
ก าร ว ิIค รา« ■ ต ก ารผ ล ิต ช อ งโรงงาน

ใน ส ภ าพ ป ัจ จ ุบ ัน ค ว าม ต ้อ ง ก าร ป ล าท ูน ่าก ร ะ ป ๋อ ง ใน ต ล าด ต ่าง ป ร ะ เท ส อ อ ง โร ง ง าน ต ัว  
อ ย ่างไต ้อ ย าย เป ี่ม อ ื่น แล ะพ บ ก ับ ภ าวะ แช ่งข ัน ท ี่ม ีม าก อ ื่น  แ ต ่ใน ต ้าน ก าร ผ ล ิต ย ัง ไม ่ส าม าร ถ ต อ บ ส น อ ง  
ไต ้ท ัน ก ับ ค ว าม ต ้อ งก าร ท ี่เป ี่ม อ ื่น ไต ้ น อ ก จ าก น ัย ังพ บ ก ับ ภ าว ะ ค ่าจ ้างแ ร งงาน ท ีก ำล ังส ูงช น ท ำให ้ต ้น ท ูน  
การผล ิต ส ูงอ ื่น  ด ัง น ั้น ใน บ ท น ัจ ัง เป ็น ก าร ว ิเค ร าะ ท ก ำล ังก าร ผ ล ิต ช อ ง โร ง ง าน ช ิ่ง ป ัจ จ ัย ส ำค ัญ ท ีจ ะ ต ้อ ง  
ว ิเค ร า ะ ห ้ค ือ  การใข ัเค ร ื่องจ ักรและ■ พ น ักงาน ให ้เป ็น ไป อย ่างม ีป ระล ิฑ ธ ิภ า•พ และว ิเค ราะห ้ป ัท !ห าท ํ
เก ิดอ ื่น 'ใน การผล ิต  เพ ื่อ เป ี่ม ป ร ะส ิท ธ ิภ าพ ก าร ผ ล ิต ล ิน ค ้าให ้ท ัน ก ับ ค วาม ต ้อ งก ารช อ งต ล าด ด ้วย ต ้น ท ูน  
ท ี่ต ํ่าลง  ช งม ีค ว าม ส ำค ัถ ฺ!ต ่อ โร งงาน ม าก

4 . 1  ก า ร ว ิเค ร า ะ ท ก ำ ล ัง ผ ล ิต ช อ ง โ ร ง ง า น

บ,m l 4

เนื่องจากอุดสาทกรรมปลากระป๋องมีกระบวนการผลิตเป็นแบบต ่อ เนื่อง (C on tin u ou s  
p ro d u ctio n ) . อื่นดอนต่าง ๆ  มีลำดับการทำงานที่กำทนตแน่นอน การจัดสายการผลิต
(P ro d u ctio n  l i n e )  ที่เทมาะสมและมีความสมดุลย เพ ื่อให ้งานผ่านไปไต้เร ็วจ ังม ีความสำค ัญ  
มากโดยเฉพาะอย่างยงปฺลาเป็นวัตถุด ิบที่เส ียง่าย การผลิตลักษท!ะนั้อื่นดอนที่มีอัตราการทำงานช้าที่ 
สูดจ ะ เป็นตัวกำทนดกำลังการผลิต สำทรับอื่นตอนที่ใขัแรงงานเป็นส่วนสำคัญในการผลิตนั้น อัตรา 
การทำงานชองคนจ ะ เป็นตัวกำทนดกำลังการผลิต อื่งส่วนนั้สามารถปรับเปลี่ยนไ ต ้ง ่าย  เน ื่องจาก  

ไม่ต้องลงทูนสูงและทำไต้รวดเร็ว เพ ื่อเปรียบเทียบกับการลงทูนชิ่อเครื่องจักรชิ่งอาจทำไต้โดย
เพมกำลังคน การจัดเวลาทำงานและอีกแนวทางทนี่งที่สำคัญคือ การเพมประสิทธิภาพแรงงาน
(Labour P r o d u c t iv ity )  ชิ่งเป็นการลดต้นทูนการผลิตปีองโรงงานโดยเฉพาะภาวะปัจจุบันที ่
ค่าจ ้างแรงงานกำลังสูงอื่น ด ังน ั้นในอื่นต้นนั้จ ังเป ็นการวิเคราะทการใช้เครื่องจักรในการผลิต
ปัจจุบันแล้วจังวิเคราะทการใช้แรงงานให้เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพต่อไป
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กำลังการผลิตในปัจจุบันจองโรงงาน ตั้งแต่เดือนมกราคมถงกรกฎาคม 2531 แสดงใน  
ตาราง 4 .1  ม ีกำลังการผลิตเฉลี่ย 4 6 .9 5  ตัน/วัน มีการ,ใ#ปลา S k ip ja c k  52.097 . และบลา 
ในประเทศ 20.477. สำ,พรับการวิเคราะห์การใรัเครื่องจักรปัจจุบ ันจะทำในเดือนกรกฎาคม $งม  ี

กำลังผลิต 51 ตัน/วัน

คารางท ี่ 4 .1  แส์ดงเาาลังผลิคilจจุบ ันจองโรงงาน เดอน ม ด .-ก ด . 31
แน่วย ! เมต'ริกดัน

\  V
มด. rrw. มีด. เม ย . นด. มีย. กด. รวม ■
23 26 27 24 20 26 27 181

s k ip j a c k 4 6 3 .0 4 7 0 1 .6 9 4 5 3 .6 4 0 0 0 .0 7 1 ,0 4 5 .9 3 9 5 2 .ร 4 ,4 2 5 .6 7
( 5 2 .0 9 )

A lb aco ro 2 9 .0 2 3 2 0 .0 5 3 6 7 .7 6 2 9 5 .3 9 1 0 1 .6 5 1 4 .4 2 1 6 6 .2 3 1 ,3 0 2 .9 2
( 1 6 .3 3 )

T onggol 1 1 0 .0 9 1 0 9 .0 2 6 2 .0 0 1 6 0 .2 2 1 6 5 .3 2 7 9 .6 7 0 4 .6 4 0 5 7 .3 4
( 1 0 .0 9 )

Y e llo w fin 1 2 1 .9 9 1 4 0 .7 7 6 9 .7 7 1 6 6 .3 2 1 0 1 .3 6 1 4 4 .0 0 7 4 4 .2 9
( 8 .7 6 )

Boni to 1 0 0 .7 4 6 3 .4 9 2 9 .9 9 1 0 4 .0 5 1 0 7 .4 1 1 .7 5 1 0 .6 0 4 9 8 .0 3  
( ธ . 0 7 )

S a rd in e 1 0 4 .9 0 0 5 .3 9 5 0 .0 4 7 9 .0 0 5 1 .9 5 - 3 .1 2 3 8 3 .2
( 4 .5 1 )

O th e r 4 1 .0 2 4 1 .3 3 6 9 .8 0 1 7 .1 6 3 6 .2 5 4 2 .9 2 3 6 .5 8 2 8 9 .0 6
( 3 .3 5 )

รวม
เฉลี่ย

4 7 4 .ร 
2 0 .6 3

1 ,2 9 3 .9 2
4 9 .7 7

1 ,4 3 1 .7 5
5 3 .0 3

1,100.02
4 9 .1 7

1 ,4 3 6 .9 5
5 1 .3 2

1 ,2 0 1 .9 4
4 9 .3 1

1 ,3 9 7 .7
5 1 .7 7

8 ,4 9 6 .8 8
4 6 .9 5

71มายเแคฺ ค่าใน C ) แฝึดงจำนวนร้อยล;;เมีฃบกับจำนวนผลิดรวมที่ง,)!มดชองเดือน ม ด .-ก ด .
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4 .1 .1  การว ิเคราะห ้การใช ้เคร ื่องจ ักรในการผล ิต
เครื่องจักรหลักชั่งกำหนดอัตราการผลิตชองอั้นตอนที่ส์าคืถู/คือ หม้อนง เครื่อง 

มีดผนก (Seam er) และหม้อฆ่าเรื่อ (R e to r t )  จากการคืกษาการผลิตและบันทกการใช้งานชอง 

เครื่องจักรทั้ง 3 อั้นดอนอย่างละเอียด ดังแสดงในภาคผนวก ช. แล ้วทำการว ิเคราะห ้อ ัตรา
การทำงานชองเครื่องจักรจากเวลาทำงาน!เกดชองแต่ละแผนก คือหม้อนง 16 ชั่วโมง เครื่อง 
รื่มเมอรื่และหม้อฆ่าเรื่อ 8 ช ั่วโมงทำงาน ผลที่ได้แสดงในตาราง 4 . 2 - 4 . 4  •พบว่าการผลิตปัจจุบัน 
มีการใช ้เคร ื่องจ ักรในการผลิตเอ ียง 47.64%  ในอั้นตอนชองหม้อนง และเครื่องบัดผนกแต่ละชนาด 
ยงมีอ ัตราการว่างงานมากกว่า 407. ส๊าหรับหม้อฆ่าเรื่อมีอัตราการใช้งานหม้อ 1 -4  เท่ากับ 64.357. 
และหม้อ ธ-ธ ช ั่งม ีความจุมากกว่าสองเท ่าม ีการใช้งาน 54.347. แสดงได ้ว ่าโรงงานได ้ใช ้กำล ัง  
ผลิตไปประมาทI 607. ชองกำลังการผลิตทั้งหมด และเนื่องจากลักบ(นะการทำงานเชั่นแบบใช้แรงงาน 
มากกว่าเครื่องจ ักร ดังนั้นโรงงานจังสามารถ!เรับอัตราการผลิตในอั้นตอนผลิตที่ใช้แรงงานให้สมดุลย 
กับการใช ้เคร ื่องจ ักร และสามารถชยายกำลังผลิตได้อีก ช ั่งจะต ้องทำการว ิเคราะห ้การใช ้แรงงาน  

ประสิทธิภาVIและบัถู[หาท่ีเกิดชนโดยเฉ'พาะปัถูTพาท'างต้านแรงงานเอีอเอีมประสิทธิภาVIแรงงาน'ใน 
การผลิตต่อไป
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ตารางที่ 4 .2  แสดงอัตราการทำงานaอง,เพ้อ'นง

\ว ัน 'ท ี่ 
หม้อuV

1 2 3 4 5 6 7 8 อัตราเฉลี่ย
ทำงาน ว ่างงาน

1 3 .1 2 3 2 .8 1 5 9 .3 7 10 .4 1 6 1 .9 7 5 6 .2 5 5 6 .2 5 5 3 .6 7 4 1 .7 2 5 8 .2 8

2 3 2 .2 5 3 1 .2 5 5 1 .5 6 1 3 .0 2 3 8 .5 4 7 7 .6 0 5 3 .6 4 5 2 .6 0 4 3 .7 9 5 6 .2 1

3 3 3 .8 1 2 0 .3 1 6 3 .0 2 2 7 .6 0 6 2 .5 0 5 7 .2 9 6 2 .5 0 5 9 .3 7 4 8 .2 9 5 1 .7 1

4 2 9 .1 2 2 6 .5 6 4 4 .2 7 - 4 0 .4 3 5 1 .0 4 6 9 .7 9 5 9 ,3 8 4 1 .0 6 5 8 .9 4

5 3 6 .9 3 3 8 .0 2 4 4 .3 9 2 6 .5 6 5 8 .8 5 5 5 .7 2 6 2 .5 0 8 3 .8 1 5 8 .2 1 4 8 .7 9

6 6 2 .5 0 5 0 .0 0 6 0 .3 8 1 0 .9 4 5 2 .0 8 4 2 .1 9 7 5 .0 0 6 9 .2 5 5 2 .7 9 4 7 .2 1

ทำงาน 3 2 .9 6 3 3 .1 6 5 4 .3 3 1 4 .7 4 5 3 .7 1 5 6 .6 6 6 3 .2 7 6 3 .0 0 4 7 .6 4 -

ว ่างงาน
---  -- *1

6 7 .0 4 6 6 .8 4 4 5 .6 7 8 5 .2 6 4 6 .2 9 4 3 .3 4 3 6 .7 3 3 7 .0 0 - 5 2 .3 6
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ดารางท่ี 4.3 แสดงอัดราการทำงานชอง'.ครืองรดผพใ (Soajner)

ร้นท่ี 1 Z 3 4 5 6 7 8 อ ัต ราเฉ ส ี่ย
เ ค ร ื่อ ง ท ำงาน ว ่างงาน

- 1
603 x4 08

8 3 .3 3 9 5 .8 3 7 1 .0 7 9 2 .7 9 2 .7 0 8 2 .2 9 1 0 0 .0 0 9 6 .8 7 7 7 .8 6 2 2 .1 4

2
603x408

3 .1 2 4 2 .7 0 3 0 .2 0 3 0 .2 0 1 3 .2 5 8 6 .7 5

3
401x205

1 0 0 .0 0

4
307x1 ไ 3

7 0 .8 3 7 5 .0 0 7 6 .0 4 7 9 .1 6 4 8 .9 5 3 9 .8 5 5 0 .5 0 2 0 .8 3 5 7 .5 0 4 2 .5 0

5
307x111

1 0 0 .0 0

6
307x113

0 6 .4 0 2 8 .1 3 5 0 .0 0 5 4 .1 6 5 8 .3 3 8 6 .9 5 5 5 .2 0 2 1 .8 7 5 5 .0 5 4 4 .9 5

7
211x109

3 0 .2 1 4 5 .0 3 9 .5 2 4 1 .4 8

9
300x407

8 4 .3 7 9 4 .7 1 2 2 .3 9 7 7 .6 1

A
211x109

3 3 .3 3 5 .2 0 2 1 .0 7 2 5 .0 0 1 0 .6 8 8 9 .3 2

D
307x111

4 3 .7 5 4 7 .9 1 1 0 .4 1 3 0 .2 0 1 6 .6 6 4 0 .6 2 2 3 .7 0 7 6 .3 0

C
307x111

9 3 .0 0 9 1 .6 7 0 5 .4 0 1 0 0 .0 0 1 0 0 .0 0 1 0 0 .0 0 1 0 0 .0 0 9 3 .7 5 9 6 .2 3 3 .7 7

ทำงาน 3 6 .6 5 3 5 .0 4 3 2 .3 8 3 1 .9 1 3 2 .1 0 3 3 .5 9 3 6 .9 8 3 6 .2 6 3 3 .2 9 -

ว ่างงาน 6 3 .3 5 6 4 .9 6 6 7 .6 2 6 8 .0 9 6 7 .9 0 6 6 .4 1 6 3 .0 2 6 3 .7 4 - 6 6 .7 1
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ตารางท 4.4 แส์ดงอัตราการทำงานปิองทม้อฆ่าเส์อ (Rutorb)

N' \  วัน ท่ี 1 2 3 4 5 6 7 8 อ ัต ราเฉ ล ย

หมอฆ่า ท ำงาน ? ว ่าง ง าน

1 7 2 .9 0 7 8 .1 2 6 0 .4 1 7 2 .9 1 7 7 .0 8 7 1 .8 3 7 3 .9 5 6 3 .5 4 7 1 .3 1 2 8 .6 9

2 5 8 .3 4 7 1 .8 8 5 2 .0 8 6 4 .5 0 6 9 .7 9 7 1 .8 8 7 2 .9 1 6 4 .5 8 6 5 .7 1 3 4 .2 9

3 6 8 .7 5 6 2 .5 0 5 6 .2 5 5 7 .2 9 6 1 .4 5 6 5 .1 2 6 7 .7 0 5 7 .2 9 6 2 .1 0 3 7 .9 0

4 5 4 .7 5 6 6 .4 0 5 7 .2 9 6 0 .4 1 5 5 .2 0 5 1 .0 8 6 0 .4 1 6 1 .4 5 5 8 .2 8 4 1 .7 2

ธ 6 9 .7 9 6 3 .5 4 6 1 .4 5 8 4 .3 7 7 8 .1 2 7 2 .9 1 7 8 .1 2 6 2 .5 0 7 1 .3 5 2 8 .6 5

6 5 1 .0 4 5 7 .2 8 4 3 .7 5 6 9 .7 9 6 3 .5 4 5 5 .2 0 6 7 .7 0 6 2 .5 0 5 8 .8 5 4 1 .1 5

7 5 3 .7 5 3 5 .4 1 4 5 .8 3 5 8 .3 3 5 4 .6 6 5 8 .3 3 6 0 .4 1 5 2 .6 1 5 2 .6 1 4 7 .3 9

8 5 5 .2 0 4 5 .7 5 4 2 .7 0 5 9 .3 7 4 6 .8 7 4 3 .7 5 4 6 .8 7 4 3 .7 5 4 8 .0 3 5 1 .9 7

อ 5 0 .0 0 2 6 .0 4 2 6 .0 4 5 0 .0 0 4 1 .6 6 4 0 .6 2 4 3 .7 5 4 8 .9 5 4 0 .8 8 5 9 .1 2

ทำงาน 5 9 .3 9 5 6 .3 2 4 9 .5 3 6 4 .1 1 6 0 .8 7 5 8 .5 7 6 3 .3 0 5 8 .3 3 5 8 .8 0 -

ว ่างงาน 4 0 .6 1 4 3 .6 8 5 0 .4 7 3 5 .8 9 3 9 .1 3 4 1 .4 3 3 6 .7 0 4 1 .6 7 - 4 1 .2 0
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4 . 1 . 2  ก า ร ว ิเค ร า ะ -« ก า ? ,ใ# แ ร ง ง า น 'ใน ก า ร ผ ล ิต
แรงงานเมีนปีจจัยที่สำคัถู!ในการผลิตปลากระป๋องของโรงงาน การทำงาน

ในขั้นตอนการผลิตที่ใ#แรงงานเมีนลิวนลิาคัถู! คอ การผ่าปลา การบรรจุ โดยเฉ'พาะการขูดทำ 

ความสะอาด นื่งต้องใ#แรงงานเมีนจำนวนมาก นอกจากนยังใ#แรงงานในการควบคุมเครื่องจักร 

การธนย้าย สายงานการผลิตตั้งแต่การเตรียมปลาจนถงการม่าเธีอนั้นต้องทำอย่างต่อเนื่อง น่ืง 
ต้องใ#แรงงานมาก วิธีการและความเร็วของงานนื่งต้องอนอยู่กับพนักงานจังมีลิวนลิาคัถู!ต่ออัตรา 

การผลิต ดังนั้นการสืกษาถงการใ#แรงงานและประลิฑธีภาพแรงงาน จัง เ#ามามีลิวนลิาคัถู!ต่อ 
กระบวนการผลิต ส์า•พรับลิวนนั้จะแสดงรายละเอียดลักษ[นะการใ#แรงงาน เพอให้ทราบถงลักษณะ 

งานที่ทำและจำนวนแรงงานที่ต้องใ#ดังแสดงในตารางที่ 4 . ธ -4 . ธ ลักษณะแรงงานที่ใ#มีทั้งลิวนที่ 
ไม่ต้องอาดัยความ#านาถู! ประสบการณ์ สามารถเรียนรู้ในเวลาอันลันและงานที่ต ้องอาสืยความ 
สัานาถูนละการเรียนรู้ในการทำงานให้ไต้อัตราเร็วขํ้นและถูกต้องยึงขน ลักษณะงานที่ต้องใ#พนักงาน 

มีความ#'านาถู!และอัตราการผลิตมีลิ'วนกำหนดกำลังผลิต คอ การผ่าท้องและควักไต้ปลา การบรรจุ 
โดยเฉพาะการ#งนั้าหนัก และการขูดทำความสะอาดนื่งแบ่งเมีน การขูดหนัง แกะก้าง และขูด 
เลิอดปลา นื่งสายงานขูดทำความสะอาดนั้จะใ#แรงงานมากที่สุดถง 274 คน คิดเมีน 45.52%  
ของพนักงานทั้งหมด และมีลัคลิวนของค่าจ้างแรงงานสูงที่สุต 44.64%  เม ีนเง ิน  1 8 ,5 7 1
บาท ดังแสดงในตารางที่ 4 .7  และ รูปท่ี 4 .1



05

คารางท 4 .ธ .แส่ดงลักบ{น»งานแล»จำนวนคนปฏิบัติการในแต่ล»ปีนตอนจองแผนกวัตกต่ป

แผนก งาน ลักษ{น»งาน (ก »!เค น /ก ») หมายเหต
หน่วยงาน

วัคทติบ 59

-  ๙ต๊อก “ ร ีบ ปลาจากท ่าเร ีอ 3
เก ็บห ้องเย ็นแล»
จ่าย'ให ้ก ับเตรียมปลา

-  1ตรึย!ท]ลา 4 6  (2 x 2 3 )
ลง!]ลา “ จนก่ายปลาลงจากรท 16 (2 x 8 ) ให ้คนจากจ ุดผ ่าปลา

คัตปินาดและน่ิง■ นาหนัก ตัดห้วปลา แล»ท ั่วไป
มาป่วย

ผ่าทอง “น่าปลาปีนโต๊ะและคดปินาด 4  (2 x 2 ) การผ ่าปลาป ็องแต ่ล»กะ
แล» ปกติท่า 2 โต ๊ะ
ควัก'ใส่ “ ผ่า'ท้องแล»ควักไล้ 12  (2 x 6 ) ให ้คน 7 ค น /โต ๊ะ

“ ล ้างท ่าความส ่»อาด 4  (2 x 2 )
“ คดปีนาดแล»เร ียง 8 (2 x 4 )

ใส ่รทต»แกรง 1 ตรียมนิ่ง
อน ๆ “ ปีบรท F ork  L i f t 2 (2 x 1 )

“ท ่าความส่»อาดตะแกรง 4  (2 x 2 )
“ จดนิ่าหนักปลาในห้อง เย ็น , 6 (2 x 3 )

ก่อนนิ่งแล»ลงปลา

-  หม้อน่ิง “ เป ็นปลาจากจ ุดผ ่าปลา, 10 (2 x 5 )
ปฏิบัติการนิ่งแล»เป็น
ไป'พนทท่า'ให้เย็น
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ตารางท 4 .6  แสดงลักษผ«งานแล«จำนวนคนท่ีให้ในแต่ล«ข้นตอนปิองแผนกผลิต

แผนก งาน ลักษทเ«งาน จำน่วนคน หมาย(.หตุ
หน่วยงาน

ผลิต 3 6 4

-  ปิดหนัง 67
นำปลาที่นงแล้วมาปิดหนัง -จากรทปลาท ี่นงแล ้วมา 8 การจูตหนังจ«ปฎปัติ
ทำความส«อาด นรกหัว ที่ห ัวราง แล«ใส ่กาด งานเฟ ้น  2 ราง
ครีบแล«หางออก ส่วน -ลากกาดปลาให้คนปิดหนัง 4
แก้มปลาแยกต่างหาก ใน ร าง
เที่อนำ'ไปคัด 1 ศษ 1นอ -ปิดหนังปลาโดยหักหัวปลา 30
อีกครง แยกส่วนแก้มปลา ปิดหนัง

ความส«อาดรวมท ี่งเอาคร ีบ
แล«หางปลาออก

-ยกกาลมังปลาที่ป ิดหนังแล้ว 1
-เก ็บ กาล«ม ังป ลาจากส าย 2

งานป ิด1ลิอด
-เป ินห ัวปลา 3
-จตจำนวนปลาที่ปิดหนัง 2
-ลากด«กร ้าหน ังปลา 2
- เก ็บ เ ศชปลาจากหนังปลา 1
-ห้งนํ้าหนักหนังปลา 1
-ค ัด แย ก 1ศษ1นอกับกร«ดูก 8

ทำปลาป่น
-กวาดหืน 2
-ทำความส«อาดบ ่อนา 1สย 1
-ต้ม'นา,ชุป 2
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ดารางท 4 .ย แสดงลักษ{น«งานแล«จำนวนคนท่ีใท้ไนแต่ล«ชนตอนชองแผนกผลิต (ตอ่)

แผนก งาน ลักบ{น«งาน สายงาน สายงาน สายงาน รวม หมายเหด ุ
-■ «นวยงาน 1 2 3+4 คน

-แ ก « ก ้าง 6 6 12 24 คน แก«ก ้างจ«อย ู่
แยกก ้างออกแล« -แยกป ลาเท ี่น  2 ส่วน 6 ธ 12 24 กับคนชูตเล ิอดปลา
ปิด'ทำความส«อาด ก ล างล ำต ่วแล ้ว เอ า โดยรจำนวนคน
ท้องปลา ก ้างออก ปิดทำความ แก «ก ้าง  1 คน

สะอาดแยกก้างท ้อง ต่อคนปิดเลิอด
ค ัดแยกเศษเนอออก 4 - 5  คน

-  ปิด1ลอด 45 4 4 84. 173
น ำปลาจากสายงาน - เ  อ ็นปลาตัวจากสายง าน 1 1 2 4
ปิดหนังมาไท้คนแก« ปิดหนัง
ก้าง
จ ูด1ลิอด'ท้าความ -ซ ุดเล ิอดปลาออก 23 30 60 106
ส«อาดแล้วส ่งไป สบทำความส«อาด
คัดส«อาดเนอบรรจุ ชนปลา แยกเน อชาว

เศษท้น'ไหกู่!แล«ท้นเล็่ก
-จดนํ้าหนักปลาที่ปิค 1 1 1 3

เลิอดเท ี่นราย•นัวโมง
-ยกปลาท้นที่ป ิดเลิอดแล้ ว 3 3 3 9
-แต ่งปลาโดยคัดแยกท ้น 2 2 4 8

ปลาแล«ลูบส«อาด
-ค ัดเศษล ูปส«อาด 1 1 2 4
-ค ัดเศษเนอจาว'ไน - - 2 2

เล ิอดปลา
-คัดเศษ'ท้อง 3 2 2 7 จากคนแก«ก ้าง
-ค ัด เศษป ิาว 2 2 3 7 จากคนป ิดเล ิอด
- 1 ก ั๋บก ้างไนสายงาน 1 1 2 . 4
-เก ็บ เล ิอ ด ป ล า 1 1 2 4
-กวาตนน 1 - 1 2 18,2 ไท ้ร ่วมกัน
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ดารางท 4 .6  แสดงลักงาน({ละจำนวนคนท่ีใจ้ในแต่ล«จนตอนจองแผนกผลิต (ตอ่)

-แน ่วยงาน สาปีงานบรรจุ ลักบ{นะงาน จำนวนคน หมาย(หต

-  บรรจุ 73 “ (ที่น'จำนวน'ในหน่วย
อา-เทรคน บรรจุท ี่ง,)ไมดในการ•ฝลิด
ชนาด 603x40(3 ม การจ ัด (ล ิอกส ายงาน  .
ด ้วย(ครอง F i l l e r 13 บ รรจ ุบ างสายงาน  ใม ่าาา

-ยกบลาจนบน{ครอง 3 ‘พรอมกันท่ีงาไมด
“ใส ่บ ลาลงใน {ค รอง 1
“ (ก็บกระป๋องบลาบรรจุ 1 ■ y

ท ี่)ทราง
“ จง 1
“ อดบลา 2
-ต ่าบลาท ี่บรรจ ุใบกระบอง 2

ให (จ ้าท ี่
“ ยกวางบน•พา(ลฑ 2
“ (ก ็บ(แบก้นกาด 1

จนาด 6 03 x4 08 1 7 -2 2

บรรจ ุโดยใจมอ{วยง
บลาใส ่กระบอง “ ลับบลา 2 ( 4 ) ล ักน าเะการ(รยงด ้วย

“ใส ่(แ บ 1 ( - ) มือมื 2 แบบ คอ
-จ ้ง 2 (1 ) ก า ร ( ร๊ฃง ตง แ ล ะ ( รียงฺนอน
“ คน(รยง 1 0 -1 9  ( 8 ) จำนวนคนในวง(ล ็บ
“ ตำปลาบรรจ ุให ้เจ ้าท ี่ 1 ( 1 ) ห ม ายกงการ(ร ียงน อน
“ ปีกวางลง■ พา(ลฑ 1 ( 1 )
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ดาราง'ท 4 .ธ แสดงลักษ{น«งานนล«จำน,รนคนท่ี'ใ,#,'Vนบเด่ล«ปี!นตอ,นจองแผนกผลต (ตอ่)

“หน่วยงาน สายงานบรรจุ ลักษ{น«งาน จำนวนคน หมาย(หตุ

บรรจุ ปีนาด 4 0 1 x 2 0 5 11

บรรจ ุโดยให ้กน1รียง “ วางบลาในบล๊อก 4-
แล«ดัดท่อนปลา 

“ ปี:ง 2
-จ ัดปลาโนกร«บองไห ้ด ี 2
-ด ำป ล าให ้(ห ้าท ี่ 2
- (ร ีย ง 1

ปีนาด 307 ดีวย 17 (1 1 )

(ครอง F i l l e r -ยกปลาปีนบน(ครื่อง 2 (2 ) การบรรจุนผลิดภัทเที่
“ใส ่ป ลาลงใน (ครอง 1 ( 1 ) 2 แบบ คือ S o l i d
“ ยกกร«ปองที่บรรจุไปห้ง 1 (1 ) กับ Chunk
- a ง G ( 1 ) จำนวนคน'ที่ให้,โน การ
-ด ำป ลาให ้(ห ้าท ี่ 5  ( 1 ) บรรจุแบบ Chunk
“ (ก็บปลากร«ป๋องปีน 1 ( 1 ) แส ดงใน ว ่ง(ล ็บ
“ (ร ียงบนโด ี« 1 ( 1 )

ปีนาด 300 14

บรรจุดีวฃมอ “ วางปลาในบล๊อก 4
“ ดัดท่อนปลา 2
“ จัดปลาโนกร«ป๋อง 3
“ ใส่(ศ•ษ 1
-ท ี่ง 2
“ ตำปลาใน(ห ้าท ี่ 1

“ (ร ียง 1
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ดารางท่ี 4 .6  แสดงลักนา!«งานแล«จำนวนคนท่ีใจ้ในแด่ล«ปีนดอนจองแผนกผลิด (ตอ่)

-หน่วยงาน สายงานบรรจุ ลักบณ«งาน จำนวนคน หมายเหต ุ

นรวจุ ปีนาด 211 บรรจุ 14  .

เคร ื่อง F i l l e r -ย ก ป ล าแล «ใส ่ล งใน  1 ครึอง 2
-จ ั่ง 6
-ต อ ก ให ้1จาที่ 1
-เก ็บปลากร«ป ้องจน 1 -

จนาด 211 บรรจุ 1 20

โด ย 1รึยงมอ -ส ับปลา 2
- เร ึยงใส ่กร«ป ้อง 9
-ปิ1ง 4
-ด ำป ล าให ้เจ ้าท ี่ 4
-เกบป ลากร«ป ้องท ี่ทายราง 1

อาหารแมว

ปีนาค 211 9  — .

อาหารจากเล ิอดปลา -ใส ่ปลาแมวในกร«ป ้อง 2
-อั่'ง 2
-ด ่า ให ้เจ ้าท ี่ 1
-ใส ่โรยหน้า 2
-ต ิาท ี่ท ้ายรางอ ืกคร ื่ง 1
-เก ็บป ลากร«ป ้องท ี่ท ้ายราง 1
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ตารางท 4 . ธ แสดงลักษณะงานและจำนวนคนที่ไเA นแด่ละชั้นดอนซองแผ'นกผลิต (ต ่อ )

-แน ่วยงาน สายงานบรรจุ ลักษณะงาน จำนวนคน หมายเหต ุ

บรรจุ ซนาด 307 1 1

อาหารแมวจาก -ใส ่ปลาไน กระป ้อง 4

ปลาชารดน -จ'ง 4

- เ ก็่บปลากระป้องท ี่ทายราง 2

ปีนาด 307 1 1

อาหารแมวจาก -ไส ่ปลาใน กระป ้อง 4

ปลาชาร์ด่น -ช ั่ง 4

- 1 กบปลากระป้องท ี่ทายราง 2

อึ๋น ๆ 1 3

-โม ่ป ลาแม ว 4

-กวาดน ํ้น 3

-น ๊ากระป ๋อ งเป ล ่าม า 2

- 1 ปีดกระป้อง 2

- เก ึบ เส ษ 2
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คารางท่ี 4.6 แสดงลิกน{นะงานและจำนวนคนท่ีใจ้ในแต่ละจนตอนจองแผนกผลิต (ต่อ)

-หน่วยงาน งาน ลิกน{นะงาน จำนวนคน หมายเหต ุ

โด ๊ด & 1 6

กระปอง

-ป ั๊มโด ๊ด -บ ัมโด ๊ตฝากระป ๋อง 5 ลำหรับกระป๋องบรรจุม ี
ส่งให่'แผนกปิดผน่ก ฝาแบบ e a s y  open

-กระป ่อง -ลางท ำค วาม ส ะอาด 1 1 - จะปมทํตวกระป่องแ'ทน
กระป๋องให้หน่วยงานบรรจุ

-ท ี่วไป -เอ ก ส ารก ารผ ล ิต -จ ํด ก าร  เ อกสาร•ทางการผลิต 4

ทำความสะอาด

-ห ม ้อย ่าเจ ่อ 7

<> «y <\ >/ 1 5( -น ่าจองจนจากบ ่อด ้วยรอก 2(R e t o r t ) -ปฎบิตการ'หมอย่าเจ่อ
ไพม้า เจ ้าห ม ้อ ย ่า เจ ่อ

-  เ ปิด-ปิดอุปกร{นที่หม้อย่า L จ่อ ธ
ควบคุมการทำงานตามจนดอาX

ย ่า เจ ่อ

แผนกร?นมอร 28

-จ ่าง -ช ่อม น าร ุงเค ร ื่อง -ช ่อ ม เค ร ื่อง  เมอเก ิดจ ัดจ ้อง 5
รมเมอร ื่ เดร ัยมเคร ื่องใหนล ิต

-คนคุม -ป ่ฎ ิบ ัดงานในการ -ต งแต ่เร ัยงกระป ๋อง
เดรอง ปิดผน้ก จนสายใ•ทนลำเลิยง 

การเต ิมนาปร ุงรส  
การค ุม เครองน ำฝาม า  
ใส ่เครองจนป ิดผนกเสร ื่จ

23



ตารางท ี่ 4 .7  แสดงจำนวน'พนักงานแล«ค่าจ้างแรงงานจอง■ พนักงานน'ต่ล«สายงาน

แผนก สายงาน จำนวน ค ่าจ ้าง แ ร งง าน
คน เปอร ีเชนด บาท /ว ัน เป อร ีเชน ด

1. วัดกุติบ 63 1 0 .4 7 4 ,3 5 9 1 0 .4 8
1 .1  สตอกวัตทดิบ . 3 0 . 5 226 0 .5 4
1 .2  1ตรียมปลา 60 9 .9 7 4 ,1 3 3 9 .9 5

2 . ผลิต 378 6 2 .7 9 2 5 ,9 5 5 6 2 .3 9
2 .1  จ ูดฑ ๊าความส«อาด 274 4 5 .5 2 1 8 ,5 7 1 4 4 .6 4

-จูดทนัง 70 1 1 .6 3 4 ,7 4 9 1 1 .4 1
-แ ก « ก าง 24 3 .9 9 1 ,6 2 6 3 .9
-จ ูด เล ือ ด 180 2 9 .9 0 1 2 ,2 0 0 2 9 .3 3

2 .2  ปรรจ 77 1 2 .7 9 5 ,5 4 0 1 3 .3 2ฯ ใ»
2 .3  ปีมโค๊ดร.กร«บํอง 16 2 .6 6 1 ,1 2 4 2 .7 0
2 .4  เอกสารผลิต 4 0 .6 6 292 0 .7 0
2 .5  แม ้อย ่า เช ่อ 7 1 .1 6 4 2 8 1 .0 3

3 . โ?มเมอรี 28 4 .6 5 2 ,0 5 8 4 .9 5
3 .1  ช ่าง 5 0 .8 3 3 73 0 .9 0
ว . 2 คนกุมเครื่อง 23 3 .8 2 1 ,6 8 5 4 .0 5

4 . คลิงสินค้า 88 1 4 .6 2 6 ,0 1 0 1 4 .4 5

ร.ควบกุมคุณภา'พ 23 3 .8 2 1 ,5 8 2 3 .8 0

ร.ช ่อมบำร ุง 12 1 .9 9 9 6 0 2 .3 0

7 . ทั่วไป 10 1 .6 6 6 7 8 1 .6 3

รวม 602 1 0 0 .0 0 4 1 ,6 0 2 1 0 0 .0 0
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EIT.CTION
รู!เท 4 . 1  แ ส ด ง ก า ร เป ร ย บ เท ีย บ ค ่าจ ้าง แ ร ง ง าน ป ิอ ง พ น ัก ง า น แ ต ่ล ะ ส าย ง า น

จากการสืกบาอัตราการทำงานแล»สภาพที่เกัดอนอองนต่ล»สายงานพบว่าการทำงาน 
ส่วนขูดทำความสะอาดนี่จ» Lนี่นด้วกำหนดอัตราการผลิตอองโรงงาน ในการทำงานม ักเก ิดการรอ  
ระหว่างอนดอนการผลิต คอ บลาทีขูดหนังแล้วจะมารอการขูดเลือด เน ืองจากอัดราการผลิตออง. 
คนงานขูดหนังปลาทุกอนัดทีมีอนาดต่าง ๆ กันจะทำไต่เ รวกว่าอ ัดราการขูด เ ลือดบลามากและจาก 

การขูดเลือดทีต่องอาคัยเวลาในการรกความอำนาถูเมากว่ามากทำให้คนงานใหม่ชงอยู่ในสายงาน 
3 และ 4 มัอัตราการทำงานดํ่ากว่าคนงานเก่าในสายงานอื่นมาก ดงแสดงในดารางที่ 4 .8  
นอกจากนั เม ือวิเคราะห์อัตราการผลิตอองคนงานที่งหมดในแต่ละสายงานผลได้ว่าอัตราการขูด
เลือดปลาหลายอ’นัดช้ากว่าอัตราการขูดหนังบลา กงแม้จะมืกำอังคนมากกว่าถง 4  เท ่าก ็ตาม โดย  

เฉ'พาะปลา S k ip ja c k  นี่งมีการผลิตมากกว่า 50% ดังแสดงในตารางท่ี 4 .9  จ้งทำให ้อ ัตรา
การผลิตไม่สมดลยกัน โดยเฉพาะส่วนขูดทำความสะอาดนัเป็นสายงานต่นที่จะส่งผลกระทบต่อสายงาน 

ทีอยู่ตอนปลายด้วย ดังนั้นจ้งควรหาแนวทางในการเพมอัตราการขูดเลือดปลาปีองคนงานให้สงปีน 

โดยการวิเคราะห์กงประสิทธิภาพแรงงานจากคนงานที่มีอยู่
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คารางฑ 4 .0  แสดงอัตรากาวซูดหนังแลรซูดเล ือดปลา S k ip ja c k  ต่อคน

ชนัดปลา จนาด อ ัดวาการ  
ซูดหนัง

(ก ก .'' /แ ร ง ง า น “ ชม)

อ ัดวากาวซ ูด1ลือด (ก ก .''/แ ร ง ง า น -จ 'ม . ) เฉลย

สายงาน 1 สายงาน  2 ส ายงาน  3&4

S k ip ja c k รธ 160 3 2 .4 3 4 0 .5 4 2 9 .7 3 3 4 .2 3
ร 212 5 1 .3 5 6 4 .8 6 3 7 .8 4  - 5 1 .3 5
M 300 5 9 .4 6 7 0 .2 7 5 1 .3 5 6 0 .3 6
L 375 7 5 .6 8 8 6 .4 9 5 4 .0 5 7 2 .0 7

Y o llo w f in ธร 160 3 4 .1 5 3 6 .5 9 3 1 .7 1 3 4 .1 5
ร 220 5 6 .1 0 6 0 .9 8 5 1 .2 2 5 6 .1 0
M 318 7 3 .1 7 9 7 .5 6 6 8 .2 9 7 9 .6 7
L 385 8 7 .8 0 1 0 7 .3 2 7 3 .1 7 8 9 .4 3

LL 4 30 1 3 4 .1 5 1 4 6 .3 4 1 0 9 .7 6 1 3 0 .0 8

A lb a co re M 4 16 1 0 2 .0 4 1 2 2 .4 5  .... 8 1 .6 3 1 0 2 .0 4
L 4 8 4 1 2 2 .4 5 1 4 2 .8 6 1 0 2 .0 4 1 2 2 .4 5

Bon i t o ธร 79 2 1 .4 3 2 8 .5 7 1 4 .2 9 2 1 .4 3
ร 116 3 9 .2 9 4 6 .4 3 2 8 .5 7 3 8 .1 0
M 162 4 2 .8 6 5 7 .1 4 3 2 .1 4 4 4 .0 5

T on^gol ธร ;ธ4 2 1 .8 8 3 1 .2 5 1 5 .6 3 2 2 .9 2
ร 116 3 4 .8 8 4 0 .6 3 2 5 .0 0 3 3 .3 3
M 154 4 6 .8 8 5 6 .2 5 3 4 .3 8 4 5 .8 3

* กโลกรมจอง,นาหนักวัตทด!เสด
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ดารางท ี่ 4 . 9  แสดงอด,ร าก าร 11ดเล ือด!เลา S k ip ja c k  จองคนงานที่ง11มด

อ'นัดปลา จนาด อ ัตราการ  
อูดหนัง

( ก ก ." /ช ม .)

อ ัตราการจ ูด เล ือดซ องสายงาน รวมอัตรา 
ซูดเล ือด  

(ก ก .* /? (ม >สายงาน  1 ส ายงาน  2 ส ายงาน  3&4

S k ip ja c k SS 4 ,0 0 0 9 4 0 .5 1 ,2 1 6 .2 1 ,7 8 3 .0 3 ,9 4 0 . 5
ร 6 ,3 6 0 1 ,4 0 9 .2 1 ,9 4 5 .8 2 ,2 7 0 . 4 ธ , 7 0 5 .4
M 9 ,0 0 0 1 ,7 2 4 .3 2 ,1 0 0 .1 3 ,0 0 1 6 , 9 1 3 . 4
L 1 1 ,2 5 0 2 ,1 9 4 .7 2 ,5 9 4 .7 3 ,2 4 3 8 , 0 3 2 . 4

Y e l lo w f in ธร 4 ,8 0 0 9 9 0 .4 1 ,0 9 1 .7 1 ,9 0 2 . 6 3 ,9 0 4 . 7
ร 6 ,6 0 0 1 ,6 2 6 .9 1 ,8 2 9 .4 3 ,0 7 3 . 2 6 , 5 2 9 . 5
M 9 ,5 4 0 2 ,1 2 1 .9 2 ,9 2 6 .8 4 , 0 9 7 . 4 9 ,1 4 6 . 1
L 1 1 ,5 5 0 2 ,5 4 6 .2 3 ,2 1 9 .6 4 , 3 9 0 . 2 1 0 ,1 5 6

LL 1 2 ,9 0 0 3 ,8 9 0 .4 4 ,3 9 0 . 2 6 ,5 8 5 . 6 1 4 ,8 6 6 .2

A ib a c o r e M 1 2 ,4 8 0 2 ,9 5 9 .2 3 , 6 7 3 . ธ 4 ,0 9 7 . 8 1 1 ,5 3 0 .5
L 1 4 ,5 2 0 3 ,5 5 1 .1 4 ,2 8 5 . 8 ธ , 1 2 2 .4 1 3 ,9 5 9 .3

B onibo SS 2 ,3 7 0 6 2 1 .5 8 5 7 .1 8 5 7 .4 2 ,3 3 6
ร 3 ,4 8 0 1 ,1 3 9 .4 1 ,3 9 2 .9 1 ,7 1 4 . 2 4 , 2 4 6 . ธ
M 4 ,0 6 0 1 ,2 4 2 .9 1 ,7 1 4 .2 1 ,9 2 8 . 4 4 , 8 8 5 . 5

Tons>yol SS 2 ,5 2 0 6 3 4 .5 9 3 7 .5 9 3 7 .0 2 ,5 0 9 . 8
ร 3,4-00 9 9 7 .0 1 ,2 1 0 .9 1 ,5 0 0 3 ,7 1 5 . 9
M 4 ,6 2 0 1 ,3 5 9 .ธ 1 ,6 8 7 .5 2 ,0 6 2 . 8 5 ,1 0 9 . 8

*  กโลกรมจองใทหนักวัตทุดิบสต



97

4 .2  ปีทททที่เกิดธั้นใ.นการผลิต

จากการสืกษาสถานะและระบบการผลิด!!องโรงงานตัวอย่าง นบว่ามิปีถู/ทา Iกดธนใน
การผลิดทลายด้านนื่งได้อธิบายรายละเอืยด!!องปีถู/ทาที่สิาคัถู/ ๆ ตังน

4 .2 .1  ปีถ/ทาทางด้านแรงงาน
แรงงานIใ}นปีจจัยที่สิา«ถู/1ในการผลิต ส ิงทางโรงงานยังไม ่ได ้ใท ้ความส ์า?๒ 

มากนักการบริทารแรงงานมิได้นำเทคนิคทางด้านการบริทารบุคคลเธ้ามานัวอในการจัดการ ทำใท ้ 
ประสิทธิกานแรงงานตา ในสภานการทำงานจนถงปีจจูบันการจัดการแรงงานที่ส์าคัโร สิงนำมา
ส่ปีถู/ทาแรงงาน คอ

1. อ ัตราค ่าจ ้าง ระบบค่าจ้างที่เม ินอยู่จะมิการจ่ายดามอายุการทำงานเมิน  
เกทเฑทำใท้เกิดความไม่เสมอภาคกันในลักษคเะงานที่ทำและประสิทธิกานงานที่ได้ นอกจากนระตับ 
ค่าจ ้างยังต ํ่ากว่ามาตรจาน และระบบการจ้างงานเมินแบบลูกจ้างนัวคราว

2 . ธาดส ิงจ ูงใจ ทั้งที่เมินลักษณะธองเงินและมิในัตัวเงินสิงจะสร้างธวัTHและ 
กำลังใจทำใท้เก ิดการกระตุ้นความรู้ส ิกในการทำงานและนัวอเนี่มประสิทธิกานการทำงานใท้๙ง เน

3 . การแรงงานลัมนัทธิ ธาดการประสานงานกันอย่างใกล้น ัดระทว่างม่าย 

จัดการและ๙ทกานแรงงานธองบริษัท ทำใท้เกิคนัองว่างระทว่างผุ้บริทารและ•พนักงาน
4 . ไม่มิการรกอบรมนนักงานในด้านที่จำเมินต่อการดำเนินการผลิต โดย

เฉนาะนนักงานใทม่ สิงไม่คุ้นเคยกับงานผลิดธองโรงงานและม่ายผลิตเองกมักจะมิปีกทามากไม่มิ 
เวลามารกนนักงาน การรกงานจังทำไปเร ือนไปด้วยตัวเอง ทรอ,จากการที่พนักงานเช้า'ใทม่มิ
จำนวนมากทำใท้ผุ้ควบคุมงานคน เด ือวในสาองาน๙อนงานได้ไม่รวด เร็วทั้งทมด โดย เฉนาะใน
สายง านธดู เ ลือคสิงด้อง เ รืยนรู้ว ิธีการรูด เ ลือดปลาที่ถูกต้อง จังสิงผลใท้นนักง านเ รืยนร้ง านนัา
ทำใท้อัตราการผลิตตํ่าลง

ธ. ไม่มิการจัดสภานการทำงานและสวัสดืการ เนื่อสร้างความนงนอใจ
แก่นนักงาน โดยเฉนาะจากสภานการทำงานที่ร้อนอบอ้าว และสิวนมากต้องยืนทำงานตลอดทั้งวัน 

ทำใท ้เก ิดความเม ื่อยล ้าแต ่ในเวลาน ัก •พนักงานมักไม่ค่อยได้รับความสบายเท่าที่ควร เน ื่องจาก  

การจัดสวัสดิการที่ไม่นอเนือง โดยเฉ■ พาะนํ้าดื่มและโรงอาทาร
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นอกจากการจัดการแวงงานอองโรงงานแล้ว ผู้ควบคุมงานปฏิบัติการโดย
เฉพาะบัวหน้าคนงาน ผู้อ้วยบัวหน้าคนงานจะมีบทบาทท่ีลำคัถู?ล่อการทำงานอองคนงานด้วย ปีก/หา 
ท่ีเกดธนจากผู้ควบคุมการปฏิบัติการ คอ

ประสิทธิภาพธองบัวหน้าคุมปฏิบัติงาน มีการจัดการนละการไอ้'คนงานที่ไม่
เหมาะลม การเคลื่อนอ้ายคนงานไอ้ทำงานรเลายอน้าที่ ตลอดจนการควบคุมงานท่ีมีประสิทธิภาม 
ยังไม่ติเท่าที่ควร รวมท้ังการปกครองลูกน้อง ไม่ได้ไอ้ความเลมอภาคแก่คนงานที่อยู่ไนลายงาน 
บังคับบัถู๙ าไนด้านการประ เมนผลงาน การทำงานล่วง เ วลา

ด้วยการจัดการแรงงานดังกล่าว จังทำไอ้เกิดปี«หาแรงงานตามมา คึอ
1. อัตราการเอ้างาน/ออกจากงานอองคนงานลุง จากระบบการจ้าง

งานแบบบัวคราวโร่งมีการพักงานเมึ่อครบลัถูเ«าจ้างและลภาพการทำงานโดย เฉพาะระดับค่าจ้างที่ 
อยู่ไนระดับตากว่ามาตรจาน ทำไอ้,พนักงานเอ้าออกอยู่เน้นประจำ และปีจจุบัน,พบว่าอัตราการเอ้า 
งานและออกจากงานอยู่ไนอัตราที่ลุง คอ 19.1% และ 11.28% ตามลำดับ ดังแลคงไนตารางที่
4 .1 1  โรงงานจังต้องประลบบัถู/หาคบงานเปลี่ยนงานอยู่เลมอ ทำไอ้ด้องเสิอเวลารับคนงานไอม่ 
และต้องไอ้ เ วลาปิกง านใอ้คนง านไอม่ทำไอ้อัตราการผสิดตํ่า โดย เ ฉ•พาะลาอง านธูด เ ลือดปลาท่ี
ต้องอาคัยความอ้านาถู!ไนการทำงานน้งล่วนมากพนักงานเก่าจะทำงาบได้อัตราเร็วกว่าพนักงา,นไหม่ 
เ ม่ือพนักง าบ เ อ้ามาปีกธูด เ ลือคปลา เน้นแล้ว ก็จะออกไปทำง านท่ีอ่ืน เ ลมอ

2. อัตราการอาดงานธองคนงานลุง ไนมี 2531 มีอัตรากาวอาดงาน 
เฉลี่ย 9.93% ดังไนตารางที่ 4 .1 0  น้งคิคเน้นจำนวนคนประมาณ 60 คน/วัน ทำไอ้อาดกำลัง 
คน'ในการผสิต จากล่วนนั้โรงงานจะจ่ายค่าแรงแก่ลูกจ้างรายวันที่อาดงานเฉพาะคนที่มีไบแพทอ 
มาแลดงดังน้ัน จะต้องเลืยค่าแรงประมาณ 2 ,900  บาท/วัน หรอ 65 ,000  บาท/เสือ,น
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ดารางท่ี 4.10 นส์ดงอัตราการเข้า/ออกอองคนงาน

แผนก จำนวนคน จำนวนคนLข้างาน จำนวนคนออกจากง าน อัตราการเข้าออก
(อ ัดราการ1ข้างาน) (อัตราการออกจากงาน) ใเองคนงาน

วัตถุดิบ 66 18 6 18.18
(2 7 .2 7 ) (9 .1 0 )

ผสิต 426 79 53 6 .1 0
(1 8 .5 5 ) (1 2 .4 4 )

ไ’?มเมอร 28 - 1 -
(3 .5 7 )

คลังสินค้า 94 23 11 12.77
(2 4 .4 7 ) (1 1 .7 0 )

ควบคุมคุณภา'พ 22 6
(2 7 .2 7 )

4
(1 8 .1 8 )

9 .0 9

"À อมบำรุง 12 - -

ท่ัวไป 10 1 - 10.00
(1 0 .0 0 )

รวม 665 127 75 7 .8 2
(1 9 .1 ) (1 1 .2 8 ) "v 1
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ตารางท่ี 4.11 น๙คงอัตราการอาดงานธองคนงานท้ัง?เมด มี 2531

เดือน อัตราคนอาดงาน 

( เปอรื่เส ่บด)

มกราคม 9 .1 9
กมภานันธ 7 .8 9ฯ
มีนาคม 8 .1 9
เมษายน 9 .5 4
'พฤษภาคม 1 0 .8 9
มิถนายน 1 2 .6 7ฯ
กรกฎาคม 1 1 .1 9

เฉลี่ย 9 .9 3

3. กำลังคน'ในสายการผลิตนต่ละส่วน'ไม่สม่ําเสมอ เนื่องจากมีการอาด 
งานเที่นจำนวนมากและการเช้าออกธองคนงานอยู่เที่นประจำทำใช้กำลังคนไม่เนียงษอส่าหรับการ 
ทำงานในบางส่วน ที่งในกรณีที่ต้องการคนเนีมจะออคนงานจากสายงานอูคเลิอดไปส่วย เนื่องจาก
เ ท่ีนลายง านท่ีมีคนจำนวนมากแต่ในธทเะ เ ดืยว?ไนการย้ายง านมักจัดคนใหม่ท่ีง อยู่'ระหว่างการรกหูด 
เลอดปลาเส่มอ จังทำใช้การผิกนนักงานเที่นไปอย่างไม่ต่อเนื่อง ส่งผลใช้อัดรานลิตธองแรงงาน 
ลดลง

4 . ■ พนักงานมีความรับผิดส่อบงานค่ํา อาดการติดตามงานและระมัดระวัง
ในการทำงาน •พนักงานมีความส่าคัทุเมาก'ในการผลิตการดำเนินงานต่าง ๆ ทั้งด้านการควบคุม
เครื่องจักร โดยเฉนาะการใช้แรงงานโดยดรงจะ'พบว่ามีบัทททหลายอย่างในการผลิต ที่งมีส่าเหต 
อองความเลิยหายที่ส่าคัถฺเจากปฏิบัติงานอองคนงาน บั«หาส่าคัโไเท่ีพบคอ ผลิตภัทเท่ีส่าเร็จรูปบุบ,
การบัมโค๊ดผิด และการบัดฝาผิดฯ ขงลักษทเะบัเฬฺาเหล่านมักจะเกิดอ้ันในรูปแบบเติมอยู่เท่ีนประจำ
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เนองจากมไค้บีการวิเคราะท์ปีถูเทาทรีอบางครั้งทราบสาเทดุแต่บีไค้บีการแ ก ้ไธปีถู/ทาอย่างจรีงจัง 
ส่งผลไห้ เ กิดความIลยทายคิด เ บีนIงินท่ีสูง

ธ. ป้ท!ทาการต่อค้านการเพ่ีมประสิทธิภาพการทำงาน โดยเฉ■ พาะจาก 
ระบบค่าแรง ที่ไม่เทมาะสม ไม่บีการวิเคราะทงานเพื่อไ?วยในการกำทนคค่าจ้าง และไม่บีค่าแรง 
จูง'ใจท่ี'จะทำ'ให้'พนักงาน'ทำงานอย่างบีประสิทธิภา'พ พนักงานมักจะเปรียบเทํยบความยากง่ายธอง 
งาน ความรับผดธ'อบและค่าจ้างท่ีตนไค้รับการสายงานอื่น นั่งอังอยู่ในลักษ ท เะไม่เทมาะสม รวมท้ัง 
การทำงาน'ท่ีเพ่ืมธน บีไค้บีผลตอบแทนบีเค่ษ ใด «า ทำให้'พนักงานทำงานไปวันทนง  ๆ และต่อค้าน 
การ เ พ่ีมประสิทธิภาพการทำง าน

ธ. ปี«ทาจากสทภา'พแรงงาน จากสภาพที่เบีนอยู่ท้ังค้านสวัสดิการ
การจ้างงานท ทำให้เกิดธ้อเรียกร้องธองฝ่ายลูกจ้าง และในการทำงานมักจะเกิดความยงยาก
ต่อความลัมพันนั่ระทว่างฝ่ายจัดการและฝ่ายลูกจ้าง เสมอ ที่งสทภานเรงงานธองโรงงานมักจะอยู่ 
ฝ่ายลูกจ้างและบีส่วนส่าคัÇJต่อการให้แนวคิดกับคนงานในการทำงาน โดยเฉ'พาะในไ?วงเร่งผลผสิต 
มักบีปีถู!ทาการเพ่ืมประสิทธิภาพงาน จากความคิดที่ว่าการทำงานเพื่มธนกไค้รับรายไค้เท่าเดิมทำ 
ให้พนักงานไม่เ กิดความกระคึอรีนร้นในการ เพื่มอัตราผสิตธองตนเ อง

นอกจากสภาพปีถู!ทาแรงงานท่ีเกิดธนในโรงงานแล้วส่งผลกระทบต่อการผสิด 
แล้ว อังบีปี«ทาส่าคั«ที่โรงงานกำลังประสบอยู่โดยตรง คิอ ปี«ทาค่าจ้างแรงงานที่สูงธน ท่ีงแบ่ง 
ไค้ดังน

1. ปี«ทาค่าจ้างแรงงานที่กำลังสูงธั้น จากการปรับอัตราจ้างตามอัตรา
ค่าจ้างธั้นตํ่าที่บีการปรับใทม่ ดังแสดงในคารางที่ 4 .1 2  และรูปท่ี 4 .2  ทำให้ค้น'ทุนส่วนแรงงาน 
เพมธนประมา«  10Ï นั่งเไ}นเงินมากกว่า 100,000 บาท/เดิอน น่ันทมายกิงค้นทุนการผสิดท่ี
เพ่ืมสูงธ้ันในธทเะท่ีประสิทธิภาพการทำงานอังต่ําอยู่เทมอนเดิม
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11l ร'างทํ่ 4 .1 2  แสคงอัตราผ่าจ้าง (WaSa) 'แล!:จำนานพนักงานของการจ้างเดิมแส!!ปรับในม่

อัครา 
ผ ่าจ ้าง 
บาท/าน

ว้‘ตกดิบ ขุคน นัง 
ขคเสิอค

บรรจุ รมโค๊ค ขิมเมจร ร๊ทอรด คิาขิ คลัง
สินค้า

ข่อม 
บำรุง

ทาไป ราม

คน บาท

52-54 1(2 ) 3 1 (4 1 ) 1(1 ) 2 6 (4 ) 1 Kl) 4 3(4 9 ) 2 ,3 2 2 (2 6 4 6 )
55 -57 (1 ) (2 3 ) (1 ) (1 ) (3 ) (29) (11653)
50 -60 (7 ) (2 1 ) (1 ) (8 ) (37) ( 2 ,2 2 0 )
61 -63 (8 ) » 15) (5 ) (1 ) (1 ) (2 ) (11 ) (43) (2 ,7 0 9 )
64-66 (3 ) (7 ) (9 ) <1) (2 ) (1 ) (15 ) (38) (2 ,5 0 8 )
67 -69 (4 ) (7 ) (2 ) (1 ) (1 ) (3 ) (1 ) (4 ) (8 ) (31) (2 ,1 3 9 )
70 -7 2 (1 ) — . (1 ) (7 2 )
7 3 -7 5 2 8 (3 2 ) 6 5 ( 128) 15(57) 4 (9 ) 4<22) (4 ) 5 (1 1 ) 4 2 (4 7 ) (3 ) 2(1 ) 165(314) 1 2 ,3 7 5 (2 3 ,5 5 0 )
76 -7 8 1 2 (5 ) 3 9 (3 2 ) 2 5 (3 ) 6(2 ) 5 1 9 (1 ) 39 2(2 ) 7 145 (4 5) 1 1 ,3 1 0 (3 ,5 1 0 )
79-01 21 131 36 4 13 4 3 d ) 6 1(1) 2 1 9 (2 ) 17 ,7 3 9 ( 162)
92-84 1 7 1 1 3 3 (3 ) 16(3) 1 ,3 4 4 (2 5 2 )
85-87 1 1 1(3) 3 (6 ) 2 6 1 (5 2 2 )
88 -90
91 -93 2 2 ,186
94 -9 6 3 3 288
97 -9 9 2 194

ราม 60 274 77 16 28 7 23 88 12 10 598(598) 4 6 ,0 1 9 (4 1 ,9 4 3 )

ทมาบเนต ผ ่าใน ( ) แสคงจำนานบนักงานในการจ้างเดิม
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wvDE (BANT/WJ
□  NEW WAGE +■  OLD WADE

y

รูปท่ี 4 .2  แสดงการกระจายอัตราค่าจ้าง (Wage) ชองการจ้างเดิมและปรับใหม่
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2. ปีณพาค่าจ้างแรงงานที่สูงเนื่องจากมีการทำล่วงเวลามาก ทำ*!,ห้โรงงาน 
ต้องเสียค่าแรงงานล่วนนื่มาก ห้งจะแฟดงค่าเฉลี่ยค่าจ้างแรงงานปกติและล่วงเวลา ในตารางที่
4 .1 3  และรูปท่ี 4 .3  จะเห็นว่ามีค่าแรงงานล่วงเวลาในจำนวนที่สูง โดยเฉ■ พาะฟายงานธูตทำ 
ความฟะอาดนื่งมีกำลังแรงงานมากที่สูด เนื่องจากมีอัตราการทำงานที่ห้าว่าฟายงานอื่นทำให้ต้นทุน 
ค่าแรงงานไปอยู่ที่ล่วนน่ืมาก นอกจากนจากฟภา■ พการทำงานท่ีเท่ีนอยู่พนักงานย่อมจะเ■ พน่ือยล้าจาก 
การทำงานคลอดทั้งวัน ดังนั้นการทำงานล่วงเวลามากย่อมจะไม่ไต้ประสิทธิภา'พการทำงาน
เท่าที่ควร

จากปิถูเพาค่าจ้างแรงงานที่สูงเนนั้ การแก้ปีถูภทด้วยการเที่มประสิทธิภา,พ
แรงงานในการผลิต จะทำให้ลด เ วลาในการผลิตไต้อัตราการผลิตเที่มปีน ทำให้ลดค่าให้จ่าย
การทำล่วงเวลาและค่าจ้างแรงงานที่เที่มปีนไต้
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หน่วยะบาท/วัน
ตารางท่ี 4.13 แสดงการเปรียบเทียบค่าจ้างแรงงานปกติแล«ล่วงIวลา

หน่วยงาน ค่าแรงปกติ ค ่าแรงล่วงเวลา รวม

1 .ขูดทำความส«อาด 1 8 ,5 7 1 (6 0 .9 2 ) 1 1 ,9 1 2 (3 9 .0 8 ) 30,483
2 .คลังสินค้า 6 ,0 1 0 (5 2 .6 4 ) ธ ,4 0 7 (4 7 .3 6 ) 11,417
3 .บรรจุ ธ ,5 4 0 (5 8 .05 ) 4 ,0 0 3 (4 1 .9 5 ) 9 ,5 4 3
4. วัตถุดิบ 4 ,3 5 9 (8 5 .8 8 ) 7 1 6 (1 4 .1 2 ) ธ, 075
ธ.สืมเมอรี 2 ,0 5 8 (5 3 .1 1 ) 1 ,8 1 6 (4 6 .8 9 ) 3 ,8 7 4
6 . ควบคุมคุณภา■ พ 1 ,5 2 8 (6 4 .4 2 ) 8 4 4 (3 5 .5 8 ) 2 ,372
7 . โค๊ด & กร«ป๋อง 1 ,1 2 4 (5 7 .8 4 ) 8 1 9 (4 2 .1 6 ) 1 ,943
8 . ซ่อมบำรุง 9 60 (9 2 .7 6 ) 74 (7 .2 4 ) 1 ,0 3 4
9 . ท่ัวไป 6 78 (9 0 .6 1 ) 70 (9 .3 9 ) 748
1 0 .หม้อฆ่าเสือ 4 28 (5 9 .7 0 ) 2 8 8 (4 0 .3 0 ) 716
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4. 2. 2 ปีถฺ)หาทางด้านการจัดการ
จากการสืกษาการบริหารงานของโรงงาน จะเห็นได้ว่ามีการแบ่งแยกสายงาน 

การบ่งคับบ่ถู!ขำยังไม่เหมาะสม ไม่ได้คำนิงถงเทคนิคการจัดโครงสร้างขององคการท่ีดี ขาดหน่วย 
งานวาง^ผน งานของหลายแผนกยังขาด'พนักงานระดับบริหารทำไห้ผู้จัดการโรงงานต้องดูแลงาน 
ทุกแผนกในส่วนของโรงงาน ผู้จัดการท่ัวไปต้องดูแลงานแผนกขนส่งและแผนกทุคคลท่ีงก็ L มีนการ
ยากท่ีจะมีความสามารถไนการบริหารได้ดีท้ังหมด ในการปฎบ่ดีงานมักเกิดปีถู!หาการข้ามสายงาน 
เน่ืองจากมิได้มีการกำหนดหน้าท่ีความรับผดปี'อบอย่างเด่นนัด มีการกระจายอำนาจไม่เหมาะสม
บางคร้ังไม่มีการมอบหมายอำนาจหน้าท่ีให้แก่บคคลท่ีมีตำแหน่งรองลงไป นอกจากนองคกรยังไม่
เข้าใจตำแหน่งหน้าท่ีของการงานท่ีตนบริหาร มีนโยบายการบริหารท่ียังไม่เด่นนัดและการปฎิบ่ดี
ตามนโยบายยังไม่ได้กระทำอย่างจริงจังจากผู้มีอำนาจในการบริหาร ดังน้ันจะเห็นได้ว่าปีจจุบัน
โรงงานต้องประสบกับปีถู!หาทางด้านการบริหารงานในหลายส่วน โดยเฉ'พาะทางด้านแรงงาน
นอกจากน้ัจากสภา'พดังกล่าวก็เมีนส่วนส์าคัถู!ของสาเหตุท่ีทำให้อัตราการหมุนเวืยน'พนักงานในระดับ 
บริหารสูงทำให้การแก้ปีถู!หาไม่ต่อเน่ือง ในปีจจุบันการบริหารงานยังไม่สามารถดำเนินไปได้ดีนัก 
เน่ืองจากโรงงานยังขาดมุคคลากรผู้มีความรู้ความสามารถตรงกับสายงาน ■ พนักงานระดับบริหาร 
ผู้มีงจะเมีนทรัพยากรท่ีส์าคัถู!ในการมีพนาโรงงานอย่างต่อเน่ือง เพ่ือให้การแก้ปีถู!หาเมีนไปอย่าง 
ถูกต้องและท่ัวถง

4 .2 .3  ปีถทททางด้านวัตถุดิบ
ในการผลิตมักจะ'พบปีถู!หาทางด้านวัตถุดีบออู่เสมอ คอ
1. วัตถุดีบท่ีต้องการส่าหรับการผลิตมีไม่เมียง'พอ เนื่องจากไม่มีวัตถุดีบใน 

คลังส่ารองและจากการส่งข้อเข้ามาไม่ทันกำหนด
2. ปีถู!หาของการจัดเก็บและการนำมาไข้คอ มีการจัดวางในตำแหน่งที่ไม่ 

เหมาะสมต่อการไข้ และการควบคุมการไข้ยังไม่มีประลิทธิภานเท่าที่ควร
3. วัตถุดีบมีคุโนภาพไม่ดี จากสภา'พวัตถุดีบท่ีมีคุโนภา'พไม่ดีจากบริษัทท่ีส่งให้ 

โรงงานหริอจากการจัดLก็บไม่ดี ทำให้คุโนภา'พวัตถุดีบต่ําลง
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บัถูททดังกล่าวมักเกิดธนกับวัตถุดิบท่ีมีความล่าคัถูเต่อการผลิต มีรายละเอียดดังน
1 . ปลา มีปริมาณ'ไม่เนียง■ พอล่าหรับการผลิต เน่ืองจากปลามีจำนวน

จำกัดปีนอยู่กับอิทธิบลอองฤดูกาล และบางคร้ังเกิดจากจาดการวางแผนที่ดีในการล่งเอ ห้งเกิด 
จากการปีาตอ้อมูล'ในการดัดสิน'ใจล่งเอ ล่าหรับโนด้านการจัดเก็บปลาไนห้องเย็นต้านนอกโรงงาน 
ก็ไม่เ อออำนวยต่อการเบิกมาให้ในบางครั้ง เน่ืองจากปลาปี'นิดท่ีต้องการ เก็บไว้ต้านโนไม่ลามารถ 
นำออกมาก่อน ในบัจจุบันโรงงานยังจาดการวางแผนการลต๊อก การจัดลำดับการเก็บและจ่าย
ปลาที่เหมาะลมทำโห้เสืยค่าให้จ่ายในการเก็บรักษามาก และบางคร้ังทำ'ให้มี1วัตถุดิบบางล๊อตเก็บ 
นานเกินไป ล่วนการเก็บปลาโนห้องเย็นปีองโรงงานมักเก็บไว้'ไม่ไต้นาน เนื่องจากมีความเย็น 
ไม่ดีทำให้คุณภานวัตถุดิบต่ําลงไต้ คุณภา■ พวัตถุดิบท่ีไม่ดีจากการ เ ก็บรักษาหริอจากลภา'พท่ี เ ริมรับ เจ ้า 
มาก็ตามจะทำให้อัตราผลผลิตลดลง และในการผลิตไม่มีการแบ่งระดับคุณภา'พวัตถุดิบก่อนนำไปแปร 
ลภา'พในลายการผลิต การคัดเลิอกมักทำในลายการผลิต บัทุททเหล่าน่ืทำให้โรงงานลูทุแสืยบัจจัย 
ท่ีล่าคัท)ในการผลิตรวมท้ังเวลาและแรงงานไปด้วย

2. กระป๋องและฝา บัถฺเหาจองกระป๋องและฝามีไม่ษร้อมกัน การธาด
ปี'นิดกระป๋องและฝาท่ีต้องการ และมีการลต๊อก'ไม่ตรงกับความต้องการในจำนวนมาก ทำให้มีบัทุเหา 
ต่อการผลิต นอกจากนื่ยังแลดงถงการให้พนท่ีและการลงทุนในวัตถุดิบท่ีไม่มีประสิทธิภาพ ล่าหรับ 
บัถู!หาล่วนน่ืเกิตจากชาตแผนงานความต้องการให้วัตถุดิบล่วงหน้า และล่วนหน่ืงเกิดปีนจากระบบ 
ห้อมูลส์ต๊อก จากการบัน'ทกท่ีผิดนลาด โดยเฉพาะในการจ่ายนื่งจะนำไปให้ในการผลิตก่อนแล้วจัง 
แจ้งจำนวนเบิกตามมาทำให้ควบคุมไต้ยาก ส่วนจองบัถูเตาคุณภาพกระป๋องและฝาท่ีเกิดธน คอ
กระป๋องมีคุณภา'พไม่ดีเย็นลนิม หริอมีรออธีคมาจากบริษัท

3. กล่องและฉลาก มีหลายธ'นิดและหลายประเภทมาก ฉลากที่ล่งเห้า
มาล่าห้าทำให้มีบัถูเหาต่อการล่งออก วัตถุดิบล่วนน่ืจะไม่มีการตรวจรับคุณภา'พและนำเห้าลายงาน
บิดฉลาก เมอ'พบว่าฉลากมีคุณภา'พไม่ดี เอ่'น มีปีนาดไม่ไต้ ก็จะทำการคัดแอกปีณะบิดฉลากไปด้วย 
จังทำให้การบิดฉลากล่าห้า๙ทุ)เสือเวลาและแรงงาน

4 . น้ํา มีปริมาณจำกัดล่าหรับการผลิต และมีปริมาณไม่เนียง•พอในวันท่ี 
ทำการผลิตมาก และทำผลิตภัณทอาหารกระป๋องจากปลาชาริดีน ล่งผลให้เกิดความเสือหายมาก 
โดยเฉพาะส่วนหม้อม่าแอ (R e to r t)  ทำให้กระป๋องบวมคิดเย็นเงนจำนวนมาก

บัถูเตาวัตถุดิบนจะเท่ียวเนื่องกับ การวางแผนการผลิตธองโรงงานที่ทำเฉพาะ





1 1 0

คุณภา'พแล้วเก็บไว้เบ่ือรอการตรวจฟ้อบอืกครัง แค่ปรากฎว่ามีได้ติดตามและนำไปตรวจฟ้อบเบ่ือ
จัดการเน่ืองจากปีถู[พาว่าแผนกคลังสิบค้า หรือแผนกควบคุมคุณภา'พจะเท่ีนผู้รับผิดอ'อบติดตามสินค้า 
สิวนน นอกจากนยังมีสินค้าคงคลัง เสียหายจำนวนมาก ที่งเโพ«อองความบกบร่องที่เกิดอนจาก 
คนงาน เคร่ืองจักรท่ีให้และวิธีการ-ฯ ส์าหรับการทำงานในสิวนน้ํยังไม่ได้นำหลักวิอำการมาห้วย 
ในการจัดระบบออมูลสินค้าคงคลังแล»การจัดเก็บ ทำให้การจัดการสินค้าในฟ้ต๊อกเบ่ือการสิงออก 
สินค้าท่ีเสียหาย หรือต้องตรวจฟ้อบใหม่ เมีนไปอย่างไม่มีประสิฑธีภา'พเท่าท่ีควร

นอกจากใ]ถูกทท่ีสิาคัถู!ตังกล่าวแล้วยังมีโ]ถู/หาอ่ืน คอ การจัดฟ้ภา'พแวดล้อมการทำงาน 
การควบคุมคุณภา'พท่ีล่าห้า และใ]ถู/หาความฟ้ะอาด ท่ีงมีความสิาคัถู/ต่อโรงงานประเภใÏUมาก
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