
如何有效優化生產流程以降低成本 
 

    



何謂「浪費」？ 

 一切沒有附加值的活動和行為 

 顧客不願意付錢的產品/服務 

 



何謂「浪費」？ 

所有增加成本而沒有創造價值的便是浪費 

 
 
 

上螺釘所需的
時間沒有增值 

只有上緊螺釘的最
後一下才是增值的 



價值鏈中的浪費情形 

材料時間 鑄造 運送 中繼等候 整備 機器生産 檢驗 組裝 中繼等候 

原材料 最終零件 

創造價值的時間 

不能創造價值的時間（浪費） 

•創造價值的時間中不過占所有花費時
間的一小部分 

•傳統中的削減成本只著重創造價值的
項目 

•精益思維強調價值流程以杜絕不能創
造價值的項目 



消除浪費的四步驟 

第一步： 

了解什麽是浪費 

第二步： 

識別工序中哪裏存在浪費 

第三步： 

使用合適的工具來消除 

已識別的特定浪費 

第四步： 

實施持續改進措施， 

重複實施上述步驟 



常見的七大浪費 

 

 

 

 

 

次品浪費 

 
庫存浪費 

 

動作浪費 等待浪費 

zzz 
zz 

過多工序浪費 
搬運浪費 

過量生產浪費 

#1 

#5 

#6 #3 #2 

#9 

#7 

#8 

#4 
簽名 



七種常見的浪費和例子分享 

過量生產浪費 
– 在顧客不需要的時候生產 

– 生產顧客不需要的數量 

 

• 主要成因 
– 大批量生產 

– 轉款時間長 

– 市場需求錯誤估計 



七種常見的浪費和例子分享 

庫存浪費 
– 所有在工廠內的原料、在製品和成品 

 

• 主要成因 
– 工廠佈局不合理 

– 轉款時間長 
– 工序與工序的產能不平衡 



七種常見的浪費和例子分享 

搬運浪費 

– 所有物料的搬運，移動 

 

• 主要成因 

– 工序與工序之間的搬運 

– 在製品搬運到半成品倉…… 
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七種常見的浪費和例子分享 

次品浪費 

– 次品、檢驗成本、回覆客戶投訴等 

 

• 主要成因 

– 檢查沒有標準 

– 工人沒有依照指引 

– 物料擺放長時間 

漏氣不
稳定??? 



七種常見的浪費和例子分享 

過多工序浪費 

– 不必要的工序 

 

• 主要成因 

– 流程過於複雜 

– 重複的檢驗/審批 



七種常見的浪費和例子分享 

動作浪費 
– 所有作業上不必要的移動 

 

• 主要成因 
– 沒有足夠的訓練 

– 沒有作業指引 

– 找工具 

– …… 

 



七種常見的浪費和例子分享 

等待浪費 

– 機器或人的等待 

 

• 主要成因 

– 大批量生產 

– 轉款時間長 

– 機器不穩定 

– 物料供應不穩定 



如何有系統地找出企業內的浪費 

• 「浪費矩陣圖」 
• 「意粉圖」 
• 「方法研究」 
• 「工作分析圖」 
• 「價值流圖」 

 



利用「浪費矩陣圖」找出企業內的浪費 
  次品 停頓 速度 過多 溝通 

人員 
技術水平不足 等待 壓制員工思想 過多動作 

員工間缺乏溝
通 

士氣低落 工傷/罷工 和行為 冗員 存在灰色地帶 

機器 
機器性能變異 機器停頓 慢機 太多工具 機器記錄不詳 

          

物料 
產品次品 
廢品 

物料滯留 - 存
貨 

大批量生產 過量生產 物料出錯/遲誤 

          

工序 
工序分工矛盾 

太多工序前批
核 

沒有附加值工
序 

過多處理物料工
序 

工作指引不清
楚 

    
工序與工序間
阻礙 

    

環境 污穢工場 工廠空間不足 過多工廠空間 消耗太多能源 
缺乏/廷誤外間
資訊 



「浪費矩陣圖」的例子 
基本精益概念培訓 - “「浪費矩陣圖」 - 助您系統地找出浪費”小組討論總結 

總表 (所有小組的總結) 

 次品 停頓 速度 過多 溝通 

人員 ‧ 員工培訓時間不足/缺

乏，導致次品 

‧ 技術不足 

‧ 責任感 

‧ 操作不熟練 

‧ 熟練工人流失 

‧ 紀律不嚴 

‧ 經驗 

‧ 待料、待機、受文件

約束 

‧ 員工注意不集中 

‧ 安排不當 

‧ 規定受限 

‧ 新人多 

‧ 作業不標準 

‧ 無歸屬感 

‧ 士氣低落 

‧ 不必要的動作 

‧ 操作不規範 

‧ 二次加工難，導致人

員多 

 

‧ 員工溝通缺乏 

‧ 缺乏團隊意識 

‧ 指令不清楚 

‧ 責任不明確 

‧ 上、下級溝通 

‧ 工序間平級溝通 

‧ 各個部門之間的溝通 

‧ 互相推諉 

‧ 無效溝通 

‧  

機器 ‧ 個別機器供電不穩定 

‧ 精準度下降 

‧ 不穩定(機器、模具、

人為操作)造成機器壞 

‧ 模具精度 

‧ 個別機台性能不穩定 

‧ 保養不夠 

‧ 性能不穩(機 + 模) 

‧ 待機時間長 

‧ 機器不足(MOS) 

‧ (部份)機器老化 

‧ 故障 

‧ 保養不到位 

‧ 電力不足 

‧ 生產力不均 

‧ 維修時間太長 

‧ 轉換時間長 

‧ 手動葫蘆連接慢 

‧ 自動化程度不夠 

‧ 開模數量少 

‧ 供應商反應太慢 

‧  

‧ 模具老化 

‧ 使用工具多 

‧ 停電 

‧ 待維修時間長 

‧ 品牌不一樣 

‧ 訂單量少導致模具轉

換頻繁 

‧ 記錄不詳 

‧ 機修與採購溝通不足 

 

 

 

 

 



「浪費矩陣圖」的例子 
 次品 停頓 速度 過多 溝通 

物料 ‧ 批次不同，導致品質

不穩定 

‧ 來料不合格 

‧ 色種不穩定 

‧ 來料質量不穩定 

‧ 供料時間過長導致次

品多 

‧ 物料供應不足，待料時

間長 

‧ 待料(來貨時間長) 

‧ 退貨太多(外購件) 

‧ 等待物料 

‧ 交貨期長且不穩定 

‧ 周轉期 

‧ 採購周期長 

‧ 周轉不及時 

‧ 領料程序複雜 

‧ 急單過多，經常無法按

時出貨 

‧ 控制過程不足 

‧ 在制品多 

‧ 庫存過多 

‧ 客戶信息不足及反

複 

‧ Lead time 過長 MOQ

大導致訂料過多 

‧ 部門協調不到位 

‧ 跟供應商溝通困難 

‧ 與供應商的溝通不足 

‧ 與 vendor 溝通效果不

佳 

工序 ‧ 個別產品加工工序不

從設計上改善 

‧ 工藝流程設計不合理 

‧ 產品結構設計不合理 

‧ 不能形成較長流水綫 

‧ 工序不完美 

‧ 新產品工序不成熟 

‧ 首件確認時間長 

‧ 時間不平衡 

‧ 工藝支持少(新產品技

術未成熟，強行投入) 

‧ 停待檢測 

‧ 工序安排不合理 

‧ INFLEXIBLE 

‧ 使用工具不專用 

‧ 不流暢 

‧ 運作程序複雜(SAP、

ISO、EDI) 

‧ 大機啤小產品 

‧ 處理物料 

‧ 過程重複標準 

‧ 搬運過多 

‧ 工序安排不合理 

‧ 太多來自客戶的

Control 

‧ 文件描述不詳 

‧ 工人不了解工序 

‧ 培訓不足 

‧ 工作指引不清楚 

環境 ‧ 空調風道清潔不夠，

導致壞品 

‧ 物料堆放混亂，用錯

物料 

‧ 停電頻繁 

‧ 開機次數多 

‧ 空間產量不足 

‧ 周邊環境差(水、電、

空氣) 

‧ 停電 

‧ 標識不清 

‧ 尋找物料 

‧ 廠房空間不夠 

‧ 沒有或缺少全自動化

設備 

 

 

‧ 搬運不方便時間長 

‧ 交通不便 

‧ 轉移路程長 

‧ 生產流過長度空間受

限 

‧ 廠房與食堂距離太遠 

‧ 影響上模時間 

‧ 廠房限制無法進行優

化 

‧ 噪音大 

‧ 溫度高 

‧ 物料利用不足 

‧ 電力不足，常停 

‧ 作業重複 

‧ 物料循環利用缺乏 

‧ 缺乏外界資訊〈電

腦，電話等〉 

‧ 交通不便 

 



利用「意粉圖」找出搬運浪費 
改善前 

改善後 



無附加 
價值的作業 

有附加 
價值的作業 

作業者 
的動作 

浪費 作
業 

可立刻排除的作業(第二種浪費) 

 等待 

 無意義的搬運/移動 

 在製品/成品的堆疊 

 二次的搬運 

在目前的作業條件下必須要
作的作業(第一種浪費) 

 取下外包零件的包裝 

 入單 

 檢驗 

利用「方法研究」找出浪費 



利用「工作分析圖」找出浪費 

增值活動 

非增值活動 



利用「價值流圖」找出浪費 



個案分享 



車面 

遙控器 

車身 

車身車面
組裝 

車身組裝 

 

車面組裝線 遙控器組裝線 

包裝 

长流水线 

大量在制品 

個案一(玩具製造商)：改善前 



改善前後對照 

流水線生產方式(最多3條拉,裝配2款產品) 
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單元式生產(最多6條拉, 裝配6款產品) 

改善後 



改善後 
單元式生產線 
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改善後 

Medium parts

Small parts

600 mm

900 mm

Bulky parts

Medium parts

Small parts

600 mm

900 mm

Bulky parts

Floor Level

Overhead Netting system

1.9m

Shielded 

Room

Removable 

Lighting unit

700 –

750 mm750 –

800 

mm

Screw 

driver 2.3mPassing 
window

Floor Level

Overhead Netting system

1.9m

Shielded 

Room

Removable 

Lighting unit

700 –

750 mm750 –

800 

mm

700 –

750 mm750 –

800 

mm

Screw 

driver 2.3mPassing 
window

單元式生產線工位元設計 



改善後 

27 

推行單元式生產系統 

清晰的區域劃分 

多工能工人 

員工最小化重量工作 



改善成效 

改善前 改善後 改善比例 

效率（%） 58% 75% 29% 

裝配生產週期 280分鐘 130分鐘 53% 

轉Line時間 90分鐘 15分鐘 83% 

產能 3條長流水線 

（1,200件/小時） 

6條單元生產線 

（1,560件/小時） 
30% 

次品率（%） 1.92% 1.09% 43% 



個案二(制衣廠):改善前 

裁床 車縫 剪線 QC 整燙 包裝 

女裝內衣褲 

•功能取向的廠房佈局 

•從上工序往下工序作推動式生產（大量在製品、停滯/等待） 



改善前 

車縫工序： 

☞ 40人/組，各工位基本獨立運作 

☞ 同一時期每組開展約5-10張單 



改善後 

裁床 

 
 
 
 
 
 
前場單元生產線 

車縫 QC 
 
 
 
 
 
 
後場單元生產線 

剪線 整燙 

包裝 QA 



個案二(制衣廠):改善成效 

改善前 改善後 改善比例 

人均產值 1.98 2.58 30% 

生產週期 40-60天 25-30天 >38% 

產能 1,500打/天 2,000打/天 33% 

翻工率（%） 15% 8% 47% 



階段一： 

績效診斷 

階段二： 

「精益」活動推行 

階段三： 

評估和持續改善 

•舉行專案開始會 
•議，專案簡介 
•進行初始評估 
•提供工作測量 
   的培訓課程 
•組成評估小組， 
   進行深入評估 
•編寫及提交評估 
   及建議簡報 

•建立及推行表現衡量及 
  監控系統 
•成立「精益」小組 
•針對需要應用適合的 
 「精益」工具 
•現場監控項目的推行 
•提供相關培訓課程 
•與管理層定期檢討專案 
  進度 

• 評估項目改善效果 

• 將改善成果標準化 

• 編寫改善報告 

• 對改善情況進行審核 

• 建議進一步改善活動 

顧問服務專案 



在我們過往的專案中，成功協助企業達到以下績
效： 

 人員的生產力提升15–70% 

 生產前置期下降10-60% 

 設備使用率提升10-30% 

 空間利用率增加 5-20% 

 翻工率下降10-50% 

 在原有生產面積下增加產量30-50% 

顧問服務專案 



謝謝 
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