
บทฑิ 4

การสร้างข้อมุลมาตรฐานและเวลามฺาตรฐานโดยวิธี MTM - 2

4.1 การสำรวจเบืองพน

ในการจัดทำเวลามาตรฐานสำหรับการทำงานใดๆ จำเป็นอย่างย่ิงท่ีจะต้องมีการสำรวจ 
และจัดวิธีการทำงานน้ันให้เป็นมาตรฐานอย่างถูกต้องเสิยก่อนท่ีจะทำการสืกษาเวลาโดยวิธีนาหิกา 
จับเวลาหรือวิธีการ MTM-2 เพราะว่าเวลามาตรฐานสำหรับงานเหล่าน้ันจะไม่สามารถใข้ไต้เม่ือ 
วิธีการทำงานเปล่ียนไป วัตถุดิบท่ีใข้เปล่ียนไป ความเร็วของเคร่ืองจักรเปล่ียนไป หรือต้วยเง่ือน 
ไขการทำงานอ่ืนๆ ท่ีเปล่ียนไปจากดอนท่ีทำการสืกษาเวลา การตรวจสอบวิเคราะห์เพ่ือต้นหาส่ิงท่ี 
สามารถปรับปรุงไต้ หรือเปล่ียนแปลงให้ถูกต้อง ควรจะถูกดำเนินการก่อนจะมีการสืกษาเวลาทุก 
ค?ง

ถึงแม้ว่าจะไต้มีการตรวจสอบวิธีการทำงานจากเป็นวิศวกรผู้ควบคุมการ«ลิตส่ิงเป็นผู้ 
ออกแบบกระบวนการแต้ว จำเป็นท่ีผู้วิเคราะห์เวลาการทำงาน ส่ิงเป็นวิศวกรคุตสาหการควรจะไข้ 
หลักการปรับปรุงงานเพ่ือเป็นเคร่ืองช่วยในการวิเคราะห์ วิศวกรคุตสาหการจะมีความเช่ียวรทญ 
ในเร่ืองของการวิเคราะห์เก่ียวกับลักษณะการเคล่ือนไหวการทำงานว่าเหมาะสมหรือไม่ ระยะห่าง 
และบริเวณพ้ืนท่ีทำงานอยู่ภายใต้เง่ือนไขท่ีเหมาะสมหรือไม่ ส่ิงเหล่าน้ีวิศวกรคุตสาหการไต้
ถูกป็กฝนมาโดยตรง จึงสามารถใข้เป็นเคร่ืองมือช่วยในการปรับปรุงงานเพ่ือจัดให้เป็นมาตรฐาน 
ก่อนท่ีจะมีการสืกษาเวลาเพ่ือหาเวลามาตรฐาน

วิศวกรคุตสาหการอาจใข้เทคนิคการสร้างคำถามดังต่อใปน้ี เพ่ือเป็นเคร่ืองช่วยและ
ตรวจสอบถึงการปรับปรุงหรือแต้ไขลักษณะการทำงานให้ถูกต้องเหมาะสมก่อนท่ีจะมีการสืกษา
เวลา
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คำถามท่ี 1 เป็นไข้หรือไม่ท่ีความเร็วหรืออัตราการทำงานของเคร่ืองจักรอุปกรณ์ 
สามารถเพ่ิมไข้โดยไม่มีผลกระทบต่ออาอุการใข้งานของเคร่ืองและคุณภาพของพลิตอัณข!!

คำถามท่ี 2 เป็นไปไข้หรือไม่ท่ีจะเปล่ียนแปลง ปรับป}ง'ในเคร่ืองมืออุปกรน เคร่ือง 
จักร เพ่ิอลดเวลารอบการผลิตต่อข้ัน (Cycle Time)

คำถามท่ี 3 อุปกรณ์ต่าง ๆ สามารถถูกเล่ือนวางไหใกข้อัน เพ่ิอสะดวกและล■ เวลาการ 
เคล่ือนข้ายไข้หรือไม่ บรเวณพ่ินท่ีทำงานถูกจัดวางอย่างเหมาะสมอับการเคล่ือนไหวอับ*รืระของ 
คนงานหรือไม่

คำถามท่ี 4 วิขีการไข้เคร่ืองมืออุปกรณ์ถูก«องหรือไม่ สามารถไข้เคร่ืองมือ»พทดแทน 
ไข้หรือไม่ และคุณภาพของผลิตอัณท์ท่ีผลิตเป็นอย่างไร

คำถามท่ี 5 วิธีการทำงานท่ีไข้อยู่ทำภายใข้ความปลอดภัยหรือไม่

คำตอบจากคำถามเหล่าน้ี จะช่วยให1วิศวกรอุตสาหการสามารถประเมินไข้วางานท่ีจะ 
ทำการสืกบาเวลาน้ัน จะข้องมีการปรับปรุ;งในส่วนต่างๆบากน้อยเพียงใดก่อนท่ีจะลงมือสืกบา
เวลาการทำงาน เพราะว่าเวลามาตรฐานท่ีไข้น้ันจะใข้เป็นพ้ึนฐานในการคำนวณหาคำอังการผลิต 
ท่ีเหมาะสม อัาวิธีการทำงานจรืงอับเวลามาตรฐานท่ีใข้น้ันไม่มีความสอดคข้องอัน การคำนวณ 
หากํ1ลังการผลิตจากเวลามาตร■ ฐานก็จะไม่ถูกข้องและไม่สามารถไข้เป็นตัววัดมาตรฐานการ 
ทำงานไข้

4.2 การจัดงานใน้เป็นมาตรฐานเพ่ิอการพีกบาเวลาข้วซวิธี MTM-2

4.2.1 สำรวจวิธีการทำงานในแต่ละข้ันตอนการผลิต โดยแบ่งออกเป็น 2 ส่วน
4.2.1.1 ลักษณะงานโดยรวมและวิธีการทำงานโดยละเอียด
4.2.1.2 พ่ินท่ีการทำงาน และระยะทางการเคล่ือนไหวของร่างกายและอุปกรณ์ 

ต่างๆในการทำงาน
4.2.2 กำหนดและจัดใน้เป็นมาตรฐาน
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4.2.1 ส่ไรวจวิธีการ,ทำทนในแต่ละข้ันตอนการผลิต

ก. ลักษณะงานโดยรวมและวิธีการทำงานโดยละเอียด
ในกระบวนการผลิตได้แบ่งขันตอนการผลิตไง้ถึง 23 ข้ันตอน ช่ืงวิธีการทำงาน 

ในแต่ละข้ันตอน มีรายละเอียดดังต่อไปน้ี

ข้ันตอนท่ี 1 ะ LOAD HEAD
ลักษณะงาน เป็นการบ่า Slider ใส่เช้าไปในฟ็กเจอร'พาหะ ช่ือ Jit Tool วิธีการ

ทำงานประกอบด้วย
1. วาง. Head load fixture ใด้กลัองกำลังขยาย 30 เท่า
2. วาง Jit Tool ลงใน Head loader เพ่ือให้แผ่นสปริงบน Jit Tool ถูกง้างออก 

เพ่ือรับการใส่ Slider ลงไปในช่อง
3. ใช้ Vacuum tweezer จับ Slider จากภาชนะบรรจุบ่ามาใส่ในตำแหน่งท่ีถูก 

ตองบน Jit Tool
4. เล่ือน Jit Tool ออกจาก Head loader เพ่ือให้สปริงหุบกลับและยึด Slider 

ให้แน่นอยู่บน Jit Tool
5. ตรวจว่าลักปฌะการวางตัวของ Slider ถูกด้องหรือไม่
6. วาง Jit Tool ในถาดและส่งต่อไปยังสถานีงานถัดไป

ข้ันตอนท่ี 2 : WIRE BOND
ลักษณะงาน เป็นการเช่ือมสายไฟให้ติดกับ Slider วิธีการทำงาน ประกอบด้วย
1. บ่า Jit Tool ท่ีมี Slider อยู่วางบนเคร่ืองเช่ือมอุลตร้าโชนีค
2. บ่าสายไฟจากภาชนะบรรจุไปวางยังตำแหน่งท่ีด้องการเช่ือมและทำการ 

เช่ือมให้ติดกับ Slider
3. ตรวจดูรอยเช่ือมให้เรียบรัอยด้าพบสายไฟยาวเกินไปให้ใช้ใบมี«ตมดัดออก
4. น่า Jit Tool พร้อม Slider และสายไฟออกจากเคร่ืองเช่ือม
5. วางในถาดและส่งต่อไปยังข้ันตอนถัดไป
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ข้ันตอนท่ี 3 ะ COAT WIRE
ลักษณะงาน เปีนการทากาวอี!)อกซ่ีคลุมบริเวณจุดเช่ือมของสายไฟกับ Slider 

วิธีการทำงาน ประกอบห้วย
1. นำ Jit Tool พร้อม Slider และสายไฟวางลงใน Coating nest
2. ใช้ชุดอุปกรณ์หยอดกาวอี!)อกซ่ีมาหยดและทาอี!)อกซ่ีให้คลุมบริเวณจุด 

เช่ือมให้ท่ัวและกาวอยู่ในขอบเขตท่ีกำหนด โดยสายไฟห้องถูกลัดไห้อยู่ใน 
ตำแหน่งท่ีถูกห้อง

3. ตรวจเช็คความเรียบร้อยถูกห้องของบริเวณท่ีทาอี!)อกซ่ี
4. นำJit Tool ออกจาก Coating nest วางในถาดและส่งต่อไปขังข้ันตอนลัดไป
5. เปล่ียนหลอดบรรจุกาวอีปีอกซ่ีใหม่ ทุก  ๆ คร่ึงช่ัวโมง

ข้ันตอนท่ี 4,5 : GIMBAL BOND และ OVEN CURE
ลักษณะงาน เปีนการประกอบ Flexure ให้ติดกับ Slider ท่ีเช่ือมสายไฟแห้วและ 

อบกาวให้แห้ง วิธีการทำงาน ประกอบห้วย
1. นำ Jit Tool จากข้ันตอนท่ี 3 วางลงใน Flipper fixture
2. นำ Flexure จากภาชนะบรรจุมาวางบนตำแหน่งท่ีกำหนด บน Flipper 

fixture
3. ทากาวอีปีอกซ่ีบน Flexure ในบริเวณท่ีกำหนด
4. ประกบ Flexure ท่ีทากาวแห้วให้ติดกับ Slider ซ่ีงอยู่ใน Jit Tool และถูก 

วางอยู่บน Flipper fixture
5. นำ Jit Tool ออกจาก Flipper fixture วางในถาด
6. ส่งถาดท่ีใส่ Jit Tool อยู่ครบ 5 ตัว เช้าเตาอบระบบสายพานเคล่ีอนท่ี เท่ีอ 

อบตามอุณหภูมิและเวลาท่ีกำหนดจนกาวอีป็อกซ่ีแห้งดี
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ขั้นตอนที่ 6 : WIRE ROUTING
ลักษณะงาน เป็นการจัดสายไฟให้ถูกจับยึดและวางในตำแหน่งถูกด้องบน

Flexure วิธีการทำงาน ประกอบด้วย
1. น่า Jit Tool พร,อมชิ้นงาน จากเตาอบซึ่งเย็นตัวลงแลัวมาใส่ใน Routing

fixture
2. ใช้ปากคีบจับและจัดสายใฟที่เชื่อมติดกับ Slider มาวางบน Flexure ใน 

ตำแหน่งที่กำหนด
3. ใช้ปากคีบกดตัวเกี่ยวบน Flexure เพื่อให้จับยึดสายไ ฟ แน่นและจ ัด ตำแหน่ง 

สายไฟให้ถูกด้อง
4. แยกชิ้นงาน คือ HGA ออกจาก Jit Tool โดยปลดตัวยึดบน Jit Tool และใช ้ 

ปากคีบจับ HGA ไปวางในถาดบรรจุ
5. น่า Jit Tool เปล่า ๆ ที่ถูกแยกชิ้นงานออกไปแล้ว ออกจาก Routing fixture 

วางในถาด
6. วางถาดใส่ Jit Tool เปล่าบนสายพานลำเลียง เพื่อส่ง Jit Tool กลับไปยังขั้น 

ตอนที่ 1 LOAD HEAD

ขั้นตอนที่ 8 : BLOCKING
ลักษณะงาน เป็นการน่าตัว HGA ให้ติดกับฟ๊กเจอร้พาหะตัวใหม่ คือ Test block

วิธีการทำงาน ประกอบด้วย
1. น่า Test block วางบน Blocking fixture ในตำแห!พ่ที่กำหนด
2. ใช้ปากคีบจับตัว HGA จากถาดบรรจุมาวางบน Test block โ ด ย ท่ี 

Blocking fixture จะเป็นตัวช่วยบังคับให้ HGA วางอยู่ในตำแหน่งที่ถูกด้อง
3. ใช้ปากคีบหยิบสกูรจากถาดบรรจุและใช ส้ภ ูรไครฟเวอร์ หบุนสกรย ึด  HGA 

ให้ติดคับ Test block
4. น่า Test block พร้อม HGA ออกจาก Blocking fixture วางลงในถาดบรรจ ุ

และส่งต่อไปยังขั้นตอนถัดไป
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ขั้นตอนที่ 9 : SOLDERING
ลักษณะงาน เป็นการเชื่อมสายไฟจากตัว HGA ให้ติดกับ Test block วิธีการ 

ทำงาน ประกอบตัวย
1. นำ Test block พรอม HGA วางลงไน Soldering fixture
2. ใชป้ากคีบจับสายไฟมายังตำแหน่งที่ด้องการเชื่อมและใช้หัวแร้งบัดกรีสาย 

ไฟให้ติดกับ Test block
3. ตรวจดูจุดท่ีเช่ือมและนำ Test block พร้อม HGA ออกจาก Soldering 

fixture
4. วางในถาดบรรจุและส่งต่อไปยังขั้นตอนถัดไป 

ขั้นตอนที่ 10 : DC TEST
ลักษณะงานเป็นการวัดเพื่อทดสอบว่า การเชื่อมสายไฟจาก HGA ติดกับ Test 

block ดีหรือไม่ วิธีการทำงาน ประกอบด้วย
1. นำ Test block พร้อม HGA วางลงบน DC fixture
2. เครื่องจะทำการวัดโดยพนักงาน คอยอ่านค่าที่วัดจากมัลติมิเตอร์
3. นำ Test block พร้อม HGA ออกจาก DC fixture
4. วางในถาดและส่งต่อไปยังขั้นตอนถัดไป

ขั้นตอนที่ 11 : CORE TO COIL TEST
ลักษณะงาน เป็นการวัดค่าทางไฟฟ้าของชิ้นงาน HGA วิธีการทำงาน

ประกอบด้วย
1. นำ Test block พร้อม HGA วางลงใน Core to coil fixture
2. ทำการวัดค่า Core to coil โดยพนักงานดูแลการทดสอบจากสีของไฟที ่

ปรากฎขึ้น
3. นำ Test block พร้อม HGA ออกจาก Core to coil fixture วางไนถาดและ

ส่งไปยังข๋ันตอนถัดไป
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ขั้นตอนที่ 12 ะ AUTOGRAMME!*
ลักษณะงาน เป็นการวัดค่า Gramload บนตัว Flexure และปรับแต่งค่าแรงใหํ'อยู่ 

ในสเปคที่กำหนด วิธีการทำงาน ประกอบด้วย
1. นำ Test block พร้อม HGA วางลงในเครื่อง Autogrammer
2. กดอุปกรณ์ควบคุมเครื่องใหทำการวัดค่า Gramload และ เครื่อง«ะทำการ 

ปรับ แต่งตัวชินงานจนกว่าจะได้ค่า Gramload ท่ีด้องการ
3. นำTest bkxdorçร้อมHGAออกจากเครื่องวางในถาดและส่งไปยังขั้นตอนถัดไป

ขั้นตอนที่ 13 : STATIC ROLL ADJUST
ลักษณะงาน เป็นการวัดว่า การวางตัวของ Slider ถูกด้องหรือไม่ ไม่เอียงทำนุม 

เกินจากที่กำหนด วิธีการทำงาน ประกอบด้วย
1. นำ Test block พร้อม HGA วางลงบน Angle block
2. ดูจุดที่แสงสะท้อนจากตัว Slider ว่าตกอยุ่ในขอบเขตบนฉากรับแสง.สะท้อน 

หรือไม่
3. ปรับตัวชินงานจนกว่าแสงสะท้อนตกบนฉากในบริเวณที่กำหนดใน HGA 

บางรุ่นไม่อนุญาตใท้มีการปรับตัวขั้นงาน เนื่องจากลักษณะของ Flexure ไม ่
เหมาะสมที่จะทำการปรับ ดังน้ัน จึงแอว่าเป็นงานเสิยไม

4. นำ Test block พร้อม HGA ออกจาก Angle block วางในถาดและส่งต่อไป 
ยังขั้นตอนถัดไป

ขั้นตอนที่ 14 : SPOT CLEAN 1
ลักษณะงาน เป ็นการทำความสะอาดตัวชินงาน ด้วยกานส์าลีชุดนำยา วิธีการ

ทำงาน ประกอบด้วย
1. นำ Test block พร้อม HGA วางลงใน Spot clean fixture
2. ตรวจเช็คความสะอาดและข้อบกพร่อง รอยตำหนิต่าง ๆ บนตัวชินงาน
3. ใข้ด้านส่าลี'ชุ่มนั้ายา มาทำความสะอาดตัว HGA และแยกตัวที่มข้อบก- 

พร่องที่ไม่สามารถรับได้ออก
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4. นำ Test block พรอม HGA ออกจาก Spot clean fixture
5. วางในถาดและส่งต่อขั้นตอนถัดไป

ขั้นตอนที่ 15 ะ SPOT CLEAN 2
ลักษณะงาน เป็นการตรวจเช็คลักษณะการวางตัว,ชองสายไฟ วิธีการทำงาน

ประกอบด้วย
1. วาง Test block พร้อม HGA บน Spot clean fixture
2. ตรวจดูลักษณะสายไฟว่าวางตัวตามที่กำหนดหรือไป โดยใช เ้ช็มปลาย 

แหลมจัดให้ถูกต้อง
3. นำ Test block พร้อม HGA ออกจาก Spot clean fixture ใส่ในถาดและส่ง 

ต่อไปยังขั้นตอนถัดไป

ขั้นตอนที่ 19 : DEBLOCK
ลักษณะงาน เป็นการแยก HGA ออกจากฟ๊กเจอร์พาหะ Test block วิธีการ 

ทำงาน ประกอบด้วย
1. ใช้กรรไกรเล็กตัดสายไฟของ HGA ที่เชื่อมอยู่กับ Test block
2. นำ Test block พร้อม HGA ที่ตัาสายไฟแล้ว วางบน Deblock fixture
3. ใช้สภูรไดร์ฟเวอร์มาไขสถูรที่อด HGA กับ Test block ออก
4. ใช้ปากคีบจับตัว HGA ไปวางในถาดบรรจุ
5. นำ Test block ออกจาก Deblock fixture วางในถาดn iอรอการส่ง Test 

block กลับไปใช้ใหม่ที่ขั้นตอนที่ 8
6. ส่งตัว HGA ทีบ่รรจุในถาดไปยังขั้นตอนถัดไป เมื่อใส่ HGA ครบ 20 ตัว 

ต่อหนึ่งถาด
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ขั้นตอนที่ 20 : FINAL VISUAL
ลักษณะงาน เป็นการตรวจความเรียบร้อยของ HGA ครั้งสุด!ร้าย ก่อนที่«ะส่ง 

ไปทำความสะอาดด้วยเครื่อง Aqueous cleaning system มาแล้ว วิธีการทำงาน ประกอบล้วย
1. ใช้ปากคีบจับตัว HGA มาตรวจดูใตักล้อง 30X
2. ตรวจดูความสะอาด รอยตำหนิและช้อบกพร่องต่าง ๆ
3. วาง HGA ในถาดบรรจุและส่งไปยังขั้นตอนลัดไป

ขั้นตอนที่ 22 ะ FINAL CLEAN AUDIT
ลักษณะงาน เป็นการชุ่มตรวจเช็คดูความสะอาดเรียบร้อยของชินงานที่ผ่านการ 

ทำความสะอาดด้วยเครื่อง Aqueous cleaning system แล้ว วิธีการทำงาน ประกอบด้วย
1. เปิดถาดบรรจุ HGA ออกและทำการเลือุกชุ่ม HGA 2 ตัวจาก 20 ตัวในถาด 

บรรจุ
2. นำ HGA ที่ชุ่มมาตรวจโดยใช้ปากคีบจับ
3. วาง HGA ในถาดและแยกว่าเป็นถาดที่ยอมรับหรือปฏิเสธ

ขั้นตอนที่ 23 : PACK
ลักษณะงาา เปี'นการบรรจุถาดซ่ึงบรรจุ HGA 20 ตัวลงในอุงเพื่อทำการผนึกลุง 

พร้อมจะส่งออกเป็นผลิตกัน'ทํ วิธีการทำงาน ประกอบด้วย
1. นำถาดบรรจุ HGA ใส่ในลุง
2. นำลุงไปเข้าเครื่องบรรจุระบบสญญากาศ
3. นำลุงที่บรรจุเรียบร้อยแล้ว วางในที่กำหนดเพื่อส่งออกไป
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4.2.1.2 พี้นที่การทำงานและระยะทางการเคล่ือนไหวของร่างกาอและถูปกรณ์ค่างๆใน

การทำงาน

ลักษณะการทำงานในสายการผลิต HGA โดยส่วนใหญ่จะเป็นการนั่งทำงานอยู่ 
กับโต๊ะทำงานในสายการผลิตประมาณ 60% ของขั้นตอนการผลิตจะใช้กล้องขยาย ตังนั้น ความ 
สูงของเกัาอี้ โต๊ะและกลัอง จะต้องพอเหมาะกับสรีระร่างกายของคนงานซึ่งเป็นผู้หญิงตั้งหมด 
เพื่อให้เกิดภาวะสบายในการทำงาน อวัยวะของร่างกายที่ใช้ส่วนใหญ่จะเป็นมือซ้ายและขวาหยิบ 
ช ิน ส่วนมาประกอบ พืนที่บริเวณทำงานของคนงานแต่ละคนจึงอยู่ในรสั ม ีที่มือซ้ายและมือขวา
เอือมถึงทำงานสะดวก ตังนัน จึงไม่เกินระยะทางที่เกินจากการวิเคราะห์ต้วย MTM-2

พินที่มาตรJ านของแต่ละสถานีงานที่จัดไว้ในปิจชุบันแสดงตังตารางที่ 4.5 ซ่ึง 
พืนทีนีใต้ถูกกำหนดอย่างเหมาะสม ตามขนาดของเครื่องจักร อุปกรณ์ที่ใช้โนแต่ละสถานีงานโดยํ้ 
ส่วนใหญ่แล้วจะมีขนาดพืนที่เกือบเท่ากัน ลักษณะงานในสายงานประกอบในโรงงาน ประเภท 
อิเลคทรอนิคส์ต่างๆ มักไม่ต้องการพี้นที่กว้างมาก

ระยะในการเคลื่อนมือซ้ายและขวา โดยวัดจากกลางลำตัวจะอยู่ในระยะไม่เกิน 
45เ นติเมตรการรับงานหรือส่งงานไปยังสถานีงานก่อนหห้าและถัดใปกืจะไม่เกิน 45 เซนติเมตร 
แ'/เอย่างไรกืตามในบางสถานีการผลิตจะใช้พี้นที่กว้างกว่า เนื่องจากเครื่องจักรอุปกรณ์ที่ใช้มี
ขนาดใหญ่ การจัดวางอุปกรณ์เครื่องใช้ต่าง  ๆ จะอยู่ในระยะทางตั้งแต่ 30-45 เซนติเมตร วัดจาก 
ชุดศุนย์กลางการทำงาน พิจารณาจากรูปที่ 4.8



รูปท่ี 4.8 บริเวณพื้นที่ทำงานและระยะทางการเคลื่อนที่และการ. 
จัดวางอุปกรณ์ในสถานีงาน
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พื้นที่มาตรฐานของแต่ละสถานีงาน :

สถานีงาน พืนท่ี กว้าง X ยาว (เซน«เมตร)
LOAD HEAD 5 0 X 90
WIRE BOND 50 X 120

COAT WIRE 50 X 90
GIMBAL BOND 50 X 90
ROUTING 50 X 90
BLOCKING 50 X 90
SOLDERING 50 X 90
DC-CHECK 5 0 x 9 0
CORE TO COIL 50 X 90
AUTOGRAMMER 50 X 120
STATIC ROLL ADJUST 50 X 120
SPOT CLEAN # 1 50 X 90
SPOT CLEAN # 2 50 X 90
DEBLOCK 50 X 90
FINAL VISUAL 50 X 90
FINAL CLEAN AUDIT 50 X 90
PACK 50 X 90

ตารางที่ 4.5 พื้นที่มาตรฐาน ของแต่ล;;สถานีงาน



Load head
i
3

i
3

Wire bond 3 3
Coat wire 3 3
Coat wire 3 3

Gimbal bond 3 3
G«>O

T = r
Routing ร ' 3

Routing ร 3
Blocking 1 3
Soldering ริ ริ
DC test ร 3

Core to coil ร ิ 3
Autogrammer ร 3
Spot clean #1 3 ริ
Spot clean #2 3 3

Deblock 3 3
Final visual 3 3
Final visual 3 3

FCA 3 3
3

Rework 
Load head

Wire bond

Coat wire 
Gimbal bond

Gimbal bond

Routing

Routing

Blocking
Soldering

Soldering

Autogrammer

Spot clean # 1 
Static roll

Spot clean #2

Deblock

Final visual 
Fina visual

Find visual 

Pack

2ปท่ี 4.9 แผนผังการจัดวางสถานีงานในเจ(ลสาชการพลิต



— — ►
aqueous cleaning system model x x x l H U A

—

model XXXJ H U A test cën

model XXXJ H U A model x x x l H U A

A
model XXXJ H U A model x x x l H U A  1
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1 = 1  1= il 1=  = ว
model X X X 4  H U A c test ce ll

o
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V
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test ce ll o m o d e T x x x Z H u  A
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model X X X 4  H U A model XXXJ H U À

model xxxô  H U A 1 À test ce ll 1

A
model xxxb H U A

J
model XXXJ H U À

1
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model X X X /  H U A 1i model X X X IU H U A

i
model xxxN H U A model XXX IU H U A

1— ,  1-----------,
c
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O
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ร ูป ท ี่ 4 .1 0  แ ผ น ผ ัง แ ส ด งส าย ก าร ผ ล ิต โด ย ร ว ม



81

4.2.2 การกำหนดและจัดให้เป็นมาพรฐาน

เป็นที่ทราบกันดีอยู่แล้วว่า วิธีการที่จะทำให้บรรลุเป้าหมายหนึ่งๆอาจจ::มีไห้หลายวิธี 
ในการทำงานหรือประกอบชินงานก็เช่นเดียวกัน คนงานบางคนอาจจะใช่วิธีการที่แดกต่างจากคน 
อื่นแต่ไห้ผลสุดห้ายออกมาเหมือนกัน ห้วยความแตกต่างอันนี้เอง จึงเป็นการยากที่จะหาเวลามาตร 
รานในการทำงาน ดังนี้น วิธีการ ขั้นตอนการทำงานที่ถูกห้องเหมาะสม ควรจะถูกกำหนดขี้นมา 
เพื่อเป็นบันทัดฐานกำหนดให้คนงานทุกคนทำงานเหมือนกันหมด แต่สิ่งที่กำหนดขี้นมานี้น ห้อง 
สามารถตอบสนอง ในเรื่องของความสะดวก ความง่าย ความเร็ว ความถูกห้องของผลงานที่จะ 
ออกมา ก่อนที่จะศึกษาเวลามาตรฐานการทำงาน ห้องคำนึงอยู่เสมอว่า สิ่งที่จะศึกษานั้นถูกจัดเป็น 
มาตรฐานแล้วหรือยัง การสำรวจเบื้องห้นอย่างละเอียดจำเป็นห้องมีก่อนการศึกษาเวลาทุกครั้ง
หลังจากนั้น จึงนำมาทำตามขั้นตอนต่อไปนี้ เพื่อให้พร้อมสำหรับการวิเคราะห์การทำงานห้วยวิธี 
MTM-2

4.2.2.1 ขั้นคอนการจัดงานให ้เป็นมาตรฐาน
ก. กำหนดงานที่ครอบคลุม โดยแยกแยะเป็นงานจริงและงานครังคราว

- งานจริง คือ เบื้อของงานแท้จริงที่ทุกชิ*นงานจะถ ูกกระท ำเห ม ือน ก ัน  

เพื่อเพิ่มคุณ! ]ให้กับชินงาน เช่น ในสถานีงานที่ 1 คือ Load Head งานจริงค ือการนำ Slider ใส ่ 
ลง'ในพักเ‘นิอร,ชื่อ Jit Tool ซึ่งทุกชินงานจะถูกกระทำเหมือนกัน

- งานครั้งคราว คือ งานที่ไม่ไห้เก ิดขึ้นในทุกขั้นงาน เช่น การ เปลี่ยนถาด 

ใส ่ Slider จะถูกเปลี่ยนเมื่อประกอบ HGA ไปประมาณ 50 ตัว หรือหมดถาดบรรร.
ข. แจงรายการเครื่องมือและอุปกรณ์ที่ห ้องใช่ในสถานีงาน ด ังรายละเอ ียดท ี่ แสดง  

ไวิไ น บทที่ 3
ค. แจงแผนผังบริเวณการทำงาน ระยะการจัดวางอุปกรณ์เครื่องมือต่างๆดังราย 

ละเอียดที่แสดงไวใน รูปที่ 4.8
ง. แจงข ั้นตอนการทำงานโดยแสดงความสัมพันธ์ของอวัยวะร ่างกายก ับ

อุปกรณ ์ เครื่องมือที่ใช ่ในการทำงาน แสดงขั้นตอนการทำงานเป ็นลำด ับ  เช ่น  

มือซ้ายหยิบพักเจอรส่งให้มือขวา มือขวานำพักเจอร้มาวางไว ัให ้กล ้องขยาย
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จ. ใช้คำถาม 5 ช้อ ดังกล่าวช้างต้น เพื่อวิเคราะห์และต้นหาส่วนที่สามารถ 
ปรับปรุงไต้

คำถาม 5 ช้อ ที่กล่าวในช้างต้น ไต้ถูกนำมาใช้ในการสำรวจเพื่อปรับปรุง และมี 
คำตอบดังต่อไปนี้ บางคำถามอาจจะไม่จำเป็นสำหรับบางสถานีงาน เช่น สถานีงานที่ไม่ไต้ใช้ 
เครื่องจักรอุปกรณ์ก็อาจช้ามคำถามที่ 1 ไปไต้

คำตอบจากคำถามที่ 1
ความเร ็วของเครื่องจ ักรอ ุปกรณ ์ท ี่ใช ้ไม ่สามารถเพ ื่มได ้เพราะจะคำให ์ม ีผลกระทบต่อ  

คุณภาพของชิ้นงาน เช่น ความเร็วของเตาอบระบบสายพานไม่สามารถเพิ่มไต้ เพราะจะคำไห้กาว 

บนตัวชิ้นงานไม่แห้ง และอุณหภูม ิท ี่ใช ้อบในช่วงเวลาที่กำหนดไม่ครบตามขอคำหนด 

คำตอบจากคำถามที่ 2
อุปกรณ์และธีเณจอร'ตาง ๆ ที่ใช้ไม่สามารถที่จะถูกเปลี่ยน เพ่ือลดรอบเวลาในการ 

คำงาน (Cycle time) ในการคำงานได้ แต่อาจจะมีการปรับปรุงรูปแบบของที่กเจอร ์บางตัวได้ห้าง 
เพื่อลดของเสีย หรือตำหนิที่เกิดจากการใช้ที่กเจอร์ประเภทนี้นลงได้ ชึ๋งจำเป็นต้องสีกษาในราย 
ละเอียดเพิ่มเติมว่า พื่กเจอร์แต่ละประเภทมีช้อเสียอย่างไรห้าง

บริเวณพี้นที่การคำงานถูกจัดอย่างเหมาะสมกับสรีระร่างกายของพนักงานแต้ว ระยะ
การจัดวางอุปกรณ์ต่าง  ๆ เหมาะสม ง่ายต่อการหยิบใช้จัดวางเป็นระเบียบ และไม่เสียเวลามากใน 
การหยิบใช้อุปกรณ์ ร!มทงสามารถคำงานได้สะดวก

วิธีการใช้เครื่องมืออุปกรณ์คำอย่างถูกต ้ อ ง  

คุณภาพของชินงาน
คนงานทุกคนใช้เหมือนกันและไม่มีผลต่อ

วิธีการทำงานอยู่ภายใต้ความปลอดภัย
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จากคำตอบที่ไต้ทั้ง 5 ข้อนั้น จำเป็นอย่างยิ่งที่วิศวกรอุตสาหการ จะต้องมีความเข้าใจ 
ในกระบวนการผลิตแค่ละขั้นตอน ต้องทราบว่า แค่ละขั้นตอนการผลิตมีวัตอุประสงค์อะไร ต้อง 
ใช้อุปกรณ์อะไรบ้าง ไม่เช่นนั้น จะเป็นการยากที่จะตอบคำถามไต้อย่างถูกต้องจากคำตอบทั้งหมด 
และการวิเคราะห์โดยละเอียดแสดงให้เห็นว่า งานทั้งหมดถูกจัดเป็นมาตรฐานแต้วไม่ต้องมีการ
แก้ไข ดังนั้น จึงสามารถเริ่มดำเนินการในขั้นตอนต่อไปไต้

ฉ. ทดลองปฎิบัติงานจริงตามการวิเคราะห์ด้วยคำถามในข้อ จ. และกำหนดให้ 
เป็นมาตรฐานในกรณีที่ทดสอบแต้วว่าการปฏิบัติเหล่านั้นช่วยปรับปรุงให้ดีขึ้น 

ช. บันทึกภาพการเคลื่อนไหวการทำงานจริง ตามขั้นตอนที่กำหนดเป็นมาตรฐาน 
ง. วิเคราะห์เพื่อหาเวลาการทำงานจากภาพการเคลื่อนไหวจริง ด้วยวิธี MTM - 2

ผลจากการสำรวจวิธีการทำงานในรัเจฐบันโดยละเอียดพบว่า วิธีการทำงานที่ใช้อยู่ใน 
ปีจจุบัน รวมถึงการจัดบริเวณพื้นที่การทำงาน ระยะการจัดวางอุปกรณ์เครื่องมือค่าง  ๆ อยู่ใน 
ลักษณะเหมาะสมและเป็นมาตรฐานอยู่แต้ว คนงานแค่ละคนที่ทำงานในขั้นตอนการผลิตเดียวกัน 
มีวิธีการทำงานที่เหมือนกัน การจัดวางอุปกรณ์เครื่องมือค่าง  ๆ อยู่ในตำแหน่งที่เหมือนกัน ทำให้ 
ระยะทางในการเคลื่อนไหวการทำงานของแค่ละคนงานไม่มีความแตกต่างกันมากและสอดคต้อง 
กับการที่จะใช้วิธี MTM-2 ในการวิเคราะห์เวลาการทำงาน

F '

4.3 เวลามาตรรานโดยวิธี MTM - 2

หลังจากที่ได้ผ่านขั้นตอนต่างๆของการจัดมาตรฐานของงานแต้ว ถือว่าสถานีงานนีมี
ความพร้อมที่จะถูกวิเคราะห์เวลาการทำงานด้วยวิธี MTM -2 ซึ่งรายละเอียดของการวิเคราะห์
แสดงในหัวข้อถัดไป

4.3.1 เหอุผลการเลือกใช้วิธี MTM - 2ในงานวิจัย

ใน ป จ จ ุบ ัน ม ี M T M  ห ล า ย ป ร ะ เภ ท ถ ูก ค ิด ก ัน ข ึ้น ม า  บ า ง ป ร ะ เภ ท ถ ูก ค ิด ข ึ้น เพ ื่อ ง า น

เฉ พ า ะ อ ย ่า ง  บ า ง ป ร ะ เภ ท ส ำ ห ร ับ ง า น โ ด ย ท ั่ว ๆ ไ ป  ด ัง น ั้น ใ น ก า ร เล ือ ก ใ ช ้ M T M  ป ร ะ เภ ท ใด น ั้น ต ้อ ง
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พิจารณาถึงความเหมาะสมและความสอดคล้องของงานนั้นต่อประเภทของ MTM ที่เสือกใช้ มิ 
เช่นนั้นแล้วความถูกต้องของผลลัพธ์อาจจะเกิดผิดพลาดได้

MTM - 1 นันมีความละเอียดสูงมาก และสามารถให้ค่าความถูกต้องแม่นยำมาก และ 
เป็นพื้นฐานของ MTM ประเภทอื่นๆ ในการวิเคราะห์ด้วย MTM - 1 จึงต้องอาศัยความละเอียด 
มากและใช้เวลา MTM-1 สามารถใช้ไต้หลากหลายในงานเกือบทุกประเภทและในกรณีที่ลักษณะ 
งานเป็นรอบเวลาสั้นๆที่มีบางการเคลื่อนไหวทำซาบ่อยๆควรเสือกMTM - 1ในการวิเคราะห์

MTM - 2 สามารถใช้กับลักษณะงานทั่วๆไป โดยที่รอบเวลาของการทำงานอยู่ในช่วง 
เวลาน้อยกว่า 30 วินาที หรือมากกว่า 30 วินาทีไต้ โดยมีรอบเวลาการทำงานที่ไม่นานเกินไปหรือ 
เรียกไต้ว่าเป็นรอบเวลางานระดับกลางๆ MTM - 2 นั้นเป็นอิสระจาก MTM - 1 ซึ่งไม่สามารถ
แทนที่ MTM - 1 ไต้ แต่มีช้อดีในเรื่องของความเร็วในการประยุกต์ใช้ซึ่งเร็วกว่า 2 - 3 เท่า 
ท้ัง MTM - 1 และ MTM - 2 สามารถใช้ในงานทั่วไปไต้เหมือนกันและมีความถูกต้องแม่นยำ 
เทียบเท่ากันไต้ แต่ในกรณีเป็นงานที่มีบางเคลื่อนไหวเป็นแบบชำๆ ในช่วง 2 - 3 วินาทีสันๆ 
การเลือกใช้ MTM - 1 จะให้ความถูกต้องแม่นยำกว่า

ลักษณะงานการประกอบในงานนั้วิจัยนั้เปีนประเภทที่รอบเวลางานระดับกลางๆ มีทั้ง 
น้อยกว่า 3 0 วินาทีและมากกว่า 3 0 วินาทีเล็กน้อย และไม่มีการเคลื่อนไหวแบบซํ้าๆ มากมาย ดัง 
นันการเลือกใช้ MTM - 2 ซึ่งความถูกต้องแม่นยำเทียบเท่ากับ MTM - 1 จึงเป็นการดีเพราะไต้ 
เปรียบในแง่ของความเร็วในการวิเคราะห์ใช้ซึ่งเร็วกว่า 2 - 3 เท่าและไม่มีรายละเอียดมากจนเกิน 
ไป ง่ายและสะดวกต่อการการนำมาวิเคราะห์งาน

4.3.2 วิเคราะห์ท!รทำงานด้วยวิธี MTM-2 เพื่อหาเวลามาตรฐาน

การใช้วิธี MTM-2 ในการวิเคราะห์การทำงานนั้น ผู้วิเคราะห์ต้องสามารถ 
พิจารณาตัดสินเสือกประเภทการเคลื่อนไหวไต้อย่างถูกต้อง และ!ระยะทางในการเคลื่อนไหวว่า 
เป็นเท่าใด ดังนัน วิศวกรผู้ใช้วิธี MTM-2 บัน จะต้องมีความ!ความชำนาญและเข้าใจถึงราย 
ละเอียดของการนำ MTM-2 มาวิเคราะห์การเคลื่อนไหวอย่างถูกต้อง ไม่เช่นนั้นแล้วความผิด
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พลาดจะเกิดขึนอย่างมาก ผ ู้ว ิเคราะห ์ต ้องสามารถจำแนกแยกแยะการเคลื่อนไหวของอวัยวะในการ  

ทำงาน เข ้าใจขันตอนการทำงาน และสามารถหาความสัมพ ันธ์ท ี่เก ิดจากการเคลื่อนไหวอย่างต ่อ
เนื่องไต้

ในการวิเคราะห์ด้วยวิธี MTM โดยทั่วไป จำเป็นต้องใช้อุปกรณ์ช่วยในการบันทึก 
ภาพการทำงานจริง ซึ่งในปิจจุบันอุปกรณ์ที่ใช้สะดวกที่ชุด คือ กต้องวิดีโอ การวิเคราะห์จำเป็น 
ต้องสืกษารายละเอียดของแต่ละการเคลื่อนไหว เพื่อจำแนกจัดประเภทไต้ถูก ทำให์ผู้วิเคราะห์จำ 
เป็นต้องมีการดูซำในแต่ละการเคลื่อนไหว การวิเคราะห์อาจจะทำในสายการผลิตโดยตรงไต้ แต่ 
ความสะดวกอาจจะไม่อำนวย และไม่สามารถจะดึงภาพการเคลื่อนไหวกลับไปมาเพื่อดูในส่วนที่ 
ไม่มั่นใจต่อการตัดสิน เหมือนอย่างการใช้วิดีโอ ซึ่งสามารถวิเคราะห์ไต้อย่างละเอียด รวมถึงการ 
ดึงให้ภาพเคลื่อนไหวช้ากว่าปกติเพื่อดูรายละเอียด ทำให้กุารวิเคราะห์ไต้ละเอียดถี่ถ้วนและมี
ความถูกต้อง ไม่ตกหล่นการเคลื่อนไหวบางอย่างไป บางครั้งในการวิเคราะห์ในสถานที่ทำงาน 
จริง อาจจะมองไม,ทันหรือเก็บรายละเอียดได้ไม,ดีเท่า แต่ถึงอย่างไรก็ตามระยะทางที่ใช้ในการ 
เคลื่อนไหวจริงจำเป็นจะต้องถูกวัดจากสถานที่ทำจริง นอกเสียจากว่า ผู้วิเคราะห์มีความชำนาญ 
มากและมีประสบการณ์กับลักษณะงานกับการเคลื่อนไหวนั้นแต้ว ระยะทางเป็นตัวแปรตัวหนึ่งที่ 
สำคัญ เพราะค่าของเวลาในการเคลื่อนไหวจะเปลี่ยนไปตามระยะทาง

T •

เว ล า ท ี่ไ ต ้จ า ก ก า ร ว ิเค ร า ะ ห ์ก า ร ท ำ ง า น ด ้ว ย ว ิธ ีน  จะไต ้เป ็นเวลาปกติ (Normal 
time) เหมือนกับการศึกษาเวลาด้วยนาฬิกาจับเวลา ซึ่งเวลาปกตินั้น จะประกอบด้วย เวลาของการ 

ทำงานสองส่วนด้วยกัน คือ เวลาของงานจริง (Actual work) รวมกับเวลาของงานครั้งคราว 

(Occasional work) ดังรูปที่ 4.11 หล ังจากน ั้นจ ึงใส ่ค ่าเผ ื่อเวลาเช ้าไปเพ ื่อให ้ไต ้เป ็นเวลามาตร
ฐาน (Standard time)
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t*

รูปที่ 4.11 องค์ประกอบของเวลามาตรฐาน  

ตัวอย่างการวิเคราะห์การทำงานด้วยวิธ ี MTM - 2

รายละเอียดของการวิเคราะห์การทำงานโดยวิธ ี MTM - 2 ของท ุกสถาน ีงานได ้ถ ูก  

แสดงไว ้ในภาคผนวก ก. ในที่น ี้ได ้ยกตัวอย่างการวิเคราะห์ของขั้นตอนการผลิตที่ 8 Blocking ตัง
ต ่อไปน ี้

1. แยกประเภทของงาน เป็นงานจริง และงานครังคราว
งานจริง คือ นำชิ้นงาน HGA วางบนฟิกเจอร์ ชื่อ Test block แล ้วใช ้สกร ูย ึด  

HGA ให ้ต ิดแน่นบน Test block โดยใช ้สกรูไดร ์ฟเวอร์ชน ิด  

กำหนดค่าแรงบิดไว้เป ็นตัวไข 

งานครังคราว ประกอบด้วย 3 งานคือ
ก. การเต ิมสกรูลงในภาชนะใส ่เม ื่อใช ้สกรูหมด  

ข. การเปลี่ยนถาดใส ่ HGA เม ื่อใช ้ HGA หมดถาด 

ค. การจดบันทึกข้อมูลการทำงาน
2 . แจกแจงรายละเอียดของลำดับขั้นตอนการทำงาน โดยแสดงถึงความสัมพันธ์ของ 

อว ัยวะท ี่ใช ้ก ับอ ุปกรณ ์ ด ังต ่อไปน ี้
TAC i l IAT f WORK)

เป ็นการนำชิ้นงาน HGA ประกอบใส ่บนฟ ิกเจอร์ TEST BLOCK 
รายละเอียดขั้นตอนการทำงานจริง

1. มือซ้ายหยิบ TEST BLOCK มาม ือขวาจับและวางลงในฟิกเจอร์
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2. มือซ้ายถือ TORQUE DIR VER
3. มื่อขวาใช้ปากคีบหยิบชิ้นงานมาวางในฟิกเจอรํ,
4. มือขวาใช้ปากคีบหยิบสกูรมาที่ตัวชิ้นงาน
5. มือซ้ายนำ TORQUE DIR VER ไปที่หัวสถูร
6. มือซ้ายและมือขวาหบุน TORQUE DRIVER
7. มือขวาจับตัวชิ้นงาน
8. มือซ้ายเก็บ TORQUE DIRIVER เช้าฝ่ามือ
9. มือซ้ายจับ{เมกดเข็มของฟิกเจอร์

10. มือขวาจัดสายไฟของตัวชิ้นงานให้เข้าที่
11. มือซ้ายเและมือขวากด{เมเข็มของฟิกเจอร์
12. มือขวาหยิบตัวชิ้นงานไปวางในถาด 

งานครั้งคราว (OCCASIONAL WORK)
มีทั้งหมด 3 งาน คือ

งาน ก. เติมสกูรในภาชนะใส่สถูรเมื่อใช้หมด 
รายละเอียดขั้นตอนการทำงาน

1. มือซ้ายยกถาดใส่สกูรมา
2. มือขวารับถาดช่วยกันยกถาดเอียงเพื่อให้สถูรไหลไปรวมกันที่จุดเดียว
3. มือซ้ายและมือขวายกถาดใส่สกูรเอียงเหลวในถาดใส่สถูร
4. มือซ้ายช่วยเขี่ยสกูรลง
5. มือขวาวางถาดกลับที่เติม
6 มือขวายกถาดที่เทสถูรลงไปแล้วขึ้นเขย่า เพื่อให้ตัวสกูรลงอยู่ในร่อง โดย 

ใช้มือซ้ายช่วยเอียงและตามองดูว่า สกูรลงร่อง
7. มือขวาวางถาดใส่สกูรในบริเวณทำงาน 

งาน ข. เปลี่ยนถาดใส่ตัวชิ้นงาน (HGA)
รายละเอียดการทำงาน

1 มือขวาหยิบฝาถาดใส่ HGA
2. มือซ้ายรับฝาถาดช่วยกันกับมือขวาปิดฝา
3. มือขวาจับถาดที่ปิดแล้วไปวางที่ตำแหน่งและหยิบถาดใหม่มา
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4. ม ือซ ้ายรับถาดใหม่ ช่วยกับมือขวาวางถาดลง
5. ม ือขวาใช ้ปากคีบสอดไประหว่างฝากับต ัวถาดเพ ื่อเผยอให ้ฝาถาดอ้า
6. ม ือขวายกฝาถาดขึ้นอย่างระวังไปวางไว้ ม ือซ ้ายจับตัวถาดไว้
7. ม ือขวายกตัวถาดมาวางในตำแหน่งทำงานปกติ

งาน ค- การบันทึกข ้อม ูล ใช ้เวลามาตรฐานจากนาฬิกาจับเวลาเน ื่องจากมีความ
หลากหลายของวิธ ีการบ ันท ึก

3. ว ิเคราะห ์การเคลื่อนไหว โดยตัดส ินเล ือกประเภทของการเคลื่อนไหวจากหลักการ 

ท ี่กล ่าวไว ้ในบทท ี่ 2 และนำค ่ามาใส ่ตารางการว ิเคราะห ์ต ังต ่อไปน ี้

ตารางวิเคราะห์การทำงานตัวย MTM - 2 
ชื่อสถานีงาน ะ BLOCKING งานจริง (Actual work)

ม ือ ซ ้า ย f LH TMU RH f ม ือ ข ว า

หยิบ TEST BLOCK GB30 14

PA45 15 © จับ TEST BLOCK
7 GB5

วางในที่กเจอร์ PB5 10 PB5
« 30 PC30 ใช้ปากคีบหยิบตัวขึ้นงาน

X
• 3 PA5

19 PB 30 นำมาที่ที่กเจอรั
1 3 PA5

19 PB 30 ใช้ปากคีบหยิบสกรู
3 PA5

นำ TORQUE ไปที่ห้วสกุร
® 10 PB 30 นำมาที่ตัวขึ้นงาน
PC 5 21

จับ 6 R เก็บปากคีบเช้าฝ่ามื อ

7 GB5 จับตัาม TORQUE
หบุน TORQUE รอบนรก PA5 3

24 GB5 8 หบุน TORQUE
24 PA5
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ตารางวิเคราะห์การทำงานด้วย MTM - 2 
ชื่อสถานีงาน : BLOCKING งานจริง (Actoal work)

มือซ้าย f LH TMU RH f มือขวา
หมุน TORQUE 8 GB5 24

8 PA5 24
10 GB15 จับตัวช้ินงาน

เก็บ TORQUE เข้าฝ่ามือ R 6
แตะบ่(มเข็ม GA5 3 GA5 แตะสายไฟ

10 PB 5 ตันสายไฟเข้าร่อง
. 3 PA5 แตะบ่]มเข็ม

กดเข็มลง PA5 3 PA5 กดเข็มลง
7 GB5 จับตัวช้ินงาน
19 PB 30 นำไปวางไนถาด
1.4 GB5 1/5 หยิบถาด
3.8 PB30 1/5 ส่งไปสถานีงานถัดไป

หยิบถาดใหม่ 1/5 GB30 2.8
วาง 1/5 PA30 2.2
เวลารวม 3 4 6 .2

ตารางวิเคราะห์การทำงานด้วย MTM - 2
ช ื่อสถานีงาน - BLOCKING งานครังคราว (OCCASIONAL WORK)

: เต ิมสกรูในภาชนะ
มือซ้าย f L H TMU R H f มือขวา

18 GB45 จับถาด
จับถาด 15 PA45 นำมา

GB5 7
d dเอยงถาด PB5 10 PB5 เอยงถาด
ยกเอียง PB5 10

PA 15 6 PA 15 เล่ือนไปท่ีถาดใส่สกรู
30 PB5 3 ยกเท
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ตารางวิเคราะห์การทำงานด้วย MTM - 2
ช ื่อสถานีงาน : BLOCKING งานครั้งคราว (OCCASIONAL WORK)

: เต ิมสกรูในภาชนะ
มือซ้าย f LH TMU RH f มือขวา

เข่ียสกรู 3 GA5 3
24 PA45 วางถาดกลับท่ี
18 GB45 จับถาดใส่สกรู
11 PA30 ยก
60 PA5 20 เขย่า
35 E 5

ใช้นิ้วเข่ียสกรู 5 GA5 15
5 PA5 15

19 PB 30 ■ วางถาดใส่สกรู
เว ล ารว ม 296

ตารางวิเคราะห์การทำงานด้วย MTM - 2
ช ื่อสถานีงาน : BLOCKING งานครั้งคราว (OCCASIONAL WORK)

: เปล ี่ยนถาดใส ่ HGA
มือซ้าย 0f LH TMU RH f มือขวา

14 . GB30 หยิบฝาถาดใส่ HGA
รับฝาถาด (C L ) 11 PA30

GB5 7
PC 15 26 PC15 ปิดฝา

ก ด ฝ า 2 GA 15 12 GA15 2 กดฝา
7 GB5 จับถาด

2 4 PB45 ยกไปวาง
2 3 G B 3 0 หยิบถาดใส่ HGA ถาดใหญ่
11 P A 3 0 ยกมา

รับถาด GB5 7
ว า ง ล ง PB 15 15 PB 15 วางลง

10 GB15 หยิบปากคีบ
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ตารางวิเคราะห์การทำงา'นด้วย MTM - 2
ชื่อสถานีงาน : BLOCKING งานครั้งคราว (OCCASIONAL WORK)

: เปลี่ยนถาดใส่ HGA
มือซ้าย f LH TMU RH f มือขวา

26 PC 15 สอดใด้ฝา
3 PA5 รุดเปิด

จับตัวถาด 7 GB5 จับฝา
30 PC 15 ยกฝาเปิด
36 PB45 วางฝา
18 GB45 จับถาด
15 PB 15 ยกมาวางในตำแหน่ง

เวลารวม 302

4. สรุปเวลาท ี่ได ้จากการวิเคราะห ์ โดยรวมเวลาจากงานจริงและงานครั้งคราว ท ำให ้ 
ได ้ค ่าเวลาปกติ (normal time) ของการทำงาน

สรุปเวลา

งาน ความถี เวลา(TMU) เวลาเฉลี่ยต่อตัว (TMU)
งานจริง 1:1 346.2 346.2
งานครั้งคราว
ก. เต ิมสกูรในภาชนะ 1:100 296 2.96
ข. เปล ี่ยนถาดใส ่ HGA 1:30 302 10.06
ค. บ ันทึกข้อมูล 1:5 172 34.4
เวลารวม (TMU) 393.3

เวลามาตรฐานการทำงานของสถานีงานอื่นๆ ได้ถูกวิเคราะห์ด้วยวิธี MTM - 2 เช่น 

เดียวกับตัวอย่างที่ยกมาข้างด้น ได้ท่าเวลาดังตารางที่ 4.6
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สถานีงาน เวลา MTM-2 เวลา MTM-2
* (หน่วย ะ TMU) (หน่วย : ว ินาท ี)

LOAD HEAD 254.5 9.2
WIRE BOND 381.2 13.7
COAT WIRE 289.3 10.4
GIMBAL BOND 485.4 17.4
ROUTING 652.5 23.5

BLOCKING 393.3 14.2
SOLDERING 543.7 19.5
DC - CHECK 159.3 5.7
CORE TO COIL 176.4 6.3
AUTOGRAMMER 388.8 14.0
STATIC ROLL # 1 211.8 7.6
STATIC ROLL # 2 135.8 4.9
SPOT CLEAN # 1 380.8 13.7
SPOT CLEAN # 2 361.8 13.0
DEBLOCK 387.9 14.0
FINAL VISUAL 893.4 32.2
FINAL CLEAN AUDIT 893.4 32.2
PACK 997.0 35.9 ( เว ล า ด ่ส  3 ถ าด )

ตารางท่ี 4.6 เวลาการทำงานจากการวิเคราะห์ด้วยวิธี MTM - 2

หลังจากได้เวลาปกติของการทำงานของแต่ละสถานีงานแล้วจึงพิจารณาเงื่อนไขการ 
ทำงานของแต่ละสถานีงาน เพ่ือใส่ค่าเผ่ือเวลา (Allowance) ให์ได้มาซึ่งเวลามาตรฐานของแต่ละ 
สถานีงาน
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ทุกสถาน ีงานจะทำงานอยู่ในห ้องสะอาด (Clean Room) ซ ึ่งม ีระบบระบายอากาศอย่าง 

ดีเยี่ยม แสงสว่างเหมาะสมและไม ่ม ีเส ียงด ังรบกวน ดังนั้น ค ่าเผ ื่อในเง ื่อนไขเหล ่าน ี้ จ ึงไม่จำเป ็น  

แต ่เน ื่องจากล ักษณะงานของบางสถาน ีงานจะมีการใช ้สายตามากและเป ็นงานละเอ ียด จึงต้องมีค่า 

เผ ื่อสำหรับการมอง พนักงานทั้งหมดในสายการผลิตเป ็นผู้หญ ิง จ ึงพ ิจารณาการให ้ห ้าเผ ื่อสำหรับผู้
หญิง

การทำงานในสถาน ีงานจะมีท ั้งทำงานประกอบภายใต ้กล ้องกำล ังขยาย 30 เท ่าและใช ้ 
ตาเปล่า ด ังน ั้นจ ึงพ ิจารณาว่าสถานีงานที่ทำงานโดยใช ้กล ้องกำล ังขยาย 30 เท ่านั้น จะมีการเผื่อค่า 

เผื่อสำหรับการมอง ส ่วนสถาน ีงานท ี่ใช ้ตาเปล่าจะไม ่ม ีค ่าเผ ื่อส ่วนน ี้

สถานีงานท่ีทำงานภายใต้กล้องกำลังขยาย 30 เท่า 
ค่าเผ่ือส่วนคงท่ี

- ค่าเผ่ือเวลาส่วนบุคคล (หญิง) 7%
- ค่าเผ่ือความเมอยล้าพ้ืนฐาน (หญิง) 4% 

ค่าเผ่ือส่วนผันแปร
- ค่าเผ่ือสำหรับการมอง (หญิง) 5% 
(งานละเอียดมาก ต้กํงการความแน่นอนสูง)

ดังนัน ค่าเผ่ือเวลาทังหมด เป็น 16%

สถานีงานท่ีทำงานด้วยตาเปล่าจะไม่พิจารณาค่าเผ่ือส่วนผันแปร ดังน้ัน ค่าเผ่ือเวลา 
สำหรับสถานีงานประเภทนี้จำเป็น 11%

สถานีงานท่ีใช้กล้องกำลังขยาย 30 เท่า ประกอบด้วย LOAD HEAD , WIRE 
BOND 1 COAT WIRE 1 GIMBAL BOND , ROUTING ; SOLDERING 1 SPOT CLEAN # 1 
, SPOT CLEAN # 2 , FINAL VISUAL และ FINAL CLEAN AUDIT
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สถาน ีงานใช ้ตาเปล่าประกอบด้วย BLOCKING , DC-CHECK , CORE TO COIL 
CHECK , AUTOGRAMMER , STATIC ROLL # 1 , STATIC ROLL # 2 1 DEBLOCK และ 
PACK

หลังจากน ันนำค ่าเผ ื่อเวลาใส ่ในเวลาปกติของแต่ละสถาน ีงานจะได ้เวลามาตรฐาน ดัง 
แสดงในตารางท ี่ 4.7

สถานีงาน เวลาปกติ(วินาที) 

normal time

ค่าเผ่ือเวลา 

% Allowance

เวลามาตรฐาน(วินาที) 

Standard time

จำนวนช้ินต่อช่ัวโมง 

UPH

LOAD HEAD 9.2 16% 10.9 330
WIRE BOND 13.7 16% 16.3 221
COAT WIRE 10.4 16% 12.3 290
GIMBAL BOND 17.4 16% 20.7 174
ROUTING 23.5 16% 28.0 129
BLOCKING 14.2 11% 15.9 226
SOLDERING 19.5 16% 23.2 155
DC - CHECK 5.7 11% 6.4 56.2
CORE to’ COIL 6.3 11% 7.1 508
AUTOGRAMMER 14.0 11% 15.7 229
STATIC ROLL # 1 7.6 11% 8.5 422
STATIC ROLL # 2 4.9 11% 5.5 654
SPOT CLEAN # 1 13.7 16% 16.3 220
SPOT CLEAN # 2 13.0 16% 15.5 232
DEBLOCK ■ 14.0 11% 15.7 228
FINAL VISUAL 32.2 ■ 16% 37.5 94
FINAL CLEAN AUDIT 32.2 16% 37.5 94
PACK 35.9 11% 40.3 8034
ตารางท่ี 4.7เวลามาตรฐานการทำงานจากการวิเคราะห์ด้วยวิธี MTM - 2 หลังจากใส่ค่าเผ่ือเวลา



95

4.3.3 การตรวจสอบความถูกต้องของข้อมูลเวลา

การหฺาเวลามาตรฐานการทำงานด้วยวิธ ี MTM-2 น ั้นเป ็นการนำค่าของเวลามาตรฐาน  

ของการเคลื่อนไหวแต่ละประเภทที่ถ ูกศ ึกษาไว้อย่างเป ็นทางการมารวมเข ้าด ้วยกัน ดังนัน ความ 

ชำนาญของผู้ใช ้ว ิธ ี MTM-2 นั้น จ ึงม ีความสำคัญเน ื่องจากวิเคราะห์ตกหล่นบางการเคลื่อนไหวไป  

ก็จะทำไหได ้ค ่าเวลามาตรฐานท ี่ไม ่ถ ูกต ้องได ้ เพ ื่อเป ็นการตรวจสอบเบ ื้องด ้นในงานวิจ ัยน ี้ จ ึงได ้ม ี 
การศึกษาเวลาจากการทำงานจริงโดยวิธ ีนาฬ ิกาจ ับเวลาเป ็นการควบคู่ก ันไป เป ็นการตรวจสอบซึ่ง 

กันและกัน ด ังน ันการตรวจสอบความถูกต้องในที่น ีจะเป ็นการเปรียบเท ียบระหว่างวิธ ีนาฬ ิกาจับ  

เวลา กับ MTM-2

เน ื่องจากค ่าเวลามาตรฐานที่ใช ้ในระบบ MTM-2 นั้น ได ้จากการศ ึกษาการเคล ื่อนไหว  

ในสภาพท ี่คนงานทำงานภายใต ้อ ัตราปกติ และผ่านพ้นช่วงของการเรียนรู้งาน ดังนั้น การเปรียบ  

เท ียบกับวิธ ีนาฬ ิกาจ ับเวลาจึงต ้องอยู่ภายใต ้เง ื่อนไขเด ียวกันกับท ี่ใช ้ใน MTM-2 ด ังต ่อไปน ี้
ก. เล ือกคนงานท ี่ทำงานในสถานีงานนั้น ๆ แล้วอย่างน้อย 3 เด ือนขึ้นไป เพราะ 

เป ็นการหลีกเลี่ยงความผิดพลาดของเวลาท ี่ได ้ เน ื่องจากคนงานผ่านพ้นช่วง 

เรียนรู้งานสามารถทำงานด้วยอัตราปกติ และถือว่าถ ึงร้อยเปอร์เซนด้ของการ
>

ข.

ค.
ง.

เรียนรู้งานแล้ว
เป ็นคนงานในสายการผลิตที่ทำการวิจ ัย และเป ็นคนที่ถ ูกวิเคราะห์การทำงาน  

ด้วย MTM-2
เงื่อนไขการให ้ค ่าเผ ื่อเวลาของทั้งว ิธ ีนาฬ ิกาจ ับเวลาและMTM-2mมือน กัน 

ข้อมูลจะต้องอยู่ภายใต้ความถูกต้อง95%และความคลาดเคลื่อน +/-5% ดังนั้น 

จำนวนครั้งของการจับเวลา จึงคำนวนจากสูตร! ด ังต ่อไปน ี้

2

ท = 40J N feX *- ( S X ) 1 
£ X

( 6 )

 ̂ B a r n e s ,  R . M .  M o t io n  a n d  T im e  s tu d y  a n d  M e a s u r e m e n t  o f  w o r k  . 7 th  e d ., J o h n  W i l e y &  S o n s .  p .  2 7 4 , 1 9 8 0
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ท = จำนวนตัวอย่างทต้องการ (number of required sample size)
N = จำนวนตัวอย่าง (number of observation)

ตังน้ันในงานวิจัยนี้จึงกำหนด จำนวนตัวอย่างของการจับเวลาคร้ังแรกเป็น 20 ค่าเวลา 
ในทุกสถานีงาน หลังจากน้ันจึงนำมาคำนวณตามสูตรตังกล่าวเพิ่อหาจำนวนครั้งที่ต้องจับเวลาเพื่อ 
ให้อยู่ภายใต้ความถูกต้อง 95% และความคลาดเคล่ือน +/- 5% ในกรณีท่ีผลแสดงออกมาว่าต้อง 
มีการจับเวลาเพ่ิมเติม ก็จะมีการจับเวลาเพ่ิมเติมในข้อมูลชุดท่ีสองและมีการทดสอบอีกครั้งหนึ่ง

หลังจากนั้นจึงหาค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของเวลาการทำงานของพนักงานแต่ละคนโดย 

คำนวณจากสูตร 2 ต่อไปนี้

SD = 1/N J n2 X 2- ( £ X )2 .....................  ( 7 )

N = จำนวนตัวอย่าง (number of observation)

ภายใต้เงื่อนไขข้างต้นนีจะเป็นการลดค่าความเบี่ยงเบนที่อาจจะเกิดขึนไต้ระดับหนึ่ง 

เพื่อให้การเปรียบเทียบสามารถทำไต้

เน ื่องจากค่าเวลาจากวิธ ีนาฬ ิกาจับเวลาของคนงานแต่ละคนในขั้นตอนการผลิตเดียวกัน 

มีความแตกต่างกัน ตังนันจึงกำหนดว่า ข ันตอนการผลิตที่ม ีสถานีงานตังแต่ 2 สถานีงานต่อ
เซลขึนไปจะจับเวลาทำงานของคนงานตังแต่ 4 - 6 คน สำหรับ1ขั้นการผลิตที่ม ี 1 สถานีงานต่อ 

เซลจะจับเวลาทำงานของคนงานตั้งแต่ 2 คนเป ็นต ้นไปเพ ื่อให ้ไต ้ข ้อม ูลมากพอ จะเห็นไต้ว ่า
จำนวนคนงานในแต ่ละข ันตอนการผลิตที่ถ ูกเส ือกเพ ื่อจับเวลาน ั้นจะแตกต่างก ันไปตั้งแต่ 2-6 คน 

ทังน ยึีดหลักเกณฑ์ท ี่กล ่าวข ้างต ้น คือ คนงานที่เส ือกสำหรับจับเวลาต้องทำงานในสถาน ีงานนั้น  

อย่างน้อย 3 เด ือนขึนไป

2. B à rn e s  1 R . M .  M o t io n  a n d  T im e  s tu d y  a n d  M e a s u r e m e n t  o f  w o r k  . 7 th  ed ., J o h n  W i l e y &  S o n s .  p .  2 7 4 ,  1 98 0
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การนำมาเปรียบเทียบกับค่าเวลามาตรฐานจากวิธ ี MTM - 2 จำเป ีนจะต้องใช ้ค ่าเพ ียงค่า 

เดียวจากวิธีนาฬิกาจับเวลา ดังน ันจึงนำค่าท ั้งหมดจากการจับเวลาของคนงานแต่ละคนมาหาค่า
เฉล ี่ยรวมและส ่วนเบ ี่ยงเบนมาตรฐานรวมซึ่งแสดงดังส ูตรต่อไปทั้

ค ่าเฉลี่ยรวมคำนวณจากสูตร ต̂ ่อไปน ี้

X รวม = nixi + ท2X2 + ท3X3 + ... + nkXk
ni + ท2 + ท3 + ... + nk

ท = จำนวนตัวอย่างของข้อมูลแต่ละกลุ่ม

ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานรวมคำนวณ ไต ้จากส ูตรต ่อไปน ี้

( 8 )

ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานรวม = I »  1 ^ 2 .(ผลรวมกำลังสองของค่าสังเกตทังหมด - (ค่าเฉลียรวม) 
จำนวนค่าสังเกตท้ังหมด

^ คณาจารย์ภาควิชาสถิติ คณะวิทยาศาสตร มหาวิทยาล้ขเชียงใหม่ สถิติเ•บองต้น พัมพัคร้ังท่ี 2 กมภาพันธ์ 2532 หน้า 55
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ค่าเฉล ี่ยเวลาการทำงานและค ่าเบ ี่ยงเบนมาตรฐานของคนงานแต ่ละคนท ี่ได ้จากการศ ึกษา 

เวลาโดยวิธ ีนาฬ ิกาจับเวลา ถ ูกแสดงในตารางที่ 4.8 หลังจากนั้นจึงนำมาคำนวณค่าเฉลี่ยรวมของ 

เวลาการทำงาน และค่าเบ ี่ยงเบนมาตรฐานรวม

ตัวอย่าง การจับเวลาของขั้นตอน Blocking

ในสายงานผลิตท ี่เล ือกในงานวิจ ัยม ีคนงาน 4 คนในขั้นตอนนั้ท ี่อย ู่ภายใต ้เง ื่อนไขท ี่ 
กำหนด ค ือทำงานในสถาน ีงาน Blocking เกิน 3 เดือน จึงเลือกจับเวลาทั้ง 4 คน

คนงานคนที่ 1 ได้ค่าการจับเวลาชุดแรก และการจับเวลาเพ ิ่มเต ิมในชุดที่ 2 ต ังน ี้

ชื่อสถานีงาน : BLOCKING พนักงานคนที่ ะ 1
ข้อมูลการจับเวลาครังแรก

รายละเอียด ค่าสังเกตเวลา ( วินาที ) ค่าเฉลี่ย 
เวลา

เวลา
ปรกติ1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

14.0 13.0 12.0 12.0 13.0 13.0 19.0 13.0 13.0 14.0 13.8 13.8
14.5 14.0 14.5 12.5 12.0 13.0 12.0 .22.0 12.0 13.0

%

จำนวนตัวอย่าง ( N ) = 20 จำนวนตัวอย่างที่ต้องการ ( ท )  = 49.6

จากข้อมูลชุดแรก 20 ค่า(ท = 20) เม ื่อแทนลงในสมการท ี่ (6) เพ ื่อหาจำนวนครั้งของ 

การจับเวลา (N) จะได้คำตอบคือ 50 ครั้ง ต ังน ั้นจึงจับเวลาเพ ิ่มเต ิมในชุดที่สอง และทำการ 

ทดสอบอีกครั้งหน ึ่งว ่าจำนวนข้อม ูลท ี่ใช ้ในการจับเวลาเพ ียงพอสำหรับค่าความถูกต ้อง 95% และ 

ความคลาดเคลื่อน +/- 5% หรือไม่ และในข้อมูลชุดเพ ิ่มเต ิมนีจะทำการหาค่าเบ ี่ยงเบนมาตรฐาน  

ด้วยโดยการแทนค่าในสมการท ี่ (7)
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ข้อมุลการจับเวลาเพิ่มเติม
รายละเอียด

♦

ค่าสังเกตเวลา ( วินาที ) ค่าเฉลี่ย 
เวลา

เวลา
ปรกติ1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

14.0 13.0 12.0 12.0 13.0 13.0 19.0 13.0 13.0 14.0 13.5 13.5
14.5 14.0 14.5 12.5 12.0 13.0 12.0 22.0 12.0 13.0
12.0 12.0 15.0 13.0 12.5 12.5 13.0 13.0 14.0 15.0
12.5 13.0 12.5 13.0 14.0 12.5 13.0 13.0 12.5 16.0
13.0 13.0 14.5 12.5 13.0 12.5 14.0 15.0 14.0 14.0

จำนวนตัวอย่าง ( N ) = 50 จำนวนตัวอย่างที่ตัองการ ( ท )
ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน = 1.73 ค่าเผื่อ (ALLOWANCE)

จำนวนชิ้นต่อชั่วโมง (UPH) 
เวลามาตรฐาน

V

คนงานคนท่ี 2

ชื่อสถานีงาน : BLOCKING พนักงานคนที่ : 2
ข้อมุลการจับเวลาครั้งแรก

รายละเอียด ค่าสังเกตเวลา ( วินาที ) ค่าเฉลี่ย 
เวลา

เวลา
ปรกติ1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 12.0 12.0 © O 12.5 13.0 11.0 11.0 10.0 10.5 12.0 12.1
16.0 11.0 11.0 10.5 12.0 12.0 11.5 12.0 14.0 18.0

จำนวนตัวอย่าง ( N ) = 20 จำนวนตัวอย่างที่ต้องการ ( ท )  = 40.3

จากข้อมูลชุดแรก 20 ค่า(ท = 20) เมื่อแทนลงในสมการที่ (6) เพื่อหาจำนวนครังของ 

การจับเวลา (N) จะไต้คำตอบคือ 41 ครั้ง ดัง'นั้นจึงจับเวลาเพื่มเติมในชุดที่สอง และทำการ 

ทดสอบอีกครังหนึ่งว่าจำนวนข้อมูลที่ใช้ในการจับเวลาเพียงพอสำหรับค่าความถูกต้อง 95% และ 

ความคลาดเคลื่อน +/- 5% หรือไม่ และในข้อมูลชุดเพิ่มเติมนี้จะทำการหาค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน

ด้วยโดยการแทนค่าในสมการที่ (7)

= 26.2
= 11%

= 237
15.2
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ข้อมูลการจับเวลาเ พ ิ่ม เ ต ิม

. รายละเอีขด ค่าสังเกตเวลา ( วินาที ) ค่าเฉลี่ย 
เวลา

เวลา
ปรกติ1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

12.0 12.0 10.0 12.5 13.0 11.0 11.0 10.0 10.5 12.0 11.6
16.0 11.0 11.0 10.5 12.0 12.0 11.5 12.0 14.0 18.0
12.0 10.0 12.5 13.0 11.0 10.5 12.0 12.0 11.5 12.0
10.0 10.0 10.0 5.0 11.0 11.0 11.0 12.0 10.5 16.0
11.0 12.0 12.0 12.5 11.0 11.0 10.5 12.0 11.0 12.0

จำนวนตัวอย่าง ( N ) = 50 จำนวนตัวอย่างที่ต้องการ ( ท ) 38.9
ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน = 1.81 ค่าเผื่อ (ALLOWANCE) 11%

จำนวนชิ้นต่อชั่วโมง (UPH) 276
เวลามาตรฐาน 13.0

คนงานคนท่ี 3 \

ชื่อสถานีงาน ะ BLOCKING พนักงานคนที่ ะ 3
ข้อมูลการจับเวลาครั้งแรก

รายละเอียด ค่าสังเกตเวลา ( วินาที ) ค่าเฉลี่ย
เวลา

เวลา
ปรกติ1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

* 14.0 14.0 14.5 12.5 12.0 13.0 15.0 13.0 13.0 14.0 13.3 13.3
14.5 14.0 14.5 12.5 12.0 13.0 12.0 13.0 12.0 13.0

จำนวนตัวอย่าง ( N ) - = 20 จำนวนตัวอย่างที่ต้องการ ( ท ) 8.1
ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน = 0.94 ค่าเผ่ือ (ALLOWANCE) = 11%

จำนวนชิ้นต่อชั่วโมง (UPH) = 241
14.9เวลามาตรฐาน
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**

คนงานคนที่ 4

ชื่อสถานีงาน : BLOCKING พนักงานคนที่ ะ 4
ข้อมูลการจับเวลาครั้งแรก

รายละเอียด ค่าสังเกตเวลา ( วินาที ) ค่าเฉลี่ย 
เวลา

เวลา
ปรกติ1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

14.0 14.0 13.5 14.0 15.0 13.5 14.0 12.5 14.0 13.0 13.7
14.5 13.0 14.5 12.0 14.0 14.5 13.0 14.5 14.0 13.0

จำนวนตัวอย่าง( N ) = 2 0  จำนวนตัวอย่างที่ต ้องการ(ท) = 4.8
ข้อมูลการจับเวลาเพิ่มเติม

รายละเอียด ค่าสังเกตเวลา ( วินาที ) ค่าเฉลี่ย 
เวลา

เวลา
ปรกติ1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

;

14.0 14.0 13.5 14.0 15.0 13.5 14.0 12.5 14.0 13.0 13.7
14.5 13.0 14.5 12.0 14.0 14.5 13.0 14.5 14.0 13.0

จำนวนตัวอย่าง ( N ) = 20 จำนวนตัวอย่างที่ต ้องการ(ท) 4.8
ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน = 0.75 ค่าเผื่อ (ALLOWANCE) 11%

จำนวนชิ้นต่อชั่วโมง (UPH) = 233
เวลามาตรฐาน 15.4

เมื่อไต ้ค ่าเวลามาตรฐานและค่าเบ ี่ยงเบนมาตรฐานของคนงานทังส ี่คนแล้ว จ ึงนำมาหา 

ค่าเฉลี่ยเวลามาตรฐานและค่าเบ ี่ยงเบนมาตรฐานรวมโดยแทนค่าในสมการท ี่ (8) และสมการท ี่ (9)
ตามล่าดิบ
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XTวม = n ix i + ท2X2 + ท3X3 + ท4X4

ni + ท2 + ท3 + ท4

XTวม = 50(15.2) + 50(131 + 20(14.9) + 20(15.41

50 + 50 + 20 + 20

X I วม = 14.4

ในทำนองเด ียวก ันเม ื่อแทนค่าในสมการท ี่ (9) จะได้ค ่าเบ ี่ยงเบนมาตรฐานรวมเท ่ากับ
1.88

สำหรับสถาน ีงานในขั้นตอนการผลิตอื่นก็ทำเช ่นเด ียวก ันก ับสถาน ีงาน Blocking ที่ยก 

มาเป็นตัวอย่าง เม ื่อได้ค ่าเวลามาตรฐานเฉลี่ยและค่าเบ ี่ยงเบนมาตรฐานรวมแล้วจึงนำค่าเวลา
มาตรฐานเฉลี่ยมาบวกและลบด้วยค่าเบ ี่ยงเบนมาตรฐานรวม จะได้ค ่าของช่วงเวลามาตรฐาน ซ่ึง 

ในสถาน ีงาน Blocking จะได้ค่า 14.4 - 1.88 และ 14.4 + 1.88 ตังนั้นช่วงเวลามาตรฐานคือ 

12.5 ถึง 16.3 ตังแสดงในตารางที่ 4.9

หลังจากนันจึงนำค่าเวลามาตรฐานที่ได้จากวิธีนาฬิกาจับเวลามาเปรียบเทียบกับค่าเวลา 
มาตรฐานที่ได้จากวิธี MTM-2 ตังรายละเอียดในตารางท่ี 4.9 เพื่อดวู่าค่าที่ได้มีความสอดคล้อง 
หรือห่างไกลกันมากน้อยขนาดไหน ในกรณีท่ีเปรียบเทียบแล้วเห็นค่าความแตกต่างอย่างมากก็จะ 
เป็นเครื่องชี้ในเบ้ืองด้นว่า การวิเคราะห์การเคล่ือนไหวด้วย MTM-2 อาจจะตกหล่นบางขั้นตอน 
ไปหรือมีความผิดพลาดในการวิเคราะห์ที่ทำให้ผลออกมาผิดสังเกต การเปรียบเทียบไม่ได้เป็นตัว 
บอกว่า เวลาท่ีวิเคราะห์มาจาก MTM-2 ถูกหรือผิด แต่เป็นเพียงเคร่ืองบ่งช้ีเพ่ือให้ผู้วิเคราะห์มอง 
เห็นความผิดปกติท่ีอาจเกิดขึนจากการวิเคราะห์ได้เท่านันเอง เพราะว่าผลจากการวิเคราะห์ควรจะ 
ใกล้เคียงกับส่ิงท่ีเกิดขึ้นจริงด้วยภายใต้เงื่อนไขอันเดียวกัน
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เวล าจ าก ว ิเน าพ ก าจ ับ เว ล า ( ว ินาท ี )
ข ั้น ตอน การผล ิต

คนท ี่ 1 คนท ี่ 2 คนท ี่ 3 คนท ี่ 4 คนท ี่ 5 คนท ี่ 6
ค ่าเฉล ี่ย เวลารวม  

(ว ิน าท ี)
ส ่วน เบ ี่ยงเบ น  

มาตรฐานรวม
เวลาม าตรฐาน  

โด ย  M TM -2
Load head

- ค ่าเฉล ี่ย เวลา 10.9 10.3 11.4 10.8 10.8 10.9
- UPH 329 349 317 332 333 330
- SD. 0.74 1.07 0.97 1.2 1.11
- จำน วน ต ัวอย ่าง( N  ) 20 30 20 40

W ire bond
- ค ่าเฉล ี่ย เวลา 16.2 14.8 16.4 15.3 15.7 16.3
- UPH 223 243 220 236 231 221
- SD. 0.95 1.19 1.17 0.9 1.25
- จำน วน ต ัวอย ่าง( N  ) 20 20 . 20 20

Coat wire
- ค ่าเฉล ี่ย เวลา 12.7 13.5 13.8 12.2 12.9 12.3 13.0 12.3
- UPH 284 267 262 295 280 294 278 290
-S D . 1.09 1.37 1.62 0.93 1.6 0.94 1.50
- จำน วน ต ัวอย ่าง( N ) 20 30 40 20 50 20

Gimbal bond
- ค ่าเฉล ี่ย เวลา 21.5 20.1 20.7 20.2 20.6 20.7
- UPH 168 179 174 178 175 174
- SD. , 1.68 1.56 1-71 1.08 1.63
- จำน วน ต ัวอย ่าง( N  ) 20 20 20 20

Routing
- ค ่าเฉล ี่ย เวลา 28.4 28 29.1 28.9 28.6 28
- UPH 127 129 124 125 126 129
- SD. 1.68 1.97 2.24 2.76 2.24
- จำน วน ต ัวอย ่าง( N ) 20 20 20 20

Blocking
- ค ่าเฉล ี่ย เวลา 15.2 13 14.9 15.4 14.4 15.9
- UPH 237 276 241 233 251 226
- SD . 1.73 1.81 0.94 0.75 1.88
- จำน วน ต ัวอย ่าง( N ) 50 50 20 20

ตารางท ี่ 4 .8 เว ล าม าต รฐ าน แ ล ะค ่า เบ ี่ย ง เบ น ม าต รฐ าน ข อ งส ถ าน ีงาน ใน แ ต ่ล ะข ั้น ต อ น
การผล ิต  โดยว ิธ ีน าฬ ิกาจ ับ วลา
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เวลารากว ิธ ีน าพ การ ับ เวลา ( ว ินาท ี )
ข ั้น ต อน การผ ล ิด " ค ่าเฉล ี่ย เวลารวม ส ่วนเบ ี่ยงเบ น เวลาม าตรฐาน

ค น ท ี่ 1 คนท ี่ 2 คนท ี่ 3 คน ท ี่ 4 คนท ี่ 5 คนท ี่ 6 (ว ิน าท ี) มาตรฐานรวม โค ย  M TM -2
Soldering

- ค ่าเฉ ล ี่ย เวลา 24 22.3 23.3 22.5 23.0 23 .2
- UPH 150 161 154 160 156 155
- SD. 2.06 1.76 0.98 1.91 1.86
- จำน วน ต ัวอย ่าง( N  ) 20 20 20 20

D C  test
- ค ่าเฉ ล ี่ย เวลา 5.7 6.6 5.9 6.3 6.2 6.4
- UPH 632 547 612 575 586 562
- SD. 0 .64 0 .84 0.72 0.94 0.88
- จำน วน ต ัวอย ่าง( N  ) 30 40 30 50

core to coil
- ค ่าเฉ ล ี่ย เวลา 6.5 6.5 7.1 7.1 6.9 7.1
- UPH 550 555 505 506 523 508
- SD. 0.62 0.64 0.67 0.91 0.81
- จำน วน ต ัวอย ่าง( N  ) 20 20 30 40

Autogrammer
- ค ่าเฉ ล ี่ย เวลา 16 15.5 14.6 14.5 15.0 15.7

- UPH 226 232 246 248 241 229
- SD. 2.5 2.43 2.86 2.9 2.81
- จำน วา!ต ัวอย ่าง( N  ) 50 50 1อ0 100

Static #  1
- ค ่าเฉ ล ี่ย เวลา 8.1 8.4 8.3 8.5

- UPH 447 427 437 422
- S D . 0.64 0.76 0.72
- จำน วน ต ัวอย ่าง( N  ) 20 20

Static #  2
- ค ่า เ ฉ ล ี่ย เ ว ล า 5.7 5.4 5.6 5.5

- U P H 632 671 643 654
- S D . 0.73 0.43 0.67
- จ ำ น ว น ต ัว อ ย ่า ง ( N  ) 50 20

ต ารางท ี่ 4 .8 เวล าม าต ร ฐ าน แ ล ะ ค ่า เบ ี่ย ง เบ น ม าต ร ฐ าน ข อ งส ถ าน ีงาน ใน แ ต ่ล ะ ข ั้น ต อ น
การผ ล ิต  โด ยว ิธ ีน าฬ ิกาจ ับ วลา ( ต ่อ )
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**

เวลา»ากว ิธ ีนาพ กาต ัน เวลา ( ว ินาท ี )
ข ั้น ตอน การผล ิต * ค ่าเฉล ี่ย เวลารวม ส ่วน เบ ี่ยง เบ น เวลาม าต รฐาน

คน ท ื่ 1 คนท ี่ 2 คนท ี่ 3 คน ท ี่ 4 คนท ี่ 5 คนท ี่ 6 (ว ิน าท ี) ม าตรฐาน รวม โด ย  M TM -2
Spot clean 1

- ค ่าเฉ ล ี่ย เวลา 16.6 15.4 16.7 15.5 16.1 16.3
- UPH 217 234 215 232 224 220
- SD. 1.45 1.16 1.91 1.7 1.74
- จำน วน ต ัวอย ่าง( N  ) 20 20 30 30

Spot clean 2
- ค ่าเฉ ล ี่ย เวลา 15.4 14.9 16 15.4 15.5 15.5

- UPH 234 242 225 234 233 232
- SD. 1.63 1.27 1.95 1.38 1.66
- จำน วน ต ัวอย ่าง( N  ) 30 30 40 30

D eblock
- ค ่าเฉ ล ี่ย เวลา 15.6 14.8 15.5 15.5 15.3 15.7

-U P H 231 243 232 233 236 228
- SD. 1.29 1.92 1.25 2.11 1.81
- จำน วน ต ัวอย ่าง( N  ) 20 40 20 30

Final inspection
- ค ่าเฉล ี่ย เวลา 38 38.5 38.2 38.2 37 .5

- UPH 95 94 94 94  - 94
- SD. 7.87 7.33 7.83 7.70
- จำน วน ต ัวอย ่าง( N  ) 100 1 ๓ W0

Final clean audit
- ค ่าเฉ ล ี่ย เวลา 35.9 33.8 35.3 37.5

-U P H 100 107 102 94
- SD. 5.11 3.17 4.74
- จ ำ น ว น ต ัว อ ย ่า ง ( N  ) 50 20

Pack
- ค ่า เฉ ล ี่ย เว ล า 37.5 40.4 39.4 40 .32

- U P H 8634 8021 82 2 5 8034
- SD . 3.41 5.87 5.36
- จ ำ น ว น ต ัว อ ย ่า ง ( N ) 20 40

ตารางท ี 4.8 เว ล าม าต รฐ าน แ ล ะค ่า เบ ี่ย ง เบ น ม าต รฐ าน ข อ งส ถ าน ีงาน ใน แ ต ่ล ะข ั้น ต อ น
การผล ิต  โดยว ิธ ีน าฬ ิกาจ ับ วลา ( ต ่อ )
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ตารางท่ี 4.9 เปรียบเทียบเวลามาตรฐานการทำงานระหว่างวิธีที่นาฬิกาจับเวลากับวิธี MTM-2

ขันตอนการผลิต เวลามาตรฐานจากนาฬิกาจับเวลา 

(วินาที)

เวลามาตรฐานจาก MTM-2 

(วินาที)

LOAD HEAD 9.7-11.9 10.9

WIRE BOND 14.4 - 16.7 16.3

COAT WIRE 11.5 - 14.5 12.3

GIMBAL BOND 18.9 - 22.3 20.7

ROUTING 26.3 - 30.9 28.0

BLOCKING 12.5 - 16.3 15.9

SOLDERING 21.1 - 24.9 23.2

DC TEST 5.3 - 7.1 6.4

CORE TO COIL TEST 6.1 - 7.7 7.1

AUTOGRAMMER 12.2 - 17.8 15.7

STATIC # 1 7.6 - 9.0 8.5

STATIC #2 4.9 - 6.3 5.5

SPOT CLEAN # 1 ใ4.3 - 17.8 16.3

SPOT CLEAN # 2 13.8 - 17.2 15.5

DE BLOCK 13.5 - 17.1 15.7

FINAL VISUAL 30.5 - 45.9 37.5

FINAL CLEAN AUDIT 30.6 - 40 37.5

PACK 34.1 - 44.8 40.32

ห ม ายเห ต ุ : PA C K  ใช ้เวลาต ่อ  3 ถาด
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จากการเปรียบเทียบ พบว่า ค่าเวลามาตรฐานที่ได้จากการวิเคราะห์โดยวิธี MTM-2 โดย 

ส่วนใหญ่ จะตกอยู่ในช้วงของค่าเวลามาตรฐานที่ได้จากวิธีนาฬิกาจับผลที่ได้จึงเป็นเครื่องบ่งชี้ว่า 

ค่าเวลาที่ได้จากวิธี MTM-2 มีความใกล้เคียงกับเวลาจริงอย่างมาก ซึ่งได้ใช้หลักการทางสถิติเป็น 

ตัวทดสอบ จึงสามารถที่จะนำค่าเวลามาตรฐานจากวิธี MTM-2 ไปใช้ในการคำนวณกำลังการ 

ผลิตได้อย่างถูกต้อง
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