
流程管理

(一) 流程管理架構
(二) 產品之作業與傳遞流程
(三) 支援性工作流程管理

製造廠 林志忠 經理



流程管理：流程管理架構

承接公司願景及使命，制定完善流程管理架構，創造價值滿足客戶需求
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中長期策略目標 經營績效指標公司願景與使命

研發設計

生產管理客戶端 物料管理 品質管理生產製造

組裝熱處理閃焊加工鍛造

訂單 客戶端

人力資源管理

財務管理 職業安全衛生

資訊管理

品質保證生產技術 供應商大會

供應商管理

e化溝通平台
績效
指標

安全

品質

成本

交期

服務

全員參與

主要工作流程管理

跨組織流程管理支援性工作流程管理

設備管理總務機電

持
續
改
善



3

困境

數位化程度不足

經驗傳承困難

年輕人招募不易
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四人作業

人記錄、人記憶、人操作、人管理



(二)產品之作業與傳遞流程：主流程關鍵優勢

以創新思維持續不斷精進，提昇製程可靠度及產品競爭力
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研發設計

生產管理客戶端 物料管理 品質管理生產製造訂單 客戶端主
流
程
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驗
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疲
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機
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(二)產品之作業與傳遞流程：訂單需求整合機制

滿足客戶需求快速成長，持續優化產銷協調流程，超越客戶期望

6改善效益 2012年 → 2020年 客戶滿意度 90% → 97%

改
善
前

改
善
作
法

2019 訂單異動平台

2020 SAP雲端作業

2012銷售預測

2014 工單追料表

2016 缺料表

2018 策略性備料

2012
以人工統計銷
售記錄預估半
年預測

2014
無卡控工單成
套入料，無法
聚焦急料跟催

2016
逐筆查詢工單
料況，時效差

2018
訂單能見度低，
長交期物料準
備不及

2019
逐筆郵件通知
交期異動，缺
乏整合

2020
新舊產品靠人
工記錄與庫別
做訂單管理。



鍛造製程：
➢ 製程成本高，價格沒競爭力
➢ 產品尺寸受限

➢ 數據分析取代老師傅經驗
➢ 設備功能超越德國原廠
➢ 2019年導入參數監控,製程良率由

86.2% 提升至98%

閃焊製程：
➢ 德國設備技術轉移(2017年)
➢ 自動機械手臂作業(2018年)
➢ 製程參數監控系統(2019年)

粗/精鍛

切邊

鍛
造
示
意

監控數據分析得知最佳組合參數單軸折彎 四軸折彎機改善
為一次送料

結合機械手臂自
動上/ 下料作業

2017 2018 2019/2020/2021

產品之作業與傳遞流程：閃焊自動化提昇產品競爭力

閃焊技術突破，創新機械手及參數監控系統穩定製程品質
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台灣唯一

亮點案例

改善前 改善作法



產品之作業與傳遞流程：省力化鹽浴淬火

應用省力化裝置改善人員疲勞度、穩定關鍵製程品質
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➢ 傳統以人工淬火，人員負荷
高，故提出省力化改善。

➢ 鹽浴熱處理焠火（如下圖示）

➢ 改善人力付出約42.8%。
➢ 疲勞度等級從3下降至 1
➢ 製程能力穩定性：CPK1.31

➢ 使用快速油壓捲揚器搭載天車
作業設計，達到省力化淬火作
業。

43.542.040.539.037.536.0

LSL USL

LSL 35

Target *

USL 44

Sample Mean 39.7978

Sample N 45

StDev(Within) 1.06554

StDev(Overall) 1.05

Process Data

Cp 1.41

CPL 1.50

CPU 1.31

Cpk 1.31

Pp 1.43

PPL 1.52

PPU 1.33

Ppk 1.33

Cpm *

Overall Capability

Potential (Within) Capability

PPM < LSL 0.00

PPM > USL 0.00

PPM Total 0.00

Observed Performance

PPM < LSL 3.35

PPM > USL 40.11

PPM Total 43.46

Exp. Within Performance

PPM < LSL 2.45

PPM > USL 31.39

PPM Total 33.83

Exp. Overall Performance

Within

Overall

8044-10 省力化作業

改善前 改善作法



產品之作業與傳遞流程：自動化組裝產線

從全人工裝配到機電整合自動化，解決勞力短缺並提升員工價值
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N-3610組裝線
➢ 組裝線人力需求13名

➢ 半自動鉚接作業。(2016年)
➢ CCD（視覺檢測設備）檢核鉚

釘是否漏鉚。(2016年)
➢ 機電系統整合導入業界獨創機

械手自動組裝吊鉤。(2019年)

➢ 組裝線人力配置13名→3名
➢ 製造成本下降。
➢ 生產品質更穩定。

全人工組裝+鉚接線

半自動鉚接 CCD視覺檢測 全自動化組裝線

改善前 改善作法



產品之作業與傳遞流程：機械加工生產資訊數位化

即時數據分析取代人工判斷，從經驗轉型為數據分析管理，生產資訊傳遞即時化
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人工記錄：
故障、換刀、換模

➢ 即時監控系統
掌握機狀態及生產進度
記錄、自動停機柏拉圖產出

稼動率

警報記錄

生產報工

➢ 每月異常待機時間降低25%
➢ 設備故障率平均7,392分/月下降

6,072分/月,下17.8%

改善前 改善中 改善後

改善前 改善作法
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產品之作業與傳遞流程： MES 製造執行系統

透過MES 系統建立製程品質履歷，生產資訊傳遞即時化

➢ 人工報工作業繁瑣
➢ 生產進度資訊不即時
➢ 製程品質記錄不完整 ➢ 關鍵零主件建立QR Code 透過

MES 系統，完整記錄投入物料及
製程品質履歷。

➢ 縮短生產週期。
➢ 降低人工單據填寫花費時間

22%月。
➢ 生產資訊即時透明 ，物料查

詢<20秒/筆。

PDA掃描 管理報表產出

建立QR Code PDA 掃描 管理報表產出

產品入庫明細表

改善前 改善作法
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產品之作業與傳遞流程： 5S查核數位化

透過雲端系統建立查核標準，查核資訊傳遞即時化
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產品之作業與傳遞流程： 5S查核數位化

2000坪共劃分23區，設置23個區域負責人，每週進行環境交叉查核



生產管理客戶端 物料管理 品質管理生產製造訂單 客戶端

99 99 
98

99 99.3
99.8

97
98
99

100

2016 2017 2018 2019

庫存盤點準確率

目標% 實際%

8.8 11.9 15.1 18.6 21.6 22.6 20.6 23.5
28.3 30.8

0

20

40

2010201120122013201420152016201720182019

單
位
：
億

振鋒歷年營收趨勢表

1.單位儲存空間變大 2.物料存取速度更快

3.料帳一致性

連續三年盤點準確率 >99%↑ 4.提昇倉儲管理綜效

(平面倉平均4格/坪，自動倉儲平均9格/坪)→125% 1.自動手臂堆疊棧板→
2.無人搬運車(AGV)運送↘
3.自動倉儲控制系統↓

產品之作業與傳遞流程：自動倉儲系統管理

自動倉儲系統達成銷售快出快進，提昇空間利用、簡化料帳管理
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營收從2010年8.8億，成長至2019年營收30.8億

亮點案例



支援性工作流程管理：品質體系

PDCA管理循環整合相關品質體系，通過多項認證，
展現人客至上精神
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人客至上

持續改善

客戶訂單審查流程 生產規劃與管制流程 產品量測與監控 產品鑑別與追溯客戶要求 客戶滿意

認證產品占
營業額85%

工廠認證

產品認證
API系統

認證

ISO 9001
ISO14001

領導
經營環境與管理流程

管理審查流程

規劃與支援(P)
文件資訊管制流程
資源訓練管理流程

量測與監控設備管制流程

營運(D)

績效評估(C)
定期內/外部系統稽核審查

每月檢討品質計劃執行成果

改進(A)
持續改善流程



支援性工作流程管理：製程監控與檢測

完備的品質管制流程、當責的執行力、達成品質三不政策
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生產作業原料 成品檢驗製程檢驗入料檢驗 出貨

入
料
檢
驗

製
程
檢
驗

成
品
檢
驗

檢驗日期 物料文件 供應商 檢驗批數量 實際批量 檢驗批庫存位置 檢驗結果判定

20200511 5000597030 0000010875 5000 5000 A

20200511 5000597162 0000010951 5005 5005 A

20200511 5000597165 0000011573 255 255 A

20200511 5000597052 0000002311 20010 20010 1700 A

20200511 5000597074 0000002249 1500 1500 8001 A

20200511 5000597075 0000002249 890 890 8001 AST

檢驗批計量

ST

ST

ST

ST

ST

010000535306

批次

010000534916

010000535249

010000535359

010000535288

010000535304

N-403

料號

YKN5868CNT/203900A

YKN3830TB03

YK8291-007Y05

YKN3610G-ZP

N-452

依MIL-STD-105E
執行抽樣檢驗

落實生產自主檢查
形塑品質習慣

隨貨完整出貨報告
滿足客戶需求

製程檢驗標準書

鹽霧測試報告 拉力測試報告成品檢驗表

105E表 材料分析表 入料檢驗批

製程統計分析自主檢查表



支援性工作流程管理：技能檢定機制
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以學理為基礎分層建立技術檢定制度，做好技術扎根

➢ 建立技能檢定管理辦法-Wi-006-018

技能等級 考核重點

Level SP 內部導師專業技能

Level C 核心製程必備技能

Level B 關鍵製程必備技能

Level A 基礎生產作業技能
(新人試用期滿必須通過)

術科檢定

%

學科筆試

改
善
實
績

試題審核

試題涵蓋
製程專業、
品質觀念、
5S環境面、
公司核心
價值等

由主任工
程師、IE人
員做現場
實地監考

檢定流程: 學科筆試 術科檢定 技能津貼
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傳統產業的痛點：老師傅經驗無法傳承

流程

對的
人

對的
事

對的
數據



持續不斷地改進與精進

達到『暢生產』的境界

Thank you for Your attention


