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领导者为强化企业体质，参与精实

管理相关的研讨会、培训课程、成果分

享交流会，接受精实知识与成功案例的

洗礼后，有很多的想法和愿景，如实现

最少存货、制造顺畅、准时完工交货给

客户的目标，引进外部顾问或延揽专业

人才，在企业内导入精实管理。然而，

我们观察发现，面对变革虎头蛇尾，行

动力不足的企业，无法开花结果。

精实变革成功的 3 个法则如下：

(1) 对变革有共鸣：相信精实专业

分析的结果与变革方向。

(2) 愿意动手找方案：实际动手找

出问题背后的问题，并找出改善的方案。

(3) 持续改善有进度：确实执行改

善方案，每一次的改善对策都要有实质

的效果和进度。

有改变会更好的共识，接着要动手

做。即用精实观点检视现况，发现问题

并解决它，才能走在变革有成的道路上。

动手做——拨开变革乌云露出

成功曙光

动手做是点燃精实变革起爆点的第

一步，唯有执行才能真正的将精实知识

内化，克服企业内的困难和瓶颈，拨云

见日看到变革成功的曙光。

我们观察精实变革的企业发现，动

手做有破茧而出、唤醒无限可能的作用。

动手做以后可以看到变革团队充满信心

动手做 点燃精实变革起爆点迈向成功
文 | 巫茂熾

与希望，过程中改变的意志越来越强烈、

变革的对策更精致、变革的速度也加快

了，以下分享四个实际案例。

JIT(Just In Time) 供料与配套料

车，落实单件流的节拍组装。P 企业改

善前，以大批量的方式捡料，在开工前
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数天就送料到组装产线，产线旁等待的

物料，约 5 天到 15 天后才会被组装。

由于太早送到产线，缺料率很高，

物料人员每天需要数次的补料。批量大、

过早送料的方式，不但物料人员耗时费

工，产线空间也被等待组装的物料塞满。

物料人员采用 JIT 供料的观念与对策，

改为开工前八小时依组装每日需求量开

始捡料、开工 4 小时前开始送料到产线。

改善后检讨发现，组装线产能增加两倍，

但物料人力只有原来的 80%，改善后

才发现过去补料人力是巨大的浪费。享

受到 JIT 供料的成果后，物料人员主动

积极的发展节拍配套供料，根据组装工

位、手顺制作发料车，让配套捡料供料

更精进，与组装并肩落实单件流的节奏

供料。

工位配套供料，驱动建立正确的发

料表、改善料帐相符的物料管理机制。

改善前，C1 企业的发料人员将整批 ( 比

组装需求量多 ) 物料从仓库搬移到组装

线旁，组装人员一边组装一边找取用需

要的物料，并完成负责的组装工作，当

组装线完成生产计划需要的数量后，再

将剩余物料退回仓库，缺乏依需要发料

的观念与作业。接受精实知识与观念后，

物料人员动手执行工位配套捡料、节奏

供料，过去发料耗时费工的问题被突显

出来，譬如发料表不正确、储位管理不

确实、在仓库的物料帐料不符。经初步

改善后，建立正确的发料表，落实料帐

相符的物料管理，同时也消除 66% 的

捡料供料作业时间，目前努力再精进并

扩散到其他产品线。

组装的副线与主线连起来，消除

副线生产过早的问题，缩短产品组装

LT(Lead Time，制程时间 )。C2 公司，

改变前的组装产线模式，由成品组装的

主线，和模块组装的副线构成。主线是

根据生产计划开工，并尽量在时间内完

成生产数量。但副线则以组装人力资源

最大化、尽早完工不要让主线缺料的思

维生产，副线与主线各自作业，完全没

有关联。导入精实思维，分析检讨产品

组装 LT 后才惊觉，从副线开始到主线

完成成品的组装时间非常冗长，孤岛作

业的副线完工时间比主线的需要，最少

提前 30 天，超过 60 天的比例也很高。

变革后，副线以 JIT 或店面与主线连起

来，组装产线的新模式，将副线工作融

入主线、或另设副线与三日店面，即副

线产出比主线需要提前 1 到 3 天。实

际执行后，不但缩短产品组装 LT，同

时提高计划达成率、解决物料入库过早

与过多的问题。

客制 BOM 平台，拉动模块化设计，

缩短客制设计到交货的时间。Ｆ公司的

顾客聚焦在汽车零件的轴类加工，每一

笔订单都需要提供客制化的产品，虽然

每个客户的产品都不一样，不过将过去

已经出货的产品 BOM 详细分析比对，

发现约有 70％的零组件是不需要客制

设计可以共享。改善前，F 公司的设计

人员拿到订单和制令后，根据客户需要

的规格功能，从相同规格的产品，寻找

过去已经出货最雷同的图面来客制化设

计。改变前的客制设计约 30 天到 100

天后，才能提供整机客制的图和 BOM

资料给备料与制造单位。由于客制设计

时间冗长，备料、组装和试加工验证的

时间被压缩，衍生交期一延再延、客户

抱怨的问题。

改善方案，采用模块技术建立组件

与 BOM 表，再将每笔订单用共享与

客制两大部分组合为整机客制 BOM。

共享就是这次订单套用既有的零组件

和 BOM 表，客制是这次订单需要设计

变更的零组件和 BOM 表。在零组件模

块化的基础下，可以在最短时间确认

70% 共享、30% 客制的范围，让每次

客制化设计聚焦在需要设变的零组件，

客制设计的范围比改变前缩小 70%，

设变的时间缩短很多、设变错误率也

同时降低。采用客制 BOM 平台后，订

单确认后约 1 ～ 3 天可以将共享模块

和 BOM 产出，备料人员就可以开始准
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备 70% 不变更的共享零组件，待研发

单位客制设计完成后，再将 30% 客制

BOM 加入成为整机客制产品资料。共

享零组件备料与客制设计同步进行，客

制设计到交货给客户的时间大幅缩短，

解决交期不确定的问题。

以上四个案例，动手做之前，都有

裹足不前的关卡要突破。譬如，破除别

人能我们不能的心魔、更换没有共鸣不

愿动手做的团队成员、不厌其烦的沟通

引导改变固有观念等。

变革小组带动内部组织，动手做起

爆点被点燃以后，团队更主动积极的克

服困难、突破瓶颈，更有活力的迈开步

伐往前冲。我们在以上案例看到，持续

动手做、有进度、改善再改善，迈向成

功的曙光。

经营者、引导者、先驱者三合

一动手做

经营者、引导者、先驱者互助合作，

是精实变革成功的运作体制。首先是企

业经营者和高阶管理人员为企业提供恰

当的愿景，表达重视企业的长期发展、

提供员工成长的工作空间与推动变革的

决心。其次是精实变革的引导者 ( 企业

干部联手外部顾问 )，理解精实系统内

涵并能够适时带入企业内，领导变革小

组打破固有观念，将精实变革概念扩张，

深入企业组织的每一角落。最后，即是

现场干部的积极参与，执着认真地将障

碍一一解决，带领现场人员共同改善检

讨工作任务，是变革的先驱者。

先驱者受引导者、经营者的影响与

带动，动手改变现况，过程中获得引导

者、经营者的支持、鼓励，三者各司其

职点燃精实变革的起爆点，一定可以尝

到苦尽甘来精实变革成功的果实。

下定决心动手做点的改善，有毅力

的坚持到有结果，再将改善点的前后制

程连起来，持续延伸为线的变革，并将

成果扩散、机制精进到整个企业。动手

改善将点串成线，并全面扩散到整个工

厂，开花结果指日可待。




