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บทคัดย่อ 

การพัฒนาระบบการเก็บเกี่ยวและขนส่งอ้อยที่มีประสิทธิภาพถือเป็นเรื่องท้าท้ายและได้รับความสนใจอย่างต่อเนื่องใน
การหาแนวทางการจัดการที่จะส่งผลให้เกิดผลก าไรต่ออุตสาหกรรมอ้อยและน้ าตาลทรายเพิ่มขึ้น บทความนี้ได้ท าการศึกษา
และสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ด้วยโปแกรมอารีน่าของกระบวนการตัดอ้อยด้วยรถตัดและท าการขนส่งอ้อยด้วยรถบรรทุก 
โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานของรถตัดอ้อย ซึ่งปัญหาที่เกิดขึ้นในปัจจุบันพบว่า รถบรรทุกที่ใช้ร่วมกับรถ
ตัดอ้อยมีจ านวนไม่เหมาะสม ส่งผลให้รถตัดอ้อยมีเวลารอคอยที่หน้าแปลงสูง และรถตัดอ้อยท างานได้ไม่เต็มประสิทธิภาพ 
ดังนั้นคณะผู้วิจัยจึงได้ท าการศึกษาปัญหาโดยเน้นไปที่การหาจ านวนรถบรรทุกที่เหมาะสมเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างานของ
รถตัดอ้อยและลดเวลารอคอยที่หน้าแปลงของรถตัดอ้อย โดยวิเคราะห์ข้อมูลของโรงงานน้ าตาลกรณีศึกษา พร้อมทั้งน าเสนอ
แนวทางแก้ปัญหาส าหรับการหาจ านวนรถบรรทุกที่เหมาะสมตลอดฤดูหีบอ้อย ซึ่งพบว่าแนวทางการเพิ่มจ านวนรถบรรทุกจาก
ปัจจุบัน 11 คัน เป็น 26 คัน ส่งผลให้ประสิทธิภาพการท างานของรถตัดอ้อยเพิ่มขึ้น 66.54% ระยะเวลารอคอยที่หน้าแปลง
ของรถตัดอ้อยลดลงโดยเฉลี่ย 67.45% และนอกจากน้ียังสามารถบริหารจัดสรรรถตัดอ้อยให้สามารถรองรับการตัดอ้อยได้จาก
เดิม 9,000 ตัน เป็น 14,562 ตัน ซึ่งท าให้ผลก าไรสุทธิเพิ่มขึ้น 4,077,037.20 บาท หรือคิดเป็น 60.59% 
 

ค าส าคัญ:  การจ าลองสถานการณ์, การเก็บเกี่ยวอ้อย, อ้อย 
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Abstract 

Developing a more efficient sugarcane harvesting and transport system raises a number of scientific 
challenges and issues regarding the changes required within the industry in order to realize maximum 
benefits. This article has developed a simulation model for sugarcane mechanical harvesting and 
transportation by truck. The purpose is to increase the efficiency in the utilization of sugarcane mechanical 
harvesters. There is an inadequate number of trucks waiting for the transference of sugarcane from the 
source area, resulting in ineffective utilization of harvesters. Therefore, this study is focused on determining 
the suitable number of trucks in order to increase the efficiency and to reduce the waiting time for the 
entire system. Based on a data analysis of a sugar factory, proposed alternative strategies for allocating 
different numbers of trucks were used, increasing the number of trucks from 11 to 26. The result was an 
increase of 66.54% in harvesting utilization and a reduction in the average mechanical harvester wait times 
for sugarcane planting by 66.54%. Moreover harvesting from 9,000 tons to 14,562 tons can be managed, 
creating a total maximum profit increase of 4,077,037.20 baht or 60.59%. 
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1.บทน า 

อุตสาหกรรมอ้อยและน้ าตาลทรายเป็นหนึ่งใน
อุตสาหกรรมเกษตรที่สามารถสร้างรายได้ให้ประเทศไทยได้
มากกว่าปีละ 2 หมื่นล้านบาท โดยสามารถส่งออกผลิตภัณฑ์
น้ าตาลได้มากกว่า 3 ล้านตัน ซึ่งเป็นอันดับที่ 2 รองจาก
ประเทศบราซิล [1] ประเทศไทยนั้นได้เปรียบคู่แข่งในเรื่อง
ของต้นทุนการผลิตที่ต่ า แต่ก็ยังเกิดปัญหาในแง่ของการ
จัดการระบบโลจิสติกส์อยู่ไม่น้อย ซึ่งพบปัญหาในส่วนของ
กระบวนการเก็บเกี่ยว และกระบวนการขนส่งอ้อยเข้าสู่
โ รงงานน้ าตาล ดั งนั้นหากประเทศไทยสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการการเก็บเกี่ยวและการขนส่ง
ดังกล่าวจะเป็นการเพิ่มศักยภาพให้ระบบการจัดการโล       
จิสติกส์ทางด้านการส่งออก อีกทั้งยังรักษาความสามารถใน
การแข่งขันกับคู่แข่งรวมทั้งการจัดการทางด้านต้นทุน ลด
ความสูญเสียในกระบวนการผลิตที่เกิดขึ้น รวมถึงการรักษา
คุณภาพของผลผลิตและจัดการระบบโลจิสติกส์ ให้มี
ประสิทธิภาพ ท าให้ประเทศไทยจะสามารถเป็นผู้น าใน
ตลาดโลกต่อไปได้ ดังนั้นในงานศึกษาครั้งนี้จึงได้น าเสนอ
แนวทางในการตัดสินใจเพื่อแก้ปัญหาในการหาจ านวน
รถบรรทุกที่เหมาะสมเพื่อให้เกิดเวลารอคอยของรถตัดอ้อย
ตลอดฤดูที่น้อยที่สุด และเพิ่มประสิทธิภาพการใช้งานรถตัด
อ้อย โดยพิจารณากระบวนการเก็บเกี่ยวอ้อยด้วยรถตัดอ้อยที่
ท างานร่วมกับรถบรรทุก ในเขตพื้นที่การปลูกอ้อย ของ
โรงงานน้ าตาลกรณีศึกษาและพื้นที่ใกล้เคียง ในช่วงเดือน
มกราคม 2560 ถึงเดือนมีนาคม 2560 
 

2.ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

คณะผู้วิจัยได้น าทฤษฎีต่างๆ ที่เกี่ยวข้องกับระบบการ
จัดการโลจิสติกส์ และการจ าลองสถานการณ์โดยการใช้
โปรแกรมอารีน่า เพื่อน ามาประยุกต์ใ ช้ในการจ าลอง
สถานการณ์ 

2.1 การบริหารจัดการโลจิสติกส ์(Logistics 
Management)  

การบริหารจัดการโลจิสติกส์ หมายถึง กระบวนการ
ท างานต่างๆที่เกี่ยวข้องกับการวางแผน การด าเนินการ และ

การควบคุมการท างานขององค์กร รวมทั้งการบริหารจัดการ
ข้อมูลและธุรกรรมทางการเ งินที่ เกี่ยวข้องให้ เกิดการ
เคลื่อนย้าย การจัดเก็บ การรวบรวม การกระจายสินค้า 
วัตถุดิบ ช้ินส่วนประกอบ และการบริการ ให้มีประสิทธิภาพ
และประสิทธิผลสูงสุด โดยค านึงถึงความต้องการและความ
พึงพอใจของลูกค้าเป็นส าคัญ [2] ซึ่งในการบริหารโลจิสติกส์
ได้ถูกจ าแนกออกเป็น 3  ส่วน ได้แก่ โลจิสติกส์ขาเข้า 
(Inbound Logistics) โลจิสติกส์ภายในโรงงาน ( Internal 
Logistics) และโลจิสติกส์ขาออก (Outbound Logistics) 
โดยวัชรชาญ และคณะ [3] ได้ท าการศึกษาการขนส่งอ้อย
จากแหล่งเพาะปลูกไปยังโรงงานด้วยรถแทรกเตอร์ลากเทรล
เลอร์ มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาการจัดการรถแทรกเตอร์ลาก
เทรลเลอร์ที่ใช้การขนส่งอ้อยไปยังโรงงาน ด้วยการสร้าง
แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์เพื่อหาต้นทุนที่ต่ าที่สุดของการ
ขนส่ง พบว่าการใช้รถแทรกเตอร์ลากเทรลเลอร์จะมีน้ าหนัก
บรรทุกเฉลี่ยต่อเที่ยวสูงกว่ารถบรรทุกสิบล้อ แต่มีอัตราการ
สิ้นเปลืองน้ ามันน้อยกว่ารถบรรทุกสิบล้อในระยะทางที่
เท่ากัน มีต้นทุนค่าใช้จ่ายรวมที่ต่ ากว่า แต่มีจ านวนรถในการ
ขนส่งแต่ละวันมากกว่า และพบว่าประสิทธิภาพสูงสุดในการ
ขนส่ง โดยมีค่าใช้จ่ายต่ าที่สุด เมื่อมีการใช้รถแทรกเตอร์ลาก
เทรลเลอร์จ านวน 185 คันต่อวัน และรถบรรทุกสิบล้อ 10 
คันต่อวัน 

2.2. การจ าลองสถานการณ์ (Simulation)  

เป็นกระบวนการแบบจ าลองของระบบจริง แล้ว
ด าเนินการทดลองเพื่อให้เรียนรู้พฤติกรรมของระบบท างาน
จริงภายใต้ข้อก าหนดต่างๆ และเป็นการแก้ปัญหาในรูปของ
โปรแกรมส าหรับการคาดการณ์ล่วงหน้า ตัวอย่างเช่น ศึกษา
กระบวนการเก็บเกี่ยวและคัดบรรจุเสาวรสหวาน ด้วยการ
จ าลองสถานการณ์แบบมอนติคาร์ โล  ( Monte Carlo 
Simulation) พบว่าประสิทธิภาพการเก็บเกี่ยวและการคัด
บรรจุเสาวรสหวานมีค่าเท่ากับ 1.17 นาทีต่อกิโลกรัม และ 
4.31 นาทีต่อกิโลกรัมตามล าดับ โดยกระบวนการคัดบรรจุจะ
ใช้เวลานานท่ีสุดและใช้ผู้ปฏิบัติงานจ านวน 7 คนโดยมีต้นทุน
คัดบรรจุ เท่ากับ 1.49 บาทต่อกิโลกรัมซึ่งหากมีการเพิ่ม
จ านวนแรงงานคนในการคัดบรรจุเป็น 8 คน 9 คน และ 10 
คน จะท าให้เวลาในการคัดบรรจุเสาวรสหวานลดลง 12.5%, 
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22.22% และ 30% ตามล าดับ โดยจะมีต้นทุนเพิ่มขึ้น 0.21 
บาทต่อกิโลกรัม สามารถศึกษาเพิ่มเติม ได้จากงานวิจัยของ 
สุภาวดี และคณะ [4] 

ซึ่งการจ าลองสถานการณ์ในปัจจุบันได้น าระบบ
คอมพิวเตอร์เข้ามาช่วยในการตัดสินใจคือ โปรแกรมอารีน่า 
(Arena) ซึ่งเป็นโปรแกรมที่ได้รับนิยมเนื่องจากใช้งานง่าย มี
ประสิทธิภาพสูง และยังช่วยวิเคราะห์ผลลัพธ์หรือผลกระทบ
ที่สามารถเกิดขึ้นได้ในอนาคต [5] ซึ่ง อณจ และคณะ [6] ได้
ศึกษาระบบการบริการอาหารจานด่วน เพื่อเรียนรู้พฤติกรรม
และวัดผล จากลูกค้าที่มาใช้บริการและพนักงานช าระเงิน 
โดยอาศัยตัวแบบแถวคอยและตัวแบบห่วงโซ่มาร์คอฟเป็น
ตัวแทนในการอธิบายร่วมกับการประมวลผลด้วยโปรแกรม
เสริมใน Microsoft Excel และโปรแกรมอารีน่า (Arena) 
พบว่า ระบบแถวคอยแยกตามผู้ให้บริการมีเวลารอคอยเฉลี่ย 
0.57 นาทีซึ่งมากกว่าระบบแถวคอยเดี่ยวที่ใช้ร่วมกันระหว่าง
ผู้ ให้บริการที่มี เวลารอคอยเฉลี่ย  0.08 นาทีและระบบ
แถวคอยทั้ ง สองแบบไม่ มี ค วามแตกต่ า งกั น ในด้ าน
ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานรับช าระเงิน ส าหรับ
การเปรียบเทียบผลลัพธ์จากการประมวลผลระหว่าง 2 การ
จ าลองสถานการณ์และตัวแบบระบบแถวคอย พบว่า มีความ
แตกต่างกันในด้านเวลารอคอยเฉลี่ยเพียงเล็กน้อย 

และนอกจากนี้ ก า ร ประยุ กต์ ใ ช้ แบบจ า ล อ ง
สถานการณ์ยังสามารถน าไปประยุกต์ใช้ได้กับระบบงาน
บริการอื่นๆ เช่น การศึกษาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพแถวคอยใน
การให้บริการของโรงพยาบาล โดย ชินาวุธ และคณะ [7] ก็
ได้มีการประยุกต์ใช้แบบจ าลองสถานการณ์โดยศึกษาการ
ให้บริการของโรงพยาบาลกรณีศึกษาในจุดที่มีความหนาแน่น
ของผู้ เข้ารับการบริการ และได้จัดท าโมเดลการจ าลอง
สถานการณ์เพื่อให้ทราบถึงสถานการณ์การล่วงหน้าและเป็น
แนวทางในการแก้ไขปัญหาการท างานเดิมให้ดียิ่งขึ้น ซึ่งจาก
ผลที่ได้จากแนวทางที่ได้น าเสนอพบว่า สามารถลดเวลาใน
การรอคอยลดลงจากวิธีเดิมได้ถึง 1.50% และค่าเวลาเฉลี่ย
ในการบริการลดลงจากวิธีเดิมอยู่ที่ 1.45% ตามล าดับ 
 

3.วิธีด าเนินงานวิจัย 

จากการศึกษาการท างานของรถตัดอ้อยและการ
ท างานของรถบรรทุกที่หน้าแปลง พบว่ามีจ านวนรถบรรทุกที่
ไม่เหมาะสมกับพื้นที่ ส่งผลให้รถตัดอ้อยมีระยะเวลาในการรอ
คอยรถบรรทุกที่หน้าแปลงเป็นเวลานาน ท าให้เกิดการใช้งาน
รถตัดอ้อยได้ไม่เต็มประสิทธิภาพ โดยขั้นตอนการศึกษา
ดังกล่าว มีดังน้ี 

ขั้นตอนที่ 1 ศึกษากระบวนการเก็บเกี่ยวอ้อยด้วยรถ
ตัด จากนั้นท าการเก็บรวบรวมข้อมูล โดยการเก็บรวมรวม
ข้อมูลในช่วงเดือนมกราคม 2560 ถึงเดือนมีนาคม 2560 ซึ่ง
ในกระบวนการเก็บเกี่ยวนั้นรถตัดอ้อยจะท างานร่วม
รถบรรทุกที่ขับคู่ขนานกัน หลังจากอ้อยเต็มรถบรรทุกแล้ว 
รถบรรทุกก็จะขนส่งอ้อยไปโรงงานทันที เพื่อเข้าสู่ระบบรอ
คิวเทอ้อย และเมื่อด าเนินกิจกรรมในส่วนของโรงงานเสร็จ 
รถบรรทุกคันเดิมก็กลับมายังแปลงเพื่อรอท าการบรรทุกอ้อย
ต่อไป โดยภาพรวมการไหลของกระบวนการแสดงดังรูปที่ 1 
 

 
รูปที่ 1  การไหลของระบบการเกบ็เกี่ยวอ้อยด้วยรถตัดที่
ท างานร่วมกับรถบรรทุก 
 

ขั้นตอนท่ี 2 สร้างแบบจ าลอง ตรวจสอบความถูกต้อง
แบบจ าลอง (Verification) และตรวจสอบความเหมาะสม
ของแบบจ าลอง (Validation) ซึ่งในแบบจ าลองสามารถแบ่ง
ออกเป็น 4 ส่วนที่ส าคัญได้แก่ ส่วนที่ 1 การน าเข้าข้อมูล
ผลผลิต, ส่วนที่ 2 กระบวนการเก็บเกี่ยวอ้อย, ส่วนที่ 3 การ
ก าหนดปริมาณรถบรรทุก และส่วนที่ 4 ส่วนของโรงงานใน
กระบวนการรอคิวเพื่อเทอ้อย โดยการแบ่งเขตแปลงอ้อยตาม
พิกัดแปลงออกเป็น 5 เขต จาก 100 แปลง และมีปริมาณ
ผลผลิตรวมเท่ากับ 9,000 ตัน แต่ละเขตได้ผลผลิตเท่ากับ 
975, 2,025, 2,825, 1,950 และ 1,225 ตัน ตามล าดับ แสดง
ดังรูปที่ 2 

หลั งจากการสร้ างแบบจ าลองแล้ว  จะท าการ
ตรวจสอบแบบจ าลองว่าสามารถน าแบบจ าลองนี้ไปแทน
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ระบบจริงได้ ซึ่งจะท าการทดสอบกระบวนการไหลของ
ปริมาณอ้อยทั้งหมดที่มีการด าเนินการตัดอ้อยตัดครบทุก
แปลงและขนส่งอ้อยไปยังโรงงานจนเสร็จสิ้นกระบวนการ 
แสดงดังรูปที่ 2 จะเห็นว่าปริมาณอ้อยที่ออกมามีจ านวน 
9,001 ตัน ซึ่งมีความแตกต่างจากปริมาณอ้อยในระบบจริง
เพียง 0.01% 

 

 
รูปที่ 2 ผลลัพธ์ปริมาณอ้อยทั้งหมดที่ได้จากการแบบจ าลอง 
 

 แล้ วจะท าการตรวจสอบความเหมาะสมของ
แบบจ าลอง (Validation) โดยจะเปรียบเทียบจ านวนวัน
ท างานจริงคือ 95 วัน แต่ในการเก็บเกี่ยวอ้อยทั้งหมดให้แล้ว
เสร็จของระบบจริงจะใช้เวลาทั้งสิ้นเพียง 93 วัน โดยช่วงต้น
และช่วงท้ายของวันท างานจะเป็นการตรวจสอบความ
เรียบร้อยของรถตัด (ซึ่งในส่วนนี้ไม่ได้พิจารณาไว้ในการสร้าง

แบบจ าลอง) ดังนั้นจะเปรียบเทียบเฉพาะวันที่ใช้ในการเก็บ
เกี่ยวทั้งหมด 93 วันกับจ านวนวันเก็บเกี่ยวที่ได้จากการ
จ าลองสถานการณ์ที่จ านวนรอบการประมวลผลซ้ า 30 ซ้ า 
โดยค่าที่ได้มาจากแบบจ าลองแสดงได้ดังรูปที่ 3  

 

  
รูปที่ 3 ความสัมพันธ์ระหว่างรอบการประมวลผลแต่ละรอบ
กับจ านวนวันเก็บเกี่ยว 

 

 
รูปที่ 4 แบบจ าลองโมเดลด้วยโปรแกรมอารีน่า 
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โดยจะท าการทดสอบสมมติฐาน ค่าเฉลี่ยส าหรับ 1 
กลุ่มตัวอย่าง (ผลดังตารางที่ 1 และ 2) 

H0  ค่าเฉลี่ย () ของจ านวนวันเก็บเกี่ยวที่ได้จาก

แบบจ าลองเท่ากับ 93 วัน หรือ H0: =93 
H1 ค่าเฉลี่ยของจ านวนวันเก็บเกี่ยวที่ได้จาก

แบบจ าลองไม่เท่ากับ 93 วัน หรือ H1:    93 

ที่ระดับความเช่ือมั่น 95% (α = 0.05) 
 
ตารางที่ 1 ผลการทดสอบสมมติฐาน 

 N Mean Std. Deviation Std. Error Mean 

HarvestDay 30 92.7933 1.28719 .23501 

One-Sample Test 

 Test Value = 93 

t df Sig. (2-

tailed) 

Mean 

Difference 

95% Confidence 

Interval of the 

Difference 

Lower Upper 

HarvestDay -.879 29 .386 -.20667 -.6873 .2740 

 

จากตารางที่ 1 จะเห็นว่า*(Sig(2-tailed) = 0.386 ซึ่ง
มากกว่า 0.05 แสดงว่ายอมรับสมมติฐานหลักนั่นคือค่าเฉลี่ย
ของจ านวนวันเก็บเกี่ยวที่ได้จากแบบจ าลองเท่ากับ 93 วัน 
(หรือเท่ากับจ านวนวันเก็บเกี่ยวในระบบจริง) 

นั่นหมายความว่าแบบจ าลองนี้สามารถเป็นตัวแทน
ของระบบงานจริงได้ นอกจากนี้เนื่องจากระยะเวลาที่ใช้ใน
การประมวลผลมีเวลาไม่นาน ดังนั้นเพื่อให้ผลการทดลองมี
ความแม่นย ามากขึ้นและจะท าให้ค่า Half width มีค่าเข้า
ใกล้ 0 จึงท าการก าหนดจ านวนรอบประมวลผลซ้ าที่ 50 รอบ
การประมวลผลซ้ า โดยตัวอย่างค่า Half width ที่ได้จากการ
ก าหนดจ านวนรถบรรทุกที่ 10 คัน แสดงดังรูปที่ 5 

 

รูปที่ 5 ค่า Half Width จากการประมวลผลจ านวนซ้ า 50 
ซ้ า ที่ได้จากการก าหนดจ านวนรถบรรทุกที ่10 คัน 

 
ขั้นตอนท่ี 3 วิเคราะห์ปัญหาและสร้างแนวทางในการ

ปรับปรุงแก้ไข ซึ่งปัญหาที่พบนั้นจะเกิดขึ้นในส่วนของ
กระบวนการการตัดอ้อย คือมีการสะสมของปริมาณอ้อย 
(Entity) เป็นจ านวนมาก เนื่องจากปริมาณของรถบรรทุก
ที่มารองรับอ้อยมีจ านวนไม่เหมาะสมกับก าลังการตัดของรถ
ตัดอ้อย ส่งผลให้เกิดการรอคอยรถบรรทุกของรถตัดอ้อยที่
หน้าแปลง และท าให้เกิดการใช้งานรถตัดอ้อยได้ไม่เต็ม
ประสิทธิภาพอีกด้วย (พิจารณาได้จากค่า Scheduled 
Utilization ที่ได้จากการรายงานผลของโปรแกรมอารนี่า) ซึ่ง
ปัจจุบันมีจ านวนรถบรรทุกอยู่เพียง 11 คัน คณะผู้วิจัยจึงได้
ท าการออกแบบกลยุทธ์เพื่อหาจ านวนรถบรรทุกที่เหมาะสม
ที่ท างานตลอดฤดูหีบ (93 วัน) โดยคาดว่าถ้าหากมีจ านวน
รถบรรทุกเหมาะสมกับกระบวนการ จะท าให้ เวลารอคอย
รถบรรทุกของรถตัดอ้อยที่หน้าแปลงลดลง และส่งผลให้
จ านวนวันเก็บเกี่ยวนั้นลดลงได้อีกด้วย 

จากแนวความคิดดังกล่าว คณะผู้วิจัยจึงได้ท าการ
ออกแบบการทดลองโดยการปรับจ านวนรถบรรทุกเป็น 5 
ระดับคือ 10, 20, 30, 40 และ 50 คัน และปรับแบบจ าลอง
โดยการเพิ่มเขตแปลงอ้อยเขตที่ 6 (Dummy) ไว้ส าหรับ
รองรับการก าหนดปริมาณอ้อยที่เพิ่มขึ้นเพื่อหาปริมาณอ้อยที่
ตัดได้สูงสุดของรถตัดอ้อยตลอดฤดูหีบ สรุปได้ดังตารางที่ 2 
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ตารางที่ 2 ผลลัพธ์จากการประมวลผลจากการก าหนดจ านวน
รถบรรทุกทั้ง 5 ระดับ 

จ านวน 
รถบรรทุก 

(คัน) 

ปริมาณอ้อย 
ที่ตัดได้ 
(ตัน) 

ประสิทธิภาพ 
การท างาน 

ของรถตัดอ้อย 

เวลารอคอย 
ที่หน้าแปลง 
ของรถตัด 
(ชั่วโมง) 

10 8,667 28.24% 1.89 
20 12,525 40.74% 1.03 
30 14,800 47.13% 0.14 
40 14,775 47.13% 0.05 
50 14,662 47.13% 0.05 

 
จากตารางที่ 2 พบว่าช่วงจ านวนรถบรรทุกที่ 20 ถึง 

50 คัน จะเป็นช่วงทีป่ระสิทธิภาพการท างานของรถตัดอ้อยมี
แ น ว โ น้ ม เ ป็ น ค่ า สู ง สุ ด  (Maximize Utilization) แ ล ะ
ระยะเวลารอคอยที่หน้าแปลงของรถตัดอ้อยลดลง แต่เมื่อ
พิจารณาช่วงจ านวนรถบรรทุกที่ 30 ถึง 40 คัน จะพบว่า
ระยะเวลารอคอยที่หน้าแปลงของรถตัดอ้อยมีค่าลดลงเพียง
เล็กน้อย (0.09 ช่ัวโมง หรือคิดเป็น 5.4 นาที) ซึ่งอาจไม่
ก่อให้เกิดความคุ้มค่าในการลงทุนในการจัดหารถบรรทุกเพิ่ม 
ดังนั้นในการพิจารณาเลือกช่วงจ านวนรถบรรทุกที่ 20 ถึง 30 
คัน จึงถือเป็นค่าที่เหมาะสมที่จะน าไปวิเคราะห์โดยละเอียด
ต่อไป 

ขั้นตอนที่ 4 วิเคราะห์ผลลัพธ์ จากการหาจ านวน
รถบรรทุกโดยละเอียดพบว่า ถ้าหากท าการก าหนดจ านวน
รถบรรทุกเพิ่มมากข้ึน จะท าให้ระยะเวลารอคอยที่หน้าแปลง
ของรถตัดอ้อยลดลงจริง ซึ่งสอดคล้องกับแนวความคิดที่
ก าหนดไว้ข้างต้น ดังนั้นเมื่อมีจ านวนวันเก็บเกี่ยวที่ลดลงแล้ว 
จึงท าให้สามารถน ารถตัดอ้อยไปบริหารจัดการตัดอ้อยให้มี
ปริมาณเพิ่มขึ้นได้ ซึ่งผลลัพธ์จากการประมวลผลสรุปได้ดัง
ตารางที่ 3 โดยจะเป็นการเปรียบเทียบผลลัพธ์ที่ได้จากการ
ก าหนดจ านวนรถบรรทุกตั้งแต่ 20 ถึง 30 คัน กับจ านวน
รถบรรทุก 11 คัน  

 
 
 
 

ตารางที่ 3 ผลลัพธ์จากการประมวลผลจากการวิเคราะห์หาจ านวน
รถบรรทุกโดยละเอยีด 

จ านวน
รถบรรทุก 

(คัน) 

ปริมาณอ้อยที่

ตัดได้ (ตัน) 

ประสิทธิภาพการ
ท างานเฉลี่ยของรถ

ตัดอ้อย 

เวลารอคอย 
ที่หน้าแปลง 
ของรถตัด 
(ชั่วโมง) 

11 9,000 28.30% 1.89 
20 12,525 40.74% 1.03 
21 12,825 41.70% 1.00 
22 13,475 43.79% 0.97 
23 13,712 44.63% 0.95 
24 13,962 45.43% 0.85 
25 14,325 46.69% 0.73 
26 14,562 47.13% 0.64 
27 14,687 47.13% 0.32 
28 14,662 47.13% 0.28 
29 14,750 47.13% 0.20 
30 14,800 47.13% 0.14 

 
จากตารางที่ 3 พบว่าการก าหนดรถบรรทุกจ านวน 

26 คัน เป็นจ านวนรถบรรทุกที่ท าให้ประสิทธิภาพการท างาน
ของรถตัดอ้อยมีค่าสูงสุด และจะเริ่มคงที่ไปตลอด โดยผลต่าง
ของปริมาณอ้อยที่ตัดได้ในช่วงที่ประสิทธิภาพที่คงที่นั้นมี
ปริมาณแตกต่างกันไม่มาก อีกทั้งยังสามารถช่วยเวลารอคอย
ที่หน้าแปลงของรถตัดมีค่าลดต่ าลงอีกด้วย จึงสามารถสรุปได้
ว่าที่จ านวนรถบรรทุกจ านวน 26 คัน คือปริมาณของ
รถบรรทุกที่เหมาะสมที่สุด 

 
4.ผลการวิจัย 

จากการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ในแต่ละ
แนวทางเพื่อหาจ านวนรถบรรทุกที่เหมาะสมแล้ว เนื่องจาก
รถตัดอ้อยมีราคาที่สู งมาก และโรงงานต้องการที่จะใช้
อรรถประโยชน์จากการใช้รถตัดอ้อยให้มีประสิทธิภาพสูงสุด
ตลอดฤดูหีบ (93 วัน) โดยในการพิจารณาความคุ้มค่าในแง่
ของโรงงานจะไม่พิจารณาค่าคุ้มทุนในการลงทุนด้านการ
จัดซื้อจัดหารถบรรทุก เนื่องจากปัจจุบันรถบรรทุกที่เข้ามาใน
ระบบจะเป็นความรับผิดชอบของชาวไร่อ้อย ดังนั้นผลจาก
การศึกษานี้จะใช้เพื่อพิจารณาเป็นทางเลือกให้กับทางโรงงาน
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เพื่อขยายโควตารถบรรทุกที่จะเข้ามาส่งอ้อยชนิดอ้อยท่อน
หรืออ้อยที่เก็บเกี่ยวด้วยรถตัดให้มีอัตราสูงขึ้นเพื่อให้เกิดการ
ใช้รถตัดซึ่งส่วนใหญ่เป็นการลงทุนของโรงงานและเป็นรถตัด
ของเกษตรบางส่วนให้ใช้งานได้เต็มประสิทธิภาพมากขึ้น ซึ่ง
ปัจจุบันจ านวนรถบรรทุกที่ส่งอ้อยท่อนจากเดิม 11 คัน จาก
เพิ่มเป็น 26 คันจากทางเลือกที่ได้จากผลลพัธ์จากแบบจ าลอง 
จะท าให้ประสิทธิภาพการท างานของรถตัดจากเดิม 28.30% 
มีค่าเป็น 47.13% หรือเพิ่มขึ้น 66.54% เวลารอคอยที่หน้า
แปลงของรถตัดลดลง 67.45% จากประสิทธิภาพของรถตัด
อ้อยที่เพิ่มขึ้น และระยะเวลารอคอยที่หน้าแปลงของรถตัด
ลดลอง ท าให้ทางโรงงานสามารถน ารถตัดอ้อยไปบริหาร
จัดการตัดอ้อยได้ในปริมาณอ้อยที่เพิ่มขึ้นเป็น 14,562 ตัน 
หรือเพิ่มขึ้น 61.80% ซึ่งปริมาณอ้อยที่เพิ่มขึ้นนี้จะน าไป
วิเคราะห์เพื่อหาผลก าไรสุทธิต่อไป  

โดยในการค านวณหาก าไรสุทธิของแบบจ าลอง 
สามารถค านวณได้จากสมการที่ (1), (2) และ (3) ดังนี ้
ผลก าไรสุทธิ = A + B              (1)                        
  A = C x D                           (2)                        
             B = E + F                             (3) 
โดยที ่  A  คือ มูลค่าอ้อย (บาท) 
        B  คือ ค่าใช้จ่ายหน้าแปลง (บาท)   
        C  คือ ปริมาณอ้อย (ตัน)  
       D  คือ ราคาขายอ้อย (บาทต่อตัน)   
        E  คือ ค่าใช้จ่ายรถบรรทุก (บาท) 
        F  คือ ค่าใช้จ่ายรถตัดอ้อย (บาท)         
 
ตารางที่ 4 ผลการเปรียบเทยีบกอ่นและหลังการปรับปรุงของปริมาณ
อ้อยที่ตัดได้ตลอดช่วงฤดูหีบ 

  
ปริมาณ
อ้อย(ตัน) 

มูลค่าอ้อย 
(บาท) 

ค่าใช้จ่ายหนา้
แปลง (บาท) 

ผลก าไรสุทธิ 
(บาท) 

ก่อนปรับ 
ปรุง 

9,000 9,000,000 2,271,172 6,728,827 

หลังปรับ 
ปรุง 

14,562 14,562,000 3,756,135 10,805,864 

ผลต่าง 5,562 5,562,000 1,484,962 4,077,037 

 

จากตารางที่ 4 จะพบว่าปริมาณอ้อยที่ตัดได้เพิ่มขึ้น 
5,562 ตัน คิดเป็นมูลค่า 5,562,000 บาท (พิจารณาราคา
ขายอ้อยเท่ากับ 1,000 บาทต่อตัน) และท าให้ผลก าไรสุทธิ
เพิ่มขึ้น 4,077,037.20 บาท คิดเป็น 60.59%  

 

5. สรุปผลการวิจัย 

งานวิจัยนี้ได้ท าการศึกษาการประยุกต์ใช้แบบจ าลอง
สถานการณ์เพื่อหาจ านวนรถบรรทุกอ้อยที่เหมาะสม และลด
ระยะเวลารอคอยในแปลงของรถตัดอ้อย  ด้วยการใช้
โปรแกรมอารีน่า โดยท าการแบ่งเขตแปลงอ้อยตามพิกัด
แปลงออกเป็น 5 เขต จาก 100 แปลง ซึ่งปัญหาที่เกิดขึ้นแบ่ง
ออก เป็ น  2 ประการ  คื อ  1) รถตั ดท า ง าน ได้ ไม่ เ ต็ ม
ประสิทธิภาพ และ 2) รถบรรทุกมีจ านวนไม่เหมาะสมกับ
ระบบงานจริง จึงน ามาสู่การพัฒนาแบบจ าลองเพื่อหาแนว
ทางแก้ไขโดยจะมุ่งเน้นไปที่การหาจ านวนรถบรรทุกให้
เหมาะสมเพื่อให้สอดคล้องกับระบบการท างาน โดยระบบ
การท างานปัจจุบันของรถตัดอ้อยที่ท าการพิจารณานั้นมี
ปริมาณผลผลิตรวมเท่ากับ 9,000 ตัน แบ่งออกเป็น 5 เขต
การท างาน แต่ละเขตได้ผลผลิต เท่ากับ 975, 2,025, 2,825, 
1,950 และ 1,225 ตัน ตามล าดับ และมีการใช้รถบรรทุก
จ านวน 11 คัน  เพื่ อขนส่ งอ้ อย ไปยั ง โ ร งงาน โดยที่
ประสิทธิภาพการท างานของรถตัดอ้อยมีค่าเท่ากับ 28.30% 
และก าลังการตัดเฉลี่ยเท่ากับ 15.7 ตันต่อช่ัวโมง  

หลังจากการวิเคราะห์หาช่วงจ านวนของรถบรรทุกที่
เหมาะสม พบว่าช่วงจ านวนรถบรรทุกที่ 20 ถึง 30 คัน จะ
ส่งผลให้ประสิทธิภาพการท างานของรถตัดอ้อยมีแนวโน้ม
สูงสุด และเวลารอคอยหน้าแปลงของรถตัดอ้อยมีค่าลดต่ าลง 
จึงได้น าข้อมูลช่วงนี้ไปวิเคราะห์เพื่อหาจ านวนรถบรรทุกที่
เหมาะสม ซึ่งหลังจากพัฒนาแบบจ าลองเพื่อหาแนวทางใน
การปรับปรุงที่เหมาะสมคือ การเพิ่มจ านวนรถบรรทุกจาก
เดิม 11 คัน เป็น 26 คัน โดยเมื่อพิจารณาการท างานตลอด
ช่วงฤดูหีบ (93 วัน) จะท าให้ประสิทธิภาพการท างานของรถ
ตัดเพิ่มขึ้น 66.54% ระยะเวลารอคอยที่หน้าแปลงของรถตัด
อ้อยลดลง 67.45% ปริมาณอ้อยที่ตัดได้จาก 9,000 ตัน 
เพิ่มขึ้นเป็น 14,562 ตัน ซึ่งเพิ่มขึ้นจากเดิม 5,562 ตัน และ
ท าให้ผลก าไรสุทธิ เพิ่มขึ้น 4,077,037.20 บาท คิดเป็น 
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60.59% ดังนั้นแนวทางการปรับปรุงนี้จึงสามารถสรุปได้ว่า
เป็นแนวทางที่มีความเหมาะสม เนื่องจากสามารถท าให้
ประสิทธิภาพการท างานของรถตัดอ้อยเพิ่มขึ้น เวลารอคอยที่
หน้าแปลงของรถตัดอ้อยลดลง ซึ่งจะช่วยให้โรงงานสามารถ
บริหารจัดการรถตัดอ้อยให้เกิดอรรถประโยชน์จากรถตัดหนึ่ง
คันต่อฤดูหีบอ้อยได้สูงที่สุด และยังเกิดความคุ้มค่าจากการ
ลงทุนในการซื้อรถตัดอ้อยมาใช้งานอีกด้วย 
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