
成
本

報價沒基礎 (有可能賠本接單)

外包報價單數字難評估

產
能

產能難預估、機台難分配
排程準確率低

事
前

事
中

事
後

生產節拍亂

無法找到瓶頸問題
沒有年終分紅基準

有
標
準
工
時

績效上的問題

1.量測次數多到吐
→(產品x工序)x10次

2.精準度要100%

3.要有實際工時做比對

有標準成本做基準
（策略性賠本接單也要知道賠多少）

工序時間有基準 Line Balance

ex:A工序20分鐘 B工序40分鐘
ex:排程的基礎就是標準工時要準確

有基準時間可比較是否異常
ex:每7分鐘產出一個沒毛病啊？
但正常是5分鐘完成一個。即使3分鐘完成也是有問題。

能夠比對實際工時找到最大問題
ex.整程換模、換刀、上下料的時間…找到關鍵問題

人員績效衡量有標準 (不能以件數做衡量)

沒辦法用碼錶測量？



標準工時的量測手法 (1/6)

•標 準 工 時 的 定 義

• 標準工時是在標準工作環境下，完成工作任務所需的時間

• 標準工時 = 標準作業時間 + 輔助時間

• 標準作業時間由製程過程決定，主要為直接增加產品價值的人工/機器時間消耗。

• 對標準工時的降低，只能通過製程改善和輔助時間降低。



標準工時的量測手法 (2/6)

•標 準 工 時 的 計 算
• 標準工時與寬放率的關系式如下所示

• 標準工時 = 正常工時 X （1+寬放率）

• 正常工時是人工操作單元工時 + 機器自動作業工時的總和。

• 寬放率 =（標準工時 -實測工時）/ 實測工時 * 100%

➢ 人非機器，不能整天不停地工作，偶而要喝茶、如廁、休息等，偶而也會修理工具上機油等，為補償這些不規則性發生的遲延稱為寬放。

1．生理寬放 一般取
2%~5%。

2．疲勞寬放 一般取
5%~20%；

3．管理寬放 一般取
3%~10%



標準工時的量測手法 (3/6)

標準工時: 做一件要花的時間

在正常條件下，一位受過訓練的熟練工作者，以規定

的作業方法和用具，完成一個符合品質要求的產品所

需要的時間∘

a. 採用標準作業方法與正常之設備；

b. 在標準化的作業條件下；

c. 作業者具備製程所要求的熟練度與適應度；

d. 在不妨礙生理健康的情況下；

e. 完成的作業內容達到產品的品質標準∘

標準工時的制定時機

於生產試作階段，產出製造流程圖 (Operation 

Process Chart) 與作業標準 (SOP) 後完成制定∘



標準工時的量測手法 (4/6)

如同EP5所說的

1.切分生產步驟環節;

2.優化各環節作業∘

單機-管理面: SOP、系統輔助∘

單機-OT面: 治具快速上料、加工程式優化∘

工單-管理面: 併批節省上刀治模環節∘

前後製程-OT面: R2R調參優化良率∘

先改善, 再定
標準工時

減 減少不需要的多餘動作∘

加 若無法減少(必要的動作)，儘量予以相加∘

整 整理產線布置，優化作業∘

簡 使用更簡單的作業方法或夾治具與工具優化∘



標準工時的量測手法 (5/6)



標準工時的量測手法 (6/6)

標準工時

更新時機

a. 作業方法改變∘

b. 產品生產流程或製程改變∘

c. 生產工具或設備改變∘



標
準
工
時

人工操作

機器運作

不變單元

可變單元

不變單元

可變單元

規律單元

間歇單元

規律單元

間歇單元

規律單元

間歇單元

規律單元

間歇單元

暖機、零部件使用時間、刀具使用時間

機台保養、機台清潔、補充油液

量產、機上量測、自動換模、自動換刀

試量產、異常、閒置、關機

機台點檢、機台維修

手動量測、工裝

調機

不變單元

可變單元

不因加工項目變化的單元

因加工項目變化的單元
機台使用時間分類



精準標準工時應用全景

精準標準工時

績效評比

精確的
成本管控

生產問題
即時預警

去瓶頸
工單排程
優化

產能分配
優化

標準成本、報價成本、產品定價、外包基準

(以精準數據支持精確成本，深化管控力度)

工時(含生產、架機、

上料、下料)異常警示，

提醒現場主管盡快

處理，避免損失擴大 

提升排程準確率，

降低空機率

以真實客觀的數據

評比設備/人員效率

解析機台數據，找出

效率瓶頸，以管理

手法或工程改善去瓶頸

依據設備生產工時，

最佳化分配機台加工數量



開 機 工 裝 ／ 調 機 首 件 試 做 開 始 量 產 換 胚 料 繼 續 加 工

1

暖 機
等 待 派 工

進 料 開 工

時間軸
正 式 量 產 更 換 下 一 批 胚 料

工 裝 / 調 機 時 間 試 量 產 工 時 生 產 工 時 工 裝 工 時

非 加 工 時 間 加 工 中 時 間 非 加 工 時 間

總 開 機 時 間

機 聯
資料
獲取 設 備 控 制 臺 H M I 狀 態 切 換 H M I 狀 態 切 換 閒 置 時 間 回 報 機 聯

完 工

生 產 工 時

加工中時間

出 站

機 聯進 站

下 料

關 機

非 加 工 時 間

下 料 時 間
保 養 時 間

機 聯

暖機時間

刀具架設
胚料上機
座標校正

(零部件使用時間 )

(刀具使用時間 ) (刀具使用時間 )

機聯 進站OT數據 IT數據

銑床生產週期 (機台的一天)



機聯網+物聯網 自動蒐集 機台的實際工時

11

進料 開工 正式量產

0

(進站 3 0 件 ) 開始取樣

總生產
數量

6

標工
滾算

2 6

試量產前 6 件不計 開始取樣達 2 0 件後開始滾算標準工時

3 0

回饋 M E S

( H a m p e l  i d e n t i f i e r 法剔除極端值 )

更新實際工時

開機 工裝／調機 首件試做 開始量產

1

暖機
等待派工

時間軸

工裝／調機時間 試量產工時 生產工時

完工

出站進站

下料

關機

下料時間
保養時間暖機時間

刀具架設
胚料上機
座標校正

機聯 機聯 機聯
OT數據 IT數據 OT數據 IT數據 OT數據



視覺辨識 自動蒐集 機台的實際工時 (架刀到上料) (1/3)

取刀

活動間的工時

辨識 架刀 取料 辨識 上料



視覺辨識 自動蒐集 實際工時 (2/3)

視覺辨識行為

組裝異常動作：透過攝影機錄下作業員組裝過程，透過深度

學習分析出作業員在工作上有無異常動作、是否符合組裝流程、

組裝次數。

有效/無效工時：計算組裝花費多少時間，當作業員執行第一

個步驟時，就會開始計算有效工時（圖片中的total），站在

工作崗位上沒有做事情時則為無效工時（圖片中的invalid）。

實現生產平衡率：對生產工序平均化，以數據平衡作業負荷，

使彼此作業時間更相近，減少各工作站的時間浪費，達到生產

效率最大化。

組裝複雜步驟多使得組裝員易出錯

組裝站仰賴領班經驗無法量化與管理

將組裝的不良品出貨嚴重需要大批重工或接到客訴

客戶面臨問題 :

資料來源: 慧演智能(Claireye)



各動作工時報表
• 系統會即時顯示組裝狀況，管理人員可以遠端了解目前作業員組裝的動作、計算各動作

工時，輕鬆透過平台查詢其他工作站，確保多站的組裝品質，並自動蒐集實際工時。

資料來源: 慧演智能(Claireye)

視覺辨識 自動蒐集 實際工時 (3/3)



↑第1步. 掃碼進入頁面

←第2步. 輸入邀請碼16657

←第3步. 完成基本資訊點選註冊

更多講師簡報
盡在就享知

輸入邀請碼16657
再贈50元超商購物金喔!!!
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