
今年4月28日，我應經濟部工業局之邀請，擔任「台日TPS

大師論壇」主講人，並就過去參與崴立機電的8年輔導工作，

特別是指導改善活動，進行了演講。正因為是公費邀請，我

在主辦單位與東海大學精實系統團隊的安排下，在4月25日至

27日，訪視了六家企業，包括工廠參訪和實務座談。

本文針對這六家台灣機械企業的實地觀察與實務對話，以

「TPS的實踐觀察」、「5S和可視化的應用」以及「IoT和

ERP的導入」三個主題，整理各企業的現狀與課題，並提出

進一步精進的持續改善之道。

TPS的實踐觀察

有些企業自10年前開始導入TPS，獲得了成果與外部高度的

評價。然而，也有些企業在2、3年前才開始進行，因此每間公

司對於TPS的經驗都有所不同。4年前開始舉辦的TPS學習研討

會，許多企業都積極投入參與，未來期待更進一步的發展。

率先導入TPS的Y公司，10年前已獲得日本TPM協會的優秀

獎，全公司實踐TPS的水準非常高，成為了井然有序的製造工

廠。

3年前開始的L公司副總經理透過自學，自己找出問題並進行

改善。由於他尚未在現場參與活動，因此希望導入「5問」和

「3現」等TPS的手法，與現場人員一起展開活動。

5年前開始導入的U公司，最初從美國的合作夥伴獲得英文解

說書進行學習。雖然這本書後來被翻譯成台灣的版本，但是他

們仍然使用英文版本進行實施。台灣的TPS不是直接從日本傳

遞，而是通過美國的LPS（Lean Product System）傳播，似乎

受到美式影響較深。日本的TPS強調「為什麼」，而不是「怎麼

做」，強調「由下至上」的方式，不同於歐美的「從上到下」。
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台灣的Toyota校友（國瑞汽車退休幹部）在

很多地方都很活躍，因此希望大家能更理解

日本式的TPS。

關於TPS的導入，有些企業剛開始進行，

有的已經實施很長的時間，每間公司的水準

都處於不同的階段，實施效果也各不相同。

在公會舉辦的學習研討會中，我們希望學

習過去導入的事例，找出各自需要改善的課

題，進行工廠互訪和意見

D公司自10年前開始導入，並參加研討

會，實施了5S。然而，由於擔心來自現場的

反彈，全公司的展開似乎不太順利。首先，

實際執行是必要的，只有實踐才能真正開

始。

現場的5S與可視化

所有企業都已實施了5S，工廠內的通道上

沒有堆放物品，並進行了清潔，感覺已經達

到初步的2S階段。在實踐前的混亂狀態下，

可能不知從何下手，但是從2S開始可以使現

場變得有條不紊，同時也能看到需要改善的

問題。

H公司的組裝現場進行了工具台車的5S，

台車上整齊排列著許多扳手。在這種情況

下，是否每個扳手都是必要的？是否可以使

用活動板手？抽屜裡的工具呢？等等情況

下，就可以看到各個需要改善的問題。將問

題浮現出來，是改善的基礎。

大多數工廠已經實施了整理整頓的2S和

清掃，為了更上一層樓，尤其是希望挑戰3

定。雖然位置和材料的定位定品大致上是做

到了，但希望能更明確地做到定量。考慮一

日份、兩日份還是一週份的所需量，確定定

量。這個定量是庫存管理的基本數據，能夠

一目了然地看到生產過多和缺貨的情況。通

過實施3定以及相應的標示，可以實現可視

化。

H公司將已完成的裝配產品密集地擺放。

通過實施3定，確定每個產品的存放位置，並

展示出擺放的數量，不僅可以使出貨變得更

容易，還能看到庫存量與過量生產或延遲情

況。

5S和可視化是TPS的基礎，希望能繼續努

力下去。保持清潔是為了提升水平，進行活

動的過程中進行檢查和巡查。如果能夠持續

保持清潔，最終能夠實現「SHITSUKE」，

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。
桑 原 喜 代 和
(Kuwabara Kiyokazu)

93 Machine Tool & Accessory



中文翻譯為「素養、紀律」，實際上是指將

行為制度化，讓每個人隨時都能執行。工廠

內對於這些活動的宣傳不足，感覺仍有部分

的同仁尚未全面參與。

IoT與ERP的導入

許多企業已經導入了IoT，U公司在70台設

備機器中裝上了20台的智慧監控裝置。L公

司已經裝在6台機器上，計畫今年內所有的加

工機器都會裝上去。許多企業已經在內部的

設備上導入了IoT，並利用收集到的數據進行

應用。

Y公司在內部導入了IoT系統，並取得了成

效。此外，他們為了將開發的系統外銷，設

立了軟體公司，並交付給超過300家以上的

企業，包括客戶在內。類似的案例在日本也

非常多，實際使用的系統可以輕鬆在其他企

業中使用，導入IoT的實績不斷地增加中。

IoT收集設備運行狀況的數據，將現場狀況

可視化，不僅用於工廠管理，也可以應用於

改善活動。我指導企業活用PDCA運用，在

實務上提出了CAPD的主張。TPS的改善活

動是每個人參與的過程，C：找出問題，A：

制定解決方案，P：計畫，D：執行。這個

CAPD改善循環的起點就是可視化，而IoT數

據不僅可以找出問題，還可以掌握數據。

所有企業都已經引進了ERP，通過 IoT收

集的工廠數據匯入ERP，整合企業整體的計

劃、管理與現場實際情況，整個公司系統的

ERP在內容上會大幅提升。雖然有些企業已

經能夠熟練使用ERP，但是許多企業由於未

能按預期運行，存在著抱怨與不滿。

Y公司表示正在使用ERP，但是放在工廠

間廣場上的鑄造品只有用白色塗料寫上品

名，並沒有附帶條碼的產品清單，目前ERP

的庫存管理尚未擴展到鑄造材料。

H公司今年剛引進台灣製的ERP，原想立

即將例行作業移轉到ERP，但是發現難以實

際應用，目前處於停滯狀態。

D公司面臨的課題是如何有效應用ERP，

他們為了解決這個問題，正在制定全公司製

造流程圖，ERP涵蓋的範圍從材料配送到加

工、組裝、出入庫，以及產品出貨的整個過

程。

我在演講中曾提到，崴立機電原本是根據

各個部門來進行ERP顧問的會議，由於效果

不佳，因此改變策略，不再根據個別部門，

而是根據營運流程的性質來進行相關部門之

間的合作。透過重新建立營運流程專屬的團

隊，成本管理進行了約一年的並行運作後，

終於成功轉變為現行的協作方式。因此，各

個部門流程之間的相關性變得更加清晰，同

時也帶來了更強的責任感。
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為了完全實現TPS所創造出的物品和資訊

流程圖，與ERP的配合是很重要的前提條

件。通過同時實施，提升企業整體的生產水

準，並且有望產生加乘效果。儘管曾經有人

認為在看板生產方式下，不需要電腦系統，

但是豐田汽車全公司早已成功地使用ERP，

對於TPS而言ERP是不可或缺的一部分。

工業同業公會主辦的研討會不僅是TPS，

應該將ERP納入其中，並邀請ERP供應商參

加，這樣可以產生更好的效果。

持續精進的建議

TPS不僅是方法，更是一種思維方式。

精實生產系統對於豐田式改善方式是一本很

好的教材，但是通過日本創造的基本思想，

將使它變得更為優越。持續進行改善、可視

化、5問分析、減少浪費等活動，需要集合製

造現場所有人的智慧。

推動5S可以讓正常和異常變得清晰可見。

TPS的基石是5S和可視化，通過全體人員共

同改變工作環境，進一步推動可視化，使每

個人都能夠理解異常情況。通過公司全員參

與的小組來推進這些活動，將提升每個人的

意識，並讓這個變化擴展到整個工廠。

透過 IoT和ERP的連接，可以拓展數位轉

型和製造業全球化。許多企業已經開始使用

IoT，並且引入了ERP，未來通過IoT所收集

的現場實際數據融入ERP中，將實現企業整

體計畫和管理的深度整合。TPS的資訊系統

將能夠滿足所有需求，從而展開數位轉型和

製造業全球化。

最後，我願意強調：持續就是力量。自從

4月進行企業訪問以來，已經過了4個月。我

很想知道上次的互動之後，是否出現一些改

變？如果持續進行TPS活動，一定會帶來變

化，也會產生效果，我非常期待下次的工廠

參訪。
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