
一）方法概要

注：填有草綠色的項為常用方法，玫瑰紅為以後可推行的方法。所以在下面隻針對這幾個方法重點介紹。

標準工時獲得的方法標準工時獲得的方法標準工時獲得的方法標準工時獲得的方法

獲得標

直接法

間接法

碼表法

攝影法

工作抽查法

歸零法

累計法

連續法

周程法

PTS法

實績資料法

標時資料

其它

高.低速，視頻，數碼

WF法

MOD法

MTM法

綜合數據法

一一一一））））.歸零法歸零法歸零法歸零法

二二二二））））.累積測時法累積測時法累積測時法累積測時法

觀測的方法各種各樣觀測的方法各種各樣觀測的方法各種各樣觀測的方法各種各樣，，，，以下隻介紹我們常用的歸零法以下隻介紹我們常用的歸零法以下隻介紹我們常用的歸零法以下隻介紹我們常用的歸零法。。。。

XX公司常用秒表簡介公司常用秒表簡介公司常用秒表簡介公司常用秒表簡介：：：：

二二二二   秒表測時的工具秒表測時的工具秒表測時的工具秒表測時的工具

一一一一   碼表法各類方法簡介碼表法各類方法簡介碼表法各類方法簡介碼表法各類方法簡介

即採用每次去掉一個單元的辦法來測量。適用於單元較小及周程較短的作業，此法計算麻煩

三三三三））））.周程測時法周程測時法周程測時法周程測時法

四四四四））））.連續測時法連續測時法連續測時法連續測時法

    在第一單元開始時按動秒表，第一單元結束時按停秒表，讀取記錄數字，然後將秒表歸零，下單元開

始時重復上述工作，因要不斷歸零，則相對費時。

    用電子式秒表本身具有每次按停，則顯示當時的時間，再按則累積走時的功能，利用這一功能記錄作

業單元的時間及工序時間，為累積測時法。

    當第一單元開始時按動秒表，在整個過程中不按停，任其走動。僅當一單元完畢時，看表記數，待全

部記錄守，再將記下的相鄰單元的時值相減，以求每單元的時間。此法也有一定計算量。

一一一一））））.秒表秒表秒表秒表

獲得標

直接法

間接法

碼表法

攝影法

工作抽查法

歸零法

累計法

連續法

周程法

PTS法

實績資料法

標時資料

其它

高.低速，視頻，數碼

WF法

MOD法

MTM法

綜合數據法



使用步驟使用步驟使用步驟使用步驟：：：：

第一步第一步第一步第一步:按功能鍵使碼表回復到秒表功能狀態，螢屏應如圖，顯示5個零。

第二步第二步第二步第二步：：：：劃分好作業單元後，在單元開始時按下"開始/停止"鍵，開始計時

第三步第三步第三步第三步：：：：當作業單元終結時，按下"開始/停止"鍵，停止計時。

第四步第四步第四步第四步：：：：把測得時值記錄好後，按"暫停/回零"鍵，使碼表處於歸零待測狀態。

第五步第五步第五步第五步：：：：重復第二步至第四步動作。

    一般是左手握碼表，夾資料夾於胸前，右手執筆。左手測，右手記錄。測時人員應站在能觀測到作業

員所有動作的位置，但不能妨礙作業員作業。一般位於左前方2米處。

功能鍵

開始/

停止鍵
暫停/

歸零鍵

三三三三））））.其它工具其它工具其它工具其它工具（（（（其它輔助工具其它輔助工具其它輔助工具其它輔助工具，，，，量具量具量具量具。。。。如測速儀如測速儀如測速儀如測速儀））））

一一一一））））.確定測時對象與目的確定測時對象與目的確定測時對象與目的確定測時對象與目的

二二二二））））.確認工作方法與工作環境確認工作方法與工作環境確認工作方法與工作環境確認工作方法與工作環境

三三三三））））.預先觀測預先觀測預先觀測預先觀測，，，，確立好作業單元確立好作業單元確立好作業單元確立好作業單元

員所有動作的位置，但不能妨礙作業員作業。一般位於左前方2米處。

原始時值記錄表

三三三三       秒表測時的執行程序秒表測時的執行程序秒表測時的執行程序秒表測時的執行程序
標準工時的定義標準工時的定義標準工時的定義標準工時的定義：：：：標準工時是在標準工時是在標準工時是在標準工時是在正常的操作條件正常的操作條件正常的操作條件正常的操作條件下下下下，，，，以以以以標準的作業方法標準的作業方法標準的作業方法標準的作業方法及及及及合理合理合理合理

的勞動強度的勞動強度的勞動強度的勞動強度和和和和速度速度速度速度完成完成完成完成符合質量要求符合質量要求符合質量要求符合質量要求的工作所需的作業時間的工作所需的作業時間的工作所需的作業時間的工作所需的作業時間。。。。

    如是產品試產，或新進員工作業，一般是不予量測的，應採用PTS法預置工時。

    這一步實際上是在針對標準工時定義要求的五點進行確認。測時人員應對被測時者所使用的設備，夾

具，導具是否正確合理；其作業條件是否處在正常情況下；作業員的作業方法的正確性與必要性（如不

能確認可詢問工藝師，或車間主管人員）。產線的不良率也要確認正常，它會影響產線的作業速度。

    工作環境也要了解，因為這與寬放有關。如夏天，空調壞了所給的寬放與空調運行正常所給的寬放就

不一樣。

    根據科學方法細分化的道理，我們應深入到各作業單元，個別觀測出工時，加以綜合。因為：

所以我們測量標準工時是以定義內的五點為先要條件所以我們測量標準工時是以定義內的五點為先要條件所以我們測量標準工時是以定義內的五點為先要條件所以我們測量標準工時是以定義內的五點為先要條件，，，，確認這五點後才有下一步的測量執行程序確認這五點後才有下一步的測量執行程序確認這五點後才有下一步的測量執行程序確認這五點後才有下一步的測量執行程序！！！！

    測時對象，是指需訂定標準工時的工作件（產品）及下屬制程或作業。如對象已訂定標時， 一般不需

重測。則測時人員每一次開始測時就應先確認產品編號，以免重復作業。

    事實上，在作業方法發生變化時，是有必要對標準工時重測，設變的。如果測定對象所改變的與作業

標準，作業方法無關的設計變更，雖改變了料號，也沒必要重測，隻要確認流程，方法未變後可以套用

以前的時值，但要注明來源即原來的測時表格的編號與日期。

二）.表格（按鏈接）



1.有助於正確地施予評比

2.明確作業細節，提示改善

3.作業條件，方法改變時的局部重測

4.供日後綜合數據編定之用

（1）宜有明確的開始及終止的點

這樣能保証所測單元相同。

（2）工時太短不宜再劃分作業單元

    機械自動作業是不應予以評比調整的，如繞線作業中，作業員取放定子的時間要給評比，而繞線機繞

線是不應有評比調整的。所以我們應區分出作業員的作業單元與機械作業單元，分別測量。

   在作業過程中一些單元時間很長，影響到整個作業效率，這就會提醒我們進行檢討改善。如一工站作

業過程中包括拿取產品，搬運，定位，裝配，放下產品，所費時間分別為0.86秒，0.98秒，3.3秒，1.03

秒，0.85秒。因定位需要注意力與修正位置，費時多。我們就可考慮增設定位治具，來減少注意力，削

減定位時間，提高整個作業效率

  當作業方法改變時，完全重新測量一次是相當沒效率的事，如隻有一工站作業方法設變，無需全拉重測。

（3）必須區分手動作業單元與機械自動作業單元

（4）必須區分機械內手動作業單元與機械外手動作業單元

劃分作業單元的方法：

    如制一砌料操作，作業員在機械砌好後，開擋料門的動作單元對周程有影響，而作業員在砌料開始後

的關門與吹周邊鋁銷的動作不影響周程時間，這兩者要分清。

    我們公司的產品變更快，但整個制程變化不大，隻是幾個工序的變更與增減工序。所以當我們已有一

定規模的標準工時數據庫時，可以不用去辛苦的觀測記錄。而利用綜合數據法設定標工。

    工時太短，測時人員無暇兼顧觀測與記錄工作。有時可觀測幾個周程時值才記錄一次，並記錄好周程

數，則每一周程時間是用觀測時值除以周程數。如："入磁條"時間短，可以待作業者入3個馬達殼計一

次，時值是6秒，則入磁條的作業周程時間是6秒/3。我們公司拉線式的作業，各工序作業時間較短，可

以視為一個單元來計，如若用於改善則最好劃分作業單元，這樣便於分析了解更深入。

（5）規則單元與不規則單元要分開

四四四四））））.進行實地觀測進行實地觀測進行實地觀測進行實地觀測，，，，記錄時值入表記錄時值入表記錄時值入表記錄時值入表

五五五五））））.基本時值的整理基本時值的整理基本時值的整理基本時值的整理

六六六六））））.對觀測對象給予評價對觀測對象給予評價對觀測對象給予評價對觀測對象給予評價

    因此，首先第一件事，就是摒棄異常常值：就是剔除看起來很不正常，很不搭配的時值，使整個數組

符合統計的原則 。如試測10組數據為：2.36，2.55，0.98，2.89，2.13，2.88，2.35，2.93，2.16，

4.12其中，絕大多數都集中在2到3之間，0.98與4.12兩個時值就不太正常，為了不影響整體數據統計上

的可靠性，應予以剔除，隻剩8組數據來平均。至於這個剝除的依據與方法以下會分析到。

    實際測時工作中不見得會符合我們的理想，可能由於被觀測的作業者的慌亂與心理阻抗，或是臨時的

事故突然發生，使作業單元變得不正常，當然觀測時值也不會正常。從統計學觀點來看，把不正常的數

據列入平均計算范圍，立即影響統計精度，這叫"垃圾進"垃圾出"，做的是無用功。

的關門與吹周邊鋁銷的動作不影響周程時間，這兩者要分清。

    尤其是間隙性發生的作業單元時間，必須依周程數平均分攤工時。如制二"吹凈扇葉"這一工序，作業

員取放料一次為一盤（15或20枚），則取放料的單元工時應分別除以15或20後，再加到作業周程工時內

。

    測時員已對測量對象把握好了，可以進入觀測記錄階段。由於測時仍具有抽樣的屬性，從已作業中抽

取一天若幹小時，作為觀測時間，因此非符合抽樣統計原則不可。最好運用統計方法，求取最合宜的觀

測次數，以免發生可疑的偏差。 在實際觀測中次數應有10─25次。

    第二點是要注意到該工站的產出量，應用觀測到的時值除以產出量。如：散熱器組裝部中散熱片外觀

全檢，一個周程檢兩個，就應把觀測得的時值除以2，才是標準時間（它除以該工序的配備人數才是該工

序的節拍）；包裝工站中一個周程可包裝幾十個，則同樣要用包裝一箱的周程時值除以產品數，才是標

準時間。

    因以上平均值僅隻是個別被觀測的作業員的狀況，很可能並不是在正常速度狀態下。而我們的目標是



七七七七））））.予以寬放予以寬放予以寬放予以寬放

八八八八））））.標準工時的存檔標準工時的存檔標準工時的存檔標準工時的存檔

1   摒棄異常值 

一組n個數據中，最大與最小相減，稱為全距，如果n=2，此時統計系數d2值為1.128，則

R 3

d2 1.128

 以上12 個時值的初次總平均為14.5，2 個標準差是2Χ2.66=5.32

    以上有說到整理歸納數據的第一件事，就是摒棄異常值，以免影響整體數據的可靠度。其次是復算合

理的觀測周程數，以免抽樣的武斷。以下針對這兩點分析。

秒表測定標準工時的的總個程序就如以上所述了，其它細節與方法我們再來逐一討論。

四四四四        運用統計方法整理歸納觀測時值的要頷運用統計方法整理歸納觀測時值的要頷運用統計方法整理歸納觀測時值的要頷運用統計方法整理歸納觀測時值的要頷

建立一個正常速度下的時間值，因此必須予以調整。這項工作就是評比。至於步驟方法以下會詳說。

   最後，把正常式時賦予寬放率，使之變為標準工時。因每個人在作業過程中，絕對不可能每分每秒都

在正常操作，難免會上洗手間或喝水解渴什麼的，使作業停頓下來，因而必須給予一些寬放時間。

   標準工時的原始資料表，分析整理表都應保存，以備以後綜合取標時之用，或其它人存疑時可為重要

查証資料。

    摒棄異常值有好幾種方法，最書面的是先計算出全部時值的標準差及平均值，取2個標準差即±2δ為

范圍，把超出或低於平均值2個標準差的時值全部棄去，再重新求取平均值。

    最簡單的計算方法，是移動全距法，例如以15，12，12，14，28，13，12，4，15，16，14，12這

12 個時值平均移動全距為3，依統計學，前後2個時值相減，稱為移動全距，共11個數據的平均。

    因此，將大於14.5+5.32=19.82者和小於14.5-5.32=9.18者棄去，在以上12 個時值中，顯然28與4應

=δ= =2.66

這種方法較繁瑣，不是常用方法。

這種方法，有它的固定法則，也非常簡便，任何人都會做，也是常用方法。

2. 求取合理觀測周程數

    第二種摒棄異常值的方式是算術平均法，首先求取12 個時值的初次平均，上例為14.5，再找出總平均

高30％與低於25％者棄去。

   在前面有說，測時工作其實也是一個抽樣的過程，從長年累月的作業日中，取其中一日的作業實況作

為觀測對象，再依次推測作為今後的標準。這就不得不要求找出符合某一程度"量"的觀測數據，這些被

抽樣的數據還必須符合某一定水平的可信賴度。

    因此，如何訂出合理的觀測周程數，乃是關鍵。觀測數不必太多，以免浪費時間，但又要符合統計上

的可靠性要求。不過，必須有一個觀念，就是首先在確保各作業單元的觀測時值之間不至於變異太大，

否則必須要求很多的觀測時值數據，才可能使那些數值勉強在正態分布狀態下，否則是不符合統計原則

的。換一句話說，就是要設法精確的測時，或選擇較屬於正常狀態的作業員平測時，這樣才可能使觀測

次數合理地減少。見下圖表所示。

    這一方法，從表面上看不見很有學問，似乎也沒法則，但實際運用時誤差很小，並符合統計的基本原

理，可大膽採用。

    因此，將大於14.5+5.32=19.82者和小於14.5-5.32=9.18者棄去，在以上12 個時值中，顯然28與4應

予摒棄。

    例於以上數據的30％為4.35，25％是3.63，因此大於14.5+4.35=18.85者與小於14.5-3.63=10.87者棄

去，顯然還是28與4要棄去。

    另一簡便的方法是眾數法。這種方法首先查出大部分的數據集中在哪些范圍內，上例是集中在12-16

中間，表示這才是"常態"我們就可毫不客氣地把"非常態"例如28與4的時值摒棄掉。



中心線

現在，介紹一些比較好的求取觀測周程數和方法：

（1)以公式求取合理的觀測周程數

這個學理上的公式，其基本條件為信賴區間在2個標準差范圍內，即95％范圍內，誤差界限為±5％。

40n  ΣXi -(ΣXi)/n

ΣXi n-1

nΣXi-(Σxi)
     ΣXi

40   ΣXi -(ΣXi)

常態分布曲線的范圍

=40
22

2 22

N=

N=
2 2 2

-2δ +2δ

95%

40   ΣXi -(ΣXi)

 Σxi

其中N就是真正合理的應觀測周程數；

n是指預先觀測的周程數（例如先測10個周程）；

Xi每一次秒表的讀數

現在以一組作業單元時來復算，結果如下：

40   8*45.94-（19.11）

19.11

（2）奇異電器的次數表

奇異觀測次數表奇異觀測次數表奇異觀測次數表奇異觀測次數表

    換而言之，必須測10次，才是合理周程數，該作業單元已經測了8次，應補測幾次後以上法來驗証。

這一驗証公式我已寫入數據整理表格內，供大家參考。

（詳情請查看數據整理表）

   美國制造業龍頭老大奇異公司，以自己的經驗，配合統計學原理，研發一個觀測次數對照表，是以CT

即一個周程所有作業單元總時間作等級區分，直接查表求取應有的觀測次數。見下表：

=40
22

=10（次）

2
2

N=

2 22

N=

N=
2 2 2

-2δ +2δ

95%



秒表測時法最大的困擾，應是在於評比的問題

1.評比需求的來源評比需求的來源評比需求的來源評比需求的來源

2.正常速度的定義正常速度的定義正常速度的定義正常速度的定義

   產業界對正常速度的定義，迄今常用的是：

（1）在30秒內，將52張撲克牌分成四堆的速度（四堆牌間距在30公分左右）；

（2）成年男人在平坦路上，以21秒走完30米的速度（無負重狀態下）。

3.速度評比的運用速度評比的運用速度評比的運用速度評比的運用

    強調一點：正常速度有兩個限制條件：其一，必須是有足夠經驗的作業員，能熟練作業，精神狀態良

好（新進員工一般不能做為被測對象）。其二，運用的工作方法須是正確的。

    大家可親自去試做一下，可以加強你的速度感，這對以後的測時評價大有裨益。

五五五五      給予評比的技巧與寬放的方法給予評比的技巧與寬放的方法給予評比的技巧與寬放的方法給予評比的技巧與寬放的方法

    根據以往標時資料來看，奇宏公司拉線上的生產周程都在60秒左右，所以我們在現場觀測時可以預先

選擇總觀測次數在20次。

    在先有說過，制定標準工時，要求被觀測者必須是合格的作業者，同時是在正常標準的作業速度下。

而實測中也許作業員作業心不在焉，作業進行得零零亂亂，或是故意慢慢來，或是緊張，速度加快。這

時測時員可依照自我認定的正常速度，依循一定的方式與數據，對過快或過慢的速度加以調整，使之接

近正常速度水平的時值。

    

3.速度評比的運用速度評比的運用速度評比的運用速度評比的運用

4.平準化評比平準化評比平準化評比平準化評比

其它兩項是就作業員來調整的。

    此外，依照產業界的經驗，速度評估不應低於67％，也不應高於125％，否則須針對工作方法檢討改

善。

    這種方法含有測時員的主觀估定，所以測時員要是經過速度感訓練的，有一定經驗人員。

    這是美國西屋電器公司研發的一種評比方式。它從影響速度的四大原因，即熟練度，努力度，工作環

境，和一致性，每個要項又分幾個等級，各等級給予一定的調整系數。具體情況見下表

     在實際工作中，工作環境（工作條件）如溫度，濕度，通風，光線等會影響作業速度，不過在"寬放"

會對這些因素加以處理，我們不應重復此階段，為了簡化工作，可不予考慮。

   一致性是指同一作業單元的測時值，是否相近。實際中由於材料不良，加工刀具利鈍的影響，而致時

值變化，則需調整。不過測量過程較短，一致性變化的狀況很少，也可不考慮。



5.合成評比合成評比合成評比合成評比

現在以實例來說明：

正常時間=（2.68+2.3+2.6+2.8+2.9+2.36）*105.5％=16.5秒

這種方法消除了人的主觀評估，但要求測時者熟悉預置時間法。

6.客觀評價法客觀評價法客觀評價法客觀評價法

   這種方法主要是從秒表測時的整個周程中，取出若幹人工作業的單元，取其實測平均值，再用預定動

作時間標準法（如MOD）法分析該單元的時值，然後兩者比較，求取評比系數，並作為其它人工作業的

單元的評比調整系數。

   上表第1作業單元與第4 作業單元的實測平均值各為2.68秒與2.8秒，而運用MOD法分析結果分別為2.8

秒與3秒，因此評比系數分別為104％與107％，兩單元平均為105.5％。所有其他人工作業單元都以

105.5％為調整系數。故：

難度調整系數表難度調整系數表難度調整系數表難度調整系數表

    如測時平均值為3秒，測定時，評估被測者熟練度為B2，努力度為C2，則：正常工時=3*

（1+0.08+0.02）=3.3秒

    這裡要強調的是在評比過程中，測時員應做到客觀公正，還有一點就是機械設備的加工作業單元不可

以評比的，因機械是沒熟練度，努力度差異的。

    這一方法是先對作業速度接近"正常速度"給一個調整系數（A1），不過"正常速度"的衡量也是人的主

觀判斷與評估。後從影響工作困難度的六種因素調整，隻有調整才是客觀的。具體見下表：

難度調整系數表難度調整系數表難度調整系數表難度調整系數表

種類編號 說明 參考記號 條件 調整系數%

A 輕易使用手指------------------ 0

B 腕及手指--------------------- 1

C 前臂，腕及手指-------------- 2

D 手臂，前臂，腕及手指------ 5

E 身體，手臂-------------- 8

E2 由地板上舉起腿---------- 10

F 未用足踏，或單腳以腳下為支點----- 0

G 足踏而以前趾、腳步掌外側為支點--- 5

H 兩手相互協助相互代替而工作----- 0

H2 兩手以對稱方向同時做相同的工作---- 18

I 粗略的工作，主要靠感覺------ 0

J 須中等視覺---- 2

K 位置大致不變，但不甚接近------ 4

L 須加注意，稍接近-------- 7

M 在0.04公分以內-------- 10

N 可精略搬運--------- 0

O 須加以粗略的控制---------- 1

P 須加以控制，但易碎------- 25
搬運之條

件

身體之使

用部位

足踏情形

兩手工作

眼與手之

配合

1

2

3

4



現以實例來演練：

如入滾珠作業時間觀測如下：

秒表觀測的均值為：3.3秒

調整系數A1為70％

身體使用部位評定為    D （5％）

足踏情形評定為        F （0％）

兩手工作評定為        H （0％）

眼與手配合評定為      M （10％）

搬運條件評定為        P （2％）

重量評定為            10％

則正常時間=3.3*0.7*（1+0.05+0+0+0.1+0.02+0.1）=2.93秒

7.評比的注意要點評比的注意要點評比的注意要點評比的注意要點

以上評比方法各有不同，但在作用時均應注意以下幾點：

★評比隻針對人工作業單元，機械作業單元不能予以評比。

★評比時應盡可能避免主觀方式

★對熟練度，努力度太過異常的觀測對象，不要勉強給予評比，以免結果太異常。要另擇觀測對象。

★測時員應常訓練自我評比感覺。

1.

    作業過程不可能如擰開的水龍頭，水會嘩嘩的流下去，不會中斷，實際中會有異常或能諒解的事致使

作業中斷，減緩，所以還要在原訂的正常工時上附加一些工時，這就是寬放。

六六六六       賦予寬放得出標準工時賦予寬放得出標準工時賦予寬放得出標準工時賦予寬放得出標準工時

P 須加以控制，但易碎------- 2

Q 須小心搬運 3

R 極易碎 5

6 重量 略

5
件

1.寬放的種類寬放的種類寬放的種類寬放的種類

已在標準工時的構成中說到，就不再贅述。

2.寬放的范圍寬放的范圍寬放的范圍寬放的范圍

   依聯合國國際勞工局的分析，在適合人體的正常溫度環境條件下，生理寬放為：男性是5％，女性是

7％;疲勞寬放定為4％，男女相同。其次，區分作業姿勢與重量或阻力，依下圖表運用

P 須加以控制，但易碎------- 2

Q 須小心搬運 3

R 極易碎 5

6 重量 略

5
件



3.定率寬放的運用定率寬放的運用定率寬放的運用定率寬放的運用

這是西屋電器公司研發出來的方法，相當合理實用。它的公式是：

A為肉體努力寬放率（針對作業姿勢與重量阻力）

B為精神努力寬放率（需集中眼力及精力而言）

合計疲勞寬放率=（A+B）ΧC+D

B為精神努力寬放率（需集中眼力及精力而言）

C為對停休時間的恢復系數（對一周程內機械作業，人體可休息的時間佔整個周程時間的比率）

D為對單調感的寬放率（可依照精神努力寬放率方式處理）

各表格如下：

精神努力疲勞寬放率精神努力疲勞寬放率精神努力疲勞寬放率精神努力疲勞寬放率肉體努力疲勞寬放率表肉體努力疲勞寬放率表肉體努力疲勞寬放率表肉體努力疲勞寬放率表

對停休時間之恢復系數對停休時間之恢復系數對停休時間之恢復系數對停休時間之恢復系數

    至於如何分階，一般可由公司自行建立范例，以免測時人員誤用，或引用標準太大差異。我們公司制

二部除"包裝"這一工序，其它工序的肉體努力疲勞寬放率都在輕與中之間，精神努力疲勞寬放率在中與

重之間，公司的對停休時間之恢復系數為：8點到10點休息15分鐘，則停休時間比率為15/（2*60）

一般對單調感的寬放率可按精神努力疲勞度寬放率方式

處理，不過實際中不會賦予，因為影響度很少。



1.簡化動作形態和距離簡化動作形態和距離簡化動作形態和距離簡化動作形態和距離，，，，把兩者合並把兩者合並把兩者合並把兩者合並，，，，以身體部位來代替距離以身體部位來代替距離以身體部位來代替距離以身體部位來代替距離，，，，並符合動作經濟原則並符合動作經濟原則並符合動作經濟原則並符合動作經濟原則。。。。

2.採用採用採用採用MOD為時間單位為時間單位為時間單位為時間單位，，，，不再用不再用不再用不再用TMU，，，，單位比單位比單位比單位比TMU大大大大4倍倍倍倍，，，，對周程時間長的作業單元對周程時間長的作業單元對周程時間長的作業單元對周程時間長的作業單元，，，，比較簡潔比較簡潔比較簡潔比較簡潔。。。。

一一一一））））.MOD動作時值表動作時值表動作時值表動作時值表

1MOD=0.129秒（末含寬放）或1MOD=1/7秒（已含10％寬放

3.工時分析記錄方式可採用作業單元工時分析記錄方式可採用作業單元工時分析記錄方式可採用作業單元工時分析記錄方式可採用作業單元，，，，與秒表法類似與秒表法類似與秒表法類似與秒表法類似，，，，但揉合了動作形態但揉合了動作形態但揉合了動作形態但揉合了動作形態，，，，可對時間可對時間可對時間可對時間，，，，動作綜合分析動作綜合分析動作綜合分析動作綜合分析。。。。

七七七七      預定動作時間標準法預定動作時間標準法預定動作時間標準法預定動作時間標準法

    PTS法就能滿足這一要求。PTS法有多種方法，MTM，WF，MTA，RWF，MTM-2，MOD等，現我們隻

對常用，簡便的MOD法討論。MOD法是：單元預定時間標準，是PTS法的第三代，它有以下幾個特性：

重之間，公司的對停休時間之恢復系數為：8點到10點休息15分鐘，則停休時間比率為15/（2*60）

=12.5％，與表對照則C=0.8。如"電測"這一工序對照表A取3.60％，B取3.00％，C是0.8，D可取

0.60％，則疲勞寬放率=（A+B）*C+D=（3.60％+3.00％）*0.8+0.60％=5.88％。西屋公司還把影響

疲勞的因素分為13項，各分級給一個寬放率。寬放還可通過工作抽樣來獲得，這裡不多說了。

    秒表測時所耗費的時間成本大，須待生產穩定時才能測量，而對於現在訂單，數量，交期經常多變，

或在生產之前要對作業布局，人員安置，預算編制更準確。要求標時的獲取更快，或提前設定。秒表法

就有其局限性了。

    以上為一般寬放的設定方法，管理寬放沒有世界性的標準，公司可自行據實情合理設定。不過管理寬

放也是重點要消除的一頊時間。建議少用。

    字母後綴數字代表MOD數，MOD法僅隻21個數據，簡單易用。隻要在分析組合結果後（即正常工



一一一一））））綜合數據法的需求綜合數據法的需求綜合數據法的需求綜合數據法的需求

2.如是多品種，多批量，訂單多變，那樣很難待到生產批達到符合"學習曲線"原則，有的產品生產一次，

不知要等到何年何月才會生產，使訂出的工時變成過時，沒有實際用處。怎樣才能克服小批量，很快訂

出工時，秒表法顯然不行，MOD法又過細致了。這樣就衍生了"綜合數據法"

1.因為秒表法比較費時，評價方面帶有主觀性，MOD法可以解決這種困擾，可是當機械作業與人工作業

並存時，MOD法就有點招架不住了，因為MOD法隻針對人的動作，機械時間無法獲得。如把秒表與MOD

法合並起來用，則又較麻煩。

八八八八     運用綜合數據法訂定標準工時運用綜合數據法訂定標準工時運用綜合數據法訂定標準工時運用綜合數據法訂定標準工時

    在進行MOD法預置標準工時的過程中，要做到作業單元劃分細致，觀測入微，以免動作單元的遺漏；

同時雙手作業時，有的作業單元重合時，應隻取MOD數最大的一項，以免重取，以致時值偏移。

時），再加上寬放，就是標準工時，無需評比。

現以實例說明，如下表：（散熱片組裝部）

M3P2 5

19 2.4519

2.942.45

M3P2 5

19 2.4519

2.942.45

二二二二））））綜合數據法的基本要義綜合數據法的基本要義綜合數據法的基本要義綜合數據法的基本要義

1.運用合成法組合方式

2.在投產之前，就能夠精準預測作業工時的方法

3.機械自動作業與人力作業同時並存

4.容易讓車間人員了解

出工時，秒表法顯然不行，MOD法又過細致了。這樣就衍生了"綜合數據法"

    這一點與秒表法很類似，但PTS法就不行。機械自動作業工時是很容易測定的，因為不需評比。 如車

床切削加工，隻要知工件的回轉速度，以及車刀的進刀速度，就可運用公式算出工時。人力作業單元，

則可把類似的作業單元制成標準件，直訂工時就可。

    在此優點下，它能不管是多批小量或是新產品，隻要下屬作業類似，就一定能預測出工時。如有變

動，隻需針對不同的單元建它的元件即可。

    MOD法的標準元件是動素，對作業員而言，是沒耐心去分析動作的；秒表法是分作業單元來劃分的，

容易讓人了解。而綜合法沿用了這一方法，把作業單元變為元件，如焊PCB導線，此工站的作業單元第

二個動作單元，就是焊導線，此單元的標準條件分成三種：

    測時之前，先依照經驗以及工藝要求的作業標準，正確的分析出工作方法下的作業內容，就可取合適

的元件，作業單元及其時值，湊出相當準確的作業正常時間，而不必去車間工站觀測，記錄。

    MOD法，從根本上說也是合成法，不過它的元件是動作，而綜合數據法觀念雖發源於PTS法，但元件

改為更簡捷的作業單元而已。

    所謂組合法，是以科學化的工程分析方法，建立很細密的標準元件，再設定標準元件的屬性，在需要

時，把它們找出來，很快地系統組合，變成立即可用的元素。而不需到用時還需深入細微之處，一一建

立標準。其實各類動作有類似之處，都由若幹標準動作組成，根本不需要再重新建立。



◆焊二根導線（兩導）

◆焊三根導線（三導）

◆焊四根導線（四導）

其它作業單元也可依此法去標準。

5.隻要產業制程內涵相同，可直接套用

三三三三））））綜合數據法的呈現方式綜合數據法的呈現方式綜合數據法的呈現方式綜合數據法的呈現方式

1.表格方式

如"焊導線"作業的模擬實例：

    我們公司的產品在制程方法上大抵相同，變化的是個別的幾個工站，這更有利於標準件的應用，大多

工站工時可套用，這符合IE的效率化，簡化的精神。

2.直線圖方式

這也是變動單元常用的呈現方式，其基本格式如下圖所示。

工時直線圖

變動屬性

3.變數方程式

4.直接計算公式

這兩種方法以下會說明

四四四四））））如何研究如何研究如何研究如何研究，，，，建置綜合數據表建置綜合數據表建置綜合數據表建置綜合數據表

1.研究建置綜合數據法的基本程序

(1)作業的區分與建構

    作業才是綜合數據法的目的，而不是產品，因一個公司即使有上千種產品，但能歸類成若幹產品群，

制程，工序基本相同，隻是零部件有差別。

    上表中稱之為性質，是指該項作業單元計算工時的模式；定常就是定常單元，完全不依工作件的條件

而有工作屬性與工時的變化，因此它隻是一個值；而變動則是指變動單元，該項作業單元的屬性或工時

會依工作件的條件而變動。所謂條件，是指工作件的材質，或其它足以引起"作業標準"改變，因此引起

工時較大差異的事項。

工
時



（2）作業單元的決定與區分

如隻有一部分屬性變化，則隻需另外研究建置，然後重新組合。

（3）定常單元的時值建置

    可用秒表，PTS法訂定，也可用原始數據表資料獲得。

（4）計算公式變動單元的時值的建置

時值計算公式

*d*L

1000*V*S

式中L=加工長度

d=工件直徑

V=回轉速度rpm

S= mm/

    作業單元都有其屬性，即動作或作業的特性，故要針對每個不同屬性事先測量，分別建立它的標準時

間值，再加以選擇組成。

    變動作業單元比較復雜，需一個個的去研究建置它的變動要因與時值表。它的建置模式隻涉及作業標

準與工程技術內的標準公式，不需測時，如"車床切削加工"的作業標準表實例：

     如Cooler的散熱片的導熱材料，一種是貼導熱膠，一種是塗導熱膏這兩個制程就不一樣，要分別研究

建置。

t=

S=進刀速度（mm/分）

（5）直線圖變動單元的時值的建置

    直線圖方式或代數式與變動單元時值表，其呈現方式雖有差異，原則與步驟完全相同。

第一步：針對要因，找出計量化數值的樣本

第二步：針對每一個工作樣本的該項變動作業單元進行測時工作，得到平均時間，換算出正常工時。

第三步：依照正常時值畫出直線圖，或列出代數式。如圖表：

變動要因直尺遮取法

y=a+bx

Σy-bΣx

2

NΣxy-ΣxΣy

NΣx-（Σx）

式中：x=變量值橫坐標例如重量

    縱軸為時值級距刻度，橫軸為變動要因級距刻度，用直尺遮去大部分的點，在中間繪一直線，就是我

們要的直線。如要運用代數公式法，下列公式可供參考

    如拿取的變動要因是重量，其重量從1公斤到10公斤的樣本，作為級距的參考，以此作為測時對象依

    各種機械加工制程，也可按此法建置。如制一部的鋁材切割，就可根據不同的鋁材型狀來訂定標時。

t=

時

值

2

2

a=

b=

2

2 2



y=變量值相對應的時間值（見縱坐標）

N=測時的資料數

a=一定的常數

b=變量對應的系數或斜率

茲舉一例，以便大家了解，如取料，其變動要因是重量，個別測得的正常時值見下表：

運用以上公式，得：

10*405.3-51*70.9

10*319-51*51

70.9-0.74*51

10

所以代數式成為：

代數式變動要因時值表

a=

b= =0.74

=3.3

所以代數式成為：

y=3.3+0.74x

這樣產品的取放時間隻根據產品的重量來定，無需每一個去觀測記錄。


