
บทท 1

บ ท น ำ

1 .1  ส ภ า ว ะ ค ว า ม เ ป ็น ม า  แ น ว ท า ง  เ ห g w ล  แ ล ะ ป ีญ ห า

ใ น ส ภ า ว ะ น ีจ อ ุบ ัน ป ร ะ เ ท ศ อ ุต ส า ห ก ร ร ม ใ ห ญ ่ๆ ไ ต ้ส น ใ จ ท ี่จ ะ ม า ส ร ้า ง ฐ า น ก า ร ผ ล ิต ใ น ภ ูม ิ 

ภ า ค เ อ เ ช ีย ซ ึ่ง ม ีค ว า ม พ ร ้อ ม ใ น ห ล า ย ๆ ต ้า น  แ ล ะ ป ร ะ ก อ บ ก ับ ค ่า แ ร ง ง า น ท ี่ถ ูก ก ว ่า  ร ว ม ท ั้ง ค ว า ม ป ร า ณ ีต  

ร ีเ ม ือ ใ น ก า ร ท ำ ง า น  ป ร ะ เ ท ศ ไ ท ย เ ป ็น ป ร ะ เ ท ศ ห น ึ่ง ท ี่ก ำ ล ัง จ ะ ก ล า ย เ ป ็น ฐ า น ก า ร ผ ล ิต อ ุต ส า ห ก ร ร ม

ห ล า ย ป ร ะ เ ภ ท ซ ึ่ง ผ ล ิต เ พ ื่อ ก า ร ส ่ง อ อ ก  ส ิ่ง ท ี่จ ะ ข า ด เ ส ิอ ม ิไ ต ้แ ล ะ เ ป ็น ส ิ่ง ส ์า ค ัญ ใ น อ ุต ส า ห ก ร ร ม ก า ร

ผ ล ิต ก ็ค ือ  ก า ร พ ัฒ น า ม า ต ร ฐ า น แ ล ะ ว ิธ ีก า ร ใ น ก า ร ผ ล ิต  เ พ ื่อ ใ ห ้ส า ม า ร ถ ไ ต ้ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต เ พ ีย ง พ อ ก ับ  

ค ว า ม ต อ ง ก า ร อ ย ่า ง ม า ก  ใ น ก า ร เ พ ิ่ม ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต ท ั้น จ ำ เ ป ็น อ ย ่า ง ย ิ่ง ท ี่จ ะ ต ้อ ง ม ีเ ว ล า ม า ต ร ฐ า น ข อ ง แ ต ่ 

ล ะ ส ถ า น ีก า ร ผ ล ิต ท ี่ถ ูก ต ้อ ง  เ พ ื่อ ใ ห ้ส า ม า ร ถ ป ร ะ เ ม ิน ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต ท ี่ส ูง ส ุด อ ย ่า ง ถ ูก ต ้อ ง ร ว ม ท ั้ง จ ัด

เ ต ร ีย ม อ ุป ก ร ณ ์แ ล ะ เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร ก า ร ผ ล ิต ไ ต ้เ ห ม า ะ ส ม  ใ น อ ุต ส า ห ก ร ร ม ก า ร ผ ล ิต ท ี่ใ ช ้แ ร ง ง า น ค น เ ป ็น

ห ล ัก จ ำ เ ป ็น อ ย ่า ง ย ิ่ง ท ี่จ ะ ต ้อ ง เ ก ี่ย ว ช ้อ ง ก ับ เ ว ล า ม า ต ร ฐ า น ข อ ง ก า ร ท ำ ง า น  เ น ึ่อ ง จ า ก ก า ร ท ำ ง า น ต ้ว ย ค น  

เ พ ื่อ ก ำ ร ผ ล ิต ใ น โ ร ง ง า น อ ุต ส า ห ก ร ร ม น ั้น  ม ีค ่า ค ว า ม แ ป ร ป ร ว น ข อ ง เ ว ล า ใ น ก า ร ท ำ ง า น ส ูง ร ว ม ท ั้ง ม ี

ป ิจ จ ัย ห ล า ย อ ย ่า ง ท ี่ส ่ง ผ ล ต ่อ อ ัต ร า เ ร ็ว ข อ ง ก า ร ท ำ ง า น

อ ุต ส า ห ก ร ร ม ก า ร ผ ล ิต ห ัวอ ่า น แ ล ะ บ ัน ท ึก ข อ ง ฮ า ร ์ด ด ิส ก ์ไ ด ร ้ฟ ! ป ็น อ ุต ส า ห ก ร ร ม ท ี่ก ำ ล ัง  

ข ย า ย ต ัว โ ด ย เ ร ็ว ค ว บ ค ่ไ ป ก ับ ค ว า ม ต ้อ ง ก า ร ใ ช ้ค อ ม พ ิว เ ต อ ร ์ท ี่เ พ ื่ม ข ึ่น  เ น ึ่อ ง จ า ก ฮ า ร ์ด ด ิส ก ์ไ ด ร ์ฟ เ ป ็น

ส ่ว น ส ่า คัญท่ีใ ช ้ใ น ก า ร บ ัน ท ึก ข ้อ ม ล  และ ใ น ป ร ะ เ ท ศ ไ ท ย เ อ ง ก ็ม ีห ล า ย บ ร ิษ ัท ท ี่ม า ท ั้ง ฐ า น ก า ร ผ ล ิต เ พ ื่อ  

ก า ร ส ่ง อ อ ก  อ ุต ส า ห ก ร ร ม ใ น ป ร ะ เ ภ ท น ื้ใ น ปิจจบ ัน ย ัง ใ ช ้แ ร ง ง า น แ ล ะ ? เมือค น เ ป ็น ห ล ัก ใ น ก า ร ผ ล ิต  จ ึง  

ท ำ ใ ห ้ม ีก า ร จ ัา ง ง า น ค น ง า น เ พ ื่อ ใ ช ้ใ น ก า ร ผ ล ิต จ ำ น ว น ม า ก ซ ึ่ง เ ป ็น ก า ร ล ด อ ัต ร า ก า ร ว ่า ง ง า น ข อ ง ป ร ะ เ ท ศ  

ไ ท ย  ป ร ะ ก อ บ ก ับ ค ่า แ ร ง ใ น ก า ร ท ำ ง า น เ ม ื่อ เ ท ีย บ ก ับ ป ร ะ เ ท ศ ผ ูม า ล ง ท ุน แ ต ้ว ย ัง ใ ช ้ต ้น ท ุน ต ้า น แ ร ง ง า น ท ี่ 

ต ํ่า  ส ่ง ผ ล ใ ห ้ต ้น ท ุน ผ ล ิต ก ัณ ฑ ์ต ํ่า ลง
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ใ น ช ่ว ง  2 - 3 ปีที่ผ ่า น ม า ก า ร แ ข ่ง ข ัน ด ้า น อ ุต ส า ห ก ร ร ม ก า ร ผ ล ิต ห ัว อ ่า น แ ล ะ บ ัน ท ึก ข อ ง  

ฮ า ร ์ด ด ิส ก ์ไ ด ร ์ฟ ม า ก ข ึ้น  จ ะ เ ห ็น ไ ด ้จ า ก ม ีโ ร ง ง า น ก า ร ผ ล ิต เ ก ิด ข ึ้น อ ย ่า ง ม า ก  ก า ร ท ี่จ ะ ส า ม า ร ถ « อ ค ุ้ก ับ ภ ู่ 

แ ข ่ง ไ ด ้จ ำ เ ป ็น อ ย ่า ง ย ิ่ง ท ี่จ ะ ด ้อ ง ม ีร ะ บ บ ก า ร ผ ล ิต ท ี่ม ีป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ส ูง  ม ีก า ร จ ัต ก ำ ล ัง ค น อ ย ่า ง เ ห ม า ะ ส ม  

แ ล ะ ก า ร ใ ช ้เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร อ ุป ก ร ณ ์ก า ร ผ ล ิต อ ย ่า ง ค ุ้ม ค ่า  เ พ ื่อ ท ี่จ ะ ส า ม า ร ถ ผ ล ิต ส ิน ด ้า อ อ ก ม า ไ ด ้อ ย ่า ง ม ีค ุฌ  

ภ า พ ต ร ง ค ว า ม ด ้อ ง ก า ร ข อ ง ด ูก ด ้า  ส ิ่ง เ ห ล ่า น ี้จ ึง เ ป ็น เ ห ต ุ3 ง ใ จ ใ ห ัผ ูว ัจ ัย ท ำ ก า ร ส ืก ษ า ท ึง ก า ร น ำ ร ะ บ บ

M T M  -  2  ( M e t h o d  T i m e  M e a s u r e m e n t )  ซ ึ่ง เ ป ็น ว ิธ ีก า ร ท ำ เ ว ล า ม า ต ร ฐ า น ว ิธ ีห น ึ๋ง  ม า เ พ ื่อ ห า เ ว ล า  

ม า ต ร ฐ า น ข อ ง แ ต ่ล ะ ส ถ า น ีง า น ก า ร ผ ล ิต ข อ ง ก า ร ผ ล ิต ห ัว อ ่า น แ ล ะ บ ัน ท ึก ข อ ง ฮ า ร ์ด ด ิส ก ์ไ ด ร ์ฟ  เ พ ื่อ ท ี่จ ะ  

ใ ช ้เ ป ็น ม า ต ร ฐ า น ใ น ก า ร ว า ง แ ผ น ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต ใ ห ้ไ ด ้ส ูง ส ุด  เ ป ็น ก า ร ใ ช ้ท ร ัพ ย า ก ร ด ้า น ก ำ ล ัง ค น  แ ล ะ  

เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร ท ี่ม ีอ ย ู่อ ย ่า ง ม ีป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ม า ก ท ีสุ่ด ในก า ร วิจัยน ี้ไ ด ้ส ำ ร ว จ  พ บ ช ้อ ม ล เ บ ื้อ ง ด ้น ใ น โ ร ง ง า น  

ด ัง ต ่อ ไ ป น ี้

1 . 2  ว ัพ อ ุด ิบ แ ล ะ ป ร ะ เ ภ ท ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

1.2.1 วัตถุดิบ

ผลิตภัณฑ์ท ี่ผ ล ิต เ ป ็น ห ัว อ ่า น แ ล ะ บ ัน ท ึก ข ้อ ม ูล ข อ ง เ ค ร ื่อ ง บ ัน ท ึก ข ้อ ม ูล ป ร ะ เ ภ ท จ า น แ ม ่ 

เ ห ล ็ก ์แ ข ึง ห ร ือ ฮ า ร ์ด ด ิส ก ์ไ ด ร ์ฟ ท ี่ไ ข ้ใ น ค อ ม พ ิว เ ต อ ร ์ ม ีซ ึ่อ เ ร ีย ก เ ฉ พ า ะ ส ่ว น ห ัว อ ่า น แ ล ะ บ ัน ท ึก ข ้อ ม ูล  

ว ่า  H e a d  G i m b a l  A s s e m b l y  ห ร ือ  H G A  ใ น ร า ย ง า น ว ิจ ัย ฉ บ ับ น ี้จ ะ ใ ช ้ค ำ ว ่า  “ H G A ”  แ ท น  “ ห ัว อ ่า น  

แ ล ะ บ ัน ท ึก ”  ซ ึ่ง ค ำ ว ่า  H G A  ถ ือ ว ่า เ ป ็น ก ัพ ท ์ส า ก ล ท ี่ใ ช ้ใ น ก ส ุ่ม อ ุต ส า ห ก ร ร ม ก า ร ผ ล ิต ฮ า ร ์ด ด ิส ก ์ไ ด ร ์ฟ  

ส ่ว น ป ร ะ ก อ บ ข อ ง H G A  ป ร ะ ก อ บ ด ้ว ย ว ัต ถ ุด ิบ  3  ส ่ว น  ค ือ

1. S l i d e r  ทำมาจาก T i t a n i u m  C a r b i d e

2. F l e x u r e  ทำมาจาก S t a i n l e s s  S t e e l

3. W i r e  ทำมาจาก ท อ ง แ ด ง

H G A  แ ต ่ล ะ ร ุ่น  จ ะ ถ ูก ส ่ง ไ ป ป ร ะ ก อ บ ใ น ฮ า ร ์ด ด ิส ก ์ไ ด ร ์ฟ  ห ล า ก ห ล า ย ร ุ่น ต า ม  

ป ร ะ เ ภ ท แ ล ะ ค ว า ม จ ุท ี่ถ ูก อ อ ก แ บ บ ไ ว ั ห ร ือ อ า จ จ ะ ใ ช ้ป ร ะ ก อ บ ใ น ฮ า ร ์ด ด ิส ก ์ไ ด ร ์ฟ เ พ ีย ง ร ุ่น เ ด ิย ว โ ด ย  

เ ฉ พ า ะ  ฮ า ร ์ด ด ิส ก ์ไ ด ร ์ฟ แ ต ่ล ะ ร ุ่น อ า จ จ ะ ใ ช ้จ ำ น ว น ห ัว อ ่า น ท ี่ม า ป ร ะ ก อ บ  แ ด ก ต ่า ง ก ัน ไ ป ต า ม ข น า ด
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ความชุท่ีรุ่นนั้นถูกออกแบบ'ไวิ! ปริมาณการผลิตหัวอ่านและบันทึกข้อยูลแต่ละรุ่นจึงขึ้นอถู่กับความ 
ข้องการของ«ลาดว่าข้องการอาร์ตดิสก์ไดร์ฟรุ่นไหน

1.2.2 ประเภทของผลิตภัณฑ์ HGA

ผลิตกัณฑ์ HGArทำการผลิตในป็จชุบันมีฑั้งหมด 29 รุ่น และสามารถแบ่งไข  ้
เปีน 2 ประเภทใหญ่ๆ คือ

ก. หัวอ่านและบันทึกประเภท Thin Film มีทั้งหมด 21 รุ่น ซึ่งคิดเปีน 73%
ของรุ่นผลิตภัณฑ์ที่ทำการผลิตในปิ«ชุบัน และสามารถแบ่งย่อยไข้อีกดังต่อไปนี้

- Thin Film Full Size Catamaran ปี«ชุบันไม่มีผลิตในประเภทนี้แข้ว
- Thin Film 70 Series Catamaran ปี«ชุบันไม่มีผลิตในประเภทนี้แข้ว
- Thin Film 50 Series Inductive มีผลิตกัณฑ์ 5 รุ่น
- Thin Film 50 Series Catamaran มผลตกัณ‘ท 5 รุ่น
- Thin Film 50 Series AAB มีผลิตกัณฑ์ 11 รุ่น

ข. หัวอ่านและบันทึกประเภท Magnetoresistive Head (MR) มีทั้งหมด 8 รุ่น 
ซึ่งคิดเปีน 27% ของรุ่นผลิตภัณฑ์ที่ทำการผลิตในปีจชุบัน ในอนาคตหัวอ่านประเภทนี้«ะเพิ่มมาก 
ขึ้นแทนประเภท Thin Film เพริาะสามารถใข้ประกอบฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ ไทรขนาดเล็กลงและมี 
ขนาดความชุเพิ่มขึ้นและถือว่าเปีนเทคโนโลยีดัวล่าชุดทำหรับหัวอ่าน

1.3 กำลังการผลิตและปริมาณการผลิต

โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง ท ี่เ ล ือ ก ใ น ก า ร ว ิ« ย น ี้ ท ำ ก า ร ผลิตเ ฉ พ า ะ ผลิตกัณฑ์ H G A  เ พ ีย ง อ ย ่า ง เ ด ีย ว ไ ม ่ 

ม ีผลิตกัณฑ์ข น ิด อ่ืน ซ ึ่ง  H G A  ท่ีผล ิด น ั้น ม ีห ล า ก ห ล า ย ร ุ่น  โ ด ย ม ีก า ร ข ย า ย ก ำ ล ัง ก า ร ผลิตเ พ ิ่ม ข ึ้น  ท ุก ป ี 

ท ั้ง แ ต ่เ ร ิ่ม ก ่อ ต ั้ง โ ร ง ง า น « น ถ ืง ป ็« ช ุบ ัน  โ ด ย เ ฉ พ า ะ ใ น ช ่ว ง  3 ป ีท ี่ผ ่า น ม า ก ำ ล ัง ก า ร ผลิตไ ข ้เ พ ิ่ม ข ึ้น « า ก  

130,000,000 H G A / ย  ใ น ป ี 2536 ม า เ ป ีน  150,000,000 H G A / ป ี ใ น ป ี 2537 แ ล ะ  160,000,000 
H G A / ป ี ใ น ป ี 2538 แ ล ะ « ะ ท ั้ง เ ป ืา ห ม า ย ข ย า ย เ ป ีน  170,000,000 H G A $  ใ น ป ี 2539 น ี้
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ในปีจฐบันนี้มีพนักงานฝ่ายผลิตประมาณ 12,000 คน ซึ่งรัอยเปอร์เซนต้ของจำนวน 
พนักงานฝ่ายผลิตจะเป็นเพศหญิง ในช่วงอายุไม่เกิน 35 ปี เพราะเนื่องจากลักษณะงานเป็นงาน 
ละเอียดอ่อน ต้องการความปราณีต และมีการใช้กลัองขยาย เพื่อประกอบขี้นส่วน HGA ซึ่งเล็กมาก 
ลักษณะงานจึงเหมาะกับพนักงานเพศหญิงมากกว่าเพศชาย

ลักษณะการผลิตเป็นการผลิตเพื่อตอบสนองความต้องการของตลาด ไม่ไต้ผลิตเพื่อเก็บคง 
คลัง ดังนั้นจึงมีการผลิตในรู่นผลิตกัณฑ์ที่หลากหลายตามความต้องการของตลาด การวางสายการ 
ผลิตจึงเป็นรูปแบบของเซลสายงานการผลิตเล็กๆซึ่งใช้สำหรับผลิตภัณฑ์รู่นใดรู่นหนึ่งโดย-เฉพาะ 
อย่างไรก็ตามยังคงไวิซึ่งความยืดหยุ่นในการเปลี่ยนสถานีงานเพื่อให้เปลี่ยนแปลงไต้ง่ายและรวดเร็ว 
รูปแบบเซลย่อยนี้เองทำให้เกิดความคล่องตัวสงในการปรับเปลี่ยนสถานีงานเพื่อเปลี่ยนรู่นผลิตของ 
HGA

1.4 ปีญหาและแนวเหตุผลการวิจัย

1. การผลิตHGA ยังคงใช้แรงงา‘' คนเป็นหลักซึ่งต้องอาศัยทักษะความชำนาญรวมถึง 
วิธีการทำงานของแต่ละกน ทำให้มีค่าควน' ปีรปรวนของเวลามาตรฐานในการทำงานมาก และ 
ก่อให้เกิดปิญหาหลายๆ ต้านดังนี้

- มีขอโต้แยังเรื่องเวลามาตรฐานของสถานีงานเกิดขี้นอยุ่เสมอ
-  เ ส ืย โ อ ก า ส ต ้า น ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต ท ี่ค ว ร จ ะ ไ ต ้รับ เ น ื่อ ง จ า ก เ ว ล า ม า ต ร ฐ า น ท ี่ใ ช ้โ ด ย ว ิธ ี 

น า พ ิก า จับเ ว ล า น ั้น  เ ม ื่อ น ำ ม า ป ร ะ เ ม ิน ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต อ า จ จ ะ ต ํ่า ก ว ่า ท ี่ค ว ร จ ะ เ ป ็น  ซ ึ่ง ม ี 

ส ิ่ง บ อ ก เ ห ต ุท ี่ส ัง เ ก ต ไต้ คือพบว ่า เ ว ล า ว ่า ง ง า น ข อ ง ค น ง า น จ ะ ม า ก ก ว ่า ท ี่ก ำ ห น ด  เ ล ิก  

ง า น ค ่อ น เ ว ล า ท ี่ก ำ ห น ด  หรือเ ช ้า ง า น ส า ย แ ต ่ไ ต ้จ ำ น ว น ผ ล ผ ล ิต ต า ม ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต ท ี่ 

ว า ง ไ ว ิ'

2. มีปิจจัยหลายอย่างที่มีผลกระทบต่อการหาเวลามาตรฐานการทำงานต้วยวิธีนาพกาจับ 
เวลาที่อาจส่งผลให้เวลามาตรฐานที่หาไต้คลาดเคลื่อนจากความเป็นจรืง ดังต่อไปนี้
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- การทำงานตัวยอัตราที่ไม่ปกติของคนงานเมื่อทราบว่ามีการจับเวลาเพื่อหาเวลามาตร 
ฐาน

- กลุ่มของตัวแทนที่เลือกเพื่อทำเวลามาตรฐานอาจจะไม่ใช่ตัวแทนที่เหมาะสม
- จำเป็นตัองใช้เวลาและข้อมูลจำนวนมากเพื่อให้ไตัมาซึ่งเวลามาตรฐานที่ถูกตัอง ตัง 

นั้นวิธีการหาเวลามาตรฐานตัวยนาฬิกาจับเวลาในปิจฐบันจึงอังไม่ถูกตัอง เมื่องจาก 
พบว่ามีการใช้จำนวนข้อมูลการจับเวลาเพียง 10-20 ค่าเท่านั้น จงมีโอกาสที่จะไม่ไตั 
ค่าเวลามาตรฐานที่เป็นตัวแทนอย่างแห้จริง

3. การแข่งขันในอุตสาหกรรมประเภทนี้มีมากขึ้น จึงจำเป็นตัองมีการเพิ่มประสิทธิ 
ภาพ ในการผลิตให้สูงขึ้นเพื่อให้สามารถต่อสักับภู่แข่งขันไตั

1.5 วัตฤไเระสงค์ของงานวิจัย

1. เพื่อสร้างข้อมูลเวลามาตรฐานในการทำงานของแต่ละสถานีงานในการผลิตHGA 
โตยการประอุกค์ใข้ระบบ MTM - 2 (Method Time Measurement - 2) ซึ่งเป็นหมื่งในระบบการ 
เคลื่อนฑีฑีกำหนตไวั (Predetermined Motion Time System) เป็นหลัก

2. เพื่อนำทลามาตรฐานที่ไตัจากวิธี MTM - 2 มาเป็นพื้นฐานในการวางกำลังการผลิต 
ของ์แต่ละสายการผ 'ตให้ไตักำลังการผลิตสูงสูตตามความเหมาะสม เพื่อเป็นการเพิ่มประสิทธิ- 
ภาพของสายงานการผลิต และเพื่อเป็นการทตสอบว่าแผนกำลังการผลิตที่ตั้งไร้สามารถเกิดขึ้นไต ั
หรือไม่

3. เพื่อจัตให้มีมาตรฐานขึ้นตอนวิธีการทำงานของแต่ละสถานีงานอย่างเป็นระบบ
(Standardize Motion Sequence)

1 . 6  ข อ บ เ ข ต ข อ ง ก า ร ว ิจ ัย

หอสมุดกลาง สถาบ่นวิแยบรทาร !
ล!ท เ ไ งกรณมหฑพทล!]

1. พีกษาเฉพาะโรงงานตัวอย่าง ทั้งนี้เมื่องจากโรงงานในประเทศมีหลายโรงงานและมี
ขึ้นตอนวิธีการผลิตที่แตกต่างกัน ลักษณะของการสืกษาจึงไม่เอออำนวยให้ทำการพีกษาครอบคธุม
ทุกโรงงาน
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2 .  ส ืก ษ า เ ฉ พ า ะ ก า ร ผ ล ิต H G A ป ร ะ ๓ ท  T h i n  F i l m  เ ท ่า เ น ํ่น  โ ด ย เ ล ือ ก ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ 3  ร ู่น ใ น  

แ ผ น ก ท ี่ผ ู[ ว ิจ ัย เ ก ี่ย ว ข ้อ ง

3 .  ส ืก ษ า เ ฉ พ า ะ ส ถ า น ีง า น ท ี่เ ว ล า ม า ต ร ฐ า น ไ ม ่ไ ด ัข ึ้น อ ย ู่ก ับ เ ว ล า ข อ ง เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร  แ ต ่ข ึ้น อ ย ู่ก ับ  

เ ว ล า ท ำ ง า น ข อ ง ค น เ ป ีน ห ล ัก  ซ ึ่ง ม ี 1 8  ส ถ า น ีง า น

1.7 ข้ันพอนการดำเนินงานวิจัย

1. สำรวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง
2. ทึกษาและรวบรวมวิธีการทำงานและลำดับขั้นตอนการทำงานของแต่ละสถานีงานของ 

สายการผลิตของโรงงานตัวอย่าง
3. แยกแยะสถานีงานประเภทที่เวลามาตรฐานการทำงานขึ้นอยู่กับเวลาการทำงานของคน 

และขึ้นอยู่กับเวลาการทำงานของเครื่องจักร
4. วิเคราะห์การเคลื่อนไหวและเวลาทำงานเวลาที่เกิดขึ้นจริง ณ บริเวณสถานีการผลิตดัวย 

วิธี MTM - 2 โดยใข้กลัองวิดีโอเปีนอุปกรณ์ช่วยบันทึกภาพการเคลื่อนไหวของทุก 
สถานีการผลิตในสายการผลิตที่เลือก

5. จัดสร้างมาตรฐานวิธีก่ารทำงานของแต่ละสถานีงาน
6. จัดสร้างเวลามาตรฐานของสถานีงานจากข้อมลที่วิเคราะห์ดัวยวิธี MTM - 2
7. ประเมินผลโดยการเปรียบเทียบ อัตราการผลิต (Production Rate) โดยไข้ข้อ!เล 

เวลามาตรฐานที่ไดัมาจากวิธี MTM - 2 กับวิธีนาฬิกาจับเวลา' '
8. สรูปผลการวิจัย และข้อเสนอแนะ
9. จัดรูปเล่มวิทยานิพนธ์

1.8 1เระโ»ชห์ที่คาดว่าจะใดัรับจากงานวิจัย

1. สามารถกำหนดเวลามาตรฐานและมาตรฐานขั้นตอนการทำงานของแต่ละสถานีงานเพึ๋อ
ใชในการวางกำลังการผลิตที่เหมาะสม



7

2. เพิ่มความ,สามารถในการควบคุมการผลิต ให้มีประสิทธิภาพสูงขึ้น ทั้งทางห้านคนและ 
อุปกรณ์เครื่องจักรการผลิต

3. เป็นแนวทางในการกำหนดเวลามาตรฐานและกำลังการผลิตHGAร์นใหม่ๆ ที่จะเกิดขึ้น 
ในอนาคต เพิ่อการหากำลังการผลิตสูงสุดของสายการผลิตแทนวิธีนาพกาจับเวลา ที่ห้องมีการ 
ปรับป3งเวลามาตรฐานอยู่เสมอ

4. เพิ่อเพิ่มศักยภาพในการแข่งขันกับถู่แข่งในวงการผลิตHGA
5. เป็นประโยชน์ต่อผู้สนใจ เพ่ือนำวิธี MTM - 2 ไปใข้ในการทำเวลามาตรฐานสำหรับการ 

ผลิตผลิตภัณฑ์ประเภทอื่นๆ

1.9 สำรวจงานวิจัย

0,  „ 1, 1 * 
วิจิตร ตัณฑสุทธิ, วันขัย ริจิรวนิช, จเญ มหิทธาฟองกุล, สูเวช.ชาญสง่าเวช (2524)

กล่าวถึงที่มา และกำจำกัดความของระบบเวลามาตรฐานกำหนดไวั ขัอดีและขัอเสืย
ของระบบโดยเน์นที่ MTM - 2 รวมทั้งให้รายละเอียด ของการเคลื่อนไหวในระบบนี้และกล่าวถึง
ข้อมูลมาตรฐาน การสร้างข้อมูลมาตรฐาน และการใข้ระบบเวลามาตรฐานที่กำหนดไว้มาสร้าง
ข้อมูลมาตรฐาน

ศักรินฑร์ นาครทรรพ (2536)
วิทยานิพนธ์นี้ไห้กล่าวถึงการนำระบบเวลาที่กำหนดไว้ (MTM - 1) ไปประชุกดํไข้กับ 

อุตสาหกรรมเครื่องประดับ โดยสร้างข้อมูลมาตรฐานและสูตรเวลาในการทำงานเพิ่อไข้วางแผนไน 
การผลิตนอกจากนั้น ยังไห้พั«นาโปรแกรมคอมพิวเตอร์ในภาษาเบสิค เพื่อเป็นเครื่องมือและเพิ่ม 
ความสะดวกรวดเร็วในการหาเวลามาตรฐาน

เจริญ เจตวิจิตร (2535)
วิทยานิพนธ์นี้ไห้กล่าวถึง การศึกษาการทำงานและเพิ่มผลผลิต สำหรับระบบการผลิดข ึ้น  

โลหะแผ่น ซึ่งเน์นการจัดทำเวลาและการปฏิบัติงานมาตรฐาน ของขบวนการดัด เฉอน และพับ ใน 
แผนกโลหะแผ่น ของโรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศ โดยใข้วิธีการวัดงาน ห้วยระบบ
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Predetermined Motion Time System (PMTS) โดยใช้เทคนิคของ Maynard Operation Sequence 
Technique (MOST)

Ralph M, Bames(1980)
กล่าวถึงประวัติและการวิวัฒนาการของระบบเวลาที่กำหนด (Predetermind Time 

System) โดยกล่าวถึงปิจจัยต่างๆ ที่เปีนตัวแปรของระบบเวลาที่กำหนดไวัและ ไตัแสดงถึงราย 
ละเอียดและวิธีนำระบบเวลาที่กำหนดไวัไปใช้เพื่อหาเวลามาดรฐาน

Delmar พ , Karger, Franlin H. Bayha(1977)
ไตักล่าวถึงการจัดการเชิงวิทยาศาสดร ความเปีนมาของการจัดการพัฒนาเปรียบเทียบ 

ระบบเวลาที่กำหนดไวัของของระบบต่างๆ หลักการพื้นฐาน รายละเอียด ที่มา และการทดลองใน 
ห้องปฏิบัติการ ในหัวช้อของการเอื้อมการเคลื่อนที่ และอื่นๆ การประยุกต์ไนทางวิศวกรรม การ 
ควบคุมตันทุนตัวยมาตรฐาน ช้องมูลมาตรฐานและสูตรเวลา องค์กรและการจัดการโดยใช้เทคนิค 
การวัดงาน

Frederick Evans, Kjell - Eric Magnusson (1992)
ไตักล่าวถึงการพัฒนาของระบบเวลาที่กำหนด - 2 (MTM - 2) ที่มาและประยุกต์ไห้เกิด 

MTM - 2 โดยเทคนิคการทำให้ง่ายและเทคนิคทางสถิติ (MTM - Technital Simplification and 
Statistical Simplification) ความถูกตัองแม่นยำของระบบโดยเปรียบเทียบระหว่าง MTM - 1 กับ 
MTM - 2 และให้รายละเอียดของการใช้และเลือกรหัสการเคลื่อนไหว โดยแสดงให้เหึนถึงขั้นตอน 
และหลักการในการตัดสินเพื่อเลือกรหัสการเคลื่อนไหวในเปของ How Chart

Marvin E. Mundel (1985)



9

ได้กล่าวถึงสิ่งจำเป็นของระบบเวลาที่กำหนดไร้ การใช้ระบบกับการกำงาน เวลาที่ใช้ และ 
ช้อจำกัดของเทคนิค และยังได้แนะนำระบบเวลาสมรรถภาพมนุษย์ (Human Performance Time) 
และได้ยกตัวอย่างการใช้ระบบนี้กับการกำงานพร้อมทั้งได้กล่าวถึงระบบช้อนุลมาครฐาน

Clifford N. Sellie (1992)
ได้กล่าวถึงประวัติหลักการพื้นฐานของระบบเวลาที่กำหนดไร้และคุญแจสำกัญไนการ 

พัฒนาระบบ โดยยกเหตุการณ์ค่างๆ ที่เกิดขึ้นโดยบุคคลอื่นที่มีส่วนในการพัฒนาระบบ และยังได  ้
กล่าวถึงลักษณะทั่วไปของระบบ ความถูกด้องแม่นยำ ความเร็วของการประยุกต์ใช้ระบบและการ 
นำระบบคอมพิวเตอร์มาประยุกต์ใช้กับระบบ

R. M. Crossan and H. พ . Nance (1971)
ได้กล่าวถึงช้อมุลมาตรฐานหลัก (MSD, Master Standard Data) ที่ถูกพัฒนาเพื้อเพิ่มความ 

สะดวกรวดเร็ว ในการหาค่ามาตรฐานซึ่งเร็วกว่า MTM ซ่ึง MSD นี้ถูกวิเคราะห์มาจากการเคลื่อน 
ไหวของ MTM - 2 และได้จัดกำ MSD Card สำเร็จในปี 1960
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