	[image: image1.wmf][image: image1.wmf]
	亞 源 科 技 楊 明 制 品 廠

	
	 ASIAN POWER DEVICES INC.


“標準工時” 教學講義
編號:

1 授課目的:能使受訓者明確標準工時的含義,訂定方法及用途.

2 授課內容: 

2.1 標準工時基本概念: 

   2.1.1標準工時的定義:在規定的作業標準作業條件下,依照一定的作業方  

        法,經過一段期間訓練后的熟練作業員,以標準的速度完成作業所需要

        的時間,標準工時的定義隱含幾個重要的條件:

      A.合格適當的操作人員:操作者必須是個合格的工人而且該項作業 

      必須適合於他.  

         如:補焊線看錫面工位:必須要有焊錫上崗證而且一般要細心女孩子.

         B.良好的訓練:作業員對特定工作的操作方法,必須受過完全的訓練.

         如:電檢工位須經過電檢專業技能培訓合格者才能上崗.

         C.正常速度:作業不能勉強自已過度努力,也不能故意怠慢.

 2.1.2標準工時的結构:

標準工時=凈作業時間x評比系數x(1+寬放系數)

   2.1.2.1何謂評比:評比即時間研究員將所觀測操作者的操作速度,作一想像的比較.評比的主要作用,即在將觀察進間修正為一不快不慢,在正常情況下所需的時間. 

2.1.2.2建立理想速度的方法: 步行   分發牌的速度  插棒

2.1.2.3 評比時注意事項:

                  1)評比時不僅注意其動作的速度,更需注意有操作速度

                2)用力大小的評比

                   3)困難操作的評比

 2.1.2.4寬放:

         須加寬放的原因:

         A. 操作者易疲勞

         B.需滿足操作者個人的需要 如:喝茶.上廁.擦汗等等.

         C. 操作者須聆聽工作指導 如:組長在教導作業員怎樣作業

         使作業員工作停頓.

         D. 操作中會發生等待 如:chroma測試站作業員等待機器測

         試;后一工作站等待前一工作站等

         E. 操作者必須進行準備及清理 如:作業員作業前準備治工

        具;補焊線作業員清理拉面上的錫珠,錫渣等

         F. 操作者需要搬運

         G. 操作者更換物料工具設備

         寬放的種類:
         A. 私事寬放:是每一個人每天必需做的事.如:抽煙,如廁等

         B. 疲勞寬放

         C.程序寬放:作業人員在操作中無法避免的延遲所需要的  

         寬放時間

         D. 特別寬放

         E. 政策寬放

   2.2 標準工時量測方法   

         2.2.1 碼表量測法

               碼表量測的六步驟 

               A.搜集資料: 記錄好人員.機器工具.材料.工作環境等

               B. 分析單元:充分了解工作詳情!任一單元以能容許準確

               記時為主.

               C.實測單元:設法接近被測人員,選擇合適位置

               D.正常時間:建立理想速度之標準;你的評比須確具可靠性.

               E.寬放時間:決定公司的寬放系數

               F.標準時間:正常時間與一切必要之寬放時間之和即為標準

               時間

         2.2.2經驗判斷法

              即依照過去的經驗加以判斷,一般情形來講,此種判斷出入可能

              很大,也不科學,如能用其他方法應盡量應用其他方法為宜.

2.2.3實際記錄法 

              此法為設計好良好表格,分發所有工作人員,由各工作人員每日

              按其實際工作,記錄其工作時間與數量,積多次記錄后統計分,

              析求出具有代表性的工作時間,故此法又稱統計分析法.

         2.2.4 工作抽查法

              是一種定量分析的衡量技朮.

              工作抽查法的步驟:

               A.宣傳与与訓練

               B.研訂抽查的目的

               C.詳加觀察,收集有關資料

               D.決定抽查的工作項目

               E.設計記錄用表格

               F.決定觀測次數

               G.決定觀測時間

               H.現場觀測

               I.觀測結果的整理与檢討

               J.決定時間標準

               H.決定工作績效

   2.3 標準工時訂定:

     2.3.1APD時間記錄表

       時間記錄表：意指將單一工作站，各工時模組的實際量測值的記錄表.

2.3.2 動作分析表

      指分析單一工作站,各工時模組的明細表。

2.3.3 標準工時分析表

               指單一機種，依各工時模組時間值條列的明細表。
         2.3.4標準工時訂定流程：

	工  作  內  容
	表  單  依  據

	
	動作分析表

	
	

	
	

	
	時間記錄表

	
	

	
	動作分析表

	
	標準工時分析表


2.4 標準工時的用途:

     2.4.1制作產能需求計劃：

           IE依訂單預測，將各機種生產數量填入,以評估設備產能及人員需

           求。對於產能負荷的調節,需依實際計算結果,訂定因應的對策.

      2.4.2訂定生產獎金：

           IE依據標準工時，基於合理的考量，制定生產獎金評定的辦法，以

           利生產效率的管理。

           製造部依生產獎金評定的辦法，分配本部門獎金以做到公平合理。

    2.4.3生產排程的依據：

            生管依IE所制定的作業工時，瞭解生產線的產能，以便充分管理

            生產進度。

      2.4.4依據生產線的產能，生管可以回覆顧客交期，滿足顧客需求，對於

           訂單可以充分管制。

    2.4.5生產製程安排：

         IE依制定的標準工時，製作作業指導書，可使製程安排合理化與        

         平衡化。依標準工時安排的生產製程，可減少平衡損失。

    2.4.6成本分析：

   會計部門依IE的標準工時去衡定一個標準成本，製造部門則依實      

   際投入工時去填寫生產報表，如此便可針對產品成本分析。
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