
台灣易格斯在總經理林廣耀

的帶領下，目前團隊擁有27名

員工，全由台灣人組成。台灣易

格斯計劃包含超過55000個，橫

跨多種產業的產品項目。目前

公司有超過1800項常備庫存產

品，為進一步滿足顧客需求，發

行了可於24小時內或當天發貨的

台灣地區常備庫存型錄。Marc 
Poensgen提到，易格斯德國總

公司在工程塑膠領域擁有多方位

的know-how，公司所提供的產

品幾乎可以應用至所有產業，從

起重機到自動倉儲、工具機製

造、金屬板材、木材加工及應用

於自動化包裝、製藥和無塵室技

術的機械手臂。

活動當天台灣區總經理林廣耀

還展示了附滾輪的能量傳輸保

護拖鏈，該能量傳輸保護拖鏈特

別適合長行程應用，維持了既有

的優點 - 安全，安靜，耐用和耐

磨損。林總經理同時還介紹了易

格斯的新產品“e-spool＂，為

正在尋求能節省空間的能量傳輸

保護拖鏈使用者提供比傳統捲

線器更經久耐用的解決方式。易

格斯發表了一款更耐用且可承受

高附載的平面軸承產品“iglidur 
Q2＂，是一款可應用於極為嚴

苛的環境，易格斯將工程樹膠平

面軸承的射出技術又向上提升了

一個層次，開發出另一種複合材

料平面軸承 iglidur Q2E，並經

公司內部測試，在面壓180 MPa 

的徑向負載下，仍具有良好的

磨耗表現。易格斯每年都會有

10,000次的測試在自家的實驗室

裡，測試的項目包括自潤平面軸

承、端桿軸承、滾珠軸承、線性

滑軌、滑塊，測試目標就是要不

斷的超越所有應用的限制，帶給

客戶最有把握的產品。

易格斯表示將會與顧客一起

持 續 邁 向 嶄 新 的 技 術 里 程 碑 ，

2012年上半年已推出120項新產

品，透過近120項新產品及改良

的產品，易格斯期待在2012年

能有更多技術上的創新，並持續

性且正向的事業擴張。

本專欄以促進精實知識的學習與實踐為目的，由東海大學精實系統團隊成員執筆。東海大學精實系統團隊成立於1992年，

目前以劉仁傑教授與張書文副教授為中心，成員包括國內外產學界人士，2006年從自行車A-Team研究成果出發，促成工

具機M-Team的設立。2012年在東海大學取得40坪空間，結合產業界資金與實物捐助，設立精實系統實驗室。精實系統團

隊以邁向全球精實系統研究重鎮自許，試圖透過精實系統實驗室這個教學、研究和產學互動平台，貢獻台灣產業社會。

文 / K-SUPPORT　桑原喜代和

精實管理專欄

東海
台灣工具機的現場觀察

五年前透過劉仁傑教授的介

紹，我開始有機會參觀台灣的工

具機工廠，此後也陸續看過了幾

家工廠以及台北工具機展。2011
年起參與東海大學精實系統團隊

的輔導工作，經常應邀訪視台中

的工廠。因此，本文彙整到目前

為止的見聞，對於台灣的工具機

業界提出一些疑問與看法。

我從1968年進入OKUMA公司

到2008年退休為止，四十多年

來執行了許多工具機相關的工

作。剛進公司時，我在生產技術

部門負責加工工程的設計與標準

時間的審核，接著經歷了加工、

組裝的自動化到FA工廠的建設。

之後我開始在生產管理與資訊部

門進行ERP系統(企業資源規劃)
的導入與運作。在這40年當中，

我擔任了製造流程的技術、管理

與電腦系統等工作。十年前北

京的合資企業成立時，我也負責

主導生產管理與資訊系統，並導

入了中國版的ERP系統。當時我

在中國的工具機業界獲得不少經

驗。

所觀察到的三項疑問

我服務日本的工具機業界超過

40年，在這些經驗當中，我感受

到現在台灣廠商的許多狀況，與

早年的日本廠商有許多相似的地

方。特別是下面三項問題印象特

別深刻。

內製率太低

大部分的零件、半成品多半是

購買進來或是透過外包取得，這

樣能夠做到技術的差異化嗎？比

起內製真的比較便宜嗎？

現在日本頂尖的廠商內製率非

常高，不僅是主要零件的加工，

像是森精機的滾珠螺桿、MAZAK
的鈑金、OKUMA的CNC控制器

都採用社內製造。不只是技術的

差異化，透過社內製造可以節省

成本。另外，透過社內管理，不

只是品質，對於交期也能夠更容

易控管。原本屬於外包公司的利

潤，若是因應內製化，製作出高

精度或特殊機能的零件與半成

品，不只能提升社內的技術力，

也能夠收回原本轉移至外部的利

潤。

庫存太多

進口的物品在便宜時購買囤

積，或是國內的訂單尚未明確時

即訂購，不單是公司內部，公司

外部也會產生潛在性的庫存。我

時常看到許多積滿灰塵的庫存物

品，這樣真的有做到需求預測或

是生產計畫嗎？有好好掌握下訂

後未收到的物品狀況嗎？

購買計畫完全不透明，訂單的

負責窗口模棱兩可。同時，我也

感受不到任何的緊張感。財務上

的庫存雖然被視為公司資產來處

理，反過來說，不光是庫存的

992012．09︱  Machine Tool & Accessory

Industry Insight產業掃描

98  工具機與零組件︱2012．09



管理費用，也會產生許多其他費

用。另外，因灰塵或生鏽的關

係，使物品變得陳舊或劣質化，

會產生更大的浪費。

不僅是實物的庫存，管理機制

應包含購買暨外包計畫、下訂後

未收到的在途庫存管理與生產計

畫。根據這些計畫與管理，才能

夠真正實現需要的物品在需要的

時間取得需要的數量。

工廠的門窗開放

工 廠 的 環 境 很 差 ， 不 僅 是 灰

塵，也會有蟲、鳥進入。因為沒

有安裝空調，很可能會因為灰塵

或溫差產生不良品。空調的費用

真的比品質來的重要嗎？

溫度管理或防塵只依靠恆溫室

並不夠，必須仰賴工廠整體的維

護，才能夠從零件、半成品到成

品都維持高品質。空調不只是確

保加工與組裝的品質，對於作業

人員的效率提升、福利的注重、

對外的宣傳等，都能達到良好的

效果。日本或歐美的公司實行

「Open House」，不只讓使用者

能在工廠看到產品，也能透過宣

傳工廠的環境，展現公司的全面

性技術水準。我認為在台灣不需

要暖氣，比起冷暖氣都需要的外

國廠商應該來得更有利。

台灣工具機廠的活絡化

我在許多現場考察發現，中間

管理階層的功能不彰，感覺他

們沒有朝氣，也沒有好好發揮其

效用。在企業運作當中，只有下

指令的人與接收指令的人，無

法發揮組織的效用。日本的製造

業中，課長、組長的努力非常重

要。我認為台灣必須要將中間管

理階層的定位明確化、彰顯其功

能，並且改善他們的待遇。在上

層與基層當中的中間階層若能充

滿活力，必定能帶動整個公司組

織的活絡化。

QCD是造物管理的原點，思考

問題與解決方式宜從QCD的層面

切入。表面上品質、成本、交期

所運用到的技巧或資訊系統，可

以引進到最新的事物當中，但是

若要改變使用這些方式的人，包

括思考方式、行動力、團隊合

作，卻不是一件容易的事。

日本從美國引進QC的半世紀

當中，從技術性的SQC(統計性)

變為統合性的TQC(管理)，接著

擴大為公司整體的TQM(經營)。

事實證明，學習QC技術有其限

度，也無法完全展現效果。不只

是學習歐美或日本，公司全體必

須對於QC活動不屈不撓，才能

夠真正做到品質的確保。

以客戶的要求來看，先進國家

從數量轉為對於品質的要求，而

金磚四國等發展中國家仍舊以數

量的確保為第一要務，兩者的價

值觀並不相同。根據不同的方式

製造物品，對於利潤的思維也大

相逕庭。賣價比成本高的話，雖

然會有利潤，但是很難產生第一

利潤。因此成本的降低比賣價更

重要，降低材料或作業的直接費

用以確保獲得第二利潤。雖然在

海外製造會降低成本，但是這樣

的方式最近已逐漸面臨瓶頸。今

後不僅是第一、第二利潤，也必

須要思考如何改善製造方式以產

生第三利潤。

在生產管理中，要正確地掌握

加工、組裝的作業時間與前置時

間，並進行管理與計畫。基於標

準式生產計畫、生產管理的基

礎，必須要建立這一方面的基本

資料。特別是關於加工、組裝流

程的作業順序與內容的標準化，

各種標準時間的設定非常重要，

從制定標準流程(SOP)開始，進

行製造上的改善。現在正進行改

善活動的廠商會先制定SOP，並

按部就班進行改善。根據明確訂

立的標準，可以看到許多不同的

問題。針對這些問題進行改善活

動，就能夠看出改善的效果。

台灣工具機造物管理的三

項建言

積極學習並實踐精實變革

精實變革是一項大眾運動。不

是只有一部份的人學習或指導，

而是讓公司全體人員都可以理

解，才能夠獲得更大的效果。因

此，應同時進行全員參與的品管

圈活動。一般來說，歐美或是中

國是採用上意下達，日本則是下

意上達的工作方式，然而品管圈

活動是結合兩者的方式。進一步

來說，包括了中間管理階層，整

個公司一起學習、實行，能夠更

加提升效果。由上層提出方針，

中間階層在各自的部門實行計

畫，現場的基層人員則將計畫內

容區分為各個主題，進行具體的

桑 原 喜 代 和  ( K u w a b a r a  K i y o k a z u )

1947年生，日本岐阜工業高等專門學校(Gifu National College of Technology)機械工學系畢業，現

任岐阜高專產官學合作顧問、K-SUPPORT負責人、東海大學精實系統團隊成員。任職OKUMA

公司40年，前期在生產技術部負責主軸加工FMS、車床組裝線與FA工廠管理的設計與建構工

作；後期在生產管理部導入ERP系統、建構標準時間設定系統，並在北京的合資企業導入中國

版ERP系統。2009年自OKUMA退休，轉任製造管理顧問指導工廠改善，並擔任人才培訓講師。

改善活動。用這樣的方式執行，公司全體人員一起

學習、理解TPS、LPS，從上到下大家都能夠進行

改善活動。

積極提升內製率

使用相同的零件或是半成品組裝時，只能製作同

樣的產品。為了做出比起其他廠商更好、更具特色

的產品，必須要提升社內的製造技術，並且研發獨

有的零件或是半成品。此外，在社內鑽研製作方式

比起外包更能夠降低成本，對於交期與不良品的管

理也能在社內做出更有效的掌握。無論是技術性，

或是從QCD的層面來看，內製化才能夠真正達到差

異化的效用。

善用各種資訊與外部專家

為了要在今後的嚴酷競爭中獲得最後的勝利，一

定要掌握、瞭解其他公司的狀況與時代脈動，並且

擬定出更完善的對策。不只在國內，對於國外的資

訊雖然也需要進行收集、分析、改善的工作，但是

這樣無法完全掌握到全部的公司。因此透過詢問外

部的專家意見，學習更多的新知，才能夠實行具體

性的對策。

東海大學在TPS與精實生產方式上進行了許多研

究與教學。在研究方面的水準非常高，同時也收集

了許多國內外的資訊，並長期與許多企業合作。從

各方面來看，我對於東海大學所提供的支援感到非

常期待。

40年前日本的工具機廠商據說有100家。現在日

本的工具機工業會的成員包含了中小企業在內，大

約有40多家，數量比以前少了很多。另外，原本的

五大廠商(池貝鐵工、日立精機、東芝機械、豐田工

機、大隈鐵工所)也有了全面性的變化，日立精機被

森精機所收購；山崎鐵工所更名為MAZAK，目前其

生產量為世界第一。日本的工具機業界在這段期間

出現了什麼變化？五大廠商中為何只有OKUMA維

持原有面貌？

聽說台灣的工具機廠商也多達100家，今後該如

何繼續向前邁進呢？我認為不應該滿足於現狀，而

是透過不斷地改善、持續努力，才能夠一直堅持下

去。

長年身處在日本的工具機業界，並從自身的造物

管理經驗觀察台灣工具機業界，我思考了許多問題

與改善方針。今後將透過參與東海大學精實系統團

隊，對台灣的工具機發展略盡棉薄之力，歡迎各界

指正。

1012012．09︱  Machine Tool & Accessory100  工具機與零組件︱2012．09


