
บทที่ 5

การศ ึกษ าผลกระท บ ของความ ไม ่แ น ่น อน ท ี่ม ีต ่อตารางการผ ล ิต

ในการจัดตารางการผลิตโดยส่วนมาก เมื่อดำเนินการทำงานตามแผนการผลิตได้สักระยะหนึ่ง 
ม ักม ีเหต ุการณ ์ความไม ่แน ่นอนเก ิดข ึ้น  ซ ึ่งส ่งผลกระทบต่อตารางการผลิตและประสิทธิภาพของ 
ตารางการผล ิต ด้งนั้นจึงมีความจำเป็นที่ต้องพิจารณาลักษณะผลกระทบของความไม่แน่นอนที่ม ีต่อ 
ตารางการผล ิตใน เช ิงของด ้วจ ัดผล ในบทนี้เป ็นการทดลองหาผลกระทบของความไม่แน ่นอน
ประเภทต่าง  ๆ ท ี่ม ีผลต่อตารางการผลิตโดยพิจารณาจากตัวจัดผลต่าง  ๆ โดยมีข้อมูลพื้นฐานที่ใชิใน 
การทดลองด้งต ่อไปนี้

1 . ) ประเภทของความไม่แน่นอนมี 8 ประเภท ด้งต่อไปนี้

•  การเพ ิ่มงาน
• การยกเล ิกงาน
•  การเพิ่มจำนวนการผลิต
•  การลดจำนวนการผลิต
• การขาดแคลนวัตถุดิบ
• การหยุดงานของพนักงาน
• การเลื่อนจันส่งมอบให้เร็วขึ้น
• การเลื่อนจันส่งมอบให้ข้าลง

2 . ) ตัวจัดผลที่ใข้ในการจัดมี 5 ตัวตังต่อไปนี้

•  เวลาการไหลของงานเฉลี่ย
•  เวลางานสายโดยเฉลี่ย
•  เวลางานล่าข ้าโดยเฉลี่ย
•  จำนวนงานล่าข้า
•  อัตราการใช้งานเครื่องจักร
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3.) สมมติฐานร่วมของการทดลองมีด้งต่อไปนี้

•  ชุดข้อมูลเริ่มด้นได้มาจากการสุ่มจากชุดข้อมูลในบทที่ 4 ซึ่งมีจำนวนงาน 10 งาน 
จำนวนการทำงาน 5 งาน และ จำนวนเครื่องจักร 5 เครื่อง

•  งานที่ทำการเพิ่ม จะทำการสุ่มมาจากงานที่ม ีอยู่ในตารางการผลิต
•  กฎ,ในการ'จ้ดตารางการผลิตที่ไข้'ดือ กฎ LWKR, SMT และ STPT
•  วิธ ีการจัดตารางการผลิตที่ใข้ค ือการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์
•  ระดับความเชื่อมั่นที่ไข้ในการวิเคราะห์เท่ากับ 95%
• เวลาทำงานที่ใข้ในการจัดดารางการผลิตนี้อยู่ในช่วง 08:00 - 17:00 น. โดยทำงาน 

ทุกจันไม่มีหยุด

4.) สัญลักษณ์ที่ใข้ในการทดลอง

BF = เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ยเมื่อเกิดความไม่แน่นอนในช่วงด้น
AF = เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ยเมื่อเกิดความไม่แน่นอนในช่วงปลาย
OF = เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ยก่อนเกิดความไม่แน่นอน
BL = เวลาสายของงานโดยเฉลี่ยเมื่อเกิดความไม่แน่นอนในช่วงด้น
AL = เวลาสายของงานโดยเฉลี่ยเมื่อเกิดความไม่แน่นอนในช่วงปลาย
OL = เวลาสายของงานโดยเฉลี่ยก่อนเกิดความไม่แน่นอน
BT = เวลาล่าข้าของงานโดยเฉลี่ยเมื่อเกิดความไม่แน่นอนในช่วงด้น
AT = เวลาล่าข้าของงานโดยเฉลี่ยเมื่อเกิดความไม่แน่นอนในช่วงปลาย
OT = เวลาล่าข้าของงานโดยเฉลี่ยก่อนเกิดความไม่แน่นอน
BN = จำนวนงานล่าข้าเมื่อเกิดความไม่แน่นอนในช่วงด้น
AN = จำนวนงานล่าข้าเมื่อเกิดความไม่แน่นอนในช่วงปลาย
ON = จำนวนงานล่าข้าก่อนเกิดความไม่แน่นอน
BU = อัตราการไข้งานเครื่องจักรเมื่อเกิดความไม่แน่นอนในช่วงด้น
AU = อัดราการไข้งานเครื่องจักรเมื่อเกิดความไม่แน่นอนในช่วงปลาย
OU = อัดราการไข้งานเครื่องจักรก่อนเกิดความไม่แน่นอน
CF = เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ยหลังจากเกิดความไม่แน่นอน
CL = เวลาสายของงานโดยเฉลี่ยหลังจากการเกิดความไม่แน่นอน
CT = เวลาล่าข้าของงานโดยเฉลี่ยหลังจากเกิดความไม่แน่นอน
CN = จำนวนงานล่าข้าหลังจากเกิดความไม่แน่นอน
CU = อัตราการไข้งานเครื่องจักรหลังจากเกิดความไม่แน่นอน
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เนื้อหาบทนี้สามารถแบ่งออกสองส่วน ส่วนแรกเป็นส่วนการทดลองประกอบด้วยการทดลอง 
ย ่อย 8 การทดลองโดยแบ่งตามประเภทความไม่แน่นอนและสรุปการทดลองท้ายบท โดยแต่ละการ 
ทดลองประกอบด้วย วัตถุประสงค์ สมมติฐาน วิธีการทดลอง ผลการทดลอง วิเคราะห์และสรุปผล 
การทดลองตามลำด ับ ส่วนที่สองคือส่วนสรุปท้ายบท ซึ่งเป็นการสรุปผลการทดลองย่อยทั้งหมด

5.1 การสืกษาผลกระทบของการเพ ิ่มงานที่ม ีต ่อตารางการผลิต

5.1.1 วัตถุประสงค์

ศ ึกษาผลกระทบของการเพ ิ่มงานท ี่ม ีผลต ่อดารางการผล ิตโดยพ ิจารณ าจากต ัวว ัดผล
ต่างๆ

5.1.2 สมมติฐานการทดลอง

1. ) งานที่เพ ิ่มจะมีลำตับความสำคัญสูงสุด การทำงานใดที่คาดว่าเม ื่อทำไปแล้วจะต้อง
หยุดเพ ื่อให้ม ีการแทรกงาน การทำงานนั้นจะไม่ทำ จะรอจนกว่างานที่เพิ่มนั้นเสร็จ 
สิ้นก่อน

2. ) งานที่ทำการเพิ่ม ได้มาจากการสุ่มจากงานที่ม ีอยู่

5.1.3 วิธีการทดลอง

1. ) เลือกชุดข้อมูลจากบทที่ 4 มา 2 ชุด โดยแต่ละชุดจะมีการจัดตารางการผลิตโดย
กฎ LWKR, SMT และ STPT แบบนอนดีเลย์ ซึ่งเป็นกฎที่ให้ประสิทธิภาพของการ 
จัดตารางการผลิตดี

2 . ) ในแต่ละดารางการผลิตจะมีการสุ่มงานที่จะทำการเพิ่มมา 3 งาน จากงานที่ม ีอยู่
จากนั้นทำการสุ่มแทรกงานที่ได้มา 3 งาน ในตำแหน่งตอนด้นของตารางการผลิต 
และตอนปลายของตารางการผลิต โดยตอนด้นของตารางการผลิตหมายถึงช ่วง 
เวลา 30% แรกของตารางการผลิต และ 30% ส ุดท ้ายของตารางการผลิต สำหรับ 
ตอนปลายของตารางการผลิต

3. ) วัดค่าตัววัดผลที่ได้จากการทดลอง
4 . ) วิเคราะห์ผลที่ได้ด้วยวิธีการทางสถิติ
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5.1.4 ผลการทดลอง

จากการวิเคราะห์ทางสถิต ิด ้วยวิธ ีการเปรียบเท ียบเป ็นคู่  ๆ และการวิเคราะห์ตำแหน่ง
การเกิดความไม่แน่นอนด้วยสถิติทดสอบแบบ t test ได้ผลลัพธ์ตามดารางที่ 5.1 และตารางที่
5.2 ตามลำดับ

ตารางที่ 5.1 ตารางผลการวิเคราะห์ด้วยวิธีการเปรียบเทียบตัววัดผลแบบคู่  ๆเม่ือเกิดความ
ไม่แน่นอนประเภทเพ่ิมงาน

ค ่‘บ่ ค ่าเฉลี่ย ค ่าเบ ี่ยงเบน 
มาตรฐาน

ค่า t องศาความอิสระ

BF-OF 3901.66 1631.89 10.144 17
EF-OF 880.32 1360.11 2.746 17
BL-OL 4810.68 2675.13 7.63 17
AL-OL 1357.83 1218.41 4.728 17
BT-OT 3466.18 2004.08 7.296 17
AT-OT 1198.51 1093.77 4.649 17
BN-ON 6.22 2.13 12.40 17
AN-ON 1.06 1.26 3.56 17
BU-OU -9.10 3.41 -11.3 17
AU-OU -7.68 4.49 -7.26 17

ตารางที่ 5.2 ตารางผลการวิเคราะห์ตำแหน่งการเกิดความไม่แน่นอนของตัววัดผลเม่ือเกิดความ
ไม่แน่นอนประเภทเพ่ิมงาน

ค ่'บ่ ค ่าแตกด่างเฉล ี่ย ค่าแตกด่างของ 
ความผิดพลาด 

มาตรฐาน

ค่า t องศาความอิสระ

AF-BF -3021.34 1495.00 -8.574 17
AL-BL -3452.85 2089.59 -7.01 17
AT-BT -2247.67 2012.85 -4.738 17
AN-BN -5.17 1.86 -11.82 17
AU-BU 1.46 2.66 2.28 17
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จากผลทางสถิต ิตามดารางท ี่ 5.1 และตารางที่ 5.2 สามารถสรุปผลได้ดังต่อไปนี้

1. ) เมื่อเกิดความไม่แน่นอนประเภทเพิ่มงานไม่ว่าตรงตำแหน่งใดก็ตาม จะมีผลต่อตัว
วัดผลตังต่อไปนี้

•  เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย เวลาล่าช้าของ 
งานโดยเฉล ี่ย จำนวนงานล่าช้า เพ ิ่มขึ้นอย่างมีน ัยสำคัญที่ระดับความเชื่อมั่น 
95%

• อัดราการใช้งานเครื่องจักรลดลงอย่างมีนัยสำคัญที่ระตับความเชื่อมั่น 95%

2. ) เม ื่อพิจารณาตำแหน่งของการเกิดความไม่แน่นอนประเภทการเพิ่มงาน พบว่า

• เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย เวลาล ่าช ้าของ 
งานโดยเฉลี่ยและจำนวนงานล่าช้าเม ื่อเกิดความไม่แน ่นอนในช่วงดอนตันมี 
ค่ามากกว่าเวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย เวลา 
ล ่าช้าของงานโดยเฉลี่ยและจำนวนงานล่าช้าเม ื่อเกิดความไม่แน ่นอนในช่วง 
ตอนปลายอย่างมีนัยสำคัญที่ระตับความเชื่อมั่น 95%

• อัตราการใช้งานเครื่องจักรเมื่อเกิดความไม่แน่นอนในช่วงดอนด้น ม ีค ่าน ้อย 
กว ่าอ ัดราการใช ้งานเคร ื่องจ ักรเม ื่อ เก ิดความไม ่แน ่นอนในช ่วงปลายอย ่าง 
มีนัยสำคัญที่ระดับความเชื่อมั่น 95%

5.1.5 การวิเคราะห์ผลการทดลอง

เมื่อมีความไม่แน่นอนประเภทเพิ่มงานเกิดขึ้น งานที่เพิ่มขึ้นมาจะได้วับความสำคัญ 
มากที่สุด การทำงานใดที่ด้องกระทำบนเครื่องจักรและอยู่ในเวลาเดียวคับงานที่เพิ่ม ต้องถูก 
เลื่อนออกไป การทำงานใดที่คาดว่าเมื่อทำไปแล้วจะต้องมีการหยุดเพื่อแทรกงานที่เพิ่มขึ้น 
จะไม่ทำจนกว่างานที่เพิ่มเสร็จสิ้นลง ด้วยเหตุนี้เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของ 
งานโดยเฉลี่ย เวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ย และจำนวนงานล่าช้าเพิ่มขึ้น อัดราการใช้งาน 
เครื่องจักรมีค่าลดลง

เมื่อพิจารณาตำแหน่งของการเกิดความไม่แน่นอน สามารถอธิบายได้ว่า เมื่อเกิดความ 
ไม่แน่นอนในช่วงด้น จำนวนการทำงานที่ได้วับผลกระทบจะมีมากกว่าเมื่อเกิดความ
ไม่แน่นอนในช่วงปลาย ส่งผลให้เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย 
เวลาล่าช ้าของงานโดยเฉลี่ย และจำนวนงานล่าช ้า เมื่อเกิดการเพิ่มงานช่วงด้นมีค่ามากกว่า 
เมื่อเกิดการเพิ่มงานในช่วงปลาย ในส่วนของอัตราการใช้งานเครื่องจักร เนื่องจากจำนวนงาน 
ที่ได้วับผลกระทบเมื่อเกิดการเพิ่มงานในช่วงด้นมีมากกว่าเมื่อเกิดการเพิ่มงานในช่วงปลาย
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โอกาส ท ี่เคร ื่องจ ักรจะว ่างงาน จ ึงม ีม ากกว ่า จ ึงทำให ้อ ัตราการใช ้งาน เคร ื่องจ ักรเม ื่อ เก ิดการเพ ิ่ม  
งาน ใน ช ่วงต ้น ม ีค ่าน ้อยกว ่าเม ื่อ เก ิดการเพ ิ่ม งาน ใน ช ่วงป ลาย

5 .1 .6  ส ร ุป ผ ล ก า ร ท ด ล อ ง

เม ื่อ เก ิดความไม ่แน ่น อน ประเภทเพ ิ่มงาน ข ึ้น  ณ ตำแห น ่งใดๆ ของตารางการผล ิต  จะมี 
ผลทำให ้ต ัวจ ัดผลท ั้ง  5 ตัว เปล ี่ยนแปลงไป โดยเวลาการไห ลของงาน โดยเฉล ี่ย  เวลาสายของ  
งาน โด ย เฉ ล ี่ย  เวลาล ่าช ้าข องงาน โดยเฉ ล ี่ย  และจำนวนงานล ่าช ้าม ีค ่าเพ ิ่มข ึ้น  ส ่วนอัดราการ 
ใช ้งาน เคร ื่องจ ักรม ีค ่าลดลงอย ่างม ีน ้ยสำค ัญ ท ี่ระต ับความเช ื่อม ั่น  95% การเพ ิ่มงานในช ่วงต ัน  
จะส ่งผลกระทบให ้ต ัวจ ัดผลท ั้ง 5 ต ัวม ีค ่าแย ่ลงกว ่าการเพ ิ่มงาน ใน ช ่วงปลายอย ่างม ีน ้ยสำค ัญ  
ท ี่ระต ับความเช ื่อม ั่น  95%
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5.2 การส ืกษาผลกระทบของการยกเล ิกงานท ี่ม ีต ่อตารางการผลิต

5 .2 .1  ว ัต ถ ุป ร ะ ส ง ค ์

ศ ึกษ าผลกระท บ ของการยกเล ิกงาน ท ี่ม ีผลต ่อตารางการผล ิตโดยพ ิจารณ าจากต ัวว ัดผล
ต ่างๆ

5 .2 .2  ส ม ม ต ิฐ า น ก า ร ท ด ล อ ง

1 . ) เม ื่อม ีการยกเล ิกงาน เก ิดข ึ้น  งาน ท ี่ถ ูกยกเล ิกและกำล ังผล ิตผล ิตอย ู่จะห ย ุดท ันท ี
2 . ) งาน ท ี่ทำการยกเล ิกได ้จากการส ุ่ม จากงาน ท ี่ม ีอย ู่

5 .2 .3  ว ิธ ีก า ร ท ด ล อ ง

1 . ) เล ือกช ุดข ้อม ูลจากบทท ี่ 4 มา 2 ชุด โดยแต ่ละช ุดจะม ีการจ ัดตารางการผล ิตโดยกฎ
LWKR, SMT และ STPT แบบน อน ด ีเลย ์ ซ ึ่งเป ็นกฎท ี่ให ้ประส ิทธ ิภาพของการจ ัด  
ตารางการผล ิตด ี

2 . ) ในแต ่ละดารางการผล ิตจะทำการทดลอง 6 การทดลอง โดยแบ ่งเป ็น การว ัดช ่วงต ัน
3 การทดลอง และวัดช ่วงปลาย 3 การท ดลองโดยท ุกการท ดลองเก ิดจากการส ุ่ม  
งาน ช ่วงต ันของตารางการผล ิตหมายถ ึงช ่วงเวลา 30% แรกของตารางการผล ิต  
และ 30% ส ุดท ้ายของตารางการผล ิตสำห ร ับตอนปลายของตารางการผล ิต

3 . ) ว ัดค ่าต ัวว ัดผลท ี่ได ้จากการทดลอง
4 .  ) ว ิเคราะห ์ผลท ี่ไต ัด ้วยว ิธ ีการทางสถ ิต ิ

5 .2 .4  ผ ล ก า ร ท ด ล อ ง

จากการว ิเคราะห ์ท างส ถ ิต ิด ้วยว ิธ ีการเป ร ียบ เท ียบ เป ็น ค ู่ๆ  และการว ิเคราะห ์ตำแหน ่ง
การเก ิดความไม ่แน ่นอนด ้วยสถ ิต ิทดสอบแบบ t test ได ้ผลล ัพ ธ ์ตาม ตารางท ี่ 5.3 และตารางท ี่
5 .4  ตามลำต ับ
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ต า ร า ง ท ี่ 5 .3  ต า ร าง ผ ล ก าร ว ิเค ร าะ ห ์ด ้ว ย ว ิธ ีก าร เป ร ีย บ เท ีย บ ต ัว ว ัด ผ ล แ บ บ ค ู่ ๆ เม ื่อ เก ิด ค ว าม
ไม ่แ น ่น อ น ป ร ะ เภ ท ย ก เล ิก ง าน

คฃํ่ ค ่าเฉ ล ี่ย ค ่าเบ ี่ยงเบ น  
มาตรฐาน

ค่า t องศาความอ ิสระ

BF-OF -91 9 .8 5 138.28 -6.65 17
EF-OF -62 7 .3 6 365.12 -7.29 17
BL-OL -84 5 .5 0 619.54 -5.79 17
AL-OL -62 7 .3 6 365.12 -7.29 17
BT-OT -10 7 .5 7 137.85 -3.31 17
AT-OT -32 6 .8 2 284.29 -4.88 17
BN-ON -0.33 0.49 -2.92 17
AN-ON -0.33 0.49 -2.92 17
BU-OU -3.43 1.67 -8.70 17
AU-OU 3.17 5.21 2.59 17

ต า ร า ง ท ี่ 5 .4  ตารางผลการวิเคราะห์ตำแหน่งการเกิดความไม่แน่นอนของตัววัดผลเม่ือเกิดความ
ไม่แน่นอนประเภทยกเลิกงาน

คฆ่ ค ่าแต ก ต ่าง เฉ ล ี่ย ค ่าแดกต ่างของ  
ความผ ิดพลาด  

มาดรฐาน

ค่า t องศาความอ ิสระ

BF-AF -29 2 .5 0 199.29 -1.47 34
BL-AL -218 .13 209.78 -1.04 34
BT-AT 175 .20 124.59 1.41 34
BN-AN 0 0.25 0.00 34
BU-AU -6.60 1.49 -4.42 34

จากผลท างสถ ิต ิดาม ตารางท ี่ 5.3 และดารางท ี่ 5.4 สามารถสรุปผลได ้ด ังต ่อไปน ี้

1.) การยกเล ิกงาน จะม ีผลต ่อต ัวว ัดผลด ้งต ่อไปน ี้

•  เวลาการไห ลของงาน โดยเฉ ล ี่ย  เวลาสายของงาน โดยเฉล ี่ย  เวลาล ่าช ้าข อง  
งาน โด ย เฉ ล ี่ย  จำนวนงานล ่าช ้าม ีค ่าลดลงอย ่างม ีน ัยสำค ัญ ท ี่ระต ับความเ'ซ ื่อ
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มั่น 95%
•  อ ัตราการใช ้งาน เคร ื่องจ ักรเม ื่อ เก ิดการยกเล ิกงานใน ช ่วงต ้นม ีค ่าลดลง
•  อ ัตราการใช ้งาน เคร ื่องจ ักรเม ื่อ เก ิดการยกเล ิกงาน ใน ช ่วงป ลายม ีค ่าเพ ิ่ม ข ึ้น

2 .) เม ื่อพ ิจารณ าตำแหน ่งของการยกเล ิกงานพ บว ่า

•  เวลาการไห ลของงานโดยเฉล ี่ย  เวลาส ายข องงาน โด ยเฉ ล ี่ย  เวลาล ่าช ้าข อง  
งาน โดยเฉ ล ี่ย  จำนวนงานล่าช ้า เม ื่อ เก ิดการยกเล ิกงาน ใน ช ่วงต ้น ไม ่แตกต ่าง  
ก ับ การเก ิดการยกเล ิกงาน ใน ช ่วงป ลายอย ่างม ีน ัยส ำค ัญ  ท ี่ระด ับความเช ื่อม ั่น  
95%

• อ ัด ราก ารใช ้งาน เค ร ื่อ งจ ัก รข อ งก ารย ก เล ิก งาน ใน ช ่ว งด อ น ต ้น ม ีค ่าน ้อ ย ก ว ่า  
อ ัต ร า ก า ร ใช ้ง า น เค ร ื่อ ง จ ัก ร เม ื่อ เก ิด ก า ร ย ก เล ิก ง า น ใน ช ่ว ง ป ล า ย อ ย ่า ง ม  ี
นัยสำค ัญ ท ี่ระด ับความเช ื่อม ั่น  95%

5 .2 .5  ก า ร ว ิเค ร า ะ ห ์ผ ล ก า ร ท ด ล อ ง

เม ื่อม ีการยกเล ิกงาน เก ิดข ึ้น  จะท ำให ้งานท ี่ถ ูกยกเล ิกห ย ุดการผล ิตท ้น ท ี ม ีผลให ้การ  
ท ำงาน ท ี่อย ู่ภ ายห ล ังการยกเล ิกจะเล ื่อน เช ้าม าเร ็วข ึ้น  ท ำให ้เวลาการไห ลของงาน โดยเฉ ล ี่ย
เวลาส ายข อ งงาน โด ยเฉ ล ี่ย  เวลาล ่าช ้าของงาน โดยเฉล ี่ย  และจำนวนงานล ่าช ้าลดลง

เม ื่อพ ิจารณ าตำแห น ่งการเก ิดความไม ่แน ่น อน อธ ิบ ายไต ้ว ่า เม ื่อ เก ิด ก ารย ก เล ิก งาน ใน  
ช ่วงต ้น  ใน บางคร ั้งงาน ท ี่ถ ูกยกเล ิกอาจเป ็น การทำงานใน ข ั้น ตอน แรก ๆ และจำนวนงานท ี่ไต ้ 
ร ับผลกระทบม ีน ้อย หร ืออาจจะเป ็นงานท ี่อย ู่ข ั้นดอนท ้ายๆ และจำนวนงานท ี่ไต ้ร ับผลกระทบ  
ม ีมาก เม ื่อ เก ิดการยกเล ิกงาน ใน ช ่วงป ลาย ใน บางคร ั้งงาน ท ี่ถ ูกยกเล ิกอาจเป ็น การท ำงาน ใน  
ข ั้น ต อน แรก ๆ และจำนวนงานที่ไต ้ร ับผลกระทบมาก ห ร ืออาจเป ็น การท ำงาน ใน ข ั้น ตอน ท ้ายๆ  
และจำนวนงานท ี่ไต ้ร ับผลกระทบม ีน ้อย ซ ึ่งท ั้งหมดเม ื่อน ่ามาว ิเคราะห ์ผลก ็จะพบว่า ค ่าต ัวว ัด  
ผลทั้ง 4 ต ัวต ้งท ี่ระบ ุช ้างต ้นไม ่แตกต ่างก ัน เม ื่อตำแหน ่งการเก ิด เปล ี่ยนไป

ในส่วนของอัตราการใช้งานเครื่องจักรสามารถอธิบายไต้ต้งนี้ ดารางการผลิตโดยทั่วไป 

พยายามที่จะให้มีการทำงานในช่วงแรกๆ ให้มากที่สุดดังนั้นในช่วงแรกเครื่องจักรจะทำงาน

อย่างเต็มที่ เมื่อมีการยกเลิกงานเกิดขึ้น เท่ากับว่าเครื่องจักรจะว่างลงทันที โดยที่การเอางาน 

อื่นมาทำต่ออาจจะไม่สามารถทำไต้ทันทีเนื่องจากข้อจำกัดต้านลำดับการทำงาน ทำให้อัตรา 

การใช้งานเครื่องจักรมีค่าลดลงเมื่อมีการยกเลิกงานในช่วงปลาย งานในช่วงปลายของตาราง 

การผลิตจะมีน้อย เครื่องจักรที่ทำงานอยู่กิน้อยด้วย ดังนั้นเมื่อยกเลิกงานในช่วงปลายก็เท่า
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ก ับ ไป ลดเวลาท ี่เคร ื่องจ ักรส าม ารถท ำงาน ได ้ (Available Time) ลงไป ได ้ม ากกว ่า ทำให ้อ ัตรา 
การใช ้งานเคร ื่องจ ักรเพ ิ่ม

5 .2 .5  ส ร ุป ผ ล ก า ร ท ด ล อ ง

เม ื่อ เก ิดความ ไม ่แน ่น อน ประเภทการยกเล ิกงาน ข ึ้น  ณ ตำแห น ่งใดๆ ของตารางการ  
ผล ิดจะส ่งผลให ้เวลาการไหลของงานโดยเฉล ี่ย  เวลาสายของงาน โดยเฉล ี่ย  เวลาส ่าช้าของ 
งาน โด ย เฉ ล ี่ย  และจำนวนงานส ่าช้าม ีลดลงอย ่างม ีน ัยสำคัญ ที่ระด ับความเช ื่อม ั่น  95%
ตำแห น ่งของการยกเล ิกงาน ไม ่ม ีผลท ำให ้เวลาการไห ลของงาน โดยเฉล ี่ย  เวลาสายของงาน
โด ย เฉ ล ี่ย  เว ล าล ่าช้าของงาน โดยเฉล ี่ย  จำนวนงานล ่าช้าแดกด ่างก ัน อย ่างม ีน ัยสำคัญ การ  
ยกเล ิกงาน ใน ช ่วงด ้น ของตารางการผล ิตส ่งผลให ้อ ัตราการใช ้งาน เคร ื่องจ ักรม ีค ่าลดลง และใน 
ขณ ะเด ียวก ัน เม ื่อ เก ิด ก ารยกเล ิกงาน ใน ช ่วงป ลาย  จะส ่งผลให ้อ ัตราการใช ้งานของเคร ื่องจ ักรม ี 
ค ่าเพ ิ่ม ข ึ้น  อย ่างม ีน ัยสำคัญที่ระด ับความเช ื่อม ั่น  95%
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5.3 การส ีกษาผลกระทบของการเพ ิ่มจำนวนการผลิตท ี่ม ีต ่อตารางการผลิต

5 .3 .1  ว ัต ถ ุป ร ะ ส ง ค ์

ศึกษาผลกระทบของการเพิ่มจำนวนการผลิตที่มีผลต ่อตารางการผลิตโดยพิจารณาจาก 

ตัวว้ดผลต่างๆ

5 .3 .2  ส ม ม ต ิฐ า น ก า ร ท ด ล อ ง

1. ) การเพิ่มจำนวนการผลิตจะต้องเพิ่มก่อนที่จะเริ่มผลิตขั้นตอนแรกเสมอ

2. ) จำนวนการผลิตที่เพิ่มเท่ากับ 20% จากจำนวนการผลิตเดิม

3. ) เนื่องจากว่าการเพิ่มจำนวนการผลิตต้องเริ่มตันดั้งแต่ขั้นตอนแรกของงาน ซ่ึงโดย

ทั่วไปแล้วข ั้นตอนแรกในแต่ละงานจะเกิดในช่วงต ้นเป็นส่วนใหญ่ ดังนั้นช่วง 

ตำแหน่งการเกิดความไม่แน่นอนในการทดลองนี้มีช่วงต้นช่วงเดียวเท่านั้น

5 .3 .3  ว ิธ ีก า ร ท ด ล อ ง

1. ) เล ือกช ุดข ้อม ูลจากบฑ ท ี่ 4 มา 2 ชุด โดยแต ่ละช ุดจะม ีการจ ัดตารางการผล ิตโดย
กฎ LWKR, SMT และ STPT แบบ น อน ด ีเลย ์ ซ ึ่งเป ็นกฎท ี่ให ้ประส ิทธ ิภาพของการ  
จัดตารางการผล ิตด ี

2 . ) ในแต ่ละตารางการผล ิตจะทำการทดลอง 3 การทดลอง โดยทำการส ุ่มงานท ี่จะม ี
การเพ ิ่มจำน วน การผล ิตข ึ้น ม าโดยจำน วน การผล ิตท ี่เพ ิ่ม เท ่าก ับ  20% จากจำนวน  
การผล ิตเด ิม

3 . ) ว ัดค ่าต ัวว ัดผลท ี่ไต ้จากการทดลอง
4 . ) ว ิเคราะห ์ผลท ี่ได ้ด ้วยว ิธ ีการทางสถ ิต ิ

5 .3 .4  ผ ล ก า ร ท ด ล อ ง

จากการว ิเคราะห ์ท างส ถ ิต ิด ้วยว ิธ ีการเป ร ียบ เท ียบ เป ็น ค ู่ๆ  ได ้ผลล ัพ ธ ์ด ังตารางท ี่ 5.5
และ จากผลท างสถ ิต ิท ี่ไต ้ สามารถสรุปผลไต ้ด ้งต ่อไปน ี้

การเพ ิ่มจำนวนการผล ิต ม ีผลต ่อต ัวว ัดผลด ้งต ่อไปน ี้

เวลาการไหลโดยเฉล่ีย เวลางานสายโดยเฉล่ีย เวลางานล่าข้าโดยเฉล่ียเพิ่ม
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ขึ้นอย่างมีนัยสำคัญที่ระดับความเชื่อมั่น 95%
• จำนวนงานล่าช้าและอัตราการใช้งานเครื่องจักร ไม่ม ีความแตกด่างจากเด ิม 

อย่างมีนัยสำคัญที่ระดับความเชื่อมั่น 95%

ต า ร า ง ท ี่ 5 .5  ต าร า ง ผ ล ก าร ว ิเค ร าะ ห ์ด ้ว ย ว ิธ ีก า ร เป ร ีย บ เท ีย บ ต ัว ว ัด ผ ล แ บ บ ค ู่ๆ  เม ื่อ เก ิด ค ว าม
ไม ่แ น ่น อ น ป ร ะ เภ ท เพ ิ่ม จ ำน ว น ก าร ผ ล ิต

ค ่‘น ค่าเฉล ี่ย ค ่าเบ ี่ยงเบน 
มาตรฐาน

ค่า t องศาความอิสระ

CF-OF 180.33 255.39 3.00 17
CL-OL 297.00 459.38 2.74 17
CT-OT -86.79 125.85 -2.93 17
CN-ON 0.17 0.12 1.37 17
CU-OU -0.07 0.23 -0.33 17

5 .3 .5  ก า ร ว ิเค ร า ะ ห ์ผ ล ก า ร ท ด ล อ ง

เมื่อมีการเพ่ิมจำนวนการผลิต เวลาเสร็จส้ินงานและการทำงานท่ีอยู่ภายหลังจะถูก
เล่ือนออกไป ส่งผลให้เวลาการไหลของงานโดยเฉล่ีย เวลาสายของงานโดยเฉล่ีย เวลาล่าช้า 
ของงานโดยเฉลี่ยเพิ่มขึ้น ในส่วนของจำนวนงานล่าช้าพบว่าไม่มีความแตกด่างจากเดิมอย่าง 
มีนัยสำคัญ เน่ืองจากในการทดลองใช้การเพ่ิมจำนวนงานส่ังผลิตเพียง 20% ซึ่งอาจส่งผลไม่ 
มากพอต่อตารางการผลิต แด่เม่ือพิจารณาในผลการทดลองย่อยพบว่า จำนวนงานล่าช้ามีการ 
เปล่ียนแปลงในลักษณะท่ีเพ่ิมขึ้น

เมื่อพิจารณาอัตราการใช้งานเครื่องจักรพบว่าไม่มีความแตกด่างจากเดิม เน่ืองจากว่า 
ในบางครั้งหากจำนวนการผลิตที่เพ่ิมไปเพิ่มตรงตำแหน่งที่เครื่องจักรว่างอยู่ ก็จะทำให้อัตรา 
การใช้งานเครื่องจักรเพิ่มขึ้น แด่ถ้าจำนวนการผลิตท่ีเพ่ิมไปทำให้เครื่องจักรท่ีจะทำการผลิต 
งานลัดไปรอ ก็จะทำให้อัตราการใช้งานเคร่ืองจักรลดลง

5 .3 .6  ส ร ุป ผ ล ก า ร ท ด ล อ ง

เม่ือความไม่แน่นอนประเภทเพ่ิมจำนวนการผลิตเกิดขึ้น จะมีผลทำให้ค่าเวลาการไหล 
ของงานโดยเฉลี่ย เวลาล่าช้าของงานโดยเฉล่ีย เวลาสายของงานโดยเฉล่ียมีค่าเพ่ิมข้ึนอย่าง
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มีนัยสำคัญ ในส่วนของจำนวนงานล่าช้าและคัดราการใช้งานเครื่องจ้กร มีค่าไม่แตกด่างอย่าง 
มีนัยสำคัญ โดยปัจจ้ยที่มีผลต่อจำนวนงานล่าช้าคือปัจจัยด้านจำนวนการผลิตที่เพิ่มขึ้น
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5.4 ก าร ส ีก ษ าผ ล ก ร ะ ท บ ข อ ง ก าร ล ด จ ำน ว น ก าร ผ ล ิต ท ี่ม ีต ่อ ต าร าง ก าร ผ

ศึกษาผลกระทบของการลดจำนวนการผลิตที่ม ีผลต่อตารางการผลิตโดยพิจารณาจาก 
ตัวว้ดผลต่างๆ

5 .4 .2  ส ม ม ต ิฐ า น ก า ร ท ด ล อ ง

1. ) การลดจำนวนการผลิตจะต้องลดก่อนที่จะเริ่มผลิตขั้นตอนแรกเสมอ
2. ) จำนวนการผลิตท ี่ลดเท ่าก ับ 20% จากจำนวนการผลิตเดิม
3. )  เนื่องจากว่าการลดจำนวนการผลิตต้องเริ่มตันตั้งแต่ขั้นตอนแรกของงาน ซ่ึง

5 .4 .3  ว ิธ ีก า ร ท ด ล อ ง

1. ) เลือกชุดข้อมูลจากบทท่ี 4 มา 2 ชุด โดยแต่ละชุดจะมีการจัดตารางการผลิตโดย
กฎ LWKR, SMT และ STPT แบบนอนดีเลย์ ซึ่งเป็นกฎที่ให้ประสิทธิภาพของการ 
จัดตารางการผลิตดี

2. ) ในแต่ละตารางการผลิตจะทำการทดลอง 3 การทดลอง โดยทำการสุ่มงานท่ีจะมึ
การลดจำนวนการผลิตขั้นมาโดยจำนวนการผลิตท่ีลดเท่ากับ 20% จากจำนวน 
การผลิตเดิม

3. ) วัดค่าตัววัดผลที่ไต้จากการทดลอง
4. ) วิเคราะห์ผลที่ไตัด้วยวิธีการทางสถิติ

5 .4 .4  ผ ล ก า ร ท ด ล อ ง

จากการวิเคราะห์ทางสถิติด้วยวิธีการเปรียบเทียบเป็นคู่ๆ ได้ผลลัพธ์ตังตารางที่ 5.6 
และจากผลทางสถิติที่ได้ สามารถสรุปผลได้ตังต่อไปน้ี

1.) การลดจำนวนการผลิต มีผลต่อตัวจัดผลด้งต่อไปน้ี
• เวลาการไหลของงาน เวลาสายของงานโดยเฉล่ีย และเวลาล่าข้าของงาน 

โดยเฉลี่ยเพ่ิมขั้นอย่างมีน้ยสำคัญท่ีระดับความเชื่อมั่น 95%

5 .4 .1  ว ัต ถ !ุ /ร ะ ส ง ค ์

โดยทั่วไปแล้วขั้นตอนแรกในแต่ละงานจะเถิดในช่วงตันเป็นส่วนใหญ่ ตังนั้นช่วง 
ตำแหน่งการเถิดความไม่แน่นอนในการทดลองนี้ม ีช ่วงตันช่วงเดียวเท่านั้น
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• จำนวนงานล่าช ้าและอัตราการใช ้งานเครื่องจ ักรไม ่ม ีความแตกต่างจากเด ิม 
อย่างมีนัยสำคัญที่ระดับความเชื่อมั่น 95%

ต า ร า ง ท ี่ 5 .6  ต าร าง ผ ล ก าร ว ิเค ร าะ ห ์ด ้ว ย ว ิธ ีก าร เป ร ีย บ เท ีย บ ต ัว ว ัด ผ ล แ บ บ ค ู่ๆ  เม ื่อ เก ิด ค ว า ม
ไม ่แน ่น อน ป ระเภ ท ลด จ ำน วน ก ารผ ล ิต

ค ่'นิ ค ่าเฉลี่ย ค่าเบ ี่ยงเบน 
มาตรฐาน

ค่า t องศาความอิสระ

CF-OF -210.46 162.35 -5.50 17
CL-OL -244.60 152.95 -6.79 17
CT-OT 66.34 67.63 4.16 17
CN-ON -0.06 0.24 -1.00 17
CU-OU 0.03 0.75 0.17 17

5 .4 .5  ก า ร ว ิเค ร า ะ ห ์ผ ล ก า ร ท ด ล อ ง

เมื่อมีการลดจำนวนการผลิตลง จะส่งผลให้งานที่ถูกลดจำนวนการผลิตมีค่าเวลาการ
ไหลของงาน เวลาสายของงาน และเวลาล่าช้าของงานลดลง ซึ่งส่งผลโดยรวมให้เวลาการไหล 
ของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย และเวลางานล่าช้าโดยเฉลี่ยลดลง

ในส่วนของจำนวนงานล่าช้าพบว่าไม่มีความแตกต่างจากเดิมอย่างมีนัยสำคัญ เน่ือง
จากในการทดลองได้ทำการลดจำนวนการผลิตเพียง 20% ซึ่งอาจส่งผลไม่มากพอที่จะทำให้มี 
การเปล่ียนแปลงในด้านจำนวนงานล่าช้า อีกท้ังตารางการผลิตที่ใช้ในการทดลองเปีนดาราง 
การผลิตที่เกิดจากการใช้กฎท่ีให้จำนวนงานล่าช้าที่ด่ํา ทำให้ผลกระทบอาจเห็นได้อย่างไม่ชัด 
เจน แต่เมื่อพิจารณาจากผลการทดลองท่ีได้พบว่าจำนวนล่าช้ามีลักษณะลดลง เม่ือพิจารณา 
อัตราการใช้งานเคร่ืองจักรพบว่าไม่มีความแตกต่างจากเดิมอย่างมีนัยสำคัญ เน่ืองจากปัจจัย 
ด้านตารางการผลิตและจำนวนการผลิตท่ีลด หากลดจำนวนการผลิตลงแล้วทำให้เครื่องจักร 
เดิมที่ทำงานอยู่ว่างลง โดยท่ีไม่สามารถเอาการทำงานอ่ืนมาทำต่อกิจะทำให้อัตราการใช้งาน 
เคร่ืองจักรลดลง แต่ถ้าหากมีการทำงานอ่ืนสามารถมาทำต่อได้ทันที อัตราการใช้งานเคร่ือง 
จักรกิจะเพ่ิมขึ้น
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5 .4 .6  ส ร ุป ผ ล ก า ร ท ด ล อ ง

เมื่อเกิดความไม่แน่นอนประเภทการลดจำนวนการผลิตเกิดข้ึน จะส่งผลให้ค่าเวลาการ 
ไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาล่าช้าของงานโดยเฉล่ีย เวลาลทยของงานโดยเฉล่ียมีค่าลดลง 
อย่างมีนัยสำค้ญ ในส่วนของจำนวนงานล่าช้าและอัตราการใช้งานเครื่องจักรมีค่าไม่แตกต่าง 
จากเดิมอย่างมีนัยสำคัญ ทั้งน้ีปัจจัยท่ีมีผลต่อจำนวนงานล่าช้าคือจำนวนการผลิตท่ีลดลง
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5.5 การส ืกษาผลกระทบของการขาดแคลนวัตถ ุด ิบท ี่ม ีต ่อตารางการผลิต

5 .5 .1  ว ัต ถ ุป ร ะ ส ง ค ์

ศึกษาผลกระทบของการขาดแคลนวัตถุด ิบที่ม ีผลต่อตารางการผลิตโดยพิจารณาจาก 
ต ัวว ัดผลต่างๆ

5 .5 .2  ส ม ม ต ิฐ า น ก า ร ท ด ล อ ง

1. ) เมื่อมีการขาดแคลนวัตถุด ิบเกิดขึ้น งานที่ขาดวัตถุดิบจะรอจนกว่าวัตถุดิบมาครบ
จึงจะทำการผลิต

2 . ) ระยะเวลาของการเลื่อนเวลาที่ว ัตถุด ิบที่จะเข้ามาเท่าก้บ 20%  จากผลต่างระหว่าง
เวลาเริ่มตันกับเวลาที่สิ้นสุดของตารางการผลิต

5 .5 .3  ว ิธ ีก า ร ท ด ล อ ง

1. ) เลือกชุดข้อมูลจากบทที่ 4 มา 2 ชุด โดยแต่ละชุดจะมีการวัดตารางการผลิตโดย
กฎ LWKR, SMT และ STPT แบบนอนดีเลย์ ซึ่งเป็นกฎที่ให้ประสิทธิภาพของการ 
วัดตารางการผลิตดี

2 . ) ในแต่ละตารางการผลิตจะทำการทดลอง 6 การทดลอง แบ่งออกเป็นช่วงตันของ
ดารางการผลิตซึ่งหมายถึง 30% แรกของตารางการผลิต 3 การทดลองและช่วง 
ปลายของตารางการผลิตซึ่งหมายถึง 30% สุดท้ายของตารางการผลิต 3 การ 
ทดลอง โดยทำการเลื่อนเวลาที่ว ัตถุด ิบจะเข้ามาถึงออกไปด้วยระยะเวลาเป็นเวลา 
20% จากผลต่างระหว่างเวลาเริ่มตันกับเวลาที่ส ิ้นสุดของตารางการผลิต

3. ) วัดค่าตัววัดผลที่ไตัจากการทดลอง
4 . ) วิเคราะห์ผลที่ไตัด้วยวิธีการทางสถิติ

5 .5 .4  ผ ล ก า ร ท ด ล อ ง

จากการวิเคราะห์ทางสถิต ิด ้วยวิธ ีการเปรียบเทียบเป็นคู่ๆ และการวิเคราะห์ตำแหน่ง
การเกิดความไม่แน่นอนด้วยสถิติทดสอบแบบ t test ได้ผลลัพธ์ตามตารางที่ 5.7 และดารางที่
5.8 ตามลำดับ
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ต า ร า ง ท ี่ 5 .7  ต าร าง ผ ล ก าร ว ิเค ร าะ ห ์ด ้ว ย ว ิธ ีก าร เป ร ีย บ เท ีย บ ต ้ว ว ัด ผ ล แ บ บ ค ู่ๆ  เม ื่อ เก ิด ค ว าม
ไม ่แ น ่น อ น ป ร ะ เภ ท ข าด แค ล น ว ัต ถ ุด ิบ

ค ู่ ค่าเฉลี่ย ค ่าเบ ี่ยงเบน 
มาตรฐาน

ค่า t องศาความอิสระ

BF-OF 2865.95 1097.64 11.08 17
EF-OF 664.11 357.16 7.89 17
BL-OL 3570.59 1445.35 10.48 17
AL-OL 668.77 358.63 7.91 17
BT-OT 1994.83 948.96 8.92 17
AT-OT 555.93 340.56 6.93 17
BN-ON 4.39 1.61 11.54 17
AN-ON 0.33 0.49 2.92 17
BU-OU -8.88 2.47 -15.24 17
AU-OU -9.49 2.95 -13.65 17

ต า ร า ง ท ี่ 5 .8  ต าร าง ผ ล ก าร ว ิเค ร าะ ห ์ต ำแ ห น ่ง ก าร เก ิด ค ว าม ไม ่แ น ่น อ น ข อ ง ต ัว ว ัด ผ ล เม ื่อ เก ิด ค ว าม
ไม่แน่นอนประเภทขาดแคลนวัตถุดิบ

คข่ ค ่าแตกต่างเฉลี่ย ค่าแตกต่างของ 
ความผิดพลาด 

มาตรฐาน

ค่า t องศาความอิสระ

BF-AF 2201.84 309.76 7.11 20.52
BL-AL 7.35 20.67 7.35 20.67
BT-AT 1438.90 319.84 4.45 26.52
BN-AN 4.06 0.37 10.91 22.98
BU-AU 0.62 1.30 0.48 32.39

จากผลทางสถิต ิตามตารางที่ 5.6 และ ตารางที่ 5.7 สามารถสรุปผลไติ!ดังต่อไปนี้

1.) เมื่อเกิดการขาดแคลนวัตถุด ิบไม่ว่าตำแหน่งใดของดารางการผลิตจะมีผลต่อตัววัด 
ผลดังต่อไปนี้
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•  เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย เวลาล่าช้าของ
งานโดยเฉลี่ย และจำนวนงานล่าช้าเพิ่มขึ้นอย่างมีนัยสำคัญที่ระดับความ
เชื่อมั่น 95%

• อัตราการใช้งานเครื่องจักรลดลงอย่างมีนัยสำคัญที่ระดับความเชื่อมั่น 95%

2.) เม ื่อเปรียบเทียบการขาดแคลนว้ดถุด ิบในช่วงต้นกับปลายของดารางการผลิตจาก 
คัววัดผลต่างๆ พบว่า

• เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย เวลาล่าช้าของ 
งานโดยเฉลี่ยและจำนวนงานล่าช้า เม ื่อเกิดการขาดแคลนวัตถุด ิบในช่วงต้น 
ม ีค ่ามากกว่าเวลาการไหลของงานโดยเฉล ี่ย เวลาสายของงานโดยเฉล ี่ย 
เวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ย และจำนวนงานล่าช้า เม ื่อเก ิดการขาดแคลน 
วัตถุดิบในช่วงปลายอย่างมีนัยสำคัญที่ระดับความเชื่อมั่น 95%

• อ ัตราการใช ้งานเคร ื่องจ ักร เม ื่อ เก ิดการขาดแคลนในช ่วงต ้นไม ่ม ีความ 
แตกต่างจากอ ัตราการใช ้งานเครื่องจ ักรเม ื่อเก ิดการขาดแคลนในช่วงปลาย 
อย่างมีนัยสำคัญที่ระดับความเชื่อมั่น 95%

5 .5 .5  ก า ร ว ิเค ร า ะ ห ์ผ ล ก า ร ท ด ล อ ง

เม ื่อมีการขาดแคลนวัตถุด ิบเกิดขึ้น ณ ตำแหน่งใดๆ ของตารางการผลิต จะส่งผลให้ 
งานที่ขาดแคลนวัตถุดิบต้องชะลอการผลิตเพื่อรอวัตถุดิบ ทำให้งานนั้นและงานที่ไต้รับผล
กระทบมีเวลาการไหลของงาน เวลาสายของงาน เวลาล่าช้าของงานเพิ่มขึ้น อัตราการใช้งาน 
เครื่องจักรลดลงและมีโอกาสให้จำนวนงานล่าช้าเพิ่มขึ้น ซึ่งทั้งหมดนี้ส่งผลให้เวลาการไหล
ของงานโดยเฉล ี่ย เวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย และจำนวนงาน 
ล ่าช ้าเพ ิ่มข ึ้น  และอัตราการใช้งานเครื่องจักรลดลงตามลำดับ

เมื่อพิจารณาตำแหน่งของการเกิดความไม่แน่นอน พบว่าเวลาการไหลของงานโดย
เฉล ี่ย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย เวลาลำช้าของงานโดยเฉลี่ย และจำนวนงานล่าช้าเม ื่อเกิด 
การขาดแคลนวัตถุด ิบในช่วงต้นมีค่ามากกว่าเวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของ
งานโดยเฉล ี่ย เวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ย และจำนวนงานล่าช้า เม ื่อเก ิดการขาดแคลน 
ว ัตถ ุด ิบในช่วงปลายสาเหตุเน ื่องจากการขาดแคลนวัตถ ุด ิบในช่วงต ้นจะมีการทำงานที่ไต ้ร ับ 
ผลกระทบมากกว่าในช่วงปลาย ทำให้ค่าตัววัดผลต่างๆ ข้างต ้นมีค ่าส ูงกว่าการขาดแคลน 
วัตถุด ิบในช่วงปลาย ในส่วนของอัตราการใช้งานเครื่องจักรเมื่อเกิดการขาดแคลนวัตถุดิบใน 
ช ่วงต ้นม ีค ่าไม ่แดกต ่างก ับอ ัดราการใช ้งานเคร ื่องจ ักรเม ื่อ เก ิดการขาดแคลนวัตถ ุด ิบในช ่วง



78

ปลาย เนื่องจากว่าในบางครั้ง หากว่างานในช่วงต้นเกิดการขาดแคลนวัตถุดิบทำให้งานนั้น 
ต้องเลื่อนออกไป และมีผลให้การทำงานอื่นๆ เลื่อนออกไปไม่มากนัก อัดราการใช้งานเครื่อง 
จักรก็จะลดลงไม่มาก และหากการขาดแคลนวัตถุดิบในช่วงปลาย ทำให้งานนั้นต้องเลื่อนออก 
ไปและมีผลให้การทำงานอื่นๆ เลื่อนออกไปมาก อัตราการใช้งานเครื่องจักรก็จะลดลงมาก ใน 
ทางตรงข้าม หากว่างานในช่วงต้นเกิดการขาดแคลนวัตถุดิบทำให้งานนั้นต้องเลื่อนออกไป
และมีผลให้การทำงานงานอื่นๆ เลื่อนออกไปมาก อัตราการใช้งานเครื่องจักรก็จะลดลงมาก 
และหากการขาดแคลนวัตถุดิบในช่วงปลาย ทำให้งานนั้นต้องเลื่อนออกไปและมีผลให้การ
ทำงานอื่นๆ เลื่อนออกไปไม่มาก อัตราการใช้งานเครื่องจักรก็จะลดลงไม่มาก

5.5.6 ส ร ุป ผ ล ก า ร ท ด ล อ ง

เมื่อเก ิดการขาดแคลนวัตถุด ิบขึ้น ณ ตำแหน่งใดๆ ของตารางการผลิต จะส่งผลให้เวลา 
การไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย จำนวน 
งานล ่าช ้าม ีค ่าเพ ิ่มข ึ้น  และอัดราการใช้งานเครื่องจักรมีค่าลดลง เมื่อเปรียบเทียบตำแหน่ง
ของการขาดแคลนวัตถ ุดิบพบว่าการขาดแคลนวัตถุดิบในช่วงต้นจะส่งผลใหเ้วลาการไหลของ 
งานโดยเฉลี่ย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย เวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ยและจำนวนงานล่าช้า 
เพ ิ่มขึ้นมากกว่าการขาดแคลนวัตถุด ิบในช่วงปลาย ส่วนอัตราการใช้งานเครื่องจักรพบว่าไม่มี 
ความแตกต่างก ันอย่างมีน ัยสำคัญ
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5.6 การสีกษาผลกระทบของพนักงานหยุดงานต่อตารางการผลิต

5 .6 .1  ว ัต ถ ุป ร ะ ส ง ค ์

ศ ึกษาผลกระทบของพน ักงานหย ุดงานต ่อดารางการผล ิตโดยพ ิจารณ าจากต ัวว ัดผล
ด่างๆ

5 .6 .2  ส ม ม ต ิฐ า น ก า ร ท ด ล อ ง

1. ) เม ื่อพนักงานหยุดงาน งานและเครื่องจ้กรที่พนักงานคนนั้นทำอยู่จะหยุดลง และ
เร ิ่มการทำงานเม ื่อพน ักงานกลับมาทำงานโดยสามารถทำงานต่อจากเด ิมได้ท ันท ี 
โดยไม่ต้องเริ่มใหม่

2 . ) เวลาที่พน ักงานหยุดงานเท่ากับ 20% จากผลด่างระหว่างเวลาเริ่มต ันกับเวลาที่
สิ้นสุดของตารางการผลิต

5 .6 .3  ว ิธ ีก า ร ท ด ล อ ง

1. ) เลือกชุดข้อมูลจากบทที่ 4 มา 2 ชุด โดยแต่ละชุดจะมีการจัดตารางการผลิตโดย
กฎ LWKR, SMT และ STPT แบบนอนดีเลย์ ซึ่งเป็นกฎที่ให้ประสิทธิภาพของการ 
จัด ดารางการผลิตดี

2 . ) ในแต่ละตารางการผลิตจะทำการทดลอง 6 การทดลองแบ่งออกเป็นช่วงตันของ
ตารางการผลิตซึ่งหมายถึง 30% แรกของตารางการผลิต 3 การทดลองและช่วง 
ปลายของตารางการผลิต ซึ่งหมายถึง 30% สุดท้ายของดารางการผลิต 3 การ 
ทดลอง โดยให้เวลาที่พนักงานหยุดงานเท่ากับ 20% จากผลต่างระหว่างเวลา 
เริ่มตันกับเวลาที่สิ้นสุดของตารางการผลิต

3 . ) วัดค่าตัววัดผลที่ไตัจากการทดลอง
4 . ) วิเคราะห์ผลที่ได้ด้วยวิธีการทางสถิติ

5 .6 .4  ผ ล ก า ร ท ด ล อ ง

จากการวิเคราะห์ทางสถิต ิด ้วยวิธ ีการเปรียบเท ียบเป ็นคู่ๆ และการวิเคราะห์ตำแหน่ง
การเถิดความไม่แน่นอนด้วยสถิติทดสอบแบบ t test ได้ผลลัพธ์ดามดารางที่ 5.9 และตารางที่
5 .10 ตามลำตับ
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ต า ร า ง ท ี่ 5 .9  ตารางผลการวิเคราะห์ด้วยวิธีการเปรียบเทียบตัววัดผลแบบคู่  ๆเม่ือเกิดความ
ไม่แน่นอนประเภทพนักงานหยุดงาน

ค«่ม ค่าเฉลี่ย ค ่าเบ ี่ยงเบน 
มาตรฐาน

ค่า t องศาความอิสระ

BF-OF 3271.64 916.50 15.15 17
EF-OF 698.29 458.44 6.46 17
BL-OL 3885.85 1323.63 12.46 17
AL-OL 698.86 458.04 6.47 17
BT-OT 2105.58 821.61 10.87 17
AT-OT 496.56 433.33 4.86 17
BN-ON 4.61 1.04 18.87 17
AN-ON 0.33 0.49 2.92 17
BU-OU -12.43 2.08 -25.37 17
AU-OU -11.55 3.52 -13.94 17

ต า ร า ง ท ี่5 .1 0  ตารางผลการวิเคราะห์ตำแหน่งการเกิดความไม่แน่นอนของตัววัดผลต่าง  ๆเม่ือเกิด
ความไม่แน่นอนประเภทพนักงานหยุดงาน

ค ่‘นิ ค ่าแตกต่างเฉลี่ย ค่าแตกต่างของ 
ความผิดพลาด 

มาตรฐาน

ค่า t องศาความอิสระ

BF-AF 2573.35 261.79 9.83 25.06
BL-AL 3186.98 386.22 8.25 23.07
BT-AT 1609.02 309.44 5.20 29.66
BN-AN 4.28 0.31 13.60 34
BU-AU -0.87 1.41 -0.62 26.96

จากผลทางสถิต ิตามตารางที่ 5.9 และ ดารางที่ 5.10 สามารถสรุปผลได้ติงต่อไปนี้

1.) เมื่อพนักงานหยุดงานตรงตำแหน่งใดๆ ของตารางการผลิตจะส่งผลกระทบต่อตัว 
วัดผลตังต่อไปนี้

เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย เวลาล่าช้าของ
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งานโดยเฉลี่ย และจำนวนงานล่าช้าเพิ่มขึ้นอย่างมีน้ยสำคัญที่ระดับความ 
เชื่อมั่น 95%

•  อัตราการใช้งานเครื่องจ้กรมีค่าลดลงอย่างมีนัยสำคัญ ที่ระดับความเชื่อมั่น 
95%

2.) เม ื่อเปรียบเทียบพนักงานหยุดงานในช่วงคันคับช่วงปลายของตารางการผลิต เมื่อ 
พ ิจารณาจากคัวว้ดผลต่างๆ พบว่า

• เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย เวลาล่าช้าของ 
งานโดยเฉลี่ย จำนวนงานล่าช้า เมื่อพนักงานหยุดงานในช่วงคัน มีค่ามาก 
กว่าเวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย เวลาล่าช ้า 
ของงานโดยเฉลี่ย และจำนวนงานล่าช้า เมื่อพนักงานหยุดงานในช่วงปลาย 
อย่างมีนัยสำคัญที่ระคับความเชื่อมั่น 95%

• อัตราการใช้งานเครื่องจักร เมื่อพนักงานหยุดงานในช่วงคัน มีค่าไม่แตกต่าง
คับอัตราการใช้งานเครื่องจักร เม ื่อพนักงานหยุดงานในช่วงปลายอย่างมี
นัยสำคัญที่ระดับความเชื่อมั่น 95%

5 .6 .5  ก า ร ว ิเค ร า ะ ห ์ผ ล ก า ร ท ด ล อ ง

เม ื่อเก ิดเหตุการณ ์พน ักงานหยุดงานขึ้นจะมีผลทำให ้งานที่พน ักงานคนที่หยุดงานทำ 
อยู่หรือกำลังจะทำอยู่และงานที่ไคัรับผลกระทบมีเวลาการไหลของงาน เวลาสายของงาน
เวลาล่าช ้าของงานมากขึ้น ซึ่งทำให้เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาล่าช้าของงานโดย 
เฉลี่ย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย จำนวนงานล่าช้าเพิ่มขึ้น ในส่วนของอัตราการใช้งานเครื่อง 
จ ักรพบว่า เมื่อพนักงานหยุดงานเครื่องจักรต้องหยุดงานด้วย ด้งนั้นอัตราการใช้งานเครื่อง 
จักรกิคัองลดลงโดยปริยายด้วยเช่นคัน

เม ื่อพ ิจารณาตำแหน่งของเกิดเหตุการณ ์พนักงานหยุดงาน พบว่าการที่เวลาการไหล
ของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย เวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ย และจำนวนงาน 
ล่าช้าเม ื่อพนักงานหยุดงานในช่วงคันมีค่ามากกว่าเวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาสาย
ของงานโดยเฉลี่ย เวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ย และจำนวนงานล่าช้าเมื่อพนักงานหยุดงานใน 
ช่วงปลายเนื่องจากจำนวนการทำงานที่ไคัร ับผลกระทบมีมากกว่า เป็นผลให้คัววัดผลทั้ง 4 
ค ัวค ังกล่าวช้างคันมีค ่ามากกว่า

ในส่วนของอัตราการใช้งานเครื่องจักร พบว่าการที่พนักงานหยุดงานในช่วงคันนั้นไม่
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แตกต่างกับการที่พนักงานหยุดงานในช่วงปลายเนื่องจากว่า ในบางครั้งหากว่าในช่วงต้นเกิด 
เหตุการณ์พนักงานหยุดงานทำให้งานนั้นต้องเลื่อนออกไป และมีผลให้การทำงานงานอื่นๆ
เลื่อนออกไปไม่มากนัก อัตราการใช้งานเครื่องจักรก็จะลดลงไม่มาก และหากพนักงานหยุด 
งานในช่วงปลายแล้วเกิดทำให้งานนั้นต้องเลื่อนออกไปและมีผลให้การทำงานอื่นๆ เลื่อนออก 
ไปมาก อัตราการใช้งานเครื่องจักรก็จะลดลงมากกว่า ในทางตรงข้าม หากเก ิดเหต ุการณ ์
พนักงานหยุดงานในช่วงต้นแล้วทำให้การทำงานนั้นต้องเลื่อนออกไป และมีผลให้การทำงาน 
งานอื่นๆ เลื่อนออกไปมาก อัดราการใช้งานเครื่องจักรก็จะลดลงมาก และหากพนักงานหยุด 
งานในช่วงปลายแล้วทำให้งานนั้นต้องเลื่อนออกไปและมีผลให้การทำงานอื่นๆ เลื่อนออกไป 
ไม่มาก อัตราการใช้งานเครื่องจักรก็จะลดลงไม่มาก

5 .6 .6  ส ร ุป ผ ล ก า ร ท ด ล อ ง

เม ื่อเกิดความไม่แน่นอนประเภทพนักงานหยุดงาน ณ ตำแหน่งใดๆ ของตารางการ 
ผลิตจะส่งผลให้เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของงาน 
โดยเฉล ี่ย และจำนวนงานล่าช้ามีค่าเพิ่มขึ้น อัตราการใช้งานเครื่องจักรมีค่าลดลง และเมื่อ
พนักงานหยุดงานในช่วงต้นจะมีผลให้เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของงานโดย
เฉลี่ย เวลาล่าช ้าของงานโดยเฉลี่ย และจำนวนงานล่าช้ามีค่ามากกว่าการที่พนักงานหยุดงาน 
ในช่วงปลาย โดยที่ตำแหน่งการเกิดไม่มีผลทำให้อัตราการใช้งานเครื่องจักรแดกต่างกันอย่าง 
มีนัยสำกัญ
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5.7 การสีกษาผลกระทบของการเลื่อนเวลาส่งมอบงานให้เร็วขึ้นต่อตารางการ 
ผลิต

5 .7 .1  ว ัต ถ ป ร ะ ส ง ค ์

ศึกษาผลกระทบของการเลื่อนเวลาส่งมอบงานให้เร็วขึ้นต่อตารางการผลิตโดยพิจารณา 
จากตัววัดผลต่างๆ

5 .7 .2  ส ม ม ต ิฐ า น ก า ร ท ด ล อ ง

1.) เวลาส่งมอบที่จะทำการเลื่อนให้เร็วขึ้น จะทำการเลื่อนให้เร็วขึ้น 20% ของผลต่าง 
ของเวลาส่งมอบกับเวลาเริ่มตันในการผลิตของตารางการผลิต

5.7.3 ว ิธ ีการท ดลอง

1. ) เลือกชุดข้อมูลจากบทที่ 4 มา 2 ชุด โดยแต่ละชุดจะมีการจัดตารางการผลิตโดย
กฎ LWKR, SMT และ STPT แบบนอนดีเลย์ซึ่งเป็นกฎที่ให้ประสิทธิภาพของการ 
จัด ตารางการผลิตดี

2 . ) ในแต่ละตารางการผลิตจะทำการทดลอง 3 การทดลอง โดยทำการสุ่มงานที่จะมี
การเลื่อนเวลาส่งมอบให้เร็วขึ้น โดยจะเลื่อนเวลาให้ส่งมอบเร็วขึ้นกว่าเดิม 20% 
ของผลต่างของเวลาส่งมอบกับเวลาเริ่มตันในการผลิตของตารางการผลิต

3. ) วัดค่าตัววัดผลที่ไตัจากการทดลอง
4 . ) วิเคราะห์ผลที่ไตัด้วยวิธีการทางสถิติ

5 .7 .4  ผ ล ก า ร ท ด ล อ ง

จากการวิเคราะห์ทางสถิต ิด ้วยวิธ ีการเปรียบเท ียบเป ็นคู่ๆ ได้ผลลัพธ์ตังตารางที่ 5.11 
และจากผลทางสถิติท ี่ไต ั ลามารถสรุปผลได้ตังต่อไปนี้

1.) การเลื่อนเวลาส่งมอบงานให้เร็วขึ้นมีผลต่อตัววัดผลตังต่อไปนี้

•  เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย เวลาส่าข้าของงานโดยเฉลี่ย และจำนวนงาน 
ล่าข้าเพ ิ่มขึ้นอย่างมีน ัยสำคัญที่ระตับความเชื่อมั่น 95%
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•  เว ล าก าร ไห ล ข อ งงาน โด ย เฉ ล ี่ย แ ล ะอ ้ต ร าก าร ใช ้งาน เค ร ื่อ งจ ัก ร ไม ่น ต ก ต ่าง  
จากเด ิมอย ่างม ีน ้ยสำค ้ญ ท ี่ระด ้บความเช ื่อม ั่น  95%

ตารางที่ 5.11 ตารางผลการวิเคราะห์ด้วยวิธีการเปรียบเทียบตัววัดผลแบบคู่  ๆเม่ือเกิดความ
ไม่แน่นอนประเภทเล่ือนวันส่งมอบให้เร็วข้ึน

ค«่น ค ่าเฉล ี่ย ค ่าเบ ี่ยงเบ น  
มาตรฐาน

ค่า t องศาความอิสระ

BF-OF 0.00 0.00 0.00 17
BL-OL 344.06 100.45 14.53 17
BT-OT 158.25 123.63 5.43 17
BN-ON 0.61 0.50 5.17 17
BU-OU 0.00 0.00 0.00 17

5.7.5 การวิเคราะห์ผลการทดลอง

เม่ือมีการเล่ือนเวลาส่งมอบงานให้เร็วข้ึน จะส่งผลให้งานท่ีมีการเล่ือนเวลาส่งมอบน้ันมี 
ค่าเวลาสายของงานเพิ่มขึ้น ทำให้ค่าเวลาสายของงานโดยเฉล่ียเพ่ิมขึ้น ในส่วนของจำนวน 
งานล่าช้าและเวลาล่าช้าของงาน มีค่าเพ่ิมขึ้นเน่ืองจากตารางการผลิตท่ีนำมาใช้ในการทดลอง 
เป็นดารางการผลิตที่สร้างจากกฎที่ให้ค่าประสิทธิภาพของตารางการผลิตในเชิงเวลาสายของ 
งานโดยเฉลี่ย เวลาล่าช้าของงานโดยเฉล่ีย และจำนวนงานล่าช้าท่ีดี ดังน้ันเม่ือมีการเล่ือน 
เวลาส่งมอบให้เร็วข้ึนอีก 20% จึงมีโอกาสที่จะส่งผลทำให้งานท่ีทำการเล่ือนเวลาส่งมอบให้ 
เร็วขึ้นนั้นเป็นงานสายได้ ทำให้จำนวนงานล่าช้าและเวลาล่าช้าของงานน้ันเพ่ิมข้ึน จำนวนล่า 
ช้าของระบบและเวลางานล่าช้าโดยเฉล่ียจึงเพ่ิมข้ึนด้วย เม่ือพิจารณาเวลาการไหลงานโดย
เฉลี่ยและอัตราการใช้งานเครื่องจักรพบว่าไม่ได้ร้บผลกระทบเนื่องจากการเลื่อนเวลาส่งมอบ 
ไม่มีผลต่อด้วงานท่ีกระทำ ลำดับงาน และเวลาการทำงานยังคงเดิม

5.7.6 สรุปผลการทดลอง

เม่ือเกิดความไม่แน่นอนประเภทเล่ือนเวลาส่งมอบงานให้เร็วข้ึน จะทำให้เวลาสายของ 
งานโดยเฉลี่ย เวลาล่าช้าของงานโดยเฉล่ียและจำนวนงานล่าช้าเพ่ิมข้ึน เวลาการไหลของงาน 
โดยเฉลี่ย และอัตราการใช้งานเคร่ืองจักรไม่แตกต่างจากเดิม ปัจจัยท่ีมีผลต่อผลกระทบท่ีเกิด 
ข้ึนคือประสิทธิภาพของตารางการผลิต จุดประสงค์ของการจัดตารางการผลิตก่อนท่ีจะมีความ 
ไม่แน่นอนน้ีเกิดข้ึนและระยะเวลาในการเล่ือนเวลาส่งมอบให้เร็วข้ึน
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5 .8  ก าร ส ีก ษ าผ ล ก ร ะ ท บ ข อ ง ก าร เล ื่อ น เว ล าส ่ง ม อ บ ง าน ให ้ช ้าล ง ข ึ้น ต ่อ ต าร าง ก าร  
ผล ิต

5.8.1 ว้ตถุประสงค์

ศึกษาผลกระทบของการเล่ือนเวลาส่งมอบงานให้ช้าลงต่อตารางการผลิตโดยพิจารณา 
จากต้ววัดผลต่างๆ

5.8.2 สมมติฐานการทดลอง

1.) เวลาส่งมอบท่ีจะทำการเล่ือนให้ช้าลง จะทำการเล่ือนให้ช้าลง 20% ของผลต่าง 
ของเวลาส่งมอบกับเวลาเร่ิมต้นในการผลิตของตารางการผลิต

5.8.3 ว ิธ ีการท ดลอง

1. ) เลือกชุดข้อมูลจากบทท่ี 4 มา 2 ชุด โดยแต่ละชุดจะมีการวัดดารางการผลิตโดย
กฎ LWKR, SMT และ STPT แบบนอนดีเลย์ซึ่งเป็นกฎที่ให้ประสิทธิภาพของการ 
วัดตารางการผลิตดี

2. ) ในแต่ละตารางการผลิตจะทำการทดลอง 3 การทดลอง โดยทำการสุ่มงานที่จะมี
การเล่ือนเวลาส่งมอบให้ช้าลง โดยจะเล่ือนเวลาให้ส่งมอบช้าลงกว่าเดิม 20%
ของผลต่างของเวลาส่งมอบกับเวลาเริ่มต้นในการผลิตของตารางการผลิต

3. ) วัดค่าตัววัดผลท่ีไต้จากการทดลอง
4. ) วิเคราะห์ผลท่ีไต้ด้วยวิธีการทางสถิติ

5.8.4 ผลการทดลอง

จากการวิเคราะห์ทางสถิติด้วยวิธีการเปรียบเทียบเป็นคู่ๆ ไต้ผลลัพธ์ดังตารางที่ 5.12 
และจากผลทางสถิติที่ไต้สามารถสรุปผลไต้ดังต่อไปนี้

1.) การเล่ือนเวลาส่งมอบงานให้เร็วข๋ึนมีผลต่อตัววัดผลดังต่อไปน้ี

• เวลาสายของงานโดยเฉลี่ยและเวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ยเพิ่มขึ้นอย่างมี 
นัยสำคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95%
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•  เวลาการไห ลของงาน โดยเฉ ล ี่ย  จำนวนงานล ่าช ้าและอ ัตราการใช ้เคร ื่องจ ักร  
ลดลงอย ่างม ีน ัยสำค ัญ ท ี่ระด ับความเช ื่อม ั่น  95%

ตารางที่ 5.12 ตารางผลการวิเคราะห์ด้วยวิธีการเปรียบเทียบตัววัดผลแบบคู่  ๆเม่ือเกิดความ
ไม่แน่นอนประเภทเล่ือนวันส่งมอบให้ข้าลง

ค ่ข่ ค ่าเฉล ี่ย ค ่าเบ ี่ยงเบ น  
มาตรฐาน

ค่า t องศาความอิสระ

BF-OF 0.00 0.00 0.00 17
BL-OL -335 .03 97.82 -14.53 17
BT-OT -77.26 154.49 -2.12 17
BN-ON -0.06 0.24 -1.00 17
BU-OU 0.00 0.00 0.00 17

5.8.5 การวิเคราะห์ผลการทดลอง

เม่ือมีการเล่ือนเวลาการส่งมอบงานให้ช้าลง จะส่งผลให้งานท่ีมีการเล่ือนเวลาส่งมอบ
นั้นมีเวลาสายของงานและเวลาล่าช ้า ของงานลดลง (ในกรณีที่งานน้ันเป็นท่ีล่าช้า) ทำให้เวลา 
สายของงานโดยเฉล่ียและเวลาล่าช้าของงานโดยเฉล่ียลดลง เม่ือพิจารณาจำนวนงานล่าช ้า

พบว่าไม่มีความแตกต่างจากเดิม ตารางการผลิตที่นำมาเป็นกรณีศึกษาท่ีเกิดจากกฎการจัด 
ตารางการผลิตที่ให้จำนวนงานล่าช้าตํ่า ดังน้ันโอกาสท่ีงานท่ีทำการเล่ือนเวลาส่งมอบออกไป 
เป็นงานที่ล่าช้าจึงมีน้อย และถึงแม้ว่างานท่ีทำการเล่ือนเวลาส่งมอบเป็นงานท่ีล่าช ้า จริง การ 
เล่ือนเวลาส่งมอบออกไป 20% อาจไม่ทำให้งานน้ันเป็นงานท่ีเสร็จทันกำหนด ในส่วนของ 
เวลาการไหลงานของงานโดยเฉลี่ยและอัตราการใช้งานเครื่องจักรพบว่าไม่มีการเปลี่ยนแปลง 
เน่ืองจากการเปล่ียนแปลงเวลาส่งมอบไม่มีผลต่อตัวงานท่ีกระทำ ลำดับงานยังคงเดิม

5.8.6 สรุปผลการทดลอง

เม่ือเกิดความไม่แน่นอนประเภทเล่ือนเวลาส่งมอบงานให้ช้าลง จะมีผลทำให้เวลาสาย 
ของงานโดยเฉลี่ยและเวลาล่าช้าของงานโดยเฉล่ียลดลง เวลาการไหลของงานโดยเฉล่ีย
จำนวนงานล่าช้า และอัตราการใช้งานเคร่ืองจักรไม่มีความแดกต่างจากเดิม โดยมีปัจจัยท่ีมี 
ผลต่อผลกระทบท่ีเกิดข้ึนคือประสิทธิภาพของตารางการผลิต วัตถุประสงค์ของการจัดตาราง 
การผลิตก่อนเกิดความไม่แน่นอนและระยะเวลาในการเล่ือนเวลาส่งมอบให้ช้าออกไป
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5.9  ส ร ุป ท ้าย บ ท

จากการศึกษาผลกระทบของความไม่แน่นอนประเภทต่าง ๆ  สามารถสรุปได้ด้งต่อไปนี้

5.9.1 เม่ือมีความไม่แน่นอนประเภทการเพ่ิมงานเกิดข้ึน ณ ตำแหน่งใดๆ ของตารางการ 
ผลิต จะส่งผลกระทบให้เวลาการไหลของงานโดยเฉล่ีย เวลาสายของงานโดยเฉล่ีย 
เวลาล่าช้าของงานโดยเฉล่ีย และจำนวนงานล่าช้าเพ่ิมข้ึน อ้ตราการใช้งานเคร่ืองจักร 
มีค่าลดลง การเพ่ิมงานในช่วงด้นจะส่งผลให้เวลาการไหลของงานโดยเฉล่ีย เวลาสาย 
ของงานโดยเฉลี่ยและเวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ยมีค่ามากกว่าการเกิดการเพิ่มงาน 
ในช่วงปลาย ส่วนอัตราการใช้งานเครื่องจักรมีค่าน้อยกว่าการเกิดการเพ่ิมงานในช่วง 
ปลาย

5.9.2 เมื่อมีความไม่แน่นอนประเภทการยกเลิกงานเกิดข้ึน ณ ตำแหน่งใดๆ ของดารางการ 
ผลิต จะส่งผลกระทบให้เวลาการไหลของงานโดยเฉล่ีย เวลาสายของงานโดยเฉล่ีย 
เวลาล่าช้าของงานโดยเฉล่ียและจำนวนงานล่าช้ามีค่าลดลง โดยที่ตำแหน่งการเกิด 
ความไม่แน่นอนไม่มีผลให้ตัววัดผลต่างๆ ช้างด้นแตกต่างกัน ยกเว้นอัตราการใช้งาน 
เครื่องจักรซึ่งพบว่า เม่ือเกิดการยกเลิกงานในช่วงด้นจะมีค่าลดลง แต่เม่ือเกิดการยก 
เลิกงานในช่วงปลายจะมีค่าเพ่ิมข้ึน

5.9.3 เม่ือมีไม่แน่นอนประเภทเพ่ิมจำนวนการผลิตเกิดข้ึน จะส่งผลกระทบให้เวลาการไหล 
ของงานโดยเฉล่ีย เวลาล่าช้าของงานโดยเฉล่ีย และเวลาสายของงานโดยเฉล่ียเพ่ิม 
ขึ้น จำนวนงานล่าช้าและอัตราการใช้งานเครื่องจักรไม่แตกต่างจากเดิม โดยปัจจัยที ่
ผลต่อผลกระทบท่ีเกิดขึ้นคือจำนวนการผลิตท่ีเพ่ิมขึ้น

5.9.4 เม่ือมีความไม่แน่นอนประเภทการลดจำนวนการผลิตเกิดขึ้น จะส่งผลกระทบให้เวลา 
การไหลของงานโดยเฉล่ีย เวลาล่าช้าของงานโดยเฉล่ียและ เวลาสายของงานโดย 
เฉล่ียลดลง จำนวนงานล่าช้าและอัตราการใช้งานเครื่องจักรไม่แตกต่างจากเดิม โดย 
ปัจจัยที่มีผลต่อผลกระทบท่ีเกิดข้ึนคือจำนวนการผลิตท่ีลดลง

5.9.5 เม่ือมีความไม่แน่นอนประเภทการขาดแคลนวัตถุดิบเกิดขึ้น ณ ตำแหน่งใดๆ ของ 
ตารางการผลิต จะส่งผลกระทบให้เวลาการไหลของงานโดยเฉล่ีย เวลาล่าช้าของงาน 
โดยเฉลี่ย เวลาสายของงานโดยเฉล่ียและจำนวนงานล่าช้ามีค่าเพ่ิมข้ึน อัตราการใช้ 
งานเครื่องจักรมีค่าลดลง การขาดแคลนวัตถุดิบในช่วงด้นจะมีผลให้เวลาการไหลของ 
งานโดยเฉลี่ย เวลางานสายโดยเฉล่ีย และเวลางานล่าช้าโดยเฉล่ีย จำนวนงานล่าช้ามี
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ค่ามากกว่าการขาดแคลนวัตถุดิบในช่วงปลาย โดยท่ีตำแหน่งการเกิดการขาดแคลน 
วัตถุดิบไม่มีผลทำให้อัตราการใช้งานเคร่ืองจักรแดกต่างกัน

5.9.6 เม่ือมีความไม่แน่นอนประเภทพนักงานหยุดงานเกิดขึ้น ณ ตำแหน่งใดๆ ของตาราง 
การผลิตจะส่งกระทบให้เวลาการไหลของงานโดยเฉล่ีย เวลาล่าช้าของงานโดยเฉล่ีย 
เวลาสายของงานโดยเฉล่ียและจำนวนงานส่าช้ามีค่าเพ่ิมขึ้น อัตราการใช้งานเคร่ือง 
จักรมีค่าลดลง การท่ีพนักงานหยุดงานในช่วงต้นจะส่งผลให้เวลาการไหลของงานโดย 
เฉล่ีย เวลาสายของงานโดยเฉล่ีย เวลาส่าช้าของงานโดยเฉล่ียและจำนวนงานล่าช้า 
มีค่ามากกว่าการท่ีพนักงานหยุดงานในช่วงปลาย โดยท่ีตำแหน่งการเกิดไม่มีผลทำ 
ให้อัตราการใช้งานเครื่องจักรแตกต่างกันอย่างมีนัยสำคัญ

5.9.7 เม่ือมีความไม่แน่นอนประเภทเล่ือนเวลาส่งมอบงานให้เร็วข้ึนเกิดข้ึน จะส่งผลกระทบ
ให้เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย เวลาส่าช้าของงานโดยเฉล่ีย และจำนวนงานล่าช้า
เพ่ิมข้ึน เวลาการไหลของงานโดยเฉล่ีย และอัตราการใช้งานเคร่ืองจักรไม่แตกต่าง 
จากเดิม โดยปัจจัยท่ีมีผลต่อผลกระทบที่เกิดขึ้นคือประสิทธิภาพของดารางการผลิต 
และวัตถุประสงค์ของการจัดดารางการผลิตก่อนท่ีจะมีความไม่แน่นอนน้ีเกิดขึ้น และ 
ระยะเวลาในการเล่ือนเวลาส่งมอบให้เร็วข้ึน

5.9.8 เม่ือมีความไม่แน่นอนประเภทเล่ือนเวลาส่งมอบงานให้ช้าลงเกิดข้ึน จะส่งผลกระทบ
ให้เวลาสายของงานโดยเฉล่ียและเวลาส่าช้าของงานโดยเฉล่ียลดลง เวลาการไหลของ 
งานโดยเฉลี่ย จำนวนงานล่าช้า และอัตราการใช้งานของเคร่ืองจักรไม่มีความ
แตกต่างจากเดิม โดยปัจจัยท่ีมีผลต่อผลกระทบท่ีเกิดข้ึนคือประสิทธิภาพของดาราง 
การผลิตและวัตถุประสงค์ของการจัดตารางการผลิตก่อนที่จะมีความไม่แน่นอนนี้เกิด 
ข้ึนและระยะเวลาในการเล่ือนเวลาส่งมอบให้ช้าลง
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