[image: image12.png]




[image: image12.png]
讲 师：洪 明 智（Major Hung）
	课  程  大  纲
	页 次

	一、工业工程（I E-Industrial Engineering）的内涵与应用
（一）工业工程之定义与内涵
（二）IPO系统管理模式
（三）IE 机制建立
二、标准工时系统
（一）作业标准时间（OST- Operation Standard Time）之结构
（二）正常时间 (Normal Time)
（三）标准时间 (Standard Time)
（四）管理宽放（Management Allowance）
（五）绩效分析与控制（PAC-Performance Analysis & Control）
三、时间衡量系统介绍
（一）预定时间标准（Pre-determined Time Standard）
（二）方法时间衡量M T M（Methods-Time Measurement）
（三）W F（Work Factor）
四、疲劳或休息宽放（Fatigue or Rest Allowance）之订定
（一）休息宽放时间定义
（二）决定休息宽放时间应考虑之因素
五、工业工程之常用工具
（一）操作程序分析（Operation Process Chart Analysis）
（二）流动程序分析（Flow Process Chart Analysis）
（三）双手程序分析（Two-Handed Process Chart Analysis）
（四）人机配合分析（Man-Machine Analysis）
（五）动作改善要领（Key Points of Motion Improvement）
（六）动作经济原则（Principles of Motion Economy）
（七）流动图分析（Flow Diagram）
（八）工厂布置规划（Plant Layout Planning）简介
（九）缩短换线换模时间之要领简介
（十）降低装配线平衡损失
六、I E 改善心法
※ 工业工程技术培训 参考资料
	3
3
3
5

6
6
6
7
8
9

10
10
10
13
15
15
15
16
16
17
20
24
27
32
33
36
42
49
51
53~90


一、工业工程（I E-Industrial Engineering）的内涵与应用
（一）工业工程之定义与内涵
Industrial Engineering is concerned with the design, improvement, and installation of integrated systems of people, materials, information, equipment, and energy. It draws upon specialized knowledge and skill in the mathematical, physical, and social sciences together with the principles and methods of engineering analysis and design to specify, predict, and evaluate the results to be obtained from such systems.
~ IIE-Institute of Industrial Engineering ~
美国工业工程协会之定义：
工业工程系有关设计、改进及建立包括人员、物料、信息、设备、能源的整合系统；其系利用数学、物理学、社会科学中的专门知识与技术以及工程分析、工程设计的原理与方法，去确立、预测及评估系统之结果。
（二）IPO系统管理模式
                    Feedforward  前馈
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（三）IE 机制建立
 (a) 基本业务 (Primary Activities)
(b) 工程业务 (Engineering Activities)
(c) 咨询业务 (Consultation Activities)
工业工程（IE-Industrial Engineering）业务总览
	
	(a) 基本业务:
系统维护(System Maintenance)
	(b) 工程业务: 
系统改善 (System Improvement)
	(c) 咨询业务:
系统创新(System Innovation)

	机能
	‧作业效率控制控制
‧成本控制
	‧作业效率改善
‧成本降低及预防
	‧组织效率改善
‧价值创新

	目标
	‧效率维持
	‧效率改善
	‧改善有效性(effectiveness) 及强化与策略之连结性

	方法
	‧分析&测量
	‧分析&设计
	‧总体分析&建立知识库

	业务活动
	‧依据工作研究设定工作目标、标准及成本
‧提供目标设定、计划与管制所需之数据或数据
	‧设计新系统及新方法
‧致力于目标之达成及重设目标 
	‧连结及整合系统、方法到组织机能
‧连结个别目标到组织目标

	所需的知识
	‧有关制程条件之特定知识
‧分析&测量的知识
	‧特定领域之专业知识以及在改善过程中所需的广泛知识

	‧在生产活动、组织运行上所需的通用知识以及整合、运用相关知识的能力


二、标准工时系统
（一）作业标准时间（OST- Operation Standard Time）之结构
[image: image15.bmp]
[image: image16.bmp]
（二）正常时间 (Normal Time)
1. 正常时间就是以正常速度 (Normal Speed) 工作时，完成一个单位之作业所需的时间。
2. 正常速度 (Normal Speed) 就是作业人员经过适当的训练后，在正常的工作条件及适当监督下，不急不徐、不慌不乱地执行作业且无故意浪费时间之迟缓，此时的作业速度就称为「正常速度」。
3. 与一般的行走速度相比，正常速度相当于 “每小时行走3英里或 4.8公里之速度”。
（三）标准时间 (Standard Time)
1. 依照美国SAM (Society for Advancement of Management)的定义为：「在标准条件下，以正常速度工作的时间再加上因疲劳、准备及微小的作业延迟等宽放之总和，称为标准时间」。
2. 单位标准工时（UST-Unit Standard Time）
（1）分布式的作业：例如准备作业、前加工作业等等。
n
( UST ＝  Σ OSTi  × (管理宽放系数MAF) 

i=1
n
( Σ OSTi ＝OST1 ＋OST2 ＋OST3 ……＋OSTn
i=1
（2）流水式生产线的作业：例如装配线加工作业
 (作业人数) × (每日工作时间)
( 单位标准工时UST＝－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－
(每日目标产量)
( 单位标准工时UST＝(瓶颈站标准时间NST) ( (作业人数)
（3）人机配合之标准工时
( 人员为主之作业
作业标准时间 OST＝(正常时间NT) ( 作业宽放系数OAF)
单位标准时间UST＝(瓶颈站标准时间NST) ( (作业人数)
单位标准时间UST＝(每日可用工作时间) ( (作业人数) ÷ (目标产量)
( 机器为主之作业
标准时间ST＝(机器加工时间MT) 

单位标准时间UST＝(瓶颈机器加工时间NMT) ( (作业人数) ÷ (目标产量)
单位标准时间UST＝(每日可用工作时间) ( (作业人数) ÷ (目标产量)
（4）报价标准工时（PST-Priced Standard Time）
( 报价标准工时PST＝ (单位标准时间UST) × (管理宽放系数MAF)
＝ (单位标准时间UST) × (1＋管理宽放 %)
（四）管理宽放（Management Allowance）
1. 管理宽放亦称为组织宽放（Organizational Allowance），是由于管理上的问题或组织上的行为，造成「非生产性工时」之产生，虽然是属于不得已的 “恶”，但就「责任别绩效管理」的精神而言，仍然给予“宽放”。
2. 管理宽放系数（MAF-Management Allowance Factor）
工作时间
管理宽放系数MAF＝ －－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－   

可用于生产之工作时间
工作时间
＝－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－ 
工作时间－非生产性工时
3. 非生产性工时（Non-Productive Time）项目
	代号
	项 目
	说   明

	NP-01
	待料
	因缺料所造成之停工损失。

	NP-02
	机器故障
	因机器故障所造成之停工损失。

	NP-03
	停电/ 停水/停气  
	因停电/ 停水/停气所造成之停工损失。

	NP-031
	停电
	因停电所造成之停工损失。

	NP-032
	停水
	因停水所造成之停工损失。

	NP-033
	停气
	因停气所造成之停工损失。

	NP-04
	材料不良
	因材料不良所造成之停工损失。

	NP-05
	工程变更
	因工程变更所造成之停工损失。
因工程变更所造成之返工、修理等损失。
因工程变更所造成之学习损失。

	NP-06
	新订单、新产品
	因新订单或新产品生产所造成之学习损失。

	NP-07
	缺订单
	因缺订单所造成之停工损失。

	NP-08
	换型号、换线
	因换型号或换线所造成之产能损失。

	NP-09
	新产品试作
	因试作新产品生产所造成之损失。

	NP-10
	6S活动
	因6S活动所造成之停工损失。

	NP-11
	培训、开会
	培训、开会所造成之停工损失。

	NP-99
	其它
	因其它原因所造成之停工损失。


 
（五）绩效分析与控制（PAC-Performance Analysis & Control）
◎责任别之绩效分析

 
                  工作时间：8  小时

 
                      6.4
            1.6
   公司责任                          
                停工待料：1.6 小时

 
                 6.08
        0.32
     

   部门责任   






   
            机器故障：0.32小时

 
                 6.08
 
 
 
       

   个人责任  
 


            作业标准：1000 件/小时

            实际产量：5776 件/天 (良品)
[ 分析 ]：
－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－
‧个人效率： 95  ％
  ( 5776 ÷ 6.08 ÷ 1000 )
‧部门效率： 95  ％
  ( 6.08 ÷ 6.4 )
‧公司效率：
 80  ％
  ( 6.4 ÷ 8.0 )
－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－
‧个人绩效：
 95  ％
  ( 5776 ÷ 6.08 ÷ 1000 )
‧部门绩效：
 90.25％  ( 95 ％ × 95 ％ )
‧公司绩效： 72.2 ％  ( 95 ％ × 95 ％ × 80 ％ )

 
 
 
                  或 5776 ÷ ( 6.08 ×1000 )
  

－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－
三、时间衡量系统介绍
（一）预定时间标准（Pre-determined Time Standard）
（二）方法时间衡量MTM（Methods-Time Measurement）
1. 伸手（Reach）
＊ 影响「伸手」时间的因素：
＊ 伸手至目的地所需要的控制程序。
＊ 动作之形式。
＊ 移动之距离。
2. 移物（Move）
＊ 影响「移物」时间的因素：
＊ 移物至目的地所需要的控制程序。
＊ 动作之形式。
＊ 移动之距离。
＊ 物体之重量或遇到之阻力。
3. 旋转（Turn）
＊ 转动之距离，亦即旋转之角度。
＊ 旋转时所遇到之阻力。
4. 加压（Apply Pressure）
＊ 加压动作之种类。
5. 抓取（Grasp）
＊ 物体摆放之形式。
＊ 物体之尺寸大小。
＊ 物体摆放处周围之环境。
＊ 抓取之种类。
6. 放手（Release）
＊ 放手之种类。
7. 对准（Position）
＊ 装配对象之松紧程度。
＊ 装配对象间之对称性。
＊ 对准时之允差。
＊ 装配对象之难易度。
8. 拆卸（Disengage）
＊ 对象之松紧程度。
＊ 动作之难易度。
＊ 动作时是否需要小心谨慎。
9. 转动（Crank）
＊ 曲柄或转轮之大小。
＊ 转动之圈数。
＊ 转动阻力之大小。
＊ 转动之形式。
10. 眼睛移动及注视（Eye Travel & Eye Focus）
＊ 视线移动之距离。
＊ 眼睛至物体之距离。
11. 躯体动作（Body Motions）
＊ 动作之部位及形式。
＊ 移动之距离。
12. 同时动作（Simultaneous Motions）、合并动作（Combined motions）。
＊ 依据各动作之难易度。
＊ 是否在眼睛之正常视觉范围内。
（三）工作因素法WF（Work Factor）
工作因素法之动作单元
	动  作  单  元
	符号
	备注

	运送(Transport)
- 伸手、运空
(Reach、Transport Empty)
- 移物(Move)
	
  
	

	抓取(Grasp)
	
	

	放手(Release)
	
	

	预对或定向(Pre-position)
	
	

	装配(Assemble)
- 机械装配(Mechanical Assembly)
- 表面装配(Surface Assembly)
	
	

	拆卸(Disassemble)
	
	

	程序时间(Process Time)
	PT
	 Use

	心智过程(Mental Process)
- 移动视线(Focus)
- 检视(Inspection)
- 反应、回忆、计算
  (Re-action、Recall、Compute)
	
!
	

	头部转动(Head Turn)
身体转动(Body Turn)
走动(Walk)
	HT
BT
Walk
	

	持住、握持(Hold)
	
	

	休息、闲置(Rest、Idle)
	
	


( 影响动作之工作因素(Work Factor)
	丟棄用過之棉花棒
	投擲鐵塊
	在輸送機上推動重物箱
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	基本動作：無WF
	重量：W
	阻力：W


	伸手至香煙盒
	穿針動作
	伸手至破玻璃杯口
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	定點停頓：D
	定点停顿+引导：D+S
	点停顿+谨慎：D+P


	將積木放置在頂端
	搬料箱至工作台上
	繞過障礙物之移物
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	定点停顿+引导+谨慎：D+S+P
	定点停顿+重量：D+W
	定点停顿+改变方向：D+C


四、疲劳或休息宽放（Fatigue or Rest Allowance）之订定
（一）休息宽放时间定义
休息宽放时间亦称松弛宽放时间或疲劳宽放时间，通常以正常时间之百分数表示之。换言之，休息宽放时间乃是以正常时间增加若干百分数，希望工人在某种情况之下，做某种操作所用之精力，能有恢复其生理及心理上所发生疲劳的效果。
休息究应采取何种方式，并无一成不变之规则，许多工厂通常在上下午工作时间中，各规定十至十五分钟之休息，并与饮茶、咖啡、或冷饮及点心时间相配合，其余休息宽放时间，则任由操作人员自行支配。不过短时间而多次的休息，比长时间而次数少的休息较为适当。
（二）决定休息宽放时间应考虑之因素
1. 固定宽放时间
固定宽放时间分为(1)补偿因工作而消耗精力之宽放时间，或称基本疲劳宽放时间及(2)个人宽放时间，如洗手、如厕所及饮水等。基本疲劳宽放时间为正常时间百分之四(4%)。个人宽放时间为正常时间百分之六(6%)。因此固定宽放时间通常为正常时间10 %。妇女们个人宽放时间比较男人为多，一般多给2 %。
2. 变动宽放时间
变动宽放时间视各个单元情况不问而变化
五、工业工程之常用工具
（一）操作程序分析（Operation Process Chart Analysis）
＊ 操作或作业程序表（Operation Process Chart）
或称为简要程序表（Outline Process Chart）
＊ 分析之项目与符号

（二）流动程序分析（Flow Process Chart Analysis）
1. 生产作业流程之分类
	
	生产作业流程（工序）
	作业单元
	动作单元
	动作要素

	作
业
内
容
	






	搬运待灌模
之线材
灌模作业
检查完成品
等待搬运
搬运完成品至
下一工序

	更换模具
填充塑料料

灌模

	准备线材
将线材放进模具内

灌模
取出灌模完成品

	伸手至线材车架
抓取线材
移动线材至模具
将线材装入模具
固定线材于模具内
压下按钮
灌模


	手法
	制程分析、流程分析
	操作人分析、人机配合分析
	动作分析
MTM/WF分析

	
	作业分析（Operation Analysis）
	


2. 制程分析与流程分析之项目与符号
	项 目
	符号
	说   明

	操作、作业
（Operation）
	
	操作、作业就是将原料、材料、零件或半成品施予物理或化学之变化。

	检查、检验
（Inspection）
	
	检查、检验就是将原原料、材料、零件、半成品或成品之品质特性与设定之标准加以比较，判定其是否与标准一致。

	搬运（Handling, Load/Unload）
	
	搬运就是将原料、材料、零件、半成品或成品从某一位置搬下或搬上。

	运送
（Transportation）
	
	运送就是将原料、材料、零件、半成品或成品从某一位置移动至另一位置。

	储存
（Storage）
	
	储存就是因原料、材料、零件、半成品或成品在一段时间内不需使用，而加以存放。

	等待、延迟
（Delay）
	
	等待、延迟就是因区缺料、停机、人机配合不当或工作安排不顺，造成人员或机器设备之闲置、等待。


3. 流动程序表（Flow Process Chart）
或称为程序表（Process Chart）、流程表（Flow Chart）、程序分析（Process Analysis）或人员分析（Person Analysis）。
流动程序表的型式分为下列三种：
（1）以产品或物料为主之型式
（2）以人员为主之型式
（3）以机器设备为主之型式
	作业名称 :

	流程分析表
以□人员 □物件 为主
	分 析 人 :

	
	
	分析日期 :

	对象名称 :
	作
业
○
	传送
(
	检
验
□
	决策
◇
	等
待
D
	储
存
▽
	时
间
:
分
	数
量

	距离
:
M
	重
量
:
Kg
	备注或改善要点
(删除) (简化)
(合并) (重排)

	程 序 说 明
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


（三）双手程序分析（Two-Handed Process Chart Analysis）
装配工位布置图（现状）

装配工位布置图（改善后）

双手程序表（现状）
	no.
	左 手（LH）
	右 手（RH）
	no.

	1
	
	
	
	
	1

	2
	
	
	
	
	2

	3
	
	
	
	
	3

	4
	
	
	
	
	4

	5
	
	
	
	
	5

	6
	
	
	
	
	6

	7
	
	
	
	
	7

	8
	
	
	
	
	8

	9
	
	
	
	
	9

	10
	
	
	
	
	10

	11
	
	
	
	
	11

	12
	
	
	
	
	12

	13
	
	
	
	
	13

	14
	
	
	
	
	14

	15
	
	
	
	
	15

	16
	
	
	
	
	16

	17
	
	
	
	
	17

	18
	
	
	
	
	18

	19
	
	
	
	
	19

	20
	
	
	
	
	20

	21
	
	
	
	
	21

	22
	
	
	
	
	22

	23
	
	
	
	
	23

	24
	
	
	
	
	24

	25
	
	
	
	
	25


※ 完成一个螺丝钉的装配，需要？个动作的时间。
双手程序表（改善后）
	no.
	左 手（LH）
	右 手（RH）
	no.

	1
	
	
	
	
	1

	2
	
	
	
	
	2

	3
	
	
	
	
	3

	4
	
	
	
	
	4

	5
	
	
	
	
	5

	6
	
	
	
	
	6

	7
	
	
	
	
	7

	8
	
	
	
	
	8

	9
	
	
	
	
	9

	10
	
	
	
	
	10

	11
	
	
	
	
	11

	12
	
	
	
	
	12

	13
	
	
	
	
	13

	14
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※ 改善后完成一个螺丝钉的装配，需要？个动作的时间。
（四）人机配合分析（Man-Machine Analysis）
1. 人机配合之种类
(1) 一人一机
(2) 一人多机
(3) 多人一机
2. 人机配合分析（Man-Machine Analysis）应用
【范例】机器加工

【范例】人-机配合分析表（现状）
	人 员 作 业
	时间(分钟)   
	机 器 作 业

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	


3. 人机配合效率改善之要领
（1）依据现况实施人机配合分析。
（2）找出人员、机器闲置的地方。
（3）将线内作业转换为线外作业。
（4）简化或删除线内作业及线外作业。
（5）安排一人多机或多人一之作业方式。
（五）动作改善要领（Key Points of Motion Improvement）
( 影响动作困难度和工时之因素
	动  作  单  元
	符号
	因    素

	运送(Transport)
- 伸手、运空
(Reach、Transport Empty)
- 移物(Move)
	

  
	1.重量或阻力
2.目的地之范围大小
3.小心谨慎     4.方向之改变
5.距离远近     6.身体部位

	抓取(Grasp)
	
	1.抓取方式     2.困难度
3.物体之形状、大小与摆放数量

	放手(Release)
	
	放手之方式

	预对或定向(Pre-position)
	
	1.物体之形状、大小 2.单手或双手

	装配(Assemble)
- 机械装配(Mechanical Assembly)
- 表面装配(Surface Assembly)
	
	1.装配方式     2.公差配合程度
3.目标物之形状、大小
4.装配物之形状、大小
5.目视之情况
6.单手或双手

	拆卸(Disassemble)
	
	物体之松紧度或阻力

	程序时间(Process Time)
	PT
Use
	1.程序时间长短 2.机器设备之特性
1.工具之形状、大小
2.物体之形状、大小
3.动作之方式

	心智过程(Mental Process)
- 移动视线(Focus)
- 检视(Inspection)
- 反应、回忆、计算
  (Re-action、Recall、Compute)
	
!
	1.物体之特征
2.特征之分布范围
3.反应之复杂度

	头部转动(Head Turn)
身体转动(Body Turn)
走动(Walk)
	HT
BT
Walk
	1.转动之角度   2.身体动作方式
3.移动步数
4.移动之路径

	持住、握持(Hold)
	
	

	休息、闲置(Rest、Idle)
	
	


( 操作分析检讨要点（by Mr. Barnes）
1. 材料
1) 在不影响品质之情况，可否用较廉价之材料为代用品？
2) 当送至操作者时，是否规格一致，情况正常？
3) 尺寸、重量、精度是否恰当而能经济地使用？
4) 物料是否已尽量利用？
5) 边料及不合格制品是否可加以利用？
6) 在制程中材料、零件、半成品之存量能否减至最少？
2. 物料搬运
1) 搬运之次数可否减少？
2) 运送之距离可否缩短?
3) 材料之收发、运送，及储存是否用适当之容器? 容器是否清洁？
4) 材料分送至操作者时有无延误？
5) 可否应用输送带以减除工作之提送(搬运)？
6) 材料之回送可否减少或剔除？
7) 可否重排布置或合并操作以免除不必要之运送？
8) 可否合并操作、检验或改变工作次序以免除不必要之运送？
3. 工具、夹具及固定器
1) 是否是适合此工作之最佳工具？
2) 工具情况是否良好？
3) 切削金属工具之削角是否正确？是否有集中研磨工具之部门？
4) 是否可变换工具或固定器，可使担任此道操作所需要的技术降低？
5) 用工具、固定器时，工人双手是否皆做生产性工作？
6) 可否采用「滑运喂料」「弹送」「夹持工具」？
7) 可否因「制造程序」之变更而使设计简化？
4. 机器
A. 准备工作
1) 操作者是否需自行准备其自己的机器？
2) 是否可因生产批量之合适大小，而减少准备之次数？
3) 蓝图、工具样板(量具)之供给有无耽搁？
4) 试样之检验有无延误？
B. 操作
1) 此项操作能否剔除？
2) 能否多种操作同时做？
3) 机器之速度及进料速度能否增加？
4) 能否改为自动进料？
5) 此项操作能否分为二或更多较短的操作？
6) 可否将二种或更多操作合并为一？考虑在训练期间此种合并之效果。
7) 此操作之次序能否改变？
8) 废料(废屑)及坏品之数量能否减少？
9) 制成件能否预放于下道工序之位置？
10) 干扰之次数可否减少或取消？
11) 检验与操作可否合并？
12) 机器情况是否良好？
5. 操作者
1) 操作者在智力及体力上是否适合做此操作？
2) 是否可改变工具、夹具，或工作环境以免除工人不必要之疲劳？
3) 此项操作之基本工资是否合适？
4) 主管督导是否令人满意？
5) 是否再加以教导可使工作者有更好的表现？
6. 工作环境
1) 灯光、温度及通风是否适合此项操作？
2) 洗手间、更衣室、休息室、工作服(帽鞋等)等设备是否适当？
3) 有无不必要之危险存在此操作之内？
4) 有无使工人工作时可坐或可立之设置？
5) 工作及休息时间之长短，是否已达最经济情形？
6) 工厂中之工场整顿是否良好？
( 动作改善之着眼点 （by Mr. Mundel）
1. 基本原则
1) 尽量减少操作中的各动作。
2) 排列成最佳顺序。
3) 有利时合并各动作。
4) 尽可能简化各动作。
5) 平衡双手的动作。
6) 避免用手持物。
7) 工作设备应合乎工作者的身材。
2. 有无任何动作因下列的变更而予以剔除？
1) 不必要。
2) 变更动作的顺序。
3) 变更工具及设备。
4) 变更工作场所的布置。
5) 合并所用工具。
6) 改变所用材料。
7) 改变产品设计。
8) 使夹具动作迅速。
3. 运送动作能否剔除？
1) 因不必要。
2) 因动作顺序的变改。
3) 因工具约合并。
4) 因工具或设备的改善。
5) 因完成品的自动堕送。
4. 手持的情形可否免除？
1) 因不必要。
2) 因采用夹具。
5. 等待是否可减免？
1) 因不必要。
2) 因动作的变更。
3) 因身体各部动作的平衡。
4) 因同时以双手对称动作完成工作。
5) 因双手交换的动作。
6. 有无任何动作可以简化？
1) 因用较好工具。
2) 因变更杠杆机构。
3) 因变更对象放置地点至适宜位置。
4) 因采用较佳盛具。
5) 因应用惯性力量。
6) 因减短视线距离。
7) 因工作台高度之适当。
7. 运送是否可以简化？
1) 因变更布置减短距离。
2) 因变更方向。
3) 因使用不同肌肉。
4) 因动作路线圆转不断(连续曲线)
8. 夹持是否可改简易？
1) 减短夹持时间。
2) 使用身体有力部份，如用脚踏方法。
（六）动作经济原则（Principles of Motion Economy）
A. 有关人体动作之原则
01. 双手应同时开始及同时完成动作。
02. 双手应同时做反向对称(朝内或朝外)之动作。
03. 除了休息之外双手不应同时空闲。
04. 尽可能利用最低等级之动作。
05. 尽可能利用物体之"动量"。
06. 尽可能用连续之曲线运动取代突然改变方向之直线运动。
07. 弹道式运动比较顺畅轻快。
08. 动作应轻松有节奏。
B. 有关工作场所布置之原则
09. 工具和物料应放在适当作业范围内之固定位置。
10. 工具和物料应依作业顺序排列并置于近处。
11. 利用重力或自动化设备供料，越近越好。
12. 利用重力坠送或自动化设备退料。
13. 适当之照明、通风、温度、相对湿度。
14. 工作台和座椅之高度应恰当舒适。
C. 有关工具设备之原则
15. 尽可能用脚踏工具或夹具取代手之动作。
16. 尽可能将多种工具合并(使用多功能工具) 。
17. 工具和物料应"预放"在固定位置。
18. 依手指负荷能力分配工作。
19. 尽可能增加工具握柄之接触面积。
20. 操作杆位置之设计应尽可能让作业人员少变更姿势。
（七）流动图分析（Flow Diagram）
1. 流动图（Flow Diagram）或称为流动程序图（Flow Process Diagram）
【范例：改善前】



【范例：改善后】




2. 线图（String Diagram）或称为行程频率图（Trip Frequency Diagram）、行程表（Travel Chart）。
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（八）工厂布置规划（Plant Layout Planning）简介
1. 工厂布置之规划程序

2. 工厂布置规划之基础信息
	代号
	说               明

	P
	Product or Material
	物品之特性和差异性

	Q
	Quantity or Volume
	各单项物品之数量或体积

	R
	Routing or Process
	物品之制造程序或流程

	S
	Supporting Services 

  or Activities
	支持生产所必需之活动

	T
	Time or 

Timing Consideration
	包括：作业时间/期间、频率、
      期限、季节性，…等等


3. 工厂布置之型态

4. 关连图 (Relationship Diagram)


5. 关连分析 (Relationship Analysis)

6. 工厂布置之着眼点
     ◎ 人性化观点：〝人、机、物〞之和谐关系
     ◎ 安全性之设计考量
◎ 生产性观点：〝人、机、物〞之最适组合  

‧流动程序(Flow process) 、动线： Ship-To-Store, 

    Ship-To-Line , Make-TO-Shipment, Make-To-Order, etc.
‧流动频率：JIT-Just in time
‧Load & Unload之次数/频率：
‧搬运设备之效能
（九）缩短换线换模时间之要领简介
改善的手法（Improvement Approach）：
☆ 四个步骤（4 Steps）
☆ 两种类别（2 Categories）
☆ 四个阶段（4 Stages）
1. 四个步骤（4 Steps）
Step 1 准备（Preparation）
( 制作换模换型指导书（Drawing Up Change-over Instructions）
- 作业内容（Operations.）
- 所需工具，例如：治具、夹具、模具等等（Tools needed, e.g. jigs, dies, moulds, etc.）
- 所需固定器具，例如：螺栓、螺丝、垫片、螺帽、夹具等等（Fasteners needed, e.g. bolts, screws, washers, nuts, clamps, clips, etc.）
( 有关储存、保养、检验、校正（Storage, Maintenance, Inspection and Calibration of Tools and Fasteners）
( 收集整理有关新工具和新固定器具之信息（Gathering and Preparation of New Tools and Fasteners Transport of Tools and Fasteners to the Process.）
Step 2 更换、装置（Replacement or Placement）
( 松开和拆卸旧模具（Unfastening and Removal of Old Tools）
( 安装新模具（Placing the New Tools）
( 将新模具定位（Centering the New Tools）
Step 3 调整（Adjustment）
( 锁紧新模具（Fastening New Tools）
( 固定新模具（Securing the New Tools）
( 调整新模具（Adjustment of the New Tools）
Step 4 完成、善后（Completion）
( 运送旧模具（Transport of Old Tools）
( 清洁保养旧模具（Cleaning, Greasing and Oiling The Old Tools）
( 储存旧模具（Storage of Old Tools）
2. 两种类别（2 Categories）
（1）线内更换（On-line Change-over）
系指换模换型之动作会中断作业程序（Change-over activities Interrupting the process）。
（2）线外更换（Off-line Change-over）
系指换模换型之动作与机器作业同时并行不会中断作业程序（Change-over activities alongside the process）


3. 四个阶段（4 Stages）
（1）混合阶段（Intermingled Stage）
- 在整个换模作业过程当中，机器都是闲置着。
- 线内、线外作业未分开。
- 机器停止后，新模具才送到。
- 模具和固定器（fasteners）没有适当地保养、检查、准备好。
- 模具和固定器存放前，没有清洁好。
（2）分离阶段（Separated Stage）
- 在整个换模作业过程当中，只有在线内作业时机器才停止。
- 线内、线外作业有分开。
- 当机器还在生产时，所有必要的准备工作都已完成。
- 模具和固定器（fasteners）之保养、检查、准备等工作是利用线外时间完成。
- 拆卸下来之模具和固定器在存放前，已经清洁好。
（3）移转阶段（Transferred Stage）
- 尽量将线内作业改为线外作业。
- 模座、冲头、模块等之高度，皆已标准化。
- 所有固定器、固定扳手等，皆已标准化。
- 已导入标准化之模具附属装置、接头等。
- 避免机器冲程（machine stroke）之调整。
（4）改进阶段（Advanced Stage）
- 尽量简单线内、线外作业。
- 模具之尺寸规格，要标准化。
- 模具之搬运、安装方式等，皆已标准化。
- 应用气压、油压、磁性等固定方法。
- 尽量简化或省略固定、调整等动作。
- 应用匣式、卡式等固定方法。
4. 换模作业之改善程序
（1）列出有关的模具部品（jigs, dies, moulds, 等）清单。
（2）列出有关的固定器（bolts, screws, clips, 等）清单。
（3）填写「换模作业分析表」
(  在「换模作业分析表」详列所有之作业程序。
(  将作业程序分类为线内、线外作业。
（4）将作业程序分类为线内作业改为线外作业。
（5）研究改進或省略線內作業及線外作業。
换模作业分析表
	工    位：
机器名称：
	模具（拆卸）：
模具（安装）：

	作业程序
	模具部品或工具
	换模工作步骤及类别

	
	要被
拆卸的
	要被
安装的
	准备之动作
	更换之动作
	调整之动作
	善后之动作

	
	
	
	off
	on
	off
	on
	off
	on
	off
	on

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


（十）降低装配线平衡损失
1. 产品布置平衡的先决条件
在研讨产品布置的平衡时，必须先研究下列三先决条件：
（1）测定标准工时。
各操作应先将方法标准化，然后利用各种测时的技术，订出各操作的标准工时，作为计算平衡时的依据。
（2）决定不平衡率。
虽然目的是在求其平衡，然而欲使不平衡率达0 %，事实上亦为不可能，但如大于30－40 %，则时间的损失亦甚为惊人。故通常应订出一允许不平衡率，作为调整平衡时的参考。一般求不平衡率的公式为：
不平衡率＝[（工作点总数 × 耗时最多工作点的标准工时）－工作总工时] ÷（工作点总数 × 耗时最多工作点的标准工时）×100 %
（3）管理者的观念。
有人重视控制产品周期时间于某一定值，如此当可稳定一天的产量。但也有人注意控制操作人数于某一定数，如此则分派人员时必须尽量能获得最小的周期时间，亦即能有较多的生产。
2. 产品布置平衡常用的方法
产品布置的平衡，并无任何公式能计算设备特殊的平衡，可是工作的经验，以及工作 情形的分析当是最好的求平衡的方法。至于一般求平衡的方法约有下列几种：
（1）改善工作方法:
对各费时较多的工作点，利用改善工作力法的技巧改善其工作方法，并设计夹具与改良工具，以缩短其所需时间。
（2）调整工作：
将整个程序内的各操作重予组合，以求其平衡。
（3）需时较长者之分割：
凡工作玷需时较长者，分由两合或两合以上的机器或人员去做，以求各工作点间时间的平衡。
（4）最小公倍数法：
求各工作点所需时间的最小公倍数，为调整机器设备或人员的根据。此法常须增添机器设备与人员，且增加其产量，故须视资金及市场状况始能决定。
（5）将若干需时较少者予以合并：
将需时较少的若干工作点合并，不但可获得较佳的平衡，同时亦可获得减少工作人员的结果。
例如： 

	工作点
	（1）
	（2）
	（3）
	（4）
	（5）
	（6）

	所需工时（秒）
	29
	23
	20
	37
	39
	34


不平衡率＝ [（6×39）－182]÷（6×39）x100 %＝22 %
如将（1）（2）（3）合并，并改为由两人操作，则
	工作点
	（1）（2）（3）
	（4）
	（5）
	（6）

	所需工时（秒）
	72÷2＝36
	37
	39
	34


不平衡率＝ [（4×39）－146]÷（4×39）x100 %＝6 %
故不平衡率显已降低，且尚可节省一操作人员。
（6）工作人员的选择：
选用效率特优人员担任工作较多需时较多工作点的工作，效率较差人员担任工作较少工作点的工作。
（7）增加其它零碎工作：
如对工作较少的工作点，确无其它方法平衡时，则可增加其它零碎工作，以免操作人员发生等待。
（8）设置替班人员：
最好能设置副线长或线长助理等替班人员，平时可协助线长担任线上工作的督导，并可担任领料发料等供应工作，遇有人员缺勤时可临时替补，以免影响整个线上平衡。通常因无替班人员的设置，常将缺勤人员的工作，分配其前后工作点担任，如此，则势将影响整个线上的平衡。
六、I E 改善心法
( Ways of Improving the Work Through Motion Study
- EASIER WAY- approach
Eliminate unnecessary motions
Avoid moves requiring eye direction
Shorten motion distance
Improve "get" motions by pre-positioning
Employ simple fixtures, clamps, and guides
Replace hand operations with foot-operated devices
Why ? Question each operation
Adapt two-hand method
Yes, there is always room for improvement

( 改善之要诀：ECRS、6W
‧删除（Elimination）：删除不必要的作业或动作
‧合并（Combination）：将数个作业或动作合并，省略转交或取放。
‧重排（Re-arrangement）：将数个作业或动作重新安排，使作业或动作能平衡顺畅。
‧简化（Simplification）：将数个作业或动作加以改善，使其简化。


( IE Operating Function & Basic Training
1. 制程设计
‧产品组合分析
‧作业工时分析: 码表测时、评比、RWF
‧Tact Time(T.T.)订定
‧作业人力与工作站需求计算
‧工作站作业内容设计与作业标准工时订定
‧生产线平衡
‧治具、工具、夹具设计
‧工作站布置设计：人因工程学(Ergonomics)、动作经济原则
2. 流程设计
‧工厂布置(生产区、仓库区、厂房设施、办公室、信道、其它区域): 

        SLP-Systematic Layout Planning 、
        SHP-Systematic Handling Planning
‧动线设计(人流、物流)
‧物料传送系统(Materials Transport System)：传送设备、传送人力、
                                     传送频率
‧动力传送系统：压缩空气、电力、生产用水、生产用气体、生产用油料
‧厂务设施系统：空调、广播、废气排放、废料处理、接地导电、噪音防治、信号、通讯、网络
3. 标准成本设定
‧产能设定：生产设备/设备工时总需求量与、作业人力/作业工时总需求量
‧预算编列
‧工时费用率订定：机器设备工时、作业员工时、研发工时、其它服务工时
‧技术资料订定：机器设备效率、作业员效率、产品标准工时（机器设备工时、作业员工时） 、产品收成率、产品不良率、工时宽放率、非生产性工时
‧材料标准成本
‧创始成本(Initial Cost)分摊率订定: 研发成本、专用设备/专用模具成本
4. 投资决策评估
‧工程经济
‧Decision Calculation
5. 经营管理
‧绩效分析与管制(PAC-Performance Analysis and Control)
‧绩效奖励制度
‧提案(建议案)制度
‧稼动率(操动率)管理
‧PPS-Philips Production System
‧Layout Planning and Material Handling System
‧生产力评估系统
6. 经营管理改善
‧价值分析/价值工程（VA/VE-Value Analysis and Value Engineering）
‧工作分析与改善
‧流程分析与改善
‧Layout/Material Handling分析与改善
‧装配性评估与改善（DFA-Design For Assembly）: 人工装配、自动化装配
‧职务分析与改善: 负荷分析、职务分配、工作改善、流程改善
‧组织价值分析（ORVA-Organization Value Analysis）与改善
‧组织结构分析与改善: 组织层级、管理幅度
‧组织气候调查（士气调查）与改善
‧作业研究（O.R.-Operations Research）
‧Supply Chain/Value Chain 分析与改善
( Contents of Systems designed by Industrial and system engineer
＊ Human Activity System
1)  The manufacturing process itself (or processing procedures of a service organization).
2)  Materials.
3)  Machine and equipment.
4)  Methods by which workers perform tasks.
5)  Layout of facilities and specification of material flow.
6)  Material handling equipment and procedures.
7)  Workplace design.
8)  Storage space size and location.
9)  Data recording procedures for management reporting.
10)  Procedures for maintenance and housekeeping.
11)  Safety procedures.
＊ Management Control System
1)  Management planning system.
2)  Forecasting procedures.
3)  Budgeting and economic analyses.
4)  Wage and salary plans.
5)  Incentive plans and other employee relations systems.
6)  Recruiting, training, and other placement of employees.
7)  MRP-Materials requirement planning.
8)  Inventory control procedures.
9)  Production scheduling.
10)  Dispatching.
11)  Progress and status reporting.
12)  Corrective action procedures.
13)  Overall information system.
14)  Quality control system.
15)  Cost control and reduction.
16)  Resources allocation.
17)  Organization design.
( Story of the Bedaux System
I. Story of the Bedaux System
In 1911, Mr. Charles E. Bedaux experimented with the idea of measuring all human physical work in terms of a common unit.
The unit known as the Bedaux Unit of human power measurement or “B” was to consists of a combination of work and rest.
The proportions between these two items were dependent upon the physical nature of the work and the subsequent rest required to compensate for it. As tasks varied, the ratio of the work to rest within the unit was to vary, but the unit itself was to remain constant at a time value of on minute.
II. The Bedaux System or “E” System(Unit System)
The “Unit E” is the quantity of work an experienced, skilled worker can do per minute under normal conditions, taking into account the inherent allowance for rest, personal needs.
III. The “M” System(Unit System)
The Unit (M) is the amount of work that can be carried out in one minute by a trained worker, under normal circumstance, and at normal speed, including allowances for interruptions as rest and personal care.
The Unit (M) does not represent time in the sense of a clock time, but it is rather a measure of “work quantity” or “labor content”.
IV. Expression
Work Quantity or Labor Content = Work + Rest (Bedaux definition)  or
                             = Work + Total Allowance (Philips definition)
Example: Labor Content 1M
       TAF-total allowance factor: 1.14/ 1.18/ 1.2
Labor Content    Work (Normal Time)     TAF
1M (60 seconds)  =  52.6 seconds   +   7.4 seconds (14 %)
1M (60 seconds)  =  50.8 seconds   +   9.2 seconds (18 %)
1M (60 seconds)  =  50.0 seconds   +  10.0 seconds (20 %)
VIII. Performance Rating
Performance rating is expressing numerically the speed and effectiveness with which an operation is done, in relation to what has been defined as normal performance.
Tempo means the intensity of working.
In Bedaux time-study system:
           Speed of the movements
Tempo 

       Skill of the movements (i.e. proficiency, useful effect, dexterity, efficiency).
IX. Normal Performance
Normal performance is the performance of an average skilled worker doing a job under normal conditions without being stimulated by an incentive scheme.
It must be possible to keep this performance from day to day without excessive physical or mental strain.
As a reference for normal performance can be taken, a steady deliberate  and unhurried average performance of a person, who walks around 4.8 Km(3 miles) per hour or deals 52 playing-cards in 30 seconds.
X. Remarks
- Unit     (English)
- Einheit   (German)
- Eenheid  (Dutch)
- 单位    (Chinese)
- E system  : for Performance or Tempo (60 E, 75 E, 80 E)
- M system  : for Labor Content or Work Quantity (5 M’s, 60.5 M’s)
( Effects of Working Conditions on determining Allowance
	Allowance
	Value

	Constant allowance
	

	C-1
	Personal allowance
	5 %

	C-2
	Basic fatigue allowance
	4 % 

	
	
	

	Variable allowance
	

	V-1
	Standing allowance
	1 %

	V-2
	Abnormal position allowance
	

	
	Slightly awkward
	0

	
	Awkward (Bending)
	2 %

	
	Very awkward (Lying, Stretching)
	7 %

	
	
	

	V-3
	Use of force or muscular energy(Lifting, pulling, or pushing)
	

	
	Weight lifted:
	

	
	5 Pounds (2.3 Kg)
	0

	
	10 Pounds (4.5 Kg)
	1 %

	
	15 Pounds (6.8 Kg)
	2 %

	
	20 Pounds (9.1 Kg)
	3 %

	
	25 Pounds (11.4 Kg)
	4 %

	
	30 Pounds (13.6 Kg)
	5 %

	
	35 Pounds (15.9 Kg)
	7 %

	
	40 Pounds (18.2 Kg)
	9 %

	
	45 Pounds (20.4 Kg)
	11 %

	
	50 Pounds (22.7 Kg)
	13 %

	
	60 Pounds (27.3 Kg)
	17 %

	
	70 Pounds (31.8 Kg)
	22 %

	
	
	

	V-4
	Bad light
	 

	
	Slightly below recommended
	0

	
	Well below
	2 %

	
	Quite inadequate
	5 %

	
	
	

	V-5
	Atmospheric conditions(Heat and Humidity)
	0~10 %

	
	
	

	V-6
	Close attention
	 

	
	Fairly fine work
	0

	
	Fine or exacting
	2 %

	
	Very fine or very exacting
	5 %

	
	
	

	V-7
	Noise level
	 

	
	Continuous
	0

	
	Intermittent – loud
	2 %

	
	Intermittent – very loud
	5 %

	
	High – pitched – loud
	5 %

	
	
	

	V-8
	Mental strain
	 

	
	Fairly complex process
	1 %

	
	Complex or wide span of attention
	4 %

	
	Very complex
	8 %

	
	
	

	V-9
	Monotony
	 

	
	Low
	0

	
	Median
	1 %

	
	High
	4 %

	
	
	

	V-10
	Tediousness
	 

	
	Rather tedious
	0

	
	Tedious
	2 %

	
	Very tedious
	5 %


（Courtesy of International Labor Office, Geneva Switzerland）
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	作业名称：

	
	产品型号：

	
	作业区域：

	
	分析人：

	
	分析日期：
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	RH
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( 双手程序分析（Two-Handed Process Chart Analysis）






双手程序表（改善前）
	no.
	左 手（LH）
	右 手（RH）
	no.

	1
	伸手至螺丝钉
	
	
	伸手至平华司
	1

	2
	抓取一根螺丝钉
	
	
	抓取一个平华司
	2

	3
	转动螺丝钉预定方向
	
	
	移动平华司至近身处
	3

	4
	移动螺丝钉至近身处
	
	
	握持平华司
	4

	5
	握持螺丝钉
	
	
	将平华司套进螺丝钉
	5

	6
	握持螺丝钉
	
	
	放开平华司
	6

	7
	握持螺丝钉
	
	
	伸手至弹簧华司
	7

	8
	握持螺丝钉
	
	
	抓取一个弹簧华司
	8

	9
	握持螺丝钉
	
	
	移动弹簧华司至近身处
	9

	10
	握持螺丝钉
	
	
	将弹簧华司套进螺丝钉
	10

	11
	握持螺丝钉
	
	
	放开弹簧华司
	11

	12
	握持螺丝钉
	
	
	伸手至螺帽
	12

	13
	握持螺丝钉
	
	
	抓取一个螺帽
	13

	14
	握持螺丝钉
	
	
	移动螺帽至近身处
	14

	15
	握持螺丝钉
	
	
	将螺帽套进螺丝钉
	15

	16
	握持螺丝钉
	
	
	将螺帽转进螺丝钉
	16

	17
	握持螺丝钉
	
	
	放开螺帽
	17

	18
	移动完成品至纸箱
	
	
	等待、闲置
	18

	19
	放开完成品
	
	
	等待、闲置
	19

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	


※ 完成一个螺丝钉的装配，需要19个动作的时间。
双手程序表（改善后）
	no.
	左 手（LH）
	右 手（RH）
	no.

	1
	伸手至螺丝钉
	
	
	伸手至螺丝钉
	1

	2
	抓取一根螺丝钉
	
	
	抓取一根螺丝钉
	2

	3
	移动螺丝钉至近夹具处
	
	
	移动螺丝钉至近夹具处
	3

	4
	转动螺丝钉预定方向
	
	
	转动螺丝钉预定方向
	4

	5
	将螺丝钉装在夹具上
	
	
	将螺丝钉装在夹具上
	5

	6
	握持螺丝钉
	
	
	踏住脚踏板
	6

	7
	放开螺丝钉
	
	
	放开螺丝钉
	7

	8
	伸手至平华司
	
	
	伸手至平华司
	8

	9
	抓取一根平华司
	
	
	抓取一根平华司
	9

	10
	移动平华司至夹具处
	
	
	移动平华司至近夹具处
	10

	11
	将平华司套进螺丝钉
	
	
	将平华司套进螺丝钉
	11

	12
	放开平华司
	
	
	放开平华司
	12

	13
	伸手至弹簧华司
	
	
	伸手至弹簧华司
	13

	14
	抓取一个弹簧华司
	
	
	抓取一个弹簧华司
	14

	15
	移动弹簧华司至近夹具处
	
	
	移动弹簧华司至近夹具处
	15

	16
	将弹簧华司套进螺丝钉
	
	
	将弹簧华司套进螺丝钉
	16

	17
	放开弹簧华司
	
	
	放开弹簧华司
	17

	18
	伸手至螺帽
	
	
	伸手至螺帽
	18

	19
	抓取一个螺帽
	
	
	抓取一个螺帽
	19

	20
	移动螺帽至近夹具处
	
	
	移动螺帽至近夹具处
	20

	21
	将螺帽套进螺丝钉
	
	
	将螺帽套进螺丝钉
	21

	22
	将螺帽转进螺丝钉
	
	
	将螺帽转进螺丝钉
	22

	23
	放开螺帽
	
	
	放开螺帽
	23

	24
	
	
	
	松开脚踏板让成品掉入纸箱
	24

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	


※ 完成2个螺丝钉的装配，需要24个动作的时间，平均完成1个螺丝钉的装配，需要12个动作的时间，比原本的作业方式（19个动作）减少7个动作，亦即改善了约37%。
( 双手程序表：裁切玻璃管
	TWO-HANDED PROCESS CHART （改善前方法）
Chart No.: SUB-0101    Sheet No.: 1 of 1

	材料/零件：玻璃管(长1公尺，直径3mm)
作业内容：将长1公尺之玻璃管，用夹具和锉刀裁成小段玻璃管(长1.5cm)。
操作地点：第三车间
作业人员：李大海
分析人：M.J. Hung     日期：2003-02-18
	
	工作站布置图：


	Left   Hand
	○
	(
	(
	D
	(
	
	○
	(
	(
	D
	(
	Right   Hand

	1.持住玻璃管
	
	
	
	
	(
	
	(
	
	
	
	
	1.拿起锉刀

	2.移动玻璃管至夹具
	
	 
	(
	
	
	
	
	
	
	
	(
	2.持住锉刀

	3.将玻璃管插入夹具内
	(
	
	
	
	
	
	
	
	(
	
	
	3.将锉刀移至玻璃管

	4.将玻璃管推至夹具底部
	(
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	(
	4.持住锉刀

	5.用手固定住玻璃管
	
	
	
	
	(
	
	(
	
	
	
	
	5.用锉刀在玻璃管上划刻痕

	6.稍为拉出玻璃管
	(
	
	
	
	
	
	
	
	(
	
	
	6.稍为移开锉刀

	7.将玻璃管旋转约120~180˚
	(
	
	
	
	 
	
	
	
	
	
	(
	7.持住锉刀

	8.将玻璃管推至夹具底部
	(
	
	
	
	 
	
	
	
	(
	
	
	8.将锉刀移至玻璃管

	9.用手固定住玻璃管
	
	
	
	
	(
	
	(
	
	
	
	
	9.用锉刀在玻璃管上划刻痕

	10.将玻璃管从夹具内移出
	(
	
	
	
	
	
	
	
	(
	
	
	10.将锉刀放至工作台上

	11.将玻璃管移向右手
	
	
	(
	
	
	
	
	
	(
	
	
	11.右手移向玻璃管

	12.将玻璃管折断
	(
	
	
	
	
	
	(
	
	
	
	
	12.将玻璃管折断

	13.持住玻璃管
	
	
	
	
	(
	
	(
	
	
	
	
	13.将玻璃管置于盒内

	14.再握住玻璃管
	(
	
	
	
	
	
	
	
	(
	
	
	14.右手移向锉刀

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	8
	0
	2
	0
	4
	
	5
	0
	6
	0
	3
	

	

	方法（Method）：
	改善前方法
	
	改善后方法
	备  注

	动作项目
	L.H.
	R.H.
	
	L.H.
	R.H.
	

	操作（Operation）
	8
	5
	
	
	
	

	运送（Transport）
	2
	6
	
	
	
	

	延迟（Delay）
	-
	-
	
	
	
	

	持住（Hold）
	4
	3
	
	
	
	

	检查（Inspection）
	-
	-
	
	
	
	

	合计：
	14
	14
	
	
	
	


人-机配合分析表（现状）
	人 员 作 业
	时间(分钟)   
	机 器 作 业

	
	
	
	
	
	

	1.从料箱中取出材料
	2
	2
	2
	2
	1.机 器 闲 置

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	2.将材料装上机器
	
	
	
	
	2.装材料

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	10
	12
	12
	10
	

	3.开动机器
	1
	13
	13
	1
	3.机器开动

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	4.人 员 空 闲
	
	
	
	
	4.机器加工

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	20
	33
	33
	20
	

	5.停止机器
	1
	34
	34
	1
	5.停止机器

	
	
	
	
	
	

	6.卸下完成品
	
	
	
	
	6.卸下完成品

	
	3
	37
	3
	3
	

	
	
	
	
	
	

	7.将完成品放置于成品箱内
	2
	39
	39
	2
	7.机 器 闲 置

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	


人-机配合分析表（改善1）
	人 员 作 业
	时间(分钟)   
	机 器 作 业

	
	
	
	
	
	

	2.将材料装上机器
	
	
	
	
	2.装材料

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	10
	10
	10
	10
	

	3.开动机器
	1
	11
	11
	1
	3.机器开动

	
	
	
	
	
	

	（1.从料箱中取出材料）
	2
	13
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	4.机器加工

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	4.人 员 空 闲
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	18
	31
	31
	20
	

	5.停止机器
	1
	32
	32
	1
	5.停止机器

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	6.卸下完成品
	3
	35
	35
	3
	6.卸下完成品

	
	
	
	
	
	

	7.将完成品放置于成品箱内
	2
	37
	37
	2
	7.机 器 闲 置

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	


人-机配合分析表（改善2）
	人 员 作 业
	时间(分钟)   
	机 器 作 业

	
	
	
	
	
	

	2.将材料装上机器
	
	
	
	
	2.装材料

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	10
	10
	10
	10
	

	3.开动机器
	1
	11
	11
	1
	3.机器开动

	
	
	
	
	
	

	（1.从料箱中取出材料）
	2
	13
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	（7.将完成品放置于成品箱内）
	2
	15
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	4.机器加工

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	4.人 员 空 闲
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	16
	31
	31
	20
	

	5.停止机器
	1
	32
	32
	1
	5.停止机器

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	6.卸下完成品
	3
	35
	35
	3
	6.卸下完成品

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	


( From-To Chart Analysis
From
	
	A
	G
	I
	F
	D
	E
	B
	C
	H
	总计
	箱数

	A
	
	1/ 10
	
	1/10
1/ 0
	
	
	
	
	
	3
	20

	G
	
	
	1/10
2/ 0
	
	
	
	
	
	
	3
	10

	I
	1/30
1/ 0
	
	
	
	1/30
	1/40
1/30
	1/10
1/30
	1/ 0

	
	8
	170

	F
	1/20
	
	2/60
2/70
	
	
	
	
	
	
	5
	150

	D
	
	1/20
	
	1/ 0
	
	
	
	
	
	2
	20

	E
	
	
	
	
	
	
	1/30
1/10
	
	
	2
	40

	B
	
	1/20
	
	
	
	
	
	1/ 0
	1/20
	3
	40

	C
	
	
	
	1/10
	1/10
	
	
	
	
	2
	20

	H
	
	
	1/40
	
	
	
	
	
	
	1
	40

	总计
	3
	3
	8
	4
	2
	2
	4
	2
	1
	29
29
	

	箱数
	50
	50
	180
	20
	40
	70
	80
	0
	20
	
	510
510


	行程： A-B-C-D-E-F-G-H-I
	
	行程： A-G-I-F-D-E-B-C-H

	对角线左下半部
	
	对角线右上半部
	
	对角线左下半部
	
	对角线右上半部

	1 ×0 ＝  0
	
	1 ×3 ＝  3
	
	1 ×5 ＝  5
	
	1 ×7 ＝  7

	2 ×0 ＝  0
	
	2 ×4 ＝  8
	
	2 ×2 ＝  4
	
	2 ×2 ＝  4

	3 ×2 ＝  6
	
	3 ×6 ＝ 18
	
	3 ×3 ＝  9
	
	3 ×4 ＝ 12

	4 ×2 ＝  8
	
	4 ×0 ＝  0
	
	4 ×1 ＝  4
	
	4 ×2 ＝  8

	5 ×2 ＝ 10
	
	5 ×3 ＝ 15
	
	5 ×1 ＝  5
	
	5 ×1 ＝  5

	6 ×1 ＝  6
	
	6 ×2 ＝ 12
	
	6 ×1 ＝  6
	
	6 ×0 ＝  0

	7 ×2＝  14
	
	7 ×0 ＝  0
	
	7 ×0 ＝  0
	
	7 ×0 ＝  0

	8 ×2 ＝ 16
	
	8 ×0 ＝  0
	
	8 ×0 ＝  0
	
	8 ×0 ＝  0

	总计：60
	
	总计：56
	
	总计：33
	
	总计：36


	
	A
	I
	B
	H
	E
	F
	G
	D
	C
	总计
	箱数

	A
	
	
	
	
	
	1/10
1/ 0
	1/10
	
	
	3
	20

	I
	1/30
1/ 0
	
	1/10
1/30
	
	1/40
1/30
	
	
	1/30
	1/ 0
	8
	170

	B
	
	
	
	1/20
	
	
	1/20
	
	1/ 0
	3
	40

	H
	
	1/40
	
	
	
	
	
	
	
	1
	40

	E
	
	
	1/30
1/10
	
	
	
	
	
	
	2
	40

	F
	1/20
	2/60
2/70
	
	
	
	
	
	
	
	5
	150

	G
	
	1/10
2/ 0
	
	
	
	
	
	
	
	3
	10

	D
	
	
	
	
	
	1/ 0
	1/20
	
	
	2
	20

	C
	
	
	
	
	
	1/10
	
	1/10
	
	2
	20

	总计
	3
	8
	4
	1
	2
	4
	3
	2
	2
	29
29
	

	箱数
	50
	180
	80
	20
	70
	20
	50
	40
	0
	
	510
510


	行程： A-B-C-D-E-F-G-H-I
	
	行程： A-I-B-H-E-F-G-D-C

	对角线左下半部
	
	对角线右上半部
	
	对角线左下半部
	
	对角线右上半部

	1 ×0 ＝  0
	
	1 ×3 ＝  3
	
	1 ×4 ＝  4
	
	1 ×3 ＝  3

	2 ×0 ＝  0
	
	2 ×4 ＝  8
	
	2 ×4 ＝  8
	
	2 ×0 ＝  0

	3 ×2 ＝  6
	
	3 ×6 ＝ 18
	
	3 ×1 ＝  3
	
	3 ×2 ＝  6

	4 ×2 ＝  8
	
	4 ×0 ＝  0
	
	4 ×4 ＝ 16
	
	4 ×1 ＝  4

	5 ×2 ＝ 10
	
	5 ×3 ＝ 15
	
	5 ×4 ＝ 20
	
	5 ×2 ＝ 10

	6 ×1 ＝  6
	
	6 ×2 ＝ 12
	
	6 ×0 ＝  0
	
	6 ×3 ＝ 18

	7 ×2＝  14
	
	7 ×0 ＝  0
	
	7 ×0 ＝  0
	
	7 ×1 ＝  7

	8 ×2 ＝ 16
	
	8 ×0 ＝  0
	
	8 ×0 ＝  0
	
	8 ×0 ＝  0

	总计：60
	
	总计：56
	
	总计：51
	
	总计：48


( 健保局 作业程序分析与改善 摘要
	         作业程序
 作业名称
	合
计
:
	作
业
●
○
	传
送

	检
验
■
□
	决
策
◆
◇
	等
待

	储
存
▲
△

	 1.自垫医疗费用核退作业程序
               (现  况)
               (改善后)
             [改善成果]
	24
20
-4
17%
	11
8
-3
	2
2
-
	3
4
+1
	3
2
-1
	4
3
-1
	1
1
-

	 2.代办费作业程序
               (现  况)
               (改善后)
             [改善成果]
	9
6
-3
33%
	6
5
-1
	1
0
-1
	0
0
-
	1
1
-
	1
0
-1
	0
0
-


  程序符号说明:
  ※人工操作    ○      
  
※上计算机作业/计算机处理   ●
  ※人工传送        

   
※计算机线上传递
  ※检验/测试
 □



※上计算机检验           ■
  ※决策

 ◇


  
※上计算机核签           ◆
  ※等待/延迟




※批次作业等待    
  ※储存/归档
 △



※计算机存盘             ▲
	作业名称 : 代办费作业程序

	流程分析表(现况)
以(人员 。□物件 为主
	分 析 人 : 洪 明 智

	
	
	分析日期 : 1998年11月

	对象名称 :
	作
业
●
○
	传送

	检
验
■
□
	决策
◆
◇
	等
待

	储
存
▲
△
	时
间
:
分
	数
量

	距离
:
M
	重
量
:
Kg
	备注或改善要点
(删除) (简化)
(合并) (重组)

	程 序 说 明
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	1.书面受理(住院组)
	○
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2.行政审查(住院组)
	○
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	3.Key-in 受理件数及给付金额[PD16BE] (住院组)
	●
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	4.打印签付单[PD64BR]   (住院组)
	●
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	可考虑删除打印签付单, 利用计算机系统传送核签

	5.呈判(住院组承办)
	○
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	利用计算机系统传送核签

	6.核准(住院组课长)
	
	
	
	◇
	D
	
	
	
	
	
	利用计算机系统核签

	7.过帐[PD16BE] (住院组)
	●
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	8.作帐(会计室)、
  付款(财务组)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	◎会计室、财务组作业流程

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	6
	1
	0
	1
	1
	0
	
	
	
	
	


	作业名称 : 代办费作业程序

	流程分析表(改善后)
以(人员 。□物件 为主
	分 析 人 : 洪 明 智

	
	
	分析日期 : 1998年11月

	对象名称 :
	作
业
●
○
	传送

	检
验
■
□
	决策
◆
◇
	等
待

	储
存
▲
△
	时
间
:
分
	数
量

	距离
:
M
	重
量
:
Kg
	备注或改善要点
(删除) (简化)
(合并) (重组)

	程 序 说 明
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	1.书面受理(住院组)
	○
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2.行政审查(住院组)
	○
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	3.Key-in 受理件数及给付金额[PD16BE] (住院组)
	●
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	可考虑删除打印签付单, 利用计算机系统传送核签

	4.呈判(住院组承办)
	●
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	利用计算机系统传送核签

	5.核准(住院组课长)
	
	
	
	◆
	 
	
	
	
	
	
	利用计算机系统核签

	6.过帐[PD16BE] (住院组)
	●
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	7.作帐(会计室)、付款(财务组)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	◎会计室、财务组作业流程

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	5
	0
	0
	1
	0
	0
	
	
	
	
	


	作业名称 : 自垫医疗费用核退作业程序

	流程分析表(现况)
以(人员 。□物件 为主
	分 析 人 : 洪 明 智

	
	
	分析日期 : 1998年11月

	对象名称 :
	作
业
●
○
	传送

	检
验
■
□
	决策
◆
◇
	等
待

	储
存
▲
△
	时
间
:
分
	数
量

	距离
:
M
	重
量
:
Kg
	备注或改善要点
(删除) (简化)
(合并) (重组)

	程 序 说 明
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	1.书面受理(外包)
	○
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2.Key-in基本资料及申请金额[PJ02BE] (外包)
	●
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	须当天Key-in完成

	3.受理设定作业[PJ05BB]
	●
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	4.主计算机当晚作Running Check, 打印报表
	
	
	■
	
	
	
	
	
	
	
	当晚作业完成

	5. Key-in资料检核(住院组),资料错误: 重复程序2
	
	
	□
	
	
	
	
	
	
	
	

	6.行政检核(住院组),问题案件: 退件或补件
	
	
	□
	
	
	
	
	
	
	
	

	7.传送案件至医审分组
    (住院组)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	8.专业审查(医审分组),由外聘医师审查:退件或补件
	
	
	
	◇
	D
	
	
	
	
	
	D:受限于外聘医师之排定时间

	9.行政核算(住院组),填写核退清单
	○
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	可考虑用12a.之核对清单取代填写核退清单, 直接Key-in金额

	10.复核,权限:专员$≦2万, 住院组长2万∠$≦5万, 
    经理5万∠$
	
	
	
	◇
	D
	
	
	
	
	
	取消此项程序,与14.之程序合并

	11. Key-in核定金额(外包)
	●
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	可与9.之作业合并

	12a.打印核对清单[PJ06BR] (住院组)
	●
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	核对清单属个人资料,与9.核退清单内容相同,可考虑加以整合

	12b.打印拨付清单[PJ08BR] (住院组)
	●
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	拨付清单系多笔个人资料之summary list ,可考虑用12a.之核对清单加以取代

	12c.打印核定通知[PJ09BR] (住院组)
	●
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	13.呈判(住院组承办)
	○
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	14.核准(住院组课长、组长)
	
	
	
	◇
	D
	
	
	
	
	
	可与10.之作业合并

	15a.传送案件至会计室
         (住院组)
	
	
	
	
	D
	
	
	
	
	
	

	15b.过帐(住院组)
	●
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	16a.作帐(会计室)、
     付款(财务组)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	◎会计室、财务组之作业流程

	16b.归档(外包)
	●
	
	
	
	
	△
	
	
	
	
	

	
	11
	2
	3
	3
	4
	1
	
	
	
	
	


	作业名称 : 自垫医疗费用核退作业程序

	流程分析表(改善后)
以(人员 。□物件 为主
	分 析 人 : 洪 明 智

	
	
	分析日期 : 1998年11月

	对象名称 :
	作
业
●
○
	传送

	检
验
■
□
	决策
◆
◇
	等
待

	储
存
▲
△
	时
间
:
分
	数
量

	距离
:
M
	重
量
:
Kg
	备注或改善要点
(删除) (简化)
(合并) (重组)

	程 序 说 明
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	1.书面受理(外包)
	○
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2.Key-in基本资料及申请金额[PJ02BE] (外包)
	●
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	须当天Key-in完成

	3.受理设定作业[PJ05BB]
	●
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	4.主计算机当晚作Running Check, 打印报表
	
	
	■
	
	
	
	
	
	
	
	当晚作业完成

	5. Key-in资料检核(住院组),资料错误: 重复程序2
	
	
	□
	
	
	
	
	
	
	
	

	6.行政检核(住院组),问题案件: 退件或补件
	
	
	□
	
	
	
	
	
	
	
	

	7.传送案件至医审分组
    (住院组)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	8.专业审查(医审分组),由外聘医师审查:退件或补件
	
	
	
	◇
	D
	
	
	
	
	
	D:受限于外聘医师之排定时间

	9. Key-in核对清单金额(外包)
	●
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	可考虑用计算机核对清单取代填写核退清单, 直接Key-in金额

	10a.打印核对清单[PJ06BR] (住院组)
	●
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	10b.打印核定通知[PJ09BR] (住院组)
	●
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	11.呈判(住院组承办)
	
	
	□
	
	
	
	
	
	
	
	

	12.复核,权限:专员$≦2万, 住院组课长/组长
            2万∠ $≦5万, 
    经理5万∠$
	
	
	
	◇
	D
	
	
	
	
	
	

	13.传送案件至会计室
       (住院组)
	
	
	
	
	D
	
	
	
	
	
	

	14.过帐(住院组)
	●
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	15.作帐(会计室)、
     付款(财务组)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	◎会计室、财务组之作业流程

	16.归档(外包)
	●
	
	
	
	
	△
	
	
	
	
	

	
	8
	2
	4
	2
	3
	1
	
	
	
	
	


( 工作研究（Work Study）

整厂规划配置要诀   －洪明智－
[ 经济日报  生产线上专栏 ]
整厂规划的目的在于对所有的生产条件做「整体性」的规划和评估，以调和各项设施的配置，冀能藉最适当的投资达成公司营运的目标。
在做整厂规划之前，首先应该定位的就是：生产什么产品？产量多少？未来产品与目前产品的相关性如何？以及将来的产能扩充性如何？（至少五年的产量需求计划）
一般而言，整厂规划的主要工作内容包括：厂址的选择和工厂的设计；而工厂的设计，则包含厂房的设计和工厂布置以及物料流动规划。
( 厂址的选择，一般要考虑以下几个因素：
1. 交通的便利性，包括海运、空运、陆运。
2. 人力资源，指公司各阶层所需的人力供应。
3. 原物料的取得方便程度，含当地的工业结构和技术水准等。
4. 环境的考虑，包括土质、噪音、气候、地震、污染情况等。
5. 基础设施(Infrastructure)，例如：电力、供水、排放水、防洪、瓦斯、电信、道路状况，以及公共设施等。
6. 其它：如当地政府的政策、财税奖励措施、政治稳定性、居民的风俗和特性．以及工会发展情形等。
( 厂房设计：一般是由建筑师根据建筑法规、特殊规定、土质钻勘结果以及由使用单位所提出的需求而加以设计的，包括外观、建筑面积、长宽高度、结构设计、材质、景观，以及必要的公共设施等。
( 工厂布置：包括生产线、办公室、仓库、码头、餐厅、设备、地下停车场等等的配置。生产线的设计，则需考虑到制程的设计、操作人员配置以及自动化的整合规划。
( 物料流动规划：需考虑由供货商到工厂，经过收货、进料检验、储存、发料、运送、制造以及成品出货，将流动的频率、时间、体积以及储存、搬运的设备等做一整体性的规划，以期整个物流顺畅，并能降低没有附加价值搬运。
综合以上所考虑的各点，我们可归纳成五个要点(5 Keys)那就是PQRST：
1. Product：产品或物料是什么？
2. Quantity：产品或物料的数量、体积、用量等。
3. Routing：产品或物料的流动路径、距离等。
4. Supporting Service：需要什么设备、人力、方法才能生产产品或储存、搬运物料。
5. Timing：产品的产出时间以及物料流动的需求时间、频率等。
当然在做整厂规划时，除了根据一些必备的考虑和专业技术外，另外在「管理」上也应该特别注意的事情，包括项目组织的成立、项目管理的制度以及Plan-Do-Check-Action的方法，能够利用团队的力量，尤其是使用者的参与，并且注重沟通和协调，才能使整个规划顺利圆满，达成预定的目标。

编 译： 洪 明 智（Major Hung）
日 期：   2002 年 8 月
放松宽放（Relaxation Allowance）之基本结构







「放松宽放」（Relaxation Allowance）是在基本作业时间之外，另外附加的时间比率，其目的是给予作业人员有机会恢复因为工作性质或工作环境所引起身体及精神上之影响。
「放松宽放」包括以下三个项目：
第一项为「个人需要或私事之宽放」（Personal Allowance），其目的是给予作业人员因个人需要而离开工作岗位，例如上厕所、喝水、洗手等等，一般是给予 6 % 的宽放。
第二项为「基本疲劳宽放」（Basic Fatigue Allowance），其目的是给予作业人员额外宽放，以补偿体力消耗或缓和单调，一般是给予 4 % 的宽放。
第三项为「变动宽放」（Basic Fatigue Allowance），是因为工作环境条件之影响，而额外附加在「个人需要或私事之宽放」及「基本疲劳宽放」上之宽放。
放松宽放（Relaxation Allowance）之项目：
A. 因工作性质引起身体上之紧张（Physical strains resulting from nature of work）
1. 平均用力、出力（Average force exerted）
2. 姿势（Posture）
3. 振动（Vibration）
4. 短周程（Short cycle）
5. 会使动作受限之着装（Restrictive clothing）
B. 因工作特性引起精神上之紧张（Mental strains）
1. 注意力或焦虑（Concentration/anxiety）
2. 单调（Monotony）
3. 眼睛之压力（Eye strain）
4. 噪音（Noise）
C. 因工作环境引起身体或精神上之紧张
（Physical or mental strains resulting from nature of working conditions）
1. 温度（Temperature）
2. 通风（Ventilation）
3. 气味（Fumes）
4. 灰尘（Dust）
5. 骯脏（Dirt）
6. 潮湿（Wet）
A. 因工作性质引起身体上之紧张（Physical strains resulting from the nature of the work）
表 A-1 平均用力、出力（Average force exerted）
表中之点数评定，是以工作全程或全部动作为考虑的。
（The number of points in allocated for the whole of the element or period）
	Kg
	
	0
	0.5
	1
	1.5
	2
	2.5
	3
	3.5
	4
	4.5
	5
	5.5
	6
	6.5
	7
	7.5
	8
	8.5
	9
	9.5

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	0
	
	0
	0
	0
	1
	4
	7
	10
	12
	14
	15
	16
	17
	18
	19
	20
	20
	23
	24
	25
	26

	10
	
	27
	28
	29
	30
	31
	32
	33
	34
	35
	36
	37
	38
	39
	39
	40
	41
	42
	43
	44
	45

	20
	
	46
	46
	47
	48
	49
	50
	51
	51
	52
	53
	54
	54
	55
	56
	57
	58
	59
	59
	60
	61

	30
	
	61
	62
	63
	64
	64
	65
	66
	67
	68
	69
	70
	70
	71
	72
	72
	73
	73
	74
	74
	75

	40
	
	76
	76
	77
	78
	79
	80
	80
	81
	82
	82
	83
	84
	85
	86
	87
	88
	88
	88
	89
	90

	50
	
	91
	92
	93
	94
	95
	96
	96
	97
	97
	97
	98
	98
	98
	99
	99
	100
	100
	100
	101
	101

	60
	
	102
	103
	104
	105
	106
	107
	108
	109
	109
	109
	110
	110
	111
	112
	112
	113
	113
	114
	114
	115


注：当双手承担重量或出力时，是以总重量或出力计算，不需要除以 2。
表 A-2 姿势（Posture）
表中之点数评定，是以工作全程或全部动作为考虑的。
（The number of points is allocated for the whole of the element or period of the work is done corresponding one of the following criterion）
	
	标 准（Criterion）
	点 数

	A
	舒适之坐姿。（Sitting easily）
	0

	B
	不便、不舒适之坐姿。（Sitting awkwardly）
	2

	C
	站立或自由走动。（Standing or walking freely）
	4

	D
	无负荷之上、下楼梯。（Ascending or descending stairs without load）
	5

	E
	有负荷之站立或走动。（Standing or walking with a load）
	6

	F
	部份时间之弯腰、举物、伸展、丢掷；或爬上、爬下梯子。（Constant bending, lifting, stretching or throwing; climbing up or down ladders）
	8

	G
	不便地举起物品。（Awkward lifting）
	10

	H
	长时间之弯腰、举物、伸展身体、丢掷。（Constant bending, lifting, stretching or throwing）
	12

	I
	在不便之环境下躺着工作。（To work laying under difficult circumstances）
	14

	J
	用尖嘴锄挖煤矿。（Coalmining with pickaxe）
	16


表 A-3 振动（Vibration）
表中之点数评定，是以工作全程或全部动作为考虑的。
（The number of points is allocated for the impact of the vibration on the body, limbs or hands or for a series of jars or shocks for the whole of the element or period）
	
	标 准（Criterion）
	点 数

	A
	没有不便之情况。（No inconvenient circumstances）
	0

	B
	铲轻的材料。（Shoveling light materials）
	1

	C
	使用电动或气动工具，例如砂轮机、磨光机、钻孔机、打洞机等等。（Working with electrically or hydraulically driven machines, such as grind, polish, drill and punch machines）
	2

	D
	铲碎石子。（Shoveling ballast）
	4

	E
	用尖嘴锄挖东西。（Pickaxing）
	6

	F
	使用动力钻。（Power drill）
	8

	G
	用动力钻钻混凝土地面。（Road drill on concrete）
	15


表 A-4 短周程（Short cycle） 
表中之点数评定，是以工作全程是否皆为短时间之重复性动作单元为依据的，因为在工作中没有机会改变使用肌肉部位，重复作业之周程时间是指一只手的动作时间。
（The number of points is allocated as indicated in the table, if a series of very short elements form a cycle which is continuously repeated for a long period to compensate for the lack of opportunity to vary the muscles used during the work. Decisive is the time for one hand）
	
	重复作业之周程时间（Cycle Time）
	Points

	A
	大于 10 秒
	0

	B
	等于 10 秒
	1

	C
	等于  9 秒
	2

	D
	等于  8 秒
	3

	E
	等于  7 秒
	4

	F
	等于  6秒
	5

	G
	等于  5秒
	6

	H
	等于  4秒
	7

	I
	等于  3 秒
	9

	J
	小于  3 秒
	10


【例】双手同时动作在电路板（PCB）上插零件，每个零件约需 3 秒钟，而运用同一部位肌肉的间隔时间是 6 秒钟，故评定重复短周程为 5 点。
（Example: The assembling of components into a P.C.B., by which the element per component is equal 3 sec. and the time between using the same muscles (working with both hands) is 6 sec. becomes 5 points for repetitive short cycle）
表 A-5 会使动作受限之着装（Restrictive clothing）
表中之点数评定，是以工作全程是否穿戴着防护装备为考虑的，装备的重量及不便会影响动作，而且呼吸及通风也会受到影响。
（The number of points is allocated for the whole element or period by which restrictive clothing worn. Consider the weight or the protective clothing in relation to effort and movement and also whether ventilation and breathing are affected）
	
	标 准（Criterion）
	点数

	A
	没有穿戴使动作受限之着装。（No restrictive clothing）
	0

	B
	戴薄的橡皮手套。（Thin rubber gloves）
	1

	C
	穿戴橡皮靴或家庭用较厚之橡皮手套等等。
（Rubber boots and/or household rubber gloves）
	2

	D
	戴打磨用之护目镜。（Grinder's goggles） 
	3

	E
	戴工业用之橡皮手套或皮手套等等。（Industrial rubber or leather gloves）
	5

	F
	戴面罩。（Face mask）
	8

	G
	穿石绵防护衣、雨衣等等。（Asbestos suit or tarpaulin coat）
	15

	H
	穿防护衣及戴口罩、防毒面具等等。（Restrictive protective clothing and respirator）
	20


B. 精神上之紧张（Mental strains）
表 B-1 注意力或焦虑（Concentration/anxiety）
表中之点数评定，是以工作全程是否需要精确判断为考虑的。
（The number of points is allocated for the whole of the element of period in which it is necessary for the operative to work with a measure of accuracy of precision）
	
	标 准（Criterion）
	点数

	A
	一般性、简单的装配。（Routine simple assembly）
	0

	B
	包装灯泡、推手推车、洗车等等。（Routine packing lamps. Wheeling trolley down clear gangway. Washing vehicles）
	1

	C
	供给冲压模具、手工清理冲床、装满电池液。（Feed press tool. Hand clear of press. Topping up battery）
	2

	D
	油漆墙壁。（Painting walls）
	3

	E
	装配小批量简单的产品，不需太多思考、使用气动或电动起子、使用自动推进机器。（Assembling small and simple batches without much thinking.
Working with air or electrically driven screwdrivers.
Working with automatically driven machines）
	4

	F
	简单的检验、利用推车整理仓库料架。（Simple inspection. Assembling warehouse orders by trolley）
	5

	G
	安装、拆卸冲压模具。（Load and unload press tool, hand feed into machine. Spray-painting）
	6

	H
	检验精细之零件、加总数字。（Inspecting detailed components. Adding up figures）
	7

	I
	打磨拋光作业。（Buffing and polishing）
	8

	J
	用手控制机器之导杆、长周程且内容有变化之工作，需要记忆及选择，例如装配电路板零件、装配调频器及电视机、包装各种分类的零件等等。（Guiding work by hand on a machine. Long cycle work with changing pattern , memorizing pattern and selecting are needed accordingly. For example, assembling components into PCB; assembling tuners and TV sets; packing assorted components）
	10

	K
	检验工具并做记号于精确的位置、在交通流量大或雾中开车。（Marking out in detail with high accuracy such as inspection of a tool. Driving a motor bus in heavy traffic or fog）
	15


表 B-2 单调（Monotony）
表中之点数评定，是以工作全程是否因要接触他人而需要精神激励及分心程度为依据的。
（The number of points is allocated for the whole of the element or period for the degree of mental stimulation and diversion caused by contacting with other persons）
	周围环境(Surrounding)
心理负担
或单调
(Burden or Monotony)
	协力工作
(Working together)
	在团体中工作
(Working in group)
	单独工作
(Working alone)

	
	1
	2
	3

	A
	无或轻微
(Weak or Not)
	0
	3
	5

	B
	普通
(Normal)
	--
	5
	8

	C
	强烈
(Strong)
	--
	8
	11


【例】 

	No.
	工 作 范 例
	点数

	1
	两人协力工作。（Two men on jobbing work）
	0

	2
	一般正常的装配。（Normal assembly）
	3

	3
	电路板之装配零件作业；独自操作自动电镀设备；独自在音乐测试间工作。（Working in a music test-cabin; assembling components into a PCB; working on an automatic galvanize machine）
	5

	4
	一般正常的检验。（Normal inspection, working in group）
	5

	5
	工作时需忍受一般性的单调，且单独工作；
工作时需忍受高度单调，因与一群一起工作，但无法与他人接触。（Normal burden of monotony, but working alone; Strong burden of monotony, working in group, but the work is such that no contact is possible）
	8

	6
	工作时需忍受高度单调或孤独。（Strong burden of monotony, working alone）
	11


表 B-3 眼睛之压力（Eye strain）
表中之点数评定，是以工作全程在不良照明下、闪光、颜色、接近工作物等因素为依据的。
（The number of points is allocated for the whole element or period if the work is done under bad lighting conditions, glare, flicker, illumination, color and closeness of work.）
	
	标 准（Criterion）
	点数

	A
	工厂内一般正常的工作。（Normal factory work）
	0

	B
	检验显而易见的缺点；将有明显可辨的有色物品加以分类。（Inspection of easily visible faults. Sorting distinctively colored articles by color）
	2

	C
	间歇性的检查细微之缺点，例如：量测数据有变异、对比和数量会变异、读取会变动的画面、精确的表面装配。（Intermittent inspection for detailed faults, such as: deviations on measures, contrast and quantity. Reading on viewing screens alternated by other work. Accurate assemblies with surface assembles）
	4

	D
	阅读振动之画面；读取仪器表指针所指的数值。（Reading a vibrating screen or needle of a meter）
	8

	E
	戴面罩做电弧焊；连续目视检查移动之物品；连续目视检查细微之缺点。（Arc. welding using mask. Continuous visual inspection of moving objects or for detailed faults）
	10

	F
	戴眼镜做雕刻工作。（Engraving using an eye glass）
	14


表 B-4 噪音（Noise）
表中之点数评定，是以工是作全程否在噪音环境中会影响注意力为依据的，例如在稳定嗡嗡声或在背景噪音之环境中。依据的标准是噪音是否为刺激性或缓和性。
（The number of points is allocated for the whole element or period if the noise affects concentration, such as a steady hum or a background noise. Consider whether the noise is irritating or soothing.）
	
	标 准（Criterion）
	点数

	A
	安静无噪音之工作场所。（Work in a quiet surrounding without distracting noise）
	0

	B
	户外周围有连续噪音之工作场所。（Work in a surrounding with continual noise outside）
	1

	C
	操作轻型机器，会产生令人分心的噪音。（Work in a surrounding with light machines which noise is distracting）
	2

	D
	在有升高之噪音或间歇性噪音的场所工作，例如测试扬声器、操作动力圆锯。（Work in a surrounding with raised or intermittent noise such as by testing loudspeakers, working with a circular power saw）
	4

	E
	铁工厂之汽锤作业。（Operating steam hammer in forge）
	5

	F
	造船场之打铆钉工作。（Riveting in a shipyard）
	9

	G
	钻路面之工作。（Road drilling）
	10


C. 因工作环境引起身体或精神上的紧张
（Physical or mental strains resulting from the nature of the working conditions.）
表 C-1 温度（Temperature）
表中之点数评定，是以工作全程是否因温度及湿度会有不利影响为依据的。
（The number of points is allocated for the whole element or period in which temperature and humidity have an adverse influence.）
	相对湿度（Humidity）%
	温度（Temperature）

	
	1
	2
	3

	
	24o C
	24 ~ 32o C
	32o C

	A
	≦ 75 %
	0
	6-9
	12-16

	B
	76 ~85 %
	1-3
	8-12
	15-26

	C
	＞ 85 %
	4-6
	12-17
	20-36


表 C-2 通风（Ventilation）
表中之点数评定，是以工作全程在空调设施或自然通风环境中之空气品质、新鲜度、空气循环等为依据的。
（The number of points is allocated for the whole element or period in which quality and freshness of the air are of influence and its circulation by air-conditioning or natural draught）
	
	标 准（Criterion）
	点数

	A
	通风设施良好之办公室、工厂。（Offices. Factories with good ventilation）
	0

	B
	通风设施尚可且空气有流通之工场。（Workshops with reasonable ventilation, but with some draught）
	1

	C
	空气有流通之工场、化学品仓库。（Draughty workshops , Stores for chemicals）
	3


表 C-3 气味（Fumes）
表中之点数评定，是以工作全程是否因气味的性质及浓度会刺激眼睛、鼻子、喉咙、皮肤，或者有令人厌恶之气味等等为依据的。
（The number of points is allocated for the whole element or period if the nature and concentration of the fumes which irritate eyes, nose, throat, skin or have a disagreeable odor.）
	
	标 准（Criterion）
	点数

	A
	排风良好。（Working with a good exhaust system. Lathe turning with coolants）
	0

	B
	使用乳胶漆、气体火焰切割、用树脂胶黏合。（Working with emulsion paint. Gas cutting. Soldering with resin）
	1

	C
	在小修车场工作。（Working in a small garage）
	5

	D
	使用油漆。（Working with cellulose paint）
	6


表 C-4 灰尘（Dust）
表中之点数评定，是以工作全程是否因灰尘的量及性质会造成不便为依据的。
（The number of points is allocated for the whole element or period if the volume and nature of the dust give inconvenience）
	
	标 准（Criterion）
	点数

	A
	办公室、一般装配工厂、冲压场。（Office. Normal light assembly operations. Press shop）
	0

	B
	打磨、拋光作业，但有集尘设备。（Grinding or buffing operations with good extraction）
	1

	C
	锯木工厂。（Sawing wood）
	2

	D
	清除灰烬。（Emptying ashes）
	4

	E
	混合石墨。（Mixing graphite）
	6


表 C-5 骯脏（Dirt）
表中之点数评定，是以工作全程是否会因骯脏的性质造成不舒服感觉为依据的。
（The number of points is allocated for the whole element or period if a general feeling of discomfort is caused by the nature of the dirt）
	
	标 准（Criterion）
	点数

	A
	办公室、一般装配工厂。（Office work. Normal assembly operations）
	0

	B
	办公室复印。（Office duplicators）
	1

	C
	使用油污零件、石墨棒。（Working with oiled parts or with graphite sticks）
	2

	D
	清除内燃机脏物。（Stripping internal combustion engine）
	4

	E
	修车场工作。（Working in a garage）
	5

	F
	拆卸水泥袋。（Unloading bags of cement）
	9

	G
	矿坑工作、、石墨粉装填作业。（Coalminer. Chimney-sweep with brushes. Loading containers with graphite powder）
	10


表 C-6 潮湿（Wet）
表中之点数评定，是以工作全程是否在潮湿的环境中为依据的。
（The number of points is allocated for the whole element or period in which is worked in a wet surrounding.）
	
	标 准（Criterion）
	点数

	A
	正常一般工厂之作业。（Normal factory operations）
	0

	B
	户外工作。（Outdoor workers）
	1

	C
	长时间在潮湿地区工作。（Working continuously in the damp）
	2

	D
	刷洗墙壁。（Rubbing down walls with wet pumice block）
	4

	E
	长时间之处理湿的物品。（Continuous handling of wet articles）
	5

	F
	手工电镀之工作。（Galvanic department not automatic）
	7

	G
	在洗衣房、清洗房工作。（Working in a laundry wash-house. Washing bulbs）
	10


点数转换表
利用Y轴与X轴交叉标示的点数，即可得到矩阵表中的数值，此数值代表放松宽放（Relaxation allowance）之百分点 % 。
	Points
	 
	0
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	0
	
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	11
	11
	11
	11

	10
	
	11
	11
	11
	11
	11
	12
	12
	12
	12
	12

	20
	
	13
	13
	13
	13
	14
	14
	14
	14
	15
	15

	30
	
	15
	16
	16
	16
	17
	17
	17
	18
	18
	18

	40
	
	19
	19
	20
	20
	21
	21
	22
	22
	23
	23

	50
	
	24
	24
	25
	26
	26
	27
	27
	28
	28
	29


【例】23点之放松宽放为：13 % 

24点之放松宽放为：14 %
放松宽放分析表
	作业单元
	公斤
	时间
%
	A
	B
	C
	点 数
	宽放
%

	
	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	1
	2
	3
	4
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	合
计
	权重
合计
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


工业工程技术培训


应用IE技术提高生产效率





目视动作研究(Visual Motion Study)：


( 双手程序表(Two-handed Process Chart)或谓左右手表(LH-RH Chart)


影片分析(Film Analysis)：


( 微速度动作研究(Memo-motion Study)


( 细微动作研究(Micro-motion Study)


( 对动表(Simo Chart)





( 影片分析法


（Motion Pictures）





( 预定时间（PTS-Predetermined


 Time System）：


－ Methods-Time Measurement


－ Work Factor


－ Modular Operation Data Analysis Predetermined Time System

















( 历史资料分析法


（Historical Data Analysis）





( 码表测时法


（Stop Watch）





( 作业程序表


(Operation Process Chart)


( 流动程序表


(Flow Process Chart)


( 人机程序表


(Man-Machine Process Chart)


( 多动作表


(Multiple-Activity Chart)


( 作业员程序表


(Operator Process Chart)

















动作分析(Motion Analysis)：


利用动素(Therblig)或标准单元(Standard Elements)





程序分析(Process Analysis)：


利用程序表(Process Chart)或


流动图/表(Flow Chart/Diagram)





工业工程技术培训


参考资料
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同义名称：


－ 动作与时间研究（Motion & Time Study）


－ 方法工程（Methods Engineering）


－ 工作简化（Work Simplification）


－ 合理化（Rationalization）





工作研究


（Work Study）
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半成品存放區
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工厂布置之型态





制程布置(Process Layout) 或称


批量作业布置(Job-lot Layout)





流线型布置(Line Layout)





定位布置(Fixed Position Layout)





以产品为中心之工厂布置





以制程为中心之工厂布置





Space





Adjustment





Relationships





工厂布置计画方案





Plan Z





Plan Y





Plan X





7.修正





8.限制因素





确立之


工厂布置计画





9.计画方案评估





5.可用空间 


(Space Available)





4.空间需求


 (Space Requirement)





3.关连图


(Relationship Diagram)





6.空间关连图 


(Space Relationship Diagram)





1.物流


(Flow of Material)





2.活动关连


 (Activity Relationship)





Key Inputs-P,Q,R,S,T & Activity-areas
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螺丝钉
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环境


（Environmental）





变动宽放


（Variable Allowance）





（Stress and Strain）


紧张、压力





作业标准时间OST





正常时间NT





作业宽放OA





评比





疲劳宽放





个人宽放





程序宽放





政策


宽放





特别宽放





观测时间


ObT(Observed Time)





历史资料





作业宽放


OA





正常时间


NT





MTM / WF





动时分析





影片分析





评  比





评  比





码表测时





作业标准时间


OST














3














1

















线外Off-line
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线外Off-line


1








生产


（产品B）





生产


（产品A）
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线内


On-line 





暂存区料架





工作台








收货区


办公室





磅秤





点


数


台








收


货
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物 料 架





抽樣台





暂存区料架





铁 丝 网 围 篱





厂商交货卡车





铁 丝 网 围 篱





物 料 架





暂存区料架





磅秤





磅秤





收


货


及


抽样


台





点
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暂存区料架





厂商交货卡车








收货区


办公室





工作台





项 目





符号





说   明





操作、作业


（Operation）





基本「发问」


（Primary Questions）





操作、作业就是将原料、材料、零件或半成品施予物理或化学之变化。





检查、检验就是将原原料、材料、零件、半成品或成品之品质特性与设定之标准加以比较，判定其是否与标准一致。





进一步「发问」


（Secondary Questions）





检查、检验


（Inspection）





ECRS Approaches





可否删除 ?


(Can it be eliminated ?)





为何必须做 ?


(Why is it necessary ?)





目的是什么 ?


(What is the purpose ?)





可否合併 ?


(Can it be combined ?)


可否重排 ?


(Can it be rearranged ?)





为何在那里完成 ?


(Why is it done there ?)





何地完成 ?


(Where is it done ?)





合并或重排下列项目：


( 地点(Places)


( 次序(Sequences)


( 人员(Persons)





为何在那时完成 ?


(Why is it done then ?)





何时完成 ?


(When is it done ?)





可否简化 ?


(Can it be simplified ?)





为何要如此做 ?


(Why is it done this way ?)





如何完成 ?


(How is it done ?)











为何由此人做 ?


(Why does this person do it ?)





由何人做 ?


(Who does it ?)
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机器闲置(7分钟)





机器闲置(12分钟)





人员闲置





放置


成品


2’





卸下


成品


3’





关机


1’





机器加工(20分钟)





开机


1’





装上材料





10’





取材料





2’





6 A’s
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平华司





弹簧华司





螺帽





装 配 区





作业人员





螺丝钉





平华司





弹簧华司





螺帽





平华司





弹簧华司





螺帽





纸箱


(置于桌下)





装 配 区





坠送滑槽





夹具





作业人员





基本疲劳


（Basic Fatigue）





放松宽放


（Relaxation Allowance）





个人需要、私事


（Personal Needs）








作业宽放


（Operation Allowance）
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