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以前曾和大家解說過TPS與機械加工的標準

時間，這次則是以加工與組裝作業的標準時間

為基礎，帶領大家試著去思考生產管理與作業

的效率、能率。

相信有許多企業有製作SOP（標準作業程

序）或SR（標準工序），在進行加工與組裝

作業的標準化時，同時設定標準時間。然而，

許多企業在標準時間的運用方法上出現很多問

題，我認為真正有效使用的企業並不多。因此

在生產管理中，透過前置期與負荷量的計畫管

理，比較標準時間與實際時間，再從作業的效

率、能率兩方面提出制定標準時間的方式。

生產管理中的標準時間

列出加工與組裝的標準時間，製作出日程計

畫來累積標準時間，雖然可以計算負荷工數，

然而現在使用的標準時間是什麼情況，必須再

重新審視一次。在生產管理中，雖然有使用

SR工順單位的標準時間，實際上一般企業中

所使用的標準時間，不僅只有實際作業時間，

也存在許多空閒時間。其中包含了各種等待與

不良的修正、尋找東西與工具等許多浪費掉的

時間，像這樣包含許多空閒的時間稱之為前置

期，這些與必須存在的標準時間完全不同，希

望大家有這樣的認知。

將前置期作為標準時間使用的話，不僅無法

掌握正確的日程和負荷量，也無法找出浪費的

地方。使用日單位或時間單位作為標準時間的

企業，必須要從否定現有的標準時間開始去重

新審視。SOP的標準時間雖然是以分鐘為單位

去設定的，但實際上大多數是以30分鐘或10分

鐘為單位去計算。雖然0.1單位很理想，但是請

活用標準時間，管理前置期和負荷量，
提升效率與能率
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先從5分為單位開始決定標準時間。加工組裝的

工序是作業順序的組成，作業順序是由動作的

組合所構成的。在大量生產汽車與家電的工廠

當中，雖然是以秒單位的動作時間作為標準時

間的基準，但是我認為生產工具機時，以分單

位的作業時間來製作SOP較佳。

請用工序單位來計算SOP的標準時間，並試

著比較過去以來的SR時間。我認為SOP的標準

時間沒有包含空閒時間，因此會出現非常大的

數值差距。將SOP標準時間所計算的時間，作

為今後日程計畫與負荷量計算的基準，就能夠

掌握正確的日程與負荷量，並且能夠找出不必

要的浪費。在日程計畫當中，雖然將標準時間

加上空閒時間去計算前置期，但是隨著改善活

動的進行，空閒時間也會開始降低。在負荷量

計算當中，沒有將空閒時間包含在內，而是進

行下面將會說明的作業效率與能率管理。

標準時間、效率與能率

我想許多企業都有收集實際時間的數據資料，

他們根據每天的作業報告或出勤紀錄，計算實際

的作業時間與製造成本，再向會計部門進行報

告。這些實際時間不僅為了會計上的需要，透過

與標準時間的比較，也可以找出許多問題。重複

進行改善這些問題，就能提升標準作業的水準，

進而降低標準時間。通常實際時間是以人員的工

作時間來計算，再與完成作業的標準時間作出比

較，然而只是這樣無法明確找出該做的事情，也

無法達到預期的效果。雖然可以用機械加工的標

準時間與人員的工作時間相比較，但是這樣並無

法了解該怎麼做比較好。

我們可以計算、比較實際時間與標準時間，

但是這樣無法找出異常進行改善，也無法決定

目標值去提出相應的對策。為了明確找出問題

與劃清責任，將以下兩種比例計算出來進行改

善提案。

作業效率：在工作時間內，實際進行加工、組

裝作業時間的比例。

作業能率：實際作業的工作時間與標準時間的

比例。

效率是管理上的責任，能率是作業人員在技能上

的問題，必須各自提出適合的對策來進行改善。

在組裝當中，在等待缺件、尋找零件和工具、

開會討論當中，會產生許多浪費的時間，實際進

行組裝作業的時間也會變得很少。收集實際進行

作業的時間，再比較工作時間、計算作業效率，

就能找出浪費的時間。接下來，將這些實際作業

時間與標準時間比較，透過掌握作業能率的方

式，就可以判斷是否能夠按照SOP進行作業。

在加工當中，必須要收集機械實際的作業時

間。加工的標準時間是人與機械作業時間相互

的配合，基本上是將操作機械的時間作為標準

時間。加工的作業效率是看機械的可動時間與

實際作業時間的比例，作業能率是將機械的實

際作業時間與標準時間相比較。機械的實際作

業時間與標準時間維持1：1是最理想的情況，

一個人操作多台機械時，人員的實際作業時間

會變得比標準時間更多，也會超過1：1的比

例。將人與機械兩種實際作業時間與機械的標
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準時間相比較，就能夠從兩者當中找出具體的

問題。

掌握效率、能率與改善活動

用每日的作業報告收集實際作業時間的方

式，計算實際進行作業的工作時間，可以從作

業的效率、能率兩方面找出問題點。找出這些

問題後，就可以提出具體的改善方式。作業效

率能夠找出管理上的缺失，作業能率可以找出

作業上的缺失。

作業效率＝實際作業時間／工作時間

工作時間＝實際作業時間＋（缺件、尋找、開

會等等），減少浪費的時間。

作業能率＝標準時間／實際作業時間

實際作業時間＝標準時間＋（不熟練、出現問

題、提升士氣等等），按照標準進行作業。

在T P M當中，為了明確找出阻礙機械設

備與人員順利運作的各項缺失而進行各種對

應，並收集各種不同的實際時間，我們首先

從效率與能率兩方面開始進行改善分析。關

於標準時間，必須要拋棄過去包含SR標準的

過多空閒時間，換成以製作SOP作為設定基

準的標準時間。在日程計畫當中，可以在新

的標準時間中加入空閒時間計算出前置期，

以此並行來提升管理層級，進行縮短空閒時

間的改善活動。

 現在以T P S活動進行支援的企業當中，

現場的作業人員製作S O P時，測定出自身

的實際作業時間後，再制定標準時間。詳細

計算每項作業時間後，與過去的標準時間相

比較，會發現差距過大而感到非常驚訝。像

這樣透過計算實際作業時間的方式，會發現

許多浪費的空閒時間，也能從作業效率當中

找出問題點。在作業能率當中，按照SOP進

行作業的話，就會知道如何在標準時間內完

成，從延遲的情況中找出原因後，能夠加以

改善問題。更進一步去改善作業流程的話，

就可以縮短標準時間。製作SOP時只進行一

次就停止是不行的，必須反覆進行改善來提

升現場的水準。在氣氛熱烈的職場當中，會

持續製作第二版、第三版的SOP進行改善活

動。在製作SOP的同時會設定標準時間，希

望大家能以此為基準進行TPS活動。
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