IE九大功能作業规范

時間研究——作業規範

一、目的:

(一) 將操作者不合理動作予以清出，并設法改正。

(二) 將公司內的無效時間予以清出，并設法去除。

(三) 為制定合適的標準時間。
二、適用範圍: 
制造現場單位。
三、基本資料:
(一) 操作流程圖。

(二) 標準操作方法。

(三) 細部佈置圖。

(四) 評比作業標準書。
四、定義
(一) 不變單元---是指它在其它類似設備及工作環境之下，其操作時間約略相等.如伸手取工件。

(二) 可變單元---即使設備及工作環境相同亦因各該工作之性質，如重量、形狀、大小、密度、硬度、黏度、容差、加工長度等不同而不同，例如焊黏錫罐之隙縫，焊槍焊接隙縫所需時間則依隙縫所需時間之長短成正比應視為可變單元。

(三) 外來單元---系制造不必要之動作，例如領班交待命令，換刀具等非周期性動作，此類單元多列入寬放時間考慮。

 (四) 間歇單元---為每隔一定周程從始發生的單元,而將來必須列入標準時間內.如壓壽機熔料問題.

(五) 周期動作時間---指一個動作在一個周期中只出現一次,譬如點焊工作分為取料,點焊,放入料箱三個動作為一周期,而伸手取料為周期動作時間.

(六) 非周期動作時間---指一個動作并不在每個周期中出現,譬如點焊工作,當物料用完后起身至料架取料此動作為非周期動作,時間其他如清鐵屑,換刀…等等.

(七) 連續測時法---在第一觀測周期第一操作單元開始時立即將馬錶按行,此后終此,整個研究過程,均不再按停歸零,時間從頭到尾都是連續的,每一單元終止時之馬錶讀數即為下一個單元開始時刻.

 (八) 歸零測時法---此法弊端甚多尤其在短促之操作單元,更為明顯.單元時值愈短,誤差也愈大以致應用較少.
五、作業程序
(一) 測時之設備──有馬錶,時間觀測板，時間觀測表,鉛筆。

(二) 測時之方法──分為連續測時法及歸零測時法。

(三) 時間的觀測次數---觀測次數愈多愈接近理想的結果,但考慮到成本因素,所以必須確定一個簡單而較合理的觀測次數.一般皆採經驗次數10~20次.

(四)進行馬錶測時其步驟如下:

第一步: 搜集資料

       　　記下下列各種資料:

       　　人員

       　　機器工具

       　　材料

       　　精度,規格

       　　工作環境

       　　記錄時間

       　　注意資料完整,作為以後研討之根據!

第二步: 分析單元

       　　單元內動作盡可能單純

       　　起訖明顯易辨

       　　同一單元內包括目前相同的動作

       　　充分了解工作詳情,任一單元以能容許準確記為主!

第三步: 實測單元

       　　設法接近被測人員

       　　選擇合適位置

       　　足夠的周程數足以包括全部的動作

       　　不要遺漏,不要憑猜測予以補記或修改!

第四步: 正常時間

       　　建立理想速度之標準

       　　你的評比須確具可靠性

      　　 注意有效努力的評比

       　　不要被記錄時間或無謂動作影響了你的評比!

正常時間=平均觀測時間×評比………………附注(1)
六、使用表單:
    (一) 時間觀測表(如附表).
七、附注:
   (一) 評比---請參照評比作業書.
標準時間計算表

	(一) 周期動作時間(人)=                                         =        秒

	(二) 非周期動作時間(人)
	件數(頻率)
	時 間
	秒/每件

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	


	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	                               N.T.(人)=  (一)  +  (二)  =      秒

                               N.T.(機)=                =      秒

	寬

放
	1 疲勞寬放(A)

	
	2 私事寬放(B)

	
	3 工廠寬放(C)

	
	4 遲延寬放(D)

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	


	
	
	
	

	
	
	
	

	標準

時間

計算
	(1) 一天就業時間=                                        480分/天

	
	(2) 凈工作時間=(480-B-C-D)/(1)+A=                         =     分

	
	(3) 疲勞寬放時間=凈工時間*A=                            =     分

	
	(4) 寬放率(人)=(B+C+D+(3))/(2)=                           =     分

	
	   寬放率(機器)=(B+C+D)/480-(B+C+D)=                    =     分

	
	(5) S.T.(人)=N.T.(人)*(1+寬放率)=
	合

計        秒

	
	   S.T.(機器)=N.T.(機器)*(1+寬放率)=
	

	
	                                          產能(時)　  個

	
	                                          產能(日) 　 個


寬放標準

一、目的: 
在於加入足夠的時值於正常生產時間內,使以[正常速度] 操作的[正常工人]能合理地達到標準.

二、適用範圍: 
 制造現場單位

三、定義:
(一) 疲勞寬放---是指生理上的疲勞,心理上的疲勞為寬放時間中最複雜,最重要,也最被爭論的一種,在同樣工作中,對每個人所產生的影響并不一致,有些人需較高之寬放,但有些人并沒有多大影響有時根本不予以寬放.

(二) 私事寬放---并非影響正常操作時間之因素而是維持工人工作之舒適所需之時間,例如中途擦汗,上廁,喝水,洗手…等.

(三) 工廠寬放---指中間休息制度,一般系在上午及下午各10分鐘, 還有整理,整頓10分

(四) 遲延寬放---有可避免和不可避免之分,可避免的遲延指全由操作者意志所控制或故意造成的遲延,應視為標準時間的一部分,不可避免的遲延指非操作者意志所能控制.例如操作中途被領班,時間研究人員或其他人員詢問或干擾而停頓及工作前的準備.

四、作業程序:
(一) 了解操作情形.

(二) 了解操作者的工作環境.

(三) 依作業方式與佈置給予適當的寬放.

(四) 按照下列附表給予寬放.

一、疲勞寬放
	寬    放    標    準
	寬放率

	
	男
	女

	疲

勞

寬
放
	姿

勢
	站    立
工作姿勢  微有不便
不便(彎腰)

甚為不便
	2

0

2

7
	4

1

3

7

	
	噪

音
	普    通

小有影響   間歇80 phone

連續85 phone

大影響   間歇95 phone

連續100 phone
	0

2

5
	0

2

5

	
	溫

度
	20度以下

29~34度

35度以上
	0

2

5
	0

3

5

	
	煙

氣
	輕微

中等

嚴重
	0

1

3
	0

1

3

	
	灰

塵
	少

多

甚多
	0

1

3


	0

1

3

	
	精

神
	注

意
	相當複雜之操作

複雜或廣泛注意動作

極複雜
	1

4

8


	1

4

8

	
	疲

勞
	生

理
	有點厭煩單調

相當厭煩單調(周期5~10以內)

非常厭煩單調(周期5以內)
	0

2

5


	0

1

2

	
	體力

疲勞
	由肌力重量寬放查得
	
	

	
	(A)      合        計

	肌 力 重 量 寬 放 表
	加 權 換 算 表

	平均力
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         (kg)

寬放率
性別
	2
	5
	7
	9
	11
	14
	16
	18
	20
	23
	27
	32
	各 狀 況 占 (%) 周 程 時 間
	
	
	

	男
	0
	1
	2
	3
	4
	5
	7
	9
	11
	13
	17
	22
	(A)*(B)=(C)


	
	
	

	女
	1
	2
	3
	4
	6
	8
	10
	13
	16
	20
	X
	X
	
	
	
	

	平均力(kg)=使用力*所占周程時間(%)
	合  計 (%)

ΣC=D

	

	空    檔     時    間    調    整    率

	空檔率
	0--5%
	6--10%
	11--15%
	16--20%
	21--25%
	26--30%
	調整說明:



	系數(E)
	1
	0.9
	0.8
	0.71
	0.62
	0.54
	

	空檔率
	31--35%
	36--40%
	41--45%
	46--50%
	51--55%
	56--60%
	

	系數(E)
	0.46
	0.39
	0.32
	0.26
	0.2
	0.15
	

	(F)調整后疲勞寬放率=D×E      (%)
	


二、私事寬放
(一)上廁所                        5 分    10分……女

                    2次      ×   3分    = 6分…….男

(二)喝開水           2次      ×   2分    = 4分
                     Total                14分………G………女

                                         10分       ………男  
	注：

 單能機種No1 No2

 單能機種No3,內孔研磨

 單能機種No4

 整理填報表 

20分



三、工廠寬放                           

(一)早上休息                           10分

(二)下午休息                           10分 

(三)清潔整理、填報表                    10分 

                          Total        30分 
四、遲延寬放
(一) 操作寬放

1.領料(由倉庫領取零件及供應品)

2.加工品由一工作站移至另一工作站

3.刀具,設備之檢查與調整---例外時間

4.機器熔爐,暖機

   (二) 偶發寬放

        1.領班的工作指示

        2.工作前之機器清潔

(三) 機器干擾

五、寬放率計算
(一) 一天就業時間=480分/天

(二) 凈工作時間＝(480－G－H－I)／(1＋F)＝　　　X　(分)

(三) 疲勞寬放時間＝凈工作時間×F 　　　＝　　　Y　(分)

(四) 寬放(人)  ＝(G＋H＋I＋Y)／X      ＝   　 %

寬放(機器)＝(G＋H＋I)／〔480－(G＋H＋I)〕＝     %

六、附注
（一）疲勞寬放說明

1.站    立------工作中需要站出立或行走.

2.工作姿勢------不便(彎腰)

            甚為不變(躺臥,手操作高度超過胸部以上) 

3.噪    音------雜亂間歇噪音80 phone以上給2%,95 phone以上給5%.連續噪音(如風扇,馬達,空氣,聲音)人類較易習慣,故85 phone 以上給2%,100 phone以上5%.

          4.煙    氣------電爐,溶解爐之燻煙,焊接煙,刺激性氣味.

          5.灰    塵------砂塵,噴漆霧,粉碎粒塵,.

          6.精神疲勞------長時間集中注意或單調會造成精神疲勞.
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                  生    相當厭煩單調---周期5~10秒

理    非常厭煩單調---周期5秒以內

                  重覆性高,周期短特別使人感覺煩,故給予寬放.至於一般工作雖然也重覆,但周期尚不短于10秒,故不另予寬放.

          7.體力疲勞------此處所討論者為一般用手操作力(提,拉,推)肌肉以平均使用力為準.

                       [例如]:用力10kg,但用力時間僅占周程時間的1/2.則平均使用力為10*1/2=5 kg,據此查寬放率為1%(男).

（二）疲勞寬放注意事項

             1.狀況分類------指一個測時周期中發生的各種程序單元,這些不同的單元,對疲勞寬放中的各項目會產生明顯的不同,故需加以分別處理.配合“加權算法”,求取合理之疲勞寬放.

             2.加權算法------各狀況之疲勞寬放率不一樣,則以各狀況占測時周期之百分率作為加權因子.

 [例]                      狀況一         狀況二

                 占測時周期          30%            70%

                  寬放合計           10              3

                  加   權             3              2.1
                  故兩狀況之綜合疲勞寬放率為(3+2.1)=5.1

               3.空檔率計算------空檔率系指程序時間中不需人力操作部分占測時周期的百分率,疲勞寬放計算要應用空檔率有兩個前提.

a.空檔時間并未加以活用.

b.空檔時間中確可恢復部分疲勞.

既然在這種程序時間中可恢復操作時的部份疲勞,故整個測時周期的疲勞寬放便需要調整.其法為由空檔率得一調整系數(),以此系數乘疲勞寬放率即可.

若空檔率超過60%,則疲勞寬放為0.

GB 疲 勞 寬 放 標 準

	    疲勞寬     產品

         放       別

疲勞寬       率

放標準
	避  震   器
	電   盤
	起動馬達
	冲    壓

	
	加  工
	裝 配
	加  工
	裝 配
	加 工
	裝 配
	加 工
	板 金
	包 裝

	姿

勢
	站   立

方便(彎腰)
	    2


	 0


	    2

(充退磁0)
	
	
	  0


	  2


	  2


	  2

  2

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	噪


音
	間歇80phone

連續85phone
	
	
	    2

(充退磁)
	
	
	
	
	  2
	

	  溫

  度
	29~32度
	   2
	
	    2
	 2
	
	  2
	  2
	  2
	  2

	煙

氣
	中    等
	
	
	 (壓鑄 1)
	
	
	
	
	
	

	  灰

  塵
	    多
	
	
	
	
	
	
	
	(1)

砂輪機
	

	精

神

疲

勞
	注 意 力

  (危  險)
	
	
	
	
	
	
	  1
	
	

	
	  單   調

  (  5  )
	
	  1
	
	
	
	
	  1
	
	

	  體力

疲

勞
	    5kg
	
	
	1

 (壓鑄 2)
	
	
	
	  1
	  1
	  1

	
	合

計
	   4
	  1
	    5

 (壓鑄 7)
	  2
	  2
	
	  7
	  7

砂輪機8
	  7


評比作業書

一、目的:
在使實際的操作時間調整至[平均工人]之[正常速度]的基準上.

二、定義:  

(一) 評比---即時間研究員將所觀察操作者的操作速度,與其自己理想中理想速度作一想像的比較.

(二) 正常速度---指合格而又有充分經驗的操作者,在正常標準的工作環境條件下不快也不慢地進行操作.

(三) 平均工人---指具有擔任各項工作所需之智慧與體力,并受過適當訓練有足夠經驗可將工作做到滿意之品質標準,且其技術程度與操作能力為其同類工作之工人之平均速度.

(四) 平準化法---即[西屋法]首先為西屋電氣公司所提倡此法分為其四個衡量工作之主要因素六個等級.

(五) 速度評比---為最簡單之評比方法,僅以[正常工人]之[正常速度]為基礎觀念,而將相同工作之速度相對于[正常速度]以百分率之方式加以評估.

(六) 客觀評比法---由M.E.Mundel發展的將觀測員的主觀因素減少到最低程度,設法設計一套評比的客觀依據.

(七) 合成平標準法---由R.L.Morrow氏在1946年發展的其法系將測時資料數據中若干單元之實測值,與[預定動作時間標準]即PTS法之相同單元之標準時值相比較,求此若干單元之比較系數,再取得其平均,作為評比系數.

三、適用範圍:
    制造現場單位

四、作業程序:
五、修改時機:
（一）工作環境改變.

（二）以機械設備代替人工,達到省力化.

（三）工廠重新規劃與佈置.

西屋評比法

四項主要因素:
一、熟    練------可說是[進行某一既定工作方法的效率].

二、努    力------指工作時講究效率之[意願]之表現.

三、工作環境------[工作環境]因素直接影響到操作者而不影響操作.其影響工作環境因素為溫度,濕度,通風…等.

四、一 致 性------指工人在同種操作周期上表現是否一致的問題.

六個等級系數如下:
	   因素

程度
	熟 練

系 數
	努 力
系 數

	超
佳
	A1
	+0.15
	+0.13

	
	A2
	+0.13
	+0.12

	優
	B1
	+0.11
	+0.10

	
	B2
	+0.08
	+0.08

	良
	C1
	+0.06
	+0.05

	
	C2
	+0.03
	+0.02

	平

均
	D1
	-0.00
	-0.00

	
	D2
	
	

	可
	E1
	-0.05
	-0.04

	
	E2
	-0.10
	-0.08

	欠

佳
	F1
	-0.16
	-0.12

	
	F2
	-0.22
	-0.17

	因素
程度
	工作環
境系數
	一  致
性系數

	理
想
	A
	+0.06
	+0.04

	優
	B
	+0.04
	+0.03

	良
	C
	+0.02
	+0.01

	均
	D
	-0.00
	-0.00

	可
	E
	-0.03
	-0.02

	欠
佳
	F
	-0.07
	-0.04


一、熟練的評價

（一）超佳

有高度的技術

動作極為迅速圓滑

動作有如機器作業

其熟練顯然為全體作業之冠

（二）優

對所擔任的工作有高度適性

能夠正確工作而毋需檢核

     　工作順利相當正確

     　十分有效地使用機器設備

動作很快且正確

動作有韻律

（三）良

     　能夠擔任高品質工作

     　可以指導訓練低熟練度的作業員

     　非常熟練

幾乎不需要接受督導

完全不猶豫

以相當穩定速度工作

動作相當迅速

（四）平均

對工作具有信心

動作速度稍微緩慢

       對工作熟練

       能夠隨心應手

工作成果十分良好

（五）可

對機器設備用法相當熟練

大致可以事先計劃工作

對工作未具有完全信心

不適於長時間的工作

偶而發生失敗,浪費時間

通常不會有所猶豫

（六）欠佳

不能隨心應手

動作顯得笨手笨腳

對工作未能熟習

未具有工作的適應性

工作有猶豫

常常失敗

沒有信心

二、努力的評價
（一）超佳

幾乎忽略健康很賣力工作

這種速度不能持續一整天

（二）優

顯然地動作很快

工作方法很有系統

各個動作均甚熟練

對工作改善很熱心

（三）良

工作有韻律

甚少有時間的浪費

對工作有興趣又且負責

（四）平均

顯得有些保守

雖然接受建議但不實施

工作有很好安排

很樂意於接受建議

由自己擬定計劃

工作場所整理得井然有序

根據良好的工作方法進行工作

使用適當工具

（五）可

勉強接受建議

工作顯得注意力不太集中

受到生活不正常的影響

工作方法顯得不太適當

有些過份地仔細工作

（六）欠佳

時間浪費頗多

對工作缺興趣

工作顯得遲緩懶散

有多余的動作

工作場所紊亂

使用不適當的工具

太過分地仔細工作

三、工作環境的評價
    工作環境的評價基準依各廠而不同,通常在時間研究時,如發現有惡劣的工作環境,應立即測時并予改善,俟其恢復正常狀態再進行測時.

四、一致性的評價
    一致性的評價并無一定的基準,若將觀測時間的常值除去,則不需要評價[一致性]的因素.

    例如: 有一工作經判斷其情形為:

         因    素            程   度            系   數

         

熟    練             C2良               ＋0.03

         努    力             C1良               ＋0.05

         工作環境             D 平均              ＋0.00

         一 致 性             E 可                －0.02

         總    和                                 ＋0.06

標準工時——作業規範

一、目的:
（一）應用于管理上的指標:

1.工數管理

2.能率管理

3.生產數量及日程管理

（二）應用于其他業務之數據:

1.人工成本的計算

2.薪工及獎金的計算

3.設備能力及負荷計算

4.人員計算

5.一人同時操作機器台數的計算

6.生產線平衡的計算

（三）應用于計劃業務

標準時間可活用作為下列各項計劃業務的基準值:

1.生產計劃 (Production  Planning)

2.人員計劃 (Man-power  Planning)

3.設施計劃 (Facility  Planning)

4.工廠佈置計劃 (Layout Planning)

5.新產品的設計與計劃.

（四）應用于其他方面:

1.作為計算標準產能依據.

2.作為作業指導,教育及訓練的標準.

3.加工方法改善,新舊工作方法比較,工作選擇的根據.

4.外購計劃,外購決策,外購件價格的審查與分析.

5.價值分析的基礎數據.

6.改善或建議提案的評價,及獎勵改善建議案之基準.

7.訂定產品價格的參考.

二、適用範圍:
    制造現場單位

三、基本資料:
（一）馬錶測時；  （二）評比作業書；  （三）寬放標準

四、定義:
    標準工時------由最初用馬錶測得的觀測時間,經第一次用評比率修正為正常時間再經第二次加入寬放時間始得之.

(一) 預計工時------由R/D提供新產品樣品的組合順序及操作方法再由IE利用PTS經驗法,比較法…等等,估計樣品組合完成工時.

(二) 暫定標準工時------根據預估工時在試作時實測或已有工時預

估所得工時.

     (三) 根據暫定標準工時,在量產時,分析評估修訂所得工時.

五、作業程序:
（一）標準時間的形成:

由馬錶測時得之觀察時間經過評比率修正為正常時間,再經過寬放時間的加入,始得標準時間,其形成如下圖.

 　　　　　　　　　　　　　　　　疲　勞　　 私　事
工 廠       遲 延

觀察時間
評比系數
寬　放
寬　放

寬 放
　     寬 放

	

	
	
	
	
	


　　　正常時間

標準時間

（二）標準時間的計算公式:

標準時間＝觀測時間*評比系數＋(正常時間×寬放百分比)

＝正常時間＋寬放時間

（三）標準時間的計算方法:

（例）某一單元觀察時間為0.8分鐘,評比為110%,寬放為20%,則

正常時間＝0.8分 × 110／100＝0.88(分)

標準時間＝0.88＋（0.88 × 20／100）＝1.06(分)

六、使用表單:
（一）作業編成表(如附表一)分為六個項目:

1.制程別,項次別        2.工程名稱        3.單元作業

4.累計單元時間         5.使用工具        6.備注

          并在底下標示:

          1.日產能               2.配備人力         3.平衡時間

          4.損失率               5.標準工時

          作業編成表用于一人操作兩台機器以上或能連成排線的.

（二）標準時間計算表(如附表二)

用于各機台別或站別計算出其S.T. 及日產能 

（三）工時彙總表.

（四）換模時間表

七、發佈:
（一）暫定標準工時------發佈時間為試作后1至2周.

（二）正式標準工時------發佈時間為量產后1至2個月.

發布流程圖

	ＩＥ　小　　組
	生　　管　　圖
	制　　造　　課

	
	
	


八、修改時機:
    標準工時為現況條件下,由IE人員依工作衡量的級計巧,定出一套專用于該企業工作衡量的標準,以便測定生產力.但當既定之條件改變時,標準工時即修正,以隨時保持標準工時的正確性,可用性,當下列情況發生時即行修正:

（一）工作方法改善.

（二）佈置或操作程序變更.

（三）治具運用改良.

（四）設計變更.

（五）設備更換或改用機器專用機.

（六）操作環境改變.

（七）材質或規範更改.

九、附注:
（一）附表一: 作業編成表.

（二）附表二: 標準時間計算表.

（三）附表三: 工時彙總表.

（四）附表四: 換模時間表.
	作　　　業　　　編　　　成　　　　表
	   備     注
	 預      估

M/C Time  7.69’’
M/C Time  38.8’’

	
	使    用

 機    具
	引 伸 機

噴   槍

壓 合 機 

噴   槍

多軸鑽床

倒角機噴槍

	
	累       計

單 元 時 間
	  16’’
  20.62’’
25.92’’
36.46’’
37.46’’
51.79’’
60.72’’
61.72’’
73.18’’
74.18’’
94.58’’
98.58’’

	
	單   元

待   閱


	 15’’
 1’’
 4.62’’
 5.3’’
10.54’’
1’’
14.33’’
8.93’’
 1’’
11.46’’
 1’’
20.4’’
 4’’

	
	單    元    從     業
	引伸

走路至壓合機

卸下飛輪總成放至傳送台上

取噴槍清除輪殼內異物

裝飛輪殼及飛輪于模具中

走路(多軸鑽床)

卸下飛輪,取空氣清鐵屑

裝飛輪總成于模具中

走路(倒角機)

倒角

走路

穿墊片及8支鉚釘

走路4.5m(回到引伸機)

	
	工程名稱
	引     伸

壓入配合

鑽     孔

到    角

鉚    合



	
	　項次

制　　別

程　別
	第

一

制

程

(一)

人




標準時間計算表

	  (一)周期動作時間(人)=8.01+5.09                                  =13.10秒

	  (二)非周期動作時間(人)
	件數(頻率)
	時  間
	秒/每件

	
	1
	從convoyer上搬線圈整體到工作台上
	    5
	  4.2
	0.84

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	                                                 N.T.(人)=(一)＋(二)=13.94秒

                                                 N.T.(機)=0           0秒

	寬

放


	 1.疲勞寬放(A)                                                    2 秒

	
	 2.私事寬放(B)                                                   14 分

	
	 3.工廠寬放(C)                                                   30 分

	
	 4.遲延寬放(D)                                                      分

	
	
	 a
	班長指示                                               5 分

	
	
	 B
	工作準備                                              5 分

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	標

準

時

間

計

算
	(1) 一天就業時間=                                           480分/天

	
	(2) 凈工作時間=   (480-B-C-D)/(1+A)  =   (480-54)/1.02=        417.6分 

	
	(3) 疲勞寬放時間=凈工作時間 * A=417.6*0.02          =         8.4 分

	
	(4) 寬放率(人)=(D+B+C+(3))/(2)=62.4/417.6             =         15%

	
	   寬放率(機器)=( B+C+D)/480-( B+C+D)=54/426       =          12.7

	
	(5) S.T.(人)= N.T.(人)*(1+寬放率)=16.03秒
	 合 16.03秒

 計

	
	   S.T.(機器)= N.T.(機器)*(1+寬放率)=    秒
	

	
	                                 產能  (時)              225

                                            (日)              1797

	
	                                           


飛輪發電盤換模時間

	       機    型

機    換

器     模

 名        時

稱      間
	PK150
	PK100
	PK100M
	G.S.A50
	
	
	
	

	單能機種No1
	  10
	  10
	同PK100
	
	
	
	
	

	單能機種No2
	  30
	  30
	   30
	
	每 周 2 次 校 正 同 心度 約 100min/次,PKM-PX可 減 少

30分

	單能機種No3
	  40
	  40
	   40
	
	

	  拉      床 
	  60
	  60    
	同PK
	
	
	
	
	

	內孔研模機
	20
	  20
	同PK
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	10T油壓機
	  30
	  30
	  30
	
	
	
	
	

	壓  钃   機
	120
	120
	同PK
	
	
	
	
	

	1 HP 油壓機
	
	
	
	
	
	
	
	

	壓 合 機
	  15
	  15
	  15    
	   20
	
	
	
	

	多 軸 鑽 床
	 以目前新HUB制作時三
	
	
	
	
	

	鑽    床
	 種機型使用同一模具
	
	
	
	
	

	40T 油壓床
	
	
	
	
	
	
	
	

	  單能機種No4
	50
	  60
	  60
	
	
	
	
	

	單能機種No5
	
	
	
	
	
	
	
	

	  線 圈 支 架
	  60
	  60
	
	
	
	
	
	

	  Pick-up
	  30
	
	
	
	
	
	
	

	  平  衡  機
	  10
	  10
	
	
	
	
	
	

	  充 退 磁 機
	  10
	  10
	  同PK
	
	
	
	
	

	  性能測試機
	  15
	  15
	  同PK
	
	
	
	
	

	  氣  壓  床
	  10
	  10
	  同PK
	
	
	
	
	

	


工  時  彙  總  表

                                                            編號:

                                                                                日期:

產品：電盤類                                                         制表:

	機

操      型

  作  別
	150  ( 電  子  式)
	150(電動式)


	

	
	日產量
	人力
	STD/set
	
	

	單能機  No1

單能機  No2
	258


	1 


	1.86分/set


	
	

	單能機  No3

內孔研磨機
	270
	1


	1.78分/set

	
	

	拉    床
	1146
	  1
	0.42分/set
	
	

	皮膜處理
	
	
	
	
	

	CNC  (一)
	    320
	  1
	1.5分/set
	
	

	  CNC  (二)
	    176
	  1
	2.73分/set
	
	

	攻牙機
	    512
	  1
	0.94分/set
	
	

	   10T
	    388
	  1
	1.24分/set
	
	

	壓鑄機
	    240
	  1
	2分/set
	
	

	  鋸磨口
	    1306
	  1
	0.37分/set
	
	

	引伸噴漆
	240
	  3
	6分/set
	
	

	   35T
	    600
	  1
	0.8分/set
	
	

	信號發生器

裝  配  線
	
	
	
	
	

	 引     伸

 (線圈支架)
	    1529
	  1
	0.32分/set
	
	

	銼 毛 邊

 (線圈支架)
	    432
	  1
	1.11分/set
	
	

	組合(外包)
	
	
	
	
	

	組合(外包)
	
	
	
	
	

	單能機  No5
	    671
	  1
	0.72分/set
	
	

	壓  鑄  機
  (線圈支架)
	    287
	  1
	0.72分/set
	
	

	組合線圈

  涂紅漆
	    250
	  4
	7.68分/set
	
	

	   制  造   課
	

	工  管  課
	

	IＥ　　　課
	

	生　技　課
	

	開　發　課
	


產能分析——作業規範

一、目的:
對生產單位之加工機台及組立線分析,計算其生產能力,以為業務單位接單,生管單位排程之依據; 及企劃單位經營投資分析之參考; 制造單位人力調配之依據,以掌握及利用全廠之產能和降低成本.
二、適用範圍:
制造課之加工區,加工線.
三、基本資料：
(一)標準工時.

(二)機器故障率.

(三)品質不良率.

(四)操作程序圖.

(五)機器一覽表.
四、定義:
(一)機器周程產能 (Machine Cycle Capacity)------純機器加工作業,不含取放作業之生產能力,此為機器100%之產能,通常為型錄上所述之產能.

(二)地---地產能 (Floor--Floor Capacity)------此為周程作業(含機器加工及取放工作之周程作業)之機器生產能力,為一理想值,唯不含非周程性作業,如:治夾具,調整,換刀,檢驗,備料等,故不可能達到.

(三)標準工時產能 (STD.TIME CAPACITY)------此為周程作業及非周程作業下含寬放(私事,疲勞,工廠,遲延之生產力但不含不良率及換模/治具;亦不易達到.

(四)最適當產能(Optimum Capacity)------此為標準工時加上不良率,換模/治具及機器故障等因素,最可能達到之生產能力.

(五)實際產出(YIELD)-制造單位實際之產出情形.

	產能—工時—作業分析圖

機器周程產能　產能時間
	
	加工作業

周程作業

取／放工作

	Machine Cycle Capacity

地---地產能　地---地時間
	
	

	Floor--Floor Capacity

標準工時產能　標準工時
	
	備料

模／治具機器調整

檢驗　　　　　　　　非周程作業

清潔機台

清除鐵屑

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	私事

疲勞

寬　放

工廠

遲延

	Std Time Capacity

最適當產能
	
	不良率

換模/治具

機器故障

停工待料

	Optimum Capacity

實際產出
	
	加工速度慢

生產效率

	Yield
	
	


五、作業程序：
(一)各機台各機型之產能分析.

(二)1.彙總同機台不同工件之產能:

      例：設100機型避震器剪管機:

剪管機   A：產能PCS/HRS    B ：HRS/PCS    總產能SET/HRS

內  管        　40          1／40=0.025     D：1／0.042=23.8

外　管          60        　1／60=0.017

                              　　　　　　  C：Σ=0.042

     　　　　　注: (1)　 1／A＝B

(2)  　ΣB i＝C

(3)  1／C ＝ D

2.彙總同機型之產能:

例：
	 機 型
	產能PCS/HR
	年需求
	所占比例
	加 權 平 均

	150
	150.
	5,000
	12.5%
	15  × 12.5%

	100
	16.3
	20,000
	50%
	16.3 ×  50%

	90
	17.0
	5,000
	12.5%
	17  × 12.5%

	50
	17.2
	10,000
	25%
	17.2  × 25%

	
	
	40,000
	
	16.45 PCS/HR


[注]: 15 × 12.5% ＋ 16.3 × 50% ＋ 17 × 12.5% ＋ 17.2 × 25% ＝16.45 ………(A)

(三) 1.加工線產能:

       分析加工線各機台產能,取最小產能為該線之產能.

   2.組力線產能:

       [注]：參照作業編成表.

(四) 全廠產能:

1.填寫產能彙總表.

     2.比照同機台不同機型之產能彙總方式(即加權平均法)求全廠產能.

六 使用表單：
   (一) 產能分析表

產能分析表

	品 名
	
	品 號
	
	部 門
	

	工 序
	
	作業說明
	
	機器周程產能
	    件/小時

	機 器
	
	數 量
	
	標準工時產能
	  20件/小時

	財產(機器)編號
	瓶 頸 作 業
	□是   □否

	內               容
	   小時/周
	     件/周

	(1)  最高每周作業時間
	    48
	    960

	(2)  換模/治具時間
	    2 
	    40

	(3)  預防保養時間
	    2
	    40

	(4)  故障時間
	    2
	    40

	(5)  待料時間
	    2
	    40

	(6)  有效作業時間
	    40
	    800

	(7)  不良率(2%)
	
	16

	(8)  最適當產能
	
	784

	(9)  最適當單位產能                              16.3件/小時

	分析者
	
	日  期
	
	修 改
	

	核  准
	
	頁 次
	

	     [注]: 填表說明: 設產能: 20PCS／小時

(1) 8小時／天 × 6天／周 ＝ 48小時／周

(6) ＝(1)－(2)－(3)－(4)－(5)＝48－2－2－2－2＝40       40 × 20＝ 800

(7) 設不良率為2%     800 × 2%＝16

(8) ＝(6)－(7)＝ 800－16＝ 784

      (9) ＝(8)／48＝784／48＝ 16.3 


產能彙總表
	產  品  別
	瓶 頸 工 程 產 能
	機 種
產 能
	總 產 能

	
	加 工 區
	加 工 線
	組 力 線
	
	

	避震器
	150
	
	
	
	
	

	
	100
	
	
	
	
	

	
	90
	
	
	
	
	

	
	50
	
	
	
	
	

	電盤
	150
	
	
	
	
	

	
	100
	
	
	
	
	

	
	90
	
	
	
	
	

	
	50
	
	
	
	
	

	起動馬達
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	沖壓
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	分析者
	
	
	確  認
	
	核  准
	


[注]: 填寫說明:

（１）填寫加工區,加工線,組力產能.

機種產能=min(加工區,加工線,組力產能)

      　　（２）以機種產能,利用加權平均法計算出總產能.

七、發佈：
(一）發佈使用單位:

	使 用 單 位
	所  需  資  料

	企       劃
	產能分析表, 產能彙總表

	生       管
	產能分析表, 產能彙總表

	制       造
	產能分析表, 產能彙總表

	市       調
	產能彙總表


（二）發佈事務流程

	企             劃
	生   管
	制  造
	市  調

	IE 人  員
	IE 組  長
	課  長
	
	
	

	        產          產

能

能


分

彙


析

總


表          表
copy 4份

產能分析表
            產能彙總表

簽

收
簽收
	
簽收
	
簽收
	
 簽收


八、修改時機：
（一）1.于IE部門及制造,生技單位提出工作改善而降低工時.

2.對新專案預估產能,以為投資效率之評估.

3.訂定新按裝設備之產能,于擴廠或汰舊換新時.

4.檢討產能降低之單位或機器,并提出報告,分析原因.

（二）修改提出者:

	
	企劃(IE)
	生   管
	制   造
	生   技

	工 作 改 善
	O
	
	O
	O

	新 設 備
	O
	
	O
	

	產 能 降 低
	
	O
	O
	

	新 專 案
	O
	
	
	O


成本分析——作業規範

一、目的:
對產品之制造成本予以分析,訂定標準作為業務單位報價之單參考;財務單位成本控制及預算預測之依據;以及企劃單位評估改善效益,自制/外包分析獎金發放,新產品開發成本分析之依據,以達成本管理-------投入最少之成本,產出最多最好之產品.

二、適用範圍:
產品之制造成本.
三、基本資料:  
	資   料
	用   途
	來 源

	SOP
	訂定材料用量
	生 技

	材料單價
	材料單價
	採 購

	工時彙總表
	標準總工時
	IE

	不良率
	標準總工時
	品 管

	薪資,獎金,福利費
	工資率訂定
	財 務

	固定資產耐用年限表
	折舊年限,折舊費用
	財 務

	制造費用明細表
	固定,變動制造費用率
	財 務


四、定義：
（一）制造成本------制造每一單位產品所應投入之成本費用;包括直 接材料,直接人工,制造費用三大類.

（二）直接材料------直接供給產品制造或裝配所需,容易識別,得直接  計入產品成本者,依其形態可分為:

1.原材料---如鋁錠,鋅錠,鋼管,鋼棒等.

2.零件與組件.

3.原物料---如錠子油.

（三）直接工人---凡直接從事生產之勞力報酬者,得直接計入產品   成本者,即直接在生產作業現場參與之員工(包括現場操作員, 發料人員及檢驗人員).

（四）制造費用------凡在生產過程中,除上述直接材料與直接人工以外所發生的之一切費用,包括間接材料,間接人工,水電能源費,折舊費用,稅捐,.保險費,修理和維護費,福利費及其他在制造部門所發生的作業成本(如附表二).

五、作業程序：
（一）建立直接材料成本:

直接材料成本＝標準用量*材料價格

1.標準用量：依據生技課發佈之SOP所載之標準用量,并考慮制品的尺寸,外觀,性能及不可避免的損耗,然後列出材料標準用量表(MATERIAL  STANDARD  USAGE).

  　　　　　標準用量=單位用量(凈用量)/(1-報費率)/(1-耗費率)

2.材料價格:

(1) 依據材料標準用量表所列的材料,將採購廠商的價目表或交貨單作成報告,分析目前的採購價格,并考慮將來的價格變化,運費,現金折扣再決定[材料採購價格].
       　　　材料採購價格=材料單價 × 標準用量

  (2) 材料單價的認定:

       價格穩定物品的材料單價----------購得價格.

       價格易浮動物品的材料單價----------時價.

  就市場物價穩定與否採用方式:

       穩定時--------購得價格＝時價.

       不穩定時----購得價格≠時價.

  故價格穩定的物品--------

       材料單價＝購得單價＝時價.

  價格易浮動物品--------

       材料單價＝時價.

  綜合以上,材料單價以材料的時價為準.

（二）建立直接人工

直接人工＝標準總工時 × 工資率

1.標準總工時：系根據作業標準書SOP,由工業工程師對作業種類或單元,利用動作時間研究,加以分析,計算的標準工時,再考慮換模/治具時間,不良率等因素,以每人每天工作480分鐘為準之工時標準.

 2.工 資  率：工資率不僅包括基本工資,同時必須包含所有福利項目及其他與人工有關的成本.

  　　　　　　工資率＝凈工資率＋福利率

（三）建立制造費用率:

1.制造費用可分為變動及固定兩種.

2.制造費用之分配計入各項產品,採用各項產品耗用工時比例為分配率之基準.

3.變動費用分配率 ＝ 一定期間預計變動費用總額／同一期間預計直接工時總數

4.固定費用分配率 ＝ 一定期間預計固定費用總額／同一期間預計直接工時總數

(注)：通常所指“一定期間”以一會計年度為基準(1/1至12/31).

（四）建立產品制造成本:

1.在標準產能及標準操作情況下,依據前述方法所訂標準,累計之每單位產品成本.

2.每單位產品制造成本計算式:

                              每單位制造成本

直接材料成本                 XXX.XX

    直接人工成本                 XXX.XX

    變動制造費用                 XXX.XX

    固定制造費用                 XXX.XX

單位產品    XXX.XX

制造總成本

六、使用表單：
	表     單
	使用單位
	頻率
	備注

	標準材料用量
	生管、企劃、財務
	1 年
	附表一

	制造費用分類表
	企劃、財務
	1 年
	附表二

	成本分析表
	生管、企劃、財務
	1 年
	附表三


七 發佈: 
	企      劃      課
	財  務  部
	總 經理

	IE 人  員
	IE 組  長
	課  長
	經    理
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八、修改時機：
	修 改 時 機
	修 改 項 目

	設 計 變 更
	工 時、 材 料

	更 新 設 備
	工 時、制 造 費 用

	制 程 改 善
	工 時、材 料


九、附表：
    (一) 附表一  標準材料用量表

    (二) 附表二  制造費用分類表

    (三) 附表三  成本分析表

附表一                  標準材料用量表
	成本中心
	
	品名
	
	制造

範圍
	
	日

期
	

	作業名稱
	料號
	料名
	單位
	數量
	單價
	總  額
	備 注

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	


附表二                制造費用分類表

	科  目
	變  動
	固  定
	科  目
	變  動
	固  定

	間接人工
	(生產單位)
	(非生產單位)
	消耗品
	
	

	加班費
	(生產單位)
	(非生產單位)
	接續劑
	
	

	旅  費
	(非生產單位)
	(生產單位)
	原料消耗
	
	

	運  費
	
	
	檢驗費
	
	

	油料費
	
	
	動力費
	
	

	文具印刷
	
	
	化學品
	
	

	折  舊
	
	
	伙食津貼
	
	

	修繕費
	
	
	福工福利
	
	

	雜項購置
	
	
	退休金
	
	

	保險費
	
	
	包裝費
	
	

	訓練費
	
	
	醫療費
	
	

	書報費
	
	
	稅  捐
	
	

	保養費
	
	
	各項攤提
	
	

	塗  料
	
	
	技術合作費
	
	

	燃  料
	
	
	什  支
	
	

	潤滑劑
	
	
	
	
	

	洗滌費
	
	
	
	
	

	工具消費
	
	
	
	
	


附表三                      成本分析表

	產品名稱
	
	設定日期
	
	修正日期
	

	直

接

材

料


	品名
	數量
	成  本
	制

造

費

用
	部門
	時間
	分攤率
	成本

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	直

接

人

工


	
	
	
	
	項  目
	成      本

	
	
	
	
	
	直接材料
	

	
	
	
	
	
	直接人工
	

	
	
	
	
	
	制造費用
	

	
	
	
	
	
	標準制造成本
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	


人力計書——作業規範
一、目的: 
人力計書乃為了人力與工作負荷均衡,核算制造單位所需直接人工，供企劃控制所需增減的直接人工，制造單位依現有人力做妥善的機動調派，生管運用加班、調整庫存、變更排程等彈性手段，力求人力負荷平橫。

二、適用範圍:
制造課。
三、基本資料:
 人力計書所需要的資料項目。
	基本資料
	來　源

	1.各產品各制程別不良率
	品管科

	2.標準工時
	I　E

	3.出席率
	人　事

	4.作業效率
	I　E

	5.經營效率
	I　E

	6.黨月曆(黨季)工作日數
	企劃科


四、定義:
　　　　　　　本制程責任不良數

1.制程不良率 ＝ 　　　　　　　　　　　　　　

                      生產數量

　　　　　    工作日數－ 缺席日數

2.出 席   率 ＝　　　　　　　　　　　　　　

                      工作日數

　　　　　　　    產出標準時間

3.作 業 效 率＝　　　　　　　　　　　　　　

                  支薪工時 － 異常工時

　　　　　　　   實作工時             實作工時

4.作業稼動率＝ 　　　　　　　　　　　＝ 　　　

               實作工時 ＋ 異常工時       支薪工時

五、作業程序：
(一)計算制造課作業人員去年之出席率作為標準出席率。

(二) 計算各制程別各機型每單位生產量之標準工時(含不良率)(表一)。

(三)計算當月(當季)產出所需工時。

(四)在表上作人員，投入與現有人數之差額分析及調整(表二)。

(五)計算所需直接工作人員。

　　　　　　　     產出所需工時           1         1

所需直接工作人員＝ 　　　　　　　　　　 × 　 
× 

                8小時 × 每月工作日數    出勤率   作業效率

                         1

                  ×  

作業稼動率 

六.使用表單： 
(一)工時彙總表(含不良率之標準工時)。

(二)人力負荷分析表。

七.發布：
(一)
	使用單位
	頻率
	應負責任

	制  造

生  管

企  劃

總  務
	月  ,  季

月  ,  季

月  ,  季

月  ,  季
	與生管確定加班或增減人力,提出申請

會簽

審核

增減人力執行


(二)流程

每月20日產銷會議     23日生管發出產銷計劃表       25日企劃核准

產銷計劃       26日IE發布人力計畫.

八.修改時機:

產銷計畫修改。

(表一)

	生

產

線
(制程)
	機

型
	標準

工時
	不

良

率
	含 標

不 準

良 工

率 時

	              
	
	
	
	

	
	
	
	
	      

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	


零 件 加 工           　 S．T．

　　　　　　

(含不良率S.T)      (1－a)(1－b)(1－c)

　

　　　　　　　不良率　　　a

小　組　合           　 S．T．

　　　　　　

(含不良率S.T)     　　 (1－b)(1－c)

　

　　　　　　　不良率　　　b

總　組　合           　 S．T．

　　　　　　

(含不良率S.T)     　　　　 (1－c)

　

　　　　　　　不良率　　　c


 

(表二)

人力負荷分析表
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器

名

稱
	機

型
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量　 月
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作

天

數
	換

模
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物料搬運——作業規範
一、改善搬運作業的目的：
(THE  OBJECTIVES  OF  HANDLING  IMPROVEMENT)

1.搬運管理的重要性

(1)工廠災害中約80%於HANDLING作業中發生。

(2)工程加工所需時間之80—90%為搬運(及滯留)時間。

(3)搬運費用占加工費用之25-40%。

2.改善搬運之目的

(1)增加產能：空間充分利用，機器停頓更短,物料流程更加順利,產量增加。

(2)改善工作環境：安全、舒適、不煩、有條理。

(3)降低成本：減少搬運人工成本，簡化工作等級，不易浪費或破壞,減少包裝，監督管理，降低存貨。

(4)促進銷售：快速.確實，減少退貨及服務，幫助客戶降低成本。

二、物料搬運之範圍及原則：
1.生產制程內之儲運(參考二十項原則第二項之範圍)。

2.儲運二十項原則：

(1)計劃原則：對所有儲運作業做整體規劃,以獲得最大的整體操作效率。

(2)系統原則：將儲運作業與相關系統之作業整合在一起。

供應商

↓

進貨

↓

儲存

↓

生產

↓

檢驗

↓

包裝

↓

出貨

↓

運輸

↓

銷售

(3)物流原則：提供一個能獲得最佳物料流動之作業程序及設備配置。

(4)簡單原則：藉減少、取消或合併不必要之移動及設備來減化儲運作業。

(5)重力原則：在可行之處使用重力來搬運物料。

(6)空間利用原則：充分運用建築物之空間。

(7)單元尺寸原則：增加單元負載之數量、尺寸、重量,或增加流量。

(8)機械化原則：採用機械化儲運作業。

(9)自動化原則：將生產、儲運功能自動化。

(10)設備選擇原則：從物料之移動及方法等的方向來考慮儲運設備之選擇。

(11)標準化原則：將儲運方法及儲運設備之型態、尺寸予以標準化。

(12)適應性原則：在不需使用特殊設備之場合，採用能適應不同工作及應用，性能最佳之設備及方法。

(13)死重原則：降低移動式儲運設備之死重對所處理物料重量之比例。

(14)利用原則：對儲運設備及人力作最佳之規劃。

(15)保養原則：對所有儲運設備規劃預防保養及定期維修。

(16)退化原則：當能改進作業之更有效方法及設備出現時便進行汰舊換新。

(17)控制原則：藉儲運作業來改進生管、存量管制及定單處理作業。

(18)產能原則：使用儲運設備來達成預期產能。

(19)性能原則：以單元儲運成本來決定儲運性能之有效與否。

(20)安全原則：提供能做安全儲運之適當方法及設備。

三、基本資料：
1.工廠布置圖。

2.作業流程圖。

四、改善物料搬運方法之定義：
一般工作改善降低成本之途徑，大多著重於[加工]作業之改善，例如動作改善，夾具導具設計以提高加工效率，或以自動化設備以提高工作效率，此可名之為[提高純加工工作效率]。事實上有不少死角未加注意，偏此造成致命傷，物料搬運方法就是很好的例子。

物料搬運改善的首要步驟，就是充分了解物料搬運的盲點，而后才能改善。

A．忽視[搬運]的[前處理]與[后處理]。

在廠內[搬運]，不僅浪費許多人力與時間,且對產品的價值毫無貢獻，因此，應朝向[零搬運]的理想努力。

吾人在探討物料搬運時，往往僅議論[距離]，而忽略了在起點及終點上的[裝卸]時間。

例如利用卡車裝運貨物,往往有裝貨需40分鐘，卸貨需30分鐘，而行車時間僅有15分鐘而已。在廠內的搬運亦有此現象發生。

B．忽視物料的〔放置狀態〕

物料的放置狀態與搬運前的作業難易性有密切關係（參考后列搬運活性係數分析法）。

C．工廠布置不良的浪費

運用〔起至圖〕（From-to-Chart）調查改善布置

運用〔活動部門關係圖〕（Activity Chart）改善整體布置

五、作業及思考程序：
（１）物料搬運管理及改善之研究重點：

A．促使搬運次數、搬運距離、搬運時間為最少。

B．移動應以直線為主，并應儘可避免上下移動。

C．儘可能利用滾動、滑動、滑台。

D．物品應避免在中途上再次裝卸，直接搬至工作位置。

E．物品不散置于地板上，而應使用PALLET或容器。

F．在間斷性的搬運或儲存時，儘可能採用較大的單位。

G．搬運與工廠布置有密切關係，因此，應致力于改善工廠布置始可獲得有效的搬運作業。

H．從材料的驗收至產品的輸出，應以連續且最快速度為之。

I．檢討兩地間的搬運時，應注意其裝卸及保管方式。

J．應考慮有效的物料搬運方式，而決定有關會計、盤存、生管等手續。

K．對於廢料比率較高的材料加工，為節省搬運量，應檢討在加工前能否預先去除廢料部分。

L．為有效地利用地板面積，對於物品的搬運或儲存應考慮利用空間。

M．儘可能避免直接作業員擔任搬運工作。

N．搬運作業應儘可能考慮機械化、自動化，對於難以自動化的搬運作業，考慮設置專人擔任。

O．搬運的難易受通路的影響甚鉅。因此，通路應有適當的寬度，并避免有凹凸不平及阻塞（因在制品或輸送帶等設備）情況。

P．有效地利用搬運設備，并檢討採用定時集中搬運方式。

（２）計劃次序


有沒有必要搬運？

為什麼要搬運？　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　

還有更好的方法螞？


　　　　　　　　　　　　　　　　　　　形式：單體、堆、液體氣體．


運什麼材料？　　　　　　　　　特性：外形、尺寸、溫度、密度進料方式


　　　　　　　　　　　　　　　　　　　數量：每年最大庫存、每批量、平均庫存

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　

來源去向：起點、終點、相關位置途徑選擇

運到哪裡去？　　　　　　　　　  勤務設施：外界、內部，配合設施起卸裝置

什麼時候運？

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　基本資料：距離、頻率速度、次序、空間、耗時

方　　式：運輸、傳送、升降、定位、移轉

搬運單元：裝料、容器、每次量總次數、總重、週轉率、包裝情況


　　　　如何運？ 　　　　　　　　　　　搬運設備：功能、技術資料、成本


誰去運？什麼工具運？　　　　　　人　　力：工時、費率、年工作量、成本


限制因素：面積、柱間距、樑、走道、門、地荷重、凈高、起重力、循環空間、交通密度
（３）物料搬運分析

（A）搬運活性分析法

　　　 １.活性係數

　　　　　考慮物料由放置狀態至運出中間所需花費之裝卸人工，以〔活性〕代表物料移動的難易度，活性係數愈低所費人工愈高。

	區　分
	狀　態　說　明
	所須工作類別
	所須人力

（工）係數
	活性

係數

	
	
	整

合
	搬

起
	上

提
	搬

著

走
	
	

	散　置
	零散於地，或自由堆積
	○
	○
	○
	○
	４
	０

	整　裝
	容器、捆裝
	×
	○
	○
	○
	３
	１

	？　板
	置於？板上
	×
	×
	○
	○
	２
	２

	運搬車
	置於運搬車上
	×
	×
	×
	○
	１
	３

	搬運中
	採輸送帶、滑槽等
	×
	×
	×
	×
	０
	４


　　　２.活性分析圖表－－將各階段之活性係數及狀況圖表化（圖一）。

低活性係數階段及前後不平衡之點均為改善對象

裝　　裝　　搬　　卸　　裝　　搬　　放　　搬　　置　　以

置　　於　　　　　在　　於　　　　　置          于    堆

　　　　地　　車　　運　　地　　車　　運　　車　　運    機    高

　　　　上　　上　　　　　上　　上　　　　　上          板    機

                                                        上    搬

４                                                            運

活

３

性

２

系

１

數

０


１　　２　 　３　　４ 　５　  ６  　７　   ８　   ９　  10階段

制  程  步  驟

3.平均活性係數：現場原料及半成品之各停滯階段的活性係數。

平均活性係＝各停滯階段活性係數總和／停滯階段次數

　　　　                       

    0＋3＋4＋0＋3＋4＋3＋4＋2＋4

＝

                                             10 

                            ＝2.7

4.優劣標準：

　　   (1) 平均活性係數不受企業別或生產方式、制程數等之限制。

       (2)可直接比較其良否,適於衡量改善方案之優劣。

       (3) 平均活性係數愈高愈好。

　　　　
（B）路徑搬運分析法

CASE  C  流程程序圖（圖二）

	編號
	操作符號
	工作說明
	機器或

設備
	搬運距離
	搬運方法
	容器型式
	備注

	1.
	○→□D▽
	原料倉庫
	
	
	
	
	

	2.
	○→□D▽
	至原料暫存區
	堆高機
	30m
	機　器
	?  板
	

	3.
	○→□D▽
	暫存
	
	
	
	
	

	4.
	○→□D▽
	至機台
	托板車
	30m
	人（拉）
	?  板
	

	5.
	○→□D▽
	成型
	
	
	
	
	

	6.
	○→□D▽
	半成品暫存區
	
	
	
	
	

	7.
	○→□D▽
	至整修暫存區
	台　車
	50m
	人（推）
	台　車
	

	8.
	○→□D▽
	暫存
	
	
	
	
	

	9.
	○→□D▽
	至整修區
	台　車
	24m
	人（推）
	台　車
	

	10.
	○→□D▽
	整修
	
	
	
	
	

	11.
	○→□D▽
	至檢驗站
	台　車
	18m
	人（推）
	台　車
	

	12.
	○→□D▽
	檢驗
	
	
	
	
	

	13.
	○→□D▽
	入半成品倉庫
	台　車
	24m
	人（推）
	台　車
	

	14.
	○→□D▽
	儲存
	
	
	
	
	

	15.
	○→□D▽
	至前處理區
	台　車
	20m
	人（推）
	台　車
	

	16.
	○→□D▽
	前處理
	
	
	
	
	


	17.
	○→□D▽
	至加工區
	吊型輸送帶
	m
	機　器
	
	距離不列入考慮

	18.
	○→□D▽
	加工
	輸送帶
	75m
	機　器
	
	

	19.
	○→□D▽
	暫存
	
	
	
	
	

	20.
	○→□D▽
	至檢驗站
	托板車
	45m
	人（拉）
	?  板
	

	21.
	○→□D▽
	檢驗
	
	
	
	
	

	22.
	○→□D▽
	入成品倉庫
	堆高機
	24m
	機　器
	?  板
	

	23.
	○→□D▽
	存放
	
	
	
	
	

	                              合     計    340m


六、使用表單：
（１）活性分析圖表（參考圖一）。

（２）流程程序圖表（參考圖二）。

七、發佈：

僅適用於IE內部作業評估用，不發佈。

八、修改時機：
九、附錄：
傳統搬運之自動化設備。

制造程序——作業標準書

一、目的：

建立本公司產品制造程序之標準化，使本公司之產品由開發至量產階段，能建立一套完整之技術管理制度，以提高本公司產品之品質和生產力。
二、適用範圍：

一份完整的制造程序規範須包含下列之事項，其適用範圍如下：
	項次
	名　　　稱
	使　用　部　門

	１
	操作程序圖
	生技課、IE、生管課、制造課


	２
	標準操作程序（S.O.P）
	生技課、IE、制造課

	３
	作業編成表
	IE、生管課、制造課

	４
	詳細布置圖
	IE、制造課、生技課

	５
	制程檢核表
	IE、制造課、生技課、生管課


三、定義：
１．操作程序圖：操作程序圖，等於是整個制造程序的精簡總表可借以了解整個制造程序之操作順序，作業名稱檢驗時機，使用機器別和物料之需求和編號，可同時提供生技、制造、生管等單位有關所需之資料。

２．標準操作程序（S.O.P）：S.O.P是歸納制造技術上的重要事項，作為技術的根據且(1)可教育新進員工使之進入狀況,縮短訓練及適應周期(2)易於進行作業合理化,可實行工程合併,工程重組(3)可進行作業條件研究、工程品質能力分析,以求得更經濟有效之品管方法。

３．作業編成表：為了達到適量生產的要求，根據所得到的標準作業方法和作業時間，再利用工作平衡分析法而定出作業編成表，可提供生管和制造課相關之資料。

４．詳細布置圖：其繪製之重點為(1)所使用之工具和位置(2)物料之位置(3)站與站間之距離。

５．制程檢核表：Shooting之重點為(1)是否按S.O.P之規定動作(2)是否有在制品堆積之現象(3)每工作站之工作時間是否有高估(4)其他。

四、作業程序：
	工　作　名　稱
	說　　　　明

	操作程序圖之修改和維護
	由生技課提供之程序圖，再根據方法研究，產品之要求特性，以及排線之限制而修改，同時提供給各有關單位使用。





	工　作　名　稱
	說　　　　明

	標準操作程序之修改

和維護
	根據生技課提供之S.O.P，於小量產時，利用動作分析和有關操作易做、安全的原則下，修訂S.O.P，同時會同品管、生技等單位，訂定自主檢驗重點和檢驗頻率。




	工　作　名　稱
	說　　　　明

	作業編成表之繪製
	根據產量之要求，工時資料和機器之布置，再利用工作平衡分析法而製成作業編成表，同時根據產量之要求，計算conveyor速度。




	工　作　名　稱
	說　　　　明

	詳細布置圖之繪製
	參考S.O.P.所列工具、材料以及料盒（架），和作業編成表之人力需求而繪製布置圖。




	工　作　名　稱
	說　　　　明

	制程檢核表之填寫


	產品上線量產后,即更根據S.O.P.由所規定之作業方式稽核的工作.并將問題點Shooting 出來。







	工　作　名　稱
	說　　　　明

	工作改善


	針對工作中的各種問題,無論是物料的取放,裝配的順序,以及機械的操作性,…等,有關生產的改善等均屬之。




	工　作　名　稱
	說　　　　明

	生產線之重新平衡


	若生產線有任何之改善,即須重新修訂S.O.P.和作業編成表。


五、使用之表單和圖表以及填寫說明:
	項次
	名 稱
	說      明
	範 例

	１
	操作程序圖
	繪製方法和注意事項:參閱IE手冊A-01
	如附件(一)

	2
	加工標準操作說明書
	(1)工作簡圖：加工之S.O.P.圖須詳細標出加工尺寸。

(2)作業內容：作業內容可分為工作項目,操作要領和使用工具三部分,工作項目部分是描述整個操作之重點,而操作要領部分則描述有關操作,易做,安全等有關的方法,使用工具一欄,則注明所使用之工具名稱。

(3)加工條件：填寫相關之加工條件。

(4)制程管制作業內容：會同品管單位,設定檢驗部位,標準規格,使用量具和檢查頻率。

(5)作業前後注意事項：填寫有關方面應注意之事項。
	如附件(二)

	3
	裝配標準操作說明書
	(1)裝配指示圖：繪出裝配之相關位置圖。

(2)作業內容:作業內容可分為工作項目,裝配要領和使用工具三部份,工作項目部份是描述整個裝配之重點和順序,而裝配要領則描述整個裝配過程之注意事項,使用工具欄則填寫有關之工具。

(3)制程管制作業內容: :會同品管單位,設定檢驗部位,標準規格,使用量具和檢查頻率。


	如附件(三)

	4
	作業編程表
	為了達到適量生產的要求，根據所得到的標準方法，合理的時間,再利用工作平衡分析法而定出作業編程表。
	如附件(四)

	5
	詳細佈置圖之繪製
	繪製之重點為：(1)所使用之工具和位置；(2)物料之位置；(3)conveyer之速度或站與站間之距離。
	如附件(五)

	6
	制程檢核表
	填寫重點為：(1)是否按S.O.P.之規定動作；(2)是否有在制品堆積之現象；(3)每工作時間是否有高估；(4)其他。
	如附件(六)


六、發佈:
發佈之流程參考附件(七)。

七、修改時各種變更的資料來源：
１.S.O.P.之修訂──開發課﹑品管課或生技課等單位。

２.作業編成表──生管課。

　　３.B/M和流程──開發課﹑生管課或品管課。

八、附錄：
１.輸送帶速度之計算：

　　　　　　Ex：電盤裝配線P × 150

          　　OPER#1           normal  time：76.52〞

          　　OPER#2           normal  time：74.52〞

         　　 OPER#3           normal  time：77.88〞

          　　OPER#4           normal  time：78.82〞

∴  生產線之平衡是78.82〞

    可得到日產能 = (420 × 60) ÷ 78.82 = 319.7 pcs / 日

而每小時產能 = 319.7 ÷ 7 = 45.6 pcs / 時

∴  conveyor speed = 60 ÷ 45.6 = 1.3 min / pcs = 78.9sec / pcs

              conveyor speed可調在78.82〞～78.9〞之間

　　　　　注：420分（7小時）為設定部分。

２.新產品設備選擇考慮之要點：

　　　（１）降低加工成本。   （４）使搬運順暢。       （７）降低不良品。

　　　（２）縮短工作周期。   （５）增加空間之使用。   （８）增加安全性。

　　　（３）降低在制品。     （６）簡化流程或提高工作效率。
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生產績效——作業規範

一、目的：
對制造課之各作業予以衡量生產績效，以為現場班﹑組﹑課長管理之依據；生技課﹑現場干部﹑IE人員工作改善之目標，為公司推動降低人工成本，提高生產力之基礎。

二、適用範圍：

制造課之直接人工。

三、基本資料：
	資　　料
	用　　　　　途

	工時彙總表
	標準工時

	生產日報表
	除外工時，實際總工時﹑日產數


　　　〔注〕：“日產數”指扣除不良數之良品數。

四、定義：
　　４－１　產出工時：

　　　　　　產出工時＝標準工時 × 日產良品數

　　４－２　作業員責任工時──作業員在工作中閑聊而使工作間斷；因工作意願低落而速度降低；或因疏忽而引起的制造上錯誤。

　　４－３　除外工時──係經營管理者責任工時，如：教育訓練﹑材料短缺而停工﹑機械故障﹑材料品質不良之不良品﹑停水﹑停電及換模／治／刀具等，作業員無法控制之因素，且不列入標準工時內者。

　　４－４　實際總工時──作業員實際投入生產之總時間。

　　　　　　實際總工時＝作業員人數 × 8小時 ＋ 加班總時數 ＋ 支援總時數 － 請假總時數 － 外借總時數

    ４－５　實際作業工時

　　　　　　實際作業工時＝實際總工時 － 除外工時

４－６　作業效率

　　　　作業效率＝產出工時 ÷ 實際作業工時

４－７　作業稼動率

　　　　作業稼動率＝作業員實際作業工時 ÷ 實際總工時

４－８　生產績效

　　　　生產績效＝作業效率 × 作業稼動率

                ＝(產出工時 ÷ 實際作業工時) ×　(作業員實際作業工時 ÷ 實際總工時)

                ＝產出工時　÷ 實際總工時

                                 實  際  總  工  時

生

          作業稼動率

產                                             除外

                            作業員實際作業工時  工時

績                                                 

          作業效率  

效                                    作業員

                          產出工時   責任工時

五、作業程序：
　　５－１　標準工時制定──由企劃課IE人員依SOP之規定作業，以馬表測時方法所分析彙總之產品別﹑部門別或工程別之工時標準。（參考標準工時作業規範）

　　５－２　訂定生產績效實施單位──依據IE之工時訂定之工時彙總表之方式，以組立組﹑加工線﹑加工區﹑依班別或個人別﹑能獨立計算清楚之單位來實施生產績效。如：避震器組立組﹑電盤加工線及組立線。

　　５－３　嚴格執行生產日報表確實填寫

　　　　　　（１）由現場單位個人填寫工時及產品良品數，由班﹑組長確認。

　　　　　　（２）生產線日報表由班長填寫工時及產品良品數，由組長確認。

　　　　　　（３）生產日報表填寫確實否，可納入現場作業員考核辦法。

　　５－４　生產績效計算

　　　　　　（１）現場生產日報表及彙總表一聯送企劃課IE組。

　　　　　　（２）由IE人員計算各生產線或個人之生產績效。

　　５－５　生產績效報表發行──由企劃課發行各生產績效報告表。

六、使用表單：
　　６－１　生產日報表。

生產日報表

作業員：　　　　　　填表人：　　　 　　　確認：　　　  　　日期：

	出勤工時
	支援工時
	除外工時

	項目
	起迄

時間
	時間

（分）
	人數
	工時（分）
	項目
	起迄

時間
	時間（分）
	人數
	工時（分）
	代號
	起迄時間
	時間（分）
	人數
	工時

（分）
	備注

	加

班
	I
	
	
	
	支

援
	
	
	
	
	K
	
	
	
	
	

	
	J
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	合　　計1
	
	合　　計3
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	請

假
	
	
	
	外

借
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	合　　計
	
	合　　計
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	總

工

時
	時間
	人數
	工時（分）
	
	實際總工時
	合計
	B

          分

	
	
	
	
	
	A=5+1+3－2－4

                分
	
	

	項次
	品名
	品號
	工序
	投入數
	不良率
	良品數
	S.T

(分)
	工時

(分)
	備注
	除外工時代號
	實際

總工時
	A

	1
	L
	M
	V
	N
	O
	P
	Q
	R
	
	A1
	換摸/治具
	
	

	2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	A2
	待料
	除外

工時
	B

	3
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	A3
	機器故障
	
	

	4
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	A4
	停水 停電
	
	

	5
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	A5
	品質不良
	產出

工時


	C

	6
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	B1
	作業指示
	
	

	7
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	B2
	教育訓練
	
	S

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	作業

效率
	

	8
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	B3
	大掃除
	
	

	9
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	B4
	朝會
	
	

	10
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	C1
	盤點
	作業

稼動率
	T

	11
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	C2
	消防﹑民防演習
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	C3
	其他
	生產

績效
	U

	合          計
	
	
	
	
	
	
	
	
	


６－２　填表說明

（１）

	代碼
	說　　　　明
	填寫者
	代碼
	說　　　　明
	填寫者

	A
	實際總工時
	現場
	L
	產出制品之名稱
	現場

	B
	除外工時
	現場
	M
	產出制品物料編號
	現場

	C
	總產出工時
	IE
	N
	投入生產之數量
	現場

	D
	填寫部門或作業別
	現場
	O
	生產中不良品數
	現場

	E
	填寫作業員姓名
	現場
	P
	P=N－O
	現場

	F
	作業員或班長
	現場
	Q
	各制品之產品標準工時
	IE

	G
	班／組長
	現場
	R
	R=P×Q
	IE

	H
	年、月、日
	現場
	S
	S=C÷(A－B)
	IE

	I
	開始時間
	現場
	T
	T=A－B÷A
	IE

	J
	截止時間
	現場
	U
	U=S×T
	IE

	K
	除外工時代號如A1、A2
	現場
	V
	工序
	現場


　　　　　　　　　　　　　　　　產出工時

（２）作業效率（S）＝　　　　　　　　　　　　　　

實際總工時 － 除外工時

　　　　　　　　　　　　　實際總工時－ 除外工時

（３）作業稼動率（T）＝　　　　　　　　　　　　　　

實際總工時 

　　　　　　　　　　　　　　　產出工時　　　　　實際總工時 － 除外工時

（４）生產績效（U）＝　　　　　　　　　　　　 ×　　　　　　

實際總工時 － 除外工時　　　　實際總工時

（５）良品數（P）＝投入生產之數量 － 生產中不良品數

（６）工時（R）＝良品數 × 各制品之產品標準工時

６－３　生產績效日報表──IE對制造課各單位生產日報表作計算彙總而成之生產績效日報表。

　　　　

（１）日報表

制造課生產績效日報表

	時 間
	    月      日
	填表:                         確認:

	單 位
	產出工時
	實際總工時
	除外工時
	實際作業時間
	作業效率
	作業稼動率
	生產績效

	
	當月
	累計
	當月
	累計
	當月
	累計
	當月
	累計
	當月
	累計
	當月
	累計
	當月
	累計

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	總 計
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


　　

七、發布：
	制　造　課
	企　劃　課
	總　經　理

	現　場
	課　長
	I　E
	課　長
	

	
生產日報表

　　　　　

        ○

          
	
　　　○彙總

生產績效日

報　表

　　　　　　　　　　　確

　　　　　　　○ 認
○COPY3份
○改善參考　　
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生　產　排　程　使　用





標準操作程序的確立和維修��維修





制　　　程　檢　　　核





生　產　位　置　佈　置





建　立　作　業編成表





Ｓ．Ｏ．Ｐ．的建立和維護





Ｓ．Ｏ．Ｐ之建立





操作程序


的建立





工程規範





工　時　彙　總　表





換　模　時　間　表





作　業　編　成　表





生　產　排　程


使　　　　　用





管　理　督　導


使　　　　　用
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