标准工时管理办法

1：定义

标准工时：指操作熟练程度和技能都达到平均水平的作业人员在规定的作业条件下，按规定的作业方法，用正常速度生产规定质量的一个单位的产品时所需的时间。

2：适用范围

2-1：新产品预评估、测定；
2-2：旧产品复核

3：用途

3-1：新产品报价

3-2：旧产品成本复核

3-3：生产计划安排

3-4：生产绩效评估

4：职责

4-1：标准工时由IE部制定、审核、批准；
4-2：IE部在标准工时制定后，应及时知会相关部门(PMC、R&D、制造)；

4-3：各标准工时使用部门对其值有疑问时，可向IE部提出复核要求，IE应及时复核并将复核时的测量数据和结果与以公布。

5：制定方法

5-1：新产品工时评估

5-1-1：新产品工时评估在新产品评审之后进行，新产品发布之前完成；

5-1-2：新产品工时评估采取类推的方法(参考同类产品)估算工时，如无同类产品参照，插件线以插件元件数、修补线以PCB板加焊点数、加工以元件数与以估算，包装、老化同现有产品。
5-2：新产品工时测定

5-2-1：新产品工时测定应在试产总结会之前完成；
5-2-2：新产品工时测定使用秒表法测量作业工时，记录使用<<标准工時测量分析表>>标准
5-3：旧产品工时复核

5-3-1：新产品在正式量产后1个月必须与以重新测定；

5-3-2：产品生产工序发生变化时心须重新测定；

5-3-3：标准工时与实际产能相差20%以上时须重新测定，如为异常因素，须与制造、PMC说明；
5-3-4：正常情况下（生产5要素不变）旧产品每半年重新测定一次；

5-3-5：新产品工时测定使用秒表法测量作业工时，记录使用<<标准工時测量分析表>>标准；
5-4：对标准工位（动作要素不因产品改变而改变、人员动作时间少于机械自行动作时间），应建立标准工位工时表，以减少标准工时测定时间；
5-5：将各产品的标准工时汇编成标准工时表，经部门主管确认后，分发相差部门。

6：参考文件
　　无

7：附表

　　<<标准工时测量分析表>>----表格编号：HPC-IEBG-001
