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不 良 率 評 估 調 查 表                   製 表 日 期 :0 309
                                             製 表 人 :吳 秉 成

                                             總 樣 本 數 :1 093
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部 門 別

不
良
率

%

不
良

率
累

積
率

不 良 率 % 37.5 2 3 .9 5 2 0 .5 15 .5 2 .55

不 良 率 累 積 37 .5 6 1 .4 5 8 1 .9 97 .45 100

塗 裝 A 塗 裝 B 貼 標 磨 修 其 它

不良數 78 50 43 33 6
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權重分析表
關 係 強 度  2 4  3  3  1 3  2 7  1 9  1 2  
貼 標       ☉   9

擦 拭 車 架         0

進 烤 爐  ☉   ○   ○    1 5

人 工 噴 漆  ○    △  ☉  ☉  ☉  3 1

靜 電 噴 漆  ○    ○  ○    9

磨 修  ☉  ○   ☉  ☉  △  ○  3 4

毛 胚 上 吊 線      ○    3

  A  
        B  
C          

灰 塵  前 處 理

不 完 全

未 定 期 清

洗 濾 網  
未 與 外

界 隔 離

吊 線 速

度 過 快

精 神

疲 勞

工 作

量 大

表 面 沙 粒 、 油

污 、 雜 質  ☉  ○  ○  △     1 6

 
車 架 有 凹 洞  ☉  ☉       1 8

表 面 流 漆  
 △     ○  ○  7

死 角 補 漆 不

足      △  ○  ○  7

表 面 有 麻 面  
 ☉       9

管 料 腐 蝕  
 ○   △     4

色 澤 不 均 勻  
 ○    ☉  ○   1 5

表 面 漆 未 乾  
△   △   ○    5

 
關 係 強 度  1 9  2 8  4  2  1 3  9  6  

相關性

☉ 強 9

○ 中 3

△ 弱 1
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改善方案

方案一､磨修室的設置

方案二､環境的改善

方案三､吊線設計

方案四､可旋轉式吊線

方案五､購置加熱器
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高成本 低成本

權重

磨修室 PU地板

吊線塑

膠盒

集塵研

磨機

定期清

洗濾網

吊線速

度

權重 10 7 8 5 4 6
磨修 8 ˇ ˇ ˇ ˇ
人工噴漆 6 ˇ
灰塵的問

題

10

ˇ ˇ ˇ ˇ ˇ
前處理不

完全

5

ˇ ˇ
吊線速度

過快

7

ˇ
總和 230 70 144 115 40 126
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低成本

權重 旋轉吊

線 電磁爐

權重 10 7

姿勢

不良

10

ˇ
受熱

不均

勻

7

ˇ
總和 100 49
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改善架構圖

停線原因分析

組裝錯誤
預組成車
不確實

物料未事
先供應完

成

欲改善問題點

電子看板 軟體分析 顏色管理
改善對策

Layout佈置
(解決暫存區問

題)

生產線平衡
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電子看板

目的：1.降低物料未事先完成供應
的停線時間。

2.組裝線流程順暢。

3.評估電子看板在現場的價

值。
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方案限制： 1.物料準備充足。
2.人員編制固定。
3.暫存區規劃完全。

實施部門：實驗階段以組裝線為主。
電子看板設計：
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看板內容說明：

1.生產編號：生產編號組成有英文和數
字，約有十幾個。

2.目標產量：大生管定出來一天所要生
產的數量。

3.剩餘產量：數字的顯示由四個七段顯
示器，組成千位數。

4.下個生產編號：提示班組長提早備
料， 也避免備料的錯誤。

5.紅燈：組裝線停線。

6.黃燈：組裝線某一零件需備料。

7.綠燈：組裝線正常運作。
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七段顯示器
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倒扣控制扭
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實際現場看板
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控制器操作
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物料未事先供應完成的停線時間（分鐘）

改善前 改善後

第一次 15 15
第二次 15 20
第三次 36.25 30
第四次 20 .
第五次 15 .
第六次 30 .
第七次 2.5 .
總和 82.5 65
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結果：

H0: p1 <＝p2
H1: p1>p2
n1=n2=22 (一個月有22個工作天)

=3.75    

=2.954 （平均每天停線時間）

P1=0.00781

P2= 0.00615 (每天的停線時間比例）

Z0=-1.6177

顯著水準α＝0.1

Z0.1=-1.28166

所以拒絕H0，改善後的停線時間比例明
顯低於改善前的停線時間比例

1x

2x
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結論：

1.建議公司增設電子看板

2.此次實驗花費

實驗器材成本約：2500元

人工成本：6人＊16小時＊80＝7680
總成本：10180元
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改善架構圖

停線原因分析
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問題點分析
組裝錯誤原因

生產現場採購

品管 物料

物料課進料
時不確認

訓練不夠

QC不確實

進、出料QC

規格錯誤

採購

供應商

品質不良
拿錯物料

數量不符

客戶

設變

技術不足

漏放

經驗不足

不專心

組裝不確實

      採購錯誤

預組不確實

造成組裝錯
誤原因

改善重點
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生產線平衡

(一)、物料顏色管理

(二)、現場Layout分析與評估

(三)、裝配線平衡。
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現場物料裝箱方式
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物料暫存區
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物料單

易混淆
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組裝線上
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改善方式

BHM102016 BHM102016
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物料暫存區
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1.車頭

7.下批物料暫存（組
裝線）

5.
組
裝
線

6.
物
料
暫
存
區
（
組
裝
線
）

組
裝
線
B
線

物
料
暫
存
（
組
裝
線
B
線
）

8.
製
品

9.成
品暫
存區
（製
品）

10.成品庫存區

2.物料暫存區（車頭
組）

紙箱堆
放處

原方案Layout

予以拆
除
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現場Layout分析與評估

位置相關表

AEIOU值表（TCRS）

三方案分析

三方案Layout
方案評估

方案比較
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位置相關表
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AEIOU值表（TCRS）
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根據AEIOU值表中的TCR 做出方
案一

19 18 17

20 7 16 15 14 13

1 10 8 1 9 12

2 6 2 5 10 11

3 4 3 4 9

5 6 7 8



方案一Layout

1.車頭

7.下批物料暫存（組
裝線）

5.
組
裝
線

6.
物
料
暫
存
區
（
組
裝
線
）

3.
車
手

4.
物
料
暫
存
（
車
手
）

8.
小
包

9.成
品暫
存區
（小
包）

10.成品庫存區

2.物料暫存區（車頭
組）

小
包

兩者間距離
遠

阻礙
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方案二:活動關係線圖
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方案二Layout
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方案三: 活動關係線圖
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方案三Layout
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方案評估
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各方案之比較
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裝配線平衡

方法一、最大候選法（LCR）

方法二、排序位置加權法（RPW）

方法三、漸增的變更使用法（IU）
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方法一、LCR 順捷自行車公司現場改善實務



原方案工作分配

1

5

11

2

6

12

3-1

7

13

3-2

8 9 10

14

15 17 18 19 20

4

16

13.679 4.3573.574

23.5 32.721.2

8.703 4.3973.433

32.7 21.9

2.763 8.4039.151

3.342

3.872 2416.095 2.973 21.23322.344

21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34

21.401 19.24724.658 5.032 3.26513.812 6.852 8.2915.363 3.746 16.71620.504 10.725 3.113
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方法一工作站分配
最大候選法工作站分配

5 6 7 8 9 10 15 17 18 19 2016

13.679 4.3573.574 2.763 8.4039.151 3.872 2416.095 2.973 21.23322.344

21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34

21.401 19.24724.658 5.032 3.26513.812 6.852 8.2915.363 3.746 16.71620.504 10.725 3.113

1 2 3-1 3-2 4

23.5 32.721.2 32.7 21.9

11 12 13 14

工作站1 工作站2

8.703 4.3973.433 3.342

工作站12

工作站3 工作站4

工作站5

工作站6

工作站7 工作站8

工作站9 工作站10 工作站11

原有34個工作站，經方案一後為12個工作站
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方法二、RPW 順捷自行車公司現場改善實務



方法二工作站分配

5 6 7 8 9 10 15 17 18 19 2016

13.679 4.3573.574 2.763 8.4039.151 3.872 2416.095 2.973 21.23322.344

21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34

21.401 19.24724.658 5.032 3.26513.812 6.852 8.2915.363 3.746 16.71620.504 10.725 3.113

4

21.9

工作站16

工作站3

工作站4

工作站5

工作站6 工作站8

工作站14 工作站15

PRW法

1 2 3-1

23.5 32.721.2

工作站1 工作站2

3-2

32.7

11 12 13 14

8.703 4.3973.433 3.342

工作站7 工作站9

工作站10

工作站11

工作站12 工作站13

工作站17

原有34個工作站，經方案二後為17個工作站
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方法三、IU 順捷自行車公司現場改善實務



方法三工作站分配

5 6 7 8 9 10 15 17 18 19 2016

13.679 4.3573.574 2.763 8.4039.151 3.872 2416.095 2.973 21.23322.344

21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34

21.401 19.24724.658 5.032 3.26513.812 6.852 8.2915.363 3.746 16.71620.504 10.725 3.113

1 2 3-1 3-2 4

23.5 32.721.2 32.7 21.9

11 12 13 14

工作站1 工作站2

8.703 4.3973.433 3.342

工作站12

工作站3 工作站4

工作站5

工作站6

工作站7 工作站8

工作站9 工作站10 工作站11

IU法工作站分配

原有34個工作站，經方案三後為11個工作站
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三方法比較

原方案 方法一 方法二 方法三

工作站
數

34 12 17 11

使用效
率

29.4% 79.38% 60.13% 90.91%
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結論

方案三之Layout為最佳方案

原有34個工作站，34位現場工作人員

改善後為 11個工作站，11位工作人員

工作效率由29.4％改善為90.91％

順捷自行車公司現場改善實務
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成車預組問題分析

問題如下:

（一）．交期時間

（二）．A.干涉

B.配合

C.材質
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停工成本分析

停工成本

=平均人數*停線時間(分)*{每小時平均人工成本*1/60(元／分)}*1/4（月數）

=16*305*200*1/60*1/4=4067（元/月）
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方案提議
（一）．CAD軟體

1.I-deas
2. Solidworks
3.autocad
（二）．工程圖法

1.配合法

2.成車圖
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方案評估

方案改善比較表

○：代表改善 ｘ：代表未改善

第一階段

方案

缺點

I-DEAS SOLIDWORKS AUTOCAD 工程圖法

干涉 ○ ○ ○ ○

配合
○

○ ○ ○

材質 ○ ○ ｘ ｘ

順捷自行車公司現場改善實務



方案

功能

I-DEAS SOLIDWORKS AUTOCAD 工程圖法

正確度 高 高 高 低

快速 快 快 快 慢

成本 700,000 330,000 30,000 190,080／年

PS:66(元／小時)*8(小時)*30(天／個月)*12(個月／年)=190,080

方案功能比較表
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第二階段

*分為五種等級：極優(10)、優(8)、普通(6)、劣(4)、極劣(2)

方案

功能
I-DEAS SOLIDWORKS AUTOCAD

實面模型 優 優 普通

實體模型 優 極優 優

2D視圖 優 優 極優

3D投影圖 極優 極優 普通

零件爆炸圖 極優 極優 普通

圖形分析 優 優 優

圖形編修 優 優 優

有限元素分析 極優 普通 普通

總分 70 68 58
成本 700,000 330,000 30,000

大約預計回收時間 14.3(年) 6.8(年) 0.6(年) 

軟體比較表
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提案制度

順捷自行車公司現場改善實務

一. 緣由及目的

二. 實施辦法

三. 線上提案

四. 結論



近年來，圍繞企業的環境條件，越來越嚴苛。

企業為了生存，除了採行集思廣益的全員經營外，

沒有其他好方法。匯合眾智的具體辦法，便是實施

提案改善制度。 主要的目的有如下三個

求取經濟效果

提高士氣

其它的目的

一.緣由及目的
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二.實施辦法

1.提案資格

2.範圍

3.提案審查委員會組織圖、職掌及委員遴選方式

4.實施方式

5.審核程序

6.獎勵與年終考核

7.制定與修正
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1.提案資格

(1) 本公司全體員工均可參與提案。

(2) 團體提案：以部門、課、班名義提出。

(3) 個人提案：以個人名義提出，並經一位

員工附議即可。
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2.範圍

提案範圍 非屬提案範圍

(1) 管理制度的改善。

(2) 操作方法，作業流程之改善。

(3) 工具之改善。

(4) 節省人力、物力之改善。

(5) 工作環境之改善。

(6) 材料節省及再利用。

(7) 行政業務之改善。

(8) 公司形象之改變。

(9) 其他有利於本公司之事項。

(1)非建設性之批評或對人身有所攻

訐者。

(2) 無具體可行之改善內容者。

(3) 重複之提案。

(4) 上級指示之工作事項。

(5) 純學理研究，不具實用價值者。

(6) 個人薪津及人事異動問題。

(7) 其他提案審查委員會認定不屬提

案範圍者。
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3.提案審查委員會組織圖、職掌及委員遴選方式

主任委員

副主任委員

審
查
委
員
兼
推
行
委
員

審
查
委
員
兼
推
行
委
員

審
查
委
員
兼
推
行
委
員

總幹事

審
查
委
員
兼
推
行
委
員

審
查
委
員
兼
推
行
委
員

組織圖
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4.實施方式

5.審核程序

填寫改善提案建議表

投入提案箱

總幹事
對提案書面的登入

及審核

對
於
提
案
內
容
不
全
者
應

立
即
請
原
提
案
者
補
齊

提案審查委員會對
提案的審核

不採行

採
行

將「改善提案建議
表」影印一份交回
原提案人，並存檔

備查。

將「改善提案建議
表」影印一份交相
關單位執行，並將
結果送至各單位公

佈。

提案執行是否有
明顯成效

繼續執行

否 停止執行並進行檢討

是

合
格

不合格
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6.獎勵與年終考核

1.提案獎

提案經初審核符合所訂定之提案範圍即發給五十元提案獎金。

2.實施獎

提案經審核決議採行後即發給一百元鼓勵獎金。

3.績效獎

經主辦單位採行成功並有績效者另發給三百元獎金(由審查委員評定)，
並發表於公司刊物及公佈欄公開表揚。

4.年度績優獎

審查委員由每年所施行之提案中，評選出績效最佳前三名，經主委核定

後，頒給五千、三千及一千元獎金。

5.年終考核

個人參與提案之績效列入年終考核內。
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7.制定與修正

1.本辦法若有未盡理想處，得隨時召開委員會修正或補充。

2.本辦法提報主任委員核准後公佈實施，修正時亦相同。
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三.線上提案

員工登入 提案查詢

輸入員工編
號及密碼

是

否

輸入提案主
題及內容

送出

輸入員工編
號及密碼

是

否
輸入錯誤請
再輸入一次

輸入想查詢
之提案編號

查看所有提
案

查看提案內
容

回覆提案內
容

送出

進入提案系統

離開系統

管理者員工

再
查
詢
其
它
提
案
內
容

再
回
覆
其
它
提
案

輸入錯誤請
再輸入一次
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四.結論

提案制度之優點如下:

1. 激發員工的潛在能力。

2. 取得改善產品及服務品質的構想。

3. 達到雙向意見交流。

4. 可知道員工的抱怨情形。

5. 提案的構想可活用於其它部門。

6. 問題較容易能發現。

7. 可提高士氣。

8. 可降低成本。

順捷自行車公司現場改善實務



順捷自行車公司現場改善實務

報告到此結束

謝謝指導


	順捷自行車現場實務改善
	改善方案
	電子看板
	方案限制：   1.物料準備充足。�	   	2.人員編制固定。�		3.暫存區規劃完全。 �實施部門：實驗階段以組裝線為主。�電子看板設計：
	看板內容說明：
	七段顯示器
	倒扣控制扭
	實際現場看板
	控制器操作
	物料未事先供應完成的停線時間（分鐘）
	結果：
	結論：
	問題點分析
	生產線平衡
	現場物料裝箱方式
	物料暫存區
	物料單
	組裝線上
	改善方式
	物料暫存區
	原方案Layout
	現場Layout分析與評估 
	位置相關表
	AEIOU值表（TCRS）
	根據AEIOU值表中的TCR 做出方案一 
	方案一Layout
	方案二:活動關係線圖 
	方案二Layout
	方案三: 活動關係線圖 
	方案三Layout
	方案評估 
	各方案之比較 
	裝配線平衡 
	方法一、LCR
	原方案工作分配
	方法一工作站分配
	方法二、RPW
	方法二工作站分配
	方法三、IU
	方法三工作站分配
	三方法比較
	結論 
	成車預組問題分析�
	停工成本分析 
	方案提議 
	方案評估 �
	第二階段 
	二.實施辦法
	      1.提案資格
	2.範圍
	3.提案審查委員會組織圖、職掌及委員遴選方式
	6.獎勵與年終考核 
	7.制定與修正
	三.線上提案
	四.結論

