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製造現場精實改善：自我診斷的簡易指標(1)

1990年代初期開始，台灣工具機廠商開始

嘗試性地引進精實生產思維，並進行合理化

改善。2006年9月台灣工具機產業的整機廠與

零組件廠，啟動了雙核心協同合作計畫  （後

來俗稱M-Team），並於2011年4月擴大籌組

「M-Team聯盟」，更全面性地引進精實生產思

維。此外，有些非M-Team聯盟的廠商也積極

地透過各種管道（例如，顧問公司、大學、國

瑞汽車或政府法人機構），引進精實生產的思

維，並且開始體會到精實改善的效益。在整個

產業的涵蓋層面，也從整機廠、零組件廠與製

程服務廠（機械加工或表面處理等）。

儘管台灣工具機產業各類廠商陸續引進精實

思維進行製造現場改善，也投入很多改善心

力，但是對於有不少廠商或現場主管而言，

改善成效是否有成效，卻傾向於「直覺――感

覺比以前好」。但是直覺法常被詬病的問題是

太過主觀，而且無法掌握改善程度，或目前的

「改善水準」。為了解決這類問題，廠商需藉

由科學數據，設定改善水準加以管理。

本期的主要目的是要提出「製造現場精實診

斷的簡易指標」，藉以診斷目前現場的「精實

能力」水準。診斷項目例如，零組件交貨和現

場供料、在製品數、生產計畫、品質、教育訓

練、安全等。限於篇幅，本期將聚焦在「零組

件交貨和現場供料」「在製品數」2個項目。

零組件交貨和現場供料

如果零組件無法及時交貨，生產計畫就會被

迫變更。在製造現場需要的時候，馬上就有零

組件可用，才能實現後續的生產活動。不過，

如果為了達成這樣的目的而堆積太多的零組件

或原物料庫存，不僅會形成企業資金周轉的壓

力，同時也會因為庫存放太久，出現品質變

異而造成損失。因此精實生產系統，非常重視

「JIT-在需要的時候，僅供應需要的量」這個機

制的建立。

為了建立這樣的機制，在企業內部必須先進

行製程間的平準化改善
2
，儘量縮小製程之間的

作業時間差異。而對外則需與零組件供應商進

行交貨方式的協調。進行製造現場的零組件交

貨狀況的診斷時，可以利用表1的簡易指標。

即使零組件或原物料交貨沒問題，如果無法

在生產線需要的時候，即時地供應需要的量，

也會影響到生產計畫。現場供料主要分成「揀

料」和「供料」兩大重點。現場的供料能力水

準，可以利用表2的簡易指標來診斷。
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線上在製品數的管控

精實生產系統也很重視「在製品」數量的管

控，尤其是在推動單件流動的情況。所謂「在

製品」（日文稱為：仕掛かり品或手持ち；英

文：work in process; in-process stock）指的

是「在產線中等待加工 /組裝，或正在被加工 /

組裝的工件」。而進行作業所需的最低限度的

在製品數，稱為「標準在製品數」（標準手持

ち；standard in-process stock）」。

而「線上在製品持有率」＝線上在製品數÷

作業員數，可以作為診斷生產線設計和精實改

善活動成效的簡易指標（參考表3）。線上在

製品持有率也可以反映出生產線人員編組，或

者是各製程作業時間的分工和平衡狀況。線上

在製品持有率的前提是――「生產線平衡率為

100%」，亦即每個製程或工站的作業時間相

同，達到同步化的境界，但這在實務上並不容

易實現。因此，如果生產線平衡率未達100%，

而卻勉強將線上在製品持有率設定為1個/人，

勢必會在某個或某些製程出現在製品。

關於在製品持有率的計算方面，如圖1所示，

某條生產線有5個作業台或工站，每個作業台或

工站設置1位作業員，各個作業台或工站上各有

1個在製品正在加工，而各作業台或工站之間各

有3個等待加工的在製品。則線上在製品持有率

＝（3*4+1*5）個÷5人=3.4個/人。

1.詳見 張書文, 2007, “台灣工具機產業雙核心協同合作團隊成立經  

   緯” 機械工業雜誌, 288期,  pp.151-154.

2.詳見 張書文, 2014/08, “台灣工具機廠商精實改善的 IE 基礎：工 

   程平衡分析”, 工具機與零組件雜誌, No.63, pp.110-112.

表3.線上在製品管控的簡易診斷指標

水準A（優） 水準B（普通） 水準C（不佳）

 • 在製品持有率
1~1.5。

 •  製品持有率
1.5~3個。

 • 在製品持有率
超過3個。

表1.供應商交貨的簡易診斷指標

水準A（優） 水準B（普通） 水準C（不佳）

 • 零組件沒有交
貨，也不至於影
響生產。

 • 供應商供應零
組 件 時 ， 會 以
等 間 隔 的 方 式
頻繁地交貨。

 • 零組件沒有交
貨且生產線會受
影響。

 • 平均每月至少
出現1次以上，
生產計畫因而被
迫變更。

 • 零組件沒有交
貨且生產線會受
影響。

 • 平均每週至少
出現1次以上，
生產計畫因而被
迫變更。

表2.製造現場供料的簡易診斷指標

水準A（優） 水準B（普通） 水準C（不佳）

 • 零組件不需做
進貨檢驗。

 • 零組件直接從
零組件倉庫揀料
後，最多在4小
時 內 被 送 到 生
產 線 邊 且 被 使
用。

 • 零組件交貨和
檢查在1天以內
完成。

 • 零組件倉庫會
提早1天揀料，
但是會集結成1
天的量後，再由
專 門 負 責 搬 運
的 人 搬 運 到 生
產線邊。

 • 零組件交貨和
檢查超過1天以
上。

 • 零件倉庫會提
早1天揀料，但
是會集結成1天
的 量 後 ， 再 搬
運到生產線邊。

 • 未設置專門負
責搬運的人，所
以生產線作業員
必須放下手邊的
工作，到倉庫旁
把 揀 好 的 料 推
回生產線邊。
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出處：筆者繪製

圖1.生產線、作業員與在製品數
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