
 

建國科技大學  

工業工程與管理系  

 

 

 

一Ｏ三學年度畢業專題製作 

 

七大浪費及 5S 管理之研究 

以統鉦股份有限公司為例 

Seven Wastes and 5S Management 

Taking Tong Zheng CO. as an example 

IE102 日四-08 

指導老師 
林宗南 

 
製作學生 

李宜綉 100405105 

陳育珊 100405106 

許芳瑜 100405114 

陳宇欣 100405119 

顧亞仙 100405122 

 

 

 

 

中華民國 104 年 5 月



 



I 

摘要 

近年來競爭日益激烈，如何降低公司營運成本是個關鍵，如何能以較低的成

本來生產與製造商品，可讓公司具有強大的競爭力，為了尋找這樣的優勢，需要

找出使成本提高的原因，並且設法解決，提升公司在同業之間競爭的實力。 

 此研究從不同環節來考量成本浪費與全面生產性維護，以統鉦精密工業股份

有限公司進行研討，了解並分析個缺點問題，透過七大浪費與 5S 現場管理之運

用分析各環節，統整影響公司營運上的浪費，藉由七大浪費找出改善方法，從方

法建議公司除去不必要的浪費。對於精密加工業來說，減少浪費是很重要的事

情，但如何改善浪費視需要時間分析以及討論，本研究針對問題提出需要改善之

決策，希望提高公司營運績效。 

 

 

 

 

 

 

關鍵詞：七大浪費、精實生產、5S 現場管理運用 
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Abstract 

In recent years in an increasingly competitive, how to reduce operating costs is a 

critical, how to lower costs for the production and manufacture of products that allows 

companies with a strong competitive, in order to find such advantages, you need to 

find out why the costs increase, and try to solve it, promoting the strength of 

competition among companies in the same industry. 

 

This study from different aspects to take into account cost and total productive 

maintenance, to Tong Zheng precision industry Co Ltd to discuss, understand and 

analyze a matter of weakness through seven wastes and application of the 5S 

management analyzes the link, and integrating the operations of companies wasted by 

seven wastes identify improved methods, recommended that the company remove 

unnecessary waste out of the way. For precision processing, and reducing waste is a 

very important matter, but how to improve the analysis of the waste of time, as 

required, as well as discussions, problem-oriented decision making for improvement 

of this study, hoping to improve the operational performance of the company. 

 

 

 

Key words: seven waste, lean product, 5S management 
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第一章 緒論 

本專題分為五章，首先陳述研究動機、研究目的及研究流程，第二章文獻探

討將本專題所運用的道理論基礎做介紹，第三章個案公司介紹，第四章個案探

討，第五章結論。 

 

1-1 研究動機 

浪費這個提議在現今的工廠，無疑是關係到生產成本最重要的主題，所以本

專題就將七大浪費當作本組題目，而提到七大浪費就會想到精實生產，把不必要

的浪費給消除掉，使工廠的生產做到最精實的管理。 

本小組在討論完題目後，把七大浪費這個提議，以統鉦公司為例，一間公司

內部浪費如果過高，都會導致公司內部成本的增加；而七大浪費主要有：等待的

浪費、動作的浪費、搬運的浪費、加工的浪費、庫存的浪費、不良品的浪費、製

造過剩的浪費。為了降低成本，本小組希望探討公司內部的七大浪費如何落實在

實務上，並使公司避免成本的浪費。 

 

1-2 研究目的 

在觀察工廠工作區的時候，有觀察到在折床區在進行鋼板加工的時候，在員

工在搬運半成品的時候，會動到的動作有搬、轉身、蹲下、起身這四個動作，其

實在小地方就會發現有很多不必要的動作會發生，還有些地方的空間是閒置，也

會造成時間、空間、動作上的浪費，對於公司搬運的問題加以改善。 
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1-3 研究流程 

本專題是屬於實務性質的研究，其研究方法分為五個步驟，第一步驟為前置

作業，成立研究小組及說明研究動機、目的之內容。第二步驟蒐集相關文獻資料，

並找尋合適的企業使其瞭解研究之內容，並提出改善做法。第三步驟綜合相關文

獻，以企業內運行之模式作為探討找尋企業內部 7 大浪費，並提出可供改善之方

法。第四步驟則是到企業現場實際執行 5S 運動。第五步驟是針對實施改善所分

析出最佳的解決方案，對統鉦公司提出有效的改善建議及所運用的方法。 

本研究方法範圍是以實際改善並應用到企業界為主體，擬定推行改善的相關

計劃，包括生產活動，設備保養維護，研究主體則以企業個案做研究案例。請參

考下圖 1-1。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 1-1 研究流程 
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第二章 文獻探討 

本專題應用精實生產七大浪費、品管七大手法及 5S 運動來進行工廠內現場

改善，以下是這些管理之理論基礎。 

 

2-1 精實生產的起源和理念 

豐田生產方式（Toyota Production System,TPS）的靈感來自美國，而不是來

自豐田自己的汽車生產過程。豐田的代表團到美國訪問，研究美國的企業。他們

首先參觀了福特汽車公司位於美國密西根州的汽車廠。儘管當時福特汽車是該行

業的領導者，豐田代表團發現福特使用的很多生產方法，並不是很有效率。令代

表團最為震驚的是大量的庫存，和在大部份日子，工廠各部門的工作量並不平

均。不過，他們在訪問 Piggly Wiggly 超級市場時，看到 Piggly Wiggly 只會在顧

客購買產品之後，才重新進貨，代表團從而得到啟示，存貨的水平只足夠其僱員

使用一小段時間，然後重新訂貨。這是典型的「即時生產」（JIT）。而低庫存水

平是豐田生產方式的一個關鍵的結果。TPS 背後的理念是杜絕浪費，因而不再

需要庫存。 

豐田生產方式結合的管理理念和做法，在豐田形成一個綜合的社會-技術系

統。豐田生產方式為汽車製造安排生產和物流，當中包括與供應商和客戶的互相

影響。大野耐一、田雄慎吾和豐田榮二在 1948 年至 1975 年之間，開發這個系

統。這個系統原本叫作「即時生產」。它建基於豐田創始人豐田佐吉、他的兒子

豐田喜一郎和工程師大野耐一所使用的系統。豐田的創始人大量引用愛德華茲‧

戴明和亨利‧福特的著作。 
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2-2 七大浪費 

一、 庫存浪費 

(一) 精益生產認為：庫存是萬惡之源，所有改善行動皆會直接或間接。 

  1. 地和消除庫存有關。 

  2. 產生不必要的搬運、堆積、放置、防護處理、找尋等浪費 

  3. 使先進先出的作業困難 

  4. 損失利息及管理費用 

  5. 物品的價值會減低，變成呆滯品 

  6. 佔用廠房空間、造成多餘工場、倉庫建設等 

  7. 設備能力及人員需求的誤判 

(二) 因庫存造成無形損失，絕不亞上述有形損失，精益生產者認為庫存會隱藏

問題，而「問題」在精益生產者被認為是寶藏，問題如果能不斷地被發現

解決，則利益便會不斷地產生。 

  1. 沒有管理的緊張感，阻礙改進。 

  2. 庫存量一多，因機械故障、不良產品所帶來的不利後果不能馬上顯現出

來，因而也不會產生對策。 

3. 由於有了充足的庫存，出現問題時可以用庫存先頂上，問題就可以慢慢

解決甚至不用解決，最起碼是被掩蓋住了，不急迫了，不會被上級追究

了，於是乎本部門的工作成績就出來了。【1】 

 

二、過渡生產（製造過多或過早浪費） 

TPS 強調的是「適時生產 」。多做能提高效率，提早做好能減少產能損失。 

  (一) 提早用掉了材料費、人工費而已，並不能得到什麼好處。 

(二) 把“等待浪費”隱藏，使管理人員漠視等待的發生和存在。 

  (三) 積壓在製品，使生產週期 L/T 變長無形的，而且會使現場工作空間變

大，不知不覺中吞蝕我們的利潤。 

(四) 產生搬運、堆積浪費，先進先出變得困難。 

http://wiki.mbalib.com/wiki/%E7%B2%BE%E7%9B%8A%E7%94%9F%E4%BA%A7
http://wiki.mbalib.com/wiki/%E5%85%88%E8%BF%9B%E5%85%88%E5%87%BA
http://wiki.mbalib.com/wiki/%E7%AE%A1%E7%90%86%E8%B4%B9%E7%94%A8
http://wiki.mbalib.com/wiki/%E7%AE%A1%E7%90%86
http://wiki.mbalib.com/wiki/%E5%BA%93%E5%AD%98%E9%87%8F
http://wiki.mbalib.com/wiki/%E4%B8%8D%E8%89%AF%E4%BA%A7%E5%93%81
http://wiki.mbalib.com/wiki/TPS
http://wiki.mbalib.com/wiki/%E9%80%82%E6%97%B6%E7%94%9F%E4%BA%A7
http://wiki.mbalib.com/wiki/%E7%AE%A1%E7%90%86%E4%BA%BA%E5%91%98
http://wiki.mbalib.com/wiki/%E5%9C%A8%E5%88%B6%E5%93%81
http://wiki.mbalib.com/wiki/%E7%94%9F%E4%BA%A7%E5%91%A8%E6%9C%9F
http://wiki.mbalib.com/wiki/%E5%88%A9%E6%B6%A6
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三、不良品浪費 

不良品浪費包括兩方面： 

  (一) 內部損失：任何的不良品，都會造成原材料、補助材料、機器、人工

等的浪費。額外的修復、挑選、追加檢查人員等都是額外

的成本支出。 

  (二) 外部損失：由於產品不良導致降價處理、訂單取消和市場信譽損失等。 

不良品的存在導致檢查人員和檢查環節的增加，問題是檢查人員的增加可以

減少不良品流出，但不能減少不良品產生。只能增加不良品浪費而無法減少不良

品浪費。 

 

對於不良品的消除，要從下面兩個角度出發： 

 

認真分析與改良不良問題： 

  對於已經發生的不良品問題，要深入分析，挖掘不良的來源，找到改善對策，

層兒保證不再發生類是的不良品問題。 

質良問題分析的解決方法主要是一些 QC 工具。比如：利用查件表來收集數據、

了解質量問題的現況，利用魚骨圖來廣泛、深入分析原因等。 

 

預防質量問題出現： 

  「第一次就要把事情做正確」。大幅度提升首次合格率，推行「零返修率」，

必須做一個零件就合格一個零件，第一次就把事情做好。 

要做到「不製造不良品」「不流出不良品」「不接收不良品」。盡可能在生產的

源頭就杜絕不合格零件部件、原材料流入生產後到工序，最求零廢品率、零缺陷。

比如：採用清晰的標示、顏色管理、不同容器等防止誤用、混料等差錯事故的發

生。 

  此外，通過合理的定置管理，將合格品、待檢、返修、報廢、待處理等物料

分區域放置，也避免將不良品流入到生產過程中。 
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  不良品的生產是本就不該發生的問題，但如果我們不能及時解決，但會讓不

良品的問題不斷的發散，未來的問題會越積越多。所以一旦發生不良，我們要立

即解決，並且要確保未來的產品不會有同樣的不良發生，一次解決所有問題。 

 

  不良品不會消失，但我們要用我們 200%的熱情與 200%的耐心去不斷的解

決產生這些不良品的問題，讓我們用所學到的知識去解決產生這些不良的問題。 

 

四、搬運浪費 

  (一) 大部分人皆認同搬運是一種無效的動作，也有認為搬運是必須的。 

  (二) 用「輸送帶」的方式來克服，行嗎？ 

     1. 取放浪費 

     2. 等待浪費 

     3. 在製品過多浪費 

     4. 空間浪費 

  (三) 搬運浪費又包含放置、堆積、移動、整理等動作的浪費。 

 

五、加工浪費 

  (一) 定義：指的是與工程進度及加工精度無關的不必要的加工。 

(二) 有一些加工程序是可以省略、替代、重組或合併。 

(三) 很多時候會習慣並認為現在的做法較好。 

 

六、動作浪費 

12 種動作浪費： 

  (一) 兩一手空閒 

  (二) 單手空閒 

  (三) 不連貫停頓 

  (四) 幅度太大 

  (五) 左右手交換 

  (六) 步行多 

http://wiki.mbalib.com/wiki/%E9%87%8D%E7%BB%84
http://wiki.mbalib.com/wiki/%E5%90%88%E5%B9%B6
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  (七) 轉身角度大 

  (八) 移動中變換狀態 

  (九) 不明技巧 

  (十) 伸背動作 

  (十一) 彎腰動作 

  (十二) 重複不必要動作 

 

七、等待浪費 

  (一) 生產線的品種切換 

  (二) 工作量少時，便無所事事 

  (三) 時常缺料，設備閒置 

  (四) 上工序延誤，下游無事可做 

  (五) 設備發生故障 

  (六) 生產線工序不平衡 

  (七) 有勞逸不均的現象 

  (八) 製造通知或設計圖未送達 
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2-3 品管七大手法 

本小組使用品管七大手法裡的幾樣問題來呈現不良品產生的浪費問題，品管

七大手法有以下七項： 

一、層別圖 

層別圖是用來顯示一個系統之各項作業和順序之圖形法，是針對部門、人、

工作方法、原材料、零件、設備、地點等分別蒐集數據以找出期間之差異，而針

對差異加以改善的方法。主要功用：在透過各種分類，依各類收集數據以尋找不

良所在或最佳條件以改善品質。影響產品品質的因素或使製程產生不良品的原

因，可能相當複雜。其原因可能在材料、零件、機器設備、操作人員，亦有可能

在操作方法。要找出原因出自於何處，就不需透過數據分類加以分析。如圖 2-1

所示：【8】 

             

 

 

 

 

 

圖 2-1 層別圖 

二、檢核表 

檢核表是一種用來收集及分析數據簡單而有效率的圖形方法。檢核表可說是

另一種次數分配的表現，使用時只要運用簡單的符號標記出工作目標是否達成或

對特定事件發生給予累積紀錄。如圖所示： 

       

圖 2-2 檢核表 
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三、柏拉圖 

1897 年義大利的經濟學家柏拉圖(Pareto)由所得曲線發現，曾對歐洲財富廣

泛的研究而得到下列的結論：少數人擁有社會大部分的財富，他認為只要控制那

些少數財主，即可控制該社會財富，此種重點控制的方法，稱為「柏拉圖原則」。

美國質量管理專家朱蘭博士認為這是普遍現象，導入品管界而創造了柏拉圖分析

圖中「重要的少數項」與「不重要的多數項」的說法。本小組將此原理應用在現

場改善上，先將關鍵不良因素假以解決，可以降低大部分的不良品。詳細改散運

用於下章節呈現。如圖所示： 

 

圖 2-3 柏拉圖 

四、特性要因圖 

特性要因圖由日本人石川馨博士所創，亦稱為石川圖。由於其形狀類似魚

骨，故又稱為「魚骨圖」。是一種用來說明品質特性，及影響品質之主要因素與

次要因素三者間關係的圖形。通常用來，詮釋產品「不良」特性及其與要因之間

的關西，每一產品「不良」特性，必然有構成其特性之許多原因存在，如圖所示： 

 

圖 2-4 特性要因圖(魚骨圖) 
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五、散佈圖 

  利用散佈圖可將相對應的兩組數據，分別依 X 軸及 Y 軸點入座標圖中，以

觀測兩組數據間是否相關及其相關程度。若兩變數間呈現原因及結果之關係時，

則在繪圖時一般是將代表原因之變數至於橫軸，另外將代表結果之變數至於 Y

軸(縱軸)。如圖所示： 

 

圖 2-5 散佈圖 

六、直方圖 

直方圖是一種將數據以簡單方式呈現的工具。它用在顯示從製造程序中收集的資

料，可以讓分析者很快速地了解某特定時間內製程的狀況。橫軸代表某個品質特

性或變數之量測值的分類，縱軸表示每一類出現之次數。如圖所示： 

 

圖 2-6 直方圖 
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七、管制圖 

一種用於調查製造程序是否在穩定狀態下或者維持製造程序在穩定狀態下

所用的圖。管制圖縱軸代表產品品質特性，以製程變化數據為分度，橫軸代表產

品的群體號碼、製造日期，依照時間順序將點畫在圖上，在與管制界限比較，以

判別產品品質是否安定的一種圖形。如圖所示： 

 

                         圖 2-7 管制圖 

2-4 5W 和 2H 的分析 

5W2H 法是第二世界大戰中美國陸軍兵器修理部首創。簡單、方便，易於理

解、使用，富有啟發意義，廣泛用於企業管理和技術活動，對於決策和執行性的

活動措施也非常有幫助，也有助於彌補考慮問題的疏漏。發明者用五個以 W 開

頭的英語單詞和兩個以 H 開頭的英語單詞進行設問，發現解決問題的線索，尋

找發明思路，進行設計構思，從而搞出新的發明項目，這就叫做 5W2H 法。5W2H

分別是以下幾點： 

  一、WHY——為什麼？為什麼要這麼做？理由何在？原因是什麼？ 

  二、WHAT——是什麼？目的是什麼？做什麼工作？ 

  三、WHO——誰？由誰來承擔？誰來完成？誰負責？ 

  四、WHEN——何時？什麼時間完成？什麼時機最適宜？ 

  五、WHERE——何處？在哪裡做？從哪裡入手？ 
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  六、HOW——怎麼做？如何提高效率？如何實施？方法怎樣？ 

  七、HOW MUCH——做到什麼程度？數量如何？費用產出如何？ 

 

2-5 5S 運動 

  5S 管理，香港普遍稱之為五常法，台灣一般稱為 5S，是五個日文讀音開頭

為 S 的詞所組成的方式，可用於物流管理、倉存管理、生產管理、電腦檔案、資

料庫和個人物件分類等。5S 包含以下幾項： 

 

一、整理：指公司或者工廠內的物品進行分類，分出極為需要和不需要來做區分 

二、整頓：指將公司或工廠內用完的工具或者元件樣本，放在固定放置的地方進

行歸位動作 

三、清掃：指個月的固定大掃除 

四、清潔：指每天要做一次清掃 

五、教養：指公司或工廠對員工的教育訓練【4】 

(一) 整理 

依照使用頻率、使用目的將物品區分成「要」與「不要」的。 

平常要用以外的物品都是不要的、平常使用量以外的物品都是不要的。利用這種

思維重新檢討物品。一旦制訂基準後，很容易就可以區分什麼該丟、什麼該留著。

對於自己的職場往往會下手留情，應該從可觀的角度來批判指正。聽取其他職場

的意見，有助於徹底找出不要的物品，不能有「說不定什麼時候會用到，必須留

著」的藉口。以下清除不必要的浪費： 

 

1.要與不要的基準 

思維：常用物品以外都是不要用的物品 

  (1) 一年以上都不會用到的物品→丟棄 

  (2) 6 個月~1 年內會用到一次的物品→放在遠處 

  (3) 1~6 個月會用到一次的物品→放在作業區 

  (4) 每天使用的物品→容易取出、容易放回 
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2.要「丟棄」的對象 

思維：不能用的物品就是不要用的物品 

  (1) 產品、半成品、搬運工具、箱子、材料等。只要是破損的就要丟棄。 

   (2) 不打算用、幾年都沒用過的模具、零件。 

    (3) 過期的設計圖、文件、型錄、以及其他不需要用的物品。 

3.丟棄的方法 

  (1) 所有不要用的東西、物品集中於同一個場所。 

  (2) 三個月後仍用不到就判定不會再用。 

 

(二) 整頓 

1. 整頓的基本思維 

  (1) 推展方式：「指定位置化、」「外觀清爽，井然有序」 

  (2)「指定位置化」就是做到「容易取出、容易放回」 

1.思考「再哪裡使用」「放在哪裡」「如何擺放」 

2.考量使用頻率、安全 

3.藉由指定位置，評估是否能夠節省「尋找」和「放回」的時間 

  (3)「指定量化」就是做到「零缺料」 

1.思考「要放多少」 

        2.利用「一次的用量，或是一天的用量」來決定指定位置放置的物品量。 

    3.為了做到不會擺放太多或太少，而是適量的量，就必須決定上限和下

限。 

4.做到簡單的規劃和可視化 

  (4)「外觀清爽，井然有序」就是通路、作業場所、產品放置所、工具放置

場所等符合以下 

1.注意道路通路不可被堵住，高度不可超過視線 

2.工具只要是共用的，就是要誤歸原位 

2. 整頓的方法 

(1) 現狀分析 
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(2) 決定東西的擺放場所 

3. 整頓的查核項目 

  (1) 主要通路、放置場所有沒有做「定位」標示？ 

  (2) 有陪友區分專用工具或公用工具？ 

  (3) 消防設備四周空間是否有被其他物品佔用？ 

  (4) 地板有沒有凹凸或突起等障礙物？ 

  (5) 場所標誌→顏色、範圍 

 

(三) 清掃 

1.清掃=點檢：清掃不只是打掃而已。一邊打掃一邊找出問題點。 

2.對發生源頭採取對策： 

什麼東西髒了、哪裡會漏(油、水)，發生的源頭為何，造成什麼問題，找出

原因並採取對策。 

3.復原： 

藉由清掃來發現問題，這些問題常常是加速設備等退化的微小缺陷，消除這

些缺陷將它復原到原本的良好狀態。 

4.清掃的維護方法 

  (1) 外表：工作場所、設備的清掃 

    a.依區域別、設備別實施清掃、發現問題點 

 b.建立維持實施 5 分鐘或 3 分鐘清掃 

  (2) 細部：藉由設備、治工具的清掃、點檢，排除為小缺陷 

    a. 實施清掃點撿 

    b. 發現問題點、微缺陷 

    c. 統計發現問題點數目 

    d. 實施改善對策 

  (3) 全體 

    a. 清掃照明用具 

    b. 清除天花板灰塵 
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(四) 清潔 

反覆的進行整理、清掃、整頓，並考量衛生面，保持工作場所沒有污物，徹

底保持執行的成效。如果沒有持之以恆，久而久之就會恢復以前的混亂狀態。 

清潔的推展方式 

1.建立維持管理的機制，不容易維持管理，所以利用目視管理 

2.目視管理就是藉由人的視覺、聽覺找出異常的機制 

  (1) 對於職場發生的各種異常，利用目視管理機只來預防異常發生的情況 

  (2) 如果沒有可視化，要判斷正常或異常就會花許多時間 

3.目視管理的重點 

  (1) 確立管理的重點部位在哪 

  (2) 重點部位就是該管理重點只要出現異常，就可能引發問題或各種麻煩的

部位 

  (3) 物品一亂就要馬上復原 

  (4) 管理者在現場場看到現物是否能掌我進行指導 

  (5) 弄髒了就要馬上用乾淨 

 

(五) 教養 

對於員工，給予強化教育視非常必要的。目的在於培養具有好習慣、遵守規

則的員工，這需要長期堅持，才能養成良好的習慣。 

1.提升人員的品質 

  (1) 嚴守標準作業 

  (2) 積極主動完成自己的工作 

2.改善工作意識 

  (1) 效率意識：工作中追求更高的效率 

  (2) 品質意識：嚴守標準保證品質 

 

實施要領為制訂共同遵守的規則，再經由宣導及教育訓練，使公司全體員工

均能瞭解 5S 管理之方針，重要的是企業主需全力支持此管理方針，再由領導幹

部出任 5S 活動執行。 
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第三章 個案公司介紹 

3-1 公司簡介 

統鉦精密工業股份有限公司創立於 2000 年，創辦人許明福先生起初以雷射

切割加工為主力生產，但隨著科技技術越來越進步，客戶的要求也不止僅現雷射

切割，為了滿足客戶的需求，而後也引進折床、沖孔機以來做生產加工以及營業

項目。下圖為該公司廠外的全景圖。 

 

圖 3-1 統鉦公司全景 

公司名稱：統鉦精密工業股份有限公司 

公司負責人：許明福 

成立日期：2000 年 

公司地址：台中市南區樹義里樹義 6 巷 5 之 15 號
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3-2 公司位置圖 

  本公司位於台中市南區樹義里樹義6巷5之15號，如圖3-2 所示，紅色圓點所

在位置則為統鉦精密工業股份有限公司所在地址。 

 

 

圖 3-2 公司位置圖 
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3-3 公司組織圖 

圖 3-3 為公司內部的組織圖，主要有董事長，經理，廠長，設計部與行政部。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 3-3 公司組織圖 
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3-4 公司作業流程 

公司的基本作業流程如下圖 3-4 所示，第一步驟為接單，由行政部接單，第

二步驟為繪圖，由設計部門完成繪圖後排版後轉至機械科做加工，第三步驟進行

雷射加工，由機械一科照訂單規格進行切割，第四步驟折床，經由雷射加工後，

由機械二科進行加工，第五步驟檢驗，由廠務長進行產品檢驗是否有出錯，最後

進行包裝、入庫，等需要出貨再進行出貨工作。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 3-4 公司作業流程 
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3-5 設備介紹 

一、雷射切割機  

雷射切割，也可以稱為激光切割機，用途相當廣泛，可以切割的材料有很多，

激光切割機可以對壓克力、木板、布料、皮革、金屬等進行切割，根據功率幅面

的大小可以用在不同的行業。 

 

雷射切割速度快，切口光滑平整，一般無需後續加工，且切割熱影響率較小；

雷射切割時可重複切割的動作，且加工精度高，不會損傷材料表面；在數控編程

時，可加工任意的平面圖，可以對幅面很大的整板切割，無需開模具，經濟省時。

隨著數控機床的移動，而讓無數個小孔連接起來成為要切的外形。由於雷射切割

的頻率性非常高，因此每個小孔連接處的精密度非常準確、非常光滑且切口平整。 

 

雷射切割機在該公司屬於主要加工機器，從接單到設計部門繪圖給操作人員

切割，切割完成後若不需再加以加工則可完成包裝並出貨。如圖 3-5 為雷射切割

機圖片。 

 

圖 3-5 雷射切割機

http://www.heng-chaung.com/ComPublic/Page.aspx?PageID=14
http://www.heng-chaung.com/ComPublic/Page.aspx?PageID=14
http://www.heng-chaung.com/ComPublic/Page.aspx?PageID=14
http://www.heng-chaung.com/ComPublic/Page.aspx?PageID=14
http://www.heng-chaung.com/ComPublic/Page.aspx?PageID=14
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二、折床機 

折床是機械加工用的一種大型機台，可以將金屬物體折成各種想要的角度。

折床結構:折床由四大部分構成： 

  (一) 機械部分 

  (二) 電器部分 

  (三) 液壓部分 

  (四) NC 電器控制部分 

原理：將上、下模分別固定於折床的上、下工作台，利用液壓傳輸驅動工作台的

相對邊結合上、下模的形狀，從而實現對鈑材的折彎成形。 

運用範圍：用於鐵、不鏽鋼、銅、鋁等各類金屬板材的折彎成形，及用以作為壓

力機來完成易模成型及壓鉚、校平、段差成形等。 

折床機的在該公司屬於再加工的機器，經由雷射切割後依照客戶的需求做折

彎加工，折彎加工後包裝並出貨，如圖 3-6 所示： 

圖 3-6 折床機 
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3-6 產品介紹 

公司是以加工為主，所以產品都是以客戶需求的規格加工在出貨給客戶，像

是沖孔、雷射切割和折床，所以產品都是各戶所需要加工的完成品。 

客戶將產品編號 FH1-PL521 需要加工的圖給設計科，如圖 3-7，先以雷射切

割裁切客戶要的大小，再送至沖孔機沖孔，最後再到折床機做最後加工。如圖

3-8 所示： 

 

圖 3-7 設計圖 

 

 

圖 3-8 加工後產品 
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折床機加工產品，如圖 3-9 所示： 

 

圖 3-9 折床機加工產品 

沖孔和折床加工產品，如圖 3-10 所示： 

 

 

 

圖 3-10 沖孔和折床加工產品 
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沖孔機加工產品，如圖 3-11 所示： 

 

圖 3-11 沖孔機加工產品 
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第四章 個案探討 

精實生產方式中所指出的浪費，和大家日常生活中所提到的浪費有著不同的

地方，工業生產中凡事不能創造價值的一切活動，均視為浪費。在七大浪費包含

著：等待、搬運、庫存、不良品、動作、加工等製造過多的浪費。 

 

4-1 不良品浪費 

 一、不良品浪費 

產品製造過程中，任何的不良品產生，皆造成材料、機器、人工等等的浪費。

任何修補都是額外的成本支出。精益的生產方式，能即早發掘不良品，容易確定

不良的來源，從而減少不良品的產生。這一條比較好理解，關鍵是第一次要做正

確，但實施起來卻很困難。 

個案公司的加工流程如圖 4-1 所示： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 4-1 加工產品流程 

http://wiki.mbalib.com/zh-tw/%E4%BA%A7%E5%93%81
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觀察 102 年 9 月到 102 年 12 月的不良品，如表 4-1 所示： 

 

表 4-1 不良品紀錄檢核表 
 

 

統鉦精密工業公司 

102 年 9 月至 12 月 

客戶代名 項  目 不良數 不良項目 

UUQ SK5 4 數量不足(缺料) 

UUA SS41-折 1 數量不足(缺料) 

33O SUS 砂-折 2 圖折錯 

CCS SUS 2 排錯材質 

UUI SS41-折 2 設計孔位量錯 

SSL SUS 貼膜-折 6 圖折錯 

SSL SUS 貼膜-折 1 尺寸錯誤 

373 SUS 砂-折 2 孔尺寸錯 

EEC SS41 8 GEO 未覆蓋 

EEC SS41-折 1 圖錯 

GGR SS41-折 2 孔量錯位置 

152 SPCC-折 2 尺寸錯誤 

411 SUS 砂 2 板厚排錯 

NNI SS41-折 6 折圖有異 

33O SUS 砂-折 1 尺寸折錯 
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以下用品質管理七個工具中的柏拉圖分析來呈現，依照公司的不良品記錄做

統整，如表 4-2 所示： 

 

表 4-2 不良品記錄 

102 年 9 月至 12 月 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

依照統計出來的不良品記錄來繪製柏拉圖，由多至少的排列順序，可以明顯

看出圖折錯和 GEO 未覆蓋出現次數最多。如圖 4-2 所示： 

 

不良項目 不良數 

圖折錯 8 

GEO 未覆蓋 8 

折圖有異 6 

數量不足(缺料) 5 

尺寸錯誤 4 

排錯材質 2 

設計孔位量錯 2 

孔尺寸錯 2 

孔畫錯位置 2 

板厚排錯 2 

圖畫錯 1 
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本專題小組使用特性要因圖作研究分析，柏拉圖裡出現最多的「圖折錯」不良項

目，本專題把出現最多次「圖折錯」這不良項目來做研究探討，如圖 4-3 所示： 

圖 4-3 特性要因圖 
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本小組提出的分析原因有以下幾點： 

一、操作員：操作員是最常出現的原因之一，操作員的訓練不足，或是操作員的

心裡情緒與生理狀態都會使產品產生變異。 

    1.操作不當：操作員幾乎都是做比較單調的工作，重複性的動作會使人感到

無聊、無趣，到讓人想睡覺，這個時候容易分心而操作錯誤。

這時候需要一個監督員，不時檢查、察看，讓操作員能有警覺

性。 

    2.監督不足：需時常監督、關心員工。 

    3.壓力：壓力的大小也會影響到操作員的工作態度，做錯事被罵多多少少都

會有壓力，需要適時的給員工壓力與鼓勵。 

 

二、環境：工作場所的環境也會影響到產品的變異。例如溫度、光線、壓力...都

會使產品產生變異。 

    1.溫度：如果溫度太高或太低會使操作員容易有情緒上變化產生，也會因時

間越長體力消耗的快慢，溫度調整可以增加電風扇或是空調之類的

電器，使溫度調至最舒適。 

    2.光線：光線太暗會使操作員難以操作看不清，太亮又會使操作員的眼睛受

傷，電燈擺設的地方必須要正確且明亮。 

 

三、材料：本工廠原先是客戶所給的材料來製作，產品會製作錯誤可能是顧客給

錯材料或是員工使用錯材料。在使用材料上需要確認清楚後才使用，

否則會損失材料成本、時間、人力等等重新製作。 

 

四、機器：機器設備屬於非人為因素，工具磨損、電壓水壓之波動、機器震動等

機器設備因素都會使產品產生變異。機器原因難以避免的，是隨時在

變動，既不穩定，亦非經常存在，必須使用較深入的統計技術，例如

實驗計畫，才能有效的解決變異問題。 
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本專題小組另外針對不良品的問題做了 5W 和 2H 的分析。5W 分析及 2H 分

析是用來分析出為什麼會有圖折錯及 GEO 未覆蓋和其他有關不良品產生的原因

根據以下幾點問題來做討論。 

 

5W 分析： 

1. Who 是誰造成圖折錯？ 

(1) 設計部門的繪圖人員圖畫錯    

(2) 操作人員疏忽或看錯  

(3) 客戶給的設計圖錯誤 

改善策略：在客戶給設計圖後做檢查確認是否有誤，繪圖人員畫好圖後交由

設計部門課長做檢核，機械加工人員在操作前做最後檢查，看客戶給的圖與繪圖

人員所畫的圖是否一致，確認無誤的話再進行加工。 

 

2. What 做什麼動作造成圖折錯的產生？ 

(1) 繪圖人員畫完圖，沒有與訂單核對有無錯誤    

(2) 操作人員操作不當 

改善策略：繪圖人員畫完圖後與客戶訂單核對，確認無誤後再將工程單給機

械科加工。操作人員在操作時，主管不定時到身旁巡視，讓操作人員細心不出差

錯，新進人員旁邊會有一名資深員工教導一個月以防不熟機台而造成不良品。 

 

3. Why 為什麼會造成不良品？    

(1) 模組大小不一致而產生不良品    

(2) 模組耗損而產生不良品    

改善策略：操作人員要加工前先確認模組尺寸是否正確，無誤後再進行加

工，若發現模組耗損停止加工並告知主管，討論淘汰還是維修。 

 

4. Where 在哪裡操作造成不良品會比較高？ 

(1) 辦公室繪圖人員拿到客戶訂單後因個人問題而畫錯圖，又未檢查有無畫錯圖

而導致後續操作人員折錯圖。 

改善策略：設計部門擬定了一個流程圖及檢核表，如圖 4-4、表 4-3 所示 

圖 4-4 繪圖流程圖 

加工前檢查設計

圖 

繪製設計

圖 

客戶給設計

圖 

檢查設計圖是否有

誤 

主管檢查是否有

誤 

確認無

誤 加工 
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表 4-3 檢驗表 

設計圖圖號 
客戶給設計圖 

（檢查人員簽名） 

繪製設計圖 

（檢查主管簽名） 

加工前最後檢查 

（檢查人員簽名） 

    

    

    
 

5. When 在哪個時候不良率會增加 

(1) 在更換模組的時候不良率會提高    

改善策略：在更換模組前仔細看清楚尺寸，若因為自己疏忽而造成不良品，

將會以扣點處分。 

 

2H 分析： 

1. How 不良率是如何偏高的？ 

(1) 人員檢驗不確實或未檢驗 

(2) 機台保養不佳 

(3) 模組保養不佳 

改善策略：規定每個人員一定要遵守圖 4-4 的繪圖流程以及 4-3 的檢驗表，

如果不確實或是檢驗疏失已扣點處分。與公司主管討論後，決定機台及模組每半

年保養或檢驗，預防不良品發生。 

 

2. How many 有幾個檢驗點？ 

為了要管制不良品，在加工產品中加入三個檢驗點，如圖 4-5： 
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圖 4-5 改善後加工產品流程 
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4-2 動作浪費 

  動作的浪費現象在很多企業的生產線中都存在，常見的動作浪費有以下 12

種：如表 4-4 所示： 

表 4-4 動作浪費之類型與表現 

動作的基本原則：走最短的距離、花最少的時間，做最少的事。 

四個動作經濟性： 

 1.減少動作數 

 2.同時進行動作 

 3.動作的距離縮短  

 4.動作舒適 

動作的浪費是指在作業過程中重復不必要的動作所造成的浪費，例如為

取得材料而步行的浪費、過多的動作次數或時間、作業員安逸的作業姿勢，

 浪費類型 具體表現 

1 兩手空閒的浪費  在開始作業到終止之間，有兩手空閒的

時候。 

2 單手空閒的浪費 一手在作業，一手在休息。 

3 作業動作停止的浪費 手在操作，身體每動作一次停止一次(動

作不連續) 

4 作業動作太大的浪費  

5 拿的動作交替的浪費   

6 步行的浪費  工具的放置位置遠、物品的位置遠。 

7 轉身角度太大的浪費  最適合的角度為 45 度以內。 

8 動作之間沒有配合好的浪

費  

非“聯合作業”，機器在工作、人在等待。 

9 不了解作業技巧的浪費 作業修正、不習慣。 

10 伸背動作的浪費 物品、工作位置太高。 

11 彎腰動作的浪費  物品、工作位置太低。 

12 重複動作的浪費  
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以及花費人力尋找零件所造成的浪費，都是動作浪費的原因。因此，豐田生

產方式強調工作人員能在最短的時間、以最節省人力的狀態取得生產作業所

需的零件或工具，避免造成所有動作浪費的現象。這些不必要的浪費造成了

時間和體力上的不必要消耗，也增加作業人員的工作時之數，也讓作業本身

變得不穩定。浪費帶來的危害，何時才能從行動中實施消除浪費，降低成本，

提高效率，增加效益。 

經過專題小組在個案公司的折床部門經過多次駐場觀察後發現，操作人員須

以完成一定的數量時就必須彎腰一次來放置物品，造成操作人員每天在工作上班

時間就需重複此動作多達數十次以上，長期下來導致身體上的疲勞以及日後永久

的職業傷害。 

1. 動作分析： 

人員須以彎腰的動作把以完成的物品放置在地面上，造成人員須每完成一定

的數量時就必須彎腰一次來放置物品，長期下來造成身體上的疲勞以及日後永久

的職業傷害，如圖 4-7 所示。 

    將需加工的板材經由操作人員折彎加工後，另一人員將加工後的成品轉

身並彎腰下去的放置於地面上。動作流程圖如圖 4-6： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 4-6 改善前動作流程圖 

 

  

折彎 

 

轉身 

 

彎腰 

 

放置 
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圖 4-7 改善前工作現況 

 

2.現場改善： 

增設檯車放置在完成物品後方，作業員以最適高度並且以最適姿勢進行物品

放置，減去一天多次蹲姿的種種不適，如圖4-9所示： 

將需加工的板材經由操作人員折彎加工後，另一人員將加工後的成品轉身並

放置於檯車，動作流程圖如圖 4-8： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 4-8 改善後動作流程圖 
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圖4-9 改善後工作現況 

3. 改善效益： 

在現場的操作人員以站姿取代原本以彎腰的姿勢減少在未改善之前反覆彎

腰的疲勞感，也減少了人員因身體姿勢不良的疼痛感，站姿也縮短操作人員的操

作時間，直接從機台將物料取置檯車上，減少了彎腰的時間人員也能快速工作因

而提高了工作的效益。 
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4-3 搬運浪費 

搬運作業流程中所必須的。但是在豐田公司在認為，搬運是一種浪費。因為

在工件在搬運的過程中，並沒有產生任何附加價值。事實上，在生產的過程中及

生產現場的物料搬運、堆放、倒動等，這都是在浪費。要消除這種浪費，關鍵是

在科學設計工序布置設備使物料和工件在製造過程中流動順暢，減少停留。工序

設計的越差、設備布置的不合理，搬運的浪費也就會越更加嚴重。 

個案公司之生產流程，是先將原料、鋼材裁剪、成型加工、產品品質檢測、

產品的包裝到出貨，整個生產過程的流程，如下圖 4-10 所示： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 4-10 生產流程圖 
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搬運是將不同形態、包裝或整體之原料、半成品或成品，在平面或者垂直的

方向提起、放下或者是移動，有可能是要運送、也有可能是要重新帶擺放原料，

也可以使成品能夠適時、適量的移動到適當的存放位置。搬運活動的其主要目的

如下改善在工廠內機台的搬運動線以及廠內的空間規劃，個案公司現場佈置可分

為原料區、雷射切割區、沖孔區、沖床區、進貨出貨區，各區域加工後再製品均

有暫存區，並且有下一站的作業員運送負責的崗位，如圖 4-11 所示： 

 

圖 4-11 公司現場佈置圖 
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個案公司之作業流程，雷射切割作業員限制原料區拿去鋼板，運至雷射切割

機來進行鋼板切出形狀，切完形狀的剛鈑有要分要進行沖床跟不需沖床的分開，

沖床機的作業員就會移動到待沖床暫存區，然後就送到沖孔區進行加工，加工完

之後就會送進沖孔暫存區，再來要進行折床加工也是要來分有需要折彎跟不需要

折彎，然後就將沖孔完成的半成品進行折床加工，折床加工後就會放到折床暫存

區等待加工，之後就經過包裝成品就可以出去了。在搬運的時候會因為原料放置

的區域距離較遠，所以在整個加工的動線會顯現的比較亂所以經過動線規畫之後

會在整個動線會比較有連貫性，也比較省時。 

改善前: 

每個產品做出來，會經過不同的機器，不同的鋼材所生產出來，而這個產品

做出來的流程，先從一開始的原料(客戶自己所提供的原料)，在搬運的部分有

分，要用天車，用堆高機，用推車，或者是以人力來搬運這個鋼板。 

  表 4-5 為改善前程序分析表，鋼板的第一道程序，先進入雷射切割機進行板

材的切割成型，接著就把切割成型的鋼板用堆高機將它運送到下一個工作站，依

客戶他的需求，將切好的半成型進行沖孔動作，上個動作完成之後，將半成品進

行折彎的動作，到折床區加工後就開始在檢查產品的良品及不良品，檢查後就在

加工區做包裝，依照成品的大小用保鮮膜或者是泡泡紙，來做包裝，包裝完之後

就送進成品區放置等待產品出貨，改善前搬運動線如圖 4-12 所示：  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 4-12 改善前搬運動線圖 
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表 4-5 改善前程序分析表 

 

改善前(雷射、沖床、折床) 

統計(m) 

項目 改善前 改善後 改善效益 

搬運 63.99   

工程內容說明 
距離

(m) 

符號 

      

原物料區取料        

1 取物料製雷射機台上 15       

雷射切割加工        

雷射切割加工品取出        

檢查        

2 雷射加工後成品送至沖孔機 14.6       

沖孔機加工        

沖孔加工品取出        

檢查        

3 沖孔加工品送至折床機 12.78       

折床機加工        

折床加工品取出        

檢查        

包裝        

4 送至成品放置區 11.61       

數量檢查        

5 送到貨車上等待出貨 10       

總計 63.99 3 5 1 3 1 3 



42 

 

改善後： 

主要改善搬運的動線將它縮短距離，規劃推車搬運的路線，表 4-6 為改善後

程序分析表，直接原料就和機台放在要進行加工機台後方一方面減少人工搬運距

離時間可以降低很多，在各站檢查的部分就是在原料部分加工後就做檢查，可以

減少不良品的發生，在各站加工部分動線將其縮短，折床區的部分就是在加工後

經過檢查後就進行該加工品是否要用膜包起來或者是泡泡紙來包來裝，放到成品

區就隨時都可以準時將貨交給客戶，改善後搬運動線如圖 4-13 所示： 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 4-13 改善後搬運動線圖 
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表 4-6 改善後程序分析表 

 

改善後(雷射、沖床、折床) 

統計(m) 

項目 改善前 改善後 改善效益 

搬運  52.94  

工程內容說明 
距離

(m) 

符號 

      

原物料區取料        

1 取物料至雷射機台上 3.95       

雷射切割加工        

雷射切割加工品取出        

檢查        

2 雷射加工後成品送至沖孔機 14.6       

沖孔機加工        

沖孔加工品取出        

檢查        

3 沖孔加工品送至折床機 12.78       

折床機加工        

折床加工品取出        

檢查        

包裝        

4 送至成品放置區 11.61       

數量檢查        

5 送到貨車上等待出貨 10       

總計 52.94 3 5 1 3 1 3 
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分析結果： 

針對一個產品的製程，從原料加工到成品的搬運流程來進行分析，研究結果

分析顯示在還未規劃工廠製程路線時，在搬運的距離數值為 63.99m，這樣浪費

工人搬運的時間及影響生產產品出出貨的時間，但經過搬運路線規畫之後，有大

幅的改善了從原料加工到成品的搬運在搬運的距離，在搬運的距離數值為

52.94m，經過改善搬運路線縮短搬運距離，可以大幅提升生產過程中搬運路線時

的效率。 

改善搬運的公式：  
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4-4 執行 5S 改善 

  對公司來說 5S 其實是個基本的訓練，每一個員工應該具有的基本工作能

力，在提倡 5S 的過程中，公司內部必須全員參與其中，不可置身事外及漠不關

心。在公司缺少管理理論基礎的狀況下，反而讓公司內部充斥太多管理的概念，

導致缺少基本的信念與態度。這樣一來，反應在工作態度、問題解決及工作品質

上，就容易因認知差異而導致工作品質的落差。故欲建構卓越的管理模式，確立

組織工同信守的信念與態度是首要之務，也唯有如此，才可能將其落實在日常工

作與品質關鍵作業事項上。若要改變顧客對公司的觀感及印象，就必須先從改變

內部員工的態度及行為做起。 

  公司過去沒有執行過 5S 運動，在跟專題指導老師討論之後決定幫公司規劃

5S 運動，5S 包含整理、整頓、清掃、清潔、教養。 

導入 5S 的目的： 

1. 提昇員工素質與企業形象 

2. 提升工作效率 

3. 提昇品質及工作績效 

4. 塑造明朗的清潔環境 
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一、整理 

  將工作場所任何需要與不需要的物品分類，再將不需要的物品清除處理，再

把需要的東西加以保管，藉此整理出多餘的空間，減少浪費、降底成本並塑造出

清晰的工作環境。 

整理的目的： 

 1.減少找尋物料、工具等時間。 

 2.消除物品、物料放置的錯誤。 

 3.將不需要的物品從工作場所中移除增加作業面積。 

 4.可以使現場無雜物，走道暢通增加空間面積，提高工作效率。 

整理的原則： 

 1.凡阻礙動線、有礙觀瞻、有危安因素之現象。 

 2.將工作場所任何東西區分為有必要的與不必要的。 

 3.丟棄或處理不當的東西，保管需要的東西。 
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整理實作一 

改善前 

地點：原物料放置區 

說明：發現工作人員進原物料後隨意放置，將造成之後拿取的不方便，如圖 4-14

示： 

。  

圖 4-14 整理前情況─原物料放置區 

改善後 

地點：原物料放置區 

說明：經指導工作人員後，先將原物料放置區整理過，物品使用後將放置固定位

置，如圖 4-15 示： 

 

圖 4-15 整理後情況─原物料放置區 

 

改善效益：將原物料分成需要與不需要的東西，依使用目的加以分門別類方便作

業人員拿取物料。 
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整理實作二： 

改善前 

地點：棧板區 

說明：發現工作人員把要與不要的棧板放置在一起，呈現凌亂的狀態，如圖 4-16

所示： 

 

圖 4-16 整理前情況─棧板區 

改善後 

地點：棧板區 

說明：請工作人員將要的棧板稍做整理，把不需要的丟棄，如圖 4-17 所示： 

 

圖 4-17 整理後情況─棧板區 

 

改善效益：經整理後，丟棄或處理不當的東西方便作業人員拿取棧板。 
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二、整頓 

  將整理之後所放置在現場的物品都必須放置在正確的地方依序編號，排列整

齊並寫出明確數量，有效的標識，必要時可迅速取得必要物品，即對物品擺放方

式進行標準化，而且必須放在該位置，並以「定位、定品、定量」，以提升工作

效率及品質。地面上的標線，是否正確地標示出來？ 通道上沒有障礙物嗎？ 整

頓做得好的話，任何物品都有定位，就很容易看得出來。 

整頓的目的： 

 1.工作現場一目了然 

 2.整齊的工作環境 

 3.消除找尋物品的時間 

 4.消除過多得堆積物品 

整頓的方法： 

 1.現狀分析 

 2.決定東西的擺放場所 

 3.規定放置方法、明確數量 

 4.劃線定位 
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整頓實作一： 

改善前 

地點：包裝膜放置區 

說明：發現工作人員使用後隨意放置，將造成之後拿取的不方便，如圖4-18示： 

 

圖4-18 整頓前情況─包裝膜放置區 

改善後 

地點：包裝膜放置區 

說明：經指導工作人員後，先將包裝膜放置區整理過，物品使用後將放置固定位

置，如圖4-19示： 

 

圖4-19 整頓後情況─包裝膜放置區 

改善效益：將要用的物品、零件、工具等加以分類標識，並放在料架上方便作業

人員拿取包裝膜。 
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整頓實作二 

改善前 

地點：原物料放置區 

說明：經發現工作人員未依板材規格放置整理，在拿取物料使造成不便，如圖4-20

示： 

 

圖4-20 整頓前情況─原物料放置區 

改善後 

地點：原物料放置區 

說明：使用膠帶劃分區域，使作業人員可依標示擺放，如圖4-21示： 

 

圖4-21 整頓後情況─原物料放置區 

改善效益：原物料放置區板材規格有明顯之區分。 
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三、清掃 

    勤於清掃工作場所、設備，讓生產現場處於無垃圾、灰塵的整潔狀態，環境

的整潔有助於工廠的效率提升。不管開展什麼工作，都會有垃圾和廢物，而清掃

這些垃圾、廢物以及外部環境帶來的灰塵都是必然要開展的工作。 可以這麼說，

清掃本身就是日常工作的一部分，而且是所有工作崗位上都會存在的工作內容。

並可發覺設備之異常以達預防保養之目的，在清掃環境的整潔過程中亦可檢視機

台有無異常以達預防保養之目的，進而降低職災、機台故障的機率發生。有助於

工廠的效率提升，並塑造零災害、零故障的工作環境，工廠安全、衛生環境，即

由清掃開始。 

清掃條件及目的： 

 1.保持工作環境的整潔。 

 2.消除贓污，保持職場內乾凈、明亮 

 3.減少工業傷害 

 4.每隔一週定期環境清掃一次。 

 5.清除工作環境中的油垢、髒汙，並保持環境之整潔。 

 6.消除不利於產品質量、環境的因素。 

 7.減少對工人健康的傷害。 
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清掃實作一： 

改善前 

地點：工廠內物料放置區 

說明：發現廠內物料放置區雜亂堆積，易影響工作進行，如圖4-22所示： 

 

圖4-22 清掃前情況─廠內物料放置區 

改善後 

地點：工廠內物料放置區 

說明：經勸導該工作人員，將不屬於工作之物品移除，並維持物料放置區整潔，

如圖4-23所示： 

 

圖4-23 清掃後情況─廠內物料放置區 

改善效益：廠內物料放置區廢棄物均委託合格廠商處理，部份可回收紙類由勞務

工分類後外售，自推動5S後經整理過程所產生可回收資源（含紙類及鐵類）均經

分類堆存，其中廢紙類改為由本廠自行洽資源回收商外售，亦因此項成果促使本

廠可回收資源之分類工作早日落實讓廠內變得乾淨整潔，提高工作效率。 
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四、清潔 

  清潔就是把整理、整頓、清掃工作貫徹到底根除髒亂；做到標準化和制度化。

清潔的一個最重要的標誌就是現場5S作業要領書的制定、實施、記錄與定期點

檢。如未能貫徹實施，久而久之公司的運作就會恢復以前的髒亂狀態。 

實施重點： 

持續維護環境的整潔 

一、實行後，要持之以恆的保持環境的整潔不可放棄。 

二、時保持好的工作習慣。 

以輪班制度持續保持 

 1.每日清潔表格。 

 2.人員須完成清潔後在表內簽名以示負責。 

 3.後未簽名者視同於位打掃，將多掃一個月做為懲罰。 

 4.隨時會做抽查，其清潔狀況也將列入年終及平時評比。 
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清潔實作一 

改善前 

地點：廠內辦公桌 

說明：發現廠內辦公桌物品雜亂堆積，易影響工作進行，如圖4-24所示： 

 

圖4-24 清潔前情況─廠內辦公桌 

改善後 

地點：廠內辦公桌 

說明：經勸導該工作人員，將不屬於工作之物品移除，並維持辦公桌整潔，如圖

4-25所示： 

 

圖4-25 清潔後情況─廠內辦公桌 

改善效益：各單位不論辦公室及現場工作環境均有顯著的改善，諸如儲櫃、桌椅、

電腦及辦公桌上相關物品擺設的整齊清潔度工作環境的改善效益，提高辦公效

率。 



56 

清潔實作二 

改善前 

地點：洗手間 

說明：洗手間環境過於髒亂，如圖4-26，廁所沒有垃圾桶，員工使用過的衛生紙

丟在地上，還有地板都是黑黑的腳印。 

 

圖 4-26 清潔情況─洗手間 

改善後 

地點：洗手間 

說明：將洗手間清掃乾淨乾淨，如圖4-27，廁所有垃圾桶，員工就不會丟到地上，

上完廁所後如有留下腳印就用拖把拖一下，留給使用者一個乾淨的空間。 

 

圖4-27 清潔情況─洗手間 

改善效益：：廁所保持乾淨，使用者感覺舒適也增加公司良好形象。 
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 使用工具： 

1. 每日清潔表 

表 4-7 每日清潔表 
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五、教養 

5S 最後一個步驟是「教養」，意謂「紀律」 紀律的目的是使事情能正確的

執行，重要的是遵守各種規定的事項並養成良好的工作習慣，建立有規律的作業

場所。透過主管宣導禮貌守則、晨會等手段並藉以養成良好習慣，也就是透過任

何人都容易著手的4S 來達成目標。 

開展5S 容易，但長時間的維持必須靠教養的提升，透過素養的提升和習慣

的養成，促進環境的持續改善。目的是為了培養具有好習慣、遵守規則的員工並

且提高員工文明禮貌水準以及營造團體精神。有了高素質且有修養的伙伴，彼此

之間的團隊精神和士氣自然也能相應地得到提高。 

從而使得員工的業務技能和技術操作水平明顯提高，解決現場實際問題的能

力不斷增強。訓練每一個人都知道該做什麼， 也讓每一個人都有機會練習。破

除不良的習慣並養成好習慣。真正的教養一但養成，個人就會隨時隨地自願性的

維持清潔與紀律，而不用藉管理手法來提醒。 

自我訓練是很重要的，因為它能超越管教所能達到的境界。如果員工都只是

做經理所交代的事， 那麼經理就可能要一再的提醒，才可能把一件事情做好。  

相反的，如果能自我要求、自我訓練，至少會持續每天該做的事，基本上，

自我訓練會讓員工“遵守公司的規定”並正確且徹底的去實施，為了貫徹教養，所

有規定都公佈在顯而易見的地方。 
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第五章 結論與建議 

一、結論 

  浪費是每間公司都有可能出現的問題，在工業生產中，凡是不能直接創造出

價值的一切活動，均視為浪費。因此唯有減少浪費才能為公司降低生產成本。經

過指導老師討論後決定以七大浪費與5S來探討統鉦公司，找出該公司的七大浪費

並提出改善的方法與建議，在改善的同時也以不影響公司運作下至個案公司進行

5S運動。 

經過這段時間的研究與討論，了解統鉦目前的情況，從與公司主管交談得知

公司內部情況、機台的運作流程，找出問題和問題相關負責主管進行討論取得需

要的資料並以七大浪費及 5S 進行分析與改善建議。 

以七大浪費的觀點來看統鉦公司不必要的成本支出與其他方面浪費來進行

統鉦公司浪費分析。 

  在製造上發現主要的浪費為不良品的浪費，在製造產品過程中容易造成圖折

錯的問題，以此在製造流程上為研究對象，發現主要原因為人員疏失及設計圖畫

錯，本專題用七大浪費來進行改善分析不良率。 

  主要是因為部分圖設計不良或是客戶改變尺寸而造成成本上的增加浪費了

更多的時間，為了減少這些浪費及建議在製造產品前先確認圖形規格和客戶溝通

產品規格的尺寸並加以確認，進而降低設計變數、運送等等其他浪費的發生。 

  在管理上針對業務報價部分進行分析，隨著報價快慢，以及在業務上的作業

都將會影響到公司的整體營運的狀況，對公司資金的流動和維繫固定客源是非常

重要的環節，所以以客戶公司有特殊情況時（價錢或尺寸），統鉦公司應將這些

公司區分與該公司業務員成共識，希望能積極配合。 

導入 5S 的落實將浪費減少、現場管理、工場佈置及標準化作業上的指導和

建議，使公司經營管理運作上能更加制度化、合理化及高效率的方式前進。 
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二、建議 

透過本專題結合理論與實務探討，本組給予研究廠建議如下： 

 

1. 工作方法，導入精實生產之目的，是透過不同之改善工具，達到節省成本、提

高利潤，並且以滿足客戶為目標。藉由不斷消除浪費，提升附加價值，也才

能讓客戶持續滿意。 

2. 建立合適的績效衡量與考核辦法，鼓勵員工參與各項改善，將改善目標與成效

連結於績效考核上，要求員工努力達成目標，確保改善內容依計畫逐步執

行。管理者可以針對員工在工作上所希望的行為，給予獎賞。 

3. 擬定合適公司目標與策略，中小型企業資源較為缺乏，故擬定目標、策略時， 

應該以顧客為導向。 

4. 企業組織上，應強化溝通能力。有良好的溝通能力才能快速凝聚共識，要求良

好執行力前，需先要求良好的溝通能力。 

5. 持續改善為豐田生產系統之重要精髓之一，持續改善之意義，是要持續解決企

業問題，才能提升企業之競爭力。 

6. 內部流程應例行性檢視問題，修正執行。內部流程出現問題就是流程不符合現

狀要求或員工不按照制度流程工作，這樣公司管理必定出現問題。 

7. 員工學習成長上，應加強實施教育訓練，協助員工學習知識並提升工作能力。

藉由完整的教育訓練體制，將所學技巧運用於工作上，提升工作效率和品質。 

8. 作業操作不當對員工進行教育訓練。 

9. 建議公司不定期安排主管到現場進行工作監督。 

10. 廠房作業環境整理，場內環境在作業人員工作時，會將使用後的工具未擺放

歸定位，以及產品料箱隨地擺放，容易使工作環境造成凌亂，應需加強員工

的環境使用規範。 
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