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運用 TQM 方法以提升製造與包裝的生產效能 
-以某品牌之網路攝影機為例 

Using the TQM methods to increase the productivity of Assembling 
and Packing IP Camera 

張婉筠 Wan-Yun Chang1 

王超弘 Chau-Hung Wang2 

摘要 

台灣是全球資訊產業的製造基地，代工業務主要着眼於成本的競爭。隨著中國大陸世

界工廠崛起，及現在中國大陸也攻入台灣引以為傲的代工市場時，台灣代工毛利不斷下探，

且近二、三年來由於物價、人工、原物料價格及外匯等持續不斷上漲，中心製造廠生產成

本亦逐年提高，更是讓台灣廠無法負擔。本研究以全面品質管理與及時生產為理論基礎，

探討生產網路攝影機的個案公司如何運用精實生產方法，提高生產力、去除浪費、降低成

本、提高作業效率及品質，以及提升公司對外競爭力，並將目前個案公司在生產製造流程、

包裝流程上所造成的浪費提出改善對策，以去除一切不必要之浪費情形。 

關鍵字：全面品質管理、及時生產、精實生產、競爭力、浪費 

Abstract 

Taiwan is a fundamental manufacture base of the Global IT Technology. The focus of the 

OEM business is mainly relied on its cost effectiveness. Along with the rise of the China 

manufacturing business, it makes a great impact towards Taiwan OEM business. The profit of 

Taiwan OEM business has been dropped continuously since the competition is growing. 

Especially within these recent years, the commodity price, labor cost, material cost and foreign 

exchange rate are all constantly rising. Therefore, the manufacture cost is getting too high for 

Taiwan business to afford. In this study will explore for a specific company which produce IP 

camera base on TQM and JIT conception and use the lean production method to increase 

productivity, reduce waste, cost down, improve efficiency and quality, moreover, to raise its 

competitiveness. It will also need to bring up a strategy to reduce any waste that from the 

manufacturing and packing process, and cut down any unnecessary expensiveness. 

Keywords: TQM, JIT(Just In Time), Lean production, Competitiveness, Waste. 

                                                       
1  東吳大學企業管理學系碩士在職專班研究生(E-mail: angelica10139@gmail.com)。 
2  東吳大學企業管理學系教授。 



 

張婉筠、王超弘，「運用 TQM 方法以提升製造與包裝的生產效能-以某品牌之網路攝影機為例」 

374 

 

壹、緒論 

隨著全球網路通訊的發展，通訊網路設備亦同步不斷的在成長，資訊產業中的網通產

業多項產品如 WLAN、Router 等，大多是以台灣廠代工為主，在世界佔有率均超過八成

以上，許多歐、美、日品牌，亦借助台灣廠的代工及研發來發展自有品牌，而台灣是全球

資訊產業的製造基地，代工業務主要着眼於成本的競爭。隨著中國大陸世界工廠崛起，及

現在中國大陸也攻入台灣引以為傲的代工市場時，台灣代工毛利不斷下探，此值得深思未

來台灣廠代工的價值與未來，是否能於外來的環境競爭下卻同時還能獲利。且台灣製造代

工廠一向以低生產成本為競爭優勢，但是近二、三年來由於物價、人工、原物料價格及外

匯等持續不斷上漲，中心製造廠生產成本亦逐年提高，更是讓台灣廠無法負擔。因此，台

灣廠的更應重新尋求自己的利基，除了製造成本低價之外，產品更應是走向精美並對品質

有所保證，藉此以鞏固自己的競爭優勢。 

貳、文獻探討 

一、TQM 之探討與內涵 

自從 70 年代，美國通用電氣公司的費根堡姆和品質管制專家朱蘭提出了“全面品質管制”

（Total Quality Management，TQM）的概念，認為“全面品質管制是為了能夠在最經濟的

水準上，並考慮到充分滿足客戶要求的條件下進行生產和提供服務，把企業各部門在研製

品質、維持品質和提高品質的活動中構成為一體的一種有效體系”。TQM的內涵不盡相同，

但大致可分為下列六大項觀念: 

1.由有承認和參與的管理者長期由上至下提供全組織的支援-管理者必須參與品質方案。 

2.重視顧客，包括內部顧客與外部顧客-一個有效的 TQM 方案的關鍵在於以顧客為中心。 

3.員工參與-TQM 是一種全公司性的挑戰，也是全體員工的責任。 

4.持續改善企業流程與生產流程-公司必須隨時改進所有的商業過程和生產過程。 

5.將供應商視為伙伴-應與供應商發展出相互配合而非敵對的關係。 

6.建立各過程的績效評量-應讓每位員工看到每個部門的績效評量值包括不當機時間、不

合格率、曠職率，以及顧客滿意。 
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二、品管圈的定義 

石川馨（Koaru Iskikawa）深受戴明（Deming）及朱蘭（Juran）的影響，所以石川馨

的理念跟這兩位前輩極為相近，例如全員參與及教育訓練等。其將品質定義為：「品質是

人們願意花錢去買的某一產品或服務，並在事後亦對其感到滿意。」石川馨主要貢獻有全

公司品質管制（Company Wide Quality Control，CWQC）與品管圈（Quality Control Circle，

QCC）、顧客的新觀念及特性要因圖（魚骨圖）等，分別說明如下： 

1.公司品質管制與品管圈 

全公司品質管制所追求的品質不僅是產品品質與服務品質，更應是一種良好的工作品

質。石川馨對全公司品質管制的看法與解釋包括下列三種層次：全部門參與的品質管制。

全部門參與的品質管制是指組織中的所有部門都要學習、參與及實施品質管制，教育訓練

課程也要因部門之不同而有所差異，因此石川馨說「品質管制始於教育，也終於教育」。

全員參與的品質管制。全員參與的品質管制是指企業內上至董事長下至作業員，都必須要

參與並負起推行品質管制的責任。 

全公司的品質管制。全公司的品質管制包含全部門參與的品質管制及全員參與的品質管制。

全公司品質管制的執行工具為品管圈，即在公司內部的單獨部門中，由員工及管理者所組

成的一個團體，透過自發性的充分討論及研究來改善在工作過程中所遇到的種種問題，以

改善工作的有效性。 

2.顧客的新觀念 

石川馨是第一位喚起大眾注意內部顧客的品質專家。他定義外部顧客為購買產品的人，

內部顧客為作業線上的下一個人員、接到你的工作結果的人或任何一個信賴你的人。因此，

顧客不再只是付錢購買產品的人而已，更包含了工作同仁。 

3.特性要因圖 

特性要因圖是石川馨所發展出來的一種分析與解決問題的技巧，透過腦力激盪法，集

思廣益，找出影響品質、成本等問題的主要潛在因素。特性要因圖因簡單易學，故能大量

普及，是強化企業品質改善能力的優良工具。石川馨大力提倡公司需有與同仁共享的眼光，

以便將每個人的力量聯合起來，達到組織共同的目標，他並強調，企業應努力讓員工都能

接受品質管制。 

三、精實生產與豐田模式 

  精實生產中運用上述特性創造出五大特質要素，分別是尋求價值、價值溪流、作業

流動、依顧客需求所產生的後拉式生產及持續改善等。以下針對五大特質進行說明，以了

解精實生產如何進行。 
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1.價值：主要依顧客需求，企業能對所服務的客人，提供多少需求價值。當中包含行業時

間的需求、地點的需求、機能的需求、價格的需求及服務的需求，以滿足所有顧客所需。 

2.價值溪流：分析為滿足顧客所需，對於產品及服務，所有的流程從顧客下單、產品開發

設計、生產製作、配送至客戶端及帳款收付等，將每段過程掌握清楚，同時完成每一項

客戶所需要的產品或是服務需求。 

3.流動：目的為使產品或是服務的生產或是提供的流程能十分順暢，當中的所有可能產生

阻礙，都被視為是一種浪費，需徹底排除。 

4.後拉：為了使生產及服務達到順暢，最重要的是按客戶需求由後往前將製程拉動至需求

的供應量，不至於產生多餘的物件或是廢料，間接累積庫存或是資金的積壓情況，以減

少嚴重的浪費情形。 

5.持續改善：執行精實生產並達到最佳化下，僅有持續不斷發現問題並將所發現的問題予

以改善，以達最佳化狀態。 

    精實生產最終目的，在於消除一切不必要之浪費行為。過去豐田汽車不斷在「豐

田式生產管理系統中發展的關鍵因素，在於豐田汽車裡所有任職的主管普遍存在一種思維，

例如：(1)徹底消除浪費才可以有效降低成本、(2)庫存的產生是罪惡的、(3)製造多餘的物

品並且無法順利賣出，視同於製造廢棄物、(4)在製品過多，對生產線而言容易產生凌亂

的狀況、(5)妥善運用公司資源、(6)員工的潛力可不斷被激發出來。同樣運用在「精實生

產」中，上述思維亦予以延續下去。為了消除浪費，將浪費區分成七大類詳加說明，並提

出改善對策，讓所有員工了解並有效遵照因應之對策將浪費予以消除，區分如下： 

A.生產過剩的浪費： 

  生產線上所生產的數量如果超出生管單位所設定的數量時，生產過多的產品不但會

造成搬運、庫存或甚至無法順利銷售至市場的窘境。另外工作進度過快，或是投入過多人

力設備，導致成品製造過量，同樣也是最糟糕的一種浪費。其對策可善用看板及單件流作

業方式，妥善計算生產時所需之零件用量及人工數，並搭配平準化，統計好實際顧客需求

量，做好前置作業工作以避免生產過度之情況。 

  B.庫存的浪費 

  在精實生產中，庫存就是「罪惡」。生管所排定的產量超出顧客所需要的數量，此

時產線若仍依原計劃量生產時，必定會產生庫存，而發生許多浪費的情況。而倉庫費、搬

運費或是其他管理費等庫存管理費用，與因不良品質的零件或是成品所產生的庫存，同樣

屬於庫存浪費。其對策可藉由(1)意識改革，認定庫存是罪惡，且依照銷售等於製造之數

量進行生產。(2)導入目視化管理，運用庫存管理板同時公開資訊，以讓每位同仁能清楚
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知道。(3)改善發包方法，由後製程人員領取，並將產品依照看板方式、定價訂貨法等，

改善既定流程。(4)掌握庫存量，透過實物管理及事務處理改善方式，並提早將有問題之

庫存予以剔除並擬定改善對策。(5)改善保管方式，放置於固定場所且不堆放多餘物品予

以及中保管外；零件外包裝皆須標準化，同時在超過一定數量下就不許再收納零件進倉。

另外則是將不必要的物品，展示完一段時間後即予售出。 

  C.搬運的浪費 

  由於工廠設備配置不當，造成產線間重複搬運的情況；或是因為生產過剩所等所造

成的庫存，間接造成搬運的問題。另外超過必要程度的搬運距離、作業到一半暫時放至在

一旁、重覆搬運、移動堆積品等都屬於搬運的浪費。其改善對策可妥善運用駕駛員轉機或

是零件成套的搬運方式，節省搬運時產生的浪費。 

  D.待工待料的浪費 

  工廠生產線有許多情況將導致生產線面臨停工待料的狀況，例如：(1)只懂得監視

自動化設備，一旦機器設備故障時工程師也不懂得如何修繕，馬上就面臨到無法作業的窘

境。(2)零件供應商進料時間的延誤、供應之零件出現缺貨或是供應品質不良之零件等待

換件的情況，均直接造成生產線停工待料的情況。此外，前製程中生產不順利，半成品品

質良率不佳導致後製程的等待，或是因未排程不當造成產線需進行等待作業，以上種種狀

況均是浪費之情況。其改善對策可妥善運用自働化流程作業，將所有生產線之製程流程化，

省去所有在等待的過程中所造成之浪費情況。 

  E、製造不良品 

  由產線中所製造出之不良品，其所造成之浪費可說相當大，例如：重工、材料或是

工錢損失、不良品的報廢、產生之物料、生產用之零件變為積壓之庫存品、人力配置不當

的情況，嚴重時甚至出現停工、等待的浪費情形。其改善對策如同上述 D、等待的浪費所

提供之對策，以避免製造出不良品所造成之浪費情況。 

   F、動作的浪費 

  工廠作業中許多不必要的作業或是動作，例如找工具、彎腰至工具籃底下取物等不

自然的作業姿勢、步行、把工具或是物料品拿到產線但卻隨意放置於一旁不即時使用、因

判斷錯誤導致產品做錯所造成的損失等。其改善對策可透過標準化作業流程之設定與改善，

且讓設備配置稍做改變，使產線上的員工更容易取得。 

  G、加工本身的浪費 

成品生產的過程中，可能因設計不當造成過多的加工作業，作業狀況不穩定、人員操
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作不熟悉，導致無法以最恰當的速度進行加工；或是超出規格的設計，成品本身所需要的

精度及加工等較為複雜且較花時間等，上述種種皆屬浪費的情況。其改善對策可透過改善

原有研發技術以去除不必要之加工作業流程。 

參、研究方法 

一、個案研究之研究設計 

就社會科學研究而言，每一種研究方法在研究設計過程，都有其應注意事項與內涵。

「研究設計」就是一項工作計畫（work plan），透過這項工作計畫，引導研究者如何收集

資料、分析資料及詮釋資料。「研究設計」也可以說是一種行動計畫（action plan），研究

者從研究開始的研究問題，透過相關文獻與資料收集的過程，逐漸發展成具體的結論，並

作為研究者回答研究研究問題的依據。 

（一）研究問題 

研究者在著手進行研究設計之前，應思考研究問題（study’s questions）是屬於何種

類型的問題。到底研究者透過研究，企圖回答的是如何、為什麼、還是什麼的問題；一般

而言，有關「如何」及「為什麼」的研究問題，比較適合用個案研究方法。 

（二）研究假設 

當研究者釐清了研究問題，讓研究的方向更形聚焦之後，就必須針對研究問題發展出

研究假設（study propositions）。雖然，研究假設與研究主題的範圍有關；不過，並非所有

的研究都需要有研究假設。通常，探索型的個案研究只需要描述研究的目的就可以了，不

需要進一步針對研究問題提出假設。一般而言，個案研究所關心的是個案的獨特性和複雜

性，所以研究假設的提出，往往會減少對個案所處的情境脈絡的了解，所以大多數個案研

究者都會建議，以研究議題（issues）來取代研究假設。 

（三）資料收集 

對個案研究而言，所有與研究有關的資料收集工作，都必須是在研究問題提出之後，

才能夠著手進行。這種研究問題與資料收集直線發展的方式，非常適合新手，這種方式往

往可以幫助研究者而言，避免在研究過程過度失焦；相反的，對於資深的研究者而言，這

種直線式的發展路徑，並不見得適用。 

（四）分析單元 

在資料收集之後，首先研究者必須界定資料分析的單元（unit of analysis）為何，才開

始著手進行資料分析的工作。往往資料分析單元，是與個案研究者如何界定「個案」有著
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密切關聯。有部份研究者對於「個案」可以輕易界定之；然而，也有些研究者卻無法輕鬆

界定個案。一般而言，本質型個案研究的分析單元會是研究個案本身，而且資料分析進行

前，就己經決定了資料分析的單元。由於工具型個案研究，研究者的興趣往往不在個案本

身，所以研究者不會以個案為研究資料分析的單元。對於集體型個案研究而言，研究者主

要是透過多重個案研究過程，深入比較不同特質個案的相同與相異之處，所以研究者必須

找出具有代表性的個案。 

（五）資料的邏輯思考與詮釋 

從事個案研究過程，研究者在面對經由訪談、觀察、或文件等不同資料收集方式，所

收集到的龐雜資料時，往往會有力不從心的無力感。最常被運用於個案研究過程的資料分

析方式，是「類型配對」（pattern-matching）中的「時間序列模型」（time-series pattern）。 

研究者在進行個案資料分析與詮釋的過程，可先對被研究對象之特性或發生之事件，

進行描述性說明。其次，研究者再根據配對結果，對研究資料進行詮釋。研究者在對研究

資料進行詮釋過程，應盡量做好對照式的分析，依據資料的差異性作為區隔類型的基礎。 

肆、研究結果 

首先對個案公司中現行浪費因素逐項列舉問題原因，並以「TQM」施行步驟，藉由

導入個案公司製造及包裝流程，次將前後流程差異與問題改善情況等，逐項予以探討說

明。 

一、 製程流程改善後之描述 

於舊有製程存在的問題中，最大的問題點是重覆動作光是 IPQC 抽驗就有六站，占了

整個製程中的三分一，若執行 TQM 全面品質管理、精實生產、Just In Time，相信 IPQC

抽驗六站可以免去，亦縮減了整個生產流程的時間、人力、提高效能及效率，其除了包裝

流程問題將另外提出外，本研究結果將舊有製程問題點逐一進行改善並說明改善結果。 

1. 每一工站必需透過 IPQC 的檢驗造成不必要的人力及生產工時的浪費。因在半成品

1(SMT)完成後接著會有錫檢 1 的動作，此動作主要在 STM 機台後會接著有 AOI 機台(使

用光學原理進行線路檢查斷線缺品或銅殘短路不良點)的第一道檢驗和第二道作業人員使

用目視檢視外觀及與使用顯微鏡做最後對外的檢查確認，主要確認是否有短路、PCB 板上

是否有錫珠殘留，板上電子零件與 PCB-PAD 結合位置是否正確且是否無歪斜。若在最後

發現有不良品則會進入 NG 區內進行維修，維修完成後回至錫檢 1，而此既有兩道的覆檢

作業，著實可省去 IPQC 的抽檢動作。 
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圖 1 IP CAM 舊階段製造流程圖 

 2. 半成品 2(DIP)部份亦與半成品 1(SMT)相同，去除 IPQC 工站的抽檢動作。因在熔

錫爐後又會接了一條流水線，主要是把過完熔錫爐的半成品 2 進行每一片的目檢，確認過

熔錫爐的零件是否有歪斜是否有確實的熔接，零件上過長的金屬腳需進行修剪，板上不能

殘留漬需進行清洗等等動。且當在目檢的過程中會再重覆檢視錫檢 1，等於是把錫檢 1 的

動作再次檢驗。針對此錫檢 2 之後的 IPQC 工站也是可省去的。 

 3. 主要功能測試部份，在測試中若有任何問題產生一定會被作業人員所發現，因於

測試中若有測試不通過的情況，即會出現代號碼告知並可查詢代碼訊息的意思。作業員下

一步動作則會先把有問題的 PCBA 放置 NG 區中做分離並逐一做記錄，待送至 NG 區的

PCBA 做維修後返回測試站做測試時再逐一確認問題點否有被修覆，並同時需確認沒有其

它問題產生。若當發生某一項測試問題代碼出現機率超出 2%或是作業人員立即反應在操

作測試時有不正常情況產生，則會通 知負責此工站的管理人員，由管理人員再知會後工

程單位，一起進行分析問題並即時解決問題，讓生產能進行下去，另於傳輸測試站也是相

同的情況，與主要功能測試站有著相同的操作手法與問題處理方式，故此兩站既是每片

PCBA 逐一測試逐一確認的情況下，這兩站完工後的 IPQC 工站亦同可以進行取消。另還

需一併提到的是組裝工站，製造流程中主要功能測試後會進行組裝，組裝流水線上的作業

人員必需依照 SOP 作業外，還需注意每一個組裝的細節，而在流水線上最後一位作業人

員需要再次檢視組裝完的外觀是否有任何問題比如外觀刮傷或是組裝不良，但有了最後檢

查後還是需再進到 IPQC 的抽檢，抽檢通過才能轉至傳輸速度測試工站。其實前面章節有

說明到傳輸測試工站的作業時間，測試一台機器需至少需要 30 秒至 60 秒的時間，測試時

間則是依產品不同而定。就於等待的測試完成的這段時間中而言，作業人員會預先準備下

一台要測試的機器，此時是可以追加一個動作，則為讓作業人員在等待的情況下，再次檢
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視外觀是否有不良情況產生，再次確保外觀是否為良品，如此一來更加確保了組裝的良率，

也不會浪費到等待測時完成的這段時間。總合上述所言，此階段共會有三站的 IPQC 被取

消。 

4. ID 識別碼燒入，每一台機器都有自己的 ID 識別碼，識別碼因不可以重覆也不可重

新燒入，但在執行識別碼的燒入時，會有漏燒入的問題，且作業人員並無發現。因此我們

必需找出方式去防堵這情況產生。原先 ID 識別碼貼紙都是由此站的管理人員向 ID 識別碼

管理部門提出申請，再由貼紙印製管理部門依照提供的 ID 區間進行印製，最後提供給此

站人員進行作業。當作業人員在燒入 ID 時就把貼紙先貼至機器上，或者燒入後貼上。又

因一整天下來不斷重覆的動作易讓作業人員在作業上可能忘記機器是否有燒入 ID 識別碼

而直接貼上貼紙造成錯誤的產生。 

因此把原先由貼紙印製管理部門印製的動作取消，改由直接在線上進行印製。操作方

式則為，當 ID 識別碼順利燒入機器的同時，印製貼紙的機器才會產生一張 ID 識別碼的貼

紙，逐一比對逐一貼上機器，以防止重覆燒入或是有漏燒入的情況，亦能免除 IPQ 再次抽

驗的動作。經上述四點，此流程改善後的圖示，呈下圖 2 所示。 

二、包裝流程改善後之描述 

先前提到在舊有包裝流程中 QR Code 貼紙與機台本體的搭配相當的重要，但在舊有

包裝流程中發現兩者分離時間太久，易造成 QR Code 貼紙與機台本體搭配時有錯誤的情

況出現。而往往被發現有錯誤的情況產生時，已經是出貨至客戶端甚至是在終端消費者手

上時才被發現。因此，此問題造成了工廠無效成本、重工費用的產生、人力浪費、客戶對

公司產生負面評價等等，因錯誤而產生的結果，這些都是得不償失的。故針對此將再加入

品管圈及生產線平衡法做包裝流程上的改善以及對其它不必要的流程做簡化。 

1. 舊有包裝流程中，從開端的擦拭機器本體外觀至移除本體 Bar-ID 貼紙中，第二工

站的掃 Bar-ID 與第五工站掃描 Bar-ID&S/N No.順序將做調整外，第四工站目檢動作則需

去除。因目檢動作在擦拭機器本體時就可同時進行目檢，另於掃描 Bar-ID 或是移除本體

Bar-ID 貼紙時，皆是可以同時審視外觀進行目檢的動作。其中、第三工站的撕下單張 QR 

Code 貼紙放於本體旁邊這個動作將暫不列入此第一區塊中，此會另為主要包裝線的一個

新環節。 

2. 從折包裝材-內襯開始直至折彩盒的幾個工站將拉出重整為第二區塊。首先、折包

裝材-內襯、USB Cable 放入內襯、電源放入內襯及腳架放入內襯合蓋上內襯的左半邊的這

四步驟皆是在包裝副屬產品，故這四步驟是可以單獨連結為成一個區塊，另拉至於輔線中

作業，如此一來才不會造成主線流水作業時間過長，QR Code 貼紙亦能隨著包材流動時間

再次進行縮短。其次、本體放入 PE 袋與把放置本體的 PE 袋進行封口的這兩步驟需做合

併及修正外，並與本體 MAC ID 與 QR Code 貼紙使用程式比對、把 QR Code 最下方比對

貼紙撕除後，放置內襯上方、再把說明書等附件放置於 QR Code 貼紙上方以及折彩盒這
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個四個動作再做調整並拉至主線。最後、說明書原是放置於 QR Code 上方改為放置於下

方外，說明書作業部份則改為直接由廠商裝配好一式三份交入工廠中，以節省作業人員於

流水線上，才把說明書堆疊配置成一式三份的時間。 

 

圖 2 現有改善製造流程圖。 

 

 

圖 3 舊階段包裝流程圖 
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3. 於舊有包裝流程中，可看到當把所有需裝入彩盒的物件都備齊後裝入彩盒之外，

下一個動作則是立即進行彩盒的底部與上部的封口。但在封口前完全沒有再次確認內裝物

是否有短缺，也沒有秤重的這個動作產生，因此無法確保內裝物是否有短少。為此、我們

追加了一個秤重的動作，先把物品進行秤重後，確認重量與首次樣品及 SOP 內所標示的

重量相同才進行封口的動作，此動作一、可排除作業人員當在作業時對自己所包裝的產品

產生不確定，對應包裝物品是否有完全裝入或是有任何疑慮時可先行的校驗動作。二、先

行封口後，當有疑慮時再拆開包裝重新確認內裝物，此不僅是會破壞外觀之外，若在撕除

封口時不小心造成破損，此時又會損耗一個包材的費用。故進行秤重確認過重量無誤後，

才進行底部與上部的封口動作是較佳的做法，且此兩步驟是可並存結為同一工站的。另於

FQC 的部份同於 IPQC 是可去除並省略的。當在進行封口時已是最終站的確認，除了確認

內裝物都有裝入外，而前面的流水作業中本體的外觀及 QR Code 貼紙的配對也因流程的

改善縮短了分離時間，並把本體上的 MAC ID 與 QR Code 貼紙使用程式比對進行防呆。

若於 FQC 段重新把裝好的物品全部重新拆開檢視，將有可能造成人為的錯誤產生，所以

我們認為是有必要把 FQC 進行去除的，直接可在裝箱後貼上外箱正側嘜進行入庫及出

貨。 

4. QR Code 貼紙與本體的分離時間，需從原舊有的包裝流程中的第三工站直至第十二

工站才能包裝完成，中間共要經過八個工站。現因整個包裝線的重新改善及調整後，QR 

Code 貼紙開始由主線的第二工站開始流入至包裝完成，中間才經過兩個工站，整整縮短

了八個工站，如此一來不但整個縮短了分離時間，更加確保不會再有錯誤的產生。而 QR 

Code 貼紙改由貼紙印製部門完成後，直接整巻 QR Code 貼紙放置於第二工站旁邊，一台

機台比對一張貼紙，比對無誤才把貼紙撕下並進行使用程式比對。因之前 QR Code 貼紙

都是先由人工撕除後再整疊被放置於流水線上，此更容易造成混亂及 QR Code 貼紙的遺

失。 

總合上述，把原舊有且冗長的作業流程改善後，新的流程為拉出了三個區塊做為輔線

並減化主線的作業時間，此不僅是讓我們一直在強調的本體與 QR Code 貼紙分離時間縮

短外，輔線也產生了它應有的效用，下圖則為改善後的新流程。 

伍、結論與建議 

本文所述個案經採用 TQM 全面品質管理、精實生產、Just In Time 以及品管圈方式，

除改變了過去公司於生產製造與包裝流程上所造成生產作業時間所存在之陋習，或是不必

要之浪費成因，同時予以落實即時生產的精神，藉以提升公司對外競爭力。對此提出簡約

之結論與建議，以提供其他欲採用精實生產方式進行改革之其他個案公司使用。 

對於製造商而言:品質是製造出來的不是管理出來的。所以任何製造產業對於製造過

程的每個環節都必需仔細的審視，把每個製程做到最好。如此一來亦可如同本研究中所改

善並去除的 IPQC 此工站一樣， 
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圖 4 現有改善包裝流程圖 

除了去除不必要的浪費之外，對於人力方面更是可做更多的調配及運用。但改善是必

需一直被持續執行的，需要不斷的思考及觀查，找出最好並流暢的生產方式，讓其產生最

大的效益才是達到改善最大的目的。另一方面員工對於製造商而言:是來滿足工廠及客戶

的出貨需求，但卻忘了身為製造商也應滿足員工的需求，不論於心理、生理等方面，是否

給予了滿足。另在強調如何達到生產效率的同時是否也能讓最低階層的作業人員參與討論

的機會，而不是一昧的指派動作及對作業的內容實施教育而已，應是讓作業人員有對於自

己的工作提出更多想法及思考的空間，如此一來不但能提升作業員的能力更會加深對於工

作上以及公司的向心力。另也應針對各人的工作內容建立績效指標，每月對於達到高指標

的人員加以獎勵，相信這不僅僅是可以提升同儕之間的競爭力外，也增進內部的相互合作，

更是能同步達成我們所要的營運表現。 
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