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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษากระบวนการผลิตซูริม ิ

และวิเคราะหประสิทธิภาพการบํารุงรักษาในโรงงานผลิตอาหารแช
เยือกแข็ง โดยการเก็บขอมูลจํานวนชนิดเคร่ืองจักร ศึกษาหนาที่และ
หลักการทํางานของเคร่ืองจักรรวมถึงแยกความสําคัญของเคร่ืองจักร 
โดยใช A B C Analysis และสํารวจพ้ืนที่ไลนการผลิต (ซูริมิ) ผล
การศึกษาพบวาไลนการผลิต  2 ไลน แตละไลนผลิตมีเคร่ืองจักร 19 
ชนิด แบงเปนลําดับความสําคัญระดับ A จํานวน 7 ชนิด ระดับ B 
จํานวน 8 ชนิด และระดับ C จํานวน 4 ชนิด มีกระบวนการผลิต
แบบตอเนื่อง (Continuous Line) ทํางาน 2 กะ และสรางแบบฟอรม
บันทึกหลักการทํางานของเคร่ืองจักร เพ่ือใชเปนคูมือในการศึกษา
หลักการทํางานของเคร่ืองจักรเบ้ืองตนใหกับพนักงาน สวนการวัด
ประสิทธิภาพในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร เปนการเก็บขอมูลที่เก่ียวของ
กับเวลาเดินเคร่ืองจักร ระยะเวลาตั้งแตเดือน มกราคม–ธันวาคม 2554 
โดยมีจํานวนคร้ังในการเกิดความเสียหายของเคร่ืองจักร คือ 15 คร้ัง 
เวลาที่ตองสูญเสียเนื่องจากเกิดการขัดของ และเสียหายของเคร่ืองจักร
ในระหวางการผลิต (Breakdown time) คือ 34 ชั่วโมง 20 นาที คา
เวลาเฉลี่ยระหวางความเสียหายของเคร่ืองจักร (MTBF) คือ 1,224 
ชั่วโมง/คร้ัง คาเวลาเฉลี่ยที่ใชในการซอมเคร่ืองจักร กรณีที่เกิดการ
เสียหายแบบ breakdown แตละคร้ัง (MTTR) คือ 2.29 ชั่วโมง/คร้ัง 
จากการศึกษาขอมูลดังกลาวสามารถใชเปนแนวทางเร่ิมตนเพ่ือใช
ปรับปรุงระบบบํารุงรักษา และเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตใหโรงงาน
กรณีศึกษาตอไป 
 
คําสําคัญ การศึกษา, การบํารุงรักษา, ซูริม ิ

 
Abstract 

The purpose of this research is to study the Surimi 
production process and analyze maintenance performance 
in the manufacture of frozen food. The collective numbers 
of machine, functional analysis and the principle of the 
machine to separate the importance of the machine by 
using ABC analysis and exploration areas. The results 
showed that the product produced (surimi) is comprised of 
2 production lines, 19 type of machine priority, separate 
level of machine A  6 type, level B 8 type and level C 4 
type has produced a continuous line and 2 shift working a 
day. Has created a form guide using machinery to facilitate 
the working principle of the machine to its employees. The 
performance of maintenance to collect information related 

to the operating machine. Time period. January-December 
2554 with a number of damaging the machine is 15 times, 
downtime lost is 34 hours and 20 min the mean time 
between failure of the machine (MTBF) is 1224 hours, 
average time spent on the repair. Case of a breakdown of 
damage each time (MTTR) is 2.29 hours / session. The study 
data can be used as a guide to start using the updated 
system maintenance. And diagnose the problems that 
cause equipment to malfunction in-depth case studies on 
the plant. 
 
Keyword: Study, Maintenance, Surimi 
 

1. บทนํา 
 ประเทศไทย เปนประเทศที่อุดมสมบรูณ ดวยแหลงทรัพยากร
อาหาร มีการสงออกอาหารแชเยือกแข็งประเภท อาหารทะเล สัตวปก 
ผักและผลไม สูงติดอันดับตนๆ ของโลก ซ่ึงทํารายไดใหกับประเทศเปน
มูลคามหาศาล [1] โดยเฉพาะซูริมิและผลิตภัณฑซูริมิแปรรูปเพ่ือการ
สงออกเปนอันดับ 2 ของโลก รองจากสหรัฐอเมริกา ตลาดสงออกหลัก 
คือ ประเทศญี่ปุน และสหภาพยุโรป ในแตละป ประเทศไทยสงออกซูริม ิ
มีโรงงานอุตสาหกรรมผลิตซูริมิ ในประเทศทั้งหมด 126 โรงงาน กําลัง
การผลิตรวมกันประมาณ 150,000 ตันตอป นอกจากตลาดสงออกแลว 
ผูบริโภคภายในประเทศยังนิยมบริโภคซูริมิเพ่ิมขึ้น อุตสาหกรรมนี้จึงมี
ศักยภาพขยายกําลังการผลิตเพ่ือตอบสนองตลาดตางประเทศ และ
ตลาดในประเทศ [2]  อุตสาหกรรมแปรรูปอาหารทะเลแชแข็งมีการใช
เคร่ืองจักรในการผลิตเปนหลัก  หากการผลิตสินคาที่มีคุณภาพโดยมี
ตนทุนต่ํา การสงมอบสินคาตามเวลากําหนด สิ่งเหลานี้จะไมเกิดขึ้น ถา
องคกรไมมีระบบการบริหารจัดการที่ดี โรงงานกรณีศึกษามีการใช
เคร่ืองจักรและอุปกรณเปนเคร่ืองมือสําคัญในการผลิตซูริมิ ซ่ึงเปนไลน
ผลิตหลักของโรงงานกรณีศึกษาหากมีการขัดของหรือหยุดเคร่ืองเกิดขึ้น 
ก็จะเกิดความสูญเสียในเชิงเศรษฐศาสตรและรวมถึงโอกาสในการ
แขงขัน[3] เพ่ือใหไดมาซ่ึงแนวทางในการลดความสูญเสียดังกลาวจึง
ตองมีการศึกษากระบวนการผลิต (ซูริม)ิ หลักการทํางานของเคร่ืองจักร 
รวมไปถึงการสํารวจพ้ืนที่ในการผลิต (ซูริมิ) โดยสิ่งที่ศึกษาไดดังกลาว
จะใชเปนขอมูลเบ้ืองตนในการปรับปรุงระบบซอมบํารุง และเพ่ิม
ผลผลิตของโรงงานกรณีศึกษาตอไป  

 
2. วิธีการดําเนินการวิจัย 

เร่ิมจากการศึกษาขอมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา เชน 
จํานวนชนิดเคร่ืองจักร และลักษณะกระบวนการผลิตที่ดําเนินการอยู 
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ณ ปจจุบัน โดยทําความเขาใจเก่ียวกับหลักการทํางานของเคร่ืองจักร
และอุปกรณที่มีหนาที่ทํางานหลักหรือมีการใชงานอยูเปนประจําใน
กระบวนการทํ า งานของ เค ร่ือง จักรและอุปกรณ ลํ าดับระดับ
ความสําคัญของเคร่ืองจักรโดยใช A B C Analysis และสํารวจพ้ืนที่
ในไลนผลิต (ซูริม)ิ ดังรูปที่ 1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1 วิธีดําเนินการวิจัย 

 
3. ผลการวิจัย 
3.1 ชนิดและเคร่ืองจักรในไลนผลิต (ซูริม)ิ 
 เคร่ืองจักรในไลนผลิต (ซูริมิ) แบงออกเปน 19 ชนิด จํานวน
ทั้งหมด 38 เคร่ือง ดังตารางที ่1 

 
ตารางที่ 1 ชื่อเคร่ืองจักร และจํานวนชนิดของเคร่ืองจักรในไลนผลิต  
(ซูริม)ิ 

ชนิด ชื่อเคร่ืองจักร จํานวน 
1 สายพานลําเลียงปลา 3 
2 ขอดเกล็ด  1 
3 ลางทําความสะอาดปลา  3 
4 สายพานลําเลียงปลาอัตโนมัต ิ 8 
5 ชั่งปลา 1 
6 สายพานขั้น  2 
7 บีบ  1 
8 แยกเนื้อแยกกาง 1 
9 ตะแกรงลางเนื้อ  5 
10 ลางเลือด  2 
11 ปมลําเลียง 3 
12 ถังลางเกลือ  1 
13 ถังแชเนื้อ  1 
14 อัดเนื้อ  1 
15 แยกกาง  1 
16 รีดน้ํา  1 
17 สายพานขนสง 1 
18 ผสม  1 
19 อัดขึ้นรูป  1 

รวม 38 

 

3.2 ขั้นตอนกระบวนการผลิตในไลน (ซูริม)ิ 
 จากการศึกษาพบวาไลนผลิต ( ซู ริมิ )  มีกระบวนการผลิต
แบบตอเนื่อง (Continuous Line) และแบงคนงานออกเปน 2 กะ สวน
กระบวนการผลิตแสดงผาน Flow Diagram [3] ดังรูปที่ 2 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

          รูปที่ 2 แสดงกระบวนการผลิต (ซูริม)ิ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ศึกษาจํานวนชนิดเคร่ืองจักรในไลนผลิต (ซูริม)ิ 

ศึกษากระบวนการผลิตในไลนผลิต (ซูริม)ิ 

ศึกษาหนาที่และหลักการทํางานของเคร่ืองจักร  

ลําดับความสําคัญของเคร่ืองจักรในไลนผลิต (ซูริม)ิ 
 
สํารวจพื้นทีแ่ละความปลอดภัยในไลนผลิต (ซูริม)ิ 

วิเคราะหจํานวนคร้ังในการหยุดเคร่ือง  
เวลาที่สูญเสีย คา MTBF และ MTTR 
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                      รูปที่ 2 แสดงกระบวนการผลิต (ซูริมิตอ) 
 

3.3 หนาที่ หลักการทํางาน และลําดับความสําคัญของเคร่ืองจักรแต
ละชนิดในไลนผลิต (ซูริม)ิ 
 โรงงานกรณีศึกษายังไมมีการจัดทําแบบฟอรมคูมือบันทึก
หลักการทํางานของเคร่ืองจักร จึงไดจัดทําแบบฟอรมในการบันทึก
ขอมูล หนาที่  หลักการทํางาน และลําจัดลําดับความสําคัญของ
เคร่ืองจักรแตละชนิดในไลนผลิต (ซูริมิ) ใหกับโรงงานกรณีศึกษาเพ่ือ
เปนประโยชนในการศึกษาขอมูลของพนักงานใหม โดยมีการระบุลําดับ
เคร่ืองจักร หมายเลยเคร่ืองจักร พ้ืนที่ในการวางเคร่ืองจักร  ลําดับไลน
ผลิต โครงการ หนาที่ และหลักการทํางานของเคร่ืองจักร ดังตารางที่ 2 
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ตารางที่ 2 ตัวอยางแบบฟอรมบันทึกหลักการทํางานของเคร่ืองจักร 

3.4 ลําดับความสําคัญของเคร่ืองจักรในไลนผลิต  
 หลักการในการพิจารณาลําดับความสําคัญจะใช A B C 
Analysis [3] ในการลําดับความสําคัญของเคร่ืองจักร แสดงดังตาราง 
ที่ 3 
 
ตารางที่ 3 แสดงลําดับความสําคัญของเคร่ืองจักรแตละชนิด 

ชนิด ชื่อเคร่ืองจักร ลําดับ 
1 สายพานลําเลียงปลา (FISH CONVEYOR) B 
2 ขอดเกล็ด (SCALE REMOVER) B 
3 ลางทําความสะอาดปลา (FISH WASHER) B 

4 
สายพานลําเลียงปลาอัตโนมัติ (FISH 
CONVEYOR AUTOMATIC) 

A 

5 ชั่งปลา (SCALES) A 
6 สายพานขั้น (LEVEL CONVEYOR) B 
7 บีบ (SQUEEZE) B 
8 แยกเนื้อแยกกาง (SEPARATOR) A 
9 ตะแกรงลางเนื้อ (ROTARY SIEVE) B 
10 ลางเลือด (BLOOD BLEACHING) C 
11 ปมลําเลียง (CONVENYORPUMP) B 
12 ถังลางเกลือ (SALT BLEACHING TANK) C 
13 ถังแชเนื้อ (SOAKER TANK) C 
14 อัดเนื้อ (MEATPRESS) C 
15 แยกกาง (REFINER) A 

 
 
 
 
 

 

 
ตารางที่ 3 แสดงลําดับความสําคัญของเคร่ืองจักรแตละชนิด (ตอ) 

ชนิด ชื่อเคร่ืองจักร ลําดับ 
16 รีดน้ํา (SCREW PRESS) B 
17 สายพานขนสง (CONVEYOR BELT) A 
18 ผสม (MIXER) A 
19 อัดขึ้นรูป (STUFFER) A 

หมายเหต:ุ A คือ เคร่ืองจักรมีความสําคัญมากเพราะหากเกิดการ     
              ขัดของจะเกิดการ Breakdown   
              B คือ ยังมีเคร่ืองจักรทดแทนไดอีก    
              C คือ เคร่ืองจักรมีความสําคัญนอยหากเกิดการขัดของ  
              ไลนผลิตก็ยังเดินตอได 

 
3.5 พ้ืนที่และความปลอดภัยในไลนผลิต (ซูริม)ิ 
 จากการลงสํารวจในไลนการผลิต (ซูริมิ) และจัดทําแบบฟอรม 
พรอมลงบันทึกขอมูลที่ไดโดยแบงพ้ืนที่ตามลักษณะ งาน/พ้ืนที่ แหลง
อันตราย/ความเสี่ยง สาเหตุและลักษณะอันตราย/ขอควรระมัดระวัง 
รวมถึงอุปกรณสวนบุคคลเพ่ือความปลอดภัย ดังตารางที่ 4 
 
3.6 การวิเคราะหประสิทธิภาพการซอมบํารุงในสายการผลิต (ซูริม)ิ 

การวิเคราะห การเกิดเวลาสูญเสียการผลิตของเคร่ืองจักร และ
สาเหตุของการเกิดความเสียหายของเคร่ืองจักรในระบบบํารุงรักษา
สายการผลิตอาหารแชเยือกแข็งและเพ่ือใหทราบถึงตัวชี้วัดขั้นตนดังนี ้

1.จํานวนคร้ังในการเกิดความเสียหายของเคร่ือง จักรดังตารางที่ 5 
2.เวลาที่ตองสูญเสียเนื่องจากเกิดการขัดของ และเสียหายของ

เคร่ืองจักรในระหวางการผลิต (Breakdown time) ดังตารางที่ 5 
3.คาเวลาเฉลี่ยระหวางความเสียหายของเคร่ืองจักร (Mean 

Time Between Failure: MTBF) 

ที ่ เคร่ือง หมายเลขเคร่ือง พ้ืนที ่ ไลน โครงการ หนาที ่ หลักการทํางาน 

1 สายพานลํา 
เ ลี ย ง ป ล า  ( FISH 
CONVEYOR) 

SU -BC - 03,1-2 หอ ง ตัด หั ว
ปลา 

2 1 ลําเลียงปลา
เข า เ ค ร่ื อ ง
ข อ ด เ ก ล็ ด
และเค ร่ือ ง
ลางปลา 

ลักษณะเปนกระพอซ่ึงจะเปนอุปกรณ
กําหนดปริมาณปลาที่เขาเคร่ืองขอด
เกล็ดและเคร่ืองลางปลา (ถาเกิด
ปญหาสามารถใชแรงงานคนแทนได) 

2 ขอด เกล็ด ( SCALE 
REMOVER) 

SU - SR - 01,2-1 หอ ง ตัด หั ว
ปลา 

2 1 ขอด  
เกล็ด 
ปลา 

ลักษณะเปนตะแกรงทรงกระบอก
กลมสองชั้นหมุนสวนทางกัน ซ่ึงปลา
จะเขาในชองระหวางตะแกรงและ
ลําเลียงโดยเกลียว 

        
        
        
18 ผสม (MIXER) SU -HK – 03,18-1 หองผสม 2 1 ผสมเนื้อปลา

กับสวนผสม
ตาง ๆ เพ่ือ
ทําเปนซูริม ิ

มีใบเกลียวดานในลักษณะเหมือน
เกลียวเดือยหมเูคร่ืองละ 2 ตัว โดย
หมุนเขาหากันซาย - ขวา คลุกเคลา

เนื้อปลาสวนผสมตาง ๆ 
19 อัดขึ้นรูป 

(STUFFER) 
SU -ST - 02,19-1 หองผสม 2 3 ขึ้นรูปเปน

แทงสี่เหลี่ยม
พรอมฟรีส 

มีเกลียวเดือยหมู 2 ตัว หมุนเขาหา
กันรับเนื้อปลาจากหมอผสมและอัด
ออกมาเปนแทง 
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4. คาเวลาเฉลี่ยที่ใชในการซอมเคร่ืองจักร (Mean Time to 
Repair: MTTR) 
 
ตารางที่ 4 ตัวอยางแบบฟอรมและการบันทึกขอมูลการสํารวจพ้ืนที ่

ตารางที่ 5 จํานวนคร้ัง เวลา การหยุดเคร่ือง และเวลาเคร่ืองทํางาน    
กอนชํารุด 

 
จากตารางที่ 5 สามารถนํามาหาคา MTBF ไดดังนี้ [6] 
MTBF = ผลรวมของเวลาที่เคร่ืองจักรสามารถเดินเคร่ือง 

     ไดกอนเคร่ืองจักรเสีย 
     จํานวนคร้ังที่เกิดเหตุขัดของ 

  =  18,360     =  1,224 ชั่วโมง/คร้ัง 
       15 

และ หาคา MTTR ไดจาก [6] 

 
 
 
 

 
MTTR =      ผลรวมระยะเวลาในการหยุดเคร่ืองจักร 
        ผลรวมจํานวนคร้ังที่เกิดเหตุขัดของ 

  =  34.33      = 2.29 ชั่วโมง/คร้ัง 
       15 

 
3.7 สาเหตุการเกิดความเสียหายของเคร่ืองจักร 
 จากการศึกษาขอมูล การสัมภาษณและการระดมสมองระหวาง
สถานประกอบการกับทีมวิจัย แลวนํามาวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา
การเกิดเวลาสูญเสียการผลิตที่มีผลมาจากเคร่ืองจักรและสาเหตุของ
การเกิดความเสียหายของ เคร่ืองจักรสงผลใหเกิดการหยุดการทํางาน 
ในสายการผลิตซ่ึงเกิดความเสียหายลักษณะนี้อยูเสมอ ดังนั้นจึงไดมี
การทบทวนขอมูลจากประวัติการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร และปจจัยตาง 
ๆ ที่เปนตนเหตุของปญหาเพ่ือทําการวิเคราะหโดยจะใชแผนภูมิ
กางปลาเปนเคร่ืองมือที่ในการวิเคราะห กําหนดปจจัยหลัก ๆ คือ 4 M 
ไดแก พนักงาน (Man) วัสดุ (Material) เคร่ืองจักร (Machine) และ
วิธีการ (Method) เมื่อวิเคราะหแลวไดทราบถึงสาเหตุ และปญหา
ตางๆ ที่สงผลการเกิดความเสียหายของเคร่ืองจักร แสดงดังรูปที่ 3 และ
จะตองมีการการทบทวนประวัติการบํารุงรักษา เพ่ือสนับสนุนตอการ
จัดทําแผนและความถี่ที่เหมาะสมสําหรับกิจกรรมบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหเกิดประสิทธิผลสูงสุดและลดความเสี่ยงจากการชํารุดซอน
เรนใหนอยที่สุดหรือถึงจุดที่ไมอีกตอไป 
 
 
 
 
 
 
 
 

ครั้งท่ี 
ชํารุด 

ว/ด/ป 
 

เครื่องจักร 
เวลา

หยุด (ช.
ม.) 

เวลาเครื่อง
ทํางานกอน
ชํารุด (ช.ม.) 

1 8/1/54 เครื่องแยกกาง 2 216 
2 28/1/54 เครื่องแยกเนื้อแยกกาง 1 672 

3 9/3/54 เครื่องผสม 30นาที 1,632 
4 28/3/54 เครื่องแยกกาง 1 1,896 
5 4/4/54 เครื่องอัดขึ้นรูป 1 2,256 
6 7/4/54 เครื่องแยกเนื้อแยกกาง 3.5 2,112 
7 10/4/54 เครื่องแยกกาง 2 312 

8 24/4/54 เครื่องแยกกาง 40นาที 336 
9 26/5/54 เครื่องแยกเนื้อแยกกาง 4.5 1,176 
10 17/8/54 เครื่องแยกเนื้อแยกกาง 4 1,992 
11 22/8/54 เครื่องแยกเนื้อแยกกาง 30นาที 120 
12 3/9/54 เครื่องแยกกาง 40นาที 3,168 
13 2/10/54 เครื่องแยกกาง 30นาที 696 

14 18/10/54 เครื่องแยกกาง 30นาที 384 
15 19/10/54 เครื่องแยกเนื้อแยกกาง 12นาที 1,392 

รวม 34.33 18,360 

พ้ืนที ่ งาน/พ้ืนที ่
แหลงอันตราย/

ความเสี่ยง 
สาเหตุและลักษณะอันตราย/ 

ขอควรระมัดระวัง 
อุปกรณสวนบุคคล/อุปกรณเสริม 

1 การปมน้ํายาฆาเชื้อ 
น้ํายาฆาเชื้อที่
กระเด็นเขาตา 

น้ํายาฆาเชื้อ  กระเด็นเขาตาพนักงาน + 
เพ่ือนรวมงานทําใหระคายเคืองตา 

สวมใสแวนตา (Goggle) ขณะ
ปฏิบัติงานทุกคร้ัง 

2 
การตรวจสอบและอัดจาร
บีบูชเคร่ืองจักร 

จารบีที่ปนเปอน
กับสินคา 

จารบีที่ปนเปอนกับสินคา 
พนักงานสวมใสถุงมือยาง  
(ถุงมือแพทย) ขณะปฏิบัติงาน 

3 การทําความสะอาดตะแกรง ตะแกรงที่ขาด 
ตะแกรงที่ขาดอาจจะบาดมือได และ
อาจจะทําใหไดรับบาดเจ็บเล็กนอย 

พนักงานสวมถุงมือยางขณะปฏิบัติงาน 

4 
การตรวจสอบเสียง
เคร่ืองจักร 

เสียงดังจาก
เคร่ืองจักร 

เสียงดังจากเคร่ืองจักร 
พนักงานสวมใสที่ครอบหูหรือที่อุดหู
ทุกคร้ังที่ปฏิบัติงาน 

     
     

10 การเดินทอน้ํา ที่สูงเกิน 3 เมตร ที่มืด, ที่สูง 
ควรจะมีไฟฉายจะตองเดินบนคาน
เทานั้น 

11 การเติมคลอรีน ไอของคลอรีนน้ํา 
หายใจเอาไอของคลอรีนน้ําเขาไปทําให
ระคายเคืองทางเดินหายใจได 

ผาปดปาก 
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4. สรุปผล 
 โดยขอมูลที่ศึกษาไดประกอบดวยขอมูลที่เก่ียวกับเคร่ืองจักรซ่ึงมี
ทั้งหมด 19 ชนิด จํานวน 38 เคร่ือง รวมถึงการแยกลําดับความสําคัญ
ของเคร่ืองจักรโดยการ ใช A B C Analysis ประกอบดวยเคร่ืองจักร
ประเภท A จํานวน 7 ชนิด เคร่ืองจักรประเภท B จํานวน 7 ชนิด และ
เคร่ืองจักรประเภท C จํานวน 4 ชนิด ซ่ึงเคร่ืองจักรประเภท A ไดแก 1 
เคร่ืองสายพานลําเลียงปลาอัตโนมัต ิ2 เคร่ืองชั่งปลา 3 เคร่ืองแยกเนื้อ
แยกกาง 4 เคร่ืองแยกกาง 5 เคร่ืองสายพานขนสง 6 เคร่ืองหมอผสม 
และ 7 เคร่ืองอัดขึ้นรูป เคร่ืองจักรทั้ง 7 ชนิดนี้จะตองใหความสําคัญใน
การบํารุงรักษาและการเตรียมความพรอมของอะไหลและชิ้นสวนตางๆ 
เพ่ือรองรับกับสิ่งที่อาจจะเกิดขึ้นในอนาคตซ่ึงจะสงผลตอกระบวนการ
ผลิต  สวนขอมูลดานกระบวนการผลิต (ซูริม)ิ ประกอบดวย 2 ไลนผลิต 
แบงคนงานออกเปน 2 กะ ทํางานตลอด 24 ชั่วโมง มีกระบวนการผลิต
แบบตอเนื่อง และจัดทําแบบฟอรมในการบันทึกหนาที่ และหลักการ
ทํางานของเคร่ืองจักร รวมถึงแบบฟอรมในการสํารวจพ้ืนที่ความ
ปลอดภัยในไลนผลิต (ซูริมิ) เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษายังไมมีการ
จัดเก็บขอมูลดังกลาวในรูปแบบของเอกสาร และเพ่ือเปนประโยชนใน
แกพนักงานใหมไดเรียนรูหลักการทํางานของเคร่ืองจักรไดดวยตนเอง 
การวัดประสิทธิภาพในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร เปนการเก็บขอมูลที่
เก่ียวของกับเวลาเดินเคร่ืองจักร ระยะเวลาตั้งแตเดือน มกราคม–
ธันวาคม พ.ศ. 2554 โดยมีจํานวนคร้ังในการเกิดความเสียหายของ
เคร่ืองจักร คือ 15 คร้ัง เวลาที่ตองสูญเสียเนื่องจากเกิดการขัดของ และ
เสียหายของเคร่ืองจักรในระหวางการผลิต คือ 34 ชั่วโมง 20 นาที  
คาเวลาเฉลี่ยระหวางความเสียหายของเคร่ืองจักร (MTBF) คือ 569.6 
ชั่วโมง/คร้ัง คาเวลาเฉลี่ยที่ใชในการซอมเคร่ืองจักรแตละคร้ัง (MTTR) 
คือ 2.29 ชั่วโมง/คร้ัง จากการศึกษาขอมูลที่ไดทั้งหมดจะถูกนําไปใช
เปนขอมูลเบ้ืองตนในการสรางระบบซอมบํารุงเปนผลใหการบํารุงรักษา
เคร่ืองจักรเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ สงผลใหเคร่ืองจักรมีความพรอม
ในการทํางานทําใหกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพที่สูงขึ้นตอไปใน
อนาคต  
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จอมเกลาพระนครเหนือ. 

[6] โกศล ดีศีลธรรม, 2547, การจัดการบํารุงรักษาสําหรับงาน
อุตสาหกรรม, กรุงเทพมหานคร บริษัท เอ็มแอนดอี จํากัด. 

รูปที่ 3 แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุการเกิดความเสียหาย (Breakdown) ของเคร่ืองจักร 




