
ระบบการผลติอองโรงงานตวัอยา่ง

ในสมัยท่ีเ ศษร5กิจ L ร้มแปรสภา,พจากระบบกสกิรรมมาล่ระบบการผลิตในโรงงานอนาด 
ย่อมน้ันการผลิตมักทำอยู่ในวงแคบ «ๅ คอ้เปน๋การผลิตในครอบครัว ความสมิบนัธระทว่างคนงาน 
กบันายจา้งเปน๋ไปอยา่งใกลอ้ดัการควบคมุงานกระทำไตอ้ยา่งทัว่ถงโดยเจา้อองทรอ้ผูจ้ดัการจะตอ้ง 
ทำง านทนักด้วยตัว เ องทกุอย่าง แตใ่นบจัจุบนัการผลติไตข้ยายออบIอดกว้างอ วางอนมาก และมี 
อุปสรรคมากมายใ?งบางคร้ังกเ็ปน๋อปุสรรคทีI่กดัอัน้ภาย'ในธรุกจิเอง ทร้อบางคร้ังกเ็ปน๋อปุสรรคที ่
Iกดิจากธรุกจิภายนอก อุปสรรคเทล่านัมี้ทัง้สามารถควบคุมไต้และไมส่ามารถควบคุมไต้ ฉะน้ัน
ผู้บริทารงานผลิตทีม่คีวามสามารถจังเขา้มามบีทบาทอย่างสา์คัถู!ในบจัจุบนั นอกจากน้ันการผลิตอุคน้ั 
ยังต้องต่อล้กบัการแชง่อันมากมายผูบ้ร้ทารจะต้องบยายามผลติสนิค้าอนมาด้วยตน้ทนุต่ํา อีง่ไปกวา่ 
นัน้เมือ่โรงงานมอืนาดเบมอน ทน่วองานและจำนวนคนงานในทน้าท่ีต่าง  ๆ มีมากอน ความอดัแยง้ 
ระทว่างฝา่ยบรทิารและคนงานกม็กัเกดิขนเสมอๆ ผูบ้รทิารทีม่คีวามสามารถเทา่นัน้จงัจะสามารถ 
แก้ไออุปสรรคต่าง  ๆ ใทอุ้ล่วงไปไต้

ในบัจจุบันอุดสาทกรรมท่ีมีลักษณะตังกล่าวยังมีอีกIมีน-จำนวนมาก โดยเฉ,พาะโรงงานที ่
ตอ้งใอแ้รงงานในการผลติมาก รวมทัง้ในโรงงานตวัอยา่งองัประสบกบับถัเูทาทลายอยา่งทีต่ามมา 
อองการออายกจิการมาจากการผลติในครอบครวั โดยไมไ่ตม้กีารวางแผนระบบลว่งทนา้ ตังน้ันใน 
บทน้ัจังเป๋นบททีก่ลา่วถงสถานะอองบถัเูทาและระบบการผลิตปลากระปอ๋งอองโรงงานตัวอย่าง เมือ่ 
จะไตเ้ปน๋แนวทางและสรา้งความเขา้ใจในการวเิคราะทบ่ถัเูตาทางการผลติ และเมืม่ประสทิธภิา,พ 
การผลติปลากระปอ๋งอองโรงงานในการสกืษาอัน้ตอ่ไป

3 .1  ประวตัอิองโรงงานโดยสงิ เจป

บทท่ี 3

โรงงานแท่งน้ัเร้มด้ังคร้ังแรกเม่ือปี บ.ศ.2525 ทำการผลิตอาทารกระป๋องเม่ือการ
ล่งออก 100% โดยเน้นผลิตภัทเท่ัปลาทูน่ากระป๋องเป๋นผลิตภัพ'ท่ัทลัก เม่ือแรกด้ังโรงงานน้ัมีจำนวน
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คนงาน!เร«มาน 300 คน กำลงนลิต 20 กว่าตน ระยะตอ่มาไดม้กีารผลดิเมมีอิน่มากเนอืงจาก
ความตอ้งการชองตลาด'ในตา่งปร«เทศมมีาก ประกอบกบัทางโรงงานไดร้บัการสง่เสรมิการลงทนุ 
จากรจับาล'ทำ'ใหก้จิการอยายอยา่งรวดเรว็'จนปจัจบุนัมกีำลงิการผลติมากกวา่ 50 ตน มีจำนวน 
แรงงาน 602 คน

3 .2  การศกบาลภา'พปัจจุบัน
ในลภา'พปจัจบุนักจิการของโรงงานไดข้ยายตวัLมมีอนอยา่งรวดเรวิ และไดด้ำเนนืงาน 

มาอยา่งไมไ่ดม้กีารวางแผนไวล้ว่งหนา้ทัง้ดา้นการปรหิารองคก์าร การผลติแล«แรงงาน ท ทาง 
โรงงานจงํไมส่ามารถรองรบั๙ภาวะการโนปัจจุบันท่ีเปล่ียนไปได้ ทำใหไ้กดิบทั!หาหลายอย่างตามมา 
ส่งผลให้โรงงานมีด้นทุนการผลิตสูงขน ไมล่ามารถผลติสนิคา้ไดท้นักบัความตอ้งการอองตลาด เกดิ 
การสถู)ูเสยิโอกาลในการขาย เมีนต้น จากการคก้บาลภา'พปจัจบุนัของโรงงานมรีายละเอยืตดงันํ้

3 .2 .1  การจดัองคก์าร
ทางโรงงานยงัไมไ่ดม้กีารจดัโครงลรา้งการบรหิารองคก์ารอยา่งเมนีทางการ 

อานาจและหนา้ทีใ่นการบรหิารงานของแตล่ะบคุคลยงัไมไ่ดม้กีารระบอุยา่งรดัเจน ส่วนในการปฏิบัติ 
งานนํท้างโรงงานไดแ้บง่การบรหิารออกเมนี 2 ส่วน ค้อสว่นโรงงานและสว่นสา่นกังาน ส่าหรับ 
การศกบานจะเนน้ในสว่นโรงงานรงั'พอจะแลดงกงิโครงลรา้งการบรหิารงานไดด้งัรปู 3 .1
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การบรหึารงานม ีL จา้ธองโรงงาน L ปน็ผู้อำนวยการ ควบคมุงานฝายโรงงาน 
และเปน็ผูจ้ดัการฝายลาินกังาน ลิาหรับฝายโรงงานมผู้ีจัดการทัว่ไปเปน็หวัหนา้แผนกบคุคล และ
ธนลิ[ง มผีูจั้ดการโรงงานทำ'พนา้ทีด่แูลงานบกุแผนกชองโรงงาน ในการผลติจะแบง่เปน็แผนก
ต่าง«ๅ ป็งแต่ละแผนกจะมีหัวหน้าแผนกรับผิดฟ้อบการปฏิบัติงาน ปง็รายละเอยีดชองงานมดีงันั้

1. แผนกวัตถุดิบ •เน่ืองจากปลาเป็นวัตถุดิบหลักท่ีลิาคัถู! ดังน้ันวัตถุดิบนจ้ง 
•พมายกงเฉ'พาะปลา แผนกงานน้ัจะมีหน้าท่ีต้ังแต่การรับปลา เกบ็รกัษาและ เตรยึมปลา โดยจะแบง่ 
ลิวนงานออกเป็นสต๊อกวัตถุติบ และลวินงานเตรียมปลาปง็แบง่เปน็หนว่ยย่อย คือ ลงปลา ผา่ปลา 
และหม้อน่ืงปลา

2 . แผนกผลิต ทำหน้าท่ีรับผิดธ'อบงานต้ังแต่การรับปลาท่ีน่ืงแล้วจากแผนก 
วัตถุดิบ โดยจะแบง่เปน็หนว่ยยอ่ย คือ ชูดหนัง แกะกา้ง ธดูเลอิด บรรจุ และหมอ้ยา่เยอ่

3. แผนกย่มเมอร ึ เครือ่งจกัรลวินนัเ้ปน็ลวินลาิคถั!ูชองโรงงาน แผนกนจะ 
แบ่งออกเป็น 2 หน่วยย่อย คือ ยา่งเคร ือ่ง และคนคมุเคร่ือง

4 . แผนกคลังสินค้า ทำหนา้ทีร่บัและเกบ็รกัษารวมกงการเตรยึมลงิออก
ผลิตภัทณลิาเร็จรูปและวัตถุดิบ โดยสนิคา้ลาิเปจ็รปูจะแบง่งานเปน็ เปด็ทำความละิอาดและมดี
ฉลาก ลิาหรับวัตถุดิบจะมีลิวนสโดรึทำหน้าท่ีรับ เกบ็รกัษาและจา่ยวตัถดุบิ ปง็ไม่รวมวัตถุดิบปลา

ธ. แผนกควบคุมคุณภาพ รับผิดฟ้อบงานค้านการควบคุมคุณภาพชองผลิตผลต้ัง 
แต่การรับวัตถุดิบ การเตรยีมวตัถดุบิ จนเป็นผลิดภั?ผลิาเรจรปูพรอ้มทีจ่ะลงิจำหนา่ย

6 . แผนกย่อมบำรุง การย่อมแชมตรวจลิอบอุปกรณเครื่องจักรและงานลิร้าง 
อุปกรณลิาหรับหน่วยอ่ืน

ในลาิยงานผลติผูจ้ดัการโรงงานจะเปน็ผูต้ดัสนิใจเกอ้บบกุอยา่ง หัวหน้าแผนก 
จะมหีนา้ทีด่ำเนนิงานค้านการปฏิบติัการ การดำเนนิการผลติชองแผนกตา่ง *1 ยงั'ไมไ่คน้ำเทคนคิ 
ทางคา้นการจดัการมายว่ยในการวางแผนงาน ชาดหนว่ยงานวางแผนลกัษณะการทำงานอาสยื
จากความเคยยน่และประฟบ้การณชองตนเองยง่บางครัง้ก'็ไมใ่ยเ่ปน็วธิทีีเ่หมาะฟม้และการแกไ้ช 
บัถู!พามักจะทำ เฉพาะหนา้ ดังน้ันจะพบไค้ว่ามีบัถู!ตาหลายอย่างท่ีฟ้ามารถแก้ไชและมีองกันได้ด้วย
การจดัการกลบั เ กด้เนอกีหลายครัง้ใน เ วลาตอ่มา

การวางแผนงานผลติชองโรงงานจะทำในยว่งหนืง่ลปัดา'ต โดยจะมกีารประฟม้ 
ลัปดา'พละคร้ังโดยมีฝายตลาด แผนกวัตถุดิบ แผนกผลิต แผนกควบคุมคุณภาพและแผนกคลังสินค้า
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ในการประปุมทัวห'นาแผนกคลังสินค้าจะวางแผนการล่งออกตามคำล่งเอ อ องลูกค้าและสินค้าคงคลัง 
ธนมาก่อน แผนกผลิตจะตัดสินใจผลิตจากคำล่งเอ และวัตถุดิบที่มอืยู่ในอณะน้ัน ที่งบางครั้งม ืคำล่งเอ  
มาแด่'ไม่ส่ามารถผสิตได้เนื่องจากธาดวัตถุดิบหรือมืสินค้าส่าIร็จรูปแต่ธาดกล่องและฉลาก เหตุการณ 

เหล่านั้จํงทำให้โรงงานตัวอย่างต้องเลิอกผลิตภัณที่หนื่งโดยไม่ส่ามารถผลิตผลิตภัณที่อื่นได้ทันกับความ
ต้องการอองตลาด

3 .2 .2  วัตถุดิบ
ในอุตส่าหกรรมการผลิตปีจจัอ (In p u t)  ที่ส์าค้ท)อย่างหนื่งคอ วัตถุดิบส่าหรับ 

อุตส่าหกรรมปลากระป้องวัตถุดิบที่ให้ ค้อ ปลา กระป๋อง ฉลาก กล่อง วิตามิน และเกลอ เมืนด้น 
โดย เฉ■ พาะปลาจะ L มืนวัตถุดิบหลักที่ส์าคัทเต่อการผลิตธองโรงงานเนื่องจากมืลัดส่วนต้น'ถุนมากกว่า 
60 เปอรืเที่นต อองด้นทุนวัตถุดิบท้ังหมด นอกจากนปริมาณปลาปีงมืจำกัดเนื่องจากอิทธิบลอองฤดูกาล 
ตังนั้นการจัดหาปริมาณปลาให้เบียงบอส่าหรับการผลิตในราคาที่เหมาะส่มจํงมืความส่าคัถู!ต่อโรงงาน 

มาก อ'นิดต่าง ๆ อองวัตถุดิบมืตังนั้

1. ปลาที่ให้ในการผลิตอองโรงงานเกือบทั้งหมดจะเที่นปลาทูน่า ที่งแบ่ง
ตามแหล่งที่มาได้ตังนั้

ก. ปลาท ี่นำเอ ้าจากต่างประเทศ (Im p ort) โดยทางเร ือหรือต ู้
คอนเทนเนอริ ปลาที่มาจะอยู่ในส่ภา'พแอ่'แอง (F rozen  F is h )  มิหลายอ'นิด ค้อ
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ตารางที่ 3 .1  แลตงซ'นิดปลาแน่แซง (F rozen  F is h )  ท ี่ใรในการผลิตซองโรงงาน

ลำดับท่ี ร่อภาษาอังกฤษ ร่อภาบาไทย

1. S k ip ja c k  tu n a โอแถบ
2. Y e llo w fin  tu n a ทูน่าครีบเหลอง
3. A lb a co re  tu n a ทูน่าครีบยาว
4 . B lu e f in  tu n a ทูน่าหางยาว
5 . M ackerel tu n a โอแกลบ
6. B ig e y e  tu n a ทูน่าตาโต

ในการผลิตซองโรงงานลํวนใหญ่จะใน้ปลาที่มาจากการนำ Iซ้าจากต่าง 

ประเทศโดยเฉ'พาะปลา s k ip ja c k  จะนำมาใน้ในการผลิตปลาทูน่ากระป๋องมากที่ลุดเนื่องจากม  ี
ราคาถูกกว่าปลาน่นิดอื่นร่งเป๋นที่นิยมซองผู้บริโภคและมีปริมาณที่หาได้เกือบตลอดทั้งปี เม ื่อเปริอบ 
เทียบกับปลาปนิดอื่น

ปี. ปลาในประเทศ ( l o c a l )  มาในลภา•พลด และมีปริมาณน้อย 
ประมาณ 20 เปอริเร ่นต ซองปริมาณปลาทั้งหมดที่ใน้ในการผลิต ปี'นิดธองปลาได้แก่

1. B o n ito  tu n a  (โอ ล าย )
2 . T onggol tu n a  (โอ ด ำ)
3 . S a rd in e  (ชารีดีน)

ปลาทูน่าโอดำ (T onggol tu n a ) นื่จะมีเนิอลิซาว (w h ite  m eat) 

เนิอแน่น คุณภา■ พตื และราคาแ■ พงเมื่อเทียบกับปลาทูน่าโอลาย (B o n ito  tu n a )  ร่งมีเน ํ้อส ิคลํ้า 

( l i g h t  m eat) มีคุณภา•พและราคาตํ่ากว่าปลาโอลาย
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2 .  ก ร ะ ป ๋อ ง แ ล ะ ฝ า

ภ า ธ ' น ะ บ ร ร จ ุท ี่น ำ ม า ไ ท ้บ ร ร จ ุค อ  ก ร ะ ป ๋อ ง น ื่ง ม ีล ัก ษ ณ ะ ก า ร ป ีต ผ น ก แ บ บ  2  

p i e c e s  แ ล ะ แ บ บ  3  p i e c e s  โ ด ย ม ีข น า ด ด ่า ง * ๅ  ต ัง น

ต า ร า ง ท ี่ 3 . 2  แ ล ด ง ข น า ด ก ร ะ ป ๋อ ง ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ท ป ล า ก ร ะ ป ๋อ ง

ข น า ด น ํ้า ห น ัก บ ร ร จ ุ C อ อ น ร ิว

1 .  6 0 3  X  4 0 8 6 6 . 5

2 .  4 0 1  X  2 0 5 1 3

3 .  3 0 0  X  4 0 7 1 4

4 .  3 0 7  X  1 1 3 7

5 .  3 0 7  X  1 1 1  C 2 p c s J 6 . 5

6 .  2 1 1  X  1 0 9  โ 2 p c s l 3 . 5

1 ออน^ = 2 8 .3 5  กรัม
ทางโรงงานจะลงัเอกระปอ๋งและฝาจากหลายบรษิทั กระปอ๋งและฝาทีม่ฃืนาดบรรจเุดยีว 

กันจากบริษัทผู้ผลิตด่างกันมักจะมีขนาด (d im en sio n ) ไมเ่ทา่กนัทเีดยีว กระปอ้งและฝาจากดา่ง 
บริษัทจังนำมาไท้ด้วยกันไม่ได้ ลวินนํเ้องทีท่ำไทก้ารลตอ๊กยุง่ยากขัน้ และท่ีล่าคัถุ!คอจะต้องปรับต้ัง 
เคร่ืองจักรปีดผนก (seam er) ไหมท่กุคร้ังเมือ่ขนาดกระปอ๋งและฝาเปลีย่นใหม่

3 . ฉลากและกล่อง
ฉลากและกล่องมีแบบด่าง ๆ กันตามรูปแบบของผลิตเภัฒ่ๆและความต้องการ 

ของลกูคา้ แผนกล่งออกฝ่ายล่านกังานจะเมีนผู้ลังมีม'พฉลากและกล่อง เมือ่ทราบtfนํดของสินค้าท่ี 
ตอ้งการลง่ออก วัตถุติบล่วนน้ํทำไท้การล่งออกล่าท้า เนือ่งจากบริษทัผู้ผลติลง่ของไมต่รงตามกำหนด 
เวลาและจากคำลงัเอทีเ่รง่ดว่น ทัง้ยงัเกดิจากปถิ!ฺหาการตดิตอ่ประลานงานระหวา่งฝา่ยลง่ออก
และฝา่ยลโตรขิองโรงงาน
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4 .  นา
นํ้าเมีนปีจจัยที่ให้ในหลายขั้นตอนจองการผลิตเบื่อล้างทำความลัะอาด 

I lk  ส่วนประกอบผลิตเภัทเ,m  ละมีความส์าคัญมาก'ในขั้นตอนการทำความIมีน ( c o o l in g )  ในหม้อ 

ม่า เ เอ  ( R e to r t ) เ■ พราะเมื่อปริมาณนาไม่1มียงนอทำให้ผลิตภณัที่ที่จะส่าเรึจรูปโดยลัมบูรณนกลับ 
บวมทำให้เกิดความสูถูแลืยอย่างมาก ส่าหรับคุณภา■ พนํ้าที่ให้บางครั้งทำให้เกิดคราบที่กระป๋องมีง
ต้องนำไป เมีดทำความลัะอาดทำให้ เล ิย เ วลาและแรงงาน

นอกจากนยังมีลัารเคมีต่าง ๆ วิตามิน ■ นามันและเกลือ เมีนด้น เบื่อนำไปให้เมีนส่วน 

ประกอบในการผลิต

3 .2 .3  รูปแบบจองผลิดภัณ?)
ในป้จจุบันทางโรงงานได้ทำการผลิตปลากระป๋อง เบื่อการส่งออกโดยแบ่ง เมีน
1. ปลาทูน่ากระป๋อง เบื่อจำหน่ายเมีนอาหารคน (human fo o d )  ปลาทูน่า 

ที่นํยมนำมาผลิตปลาทูน่ากระป๋องมากที่สูด ได้แก่ S k ip ja c k  tu n a  หรือปลาทูน่าโอแถบ มีงมีปริมาณ 

มากกว่า 50 เปอรืเมีนต่ จองกำลังการผลิตทั้งหมด
2 . อาหารแมวกระป้อง ( p e t  fo o d ) ที่ทำด้วยเสบปลาทูน่า ส่วนท่ีให้ทำ 

อาหารแมวกระป๋องคอส่วนที่เมีนเลือดปลา เนอลิคลํ้า (r e d  m eat) แล้วนำมาบรรจุใส่ส่วนผส่ม 

๗'น นํ้า วิตามิน E
3. อาหารแมวกระป๋อง (p e t  fo o d ) ที่ทำจากปลาชารืดีน มีงจะเมีนปลา 

ชารืดีนทั้งตัวนำไปนงแล้วนำมาบต หรือ นำปลาชารืดีนลัดมาลับIมีนท่อน ๆ บรรจุใส ่กระป๋องใส  ่
ส่วนผลัม เ ช่’น เ ดียวกับที่ทำปลาทูน่า

ผลิตภัณที่ปลากระป๋องจะมีลักษณะใหญ่ ๆ จองความแดกต่างในผลิตภัณที่บรรจุคอ
1. ลักษณะการบรรจุ ( S t y le )
2 . ส่วนประกอบในการบรรจุ (S y ru b in g )

1. ลักษณะการบรรจุปลาทูน่ากระป๋อง ทำได้ 3 เกรดคอ
1. ปลาเนใหญ่ (Solid) หมายถง เนอปลาทูน่าข้ันใหญ่ตัดดามจวาง

ออกเมีนข้ัน 'ๆ  ไม่มีหนัง หรือส่วนอ่ืน  ๆ ท่ีไม่ใช่’เนํอเจอปน แต่ละข้ันมีความหนาเท่ากัน แล้ว
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นำ!]ลา เหล่านี่บรรจุลงในกระป๋อง โดยมีการจำกัดจำนวนสินปลาและ Iปอ เชี่นต เนอท กันแดกออก 
เป๋น๗ บ ความหนาชองเนอ!]ลาแด่ละสินต้องหนาตั้งแต่ 2 . ธ ช .ม . สินไปและเท่า ๆ กันทุกสิน 
สิงอาจจะบรรจุ 3 -5  สินในกระป๋องชนาดเล็ก หรือกะป๋องใหท่!สูด 25 สิน ช่ี1งถ ้าม ีเศษเนอ
แตกหลุดออกมาไต้แด่ต้องไม่เกินร้อยละ 10 ชอง'นาหนักเนือบรรจุ สำหรับเกรดนี่ในบัจจุบันยัง
มีจำนวนน้อยเ'พราะการลงทุนสูงกว่าการผลิตปลากระป๋องเกรดอืน ๆ และต้องคัดปลาทิมีชนาด■ พอ 
เหมาะกับกระป๋องที่ใช้และต้องใช้เทคนิคในการผลิตมาก

2 . Chunk เน ี่อปลาเล ็กกว่า s o l i d  คือ เป๋นชนาดปานกลางหลายชน 

แด่ยังรักษาสภา'พเนี่อปลาไว้อย่างดี เนิอปลาแด่ละสินมีชนาดกว้างไม่น้อยกว่า 1 .2  ช .ม . ผู้ผลิต 
ในประ เทศไทยนิยมผลิตชนิด Chunk เนื่องจากสามารถผลิตไต้คุณภา'พดีและจำหน่ายในราคาสูง 

ประกอบกับไม่ต้องใช้เทคนิคในการผลิตมากเท่ากับชนิด S o l id
3 . F la k e  เป๋นเศษเนื่อปลาหลังจากตกแต่งเกรด S o l id  หรือ 

Chunk การบรรจุลักษณะนี่ทางโรงงานจะไม่ค่อยท่าการผลิต
2 . ล่วนประกอบในการบรรจุ ปลาทูน่ากระป๋องจะบรรจุในส่วนประกอบที่

แตกด่างกันหลายชนิด ดังนี่.
1 . Tuna in  Water เป๋นปลาทูน่าที่บรรจุในนี่าสะอาดที่มีมาตรจานสูง 

ส่วนประกอบนี่ทางโรงงานทำน้อยมาก
2 . Tuna in  B r in e  เป๋นปลาทูน่าที่บรรจุในนี่าสะอาดชี่งมีความ 

เช้มช้นชอง เกลือ'ไม่เกิน'ร้อยละสอง เป๋นชนิดที่ทางโรงงานทำมากที่สูดมากกว่า 70  1.
3 . Tuna in  O il เป็นปลาทูน่าที่บรรจุในนี่ามันถั่วเหลืองบริสูทธิ

(so y  bean o i l )
4 . Tuna in  B roth  เป๋นปลาทูน่าที่บบรรจุในชุบผัก

ดวยรูปแบบทแตกด่างกันนิ ปลาทูน่าจะถูกบรรจุลงในกระป๋องที่มีชนาดด่าง ๆ กัน 
โดยมีลักษณะและส่วนประกอบตามทืลูกค้าต้องการ ปลาทูน่าที่ใช้มีหลายชนิดและในการสั่งสิอลูกค้า 

มักจะกำหนดชนิดปลามาต้วย จํงทำให้มีชนิดชองปลาทูน่ากระป๋องหลายแบบตามชนิดปลา ชนาดบรรจ ุ
ลักษณะและส่วนประกอบ
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3 .2 .4  การรบัวตัถุดบิแลรการIกบ็รกัษา
การรบัวตัถดุบิและการเกบ็รกัษาจะแบง่ออกเยน็ 2 ส่วนใหญ่  ๆ โดยแบง่

ประเภทวัตถุดิบ ดังน
1. ปลา ■ จะรับโดยแผนกวัตถุดิบ และเกบ็หอ้งเยน็
2 . วัตถุดิบอ่ืน  ๆ นอกจากปลา การรับวัตถดุบิและเกบ็รักษาเยน็หนา้ฑธองสโตร'ี

1 . การรบัปลาและการเกบ็รกัษา
เนือ่งจากปลาเยน็วตัถดุบิหลกัปอีงโรงงาน ทางโฺรงงานจง้มสีว่นงาน

เก็บรักษาปลา (S to ck  R av m ia teria l) ทำหนา้ทีต้ั่งแต่การรับปลา ควบคมุการเกบ็และการเบกิจา่ย 
ปลา โดยมรีายละเอยีดดงัน

1. การรับปลา
1 .1  ปลาทีล่งัเอภายในประเทศ ( lo c a l )  สว่นมาก'ทางผู้ปาียปลา 

ใหโ้รงงานจะแจง้ใหท้ราบ 1 วันก่อนนำปลามาสง่ท่ีโรงงาน ปลาท่ีมาจะอยู่ในลภา■ พสดเมีอมา 
ถงโรงงานจะทำดงันํ้

-  การลงปลา ทำโดยคนงานจากสว่นเตรยีมปลานวํยลงปลา 
แยกปนีดิปลาโอดำและโอลาย และคัดชนาดดามน้ําหนัก ดังน

ปีน1ด น้ําหนัก (ก .ก ./ต ว )

LL >1
L 0 .7 -1
M 0 .5 -0 .6
ร 0 .4
SS <0.4
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-  การตรวจสภา,พปลาทำโดยแผนกควบคุมคุ(นภา,พตรวจเช็ค 

สภา•พความสดปีองตัวปลาจากสภา,พภายนอก เช็คอุ(นหภูมิไม่ควรเกิน 5 ° c
-  ปลาในที่เข้ามาส่วนใหณู่พลังจากคัดปีนาด ช่ั1ง,นา,พนักแลัว 

จะนำไปทำทันทีโดยไม่ต้องตองนาแช็ง เก ็บไว้ สำหรับในกรณืปลามีสภา,พดีและมีวันหยด ติดกันจะนำ 
ไปดองนึ่าแองแบบสลับซั้นแล้วจังนำเข้าห้องเย็น

1 .2  ปลาที่สั่งข้อจากต่างประเทศ (Im p o rt) จะปีนส่งมาทีทำเรือ 
กร ุงเท,พ'1 โดยบรรทกมาในเรือ หรือคอนเท'นเนอ'ร ในสภา,พแซ่แจง (F rozen  F is h )  การรับ 
ปลาจะต้องทำที่ทำเทียบเรือแล้ว จนส่งโดยรถบรรฑกในกรท!ที่ปลามาเรือหรือบรรทุกทั้งคอนเฑนเนอรื 
จากทำเท ียบเร ือ และปีนถ่ายไปเก็บรักษาในห้องเย็น (C old  S to r a g e )  ข ้างนอกโรงงาน และ 
ส่วนหนึ่งจะเก็บรักษาในห้องเย็นปีองโรงงานช็งมี 2 ห้อง มีความจทั้งหมดประมาทเ 300 เฯมดริกตัน 
การรับปลาเข้ามาจะต้องทำการล่มตัวอย่าง 20"/. มาทำการผลิตเบื่อตรวจเช็คสภา,พปลา เปอรืเช ็นต 
จำนวนปีนาด อัตราผลิตผลที่ไต้จริง ( .y ie ld )  และอ ัตราการเล ิย ( l o s s )  ที่เกิดปีนเบื่อเย็นข้อมูล 
สำหรับฝ่ายจัดซอปลาในการตกลงจ่ายเงินแก่ผู้จายปลาให้โรงงาน สำหรับปลาท ี่นำเข ้ามาอ ังโรงงาน  
จะต้องทำตังนึ่

-  การลงปลา การร ับปลาท ี่เข ้ามาในโรงงานม ักจะทำใน  

เวลากลางคืนเบื่อให้บรรยากาศมีผลต่ออ(นหภูมีปลานัอยที่ส ุด ปีนดอนนึ่จะต้องใข้คนงานมากกว่า

การลงปลา ในการคัดปินาดปลาจะแสดง เฉบาะขน ัดท ี่โรงงานใข ้เย ็นว ัดถต ิบมากด ังน ึ่ 

1 . ปลา s k ip ja c k  และ y e l lo w f in  มีการจัดปินาดเหมีอนกัน คือ

ขนาด นํ้าหนัก ( ก . ก . /  ต ัว)

LL >9

L 3 . ธ - ร .  0

M 1 .8 - 3 .9

ร 1 .3 - 1 .8

ธ ร < 1 .3
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2. ปลา A lb a co re  คัดขนาดโดยแข่ง เย็น
1. > 10 ก . ก . /  ตัว
2 . < 10 ก . ก . /  ตัว

-  การตรวจเข็คลภานปลา โดยตรงคูความ๙ด (FRESHNESS) 
อุณหภูมิตัวปลาเปอร์เย็นต่เกลิอ และสิลดามีน

2 . การเก ็บรักษา
ปลาแซ่'แข็ง (F rozen  F is h )  ท ี่น ำเช ้าม าเก ็บ ใน โรงงาน จะใล ่ 

ถังทบที่มีความจุประมาทเ 550 ก ิโลกรัม/ถ ัง ล่าหรับปลาขนาดใหญ่ และ 650  ก ิโลกร ัม/ถ ัง
ปลาอนาดเล็ก แล ้วจงนำเช ้าเก ็บในห ้องเย ็น (C old  S to r a g e )  การเก ็บรักษาปลาให ้ค ุงลภา,พ 

และเก็บได้นานนั้นขนอยู่กับอุณหภูมิของห้องเย็นที่จะเก็บปลาด้วย ปลาแซ่'แข็ง (F ro zen  F is h )
ที่เก็บ'ไว้ต้องมีความเย็นตลอดเวลาตามมาตรฐานคอ -1 8  ๐C ล่าหรับอุณหภูมิห้องเย็นของโรงงาน 
มักจะลูงกว่าอุณหภูมิมาตรฐานอยู่มากทำให้รักษาลภา•พปลาไว้ได้ไม่ดี มีผลให้อัตราผลิตผล ( y i e l d )  
ตํ่ากว่ามาตราฐาน ในการจัดเก ็บและการนำปลาออกมาใช้อ ังไม่ได้ม ีการวางแผนงานล่วงหน้า
ทำให้มีปลาบางล็อต ( l o t )  ท ี่ร ับเช ้ามา แล้วเก็บนานเกินไปมีผลให้คุณภา•พปลาและอัดราผลิตผล 

( y i e l d )  ตํ่า
2 . การรับและ เก็บรักษาวัตถุดิบอ่ืน «1 ได้แก่ กระป๋อง ฝา กล่อง ฉลาก 

และลารเคมีเย ็นด้น วัตถุดิบล่วนนั้มีทั้งที่ลิงเอจากในประเทลและต่างประเทศ ล่วนงานลโดร 

จะ เย็นผู้รับวัตถุดิบ โดยตรวจ เข็คจำนวนแล้วนำไปเก็บรักษาและจ่ายให้กับแผนกที่ต้องการล่าหรับ 
การตรวจคุณภา•พของที่รับเช้ามา เซ่'น กระป๋อง จะทำโดยแผนกควบคุมคุณภา•พล่วนฉลากนั้นอังไม ่

มีIกณที่การตรวจคุณภานตอนรับ ดังนั้นเมื่อฉลากนั้นใช้ไม่ได้การคัด เ ลิอกจะทำในขณะที่ป๋ดฉลาก
ล่วนนั้จํงมีผลให้การทำงานปีดฉลากช้าลง ลูท]เลิยค่าแรงงานและจะมีผลกระทบต่อการล่งออกมาก 
ในกรณีที่เย็นลินค้าเร่งด่วนล่าหรับการจ่ายวัดถุดิบให้กับแผนกต่าง ๆ  มักจะนำของไปใช้ก่อนแล้วแจ้ง 

จำนวนใช้ทีหลัง และการบันทีกของลโตรจะใช้ค่านั้ไม่ได้ใช้ค่าการจ่ายวัตถุดิบ เย ็น ลาเหต ุให ้เก ิด  

ความผิดษลาดในการบันทีกทำให้จำนวนวัตถุดิบคงเหลิอไม่คูกต้อง
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3 .2 .5  อ้ันดอนจ อง กระบวนการผลิต
บลากร»ป๋องเป็นผลิดผล (o u tp u t)  จากการถนอมอาทารวิธีทนืงทีได้รับการ 

ยอมรับโดยทั่วไป โดย'พยายามที่จะคงสภา•พและรสธ'าดอาทารไว้ ความสำเร็จชองการถนอมอาทาร  
นั้นอั้นอยู่กับการทำลายจุลินฑรีย์ฑั้งทมดที่สามารถเจริถ)ได้ไนอาทาร ด้วยความร้อนทลังจากการบรรจุ 
และมิตผนก ดังอั้นตอนการผลิตชองโรงงานทีแสดงไนรูปที 3 .2

เนื่องจากปลาเป็นวัตถุติบที่เสิอง่าย กรรมวิธีการผลิตปลากระป๋องจงต้องทำ 
อย่างต่อเนืองไนเวลาทีกำทนดเบือรักบาคุณภาพปลาไว้ อ ังจะได้อริบายรายละเอียดอันดอนการ
ผลิตดังน้ั

1 . การเตร ียมปลาเอ ้าน ื่ง โดยไอ้แรงงานเตรียมปลาเบือไท้อยู่ไนสภา'พ
พร้อมที่จะนื่งดามวิธีการและอ้อกำทนตอองการนื่งชั่งจะดูจากสภาพปลา คือ

1 . สภา•พสด (F resh  F is h )  จาก'พ่อค้าคนกลางที่มาส่งยังโรงงานจะ 
คัดอนาดเรียงนื่งท้นที โดยไม่ต้องผ่าท้อง ควักได้

2 . สภาพแซ่แชง (F rozen  F is h )  จะต้องนำปลาที่มีชนาดไทพู่ไปตัด 
ทัวและดัดท่อนก่อนนำมาแซ่'นาชั่งจะแบ่งชนาดดังนั้

-  ไทพู่มากคือมี'นาทนักมากกว่า 10 กิโลกรัมต่อตัว จะดัดทัวและดัดท่อน
-  ไทพู่ 8 -1 0  กิโลกรัมต่อตัว ดัดท้ว
-  น้อยกว่า 8 กิโลกรัมต่อตัว นำไปแซ่นํ้า
ปลาที่รับเอ้ามาผลิดส่วนมากมือนาดน้อยกว่า 8 กิโลกรัมต่อตัวไนล้อต

( l o t )  ปลาที่มือนาดไทพู่มากมักจะไม่ค่อยมีปลาอนาดเล็กรวมอยู่ด้วย
การดัดท้วปลา ( c u t t in g )  ดัดทัวปลาด้วยเลื่อยไ'ฝบืาบริเวณท้วที่ม ี

กระดูกชงต้องดัดไท้'พอเทมาะเนืองจากถ้าดัดส่วนเนือมากเกินไปทำไท้ผลผลิต ( y i e l d )  ตํ่า แต่ 

ถ้าดัดน้อยไปจะทำไท้การผ่าท้องควักไส้ทำได้ยาก ดังนั้น'พนักงานผู้ทำทน้าที่นั้ด้องมีความระวังสูงมาก 

มีความซ่าน'าถฺ)เพราะเกิดอุบัติเทดุอั้นได้ง่าย
การแซ่'นา (Thawing) เวลาที่ไอ้ในการแซ่นั้าจะแดกต่างกันอั้นอยู่กับ 

อุณทภูมิอองน้ัา อุณทภูมิตัวปลา อนาดและความสดชองตัวปลา โดยปกติปลา s k ip ja c k  และ 

y e llo w -fin  ชั่งเป็นปลาที่ไอ้ในการผลิตเป็นจำนวนมากเมอนำมาแซ่นั้าที่อุณทภูมิ 25 ๐C จะไอ  ้

เวลาประมาณ 2 ชั่วโมง ถ้าปลามือนาดไทพู่เวลาแซ่นั้าจะนานอั้น แต่ต้องรักบาอุณทภูมิภายในตัว
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รูปท่ี 3 .2  แสํดงขั้นดอนการผลิตปลาทู'น่ากระป๋อง
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ปลาอยู่ระ■ เท่าง -5  ทง 2 °c  ก ่อนเช ้านง ต ังน ั้นเม ื่อแซ่น ั้าแล้วอ ุณหภูม ิปลาไม่ควรเก ิน +2°c  

เ ,พราะ เม ื่อเวลาผ ่าท ้องและเร ียงใส ่รทตะแกรงจะทำให ้อ ุณ หภ ูม ิส ูงน ั้น
การผ ่าท ้อง คว ักไล ้ (B u tch in g ) เร็มทำไต้เมื่อปลามิอุณหภูมิ ณ.จุด 

กงกลางของตัวปลา (back  bone te m p )-5 °c  เม ื่อ เอาอว ัยวะภายในของปลาออกจะซ ่วอไม ่ให ้ 
ว ัตถ ุด ีบเส ียไต ้เร ็วและม ิความสะอาด เม ื่อผ ่าท ้องคว ักไล ้เสร ็จจะต ้อง คัดขนาด เร ีย งใส ่รท ต ะแ ก รง 

ขังน ั้าหนักและฉืดนํ้าทำความสะอาดอีกครั้งก ่อนเช้าต ู้น ิ่ง
2 . การ'นง (P reco o k in g ) ปลาท ี่นำเช ้าน ั้งจะต ้องเร ็ม ไล ่อากาศก ่อนโดย

ดูขนาดและอุณหภูม ิของตัวปลาเบือกำหนดเวลาการไล่อากาศ การไล ่อากาศน ัเป ็นว ิธ ีการไล ่ความ  

เย ็นออกจากตัวปลาเม ื่อไม ่ให ้เน ือปลาเส ียในลักษณะเป ็นแป้ง J e l l y  Meat ในขันดอนการนง

จงต้องไล่อากาศประมาณ 2 0 -30  นาท แล้วทำการนงที่อุณหภูมิ 1 00°c  ดามเวลาที่กำหนดนั้น
อยู่กับขนัดและขนาดของปลา ต ังแสดงในตารางท ี่ 3 .3  หลังจากการนงควรมิอุณหภูมิ 6 5 -7 0 ° C 

ณ. จุดกงกลางของตัวปลา (Back bone temp)
การนิ่งปลาจะซ่วยให้ง ่ายต่อการแยกนั้นปลาและสามารถควบคมนั้าหนัก 

บรรจ ุปลาต ่อกระป ๋องไต ้ เน ื่องจากปลาเป็นสัตวิน ั้าท ี่ม ิน ั้าเป ็นองคประกอบอยู่มาก ต ังน ั้นการน ิ่งจะ 

ทำให ้เน ื่อปลารัดต ัวเก ิดการส ูโนเส ียนา
3. ท ี่ง'ไว ้'ให ้เย ็น ( c o o l in g )  หล ังจากการน ิ่ง ปลาจะมิอุณภูมิสูงยากต่อการ 

ขูดทำความสะอาดและทำให ้เน ั้อเป ็นเศษมาก การท ี่งไว ้ให ้เย ็นจะซ ่วยให ้เน ือปลาแข ็งต ัวง ่ายต ่อ  

การข ูดหน ังและเล ือด และเป ็นซ ่องท ี่น ั้าระเหยจากต ัวปลา ตังน ั้นจงควรที่งปลาไว้ให ้ม ิอ ุณหภูมิ 

4 5 -5 0  ๐C แต ่ไม ่ควรท ี่งไว ้นานเก ินกำหนด 18 ขั่ว'โมง เ•พราะจะทำให้คุณภา•พปลาไม่ดี มิกลืน

4 .  ข ั้นดอนการทำความสะอาด (C le a n in g ) คือขั้นดอนที่แยกส่วนต่าง ๆ 
ของปลาออกให ้เหล ือเน ื่อขาวเบ ือนำไปบรรจ ุ เป ็นข ั้นตอนท ี่จำเป ็นต ้องใช ้แรงงานในการทำงาน 

จำนวนมาก โดยแบ่งลำดับการทำความสะอาดปลาดังนั้

4 .1  การขูดหนัง (S k in n in g )  ด ้วยมิดเล ืก ๆ โดยจะต ้องแยกห ัว 

ครีบ และแก้มปลาออกก่อน การข ูดหน ังท ้ด ีต ัวปลาจะต้องสะอาดและไม ่ให ้ม ิเน ัอชาวด ีดส ่วนหนังไป 

มากเม ิอข ูดหน ังเสร ็จจะล ่งไปแกะก ้าง ลำหรับส่วนประกอบอื่นที่แยกออกมาจะขายเป็นปลาบ่น ส่วน 

แก้มปลาจะมิการแยกออกมาเมื่อคัดเศษเนื่อบริเวณแก้มออกก่อนนำไปขายเป็น!เลาปนต่อไป เนอที่ 

แยกออกมานั้ก ้าม ิส ีขาวจะนำไปทำอาหารคนลำหรับเน ั้อส ีคลํ้าจะนำไบทำอาหารแมว



ตารางที่ 3 .3  แ๙ตงเวลาที่ในัในการนงปลาแต่ละประเภท

แหล่งที่มา จ'นิดปลา อนาด ■ นาหนัก 
(ก .ก . /ต ัว )

L วลาที่ใอ้'ในการนง 
(นาที)

ปลาในประเทศ Tonygol ธร 0 . 3 - 0 .4 25
(L o c a l) ร 0 .5 - 0 .6 35

M 0 . 7 - 0 .8 45
L 0 . 9 - 1 .2 6 0 -6 5

LL 1 .3 - 2 .0 7 0 -7 5
B o n ito ธร 0 . 3 - 0 .4 25

ธ 0 . 5 - 0 . ธ 35
M 0 .7 - 0 .8 40
L 0 . 9 - 1 .2 5 0 -5 5

LL 1 .3 - 2 .0 6 5 -7 0
ปลาจากต่างประเทศ S k ip ja ck ธร 1 .0 - 1 .2 4 0 -4 5

( Im port) ร 1 .3 - 1 .7 5 0 -5 5
M 1 .8 - 2 .4 7 0 -7 5  ’
L 2 . 5 - 3 .5 9 0 -9 5

LL ธ .0 - 7 .0 1 4 0 -1 4 5
Y ello w f in ธร 1 .0 - 1 .2 40

ร 1 .3 - 1 .7 50
M1 1 .8 - 2 .4 7 0 -7 5
M2 3 .5 - 5 .0 9 0 -9 5
L 1 ธ .ธ - ร .0 1 4 0 -1 4 5
L2 1 0 .0 - 1 5 .0 240

LL 1 6 .0 - 2 0 .0 270
A lb acore ร 4 .0 - 9 .0 8 0 -9 0

M 7 . 0 - 9 .0 1 8 0 -1 9 0
L 1 0 .0 - 1 3 .0 240

LL 1 5 .0 - 2 0 .0 270
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4 .2  แกะ;ก้าง เป็นปี'นตอนการแยกก้างกลางลำตัวและ; ก ้างท ้องโ ต ยใอ ้
มีดกรีดตรงแนวกงกลางอ้างลำตัวทั้งสองอ้างแยกตัวปลาออกเป็น 2 ส่วนเหือดงก้างปลาและขูด 
Lอาก้างท้องออก พร้อมทั้งคัดแยกเศษเน้อจากก้างท้อง ปลาชั่นท้ได้จะส่งไปให้คนงานขูดเลือด
ชงจดไว้ในโต ๊ะ;ทำงานเตึยวก้น ก ้างปลาจะ;นำไปอายเป็นปลาป่นรวมก้บห้วปลา

4 .3  ขูดเลือด (C lea n in g  Red H eat) ตัวปลาจะ;ถูกแยกเป็นสี่ส่วน 
เพื่อทำการขูดเลือด เนื่อลืคลาออกด้วยมีดเลก เมื่อเสรีจสินการขูดเลือดแล้วจะชั่งนั้าหนัก เน ืออาว 
คือ เนอเอ้นใ'ทท่) เศษ เหือคำนวณอัตราผลิตผล ( y i e l d )  ปีองเนัอ ชั่งเป็นก่ารประเมินประ;สิทธิภาพ 

แรงงานในแต่ละ;วันด้วย
การทำความสะ;อาดปลาจะ;ต้องขูดหนังและ;ก้างออกใ ห ห้มดจริง ๆ  ส่วน 

การขูดเลือดนั้นจะ;ยอมให้มีเลือดติด เน้อปีาวได้บ้างชั่งปีนอยู่กับคำสั่งอ้อปีองลูกค้าด้วย โดยปกติแล้ว 
ท างโรงงาน จะ;ขูดสะ;อาด 90 เปอรีเซ็นติ สำหรับกรณืหืเศษที่ลูกค้าต้องการให้ขูดสะอาด 100  
เปอรีเซ็นติ จะ;ต้องขูดเลือดแ ล ะ ;เนัอสีคลาออกให้หมดจริง ๆ

5 . บรรจุ ( F i l l i n g )  ปลาทูน่าที่ผ่านการทำความสะ;อาดแล้วจะนำมาตัด 
ท่อนบรรจุลงกระป๋องให้ได้นั้าหนักอยู่ในเกณ ทมาตรฐาน โดยควรนำปลาที่ข ูดเลือดเสรีจแล้วมาบรรจ  ุ
ภายใน เวลา 1 .5  ชั่งโมง ทั้งนั้เพื่อลดจำนวนแบคทีเรียไม่ให้มีปริมาณสูงชั้นชั่งจะมีผลต่อการย่าเอ้อ 
สำหรับการบรรจุนั้ทำทั้งแบบใอ้แรงงานและใอ้เครื่องบรรจุ- การบรรจุปลาจะปีนกับความต้องการ 
ปีองลูกค้าชั่งมีแบบการบรรจุ 3 แบบคือ

1 . แบบ s o l i d  บรรจุเนัออ้นโดยยอมให้มีเศษแตกออกมาได้น้อย 
กว่า 10 เปอรีเซ็นติ

2 . แบบ chunk บรรจุเน ั้ออ้นและเศษโดยให้ม ีเศษน้อยกว่า 30 
เปอรีเซ็นติ

3 . แบบ f la k e  บรรจุ'โดยมีเศษเนั้อปีาว 100 เปอรีเซ็นติ
การบรรจุนั้าหนักปลาปีนอยู่กับปี'นิดชองสินค้าและลูกค้า นั้าหนักปลาบรรจุ

( F i l l  W eight) โดยเฉสี่ยสำหรับผลิตภัณฑปีนาดต่างๆ มีตังน้ั
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ปีนาด นั้าหนักบรรจุ ( กร ัม/กระป ้อง)

อาหารคน อาหารแมว
603 1200 -
401 280 220
300 265 270
307 142 120
211 72 68

ธ. การเดิมนาปรุงรส กระป๋องที่บรรจุปลาเสร็จจะถูกลำเล ียงโดยสายนาน  
สำเลียงมาเดิมนาอ้งจะมีทังบรรจุนั้าปรุงรสปล่อย•นาลงกระป๋องที่เคลีอนผ่านไปบนสายนานลำเลียง 
เนอเอ้าป ๋ดฝา อ'นิดปีองนั้าปรุงรสที่เดิมนี่อิ่นอยู่กับคำสั่งอ้อปีองลูกค้า นาที่เดิมส่วนมากได้แก่ น ั้าเกล ีอ  
นามัน

7. การป็ตผนิก (Seam ing) กระป้องที่ผ ่านการเดิมนาแล้วจะลำเลียงมาบน  
สายนานเข้าเครื่องมิดฝาแล้วไ ล ่อากาศในกระป ๋องโดยเครื่องส ูญ ทุ!ากาศ หรือไอความร้อนและ
'ทำการปีดผนิกกระป๋องทันทีด้วยเครื่อง Seamer ให้ได้สภานสูถู!ถู!ากาศภายในกระป๋อง เนื่อป้องกัน 

การบวมปีองกระป๋องที่อาจจะเกิดปีนได้ในขณะม่าเอ้อภายใต้อุณหภูมิ และความดันสูงในหม้อฆ่าเอ้อ 
ปีนตอนนี่เป็นปีนดอนที่สำคัญในการเก็บรักษาคุณภานอาหาร ดังนั้นการอ้มจะต้องคงทน แปีงแรง
มีประสิทธิภานนอที่กระป๋องจะไม่รั่ว ( le a k -p r o o f )  และป้องกันไม่ให ้อากาศหรือแบคทีเร ียเอ ้าไป  

ทำให้สั่งที่บรรจุอ้างในบูดหรือเลียได้ สามารถที่จะเก็บรักษาอาหารไว้ได ้นานระหว่างที่ย ังไม ่ได้
เป๋ตกระป้องออก และคงสภานผลิตภัณที (p r o d u c ts )  ที่บรรจุโดยอ้างในเป็นสูท)ญากาศ (vaccum ) 
ไ ว ้ไ ด ้

8 . การล้างทำความสะอาด (W ashing) กระป๋องที่ผ ่านการอ้มแล้วจะเอ้า 

เครืองล้างทำความสะอาด (Can Washer) ผ่านรางลงตะแกรงอ้งอยู่ในบ่อน ี่าเน ือล้างทำความ  

สะอาดอีกครังแล้วใอ้รอกไห้ป้ายกตะแกรง เข ้าหม้อม่าเอ ้อ
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9 . ก าร ฆ ่าแ อ  (R e to r t in g )  เป็นกระบวนการเทีอรักษาคุณภา■ พยาหารโดย 
การฆ่าเข้อด้วยความร้อนในหม้อฆ่าเข้อ (R e to r t)  ข้ง เป็นอันตอนทีล่าคัถูเชองการผลิตปลากระป่อ,ง 
โนการนำของบรรจุเข้าหม้อฆ่าเช1อ ระยะเวลา'ทกระป๋องเรียงลงลู่[ตะแกรง ด้งแต่แรกจนถงกระป๋อง 
คุดท้ายท่ีจะเข้าหม้อฆ่าเข้อตู้นน ๆ จะตองไม่เกิน 2 ชั่วโมง เ■ พราะท้าเกินกำหนด แบคฑเรยโน 
กระป๋อง จะเ จรีท! เ ดิบโ ต ไ ด ท้ำให้กระป๋อง บวม

ช้ันตอนในหม้อฆ่า เชื่อนํ้จะต้องทำอย่าง เคร่งครัดตามข้อกำหนดเวลาและ 
อุณหภูมิ ชงจะมีชั้นตอนหลักด้งนํ

1 . ทำให้หม้อฆ่าเชื่อมีอุณหภูมิสูงลิงอุณหภูมิฆ่าเข ้อ หลังจากบรรจุกระป๋อง 
เข้าหม้อฆ่าเชื่อ (R e to r t)  จะต้องไล่อากาศออกจากหม้อฆ่าเชื่อด้วยไอ'นํ้า ช่วงนอุณหภูมิจะเทีม 
ชื่นจาก 2 5 °C เป็น 1 0 5 °c  โน เว ล า 1 0 -20  นาที แล้วจังเทีมอุณหภูมิให้ลิงอุณหภูมิฆ่าเข ้อ 
116°C ชื่งใข้เวลาประมาณ 2 นาที การไล่อากาศต้องทำให้หมดจรีง ๆ ในกรณืที่ไล่อากาศออก 
ไม่หมดจะมีผลต่อการกระจายความร้อนทำให้ผลิตภัณที่เน่าเสืยได้

2 . รักษาอุณหภูมิฆ่าเข้อให้ได้เวลาดามที่ต้องการที่อุณหภูมิ 116 ° G
ความดัน 0 .7 5  ก ก ./  ช ม .2 ล่าหรับเวลาในการฆ่าเชื่อชื่นอยู่กับขนาดและชนิดผลิตภัณที ชั่งแสดง 
ในดารางที่ 2 .4  ช่วงเวลาเป็นส่วนประกอบล่าคัท!ของขบวนการในหม้อฆ่าเข้อชั่งเป็นการทำลาย 
สปอร็จุลิทรีป็และเป็นการต้มนงผลิตภัณใๆ เวลาในการฆ ่า เข้อต้องถูกต้องเที่ยงตรงลิงช่วงขนาดคร็ง 
นาที เครื่องวัดที่ใข้ในขบวนการฆ่าเข้อจงมีความล่าคัทฺ!ต้องเที่ยงตรงและแม่นยำ

3. ทำให้ทีงบรรจุภายในกระป๋องเป็นตัว (C o o lin g )  หลังจากทำ
การฆ่าเชอแล้วจะต้องทำให้เยนโดยเร็วเทีอหยุดยั้งมิให้ความร้อนทำลายคุณภา'พอาหารมากเกินไป 
การทำให้เป็นควรจะใช้'นาที่มีคลอรีนและต้องทำให้กระป๋องเป็น■ พอที่จะยับยั้งการเจริถู!เติบโดของจ ุ
ลินทรีย กระบวนการทำให้กระป๋องเป็นควรทำจนกระทั่งอุณหภูมิใจกลางกระป๋องไต้ 40 ๐C ชั่ง 

จะมิความร้อน ส่วนที่เหลิอเลกน้อยช่วยให้หยด'นาที่จับอยู่บนตัวกระป๋องแห้งไปโดยเร็ว แต่ท้าทำให้ 
กระป๋องเป็นมากเกินไปจะเกิดผลเสีย คือ กระป๋องจะแห้งยากและทำให้เกิดสนิมกายนอกกระป๋อง 

ไต ้ง ่าย ในขนดอนนิจะใช้เวลาประมาณ 45 นาทีปีนอยู่กับปริมาณนํ้าและจำนวนผลิตภัณทั่ที่เข้าหม้อ 
ฆ่าเข้อดวยเนิองจากปริมาณ'นาของโรงงานมักจะมิไม่'พอเทียง วัฎจักร'ที่สมบูรผ์ของการฆ่าเชื่อมี
ความล่าคัถูพากต่อความปลอดภัยและคุณภา'พผลิดภัณ?! การปฏิบัติงานต้องควบคุม ความด้น เวล า  
และอุณหภูมิให้ไต้ตามกำหนดเทีอมิให้เกิดบัถูกทการฆ่าเชื่อที่ไม่สมบูรณ์ทำให้ผลิตภัณทั่เสียไต้ แต่ท้า
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ใสืเวลาข่าเ เอนาน L กินไปจะทำให้อา'ดารIกิดการเปล่ียนสิ สำ'หรับการทำ'ให้Iย็นความดันทํใป้จะ

ต้อง เหมาะสมกับความดันภายในกระป๋อง ถ้าความดันท่ีเกิดในกระป๋องสูงมากเกินกว่าฝากระป๋อง

จะรับไว้ไต้กเกิดลักษณะดันนูน (peak ing )

ตารางท ี่ 3 .4  แสดงอุC1Tหภูมนละเวลาจองผลัดภัณฑต่าง ๆ ในกระบวนการข ่าเส ือ

ผลิตภัณทํ ขนาด อุณหภูมิ ไล ่อากาศ กระบวนการ

กระป๋อง เรม อุณหภูมิ
OC

เวลา 

(นาฑื)

อุณหภูมิ
OC

เวลา 

(นาฑ ื)

ความดัน 

(ก ก /ป ม .)

TUNA 603x408 25 105 15-20 116 120 0 .7 5

TUNA 401x205 25 105 10-20 116 95 0 .7 5

TUNA 300x407 25 105 10-20 116 95 0 .7 5

SARDINE 300x407 25 105 10-20 116 120 0 .7 5

PETFOOD

TUNA 307x113 25 105 10-20 116 75 0 .7 5

SARDINE 37x113 25 105 10-20 116 95 0 .7 5

PETFOOD

TUNA 211x109 25 105 10-20 116 60 0 .7 5

10. เสืตทำความสะอาด (D ry  C le a n in g ) กระป ๋องท ี่ออกจากหม้อข ่าเส ือ 

จะ'นำมาผงให ้แห ้งท ั้งตะแกรงบรรจ ุ และ เ สืดทำความสะอาดด้วย เ ครอง เส ืดทำความสะอาด สำหรับ 

ผลิตกัณทขนาด 603 และ 307 ลิวนผลิตภัณก็ขนาดอน'จะเสืคทำความสะอาด'โดย'ใสืแรงคน

11. ปิดฉลากและบรรจุห้บห่อ ( L a b e l l in g  & P a c k in g ) กระป ๋องท ี่เส ืด  

ทำความสะอาดแล้วจะใล ิ p a l le t  ขนย้ายไปเก็บรักษาที่คลังสินค้า และทำการปิดฉลากตามข'นิด 

และแบบที่ล ูกค้าต้องการ แล ้วทำการบรรจ ุลงกล่อง
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จากกรรมว ิธ ีการผล ิตช ้างต ้นจะเห ็นไต ้ว ่าอ ัตราการผล ิต จะต ้องเห ็นไ'ชอย ่าง 

สม ํ่า เสมอเ,พอมิ'ให้มีงานอยู่'ในระหว่างชั้นตอนผลิตมากและ'ในการผลิตสามารถ'ทำ'ใช้วัตถุดิบเปลิยน 

สภานเห็นผลผลิต (o u tp u t)  ได ้เร ืว เท ่า ไรก ็จ ะ ท ำ ใช ้เก ิด ก า ร๙ทุ!เสิยุคุณภา'พลดน้อยลงเท่านั้น

และถ้าไม่สามารถแปรสภา'พ เห ็นผลผลิตได้ใน L วลาท ี่เหมาะสมจะต ้องนำไปเก ็บไว ้ในช ้องทำความ เย ็น

3 .2 .6  เคร ืองจ ักร
เครื่องจักรเห็นปี'จจัย'หนี่งที่สำค้ทุ!อองการผลิต ในการแปรรูปว ัตถ ุด ิบจนเห ็น

ส ินค ้าสำเร ็จร ูป  สำหรับเครื่องจ ักรสำค ัท ุ!ท ี่นำมาใช ้ในกระบวนการผล ิตปลากระป ๋องของโรงงาน คือ
1. หม้อ'นงปลา (P re c o o k e r)  ใช้ในการแปรสภา•พวัตถุดิบสดใช้สุก จ ัง เห ็น  

เครื่องจักรหลักในนั้นตอนการผลิต หม้อที่ใช้อนาตความจุประมาณ 1800 ก . ก . /  หม้อ มี 3 หม้อ 

และอนาด 2 ,8 0 0  ก .ก ./ห ม ้อ  3 หม้อ นี่าหน้กปลาที่เช้านี่งอาจจะมีนี่าหนักมากหรือน้อยกว่านี่น ั้น 

อยู่กิบลักษณะการเรียงปลานั้นตะแกรงและชนาดปลา*'! ช่วงเวลาที่ใช ้หม้อนั้งนั้นอยู่ก ับอ'นิดและขนาด 
จองต ัวปลาด ้งได ้กล ่าวไว ้ในกรรมวิธ ีการผล ิต

2. เคร ืองบรรจ ุ ( F i l l e r )  จะทำหน้าที่ต ัดท่อนปลาและบรรจุในกระไ]อง 

เครืองท ี่นำมาใช ้ม ี 3 เคร ื่อง ใช้กับการบรรจุผลิตภัณฑ์ขนาดต่าง ๆ คือ
1. เคร ื่องบรรจ ุ 603 X  408 อัตราการ.บรรจ ุ 24 กระไ]อง/นาท ี

2. เคร ื่องบรรจ ุ 307 X 113 อ ัตราการบรรจ ุ 80 กระไ]อง/นาท ี

3. เคร ื่องบรรจ ุ 211 X  109 อ ัตราการบรรจ ุ 86 กระป ๋อง/นาท ี

การบ รรจ ุโด ยใช ้เค ร ืองท ำใช ้ป ระห ย ัด แรงงาน และท ำงาน ได ้เร ืว เค ร ื่อ งจ ัก ร

ทั้ง 3 ใช้กับ สายงานปิดผนิก 1 ,4  และ 7 ตามลำตับนี่งจะกล่าวต่อไป อย ่างไรก ็ตามการบรรจ ุ 

โดยเครืองก็ย ังไม ่เน ียง■ พอกับการผลิตของโรงงาน ส ่วนน ี่จะใช ้แรงงานจำนวนมากช ่วยบรรจ ุไปด ้วย

3. เครืองปีดฝา ( C lin c h e r )  และปิดผนก (Seam er) อ ุ'ดธองเคร ื่องน ี่ 

จะป ิดฝาก ่อนแล ้วเช ้าเครืองน ิมเมอรื่ ไล ่อากาศและป ิดผน ิกการทำงานของเครืองฺน ี่จะแบ ่งดามอนาด 

กระป๋องมี 12 เครืองชงแยกเห็นสายงานปิดผนิก (Seam er) ดามหมายเลอท ี่แสดงต ังในตารางท ี่

3 . 5  (จะเห ็นได ้ว ่าม ี 11 เคร ือง เน ิองจากเคร ืองท ี่ 8 เห ็น เค ร ื่อ งระบ บ เก ่าท ี่ไม ่ได ้ใช ้งาน  

ในปัจจุบัน)
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ตารางท ี่ 3 .ธ แสดงสายงานเครื่องป ีดพนก (Seam er)

สายงาน ชนาดกระป๋อง อ ัตราการทำงาน 

(กระป ๋อง /น าท ี่)

1. 603x408 25

2. 603x408 25

3. 401x205 60

4. 307x113 (3  pcs) 180

ธ. 307x111 (2  pcs) 195

ธ. 307x113 (3  pcs) 68

7. 211x109 (2  pcs) 68

9. 300x407 68

A. 211x109 180

B. 307x111 (2  pcs) 68

C. 307x111 (2  pcs) 68

หมายเหตุ เคร ื่อง 4 ,5 ,9  สามารถ!]'ร ับอ ัตราเร ื่วใต ้ถง 240 กระป ๋อง/นาท ี่

4 . หม ้อฆ ่าเร ื่อ ( R e to r t )  ทำหน ้าท ี่ฆ ่าเร ื่อและทำให ้เย ็นหล ังการฆ ่าเส ือ 
จำนวนหม้อที่ใสืทำงานมี 9 หม้อ นอกจากนยังม ีหม้อฆ่าเสือที่อยู่ระหว่างติดตั้งอีก 3 หม้อ หม้อฆ ่าเส ือ 

มี 2 ชนาด คือชนาดเล็กความจ 3 ตะแกรงต่อหม้อมีจำนวน 4  หม้อและชนาดใหผู่ความจุ 6 

ตะแกรงต่อหม้อมี 8 หม้อ (รวมชองต ิดต ั้งใหม ่) ที่งสามารถแสดงความจุผลัดภัผฑฺชองหม้อฆ่าเส ือ

ได ้ด ังน
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ขนาด ความจุป ีองตะแกรง ความจุปีองหม้อฆ ่าเห ้อ

(ก ระป ๋อ ง /ต ะแ ก รง) (ก ระป ๋อง/ห ม ้อ )

ป ีนาดเล ็ก ■■ ปีนาดใหญ่

1. 603 204 612 1 ,2 2 4

2. 401 700 2 ,1 0 0 4 ,2 0 0

3. 307 1500 4 ,5 0 0 9 ,0 0 0

4 . 300 600 1 ,8 0 0 3 ,6 0 0

ธ . 211 2500 7 ,5 0 0 1 5 ,0 0 0

หมาย!.ใ’!ตุ จำนวนท่ีใส่ตะแกรงไม่ไต้กำหนดแน่นอนค่าทีให้จัง เนนิค่า เฉลยิ สำหรับ 
กระป๋องปีนาด 603 จะใหค้นเรยืงลงตะแกรงใหเ้ตม็จงํมคีวามจแุนน่อน

ธ . เคร ื่องกำเน ิด ไอน ํ้า  ( B o i le r )  เน ินเครื่องจ ักรท ี่สำค ัญต ่อกระบวน

การผลิตมาก โดยเฉบาะการผล ิตในข ั้นตอนป ีองการนงปลาและการฆ ่าเห ้อ'' เคร ื่องบอยเลอร ์ป ีอง 

โรงงานน ื่ม ีอาย ุการทำงานมากเน ื่องจากเน ินป ีองเก ่าจากโรงงานอ ื่นน ิงให ้งานมานาน ในสภา•พบัจจุบัน 

เคร ื่องจ ักรน ื่เก ิดการเล ิยบ ่อยคร ั้ง  และประสิทธิภา■ พการทำงานชองเครืองไม่ดีไอตกบ่อย ท ั้งน ื่ส ่วนงาน 

ป ๋อมบำรุงเครื่องจ ักรกม ีความสำค ัญ ในการบ ัองก ันและแก ้ไฃม ีให ้เคร ื่องเส ีย เน ื่อให ้การผล ิตดำเน ิน ไปไต ้ 
นอกจากเครื่องจ ักรด ังกล ่าวท ี่ให ้ในกระบวนการผล ิตแล ้ว ทางโรงงานย ังไต ้นำ 

เคร ื่องโม ่ปลาแมวมาให ้ 3 เคร ื่อง โดยจะนำเศษขั้นเล ือดปลา เน ํ้อส ีคล ํ้าจากการทำความสะอาด 

มาทำการโม ่ให ้ละเอ ียดก ่อนนำบรรจ ุ สำหรับส่วนคลังสินค้าไต้นำ เคร ือง เน ิดทำความสะอาดกระป ๋อง 

มาให้กับผลิตภัเนที่ปีนาด 603 1 เคร ื่อง และปีนาด 307 2 เคร ื่อง ส ่วนงานบ ัดฉลากให ้เคร ื่อง

บัดฉลาก 3 เคร ื่อง น ิงสามารถเปลี่ยนป ีนาดกระป ๋องไต ้ สำหรับเคร ื่องจ ักรท ี่กล ่าวมาท ั้งหมดส ังเกต 

ไต ้ว ่าส ่วนป ีองเคร ืองจ ักรหล ักย ังม ีการให ้ไม ่เต ็มประส ิทธ ิภา,พและสามารถท ี่จะเบมกำล ังการผล ิตไต ้ 

อ ีกน ิงจะแสดงการว ิเคราะหให ้เหนอย ่าง เด่นห้ดในบทต่อไป
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ตารางท ี่ 3 .6  แ๙ดงจำนวน'พนักงานธองแต่ละแผนก

ล่[วนงาน เ'พฟ รวม

ปาอ หญิง

วัดถด้บ 27 36 63ฯ
ผลิด 6 372 378
บ่มเมอรื่ ธ 23 28
คลังสินค้า 18 70 88
ควบคมคณภา'พ 1 22 23ฯ •)
บ่อมบำรง 12 _ 12ๆ
ทั่วไป 4 6 10

รวม 73 529 602
(12.13% ) (87.87% )

ลักษณะและประเภทธอง'พนักงาน

■ พนักงานปีองโรงงานส่[วนมากจะ Iท ี่นคนที่หาได ้โน'ท ้องถนจังลามารถIด ้นทาง 

ไปกลับได ้อย ่างละดวก งานที่ฑำอยู่จะโน้คนงานที่ม ีระดับการสืกษาประถมต้นและมัธยมต้นเที่นลัวนโหญ่ 

นอกจากแผนกเครื่องจ ักรและบ ่อมบำรุงท ี่งใน ้บ ่างเทคน ิคโนร่[วนป ีองโรงงานจากระด ับผ ู้จ ัดการลงมา 

ลามารถแบ่งลักษณะปีอง'พนักงานดามคุณวุฒิและประล'พการณ หรือความลามารถโนการ'ทำง านได ้ด ังน 

1. 'พนักงานระดับผู้บังคับบัถฺเข'าการปฎิบัด้งาน

-  หัวหน้าแผนก

-  หัวหน้าคนงาน จะรับคำลังจากหัวหน้าแผนก

-  รองหัวหน้าคนงาน
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พักงานร«ดับผู้บังคับบัถูเปานิส่วนมากจะคัดเลือกจากผู้มีประส'พการพเมีนเกพ'ก 
ไม่มีพักงานผู้ม ีความรู้สูง ซาดวิศวกร อัดราค่าจ้างซองหัวหน้าแผนกจะเป็นรายเดือน สำหรับหัวหน้า 
คนงานแล«รองหัวหน้าจะ เมีนลูกจ้างประจำไต้รับ เ มีนรายวันรวมกับค่าหน้า?! เมีน'พ เศษด้วย 

2. พักงานร«ดับผู้ปฏิบัติการ
-  พ ัก งาน  (O p erator) ระดับ บ .ว .ส . หรือเท ียบเท ่าลงมาได ้แก  ่

บ่างเทคนิค เครื่องจักร ซ่อมบำรุง พ ักงานส่วนน ํ้ไต ้ร ับค ่าจ ้างเม ีน  

รายวัน
-  คนงาน (Labour) ระดับประถมถงมัธ•ยม พักงานระดับนจะมีทั้ง 

ส่วนลูกจ้างประจำรายวันและลูกจ้างหัวคราว
พักงาน'ระดับผู้บังคับบัพูปา มีหน้าที่สั่งงานและควบคุมการปฏิบัติงาน รองหัวหน้า 

คนงานจะเป็นผู้ควบคุมคนงานโดยตรงและสอนงานให้พักงานใหม่สำหรับพักงานในระดับผู้บังคับบัท!ปา 
และผู้ฏิบัติการแด่ละแผนกจะแสดงในดารางที่ 3 .7

ป ระเภ ท ซอ งพ ัก งาน  ท างโรงงาน ไต ้จำแน ก ป ระเภ ท ซอ งพ ัก งาน ด ังน

1. พ ักงานประจำ คือบุคคลที่บริษัท«เ ตกลงจ ้างเม ีนประจำโดยแบ ่ง

เป็น 2 ประเภท
-  พ ัก งาน ป ระราย เด ือ น  ค ือพ ักงานประจำท ี่บร ิษ ัท'า ตกลงจ ้าง 

โดยก่าหนดค่าจ้าง เป ็นรายเด ือน

-  พ ักงาน ป ระจำรายว ัน  ค ือพ ักงานประจำท ี่บร ิษ ัท''! ตกลงจ้าง 

โดยกำหนดค่าจ้าง เป ็นรายวัน

2. พ ัก งาน ห ัวค ราว  คือบุคคลที่บริษัท'ๆ ตกลงจ ้างไม ่เป ็นประจำเบ ื่อ  

ทำงานลักษพะเป ็นครั้งคราว

พ ักงานท ีม ีกำหนดระยะ เ วลาการจ ้างแน ่นอน คือบุคคลที่บริษัท1 

ตกลงจ ้างโดยไต ้ม ีกำหนดระยะเวลาในการจ ้างไว ้อย ่างแน ่นอน และจ«เล ิกจ ้างเม ื่อทงกำหนดเวลา
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ดารางที่ 3 .7  แสดงจำนวน•พนักงานโดยแบ่งดามระตับผู้บังคับพัฬาและคนงานใ]ฎิบัติการ

แผนก สายงาน ตำแหน่งผู้บังคับบัถู)ธ'า จำนวน หมายเหต ุ
ผู้ปฏิบัติการ

หัวหน้าแผนก หัวหน้าคนงาน รองห ัวหน ้าคนงาน

วัดถดิบ 1 5 2 57
สด๊อกใ]ลา 1 3
เดรียมปลา 2 (2 x 1 ) 2 (2 x 1 ) 46
หม้อนง *2  (2 x 1 ) 8 *  หัวหน ้าเป ็น 

คนงานบฏิบัติ
ผลิต 1 4 ธ 363 การ

ปิดหนัง ’ 1 67
ปิดเลือด 1 1 51 ■ ■ คนงานแกะ
ขูดเล ือด 2 1 1 1 50 ก ้างรวมอย ู่ใน
ขูดเล ือด 3&4 1 96 สายงานขูด
ปั้มโค้ด&กระฟ้อง

\  1 16 เลือด
บ รรจ ุอาหารคน - ' J ไ 73
บรรจ ุอาหารแมว 1 I
เอกสารผลิต 4
ร ีทอ,รด *  1 6 *  หัวหน ้าเป ็น 

คนงานปฏิบัติ 
การช ึมเมอร 1 2 26

ช่าง 1 4
ควบคมเครอง 1 22

คลังสินค้า 1 1 88 -

ควบคมคโนภา•พ 1 23
ช ่อมบ ำร ุง 1 3 (3 x 1 ) - 9

หม ู'ายเหด ค ่า ใน  ( ) แส ด งจำน วน กะ X จ ำน ว น ค น /ก ะ
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อ ัต ร า ค ่า ท ำ ง า น ล ่ว ง เว ล า
อ ัตราค ่าทำงานล ่วงIวลา หมายถ ืงอ ัตราเง ินท ี่นายจ ้างจ ่ายให ้แก ่ล ูกจ ้าง 

เป ็นการดอน๓'นการทำงาน'นอ m  วลาทำงาน!เก1ติและวัน'หยุด'รวบทั้งกา',รทำ'งา,นโ'นวันหยุต

ค ่าทำงานล ่วงเวลา พักงาน■ ทกคนมีสิทธิได้รับค่าทำงานล่วงเ’วลาเม ือ  
ได ้ทำงานล ่วงเวลาตามท ี่ได ้ร ับคำล ั่งให ้ทำงานเก ิน เวลาทำงานปกต ิในอ ัตรา 1 .5  เท ่าอองอ ัตรา 

ค ่าจ ้างต ่อป ั่วโมง ในเวลาทำงานปกติล ่าหรับเวลาทิทำ เกิน

ค ่าทำงานในวันหยุด .ว.

-  พ ักงานรายเด ือนจะได ้ร ับค ่าทำงานในว ันหย ุด  1 เท ่า อองค ่าจ ้าง 

ในวันทำงานตามจำนวนปวโมงทำงานในวันหยุด
-  พ ักงานรายว ันได ้ร ับค ่าทำงานในว ันหย ุด  2 เท ่า ออ งค ่าจ ้างใน ว ัน  

ทำงานดามจำนวนปั่วมง ท ี่ทำงานในวันหยุด

ค ่าทำงานล ่วงเวลาในว ันหย ุด พ ักงานย ุกคนม ีส ิทธ ิได ้ร ับค ่าทำงานล ่วง 
เวลาในวันหย ุดเก ินเวลาทำงานปกต ิอองว ันทำงานในอ ัตรา 3  เท ่า อองค ่าจ ้างในว ันทำงาน ล่าหรับ 

ป ั่วโมงท ี่ทำเก ินเวลาทำงานปกต ิ
การคำนวณอัตราค ่าจ ้างต ่อรัวโมง ยตถือดังน

ค ่าจ ้างต ่อ ร ัว โม งล ่าห ร ับ พ ักงาน รายเด ือน  = เง ิน เด ือน เด ือ น สุดท้าย

3 0 วันX ร ัว โม งท ำงาน ต ่อว ัน

ค ่าจ ้างต ่อร ัวโมงล ่าหร ับ พ ักงานรายว ัน  = อ ัตราค ่าจ ้างต ่อว ัน
ร ัวโมงทำงานต ่อว ัน

วันหยดุและหลัก เ กณท่ีการหยุด
-  วันหยุดประจำลับดาห้ คือวันอาทิตยหรือวันใดวันหนงท่ีได้ตกลงกันได้
-  วันหยุดตามประเนณี บริษัทฯ กำหนดใหม้วีนัหยดุดามประเพ ั 13 วัน 

คือ วันปีนมี'ใหม่ วันตรุษจีน (2 วัน) วันมา:ขนูปา วันลงกรานด้ วนัแรงงานแหง่ปาต ิ วันวิลาอะบปูา 
วนัเอา้'พรรษา วันออก'พรรษา วันเฉลิม'พระปนมนรรชา'พระราธินีนาถ วันปิยมหาราป วนัเฉลมิ 
นระปนมนรรษานระบาทลม เ ดืจนระ เ จา้อยูห่วั วันสินปิ
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-  วันหยุดนักผ่อนประจัาปึ หนักงานที่ทำงานครบหนี่งปิติดต่อทนจะได้หยุด 

นักผ่อนประจำปี 8 วันทำงาน

Iว?ท'ทำงาน
ทาง'โรงงานกำหนดIวลาทำงานปกตไว้ไม่เกินลัปดาหละ 48  นัวโมง 

และวันทำงานปกติตั้งแต่วันจันทร์ กง ว ันเสาร ์ เร์มตังแต่ 8 .0 0 - 1 7 .0 0  น. โดยมเวลาน ัก  
1 2 .0 0 -1 3 .0 0  น. นอกเหน ัอจากการทำงานในเวลาปกต ิแล ้วในบางสายงานจะจัดเวลาการทำงาน  
เหมดังน้ํ

แผนกวัตถุดิบ จะแบ่งการทำงานเป็นกะ A และ B และจ ัด เวลาการ  

ทำงาน'ให ้สลับกน.เบนลัปต'าห้ โดยจัดปีวง เวลาทำงานของแต่ละสัปดาห้ตังนี่
1 . เวลา 8 .0 0 - 1 7 .0 0  น. ตั้งแต่วันจันทร์ กง วันศุกร์และ 

เวลา 1 2 .0 0 -2 0 .0 0  น. ในวันอาทิตย์และหยุดในวันเสาร์
2 . เวลา 1 7 ะ0 0 - 1 ะ00 น. ตั้งแต่วันจันทร์ กง วันศุกร์และ 

เวลา 8 .0 0 - 1 7 .0 0  น. ในวันเสาร์และได้หยุดในวันอาทิตย์ —-
แผนกผลิต นอกจากเวลาทำงานปกติแล้วจะให้หนักงานประมาน 20 คน 

ทำงานล่วงเวลาก่อนเร์มงานปกติและหลังเล ิกงาน ตังน่ี
-  ในตอนเน ัาเร ์ม ธ :00 น. เพื่อเตรียมยุปกรน ภาปี'นะ''และขูด'หนัง 

ไว้ให้กับคนงานปี'ดที่จะเช้ามาทำงานปกติ
-  เวลาหลังเล ิกงานแล้วจะต้องล้างทำความสะอาด ภาปีนะ ยุปกรณ

สายงานปิดพนกและฆ่าเปีอ มืการทำงานปกติและมักจะทำล่วง เวล า
เนืองจากเป็นสายงานต่อเนืองที่อยู่ตอนปลายจากสายงานตั้งแต่ขูดหนังจนกงหม้อย่าเนือ (R e to r t )  
ในการทำงานนี่เวลาเลิกงานของสายงานด้นจะม้ผลต่อสายงานที่อยู่ท ัดมามาก เวลาเส ร ็จงาน โดย  

ประมาณท่ี เทิดปีนในสายการผลิตคือ
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สายงาน จำนวนช็วโมง เ สรจง าน
หลังจากสายงานที่อยู่หน้า

1 . ขูดหนัง
2 . ขูดเลือด 1
3 . บรรจุ 1 -2
4 . ปีดผนัก (Seam er) & ป้ัมฝา 1 -2
5 . หม้อบ่าเช็อ 3 -4

คลังสินค้า ในส่วนเช็ดทำความส«อาดกระป๋องจ«แบ่งการทำงาน111น 2 กะ 
คือ 8ะ0 0 -1 7 .0 0  น. และ 1 7 .0 0 - 1 .0 0  น. ส่าหรับส่วนบัดฉลากจะให้เวลาทำงานปกติ และ 
จะทำงานล่วงเวลา เสมอ

ควบคุมคุโน/ท’พ แบ่ง‘พนกงานเป็น 2 ส่วน คือในห้องปฏิบัติการและในสายการ 
ผสิด พักงานที่ทำงานในห้องปฏิบัติการจะทำงานกะเดียว 8 :0 0 -1 7 :0 0  น .ใน การผล ิตพ ักงาน  
ส่วนวัดถติบและหม้อบ่าเช็อจะทำงานเป็น 2 ซ่'วง คือ 8 :0 0 -1 6 :0 0  น .และ 1 6 :0 0 -2 9 :0 0  น. 
ส่าหรับพักงานควบคุมคุ[นภาพันจุดเช็ดทำความสะอาดกระป๋อง' จะแบ่งเป็น 8 :0 0 -1 7 :0 0  น.
และ 1 7 :0 0 -0 1 .0 0  น.


	บทที่ 3 ระบบการผลิตของโรงงานตัวอย่าง
	3.1 ประวัติของโรงงานโดยสังเขป
	3.2 การศึกษาสภาพปัจจุบัน


