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การจัดวางสายการผลิตแบบ Manual สำหรับผลิตภัณฑ์ ST-5850
ตารางที่ ก.!

แสดง Output /Shift ( ต่อ 8 ชั่วโมง )
: จํในวน 100% จำนวนข่ํน % จำนวนข้ิน

OPN DESCRIPTION ซPH สฉาน Capacity ท่ีรับเท้า YLD ท่ํสงธอก
M-1A Install Bottom Pole ๐0 2 1328.00 816.00 100.00 816.๓
M-2B Install ID Crashstop 102 1 816.00 816.00 100.00 816.00
M-3C Install Disc Pack 73 2 1168.00 816.00 100.00 816.00

M-4DE Install Clamp Ring 59 2 944.00 816.00 98.15 8๓.90
M-5F Head Merge 54 2 864.00 8๓.90 100.00 8๓.90
M-6G Inst PCC & Connector 82 2 1312.00 800.90 1๓.00 8๓.90
M-7H Inst OD c/s 87 2 1392.00 8๓.90 100.00 8๓.90
M-8I Inst. Top Pole 72 2 1152.00 800.90 100.00 8๓.90
M-9J Inst. Filter & Copper Foil 68 2 1088.00 800.90 100.00 800.๓

M-10K Inst. Top Cover 57 2 912.00 800.90 100.00 800.90
M-11L Inst. Spindle Screw 104 1 832.00 8๓.90 100.00 800.๓
M-12M Attach Top & Base Seal 70 2 1120.00 8๓.90 99.42 796.26

To tal 22 796.26

1 1

2 2

3 3

4 4

5 5

6 6

7 7

8 8

9 9

10 10

11 11

12 12

แสดง % Output ของแต่ละ OPN และ % Output ท่ี OPN ชุดท้าย
จำนวน 100% จำนวนช้ิน % % Outputéi « ' ' 7 lxOPN DESCRIPTION UPH สฉาน Capacity ทสง©อก Output ÎÎOPN ชุ[ดฑใอ

M-IA Install Bottom Pole 83 2 1328.00 816.00 61.45 59.96
M-2B Install ID Crashstop 102 1 816.00 816.00 100.00 97.58
M-3C Install Disc Pack 73 2 1168.00 816.00 69.86 68.17

M-4DE Install Clamp Ring 59 2 944.00 800.90 84.84 84.35
M-5F Head Merge 54 2 864.00 800.90 92.70 92.16
M-6G Inst PCC & Connector 82 2 1312.๓ 800.90 61.04 60.69
M-7H Inst OD C/S 87 2 1392.00 8๓.90 57.54 57.20
M-8I Inst Top Pole 72 2 1152.00 800.90 69.52 69.12
M-9J Inst Filter & Copper Foil 68 2 1088.00 800.90 73.61 73.19

M-10K Inst. Top Cover 57 2 912.00 8๓.90 87.82 87.31
M-11L Inst. Spindle Screw 104 1 832.๓ 8๓.90 96.26 95.70
M-12M Attach Top & Base Seal 70 2 1120.00 796.26 71.09 71.09

OPN M-4DE 5 Fixture ขนาด!«ญ,มากไม่สามารถวัควางไท้ตามปกติ ท้อง!ท้พนท่ีเป็น 2 เท่า** *
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ดารางท่ี ก.3
แสดงเปอร์เชนต่การทำงานและว่างงานของแต่ละสถานีการผลิต
สำหรับสายการผลิตแบบ Manual ของรู่น ST-5850

O P N D E S C R IP T IO N U P H

ขำน วน  

สถาน ี

100%
V ■ ร':;:§ 1  
C a p a c ity tr ทำงาน ว ่างงาน

M -1A Install Bottom  Pole 83 2 1328.00 816.00 61.45 38.55

M -2B Install ID Crashstop 102 1 816.00 816.00 100.00 0.00

M -3C Install Disc Pack 73 2 1168.00 816.00 69.86 30.14

M -4DE Install C lam p Ring 59 2 944.00 816.00 86.44 13.56

M -5F H ead M erge 54 2 864.00 800.90 92.70 7.30

M -6G Inst PCC & C onnector 82 2 1312.00 800.90 61.04 38.96

M -7H Inst O D  CIS 87 2 1392.00 800.90 57.54 42.46

M -8I Inst. Top Pole 72 2 1152.00 800.90 69.52 30.48

M -9J Inst. Filter & Copper Foil 68 2 1088.00 800.90 73.61 26.39

M -10K I n s t . Top Cover 57 2 912.00 800.90 87.82 12.18

M -11L I n s t . Spindle Screw 104 1 832.00 800.90 96.26 3.74

M -12M Attach Top & Base Seal 70 2 1120.00 800.90 71.51 28.49

ต า ร า ง ท ี่ ก .4
แ ส ด ง เว ล า ว ่า ง ง า น ข อ ง แ ต ่ละส ถ า น ีก า ร ผ ล ิต ใ น เว ล า ท ำ ง า น  8 ช ั่ว โ ม ง  (  ห น ่ว ย เป ็น น า ท ี)  

ส ำ ห ร ับ ส า ย ก า ร ผ ล ิต แ บ บ  M a n u a l  ข อ ง ร ู่น  S T -5 8 5 0

ท ล า % เวลา จำน วน รวมเวลา

O P N D E S C R IP T IO N U P H ม าตรฐาน ว ่างงาน ว ่างงาน สถาน ี ว ่างงาน

M -1A Install Bottom  Pole 83 0.7229 38.55 185.06 2 370.12

M -2B Install ID Crashstop 102 0.5882 0.00 0.00 1 0.00

M -3C Install Disc Pack 73 0.8219 30.14 144.66 2 289.32

M -4DE Install C lam p Ring 59 1.0169 13.56 65.08 2 130.17

M -5F Head M erge 54 1.1111 7.30 35.05 2 70.11

M -6G Inst PCC & Connector 82 0.7317 38.96 186.99 2 373.97

M -7H Inst O D  c/s 87 0.6897 42.46 203.83 2 407.65

M -8I Inst. Top Pole 72 0.8333 30.48 146.29 2 292.58

M -9J Inst. F ilter &  Copper Foil 68 0.8824 26.39 126.66 2 253.32

M-10K. In s t . Top Cover 57 1.0526 12.18 58.47 2 116.94

M -11L I n s t . Spindle Screw 104 0.5769 3.74 17.94 1 17.94

M -12M Attach Top & Base Seal 70 0.8571 28.49 136.76 2 273.51

9.8849 22 2304.18

เวลาว่างเฉล่ียต่อหน่ีงสถานีทำงาน 104.74 นาที
เวลาท่ีใ,»ประโยชน์ของสายการผลิต 78.18 %
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การจัดวางสายการผลิตแบบ Automation สำหรับผลิตภัณฑ์ ST-5850
ตา-ทงที่ ก.ร

แสดง Output / Shift ( ต่อ 8 ชั่วโมงแรงงาน )
% Machine 

Work
จำนวน
สถาน

Machine
Capacity

ร่นทนชั่น"''■■■ร.»-' %' . 
YLD

จำนวนช้ิน 
ฑ๋ึส่งธ«กOPN DESCRIPTION UPH

A-1A Install Bottom Pole 117 89.58 2 1676.94 1017.61 100.00 1017.61
A-2B Install IDCrashstop 170 79.05 1 1075.08 1017.61 100.00 1017.61
A-3C Install Disc Pack 122 76.58 2 1494.84 1017.61 99.56 1013.13

A-4DE Install Clamp Ring 156 81.18 1 1013.13 1013.13 97.78 990.63
A-5F Head Merge 85 85.15 2 1158.04 990.63 99.15 982.21
A-6G Inst PCC & Connector 173 93.75 1 1297.50 982.21 100.00 982.21
A-7H Inst OD c/s 186 91.14 1 1356.16 982.21 100.00 982.21
A-8I Inรt. Top Pole 155 88.72 1 1100.13 982.21 100.00 982.21
A-9J Inst. Filter & Copper Foil 181 94.42 1 1367.20 982.21 100.00 982.21

A-10K Inst. Top Cover 115 85.14 2 1566.58 982.21 99.85 980.74
A-11L Inst. Spindle Screw 209 91.51 1 1530.05 982.21 100.00 982.21
A-12M Attach Top & Base Seal 161 90.95 1 1171.44 982.21 99.29 975.24

16 975.24

ตารางท่ี ก.6
แสดง % Output ของแต่ละ OPN และ % Output ท่ี OPN ชุดท้าช

4 .. % Machine จำนวน Machine จำนวนช้ิน % % Output
OPiN DESCRIPTION UPH Work สถาน Capacity ท่ึส์งอธก Output ท่ีOPNชุฅฑาข
A-1A Install Bottom Pole 117 89.58 2 1676.94 1017.61 60.68 52.10
A-2B Install IDCrashstop 170 79.05 1 1075.08 1017.61 94.65 71.71
A-3C Install Disc Pack 122 76.58 2 1494.84 1013.13 67.78 49.96

A-4DE Install Clamp Ring 156 81.18 1 1013.13 990.63 97.78 78.14
A-5F Head Merge 85 85.15 2 1158.04 982.21 84.82 71.71
A-6G Inst PCC & Connector 173 93.75 1 1297.50 982.21 75.70 70.47
A-7H Inst OD C/S 186 91.14 1 1356.16 982.21 72.43 65.54
A-8I ๒รt. Top Pole 155 88.72 1 1100.13 982.21 89.28 78.65
A-9J Inst. Filter & Copper Foil 181 94.42 1 1367.20 982.21 71.84 67.35

A-10K Inst. Top Cover 115 85.14 2 1566.58 980.74 62.60 53.00
A-11L Inst. Spindle Screw 209 91.51 1 1530.05 982.21 64.20 58.33
A-12M Attach Top & Base Seal 161 90.95 1 1171.44 975.24 83.25 75.72



ตารางท่ี ก.?
แสดงเปอร์เชนด่การทำงานและว่างงานของแด่ละสถานีการผลิต
สำหรับสายการผลิตแบบ Automation ของ'JW ST-5850

•โ จำน วน

สถาน ี

100% จำน วน ช ิน % %
OPN . . UPH Capacity Â J  y  ท ีร ับ เข ้า ท ำงาน ว ่างงาน

A-1A Install Bottom Pole 117 2 1872.00 1017.61 54.36 45.64

A-2B Install ID  Crashstop 170 1 1360.00 1017.61 74.82 25.18

A-3C Install Disc Pack 122 2 1952.00 1017.61 52.13 47.87

A -4DE Install C lam p Ring 156 1 1248.00 1013.13 81.18 18.82

A-5F H ead M erge 85 2 1360.00 990.63 72.84 27.16

A-6G Inst PCC & Connector 173 1 1384.00 982.21 70.97 29.03

A-7H Inst OD c/s 186 1 1488.00 982.21 66.01 33.99

A-8I Inst. Top Pole 155 1 1240.00 982.21 79.21 20.79

A-9J Inst. F ilter & Copper Foil 181 1 1448.00 982.21 67.83 32.17

A -10K I n s t . Top Cover 115 2 1840.00 982.21 53.38 46.62

A-11L I n s t . Spindle Screw 209 1 1672.00 982.21 58.74 41.26

A-12M A ttach Top & Base Seal 161 1 1288.00 982.21 76.26 23.74

ต า ร า ง ท ี่ ก .ร
แ ส ด ง เว ล า ว ่า ง ง า น ข อ ง แ ด ่ล ะ ส ถ า น ีก า ร ผ ล ิต ใ น เว ล า ท ำ ง า น  8  ช ั่ว โ ม ง  (  ห น ่ว ย เป ็น น า ท ี)  

ส ำ ห ร ับ ส า ย ก า ร ผ ล ิต แ บ บ  A u to m a tio n  ข อ ง ร ุ่น  S T -5 8 5 0

เวลา % เวลา จำน วน รวมเวลา

OPN DESCRIPTION UPH มาตรฐาน ว ่างงาน ว ่างงาน สถาน ี ว ่างงาน

A-1A Install Bottom  Pole 117 0.5128 45.64 219.07 2 438.15

A-2B Install ID Crashstop 170 0.3529 25.18 120.84 1 120.84

A-3C Install Disc Pack 122 0.4918 47.87 229.77 2 459.54

A-4DE Install Clam p Ring 156 0.3846 18.82 90.33 1 90.33

A-5F H ead M erge 85 0.7059 27.16 130.36 2 260.73

A-6G Inst PCC & Connector 173 0.3468 29.03 139.35 1 139.35

A-7H Inst O D  C/S 186 0.3226 33.99 163.16 1 163.16

A-81 Inst. Top Pole 155 0.3871 20.79 99.79 1 99.79

A-9J Inst. Filter & Copper Foil 181 0.3315 32.17 154.40 1 154.40

A -10K I n s t . Top Cover 115 0.5217 46.62 223.77 2 447.54

A -11L I n s t . Spindle Screw 209 0.2871 41.26 198.02 1 198.02

A-12M A ttach Top & Base Seal 161 0.3727 23.74 113.96 1 113.96

5.0175 16 2685.81

เวลาว่างเฉล่ียฅ่อหน่ํงสถานีท่างาน 167.86 นาที
เวลาท่ีไข้ประโยขน่ของสายการผลิต 65.03 %
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การจัดวางสายการผลิตแบบ Semi - Automation สำหรับผลิตภัณฑ์ ST-5850
คารางที่ ก.9 

แสคง Output / Shirt ( ต่อ 8 ขั่วโมงแรงงาน )

2 0.8 1.6
0.8 1.6

3 0.8 1.6
1.25 1.25

4 0.8 2.4
0.8 1.6

5 0.8 1.6
1.25 1.25

6 0.8 1.6
0.8 1.6

7 0.8 1.6
0.8 1.6

8 19.3

% Machme «ในวน Machine ขำนวนข่ํน % ขำนวนข่ํน
OPN DESCRIPTION UPH Work ทฉใน Capacity ที่™ข้า YLD ฑ๋ีท่งธลก
M-1A Install Bottom Pole 83 100.00 2 1328.00 932.71 100.00 932.71
M-2B Install ID Crashstop 102 100.00 2 1632.00 932.71 100.00 932.71
M-3C Install Disc Pack 73 100.00 2 1168.00 932.71 100.00 932.71

A-4DE Inรtall Clamp Ring 156 81.18 1 1013.13 932.71 97.78 912.00
M-5F Head Merge 54 100.00 3 1296.00 912.00 100.00 912.00
M-6G Inst PCC & Connector 82 100.00 2 1312.00 912.00 100.00 912.00
M-7H Inst OD C/S 87 100.00 2 1392.00 912.00 100.00 912.00
A-81 In St. Top Pole 155 88.72 1 1100.13 912.00 100.00 912.00
M-9J Inst. Filter & Copper Foil 68 100.00 2 1088.00 912.00 100.00 912.00

M-10K. Inst. Top Cover 57 100.00 2 912.00 912.00 100.00 912.00
M-11L Inst. Spindle Screw 104 100.00 2 1664.00 912.00 100.00 912.00
M-12M Attach Top & Base Seal 70 100.00 2 1120.00 912.00 99.42 906.71

23 906.71

ก.10
แสดง % Output ของแต่ละ OPN และ % Output ท่ี OPN ชุดท้าย

% Machine ขำนวน Machine «ในวนช้ิน % % Output
OPN DESCRIPTION UPH Work ทถาน Capacity ฑ๋ึเผ่ธธก Output ท่ีOPNชุดฑไฮ
M-1A Install Bottom Pole 83 100.00 2 1328.00 932.71 70.23 68.28
M-2B Install ID Crashstop 102 100.00 2 1632.00 932.71 57.15 55.56
M-3C Install Disc Pack 73 100.00 2 1168.00 932.71 79.86 77.63

A-4DE Install Clamp Ring 156 81.18 1 1013.13 912.00 90.02 72.65
M-5F Head Merge 54 100.00 3 1296.00 912.00 70.37 69.96
M-6G Inst PCC & Connector 82 100.00 2 1312.00 912.00 69.51 69.11
M-7H Inst OD C/S 87 100.00 2 1392.00 912.00 65.52 65.14
A-8I Inst. Top Pole 155 88.72 1 1100.13 912.00 82.90 73.12
M-9J Inst. Filter & Copper Foil 68 100.00 2 1088.00 912.00 83.82 83.34

M-10K Inst. Top Cover 57 100.00 2 912.00 912.00 100.00 99.42
M-11L Inst. Spindle Screw 104 100.00 2 1664.00 912.00 54.81 54.49
M-12M Attach Top & Base Seal 70 100.00 2 1120.00 906.71 80.96 80.96
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ตาทงที่ ก.!1
แสดงเปอร์เซนฅ์การทำงานและว่างงานของแต่ละสถานีการผลิต

สำหรับสายการผลิตแบบ Semi - Automation ของรุ่น ST-5850

O P N D E S C R IP T IO N U P H

จำน วน

orcni]

10 0%
.

C a p a c ity

จ ำน วน ร ้น

ท ี่ร ับ เขา
%

ทำงาน■ .

°/o

วไงงาน
M -1A Install Bottom  Pole 83 2 1328.00 932.71 70.23 29.77
M -2B Install ID Crashstop 102 2 1632.00 932.71 57.15 42.85
M -3C Install Disc Pack 73 2 1168.00 932.71 79.86 20.14

A-4DE Install C lam p Ring 156 1 1248.00 932.71 74.74 25.26
M -5F H ead M erge 54 3 1296.00 912.00 70.37 29.63
M -6G Inst PCC & Connector 82 2 1312.00 912.00 69.51 30.49
M -7H Inst O D  c/s 87 2 1392.00 912.00 65.52 34.48
A-8I Inst. Top Pole 155 1 1240.00 912.00 73.55 26.45
M -9J Inst. Filter &  Copper Foil 68 2 1088.00 912.00 83.82 16.18

M-10K. I n s t . Top Cover 57 2 912.00 912.00 100.00 0.00

M -11L I n s t . Spindle Screw 104 2 1664.00 912.00 54.81 45.19
M -12M A ttach Top &  Base Seal 70 2 1120.00 912.00 81.43 18.57

ต า ร า ง ท ี่ ก . ! 2

แ ส ด ง เว ล า ว ่า ง ง า น ข อ ง แ ต ่ล ะ ส ถ า น ีก า ร ผ ล ิต ใ น เว ล า ท ำ ง า น  8 ช ั่ว โ ม ง  (  ห น ่ว ย เป ็น น า ท ี)  

ส ำ ห ร ับ ส า ย ก า ร ผ ล ิต แ บ บ  S e m i -  A u to m a t io n  ข อ ง ร ุ่น  S T -5 8 5 0

■ _ เวลา 1 % ท ล า จำน วน รวมเวลา

O P N D E S C R IP T IO N U P H มาตรฐาน ว ่างงาน ว ่างงาน สถาน ี ว ่างงาน

M -1A Install Bottom  Pole 83 0.7229 29.77 142.88 2 285.75

M -2B Install ID Crashstop 102 0.5882 42.85 205.67 2 411.35
M -3C Install Disc Pack 73 0.8219 20.14 96.69 2 193.39

A-4DE Install C lam p Ring 156 0.3846 25.26 121.27 1 121.27

M -5F Head M erge 54 1.1111 29.63 142.22 3 426.66

M -6G Inst PCC & Connector 82 0.7317 30.49 146.34 2 292.68

M -7H Inst OD C/S 87 0.6897 34.48 165.52 2 331.03

A-8I Inst. Top Pole 155 0.3871 26.45 126.97 1 126.97

M -9J Inst. Filter & Copper Foil 68 0.8824 16.18 77.65 2 155.29
M -10K I n s t . Top Cover 57 1.0526 0.00 0.00 2 0.00

M -I1L I n s t . Spindle Screw 104 0.5769 45.19 216.92 2 433.84

M -12M Attach Top & Base Seal 70 0.8571 18.57 89.14 2 178.28

8.8063 23 2956.51
เวลาว่างเฉล่ียต่อหท่ีงสถานีทำงาน 128.54 นาที
เวลาท่ีใช้ประโยขน่ของสายการผลิฅ 73.22 %
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การจัดวางสายการผลิตแบบ Manual สำหรับผลิตภัณฑ์ ST-9420
ตารางท ี่ ก .!3

แสดง O u tp u t /  S h ift ( ต ่อ 8 ข ั่วโมง )

1 ' 1 , จํในวน 100% จํในวนชิ้น % จำนวนขํ่น
OPN DESCRIPTION UPH สถาน Capacity ที่รับเต้า YLD ที่ส่งออก

2 1 2 M-1C Install Disc 59 2 944.00 944.00 100.00 944.00
*** M-2DE Install Clamp Ring 44 3 1056.00 944.00 98.15 926.54

3 3 M-3F Install E-blk 36 4 1152.00 926.54 100.00 926.54
M-4G PCC Centering Tool 51 3 1224.00 926.54 100.00 926.54

4 4 M-5H Install OD Spring 95 2 1520.00 926.54 100.00 926.54
M-6IGK Install Top Cover 31 4 992.00 926.54 100.00 926.54

5 5 M-7LM Attach Tape Silver 45 3 1080.00 926.54 99.42 921.16
Total 21 921.16

6 ! 6

7 ! 7 ตารางท ี่ ก .!4
แสดง %  O u tp u t ของแต ่ละ O P N  และ %  O u tp u t  ที่ O P N  ช ุดท ้าย

8 8

9
9

จํไนวน 100% จำนวนชิ้น % %  O utput
OPN DESCRIPTION UPH สถาน Capacity ที่ส่งอธก O utput ที่OPNชุดท้าย

10 10 M-1C Install Disc 59 2 944.00 944.00 100.00 97.58
*** M-2DE Install Clamp Ring 44 3 1056.00 926.54 87.74 87.23

11 11 M-3F Install E-blk 36 4 1152.00 926.54 80.43 79.96
M-4G PCC Centering Tool 51 3 1224.00 926.54 75.70 75.26

12 12 M-5H Install OD Spring 95 2 1520.00 926.54 60.96 60.60
M-6IGK Install Top Cover 31 4 992.00 926.54 93.40 92.86
M-7LM Attach Tape Silver 45 3 1080.00 921.16 85.29 85.29

* * * OPN M-2DE ร Fixture ขนาดใหญ่มากาม'สามารถจัดวางไต้ดามปกติ ต้องใต้พื้นที่เป็น 2 เท่า
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ตารางที่ ก.!ร
แสดงเปอร์เซนต่การทำงานและว่างงานของแต่ละสถานีการผลิต
สำหรับสายการผลิตแบบ Manual ของรุ่น ST-9420

จ ำน ว น 1 0 0 % จ ำ น ว น ช ิ้น  

ท ี่ร ับ เช ้า

%

ท ำง าน

%

ว ่า ง ง า นO P N D E S C R IP T IO N U P H ส ถ าน ี C a p a c i ty

M -1 C In sta ll D isc 59 2 9 4 4 .0 0 9 4 4 .0 0 10 0 .00 0 .0 0

M -2 D E In sta ll C lam p  R in g 44 3 1 0 56 .00 9 4 4 .0 0 8 9 .3 9 10.61

M -3 F In sta ll E -b lk 36 4 1 1 52 .00 9 2 6 .5 4 8 0 .4 3 19 .57

M -4 G P C C  C e n te r in g  T oo l 51 3 1 2 24 .00 9 2 6 .5 4 7 5 .7 0 2 4 .3 0

M -5 H In sta ll O D  S p rin g 95 2 1 5 20 .00 9 2 6 .5 4 6 0 .9 6 3 9 .0 4

M -6 IG K Install T o p  C o v e r 31 4 9 9 2 .0 0 9 2 6 .5 4 9 3 .4 0 6 .6 0

M -7 L M A ttach  T a p e  S ilv e r 45 3 10 80 .00 9 2 6 .5 4 85 .7 9 14.21

ตารางท่ี ก.16
แสดงเวลาว่างงานของแต่ละสถานีการผลิตในเวลาทำงาน 8 ช่ัวโมง ( หน่วยเป็นนาที) 
สำหรับสายการผลิตแบบ Manual ของรุ่น ST-9420

เว อ ใ % เว อ า จ ำ น ว น ร ว ม เว อ า
' V- <

ม า ต ร ฐ า น ว ่าง ง าน ว ่า ง ง า น ส ถ าน ี ว ่า ง ง า นO P N D E S C R IP T IO N U P H

M -1 C In sta ll D isc 59 1 .01 69 0 .0 0 0 .00 2 0 .00

M -2 D E In sta ll C lam p  R in g 4 4 1 .36 36 10.61 50 .91 3 152.73

M -3 F Insta ll E -b lk 36 1 .66 67 19 .57 9 3 .9 4 4 3 7 5 .7 7

M -4 G P C C  C e n te r in g  T oo l 51 1.1765 2 4 .3 0 116.65 3 3 4 9 .9 6

M -5 H Insta ll O D  S p ring 95 0 .6 3 1 6 3 9 .0 4 187.41 2 3 7 4 .8 2

M -6 IG K Insta ll T o p  C o v e r 31 1.9355 6 .60 3 1 .6 8 4 12 6 .70

M -7 L M A tta ch  T a p e  S ilv e r 45 1.3333 14.21 68 .21 3 2 0 4 .6 2

9 .12 41 22 1 5 8 4 .6 0

เวอาว่างเฉอยฅ่อหน่ีงสถานีทำงาน 72.03 นาที
เวอาท่ีใช้ประโยชน์ของสายการผอิฅ 84.99 %
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การจัดวางสใยการผลิตแบบ Automation สำหรับผลิตภัณฑ์ ST-9420
ด!ร!งท ี่ ก.17

แสดง O utput /  Shift ( ต่อ 8 ชั่วโมงแรงง!น )

UPH
% Machine 

Work
« พ น  
สก!ม

Machine; ; : 
Capacity

i w วนชั่น 
î n u m ™

«■ พวนช่ัน 
ทิส์งยแทOPN DESCRIPTION

A-1C Install Disc 111 76.58 2 1360.06 1175.58 99.56 1170.41
A-2DE Install Clamp Ring 114 81.18 2 1480.72 1170.41 97.78 1144.42
A-3F Install E-blk 56 85.15 3 1144.42 1144.42 99.15 1134.69
A-4G PCC Centering Tool 59 93.75 3 1327.50 1134.69 100.00 1134.69
A-5H Install OD Spring 119 91.14 2 1735.31 1134.69 100.00 1134.69

A-6IGK Install Top Cover 113 85.14 2 1539.33 1134.69 99.85 1132.99
A-7LM Attach Tape Silver 123 90.95 2 1789.90 1132.99 99.29 1124.94

16 1124.94

ค !แ ง ท ํ่ ก .18
แสดง %  O utput ของแค,ละ OPN และ %  O utpu t ทํ่ OPN ช ุดจ ั!ช

UPH
%  Machine จำนวน Machine

Capacity
จำนวนริ้น % %  Output

OPN DESCRIPTION Work no าน ทึ๋ส่ง08ท Output rioPNqดท้าย
A-1C Install Disc 111 76.58 2 1360.06 1170.41 86.06 63.34

A-2DE Install Clamp Ring 114 81.18 2 1480.72 1144.42 77.29 61.67
A-3F Install E-blk 56 85.15 3 1144.42 1134.69 99.15 83.70
A-4G PCC Centering Tool 59 93.75 3 1327.50 1134.69 85.48 79.45
A-5H Install OD spring 119 91.14 2 1735.31 1134.69 65.39 59.08

A-6IGK Install Top Cover 113 85.14 2 1539.33 1132.99 73.60 62.22
A-7LM Attach Tape Silver 123 90.95 2 1789.90 1124.94 62.85 57.16

16
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ตารางที่ ก .!9
แสดงเปอร์เชนฅการทำงานแอะว่างงานของแต่กะสถานีการผลิต
สำหรับสายการผลิตแบบ Automation ของรุ่น ST-9420

■ . จ ำน ว น 1 0 0 % จ ำน ว น ช ิ้น %

O P N D E S C R IP T IO N U P H ส ถ าน ี C a p a c i ty ท ี่ร ับ เข ้า ท ำ ง า น ว ่าง ง าน

A -1 C In sta ll D iscs 111 2 1776.00 1175.58 66 .1 9 33.81

A -2 D E B alan ce  R ing 114 2 1824 .00 1170.41 64 .1 7 35 .83

A -3 F H ead  M erge 56 3 1344 .00 1144.42 85 .15 14.85

A -4 G In st c/s &  P C C  S crew 59 3 1416 .00 1134.69 80 .13 19.87

A -5 H Inst. T o p  Pole 119 2 1904 .00 1134.69 59 .5 9 40.41

A -6 IG K I n s t . T o p  C over 113 2 1808 .00 1134.69 62 .7 6 37 .24

A -7 L M Inst. T ap e  Seal 123 2 1968 .00 1132.99 57 .5 7 42 .43

ตารางท่ี ก.20
แสดงเวกาว่างงานของแต่กะสถานีการผลิตในเวกาทำงาน 8 ช่ัวโมง ( หน่วยเป็นนาที) 
สำหรับสายการผลิตแบบ Automation ของรุ่น ST-9420

เวล า % จ ำ น ว น ร ว ม เว ล า

O P N D E S C R IP T IO N U P H ม าต ร ฐ าน ว ่า ง ง า น ว ่าง ง าน ส ถ าน ี ว ่า ง ง าน

A -1 C In sta ll D iscs 111 0.5405 33.81 162.28 2 324 .55

A -2 D E B alan ce  R ing 114 0.5263 35 .83 172.00 2 34 4 .00

A -3 F H ead  M erge 56 1.0714 14.85 71 .28 3 213.83

A -4 G In st C /S  &  P C C  S crew 59 1.0169 19.87 95 .3 6 3 286 .08

A -5 H Inst. T o p  Pole 119 0 .5 0 4 2 40 .41 193.94 2 38 7 .89

A -6 IG K I n s t . T o p  C over 113 0 .53 10 3 7 .2 4 178.76 2 357.51

A -7 L M Inst. T ap e  Seal 123 0 .48 78 42 .43 20 3 .66 2 4 0 7 .3 2

4 .67 82 16 23 21 .18

เว ล าว ่า ง เฉ ล ี่ย ต ่อ ห น ํ่ง ส ถ า น ีท ำ ง า น  145.07 นาท ี

เว ล าท ํ่ใช ้ป ร ะ โ ย ช น ่ข อ ง ส าย ก าร ผ ล ิต  69 .78  %
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การจัดวางสายการผลิตแบบ Semi - Automation สำหรับผลิตภัณฑ์ ST-9420

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

0.8
1.25 
0.8
1.25 
0.8 
0.8 
0.8

คารางที่ ก.21
แสดง O utput / Shift ( ค,อ 8 ชั่วโมงแรงงาน )

% Machine จำนวน Machine จานวนชิ้น % i ทท»«น
OPN DESCRIPTION ÜPH W ork สถาน Capacity ที่รับเขา YLD ที่สงออก

2.4 M-1C Install Disc 59 100.00 3 1416.00 1104.52 100.00 1104.52
2.5 A-2DE Install Clamp Ring 114 81.18 2 1480.72 1104.52 97.78 1080.00
3.2 M-3F Install E-blk 36 100.00 4 1152.00 1080.00 100.00 1080.00
3.75 A-4G PCC Centering Tool 59 93.75 3 1327.50 1080.00 100.00 1080.00
1.6 M-5H Install OD spring 95 100.00 2 1520.00 1080.00 100.00 1080.00
4 M-6IGK Install Top Cover 31 100.00 5 1240.00 1080.00 100.00 1080.00
2.4 M-7LM Attach Tape Silver 45 100.00 3 1080.00 1080.00 99.42 1073.74
19.9 22 1073.74

คารางที่ ก.22
แสดง %  O utput ของแค่ละ OPN และ %  O utpu t ที่ OPN ชุดทาย

% Machine จำนวน Machine จำนวนชิ้น % %  Output
OPN DESCRIPTION UPH W ork สถาน Capacity ที่สงออก Output ที่OPNชุดฑ้าซ
M-1C Install Disc 59 100.00 3 1416.00 1115.66 78.79 75.73

A-2DE Install Clamp Ring 114 81.18 2 1480.72 1090.89 73.67 58.79
M-3F Install E-blk 36 100.00 4 1152.00 1081.62 93.89 93.08
A-4G PCC Centering Tool 59 93.75 3 1327.50 1081.62 81.48 75.73
M-5H Install OD Spring 95 100.00 2 1520.00 1081.62 71.16 70.55

M-6IGK Install Top Cover 31 100.00 5 1240.00 1080.00 87.10 86.48
M-7LM Attach Tape Silver 45 100.00 3 1080.00 1072.33 99.29 99.29

22
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ตารางที่ ก.23
แสดงเปอร์เชนต่การทำงานแอะว่างงานของแต่อะสถานีการผลิต
สำหรับสายการผลิตเฌบ Semi - Automation ของรุ่น ST-9420

' ' . ' ' . I f
จ ำ น ว น 1 0 0 % จ ำน ว น ช ิ้น % %

.
O P N D E S C R IP T IO N U P H ส ถ า น ี C a p a c i ty ท ีร ับ เข ้า ท ำง าน ว ่า ง ง า น

M -1 C Insta ll D isc 59 3 1416.00 11 04 .52 78 .0 0 22 .0 0

A -2 D E B alan ce  R in g 114 2 1824.00 1104 .52 60 .5 5 39 .45

M -3 F Insta ll E -b lk 36 4 1152.00 1080 .00 93 .7 5 6.25

A -4 G Inst c / s  &  P C C  S crew 59 3 1416.00 1080 .00 76 .2 7 23 .73

M -5 H Insta ll O D  S pring 95 2 1520.00 1080 .00 71 .0 5 28 .95

M -6IG K . Insta ll T o p  C o ver 31 5 1240.00 1080 .00 87 .1 0 12.90

M -7 L M A ttach  T ap e  S ilve r 45 3 1080.00 1080 .00 100.00 0.00

ตารางท่ี ก.24
แสดงทอาว่างงานของแต่อะสถานีการผลิตในเวอใทำงาน 8 ช่ัวโมง ( หน่วยเป็นนาที) 
สำหรับสายการผลิตแบบ Semi - Automation ของรุ่น ST-9420

■

U P H

ท อ า % ท อ า จ ำ น ว น ร ว ม เว อ า

O P N D E S C R IP T IO N ม า ต ร ฐ า น ว ่างงาน ว ่าง ง าน ส ถ าน ี ว ่า ง ง าน

M -1 C Insta ll D isc 59 1.0169 22 .0 0 105.59 3 31 6 .7 6

A -2 D E B alan ce  R ing 114 0 .52 63 39 .45 189 .34 2 37 8 .67

M -3 F Insta ll E -b lk 36 1.6667 6 .25 3 0 .0 0 4 120.00

A -4 G Inst C /S  &  P C C  S crew 59 1.0169 23 .73 113 .90 3 34 1 .7 0

M -5H Install O D  S pring 95 0 .6 3 1 6 28 .95 138.95 2 27 7 .8 9

M -6 IG K In sta ll T o p  C over 31 1.9355 12.90 6 1 .9 4 5 30 9 .68

M -7 L M A ttach  T ape  S ilve r 45 1.3333 0.00 0 .00 3 0 .00

8.1273 22 1744 .70

เว อ า ว ่าน ฉ อ ี่ย ต ่อ ห น ี่ง ส ถ า น ีท ำง าน  79 .3 0  น าท ี

เว อ าท ี่ใช ้ป ร ะ โ ย ข น ่ข อ ง ส าย ก าร ผ อ ิด  83 .4 8  %
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ตทางท่ี ข.!
แสดงการคำนวณค่าเส่ือมรากาของแต่ละสถานีการผลิต 
ส่าหรับสายการผลิตแบบ Manual ของ},น ST-51080

(A) (B) ( ๑ (ซ) = (๑ /(A) (E) = (B)/(ซ) (F) = 8 * (E)
รฯ!':UPH

ราทา 
(US)

ควไมสามใรถ •»ในการผลิต (ขน)
จำนวนข่ํวโนง 
ท่ีใขในการผลิต

ท่แส่ือมรากา 
ต่อรัวโมง

ก่นส๋ึอมราคา 
ต0 8 ช่ัวโมงOPN DESCRIPTION

M-1A Install Bottom Pole 65 3,000 30,๓0 461.54 6.50 52.00
M-2B Install Crashstop 112 2,000 30,000 267.86 7.47 59.73
M-3C Install Discs 51 25,700 30,๓0 588.24 43.69 349.52
M-4D Heat Clamp Ring 52 34,600 30,๓0 576.92 59.97 479.79
M-5E Balance Ring 45 20,000 30,๓0 666.67 30.๓ 240.00
M-6F Head Merge 42 16,1๓ 30,000 714.29 22.54 180.32

M-7GH Inst c/s & PCC Screw 75 5,0๓ 30,000 400.00 12.50 1๓.00
M-8I Inst Top Pole 71 12,0๓ 30,๓0 422.54 28.40 227.20

M-9JK In st. Top Cover 53 16,700 30,000 566.04 29.50 236.03
M-10LM Inst Tape Seal 57 9,900 30,000 526.32 18.81 150.48

ตารางท่ี ข.2
แสดงการคำนวณท่าเส่ือมราคาของแต่ละสถานีการผลิต 
สำหรับสายการผลิตแบบ Automation ของ'}'น ST-51080

(A) (B) (๑ (D) = (C)/(A) (E) = (B)/(D) (F) = 8 * (E)
ราคา กวามสานแล จำนวนช่ัวโมง ท่นส่ือมรากา ก่นส์อมราคา

OPN DESCRIPTION UPH (US) ในการผลิต (ข่ํน) ท่ีใรั!นการผลิต ต่อ ข่ัวโนง ต่อ 8 ข๋ัวโมง
A-1A Install Bottom Pole 106 19,800 75,000 707.55 27.98 223.87
A-2B Install Crashstop 139 16,๓0 75,๓0 539.57 29.65 237.23
A-3C Install Discs 135 83,๓0 75,0๓ 555.56 149.40 1195.20
A-4D Heat Clamp Ring 127 99,3๓ 75,๓0 590.55 168.15 1345.18
A-5E Balance Ring 209 30,9๓ 75,๓0 358.85 86.11 688.86
A-6F Head Merge 76 103,600 75,0๓ 986.84 104.98 839.85

A-7GH Inst C/S & PCC Screw 160 10,5๓ 75,000 468.75 22.40 179.20
A-8I Inst Top Pole 131 28,9๓ 75,0๓ 572.52 50.48 403.83

A-9JK Inst. Top Cover 104 46,3๓ 75,๓0 721.15 64.20 513.62
A-10LM Inst Tape Seal 143 41,0๓ 75,0๓ 524.48 78.17 625.39
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ต ! ร ! ง ฑ ํ่ ข J

น ส ด ง ก ! ร ค ํ! น ว ณ ค ่แ ส ํ่อ ม ร ! ค ! ' ข อ ง แ ต ่ล ะ ส ถ ! น ก ! ร ผ ล ิต  

ส ํ! ห ร ับ ส ! ย ก ! ร ผ ล ิต แ บ บ  M a n u a l  ข อ ง ร ุ่น  S T - 5 8 5 0

( A )  ( B )  ( ๑  ( D )  =  ( ๑ / ( A )  ( E )  =  ( B ) /  ( ซ )  ( F )  =  8 *  ( E )

U P H

ร ไ ค ใ  

( U S )

ค ว า ม ส า ม า ร ถ จ ่! น ว น ข ั่ว โ ม ง

* 1 ข ๆ ม ํก ! ร ผ ล ิต

ค ! เ ส อ ม ร ! ค !
. i f

ต ่อ * ว ไ ม ง

ท ่แ ส ์อ ม ร ! ค !
. - ■ •
ฅ ธ  8  ช ว โ ม งO P N D E S C R I P T I O N ใ น ท ! ร ผ ล ิต  ( ข น )

M - 1 A I n s t a l l  B o t t o m  P o le 8 3 2 ,3 0 0 3 0 , 0 0 0 3 6 1 .4 5 6 .3 6 5 0 .9 1

M - 2 B I n s ta l l  I D  C r a s h s t o p 1 0 2 2 ,0 0 0 3 0 , 0 0 0 2 9 4 .1 2 6 .8 0 5 4 . 4 0

M - 3 C I n s t a l l  D i s c  P a c k 7 3 2 0 , 5 0 0 3 0 , 0 0 0 4 1 0 .9 6 4 9 . 8 8 3 9 9 .0 7

M - 4 D E I n s t a l l  C la m p  R in g 5 9 3 1 ,8 0 0 3 0 , 0 0 0 5 0 8 .4 7 6 2 . 5 4 5 0 0 .3 2

M - 5 F H e a d  M e r g e 5 4 1 4 ,3 0 0 3 0 , 0 0 0 5 5 5 .5 6 2 5 . 7 4 2 0 5 .9 2

M - 6 G I n s t  P C C  &  C o n n e c t o r 8 2 2 ,7 0 0 3 0 , 0 0 0 3 6 5 .8 5 7 .3 8 5 9 . 0 4

M - 7 H I n s t  O D  as 8 7 2 ,4 0 0 3 0 , 0 0 0 3 4 4 .8 3 6 .9 6 5 5 . 6 8

M - 8 I I n s t  T o p  P o le 7 2 1 0 ,4 0 0 3 0 , 0 0 0 4 1 6 . 6 7 2 4 . 9 6 1 9 9 .6 8

M - 9 J In s t . F i l t e r  &  C o p p e r  F o il 6 8 2 ,2 0 0 3 0 , 0 0 0 4 4 1 .1 8 4 .9 9 3 9 . 8 9

M - 1 0 K I n s t . T o p  C o v e r 5 7 1 3 ,2 0 0 3 0 , 0 0 0 5 2 6 .3 2 2 5 . 0 8 2 0 0 .6 4

M - 1 1 L I n s t . S p in d le  S c r e w 1 0 4 1 ,0 0 0 3 0 , 0 0 0 2 8 8 .4 6 3 .4 7 2 7 .7 3

M - 1 2 M A tt a c h  T o p  &  B a s e  S e a l 7 0 6 ,6 0 0 3 0 , 0 0 0 4 2 8 . 5 7 1 5 .4 0 1 2 3 .2 0

ค ! ร ! ง ท ี่ ข . 4

แ ส ด ง ก ! ร ท ! น ว ณ ก ่น ส ึ๋อ ม ร ! ค ! ข อ ง แ ต ่ฝ ็ะ ส ถ ! น ีก ! ร ผ ล ิต  

ส ํ! ห ร ับ ส ! ย ก ! ร ผ ล ิต แ บ บ  A u t o m a t i o n  ข อ ง ร ุ่น  S T - 5 8 5 0

( A )  ( B )  ( ๑  ( D )  =  ( ๑ / ( A )  ( E )  =  ( B ) / ( D )  ( F )  =  8 * ( E )

ร า ค า ค ว า ม ส า ม า ร ถ อ ่1 น ว น ข ว โ ม ง ค ์น ส ์ธ ม ร า ค า ท ่น ส ์อ ม ร ! ท !

O P N D E S C R I P T I O N U P H ( U S ) ใ น ก ! ร ผ ล ิต  ( ข น ) ท ี๋ใ ข ใ น ก ! ร ผ ล ิต ต ่อ ข ั่ว โ ม ง ต ่อ  8  ข ั่ว โ ม ง

A - 1 A I n s ta l l  B o t to m  P o le 1 1 7 1 7 ,6 0 0 7 5 , 0 0 0 6 4 1 .0 3 2 7 . 4 6 2 1 9 .6 5

A - 2 B I n s ta l l  I D  C r a s h s t o p 1 7 0 1 3 ,0 0 0 7 5 , 0 0 0 4 4 1 .1 8 2 9 . 4 7 2 3 5 .7 3

A - 3 C I n s ta l l  D i s c  P a c k 1 2 2 7 3 ,8 0 0 7 5 , 0 0 0 6 1 4 .7 5 1 2 0 .0 5 9 6 0 .3 8

A - 4 D E I n s ta l l  C la m p  R in g 1 5 6 8 4 ,1 0 0 7 5 , 0 0 0 4 8 0 .7 7 1 7 4 .9 3 1 3 9 9 .4 2

A - 5 F H e a d  M e r g e 8 5 8 8 ,2 0 0 7 5 , 0 0 0 8 8 2 .3 5 9 9 . 9 6 7 9 9 .6 8

A - 6 G I n s t  P C C  & C o n n e c t o r 1 7 3 1 0 ,4 0 0 7 5 , 0 0 0 4 3 3 .5 3 2 3 . 9 9 1 9 1 .9 1

A - 7 H I n s t  O D  c/s 1 8 6 1 0 ,2 0 0 7 5 , 0 0 0 4 0 3 .2 3 2 5 . 3 0 2 0 2 . 3 7

A - 8 I I n s t  T o p  P o le 1 55 2 4 , 4 0 0 7 5 , 0 0 0 4 8 3 .8 7 5 0 .4 3 4 0 3 .4 1

A -9 J I n s t  F i l t e r  &  C o p p e r  F o il 18 1 1 4 ,7 0 0 7 5 , 0 0 0 4 1 4 .3 6 3 5 .4 8 2 8 3 .8 1

A - 1 0 K I n s t . T o p  C o v e r 1 1 5 4 6 , 0 0 0 7 5 , 0 0 0 6 5 2 .1 7 7 0 .5 3 5 6 4 .2 7

A - 1 1 L I n s t . S p in d le  S c r e w 2 0 9 1 3 ,0 0 0 7 5 , 0 0 0 3 5 8 .8 5 3 6 .2 3 2 8 9 .8 1

A - 1 2 M A tta c h  T o p  &  B a s e  S e a l 161 3 6 , 4 0 0 7 5 , 0 0 0 4 6 5 .8 4 7 8 .1 4 6 2 5 .1 1
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ต า ร า ง ท ี่ ข . ร

แ ส ด ง ก า ร ค ำ น ว ณ ค , า เ ส ื๋อ ม ร า ค า ข อ ง แ ต ่ถ ะ ส ถ า น ีก า ร ผ ล ิต  

ส ำ ห ร ับ ส า ย ก า ร ผ ล ิต แ บ บ  M a n u a l  ข อ ง } ' น  S T - 9 4 2 0

( A ) ( B ) ( ๑ ( ว )  =  ( ๑ / ( A ) ( E )  =  ( B ) / ( D ) ( F )  =  8  * ( E )

ร า ค า ค ว า ม ส า ม า ร ถ จ ' ใ ม ว น ร ั่ว โ ม ง ค ่น ส ์อ « ร า ค า ค ่น ส ์อ ม ร า ค า

O P N D E S C R I P T I O N U P H ใ ม ก า ร ผ ล ิต  ( ข ม ) ท ี่โ ฟ ้ม ก า ร ผ ล ิต ต ่อ ร ั่ว โ ม ง ต ่อ  8  ร ั่ว โ ม ง

M - 1 C I n s t a l l  D i s c 5 9 1 7 ,2 0 0 3 0 , 0 0 0 5 0 8 .4 7 3 3 . 8 3 2 7 0 .6 1

M - 2 D E I n s t a l l  C la m p  R in g 4 4 2 5 ,9 0 0 3 0 , 0 0 0 6 8 1 .8 2 3 7 . 9 9 3 0 3 .8 9

M - 3 F I n s ta l l  E -b lk 3 6 1 3 ,3 0 0 3 0 , 0 0 0 8 3 3 .3 3 1 5 .9 6 1 2 7 .6 8

M - 4 G P C C  C e n t e r in g  T o o l 5 1 3 ,5 0 0 3 0 , 0 0 0 5 8 8 .2 4 5 .9 5 4 7 . 6 0

M - 5 H I n s ta l l  O D  S p r in g 9 5 2 ,0 0 0 3 0 , 0 0 0 3 1 5 .7 9 6 .3 3 5 0 . 6 7

M - 6 I G K I n s ta l l  T o p  C o v e r 3 1 1 3 ,0 0 0 3 0 , ๓ 0 9 6 7 .7 4 1 3 .4 3 1 0 7 .4 7

M - 7 L M A tt a c h  T a p e  S i l v e r 4 5 5 3 0 0 3 0 , 0 0 0 6 6 6 .6 7 7 .9 5 6 3 . 6 0

ต า ร า ง ท ี่ ข . 6

แ ส ด ง ก า ร ค ำ น ว ณ ค ่แ ส ึ๋อ ม ร า ค า ข อ ง แ ต ่ล ะ ส ถ า น ีก า ร ผ ล ิต  

ส ำ ห ร ับ ส า ย ก า ร ผ ล ิต แ บ บ  A u t o m a t i o n  ข อ ง ช ุ่น  S T - 9 4 2 0

( A ) ( B ) ( C ) ( D )  =  ( ๑ / ( A ) ( E )  =  ( B ) / ( D ) ( F )  =  8  * ( E )

ร า ก ใ ค ว ใ ม ส า ม า ร ถ จ ่า ม ว น ร ั่ว โ ม ง ค น ส อ ม ร า ก า ค ่น ส ์อ ม ร า ค า

O P N D E S C R I P T I O N U P H ( U S ) โ ม ก า ร ผ ล ิต  ( จ ิ้ม ) ท ี่โ ฟ ้น ก า ร ผ ล ิต ต ่อ ร ั่ว โ ม ง ต ่อ  8  ร ั่ว โ ม ง

A - 1 C I n s t a l l  D is c 111 5 1 ,8 0 0 7 5 , ๓ 0 6 7 5 .6 8 7 6 . 6 6 6 1 3 .3 1

A - 2 D E I n s ta l l  C la m p  R in g 1 1 4 6 5 ,8 0 0 7 5 , 0 0 0 6 5 7 .8 9 1 ๓ . 0 2 8 0 0 .1 3

A - 3 F I n s t a l l  E -b lk 5 6 7 9 ,6 0 0 7 5 , 0 0 0 1 3 3 9 .2 9 5 9 .4 3 4 7 5 .4 8

A - 4 G P C C  C e n t e r in g  T o o l 5 9 9 3 0 0 7 5 , 0 0 0 1 2 7 1 .1 9 7 .2 4 5 7 . 9 0

A - 5 H I n s t a l l  O D  S p r in g 1 1 9 8 ,6 0 0 7 5 , 0 0 0 6 3 0 .2 5 1 3 .6 5 1 0 9 .1 6

A - 6 I G K I n s t a l l  T o p  C o v e r 11 3 3 8 ,3 0 0 7 5 , 0 ๓ 6 6 3 .7 2 5 7 .7 1 4 6 1 .6 4

A - 7 L M A tt a c h  T a p e  S i l v e r 1 2 3 3 0 ,1 0 0 7 5 , ๓ 0 6 0 9 .7 6 4 9 . 3 6 3 9 4 .9 1



ตารางที ข.?
แสดงการคำนวณค่าเฉลี่ยของวัตถุดิบที่ใช้!นการ Rework ช้ินงาน 1 ช้ิน

ผลิตภ้ณฑ นํ้ใหนัก เปอร์เซ็นค็ % เฉล่ีย ราคาเฉลี่ยr51080 ต่อหน่วย โ งาน Rework I
Disc 4.312 0.19 0.31 0.06 0.26

E-block 11.702 0.52 0.35 0.18 2.15
Top Cover 2.316 0.10 0.20 0.02 0.05

อ่ืน ๆ 3.96 0.18 0.14 0.02 0.10
รวม 22.29 1.00 1.00 0.29 6.45

ผลิตภัณฑ■ ว'."ร'” ":-, ราคา น้ําหนัก เปอร์เซึนค็ % เฉล่ีย ราคาเฉลี่ย- • .

ที่ใช้5850 ต่อหน่วย ของราคา งาน Rework ที่ใช้
Disc 3.41 0.15 0.34 0.05 0.18

E-block 9.89 0.44 0.43 0.19 1.89
Top Cover 2.378 0.11 0.15 0.02 0.04

อ่ืน ๆ 2.272 0.10 0.08 0.01 0.02
รวม 17.95 0.81 1.00 0.27 4.79

ผลิตภ้ณฑ 1™ :  
ต่อหน่วย

น้ําหนัก 
ของราคา

เปอร์เซีนฅ็ 
งาน Rework

ราคาเฉลี่ย 
ทีใช้ที่ใช้

Disc 2.05 0.09 0.37 0.03 0.07
E-block 6.438 0.29 0.40 0.12 0.74

Top Cover 1.59 0.07 0.12 0.01 0.01
อ่ืน ๆ 1.0292 0.05 0.11 0.01 0.01
รวม 11.37 0.50 1.00 0.16 1.86
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ต!รางที่ ข.ร
นสดงท่าใช้จ'!ยสํ!หรับงาน Rework

A B c  =  A + B D E F G  =  D  *  F H  =  G / D

ท ่! ร ัต * ๒ J p น . ฉ ํ! น ว น
1 , . ,  

ท ] อ ร ! ข น ท ่
- • .

« ร ต / ร พ ท ' ท ่า น ร ง ร ว ม ท ่า ใ ช ้จ ่า 0 ค ' ! ใ ช ้จ ่! ซ ! ฉ ล ํ่ซ• .■ ■ พ!̂-ท- ■ J.SÏ- .■ ••ไ-';/!& - : " ร ? -!
/ ไ ไ : - _  .. ; ■ • 1’: V ; 7 . • . . .1-.. ะ;.-*ร*^^ «:

ต, ซ ข นO u t p u t  ท ใ ด ้ ง ! น  R e w o r k ง ! น  R e w o r k
■ . 
( « ร )( « ร ) («ร) ต อ ข น

5 1 0 8 0  M a n u a l 1 6 . 9 8 6 .4 5 2 3 . 4 3 7 8 9 . 6 3 1 0 . 6 4 8 4 . 0 2 1 ,9 6 8 . 5 1 2 . 4 9 3

5 1 0 8 0  A u t o m a t i o n 1 6 . 9 8 6 .4 5 2 3 . 4 3 9 2 1 . 8 8 .8 5 8 1 . 5 8 1 , 9 1 1 . 4 0 2 . 0 7 4

5 1 0 8 0  S e m i  A u t o m a t i o n 1 6 . 9 8 6 .4 5 2 3 . 4 3 8 4 7 . 9 2 9 . 7 5 8 2 . 6 3 1 , 9 3 6 . 0 2 2 . 2 8 3

ผ ล ต ภ ณ ฑ ค ่า แ ร ง  

( U S )

ก ่1 ว ัต ล ุด ิบ

( « ร )

ร ว ม ค ่า ใ ช ้จ า ข
1 ;
ต ่อ ร ิ้น

จ ำ น ว น
;■ ไ" ไ?

O u t p u t  ฑ ไ ด ้

ท ] อ ร ! ข ็น ท  ่

ง า น  R e w o r k

จ ำ น ว น  

ง า น  R e w o r k

ร ว ม ค ’! ใ ช ้จ ่า ท

( « ร )

f
ค ่า ใ ช ้จ 1! ซ !ฉ ล ํ่ซ

โ L

5 8 5 0  M a n u a l 1 2 . 1 8 4 . 7 9 1 6 .9 7 7 9 6 . 2 6 8 .7 1 6 9 . 3 5 1 , 1 7 6 . 9 4 1 .4 7 8

5 8 5 0  A u t o m a t i o n 1 2 . 1 8 4 . 7 9 1 6 .9 7 9 7 5 . 2 4 4 . 1 4 4 0 . 3 7 6 8 5 . 1 6 0 . 7 0 3

5 8 5 0  S e m i  A u t o m a t i o n 1 2 . 1 8 4 . 7 9 1 6 .9 7 9 0 6 . 7 1 6 . 4 3 5 8 . 2 6 9 8 8 . 6 1 1 .0 9 0

ผ ล ฅ ภ ณ ฑ
. .

ค ่า แ ร ง ค ่า ว ฅ ช ุค บ ร ว ม ค ’! 'พ จ ่า ซ จ ำ น ว น
V  ■น ' : -  ''ไ:'

ฟ อ ร ! ‘ข น ต จ ำ น ว น ร ว ม ค , ! ใ ช ้จ ่า ซ M M M i .

- . . 1''.;. ’  ; 1. ' / " . 1.
( « ร ) ( « ร ) O u t p u t  ท ี่ไ ด ้ ง ! น  R e w o r k

i ï § I §  B 
( « ร ) ท ่อ ? น

9 4 2 0  M a n u a l 1 4 . 6 5 1 .8 6 1 6 .5 1 9 2 1 . 1 6 1 2 . 1 8 1 1 2 . 2 0 1 , 8 5 2 . 3 8 2 . 0 1 1

9 4 2 0  A u t o m a t i o n 1 4 . 6 5 1 .8 6 1 6 .5 1 1 1 2 4 . 9 4 8 . 4 6 9 5 . 1 7 1 , 5 7 1 . 2 6 1 .3 9 7

9 4 2 0  S e m i  A u t o m a t i o n 1 4 . 6 5 1 .8 6 1 6 .5 1 1 0 7 3 . 7 4 1 0 . 3 2 1 1 0 .8 1 1 , 8 2 9 . 4 7 1 .7 0 4



ภาคผนวก ค.



ต า ร า ง ท ี๋ f l . l

แ ส ด ง ต ้น ท ุน ส ำ ห ร ับ ก า ร ผ อ ิด จ ำ น ว น  7 9 6 . 2 6  ห น ่ว ย ใ น ท a i  8  « ' ว โ ม ว  

ท ำ ห ว ับ ท า ย ก า ว ผ ล ิค แ บ บ  M a n u a l  ข อ ง • { น  S T - 5 8 S 0

• v  A
'■ ะ.;

ะ' .• - :• ค ้น ท ุน ก ง ท ึ๋ ( ข ร )

O P N D E S C R I P T I O N
ส , '

จ ำ น ว น m i n a » ท แ ท ง  

ฑ ไ ง ค ร ง

ร ว น ต ่า ว ัด ธ ุด ิบ  

ท า ง ท ร งn o i f l ร ! ก ใ

M - 1 A I n s ta l l  B o t to m  P o le 2 5 0 .9 1 8 . ๓ 1 1 7 .8 1 0 .5 0 2

M -2 B I n s ta l l  ID  C r a sh s to p 1 5 4 .4 0 8 . ๓ 6 2 . 4 0 0 .2 8 4

M -3 C I n s ta ll  D is c  P a c k 2 3 9 9 .0 7 8 . ๓ 8 1 4 .1 3 3 .4 1 0

M -4 D E I n s ta l l  C la m p  R in g 2 5 ๓ . 3 2 8 . ๓ 1 0 1 6 .6 4 0 .0 4 8

M -5 F H e a d  M e r g e 2 2 0 5 .9 2 8 . ๓ 4 2 7 .8 4 9 .8 9 0

M -6 G I n s t  P C C  &  C o n n e c to r 2 5 9 .0 4 8 . ๓ 1 3 4 .0 8 0 .3 6 4

M -7 H In s t  O D  c / s 2 5 5 .6 8 8 . ๓ 1 2 7 .3 6 0 .1 8 4

M -8 I I n s t  T o p  P o le 2 1 9 9 .6 8 8 . ๓ 4 1 5 .3 6 0 .4 1 4

M -9 J I n s t  F ilte r  &  C o p p e r  F o il 2 3 9 .8 9 8 . ๓ 9 5 . 7 9 0 .1 5 0

M - I 0 K I n s t . T o p  C o v e r 2 2 ๓ . 6 4 8 . ๓ 4 1 7 .2 8 2 .3 7 8

M - 1 I L I n s t . S p in d le  S c r e w I 2 7 .7 3 8 . ๓ 3 5 .7 3 0 .0 3 6

M -1 2 M A tta c h  T o p  &  B a s e  S ea l 2 1 2 3 .2 0 8 . ๓ 2 6 2 .4 0 0 .2 8 6

2 2 3 9 2 6 .8 3 1 7 .9 5

ค้นทุนกงท่ํ + ค้นทุนพันIเปา +ล่า'lia in งาน Rework - ค้นทุนทน
3926.83 + 17.95(796.26) + 1176.94 - 19,393.45 ค้นทุนต่อหน'วช- 24.36

ต า ร า ง ท ํ่ ก . 2

แ ส ด ง ค ้น ท ุน ส ำ ห ร ับ ก า ร ผ ล ิต จ ำ น ว น  9 7 5 . 2 4  ห น ่ว ย  ใ น เ ว ล า 8  ข ํ่' ว โ ม ง  

ท ำ ห ร ับ ส า ย ก า ร ผ ล ิต แ บ บ  A u t o m a t i o n  ข อ ง ช ุ่น  S T - 5 8 5 0

O P N
Ac . • .' • ค ้น ท ุน ก ง ท ึ๋ ( ข ร ) ค ้น ท ุน ผ ัน แ ป ่ร  ( บ ร )

D E S C R I P T I O N จ ำ น ว น ส่นิสึ๋ธม ท แ ท ง ร ว น ก, ! ว ัฅ ช ุค บ
«

ส ถ า น ร ไ ค ! ท า ง ค ร ง ท า ง ค ร ง

A -1 A I n s ta ll  B o t to m  P o le 2 2 1 9 .6 5 0 . ๓ 4 3 9 .3 0 0 .5 0 2

A -2 B I n s ta ll  ID  C r a sh sto p 1 2 3 5 .7 3 0 . ๓ 2 3 5 .7 3 0 .2 8 4

A -3 C I n s ta ll  D is c  P a c k 2 9 6 0 .3 8 0 . ๓ 1 9 2 0 .7 7 3 .4 1 0

A -4 D E I n s ta ll  C la m p  R in g 1 1 3 9 9 .4 2 0 . ๓ 1 3 9 9 .4 2 0 .0 4 8

A -5 F H e a d  M e r g e 2 7 9 9 .6 8 0 . ๓ 1 5 9 9 .3 6 9 .8 9 0

A -6 G I n s t  P C C  &  C o n n e c to r I 1 9 1 .9 1 0 . ๓ 1 9 1 .9 1 0 .3 6 4

A -7 H In s t  OD C /S 1 2 0 2 .3 7 0 . ๓ 2 0 2 .3 7 0 .1 8 4

A -8 1 I n s t  T o p  P o le 1 4 0 3 .4 1 0 . ๓ 4 0 3 .4 1 0 .4 1 4

A -9 J I n s t  F ilte r  &  C o p p e r  F o il 1 2 8 3 .8 1 0 . ๓ 2 8 3 .8 1 0 .1 5 0

A -1 0 K I n s t . T o p  C o v e r 2 5 6 4 .2 7 0 . ๓ 1 1 2 8 .5 3 2 .3 7 8

A -1 1 L I n s t . S p in d le  S c r e w 1 2 8 9 .8 1 0 . ๓ 2 8 9 .8 1 0 .0 3 6

A -1 2 M A tta c h  T o p  Sc B a s e  S ea l 1 6 2 5 .1 1 0 . ๓ 6 2 5 .1 1 0 .2 8 6

16 8 7 1 9 .5 4 1 7 .9 5

ค้นทุนทงฑ่ํ + ค้นทุนผันแปร + ทำใข้น่ายงาน Rework - ค้นทุนทน
8719.54 + 17.95(975.24) + 685.16 26,906.36 ค้นทุนต่อหน'วช 27.59
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ดารางท ี่ ค.3

แสดงต ้นท ุนสำหร ับการผล ิตจำนวน 906.71 ห น ่วย ใน เวล า8 ช ั่วโมง  
สำหร ับสายการผล ิตแบบ Sem i - A u tom a tio n  ของร ุ่น  ST-5850

DESCRIPTION
. ต้นทุนกงา1(บ» ต้นทุนผันแป้ร (บ»

OPN จำนวน f Àคาน}อม ค่าแรง ™ Îาฆ' ;■■■ . : a t โ»” ■ ะร: ■ สถาน่ ทางตรง รง
M-1A Install Bottom Pole 2 50.91 8.00 117.81 0.502
M-2B Install ID Crashstop 2 54.40 8.00 124.80 0.284
M-3C Install Disc Pack 2 399.07 8.00 814.13 3.410
A-4DE Install Clamp Ring 1 1399.42 0.00 1399.42 0.048
M-5F Head Merge 3 205.92 8.00 641.76 9.890
M-6G Inst PCC & Connector 2 59.04 8.00 134.08 0.364
M-7H Inst OD c/s 2 55.68 8.00 127.36 0.184
A-8I Inst. Top Pole 1 403.41 0.00 403.41 0.414
M-9J Inst. Filter & Copper Foil 2 39.89 8.00 95.79 0.150

M-10K Inst. Top Cover 2 200.64 8.00 417.28 2.378
M-11L Inst. Spindle Screw 2 27.73 8.00 71.47 0.036
M-12M Attach Top & Base Seal 2 123.20 8.00 262.40 0.286

23 4609.72 17.95
ต ้น ท ุน ค ง ท ี่ +  ต ้น ท ุน ผ ัน แ ป ร  +  ก ่า ใ ช ้จ ่า ย ง า น  R e w o r k  =  ต ้น ท ุน ร ว ม

4 6 0 9 . 7 2  +  1 7 . 9 5 ( 9 0 6 . 7 1 )  +  9 8 8 . 6 1  -  2 1 , 8 7 0 . 1 4  ต ้น ท ุน ต ่อ ห น ่ว ย  =  2 4 . 1 2



9 7

ตารางท่ี ค.4
แสดงค้นทุนสำหรับการผลิตจำนวน 921.16 หน่วย ในเวลา8 ช่ัวโมง 
สำหรับสายการผลิตแบบ Manual ของรุ่น ST-9420

ต้นทุนคงiพ ต้นทุนผันแปร (บ$)
OPN DESCRIPTION จำนวน

-
ค่าเส๋ึอม 
ราคา

ค่าแรง 
ทางตรง

รวม ค่าวัด{เติบ-. ' ’ ■' • ■ ■ ■ -ทางตรง
.

สถาน
M-1C Install Disc 2 270.61 8.00 557.23 2.050

M-2DE Install Clamp Ring 3 303.89 8.00 935.68 0.102
M-3F Install E-blk 4 127.68 8.00 542.72 7.438
M-4G PCC Centering Tool 3 47.60 8.00 166.80 0.090
M-5H Install OD Spring 2 50.67 8.00 117.33 0.056

M-6IGK Install Top Cover 4 107.47 8.00 461.87 1.590
M-7LM Attach Tape Silver 3 63.60 8.00 214.80 0.048

21 2996.43 11.37
ต้นทุนคงท่ี + ต้นทุนผันแปร + ค่าใช้จ่ายงาน Rework = ต้นทุนรวม
2996.43 + 11.37(921.16) + 1852.38 = 15,326.08 ต้นทุนต่อหน่วย= 16.64

ตารางท่ี ค.ร
แสดงค้นทุนสำหรับการผลิตจำนวน 1124.94 หน่วยในเวลา8 ช่ัวโมง 
สำหรับสายการผลิตแบบ Automation ของรุ่น ST-9420

0P„
\ ■

จํในวน
ต้นทุนคงท่ี (บร) ต้นทุนผันแปร (ฃร)

DESCRIPTION
■ 1

ค,ใเส์อม ค่าแรง รวม ค่าวัค{เติบ
สถานึ ราคา ทางตรง * ทางตรง

A-1C Install Disc 2 613.31 0.00 1226.62 2.050
A-2DE Install Clamp Ring 3 800.13 0.00 2400.38 0.102
A-3F Install E-blk 4 475.48 0.00 1901.91 7.438
A-4G PCC Centering Tool 3 57.90 0.00 173.70 0.090
A-5H Install OD Spring 2 109.16 0.00 218.33 0.056

A-6IGK. Install Top Cover 4 461.64 0.00 1846.57 1.590
A-7LM Attach Tape Silver 3 394.91 0.00 1184.74 0.048

21 8952.25 11.37
ต้นทุนกงท่ี + ต้นทุนผันแปร + ค่าใช้จ่ายงาน Rework = ต้นทุนรวม
8952.25 + 11.37(1124.94) + 1571.26 23,318.57 ต้นทุนต่อหน่วย = 20.73
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ตารางท่ี ค.6
แสดงต้นทุนสำหรับการผลิตจำนวน 1073.74 หน่วยในเวลา8 ช่ัวโมง 
สำหรับสายการผลิตแบบ Semi - Automationองรุ่น ST-9420

โOPN โ;',.'.DESCRIPTION
•

จำนวน
ต้นทุนกงท่ี (บ$) ต้นทุนผันแปร (ฃร)

ค่แส๋ึอม ค่าแรง รวม ค่าวัตถูสิบ
สถาน ราคา ทางตรง ทางตรง

M-1C Install Disc 3 270.61 8.00 835.84 2.050
A-2DE Install Clamp Ring 2 800.13 0.00 1600.26 0.102
M-3F Install E-blk 4 127.68 8.00 542.72 7.438
A-4G PCC Centering Tool 3 57.90 0.00 173.70 0.090
M-5H Install OD Spring 2 50.67 8.00 117.33 0.056

M-6IGK Install Top Cover 5 107.47 8.00 577.33 1.590
M-7LM Attach Tape Silver 3 63.60 8.00 214.80 0.048

22 4061.98 11.37
ต้นทุนคงท่ี + ต้นทุนผันแปร + ค่าไข้จ่ายงาน Rework -  ต้นทุนรวม
4061.98 + 11.37(1073.74) + 1829.47 = 18,104.17 ต้นทุนต่อหน่วย= 16.86



ภาคผนวก ง.



ต า ร า ง ท  ง . !

แสดงทางเลือกสถานีงานของระบบ Semi - Automation 
สำหรับผลิตภัณฑ์{น ST-5850

0 0 1 5
01๗ 11»

เกณฑ์ที๋กำหนด ■ '• ; 
เกณฑ์

M anu: 
อ ัตราส่วน 

เปรียบเท ียบ

1, ฆ ท . 
น ํ้าหนัก 

ท ํ่ได ้

A utom at!
V  ’.ะ ',,'., 1 ■อตราส')น 

เปรียบเท ียบ

on L ine 
น ำ«น ัก  

ทีได้'
1A ผลผลิต 0.34 1.00 0.34 1.26 0.43

ด้นทุน 0.23 3.73 0.86 1.00 0.23
คุณภาพ 0.31 1.00 0.31 1.05 0.33

ความต่อเน ื่อง 0.12 1.00 0.12 1.00 0.12

รวมคะแนน 1 1.63 1.10

2B ผลผลิต 0.34 1.00 0.34 1.32 0.45

ด้นทุน 0.23 3.78 0.87 1.00 0.23
คุณภาพ 0.31 1.00 0.31 1.05 0.33
ความต่อเน ื่อง 0.12 1.23 0.15 0.48 0.06

รวมคะแนน 1 1.67 1.06

3C ผลผลิต 0.34 1.00 0.34 1.28 0.44

ด้นทุน 0.23 2.36 0.54 1.00 0.23

คุณภาพ 0.31 1.00 0.31 1.05 0.33

ความต่อเน ื่อง 0.12 0.72 0.09 0.38 0.05

รวมคะแนน 1 1.28 1.04

4DE ผลผลิต 0.34 1.00 0.34 2.15 0.73

ด้นทุน 0.23 2.75 0.63 1.00 0.23

คุณภาพ 0.31 1.00 0.31 1.05 0.33

ความต่อเน ื่อง 0.12 0.40 0.05 0.56 0.07

รวมคะแนน 1 1.33 1.35

5F ผลผลิต 0.34 1.00 0.34 1.34 0.46
ด้นทุน 0.23 3.74 0.86 1.00 0.23
คุณภาพ 0.31 1.00 0.31 1.05 0.33

ความต่อเน ื่อง 0.12 2.00 0.24 1.05 0.13
รวมคะแนน 1 1.75 1.14

6G ผลผลิต 0.34 1.00 0.34 1.98 0.67

ด้นทุน 0.23 2.86 0.66 1.00 0.23
คุณภาพ 0.31 1.00 0.31 1.05 0.33

ความต่อเน ื่อง 0.12 1.01 0.12 0.58 0.07

รวมคะแนน 1 1.43 1.30
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ตารางท่ี ง.! ( ต่อ )
แสดงทางเลือกสถานีงานของระบบ Semi - Automation 
สำหรับผลิตภัณฑ์รุ่น ST-5850

สถานี 
การฟ้างาน

เกณ*ฑที่กำหนค เปอรี๗ นฅ์
M anual Line A utom ation  L ine

อัตราทวน นํ้าหนัก 
ท ี่ใต ้

อ ัตราส่วน 
เปรียบเท ียบ

ฟ้าหนัก 
ท ี่ใต ้เกณฑ

■ ■ ' 'v-: ̂
เปรียบเท ียบ

7H ผลผลิต 0.34 1.00 0.34 1.95 0.66

ต้นทุน 0.23 3.18 0.73 1.00 0.23

คุณภาพ 0.31 1.00 0.31 1.05 0.33

ความต่อเน ื่อง 0.12 1.06 0.13 0.56 0.07

รวมคะแนน 1 1.51 1.29

81 ผลผลิต 0.34 1.00 0.34 1.91 0.65
ต้นทุน 0.23 1.94 0.45 1.00 0.23

คุณภาพ 0.31 1.00 0.31 1.05 0.33

ความต ่อณ ื่อง 0.12 0.41 0.05 0.51 0.06

รวมคะแนน 1 1.15 1.27

9J ผลผลิต 0.34 1.00 0.34 2.51 0.85

ต้นทุน 0.23 5.93 1.36 1.00 0.23

คุณภาพ 0.31 1.00 0.31 1.05 0.33

ความต่อเน ื่อง 0.12 1.53 0.18 1.06 0.13

รวมคะแนน 1 2.20 1.54

10K ผลผลิต 0.34 1.00 0.34 1.72 0.58

ต้นทุน 0.23 2.70 0.62 1.00 0.23

คุณภาพ 0.31 1.00 0.31 1.05 0.33

ความต่อเนื่อง 0.12 0.84 0.10 0.63 0.08

รวมคะแนน 1 1.37 1.22

11L ผลผลิต 0.34 1.00 0.34 1.84 0.63

ต้นทุน 0.23 8.11 1.87 1.00 0.23

คุณภาพ 0.31 1.00 0.31 1.05 0.33

ความต่อเน ื่อง 0.12 1.82 0.22 0.80 0.10

รวมคะแนน 1 2.73 1.28

12M ผลผลิต 0.34 1.00 0.34 2.09 0.71

ต้นทุน 0.23 4.76 1.09 1.00 0.23

คุณภาพ 0.31 1.00 0.31 1.05 0.33

ความต่อเน ื่อง 0.12 0.67 0.08 0.44 0.05

รวมคะแนน 1 1.83 1.32



102

ต!รางท ํ่ ง.2
แสดงทางพอกสถานีงานขธงระบบ Semi - A utom ation 
สำหรับผลิตภัณฑ์'}'น ST-9420

สถานี 
การทำงาน

-■ รุ
เกณฑ์ท่ํกำหนด เปอ ร พ ิพ  

เกณฑ์

Manual Line Automation Line
อัตราส่วน 

เปรขบเทิขบ
นาหนัก 

ทํ่ไภั
อัตราส่วน 

เปรขบเทีขบ
นํ๋าหนัก 

ส่ใสั
1C ผลผลต 0.34 1.00 0.34 1.44 0.49

ต้นทุน 0.23 2.20 0.51 1.00 0.23
คุณภาพ 0.31 1.00 0.31 1.04 0.32
ความต,อเใ}อง 0.12 1.00 0.12 1.00 0.12
รวมคะแนน 1 1.28 1.16

2DE ผลผลต 0.34 1.00 0.34 2.10 0.71
ต้นทุน 0.23 2.57 0.59 1.00 0.23
คุณภาพ 0.31 1.00 0.31 1.04 0.32
ความต่อเน่ือง 0.12 0.50 0.06 0.92 0.11
รวมคะแนน 1 1.30 1.38

3F ผลผลค 0.34 1.00 0.34 1.32 0.45
ต้นทุน 0.23 3.50 0.81 1.00 0.23
คุณภาพ 0.31 1.00 0.31 1.04 0.32
ความต่อเน่ือง 0.12 0.89 0.11 0.52 0.06
รวมคะแนน 1 1.56 1.06

4G ผลผลต 0.34 1.00 0.34 1.08 0.37
ต้นทุน 0.23 1.04 0.24 1.00 0.23
คุณภาพ 0.31 1.00 0.31 1.04 0.32
ความต่อเไ}อง 0.12 1.06 0.13 1.95 0.23
รวมคะแนน 1 1.02 1.15

5H ผลผลต 0.34 1.00 0.34 1.14 0.39
ต้นทุน 0.23 1.86 0.43 1.00 0.23
คุณภาพ 0.31 1.00 0.31 1.04 0.32
ความต่อเน่ือง 0.12 0.68 0.08 0.32 0.04
รวมคะแนน 1 1.16 0.98

6IJK ผลผลํต 0.34 1.00 0.34 3.10 1.05
ต้นทุน 0.23 4.00 0.92 1.00 0.23
คุณภาพ 0.31 1.00 0.31 1.04 0.32
ความต่อเน่ือง 0.12 0.82 0.10 0.45 0.05
รวมคะแนน 1 1.67 1.66

7LM ผลผลํด 0.34 1.00 0.34 2.49 0.85
ต้นทุน 0.23 5.52 1.27 1.00 0.23
คุณภาพ 0.31 1.00 0.31 1.04 0.32
ความต่อเน่ือง 0.12 0.87 0.10 0.59 0.07
รวมคะแนน 1 2.02 1.47
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รูปท่ี ง.! การจัดโครงสร้างของปัญหา

ตารางท่ี ง.3 นาหนักของเกณฑ์ท่ีได้จากแต่ละกลุ่ม

ก ล ุ่ม ผ ู้ให ้ส ัม ภ าษ ณ ์ W eight Output C ost Q uality B alancing

ผ ู้บ ร ิห ารระด ับ ส ูง 0 .40 0 .3 6 0 .3 0 0 .2 8 0 .0 6

ว ิศ วก รแผ น ก ต ่าง  ๆ 0 .2 5 0 .3 0 0 .1 4 0 .3 6 0.20

ฝ ่ายข ายและการต ลาด 0 .1 5 0 .2 4 0.31 0 .2 9 0 .1 6

พ น ักงาน ฝ ่ายผล ิต 0.20 0 .4 3 0 .1 4 0 .3 3 0.10

ค ่าเฉ ล ี่ยท ี่ได ั 0 .3 4 0 .2 3 0.31 0.12

*  *  * ผ ู้บ ร ิห ารระด ับ ส ูง เป ็น ผ ู้ให ้ค ะแน น น ํ้าห น ัก ค วาม ส ำค ัญ ข อ งก ล ุ่ม ผ ู้ให ้ส ัม ภ าษ ณ ์



ต าร าง ท ี่ ง .4 น ํ้าห น ัก ข อ ง เก ณ ฑ ์จ าก ผ ูให ้ส ัม ภ าษ ณ ์จ ำน ว น  20

No. output cost quality balancing Total
1 0 .40 0 .25 0 .3 0 0 .05 1.00
2 0 .32 0.35 0 .26 0 .07 1.00

ค่าเฉล่ีย 0.36 0.30 0.28 0.06 1.00

No. output cost quality balancing Total
1 0 .30 0 .14 0 .4 0 0 .16 1.00
2 0 .3 4 0.10 0 .3 0 0 .2 6 1.00
3 0 .25 0 .18 0 .5 0 0 .07 1.00
4 0 .4 0 0.20 0 .25 0.15 1.00
5 0 .3 4 0 .14 0 .3 0 0.22 1.00
6 0 .1 4 0.10 0 .4 0 0 .36 1.00

ค่าเฉล่ีย 0.30 0.14 0.36 0.20 1.00

No. output cost quality balancing Total
1 0.28 0 .30 0 .2 4 0 .18 1.00
2 0.20 0 .32 0 .3 4 0 .14 1.00

ค่าเฉล่ีย 0.24 0.31 0.29 0.16 1.00

No. output cost quality balancing Total
1 0 .40 0.10 0 .40 0.10 1.00
2 0.48 0 .15 0.25 0.12 1.00
3 0 .30 0.20 0 .4 0 0.10 1.00
4 0.45 0 .15 0 .3 0 0.10 1.00
5 0 .4 6 0.20 0 .2 4 0.10 1.00
6 0 .55 0.10 0 .3 0 0.05 1.00
7 0 .42 0.10 0.43 0.05 1.00
8 0.31 0.15 0 .4 0 0 .1 4 1.00
9 0 .40 0.15 0.33 0.12 1.00
10 0 .5 0 0.12 0.22 0 .16 1.00

ค่าเฉล่ีย 0.43 0.14 0.33 0.10 1.00
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แบบสอบถามและนาหนักของเกณฑ์

ก า ร ต อ บ แ บ บ ส อ บ ถ า ม เป ็น ก า ร เป ร ีย บ เท ีย บ ค ว า ม ส ำ ค ัญ  ข อ ง เ ก ณ ฑ ์ก า ร ต ัด ส ิน ใ จ ใ น ก า ร เส ือ ก  

ส ถ า น ีก า ร ท ำ ง า น ใ ห ้ร ะ บ บ ก ึ่ง อ ัต โ น ม ัต ิโ ด ย ก า ร พ ิจ า ร ณ า เก ณ ฑ ์ก า ร ศ ึก ษ า เป ็น ค ู่ โ ด ย ก า ร ต อ บ แ บ บ ส อ บ  

ถ า ม แ ต ่ล ะ ข ้อ ม ี 2  ข ั้น ต อ น  ค ือ

1 . เป ร ีย บ เท ีย บ ว ่า ม ีค ว า ม ส ำ ค ัญ  ม า ก ก ว ่า  เท ่า ก ับ  ห ร ือ  น ้อ ย ก ว ่า

2 .  เป ร ีย บ เท ีย บ ว ่า ม ีค ว า ม ส ำ ค ัญ  ม า ก ก ว ่า  เท ่า ค ับ  ห ร ือ  น ้อ ย ก ว ่า  ใ น ร ะ ด ับ ค ว า ม ส ำ ค ัญ ใ ด  ด ัง ต ่อ  

ไ ป น ี้ ค ือ

1 -  ม ีค ว า ม ส ำ ค ัญ เท ่า ก ัน  

3 -  ม ีค ว า ม ส ำ ค ัญ ก ว ่า พ อ ป ร ะ ม า ณ  

5 - ม ีค ว า ม ส ำ ค ัญ ก ว ่า ป า น ก ล า ง  

7  -  ม ีค ว า ม ส ำ ค ัญ ก ว ่า อ ย ่า ง เด ่น ช ัด ม า ก  

9 - ม ีค ว า ม ส ำ ค ัญ ก ว ่า อ ย ่า ง ย ิ่ง

2 ,4 ,6 ,8  - ม ีร ะ ด ับ ค ว า ม ส ำ ค ัญ อ ย ู่ใ น ร ะ ห ว ่า ง ก ล า ง ข อ ง เล ข ค ี่ด ัง ก ล ่า ว ข ้า ง ต ้น

ตอนที่ 1 เปรียบเทียบเกณฑ์ละคุ,ในการเสือก ว่าวัตถุประสงค์ใดสำคัญกว่าคัน ในระดับใด

1.1 ต้นทุนต่อหน่วย มากกว่า เท่าคับ น้อยกว่า ผลผลิตสูงสุด
2 3 4  5 6 7 8 9

เล็กน้อย พอประมาณ ปานกลาง อย่างเด่นชัดมาก อย่างยิ่ง

1.2 ต้นทุนต่อหน่วย มากกว่า เท่ากับ น้อยกว่า คุณภาพ
2 3 4 5 6 7 8 9

เล็กน้อย พอประมาณ ปานกลาง อย่างเด่นชัดมาก อย่างยิ่ง
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1 .3  ต ้น ท ุน ต ่อ ห น ่ว ย  ม า ก ก ว ่า  เท ่า ก ับ  น ้อ ย ก ว ่า  ค ว า ม ต ่อ เน ื่อ ง ข อ ง ส า ย ก า ร ผ ล ิต

2  3 4 5 6 7 8 9

เล ็ก น ้อ ย  พ อ ป ร ะ ม า ณ  ป า น ก ล า ง  อ ย ่า ง เด ่น ช ัด ม า ก  อ ย ่า ง ย ิ่ง

1 .4  ผ ล ผ ล ิต ส ูง ส ุด  ม า ก ก ว ่า  เท ่า ก ับ  น ้อ ย ก ว ่า  ค ุณ ภ า พ

2  3 4 5 6 7 8 9

เล ็ก น ้อ ย  พ อ ป ร ะ ม า ณ  ป า น ก ล า ง  อ ย ่า ง เด ่น ช ัด ม า ก  อ ย ่า ง ย ิ่ง

1 .5  ผ ล ผ ล ิต ส ูง ส ุด  ม า ก ก ว ่า  เท ่า ก ับ  น ้อ ย ก ว ่า  ค ว า ม ต ่อ เน ื่อ ง ข อ ง ส า ย ก า ร ผ ล ิต

2  3 4  5 6 7 8 9

เล ็ก น ้อ ย  พ อ ป ร ะ ม า ณ  ป า น ก ล า ง  อ ย ่า ง เด ่น ช ัด ม า ก  อ ย ่า ง ย ิ่ง

1 .6  ค ุณ ภ า พ  ม า ก ก ว ่า  เท ่า ก ับ  น ้อ ย ก ว ่า  ค ว า ม ต ่อ เน ื่อ ง ข อ ง ส า ย ก า ร ผ ล ิต

2  3 4 5 6 7 8 9

เล ็ก น ้อ ย  พ อ ป ร ะ ม า ณ  ป า น ก ล า ง  อ ย ่า ง เด ่น ช ัด ม า ก  อ ย ่า ง ย ิ่ง

ต อ น ท ี่ 2

แ บ บ ส อ บ ถ า ม ท ี่ใ ช ้ใ น ก า ร ส ัม ภ า ษ ณ ์พ น ัก ง า น ใ น ก า ร ห า น ํ้า ห น ัก ค ว า ม ส ำ ค ัญ โ ด ย เป ร ีย บ เท ีย บ ข อ ง  ผ ู้ท ี ่

ต อ บ ค ำ ถ า ม ใ น ส ่ว น ต ่า ง  ๆ

ต ำ แ ห น ่ง ท ี่น ำ ม า เป ร ีย บ เท ีย บ น ํ๋า ห น ัก ค ว า ม ส ำ ค ัญ ใ น ก า ร ต ัด ส ิน ใ จ ม ีท ัง ห ม ด  4

ต ำ แ ห น ่ง  ค ือ

- ผ ู้บ ร ิห า ร ร ะ ด ับ ส ูง  

• ว ิศ ว ก ร

- ฝ ่า ย ข า ย แ ล ะ ฝ ่า ย ก า ร ต ล า ด  

• พ น ัก ง า น ฝ ่า ย ผ ล ิต
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แ บ บ ส อ บ ถ า ม

1. ผ ู้บ ร ิห า ร ร ะ ด ับ ส ูง  ม า ก ก ว ่า  เท ่า ก ับ  น ้อ ย ก ว ่า  ว ิศ ว ก ร

2  3 4  ร 6  7  8 9

เล ็ก น ้อ ย  พ อ ป ร ะ ม า ณ  ป า น ก ล า ง  อ ย ่า ง เด ่น ช ัด ม า ก  อ ย ่า ง ย ิ่ง

2 . ผ ู้บ ร ิห า ร ร ะ ด ับ ส ูง  ม า ก ก ว ่า  เท ่า ก ับ  น ้อ ย ก ว ่า  ฝ ่า ย ข า ย แ ล ะ ฝ ่า ย ก า ร ต ล า ด

2  3 4  5 6 7  8 9

เล ็ก น ้อ ย  พ อ ป ร ะ ม า ณ  ป า น ก ล า ง  อ ย ่า ง เด ่น ช ัด ม า ก  อ ย ่า ง ย ิ่ง

3 . ผ ู้บ ร ิห า ร ร ะ ด ับ ส ูง  ม า ก ก ว ่า  เท ่า ก ับ  น ้อ ย ก ว ่า  พ น ัก ง า น ฝ ่า ย ผ ล ิต

2  3 4 5 6 7 8 9

เล ็ก น ้อ ย  พ อ ป ร ะ ม า ณ  ป า น ก ล า ง  อ ย ่า ง เด ่น ช ัด ม า ก  อ ย ่า ง ย ิ่ง

4 .  ว ิศ ว ก ร  ม า ก ก ว ่า  เท ่า ก ับ  น ้อ ย ก ว ่า  ฝ ่า ย ข า ย แ ล ะ ฝ ่า ย ก า ร ต ล า ด

2  3 4 5 6 7 8 9

เล ็ก น ้อ ย  พ อ ป ร ะ ม า ณ  ป า น ก ล า ง  อ ย ่า ง เด ่น ช ัด ม า ก  อ ย ่า ง ย ิ่ง

5 . ว ิศ ว ก ร  ม า ก ก ว ่า  เท ่า ก ับ  น ้อ ย ก ว ่า  พ น ัก ง า น ฝ ่า ย ผ ล ิต

2 3 4 5 6 7 8 9

เล ็ก น ้อ ย  พ อ ป ร ะ ม า ณ  ป า น ก ล า ง  อ ย ่า ง เด ่น ช ัด ม า ก  อ ย ่า ง ย ิ่ง

6 . ฝ ่า ย ข า ย แ ล ะ ก า ร ต ล า ด  ม า ก ก ว ่า  เท ่า ก ับ  น ้อ ย ก ว ่า  พ น ัก ง า น ฝ ่า ย ผ ล ิต

2  3 4  5 6  7  8 9

เล ็ก น ้อ ย  พ อ ป ร ะ ม า ณ  ป า น ก ล า ง  อ ย ่า ง เด ่น ช ัด ม า ก  อ ย ่า ง ย ิ่ง



ภาคผนวก จ.
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Summary for Replication 1 of 1 
Project: 5850Manual Run execution date : 4/21/1998
Analyst: Model revision date: 4/14/1998

Replication ended at time : 25000.0 
Statistics were cleared at time: 5000.0 
Statistics accumulated for time: 20000.0

TALLY VARIABLES

ARENA Simulation Results
a - License #9400000

Identifier Average Variation Minimum Maximum Observations

Flow 12.426 .07966 9.9257 15.601 

DISCRETE-CHANGE VARIABLES

33153

Identifier Average Variation Minimum Maximum Final Value

NR(MC1) 1.2287 .78289 .00000 2.0000 2.0000
NR(MC2) 1.0000 .00000 .00000 1.0000 1.0000
NR(MC3) 1.3966 .35027 1.0000 2.0000 2.0000
NR(MC4) 1.7284 .25730 1.0000 2.0000 2.0000
NR(MC5) 1.8524 .19506 .00000 2.0000 1.0000
NR(MC6) 1.2200 .36953 .00000 2.0000 2.0000

รูปท จ .1 ผลลัพธทีได้จาก Sim ulation T echnique ของ ST-5850 M anual



NR(MC7) 1.1500 .36289 .00000 2.0000 1.0000
NR(MC8) 1.3891 .36700 .00000 2.0000 1.0000
NR(MC9) 1.4712 .35193 .00000 2.0000 2.0000
NR(MC10) 1.7549 .25059 .00000 2.0000 1.0000
NR(MC11) .96182 .19924 .00000 1.0000 1.0000
NR(MC12) 1.4289 .35665 .00000 2.0000 1.0000
AvgUtil 1.1818 .07158 .91667 1.5833 1.4166
NQ(Q3) .00000 -  .00000 .00000 .00000
NQ(Q2) 4.1534 .41409 .00000 10.000 4.0000
NQ(Q1) .00000 ~ .00000 .00000 .00000
NQ(Q12) .00000 "  .00000 .00000 .00000
NQ(Q11) .13960 2.4825 .00000 1.0000 .00000
NQ(Q10) .00889 10.556 .00000 1.0000 .00000
NQ(Q9) 4.5717E-06 467.69 .00000 1.0000 .00000
NQ(Q8) .00000 -  .00000 .00000 .00000
NQ(Q7) .00000 -  .00000 .00000 .00000
NQ(Q6) .00000 -  .00000 .00000 .00000
NQ(Q5) .01400 8.3912 .00000 1.0000 .00000
NQ(Q4) 9.8882E-06 318.00 .00000 1.0000 .00000

COUNTERS

Identifier Count Limit

Scrap 844 Infinite

Execution time: 2.13 minutes. 
Simulation run complete.

รูปทื จ .1 ( ต่อ ) ผลลัพธ์ท ีได้จาก Sim ulation T echn ique ของ ST-5850 M anual
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Summary for Replication 1 of 1

Project: 5850Auto Run execution date : 4/21/1998
Analyst: Model revision date: 4/14/1998
Replication ended at time : 10000.0

TALLY VARIABLES

Identifier Average Variation Minimum Maximum Observations

ARENA Simulation Results
a - License #9400000

Flow 14.977 .89457 5.0175 82.43 20870

DISCRETE-CHANGE VARIABLES

Identifier Average Variation Minimum Maximum Final Value

NR(MC1) 1.40748 2.9376 .00000 2.0000 .00000
NR(MC2) .74278 2.4502 .00000 1.0000 .00000
NR(MC3) .79898 2.6522 .00000 2.0000 .00000
NR(MC4) .75469 2.3376 .00000 1.0000 .00000
NR(MC5) 1.47784 2.3118 .00000 2.0000 .00000
NR(MC6) .73515 2.5296 .00000 1.0000 .00000
NR(MC7) .72572 2.6371 .00000 1.0000 .00000

รูปที่ จ.2 ผลลัพธ์ท ี่ได ้จาก Sim ulation T echnique ของ ST-5850 A utom ation
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NR(MC8) .75062 2.3747 .00000 1.0000 .00000
NR(MC9) .72899 2.5986 .00000 1.0000 .00000
NR(MC10) .70299 2.5487 .00000 2.0000 .00000
NR(MC11) .71162 2.8211 .00000 1.0000 .00000
NR(MC12) .14491 2.4292 .00000 1.0000 .00000
AvgUtil .76515 1.3834 .00000 1.2500 ..00000
NQ(Q3) 6.1383 2.1470 .00000 76.000 .00000
NQ(Q2) 2.7153 2.7245 .00000 56.000 .00000
NQ(Q1) .80033 3.7768 .00000 32.000 .00000
NQ(Q12) .07916 8.1798 .00000 15.000 .00000
NQ(Q11) .02436 10.290 .00000 6.0000 .00000
NQ(Q10) .74176 5.1681 .00000 40.000 .00000
NQ(Q9) .17470 9.4232 .00000 33.000 .00000
NQ(Q8) 1.6319 4.2860 .00000 63.000 6.0000
NQ(Q7) 1.0038 4.6862 .00000 69.000 .00000
NQ(Q6) .24948 6.6592 .00000 24.000 .00000
NQ(Q5) 1.8097 4.4766 .00000 84.000 .00000
NQ(Q4) 1.9244 3.2312 .00000 66.000 .00000

COUNTERS

Identifier Count Limit

Scrap 868 Infinite

Execution time: 1.22 minutes.

Simulation run complete.

รูปที่ จ .2 ( ต่อ ) ผลลัพธ์ท ี่ได ้จาก S im ulation T echnique ของ ST-5850 A utom ation
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Summary for Replication 1 of 1

Project: 5850Semi Run execution date : 4/17/1998
Analyst: Model revision date: 4/14/1998

Replication ended at time : 10000.0

TALLY VARIABLES

Identifier Average Variation Minimum Maximum Observations

ARENA Simulation Results
a - License #9400000

Flow 18.063 .14677 8.5912 27.041 18860

DISCRETE-CHANGE VARIABLES

Identifier Average Variation Minimum Maximum Final Value

NR(MC1) 1.4043 .64120 .00000 2.0000 2.0000
NR(MC2) 1.1429 .83953 .00000 2.0000 .00000
NR(MC3) 1.5969 .47154 .00000 2.0000 2.0000
NR(MC4) .74715 .58174 .00000 1.0000 1.0000
NR(MC5) 2.1096 .20341 .00000 3.0000 2.0000
NR(MC6) 1.3899 .37556 .00000 2.0000 1.0000

รูปที จ .3 ผลลัพธ์ท ีไค ้จาก Sim ulation T echnique ของ ST-5850 S em i-A utom ation



114

NR(MC7) 1.3093 .39764 .00000 2.0000 2.0000
NR(MC8) .73487 .60066 .00000 1.0000 1.0000
NR(MC9) 1.6746 .28859 .00000 2.0000 1.0000
NR(MC10) 1.9971 .03223 .00000 2.0000 2.0000
NR(MC11) 1.0952 .64268 .00000 2.0000 1.0000
NR(MC12) 1.6266 .34009 .00000 2.0000 2.0000
AvgUtil 1.2024 .06224 .00000 1.6666 1.4166
NQ(Q3) .00000 -  .00000 .00000 .00000
NQ(Q2) .00000 -  .00000 .00000 .00000
NQ(Q1) .00000 -  .00000 .00000 .00000
NQ(Q12) .00000 -  .00000 .00000 .00000
NQ(Q11) .00000 -  .00000 .00000 .00000
NQ(Q10) 5.8303 .57694 .00000 16.000 5.0000
NQ(Q9) .00218 21.373 .00000 1.0000 .00000
NQ(Q8) .02632 6.0820 .00000 1.0000 .00000
NQ(Q7) .00000 -  .00000 .00000 .00000
NQ(Q6) .00000 -  .00000 .00000 .00000
NQ(Q5) .00000 -  .00000 .00000 .00000
NQ(Q4) .33005 1.4247 .00000 1.0000 1.0000

COUNTERS

Identifier Count Limit

Scrap 549 Infinite

Execution time: 1.15 minutes. 
Simulation run complete.

ร ูป ท จ .3 (ต อ )ผล ล พ ธ ฑ ีได จาก  Sim ulation T echnique ของ ST-5850 Sem i -A utom ation
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Summary for Replication 1 of 1
Project: 9420Manual Run execution date : 4/22/1998
Analyst: Model revision date: 4/14/1998

Replication ended at time : 60000.0 
Statistics were cleared at time: 10000.0 
Statistics accumulated for time: 50000.0

TALLY VARIABLES

ARENA Simulation Results
a - License #9400000

Identifier Average Variation Minimum Maximum Observations

Flow 11.857 .14621 8.8506 17.957 95966

DISCRETE-CHANGE VARIABLES

Identifier Average Variation Minimum Maximum Final Value

NR(MC1)
NR(MC2)
NR(MC3)
NR(MC4)
NR(MC5)
NR(MC6)
NR(MC7)
AvgUtil

1.9999
2.6820
3.2184
2.2716
1.2193
3.7375
2.5747

2.4291

.00234 

.17362 

.17810 

.22595 

.45764 

.12535 

.20266 
,03852 1

1.0000
2.0000
.00000
.00000
.00000
1.0000
.00000

.8571

2.0000
3.0000
4.0000
2.0000
1.0000
4.0000
3.0000 

2.7142

2.0000
3.0000
4.0000
3.0000
2.0000
4.0000
3.0000 

2.8571

รูปที่ จ.4 ผลลัพธ์ที่ได้จใก Simulation Technique ของ ST-9420 M anual



NQ(Q3) .00000 ~ .00000 .00000 .00000
NQ(Q2) .12163 2.6872 .00000 1.0000 .00000
NQ(Q1) 5.1786 .66136 .00000 17.000 14.000
NQ(Q7) .02950 5.7360 .00000 1.0000 .00000
NQ(Q6) .04474 4.6213 .00000 2.0000 .00000
NQ(Q5) 1.2993E-05 277.41 .00000 1.0000 .00000
NQ(Q4) 3.7754E-04 51.456 .00000 1.0000 .00000

COUNTERS

Identifier Count Limit

Scrap 2358 Infinite

Execution time: 3.35 minutes. 
Simulation run complete.

รูปที่ จ .4 ( ต่อ ) ผลลัพธ์ท ี่ได้จาก Sim ulation T echnique ของ ST-9420 M anual



Summary for Replication 1 of 1

Project: 9420Auto Run execution date : 4/21/1998
Analyst: Model revision date: 4/14/1998

Replication ended at time : 10000.0

TALLY VARIABLES

Identifier Average Variation Minimum Maximum Observations

ARENA Simulation Results
a - License #9400000

Flow 11.621 1.1067 3.1174 31.62 23982

DISCRETE-CHANGE VARIABLES

Identifier Average Variation Minimum Maximum Final Value

NR(MC1) 1.41302 2.8956 .00000 2.0000 .00000
NR(MC2) 1.54586 3.5556 .00000 2.0000 2.0000
NR(MC3) 2.49844 3.1912 .00000 3.0000 .00000
NR(MC4) 2.45407 3.6050 .00000 3.0000 .00000
NR(MC5) 1.48278 2.4409 .00000 2.0000 .00000
NR(MC6) 1.33893 3.5746 .00000 2.0000 .00000
NR(MC7) 1.32904 3.7254 .00000 2.0000 .00000
AvgUtil 1.38031 1.5345 .00000 2.0000 .28571

รูปท่ี จ.ร ผลลัพธ์ท่ีได้จาก Simulation Technique ของ ST-9420 Automation
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NQ(Q3) 1.7152 3.2864 .00000 41.000 .00000
NQ(Q2) 1.5053 3.7149 .00000 48.000 .00000
NQ(Q1) 2.2278 2.8176 .00000 52.000 .00000
NQ(Q7) .31270 6.2721 .00000 28.000 .00000
NQ(Q6) 1.9095 3.4259 .00000 59.000 .00000
NQ(Q5) .88812 3.5278 .00000 29.000 .00000
NQ(Q4) .10942 7.0722 .00000 15.000 .00000

COUNTERS

Identifier Count Limit

Scrap 947 Infinite

Execution time: 1.12 minutes. 
Simulation run complete.

รูปท่ี จ.ร (ต่อ) ผลลัพธ์ท่ีได้จาก Simulation Technique ของ ST-9420 Automation
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Summary for Replication 1 of 1

Project: 9420Semi Run execution date : 4/21/1998
Analyst: Model revision date: 4/14/1998

Replication ended at time : 12000.0 
Statistics were cleared at time: 2000.0 
Statistics accumulated for time: 10000.0

TALLY VARIABLES

ARENA Simulation Results
a - License #9400000

Identifier Average Variation Minimum Maximum Observations

Flow 8.1263 .01213 7.8176 8.4367 22482

DISCRETE-CHANGE VARIABLES

Identifier Average Variation Minimum Maximum Final Value

NR(MC1) .94674 2.7785 .00000 1.0000 .00000
NR(MC2) .59348 3.9816 .00000 1.0000 .00000
NR(MC3) .84127 2.1050 .00000 1.0000 .00000
NR(MC4) .71235 2.8108 .00000 1.0000 .00000
NR(MC5) .69782 3.6512 .00000 1.0000 .00000
NR(MC6) .81375 1.9178 .00000 1.0000 .00000
NR(MC7) .54730 2.4059 .00000 1.0000 .00000
AvgUtil 1.1876 .33091 .00000 .14286 .00000

รูปที จ.6 ผลลัพธ์ทีได้จาก Simulation Technique ของ ST-9420 Semi Automation
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NQ(Q3) .00000 -  .00000 .00000 .00000
NQ(Q2) .00000 ~ .00000 .00000 .00000
NQ(Q1) .00000 -  .00000 .00000 .00000
NQ(Q7) .00000 -  .00000 .00000 .00000
NQ(Q6) .00000 -  .00000 .00000 .00000
NQ(Q5) .00000 -  .00000 .00000 .00000
NQ(Q4) .00000 -  .00000 .00000 .00000

COUNTERS

Identifier Count Limit

Scrap 1017 Infinite

Execution time: 1.20 minutes. 
Simulation run complete

รูปที จ.6 (ต ่อ ) ผลลัพธ์ทีได้จาก Simulation Technique ของ ST-9420 Semi - Automation
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[s t a t i o n s

IC O U N T E R S

[s e q u e n c e ' s

สิ:?5-,
[VARiABlE S

Ir e p l i c a t e
20000

O»c(0M1.l OS A.182.1040273,1 030084.1 02.0 <55,1 010546.1 0.0 83 7 0-990.7280-980 8190 37.0.91.0.98.1 OOSJ’ProT
[a t t r i b u t e s

[r e s o u r c e s
;q u e u e $

)*iu(Me2>*nr(Me3)*Br(Mo4).nr(Mc5)*nr(Mc6)*nr(HteT).«r(Mc8)*»f(Mc»)*Bf(Mc10))fl̂ ĵĝ
Ftaw

iD S T A T à

ร ูป ท ี่จ .?  Sim an Softw are แสดง B lock  ของ ST -51080 M anu al
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0$ CREATE, 2,0:1.1539:MARK(TimeIn);
1$ ASSIGN: SetIndex=0:

NS==1:
B=B+1:
BB==B;

2S ROUTE: 0.0,SEQ;
3$ STATION, StationSet;
4$ ASSIGN: SetIndex=MemIdx(StationSet,M);
5$ QUEUE, QSet(Setlndex);
6$ SEIZE, 1 :MSet(SetIndex),l :MARK(TimeIn);
14$ BRANCH, 1 :If,SetIndex== 1,15 $, Yes :

Else,7$,Yes;
15$ ASSIGN: TimeInl=TimeIn;
7$ DELAY:

Disc(0.091,1.05,0.182,1.04,0.273,1.03,0.364,1.02,0.455,1.01,0.546,1.0,0.637,0.99,0.728,0.98,0.8 
19,0.97,0.91,0.96, l,0.95)*ProT

8$ RELEASE: MSet(SetIndex),l;
12$ BRANCH, 1 ะ With,Prob(SetIndex),9$,Yes:

With, 1 -Prob(Setlndex), 13$, Yes;
9$ ROUTE: 0.0,SEQ;
13$ COUNT: Scrap, 1;
Disp DISPOSE;
10$ STATION, ExitSys :MARK(T no w 1 ) ;
11$ TALLY: Flow,Tnowl-Timeinl,l:NEXT(Disp);

รูปท่ี จ.8 Siman Software แสดงโครงสร้างโปรแกรม ของ ST-51080 Manual
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PROJECT, 5 1080Manual„4/14/1998,Yes;

ATTRIBUTES: l,SetIndex:
2, TimeIn:
3, ProT:
4, BB:
5, TimeInl:
6, Tnowl;

VARIABLES: 1,B,0:
2,Prob( 10), 1, บ  ,0.9815,0.9726,1,1,1,1,0.9942;

QUEUES: l,Ql,FirstInFirstOut:
2,Q2,FirstInFirstOut:
3 ,Q3 ,F irstlnFirstOut :
4,Q4,FirstInFirstOut:
5 ,Q5 ,F irstlnFirstOut:
6, Q6,FirstInFirstOut:
7, Q7,FirstInFirstOut:
8 ,Q 8 ,FirstlnFirstOut :
9 ,Q9,F irstlnFirstOut:
10,Q 1 OjFirstlnFirstOut;

RESOURCES: l,Mcl,Capacity(2,),:
2, Mc2,Capacity( 11),:
3, Mc3,Capacity(3,),:
4, Mc4,Capacity(2,),:

รูปท่ี จ.9 Siman Software แสดงรายละเอียดโปรแกรม ของ ST-51080 Manual
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5, Mc5,Capacity(3,),:
6, Mc6,Capacity(3,),:
7, Mc7,Capacity(2,),:
8, Mc8,Capacity(2,),:
9, Mc9,Capacity(2,),:
10, Mc 10,Capacity(2,),;

STATIONS: 1,Depth
2, Dept2:
3, Dept3:
4, Dept4:
5, Dept5:
6, Dept6:
7, Dept7:
8, Dept8:
9, Dept9:
10, Deptl0:
11, ExitSys;

SEQUENCES:
1 ,SEQ,Deptl ,ProT=0.9231 &Dept2,ProT=0.5357&Dept3,ProT=l. 1765&Dept4,ProT=l. 1538&De 
pt5 ,ProT= 1,3333&Dept6,ProT=l .4286&
Dept7,ProT=0.8&Dept8,ProT=0.8451 &Dept9,ProT=l. 1321 &DeptlO,ProT=l .0526&ExitSys; 

COUNTERS: l,Scrap„Replicate;

รูปท่ี จ.9 ( ต่อ) แสดงตัวอย่างรายละเอียดโปรแกรม ของ ST-51080 Manual
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TALLIES: 1,Flow,"51080Manual.dat";

DSTATS: l,NR(Mcl):
2, NR(Mc2):
3, NR(Mc3):
4, NR(Mc4):
5, NR(Mc5):
6, NR(Mc6):
7, NR(Mc7):
8, NR(Mc8):
9, NR(Mc9):
10, NR(Mcl0):
1 l,(nr(Mcl)+nr(Mc2)+nr(Mc3)+nr(Mc4)+nr(Mc5)+nr(Mc6)+nr(Mc7)+nr(Mc8)+nr 

(Mc9)+nr(Mc 10))/l 0,AvgUtil :

NQ(Q3):
NQ(Q2):
NQ(Q1):
NQ(QIO):
NQ(Q9):
NQ(Q8):
NQ(Q7):
NQ(Q6):
NQ(Q5):
NQ(Q4);

รูปท่ี จ.9 ( ต่อ) แสดงคัวอย่างรายละเอียดโปรแกรม ของ ST-51080 Manual
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REPLICATE, 1,0.0,20000,No,Yes,5000;

SETS: l,StationSet,Deptl,Dept2,Dept3,Dept4,Dept5,Dept6,Dept7,Dept8,Dept9,Deptl0:
2, MSet,Mcl,Mc2,Mc3,Mc4,Mc5,Mc6,Mc7,Mc8,Mc9,Mcl0:
3, QSet,Ql,Q2,Q3,Q4,Q5,Q6,Q7,Q8,Q9,Q10;

ร ูป ท ี่ จ .9  (  ต ่อ )  แ ส ด ง ต ัว อ ย ่า ง ร า ย ล ะ เอ ีย ด โ ป ร แ ก ร ม  ข อ ง  S T - 5 1 0 8 0  M a n u a l



ป ร ะ ว ิฅ ิผ ้เข ีย น
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