
陳祖裕

品質導向



學習目標

❑ 了解品質的理念

❑ 了解品質導向的彙整⎯精實作業

❑ 願意將Lean Thinking應用於日常生活
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1. 追求卓越：能為自己設定具挑戰性的工作目標並全力以赴，要求自己的工作表現達到高
標準，並不斷尋求突破。

2. 品質導向：確實遵循工作標準程序，注重工作細節，能運用回饋機制找出品質問題並進
行改善，不斷提升工作品質。

3. 工作管理：能依工作的輕重緩急排定優先順序，妥善運用自己的時間與資源，有效管理
工作流程及進度。

4. 認真負責：確實達成工作職責及要求，能勇於承擔自己的錯誤或失敗，不歸咎他人並努
力改善。

5. 工作活力：對工作充分投入，即使長時間工作或身心疲累，仍能維持應有的工作效能。

6. 主動積極：不需他人指示或要求能自動自發做事，面臨問題立即採取行動加以解決，且
為達目標願意主動承擔額外責任。

7. 團隊合作：能尊重團隊成員意見，支持團隊決定，善盡個人職責，鼓勵成員積極參與團
隊，共同合作達成團隊目標。

8. 執行力：能夠依據一定的作業流程，將組織策略或工作計畫有效落實，以達到組織既定
的目標。

9. 持續改善：能夠運用適當方法找出改善的機會，並發展行動方案，主動採取行動以改善
工作現況或流程。

10. 溝通協調：能視談話對象有條理地清楚表達想法，除確保對方專注聆聽及充分瞭解，並
可正確解讀、回應、釐清他人所傳達的訊息以取得共識。
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改善機構體質與QCC活動的關係

改善機構體質

增進組織強度

人員訓練 人際關係 勞資關係

TQM活動

QCC活動

人資開發/評量作業/工作時數
福利計畫/勞資關係
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直屬主管

管理階層

第一線作業員
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Toyota TQM的三個基本面向

顧客導向的態度

◼ 所有員工應像顧客一樣思考並盡
一切努力營造顧客滿意

自律與全面優化

◼ 所有員工，從經理至基層作業員，均
應共享共同價值、商業目的和資訊

◼ 所有員工應適當地履行自己的角色、
藉由自主與創造力來加強能力

經由改善來革新

◼ 所有員工應有堅定的
信念，工作場所須培
育持續改善的渴望，
因為這樣的信念會創
造革創新

專注
顧客

全員
參與

持續
改善

TQM
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品管圈促進委員會

事業促進委員會

管理人

助理管理人

顧問

副顧問

圈長
品管圈

圈主題負責人

圈員

經理

主任

高級領班

領班

單位負責人

工人

官方組織
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醫院理念

院長政策

部門主管政策

管理環境 長期計畫

診療部門
政策

秘書處政策醫事部門政策 護理部門政策

管理因素控制

委員會活動
計畫團隊

品管小組

1. 醫療品質
2. 病人安全
3. 降低成本

4. 效率
5. 服務品質
6. 士氣

科室政策 科室政策 科室政策 科室政策

例行管理
標準化 日常

工作

品管圈
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品質 = 產品/服務的工藝及其性能

冰箱所需的品質和功能
品質

品質

功能

功能

輕鬆、經濟 品種不同
數量眾多

性能特點

（勞動）
（義務）

任務 冷藏 食物
保持冰凍

動作（動詞）
東西

物件（名詞）

什麼是品質？
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為什麼重視品質？

客戶視為優先之事項

購買產品時

第一次購買

功能

功能

價錢

價錢

品質

品質

第二次購買和重複購買
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品質觀念的轉變

1950年代 適合標準

1960年代 適合使用

1970年代 適合成本

1980年代 適合需求（例如：安全性和可靠性、客戶滿意度）

1990年代 適合潛在要求（客戶喜愛）

2000年代 適合所有利益相關者的需求（例如：環保）
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年代 品質決定因素 特徵

品質觀念的轉變
以洗衣機為例

標準 用馬達驅動；按照標準洗衣服

使用 具自動擠壓功能而更加實用
成本 價廉、低能耗的機器

要求
（客戶滿意度）

無噪音運行日夜可用

潛在需求
（客戶喜
愛）

無纏結
快速縮短洗滌時間
防黴/防黴預防過敏

所有利益
相關者

無洗滌劑的洗滌環保
具部分乾燥功能
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9. 如果是，則將行動標準化使其在應對下一個主題時成為
常規行動。

10. 如果否，請返回步驟3至5。

5. 執行行動計畫
6 .驗證所獲得的結果

7. 評估獲得的結果。
8. 驗證結果，看看結果是否達到目標並優於先前狀態。

1. 選擇要解決的主題/問題

2. 確定目標和完成日期

3. 找出要解決的關鍵/根本原因

4. 建立要採取的行動計畫
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補救措施 預防復發
措施

下個計畫

（第二，第三和其他循環）

維護

追蹤

提取
新想法

改善
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成就水平

管理 = 標準化 + 改進活動

改善活動

目的

標準化

時間（年）

間隙、差異

問題、主題

=
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動腦部分

設計

生產服務/銷售

查核

Taylor System

非動腦部分

前線作業員管理

工程師
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動腦部分

設計

生產
服務/銷售

查核
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什麼是品質保證？
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價值公式

價值 =

=

收到什麼

支付什麼

實際收到 + 感知

支付的價格 + 不便+期望

價值公式
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總體品質

總體品質
客戶的感
知與價值

客戶的感
知與價值

客戶滿意 客戶不滿意

如何評估顧客滿意度

Customers’ Perception + Value  Total Quality
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1. 開放且快速的溝通

2. 適於自我實現目標的工作場所

3. 合理的評估和福利

Atarashi, 1998

員工滿意度三個關鍵因素



1950

年代
的
品質
控制

1960

年代
的
品質
控制

成本

交貨日期

安全

動機

成本

交貨日期

設計

生產準備

採購

生產

查核

售後服務

生產

查核

運作方式

運作方式

社長

社長

中層管理人員
工程師
主管
前線作業員

工程師

主管
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1. 以客戶為焦點
的組織

2. 領導 3. 讓更多人參與

4. 過程方法

5. 以系統方法
管理

6. 持續改進

7. 以事實方法作出
決策

8. 互惠互利的供應
商關係

組織依賴於客戶，因
此應了解當前和將來
的客戶需求，滿足客
戶要求，並努力超越
客戶的期望。

領導者建立組織的目
的和方向的統一。他
們應該創建和維護內
部環境，使人們可以
充分參與實現組織的
目標。

各個級別的人員都是
組織所必需的，他們
的充分參與使他們的
能力可以為組織帶來
好處。

當相關資源和活動作為
一個過程進行管理時，
可以更有效地獲得預期
的結果。

為已定目標識別、理
解和管理相互關聯的
過程的系統，以提高
組織的效能和效率。

持續改進應該是組織的永
久目標。

有效的決策基於對數
據和信息的分析。

組織及其供應商是相
互依存的，互惠互利
的關係增強了雙方創
造價值的能力。

八項品質
管理原則
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品質導向

❑ TQM – Total Quality Management

❑ PDCA – Plan – Do – Check – Act 

❑ BSC – Balanced Scorecard
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大綱

❑ 前言

❑ 待除虛耗

❑ 精實工具

❑ 規劃精實

❑ 履行精實

❑ 精實陷阱

❑ 結語
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First Generation BSC

❑ 強調四個層面：財務、客戶、內部業務流程、學習和成長

❑ 需要選擇五到六個衡量工具

❑ 不易了解如何運用

務求精實
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Lean的相關名詞

❑ 日文

❑ 縮寫

❑ 其他
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Lean的相關名詞：日文

❑ baka-yoke

❑ chaku-chaku

❑ gemba

❑ heijunka

❑ hoshin kanri

❑ Jidoka

❑ jishu kanri

❑ Jishuken

❑ Kaikaku

❑ Kaizen

❑ kaizen blitz

❑ kanban

❑ mizusumashi

❑ muda

❑ mura

❑ muri

❑ nagara

❑ poka-yoke

❑ seiban

❑ seiketsu

❑ seiri

❑ seiso

❑ seiton

❑ shigoto

❑ shitsuke

❑ shojinka

❑ teian

❑ yamazumi

❑ yokoten
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Lean的相關名詞：縮寫

❑ 3G/Gen

❑ 3P

❑ 4M

❑ 5S

❑ 8D

❑ AIW

❑ CANDO

❑ CI

❑ DFM

❑ DFSS

❑ DMAIC

❑ EPE /EPEI

❑ ERP

❑ FIFO

❑ FMS

❑ IED

❑ JIT

❑ LIFO

❑ MITT

❑ MRP

❑ MTO

❑ MTS

❑ NVA

❑ NVAE

❑ OED

❑ OEE

❑ OEM

❑ OTED

❑ PDCA

❑ PFEP

❑ PPM

❑ QFD

❑ QRM

❑ RIW

❑ SMED

❑ TOC

❑ TPM

❑ TPS

❑ TQC

❑ VA

❑ VMI

❑ VSM

❑ VSN

❑ WCM

❑ WIP

❑ ZQC
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Lean的相關名詞 (1/2)

❑ 3 phases of improvement

❑ 5 Whys

❑ 6 sigma

❑ 7 habits

❑ 7 wastes

❑ 14 points

❑ agile manufacturing

❑ Batch

❑ continuous flow

❑ 'cost minus' principle

❑ cycle time

❑ Deming cycle

❑ downstream process

❑ error-proofing

❑ external setup

❑ flexible manufacturing

❑ flow cell

❑ hoshin planning

❑ house of lean

❑ in-process metrics

❑ internal setup

❑ inventory turns

❑ lagging indicators

❑ leading indicators
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❑ lean

❑ lean accounting

❑ lean house

❑ lean sigma

❑ line balancing

❑ load-leveling

❑ milk run

❑ mistake-proofing

❑ mixed-model production

❑ one-piece flow

❑ paper airplane exercise

❑ Pareto chart

❑ production preparation process

❑ root cause analysis

❑ setup time

❑ single minute exchange of die

❑ single-piece flow

❑ Takt

❑ Toyota Production System

❑ transactional environments

❑ upstream process

❑ visual management

❑ waste

❑ water spider

❑ water strider

❑ zero defects 42

Lean的相關名詞 (2/2)



精實生產系統

❑ 目的

❑ 策略與技能

❑ 基礎

建立基礎（質之控制）

運用策略與技能（量之控制）
達成目的

43



建立基礎（質之控制）

❑ 人員

❑ 穩定
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建立基礎：人員

❑ 具備多項技能

❑ 問題由全體解決

❑ 了解變異
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建立基礎：穩定

❑ 整體設備效能
❑ 測量系統分析
❑ 流程能力和流程表現
❑ 可用性
❑ 降低成本
❑ 工作標準化
❑ 透明
❑ 5S（整潔、定位、有條理）
❑ 總生產管理
❑ 簡化程序
❑ 持續獲利
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❑ JIT（just-in-time）

❑ Jidoka（自働化*）：當生產線或者設備出異常時，生產
線或者設備能夠自行停止，不再繼續生產不合格品

運用策略與技能（量之控制）

*自動停
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運用策略與技能：Just-in-Time

❑ 產能無浪費
❑ 平衡運作
❑ 訂單拉動生產線
❑ 批量最小化
❑ 生產流程合理化
❑ 生產線等候時間縮減
❑ 產品符合水平
❑ 看板
❑ 歸類明確
❑ 快速備妥
❑ 存貨足而不過多
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運用策略與技能：自働化*

❑ 防誤設計
❑ 五個為什麼
❑ 改善
❑ 持續改進

*自動停
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❑ 建設基礎：優質的人員、穩定的環境

❑ 執行策各：just-in-time、自働化

精實的兩個層面
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達成目的 (經由清除所有虛耗）

❑ 更好 – 最好的品質

❑ 更快 – 減少準備時間

❑ 更廉 – 更低的成本
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What is Lean?

❑“The endless transformation of waste into value from the customer’s 
perspective.”

❑從顧客的觀點永無止盡地將浪費轉為價值

Waste = 廢物、浪費、虛耗

虛耗 = 無合理生產力的活動

價值 = 有合理生產力的活動

合理 = 質與量均符合預期
53



❑是一組工具，用來辨識及清除虛耗 (waste*)

❑清除虛耗降低生產時間和成本品質改善

* waste = muda / muri / mura = 廢物 or 浪費 or 虛耗？

54

What is Lean?



❑ 使服務更具假值：

❑ 一日可看多診次

❑ 即時檢查及報告

❑ 快速排程及處置

❑ 快速及無錯繳費

❑ 無等候急診醫療

醫院內Lean的例子
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Lean的發展史

❑ Pre-20th century

❑ 20th century

❑ Ford gets the ball rolling

❑ Toyota develops TPS
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http://www.strategosinc.com/lean_manufacturing_history.htm

1850

1900

1950

2000

美國
內戰

一次世
界大戰

二次世
界大戰

Whitney

Taylor

Ford

Gilbreth

ShingoOhno

Eli Whitney
可互換零件

繪圖公約
容許量
現代機械工具發展

Frederick Taylor
標準化工作
時間研究 & 工作標準
工人/管理二分法

Frank Gilbreth

流程圖
動作研究

Henry Ford
組裝線
流動線
製造策略

Edwards Deming, Juran
SPC (Statistical Process Control)
TQM (Total Quality Management)

Eiji Toyoda, Taiichi Ohno
豐田生產系統
Just-In-Time
無存貨生產
世界級製造

精實製造
57



Pre-20th Century

❑ Benjamin Franklin：避免不必要的成本比增加銷售可獲利更多

❑ Frank Gilbreth：砌磚工人躬身檢起一塊5磅的磚再伸直腰花費
許多時間，若改用與手腕同高的架子放磚則快速3倍且較不費
力氣
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20th Century

❑ Frederick W. Taylor：標準化 + 最好的作業配置

❑ Frank Gilbreth：建立PMTS（predetermined motion time system）
的基礎

❑ Shigeo Shingo：SMED and poka-yoke

SMED = single minutes exchange die 快速換模法
59



Henry Ford  

❑ 大規模裝配製造系統

❑ 看見農夫：徒手工作、做事缺乏邏輯性安排、用桶打水而不會
配水管

❑ Design for Manufacture (DFM) ：

❑ 經由設計和標準化，去除無用部分並簡化必需部分，且可
降低成本

❑ 但他的方法只適合於穩定狀態的環境，不宜於今日千變萬
化的時代 over production
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Toyota Production System (TPS)

❑ Taiichi Ohno：Pull（build to order rather than target driven Push）

❑ JIT = just-in-time
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The Toyota Way

❑ 注意改善工作的「流動」或順暢度，因而經由系統去除不均勻
（mura）而非從減少虛耗著手

❑ 改善「流動」的技巧包括：

❑ 生產水平

❑ 拉動式生產（“pull” production）⎯使用kanban

❑ 生產均衡櫃（heijunka box）
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Heijunka Box生產均衡櫃

在固定的時間間隔裡，利用看板來平衡產品的型號和數
量的工具，稱為生產均衡櫃。

63
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虛耗

❑ Toyota’s three broad types of waste: 

❑ Muda：non-value added or waste 

❑ Muri：the waste of overburden  

❑ Mura：the waste of unevenness
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Muda

❑ The Seven Wastes：TIM-WOOD

❑ Transport

❑ Inventory

❑ Motion

❑ Waiting

❑ Overproduction

❑ Over-processing

❑ Defects
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Muda之附加項目

❑ Womack et al., 2003：未符客戶需求或特定要求

❑ Geoffrey Mika, In: "Kaizen Event Implementation Manual" 1999：

❑ 工作指標用錯或欠缺

❑ 人員意見未能充分表達

❑ 電腦用得不好

❑ 人才浪費

❑ 資源浪費

❑ 副產品未利用
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Muri

❑ 過度負擔，包括人員和機械

❑ 可因mura及muda所致

❑ 避免機械過度負擔可保證產能

❑ 避免人員過度負擔可保證安全
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❑ 不均勻，可見於客戶需求、每項產品的處理時間的波動，或不
同操作者在周期時間的差異

❑ 彈性在低產量高產品變異的生產環境比在高產量低產品變異的
生產環境來得重要

❑ 當mura沒有降低，便增加muri的可能性而導致muda

❑ 減少mura的方法：

❑ 使供應鏈更開放

❑ 改變產品設計

❑ 對所有操作者制訂工作標準
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What is Waste in Healthcare?
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TIM-WOOD：Transportation

❑ 病人、檢體、器具或人員不必要的運送
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TIM-WOOD：Inventory

❑ 被服

❑ 藥物

❑ 待檢檢體
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TIM-WOOD：Motion

❑ 找尋或取送：

❑ 病人

❑ 藥物

❑ 病歷

❑ 器具
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TIM-WOOD：Waiting

❑ 等待：

❑ 床位

❑ 出院

❑ 檢查結果
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TIM-WOOD：Over Production

❑發藥量過多

❑為已聘人力安排醫療服務

❑重複/不必要的檢查
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TIM-WOOD：Over Processing

❑ 過多的查核

❑ 不必要的文書工作
❑ 重複的處置程序
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TIM-WOOD：Defects

❑ 用藥錯誤

❑ 程序錯誤

❑ 病人錯誤

❑ 遺漏訊息
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❑ Andon

❑ 5S

❑ Kaizen

❑ Kanban (pull systems)

❑ Line-balancing

❑ Poka-yoke

❑ Preventive & predictive 

maintenance

❑ Reduce batch sizes

❑ Schedule leveling

❑ Setup time reduction

❑ SMED

❑ Standardized work

❑ Takt time 

❑ Value stream mapping 

❑ Visual Management

常用的精實工具
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Andon 安燈

❑ 是Jidoka（自働化）的主要工具之一

❑ 是一種「視覺控制」

❑ 如：電子告示板（安燈板）

❑ 展示目前工作狀況（如狀況、工作指引、工作進行資訊）

❑ 發生異常時立即發出訊號
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呈現三個班5條生產線即時產量的安燈板
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❑ Andon

❑ 5S

❑ Kaizen

❑ Kanban (pull systems)

❑ Line-balancing

❑ Poka-yoke

❑ Preventive & predictive 

maintenance

❑ Reduce batch sizes

❑ Schedule leveling

❑ Setup time reduction

❑ SMED

❑ Standardized work

❑ Takt time 

❑ Value stream mapping 

❑ Visual Management

常用的精實工具
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5S

❑ Seiri（整理）  sort  sort（分類）

❑ Seiton（整頓）  straighten  simplify（簡化）

❑ Seiso（清掃）  shine  sweep（清掃）

❑ Seiketsu（清潔）  standardize  standardize（標準）

❑ Shitsuke（素養）  sustain  self-discipline（自律）
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Clean it up, Make it Visual

STRAIGHTEN

SHINE

STANDARDIZE

SUSTAIN

SORT
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❑ Andon

❑ 5S

❑ Kaizen

❑ Kanban (pull systems)

❑ Line-balancing

❑ Poka-yoke

❑ Preventive & predictive 

maintenance

❑ Reduce batch sizes

❑ Schedule leveling

❑ Setup time reduction

❑ SMED

❑ Standardized work

❑ Takt time 

❑ Value stream mapping 

❑ Visual Management

常用的精實工具
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Kaizen 改善

❑ 日本持續改進之父今井正明（Masaaki Imai）

❑ 在《改善—日本企業成功的關鍵》一書中提出

❑ 是指逐漸、連續地改善

❑ 涉及每一個人、每一環節的連續不斷的改進

❑ 去除wastes，同時尋找「標準化的工作程序」

❑ 關鍵因素：

❑質量

❑所有雇員的努力、介入

❑自願改變

❑溝通引導字：combine、simplify、eliminate
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Kaizen 改善策略

❑ PDCA + SDCA 

❑ QCD（Quality, Cost and Delivery）

❑ TQM（Total Quality Management）

❑ TPM（Total Productive Maintenance）

❑ JIT（Just-In-Time）
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❑ Andon

❑ 5S

❑ Kaizen

❑ Kanban (pull systems)

❑ Line-balancing

❑ Poka-yoke

❑ Preventive & predictive 

maintenance

❑ Reduce batch sizes

❑ Schedule leveling

❑ Setup time reduction

❑ SMED

❑ Standardized work

❑ Takt time 

❑ Value stream mapping 

❑ Visual Management

常用的精實工具
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Kanban 看板

❑ Pull Inventory Management

❑ 用以對程序進行“visual control”來改善程序管理

❑ Kanban cards：告知工人須製造和已製造什麼

❑ 工人不可做Kanban cards所述以外之事

❑ 是達成just-in-time的一種方法
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❑ Toyota在1953年起使用此一邏輯

❑ 依實際消耗調整庫存

❑ 當物料被使用時會產生送貨的訊號

❑ 同時將訊號傳送使供應方及買方均看到

❑ 以需求率控制生產率
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Kanban 看板

http://www.google.com.tw/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0CAcQjRw&url=http://blog.deming.org/2013/07/whats-deming-got-to-do-with-agile-software-development-and-kanban/&ei=iMmhVaGpIoKZ0gTK6LqgCg&psig=AFQjCNE0IwHpfx5gAdpLL6PEZEZSlUAE8w&ust=1436752642745901


雙容器看板：是看板的基本形式。
此特殊「看板貨架系統」將裝載不同物品的盒子整齊排列。
每一物品至少裝載於前後排列的兩個盒子中。
裝配人員在前排的盒子中取用物品，一旦它是空的，採購訂單便自動發出。
在採購期間裝配人員在第二個盒子取用所需要的材料。
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Source: http://spidi2.iimb.ernet.in/~ops/downloads/lean%20Tools.pdf

確保零件的生產量和使用量是相當的。
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❑ Andon

❑ 5S

❑ Kaizen

❑ Kanban (pull systems)

❑ Line-balancing

❑ Poka-yoke

❑ Preventive & predictive 

maintenance

❑ Reduce batch sizes

❑ Schedule leveling

❑ Setup time reduction

❑ SMED

❑ Standardized work

❑ Takt time 

❑ Value stream mapping 

❑ Visual Management

常用的精實工具
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Line Balancing 線上平衡

❑ 設法做到生產線上每一個工人「在工作時與其他工人的作業是
無縫接軌」而不必相互等待或匆促應付
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❑ Andon

❑ 5S

❑ Kaizen

❑ Kanban (pull systems)

❑ Line-balancing

❑ Poka-yoke

❑ Preventive & predictive 

maintenance

❑ Reduce batch sizes

❑ Schedule leveling

❑ Setup time reduction

❑ SMED

❑ Standardized work

❑ Takt time 

❑ Value stream mapping 

❑ Visual Management

常用的精實工具
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Poka-yoke 防誤

❑ 五個原則

❑ Elimination 去除

❑Replacement 取代

❑ Facilitation 促進

❑Mitigation 緩和

❑Detection 偵測

❑ 做一些設計：

❑確保錯誤不會發生

❑改善工人的工作能力
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Poka Yoke有三個方法:

接觸 Contact

以形狀、顏回或其他物理學
特質作區別或防堵
如USB插頭、醫用管路
固定值 Fixed Value

以完成行動或活動之預設數
值來設限
如自助加油、自動提款
活動步伐 Motion Step

以單一人員完成預訂步驟來
設限
如網路購物、網路投票
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根除：將發生錯誤的原因排除，比如：折斷錄音帶上防再錄孔的塑膠片，即可防止再錄音。

保險：共同或依序執行兩個以上的動作完成工作，比如：使用2支鑰匙開保險箱。

自動：運用各種物理學（如：光學、電學、力學）、化學與機械結構學原理自動化執行或不
執行，比如：水塔的浮球上昇至一定高度自動切斷給水。實際的應用除了浮力外還有
秤重裝置、光線感應、計時器、單向裝置、保險絲、溫度計、壓力計、計數器等等。

相符：利用形狀、數學公式、發音、數量檢測，如連接線接頭及帳號檢查號碼。常見如電腦
是普遍卻又複雜的裝置，相關零組件大都有形狀相符的防呆設計，像記憶體模組上的
凹洞衹有唯一正確的方向安裝才能相符插入。

順序：將流程編號依序執行，如模型製作的操作說明書以編號表示零件別及組合程序。

隔離：透過區域分隔保護某些區域，避免危險或錯誤，常見如：將藥品置放高處以免兒童誤
食；一些重要的按鈕加上保護蓋以避免誤觸。

複製：利用複製來方便核對，例如：統一發票的複寫列印、刷信用卡的拓印及命令複頌核對。

標示：運用線條粗細形狀或顏色區別以方便識別，如用粗線框表示填寫位置，虛線表示剪下
位置，紅色表示緊急，綠色表示通行等。

警告：將不正常情形透過顏色、燈光、聲音警告，即時修正錯誤，例如：油表、各種警告燈
及聲音。

緩和：利用各種方法減免錯誤發生的傷害，如：緩衝包裝隔層、安全帶、安全帽。
98



網路接頭：插對才能進入
加個彈簧就可防止忘記拿走螺絲起子

每以次只能開一個抽屜，工具推車
就不會翻倒

兩個接合零件只需在接口有不
規則形狀就不會接錯
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1. Poka-Yoke devices

An example of a poka-yoke device Another example of Poka-Yoke: no way 

to get it wrong

Poka-Yoke example: with this habit 

you will never forget to take your 

cellphone

Poka-Yoke example: this simple habit 

will save your electric bill

2. Poka-Yoke methods

結果…常要換手機
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101

http://leanqcd.com/wp-content/uploads/2010/08/Nesting.bmp
http://leanqcd.com/wp-content/uploads/2010/08/PY-Example-Images.bmp


Poka-yoke：醫院中的例子

❑ 禁用縮寫

❑ 電腦防誤

❑ 辨識 + Time-out
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❑ Andon

❑ 5S

❑ Kaizen

❑ Kanban (pull systems)

❑ Line-balancing

❑ Poka-yoke

❑ Preventive & predictive 

maintenance

❑ Reduce batch sizes

❑ Schedule leveling

❑ Setup time reduction

❑ SMED

❑ Standardized work

❑ Takt time 

❑ Value stream mapping 

❑ Visual Management

常用的精實工具
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Preventive ＆ Predictive Maintenance

❑ 預防性維修：在例行服務期間對資產的基本需要給予照顧及了
解以設備維持在良好狀態，非預期的downtime便不會發生

❑ 預測性維修：預防因正常使用下發生組件故障所造成傷害的行
動，譬如公告例行維護時程，使每個人都知道且準備好在維護
期間沒機械或設備可用時之因應
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❑ Andon

❑ 5S

❑ Kaizen

❑ Kanban (pull systems)

❑ Line-balancing

❑ Poka-yoke

❑ Preventive & predictive 

maintenance

❑ Reduce batch sizes

❑ Schedule leveling

❑ Setup time reduction

❑ SMED

❑ Standardized work

❑ Takt time 

❑ Value stream mapping 

❑ Visual Management

常用的精實工具
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Reduce Batch Sizes (Single Piece Flow)

❑ 在生產線上每一批次的產量盡量減少，甚至每批次生產一件產
品

❑ 如此可以：

❑容許每一件產品在生產線上從某一項操作流至下一項操作過
程中沒有延誤、貯存或在產品庫存（work-in-process 

inventories）

❑增加存貨周轉及幫助呈現何處可作程序改善

❑容許快速發現品質議題
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❑ Andon

❑ 5S

❑ Kaizen

❑ Kanban (pull systems)

❑ Line-balancing

❑ Poka-yoke

❑ Preventive & predictive 

maintenance

❑ Reduce batch sizes

❑ Schedule leveling

❑ Setup time reduction

❑ SMED

❑ Standardized work

❑ Takt time 

❑ Value stream mapping 

❑ Visual Management

常用的精實工具
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Schedule Leveling 策劃持平

❑ 建立計畫表使每日產量在符合需求的前題下波動最小

❑ 可讓機構將顧客的計畫表與生產步調相連接

❑ 需有顧客的合作
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❑ Andon

❑ 5S

❑ Kaizen

❑ Kanban (pull systems)

❑ Line-balancing

❑ Poka-yoke

❑ Preventive & predictive 

maintenance

❑ Reduce batch sizes

❑ Schedule leveling

❑ Setup time reduction

❑ SMED

❑ Standardized work

❑ Takt time 

❑ Value stream mapping 

❑ Visual Management

常用的精實工具
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Setup Time Reduction 縮短準備時間

❑ 準備時間（setup time）：在前一批最後一件產品生產完成至下
一批第一件產品開始生產所需的時間

❑ 應致力於降低setup time以增加產量
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❑ Andon

❑ 5S

❑ Kaizen

❑ Kanban (pull systems)

❑ Line-balancing

❑ Poka-yoke

❑ Preventive & predictive 

maintenance

❑ Reduce batch sizes

❑ Schedule leveling

❑ Setup time reduction

❑ SMED

❑ Standardized work

❑ Takt time 

❑ Value stream mapping 

❑ Visual Management

常用的精實工具
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SMED 快速換模法

❑ 快速換模法（single-minute exchange of die），或稱為10分鐘換
模法

❑ 是日本豐田公司創造的一套應對多批少量、提高生產系統快速
反映能力的有用技術

❑ 要點在於儘可能把內部作業轉換轉變為外部作業轉換，使換模
所花的時間愈少愈好

❑ single-minute不意味換模要在一分鐘內完成

❑ 單動換模法（one-touch exchange of die，OTED）的概念與此類
似，但要求換模時需在100秒內，其技術難度更高
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❑ Andon

❑ 5S

❑ Kaizen

❑ Kanban (pull systems)

❑ Line-balancing

❑ Poka-yoke

❑ Preventive & predictive 

maintenance

❑ Reduce batch sizes

❑ Schedule leveling

❑ Setup time reduction

❑ SMED

❑ Standardized work

❑ Takt time 

❑ Value stream mapping 

❑ Visual Management

常用的精實工具
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Standardized Work 工作標準化

❑ SOPs

❑ 無論做到第幾次，所做的工都是一樣的
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❑ Andon

❑ 5S

❑ Kaizen

❑ Kanban (pull systems)

❑ Line-balancing

❑ Poka-yoke

❑ Preventive & predictive 

maintenance

❑ Reduce batch sizes

❑ Schedule leveling

❑ Setup time reduction

❑ SMED

❑ Standardized work

❑ Takt time 

❑ Value stream mapping 

❑ Visual Management

常用的精實工具

115



Takt Time 節拍時間

Takt time =  

❑ 源自德文

❑ 在符合客戶需求的前題下多久出產一件產品

Available working time per day 

Customer demand rate per day
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❑ Andon

❑ 5S

❑ Kaizen

❑ Kanban (pull systems)

❑ Line-balancing

❑ Poka-yoke

❑ Preventive & predictive 

maintenance

❑ Reduce batch sizes

❑ Schedule leveling

❑ Setup time reduction

❑ SMED

❑ Standardized work

❑ Takt time 

❑ Value stream mapping 

❑ Visual Management

常用的精實工具
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Value Stream Mapping 價值流圖示

❑ 是豐田精實製造（lean manufacturing）生產系統框架下的一種
用來描述物流和信息流的形象化工具

❑ 目的：辨識和減少生產過程中的浪費

❑ 角色：管理人員、工程師、生產製造人員、流程規劃人員、供
應商以及顧客發現浪費、尋找浪費根源的起點

❑ 浪費＝不能夠為終端產品提供增值的任何活動
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❑ 價值流是指自原料生產成可送到客戶手中的產品所需要的行動

❑ 價值流包括value / non-value added activities

❑ 價值流程序圖意在捕捉人們做工時所發生的活動

❑ 價值流程序圖將呈現何處可去除non-value added activities而達
成改善
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Value Stream Mapping 價值流圖示
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http://upload.wikimedia.org/wikipedia/commons/9/99/ValueStreamMapParts.png


違反Lean之原則
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❑ Andon

❑ 5S

❑ Kaizen

❑ Kanban (pull systems)

❑ Line-balancing

❑ Poka-yoke

❑ Preventive & predictive 

maintenance

❑ Reduce batch sizes

❑ Schedule leveling

❑ Setup time reduction

❑ SMED

❑ Standardized work

❑ Takt time 

❑ Value stream mapping 

❑ Visual Management

常用的精實工具
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Visual Management 目視管理

❑ 能讓每一個人看著工作或看著工作的場所，一瞥即可見到放

錯或做錯的事物

❑ 促使每件物件都有它存放的地方而每件物件都放在自己的地

方
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Lean Tools的運用

❑ 某人在某場合使用的點子

❑ 原則不變

❑ 清楚且可見

❑ 去蕪又存菁

❑ 重點為中心

❑ 不停地改進

❑ 請選用或自創合適自己的套餐
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Examples of Process Improvement Tools
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The Toyota Way

14 Management Principles

to LEAN Development Process
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1. 建立未來願景
2. 訂出行動目標
3. 選擇團隊成員
4. 開始團隊運作
5. 選擇試行領域
6. 產品所需活動
7. 團隊技術分析

The Toyota Way
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8. 生產線/單位願景
9. 運作所需活動
10.制定標準工作
11.提高生產線彈性
12.設計和審核生產線佈局
13.測試行動表現
14.開發業務案例



1. 今天開始
2. 持續思考
3. 用心履行
4. 逐步發展

My Way
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履行精實

❑ 由上而下

❑ 全盤規劃

❑ 配套備齊

❑ 溝通宣導

❑ 教育訓練

❑ 持續監測

❑ 不斷改進

❑ 文化形成

❑ 成就永續

132



1. 認知
2. 應用
3. 反思
4. 改善

My Way
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精實陷阱

❑ 人云亦云

❑ 沒有系統

❑ 自亂陣腳

❑ 化簡為繁

❑ 欠缺溝通

❑ 未遵原則
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結語

❑ 機構管理的ABC

❑ 生涯發展的ABC
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