บทที่ 13
การสังเคราะห์เวลา หรือการหาเวลามาตรฐานแบบล่วงหน้า
Synthesis Time or Predetermined Time System
13.1 ความหมาย

การสังเคราะห์เวลาหรือเรียกอีกอย่างว่า การหาเวลามาตรฐานแบบล่วงหน้า คือกระบวนการหาเวลาที่ใช้เวลาในการเคลื่อนไหวพื้นฐานหลายๆชนิดมารวมกัน โดยเวลาเหล่านั้นได้กำหนดไว้เป็นมาตรฐานล่วงหน้าแล้ว 

งานที่เหมาะสำหรับการหาเวลาแบบสังเคราะห์เวลา คือ
1. งานที่ทำโดยมนุษย์ เป็นการเคลื่อนไหวของร่างกายคน
2. งานที่ทำซ้ำๆเป็นรอบการทำงาน โดยเฉพาะที่เป็นรอบการทำงานสั้นๆ ถึงปานกลาง
3. งานในอนาคตที่ยังไม่เกิดขึ้น เพื่อใช้ในการวางแผน
4. งานที่หาข้อยุติในเรื่องอัตราการทำงาน (Work Rating) ไม่ได้
ข้อเด่น
1. ใช้เวลาน้อยในการหาเวลามาตรฐาน
2. ไม่ต้องหาอัตราการทำงานของคนงาน
3. ไม่ต้องจับเวลา
4. ไม่ต้องอาศัยข้อมูลเดิม เพียงแต่ทราบกระบวนการทำงาน
5. ใช้ได้ดีกับการกำหนดเวลามาตรฐานในอนาคต
6. สามารถปรับปรุงแก้ไขเวลามาตรฐานได้รวดเร็ว
ข้อด้อย
1. จำเป็นต้องแจกแจงการทำงานอย่างละเอียด
2. ใช้เวลาในการอบรมผู้สังเคราะห์เวลามาก
3. ยากแก่การอธิบายหรือทำความเข้าใจให้หัวหน้างานหรือพนังงานได้ง่าย
4. ทำได้ยากกับงานที่มีรอบการทำงานยาวๆ
7.2 การพัฒนาระบบการหาเวลา

การสังเคราะห์เวลา หรือระบบการหาเวลาล่วงหน้า มีการพัฒนาและรวบรวมเป็นมาตรฐานเพื่อใช้งานมาตั้งแต่ ปี ค.ศ. 1925 ซึ่งอาจสรุปเป็นระบบที่ใช้งานกับทั่วไปได้ดังนี้
· Motion Time Analysis (1925)

· Work-Factor System (1934)

· Method Time Measurement (1946)

· Basic Motion Time Study (1957)
7.3 ระบบ Method Time Measurement (MTM)

ระบบ MTM ถูกคิดค้นขึ้นในปี ค.ศ. 1946 เพื่อใช้ในบริษัท Westinghouse Electric โดยบุคคล 3 คน ได้แก่ H.B. Maynard, G.J. Stegmarten และ J.L. Schwab 


ระบบ MTM ประกอบด้วยหลักการสำคัญ 2 ข้อคือ
1. การวิเคราะห์การทำงานของคน หรือกรรมวิธีการเคลื่อนไหว
2. การแยกย่อยการทำงานออกเป็นการเคลื่อนไหวพื้นฐาน ดังตารางที่ 13.1
ตารางที่ 13.1 การเคลื่อนไหวพื้นฐานในระบบ MTM
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การกำหนดเวลาในระบบ MTM  

ระบบMTM จะกำหนดเวลา เป็นหน่วยที่เรียกว่า TMU ย่อมาจาก Time Measurement Unit โดย  1 TMU = 1/100000 ชั่วโมง  = 0.00001 ชั่วโมง = 0.0006 นาที  =  0.036 วินาที

ตารางกำหนดเวลาการเคลื่อนไหว 
ระบบ MTM จะประกอบด้วยตารางการเคลื่อนไหวพื้นฐาน 9 ตาราง บวก หนึ่งตารางสำหรับการวิเคราะห์การเคลื่อนไหวพร้อมกันของมือซ้ายและขวา ดังรายละเอียดต่อไปนี้
ตารางที่ 1 การเอื้อม Reach  สัญลักษณ์ R

	ตารางที่ 1 การเอื้อม R

	ระยะเคลื่อนที่
	เวลา TMU

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	นิ้ว
	A
	B
	C or D
	E
	Am
	Bm

	น้อยกว่า 3/4
	2.0
	2.0
	2.0
	2.0
	1.6
	1.6

	1
	2.5
	2.5
	3.6
	2.4
	2.3
	2.3

	2
	4.0
	4.0
	5.9
	3.8
	3.5
	2.7

	3
	5.3
	5.3
	7.3
	5.3
	4.5
	3.6

	4
	6.1
	6.4
	8.4
	6.8
	4.9
	4.3

	5
	6.5
	7.8
	9.4
	7.4
	5.3
	5

	6
	7.0
	8.6
	10.1
	8.0
	5.7
	5.7

	7
	7.4
	9.3
	10.8
	8.7
	6.1
	6.5

	8
	7.9
	10.1
	11.5
	9.3
	6.5
	7.2

	9
	8.3
	10.8
	12.2
	9.9
	6.9
	7.9

	10
	8.7
	11.5
	12.9
	10.5
	7.3
	8.6

	12
	9.6
	12.9
	14.2
	11.8
	8.1
	10.1

	14
	10.5
	14.4
	15.6
	13.0
	8.9
	11.5

	16
	11.4
	15.8
	17.0
	14.2
	9.7
	12.9

	18
	12.3
	17.2
	18.4
	15.5
	10.5
	14.4

	20
	13.1
	18.6
	19.8
	16.7
	11.3
	15.8

	22
	14.0
	20.1
	21.2
	18.0
	12.1
	17.3

	24
	14.9
	21.5
	22.5
	19.2
	12.9
	18.8

	26
	15.6
	22.9
	23.9
	20.4
	13.7
	20.2

	28
	16.7
	24.4
	25.3
	21.7
	14.5
	21.7

	30
	17.5
	25.8
	26.7
	22.9
	15.3
	23.2

	
	
	
	
	
	
	



การเอื้อมแบ่งเป็น 5 กรณี และ 3 ชนิด (Type and Case) คือ


กรณี A  เอื้อมไปหาวัสดุที่อยู่ประจำที่ หรือไปหาอีกมือหนึ่ง


กรณี B เอื้อมไปหาวัสดุชิ้นเดียวที่อาจเปลี่ยนตำแหน่งทุกรอบการทำงาน
กรณี C
เอื้อมไปหาและค้นวัสดุที่อยู่ปะปนกัน
กรณี D เอื้อมไปหาวัสดุชิ้นเล็กที่ต้องบรรจงจับ
กรณี E
เอื้อมไปโดยไม่มีจุดหมายแน่นนอน
 3 ชนิด คือ  

1. Type I การเอื้อม โดยเริ่มต้นและสิ้นสุดไม่มีการเคลื่อนไหว เช่น R 1 A
2. Type II  การเอื้อมโดย เริ่มต้นหรือ สิ้นสุด มีการเคลื่อนไหว เช่น R 8Am     R 4 Bm
3. Type III การเอื้อมโดย เริ่มต้นและ สิ้นสุด มีการเคลื่อนไหว  เช่น mR8Am    mR12Bm
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