
บทที่ 6

การศ ึกษ าห าว ิธ ีการจ ้ดการก ้บ ความ ไม ่แน ่น อน

เมื่อมีความไม่แน่นอนเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต จะส่งผลกระทบถึงตัววัดผลของตารางการ 
ผลิต อาจทำให้ค่าของตัววัดผลดีข้ึนหรือแย่ลง มีผลทำให้ประสิทธิภาพของตารางการผลิตเปล่ียน 
แปลงไป ตารางการผลิตหลังเกิดความไม่แน่นอนจึงอาจไม่ใช่ตารางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพอีกต่อ 
ไป อาจต้องมีการเปลี่ยนแปลงดารางการผลิตให้สามารถตอบสนองต่อความไม่แน่นอนอย่างมี 
ประสิทธิภาพ ด้วยเหตุนี้จึงต้องมีการศึกษาหาวิธีการจัดการกับความไม่แน่นอนต่างๆ อย่างมี 
ประสิทธิภาพ

ในบทนี้แบ่งเป็น 2 ส่วนคือ ส่วนการทดลองและส่วนสรุปท้ายบท ในส่วนของการทดลองแบ่ง 
ออกเป็น 8 การทดลองย่อยตามประเภทความไม่แน่นอน ในแต่ละการทดลองย่อยจะเป็นรายละเอียด 
ของวัตถุประสงค์ วิธีการทดลอง ผลการทดลอง วิเคราะห์และสรุปผลการทดลองดามลำดับ ส่วน
ของการสรุปท้ายบทเป็นการสรุปวิธีการจัดการกับความไม่แน่นอนในแต่ละประเภท ข้อมูลพ้ืนฐานท่ี 
ใข้ในการทดลองสามารถสรุปไต้ตังต่อไปนี้

1. ) ประเภทความไม่แน่นอนท่ีจะทำการทดลองมี 8 ประเภทคือ

• การเพ่ิมงาน
• การยกเลิกงาน
• การเพ่ิมจำนวนการผลิต
• การลดจำนวนการผลิต
• การขาดแคลนวัตถุดิบ
• การหยุดงานของพน้กงาน
• การเล่ือนเวลาส่งมอบให้เร็วข้ึน
• การเล่ือนเวลาส่งมอบให้ข้าลง

2. ) ตัววัดผลท่ีใข้วัดผลการทดลองมี 5 ตัว ตังต่อไปนี้

•  เวลาการไหลของงานโดยเฉล่ีย
• เวลาสายของงานโดยเฉล่ีย
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•  เวลาล่าช้าของงานโดยเฉล่ีย
• จำนวนงานล่าช้า
• อัตราการใช้งานเคร่ืองจักร

3. ) วิธีท่ีใช้จัดการกับความไม่แน่นอนท่ีใช้ในการทดลองน้ีมี 4 วิธี ดังต่อไปนี้

•  จัดตารางการผลิตใหม่ด้วยวิธีจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย็โดยใช้กฎ LWKR
• จัดตารางการผลิตใหม่ด้วยวิธีจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์โดยใช้กฎ SMT
• จัดตารางการผลิตใหม่ด้วยวิธีจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย6โดยใช้กฎ STPT
• จัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบ

4. ) สมมติฐานร่วมของการทดลองมีด้งต่อไปน้ี

• ชุดข้อมูลเริ่มต้นของการทดลองในแต่ละประเภทของความไม่แน่นอน ได้มาจาก 
ข้อมูลภายหลังจากการเกิดความไม่แน่นอนประเภทน้ันในบฑที่ 5 โดยมีจำนวนงาน 
เท่ากับ 10 จำนวนงาน จำนวนการทำงาน 5 การทำงาน และจำนวนเครื่องจักร 5 
เคร่ือง

• ระดับความเช่ือม่ันท่ีใช้ในการวิเคราะห์เท่ากับ 95%
• เวลาทำงานท่ีใช้ในการจัดตารางการผลิตน้ีอยู่ในช่วง 08:00 - 17:00 น. โดยทำงาน 

ทุกจันไม่มีหยุด
• เวลาช่วงด้นท่ีใช้ในการทดลอง หมายถึงช่วงระหว่าง 0 - 30% ของผลต่างของเวลา 

เสร็จส้ินกับเวลาเร่ิมด้นของตารางการผลิต
• เวลาช่วงปลายท่ีใช้ในการทดลอง หมายถึงช่วงระหว่าง 70 - 100% ของผลต่าง 

ของเวลาเสร็จส้ินกับเวลาเริ่มด้นของตารางการผลิต
• ในการจัดตารางการผลิตใหม่ จะเร่ิมด้นจัดต้ังแต่ดอนเร่ิมด้นการทำงาน จะไม่มีการ 

จัดตารางการผลิตใหม่ในช่วงระหว่างการทำงาน
• งานที่ทำค้างอยู่เมื่อเริ่มทำการผลิตใหม่จะสามารถผลิตต่อได้ทันทีโดยไม่ต้องตั้ง 

เคร่ืองใหม่
• ชิ้นงานที่ทำค้างสามารถทำต่อได้ทันทีโดยชิ้นงานที่ค้างอยู่นั้นไม่เสีย ไม่ต้องเร่ิมทำ 

ใหม่
• สมมติฐานของความไม่แน่นอนประเภทต่างๆเหมือนกับการทดลองในบทท่ี 5
• ในการศึกษาในส่วนของความไม่แน่นอนประเภทเพ่ิมหรือลดจำนวนการผลิตจะทำ 

การทดลองในส่วนของการเกิดในช่วงด้นเท่าน้ัน โดยมีเหตุผลด้งที่กล่าวไว่ในบฑที่
5
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5.) ส ัญ ล ักษณ ์ท ี่ใช ้ใน การทดลองม ีด ังต ่อไปน ี้

OF = เวลาการไหลของงานโดยเฉล ี่ยก ่อนเก ิดความไม ่แน ่นอน
BF = เวลาการไห ลของงานโดยเฉล ี่ย เม ื่อ เก ิดความไม ่แน ่นอนในช ่วงด ัน
AF = เวลาการไห ลของงาน โดยเฉล ี่ย เม ื่อ เก ิดความไม ่แน ่น อน ในช ่วงปลาย
CF = เวลาการไห ลของงาน โดยเฉล ี่ยหล ังจากเก ิดความไม ่แน ่น อน
OL = เวลาสายของงานโดยเฉล ี่ยก ่อนเก ิดความไม ่แน ่นอน
BL = เวลาสายของงาน โดยเฉล ี่ย เม ื่อ เก ิดความไม ่แน ่น อน ใน ช ่วงด ัน
AL = เวลาสายของงาน โดยเฉล ี่ย เม ื่อ เก ิดความไม ่แน ่น อน ใน ช ่วงปลาย
CL = เวลาสายของงาน โดยเฉล ี่ยหล ังจากการเก ิดความไม ่แน ่น อน
OT = เวลาล ่าช ้าของงานโดยเฉล ี่ยก ่อนเก ิดความไม ่แน ่นอน
BT = เวลาล ่าช ้าของงาน โดยเฉล ี่ย เม ื่อ เก ิดความไม ่แน ่น อน ใน ช ่วงด ัน
AT = เวลาล ่าช ้าของงาน โดยเฉล ี่ย เม ื่อ เก ิดความไม ่แน ่น อน ใน ช ่วงป ลาย
CT = เวลาล ่าช ้าของงาน โดยเฉล ี่ยหล ังจากเก ิดความไม ่แน ่น อน
ON = จำนวนงานล ่าช ้าก ่อนเก ิดความไม ่แน ่นอน
BN = จำนวนงานล ่าช ้าเม ื่อเก ิดความไม ่แน ่นอนในช ่วงด ัน
AN = จำนวนงานล ่าช ้าเม ื่อเก ิดความไม ่แน ่นอนในช ่วงปลาย
CN = จำนวนงานล ่าช ้าหล ังจากเก ิดความไม ่แน ่นอน
OU = อ ัตราการใช ้งานเครื่องจ ักรก ่อนเก ิดความไม ่แน ่นอน
BU = อ ัตราการใช ้งานเคร ื่องจ ักรเม ื่อ เก ิดความไม ่แน ่นอนในช ่วงด ัน
AU = อ ัตราการใช ้งานเคร ื่องจ ักรเม ื่อ เก ิดความไม ่แน ่นอนในช ่วงปลาย
eu = อัตราการใช ้งานเคร ื่องจ ักรหล ังจากเก ิดความไม ่แน ่นอน
A การจ ัดตารางการผล ิตใหม ่ด ้วยว ิธ ีการจ ัดตารางการผล ิตแบบ น อน ด ีเลย ์

B
โด ย ใช ้ กฎ LWKR
การจ ัดตารางการผล ิตให ม ่ด ้วยว ิธ ีการจ ัดดารางการผล ิตแบบ น อน ด ีเลย ์

c
โดยใช ้กฎ  SMT
การจ ัดตารางการผล ิตใหม ่ด ้วยว ิธ ีการจ ัดตารางการผล ิตแบบ น อน ด ีเลย ์

อ
โดยใช ้กฎ  STPT
การจ ัดตารางการผล ิตแบบโด ัดอบ
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6.1.1 วัตถุประสงค์

ศ ึกษ าห าว ิธ ีการใน การจ ัด การก ้บ ความ ไม ่แน ่น อน ป ระเภ ท เพ ิ่ม งาน โด ยพ ิจารณ าจากต ัว
ว ัด ผ ล ต ่างๆ

6.1.2 วิธีการทดลอง

1. ) เล ือกช ุดข ้อม ูลจากการทดลองท ี่ 5.1 มาจำนวน 12 ชุด โดยแบ ่งเป ็น ตำแห น ่งการ
เก ิดความไม ่แน ่นอนช ่วงต ันและช ่วงปลายอย ่างละ 6 ชุด

2 . ) นำข ้อม ูลท ี่ไดในข ้อ 1 ม าท ำการจ ัดตารางการผล ิตด ้วยการจ ัดตารางการผล ิตใหม ่
ด ้วยว ิธ ีการจ ัดตารางการผล ิตแบบน อน ด ีเลย ็โดยใช ้กฎ LWKR, SMT, STPT และ 
การจ ัดตารางการผล ิตแบบโต ้ตอบ

3 . ) คำน วณ ค ่าต ัวว ัดผลต ่างๆ ท ี่ได ้จากการทดลอง
4 .  ) นำผลท ี่ไดไปว ิเคราะห ์ผลด ้วยว ิธ ีทางสถ ิต ิ

6.1.3 ผลการทดลอง

จากผ ลการท ดลองท ี่ไต ั เม ื่อนำไปว ิเคราะห ์ผลด ้วยว ิธ ีการทางสถ ิต ิ โดยว ิธ ีการเป ร ียบ  
เท ีย บ เป ็น ค ู่ๆ  และว ิธ ีการเปร ียบเท ียบเช ิงช ้อน ด ้วยว ิธ ี Duncan’s  Multiple R ange Test ได ้ผล  
ด ้งดารางท ี่ 6.1 -  ตารางท ี่ 6.6

ตารางที่ 6.1 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์ด้วยวิธีการเปรียบเทียบตัววัดผลแบบคู่  ๆภายหลังจาก
การจัดการกับความไม่แน่นอนประเภทเพ่ิมงาน

6.1 การสีกษาหาวิธีการจ้ดการก้บความไม่แน่นอนประเภทเพิ่มงาน

คฆ่่ ค่าเฉลี่ย
(- . ■ ■

ค่าเบ ี่ยงเบน 
มาดรฐาน

ค่า t องศาความอิสระ

BF-OF -4163.13 1029.71 -19.81 23
EF-OF -2527.66 1231.54 -10.06 23
BL-OL -6032.16 1576.04 -18.75 23
AL-OL -4757.71 1019.66 -22.86 23
BT-OT -5107.48 1790.97 -13.97 23
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ตารางที่ 6.1 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์ด้วยวิธีการเปรียบเทียบตัววัดผลแบบคู่  ๆภายหลังจาก 
การวัดการลับความไม่แน่นอนประเภทเพ่ิมงาน (ต่อ)

ค ่ขิ ค ่าเฉ ล ี่ย ค ่าเบ ี่ยงเบน  
มาตรฐาน

ค่า t องศาความอ ิสระ

AT-OT -2238.63 802.92 -13.66 23
BN-ON -6.21 0.98 -31.13 23
AN-ON -1.58 1.61 -4.81 23
BU-OU 9.75 4.58 10.44 23
AU-OU 11.99 5.19 11.32 23

ตารางที่ 6.2 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบเชิงซ้อนของวิธีการวัดการกับความ 
ไม่แน่นอนประเภทเพ่ิมงานเม่ือพิจารณาจากเวลาการไหลของงานโดยเฉล่ียด้วยวิธีการ

D uncan’s  Multiple R ange Test

ว ิธ ีการจ ัดการก ับ  
ความไม ่แน่นอน

จำนวนข้อมูล กลุ่มที่
1

D 12 11873.81
C 12 12039.20
A 12 12113.21
B 12 12266.70

ตารางที่ 6.3 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบเชิงซ้อนของวิธีการวัดการกับความ 
ไม่แน่นอนประเภทเพ่ิมงานเม่ือพิจารณาจากเวลาสายของงานโดยเฉล่ียด้วยวิธีการ

D uncan’s  Multiple Range Test

ว ิธ ีการจ ัดการก ับ  
ความ ไม ่แน่นอน

จำนวนข้อมูล กลุ่มที่
1

อ 12 -1434.01
B 12 -1307.14
C 12 -1297.02
A 12 -1184.18
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ตารางท ี่ 6.4 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบเชิงซ้อนของวิธีการจัดการกับความ
ไม่แน่นอนประเภทเพ่ิมงานเมื่อพิจารณาจากเวลาล่าช้าของงานโดยเฉล่ียด้วยวิธีการ

Duncan’s Multiple Range Test

ว ิธ ีการจ ัดการก ับ  
ความไม ่แน ่นอน

จำนวนข้อม ูล กลุ่มที่
1

อ 12 1095.54
B 12 1136.25
A 12 1210.14
C 12 1236.38

ตารางที่ 6.5 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบเชิงซ้อนของวิธีการจัดการกับความ 
ไม่แน่นอนประเภทเพ่ิมงานเม่ือพิจารณาจากจำนวนงานล่าช้าด้วยวิธีการ 

D uncan’s  Multiple R an ge Test

ว ิธ ีการจ ัดการก ับ  
ความไม ่แน ่นอน

จำนวนข้อม ูล กลุ่มที่
1

อ 12 2.83
A 12 3.17
C 12 3.25
B 12 3.50

ตารางที่ 6.6 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบเชิงซ้อนของวิธีการจัดการกับความ 
ไม่แน่นอนประเภทเพ่ิมงานเม่ือพิจารณาจากอัตราการใช้งานเคร่ืองจักร ด้วยวิธีการ

D uncan’s  Multiple R ange Test

ว ิธ ีการจ ัดการก ับ  
ความไม ่แน ่นอน

จำนวนข้อม ูล กลุ่มที่
1

A 12 60.06
B 12 60.42
C 12 60.46
อ 12 62.96
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จากต ารางท ี่ 6.1 -  ตารางท ี่ 6.6 สามารถสร ุปผลทางสถ ิต ิได ้ด ้งต ่อไปน ี้

•  ว ิธ ีการจ ัดการก ับความไม ่แน ่นอนท ั้ง 4 ว ิธ ี ม ีผลท ำให ้เวลาการไห ลของงาน โดย  
เฉล ี่ย  เวลาสายของงาน โดยเฉล ี่ย  เวลาล ่าช ้าข องงาน โดยเฉ ล ี่ย  และจำนวนงาน  
ล ่าช ้าลด ลง ส ่วนอ ัตราการใช ้งานเคร ื่องจ ักรเพ ิ่มข ึ้นอย ่างม ีน ้ยสำด ้ญ ท ี่ระด ับความ  
เช ื่อม ั่น  9 5 % ไม ่ว ่าการเพ ิ่มงาน จะเก ิดข ึ้นท ี่ตำแหน ่งใดๆ ก ็ดาม

•  ว ิธ ีการจ ัดการก ับความไม ่แน ่นอนท ั้ง 4 ว ิธ ีไม ่ม ีความแตกต ่างก ัน  เม ื่อพ ิจารณ าใน  
แต ่ละต ัวว ัดผลอย ่างม ีน ัยสำค ัญ ท ี่ระด ับความเช ื่อม ั่น  95%

6.1.4 วิเคราะห์ผลการทดลอง

เม ื่อม ีความไม ่แน ่นอนประเภทเพ ิ่มงานเก ิดข ึ้น  งานท ี่เพ ิ่มข ึ้นจะได ้ร ับล ิทธให ้ผล ิตก ่อนใน  
ท ุก ๆ  ข ั้นตอน ม ีผลทำให ้งานท ี่เร ิ่มด ้นภายหล ังได ้ร ับผลกระทบ ท ำให ้เก ิด ซ ่องว ่างใน ต ารางการ  
ผ ล ิต ม ากข ึ้น  และเม ื่อม ีการจ ัดการก ับความไม ่แน ่นอนด ้วยว ิธ ีท ั้ง 4 ว ิธ ี ว ิธ ีการท ั้ง  4 ว ิธ ีด ังกล ่าว  
จะจ ัดการท ำงาน ให ้ไป แท รกตารางตำแห น ่งท ี่ว ่าง ส ่งผลให ้ม ีการขย ้บงานเช ้ามาแทรกตรงซ ่อง  
ว ่างท ำผลให ้ตารางการผล ิตด ีข ึ้น

6.1.5 สรุปผลการทดลอง

เม ื่อม ีความไม ่แน ่นอนประเภทเพ ิ่มงานเก ิดข ึ้น  ณ  ตำแห น ่งใดๆ ของตารางการผล ิต  ว ิธ  ี
การจ ัดการก ับความไม ่แน ่น อน ท ั้ง  4 ว ิธ ีจะทำให ้ประส ิทธ ิภาพ ของตารางการผล ิต เม ื่อพ ิจารณ า  
จากต ัวว ัดผลท ั้ง  5 ด ัวม ีค ่าด ีข ึ้น  โดยท ี่ว ิธ ีท ั้ง 4 ว ิธ ี ไม ่แตกต ่างก ัน อย ่างม ีน ัยสำค ัญ ท ี่ระด ับ  
ค วาม เช ื่อม ั่น  9 5 % ใน ท ุก ๆ  ตัววัดผล
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6.2 การสีกษาหาวิธีการจ้ดการก้บความไม่แน่นอนประเภทยกเลิกงาน

6.2.1 วัตถุประสงค์

ศ ึกษ าห าว ิธ ีการใน การจ ัดการก ับ ความ ไม ่แน ่น อน ป ระเภ ท ยกเล ิกงาน โดยพ ิจารณ าจาก  
ต ้วว ัดผลต ่างๆ

6.2.2 วิธีการทดลอง

1. ) เล ือกช ุดข ้อม ูลจากการทดลองท ี่ 5.2 มาจำนวน 12 ชุด โดยแบ ่งเป ็น ตำแห น ่งการ
เก ิดความไม ่แน ่นอนช ่วงต ้นและช ่วงปลายอย ่างละ 6 ชุด

2 . ) นำข ้อม ูลท ี่ไต ้ใน'ข ้อ 1 มาทำการจ ัดตารางการผล ิดต ้วยการจ ัดตารางการผล ิตให ม ่
ด ้วยว ิธ ีการจ ัดตารางการผล ิตแบบน อน ด ีเลย ็โดยใช ้กฎ LWKR, SMT, STPT และ 
การจ ัดดารางการผล ิตแบบโต ้ตอบ

3 . ) คำน วณ ค ่าต ้วว ัดผลต ่างๆ ท ี่ไต ้จากการทดลอง
4 . ) นำผลท ี่ไดไปว ิเคราะห ์ผลด ้วยว ิธ ีทางทางสถ ิต ิ

6.2.3 ผลการทดลอง

จากผ ลการท ด ลองท ี่ไต ้ เม ื่อนำไปว ิเคราะห ์ผลด ้วยว ิธ ีการทางสถ ิต ิ โดยว ิธ ีการเป ร ียบ  
เท ีย บ เป ็น ค ู่ๆ  และว ิธ ีการเป ร ียบ เท ียบ เช ิงช ้อน ด ้วยว ิธ ี Duncan’s Multiple R ange Test ไต ้ผล  
ด ังตารางท ี่ 6.7 -  ตารางที่ 6.12

ตารางที่ 6.7 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์ด้วยวิธีการเปรียบเทียบตัววัดผลแบบคู่  ๆภายหลังจาก 
การวัดการลับความไปแน่นอนประเภทยกเลิกงาน

คV่ ค่าเฉลี่ย ค ่าเบ ี่ยงเบน 
มาตรฐาน

ค่า t องศาความอิสระ

BF-OF -459.66 269.13 -8.37 23
EF-OF 0.00 0.00 0.00 23
BL-OL -354.69 168.09 -10.34 23
AL-OL 0.00 0.00 0.0 23
BT-OT -355.90 253.67 -6.83 23
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ตารางที 6.7 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์ด้ายวิธีการเปรียบเทียบตัววัดผลแบบคู่  ๆภายหลังจาก 
การวัดการกับความไม่แน่นอนประเภทยกเลิกงาน (ต่อ)

ค«่น ค ่าเฉล ี่ย ค ่าเบ ี่ยงเบน  
มาตรฐาน

ค่า t องศาความอิสระ

AT-OT 0.00 0.00 0.00 23
BN-ON -0.29 0.69 -2.07 23
AN-ON 0.00 0.00 0.00 23
BU-OU -1.43 4.03 -1.74 23
AU-OU 0.00 0.00 0.00 23

ตารางที่ 6.8 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบเชิงซ้อนของวิธีการจัดการกับความ 
ไม่แน่นอนประเภทยกเลิกงานเม่ือพิจารณาจากเวลาการไหลของงานโดยเฉล่ีย ด้วยวิธีการ

D uncan’s  Multiple Range T est

ว ิธ ีการจ ัดการก ับ  
ความไม ่แน ่นอน

จำนวนข้อมูล กลุ่มท ี่
1

B 12 10558.95
A 12 10605.16
C 12 10632.24
อ 12 10654.60

ตารางที่ 6.9 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบเชิงซ้อนของวิธีการจัดการกับความ 
ไม่แน่นอนประเภทยกเลิกงานเม่ือพิจารณาจากเวลาสายของงานโดยเฉล่ีย ด้วยวิธีการ

D uncan’s  Multiple R ange T est

ว ิธ ีการจ ัดการก ับ  
ความไม ่แน ่นอน

จำนวนข้อมูล กลุ่มที่
1

B 12 -2650 .75
A 12 -2644.40
C 12 -2617 .33
อ 12 -2594 .96



ตารางที่ 6.10 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบเชิงช้อนของวิธีการจัดการก้บความ
ไม่แน่นอนประเภทยกเลิกงานเมื่อพิจารณาจากเวลาล่าช้าของงานโดยเฉล่ีย ด้วยวิธีการ

Duncan’s Multiple Range Test
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ว ิธ ีการจ ัดการก ับ  
ความไม ่แน ่นอน

จำนวนข้อมูล กลุ่มที่
1

B 12 445.88
อ 12 461.28
C 12 489.74
A 12 500.56

ตารางที่ 6.11 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบเชิงช้อนของวิธีการจัดการกับความ 
ไม่แน่นอนประเภทยกเลิกงานเม่ือพิจารณาจากจำนวนงานล่าช้า ด้วยวิธีการ 

D u n can ’s  Multiple R ange Test

ว ิธ ีการจ ัดการก ับ  
ความไม ่แน ่นอน

จำนวนข้อมูล กลุ่มที่
1

B 12 1.75
C 12 1.75
อ 12 1.75
A 12 1.83

ตารางที่ 6.12 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบเชิงช้อนของวิธีการจัดการกับความ 
ไม่แน่นอนประเภทยกเลิกงานเม่ือพิจารณาจากอัตราการใช้งานเคร่ืองจักร ด้วยวิธีการ

D u n can ’s  Multiple R ange Test

ว ิธ ีการจ ัดการก ับ  
ความไม ่แน ่นอน

จำนวนข้อมูล กลุ่มที่
1

B 12 61.84
อ 12 62.86
C 12 62.98
A 12 63.08
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จากด ารางท ี่ 6.7 -  ตารางท ี่ 6.12 สามารถสร ุปผลทางสถ ิต ิได ้ด ังต ่อไปน ี้

•  เม ื่อ เก ิดการยกเล ิกงาน ใน ช ่วงด ้น ของดารางการผล ิต  การจ ัดการก ับความ ไม  ่
แน่นอน ทั้ง 4 ว ิธ ี ม ีผลท ำให ้เวลาการไห ลของงาน โดยเฉล ี่ย  เวลาสายของ  
งาน โดยเฉ ล ี่ย  เวลาล ่าช ้าของงาน โดยเฉล ี่ย  และจำนวนงานล ่าช ้าลดลง ส่วน 
อ ัดราการใช ้งาน เคร ื่องจ ักรม ีค ่าเพ ิ่ม ข ึ้น จากเต ิม อย ่างม ีน ้ยสำค ัญ ท ี่ระด ับ ความ  
เช ื่อม ั่น 95%

• เม ื่อ เก ิดการยกเล ิกงาน ใน ช ่วงป ลายของตารางการผล ิต  การจ ัดการก ับความ  
ไม ่แน ่นอนท ั้ง 4 วิธ ี จะให ้ค ่าค ัวจ ัดผลท ั้ง 5 คัว ไม ่แด กต ่างจาก เต ิม อย ่างม  ี
น ัยสำค ัญท ี่ระค ับความเช ื่อม ั่น  95%

•  เม ื่อพ ิจารณ าว ิธ ีการจ ัดการก ับความไม ่แน ่นอนท ั้ง 4 ว ิธ ี ในแง ่ของค ัวจ ัดผล  
แต ่ละค ัวพบว ่าท ั้ง 4 ว ิธ ีน ี้ไม ่แดกต ่างอย ่างม ีน ัยสำค ัญ ท ี่ระค ับความเช ื่อม ั่น  
95%

6.2.5 วิเคราะห์ผลการทดลอง

เม ื่อ เก ิด ก ารย ก เล ิก งาน เก ิด ข ึ้น  ลำด ับการทำงานของงานท ี่ได ้ร ับผลกระทบจะเปล ี่ยนไป  
จะเก ิดการรอคอยเก ิดข ึ้น ใน งาน บ างงาน  และเม ื่อทำการจ ัดการก ับความไม ่แน ่น อน ด ้วยว ิธ ีท ั้ง  
4 ว ิธ ี ว ิธ ีด ้งกล ่าวจะทำการจ ัดลำด ับ การทำงานให ้ม ีการรอคอยน ้อยลง ท ำให ้ต ัวจ ัด ผ ลต ่างๆ  ดี 
ขึ้น แต ่จากการท ดลองพ บ ว ่าเม ื่อ เก ิดความ ไม ่แน ่น อน ใน ช ่วงปลายค ่าต ่าง ๆ กล ับไม ่แตกต ่าง  
จาก เต ิม  การท ี่เป ็น เช ่น น ั้น เพ ราะว ่าเม ื่อ เก ิดการยกเล ิกงาน ใน ช ่วงป ลาย จำนวนงานท ี่ได ้ร ับผล  
กระทบจะม ีน ้อย ทำให ้การท ี่จะจ ัดลำด ับงานใหม ่เพ ื่อให ้ได ้ค ่าท ี่ด ีข ึ้นจ ึงม ีโอกาสน ้อย ท ำให ้ค ่า  
ต ัว จ ัด ผ ล ต ่างๆ  จ ึงไม ่แตกต ่างจากค ่าเต ิมอย ่างม ีน ้ยสำค ัญ ท ี่ระด ับ ความเช ื่อม ั่น  95%

6.2.6 สรุปผลการทดลอง

เม ื่อม ีความไม ่แน ่นอน ประเภทยกเล ิกงาน เก ิดข ึ้น ใน ช ่วงด ้น  ว ิธ ีการจ ัดการก ับ ความ ไม ่ 
แน ่นอนท ั้ง 4 ว ิธ ี จะทำให ้ประส ิทธ ิภาพ ของตารางการผล ิตเม ื่อพ ิจารณ าจากค ัวจ ัดผลท ั้ง  5 คัว 
ดีข ึ้น เม ื่อม ีความไม ่แน ่นอนเก ิดข ึ้น ในช ่วงปลาย การใช ้ว ิธ ีการจ ัดการก ับความไม ่แน ่น อน ท ั้ง  4 
ว ิธ ี ช ้างด ้น จะให ้ประส ิทธ ิภาพ ของตารางการผล ิตไม ่แดกต ่างจากเต ิม  ว ิธ ีการจ ัดการก ับ ความ  
ไม ่แน ่น อน ท ั้ง  4  ว ิธ ี ไม ่แตกต ่างก ัน อย ่างม ีน ้ยสำค ัญ ท ี่ระด ับความเช ื่อม ั่น  95% ใน ท ุก ๆ  คัว 
จัดผล
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6.3 การสืกษวหาวิธีการจ้ดการกับความไม่แน่นอนประเภทเพิ่มจำนวนการผลิต

6.3.1 วัตถุประสงค์

ศ ึก ษ าห าว ิธ ีก ารใน ก ารจ ัด ก ารก ับ ค ว าม ไม ่แ น ่น อ น ป ระเภ ท เพ ิ่ม จ ำน วน ก ารผ ล ิต  โด ย  
พ ิจารณ าจากต ้วว ัดผลด ่าง ๆ

6.3.3 วิธีการทดลอง
1. ) เล ือกช ุดข ้อม ูลจากการทดลองท ี่ 5.3 มาจำนวน 6 ชุด
2 . ) น ่าข ้อม ูลท ี่ได ้โน'ข ้อ 1 มาทำการจ ้ดดารางการผล ิดด ้วย การจ ัดตารางการผล ิต

ให ม ่ด ้ว ย ก ฎ  LWKR, SMT, STPT โด ย ใช ้ว ิธ ีก ารจ ัด ต าร างก าร ผ ล ิต แ บ บ  
น อน ด ีเลย ์ และการจ ัดตารางการผล ิตแบบโต ้ตอบ

3 . ) ว ัดค ่าต ัวว ัด ผ ลต ่างๆ  ท ี่ได ้จากการทดลอง
4 . ) น ่าผลท ี่ได ้ไปว ิเคราะห ์ผลด ้วยว ิธ ีทางทางสถ ิต ิ

6.3.2 ผลการทดลอง

จากผ ลก ารท ด ลอ งท ี่ได ้ เม ื่อน ่าไปว ิเคราะห ์ผลด ้วยว ิธ ีการทางสถ ิต ิ โดยว ิธ ีการเป ร ียบ  
เท ีย บ เป ็น คู่ๆและว ิธ ีการเป ร ียบ เท ียบ เช ิงช ้อน ด ้วยว ิธ ี Duncan’s Multiple R ange T est ได ้ผล  
ด ้งตารางท ี่ 6 .13 -  ดารางที่ 6 .18

ตารางที่ 6.13 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์ด้วยวิธีการเปรียบเทียบตัววัดผลแบบคู่  ๆภายหลังจาก 
การจัดการกับความไม่แน่นอนประเภทเพิมจำนวนการผลิต

คฆํ่ ค่าเฉล ี่ย ค ่าเบ ี่ยงเบ น  
มาตรฐาน

ค่า t องศาความอิสระ

NF-OF 54.55 519.85 0.51 23
NL-OL -38.44 356.82 -0.53 23
NT-OT 7.22 250.96 0.14 23
NN-ON 0.88 0.90 4 .76 23
NU-OU 1.00 3.32 1.48 23
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ตารางท ี่ 6.14 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบเชิงซ้อนของวิธีการจัดการกับความ
ไม่แน่นอนประเภทเพ่ิมจำนวนการผลิต เมื่อพิจารณาจากเวลาการไหลของงานโดยเฉล่ีย

ด้วยวิธีการ Duncan’s Multiple Range Test

ว ิธ ีการจ ัดการก ับ  
ความไม ่แน ่นอน

จำนวนข้อมูล กล ุ่มท ี่
1

อ 6 12421.06
A 6 12423.72
ธ 6 12552.20
C 6 12721.17

ตารางที่ 6.15 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบเชิงซ้อนของวิธีการจัดการกับความ 
ไม่แน่นอนประเภทเพ่ิมจำนวนการผลิต เม่ือพิจารณาจากเวลาสายของงานโดยเฉล่ีย 

ด้วยวิธีการ Duncan’s Multiple Range Test

ว ิธ ีการจ ัดการก ับ  
ความไม ่แน ่นอน

จำนวนข้อมูล กล ุ่มท ี่
1

อ 6 -1007 .99
A 6 -1005 .33
ธ 6 -928.41
C 6 -751 .88

ตารางที่ 6.16 ดารางแสดงผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบเชิงซ้อนของวิธีการจัดการกับความ 
ไม่แน่นอนประเภทเพ่ิมจำนวนการผลิต เม่ือพิจารณาจากเวลาล่าช้าของงานโดยเฉล่ีย 

ด้วยวิธีการ Duncan’s Multiple Range Test

ว ิธ ีการจ ัดการก ับ  
ความไม ่แน ่นอน

จำนวนข้อมูล กล ุ่มท ี่
1

อ 6 12421.06
A 6 12423.72
B 6 12552.20
C 6 12721.17



ตารางที่ 6.17 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบเชิงซ้อนของวิธีการจัดการกับความ
ไม่แน่นอนประเภทเพิ่มจำนวนการผลิต เมื่อพิจารณาจากจำนวนงานล่าช้าด้วยวิธีการ

Duncan’s Multiple Range Test
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ว ิธ ีการจ ัดการก ับ  
ความไม ่แน ่นอน

จำนวนข้อม ูล กลุ่มที่
1

B 6 3.50
A 6 3.67
อ 6 3.67
C 6 4.00

ตารางที่ 6.18 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบเชิงซ้อนของวิธีการจัดการกับความ 
ไม่แน่นอนประเภทเพ่ิมจำนวนการผลิต เม่ือพิจารณาจากอัตราการใช้งานเคร่ืองจักร 

ด้วยวิธีการ Duncan’s Multiple Range Test

ว ิธ ีการจ ัดการก ับ  
ความไม ่แน ่นอน

จำนวนข้อม ูล กลุ่มที่
1

อ 6 59.82
A 6 61.61
C 6 61.80
B 6 63.07

จากตารางท ี่ 6 .13 - 6 .18  สามารถสร ุปผลทางสถ ิต ิได ้ด ังต ่อไปน ี้

•  เม ื่อ เก ิดการเพ ิ่ม จำน วน การผล ิตข ึ้น  การจ ัดการก ับความไม ่แน ่นอนท ั้ง 4 
ว ิธ ีม ีผ ล ท ำให ้เว ล าก าร ไห ล ข อ งงาน โด ย เฉ ล ี่ย  เว ล าส าย ข อ งงาน โด ย เฉ ล ี่ย  
เวลาล ่าช ้าข องงาน โด ยเฉ ล ี่ย  และอ ัตราการใช ้งานเคร ื่องจ ักรไม ่แดกต ่างจาก  
ค ่าเต ิม  ใน ส ่วน ของจำน วนงานล ่าช ้าจะม ีค ่าเพ ิ่มข ึ้น อย ่างม ีน ัยสำค ัญ ท ี่ระด ับ  
ความเช ื่อม ั่น  95%

•  ว ิธ ีการจ ัดการก ับความไม ่แน ่นอนท ั้ง  4 ว ิธ ี ไม ่แตกต ่างก ัน อย ่างม ีน ัยสำค ัญ  
ท ี่ระด ับความเช ื่อม ั่น  95% ใน ท ุก ๆ  ตัววัดผล
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6.2.7 วิเคราะห์ผลการทดลอง

เม ื่อ เก ิดการเพ ิ่มจำน วนการผล ิตข ึ้น  ว ิธ ีการจ ัดการกบิความไม ่แน ่นอนท ั้ง 4 ว ิธ ี จะให ้ 
เวลาการไห ลของงาน โดยเฉ ล ี่ย  เวลาสายของงานโดยเฉล ี่ย  เวลาล ่าช ้าข องงาน โด ยเฉ ล ี่ย  และ 
อ ัตราการใช ้งาน เคร ื่องจ ักร ไม ่แตกต ่างจากค ่าเด ิม อย ่างม ีน ้ยส ำค ้ญ  เน ื่องจากการเพ ิ่มจำน วน  
การผล ิตไม ่ท ำให ้ลำด ับ งาน แดกต ่างจากเด ิม  ด ังน ั้น เม ื่อทำการจ ัดการก ับว ิธ ีการท ั้ง  4 ข ้างด ัน  
ผลท ี่ได ้จ  ะข ึ้น อย ูก่ ับป ระส ิท ธ ิภ าพ ข อ งต ารางการผ ล ิต เด ิม ก ับ ป ระส ิท ธ ิภ าพ ข องว ิธ ีการจ ัด การ  
ก ับความไม ่แน ่น อน ท ั้ง  4 ว ิธ ี ถ ้าห ากว ่าตารางการผล ิต เด ิม เป ็น ดารางการผล ิตท ี่ไม ่ด ี แต ่ว ิธ ีการ  
ทั้ง 4  ว ิธ ี เป ็นว ิธ ีการจ ัดตารางการผล ิตท ี่ด ีกว ่า จะส ่งผลให ้ค ่าด ัวว ัดผลต ่างๆ ด ีข ึ้น ในทางตรง  
ข ้าม  หากตารางการผล ิต เด ิม เป ็น ตารางการผล ิตท ี่ด ีแด ่ว ่าว ิธ ีการท ั้ง  4 ว ิธ ี เป ็นว ิธ ีการจ ัดตาราง  
การผล ิต ท ี่ด ้อยกว ่า  จะส ่งผลให ้ค ่าต ัวว ัดผลต ่างๆ แย่ลง ใน การท ดลองน ื่ด ารางการผล ิต เด ิม  
เป ็น ตารางการผล ิตท ี่ด ีแต ่เม ื่อ เท ียบ ก ับ ว ิธ ีการจ ัดการก ับ ความไม ่แน ่น อน ท ั้ง  4 ว ิธ ีแล ้ว พบว่า 
บ างคร ั้งด ีกว ่า  บางคร ั้งแย ่กว ่า ท ั้งหมดจ ึงส ่งผลให ้ใม ่ม ีความแดกต ่างด ้านต ัวว ัดผลท ั้ง 4  ก ับค ่า 
เด ิมอย ่างม ีน ้ยสำค ัญ ท ี่ระด ับความเช ื่อม ั่น  95%

ในส่วนของจำนวนงานล่าช้า เนื่องจากว่าดารางการผลิตเดิมเป็นตารางการผลิตที่ให้ค่า 
จำนวนงานล่าช ้าตํ่ามาก เมื่อทำการจัดการกับความไม่แน่นอนด้วยวิธีการทั้ง 4 วิธี จึงทำให  ้
จำนวนงานล่าช้ามากขึ้นกว่าเดิมอย่างมีน้ยส่าดัญที่ระดับความเชื่อมั่น 95%

6.3.6 สรุปผลการทดลอง

เม ื่อม ีค วาม ไม ่แน ่น อ น ป ระเภ ท เพ ิ่ม จำน วน การผ ล ิต เก ิด ข ึ้น  ห าก ด ารางก าร ผ ล ิต เด ิม  
ก ่อ น เก ิด ความไม ่แน ่นอนเป ็นตารางการผล ิตท ี่ม ีประส ิทธ ิภาพโดยรวมด ีอย ู่แล ้ว การจ ัดการก ับ  
ความไม ่แน ่นอนท ั้ง 4 วิธ ี อาจทำให ้ประส ิทธ ิภาพ โดยรวมของตารางการผล ิตไม ่ด ีกว ่าเด ิม เม ื่อ  
เป ร ียบ เท ียบ ก ับ ต ารางการผ ล ิต ห ล ังจาก เก ิด ค วาม ไม ่แน ่น อน  ใน ท างต รงข ้าม ห าก ต ารางก าร  
ผล ิตเด ิมก ่อน เก ิดความไม ่แน ่น อน เป ็น ตารางการผล ิตท ี่ม ีประส ิทธ ิภาพ โดยรวมไม ่ด ีน ัก  ว ิธ ีการ  
จ ัดการก ับความไม ่แน ่นอนท ั้ง  4 วิธ ี อาจทำให ้ประส ิทธ ิภาพ ดารางการผล ิตโดยรวมด ีข ึ้น เม ื่อ  
เป ร ียบ เท ีย บ ก ับ ต ารางก ารผ ล ิต เด ิม ภ าย ห ล ังจ าก เก ิด ค ว าม ไม ่แน ่น อ น  เม ื่อพ ิจารณ าความ
แตกต ่างของว ิธ ีจ ัดการก ับความไม ่แน ่นอนท ั้ง 4 วิธี พบว่า ว ิธ ีการจ ัดการก ับ ความไม ่แน ่นอน  
ทั้ง 4 ว ิธ ีไม ่แ ต ก ต ่างก ัน ใน ท ุก ๆ  ตัววัดผล
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6.4 การสีกษาหาวิธีการจ้ดการก้บความไม1แน่นอนประเภทลดจำนวนการผ

6.4.1 วัตถุประสงค์

ศึกษาหาวิธีการในการจัดการก้บความไม่แน่นอนประเภทลดจำนวนการผลิต โดย 
พิจารณาจากตัววัดผลต่าง ๆ

6.4.2 วิธีการทดลอง

1. ) เล ือกชุดข้อมูลที่ประกอบด้วยงาน 10 งาน จำนวนการทำงาน 5 การทำงาน
จำนวนเครื่องจักร 5 เครื่อง จากการทดลองที่ 5.4 มาจำนวน 6 ชุด

2 . ) นำข้อมูลที่ได้ในข้อ 1 มาทำการจัดดารางการผลิตด้วย การจัดตารางการผลิตใหม่
ด ้วยกฎ LWKR, SMT, STPT โดยมีว ิธ ีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์และ 
การจัดดารางการผลิตแบบโต้ตอบ

3. ) คำนวณค่าต ัวว ัดผลต่างๆ ที่ได้จากการทดลอง
4 . ) น่าผลที่ไดีไปวิเคราะห์ผลด้วยวิธีทางทางสถิติ

6.4.3 ผลการทดลอง

จากผลการทดลองที่ได ้ เมื่อน่าไปวิเคราะห์ผลด้วยวิธีการทางสถิติ โดยวิธีการเปรียบ 
เท ียบเป ็นคู่ๆ และวิธ ีการเปรียบเทียบเชิงซ้อนด้วยวิธ ี Duncan’s Multiple Range Test ได้ผล 
ด ้งตารางที่ 6.19 -  ดารางที่ 6.24

ตารางท ี่ 6.19 ตารางแสดงผลการว ิเคราะห์ด ้วยว ิธ ีก ารเป ร ียบ เท ียบ ต ัวว ัดผลแบบ ค ู่ๆ  ภายหล ังจาก 

การว ัดการก ับความไม ่แน ่นอนประเภท ลดจำนวนการผล ิต

ค ่‘บ ค่าเฉลี่ย ค่าเบี่ยงเบน 
มาตรฐาน

ค่า t องศาความอิสระ

NF-OF -11.08 419.53 -0.13 23
NL-OL 127.42 504.36 1.24 23
NT-OT 24.40 267.85 0.45 23
NN-ON 0.42 0.88 2.32 23
NU-OU 1.10 3.61 1.50 23
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ต ารางท ี่ 6.20 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบเชิงซ้อนของวิธีการจัดการกับความ
ไ ม ่แน่นอนประเภทลดจำนวนการผลิต เมื่อพิจารณาจากเวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย

ด้ายวิธีการ Duncan’s Multiple Range Test

วิธีการจัดการกับ 
ความไม่แน่นอน

จำนวนข้อมูล กลุ่มท่ี
1

D 6 11523.20
B 6 11630.30
A 6 11669.29
C 6 11838.64

ตารางที่ 6.21 ตารางแสดงผลการว ิเค ราะห ์เป ร ียบ เท ียบ เช ิงซ ้อนของว ิธ ีก ารจ ัดการก ับความ  

ไม ่แน ่นอนประเภท ลดจำนวนการผล ิต  เม ื่อพ ิจารณ าจากเวลาลายของงานโดยเฉล ี่ย  

ด ้วยว ิธ ีก าร Duncan ’s Multiple Range Test

วิธีการจัดการกับ 
ความไม่แน่นอน

จำนวนข้อมูล กลุ่มท่ี
1

อ 6 -1807.22
A 6 -1672.06
C 6 -1545.64
B 6 -1439.07

ตารางที่ 6.22 ตารางแสดงผลการว ิเค ราะห ์เป ร ียบ เท ียบ เช ิงซ ้อนของว ิธ ีก ารจ ัดการก ับความ  

ไม ่แน ่นอนประเภท ลดจำนวนการผล ิต  เม ื่อพ ิจารณ าจากเวลาล ่าข ้าของงานโดยเฉล ี่ย  

ด ้วยว ิธ ีก าร Duncan ’s Multiple Range Test

วิธีการจัดการกับ 
ความไม่แน่นอน

จำนวนข้อมูล กลุ่มท่ี
1

B 6 909.35
A 6 925.99
C 6 992.20
D 6 993.41



ตารางท ี่ 6.23 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบเชิงซ้อนของวิธีการจัดการกับความ
ไม่แน่นอนประเภทลดจำนวนการผลิต เมื่อพิจารณาจากจำนวนงานล่าช้าด้วยวิธีการ

Duncan’s  Multiple Range Test

1 0 6

วิธีการจัดการกับ 
ความไม่แน่นอน

จำนวนข้อมูล กลุ่มท่ี
1

อ 6 2.33
A 6 2.83
C 6 2.83
B 6 3.00

ตารางที่ 6.24 ตารางแสดงผลการว ิเค ราะห ์เป ร ียบ เท ียบ เช ิงซ ้อนของว ิธ ีก ารจ ัดการก ับความ  

ไม ่แน ่นอนประเภท ลดจำนวนการผล ิต  เม ื่อพ ิจารณ าจากอ ัต ราการใช ้งาน เคร ื่อ งจ ักร 

ด ้วยว ิธ ีก าร D un can ’s Multiple Range Test

วิธีการจัดการกับ 
ความไม่แน่นอน

จำนวนข้อมูล กลุ่มท่ี
1

C 6 61.40
A 6 61.40
B 6 61.05
อ 6 63.05

จากตารางที่ 6.19 -  ตารางที่ 6.24 สามารถสรุปผลทางสถิติได้ดังต่อไปนี้

• เมื่อเกิดการลดจำนวนการผลิตขึ้น การจัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี มี
ผลทำให้เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย เวลา 
ล่าช้าของงานโดยเฉลี่ย และอัตราการใช้งานเครื่องจักรไม่แตกต่างจากค่า
เดิม ในส่วนของจำนวนงานล่าช้าจะมีค่าเพิ่มขึ้นอย่างมีนัยสำค้ญที่ระดับ
ความเชื่อมั่น 95%

• วิธีการจัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี ไม่แตกต่างกันอย่างมีนัยสำคัญที่ 
ระดับความเชื่อมั่น 95% เมื่อพิจารณาจากแต่ละคัววัดผล
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6.4.5 วิเคราะห์ผลการทดลอง

เมื่อเกิดการลดจำนวนการผลิตขึ้นจะมีผลให้การทำงานบางงานอาจต้องมีการรอคอย 
และเมื่อทำการจัดการกับความไม่แน่นอนด้วยวิธีทั้ง 4 วิธีปรากฎว่าเวลาการไหลของงานโดย 
เฉลี่ย เวลาลกยของงานโดยเฉลี่ย เวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ยและ อัตราการใช้งานเครื่องจักร 
ไม่แตกด่างจากเดิม ทั้งนี้เนื่องจากการลดจำนวนการผลิตไม่ทำให้ลำดับงานแดกด่างจากเดิม 
ด้งนั้นเมื่อทำการจัดการกับความไม่แน่นอนด้วยวิธีการทั้ง 4 ช้างด้น ผลที่ได้จะขึ้นอยู่กับ 
ประสิทธิภาพของดารางการผลิตเดิมกับประสิทธิภาพของวิธีการจัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 
4 วิธี กัาหากว่าดารางการผลิตเดิมเป็นตารางการผลิตที่ไม่ดี แด่วิธีการทั้ง 4 วิธี เป็นวิธีการจัด 
ดารางการผลิตที่ดีกว่า จะส่งผลให้ค่าตัววัดผลต่างๆ ดีขึ้นในทางตรงช้าม หากดารางการผลิต 
เดิมเป็นดารางการผลิตที่ดีแด่ว่าวิธีการทั้ง 4 วิธี เป็นวิธีการจัดตารางการผลิตที่ด้อยกว่า จะส่ง 
ผลให้ค่าตัววัดผลด่าง  ๆ แย่ลง ในการทดลองนี้ตารางการผลิตเดิมเป็นดารางการผลิตที่ดีแด่ 
เมื่อเทียบกับวิธีการจัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธีแล้ว พบว่าบางครั้งดีกว่า บางครั้งแย่ 
กว่า ทั้งหมดจึงส่งผลให้ไม่มีความแดกด่างด้านตัววัดผลทั้ง 4 กับค่าเดิมอย่างมีนัยสำคัญที่ 
ระตับความเชื่อมั่น 95%

ในส่วนของจำนวนงานล่าช้า เนื่องจากว่าตารางการผลิตเดิมเป็นตารางการผลิตท่ีให้ค่า 
จำนวนงานล่าช้าดํ่ามาก เม่ือทำการจัดการกับความไม่แน่นอนด้วยวิธีการท้ัง 4 วิธี จึงทำให้ 
จำนวนงานล่าช้ามากข้ึนกว่าเดิมอย่างมีนัยสำคัญที่ระตับความเช่ือม่ัน 95%

6.4.6 สรุปผลการทดลอง

เม ื่อมีความไม่แน่นอนประเภทลดจำนวนการผลิตเกิดขึ้น หากตารางการผลิตเด ิมก ่อน 
เก ิดความไม,แน่นอนเป ็นตารางการผลิตท ี่ม ีประสิทธิภาพโดยรวมดีอยู่แล ้ว การจ ัดการก ับ 
ความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี อาจทำให้ประสิทธิภาพโดยรวมของตารางการผลิตไม่ดีกว่าเดิมเมื่อ 
เท ียบกับดารางการผลิตหลังจากเก ิดความไม่แน่นอน ในทางตรงช้ามหากดารางการผลิตเดิม 
ก่อนเกิดความไม่แน่นอนเป็นตารางการผลิตที่ม ีประสิทธิภาพโดยรวมไม่ดีน ัก ว ิธ ีการจัดการ 
กับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี อาจทำให้ประสิทธิภาพตารางการผลิตโดยรวมดีขึ้นเมื่อเปรียบ 
เท ียบกับดารางการผลิตเด ิมภายหลังจากเก ิดความไม่แน ่นอน เม ื่อพ ิจารณ าความแดกด ่าง
ของวิธีจ ัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี พบว่าวิธ ีการจัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 ว ิธ ี 
ไม ่แตกด่างก ันในทุกๆ ตัววัดผล
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6.5 การสีกษาหาวิธีการจ้ดการก้บความไม่แน่นอนประเภทการขาดแคลน 
วิเตกุดิบ

6.5.1 วัตถุประสงค์

ศึกษาหาวิธีการในการวัดการกับความไม่แน่นอนประเภทการขาดแคลนวัตถุดิบอย่างมี 
ประสิทธิภาพ โดยพิจารณาจากด้ววัดผลต่างๆ

6.5.2 วิธีการทดลอง

1. ) เลือกชุดข้อมูลจากการทดลองที่ 5.5 มาจ้านวน 12 ชุด โดยแบ่งเป็นตำแหน่งการ
เกิดความไม่แน่นอนช่วงด้นและช่วงปลาย อย่างละ 6 ชุดโดยเลือกข้อมูลที่ได้รับผล 
กระทบมากที่สุด

2. ) นำข้อมูลที่ไดในข้อ 1 มาทำการวัดตารางการผลิตด้วย การวัดตารางการผลิตใหม่
ด้วยกฎ LWKR, SMT, STPT โดยวิธีการวัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์ และ 
การวัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบ

3. ) คำนวณค่าตัววัดผลต่างๆ ที่ได้จากการทดลอง
4. ) นำผลการทดลองที่ได้ไปวิเคราะห์ผลด้วยวิธีทางสถิติ

6.5.3 ผลการทดลอง

จากผลการทดลองที่ได้ เมื่อนำไปวิเคราะห์ผลด้วยวิธีการทางสถิติ โดยวิธีการเปรียบ 
เทียบเป็นคู่ๆ และวิธีการเปรียบเทียบเชิงซ้อนด้วยวิธี Duncan’s Multiple Range Test ได้ผล 
ด้งตารางที่ 6.25 -  ตารางที่ 6.30
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ต า ร า ง ท ี่ 6.25 ตารางแสดงผลการว ิเค ราะห ์ด ้วย ว ิธ ีก ารเป ร ียบ เท ียบต ้วว ้ดผลแบบค ู่ๆ  ภายหล ังจาก  

การจ ัดการล ับความไม ่แน ่นอนประเภท ขาดแคลนว ัตถ ุด ิบ

ค ู่ ค่าเฉลี่ย ค่าเบ ี่ยงเบน 
มาตรฐาน

ค่า t องศาความอิสระ

BF-OF -1342.01 1541.38 -4.27 23
EF-OF -220.77 356.39 -3.04 23
BL-OL -1449.12 1952.19 -3.64 23
AL-OL -230.75 360.07 -3.14 23
BT-OT -756.42 940.16 -3.94 23
AT-OT -207.57 332.70 -3.06 23
BN-ON -1.54 1.86 -4.05 23
AN-ON -0.04 0.20 -1.00 23
BU-OU 1.74 5.56 1.53 23
AU-OU 1.79 2.91 3.02 23

ต า ร า ง ท ี่ 6.26 ตารางแสดงผลการว ิเค ราะห ์เป ร ียบ เท ียบ เช ิงซ ้อนของว ิธ ีก ารจ ัดการล ับความ  

ไม ่แน ่นอนประเภท ขาดแคลนว ัตถ ุด ิบ  เม ื่อพ ิจารณ าจากเวลาการไหลของงานโดยเฉล ี่ย  

ด ้วย ว ิธ ีก าร D uncan ’s Multiple Range Test

วิธีการจ้ดการกับ 
ความไม่แน่นอน

จำนวนข้อมูล กลุ่มที่
1

อ 12 13254.83
B 12 13775.48
C 12 13827.30
A 12 13861.10
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ตารางท ี่ 6.27 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบเชิงซ้อนของวิธีการจัดการกับความ
ไม่แน่นอนประเภทขาดแคลนวัตถุดิบ เมื่อพิจารณาจากเวลาสายของงานโดยเฉลี่ย

ด้วยวิธีการ Duncan’s Multiple Range Test

วิธีการจัดการกับ 
ความไม่แน่นอน

จำนวนข้อมูล กลุ่มที่
1

อ 12 250.46
B 12 706.44
C 12 811.81
A 12 863.96

ตารางที่ 6.28 ตารางแสดงผลการว ิเค ราะห ์เป ร ียบ เท ียบ เช ิงซ ้อนของว ิธ ีก ารจ ัดการก ับความ  

ไม ่แน ่นอนประเภท ขาดแคลนว ัตถ ุด ิบ  เม ื่อพ ิจารณ าจากเวลาล ่าช ้าของงานโดยเฉล ี่ย  

ด ้วยว ิธ ีก าร D uncan ’s  Multiple Range Test

วิธีการจัดการกับ 
ความไม่แน่นอน

จำนวนข้อมูล กลุ่มที่
1

อ 12 1984.42
B 12 2263.48
A 12 2397.39
C 12 2433.77

ตารางที่ 6.29 ดารางแสดงผลการว ิเค ราะห ์เป ร ียบ เท ียบ เช ิงซ ้อนของว ิธ ีก ารจ ัดการก ับความ  

ไม ่แน ่นอนประเภท ขาดแคลนว ัตถ ุด ิบ  เม ื่อพ ิจารณ าจากจำนวนงานล ่าช ้า  ด ้วย ว ิธ ีก าร

D uncan ’s Multiple Range Test

วิธีการจัดการกับ 
ความไม่แน่นอน

จำนวนข้อมูล กลุ่มที่
1

D 12 4.25
A 12 4.67
B 12 4.75
C 12 4.83
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ตารางท ี่ 6.30 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบเชิงซ้อนของวิธีการจัดการกับความ
ไม่แน่นอนประเภทขาดแคลนวัตถุดิบ เมื่อพิจารณาจากอัตราการใช้งานเครื่องจักร

ด้วยวิธีการ Duncan’s Multiple Range Test

วิธีการจัดการคับ 
ความไม่แน่นอน

จำนวนข้อมูล กลุ่มที่
1

B 12 61.84
อ 12 62.86
A 12 62.98
C 12 63.08

จากตารางท ี่ 3.25 -  ตารางที่ 3.30 สามารถสรุปผลทางสถิติได้ดังต่อไปนี้

1 .  ) เม ื่อ เก ิดการขาดแคลนว ัตถ ุด ิบในช ่วงด ้นของตารางการผล ิตว ิธ ีการจ ัดการก ้บ
ความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี มีผลทำให้เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาสาย 
ของงานโดยเฉลี่ย เวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ย และจำนวนงานล่าช้าลดลงอย่าง 
ม ีน ัยสำคัญที่ระดับความเชื่อมั่น 95% ส่วนอัตราการใช้งานเครื่องจักรไม่แดกต่าง 
ต ่างจากค ่าเต ิมอย ่างม ีน ัยสำคัญที่ระดับความเชื่อมั่น 95%

2 . ) เม ื่อเถ ิดการขาดแคลนวัตถุด ิบในช่วงปลายของตารางการผลิต วิธ ีการจัดการก้บ
ความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี จะทำให้เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของ 
งานโดยเฉลี่ย เวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ยลดลง อัตราการใช้งานเครื่องจักรมีค่า 
เพ ิ่มข ึ้น ในส่วนของจำนวนงานล่าช้าพบว่าไม่แตกต่างจากค่าเดิมอย่างมีน ัยสำคัญ 
ที่ระดับความเชื่อมั่น 95%

3. ) วิธีการจัดการคับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี ไม ่แตกต่างค ันอย่างม ีน ัยสำคัญที่ระดับ
ความเช ื่อม ั่น 95% เมื่อพิจารณาจากดัววัดผลในแต่ละตัว

6.5.4 วิเคราะห์ผลการทดลอง

เม ื่อ เก ิด ก าร ข าด แ ค ล น ว ัต ถ ุด ิบ ใน ช ่ว ง ด ัน ข อ ง ด าร าง ก าร ผ ล ิต  ง าน ท ี่ข าด แ ค ล น ว ัต ถ ุด ิบ จ ะ  
ถ ูก เล ื่อ น ไป จ น ก ร ะ ท ั้ง ว ัต ถ ุด ิบ พ ร ้อ ม จ ึง จ ะ ท ำก าร ผ ล ิต  ด ัง น ั้น ช ่ว ง เว ล าข อ ง ง าน เด ิม จ ะ ส าม าร ถ  
แ ท ร ก ด ้ว ย ก า ร ท ำ ง า น อ ื่น ๆ  เม ื่อ จ ัด ก าร ค ับ ค ว าม ไม ่แ น ่น อ น ด ้วย ว ิธ ีท ั้ง  4 วิธี ว ิธ ีท ั้ง  4 ว ิธ ี จะทำ 
ก าร แ ท น ท ี่ต ำแ ห น ่ง ง าน ท ี่ข าด แ ค ล น ว ัต ถ ุด ิบ  ส ่งผ ล ให ้ค ่า เว ล าก าร ไห ล ข อ ง ง าน โด ย เฉ ล ี่ย  เว ล า  
ส า ย ข อ ง ง า น โ ด ย เฉ ล ี่ย  เว ล า ล ่า ช ้า ข อ ง ง า น โ ด ย เฉ ล ี่ย  แ ล ะ จ ำ น ว น ง า น ล ่า ช ้า ล ด ล ง อ ย ่า ง ม  ี
น ัย สำคัญ ท ี่ร ะ ด ับ ค ว าม เช ื่อ ม ั่น  95% แ ต ่ใน ส ่ว น ข อ ง อ ัต ร าก าร ใช ้ง าน เค ร ื่อ งจ ัก ร พ บ ว่าไม ่มี
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ค ว า ม แ ต ก ต ่า ง จ า ก เด ิม อ ย ่า ง ม ีน ัยสำค ัญ  เน ื่อ ง จ า ก ใ น บ า ง ค ร ั้ง เม ื่อ ท ำ ก า ร แ ท น ท ี่ง า น ต ร ง  
ต ำแ ห น ่ง ท ี่ข าด แ ค ล น ว ัต ถ ุด ิบ  อาจทำให ก้ า ร ท ำ ง า น อ ื่น ๆ  ล ่าช ้าอ อ ก ไป  ท ำให ้เว ล าท ี่เค ร ื่อ ง จ ัก ร  
ส าม าร ถ ง าน ท ำไ ด ้เพ ิ่ม ข ึ้น  ซ ึ่งม ีผ ล ให ้อ ัต ร าก าร ใช ้ง าน เค ร ื่อ ง จ ัก ร ล ด ล ง  แ ล ะ ใน บ าง ค ร ั้งก าร แ ท น  
ที่อาจทำให้เว ล าท ี่เค ร ื่อ ง จ ัก ร ส าม าร ถ ท ำง าน ได้ลดลง ซ ึ่งจะท ำให ้อ ัต ร าก าร ใช ้ง าน เค ร ื่อ ง จ ัก ร ม  ี
ค ่า ม า ก ข ึ้น  ท ั้ง ห ม ด จ ึง ส ่ง ผ ล ให ้อ ัต ร าก าร ใช ้ง าน เค ร ื่อ ง จ ัก ร ท ำให ้ม ีค ่าไม ่แ ต ก ต ่าง จ าก เด ิม อ ย ่าง ม ี 
นัยสำคัญ แ ต ่ห า ก พิจารณาคัวข ้อม ูลพ บ ว ่าส ่วน ให ญ จ่ะม ีค ่าเพ ิ่ม ข ึ้น

เม ื่อพ ิจารณาการขาดแคลนวัตถ ุด ิบในช่วงปลายของดารางการผลิต พบว่ามีผลทำให้ 
เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย และเวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ย 
ลดลง อัตราการใช้งานเครื่องจักรมีค่าเพ ิ่มขึ้นอย่างมีน ัยสำคัญที่ระดับความเชื่อมั่น 95% แต่ 
ในส่วนของจำนวนงานล่าช้าไม่แดกต่างจากค่าเด ิมอย่างมีน ัยสำคัญที่ระดับความเชื่อมั่น 95% 
ที่เป ็นด้งนี้ก ็เพราะว่าเม ื่อเกิดการขาดนคลนวัตถุดิบในช่วงปลาย การสลับตำแหน่งงานเพื่อให้ 
ได้จำนวนงานล่าช้าดีข ึ้นเป็นไปได้ยากเนื่องจากมีงานสลับค่อนข้างน้อย

6.5.6 สรุปผลการทดลอง

เมื่อมีความไม่แน่นอนประเภทการขาดแคลนวัตถุดิบเกิดขึ้น ณ ตำแหน่งใดๆ ของ 
ตารางการผล ิต  การใช้ว ิธ ีจ ัดการก้บความไม่แน ่นอนทั้ง 4 ว ิธ ี จะให ้ตารางการผลิตม ี 
ประสิทธิภาพโดยรวมดิขึ้น เม ื่อเท ียบกับตารางการผลิตเดิมภายหลังการเกิดความไม่แน ่นอน 
วิธีการจัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธีไม่แตกต่างกันในทุกๆ ตัววัดผล
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6.6 การส ืกษ าห าว ิธ ีการจ ัด การก ้บ ความ ไม ่แน ่น อน ป ระเภ ท พ น ักงาน ห ย ุด งาน

6.6.1 ว้ตถุประสงค์

ศึกษาหาวิธ ีการในการจ้ดการก ับความไม ่แน ่นอนประเภทพน ักงานขาดงาน อย่างมี 
ประสิทธิภาพ โดยพ ิจารณาจากตัววัดผลต่างๆ

6.6.2 วิธีการทดลอง

1. ) เส ือกชุดข้อมูลจากการทดลองที่ 5.6 มาจำนวน 12 ชุด โดยแบ่งเป ็นตำแหน่งการ
เกิดความไม่แน่นอนช่วงตันและช่วงปลาย อย่างละ 6 ช ุดโดยเสือกข้อมูลที่ได้ 
วับผลกระทบมากที่สุด

2. ) นำข้อมูลที่ไดในข้อ 1 มาทำการจัดตารางการผลิตด้วย การจัดตารางการผลิต
ใหม่ด ้วยกฎ LWKR, SMT, STPT โดยวิธ ีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์ 
และการจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบ

3. ) คำนวณค่าต ัวว ัดผลต่างๆ ที่ได้จากการทดลอง
4 . ) นำผลการทดลองที่ไดไปวิเคราะห์ผลด้วยวิธีทางทางสถิติ

6.6.3 ผลการทดลอง

จากผลการทดลองที่ได ้ เมื่อนำไปวิเคราะห์ผลด้วยวิธีการทางสถิติ โดยวิธ ีการเปรียบ 
เท ียบเป ็นคู่ๆ และวิธีการเปรียบเทียบเชิงซ้อนด้วยวิธี Duncan’s Multiple R ange T est ได้ผล 
ด้งตารางที่ 6.31 -  ตารางที่ 6.36
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ตารางที่ 6.31 ตารางผลการวิเคราะห์ด้วยวิธีการเปรียบเทียบตัววัดผลแบบคู่  ๆภายหลังจากการจัด 
การกับการเกิดความไม่แน่นอนประเภทพนักงานหยุดงาน

ค ู่ ค่าเฉลี่ย ค ่าเบ ี่ยงเบน 
มาตรฐาน

ค่า t องศาความอิสระ

BF-OF 733.29 5464.76 0.66 23
EF-OF -0.36 34.09 -0.05 23
BL-OL -647.27 494.56 -6.41 23
AL-OL -0.35 34.13 -0.50 23
BT-OT -377.77 325.22 5.69 23
AT-OT -0.35 34.13 0.05 23
BN-ON -0.42 1.02 -2.01 23
AN-ON 0.00 0.00 0.00 23
BU-OU 1.51 2.77 -2.68 23
AU-OU 0.00 0.00 0.00 23

ตารางที่ 6.32 ต า ร า ง แ ล ด ง ผ ล ก า ร ว ิ เ ค ร า ะ ห ์ เ ป ร ี ย บ เ ท ี ย บ เ ช ิ ง ซ ้ อ น ข อ ง ว ิ ธ ี ก า ร จ ั ด ก า ร ก ั บ ค ว า ม  

ไ ม ่ แ น ่ น อ น ป ร ะ เ ภ ท พ น ั ก ง า น ห ย ุ ด ง า น  เ ม ื ่ อ พ ิ จ า ร ณ า จ า ก เ ว ล า ก า ร ไ ห ล ข อ ง ง า น โ ด ย เ ฉ ล ี ่ ย  

ด ้ ว ย ว ิ ธ ี ก า ร  D u n c a n ’s  M u l t i p l e  R a n g e  T e s t

วิธีการจัดการกับ 
ความไม่แน่นอน

จำนวนข้อมูล กลุ่มที่
1

A 12 14302.23
B 12 14333.59
C 12 14364.18
อ 12 16494.47
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ตารางท ี่ 6.33 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบเชิงซ้อนของวิธีการจัดการกับความ
ไม่แน่นอนประเภทพนักงานหยุดงาน เมื่อพิจารณาจากเวลาสายของงานโดยเฉลี่ย

ด้วยวิธีการ Duncan’s Multiple Range Test

วิธีการจัดการกับ 
ความไม่แน่นอน

จำนวนข้อมูล กลุ่มที่
1

อ 12 1088.93
A 12 1108.77
B 12 1136.65
C 12 1170.73

ตารางที่ 6.34 ต า ร า ง แ ส ด ง ผ ล ก า ร ว ิ เ ค ร า ะ ห ์ เ ป ร ี ย บ เ ท ี ย บ เ ช ิ ง ซ ้ อ น ข อ ง ว ิ ธ ี ก า ร จ ั ด ก า ร กับค ว า ม  

ไ ม ่ แ น ่ น อ น ป ร ะ เ ภ ท พ น ั ก ง า น ห ย ุ ด ง า น  เ ม ื ่ อ พ ิ จ า ร ณ า จ า ก เ ว ล า ล ่ า ข ้ า ข อ ง ง า น โ ด ย เ ฉ ล ี ่ ย  

ด ้ ว ย ว ิ ธ ี ก า ร  D u n c a n ’s  M u l t i p l e  R a n g e  T e s t

วิธีการจัดการกับ 
ความไม่แน่นอน

จำนวนข้อมูล กลุ่มที่
1

อ 12 2553.89
B 12 2561.64
A 12 2602.46
C 12 2649.56

ตารางที่ 6.35 ต า ร า ง แ ส ด ง ผ ล ก า ร ว ิ เ ค ร า ะ ห ์ เ ป ร ี ย บ เ ท ี ย บ เ ช ิ ง ซ ้ อ น ข อ ง ว ิ ธ ี ก า ร จ ั ด ก า ร ก ั บ ค ว า ม  

ไ ม ่ แ น ่ น อ น ป ร ะ เ ภ ท พ น ั ก ง า น ห ย ุ ด ง า น  เ ม ื ่ อ พ ิ จ า ร ณ า จ า ก จ ำ น ว น ง า น ล ่ า ช ้ า  ด ้ ว ย ว ิ ธ ี ก า ร

D u n c a n ’s  M u l t i p l e  R a n g e  T e s t

วิธ ีการจัดการกับ 
ความไม่แน่นอน

จำนวนข้อมูล กลุ่มที่
1

อ 12 5.08
A 12 5.17
B 12 5.25
C 12 5.33



ตารางท ี่ 6.36 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบเชิงซ้อนของวิธีการจัดการกับความ
ไม่แน่นอนประเภทพนักงานหยุดงาน เมื่อพิจารณาจากอัตราการใช้งานเครื่องจักร

ด้วยวิธีการ Duncan’s Multiple Range Test
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วิธีการจัดการกับ 
ความไม่แน่นอน

จำนวนข้อมูล กลุ่มที่
1

B 12 47.57
C 12 48.58
A 12 48.70
D 12 48.71

จากดารางท ี่ 3.31 -  ตารางที่ 3.36 สามารถสรุปผลทางสถิติได้ด้งต่อไปนี้

•  เมื่อพนักงานหยุดงานในช่วงด้นของตารางการผลิต วิธ ีการจัดการกับความ
ไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี จะให้ค่าเวลาสายของงานโดยเฉลี่ย เวลางานล่าช้า 
ของงานโดยเฉลี่ย และจำนวนงานล่าช้าลดลง อัตราการใช้งานเครื่องจักร 
เพ ิ่มข ึ้นอย่างม ีน ัยสำคัญที่ระดับความเชื่อมั่น 95% เวลาการไหลของงาน
โดยเฉลี่ยไม ่แตกต่างจากค่าเด ิมอย่างม ีน ัยสำคัญที่ระดับความเชื่อมั่น 95%

• เม ื่อพน ักงานหยุดงานในช ่วงปลายของตารางการผล ิต ว ิธ ีการจ ัดการก ับ 
ความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี จะทำให้เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาสาย 
ของงานโดยเฉลี่ย เวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ย จำนวนงานล่าช้า และอัตรา 
การใช ้เคร ื่องจ ักรไม ่แตกต ่างจากค่าเด ิมอย่างม ีน ัยสำคัญที่ระดับความเชื่อมั่น 
95%

• เมื่อพิจารณาจากวิธีการจัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี ในแง่ของตัววัด 
ผลแต่ละตัวพบว่าวิธีทั้ง 4 วิธี น ี้ไม ่แตกต่างกันอย่างมีน ัยสำคัญที่ระดับความ 
เชื่อมั่น 95% ไม่ว่าตำแหน่งการเกิดจะเป็นช่วงด้นหรือช่วงปลาย

6.6.5 วิเคราะห์ผลการทดลอง

เมื่อเถิดการหยุดงานของพนักงานในช่วงด้นของดารางการผลิต ผลกระทบของการ 
หยุดงานจะส่งผลต่อดารางการผลิตเดิมมากโดยเฉพาะในเซิงของเวลางานสายโดยเฉลี่ย เวลา 
ล่าช้าของงานโดยเฉลี่ย จำนวนงานล่าช้าโดยเฉลี่ย และอัตราการใช ง้านเครื่องจักร เมื่อใช้วิธ ี
การจัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี จะทำให้มีสลับลำตับการทำงานใหม่ ให้การทำงาน 
บางอย่างที่สามารถทำได้มาทำก่อน จึงทำให้เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย เวลาล่าช้าของงาน
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โดยเฉล ี่ย จำนวนงานล่าช้าลดลง และอัตราการใช้งานเครื่องจักรมีค่าเพิ่มขึ้น ในส่วนของเวลา 
การไหลของงานโดยเฉลี่ยมีค ่าไม่แดกด่างจากเดิมทั้งน ี้เน ื่องในบางครั้ง ผลกระทบของความ 
ไม่แน่นอนที่ม ีต ่อตารางการผลิตในเชิงของเวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ยมีไม่มากนัก ตาราง 
การผลิตหลังจากเกิดความไม่แน่นอนจึงมีเวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ยที่ด ีอยู่ ซ ึ่งเม ื่อทำการ 
จัดตารางการผลิตด้วยวิธ ีท ั้ง 4 วิธ ี จึงทำให้เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ยมากกว่าเดิม แต่ 
จากการดูลึกลงไปในข้อมูลพบว่าส่วนใหญ่แล้วมีค่าที่ลดลง

เมื่อเกิดการหยุดงานของพนักงานในช่วงปลายของตารางการผลิต จะทำให้งานท่ีพอจะ 
ทำการสลับได้มีน้อยลง เมื่อทำการจัดการกับความไม่แน่นอนด้วยวิธีทั้ง 4 วิธี ช้างด้น ผลที่ได้ 
จึงมีค่าไม ่แตกต่างจากเดิมในตัววัดผลทั้ง 5 ตัว โดยพิจารณาทีระดับความเชื่อมั่น 95%

6.6.6 สรุปผลการทดลอง

เมื่อเกิดความไม่แน่นอนประเภทพนักงานหยุดงานในช่วงด้นของตารางการผลิต การใช ้
วิธีการจัดการกับความไ ม ่แน่นอนทั้ง 4  วิธี จะทำให้ประสิทธิภาพโดยรวมของตารางการผลิต 
ดีขึ้น หากความไม่แน่นอนเกิดขึ้นช่วงปลายของตารางการผลิต วิธ ีการจัดการก ับ ความ 
ไ ม ่แน่นอนทั้ง 4  วิธี จะให้ค่าประสิทธิภาพโดยรวมของดารางการผลิตไ ม ่แตกต่างจากเดิม วิธี 
การจัดการก ับ ความไ ม ่แน่นอนทั้ง 4  ว ิธ ีไ ม ่แตกต่างกันในทุกๆ ตัววัดผล
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6.7 การสีกษาหาวิธีการจ้ดการก้บความไม่แน่นอนประเภทการเลื่อนกำหนด 
ส่งมอบงานให้เร็วขึ้น

6.7.1 ว้ตถุประสงค์

ศึกษาหาวิธีการในการจัดการกับความไม่แน่นอนประเภทเลื่อนกำหนดส่งมอบงานให้ 
เร็วขึ้นโดยพิจารณาจากตัววัดผลต่างๆ

6.7.2 วิธีการทดลอง

1. ) เลือกชุดข้อมูลจากการทดลองที่ 5.7 มาจานวน 12 ชุด จากนั้นทำการสุ่มตำแหน่ง
การเกิดความไม่แน่นอนช่วงตันและช่วงปลายอย่างละ 6 ชุด

2. ) นำข้อมูลท่ีได้ใน'ข้อ 1 มาทำการจัดตารางการผลืตด้วย การจัดตารางการผลิตใหม่
ด้วยกฎ LWKR, SMT, STPT โดยวิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์และการ 
จัดตารางการผลิตแบบโด้ดอบ

3. ) คำนวณค่าตัววัดผลต่างๆ ที่ได้จากการทดลอง
4. ) นำผลการทดลองที่ได้ใปวิเคราะห์ผลด้วยวิธีทางสถิติ

6.7.3 ผลการทดลอง

จากผลการทดลองที่ได้ เมื่อนำไปวิเคราะห์ผลด้วยวิธีการทางสถิติ โดยวิธีการเปรียบ 
เทียบเป็นคู่ๆ และวิธีการเปรียบเทียบเชิงช้อนด้วยวิธี Duncan’s Multiple Range Test ได้ผล 
ด้งดารางที่ 3.37 -  ตารางที่ 3.42
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ตารางท ี่ 6.37 ตารางผลการวิเคราะห์ด้วยวิธีการเปรียบเทียบตัววัดผลแบบคู่ๆภายหลังจากการจัด
การกับความไม่แน่นอนประเภทการเลื่อนกำหนดส่งงานให้เร็วขึ้น

ค ่‘ข ค่าเฉลี่ย ค่าเบี่ยงเบน 
มาตรฐาน

ค่า t องศาความอิสระ

BF-OF -114.63 292.91 -1.92 23
EF-OF 22.91 109.08 1.03 23
BL-OL -238.00 554.90 -2.10 23
AL-OL -96.92 448.67 -1.06 23
BT-OT -173.04 352.43 -2.41 23
AT-OT 22.91 109.09 1.03 23
BN-ON -0.17 1.13 -0.72 23
AN-ON 0.00 0.00 0.00 23
BU-OU 0.20 4.15 0.24 23
AU-OU 0.31 1.38 1.10 23

ตารางที่ 6.38 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบเชิงซ้อนของวิธีการจัดการกับความ 
ไม่แน่นอนประเภทการเล่ือนกำหนดส่งงานให้เร็วข้ึน เม่ือพิจารณาจากเวลาการไหลของงาน 

โดยเฉล่ียด้วยวิธีการ Duncan’s Multiple Range Test

วิธีการจัดการก้บ 
ความไม่แน่นอน

จำนวนข้อมูล กลุ่มท่ี
1

อ 12 11955.40
A 12 12026.82
B 12 12045.16
C 12 12081.92
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ด ารางท ี่ 6.39 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบเชิงซ้อน,!เองวิธีการจัดการกับความ
ไ ม ่แน่นอนประเภทการเลื่อนกำหนดส่งงานให้เร็วขึ้น เมื่อพิจารณาจากเวลาสายของงาน

โดยเฉลี่ยด้วยวิธีการ Duncan’s  Multiple Range Test

วิธีการจัดการกับ 
ความไม่แน่นอน

จำนวนข้อมูล กลุ่มที่
1

อ 12 -1069.05
B 12 -1039.50
A 12 -1000.13
C 12 -944.99

ตารางที่ 6.40 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบเชิงซ้อนของวิธีการจัดการกับความ 
ไม่แน่นอนประเภทการเล่ือนกำหนดส่งงานให้เร็วข้ึน เม่ือพิจารณาจากเวลาส่าข้าของงาน 

โดยเฉล่ียด้วยวิธีการ Duncan’s Multiple Range Test

วิธีการจัดการกับ 
ความไม่แน่นอน

จำนวนข้อมูล กลุ่มท่ี
1

B 12 1127.20
อ 12 1131.64
C 12 1219.95
A 12 1225.29

ตารางที่ 6.41 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบเชิงซ้อนของวิธีการจัดการกับความ 
ไม่แน่นอนประเภทการเล่ือนกำหนดส่งงานให้เร็วข้ึน เม่ือพิจารณาจากจำนวนงานส่าช้า 

ด้วยวิธีการ Duncan’s Multiple Range Test

วิธีการจัดการกับ 
ความไม่แน่นอน

จำนวนข้อมูล กลุ่มท่ี
1

B 12 3.25
อ 12 3.33
A 12 3.50
C 12 3.58



ตารางท ี่ 6.42 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบเชิงซ้อนของวิธีการจัดการกับความ
ไม่แน่นอนประเภทการเลื่อนกำหนดส่งงานให้เร็วขึ้น เมื่อพิจารณาจากอัตราการใช้งาน

เครืองจกร ด้วยวิธีการ Duncan’s Multiple Range Test
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วิธีการจัดการกับ 
ความไม่แน่นอน

จำนวนข้อมูล กลุ่มที่
1

D 12 60.80
C 12 60.80
B 12 60.96
A 12 61.52

จากดารางที่ 3.37 -  ดารางที่ 3.42 สามารถสรุปผลทางสถิติได้ดังต่อไปนี้

• เมื่อเกิดการเลื่อนกำหนดส่งมอบให้เร็วขึ้นเถิดขึ้นในช่วงด้นของตารางการ 
ผลิต วิธีการจัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี จะให้เวลาสายของงานโดย 
เฉลี่ย เวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ย และเวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ยมีค่า 
ลดลง จำนวนงานล่าช้าและอัตราการใช้งานเครื่องจักรไม่แตกต่างจากเดิม 
อย่างมีนัยสำดัญที่ระดับความเชื่อมั่น 95%

• เมื่อเกิดการเลื่อนกำหนดส่งมอบให้เร็วขึ้นเถิดขึ้นในช่วงปลายของตารางการ
ผลิตวิธีการจัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี จะทำให้เวลาการไหลของ
งานโดยเฉลี่ยเวลาสายของงานโดยเฉลี่ย เวลางานล่าช้าของงานโดยเฉลี่ย 
จำนวนงานล่าช้า และอัตราการใช้งานเครื่องจักรไม่แตกต่างจากค่าเดิมอย่าง 
มีนัยสำด้ญที่ระดับความเชื่อมั่น 95%

• วิธีการจัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี ในแง่ของตัววัดผลแต่ละตัวพบว่า 
วิธีท้ัง 4 วิธี นี้ไม่แตกต่างกันอย่างมีนัยสำคัญที่ระดับความเชื่อมั่น 95% ไม่ 
ว่าตำแหน่งการเถิดจะเป็นช่วงด้นหรีอช่วงปลาย

6.7.5 วิเคราะห์ผลการทดลอง

เม ื่อเถ ิดการเล ื่อนการส ่งมอบให ้เร ็วข ึ้นในช่วงด ้นของดารางการผลิต การจัดการก ับ 
ความไม่แน่นอนด้วยวิธีทั้ง 4 ว ิธ ี จะทำให้ เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของงาน 
โดยเฉลี่ยและเวลาล ่าช ้าของงานโดยเฉลี่ยม ีค ่าลดลง จำนวนงานล่าช้าและอัตราการใช้เครื่อง 
จักรไม ่แตกต่างจากเด ิมอย่างม ีน ัยสำคัญ ที่เป็นเช่นนี้เพราะวิธีการทั้ง 4 วิธ ี จะไปเปลี่ยนลำดับ 
การทำงานของการทำงานที่ไดัร้บผลกระทบใหม่ ซ ึ่งค่าตัววัดผลต่างๆ อาจแตกต่างจากค่า
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เดิม จากการทดลองนี้พบว่า เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย และ 
เวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ยลดลง อย่างมีนัยสำคัญที่ระคับความเชื่อมั่น 95% จำนวนงาน
ล่าช้า และอัตราการใช้งานเครื่องจักรไม่แตกต่างจากค่าเดิมอย่างมีน ัยสำคัญ โดยพิจารณาที่ 
ระดับความเชื่อมั่น 95% ทั้งนี้ป ัจจัยที่ม ีผลต่อการทดลองนี้คีอประสิทธิภาพของตารางการผลิต 
เดิมและประสิทธิภาพของวิธีการกับความไม่แน่นอน

เม ื่อ เก ิดการเล ื่อนการส ่งมอบให ้เร ็วช ื่นในช ่วงปลายของดารางการผล ิต ลำด ับการ 
ทำงานกิคงยังเหมือนเดิมแต่จำนวนงานที่สามารถสับเปลี่ยนจะน้อยกว่าเมื่อเกิดในช่วงต้น ทำ 
ให้ค่าต้ววัดผลทั้ง 5 ต้วมีค่าไม่แตกต่างจากเดิมในตัววัดผลทั้ง 5 ตัว โดยพิจารณาที่ระดับ 
ความเช ื่อม ั่น 95%

6.7.6 สรุปผลการทดลอง

เมื่อมีความไม่แน่นอนประเภทเลื่อนการส่งมอบให้เร็วชื่นเกิดชื่นในช่วงตันของตาราง 
การผลิต หากตารางการผลิตเดิมก่อนเกิดความไม่แน่นอนมีประสิทธิภาพโดยรวมเมื่อ 
พิจารณาจากตัววัดผลทั้ง 5 ตัว ดีอยู่แล้ว วิธีการจัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี จะทำให้ 
ประสิทธิภาพโดยรวมของดารางการผลิตไม่แย่กว่าเดิม แต่หากดารางการผลิตเดิมเป็นตาราง 
การผลิดที่มีประสิทธิภาพโดยรวมไม่ดีนัก วิธีการจัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี จะให้ค่า 
ประสิทธิภาพของดารางการผลิตดีชื่น และเมื่อความไม่แน่นอนนี้เกิดชื่นในช่วงปลายของ 
ตารางการผลิต วิธีการจัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี ช้างตัน จะให้ประสิทธิภาพของ 
ตารางการผลิตไม่แตกต่างจากเดิม วิธีการจัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี ไมแ่ตกต่างกัน 
ในทุกๆ ตัววัดผล
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6.8 การสืกษาหาวิธีการจ้ดการกบความไม่แน่นอนประเภทการเลื่อนกำหนด 
ส่งมอบงานให้ช้าลง

6.8.1 วัตถุประสงค์

ศึกษาหาวิธีการในการจ้ดการกับความไม่แน่นอนประเภทเลื่อนกำหนดส่งมอบงานให้ 
ช้าลงอย่างมีประสิทธิภาพ โดยพิจารณาจากตัวกัดผลต่างๆ

6.8.2 วิธีการทดลอง

1. ) เลือกชุดข้อมูลจากการทดลองที่ 5.8 มาจำนวน 12 ชุด จากนั้นทำการสุ่มตำแหน่ง
การเกิดความไม่แน่นอนช่วงตันและช่วงปลายอย่างละ 6 ชุด

2. ) น่าข้อมูลที่ได้ในข้อ 1 มาทำการจัดตารางการผลิตด้วย การจัดดารางการผลิตใหม่
ด้วยกฎ LWKR, SMT, STPT โดยวิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์นละ 
การจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบ

3. ) คำนวณค่าตัวกัดผลต่างๆ ที่ได้จากการทดลอง
4. ) น่าผลการทดลองที่ได้ไปวิเคราะห์ผลด้วยวิธีทางสถิติ

6.8.3 ผลการทดลอง

จากผลการทดลองที่ได้ เมื่อน่าไปวิเคราะห์ผลด้วยวิธีการทางสถิติ โดยวิธีการเปรียบ 
เทียบเป็นคู่ๆ และวิธีการเปรียบเทียบเชิงซ้อนด้วยวิธี Duncan’s Multiple Range Test ไดผ้ล 
ด้งตารางที่ 4.43 -  ตารางที่ 4.48
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ต า ร า ง ท ี่ 6 .4 3  ตารางผลการวิเคราะห์ด้วยวิธีการเปรียบเทียบต ัว วัดผลแบบค ู่ๆ  ภายหลังจากการจ้ด 
การกับความไม่แน่นอนประเภทเลื่อนกำหนดส่งมอบงานให้ช้าลง

ค ่‘บ่ ค ่าเฉล ี่ย ค ่าเบ ี่ยงเบน  
มาตรฐาน

ค่า t องศาความอ ิสระ

B F -O F -6 70 .1 3 2063 .77 -1 .5 9 23

E F -O F 23 .56 108.03 1 .07 23

B L -O L -1 31 .1 7 305 .56 -2 .1 0 23

A L -O L 21 .32 102.62 1.02 23

B T -O T -4 2 .84 307 .46 0 .68 23

A T -O T 18 .74 112.77 0.81 23

B N -O N 0 .29 0 .75 1 .90 23

A N -O N 0 .13 0 .34 1.81 23

B U -O U 1.59 4.81 1 .62 23

A U -O U -0 .46 1.23 -1 .8 3 23

ตารางท ี่ 6.44 ตารางแสดงผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบเชิงซ้อนของวิธีการจัดการกับความ 
ไม่แน่นอนประเภทการเลื่อนกำหนดส่งงานให้ช้าลง เมื่อพิจารณาจากเวลาาการไหลของงาน 

โดยเฉลี่ย ด้วยวิธีการ Duncan’s Multiple Range Test

ว ิธ ีการจ ัดการก ้บ  
ความไม ่แน ่นอน

จำนวนข ้อม ูล กล ุ่มท ี่

1

B 12 11252 .51

อ 12 11851 .74

C 12 11952 .76

A 12 11952 .76



ต า ร า ง ท ี่ 6 .4 5  ต าร าง แ ส ด ง ผ ล ก าร ว ิเค ร าะ ห ์เป ร ีย บ เท ีย บ เช ิง ซ ้อ น ข อ ง ว ิธ ีก าร จ ัด ก าร ก ับ ค ว าม
ไม ่แ น ่น อ น ป ร ะ เภ ท ก าร เล ื่อ น ก ำห น ด ส ่ง ง าน ให ้ช ้าล ง  เม ื่อ พ ิจ าร ณ าจ าก เว ล าล าย ข อ ง ง าน

โด ย เฉ ล ีย  ด ้ว ย ว ิธ ีก าร  D u n ca n ’s  Multiple R a n g e  T e s t
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ว ิธ ีก ารจ ัด การก ับ  
ความ ไม ่แน ่น อน

จำนวนข ้อม ูล กล ุ่มท ี่

1

อ 12 -1 87 6 .2 8

A 12 -1 79 1 .3 5

C 12 -1 78 6 .3 8

B 12 -1 68 8 .7 8

ต า ร า ง ท ี่ 6 .4 5  ตารางแลดงผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบเชิงซ้อนของวิธีการจัดการกับความ- 
ไม่แน่นอนประเภทการเลื่อนกำหนดส่งงานให้ข้าลง เมื่อพิจารณาจากเวลาส่าข้าของงาน 

โดยเฉลีย ด้วยวิธีการ Duncan’s Multiple Range Test

ว ิธ ีก ารจ ัด การก ับ  
ความ ไม ่แน ่น อน

จำนวนข ้อม ูล กล ุ่มท ี่

1

B 12 779 .49

C 12 780 .49

อ 12 788 .77

A 12 819 .28

ต า ร า ง ท ี่ 6 .4 7  ตารางแลดงผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบเชิงซ้อนของวิธีการจัดการกับความ 
ไม่แน่นอนประเภทการเลื่อนกำหนดส่งงานให้ข้าลง เมื่อพิจารณาจากจำนวนงานส่าช้า 

ด้ายวิธีการ Duncan's Multiple Range Test

ว ิธ ีก ารจ ัด ก ารก ับ  
ความ ไม ่แน ่น อน

จำนวนข ้อม ูล กล ุ่มท ี่

1

D 12 2 .08

C 12 2 .33

A 12 2 .50

B 12 2 .58



ต า ร า ง ท ี่ 6 .4 5  ต าร าง แ ส ด ง ผ ล ก าร ว ิเค ร าะ ห ์เป ร ีย บ เท ีย บ เช ิง ซ ้อ น ข อ ง ว ิธ ีก าร จ ัด ก า? ก ับ ค ว าม
ไม ่แ น ่น อ น ป ร ะ เภ ท ก าร เล ื่อ น ก ำห น ด ล ่ง ง าน ให ้ข ้าล ง  เม ื่อ พ ิจ า ร ณ า จ าก อ ัต ร า ก า ร ใช ้ง า น

เค ร ือ งจ ัก ร  ด ้าย ว ิธ ีก าร  D u n can 's M ultiple R a n g e  T e s t
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วิธีการจัดการกับ 
ความไม่แน่นอน

จำนวนข้อมูล กลุ่มท่ี
1

B 12 60.40
A 12 61.49
C 12 61.73
อ 12 62.14

จาก ต ารางท ี่ 6 .43  -  ดารางท ี่ 6 .48  สามารถสร ุป ผลท างสถ ิต ิท ี่ได ้ด ังต ่อ ไป น ี้

•  เม ื่อ เก ิด ก าร เล ื่อ น ก ำห น ด ส ่งม อ บ ให ้ช ้าล ง เถ ิด ข ึ้น ใน ช ่ว งด ้น ข อ งต ารา งก าร  
ผล ิต ว ิธ ีการจ ัดการก ับความไม ่แน ่นอนท ั้ง  4  ว ิธ ี จะให ้เวลาสายของงาน โดย  
เฉล ี่ยม ีค ่าลดลง จำน วน งาน ล ่าช ้าม ีค ่า เพ ิ่ม ข ึ้น  เวล าก ารไห ล ข อ งงาน โด ย  
เฉล ี่ย เวลาล ่าช ้าของงาน โดยเฉล ี่ยและอ ัตราการใช ้งาน เคร ื่อ งจ ักรไม ่แตกต ่าง  
จากค ่าเต ิมอย ่างม ีน ัยสำค ัญ ท ี่ระด ับความ เช ื่อม ั่น  95%

•  เม ื่อ เถ ิด การเล ื่อ น ก ำห น ด ล ่งม อ บ ให ้ช ้าล งเก ิด ข ึ้น ใน ช ่ว งป ล ายขอ งต ารางการ  
ผล ิต ว ิธ ีก ารจ ัดการก ับความไม ่แน ่นอนท ั้ง  4 ว ิธ ี จะท ำให ้เวลาการไหลของ  
งาน โด ย เฉ ล ี่ย เวล างาน ส าย โด ย เฉ ล ี่ยแล ะเวลางาน ล ่าช ้า โด ย เฉ ล ี่ย ไม ่แต ก ต ่าง  
จากเต ิม  จำน วนงาน ล ่าช ้าม ีค ่า เพ ิ่ม ข ึ้น และอ ัต ราการใช ้เค ร ื่อ งจ ักรม ีค ่าลดลง  
จากค ่าเต ิมอย ่างม ีน ัยสำค ัญ ท ี่ระด ับความ เช ื่อม ั่น  95%

•  เม ื่อพ ิจารณ าจากว ิธ ีก ารจ ัดการก ับ ความไม ่แน ่นอนท ั้ง  4  ว ิธ ี ในแง ่ของค ัว  
จ ัดผลแต ่ละค ัวพ บว ่าว ิธ ีท ั้ง  4 ว ิธ ี น ี้ไม ่แตกต ่างก ัน อย ่างม ีน ัยสำค ัญ ท ี่ระด ับ  
ความ เช ื่อม ั่น  95%  ไม ่ว ่าต ำแห น ่งก ารเก ิด จะเป ็น ช ่วงด ้น ห ร ือช ่วงป ลาย

6 .8 .4  ว ิเค ร า ะ ห ์ผ ล ก า ร ท ด ล อ ง

เม ื่อ เก ิด ก ารเล ื่อน ก ารส ่งม อบ ให ้ช ้าล งใน ช ่ว งด ้น ขอ งต ารางการผล ิต  ลำด ้บ การท ำงาน  
ย ังค งเห ม ือน เต ิม  เม ื่อทำการจ ัดการก ับ ความไม ่แน ่นอนน ี้ด ้วยว ิธ ีท ั้ง  4  ว ิธ ี จะทำให ้ลำด ับ งาน  
ต ่างๆ  ม ีโอกาสท ี่จะเป ล ี่ยน ไปจากเต ิม  ซ ึ่งล ่งผลให ้ค ่าค ัวว ัดผลต ่างๆ  อาจจะแตกต ่างจากค ่าเต ิม  
ใน ก ารท ด ล อ งน ี้พ บ ว ่า  เวล าสายของงาน โดย เฉ ล ี่ยม ีค ่าลดลง จ ำน วน งาน ล ่าช ้าม ีค ่า เพ ิ่ม ข ึ้น  
อย ่างม ีน ัยสำค ัญ ท ี่ระด ับ ความ เช ื่อม ั่น  95%  เวลาการไห ลของงาน โดย เฉล ี่ย  เวลางานล ่าช ้าโดย  
เฉล ี่ย  และอ ัตราการใช ้งาน เคร ื่อ งจ ักรไม ่แตกต ่างจากค ่า เต ิมอย ่างม ีน ัยสำค ัญ  โด ยพ ิจ ารณ าท ี่
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ระดับความเช่ือมั่น 95% ทั้งนี้เพราะตารางการผลิตเดิมเป็นตารางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ 
ดีอยู่แล้ว การที่จะไปจัดลำดับการทำงานใหม่อาจได้ผลที่แย่กว่า ทั้งน้ีปัจจัยท่ีมีผลคีอ
ประสิทธิภาพของตารางการผลิตเดิมและประสิทธิภาพของวิธีการจัดตารางการผลิต

เมื่อเกิดการเล่ือนการส่งมอบให้ช้าลงในช่วงปลายของตารางการผลิต ลำดับการทำงาน 
ก็คงยังเหมือนเดิมแตจ่ำนวนงานที่สามารถล้บเปล่ียนจะน้อยกว่าเมื่อเกิดในช่วงดัน ทำให้ค่า 
เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ยและเวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ย 
ไม่แตกต่างจากเดิม แต่ในส่วนของจำนวนงานล่าช้ามืค่าเพ่ิมข้ึน อัตราการใช้งานเคร่ืองจักรมี 
ค่าลดลง ทั้งนี้ปัจจัยที่ควรพิจารณาคือประสิทธิภาพของดารางการผลิตเดิมและประสิทธิภาพ 
ของวิธีการจัดการกับความไม่แน่นอน

6 .8 .5  ส ร ุป ผ ล ก า ร ท ด ล อ ง

เม ื่อ ม ีค ว าม ไม ่แ น ่น อ น ป ระ เภ ท เล ื่อ น ก ารส ่งม อ บ ให ้ช ้าล ง เก ิด ข ึ้น ใน ช ่ว งด ัน ข อ งต าราง  
การผล ิต  ห ากป ระส ิท ธ ิภ าพ ของตารางการผล ิตก ่อน เก ิดความ ไม ่แน ่น อน โดยรวม เม ื่อพ ิจ ารณ า  
จาก ต ัวว ัด ผล ท ั้ง  5 ต ัว ด ีอย ู่แล ้ว  การใช ้ว ิธ ีการจ ัดการก ับ ความไม่แน ่นอนท ั้ง 4 ว ิธ ีจ ะ ให  ้
ป ระส ิท ธ ิภ าพ ของด ารางการผล ิต ท ี่แ ย ่ล ง  แต ่ห ากประส ิทธ ิภ าพ โดยรวมของตารางการผล ิต เด ิม  
ไ ม ด่ ีน ัก  ก ารใช ่ว ิธ ีก ารจ ัด การก ับ ความไ ม ่แน ่นอนท ั้ง 4 ว ิธ ีจ ะให ้ป ระส ิท ธ ิภ าพ ตารางการผล ิต  
โด ย รวม ด ีข ึ้น  และเม ื่อความไม ่แน ่นอนน ี้เก ิดข ึ้น ในช ่วงปลายของตารางการผล ิต  ป ัจจ ัยด ้าน

ป ระส ิท ธ ิภ าพ ของตารางการผล ิต และตำแห น ่งการเก ิดความ ไม ่แน ่น อน จะม ีผลต ่อป ระส ิท ธ ิภ าพ  
ข อ งต ารางก ารผ ล ิต ภ าย ห ล ังก ารจ ัด ก ารก ับ ความไม ่แน ่นอนด ้วยว ิธ ีท ั้ง  4 ว ิธ ี ช ้า งต ้น เช ่น เด ีย ว  
ก ัน  โดยท ี่ห ากความ ไม ่แน ่น อน เก ิด ข ึ้น ใน ช ่ว งป ล าย  ว ิธ ีการจ ัดการก ับ ความไม ่แน ่นอนท ั้ง  4  ว ิธ ี 
ม ีโอกาสม ากท ี่จ ะให ้ป ระส ิท ธ ิภ าพ ตารางการผล ิตไม่แดกต ่างจากเด ิม  ว ิธ ีก ารจ ัด ก ารกับความ  
ไม ่แน ่น อน ท ั้ง  4 ว ิธ ีไม ่แ ต ก ต ่า งก ัน ใน ท ุก ๆ  ต ัวว ัดผล



128

6.9 สรุปท้ายบท

จากการศ ึกษ าห าว ิธ ีก ารจ ัดการก ับความ ไม ่แน ่นอนในบ ฑ น ี้ ส าม ารถส ร ุป ผล ได ้ด ังต ่อ ไป น ี้

6 .9 .1  เม ื่อม ีความไม ่แน ่นอนประเภทเพ ิ่ม งาน เก ิดข ึ้น  ณ  ตำแห น ่งใดๆ  ของต ารางการผล ิต  
ว ิธ ีก ารจ ัดการก ับ ความ ไม ่แน ่นอนท ั้ง  4 ว ิธ ีจ ะให ้ค ่าป ระส ิทธ ิภ าพ ของตารางการผล ิต  
เม ื่อพ ิจารณ าจากด ้วว ัดผลท ั้ง  5 ด้ว ด ีข ึ้น  โด ยท ี่ว ิธ ีก ารท ั้ง  4  ว ิธ ีไม ่แต กต ่างก ัน ไน ท ุกๆ  
ต ัวว ัดผล

6 .9 .2  เม ื่อม ีความ ไม ่แน ่น อน ประเภ ทยก เล ิกงาน เก ิดข ึ้น ใน ช ่วงด ้นของตารางการผล ิต  ว ิธ ีก าร  
จ ัด ก ารกับความไม ่แน ่นอนท ั้ง  4 ว ิธ ีจ ะให ้ค ่าประส ิทธ ิภ าพ โดยรวมของด ารางการผล ิต  
เม ื่อพ ิจารณ าจากต ัวว ัดผลท ั้ง  5 ตัว ด ีข ึ้น  ห ากความ ไม ่แน ่น อน เก ิดข ึ้น ใน ช ่วงป ลาย  
ของต ารางการผล ิต  ว ิธ ีการจ ัดการก ับความไม ่แน ่นอนท ั้ง  4  ว ิธ ี จะให ้ค ่าประส ิทธ ิภ าพ  
โดยรวมของตารางการผล ิต ไม ่แดกต ่างจากเด ิม  โด ย ท ี่ว ิธ ีก ารท ั้ง  4  ว ิธ ี ไม ่แ ต ก ต ่า งก ัน  
ในท ุกๆ  ต ัวว ัดผล

6 .9 .3  เมื่อมีความไม ่แน่นอนประเภทเพิ่มจำนวนการผลิตหรือลดจำนวนการผลิตเกิดขึ้น 
หากดารางการผลิตเดิมก่อนเกิดความไม่แน่นอนเปีนตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพ 
โดยรวมดี การจัดการกับความไม่แน่นอนท้ัง 4 วิธี จะให้ประสิทธิภาพโดยรวมของ 
ตารางการผลิตที่ไม่ดีกว่าเดิม ในทางตรงข้ามหากตารางการผลิตเดิมเป็นตารางการ 
ผลิตท่ีมีประสิทธิภาพโดยรวมไม่ดีนัก การจัดการกับความไม ่แน่นอนท้ัง 4 วิธี จะให้ 
ประสิทธิภาพโดยรวมของตารางการผลิตท่ีดีกว่าเดิม สำหรับวิธีการจัดการกับความ 
ไ ม ่แน่นอนท้ัง 4 วิธี ไ ม ่แตกต่างกันในทุกตัววัดผล

6 .9 .4  เม ื่อม ีความ ไม ่แน ่น อน ประเภ ทการขาดแคลนว ัตถ ุด ิบ เก ิดข ึ้น  ณ  ตำแหน ่งใดๆ  ของ  
ดารางผล ิต  การใข ้ว ิธ ีจ ัดการกับความไม ่แน ่นอนท ั้ง 4  ว ิธ ี จะให ้ตารางการผล ิตม  ี
ป ระส ิท ธ ิภ าพ โดยรวม เม ื่อพ ิจารณ าจากต ัวว ัดผลท ั้ง  5 ต ัว ด ีข ึ้น เม ื่อ เท ียบ ก ับ ตารางการ  
ผล ิต เด ิมภายหล ังการเก ิดความ ไม ่แน ่นอน  ว ิธ ีก ารจ ัดการก ับ ความ ไม ่แน ่น อน ท ั้ง  4  ว ิธ ี 
ไม ่แตกต ่างก ัน ใน ท ุกๆ  ต ัวว ัดผล

6 .9 .5  เม ื่อ เก ิดความไม ่แน ่น อน ป ระเภ ท พ น ัก งาน ห ย ุด งาน ใน ช ่วงต ัน ของตารางการผล ิต  การ  
ใช ่ว ิธ ีก ารจ ัด การก ับ ค วาม ไม ่แน ่น อ น ท ั้ง  4  ว ิธ ี จ ะท ำให ้ป ระส ิท ธ ิภ าพ โด ยรวม ขอ ง  
ดารางการผล ิต เม ื่อพ ิจารณ าจากต ัวว ัดผลท ั้ง  5 ต ัว ด ีข ึ้น  ห ากค วาม ไม ่แน ่น อ น เก ิด ข ึ้น
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ช่วงปลายของดารางการผลิต วิธีการจัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี จะให้ค่า 
ประสิทธิภาพโดยรวมของดารางการผลิตไม่แตกต่างจากเดิม วิธ ีการจัดการกับความ 
ไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธีไม่แตกต่างกันในทุกๆ ตัววัดผล

6 .9 .6  เมื่อมีความไม่แน่นอนประเภทเลื่อนการส่งมอบให้เร็วขึ้น เกิดขึ้นในช่วงตันของตาราง 
การผลิต หากดารางการผลิตเดิมก่อนเกิดความไม่แน่นอนมีประสิทธิภาพโดยรวมเมื่อ 
พ ิจารณาจากตัววัดผลทั้ง 5 ตัว ดีอยู่แล้ว วิธีการจัดการก ับ ความไ ม ่แน่นอนทั้ง 4 วิธี 
จะทำให้ประสิทธิภาพโดยรวมของตารางการผลิตไม่แย่กว่าเด ิม แต่หากตารางการ 
ผลิตเดิมเป็นตารางการผลิตที่ม ีประสิทธิภาพโดยรวมไม่ดีนัก วิธ ีการจัดการก ับ ความ 
ไม่แน่นอนทั้ง 4 ว ิธ ี จะให้ค่าประสิทธิภาพของตารางการผลิตดีขึ้น และเมื่อความ 
ไม่แน่นอนนี้เกิดขึ้นในช่วงปลายของตารางการผลิต วิธ ีการจัดการก ับ ความไม่แน่นอน 
ทั้ง 4 วิธีข ้างตัน จะให้ประสิทธิภาพของดารางการผลิตไม่แตกต่างจากเดิม วิธีการจัด 
การกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธ ีไม่แตกต่างกันในทุกๆ ตัววัดผล

6 .9 .7  เมื่อมีความไม่แน่นอนประเภทเลื่อนการส่งมอบให้ข้าลง เกิดขึ้นในช่วงตันของตาราง
การผลิต หากประสิาาธิภาพของตารางการผลิตก่อนเกิดความไม่แน่นอนโดยรวมเมื่อ 
พ ิจารณาจากตัวว ัดผลท ั้ง 5 ตัวดีอยู่แล้ว การใช่วิธีการจัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 
วิธ ีจะให้ประสิทธิภาพของตารางการผลิตที่แย่ลง แต่หากประสิทธิภาพโดยรวมของ 
ตารางการผลิตเด ิมไม่ด ีน ัก การใช่วิธีการจัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี จะให้ 
ประสิทธิภาพตารางการผลิตโดยรวมดีข ึ้น เมื่อความไม่แน่นอนนี้เกิดขึ้นในช่วงปลาย 
ของตารางการผล ิต  ป ัจจ ัยด ้านประส ิทธ ิภาพของตารางการผล ิตตำแหน ่งการเก ิด 
ความไม่แน ่นอนก็จะมีผลต่อประสิทธิภาพของตารางการผลิตภายหลังการจัดการกับ 
ความไม่แน่นอนด้วยวิธีทั้ง 4 วิธี ข ้างตันเช่นเดียวกัน โดยที่หากความไม่แน่นอนเกิด 
ขึ้นในช่วงปลาย วิธีการจัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี มีโอกาสมากที่จะให้ 
ประสิทธิภาพดารางการผลิตไม่แตกต่างจากเดิม วิธีการจัดการกับความไม่แน่นอน
ทั้ง 4 วิธีไม่แตกต่างกันในทุกๆ ตัววัดผล

6 .9 .8  ป ัจจัยที่ม ีผลต่อการทดลองนี้ม ีตังต่อไปนี้

1.) ขนาดของความไม่แน่นอนที่เก ิดขึ้น
ถ ้าหากขนาดของความไม่แน ่นอนไม่มากนัก ประสิทธิภาพของการจัดการกับ 

ความไม่แน่,นอนกิจะตํ่าลง
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2.) สมมติฐานเบื้องต้นของการเกิดความไม่แน่นอน และผลกระทบของการเกิดความ 
ไม่แน่นอน

ลักษณะของการเกิดความไม่แน่นอนและผลของการเกิดความไม่แน่นอนจะมีผล 
ต ่อประส ิทธ ิภาพของวิธ ีการจ ัดการก ับความไม ่แน ่นอน หากผลกระทบของการเก ิด 
ความไม่แน่นอนมีไม่มากนัก ประสิทธิภาพการจัดการกับความไม่แน่นอนกิจะดํ่าลง
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