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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษากระบวนการผลิตซูริม ิ

และวิเคราะหประสิทธิภาพการบํารุงรักษาในโรงงานผลิตอาหารแช
เยือกแข็ง โดยการเก็บขอมูลจํานวนชนิดเคร่ืองจักร ศึกษาหนาที่และ
หลักการทํางานของเคร่ืองจักรรวมถึงแยกความสําคัญของเคร่ืองจักร 
โดยใช A B C Analysis และสํารวจพ้ืนที่ไลนการผลิต (ซูริมิ) ผล
การศึกษาพบวาไลนการผลิต  2 ไลน แตละไลนผลิตมีเคร่ืองจักร 19 
ชนิด แบงเปนลําดับความสําคัญระดับ A จํานวน 7 ชนิด ระดับ B 
จํานวน 8 ชนิด และระดับ C จํานวน 4 ชนิด มีกระบวนการผลิต
แบบตอเนื่อง (Continuous Line) ทํางาน 2 กะ และสรางแบบฟอรม
บันทึกหลักการทํางานของเคร่ืองจักร เพ่ือใชเปนคูมือในการศึกษา
หลักการทํางานของเคร่ืองจักรเบ้ืองตนใหกับพนักงาน สวนการวัด
ประสิทธิภาพในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร เปนการเก็บขอมูลที่เก่ียวของ
กับเวลาเดินเคร่ืองจักร ระยะเวลาตั้งแตเดือน มกราคม–ธันวาคม 2554 
โดยมีจํานวนคร้ังในการเกิดความเสียหายของเคร่ืองจักร คือ 15 คร้ัง 
เวลาที่ตองสูญเสียเนื่องจากเกิดการขัดของ และเสียหายของเคร่ืองจักร
ในระหวางการผลิต (Breakdown time) คือ 34 ชั่วโมง 20 นาที คา
เวลาเฉลี่ยระหวางความเสียหายของเคร่ืองจักร (MTBF) คือ 1,224 
ชั่วโมง/คร้ัง คาเวลาเฉลี่ยที่ใชในการซอมเคร่ืองจักร กรณีที่เกิดการ
เสียหายแบบ breakdown แตละคร้ัง (MTTR) คือ 2.29 ชั่วโมง/คร้ัง 
จากการศึกษาขอมูลดังกลาวสามารถใชเปนแนวทางเร่ิมตนเพ่ือใช
ปรับปรุงระบบบํารุงรักษา และเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตใหโรงงาน
กรณีศึกษาตอไป 
 
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 เปนประเทศที่อุดมสมบรูณ ดวยแหลงทรัพยากร
อาหาร มีการสงออกอาหารแชเยือกแข็งประเภท อาหารทะเล สัตวปก 
ผักและผลไม สูงติดอันดับตนๆ ของโลก ซ่ึงทํารายไดใหกับประเทศเปน
มูลคามหาศาล [1] โดยเฉพาะซูริมิและผลิตภัณฑซูริมิแปรรูปเพ่ือการ
สงออกเปนอันดับ 2 ของโลก รองจากสหรัฐอเมริกา ตลาดสงออกหลัก 
คือ ประเทศญี่ปุน และสหภาพยุโรป ในแตละป ประเทศไทยสงออกซูริม ิ
มีโรงงานอุตสาหกรรมผลิตซูริมิ ในประเทศทั้งหมด 126 โรงงาน กําลัง
การผลิตรวมกันประมาณ 150,000 ตันตอป นอกจากตลาดสงออกแลว 
ผูบริโภคภายในประเทศยังนิยมบริโภคซูริมิเพ่ิมขึ้น อุตสาหกรรมนี้จึงมี
ศักยภาพขยายกําลังการผลิตเพ่ือตอบสนองตลาดตางประเทศ และ
ตลาดในประเทศ [2]  อุตสาหกรรมแปรรูปอาหารทะเลแชแข็งมีการใช
เคร่ืองจักรในการผลิตเปนหลัก  หากการผลิตสินคาที่มีคุณภาพโดยมี
ตนทุนต่ํา การสงมอบสินคาตามเวลากําหนด สิ่งเหลานี้จะไมเกิดขึ้น ถา
องคกรไมมีระบบการบริหารจัดการที่ดี โรงงานกรณีศึกษามีการใช
เคร่ืองจักรและอุปกรณเปนเคร่ืองมือสําคัญในการผลิตซูริมิ ซ่ึงเปนไลน
ผลิตหลักของโรงงานกรณีศึกษาหากมีการขัดของหรือหยุดเคร่ืองเกิดขึ้น 
ก็จะเกิดความสูญเสียในเชิงเศรษฐศาสตรและรวมถึงโอกาสในการ
แขงขัน[3] เพ่ือใหไดมาซ่ึงแนวทางในการลดความสูญเสียดังกลาวจึง
ตองมีการศึกษากระบวนการผลิต (ซูริม)ิ หลักการทํางานของเคร่ืองจักร 
รวมไปถึงการสํารวจพ้ืนที่ในการผลิต (ซูริมิ) โดยสิ่งที่ศึกษาไดดังกลาว
จะใชเปนขอมูลเบ้ืองตนในการปรับปรุงระบบซอมบํารุง และเพ่ิม
ผลผลิตของโรงงานกรณีศึกษาตอไป  

 
2. วิธีการดําเนินการวิจัย 

เร่ิมจากการศึกษาขอมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา เชน 
จํานวนชนิดเคร่ืองจักร และลักษณะกระบวนการผลิตที่ดําเนินการอยู 
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ณ ปจจุบัน โดยทําความเขาใจเก่ียวกับหลักการทํางานของเคร่ืองจักร
และอุปกรณที่มีหนาที่ทํางานหลักหรือมีการใชงานอยูเปนประจําใน
กระบวนการทํ า งานของ เค ร่ือง จักรและอุปกรณ ลํ าดับระดับ
ความสําคัญของเคร่ืองจักรโดยใช A B C Analysis และสํารวจพ้ืนที่
ในไลนผลิต (ซูริม)ิ ดังรูปที่ 1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1 วิธีดําเนินการวิจัย 

 
3. ผลการวิจัย 
3.1 ชนิดและเคร่ืองจักรในไลนผลิต (ซูริม)ิ 
 เคร่ืองจักรในไลนผลิต (ซูริมิ) แบงออกเปน 19 ชนิด จํานวน
ทั้งหมด 38 เคร่ือง ดังตารางที ่1 

 
ตารางที่ 1 ชื่อเคร่ืองจักร และจํานวนชนิดของเคร่ืองจักรในไลนผลิต  
(ซูริม)ิ 

ชนิด ชื่อเคร่ืองจักร จํานวน 
1 สายพานลําเลียงปลา 3 
2 ขอดเกล็ด  1 
3 ลางทําความสะอาดปลา  3 
4 สายพานลําเลียงปลาอัตโนมัต ิ 8 
5 ชั่งปลา 1 
6 สายพานขั้น  2 
7 บีบ  1 
8 แยกเนื้อแยกกาง 1 
9 ตะแกรงลางเนื้อ  5 
10 ลางเลือด  2 
11 ปมลําเลียง 3 
12 ถังลางเกลือ  1 
13 ถังแชเนื้อ  1 
14 อัดเนื้อ  1 
15 แยกกาง  1 
16 รีดน้ํา  1 
17 สายพานขนสง 1 
18 ผสม  1 
19 อัดขึ้นรูป  1 

รวม 38 

 

3.2 ขั้นตอนกระบวนการผลิตในไลน (ซูริม)ิ 
 จากการศึกษาพบวาไลนผลิต ( ซู ริมิ )  มีกระบวนการผลิต
แบบตอเนื่อง (Continuous Line) และแบงคนงานออกเปน 2 กะ สวน
กระบวนการผลิตแสดงผาน Flow Diagram [3] ดังรูปที่ 2 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

          รูปที่ 2 แสดงกระบวนการผลิต (ซูริม)ิ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ศึกษาจํานวนชนิดเคร่ืองจักรในไลนผลิต (ซูริม)ิ 

ศึกษากระบวนการผลิตในไลนผลิต (ซูริม)ิ 

ศึกษาหนาที่และหลักการทํางานของเคร่ืองจักร  

ลําดับความสําคัญของเคร่ืองจักรในไลนผลิต (ซูริม)ิ 
 
สํารวจพื้นทีแ่ละความปลอดภัยในไลนผลิต (ซูริม)ิ 

วิเคราะหจํานวนคร้ังในการหยุดเคร่ือง  
เวลาที่สูญเสีย คา MTBF และ MTTR 
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                      รูปที่ 2 แสดงกระบวนการผลิต (ซูริมิตอ) 
 

3.3 หนาที่ หลักการทํางาน และลําดับความสําคัญของเคร่ืองจักรแต
ละชนิดในไลนผลิต (ซูริม)ิ 
 โรงงานกรณีศึกษายังไมมีการจัดทําแบบฟอรมคูมือบันทึก
หลักการทํางานของเคร่ืองจักร จึงไดจัดทําแบบฟอรมในการบันทึก
ขอมูล หนาที่  หลักการทํางาน และลําจัดลําดับความสําคัญของ
เคร่ืองจักรแตละชนิดในไลนผลิต (ซูริมิ) ใหกับโรงงานกรณีศึกษาเพ่ือ
เปนประโยชนในการศึกษาขอมูลของพนักงานใหม โดยมีการระบุลําดับ
เคร่ืองจักร หมายเลยเคร่ืองจักร พ้ืนที่ในการวางเคร่ืองจักร  ลําดับไลน
ผลิต โครงการ หนาที่ และหลักการทํางานของเคร่ืองจักร ดังตารางที่ 2 
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ตารางที่ 2 ตัวอยางแบบฟอรมบันทึกหลักการทํางานของเคร่ืองจักร 

3.4 ลําดับความสําคัญของเคร่ืองจักรในไลนผลิต  
 หลักการในการพิจารณาลําดับความสําคัญจะใช A B C 
Analysis [3] ในการลําดับความสําคัญของเคร่ืองจักร แสดงดังตาราง 
ที่ 3 
 
ตารางที่ 3 แสดงลําดับความสําคัญของเคร่ืองจักรแตละชนิด 

ชนิด ชื่อเคร่ืองจักร ลําดับ 
1 สายพานลําเลียงปลา (FISH CONVEYOR) B 
2 ขอดเกล็ด (SCALE REMOVER) B 
3 ลางทําความสะอาดปลา (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 ตะแกรงลางเนื้อ (ROTARY SIEVE) B 
10 ลางเลือด (BLOOD BLEACHING) C 
11 ปมลําเลียง (CONVENYORPUMP) B 
12 ถังลางเกลือ (SALT BLEACHING TANK) C 
13 ถังแชเนื้อ (SOAKER TANK) C 
14 อัดเนื้อ (MEATPRESS) C 
15 แยกกาง (REFINER) A 

 
 
 
 
 

 

 
ตารางที่ 3 แสดงลําดับความสําคัญของเคร่ืองจักรแตละชนิด (ตอ) 

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

หมายเหต:ุ A คือ เคร่ืองจักรมีความสําคัญมากเพราะหากเกิดการ     
              ขัดของจะเกิดการ Breakdown   
              B คือ ยังมีเคร่ืองจักรทดแทนไดอีก    
              C คือ เคร่ืองจักรมีความสําคัญนอยหากเกิดการขัดของ  
              ไลนผลิตก็ยังเดินตอได 

 
3.5 พ้ืนที่และความปลอดภัยในไลนผลิต (ซูริม)ิ 
 จากการลงสํารวจในไลนการผลิต (ซูริมิ) และจัดทําแบบฟอรม 
พรอมลงบันทึกขอมูลที่ไดโดยแบงพ้ืนที่ตามลักษณะ งาน/พ้ืนที่ แหลง
อันตราย/ความเสี่ยง สาเหตุและลักษณะอันตราย/ขอควรระมัดระวัง 
รวมถึงอุปกรณสวนบุคคลเพ่ือความปลอดภัย ดังตารางที่ 4 
 
3.6 การวิเคราะหประสิทธิภาพการซอมบํารุงในสายการผลิต (ซูริม)ิ 

การวิเคราะห การเกิดเวลาสูญเสียการผลิตของเคร่ืองจักร และ
สาเหตุของการเกิดความเสียหายของเคร่ืองจักรในระบบบํารุงรักษา
สายการผลิตอาหารแชเยือกแข็งและเพ่ือใหทราบถึงตัวชี้วัดขั้นตนดังนี ้

1.จํานวนคร้ังในการเกิดความเสียหายของเคร่ือง จักรดังตารางที่ 5 
2.เวลาที่ตองสูญเสียเนื่องจากเกิดการขัดของ และเสียหายของ

เคร่ืองจักรในระหวางการผลิต (Breakdown time) ดังตารางที่ 5 
3.คาเวลาเฉลี่ยระหวางความเสียหายของเคร่ืองจักร (Mean 

Time Between Failure: MTBF) 

ที ่ เคร่ือง หมายเลขเคร่ือง พ้ืนที ่ ไลน โครงการ หนาที ่ หลักการทํางาน 

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

SU -BC - 03,1-2 หอ 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
ลางปลา 

ลักษณะเปนกระพอซ่ึงจะเปนอุปกรณ
กําหนดปริมาณปลาที่เขาเคร่ืองขอด
เกล็ดและเคร่ืองลางปลา (ถาเกิด
ปญหาสามารถใชแรงงานคนแทนได) 

2 ขอด เกล็ด ( SCALE 
REMOVER) 

SU - SR - 01,2-1 หอ ง ตัด หั ว
ปลา 

2 1 ขอด  
เกล็ด 
ปลา 

ลักษณะเปนตะแกรงทรงกระบอก
กลมสองชั้นหมุนสวนทางกัน ซ่ึงปลา
จะเขาในชองระหวางตะแกรงและ
ลําเลียงโดยเกลียว 

        
        
        
18 ผสม (MIXER) SU -HK – 03,18-1 หองผสม 2 1 ผสมเนื้อปลา

กับสวนผสม
ตาง ๆ เพ่ือ
ทําเปนซูริม ิ

มีใบเกลียวดานในลักษณะเหมือน
เกลียวเดือยหมเูคร่ืองละ 2 ตัว โดย
หมุนเขาหากันซาย - ขวา คลุกเคลา

เนื้อปลาสวนผสมตาง ๆ 
19 อัดขึ้นรูป 

(STUFFER) 
SU -ST - 02,19-1 หองผสม 2 3 ขึ้นรูปเปน

แทงสี่เหลี่ยม
พรอมฟรีส 

มีเกลียวเดือยหมู 2 ตัว หมุนเขาหา
กันรับเนื้อปลาจากหมอผสมและอัด
ออกมาเปนแทง 
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4. คาเวลาเฉลี่ยที่ใชในการซอมเคร่ืองจักร (Mean Time to 
Repair: MTTR) 
 
ตารางที่ 4 ตัวอยางแบบฟอรมและการบันทึกขอมูลการสํารวจพ้ืนที ่

ตารางที่ 5 จํานวนคร้ัง เวลา การหยุดเคร่ือง และเวลาเคร่ืองทํางาน    
กอนชํารุด 

 
จากตารางที่ 5 สามารถนํามาหาคา MTBF ไดดังนี้ [6] 
MTBF = ผลรวมของเวลาที่เคร่ืองจักรสามารถเดินเคร่ือง 

     ไดกอนเคร่ืองจักรเสีย 
     จํานวนคร้ังที่เกิดเหตุขัดของ 

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

และ หาคา MTTR ไดจาก [6] 

 
 
 
 

 
MTTR =      ผลรวมระยะเวลาในการหยุดเคร่ืองจักร 
        ผลรวมจํานวนคร้ังที่เกิดเหตุขัดของ 

  =  34.33      = 2.29 ชั่วโมง/คร้ัง 
       15 

 
3.7 สาเหตุการเกิดความเสียหายของเคร่ืองจักร 
 จากการศึกษาขอมูล การสัมภาษณและการระดมสมองระหวาง
สถานประกอบการกับทีมวิจัย แลวนํามาวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา
การเกิดเวลาสูญเสียการผลิตที่มีผลมาจากเคร่ืองจักรและสาเหตุของ
การเกิดความเสียหายของ เคร่ืองจักรสงผลใหเกิดการหยุดการทํางาน 
ในสายการผลิตซ่ึงเกิดความเสียหายลักษณะนี้อยูเสมอ ดังนั้นจึงไดมี
การทบทวนขอมูลจากประวัติการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร และปจจัยตาง 
ๆ ที่เปนตนเหตุของปญหาเพ่ือทําการวิเคราะหโดยจะใชแผนภูมิ
กางปลาเปนเคร่ืองมือที่ในการวิเคราะห กําหนดปจจัยหลัก ๆ คือ 4 M 
ไดแก พนักงาน (Man) วัสดุ (Material) เคร่ืองจักร (Machine) และ
วิธีการ (Method) เมื่อวิเคราะหแลวไดทราบถึงสาเหตุ และปญหา
ตางๆ ที่สงผลการเกิดความเสียหายของเคร่ืองจักร แสดงดังรูปที่ 3 และ
จะตองมีการการทบทวนประวัติการบํารุงรักษา เพ่ือสนับสนุนตอการ
จัดทําแผนและความถี่ที่เหมาะสมสําหรับกิจกรรมบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหเกิดประสิทธิผลสูงสุดและลดความเสี่ยงจากการชํารุดซอน
เรนใหนอยที่สุดหรือถึงจุดที่ไมอีกตอไป 
 
 
 
 
 
 
 
 

ครั้งท่ี 
ชํารุด 

ว/ด/ป 
 

เครื่องจักร 
เวลา

หยุด (ช.
ม.) 

เวลาเครื่อง
ทํางานกอน
ชํารุด (ช.ม.) 

1 8/1/54 เครื่องแยกกาง 2 216 
2 28/1/54 เครื่องแยกเนื้อแยกกาง 1 672 

3 9/3/54 เครื่องผสม 30นาที 1,632 
4 28/3/54 เครื่องแยกกาง 1 1,896 
5 4/4/54 เครื่องอัดขึ้นรูป 1 2,256 
6 7/4/54 เครื่องแยกเนื้อแยกกาง 3.5 2,112 
7 10/4/54 เครื่องแยกกาง 2 312 

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

14 18/10/54 เครื่องแยกกาง 30นาที 384 
15 19/10/54 เครื่องแยกเนื้อแยกกาง 12นาที 1,392 

รวม 34.33 18,360 

พ้ืนที ่ งาน/พ้ืนที ่
แหลงอันตราย/

ความเสี่ยง 
สาเหตุและลักษณะอันตราย/ 

ขอควรระมัดระวัง 
อุปกรณสวนบุคคล/อุปกรณเสริม 

1 การปมน้ํายาฆาเชื้อ 
น้ํายาฆาเชื้อที่
กระเด็นเขาตา 

น้ํายาฆาเชื้อ  กระเด็นเขาตาพนักงาน + 
เพ่ือนรวมงานทําใหระคายเคืองตา 

สวมใสแวนตา (Goggle) ขณะ
ปฏิบัติงานทุกคร้ัง 

2 
การตรวจสอบและอัดจาร
บีบูชเคร่ืองจักร 

จารบีที่ปนเปอน
กับสินคา 

จารบีที่ปนเปอนกับสินคา 
พนักงานสวมใสถุงมือยาง  
(ถุงมือแพทย) ขณะปฏิบัติงาน 

3 การทําความสะอาดตะแกรง ตะแกรงที่ขาด 
ตะแกรงที่ขาดอาจจะบาดมือได และ
อาจจะทําใหไดรับบาดเจ็บเล็กนอย 

พนักงานสวมถุงมือยางขณะปฏิบัติงาน 

4 
การตรวจสอบเสียง
เคร่ืองจักร 

เสียงดังจาก
เคร่ืองจักร 

เสียงดังจากเคร่ืองจักร 
พนักงานสวมใสที่ครอบหูหรือที่อุดหู
ทุกคร้ังที่ปฏิบัติงาน 

     
     

10 การเดินทอน้ํา ที่สูงเกิน 3 เมตร ที่มืด, ที่สูง 
ควรจะมีไฟฉายจะตองเดินบนคาน
เทานั้น 

11 การเติมคลอรีน ไอของคลอรีนน้ํา 
หายใจเอาไอของคลอรีนน้ําเขาไปทําให
ระคายเคืองทางเดินหายใจได 

ผาปดปาก 
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4. สรุปผล 
 โดยขอมูลที่ศึกษาไดประกอบดวยขอมูลที่เก่ียวกับเคร่ืองจักรซ่ึงมี
ทั้งหมด 19 ชนิด จํานวน 38 เคร่ือง รวมถึงการแยกลําดับความสําคัญ
ของเคร่ืองจักรโดยการ ใช A B C Analysis ประกอบดวยเคร่ืองจักร
ประเภท A จํานวน 7 ชนิด เคร่ืองจักรประเภท B จํานวน 7 ชนิด และ
เคร่ืองจักรประเภท C จํานวน 4 ชนิด ซ่ึงเคร่ืองจักรประเภท A ไดแก 1 
เคร่ืองสายพานลําเลียงปลาอัตโนมัต ิ2 เคร่ืองชั่งปลา 3 เคร่ืองแยกเนื้อ
แยกกาง 4 เคร่ืองแยกกาง 5 เคร่ืองสายพานขนสง 6 เคร่ืองหมอผสม 
และ 7 เคร่ืองอัดขึ้นรูป เคร่ืองจักรทั้ง 7 ชนิดนี้จะตองใหความสําคัญใน
การบํารุงรักษาและการเตรียมความพรอมของอะไหลและชิ้นสวนตางๆ 
เพ่ือรองรับกับสิ่งที่อาจจะเกิดขึ้นในอนาคตซ่ึงจะสงผลตอกระบวนการ
ผลิต  สวนขอมูลดานกระบวนการผลิต (ซูริม)ิ ประกอบดวย 2 ไลนผลิต 
แบงคนงานออกเปน 2 กะ ทํางานตลอด 24 ชั่วโมง มีกระบวนการผลิต
แบบตอเนื่อง และจัดทําแบบฟอรมในการบันทึกหนาที่ และหลักการ
ทํางานของเคร่ืองจักร รวมถึงแบบฟอรมในการสํารวจพ้ืนที่ความ
ปลอดภัยในไลนผลิต (ซูริมิ) เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษายังไมมีการ
จัดเก็บขอมูลดังกลาวในรูปแบบของเอกสาร และเพ่ือเปนประโยชนใน
แกพนักงานใหมไดเรียนรูหลักการทํางานของเคร่ืองจักรไดดวยตนเอง 
การวัดประสิทธิภาพในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร เปนการเก็บขอมูลที่
เก่ียวของกับเวลาเดินเคร่ืองจักร ระยะเวลาตั้งแตเดือน มกราคม–
ธันวาคม พ.ศ. 2554 โดยมีจํานวนคร้ังในการเกิดความเสียหายของ
เคร่ืองจักร คือ 15 คร้ัง เวลาที่ตองสูญเสียเนื่องจากเกิดการขัดของ และ
เสียหายของเคร่ืองจักรในระหวางการผลิต คือ 34 ชั่วโมง 20 นาที  
คาเวลาเฉลี่ยระหวางความเสียหายของเคร่ืองจักร (MTBF) คือ 569.6 
ชั่วโมง/คร้ัง คาเวลาเฉลี่ยที่ใชในการซอมเคร่ืองจักรแตละคร้ัง (MTTR) 
คือ 2.29 ชั่วโมง/คร้ัง จากการศึกษาขอมูลที่ไดทั้งหมดจะถูกนําไปใช
เปนขอมูลเบ้ืองตนในการสรางระบบซอมบํารุงเปนผลใหการบํารุงรักษา
เคร่ืองจักรเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ สงผลใหเคร่ืองจักรมีความพรอม
ในการทํางานทําใหกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพที่สูงขึ้นตอไปใน
อนาคต  
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

5. กิตติกรรมประกาศ 
 งานวิจัยนี้เปนสวนหนึ่งของการวิจัยเร่ือง ศึกษาระบบบํารุงรักษา
เคร่ืองจักร : กรณีศึกษาแผนกซอมบํารุงของโรงงานแปรรูปอาหารทะเล
แชแข็ง ซ่ึงไดรับการสนับสนุนงบประมาณจากโครงการสงเสริมการวิจัย
ในสถาบันอุดมศึกษา พ.ศ. 2554 จากสํานักงานคณะกรรมการการ
อุดมศึกษา (สกอ.)  สัญญาหมายเลข 03/2554 อีกทั้ งไดรับความ
อนุเคราะหจากกรรมการผูจัดการและพนักงานทุกทานในโรงงาน
กรณีศึกษา ในการเขาไปเก็บขอมูลตางๆ เปนอย างดี  ผูวิ จัย
ขอขอบพระคุณเปนอยางสูงมา ณ โอกาสนี ้
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รูปที่ 3 แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุการเกิดความเสียหาย (Breakdown) ของเคร่ืองจักร 




