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一、 實習動機與目的 

這次的暑期實習，希望讓自己三年所學得到一個使用的機會，實際觀察現場

產線並發掘問題，接著提出對應的的改善方式。藉由這個過程了解理論和實際情

況的差異。也希望實習的過程不僅僅是專業知識的實踐，也能學習到溝通、協調、

整合的能力。 

二、 實習單位簡介 

2.1 公司介紹 

這次實習的公司是位於桃園楊梅區的華新科技，為華新麗華集團旗下公司；

華新科技主要產品為基層陶瓷晶片電容(MLCC)、晶片電阻(Chip-R)、射頻元件

(RF Components)、圓板電容(DISC)等。目前除了信義總公司外，全球共有四間

工廠，分別為：楊梅廠、高雄廠、大朗廠和蘇州廠。華新科技是華科事業群下的

分支，由於企業規模較龐大，以下分別為組織、人數及產品做介紹： 

圖 1、集團簡介 

表 1、華新科技介紹簡表 

華科事業群

華新科技

積層陶
瓷電容

晶片電阻

陶瓷圓板
電容

射頻元件

電感、變壓器

KAMAYA

晶片電阻

晶片保險
絲

ESD

信昌電子

陶瓷電容
器

電阻

線圈

陶瓷粉末

翰宇博德

多層印刷
電路板製

造

汽車用控
制板

台灣精星

印刷電
路板組
裝

SMT

電腦主機
板

精成科技

印刷電
路板產
銷

EMS業務

華東科技

專業IC
封裝測
試
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圖 2、華新科技位置示意圖 

從圖二可以看到華新科技位於幼獅擴大工業區，鄰近國道一號，在運輸上或

是和其他廠商聯繫都是極為方便。 
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圖 3、華新科技全球運營點 

圖 3 為華新科技全球運營地點，除了台灣楊梅廠、高雄廠、大陸大朗廠、蘇

州廠以及子公司日本和馬來西亞是工廠，有進行生產作業外，其餘都是經銷商。

其中楊梅廠只有後段製程著裝站(Tapping)，其餘前段製程都在高雄廠或大朗廠，

但是高雄廠並不會進行出貨的動作，高雄廠的貨都是由楊梅廠統一出貨，因此楊

梅廠較近於物流轉控的廠。 

2.2 楊梅廠 

 楊梅廠的成品倉人數約為 46 人，廠房面積約為 1155.81 平方公尺，以下

為華新科技組織分布圖： 
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圖 4、華新科技組織圖 

2.2 產品介紹 

華新科技主要產品為被動電子零件，MLCC(電容)和 Chip_R(電阻)為大宗，

另外還有電感、電容器、高頻元件等等。這些零件的應用範圍極廣，例如:手機、

家電、照明設備、電腦等等，正好符合公司信念「華新，常在您身邊」。 
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圖 5、華新科技產品介紹 

三、實習進度 

表 2、實習進度 

 

四、 實習重點 

  楊梅廠的倉儲部門，包含二樓散料倉和三樓成品倉，這次實習內容主要在三

樓成品倉，成品倉主要作業流程為:上架、揀料、包裝、品保、出貨，以下為成

品倉的廠區布置圖： 
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圖 6、3F 成品倉廠區圖 

成品倉是出貨流程的第一站，楊梅廠為華新科技在台灣的重要出貨廠區，廠

房面積為 1155.8124 平方公尺，每月出貨量最高可達到 7964kp 數。此次的實習

重點為改善倉儲出貨流程以及動線。 

五、 工廠現況 

5.1 空間分布 

5.1.1 倉儲空間 

倉儲空間面積為 366.933 平方公尺，約占總廠房面積的 31.73%，主要放置

MLCC(電容)、Chip-R(電阻)，子公司來料、DISK 和外調品佔小比率。使用輕型

料架以及長條箱放置或是放置於地面棧板。下圖為 3 樓廠區倉儲空間示意圖。 

表 3、料架規格 

(公尺) MLCC Chip-R 棧板 

長 0.94/1.25 0.94/1.55 1.2 

寬 0.65 0.45 0.8 
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高 2 2 0.13 

長條箱 一箱 50 卷 一箱 30 卷 一箱 50 卷 

 

圖 7、長條箱示意圖 

 
圖 8、儲位系統 

儲位的分區規則是:電容為 C 區，電阻為 R 區，子公司信昌產品為 P 區，電

感為 B 區。由於倉庫不是很方正的長方形，所以料架會受空間限制有不同的長

度(架數)。目前的料擺放方式會依產品種類、尺寸還有一些大客戶會有專用倉。 
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圖 9、倉儲空間示意圖 

5.1.2 印製標籤區 

華新科技出貨時，會為了辨識方便以及客戶需求而貼上各式標籤，目前主要

會貼的標籤為外箱提示標籤、外箱標籤、內盒標籤、卷軸標籤、替換料標籤，這

些標籤都是在這個區域印製。約佔廠區的 2.92%。 
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圖 10、印製標籤區示意圖 

5.1.3 包裝區 

印好的標籤和揀好的料會一起移動到這個區域，由包裝人員貼上標籤裝入內

盒及外箱。這個區域有 8 張工作桌，面積為 156.293 平方公尺，佔廠區的 13.52%。 
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圖 11、包裝區示意圖 

5.1.4OQC2 和待出貨區 

包裝好的貨品會運送到這個區域做檢驗，有些客戶會要求檢驗報告也是在這

個區域製作，品質檢驗結束後就會經由貨梯送至一樓理貨區安排出貨。這區面積

為 54.546 平方公尺，佔廠區 4.71%。 
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圖 12、OQC2 和待出貨區示意圖 

5.1.5 收帳和 Billing 區 

收帳的工作是當子公司來料時，做一個點收並且安排上架的動作。Billing

則是觸發出貨最開始的一站，會按照業務下單、計畫排單的資料開出倉庫揀料和

印製標籤的兩張傳票，接著揀料人員和印製標籤人員才會開始動作。銷貨單和發

票也是由這個單位開出。這兩個區域面積為 36.059 平方公尺，佔廠區的 3.11%。 
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圖 13、收帳和 Billing 區示意圖 

5.1.6 待入庫區和待包裝區 

楊梅廠在二樓有將散料打成卷的Taping站，打完後就會送至三樓進行入庫，

會再待入庫區做一個暫存整理的動作。 

待包裝區是揀料人員揀完料送至這個區域暫存，等包裝區有空位後，由印製

標籤人員送至包裝區。面積為 36.387 平方公尺，佔比例為 3.14%。 
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圖 14、待入庫區和待包裝區示意圖 

5.1.7 閒置空間 

為舊辦公室，目前作為一個臨時整貨的場所，動線重新規劃的部份也要考量這個

區塊的利用。面積是 181.4306 平方公尺，佔廠區的 15.69%。 
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圖 15、閒置空間示意圖 

5.1.8 搬運空間 

搬運空間包含料架與料架之間和長距離移動，長距離移動大部分是使用棧板

和液壓手推車，因此搬運空間的寬度要考量到手推車和棧板寬度。料架之間寬度

約為0.93公尺，勉強可以兩人交錯而過。長距離移動走道的寬度約為1.24公尺。 

搬運空間面積為 290.322 平方公尺，佔廠區比例為 25.11%。 
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5.2 流程與製程分析 

 
圖 16、工作現況流程 

這次的實習內容有散料倉、成品倉、包裝站，主要的重點會放在成品倉揀料

和包裝站。 

5.2.1 編碼原則 

MLCC 的料號有 16 碼，可區分為 9 段，前四碼為晶粒尺寸，第五碼為陶瓷

材料代碼，第六碼到第八碼為電容量的 PF 值，第九碼代表公差代號，第十碼到

第十二碼為伏特數，第十三碼為端電極材料代碼，第十四碼代表包裝碼，區分卷

軸的內帶是紙還是塑膠，抑或是不是卷軸是散料，第十五碼為產品厚度，第十六

碼則是外觀水準和特殊客戶代碼。 

批號有十碼五段，第一碼為產品別，1 代表 MLCC，3 代表 Chip_R；第二碼

為工廠別，0 是楊梅廠，1 是高雄廠，3 是大朗廠，5 是蘇州廠；第三碼代表產品

狀態，是成品還是半成品；第四碼為年分代碼，A 是 0，B 是 1，今年是 2017 年

代碼為 H 是 7；後面六碼是流水號。 

工單號碼則是在批號第一碼和第二碼前面各加一個 1，工單號碼總共為 12

碼。 
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圖 17、MLCC 料號編碼原則 

 
圖 18、批號編碼原則 

5.2.2 散料倉 

散料倉的工作內容主要有開立工單、收子公司來料和散料出貨。作業員會按

照計畫排的產能開立工單、依工單揀出對應的散料、印製標準小標，一起送至

Tapping 站。工單依顏色分類出電容和電阻以及急件。 

 
圖 19、工單示意圖 

表 4、工單顏色分類表 

 
子公司收料的部分，每日早上都會有從高雄工廠的回頭車送料，清點無誤後

工單顏色分類 一般 急件 

MLCC 藍 粉紅 

Chip_R 綠 黃 

Wurth 橘  
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就會進行收帳、上架的動作，會將散料做出一個區分，有一部份是要馬上投到

Tapping 站的就不會上架。其他子公司像是大陸大朗廠來料的部分，就是依海運

或是空運時間來台灣，還需要進行報關等手續，交期會比較長。 

 

圖 20、子公司來料收帳流程圖 

5.2.3 出貨流程 

業務上傳訂單、計畫排貨後，業助會將確定要出貨的 DN 上傳至物流平台，

Billing 小組的作業員就會到物流平台下載出貨資料，印出一式兩份的傳票，一份

給倉庫揀料人員揀料，一份給印製標籤人員印製標籤，倉庫揀料那份傳票會跟隨

貨物移動，印製標籤那份傳票則在印製完標籤後交回 Billing 小組，Billing 小組

會連同銷貨單、發票和出貨明細放置一起，方便一樓理貨人員進行貨物比對確

認。 
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圖 21、出貨流程圖 

揀料人員在倉庫揀完料品後，會移動料品到待包裝區，讓印製標籤人員將印

製好的標籤與對應料品放置一起，接著由印製標籤人員將料品移動到空閒的包裝

桌旁進行包裝，最後由釘箱人員或是空閒人員幫忙將已包裝好的料品送至出貨品

保站進行品質檢測。下圖為流程線圖: 
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圖 22、流程線圖 

可以發現紅色框的地方，一條通道有兩個方向三種不同階段的料品在移動，  

非常容易在轉彎處發生等待，因此我到華新的第一份作業就是重新評估動線

Layout。 

在第六章的部分會詳細說明我評估的動線 layout。 

5.2.4 倉庫上架揀料作業 

二樓 Taping 站將打成卷的成品經由貨梯送至三樓成品倉，在待入庫區稍作

整理等候上架。上架人員會依照 MLCC 或是 Chip-R 還有尺寸找出對應的架位，

再由人工使用盤點機掃描儲位條碼輸入儲位，接著掃描料品上的標準小標，最後

上架並上傳資訊至系統就完成上架動作。如果是子公司或外購品，先核對數量箱

數是否正確，接著拆箱進行整料，之後上架程序和從 Tapping 站入庫的相同。 

上架過程中的不確定因素非常多，因為基本上都是人工作業，雖然系統會跑

出儲區，但儲位是由上架人員觀察架上哪裡有空位而決定的。常會發生相同的一

批料因為空間不足問題而放置不同儲位，雖然可能是在相近的位置，但也增加揀

料人員揀料尋找的工時。並且在拆料的過程中，需要手動輸入數量，這個部分時

常會發生數量不符合的問題，需要上傳儲位的帳務人員細心比對。 
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圖 23、上架流程圖 

揀料人員拿到傳票，會依照傳票上的儲位指示和數量到正確位置揀料，揀料

的過程中，會使用小型手推車作為在料架間移動的運輸工具。揀好的料依照順序

放置在長條箱，每位揀料人員會在固定位置放置棧板，將已揀好料的長條箱堆疊

於棧板，並在系統上做下架動作。棧板上堆疊長條箱不能超過八層，一層是五個

或是三個，這取決於棧板大小，接著使用液壓手推車運輸至待包裝區。 

傳票是由班長進行分配的，揀料人員不能進行挑選，現況是傳票依編箱邏輯

和料號排序，不是按照儲位排序，因此揀料時會在不同料架間來回走動，造成走

動浪費。如果遇到棧板料，將會面臨搬動長條箱的不必要動作，要如何減少揀料

人員走的步伐以及不必要動作將是本次實習的重點之一。 
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圖 24、揀料流程圖 

5.2.5 包裝流程 

揀料人員將揀好的料拉至待包裝區，印標籤人員需要將印好的標籤放置對應

的貨品中，在這個過程中會花費時間作一個尋找確認貨品在哪個長條箱的動作。

工廠裡將印製標籤人員稱為水蜘蛛，水蜘蛛的作業模式是將標準作業和非標準作

業分離，將非標準作業匯集起來，變成一個標準作業。華新成品倉的水蜘蛛人員

除了印製標籤外還要將貨品拉至包裝區以及幫忙補給包材，讓包裝區作業人員不

用離開工作區拉貨，但以現況來說，包裝作業人員還是會習慣自己去補給包材，

這個部分需要加強宣導減少包裝作業人員走動工時。 
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圖 25、印製標籤流程圖 

包裝區人員是產線中最為緊張的部分，因為他們的產出就是直接的產能。因

此可以發現這個區域的操作員的速度都十分的快。八張工作桌，每張桌子配兩個

人。在一批貨來到工作桌邊時，會先拿起傳票掃描 DN 進入偵錯系統，表示開始

進行這批貨的包裝作業，接著包裝第一人會將貨品從棧板上拿起放置到工作桌，

貼上卷軸客標。第二人會先準備好外箱和內盒，掃描已貼好客標卷軸的標準小標

進入偵錯系統，這是確認料品和訂單資料無誤的過程。一切沒問題後就放置於內

盒、貼上內盒客標，再放置於外箱，不用品質檢驗就封箱，需要品質檢驗就不封。 
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圖 26、包裝作業流程圖 



24 
 

 

圖 27、包裝區工作區域示意圖 

5.2.6 OQC 出貨品質檢驗 

已經包裝完成的貨品在出貨前還需要經過 OQC 品管檢驗，OQC 檢驗是採

MIL-STD-1916，是採取每筆 DN 都抽驗五卷的方式，抽驗內容包含外觀和標籤

是否黏貼正確，再依客戶需求另外做不同檢驗並印出檢驗報告隨貨物一起給予客

戶。 

MIL-STD-1996 是美國軍方在 1996 年推出新版的抽樣計劃，用來取代既有

的 MIL-STD-105E，作為抽樣計劃選用的主要標準。美國國防部推出這個新標準

的用意，是希望能鼓勵供應商建立品質系統和使用有效的製程管製程序，來取代

最終產品的抽樣方式，並期望供應商能夠遠離過去以 AQL 為主的抽樣計劃，進

而做到預防性的品質制度。 

MIL-STD-1996 以單次抽樣為主，廢除雙次抽樣及多次抽樣，判定標準為

『Ac=0、Re=1』亦即 0 收、1 退，強調不允許不良品存在。以預防代替檢驗，

在製程中執行統計製程管制(SPC)。MIL-STD-1996 適用計數、計量與連續性抽樣

計劃(各有其各自的表)，不像過去，105E 僅適用計數值類、414 僅適用計量值類、

1235 僅適用於連續性類。MIL-STD-1916 著重在供應商品質系統的建立，強調預

防為主，反觀 MIL-STD-105E 則著重在抽樣技巧，強調避免接收不合格品。最大

簡化之處，在 MIL-STD-1916 所使用的表格(計數、計量&連續性)只剩下 4 種，

一改過去 MIL-STD-105E 時的數十種。 
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圖 28、品質檢驗流程圖 

5.3 工時測量 

針對上架和揀料部分進行工時測量。上架是以一個長條箱的作業時間來測量。揀

料則是看卷數和 DN 筆數的花費時間，算產能的部分是由作業員自己記錄開始時

間和結束時間和揀的卷數、KP 數。目前來說一個小時的設計產能可以達到 472

卷。 

表 5、上架工時 



26 
 

 

表 6、Chip_R 的揀料工時 

 

表 7、MLCC 的揀料工時 

 

會對倉庫揀料流程進行測時的原因為:主管認為花費較多時間、較麻煩的部分在

於尋找批號、尋找儲位的時候，也就是之前提到因為空間關係，會相同批號放置

於不同儲位；在測時的過程中發現，揀料人員會二次搬動長條箱，第一次為將料

品長條箱從料架或棧板揀下來放置於手推車，第二次搬動為將長條箱從手推車搬

至棧板，接著使用液壓手推車送至待包裝區，這將是之後的改善重點。  

5.4 機械工具介紹 

設備名稱 圖片 用途 
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標籤機 

 

印製各式客標、揀

料時的標示箱號標

籤、標準小標 

刷槍 

 

刷 DN 條碼 

手推車 

 

揀料時方便在各個

料架間移動使用 

尺寸(M): 

0.45*0.7 

0.56*0.7 
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台車 

 

主要為上架人員在

各個料架間移動使

用 

尺寸(M): 

0.75*0.45*1.35 

 

棧板 

 

為揀料完畢運輸到

待包裝區和包裝完

畢運輸到 OQC2 使

用 

尺寸(M): 

1.2*0.8(鋁) 

0.6*0.8(木頭) 
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液壓手推車 

 

移動棧板用 

貨梯 

 

揀取較高儲位料品

用 

 

5.5 工作研究-5S 

5S 是指五個 S 開頭的日文字的拼音，分別是整理(Seiri)、整頓(Seiton)、清掃

(Seiso)、清潔 (Seikeetsu)、素養(Shitsuke)，是一種管理模式，針對生產現場的所有

生產要素進行控管的方式。主要作用於提高生產效率、提高庫存周轉率、加強安

全、養成節約的習慣等等。 

華新科技成品倉採用的是加上安全(safety)和節約(saving)的 7S。 

表 8、7S 統整表 

7S 內容 實務方法 
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整理 將必要和不必要的物品

明確分開，不必要的物品

盡快處理掉。 

紅單作戰 

層別管理 

整頓 必要的物品規劃固定放

置區域，讓物品保持能立

刻取出的狀態。 

畫線定位 

棧板、料架、紙箱、物料

標示 

清掃 工作場所進行定期清

掃、保持乾淨。 

掃黑、掃漏、掃怪 

清潔 保持整理、整頓、清潔之

成果。 

責任制 

獎懲制度 

素養 長時間維持以上活動成

果。 

教育訓練人工 

安全 保障員工的人身安全，保

證生產是安全正常地進

行。 

工安管理 

節約 對時間、空間、能源等方

面合理利用，發揮最大效

能。 

回收還能使用的物品或

能源 

在整理這個環節，由於華新科技成品倉是採用料架和長條箱的方式存放料品，

由於儲存水平已經下降，因此造成了很多閒置的長條箱，目前整齊地堆放於閒置

空間區域，長條箱有分塑膠和紙兩種材質，紙材質的長條箱可以做評估是否還堅

固還可使用，不能使用的就丟棄，節省空間。 

整頓的實施，在工作桌或是地板都標示區域，讓物品有固定的放置位置，地

板可以放置棧板料的位置就不能放空紙箱，讓空紙箱和料品分開。在這個部分使

用五個方法做評估: 

I. 引線法:現場原就有在地板標示儲位或是空間用途，只需做好維護即

可。 

II. 標示法:有放料品的長條箱會在箱子外側貼上標籤，方便揀料人員尋

找。 

III. 固定容器:料品一率使用長條箱承載，長條箱裡會放置內盒，十卷為

一個單位，方便上架揀料人員點料。 

IV. 顏色管理:印製標籤人員印製的外箱提示標籤，除了箱號外會有顏色，

用來提示星期幾出貨。 

V. 看板管理:需要較大型系統才有完善作業規劃，目前無法立刻實施。 

5.6 銷售分析 

我以六月份的出貨資料來做銷售分析，並且將電容和電阻分類來看，由於料
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品種類過多，我使用同一個尺寸分群的原則，將料品種類縮少。電容的部分光是

0603、0402、0805、1206、0201 這五種尺寸的料品群就佔了整個電容銷售的百

分之八十，在料品的擺放時可以考慮將這五種尺寸放置於靠近出口處。電阻的部

分則是由 WR04、WR08、WR02、WF08 這四種尺寸的料品群佔了整個月電阻銷

售的百分之八十，一樣在進行上架作業時，可以考慮將這四種尺寸的料品擺放靠

近出口，方便揀料人員揀完以最短距離移動到下一站。 

 
圖 29、電容六月銷售柏拉圖 

 
圖 30、電阻六月銷售柏拉圖 
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六、 改善評估 

6.1 改善 layout 

(1)動機:華新科技成品倉內的搬運動線過長，且方向也不一至，容易造成等待堵

塞的狀況，雖然目前看起來還可以運作，但對於一個有五十幾年歷史、出貨量日

漸增加的公司來說，需要更近一步的改善，因此我希望運作途程可以更加順暢且

有效率。 

(2)做法:運用 SLP、Graph-based 等軟體進行工廠布置規劃，並找出最佳的 Layout

作出新的設施規劃。 

目前整理出下列問並從中做出改善: 

 效率不足: 

(1)因為等待過長造成待包裝區或待檢驗區佔據過多空間 

(2)業助上傳訂單無法平準化，月中時，揀料人員經常是無單可揀，但為了

產能只能先揀月底的單，揀完又因待包裝區空間不夠不能拉出去，只能

放置於倉庫的各個角落 

(3)揀料、包裝、品保三站的工時不平準，時常可以看到等待區塞車狀況 

(4)料架不夠，造成過多棧板料 

 設施規劃不完善: 

(1)搬運距離過長 

(2)動線方向不一至 

(3)料架擺放因空間而高度和方向不佳 

透過下列三個項目將問題作分類 

 
圖 31、問題分類之族譜圖 

設備/工時

•業助丟單、揀料、
包裝、品保產能不
平準

設施規劃

•搬運距離過長

•動線方向不一至

•等待時間過長

空間

•料架擺放不佳

•過多棧板料
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圖 32、改善問題之樹狀圖   

減少浪費

空間

縮短等待工時

統一動線方向

設備 產能平準



34 
 

6.1.1SLP 流程 

 

圖 33、SLP 流程圖 

(1)輸入資料及相關活動 

首先將 SLP 分析所需資料已 PQRST 進行分類和統整如下: 

1. P:Product-Material 生產什麼? 

華新科技主要生產被動電子元件電容和電阻，應用範圍極為廣泛，只要是電

子產品都需要使用被動電子元件。 

2. Q:Quantity-Volume 生產多少? 

成品倉的流程視包裝區為瓶頸站，一日能出多少貨取決於包裝站的速度，日

產能以 8 小時為例，平均可生產 29,413 卷。 

3. R:Routing-Process Sequence 如何生產? 

成品倉的流程是十分單一的，倉庫揀料→印製標籤→包裝→品質檢驗→出

貨。 
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4. S:Supporting Service 那些支援性服務? 

(1)3 個製造支援部門(檢驗、走道、印製標籤) 

5. T:Time 生產多久? 

如果是急件的話，當天就可以完成流程出貨。 

(2)部門面積 

表 9、各部門所占空間整理 

編號 部門 面積(m2) 比例 

1 倉庫+棧板料 366.924 31.73% 

2 走道 290.322 25.11% 

3 印製標籤區 33.839 2.92% 

4 待包裝區 33.690 2.1% 

5 包裝區 156.2937 13.52% 

6 OQC2+待出貨區 54.546 4.71% 

7 Billing 20.692 1.79% 

8 收帳 15.367 1.32% 

9 待入庫區 2.697 0.23% 

10 閒置空間 181.4306 15.69% 

 總和 1155.812 100% 

(3)物料流程 

以下為成品倉的出貨流程、經過之部門、需求量、搬運量，再將 Unitload 算出。 

表 10、途程表 

Part Sequencing 日產量(卷) 搬運量(卷) Unit load 

MLCC/Chip_R 1-4-5 25,600 1,250 20 

MLCC/Chip_R 5-6 29,413 1,440 21 

由表 10 得知成品倉出貨所需經過部門，將之轉成為 Flow Between Chart 可看到

各站到各站之間的相互關係，若表格內數字越大，代表兩部門之間的關係越密

切。 

表 11、From To Chart 

 1 4 5 6 

1  20   

4   20  

5    21 

6     

表 12、Flow Between Chart 

 1 4 5 6 

1  20 0 0 
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4   20 0 

5    21 

6     

表 13、Relationship Chart 

 1 4 5 6 

1  A U U 

4   A U 

5    A 

6     

(4)關聯流程 

(a)Relationship Chart 

將數值轉換成五個等級，由關係高到低，分為 A、E、I、O、U，每個等級

有一個固定範圍，而其評比值是利用 Flow Between Chart 知最大值減去最小值後

再除以評比值，即可達到每一評比值區間。接著轉換成 Relationship Chart。 

表 14、關係級距 

A 17.8-21 

E 13.6-16.8 

I 9.4-12.6 

O 5.2-8.4 

U 0-4.2 

(b)作業關聯圖 

顯示各部門、設施區域之間的相互關係。 

表 15、Relationship Chart 

 
(c)關聯線圖 

從上個步驟，我們將 A、E、I、O、U 變成線條如下圖，可以清楚了解各個

部門之間知相對關係。 
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圖 34、關聯線圖 

表 16、部門之間密切程度 

A 5 條線 

E 4 條線 

I 3 條線 

O 2 條線 

U 1 條線 

6.1.2Graph-Based Method 

Graph-Based Method 是透過 Relationship Chart，依據各部門間搬運流量

隻大小，依序排列部門，找出流量評比值最大佈置規劃的一種方法。 

(a)資料輸入 

首先利用 SLP 分 析所得到的部門間流量數據，繪製成表 15 。 

(b)運算過程 

Step.1:運用表 15，可以得知部門關係值最大的兩個部門為包裝區到 OQC2，

我選擇這兩個部門作為基底。 
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圖 35、Graph-Based Method Iteration 1 之關聯線圖 

   Step2:依照上圖之關聯線圖之選取部門與其他部門的搬運趟數關係值至

成表格，找出加總後搬運流量最大部門。 

表 17、Step 2 各部門間流量加總比較表 

部門 包裝區 OQC2 Total 

倉庫 0 0 0 

待包裝區 20 0 20 

由表 17 可以找出流量加總最大值為待包裝區，故接著將待包裝區放入

關聯線圖當中，形成下圖: 

 
 圖 36、Graph-Based Method Step 2 之關聯線圖  

Step3：以此類推上圖的關聯線圖和其他部門間的搬運趟數，列出下表 

包裝區  OQC2 

21 

 

 
包裝區   OQC2 

21 

 帶代 待包裝區 

20 
0 
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表 18、各部門間流量加總比較表 

部門 待包裝區 包裝區 OQC2 Total 

倉庫 20 0 0 20 

 

圖 37、Graph-Based Method Step 3 之關聯線圖 

(c)求解結果 

圖 37 為 Graph-Based Method 運算之結果，接著再將各部門面積比例與

Graph-Based Method 結合，繪製出 Graph-Based Method 之空間觀連線圖，

如下圖所示: 

  

  包裝區   OQC2 21 

 帶代 待包裝區 

20 0 

 帶代 倉庫 

20 

0 0 
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圖 38、Graph-Based Method 之空間聯線圖 

6.1.3 新 Layout 布置圖 

根據 SLP 和 Graph-Based Method 我提出兩個新 Layout 布置方案。由於空間的

21 

20 

20 

0 

0 0 
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關係和出入口(貨梯)只有一個，所以整個 Layout 動線圖以 U 型或圓形為基準。 

(a) 方案一 

我首先將OQC2的位置往右移，讓包裝區的動線(淺棕箭頭)呈現一直線；

印製標籤區也將電腦和標籤機都移到同一側，空出來的空間視為待包裝區；

包裝工作桌前排的部分轉個方向靠向牆壁，使中間走道成為主走道；R 區的

料架也由原本橫的擺放改為直的擺放，方便作業員整理完子公司來料後的走

動上架。最後一點為改變揀料人員的動線，清出 C37 旁的走動，讓揀料人員

揀完料可以依據黃色箭頭的方向送料到待包裝區。 

 

圖 39、方案一 Layout 

(b)方案二 

方案二為較大膽的設想，秉持著包裝靠近貨梯的想法，將倉庫和包裝區

做一個調換，動線如下圖的黃色箭頭。但由於倉庫有較嚴格的消防法規，有
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規定的抽風管和排煙設備，因此移動的成本過於巨大，這個方案雖然主管也

認同包裝接近貨梯的想法，但因成本等現況無法執行。 

 

圖 40、方案二 Layout 

目前的 Layout 改善是依照方案一，進度已到將 OQC2 搬動完畢和 C37 旁走道清

空，剩下印製標籤區、包裝區、R 區料架區，預計在 12 月前會完成改善。 

6.2 上架改善 

在 5.3 量測工時處，可以發現上架的工時並不長，作業員花費的時間在於走

動於料架間尋找空位，目前主管的權宜之計為「有空位就上架」，讓作業員推著

台車從第一架或最後一架開始走動，看到空位就上架，不用區分尺寸。但我不覺

得這是一個好方法，或許工時效率會短暫提升，但其實是把工時轉嫁到揀料人員

上，這造成揀料人員揀料時的架位跳動頻繁，也增加找不到料的機率。 
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在料品擺放邏輯上，我提出按照 ABC 分類法，需求量大、常揀的料放置於

靠近出口的地方，讓作業員可以直接揀走，但這個提案會衍生出三個問題:第一

是否會讓大多數揀料人員擠在 A 區揀料，造成交通堵塞?第二則是若是讓揀料人

員分區揀料，那會造工作不平準的狀態。最後一個問題，也是我覺得最重要的問

題，客戶訂的料品種類太廣，不會只訂 A 區料，以一個作業員揀一家客戶訂單

的現況來說，他移動的距離並沒有縮短。結合第二個問題和第三個問題，將人員

分區揀料，訂單也要拆開給不同的作業員，揀完料後還需要一個整料區域，將客

戶的料品依箱號整理好，將訂單拆開的動作和整料區域都說明這個方案需要更加

審慎的思考。 

我覺得料品擺放邏輯是十分重要的，雖然有儲位系統，但是上架 input 資料

如何就會影響後面的揀料。目前我想是依照 billing 小組製單出來的出貨傳票裡

的順序，這個傳票是依照客戶要求的編箱邏輯所排的順序，編箱邏輯不外乎是按

照批號或是按照料號，所以料品擺放可以按照批號或是料號的邏輯做擺放。還有

一個很重要的點是，華科有為大客戶設立專用倉，主要是依照客戶發的 MRP，

通常是一周發一次，幫助客戶準備好料就放置在這個客戶的專用儲區，等到要出

貨時，揀料人員在這個區域走動就可以揀完了，所以擴大專用倉的設立也是一個

好方法。 

另外關於上架人員的走動浪費，我想竟然揀料人員有儲位依據，那為什麼上

架人員沒有呢?目前這個專案有再和 MIS 商談，需要克服的技術難點在於，空間

不夠時要將這個批號的料品分開放置，這個部分在由系統指定儲位時可能會出錯。

但只要能克服，上架人員就可以依照儲位進行上架，不需要推著台車盲目地穿梭

於料架。 

6.3 揀料改善 

由於揀料這個流程是本次實習的重點，針對這個部份我首先做了要因分析，

來判斷揀料效率不佳的原因為何。 
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圖 41、要因分析圖 

根據圖 41 要因分析圖和現場觀察，我圈選出四個真因，分別是人員未依傳

票儲位指示揀料、揀取棧板料耗時過長、搬運次數過多、手推車載運量太少。再

根據這四個真因做出系統圖。 

 

圖 42、系統圖 

在人員未依傳票儲位指示揀料這個要因底下還有三個二次要因，我拿現場的

揀料異常紀錄本來統計一個月的錯誤次數，總共 82 件錯誤，其中多或少料佔了

46 件，料號或批號錯誤有 25 件，沒揀到料有 11 件。 

這裡的對策擬定為:加強作業宣導、獎懲制度。懲的部分為連續三周錯誤率

過高，就會記一支申誡加以警告，獎的部分則是有生產獎金。 
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圖 43、揀料異常柏拉圖 

揀取棧板料耗時過長，主要是花費在搬動長條箱的時間，棧板根據 SOP 可

以堆疊到八層，排貨又是依照先進先出原則，揀料人員若是遇到棧板料通常要揀

的料都在底下幾層，為了節省時間和動作，作業員會用抽的方式拿料，但這個方

法極危險，一不小心長條箱就會整個傾倒。 

若要一勞永逸解決這個問題，自然是要買料架，但是一則料架昂貴二則空間

受限，因此我想關於棧板料還是有存在的必須性，但要如何解決揀取棧板料耗時

過長的問題呢，目前想的方式是料品放在棧板上時，處於封閉狀態，不接受排貨，

直到真的需要這批料品時，在將這塊棧板上的料都上到料架上，這樣就只需要搬

動長條箱一次就夠了。這個想法是基於一但這批號的貨被排到貨了，那剩下的料

品應當也是會被排到的，但問題點在於，料架是否有空間，會有棧板料就是因為

料架沒有空間。因此這個問題追本溯源應該為降低庫存水位。 
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圖 44、棧板料示意圖 

搬運次數過多和手推車載運量太少，這兩個要因是指同一個動作，揀料人員

使用手推車穿梭於料架之間揀料，揀完後再放置於棧板上堆疊，這就是一個二次

搬運的動作。原因有二:第一手推車載運量太少，無法負荷揀料量；第二成品倉

空間太小，待包裝區無法容納太多輛手推車。 

我想的方法是使用載運量較高的台車來揀料，手推車最多可以載運八個長條

箱，台車則最大可到 15 個長條箱，若是考量到待包裝區空間問題的話，可以規

範為一千卷以上的單才可以使用棧板。 

表 19、使用手推車和台車比較 

1 

2 

3 

4

 

5

 

6

 

7

 

8
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6.4 殘留問題 

6.4.1 業助丟單不平準 

經過兩個月的觀察，發現一個滿重要的問題，是業助上傳訂單不平準，月中

時訂單量甚少，月底時訂單量過多，訂單無法平準也跟國際運輸有關，一趟海運

的成本過於高昂，可能一個月出貨一次，一次的出貨量又十分龐大。這都是會影

響到揀料人員是否有單可以揀、包裝人員是否有料可以包。目前的對應方式為工

作量大時揀料增加人力和工時，包裝則是礙於空間無法再增設包裝桌是採用增加

工時的方式；工作量少時，安排揀料人員休假。 

月中沒單時，Billing 小組就只能看看業助有上傳那些訂單，即使是月底出

貨也都製單，就是為了讓揀料人員有工作做，但由於這種單沒有要立即出貨，揀
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好料後會因待包裝區空間小而不能送出，只能放置於倉庫的空閒處，這會造成動

線阻礙問題。 

6.4.2 包裝、OQC2 產能效率不平準 

由於 OQC2 採用的檢驗方式為每筆 DN 驗五卷，無論 DN 大小筆。論是遇到

都是兩、三卷的 DN 就會比較花費時間，何況還要做檢驗報告就會更耗時。如果

是大筆 DN 就只需要驗尾數箱的五卷就可以了，會比較快。速度上來說就會和包

裝不一至，包裝是包小筆比較快，包大筆較花時間。 

由於兩站的效率不一，會在待檢驗區造成堵塞，再加上待包裝區和待檢驗區

的空間問題，擺放時也不一定會按照出貨順序，因此常常需要人員使用液壓手推

車移動貨物，就像是在玩華容道一樣將裡面的貨拉至外頭。這都是無形中的時間

成本浪費。 

七、 實習結論與心得 

實習兩個月的時間不短也不長，從一開始不知道電容電阻到如今能稍微說出

一些內容，自己也覺得很有成就感。在實習過程中，會不停的對自己有所懷疑，

一直不停的問自己「真的能做到老闆、老師期望的嗎?」，總是會想要做到更好，

但又會因為不知道如何下手而感到沮喪。在現場發現的一些問題受限於空間、成

本等因素，不是可以馬上改變，遇到這類問題會讓我覺得焦躁，不知道要怎麼繼

續下去。好在主管和老師都幫助我很多，很感謝主管願意每周都花時間聽取我的

報告，雖然我的很多想法都很不成熟，但就是在與主管討論的過程才真切的認識

到不足。老師則是在我深感自身才疏學淺時，給予建議，讓我知道在這個狀況下

有什麼工具可以使用。 

一開始接觸物流倉庫時，都會有直覺想法:導入自動化，但導入自動化要思

考是否真的讓作業員工作變簡單。以華新科技楊梅廠來說，空間太小以及出貨量

成本等考量，自動化是比較無法執行的，若是要使用全自動化的機制和規模，像

是阿里巴巴那樣的規模，或許就考量將整個倉儲外包給專業廠商更划算。 

中間做改善時，覺得壓力很大，不管是 Layout 還是上架揀料改善，都只能

先提出個想法，後續還要交由工程師交手，這讓我感到抱歉。我這次實習的最大

不足是收集數據和改善效益，收集數據方面，有些可以從系統撈取，但撈取下來

的資料也需要做統整；有些則要靠自己到現場收集，這都很不容易，也是占我最

多時間的。改善效益則是說這項改善做了之後，會帶來哪些效益，在做 Layout

布置時，就一直苦惱要怎麼算變動成本、料架成本、多久回本、可以節省多少金

錢人力等等，這些都讓我煩惱很久，還是不知道要怎麼做，主管建議我可以回學

校修習成本會計。在做 Layout 改善時，除了動線成本等考量，經由主管提醒才

意識到，這不是在做設規時的紙上談兵，真正要做 Layout 時還要考慮到消防安
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全，尤其在倉庫有滿多易燃物，更需要謹慎看待。 

由於國外客戶海運成本的問題，可能一個月交一次貨，一次的量就很大，又

容易集中在月底，這會造成每日工作的不平準，在實習的兩個月讓我看到物流的

一個大問題，也去學習現場如何應對每日工作不平準，要不要加班、要加幾小時、

要留多少人、機器要用幾台等等。 

  在實習這段時間，讓我對於物流已有基本認識，主管也很願意教我，讓我

稍微知道國際貿易之間，供應商和客戶是怎麼交易的，能不能退稅、要不要走物

流園、三角貿易等，都讓我感到十分的有意思。另外也認識了職場的人際相處，

慶幸自己遇到非常棒的主管和同事，處長、副理都願意聽我報告並給予意見，工

程師們在我有疑問或是需要什麼資料也毫不吝嗇給予幫助，作業員們在我不懂流

程和需要測工時也都願意給予協助。這樣的實習過程中真的學習到很多，不管是

實際上的經驗或是吸收上層的建議，對我來說都是彌足珍貴，也有了未來希望到

中國見識看看龐大的物流系統的目標，很開心能擁有這樣的機會，期許自己能做

到更好。 

八、 附錄 

本報告數據資料以及照片來自於華新科技公司，僅供學生做學術實習和探討用。 

圖片來源: 

華新科技成品倉現場拍攝 

華新科技官網 


