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3

1 ง

ดัชนีชี วัดประสิทธิ ภาพการผลิต มีความสำคัญต่อกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม
วิทยานิพนธ์นีเป็นการวิจัยเพ่ือหาปีจจัยท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพการผลิต และกำหนดเป็นดัชนีชี้วัดประสิทธิ 
ภาพ เม่ือผ่านการทดลองใช้แล้ว จึงนำดัชนีชีวัดดังกล่าวมาปรับปรุงสายการผลิต ในขั้นตอนการเตรียมการ

i

จากการศึกษาพบว่า ปีจจัยท่ีมีผลตอประสิทธิภาพการผลิตมีความเก่ียวข้องกับกลุ่ม!)จจัย 5 กลุ่ม 
คือ กลุ่มป็จจัยท่ีเก่ียว'ข้องกับพนักงาน ชินส่วน เคร่ืองจักร อุปกรณ์ และวัตถุดิบได้นำป็จจัยเหล่านีมา 
วิเคราะห์โดยหาความสัมพันธ์กับประสิทธิภาพการผลิต พบว่าทุกปิจจัยมีผลต่อประสิทธิภาพการผลิต
นอกจากนียังได้กำหนดดัชนีชีวัดประสิทธิภาพ 7 ดัชนี สำหรับสายการผลิตรถยนต์เชิงพาณิชย์ในข้ันตอน 
การเตรียมการ แล้วได้ทำการปรับปรุงดัชนีช้ีวัดประสิทธิภาพก่อน จากน้ันนำดัชนีเหล่าน้ีมาทำการใช้และติด 
ตามผล

ผลการนำดัชนีไปประยุกต์ใช้สามารถช่วยในการปรับปรุงสายการผลิตในขั้นตอนการเตรียมการ 
ได้ดังนี้ เพ่ิมอัตราพนักงานท่ีผ่านการแกประกอบระดับเป้าหมายเพ่ิมข้ึนจากร้อยละ 11.87 เป็นร้อยละ 95 
ปรับปรุงงานลดเวลาการทำงานลงกว่า 61.5 นาทีจากเวลางานท้ังหมด อัตราการเกิดปีญหาช้ินส่วนได้ลด
ลงร้อยละ 88 อัตราการเกิดป็ญหาจากการเปล่ียนแปลงทางวิศวกรรมได้ลดลงร้อยละ 93.2 อัตราความบกนี้ น้ี "  /  น้ี น ี้น ี้ น ี้น ี้น ี้ไ ; น้ี ',น้ี
พร่องของเครองจักรได้ลดลงร้อยละ 87.2 และเพิมประสิทธิภาพการใช้ทืนทีชันวางแบบไหลไดรอยละ
20.9 และขั้นวางแบบเบาวํได้ร้อยละ 25.6 นอกจากน้ีสามารถเพ่ิมอัตราการใช้ได้จริงของอุปกรณ์ดังนี ชัน
วางแบบไหลเพิ่มขึ้นร้อยละ 13.1 ข้ันวางแบบเบาว์ร้อยละ 26.6 ภาชนะขนชิ้นส่วนธรรมดาร้อยละ 10
และภาชนะขนช้ินส่วนพิเศษร้อยละ 84.2 ตามลำดับ และในการติดตามผลในขันตอนการผลิตปริมาณมาก
สามารถลดความสูญเสียด้นทุนโดยรวมลงร้อยละ 54
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