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內容

⊕TOYOTA生產方式的體系

⊕何謂平準化生產

⊕平準化的方法

⊕平準化的程度

⊕訂單與排程

⊕平準化生產的好處及問題點



小集团的改善活动

换线时间的削减 设备Layout 多能工 标准作业的设定

机能别管理

小批量生产 以同期化为本的1个流生产

「自働化」 生产Lead Time的短缩

品质保证 生产的平准化 标准作业的改定

KANBAN方式 作业人数的弹力化(少人化)

作业者的士气向上

「Just in Time」生产

适应可能的需要变动的生产数量的管理

在库量的削减全公司的QC 作业人数的削减

依Muda的彻底排除的成本低减收益的增大

以低成长经济为本的利益增大化

人性的尊重

丰田生产方式的体系

生产的平准化



何謂平準化生產

§ 工作負荷量的變動

(1)

(2) (1):生產量最少的時候
(2):生產量最多的時候

負
荷
↑

→ 月、日



何謂平準化生產

§ 均衡的生產方式

能賣得出去的總數量

平準化

平均總量 平均各機種



平準化的方法

a.決定每日所需要的數量

b.決定Takt Time

c.決定生產順序



平準化的方法

§ 決定生產量

●月產量＝顧客的需求量

●平準化生產方式，首先要計算出每日所

需生產量的數量。

●以月為單位修改生產計畫，依據分發給

現場的月度生產計畫表，以1個月的需求

量除以1個月的工作日數計算出每日的需

求量。



平準化的方法

§ 決定Takt Time

●其次是決定Takt Time，「在每日所需生

產的機種中，每日所需的各類數量除每日

的工作時間」，就可求出某一機種，在一

日工作時間內，花多少時間生產所需要的

數量。

●將這些不同機種所需數量的生產時間，做

最有效的生產計畫安排。



平準化的方法

§ 決定生產順序

●例：

1.產量：甲機種4,500，乙機種2,300，

丙機種2,300

2.每月工作日數：20

3.每日工作時間：460分鐘



平準化的方法

●設定不同機種的生產順序

機種 月需求 日產量 Takt Time

甲 4,500 230 2分鐘

乙 2,300 115 4分鐘

丙 2,300 115 4分鐘

合計 9,200 460 1分鐘



平準化的方法

●生產線的生產

全線

甲機

乙機

丙機

1分鐘

甲 甲

乙

丙

No.1 No.2 No.3 No.4



平準化的程度

§ 平準化的意味

a.在最終工程的組立線，使計畫期間中單位

期間的生產批量的變異最小。

b.盡量使批量最小，流動各種類製品。

c.最終達到”一個流”的生產與搬運的理想。



平準化的程度

§ 生產順序與Takt Time

CASE 1
T/T變動 T/T固定(＝0.5)

T/T 製品流動 每日 加班 負荷率

分 個/分

800/400

800/400

666/400

1,000/400

分 分

100

100

83

%

125

0

0

(67)

100

400

400

333

500

0.5

0.5

0.6

0.4

製
品

生產
日期

每月
生產量

每日
生產量

A 1~10 8,000 800

B 11~15 4,000 800

C 16~18 2,000 666

D 19~20 2,000 1,000



平準化的程度

T/T 製品流動每月
生產量

每日
生產量

分

400 400/400

200/400

100/400

100/400

200

100

100

計 16,000 800 0.5 800/400

8,000

4,000

2,000

2,000

個/分

A 1.0

B 2.0

C 4.0

D 4.0

製
品

CASE 2-1

A、A、A．．．400個 A生產後
B、B、B．．．200個 B接著生產
C、C、C．．．100個 C接著生產
D、D、D．．．100個 D最後生產



平準化的程度

T/T 製品流動每月
生產量

每日
生產量

分

400 4/4

2/4

1/4

1/4

200

100

100

計 16,000 800 0.5 8/4

8,000

4,000

2,000

2,000

個/分

A 1.0

B 2.0

C 4.0

D 4.0

製
品

CASE 2-2

A、A、A、A 4個 A生產後
B、B 2個 B接著生產
C 1個 C接著生產
D 1個 D最後生產
循環100次的生產



平準化的程度

T/T 製品流動每月
生產量

每日
生產量

分

400 1/1

1/2

1/4

1/4

200

100

100

計 16,000 800 0.5 8/4

8,000

4,000

2,000

2,000

個/分

A 1.0

B 2.0

C 4.0

D 4.0

製
品

CASE 3

(A、B、A、C 、A、B、A、D )
(A、B、A、C 、A、B、A、D )

．
．
．

各製品一次生產批量為
一個一個流動

循環100次的生產



平準化的程度

§ 投入順序與製品的流動方法

批量大小(個) 每批生產時間(分) 批間隔(分)

CASE

2-1

CASE

2-2

CASE

3

CASE

2-2

CASE

3

CASE

2-2

CASE

3

4 1

2

4

4

4

4

4

0.5

0.5

0.5

0.5

2.0

1.0

0.5

0.5

1

1

1

1

4

2

1

1

CASE

2-1

CASE

2-1

A 400 200 400

B 200 100 400

C 100 50 400

D 100 50 400



平準化的程度

☆每製品批所要時間和批與批間隔時間短的時

候，有下列利點。

①對應市場需要的供給Lead Time縮短

②因小批量至“一個流”的生產與搬運，能

削減工程間的半成品在庫及完成品在庫。



平準化的程度

§ 投入順序的決定

‧CASE1及CASE2-1的製品投入順序可稱為

「線轉換生產方面」

‧ CASE2-2及CASE3可稱為「混合製品線生

產方式」，決定此種投入順序有二個目

的。

(a)不讓作業延遲發生

(b)使部品消化量的變異小



訂單與排程

§ 從經銷商來的每旬訂單

25 4 13 24
302111125

31 10 20

對4月上

旬的訂單
日

對4月中

旬的訂單
日

對4月下

旬的訂單
日

對5月上

旬的訂單
日

3月 4月

月日的流程

上旬 中旬 下旬



訂單與排程

§ 從經銷商的訂單到裝配完成的步驟

裝配完成的4日前

裝配完成的3日前
裝配完成的2日前

從經銷商給營
銷部門的每日
訂購單

從營銷部門給
製造部門的每
日訂單

給工廠順序排
程通知

裝配完成當天

時間的流程



平準化生產的好處及問題點

§ 平準化生產的好處

a.零組件的使用量安定化

組立線的零組件使用量一定,因此從前工

程領取零組件的量就安定化。而且各工

程乃至供應商的生產指示量的變異也變

小。



平準化生產的好處及問題點

b.因各工程乃至供應商的生產負荷安定化,

所以勞働力和機械設備等的計畫容易

做，可以有效率的運用。

c.成品及工程間的半成品在庫減少。

d.由於“一個流”(或小批量)的生產與搬

運，每一個(或每一批)的生產Lead Time

縮短，對市場小幅需要的變動的適應性

提高。其結果可接近訂單生產。



平準化生產的好處及問題點

§ 平準化生產的問題點

a.因不同產品的作業多少不一樣，所以事

前的訓練變成重要，但實際的作業上，

錯誤的動作及誤裝容易發生。

b.共通地操作不同產品的作業的治工具、

汎用機等變成需要。亦希望導入FMS及GT

的生產機械配置及技術。為了得到這些

手段必要的技術力及資金，有些超過一

般的中小企業的能力。



平準化生產的好處及問題點

c.對前工程以小批量頻繁的領取變成必

要，為了使在庫和Lead Time縮短，在

前工程(特別是沖壓等工程)以小批量

生產變成必要，換線時間縮短也變成

必要。

d.市場需要大幅度變動時，要適應生產

量，變成困難。



謝 謝
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