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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、線上庫存狀況、製程間的庫存量、標

準作業的執行程度、標準作業的貫徹程度、品

質、單位時間生產量、“少人化＂―是否因應

需求量變化調整生產的人數、“整流化＂、教

育訓練、安全等。限於篇幅，繼2015年4月號

和9月號發表的『製造現場精實改善：自我診斷

的簡易指標(1)(2)』 , 之後，本期將聚焦在「單

位時間生產量」、「少人化」和「整流化」等

這3個項目的簡易診斷指標。

製造現場精實改善：自我診斷的簡易指標(3)
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單位時間生產量不穩定的現象

企業的製造現場能否因應需求量來生產，影

響到現金流。「直行率  」不佳的話，生產單

位會因為「無法確切地掌握到底多少時間可以

生產多少產品」，往往會出現「多生產一點以

防萬一不夠」的想法，因而導致出現多餘的庫

存。為了避免這種情形發生，故衍生出「確認

“單位時間生產量＂」的思維。

許多企業會根據市場需求或銷售動向預測，

決定下個月的生產量，然後計算出單位時間的

生產量。如果單位時間生產量的“計畫值＂與

生產的“實際值（或稱為實績）＂一致的話，

就不會產生多餘的庫存。為了消除「單位時間

生產量不穩定」的現象，可以使用「節拍器

（pace maker）」這個思維或機制。所謂「節

拍器」就是一種「讓作業員可以讓作業員，在

規定的時間內進行生產作業的方法。」 

運用精實管理思維，以需求拉動、用存貨店

面高低來啟動採購與製造行動，建立適時適量

的備料機制，可以讓存貨、交期取得最適的平

衡點。

檢視當期營業額與購料、入庫的變化，在導

入需求拉動備料的企業，已經看到離苦得樂。

例如，在輸送帶型生產線，輸送帶或輸送帶

的速度，可以視為一種節拍器。決定了輸送帶

的速度，等於是決定了每單位時間，該輸送帶

生產線的生產量。在日常生活中，台灣高鐵或

捷運的電車，在幾點幾分會到達或通過哪個車

站，也是一種節拍器的思維或機制。

設定節拍器之後，可以讓作業員透過反覆的

作業過程，感受到自己的作業速度是否在規定

時間範圍內，等到熟悉和熟練後，就可以用穩

定的節奏生產。不過，生產線的主管必須注意

到生產線各工站的「作業安排的平衡程度」，

減少因為作業安排不平衡造成的浪費，以及讓

過度負荷的工站作業員，不至於會有過度的壓

迫和疲勞感。

如果透過節拍器的機制進行生產，就可以預

測每個時段的生產量。透過比對預測的生產量

和實際的生產量，就可以知道是否生產作業是

否出現問題。如果出現問題的話，便可節拍器

來凸顯問題，若能結合公司的改善活動加以改

善，便可以提高製造現場的能力。關於單位時

間生產量穩定度的簡易診斷指標如表1所示。

少人化

在使用漢字的國家，精實生產中的重要概念

―“少人化＂一詞很容易引起誤解。“少人

化＂指的是「依照需求量彈性地調整投入的作

業員人數」。亦即，它是一種讓勞動力從固定

成本，轉成變動成本的思維。因此，“少人

表1.單位時間生產量穩定度的診斷指標

水準A（優） 水準B（普通） 水準C（不佳）

   • 製造現場有節
拍器的機制，且
單位時間生產量
與生產計畫的
符合度從90%往
99%方向提升。
而生產線的平衡
率則在90%以上。

   •  製造現場沒
有節拍器的機
制，且單位時間
生產量在±10%
以內。

   • 製造現場沒
有節拍器的機
制，而且單位
時間生產量在
±10%以上。

101  Machine Tool & Accessory



化＂並非從漢字的字面上的意義，將其解釋

成「讓人員變少」。在日本製造現場，如果是

「以減少投入人數為目的」的活動，通常會使

用「省人化」一詞。

“少人化＂概念產生的背景是「需求量或生

產量的變動」。幾乎所有的產業都會出現季節

性的需求變動。工具機產業也是如此，景氣變

化猶如天堂和地獄般的極端。景氣好的繁忙

期，所有的人員都全數投入生產，「勞動生產

力 」不至於有太大的問題。但是如果在景氣下

滑的閒暇期，往往會出現人力閒置無事可做的

情況，勞動生產力容易出現大幅滑落現象。有

些產業/企業的作法是景氣好，就增聘人力，景

氣不好就裁員。但有不少工作需仰賴長期培養

技能，並不容易採取這種激烈手段。因此，這

類產業/企業的作法則是採取人力的「外包化」

或「派遣化」來因應。亦即，以這樣的作法將

人力這個固定成本轉換成變動成本。

不過，在精實生產系統中所謂的“少人化＂

並非人力的「外包化」或「派遣化」，而是在

企業內部，將固定化的人力轉成變動化。因為

在很多企業中，會將作業的分工「固定化」

――亦即，不管景氣好壞，需求量或生產量高

低，某個或某些作業是由某特定作業員執行。

“少人化＂的概念是打破作業內容分工上的固

定化。其作法是依照需求或生產量的變動，調

整生產線上配置的人力。

“少人化＂的概念本身並不困難，不過想要

執行“少人化＂活動前，需有幾項重要的基礎

工作進行搭配： 依照需求量或生產量計算出

「生產節拍時間」（takt time）； 以生產節拍

時間為基礎，調配各工站的作業內容和作業所

需的人數。同時，搭配「工程或生產線的平衡

率」和「勞動生產力」作為生產線人力調配好

壞的管控指標。 為了因應需求量/生產量彈性調

配作業員人數，作業員必須進行「多能工」的

教育訓練。 持續進行生產作業改善：利用多出

來的人力，持續進行生產作業改善，除了可以

減少人員閒置的浪費外，也可以藉此排除浪費

或甚至降低有附加價值作業所需的時間，以降

低所需投入的人力。關於“少人化＂執行情況

的簡易診斷指標如表2所示。由於每個產業或產

業結構內不同階層的企業（例如，工具機產業

的整機廠、模組廠、機械加工廠等）的勞動生

產力值不同，所以表2中的勞動生產力指標不容

易提出一個具體的量化數據。這部分建議可由

表2. “少人化＂執行情況的簡易診斷指標

水準A（優） 水準B（普通） 水準C（不佳）

  • 即使需求量或
生產量出現變動，
也持續進行改善。
  • 尤其需求量或
生產量下滑時，
也持續改善，讓
勞動生產力不至
於下滑。

 • 需求量或生產
量增加時，勞
動生產力不會
降低，但是需求
量或生產量下滑
實，勞動生產力
就大幅下滑。

 • 沒有因應需求
量或生產量變
動，調配人力。
 • 不管生產量或
需求量增加或減
少，勞動生產力
都不高。

勞動生產力＝ 產出數量 投入工時

投入工時 ＝投入的人數
投入的
作業時間
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廠商根據改善前的數據，設定提升的目標值，

或者以競爭企業的數據作為改善的標竿值（但

這類數據也許不易取得）。

整流化

精實生產方式中，製造現場的觀察重點在於

「人的舉動」和「物品的流動」。而整流化聚

焦在物品的流動。理想的狀況是，物品的流動

沒有停滯現象，動線上不會交叉且距離最短。

若從整個製造工廠的角度思考物品的流動時，

最好是「從材料進貨一直到產品出貨為止的過

程，都不會出現分流、匯流和逆流」的情況。

所謂「停滯」，係指進貨後的物品（例如，

零件或半成品），在倉庫的擺放時間超過1日

以上，或者為了防止因為設備長期故障，或品

質異常造成停線，進而造成顧客的困擾，所準

備的「安心庫存」。或者是像沖壓這類製程，

廠商不想要改善換模時間，而採取大批量生產

所造成的大量庫存。而所謂「分流和匯流」係

指，物品本來是在一條生產線上流動，途中卻

分成3條支線流出，然後最後再匯合成一條。機

械加工的產線常見到這種產線設計。這種產線

設計的缺點是 無法馬上鎖定物品是哪個工站製

作的。尤其一旦出現不良品時，就很難去追查

到底是哪個工站出了問題。 想要搭配市場需求

量，改變生產量時，很難進行“少人化＂――

依照生產量進行作業員人數的增減。關於整流

化情況的診斷指標如表3所示。

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.

張書文, 2015, “製造現場精實改善：自我診

斷的簡易指標(1)＂, MA 工具機暨零組件雜誌, 

No.69, pp.144-145.

張書文, 2015, “製造現場精實改善：自我診

斷的簡易指標(2)＂, MA 工具機暨零組件雜誌, 

No.74, pp.130-132.

出處如附註3。

表3. 整流化情況的簡易診斷指標
水準A（優） 水準B（普通） 水準C（不佳）

 • 物品的流動沒
有看到停滯現象，
從頭到尾沒有看
到分流和匯流的
現象，且動線最
短。

 • 乍看之下似乎
有整流化，但是
仔細看仍會看到
分流和匯流，物
品的流動變得很
複雜。

 • 看不到物品流
動，一日僅有一
次批量搬運。
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