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บทคดัย่อ 

งานวจิยัน้ี มีวตัถุประสงคเ์พ่ือพฒันาตวัแบบการจดัการปัญหาแถวคอยรถบรรทุกภายในโรงงานมนัส าปะหลงั
โดยใช้เทคโนโลยี RFID และเว็บเซอร์วิสมาใช้ร่วมกับทฤษฎีแถวคอยและทฤษฎีโลจิสติกส์แบบลีน เพื่อปรับปรุง
กระบวนการโลจิสติกส์ภายในโรงงานให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน ตวัแบบจ าลองดว้ยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ถูกพฒันา
และทดสอบประสิทธิภาพจากการปรับปรุงเชิงกระบวนการ และการปรับปรุงเชิงโครงสร้างท่ีหลากหลาย การประเมิน
ประสิทธิภาพของตวัแบบใชต้วัช้ีวดัเร่ืองการใชเ้วลาในแถวคอยและความคุม้ค่าจากการลงทุน จากการทดลองโดยการ
จ าลองเหตุการณ์หลากหลายกรณีพบว่าแบบจ าลองท่ี 6 ซ่ึงผสมผสานระหว่างการปรับปรุงเชิงกระบวนการโดยใช้
เทคโนโลย ีRFID และเวบ็เซอร์วสิกบัการปรับปรุงเชิงโครงสร้างดว้ยการเพ่ิมหน่วยบริการ เป็นตวัแบบท่ีดีท่ีสุดสามารถ
ลดเวลาในแถวคอยลงไดถึ้ง 75.44 % จากระบบงานจริงและมีความคุม้ค่าในการลงทุน 38.64 % ภายในระยะเวลา 2 ปี 
 

ABSTRACT 
 The purpose of this research was to develop management truck loading time problem in the Tapioca Starch 
factory by using RFID technology and web service. Applying queuing theory and lean logistics theory had applied to reform 
the more effective logistics procedure in the factory. Simulation computer model had been developed; tested process 
performance improvement and multitudinous structure improvement. Simulation performance evaluation being indicator 
using queuing time and worth of investment. Using experiment by various simulation events found that the 6th simulation 
reform procedure used RFID technology and web service; base on interweave and structure improvement were the best 
ultimate reduction queuing time up to 75.44% from real time working system and pay back rate 38.64% within 2 years. 
 
 
 
 
 
 
ค าส าคญั: โลจิสติกส์ภายใน แบบจ าลองเหตุการณ์ RFID 
Keywords: Internal logistics, Simulation, RFID 
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บทน า 
 ปัญหาการเขา้แถวคอยเพื่อขายผลผลิตพืชเศรษฐกิจทางการเกษตรให้กับโรงงานแปรรูป ไม่ว่าจะเป็นมัน
ส าปะหลงัหรือออ้ยมีผลเสียหายอยา่งมากโดยตรงต่อคุณภาพของผลิตภณัฑท่ี์แปรรูปอนัเน่ืองมาจากการใชว้ตัถุดิบท่ีมี
คุณภาพลดลง ไม่สดและใหม่ (ธนาคารเพ่ือการส่งออกและน าเขา้แห่งประเทศไทย, 2548) อีกทั้งมีความเสียหายต่อ
เกษตรกรท่ีตอ้งเขา้คิวรอคอยทั้งในเร่ืองเวลาและค่าใช้จ่ายเก่ียวกับเช้ือเพลิงรวมถึงสูญเสียทางออ้มอีกมากมาย เช่น 
มลพิษ กล่ินเหมน็ และการจราจร เป็นตน้ 

มีงานวิจยัมากมายท่ีพยายามแกไ้ขปัญหาน้ี เช่น การแกปั้ญหาแถวคอยการรอคิวชาร์จไฟของรถยนตไ์ฟฟ้าใน
ชั่วโมงเร่งด่วน ด้วยการออกแบบจุดวางแท่นชาร์จไฟใหม่ โดยใช้วิธีการ Flow-Refueling Location Mode (FRLM) 
ร่วมกบัทฤษฎีแถวคอย ผา่นชุดการทดลองเชิงตวัเลข (Lu, Hua, 2015) ผลการทดลองพบวา่ควรเพ่ิมจ านวนแท่นชาร์จไฟ
ให้มากข้ึน เพ่ือลดเวลาเฉล่ียในการบริการลงจะท าให้จ านวนรถท่ีใชบ้ริการในชัว่โมงเร่งด่วนน้อยลง Chen และคณะ 
(Chen และคณะ, 2013) ไดท้ าการวิจยัเพื่อแกปั้ญหาการล่าชา้ในการขนส่งอะไหล่รถยนตจ์ากคลงัสินคา้ไปยงัร้านสาขา
ในภูมิภาคซ่ึงมีคิวของสินคา้ท่ีตอ้งจดัส่งจ านวนมาก โดยการใชโ้ลจิสติกส์แบบลีน และRFID ผลการวจิยัพบวา่สามารถ
ลดเวลาในการขนยา้ยสินคา้ไดถึ้ง 82 % นอกจากน้ีผลงานวจิยัของอภิวชิญ ์(อภิวชิญ,์ 2552) เพื่อแกปั้ญหาการรอคอยเป็น
เวลานานของรถบรรทุกหัวมนัสดเพื่อนขายโรงงานแป้งมนัส าปะหลงั โดยใช ้RFID และเวบ็เซอร์วิสพบวา่สามารถท า
ให้รถเขา้สู่ระบบผ่านสถานีงานแรก คือ ชัง่หัวมนัสดไดเ้พ่ิมมากข้ึน แต่ยงัมีปัญหาเร่ืองแถวคอยในสถานีล าดบัถดัๆไป
อยู ่

อยา่งไรก็ตาม งานวจิยัท่ีผา่นมาด าเนินการแกปั้ญหาในหน่ึงมิติ คือใชท้ฤษฎีหรือเทคโนโลยอียา่งใดอยา่งหน่ึง
งานวิจัยน้ีไดผ้สมผสานทฤษฎีแถวคอย ทฤษฎีลีนและเทคโนโลยี RFID และเวบ็เซอร์วิสเพื่อพฒันาตวัแบบในการ
จดัการโลจิสติกส์ภายในโรงงานใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึนซ่ึงเป็นปัญหาหลกัท่ีท าใหเ้กิดปัญหาแถวคอยทั้งกระบวนการ 
โดยใชโ้รงงานแปรรูปแป้งมนัส าปะหลงัเป็นกรณีศึกษา จ าลองตวัแบบโดยใชก้ารจ าลองทางคอมพิวเตอร์ และประเมิน
ประสิทธิภาพตวัแบบโดยใชต้วัช้ีวดัคือ เวลาในแถวคอยท่ีลดลงและความคุม้ค่าจากการลงทุนปรับปรุงเชิงโครงสร้าง  
 
วตัถุประสงค์การวจิยั 
 เพื่อพฒันาตวัแบบการจดัการโลจิสติกส์ภายในโดยใชท้ฤษฎีแถวคอย ทฤษฎีลีนเทคโนโลยี RFID และเวบ็
เซอร์วสิ เพื่อใหไ้ดต้วัแบบท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุด 
 
วธีิการวจิยั  

วธีิการศึกษา 
งานวิจัยน้ีเป็นการวิจัยเชิงปฏิบัติการ (Action Research) ผูว้ิจัยได้ท าการศึกษาโครงสร้างทางกายภาพของ

โรงงานมนัส าปะหลงั และเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อให้เขา้ใจระบบโลจิสติกส์ทั้งระบบและวเิคราะห์ปัญหาท่ี
เกิดข้ึนในปัจจุบัน หลงัจากนั้นจะท าการออกแบบตวัแบบและแบบจ าลองสถานการณ์ต่างๆ โดยใชแ้บบจ าลองทาง
คอมพิวเตอร์ โปรแกรมจ าลองสถานการณ์ Arena Simulation (รุ่งรัตน์, 2553) เพื่อให้ไดต้วัแบบท่ีสามารถลดเวลาใน
แถวคอยและคุม้ค่าการลงทุนมากท่ีสุด การศึกษาประกอบดว้ย 6 ขั้นตอน คือ  

1) ศึกษากระบวนการท างานของโลจิสติกส์ภายใน 2) พฒันาตวัแบบจ าลองจากระบบงานจริงดั้งเดิม 3) ศึกษา
ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง เพ่ือใช้แก้ปัญหาจากกรณีศึกษา 4) วิเคราะห์และออกแบบตัวแบบ เพื่อปรับปรุง

169



PMO10-3  
 

  

ประสิทธิภาพ โดยปรับปรุง 2 ส่วน คือ ปรับปรุงกระบวนการ และปรับปรุงโครงสร้าง 5) เปรียบเทียบประสิทธิภาพของ
แบบจ าลองระบบจริงจากขั้นตอนท่ี 2 กบัตวัแบบท่ีพฒันาข้ึน (ออกแบบและทดลองซ ้ าจนกว่าจะไดแ้บบจ าลองท่ีมี
ประสิทธิภาพ) 6) วเิคราะห์ความคุม้ค่าการลงทุน ดว้ยเทคนิค Cost Benefit Analysis ดงัภาพท่ี 1 

 

Review Concept and Theory

Research Logistics System
Tapioca Starch Factory
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Review Previous approach

Review the Literature

Upgrade 
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Design and Run Remodel

Upgrade 
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Compare Original Model 
and Remodel
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Analytic Model From
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Bad Performance Good Performance 

1

3
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ภาพที ่1  ขั้นตอนการศึกษาวจิยั 

 
กรอบแนวคดิการวจิยั 
กรอบแนวคิดของการวจิยัน้ี คือ การพฒันาตวัแบบเพ่ือปรับปรุงกระบวนการโลจิสติกส์ภายในโรงงานทั้งการ

เพ่ิม/ลดสถานีบริการ และการใชเ้ทคโนโลยสีารสนเทศ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพโลจิสติกส์ภายในทั้งระบบ วธีิการทดสอบ

ตวัแบบใชโ้ปรแกรมจ าลองทางคอมพิวเตอร์ เพื่อทดสอบตวัแบบท่ีมีเหตุการณ์ (Scenario) ท่ีหลากหลาย  

ภาพท่ี 2 คือ กระบวนการพ้ืนฐานของโลจิสติกส์ภายในของโรงงานแป้งมนัส าปะหลงั ซ่ึงประกอบดว้ย 4 

สถานีหลกัๆ  

 
ภาพที ่2  กระบวนการโลจิสติกส์ภายในระบบรับซ้ือหวัมนัสดโรงงานแป้งมนัส าปะหลงั 

 
จากภาพท่ี 2 รถบรรทุกเขา้สู่ระบบ รับบตัรท่ีป้อมยาม และจอดรอท่ีลานนอกหรือแถวคอย Q0 จากนั้นเม่ือมี

แถวคอยวา่ง รถจะเคล่ือนเขา้สู่สถานีงานจ านวน 4 สถานีงานซ่ึงมีแถวคอยรูปแบบต่างๆ คือ แถวคอยแบบ M/M/1 เป็น
แถวคอยท่ีสถานีงานมีหน่วยบริการเดียว และแถวคอยแบบ M/M/C เป็นแถวคอยท่ีสถานีงานมีหน่วยบริการมากกว่า
หน่ึงหน่วย (ปานวิทย,์ 2559) ระบบเร่ิมจากสถานีงานชัง่ผลผลิต (S1) มีแถวคอย Q1 รูปแบบ M/M/1 มีหน่วยบริการ คือ 
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เคร่ืองชัง่รถบรรทุก สถานีงานเทมนั (S2) มีแถวคอย Q2 รูปแบบ M/M/C มีหน่วยบริการ คือ แท่นเท สถานีงานชัง่รถเปล่า 
(S3) มีแถวคอย Q3 รูปแบบ M/M/1 มีหน่วยบริการ คือ เคร่ืองชัง่รถบรรทุก และสถานีงานจ่ายเงิน (S4) มีแถวคอย Q4 มี
หน่วยบริการ คือ แคชเชียร์จ่ายเงิน ซ่ึงแสดงดงัภาพท่ี 3 

 
ภาพที ่3  รูปแบบของสถานีงานและแถวคอยของระบบรับซ้ือหวัมนัสด 

 
การปรับปรุงกระบวนการโลงจิสติกส์ภายใน การรับซ้ือหวัมนัสดโรงงานแป้งมนัส าปะหลงั เป็นการวเิคราะห์

หารูปแบบการปรับปรุงกระบวนการให้มีประสิทธิภาพเพ่ิมมากข้ึน โดยการใชแ้บบจ าลองทางคอมพิวเตอร์ ใชต้วัช้ีวดั
ประสิทธิภาพตามทฤษฎีแถวคอย (Sundarapandian, 2009) ซ่ึงการปรับปรุงแบบจ าลองจะมี 2 ส่วนคือ 1) การปรับปรุง
กระบวนการ คือ การปรับปรุงกระบวนการท างานให้มีประสิทธิภาพดีข้ึน ตามแนวคิดโลจิสติกส์แบบลีน (Lean 
Logistics) (Liker, Meier, 2005) คือการลดขั้นตอนท่ีไม่จ าเป็นหรือเพ่ิมประสิทธิภาพของการท างานให้ดีข้ึน (ประดิษฐ ์
และคณะ, 2552) ซ่ึงก็คือการน าเอาเทคโนโลยี RFID (สถาบันส่งเสริมความเป็นเลิศทางเทคโนโลยีอาเอฟไอดีแห่ง
ประเทศไทย, 2556) มาใชง้านร่วมกบัเทคโนโลย ีWeb Service (สุธี, 2550) โดยการติดตั้ง RFID Reader 2-3 จุด คือ ป้อม
ยาม สถานี S1 ชั่งหัวมันสด สถานี S3 ชั่งรถเปล่า และเช่ือมโยงข้อมูล ระหว่าง RFID Reader และระบบ ERP ของ
โรงงานดว้ย Web Service และใหร้ถบรรทุกแต่ละคนัท่ีจะเขา้มาในระบบตอ้งมีบตัร RFID ซ่ึงบนัทึกขอ้มูลเกษตรกรไว ้
(อภิวชิญ,์ 2553) 2) การปรับปรุงเชิงโครงสร้าง คือ การปรับปรุงเชิงกายภาพ โดยการเพ่ิมหน่วยบริการในสถานีงาน เพื่อ
เพ่ิมประสิทธิภาพในการให้บริการของสถานีงานให้มากข้ึนตามทฤษฎีแถวคอย (ปานวิทย,์ 2559) ไดแ้ก่ เพ่ิมเคร่ืองชัง่
น ้ าหนกัในสถานีงานชัง่หวัมนัสด และเพ่ิมแท่นเทในสถานีงานเทมนั 

การออกแบบการทดลอง 
การออกแบบการทดลอง โดยการสร้างแบบจ าลองจากระบบงานจริง และสร้างแบบจ าลองปรับปรุง

ประสิทธิภาพอ่ืนๆ ทั้งปรับปรุงเชิงกระบวนการและปรับปรุงเชิงโครงสร้าง ซ่ึงไดแ้บบจ าลองดงัตารางท่ี 1 
ตารางที ่1 รายการแบบจ าลองปรับปรุงประสิทธิภาพ  

แบบจ าลอง 
เชิงกระบวนการ 

(เทคโนโลย ีRFID และ Web Service) 
เชิงโครงสร้าง 

เคร่ืองช่ังน า้หนัก เพิม่แท่นเท 
ระบบงานจริง X X X 
กรณีท่ี 1 X X / 
กรณีท่ี 2 X / X 
กรณีท่ี 3 / X X 
กรณีท่ี 4 / X / 
กรณีท่ี 5 / X / 
กรณีท่ี 6 / / / 
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จากตารางท่ี 1 แบบจ าลองแต่ละกรณีมีรายละเอียดดงัน้ี 1) แบบจ าลองระบบงานจริง คือ แบบจ าลองตาม
โครงสร้างดั้ งเดิมของระบบงาน ยงัไม่มีการปรับปรุงประสิทธิภาพ 2) แบบจ าลองกรณีท่ี 1 ไม่มีการปรับปรุงเชิง
กระบวนการ แต่มีการปรับปรุงเชิงโครงสร้าง คือ เพ่ิมแท่นเทจากเดิม 2 เคร่ืองเป็น 3 เคร่ืองท่ีสถานีงานเทมัน 3) 
แบบจ าลองกรณีท่ี 2 ไม่มีการปรับปรุงเชิงกระบวนการ แต่มีการปรับปรุงเชิงโครงสร้าง คือ เพ่ิมเคร่ืองชัง่น ้ าหนักจาก
เดิม 1 เคร่ืองเป็น 2 เคร่ืองท่ีสถานีงานชัง่หัวมนัสด 4) แบบจ าลองกรณีท่ี 3 มีการปรับปรุงเชิงกระบวนการ คือ ติดตั้ง 

RFID Reader 2 จุด ท่ีป้อมยามและสถานีงานชัง่หัวมนัสด แต่ไม่มีการปรับปรุงเชิงโครงสร้าง 5) แบบจ าลองกรณีท่ี 4 มี
การปรับปรุงเชิงกระบวนการเหมือนดงักรณีท่ี 3 และมีการปรับปรุงเชิงโครงสร้าง คือ เพ่ิมแท่นเทจากเดิม 2 เคร่ืองเป็น 3 
เคร่ืองท่ีสถานีงานเทมนั 6) กรณีท่ี 5 มีการปรับปรุงเชิงกระบวนการ คือ ติดตั้ง RFID Reader 3 จุด ท่ีป้อมยาม สถานีงาน
ชัง่หัวมนัสดและสถานีชัง่รถเปล่า และมีการปรับปรุงเชิงโครงสร้าง คือ เพ่ิมแท่นเทจากเดิม 2 เคร่ืองเป็น 3 เคร่ืองท่ี
สถานีงานเทมนั 7) กรณีท่ี 6 มีการปรับปรุงเชิงกระบวนการเหมือนกรณีท่ี 5 และมีการปรับปรุงเชิงโครงสร้าง คือ เพ่ิม
แท่นเทจากเดิม 2 เคร่ืองเป็น 4 เคร่ืองท่ีสถานีงานเทมนั 

การทดลอง 
การทดลองแบ่งเป็น 2 ส่วน คือ 1) การหาเวลาในการเขา้สู่ระบบของรถบรรทุก  2) การจ าลองสถานการณ์ของ

แบบจ าลองโดยใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
1) การหาเวลาในการเขา้สู่ระบบ คือ การหาระยะห่างของช่วงเวลาท่ีรถบรรทุกแต่ละคนัเขา้สู่สถานีงาน S1 ชัง่

หัวมนัสด ซ่ึงจ าเป็นตอ้งใชเ้พราะถือเป็นตวัแปรหลกัในการหาอตัราการเขา้สู่ระบบตามทฤษฎีแถวคอยโดยใช้การ
ค านวณทั้งหมด 3 ขั้นตอน คือ  

1.1) หาอตัราความเร่งของรถบรรทุก จะใชสู้ตรหาความเร่ง ดงัสมการท่ี 1 

   (1) 

โดยก าหนดให้ D1 คือระยะทางท่ีจุดเร่ิมตน้ ซ่ึงในกรณีศึกษาเป็นการเคล่ือนท่ีจากจุดหยุดน่ิง จึงก าหนดให้
เท่ากบั 0  D2 คือ ระยะทางท่ีจุดส้ินสุด เน่ืองจากเป็นการเคล่ือนท่ีเพื่อแทนท่ีรถคนัหน้า ระยะทางท่ีจุดส้ินสุดจึงเท่ากบั
ความยาวโดยเฉล่ียของรถบรรทุก  t1 คือ เวลาท่ีจุดเร่ิมตน้ ซ่ึงเป็นการเคล่ือนท่ีจากจุดหยดุน่ิง จึงก าหนดให้เท่ากบั 0  t2 
คือ เวลา ณ จุดส้ินสุด เน่ืองจากเป็นการเคล่ือนท่ีเพ่ือแทนท่ีรถคนัหนา้ ซ่ึงรถจะไม่เคล่ือนจนกวา่จะมีรถไดรั้บบริการแลว้
เสร็จจากสถานีงาน เวลา ณ จุดส้ินสุดจึงเท่ากบัเวลาในการใหบ้ริการของสถานีงาน  

1.2) หาเวลาในการเคล่ือนท่ีเพื่อแทนท่ีรถคนัหนา้ ซ่ึงรถจะไม่เคล่ือนท่ีตราบใดท่ียงัไม่ไดรั้บสัญญาณ ดงัเช่น
งานวิจยัของ Tomoyuki Tange และคณะ ท่ีศึกษาการเคล่ือนท่ีของรถเม่ือติดไฟแดง ซ่ึงเม่ือรถไดรั้บสญัญาณไฟเขียว รถ
ก็จะเคล่ือนท่ีออกจากแถวคอย (Tomoyuki และคณะ, 2014) และในงานวิจยัน้ี สัญญาณท่ีกล่าวถึง คือ การเคล่ือนท่ีของ
รถคนัหน้า ซ่ึงเม่ือรถบรรทุกคนัหนา้เคล่ือนท่ี รถคนัหลงัจะเคล่ือนไปแทนท่ีรถคนัหนา้ ซ่ึงการค านวณหาเวลาในการ
เคล่ือนท่ีเพื่อแทนท่ีรถคนัหนา้เป็นดงัสมการท่ี 2 

  (2) 

โดยก าหนดให้ S คือ ระยะทางในการเคล่ือนท่ีซ่ึงเท่ากับความยาวเฉล่ียของรถบรรทุกคือ 25 เมตร U คือ 
ความเร็วตน้ โดยก าหนดใหเ้ท่ากบั 0 เน่ืองจากเป็นการเคล่ือนท่ี ณ จุดหยดุน่ิง t คือ เวลาในการเคล่ือนท่ีเพื่อแทนท่ีรถคนั
หน้า 𝑎 คือความเร่งซ่ึงหาไดจ้ากสมการท่ี 1 ดงันั้นจากสมการท่ี 2 ก าหนดให้ความเร็วตน้เท่ากบั 0 จึงสามารถแปลง
สมการไดด้งัสมการท่ี 3 
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  (3) 

1.3) หาเวลาในการเคล่ือนท่ีเขา้สู่ระบบ (ระยะห่างท่ี Entity แต่ละหน่วยจะเขา้สู่ระบบ) การท่ีรถบรรทุกจะ
เคล่ือนท่ีเขา้สู่ระบบไดก็้ต่อเม่ือ 1) มีพ้ืนท่ีวา่งในแถวคอย ซ่ึงการจะมีท่ีวา่งไดน้ั้นหมายความวา่ ตอ้งมีรถเคล่ือนท่ีออก
จากแถวคอยเพื่อไปรับบริการจากสถานีงาน 2) เม่ือมีพ้ืนท่ีวา่งในแถวคอย รถบรรทุกจะเคล่ือนท่ีไปแทนรถคนัหน้า 
กล่าวไดว้า่ เวลาในการเคล่ือนท่ีเขา้สู่ระบบ คือ ผลรวมของเวลาในสถานีงานและเวลาในการเคล่ือนท่ีเขา้สู่ระบบของรถ 
ดงัสมการท่ี 4 

   (4) 
โดยก าหนดให้ t  คือเวลาในการเคล่ือนท่ีเขา้สู่ระบบโดยเฉล่ีย tt คือเวลาเฉล่ียในการเคล่ือนท่ีของรถเพื่อ

แทนท่ีรถดา้นหนา้ท่ีหาไดจ้ากสมการท่ี 3 และ ts คือเวลาใหบ้ริการเฉล่ียของสถานีงาน เม่ือหาเวลาในการเคล่ือนท่ีเขา้สู่
ระบบได ้ก็น าไปก าหนดคา่ Value ของหน่วย Create Module ในแบบจ าลอง Arena 

2) การสร้างแบบจ าลองและแทนค่าตวัช้ีวดัต่างๆ ตามขอ้มูลในแบบจ าลองในโปรแกรมจ าลองสถานการณ์ 
Arena Simulation จะใช้ Module ตามทฤษฎีแถวคอย คือ การเขา้สู่ระบบ ใช ้Create Module การให้บริการของสถานี
งาน ใช้ Process Module ซ่ึงมีทั้ งหมด 4 สถานีงานคือ S1 ชั่งหัวมนัสด (Weight In) S2 เทมนั (Pick Up) S3 ชั่งรถเปล่า 
(Weight Out) และ S4 จ่ายเงิน (Cashier) การออกจากระบบ ใช ้Dispose Module มี Entity ท่ีสนใจคือ รถบรรทุก และ
รูปแบบของแถวคอยเป็นแบบเขา้ก่อนออกก่อน (FIFO) ซ่ึงไดโ้ครงสร้างของแบบจ าลอง ดงัภาพท่ี 4 

 
ภาพที ่4  แบบจ าลองระบบงานโดยใชโ้ปรแกรม ARENA Simulation 

 
การวดัประสิทธิภาพ 
ในการทดลอง มีการวดัประสิทธิภาพของแบบจ าลอง โดยมีตวัช้ีวดัดงัน้ี 1) การวดัประสิทธิภาพของสถานีงาน 

มีตวัช้ีวดั คือ เวลารอคอยในแถวคอย (Waiting Time) ขนาดของแถวคอยหรือจ านวนรถท่ีอยูใ่นแถวคอย (Capacity of 
Queue) และประสิทธิภาพการใชห้น่วยบริการ (Utilization) 2) การวดัประสิทธิภาพของระบบ มีตวัช้ีวดัคือ เวลารอคอย
ในระบบ (Waiting Time) เวลาท่ีรถบรรทุกอยูใ่นระบบ (Total Time) จ านวนรถบรรทุกท่ีอยูใ่นระบบ (Work in Process 
: WIP)  และจ านวนรถบรรทุกท่ีแลว้เสร็จและออกจากระบบ (Entity Complete) 3) ความคุม้ค่าในการลงทุน มีตวัช้ีวดั 
คือ มูลค่าการลงทุนของแบบจ าลอง (Cost) ความคุม้ค่าในการลงทุน (ROI) และระยะเวลาคืนทุน (Break Event Point) 
 
ผลการวจิยั 

 ผลจากการทดลอง แสดงผลดงัน้ี 1) การวดัประสิทธิภาพของสถานีงาน 2) การวดัประสิทธิภาพของระบบ 3) 
ความคุม้ค่าในการลงทุนของแบบจ าลอง 
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1) การวดัประสิทธิภาพของสถานีงาน มีทั้งหมด 3 ตวัช้ีวดั คือ เวลารอคอยในแถวคอย (Waiting Time) ขนาด
ของแถวคอยหรือจ านวนรถท่ีอยูใ่นแถวคอย (Capacity of Queue) และประสิทธิภาพการใชห้น่วยบริการ (Utilization) 
ซ่ึงแสดงผลดงัตารางท่ี 2 3 และ 4 ดงัน้ี 
ตารางที ่2 แสดงเวลารอคอยในแถวคอย (Waiting Time) 

แบบจ าลอง 
เวลาในการรอคอยในแถวคอย (นาท)ี 

ช่ังผลผลติ เทมนั ช่ังรถเปล่า จ่ายเงนิ 
ระบบงานจริง 11.80 142.51 0.56 0.00 
กรณีท่ี 1 51.58 0.00 1.00 0.00 
กรณีท่ี 2 0.72 164.34 0.42 0.00 
กรณีท่ี 3 14.97 321.79 0.25 0.00 
กรณีท่ี 4 23.83 164.04 80.81 0.00 
กรณีท่ี 5 41.90 178.30 0.55 0.00 
กรณีท่ี 6 15.64 9.70 0.54 0.00 

 

ตารางที ่3 แสดงขนาดของแถวคอยหรือจ านวนรถท่ีอยูใ่นแถวคอย (Capacity of Queue) 

แบบจ าลอง 
ขนาดของแถวคอยหรือจ านวนรถทีอ่ยู่ในแถวคอย (คนั) 

ช่ังผลผลติ เทมนั ช่ังรถเปล่า จ่ายเงนิ 
ระบบงานจริง 3.18 38.43 0.12 0.00 
กรณีท่ี 1 14.33 0.00 0.28 0.00 
กรณีท่ี 2 0.20 48.79 0.09 0.00 
กรณีท่ี 3 2.83 60.78 0.05 0.00 
กรณีท่ี 4 6.37 43.86 21.60 0.00 
กรณีท่ี 5 12.69 53.99 0.17 0.00 
กรณีท่ี 6 6.44 3.99 0.22 0.00 

 

ตารางที ่4 แสดงประสิทธิภาพการใชห้น่วยบริการ (Utilization) 

แบบจ าลอง 
ประสิทธิภาพการใช้หน่วยบริการ (%) 

ช่ังผลผลติ เทมนั ช่ังรถเปล่า จ่ายเงนิ 
ระบบงานจริง 95.17 99.63 74.59 45.07 
กรณีท่ี 1 98.66 87.14 97.58 59.33 
กรณีท่ี 2 49.08 99.69 74.97 45.18 
กรณีท่ี 3 42.50 88.86 66.65 31.12 
กรณีท่ี 4 60.34 83.63 94.68 44.14 
กรณีท่ี 5 68.25 94.89 67.70 49.97 
กรณีท่ี 6 92.78 96.79 91.71 67.77 
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2) การวดัประสิทธิภาพของระบบ มีตวัช้ีวดัทั้ งหมด 4 ตวั คือ เวลารอคอยในระบบ (Waiting Time) เวลาท่ี
รถบรรทุกอยูใ่นระบบ (Total Time) จ านวนรถบรรทุกท่ีอยูใ่นระบบ (Work in Process : WIP)  และจ านวนรถบรรทุกท่ี
ระบบด าเนินการแลว้เสร็จและออกจากระบบ (Entity Complete) ซ่ึงแสดงผลในตารางท่ี 5 
ตาราง 5 แสดงผลการวดัประสิทธิภาพของระบบ 

 
 
จากตารางท่ี 5 พบวา่ กรณีท่ี 6 มีเวลาในการรอคอยในระบบต ่าท่ีสุด คือ 25.87 นาที นอ้ยกวา่ระบบงานจริงคิด

เป็น 83.25 % มีเวลาท่ีรถบรรทุกอยูใ่นระบบ 43.04 นาที น้อยกวา่ระบบงานจริงคิดเป็น 75.44 % มีจ านวนรถบรรทุกท่ี
อยูใ่นระบบ 17.73 คนั นอ้ยกวา่ระบบงานจริงคิดเป็น 61.72 % และมีจ านวนรถท่ีระบบด าเนินการแลว้เสร็จและออกจาก
ระบบจ านวน 595 คนั เพ่ิมข้ึนจากระบบงานเดิมคิดเป็น 95.71 % 

3) ความคุม้ค่าในการลงทุน มีตวัช้ีวดัทั้งหมด 3 ตวั คือ มูลค่าการลงทุนของแบบจ าลอง (Cost) ความคุม้ค่าใน
การลงทุน (ROI) และระยะเวลาคืนทุน (Break Event Point) 

ซ่ึงจากการลงทุนในแต่ละแบบจ าลองมีผลการลงทุนดงัตารางท่ี 6 ดงัน้ี 
ตารางที ่6 แสดงผลการลงทุนในแต่ละแบบจ าลอง 

แบบจ าลอง 
ปรับปรุงเชิงกระบวนการ ปรับปรุงเชิงโครงสร้าง Cost 

(บาท) RFID + Web Service (จุด) เคร่ืองช่ัง (หน่วย) แท่นเท (หน่วย) 
กรณีท่ี 1 0 0 1 125,000 
กรณีท่ี 2 0 1 0 250,000 
กรณีท่ี 3 2 0 0 10,000 
กรณีท่ี 4 2 0 1 135,000 
กรณีท่ี 5 3 0 1 140,000 
กรณีท่ี 6 3 0 2 265,000 

 
จากตารางพบวา่ แบบจ าลองกรณีท่ีท่ี 6 ใชเ้งินลงทุนสูงสุดคือ 265,000 บาท 
ผลการวิเคราะห์ความคุ้มค่าของแบบจ าลอง โดยใช้ เทคนิค Cost Benefit Analysis โดยก าไร (Benefit) ท่ี

เกิดข้ึน วิเคราะห์ไดจ้ากก าไรท่ีเพ่ิมข้ึน จากการแปรรูปแป้งมนัตามก าลงัการผลิตของโรงงานในปีการผลิต (อตัราส่วน 
หวัมนัสด 4.75 กิโลกรัม ต่อแป้งมนั 1 กิโลกรัม) และก าไรท่ีเกิดจากการประหยดัค่าใชจ่้ายท่ีเกิดจากเวลาเดินเคร่ืองเปล่า
หรือเวลาท่ีไม่มีรถบรรทุกเขา้ใชบ้ริการ (Idle Time) ซ่ึงแสดงผลดงัตารางท่ี 7 
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ตารางที ่7  แสดงความคุม้ค่าในการลงทุนของแบบจ าลอง 
แบบจ าลอง เงนิลงทุน (บาท) ความคุ้มค่าในการลงทุน ระยะเวลาคนืทุน (ปี) 

กรณีท่ี 1 125,000 21.35 9 
กรณีท่ี 2 250,000 -38.62 มากกวา่ 12 ปี 
กรณีท่ี 3 10,000 -43.15 มากกวา่ 12 ปี 
กรณีท่ี 4 135,000 0.74 11 
กรณีท่ี 5 140,000 33.28 4 
กรณีท่ี 6 265,000 38.64 2 

 
จากตารางท่ี 7 จะเห็นวา่ แบบจ าลองกรณีท่ี 6 มีการลงทุนสูงท่ีสุดคือ 265,000 บาท แต่มีอตัราความคุม้ค่าใน

การลงทุน 38.64 และสามารถคืนทุนไดใ้นระยะเวลา 2 ปี ซ่ึงถือวา่คุม้ค่าในการลงทุนและสามารถคืนทุนไดร้วดเร็วมาก
ท่ีสุด 

 
อภิปรายและสรุปผลการวจิยั 
 จากผลการศึกษาพบวา่ แบบจ าลองท่ี 6 ปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการท่ีใชก้ารปรับปรุงเชิงโครงสร้าง
และการปรับปรุงเชิงกระบวนการ โดยการติดตั้งเคร่ืองอ่าน RFID ท่ีสถานีงานชัง่หัวมนัสดและชัง่เบา และเช่ือมต่อ
เคร่ืองอ่านกบัระบบ ERP ของโรงงานดว้ยเทคโนโลยเีวบ็เซอร์วสิ และเพ่ิมจ านวนหน่วยบริการในสถานีเทมนัจ านวน 2 
หน่วย ช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานโดยภาพรวมของกระบวนการได ้คือ สามารถลดเวลารอในแถวคอยลง 75.44 % 
เม่ือเทียบกบัระบบงานจริง และเม่ือวิเคราะห์ความคุม้ค่าในการลงทุนดว้ยเทคนิค Cost Benefit Analysis พบวา่มีความ
คุม้ค่าในการลงทุนเท่ากบั 38.64 % และสามารถคืนทุนไดใ้น 2 ปีการผลิต เราจึงสามารถสรุปไดว้า่ เทคโนโลยี RFID 
และเวบ็เซอร์วิสสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานของสถานีงานให้เร็วข้ึนและลดขั้นตอนท่ีไม่จ าเป็นได ้อีกทั้งยงั
พบว่าการปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบงานท่ีมีกระบวนการเช่ือมต่อกันหลายๆ สถานีงาน ไม่สามารถท่ีจะเพ่ิม
ประสิทธิภาพเพียงสถานีใดสถานีหน่ึงได้ ตอ้งเพ่ิมในทุกสถานีท่ีมีภาวะคอขวด เพ่ือให้วตัถุหรือในงานวิจัยน้ีคือ
รถบรรทุกสามารถไหลในระบบไดอ้ยา่งสะดวก และใชเ้วลาในการอยูใ่นระบบและในแถวคอยน้อยท่ีสุด ซ่ึงจากการ
วจิยัน้ีสามารถน าไปประยกุตใ์ชก้บักระบวนการรับซ้ือผลิตผลทางการเกษตรอ่ืนๆ เช่น ออ้ย ขา้ว หรือยางพารา เป็นตน้ 
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