
 健行科技大學工業管理系 

 Copyright 2012 周富得 

工 作 研 究 

講員：周    富    得    博士 

 

健行科技大學工業管理系 

寬 放 



 健行科技大學工業管理系 

 Copyright 2012 周富得 

寬 放 

寬放的意義 

寬放的研究方法 

寬放的型態 

動力操作的寬放時間 

寬放值的賦予 

各種作業型態的標準時間 

學習曲線 



 健行科技大學工業管理系 

 Copyright 2012 周富得 

給 予 寬 放 的 原 因 

例如1000公里的機車旅行中，行車速度是

每小時50公里，理論上20小時即可以到達

目的地 

但是中途必須考慮吃飯、騎車疲勞以及交

通阻塞等各項因素, 所以估計需要25小時，

多出來的5小時則是寬放時間 
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寬 放 的 意 義 

在製訂標準工時，觀測時間相當短暫 

計算各項單元平均值時，如果遇到異常
值(吃飯, 領班詢問等)則加以剔除 

正常時間並不包括不可避免的遲延及私
事時間 

標準工時必須做適當的調整 

寬放時間標準工時＝正常工時

評比係數均值正常工時＝觀測時間平
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寬 放 的 研 究 方 法 

連續觀察法 

連續觀察一段時間，記錄每一次外來單元 

觀測過程辛苦且沈悶 

取樣太少，容易造成誤差過大 

工作抽查法 

大量的隨機觀測，透過統計分析 

觀測次數多，準確度較高 
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訂 定 寬 放 係 數 的 方 法 

針對工作現場為單位來計算的，如機械作

業現場或組裝作業現場，而並非以各個作

業人員來逐一計算 

求取寬放係數的分析方法，通常是以工作

抽查法較為適當 
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寬 放 的 型 態 

私事寬放(生理寬放） 

維持作業人員工作舒適所需的時間 

例如擦汗、上廁所、喝水、洗手以及更衣

等等 

疲勞寬放 

遲延寬放 

是指不可避免的遲延 

領班或其他人員詢問、機器干擾或清潔工

作等 
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私 事 寬 放 

私事寬放不影響操作本身, 而是對操作者

有直接影響 

影響私事寬放的最大決定因素 

工作環境 

工作等級 

工作環境因素在標準狀態之下一天八小時

之私事寬放時間率5% 

一般而言，女性員工的寬放時間率必須比

男性員工高 
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疲 勞 寬 放 

影響疲勞寬放的因素： 

工作環境(溫濕度, 噪音, 照明等) 

工作性質(重複性等) 

工作者的健康情形 

工作者本身的健康狀況所引起的疲勞，通

常不予考慮 

國際勞工局將受到工作影響、所需的私事

寬放以及疲勞寬放係數編列成表可以提供

參考 
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疲 勞 寬 放 

疲勞寬放必須給予的條件： 

費力的工作 

高度重覆性的操作 

不良的工作環 

減少疲勞的方法： 

搬運/製造程序機械化或自動化 

改善工作環境 

適人適事 

實施中間休息制度 
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疲 勞 寬 放 訂 定 方 法 

最普遍方法為工作週期內產量減低的分析

法 

布萊建議一公式來計算疲勞寬放係數 

 F=((T-t)*100)/T 

 F：疲勞寬放係數 

 T：連續工作中末段之單位工作時間 

 t:：連續工作中開始之單位工作時間 
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遲 延 寬 放 

遲延寬放大致可分為三類： 

操作寬放時間： 

在整個操作過程中，非因操作人員之過失,因而

必要之需求所造成的空閒 

偶發寬放時間： 

工作中，可能發生但不在一定時間發生所需之

寬放時間 

機器干擾： 

等待工人作業而造成機器停止時間 
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操 作 寬 放 時 間 

工人搬運原料、零件 

領取零件及供應品 

更換工具、設備 

清除削屑 

挑出不良品 

工具、設備之檢查與調整 
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偶 發 寬 放 時 間 

現場偶發寬放時間： 

工作前之清潔維持 

機器之清潔 

潤滑工具 

管理寬放時間： 

領取工作單 

填寫工作報告 

停電、停水 
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動 力 操 作 的 寬 放 時 間 

動力操作單元寬放時間必須考慮的因素： 

動力的變異： 

馬達速度變動 

機器故障 

工具的維護： 

更換刀模夾具 

機器設備的維護保養 
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寬 放 值 的 賦 予 

寬放時間率會依工廠性質而有很大的差異，

很難有一定的標準 

工業調查報告： 

家電用品工廠的寬放時間率：10% 

鋼鐵工廠的寬放時間率：35% 

一般廠商使用的寬放時間率：17.7% 
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寬 放 值 的 賦 予 

外乘法： 

 

 

 

內乘法： 
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寬 放 值 賦 予 的 範 例 

正常週程作業  4.20分/個 

附帶作業 

項目    發生次數   時間      每個時間 

更換切削工具  1次/100週程   2.5分         0.025分 

測量尺寸   1次/25週程     0.5分         0.020分 

更換容器   1次/100週程   1.5分         0.015分 

合計             0.060分 

正常週程時合計: 4.26分/個 
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寬 放 值 賦 予 的 範 例 

寬放時間 
保養時間  20.0分/天 

領班工作指示  5.0分/天 

機器調整  5.0分/天 

人的寬放  24.0分/天 

合計   54.0分/天 

寬放率計算 
                480-54=426分/天  (1天8小時) 

外乘法: 54.0/426=0.127 

內乘法: 54.0/480=0.1125 

標準時間 
外乘法: 4.26*(1+0.127)=4.8分/個 

內乘法: 4.26*(1/(1-0.1125))=4.8分/個 
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各種作業形態的標準時間 

聯合作業 

A、B、C等三個作業人員聯合作業，其中A

與B擔任輔助作業工作，而C則擔任主體工

作 

每次的單位作業量為5個 

每次的作業時間（包含寬放時間）為7分鐘 

標準工時的計算 

分鐘/個人.標準工時＝

個

分鐘
人標準工時＝





24

5

7
3



 健行科技大學工業管理系 

 Copyright 2012 周富得 

各種作業形態的標準時間 

增加一個人，由四個人聯合作業 

每次的單位作業量仍然為5個 

每次的作業時間減少為6分鐘 

標準工時的計算 

 

 

 

表示會產生標準時間的浪費 

分鐘/個人標準工時＝

個

分鐘
人標準工時＝





84

5

6
4
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各種作業形態的標準時間 

一人多機，同種產品之平行作業 

作業人員同時平行操作兩部機器 

作業流程 

 A機器  (上料) 

 A機器  (開機) 

 A機器  (加工)   B機器  (上料) 

      B機器  (開機) 

 A機器  (關機)   B機器  (加工) 

 A機器  (卸料)   B機器  (加工) 

      B機器  (關機) 

      B機器  (卸料) 
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各種作業形態的標準時間 

作業的週期時間：3分鐘 

標準工時的計算 

分鐘/個人標準工時＝

個

分鐘
人標準工時＝





51

2

3
1

.
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各種作業形態的標準時間 

一人多機，相同產品直列循序加工作業 

同一個作業人員同時操作四台機器設備 

 

產品必須循序經過此四種機器設備加工 

產品產出的間隔時間：T分鐘 

標準工時的計算 

A B C D
input output

AA BB CC DD
input output

分鐘/個人標準工時＝

個

分鐘
人標準工時＝





T

T

1
1
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各種作業形態的標準時間 

一人多機，不同產品之平行作業 

一個作業人員同時操作五部機器 

個機器每小時加工零件戊

個機器每小時加工零件丁

個機器每小時加工零件丙

個機器每小時加工零件乙

個機器每小時加工零件甲

20

40

50

60

100

E

D

C

B

A
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各種作業形態的標準時間 

標準工時的計算 

分鐘/個人
個

分鐘
人零件戊的標準時間＝

分鐘/個人
個

分鐘
人零件丁的標準時間＝

分鐘/個人
個

分鐘
人零件丙的標準時間＝

分鐘/個人
個

分鐘
人零件乙的標準時間＝

分鐘/個人
個

分鐘
人零件甲的標準時間＝
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各種作業形態的標準時間 

生產線作業 

生產線中有七個工作站，分別由一個作業

人員來處理 

各站的工作時間分別為：0.20、0.30、0.25、

0.28、0.26、0.22以及0.24分鐘 

生產線每隔0.30分鐘產出一個產品 

標準工時的計算 

分鐘/個人標準工時＝

個

分鐘
人標準工時＝





12

1

30.0
7

.
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學 習 曲 線 — 緒 論 

1936年由Wright所提出 

研究飛機生產數量與每架所需直接生產工

時之關係 

當人們重覆進行某項活動時，此項活動的

績效通常會逐漸的獲得改進。重覆的次數

愈多，則此項活動進行的時間愈短或績效

愈佳，學習曲線即是在於說明上述之現象 

學習曲線受人重視的原因乃是在於其結果

具有可預測性 
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學 習 曲 線 — 緒 論 

學習曲線理論之前提假設： 

當單位產量加倍時，產製單位產品所需時

間以某固定比例降低，此某固定比例為學

習率 

90％之學習率：產量加倍時，該產品所需

時間下降10％ 

80％之學習率：產量加倍時，該產品所需

時間下降20％ 
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學 習 曲 線 模 式 

學習的績效與作業的次數會呈現某種函
數的關係 

作
業
時
間

作業重覆的次數
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學 習 曲 線 模 式 

2log

log

1

1

          

n

nn rYY

r

nY

Y



學習率

次的作業時間第

第一次的作業時間

學習率 = 90% 學習率 = 80% 學習率 = 70%

單位作業時間 單位作業時間 單位作業時間

1 100.000 100.000 100.000

2 90.000 80.000 70.000

4 81.000 64.000 49.000

8 72.900 51.200 34.300

16 65.610 40.960 24.010

32 59.049 32.768 16.807

64 53.144 26.214 11.765

128 47.830 20.972 8.235

256 43.047 16.777 5.765

512 38.742 13.422 4.035

累積生產量
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學 習 曲 線 模 式 

學習曲線實際上是一個曲曲折折的遞減曲

線，但是為了應用上的方便，因此乃將其

予以平滑化 

學習率越高，學習曲線越平滑，表示學習

成效越差 
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學 習 曲 線 模 式 範 例 

某一裝配作業擁有 90% 的學習率，當生產

線開始生產某一項新產品時，第一個產品

需要耗費 28 小時，請估算完成下列工作所

需的作業時間： 

最開始的五個產品 

第 20 到 25 個產品 
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學 習 曲 線 模 式 範 例 
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學 習 曲 線 模 式 範 例 
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影 響 學 習 曲 線 的 因 素 

使用的設備與工具 

作業方法 

管理方式 

工作內容的困難程度 

激勵 

時程安排 

輔助學習的設施 

連慣性 

個人努力的程度 
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學 習 曲 線 的 應 用 

人力規劃與生產排程 

員工受到學習曲線效果的影響，因而造成
效率的增加 

採購議價 

供應廠商受到學習曲線效果的影響，因而
造成成本下降 

產品售價的訂定 

製造廠商受到學習曲線效果的影響，因而
造成成本下降 

預算、採購與存貨規劃 
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運用學習曲線時應注意的事項 

學習率在不同的組織或工作型態而會有所

差異 

運用學習曲線所擬定的計劃只能作為參考

依據 

學習曲線的作業時間估計值乃是以第一次

作業時間為基礎，因此第一次作業時間的

取得必須審慎 

在大量生產的狀況下，學習曲線亦可用來

估計製程何時會趨於穩定 
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課    程    講    授    完    畢 

謝    謝    ！ 


