ีย 1,528.52 260.15 384.88 
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ตารางที่ ช.11 ระยะเวลาเฉลีย่ที่รถบรรทุกใชภายในโรงงานเมื่อมีรถบรรทุกใชระบบควิล็อค 100 % 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 หนวย : นาที 
 

การทดลอง 
 

รถบรรทุก 
ระบบคิวเสรี 

รถบรรทุก 
ระบบคิวล็อค 

รถบรรทุก 
ท้ังหมด 

คร้ังที่ 1  665.37 665.37 
คร้ังที่ 2  190.66 190.66 
คร้ังที่ 3  181.70 181.70 
คร้ังที่ 4  170.90 170.90 
คร้ังที่ 5  176.65 176.65 
คร้ังที่ 6  166.85 166.85 
คร้ังที่ 7  1,496.15 1,496.15 
คร้ังที่ 8  283.54 283.54 
คร้ังที่ 9  176.70 176.70 
คร้ังที่ 10  174.76 174.76 
คาเฉล่ีย  368.33 368.33 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 
 นายกฤษณะ สถิตยนุวัฒน เกิดเมื่อวนัที่ 21 ธันวาคม พ.ศ. 2522 ที่จังหวัด 
กรุงเทพมหานคร สําเร็จการศึกษาระดับมัธยมศึกษาจากโรงเรียนวัดสุทธิวรารามในปการศึกษา 
2540 และสําเร็จการศึกษาปริญญาบัณฑิต วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร ในปการศึกษา 2544 และเขาศกึษาตอในหลักสตูร 
วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวศิวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย ในภาคการศกึษาปลาย ปการศกึษา 2545 
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