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3.1 ��������� 
 
 ������	�
��
���������������	�����������������������
 ��!���" #��$
�%�����

��� ������������
 ��!���" &� ����

��$������'
()"#�'�*��  3.1  .����$��� �����������	�/0� ��$� 
2PS &� ��34���������
 ��!���"%���!���"5��67� (Honda) ��$� Civic &� �/�6�34� 66 �3��"�&C��"
%����6��������
����6 

 

 
 

 

 
'�*��  3.1 

����'
()"�� ���������	� Slide Rail ; 2PS 
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3.2 �� !�  �" 
 

 
'�*��  3.2  

���������6�
�I�����%��������������������0 �������!���" 
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3.3 ��	
����#$	 ��"�����"�������  
 
���6���������
��
�K676������������	��
�����
����������������
 ��!���"

3�����67
� 2 �$
���
�L 67
��
� /0�  
1. ����
�������������0 ������ (Slide Rail Line Assembly) : &� ��34�����
� 

������������0 ������ 
2.  ����
��������T�63�
���� (Recline Line Assembly) : &� ��34�����
�������� 
T�63�
��������  

&� �#���(����	����K67�����6%���%�������	��� �����0 ������I6��
��.�$��� ��7�
����
����3��������$�!���%7�/�
����/7�I6���%
�����.�6�6
�'�*��  3.3 .��'�*��  3.4 .�6�
�
����K��.���!������%�����������������
 ��!���"I6�������
��������6
����������6
6
���� 

%
��������3����������0 ������ 

1. 3����� Lock Plate �
� Upper Rail .�������� Caulking  
2. 3����� Upper Rail, Lower Rail .�� Ball Retainer �%7�67
��
�.����0 �� Slide 

��
�K3��   
3. ���
����3��(" Slide �� Jig �6�/�0 ������������0 ���6 Emboss 67����7�.��

67����
������������ 
4.  ��� Front Foot ��
���� Jig ��� Slide 
�����/�0 ��.���6 Clinching �

 Rivet 

�7��K�$�����
��0�.��  
5. ��� Rear Foot ��
���� Jig ��� Slide 
�����/�0 ��.���6 Clinching �

Rivet 

�7��K�$�����
��0�.�� 
6. Rivet Caulking .�������
����/�('�* Slide Force Checking 
7. *�
������
������0 ������ 
8. ��
�������3�����.�� packing 
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��� ��7�

.��� Press 3fg���� lower Rail
.�� Upper Rail 

�$� Lower Rail K3T����

�$�   Upper  Rail K3T����

Store Ware 
House

��� Upper Spot Bracket .�$����$�

St. 1  3����� Lock plate �% 7�� 
�
Lower

St. 2  3����� Upper �% 7�� 
�
Lower .�� Smoothing

St. 3  � 7i Emboss � � Lower

St. 4 3����� Front foot �% 7�� 
�
Lower

St. 5 3����� Rear Foot �% 7�� 
�
Lower

St. 6 3����� Height rivet  
.��
 
6/ $�.�� Slide

St. 7 ��
������� Slide

St. 8 ��
�������3�����.��
Packing  

'�*��  3.3  

%
�����������������0 �������!���" 
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'�*��  3.4   

�!������%�����������������0 �������!���" 
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3.4 ���������	
��&��"���� 
 
�$���� ����� ��������
6��6���������K67 ���7�����������	�67���
�� &� ����

%
�����������	�67���
���� ��$�
K
7#�����  2 ��� ���������0������� �����	�.����0��/��� 
������� I6������ �����	��
��K67��������0���34������0 �������!���"��$�: 2PS .��/��� 
�������/0� *�
����#��!���3����� Lock Plate ��
�����
��K67������.�$������ ���	�
����34�����$�� L 6
�.�6�#��������  3.1  

 
�������  3.1    

���.�$�����������!������ 
 

�!��������  T0 ��!������ ��7���  
1 Caulking Lock Plate 3�����T�6�C�/��� 
2 Insert Retainer & Smoothing 3������r�3s� 
3 Front & Rear Emboss ���� EMBOSS 
4 Front Foot Clinching 3�����%���7� 
5 Rear Foot Clinching 3�����%���
� 
6 Rivet Clinching & Slide Force Check ���� Rievt 

7 Felling & Operation Checking ��
������������� 
8 QA. Machine ��
����67
��/�0 �� QA 

 

��
�����
�����K67�������
����.���
��
�����������#�.�$��%
������$�� I6�.�6�
���������6%������$��.�6�#��������  3.2  
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�������   3.2   
���������6����$�� 

 
�!���
��� 

T0 ���� ���������6����$�� 

1 3�����T�6�v�/��� 1.3����� Lock Plate �%7��
� Upper 
2. ����T������������ Jig 
����7��/�0 �� /Set T�������� Jig 
3.Dot Mark �� T������/���6�����
���  Lock Plate �$� Process   
!
6K3 
4.���� Lower 
���� �/�0 �� Check ��$� 
5.���� Upper Rail Check Stopper 

2 3������r�3s� 1.������������� Jig /Check Steel Ball 
  2.Set T�������� �/�0 �� Smoothing/�6 Switch on 
  3.����T������
���� Jig Insert/Clamp Lock 
  4.���� Lower 
���� �/�0 �� Apply Grease/ Switch on 
  5.���� Lower ��6��  Upper 
  6.
�� Retainer��T������/3����� Retainer 

3 ���� EMBOSS 1.#�$ End Cap .�7
�$��$� Process !
6K3 
  2.Mark .�7
���T������������ Jig 
  3.Slide ��� .�7
��������� Jig 2 
�� Jig 1 
  4.���T������
���� Jig 1/Switch on 
4 3�����%���7� 1.���� Front  Foot�� #�$ Rivet .�7

���� Jig 

2.���� Upper Rail 
���� Jig 
3.Front Foot Clinching 
4.���� Front .#�$ Rivet 2 �


����7��/�0 �� 
5.Dot Mark ��  Rivet 2 �

�K�6"T�������$�Process !
6K3 
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�������   3.2  (�$�) 
���������6����$��  

 
5 
 
 
 
 
 

3�����%���
� 
 
 
 
 
 

1.����T������
���� Jig  
2.
�� Plate A/�6 Switch (Inner Only) 
3.Rear Foot Clinching 
4.���� Rear Foot #�$Rivet 2 �


������7��/�0 �� 
5.���T���������
����7��/�0 �� Dot Mark ��  Rivet�$��$� Process 
!
6K3 

  6.���� Rear Foot �� #�$ Rivet .�7

���� Jig 
6 ���� Rivet 1.�������
���� Jig Caulking Rivet/�6 Switch 
  2.Caulking Rivet 2 Pcs. 
  3.������������� Jig 
����7��/�0 ��/
�� Rivet ��  Jig 2 �

/Dot 

Mark ��  Rivet 
  4.������������� Jig Slide Force �$� Next Process /�������



#��$
����  Jig/�6 Switch 
7 ��
�������

������ 
1.���������6 Label 

 2.
��T�������� Jig/Clamp Lock 
 3.Operation Checking 
 4.3�6 Clamp �$����K3 Process !
6K3 
8 QA. Machine 1.�������
���� Jig �6 Switch On 
  2.Parts Missing Checking 
  3.Dot Mark ��  Label 
  4.���T��������� 

 
�

��$�����/���
( 
#�%
��������3����� Lock Plate �%7��
� Upper �
��
��%��6�

��$�� 10 /$�K67

�34�6
����  5.94 , 4.50 , 5.83 , 5.63, 5.31 , 5.37 , 5,53 , 5,74 , 5.61 , 5.72   �
���y�� �/0� 5.52               
2

X   Σ 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2= 5.94 +4.50 +5.83 +5.63 +5.31 +5.37 +5.53 +5.74 +5.61 +5.72  
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         = 305.97   
  X   Σ = 5.94+4.50+5.83+5.63+5.31+5.37+5.53+5.74+5.61+5.72                   
      = 55.18  

                           
X

22
2

40  - (Σx)  NΣx
N'  =  

Σ

 
 
 
 

  

                       

2

N'  =  

 
 
 
  

2240  - (55.18)  10X(305.97)

55.18

 

                           

N'  =  7.82

 
 

��0 �/$� N'  �� /���
(K67��/$��7���
$�����
��� ����
��
��.�6�
$� ����
��

��$��
�*���*�K�$�7���
��
���*� �.�$!7�/$��� /���
(K67��/$�����
$� 10 ���7���
��
���*� ��������
����
�/$� N �� %�6K3&� ������/���
(#��������$��.�6�#��������  3.3 
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�������  3.3    
�
��%��.�$������$�� 

�!�����  1 Caulking Lock Plate  �
��
�� 5 ����$�� 
���
�$��
��  

T0 �����$�� ����
�/�
��  

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Average N ΣX
2
 ΣX (ΣX)

2
 N' 

1 3����� Lock Plate �%7��
� 
Upper 

5.94 4.50 5.83 5.63 5.31 5.37 5.53 5.74 5.61 5.72 5.52 10 305.97 55.18 3044.8 7.82 

2 ����T������������ Jig 

����7��/�0 ��/Set T������
�� Jig 

2.41 2.57 3.21 3.20 2.97 3.42 2.98 3.02 3.14 3.05 3.00 10 90.64 29.97 898.20 14.56 

3 Dot Mark �� T������/��6
�����
���  Lock Plate �$� 
Process !
6K3 

5.05 5.21 5.36 5.72 5.26 5.14 5.22 5.43 5.62 5.34 5.34 10 285.02 53.35 2846.2 2.21 

4 ���� Lower 
���� �/�0 �� 
Check ��$� 

3.41 3.52 3.76 3.74 3.23 3.21 3.12 3.18 3.54 3.39 3.41 10 116.75 34.10 1162.8 6.47 

5 ���� Upper  Rail Check 
Stopper  

4.67 4.72 5.02 4.97 4.83 5.11 4.87 4.85 4.81 4.92 4.88 10 238.01 48.77 2378.5 1.08 

 �
���
� 21.48 20.52 23.18 23.26 21.60 22.25 21.72 22.22 22.72 22.42 22.14 10.00 4906.8 221.37 49004.6 2.06 
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�������  3.3 (�$�)  
 �
��%��.�$������$�� 

�!�����  2    Insert Retainer & Smoothing �
��
�� 6 ����$�� 
���
�$��
��  

T0 �����$�� ����
�/�
��  

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Average N ΣX
2
 ΣX (ΣX)

2
 N' 

1 ������������� Jig 
/Check Steel Ball 

2.21 2.46 2.50 2.20 2.56 2.37 2.57 2.45 2.35 2.52 2.42 10.00 58.68 24.19 585.16 4.40 

2 Set T�������� �/�0 �� 
Smoothing/�6Switch On 

3.26 3.30 3.27 3.06 2.96 3.17 3.27 3.32 3.37 3.10 3.21 10.00 103.07 32.08 1029.13 2.40 

3 ����T������
���� Jig 
Insert/Clamp Lock 

2.96 2.54 2.79 2.66 3.81 2.24 2.82 2.89 3.01 3.51 2.92 10.00 87.29 29.23 854.39 34.68 

4 ���� Lower 
���� �/�0 �� 
Apply Grease/ Switch on 

5.95 6.40 5.84 5.49 3.44 6.60 3.74 5.94 5.87 3.50 5.28 10.00 291.98 52.77 2784.67 77.64 

5 
���� Lower ��6��  Upper 1.89 1.46 1.87 1.99 1.77 1.25 1.77 1.79 1.90 1.61 1.73 10.00 30.40 17.30 299.29 24.92 

6 
�� Retainer��T������/
3����� Retainer 

9.61 10.66 9.84 8.82 9.37 8.65 10.00 9.70 10.59 9.79 9.70 10.00 945.3 97.03 9414.82 6.50 

 �
���
� 
25.8 26.82 26.11 24.22 23.91 24.28 24.17 26.09 27.09 24.03 25.26 10.00 6394.8 252.6 63807 3.55 

36 
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�������  3.3  (�$�)  
�
��%��.�$������$�� 

�!�����  3    Front & Rear EMBOSS �
��
�� 4 ����$�� 
���
�$��
��  

T0 �����$�� ����
�/�
��  

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Average N 
2

Σx  
 Σx  

2
(Σx)   Nz 

1 #�$ End Cap .�7
�$��$� 
Process !
6K3 

3.34 2.55 3.32 3.23 3.52 3.97 3.93 3.62 3.81 3.42 3.47 10.00 122.03 34.71 1204.78 20.56 

2 Mark .�7
���T������
������ Jig 

4.74 4.26 4.73 4.66 6.65 5.74 4.52 4.53 4.61 5.21 4.97 10.00 251.2 49.65 2465.12 30.56 

3 Slide ��� .�7
������
��� Jig 2 
�� Jig 1 

5.62 5.81 4.49 5.86 6.93 3.63 3.96 4.12 4.61 5.41 5.04 10.00 264.2 50.44 2544.19 61.62 

4 ���T������
���� Jig 
1/Switch on 

4.03 3.66 5.91 3.95 3.59 3.38 6.33 4.12 5.12 4.45 4.45 10.00 207.5 44.54 1983.81 73.87 

 �
���
� 
17.73 16.28 18.45 17.70 20.69 16.72 18.74 16.39 18.15 18.49 17.93 10.00 3231.8 179.34 32163 7.74 
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�������  3.3 (�$�)  
�
��%��.�$������$�� 

�!�����  4    Front Foot Clinching  �
��
�� 5 ����$�� 
���
�$��
��  

T0 �����$�� ����
�/�
��  

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Average N ΣX
2
 ΣX (ΣX)

2
 N' 

1 
���� Fr Foot�� #�$ Rivet 
.�7

���� Jig 

1.57 1.39 1.37 2.05 1.28 2.18 1.56 1.77 1.79 1.98 1.69 10 30 17 287 48.1 

2 
���� Upper Rail 
���� 
Jig 

3.57 4.07 4.56 4.09 4.59 5.28 4.37 5.02 4.41 4.75 4.47 10 202 45 1999 17.5 

3 Front Foot Clinching 6.65 7.08 6.69 6.73 6.49 6.91 6.70 6.76 6.95 6.32 6.73 10 453 67 4527 1.6 

4 
���� Fr.#�$ Rivet 2 �



����7��/�0 �� 

4.12 5.23 5.89 4.73 5.25 5.02 4.37 4.73 5.12 5.43 4.99 10 251 50 2489 15.6 

5 

Dot Mark ��  Rivet 2 �


�K�6"T�������$�Process 
!
6K3 

5.14 4.99 4.84 4.86 4.72 4.82 5.16 3.74 4.76 4.42 4.75 10 227 47 2252 10.9 

 �
���
� 
21.05 22.76 23.35 22.46 22.33 24.21 22.16 22.02 23.03 22.90 22.63 10.00 5126.3 226.27 51198 2.02 
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�������  3.3 (�$�) 
�
��%��.�$������$�� 

�!�����  5    Rear  Foot Clinching  �
��
�� 6 ����$�� 

���
�$��
��  

T0 �����$�� ����
�/�
��  

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Average N ΣX
2
 ΣX (ΣX)

2
 N' 

1 ����T������
���� Jig  1.92 2.93 2.35 2.32 2.80 2.69 2.89 2.52 2.42 2.92 2.58 10 67.34 25.76 663.58 23.63 

2 

�� Plate A/�6 Switch 
(Inner Only) 

2.01 2.32 2.54 2.62 2.34 2.37 2.55 2.68 2.73 2.14 2.43 10 59.5 24.30 590.49 13.53 

3 Rear Foot Clinching 7.40 7.38 7.35 7.20 7.21 7.32 7.20 7.10 7.28 7.22 7.27 10 528.0 72.66 5279.48 0.25 

4 
���� Rear Foot #�$Rivet 2 
�


������7��/�0 �� 

4.02 6.25 5.89 4.65 5.67 5.02 4.36 4.73 5.50 5.43 5.15 10 270.0 51.52 2654.31 27.57 

5 
���T���������
����7�
�/�0 �� Dot Mark ��  Rivet�$�
�$� Process !
6K3 

3.30 2.67 2.64 2.83 2.97 4.21 3.00 3.93 3.33 3.61 3.25 10 108.1 32.49 1056 38.63 

6 
���� Rear Foot �� #�$ Rivet 
.�7

���� Jig 

2.24 2.93 2.94 2.36 3.22 2.81 2.49 2.47 2.54 2.71 2.67 10 72.2 26.71 713 18.72 

 �
���
� 20.89 24.48 23.71 21.98 24.21 24.42 22.49 23.43 23.80 24.03 23.34 10 5462.1 233.44 54494 3.71 
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�������  3.3 (�$�)  
�
��%��.�$������$�� 

�!�����  6  Rivet Clinching & Slide Force Check �
��
�� 4 ����$�� 

���
�$��
��  

T0 �����$�� ����
�/�
��  

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Average N ΣX
2
 ΣX (ΣX)

2
 N' 

1 
�������
���� Jig 
Caulking Rivet/�6 Switch 

2.02 2.13 2.60 2.76 2.37 2.65 2.64 2.43 2.52 2.63 2.48 10 62 25 613 14 

2 Caulking Rivet 2 Pcs 11.4 11.4 11.3 11.5 11.4 11.2 11.3 11.2 11.4 11.4 11.40 10 1299 114 12994 0.09 

3 
������������� Jig 
��
��7��/�0 ��/
�� Rivet ��  Jig 
2 �

/Dot Mark ��  Rivet 

4.53 4.62 5.49 4.34 4.60 5.45 4.63 4.72 7.93 4.82 5.11 10 272 51 2614 61.87 

4 

������������� Jig Slide 
Force �$� Next Process /
�������

#��$
����  Jig/�6 
Switch 

4.26 4.95 3.63 3.90 3.72 4.46 4.12 4.23 4.29 4.61 4.22 10 179 42 1778 13.13 

 �
���
� 22.22 23.18 23.06 22.54 22.12 23.84 22.73 22.64 26.22 23.49 23.20 10 5397 232 53843 4 
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�������  3.3 (�$�)   
�
��%��.�$������$�� 

�!�����  7  Felling & Operation Checking  �
��
�� 4 ����$�� 

���
�$��
��  

T0 �����$�� ����
�/�
��  

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Average N ΣX
2
 ΣX (ΣX)

2
 N' 

1 ���������6 Label 2.12 2.40 2.56 2.66 2.34 2.24 2.70 2.62 2.73 2.45 2.48 10 62 25 616 10 

2 

��T�������� 
Jig/Clamp Lock 

2.37 1.89 2.43 1.94 1.85 2.24 2.13 2.35 2.02 2.07 2.13 10 46 21 453 14 

3 Operation Checking 11.81 11.97 12.07 11.67 12.01 12.04 11.93 12.06 12.02 11.98 11.96 10 1430 120 14295 0.16 

4 
3�6 Clamp �$����K3 
Process !
6K3 

2.11 2.02 1.98 1.92 2.12 2.05 2.07 2.04 1.92 1.93 2.02 10 41 20 406 2 

 �
���
� 18.41 18.28 19.04 18.19 18.32 18.57 18.83 19.07 18.69 18.43 18.58 10 3454 186 34533 0.41 
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�������  3.3 (�$�)   
�
��%��.�$������$�� 

�!�����  8  QA. Machine  �
��
�� 4 ����$�� 

���
�$��
��  

T0 �����$�� ����
�/�
��  

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Average N ΣX
2
 ΣX (ΣX)

2
 N' 

1 
�������
���� Jig �6 
Switch On 

2.33 2.27 2.10 2.41 2.01 2.29 2.92 2.10 2.18 2.18 2.28 10 53 23 519 18.1 

2 
Parts Missing 
Checking 

7.13 7.67 7.32 7.16 7.74 7.62 6.95 7.27 7.47 7.71 7.40 10 549 74 5482 2.03 

3 Dot Mark ��  Label 1.02 0.98 1.03 1.06 1.05 0.98 1.06 1.06 1.25 1.06 1.06 10 11 11 111 7.37 

4 ���T��������� 1.67 1.55 2.00 2.18 1.56 1.79 2.46 2.78 1.72 2.17 1.99 10 41 20 395 61.1 

 �
���
� 12.15 12.47 12.45 12.81 12.36 12.68 13.39 13.21 12.62 13.12 12.73 10 1621 127 16195 1.44 
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������/���
(����
�/�
��#�����
��
���� ������� *�
$� ���7���������
��
���*� � 
����#��������
�������K676����������
��
���*� ����� &� ���%������
��
��.�6�#�'�/��
� � 
��
�����
�����K67����
���� �
�K67��/���
(���
��3���.���
������{�� &� �K67�����/���
(�34�
6
�.�6�#��������  3.4 ��%�����/���
(�
��3���.���
������{��%���������$����.�6�#�
'�/��
� % 

 
�������  3.4 

�
������{��%�����������#�.�$������
���� 
 

T0 ���� ���������6����$�� 
/$��y�� � Rating �
��3��� 

% �
��
��0 � 

�
��
����{�� 

3�����
T�6�v�/��� 

1.3����� Lock Plate �%7��
� 
Upper 

5.52 100 5.52 20 6.62 

2. ����T������������ Jig 
��
��7��/�0 �� /Set T�������� Jig 

3.00 100 3.00 20 3.60 

3.Dot Mark �� T������/��6�����
�
��  Lock Plate �$� Process   !
6K3 

5.34 100 5.34 20 6.40 

4.���� Lower 
���� �/�0 �� Check 
��$� 

3.41 100 3.41 20 4.09 

5.���� Upper Rail Check 
Stopper 

4.88 100 4.88 20 5.85 

 
�$���� ��6���������3�
�3���.��3�����������3�
�3���K67�
�� ���7����� ����

������	����6���������#�3f����
���$��������6 &� ����������	����6����������
�� *�
$� #�
���3�����T����$
������0 �������!���" (Slide Rail) 3�����67
��!����������
� 8 �!���
��� /0� Caulking Lock Plate, Insert Retainer & Smoothing, Front & Rear Emboss, Front 
Foot Clinching, Rear Foot Clinching, Rivet Clinching & Slide Force Check, Felling & 
Operation Checking,  .��  QA. Machine ��
�����
�����K67��������C�%7��r�67���
��(�7�����
'�/��
� �.��'�/��
� %) 6
�.�6�#��������  3.5   
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�������  3.5 
.�6��
�����.�$�����!������ 

 
�!��������  T0 ��!������ �
������{�� 

( Sec) 
1 Caulking Lock Plate 26.54 
2 Insert Retainer & Smoothing 30.71 
3 Front & Rear Emboss 22.67 
4 Front Foot Clinching 26.94 
5 Rear Foot Clinching 27.71 
6 Rivet Clinching & Slide Force Check 27.54 

7 Felling & Operation Checking 22.41 
8 QA. Machine 15.32 

 
&� �����������  4.1 .��'�*��  3.5 ����C�K67
$� ������3�����T����$
������0 ��

�����!���"�
�K�$��/
����6��I6���6rK67����
����������%��.�$���!��� 
 
�
�����������!������ 1    =    �
���� ���*0 �������� 

                                                            ����
��������� 
 

 =   37,800
26.54

 
 

 =   1,424.80 T���/

� 
 

I6��
����������.�$���!��������.�6�#��������  4.2 .���!�������� ���
������
����� ����6 /0� �!�����  2 /0� 1,230.46 T����$�

� 
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'�*��  3.5 

�
�����.�$���!������ 
 
 

�������  3.6 
.�6��
����������.�$���!������ 

 
�!��������  T0 ��!������ �
���������� (T���/

�) 

1 Caulking Lock Plate 1,424.80 
2 Insert Retainer & Smoothing 1,230.46 
3 Front & Rear Emboss 1,667.40 
4 Front Foot Clinching 1,402.08 
5 Rear Foot Clinching 1,364.13 
6 Rivet Clinching & Slide Force Check 1,372.05 
7 Felling & Operation Checking 1,685.99 
8 QA. Machine 2,467.36 
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!7������!�6�
��.�$�!���#�7��6���
����*� ��
����������#�7��$
�������$��
��K67
���#�73�����~�'�*����������*� �%������67
� ��6�� ��������3�
�3����������#�76�%���K67�
��
���7��*����(�%
������� #T7�
��#������������� ��6#�.�$����$
���� &� �.�$��%
������� K�$
��6���
����#�7��$
������ #T7�
���7�����6�����/�����6
��
�� ����7��������.�7K%3f���#�
��$
��������$��I6�����6�
��%���������#�7�7��.���������
6��6��%
��������3�����
�����0 ������#��$I6������
���	������
6��6��%�� RPW �������
6%
������������%��.�$
���!���#��$ I6�������*� �.���6%
���������������$����#�7����
����������6�� �*0 ��� ��
���#�7�����������6��  

 
3.4.1 �	������������ (Takt Time)  
�������
�����
 ����������0 �������!/
�&� �������3�����#�������������
�

I6������
�����������%��*�
����#� 1 �� ��0 ��
��
��*
��$��.���
����������������0 �L
.�7
���0��
������������������� 10.5 T
 
I��(8:00-10:00,10:10-12:20,13:00-15:00,15:10-
17:05,17:30-20:00)) .�� 1 �60����

������� 24 

�  

Takt Time Line 
����
��
��(
�����) #�����������$� 1 

� = 10.5x60x60 = 37,800 
����� 
����
��� ����  = 27,000 T����$��60�� 
����
��� ����  = 27,000/24       = 1,125 T����$�

� 
Takt Time    = 37,800/1,125  = 33.60 
����� 
 
3.4.2 0��1��2���31�4��������5	"���0���0�6  

       ΣTi
  Efficiency = X100

C×N
  

 

I6�   ΣTi  /0� �
���������
�����6����
���� 
C  /0� Cycle Time 
N  /0� ����
��!������ 
 

�$��3�
�3���3�����~�'�*���������� =   
 
 

×
×

199.84
100

30.71 8
 =     81.34 % 
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3.4.3 ���1�7�1�48��
1
&6��5	"0���0�6  
 

Balance Delay   nTc-Twc
d = 

nTc
  

I6�  n  = ����
��!��� 
Twc = �
������
����6 
 Tc  = ����
��������� 

 

d
×
×

 =  
(8 33.6) -199.84

8 33.6
 

 
 d = 25.63 % 

 
�������  3.7 

���3���$��3�
�3���������3����������0 �������!���" 
 

 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

���������6 
������3������$��

���3�
�3��� 

  �
����������� (
�����) 199.84 

  3�����~�'�*������� 81.34% 

����r�������6�� 25.63% 

2PS ����
��������(T���/

�) 1,230 

  ����
�����(T���//�/

�) 153.80 

  ����
�*�
����(/�) 8 
����
��!������ 8 


