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การวิส ํ'ยฟ้,เป ็นการป ้าระบบ  MTM -  2 ม าป ระ9กตในช ุตสำหกรรมการผส ืตป ้าอ ่านและปนฟ ิกยอง 

'ฮารไดด ิส ํก ้ไดรฬส ํงใป ่แรงงานคนในการผส ืตเป ็นหส ํกเพ ื่อหา เวลามาตรฐานการท ‘ างานแทนวิธีนาฟิการ!'บเ รลา 

:และอ ่ายลดการ$ญเส ืยยองการผส ืต

! ว ิ'ตถ ูประส ํงคยองงานว ิร!'ยเพ ื่อลดการแปรเปส ่ยนยองเ วลามาตรฐาน1ในการ,ท 'กงานและเต ้มเน ้า ;

i หมายการผสืตคากระดํปป'คค ุปนคนค ง ระด ีปส ํงค ุดพ ื่สำมารถผส ืตได ้

การวิป้ยท*าในผสืต'.ฟ้ถ์เฑ์’ 3 ร ุ่น  ในแนตอนการผสืตพ ื่ใป ่’แรงงานคนเป็นหล''ก โดย,ใปักลไองวีค*เฮ 

เป็นชุปกรณ์’ป ่ว ย ใน ก ารว ิเค รา ะห  ค ่า เวล ามาต รฐานคากว ิธ ี MTM -  2 ได้ถ ูกทดสํอบความถูกต้องท ึ่ระดี'บ 

95% และ + / -  5% คาามคลาตเคส ่อน โดยเปเยบเฟ ิยบก ํบว ิธ ีนาฟ ิการ!'บ เวลาภายใต ัเง ี่อนไยและส ํภาพ 

แวดลอมการท'า งานเด ียวด ีป ้

ผลการว ิร!๖ท 'าใหใดค ่าเวลามาตรฐานการท*างานคากว ิธ ี MTM -  2 เป ็น ค ่า เด ีย วไม ่แ ป รเป ส ่ยน j 

เหฝ ็ฮนว ิธ ีนาฟ ิการ!ปเวลา โดยฝ ึความถ ูกต ้องและป ้าไปใป ่,ในทางป,ฎปดได้ นอกคากนั้นป'งสำมารถร!'ดสํรรกำ I 

ส ืงคนพ ื่เหมาะส ํมต ้ระด ี'บการผส ืตต ่าง ๆ ท*าให ัสำมารถเพ ื่ม เน ้าหมายการผส ืตของสำยการผส ืตพ ื่เส ือกในงาน 

วิสํ'ยส์นคากระด''•บป'คคุปน้ได้ ภายใต ้เ^อนไยพ ื่กำหนดได ้
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The t h e s is  c o n ce rn s  w it h  th e  a p p l i c a t io n  o f MTM -  2 system  to  th e  
p r o d u c t io n  o f  Read and W r it e  Heads o f Hard D is c  D r iv e s ,  w h ich  i s  m anua l 
a ssem b ly  l i n e ,  in  o rd e r  to  d e te rm in e  s ta n d a rd  t im e  by u s in g  MTM -  2 m ethod in  
s te a d  o f  S to p -w a tch  m ethod and a ls o  to  m in im iz e  w as te  o f p r o d u c t io n  c a p a c it y .

The o b j e c t iv e s  o f t h i s  s tu d y  a re  to  re d u c in g  v a r ia t io n  o f  s ta n d a rd  
t im e  and in c r e a s in g  t a r g e t  o f p r o d u c t io n  c a p a c it y  from  c u r r e n t  l e v e l  to  th e  
maximum le v e l  w h ich  i s  c a p a b le  t o  do.

The s tu d y  and m o t io n s  a n a ly s i s  had been done in  3 s e le c t e d  HGA 
m ode ls  in  th e  o p e r a t io n s  w h ich  w ere m anua l w ork  by u s in g  a vedeo  cam era . The 
s ta n d a rd  t im e s  a n a ly z e d  by  MTM -  2 method w ere t e s t e d  a t 95% c o n f id e n c e  l e v e l  ! 
and + / -  5% e r r o r ,  and th e n  compared to  th e  s ta n d a rd  t im e  by S to p -w a tch  m ethod! 
un de r th e  same w o rk in g  c o n d it io n s  and th e  same w o rk in g  e n v iro n m e n t. ;

The r e s u l t  o f  s tu d y  r e s u l t e d  o n ly  s in g le  v a lu e  o f  s ta n d a rd  t im e s  
t im e s  w it h  no v a r ia t io n s  as compared to  th e  s ta n d a rd  t im e s  by S to p -w a tch  I
m ethod . The o b se rv e d  s ta n d a rd  t im e s  w ere a c e p ta b le  in  te rm  o f  a c c u ra c y  and 
p r a c t i c a b i l i t y  f o r  r e a l  p r o d u c t io n .  M o re o ve r , man power had been re a r ra n g e d  
t o  f i t  and a p p r o p r ia t e  f o r  v a r io u s  l e v e l  o f  p r o d u c t io n s  c a p a c it y  and a ls o  
l e v e l  o f  p r o d u c t io n  c a p a c it y  o f  th e  s e le c t e d  c e l l s  c o u ld  be in c re a s e d  from  
c u r r e n t  l e v e l  t o  new l e v e l  u n d e r s p e c i f ie d  c o n d it io n s .
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