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附錄一 

產品價值分析查檢表 

(1)該資材是否有使用必要？(必要性) 

(2)使用該資材後可產生多少價值？(效用) 

(3)使用該資材後可否提高價值？(價值的提高) 

(4)該資材的成本，就用途而言，是否必要？(成本與用途的價值對比) 

(5)該成本是否與其有用性保持均衡？(成本與有用性的均衡) 

(6)滿足該用品的方法？(用途的滿足) 

(7)該資材的全部特性，是否悉屬需要？(物品特性的必要性) 

(8)該資材的形狀，有無多餘的情事？(形狀性) 

(9)該資材的品質，有無浪費的情事？(品質性) 

(10)是否可用更廉價的方法予以生產？(廉價性) 

(11)是否可使用通常的標準品或規格品？(零件標準化) 

(12)能否參酌考慮生產量，而採取適當且經濟的大量生產方式？(經濟

生產量) 

(13)是否以適合該生產量的計劃步驟進行生產？(計劃步驟的確保) 

(14)工程順序的變更，是否可導致更廉價、更適當的結果？(工程順序

的檢討) 

(15)是否以變更作業方法為宜？(生產性) 

(16)在生產該物的過程中，人員、物品、設備是否均可保持安全？(安

全性) 

(17)是否能以適當的速度予以生產？製造期限是否可確實維持？(速度

性) 

(18)成本是否由適當的資材費用、勞務費用、間接費用等構成？(合理

的成本結構) 

(19)該資材的價格以最終售價表現時，是否為最低的數值？(最終價格
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的低廉性) 

(20)在向外訂購該資材時，除該供應商外，是否尚有更便宜、更具信

用的供應商？(其他供應商的發現) 



 113

附錄二 

 

表 3-9 說明如下 

說明 1-1產品機能模組化、產品樹建立 

產品編碼的第 4碼為大組件分類編碼，等於功能模組編碼，

業務人員與客戶能依使用需求檢討是否有過剩的機能，可加以去

除，降低客戶的初期投資成本。業務人員與客戶的交流過程中，

當客戶採購機器產品此類耐久性的生產財，由於無法完全預見未

來市場變化，對機器產品機能不論是否須要，均盡可能地要求完

整，但更多的機能代表更高的價格，常會影響交易案的完成，若

產品選擇性機能可以在須要時以模組型態追加時，就會樂於以較

低的價格購置夠用的機器產品機能，對市場行銷有正面助益。 

說明 1-2 快速回應詢價報價要求，成本估算準確度提高，與研發、廠務部

訂單審核模組化而提昇速度與準確性，提高企業資源使用效益。 

對現有產品樹各個功能模組，有完整的成本資訊，處理客戶

詢價報價要求時，研發設計人員與採購人員對報價單規劃重心，

在於模組間的界面設計與成本估算作業。若有模組功能的更新設

計，成本估算作業也侷限於更新設計部份，範圍減少，作業時程

也較短，可快速回應詢價報價要求，估算準確度也相對提高。 

訂單審核目的在於確保業務、研發、廠務部等對訂單的要求

有一致的認知，並確認生產技術及交期能滿足訂單需求，以保障

客戶權益。產品模組化後，訂單審核範圍縮小在產品功能確認與

模組間的界面或更新設計部份，可縮短時程並減少錯誤。 

 

說明 2-1 設計作業及管理標準化含加工、組裝標準化規劃。 

以案例來說明設計作業及管理標準化，與目標成本制所欲改



 114

善成本的相關性。六角孔承窩螺栓是常使用的市購標準件，由(附

表 1)與(附表 2)修訂前後 R公司六角孔承窩螺栓工程標準可見，

當施行產品模組化時，必須包括為數眾多的市購標準件等的設計

作業及管理標準化。 

修訂前對六角孔承窩螺栓的選用，完全由研發設計人員決

定，相同的緊固要求會因人而異產生不同規格的選擇，造成相關

品號規格失控地增加，在修訂前僅是六角孔承窩螺栓一項就有

附表 1  修訂前 R公司六角孔承窩螺栓工程標準 

資料來源：本研究整理 
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226種規格。 

修訂後對六角孔承窩螺栓的選用，仍由研發設計人員決定，

但其選用標準必須受此工程標準所限制，優先選用表列有 X符號

者，規格由 226項簡化成 61項。進行市購標準件等規格簡化過

程中，須對超出選用標準的設計需求，確定檢討審核制度，以免

研發設計人員受限於工程標準，而須大幅修改設計構想反而失去

原來改善成本的意義。 

附表 2  修訂後 R公司六角孔承窩螺栓工程標準 

資料來源：本研究整理 
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市購標準件的簡化通常不會影響到產品的售後服務問題，此

類市購件具有國際一致的規格，來源不虞，客戶也不會為售後服

務問題向機械製造廠購買。也不會造成庫存呆滯品的產生，修訂後

汰除的庫存量，可採取與供應商更換等價的其他市購標準件，因市購

標準件具泛用性，供應商不會拒絕更換，執行阻力小。 

在進行產品功能模組化過程，須進行現有設計方法的盤點作

業，例如 R公司對聯結支柱螺帽防鬆設計方法沒有管制，亦即沒

有標準設計規範，透過盤點作業發現，同一個螺帽防鬆需求有六

種設計方案，每一種設計方案代表不同的成本與品質，簡化的過

程擇優的順序是先品質再成本，選擇出的設計方式即可納入該功

能模組中。 

說明 2-2 對企業外部可快速回應市場需求，對企業內部可縮短教育訓練時

程，降低設計變更、工程變更的重工成本。 

對外部而言，方便作產品機能的取捨，提昇報價速度與準確

性，與競爭對手產品有明確的比較基礎，有利於價格策略的擬

訂。對內部而言，模組產品應用越多，越有利於線上訓練。同理，

研發設計人員處理不同訂單時，若採用模組產品，其工作重點偏

重於產品模組介面的設計工作，而不是整個系統的規劃設計，因

設計錯誤造成的設計變更與工程變更因而降低，避免重工浪費，

對成本的改善有正面的助益。 

 

說明 3-1 以產品線共用模組提高採購批量與計劃性生產。特定模組供應商

開發。產品目標成本展開至各功能持續進行 VA，與同步生產作

業績效改善。 

 提高採購批量，能獲得較多的折價優惠。各產品線共用模
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組，依訂單需求預估計劃生產，除獲得量產的成本效益外，也可

降低訂單預估差異造成的呆滯庫存機會。 

 特定模組供應商的開發，可區分為模組產品開發前與開發

後。模組產品開發前即導入特定模組供應商參與，多數情況是此

類供應商有專業技術要求，或專業技術優於中心廠，提早參與可

分享技術與成本經驗縮短產品上市時程，此類供應商須分擔產品

開發失敗的風險，參與作業前，對開發失敗的風險分擔比例與開

發成功後的訂單保障及供應品價格須事先以契約約定。 

模組產品開發成功後再導入特定模組供應商，通常此類模組

產品有下述特性： 

(1)供應商家數多選擇性多。 

(2)中心廠專業技術優於供應商，可主導技術與成本談判。 

(3)中心廠技術移轉給供應商時程短。 

說明 3-2 提高採購批量，增加談判優勢獲得較大價格折讓，且產品線共用

模組可減少待料斷線機會。專業供應商提高產品品質，改善採購

成本。對未達到目標之成本差距持續改善。 

當產品模組化後，採購部門根據業務部門的營業預測，提高

共用模組的採購批量，據以要求供應商降低價格，以提高採購批

量來要求供應商降低價格，通常是達成目標成本最有效的方法，

另一方面共用模組，易於轉撥供應不同產品線需求，可避免生產

線缺料斷線造成非標準工時增加。 

專業供應商有下述相對於中心廠的優勢，可提高產品品質： 

(1)專業技術能力，這對台灣機械產業的群聚效應更為明顯。 

(2)專用加工、組裝、與檢驗設備可能比中心廠充足，利用率

也較高。例如，現在機械製造業產品所需的馬達，均是購自專業

供應商，不會有業者企圖自行生產。 
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至於改善採購成本方面主要來自於： 

(1)專業供應商整體生產所須料件數量高過個別中心廠，量產效益

可回饋給中心廠。 

(2)企業內部簡化採購作業，改善作業費用，以下述案例舉例說

明：(附圖 1)油壓缸模組，組成料件共 18項除 14、15項六角

螺帽與彈簧墊圈，被定義為輔料採計劃採購外，其餘 16項料

件均須依採購作業程序，進行請購、採購、收料、進料檢驗、

組裝發料等程序，每一程序均有對應的單據與作業人員。當

此油壓缸以模組形式採購時對應的請購、採購、收料、進料

檢驗、組裝發料等程序，每一程序的單據處理筆數由 16項減

少成一項，作業量減少即代表成本的改善。 

附圖 1  油壓缸 
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資料來源：本研究整理 

 

說明 4-1 組裝工具方法簡化標準化 

    產品模組化，減少因研發設計人員不同的設計思維，造成相

同需求卻有不同的設計產出，造成特殊或多種類工具需求，因非

泛用型之特殊組裝用工具或吊具等，使用頻率低，且通常購置成

本較高。對產品的壽命週期服務維修成本有負面影響。 

說明 4-2 生產所須刀、工、模、夾、治具減少。縮短學習時間，容易培訓

專業化合格員工。減少生產線換線次數，得到批次量產成本優勢。 

以案例(附圖 2)說明，鍵槽設計簡化減少鍵槽種類，鍵槽配合

公差的規定作為設計標準化，對達成目標成本的正面意義，是內

孔拉鍵加工的拉刀與心軸鍵槽加工的端銑刀種類與規格減少。而

刀、工、模、夾、治具種類規格減少，代表對應的庫存量減少，

與少量庫存之昂貴刀具等損壞的緊急採購作業。 
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附圖 2  傳動鍵槽規格表 

資料來源：本研究整理 

    以產品模組化來滿足大量客製化的要求，在生產模組產品的

過程中保有大量生產的優勢，可縮短學習時間，容易培訓專業化

員工。主要因素為： 

(1) 加工與組裝可以規劃較周全，設計階段即可導入防呆設計觀

念。生產非模組化產品時企業會因成本考量，而有用完即棄的

想法，選擇使用彈性模治具或一次性模治具，增加員工培訓的

困難。 

(2) 加工與組裝可以製作完整的書面作業標準，利於技術傳承，避

免機械業傳統師徒制，個人因素的偏差。 
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    模組化產品計劃生產，加工製造最主要是節省模治具與刀具程

式設定，組裝製造生產最主要是節省生產線調整的外部作業時

間。 

說明 5-1 產品品質問題以功能模組歸類，以模組更新作產品維修與售後服

務。  

借助於電腦工具，產品在一階模組問題下，以順展功能，再

往下階判定問題歸屬，以利於當該一階模組問題被選定為改善對

象時，能往下階再作詳細問題分析，用來統計判定同一品質問題

在各機型或機能模組發生的次數，也可以以逆展功能追溯，省去

大量統計人力，也較能採取有效的改善措施。（附表 3） 

附表 3 產品品質問題一階展開表 

 

說明 5-2 產品不良問題模組式反饋至研發採購作改善,有利於產品品質及

降低產品壽命週期成本。模組化維修快速，減少客戶生產中斷時

間，且可減少高階技術人員需求。 

 產品故障維修時，診斷問題發生於那一個模組內，即可採取整個模組更

換方式進行維修。由於此更換作業是規劃由非組裝專業的使用者來執

行，一般須有防呆設計與快速更換的特性，由客戶或低階技術涵養的服

務人員執行，高階的技術人員資源則可應用於較為艱難的維修工作，可

提昇對人力資源應用的成本效益。 


