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บทที่ 1 
 

บทนํา 

 

ในปจจุบันนั้นการแขงขันทางดานธุรกิจทวีความรุนแรงขึ้น ทําใหผูผลิตสินคาและบริการ
ตาง ๆ     มีความจําเปนตองทําการปรับตัวเพื่อใหสามารถอยูรอดและแขงขันกับผูผลิตรายอื่นได 
โดยการเพิ่มความสามารถในการจัดการใหมีประสิทธิภาพทั้งในดานการผลิตและการบริหาร  การที่
จะไดมาซึ่งการจัดการที่มีประสิทธิภาพนั้น   มีพื้นฐานอยูบนขอมูลที่ถูกตองและรวดเร็วจาก
หนวยงานตาง ๆ ที่เกี่ยวของภายในองคกร       เพื่อใหสามารถนําขอมูลมาใชประกอบการตัดสินใจ
และวางแผนงานไดอยางมีประสิทธิภาพ  ระยะเวลาในการสงมอบใหลูกคาไดตรงตามเวลาเปน
ปจจัยหนึ่งที่มีความสําคัญเปนอยางมากในการดําเนินการทางธุรกิจ      เพราะจะสรางความเชื่อมั่น
ใหกับลูกคาและภาพพจนของบริษัท แตสาเหตุที่ไมสามารถสงมอบสินคาไมทันกําหนดเวลา
นั้นมีผลมาจากปจจัยหลายอยาง  เชน ความตองการของลูกคาที่ไมแนนอน     โรงงานขาดการ
จัดการดานการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ และขอมูลที่ใชในการวางแผนการผลิตไมตรงกับสภาพ
การทํางานจริง  ทําใหเกิดความผิดพลาดในการวางแผนการผลิต เปนตน   ดังนั้นโรงงานจึง
จําเปนตองมีระบบการจัดการดานการผลิตที่มีประสิทธิภาพ   การปรับปรุงกระบวนการผลิต   
ขอมูลที่ใชในการวางแผนการผลิตที่ถูกตอง   รวมถึงการวางแผนการผลิตและการจัดตารางการผลิต
อยางมีประสิทธิภาพดวย 

 

สภาพปญหาทางการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมตาง ๆ  จะมีความลักษณะปญหาที่ไม
แตกตางกันในสวนองคประกอบหลัก ๆ ทางการผลิตที่มีสาเหตุสวนใหญจากการขาดการรับรูขอมูล
ที่ถูกตองตรงตามสภาพการทางการผลิต  อยางไรก็ตามในอุตสาหกรรมหรือโรงงานแตละประเภทก็
จะมีรายละเอียดของมูลเหตุและ มีแนวทางการบริหารจัดการที่ตางกัน จึงมีผลกระทบและแนว
ทางการกําหนดและแกไขปญหาที่แตกตางกัน  โรงงานตัวอยางในการวิจัยนี้เปนโรงงานผลิต
อุปกรณเชื่อมตอสัญญาณรายใหญแหงหนึ่งของประเทศไทย  มีการผลิตผลิตภัณฑอุปกรณเชื่อมตอ
สัญญาณหรือคอนเนคเตอรที่มีความหลากหลายทั้งชนิดและปริมาณการผลิต      มีความไมแนนอน
ของการสั่งซ้ืออุปกรณเชื่อมตอสัญญาณของลูกคาซ่ึงถึงแมวาจะมีแนวโนมสูง แตยังสงผลใหอัตรา
การผลิตเพิ่มขึ้นอยางไมแนนอน        เกิดปญหาดานการวางแผนการผลิตและการเพิ่มผลิตภาพของ
กระบวนการผลิตในโรงงานที่ไมสอดคลองกับความตองการของลูกคา    ทําใหเกิดปญหาการสง
มอบอยางตอเนื่อง           ทั้งนี้มีผลมาจากความบกพรองในสวนของขอมูลที่ใชในการจัดแผนการ
ผลิตและการจัดตารางการผลิต  ทําใหเกิดความจําเปนการศึกษาปญหาการผลิตโดยเฉพาะในสวน
งานชุบเคลือบผิวช้ินงานแบบถังกลิ้ง  เพื่อใหสามารถปรับปรุงระบบแผนงานการวางแผนการผลิต
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และตารางการผลิต เพื่อลดความผิดพลาดตอการสงมอบสินคาที่ไมทันกําหนดและชวยการเพิ่มการ
ผลิตใหเต็มกําลังการผลิตไดดียิ่งขึ้น 

 

1.1 ที่มาของปญหางานวิจัย 
 

ในการศึกษาวิจัยนี้  ไดใหความสนใจในการศึกษาขอมูลของโรงงานผลิตอุปกรณเชื่อมตอ
สัญญาณรายใหญแหงหนึ่งของประเทศไทย   กอตั้งดําเนินงานตั้งแตป พ.ศ. 2530 เปนโรงงานผลิต
ขอตอหรือคอนเนคเตอร (Connector) ที่ใชเชื่อมตออุปกรณอิเล็กทรอนิคสเพื่อสรางทางเดินไฟฟา
ใหกับอุปกรณอิเล็กทรอนิคส   โดยมีผลิตภัณฑของโรงงานแสดงตามรูปที่ 1.1 
      

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.1  ผลิตภัณฑอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณหรือคอนเนคเตอร                            
 

รูปที่ 1.1 แสดงตัวอยางผลิตภัณฑอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณของโรงงาน ซ่ึงเปนอุตสาห-
กรรมผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิคส โดยปริมาณการสั่งซื้อสินคาประเภทอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณ จะ
แปรผันตามสินคาทางดานคอมพิวเตอรและโทรศัพท    ซ่ึงในป พ.ศ.2548 โรงงานมีจํานวน
พนักงานทั้งหมดประมาณ 4,000 คน   รายไดโดยเฉลี่ยของโรงงานประมาณ 350 ลานบาทตอเดือน   
โรงงานมีระบบกระบวนการผลิตแบบสั่งทํา (Job Order)     ทําใหปริมาณการสั่งสินคาของลูกคาไม
แนนอนมีลักษณะเพิ่มขึ้นอยางไมแนนอนโดยจะแสดงดังรูปที่ 1.2  
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  รูปที่ 1.2 ปริมาณการสั่งอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณของโรงงานตัวอยาง 

  



 3 

0
100,000,000
200,000,000
300,000,000
400,000,000
500,000,000
600,000,000
700,000,000

มค
.48

กพ
.48

มีค
.48

เม
ย.4

8
พค

.48
มิย

.48
กค

.48
สค

.48
กย

.48
ตค

.48
พย

.48
ธค

.48
มค

.49
กพ

.49
มีค

.49
เม
ย.4

9
พค

.49
มิย

.49
กค

.49

Amt.Receive (baht) Amt.Ship out (baht)

  รูปที่ 1.3 ยอดการขายอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณของโรงงานตัวอยาง 
  

รูปที่ 1.2 และรูปที่ 1.3  อธิบายความไมแนนอนของการสั่งอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณของ
ลูกคา  โดยสงผลใหอัตราการผลิตเพิ่มขึ้นอยางไมแนนอน ดังนั้นการวางแผนการผลิตและการเพิ่ม
ผลิตภาพของกระบวนการผลิตในโรงงานตัวอยางจึงเปนสิ่งสําคัญอยางยิ่งเพื่อรองรับความตองการ
ของลูกคาไดและรักษาระยะเวลาสงมอบสินคาไดทันกําหนดอยูเสมอ 
 

1.1.1 ขอมูลท่ัวไป 
 

กระบวนการผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณของโรงงานตัวอยางมีขั้นตอนดังแสดงในรูปที่ 
1.4 โดยในการวางแผนการผลิตจะพิจารณาการออกคําสั่งผลิตตามกระบวนการสุดทายคือ  
กระบวนการประกอบ (Assembly Process) โดยผานโปรแกรม MFG-PRO ซ่ึงเจาหนาที่ฝายวาง
แผนการผลิตของแตละกระบวนการผลิตกอนหนา ไดแก กระบวนการขึ้นรูปโลหะ (Pressing 
Process) กระบวนการชุบโลหะ (Plating process) และกระบวนการฉีดพลาสติก (Molding Process)  
จะตองตรวจสอบจากเมนู MRP ในโปรแกรม MFG-PRO ซ่ึงไดมีการจัดทําใหสะดวกตอการใชงาน
โดยลิงคขอมูลทุกอยางที่เกี่ยวกับการผลิตของทุกกระบวนการซึ่งถูกปอนขอมูลผานโปรแกรม 
MFG-PRO เขากับเว็บไซตของบริษัททําใหสะดวกและรวดเร็วในการตรวจสอบขอมูลทางการผลิต
ทั้งหมดของโรงงาน โดยจะตองตรวจสอบวาในแตละกระบวนการผลิตมีสินคาคงคลังเพียงพอที่จะ
สงไปประกอบที่ฝายประกอบหรือไม  หากไมเพียงพอก็ตองทําการออกคําสั่งผลิต  โดยจะทําการ
วางแผนการผลิตที่ 80 % ของความสามารถในการผลิตของแตละกระบวนการ 
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คลังสินคา 

ชุบโลหะ ขึ้นรูปโลหะ 

ประกอบชิ้นสวน ฉีดพลาสติก 

  รูปที่ 1.4 กระบวนการผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณ 
 

จากรูปที่ 1.4 แสดงขั้นตอนในการผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณ การศึกษาวิจัยโรงงานผลิต
อุปกรณเชื่อมตอสัญญาณในวิทยานิพนธฉบับนี้ ไดรวบรวมขอมูลการทํางานของกระบวนการผลิต
ของโรงงานตัวอยาง ซ่ึงประกอบดวย กระบวนการขึ้นรูปโลหะ กระบวนการชุบ กระบวนการฉีด
พลาสติก และกระบวนการประกอบ โดยรายละเอียดของกระบวนการมีดังนี้คือ  

 

 กระบวนการขึ้นรูปโลหะ (Pressing) จะเริ่มจากการนําวัตถุดิบ เชน ทองแดง (Copper) 
ทองเหลือง (Brass) เปนตน ซ่ึงจะอยูในรูปของโลหะแผน (Metal Sheet) ผานเขาเครื่องปมขึ้นรูป
โดยใชแมพิมพที่เรียกวา Progressive die เปนตัวขึ้นรูปดวยความเร็วเฉลี่ยประมาณ 700 ช้ิน/นาที ซ่ึง
ผลิตภัณฑทั้งหมดมีประมาณ 600 กวาผลิตภัณฑ มีจํานวนแมพิมพทั้งหมด 500 กวาแมพิมพ 
ผลิตภัณฑสุดทายของกระบวนการขึ้นรูปโลหะจะไดเปนโลหะในรูปแบบตาง ๆ ที่เรียกวาตัวเชื่อม
ตอสัญญาณ หรือตัวเชื่อมตอสัญญาณ ซ่ึงจะบรรจุอยูในบรรจุภัณฑที่เรียกวา รีล (Reel) 
 

 กระบวนการฉีดพลาสติก (Molding) เร่ิมจากการนําเอาเม็ดพลาสติกผานเครื่องฉีด 
พลาสติกตามแมพิมพของแตละผลิตภัณฑ โดยมีผลิตภัณฑทั้งหมดประมาณ 400 กวาผลิตภัณฑ กับ
แมพิมพจํานวน 400 กวาแมพิมพ ซ่ึงผลิตภัณฑสุดทาย คือ พลาสติกที่เรียกวา Block โดยการฉีด
พลาสติกจะมีอยู 2 แบบ คือ 

− การฉีดพลาสติกใหเปนตัว Block อยางเดียว 

− การฉีดพลาสติกหุมตัวตัวเชื่อมตอสัญญาณ 
โดยการฉีดพลาสติกทั้ง 2 แบบนี้ขึ้นอยูกับแบบของอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณที่ลูกคา

ตองการวาจะตองผานกระบวนการไหนกอนหลัง 
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 กระบวนการชุบโลหะ (Plating)  จะแบงเปน 2 แบบตามลักษณะของเครื่องจักรและ
วิธีการชุบ ซ่ึงคือการชุบเฉพาะสวน (Selective Plating) เปนการชุบเพียงบางสวนของชิ้นงานโดยจุม
บางสวนลงในน้ํายาชุบโลหะเพื่อชุบสวนนั้นๆ  โดยผลิตภัณฑมีทั้งหมดประมาณ 900 ถึง 1,000 
ผลิตภัณฑ   และการชุบแบบถังกลิ้ง (Barrel Plating) เปนการชุบทั่วทั้งตัวของชิ้นงาน ไมสามารถ
เลือกชุบเฉพาะสวนได  ผลิตภัณฑมีทั้งหมดประมาณ 200 ถึง 300 ผลิตภัณฑ 

  

 กระบวนการประกอบ (Assembly) จะนําเอาชิ้นสวนตาง ๆ ซ่ึงประกอบดวย 2 สวน คือ  
Block และตัวเชื่อมตอสัญญาณ นํามาประกอบกัน โดยผลิตภัณฑทั้งหมดจะมีประมาณ 600 ถึง 700 
ผลิตภัณฑ  
                                                          

 
 
 
 

Pressing 

Molding 

Contact 

Plating Assembly 

Contact F/G 

Block 

 

รูปที่ 1.5 กระบวนการผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณโดยทั่วไป   

                                         

ในการศึกษาวจิัยเพื่อปรับปรงุระบบแผนการผลิตของในสวนชุบเคลือบผิวโลหะแบบถัง 
กล้ิงของโรงงานตัวอยาง จึงตองศึกษาระบบการวางแผนการผลิต ความสามารถในการผลิตและ
ประสิทธิภาพกระบวนการ  ในการวิจัยไดนําขอมูลมาจากระบบ MFG-PRO ซ่ึงเปนระบบ
ฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลทั้งหมดในการผลิตของโรงงานตัวอยางซึ่งจะมีการปรับปรุงขอมูล
ทางการผลิตทุกวัน 

 

1.1.2 สภาพปญหาและผลกระทบจากปญหา 
 

ในการวางแผนการผลิตของแตละกระบวนการผลิตจะวางแผนเผื่อลวงหนาระหวางแตละ 
กระบวนการ 3 วัน แตในสวนชุบโลหะซ่ึงแบงออกเปน 2  ประเภท คือ เครื่องจักรชุบเคลือบผิว
โลหะแบบชุบเฉพาะสวน และการชุบเคลือบผิวโลหะแบบถังกลิ้ง  ในสวนการผลิตชุบเคลือบผิว
แบบถังกลิ้งจะวางแผนการผลิตลวงหนา  7 วัน  ซ่ึงแตกตางจากการวางแผนการผลิตของ
กระบวนการผลิตอ่ืนนั้น เนื่องจากสภาพของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตนั้นแตกตางกัน เพราะ
กระบวนการขึ้นรูปโลหะ ฉีดพลาสติก และเครื่องชุบเคลือบผิวโลหะแบบเฉพาะสวนนั้น  สามารถ
ควบคุมจํานวนการผลิตตามความเร็วที่ปรับตั้งเคร่ืองจักรโดยพนักงานจะเขาไปปฏิบัติงานในชวง
ปรับตั้งเครื่องจักรและ Set up งานเทานั้น   แตสําหรับการชุบเคลือบผิวโลหะแบบถังกล้ิงจําเปนตอง
ใชพนักงานในการปฏิบัติงานทุกขั้นตอนโดยจํานวนการผลิตในแตละวันขึ้นอยูกับการทํางานของ
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พนักงาน    หากพนักงานทํางานชากวาเวลามาตรฐานที่กําหนดจะทําใหจํานวนการผลิตในวันนั้น ๆ 
ไดต่ํากวาที่ตั้งเปาหมายไว  
 จากขอมูลในอดีตเปอรเซ็นตการสงมอบงานใหกับสวนงานประกอบขอตอหรือสวนการ
ผลิตถัดไป ไดตามเวลาที่กําหนดของทุกกระบวนการผลิต  ดังรูปที่ 1.6 
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Molding Pressing Selective Plating Barrel Plating

  รูปที่ 1.6 เปอรเซ็นตการสงมอบงานตามเวลาที่กําหนดของแตละกระบวนการผลิต 
 

รูปที่ 1.6 อธิบายการสงมอบงานในป พ.ศ.2548 ตามเวลาที่ฝายวางแผนการผลิตกําหนด ซ่ึง
จะพบวากระบวนการชุบเคลือบผิวโลหะแบบถังกลิ้งมีเปอรเซ็นตการสงมอบตามเวลาที่กําหนดต่ํา
มากเมื่อเทียบกับกระบวนการผลิตอ่ืน ๆ  และจากการที่กระบวนการชุบเคลือบผิวโลหะแบบถังกล้ิง
สงงานชากวาเวลาที่กําหนดนั้นสงผลกระทบดังนี้ 
 

1) กระบวนการผลิตถัดไปหรือแผนกประกอบขอตอ ไมสามารถผลิตงานไดทันตามเวลา
ที่กําหนดไวเนื่องจาก Part Shop สงมอบงานชา ทําใหผลิตงานไมทันวันกําหนดสง
มอบสินคาใหกับลูกคา ซ่ึงมีผลตอความนาเชื่อถือของบริษัท และอาจทําใหลูกคา
ยกเลิกการสั่งซ้ือ ทําใหเกิดความสูญเสียทางการคา 

2) กระบวนการผลิตถัดไปหรือแผนกประกอบขอตอตองหยุดเครื่อง เนื่องจากไมมี
ช้ินสวนปอนสายการผลิตทําใหเครื่องวาง  พนักงานวาง และทําใหสูญเสียทรัพยากร
ไปโดยเปลาประโยชน 

3) จากการรับงานที่ลาชามาผลิต แตยังคงยึดวันสงมอบเดิมไว จะสงผลถึงคุณภาพของ 
ผลิตภัณฑ      เนื่องจากตองทําการผลิตและตรวจสอบคุณภาพดวยความเรงรีบ  ทําให
ผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด หลุดไปถึงมือลูกคาได   
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ดังนั้นงานวิจัยฉบับนี้จึงมุงปรับปรุงระบบการวางแผนงานทางการผลิตในสวนงานชุบ
เคลือบผิวโลหะแบบถังกลิ้งเปนหลัก  

จากขอมูลผลการสงมอบงานของสวนงานชุบเคลือบผิวโลหะแบบถังกล้ิง (Barrel Plating) 
ตั้งแตเดือนมกราคม 2549 ถึงเดือนมิถุนายน 2549 นั้น เปอรเซ็นตการสงมอบตามเวลาที่ฝายวางแผน
กําหนด (Delivery Achievement) เฉล่ียเพียง 55.74 % เทานั้นดังในรูปที่ 1.7 โดยเปอรเซ็นตการสง
มอบคิดจากอัตราสวนระหวางจํานวนล็อตที่สงภายในระยะเวลาที่กําหนดกับจํานวนล็อตที่วางแผน
ทั้งหมด โดยการสงมอบภายในระยะเวลาที่กําหนดนั้น หมายถึง ตองสงงานทั้งหมดในล็อตนั้นเขา
คงคลังของโรงงานไมเกินวันที่กําหนดในแผนการผลิต และสามารถผลิตเร็วกวาแผนที่กําหนดได 
เนื่องจากการวางแผนการผลิตนั้นจะทําทุกๆ 7 วัน ดังนั้นสวนงานผลิตแบบถังกลิ้งจะตองทําการ
บริหารจัดการดานการผลิตเองทั้งหมดหลังจากรับคําส่ังการผลิตมาแลว โดยตองไมสงชากวาวันที่
กําหนด        
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% Delivery achievement of Barrel plating เฉลีย่

   รูปที่ 1.7 เปอรเซ็นตการสงมอบภายในระยะเวลาที่กําหนด                                                                                                                                    

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                            

หากพิจารณาเวลาที่ใชในการผลิตจริงเปรียบเทียบกับเวลามาตรฐานที่กําหนด  ชวงเดือน  
มีนาคม 2549 – พฤษภาคม 2549   พบวามีความแตกตางกันมาก    
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เวลาท่ีใชในการผลติจรงิ (ชม.) เวลามาตรฐาน (ชม.) ผลตาง (ชม.)

  รูปที่ 1.8  เปรียบเทียบระหวางเวลามาตรฐานกับเวลาที่ใชในการผลิตจริง 
   

 รูปที่ 1.8 แสดงความแตกตางระหวางเวลามาตรฐานที่กําหนดใหกับเวลาที่ใชในการผลิต
จริง  ซ่ึงขอมูลไดมาจากการลงบันทึกในใบบันทึกการทํางานประจําวันของพนักงานสวนงานชุบ
เคลือบผิวโลหะแบบถังกลิ้ง  จะพบวาเวลาที่ใชในการผลิตจริงมากกวาเวลามาตรฐานประมาณ 2 
เทาหรือดัชนีช้ีวัดดานเวลาที่ใชในการผลิตมีคาเฉลี่ย 185.60% ของเวลามาตรฐาน  และหากแบงตาม
เครื่องจักรปจจุบันมี  3 เครื่อง คือ TBP#1,TBP#2 และ TBP#3 จะมีความแตกตางกัน ดังรูปที่ 1.9   

รูปที่ 1.10   และรูปที่ 1.11 
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เวลาที่ใชในการผลิตจริง (ชม.) เวลามาตรฐาน(ชม.) ผลตาง(ชม.)

  รูปที่ 1.9 เปรียบเทียบเวลามาตรฐานกับเวลาที่ใชในการผลิตจริงของเครื่อง TBP#1 
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เวลาที่ใชในการผลิตจริง (ชม.) เวลามาตรฐาน(ชม.) ผลตาง(ชม.)

  รูปที่1.10 เปรียบเทียบเวลามาตรฐานกับเวลาที่ใชในการผลิตจริงของเครื่อง TBP#2 
 

198.75246.33194.75 218.24173.25 151.93
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เวลาที่ใชในการผลิตจริง (ชม.) เวลามาตรฐาน(ชม.) ผลตาง(ชม.)

 
  

 รูปที่1.11 เปรียบเทียบเวลามาตรฐานกับเวลาที่ใชในการผลิตจริงของเครื่อง TBP#3 

รูปที่ 1.9 รูปที่ 1.10 และรูปที่ 1.11 เปนการแสดงความแตกตางระหวางเวลามาตรฐานกับ
เวลาที่ใชในการผลิตจริง  ซ่ึงเวลาที่ใชในการผลิตจริงมากกวาเวลามาตรฐานเครื่องจักร TBP#1 
ประมาณ 1.6 เทา เครื่องจักร TBP#2 ประมาณ 2.3 เทาและเครื่องจักร TBP#3 ประมาณ 1.20 เทา   

 

 จากที่กลาวมา ทําใหสวนงานชุบเคลือบผิวช้ินงานแบบถังกลิ้ง  มีปญหาในเรื่องการวาง
แผนการผลิต เนื่องจากไมรูความสามารถในการผลิตที่แทจริงของกระบวนการได ทําใหการวาง
แผนการผลิตมีความผิดพลาดสูง โดยดูไดจากเปอรเซ็นตการสงมอบงานภายในระยะเวลาที่กําหนด
ต่ํามาก  การผลิตสินคาไดไมเต็มกําลังผลิตหรือเครื่องจักรหยุดทํางานเนื่องจากไมมีงานชุบ ซ่ึงสงผล
ใหการจัดตารางการผลิตในแตละวันตองใชความชํานาญสวนบุคคลเทานั้น  
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 นอกจากนี้จํานวนการสั่งซื้ออุปกรณเชื่อมตอสัญญาณมีแนวโนมที่เพิ่มขึ้น แตทางโรงงาน
ไมมีนโยบายเพิ่มเครื่องจักรหรือขยายพื้นที่เพื่อเพิ่มบอชุบของการชุบแบบถังกลิ้ง ในขณะที่
กระบวนการผลิตอ่ืน เชน เครื่องชุบเฉพาะสวน เดิมในป2000 มีเครื่องชุบ 5 เครื่อง (12 สายการผลิต)  
แตในป2006 มีเครื่องชุบ 8 เครื่อง ( 21 สายการผลิต)  กระบวนการฉีดพลาสติกและขึ้นรูปโลหะมี
การเพิ่มกําลังการผลิตโดยเพิ่มเครื่องจักรชนิดความเร็วสูงรวมทั้งสงใหผูรับเหมาชวงรับไปทําการ
ผลิต เพื่อรองรับคําส่ังซ้ือจากลูกคาไดตลอดเวลา 
 

 ดังนั้นจึงมีความจําเปนอยางยิ่งที่จะตองทําการศึกษาและปรับปรุงแผนการผลิตของการชุบ
แบบถังกล้ิง โดยตองใชทรัพยากรที่มีอยู ทั้งเครื่องจักร คน ใหไดประโยชนสูงสุด  เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของสวนงานชุบแบบถังกล้ิงใหดีขึ้น ซ่ึงจะสงผลใหสามารถสงงาน
ไดตามระยะเวลาที่กําหนด โดยที่ไมตองมีการเพิ่มเครื่องจักรและบอชุบ ซ่ึงเปนการแกปญหาที่ไม
ตรงกับสาเหตุ และเพิ่มการลงทุนโดยไมจําเปน  เพราะราคาตนทุนในการติดตั้งเครื่องจักรประมาณ 
1,000,000 บาทตอ1 บอชุบ รวมทั้งตองเพิ่มตนทุนในดานน้ํายาชุบอีกดวย 
 

1.2  วัตถุประสงคของการศึกษา 
 

วัตถุประสงคของการศึกษาวิจัยมดีังนี ้
 

1) เพื่อศึกษาปญหาการผลิตของโรงงานผลิตอุปกรณเชื่อมตอ ในสวนงานชุบเคลือบผิวช้ินงาน 
        แบบถังกลิ้ง  
2) เพื่อปรับปรุงระบบแผนงานโดยใชการวางแผนการผลิตและตารางการผลิต เพื่อลดความ 

        ผิดพลาดในสวนของการจัดการทางการผลิต 
3) หาแนวทางการปรับปรุงการจัดตารางการผลิต เพื่อลดเปอรเซ็นตการสงมอบสินคาไมชา

กวากําหนด และเพิ่มการผลิตสินคาใหไดมากขึ้นตามกําลังการผลิต 
 

1.3  ขอบเขตงานวิจัย 
 

ขอบเขตงานวจิัยมีดังนี ้
 

1) ทําการศึกษาเฉพาะกระบวนการผลิต และการวางแผนการผลิตของสวนงานชุบเคลือบ
ผิวชิ้นงานแบบถังกลิ้ง ในโรงงานตัวอยางที่ทําการผลิตเองเทานั้น  

2) ทําการปรับปรุงการวางแผนการผลิตและการจัดตารางการผลิตโดยใชเทคนิคดานอุตสาหการ 

3) ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพที่เลือกจะใช 
- เปอรเซ็นตการสงมอบงานภายในระยะเวลาที่กําหนด 

       - กําลังการผลิตที่ถูกตองและแมนยํา 
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        - สัดสวนของเวลาที่ใชในการผลิตจริงตอเวลามาตรฐานที่กําหนดให 
 

1.4   ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 
 

ขั้นตอนการดําเนินการวิจัยมีดังตอไปนี้  
 

1) ศึกษาและรวบรวมขอมูลการดําเนินงานของโรงงานตัวอยาง โดยศึกษากระบวนการผลิต   
       ขั้นตอนการผลิต ปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการผลิต 

2)  ศึกษาทฤษฎีงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
3) ศึกษาและวิเคราะหกระบวนการผลิตและระบบการวางแผนการผลิตในปจจุบัน 

4) รวบรวมขอมูลที่ใชในการวางแผนการผลิตและการจัดตารางการผลิต 

5) ศึกษาขอมูลคาเวลามาตรฐานที่ใชในการผลิต 

6) นําเทคนิคการวางแผนและการจัดตารางการผลิตมาใชในการปรับปรุง 
   - จัดทําระบบฐานขอมูลที่ใชในการวางแผนการผลิต 

   - จัดทําระบบเพื่อการใชงานการจัดตารางการผลิต  
7) นําแผนงานไปปฏิบัติจริงและทําการติดตามผล พรอมทั้งทําการแกไข 

8) วิเคราะหผลที่ได โดยเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง 
9) สรุปผลการวิจัยและเสนอแนะ 

10)  จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
 

1.5   ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับมีดังตอไปนี้ 
 

1) สามารถปรับปรุงการวางแผนการผลิตและการจัดตารางการผลิตของสวนงานชุบเคลือบ
ผิวชิ้นงานแบบถังกลิ้งในโรงงานตัวอยางใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

2) เปอรเซ็นตการสงมอบงานไดภายในระยะเวลาที่กําหนดเพิ่มขึ้น 
3) เวลาที่ใชในการผลิตจริงทําไดใกลเคียงกับเวลามาตรฐาน ทําใหสามารถทราบกําลังการ

ผลิตที่สามารถทําไดจริงและวางแผนการผลิตไดแมนยํามากขึ้น 
4) สามารถนําไปประยุกตใชกับสายการผลิตอ่ืนที่พบปญหาเหมือนกัน   
 

 
 

  



บทที่  2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 
 ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับงานวิจัยไดศึกษาครอบคลุมดานการศึกษาเวลา   การวางแผนการผลิต 
การจัดตารางการผลิต   การควบคุมตารางการผลิต  และความเขาใจดานกําลังการผลิต  สวนงานวิจัย
ที่เกี่ยวของไดทําการสํารวจในดานปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นจากการขาดการวางแผนในการจัดตาราง
การผลิตที่เหมาะสม   วางแผนการผลิตและปรับปรุงการทํางาน   การปรับปรุงการทํางานของ
พนักงานวางแผนการผลิต  การศึกษาหาวิธีการจัดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพ    การศึกษา
ผลกระทบของความไมแนนอนที่เกิดขึ้นและการพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการ
วางแผนและควบคุมการผลิต 
 

2.1 ทฤษฎีที่เก่ียวของ 
  

 การศึกษาเวลามาตรฐานในการทํางานเปนสวนที่ใชในการกําหนดอัตราการผลิต เพื่อใช
เปนขอมูลในการวางแผนการผลิตและการจัดตารางการผลิต  ในการวางแผนการผลิตจะพิจารณา
ปจจัยที่ใชในการวางแผนการผลิต ในดานการจัดตารางการผลิตซ่ึงเปนการจัดสรรทรัพยากรตาม
ขั้นตอนตาง ๆ ในการผสมผสานตามแผนงานในเวลาที่กําหนดของความตองการทางการผลิตตาง ๆ 
ทฤษฎีทีเกี่ยวของกับการศึกษาวิจัยนี้จึงประกอบดวยทฤษฏีตาง ๆ ดังตอไปนี้ 
 

2.1.1 การศึกษาเวลา 
 

การศึกษาเวลา จะใชในการกําหนดหาเวลามาตรฐานเพื่อใชเปนเกณฑในการกําหนดคาจาง
แรงงานที่ยุติธรรม    ใชในการวางแผนและควบคุมการผลิต    การควบคุมตนทุนแรงงาน    การ
ประมาณการอัตราการผลิต    การเพิ่มผลผลิต 

 

การศึกษาเวลา คือเทคนิคการวัดผลงานซึ่งมีกระบวนการเพื่อกําหนดหาเวลาในการทํางาน 
โดยคนงานที่เหมาะสมซึ่งทํางานในอัตราที่ปกติ ภายใตเงื่อนไขมาตรฐานในการวัดผลงาน โดย
มีผลลัพธของการวัดผลงานเรียกวา “เวลามาตรฐาน” ซ่ึงสามารถกําหนดหลักการพื้นฐานของ
การศึกษาเวลาไดดังนี้ 

 

ก. การศึกษาเวลาจะตองใชกระบวนการในการหาเวลาในการทํางาน 

ข. คนงานที่ใชศึกษาเวลาจะตองเปนคนงานที่มีความเหมาะสม 

ค. คนงานที่ใชศึกษาตองทํางานในอัตราปกติ 
ง. ตองมีเงื่อนไขมาตรฐานในการวัดผลงาน 
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จ. ผลลัพธของการศึกษาเวลา คือเวลามาตรฐานของการทํางาน ซ่ึงจะ
ประกอบดวยเวลาที่บันทึกไดจากการทํางาน โดยจะตองคํานวณหาเวลาที่ใช
เปนคาตัวแทนของเวลาการทํางานหรือ “คาเวลาที่เลือก (Selected Time)” เมื่อ
ประเมินตามอัตราความเร็วของการทํางานของคนงานและมีการปรับคาการ
ประเมินแลวจะไดเปน “คาเวลาปรกติ (Normal Time)” และเมื่อมีการเพิ่มเวลา
เผ่ือสําหรับความเมื่อยลาก็จะไดคาเวลาเปน “เวลามาตรฐาน (Standard Time)” 

 

องคประกอบของการศึกษาเวลาประกอบดวย 
 

ก. ผูบริหารและหัวหนาคนงาน ควรจะเขาใจและใหการสนับสนุน รวมท้ังพรอม
จะแกไขปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการศึกษาเวลา  

ข.  คนงานควรจะคัดเลือกผูที่ทํางานสม่ําเสมอ มีความเฉลียวฉลาด แข็งแรง มี
ความรูและความชํานาญในงานที่จะศึกษาเขาใจเปาหมายในการศึกษาเวลา
และพรอมใหความรวมมือ 

ค. ผูศึกษาเวลา จะตองเขาใจวัตถุประสงคของการศึกษาเวลาและตองอธิบายให
ทุก ๆ คนที่เกี่ยวของเขาใจและตองมีมารยาทมนุษยสัมพันธที่ดี  

ง. เครื่องมือจับวัดเวลาและแบบฟอรมตาง ๆ ตองเหมาะสมชัดเจนใชงานไดและ
สะดวก 

จ. วิธีการทํางานและองคประกอบทางการผลิตของงานที่จะศึกษาโดยจะตอง
ตรวจสอบวิธี การทํางานที่เปนมาตรฐานและคนงานตองปฏิบัติตามอยาง
ถูกตองและตอง ตรวจสอบเงื่อนไขการทํางานตางๆ  เชน สถานที่ทํางาน 
เครื่องมือและอุปกรณรวมทั้งองคประ กอบทางการผลิตอื่นๆ วาเปนไปตาม
มาตรฐานที่กําหนดหรือไม 

 

ขั้นตอนการศึกษาเวลา 
 

ก. เลือกงาน 

ข. บันทึกขอมูลที่เกี่ยวของ 
ค. แบงแยกยอยงาน 

ง. วัดและบันทึกเวลา 
จ. กําหนดจํานวนวัฏจักรที่จะจับเวลา 
ฉ. ประเมินอัตราการทํางาน 

ช. กําหนดเวลาเผื่อ 

ซ. หาเวลามาตรฐาน  
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2.1.2 การวางแผนการผลิต ( Production Planning ) 
 

การวางแผนการผลิต คือการวางกําหนดการผลิตวาจะผลิตสินคาอะไร เปนจํานวนเทาไร
และเมื่อไร ซ่ึงจะตองสอดคลองกับจํานวนอุปสงค สถานะคงคลังที่มีอยู กําลังการผลิต แรงงาน การ
สํารองคลังและอื่น ๆ  โดยการวางแผนการผลิตจะแบงออกตามระยะเวลาไดเปน 3 ระดับ คือ 

 

- การวางแผนระยะยาว เปนการเลือกสินคาหรือการบริการ ขนาดและที่ตั้งของโรงงาน 
การเลือกเครื่องมืออุปกรณ การวางแผนผังโรงงาน เปนแผนสําหรับระยะเวลามากกวา 1ป 

- การวางแผนระยะปานกลาง เกี่ยวกับการจางงาน ผลผลิตและสินคาคงคลังเปนแผน
สําหรับระยะเวลา 2 เดือน – 1 ป 

- การวางแผนระยะสั้น เปนการจัดตารางงาน คนงาน เครื่องมือ เปนแผนสําหรับระยะเวลา 
ไมเกิน 2 เดือน 
 

โดยในที่นี้จะกลาวถึงแผนการผลิตระยะสั้นเทานั้น ซ่ึงไดแก 
 

1) การกําหนดตารางการผลิตหลัก ( Master Scheduling) เปนการกําหนดแผนการผลิตที่
ชัดเจนลงไปในแผนการผลิตแตละเดือนหรือแตละสัปดาหวา ตองการผลิตอะไร จํานวน
เทาไร เวลาใด เพื่อใชเปนขอมูลในการพิจารณาการสั่งซื้อหรือส่ังผลิตตามขั้นตอนใหได
สินคาที่ตองการและเปนเกณฑสําหรับสัญญาในการสงมอบสินคาใหแกลูกคา 

2) การวางแผนความตองการวัสดุ เปนการวางแผนเกี่ยวกับวัสดุหรือช้ินสวนตาง ๆ  ที่ใช
ในการผลิตวาจะตองจัดหาวัตถุดิบชนิดใดจํานวนเทาใดในเวลาใดเพื่อใหเพียงพอตอ
การผลิตในเวลาที่ตองการ 

 

ปจจัยที่ใชในการวางแผนการผลิต ประกอบดวย 
 

1) ปจจัยดานเทคนิคของงาน 

- รูปแบบ โครงสรางและคุณสมบัติของผลิตภัณฑ 

- กระบวนการผลิตสินคา 

- มาตรฐานวิธีการทํางาน 

- เวลามาตรฐานและคาเผื่อ 

- ทิศทางการไหล 

2) ปจจัยดานการบริหาร 

- กําลังการผลิต 

- การจัดลําดับขั้นตอนการผลิต 
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3) ขอมูลพื้นฐาน 

- คน เครื่องจักร เครื่องมือ อุปกรณตาง ๆ   

i.มีอะไรอยูบาง อยูในสภาพพรอมระดับใดและมีความสามารถขีดจํากัด                                  
อยางไร 

- วัสดุ ช้ินสวน งานระหวางการผลิต 

i. มีชนิดใด อยูในสภาวะหรือสถานะใด 

ii. มีจํานวนเทาไหร 
iii.  อยูที่ไหน เก็บในลักษณะใด 

iv. ถูกตองหรือ Allocated แลวเทาไหร 
v. อยูในระหวางจัดสงเทาไหร 

vi. ยังไมไดจัดสงเทาไหร เมื่อไหรจะจัดสง 
- สถานะภาพของงาน 

i.ใบสั่งงานใดยังไมไดบรรจุเขาตารางการผลิต 

ii.ใบสั่งงานใดอยูในขั้นตอนการผลิตใด คืบหนามากนอยแค ไหนจะรับงาน 

                                                 ไดอีกเทาไหร 
iii. ขั้นตอนใดกําลังการผลิตเหลืออยู มากนอยแคไหนจะรับงานไดอีก 

                                                เทาไหร 
iv.การจัดลําดับการผลิตติดขัดอยางไรหรือไม 

- ขอมูลที่เกี่ยวกับปญหาและการดําเนินการแกไขของทรัพยากรและงาน 
 

2.1..3 การจัดตารางการผลิต (Production Scheduling) 
 

การจัดตารางการผลิตเปนการจัดสรรทรัพยากรซึ่งก็คือคนและเครื่องจักรที่มีอยูใหเหมาะ 
สมกับงาน   ซ่ึงเปนการจัดลําดับความสําคัญกอนหลังของขั้นตอนการผลิตเพื่อใหเกิดประสิทธิผล
สูงสุด เพื่อใหการผลิตมีประสิทธิภาพกระบวนการในการจัดตารางการผลิต 

 

ขั้นตอนการจัดตารางการผลิตสามารถสรุปไดเปนขั้นตอนตาง ๆ  ดังนี้ 
 

- ขั้นตอนที่ 1: การกําหนดงานหรือชนิดของงานใหกับหนวยผลิต เปนการกําหนดวางานใด 

หรือใบสั่งผลิตใดทําโดยหนวยงานใดบาง ซ่ึงมีเทคนิคตาง ๆ  ที่ไดนํามาใชชวยใหการกําหนดงาน
งายขึ้น ไดแกแผนภูมิภาระงาน (Loading Chart) คือการใชแผนภูมิชวยในการกําหนดชนิดงาน
ใหกับหนวยผลิตเปนวิธีที่นิยมใชในงานทั่ว ๆ ไปซึ่งจะแสดงไดเฉพาะงานทกําลังทําเทานัน้ แผนภมูิ
แกนต (Gantt Chart) ซ่ึงถูกนําเสนอโดยเฮนรี แอล แกนต ในป ค.ศ. 1917 แผนภูมิแกนต คือการใช
แผนภูมิแสดงถึงการกําหนดตาง ๆ  บนหนวยผลิตแตละหนวย แลวยังใชสําหรับการจัดรายละเอียด
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ของตารางการผลิตและใชเปนเครื่องมือในการติดตามความกาวหนาของการทํางานอีกดวย ซ่ึงเปน
วิธีที่งายและใชกันมานานแลว โดยเฉพาะอยางยิ่งในกรณีที่เปนปญหาการกําหนดงานใหกับ
หนวยงานผลิตจํานวนไมมาก  การใชตัวแบบการมอบงาน (Assignment Model) คือ ตัวแบบการ
มอบงานเปนโปรแกรมเชิงเสนตรงที่มีลักษณะพิเศษแบบหนึ่ง สามารถนํามาใชประยุกตกับปญหา
การกําหนดชนิดของงานใหกับหนวยผลิตไดการใชวิธีการกําหนดดัชนีเปนการกําหนดเปาหมาย
ของการกําหนดงาน โดยการตั้งรูปแบบของปญหาซึ่งขอมูลตาง ๆ  ที่จะนํามาใชในการตัดสินใจ
กําหนดงานนั้น จะตองถูกตองและสอดคลองกับสภาพความเปนจริง 
 

- ขั้นตอนที่ 2:  การประเมินปริมาณของงาน (Evaluate Work Load) เมื่อไดกําหนดแลววา
หนวยงานใดบางที่ใชในการผลิต ก็ตองทําการศึกษาในรายละเอียดวางานที่กําหนดใหแตละ
หนวยงานจะตองใชแรงงานเทาใด ใชเวลาของเครื่องจักรเทาใด และจะตองใชวัสดุชนิดใดบางเปน
จํานวนเทาใด จากนั้นจะตองเปรียบเทียบกับความสามารถของหนวยงานนั้นวาสามารถทํางานที่
กําหนดใหไดหรือไม ถาทําไมไดจะดําเนินการอยางไร เพื่อทําใหงานที่ผานหนวยงานนั้น ๆ สําเร็จ
ลงได 
 

- ขั้นตอนที่ 3:   การจัดลําดับการผลิต (Sequencing) เนื่องจากในโรงงานมิไดรับคําสั่งเพียง
ใบคําสั่งเดียว   เมื่อมีใบคําสั่งผลิตหลายใบจะเกิดปญหาแถวคอยที่หนวยงานดังนั้นจึงตองมีการ
จัดลําดับวางานใดควรทํากอนและควรทําหลัง   หลังจากจัดลําดับงานใหแกหนวยผลิตแลวหนวย
ผลิตแตละหนวยก็จะทํางานตามที่ไดจัดลําดับไว   การจัดลําดับกอนหลังของงานหรือใบสั่งผลิตมัก
ขึ้นอยูกับวัตถุประสงคที่ตองการและหลักเกณฑที่ใชในการตัดสินใจ 
 

- ขั้นตอนที่ 4:    การจัดทํารายละเอียดตารางการผลิต (Detail Scheduling) เปนการจัดทํา
ตารางเวลาเพื่อแสดงวางานใดจะตองเริ่มตนเมื่อไร และมีกําหนดเสร็จเมื่อใดบนหนวยผลิตตางๆ   
การจัดทํารายละเอียดตารางการผลิตมักจะทําไปพรอมกับการจัดตารางการผลิตและตองคํานึงถึง
เวลาซอมบํารุงเครื่องจักร เวลาหยุดการทํางาน การหยุดชะงักของเครื่องจักรเนื่องจากเครื่องจักรเสีย 
หรือมีความเสียหายเกิดขึ้น กลาวคือ ควรมีความยืดหยุนเพียงพอ การจัดแสดงรายละเอียดของตาราง
การผลิตอาจแสดงไดในรูปของตารางและแผนภูมิแกนต 
 

หลักเกณฑพื้นฐานในการตัดสินใจจัดตารางการผลิตคือ 
 

- รับกอนทํากอน (First Come- First Served, FCFS / First IN – First Out, FIFO) งานที่เขา
มาที่หนวยงานหรือเครื่องจักรจะเขาแถวคอยบริการตามลําดับกอนหลังของการมาถึงที่หนวยงาน 

- ทํางานที่ใชเวลานอยที่สุดกอน (Shortest Processing Time, SPT) งานใดที่ใชเวลาทํานอย
ที่สุดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรเปนอันดับแรก 
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- ทํางานที่ใชเวลานานที่สุดกอน (Longest Processing Time, LPT) งานใดที่ใชเวลามาก
ที่สุดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรเปนอันดับแรก 

-ทํางานที่จะถึงวันกําหนดสงเร็วที่สุดกอน (Earliest Due Date, EDD) 
-ทํางานที่มีเวลาเหลือสําหรับการทํางานที่นอยที่สุดกอน (Minimum Slack Time, MST/ 

Least Slack First, LSF) 
-เขาที่หลังทํากอน (Last Come – First Served, LCFS/ Last In- First Out, LIFO) งานที่เขา

มาในหนวยงานหลังสุดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรกอนงานอื่น 
 

นอกจากนี้ยังมีกฎเกณฑอ่ืน ๆ  ที่สามารถนํามาใชไดสําหรับวัตถุประสงคเดียวกัน คือลด
ความแออัดของงานในโรงงาน ปรับปรุงประสิทธิภาพการใชเครื่องจักรใหสูงขึ้น และสงงานใหทัน
กําหนดเวลา 

- งานที่เขามาในระบบกอนไดรับบริการกอน (First in System First Served, 

FISFS) จะใหความสําคัญกับงานที่เขามาในโรงงานกอน ไมใชเขามาที่หนวยผลิต
กอน 

                - งานที่มีเวลาเหลือในการปฏิบัติงานนอยที่สุดกอน(Least Work Remaining,     
                   LWR) 
 

ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต เงื่อนไขที่ตองพิจารณาในการจัดตารางการผลิต  มีดังนี้ 
 

 1)   ลําดับการดําเนินงาน (Precedence) งานแตละงานมีลําดับขั้นตอนการทํางานอยู ซ่ึงไม 
สามารถที่จะจัดขามขั้นตอนได 

2)   การทดแทนกันไดของทรัพยากร(Resource Replacement) ในการผลิตทรัพยากรบางอยาง 
สามารถใชทดแทนกันได ดังนั้นในการจัดตารางการผลิต ถามีทรัพยากรบางตัวไมวางก็สามารถนํา
ทรัพยากรตัวอื่น ๆ  ที่สามารถทดแทนไดและวางอยูมาทํางานแทน 

3)   การแกปญหาเมื่อเกดิการหยุดของทรัพยากรในระหวางการดําเนินการ(Resume/ 
Repeat) เมื่อทรัพยากรที่กําลังปฏิบัติอยูเกิดการหยดุ งานที่กําลังทําอยูทีท่รัพยากรตวันัน้ทําอยูตอง
เร่ิมตนใหม (Repeat) หรือไม หรือสามารถทําตอไปไดเลย (Resume) 

4)   อ่ืน ๆ  เชน การอนุญาตใหมีการขัดจังหวะการทํางานของทรัพยากร (Preemption) ได 
หรือไม  เปนตน 
 

2.1.4 การควบคุมตารางการผลิต ( Scheduling Control) 
 

 การควบคุมตารางการผลิต คือ การติดตามผลและรายงานความกาวหนาเพื่อใหเจาของหรือ
ผูควบคุมสามารถมองเห็นไดอยางชัดเจนถึงผลงานที่ทําได จะไดทราบถึงอัตราความกาวหนาของ
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งานที่ทําไดเมื่อเทียบกับงานที่ไดวางแผนไว การควบคุมปริมาณการผลิตเปนกิจกรรมที่เกิดขึ้น
หลังจากที่ไดวางแผนการผลิตเรียบรอยแลว และอยูในชวงที่การผลิตกําลังดําเนินอยูจนกระทั่งเสร็จ
เรียบรอยตามแผน การที่จะทําใหกิจกรรมดานการควบคุมตารางการผลิตไดผลสําเร็จตามเปาหมาย
จะตองประกอบดวย ขั้นตอนสําคัญ ดังนี้ 
 

1) การบันทึกและรวบรวมขอมูลที่กี่ยวของกับความกาวหนาของงาน 
2) วิเคราะหความกาวหนาของงาน โดยเปรียบเทียบกับแผนงานที่ไดวางไว สําหรับเทคนิค 

              ที่ใชในการวิเคราะหความกาวหนาของงานมีดวยกันหลายวิธี เชน แผนภูมิแกนต 
3) ดําเนินการเปลี่ยนแปลงการผลิต หรือปรับปรุงตารางการผลิตตามความจําเปน ซ่ึงจะ 

               นําไปสูเปาหมายที่ตองการ 
4) วิเคราะหขอมูลตาง ๆ  หลังจากเสร็จสิ้นการผลิตแตละครั้ง เพื่อใชในการพัฒนาและ 

                       ปรับปรุงการวางแผนและการควบคุมการผลิตใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้น 
 

2.1.5   กําลังการผลิต (Capacity) 
 

กําลังการผลิตเปนตัวแสดงความสามารถในการทํางาน โดยสามารถแสดงไดหลายวิธี  
ไดแก ดานของการใชพื้นที่    แรงงาน    เครื่องมือ    เทคโนโลยี และวัสดุ ซ่ึงการบริหารกําลังการ
ผลิต(Capacity Management) จะเกี่ยวของกับการบริหารทรัพยากรตาง  ๆ  ที่องคกรใชเพื่อการ
ทํางาน 

 

การวัดกําลังการผลิต (Measuring Capacity) แบงออกไดเปน 4 สวนหลัก ๆ  คือ 

• ดานพื้นที่ ( Area ) 

• ดานการปฏิบัติงาน/งาน ( Operation / Tasks ) 

• ดานผลิตภัณฑ ( Products ) 

• ดานเวลา ( Time ) 
 

- ดานพื้นที่ การวัดกําลังการผลิตดานพื้นที่ มักจะวัดออกมาในหนวยของพื้นที่ เชน ตารางฟุต     
ตารางเมตร    ตารางเซนติเมตร 

- ดานการปฏิบัติงาน / งาน  การวัดกําลังการผลิตดานการปฏิบัติงาน/งาน จะแสดงออกมาใน 
รูปของจํานวนกิจกรรมที่ทํา   ซ่ึงคาที่วัดไดจริงจะมีความแตกตางจากคาคาดหมาย เพราะมีความ
แปรผันตามธรรมชาติ จากสภาพแวดลอมของการปฏิบัติงาน ความพรอมของพนักงาน 

- ดานผลิตภัณฑ/วัสดุ การวัดกําลังการผลิตดานผลิตภัณฑ/วัสดุนั้นจะวัดจากการใชวัสดุในการ 
ทํางาน (Usage) เชน ถามียางรถยนตอยู 20,000 เสน ดังนั้นกําลังการผลิตดานวัสดุที่สามารถผลิต
รถยนตนั่ง 4 ลอไดเพียงพอคือ 5,000 คัน โดยที่มีสมมติฐานที่วาไมจําเปนตองมียางอะไหล   ซ่ึงการ
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วัดกําลังการผลิตดานผลิตภัณฑ/วัสดุนั้น จะสามารถแปรผันไดโดยจะขึ้นอยูกับประสิทธิภาพของ
กระบวนการทํางาน หรือชนิดและคุณภาพของวัสดุที่ใช 

- ดานเวลา การวัดกําลังการผลิตดานเวลานั้น อาจจะทําการวัดสําหรับกระบวนการที่มีเวลา 
พรอมใหใชตลอด 24 ช่ัวโมง หรือเพียงบางสวน 

o เวลาที่มีอยู (Availability) คือ เวลาทั้งหมดที่มีเพื่อใชหากําลังการผลิตทางกําลัง 
ผลิตทางทฤษฏี เชนเครื่องมือจะมีเวลาพรอมใช 24 ช่ัวโมงในแตละวัน ในขณะที่แรงงานทํางานมี 2 
กะ กะละ 8 ช่ัวโมงนั้น จะมีเวลาพรอมใหใชเพียง 16 ช่ัวโมง/วัน 

Availability = เวลาที่มีทั้งหมดในการทํางาน 
o เวลาที่ใช (Utilization) คือ เปอรเซ็นตของเวลาที่ถูกใช เมื่อเทียบกับเวลาที่มี เชน ถามี

เวลาในการทํางานทั้งหมด 10 ช่ัวโมง แตใชไปในการทํางาน 5 ช่ัวโมง 
ดังนั้น ถือวาใชเวลาไป 50 % 

   Utilization =      เวลาที่ใชในการทํางาน
            เวลาที่มีทั้งหมดในการทํางาน 

การวัดกําลังผลิตในปจจัยรอง โดยนําปจจัยหลักมานําเสนอพรอมกันนั้น แบงออกไดเปน 
 

1) ผลิตภัณฑ – เวลา ( Product – time ) เชน จํานวนชนิดของผลิตภัณฑที่ผลิต/นาที 
2) พื้นที่ – เวลา ( Area – time ) เชน ตารางฟุต/ป 
3) การปฏิบัติงาน – เวลา ( Operation – time ) เชน จํานวนชิ้น/ ช่ัวโมง 
4) การปฏิบัติงาน – พื้นที่ ( Operation- area ) เชน จํานวนงาน/ตารางฟุต 
5) การปฏิบัติงาน-ผลิตภัณฑ(Operations - product) เชน จํานวนขั้นตอนการทํางาน/ช้ิน 
6) พื้นที่ – ผลิตภัณฑ ( Area – product ) เชน ตารางฟุต/ช้ิน 

 

ในปจจัยผลิตภัณฑ- เวลา (Product – time) นั้น จะแสดงอัตราที่ผลิตภัณฑสามารถผลิตได  
โดยจะวัดเปนจํานวนชิ้นงานตอเวลาหรือเวลาตอช้ินก็ได 
 

การวัดกําลังการผลิตโดยใชขอจํากัดดานเวลา จะวัดออกมาในรูปของ 

• กําลังการผลิตสูงสุดตามทฤษฎี  Design Capacity ( Parts/day)  
= (จํานวนงานที่ผลิตไดตอช่ัวโมง) x (จํานวนชั่วโมงตอวัน) x (100%Utilization) 

• กําลังการผลิตจริง Effective Capacity (Parts/day)  
= (จํานวนงานที่ผลิตไดตอช่ัวโมง) x (จํานวนชั่วโมงทํางานตอวัน)x(Utilization) 
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2.2  งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

  งานวิจยัที่เกีย่วของมีดังตอไปนี้ 
 

ธนวรรณ   อัศวไพบูลย  ( 2534 ) วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคในการศึกษาเพื่อวาง 
แผนการผลิตและปรับปรุงการทํางาน โดยเลือกศึกษาจากผลิตภัณฑหลักที่มีมูลคาการจําหนายสูง 5 
ผลิตภัณฑในโรงงานผลิตของเลนเด็กที่ขับขี่และเฟอรนิเจอรเหล็ก ที่มีการบริหารงานแบบ
ครอบครัว   คาดวาจะสามารถใชเปนแนวทางในการแกปญหาของโรงงานที่มีลักษณะคลายคลึงกัน
หรือมีสายการผลิตประเภทเดียวกัน โดยไดมีการทําเวลามาตรฐานกับผลิตภัณฑทั้ง 5 ชนิด เพื่อเปน
แนวทางในการทําเวลามาตรฐานสําหรับผลิตภัณฑอ่ืน ๆ  ในการปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อลดเวลา
ไรประสิทธิภาพ จัดวางผังโรงงานเพื่อใหเกิดความสะดวก ลดเวลาและความเสียหายที่เกิดจากการ
เคลื่อนยาย จัดระบบควบคุมคุณภาพ การจัดลําดับของงานและการจัดลําดับงานเขากับเครื่องจักร
เพื่อใหมีเวลาวางนอยที่สุด การวางแผนความตองการใชวัสดุและการวางระบบเอกสารตาง ๆ ที่ใช
ในโรงงาน เพื่อชวยใหการผลิตเร็วรวดเร็วข้ึน  โดยจากการศึกษาพบวา การปรับปรุงวิธีการทํางาน
สามารถลดเวลาการผลิตและของเสียได สวนการวางแผนการผลิตนั้น สามารถกําหนดแผนการ
ผลิตและกําหนดวันสวมอบลูกคาไดแมนยํายิ่งขึ้น พรอมกันนั้นสามารถตอบรับหรือปฏิเสธใบสั่ง
ซ้ือที่เขามาใหมไดทันที 
 

นภดล   นิ่มระวี ( 2545) วิทยานิพนธฉบับนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงการทํางานของ
พนักงานวางแผนการผลิตบนโปรแกรมควบคุมการผลิตหลัก ( MFG-PRO)ในสวนของการจัดทํา
ตารางการผลิต  เนื่องจากโปรแกรมที่นํามาใชกับโรงงานตัวอยางไมสนับสนุนในการจัดทําตาราง
การผลิต  ดังนั้นการสรางโปรแกรมเสริมขึ้นมาเพื่อลดปญหาที่เกิดขึ้นและสนับสนุนการทํางานดาน
การวางแผนการผลิตโดยไมกระทบตอโปรแกรมควบคุมการผลิตหลัก โดยโปรแกรมเสริมนี้จะถูก
สรางขึ้นมาเฉพาะโรงงานตัวอยางนี้เทานั้น  โดยการนําทฤษฎีจัดวางตารางการผลิตแบบ EDD 
 (Earliest Due date)  มาประยุกตใชรวมกับขอกําหนดของโรงงานตัวอยาง เชนการผลิตสินคาชนิด
เดียวกันเพื่อลดคาใชจาย เปนตน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน ติดตาม ตรวจสอบความ
คืบหนาของการทํางาน ผลจากการนําโปรแกรมเสริมเขามาสนับสนุนการทํางานของพนักงานวาง
แผนการผลิตพบวาสามารถลดเวลาในการวางแผนการผลิตลงได และสามารถจัดเตรียมตารางการ
ผลิตไดทันตอการใชงาน และสามารถติดตามสถานภาพของระบบผลิตตามสถานภาพของระบบ
ผลิตไดอยางทันเหตุการณ 
 

สุรสิทธ  โสภณชัย ( 2543 ) วิทยานิพนธนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาหาวิธีการจัดตารางการ
ผลิตที่มีประสิทธิภาพพรอมทั้งจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับจัดตารางการผลิต ช้ินสวน
แมพิมพในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต   ในการทดลองเพื่อหาวิธีการจัดตารางการผลิตที่มี
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ประสิทธิภาพสอดคลองกับวัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิต คือใหคาเวลาลาชาของงานโดย
เฉล่ียต่ําที่สุด ไดนําทฤษฎีการจัดตารางการผลิตแบบตามสั่งมาประยุกตใช ดวยวิธีการสรางตาราง
การผลิตแบบนอนดีเลยรวมกับวิธีการเชิงฮิวริสติก โดยนําเอากฏฮิวริสติก 5 วิธี ไดแก EDD, 
SLACK, SLACK/OR, SMT, SPT มาทดสอบกับขอมูลการผลิตจริงดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรที่จัด
ขึ้น  ในสวนของโครงสรางของโปรแกรมคอมพิวเตอร ประกอบดวย 3 สวน  ไดแก สวนขอมูล
นําเขาของตารางการผลิต สวนประมวลผลตารางการผลิตและสวนรายงาน ทั้งนี้โปรแกรมยัง
สามารถจัดตารางการผลิตแบบตอบโตและแสดงผลของโปรแกรมในรูปของแผนภูมิการทํางานของ
เครื่องจักร พรอมคาประสิทธิภาพของตารางการผิต ตลอดจนสามารถจัดการกับความไมแนนอน
ประเภทเครื่องจักรเสีย และการเลื่อนเวลาสงมอบงานได ผลการทดลองพบวากฎฮิวริสติกแบบ 
EDD ดวยวิธีการสรางตารางการผลิตแบบนอนดีเลย เปนวิธีการจัดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพดี
ที่สุด โดยเมื่อเปรียบเทียบกับวิธีการจัดตารางการผลิตเดิม ไดคาเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยลดลง 
26% จํานวนงานลาชาลดลง 33% และคาเวลาสายของงานโดยเฉลี่ยลดลง 55% โดยสรุปแลวระบบ
นี้สามารถลดความตองการทักษะในการจัดลําดับงานของหัวหนาคนงาน ลดระยะเวลาในการวาง
แผนการผลิตและไดแผนตารางการผลิตที่มีความถูกตองแมนยําสอดคลองกับวัตถุประสงคในการ
จัดตารางการผลิต 
 

สมโภชน   แซนา ( 2542 ) วิทยานิพนธนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาผลกระทบของความไม
แนนอนที่เกิดขึ้น โดยความไมแนนอนที่ศึกษาทั้งหมด 8 ประเภท คือ การเพิ่มงาน การยกเลิกงาน 
การเพิ่มจํานวนการผลิต การลดจํานวนการผลิต การขาดแคลนวัตถุดิบ พนักงานหยุดงาน การเลื่อน
เวลาสงมอบใหเร็วขึ้นและการเลื่อนเวลาสงมอบใหชาลง ตัววัดที่ใชในการประเมินประสิทธิภาพ
ของตารางการผลิตมี 5 ตัว ไดแก เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย เวลา
ลาชาของงานโดยเฉลี่ย จํานวนงานลาชา และอัตราการใชงานเครื่องจักร  งานวิจัยนี้แบงการทดลอง
ออกเปน 3 การทดลอง ไดแก การศึกษาการจัดารางการผลิตโดยปราศจากความไมแนนอน 
การศึกษาผลกระทบของความไมแนนอน และการศึกษาหาวิธีการจัดการกับความไมแนนอน 
การศึกษาการจัดตารางการผลิตโดยปราศจากความไมแนนอนเปนการศึกษาหากฎและวิธีการจัด
ตารางการผลิตที่ใหประสิทธิภาพตารางการผลิตที่ดี  จากการศึกษาพบวา กฎและวิธีจัดตารางการ
ผลิตเปนปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพของตารางการผลิต กฎและวิธีจัดตารางการผลิตที่ใหปรสิทธิ
ภาพของตารางการผลิตโดยรวมดี คือ กฎ SMT ดวยวิธีการจัดตารางการผลิตแบบ non-delay  ซ่ึง
จากการศึกษาพบวา เมื่อเกิดความไมแนนอนประเภทเพิ่มงาน การเพิ่มจํานวนการผลิต การขาด
แคลนวัตถุดิบ พนักงานหยุดงาน  และเลื่อนเวลาสงมอบงานใหเร็วข้ึนจะสงผลกระทบให
ประสิทธิภาพตารางการผลิตโดยรวมเลวลง สวนการยกเลิกงาน การลดจํานวนการผลิตและการ
เล่ือนเวลาสงมอบงานใหชาลง จะสงผลกระทบใหประสิทธิภาพตารางการผลิตโดยรวมดีขึ้น  
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สําหรับการศึกษาหาวิธีจัดการกับความไมแนนอน จะพิจารณาจากวิธีการจัดการกับความไมแนนอน 
4 วิธี ไดแก การจัดตารางการผลิตใหมโดยใชกฎ LWKR, SMT และ STPT ดวยวิธีการจัดตารางการ
ผลิตแบบ Non-delay และการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ  จากการศึกษาพบวา เมื่อมีความไม
แนนอนทั้ง 8 ประเภทเกิดขึ้น วิธีจัดการกับความไมแนนอนทั้ง 4 วิธีใหประสิทธิภาพตารางการผลิต
โดยรวมดีขึ้น วิธีการทั้งหมดมีประสิทธิภาพในการจัดการกับความไมแนนอนไมแตกตางกัน โดย
ปจจัยที่มีผลตอการทดลองนี้ คือ ปจจัยดานประสิทธิภาพของตารางการผลิตกอนเกิดความไม
แนนอน 
 

รัติยา   จารุศรีวรรณา ( 2543 )  วิทยานิพนธนี้ ศึกษาปญหาตาง ๆ  ที่เกิดขึ้นจากการขาด
การวางแผนในการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม โดยเลือกศึกษาโรงงานผลิตเสนดายเปนกรณีศึกษา
ผลิตภัณฑประกอบดวยดายหลายชนิด และการผลิตมีลักษณะเปนแบบ Flexible flow shop ที่มี
สินคาระหวางการผลิตในแตละกระบวนการผลิตดายแตละชนิดผลิตในสายการผลิตเดียวกันตาม
ขั้นตอนแตละชนิด ไมจําเปนตองผานครบทุกกระบวนการ ขั้นตอนการผลิตมีหลายกระบวนการ   
แตละกระบวนการประกอบดวยเครื่องจักรหลายเครื่อง มีทั้งที่มีคุณสมบัติเหมือนกันและตางกัน ใน
ปจจุบันโรงงานทําการผลิตโดยไมมีการวางแผนที่ชัดเจน อาศัยความชํานาญและประสบการณของ
ผูจัด ทําใหเกิดปญหาการผลิตสินคาสงไมทันสําหรับบางงาน และบางงานมีปริมาณสินคาคงคลังสูง  
สงผลใหคุณภาพของดายลดลง และควบคุมดูแลสินคาคงคลังลําบาก ทั้งนี้เนื่องจากขาดการจัด
สมดุลระหวางกระบวนการผลิต ซ่ึงมีปจจัยการตั้งเครื่องจักรที่ไมตองการใหมีมากเขามาเกี่ยวของ
ดวยการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้น ใชหลักการเทคนิคการจัดกลุม ( Group Technology ) จัด
ตารางการผลิตตามกลุมจากหลังไปหนา ( Backward Scheduling ) โดยยึดตามวันกําหนดสงสินคา 
และจัดใหผลิตแบบพอดีเวลา ( JIT ) ระหวางแตละกระบวนการจะมีการจัดสมดุลตามหลักการจัด
สมดุล ( Line Balancing ) จากการผสมผสานหลักการตาง  ๆ  เขาดวยกัน จึงไดจัดวิธีการจัดตาราง
การผลิตขึ้น ซ่ึงสามารถลดปญหาทั้งเรื่องการสงสินคาไมทันกําหนดสงและปริมาณสินคาคงคลัง
โดยไมมีผลกระทบตอปญหาการตั้งเครื่องจักร แมวาปญหาตาง  ๆ  จะไมถูกแกไขจนหมดไปก็ตาม 
 

กีรติ   ตรีสุวรรณ ( 2538 ) วิทยานิพนธฉบับนี้   มีวัตถุประสงคในการศึกษาเพื่อเสนอ
วิธีการเพิ่มผลผลิตที่สามารถปรับปรุงแกไขในเรื่องของการขาดประสิทธิภาพและความไมประหยัด
ในการดําเนินการผลิต โดยไดทําการศึกษาและวิจัยเนนเฉพาะการผลิตของโรงงานตัวอยางโดรงงาน
หนึ่งซ่ึงทําการผลิตคลัตซรถยนต คาดวาจะสามารถใชเปนแนวทางในการแกปญหาของการผลิตที่มี
ลักษณะการทํางานที่คลายกัน โดยไดทําเวลามาตรฐานของการผลิต เพื่อเปนแนวทางในการทําเวลา
มาตรฐานของการผลิตผลิตภัณฑอ่ืน  ๆ ปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพ 
ปรับปรุงผังการผลิตและขนถายวัสดุเพื่อใหเกิดความสะดวก ลดเวลาที่ใชในการเคลื่อนยาย เพิ่ม
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ประสิทธิภาพในการทํางาน จากการศึกษาพบวา การปรับปรุงการทํางานสามารถลดเวลาและ
คาใชจายในการผลิตลงได 
 

ฉัตรทิพย   กาญจนโภคิน ( 2543 )  วิทยานิพนธนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต และลดขั้นตอนการทํางานในการวาง
แผนการผลิต วิธีการศึกษาเริ่มจาก การศึกษาขั้นตอนการผลิต การวางแผนและควบคุมการผลิต 
เวลามาตรฐานในการผลิตรวมทั้งรวบรวมปญหาที่เกิดขึ้นหรือปจจัยที่เกี่ยวของกับการสนับสนุน
การวางแผนและควบคุมการผลิต  ซ่ึงสามารถวางแผนการผลิตประจําเดือน การวางแผนการผลิต
ประจําสัปดาหและรายงานผลการผลิตประจําวันไดอยางมีประสิทธิภาพ รวมทั้งสามารถนําเวลา
มาตรฐานในการผลิตไปใชในการวางแผนไดอีกดวย  ในการทดสอบประสิทธิภาพของโปรแกรม 
ผลปรากฏวาระบบการสนับสนุนการตัดสินใจนี้ ชวยในการจัดทําแผนการผลิตประจําเดืน และ
รายงานผลผลิตประจําวันไดรวดเร็วขึ้นอยางมาก โดยลดเวลาไดถึง 91.30 % และ 90.90 % 
ตามลําดับ  ซ่ึงสงผลใหการทํางานของพนักงาน มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นอีกดวย 
 

ปาริฉัตร   ปนทอง ( 2545 ) วิทยานิพนธนี้มีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาระบบการจัดตารางการ
ผลิตใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพเพื่อลดเปอรเซ็นตจํานวนงานลาชา โดยทําการสรางฐานขอมูลที่
จําเปนตอการจัดตารางการผลิตและเสนอการสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อชวยลดเวลาในการ
วางแผนผลิต  วิธีการจัดตารางการผลิตสําหรับการผลิตแบบการไหลของสายงานไดถูกนํามาใชโดย
เสนอวิธีการแบบฮิวริสติก 3 วิธี ไดแก วิธีการของพาลเมอร วิธีการของกุปตาและวิธีการของซีดีเอส 
มาทดสอบดวยขอมูลคําส่ังซ้ือจริงโดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอรที่จัดทําขึ้น  จากนั้นจะนําวิธีการ
ทั้งสามมาเปรียบเทียบกับวิธีการจัดตารางการผลิตของโรงงานตัวอยาง  ในสวนประกอบของ
โปรแกรมประกอบดวย 4 สวนหลักคือ สวนของฐานขอมูลจําเพาะของโรงงานตัวอยาง สวนขอมูล
หลักที่ใชในการจัดตารางการผลิต สวนระบุวิธีการในการจัดตารางการผลิต และสวนดําเนินการ
ประเมินผล โดยโปรแกรมจะทําการรายงานผลออกมาเปนคาของตัววัดผลตาง ๆ  ที่จะนํามา
เปรียบเทียบเพื่อใหผูใชสามารถเลือกวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมได โดยตัววัดที่โรงงาน
ตัวอยางใหความสําคัญคือ จํานวนงานลาชา เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยและเวลาสายของงานโดย
เฉล่ีย ในการเปรียบเทียบผลการจัดตารางการผลิตดวยวิธีการทางฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี พบวาวิธีการของ
กุปตาเปนวิธีที่ใหตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพดีที่สุด โดยเมื่อทําการเปรียบเทียบผลการจัดตาราง
การผลิตแบบเดิม ตารางการผลิตที่ไดจากวิธีการของกุปตาใหคาจํานวนงานลาชา คาเวลาลาชาของ
งานโดยเฉลี่ยและคาเวลาสายของงานโดยเฉลี่ยลดลงจากวิธีการแบบเดิม 57.14%    26.77%  และ 
34.03% ตามลําดับและยังลดเวลาที่ใชไปในการเตรียมเครื่องจักรในจุดที่เปนคอขวดของการผลิตลง 
2,400 นาที หรือ 11.3% จากวิธีการแบบเดิม และจากการใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตมาชวย
ในการประมวลผลทําใหลดเวลาในการจัดตารางการผลิตลงไดถึง 9 ช่ัวโมง 



บทที่  3 
 

การศึกษาสภาพปญหาทางการผลิต 
 
 การศึกษาสภาพปญหาดานการวางแผนการผลิตในสวนการชุบเคลือบผิวแบบถังกลิ้ง จะ
แบงหัวขอออกเปน 4 หัวขอดังนี้คือ 
 

3.1   สภาพทั่วไปของฝายชุบโลหะ 
3.2    กระบวนการผลิตของการชุบเคลือบผิวโลหะแบบถังกลิ้ง 
3.3    ระบบการวางแผนการผลิตของการชุบเคลือบผิวโลหะแบบถังกลิ้ง 
3.4    ปญหาและการวิเคราะหระบบแผนงานทางการผลิตกอนปรับปรุง 
 

3.1 สภาพทั่วไปของฝายชุบโลหะ 
 

 ฝายชุบโลหะในโรงงานตัวอยางนี้ เปนกระบวนการผลิตหนึ่งในการผลิตอุปกรณเช่ือมตอ
สัญญาณ หรือคอนเนคเตอร มีพนักงานประมาณ 200 คนประกอบดวยสวนงานภายใน ดังนี้ 

- สวนงานผลิตชุบแบบแฉพาะสวน (Selective Plating Production)  
- สวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้ง (Barrel Plating Production) 
- สวนงานตรวจสอบคุณภาพ (Quality Control) 
- สวนงานควบคุมวัตถุดิบและจายวัตถุดิบเขาสูสวนการผลิต จายงานใหกับ  

กระบวนการผลิตถัดไป (Inventory Control, IC) 
- สวนงานวิศวกรรมชุบโลหะ (Process Engineer) 
- สวนงานซอมและบํารุงรักษาเครื่องจักร (Maintenance) 
- สวนงานวิเคราะหและควบคุมน้ํายาชุบ (Chemical Analysis ) 
- สวนงานระบบบําบัดของเสียจากการผลิต (Waste Water ) 

ซ่ึงในการศึกษานี้จะเกี่ยวของกับฝายวางแผนการผลิต สวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้ง  สวน
งานIC และสวนงานวิศวกรรมชุบโลหะเปนหลัก 

 

 การชุบแบงตามประเภทของน้ํายาชุบได 4 ประเภทคือ 
1) ชุบนิเกิล (Nickel Plating) 
 2) ชุบทอง (Gold Plating) 

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

และสามารถแบงตามลักษณะเครื่องจักรออกเปน 2 แบบ คือ 
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  แบบที่ 1 ;  การชุบแบบชุบเฉพาะสวน (Selective Plating) เปนการชุบเพียงบางสวนของ
ช้ินงานโดยจุมบางสวนลงในน้ํายาชุบโลหะเพื่อชุบสวนนั้นๆ หรือการชุบโดยใชการสัมผัสน้ํายาชุบ
โลหะเฉพาะสวนที่ตองการชุบ และเนื่องจากเครื่องจักรถูกออกแบบเปนพิเศษและสั่งทําที่ประเทศ
ญี่ปุน  เวลาที่ใชในการชุบแบบเฉพาะสวนจะถูกควบคุมดวยความเร็วของเครื่องจักรที่ดึงชิ้นงานเขา
ไปในเครื่องชุบ  ซ่ึงความเร็ว (Speed) พนักงานตองปรับตั้ง(Set up) ตามสภาวะการชุบที่กําหนดใน
คูมือการทํางาน ดังนั้นเวลามาตรฐานที่ใชในการชุบเคลือบผิวช้ินงานจึงสามารถคํานวณไดจาก
ความเร็วของเครื่องจักรที่ใชสําหรับชุบงานแตละชนิด    ลักษณะของเครื่องจักรดังรูปที่ 3.1 
              

 
รูปที่ 3.1 เคร่ืองชุบโลหะแบบเฉพาะสวน 
 

ฝายชุบโลหะมีเครื่องจักรชุบแบบเฉพาะสวนจํานวน 8 เครื่องคือ TSP#1,TSP#2, TSP#3, 
TSP#4, TSP#5, TSP#6, TSP#7,TSP#8 โดยแตละเครื่องมีจํานวนสายการผลิต(Line)แตกตางกัน 

รวมทั้งหมดมี 21 สายการผลิต ซ่ึงแตละเครื่องมีรายละเอียด 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) เปนการชุบทั่วทั้งตัวของชิ้นงานไมสามารถ 
เลือกชุบเฉพาะสวนได โดยจะใสช้ินงานลงในถังกลิ้ง (Barrel) และนําถังกลิ้งใสลงในบอเคมีที่ใชทํา
ความสะอาดผิวช้ินงานกอนชุบแลวจึงลงในบอน้ํายาชุบตามลําดับ   การชุบแบบถังกล้ิงตองใชคน
ในการทํางานเปนหลัก โดยจะตองยกถังกล้ิงเคลื่อนไปทุกบอชุบ   ดังนั้นเวลามาตรฐานที่ใชในการ
ชุบโลหะเคลือบผิวช้ินงานแบบถังกลิ้งจึงประกอบดวยเวลาที่ใชในแตละบอชุบ และเวลาที่คนใช
เคล่ือนยายถังกลิ้งจากแตละบอชุบ  ลักษณะของเครื่องจักรดังรูปที่ 3.2, รูปที่ 3.3 
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รูปที่ 3.2  เครื่องชุบโลหะแบบถังกลิ้ง 
   

 
รูปที่  3.3 ถังกลิ้งและบอชุบแบบถังกลิ้ง 
 

เครื่องจักรชุบแบบชุบถังกลิ้งมี 3 เครื่องคือ TBP#1,TBP#2 และTBP#3 โดยแบงตาม
ประเภทของน้ํายาชุบดังนี้  

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

  - TBP#3   ชุบนิกเกิลและดีบุกเงิน 
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รูปที่ 3.4 แผนผังตําแหนงของเครื่องจักรที่ช้ัน 1 
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รูปที่ 3.5 แผนผังตําแหนงของเครื่องจักรที่ช้ัน 2 
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ชบุแบบถังกลิ้ง

ชบุแบบเฉพาะสวน

   รูปที่ 3.6 จํานวนการผลิตของการชุบแบบเฉพาะสวนและแบบถังกลิ้ง 
 

 จากรูปที่ 3.6 แสดงใหเห็นวาจํานวนการผลิตของการชุบแบบเฉพาะสวนมากกวาชุบแบบ
ถังกล้ิง โดยการชุบแบบเฉพาะสวนคิดเปนประมาณ 98%ของการผลิตทั้งหมด และชุบแบบถังกล้ิง

ประมาณ 2 % ของการผลิตทั้งหมด  
 

 การชุบแบบเฉพาะสวนนั้น เครื่องจักรสามารถชุบไดความเร็ว 5 – 15 เมตร/นาทีและมี

สายการผลิตมากถึง 21 สายการผลิต ซ่ึงทําใหสามารถทําการผลิตและสงมอบไดภายในระยะเวลาที่
กําหนดและกําลังการผลิตมีมากพอที่จะรองรับการผลิตที่เพิ่มขึ้นไดอีกถึง 20 % ของจํานวนการผลิต
ในปจจุบัน แตสําหรับการชุบแบบถังกลิ้งนั้นใชคนในการชุบเปนหลัก ซ่ึงไมสามารถเพิ่มความเร็ว
ในการชุบไดและจากรายงานจํานวนการวางแผนการผลิตของฝายชุบโลหะหรือ Inshop Loading 
Report ของฝายชุบโลหะในชวงเดือนมิถุนายน – สิงหาคม 2549 ดังตารางที่ 3.1 
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ตารางที่3.1 รายงานการวางแผนการผลิต ของฝายชุบโลหะในชวงระยะเวลา 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 

ช่ัวโมงที่ใชในการผลิต(ชม.) 1,892.36  1,441.50  1,524.77  

ภาระงานที่ 17 ชม. 161% 123% 130% 

ภาระงานที่ 23.83 ชม. 115% 88% 93% 

กระบวนการผลิตชุบแบบเฉพาะสวน  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 

ช่ัวโมงที่ใชในการผลิต(ชม.) 10,095.88 10,960.74 11,356.08 

ภาระงานที่ 17 ชม. 123% 133% 138% 

ภาระงานที่ 23.83 ชม. 88% 95% 99% 

หมายเหตุ  ;   วิธีการคํานวณเปอรเซ็นต ในเดือนมิถุนายน 2549 ของการชุบแบบถังกลิ้ง 
 ที่ 17 ชม. จํานวนชั่วโมงทํางานทั้งหมด = 23  วัน x 3 เครื่อง x 17 ชม.  =  1,173 ชม. 
 ช่ัวโมงที่ตองการใชในการผลิตคือ 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. 
 ช่ัวโมงที่ตองการใชในการผลิตคือ 1,892.36 ชม.  

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

จากตารางที่ 3.1 จะเห็นไดวาการออกคําส่ังผลิตในแตละเดือนของฝายวางแผนนั้นคิดที่ 
23.83 ชม.ตอวันโดยตองใหมีการทํา OVERTIME ทุกวัน (6ชม./กะ/วัน)หรือจําเปนตองทํา
OVERTIME ในวันหยุดเพื่อเพิ่มชั่วโมงการทํางานใหเพียงพอกับแผนการผลิต   

 

3.2 กระบวนการผลิตของการชุบเคลือบผิวโลหะแบบถังกลิ้ง 
 

เครื่องจักรชุบแบบชุบถังกลิ้งมี 3 เครื่องคือ TBP#1,TBP#2 และTBP#3 โดยแบงตาม
ประเภทของน้ํายาชุบดังนี้  

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

  - TBP#3   ชุบนิกเกิลและดีบุกเงิน 
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ตําแหนงของเครื่องจักรในกระบวนการชุบแบบถังกลิ้ง ดังรูปที่ 3.7  และลักษณะของ
ช้ินงานที่ผานการชุบแตละประเภท ดังรูปที่ 3.8  รูปที่ 3.9 รูปที่ 3.10และรูปที่ 3.11 

 

 บริเวณที่เทงาน
ใสถังกลิ้ง/ตะกรา 

SnPb Plating Machine  
ชุบดีบุก-ตะกั่ว  

 
 
 
 
 
   

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Cleaning 
Machine
ลางงาน
ในถังกลิ้ง 
 

Nickel Plating Machine   
ชุบนิกเกิล  

บริเวณที่
เทงานใส
ตะกรา 

SnAg 
Plating 

Machine 
ชุบดีบุก-เงิน 

 

Gold 
Plating  
Machine 
ชุบทอง 

บริเวณที่เท
งานใสถัง
กลิ้ง/ตะกรา 

บริเวณที่
เทงานใส
ถังกลิ้ง 

 
 
 

Pretreatment  Machine  
 ลางงานในตะกรา 

 
 
  
 
     
 
    รูปที่ 3.7 ตําแหนงของเครื่องจักรในกระบวนการชุบแบบถังกลิ้ง 
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รูปที่ 3.8 ลักษณะของงานชุบนิกเกิลอยางเดียว 
งานกอนชุบ งานชุบนิกเกิล 

 

  
 
 
 
 
 

  รูปที่ 3.9 ลักษณะของงานชุบนิกเกิลและทอง 
 

             
  รูปที่ 3.10 ลักษณะของงานชุบนิกเกิลและดีบุกตะกั่ว                                                                                                                                            

งานกอนชุบ 

งานกอนชุบ 

งานชุบนิกเกิล 

งานชุบนิกเกิล 

งานชุบนิกเกิล งานกอนชุบ 

งานชุบทอง 

งานชุบดีบุกตะกัว่ 

งานชุบดีบุกเงนิ 

 

 
  

               

 
 
 
 

 รูปที่ 3.11 ลักษณะของงานชุบนิกเกิลและดีบุกเงิน 
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 สําหรับขั้นตอนในกระบวนการชุบนั้นสามารถแบงออกเปน 4  ขั้นตอนหลักคือ 
 

1) ขั้นตอนการลางทําความสะอาดชิ้นงานกอนชุบ เพื่อลางคราบน้ํามันและสิ่ง 
สกปรกที่ติดมากับชิ้นงานจากการขึ้นรูปโลหะออก โดยช้ินงานทุกชนิดตองผานกระบวนการนี้  ใน
Line การผลิตสามารถแบงการลางทําความสะอาดผิวช้ินงานกอนชุบไดอีก 2 ขั้นตอนยอยคือ การ
ลางงานในตะกรา โดยเทชิ้นงานใสตะกราแลวพนักงานจะนําตะกรางานไปลงไปลางในบอลางงาน
หรือ Pretreatment ซ่ึงเปนบอน้ํายา พนักงานจะตองทําการเขยาตะกรางานและยกงานเคลื่อนไปยัง
บอตอๆไปตามเวลาและวิธีการที่กําหนดให  การลางชิ้นงานในถังกลิ้งเปนการลางงานขั้นที่ 
2 เปนการลางทําความสะอาดชิ้นงานอีกครั้งโดยจะใชกระแสไฟฟา เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ลางไดดีขึ้นและทําใหน้ํามันที่ติดมากับผิวช้ินงานหลุดออกทั้งหมด  
 

 2)   ขั้นตอนการชุบเคลือบผิวโลหะ โดยแตละชิ้นงานจะมีคูมือการทํางาน ซ่ึงจะ
ทําตามแบบทีฝ่ายออกแบบกําหนดมาวา ช้ินงานแตละตัว มีช่ือวาอะไรทั้งกอนชุบและหลังชุบและ
ตองการชุบแบบไหน สเปคความหนาทีต่องการและวิธีการตรวจสอบคุณภาพของงานหลังชุบแตละ
ตัว   การชุบในปจจุบันถาแบงตามประเภทของน้ํายาชุบและความตองการของลูกคารวมกันสามารถ
แบงไดเปน 5 แบบคือ ชุบนิเกิลอยางเดยีว ชุบทองอยางเดียว ชุบนิกเกลิและทอง ชุบนิกเกิลและดีบกุ
ตะกัว่  ชุบนิกเกิลและดีบกุเงนิ 
 

3) ขั้นตอนการเคลือบผิวช้ินงานหลังชุบ เพื่อรักษาคุณภาพของงานหลังชุบใหมี 
อายุการใชงานและการเก็บรักษาที่นานขึ้น โดยหลังจากออกจากขั้นตอนการชุบพนักงานจะเท
ช้ินงานใสตะกราแลวนําตะกรางานไปลงในบอน้ํายาเคลือบผิวชุบ  
  

4)  ขั้นตอนปนแหงและบรรจุกลองพรอมสงให สวนงานตรวจสอบคุณภาพ 
 

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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นําช้ินงานใสตะกรา  

ลางในSolvent   

  รอช้ินงานแหง  

ถายช้ินงานใสตะกรา 

ลางในสารละลายดางรอน 

ลางน้ํา    
ลางในสารละลายกรด 

ลางน้ํา    

ถายช้ินงานใสถังกลิ้ง 

ลางดวยไฟฟาในสารละลายดาง  

ลางน้ํา    

ลางในสารละลายกรด 

ลางน้ํา    

ชุบนิกเกิล    

ลางน้ํา    

ถายช้ินงานลงตะกรา  

จุมน้ํารอน 

ปนแหง     

บรรจุกลอง     

ชุบทองสไตรค     

ชุบทอง 

ลางน้ํา    

จุมดีทรีทเมนท    

ลางน้ํา    

 2 

 3 

 4 

 5 

 6 

 7 
 

 8 
 

 9 
 

10 
 

11 
 

12 
  

13 
  

14 
  

15 
  

16 
  

17 
  

18 
  

19 
  

20 
  

21 
  

22 
  

23 
  

24 

 1 นําช้ินงานใสตะกรา  

ลางในSolvent   

  รอช้ินงานแหง  

ถายช้ินงานใสตะกรา 

ลางในสารละลายดาง

ลางน้ํา    

ลางในสารละลายกรด 

ลางน้ํา    

ถายช้ินงานใสถังกลิ้ง   

ลางดวยไฟฟาในสารละลายดาง  

ลางน้ํา    

ลางในสารละลายกรด 

ลางน้ํา    

ชุบนิกเกิล    

ลางน้ํา    

ถายช้ินงานลงตะกรา   

จุมน้ํารอน 

ปนแหง     

บรรจุกลอง     

 2 

  3 
 

 4 
  
 5 
  
 6 

 7 
  
 8 
 

 9 
 

10 
 

11 
 

12 
 

13 
 

14 
 

15 

16 

 

18 

 

17 

 

19 

1 

  รูปที่ 3.13 แผนภูมิการไหลของการชุบนิกเกิล รูปที่ 3.14 แผนภูมิการไหลของการชุบทอง
อยางเดยีวและชุบนิกเกิลและทอง 
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ลางในSolvent   

  รอช้ินงานแหง  
ถายช้ินงานใสตะกรา 

ลางในสารละลายดาง

ลางน้ํา    

ลางในสารละลายกรด 

ลางน้ํา    

ถายช้ินงานใสถังกลิ้ง 

ลางดวยไฟฟาในสารละลายดาง  

ลางน้ํา    

ลางในสารละลายกรด 

ลางน้ํา    

ชุบนิกเกิล    

ลางน้ํา    
ถายช้ินงานลงตะกรา   

จุมน้ํายา P54  Treatment 

ปนแหง     
บรรจุกลอง     

ถายช้ินงานใสถังกลิ้งชุบดีบุก-ตะกั่ว  

ลางในสารละลายกรด 

ชุบดีบุก-ตะกั่ว 

ลางน้ํา    

ถายช้ินงานลงตะกรา  

นําช้ินงานใสตะกรา  

ลางน้ํา    

ลางน้ํารอน   

 2 
   

 3 
   

 4 
   

 5 
   

 6 
   

 7 
   

 8 
   

 9 
   

10  

  

11 
 

  

12 
 

  

13  

  

14  

  

15  

  

16 
 

  

17 
 

 

18 
 

 

19 
 

 

20 
 
 

21 
 

 

22 
 

 

23 
 

 

24 
 

25 
 

26 

ลางในSolvent   

  รอช้ินงานแหง  

ถายช้ินงานใสตะกรา 

ลางในสารละลายดาง

ลางน้ํา    

ลางในสารละลายกรด 

ลางน้ํา    

ถายช้ินงานใสถังกลิ้ง 

ลางดวยไฟฟาในสารละลายดาง  

ลางน้ํา    

ลางในสารละลายกรด 

ลางน้ํา    

ชุบนิกเกิล    

ลางน้ํา    

ถายช้ินงานลงตะกรา   

จุมน้ํายา S 50 Treatment 

ปนแหง     

บรรจุกลอง     

ถายช้ินงานใสถังกลิ้งชุบดีบุก-เงิน  

ลางในสารละลายกระตุนผิว 

ชุบดีบุก-เงิน   

ลางน้ํา    

ถายช้ินงานลงตะกรา  

นําช้ินงานใสตะกรา  

ลางในสารละลายกรด 

ลางน้ํา    

ลางน้ํา    

ลางน้ํา    

 

 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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 จากที่ไดกลาวมาขางตน เราจะเห็นไดวางานชุบทุกแบบตองผานขั้นตอนการลางงานใส
ตะกราจนกระทั่งชุบนิกเกิลในขั้นแรกเสร็จ ซ่ึงสําหรับงานที่ชุบนิกเกิลอยางเดียวนั้นก็หมายถึงการ
ผลิตเสร็จแลว สวนงานที่ตองมีการชุบชั้นที่ 2 ไดแก ชุบทองหรือ ชุบดีบุกตะกั่วหรือชุบดีบุกเงินจะ
ถูกแยกออกไปตามเครื่องจักรและบอน้ํายาชุบที่ตองทําการชุบประเภทนั้นตอไป  
 

 ซ่ึงจากสภาพของเครื่องจักรและบอชุบในปจจุบัน มีรายละเอียดดังนี้ 
 

-  สวนของขั้นตอนการลางงานในตะกราจนถึงน้ําลางหลังลางดวยสารละลายกรด (ขั้นตอน    
ที่ 8 ) มีเพียง 1 สายการผลิตเทานั้น(1บอน้ํายา)                                                                    

 - สําหรับขั้นตอนที่ลางในถังกลิ้งตั้งแตลางดวยไฟฟาจนถึง น้ําลางหลังลางดวยสารละลาย  
    กรด มีเพียง 1 สายการผลิต(1บอน้ํายา)เชนกัน   ในสภาพการทํางานจริงสามารถทํางาน  
   ไปพรอมกันไดสูงสุดเพียง 2  บารเรลตอการลาง 1 คร้ัง/คน เทานั้น( เร่ิมงานโดยใหเวลา  
    เหล่ือมกันเล็กนอยระหวางบารเรลที่1 และบารเรลที่ 2 )   
-  สวนของบอชุบ   จํานวนบอชุบนิกเกิลมี 6 บอ  ชุบทองมี 2 บอ ชุบดีบุกตะกั่วมี 1 บอ  
    และชุบดีบุกเงินมี 1 บอ        
 

นอกจากนี้ตั้งแตขั้นตอนเริ่มเทงานใสบารเรล (ขั้นตอนที่ 9)  ขั้นตอนที่ลางงานในบารเรล  
ขั้นตอนการชุบนิกเกิลและขั้นตอนการชุบทองนั้นบอน้ํายาชุบและบอน้ําลางจะอยูในพื้นที่เดียวกัน
และวางเรียงตอเนื่องกันตามขั้นตอนในการทํางาน โดยอุปกรณในการเคลื่อนยายบารเรลไปตาม
สายการผลิตนี้คือ ใชรอก (Hoist and Crane) ซ่ึงจะมีลักษณะการติดตั้ง เปนลักษณะรูปวงรีให
เคล่ือนที่ไดรอบLine การชุบ เพราะเครื่องจักร และบอน้ํายาชุบวางติดตั้งเปนรูปตัวยู ดังรูปที่ 3.7   
 

 สวนเครื่องจักรที่ใชในการชุบดีบุกเงินและดีบุกตะกั่วมีการติดตั้งแยกออกไป แตการ
เคล่ือนยายก็ยังคงใชรอกในการเคลื่อนยายเชนกัน และมีบอน้ํายาชุบ 1 บอ ซ่ึงงายตอการวางแผน
งานและจัดการดานการผลิต 
 

จํานวนผลิตภัณฑในกระบวนการชุบแบบถังกลิ้งมีทั้งหมด 219 ผลิตภัณฑดวยกัน ซ่ึง
สามารถแบงตามชนิดของการชุบไดดังนี้  

1) ชุบนิกเกิลอยางเดียว จํานวน 75 ผลิตภัณฑ  
2) ชุบทองอยางเดียว จํานวน  6 ผลิตภัณฑ 
3) ชุบนิกเกิลและทอง จํานวน 12 ผลิตภัณฑ 
4) ชุบนิกเกิลและดีบุกตะกั่ว จํานวน 73 ผลิตภัณฑ 
5) ชุบนิกเกิลและดีบุกเงิน จํานวน 53 ผลิตภัณฑ 
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ในการศึกษานี้จะพิจารณาแบบชุบทองอยางเดียวและแบบการชุบนิกเกิล-ทองรวมกัน 
เพราะใชเครื่องจักรและบอน้ํายาชุบรวมกัน ดังนั้นจํานวนของงานในกลุมนี้จึงมีจํานวนรวม  18 
ผลิตภัณฑ       

 

จากการเก็บขอมูลทางการผลิตในชวงระยะเวลา 3 เดือน ตั้งแตสิงหาคม – ตุลาคม 2549 เพื่อ
ตรวจสอบวางานชุบแตละแบบมีการผลิตจํานวนเทาไรและแบบใดมีจํานวนการชุบมากที่สุดและ 
ซ่ึงไดขอมูลดังรูปที่ 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 อธิบายไดวาในแตละเดือนปริมาณของการชุบทองและนิกเกิลทองมีจํานวน
การผลิตมากที่สุด   รองลงมาคือ การชุบนิกเกิลและดีบุกเงิน ชุบนิกเกิลอยางเดียว และชุบนิกเกิล
และดีบุกตะกั่ว ตามลําดับ สวนจํานวนชั่วโมงทํางานที่ใชในการผลิตในชวงระยะเวลา 3 เดือน ดัง
รูปที่ 3.18 
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สค. 49 กย. 49 ตค. 49

ชม.ท่ีใชผลิตในเวลาทํางาน (M.H) ชม.ท่ีใชทํางานลวงเวลา (M.H)

รวมชม.ท่ีใชผลิต ( M.H)

  รูปที่ 3.18 ช่ัวโมงทํางานที่ใชในการผลิตชวงเดือนสิงหาคม- ตุลาคม 2549 
 

 จากรูปที่ 3.18 จะเห็นวาชั่วโมงการทํางานของพนักงานสวนงานผลิตชุบโลหะแบบถังกล้ิง
ในชวงระยะเวลา 3 เดือนนี้ ช่ัวโมงที่ใชทํางานลวงเวลานั้นมีจํานวนใกลเคียงกับที่ใชในเวลาทํางาน
ปกติ หรือเทียบเปนเปอรเซ็นตของการทํางานลวงเวลาไดดังนี้ เดือนสิงหาคม 46.53% เดือน
กันยายน 45.72% และเดือนตุลาคม 43.12% ของชั่วโมงการทํางานทั้งหมด  
 

3.3 ระบบการวางแผนการผลิตของฝายวางแผนและฝายชุบโลหะในสวนชุบแบบถังกลิ้ง 
 

3.3.1 การวางแผนการผลิตในปจจุบัน 
 

1)  ฝายวางแผนการผลิตสงแผนการผลิต (Production Schedule Plan) ประจําสัปดาห
ใหกับหัวหนางานของฝายชุบโลหะในสวน IC. กอนเริ่มทําการผลิตประมาณ 3 วัน                                       
2) พนักงาน IC ทําการพิมพใบกํากับผลิตภัณฑหรือ Production Confirmation Card สง
ใหกับพนักงานที่ควบคุมวัตถุดิบ (Material Center) ในสวน IC.เชนกัน                                                          
3) พนักงาน Material Center นําใบกํากับผลิตภัณฑแยกตามวันที่ที่ใหทําการผลิต 
(Release Date)โดยจะระบใุนกํากับผลิตภณัฑนี ้                                                                                              
4) พนักงานของ Material Center จัดลําดับความเรงดวนของงานและเตรียมแผนการผลิต
ใหเครื่องจักรแตละเครื่องโดยการกําหนดแผนการผลิตลงในใบ Daily Production 
Planning เพื่อใหสอดคลองและเหมาะสมที่สุดในการผลิต                                                                     
5) กรณีที่มกีารเปลี่ยนแปลงแผนงานระหวางการผลิตมีการปฏิบัติดังนี้     
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5.1) กรณีปกต ิ                                                                                                                 
- ฝายวางแผนการผลิตทําหนาที่ออกเอกสาร “Production Schedule Amendment”                                      
- พนักงานทั่วไป(IC) ทําการแยกใบ Confirmation card และแกไขตาม Production   

Schedule Amendment                                                                                                         
- หัวหนางานของ Material Center ทําการปรับแผนการผลิตประจําวันตามราย 
ละเอียด ที่ฝายวางแผนการผลิตแจงมา 
5.2) กรณีเรงดวน                                                                                                                                      
- ฝายวางแผนการผลิตจะแจงขอเปลี่ยนแปลงแผนงานกบัหัวหนางานของ Material 
Center                                                                                                                             
- หัวหนางานของ Material Center ทําการเปลี่ยนแปลงแผนการผลิต                             
- ฝายวางแผนการผลิตทําหนาที่ออกเอกสาร “Production Schedule Amendment” 
ตามหลัง    

6) พนักงานทั่วไปจัดเก็บแผนการผลิตประจําวันและ จัดเก็บแผนการผลิตประจําสัปดาหไว
อางอิง 1 เดือน ในการตรวจสอบรายละเอียดของการผลิตใหเขาดูในระบบ MFG-PRO                                                       

7) เมื่อถึงวันที่ใหเร่ิมทํางานและมีวัตถุดิบพรอมแลว พนักงาน Material Center จะนํา
วัตถุดิบและใบกํากับผลิตภัณฑไปใหหัวหนาสวนผลิตในลักษณะวันตอวันโดยดูจากวันที่
ใหทําการผลิตเปนหลัก และหัวหนาฝายผลิตก็จะทําการจัดงานลงเครื่องจักรสําหรับวันนั้น  
 8) เมื่อผลิตเสร็จจะสงใบกํากับผลิตภัณฑกลับไปที่สวนงาน IC เพื่อทําการใสขอมูลเขาไป
ในระบบ MFG-PROวา ไดทําการผลิตเสร็จแลว และจะสงงานไปยัง W/H เพื่อรอเบิกไปทํา
การประกอบชิ้นสวนตอไป 
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PL-รับแผนการผลิตประจําสัปดาห
โดยสวนงาน IC. 

PL-เตรียมแผนการผลิตประจําวัน
โดยสวนงาน IC. 

การเปลี่ยนแปลงแผนการผลิต
ประจําวนัของสวนงานผลิตชุบ

กรณีไมปกต ิฝายวางแผนแจงขอ
เปลี่ยนแปลงแผน 
การผลิตกับสวน
งาน IC 

 แบบถังกลิ้ง

  

  

  

  

  

  

  

  

                                                                        

  

รูปที่ 3.19 แผนภาพแสดงการวางแผนการผลิตของการชุบแบบถังกลิ้ง                        รูปที่ 3.19 แผนภาพแสดงการวางแผนการผลิตของการชุบแบบถังกลิ้ง                        

ฝายวางแผนสง 
Production  Schedule 
Amendmentใหสวน
งาน IC 

PL-ทําการผลิตงานประจําวนัโดยสวน
งานผลิตชุบแบบถังกลิ้ง 

PL– เปลี่ยนแปลงแผนการผลิตประจําวัน

โดยสวนงาน IC. 

กรณีปกต ิ

ฝายวางแผนสง Production  Schedule 
Amendmentใหสวนงาน IC 
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PLANNING PRESSING PLATING ASSEMBLY 

  

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                       รูปที่ 3.20 แผนภูมิการไหลของระบบแผนงานในสวนการชุบโลหะแบบถังกลิ้ง            

ฝายวางแผนออกคําสั่ง
ผลิตลวงหนา 3 วันที่จะ
ใหเริ่มผลิตโดยแจงดวย 
E-mail 

สวนงาน IC ของฝายชุบโลหะ
รับทราบขอมูลทาง E-mail 

พนักงาน IC.Print Work Order 
Loading ทั้งหมด 

ฝายขึ้นรูปโลหะสง
งานกอนชุบมาที่ 
Material Center 

พนักงาน Material Center รับ
งานที่มาจากฝายขึน้รูปโลหะ 

ออกแผนการผลิตประจําวนัและ
นํางานกอนชบุไปสงใหในสวน
การผลิตชบุแบบถังกลิ้ง 

สวนงานผลิตทําการผลิต 

กระบวนการถัดไป 

ตรวจสอบคุณภาพ 

บรรจ ุ

ทําการสงมอบF/G 

ตรวจสอบวันที่
ตองทําการสง

พนักงาน IC.Print ใบกํากับ
ผลิตภัณฑ ทั้งหมด 

No 
ปรับแผนการ
ผลิต 

Yes 
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ตารางที่ 3.2  ตัวอยางคําส่ังผลิตของสวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้งตั้งแตวนัที่ 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 (ตอ)  ตัวอยางคําส่ังผลิตของสวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้งตั้งแตวนัที่ 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 (ตอ)  ตัวอยางคําส่ังผลิตของสวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้งตั้งแตวนัที่ 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 (ตอ)  ตัวอยางคําส่ังผลิตของสวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้งตั้งแตวนัที่ 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 (ตอ)  ตัวอยางคําส่ังผลิตของสวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้งตั้งแตวนัที่ 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 
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รูปที่ 3.21 ใบกํากับผลิตภณัฑของงานชุบโลหะแบบถังกลิ้ง 
 

 

รูปที่ 3.22 การจัดเรียงใบกํากับผลิตภัณฑตามวันที่ที่ใหทําการผลิต 1 ชอง/วัน 
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รูปที่ 3.23  เอกสาร Production Schedule Amendment  ที่ทางฝายวางแผนแจงเปลี่ยนแผนการผลิต 
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รูปที่ 3.24 ใบวางแผนการผลิตประจําวันที่สวนงาน IC. แจงแกสวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้ง 
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                               รูปที่ 3.25 ตารางวันที่ทางฝายผลิตแจงยืนยนัแผนการผลิต 
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3.4 เวลามาตรฐานที่ใชในการผลิต    
            
 3.4.1 วิธีการในการหาคาเวลามาตรฐานในปจจุบัน 
 

วิธีการในการหาคาเวลามาตรฐานมีขั้นตอนดังนี้ 
 

1) หาคา Cycle time เปนเวลาทีใ่ชทั้งหมดตั้งแตขั้นตอนลางงานจนกระทัง่ชุบงานเสร็จ                                 
ของบารเรลแรกที่ทําการผลิต           

2) นําเวลาที่ไดจากขอ 1)  มาลบจากชั่วโมงการทํางานตอกะซึ่งใชเวลา 10.67 ชม.ในการ
คํานวณ (คิดรวม Overtime ดวย เปนเวลา 3 ชม.) จะไดช่ัวโมงการทํางานที่เหลือ  

3) จากนั้นพิจารณาเวลา TACT TIME โดยดจูากเวลาที่ใชในการชุบเปรียบเทียบวา
ขั้นตอนใดใชเวลาชุบนานกวาก็จะนําคาเวลาที่ขั้นตอนนัน้มาใชในการคํานวณ โดยนาํ
คาที่เลือกนี้ไปหารชั่วโมงทํางานที่เหลือจากขอ 2) แลวจะไดจํานวนบารเรลที่ชุบได
ทั้งหมดในเวลาที่เหลือ ซ่ึงนํามารวมกับบารเรลแรก ดังนั้นผลรวมจะไดจาํนวนบารเรล
ทั้งหมดที่สามารถชุบไดตอ 10.67 ช่ัวโมงทํางาน    

4)  นําจํานวนบารเรลทั้งหมดมาคูณดวยคาประสิทธิภาพคือ 90% จะไดจํานวนบารเรลทัง้  
หมดที่สามารถชุบไดจริงตอกะ            

5)   นําจํานวนของบารเรลที่ไดจากขอ 4)  มาคูณดวยจํานวนชิ้นงานตอหนึ่งบารเรล ทําให
ไดคาจํานวนชิน้งานนั้น ๆ ตอ10.67 ช่ัวโมงทํางาน (จํานวนที่ผลิตไดสูงสุดตอ1กะ)   

6)   นําจํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดสูงสุดตอกะในขอ 5) ไปหารเวลา 10.67 ช่ัวโมงทํางาน ซ่ึงคา
นี้จะเปนเวลามาตรฐานของการชุบแบบถังกลิ้งที่ใชในปจจุบัน                        

                      

ตัวอยางการคํานวณ  ;  
 57RE–004E1–FA ชุบนิกเกิลและดีบุกเงิน    จํานวนชิ้นงาน 6,000 ช้ินตอบารเรล  

ใชเวลาชุบนิกเกิล 10 นาทีและชุบดีบุกเงิน 15 นาที  
 

1) Cycle time ของบารเรลแรกอยูที่ 80.1667 นาที = 1.3361 ช่ัวโมง 
2) Remained time = 10.67-1.3361= 7.3339 ช่ัวโมง 
3) พิจารณา TACT  TIME พบวาเวลาที่ใชในการชุบดีบุกเงินมากกวา ดังนั้นจึง

เลือกใช 15 นาทีในการคํานวณ ซ่ึงเทากับ 0.25 ชม. 
4) ดังนั้นชุบไดอีก (7.3339 / 0.25) = 29.3356 บารเรล  เพราะฉะนั้นผลรวมของ

จํานวนบารเรลที่ชุบไดตอ 1 กะคือ 1+29.3356 = 30.3356 บารเรล 
5) 30.3356 บารเรล x 90% = 27.30 หรือ 27 บารเรล ( ถาเปนเศษใหปดลง) 
6) 27 บารเรล x 6,000 ช้ิน/บารเรล =  162,000 ช้ิน/10.67 ช่ัวโมง 
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7) ดังนั้นคาเวลามาตรฐานคือ 10.67/162,000 = 0.000065864 ชม./ช้ิน หรือ 23.71 
นาที/บารเรล 

 

ซ่ึงจากผลจากการคํานวณทําใหไดคาเวลามาตรฐานที่ไดนอยกวาคาเวลาที่ใชในการผลิต
จริง เฉพาะเวลาที่ตองใชอยูในบอชุบนิกเกิลและบอชุบดีบุกเงินนั้นตองใช 25 นาที  (ยังไมไดรวม
กระบวนลางและเวลาในการเคลื่อนยายบารเรล)  ซ่ึงคาเวลามาตรฐานมีคานอยกวาเกือบ 2 นาที  

 

นอกจากนี้เครื่องจักรในสวนผลิตชุบแบบถังกลิ้งสามารถแบงออกเปน 3 เครื่องและมีคา 
Fee rate ของเครื่องจักรอยูที่ 1,683 บาทตอช่ัวโมงดังตารางที่ 3.3 

 

ตารางที่ 3.3 รายช่ือเครื่องจักรที่อยูในสวนผลิตชุบโลหะแบบถังกลิ้ง 
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 ปญหาในระบบการวางแผนการผลิตของสวนงานชุบโลหะแบบถังกลิ้ง 
 

3.5.1 ปญหาการสงมอบงานภายในระยะเวลาที่กําหนด 
 

 ในสวนงานชุบโลหะแบบถังกล้ิงมีปญหาการสงมอบงานภายในระยะเวลาที่กําหนด
(%Delivery Achievement) ต่ํามากเมื่อเทียบกับกระบวนการผลิตอื่นและเมื่อเทียบกับเปาหมายของ
ฝายชุบโลหะคือ 99% ของจํานวนล็อตการผลิตทั้งหมด 
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รูปที่ 3.26 รายงานผลการปฏบิัติงานประจําเดือนป 2549 ของฝายชุบโลหะ  
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วิธีการคํานวณเปอรเซ็นตการสงมอบ คิดจากอัตราสวนระหวางจํานวนล็อตที่สงทันตาม
เวลา กับจํานวนล็อตที่วางแผนทั้งหมด โดยการสงมอบตามเวลานั้น หมายถึง ตองสงงานทั้งหมด
ในล็อตนั้นเขาคงคลังของแผนก ไมเกินวันที่กําหนดในแผนการผลิต และสามารถผลิตเร็วกวาแผน
ไดไมเกิน 2 วัน  ซ่ึงวิธีการนี้สามารถใชไดกับกระบวนการที่อยูที่จุดเริ่มตนของกระบวนการผลิต
และมีการออกแผนการผลิตทุกวัน ซ่ึงภายในโรงงานตัวอยางนี้ สามารถใชไดกับกระบวนการ ขึ้น
รูปโลหะ และฉีดพลาสติกเทานั้น แตกระบวนการชุบโลหะจะอยูตรงกลางของกระบวนการดังนั้น
ปจจัยที่ทําใหสงมอบงานชานั้น สาเหตุอาจมาจากกระบวนกอนหนาหรือขึ้นรูปโลหะสงงานใหชา 
นอกจากนี้สวนชุบแบบถังกลิ้งจะออกแผนการผลิตทุกๆ 7 วัน  ทําใหตองมีวิธีการจัดตารางการผลิต
ที่ดีเพื่อใหสามารถผลิตงานทั้งหมดใหสงมอบไดตามเวลาที่กําหนด  ดังนั้นจึงเปนขอตกลงในฝาย
ชุบโลหะที่จะสามารถผลิตเร็วกวาแผนไดมากกวา 2 วัน โดยจะรวมจํานวนล็อตที่สงมอบกอนเวลา
กับสงมอบตามเวลา เปน % Delivery achievement หรือ เปอรเซ็นตการสงมอบงานภายในเวลาที่
กําหนด 

 

จากการเก็บขอมูลทางการผลิตและเขาไปศึกษาปญหาชวงเดือนสิงหาคม – ตุลาคม 2549 
พบวาเปอรเซ็นตที่สามารถสงงานไดภายในระยะเวลาที่กําหนดโดยรวมทั้ง 3 เดือน สามารถทําได
เพียง 46.76 % ของจํานวนล็อตทั้งหมดที่ผลิต  ดังตารางที่ 3.4 

 

ตารางที่ 3.4 จํานวนล็อตการผลิตและการสงมอบงานในระยะเวลา 3 เดอืน 
จํานวนล็อต %การสงมอบของจํานวนล็อตทั้งหมด 

เดือน 
ทั้งหมด สงภายในกําหนด สงชากวากําหนด สงภายในกําหนด สงชากวากําหนด

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   เปอรเซ็นตสงมอบภายในกําหนด = (100/1,266) x 592 = 46.76 %  
                             เปอรเซ็นตสงชากวากําหนด = (100/1,266) x 674 = 53.24 % 

 

ดังนั้นจากขอมูลในตารางที่ 3.4 จึงไดศึกษาสาเหตุของการสงมอบงานชากวากําหนดที่สูง
ถึง 53.24 %โดยการพิจารณาเบื้องตน ไดแยกสาเหตุหลักออกเปน 2 ขอ คือ       

- เกิดจากฝายขึ้นรูปโลหะ ซ่ึงเปนกระบวนการกอนหนาสงมอบงานใหชากวาวันที่
ฝายชุบโลหะตองเริ่มทําการผลิต 
- เกิดจากฝายชุบโลหะ ที่ไมสามารถทําการผลิตและสงไดภายในระยะเวลาที่
กําหนด          
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ตารางที่ 3.5 การสงมอบงานชากวากําหนดโดยแยกตามสาเหต ุ

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   เปอรเซ็นตเกิดจากขึ้นรูปโลหะ = (100/1,266) x 161 = 12.72 %  
                             เปอรเซ็นตเกิดจากชุบโลหะ= (100/1,266) x 513 = 40.52 % 
 

จากตารางที่ 3.5 แยกตามสาเหตุของการที่ฝายชุบโลหะสงมอบงานชา งานที่สงชาจาก
กระบวนการขึ้นรูปโลหะในชวงระยะเวลา 3 เดือนนั้นอยูที่ 12.72 % และเกิดจากฝายชุบโลหะเองสงู
ถึง 40.52 %   ดังนั้นจึงจะเนนทําการศึกษาและปรับปรุงเฉพาะในสวนที่สาเหตุเกิดจากฝายชุบโลหะ
เองเทานั้น 

 

3.5.2 ปญหาดชันีชี้วดัดานเวลาของการผลติ (Working Time Indicator) 
 

 จากปญหาเรื่องสงมอบงานชากวากําหนด  ซ่ึงสาเหตุเกิดจากการจัดการทางการผลิตของ
ฝายชุบโลหะเปนหลัก  ดัชนีช้ีวัดดานเวลาในการผลิตเปนปญหาที่ตองพิจารณาเชนกัน ดัชนีช้ีวัด
ดานเวลาในการผลิตคิดจากอัตราสวนระหวางเวลาที่ใชในการผลิตจริงจากการลงบันทึกของ
พนักงานกับเวลามาตรฐานที่กําหนดใหโดยสวนงานวิศวกรรมชุบโลหะ  และจากการศึกษาในชวง
เดือนสิงหาคม – ตุลาคม 2549 เวลาที่ใชในการผลิตจริงดังตารางที่ 3.6 
 

ตารางที่ 3.6 เปรียบเทียบเวลาที่ใชจริงกับเวลามาตรฐานในชวงระยะเวลา 3 เดือน 

เดือน 
จํานวนที่ผลิต 

(ช้ิน) 
เวลามาตรฐาน 

(ชม.) 
เวลาที่ใชจริง 

(ชม.) 
ดัชนีช้ีวัดดานเวลา
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   ดัชนีช้ีวัดดานเวลาในการผลิต = (100/4,002.32) x 2,940 = 73.46 % 
  

ในการผลิตงานทั้งหมดโดยภาพรวมนั้นพบวาเวลาที่ใชในการผลิตจริงนอยกวาเวลา
มาตรฐานถึง 26.54 %  ซ่ึงขัดแยงกับการทํางานจริง เพราะเมื่อเปรียบเทียบเวลาที่ใชในการชุบตาม
คูมือการทํางานแลวพบวาเวลามาตรฐานที่กําหนดใหทั้ง 219 ผลิตภัณฑนั้นนอยกวาเวลาในคูมือ 
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การทํางานประมาณ 195 รายการ  เวลาในคูมือที่นํามาเปรียบเทียบนั้นนําเวลาที่ใชในขั้นตอนการ
ชุบเคลือบผิวหรือเวลาที่งานอยูในบอชุบนิเกิล บอชุบทอง บอชุบดีบุกตะกั่วและบอชุบดีบุกเงิน
เทานั้น ยังไมไดรวมเวลาในขั้นตอนการลางและขั้นตอนอื่นๆ  แตเวลามาตรฐานที่กําหนดใหนั้นคือ
คิดตั้งแตขั้นตอนการลางจนกระทั่งบรรจุใสกลอง โดยในตารางที่ 3.7 เปนตัวอยางสวนหนึ่งโดย
แสดงผลการเปรียบเทียบเวลาของการชุบที่อยูในคูมือการทํางานกับเวลามาตรฐาน   สวนชิ้นงาน
ทั้งหมด 219 ผลิตภัณฑผลการเปรียบเทียบสามารถดูไดที่ภาคผนวก ข.1    

                                                

ตารางที่ 3.7 เปรียบเทียบเวลาระหวางเวลามาตรฐานกับเวลาในคูมือการทํางาน 

No
. 

Part Name ชนิดการชุบ 

จํานวน
งาน/
บารเรล 
(ช้ิน) 

เวลามาตรฐาน   
( ชม./ช้ิน) 

(1) เวลา
มาตรฐาน   
(นาที/
บารเรล) 

(2) เวลา
คูมือการ
ทํางาน     
(นาที/
บารเรล) 

ผลตาง 
(1)-(2)  

% แตก 
ตาง 

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       %แตกตาง = (100/819) x (-334.49) = -40.84 %  
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จากตารางที่ 3.7  จะเห็นวาในกลุมตัวอยางทั้ง 21 รายการ แบงเปนชุบแบบนิกเกิล 6 รายการ 
ชุบทอง 1 รายการ ชุบนิกเกิลและทอง 4 รายการ ชุบนิกเกิลและดีบุกตะกั่ว 4 รายการ ชุบนิกเกิลดีบุก
เงิน 6 รายการ ซ่ึงจากกลุมตัวอยางมี 20 รายการที่เวลามาตรฐานมีคานอยกวาเวลาในคูมือการทํางาน
และ 1 รายการเทานั้นที่เวลามาตรฐานมากวาเวลาในคูมือการทํางาน หากคิดเปนเปอรเซ็นตของ
ความแตกตางทั้งหมด 21 รายการแลวจะไดเทากับ -40.84%  ของเวลาในคูมือการทํางาน  นั่นคือ
เวลาที่ใชจริงมีคามากกวาเวลามาตรฐานสูงมาก  ซ่ึงจากขอมูลนี้ดังนั้นดัชนี้วัดทางดานเวลาควร
จะตองมากกวา 100% ของเวลามาตรฐาน  แตจากผลในตารางที่ 3.6 นั้น ดัชนีช้ีวัดดานเวลากลับต่ํา
เพียง 73.46% ของเวลามาตรฐาน    นั่นคือทํางานไดเร็วกวาเวลามาตรฐาน ซ่ึงทําใหขอมูลเบื้องตน
ขัดแยงกัน 

 

 ดังนั้นจากผลการเปรียบเทียบดานเวลาทําใหขอมูลที่ไดจากตารางที่ 3.6 ยังไมเพียงพอ จึง
ไดทําการศึกษาในรายละเอียดโดยแยกเครื่องจักร TBP#1, TBP#2 และ TBP#3 ดังตารางที่ 3.8 
 

ตารางที่ 3.8 เปรียบเทียบเวลาที่ใชจริงกับเวลามาตรฐานของแตละเครื่องในชวงระยะเวลา 3 เดือน 

เดือน เครื่อง 
จํานวน 
(ช้ิน) 

เวลามาตรฐาน 

(ชม.) 
เวลาที่ใชผลิตจริง 

(ชม.) 

ดัชนีช้ีวัดดาน 
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  สามารถอธิบายไดวาในชวงระยะเวลา 3 เดือน  มีเครื่อง TBP# 1 เทานั้นที่
ใชเวลาในการผลิตจริงนอยกวาเวลามาตรฐาน ซ่ึงรวม 3 เดือนดัชนีช้ีวัดดานเวลาในการผลิตต่ําเพียง 
59.25% ของเวลามาตรฐาน ในขณะที่ TBP# 2, TBP# 3 ใชเวลาในการผลิตจริงมากกวาเวลา
มาตรฐานและในระยะเวลา 3 เดือนประสิทธิภาพของเวลาการผลิตของ TBP# 2  สูงถึง174.07 % 
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ของเวลามาตรฐาน และTBP# 3 สูงถึง 136.64 % ของเวลามาตรฐาน   ดังนั้นผลจากเครื่อง TBP # 1 
จึงทําใหภาพรวมของเวลาในการผลิตทั้งหมดจากตารางที่3.6  ต่ํากวาเวลามาตรฐานที่กําหนด       

 แตจากลําดับขั้นตอนของงานในสายการผลิต ผลิตภัณฑจํานวน  213 ชนิดหรือ 96.27% 
ของจํานวนผลิตภัณฑทั้งหมด  จะตองผานการชุบนิกเกิลซ่ึงเปนการชุบชั้นแรกกอน สวนผลิตภัณฑ
อีก 6 ชนิดซึ่งชุบทองอยางเดียว ก็อยูในกลุมงานที่ตองใช เครื่อง TBP#1 เชนกัน  ดังนั้นเปนไปไมได
ที่เวลาที่ใชจริงจะนอยกวาเวลามาตรฐาน ในขณะที่เครื่อง TBP#2 และ TBP#3 ใชเวลามากกวา 
ดังนั้นจึงไดทําการตรวจสอบเวลาในแตละผลิตภัณฑ โดยแยกเปนกลุมของพนักงาน ซ่ึงมี 2 กลุมคือ 
กลุม a และกลุม b เพื่อจะไดพิจารณาเปรียบเทียบการทํางานในการผลิตระหวางพนักงาน 2  กลุม 
โดยเลือกเดือนสิงหาคม 2549  สําหรับการเปรียบเทียบเพราะมีคาดัชนีช้ีวัดดานเวลาในการผลิตต่ํา
ที่สุด ตัวอยางเชนงาน 17J – 047 ที่กลุม a เปนผูผลิตนั้น มีจํานวนการผลิต 45,000 ช้ิน คิดเปน
จํานวน 9 บารเรล เวลามาตรฐานคือ 4.88 ชม. และเวลาที่ใชจริงเพียง 3.25 ชม.นอยกวาเวลา
มาตรฐาน ซ่ึงสัดสวนเปรียบเทียบกับเวลามาตรฐาน ได 66.64 % แตสําหรับกลุม b เปนผูผลิต มี
จํานวนการผลิต 100,000 ช้ิน คิดเปนจํานวน 20 บารเรล เวลามาตรฐานคือ 10.84 ชม. และเวลาที่ใช
จริงคือ 14.50 ชม. ซ่ึงสัดสวนเปรียบเทียบกับเวลามาตรฐานได 133.74 % และผลิตภัณฑอ่ืน ๆ ก็
เชนเดียวกัน ดังรายละเอียดในตารางที่ 3.10 ซ่ึงจะเห็นไดวาเวลาที่ใชในการผลิตจริงของแตละ
ผลิตภัณฑในแตละครั้งจะไมเทากัน ซ่ึงมีความแตกตางกันมาก 
 

 เวลาที่ใชในการผลิตจริงจะไดจาก บันทึกการทํางานประจําวันของพนักงานในการผลิต 
โดยพนักงานจะเปนผูลงบันทึกเอง ซ่ึงจะแยกตามเครื่องดังรูปที่ 3.26 และ รูปที่ 3.27 ซ่ึงการลง
บันทึกจะลงตามจํานวนการสั่งผลิตตอล็อตของฝายวางแผน โดยจะพนักงานจะลงบันทึกตามเครื่อง
ซ่ึงแบงตามประเภทของการชุบ ไดแก 
 

- TBP#1 สําหรับงานชุบนิกเกิลอยางเดยีว, ชุบทองอยางเดียว, ชุบนิกเกลิและทอง            
- TBP# 2 สําหรับงานชุบนิกเกิลและดีบกุตะกัว่                                                 
-TBP# 3 สําหรับงานชุบนิกเกิลและดีบกุเงนิ 
 

ดังนั้นพนักงานจะตองทราบวางานที่กําลังจะผลิตนั้นอยูในกลุมงานประเภทใดและตองชุบ
อะไรบาง และลงบันทึกในชองของเครื่องใด  ซ่ึงสามารถดูไดจากคูมือการทํางาน ซ่ึงจะระบุ
รายละเอียดทั้งหมดไวแลว ซ่ึงจากวิธีการและแบบฟอรมการลงบันทึกในปจจุบัน  ทําใหพนกังานไม
สามารถลงบันทึกตามเวลาที่ใชในการทํางานจริงได เนื่องจากงานเกือบทั้งหมดตองผานการชุบ
นิกเกิล ซ่ึงอยูใน เครื่อง TBP# 1 แตตองไปลงบันทึกการทํางานในชองของ TBP# 2 สําหรับการชุบ
นิกเกิลและดีบุกตะกั่ว  และชองของ TBP# 3 สําหรับการชุบนิกเกิลและดีบุกเงิน ทําใหการลงบันทึก
เครื่อง TBP # 1 มีปญหา เนื่องจากจะตองลงบันทึกเวลาโดยไมใหเวลาการทํางานของแตละเครื่อง
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เกิน 24 ชม. ซ่ึงเครื่อง TBP# 1 ประกอบดวย บอชุบนิกเกิล 6 บอ และ บอชุบทอง 2 บอ ตองลง
บันทึกในชองเดียวกัน ทั้งที่สามารถทําการผลิตไปพรอมกันได   

ดังนั้นจากการศึกษาปญหาจึงสามารถสรุปประเด็นปญหาดานเวลาในการผลิตไดดังนี้ 
 

1) เวลามาตรฐานที่กําหนดใหไมตรงตามสภาพการทํางานจริง โดยเบื้องตนจากการเปรียบ       
เทียบกับเวลาที่ใชในบอชุบกับคูมือการทํางาน ทั้ง 219 งานมีความแตกตางทั้งหมด                                           
 2) ในกระบวนการชุบแบบถังกลิ้งมีลักษณะของกระบวนการผลิตเปนแบบ Batch          
โดยหากพิจารณาในสวนของการเตรียมผิวและชุบแลวสามารถแบงไดเปน 3 ขั้นตอน ไดแก  

o ขั้นตอนทําความสะอาดผิวช้ินงาน 
o  ขั้นตอนการชุบชั้นที่ 1 ซ่ึงทั้ง 213  งาน ตองชุบนิกเกิลรองพื้นกอน 
o ขั้นตอนการชุบชั้นที่ 2  ไดแกงานที่ผานการชุบนิกเกิลมาแลว โดยจะ

ชุบ ทองหรือดีบุกตะกั่วหรือดีบุกเงิน ขึ้นอยูกับสเปคของงานนั้นๆ 
ซ่ึงในแตละขั้นตอนจะมีงานรอระหวางการผลิตมากนอยตางกันขึ้นอยูกับแผนการผลิตใน

วันนั้นๆ  โดยในปจจุบันเวลามาตรฐานในแตละงานนั้นจะเปนคาเวลารามตั้งแตเร่ิมตนจนเสร็จ
กระบวนการชุบ โดยไมสามารถแยกเวลามาตรฐานในแตละขั้นตอนของการทํางานจริงดังแสดงใน
ตารางที่ 3.9   ดังนั้นจึงทําใหไมสามารถคํานวณความสามารถในการผลิตตอวันของการชุบแตละ
เครื่องไดเลย ทําใหมีผลกระทบอยางยิ่งในการวางระบบแผนงานทางการผลิต 

 3)  วิธีการลงบันทึกของพนักงาน  จากแบบฟอรมในปจจุบันเปนลักษณะการลงบันทึก
แบบภาพรวม  โดยไมไดเนนการลงตามเวลาการผลิตจริง เพราะพนักงานจะมาลงบันทึกกอนเวลา
เลิกงาน ( หลังจากชุบงานทั้งหมดเสร็จแลว)  และใชวิธีกะเวลาสําหรับการทํางานในล็อตนั้น ๆ  วา
อยูในชวงเวลาใด ตั้งแตเร่ิมจนจบการผลิตงาน และตองพยายามจัดชวงเวลาแตละงานไมใหซอนทับ
กันรวมทั้งตองไมใหเกินเวลาทํางานในวันนั้นๆ  ถาไมมี OVERTIME ก็ตองลงเวลาใหไมเกินเวลา 
16.00 น. และมี OVERTIME ก็ตองลงเวลาใหไมเกินเวลา 19.20 น. ทําใหขอมูลที่แสดงถึงเวลาใน
การผลิตรวมทั้งดัชนีที่ใชช้ีวัดเวลาในการผลิตที่แสดงในระบบขอมูลของโรงงาน ไมใชขอมูลท่ีตรง
กับสภาพการทํางานจริง  ทําใหมีผลกระทบตอการวางแผนการผลิตและไมสามารถทราบถึง
ความสามารถในการผลิตที่แทจริง รวมทั้งหากดูจากขอมูลในระบบ ก็อาจจะมีการเขาใจผิดคิดวา 
จํานวนเครื่องจักรไมพอตอการผลิต ทําใหตองมีการลงทุนเพิ่มเครื่องจักรโดยไมจําเปน 
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ตารางที่ 3.9  คาเวลามาตรฐานแบบเดิมที่แสดงในระบบฐานขอมูลของโรงงานกอนปรับปรุง 
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รูปที่ 3.27 การลงบันทึกในใบบันทึกการทํางานประจําวัน เครื่อง TBP# 1 และ TBP# 2 

 



 
63 

 

 

 

B-04 

B-03 

       

รูปที่ 3.28 การลงบันทึกในใบบันทึกการทํางานประจําวัน เครื่อง TBP# 3  
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ตารางที่ 3.10 เปรียบเทียบเวลาที่ใชจริงกับเวลามาตรฐานของแตละชิ้นงานในเดือนสิงหาคม 

เครื่องจักร ช่ืองาน กลุม 
จํานวน
ผลิต 
 (ช้ิน) 

เวลา 
มาตรฐาน 

(ชม.) 

เวลาใช
จริง       

( ชม.) 

ดัชนีช้ีวัดดาน
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 (ตอ) เปรียบเทยีบเวลาที่ใชจริงกับเวลามาตรฐานของแตละชิ้นงานในเดอืนสิงหาคม 

เครื่องจักร ช่ืองาน กลุม 
จํานวน
ผลิต 
(ช้ิน) 

เวลามาตร 
ฐาน  
(ชม.) 

เวลาใช
จริง 

( ชม.) 

ดัชนีช้ีวัดดาน
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 (ตอ) เปรียบเทยีบเวลาที่ใชจริงกับเวลามาตรฐานของแตละชิ้นงานในเดอืนสิงหาคม 

เครื่องจักร ช่ืองาน กลุม 
จํานวน
ผลิต  
(ช้ิน) 

เวลา 
มาตรฐาน  

(ชม.) 

เวลาใช
จริง  

   (ชม.) 

ดัชนีช้ีวัดดาน
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 (ตอ) เปรียบเทยีบเวลาที่ใชจริงกับเวลามาตรฐานของแตละชิ้นงานในเดอืนสิงหาคม 

เครื่องจักร ช่ืองาน กลุม 
จํานวน
ผลิต  
(ช้ิน) 

เวลา 
มาตรฐาน  

(ชม.) 

เวลาใช
จริง    

   ( ชม.) 

ดัชนีช้ีวัดดาน
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 (ตอ) เปรียบเทยีบเวลาที่ใชจริงกับเวลามาตรฐานของแตละชิ้นงานในเดอืนสิงหาคม 
เครื่องจักร ช่ืองาน กลุม จํานวน

ผลิต  
(ช้ิน) 

เวลา 
มาตรฐาน  

(ชม.) 

เวลาใช
จริง 

(ชม.) 

ดัชนีช้ีวัดดาน
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 ปญหาการสื่อสารและประสานงานระหวางหนวยงาน 
                                                                     

                ในปจจุบันฝายวางแผนการผลิตนั้นจะวางแผนการผลิตโดยครอบคลุมระยะเวลาสัปดาห
ซ่ึงจะแจงยืนยันคําส่ังการผลิตกอนวันแรกที่จะใหเร่ิมทําการผลิตของแผนในรอบนั้นลวงหนา 3  วัน
วิธีการแจงแผนการผลิตจากฝายวางแผนการผลิตนั้นจะแจงโดยการสง E-mail ใหกับสวนงาน IC 
เทานั้น  หลังจากนั้นพนักงาน IC.จะทําการตรวจสอบแผนการผลิต ในชวงวันที่ที่ทางฝายวางแผน
ไดแจงมา และทําการจัดพิมพใบคําสั่งการผลิตหรือใบกํากับสินคาทั้งหมดที่อยูในแผนออกมา 
จัดแยกเปนหมวดหมูตามวันที่ที่ใหเร่ิมทําการผลิต  เมื่ อ ถึงวันที่ ทํ าการผลิตพนักงานMaterial 
Center จะทําการจัดงานกอนชุบพรอมนําใบกํากับผลิตภัณฑไปใหแกสวนงานชุบโลหะแบบถังกล้ิง
เพื่อจัดตารางการผลิตในการชุบ  ซ่ึงจากวิธีการทํางานแบบนี้พนักงาน Material Center จะนํางาน
มาใหวันตอวันเทานั้นและไมมีรอบการจายงานที่แนนอน ภายใน1 วันสําหรับกะกลางวัน นํางานมา
สงประมาณ 4 รอบ ดวยเวลาที่ไมแนนอน  เมื่อพนักงาน Material Center นํางานมาสงจะลงบันทึก
ในบันทึกการขึ้นแผนการผลิตโดย เขียนชื่องานหลังชุบ หมายเลขคําสั่ง จํานวนที่จายวัตถุดิบ และ
วันที่ฝายวางแผนกําหนดใหเร่ิมทําการผลิต (Release Date)โดยเขียนตอกันไปเรื่อย ๆ  ซ่ึงยากตอการ
ดูและมีโอกาสที่จะผิดพลาดสูง 
 

ดังนั้นจึงเกิดปญหาคือหัวหนางานในสวนงานผลิตชุบแบบถังกล้ิงจะไมรูวางานที่ส่ังผลิตนี้
วันที่ที่ตองการใหสงมอบ(Due Date)คือเมื่อไร  เขาใจเพียงวาถา Material Center นํางานมาสงให
ตองรีบทําการผลิตใหเสร็จโดยไมไดสนใจการจัดลําดับความสําคัญและความเรงดวนของงาน
รวมทั้งไมไดสนใจระยะเวลาที่ตองสงมอบดวย  และนอกจากนั้นสวนงานผลิตจะไมรูแผนการผลิต
ทั้งหมดในรอบ 7 วันนั้นรวมทั้งไมสามารถรูวามีงานอะไร จํานวนเทาไรที่คางผลิตจากแผนการผลิต
กอนหนานี้ และสถานะของงานกอนชุบมีหรือไมและถามีอยูที่ใดในโรงงาน ถาไมมีเมื่อไรที่งาน
กอนชุบจะเขามา  ซ่ึงจะมีลักษณะการทํางานแบบเชิงรับคือ ถามีงานกอนชุบอยูภายในที่จัดเก็บและ
มีใบสั่งผลิตหรือใบกํากับผลิตภัณฑมาสงก็ชุบ ถาไมมีงานก็ไมมีการสอบถามไปยังสวนงาน IC  มี
ผลทําใหเครื่องหยุดโดยไมจําเปนและทําใหพนักงานวางงาน   

 

อีกกรณีหนึ่งที่ฝายวางแผนตองประสานงานและสื่อสารกับหนวยงาน IC คือ การออกคําสั่ง
ผลิตเพิ่มจากรายการปกติ หรือเรียกวา Add Plan ในระหวางรอบการผลิตนั้นรวมทั้งการ
เปลี่ยนแปลงแผนการผลิต  โดยทางฝายวางแผนจะแจงดวย E-mail หรือทางโทรศัพทใหกับทาง
หัวหนาสวนงาน IC. เทานั้น โดยจะแนบเอกสารรายละเอียดของงาน (Production Schedule 
Amendment) ที่เพิ่มเขามา หรือมีการเปลี่ยนแปลง  ซ่ึงจะประกอบดวย หมายเลขคําสั่งผลิต ช่ืองาน 
วันที่ใหเริ่มทําการผลิต และวันที่ตองการสงมอบ   ในกรณีของการ Add Planนี้ มี 2 สาเหตุหลัก 
สาเหตุแรกเกิดจากกระบวนการประกอบมีช้ินสวนงานไมเพียงพอตอการผลิตและเมื่อทําการ
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ตรวจสอบยอดในระบบขอมูลกับงานจริงที่มีอยูปรากฏวาจํานวนงานจริงมีนอยกวาในระบบขอมูล
ของโรงงาน (Part Shortage)    ทําใหช้ินสวนไมเพียงพอตอการผลิตสินคาที่จะสงใหลูกคาภายใน
ระยะเวลาที่สงมอบ  สาเหตุที่สองเกิดจากงานกอนชุบที่ตองสั่งซื้อจากบริษัทแมที่ประเทศ
ญี่ปุน ไมสามารถกําหนดวันที่ที่แนนอนได ดังนั้นฝายวางแผนจะทําการออกคําสั่งผลิตก็ตอเมื่อเห็น
กําหนดการมาถึงหรือ No. Invoice ที่ส่ังซื้อไปมีการยืนยันวันที่จะสงเขามาที่โรงงาน  จากทั้ง 2 
สาเหตุขางตนนั้น หัวหนาสวนงานผลิตก็ไมมีการรับรูขอมูลของการAdd Plan หรือเปลี่ยนแปลง
แผนการผลิตรวมทั้งวันที่ตองการใชของงานในกลุมนี้ เชนเดียวกับแผนงานปกติ   หากในกรณี
ที่สวนงานผลิตมีปญหาในดานแผนการผลิตก็จะแจงไปที่สวนงาน IC เพื่อที่จะไดแจงทางฝาย
วางแผนตอไป ดังนั้นจะเห็นไดวาการประสานงานระหวางฝายวางแผนและฝายชุบโลหะจะมี
ชองทางเดียวคือสวนงาน IC  ซ่ึงในปจจุบันไมมีการแจงขอมูลในการผลิตใหกับสวนงานผลิตทั้งสิ้น 
นอกจากกรณีงานดวนที่จะทําใหกระบวนการถัดไปตองหยุดเครื่องเทานั้น   ดังนั้นทําใหทางสวน
งานผลิตวางแผนและจัดตารางการผลิตในแตละวันไดยากมาก เนื่องจากไมรูขอมูลเกี่ยวกับงานที่
ตองผลิตในแผนงานรอบนั้นทั้งหมด วามีอะไรบาง 

 
 

     
 

ฝายวางแผนการผลิต สวนงานICของฝายชุบ
โลหะ 

สวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้ง 

รูปที่ 3.29 กระบวนการสื่อสารระหวางหนวยงาน 
 

ซ่ึงจากการศึกษาพบวางานเรงดวนของสวนการผลิตชุบแบบถังกล้ิงมีทุกวัน และจํานวนจะ
อยูที่ 70 % ของการผลิตตอวัน โดยสวนใหญเปนการติดตามงานจากฝายประกอบชิ้นสวนโดยตรง
และจากฝายวางแผนดวย   ซ่ึงสาเหตุหลักมาจากการสงมอบที่ชากวากําหนดมากและจากขอมูลใน
อดีตมีบางหมายเลขคําสั่งการผลิตสงมอบชาเกิดจากฝายชุบโลหะเองนานถึง 20 วัน    ทําใหมี
ผลกระทบกับกระบวนการถัดไปในการที่จะตองหยุดเครื่องและพนักงานวางงาน 

 

สรุปปญหาในเรื่องการสื่อสารและประสานงานนี้แบงไดเปน 2 สวน คือ 
 

1) เกิดขึ้นระหวางฝายวางแผนการผลิตและฝายชุบโลหะ    ซ่ึงในปจจุบันสวนงานทีม่หีนาที่
ในการติดตอกับฝายวางแผนการผลิตคือสวนงานควบคุมวัตถุดิบ หรือIC     ซ่ึงการสื่อสารแจงขอมลู 
และสถานะของงานใหกับสวนงาน IC นั้น ในปจจุบันมี 2 วิธีแตวิธีที่ใชมากที่สุด คือ วิธี E-mail  
เพราะมีรายละเอียดคอนขางมากและตองการเปนลักษณะของเอกสารหรือหลักฐานยืนยันขอมูล  วา
ไดมีการแจงแลว    สวนอีกวิธีหนึ่งคือการใชโทรศัพท โดยสวนใหญจะใชในกรณีติดตามและถาม
ความกาวหนาของแผนการผลิต หรือในกรณีตามงานที่คางยังผลิตไมจบล็อตรวมทั้งงานที่ยังไมผลิต
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ทั้งที่มีงานกอนชุบอยูในที่จัดเก็บ แตไมยอมจายใหกับสวนงานผลิตทําใหสงมอบงานลาชา โดย
ปญหาที่เกิดขึ้นของการสื่อสารระหวางฝายวางแผนกับสวนงาน IC คือ  

1.1 ขอมูลที่ไดรับจากฝายวางแผนไมครบถวนและชัดเจน ในกรณีของงานเรงดวน 
เนื่องจากดวยวิธีที่ใชตามงานที่ออกคําส่ังผลิตไปแลวนั้น แตยังไมถึง Release Date และฝาย
วางแผนตองการใหทําการผลิตกอนลวงหนา  เนื่องจากการคาดการณวางานจะลาชาและจะ
สงผลกระทบกับกระบวนถัดไป  จึงใชวิธีโทรศัพทในการแจงงานเรงดวนเทานั้นตองการ
ใหชุบดวน กระบวนถัดไปกําลังจะหยุดเครื่อง โดยบอกขอมูลทั้งหมดใหหัวหนางานสวน 
IC ทราบ  ใหเขาใจในสถานะของงาน วางานตัวนี้ตองการขั้นต่ําเทาไรในกรณีเรงดวน และ
จะกระทบกับกระบวนถัดไปวันไหน เวลาใด ซ่ึงขอมูลที่ไดจะไมมีการแจงแกหัวหนางาน
สวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้งเลย ทั้งหมด  โดย IC. จะแจงเพียงวางานดวน กระบวนการ
ถัดไปกําลังจะหยุดเครื่องเทานั้นเอง   ดังนั้นเมื่อทางสวนงานผลิตไดรับงานกอนชุบจะตอง
รีบชุบดวนโดยการแทรกงานที่กําลังทําอยูทันที    เนื่องจากไมรูในรายละเอียดทําใหการจัด
ตารางการผลิตประจําวันไมมีความแนนอน 

1.2 ไมมีการจัดประชุมสรุปผลการทํางานของฝายวางแผนการผลิตและฝายชุบ
โลหะรวมกัน  ทําใหขาดความสนใจที่จะติดตามงานและความกาวหนาของแผนการผลิตที่
ออกมา ขาดการพิจารณาผลการทํางานจากจํานวนล็อตทั้งหมดที่มีคําส่ังผลิตกับจํานวนล็อต
ที่ผลิตเสร็จแลว และจํานวนที่คางผลิตในรอบการวางแผนนั้นและกอนหนาวามีปญหา
อะไร ทําใหการทํางานเปนลักษณะตางคนตางทํา  ฝายวางแผนการผลิตมีหนาที่ออกคําส่ัง
ผลิตก็ออกตามความตองการใชโดยไมไดสนใจในสวนงานผลิตวามีปญหาหรือไม  
สามารถผลิตไดหรือเปลา ซ่ึงถาสวนการผลิตชุบไมไดก็จะกระทบกับแผนการผลิตปจจุบัน
และแผนการผลิตที่กําลังจะออกมา  ซ่ึงสวนงาน IC มักจะไมแจงกลับไปที่ฝาย
วางแผน เพราะคิดวาไมใชหนาที่ของตน  ทําใหฝายวางแผนไมทราบและไมไดปรับเปลี่ยน
แผนการผลิต    ทําใหสงงานลาชาและทําใหกระบวนการถัดตองหยุดการผลิตไป     

  

2.) เกิดขึ้นระหวางภายในฝายชุบโลหะเองคือระหวางสวนงาน IC และสวนผลิตชุบโลหะ
แบบถังกล้ิง    จากรูปที่ 3.29 ซ่ึงแสดงลําดับการสื่อสารระหวางหนวยงาน จะเห็นวาในเรื่องของ
คําส่ังผลิตทั้งหมด รวมทั้งการติดตามงานและรูความเรงดวนของงาน   สวนงาน IC จะเปนสวนแรก
ที่รับรูกอน โดยที่ยังไมมีการแจงสวนงานผลิตอยางเปนรูปแบบที่ชัดเจน ซ่ึงหลายๆครั้งพนักงาน IC 
ลืมแจงหรือลืมนํางานไปสงใหทําการผลิต ทําใหงานนั้น ๆ ลาชา  

 

จากที่กลาวมาทั้งหมดเราสามารถสรุปปญหาดานการสื่อสารและประสานงานระหวางสวน
งานIC และสวนการผลิตชุบแบบถังกลิ้งที่มีผลตอระบบการวางแผนการผลิตไดดังนี้ 
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2.1 สวนงานผลิตชุบโลหะแบบถังกล้ิงไมรูแผนการผลิตในรอบการผลิตนั้นๆ ทั้งหมด งาน
ที่คางผลิต งานที่เพิ่มเขามาในแผนการผลิต สถานะของงานกอนชุบที่ตองใชในการผลิต        
ทําใหไมสามารถวางแผนงานดวยตนเองได 
2.2 สวนงานสวนงานผลิตชุบโลหะแบบถังกลิ้งขาดบุคลากรที่มีความสามารถดาน
คอมพิวเตอรเพื่อตรวจสอบสถานะของงานและคําสั่งการผลิตของสวนงานที่ตองผลิต
ทั้งหมด รวมทั้งเปนผูที่มีหนาที่ชวยในการติดตามความกาวหนาของการผลิตเมื่อเทียบกับ
แผนการผลิต  รวมทั้งเปนคนประสานงานระหวางฝายวางแผนการผลิตกับสวนชุบโลหะ
แบบถังกลิ้ง 
2.3 สวนงาน IC ไมไดแจงขอมูลท่ีไดรับจากฝายวางแผนใหสวนการผลิตชุบแบบถังกล้ิง
ทราบทั้งหมด (Miss Information) และขาดการประสานระหวางสวนงาน 
2.4 ระบบการสื่อสารภายในของสวนงาน IC.เองมีความบกพรอง ในกรณีที่มีคําส่ังผลิตและ
ถึงวันที่ตองทําการผลิตแลว แตพนักงานหางานกอนชุบในสถานที่จัดเก็บไมพบทั้งที่มียอด
จํานวนงานอยูในสวนงานของ IC   ในปจจุบันพนักงาน IC จะไมมีการแจงปญหาให
หัวหนางานรับทราบและดําเนินการตรวจสอบแกไขรวมทั้งไมมีการแจงกลับไปที่ฝาย
วางแผนดวย  แตจะรองานกอนชุบล็อตใหมสงเขามาซึ่งไมยังไมรูกําหนดการที่แนนอน  
และถาไมมี เขามาก็จะทําใหงานล็อตนั้นลาชาหรือทําใหสงงานชาและกระทบกับ
กระบวนการผลิตถัดไป            
2.5   ไมมีการทํางานแบบ Cross Functional และการตรวจสอบการทํางานระหวางสวนงาน 
IC และ สวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้ง 

 

 3.5.4 ปญหาการจัดตารางการผลิตประจําวัน 
 

ในปจจุบันไดกําหนดใหวันที่ตองสงมอบงาน(Due Date) คือระยะเวลาสงมอบที่บวกจาก
วันที่ใหทําการผลิต 1 วัน ดังนั้นสวนผลิตชุบแบบถังกลิ้งจึงมีเวลาในการทํางานเพียง 1 วันเทานั้น            
นอกจากนี้ในการจัดลําดับงานวาจะทําหมายเลขคําส่ังผลิตใดกอนนั้นพนักงาน IC จะเปนคนจัดโดย
ใชหลักในการทํางานคือหมายเลขคําสั่งใดกําหนดใหวันที่ที่ทําการผลิตกอนจะตองทํากอนหรือ  
First In First Out  ตัวอยางเชน ในวันที่ 26 ตุลาคม 2549 มีคําสั่งในการผลิตสําหรับงาน57RE–
004E1 – FA จํานวน 4 ล็อต ซ่ึงในแตละล็อตจะมีวันที่ใหทําการผลิตแตกตางกันดังนี้ 

 

- 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 
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ในวันที่ 26 /10/06 มีงานกอนชุบสงมาจากฝายขึ้นรูปโลหะ จํานวน 96,000 ช้ิน และในวันที่

28 /10/06 งานจะถูกสงมาอีก 96,000 ช้ิน  พนักงาน IC จะจัดคําสั่งผลิตหมายเลข 1111111 และ 
2222222 ไปสงใหกับสวนการผลิตกอนอัดับแรก ซ่ึงจากวิธีการนี้ทําใหหมายเลขคําสั่งที่สามารถสง
มอบไดภายในระยะเวลาที่กําหนด คือ หมายเลข 3333333  ตองสงมอบชา   ดังนั้นหากใชวิธีนี้เราจะ
สงงานชาถึง 2 ล็อตดวยกัน หรืออาจมากถึง 4 ล็อตถาในสวนงานผลิตไมสามารถจัดตารางงาน
แทรกงานสําหรับงานที่ชามาจากวันที่ 19 และ 25 ได   สวนงานในวันที่ 26 และวันที่ 27 ก็
เชนเดียวกัน ถางานกอนชุบถูกสงมาวันที่ 28 ตามกําหนดจริง แตสวนงานผลิตไมสามารถแทรกให
ภายในวันนั้นไดก็จะทําใหงานทั้งหมดลาชา  

 

ซ่ึงการจัดตารางการผลิตแบบในปจจุบันนี้มีผลใหเปอรเซ็นตการสงมอบงานภายใน
ระยะเวลาที่กําหนดต่ํา เนื่องจากงานที่ยังไมสายก็จะกลายเปนสายไปทันที    ซ่ึงจากปญหานี้จึงตอง
ทําการปรับปรุงเปลี่ยนวิธีการจัดตารางการผลิตใหม ซ่ึงจะกลาวถึงในบทตอไป 

 

            จากการศึกษาเพื่อปรับปรุงระบบแผนงานในการชุบโลหะแบบถังกล้ิง โดยตัววัดคือ
เปอรเซ็นตการสงมอบงานภายในระยะเวลาที่กําหนด และ เวลาที่ใชในการผลิตจริงมีคาใกลเคียงกับ
คาเวลามาตรฐานมากที่สุด  ซ่ึงจากการศึกษาพบปญหา 4 ขอหลักดังที่กลาวมาแลวนั้น เราจะทําการ
ปรับปรุงแกไขตามสาเหตุของปญหาเหลานั้น เพื่อใหระบบการวางแผนงานของสวนการผลิตชุบ
แบบถังกลิ้งมีประสิทธิภาพสูงสุด 
  
 
 



บทที่ 4 
 

การวิเคราะหปญหาและปรับปรุงระบบการวางแผนงานทางการผลิต 
 

จากการศึกษาวิเคราะหระบบการวางแผนงานทางการผลิตในสวนชุบโลหะแบบถังกล้ิง 
สรุปไดวาปญหาที่ทําใหระบบแผนงานไมมีประสิทธิภาพและสงผลใหไมสามารถสงมอบงานได
ภายในระยะเวลาที่กําหนดมาจาก 

 

- ปญหาเวลามาตรฐานที่กําหนดนอยกวาเวลาที่ตองใชในการผลิตจริง                                                
- ปญหาการบนัทึกลงในบนัทึกการทํางานประจําวนัของพนักงานไมตรงกับสภาพ 
ของการทํางานจริง    
- ปญหาการจดัตารางการผลิตประจําวนัของสวนงานผลิต 
- ปญหาการสือ่สาร ประสานงานระหวางฝายวางแผนการผลิตกับสวนงาน IC และ 
ระหวางสวนงาน IC กับ สวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้ง                                               
 

ปญหาแตละหัวขอจะมีความสัมพันธและสอดคลองกันซึ่งในการปรับปรุงจะทําไปพรอมๆ 
กัน และมีการปรับเปลี่ยนระหวางการทดลองปรับปรุงเพื่อใหเหมาะสมกับลักษณะของกระบวนการ
ทํางานจริง โดยสามารถสรุปเปนหัวขอของการปรับปรุงที่สัมพันธกันไดดังนี้ คือ ปญหาเวลา
มาตรฐานที่กําหนดใหมีคานอยกวาเวลาที่ตองใชในการผลิตจริง  ปญหาการลงบันทึกในการทํางาน
ประจําวันของพนักงานไมตรงกับสภาพการทํางานจริงรวมทั้งปญหาการจัดตารางการผลิต
ประจําวัน 

 

ปญหาการประสานงานและการสื่อสารระหวางหนวยงาน และภายในสวนงานของฝายชุบ
โลหะเอง ในหัวขอนี้ไดทําการปรับปรุงโดยกําหนดวิธีการใหการสื่อสารขอมูลตางๆ จากฝายวาง
แผนการผลิตสามารถทําใหในสวนงานผลิตและสวนงาน IC. รับทราบพรอมกัน เพื่อที่จะได
ปรับเปลี่ยนแผนและเตรียมการผลิตในแตละวันไดทันตามที่ตองการ 

 

จากการปรับปรุงเวลามาตรฐาน วิธีการทํางานและการสื่อสาร ประสานงานเรียบรอยแลว
นั้นจะทําใหระบบแผนงานทางการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้นและสามารถใชทรัพยากรทางการ
ผลิตที่มีอยูใหไดประโยชนสูงสุด 
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4.1 การปรับปรุงเวลามาตรฐานที่ใชในการผลิต        
 

จากการศึกษาและวิเคราะหขั้นตอนการทํางานนั้น พบวาเวลามาตรฐานที่ใชในการผลิต ซ่ึง
ฝายวิศวกรรมชุบโลหะเปนผูกําหนดนั้นมีความแตกตางจากเวลาที่ตองใชในการผลิตจริง เนื่องจาก
วิธีการคํานวณนั้นไมไดยึดตามสภาพการทํางานจริง  ซ่ึงสงผลใหการวางแผนการผลิตของฝายวาง
แผนการผลิตไมมีประสิทธิภาพ  เนื่องจากใชเวลามาตรฐานนี้ในการคํานวณเพื่อทําการวางแผน   
ดังนั้นจึงไดทําการปรับปรุงเวลามาตรฐานโดยการศึกษาวิธีใหมโดยยึดเวลาที่ใชจริงในทุกขั้นตอน
ของกระบวนการชุบ ซ่ึงจากกระบวนการผลิตการชุบแบบถังกลิ้งมีลักษณะเปนกระบวนการผลิต
แบบกลุม (Batch processing)   ซ่ึงสามารถแบงกระบวนการชุบแบบถังกล้ิงออกเปน 3 ขั้นตอนหลัก
คือ 

 

- ขั้นตอนการลางทําความสะอาดชิ้นงาน(Cleaning Process)                                                
-  ขั้นตอนการชุบเคลือบผิวโลหะช้ันที่ 1 โดยสวนใหญจะเปนการชุบนกิเกิล                         
(Nickel  Plating) จํานวน 213 งานจากทั้งหมดที่ตองผานขั้นตอนนี้ แยกเปนชุบ
นิกเกิลอยางเดยีว 73 งานและชุบนิกเกิลเพือ่รองพื้นชั้นแรก 140 งาน  และมีเพียง 6 
งานที่สามารถชุบทอง (Gold Plating)ไดเลยโดยไมตองรองพื้นนิกเกิลกอน                      
-  ขั้นตอนการชุบเคลือบผิวโลหะช้ันที่ 2  ขัน้ตอนนี้จะแบงเปน ชุบทอง(Gold 
Plating) ชุบดีบุกตะกัว่ (SnPb Plating) และชุบดีบุกเงิน (SnAg Plating) โดยจะ
ขึ้นอยูกับสเปคของงานนั้นวาตองการชุบแบบใด โดยดชูนิดของการชบุ จํานวน
ช้ินงานตอบารเรล กระแสไฟที่ตองใช และเวลาที่ใชในการชุบไดจากคูมอืการ
ทํางานของงานนั้นๆ 

 

 ลางทําความสะอาดงาน 

ชุบเคลือบผิวโลหะช้ันที่ 1 

ชุบเคลือบผิวโลหะช้ันที่ 2 

      เสร็จสิ้นการผลิต 

ชุบนิกเกิลหรือทอง
อยางเดียว 

 

 

   

 

รูปที่ 4.1 ขั้นตอนในการชุบเคลือบผิวโลหะแบบถังกลิ้งในภาพรวม 
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 ซ่ึงจากรูปที่ 4.1 อธิบายขั้นตอนการของการชุบแบบถังกล้ิง ซ่ึงในแตละขั้นตอนจะมีงานรอ
ระหวางผลิตในแตละขั้นตอน  โดยไมสามารถขามไปทําขั้นตอนอื่นไดกอน 
 

4.1.1 การปรับปรุงวิธีการคํานวณคาเวลามาตรฐาน 
 

จากการศึกษานั้นตองการที่จะเขาใจความสามารถในการผลิตของแตละบอชุบ  ซ่ึงจํานวน
บอชุบมีดังนี้ นิกเกิล 6 บอ  บอชุบทอง 2 บอ  บอชุบดีบุกเงิน 1 บอ และบอชุบดีบุกตะกั่ว 1 บอ 
ดังนั้นจึงปรับเปลี่ยนชื่อและรายละเอียดของเครื่องจักรใหมโดยระบุตามประเภทน้ํายาชุบของแตละ
บอชุบโดยให 1 บอชุบคือ 1 เครื่องจักร  โดยไดเพิ่มเครื่องจักรที่ใชในขั้นตอนการลางงานเขาไปดวย 
เพื่อศึกษาเวลามาตรฐานงานแบบใหม  ดังแสดงในตารางที่ 4.1  

 

ตารางที่ 4.1  รายช่ือเครื่องจักรที่อยูในสวนผลิตชุบโลหะแบบถังกลิ้งหลังปรับปรุง 

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 
                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                              

ซ่ึงหลังจากปรับเปล่ียนชื่อและรายละเอียดของเครื่องจักรแลวนั้น ทําใหสามารถจัด
เครื่องจักรไดตามลําดับขั้นตอนของการชุบ  และสามารถศึกษาเวลามาตรฐานในแตละขั้นตอน 
ดังตอไปนี้  

 

 1) ขั้นตอนของการลางงานนั้นเปนกระบวนการมาตรฐานที่งานทุกชนิดตองผานการทํา
ความสะอาดลางคราบน้ํามันกอนชุบและเวลาที่ใชในแตละขั้นตอนยอยจะใชเวลาเทากันทุกชนิด
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งานและ ทุกบารเรลโดยจะเริ่มตนตั้งแตลางไตรคลอโรเอทธิลีน จนกระทั่งเสร็จสิ้นที่ลางน้ําสุดทาย
กอนจะเทงานใสบารเรล ซ่ึงจากการจับเวลา  คาที่ไดจากการจับเวลาคือ 50 นาที/ตอ 4 บารเรล  หรือ
12.5 นาที/บารเรล   ดังนั้นจึงสรุปไดวาที่ขั้นตอนการลางงาน กําหนดใหใชคาเวลามาตรฐานที่ 12.5 
นาที/บารเรล โดยเวลาที่ตองใสลงไปในฐานขอมูลของโรงงานนั้นตองใสเวลาที่หนวยเปนชั่วโมง
ตอช้ิน ดังนั้นเวลาที่ใชตอช้ินของงานจึงขึ้นอยูกับจํานวนชิ้นงานที่กําหนดใหชุบตอบารเรล  เชน 
 

- 57RE-004E1-FA จํานวน 6,000 ช้ิน/บารเรล   ดังนั้นเวลามาตรฐานในขัน้ตอนการลาง คือ         
(12.5 นาที*1ชม./60นาที/6,000ช้ิน) = 0.000034722 ช่ัวโมงตอช้ิน                                                                       
- งาน 57J-1183-01 BS (NI) จํานวน 300 ช้ิน/บารเรล เวลามาตรฐานในขั้นตอนการลางงาน
คือ (12.5 นาท*ี1ชม./60นาท/ี300ช้ิน) = 0.000694444 ช่ัวโมง/ช้ิน 
 

 2) ในขั้นตอนการชุบโลหะจะแบงวิธีการคิดออกเปน 4  วิธีดวยกันเนื่องจากในแตละวิธีการ
ชุบจะมีขั้นตอนการเตรียมผิวกอนที่จะทําการชุบไมเหมือนกัน 

                                                - การชุบนิกเกิล ;  จะแบงเวลาออกเปน 2 สวนยอยดวยกันคือ เวลาสวนแรกคอืเวลาที่
ใชในการลางงานในบารเรลโดยเร่ิมตั้งแตเทงานใสบารเรลจนถึงเวลาที่เทงานออกจากบารเรลใส
ตะกรา ซ่ึงเวลาในสวนนี้จะรวมถึงเวลาที่ใชลางงานในแตละขั้นตอนยอยและเวลาที่ใชในการ
เคล่ือนยายบารเรลไปในแตละบอ ซ่ึงอุปกรณที่ใชในการเคลื่อนยายคือรอก   โดยเวลาที่ใชในสวนนี้
จะเปนคาคงที่ที่ใชเทากันทุกบารเรลและจากการเขาไปทําการศึกษาและจับเวลาทํางานแลวนั้นได
ขอสรุปคือใชเวลาเฉลี่ย 10  นาทีตอบารเรลและเวลาสวนที่2 คือเวลาที่ใชในบอชุบนิกเกิล  ซ่ึงเวลาที่
ใชจะขึ้นอยูกับชนิดของงานและสภาวะในการชุบที่ทางวิศวกรรมชุบโลหะกําหนดใหในคูมือการ
ทํางาน  เชนงาน 57 RE-004E1-FA จํานวน 6,000 ช้ิน/บารเรล ชุบนิกเกิล 12 นาที ดังนั้นเวลา
มาตรฐานในการชุบ คือ  (10นาที+12นาที) x1ชม. /60นาที/6,000ช้ิน = 0.000061111 ชม.ตอช้ิน 

  -  การชุบทอง ; จะแบงเวลาออกเปน 2 สวนยอยดวยกันคือ เวลาสวนแรกคือเวลาที่
ใชในการลางงานในบารเรลหลังจากชุบทองเสร็จ โดยเริ่มตั้งแตนําบารเรลลงในบอน้ําลางทอง
จนถึงเวลาที่เทงานออกจากบารเรลใสตะกราเสร็จ เวลาในสวนที่ 2 คือเวลาที่อยูในบอชุบทอง ซ่ึง
เวลาที่ใชจะขึ้นอยูกับชนิดของงานและสภาวะในการชุบที่ทางวิศวกรรมชุบโลหะกําหนดใหในคูมือ
การทํางาน   เชนเดียวกับการคิดคาเวลามาตรฐานของการชุบนิกเกิล 
  -  การชุบดีบุกเงิน จะแบงเวลาออกเปน 2 สวนยอยดวยกันคือ เวลาสวนแรกคือ
เวลาที่ใชในการลางงานในบารเรลโดยเริ่มตั้งแตเทงานใสบารเรลจนถึงเวลาที่เทงานออกจากบารเรล
ใสตะกรา ซ่ึงเวลาในสวนนี้จะรวมถึงเวลาที่ใชลางงานในแตละขั้นตอนยอยและเวลาที่ใชในการ
เคล่ือนยายบารเรลไปในแตละบอ ซ่ึงอุปกรณที่ใชในการเคลื่อนยายคือรอก   โดยเวลาที่ใชในสวนนี้
จะเปนคาคงที่ที่ใชเทากันทุกบารเรลและจากการเขาไปทําการศึกษาและจับเวลาทํางานแลวนั้นได
ขอสรุปคือใชเวลาเฉลี่ย 8.5 นาทีตอบารเรลและเวลาสวนที่2  คือเวลาที่ใชในบอชุบดีบุกเงิน  ซ่ึง
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เวลาที่ใชจะขึ้นอยูกับชนิดของงานและสภาวะในการชุบที่ทางวิศวกรรมชุบโลหะกําหนดใหในคูมือ
การทํางาน   

- การชุบดีบุกตะกั่ว จะแบงเวลาออกเปน 2 สวนยอยดวยกันคือ เวลาสวนแรกคือ 
เวลาที่ใชในการลางงานในบารเรลโดยเริ่มตั้งแตเทงานใสบารเรลจนถึงเวลาที่เทงานออกจากบารเรล
ใสตะกรา ซ่ึงเวลาในสวนนี้จะรวมถึงเวลาที่ใชลางงานในแตละขั้นตอนยอยและเวลาที่ใชในการ
เคล่ือนยายบารเรลไปในแตละบอ ซ่ึงอุปกรณที่ใชในการเคลื่อนยายคือรอก   โดยเวลาที่ใชในสวนนี้
จะเปนคาคงที่ที่ใชเทากันทุกบารเรลและจากการเขาไปทําการศึกษาและจับเวลาทํางานแลวนั้นได
ขอสรุปคือใชเวลาเฉลี่ย  5 นาทีตอบารเรล และเวลาสวนที่2 คือเวลาที่ใชในบอชุบดีบุกตะกั่ว  ซ่ึง
เวลาที่ใชจะขึ้นอยูกับชนิดของงานและสภาวะในการชุบที่ทางวิศวกรรมชุบโลหะกําหนดใหในคูมือ
การทํางานเชนกัน 

 

จากการศึกษาเพื่อกําหนดคาเวลามาตรฐานใหมนั้นจะพยายามเนนแบงใหเห็นขั้นตอนหลัก
และลําดับของงานโดยในแตละขั้นตอนหลักใชเวลาเทาไรในการทํางาน โดยหลังจากทําการ
ปรับปรุงในการตั้งชื่อเครื่องจักรใหมและแยกเวลามาตรฐานในแตละขั้นตอนหลักแลวจะไดคาเวลา
มาตรฐานแบบใหมที่แสดงในระบบฐานขอมูลของโรงงาน ดังตารางที่ 4.2  
 

ตารางที่ 4.2 คาเวลามาตรฐานแบบใหมที่แสดงในระบบฐานขอมูลของโรงงานหลังปรับปรุง 
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(ตอ)คาเวลามาตรฐานแบบใหมที่แสดงในระบบฐานขอมลูของโรงงานหลังปรับปรุง 
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 แสดงใหเห็นเวลามาตรฐานที่กําหนดใหในแตละขั้นตอนหลักที่ช้ินงานนั้น
ตองทํา โดยในแตละชิ้นงานจะมีทางเลือกของการเลือกใชเครื่องจักรมากกวา 1 เครื่อง  โดย
เครื่องจักรหลักหรือบอชุบหลักที่ใหช้ินงานนั้นทําการผลิตเรียกวา  ทางเลือกหลัก(Main Routing)
นั้น ซ่ึงตัวเลขที่เปนหมายเลขของงานจะไมมีตัวอักษรภาษาอังกฤษหอยทาย   สวนทางเลือกสํารอง  
(Alternate Routing) จะเปนเครื่องจักรหรือบอชุบอื่นที่สามารถทํางานแทนเครื่องหลักได โดย
หมายเลขของงานจะมีตัวอักษร A – Z เปนตัวสุดทาย  ซ่ึงจากวิธีการแบงกลุมเครื่องจักรใหมและทํา
การแยกคาเวลามาตรฐานในแตละขั้นตอนหลักนี้ ทําใหทางฝายวางแผนการผลิตสามารถเขาใจใน
ความสามารถทางการผลิตของแตละบอชุบไดดีมากยิ่งขึ้น ซ่ึงสามารถทําใหระบบการวางแผนงาน
แมนยํามากขึ้น 

 

 จากชิ้นงานทั้งหมด 219 งานนั้นสามารถดูรายละเอียดของคาเวลามาตรฐานและการ
แบงกลุมเครื่องจักรกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไดที่ภาคผนวก ข. 
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4.2 ปรับปรุงดัชนีชี้วัดของเวลาที่ใชในการผลิต  
 

จากปญหาดานเวลาที่ใชในการผลิต ซ่ึงมากกวาคาเวลามาตรฐานนั้นเปนผลที่เกิดจากการ
กําหนดคาเวลามาตรฐานโดยฝายวิศวกรรมที่เวลานอยกวาที่ตองใชผลิตจริง  ซ่ึงจากการปรับปรุงคา
มาตรฐานใหมแลวนั้น จะทําใหคาเวลามาตรฐานใกลเคียงกับเวลาจริงที่ใชในการผลิตมากขึ้น 

 

 นอกจากนี้สาเหตุที่ทําใหเวลาจริงที่ใชในการผลิตสําหรับงานชนิดเดียวกันมีความแตกตาง
กันมาก คือการลงบันทึกการทํางานประจําวันของพนักงาน และจากที่กลาวถึงปญหาไปแลวนั้นจึง
ไดทําการปรับปรุงแบบฟอรมใบบันทึกการทํางานประจําวัน โดยใหสอดคลองกับการแบงกลุม
เครื่องจักรใหมและวิธีการหาคาเวลามาตรฐานแบบใหมดวย โดยจะแยก 1 ชองใหญเปนของแตละ
ขั้นตอนหลัก  ยกตัวอยางเชน ถาในกรณีชุบนิกเกิลและดีบุกเงิน เดิมจะลงเวลาใน ชอง TBP#3 โดย
จะลงรวมทั้งล็อต มี 10 บารเรล ก็จะลงเวลาเริ่ม-เวลาจบลงในชองเดียว ซ่ึงจะเปนเวลารวมทั้งหมด
ของการชุบทั้ง 10 บารเรล  แตสําหรับการปรับปรุงแบบฟอรมนี้จะกําหนดใหพนักงานลงทุกบารเรล 
และแยกเครื่องลง จะไมลงเปนภาพรวม เพื่อใหสามารถทราบเวลาจริงที่ใชในการผลิตของงาน
นั้นๆ แบบฟอรมที่ปรับปรุงแลวดังรูปที่  4.2, 4.3, 4.4, 4.5, 4.6 และ4.7   โดยจากแบบฟอรมนี้ทําให
เราสามารถมองเห็นเวลาที่ใชการผลิตของแตละเครื่องจักรหรือบอชุบไดถูกตองขึ้น ทําใหสวนงาน
ผลิตชุบแบบถังกลิ้งสามารถลงเวลาที่ใชจริงในการผลิตและสามารถจัดตารางการผลิตของงานไดดี
มีประสิทธิภาพมากขึ้นดวย 
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รูปที่4.2 แบบฟอรมการลงบันทึกการทํางานประจําวันของเครื่อง Pretreatment 



 
82  รูปที่4.3 แบบฟอรมการลงบนัทึกการทํางานประจําวันของเครื่อง TBP#1A, TBP#1B 
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รูปที่4.4 แบบฟอรมการลงบนัทึกการทํางานประจําวันของเครื่อง TBP#1C, TBP#1D 
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 รูปที่4.5 แบบฟอรมการลงบนัทึกการทํางานประจําวันของเครื่อง TBP#1E, TBP#1F 
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รูปที่4.6 แบบฟอรมการลงบนัทึกการทํางานประจําวันของเครื่อง TBP#2A, TBP#2B 



 
86  รูปที่4.7 แบบฟอรมการลงบันทึกการทํางานประจําวันของเครื่อง TBP#3A, TBP#4A 
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4.3 ปรับปรุงการสื่อสาร ประสานงานระหวางฝายวางแผนการผลิตกับสวนงาน IC และ 
ระหวางสวนงาน IC กับ สวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้ง 

 
การปรับปรุงเรื่องการสื่อสารและประสานงานนี้ ไดทําการเพิ่มบุคลากรหรือเสมียนที่มี

ความสามารถในดานคอมพิวเตอร ซ่ึงสามารถรับ-สง E-mail รวมทั้งสามารถใชระบบฐานขอมูล
ทางการผลิตของโรงงานไดอยางชํานาญ ทําหนาที่ในสวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้ง และใหฝ าย
วางแผนการผลิตแจงขอมูลทั้งในสวนการผลิตโดยผานเสมียนและสวน IC.  ดวยกัน  เ นื่ อ ง จ า ก
เสมียนที่เพิ่มเขามาในสวนของการผลิตนั้นจะตองทําการทําแผนของการผลิตทั้งหมดที่ทางฝายผลิต
แจงยืนยันมาวาใหทําการผลิตได ทําใหสามารถปรับเปลี่ยนตารางการผลิตงานประจําวันได
ทันทวงที  นอกจากนี้เสมียนจะตองทําแผนการผลิตที่ออกมาใน 1 รอบสัปดาหสงใหกับหัวหนา
สวนการผลิตชุบแบบถังกล้ิง โดยตองตรวจสอบงานกอนชุบจากฐานขอมูลของโรงงานดวยวามี
หรือไม เพื่อที่จะไดเตรียมจัดตารางการผลิตในรอบ 1 สัปดาหนั้นทั้งหมด จากนั้นสวนทําการผลิต
จะทําการเบิกงานที่มีงานกอนชุบอยูแลวจาก IC มาทําการผลิตและในชวงเชาทุกวันทางเสมียน
จะตองติดตามความกาวหนาของแผนและทําการปรับปรุงแผนในกรณีที่มีการเพิ่มคําสั่งผลิต และ
แจงสถานะของงานกอนชุบวามีพรอมที่จะทําการผลิตหรือไม รวมทั้งตองประสานงานกับ
ฝายวางแผนในกรณีที่มีการติดตามงานเรงดวน หรือตองการปรับเปลี่ยนแผนการผลิตทั้งหมดหรือ
เพิ่มคําส่ังผลิตซ่ึงหลังจากเสมียนรับทราบแลวจะตองแจงใหหัวหนาสวนผลิตชุบแบบถังกลิ้งทราบ
ทันที 

 

ซ่ึงจากการปรับปรุงนี้เพื่อใหสวนการผลิตทํางานในลักษณะเชิงรุกโดยจากเดิมไมรูแผนการ
ผลิตของสวนงานเลย แตจากการปรับปรุงนี้ทําใหสามารถเขาใจแผนทั้งหมดรวมทั้งงานที่คาง
ผลิต เนื่องจากงานกอนชุบเขามาไมตรงตามวันที่ใหเริ่มทํางานหรือลาชาจากสวนงานผลิตเองและ
หลังจากครบรอบของแผนการผลิตในรอบนั้น  เสมียนตองทําการสรุปงานคางทั้งหมดและ
ตรวจสอบปญหาวาคางจากสาเหตุใด และใสงานที่คางนี้ลงไปในแผนการผลิตในรอบถัดไปดวย ดัง
รูปที่ 4.8  แสดงแผนภาพการประสานงานระหวางหนวยงานหลังการปรับปรุง 
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  รูปที่ 4.8 แผนภาพการไหลของการสื่อสารและประสานงานหลังปรับปรุง 

สวนงาน IC. รับแผนการผลิตประจํา
สัปดาห 

เตรียมแผนการผลิตประจําวนั โดยจดั 
เตรียมใบกํากบัผลิตภัณฑและเบิกวตัถุดิบ 

การเปลี่ยนแปลงแผนการผลิต
ประจําวนัของสวนงานผลิตชุบ
แบบถังกลิ้ง 

ฝายวางแผนแจงขอ
เปลี่ยนแปลงแผน การผลิตกับ
สวนงาน ICและสวนงานผลิต
ชุบแบบถังกลิ้ง 

ฝายวางแผนสง Production  
Schedule Amendmentให
สวนงาน IC และสวนงาน
ผลิตชุบแบบถังกลิ้ง 

สวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้งทําการ
ผลิตงานประจาํวัน 

สวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้ง 
เปลี่ยนแปลงแผนการผลิตประจําวนั 

กรณีปกต ิ

กรณีไมปกต ิ

ฝายวางแผนสง Production  Schedule 
Amendmentใหสวนงาน ICและสวนงาน
ผลิตชุบแบบถังกลิ้ง 

สวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้งรับ
แผนการผลิตประจําสัปดาห 

ทําแผนการผลิตประจําสัปดาห และ
ตรวจสอบสถานะวตัถุดิบ 

เบิกวัตถุดิบจากสวนงาน IC. เพื่อ
เตรียมทําการผลิต จายวตัถุดิบและใบกํากับผลิตภัณฑให

สวนงาน ผลิต 

ฝายวางแผนออกแผนการผลติและแจงดวย E-mail 
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4.4 ปรับปรุงการจัดตารางการผลิตประจําวัน 

บคําส่ังผลิตไหนมากอนทํากอน มาที
ลังทําทีหลังหรือแบบ FIFO นั้น ทําใหจํานวนงานที่สงมอบลาชามีเปอรเซ็นตที่สูง  ดังนั้นจึงทํา

การปรับ

ละ

ามาเพ

   ภายหลังจากการเปลี่ยนวิธีในการจัดตารางการผลิตนี้ ทําใหพนักงานภายในสวนงานผลิต
ชุบแบบ

 
จากการจัดตารางการผลิตประจําวันแบบเดิม ซ่ึงใชแบ

ห
เปลี่ยนวิธีการจัดตารางการผลิตประจําวันของสวนงานผลิตชุบแบบถังกล้ิงโดยเรียง

ตามลําดับความสําคัญ ดังนี้ 
 

- ลําดับแรก กาํหนดใหทําการผลิตงานที่ฝายวางแผนกําหนดใหทําในวนันั้นแ มี Material 
พรอมแลวใหเสร็จกอน                                                                                                            -
- ลําดับที่สอง ใหทําการผลิตงานที่สงมอบลาชาและ Material พรอมแลวใหเสร็จ                    
- ลําดับที่สาม หากทําการผลติงานจากทั้ง 2 ขอหมดแลว ใหสวนผลิตทาํการนํางานทีย่ังไมถึง
วันที่ใหเร่ิมทําการผลิต มาทํากอนลวงหนาได โดยสามารถดึงแผนมาทําลวงหนาไดไมเกนิ
แผนการผลิตในรอบนั้นๆ (1รอบประมาณ 7 วัน) 
 

ซ่ึงจากการจัดตารางการผลิตนี้ทําใหสามารถลดจํานวนงานที่สงมอบชากวากําหนดลงได เชน 
คําส่ังผลิตในงานชนิดเดียวกันและมี 2 คําส่ังผลิต โดยที่คําส่ังผลิตที่ 2 กําลังจะสาย  แตคําสั่งผลิตที่ 
1 นั้นลาชากวากําหนดแลวประมาณ 3 วัน  ถาหากมีMaterial เข ียงพอสําหรับการ ผลิต 1 คาํสัง่
ผลิตเทานั้น   สวนการผลิตชุบแบบถังกล้ิงตองเลือกที่จะผลิตตามคําส่ังผลิตที่ 2   ทําใหมีงานลาชา
เพียง 1 ล็อตเทานั้น     แตถาวิธีเดิมจะเลือกผลิตตามคําส่ังผลิตที่ 1 ซ่ึงจะทําใหงานลาชาทั้ง 2 ล็อต 

 

ถังกล้ิงทุกคนสามารถที่จะทํางานที่เกี่ยวกับการจัดตารางการผลิตประจําวันแทนกันได โดย
ไมตองอาศัยผูที่มีประสบการณในการที่จะตองมาจัดลําดับงานกอนหลังเหมือนเดิม 

 



บทที่ 5 
 

ผลการปรับปรุง 
 

 จากการปรับปรุงที่ไดกลาวมาในบทที่ 4 แลวนั้น ซ่ึงสงผลใหวัตถุประสงคที่ไดตั้งไวคือการ
เพิ่มเปอรเซ็นตการสงมอบงานใหไดภายในระยะเวลาที่กําหนดและเวลาที่ใชในการผลิตจริงกับเวลา
มาตรฐานมีความใกลเคียงกันมากที่สุด โดยในการสรุปผลจะแบงออกเปน 3 ขอคือ 

1. เปอรเซ็นตการสงมอบงานภายในระยะที่กาํหนด                                              
2.  เวลามาตรฐานเมื่อเทียบกับการเวลาทีใ่ชในการผลิตจริง ซ่ึงดูจากดัชนีช้ีวัดดาน
เวลาที่ใชในการผลิต                                                                                                
3. กําลังการผลิตของกระบวนการชุบโลหะแบบถังกลิ้ง 
 

5.1 เปอรเซ็นตการสงมอบงานภายในระยะเวลาที่กําหนด 
 

กอนการปรับปรุงระบบแผนงานทางการผลิตในกระบวนการชุบแบบถังกลิ้งนี้ เปอรเซ็นต
การสงมอบจากขอมูลในชวงเดือนสิงหาคม 2549 ถึง ตุลาคม 2549 นั้นโดยรวมอยูที่ 46.72 % โดย
แบงออกเปนสงมอบตามกําหนด 24.64%  และสงมอบเร็วกวากําหนด 22.12 %  ซ่ึงสาเหตุที่ทําให
สงมอบลาชาเกิดจากฝายชุบโลหะเองสูงถึง 40.52 % และเกิดจากฝายขึ้นรูปโลหะสงมอบงานลาชา 
12.76% ของจํานวนล็อตที่ทําการผลิตทั้งหมด 

 

หลังจากการปรับปรุงโดยเริ่มทดลองเดือนพฤศจิกายน 2549 และเก็บขอมูลในชวง 
ธันวาคม 2549 ถึง กุมภาพันธ 2550 เปนระยะเวลา 3 เดือนไดผลหลังการปรับปรุงดังตารางที่ 5.1 

 

ตารางที่ 5.1 จํานวนการผลิตและการสงมอบภายในระยะเวลา 3 เดือนทั้งกอนและหลังการปรับปรุง 

จํานวนล็อต %ของจํานวนล็อตท้ังหมด 

เดือน การผลิต
ทั้งหมด 

สงมอบภาย 
ในกําหนด

สงมอบชา 
กวากําหนด

สงมอบภาย 
ในกําหนด

สงมอบชา 
กวากําหนด

กอนปรับปรุง
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(ตอ) จํานวนการผลิตและการสงมอบภายในระยะเวลา 3 เดือนทั้งกอนและหลังการปรับปรุง 

จํานวนล็อต %ของจํานวนล็อตท้ังหมด เดือน 

การผลิต
ทั้งหมด 

สงมอบภาย 
ในกําหนด

สงมอบชา 
กวากําหนด

สงมอบภาย 
ในกําหนด

สงมอบชา 
กวากําหนด

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 จะเห็นวาเปอรเซ็นตการสงมอบภายในระยะเวลาที่กําหนดหลังจากการ
ปรับปรุงแลวสามารถเพิ่มเปน71.24% โดยสงมอบชากวากําหนดลดลงเปน 28.76 %ของจํานวน
ล็อตที่ทําการผลิต  และสาเหตุจากการสงมอบชาที่มีสาเหตุจากการระบบงานของฝายชุบโลหะเอง
หลังจากการปรับปรุงแลวสามารถลดลงไดเปน 6.73%  แตในสวนของฝายขึ้นรูปโลหะนั้น สงมอบ
ลาชาเพิ่มขึ้นเปน 18.17% ขอมูลดูไดจากตารางที่ 5.2  

 

 ตารางที่ 5. 2   การสงมอบงานลาชาโดยแยกตามสาเหต ุ
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
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  รูปที่ 5.1 เปอรเซ็นตการสงมอบภายในระยะเวลาที่กําหนดกอนและหลงัปรับปรุง 
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%เฉลี่ยกอนปรับปรุง %เฉลี่ยหลังปรับปรุง

  รูปที่ 5.2  สาเหตุของการสงมอบงานชาทั้งกอนและหลังปรับปรุง 
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% ท่ี Plating สงมอบชาแบงตามจาํนวนวนั

9.00 4.58 4.50 2.69 4.11 3.00 2.61
10.03

40.52

2.30 0.97 0.27 0 0
2.92 0.27 0

6.73
0
5

10
15
20
25
30
35
40
45
50

1 วนั 2 วนั 3 วนั 4 วนั 5 วนั 6 วนั 7 วนั > 7 วนั รวม

กอนปรบัปรงุ

หลงัปรบัปรงุ

รูปที่ 5.3 จํานวนวันที่สงมอบงานชา  กอนและหลังปรับปรุง 
 

  ซ่ึงจากผลที่ไดนั้นหลังการปรับปรุงแลวในสวนกระบวนการชุบแบบถังกลิ้งสามารถ
จัดระบบแผนงานการผลิตไดมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยสามารถลดเปอรเซ็นตการสงมอบลาชาที่
เกิดจากฝายชุบโลหะเอง    หากพิจารณาในแตละเดือนจากกราฟรูปที่ 5.2 จะเห็นวาเปอรเซ็นตการ
สงมอบลาชามีแนวโนมลดลงตั้งแตเดือนธันวาคม 2549 ที่เริ่มทําการปรับปรุงถึงเดือน กุมภาพันธ 
2550 โดยได 11.61%, 10.29%, 6.85% และ 3.13% ตามลําดั บ   หากพิจารณาแบงตามจํานวนวันที่
สงมอบชา จะพบวากอนปรับปรุงสงงานลาชามากกวา 7 วันสูงถึง 10.73% แตหลังจากปรับปรุง
สามารถทําใหไมมีงานที่สงมอบชามากกวา 5 วันเลยดังแสดงในรูปที่ 5.3 
 

5.2 เวลามาตรฐานเมื่อเทียบกับการเวลาที่ใชในการผลิตจริง  
 

จากการศึกษาเวลามาตรฐานและแบงกลุมเครื่องชุบใหมรวมทั้งเปลี่ยนแบบฟอรมและ 
วิธีการลงบันทึกการทํางานประจําวัน ทําใหสามารถตรวจสอบเวลาในการผลิตจริงกับคาเวลา
มาตรฐานวา มีความแตกตางกันหรือไม  และสามารถเห็นถึงปญหาในกรณีที่งานตัวนั้น ๆ ใชเวลา
ในการทํางานแตกตางจากเวลามาตรฐานเกิน +/- 30 % ของเวลามาตรฐาน แสดงวามีส่ิงผิดปกติ
เกิดขึ้นในกระบวนการ ตองทําตรวจสอบและทําการแกไข ตัวอยางในตารางที่ 5.3 เปนการเขาไป
ตรวจสอบเวลาที่ใชในการผลิตในแตละเครื่องและแตละงานใน 1 วันวาใชเวลาในการทํางานเปน
เทาไร   
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ตารางที่ 5. 3  ตัวอยางเวลาทีใ่ชในการผลิตของแตละเครื่องในการผลิตวันที่ 01/03/07 

กลุม เครื่องจักร Item No ช่ืองาน 
จํานวน 
สั่งผลิต 
(ช้ิน) 

เวลา
มาตรฐาน 

(ชม.) 

เวลาที่
ใชผลิต
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(ตอ)  ตัวอยางเวลาที่ใชในการผลิตของแตละเครื่องในการผลิตวันที่ 01/03/07 

กลุม เครื่องจักร Item No ช่ืองาน 
จํานวน 
สั่งผลิต 
(ช้ิน) 

เวลา
มาตรฐาน 

(ชม.) 

เวลาที่
ใชผลิต
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  

  

 จากตารางตัวอยางหลังจากการปรับปรุงนี้สามารถตรวจสอบเวลาที่ใชในการผลิตไดจริง 
และถูกตอง     ดัชนีช้ีวัดทางดานเวลาการผลิตกอนการปรับปรุงระยะเวลา 3 เดือนตั้งแตสิงหาคม – 
ตุลาคม 2549 ไดคาเฉลี่ยที่ 73.66% ของเวลามาตรฐาน ดังรูปที่ 5.4 ซ่ึงจากการศึกษาพบวาขอมูลที่
ไดกอนปรับปรุงนี้เปนขอมูลที่ไมสามารถใชเปรียบเทียบกับผลหลังจากการปรับปรุงแลวได 
เนื่องจากปญหาของการลงบันทึกการทํางานประจําวันของพนักงานในฝายผลิตไมไดลงบันทึกตาม
สภาพเวลาการทํางานจริง  ดังนั้นหากพิจารณาเฉพาะหลังการปรับปรุงซ่ึงจะไดคาที่มีความ
นาเชื่อถือและตรงกับสภาพการทํางานจริงโดยในชวงระยะเวลา 3 เดือน  เดือนธันวาคม 2549 – 
เดือนกุมภาพันธ 2550 ดัชนีช้ีวัดดานเวลาในการผลิตเฉลี่ยอยูที่ 105.86%ของเวลามาตรฐาน  นั่นคือ
เวลาที่ผลิตจริงมากกวาเวลามาตรฐานที่กําหนดอยู 5.86%  ซ่ึงเปนคาที่ยอมรับได     แตหาก +/- เกิน 
30% นั้นทางวิศวกรรมชุบโลหะตองเขาไปตรวจสอบภายในกระบวนการชุบแบบถังกลิ้ง วามีปญหา
ใดที่สงผลใหใชเวลาแตกตางจากเวลามาตรฐานมาก 
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ดัชนีช้ีวัดดานเวลาในการผลิต
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  รูปที่ 5.4 ดัชนีช้ีวัดดานเวลาในการผลิตกอนและหลังปรับปรุง 
 

5.3 กําลังการผลิตของกระบวนการชุบโลหะแบบถังกลิ้ง 
 

กําลังการผลิตหรือความสามารถในการผลิตของกระบวนการชุบแบบถังกลิ้งนั้น จากเดิมที่
แบงเครื่องจักรเปน 3 เครื่อง โดยแบงตามลักษณะการชุบของชิ้นงานเปนหลัก และหลังจากปรับปรุง
แบงเครื่องจักรตามประเภทของน้ํายาชุบที่อยูในบอชุบนั้นๆ จะไดจํานวนทั้งหมด 11 เครื่อง ซ่ึงผล
จากการแบงเคร่ืองจักรแบบใหม ทําใหสามารถกําหนดเวลามาตรฐานแยกตามขั้นตอนหลักๆของ
งานและเรียงตามลําดับของขั้นตอนหลักของการชุบงานนั้น ๆ   ทําใหฝายวางแผนการผลิตสามารถ
เขาใจลําดับของการผลิตงานและเวลาที่ใชในแตละขั้นตอน ทําใหระบบการวางแผนการผลิตมี
ประสิทธิภาพยิ่งขึ้น  

 

ตารางที่ 5.4 จํานวนชั่วโมงการผลิตตอวัน กอนปรับปรุง 
เคร่ือง ชนิดการชุบ จํานวนชั่วโมงตอวัน 
TBP#1 ชุบนิกเกิล, ชุบทอง, ชุบนิกเกิลและทอง 22 
TBP#2 ชุบนิกเกิลและดีบุกตะกั่ว 22 
TBP#3 ชุบนิกเกิลและดีบุกเงิน 22 
รวม   66 
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ตารางที่ 5.5 จํานวนชั่วโมงการผลิตตอวัน หลังปรับปรุง 
เคร่ือง ชนิดการชุบ จํานวนชั่วโมงตอวัน 

Pretreat ลางชิ้นงาน 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 แสดงใหเห็นจํานวนชั่วโมงของการผลิตตอวันของแตละ
เครื่องจักรทั้งกอนและหลังปรับปรุง ซ่ึงความสามารถในการผลิตของแตละเครื่องจักรตองพิจารณา
จากชั่วโมงการทํางานนี้  เพราะงานแตละตัวใชเวลาและกระแสไฟไมเทากัน ขึ้นอยูกับลักษณะของ
ช้ินงานและความหนาของผิวชุบที่ตองการ  จากตารางทั้งสองนี้จะเห็นวาความสามารถในการผลิต
ของการชุบนิกเกิลเพิ่มจาก 22 ชม.ตอวัน เปน 132  ชม.ตอวันหรือเพิ่มเปน 6 เทาจากแบบเดิม และ
การชุบทองสามารถผลิตได  44 ชม.ตอวัน หรือเพิ่มเปน 2 เทาจากแบบเดิม   ซ่ึงทําใหสามารถทราบ
ความสามารถทางการผลิตตอวันของการชุบแบบถังกลิ้งและวางแผนไดแมนยํามากขึ้น 
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จํานวนคอนเนคเตอร (ช้ิน) จํานวนการชุบแบบถงักลิง้ (ช้ิน)

 

รูปที่ 5.5 จํานวนการผลิตของคอนเนคเตอรและชุบแบบถังกลิ้ง กอนปรับปรุง
และหลังปรับปรุง 

 

 จากรูปที่ 5.5 เปรียบเทียบจํานวนการผลิตของคอนเนคเตอรและจํานวนการผลิตของ
กระบวนการชุบแบบถังกลิ้งในแตละเดือนกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง จะเห็นไดวาชวงกอน
ปรับปรุงมีจํานวนการผลิตเฉลี่ย 13,464,328 ช้ินตอเดือน และหลังการปรับปรุงสามารถผลิตงาน
ไดมากขึ้นโดยมีจํานวนเฉลี่ย 17,179,440 ช้ินตอเดือน หรือสามารถเพิ่มการผลิตไดตามที่ฝาย
วางแผนกําหนด 27.59% จากจํานวนการผลิตกอนปรับปรุง     และหากพิจารณาเปรียบเทียบชั่วโมง
การทํางาน (M.H)กอนและหลัง สามารถดูไดจากรูปที่ 5.6 และรูปที่ 5.7  อธิบายไดวากอนการ
ปรับปรุงใชช่ัวโมงการทํางานโดยเฉลี่ย 2,025 M.H และหลังปรับปรุงใชเพียง 1,764 M.H เทานั้น ซ่ึง
สามารถลดชั่วโมงการทํางานได  261 M.H หรือคิดเปน 12.89%ของชั่วโมงการทํางานกอนปรับปรุง 
และสามารถลดจํานวนชั่วโมงการทํางานลวงเวลาโดยกอนปรับปรุงใช 45.12% และหลังปรับปรุง
ใชเฉล่ีย 28.94% ของชั่วโมงการทํางานทั้งหมดหรือสามารถลดได 16.18%  นอกจากนี้จากที่กลาว
ไปแลวในสวนของจํานวนการผลิตที่สามารถเพิ่มขึ้น 27.59% ของจํานวนการผลิตกอนปรับปรุง   
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จํานวนช่ัวโมงทํางานทั้งหมด(M.H)

จํานวนช่ัวโมงทํางานลวงเวลา(M.H)

  รูปที่ 5.6 จํานวนชั่วโมงทํางานของสวนผลิตชุบแบบถังกลิ้ง 
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% ของช่ัวโมงการทํางานลวงเวลา

  รูปที่ 5.7 เปอรเซ็นตช่ัวโมงทํางานลวงเวลาของสวนผลิตชุบแบบถังกลิ้ง 
 



บทที่ 6  
 

สรุปผลการปรับปรุง 
 

การปรับปรุงระบบแผนงานการผลิตในการชุบเคลือบผิวโลหะแบบถังกลิ้งของโรงงาน
ตัวอยาง ที่ทําการผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณ ซ่ึงในการศึกษาและปรับปรุงนี้เพื่อใหสงมอบสินคา
ไดทันตามกําหนดเวลาใหกับลูกคารวมทั้งเพิ่มผลผลิตใหกับโรงงาน โดยในการปรับปรุงได
วิเคราะหและกําหนดขอบเขตของที่จะทําการศึกษาและปรับปรุงกระบวนการผลิตและระบบ
แผนงานการผลิตในกระบวนการที่มีเปอรเซ็นตของการสงมอบงานใหกับกระบวนการถัดไปต่ํา
ที่สุด  จากการศึกษาขอมูลที่ไดจากโรงงานพบวาในกระบวนการผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณ ที่
ประกอบดวย กระบวนการขึ้นรูปโลหะ กระบวนการฉีดพลาสติก กระบวนการชุบโลหะ และ
กระบวนการประกอบนั้น กระบวนการชุบโลหะในสวนการผลิตชุบแบบถงกลิ้งเปนกระบวนการที่
เปนปจจัยหลักที่จะสงผลตอปริมาณผลผลิตของอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณ   เนื่องจาก กําลังการผลิต
ของกระบวนการดังกลาวนอยกวากระบวนการอื่น และจากปริมาณการผลิตที่เพิ่มขึ้นแตสวนการ
ผลิตชุบแบบถังกลิ้งไมมีนโยบายขยายเครื่องจักรที่ใชในการผลิต เนื่องจากในโรงงานมีพื้นที่จํากัด
นอกจากนั้น ในกระบวนการชุบโลหะจะมีเครื่องจักรแบบชุบเฉพาะสวนโดยสามารถชุบงานไดที่
ความเร็วของเครื่องจักรสูงสุด 15 เมตรตอนาที  โดยทางโรงงานจะใหความสําคัญกับการผลิตแบบ
ชุบเฉพาะสวนมากกวา เพราะเปนเครื่องจักรหลักในกระบวนการคือผลิตภัณฑ 99 % ของจํานวน
ผลิตภัณฑที่ผลิตทั้งหมด จะใชเครื่องจักรดังกลาวในการชุบ  แตจากยอดการผลิตที่เพิ่มขึ้นจากในป 
2545 จํานวนเฉลี่ยของการผลิต 20,000 ลานชิ้นตอเดือน และในป 2549 จํานวนเฉลี่ย 40,000 ลาน
ช้ินตอเดือน จากการเพิ่มการผลิตนี้ทําใหทุกกระบวนการผลิตทั้งหมดไดแก กระบวนการขึ้นรูป 
กระบวนการฉีดพลาสติก กระบวนการประกอบชิ้นสวน และกระบวนการชุบแบบเฉพาะสวนมีการ
ติดตั้งเครื่องจักรเพิ่มเพื่อขยายเพิ่มกําลังการผลิต  แตกระบวนการชุบแบบถังกลิ้งไมมีการเพิ่ม
เครื่องจักร เนื่องจากฝายวางแผนการผลิตไดทําการตรวจสอบแลวพบวาจํานวนงานที่วางแผนการ
ผลิตใหกับทางการชุบแบบถังกล้ิงนี้เพียง 60% ของความสามารถทางการผลิตทั้งหมดของ
เครื่องจักร และจากขอมูลเปอรเซ็นตของการสงมอบงานตามเวลาที่ฝายวางแผนการผลิตกําหนดนั้น 
ผลการทํางานของกระบวนการชุบโลหะแบบถังกลิ้งระหวางเดือนมกราคม พ.ศ.2549 ถึงเดือน
มิถุนายน พ.ศ.2549  ในดานระบบแผนงานทางการผลิตนั้นพบวาเปอรเซ็นตในการสงมอบงานของ
สวนงานเฉลี่ยประมาณ 46.76 % ตอเดือนสงผลใหไมสามารถตอบสนองความตองการของ
กระบวนการถัดได และการผลิตที่ไมเปนไปตามแผนที่กําหนด สงผลใหขาดความมั่นใจในการรับ
การผลิตจากลูกคา  
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 ในการวิเคราะหปญหาและการปรับปรุงไดใชทฤษฎีการศึกษาการทํางานมาทําการ
วิเคราะห โดยการศึกษาระบบแผนงานทางการผลิต รวมทั้งขั้นตอนการทํางานจริงของกระบวนการ
ชุบโลหะแบบถังกลิ้งทั้งหมด ไดพบปญหาดังนี้   ปญหาเวลามาตรฐานที่กําหนดนอยกวาเวลาที่ตอง
ใชในการผลิตจริง     ปญหาการบันทึกลงในบันทึกการทํางานประจําวันของพนักงานไมตรงกับ 
สภาพความเปนจริง    ปญหาการสื่อสาร ประสานงานระหวางฝายวางแผนการผลิตกับสวนงาน IC 
และระหวางสวนงาน IC กับ สวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้ง   และปญหาในการจัดตารางการผลิต
ประจําวัน   จากปญหาที่ไดทําการวิเคราะหมานี้นํามาสูแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพของระบบแผนงานทางการผลิต    ซ่ึงในการปรับปรุงไดแบงหัวขอในการปรับปรุง
เปน 4 ขอคือ การปรับปรุงวิธีในการหาคาเวลามาตรฐาน การปรับปรุงการลงบันทึกการทํางาน
ประจําวันทํางาน การปรับปรุงวิธีการสื่อสารและประสานงานระหวางหนวยงาน และการปรับปรุง
วิธีการจัดตารางการผลิตประจําวัน  
 

6.1 สรุปผลการปรับปรุง 
 

ภายหลังจากการปรับปรุงระบบแผนงานการทํางานในสวนของกระบวนการชุบโลหะแบบ
ถังกลิ้งตามรายละเอียดทั้ง 4 ขอสามารถสรุปไดดังนี้ 

 

6.1.1 การสงมอบงานภายในระยะเวลาที่ฝายวางแผนกําหนด  สามารถเพิ่มขึ้นจาก 
46.76% เปน 71.24% ของจํานวนล็อตการผลิตทั้งหมด และสามารถลดจํานวนงานที่สง
มอบลาชาที่มีสาเหตุจากฝายชุบโลหะเองจาก 40.52% เปน 6.73% ของจํานวนล็อตการผลิต
ทั้งหมด  
 

6.1.2 ทําใหสามารถเปรียบเทียบเวลาที่ใชจริงกับเวลามาตรฐานของแตละขั้นตอนได
ถูกตอง  โดยคาดัชนีช้ีวัดดานเวลาในการผลิตอยูที่ 105.86% ซ่ึงหมายความวาเวลาในการ
ผลิตจริงใชมากกวาเวลามาตรฐาน 5.86%    โดยคาดัชนีช้ีวัดดานเวลาในการผลิตหาไดจาก
อัตราสวนระหวางเวลาที่ใชในการผลิตจริงกับเวลามาตรฐานที่ทางวิศวกรรมกําหนดให  
โดยเวลามาตรฐานที่ทางวิศวกรรมกําหนดนั้นไดแบงออกเปน 3 ขั้นตอนหลัก โดย
เรียงลําดับขั้นตอนของการชุบงานนั้นๆใสเขาไปในระบบฐานขอมูลของโรงงาน  จากการ
แบงเครื่องจักรใหมตามประเภทน้ํายาชุบเปนหลักสามารถแบงได 11 เครื่องนั้น  ทําให
สามารถตรวจสอบเวลาในการผลิตของแตละเครื่องจักรไดถูกตองมากขึ้นอีกดวย 

 

6.1.3 การลงบันทึกการทํางานประจําวันสามารถลงเวลาตามจริงได ทําใหขอมูลท่ีไดจาก 
มีความถูกตองและนาเชื่อถือมากขึ้น    บันทึกการทํางานประจําวันไดปรับปรุงโดยแยกออก
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ตามเครื่องจักรคือ 11 เครื่อง และกําหนดใหลงบันทึกเวลาเริ่มตน-ส้ินสุดของงานแตละ
บารเรล (จากเดิมลงรวมเปนล็อตการผลิตทั้งหมด ) 

 

6.1.4 หลังจากปรับปรุงสามารถลดจํานวนงานคางผลิตที่มีสาเหตุจากฝายชุบโลหะเองลง
ได โดยกอนปรับปรุงงานที่คางผลิตเกินกวา 7 วัน มีจํานวน10.73% ของจํานวนล็อตการ
ผลิตทั้งหมด     และหลังจากปรับปรุงแลวทําใหงานที่คางผลิตเกินกวา  5 วันไมมีเลย ซ่ึง
เปนผลที่ไดจากการปรับปรุงดานการสื่อสารและประสานงานระหวางหนวยงานเกี่ยวกับ
การแจงแผนการผลิตในรอบสัปดาหรวมทั้งที่มีการปรับเปลี่ยนแผนการผลิตระหวาง
สัปดาห นั้น ทําใหสวนงานผลิตชุบแบบถังกล้ิงสามารถจัดเตรียมทรัพยากรทางการผลิตทั้ง
ดานเครื่องจักรและดานคนไดมีประสิทธิภาพมากขึ้น สามารถรับทราบแผนการผลิต
ทั้งหมดที่ตองทําในรอบสัปดาหนั้น  

 

6.1.5 วิธีการจัดตารางการผลิตประจําวันสรางความสะดวกในการปฏิบัติงาน ทําใหการ
จัดตารางการผลิตประจําวันไมตองใชพนักงานที่มีความชํานาญมากเทานั้นในการทํา ซ่ึง
จากการที่เริ่มใชวิธีการนี้    พนักงานสวนงานผลิตทุกคนเมื่อรูแผนการผลิตและสถานะของ
วัตถุดิบ ซ่ึงเสมียนเปนผูจัดทําให   ก็จะสามารถจัดตารางงานประจําวันในวันนั้นๆ ไดทุก
คน โดยลําดับความสําคัญของคําส่ังผลิตคือใหยึดวันที่ทําการผลิตในวันนั้นเปนหลัก แลว
จึงทําการผลิตงานที่คางผลิต สุดทายจึงนํางานที่ยังไมถึงวันที่ผลิตมาทําโดยตองไมเกิน
แผนการผลิตในรอบสัปดาหนั้น    

 

6.1.6  ทําใหความสามารถในการผลิตงานของกระบวนการชุบโลหะแบบถังกล้ิงเพิ่มขึ้น
จากเดิม ประมาณ 13 ลานชิ้นตอเดือน เปน 17 ลานชิ้นตอเดือนหรือสามารถผลิตเพิ่มขึ้น 
27.59%ของจํานวนการผลิตกอนปรับปรุง 

 

6.1.7 ทําใหสามารถเพิ่มกําลังการผลิตไดมากขึ้น โดยที่ไมตองมีการลงทุนเพิ่มเครื่องจักร  
ทําใหสามารถประหยัดตนทุนทั้งทางดานเครื่องจักรและคาสารเคมีที่ใชในการชุบ 

 

6.2 ปญหาในการดําเนินงาน 
 

ในการปรับปรงุระบบแผนงานตามที่แสดงมาทั้งหมดนี้ ในระหวางการปรับปรุงไดพบ
ปญหาในการดําเนินงาน ซ่ึงสามารถสรุปไดดังนี้คือ  
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6.2.1 ปญหาที่เกิดจากบุคคล 
 

 พนักงานในระดับปฏิบัติการบางคนไมเขาใจ เหตุผลในการปรับปรุง เนื่องจาก
พนักงานไมตองการเปลี่ยนแปลงการทํางานเพราะคิดวาจะเปนการเพิม่งาน และ
พนักงานมีอายงุานที่มากกวา 5 ป ซ่ึงคุนชินกับการทํางานแบบเกา และจะไม
ยอมรับวิธีการทํางานที่จะใชในการปรับปรงุโดยในระหวางการปรับปรุงตองเขา
ไปทําความเขาใจ โดยการเขาไปทํางานอยูกบัพนักงาน และอธิบายสรางความ
เขาใจทีละนอย 

 หัวหนางานที่เปนชาวตางประเทศปรับตัวกบัการเปลี่ยนแปลงไดชา เมื่อพบ
ขอบกพรองกบัระบบหรือ ส่ิงที่กําลังปรับปรุงก็จะไมคอยเหน็ดวยในการปรับปรุง 
ไมชวยหาวิธีการปรับเปลี่ยนใหเหมาะสม ซ่ึงในการแกไขไดขอความชวยเหลือ
จากระดับผูจัดการใหชวยทําความเขาใจ และรอผลภายหลังจากการปรับปรุง 

 มีความสับสนในชวงของการทดลองการปรับปรุง เนื่องจากทําการปรับปรุงทุก
สวนพรอมๆกนัและมีการปรบัเปลี่ยนวิธีการขั้นตอนในการทํางาน เพื่อดูความ
สมดุลในการทํางานและการไหลของกระบวนการ ทาํใหบางครั้งมีความขัดแยงใน
ทีมที่ทําการปรับปรุง เกี่ยวกบัวิธีการดําเนนิการตางๆ ซ่ึงในการแกไขไดจัดการ
ประชุมเพื่อรวบรวมปญหา และชวยกันแสดงเหตุผลในการปรับเปลี่ยน 

 

6.2.2 ปญหาที่เกิดจากระบบ 
 

  การประสานงาน และควบคุมการปรับปรุงในกะกลางคืนมีความคลาดเคลื่อนมาก 
ทําใหตองแบงทีมที่ดําเนินการปรับปรุงบางสวน สลับกันเขากะเพื่อใหการปรับ 
  ปรุงมีความตอเนื่อง เพราะโรงงานตัวอยางนี้จะมกีารสลับกะกนั 1 สัปดาหตอคร้ัง 
 

6.3 ขอเสนอแนะ 
 

ในการปรับปรุงตามรายละเอียดที่กลาวมาแลวนั้น ซ่ึงผลของการปรับปรุงแสดงใหเห็นวา
ประสิทธิภาพของระบบแผนงานทางการผลิตดีขึ้น แตจากการเขาไปศึกษาและปรุงปรุงกวา 8 เดือน
จะพบขอจํากัดหลายประการ ซ่ึงหนึ่งในนั้นคือปญหาในดานเทคนิคของน้ํายาชุบแตละชนิด ซ่ึงจะ
เปนเทคนิคและวิธีการที่จะทําใหสามารถเพิ่มความสามารถในการผลิตในกระบวนการชุบโลหะ
แบบถังกล้ิงได เปนอยางดี เนื่องจากน้ํายาชุบแตละชนิดมีคุณสมบัติทางเคมีที่แตกตางกันอยาง
ส้ินเชิง ดังนั้นหากเกิดปญหาที่เกี่ยวกับน้ํายาชุบที่เปนปญหาดานเทคนิคแลวจะตองปรึกษาผูขาย ทํา
ใหตองใชเวลาในการหยุดเครื่องนาน ในการวิเคราะหปญหาคุณภาพงาน ซ่ึงงานวิจัยนี้ยังไมไดเขา
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ไปศึกษาในรายละเอียดของสาเหตุเครื่องจักรหยุดผลิต (Down time)  เ นื่ อ ง จ า ก ก า ร ล ง บั น ทึ ก
แบบเดิมนั้นบอกขอมูลไดไมถูกตอง ซ่ึงจะสงผลใหการปรับปรุงทําไมถูกตองและประกอบกับ
พนักงานตองเปลี่ยนวิธีการทํางานใหมทั้งหมด  ซ่ึงจากวิธีการเดิมใชมานานกวา 10 ป ทําใหความ
เขาใจและความพรอมของพนักงานในการที่จะเรียนรูและเปลี่ยนแปลงการทํางานยังไมพรอมที่จะ
ทําการปรับปรุงในหลายๆ อยางไปพรอมกัน  ดังนั้นผูวิจัยมีความเห็นวาหากพนักงานคุนเคยกับการ
เปลี่ยนแปลงและปรับปรุงการทํางานใน 4 หัวขอท่ีกลาวมาแลว รวมทั้งขอมูลท่ีไดจากการลงบันทึก
การทํางานแบบใหมมีมากพอที่จะนํามาวิเคราะหสาเหตุของการหยุดเครื่อง  ขั้นตอนตอไปควรจะ
ปรับปรุงเรื่องลดเวลาในการหยุดเครื่องที่ไมจําเปน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตไดมากยิ่งขึ้นไป
อีก 
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รูปที่ก.1  เอกสารลงบันทึกเพื่อแจงแผนการผลิตของสวนงานICและสวนงานผลิตของ        
               เครื่องTBP# 1 กรณงีานไมเรงดวน กอนปรับปรุง 
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รูปที่ก.1(ตอ) เอกสารลงบันทึกเพื่อแจงแผนการผลิตของสวนงาน IC และสวนงานผลิตของ 

เครื่อง TBP# 2 กรณีงานไมเรงดวน กอนปรบัปรุง 
 

 
รูปที่ก.1(ตอ) เอกสารลงบันทึกเพื่อแจงแผนการผลิตของสวนงาน ICและสวนงานผลิตของ 

เครื่อง TBP# 3 กรณีงานไมเรงดวน กอนปรบัปรุง 
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รูปที่ ก.2 เอกสารลงบันทึกเพื่อแจงแผนการผลิตของสวนงานICและสวนงานผลิตในกรณี             

งานเรงดวน กอนปรับปรุง 

 

 



 111 

ตารางที่ ก.1เอกสารแผนการผลิตของสวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้งวันที่8/03/07–14/03/07หลังปรับปรุง    

                     Material 
(สวนผลิต) 

Material 
(สวนIC) 

เบอรล็อต ช่ืองาน 
จํานวนที่
สั่งผลิต 

วันที่เริ่ม
งาน 

วันที่สง
มอบงาน 

จํานวน
ที่ชุบ
เสร็จ

จํานวน สถานะ จํานวน ผูจาย 

งานคางผลิตตั้งแตวันที่ 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 ปญญา 
10619515 57J-0956E(D35)FS(NI) 2,000 07/03/07 09/03/07  2,000 รอชุบ 2,000 ปญญา 
10674149 57J-1453-02 FS(NI) 2,000 07/03/07 09/03/07  2,000 รอชุบ 2,000 ปญญา 
10525791 57L-011A-FA 14,000 07/03/07 09/03/07  14,000 รอชุบ 14,000 ปญญา 
10647877 57R-50R-002 FS(NI) 2,400 07/03/07 09/03/07  2,400 รอชุบ 2,400 ปญญา 
10674174 57R-50R-002 FS(NI) 2,400 07/03/07 09/03/07  2,400 รอชุบ 2,400 ปญญา 
10542100 57RE-004G1-FA 30,000 07/03/07 09/03/07  30,000 รอชุบ 30,000 ปญญา 
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(ตอ) เอกสารแผนการผลิตของสวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้งวันที่ 8/03/07 –14/03/07หลังปรับปรุง 

 Material 
(สวนผลิต) 

Material 
(สวนIC) 

เบอรล็อต ช่ืองาน 
จํานวนที่
สั่งผลิต 

วันที่เริ่ม
งาน 

วันที่สง
มอบงาน 

จํานวน
ที่ชุบ
เสร็จ

จํานวน สถานะ จํานวน 
ผู 
จาย 

แผนการผลิตรอบวันที่ 8/03/07-14/03/07
10695263 FG-B1-550 360 08/03/07 12/03/07  360 รอชุบ 360 ปญญา  
10695264 FG-B1-550 360 08/03/07 10/03/07  360 รอชุบ 360 ปญญา  
10695265 FG-B1-550 360 08/03/07 10/03/07  360 รอชุบ 360 ปญญา  
10412705 57J-1456-11-2 1,800 08/03/07 10/03/07  1,800 รอชุบ 1,800 ปญญา  
10595450 57J-0985 FS(NI) 5,000 08/03/07 12/03/07  5,000 รอชุบ 5,000 ปญญา  
10675982 57J-0931 BS(NI) 4,000 08/03/07 12/03/07  4,000 รอชุบ 4,000 ปญญา  
10680505 128D-002-FA 30,000 08/03/07 12/03/07  30,000 รอชุบ 30,000 ปญญา  
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(ตอ) เอกสารแผนการผลิตของสวนงานผลิตชุบแบบถังกลิ้งวันที่ 8/03/07 –14/03/07หลังปรับปรุง 

 Material 
(สวนผลิต) 

Material 
(สวนIC) 

เบอรล็อต ช่ืองาน 
จํานวนที่
สั่งผลิต 

วันที่เริ่ม
งาน 

วันที่สง
มอบงาน 

จํานวน
ที่ชุบ
เสร็จ

จํานวน สถานะ จํานวน ผู 
จาย 
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 ปญญา  

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 
 

เวลามาตรฐานที่ใชในการชุบเคลือบผิวชิน้โลหะแบบถังกลิ้งกอนปรับปรุง 
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ตารางที่ ข.1  เวลามาตรฐานที่กําหนดและเครื่องชุบกอนปรับปรุง 
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 ( ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดใหใชกอนปรับปรุง 
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 ( ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดใหใชกอนปรับปรุง 
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 ( ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดใหใชกอนปรับปรุง 

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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ตารางที่ ข.1 ( ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดใหใชกอนปรับปรุง 

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

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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ตารางที่ ข.1 ( ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดใหใชกอนปรับปรุง 

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

      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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ตารางที่ ข.1 ( ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดใหใชกอนปรับปรุง 
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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  
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ตารางที่ ข.1 ( ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดใหใชกอนปรับปรุง 
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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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ตารางที่ ข.1 ( ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดใหใชกอนปรับปรุง 

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

      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  
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ตารางที่ ข.1 ( ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดใหใชกอนปรับปรุง 
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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  
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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  



 130 

ตารางที่ ข.1 ( ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดใหใชกอนปรับปรุง 

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 ( ตอ)  เวลามาตรฐานที่กําหนดใหใชกอนปรับปรุง 

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 
 

เวลามาตรฐานที่ใชในการชุบเคลือบผิวชิน้โลหะแบบถังกลิ้งหลังปรับปรุง 
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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 (ตอ)  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 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 



 150 

ตารางที่ ข.2 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 



 159 

ตารางที่ ข.2 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 



 169 

ตารางที่ ข.2 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  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 (ตอ)  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 



 174 

ตารางที่ ข.2 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 



 179 

ตารางที่ ข.2 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 



 217 

ตารางที่ ข.2 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 



 226 

ตารางที่ ข.2 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 (ตอ)  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 
 

เปรียบเทียบเวลามาตรฐานที่ใชในการชุบเคลือบผิวโลหะแบบถังกลิ้งระหวางกอนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรงุ 
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ตาราง ข.3 เปรียบเทียบเวลามาตรฐานที่กําหนดใหกอนปรบัปรุงและหลงัปรับปรุง  
    เวลามาตรฐาน 

No. Part Name ชนิดการชุบ 

(1) กอน
ปรับปรุง        
( ชม./ชิ้น) 

(2) หลัง
ปรับปรุง      
( ชม./ชิ้น) 

(3) กอน   
ปรับปรุง   

(นาท/ี
บารเรล) 

(4) หลัง
ปรับปรุง   

(นาท/ี
บารเรล) 

ผลตาง    
(3)-(4) 
(นาท)ี 

อตัรา
สวน
ความ
แตก 
ตาง 

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 (ตอ) เปรียบเทยีบเวลามาตรฐานที่กําหนดใหกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

   เวลามาตรฐาน 

No. Part Name ชนิดการชุบ 

(1) กอน
ปรับปรุง        
( ชม./ชิ้น) 

(2) หลัง
ปรับปรุง      
( ชม./ชิ้น) 

(3) กอน   
ปรับปรุง   

(นาท/ี
บารเรล) 

(4) หลัง
ปรับปรุง   

(นาท/ี
บารเรล) 

ผลตาง    
(3)-(4) 
(นาท)ี 

อตัรา
สวน
ความ
แตก 
ตาง 

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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(1) กอน
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แตก 
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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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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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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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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 (ตอ) เปรียบเทยีบเวลามาตรฐานที่กําหนดใหกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

    เวลามาตรฐาน 

No. Part Name ชนิดการชุบ 

(1) กอน
ปรับปรุง      
( ชม./ชิ้น) 

(2) หลัง
ปรับปรุง     
( ชม./ชิ้น) 

(3) กอน   
ปรับปรุง   
(นาท/ี
บารเรล) 

(4) หลัง
ปรับปรุง   
(นาท/ี
บารเรล) 

ผลตาง    
(3)-(4) 
 
(นาท)ี 

อตัรา
สวน
ความ
แตก 
ตาง 

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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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 
 นางสาวดวงกมล  สมบูรณมนัสชัย  เกิดเมื่อวันที่  21 พฤศจิกายน  2519  ที่จังหวัด
นครราชสีมา สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต จากภาควิชาวิศวกรรมเคมี 
คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีสุรนารี เมื่อปพ.ศ. 2540 และไดเขาศึกษาตอในระดับ
ปริญญามหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
ในป พ.ศ. 2547 
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