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บทคัดยอ 
 

การคนควาแบบอิสระน้ี มีวตัถุประสงคเพื่อศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลาของกระบวนการ
ข้ึนรูปของการผลิตถาดใสอาหาร (Skid) ของบริษัท ดริสเซน แอรคราฟท อินทีเรีย ซิสเต็มส      
(ไทยแลนด) จํากัด และปรับปรุงกระบวนการผลิตถาดใสอาหาร (Skid) โดยทําการลดเวลาหรือ
ระยะทางในกระบวนการผลิตท่ีเกี่ยวของ เพื่อใหประสิทธิภาพในการผลิตสูงข้ึน โดยมีขอบเขต
การศึกษาดังนีคื้อ ปรับปรุงเวลาการปรับต้ังแมพิมพสําหรับข้ึนรูปถาดใสอาหาร ลดระยะทางในการ
ขนสงวตัถุดิบสําหรับการผลิต เปล่ียนแปลงแผนผังการจัดวางเคร่ืองจกัรในแผนกผลิต และทําการ
ขนยายเคร่ืองจักรในแผนก   จากผลการศึกษาพบวา  

1) เม่ือมีข้ันตอนการปรับต้ังแมพิมพ โดยปรับข้ันตอนการใสตัวจับยึดแมพิมพ มาเปนการ
บรรจุอุปกรณและเคร่ืองมือของตัวจับยดึแมพิมพไวในกลอง ซ่ึงแยกแตละชุดแมพมิพไว จะทําให
ระยะเวลาในการคนหาอุปกรณและเคร่ืองมือของตัวจับยดึแมพิมพลดลง เวลาในปรับต้ังแมพิมพมี
ความรวดเร็วข้ึน จากเดิมใชเวลานาน 40 นาที โดยลดลงเหลือ 30 นาที หรือใชเวลาลดลงคิดเปน 25 
เปอรเซ็นต  

2) ในการผลิตถาดใสอาหารในโรงงานท่ี 5 ของบริษัท ดริสเซน แอรคราฟท อินทีเรีย ซิส
เต็มส (ไทยแลนด) จํากดั นั้นจะเปนแบบตอเนื่อง ซ่ึงมีพื้นท่ีการผลิต 2 ช้ัน คือ ช้ันบนและช้ันลาง 
โดยกระบวนการผลิต มีระยะทางในการดําเนินงาน ท้ังหมด 159.5 เมตร และใชระยะเวลาในการ
ผลิตสินคา เทากับ 4.45 นาทีตอช้ิน เม่ือมีการปรับผังกระบวนการผลิตใหมีการผลิตท่ีตอเนื่องอยูใน
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บริเวณพืน้ท่ีการผลิตช้ันลางของโรงงาน ยกเวนกระบวนการขัดผิว พบวา กระบวนการผลิตถาดใส
อาหาร มีระยะทางในการขนสง ลดลงเหลือ 96.3 เมตร หรือลดลงเทากับ 39.62 เปอรเซ็นต และมี
ระยะเวลาในการผลิตสินคา เทากับ 3.24 นาทีตอช้ิน ซ่ึงลดลงเทากับ 27.19 เปอรเซ็นต และมีการยาย
เคร่ืองจักรจากพื้นท่ีการผลิตช้ันบนลงมายงัช้ันลาง ไดแก เคร่ืองไฮโดรลิกส สําหรับตัดขอบ จํานวน 
2 เคร่ือง เคร่ืองเอ็กเซ็นตริก สําหรับเจาะรู จํานวน 1 เคร่ือง และเคร่ืองเอ็กเซ็นตริก สําหรับ
ประทับตราสินคา จํานวน 3 เคร่ือง รวมเคร่ืองจักรท่ีทําการเคล่ือนยายท้ังหมด 6 เคร่ือง 

สรุปไดวา เม่ือมีการปรับปรุงการผลิตใหมีความเหมาะสมตอการปฏิบัติงาน ไมวาจะเปน
การปรับเปล่ียนวิธีการดําเนนิงาน หรือการเคล่ือนยายเคร่ืองจักร ชวยใหเวลาในการผลิตลดลง ซ่ึง
สุดทายจะชวยใหการผลิตมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลเพ่ิมข้ึนดวย
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Abstract 

 
The purpose of this independent study was to study for reducing process 

time of skid production by method of motion and time study  of Driessen Aircraft 
Interior Systems (Thailand) Co., Ltd. It was studied in setting time of the mold for 
forming skid, the distance for delivering raw materials, changed the layout and moved 
machines of skid production. The results were as follows: -  

1) The skid mold accessories were changed the preparation into storage 
boxes for each set. It found that the searching time was reduced from 40 minutes to 30 
minutes (25% reduction). 

2) Skid production in the fifth factory  of Driessen Aircraft Interior Systems 
(Thailand) Co., Ltd. was performed on 2 floors (first floor and second floor). It had 
the total distance for delivering raw materials of 159.5 m. and process time per piece 
was 4.45 minutes. Then the factory plan was changed by relocated and moved all of 
machines for the skid production from second floor except grinding process to 
producing at the first floor. It found that the distance was reduced to 95.2 meters. 
(39.62% reduction) and process time was reduced to 3.25 minutes/piece (27.19% 
reduction). The machines of skid production were moved to new layout  for 2 
trimming machines, 1 excentric press machine for stamp holes  and 3 excentric press 
machines for stamp logo  in total  6 machines.  

This study shown that the improvement of production to the appropriate 
procedures no matter improving working method or relocated machine could reduce 
the process time, as well as increased the effective and efficiency of production.  


