[image: image1.wmf]雅 勝 電 子 廠
AIRLINE MECHANICAL CO. LTD

	文件分類
LEVEL
	工 作 指 示
	制 定 部 門
ORIGINAL
	PIE部

	文件編號
REF. NO.
	QWI-PIE-003
	制 定 日 期
ISSUE DATE
	15/09/2001

	文件名稱
TITLE
	標準作業時間計算方法
	修 訂 日 期
REVISE DATE
	----

	版本
EDITION
	1
	頁   數
TOTAL PAGES
	19

	修 訂 記 錄     REVISION   RECORD  

	修訂編號
REVISE NO.
	修訂日期
DATE
	內  容  簡  述
CONTENTS
	相關章節
CHAPTER

	
	
	
	

	分發部門
	總經理
	品檢部
	人力資源部
	生産部
	貨倉部
	PMC
	電腦部
	市場部
	採購部
	PIE部

	份  數
	
	
	
	2
	
	
	
	
	
	1

	分發部門
	工程部
	會計部 
	五金部
	資料室
	報關部
	維修部
	管理代表
	總廠長
	
	

	份  數
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	制  定
PREPARED BY
	張瑤豐
	部門負責人審核
CHECKED BY
	
	核  准
APPROVED BY
	


雅 勝 電 子 廠
	     文件名稱

TITLE
	標準作業時間計算方法
	文件編號  REF. NO.
	QWI-PIE-003

	
	
	頁數 PAGE OF
	1/19

	制定日期

ISSUE DATE
	15/09/2001
	修訂編號
REVISE NO.
	0
	修訂日期
REVISE DATE
	----

	1.0目的: 
爲準確核算産品的製造工時,確保産品工時的可靠性,建立標準時間計算程序非常重要。爲此,特制定此程序,作爲各産品、各工序作業時間計算的基礎及標準。
2.0適用範圍:
適用于雅勝公司全機種的直接製造工時之統計核算。
3.0參照:

        無。
     4.0職責:

   PIE部:負責標準時間的計算。

5.0名詞解釋:

5.1 標準作業時間：一個受訓練的熟練工人在合適的工作條件下,以正常速度按標準作業方法作業的時間稱爲作業標準時間。
5.1.1 流水線生產方式的工序標准作業時間=生產節拍*作業人數
5.1.2 
5.2 報價工時：

5.3 異常工時：

6.0程式內容:


6.1根據我公司産品分佈現狀,工時核算主要分爲電子、變壓器二大部分。
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	6.2電子部分:

6.2.1元件加工作業:爲方便元件插付,在插付前須對元件進行成型加工。其加工類型如下表所述：
序 號
零件名稱
加工方法
標準工時(秒)

手工/治具加工
機器加工
1

電阻、二極體
彎腳(臥式)

3.6
0.36

彎腳(豎式)

2.2

0.36

2

電解電容、電感
剪腳
3

0.36

彎腳(臥式)

2.16

0.36

3

三極管
彎腳(臥式)

5.72

－
4

跳線
彎腳
3.6
0.22
5
PCB
分板
2.76(每塊)

0.96(每塊)

6

PCB

修板邊
2.1(一點)

1.02(每邊)

7

啤腳
啤一腳
3.5

－
啤二腳
5.5

－
8

穿磁環線圈
取線、繞磁環一圈:13.38, 每增加一圈加1.18

9

膠通
剪膠通
0.21

－
10

膠通、零件
穿膠通
3.2(穿於零件腳)

－
6.2.2 PCB插付作業:元件插入機板孔位的動作可以概括爲伸手、握取、移動、插付四個動作,根據元件插入的難易程度,各種元件插付時間分類爲下表:

時間單位: 秒
序號
元 件 名
取件
插件
合計
備   注
1

電阻
0.8

2.0

2.8

2

陶瓷電容
0.8

2.0

2.8

3

電解電容
0.6

2.4

3.0

4

聚脂電容
0.8

2.0

2.8

5

二極體(細)

0.8
2.2
3.0
6
二極體(粗)
0.8
2.6
3.4
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	                                                                    時間單位:秒
序號
元 件 名
取件
插件
合計
備   注
7
三極管
1.0

2.54

3.54

8

電感線圈
0.8

2.2

3.0

2PIN

9

電感線圈
1.0

2.6

3.6

4PIN

10

磁環電感
1.0

3.2

4.2

11

微調電阻
1.0

2.6

3.6

12

轉換開關
1.0

3.2

4.2

6PIN以下
13

轉換開關
1.0

4.0

5.0

6~12PIN

14

按鍵開關
0.8

2.2

3.0

2PIN

15

按鍵開關
1.2

2.4

3.6

4PIN

16

中周
1.0

2.5

3.5

17

濾波器(晶體)

1.0
2.2

3.2

4PIN

18

濾波器(陶瓷)

0.8

2.0

2.8

2PIN

19

鐵跳線
1.0

2.0

3.0

20

單線
1.0
2.6
3.6
插入一端
21

飛線
1.0

3.8

4.8

插入二端(L＜150MM)

22

LED(含治具取放)

1.0

3.0

4.0

發光二極體
23

變壓器
1.3

3.5

4.8

24

排插
1.0

2.2

3.2

5PIN以下
25

排插
1.0

2.6

3.6

5PIN以上,10PIN以下
26

排插
1.0

3.5

4.5

10PIN以上,15PIN以下
27

排插
1.0

3.8

4.8

15PIN以上
28
耳插座
1.2
3.3
4.0
29
IC
1.5

4.3

5.8

8PIN以下(單)

30

IC

1.5

5.0

6.5

14PIN以下(單)

31

IC

1.5

6.0

7.5

14PIN以上(雙)

32

三極管(帶散熱片)

1.5

3.5

5.0

33

二個三極管(帶散熱片)

1.5

5.0

6.5

34

DISPLAY

1.5

6.5

8.0

14PIN以下
35

DISPLAY

1.5
8.0

9.5

26PIN以下
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	       6.2.3人手貼件作業:SMT人手貼件的主要作業內容爲PCB銅箔面的元件定位。
  時間單位:秒 

元 件 名
取件
貼件
合   計
實計
寬放20%

寬放50%

電阻、電容
2.0

1.2

3.2

3.8

4.8

二極體、三極管
1.8

1.4

3.2

3.8

4.8

IC

5PIN以下
2.0

2.5

4.5

5.4

6.8

5~40PIN(雙邊)

3.2

3.8

7.0

8.4

10.5

5~40PIN(四邊)

3.8

5.2

9.0

10.8

13.5

40以上(四邊)

4.5

8.5

13.0

15.6

19.5

 6.2.4波峰焊作業:波峰焊的作業時間一般是根據PCB的長度(L)、鏈條速度(V)、板距(X)以及每次作業的底板數(N)來決定的,它的時間計算公式爲: T= (L+X)/V/N   注:X一般定爲60mm。
6.2.5取付作業:取付動作在作業中是一個基本動作,它可分爲“伸手” “握取” “移動”三個 動作要素,任何作業均由此取付動作開始。
6.2.5.1零件取付:

A.從輸送帶拿取物品:                        

                                                         時間單位:秒
          重 量
取付所    

1Kg以下
2Kg以下
5Kg以下
輸送帶
1.0

1.5

2.0

B.從零件盒拿取物品:





    
    時間單位:秒
        外徑×厚度
取付所   

5 ×0.3

5 ×0.5

5 ×1

10 ×0.5

10 ×1

15 ×1

零件盒
1.5

1.3

1.2

1.3

1.1

1.0
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	      C.從部品箱撿取物品:










  時間單位:秒
體 積
取付所     

100×100×50(mm)以下
300×300×50(mm)以下
300×300×50(mm)以上
部品箱
1.4

1.8

2.4

D.取付成型前後元件所需時間:                              

  時間單位:秒
               元件型狀
取付所      

成型(彎腳)前
成型(彎腳)後
元件盒
1.0

1.3

E.工具取放: 

                                                                      時間單位:秒
工具
懸挂式
平置式
豎立式
01

1.2

1.6

1.6

02

一
1.6

一
03

一
一
1.4

注: 01代表風批、電批、測試筆；
02代表尖嘴鉗、斜口鉗、鑷子、紮線槍以及各種壓著工具；
03 代表各種粘劑或清潔劑等的瓶子；
 時間單位:秒,烙鐵一律以1.6秒計算。
6.2.6放入作業:將元件或半成品等物件放入治具或紙箱內的作業,其具體的作業時間如下表:

A.易於操作:                                         

        時間單位:秒
             重 量
加壓情況    
0.5Kg以下
1Kg以下
2Kg以下
5Kg以下
不必加壓
1.0

1.0

1.4

1.6

輕微加壓
1.2

1.4

1.8

2.0

較重加壓
1.4

1.8

2.0

2.5
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	B難於操作:                                                     時間單位:秒
            重 量
加壓情況  
0.5Kg以下
1Kg以下
2Kg以下
5Kg以下
不必加壓
1.3

1.3

1.6

2.0

輕微加壓
1.5

1.6

2.0

2.4

較重加壓
1.8

2.0

2.3

2.8

注:上述時間均不含取付時間。
6.2.7壓件作業:有的元件在過波峰焊時浮起,所以有必要對浮起之元件進行壓貼作業,元件壓
貼作業時間分類爲下表:                                             時間單位:秒
元件名稱
電阻、二極體、跳線類(2PIN臥式)

電容、電感類(2PIN豎式)

火牛類(大於2PIN)

時 間
12.2

9.2

17.5

6.2.8焊接作業:焊接作業因焊接處的形狀、位置不同分爲平焊、立焊、貼焊、拖焊四種,它們具體的作業時間如下:

6.2.8.1平焊:即焊接處爲一平面,如PCB的焊錫面。平焊作業又可分爲線材焊接與一般元件焊接。
A.線材焊接時間計算法:T = 2.2N (N=焊點數);焊點大且較難上錫的錫點則使用如下
公式: T=2.5N。
B.一般零件焊接時間計算法:T=1.2N(N=焊點數);焊點大且較難上錫的錫點則使用如下
公式: T=2.0N。 

 6.2.8.2立焊:即焊接處爲一垂直面,此種焊接由於焊錫不能立即往下流,故焊接時間較長T=3.2N (N=焊點數)。
6.2.8.3拖焊:這種焊接方法主要用於IC貼焊、排線插焊、LCD插焊等場合,特點是焊接速度快、焊點多、間距小、其焊接時間主要取決於焊接行程。
計算公式:T=λ[6.5+0.24(S－10)]; S=焊接行程(單位:mm);當元件腳間距大於0.45時,參數λ=1;當元件腳間距小於0.45時,參數λ=1.40。
注:上述時間(單位:秒)僅指焊接時間,不含線材及工具零件取放和線材穿孔時間。如要計算整個插焊時間,工時還需追加:
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     A.元件及線材插付/貼付時間(見PCB插付作業及人手貼件作業表)；

     B. PCB取付時間: T=1.2N (N=取板次數)；


     C. PCB放入夾具時間: T=1.2N (N=放入次數)；


     D.烙鐵取付時間: T=1.6N (N=取付次數)。

例:計算插焊二個按鍵開關(4PIN)需要多少時間。


 第一步: PCB取付時間: T1=1.2×1=1.2
第二步: 按鍵插付時間: T2 = 3.6×2 = 7.2
   


第三步: PCB放入夾具時間: T3 =1.0×1= 1.0


第四步: 烙鐵取付時間: T4 = 1.6×1 = 1.6

第五步: 焊接時間:T5=1.2×8 = 9.6


插焊總時間爲T總: = T1+T2+T3+T4+T5 = 1.2+7.2+1.0+1.6+9.6 = 20.6 (秒)。因此,插焊二個按鍵開關(4PIN)所需時間爲20.6秒。
6.2.9剪腳作業:基板焊錫面零件腳或引線腳過長須用剪鉗剪斷,以免造成短路或其他工藝
問題。其具體作業時間如下表所述(下述時間均不含工具取放時間):                 

時間單位:秒
點 數
基 板 上
其   它
線材引線
零件腳
線材引線
零件腳
1
2.2
2.2
2.5
2.2
2
4.0
3.2
4.5
2.5
3
5.8
4.22
6.5
3.4
4
7.6
5.24
8.5
3.4
5
9.4
6.26
10.5
3.4
6
11.2
7.28
12.5
4.6
7
13.0
8.30
14.5
4.6
8
14.8
9.32
16.5
5.8
9
16.6
10.34
18.5
5.8
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6.2.10打膠作業:爲了隔離或者固定元件,使之絕緣、不鬆動、不脫落、不斷銅皮,必須在某
些元件的某些部位進行點膠作業,常用的膠類有黃膠、黑膠、紅膠、熱熔
膠,根據它們的特性、用量不同,其作業時間如下:    
     時間單位:秒
類 型
點 數     

黃 膠
黑 膠
紅 膠
熱熔膠
1

3.0

3.1

2.8

3.2

2

4.0

4.2

3.8

4.6

3

5.3

5.5

5.0

5.9

4

6.6

6.8

6.2

7.2

5

7.9

8.0

7.4

8.3

6

9.2

9.3

8.6

9.5

注:上述時間不含膠槍、膠瓶取放時間。
6.2.11塗布作業:塗布作業主要是PCB塗防濕劑,按塗布的範圍與方式不同,其作業時間亦不同。
  時間單位:秒

點數
方式   

1

2

3

4

5

6

用毛筆塗布
3.0

4.4

5.8

7.2

8.6

10.0

噴 霧 式
1.2

2.3

2.8

3.2

3.9

4.6

6.2.12粘貼作業

A. LABLE、銘片及海綿貼付作業。  




              時間單位:秒
規 格
名 稱    

60×10mm以下
60×30mm以下
60×30mm以上
銘片
薄、軟
8.5

9.2

9.6

厚、硬
3.2

4.2

4.5

LABLE

4.2

4.8

5.2

海  綿
3.0

4.2

4.8
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	B.銅箔防焊貼紙作業(含貼紙切斷時間,對於有特別要求的可予以追加0.3秒)

規格(mm)

9×7以下
9×12以下
9×12以上
易於貼付
1.5秒
2.0秒
2.3秒
難於貼付
1.7秒
2.4秒
2.8秒
6.2.13撕離作業:雙面TAPE、LABLE或基板上防焊TAPE及保護紙等的撕離動作。                 時間單位:秒
作業狀況
雙面TAPE

防焊TAPE或皺紋TAPE

保護紙(單面)

LABLE

50mm以下
50mm以上
50mm以下
50mm以上
100mm以下
200mm以下
易於作業
2.5

2.7

2.2

2.8

2.8

2.8

0.8

難於作業
3.0

3.2

3.1

4.1

4.2

4.8

－
 6.2.14 PCB清潔作業:PCB清潔作業是在PCB組裝完成、錫點修正以後的必要作業,其主要內容是清除元件腳和錫點周圍的錫渣、松香等異物。                     

面積（mm2）
5000mm2以下
10000mm2以下
時間（秒）
14.96

19.45

6.2.15檢視作業:

A.元件檢查修正:檢查組件是否有漏插、誤插及插反;檢查特別控制器件高度並進行修正。
檢查並修正時間T=0.15N(1+X),其中N=元件數, X=一般不良率。PCB的修正順序應由上至下,由左至右,如右圖:

1

2

4

3

正確修正順序:1      2
    3      4

                          (1、2、3、4指各修正範圍)

B.錫點檢查:檢查PCB錫點是否有短路、假焊、虛焊等,檢查時間T=0.15N。(N=焊點數)

C.錫點修正:將PCB錫點之短路、假焊、虛焊等不良給予修正,修正時間T=0.24N。 (N=

焊點數)

D.外觀檢查:分爲透明板(顯示鏡等)類與CASE類,其檢視內容主要爲:是否刮花或絲印不良等。
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	類  別
長 ×寬
時間(秒)

透明板類
100 ×40MM以下
3.8

200 ×60MM以下
4.6

CASE類
150 ×100MM以下
4.0

250 ×150MM以下
5.8

250 ×200MM以下
7.6

6.2.16擦拭作業:是外觀標準上的一項重要作業,是對外觀或特別指定物上不得沾有異物的一個清潔動作。
面積單位: 平方毫米                                             時間單位:秒
面積
500

1000

2000

4000

8000

15000

20000

透明板類
8.2

8.6

10.6

12.2

－
－
－
CASE類
－
－
－
14.4

9.6

11.2

12.5

6.2.17熔著作業:使用電烙鐵、機器將膠柱熔著,以固定部品,使之不能晃動或造成空隙。
A.用電烙鐵 (220V、60W專用圓嘴烙鐵頭)溫度設置爲220℃ ~ 250℃。
                                                                 時間單位:秒
       熔著點數
加壓情況
1
2

3

4

5

6

不必加壓
2.7

5.4

8.1

10.8

13.5

16.2

需加壓
4.6

9.2

13.8

18.4

23.0

27.6

注:1需加壓指需用手按住工作物以免工作物浮起,不能定位,如導線位元膠柱、小PCB定位膠柱。
      2需加壓時的時間較長,因爲總耗時爲熔著時間與塑膠冷卻時間之和。
B.機器熔著:時間: T=9.2秒/次 (不含取放時間)

注:機器熔著一般均需啤機定位加壓,溫度設置在180℃左右。
6.2.18用螺絲結合兩件以上的部品,使其不致因震動而分離。
6.2.18.1機械螺絲:
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	A.手批作業:

尺寸單位: mm




 時間單位:秒

     螺絲直徑
螺絲長度
1.4

1.7

2.0

2.6

3.0

4.0

2

5.5

5.7

5.2

4.8

－
－
2.5

5.5

5.7

－
－
－
－
3

5.5

5.7

5.2

5.5

4.8

5.2

4

6.0

6.0

6.2

6.0

4.8

5.2

6.05

6.5

6.0

6.2

6.2

6.0

6.0

6.70

6.5

6.2

6.8

6.8

7.0

7.0

8

8.0

－
－
7.2

8.0

8.0

9

8.0

－
－
8.6

8.6

8.6

10

－
－
－
10.6

10.6

10.6

12

－
－
－
12.3

12.3

12.3

B.電批或風批作業:
工  具
電     批
風    批
     螺絲直徑
螺絲長度
1.4

1.7

2.0

2.6

3.0

4.0

2

3.8

3.6

3.6

－
－
－
2.5

3.8

3.6

3.6

－
－
－
3

4.0

3.8

3.6

3.5

3.3

3.3

4

4.0

3.8

3.8

3.5

3.3

3.5

5

4.2

4.0

3.8

3.5

3.5

3.5

6

4.2

4.0

3.8

3.5

3.5

3.5

8

4.5

4.2

－
3.7

3.7

3.8

9

4.5

－
－
3.7

3.7

3.8

10

－
－
－
4.0

3.8

4.0

12

－
－
－
4.0
3.8
4.0
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	注:時間均含螺絲取付時間;對於螺絲批嘴較難入位的作業,可作適當放寬。
C.自攻螺絲:                                          

長度單位: MM                                                   時間單位:秒
長度
4

5

6

8

10

12

13-20

20-35

手批
5.8

6.4

8.2

9.6

11.6

13.8

－
－
風批
3.8

4.2

5.0

5.6

注:上表時間均含螺絲取付時間;在鎖螺絲作業中所涉及到的部件組産作業,應按組立作業的標准進行計算。
6.2.19組立作業:是指將配件組立於待裝配處之作業。
序號
組立物件
數量
取付
組立
工具取放
合計
備註
1

墊片組立於螺絲上
1

1.6

0.5

－
2.1

－
2

介子組立於膠柱上
1

1.0

0.8

－
1.8

－
3
螺絲放入穴內
單
1.0

0.8

－
1.8

－
雙
1.3

1.5

－
2.8

－
4

開關按鈕的組立
單
1.2

1.2

－
2.4

無方向
雙
1.5

1.6

－
3.1

無方向
單
1.2

1.6

－
2.8

有方向
雙
1.5

2.3

－
3.8

有方向
5

火牛組立
1

1.4

2.2

－
3.6

入位作業
6

膠腳組立
粘貼于平穴內
1

1.0

1.1

－
2.1

－
壓入使之穿孔於穴內
1
1.0
2.0
1.6
4.6
－




雅 勝 電 子 廠
	     文件名稱

TITLE
	標準作業時間計算方法
	文件編號  REF. NO.
	QWI-PIE-003

	
	
	頁數 PAGE OF
	13/19

	制定日期

ISSUE DATE
	15/09/2001
	修訂編號
REVISE NO.
	0
	修訂日期
REVISE DATE
	----

	序號
組 立 物 件
數量
取付
組立
工具取放
合計
備註
1

墊片組立於螺絲上
1

1.6

0.5

－
2.1

－
2

介子組立於膠柱上
1

1.0

0.8

－
1.8

－
3
螺絲放入穴內
單
1.0

0.8

－
1.8

－
雙
1.3

1.5

－
2.8

－
4

開關按鈕的組立
單
1.2

1.2

－
2.4

無方向
雙
1.5

1.6

－
3.1

無方向
單
1.2

1.6

－
2.8

有方向
雙
1.5

2.3

－
3.8

有方向
5

火牛組立
1

1.4

2.2

－
3.6

入位作業
6

膠腳組立
粘貼于平穴內
1

1.0

1.1

－
2.1

－
壓入使之穿孔於穴內
1

1.0

2.0

1.6

4.6

－
 6.2.20超聲波作業:超聲波主要用來啤合上下蓋,其作業時間的長短取決於被啤物件的重量以及超音波線的面積(被啤物的面積)。
工 序 名 稱
被啤物＜87.4mm ×64.2mm

被啤物≧87.4mm ×64.2mm

從皮帶拉拿起被啤物
1.8

2.25

被啤物放入超聲波座
1.18

1.48

用棉棒滴水至膠件上
0.6

0.6

從臺面取保護膜蓋於被啤物上
1.5

1.5

按超聲波按鍵,焊接
1.5

1.7

拿開保護膜
0.8
0.8
取出被啤物,落拉
2.0
2.5
合   計
7.88
10.33
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	6.3變壓器部分:變壓器製造的基本拿取動作同電子部分是一致的,所以二者標準工時的計算方法大同小異,可以相互參照,只是細分起來,有些工序的操作方式及分類名稱與電子部分略有不同。詳細分類情況如下所述:
6.3.1打線作業:打線作業的完整動作由三個部分組成:上線、機器打線、收線。
6.3.1.1機器打線的作業時間按其機器型號,銅線線徑的不同而不同：
A.普通電腦機:用於各種線徑的銅線以及圈數較少的變壓器.其作業時間如下表:

線徑(mm)

作業時間(T/SEC)

ψ＜0.1

58

0.1 ~ 0.29

45

0.29 ~ 0.45

30

0.45 ~ 0.55

25

0.55 ~ 0.75

17

0.75 ~ 1.2

10

B.四頭機:四頭機的速度是固定的,其優點是同時可以進行兩個機頭的操作,分兩次交叉進行。這樣可以充分利用有效時間,同時操作多個變壓器,所以其作業速度比較快.它適用於線徑較小(ψ＜0.37mm)、 圈數較多、訂單量較大的變壓器,其每秒的轉數爲58 T。
C. WH-762高速打線機:僅適用於0.04mm~ 0.05mm線徑的變壓器,其每秒的轉數爲92T。
6.3.1.2上線、收線:上線、收線屬於打線前後的輔助動作,其作業時間的長短主要取決於銅線線徑的大小:  

時間單位:SEC/PC

線  徑
上  線
收  線
0.1以下
7.8

7.9

0.1 ~ 0.37

7.2

7.5

0.4 ~ 0.75

13.7

14.7

0.8 ~ 1.2

16.2

18.2

注: 以上時間均包含膠芯取放時間。如有三股絞線動作,作業時間需追加5秒。
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	6.3.2加片作業:是變壓器製作過程中一道比較重要的工序,主要是將EI片進行組合。
根據變壓器的大小不同其作業時間也略有不同:                       

規   格
使用攪片機操作
手 工 操 作
EI19

－
加E片
3.52"

加I片
0.66"

EI35 ~ EI57

12.9"

加E片
3.52"

加I片
0.66"

EI66 ~ EI76

16.2"

加E片
3.80"

加I片
1.20"

EI86或以上
18.6"

加E片
4.12"

加I片
2.30"

注:因MODEL不同,所加的EI片的數量亦不同,所以計算工時還需注意以下幾點:

1.以上表格資料攪片機操作時間僅包含鐵片取付及攪片一次(一片E片、一片I片)所需時間,每攪多一次需加多0.7秒的時間。
2. 以上表格資料手工加片僅包含加一片E片或I片的時間,如要計算整個加片時間,則需用EI片的實際數量乘以上表格中的對應資料即可。


6.3.3變壓器常用基本動作碼表法與模特法時間對照表:

碼表法:對熟練操作員的作業過程進行測定、取樣後得到的時間資料。
模特法:根據經濟動作原則,對操作員的動作進行分析,計算後得到的時間資料。


碼表法與模特法工時對照表
    單位:   SEC/ PC

一.FUSE / NTC類
碼表法
模特法
備  注
1

包FUSE兩腳(所用膠紙一樣長)

7.20

7.56

2

包FUSE兩腳(所用膠紙一長一短)

20.0

17.23

不包括膠紙加工時間
3

包FUSE一腳
12.0

10.66

4

包FUSE / NTC頭
7.37

8.25

5

FUSE腳套膠通
8.00

6.00
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	碼表法與模特法工時對照表
二.膠 芯 類
碼表法
模特法
備  注
1

烙鐵加工膠芯牙位(一個牙位)

11.00

9.00

2

貼膠芯牙位(1邊)

4.50

3.20

3

貼膠芯牙位(2邊)

8.00

6.40

4

包膠芯1T

6.60

6.59

膠紙較窄
5

包膠芯2T

7.70

7.12

膠紙較窄
6

包膠芯2T並落1個FUSE,FUSE一邊出腳
8.80

9.63

FUSE放落即包
7

包膠芯2T並落1個FUSE,FUSE一邊出腳
9.47

10.2

FUSE需加工後再包
8

包膠芯2T並落1個FUSE,FUSE兩邊出腳
15.0
12.3
9
包膠芯2T,落1T白紙條,一個FUSE

12.0

11.6

FUSE一邊出腳
10

包膠芯2T,落1T白紙條單層
10.0

9.25

11

包膠芯3T

9.00

9.00

膠紙較窄
12

包中牆1T

9.70

7.23

13

貼中牆膠紙
18.0

12.3

三.剪、穿、放、焊類
碼表法
模特法
備  注
1

剪膠通或熱縮管
2.75

1.23

2

剪銅線
1.00

1.00

3

剪銅箔
3.00

3.00

4

剪白紙條
1.25

1.25

機器剪切
5

介子、膠塞穿上螺絲
5.00

4.20

6

電線穿1條熱縮管並吹縮
18.0

12.3

7

銅片穿入塊巴
5.00

5.00

1個銅片
8

銅片穿入塊巴
10.0

10.0

2個銅片
9

放單層塊巴於膠紙下
3.00

3.00

10

放橋內塊巴或底片塊巴
3.00

3.00

11

銅線一端浸錫
4.00
4.00
12
銅片浸錫
6.00
6.00
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	碼表法與模特法工時對照表
三.剪、穿、放、焊類
碼表法
模特法
備  注
13

銅箔加錫
1.20

1.20

14

銅線焊上銅箔
0.90

0.90

15

膠紙加工
1.10

1.10

16

折白紙條
4.00

3.12

17

折紙卡
5.20

4.63

18

折紙箱
11.0

15.6

19

折禮盒
11.0

13.3

20

折說明書
12.0

7.20

21

折塊巴
3.00

3.00

22

白色插頭線扎上膠袋
10.0

6.70

23

用膠紙將焊好銅線的銅箔包好
11.0

7.52

24

彎二極管
14.63

9.58

四.包打線面
碼表法
模特法
備   注
1

包打線面1T,落1塊單層塊巴
8.80

9.20

膠紙較窄
2

包打線面1T,落1塊單層塊巴
12.1

12.1

膠紙較寬
3

包打線面2T,落2塊單層塊巴
14.3

12.2

膠紙較窄
4

包打線面2T

8.00

9.00

膠紙較窄
5

包打線面2T,落1T單層紙條
11.0

11.0

6

包打線面2T,落1T雙層紙條
14.3

14.0

7

貼“U”型橫貼
4.40

2.25

五.包電線作業
碼表法
模特法
備  注
1

包電線3T,落1塊單層塊巴
18.7

15.3

2條電線(不分端子線)

2

包電線3T,落1塊單層塊巴
19.7

16.2

3條電線(不分端子線)

3

包電線3T半,落1塊單層塊巴
33.0

26.3

6條電線,單邊(非端子線)

4

包電線3T,落2塊單層塊巴
40.0

29.3

7條電線,雙邊(一邊3條,非端子線;一邊4條,端子線)
如上述電線爲端子線則需追加3.30秒的方向判斷時間。
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	碼表法與模特法工時對照表
六.繞線類
碼表法
模特法
備   注
1

銅線繞線頭開線部分
4.50

2.30

銅線＜0.5mm

2

銅線與電線線頭開線部分相繞
4.50

2.56

銅線＞0.5mm

3

壓針腳根部銅線
8.00

6.66

銅線＞0.5mm

4

壓針腳根部銅線
3.50

2.10

銅線＜0.5mm

5

剪去多餘的銅線
3.00

3.20

6

將引出銅線繞上“L”碼
6.00

5.00

7

將引出銅線繞上接觸片
7.00

6.20

8

將銅線拉出繞過膠粒與銅線相繞
5.00

3.00

9

將銅線用“銅枝留圈”的方式與針腳相繞
7.00

5.62

七.上錫作業
碼表法
模特法
備   注
1

線頭/針腳浸錫
8.00

5.20

含浸松香時間
2

引出銅片浸錫
8.00

5.20

3

浸松香、浸錫、浸水
5.00

3.50

4

刮錫面氧化層
2.00

2.00

5

銅線脫漆皮
0.80

0.53

6

將引出銅線焊上接觸片
7.00

6.00

7

將引出銅線焊上“L”碼
6.00

6.00

8

焊接銅皮
14.6

12.4

含包銅皮,放塊巴
八.包錫頭
碼表法
模特法
備   注
1

複下1個錫頭
0.85

1.21

2

包外層2T,落1T塊巴
15.4

12.1

2條線,3個錫頭
3

包外層3T,落1塊單層快巴,2個錫頭
15.4

15.7

較粗銅線
4

包外層4T,落2塊單層快巴,6個錫頭
17.6

19.6

銅線不分粗細,一邊6個錫頭.

5

包外層4T,落4塊單層快巴,9個錫頭
32.0

23.0

銅線不分粗細,一邊5個錫頭,一邊4個錫頭.

6

包外層4T,落3塊單層快巴,7個錫頭
26.4

21.0

銅線不分粗細,一邊4個錫頭,一邊3個錫頭.
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	碼表法與模特法工時對照表
九.貼窗口位元
碼表法
模特法
備   注
1

子母式膠芯:初級貼窗口位元
6.00

5.23

2

子母式膠芯:次級貼窗口位元
8.00

6.52

十.扎牛/電線
碼表法
模特法
備   注
1

扎牛3个/扎,如76、66線較多的品種
52.0

32.4

不計電線長短
2

扎牛3个/扎,如76、66品種,但只有1組線
27.5

21.1

不計電線長短
3
扎一束电线
4.00
6.20
不计电线长短
4
扎1个牛
18.5
6.20
不包括放货入篮
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