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Ch 7. 工作系統設計

工作系統設計

工作設計與工作衡量

是對工作做有系統的研究

目的

在發展一個較好的系統及方法，能以較低的
成本與較高的效率圓滿完成工作，將此一新
的系統及方法標準化，爾後訓練作業員執行
工作時均按此一較好的系統及方法，因此工
作設計與工作衡量所得的結果可做為獎工制
度訂定的重要依據

工作設計之意義與範圍

工作設計

係以科學方法，針對作業方法與程序，尋找出
最經濟有效的工作方法，進一步可衡量時間的
價值，作為管理的基礎，激勵作業員從事生產
工作，以提高工作效率。

工作設計的範圍

從原料的投入，直到產品的產出過程，包括人
員，物料，機器設備，生產方法，工作環境，
工廠佈置等做有系統的研究，以確保人員及物
料，設備等都能做最有效的利用

工作設計之內容

• 生理方面（工作場所、工作環境） 人因工程

• 社會或心理方面（工作滿意度）

• 工作設計的行為方法（工作擴大、參與、輪調、

豐富化與機械化）

• 自動化（以機械化與電子設備取代人工作業）

• 工作特性模式（以各個基本夠面進行深入探討）

• 科技社會體制（新技術與新價值觀）

工作場所的設計

工作場所設計的主要目的，在於人力，物料，設備

與金錢之最佳安排以獲得最大的利潤

預達此種目的，必須考慮下述之目標 :
1. 便於製造之進行使製造能順利推進而毫無阻滯

2. 儘量採用機械而減少人工之搬運

3. 維持彈性
4. 維持在製品之高度周轉率

5. 減少設備的投資
6. 經濟有效的利用空間

7. 促進人力之有效運用

8. 提供方便舒適且安全的工作環境

工作環境的設計

工作設計人員應提供安全且舒適的工

作環境, 工作環境的設計, 通常應考慮
以下幾個因素 : 

1. 溫度

2. 照明
3. 濕度

4. 噪音
5. 通風
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工作特性模式

工作基本構面

1.工作技能多樣性
2.工作整體性
3.工作重要性
4.工作自主性
5.工作回饋性

工作者心理狀態 工作結果

感受到工作之真正意義

產生對工作之責任感

瞭解工作執行真正結果

1.更高的內在工作動機
2.更高的工作品質與績效
3.更高的工作滿足感
4.較低之缺勤率與離職率

員工成長之需求動機強度
影響 影響

圖 7-1  工作特性模式

工作方法的研究

工作方法的研究係以嚴密分析之技術、分析、考查

現有及計劃之工作，以求更容易、更有效之工作方

法，藉以經濟有效的利用各種生產資源，提高生產

力、降低成本及減少工人的疲勞。

實施方法研究可從兩方面著手:
程序分析，係就製程作全盤性之分析

動作分析，係分析各個細微基本動作

工作分析

程序分析

動作分析

操作程序圖

流程程序圖

組作業程序圖

線圖

操作人程序圖

多人機程序圖

人機程序圖

多人圖

方法研究的分類
係將某特定工作的整個過程，清晰地描述並繪製

成圖，然後運用剔除、合併、重排與簡化之技

巧，來分析整個製程的每一項操作，使之合理

化，以達提高效率之目的

利用質疑的方式，對於每一工作的細節均問及下

列四個問題，以找出改進方向:
1. 動作能不能剔除? 
2. 動作能不能合併?
3. 動作能不能重新排列先後順序?
4. 動作能不能簡化?

程序分析(process analysis)

目前採用美國機械工程師學會所制定的五

種符號和意義

圖號： 002 張號： 1之 1 統 計

動 作 現行建議節省產品/材料/人員
操作

運送

等待

檢驗

儲存

11
9
0
1
2

6
6
0
1
2

5
3
0
0
0

動作：由包裝部門搬運包裝好

之產品至出貨部門

方法：建議

距離(呎) 112 60 52
地點 時間(人─分)
操作人員：A君 編號： 001成本：人工材料

繪圖審定： 日期： 總 計

圖 7-2  搬運流程程序圖

：

程序分析使用之符號 程序分析(process analysis)

目前使用之程序圖一般有六種 :
1.操作程序圖
2.流程程序圖
3.組作業程序圖
4.人機程序圖
5.多動作程序圖
6.線圖
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操作程序圖(Operation Process Chart):

•操作程序圖
表示材料及零件進入製程的時點，以及
各種操作與檢驗間之順序關係

•操作程序圖可以掌握從原物料至產品的
整個製程之間的相互關係，使得分析人
員容易從圖中發掘問題，並對問題有較
適切的判斷

   符    號
說 明

數

量

距離

(呎)
時間

(分鐘)
附

記

1.等候指派
2.接受指令
3.走至叉舉車停放處 5
4.取叉舉車
5.開叉舉車至包裝部門 12
6.叉舉板台
7.查對包裝單與包裝品
8.運送包裝品至出貨部門 13
9.置包裝品于貨架上
10.運送板台回到包裝部門 13
11.置板台於地上
12.開叉舉車回到停放處 12
13.叉舉車停妥
14.走回倉儲室 5
15.等待下一指令

圖 7-2  搬運流程程序圖(續)

流程程序圖(Flow Process Chart)

•流程程序圖
是一種以符號來圖示的方法，它標示製程中所

發生之操作、搬運、檢驗、等待和儲存等動作

之順序，並記載所需時間、移動距離等事實，

以供分析其搬運距離、延遲、儲存等時間，俾

瞭解這些隱藏成本浪費的情形而達到改善之目

的

有經驗的分析者通常會對流程程序圖做
一份問題的檢核表，以自我問題方式產
生改進的創意，如:
1. 為什麼在此點有遲延或儲存的現象?
2. 如何縮短搬運距離?
3. 物料搬運能減少嗎?
4. 工作地點重新安排是否更有效率?
5. 類似的工作是否能合併在一起?

流程程序圖(Flow Process Chart)

1. 降低成本
2. 擴展生產量

3. 縮短生產期間
4. 減少材料損壞與維持品質

5. 減少在製品
6. 空間的有效利用

7. 提高安全及環境

流程程序圖改善的目的 組作業程序圖(Gang Process Chart)

•組作業程序圖
在研究一些人共同從事的作業，就是把同時

發生的動作並排在一起，以利分析

•組作業程序圖的目的，是透過反覆多次的觀
察而分析出組群的作業，然後重新編排工作

組，以使等待時間和遲延間降至最低
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人機程序圖(Man-machine Chart)

•人機程序圖
分析同一段時間，同一工作地點內機器之
操作與作業人員之操作動作相互配合之情
形，以及兩者互動之作業時間

•透過這些資料，分析人員可進一步設法了
解人工與機器能量是否閒置，若有閒置將
藉以消除浪費，以達機器與工人之產能充
份利用而提高效率

在一般人機程序圖中，操作者的空閒
週期時間通常會比機器空閒週期間
長，為了使操作者能充分利用這段空
閒時間，可以建議以下工作:

1. 利用空閒時間，操作另一部機器
2. 利用這段時間，作清除削屑，或其
他手工操作

人機程序圖(Man-machine Chart)

人機程序圖(Man-machine Chart)

人 機

伸至匣子取一接管 0.02
時間
(分)

送至擦光輪處 0.02
將一端抵於輪上 0.04

閒置

將抵於輪上之接管旋轉 0.09 0.09 擦接管之一端
將接管兩端調換 0.02
將接管抵於輪上 0.04
將抵於輪上之接管旋轉 0.09 0.09 擦接管之一端
將接管投入另一匣中 0.01
伸至匣子取一接管 0.02

閒置

圖 7-3  擦螺紋接管之人機圖

多動作程序圖(Multiple-activity Process Chart)

•多動作程序圖
用來記錄多位操作者及多部機器之間相

關的工作程序。藉以了解工人與機器間

置的時段在何處發生，以達到改進人機

閒置之用

•目視動作分析
•動素分析
•影片分析

工作衡量的意義及用途

工作衡量

目的在於建立評估工作績效的標準，即

建立標準工作時間(標準工時)，以為評
估特定工作之工作績效之基本依據

標準工時

指受過訓練的員工，在一定的方法, 設
備與工作環境下，以正常步調來完成工

作任務時所需的時間

1. 決定工作計劃和日程計劃
2. 決定標準成本及編製預算
3. 在實際生產製造之前，估計成本
4. 決定機器效能
5. 決定直接工獎工之基礎
6. 決定間接工薪資之基礎
7. 作為人工成本控制之基礎

工作衡量其他之用途
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1. 馬錶時間研究法
2. 綜合時間研究法
3. 預定動作標準時間法
4. 工作抽查法

工作衡量最常用的方法

26

工作衡量 馬錶時間研究法

••馬錶時間研究的步驟馬錶時間研究的步驟

••決定觀測次數決定觀測次數

••評比與寬放評比與寬放

27

馬錶時間研究法

馬錶時間研究的步驟馬錶時間研究的步驟

1.1. 蒐集相關資料蒐集相關資料
2.2. 將工作劃分成動作單元將工作劃分成動作單元
3.3. 觀測並記錄操作時間觀測並記錄操作時間
4.4. 決定觀測次數決定觀測次數
5.5. 決定評比係數決定評比係數
6.6. 檢核並計算各單元之正常時間檢核並計算各單元之正常時間
7.7. 決定放寬值決定放寬值
8.8. 訂定標準工時訂定標準工時
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馬錶時間研究法

決定觀測次數決定觀測次數

範例一範例一 ((p.221)p.221)
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觀測時間

正常時間
標準時間

工作時間
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馬錶時間研究法

評比與寬放評比與寬放

範例二、三範例二、三 ((p.224)p.224)
30

綜合時間研究法

將完成每一單元所需時間相加將完成每一單元所需時間相加
而和成為工作標準時間之技術而和成為工作標準時間之技術

優點：優點：
1. 1. 不需實際作業即可得到標準不需實際作業即可得到標準
時間之資料時間之資料

2. 2. 能節省時間研究之時間及成本能節省時間研究之時間及成本
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預定標準時間法

預定標準時間法(PTS)
對於任一工作，只要先詳細分析其構成該項

工作之單元，訂定其工作程序與動作種類以

及所須控制之操作狀況，即可由各相關表內

查出各單元所需之時間，累加之後即為該工

作之正常時間，然後再給予適當之寬放，即

得標準時間，以取代馬錶測時法

1.MTA(motion time analysis)
強調動作時間與運動距離以及身體使用部位
之關係

2. WF(work factor)
此法將影響工作時間之因素分成四種，並者
重於動作困難性之研究

3. MTM(methods time measurement)
經過詳密地研究細微基本動素後，建立10種
基本動素單元時間數據表

4. DMT(dimensional motion times)
著重於動作種類與對象物之直徑關係

預定標準時間法

工作抽查法

工作抽查法(work sampling)
是一種分散抽樣法，它是在一段較長的

期間，以隨機的方式進行多次的觀測，

以求得各活動所佔時間比率的技術，其

結果可以有效瞭解各項作業的寬放，機

器及人員的操作情形，憑以訂定生產的

標準時間。

工作抽查法

–工作抽查之實施步驟

–決定觀測次數

–優點與缺點

工作抽查法

工作抽查之實施步驟：

1. 針對所獲得事項事先進行評估
2. 訂定抽查結果之信賴度與精確度
3. 決定觀察次數
4. 利用管制圖來管制抽查數據

工作抽查法

決定觀測次數

)1(
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e
zn

範例四 (p.228)
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工作抽查法收集數據資料比傳統的直接觀
察法具有以下的優點 :

1. 方法工程師不須進行長時間的連續觀測

2. 操作者不須接受長時間的連續觀測

3. 一位方法工程師可同時觀測多項作業
4. 工作抽查數據取得的技術層面較直接測

量法為低

5. 長週程及非重複性作業較適合利用工作

抽查法

38

薪資與獎工制度

– 計時制
– 計件制
– 獎金制

– 間接給付制

薪資與獎工制度

39

–直接計件薪資

–泰勒氏計件薪資

–美力克計件薪資

– 範例五(p.230)

E P WR= ×µ

E P W
E P W

R

R

標準以上

標準以下

= ×
= ×

µ

µ

1

2

E P W
E P W
E P W

R

R

R

標 準 以 上

標 準 以 上

初 學 者

= ×
= ×
= ×

µ

µ

µ

1

2

3

計件薪資下的獎工制度
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–郝路斯獎工制

–巴都士獎工制

– 羅文獎工制

–艾末生獎工制

– 範例六(p.234)

E T W T T W
E T W

A RH S A RH

A RH

標準以上

標準以下

= × + − × ×
= ×

( ) %50

E T W T T WA RH S A RH= × + − × ×( ) %75

E T W T T
T W T

E T W
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S A

S
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標準以下

= × + − × ×
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E T W F T W
E T W

A RH A RH

A RH

標準 以上

標準 以下
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%

%

= × + × ×
= ×

計時薪資下的獎工制度


