


大量生產(標準品)

少量多樣(客製品)

• 每月訂單品項數：5
• 每月訂單量：50,000
• 每月產量：50,000

• 每月訂單品項數：500
• 每月訂單量：50,000
• 每月產量：50,000？

• 換線換模次數少
• 庫存品項單純
• 模/治/刀具單純

• 換線換模次數多
• 庫存品項複雜，共用與非共用
• 模/治/刀具種類多



三卯在3年前的營運數據



1.從營運績效來看，訂單準交2020/02月只有30.95%，有很大
提升空間。

2.生產排程進度，工單準時完工15.52%，工單準時開工50.89%，
生產排程可執行度偏低，可能導致各製程無法即時銜接，必造
成工單閒置，無人管理。

3.未來三卯要轉型成數字運營管理，系統數據更需回饋準確。

排程無法如期執行
製程間如期受影響

廠商無法如期交付
影響開工

三卯在3年前的營運數據



自行領用

AS-IS：領料無管控，生產人員自行填單領料，常領錯料

依流程卡加工

製程完工



自行領用

AS-IS：領料無管控，生產人員自行填單領料，常領錯料

依流程卡加工

製程完工

1. 領料自行搬運，領錯無人知
2. 大批量裁切,，在製停等無人知
3. 進度待助理事後回饋，每日生產掌握度不佳



TO-BE：領料無管控，生產人員自行填單領料，常領錯料

依時點報工

1

出站

設備1

檢核上料品項

派工

進
站

生產進度看板



模具管理不當，造成生產停等、不良

生產開單

模具廠-製造 財務業務

預示訂單

廠內加工

請購
訂單變更

材料採購

模具製造

模具倉管

模具入庫

模具製造流程

製造

生產前
組合

生產領用

進料

模具回庫

製造完工

模具編號
記錄

記錄生產數
量及工單 模具損壞

模具維修

模具維修
完成

模具報廢

新模編號

新模入庫

訂單

模具領用流程

模具維修流程

模具資產

模具
提列折舊

模具報廢

模具報廢



模具管理不當，造成生產停等、不良

生產開單

模具廠-製造 財務業務

預示訂單

廠內加工

請購
訂單變更

材料採購

模具製造

模具倉管

模具入庫

模具製造流程

製造

生產前
組合

生產領用

進料

模具回庫

製造完工

模具編號
記錄

記錄生產數
量及工單 模具損壞

模具維修

模具維修
完成

模具報廢

新模編號

新模入庫

訂單

模具領用流程

模具維修流程

模具資產

模具
提列折舊

模具報廢

模具報廢



三卯在營運管理上的挑戰

紀董 : 我們內部管理出了問題，這次看鼎新怎麼來協助我們

➢ 訂單生產期長，常常遲交，客戶常常在催貨，要符合就得加班跟空運，客戶滿意度越來越低

➢ 為滿足交期，庫存越堆越高，資金積壓狀況很嚴重，導致資金周轉問題

➢ 技術都掌握在老師傅手裡，在管理上也怕得罪他們，一旦離職很難補救，離職貨更交不出來...。

內部失敗成本 (Internal Failure Costs) 

加班費 存貨金額成長
平均34.5萬/月 1173萬

啟動專案前近6個月
• 平均工單都延遲29.7天
• 製程準時開工僅有32%
• 製程準時完工平均10%，最高僅有15%
• 營收衰退43%，存貨增加15.87%
• 入庫/出貨比3.27倍，存貨金額最高逼近9000萬

外部失敗成本 (External Failure Costs)

延遲空運交貨 出貨減少
增加近 7.2 萬/月 1075萬/月

因遲交問題，業務常常在安撫客戶，說明改善方案(備
庫存)，但遲遲見不到成效，庫存越來越高
遲交導致被罰款(金額不願透漏)，內部重工(金額無法
統計)，自行負擔空運費，訂單跟銷售額減少...。

2020出貨相比2019年平均萎縮29%



資料年月：2019021~202001

2019/12 : 月結天數50天(最少)

2019/05:  月結天數 264天(最長)

1年內超過80天以上共8個月

月結天數愈少愈好

前十大客戶營業額佔比：67%

前十大客戶平均達交率：34%

前十大客戶期望交期：50天

前十大客戶實際交期：73天

訂單達交率90%以上為佳

財務月結天數訂單達交率 庫存呆滯

139天
嚴重

31.7%

嚴重
12%
不佳

呆滯金額占比愈低愈好

呆滯總金額(180天以上)：868萬

原料：610萬

成品：240萬

加工完成品: 11萬

達交不佳、結帳天數過晚、呆滯浪費



請問您認為影響製造現場成本最大的原因
是？

ⓘ Start presenting to display the poll results on this slide.
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案例背景

成本組成要素

方案規劃導入

專案效益



產品成本

材料成本

人工成本

物料用量差異（量差）

制費成本

進貨價格差異（價差）

加工成本

產品工時差異(效率差)

人工費率差異(費率差)

產品機時差異(效率差)

制費費率差異(費率差)

追溯

追溯

分配

分配

加工費單價差異(價差)

產品成本要素
來料不良

領錯→超領

製造不良→超領

工時浪費

重工工時

加班趕工

機時浪費(換模、不良調機)

尖峰用電/超額用電



三卯-現況問題與成本關聯

實際

資料年月：2019021~202001

管
理
機
制

改
善
成
效

問
題
痛
點

生產進度控制 生產資源管理機制

透過縮小工單批量，降低在製停等，報工資訊即時回饋，提升人員重工及作業效率
透過上料檢核管理，杜絶領料錯誤，降低錯誤重工浪費
設備稼動狀況蒐集，分析製程間停等，提升生產效率。

生產提效

降低在製
13,800萬 > ??

設備及模具資源
派工規劃機制

生產進度與
監控機制

採
購
下
單

進
料
驗
收

入
庫

領
備
料

物
料
規
劃

生
產
製
造

撿
料
出
貨

訂
單
處
理

排
產
規
劃

BOM
處
理

包
裝

AS IS

TO BE

1~2月

？？天

派工規劃機
制

機台設備
稼動狀況透明

進度為後補單，
進度掌握永遠落後

工單批量過大，
生產週期長

領料與上料未勾稽，
領錯無法即時得知

模具組合可用資源
仰賴人員現場查看

首檢及巡檢及自主檢驗
有管制計劃，

但無法即時稽核

設備稼動缺乏管理，
人員掌握不易

即時報工機
制
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成本組成要素

方案規劃導入

專案效益



目的

重點

小批量接單生產排程機制，消除排產停等浪費
從等待模具資源與等待大量生產安排轉成接單型小批量排產，並銜接sMES進行排程派工

生產排程 : 檢視模具壽命與備品，透過產能排產表確認排產內容，並依此派工

AS IS : 

TO BE :   

生產手寫記事本，進行生產安排

運作規範 : 每日 晨會前，完成今日小批量生產排產，晨會時公告

產銷協調溝通能力

排程派工達成率>80%

N/A  73.65%  85.91%

生產排程前確認模具壽命與資源

預計結存不足時
提出模具生產需求

並調整排程



目的

重點

小批量移轉機制，大幅加快生產銜接速度
縮小移轉批量，降低顆與顆間等待時間，等待時間將大幅縮短

大量生產轉拆載具小批移轉 :  

AS IS最快每日下班移轉： TO BE每批移轉：

EX : 一批量480PCS，20工序,一顆做1分鐘，整批做完移轉一次，一天工時480分，故需20天完工

若改為單件流,一顆做完20工序20分鐘，有480顆，故500分鐘完工，約為1天，為改善前的5%
生產交付天數

Lead Time<70

85天  35天 27.23天



目的

重點

架模參數復用機制 留存老師傅知識，降低架模試錯浪費

解決各師傅有自己的武林架模秘笈，經驗無法流傳。頻繁花時間試錯的問題。

1. 架模時需輸入架模參數並拍照回傳
2. 下模與完成生產時，回饋生產品質
3. 下次生產同品號、同作業站、同機台，自動帶出上次架模參數

TO BE架模完成回饋參數：AS IS老師傅的每日葵花寶典：

粗鍛架模時間

4hr 22.1分

架模 Time<4hr



目的

重點

機聯稼動即時回應機制-降低機台異常等待時間

提高暫停或機台故障時快速反應的能力，大量降低等待的浪費

1. 人員專注於生產，機聯時間到自動出站報工，並預留尾數回饋異常

2. 作業站按下紅字暫停按鈕，機聯平板即時跳出原因視窗，供根因蒐集

3. 機台回傳故障訊號，依區域負責人自動推送訊息做即時排除

4. 關注設備稼動與MTTR平均修復時間

TO BE設備聯網自動報工： TO BE設備故障即時收到通知(實現於手機,電腦,平板)：

我們是影片喔! 
點我點我



設備模具定期/量保養機制_降低機台故障機率

透過日點檢與計畫保養，降低因機台/模具產生的不良與機台的損壞，確保品質目的

重點
每日8:00 進行點檢與保養記錄確認機台正常、刀具無缺角、潤滑油量在
刻劃內等項目。未有點檢記錄，無法開工，確保一定執行

(瓶頸) 機台稼動率

N/A 86.2%88.54%

機台稼動率>85%

機台日點檢與維修保養回報



生產狀況追蹤機制_整體質化的改變

小批量單隨物轉 手機即時回報 瓶頸製程加裝錄影機

1. 使三卯sMES有效承接生管排定的生產計劃排程

2. 確保製令預計開完工日期與生產排程發放當下一致。

3. 現場主管能透過人員回報的事項相關報告，掌握作業站生產進度，以確保製令能如期完工。

4. 針對逾期開完工的作業站，於訂定的每日檢核週期進行確認，確保異常排除，降低訂單遲交風險。

目的



Agenda

案例背景

成本組成要素

方案規劃導入

專案效益



存貨金額

2020年輔導前平均存貨金額

7千770萬(啟動存貨8500萬)

2021/04上線後，6月存貨金額 減少38%
4585萬 → 3185萬
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庫存年月 每月存貨金額

為三卯帶來的效益

整體營運數字變化
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訂單金額 營業收入 存貨金額 生產天數

訂單交付天數 縮短 69%
110天 → 33.5 天

生產天數 縮短 67%
85天 → 27.23 天

支持平均月營收 增加1271萬(月)+1075萬



為三卯帶來的效益

製成品 半成品 原料

2020 202106

存貨類別的降低

半成品降 ↓11.73%

原料降 ↓38.92%

製成品降 ↓58.26 

0
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400000

加班費 延遲空運費

2020 202104 202105 202106

製造費用降低

加班費用降幅達 69.93 %

延遲空運費降幅達 82.87%

-近期未有出貨延遲被客戶罰款紀錄-



↑第1步. 掃碼進入頁面

←第2步. 輸入邀請碼16657

←第3步. 完成基本資訊點選註冊

今日講師簡報
 放置 就享知

輸入邀請碼16657



↓↓↓立即報名↓↓↓↓↓↓立即報名↓↓↓

抽插單打亂既定排程抽插單打亂既定排程
如何迅速應變不混亂如何迅速應變不混亂
11/24(五 )  13:30~17:00 8Ccafe
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