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บทที่ 1 
 

บทนํา 

 

ในปจจุบันนั้นการแขงขันทางดานธุรกิจทวีความรุนแรงขึ้น ทําใหผูผลิตสินคาและบริการ
ตาง ๆ     มีความจําเปนตองทําการปรับตัวเพื่อใหสามารถอยูรอดและแขงขันกับผูผลิตรายอื่นได 
โดยการเพิ่มความสามารถในการจัดการใหมีประสิทธิภาพทั้งในดานการผลิตและการบริหาร  การที่
จะไดมาซึ่งการจัดการที่มีประสิทธิภาพนั้น   มีพื้นฐานอยูบนขอมูลที่ถูกตองและรวดเร็วจาก
หนวยงานตาง ๆ ที่เกี่ยวของภายในองคกร       เพื่อใหสามารถนําขอมูลมาใชประกอบการตัดสินใจ
และวางแผนงานไดอยางมีประสิทธิภาพ  ระยะเวลาในการสงมอบใหลูกคาไดตรงตามเวลาเปน
ปจจัยหนึ่งที่มีความสําคัญเปนอยางมากในการดําเนินการทางธุรกิจ      เพราะจะสรางความเชื่อมั่น
ใหกับลูกคาและภาพพจนของบริษัท แตสาเหตุที่ไมสามารถสงมอบสินคาไมทันกําหนดเวลา
นั้นมีผลมาจากปจจัยหลายอยาง  เชน ความตองการของลูกคาที่ไมแนนอน     โรงงานขาดการ
จัดการดานการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ และขอมูลที่ใชในการวางแผนการผลิตไมตรงกับสภาพ
การทํางานจริง  ทําใหเกิดความผิดพลาดในการวางแผนการผลิต เปนตน   ดังนั้นโรงงานจึง
จําเปนตองมีระบบการจัดการดานการผลิตที่มีประสิทธิภาพ   การปรับปรุงกระบวนการผลิต   
ขอมูลที่ใชในการวางแผนการผลิตที่ถูกตอง   รวมถึงการวางแผนการผลิตและการจัดตารางการผลิต
อยางมีประสิทธิภาพดวย 

 

สภาพปญหาทางการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมตาง ๆ  จะมีความลักษณะปญหาที่ไม
แตกตางกันในสวนองคประกอบหลัก ๆ ทางการผลิตที่มีสาเหตุสวนใหญจากการขาดการรับรูขอมูล
ที่ถูกตองตรงตามสภาพการทางการผลิต  อยางไรก็ตามในอุตสาหกรรมหรือโรงงานแตละประเภทก็
จะมีรายละเอียดของมูลเหตุและ มีแนวทางการบริหารจัดการที่ตางกัน จึงมีผลกระทบและแนว
ทางการกําหนดและแกไขปญหาที่แตกตางกัน  โรงงานตัวอยางในการวิจัยนี้เปนโรงงานผลิต
อุปกรณเชื่อมตอสัญญาณรายใหญแหงหนึ่งของประเทศไทย  มีการผลิตผลิตภัณฑอุปกรณเชื่อมตอ
สัญญาณหรือคอนเนคเตอรที่มีความหลากหลายทั้งชนิดและปริมาณการผลิต      มีความไมแนนอน
ของการสั่งซ้ืออุปกรณเชื่อมตอสัญญาณของลูกคาซ่ึงถึงแมวาจะมีแนวโนมสูง แตยังสงผลใหอัตรา
การผลิตเพิ่มขึ้นอยางไมแนนอน        เกิดปญหาดานการวางแผนการผลิตและการเพิ่มผลิตภาพของ
กระบวนการผลิตในโรงงานที่ไมสอดคลองกับความตองการของลูกคา    ทําใหเกิดปญหาการสง
มอบอยางตอเนื่อง           ทั้งนี้มีผลมาจากความบกพรองในสวนของขอมูลที่ใชในการจัดแผนการ
ผลิตและการจัดตารางการผลิต  ทําใหเกิดความจําเปนการศึกษาปญหาการผลิตโดยเฉพาะในสวน
งานชุบเคลือบผิวช้ินงานแบบถังกลิ้ง  เพื่อใหสามารถปรับปรุงระบบแผนงานการวางแผนการผลิต
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และตารางการผลิต เพื่อลดความผิดพลาดตอการสงมอบสินคาที่ไมทันกําหนดและชวยการเพิ่มการ
ผลิตใหเต็มกําลังการผลิตไดดียิ่งขึ้น 

 

1.1 ที่มาของปญหางานวิจัย 
 

ในการศึกษาวิจัยนี้  ไดใหความสนใจในการศึกษาขอมูลของโรงงานผลิตอุปกรณเชื่อมตอ
สัญญาณรายใหญแหงหนึ่งของประเทศไทย   กอตั้งดําเนินงานตั้งแตป พ.ศ. 2530 เปนโรงงานผลิต
ขอตอหรือคอนเนคเตอร (Connector) ที่ใชเชื่อมตออุปกรณอิเล็กทรอนิคสเพื่อสรางทางเดินไฟฟา
ใหกับอุปกรณอิเล็กทรอนิคส   โดยมีผลิตภัณฑของโรงงานแสดงตามรูปที่ 1.1 
      

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.1  ผลิตภัณฑอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณหรือคอนเนคเตอร                            
 

รูปที่ 1.1 แสดงตัวอยางผลิตภัณฑอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณของโรงงาน ซ่ึงเปนอุตสาห-
กรรมผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิคส โดยปริมาณการสั่งซื้อสินคาประเภทอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณ จะ
แปรผันตามสินคาทางดานคอมพิวเตอรและโทรศัพท    ซ่ึงในป พ.ศ.2548 โรงงานมีจํานวน
พนักงานทั้งหมดประมาณ 4,000 คน   รายไดโดยเฉลี่ยของโรงงานประมาณ 350 ลานบาทตอเดือน   
โรงงานมีระบบกระบวนการผลิตแบบสั่งทํา (Job Order)     ทําใหปริมาณการสั่งสินคาของลูกคาไม
แนนอนมีลักษณะเพิ่มขึ้นอยางไมแนนอนโดยจะแสดงดังรูปที่ 1.2  
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  รูปที่ 1.2 ปริมาณการสั่งอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณของโรงงานตัวอยาง 
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  รูปที่ 1.3 ยอดการขายอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณของโรงงานตัวอยาง 
  

รูปที่ 1.2 และรูปที่ 1.3  อธิบายความไมแนนอนของการสั่งอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณของ
ลูกคา  โดยสงผลใหอัตราการผลิตเพิ่มขึ้นอยางไมแนนอน ดังนั้นการวางแผนการผลิตและการเพิ่ม
ผลิตภาพของกระบวนการผลิตในโรงงานตัวอยางจึงเปนสิ่งสําคัญอยางยิ่งเพื่อรองรับความตองการ
ของลูกคาไดและรักษาระยะเวลาสงมอบสินคาไดทันกําหนดอยูเสมอ 
 

1.1.1 ขอมูลท่ัวไป 
 

กระบวนการผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณของโรงงานตัวอยางมีขั้นตอนดังแสดงในรูปที่ 
1.4 โดยในการวางแผนการผลิตจะพิจารณาการออกคําสั่งผลิตตามกระบวนการสุดทายคือ  
กระบวนการประกอบ (Assembly Process) โดยผานโปรแกรม MFG-PRO ซ่ึงเจาหนาที่ฝายวาง
แผนการผลิตของแตละกระบวนการผลิตกอนหนา ไดแก กระบวนการขึ้นรูปโลหะ (Pressing 
Process) กระบวนการชุบโลหะ (Plating process) และกระบวนการฉีดพลาสติก (Molding Process)  
จะตองตรวจสอบจากเมนู MRP ในโปรแกรม MFG-PRO ซ่ึงไดมีการจัดทําใหสะดวกตอการใชงาน
โดยลิงคขอมูลทุกอยางที่เกี่ยวกับการผลิตของทุกกระบวนการซึ่งถูกปอนขอมูลผานโปรแกรม 
MFG-PRO เขากับเว็บไซตของบริษัททําใหสะดวกและรวดเร็วในการตรวจสอบขอมูลทางการผลิต
ทั้งหมดของโรงงาน โดยจะตองตรวจสอบวาในแตละกระบวนการผลิตมีสินคาคงคลังเพียงพอที่จะ
สงไปประกอบที่ฝายประกอบหรือไม  หากไมเพียงพอก็ตองทําการออกคําสั่งผลิต  โดยจะทําการ
วางแผนการผลิตที่ 80 % ของความสามารถในการผลิตของแตละกระบวนการ 
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คลังสินคา 

ชุบโลหะ ขึ้นรูปโลหะ 

ประกอบชิ้นสวน ฉีดพลาสติก 

  รูปที่ 1.4 กระบวนการผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณ 
 

จากรูปที่ 1.4 แสดงขั้นตอนในการผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณ การศึกษาวิจัยโรงงานผลิต
อุปกรณเชื่อมตอสัญญาณในวิทยานิพนธฉบับนี้ ไดรวบรวมขอมูลการทํางานของกระบวนการผลิต
ของโรงงานตัวอยาง ซ่ึงประกอบดวย กระบวนการขึ้นรูปโลหะ กระบวนการชุบ กระบวนการฉีด
พลาสติก และกระบวนการประกอบ โดยรายละเอียดของกระบวนการมีดังนี้คือ  

 

 กระบวนการขึ้นรูปโลหะ (Pressing) จะเริ่มจากการนําวัตถุดิบ เชน ทองแดง (Copper) 
ทองเหลือง (Brass) เปนตน ซ่ึงจะอยูในรูปของโลหะแผน (Metal Sheet) ผานเขาเครื่องปมขึ้นรูป
โดยใชแมพิมพที่เรียกวา Progressive die เปนตัวขึ้นรูปดวยความเร็วเฉลี่ยประมาณ 700 ช้ิน/นาที ซ่ึง
ผลิตภัณฑทั้งหมดมีประมาณ 600 กวาผลิตภัณฑ มีจํานวนแมพิมพทั้งหมด 500 กวาแมพิมพ 
ผลิตภัณฑสุดทายของกระบวนการขึ้นรูปโลหะจะไดเปนโลหะในรูปแบบตาง ๆ ที่เรียกวาตัวเชื่อม
ตอสัญญาณ หรือตัวเชื่อมตอสัญญาณ ซ่ึงจะบรรจุอยูในบรรจุภัณฑที่เรียกวา รีล (Reel) 
 

 กระบวนการฉีดพลาสติก (Molding) เร่ิมจากการนําเอาเม็ดพลาสติกผานเครื่องฉีด 
พลาสติกตามแมพิมพของแตละผลิตภัณฑ โดยมีผลิตภัณฑทั้งหมดประมาณ 400 กวาผลิตภัณฑ กับ
แมพิมพจํานวน 400 กวาแมพิมพ ซ่ึงผลิตภัณฑสุดทาย คือ พลาสติกที่เรียกวา Block โดยการฉีด
พลาสติกจะมีอยู 2 แบบ คือ 

− การฉีดพลาสติกใหเปนตัว Block อยางเดียว 

− การฉีดพลาสติกหุมตัวตัวเชื่อมตอสัญญาณ 
โดยการฉีดพลาสติกทั้ง 2 แบบนี้ขึ้นอยูกับแบบของอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณที่ลูกคา

ตองการวาจะตองผานกระบวนการไหนกอนหลัง 
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 กระบวนการชุบโลหะ (Plating)  จะแบงเปน 2 แบบตามลักษณะของเครื่องจักรและ
วิธีการชุบ ซ่ึงคือการชุบเฉพาะสวน (Selective Plating) เปนการชุบเพียงบางสวนของชิ้นงานโดยจุม
บางสวนลงในน้ํายาชุบโลหะเพื่อชุบสวนนั้นๆ  โดยผลิตภัณฑมีทั้งหมดประมาณ 900 ถึง 1,000 
ผลิตภัณฑ   และการชุบแบบถังกลิ้ง (Barrel Plating) เปนการชุบทั่วทั้งตัวของชิ้นงาน ไมสามารถ
เลือกชุบเฉพาะสวนได  ผลิตภัณฑมีทั้งหมดประมาณ 200 ถึง 300 ผลิตภัณฑ 

  

 กระบวนการประกอบ (Assembly) จะนําเอาชิ้นสวนตาง ๆ ซ่ึงประกอบดวย 2 สวน คือ  
Block และตัวเชื่อมตอสัญญาณ นํามาประกอบกัน โดยผลิตภัณฑทั้งหมดจะมีประมาณ 600 ถึง 700 
ผลิตภัณฑ  
                                                          

 
 
 
 

Pressing 

Molding 

Contact 

Plating Assembly 

Contact F/G 

Block 

 

รูปที่ 1.5 กระบวนการผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณโดยทั่วไป   

                                         

ในการศึกษาวจิัยเพื่อปรับปรงุระบบแผนการผลิตของในสวนชุบเคลือบผิวโลหะแบบถัง 
กล้ิงของโรงงานตัวอยาง จึงตองศึกษาระบบการวางแผนการผลิต ความสามารถในการผลิตและ
ประสิทธิภาพกระบวนการ  ในการวิจัยไดนําขอมูลมาจากระบบ MFG-PRO ซ่ึงเปนระบบ
ฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลทั้งหมดในการผลิตของโรงงานตัวอยางซึ่งจะมีการปรับปรุงขอมูล
ทางการผลิตทุกวัน 

 

1.1.2 สภาพปญหาและผลกระทบจากปญหา 
 

ในการวางแผนการผลิตของแตละกระบวนการผลิตจะวางแผนเผื่อลวงหนาระหวางแตละ 
กระบวนการ 3 วัน แตในสวนชุบโลหะซ่ึงแบงออกเปน 2  ประเภท คือ เครื่องจักรชุบเคลือบผิว
โลหะแบบชุบเฉพาะสวน และการชุบเคลือบผิวโลหะแบบถังกลิ้ง  ในสวนการผลิตชุบเคลือบผิว
แบบถังกลิ้งจะวางแผนการผลิตลวงหนา  7 วัน  ซ่ึงแตกตางจากการวางแผนการผลิตของ
กระบวนการผลิตอ่ืนนั้น เนื่องจากสภาพของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตนั้นแตกตางกัน เพราะ
กระบวนการขึ้นรูปโลหะ ฉีดพลาสติก และเครื่องชุบเคลือบผิวโลหะแบบเฉพาะสวนนั้น  สามารถ
ควบคุมจํานวนการผลิตตามความเร็วที่ปรับตั้งเคร่ืองจักรโดยพนักงานจะเขาไปปฏิบัติงานในชวง
ปรับตั้งเครื่องจักรและ Set up งานเทานั้น   แตสําหรับการชุบเคลือบผิวโลหะแบบถังกล้ิงจําเปนตอง
ใชพนักงานในการปฏิบัติงานทุกขั้นตอนโดยจํานวนการผลิตในแตละวันขึ้นอยูกับการทํางานของ

  



 6 

พนักงาน    หากพนักงานทํางานชากวาเวลามาตรฐานที่กําหนดจะทําใหจํานวนการผลิตในวันนั้น ๆ 
ไดต่ํากวาที่ตั้งเปาหมายไว  
 จากขอมูลในอดีตเปอรเซ็นตการสงมอบงานใหกับสวนงานประกอบขอตอหรือสวนการ
ผลิตถัดไป ไดตามเวลาที่กําหนดของทุกกระบวนการผลิต  ดังรูปที่ 1.6 
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Molding Pressing Selective Plating Barrel Plating

  รูปที่ 1.6 เปอรเซ็นตการสงมอบงานตามเวลาที่กําหนดของแตละกระบวนการผลิต 
 

รูปที่ 1.6 อธิบายการสงมอบงานในป พ.ศ.2548 ตามเวลาที่ฝายวางแผนการผลิตกําหนด ซ่ึง
จะพบวากระบวนการชุบเคลือบผิวโลหะแบบถังกลิ้งมีเปอรเซ็นตการสงมอบตามเวลาที่กําหนดต่ํา
มากเมื่อเทียบกับกระบวนการผลิตอ่ืน ๆ  และจากการที่กระบวนการชุบเคลือบผิวโลหะแบบถังกล้ิง
สงงานชากวาเวลาที่กําหนดนั้นสงผลกระทบดังนี้ 
 

1) กระบวนการผลิตถัดไปหรือแผนกประกอบขอตอ ไมสามารถผลิตงานไดทันตามเวลา
ที่กําหนดไวเนื่องจาก Part Shop สงมอบงานชา ทําใหผลิตงานไมทันวันกําหนดสง
มอบสินคาใหกับลูกคา ซ่ึงมีผลตอความนาเชื่อถือของบริษัท และอาจทําใหลูกคา
ยกเลิกการสั่งซ้ือ ทําใหเกิดความสูญเสียทางการคา 

2) กระบวนการผลิตถัดไปหรือแผนกประกอบขอตอตองหยุดเครื่อง เนื่องจากไมมี
ช้ินสวนปอนสายการผลิตทําใหเครื่องวาง  พนักงานวาง และทําใหสูญเสียทรัพยากร
ไปโดยเปลาประโยชน 

3) จากการรับงานที่ลาชามาผลิต แตยังคงยึดวันสงมอบเดิมไว จะสงผลถึงคุณภาพของ 
ผลิตภัณฑ      เนื่องจากตองทําการผลิตและตรวจสอบคุณภาพดวยความเรงรีบ  ทําให
ผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด หลุดไปถึงมือลูกคาได   
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ดังนั้นงานวิจัยฉบับนี้จึงมุงปรับปรุงระบบการวางแผนงานทางการผลิตในสวนงานชุบ
เคลือบผิวโลหะแบบถังกลิ้งเปนหลัก  

จากขอมูลผลการสงมอบงานของสวนงานชุบเคลือบผิวโลหะแบบถังกล้ิง (Barrel Plating) 
ตั้งแตเดือนมกราคม 2549 ถึงเดือนมิถุนายน 2549 นั้น เปอรเซ็นตการสงมอบตามเวลาที่ฝายวางแผน
กําหนด (Delivery Achievement) เฉล่ียเพียง 55.74 % เทานั้นดังในรูปที่ 1.7 โดยเปอรเซ็นตการสง
มอบคิดจากอัตราสวนระหวางจํานวนล็อตที่สงภายในระยะเวลาที่กําหนดกับจํานวนล็อตที่วางแผน
ทั้งหมด โดยการสงมอบภายในระยะเวลาที่กําหนดนั้น หมายถึง ตองสงงานทั้งหมดในล็อตนั้นเขา
คงคลังของโรงงานไมเกินวันที่กําหนดในแผนการผลิต และสามารถผลิตเร็วกวาแผนที่กําหนดได 
เนื่องจากการวางแผนการผลิตนั้นจะทําทุกๆ 7 วัน ดังนั้นสวนงานผลิตแบบถังกลิ้งจะตองทําการ
บริหารจัดการดานการผลิตเองทั้งหมดหลังจากรับคําส่ังการผลิตมาแลว โดยตองไมสงชากวาวันที่
กําหนด        
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% Delivery achievement of Barrel plating เฉลีย่

   รูปที่ 1.7 เปอรเซ็นตการสงมอบภายในระยะเวลาที่กําหนด                                                                                                                                    

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                            

หากพิจารณาเวลาที่ใชในการผลิตจริงเปรียบเทียบกับเวลามาตรฐานที่กําหนด  ชวงเดือน  
มีนาคม 2549 – พฤษภาคม 2549   พบวามีความแตกตางกันมาก    
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เวลาท่ีใชในการผลติจรงิ (ชม.) เวลามาตรฐาน (ชม.) ผลตาง (ชม.)

  รูปที่ 1.8  เปรียบเทียบระหวางเวลามาตรฐานกับเวลาที่ใชในการผลิตจริง 
   

 รูปที่ 1.8 แสดงความแตกตางระหวางเวลามาตรฐานที่กําหนดใหกับเวลาที่ใชในการผลิต
จริง  ซ่ึงขอมูลไดมาจากการลงบันทึกในใบบันทึกการทํางานประจําวันของพนักงานสวนงานชุบ
เคลือบผิวโลหะแบบถังกลิ้ง  จะพบวาเวลาที่ใชในการผลิตจริงมากกวาเวลามาตรฐานประมาณ 2 
เทาหรือดัชนีช้ีวัดดานเวลาที่ใชในการผลิตมีคาเฉลี่ย 185.60% ของเวลามาตรฐาน  และหากแบงตาม
เครื่องจักรปจจุบันมี  3 เครื่อง คือ TBP#1,TBP#2 และ TBP#3 จะมีความแตกตางกัน ดังรูปที่ 1.9   

รูปที่ 1.10   และรูปที่ 1.11 
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เวลาที่ใชในการผลิตจริง (ชม.) เวลามาตรฐาน(ชม.) ผลตาง(ชม.)

  รูปที่ 1.9 เปรียบเทียบเวลามาตรฐานกับเวลาที่ใชในการผลิตจริงของเครื่อง TBP#1 
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เวลาที่ใชในการผลิตจริง (ชม.) เวลามาตรฐาน(ชม.) ผลตาง(ชม.)

  รูปที่1.10 เปรียบเทียบเวลามาตรฐานกับเวลาที่ใชในการผลิตจริงของเครื่อง TBP#2 
 

198.75246.33194.75 218.24173.25 151.93
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 รูปที่1.11 เปรียบเทียบเวลามาตรฐานกับเวลาที่ใชในการผลิตจริงของเครื่อง TBP#3 

รูปที่ 1.9 รูปที่ 1.10 และรูปที่ 1.11 เปนการแสดงความแตกตางระหวางเวลามาตรฐานกับ
เวลาที่ใชในการผลิตจริง  ซ่ึงเวลาที่ใชในการผลิตจริงมากกวาเวลามาตรฐานเครื่องจักร TBP#1 
ประมาณ 1.6 เทา เครื่องจักร TBP#2 ประมาณ 2.3 เทาและเครื่องจักร TBP#3 ประมาณ 1.20 เทา   

 

 จากที่กลาวมา ทําใหสวนงานชุบเคลือบผิวช้ินงานแบบถังกลิ้ง  มีปญหาในเรื่องการวาง
แผนการผลิต เนื่องจากไมรูความสามารถในการผลิตที่แทจริงของกระบวนการได ทําใหการวาง
แผนการผลิตมีความผิดพลาดสูง โดยดูไดจากเปอรเซ็นตการสงมอบงานภายในระยะเวลาที่กําหนด
ต่ํามาก  การผลิตสินคาไดไมเต็มกําลังผลิตหรือเครื่องจักรหยุดทํางานเนื่องจากไมมีงานชุบ ซ่ึงสงผล
ใหการจัดตารางการผลิตในแตละวันตองใชความชํานาญสวนบุคคลเทานั้น  
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 นอกจากนี้จํานวนการสั่งซื้ออุปกรณเชื่อมตอสัญญาณมีแนวโนมที่เพิ่มขึ้น แตทางโรงงาน
ไมมีนโยบายเพิ่มเครื่องจักรหรือขยายพื้นที่เพื่อเพิ่มบอชุบของการชุบแบบถังกลิ้ง ในขณะที่
กระบวนการผลิตอ่ืน เชน เครื่องชุบเฉพาะสวน เดิมในป2000 มีเครื่องชุบ 5 เครื่อง (12 สายการผลิต)  
แตในป2006 มีเครื่องชุบ 8 เครื่อง ( 21 สายการผลิต)  กระบวนการฉีดพลาสติกและขึ้นรูปโลหะมี
การเพิ่มกําลังการผลิตโดยเพิ่มเครื่องจักรชนิดความเร็วสูงรวมทั้งสงใหผูรับเหมาชวงรับไปทําการ
ผลิต เพื่อรองรับคําส่ังซ้ือจากลูกคาไดตลอดเวลา 
 

 ดังนั้นจึงมีความจําเปนอยางยิ่งที่จะตองทําการศึกษาและปรับปรุงแผนการผลิตของการชุบ
แบบถังกล้ิง โดยตองใชทรัพยากรที่มีอยู ทั้งเครื่องจักร คน ใหไดประโยชนสูงสุด  เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของสวนงานชุบแบบถังกล้ิงใหดีขึ้น ซ่ึงจะสงผลใหสามารถสงงาน
ไดตามระยะเวลาที่กําหนด โดยที่ไมตองมีการเพิ่มเครื่องจักรและบอชุบ ซ่ึงเปนการแกปญหาที่ไม
ตรงกับสาเหตุ และเพิ่มการลงทุนโดยไมจําเปน  เพราะราคาตนทุนในการติดตั้งเครื่องจักรประมาณ 
1,000,000 บาทตอ1 บอชุบ รวมทั้งตองเพิ่มตนทุนในดานน้ํายาชุบอีกดวย 
 

1.2  วัตถุประสงคของการศึกษา 
 

วัตถุประสงคของการศึกษาวิจัยมดีังนี ้
 

1) เพื่อศึกษาปญหาการผลิตของโรงงานผลิตอุปกรณเชื่อมตอ ในสวนงานชุบเคลือบผิวช้ินงาน 
        แบบถังกลิ้ง  
2) เพื่อปรับปรุงระบบแผนงานโดยใชการวางแผนการผลิตและตารางการผลิต เพื่อลดความ 

        ผิดพลาดในสวนของการจัดการทางการผลิต 
3) หาแนวทางการปรับปรุงการจัดตารางการผลิต เพื่อลดเปอรเซ็นตการสงมอบสินคาไมชา

กวากําหนด และเพิ่มการผลิตสินคาใหไดมากขึ้นตามกําลังการผลิต 
 

1.3  ขอบเขตงานวิจัย 
 

ขอบเขตงานวจิัยมีดังนี ้
 

1) ทําการศึกษาเฉพาะกระบวนการผลิต และการวางแผนการผลิตของสวนงานชุบเคลือบ
ผิวชิ้นงานแบบถังกลิ้ง ในโรงงานตัวอยางที่ทําการผลิตเองเทานั้น  

2) ทําการปรับปรุงการวางแผนการผลิตและการจัดตารางการผลิตโดยใชเทคนิคดานอุตสาหการ 

3) ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพที่เลือกจะใช 
- เปอรเซ็นตการสงมอบงานภายในระยะเวลาที่กําหนด 

       - กําลังการผลิตที่ถูกตองและแมนยํา 
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        - สัดสวนของเวลาที่ใชในการผลิตจริงตอเวลามาตรฐานที่กําหนดให 
 

1.4   ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 
 

ขั้นตอนการดําเนินการวิจัยมีดังตอไปนี้  
 

1) ศึกษาและรวบรวมขอมูลการดําเนินงานของโรงงานตัวอยาง โดยศึกษากระบวนการผลิต   
       ขั้นตอนการผลิต ปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการผลิต 

2)  ศึกษาทฤษฎีงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
3) ศึกษาและวิเคราะหกระบวนการผลิตและระบบการวางแผนการผลิตในปจจุบัน 

4) รวบรวมขอมูลที่ใชในการวางแผนการผลิตและการจัดตารางการผลิต 

5) ศึกษาขอมูลคาเวลามาตรฐานที่ใชในการผลิต 

6) นําเทคนิคการวางแผนและการจัดตารางการผลิตมาใชในการปรับปรุง 
   - จัดทําระบบฐานขอมูลที่ใชในการวางแผนการผลิต 

   - จัดทําระบบเพื่อการใชงานการจัดตารางการผลิต  
7) นําแผนงานไปปฏิบัติจริงและทําการติดตามผล พรอมทั้งทําการแกไข 

8) วิเคราะหผลที่ได โดยเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง 
9) สรุปผลการวิจัยและเสนอแนะ 

10)  จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
 

1.5   ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับมีดังตอไปนี้ 
 

1) สามารถปรับปรุงการวางแผนการผลิตและการจัดตารางการผลิตของสวนงานชุบเคลือบ
ผิวชิ้นงานแบบถังกลิ้งในโรงงานตัวอยางใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

2) เปอรเซ็นตการสงมอบงานไดภายในระยะเวลาที่กําหนดเพิ่มขึ้น 
3) เวลาที่ใชในการผลิตจริงทําไดใกลเคียงกับเวลามาตรฐาน ทําใหสามารถทราบกําลังการ

ผลิตที่สามารถทําไดจริงและวางแผนการผลิตไดแมนยํามากขึ้น 
4) สามารถนําไปประยุกตใชกับสายการผลิตอ่ืนที่พบปญหาเหมือนกัน   
 

 
 

  



บทที่  2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 
 ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับงานวิจัยไดศึกษาครอบคลุมดานการศึกษาเวลา   การวางแผนการผลิต 
การจัดตารางการผลิต   การควบคุมตารางการผลิต  และความเขาใจดานกําลังการผลิต  สวนงานวิจัย
ที่เกี่ยวของไดทําการสํารวจในดานปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นจากการขาดการวางแผนในการจัดตาราง
การผลิตที่เหมาะสม   วางแผนการผลิตและปรับปรุงการทํางาน   การปรับปรุงการทํางานของ
พนักงานวางแผนการผลิต  การศึกษาหาวิธีการจัดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพ    การศึกษา
ผลกระทบของความไมแนนอนที่เกิดขึ้นและการพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการ
วางแผนและควบคุมการผลิต 
 

2.1 ทฤษฎีที่เก่ียวของ 
  

 การศึกษาเวลามาตรฐานในการทํางานเปนสวนที่ใชในการกําหนดอัตราการผลิต เพื่อใช
เปนขอมูลในการวางแผนการผลิตและการจัดตารางการผลิต  ในการวางแผนการผลิตจะพิจารณา
ปจจัยที่ใชในการวางแผนการผลิต ในดานการจัดตารางการผลิตซ่ึงเปนการจัดสรรทรัพยากรตาม
ขั้นตอนตาง ๆ ในการผสมผสานตามแผนงานในเวลาที่กําหนดของความตองการทางการผลิตตาง ๆ 
ทฤษฎีทีเกี่ยวของกับการศึกษาวิจัยนี้จึงประกอบดวยทฤษฏีตาง ๆ ดังตอไปนี้ 
 

2.1.1 การศึกษาเวลา 
 

การศึกษาเวลา จะใชในการกําหนดหาเวลามาตรฐานเพื่อใชเปนเกณฑในการกําหนดคาจาง
แรงงานที่ยุติธรรม    ใชในการวางแผนและควบคุมการผลิต    การควบคุมตนทุนแรงงาน    การ
ประมาณการอัตราการผลิต    การเพิ่มผลผลิต 

 

การศึกษาเวลา คือเทคนิคการวัดผลงานซึ่งมีกระบวนการเพื่อกําหนดหาเวลาในการทํางาน 
โดยคนงานที่เหมาะสมซึ่งทํางานในอัตราที่ปกติ ภายใตเงื่อนไขมาตรฐานในการวัดผลงาน โดย
มีผลลัพธของการวัดผลงานเรียกวา “เวลามาตรฐาน” ซ่ึงสามารถกําหนดหลักการพื้นฐานของ
การศึกษาเวลาไดดังนี้ 

 

ก. การศึกษาเวลาจะตองใชกระบวนการในการหาเวลาในการทํางาน 

ข. คนงานที่ใชศึกษาเวลาจะตองเปนคนงานที่มีความเหมาะสม 

ค. คนงานที่ใชศึกษาตองทํางานในอัตราปกติ 
ง. ตองมีเงื่อนไขมาตรฐานในการวัดผลงาน 



 13 

จ. ผลลัพธของการศึกษาเวลา คือเวลามาตรฐานของการทํางาน ซ่ึงจะ
ประกอบดวยเวลาที่บันทึกไดจากการทํางาน โดยจะตองคํานวณหาเวลาที่ใช
เปนคาตัวแทนของเวลาการทํางานหรือ “คาเวลาที่เลือก (Selected Time)” เมื่อ
ประเมินตามอัตราความเร็วของการทํางานของคนงานและมีการปรับคาการ
ประเมินแลวจะไดเปน “คาเวลาปรกติ (Normal Time)” และเมื่อมีการเพิ่มเวลา
เผ่ือสําหรับความเมื่อยลาก็จะไดคาเวลาเปน “เวลามาตรฐาน (Standard Time)” 

 

องคประกอบของการศึกษาเวลาประกอบดวย 
 

ก. ผูบริหารและหัวหนาคนงาน ควรจะเขาใจและใหการสนับสนุน รวมท้ังพรอม
จะแกไขปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการศึกษาเวลา  

ข.  คนงานควรจะคัดเลือกผูที่ทํางานสม่ําเสมอ มีความเฉลียวฉลาด แข็งแรง มี
ความรูและความชํานาญในงานที่จะศึกษาเขาใจเปาหมายในการศึกษาเวลา
และพรอมใหความรวมมือ 

ค. ผูศึกษาเวลา จะตองเขาใจวัตถุประสงคของการศึกษาเวลาและตองอธิบายให
ทุก ๆ คนที่เกี่ยวของเขาใจและตองมีมารยาทมนุษยสัมพันธที่ดี  

ง. เครื่องมือจับวัดเวลาและแบบฟอรมตาง ๆ ตองเหมาะสมชัดเจนใชงานไดและ
สะดวก 

จ. วิธีการทํางานและองคประกอบทางการผลิตของงานที่จะศึกษาโดยจะตอง
ตรวจสอบวิธี การทํางานที่เปนมาตรฐานและคนงานตองปฏิบัติตามอยาง
ถูกตองและตอง ตรวจสอบเงื่อนไขการทํางานตางๆ  เชน สถานที่ทํางาน 
เครื่องมือและอุปกรณรวมทั้งองคประ กอบทางการผลิตอื่นๆ วาเปนไปตาม
มาตรฐานที่กําหนดหรือไม 

 

ขั้นตอนการศึกษาเวลา 
 

ก. เลือกงาน 

ข. บันทึกขอมูลที่เกี่ยวของ 
ค. แบงแยกยอยงาน 

ง. วัดและบันทึกเวลา 
จ. กําหนดจํานวนวัฏจักรที่จะจับเวลา 
ฉ. ประเมินอัตราการทํางาน 

ช. กําหนดเวลาเผื่อ 

ซ. หาเวลามาตรฐาน  
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2.1.2 การวางแผนการผลิต ( Production Planning ) 
 

การวางแผนการผลิต คือการวางกําหนดการผลิตวาจะผลิตสินคาอะไร เปนจํานวนเทาไร
และเมื่อไร ซ่ึงจะตองสอดคลองกับจํานวนอุปสงค สถานะคงคลังที่มีอยู กําลังการผลิต แรงงาน การ
สํารองคลังและอื่น ๆ  โดยการวางแผนการผลิตจะแบงออกตามระยะเวลาไดเปน 3 ระดับ คือ 

 

- การวางแผนระยะยาว เปนการเลือกสินคาหรือการบริการ ขนาดและที่ตั้งของโรงงาน 
การเลือกเครื่องมืออุปกรณ การวางแผนผังโรงงาน เปนแผนสําหรับระยะเวลามากกวา 1ป 

- การวางแผนระยะปานกลาง เกี่ยวกับการจางงาน ผลผลิตและสินคาคงคลังเปนแผน
สําหรับระยะเวลา 2 เดือน – 1 ป 

- การวางแผนระยะสั้น เปนการจัดตารางงาน คนงาน เครื่องมือ เปนแผนสําหรับระยะเวลา 
ไมเกิน 2 เดือน 
 

โดยในที่นี้จะกลาวถึงแผนการผลิตระยะสั้นเทานั้น ซ่ึงไดแก 
 

1) การกําหนดตารางการผลิตหลัก ( Master Scheduling) เปนการกําหนดแผนการผลิตที่
ชัดเจนลงไปในแผนการผลิตแตละเดือนหรือแตละสัปดาหวา ตองการผลิตอะไร จํานวน
เทาไร เวลาใด เพื่อใชเปนขอมูลในการพิจารณาการสั่งซื้อหรือส่ังผลิตตามขั้นตอนใหได
สินคาที่ตองการและเปนเกณฑสําหรับสัญญาในการสงมอบสินคาใหแกลูกคา 

2) การวางแผนความตองการวัสดุ เปนการวางแผนเกี่ยวกับวัสดุหรือช้ินสวนตาง ๆ  ที่ใช
ในการผลิตวาจะตองจัดหาวัตถุดิบชนิดใดจํานวนเทาใดในเวลาใดเพื่อใหเพียงพอตอ
การผลิตในเวลาที่ตองการ 

 

ปจจัยที่ใชในการวางแผนการผลิต ประกอบดวย 
 

1) ปจจัยดานเทคนิคของงาน 

- รูปแบบ โครงสรางและคุณสมบัติของผลิตภัณฑ 

- กระบวนการผลิตสินคา 

- มาตรฐานวิธีการทํางาน 

- เวลามาตรฐานและคาเผื่อ 

- ทิศทางการไหล 

2) ปจจัยดานการบริหาร 

- กําลังการผลิต 

- การจัดลําดับขั้นตอนการผลิต 
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3) ขอมูลพื้นฐาน 

- คน เครื่องจักร เครื่องมือ อุปกรณตาง ๆ   

i.มีอะไรอยูบาง อยูในสภาพพรอมระดับใดและมีความสามารถขีดจํากัด                                  
อยางไร 

- วัสดุ ช้ินสวน งานระหวางการผลิต 

i. มีชนิดใด อยูในสภาวะหรือสถานะใด 

ii. มีจํานวนเทาไหร 
iii.  อยูที่ไหน เก็บในลักษณะใด 

iv. ถูกตองหรือ Allocated แลวเทาไหร 
v. อยูในระหวางจัดสงเทาไหร 

vi. ยังไมไดจัดสงเทาไหร เมื่อไหรจะจัดสง 
- สถานะภาพของงาน 

i.ใบสั่งงานใดยังไมไดบรรจุเขาตารางการผลิต 

ii.ใบสั่งงานใดอยูในขั้นตอนการผลิตใด คืบหนามากนอยแค ไหนจะรับงาน 

                                                 ไดอีกเทาไหร 
iii. ขั้นตอนใดกําลังการผลิตเหลืออยู มากนอยแคไหนจะรับงานไดอีก 

                                                เทาไหร 
iv.การจัดลําดับการผลิตติดขัดอยางไรหรือไม 

- ขอมูลที่เกี่ยวกับปญหาและการดําเนินการแกไขของทรัพยากรและงาน 
 

2.1..3 การจัดตารางการผลิต (Production Scheduling) 
 

การจัดตารางการผลิตเปนการจัดสรรทรัพยากรซึ่งก็คือคนและเครื่องจักรที่มีอยูใหเหมาะ 
สมกับงาน   ซ่ึงเปนการจัดลําดับความสําคัญกอนหลังของขั้นตอนการผลิตเพื่อใหเกิดประสิทธิผล
สูงสุด เพื่อใหการผลิตมีประสิทธิภาพกระบวนการในการจัดตารางการผลิต 

 

ขั้นตอนการจัดตารางการผลิตสามารถสรุปไดเปนขั้นตอนตาง ๆ  ดังนี้ 
 

- ขั้นตอนที่ 1: การกําหนดงานหรือชนิดของงานใหกับหนวยผลิต เปนการกําหนดวางานใด 

หรือใบสั่งผลิตใดทําโดยหนวยงานใดบาง ซ่ึงมีเทคนิคตาง ๆ  ที่ไดนํามาใชชวยใหการกําหนดงาน
งายขึ้น ไดแกแผนภูมิภาระงาน (Loading Chart) คือการใชแผนภูมิชวยในการกําหนดชนิดงาน
ใหกับหนวยผลิตเปนวิธีที่นิยมใชในงานทั่ว ๆ ไปซึ่งจะแสดงไดเฉพาะงานทกําลังทําเทานัน้ แผนภมูิ
แกนต (Gantt Chart) ซ่ึงถูกนําเสนอโดยเฮนรี แอล แกนต ในป ค.ศ. 1917 แผนภูมิแกนต คือการใช
แผนภูมิแสดงถึงการกําหนดตาง ๆ  บนหนวยผลิตแตละหนวย แลวยังใชสําหรับการจัดรายละเอียด



 16 

ของตารางการผลิตและใชเปนเครื่องมือในการติดตามความกาวหนาของการทํางานอีกดวย ซ่ึงเปน
วิธีที่งายและใชกันมานานแลว โดยเฉพาะอยางยิ่งในกรณีที่เปนปญหาการกําหนดงานใหกับ
หนวยงานผลิตจํานวนไมมาก  การใชตัวแบบการมอบงาน (Assignment Model) คือ ตัวแบบการ
มอบงานเปนโปรแกรมเชิงเสนตรงที่มีลักษณะพิเศษแบบหนึ่ง สามารถนํามาใชประยุกตกับปญหา
การกําหนดชนิดของงานใหกับหนวยผลิตไดการใชวิธีการกําหนดดัชนีเปนการกําหนดเปาหมาย
ของการกําหนดงาน โดยการตั้งรูปแบบของปญหาซึ่งขอมูลตาง ๆ  ที่จะนํามาใชในการตัดสินใจ
กําหนดงานนั้น จะตองถูกตองและสอดคลองกับสภาพความเปนจริง 
 

- ขั้นตอนที่ 2:  การประเมินปริมาณของงาน (Evaluate Work Load) เมื่อไดกําหนดแลววา
หนวยงานใดบางที่ใชในการผลิต ก็ตองทําการศึกษาในรายละเอียดวางานที่กําหนดใหแตละ
หนวยงานจะตองใชแรงงานเทาใด ใชเวลาของเครื่องจักรเทาใด และจะตองใชวัสดุชนิดใดบางเปน
จํานวนเทาใด จากนั้นจะตองเปรียบเทียบกับความสามารถของหนวยงานนั้นวาสามารถทํางานที่
กําหนดใหไดหรือไม ถาทําไมไดจะดําเนินการอยางไร เพื่อทําใหงานที่ผานหนวยงานนั้น ๆ สําเร็จ
ลงได 
 

- ขั้นตอนที่ 3:   การจัดลําดับการผลิต (Sequencing) เนื่องจากในโรงงานมิไดรับคําสั่งเพียง
ใบคําสั่งเดียว   เมื่อมีใบคําสั่งผลิตหลายใบจะเกิดปญหาแถวคอยที่หนวยงานดังนั้นจึงตองมีการ
จัดลําดับวางานใดควรทํากอนและควรทําหลัง   หลังจากจัดลําดับงานใหแกหนวยผลิตแลวหนวย
ผลิตแตละหนวยก็จะทํางานตามที่ไดจัดลําดับไว   การจัดลําดับกอนหลังของงานหรือใบสั่งผลิตมัก
ขึ้นอยูกับวัตถุประสงคที่ตองการและหลักเกณฑที่ใชในการตัดสินใจ 
 

- ขั้นตอนที่ 4:    การจัดทํารายละเอียดตารางการผลิต (Detail Scheduling) เปนการจัดทํา
ตารางเวลาเพื่อแสดงวางานใดจะตองเริ่มตนเมื่อไร และมีกําหนดเสร็จเมื่อใดบนหนวยผลิตตางๆ   
การจัดทํารายละเอียดตารางการผลิตมักจะทําไปพรอมกับการจัดตารางการผลิตและตองคํานึงถึง
เวลาซอมบํารุงเครื่องจักร เวลาหยุดการทํางาน การหยุดชะงักของเครื่องจักรเนื่องจากเครื่องจักรเสีย 
หรือมีความเสียหายเกิดขึ้น กลาวคือ ควรมีความยืดหยุนเพียงพอ การจัดแสดงรายละเอียดของตาราง
การผลิตอาจแสดงไดในรูปของตารางและแผนภูมิแกนต 
 

หลักเกณฑพื้นฐานในการตัดสินใจจัดตารางการผลิตคือ 
 

- รับกอนทํากอน (First Come- First Served, FCFS / First IN – First Out, FIFO) งานที่เขา
มาที่หนวยงานหรือเครื่องจักรจะเขาแถวคอยบริการตามลําดับกอนหลังของการมาถึงที่หนวยงาน 

- ทํางานที่ใชเวลานอยที่สุดกอน (Shortest Processing Time, SPT) งานใดที่ใชเวลาทํานอย
ที่สุดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรเปนอันดับแรก 
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- ทํางานที่ใชเวลานานที่สุดกอน (Longest Processing Time, LPT) งานใดที่ใชเวลามาก
ที่สุดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรเปนอันดับแรก 

-ทํางานที่จะถึงวันกําหนดสงเร็วที่สุดกอน (Earliest Due Date, EDD) 
-ทํางานที่มีเวลาเหลือสําหรับการทํางานที่นอยที่สุดกอน (Minimum Slack Time, MST/ 

Least Slack First, LSF) 
-เขาที่หลังทํากอน (Last Come – First Served, LCFS/ Last In- First Out, LIFO) งานที่เขา

มาในหนวยงานหลังสุดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรกอนงานอื่น 
 

นอกจากนี้ยังมีกฎเกณฑอ่ืน ๆ  ที่สามารถนํามาใชไดสําหรับวัตถุประสงคเดียวกัน คือลด
ความแออัดของงานในโรงงาน ปรับปรุงประสิทธิภาพการใชเครื่องจักรใหสูงขึ้น และสงงานใหทัน
กําหนดเวลา 

- งานที่เขามาในระบบกอนไดรับบริการกอน (First in System First Served, 

FISFS) จะใหความสําคัญกับงานที่เขามาในโรงงานกอน ไมใชเขามาที่หนวยผลิต
กอน 

                - งานที่มีเวลาเหลือในการปฏิบัติงานนอยที่สุดกอน(Least Work Remaining,     
                   LWR) 
 

ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต เงื่อนไขที่ตองพิจารณาในการจัดตารางการผลิต  มีดังนี้ 
 

 1)   ลําดับการดําเนินงาน (Precedence) งานแตละงานมีลําดับขั้นตอนการทํางานอยู ซ่ึงไม 
สามารถที่จะจัดขามขั้นตอนได 

2)   การทดแทนกันไดของทรัพยากร(Resource Replacement) ในการผลิตทรัพยากรบางอยาง 
สามารถใชทดแทนกันได ดังนั้นในการจัดตารางการผลิต ถามีทรัพยากรบางตัวไมวางก็สามารถนํา
ทรัพยากรตัวอื่น ๆ  ที่สามารถทดแทนไดและวางอยูมาทํางานแทน 

3)   การแกปญหาเมื่อเกดิการหยุดของทรัพยากรในระหวางการดําเนินการ(Resume/ 
Repeat) เมื่อทรัพยากรที่กําลังปฏิบัติอยูเกิดการหยดุ งานที่กําลังทําอยูทีท่รัพยากรตวันัน้ทําอยูตอง
เร่ิมตนใหม (Repeat) หรือไม หรือสามารถทําตอไปไดเลย (Resume) 

4)   อ่ืน ๆ  เชน การอนุญาตใหมีการขัดจังหวะการทํางานของทรัพยากร (Preemption) ได 
หรือไม  เปนตน 
 

2.1.4 การควบคุมตารางการผลิต ( Scheduling Control) 
 

 การควบคุมตารางการผลิต คือ การติดตามผลและรายงานความกาวหนาเพื่อใหเจาของหรือ
ผูควบคุมสามารถมองเห็นไดอยางชัดเจนถึงผลงานที่ทําได จะไดทราบถึงอัตราความกาวหนาของ
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งานที่ทําไดเมื่อเทียบกับงานที่ไดวางแผนไว การควบคุมปริมาณการผลิตเปนกิจกรรมที่เกิดขึ้น
หลังจากที่ไดวางแผนการผลิตเรียบรอยแลว และอยูในชวงที่การผลิตกําลังดําเนินอยูจนกระทั่งเสร็จ
เรียบรอยตามแผน การที่จะทําใหกิจกรรมดานการควบคุมตารางการผลิตไดผลสําเร็จตามเปาหมาย
จะตองประกอบดวย ขั้นตอนสําคัญ ดังนี้ 
 

1) การบันทึกและรวบรวมขอมูลที่กี่ยวของกับความกาวหนาของงาน 
2) วิเคราะหความกาวหนาของงาน โดยเปรียบเทียบกับแผนงานที่ไดวางไว สําหรับเทคนิค 

              ที่ใชในการวิเคราะหความกาวหนาของงานมีดวยกันหลายวิธี เชน แผนภูมิแกนต 
3) ดําเนินการเปลี่ยนแปลงการผลิต หรือปรับปรุงตารางการผลิตตามความจําเปน ซ่ึงจะ 

               นําไปสูเปาหมายที่ตองการ 
4) วิเคราะหขอมูลตาง ๆ  หลังจากเสร็จสิ้นการผลิตแตละครั้ง เพื่อใชในการพัฒนาและ 

                       ปรับปรุงการวางแผนและการควบคุมการผลิตใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้น 
 

2.1.5   กําลังการผลิต (Capacity) 
 

กําลังการผลิตเปนตัวแสดงความสามารถในการทํางาน โดยสามารถแสดงไดหลายวิธี  
ไดแก ดานของการใชพื้นที่    แรงงาน    เครื่องมือ    เทคโนโลยี และวัสดุ ซ่ึงการบริหารกําลังการ
ผลิต(Capacity Management) จะเกี่ยวของกับการบริหารทรัพยากรตาง  ๆ  ที่องคกรใชเพื่อการ
ทํางาน 

 

การวัดกําลังการผลิต (Measuring Capacity) แบงออกไดเปน 4 สวนหลัก ๆ  คือ 

• ดานพื้นที่ ( Area ) 

• ดานการปฏิบัติงาน/งาน ( Operation / Tasks ) 

• ดานผลิตภัณฑ ( Products ) 

• ดานเวลา ( Time ) 
 

- ดานพื้นที่ การวัดกําลังการผลิตดานพื้นที่ มักจะวัดออกมาในหนวยของพื้นที่ เชน ตารางฟุต     
ตารางเมตร    ตารางเซนติเมตร 

- ดานการปฏิบัติงาน / งาน  การวัดกําลังการผลิตดานการปฏิบัติงาน/งาน จะแสดงออกมาใน 
รูปของจํานวนกิจกรรมที่ทํา   ซ่ึงคาที่วัดไดจริงจะมีความแตกตางจากคาคาดหมาย เพราะมีความ
แปรผันตามธรรมชาติ จากสภาพแวดลอมของการปฏิบัติงาน ความพรอมของพนักงาน 

- ดานผลิตภัณฑ/วัสดุ การวัดกําลังการผลิตดานผลิตภัณฑ/วัสดุนั้นจะวัดจากการใชวัสดุในการ 
ทํางาน (Usage) เชน ถามียางรถยนตอยู 20,000 เสน ดังนั้นกําลังการผลิตดานวัสดุที่สามารถผลิต
รถยนตนั่ง 4 ลอไดเพียงพอคือ 5,000 คัน โดยที่มีสมมติฐานที่วาไมจําเปนตองมียางอะไหล   ซ่ึงการ
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วัดกําลังการผลิตดานผลิตภัณฑ/วัสดุนั้น จะสามารถแปรผันไดโดยจะขึ้นอยูกับประสิทธิภาพของ
กระบวนการทํางาน หรือชนิดและคุณภาพของวัสดุที่ใช 

- ดานเวลา การวัดกําลังการผลิตดานเวลานั้น อาจจะทําการวัดสําหรับกระบวนการที่มีเวลา 
พรอมใหใชตลอด 24 ช่ัวโมง หรือเพียงบางสวน 

o เวลาที่มีอยู (Availability) คือ เวลาทั้งหมดที่มีเพื่อใชหากําลังการผลิตทางกําลัง 
ผลิตทางทฤษฏี เชนเครื่องมือจะมีเวลาพรอมใช 24 ช่ัวโมงในแตละวัน ในขณะที่แรงงานทํางานมี 2 
กะ กะละ 8 ช่ัวโมงนั้น จะมีเวลาพรอมใหใชเพียง 16 ช่ัวโมง/วัน 

Availability = เวลาที่มีทั้งหมดในการทํางาน 
o เวลาที่ใช (Utilization) คือ เปอรเซ็นตของเวลาที่ถูกใช เมื่อเทียบกับเวลาที่มี เชน ถามี

เวลาในการทํางานทั้งหมด 10 ช่ัวโมง แตใชไปในการทํางาน 5 ช่ัวโมง 
ดังนั้น ถือวาใชเวลาไป 50 % 

   Utilization =      เวลาที่ใชในการทํางาน
            เวลาที่มีทั้งหมดในการทํางาน 

การวัดกําลังผลิตในปจจัยรอง โดยนําปจจัยหลักมานําเสนอพรอมกันนั้น แบงออกไดเปน 
 

1) ผลิตภัณฑ – เวลา ( Product – time ) เชน จํานวนชนิดของผลิตภัณฑที่ผลิต/นาที 
2) พื้นที่ – เวลา ( Area – time ) เชน ตารางฟุต/ป 
3) การปฏิบัติงาน – เวลา ( Operation – time ) เชน จํานวนชิ้น/ ช่ัวโมง 
4) การปฏิบัติงาน – พื้นที่ ( Operation- area ) เชน จํานวนงาน/ตารางฟุต 
5) การปฏิบัติงาน-ผลิตภัณฑ(Operations - product) เชน จํานวนขั้นตอนการทํางาน/ช้ิน 
6) พื้นที่ – ผลิตภัณฑ ( Area – product ) เชน ตารางฟุต/ช้ิน 

 

ในปจจัยผลิตภัณฑ- เวลา (Product – time) นั้น จะแสดงอัตราที่ผลิตภัณฑสามารถผลิตได  
โดยจะวัดเปนจํานวนชิ้นงานตอเวลาหรือเวลาตอช้ินก็ได 
 

การวัดกําลังการผลิตโดยใชขอจํากัดดานเวลา จะวัดออกมาในรูปของ 

• กําลังการผลิตสูงสุดตามทฤษฎี  Design Capacity ( Parts/day)  
= (จํานวนงานที่ผลิตไดตอช่ัวโมง) x (จํานวนชั่วโมงตอวัน) x (100%Utilization) 

• กําลังการผลิตจริง Effective Capacity (Parts/day)  
= (จํานวนงานที่ผลิตไดตอช่ัวโมง) x (จํานวนชั่วโมงทํางานตอวัน)x(Utilization) 
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2.2  งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

  งานวิจยัที่เกีย่วของมีดังตอไปนี้ 
 

ธนวรรณ   อัศวไพบูลย  ( 2534 ) วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคในการศึกษาเพื่อวาง 
แผนการผลิตและปรับปรุงการทํางาน โดยเลือกศึกษาจากผลิตภัณฑหลักที่มีมูลคาการจําหนายสูง 5 
ผลิตภัณฑในโรงงานผลิตของเลนเด็กที่ขับขี่และเฟอรนิเจอรเหล็ก ที่มีการบริหารงานแบบ
ครอบครัว   คาดวาจะสามารถใชเปนแนวทางในการแกปญหาของโรงงานที่มีลักษณะคลายคลึงกัน
หรือมีสายการผลิตประเภทเดียวกัน โดยไดมีการทําเวลามาตรฐานกับผลิตภัณฑทั้ง 5 ชนิด เพื่อเปน
แนวทางในการทําเวลามาตรฐานสําหรับผลิตภัณฑอ่ืน ๆ  ในการปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อลดเวลา
ไรประสิทธิภาพ จัดวางผังโรงงานเพื่อใหเกิดความสะดวก ลดเวลาและความเสียหายที่เกิดจากการ
เคลื่อนยาย จัดระบบควบคุมคุณภาพ การจัดลําดับของงานและการจัดลําดับงานเขากับเครื่องจักร
เพื่อใหมีเวลาวางนอยที่สุด การวางแผนความตองการใชวัสดุและการวางระบบเอกสารตาง ๆ ที่ใช
ในโรงงาน เพื่อชวยใหการผลิตเร็วรวดเร็วข้ึน  โดยจากการศึกษาพบวา การปรับปรุงวิธีการทํางาน
สามารถลดเวลาการผลิตและของเสียได สวนการวางแผนการผลิตนั้น สามารถกําหนดแผนการ
ผลิตและกําหนดวันสวมอบลูกคาไดแมนยํายิ่งขึ้น พรอมกันนั้นสามารถตอบรับหรือปฏิเสธใบสั่ง
ซ้ือที่เขามาใหมไดทันที 
 

นภดล   นิ่มระวี ( 2545) วิทยานิพนธฉบับนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงการทํางานของ
พนักงานวางแผนการผลิตบนโปรแกรมควบคุมการผลิตหลัก ( MFG-PRO)ในสวนของการจัดทํา
ตารางการผลิต  เนื่องจากโปรแกรมที่นํามาใชกับโรงงานตัวอยางไมสนับสนุนในการจัดทําตาราง
การผลิต  ดังนั้นการสรางโปรแกรมเสริมขึ้นมาเพื่อลดปญหาที่เกิดขึ้นและสนับสนุนการทํางานดาน
การวางแผนการผลิตโดยไมกระทบตอโปรแกรมควบคุมการผลิตหลัก โดยโปรแกรมเสริมนี้จะถูก
สรางขึ้นมาเฉพาะโรงงานตัวอยางนี้เทานั้น  โดยการนําทฤษฎีจัดวางตารางการผลิตแบบ EDD 
 (Earliest Due date)  มาประยุกตใชรวมกับขอกําหนดของโรงงานตัวอยาง เชนการผลิตสินคาชนิด
เดียวกันเพื่อลดคาใชจาย เปนตน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน ติดตาม ตรวจสอบความ
คืบหนาของการทํางาน ผลจากการนําโปรแกรมเสริมเขามาสนับสนุนการทํางานของพนักงานวาง
แผนการผลิตพบวาสามารถลดเวลาในการวางแผนการผลิตลงได และสามารถจัดเตรียมตารางการ
ผลิตไดทันตอการใชงาน และสามารถติดตามสถานภาพของระบบผลิตตามสถานภาพของระบบ
ผลิตไดอยางทันเหตุการณ 
 

สุรสิทธ  โสภณชัย ( 2543 ) วิทยานิพนธนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาหาวิธีการจัดตารางการ
ผลิตที่มีประสิทธิภาพพรอมทั้งจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับจัดตารางการผลิต ช้ินสวน
แมพิมพในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต   ในการทดลองเพื่อหาวิธีการจัดตารางการผลิตที่มี
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ประสิทธิภาพสอดคลองกับวัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิต คือใหคาเวลาลาชาของงานโดย
เฉล่ียต่ําที่สุด ไดนําทฤษฎีการจัดตารางการผลิตแบบตามสั่งมาประยุกตใช ดวยวิธีการสรางตาราง
การผลิตแบบนอนดีเลยรวมกับวิธีการเชิงฮิวริสติก โดยนําเอากฏฮิวริสติก 5 วิธี ไดแก EDD, 
SLACK, SLACK/OR, SMT, SPT มาทดสอบกับขอมูลการผลิตจริงดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรที่จัด
ขึ้น  ในสวนของโครงสรางของโปรแกรมคอมพิวเตอร ประกอบดวย 3 สวน  ไดแก สวนขอมูล
นําเขาของตารางการผลิต สวนประมวลผลตารางการผลิตและสวนรายงาน ทั้งนี้โปรแกรมยัง
สามารถจัดตารางการผลิตแบบตอบโตและแสดงผลของโปรแกรมในรูปของแผนภูมิการทํางานของ
เครื่องจักร พรอมคาประสิทธิภาพของตารางการผิต ตลอดจนสามารถจัดการกับความไมแนนอน
ประเภทเครื่องจักรเสีย และการเลื่อนเวลาสงมอบงานได ผลการทดลองพบวากฎฮิวริสติกแบบ 
EDD ดวยวิธีการสรางตารางการผลิตแบบนอนดีเลย เปนวิธีการจัดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพดี
ที่สุด โดยเมื่อเปรียบเทียบกับวิธีการจัดตารางการผลิตเดิม ไดคาเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยลดลง 
26% จํานวนงานลาชาลดลง 33% และคาเวลาสายของงานโดยเฉลี่ยลดลง 55% โดยสรุปแลวระบบ
นี้สามารถลดความตองการทักษะในการจัดลําดับงานของหัวหนาคนงาน ลดระยะเวลาในการวาง
แผนการผลิตและไดแผนตารางการผลิตที่มีความถูกตองแมนยําสอดคลองกับวัตถุประสงคในการ
จัดตารางการผลิต 
 

สมโภชน   แซนา ( 2542 ) วิทยานิพนธนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาผลกระทบของความไม
แนนอนที่เกิดขึ้น โดยความไมแนนอนที่ศึกษาทั้งหมด 8 ประเภท คือ การเพิ่มงาน การยกเลิกงาน 
การเพิ่มจํานวนการผลิต การลดจํานวนการผลิต การขาดแคลนวัตถุดิบ พนักงานหยุดงาน การเลื่อน
เวลาสงมอบใหเร็วขึ้นและการเลื่อนเวลาสงมอบใหชาลง ตัววัดที่ใชในการประเมินประสิทธิภาพ
ของตารางการผลิตมี 5 ตัว ไดแก เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย เวลา
ลาชาของงานโดยเฉลี่ย จํานวนงานลาชา และอัตราการใชงานเครื่องจักร  งานวิจัยนี้แบงการทดลอง
ออกเปน 3 การทดลอง ไดแก การศึกษาการจัดารางการผลิตโดยปราศจากความไมแนนอน 
การศึกษาผลกระทบของความไมแนนอน และการศึกษาหาวิธีการจัดการกับความไมแนนอน 
การศึกษาการจัดตารางการผลิตโดยปราศจากความไมแนนอนเปนการศึกษาหากฎและวิธีการจัด
ตารางการผลิตที่ใหประสิทธิภาพตารางการผลิตที่ดี  จากการศึกษาพบวา กฎและวิธีจัดตารางการ
ผลิตเปนปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพของตารางการผลิต กฎและวิธีจัดตารางการผลิตที่ใหปรสิทธิ
ภาพของตารางการผลิตโดยรวมดี คือ กฎ SMT ดวยวิธีการจัดตารางการผลิตแบบ non-delay  ซ่ึง
จากการศึกษาพบวา เมื่อเกิดความไมแนนอนประเภทเพิ่มงาน การเพิ่มจํานวนการผลิต การขาด
แคลนวัตถุดิบ พนักงานหยุดงาน  และเลื่อนเวลาสงมอบงานใหเร็วข้ึนจะสงผลกระทบให
ประสิทธิภาพตารางการผลิตโดยรวมเลวลง สวนการยกเลิกงาน การลดจํานวนการผลิตและการ
เล่ือนเวลาสงมอบงานใหชาลง จะสงผลกระทบใหประสิทธิภาพตารางการผลิตโดยรวมดีขึ้น  
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สําหรับการศึกษาหาวิธีจัดการกับความไมแนนอน จะพิจารณาจากวิธีการจัดการกับความไมแนนอน 
4 วิธี ไดแก การจัดตารางการผลิตใหมโดยใชกฎ LWKR, SMT และ STPT ดวยวิธีการจัดตารางการ
ผลิตแบบ Non-delay และการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ  จากการศึกษาพบวา เมื่อมีความไม
แนนอนทั้ง 8 ประเภทเกิดขึ้น วิธีจัดการกับความไมแนนอนทั้ง 4 วิธีใหประสิทธิภาพตารางการผลิต
โดยรวมดีขึ้น วิธีการทั้งหมดมีประสิทธิภาพในการจัดการกับความไมแนนอนไมแตกตางกัน โดย
ปจจัยที่มีผลตอการทดลองนี้ คือ ปจจัยดานประสิทธิภาพของตารางการผลิตกอนเกิดความไม
แนนอน 
 

รัติยา   จารุศรีวรรณา ( 2543 )  วิทยานิพนธนี้ ศึกษาปญหาตาง ๆ  ที่เกิดขึ้นจากการขาด
การวางแผนในการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม โดยเลือกศึกษาโรงงานผลิตเสนดายเปนกรณีศึกษา
ผลิตภัณฑประกอบดวยดายหลายชนิด และการผลิตมีลักษณะเปนแบบ Flexible flow shop ที่มี
สินคาระหวางการผลิตในแตละกระบวนการผลิตดายแตละชนิดผลิตในสายการผลิตเดียวกันตาม
ขั้นตอนแตละชนิด ไมจําเปนตองผานครบทุกกระบวนการ ขั้นตอนการผลิตมีหลายกระบวนการ   
แตละกระบวนการประกอบดวยเครื่องจักรหลายเครื่อง มีทั้งที่มีคุณสมบัติเหมือนกันและตางกัน ใน
ปจจุบันโรงงานทําการผลิตโดยไมมีการวางแผนที่ชัดเจน อาศัยความชํานาญและประสบการณของ
ผูจัด ทําใหเกิดปญหาการผลิตสินคาสงไมทันสําหรับบางงาน และบางงานมีปริมาณสินคาคงคลังสูง  
สงผลใหคุณภาพของดายลดลง และควบคุมดูแลสินคาคงคลังลําบาก ทั้งนี้เนื่องจากขาดการจัด
สมดุลระหวางกระบวนการผลิต ซ่ึงมีปจจัยการตั้งเครื่องจักรที่ไมตองการใหมีมากเขามาเกี่ยวของ
ดวยการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้น ใชหลักการเทคนิคการจัดกลุม ( Group Technology ) จัด
ตารางการผลิตตามกลุมจากหลังไปหนา ( Backward Scheduling ) โดยยึดตามวันกําหนดสงสินคา 
และจัดใหผลิตแบบพอดีเวลา ( JIT ) ระหวางแตละกระบวนการจะมีการจัดสมดุลตามหลักการจัด
สมดุล ( Line Balancing ) จากการผสมผสานหลักการตาง  ๆ  เขาดวยกัน จึงไดจัดวิธีการจัดตาราง
การผลิตขึ้น ซ่ึงสามารถลดปญหาทั้งเรื่องการสงสินคาไมทันกําหนดสงและปริมาณสินคาคงคลัง
โดยไมมีผลกระทบตอปญหาการตั้งเครื่องจักร แมวาปญหาตาง  ๆ  จะไมถูกแกไขจนหมดไปก็ตาม 
 

กีรติ   ตรีสุวรรณ ( 2538 ) วิทยานิพนธฉบับนี้   มีวัตถุประสงคในการศึกษาเพื่อเสนอ
วิธีการเพิ่มผลผลิตที่สามารถปรับปรุงแกไขในเรื่องของการขาดประสิทธิภาพและความไมประหยัด
ในการดําเนินการผลิต โดยไดทําการศึกษาและวิจัยเนนเฉพาะการผลิตของโรงงานตัวอยางโดรงงาน
หนึ่งซ่ึงทําการผลิตคลัตซรถยนต คาดวาจะสามารถใชเปนแนวทางในการแกปญหาของการผลิตที่มี
ลักษณะการทํางานที่คลายกัน โดยไดทําเวลามาตรฐานของการผลิต เพื่อเปนแนวทางในการทําเวลา
มาตรฐานของการผลิตผลิตภัณฑอ่ืน  ๆ ปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพ 
ปรับปรุงผังการผลิตและขนถายวัสดุเพื่อใหเกิดความสะดวก ลดเวลาที่ใชในการเคลื่อนยาย เพิ่ม
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ประสิทธิภาพในการทํางาน จากการศึกษาพบวา การปรับปรุงการทํางานสามารถลดเวลาและ
คาใชจายในการผลิตลงได 
 

ฉัตรทิพย   กาญจนโภคิน ( 2543 )  วิทยานิพนธนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต และลดขั้นตอนการทํางานในการวาง
แผนการผลิต วิธีการศึกษาเริ่มจาก การศึกษาขั้นตอนการผลิต การวางแผนและควบคุมการผลิต 
เวลามาตรฐานในการผลิตรวมทั้งรวบรวมปญหาที่เกิดขึ้นหรือปจจัยที่เกี่ยวของกับการสนับสนุน
การวางแผนและควบคุมการผลิต  ซ่ึงสามารถวางแผนการผลิตประจําเดือน การวางแผนการผลิต
ประจําสัปดาหและรายงานผลการผลิตประจําวันไดอยางมีประสิทธิภาพ รวมทั้งสามารถนําเวลา
มาตรฐานในการผลิตไปใชในการวางแผนไดอีกดวย  ในการทดสอบประสิทธิภาพของโปรแกรม 
ผลปรากฏวาระบบการสนับสนุนการตัดสินใจนี้ ชวยในการจัดทําแผนการผลิตประจําเดืน และ
รายงานผลผลิตประจําวันไดรวดเร็วขึ้นอยางมาก โดยลดเวลาไดถึง 91.30 % และ 90.90 % 
ตามลําดับ  ซ่ึงสงผลใหการทํางานของพนักงาน มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นอีกดวย 
 

ปาริฉัตร   ปนทอง ( 2545 ) วิทยานิพนธนี้มีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาระบบการจัดตารางการ
ผลิตใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพเพื่อลดเปอรเซ็นตจํานวนงานลาชา โดยทําการสรางฐานขอมูลที่
จําเปนตอการจัดตารางการผลิตและเสนอการสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อชวยลดเวลาในการ
วางแผนผลิต  วิธีการจัดตารางการผลิตสําหรับการผลิตแบบการไหลของสายงานไดถูกนํามาใชโดย
เสนอวิธีการแบบฮิวริสติก 3 วิธี ไดแก วิธีการของพาลเมอร วิธีการของกุปตาและวิธีการของซีดีเอส 
มาทดสอบดวยขอมูลคําส่ังซ้ือจริงโดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอรที่จัดทําขึ้น  จากนั้นจะนําวิธีการ
ทั้งสามมาเปรียบเทียบกับวิธีการจัดตารางการผลิตของโรงงานตัวอยาง  ในสวนประกอบของ
โปรแกรมประกอบดวย 4 สวนหลักคือ สวนของฐานขอมูลจําเพาะของโรงงานตัวอยาง สวนขอมูล
หลักที่ใชในการจัดตารางการผลิต สวนระบุวิธีการในการจัดตารางการผลิต และสวนดําเนินการ
ประเมินผล โดยโปรแกรมจะทําการรายงานผลออกมาเปนคาของตัววัดผลตาง ๆ  ที่จะนํามา
เปรียบเทียบเพื่อใหผูใชสามารถเลือกวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมได โดยตัววัดที่โรงงาน
ตัวอยางใหความสําคัญคือ จํานวนงานลาชา เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยและเวลาสายของงานโดย
เฉล่ีย ในการเปรียบเทียบผลการจัดตารางการผลิตดวยวิธีการทางฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี พบวาวิธีการของ
กุปตาเปนวิธีที่ใหตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพดีที่สุด โดยเมื่อทําการเปรียบเทียบผลการจัดตาราง
การผลิตแบบเดิม ตารางการผลิตที่ไดจากวิธีการของกุปตาใหคาจํานวนงานลาชา คาเวลาลาชาของ
งานโดยเฉลี่ยและคาเวลาสายของงานโดยเฉลี่ยลดลงจากวิธีการแบบเดิม 57.14%    26.77%  และ 
34.03% ตามลําดับและยังลดเวลาที่ใชไปในการเตรียมเครื่องจักรในจุดที่เปนคอขวดของการผลิตลง 
2,400 นาที หรือ 11.3% จากวิธีการแบบเดิม และจากการใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตมาชวย
ในการประมวลผลทําใหลดเวลาในการจัดตารางการผลิตลงไดถึง 9 ช่ัวโมง 



บทที่  3 
 

การศึกษาสภาพปญหาทางการผลิต 
 
 การศึกษาสภาพปญหาดานการวางแผนการผลิตในสวนการชุบเคลือบผิวแบบถังกลิ้ง จะ
แบงหัวขอออกเปน 4 หัวขอดังนี้คือ 
 

3.1   สภาพทั่วไปของฝายชุบโลหะ 
3.2    กระบวนการผลิตของการชุบเคลือบผิวโลหะแบบถังกลิ้ง 
3.3    ระบบการวางแผนการผลิตของการชุบเคลือบผิวโลหะแบบถังกลิ้ง 
3.4    ปญหาและการวิเคราะหระบบแผนงานทางการผลิตกอนปรับปรุง 
 

3.1 สภาพทั่วไปของฝายชุบโลหะ 
 

 ฝายชุบโลหะในโรงงานตัวอยางนี้ เปนกระบวนการผลิตหนึ่งในการผลิตอุปกรณเช่ือมตอ
สัญญาณ หรือคอนเนคเตอร มีพนักงานประมาณ 200 คนประกอบดวยสวนงานภายใน ดังนี้ 

- สวนงานผลิตชุบแบบแฉพาะสวน (Selective Plating Production)  
- สวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้ง (Barrel Plating Production) 
- สวนงานตรวจสอบคุณภาพ (Quality Control) 
- สวนงานควบคุมวัตถุดิบและจายวัตถุดิบเขาสูสวนการผลิต จายงานใหกับ  

กระบวนการผลิตถัดไป (Inventory Control, IC) 
- สวนงานวิศวกรรมชุบโลหะ (Process Engineer) 
- สวนงานซอมและบํารุงรักษาเครื่องจักร (Maintenance) 
- สวนงานวิเคราะหและควบคุมน้ํายาชุบ (Chemical Analysis ) 
- สวนงานระบบบําบัดของเสียจากการผลิต (Waste Water ) 

ซ่ึงในการศึกษานี้จะเกี่ยวของกับฝายวางแผนการผลิต สวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้ง  สวน
งานIC และสวนงานวิศวกรรมชุบโลหะเปนหลัก 

 

 การชุบแบงตามประเภทของน้ํายาชุบได 4 ประเภทคือ 
1) ชุบนิเกิล (Nickel Plating) 
 2) ชุบทอง (Gold Plating) 

   3) ชุบดีบุกตะกั่ว (SnPb Plating) 
   4) ชุบดีบุกเงิน (SnAg Plating)  

และสามารถแบงตามลักษณะเครื่องจักรออกเปน 2 แบบ คือ 
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  แบบที่ 1 ;  การชุบแบบชุบเฉพาะสวน (Selective Plating) เปนการชุบเพียงบางสวนของ
ช้ินงานโดยจุมบางสวนลงในน้ํายาชุบโลหะเพื่อชุบสวนนั้นๆ หรือการชุบโดยใชการสัมผัสน้ํายาชุบ
โลหะเฉพาะสวนที่ตองการชุบ และเนื่องจากเครื่องจักรถูกออกแบบเปนพิเศษและสั่งทําที่ประเทศ
ญี่ปุน  เวลาที่ใชในการชุบแบบเฉพาะสวนจะถูกควบคุมดวยความเร็วของเครื่องจักรที่ดึงชิ้นงานเขา
ไปในเครื่องชุบ  ซ่ึงความเร็ว (Speed) พนักงานตองปรับตั้ง(Set up) ตามสภาวะการชุบที่กําหนดใน
คูมือการทํางาน ดังนั้นเวลามาตรฐานที่ใชในการชุบเคลือบผิวช้ินงานจึงสามารถคํานวณไดจาก
ความเร็วของเครื่องจักรที่ใชสําหรับชุบงานแตละชนิด    ลักษณะของเครื่องจักรดังรูปที่ 3.1 
              

 
รูปที่ 3.1 เคร่ืองชุบโลหะแบบเฉพาะสวน 
 

ฝายชุบโลหะมีเครื่องจักรชุบแบบเฉพาะสวนจํานวน 8 เครื่องคือ TSP#1,TSP#2, TSP#3, 
TSP#4, TSP#5, TSP#6, TSP#7,TSP#8 โดยแตละเครื่องมีจํานวนสายการผลิต(Line)แตกตางกัน 

รวมทั้งหมดมี 21 สายการผลิต ซ่ึงแตละเครื่องมีรายละเอียด ดังนี้  
 - TSP#1, TSP#2, TSP#3  มี 2 Line/เครื่อง 
 - TSP#4, TSP#5, TSP#6, TSP#7, TSP#8  มี 3 Line/เครื่อง 
 

แบบที่ 2  ;  การชุบแบบถังกล้ิง(Barrel Plating) เปนการชุบทั่วทั้งตัวของชิ้นงานไมสามารถ 
เลือกชุบเฉพาะสวนได โดยจะใสช้ินงานลงในถังกลิ้ง (Barrel) และนําถังกลิ้งใสลงในบอเคมีที่ใชทํา
ความสะอาดผิวช้ินงานกอนชุบแลวจึงลงในบอน้ํายาชุบตามลําดับ   การชุบแบบถังกล้ิงตองใชคน
ในการทํางานเปนหลัก โดยจะตองยกถังกล้ิงเคลื่อนไปทุกบอชุบ   ดังนั้นเวลามาตรฐานที่ใชในการ
ชุบโลหะเคลือบผิวช้ินงานแบบถังกลิ้งจึงประกอบดวยเวลาที่ใชในแตละบอชุบ และเวลาที่คนใช
เคล่ือนยายถังกลิ้งจากแตละบอชุบ  ลักษณะของเครื่องจักรดังรูปที่ 3.2, รูปที่ 3.3 
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รูปที่ 3.2  เครื่องชุบโลหะแบบถังกลิ้ง 
   

 
รูปที่  3.3 ถังกลิ้งและบอชุบแบบถังกลิ้ง 
 

เครื่องจักรชุบแบบชุบถังกลิ้งมี 3 เครื่องคือ TBP#1,TBP#2 และTBP#3 โดยแบงตาม
ประเภทของน้ํายาชุบดังนี้  

 - TBP#1  ชุบนิกเกิล, ชุบทอง, ชุบนิกเกิลและทอง 
- TBP#2   ชุบนิกเกิลและดีบุกตะกั่ว 

  - TBP#3   ชุบนิกเกิลและดีบุกเงิน 
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รูปที่ 3.4 แผนผังตําแหนงของเครื่องจักรที่ช้ัน 1 
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รูปที่ 3.5 แผนผังตําแหนงของเครื่องจักรที่ช้ัน 2 
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ชบุแบบถังกลิ้ง

ชบุแบบเฉพาะสวน

   รูปที่ 3.6 จํานวนการผลิตของการชุบแบบเฉพาะสวนและแบบถังกลิ้ง 
 

 จากรูปที่ 3.6 แสดงใหเห็นวาจํานวนการผลิตของการชุบแบบเฉพาะสวนมากกวาชุบแบบ
ถังกล้ิง โดยการชุบแบบเฉพาะสวนคิดเปนประมาณ 98%ของการผลิตทั้งหมด และชุบแบบถังกล้ิง

ประมาณ 2 % ของการผลิตทั้งหมด  
 

 การชุบแบบเฉพาะสวนนั้น เครื่องจักรสามารถชุบไดความเร็ว 5 – 15 เมตร/นาทีและมี

สายการผลิตมากถึง 21 สายการผลิต ซ่ึงทําใหสามารถทําการผลิตและสงมอบไดภายในระยะเวลาที่
กําหนดและกําลังการผลิตมีมากพอที่จะรองรับการผลิตที่เพิ่มขึ้นไดอีกถึง 20 % ของจํานวนการผลิต
ในปจจุบัน แตสําหรับการชุบแบบถังกลิ้งนั้นใชคนในการชุบเปนหลัก ซ่ึงไมสามารถเพิ่มความเร็ว
ในการชุบไดและจากรายงานจํานวนการวางแผนการผลิตของฝายชุบโลหะหรือ Inshop Loading 
Report ของฝายชุบโลหะในชวงเดือนมิถุนายน – สิงหาคม 2549 ดังตารางที่ 3.1 
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ตารางที่3.1 รายงานการวางแผนการผลิต ของฝายชุบโลหะในชวงระยะเวลา 3 เดือน 
กระบวนการผลิตชุบแบบถังกล้ิง  เคร่ืองจักรจํานวน 3 เคร่ือง   
  มิย.49 (23 วันทํางาน) กค.49(23 วันทํางาน) สค.49(23 วันทํางาน) 

จํานวนสั่งผลิต (ช้ิน) 16,145,759 15,888,850 12,658,550 

ช่ัวโมงที่ใชในการผลิต(ชม.) 1,892.36  1,441.50  1,524.77  

ภาระงานที่ 17 ชม. 161% 123% 130% 

ภาระงานที่ 23.83 ชม. 115% 88% 93% 

กระบวนการผลิตชุบแบบเฉพาะสวน  จํานวน 21 สายการผลิต   

  มิย.49 (23 วันทํางาน) กค.49(23 วันทํางาน) สค.49(23 วันทํางาน) 

จํานวนสั่งผลิต (ช้ิน) 1,199,901,647 1,294,643,953 1,151,363,371 

ช่ัวโมงที่ใชในการผลิต(ชม.) 10,095.88 10,960.74 11,356.08 

ภาระงานที่ 17 ชม. 123% 133% 138% 

ภาระงานที่ 23.83 ชม. 88% 95% 99% 

หมายเหตุ  ;   วิธีการคํานวณเปอรเซ็นต ในเดือนมิถุนายน 2549 ของการชุบแบบถังกลิ้ง 
 ที่ 17 ชม. จํานวนชั่วโมงทํางานทั้งหมด = 23  วัน x 3 เครื่อง x 17 ชม.  =  1,173 ชม. 
 ช่ัวโมงที่ตองการใชในการผลิตคือ 1,892.36 ชม.  

ดังนั้นภาระงานที่ 17ชม. คือ (100/ 1,173) * 1,892.36 = 161% 
 ที่ 23.83 ชม. จํานวนชั่วโมงทํางานทั้งหมด = 23 วันx 3 เครื่อง x 23.83 ชม.  = 1,644.27 ชม. 
 ช่ัวโมงที่ตองการใชในการผลิตคือ 1,892.36 ชม.  

ดังนั้นภาระงานที่ 17ชม. คือ (100/ 1,644.27) * 1,892.36 = 115% 
 

จากตารางที่ 3.1 จะเห็นไดวาการออกคําส่ังผลิตในแตละเดือนของฝายวางแผนนั้นคิดที่ 
23.83 ชม.ตอวันโดยตองใหมีการทํา OVERTIME ทุกวัน (6ชม./กะ/วัน)หรือจําเปนตองทํา
OVERTIME ในวันหยุดเพื่อเพิ่มชั่วโมงการทํางานใหเพียงพอกับแผนการผลิต   

 

3.2 กระบวนการผลิตของการชุบเคลือบผิวโลหะแบบถังกลิ้ง 
 

เครื่องจักรชุบแบบชุบถังกลิ้งมี 3 เครื่องคือ TBP#1,TBP#2 และTBP#3 โดยแบงตาม
ประเภทของน้ํายาชุบดังนี้  

 - TBP#1  ชุบนิกเกิล, ชุบทอง, ชุบนิกเกิลและทอง 
- TBP#2   ชุบนิกเกิลและดีบุกตะกั่ว 

  - TBP#3   ชุบนิกเกิลและดีบุกเงิน 
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ตําแหนงของเครื่องจักรในกระบวนการชุบแบบถังกลิ้ง ดังรูปที่ 3.7  และลักษณะของ
ช้ินงานที่ผานการชุบแตละประเภท ดังรูปที่ 3.8  รูปที่ 3.9 รูปที่ 3.10และรูปที่ 3.11 

 

 บริเวณที่เทงาน
ใสถังกลิ้ง/ตะกรา 

SnPb Plating Machine  
ชุบดีบุก-ตะกั่ว  

 
 
 
 
 
   

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Cleaning 
Machine
ลางงาน
ในถังกลิ้ง 
 

Nickel Plating Machine   
ชุบนิกเกิล  

บริเวณที่
เทงานใส
ตะกรา 

SnAg 
Plating 

Machine 
ชุบดีบุก-เงิน 

 

Gold 
Plating  
Machine 
ชุบทอง 

บริเวณที่เท
งานใสถัง
กลิ้ง/ตะกรา 

บริเวณที่
เทงานใส
ถังกลิ้ง 

 
 
 

Pretreatment  Machine  
 ลางงานในตะกรา 

 
 
  
 
     
 
    รูปที่ 3.7 ตําแหนงของเครื่องจักรในกระบวนการชุบแบบถังกลิ้ง 
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รูปที่ 3.8 ลักษณะของงานชุบนิกเกิลอยางเดียว 
งานกอนชุบ งานชุบนิกเกิล 

 

  
 
 
 
 
 

  รูปที่ 3.9 ลักษณะของงานชุบนิกเกิลและทอง 
 

             
  รูปที่ 3.10 ลักษณะของงานชุบนิกเกิลและดีบุกตะกั่ว                                                                                                                                            

งานกอนชุบ 

งานกอนชุบ 

งานชุบนิกเกิล 

งานชุบนิกเกิล 

งานชุบนิกเกิล งานกอนชุบ 

งานชุบทอง 

งานชุบดีบุกตะกัว่ 

งานชุบดีบุกเงนิ 

 

 
  

               

 
 
 
 

 รูปที่ 3.11 ลักษณะของงานชุบนิกเกิลและดีบุกเงิน 
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 สําหรับขั้นตอนในกระบวนการชุบนั้นสามารถแบงออกเปน 4  ขั้นตอนหลักคือ 
 

1) ขั้นตอนการลางทําความสะอาดชิ้นงานกอนชุบ เพื่อลางคราบน้ํามันและสิ่ง 
สกปรกที่ติดมากับชิ้นงานจากการขึ้นรูปโลหะออก โดยช้ินงานทุกชนิดตองผานกระบวนการนี้  ใน
Line การผลิตสามารถแบงการลางทําความสะอาดผิวช้ินงานกอนชุบไดอีก 2 ขั้นตอนยอยคือ การ
ลางงานในตะกรา โดยเทชิ้นงานใสตะกราแลวพนักงานจะนําตะกรางานไปลงไปลางในบอลางงาน
หรือ Pretreatment ซ่ึงเปนบอน้ํายา พนักงานจะตองทําการเขยาตะกรางานและยกงานเคลื่อนไปยัง
บอตอๆไปตามเวลาและวิธีการที่กําหนดให  การลางชิ้นงานในถังกลิ้งเปนการลางงานขั้นที่ 
2 เปนการลางทําความสะอาดชิ้นงานอีกครั้งโดยจะใชกระแสไฟฟา เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ลางไดดีขึ้นและทําใหน้ํามันที่ติดมากับผิวช้ินงานหลุดออกทั้งหมด  
 

 2)   ขั้นตอนการชุบเคลือบผิวโลหะ โดยแตละชิ้นงานจะมีคูมือการทํางาน ซ่ึงจะ
ทําตามแบบทีฝ่ายออกแบบกําหนดมาวา ช้ินงานแตละตัว มีช่ือวาอะไรทั้งกอนชุบและหลังชุบและ
ตองการชุบแบบไหน สเปคความหนาทีต่องการและวิธีการตรวจสอบคุณภาพของงานหลังชุบแตละ
ตัว   การชุบในปจจุบันถาแบงตามประเภทของน้ํายาชุบและความตองการของลูกคารวมกันสามารถ
แบงไดเปน 5 แบบคือ ชุบนิเกิลอยางเดยีว ชุบทองอยางเดียว ชุบนิกเกลิและทอง ชุบนิกเกิลและดีบกุ
ตะกัว่  ชุบนิกเกิลและดีบกุเงนิ 
 

3) ขั้นตอนการเคลือบผิวช้ินงานหลังชุบ เพื่อรักษาคุณภาพของงานหลังชุบใหมี 
อายุการใชงานและการเก็บรักษาที่นานขึ้น โดยหลังจากออกจากขั้นตอนการชุบพนักงานจะเท
ช้ินงานใสตะกราแลวนําตะกรางานไปลงในบอน้ํายาเคลือบผิวชุบ  
  

4)  ขั้นตอนปนแหงและบรรจุกลองพรอมสงให สวนงานตรวจสอบคุณภาพ 
 

จากขั้นตอนการชุบเคลือบผิวโลหะทั้ง 4 แบบ กระบวนการไหลของการชุบ ดังรูปที่ 3.13 
รูปที่ 3.14 รูปที่ 3.15 และรูปที่ 3.16 
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  รูปที่ 3.12  ขั้นตอนการชุบเลือบผิวโลหะแบบถังกลิ้งโดยภาพรวม 
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นําช้ินงานใสตะกรา  

ลางในSolvent   

  รอช้ินงานแหง  

ถายช้ินงานใสตะกรา 

ลางในสารละลายดางรอน 

ลางน้ํา    
ลางในสารละลายกรด 

ลางน้ํา    

ถายช้ินงานใสถังกลิ้ง 

ลางดวยไฟฟาในสารละลายดาง  

ลางน้ํา    

ลางในสารละลายกรด 

ลางน้ํา    

ชุบนิกเกิล    

ลางน้ํา    

ถายช้ินงานลงตะกรา  

จุมน้ํารอน 

ปนแหง     

บรรจุกลอง     

ชุบทองสไตรค     

ชุบทอง 

ลางน้ํา    

จุมดีทรีทเมนท    

ลางน้ํา    
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 1 นําช้ินงานใสตะกรา  

ลางในSolvent   

  รอช้ินงานแหง  

ถายช้ินงานใสตะกรา 

ลางในสารละลายดาง

ลางน้ํา    

ลางในสารละลายกรด 

ลางน้ํา    

ถายช้ินงานใสถังกลิ้ง   

ลางดวยไฟฟาในสารละลายดาง  

ลางน้ํา    

ลางในสารละลายกรด 

ลางน้ํา    

ชุบนิกเกิล    

ลางน้ํา    

ถายช้ินงานลงตะกรา   

จุมน้ํารอน 

ปนแหง     

บรรจุกลอง     
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1 

  รูปที่ 3.13 แผนภูมิการไหลของการชุบนิกเกิล รูปที่ 3.14 แผนภูมิการไหลของการชุบทอง
อยางเดยีวและชุบนิกเกิลและทอง 
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ลางในSolvent   

  รอช้ินงานแหง  
ถายช้ินงานใสตะกรา 

ลางในสารละลายดาง

ลางน้ํา    

ลางในสารละลายกรด 

ลางน้ํา    

ถายช้ินงานใสถังกลิ้ง 

ลางดวยไฟฟาในสารละลายดาง  

ลางน้ํา    

ลางในสารละลายกรด 

ลางน้ํา    

ชุบนิกเกิล    

ลางน้ํา    
ถายช้ินงานลงตะกรา   

จุมน้ํายา P54  Treatment 

ปนแหง     
บรรจุกลอง     

ถายช้ินงานใสถังกลิ้งชุบดีบุก-ตะกั่ว  

ลางในสารละลายกรด 

ชุบดีบุก-ตะกั่ว 

ลางน้ํา    

ถายช้ินงานลงตะกรา  

นําช้ินงานใสตะกรา  

ลางน้ํา    

ลางน้ํารอน   

 2 
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ลางในสารละลายดาง

ลางน้ํา    

ลางในสารละลายกรด 

ลางน้ํา    

ถายช้ินงานใสถังกลิ้ง 

ลางดวยไฟฟาในสารละลายดาง  

ลางน้ํา    

ลางในสารละลายกรด 

ลางน้ํา    

ชุบนิกเกิล    

ลางน้ํา    

ถายช้ินงานลงตะกรา   

จุมน้ํายา S 50 Treatment 

ปนแหง     

บรรจุกลอง     

ถายช้ินงานใสถังกลิ้งชุบดีบุก-เงิน  

ลางในสารละลายกระตุนผิว 

ชุบดีบุก-เงิน   

ลางน้ํา    

ถายช้ินงานลงตะกรา  

นําช้ินงานใสตะกรา  
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ลางน้ํา    

ลางน้ํา    

 

 2 

 3 
 

 4 
 

 5 
 

 6 
 

 7 
 

 8 
 

 9 
 

10 
 

11 
 

12 
 

13 
 

14 
 

15 
 

16 
 

17 
 

18 
 

19 
 

20 
 

21 
 

22 
 

23 

 

 1 
 

 1 

 

 24 
 

 25 
   

 26 
   

  27  
   

   28 

   รูปที่ 3.15 แผนภูมิการไหลของการชุบนิกเกิล 

    และดีบุกตะกั่ว 
  รูปที่ 3.16 แผนภูมิการไหลของการชุบนิกเกิล  
  และดีบุกเงิน 
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 จากที่ไดกลาวมาขางตน เราจะเห็นไดวางานชุบทุกแบบตองผานขั้นตอนการลางงานใส
ตะกราจนกระทั่งชุบนิกเกิลในขั้นแรกเสร็จ ซ่ึงสําหรับงานที่ชุบนิกเกิลอยางเดียวนั้นก็หมายถึงการ
ผลิตเสร็จแลว สวนงานที่ตองมีการชุบชั้นที่ 2 ไดแก ชุบทองหรือ ชุบดีบุกตะกั่วหรือชุบดีบุกเงินจะ
ถูกแยกออกไปตามเครื่องจักรและบอน้ํายาชุบที่ตองทําการชุบประเภทนั้นตอไป  
 

 ซ่ึงจากสภาพของเครื่องจักรและบอชุบในปจจุบัน มีรายละเอียดดังนี้ 
 

-  สวนของขั้นตอนการลางงานในตะกราจนถึงน้ําลางหลังลางดวยสารละลายกรด (ขั้นตอน    
ที่ 8 ) มีเพียง 1 สายการผลิตเทานั้น(1บอน้ํายา)                                                                    

 - สําหรับขั้นตอนที่ลางในถังกลิ้งตั้งแตลางดวยไฟฟาจนถึง น้ําลางหลังลางดวยสารละลาย  
    กรด มีเพียง 1 สายการผลิต(1บอน้ํายา)เชนกัน   ในสภาพการทํางานจริงสามารถทํางาน  
   ไปพรอมกันไดสูงสุดเพียง 2  บารเรลตอการลาง 1 คร้ัง/คน เทานั้น( เร่ิมงานโดยใหเวลา  
    เหล่ือมกันเล็กนอยระหวางบารเรลที่1 และบารเรลที่ 2 )   
-  สวนของบอชุบ   จํานวนบอชุบนิกเกิลมี 6 บอ  ชุบทองมี 2 บอ ชุบดีบุกตะกั่วมี 1 บอ  
    และชุบดีบุกเงินมี 1 บอ        
 

นอกจากนี้ตั้งแตขั้นตอนเริ่มเทงานใสบารเรล (ขั้นตอนที่ 9)  ขั้นตอนที่ลางงานในบารเรล  
ขั้นตอนการชุบนิกเกิลและขั้นตอนการชุบทองนั้นบอน้ํายาชุบและบอน้ําลางจะอยูในพื้นที่เดียวกัน
และวางเรียงตอเนื่องกันตามขั้นตอนในการทํางาน โดยอุปกรณในการเคลื่อนยายบารเรลไปตาม
สายการผลิตนี้คือ ใชรอก (Hoist and Crane) ซ่ึงจะมีลักษณะการติดตั้ง เปนลักษณะรูปวงรีให
เคล่ือนที่ไดรอบLine การชุบ เพราะเครื่องจักร และบอน้ํายาชุบวางติดตั้งเปนรูปตัวยู ดังรูปที่ 3.7   
 

 สวนเครื่องจักรที่ใชในการชุบดีบุกเงินและดีบุกตะกั่วมีการติดตั้งแยกออกไป แตการ
เคล่ือนยายก็ยังคงใชรอกในการเคลื่อนยายเชนกัน และมีบอน้ํายาชุบ 1 บอ ซ่ึงงายตอการวางแผน
งานและจัดการดานการผลิต 
 

จํานวนผลิตภัณฑในกระบวนการชุบแบบถังกลิ้งมีทั้งหมด 219 ผลิตภัณฑดวยกัน ซ่ึง
สามารถแบงตามชนิดของการชุบไดดังนี้  

1) ชุบนิกเกิลอยางเดียว จํานวน 75 ผลิตภัณฑ  
2) ชุบทองอยางเดียว จํานวน  6 ผลิตภัณฑ 
3) ชุบนิกเกิลและทอง จํานวน 12 ผลิตภัณฑ 
4) ชุบนิกเกิลและดีบุกตะกั่ว จํานวน 73 ผลิตภัณฑ 
5) ชุบนิกเกิลและดีบุกเงิน จํานวน 53 ผลิตภัณฑ 
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ในการศึกษานี้จะพิจารณาแบบชุบทองอยางเดียวและแบบการชุบนิกเกิล-ทองรวมกัน 
เพราะใชเครื่องจักรและบอน้ํายาชุบรวมกัน ดังนั้นจํานวนของงานในกลุมนี้จึงมีจํานวนรวม  18 
ผลิตภัณฑ       

 

จากการเก็บขอมูลทางการผลิตในชวงระยะเวลา 3 เดือน ตั้งแตสิงหาคม – ตุลาคม 2549 เพื่อ
ตรวจสอบวางานชุบแตละแบบมีการผลิตจํานวนเทาไรและแบบใดมีจํานวนการชุบมากที่สุดและ 
ซ่ึงไดขอมูลดังรูปที่ 3.17 
 

13,914,980
13,132,88413,345,120

0

2,000,000

4,000,000

6,000,000

8,000,000

10,000,000

12,000,000

14,000,000

16,000,000

ชุบนิกเกิล 1,316,020 1,577,534 1,977,880

ชุบนิกเกิลและดีบุกตะก่ัว 848,600 1,074,350 1,067,100

ชุบนิกเกิลและดีบุกเงิน 4,630,500 3,715,500 3,897,000

ชุบทอง/นิกเกิลทอง 6,550,000 6,765,500 6,973,000

รวม 13,345,120 13,132,884 13,914,980

สค.49 กย.49 ตค.49

  

รูปที่ 3.17 จํานวนงานที่ผลิตเดือนสิงหาคม-ตุลาคม 2549 โดยแยกตามแบบการชุบ 
                                         

 จากรูปที่ 3.17 อธิบายไดวาในแตละเดือนปริมาณของการชุบทองและนิกเกิลทองมีจํานวน
การผลิตมากที่สุด   รองลงมาคือ การชุบนิกเกิลและดีบุกเงิน ชุบนิกเกิลอยางเดียว และชุบนิกเกิล
และดีบุกตะกั่ว ตามลําดับ สวนจํานวนชั่วโมงทํางานที่ใชในการผลิตในชวงระยะเวลา 3 เดือน ดัง
รูปที่ 3.18 
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ชม.ท่ีใชผลิตในเวลาทํางาน (M.H) ชม.ท่ีใชทํางานลวงเวลา (M.H)

รวมชม.ท่ีใชผลิต ( M.H)

  รูปที่ 3.18 ช่ัวโมงทํางานที่ใชในการผลิตชวงเดือนสิงหาคม- ตุลาคม 2549 
 

 จากรูปที่ 3.18 จะเห็นวาชั่วโมงการทํางานของพนักงานสวนงานผลิตชุบโลหะแบบถังกล้ิง
ในชวงระยะเวลา 3 เดือนนี้ ช่ัวโมงที่ใชทํางานลวงเวลานั้นมีจํานวนใกลเคียงกับที่ใชในเวลาทํางาน
ปกติ หรือเทียบเปนเปอรเซ็นตของการทํางานลวงเวลาไดดังนี้ เดือนสิงหาคม 46.53% เดือน
กันยายน 45.72% และเดือนตุลาคม 43.12% ของชั่วโมงการทํางานทั้งหมด  
 

3.3 ระบบการวางแผนการผลิตของฝายวางแผนและฝายชุบโลหะในสวนชุบแบบถังกลิ้ง 
 

3.3.1 การวางแผนการผลิตในปจจุบัน 
 

1)  ฝายวางแผนการผลิตสงแผนการผลิต (Production Schedule Plan) ประจําสัปดาห
ใหกับหัวหนางานของฝายชุบโลหะในสวน IC. กอนเริ่มทําการผลิตประมาณ 3 วัน                                       
2) พนักงาน IC ทําการพิมพใบกํากับผลิตภัณฑหรือ Production Confirmation Card สง
ใหกับพนักงานที่ควบคุมวัตถุดิบ (Material Center) ในสวน IC.เชนกัน                                                          
3) พนักงาน Material Center นําใบกํากับผลิตภัณฑแยกตามวันที่ที่ใหทําการผลิต 
(Release Date)โดยจะระบใุนกํากับผลิตภณัฑนี ้                                                                                              
4) พนักงานของ Material Center จัดลําดับความเรงดวนของงานและเตรียมแผนการผลิต
ใหเครื่องจักรแตละเครื่องโดยการกําหนดแผนการผลิตลงในใบ Daily Production 
Planning เพื่อใหสอดคลองและเหมาะสมที่สุดในการผลิต                                                                     
5) กรณีที่มกีารเปลี่ยนแปลงแผนงานระหวางการผลิตมีการปฏิบัติดังนี้     
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5.1) กรณีปกต ิ                                                                                                                 
- ฝายวางแผนการผลิตทําหนาที่ออกเอกสาร “Production Schedule Amendment”                                      
- พนักงานทั่วไป(IC) ทําการแยกใบ Confirmation card และแกไขตาม Production   

Schedule Amendment                                                                                                         
- หัวหนางานของ Material Center ทําการปรับแผนการผลิตประจําวันตามราย 
ละเอียด ที่ฝายวางแผนการผลิตแจงมา 
5.2) กรณีเรงดวน                                                                                                                                      
- ฝายวางแผนการผลิตจะแจงขอเปลี่ยนแปลงแผนงานกบัหัวหนางานของ Material 
Center                                                                                                                             
- หัวหนางานของ Material Center ทําการเปลี่ยนแปลงแผนการผลิต                             
- ฝายวางแผนการผลิตทําหนาที่ออกเอกสาร “Production Schedule Amendment” 
ตามหลัง    

6) พนักงานทั่วไปจัดเก็บแผนการผลิตประจําวันและ จัดเก็บแผนการผลิตประจําสัปดาหไว
อางอิง 1 เดือน ในการตรวจสอบรายละเอียดของการผลิตใหเขาดูในระบบ MFG-PRO                                                       

7) เมื่อถึงวันที่ใหเร่ิมทํางานและมีวัตถุดิบพรอมแลว พนักงาน Material Center จะนํา
วัตถุดิบและใบกํากับผลิตภัณฑไปใหหัวหนาสวนผลิตในลักษณะวันตอวันโดยดูจากวันที่
ใหทําการผลิตเปนหลัก และหัวหนาฝายผลิตก็จะทําการจัดงานลงเครื่องจักรสําหรับวันนั้น  
 8) เมื่อผลิตเสร็จจะสงใบกํากับผลิตภัณฑกลับไปที่สวนงาน IC เพื่อทําการใสขอมูลเขาไป
ในระบบ MFG-PROวา ไดทําการผลิตเสร็จแลว และจะสงงานไปยัง W/H เพื่อรอเบิกไปทํา
การประกอบชิ้นสวนตอไป 
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PL-รับแผนการผลิตประจําสัปดาห
โดยสวนงาน IC. 

PL-เตรียมแผนการผลิตประจําวัน
โดยสวนงาน IC. 

การเปลี่ยนแปลงแผนการผลิต
ประจําวนัของสวนงานผลิตชุบ

กรณีไมปกต ิฝายวางแผนแจงขอ
เปลี่ยนแปลงแผน 
การผลิตกับสวน
งาน IC 

 แบบถังกลิ้ง

  

  

  

  

  

  

  

  

                                                                        

  

รูปที่ 3.19 แผนภาพแสดงการวางแผนการผลิตของการชุบแบบถังกลิ้ง                        รูปที่ 3.19 แผนภาพแสดงการวางแผนการผลิตของการชุบแบบถังกลิ้ง                        

ฝายวางแผนสง 
Production  Schedule 
Amendmentใหสวน
งาน IC 

PL-ทําการผลิตงานประจําวนัโดยสวน
งานผลิตชุบแบบถังกลิ้ง 

PL– เปลี่ยนแปลงแผนการผลิตประจําวัน

โดยสวนงาน IC. 

กรณีปกต ิ

ฝายวางแผนสง Production  Schedule 
Amendmentใหสวนงาน IC 
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PLANNING PRESSING PLATING ASSEMBLY 

  

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                       รูปที่ 3.20 แผนภูมิการไหลของระบบแผนงานในสวนการชุบโลหะแบบถังกลิ้ง            

ฝายวางแผนออกคําสั่ง
ผลิตลวงหนา 3 วันที่จะ
ใหเริ่มผลิตโดยแจงดวย 
E-mail 

สวนงาน IC ของฝายชุบโลหะ
รับทราบขอมูลทาง E-mail 

พนักงาน IC.Print Work Order 
Loading ทั้งหมด 

ฝายขึ้นรูปโลหะสง
งานกอนชุบมาที่ 
Material Center 

พนักงาน Material Center รับ
งานที่มาจากฝายขึน้รูปโลหะ 

ออกแผนการผลิตประจําวนัและ
นํางานกอนชบุไปสงใหในสวน
การผลิตชบุแบบถังกลิ้ง 

สวนงานผลิตทําการผลิต 

กระบวนการถัดไป 

ตรวจสอบคุณภาพ 

บรรจ ุ

ทําการสงมอบF/G 

ตรวจสอบวันที่
ตองทําการสง

พนักงาน IC.Print ใบกํากับ
ผลิตภัณฑ ทั้งหมด 

No 
ปรับแผนการ
ผลิต 

Yes 
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ตารางที่ 3.2  ตัวอยางคําส่ังผลิตของสวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้งตั้งแตวนัที่ 01 – 07/10/06 

M/C. ID No. Work 
Order 

Item 
No. 

Description Qty 
Order

Release 
Date 

Due 
Date 

TBP#1 9397710 09070664 23150002 57J-0968(NI) 4,000 01/10/06 02/10/06 

TBP#1 9397708 09070662 23150001 57J-0953(NI) 3,000 01/10/06 02/10/06 

TBP#1 9397711 09070665 23150004 57J-0982(NI) 6,000 01/10/06 02/10/06 

TBP#1 9387236 09060434 23150003 57J-0973(NI) 10,800 01/10/06 02/10/06 

TBP#1 9439255 09130123 23020022 57J-0922 FS(NI) 1,000 01/10/06 02/10/06 

TBP#1 9334182 08290990 23020150 57R-50R-002 FS(NI) 5,000 01/10/06 02/10/06 

TBP#1 9387232 09060429 23020039 57J-1184-01 BS(NI) 3,000 01/10/06 02/10/06 

TBP#1 9378049 09040744 23020008 57J-0955 BS(NI) 1,500 01/10/06 02/10/06 

TBP#1 9489985 F600219/100 23610021 FG-B1-550 480 01/10/06 02/10/06 

TBP#1 9489984 F600219/100 23610021 FG-B1-550 480 01/10/06 02/10/06 

TBP#2 9401233 09080818 23290002 128D-002(SOLDER) 30,000 01/10/06 02/10/06 

TBP#3 9334031 08290870 23230090 57RE-004G1-FA 30,000 01/10/06 02/10/06 

TBP#3 9476942 09181016 23290187 DHA-569-FA 10,000 01/10/06 02/10/06 

TBP#3 9485398 09190582 23231295 17A-201-551-FA 7,000 01/10/06 02/10/06 

TBP#3 9449567 09140716 23231299 57RE-004F1-FA 6,000 01/10/06 02/10/06 

TBP#2 9489857 09601924 23020266 DUSB-ARB85-550 11,990 01/10/06 02/10/06 

TBP#3 9489924 09601931 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 01/10/06 03/10/06 

TBP#3 9489927 09601931 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 01/10/06 03/10/06 

TBP#3 9489928 09601931 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 01/10/06 03/10/06 

TBP#3 9489929 09601931 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 01/10/06 03/10/06 

TBP#3 9489930 09601931 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 01/10/06 03/10/06 

TBP#1 9436092 09120905 23610009 KKS-RA1-500 120,000 02/10/06 03/10/06 

TBP#1 9561623 F600219/200 23610021 FG-B1-550 480 02/10/06 03/10/06 

TBP#1 9401491 09081089 23030650 17J-4G70001-22 300,000 02/10/06 03/10/06 

TBP#1 9397559 09070468 23180001 57J-1001(NI) 40,000 02/10/06 03/10/06 

TBP#1 9488395 09200725 23020027 57J-0948 BS(NI) 1,000 02/10/06 03/10/06 

TBP#1 9528635 09250468 23020115 57J-0983E FS(NI) 3,500 02/10/06 03/10/06 

TBP#1 9490954 09200869 23020354 DHA-RAA36A-002 2,100 02/10/06 03/10/06 

TBP#1 9561622 F600219/200 23610021 FG-B1-550 480 02/10/06 03/10/06 
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ตารางที่ 3.2 (ตอ)  ตัวอยางคําส่ังผลิตของสวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้งตั้งแตวนัที่ 01 – 07/10/06  

M/C. ID No. Work 
Order 

Item 
No. 

Description Qty 
Order

Release 
Date 

Due 
Date 

TBP#1 9347754 F600219/200 23610021 FG-B1-550 480 02/10/06 03/10/06 

TBP#1 9561624 F600219/200 23610021 FG-B1-550 480 02/10/06 03/10/06 

TBP#2 9442511 09130965 23030129 232D-0511(SOLDER) 100,000 02/10/06 03/10/06 

TBP#3 9449574 09140722 23290139 17J-011-FA 50,000 02/10/06 03/10/06 

TBP#3 9237559 08180536 23020322 HSB-ARA651-650-FA 1,000 02/10/06 03/10/06 

TBP#3 9347345 08310830 23230087 17L-004E-FA 10,000 02/10/06 03/10/06 

TBP#3 9330461 08290010 23020322 HSB-ARA651-650-FA 1,000 02/10/06 03/10/06 

TBP#3 9120155 08010929 23230097 DHB-557-FA 100,000 02/10/06 03/10/06 

TBP#3 9334029 08290866 23230085 DHB-555-FA 90,000 02/10/06 03/10/06 

TBP#3 9562062 09602689 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 02/10/06 04/10/06 

TBP#3 9562063 09602689 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 02/10/06 04/10/06 

TBP#3 9562064 09602689 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 02/10/06 04/10/06 

TBP#3 9562065 09602689 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 02/10/06 04/10/06 

TBP#3 9562066 09602689 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 02/10/06 04/10/06 

TBP#1 9543436 09270669 23030650 17J-4G70001-22 300,000 03/10/06 04/10/06 

TBP#1 9337809 08300743 23190001 17J-047 30,000 03/10/06 04/10/06 

TBP#1 9561625 F600219/200 23610021 FG-B1-550 480 03/10/06 04/10/06 

TBP#1 9561626 F600219/200 23610021 FG-B1-550 480 03/10/06 04/10/06 

TBP#1 9561627 F600219/200 23610021 FG-B1-550 480 03/10/06 04/10/06 

TBP#1 9561628 F600219/200 23610021 FG-B1-550 480 03/10/06 04/10/06 

TBP#2 9337950 08301135 23230003 17L-004E(SOLDER) 40,000 03/10/06 04/10/06 

TBP#3 9334032 08290871 23230090 57RE-004G1-FA 60,000 03/10/06 04/10/06 

TBP#3 9347148 08310514 23230096 DHB-554-FA 30,000 03/10/06 04/10/06 

TBP#3 9547451 09271112 23020322 HSB-ARA651-650-FA 1,000 03/10/06 04/10/06 

TBP#3 9488265 09200491 23230084 DHB-567-FA 20,000 03/10/06 04/10/06 

TBP#3 9562069 09602690 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 03/10/06 05/10/06 

TBP#3 9562067 09602690 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 03/10/06 05/10/06 

TBP#3 9562068 09602690 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 03/10/06 05/10/06 

TBP#3 9562070 09602690 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 03/10/06 05/10/06 
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ตารางที่ 3.2 (ตอ)  ตัวอยางคําส่ังผลิตของสวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้งตั้งแตวนัที่ 01 – 07/10/06  

M/C. ID No. Work 
Order 

Item 
No. 

Description Qty 
Order

Release 
Date 

Due 
Date 

TBP#3 9562071 09602690 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 03/10/06 05/10/06 

TBP#1 8968513 07131163 23290177 SAT-LTB3A-550-FG 250,000 04/10/06 05/10/06 

TBP#1 9453789 09150472 23020150 57R-50R-002 FS(NI) 5,000 04/10/06 05/10/06 

TBP#1 9474494 09180800 23020219 57D-178-06 FS(NI) 2,000 04/10/06 05/10/06 

TBP#1 9387227 09060413 23020005 57J-1266-10 FS(NI) 6,000 04/10/06 05/10/06 

TBP#1 9347068 08310235 23020001 57J-1453-02 FS(NI) 6,000 04/10/06 05/10/06 

TBP#1 9449487 09140631 23030003 57D-1364-07C(AU) 200,000 04/10/06 05/10/06 

TBP#1 9561629 F600219/200 23610021 FG-B1-550 480 04/10/06 05/10/06 

TBP#1 9561630 F600219/200 23610021 FG-B1-550 480 04/10/06 05/10/06 

TBP#1 9561631 F600219/200 23610021 FG-B1-550 480 04/10/06 05/10/06 

TBP#1 9561632 F600219/200 23610021 FG-B1-550 480 04/10/06 05/10/06 

TBP#3 9334033 08290872 23230090 57RE-004G1-FA 60,000 04/10/06 05/10/06 

TBP#3 9397563 09070471 23290117 DMM-FLT-550-FA 100,000 04/10/06 05/10/06 

TBP#3 9602155 10600212 23290163 SAT-LPC04-552-FA 60,000 04/10/06 05/10/06 

TBP#3 9334196 08291001 23290132 264D-01-FA 40,000 04/10/06 05/10/06 

TBP#3 9361779 09012231 23231292 17L-004C-FA 30,000 04/10/06 05/10/06 

TBP#3 9562072 09602691 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 04/10/06 06/10/06 

TBP#3 9562073 09602691 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 04/10/06 06/10/06 

TBP#3 9562074 09602691 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 04/10/06 06/10/06 

TBP#3 9562075 09602691 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 04/10/06 06/10/06 

TBP#3 9562076 09602691 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 04/10/06 06/10/06 

TBP#1 9387229 09060422 23020007 57J-0959 FS(NI) 3,000 05/10/06 06/10/06 

TBP#1 9474427 09180441 23180001 57J-1001(NI) 40,000 05/10/06 06/10/06 

TBP#1 9491175 09201010 23020150 57R-50R-002 FS(NI) 5,000 05/10/06 06/10/06 

TBP#1 9397501 09070404 23030001 57D-1016-07C(AU) 200,000 05/10/06 06/10/06 

TBP#1 9380692 09050007 23020001 57J-1453-02 FS(NI) 6,000 05/10/06 06/10/06 

TBP#1 9401488 09081086 23020039 57J-1184-01 BS(NI) 3,000 05/10/06 06/10/06 

TBP#1 9561634 F600219/200 23610021 FG-B1-550 480 05/10/06 06/10/06 

TBP#1 9561635 F600219/200 23610021 FG-B1-550 480 05/10/06 06/10/06 
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ตารางที่ 3.2 (ตอ)  ตัวอยางคําส่ังผลิตของสวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้งตั้งแตวนัที่ 01 – 07/10/06  

M/C. ID No. Work 
Order 

Item 
No. 

Description Qty 
Order

Release 
Date 

Due 
Date 

TBP#1 9561637 F600219/200 23610021 FG-B1-550 480 05/10/06 06/10/06 

TBP#1 9561636 F600219/200 23610021 FG-B1-550 480 05/10/06 06/10/06 

TBP#2 9337949 08301134 23230003 17L-004E(SOLDER) 40,000 05/10/06 06/10/06 

TBP#2 9432752 09120730 23230002 17L-004C(SOLDER) 10,000 05/10/06 06/10/06 

TBP#3 9334034 08290873 23230090 57RE-004G1-FA 60,000 05/10/06 06/10/06 

TBP#3 9449576 09140724 23290166 DMM2-SDF-550-FA 50,000 05/10/06 06/10/06 

TBP#3 9562077 09602692 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 05/10/06 07/10/06 

TBP#3 9562078 09602692 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 05/10/06 07/10/06 

TBP#3 9562079 09602692 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 05/10/06 07/10/06 

TBP#3 9562080 09602692 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 05/10/06 07/10/06 

TBP#3 9562081 09602692 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 05/10/06 07/10/06 

TBP#1 9397694 09070648 23020049 57J-1458-02 BS(NI) 1,200 06/10/06 07/10/06 

TBP#1 9397692 09070646 23020037 57J-1183-01 BS(NI) 3,000 06/10/06 07/10/06 

TBP#1 9561640 F600219/200 23610021 FG-B1-550 480 06/10/06 07/10/06 

TBP#1 9561641 F600219/200 23610021 FG-B1-550 480 06/10/06 07/10/06 

TBP#1 9491183 09201017 23150004 57J-0982(NI) 6,000 06/10/06 07/10/06 

TBP#1 9491181 09201014 23150002 57J-0968(NI) 8,000 06/10/06 07/10/06 

TBP#1 9397505 09070409 23030002 57D-1017-07C(AU) 200,000 06/10/06 07/10/06 

TBP#1 9401209 09080771 23190001 17J-047 30,000 06/10/06 07/10/06 

TBP#1 9397502 09070406 23030001 57D-1016-07C(AU) 200,000 06/10/06 07/10/06 

TBP#1 9491174 09201009 23020039 57J-1184-01 BS(NI) 3,000 06/10/06 07/10/06 

TBP#1 9397494 09070396 23020011 57J-0985 FS(NI) 3,000 06/10/06 07/10/06 

TBP#1 9176752 08090931 23230031 DHB-559 60,000 06/10/06 07/10/06 

TBP#1 9561638 F600219/200 23610021 FG-B1-550 480 06/10/06 07/10/06 

TBP#1 9561639 F600219/200 23610021 FG-B1-550 480 06/10/06 07/10/06 

TBP#2 9497843 09210753 23030129 232D-0511(SOLDER) 100,000 06/10/06 07/10/06 

TBP#3 9449752 09140875 23231292 17L-004C-FA 30,000 06/10/06 07/10/06 

TBP#3 9562082 09602693 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 06/10/06 08/10/06 

TBP#3 9562083 09602693 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 06/10/06 08/10/06 
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ตารางที่ 3.2 (ตอ)  ตัวอยางคําส่ังผลิตของสวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้งตั้งแตวนัที่ 01 – 07/10/06  

M/C. ID No. Work 
Order 

Item 
No. 

Description Qty 
Order

Release 
Date 

Due 
Date 

TBP#3 9562084 09602693 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 06/10/06 08/10/06 

TBP#3 9562085 09602693 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 06/10/06 08/10/06 

TBP#3 9562086 09602693 23230083 57RE-004E1-FA 12,000 06/10/06 08/10/06 

TBP#1 8968514 07131164 23290177 SAT-LTB3A-550-FG 200,000 07/10/06 08/10/06 

TBP#1 9360656 09011193 23230061 57RE-004BC 32,000 07/10/06 08/10/06 

TBP#1 9561642 F600219/200 23610021 FG-B1-550 480 07/10/06 08/10/06 

TBP#1 9488392 09200719 23020021 57J-0931 BS(NI) 2,000 07/10/06 08/10/06 

TBP#1 9491180 09201013 23150001 57J-0953(NI) 9,000 07/10/06 08/10/06 

TBP#1 9387228 09060416 23020006 57J-0967-02 BS(NI) 2,000 07/10/06 08/10/06 

TBP#1 9401024 09080137 23030001 57D-1016-07C(AU) 200,000 07/10/06 08/10/06 

TBP#2 9449571 09140719 23290057 DJ-551 50,000 07/10/06 08/10/06 

TBP#3 9474431 09180451 23290121 128D-001-FA 60,000 07/10/06 08/10/06 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 48 

 

รูปที่ 3.21 ใบกํากับผลิตภณัฑของงานชุบโลหะแบบถังกลิ้ง 
 

 

รูปที่ 3.22 การจัดเรียงใบกํากับผลิตภัณฑตามวันที่ที่ใหทําการผลิต 1 ชอง/วัน 
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รูปที่ 3.23  เอกสาร Production Schedule Amendment  ที่ทางฝายวางแผนแจงเปลี่ยนแผนการผลิต 
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รูปที่ 3.24 ใบวางแผนการผลิตประจําวันที่สวนงาน IC. แจงแกสวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้ง 
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                               รูปที่ 3.25 ตารางวันที่ทางฝายผลิตแจงยืนยนัแผนการผลิต 
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3.4 เวลามาตรฐานที่ใชในการผลิต    
            
 3.4.1 วิธีการในการหาคาเวลามาตรฐานในปจจุบัน 
 

วิธีการในการหาคาเวลามาตรฐานมีขั้นตอนดังนี้ 
 

1) หาคา Cycle time เปนเวลาทีใ่ชทั้งหมดตั้งแตขั้นตอนลางงานจนกระทัง่ชุบงานเสร็จ                                 
ของบารเรลแรกที่ทําการผลิต           

2) นําเวลาที่ไดจากขอ 1)  มาลบจากชั่วโมงการทํางานตอกะซึ่งใชเวลา 10.67 ชม.ในการ
คํานวณ (คิดรวม Overtime ดวย เปนเวลา 3 ชม.) จะไดช่ัวโมงการทํางานที่เหลือ  

3) จากนั้นพิจารณาเวลา TACT TIME โดยดจูากเวลาที่ใชในการชุบเปรียบเทียบวา
ขั้นตอนใดใชเวลาชุบนานกวาก็จะนําคาเวลาที่ขั้นตอนนัน้มาใชในการคํานวณ โดยนาํ
คาที่เลือกนี้ไปหารชั่วโมงทํางานที่เหลือจากขอ 2) แลวจะไดจํานวนบารเรลที่ชุบได
ทั้งหมดในเวลาที่เหลือ ซ่ึงนํามารวมกับบารเรลแรก ดังนั้นผลรวมจะไดจาํนวนบารเรล
ทั้งหมดที่สามารถชุบไดตอ 10.67 ช่ัวโมงทํางาน    

4)  นําจํานวนบารเรลทั้งหมดมาคูณดวยคาประสิทธิภาพคือ 90% จะไดจํานวนบารเรลทัง้  
หมดที่สามารถชุบไดจริงตอกะ            

5)   นําจํานวนของบารเรลที่ไดจากขอ 4)  มาคูณดวยจํานวนชิ้นงานตอหนึ่งบารเรล ทําให
ไดคาจํานวนชิน้งานนั้น ๆ ตอ10.67 ช่ัวโมงทํางาน (จํานวนที่ผลิตไดสูงสุดตอ1กะ)   

6)   นําจํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดสูงสุดตอกะในขอ 5) ไปหารเวลา 10.67 ช่ัวโมงทํางาน ซ่ึงคา
นี้จะเปนเวลามาตรฐานของการชุบแบบถังกลิ้งที่ใชในปจจุบัน                        

                      

ตัวอยางการคํานวณ  ;  
 57RE–004E1–FA ชุบนิกเกิลและดีบุกเงิน    จํานวนชิ้นงาน 6,000 ช้ินตอบารเรล  

ใชเวลาชุบนิกเกิล 10 นาทีและชุบดีบุกเงิน 15 นาที  
 

1) Cycle time ของบารเรลแรกอยูที่ 80.1667 นาที = 1.3361 ช่ัวโมง 
2) Remained time = 10.67-1.3361= 7.3339 ช่ัวโมง 
3) พิจารณา TACT  TIME พบวาเวลาที่ใชในการชุบดีบุกเงินมากกวา ดังนั้นจึง

เลือกใช 15 นาทีในการคํานวณ ซ่ึงเทากับ 0.25 ชม. 
4) ดังนั้นชุบไดอีก (7.3339 / 0.25) = 29.3356 บารเรล  เพราะฉะนั้นผลรวมของ

จํานวนบารเรลที่ชุบไดตอ 1 กะคือ 1+29.3356 = 30.3356 บารเรล 
5) 30.3356 บารเรล x 90% = 27.30 หรือ 27 บารเรล ( ถาเปนเศษใหปดลง) 
6) 27 บารเรล x 6,000 ช้ิน/บารเรล =  162,000 ช้ิน/10.67 ช่ัวโมง 
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7) ดังนั้นคาเวลามาตรฐานคือ 10.67/162,000 = 0.000065864 ชม./ช้ิน หรือ 23.71 
นาที/บารเรล 

 

ซ่ึงจากผลจากการคํานวณทําใหไดคาเวลามาตรฐานที่ไดนอยกวาคาเวลาที่ใชในการผลิต
จริง เฉพาะเวลาที่ตองใชอยูในบอชุบนิกเกิลและบอชุบดีบุกเงินนั้นตองใช 25 นาที  (ยังไมไดรวม
กระบวนลางและเวลาในการเคลื่อนยายบารเรล)  ซ่ึงคาเวลามาตรฐานมีคานอยกวาเกือบ 2 นาที  

 

นอกจากนี้เครื่องจักรในสวนผลิตชุบแบบถังกลิ้งสามารถแบงออกเปน 3 เครื่องและมีคา 
Fee rate ของเครื่องจักรอยูที่ 1,683 บาทตอช่ัวโมงดังตารางที่ 3.3 

 

ตารางที่ 3.3 รายช่ือเครื่องจักรที่อยูในสวนผลิตชุบโลหะแบบถังกลิ้ง 
Work 
center 

M/C. Description Run 
Crew 

M/C. 
/Op 

Labor 
Rate 

Labor 
Burden 
Rate 

M/C. 
Burden 

M/C. 
/ Work 
center 

29320 
TBP#1 Nickel Plating/ Nickel-Gold 

Plating/ Gold Plating 
1 1 1,12

5 
467 91 1 

  TBP#2 Nickel-SnPb  Plating 1 1 1,12 467 91 1 

  TBP#3 Nickel-SnAg  Plating 1 1 1,12 467 91 1 

 

3.5 ปญหาในระบบการวางแผนการผลิตของสวนงานชุบโลหะแบบถังกลิ้ง 
 

3.5.1 ปญหาการสงมอบงานภายในระยะเวลาที่กําหนด 
 

 ในสวนงานชุบโลหะแบบถังกล้ิงมีปญหาการสงมอบงานภายในระยะเวลาที่กําหนด
(%Delivery Achievement) ต่ํามากเมื่อเทียบกับกระบวนการผลิตอื่นและเมื่อเทียบกับเปาหมายของ
ฝายชุบโลหะคือ 99% ของจํานวนล็อตการผลิตทั้งหมด 
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รูปที่ 3.26 รายงานผลการปฏบิัติงานประจําเดือนป 2549 ของฝายชุบโลหะ  
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วิธีการคํานวณเปอรเซ็นตการสงมอบ คิดจากอัตราสวนระหวางจํานวนล็อตที่สงทันตาม
เวลา กับจํานวนล็อตที่วางแผนทั้งหมด โดยการสงมอบตามเวลานั้น หมายถึง ตองสงงานทั้งหมด
ในล็อตนั้นเขาคงคลังของแผนก ไมเกินวันที่กําหนดในแผนการผลิต และสามารถผลิตเร็วกวาแผน
ไดไมเกิน 2 วัน  ซ่ึงวิธีการนี้สามารถใชไดกับกระบวนการที่อยูที่จุดเริ่มตนของกระบวนการผลิต
และมีการออกแผนการผลิตทุกวัน ซ่ึงภายในโรงงานตัวอยางนี้ สามารถใชไดกับกระบวนการ ขึ้น
รูปโลหะ และฉีดพลาสติกเทานั้น แตกระบวนการชุบโลหะจะอยูตรงกลางของกระบวนการดังนั้น
ปจจัยที่ทําใหสงมอบงานชานั้น สาเหตุอาจมาจากกระบวนกอนหนาหรือขึ้นรูปโลหะสงงานใหชา 
นอกจากนี้สวนชุบแบบถังกลิ้งจะออกแผนการผลิตทุกๆ 7 วัน  ทําใหตองมีวิธีการจัดตารางการผลิต
ที่ดีเพื่อใหสามารถผลิตงานทั้งหมดใหสงมอบไดตามเวลาที่กําหนด  ดังนั้นจึงเปนขอตกลงในฝาย
ชุบโลหะที่จะสามารถผลิตเร็วกวาแผนไดมากกวา 2 วัน โดยจะรวมจํานวนล็อตที่สงมอบกอนเวลา
กับสงมอบตามเวลา เปน % Delivery achievement หรือ เปอรเซ็นตการสงมอบงานภายในเวลาที่
กําหนด 

 

จากการเก็บขอมูลทางการผลิตและเขาไปศึกษาปญหาชวงเดือนสิงหาคม – ตุลาคม 2549 
พบวาเปอรเซ็นตที่สามารถสงงานไดภายในระยะเวลาที่กําหนดโดยรวมทั้ง 3 เดือน สามารถทําได
เพียง 46.76 % ของจํานวนล็อตทั้งหมดที่ผลิต  ดังตารางที่ 3.4 

 

ตารางที่ 3.4 จํานวนล็อตการผลิตและการสงมอบงานในระยะเวลา 3 เดอืน 
จํานวนล็อต %การสงมอบของจํานวนล็อตทั้งหมด 

เดือน 
ทั้งหมด สงภายในกําหนด สงชากวากําหนด สงภายในกําหนด สงชากวากําหนด

สค. 49 393 283 110 72.01 27.99 
กย. 49 437 169 268 38.67 61.33 
ตค. 49 436 140 296 32.11 67.89 
รวม 1,266 592 674 46.76 53.24 
หมายเหตุ ; การคํานวณ   เปอรเซ็นตสงมอบภายในกําหนด = (100/1,266) x 592 = 46.76 %  
                             เปอรเซ็นตสงชากวากําหนด = (100/1,266) x 674 = 53.24 % 

 

ดังนั้นจากขอมูลในตารางที่ 3.4 จึงไดศึกษาสาเหตุของการสงมอบงานชากวากําหนดที่สูง
ถึง 53.24 %โดยการพิจารณาเบื้องตน ไดแยกสาเหตุหลักออกเปน 2 ขอ คือ       

- เกิดจากฝายขึ้นรูปโลหะ ซ่ึงเปนกระบวนการกอนหนาสงมอบงานใหชากวาวันที่
ฝายชุบโลหะตองเริ่มทําการผลิต 
- เกิดจากฝายชุบโลหะ ที่ไมสามารถทําการผลิตและสงไดภายในระยะเวลาที่
กําหนด          
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ตารางที่ 3.5 การสงมอบงานชากวากําหนดโดยแยกตามสาเหต ุ

เดือน 
เกิดจากขึ้น 

รูปโลหะ (ล็อต) 
เกิดจากชุบโลหะ 

(ล็อต) 
% เกิดจาก 
ขึ้นรูปโลหะ 

%เกิดจาก 
ชุบโลหะ 

สค. 49 22 88 5.60 22.39 

กย. 49 49 219 11.21 50.11 

ตค. 49 90 206 20.64 47.25 

รวม  161 513 12.72 40.52 

หมายเหตุ ; การคํานวณ   เปอรเซ็นตเกิดจากขึ้นรูปโลหะ = (100/1,266) x 161 = 12.72 %  
                             เปอรเซ็นตเกิดจากชุบโลหะ= (100/1,266) x 513 = 40.52 % 
 

จากตารางที่ 3.5 แยกตามสาเหตุของการที่ฝายชุบโลหะสงมอบงานชา งานที่สงชาจาก
กระบวนการขึ้นรูปโลหะในชวงระยะเวลา 3 เดือนนั้นอยูที่ 12.72 % และเกิดจากฝายชุบโลหะเองสงู
ถึง 40.52 %   ดังนั้นจึงจะเนนทําการศึกษาและปรับปรุงเฉพาะในสวนที่สาเหตุเกิดจากฝายชุบโลหะ
เองเทานั้น 

 

3.5.2 ปญหาดชันีชี้วดัดานเวลาของการผลติ (Working Time Indicator) 
 

 จากปญหาเรื่องสงมอบงานชากวากําหนด  ซ่ึงสาเหตุเกิดจากการจัดการทางการผลิตของ
ฝายชุบโลหะเปนหลัก  ดัชนีช้ีวัดดานเวลาในการผลิตเปนปญหาที่ตองพิจารณาเชนกัน ดัชนีช้ีวัด
ดานเวลาในการผลิตคิดจากอัตราสวนระหวางเวลาที่ใชในการผลิตจริงจากการลงบันทึกของ
พนักงานกับเวลามาตรฐานที่กําหนดใหโดยสวนงานวิศวกรรมชุบโลหะ  และจากการศึกษาในชวง
เดือนสิงหาคม – ตุลาคม 2549 เวลาที่ใชในการผลิตจริงดังตารางที่ 3.6 
 

ตารางที่ 3.6 เปรียบเทียบเวลาที่ใชจริงกับเวลามาตรฐานในชวงระยะเวลา 3 เดือน 

เดือน 
จํานวนที่ผลิต 

(ช้ิน) 
เวลามาตรฐาน 

(ชม.) 
เวลาที่ใชจริง 

(ชม.) 
ดัชนีช้ีวัดดานเวลา
การผลิต  (%) 

สค. 49 13,345,120 1,469.92                 1,026.00  69.80 

กย. 49 13,142,884 1,296.13                    973.00                         75.07  

ตค. 49 13,912,980 1,236.27                    941.00                         76.12  

รวม 40,400,984 4,002.32 2,940.00 73.46 

หมายเหตุ ; การคํานวณ   ดัชนีช้ีวัดดานเวลาในการผลิต = (100/4,002.32) x 2,940 = 73.46 % 
  

ในการผลิตงานทั้งหมดโดยภาพรวมนั้นพบวาเวลาที่ใชในการผลิตจริงนอยกวาเวลา
มาตรฐานถึง 26.54 %  ซ่ึงขัดแยงกับการทํางานจริง เพราะเมื่อเปรียบเทียบเวลาที่ใชในการชุบตาม
คูมือการทํางานแลวพบวาเวลามาตรฐานที่กําหนดใหทั้ง 219 ผลิตภัณฑนั้นนอยกวาเวลาในคูมือ 
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การทํางานประมาณ 195 รายการ  เวลาในคูมือที่นํามาเปรียบเทียบนั้นนําเวลาที่ใชในขั้นตอนการ
ชุบเคลือบผิวหรือเวลาที่งานอยูในบอชุบนิเกิล บอชุบทอง บอชุบดีบุกตะกั่วและบอชุบดีบุกเงิน
เทานั้น ยังไมไดรวมเวลาในขั้นตอนการลางและขั้นตอนอื่นๆ  แตเวลามาตรฐานที่กําหนดใหนั้นคือ
คิดตั้งแตขั้นตอนการลางจนกระทั่งบรรจุใสกลอง โดยในตารางที่ 3.7 เปนตัวอยางสวนหนึ่งโดย
แสดงผลการเปรียบเทียบเวลาของการชุบที่อยูในคูมือการทํางานกับเวลามาตรฐาน   สวนชิ้นงาน
ทั้งหมด 219 ผลิตภัณฑผลการเปรียบเทียบสามารถดูไดที่ภาคผนวก ข.1    

                                                

ตารางที่ 3.7 เปรียบเทียบเวลาระหวางเวลามาตรฐานกับเวลาในคูมือการทํางาน 

No
. 

Part Name ชนิดการชุบ 

จํานวน
งาน/
บารเรล 
(ช้ิน) 

เวลามาตรฐาน   
( ชม./ช้ิน) 

(1) เวลา
มาตรฐาน   
(นาที/
บารเรล) 

(2) เวลา
คูมือการ
ทํางาน     
(นาที/
บารเรล) 

ผลตาง 
(1)-(2)  

% แตก 
ตาง 

1 17J-047 นิกเกิล 5,000  0.000108375 32.51  35 -2.49 -7.11 
2 57D-067 FS(NI) นิกเกิล 500  0.000666923 20.01  35 -14.99 -42.84 
3 57J-0921 BS(NI) นิกเกิล 1,000  0.000323333 19.40  35 -15.60 -44.57 
4 57J-0953(NI) นิกเกิล 3,000  0.000144500 26.01  55 -28.99 -52.71 
5 57J-1459-02 FS(NI) นิกเกิล 300  0.001172527 21.11  60 -38.89 -64.82 
6 57R-50R-002 FS(NI) นิกเกิล 300  0.001185556 21.34  40 -18.66 -46.65 
7 17J-4G70001-22 นิกเกิล-ทอง 30,000  0.000014819 26.67  50 -23.33 -46.65 
8 57D-1016-07C(AU) ทอง 20,000  0.000006000 7.20  5 2.20  44.00 
9 57D-1016-11C นิกเกิล-ทอง 20,000  0.000008700 10.44  15 -4.56 -30.40 

10 DJ-PB21-100 นิกเกิล-ทอง 100,000  0.000007113 42.68  117 -74.32 -63.52 
11 SAT-LTB3A-550-FG นิกเกิล-ทอง 50,000  0.000013337 40.01  50 -9.99 -19.98 
12 17L-004C(SOLDER) นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 10,000  0.000024083 14.45  25 -10.55 -42.20 
13 232D-0511(SOLDER) นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 20,000  0.000014450 17.34  40 -22.66 -56.65 
14 57RE-004E1(SOLDER) นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 6,000  0.000034405 12.39  22 -9.61 -43.70 
15 DUSB-ARA45-600 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 400  0.000479094 11.50  40 -28.50 -71.25 
16 128D-001-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 30,000  0.000017783 32.01  35 -2.99 -8.54 
17 232D-0511-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 20,000  0.000031382 37.66  40 -2.34 -5.85 
18 57RE-004E1-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 6,000  0.000063492 22.86  30 -7.14 -23.81 
19 57RE-004F1-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 6,000  0.000066667 24.00  30 -6.00 -20.00 
20 DHB-554-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 30,000  0.000012698 22.86  30 -7.14 -23.81 
21 DHB-555-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 30,000  0.000012264 22.08  30 -7.92 -26.42 

    รวม 484.51 819 -334.49 -40.84

หมายเหตุ ; การคํานวณ       %แตกตาง = (100/819) x (-334.49) = -40.84 %  
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จากตารางที่ 3.7  จะเห็นวาในกลุมตัวอยางทั้ง 21 รายการ แบงเปนชุบแบบนิกเกิล 6 รายการ 
ชุบทอง 1 รายการ ชุบนิกเกิลและทอง 4 รายการ ชุบนิกเกิลและดีบุกตะกั่ว 4 รายการ ชุบนิกเกิลดีบุก
เงิน 6 รายการ ซ่ึงจากกลุมตัวอยางมี 20 รายการที่เวลามาตรฐานมีคานอยกวาเวลาในคูมือการทํางาน
และ 1 รายการเทานั้นที่เวลามาตรฐานมากวาเวลาในคูมือการทํางาน หากคิดเปนเปอรเซ็นตของ
ความแตกตางทั้งหมด 21 รายการแลวจะไดเทากับ -40.84%  ของเวลาในคูมือการทํางาน  นั่นคือ
เวลาที่ใชจริงมีคามากกวาเวลามาตรฐานสูงมาก  ซ่ึงจากขอมูลนี้ดังนั้นดัชนี้วัดทางดานเวลาควร
จะตองมากกวา 100% ของเวลามาตรฐาน  แตจากผลในตารางที่ 3.6 นั้น ดัชนีช้ีวัดดานเวลากลับต่ํา
เพียง 73.46% ของเวลามาตรฐาน    นั่นคือทํางานไดเร็วกวาเวลามาตรฐาน ซ่ึงทําใหขอมูลเบื้องตน
ขัดแยงกัน 

 

 ดังนั้นจากผลการเปรียบเทียบดานเวลาทําใหขอมูลที่ไดจากตารางที่ 3.6 ยังไมเพียงพอ จึง
ไดทําการศึกษาในรายละเอียดโดยแยกเครื่องจักร TBP#1, TBP#2 และ TBP#3 ดังตารางที่ 3.8 
 

ตารางที่ 3.8 เปรียบเทียบเวลาที่ใชจริงกับเวลามาตรฐานของแตละเครื่องในชวงระยะเวลา 3 เดือน 

เดือน เครื่อง 
จํานวน 
(ช้ิน) 

เวลามาตรฐาน 

(ชม.) 
เวลาที่ใชผลิตจริง 

(ชม.) 

ดัชนีช้ีวัดดาน 
เวลาการผลิต 

(%) 
สค.49 TBP#1 7,866,020 1,214.94 675.50 55.60 

 TBP#2 848,600 48.81 78.00 159.80 
 TBP#3 4,630,500 206.17 272.50 132.17 
 รวม 13,345,120 1,469.92              1,026.00  69.80 

กย.49 TBP#1 8,343,034 1,068.78 652.50 61.05 
 TBP#2 1,084,350 50.08 83.00 165.73 
 TBP#3 3,715,500 177.27 237.50 133.98 
 รวม 13,142,884 1,296.13 973.00 75.07 

ตค. 49 TBP#1 8,980,880 1,042.11 642.50 61.65 
 TBP#2 1,065,100 21.75 49.00 225.29 
 TBP#3 3,897,000 172.41 249.50 144.71 
 รวม 13,912,980 1,236.27 941.00 76.12 

                                                                                                                                                                                                                                                                           

จากตารางที่ 3.8  สามารถอธิบายไดวาในชวงระยะเวลา 3 เดือน  มีเครื่อง TBP# 1 เทานั้นที่
ใชเวลาในการผลิตจริงนอยกวาเวลามาตรฐาน ซ่ึงรวม 3 เดือนดัชนีช้ีวัดดานเวลาในการผลิตต่ําเพียง 
59.25% ของเวลามาตรฐาน ในขณะที่ TBP# 2, TBP# 3 ใชเวลาในการผลิตจริงมากกวาเวลา
มาตรฐานและในระยะเวลา 3 เดือนประสิทธิภาพของเวลาการผลิตของ TBP# 2  สูงถึง174.07 % 
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ของเวลามาตรฐาน และTBP# 3 สูงถึง 136.64 % ของเวลามาตรฐาน   ดังนั้นผลจากเครื่อง TBP # 1 
จึงทําใหภาพรวมของเวลาในการผลิตทั้งหมดจากตารางที่3.6  ต่ํากวาเวลามาตรฐานที่กําหนด       

 แตจากลําดับขั้นตอนของงานในสายการผลิต ผลิตภัณฑจํานวน  213 ชนิดหรือ 96.27% 
ของจํานวนผลิตภัณฑทั้งหมด  จะตองผานการชุบนิกเกิลซ่ึงเปนการชุบชั้นแรกกอน สวนผลิตภัณฑ
อีก 6 ชนิดซึ่งชุบทองอยางเดียว ก็อยูในกลุมงานที่ตองใช เครื่อง TBP#1 เชนกัน  ดังนั้นเปนไปไมได
ที่เวลาที่ใชจริงจะนอยกวาเวลามาตรฐาน ในขณะที่เครื่อง TBP#2 และ TBP#3 ใชเวลามากกวา 
ดังนั้นจึงไดทําการตรวจสอบเวลาในแตละผลิตภัณฑ โดยแยกเปนกลุมของพนักงาน ซ่ึงมี 2 กลุมคือ 
กลุม a และกลุม b เพื่อจะไดพิจารณาเปรียบเทียบการทํางานในการผลิตระหวางพนักงาน 2  กลุม 
โดยเลือกเดือนสิงหาคม 2549  สําหรับการเปรียบเทียบเพราะมีคาดัชนีช้ีวัดดานเวลาในการผลิตต่ํา
ที่สุด ตัวอยางเชนงาน 17J – 047 ที่กลุม a เปนผูผลิตนั้น มีจํานวนการผลิต 45,000 ช้ิน คิดเปน
จํานวน 9 บารเรล เวลามาตรฐานคือ 4.88 ชม. และเวลาที่ใชจริงเพียง 3.25 ชม.นอยกวาเวลา
มาตรฐาน ซ่ึงสัดสวนเปรียบเทียบกับเวลามาตรฐาน ได 66.64 % แตสําหรับกลุม b เปนผูผลิต มี
จํานวนการผลิต 100,000 ช้ิน คิดเปนจํานวน 20 บารเรล เวลามาตรฐานคือ 10.84 ชม. และเวลาที่ใช
จริงคือ 14.50 ชม. ซ่ึงสัดสวนเปรียบเทียบกับเวลามาตรฐานได 133.74 % และผลิตภัณฑอ่ืน ๆ ก็
เชนเดียวกัน ดังรายละเอียดในตารางที่ 3.10 ซ่ึงจะเห็นไดวาเวลาที่ใชในการผลิตจริงของแตละ
ผลิตภัณฑในแตละครั้งจะไมเทากัน ซ่ึงมีความแตกตางกันมาก 
 

 เวลาที่ใชในการผลิตจริงจะไดจาก บันทึกการทํางานประจําวันของพนักงานในการผลิต 
โดยพนักงานจะเปนผูลงบันทึกเอง ซ่ึงจะแยกตามเครื่องดังรูปที่ 3.26 และ รูปที่ 3.27 ซ่ึงการลง
บันทึกจะลงตามจํานวนการสั่งผลิตตอล็อตของฝายวางแผน โดยจะพนักงานจะลงบันทึกตามเครื่อง
ซ่ึงแบงตามประเภทของการชุบ ไดแก 
 

- TBP#1 สําหรับงานชุบนิกเกิลอยางเดยีว, ชุบทองอยางเดียว, ชุบนิกเกลิและทอง            
- TBP# 2 สําหรับงานชุบนิกเกิลและดีบกุตะกัว่                                                 
-TBP# 3 สําหรับงานชุบนิกเกิลและดีบกุเงนิ 
 

ดังนั้นพนักงานจะตองทราบวางานที่กําลังจะผลิตนั้นอยูในกลุมงานประเภทใดและตองชุบ
อะไรบาง และลงบันทึกในชองของเครื่องใด  ซ่ึงสามารถดูไดจากคูมือการทํางาน ซ่ึงจะระบุ
รายละเอียดทั้งหมดไวแลว ซ่ึงจากวิธีการและแบบฟอรมการลงบันทึกในปจจุบัน  ทําใหพนกังานไม
สามารถลงบันทึกตามเวลาที่ใชในการทํางานจริงได เนื่องจากงานเกือบทั้งหมดตองผานการชุบ
นิกเกิล ซ่ึงอยูใน เครื่อง TBP# 1 แตตองไปลงบันทึกการทํางานในชองของ TBP# 2 สําหรับการชุบ
นิกเกิลและดีบุกตะกั่ว  และชองของ TBP# 3 สําหรับการชุบนิกเกิลและดีบุกเงิน ทําใหการลงบันทึก
เครื่อง TBP # 1 มีปญหา เนื่องจากจะตองลงบันทึกเวลาโดยไมใหเวลาการทํางานของแตละเครื่อง
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เกิน 24 ชม. ซ่ึงเครื่อง TBP# 1 ประกอบดวย บอชุบนิกเกิล 6 บอ และ บอชุบทอง 2 บอ ตองลง
บันทึกในชองเดียวกัน ทั้งที่สามารถทําการผลิตไปพรอมกันได   

ดังนั้นจากการศึกษาปญหาจึงสามารถสรุปประเด็นปญหาดานเวลาในการผลิตไดดังนี้ 
 

1) เวลามาตรฐานที่กําหนดใหไมตรงตามสภาพการทํางานจริง โดยเบื้องตนจากการเปรียบ       
เทียบกับเวลาที่ใชในบอชุบกับคูมือการทํางาน ทั้ง 219 งานมีความแตกตางทั้งหมด                                           
 2) ในกระบวนการชุบแบบถังกลิ้งมีลักษณะของกระบวนการผลิตเปนแบบ Batch          
โดยหากพิจารณาในสวนของการเตรียมผิวและชุบแลวสามารถแบงไดเปน 3 ขั้นตอน ไดแก  

o ขั้นตอนทําความสะอาดผิวช้ินงาน 
o  ขั้นตอนการชุบชั้นที่ 1 ซ่ึงทั้ง 213  งาน ตองชุบนิกเกิลรองพื้นกอน 
o ขั้นตอนการชุบชั้นที่ 2  ไดแกงานที่ผานการชุบนิกเกิลมาแลว โดยจะ

ชุบ ทองหรือดีบุกตะกั่วหรือดีบุกเงิน ขึ้นอยูกับสเปคของงานนั้นๆ 
ซ่ึงในแตละขั้นตอนจะมีงานรอระหวางการผลิตมากนอยตางกันขึ้นอยูกับแผนการผลิตใน

วันนั้นๆ  โดยในปจจุบันเวลามาตรฐานในแตละงานนั้นจะเปนคาเวลารามตั้งแตเร่ิมตนจนเสร็จ
กระบวนการชุบ โดยไมสามารถแยกเวลามาตรฐานในแตละขั้นตอนของการทํางานจริงดังแสดงใน
ตารางที่ 3.9   ดังนั้นจึงทําใหไมสามารถคํานวณความสามารถในการผลิตตอวันของการชุบแตละ
เครื่องไดเลย ทําใหมีผลกระทบอยางยิ่งในการวางระบบแผนงานทางการผลิต 

 3)  วิธีการลงบันทึกของพนักงาน  จากแบบฟอรมในปจจุบันเปนลักษณะการลงบันทึก
แบบภาพรวม  โดยไมไดเนนการลงตามเวลาการผลิตจริง เพราะพนักงานจะมาลงบันทึกกอนเวลา
เลิกงาน ( หลังจากชุบงานทั้งหมดเสร็จแลว)  และใชวิธีกะเวลาสําหรับการทํางานในล็อตนั้น ๆ  วา
อยูในชวงเวลาใด ตั้งแตเร่ิมจนจบการผลิตงาน และตองพยายามจัดชวงเวลาแตละงานไมใหซอนทับ
กันรวมทั้งตองไมใหเกินเวลาทํางานในวันนั้นๆ  ถาไมมี OVERTIME ก็ตองลงเวลาใหไมเกินเวลา 
16.00 น. และมี OVERTIME ก็ตองลงเวลาใหไมเกินเวลา 19.20 น. ทําใหขอมูลที่แสดงถึงเวลาใน
การผลิตรวมทั้งดัชนีที่ใชช้ีวัดเวลาในการผลิตที่แสดงในระบบขอมูลของโรงงาน ไมใชขอมูลท่ีตรง
กับสภาพการทํางานจริง  ทําใหมีผลกระทบตอการวางแผนการผลิตและไมสามารถทราบถึง
ความสามารถในการผลิตที่แทจริง รวมทั้งหากดูจากขอมูลในระบบ ก็อาจจะมีการเขาใจผิดคิดวา 
จํานวนเครื่องจักรไมพอตอการผลิต ทําใหตองมีการลงทุนเพิ่มเครื่องจักรโดยไมจําเปน 
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ตารางที่ 3.9  คาเวลามาตรฐานแบบเดิมที่แสดงในระบบฐานขอมูลของโรงงานกอนปรับปรุง 
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รูปที่ 3.27 การลงบันทึกในใบบันทึกการทํางานประจําวัน เครื่อง TBP# 1 และ TBP# 2 
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B-04 

B-03 

       

รูปที่ 3.28 การลงบันทึกในใบบันทึกการทํางานประจําวัน เครื่อง TBP# 3  
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ตารางที่ 3.10 เปรียบเทียบเวลาที่ใชจริงกับเวลามาตรฐานของแตละชิ้นงานในเดือนสิงหาคม 

เครื่องจักร ช่ืองาน กลุม 
จํานวน
ผลิต 
 (ช้ิน) 

เวลา 
มาตรฐาน 

(ชม.) 

เวลาใช
จริง       

( ชม.) 

ดัชนีช้ีวัดดาน
เวลาการผลิต 

(%) 
17J-047 a 45,000 4.88  3.25  66.64  
17J-047 b 100,000 10.84  14.50  133.79  
39J-463(NI) a 40,000 1.58  4.00  253.75  

TBP#1

57D-178-01 FS(NI) b 6,000 2.67  2.00  74.98  
 57D-178-06 FS(NI) a 4,000 1.78  2.25  126.52  
 57D-178-06 FS(NI) b 6,000 2.67  2.75  103.09  
 57D-178-11 FS(NI) b 1,000 0.67  1.00  149.94  
 57D-178-16 FS(NI) a 2,000 1.58  1.75  111.01  
 57E-1453-04 FS(NI) a 4,000 3.15  3.25  103.09  
 57J-0921 BS(NI) a 6,000 1.94  2.75  141.75  
 57J-0921 BS(NI) b 3,000 0.97  1.25  128.87  
 57J-0922 FS(NI) b 4,000 1.94  3.00  154.64  
 57J-0925(NI) a 10,000 0.36  1.00  276.82  
 57J-0931 BS(NI) b 2,000 0.53  0.75  140.58  
 57J-0935 BS(NI) b 1,000 0.29  0.50  173.01  
 57J-0943 BS(NI) b 1,000 0.49  0.50  103.09  
 57J-0948 BS(NI) a 2,000 0.97  1.25  128.87  
 57J-0948 BS(NI) b 2,000 0.97  1.25  128.87  
 57J-0950 FS(NI) a 3,000 2.46  3.50  142.14  
 57J-0950 FS(NI) b 1,000 0.82  1.00  121.84  
 57J-0953(NI) a 21,000 3.03  3.50  115.34  
 57J-0953(NI) b 3,000 0.43  0.75  173.01  
 57J-0955 BS(NI) a 4,500 1.60  3.75  234.30  
 57J-0955 BS(NI) b 3,000 1.07  1.50  140.58  
 57J-0956E(D35)FS(NI) a 3,000 1.46  1.50  103.09  
 57J-0956E(D35)FS(NI) b 2,000 0.97  1.25  128.87  
 57J-0959 FS(NI) b 4,000 1.94  2.00  103.09  
 57J-0966E FS(NI) b 3,000 1.46  2.25  154.64  
 57J-0967-02 BS(NI) b 4,000 1.07  1.50  140.58  
 57J-0968(NI) b 12,000 1.18  1.50  126.87  
 57J-0973(NI) a 7,200 0.79  1.75  222.03  
 57J-0973(NI) b 10,800 1.18  2.00  169.17  
 57J-0982(NI) b 12,000 1.73  2.50  144.18  
 57J-0983E FS(NI) b 6,000 4.73  2.50  52.86  
 57J-0985 FS(NI) a 500 0.39  0.75  190.31  
 57J-0985 FS(NI) b 10,500 8.28  9.25  111.77  
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ตารางที่ 3.10 (ตอ) เปรียบเทยีบเวลาที่ใชจริงกับเวลามาตรฐานของแตละชิ้นงานในเดอืนสิงหาคม 

เครื่องจักร ช่ืองาน กลุม 
จํานวน
ผลิต 
(ช้ิน) 

เวลามาตร 
ฐาน  
(ชม.) 

เวลาใช
จริง 

( ชม.) 

ดัชนีช้ีวัดดาน
เวลาผลิต 

(%) 
57J-1001(NI) a 24,000 1.18  2.00  169.17  TBP#1
57J-1001(NI) b 104,000 5.12  7.75  151.27  

 57J-1183-01 BS(NI) a 1,800 2.67  3.25  121.84  
 57J-1183-01 BS(NI) b 4,200 6.22  4.50  72.30  
 57J-1184-01 BS(NI) a 7,200 10.67  11.75  110.12  
 57J-1184-01 BS(NI) b 7,500 11.11  8.75  78.73  
 57J-1258-02 FS(NI) b 2,000 0.97  1.50  154.64  
 57J-1266-10 FS(NI) a 6,000 2.91  4.00  137.46  
 57J-1266-10 FS(NI) b 1,000 0.49  0.75  154.64  
 57J-1453-02 FS(NI) a 5,000 7.23  4.50  62.28  
 57J-1456-11-2 BS(NI) a 600 0.89  1.50  168.70  
 57R-14R-002 FS(NI) a 1,000 0.59  0.75  126.52  
 57R-14R-002 FS(NI) b 1,000 0.59  0.75  126.52  
 57R-50R-002 FS(NI) a 11,500 13.63  12.75  93.52  
 57R-50R-002 FS(NI) b 7,500 8.89  8.50  95.60  
 57RE-004BC a 64,000 1.65  2.75  166.52  
 57RE-004D(NI) b 16,000 0.41  0.75  181.66  
 DHA-PA26-600 b 2,500 1.33  1.25  93.72  
 DHA-PA36-600 a 3,000 1.46  1.25  85.91  
 DHA-RAA36A-002 a 9,800 3.03  4.00  131.82  
 DHA-RP36-650 a 4,200 1.30  3.25  249.90  
 DHA-RP50-650 b 4,000 2.17  2.50  115.34  
 DHB-559 a 240,000 1.24  3.50  282.57  
 DHB-559 b 90,000 0.46  2.25  484.40  
 FG-A1-550 a 3,360 91.93  18.50  20.12  
 FG-A1-550 b 5,280 144.46  30.00  20.77  
 FG-B1-550 a 14,280 230.86  117.25  50.79  
 FG-B1-550 b 18,420 297.79  148.75  49.95  
 FG-C1-550 a 4,860 144.05  67.25  46.69  
 FG-C1-550 b 2,520 74.69  39.75  53.22  
 KKS-RA1-500 a 120,000 1.08  2.50  230.69  
 KKS-RA1-500 b 180,000 1.63  2.75  169.17  
 17J-4G70001-22 a 60,000 1.09  1.50  138.12  
 17J-4G70001-22 b 240,000 4.34  4.50  103.59  
 57D-1016-07C(AU) a 1,460,000 8.76  10.25  117.01  
 57D-1016-07C(AU) b 1,460,000 8.76  7.75  88.47  
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ตารางที่ 3.10 (ตอ) เปรียบเทยีบเวลาที่ใชจริงกับเวลามาตรฐานของแตละชิ้นงานในเดอืนสิงหาคม 

เครื่องจักร ช่ืองาน กลุม 
จํานวน
ผลิต  
(ช้ิน) 

เวลา 
มาตรฐาน  

(ชม.) 

เวลาใช
จริง  

   (ชม.) 

ดัชนีช้ีวัดดาน
เวลาการผลิต 

(%) 
57D-1017-07C(AU) b 620,000 3.72  3.75  100.81  
57D-1016-09C(AU) b 40,000 0.62  1.00  161.29  

TBP#1

57D-1017-07C(AU) a 660,000 3.96  3.75  94.70  
 57D-1364-07C(AU) b 60,000 0.36  0.25  69.44  
 57D-1364-08C(AU) a 40,000 0.67  2.50  374.25  
 DJ-PB21-100 a 400,000 4.32  3.00  69.44  
 HDF-001-FG a 84,000 0.53  1.00  187.51  
 SAT-LTB3A-550-FG a 250,000 3.33  4.50  134.96  
 SAT-LTB3A-550-FG b 550,000 7.34  7.25  98.84  
 TTS-B1-550 a 3,000 0.89  1.00  112.50  
 TTS-B1-550 b 3,000 0.89  1.00  112.50  
 XM2D-3C36701-4A a 120,000 4.74  3.00  63.26  
 XM2D-3C36701-4A b 360,000 14.23  6.25  43.93  
  TOTAL TBP# 1  7,866,020 1,214.94 675.50 55.60 

128D-001(SOLDER) a 60,000 0.79  1.50  190.32  
128D-001(SOLDER) b 30,000 0.39  0.50  126.88  

TBP # 2

128D-002(SOLDER) b 60,000 0.48  2.00  415.21  
 17J-011 a 10,000 0.20  1.25  634.36  
 17L-004C(SOLDER) a 30,000 0.72  2.50  346.03  
 17L-004E(SOLDER) b 10,000 0.24  0.50  207.62  
 232D-0511(SOLDER) a 220,000 3.18  8.00  251.65  
 232D-0511(SOLDER) b 220,000 3.18  5.25  165.15  
 57RE-004E1(SOLDER) b 30,000 1.03  3.75  363.32  
 57RE-004F1(SOLDER) b 6,000 0.24  0.75  311.42  
 DHB-554 a 30,000 0.26  0.50  196.08  
 DHB-557 a 20,000 0.27  1.25  461.36  
 DJ-551 a 50,000 0.22  1.25  576.70  
 DUSB-ARA45-600Y a 4,000 1.92  4.75  247.86  
 DUSB-ARA45-600Y b 6,800 3.26  5.50  168.82  
 DUSB-ARB85-601 a 8,750 11.11  8.50  76.48  
 HSB-ARA651-650 a 2,000 0.83  1.50  181.66  
 17L-004E(SOLDER) a 30,000 0.72  1.75  242.22  
 DUSB-ARA45-600Y a 8,800 4.22  9.50  225.33  
 DUSB-ARB85-601 b 12,250 15.56  17.50  112.46  
 TOTAL TBP# 2  848,600 48.81 78.00 159.80 
TBP# 3 128D-001-FA a 140,000 2.49  3.50  140.58  
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ตารางที่ 3.10 (ตอ) เปรียบเทยีบเวลาที่ใชจริงกับเวลามาตรฐานของแตละชิ้นงานในเดอืนสิงหาคม 

เครื่องจักร ช่ืองาน กลุม 
จํานวน
ผลิต  
(ช้ิน) 

เวลา 
มาตรฐาน  

(ชม.) 

เวลาใช
จริง    

   ( ชม.) 

ดัชนีช้ีวัดดาน
เวลาการผลิต 

(%) 
TBP# 3 128D-001-FA b 210,000 3.73  5.25  140.58  

 128D-002-FA a 60,000 1.23  1.50  121.87  
128D-002-FA b 30,000 0.62  0.50  81.25   
17J-011-FA a 20,000 1.00  1.00  100.00  

 17J-011-FA b 50,000 2.50  3.50  140.00  
 17L-004C-FA a 70,000 3.37  4.50  133.37  
 17L-004C-FA b 30,000 1.45  2.00  138.31  
 17L-004E-FA a 70,000 2.99  4.50  150.62  
 17L-004E-FA b 60,000 2.56  3.50  136.68  
 17L-004VD2-FA a 11,000 0.44  1.00  225.00  
 232D-0511-FA a 40,000 1.26  1.50  119.50  
 232D-0511-FA b 180,000 5.65  4.00  70.81  
 264D-01-FA a 80,000 1.14  2.00  175.00  
 264D-01-FA b 80,000 1.14  1.00  87.50  
 285D-01-FA b 35,000 1.14  0.50  43.75  
 285D-02-FA a 60,000 1.94  2.00  103.09  
 57G-AB1-551-FA a 8,000 0.57  1.00  175.00  
 57L-011A-FA b 6,500 0.41  1.00  242.31  
 57RE-004E1-FA a 696,000 44.19  65.00  147.09  
 57RE-004E1-FA b 816,000 51.81  84.00  162.13  
 57RE-004F1-FA b 12,000 0.80  2.00  250.00  
 57RE-004G1-FA a 306,000 19.43  27.25  140.26  
 57RE-004G1-FA b 162,000 10.29  17.00  165.28  
 DFG-AL21-550-FA a 12,000 0.50  1.00  200.00  
 DFG-AR21-550-FA b 12,000 0.50  1.00  200.00  
 DFG-B1-558-FA a 45,000 5.37  1.50  27.92  
 DHA-568A1.6-FA a 10,000 0.57  0.50  87.50  
 DHA-568A1.6-FA b 10,000 0.57  0.50  87.50  
 DHA-579-FA b 10,000 0.53  0.50  93.72  
 DHB-554-FA a 90,000 1.14  1.50  131.25  
 DHB-554-FA b 120,000 1.52  4.00  262.51  
 DHB-555-FA a 150,000 9.78  3.00  30.67  
 DHB-555-FA b 150,000 9.78  4.00  40.90  
 DHB-557-FA a 20,000 0.54  0.50  92.27  
 DHB-557-FA b 60,000 1.63  2.50  153.79  
 DHB-558-FA b 20,000 0.43  1.00  234.30  
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ตารางที่ 3.10 (ตอ) เปรียบเทยีบเวลาที่ใชจริงกับเวลามาตรฐานของแตละชิ้นงานในเดอืนสิงหาคม 
เครื่องจักร ช่ืองาน กลุม จํานวน

ผลิต  
(ช้ิน) 

เวลา 
มาตรฐาน  

(ชม.) 

เวลาใช
จริง 

(ชม.) 

ดัชนีช้ีวัดดาน
เวลาการผลิต 

(%) 
TBP# 3 DHB-567-FA a 20,000 0.62  1.00  162.50  

 DMM2-SDF-550-FA b 50,000 0.62  0.50  81.25  
 DMM-FLT-550-FA a 100,000 1.45  2.00  137.50  

 HSB-ARA651-650-FA b 2,000 1.65  1.00  60.55  
SAT-LPA04-550-FA a 180,000 2.18  2.00  91.67   
SAT-LPA04-550-FA b 120,000 1.45  2.00  137.50  

 SAT-LPC04-552-FA a 60,000 0.67  1.00  149.96  
  TOTAL TBP# 3  4,630,500 206.17 272.50 132.17 
Grand   13,345,12 1,469.92   1,026.00 69.80
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3.5.3 ปญหาการสื่อสารและประสานงานระหวางหนวยงาน 
                                                                     

                ในปจจุบันฝายวางแผนการผลิตนั้นจะวางแผนการผลิตโดยครอบคลุมระยะเวลาสัปดาห
ซ่ึงจะแจงยืนยันคําส่ังการผลิตกอนวันแรกที่จะใหเร่ิมทําการผลิตของแผนในรอบนั้นลวงหนา 3  วัน
วิธีการแจงแผนการผลิตจากฝายวางแผนการผลิตนั้นจะแจงโดยการสง E-mail ใหกับสวนงาน IC 
เทานั้น  หลังจากนั้นพนักงาน IC.จะทําการตรวจสอบแผนการผลิต ในชวงวันที่ที่ทางฝายวางแผน
ไดแจงมา และทําการจัดพิมพใบคําสั่งการผลิตหรือใบกํากับสินคาทั้งหมดที่อยูในแผนออกมา 
จัดแยกเปนหมวดหมูตามวันที่ที่ใหเร่ิมทําการผลิต  เมื่ อ ถึงวันที่ ทํ าการผลิตพนักงานMaterial 
Center จะทําการจัดงานกอนชุบพรอมนําใบกํากับผลิตภัณฑไปใหแกสวนงานชุบโลหะแบบถังกล้ิง
เพื่อจัดตารางการผลิตในการชุบ  ซ่ึงจากวิธีการทํางานแบบนี้พนักงาน Material Center จะนํางาน
มาใหวันตอวันเทานั้นและไมมีรอบการจายงานที่แนนอน ภายใน1 วันสําหรับกะกลางวัน นํางานมา
สงประมาณ 4 รอบ ดวยเวลาที่ไมแนนอน  เมื่อพนักงาน Material Center นํางานมาสงจะลงบันทึก
ในบันทึกการขึ้นแผนการผลิตโดย เขียนชื่องานหลังชุบ หมายเลขคําสั่ง จํานวนที่จายวัตถุดิบ และ
วันที่ฝายวางแผนกําหนดใหเร่ิมทําการผลิต (Release Date)โดยเขียนตอกันไปเรื่อย ๆ  ซ่ึงยากตอการ
ดูและมีโอกาสที่จะผิดพลาดสูง 
 

ดังนั้นจึงเกิดปญหาคือหัวหนางานในสวนงานผลิตชุบแบบถังกล้ิงจะไมรูวางานที่ส่ังผลิตนี้
วันที่ที่ตองการใหสงมอบ(Due Date)คือเมื่อไร  เขาใจเพียงวาถา Material Center นํางานมาสงให
ตองรีบทําการผลิตใหเสร็จโดยไมไดสนใจการจัดลําดับความสําคัญและความเรงดวนของงาน
รวมทั้งไมไดสนใจระยะเวลาที่ตองสงมอบดวย  และนอกจากนั้นสวนงานผลิตจะไมรูแผนการผลิต
ทั้งหมดในรอบ 7 วันนั้นรวมทั้งไมสามารถรูวามีงานอะไร จํานวนเทาไรที่คางผลิตจากแผนการผลิต
กอนหนานี้ และสถานะของงานกอนชุบมีหรือไมและถามีอยูที่ใดในโรงงาน ถาไมมีเมื่อไรที่งาน
กอนชุบจะเขามา  ซ่ึงจะมีลักษณะการทํางานแบบเชิงรับคือ ถามีงานกอนชุบอยูภายในที่จัดเก็บและ
มีใบสั่งผลิตหรือใบกํากับผลิตภัณฑมาสงก็ชุบ ถาไมมีงานก็ไมมีการสอบถามไปยังสวนงาน IC  มี
ผลทําใหเครื่องหยุดโดยไมจําเปนและทําใหพนักงานวางงาน   

 

อีกกรณีหนึ่งที่ฝายวางแผนตองประสานงานและสื่อสารกับหนวยงาน IC คือ การออกคําสั่ง
ผลิตเพิ่มจากรายการปกติ หรือเรียกวา Add Plan ในระหวางรอบการผลิตนั้นรวมทั้งการ
เปลี่ยนแปลงแผนการผลิต  โดยทางฝายวางแผนจะแจงดวย E-mail หรือทางโทรศัพทใหกับทาง
หัวหนาสวนงาน IC. เทานั้น โดยจะแนบเอกสารรายละเอียดของงาน (Production Schedule 
Amendment) ที่เพิ่มเขามา หรือมีการเปลี่ยนแปลง  ซ่ึงจะประกอบดวย หมายเลขคําสั่งผลิต ช่ืองาน 
วันที่ใหเริ่มทําการผลิต และวันที่ตองการสงมอบ   ในกรณีของการ Add Planนี้ มี 2 สาเหตุหลัก 
สาเหตุแรกเกิดจากกระบวนการประกอบมีช้ินสวนงานไมเพียงพอตอการผลิตและเมื่อทําการ
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ตรวจสอบยอดในระบบขอมูลกับงานจริงที่มีอยูปรากฏวาจํานวนงานจริงมีนอยกวาในระบบขอมูล
ของโรงงาน (Part Shortage)    ทําใหช้ินสวนไมเพียงพอตอการผลิตสินคาที่จะสงใหลูกคาภายใน
ระยะเวลาที่สงมอบ  สาเหตุที่สองเกิดจากงานกอนชุบที่ตองสั่งซื้อจากบริษัทแมที่ประเทศ
ญี่ปุน ไมสามารถกําหนดวันที่ที่แนนอนได ดังนั้นฝายวางแผนจะทําการออกคําสั่งผลิตก็ตอเมื่อเห็น
กําหนดการมาถึงหรือ No. Invoice ที่ส่ังซื้อไปมีการยืนยันวันที่จะสงเขามาที่โรงงาน  จากทั้ง 2 
สาเหตุขางตนนั้น หัวหนาสวนงานผลิตก็ไมมีการรับรูขอมูลของการAdd Plan หรือเปลี่ยนแปลง
แผนการผลิตรวมทั้งวันที่ตองการใชของงานในกลุมนี้ เชนเดียวกับแผนงานปกติ   หากในกรณี
ที่สวนงานผลิตมีปญหาในดานแผนการผลิตก็จะแจงไปที่สวนงาน IC เพื่อที่จะไดแจงทางฝาย
วางแผนตอไป ดังนั้นจะเห็นไดวาการประสานงานระหวางฝายวางแผนและฝายชุบโลหะจะมี
ชองทางเดียวคือสวนงาน IC  ซ่ึงในปจจุบันไมมีการแจงขอมูลในการผลิตใหกับสวนงานผลิตทั้งสิ้น 
นอกจากกรณีงานดวนที่จะทําใหกระบวนการถัดไปตองหยุดเครื่องเทานั้น   ดังนั้นทําใหทางสวน
งานผลิตวางแผนและจัดตารางการผลิตในแตละวันไดยากมาก เนื่องจากไมรูขอมูลเกี่ยวกับงานที่
ตองผลิตในแผนงานรอบนั้นทั้งหมด วามีอะไรบาง 

 
 

     
 

ฝายวางแผนการผลิต สวนงานICของฝายชุบ
โลหะ 

สวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้ง 

รูปที่ 3.29 กระบวนการสื่อสารระหวางหนวยงาน 
 

ซ่ึงจากการศึกษาพบวางานเรงดวนของสวนการผลิตชุบแบบถังกล้ิงมีทุกวัน และจํานวนจะ
อยูที่ 70 % ของการผลิตตอวัน โดยสวนใหญเปนการติดตามงานจากฝายประกอบชิ้นสวนโดยตรง
และจากฝายวางแผนดวย   ซ่ึงสาเหตุหลักมาจากการสงมอบที่ชากวากําหนดมากและจากขอมูลใน
อดีตมีบางหมายเลขคําสั่งการผลิตสงมอบชาเกิดจากฝายชุบโลหะเองนานถึง 20 วัน    ทําใหมี
ผลกระทบกับกระบวนการถัดไปในการที่จะตองหยุดเครื่องและพนักงานวางงาน 

 

สรุปปญหาในเรื่องการสื่อสารและประสานงานนี้แบงไดเปน 2 สวน คือ 
 

1) เกิดขึ้นระหวางฝายวางแผนการผลิตและฝายชุบโลหะ    ซ่ึงในปจจุบันสวนงานทีม่หีนาที่
ในการติดตอกับฝายวางแผนการผลิตคือสวนงานควบคุมวัตถุดิบ หรือIC     ซ่ึงการสื่อสารแจงขอมลู 
และสถานะของงานใหกับสวนงาน IC นั้น ในปจจุบันมี 2 วิธีแตวิธีที่ใชมากที่สุด คือ วิธี E-mail  
เพราะมีรายละเอียดคอนขางมากและตองการเปนลักษณะของเอกสารหรือหลักฐานยืนยันขอมูล  วา
ไดมีการแจงแลว    สวนอีกวิธีหนึ่งคือการใชโทรศัพท โดยสวนใหญจะใชในกรณีติดตามและถาม
ความกาวหนาของแผนการผลิต หรือในกรณีตามงานที่คางยังผลิตไมจบล็อตรวมทั้งงานที่ยังไมผลิต
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ทั้งที่มีงานกอนชุบอยูในที่จัดเก็บ แตไมยอมจายใหกับสวนงานผลิตทําใหสงมอบงานลาชา โดย
ปญหาที่เกิดขึ้นของการสื่อสารระหวางฝายวางแผนกับสวนงาน IC คือ  

1.1 ขอมูลที่ไดรับจากฝายวางแผนไมครบถวนและชัดเจน ในกรณีของงานเรงดวน 
เนื่องจากดวยวิธีที่ใชตามงานที่ออกคําส่ังผลิตไปแลวนั้น แตยังไมถึง Release Date และฝาย
วางแผนตองการใหทําการผลิตกอนลวงหนา  เนื่องจากการคาดการณวางานจะลาชาและจะ
สงผลกระทบกับกระบวนถัดไป  จึงใชวิธีโทรศัพทในการแจงงานเรงดวนเทานั้นตองการ
ใหชุบดวน กระบวนถัดไปกําลังจะหยุดเครื่อง โดยบอกขอมูลทั้งหมดใหหัวหนางานสวน 
IC ทราบ  ใหเขาใจในสถานะของงาน วางานตัวนี้ตองการขั้นต่ําเทาไรในกรณีเรงดวน และ
จะกระทบกับกระบวนถัดไปวันไหน เวลาใด ซ่ึงขอมูลที่ไดจะไมมีการแจงแกหัวหนางาน
สวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้งเลย ทั้งหมด  โดย IC. จะแจงเพียงวางานดวน กระบวนการ
ถัดไปกําลังจะหยุดเครื่องเทานั้นเอง   ดังนั้นเมื่อทางสวนงานผลิตไดรับงานกอนชุบจะตอง
รีบชุบดวนโดยการแทรกงานที่กําลังทําอยูทันที    เนื่องจากไมรูในรายละเอียดทําใหการจัด
ตารางการผลิตประจําวันไมมีความแนนอน 

1.2 ไมมีการจัดประชุมสรุปผลการทํางานของฝายวางแผนการผลิตและฝายชุบ
โลหะรวมกัน  ทําใหขาดความสนใจที่จะติดตามงานและความกาวหนาของแผนการผลิตที่
ออกมา ขาดการพิจารณาผลการทํางานจากจํานวนล็อตทั้งหมดที่มีคําส่ังผลิตกับจํานวนล็อต
ที่ผลิตเสร็จแลว และจํานวนที่คางผลิตในรอบการวางแผนนั้นและกอนหนาวามีปญหา
อะไร ทําใหการทํางานเปนลักษณะตางคนตางทํา  ฝายวางแผนการผลิตมีหนาที่ออกคําส่ัง
ผลิตก็ออกตามความตองการใชโดยไมไดสนใจในสวนงานผลิตวามีปญหาหรือไม  
สามารถผลิตไดหรือเปลา ซ่ึงถาสวนการผลิตชุบไมไดก็จะกระทบกับแผนการผลิตปจจุบัน
และแผนการผลิตที่กําลังจะออกมา  ซ่ึงสวนงาน IC มักจะไมแจงกลับไปที่ฝาย
วางแผน เพราะคิดวาไมใชหนาที่ของตน  ทําใหฝายวางแผนไมทราบและไมไดปรับเปลี่ยน
แผนการผลิต    ทําใหสงงานลาชาและทําใหกระบวนการถัดตองหยุดการผลิตไป     

  

2.) เกิดขึ้นระหวางภายในฝายชุบโลหะเองคือระหวางสวนงาน IC และสวนผลิตชุบโลหะ
แบบถังกล้ิง    จากรูปที่ 3.29 ซ่ึงแสดงลําดับการสื่อสารระหวางหนวยงาน จะเห็นวาในเรื่องของ
คําส่ังผลิตทั้งหมด รวมทั้งการติดตามงานและรูความเรงดวนของงาน   สวนงาน IC จะเปนสวนแรก
ที่รับรูกอน โดยที่ยังไมมีการแจงสวนงานผลิตอยางเปนรูปแบบที่ชัดเจน ซ่ึงหลายๆครั้งพนักงาน IC 
ลืมแจงหรือลืมนํางานไปสงใหทําการผลิต ทําใหงานนั้น ๆ ลาชา  

 

จากที่กลาวมาทั้งหมดเราสามารถสรุปปญหาดานการสื่อสารและประสานงานระหวางสวน
งานIC และสวนการผลิตชุบแบบถังกลิ้งที่มีผลตอระบบการวางแผนการผลิตไดดังนี้ 
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2.1 สวนงานผลิตชุบโลหะแบบถังกล้ิงไมรูแผนการผลิตในรอบการผลิตนั้นๆ ทั้งหมด งาน
ที่คางผลิต งานที่เพิ่มเขามาในแผนการผลิต สถานะของงานกอนชุบที่ตองใชในการผลิต        
ทําใหไมสามารถวางแผนงานดวยตนเองได 
2.2 สวนงานสวนงานผลิตชุบโลหะแบบถังกลิ้งขาดบุคลากรที่มีความสามารถดาน
คอมพิวเตอรเพื่อตรวจสอบสถานะของงานและคําสั่งการผลิตของสวนงานที่ตองผลิต
ทั้งหมด รวมทั้งเปนผูที่มีหนาที่ชวยในการติดตามความกาวหนาของการผลิตเมื่อเทียบกับ
แผนการผลิต  รวมทั้งเปนคนประสานงานระหวางฝายวางแผนการผลิตกับสวนชุบโลหะ
แบบถังกลิ้ง 
2.3 สวนงาน IC ไมไดแจงขอมูลท่ีไดรับจากฝายวางแผนใหสวนการผลิตชุบแบบถังกล้ิง
ทราบทั้งหมด (Miss Information) และขาดการประสานระหวางสวนงาน 
2.4 ระบบการสื่อสารภายในของสวนงาน IC.เองมีความบกพรอง ในกรณีที่มีคําส่ังผลิตและ
ถึงวันที่ตองทําการผลิตแลว แตพนักงานหางานกอนชุบในสถานที่จัดเก็บไมพบทั้งที่มียอด
จํานวนงานอยูในสวนงานของ IC   ในปจจุบันพนักงาน IC จะไมมีการแจงปญหาให
หัวหนางานรับทราบและดําเนินการตรวจสอบแกไขรวมทั้งไมมีการแจงกลับไปที่ฝาย
วางแผนดวย  แตจะรองานกอนชุบล็อตใหมสงเขามาซึ่งไมยังไมรูกําหนดการที่แนนอน  
และถาไมมี เขามาก็จะทําใหงานล็อตนั้นลาชาหรือทําใหสงงานชาและกระทบกับ
กระบวนการผลิตถัดไป            
2.5   ไมมีการทํางานแบบ Cross Functional และการตรวจสอบการทํางานระหวางสวนงาน 
IC และ สวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้ง 

 

 3.5.4 ปญหาการจัดตารางการผลิตประจําวัน 
 

ในปจจุบันไดกําหนดใหวันที่ตองสงมอบงาน(Due Date) คือระยะเวลาสงมอบที่บวกจาก
วันที่ใหทําการผลิต 1 วัน ดังนั้นสวนผลิตชุบแบบถังกลิ้งจึงมีเวลาในการทํางานเพียง 1 วันเทานั้น            
นอกจากนี้ในการจัดลําดับงานวาจะทําหมายเลขคําส่ังผลิตใดกอนนั้นพนักงาน IC จะเปนคนจัดโดย
ใชหลักในการทํางานคือหมายเลขคําสั่งใดกําหนดใหวันที่ที่ทําการผลิตกอนจะตองทํากอนหรือ  
First In First Out  ตัวอยางเชน ในวันที่ 26 ตุลาคม 2549 มีคําสั่งในการผลิตสําหรับงาน57RE–
004E1 – FA จํานวน 4 ล็อต ซ่ึงในแตละล็อตจะมีวันที่ใหทําการผลิตแตกตางกันดังนี้ 

 

- ID. No. 1111111   จํานวน 48,000 ช้ิน    Release Date  19/10/06       Due Date20/10/06                               
- ID. No. 2222222   จํานวน 48,000 ช้ิน     Release Date  25/10/06      Due Date 26/10/06                              
- ID. No. 3333333   จํานวน 48,000 ช้ิน     Release Date  26/10/06     Due Date 27/10/06                              
- ID. No. 4444444   จํานวน 48,000 ช้ิน     Release Date  27/10/06       Due Date 28/10/06 



 73 

 
ในวันที่ 26 /10/06 มีงานกอนชุบสงมาจากฝายขึ้นรูปโลหะ จํานวน 96,000 ช้ิน และในวันที่

28 /10/06 งานจะถูกสงมาอีก 96,000 ช้ิน  พนักงาน IC จะจัดคําสั่งผลิตหมายเลข 1111111 และ 
2222222 ไปสงใหกับสวนการผลิตกอนอัดับแรก ซ่ึงจากวิธีการนี้ทําใหหมายเลขคําสั่งที่สามารถสง
มอบไดภายในระยะเวลาที่กําหนด คือ หมายเลข 3333333  ตองสงมอบชา   ดังนั้นหากใชวิธีนี้เราจะ
สงงานชาถึง 2 ล็อตดวยกัน หรืออาจมากถึง 4 ล็อตถาในสวนงานผลิตไมสามารถจัดตารางงาน
แทรกงานสําหรับงานที่ชามาจากวันที่ 19 และ 25 ได   สวนงานในวันที่ 26 และวันที่ 27 ก็
เชนเดียวกัน ถางานกอนชุบถูกสงมาวันที่ 28 ตามกําหนดจริง แตสวนงานผลิตไมสามารถแทรกให
ภายในวันนั้นไดก็จะทําใหงานทั้งหมดลาชา  

 

ซ่ึงการจัดตารางการผลิตแบบในปจจุบันนี้มีผลใหเปอรเซ็นตการสงมอบงานภายใน
ระยะเวลาที่กําหนดต่ํา เนื่องจากงานที่ยังไมสายก็จะกลายเปนสายไปทันที    ซ่ึงจากปญหานี้จึงตอง
ทําการปรับปรุงเปลี่ยนวิธีการจัดตารางการผลิตใหม ซ่ึงจะกลาวถึงในบทตอไป 

 

            จากการศึกษาเพื่อปรับปรุงระบบแผนงานในการชุบโลหะแบบถังกล้ิง โดยตัววัดคือ
เปอรเซ็นตการสงมอบงานภายในระยะเวลาที่กําหนด และ เวลาที่ใชในการผลิตจริงมีคาใกลเคียงกับ
คาเวลามาตรฐานมากที่สุด  ซ่ึงจากการศึกษาพบปญหา 4 ขอหลักดังที่กลาวมาแลวนั้น เราจะทําการ
ปรับปรุงแกไขตามสาเหตุของปญหาเหลานั้น เพื่อใหระบบการวางแผนงานของสวนการผลิตชุบ
แบบถังกลิ้งมีประสิทธิภาพสูงสุด 
  
 
 



บทที่ 4 
 

การวิเคราะหปญหาและปรับปรุงระบบการวางแผนงานทางการผลิต 
 

จากการศึกษาวิเคราะหระบบการวางแผนงานทางการผลิตในสวนชุบโลหะแบบถังกล้ิง 
สรุปไดวาปญหาที่ทําใหระบบแผนงานไมมีประสิทธิภาพและสงผลใหไมสามารถสงมอบงานได
ภายในระยะเวลาที่กําหนดมาจาก 

 

- ปญหาเวลามาตรฐานที่กําหนดนอยกวาเวลาที่ตองใชในการผลิตจริง                                                
- ปญหาการบนัทึกลงในบนัทึกการทํางานประจําวนัของพนักงานไมตรงกับสภาพ 
ของการทํางานจริง    
- ปญหาการจดัตารางการผลิตประจําวนัของสวนงานผลิต 
- ปญหาการสือ่สาร ประสานงานระหวางฝายวางแผนการผลิตกับสวนงาน IC และ 
ระหวางสวนงาน IC กับ สวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้ง                                               
 

ปญหาแตละหัวขอจะมีความสัมพันธและสอดคลองกันซึ่งในการปรับปรุงจะทําไปพรอมๆ 
กัน และมีการปรับเปลี่ยนระหวางการทดลองปรับปรุงเพื่อใหเหมาะสมกับลักษณะของกระบวนการ
ทํางานจริง โดยสามารถสรุปเปนหัวขอของการปรับปรุงที่สัมพันธกันไดดังนี้ คือ ปญหาเวลา
มาตรฐานที่กําหนดใหมีคานอยกวาเวลาที่ตองใชในการผลิตจริง  ปญหาการลงบันทึกในการทํางาน
ประจําวันของพนักงานไมตรงกับสภาพการทํางานจริงรวมทั้งปญหาการจัดตารางการผลิต
ประจําวัน 

 

ปญหาการประสานงานและการสื่อสารระหวางหนวยงาน และภายในสวนงานของฝายชุบ
โลหะเอง ในหัวขอนี้ไดทําการปรับปรุงโดยกําหนดวิธีการใหการสื่อสารขอมูลตางๆ จากฝายวาง
แผนการผลิตสามารถทําใหในสวนงานผลิตและสวนงาน IC. รับทราบพรอมกัน เพื่อที่จะได
ปรับเปลี่ยนแผนและเตรียมการผลิตในแตละวันไดทันตามที่ตองการ 

 

จากการปรับปรุงเวลามาตรฐาน วิธีการทํางานและการสื่อสาร ประสานงานเรียบรอยแลว
นั้นจะทําใหระบบแผนงานทางการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้นและสามารถใชทรัพยากรทางการ
ผลิตที่มีอยูใหไดประโยชนสูงสุด 
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4.1 การปรับปรุงเวลามาตรฐานที่ใชในการผลิต        
 

จากการศึกษาและวิเคราะหขั้นตอนการทํางานนั้น พบวาเวลามาตรฐานที่ใชในการผลิต ซ่ึง
ฝายวิศวกรรมชุบโลหะเปนผูกําหนดนั้นมีความแตกตางจากเวลาที่ตองใชในการผลิตจริง เนื่องจาก
วิธีการคํานวณนั้นไมไดยึดตามสภาพการทํางานจริง  ซ่ึงสงผลใหการวางแผนการผลิตของฝายวาง
แผนการผลิตไมมีประสิทธิภาพ  เนื่องจากใชเวลามาตรฐานนี้ในการคํานวณเพื่อทําการวางแผน   
ดังนั้นจึงไดทําการปรับปรุงเวลามาตรฐานโดยการศึกษาวิธีใหมโดยยึดเวลาที่ใชจริงในทุกขั้นตอน
ของกระบวนการชุบ ซ่ึงจากกระบวนการผลิตการชุบแบบถังกลิ้งมีลักษณะเปนกระบวนการผลิต
แบบกลุม (Batch processing)   ซ่ึงสามารถแบงกระบวนการชุบแบบถังกล้ิงออกเปน 3 ขั้นตอนหลัก
คือ 

 

- ขั้นตอนการลางทําความสะอาดชิ้นงาน(Cleaning Process)                                                
-  ขั้นตอนการชุบเคลือบผิวโลหะช้ันที่ 1 โดยสวนใหญจะเปนการชุบนกิเกิล                         
(Nickel  Plating) จํานวน 213 งานจากทั้งหมดที่ตองผานขั้นตอนนี้ แยกเปนชุบ
นิกเกิลอยางเดยีว 73 งานและชุบนิกเกิลเพือ่รองพื้นชั้นแรก 140 งาน  และมีเพียง 6 
งานที่สามารถชุบทอง (Gold Plating)ไดเลยโดยไมตองรองพื้นนิกเกิลกอน                      
-  ขั้นตอนการชุบเคลือบผิวโลหะช้ันที่ 2  ขัน้ตอนนี้จะแบงเปน ชุบทอง(Gold 
Plating) ชุบดีบุกตะกัว่ (SnPb Plating) และชุบดีบุกเงิน (SnAg Plating) โดยจะ
ขึ้นอยูกับสเปคของงานนั้นวาตองการชุบแบบใด โดยดชูนิดของการชบุ จํานวน
ช้ินงานตอบารเรล กระแสไฟที่ตองใช และเวลาที่ใชในการชุบไดจากคูมอืการ
ทํางานของงานนั้นๆ 

 

 ลางทําความสะอาดงาน 

ชุบเคลือบผิวโลหะช้ันที่ 1 

ชุบเคลือบผิวโลหะช้ันที่ 2 

      เสร็จสิ้นการผลิต 

ชุบนิกเกิลหรือทอง
อยางเดียว 

 

 

   

 

รูปที่ 4.1 ขั้นตอนในการชุบเคลือบผิวโลหะแบบถังกลิ้งในภาพรวม 
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 ซ่ึงจากรูปที่ 4.1 อธิบายขั้นตอนการของการชุบแบบถังกล้ิง ซ่ึงในแตละขั้นตอนจะมีงานรอ
ระหวางผลิตในแตละขั้นตอน  โดยไมสามารถขามไปทําขั้นตอนอื่นไดกอน 
 

4.1.1 การปรับปรุงวิธีการคํานวณคาเวลามาตรฐาน 
 

จากการศึกษานั้นตองการที่จะเขาใจความสามารถในการผลิตของแตละบอชุบ  ซ่ึงจํานวน
บอชุบมีดังนี้ นิกเกิล 6 บอ  บอชุบทอง 2 บอ  บอชุบดีบุกเงิน 1 บอ และบอชุบดีบุกตะกั่ว 1 บอ 
ดังนั้นจึงปรับเปลี่ยนชื่อและรายละเอียดของเครื่องจักรใหมโดยระบุตามประเภทน้ํายาชุบของแตละ
บอชุบโดยให 1 บอชุบคือ 1 เครื่องจักร  โดยไดเพิ่มเครื่องจักรที่ใชในขั้นตอนการลางงานเขาไปดวย 
เพื่อศึกษาเวลามาตรฐานงานแบบใหม  ดังแสดงในตารางที่ 4.1  

 

ตารางที่ 4.1  รายช่ือเครื่องจักรที่อยูในสวนผลิตชุบโลหะแบบถังกลิ้งหลังปรับปรุง 

Work 
center 

Machine Description 
Run 
Crew 

M/C. 
/Op 

Labor 
Rate 

Labor 
Burden 

Rate 

M/C. 
Burden 

M/C 
/ Work 
center 

29320 Pretreat Cleaning Process 1 1 0 0 0 1 

  TBP#1A Nickel Barrel Plating 1 1 1,125 467 91 1 

  TBP#1B Nickel Barrel Plating 1 1 1,125 467 91 1 

  TBP#1C Nickel Barrel Plating 1 1 1,125 467 91 1 

  TBP#1D Nickel Barrel Plating 1 1 1,125 467 91 1 

  TBP#1E Nickel Barrel Plating 1 1 1,125 467 91 1 

  TBP#1F Nickel Barrel Plating 1 1 1,125 467 91 1 

  TBP#2A Gold Barrel Plating 1 1 1,125 467 91 1 

  TBP#2B Gold Barrel Plating 1 1 1,125 467 91 1 

  TBP#3A SnAg Barrel Plating 1 1 1,125 467 91 1 

  TBP#4A SnPb Barrel Plating 1 1 1,125 467 91 1 
                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                              

ซ่ึงหลังจากปรับเปล่ียนชื่อและรายละเอียดของเครื่องจักรแลวนั้น ทําใหสามารถจัด
เครื่องจักรไดตามลําดับขั้นตอนของการชุบ  และสามารถศึกษาเวลามาตรฐานในแตละขั้นตอน 
ดังตอไปนี้  

 

 1) ขั้นตอนของการลางงานนั้นเปนกระบวนการมาตรฐานที่งานทุกชนิดตองผานการทํา
ความสะอาดลางคราบน้ํามันกอนชุบและเวลาที่ใชในแตละขั้นตอนยอยจะใชเวลาเทากันทุกชนิด
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งานและ ทุกบารเรลโดยจะเริ่มตนตั้งแตลางไตรคลอโรเอทธิลีน จนกระทั่งเสร็จสิ้นที่ลางน้ําสุดทาย
กอนจะเทงานใสบารเรล ซ่ึงจากการจับเวลา  คาที่ไดจากการจับเวลาคือ 50 นาที/ตอ 4 บารเรล  หรือ
12.5 นาที/บารเรล   ดังนั้นจึงสรุปไดวาที่ขั้นตอนการลางงาน กําหนดใหใชคาเวลามาตรฐานที่ 12.5 
นาที/บารเรล โดยเวลาที่ตองใสลงไปในฐานขอมูลของโรงงานนั้นตองใสเวลาที่หนวยเปนชั่วโมง
ตอช้ิน ดังนั้นเวลาที่ใชตอช้ินของงานจึงขึ้นอยูกับจํานวนชิ้นงานที่กําหนดใหชุบตอบารเรล  เชน 
 

- 57RE-004E1-FA จํานวน 6,000 ช้ิน/บารเรล   ดังนั้นเวลามาตรฐานในขัน้ตอนการลาง คือ         
(12.5 นาที*1ชม./60นาที/6,000ช้ิน) = 0.000034722 ช่ัวโมงตอช้ิน                                                                       
- งาน 57J-1183-01 BS (NI) จํานวน 300 ช้ิน/บารเรล เวลามาตรฐานในขั้นตอนการลางงาน
คือ (12.5 นาท*ี1ชม./60นาท/ี300ช้ิน) = 0.000694444 ช่ัวโมง/ช้ิน 
 

 2) ในขั้นตอนการชุบโลหะจะแบงวิธีการคิดออกเปน 4  วิธีดวยกันเนื่องจากในแตละวิธีการ
ชุบจะมีขั้นตอนการเตรียมผิวกอนที่จะทําการชุบไมเหมือนกัน 

                                                - การชุบนิกเกิล ;  จะแบงเวลาออกเปน 2 สวนยอยดวยกันคือ เวลาสวนแรกคอืเวลาที่
ใชในการลางงานในบารเรลโดยเร่ิมตั้งแตเทงานใสบารเรลจนถึงเวลาที่เทงานออกจากบารเรลใส
ตะกรา ซ่ึงเวลาในสวนนี้จะรวมถึงเวลาที่ใชลางงานในแตละขั้นตอนยอยและเวลาที่ใชในการ
เคล่ือนยายบารเรลไปในแตละบอ ซ่ึงอุปกรณที่ใชในการเคลื่อนยายคือรอก   โดยเวลาที่ใชในสวนนี้
จะเปนคาคงที่ที่ใชเทากันทุกบารเรลและจากการเขาไปทําการศึกษาและจับเวลาทํางานแลวนั้นได
ขอสรุปคือใชเวลาเฉลี่ย 10  นาทีตอบารเรลและเวลาสวนที่2 คือเวลาที่ใชในบอชุบนิกเกิล  ซ่ึงเวลาที่
ใชจะขึ้นอยูกับชนิดของงานและสภาวะในการชุบที่ทางวิศวกรรมชุบโลหะกําหนดใหในคูมือการ
ทํางาน  เชนงาน 57 RE-004E1-FA จํานวน 6,000 ช้ิน/บารเรล ชุบนิกเกิล 12 นาที ดังนั้นเวลา
มาตรฐานในการชุบ คือ  (10นาที+12นาที) x1ชม. /60นาที/6,000ช้ิน = 0.000061111 ชม.ตอช้ิน 

  -  การชุบทอง ; จะแบงเวลาออกเปน 2 สวนยอยดวยกันคือ เวลาสวนแรกคือเวลาที่
ใชในการลางงานในบารเรลหลังจากชุบทองเสร็จ โดยเริ่มตั้งแตนําบารเรลลงในบอน้ําลางทอง
จนถึงเวลาที่เทงานออกจากบารเรลใสตะกราเสร็จ เวลาในสวนที่ 2 คือเวลาที่อยูในบอชุบทอง ซ่ึง
เวลาที่ใชจะขึ้นอยูกับชนิดของงานและสภาวะในการชุบที่ทางวิศวกรรมชุบโลหะกําหนดใหในคูมือ
การทํางาน   เชนเดียวกับการคิดคาเวลามาตรฐานของการชุบนิกเกิล 
  -  การชุบดีบุกเงิน จะแบงเวลาออกเปน 2 สวนยอยดวยกันคือ เวลาสวนแรกคือ
เวลาที่ใชในการลางงานในบารเรลโดยเริ่มตั้งแตเทงานใสบารเรลจนถึงเวลาที่เทงานออกจากบารเรล
ใสตะกรา ซ่ึงเวลาในสวนนี้จะรวมถึงเวลาที่ใชลางงานในแตละขั้นตอนยอยและเวลาที่ใชในการ
เคล่ือนยายบารเรลไปในแตละบอ ซ่ึงอุปกรณที่ใชในการเคลื่อนยายคือรอก   โดยเวลาที่ใชในสวนนี้
จะเปนคาคงที่ที่ใชเทากันทุกบารเรลและจากการเขาไปทําการศึกษาและจับเวลาทํางานแลวนั้นได
ขอสรุปคือใชเวลาเฉลี่ย 8.5 นาทีตอบารเรลและเวลาสวนที่2  คือเวลาที่ใชในบอชุบดีบุกเงิน  ซ่ึง
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เวลาที่ใชจะขึ้นอยูกับชนิดของงานและสภาวะในการชุบที่ทางวิศวกรรมชุบโลหะกําหนดใหในคูมือ
การทํางาน   

- การชุบดีบุกตะกั่ว จะแบงเวลาออกเปน 2 สวนยอยดวยกันคือ เวลาสวนแรกคือ 
เวลาที่ใชในการลางงานในบารเรลโดยเริ่มตั้งแตเทงานใสบารเรลจนถึงเวลาที่เทงานออกจากบารเรล
ใสตะกรา ซ่ึงเวลาในสวนนี้จะรวมถึงเวลาที่ใชลางงานในแตละขั้นตอนยอยและเวลาที่ใชในการ
เคล่ือนยายบารเรลไปในแตละบอ ซ่ึงอุปกรณที่ใชในการเคลื่อนยายคือรอก   โดยเวลาที่ใชในสวนนี้
จะเปนคาคงที่ที่ใชเทากันทุกบารเรลและจากการเขาไปทําการศึกษาและจับเวลาทํางานแลวนั้นได
ขอสรุปคือใชเวลาเฉลี่ย  5 นาทีตอบารเรล และเวลาสวนที่2 คือเวลาที่ใชในบอชุบดีบุกตะกั่ว  ซ่ึง
เวลาที่ใชจะขึ้นอยูกับชนิดของงานและสภาวะในการชุบที่ทางวิศวกรรมชุบโลหะกําหนดใหในคูมือ
การทํางานเชนกัน 

 

จากการศึกษาเพื่อกําหนดคาเวลามาตรฐานใหมนั้นจะพยายามเนนแบงใหเห็นขั้นตอนหลัก
และลําดับของงานโดยในแตละขั้นตอนหลักใชเวลาเทาไรในการทํางาน โดยหลังจากทําการ
ปรับปรุงในการตั้งชื่อเครื่องจักรใหมและแยกเวลามาตรฐานในแตละขั้นตอนหลักแลวจะไดคาเวลา
มาตรฐานแบบใหมที่แสดงในระบบฐานขอมูลของโรงงาน ดังตารางที่ 4.2  
 

ตารางที่ 4.2 คาเวลามาตรฐานแบบใหมที่แสดงในระบบฐานขอมูลของโรงงานหลังปรับปรุง 
No. Part Name Routing Work 

center 
Op Machine Description Standard       

Time 
(H./PC.) 

1 17J-047 23190001 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000041667 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000150000 

   23190001A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000041667 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000150000 

2 39J-463(NI) 23200001 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000058333 

   23200001A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000058333 

3 DJ-PB11-100 23030487 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000002083 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000011667 

     29320 30 TBP#2A Gold plating 0.000008500 

  23030487A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000002083 

    29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000011667 

    29320 30 TBP#2B Gold plating 0.000008500 
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ตารางที่ 4.2(ตอ)คาเวลามาตรฐานแบบใหมที่แสดงในระบบฐานขอมลูของโรงงานหลังปรับปรุง 
No. Part Name Routing Work 

center 
Op Machine Description Standard       

Time 
(H./PC.) 

4 DUSB-ARA45-600 23020237 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000173611 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000555556 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000625000 

   23020237A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000173611 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000555556 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000625000 

5 57RE-004E1-FA 23230083 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 

   23230083A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 

   23230083B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 
  

จากตารางที่ 4.2 แสดงใหเห็นเวลามาตรฐานที่กําหนดใหในแตละขั้นตอนหลักที่ช้ินงานนั้น
ตองทํา โดยในแตละชิ้นงานจะมีทางเลือกของการเลือกใชเครื่องจักรมากกวา 1 เครื่อง  โดย
เครื่องจักรหลักหรือบอชุบหลักที่ใหช้ินงานนั้นทําการผลิตเรียกวา  ทางเลือกหลัก(Main Routing)
นั้น ซ่ึงตัวเลขที่เปนหมายเลขของงานจะไมมีตัวอักษรภาษาอังกฤษหอยทาย   สวนทางเลือกสํารอง  
(Alternate Routing) จะเปนเครื่องจักรหรือบอชุบอื่นที่สามารถทํางานแทนเครื่องหลักได โดย
หมายเลขของงานจะมีตัวอักษร A – Z เปนตัวสุดทาย  ซ่ึงจากวิธีการแบงกลุมเครื่องจักรใหมและทํา
การแยกคาเวลามาตรฐานในแตละขั้นตอนหลักนี้ ทําใหทางฝายวางแผนการผลิตสามารถเขาใจใน
ความสามารถทางการผลิตของแตละบอชุบไดดีมากยิ่งขึ้น ซ่ึงสามารถทําใหระบบการวางแผนงาน
แมนยํามากขึ้น 

 

 จากชิ้นงานทั้งหมด 219 งานนั้นสามารถดูรายละเอียดของคาเวลามาตรฐานและการ
แบงกลุมเครื่องจักรกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไดที่ภาคผนวก ข. 
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4.2 ปรับปรุงดัชนีชี้วัดของเวลาที่ใชในการผลิต  
 

จากปญหาดานเวลาที่ใชในการผลิต ซ่ึงมากกวาคาเวลามาตรฐานนั้นเปนผลที่เกิดจากการ
กําหนดคาเวลามาตรฐานโดยฝายวิศวกรรมที่เวลานอยกวาที่ตองใชผลิตจริง  ซ่ึงจากการปรับปรุงคา
มาตรฐานใหมแลวนั้น จะทําใหคาเวลามาตรฐานใกลเคียงกับเวลาจริงที่ใชในการผลิตมากขึ้น 

 

 นอกจากนี้สาเหตุที่ทําใหเวลาจริงที่ใชในการผลิตสําหรับงานชนิดเดียวกันมีความแตกตาง
กันมาก คือการลงบันทึกการทํางานประจําวันของพนักงาน และจากที่กลาวถึงปญหาไปแลวนั้นจึง
ไดทําการปรับปรุงแบบฟอรมใบบันทึกการทํางานประจําวัน โดยใหสอดคลองกับการแบงกลุม
เครื่องจักรใหมและวิธีการหาคาเวลามาตรฐานแบบใหมดวย โดยจะแยก 1 ชองใหญเปนของแตละ
ขั้นตอนหลัก  ยกตัวอยางเชน ถาในกรณีชุบนิกเกิลและดีบุกเงิน เดิมจะลงเวลาใน ชอง TBP#3 โดย
จะลงรวมทั้งล็อต มี 10 บารเรล ก็จะลงเวลาเริ่ม-เวลาจบลงในชองเดียว ซ่ึงจะเปนเวลารวมทั้งหมด
ของการชุบทั้ง 10 บารเรล  แตสําหรับการปรับปรุงแบบฟอรมนี้จะกําหนดใหพนักงานลงทุกบารเรล 
และแยกเครื่องลง จะไมลงเปนภาพรวม เพื่อใหสามารถทราบเวลาจริงที่ใชในการผลิตของงาน
นั้นๆ แบบฟอรมที่ปรับปรุงแลวดังรูปที่  4.2, 4.3, 4.4, 4.5, 4.6 และ4.7   โดยจากแบบฟอรมนี้ทําให
เราสามารถมองเห็นเวลาที่ใชการผลิตของแตละเครื่องจักรหรือบอชุบไดถูกตองขึ้น ทําใหสวนงาน
ผลิตชุบแบบถังกลิ้งสามารถลงเวลาที่ใชจริงในการผลิตและสามารถจัดตารางการผลิตของงานไดดี
มีประสิทธิภาพมากขึ้นดวย 
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รูปที่4.2 แบบฟอรมการลงบันทึกการทํางานประจําวันของเครื่อง Pretreatment 



 
82  รูปที่4.3 แบบฟอรมการลงบนัทึกการทํางานประจําวันของเครื่อง TBP#1A, TBP#1B 
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รูปที่4.4 แบบฟอรมการลงบนัทึกการทํางานประจําวันของเครื่อง TBP#1C, TBP#1D 



 
84 

 รูปที่4.5 แบบฟอรมการลงบนัทึกการทํางานประจําวันของเครื่อง TBP#1E, TBP#1F 
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รูปที่4.6 แบบฟอรมการลงบนัทึกการทํางานประจําวันของเครื่อง TBP#2A, TBP#2B 



 
86  รูปที่4.7 แบบฟอรมการลงบันทึกการทํางานประจําวันของเครื่อง TBP#3A, TBP#4A 
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4.3 ปรับปรุงการสื่อสาร ประสานงานระหวางฝายวางแผนการผลิตกับสวนงาน IC และ 
ระหวางสวนงาน IC กับ สวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้ง 

 
การปรับปรุงเรื่องการสื่อสารและประสานงานนี้ ไดทําการเพิ่มบุคลากรหรือเสมียนที่มี

ความสามารถในดานคอมพิวเตอร ซ่ึงสามารถรับ-สง E-mail รวมทั้งสามารถใชระบบฐานขอมูล
ทางการผลิตของโรงงานไดอยางชํานาญ ทําหนาที่ในสวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้ง และใหฝ าย
วางแผนการผลิตแจงขอมูลทั้งในสวนการผลิตโดยผานเสมียนและสวน IC.  ดวยกัน  เ นื่ อ ง จ า ก
เสมียนที่เพิ่มเขามาในสวนของการผลิตนั้นจะตองทําการทําแผนของการผลิตทั้งหมดที่ทางฝายผลิต
แจงยืนยันมาวาใหทําการผลิตได ทําใหสามารถปรับเปลี่ยนตารางการผลิตงานประจําวันได
ทันทวงที  นอกจากนี้เสมียนจะตองทําแผนการผลิตที่ออกมาใน 1 รอบสัปดาหสงใหกับหัวหนา
สวนการผลิตชุบแบบถังกล้ิง โดยตองตรวจสอบงานกอนชุบจากฐานขอมูลของโรงงานดวยวามี
หรือไม เพื่อที่จะไดเตรียมจัดตารางการผลิตในรอบ 1 สัปดาหนั้นทั้งหมด จากนั้นสวนทําการผลิต
จะทําการเบิกงานที่มีงานกอนชุบอยูแลวจาก IC มาทําการผลิตและในชวงเชาทุกวันทางเสมียน
จะตองติดตามความกาวหนาของแผนและทําการปรับปรุงแผนในกรณีที่มีการเพิ่มคําสั่งผลิต และ
แจงสถานะของงานกอนชุบวามีพรอมที่จะทําการผลิตหรือไม รวมทั้งตองประสานงานกับ
ฝายวางแผนในกรณีที่มีการติดตามงานเรงดวน หรือตองการปรับเปลี่ยนแผนการผลิตทั้งหมดหรือ
เพิ่มคําส่ังผลิตซ่ึงหลังจากเสมียนรับทราบแลวจะตองแจงใหหัวหนาสวนผลิตชุบแบบถังกลิ้งทราบ
ทันที 

 

ซ่ึงจากการปรับปรุงนี้เพื่อใหสวนการผลิตทํางานในลักษณะเชิงรุกโดยจากเดิมไมรูแผนการ
ผลิตของสวนงานเลย แตจากการปรับปรุงนี้ทําใหสามารถเขาใจแผนทั้งหมดรวมทั้งงานที่คาง
ผลิต เนื่องจากงานกอนชุบเขามาไมตรงตามวันที่ใหเริ่มทํางานหรือลาชาจากสวนงานผลิตเองและ
หลังจากครบรอบของแผนการผลิตในรอบนั้น  เสมียนตองทําการสรุปงานคางทั้งหมดและ
ตรวจสอบปญหาวาคางจากสาเหตุใด และใสงานที่คางนี้ลงไปในแผนการผลิตในรอบถัดไปดวย ดัง
รูปที่ 4.8  แสดงแผนภาพการประสานงานระหวางหนวยงานหลังการปรับปรุง 
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  รูปที่ 4.8 แผนภาพการไหลของการสื่อสารและประสานงานหลังปรับปรุง 

สวนงาน IC. รับแผนการผลิตประจํา
สัปดาห 

เตรียมแผนการผลิตประจําวนั โดยจดั 
เตรียมใบกํากบัผลิตภัณฑและเบิกวตัถุดิบ 

การเปลี่ยนแปลงแผนการผลิต
ประจําวนัของสวนงานผลิตชุบ
แบบถังกลิ้ง 

ฝายวางแผนแจงขอ
เปลี่ยนแปลงแผน การผลิตกับ
สวนงาน ICและสวนงานผลิต
ชุบแบบถังกลิ้ง 

ฝายวางแผนสง Production  
Schedule Amendmentให
สวนงาน IC และสวนงาน
ผลิตชุบแบบถังกลิ้ง 

สวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้งทําการ
ผลิตงานประจาํวัน 

สวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้ง 
เปลี่ยนแปลงแผนการผลิตประจําวนั 

กรณีปกต ิ

กรณีไมปกต ิ

ฝายวางแผนสง Production  Schedule 
Amendmentใหสวนงาน ICและสวนงาน
ผลิตชุบแบบถังกลิ้ง 

สวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้งรับ
แผนการผลิตประจําสัปดาห 

ทําแผนการผลิตประจําสัปดาห และ
ตรวจสอบสถานะวตัถุดิบ 

เบิกวัตถุดิบจากสวนงาน IC. เพื่อ
เตรียมทําการผลิต จายวตัถุดิบและใบกํากับผลิตภัณฑให

สวนงาน ผลิต 

ฝายวางแผนออกแผนการผลติและแจงดวย E-mail 
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4.4 ปรับปรุงการจัดตารางการผลิตประจําวัน 

บคําส่ังผลิตไหนมากอนทํากอน มาที
ลังทําทีหลังหรือแบบ FIFO นั้น ทําใหจํานวนงานที่สงมอบลาชามีเปอรเซ็นตที่สูง  ดังนั้นจึงทํา

การปรับ

ละ

ามาเพ

   ภายหลังจากการเปลี่ยนวิธีในการจัดตารางการผลิตนี้ ทําใหพนักงานภายในสวนงานผลิต
ชุบแบบ

 
จากการจัดตารางการผลิตประจําวันแบบเดิม ซ่ึงใชแบ

ห
เปลี่ยนวิธีการจัดตารางการผลิตประจําวันของสวนงานผลิตชุบแบบถังกล้ิงโดยเรียง

ตามลําดับความสําคัญ ดังนี้ 
 

- ลําดับแรก กาํหนดใหทําการผลิตงานที่ฝายวางแผนกําหนดใหทําในวนันั้นแ มี Material 
พรอมแลวใหเสร็จกอน                                                                                                            -
- ลําดับที่สอง ใหทําการผลิตงานที่สงมอบลาชาและ Material พรอมแลวใหเสร็จ                    
- ลําดับที่สาม หากทําการผลติงานจากทั้ง 2 ขอหมดแลว ใหสวนผลิตทาํการนํางานทีย่ังไมถึง
วันที่ใหเร่ิมทําการผลิต มาทํากอนลวงหนาได โดยสามารถดึงแผนมาทําลวงหนาไดไมเกนิ
แผนการผลิตในรอบนั้นๆ (1รอบประมาณ 7 วัน) 
 

ซ่ึงจากการจัดตารางการผลิตนี้ทําใหสามารถลดจํานวนงานที่สงมอบชากวากําหนดลงได เชน 
คําส่ังผลิตในงานชนิดเดียวกันและมี 2 คําส่ังผลิต โดยที่คําส่ังผลิตที่ 2 กําลังจะสาย  แตคําสั่งผลิตที่ 
1 นั้นลาชากวากําหนดแลวประมาณ 3 วัน  ถาหากมีMaterial เข ียงพอสําหรับการ ผลิต 1 คาํสัง่
ผลิตเทานั้น   สวนการผลิตชุบแบบถังกล้ิงตองเลือกที่จะผลิตตามคําส่ังผลิตที่ 2   ทําใหมีงานลาชา
เพียง 1 ล็อตเทานั้น     แตถาวิธีเดิมจะเลือกผลิตตามคําส่ังผลิตที่ 1 ซ่ึงจะทําใหงานลาชาทั้ง 2 ล็อต 

 

ถังกล้ิงทุกคนสามารถที่จะทํางานที่เกี่ยวกับการจัดตารางการผลิตประจําวันแทนกันได โดย
ไมตองอาศัยผูที่มีประสบการณในการที่จะตองมาจัดลําดับงานกอนหลังเหมือนเดิม 

 



บทที่ 5 
 

ผลการปรับปรุง 
 

 จากการปรับปรุงที่ไดกลาวมาในบทที่ 4 แลวนั้น ซ่ึงสงผลใหวัตถุประสงคที่ไดตั้งไวคือการ
เพิ่มเปอรเซ็นตการสงมอบงานใหไดภายในระยะเวลาที่กําหนดและเวลาที่ใชในการผลิตจริงกับเวลา
มาตรฐานมีความใกลเคียงกันมากที่สุด โดยในการสรุปผลจะแบงออกเปน 3 ขอคือ 

1. เปอรเซ็นตการสงมอบงานภายในระยะที่กาํหนด                                              
2.  เวลามาตรฐานเมื่อเทียบกับการเวลาทีใ่ชในการผลิตจริง ซ่ึงดูจากดัชนีช้ีวัดดาน
เวลาที่ใชในการผลิต                                                                                                
3. กําลังการผลิตของกระบวนการชุบโลหะแบบถังกลิ้ง 
 

5.1 เปอรเซ็นตการสงมอบงานภายในระยะเวลาที่กําหนด 
 

กอนการปรับปรุงระบบแผนงานทางการผลิตในกระบวนการชุบแบบถังกลิ้งนี้ เปอรเซ็นต
การสงมอบจากขอมูลในชวงเดือนสิงหาคม 2549 ถึง ตุลาคม 2549 นั้นโดยรวมอยูที่ 46.72 % โดย
แบงออกเปนสงมอบตามกําหนด 24.64%  และสงมอบเร็วกวากําหนด 22.12 %  ซ่ึงสาเหตุที่ทําให
สงมอบลาชาเกิดจากฝายชุบโลหะเองสูงถึง 40.52 % และเกิดจากฝายขึ้นรูปโลหะสงมอบงานลาชา 
12.76% ของจํานวนล็อตที่ทําการผลิตทั้งหมด 

 

หลังจากการปรับปรุงโดยเริ่มทดลองเดือนพฤศจิกายน 2549 และเก็บขอมูลในชวง 
ธันวาคม 2549 ถึง กุมภาพันธ 2550 เปนระยะเวลา 3 เดือนไดผลหลังการปรับปรุงดังตารางที่ 5.1 

 

ตารางที่ 5.1 จํานวนการผลิตและการสงมอบภายในระยะเวลา 3 เดือนทั้งกอนและหลังการปรับปรุง 

จํานวนล็อต %ของจํานวนล็อตท้ังหมด 

เดือน การผลิต
ทั้งหมด 

สงมอบภาย 
ในกําหนด

สงมอบชา 
กวากําหนด

สงมอบภาย 
ในกําหนด

สงมอบชา 
กวากําหนด

กอนปรับปรุง
สค. 49 393 283 110 72.01 27.99 
กย. 49 437 169 268 38.67 61.33 
ตค. 49 436 140 296 32.11 67.89 
รวม 1,266 592 674 46.76 53.24
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ตารางที่ 5.1(ตอ) จํานวนการผลิตและการสงมอบภายในระยะเวลา 3 เดือนทั้งกอนและหลังการปรับปรุง 

จํานวนล็อต %ของจํานวนล็อตท้ังหมด เดือน 

การผลิต
ทั้งหมด 

สงมอบภาย 
ในกําหนด

สงมอบชา 
กวากําหนด

สงมอบภาย 
ในกําหนด

สงมอบชา 
กวากําหนด

หลังปรับปรุง

ธค. 49 340 237 103 69.71 30.29 

มค. 49 438 327 111 74.66 25.34 

กพ. 49 352 241 111 68.47 31.53 

รวม 1,130 805 325 71.24 28.76
                                                                                                                                                                                                                                                                             

จากตารางที่5.1 จะเห็นวาเปอรเซ็นตการสงมอบภายในระยะเวลาที่กําหนดหลังจากการ
ปรับปรุงแลวสามารถเพิ่มเปน71.24% โดยสงมอบชากวากําหนดลดลงเปน 28.76 %ของจํานวน
ล็อตที่ทําการผลิต  และสาเหตุจากการสงมอบชาที่มีสาเหตุจากการระบบงานของฝายชุบโลหะเอง
หลังจากการปรับปรุงแลวสามารถลดลงไดเปน 6.73%  แตในสวนของฝายขึ้นรูปโลหะนั้น สงมอบ
ลาชาเพิ่มขึ้นเปน 18.17% ขอมูลดูไดจากตารางที่ 5.2  

 

 ตารางที่ 5. 2   การสงมอบงานลาชาโดยแยกตามสาเหต ุ
เดือน ขึ้นรูปโลหะ ชุบโลหะ % ขึ้นรูปโลหะ %ชุบโลหะ 

สค. 49 22 88 5.60 22.39 
กย. 49 49 219 11.21 50.11 
ตค. 49 90 206 20.64 47.25 
รวม 161 513 12.72 40.52
ธค. 49 68 35 20.00 10.29 
มค. 50 81 30 18.49 6.85 
กพ.. 50 81 11 23.01 3.13 
รวม 230 76 18.17 6.73 
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% Delivery Achievement

38.67

72.01

32.11

69.71 74.66 68.47
71.24

46.72

0
10
20
30
40
50
60
70
80
90

100

สค. 49 กย. 49 ตค. 49 ธค. 49 มค. 50 กพ. 50

%สงมอบภายในกําหนด
เฉลี่ยหลังปรับปรุง
เฉลี่ยกอนปรับปรุง

  รูปที่ 5.1 เปอรเซ็นตการสงมอบภายในระยะเวลาที่กําหนดกอนและหลงัปรับปรุง 
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%เฉลี่ยกอนปรับปรุง %เฉลี่ยหลังปรับปรุง

  รูปที่ 5.2  สาเหตุของการสงมอบงานชาทั้งกอนและหลังปรับปรุง 
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% ท่ี Plating สงมอบชาแบงตามจาํนวนวนั
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หลงัปรบัปรงุ

รูปที่ 5.3 จํานวนวันที่สงมอบงานชา  กอนและหลังปรับปรุง 
 

  ซ่ึงจากผลที่ไดนั้นหลังการปรับปรุงแลวในสวนกระบวนการชุบแบบถังกลิ้งสามารถ
จัดระบบแผนงานการผลิตไดมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยสามารถลดเปอรเซ็นตการสงมอบลาชาที่
เกิดจากฝายชุบโลหะเอง    หากพิจารณาในแตละเดือนจากกราฟรูปที่ 5.2 จะเห็นวาเปอรเซ็นตการ
สงมอบลาชามีแนวโนมลดลงตั้งแตเดือนธันวาคม 2549 ที่เริ่มทําการปรับปรุงถึงเดือน กุมภาพันธ 
2550 โดยได 11.61%, 10.29%, 6.85% และ 3.13% ตามลําดั บ   หากพิจารณาแบงตามจํานวนวันที่
สงมอบชา จะพบวากอนปรับปรุงสงงานลาชามากกวา 7 วันสูงถึง 10.73% แตหลังจากปรับปรุง
สามารถทําใหไมมีงานที่สงมอบชามากกวา 5 วันเลยดังแสดงในรูปที่ 5.3 
 

5.2 เวลามาตรฐานเมื่อเทียบกับการเวลาที่ใชในการผลิตจริง  
 

จากการศึกษาเวลามาตรฐานและแบงกลุมเครื่องชุบใหมรวมทั้งเปลี่ยนแบบฟอรมและ 
วิธีการลงบันทึกการทํางานประจําวัน ทําใหสามารถตรวจสอบเวลาในการผลิตจริงกับคาเวลา
มาตรฐานวา มีความแตกตางกันหรือไม  และสามารถเห็นถึงปญหาในกรณีที่งานตัวนั้น ๆ ใชเวลา
ในการทํางานแตกตางจากเวลามาตรฐานเกิน +/- 30 % ของเวลามาตรฐาน แสดงวามีส่ิงผิดปกติ
เกิดขึ้นในกระบวนการ ตองทําตรวจสอบและทําการแกไข ตัวอยางในตารางที่ 5.3 เปนการเขาไป
ตรวจสอบเวลาที่ใชในการผลิตในแตละเครื่องและแตละงานใน 1 วันวาใชเวลาในการทํางานเปน
เทาไร   
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ตารางที่ 5. 3  ตัวอยางเวลาทีใ่ชในการผลิตของแตละเครื่องในการผลิตวันที่ 01/03/07 

กลุม เครื่องจักร Item No ช่ืองาน 
จํานวน 
สั่งผลิต 
(ช้ิน) 

เวลา
มาตรฐาน 

(ชม.) 

เวลาที่
ใชผลิต
จริง 

(ชม.) 

ดัชนีช้ี
วัดเวลา
ผลิต 
(%) 

a PRETREAT 23030650 17J-4G70001-22 60,000 0.42  0.40  96.01  
a PRETREAT 23020037 57J-1183-01 BS(NI) 900 0.62  0.60  96.00  
a PRETREAT 23020150 57R-50R-002 FS(NI) 2,400 1.67  1.60  96.00  
a PRETREAT 23230009 57RE-004D(NI) 32,000 0.83  0.80  96.00  
a PRETREAT 23230083 57RE-004E1-FA 72,000 2.50  2.42  96.80  
b PRETREAT 23230083 57RE-004E1-FA 72,000 2.50  2.40  96.00  
a PRETREAT 23610021 FG-B1-550 720 2.80  3.07  109.64  
b PRETREAT 23610021 FG-B1-550 2,160 8.40  8.60  102.38  
    Total by Machine (Actual 242,180 19.74  19.89  100.75  
a TBP#1A 23030650 17J-4G70001-22 30,000 0.83  0.90  108.00  
a TBP#1A 23230009 57RE-004D(NI) 8,000 0.38  0.42  108.69  
a TBP#1A 23230083 57RE-004E1-FA 18,000 1.00  1.11  111.00  
b TBP#1A 23230083 57RE-004E1-FA 36,000 2.00  2.18  109.17  
a TBP#1A 23610021 FG-B1-550 180 3.40  3.92  115.20  
b TBP#1A 23610021 FG-B1-550 480 9.07  9.20  101.47  

Total by Machine (Actual Loading) 92,660 16.68 17.73 106.25  
a TBP#1B 23030650 17J-4G70001-22 30,000 0.83  0.91  109.20  
a TBP#1B 23230009 57RE-004D(NI) 8,000 0.38  0.42  108.69  
a TBP#1B 23230083 57RE-004E1-FA 18,000 1.00  1.02  102.00  
a TBP#1B 23610021 FG-B1-550 180 3.40  3.92  115.20  
b TBP#1B 23230083 57RE-004E1-FA 36,000 2.00  2.23  111.67  
b TBP#1B 23610021 FG-B1-550 480 9.07  9.17  101.10  

Total by Machine (Actual Loading)  92,660 16.68 17.66 105.87 
a TBP#1C 23020150 57R-50R-002 FS(NI) 600 1.67  1.70  102.00  
a TBP#1C 23230009 57RE-004D(NI) 8,000 0.38  0.40  104.35  
a TBP#1C 23230083 57RE-004E1-FA 18,000 1.00  1.10  110.00  
a TBP#1C 23610021 FG-B1-550 120 2.27  2.30  101.47  
b TBP#1C 23610021 FG-B1-550 600 11.33  11.50  101.47  

Total by Machine (Actual Loading) 27,320 16.65 17.00 102.10 
a TBP#1D 23020150 57R-50R-002 FS(NI) 600 1.67  1.72  103.20  
a TBP#1D 23230009 57RE-004D(NI) 8,000 0.38  0.40  104.35  
a TBP#1D 23230083 57RE-004E1-FA 18,000 1.00  1.09  109.00  
a TBP#1D 23610021 FG-B1-550 60 1.13  1.23  108.53  
b TBP#1D 23610021 FG-B1-550 600 11.33  11.00  97.06  

Total by Machine (Actual Loading) 27,260 15.52 15.44 99.51 
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ตารางที่ 5. 3(ตอ)  ตัวอยางเวลาที่ใชในการผลิตของแตละเครื่องในการผลิตวันที่ 01/03/07 

กลุม เครื่องจักร Item No ช่ืองาน 
จํานวน 
สั่งผลิต 
(ช้ิน) 

เวลา
มาตรฐาน 

(ชม.) 

เวลาที่
ใชผลิต
จริง 

(ชม.) 

ดัชนีช้ี
วัดเวลา
ผลิต 
(%) 

a TBP#1E 23020037 57J-1183-01 BS(NI) 600 1.33  1.36  102.00  
a TBP#1E 23020150 57R-50R-002 600 1.67  1.80  108.00  

Total by Machine (Actual Loading) 1,200 3.00 3.16 105.33 
a TBP#1F 23020037 57J-1183-01 BS(NI) 300 0.67  0.70  105.00  
a TBP#1F 23020150 57R-50R-002 600 1.67  1.71  102.60  

Total by Machine (Actual Loading) 900 2.33 2.41 103.29 
a TBP#2A 23030650 17J-4G70001-22 30,000 0.18  0.23  125.46  

Total by Machine (Actual Loading) 30,000 0.18  0.23  125.46  
a TBP#2B 23030650 17J-4G70001-22 30,000 0.18  0.24  130.91  

 Total by Machine (Actual Loading) 30,000 0.18  0.24  130.91  
a TBP#3A 23230083 57RE-004E1-FA 60,000 4.75  5.00  105.26  

     b TBP#3A 23230083 57RE-004E1-FA 72,000 4.00  4.03  100.75  
     132,000 8.75  9.03  103.20  

  

 จากตารางตัวอยางหลังจากการปรับปรุงนี้สามารถตรวจสอบเวลาที่ใชในการผลิตไดจริง 
และถูกตอง     ดัชนีช้ีวัดทางดานเวลาการผลิตกอนการปรับปรุงระยะเวลา 3 เดือนตั้งแตสิงหาคม – 
ตุลาคม 2549 ไดคาเฉลี่ยที่ 73.66% ของเวลามาตรฐาน ดังรูปที่ 5.4 ซ่ึงจากการศึกษาพบวาขอมูลที่
ไดกอนปรับปรุงนี้เปนขอมูลที่ไมสามารถใชเปรียบเทียบกับผลหลังจากการปรับปรุงแลวได 
เนื่องจากปญหาของการลงบันทึกการทํางานประจําวันของพนักงานในฝายผลิตไมไดลงบันทึกตาม
สภาพเวลาการทํางานจริง  ดังนั้นหากพิจารณาเฉพาะหลังการปรับปรุงซ่ึงจะไดคาที่มีความ
นาเชื่อถือและตรงกับสภาพการทํางานจริงโดยในชวงระยะเวลา 3 เดือน  เดือนธันวาคม 2549 – 
เดือนกุมภาพันธ 2550 ดัชนีช้ีวัดดานเวลาในการผลิตเฉลี่ยอยูที่ 105.86%ของเวลามาตรฐาน  นั่นคือ
เวลาที่ผลิตจริงมากกวาเวลามาตรฐานที่กําหนดอยู 5.86%  ซ่ึงเปนคาที่ยอมรับได     แตหาก +/- เกิน 
30% นั้นทางวิศวกรรมชุบโลหะตองเขาไปตรวจสอบภายในกระบวนการชุบแบบถังกลิ้ง วามีปญหา
ใดที่สงผลใหใชเวลาแตกตางจากเวลามาตรฐานมาก 
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ดัชนีช้ีวัดดานเวลาในการผลิต
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  รูปที่ 5.4 ดัชนีช้ีวัดดานเวลาในการผลิตกอนและหลังปรับปรุง 
 

5.3 กําลังการผลิตของกระบวนการชุบโลหะแบบถังกลิ้ง 
 

กําลังการผลิตหรือความสามารถในการผลิตของกระบวนการชุบแบบถังกลิ้งนั้น จากเดิมที่
แบงเครื่องจักรเปน 3 เครื่อง โดยแบงตามลักษณะการชุบของชิ้นงานเปนหลัก และหลังจากปรับปรุง
แบงเครื่องจักรตามประเภทของน้ํายาชุบที่อยูในบอชุบนั้นๆ จะไดจํานวนทั้งหมด 11 เครื่อง ซ่ึงผล
จากการแบงเคร่ืองจักรแบบใหม ทําใหสามารถกําหนดเวลามาตรฐานแยกตามขั้นตอนหลักๆของ
งานและเรียงตามลําดับของขั้นตอนหลักของการชุบงานนั้น ๆ   ทําใหฝายวางแผนการผลิตสามารถ
เขาใจลําดับของการผลิตงานและเวลาที่ใชในแตละขั้นตอน ทําใหระบบการวางแผนการผลิตมี
ประสิทธิภาพยิ่งขึ้น  

 

ตารางที่ 5.4 จํานวนชั่วโมงการผลิตตอวัน กอนปรับปรุง 
เคร่ือง ชนิดการชุบ จํานวนชั่วโมงตอวัน 
TBP#1 ชุบนิกเกิล, ชุบทอง, ชุบนิกเกิลและทอง 22 
TBP#2 ชุบนิกเกิลและดีบุกตะกั่ว 22 
TBP#3 ชุบนิกเกิลและดีบุกเงิน 22 
รวม   66 
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ตารางที่ 5.5 จํานวนชั่วโมงการผลิตตอวัน หลังปรับปรุง 
เคร่ือง ชนิดการชุบ จํานวนชั่วโมงตอวัน 

Pretreat ลางชิ้นงาน 22 
รวม 22 

TBP#1A ชุบนิกเกิล 22 
TBP#1B ชุบนิกเกิล 22 
TBP#1C ชุบนิกเกิล 22 
TBP#1D ชุบนิกเกิล 22 
TBP#1E ชุบนิกเกิล 22 
TBP#1F ชุบนิกเกิล 22 

รวม 132 
TBP#2A ชุบทอง 22 
TBP#2B ชุบทอง 22 

รวม 44 
TBP#3A ชุบดีบุกเงิน 22 

รวม 22 
TBP#4A ชุบดีบุกตะกั่ว 22 

รวม 22 
  

จากตารางที่ 5.4 และ 5.5 แสดงใหเห็นจํานวนชั่วโมงของการผลิตตอวันของแตละ
เครื่องจักรทั้งกอนและหลังปรับปรุง ซ่ึงความสามารถในการผลิตของแตละเครื่องจักรตองพิจารณา
จากชั่วโมงการทํางานนี้  เพราะงานแตละตัวใชเวลาและกระแสไฟไมเทากัน ขึ้นอยูกับลักษณะของ
ช้ินงานและความหนาของผิวชุบที่ตองการ  จากตารางทั้งสองนี้จะเห็นวาความสามารถในการผลิต
ของการชุบนิกเกิลเพิ่มจาก 22 ชม.ตอวัน เปน 132  ชม.ตอวันหรือเพิ่มเปน 6 เทาจากแบบเดิม และ
การชุบทองสามารถผลิตได  44 ชม.ตอวัน หรือเพิ่มเปน 2 เทาจากแบบเดิม   ซ่ึงทําใหสามารถทราบ
ความสามารถทางการผลิตตอวันของการชุบแบบถังกลิ้งและวางแผนไดแมนยํามากขึ้น 
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จํานวนคอนเนคเตอร (ช้ิน) จํานวนการชุบแบบถงักลิง้ (ช้ิน)

 

รูปที่ 5.5 จํานวนการผลิตของคอนเนคเตอรและชุบแบบถังกลิ้ง กอนปรับปรุง
และหลังปรับปรุง 

 

 จากรูปที่ 5.5 เปรียบเทียบจํานวนการผลิตของคอนเนคเตอรและจํานวนการผลิตของ
กระบวนการชุบแบบถังกลิ้งในแตละเดือนกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง จะเห็นไดวาชวงกอน
ปรับปรุงมีจํานวนการผลิตเฉลี่ย 13,464,328 ช้ินตอเดือน และหลังการปรับปรุงสามารถผลิตงาน
ไดมากขึ้นโดยมีจํานวนเฉลี่ย 17,179,440 ช้ินตอเดือน หรือสามารถเพิ่มการผลิตไดตามที่ฝาย
วางแผนกําหนด 27.59% จากจํานวนการผลิตกอนปรับปรุง     และหากพิจารณาเปรียบเทียบชั่วโมง
การทํางาน (M.H)กอนและหลัง สามารถดูไดจากรูปที่ 5.6 และรูปที่ 5.7  อธิบายไดวากอนการ
ปรับปรุงใชช่ัวโมงการทํางานโดยเฉลี่ย 2,025 M.H และหลังปรับปรุงใชเพียง 1,764 M.H เทานั้น ซ่ึง
สามารถลดชั่วโมงการทํางานได  261 M.H หรือคิดเปน 12.89%ของชั่วโมงการทํางานกอนปรับปรุง 
และสามารถลดจํานวนชั่วโมงการทํางานลวงเวลาโดยกอนปรับปรุงใช 45.12% และหลังปรับปรุง
ใชเฉล่ีย 28.94% ของชั่วโมงการทํางานทั้งหมดหรือสามารถลดได 16.18%  นอกจากนี้จากที่กลาว
ไปแลวในสวนของจํานวนการผลิตที่สามารถเพิ่มขึ้น 27.59% ของจํานวนการผลิตกอนปรับปรุง   
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จํานวนช่ัวโมงทํางานทั้งหมด(M.H)

จํานวนช่ัวโมงทํางานลวงเวลา(M.H)

  รูปที่ 5.6 จํานวนชั่วโมงทํางานของสวนผลิตชุบแบบถังกลิ้ง 
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% ของช่ัวโมงการทํางานลวงเวลา

  รูปที่ 5.7 เปอรเซ็นตช่ัวโมงทํางานลวงเวลาของสวนผลิตชุบแบบถังกลิ้ง 
 



บทที่ 6  
 

สรุปผลการปรับปรุง 
 

การปรับปรุงระบบแผนงานการผลิตในการชุบเคลือบผิวโลหะแบบถังกลิ้งของโรงงาน
ตัวอยาง ที่ทําการผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณ ซ่ึงในการศึกษาและปรับปรุงนี้เพื่อใหสงมอบสินคา
ไดทันตามกําหนดเวลาใหกับลูกคารวมทั้งเพิ่มผลผลิตใหกับโรงงาน โดยในการปรับปรุงได
วิเคราะหและกําหนดขอบเขตของที่จะทําการศึกษาและปรับปรุงกระบวนการผลิตและระบบ
แผนงานการผลิตในกระบวนการที่มีเปอรเซ็นตของการสงมอบงานใหกับกระบวนการถัดไปต่ํา
ที่สุด  จากการศึกษาขอมูลที่ไดจากโรงงานพบวาในกระบวนการผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณ ที่
ประกอบดวย กระบวนการขึ้นรูปโลหะ กระบวนการฉีดพลาสติก กระบวนการชุบโลหะ และ
กระบวนการประกอบนั้น กระบวนการชุบโลหะในสวนการผลิตชุบแบบถงกลิ้งเปนกระบวนการที่
เปนปจจัยหลักที่จะสงผลตอปริมาณผลผลิตของอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณ   เนื่องจาก กําลังการผลิต
ของกระบวนการดังกลาวนอยกวากระบวนการอื่น และจากปริมาณการผลิตที่เพิ่มขึ้นแตสวนการ
ผลิตชุบแบบถังกลิ้งไมมีนโยบายขยายเครื่องจักรที่ใชในการผลิต เนื่องจากในโรงงานมีพื้นที่จํากัด
นอกจากนั้น ในกระบวนการชุบโลหะจะมีเครื่องจักรแบบชุบเฉพาะสวนโดยสามารถชุบงานไดที่
ความเร็วของเครื่องจักรสูงสุด 15 เมตรตอนาที  โดยทางโรงงานจะใหความสําคัญกับการผลิตแบบ
ชุบเฉพาะสวนมากกวา เพราะเปนเครื่องจักรหลักในกระบวนการคือผลิตภัณฑ 99 % ของจํานวน
ผลิตภัณฑที่ผลิตทั้งหมด จะใชเครื่องจักรดังกลาวในการชุบ  แตจากยอดการผลิตที่เพิ่มขึ้นจากในป 
2545 จํานวนเฉลี่ยของการผลิต 20,000 ลานชิ้นตอเดือน และในป 2549 จํานวนเฉลี่ย 40,000 ลาน
ช้ินตอเดือน จากการเพิ่มการผลิตนี้ทําใหทุกกระบวนการผลิตทั้งหมดไดแก กระบวนการขึ้นรูป 
กระบวนการฉีดพลาสติก กระบวนการประกอบชิ้นสวน และกระบวนการชุบแบบเฉพาะสวนมีการ
ติดตั้งเครื่องจักรเพิ่มเพื่อขยายเพิ่มกําลังการผลิต  แตกระบวนการชุบแบบถังกลิ้งไมมีการเพิ่ม
เครื่องจักร เนื่องจากฝายวางแผนการผลิตไดทําการตรวจสอบแลวพบวาจํานวนงานที่วางแผนการ
ผลิตใหกับทางการชุบแบบถังกล้ิงนี้เพียง 60% ของความสามารถทางการผลิตทั้งหมดของ
เครื่องจักร และจากขอมูลเปอรเซ็นตของการสงมอบงานตามเวลาที่ฝายวางแผนการผลิตกําหนดนั้น 
ผลการทํางานของกระบวนการชุบโลหะแบบถังกลิ้งระหวางเดือนมกราคม พ.ศ.2549 ถึงเดือน
มิถุนายน พ.ศ.2549  ในดานระบบแผนงานทางการผลิตนั้นพบวาเปอรเซ็นตในการสงมอบงานของ
สวนงานเฉลี่ยประมาณ 46.76 % ตอเดือนสงผลใหไมสามารถตอบสนองความตองการของ
กระบวนการถัดได และการผลิตที่ไมเปนไปตามแผนที่กําหนด สงผลใหขาดความมั่นใจในการรับ
การผลิตจากลูกคา  
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 ในการวิเคราะหปญหาและการปรับปรุงไดใชทฤษฎีการศึกษาการทํางานมาทําการ
วิเคราะห โดยการศึกษาระบบแผนงานทางการผลิต รวมทั้งขั้นตอนการทํางานจริงของกระบวนการ
ชุบโลหะแบบถังกลิ้งทั้งหมด ไดพบปญหาดังนี้   ปญหาเวลามาตรฐานที่กําหนดนอยกวาเวลาที่ตอง
ใชในการผลิตจริง     ปญหาการบันทึกลงในบันทึกการทํางานประจําวันของพนักงานไมตรงกับ 
สภาพความเปนจริง    ปญหาการสื่อสาร ประสานงานระหวางฝายวางแผนการผลิตกับสวนงาน IC 
และระหวางสวนงาน IC กับ สวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้ง   และปญหาในการจัดตารางการผลิต
ประจําวัน   จากปญหาที่ไดทําการวิเคราะหมานี้นํามาสูแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพของระบบแผนงานทางการผลิต    ซ่ึงในการปรับปรุงไดแบงหัวขอในการปรับปรุง
เปน 4 ขอคือ การปรับปรุงวิธีในการหาคาเวลามาตรฐาน การปรับปรุงการลงบันทึกการทํางาน
ประจําวันทํางาน การปรับปรุงวิธีการสื่อสารและประสานงานระหวางหนวยงาน และการปรับปรุง
วิธีการจัดตารางการผลิตประจําวัน  
 

6.1 สรุปผลการปรับปรุง 
 

ภายหลังจากการปรับปรุงระบบแผนงานการทํางานในสวนของกระบวนการชุบโลหะแบบ
ถังกลิ้งตามรายละเอียดทั้ง 4 ขอสามารถสรุปไดดังนี้ 

 

6.1.1 การสงมอบงานภายในระยะเวลาที่ฝายวางแผนกําหนด  สามารถเพิ่มขึ้นจาก 
46.76% เปน 71.24% ของจํานวนล็อตการผลิตทั้งหมด และสามารถลดจํานวนงานที่สง
มอบลาชาที่มีสาเหตุจากฝายชุบโลหะเองจาก 40.52% เปน 6.73% ของจํานวนล็อตการผลิต
ทั้งหมด  
 

6.1.2 ทําใหสามารถเปรียบเทียบเวลาที่ใชจริงกับเวลามาตรฐานของแตละขั้นตอนได
ถูกตอง  โดยคาดัชนีช้ีวัดดานเวลาในการผลิตอยูที่ 105.86% ซ่ึงหมายความวาเวลาในการ
ผลิตจริงใชมากกวาเวลามาตรฐาน 5.86%    โดยคาดัชนีช้ีวัดดานเวลาในการผลิตหาไดจาก
อัตราสวนระหวางเวลาที่ใชในการผลิตจริงกับเวลามาตรฐานที่ทางวิศวกรรมกําหนดให  
โดยเวลามาตรฐานที่ทางวิศวกรรมกําหนดนั้นไดแบงออกเปน 3 ขั้นตอนหลัก โดย
เรียงลําดับขั้นตอนของการชุบงานนั้นๆใสเขาไปในระบบฐานขอมูลของโรงงาน  จากการ
แบงเครื่องจักรใหมตามประเภทน้ํายาชุบเปนหลักสามารถแบงได 11 เครื่องนั้น  ทําให
สามารถตรวจสอบเวลาในการผลิตของแตละเครื่องจักรไดถูกตองมากขึ้นอีกดวย 

 

6.1.3 การลงบันทึกการทํางานประจําวันสามารถลงเวลาตามจริงได ทําใหขอมูลท่ีไดจาก 
มีความถูกตองและนาเชื่อถือมากขึ้น    บันทึกการทํางานประจําวันไดปรับปรุงโดยแยกออก
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ตามเครื่องจักรคือ 11 เครื่อง และกําหนดใหลงบันทึกเวลาเริ่มตน-ส้ินสุดของงานแตละ
บารเรล (จากเดิมลงรวมเปนล็อตการผลิตทั้งหมด ) 

 

6.1.4 หลังจากปรับปรุงสามารถลดจํานวนงานคางผลิตที่มีสาเหตุจากฝายชุบโลหะเองลง
ได โดยกอนปรับปรุงงานที่คางผลิตเกินกวา 7 วัน มีจํานวน10.73% ของจํานวนล็อตการ
ผลิตทั้งหมด     และหลังจากปรับปรุงแลวทําใหงานที่คางผลิตเกินกวา  5 วันไมมีเลย ซ่ึง
เปนผลที่ไดจากการปรับปรุงดานการสื่อสารและประสานงานระหวางหนวยงานเกี่ยวกับ
การแจงแผนการผลิตในรอบสัปดาหรวมทั้งที่มีการปรับเปลี่ยนแผนการผลิตระหวาง
สัปดาห นั้น ทําใหสวนงานผลิตชุบแบบถังกล้ิงสามารถจัดเตรียมทรัพยากรทางการผลิตทั้ง
ดานเครื่องจักรและดานคนไดมีประสิทธิภาพมากขึ้น สามารถรับทราบแผนการผลิต
ทั้งหมดที่ตองทําในรอบสัปดาหนั้น  

 

6.1.5 วิธีการจัดตารางการผลิตประจําวันสรางความสะดวกในการปฏิบัติงาน ทําใหการ
จัดตารางการผลิตประจําวันไมตองใชพนักงานที่มีความชํานาญมากเทานั้นในการทํา ซ่ึง
จากการที่เริ่มใชวิธีการนี้    พนักงานสวนงานผลิตทุกคนเมื่อรูแผนการผลิตและสถานะของ
วัตถุดิบ ซ่ึงเสมียนเปนผูจัดทําให   ก็จะสามารถจัดตารางงานประจําวันในวันนั้นๆ ไดทุก
คน โดยลําดับความสําคัญของคําส่ังผลิตคือใหยึดวันที่ทําการผลิตในวันนั้นเปนหลัก แลว
จึงทําการผลิตงานที่คางผลิต สุดทายจึงนํางานที่ยังไมถึงวันที่ผลิตมาทําโดยตองไมเกิน
แผนการผลิตในรอบสัปดาหนั้น    

 

6.1.6  ทําใหความสามารถในการผลิตงานของกระบวนการชุบโลหะแบบถังกล้ิงเพิ่มขึ้น
จากเดิม ประมาณ 13 ลานชิ้นตอเดือน เปน 17 ลานชิ้นตอเดือนหรือสามารถผลิตเพิ่มขึ้น 
27.59%ของจํานวนการผลิตกอนปรับปรุง 

 

6.1.7 ทําใหสามารถเพิ่มกําลังการผลิตไดมากขึ้น โดยที่ไมตองมีการลงทุนเพิ่มเครื่องจักร  
ทําใหสามารถประหยัดตนทุนทั้งทางดานเครื่องจักรและคาสารเคมีที่ใชในการชุบ 

 

6.2 ปญหาในการดําเนินงาน 
 

ในการปรับปรงุระบบแผนงานตามที่แสดงมาทั้งหมดนี้ ในระหวางการปรับปรุงไดพบ
ปญหาในการดําเนินงาน ซ่ึงสามารถสรุปไดดังนี้คือ  
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6.2.1 ปญหาที่เกิดจากบุคคล 
 

 พนักงานในระดับปฏิบัติการบางคนไมเขาใจ เหตุผลในการปรับปรุง เนื่องจาก
พนักงานไมตองการเปลี่ยนแปลงการทํางานเพราะคิดวาจะเปนการเพิม่งาน และ
พนักงานมีอายงุานที่มากกวา 5 ป ซ่ึงคุนชินกับการทํางานแบบเกา และจะไม
ยอมรับวิธีการทํางานที่จะใชในการปรับปรงุโดยในระหวางการปรับปรุงตองเขา
ไปทําความเขาใจ โดยการเขาไปทํางานอยูกบัพนักงาน และอธิบายสรางความ
เขาใจทีละนอย 

 หัวหนางานที่เปนชาวตางประเทศปรับตัวกบัการเปลี่ยนแปลงไดชา เมื่อพบ
ขอบกพรองกบัระบบหรือ ส่ิงที่กําลังปรับปรุงก็จะไมคอยเหน็ดวยในการปรับปรุง 
ไมชวยหาวิธีการปรับเปลี่ยนใหเหมาะสม ซ่ึงในการแกไขไดขอความชวยเหลือ
จากระดับผูจัดการใหชวยทําความเขาใจ และรอผลภายหลังจากการปรับปรุง 

 มีความสับสนในชวงของการทดลองการปรับปรุง เนื่องจากทําการปรับปรุงทุก
สวนพรอมๆกนัและมีการปรบัเปลี่ยนวิธีการขั้นตอนในการทํางาน เพื่อดูความ
สมดุลในการทํางานและการไหลของกระบวนการ ทาํใหบางครั้งมีความขัดแยงใน
ทีมที่ทําการปรับปรุง เกี่ยวกบัวิธีการดําเนนิการตางๆ ซ่ึงในการแกไขไดจัดการ
ประชุมเพื่อรวบรวมปญหา และชวยกันแสดงเหตุผลในการปรับเปลี่ยน 

 

6.2.2 ปญหาที่เกิดจากระบบ 
 

  การประสานงาน และควบคุมการปรับปรุงในกะกลางคืนมีความคลาดเคลื่อนมาก 
ทําใหตองแบงทีมที่ดําเนินการปรับปรุงบางสวน สลับกันเขากะเพื่อใหการปรับ 
  ปรุงมีความตอเนื่อง เพราะโรงงานตัวอยางนี้จะมกีารสลับกะกนั 1 สัปดาหตอคร้ัง 
 

6.3 ขอเสนอแนะ 
 

ในการปรับปรุงตามรายละเอียดที่กลาวมาแลวนั้น ซ่ึงผลของการปรับปรุงแสดงใหเห็นวา
ประสิทธิภาพของระบบแผนงานทางการผลิตดีขึ้น แตจากการเขาไปศึกษาและปรุงปรุงกวา 8 เดือน
จะพบขอจํากัดหลายประการ ซ่ึงหนึ่งในนั้นคือปญหาในดานเทคนิคของน้ํายาชุบแตละชนิด ซ่ึงจะ
เปนเทคนิคและวิธีการที่จะทําใหสามารถเพิ่มความสามารถในการผลิตในกระบวนการชุบโลหะ
แบบถังกล้ิงได เปนอยางดี เนื่องจากน้ํายาชุบแตละชนิดมีคุณสมบัติทางเคมีที่แตกตางกันอยาง
ส้ินเชิง ดังนั้นหากเกิดปญหาที่เกี่ยวกับน้ํายาชุบที่เปนปญหาดานเทคนิคแลวจะตองปรึกษาผูขาย ทํา
ใหตองใชเวลาในการหยุดเครื่องนาน ในการวิเคราะหปญหาคุณภาพงาน ซ่ึงงานวิจัยนี้ยังไมไดเขา
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ไปศึกษาในรายละเอียดของสาเหตุเครื่องจักรหยุดผลิต (Down time)  เ นื่ อ ง จ า ก ก า ร ล ง บั น ทึ ก
แบบเดิมนั้นบอกขอมูลไดไมถูกตอง ซ่ึงจะสงผลใหการปรับปรุงทําไมถูกตองและประกอบกับ
พนักงานตองเปลี่ยนวิธีการทํางานใหมทั้งหมด  ซ่ึงจากวิธีการเดิมใชมานานกวา 10 ป ทําใหความ
เขาใจและความพรอมของพนักงานในการที่จะเรียนรูและเปลี่ยนแปลงการทํางานยังไมพรอมที่จะ
ทําการปรับปรุงในหลายๆ อยางไปพรอมกัน  ดังนั้นผูวิจัยมีความเห็นวาหากพนักงานคุนเคยกับการ
เปลี่ยนแปลงและปรับปรุงการทํางานใน 4 หัวขอท่ีกลาวมาแลว รวมทั้งขอมูลท่ีไดจากการลงบันทึก
การทํางานแบบใหมมีมากพอที่จะนํามาวิเคราะหสาเหตุของการหยุดเครื่อง  ขั้นตอนตอไปควรจะ
ปรับปรุงเรื่องลดเวลาในการหยุดเครื่องที่ไมจําเปน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตไดมากยิ่งขึ้นไป
อีก 
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สุรสิทธิ์ โสภณชัย.  การจัดตารางการผลิตช้ินสวนแมพิมพแบบใชคอมพิวเตอรชวย สําหรับอุตสาหกรรม 
ผลิตช้ินสวนยานยนต. วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต  สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ. 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2543.          

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ก 
 
 

เอกสารที่ใชบันทึกการผลิตของสวนผลิตชุบแบบถงักลิ้ง 
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รูปที่ก.1  เอกสารลงบันทึกเพื่อแจงแผนการผลิตของสวนงานICและสวนงานผลิตของ        
               เครื่องTBP# 1 กรณงีานไมเรงดวน กอนปรับปรุง 
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รูปที่ก.1(ตอ) เอกสารลงบันทึกเพื่อแจงแผนการผลิตของสวนงาน IC และสวนงานผลิตของ 

เครื่อง TBP# 2 กรณีงานไมเรงดวน กอนปรบัปรุง 
 

 
รูปที่ก.1(ตอ) เอกสารลงบันทึกเพื่อแจงแผนการผลิตของสวนงาน ICและสวนงานผลิตของ 

เครื่อง TBP# 3 กรณีงานไมเรงดวน กอนปรบัปรุง 
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รูปที่ ก.2 เอกสารลงบันทึกเพื่อแจงแผนการผลิตของสวนงานICและสวนงานผลิตในกรณี             

งานเรงดวน กอนปรับปรุง 
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ตารางที่ ก.1เอกสารแผนการผลิตของสวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้งวันที่8/03/07–14/03/07หลังปรับปรุง    

                     Material 
(สวนผลิต) 

Material 
(สวนIC) 

เบอรล็อต ช่ืองาน 
จํานวนที่
สั่งผลิต 

วันที่เริ่ม
งาน 

วันที่สง
มอบงาน 

จํานวน
ที่ชุบ
เสร็จ

จํานวน สถานะ จํานวน ผูจาย 

งานคางผลิตตั้งแตวันที่ 23/02/07 – 07/03/07
10618349 DHA-RAA36A-002 3,500 23/02/07 26/02/07 3,500 3,500 รอชุบ 3,500  สมนึก 

10542302 57J-0953(NI) 9,000 01/03/07 03/03/07 3,000 3,000 รอชุบ 3,000  สมนึก 

10497246 39J-463(NI) 20,000 06/03/07 08/03/07 20,000 20,000 รอชุบ 20,000  สมนึก 

10647878 57J-0925(NI) 10,000 06/03/07 08/03/07 10,000 10,000 รอชุบ 10,000  สมนึก 

10675981 57J-1258-02 FS(NI) 3,000 06/03/07 08/03/07 3,000 3,000 รอชุบ 3,000  สมนึก

10624056 57J-1266-10 FS(NI) 3,000 06/03/07 08/03/07 3,000 3,000 รอชุบ 3,000  สมนึก 

10534071 57RE-004E1-FA 24,000 06/03/07 08/03/07  24,000 รอชุบ 24,000  สมนึก 

10633130 DMM6-FLT-551-FA 50,000 06/03/07 08/03/07 50,000 50,000 รอชุบ 50,000  สมนึก 

10402059 DMM-FLT-550-FA 50,000 06/03/07 08/03/07  50,000 รอชุบ 50,000  สมนึก 

10700872 FRC-AS01 60,000 06/03/07 07/03/07  60,000 รอชุบ 60,000  สมนึก 

10574988 SAT-LTB3A-550-FG 150,000 06/03/07 08/03/07  150,000 รอชุบ 150,000  สมนึก 

10619468 SAT-LTB3A-550-FG 150,000 06/03/07 08/03/07  150,000 รอชุบ 150,000  สมนึก 

10525752 TZA-R1-550-FA 250,000 06/03/07 08/03/07  250,000       

10598832 128D-001-FA 60,000 07/03/07 09/03/07  60,000 รอชุบ     

10587077 17J-4G70001-22 300,000 07/03/07 09/03/07  300,000 รอชุบ     

10587084 17L-004C-FA 30,000 07/03/07 08/03/07  30,000 รอชุบ     

10525792 285D-02-FA 40,000 07/03/07 09/03/07  40,000 รอชุบ 40,000 ปญญา 
10619515 57J-0956E(D35)FS(NI) 2,000 07/03/07 09/03/07  2,000 รอชุบ 2,000 ปญญา 
10674149 57J-1453-02 FS(NI) 2,000 07/03/07 09/03/07  2,000 รอชุบ 2,000 ปญญา 
10525791 57L-011A-FA 14,000 07/03/07 09/03/07  14,000 รอชุบ 14,000 ปญญา 
10647877 57R-50R-002 FS(NI) 2,400 07/03/07 09/03/07  2,400 รอชุบ 2,400 ปญญา 
10674174 57R-50R-002 FS(NI) 2,400 07/03/07 09/03/07  2,400 รอชุบ 2,400 ปญญา 
10542100 57RE-004G1-FA 30,000 07/03/07 09/03/07  30,000 รอชุบ 30,000 ปญญา 
10505780 DHB-557-FA 120,000 07/03/07 09/03/07  120,000 รอชุบ     

10664488 DUSB-ARB85-550 4,500 07/03/07 09/03/07  4,500 รอชุบ     

10646570 SAT-LTB3A-550-FG 150,000 07/03/07 09/03/07  150,000       

10674199 SAT-LTB3A-550-FG 150,000 07/03/07 09/03/07  150,000       
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ตารางที่ ก.1(ตอ) เอกสารแผนการผลิตของสวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้งวันที่ 8/03/07 –14/03/07หลังปรับปรุง 

 Material 
(สวนผลิต) 

Material 
(สวนIC) 

เบอรล็อต ช่ืองาน 
จํานวนที่
สั่งผลิต 

วันที่เริ่ม
งาน 

วันที่สง
มอบงาน 

จํานวน
ที่ชุบ
เสร็จ

จํานวน สถานะ จํานวน 
ผู 
จาย 

แผนการผลิตรอบวันที่ 8/03/07-14/03/07
10695263 FG-B1-550 360 08/03/07 12/03/07  360 รอชุบ 360 ปญญา  
10695264 FG-B1-550 360 08/03/07 10/03/07  360 รอชุบ 360 ปญญา  
10695265 FG-B1-550 360 08/03/07 10/03/07  360 รอชุบ 360 ปญญา  
10412705 57J-1456-11-2 1,800 08/03/07 10/03/07  1,800 รอชุบ 1,800 ปญญา  
10595450 57J-0985 FS(NI) 5,000 08/03/07 12/03/07  5,000 รอชุบ 5,000 ปญญา  
10675982 57J-0931 BS(NI) 4,000 08/03/07 12/03/07  4,000 รอชุบ 4,000 ปญญา  
10680505 128D-002-FA 30,000 08/03/07 12/03/07  30,000 รอชุบ 30,000 ปญญา  
10508806 57RE-004BC 40,000 09/03/07 12/03/07  40,000       
10582980 57J-0950 FS(NI) 1,500 09/03/07 12/03/07  1,500 รอชุบ     
10587083 57J-0982(NI) 21,000 09/03/07 12/03/07  21,000 รอชุบ     
10687438 57J-0943 BS(NI) 3,000 09/03/07 12/03/07  3,000 รอชุบ     
10695258 FG-B1-550 360 09/03/07 12/03/07  360 รอชุบ     
10695259 FG-B1-550 360 09/03/07 12/03/07  360 รอชุบ     
10695260 FG-B1-550 360 09/03/07 12/03/07  360 รอชุบ     
10695261 FG-B1-550 360 09/03/07 12/03/07  360 รอชุบ     
10343015 FG-B1-550 360 10/03/07 13/03/07  360 รอชุบ     
10695256 FG-B1-550 360 10/03/07 12/03/07  360 รอชุบ     
10695257 FG-B1-550 360 10/03/07 12/03/07  360 รอชุบ     
10695283 FG-B1-550 360 10/03/07 12/03/07  360 รอชุบ     
10513382 57J-0973(NI) 10,800 10/03/07 12/03/07  10,800 รอชุบ     
10575096 DHA-PA26-600 2,100 10/03/07 12/03/07  2,100 รอชุบ     
10695825 17J-047 30,000 10/03/07 13/03/07  30,000       
10695835 17J-047 30,000 10/03/07 13/03/07  30,000       
10624060 57J-0955 BS(NI) 1,500 10/03/07 13/03/07  1,500 รอชุบ     
10627866 DHB-554-FA 90,000 10/03/07 12/03/07  90,000 รอชุบ     
10646566 DHB-554 30,000 10/03/07 12/03/07  30,000       
10508824 DMM-FLT-550-FA 100,000 12/03/07 14/03/07  100,000 รอชุบ     
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ตารางที่ ก.1(ตอ) เอกสารแผนการผลิตของสวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้งวันที่ 8/03/07 –14/03/07หลังปรับปรุง 

 Material 
(สวนผลิต) 

Material 
(สวนIC) 

เบอรล็อต ช่ืองาน 
จํานวนที่
สั่งผลิต 

วันที่เริ่ม
งาน 

วันที่สง
มอบงาน 

จํานวน
ที่ชุบ
เสร็จ

จํานวน สถานะ จํานวน ผู 
จาย 
Mat. 

10508824 DMM-FLT-550-FA 100,000 12/03/07 14/03/07  100,000 รอชุบ     
10647707 57J-1184-01 BS(NI) 1,500 12/03/07 14/03/07  1,500 รอชุบ     
10675986 57J-1184-01 BS(NI) 1,500 12/03/07 14/03/07  1,500 รอชุบ     
10695280 FG-B1-550 360 12/03/07 15/03/07  360 รอชุบ     
10695281 FG-B1-550 360 12/03/07 15/03/07  360 รอชุบ     
10695282 FG-B1-550 360 12/03/07 15/03/07  360 รอชุบ     
10695826 17J-047 30,000 12/03/07 14/03/07  30,000       
10380898 FG-A1-550 360 13/03/07 16/03/07 360 360 รอชุบ 360 ปญญา  

10557963 57J-0921 BS(NI) 1,000 13/03/07 15/03/07  1,000 รอชุบ     
10675987 57R-50R-002 FS(NI) 2,400 13/03/07 15/03/07  2,400 รอชุบ     
10695242 FG-A1-550 360 13/03/07 16/03/07  360 รอชุบ     
10695243 FG-A1-550 360 13/03/07 16/03/07  360 รอชุบ     
10695244 FG-A1-550 360 13/03/07 16/03/07  360 รอชุบ     
10696300 57J-1184-01 BS(NI) 1,500 13/03/07 15/03/07  1,500 รอชุบ     
10696319 57R-50R-002 FS(NI) 2,400 13/03/07 15/03/07  2,400 รอชุบ     
10587078 17J-4G70001-22 300,000 14/03/07 16/03/07  300,000 รอชุบ     
10687435 57J-1266-10 FS(NI) 1,000 14/03/07 16/03/07  1,000 รอชุบ     
10695245 FG-A1-550 360 14/03/07 17/03/07  360 รอชุบ     
10695246 FG-A1-550 360 14/03/07 17/03/07  360 รอชุบ     
10695247 FG-A1-550 360 14/03/07 17/03/07  360 รอชุบ     
10695248 FG-A1-550 360 14/03/07 17/03/07  360 รอชุบ     

 
 
 

 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 



 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข.1 
 

เวลามาตรฐานที่ใชในการชุบเคลือบผิวชิน้โลหะแบบถังกลิ้งกอนปรับปรุง 
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ตารางที่ ข.1  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชุบกอนปรับปรุง 
No Part Name Routing Wkctr Op M/C. Description Standard time     

( H./PC.) 

1 17J-047 23190001 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0001083750  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

2 39J-463(NI) 23200001 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0000394090  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

3 57D-067 FS(NI) 23020083 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0006669230  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

4 57D-178-01 FS(NI) 23020218 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0004445830  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

5 57D-178-06 FS(NI) 23020219 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0004445830  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

6 57D-178-11 FS(NI) 23020217 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0006669230  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

7 57D-178-16 FS(NI) 23020220 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0007881820  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

8 57D-250-14 BS(NI) 23020178 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0012702380  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

9 57E-1453-04 FS(NI) 23020089 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0007881820  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

10 57J-0919 BS(NI) 23020023 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0003233330  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

11 57J-0921 BS(NI) 23020031 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0003233330  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

12 57J-0922 FS(NI) 23020022 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0004850000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

13 57J-0925(NI) 23100001 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0000361250  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

14 57J-0928 BS(NI) 23020029 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0002667500  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

15 57J-0931 BS(NI) 23020021 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0002667500  
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ตารางที่ ข.1 ( ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดใหใชกอนปรับปรุง 
No Part Name Routing Wkctr Op M/C. Description Standard time     

( H./PC.) 

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

16 57J-0934 FS(NI) 23020024 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0007113330  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

17 57J-0935 BS(NI) 23020025 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0002890000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

18 57J-0940 BS(NI) 23020033 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0002890000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

19 57J-0943 BS(NI) 23020035 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0004850000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

20 57J-0948 BS(NI) 23020027 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0004850000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

21 57J-0950 FS(NI) 23020026 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0008207690  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

22 57J-0953(NI) 23150001 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0001445000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

23 57J-0954-2-03 BS(NI) 23020016 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0014819440  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

24 57J-0955 BS(NI) 23020008 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0003556670  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

25 57J-0956E FS(NI) 23020226 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0004850000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

26 57J-0956E(D35)FS(NI) 23020200 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0004850000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

27 57J-0959 FS(NI) 23020007 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0004850000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

28 57J-0965-2-03 BS(NI) 23020019 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0014819440  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

29 57J-0966E FS(NI) 23020203 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0004850000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  
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ตารางที่ ข.1 ( ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดใหใชกอนปรับปรุง 
No Part Name Routing Wkctr Op M/C. Description Standard time     

( H./PC.) 

30 57J-0967-02 BS(NI) 23020006 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0002667500  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

31 57J-0968(NI) 23150002 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0000985230  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

32 57J-0973(NI) 23150003 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0001094700  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

33 57J-0982(NI) 23150004 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0001445000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

34 57J-0983E FS(NI) 23020115 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0007881820  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

35 57J-0985 FS(NI) 23020011 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0007881820  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

36 57J-1001D(NI) 23180002 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0000492610  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

37 57J-1001E(NI) 23180003 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0000492610  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

38 57J-1183-01 BS(NI) 23020037 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0014819440  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

39 57J-1184-01 BS(NI) 23020039 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0014819440  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

40 57J-1258-02 FS(NI) 23020020 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0004850000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

41 57J-1266-10 FS(NI) 23020005 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0004850000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

42 57J-1453-02 FS(NI) 23020001 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0014450000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

43 57J-1456-02 BS(NI) 23020051 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0014819440  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

44 57J-1456-11-2 BS(NI) 23020152 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0014819440  
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ตารางที่ ข.1 ( ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดใหใชกอนปรับปรุง 

No Part Name Routing Wkctr Op M/C. Description Standard time     
( H./PC.) 

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

45 57J-1458-02 BS(NI) 23020049 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0014819440  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

46 57J-1458-11-2 BS(NI) 23020151 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0014819440  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

47 57J-1459-02 FS(NI) 23020003 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0011725270  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

48 57JE-36P-600 FS(NI) 23020119 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0008891660  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

49 57R-14R-002 FS(NI) 23020148 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0005927770  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

50 57R-24R-002 FS(NI) 23020149 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0008891660  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

51 57R-36R-002GA FS(NI) 23020206 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0009633330  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

52 57R-50R-002 FS(NI) 23020150 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0011855560  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

53 57RE-004B 23230010 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0000258040  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

54 57RE-004BC 23230061 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0000258040  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

55 57RE-004D(NI) 23230009 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0000258040  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

56 DHA-26A-560 23150009 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0000437880  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

57 DHA-50A-560 23150007 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0000492610  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

58 DHA-68A-560 23150008 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0000525450  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  
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59 DHA-PA26-600 23020131 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0005335000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

60 DHA-PA50-600 23020133 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0005668330  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

61 DHA-RA36-650 23020182 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0003096430  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

62 DHA-RA26-650 23020208 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0002709380  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

63 DHA-RA50-650 23020318 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0003612500  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

64 DHA-RAA36A-002 23020213 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0003096430  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

65 DHA-RP14-650 23020194 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0001791320  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

66 DHA-RP20-650 23020230 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0002134000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

67 DHA-RP26-650 23020190 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0002709380  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

68 DHA-RP36-650 23020173 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0003096430  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

69 DHA-RP50-650 23020191 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0005418750  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

70 DHB-559 23230031 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0000098800  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

71 FG-A1-550 23610015 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0118555600  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

72 FG-B1-550 23610021 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0161666700  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

73 FG-C1-550 23610020 29320 10 TBP#1 BP-NI 0.0296388900  
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      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

74 KKS-RA1-500 23610009 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0000090310  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

75 NSE-RA1-520 23290055 29320 10 TBP#1 BP-Ni 0.0000247710  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

76 17J-3C36701-4 23030891 29320 10 TBP#1 BP-AU 0.0000444580  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

77 17J-4G70001-22 23030650 29320 10 TBP#1 BP-NI-AU 0.0000148190  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

78 232D-0211 23030320 29320 10 TBP#1 BP-NI-AU 0.0000241000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

79 57D-1016-07C(AU) 23030001 29320 10 TBP#1 BP-AU 0.0000060000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

80 57D-1016-09C(AU) 23030067 29320 10 TBP#1 BP-NI-AU 0.0000155000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

81 57D-1016-11C 23030348 29320 10 TBP#1 BP-NI-AU 0.0000087000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

82 57D-1017-07C(AU) 23030002 29320 10 TBP#1 BP-AU 0.0000060000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

83 57D-1364-07C(AU) 23030003 29320 10 TBP#1 BP-AU 0.0000060000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

84 57D-1364-08C(AU) 23030138 29320 10 TBP#1 BP-AU 0.0000167000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

85 DJ-PB11-100 23030487 29320 10 TBP#1 BP-NI-AU 0.0000071130  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

86 DJ-PB21-100 23030486 29320 10 TBP#1 BP-NI-Au 0.0000071130  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

87 FRC-AS01 23030516 29320 10 TBP#1 BP-Ni-Au 0.0000155000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  
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88 HDF-001-FG 23290168 29320 10 TBP#1 BP-NI-AU 0.0000063490  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

89 
SAT-LTB3A-550-FG 23290177 29320 10 TBP#1 

BP-NI-AUST-
AU 

0.0000133370  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

90 TME-P1-100 23030542 29320 10 TBP#1 BP-Ni-AU 0.0000963330  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

91 TTS-B1-550 23630078 29320 10 TBP#1 BP-NI-AU 0.0002962900  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

92 XM2D-3C36701-4A 23031948 29320 10 TBP#1 BP-AUST-AU 0.0000395190  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

93 
XM2D-3C36701-5A 23031839 29320 10 TBP#1 

BP-NI-AUST-
AU 

0.0000711330  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

94 128D-001(SOLDER) 23290001 29320 10 TBP#2 BP-NI-SnPb 0.0000131360  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

95 128D-002(SOLDER) 23290002 29320 10 TBP#2 BP-NI-SnPb 0.0000080280  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

96 128D-008A 23290032 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000048170  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

97 128D-008B 23290035 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000043350  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

98 128D-009A 23290031 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000061930  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

99 17A-201-551 23230011 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000309640  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

100 17A-201-552 23230012 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000309640  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

101 17A-202-552 23230014 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000361250  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  



 123 

ตารางที่ ข.1 ( ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดใหใชกอนปรับปรุง 

No Part Name Routing Wkctr Op M/C. Description Standard time     
( H./PC.) 

102 17A-202-553 23230021 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000253510  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

103 17A-203-551 23230015 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000325940  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

104 17A-203-552 23230016 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000309640  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

105 17D-513W3FA-550 23730002 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000206430  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

106 17D-513W3FB-555 23730001 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000412860  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

107 17L-004C(SOLDER) 23230002 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000240830  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

108 17L-004E(SOLDER) 23230003 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000240830  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

109 17L-004ED1 23290038 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000171340  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

110 17L-004V 23230005 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000344050  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

111 17L-004VD1 23290030 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000171340  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

112 17L-004VD2 23290043 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000171340  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

113 17L-004T 23230006 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000240830  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

114 17J-011 23290054 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000197050  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

115 232D-0511(SOLDER) 23030129 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000144500  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

116 57G-A1-552 23230034 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000318750  
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      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

117 57G-AB1-551 23290026 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000318750  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

118 57L-019-1 23290028 29320 10 TBP#2 BP-NI-SnPb 0.0000242500  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

119 57RE-004E1(SOLDER) 23230019 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000344050  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

120 57RE-004F1(SOLDER) 23230035 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000401390  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

121 57RE-004G1(SOLDER) 23230036 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000401390  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

122 57RE-004H1(SOLDER) 23230037 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000401390  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

123 DFG-DR21-550 23250005 29320 10 TBP#2 BP-NI-SnPb 0.0000850000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

124 DFG-DR21-551 23250009 29320 10 TBP#2 BP-NI-SnPb 0.0000850000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

125 DFG-DL21-550 23250006 29320 10 TBP#2 BP-NI-SnPb 0.0000850000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

126 DFG-DL21-551 23250008 29320 10 TBP#2 BP-NI-SnPb 0.0000850000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

127 DHA-568B1.6 23290015 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000309640  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

128 DHA-568A1.6 23290158 29320 10 TBP#2 BP-NI-SnPb 0.0000619000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

129 DHA-569 23290150 29320 10 TBP#2 BP-NI-SnPb 0.0000619000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

130 DHA-569A 23290045 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000309640  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  



 125 

ตารางที่ ข.1 ( ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดใหใชกอนปรับปรุง 

No Part Name Routing Wkctr Op M/C. Description Standard time     
( H./PC.) 

131 DHA-574 23290022 29320 10 TBP#2 BP-NI-SnPb 0.0000510000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

132 DHA-575 23290020 29320 10 TBP#2 BP-NI-SnPb 0.0000482000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

133 DHA-578 23290021 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000255000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

134 DHA-579 23290027 29320 10 TBP#2 BP-NI-SnPb 0.0000619000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

135 DHA-579C 23290058 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000309640  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

136 DHB-554 23230026 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000085000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

137 DHB-555 23230029 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000085000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

138 DHB-556 23230032 29320 10 TBP#2 BP-NI-SnPb 0.0000270940  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

139 DHB-557 23230028 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000135470  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

140 DHB-558 23230066 29320 10 TBP#2 BP-NI-SnPb 0.0000270940  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

141 DHB-564L4A(D1) 23290080 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000166730  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

142 DHB-564R4A(D1) 23290081 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000166730  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

143 DJ-551 23290057 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000043350  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

144 DMM-FLT-550 23290041 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000051000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

145 DMM2-SDT-550 23290047 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000061930  
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      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

146 DMM5-294T-550 23290064 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000061930  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

147 DMM5-294T-560 23290065 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000061930  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

148 DUSB-ARA45-600 23020237 29320 10 TBP#2 BP-NI-SnPb 0.0004790940  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

149 DUSB-ARA45-600Y 23020363 29320 10 TBP#2 BP-NI-SnPb 0.0004790940  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

150 DUSB-ARA45-601 23020246 29320 10 TBP#2 BP-NI-SnPb 0.0004790940  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

151 DUSB-ARB85-600Y 23020364 29320 10 TBP#2 BP-NI-SnPb 0.0012702380  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

152 DUSB-ARB85-550 23020266 29320 10 TBP#2 BP-NI-SnPb 0.0002963890  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

153 DUSB-ARB85-600 23020236 29320 10 TBP#2 BP-NI-SnPb 0.0012702380  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

154 DUSB-ARB85-601 23020232 29320 10 TBP#2 BP-NI-SnPb 0.0012702380  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

155 DUSB-BRA4T-600 23020244 29320 10 TBP#2 BP-NI-SnPb 0.0007113330  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

156 DUSB-BRA4T-601 23020245 29320 10 TBP#2 BP-NI-SnPb 0.0007113330  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

157 DUSB-BRA4T-700 23020235 29320 10 TBP#2 BP-NI-SnPb 0.0007113330  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

158 DZN-R5A92-650 (PL) 23020283 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0001238570  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

159 GMP-R5-500 23250001 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000096330  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  
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160 HSB-ARA651-650 23020227 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0004128570  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

161 TB-CLA21-100 23030647 29320 10 TBP#1 BP-Ni-SnPb 0.0000192670  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

162 THA-RS04-560 23290067 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000061930  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

163 THE-550 23240019 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000060210  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

164 THE-551 23240022 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000060210  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

165 TZA-L1-550 23230047 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000021680  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

166 TZA-R1-550 23230048 29320 10 TBP#2 BP-Ni-SnPb 0.0000021680  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

167 128D-001-FA 23290121 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000177830  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

168 128D-002-FA 23290112 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000205130  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

169 17A-201-551-FA 23231295 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000525610  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

170 17A-201-552-FA 23231296 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000525610  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

171 17A-201-553-FA 23231305 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000525610  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

172 17A-203-552-FA 23230093 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000525610  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

173 17A-220-550-FA 23230092 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000544220  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

174 17A-240-550-FA 23231307 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000544220  
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      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

175 17J-011-FA 23290139 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000500000  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

176 17J-072A5-550-FA 23290188 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000237110  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

177 17L-004C-FA 23231292 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000426800  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

178 17L-004E-FA 23230087 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000426800  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

179 17L-004T-FA 23230091 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000444440  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

180 17L-004V-FA 23231291 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000463910  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

181 17L-004VD2-FA 23290169 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000404040  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

182 232D-0511-FA 23031117 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000313820  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

183 264D-01-FA 23290132 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000177830  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

184 285D-01-FA 23290131 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000326530  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

185 285D-02-FA 23290145 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000213400  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

186 57AE-550A-FA 23231300 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000525610  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

187 57G-AB1-551-FA 23290111 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000714280  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

188 57L-011A-FA 23290125 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000634920  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  



 129 

ตารางที่ ข.1 ( ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดใหใชกอนปรับปรุง 

No Part Name Routing Wkctr Op M/C. Description Standard time     
( H./PC.) 

189 57L-012A-FA 23290192 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000634920  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

190 57RE-004E1-FA 23230083 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000634920  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

191 57RE-004F1-FA 23231299 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000666670  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

192 57RE-004G1-FA 23230090 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000634920  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

193 DFG-AL21-550-FA 23231302 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000416670  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

194 DFG-AR21-550-FA 23231301 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000416670  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

195 DFG-B1-558-FA 23370001 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000284530  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

196 DFG-DL21-550-FA 23250093 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000889170  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

197 DFG-DL21-551-FA 23250043 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000889170  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

198 DFG-DR21-550-FA 23250092 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000889170  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

199 DFG-DR21-551-FA 23250044 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000889170  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

200 DHA-568A1.6-FA 23290124 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000571430  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

201 DHA-569-FA 23290187 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000533500  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

202 DHA-569A-FA 23290146 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000533500  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

203 DHA-575-FA 23290114 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000426800  
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ตารางที่ ข.1 ( ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดใหใชกอนปรับปรุง 

No Part Name Routing Wkctr Op M/C. Description Standard time     
( H./PC.) 

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

204 DHA-579-FA 23290113 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000533500  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

205 DHB-554-FA 23230096 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000126980  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

206 DHB-555-FA 23230085 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000122640  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

207 DHB-556-FA 23231308 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000333330  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

208 DHB-557-FA 23230097 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000213400  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

209 DHB-558-FA 23230099 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000213400  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

210 DHB-567-FA 23230084 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000307690  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

211 DMM-FLT-550-FA 23290117 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000145450  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

212 DMM2-SDF-550-FA 23290134 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000123070  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

213 DMM6-FLT-551-FA 23290126 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000133330  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

214 HSB-ARA651-650-FA 23020322 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0007621430  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

215 SAT-LPA04-550-FA 23290095 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000121210  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

216 SAT-LPB04-551-FA 23290096 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000136790  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

217 SAT-LPC04-552-FA 23290099 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000111140  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  
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ตารางที่ ข.1 ( ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดใหใชกอนปรับปรุง 

No Part Name Routing Wkctr Op M/C. Description Standard time     
( H./PC.) 

218 TZA-L1-550-FA 23230100 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000032830  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

219 TZA-R1-550-FA 23230101 29320 10 TBP#3 BP-NI-SnAg 0.0000032830  

      29380 20   QC-Inspection 0.0000000000  

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข.2 
 

เวลามาตรฐานที่ใชในการชุบเคลือบผิวชิน้โลหะแบบถังกลิ้งหลังปรับปรุง 
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 ตารางที่ ข.2 เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชุบหลังปรับปรุง 
No. Part Name Routing Work 

Center 
Op Machine Description Standard 

Time 
(H. / PC) 

1 17J-047 23190001 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000041667 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000150000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23190001A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000041667 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000150000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23190001B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000041667 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000150000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23190001C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000041667 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000150000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

2 39J-463(NI) 23200001 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000058333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23200001A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000058333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

3 57D-067 FS(NI) 23020083 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.001500000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020083A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.001500000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23020083B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

    29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.001500000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020083C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.001500000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

4 57D-178-01 FS(NI) 23020218 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000916667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020218A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000916667 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23020218B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

    29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000916667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020218C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000916667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

5 57D-178-06 FS(NI) 23020219 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.001000000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020219A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.001000000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020219B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.001000000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23020219C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

    29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.001000000 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

6 57D-178-11 FS(NI) 23020217 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.001500000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020217A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.001500000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020217B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.001500000 



 135 

ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020217C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.001500000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

7 57D-178-16 FS(NI) 23020220 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.002777778 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23020220A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.002777778 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020220B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.002777778 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020220C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.002777778 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

8 57D-250-14 BS(NI) 23020178 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.002222222 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23020178B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

    29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.002222222 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020178C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.002222222 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

9 57E-1453-04 FS(NI) 23020089 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.002500000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020089A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.002500000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

   23020089B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.002500000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23020089C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

    29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.002500000 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

10 57J-0919 BS(NI) 23020023 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000750000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020023A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000750000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020023B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000750000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020023C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000750000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

11 57J-0921 BS(NI) 23020031 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000750000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23020031A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000750000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020031B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000750000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020031C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000750000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

12 57J-0922 FS(NI) 23020022 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.001000000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020022A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.001000000 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23020022B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

    29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.001000000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020022C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.001000000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

13 57J-0925(NI) 23100001 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000066667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23100001A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000066667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

14 57J-0928 BS(NI) 23020029 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000138889 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000555556 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23020029A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000138889 

    29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000555556 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020029B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000138889 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000555556 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020029C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000138889 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000555556 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

15 57J-0931 BS(NI) 23020021 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000138889 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000555556 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020021A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000138889 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000555556 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020021B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000138889 

    29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000555556 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23020021C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000138889 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000555556 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

16 57J-0934 FS(NI) 23020024 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.001500000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020024A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.001500000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020024B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.001500000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020024C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.001500000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

17 57J-0935 BS(NI) 23020025 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000916667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020025A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

    29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000916667 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23020025B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000916667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

   23020025C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000916667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

18 57J-0940 BS(NI) 23020033 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000916667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020033A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000916667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020033B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000916667 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23020033C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

    29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000916667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

19 57J-0943 BS(NI) 23020035 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000260417 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.001041667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020035A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000260417 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.001041667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020035B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000260417 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.001041667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020035C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000260417 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.001041667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

20 57J-0948 BS(NI) 23020027 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000260417 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.001041667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020027A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000260417 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.001041667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020027B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000260417 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.001041667 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23020027C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000260417 

    29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.001041667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

21 57J-0950 FS(NI) 23020026 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694440 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.002777778 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020026A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694440 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.002777778 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020026B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694440 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.002777778 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020026C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694440 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.002777778 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

22 57J-0953(NI) 23150001 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000069444 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000361111 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23150001A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000069444 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000361111 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23150001B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000069444 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000361111 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23150001C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000069444 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000361111 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

23 57J-0954-2-03 BS(NI) 23020016 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.003055556 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020016A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.003055556 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020016B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.003055556 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020016C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.003055556 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

24 57J-0955 BS(NI) 23020008 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000750000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020008A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

    29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000750000 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23020008B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000750000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020008C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000750000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

25 57J-0956E FS(NI) 23020226 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.001000000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020226A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.001000000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

   23020226B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.001000000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020226C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.001000000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

26 57J-0956E(D35)FS(NI) 23020200 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.001000000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23020200A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

    29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.001000000 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020200B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.001000000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020200C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.001000000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

27 57J-0959 FS(NI) 23020007 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.001000000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020007A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.001000000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020007B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

    29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.001000000 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23020007C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.001000000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

28 57J-0965-2-03 BS(NI) 23020019 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.002777778 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020019A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.002777778 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020019B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.002777778 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020019C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.002777778 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

29 57J-0966E FS(NI) 23020203 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000916667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020203A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000916670 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020203B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000916667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020203C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000916667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

30 57J-0967-02 BS(NI) 23020006 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000138889 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000555556 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020006A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000138889 

    29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000555556 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23020006B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000138889 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000555556 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020006C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000138889 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000555556 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

31 57J-0968(NI) 23150002 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000069444 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000222222 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23150002A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000069444 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000222222 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23150002B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000069444 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000222222 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23150002C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000069444 

    29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000222222 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

32 57J-0973(NI) 23150003 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000069444 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000333333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23150003A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000069444 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000333333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23150003B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000069444 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000333333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23150003C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000069444 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000333333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

33 57J-0982(NI) 23150004 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000069444 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000333333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

   23150004A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000069444 

    29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000333333 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23150004B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000069444 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000333333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23150004C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000069444 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000333333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

34 57J-0983E FS(NI) 23020115 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.002777778 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020115A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.002777778 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020115B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.002777778 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23020115C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

    29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.002777778 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

35 57J-0985 FS(NI) 23020011 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.002777778 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020011A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.002777778 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020011B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.002777778 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020011C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 
No. Part Name Routing Work 

Center 
Op Machine Description Standard 

Time 
(H. / PC) 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.002777778 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

36 57J-1001D(NI) 23180002 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000114583 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23180002A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

    29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000114583 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23180002B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000114583 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23180002C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000114583 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

37 57J-1001E(NI) 23180003 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000114583 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23180003A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000114583 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23180003B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000114583 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23180003C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

    29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000114583 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

38 57J-1183-01 BS(NI) 23020037 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.002222222 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020037A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.002222222 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020037B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.002222222 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020037C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.002222222 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

39 57J-1184-01 BS(NI) 23020039 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.003055556 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020039A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.003055556 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020039B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.003055556 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020039C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.003055556 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

40 57J-1258-02 FS(NI) 23020020 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000916667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23020020A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

    29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000916667 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020020B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000916667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020020C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000916667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

41 57J-1266-10 FS(NI) 23020005 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000916667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020005A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000916667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020005B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

    29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000916667 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23020005C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000916667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

42 57J-1453-02 FS(NI) 23020001 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.002500000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020001A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.002500000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020001B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.002500000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020001C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.002500000 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

43 57J-1456-02 BS(NI) 23020051 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.003055556 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020051A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.003055556 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020051B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.003055556 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020051C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.003055556 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

44 57J-1456-11-2 BS(NI) 23020152 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.002777778 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020152A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

    29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.002777778 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23020152B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.002777778 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020152C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.002777778 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

45 57J-1458-02 BS(NI) 23020049 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.002222222 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020049A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.002222222 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020049B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.002222222 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23020049C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

    29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.002222222 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

46 57J-1458-11-2 BS(NI) 23020151 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.002777778 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020151A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.002777778 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020151B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.002777778 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020151C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.002777778 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

47 57J-1459-02 FS(NI) 23020003 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.002500000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020003A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.002500000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020003B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.002500000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020003C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.002500000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

48 57JE-36P-600 FS(NI) 23020119 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.001000000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020119A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.001000000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020119B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.001000000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 
No. Part Name Routing Work 

Center 
Op Machine Description Standard 

Time 
(H. / PC) 

   23020119C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.001000000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

49 57R-14R-002 FS(NI) 23020148 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000916667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020148A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

    29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000916667 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23020148B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000916667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020148C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000916667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

50 57R-24R-002 FS(NI) 23020149 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.001000000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020149A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.001000000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020149B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.001000000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020149C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.001000000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

51 57R-36R-002GA FS(NI) 23020206 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.001833333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23020206A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

    29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.001833333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020206B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.001833333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020206C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.001833333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

52 57R-50R-002 FS(NI) 23020150 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.002777778 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020150A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.002777778 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020150B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.002777778 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020150C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000694444 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.002777778 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

53 57RE-004B 23230010 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000047917 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23230010A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

    29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000047917 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23230010B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000047917 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23230010C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000047917 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

54 57RE-004BC 23230061 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000047917 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23230061A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000047917 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23230061B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

    29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000047917 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23230061C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000047917 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

55 57RE-004D(NI) 23230009 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000047917 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23230009A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000047917 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23230009B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000047917 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23230009C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000047917 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

56 DHA-26A-560 23150009 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000023148 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000083333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23150009A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000023148 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000083333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 



 154 

ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

   23150009B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000023148 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000083333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23150009C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000023148 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000083333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

57 DHA-50A-560 23150007 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000093750 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23150007A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

    29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000093750 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23150007B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000093750 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23150007C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000093750 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

58 DHA-68A-560 23150008 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000027778 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000100000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23150008A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000027778 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000100000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23150008B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000027778 

    29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000100000 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23150008C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000027778 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000100000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

59 DHA-PA26-600 23020131 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000138889 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000722222 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020131A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000138889 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000722222 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020131B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000138889 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000722222 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020131C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000138889 

    29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000722222 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

60 DHA-PA50-600 23020133 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000833333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020133A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000833333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020133B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000833333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020133C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000833333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

61 DHA-RA26-650 23020208 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000173611 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000763889 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020208A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000173611 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000763889 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020208B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000173611 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000763889 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 
No. Part Name Routing Work 

Center 
Op Machine Description Standard 

Time 
(H. / PC) 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020208C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000173611 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000763889 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

62 DHA-RA36-650 23020182 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000833333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020182A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000833333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020182B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000833333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020182C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000833333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

63 DHA-RA50-650 23020318 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000916667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020318A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000916667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020318B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000916667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020318C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000916667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

64 DHA-RAA36A-002 23020213 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000833333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

  23020213A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

    29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000833333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020213B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000833333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020213C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000833333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

65 DHA-RP14-650 23020194 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000138889 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000722222 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020194A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000138889 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000722222 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020194B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000138889 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000722222 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020194C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000138889 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000722222 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

66 DHA-RP20-650 23020230 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000173611 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000763889 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23020230A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000173611 

    29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000763889 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020230B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000173611 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000763889 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020230C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000173611 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000763889 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

67 DHA-RP26-650 23020190 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000173611 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000763889 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020190A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000173611 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000763889 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23020190B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000173611 

    29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000763889 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020190C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000173611 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000763889 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

68 DHA-RP36-650 23020173 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000833333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020173A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000833333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020173B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000833333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020173C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000833333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

69 DHA-RP50-650 23020191 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000916667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23020191A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

    29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000916667 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020191B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000916667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23020191C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000208333 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000916667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

70 DHB-559 23230031 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000019444 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23230031A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000019444 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

71 FG-A1-550 23610015 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.006944444 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.022222222 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23610015A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.006944444 

    29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.022222222 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23610015B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.006944444 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.022222222 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23610015C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.006944444 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.022222222 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

72 FG-B1-550 23610021 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.006944444 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.018888889 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23610021A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.006944444 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.018888889 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

   23610021B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.006944444 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.018888889 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23610021C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.006944444 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.018888889 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

73 FG-C1-550 23610020 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.013888889 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.053333333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23610020A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.013888889 

    29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.053333333 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23610020B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.013888889 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.053333333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23610020C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.013888889 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.053333333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

74 KKS-RA1-500 23610009 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000005208 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000016667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23610009A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000005208 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000016667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23610009B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000005208 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000016667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23610009C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000005208 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000016667 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

75 NSE-RA1-520 23290055 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000008333 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000040000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23290055A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000008333 

    29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000040000 

    29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23290055B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000008333 

     29320 20  TBP#1C Nickel plating 0.000040000 

    29380 30  QC-Inspection 0.000000000 

   23290055C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000008333 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000040000 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

76 17J-3C36701-4 23030891 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#2A Gold plating 0.000039445 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23030891A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#2B Gold plating 0.000039445 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

77 17J-4G70001-22 23030650 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000027778 

     29320 30 TBP#2A Gold plating 0.000006111 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23030650A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

    29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000027778 

     29320 30 TBP#2B Gold plating 0.000006111 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23030650B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000027778 

     29320 30 TBP#2A Gold plating 0.000006111 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23030650C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000027778 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 30 TBP#2B Gold plating 0.000006111 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

78 232D-0211 23030320 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000025000 

     29320 30 TBP#2A Gold plating 0.000017500 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23030320A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000025000 

    29320 30 TBP#2B Gold plating 0.000017500 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23030320B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

    29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000025000 

     29320 30 TBP#2A Gold plating 0.000017500 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23030320C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000025000 

     29320 30 TBP#2B Gold plating 0.000017500 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

79 57D-1016-07C(AU) 23030001 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#2A Gold plating 0.000013333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23030001A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#2B Gold plating 0.000013333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

80 57D-1016-09C(AU) 23030067 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000025000 

     29320 30 TBP#2A Gold plating 0.000005000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23030067A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

    29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000025000 

     29320 30 TBP#2B Gold plating 0.000005000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23030067B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000025000 

     29320 30 TBP#2A Gold plating 0.000005000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23030067C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000025000 

     29320 30 TBP#2B Gold plating 0.000005000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

81 57D-1016-11C 23030348 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000016667 

     29320 30 TBP#2A Gold plating 0.000005000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23030348A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000016667 

    29320 30 TBP#2B Gold plating 0.000005000 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23030348B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

    29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000016667 

     29320 30 TBP#2A Gold plating 0.000005000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23030348C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000016667 

     29320 30 TBP#2B Gold plating 0.000005000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

82 57D-1017-07C(AU) 23030002 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#2A Gold plating 0.000013333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23030002A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#2B Gold plating 0.000013333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

83 57D-1364-07C(AU) 23030003 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#2A Gold plating 0.000013333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23030003A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#2B Gold plating 0.000013333 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

84 57D-1364-08C(AU) 23030138 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#2A Gold plating 0.000025833 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

  23030138A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

    29320 20 TBP#2B Gold plating 0.000025833 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

85 DJ-PB11-100 23030487 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000002083 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000011667 

     29320 30 TBP#2A Gold plating 0.000008500 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23030487A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000002083 

    29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000011667 

    29320 30 TBP#2B Gold plating 0.000008500 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

86 DJ-PB21-100 23030486 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000002083 

     29320 20 TBP#1E Nickel plating 0.000011667 

     29320 30 TBP#2A Gold plating 0.000008500 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23030486A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000002083 

     29320 20 TBP#1F Nickel plating 0.000011667 

    29320 30 TBP#2B Gold plating 0.000008500 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

87 FRC-AS01 23030516 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000013889 

     29320 20 TBP#2A Gold plating 0.000022222 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

88 HDF-001-FG 23290168 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000002083 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000005000 

     29320 30 TBP#2A Gold plating 0.000001833 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290168A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000002083 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000005000 

     29320 30 TBP#2B Gold plating 0.000001833 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290168B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000002083 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000005000 

     29320 30 TBP#2B Gold plating 0.000001833 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290168C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000002083 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000005000 

     29320 30 TBP#2B Gold plating 0.000001833 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

89 SAT-LTB3A-550-FG 23290177 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1E Nickel Plating 0.000016667 

     29320 30 TBP#2A Gold plating 0.000003667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23290177A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

    29320 20 TBP#1F Nickel Plating 0.000016667 

    29320 30 TBP#2B Gold plating 0.000003667 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

90 TME-P1-100 23030542 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000083333 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000166667 

     29320 30 TBP#2B Gold plating 0.000106667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23030542A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000083333 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000166667 

     29320 30 TBP#2A Gold plating 0.000106667 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23030542B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000083333 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000166667 

     29320 30 TBP#2A Gold plating 0.000106667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23030542C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000083333 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000166667 

     29320 30 TBP#2B Gold plating 0.000106667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

91 TTS-B1-550 23630078 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000069444 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000472222 

     29320 30 TBP#2B Gold plating 0.000172222 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23630078A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000069444 

    29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000472222 

    29320 30 TBP#2A Gold plating 0.000172222 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23630078B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000069444 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000472222 

     29320 30 TBP#2A Gold plating 0.000172222 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23630078C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000069444 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000472222 

     29320 30 TBP#2B Gold plating 0.000172222 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

92 XM2D-3C36701-4A 23031948 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#2A Gold plating 0.000033889 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 

   23031948A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#2B Gold plating 0.000033889 

     29380 30   QC-Inspection 0.000000000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

93 XM2D-3C36701-5A 23031839 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000047222 

     29320 30 TBP#2B Gold plating 0.000008889 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23031839A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000047222 

     29320 30 TBP#2A Gold plating 0.000008889 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23031839B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1C  Nickel plating 0.000047222 

     29320 30 TBP#2A Gold plating 0.000008889 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23031839C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000047222 

     29320 30 TBP#2B Gold plating 0.000008889 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

94 128D-001(SOLDER) 23290001 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000013889 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23290001A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

    29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000013889 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290001B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000013889 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290001C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000013889 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

95 128D-002(SOLDER) 23290002 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000013889 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290002A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000013889 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290002B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000013889 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290002C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000013889 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

96 128D-008A 23290032 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000008333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000006667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23290032A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

    29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000008333 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000006667 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290032B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000008333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000006667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290032C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000008333 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000006667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

97 128D-008B 23290035 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000013333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000006667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290035A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000013333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000006667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23290035B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

    29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000013333 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000006667 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290035C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000013333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000006667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

98 128D-009A 23290031 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000013333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000006667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290031A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000013333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000006667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290031B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000013333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000006667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23290031C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

    29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000013333 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000006667 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

99 17A-201-551 23230011 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000035714 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230011A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000035714 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230011B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000035714 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230011C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000035714 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

100 17A-201-552 23230012 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000035714 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23230012A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

    29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000035714 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230012B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000035714 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

   23230012C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000035714 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

101 17A-202-552 23230014 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000035714 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230014A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000047619 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000035714 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23230014B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

    29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000035714 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230014C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000035714 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

102 17A-202-553 23230021 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000035714 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230021A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000035714 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230021B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000035714 



 172 

ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230021C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000035714 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

103 17A-203-551 23230015 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000035714 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23230015A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

    29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000047619 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000035714 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230015B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000035714 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230015C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000035714 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

104 17A-203-552 23230016 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000035714 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230016A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000035714 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23230016B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

    29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000047619 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000035714 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230016C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000035714 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

105 17D-513W3FA-550 23730002 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000013889 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000052222 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000027778 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23730002A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000013889 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000052222 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000027778 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23730002B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000013889 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000052222 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000027778 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23730002C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000013889 

    29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000052222 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000027778 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

106 17D-513W3FB-555 23730001 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000071429 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000059524 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23730001A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000071429 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000059524 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23730001B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000071429 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000059524 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23730001C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000071429 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000059524 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

107 17L-004C(SOLDER) 23230002 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230002A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230002B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230002C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

108 17L-004E(SOLDER) 23230003 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23230003A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

    29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000033333 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

   23230003B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230003C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

109 17L-004ED1 23290038 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000025000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290038A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000025000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290038B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000025000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290038C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000025000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

110 17L-004V 23230005 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000025000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23230005A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

    29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000033333 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000025000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230005B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000025000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230005C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000025000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

111 17L-004VD1 23290030 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000025000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290030A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000025000 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23290030B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

    29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000033333 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000025000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290030C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000025000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

112 17L-004VD2 23290043 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000025000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290043A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000033333 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000025000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290043B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000025000 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23290043C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

    29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000033333 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000025000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

113 17L-004T 23230006 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000025000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230006A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000025000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230006B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000025000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230006C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000025000 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

114 17J-011 23290054 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000025000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290054A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000025000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290054B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000025000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290054C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000025000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

115 232D-0511(SOLDER) 23030129 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000025000 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000020833 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23030129A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

    29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000025000 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000020833 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23030129B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000025000 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000020833 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23030129C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000025000 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000020833 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

116 57G-A1-552 23230034 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000072917 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000041667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

   23230034A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000072917 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000041667 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23230034B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

    29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000072917 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000041667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230034C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000072917 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000041667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

117 57G-AB1-551 23290026 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000041667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000041667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290026A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000041667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000041667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290026B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000041667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000041667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290026C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000041667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000041667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

118 57L-019-1 23290028 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000041667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000038333 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23290028A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

    29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000041667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000038333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290028B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000041667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000038333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290028C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000041667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000038333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

119 57RE-004E1(SOLDER) 23230019 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000047222 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230019A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000055556 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000047222 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23230019B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

    29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000047222 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230019C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000047222 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

120 57RE-004F1(SOLDER) 23230035 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000055556 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000047222 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230035A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000047222 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230035B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000055556 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000047222 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23230035C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

    29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000047222 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

121 57RE-004G1(SOLDER) 23230036 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000047222 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230036A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000047222 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230036B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000047222 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230036C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000047222 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

122 57RE-004H1(SOLDER) 23230037 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000047222 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23230037A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

    29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000055556 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000047222 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230037B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000047222 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230037C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000047222 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

123 DFG-DL21-550 23250006 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000041667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23250006A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000041667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23250006B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

    29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000083333 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000041667 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23250006C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000041667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

124 DFG-DL21-551 23250008 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000041667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23250008A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000041667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23250008B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000041667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23250008C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

    29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000083333 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000041667 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

125 DFG-DR21-550 23250005 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000041667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23250005A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000041667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23250005B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000041667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23250005C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000041667 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 
No. Part Name Routing Work 

Center 
Op Machine Description Standard 

Time 
(H. / PC) 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

126 DFG-DR21-551 23250009 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000041667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23250009A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000041667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23250009B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000041667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23250009C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000041667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

127 DHA-568A1.6 23290072 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000333330 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23290072A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

    29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000033333 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000333330 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290072B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000333330 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290072C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000033333 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000333330 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

128 DHA-568B1.6 23290015 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290015A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23290015B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

    29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000033333 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290015C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

129 DHA-569 23290014 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290014A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290014B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290014C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

130 DHA-569A 23290045 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290045A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290045B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290045C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

131 DHA-574 23290022 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000025000 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000016667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290022A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000025000 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000016667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290022B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000025000 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000016667 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

  23290022C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

    29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000025000 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000016667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

132 DHA-575 23290020 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290020A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290020B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290020C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000033333 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

133 DHA-578 23290021 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000025000 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000016667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290021A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000025000 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000016667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290021B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000025000 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000016667 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290021C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000025000 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000016667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

134 DHA-579 23290027 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23290027A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

    29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290027B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290027C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

135 DHA-579C 23290058 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290058A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000033333 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23290058B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

    29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000033333 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290058C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

136 DHB-554 23230026 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000011667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230026A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000011667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230026B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000011111 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000011667 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23230026C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

    29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000011667 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

137 DHB-555 23230029 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000011667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23230029A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

    29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000011667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230029B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000011667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230029C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000011667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

138 DHB-556 23230032 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000016667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000018333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230032A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000016667 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000018333 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23230032B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

    29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000016667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000018333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230032C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000016667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000018333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

139 DHB-557 23230028 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000016667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000018333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230028A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000016667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000018333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

   23230028B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000016667 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000018333 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23230028C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

    29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000016667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000018333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

140 DHB-558 23230066 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000016667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000018333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230066A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000016667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000018333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230066B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000016667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000018333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230066C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000016667 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000018333 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

141 DHB-564L4A(D1) 23290080 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000028333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000018333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290080A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000028333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000018333 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290080B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000028333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000018333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290080C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000028333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000018333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

142 DHB-564R4A(D1) 23290081 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000028333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000018333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23290081A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

    29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000028333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000018333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290081B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000028333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000018333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290081C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000028333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000018333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

143 DJ-551 23290057 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000008333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000005667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290057A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000008333 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000005667 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23290057B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

    29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000008333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000005667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290057C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000008333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000005667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

144 DMM-FLT-550 23290041 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000008333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000008333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290041A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000008333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000008333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290041B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000008333 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000008333 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23290041C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

    29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000008333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000008333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

145 DMM2-SDT-550 23290047 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000011667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000011667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23290047A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

    29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000011667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000011667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290047B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000011667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000011667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290047C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000011667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000011667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

146 DMM5-294T-550 23290064 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000011667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000010000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290064A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000011667 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000010000 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23290064B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

    29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000011667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000010000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290064C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000011667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000010000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

147 DMM5-294T-560 23290065 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000011667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000010000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

   23290065A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000011667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000010000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290065B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000011667 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000010000 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23290065C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

    29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000011667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000010000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

148 DUSB-ARA45-600 23020237 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000173611 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000555556 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000625000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020237A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000173611 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000555556 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000625000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020237B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000173611 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000555556 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000625000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020237C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000173611 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000555556 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000625000 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

149 DUSB-ARA45-600Y 23020363 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000173611 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000555556 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000625000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020363A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000173611 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000555556 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000625000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020363B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000173611 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000555556 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000625000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020363C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000173611 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000555556 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000625000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

150 DUSB-ARA45-601 23020246 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000173611 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000555556 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000625000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23020246A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000173611 

    29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000555556 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000625000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020246B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000173611 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000555556 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000625000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020246C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000173611 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000555556 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000625000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

151 DUSB-ARB85-550 23020266 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000138889 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000500000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000277778 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020266A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000138889 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000500000 

   29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000277778 

   29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23020266B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000138889 

    29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000500000 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000277778 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020266C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000138889 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000500000 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000277778 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

152 DUSB-ARB85-600 23020236 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000595238 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.002380952 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000666667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020236A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000595238 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.002380952 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000666667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020236B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000595238 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.002380952 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000666667 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23020236C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000595238 

    29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.002380952 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000666667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

153 DUSB-ARB85-600Y 23020364 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000595238 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.002380952 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000666667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23020364A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000595238 

    29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.002380952 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000666667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020364B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000595238 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.002380952 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000666667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020364C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000595238 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.002380952 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000666667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

154 DUSB-ARB85-601 23020232 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000595238 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.002380952 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000666667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020232A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000595238 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.002380952 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000666667 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23020232B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000595238 

    29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.002380952 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000666667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020232C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000595238 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.002380952 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000666667 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

155 DUSB-BRA4T-600 23020244 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.001333333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000500000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020244A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.001333333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000500000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020244B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.001333333 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000500000 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23020244C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

    29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.001333333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000500000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

156 DUSB-BRA4T-601 23020245 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.001333333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000500000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020245A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.001333333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000500000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020245B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.001333333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000500000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020245C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.001333333 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000500000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

157 DUSB-BRA4T-700 23020235 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.001333333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000600000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020235A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.001333333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000600000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020235B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.001333333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000600000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020235C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.001333333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000600000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

158 DZN-R5A92-650 (PL) 23020283 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000083333 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000213333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000133333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23020283A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000083333 

    29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000213333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000133333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020283B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000083333 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000213333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000133333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020283C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000083333 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000213333 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000133333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

159 GMP-R5-500 23250001 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000015000 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000013333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23250001A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000015000 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000013333 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23250001B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

    29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000015000 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000013333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23250001C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000015000 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000013333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

160 HSB-ARA651-650 23020227 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000666667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000400000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020227A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000666667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000400000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020227B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000666667 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000400000 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23020227C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

    29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000666667 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000400000 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

161 TB-CLA21-100 23030647 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000013889 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000027778 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23030647A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000013889 

    29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000027778 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23030647B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000013889 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000027778 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23030647C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000013889 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000027778 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

162 THA-RS04-560 23290067 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000013333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000010000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290067A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000013333 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000010000 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23290067B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

    29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000013333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000010000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 
No. Part Name Routing Work 

Center 
Op Machine Description Standard 

Time 
(H. / PC) 

   23290067C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000013333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000010000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

163 THE-550 23240019 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000005208 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000010417 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000010417 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23240019A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000005208 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000010417 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000010417 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23240019B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000005208 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000010417 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000010417 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23240019C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000005208 

    29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000010417 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000010417 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

164 THE-551 23240022 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000005208 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000010417 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000010417 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23240022A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000005208 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000010417 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000010417 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23240022B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000005208 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000010417 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000010417 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23240022C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000005208 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000010417 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000010417 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

165 TZA-L1-550 23230047 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000000833 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000003333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000003000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23230047A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000000833 

    29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000003333 

    29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000003000 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230047B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000000833 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000003333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000003000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230047C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000000833 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000003333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000003000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

166 TZA-R1-550 23230048 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000000833 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000003333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000003000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23230048A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000000833 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000003333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000003000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230048B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000000833 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000003333 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000003000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230048C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000000833 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000003333 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000003000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

167 128D-001-FA 23290121 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000018611 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290121A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000018611 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290121B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000018611 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290121C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000018611 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

168 128D-002-FA 23290112 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000015833 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

  23290112A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

    29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000011111 

    29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000015833 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290112B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000015833 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290112C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000015833 

    29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

169 17A-201-551-FA 23231295 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000055952 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231295A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000055952 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231295B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000055952 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231295C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000055952 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

170 17A-201-552-FA 23231296 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000055952 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231296A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000055952 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

   23231296B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000055952 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231296C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000055952 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

171 17A-201-553-FA 23231305 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000055952 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231305A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000055952 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231305B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000055952 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231305C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000055952 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

172 17A-203-552-FA 23230093 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000055952 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230093A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000055952 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230093B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000055952 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230093C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000055952 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

173 17A-220-550-FA 23230092 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000055952 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230092A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000055952 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230092B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000055952 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230092C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000055952 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

174 17A-240-550-FA 23231307 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000055952 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231307A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000047619 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000055952 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231307B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000055952 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231307C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000055952 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

175 17J-011-FA 23290139 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290139A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290139B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290139C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

176 17J-072A5-550-FA 23290188 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000013056 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290188A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000013056 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290188B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000013056 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290188C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000013056 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

177 17L-004C-FA 23231292 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231292A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231292B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231292C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

178 17L-004E-FA 23230087 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

   23230087A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230087B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230087C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

179 17L-004T-FA 23230091 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230091A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230091B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230091C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

180 17L-004V-FA 23231291 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039167 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231291A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231291B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231291C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

181 17L-004VD2-FA 23290169 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1A Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290169A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1B Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290169B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1C Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290169C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

182 232D-0511-FA 23031117 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000025000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000023750 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23031117A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000025000 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000023750 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23031117B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000025000 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000023750 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23031117C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000025000 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000023750 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

     29320 30 TBP#4A SnPb Plating 0.000033333 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

183 264D-01-FA 23290132 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000015833 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290132A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000015833 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290132B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000015833 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290132C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000015833 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

184 285D-01-FA 23290131 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000020833 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000019583 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290131A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000020833 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000019583 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290131B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000020833 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000019583 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290131C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000020833 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000019583 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

185 285D-02-FA 23290145 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000018333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000023750 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290145A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000018333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000023750 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290145B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000018333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000023750 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290145C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000018333 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000023750 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

186 57AE-550A-FA 23231300 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000067857 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231300A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000067857 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231300B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000067857 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231300C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000067857 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

187 57G-AB1-551-FA 23290111 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000041667 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000059375 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290111A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000041667 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000059375 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290111B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000041667 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000059375 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290111C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000041667 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000059375 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

188 57L-011A-FA 23290125 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000067857 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290125A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000067857 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290125B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000067857 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290125C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000067857 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

189 57L-012A-FA 23290192 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000067857 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290192A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000067857 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290192B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000067857 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

   23290192C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000029762 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000047619 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000067857 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

190 57RE-004E1-FA 23230083 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230083A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230083B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230083C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

191 57RE-004G1-FA 23230090 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230090A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230090B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230090C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

192 57RE-004F1-FA 23231299 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231299A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231299B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231299C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

193 DFG-AL21-550-FA 23231302 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000017361 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039583 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231302A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000017361 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039583 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231302B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000017361 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000055556 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039583 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231302C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000017361 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039583 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

194 DFG-AR21-550-FA 23231301 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000017361 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039583 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231301A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000017361 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039583 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231301B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000017361 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039583 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231301C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000017361 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000055556 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000039583 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

195 DFG-B1-558-FA 23370001 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1E Nickel Plating 0.000041667 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000048958 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23370001A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000026042 

     29320 20 TBP#1F Nickel Plating 0.000041667 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000048958 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

196 DFG-DL21-550-FA 23250093 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23250093A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23250093B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23250093C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

197 DFG-DR21-550-FA 23250092 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23250092A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23250092B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23250092C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 



 221 

ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

198 DFG-DL21-551-FA 23250043 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23250043A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23250043B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23250043C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

199 DFG-DR21-551-FA 23250044 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23250044A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23250044B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23250044C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000034722 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000083333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000079167 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

200 DHA-568A1.6-FA 23290124 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000047500 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290124A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000047500 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290124B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000047500 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290124C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000047500 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

201 DHA-569-FA 23290187 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000047500 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290187A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000047500 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290187B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000047500 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290187C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000033333 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000047500 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

202 DHA-569A-FA 23290146 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000047500 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290146A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000047500 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290146B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000047500 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290146C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000047500 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

203 DHA-575-FA 23290114 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000047500 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290114A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000047500 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290114B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000047500 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290114C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000047500 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

204 DHA-579-FA 23290113 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000047500 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290113A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000047500 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290113B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000047500 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290113C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000020833 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000033333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000047500 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

205 DHB-554-FA 23230096 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000015833 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230096A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000015833 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230096B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000015833 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 
No. Part Name Routing Work 

Center 
Op Machine Description Standard 

Time 
(H. / PC) 

   23230096C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000015833 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

206 DHB-555-FA 23230085 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000015833 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230085A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000015833 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230085B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000015833 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230085C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000006944 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000011111 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000015833 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

207 DHB-556-FA 23231308 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000016667 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000023750 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231308A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000016667 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000023750 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231308B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000016667 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000023750 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23231308C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000016667 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000023750 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

208 DHB-557-FA 23230097 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000016667 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000023750 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230097A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000016667 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000023750 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230097B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000016667 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000023750 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230097C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000016667 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000023750 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

208 DHB-558-FA 23230099 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000016667 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000023750 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230099A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000016667 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000023750 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230099B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000016667 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000023750 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230099C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000016667 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000023750 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

210 DHB-567-FA 23230084 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000016667 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000023750 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230084A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000016667 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000023750 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230084B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000016667 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000023750 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230084C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000010417 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000016667 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000023750 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

211 DMM-FLT-550-FA 23290117 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000008333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000014500 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290117A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000008333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000014500 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290117B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000008333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000014500 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290117C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000008333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000014500 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

212 DMM2-SDF-550-FA 23290134 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000008333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000012833 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290134A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000008333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000012833 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290134B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000008333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000012833 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290134C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000008333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000012833 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

213 DMM6-FLT-551-FA 23290126 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000008333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000012833 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290126A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000008333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000012833 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

   23290126B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000008333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000012833 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290126C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000004167 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000008333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000012833 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

214 HSB-ARA651-650-FA 23020322 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000666667 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000550000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020322A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1D Nickel plating 0.000625000 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000550000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020322B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000666667 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000550000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23020322C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000416667 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000666667 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000550000 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

215 SAT-LPA04-550-FA 23290095 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000003472 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000009722 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000007917 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290095A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000003472 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000009722 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000007917 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290095B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000003472 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000009722 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000007917 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290095C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000003472 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000009722 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000007917 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

216 SAT-LPB04-551-FA 23290096 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000003472 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000009722 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000010694 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290096A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000003472 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000009722 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000010694 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290096B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000003472 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000009722 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000010694 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290096C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000003472 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000009722 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000010694 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

217 SAT-LPC04-552-FA 23290099 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000003472 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000008333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000012083 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290099A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000003472 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000008333 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 

No. Part Name Routing Work 
Center 

Op Machine Description Standard 
Time 
(H. / PC) 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000012083 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290099B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000003472 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000008333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000012083 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23290099C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000003472 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000008333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000012083 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

218 TZA-L1-550-FA 23230100 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000000833 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000003333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000003900 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230100A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000000833 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000003333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000003900 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230100B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000000833 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000003333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000003900 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230100C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000000833 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000003333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000003900 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

219 TZA-R1-550-FA 23230101 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000000833 

     29320 20 TBP#1A Nickel Plating 0.000003333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000003900 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230101A 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000000833 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชบุหลังปรับปรงุ 
No. Part Name Routing Work 

Center 
Op Machine Description Standard 

Time 
(H. / PC) 

     29320 20 TBP#1B Nickel Plating 0.000003333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000003900 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230101B 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000000833 

     29320 20 TBP#1C Nickel Plating 0.000003333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000003900 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

   23230101C 29320 10 PRETREAT Cleaning process 0.000000833 

     29320 20 TBP#1D Nickel Plating 0.000003333 

     29320 30 TBP#3A SnAg Plating 0.000003900 

     29380 40   QC-Inspection 0.000000000 

 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข. 3 
 

เปรียบเทียบเวลามาตรฐานที่ใชในการชุบเคลือบผิวโลหะแบบถังกลิ้งระหวางกอนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรงุ 
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ตาราง ข.3 เปรียบเทียบเวลามาตรฐานที่กําหนดใหกอนปรบัปรุงและหลงัปรับปรุง  
    เวลามาตรฐาน 

No. Part Name ชนิดการชุบ 

(1) กอน
ปรับปรุง        
( ชม./ชิ้น) 

(2) หลัง
ปรับปรุง      
( ชม./ชิ้น) 

(3) กอน   
ปรับปรุง   

(นาท/ี
บารเรล) 

(4) หลัง
ปรับปรุง   

(นาท/ี
บารเรล) 

ผลตาง    
(3)-(4) 
(นาท)ี 

อตัรา
สวน
ความ
แตก 
ตาง 

1 17J-047 นิกเกิล 0.0001083000 0.000191667 32.51 57.50 -24.99 1.77 
2 39J-463(NI) นิกเกิล 0.000039409 0.000079166 23.65 47.50 -23.85 2.01 
3 57D-067 FS(NI) นิกเกิล 0.000666923 0.001916667 20.01 57.50 -37.49 2.87 
4 57D-178-01 FS(NI) นิกเกิล 0.000444583 0.001125000 26.67 67.50 -40.83 2.53 
5 57D-178-06 FS(NI) นิกเกิล 0.000444583 0.001208333 26.67 72.50 -45.83 2.72 
6 57D-178-11 FS(NI) นิกเกิล 0.000666923 0.001916667 20.01 57.50 -37.49 2.87 
7 57D-178-16 FS(NI) นิกเกิล 0.000788182 0.003472222 14.19 62.50 -48.31 4.41 
8 57D-250-14 BS(NI) นิกเกิล 0.001270238 0.002916666 22.86 52.50 -29.64 2.30 
9 57E-1453-04 FS(NI) นิกเกิล 0.000788182 0.004583333 14.19 82.50 -68.31 5.82 

10 57J-0919 BS(NI) นิกเกิล 0.000323333 0.000958333 19.40 57.50 -38.10 2.96 
11 57J-0921 BS(NI) นิกเกิล 0.000323333 0.000958333 19.40 57.50 -38.10 2.96 
12 57J-0922 FS(NI) นิกเกิล 0.000485000 0.001208333 29.10 72.50 -43.40 2.49 
13 57J-0925(NI) นิกเกิล 0.000036125 0.000087500 21.68 52.50 -30.83 2.42 
14 57J-0928 BS(NI) นิกเกิล 0.000266750 0.000694445 24.01 62.50 -38.49 2.60 
15 57J-0931 BS(NI) นิกเกิล 0.000266750 0.000694445 24.01 62.50 -38.49 2.60 
16 57J-0934 FS(NI) นิกเกิล 0.000711333 0.001916667 21.34 57.50 -36.16 2.69 
17 57J-0935 BS(NI) นิกเกิล 0.000289000 0.001125000 17.34 67.50 -50.16 3.89 
18 57J-0940 BS(NI) นิกเกิล 0.000289000 0.001125000 17.34 67.50 -50.16 3.89 
19 57J-0943 BS(NI) นิกเกิล 0.000485000 0.001302084 23.28 62.50 -39.22 2.68 
20 57J-0948 BS(NI) นิกเกิล 0.000485000 0.001302084 23.28 62.50 -39.22 2.68 
21 57J-0950 FS(NI) นิกเกิล 0.000820769 0.003472218 14.77 62.50 -47.73 4.23 
22 57J-0953(NI) นิกเกิล 0.000144500 0.000430555 26.01 77.50 -51.49 2.98 
23 57J-0954-2-03 BS(NI) นิกเกิล 0.001481944 0.003750000 26.67 67.50 -40.83 2.53 
24 57J-0955 BS(NI) นิกเกิล 0.000355667 0.000958333 21.34 57.50 -36.16 2.69 
25 57J-0956E FS(NI) นิกเกิล 0.000485000 0.001208333 29.10 72.50 -43.40 2.49 
26 57J-0956E(D35)FS(NI) นิกเกิล 0.000485000 0.001208333 29.10 72.50 -43.40 2.49 
27 57J-0959 FS(NI) นิกเกิล 0.000485000 0.001208333 29.10 72.50 -43.40 2.49 
28 57J-0965-2-03 BS(NI) นิกเกิล 0.001481944 0.003472222 26.67 62.50 -35.83 2.34 
29 57J-0966E FS(NI) นิกเกิล 0.000485000 0.001125000 29.10 67.50 -38.40 2.32 
30 57J-0967-02 BS(NI) นิกเกิล 0.000266750 0.000694445 24.01 62.50 -38.49 2.60 
31 57J-0968(NI) นิกเกิล 0.000098523 0.000291666 17.73 52.50 -34.77 2.96 
32 57J-0973(NI) นิกเกิล 0.000109470 0.000402777 19.70 72.50 -52.80 3.68 
33 57J-0982(NI) นิกเกิล 0.000144500 0.000402777 26.01 72.50 -46.49 2.79 
34 57J-0983E FS(NI) นิกเกิล 0.000788182 0.003472222 14.19 62.50 -48.31 4.41 
35 57J-0985 FS(NI) นิกเกิล 0.000788182 0.003472222 14.19 62.50 -48.31 4.41 
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ตาราง ข.3 (ตอ) เปรียบเทยีบเวลามาตรฐานที่กําหนดใหกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

   เวลามาตรฐาน 

No. Part Name ชนิดการชุบ 

(1) กอน
ปรับปรุง        
( ชม./ชิ้น) 

(2) หลัง
ปรับปรุง      
( ชม./ชิ้น) 

(3) กอน   
ปรับปรุง   

(นาท/ี
บารเรล) 

(4) หลัง
ปรับปรุง   

(นาท/ี
บารเรล) 

ผลตาง    
(3)-(4) 
(นาท)ี 

อตัรา
สวน
ความ
แตก 
ตาง 

36 57J-1001D(NI) นิกเกิล 0.000049261 0.000140625 23.65 67.50 -43.85 2.85 
37 57J-1001E(NI) นิกเกิล 0.000049261 0.000140625 23.65 67.50 -43.85 2.85 
38 57J-1183-01 BS(NI) นิกเกิล 0.001481944 0.002916666 26.67 52.50 -25.82 1.97 
39 57J-1184-01 BS(NI) นิกเกิล 0.001481944 0.003750000 26.67 67.50 -40.83 2.53 
40 57J-1258-02 FS(NI) นิกเกิล 0.000485000 0.001125000 29.10 67.50 -38.40 2.32 
41 57J-1266-10 FS(NI) นิกเกิล 0.000485000 0.001125000 29.10 67.50 -38.40 2.32 
42 57J-1453-02 FS(NI) นิกเกิล 0.001445000 0.004583333 26.01 82.50 -56.49 3.17 
43 57J-1456-02 BS(NI) นิกเกิล 0.001481944 0.003750000 26.67 67.50 -40.83 2.53 
44 57J-1456-11-2 BS(NI) นิกเกิล 0.001481944 0.003472222 26.67 62.50 -35.83 2.34 
45 57J-1458-02 BS(NI) นิกเกิล 0.001481944 0.002916666 26.67 52.50 -25.82 1.97 
46 57J-1458-11-2 BS(NI) นิกเกิล 0.001481944 0.003472222 26.67 62.50 -35.83 2.34 
47 57J-1459-02 FS(NI) นิกเกิล 0.001172527 0.004583333 21.11 82.50 -61.39 3.91 
48 57JE-36P-600 FS(NI) นิกเกิล 0.000889166 0.001208333 53.35 72.50 -19.15 1.36 
49 57R-14R-002 FS(NI) นิกเกิล 0.000592777 0.001125000 35.57 67.50 -31.93 1.90 
50 57R-24R-002 FS(NI) นิกเกิล 0.000889166 0.001208333 53.35 72.50 -19.15 1.36 
51 57R-36R-002GA นิกเกิล 0.000963333 0.002250000 28.90 67.50 -38.60 2.34 
52 57R-50R-002 FS(NI) นิกเกิล 0.001185556 0.003472222 21.34 62.50 -41.16 2.93 
53 57RE-004B นิกเกิล 0.000025804 0.000073959 12.39 35.50 -23.11 2.87 
54 57RE-004BC นิกเกิล 0.000025804 0.000073959 12.39 35.50 -23.11 2.87 
55 57RE-004D(NI) นิกเกิล 0.000025804 0.000073959 12.39 35.50 -23.11 2.87 
56 DHA-26A-560 นิกเกิล 0.000043788 0.000106481 23.65 57.50 -33.85 2.43 
57 DHA-50A-560 นิกเกิล 0.000049261 0.000119792 23.65 57.50 -33.85 2.43 
58 DHA-68A-560 นิกเกิล 0.000052545 0.000127778 23.65 57.50 -33.85 2.43 
59 DHA-PA26-600 นิกเกิล 0.000533500 0.000861111 48.02 77.50 -29.48 1.61 
60 DHA-PA50-600 นิกเกิล 0.000566833 0.001041666 34.01 62.50 -28.49 1.84 
61 DHA-RA36-650 นิกเกิล 0.000309643 0.001041666 18.58 62.50 -43.92 3.36 
62 DHA-RA26-650 นิกเกิล 0.000270938 0.000937500 19.51 67.50 -47.99 3.46 
63 DHA-RA50-650 นิกเกิล 0.000361250 0.001125000 21.68 67.50 -45.83 3.11 
64 DHA-RAA36A-002 นิกเกิล 0.000309643 0.001041666 18.58 62.50 -43.92 3.36 
65 DHA-RP14-650 นิกเกิล 0.000179132 0.000861111 16.12 77.50 -61.38 4.81 
66 DHA-RP20-650 นิกเกิล 0.000213400 0.000937500 15.36 67.50 -52.14 4.39 
67 DHA-RP26-650 นิกเกิล 0.000270938 0.000937500 19.51 67.50 -47.99 3.46 
68 DHA-RP36-650 นิกเกิล 0.000309643 0.001041666 18.58 62.50 -43.92 3.36 
69 DHA-RP50-650 นิกเกิล 0.000541875 0.001125000 32.51 67.50 -34.99 2.08 
70 DHB-559 นิกเกิล 0.000009880 0.000026388 17.78 47.50 -29.71 2.67 
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ตาราง ข.3 (ตอ) เปรียบเทยีบเวลามาตรฐานที่กําหนดใหกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

   เวลามาตรฐาน 

No. Part Name ชนิดการชุบ 

(1) กอน
ปรับปรุง        
( ชม./ชิ้น) 

(2) หลัง
ปรับปรุง      
( ชม./ชิ้น) 

(3) กอน   
ปรับปรุง   

(นาท/ี
บารเรล) 

(4) หลัง
ปรับปรุง   

(นาท/ี
บารเรล) 

ผลตาง    
(3)-(4) 
(นาท)ี 

อัตรา
สวน
ความ
แตก 
ตาง 

71 FG-A1-550 นิกเกิล 0.011855560 0.029166666 21.34 52.50 -31.16 2.46 
72 FG-B1-550 นิกเกิล 0.016166670 0.025833333 29.10 46.50 -17.40 1.60 
73 FG-C1-550 นิกเกิล 0.029638890 0.067222222 26.68 60.50 -33.82 2.27 
74 KKS-RA1-500 นิกเกิล 0.000009031 0.000021875 21.67 52.50 -30.83 2.42 
75 NSE-RA1-520 นิกเกิล 0.000024771 0.000048333 37.16 72.50 -35.34 1.95 
76 17J-3C36701-4 ทอง 0.000044458 0.000046389 80.02 83.50 -3.48 1.04 
77 17J-4G70001-22 นิกเกิล-ทอง 0.000014819 0.000040833 26.67 73.50 -46.83 2.76 
78 232D-0211 นิกเกิล-ทอง 0.000024100 0.000052917 28.92 63.50 -34.58 2.20 
79 57D-1016-07C(AU) ทอง 0.000006000 0.000023750 7.20 28.50 -21.30 3.96 
80 57D-1016-09C(AU) นิกเกิล-ทอง 0.000015500 0.000040417 18.60 48.50 -29.90 2.61 
81 57D-1016-11C นิกเกิล-ทอง 0.000008700 0.000032084 10.44 38.50 -28.06 3.69 
82 57D-1017-07C(AU) ทอง 0.000006000 0.000023750 7.20 28.50 -21.30 3.96 
83 57D-1364-07C(AU) ทอง 0.000006000 0.000023750 7.20 28.50 -21.30 3.96 
84 57D-1364-08C(AU) ทอง 0.000016700 0.000036250 20.04 43.50 -23.46 2.17 
85 DJ-PB11-100 นิกเกิล-ทอง 0.000007113 0.000022250 42.68 133.50 -90.82 3.13 
86 DJ-PB21-100 นิกเกิล-ทอง 0.000007113 0.000022250 42.68 133.50 -90.82 3.13 
87 FRC-AS01 นิกเกิล-ทอง 0.000015500 0.000036111 13.95 32.50 -18.55 2.33 
88 HDF-001-FG นิกเกิล-ทอง 0.000006349 0.000008916 38.09 53.50 -15.40 1.40 
89 SAT-LTB3A-550-FG นิกเกิล-ทอง 0.000013337 0.000024501 40.01 73.50 -33.49 1.84 
90 TME-P1-100 นิกเกิล-ทอง 0.000096333 0.000356667 14.45 53.50 -39.05 3.70 
91 TTS-B1-550 นิกเกิล-ทอง 0.000296290 0.000713888 53.33 128.50 -75.17 2.41 
92 XM2D-3C36701-4A ทอง 0.000039519 0.000040833 71.13 73.50 -2.37 1.03 
93 XM2D-3C36701-5A นิกเกิล-ทอง 0.000071133 0.000063055 128.04 113.50 14.54 0.89 
94 128D-001(SOLDER) นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000013136 0.000031944 23.64 57.50 -33.85 2.43 
95 128D-002(SOLDER) นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000008028 0.000031944 14.45 57.50 -43.05 3.98 
96 128D-008A นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000004817 0.000019167 14.45 57.50 -43.05 3.98 
97 128D-008B นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000004335 0.000024167 13.01 72.50 -59.50 5.57 
98 128D-009A นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000006193 0.000024167 18.58 72.50 -53.92 3.90 
99 17A-201-551 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000030964 0.000113095 13.00 47.50 -34.50 3.65 
100 17A-201-552 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000030964 0.000113095 13.00 47.50 -34.50 3.65 
101 17A-202-552 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000036125 0.000113095 15.17 47.50 -32.33 3.13 
102 17A-202-553 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000025351 0.000113095 10.65 47.50 -36.85 4.46 
103 17A-203-551 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000032594 0.000113095 13.69 47.50 -33.81 3.47 
104 17A-203-552 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000030964 0.000113095 13.00 47.50 -34.50 3.65 
105 17D-513W3FA-550 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000020643 0.000093889 18.58 84.50 -65.92 4.55 
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ตาราง ข.3 (ตอ) เปรียบเทยีบเวลามาตรฐานที่กําหนดใหกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

   เวลามาตรฐาน 

No. Part Name ชนิดการชุบ 

(1) กอน
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( ชม./ชิ้น) 

(2) หลัง
ปรับปรุง      
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(3) กอน   
ปรับปรุง   
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บารเรล) 

ผลตาง    
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อตัรา
สวน
ความ
แตก 
ตาง 

106 17D-513W3FB-555 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000041286 0.000160715 37.16 67.50 -30.34 3.89 
107 17L-004C(SOLDER) นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000024083 0.000087499 14.45 52.50 -38.05 3.63 
108 17L-004E(SOLDER) นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000024083 0.000087499 14.45 52.50 -38.05 3.63 
109 17L-004ED1 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000017134 0.000079166 10.28 47.50 -37.22 4.62 
110 17L-004V นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000034405 0.000079166 20.64 47.50 -26.86 2.30 
111 17L-004VD1 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000017134 0.000079166 10.28 47.50 -37.22 4.62 
112 17L-004VD2 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000017134 0.000079166 10.28 47.50 -37.22 4.62 
113 17L-004T นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000024083 0.000079166 14.45 47.50 -33.05 3.29 
114 17J-011 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000019705 0.000079166 11.82 47.50 -35.68 4.02 
115 232D-0511(SOLDER) นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000014450 0.000056250 17.34 67.50 -50.16 3.89 
116 57G-A1-552 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000031875 0.000140626 15.30 67.50 -52.20 4.41 
117 57G-AB1-551 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000031875 0.000109376 15.30 52.50 -37.20 3.43 
118 57L-019-1 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000024250 0.000100833 14.55 60.50 -45.95 4.16 
119 57RE-004E1(SOLDER) นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000034405 0.000137500 12.39 49.50 -37.11 4.00 
120 57RE-004F1(SOLDER) นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000040139 0.000137500 14.45 49.50 -35.05 3.43 
121 57RE-004G1(SOLDER) นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000040139 0.000137500 14.45 49.50 -35.05 3.43 
122 57RE-004H1(SOLDER) นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000040139 0.000137500 14.45 49.50 -35.05 3.43 
123 DFG-DR21-550 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000085000 0.000159722 30.60 57.50 -26.90 1.88 
124 DFG-DR21-551 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000085000 0.000159722 30.60 57.50 -26.90 1.88 
125 DFG-DL21-550 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000085000 0.000159722 30.60 57.50 -26.90 1.88 
126 DFG-DL21-551 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000085000 0.000159722 30.60 57.50 -26.90 1.88 
127 DHA-568B1.6 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000030964 0.000087499 18.58 52.50 -33.92 2.83 
128 DHA-568A1.6 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000061900 0.000087499 37.14 52.50 -15.36 1.41 
129 DHA-569 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000061900 0.000087499 37.14 52.50 -15.36 1.41 
130 DHA-569A นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000030964 0.000087499 18.58 52.50 -33.92 2.83 
131 DHA-574 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000051000 0.000052084 61.20 62.50 -1.30 1.02 
132 DHA-575 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000048200 0.000087499 28.92 52.50 -23.58 1.82 
133 DHA-578 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000025500 0.000052084 30.60 62.50 -31.90 2.04 
134 DHA-579 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000061900 0.000087499 37.14 52.50 -15.36 1.41 
135 DHA-579C นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000030964 0.000087499 18.58 52.50 -33.92 2.83 
136 DHB-554 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000008500 0.000029722 15.30 53.50 -38.20 3.50 
137 DHB-555 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000008500 0.000029722 15.30 53.50 -38.20 3.50 
138 DHB-556 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000027094 0.000045417 32.51 54.50 -21.99 1.68 
139 DHB-557 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000013547 0.000045417 16.26 54.50 -38.24 3.35 
140 DHB-558 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000027094 0.000045417 32.51 54.50 -21.99 1.68 
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ตาราง ข.3 (ตอ) เปรียบเทยีบเวลามาตรฐานที่กําหนดใหกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

    เวลามาตรฐาน 

No. Part Name ชนิดการชุบ 
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ปรับปรุง     
( ชม./ชิ้น) 

(3) กอน
ปรับปรุง   
(นาท/ี
บารเรล) 
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ผลตาง    
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อตัรา
สวน
ความ
แตก 
ตาง 

141 DHB-564L4A(D1) นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000016673 0.000057083 20.01 68.50 -48.49 3.42 
142 DHB-564R4A(D1) นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000016673 0.000057083 20.01 68.50 -48.49 3.42 
143 DJ-551 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000004335 0.000018167 13.01 54.50 -41.50 4.19 
144 DMM-FLT-550 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000005100 0.000020833 15.30 62.50 -47.20 4.08 
145 DMM2-SDT-550 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000006193 0.000027501 18.58 82.50 -63.92 4.44 
146 DMM5-294T-550 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000006193 0.000025834 18.58 77.50 -58.92 4.17 
147 DMM5-294T-560 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000006193 0.000025834 18.58 77.50 -58.92 4.17 
148 DUSB-ARA45-600 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000479094 0.001979166 11.50 47.50 -36.00 4.13 
149 DUSB-ARA45-600Y นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000479094 0.001979166 11.50 47.50 -36.00 4.13 
150 DUSB-ARA45-601 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000479094 0.001979166 11.50 47.50 -36.00 4.13 
151 DUSB-ARB85-600Y นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.001270238 0.003642857 26.67 76.50 -49.82 2.87 
152 DUSB-ARB85-550 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000296389 0.000916667 26.68 82.50 -55.83 3.09 
153 DUSB-ARB85-600 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.001270238 0.003642857 26.67 76.50 -49.82 2.87 
154 DUSB-ARB85-601 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.001270238 0.003642857 26.67 76.50 -49.82 2.87 
155 DUSB-BRA4T-600 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000711333 0.002250000 21.34 67.50 -46.16 3.16 
156 DUSB-BRA4T-601 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000711333 0.002250000 21.34 67.50 -46.16 3.16 
157 DUSB-BRA4T-700 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000711333 0.002350000 21.34 70.50 -49.16 3.30 
158 DZN-R5A92-650 (PL) นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000123857 0.000429999 18.58 64.50 -45.92 3.47 
159 GMP-R5-500 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000009633 0.000032500 28.90 97.50 -68.60 3.37 
160 HSB-ARA651-650 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000412857 0.001483334 12.39 44.50 -32.11 3.59 
161 TB-CLA21-100 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000019267 0.000075000 17.34 67.50 -50.16 3.89 
162 THA-RS04-560 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000006193 0.000027500 18.58 82.50 -63.92 4.44 
163 THE-550 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000006021 0.000026042 14.45 62.50 -48.05 4.33 
164 THE-551 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000006021 0.000026042 14.45 62.50 -48.05 4.33 
165 TZA-L1-550 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000002168 0.000007166 32.52 107.49 -74.97 3.31 
166 TZA-R1-550 นิกเกิล-ดีบุกตะกั่ว 0.000002168 0.000007166 32.52 107.49 -74.97 3.31 
167 128D-001-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000017783 0.000036666 32.01 66.00 -33.99 2.06 
168 128D-002-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000020513 0.000033888 36.92 61.00 -24.08 1.65 
169 17A-201-551-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000052561 0.000133333 22.08 56.00 -33.92 2.54 
170 17A-201-552-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000052561 0.000133333 22.08 56.00 -33.92 2.54 
171 17A-201-553-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000052561 0.000133333 22.08 56.00 -33.92 2.54 
172 17A-203-552-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000052561 0.000133333 22.08 56.00 -33.92 2.54 
173 17A-220-550-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000054422 0.000133333 22.86 56.00 -33.14 2.45 
174 17A-240-550-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000054422 0.000133333 22.86 56.00 -33.14 2.45 
175 17J-011-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000050000 0.000093333 30.00 56.00 -26.00 1.87 
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ตาราง ข.3 (ตอ) เปรียบเทยีบเวลามาตรฐานที่กําหนดใหกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

    เวลามาตรฐาน 

No. Part Name ชนิดการชุบ 

(1) กอน
ปรับปรุง      
( ชม./ชิ้น) 

(2) หลัง
ปรับปรุง     
( ชม./ชิ้น) 

(3) กอน   
ปรับปรุง   

(นาท/ี
บารเรล) 

(4) หลัง
ปรับปรุง   

(นาท/ี
บารเรล) 

ผลตาง    
(3)-(4) 
(นาท)ี 

อตัรา
สวน
ความ
แตก 
ตาง 

176 17J-072A5-550-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000023711 0.000031111 42.68 56.00 -13.32 1.31 
177 17L-004C-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000042680 0.000093333 25.61 56.00 -30.39 2.19 
178 17L-004E-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000042680 0.000093333 25.61 56.00 -30.39 2.19 
179 17L-004T-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000044444 0.000093333 26.67 56.00 -29.33 2.10 
180 17L-004V-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000046391 0.000093333 27.83 56.00 -28.17 2.01 
181 17L-004VD2-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000040404 0.000093333 24.24 56.00 -31.76 2.31 
182 232D-0511-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000031382 0.000059167 37.66 71.00 -33.34 1.89 
183 264D-01-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000017783 0.000033888 32.01 61.00 -28.99 1.91 
184 285D-01-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000032653 0.000050833 39.18 61.00 -21.82 1.56 
185 285D-02-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000021340 0.000052500 25.61 63.00 -37.39 2.46 
186 57AE-550A-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000052561 0.000145238 22.08 61.00 -38.92 2.76 
187 57G-AB1-551-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000071428 0.000127084 34.29 61.00 -26.71 1.78 
188 57L-011A-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000063492 0.000145238 26.67 61.00 -34.33 2.29 
189 57L-012A-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000063492 0.000145238 26.67 61.00 -34.33 2.29 
190 57RE-004E1-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000063492 0.000169445 22.86 61.00 -38.14 2.67 
191 57RE-004F1-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000066667 0.000169445 24.00 61.00 -37.00 2.54 
192 57RE-004G1-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000063492 0.000169445 22.86 61.00 -38.14 2.67 
193 DFG-AL21-550-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000041667 0.000112500 30.00 81.00 -51.00 2.70 
194 DFG-AR21-550-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000041667 0.000112500 30.00 81.00 -51.00 2.70 
195 DFG-B1-558-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000028453 0.000116667 25.61 56.00 -30.39 4.10 
196 DFG-DL21-550-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000088917 0.000197222 32.01 71.00 -38.99 2.22 
197 DFG-DL21-551-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000088917 0.000197222 32.01 71.00 -38.99 2.22 
198 DFG-DR21-550-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000088917 0.000197222 32.01 71.00 -38.99 2.22 
199 DFG-DR21-551-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000088917 0.000197222 32.01 71.00 -38.99 2.22 
200 DHA-568A1.6-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000057143 0.000101666 34.29 61.00 -26.71 1.78 
201 DHA-569-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000053350 0.000101666 32.01 61.00 -28.99 1.91 
202 DHA-569A-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000053350 0.000101666 32.01 61.00 -28.99 1.91 
203 DHA-575-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000042680 0.000101666 25.61 61.00 -35.39 2.38 
204 DHA-579-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000053350 0.000101666 32.01 61.00 -28.99 1.91 
205 DHB-554-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000012698 0.000033888 22.86 61.00 -38.14 2.67 
206 DHB-555-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000012264 0.000033888 22.08 61.00 -38.92 2.76 
207 DHB-556-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000033333 0.000050834 40.00 61.00 -21.00 1.53 
208 DHB-557-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000021340 0.000050834 25.61 61.00 -35.39 2.38 
209 DHB-558-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000021340 0.000050834 25.61 61.00 -35.39 2.38 
210 DHB-567-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000030769 0.000050834 36.92 61.00 -24.08 1.65 
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ตาราง ข.3 (ตอ) เปรียบเทยีบเวลามาตรฐานที่กําหนดใหกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

    เวลามาตรฐาน 

No. Part Name ชนิดการชุบ 

(1) กอน
ปรับปรุง      
( ชม./ชิ้น) 

(2) หลัง
ปรับปรุง     
( ชม./ชิ้น) 

(3) กอน   
ปรับปรุง   
(นาท/ี
บารเรล) 

(4) หลัง
ปรับปรุง   
(นาท/ี
บารเรล) 

ผลตาง    
(3)-(4) 
 
(นาท)ี 

อตัรา
สวน
ความ
แตก 
ตาง 

211 DMM-FLT-550-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000014545 0.000027000 43.64 81.00 -37.37 1.86 
212 DMM2-SDF-550-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000012307 0.000025333 36.92 76.00 -39.08 2.06 
213 DMM6-FLT-551-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000013333 0.000025333 40.00 76.00 -36.00 1.90 
214 HSB-ARA651-650-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000762143 0.001500001 22.86 45.00 -22.14 1.97 
215 SAT-LPA04-550-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000012121 0.000018333 43.64 66.00 -22.36 1.51 
216 SAT-LPB04-551-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000013679 0.000023888 49.24 86.00 -36.75 1.75 
217 SAT-LPC04-552-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000011114 0.000022499 40.01 81.00 -40.99 2.02 
218 TZA-L1-550-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000003283 0.000006066 49.25 90.99 -41.75 1.85 
219 TZA-R1-550-FA นิกเกิล-ดีบุกเงิน 0.000003283 0.000006066 49.25 90.99 -41.75 1.85 

 
  เฉล่ีย 2.82 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 
 นางสาวดวงกมล  สมบูรณมนัสชัย  เกิดเมื่อวันที่  21 พฤศจิกายน  2519  ที่จังหวัด
นครราชสีมา สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต จากภาควิชาวิศวกรรมเคมี 
คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีสุรนารี เมื่อปพ.ศ. 2540 และไดเขาศึกษาตอในระดับ
ปริญญามหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
ในป พ.ศ. 2547 
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