
บ ท ท ี่ 3

ก า ร ศ ึก ษ า ก า ร ผ ล ิต ข อ ง โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง ใ น ป ัจ จ ุบ ัน

โรงงานอุตสาหกรรม คือ สทานที่ซึ่งรวมเอาปัจจัยการผลิต(Input) เข้าด้วยกัน โดยผ่าน 
กระบวนการผลิต(Process) เพื่อให้เกิดผลผลิต(Output) ที่อยู่ในรูปของผลิตภัณฑ์(Product) หรือ 
บรืการ(รervice) ปัจจัยการผลิตได้แก่อาคาร สถานท่ี วัตถุดิบ คน เครองจักร อุปกรณ์ พลังงาน 
เทคโนโลยี เพื่อตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า ในการขยายโรงงานต้องมีการศึกษา
สภาพของโรงงานปัจจุบันก่อน ดังน้ันข้อมูลท่ีต้องการ ได้แก่ข้อมูลปัจจัยการผลิต กระบวนการผลิต 
และผลผลิตที่ต้องการ ซึ่งในบทนี้จึงกล่าวถึงการศึกษาระบบการผลิตauto led ในปัจจุบันของโรงงาน 
ดัวอย่าง เป็นการศึกษาข้อมูลเบื้องต้นและสภาพในปัจจุบัน ระบบการผลิตในปัจจุบัน ลักษณะการ 
ทำงาน สภาพท่ัวไปในการผลิต การวางผังโรงงาน ทั้งนี้เพื่อหาแนวทางในการขยายกำลังการผลิต 
ของโรงงานตัวอย่างน้ีในบทกัดไป

3 .1  ก า ร ศ ึก ษ า ส ภ า พ โ ร ง ง า น ภ ัว อ ย ่า ง ใ น ป ัจ จ ุบ ัน แ ล ะ ว ิเค ร า ะ ห ์ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ a u to  led

3.1.1 การศึกษาสภาพโรงงานตัวอย่างในปัจจุบัน

โรงงานตัวอย่างรับจ้างผลิตผลิตภัณฑ์หลายชนิด เช่น Led Opto Coil PCBA ซ่ึง 
แผนผังการผลิตของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดนั้น อยู่ตามชั้นต่าง  ๆ ตามความเหมาะลมของผลิตภัณฑ์ 
ชนิดน้ัน  ๆ การผลิต auto led มีการผลิตจำนวนไม่มากเมื่อเทียบกับผลิตภัณฑ์อื่น  ๆ ลักษณะภาพ 
รวมของการผลิตในโรงงานตัวอย่างมีลักษณะดังต่อไปน้ี

1. ผลิตภัณฑ์ที่รับจ้างผลิตเป็นผลิตภัณฑ์อิเล็กทรอนิกส์ มีลักษณะการผลิตที่คล้ายคลึงกัน
2. ผลิตภัณฑ์ที่เข้ามาจ้างโรงงานตัวอย่างผลิตเข้ามาคนละช่วงเวลา การจัดสรรพ้ืนท่ีข้ึนอยู่ 

กับสภาพแวดล้อมปัจจุบัน ณ เวลาน้ันว่าควรจะจัดวางผังการผลิตแบบใดและไว้ที่ใด ไม่ 
มีการแผนการณ์ล่วงหน้าระยะยาว

3. กรณีที่ผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด มีกระบวนการชุบตะก่ัว จะต้องวางเครองไว้ท่ีช้ันท่ี 1 ใน 
บรืเวณที่กำหนด เนื่องจากมีการติดตั้งระบบบำบัดอากาศเสียที่เกิดจากไอตะกั่ว ไว้ท่ี 
บรืเวณดังกล่าว

4. กรณีที่ผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดมีกระบวนการของสายการทดสอบ ปัจจุบันตั้งอยู่บรเวณชั้น 
ท่ี 3 เนื่องจาก ช่างเทคนิคสามารถแลกเปลี่ยนความรู้และมีควาสามารถช่วยเหลือกันได้ 
ในบางโอกาส
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5. การจัดเก็บวัตถุดิบของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดเก็บไว้ที่คลังส่วนกลาง
6. อุปกรณ์ที่ใช้ขนย้ายหลักคือ รถเข็น วัตถุดิบไม่ได้ไหลไปตามสายการผลิต หรือ สายพาน

3.1.2 ผลิตภัณฑ์

ผลิตภัณฑ์ auto led เป็น led ชนิดหนึ่งซึ่งจะมีลักษณะเป็นตัวเปล่งแลงบริเวณผลึก 
ลักษณะการกระจายแสงอยู่บริเวณโดม ใช้ลับอุปกรณ์เรืองแลงของรถชันนำของยุโรป เซ่น รถ Ford 
รถ BMW ฯลฯ และอุปกรณ์เรืองแสงของโทรศัพท์มือถือ เนื่องจากกินไฟน้อยและมีอายุการใช้งานที่ 
ยืนยาวกว่าด้วยคุณลักษณะพิเศษเหล่านี้ ทำให้เป็นที่ต้องการของตลาดอย่างมาก โดยมีรายละเอียด 
ด้งปี

ก. คุณลักษณะทางกายภาพ
ข. คุณลักษณะทางไฟฟ้า
ค. คุณลักษณะทางการใช้งาน

ก. คุณลักษณะทางกายภาพ

ผลิตภัณฑ์มีลักษณะผลึกสี่เหลี่ยมใส บนผลึกสี่เหลี่ยมตรงกลางมีโดมยื่นออกมา มี 
ตัว die เป็นวงจรอิเล็กทรอนิกส์’มีหน้าท่ีเรืองแสง ลวดทองคำจะทำหน้าที่เชื่อมตัว die ลับโลหะ led 

ต่อวงจรภายในลับภายนอก ซ่ึงโลหะ led จะยื่นออกนอกผลึก มีลักษณะเหมือนขา เพื่อต่อลับวงจร 
ภายนอกมีทั้งหมด 4 ขา ขนาดภายนอกของผลึก กว้าง 0.9 เซนติเมตร ยาว 0.9 เซนติเมตร หนา 0.4 
เซนติเมตร รูปที่3.1 แสดงลักษณะของ auto led

รูปท่ี 3.1 ลักษณะของ Auto led
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ผลิตภัณฑ์ที่จะทำการผลิตสามารถแบ่งได้เป็น 2 ลักษณะ คือ auto led ท่ีส่องสว่างในมุม 
กว้างกับ auto led ท่ีส่องสว่างในมุมแคบ ซ่ึงอยู่บรเวณโดม

ข. คุณลักษณะทางไฟฟ้า
คุณลักษณะทางไฟฟ้าประกอบด้วย 

5 Voltage
10 Current frequency

- 5 - 2 0 ทาA.กระแส'ไฟ .

ค. คุณลักษณะทางการใช้งาน
ลักษณะการใช้งานพอยกตัวอย่างได้ดังนี้
- ใช้สำหรับทำแผงไฟเบรกหลังรถยนตร์
- อุปกรณ์เรองแสงของโทรศัพท์มือถือจะส่องแสงเมื่อได้รับสัญญาณทางไฟฟ้า
- ทำตัวอักษรวิ่งในป้ายสื่อโฆษณาต่าง เป็นต้น
- อุปกรณ์เรองแสงของอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกลั

3.2 ว ัตถ ุดิบ

วัตถุดิบทั้งหมดจะได้รับจากลูกค้าซึ่งจะเก็บในคงคลังล่วงหน้าหนึ่งเดือนโดยแผนการผลิตตามที่ 
ลูกค้ากำหนด โดยท่ัวไปมีวัตถุดิบและช้ินส่วนประกอบหลักดังน้ี

- ตัว die เป็นวงจรอิเลกทรอนิกส์ลักษณะสี่เหล่ียมจัตุรัส
- แผ่นโลหะled มีลักษณะเป็นแผ่นสี่เหลี่ยมผืนผ้าที่เรยก1ว่า strip
- Silver Epoxy เป็นกาวชนิดหน่ึง 

ลวดทองคำ
- Epoxyîนิด A
- Epoxyชนิด B

- แม่พิมพ์
- ตะก่ัว
- หลอด และจุกยาง

เนื่องจากกำลังการผลิตน้อยความต้องการพื้นที่ในการจัดเก็บไม่มากนัก ดังนั้นการจัดเก็บ 
วัตถุดิบจึงใช้พื้นที่ร่วมกับผลิตภัณฑ์ Led
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3 .3  ล ักษณ ะการผล ิต

ปริมาณผลิต auto led ในโ รงงานตัวอย่างน้ีมีการผลิตไม'มากนัก การผลิตขึ้นอยู่กับแผน 
การสั่งผลิตของลูกค้า โดยมีแนวโน้มเพ่ิมข้ึนเร่ือย  ๆ ลักษณะการผลิตของโรงงานมีลักษณะตังต่อไปนี้

1. มีแผนการสั่งผลิตต่อเนื่องระยะยาว การพยากรณ์มีแนวโน้มเพ่ิมข้ึน
2. ปริมาณการสั่งจำนวนมาก ผลิตกัณฑ์มีรูปร่างแบบเดียวกันต่างกันตรงรูปร่างของส่วนท่ี 

ให้ความสว่างเป็นมุมกว้าง มุมแคบ ซึ่งข้ึนกับแบบของแม่พิมพ์
3. วัตถุดิบทุกชนิดได้มาจากลูกค้าซึ่งมีจำนวนมากพอ
4. การผลิตมีลักษณะผสมผสานระหว่างลัดแบบกระบวนการผลิตและลัดตามแบบ 

ผลิตภัณฑ์โดยการผลิตหลักลัดแบบตามผลิตภัณฑ์จะมีบางกระบวนการผลิตจำเป็น 
ต้องถูกลัดไว้เฉพาะที่ และกระบวนการสุดท้ายคือกระบวนการทดสอบอยู่คนละช้ันกัน 
กับสายการผลิตส่วนต้น

5. เครื่องลักรท่ีใช้เป็นของลูกค้าท้ังหมด มีท้ังแบบอัตโนมัติ และแบบกึ่งอัตโนมัติในการผลิต 
อุปกรณ์ส่วนใหญ่เป็นของลูกค้า

6. อุปกรณ์ขนถ่ายหลักคือรถเข็นในการขนย้ายผลิตภัณฑ์วัตถุดิบไม่ได้ไหลไปตามสายพาน

3.4 เครื่องจ กรและอุปกรณ์ทื่ใซิในการผลิต

รายการเครื่องลักรและอุปกรณ์ท่ีใช้สำหรับผลิตและประกอบ auto led ประกอบด้วย 
เครื่องลักร เครื่องมือเครื่องใช้บริเวณเตรียมสารเคมี เครื่องมือเคร่ืองใช้ และอุปกรณ์ขนถ่าย 

ก. เคร่ืองจักร
ข. เครื่องมีอที่ใช้บริเวณเตรียมสารเคมี 
ค. เครื่องมือเคร่ืองใช้ 
ง. อุปกรณ์ขนถ่าย

ก. เคร่ืองลักร

1. เครื่องขึ้นรูปชิ้นงานแบ่งออกได้เป็น2 แบบ คือ manual bending และ auto 
bending ลักษณะการทำงานเหมือนกัน

2. เคร่ืองติด Die หรือเรียกว่า เคร่ือง Die attach (DA)
3. เครื่องอบงานที่ติดตัวDie หรือเรียกว่า เคร่ือง Oven
4. เคร่ืองเช่ือมลวดทองคำ หรือเรียกว่า เคร่ือง Wire bond (WB)
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5. เครื่องหยอด epoxy หรือเรียกว่า เคร่ือง Casting แบ่งออกได้เป็น 2 แบบ คือ 
manual cast และ auto cast ลักษณะการทำงานเหมือนกัน

6. เคร่ืองอบ epoxy หรือเรียกว่า เคร่ือง Cast oven
7. เครื่องที่นำเอา epoxy ออกจากแม่พิมพ์หรือเรืยกว่า เครื่องอemold แบ่งออกได้ 

เป็น 2 แบบ คือ manual และ 8 นเ0 ลักษณะการทำงานเหมือนกัน
8. เครื่องตัดส่วนท่ีไม่ใช้งานของช้ินงาน หรือเรืยกว่า เคร่ือง Tie bar
9. เคร่ืองชุบตะก่ัว หรือเรียกว่า เคร่ือง Solder
10. เครื่องตัดงานให้เป็นผลิตภัณฑ์ขนสุดท้าย หรือเรียกว่า เคร่ือง Singulation
11. เครื่องทดสอบงาน หรือเรียกว่าเครื่อง Tester

ข. เครื่องมือที่ใช้บรืเวณเตรืยมสารเคมี

1. เคร่ืองช่ังกัดน้ําหง!กสารเคมี
2. กระบอกตวงสารเคมี
3. เครื่องอุ่นสารเคมี
4. เครื่องปันผลมสารเคมี
5. เครื่องไล่อากาศออกจากสารเคมี

ค. เครื่องมือเคร่ืองใช้

1. กล้องโลพาเวอร์
2. สายพานลำเลียง(Belt conveyer)
3. ตู้กาซไนโตรเจนเปิดทางเดียว
4. ตู้กาซไนโตรเจนเปิดสองทาง
5. เครื่องเป่าลม

ง. อุปกรณ์ขนถ่าย

1. magazine
2. base set
3. carrier
4. กล่องพลาสติก
5. หลอดพลาสติก
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เพือดูชินส่วนต่าง  ๆ ทีใช้ในการผลิต auto led และพิจารณาแผนภูมิกระบวนการผลิต
Auto led ดังแสดงในรูปท่ี 3.2 ซึ่งจะให้ภาพกว้าง  ๆ ของการไหลของวัสดุ ซ่ึงเรมต้นท่ี Front of line 
โดย การนำแผ่น led มาเข้าเครอง Bending เพ่ือข้ึนรูปช้ินงาน นำงานออกจากเครอง แล้วตรวจความ 
เรียบร้อยของงาน นำงานใส่ magazine แล้ว ส่งงานไปยังเครื่องDie attach ซ่ึงติด Die ด้วย epoxy 
นำ led ท่ีขึนรูปและติด Die ด้วย epoxy ไปอบให้ epoxy แห้งด้วยเครองอบ หลังจากท่ีนำช้ินงานไป 
ยังเครอง Wire bond เพ่ือเช่ือมลวดทองคำ ซึ่งเป็นการเช่ือมต่อวงจร หลังจากนั้นนำงานที่ผ่านการ 
เชื่อมต่อวงจรไปตรวจด้วยกล้อง หลังจากน้ันส่งงานไปยัง หน่วยงานลัดไป ซ่ึงเรียกว่ๆ Middle of 
line ซึ่งเริ่มต้นด้วยการเตรียม epoxy โดยการช่ัง ตวง สารเคมีตามส่วนผสมที่ลูกค้ากำหนด จากนั้น 
นำสารเคมีมาผสมแล้วเข้าเครื่องปัน หลังจากนั้นนำไปเข้าเครื่องไล่ฟองอากาศ ที่เรียกว่าเครื่อง
Degas จะได้ epoxy ท่ีพร้อมใช้งาน นำ epoxy ท่ีพร้อมใช้งาน แม่พิมพ์ และ led ที่ผ่านการเชื่อม 
ลวดทองคำแล้ว ใส่ในเคร่ือง Casting เพ่ือหยอด epoxy ลงไปในแม่พิมพ์ท่ีมี led ที่ผ่านการเชื่อม 
ลวดทองคำแล้ว หลังจากนํนนำงานที่ออกจากเครื่อง Casting ไปอบ ด้วยเครื่องอบ เม่ืออบได้ท่ี นำ 
เอาแม่พิมพ์ออก ส่งงานไปยังส่วนลัดไปท่ีเรียกว่า End of line โดยนำงานท่ีไดัไปดัดขาส่วนท่ี 1 ออก 
จากนั้นนำช้ินงานไปซุบตะก่ัว ด้วยเครื่องชุบตะก่ัว ตรวจงานซุบตะก่ัว จากนั้นส่งงานต่อไป เพ่ือ 
ตรวจงานทุกส่วนด้วยกล้อง จากน้ันส่งงานไปท่ีเคร่ือง Cropping เพื่อตัดงานเป็นดัวสามารถใช้งานได้ 
จากนั้นส่งชิ้นงานที่ได้เข้าเครื่องทดสอบการทำงานของชิ้นงาน ตรวจงานครั้งสุดท้าย จากน้ันบรรจุ 
ผลิตภัณฑ์

3.5 แผนภูมิกระบวนการผลิตของ Auto led
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ขึ้นรูป 

ตรวจงาน

ติด die ด้วยepoxy

อบ epoxy

เชื่อมลวดทองคำ 

ตรวจงาน

เครือง Casting หยอด epoxy 

อบ epoxy 

เอาแม่พ ิมพ์ออก

ตัดขาส่วนที่1 ออก 

ซุบตะกั่ว

ตรวจงานซุบตะกั่ว 

ตรวจงานทุกส่วน

ตัดงานเป็นตัว

ทดสอบการทำงาน 
ของขึ้นงาน

ตรวจงานก่อนบรรจุ

บรรจุผลิตภัณฑ์

รปท่็ 3.2 แผนภมิกระบวนการผลิต Auto led
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3.6 ภ ังโรงงานในปัจจุบัน

1 โรงง^น^ อ ย ่างได้ทำการผลิตผลิตภัณฑ์หลายชนิดภายในอาคาร 6 ท้ัน 
ด้งรูปที 3.3 ซึงมีพ้ืนท่ีท้ังหมด 9,900 ตารางเมตร

แผนผังโรงงานแสดง

(เ) (รู) ^ ) (รู) y
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รูปท่ี 3.3 (ข) แผนผังโรงงานช้ันท่ี 2

รูปที่ 3 . 3 ( ก - ฉ ) แผนผั งโรงงานชั ้ นที ่ 1 - 6
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ภายในอาคารพื้นที่แบ่งเป็นพื้นที่สำหรับทาการผลิตทั้งหมด 3,900 ตารางเมตร พ้ืนท่ีสนับสนุน
การผลิต 1906 ตารางเมตร พ้ืนท่ีสำหรับ สำนักงาน บันได ลิฟท์ ห้องน้ํา 3365 ตารางเมตร พ้ืนท่ีว่าง
729 ตารางเมตร แสดงดังตารางที่ 3.1

ตารางที่ 3.1 แสดงสัดส่วนการใช้พ้ืนท่ีในอาคารหลังใหญ่ 6 ช้ัน ในช่วงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2542

พ้ืนท่ี
ตารางเมตร

ส่วนท่ี 
ทำการผลิต

เก็บวัสดุ 
คงคลัง

แผนก
ซ่อม
บำรุง

ควบคุมคุณภาพ 
และตรวจสอบ

สนับสนุน 
การผลิตอ่ืนๆ

สำนัก
งาน

บันได ลิฟท์ ห้องน้ํา ว่าง ผลรวม

ช้ันท่ี 1 922 317 57 0 161 433 85 14 81 275 2345
535 613

CM 1426 168 144 0 81 422 97 14 68 0 2420
393 601

ช้ัน ท่ี 3 579 204 158 102 61 392 80 14 68 454 2112
525 554

ช้ัน ท่ี 4 973 251 101 24 61 533 80 14 68 0 2105
437 695

ช้ัน ท่ี 5 8 392 24 6 29 0 459
8 451

ช้ัน ท่ี 6 8 384 24 6 37 0 459
8 451

940 460 126 380 2556 390 68 351 729
ผลรวม 3900 1906 3365 729 9900
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กำลังการผลิตของ auto led ในปัจจุบันอยู่ท่ี 30,000 ตัว/วัน ในการผลิตจะมีสายการ 
ผลิตส่วนหน้า สายการผลิตส่วนกลาง สายการผลิตส่วนหลังซ่ึงในส่วนของงานชุบตะก่ัว ลูกค้าได้ทำ 
การจ้างบริษัทภายนอกทำ และส่งมาให้โรงงานตัวอย่างทำในส่วนของสายการทดสอบ หลังจากน้ัน 
ชิ้นงานจะถูกนำส่งให้ลูกค้า ประกอบด้วย เครองข้ึนรูป 1 เครอง เคร่ืองติด Die 1 เคร่ือง เคร่ืองอบ
1 เคร่ือง เคร่ืองเช่ือมลวดทองคำ 1 เคร่ือง เคร่ือง Casting 1 เคร่ือง เคร่ืองอบ 2 เคร่ือง
เครื่องเอาแม่พิมพ์ออก 1 เคร่ือง เคร่ืองตัดขา 1 เคร่ือง เครื่องตัดงานออกเป็นตัว 1 เคร่ือง และ 
เครื่องทดสอบงานอัตโนม่ติ 1 เคร่ือง แสดงตังตารางท่ี 3.2

ตารางท่ี 3.2 ข้อมูลกำลังการผลิตของเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิต Auto Led ก่อนการขยายกำลังการ 
ผลิต มีดังต่อไปน้ี

3.7 กำลงการผล ิต Auto led ในป ัจจ ุบ ัน

ลำดับสาย 
การผลิต

ชนิดของเคร่ือง จำนวน 
เคร่ืองจักร

1
สายการผล ิตส ่วนหน ้า
เคร่ืองข้ึนรูปไม่อัตโนมัติ 1

2 เคร่ืองติดได 1
3 เคร่ืองอบ 1
4 เคร่ืองเช่ือมลวดทองคำ 1

5
สายการผล ิตส ่วนกลาง
เคร่ืองฉีด epoxyUiอัตโนมัติ 1

6 เครืองอบ epoxy 2
7 เคร่ืองถอดแม่พิมพ์อัตโนมัติ 1

8
สายการผล ิตส ่วนหลิง
เคร่ืองตัดขาไม่อัตโนมัติ 1

9
สายการทดสอบ
เคร่ืองทดสอบไม่อัตโนมัติ 1

สำหรับการผลิต auto led พ้ืนท่ีท่ีทำการผลิตในปัจจุบันได้แก่ช้ันท่ี 1 และชั้นที่3 ใช้พ้ืนท่ี
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ท้ังส้ิน 117 ตารางเมตร ดังแสดงในรูปท่ี 3.4 และ 3.5 ตามลำดับ ประกอบด้วย

พ้ืนท่ีในช้ันท่ี 1 บริเวณของกระบวนการผลิตแสดงดังพ้ืนท่ีแรเงารูปท่ี 3.4 (ก) ได้แก่

- พื้นท่ีส่วนของลายการผลิตหน้าประกอบด้วย เครองข้ึนรูป เครองติดหน้าได 
เคร่ืองอบ และเคร่ืองเช่ือมลวดทองคำ ขนาดพ้ืนท่ี 6.5 เมตร X 6 เมตร คิด 
เป็นพ้ืนท่ี 39 ตารางเมตร

- พื้นที่ส่วนของสายการผลิตกลางประกอบด้วยพื้นที่ลำหรับเตรียมสารเคมี
เครื่องหยอดสารเคมีลงบนแม่พิมพ์ เครื่องอบสารเคมี ขนาดพ้ืนท่ี
5.5 เมตร X 6 เมตร คิดเป็นพ้ืนท่ี 33 ตารางเมตร

- พ้ืนท่ีส่วน1ของสายการผลิตหลังประกอบด้วยเครื่องตัดขาเed พื้นที่บริเวณ 
ตรวจงานภายนอกทั้งหมดของตัวงาน และมีพืนท่ีสำหรับเคร่ืองตัดงานออก 
ให้เป็นตัวงานท่ีใช้งานได้ ขนาดพ้ืนท่ี 5 x 6  เมตร คิดเป็นพ้ืนท่ี 30 ตาราง 
เมตร ในส่วนเครื่องชุบตะก่ัวซ่ึงลูกค้าจ้างบริษัทภายนอกทำ

พ้ืนท่ีการผลิตในช้ันท่ี 3 บริเวณของกระบวนการผลิตแสดงดังพ้ืนท่ีแรเงารูปท่ี 3.4 (ข)
ได้แก่

- พื้นท่ีส่วนของการทดสอบตัวงาน ประกอบด้วยพ้ืนท่ีเคร่ืองทดสอบการส่อง- 
สว่างของตัวงาน 10 ตารางเมตร และพ้ืนท่ีตรวจสอบและบรรจุตัวงาน ขนาด 
พ้ืนท่ี 5 ตารางเมตรรวม 15 ตารางเมตร สาเหตุที่ต้องตั้งอยู่ที่ช้ันท่ี 3
เนื่องจากต้องการสภาวะที่เป็นห้องมีดเพื่อทดสอบแสง
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2ปที 3 .4  (ข) แผนฝ็งทีรร้ง Auto led ‘ร้นที 3
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