
研究動機
• YOMURA公司進行之作業流程為人力組裝，作業員之間

進行組裝作業時具有較大變異度，公司期望建立一套完善
獎工制度，以達成激勵員工之效果，降低人力成本。

• 因此，如何決定獎金的多寡需考量眾多因素，例如：獎金
與薪資的比例、獎金的計算公式、工作績效評估的標準等。

• 本研究架構可分為三階段：
一、建立標準作業時間

二、建立各工作站之學習曲線

三、使用獎工制度建構Excel表格



建立標準工時
• 碼表時間研究、預定動作時間標準法( P r e d e t e r m i n e d 

M o t i o n T i m e S t a n d a r d A p p r o a c h ; P T S ) ，
是目前世界各工廠所運用以衡量作業標種時間之主要技術。

• MTM-1是MTM系統首先發展出來之技術，採0.036秒為MTM之
時間單位，稱為TMU( T i m e M e a s u r e m e n t U n i t ) 。
其結果再以西屋法( W e s t i n g h o u s e T e c h n i q u e )
實施評比，決定各種動作特徵的執行困難度加以調整。

• 以下為MTM系統之共同特性：
1.生產開始前，發展正確的工作方法。

2.改善現有工作方法。

3.作為生產、工具設計之參考。

4.有助於訓練作業員。

5.擴展產線之動作研究。

6.為操作單元建立標準作業時間。



學習曲線
• 作業員因熟練度不同而產生效率不同，我們採用學習曲線

評估學習期間的作業標準。所謂學習曲線就是一段期間內
的學習水準與時間的關係，以圖形化的方式表示，一般來
說，剛開始時掌握新動作的速率曲線最為陡峭，之後則逐
漸變得平緩，這表明學習過程中對動作的熟悉程度越高，
進步速率越慢，需要時間越長。學習曲線是一指數函數，
將其取對數後，其曲線方程式如下：



獎工制度
• 獎工制度（ I n c e n t i v e W a g e S y s t e m ）又稱

為獎金制度（Bonus System），是依照一般員工對於工
作品質或工作數量所表現的程度，擬訂一套薪資獎酬制
度，分別給予不同報酬。

• 獎工制度需具備以下要點：
1.明確之標準

2.具有激勵作用

3.計算力求簡單



獎工制度
• 海爾賽獎工制度為加拿大籍的菲得列•海爾賽（ F r e d e 

r i c k A . H a l s e y ） 所建立，其計算公式如下：
1.工作在標準之上

E = TA × WRH + (TS - TA) × WRH × 50%
2. 工作在標準之下

E = TA × WRH

• 優點：
1.一旦確立標準後易於採行，且對員工有最低薪資保障。

2.員工對節省之時間雖為工作，仍可得獎金，可鼓勵他們努力工作。

3.工作效率的提高，時間的節省，勞資雙方共蒙其利

WRH：每小時之工資率

TS：標準工作時間

TA：實際工作時間

E：獎金

50%為獎金分配率



改良式獎工制度
• 改良型獎工制度有以下特點：

1.為求獎工制度可以訂定的更加貼近真實情況，透過建立學習曲線，藉此可得知作業
員在剛學習到熟練的過程，不同時期應有的表現。

2. 不同生產情況有不同排程，有時產線非整條運作或人力調動，生產標準也能符合生
產情況。

3. 因為流水式生產，計算標準工時之邏輯為：當日有生產之各站中單位工時最長者，
即瓶頸站之產能作為當日當線之標準工時。



發展目標與展望
• 短期追蹤：記綠改良型獎工制度效益，確認生產線之產量

是否有成長，並且調整獎金發放週期，試驗週期與激勵效
果之關係。

• 未來目標：移植制度至其他產品線，此時，人力資源的等
級將調整，愈複雜之產線人力分等也愈細緻，且依據學習
曲線地重新分等並且維持獎工之公平性，讓不同產線之操
作員亦能信服。


