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摘要 

 隨著時代的變化，近年來中國經濟快速起飛，具有人口紅利優勢、人民年輕

消費力旺盛，政府積極投入各項政策，成為全球重視且具潛力之投資重地，因此

期望自己能夠前往中國一探究竟。透過系上與企業產學合作之暑期實習，經由面

試後並爭取到「2018 光寶海外實習」的機會，選擇「海外實習」推助自己走出

台灣，跨出現在的舒適圈，認識世界，「實習不是觀光，而是拿出自己的真本領」，

勇敢嘗試並擴展視野，為自己的人生添上精彩的扉頁。 

 專案成果顯示: 

本次暑期實習被分派到光寶企業-廣州廠 MEC-IMG 事業群之 Color 部門，本

專案運用品質管制之 QCC(Quality Control Circle)擬定作業流程，首先是現況分析

進行資料收集，發現問題點並制定專案目標，本次專案改善分為兩大部份，第一

「現場之改善」:了解 Color 生產製程，並且實地至產線上學習組裝，進行 5WIH

分析(人、事、時、地、物、為何)的基礎上，可以尋找工序流程的改善方向，構

思新的工作方法，以取代現行的工作方法，運用 ECRS 四原則，即為取消、合併、

重組和簡化之原則，改善產線站位找到更好的效能和更加的工序方法。第二為「倉

庫 Layout」:首先針對「物料搬運效率低」之問題使用品管七大手法分析並找出

主要因，從物料搬運關係到搬運設備、儲存設施和控制，二者無法分開，改變物

料搬運系統，也將改變工廠佈置，而物料搬運是移動、儲存、保護以及控制物料

等作業的藝術與科學之結合，擬定策略為 Color 設計出物料搬運與倉庫佈置之間

的最佳方案，將此方案進行量化分析與成本效益分析，驗證本專案方案之可行度

與效益性。 
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第一章、公司簡介 

光寶創立於 1975 年，以「光電節能、智慧科技最佳夥伴」為願景，聚焦核

心光電元件及電子關鍵零組件之發展，致力以資源整合與管理最佳化建立量產優

勢。產品廣泛應用於電腦、通訊、消費性電子、汽車電子、LED 照明、雲端運

算、工業自動化及生技醫療等領域，旗下產品包含光電產品、資訊科技、儲存裝

置、手持式機構件等皆居全球領先地位，光寶更是台灣 LED 鼻祖、光電零組產

業龍頭，第一家上市電子公司。 

 四十年來專注於建立量產競爭優勢，將多元化產品組合進行效益最佳化的資

源整合與管理，實現了優質的營收成長與獲利能力。2014 年主要營運策略聚焦

於提升資產使用率、運用自動化生產優化產能與效率、推動精實生產改造整體生

產流程與效能。近年積極由資訊產業朝向五大 IoT 應用領域(雲端、LED 照明、

車電、生醫與工業自動化)拓展，積極打造光寶新一波營運成長動能，其為百年

企業永續經營扎根。 

1.1 公司目標 

1. 客戶滿意(Customer Satisfaction) 

身為客戶最佳夥伴，傾聽需要、掌握趨勢與專業，成就客戶目標。 

  

2. 卓越的執行力 (Excellence in Execution) 

要做就要做到最好，履行承諾，以卓越的執行力創造競爭優勢。 

  

3. 創新 (Innovation) 

以開放性思維、創新技術推動新世代科技商品化、普及化。 

  

4. 誠信 (Integrity) 

堅持以誠信正直、公開透明、做正確的事贏得員工、客戶和股東等利害關係

人的信賴，達成永續經營。 

1.2 經營理念 

1. 品質 

品質是價值與尊嚴的開始。品質第一，交期第二，成本第三，這是不變的原

則，也是維持客戶忠誠度的方法，唯有堅持每項細節，才能得到全面性的發

展。 

 

2. 優質成長 

全球化的浪潮正在不斷湧現，因此應該乘風起飛，順勢而為，用更有競爭力

的優點在市場上佔有一席之地。 
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3. 創造價值 

唯有客戶獲利，自己才有獲利的機會，而這也正是所謂的最高價值。 

 

4. 現金流量 

現金流量須觀察整個業界的趨勢，獲利能力至少要在平均水準以上。  

 

1.3 公司規模 

 光寶企業總資本額為 235.1 億，在全球光電零組件廠商中居於領導地位，其

中光電產品、資訊產品與儲存產品占本公司 2017 年度營收超過九成，為本公司

主要產品，由市場分析各產品銷貨地區明細如表 1-1: 

表 1- 1 產品銷售地區明細 

地區別/年度 
2017 年 

銷售額 比率(%) 

內銷 1,775,182 0.83 

外銷 

美洲 44,718,555 20.84 

歐洲 21,826,301 10.17 

亞洲 145,868,388 67.98 

其他 375,896 0.18 

合計 214,564,322 100.00 

 單位:新台幣仟元，% 

 

1.3.1 市場佔有率: 

光寶企業主要產品分別為:光電通訊產品- LED、資訊產品-電源供應器、儲

存產品- PC 固態硬碟，2017 年主要產品市場佔有率如表 1-2 所示: 

 

表 1- 2 主要產品市占率 

主要產品 2017 年全球市場佔有率(%) 

光電通訊產品- LED 4.5% 

資訊產品-電源供應器 12.0% 

儲存產品- PC 固態硬碟 5% 
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主要客戶: 

表 1- 3 產品及客戶明細 

事業部 產品 主要客戶 

光電及通訊 
光電、相機模組、手持式

機殼及機械產品 

Nokia、中興、華為、宏

達電、Sony、三星 

資訊科技產品 

產品用於 NB、DT、平

板、伺服器、網路及多功

能事務機 

宏碁、華碩、Dell、HP、

IBM、Google、

Facebook、Amazon 

光學儲存 光碟機、SSD PC 及平板大廠 

LED 及電子 

LED 應用-LED 交通號

誌、街燈、一般照明與汽

車電子、綠能產品及服務 

飛利浦、歐司朗、GE 

 

圖 1-1 綜合損益表 
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圖 1-1 綜合損益表 

 

1.3.2 營運據點: 

如圖 1-2 所呈現光寶集團全球製造據點，橫跨歐、亞、美洲，總工廠營運共

55 個，分公司為 30 家，儲存中心共 250 個。 

 

圖 1-2 全球營運據點 

中國營運概況: 
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圖 1-3 中國營運據點 

 

1.3.3 組織架構: 

 

 

圖 1-4 公司組織架構 

 

 

1.4 SWOT 分析 
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 S 強勢 W 弱勢 

1. 台灣 LED 鼻祖 

2. 具價值鏈垂直整合 

3. 顧客導向的誠信理念 

1. 國內無法掌握專利權 

2. 磊晶技術取得不易 

3. 原料零組件進口，價格易

受國外大廠掌控 

O 

機

會 

1. 手機藍光帶動下，

LED 族群表現大

放異彩 

2. 中國商機 

1. 電子交易平台、五大物聯

網應用及集中採購策略 

2. 提高接單能力，提供一次

購足之服務 

1. 轉移廠區至中國、東南亞

等地，降低成本 

2. 產業轉型，多角化投資並

推動研發 

T 

威

脅 

1. 同業競爭大，高科

技公司多 

2. 專利權比競爭對手

少 

1. 利用良好的顧客信賴關

係，克服低價電子廠的威

脅 

2. 運籌台灣，佈局全球 

1. 多角化經營，產業轉型 

2. 客戶至上、品質為導向 

 

1.4.1  S 強勢 

1. 光寶科技為台灣 LED 鼻祖，三十年來在市場上始終保持第一名領先性，其

中光電耦合器全球市佔率高達 14%，在 4C（計算機產品、消費電子、通訊、

汽車電子）領域表現卓越。超過 2000 名研發工程師，目前有 50 個工廠，遍

布中國、巴西和印度（其中中國 34 家工廠，7 萬名員工），全球 30 家分公

司、250 個營業據點。以這樣的基礎進入工業自動化市場，期許帶給客戶最

完善的服務。 

2. 光寶將原本各自獨立作戰的個體接合，整合集團各企業進行組織調整與產品

重組，除了節省共同性的支出， 也大幅提升研發能力與產品鏈的完整性，

更是企業成長躍升的關鍵。面對激烈競爭的產業生態，在掌握研發能力與垂

直整合製造的核心價值下，更顯著展現其合併的綜效。 

3. 各事業部皆設有 CFT (Cross Function Team) 為單一客戶專屬服務團隊， 負

責業務承接、產品研發製造、品質、交貨、成本及售後服務等，就客戶之問

題與回饋，正確而迅速地提出應對方式與整體解決方案。 

1.4.2 W 弱勢 

1. 發展初期生產較低階產品為導向，以代工生產為主，依照品牌客戶要求進行

製造，因此在技術佈局上和國外大廠有一段落差，無法掌握專利權，難以居

於主導之角色。 

2. 製造及零組件皆由國外大廠掌控，若有缺料或維修時皆需仰賴國外廠商進口，

而價格相對容易受市場以及廠商的波動影響。 
1.4.3 O 機會 

1. 手機藍光帶動下，台灣藍光LED 產業在世界市場上已佔有舉足輕重之地位，

眺望未來的照明應用市場，光寶企業含 LED、數位顯示器、電源供應器及

內部能力分析 

外部環境分析 
策略分析 
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影像等光電零組件相關之核心產品，為主要的成長動力來源，佔公司整體營

業額近八成。此外，購併美商快捷半導體部份，無錫廠、泰國廠均在第二季

加入營運，天津廠亦已完成擴產動作，預估第二季起單月營收可達七億元的

水準，仍居於國內 LED 龍頭廠商地位。 

2. 台灣和中國只有一水之隔，中國近年來經濟發展快速，消費能力強，再加上

距離近，文化背景相似，提供了台灣廠商一個廣大的市場來拓展商機。 

 

1.4.4 T 威脅 

1. 近年中國大陸經濟迅速蓬勃發展，高速的經濟成長帶動了整個市場對 LED

顯示屏的需求量，在政府支持給予補助下，創立許多 LED 廠，以低價取勝，

市場進入容易，因此新進入者的威脅不容忽視。 

2. 國外美、日、歐盟各國在白光 LED 照明產業的發展積極且有明顯的計畫，

日本 LED 專利技術發展處於領導地位；韓國為全球液晶顯示器的領導者，

由三星、LG 大舉布局 LED 應用市場；歐美 LED 大廠掌握多數專利，也造

成現有競爭者的威脅提高。 

光寶企業之策略規劃: 

1. 電子交易平台、五大物聯網應用及集中採購策略 

2. 提高接單能力，提供一次購足之服務 

3. 轉移廠區至中國、東南亞等地，降低成本 

4. 產業轉型，多角化投資並推動研發 
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第二章、實習單位介紹 

2.1 實習部門 

光寶電子(廣州廠):機構核心能力事業群之影像事業部(Color 部門) 

 Mechanical Competence (MEC)SBG – IMG – Color 

2.2 產品介紹 

Color 生產之產品為「彩色打印機」，產品分別為以下兩項: 

I. High-End Color Laser Printer(YPP)  

製程概況: 

機台重量 150 kg 零件數目  3,534 pcs 

組裝工時 35,780 sec 工作站數   198 個 

 

圖 2-1 High-End Color Laser Printer(YPP) 

II. Mid-Range Color Laser Printer (CA) 

製程概況: 

機台重量 37 kg 零件數目  2,416 pcs 

組裝工時 24,265 sec 工作站數   165 個 

 
圖 2-2 Mid-Range Color Laser Printer (CA) 
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2.3 Color 部門組織架構 

 

 

圖 2-3 Color 部門組織圖 

  

圖 2-3 呈現 Color 部門的組織架構，為本次實習直接對應學習之單位，隸屬

的職務為 IE 實習生，負責了解產線生產、物料搬運及倉庫佈置之狀況，運用工

業工程之專業，觀察車間狀況並分析問題之要因，使用 IE 手法擬定改善方針，

多面項考量並與自動化結合，提出具體合理量化性指標，提升 Color 在空間、人

員、機具運作之效率性和效益性，優化整體 Color 營運機制。 
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第三章、現況分析 

3.1 生產線介紹 

 Color 兩項產品 YPP、CA 皆是由一條主線和子線所構成，子線供應模組給

主線進行組裝，而主線之動線呈現一條龍的形式。 

I. YPP: 

 
圖 3-1 YPP 生產線 

II. CA: 

 

 

圖 3-2 CA 生產線 
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3.2 Color 車間概況 

I. 車間佈置: 

 

圖 3-3 Color 車間 Layout 

II. 問題點: 

1. 料盒大小不對，甚至破損 

2. 產線材料堆積過多 

3. 備料員閒置 

 

3.3 倉庫、物料概況 

 倉庫目前是依照「物料之屬性」進行擺放，公用料、小料由料架存放；中件

和大件料則是使用棧板存放，而佈置情況如圖 所示: 

 

 

圖 3-4 Color 倉庫物料擺放佈置 
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I. 4M(人、機、料、法)資料收集 

 

表 3- 1 物料、倉庫 4M 資料 

 
物料 倉庫 

人 班長 小料 大料 清理 包材 班長 小料 大料 右側碳粉 

2 2 3 1 1 1 6 3 2 

9 12 

機 備料車、叉車、AGV 

料 小料、中件、大料、包材 公用料、小料、中件、大料 

法 MES 系統 

 

II. 流程分析 

測量記錄倉庫(大料、小料中件)備料和物料搬運之作業流程。 

包含:點收上架、下架轉車，表呈現的是所有倉庫和物料之作業流程、

Total lead time、Total distance 。 

 

 
圖 3-6 物料搬運- small parts  
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圖 3-7 物料搬運- Large parts  

 

 

 

 

 

 

圖 3-8 倉庫- small parts (點收上架) 
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圖 3-9 倉庫- small parts (備料下架) 

 

 

 

 

圖 3-10 倉庫- Large parts (點收上架) 
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圖 3-11 倉庫- Large parts (備料下架) 

 

 

 

 

 

表 3- 2 統整物料、倉庫總作業時間時間和距離 
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III. 物料搬運 

紀錄小料、大料員搬運流程、物料數量、搬運站別和距離，利用 AutoCAD

繪製成麵條圖，觀察物料之搬運動線。 

CA 小料之物料搬運:  

表 3- 3 CA small parts 物料搬運 

 

 
圖 3-12 CA small parts 搬運動線 

倉管員備料至 AGV 平均需要 10 分鐘，AGV 運送至車間的物料暫存區

做存放，需再經由小料員將物料分類至對應料車進行發料的動作，而轉車時

間為 5 分鐘。 

動機: 減少發料的前置時間
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IV. 人員工作負荷量 

Color 在今年七月份產線進行「合線」，以併人不併線的形式，於是八

月開始每天僅做一項產品:CA 或是 YPP，針對產線此項改變模式，探

討倉管員工作負荷量，現今與過往點收及備料筆數之差異。 

手法: 採納今年三月份數據和當月八月份作對比 

三月份產量穩定且具指標性，與八月做評比，分別統計 19 天之數據 

倉庫點收上架(三月) 

表 3- 4 倉庫點收上架(三月) 

 

倉庫點收上架(八月) 

表 3- 5 倉庫點收上架(八月) 
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倉庫備料下架(三月) 

表 3- 6 倉庫備料下架(三月) 

 

 

倉庫備料下架(八月) 

表 3- 7 倉庫備料下架(八月) 
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計算評估得知: 

倉庫小料員平均每人點收筆數減少 40.20% 

倉庫大料員平均每人點收筆數減少 36.19% 

 

圖 3-13 CA small parts 點收上架之評估 

 

 

圖 3-14  CA Large parts 點收上架之評估 
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倉庫小料員平均每人備料筆數減少 40.05% 

倉庫大料員平均每人備料筆數減少 36.95% 

 

圖 3-15 CA small parts 備料下架之評估 

 

圖 3-16  CA Large parts 備料下架之評估 

 使用標準備料時間和三月份人員實際操作時間評估八月份實際需求人數 

(1) 總工時(720 min) / 每人備料時間 (standard ; actual ) = 每人備料筆數(月) 

(2) 總點收備料筆數(8月) / 每人點收備料筆數(月) ＊ (1+40% buffer) = 實際需

求人數 
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3.4 問題定義 

針對問題分為三大項目: 

 

 

 

第四章、專案目標 

 

 
圖 4-1 專案目標 
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第五章、專案計劃 

5.1 活動計畫擬定 

 透過實際觀察 Color 車間，從現況中發現問題並制定專案目標，接續進行計

畫擬定，使用 IE 專業領域-品質管制之 QCC 手法(Quality Control Circle)規劃本專

案行程。 

 

 

表 5- 1 活動計劃表 
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第六章、專案改善 

6.1 現場改善 

I. 5S 改善 

 實習初期利用一週之時間至 CA subline_E3 區學習組裝模組 

 工作站別為: ID1、ID2、FD1、FD2 

 

位置 Before After 

ID1 

 
 

問題：零件易掉落，容易刮傷 

 

影響：空間凌亂，作業員不好拿取 

 

製作物料盒 

成效： 

• 可放置 45pcs 零件 

• 減少刮傷 

• 擺放整齊 

ID2 

FD2 

之間 
 

問題：放置模組的料盒未固定 

 

影響：模組掉落，需花更多時間放好 

 

製作物料盒並與料架固定 

 

成效： 

• 可放置模組 4 個 至 6 個 

• 擺放整齊、避免零件掉落 
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ID1 

 

問題：踩油踏板未固定 

影響：作業員移動易踢到 

      需要多花時間將踏板拉出 

 

 

固定採油踏板 

成效： 

• 排除彎腰把踏板拿出的動作 

• 節省 2S 時間浪費 

FD1 

 

問題：零件放置離作業員過遠 

影響: 作業員不易拿取 

 

 

重新設置零件擺放料架 

成效： 

• 減少拿取距離 20cm 

• 減少 1.4S 時間浪費 

FD2  

問題： 作業員需要自己拆包裝 

 

影響: 

1.FD2作業員每天需要彎腰 142次拿取物料。 

2.拆除來料包裝 PE 袋 5s. 

 

水蜘蛛拆除來料包裝放置物料架上 

 

成效: 

• 消除作業員彎腰 

• 通過對同類型的 3 個站位進行改善

節省 30s 
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6.2 倉庫佈置 

本專案主軸- Color warehouse 規劃改善 

 

I. 問題分析 

針對「為何物料搬運效率低」此項問題點繪製魚骨圖，依 4M1E(人、機、

料、法、環)五大面項列出要因，再利用 C&E matrix 矩陣做評比選出前三大

主要因，首要為「倉庫 Layout」、次要為「暫存區小料轉車發料」以及「新

人作業」，並且對三大問題點擬定對策進行改善。 

 魚骨圖分析 : 

 
 C&E matrix : 
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II. 策略擬定與實施 

針對倉庫 Layout 提出之策略「依產線區域規劃倉庫佈置」。 

策略流程: 

 

圖 6-1 策略流程 

Step1:首先是方案初步設計 

 

圖 6-2 初步設計 Layout 

Step2:評估各區域庫位面積 

1. 更新 CA、YPP 料站表: 統計各區域物料之使用數量 

 

圖 6-3 Color 料站表 

2. 統計公用料數量: 評估需預留之料架數目 

料架尺寸 545(長)*200(寬)*170(高)，一層至多放 13 箱，共三

層，而公用料總箱數為 205，因此評估需要 2 櫃之料架。 
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表 6-1 公用料 

 

3. 料架庫位比例: 使用 80/20 Rule(怕列多法則) 

20%項目影響 80%庫位面積，平均 20%項目小料、中件紙箱尺

寸:長 55(cm)*寬 40(cm)*高 20(cm)，放置大件料之棧板尺寸:

長 115(cm)*115(cm)*10(cm)，由此計算庫位比例和面積。 

表 6-2 區域庫位面積 

 

表 6-3 區域總庫位面積 

  

 

專用

小料
中件 庫位 長(cm) 寬(cm) 大料 庫位 長(cm) 寬(cm) 總長(cm)

175 34 6.94% 7335.52 13,350 17 3.47% 16.89 13,350 7,352

197 58 10.11% 10682.17 13,350 69 14.08% 68.56 13,350 10,750

588 27 13.17% 13924.78 13,350 93 18.98% 92.41 13,350 14,017
123 17 4.08% 4664.49 12,330 7 1.43% 7.53 12,330 4,672

440 73 16.00% 18307.79 12,330 54 11.02% 58.10 12,330 18,365

295 57 11.66% 13346.71 12,330 33 6.73% 35.50 12,330 13,382

409 44 12.10% 13843.14 12,330 25 5.10% 26.90 12,330 13,870

268 31 8.18% 8644.31 13,350 18 3.67% 17.89 13,350 8,662

278 55 11.14% 11774.50 13,350 78 15.92% 77.51 13,350 11,852

157 34 6.63% 7010.84 13,350 96 19.59% 95.39 13,350 7,106

2,930 430 100.00% 490 100.00%Total

E1、E2

區域

B1、B2

B3、B4

B5、B6、B7
B10、B11

E3、E4

E5、E6、E7

A1

C1、D1

C2、D2

區域 總面積 比例

B1、B2 98,154,722.76 6.92%

B3、B4 143,522,236.85 10.12%

B5、B6、B7 187,129,493.83 13.20%
B10、B11 57,606,039.10 4.06%

E1、E2 226,451,365.63 15.97%

E3、E4 165,002,737.09 11.64%

E5、E6、E7 171,017,540.44 12.06%

A1 115,640,347.14 8.16%

C1、D1 158,224,324.30 11.16%

C2、D2 94,868,192.86 6.69%

Total 1417617000 1
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圖 6-4 區域庫位比例  

Step3:AGV 動線設計與庫位結合 

 

圖 6-5 AGV 動線設計 

Step4: Warehouse Layout 

本專案之方案 Layout 

以主線區域(C1/2、D1/2)為例，由倉庫備料至 AGV，直接由 AGV 運送

至對應產線區位進行發料，搬運動線如圖所示: 
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圖 6-6 AGV 搬運動線 

III. 達到目標: 

1. 區域一次性備料完畢 

2. 減少搬運折返次數 

3. 提升搬運動線流暢性 

4. AGV 取代小料員，直接由水蜘蛛進行拆包上料之動作 

IV. 佈置設計思維: 

由於 CA 和 YPP 平均每週生產量比數為 4:1，對於此產量差異，「減少

CA 物料搬運距離」將為優先考量之重要指標。 

 

圖 6-7 方案之設計思維 

V. 安全性考量: 

針對 AGV 動線之設計(回程行走中間出口至倉庫)，方案不單只求方便

而忽略了安全性，因此在車間中側出口連接至倉庫設置中間自動門，僅

能使 AGV 通過並且只出不進，訂定整個搬運之安全機制。 
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圖 6-8 Layout 安全性 

Step5: 評估 AGV 數量 

I. AGV 停運站點: 

Color 在 7 月份進行合線(併人不併線)，CA、YPP 同時開線總共需要

10 個站點，但經由合線完僅需在 7 個站點以內。 

 
圖 6-9 AGV 停運站點 

 

 

表 6- 1 站點區域 

站點 區域 

1 E1、E2 

2 E3、E4 

3 E5 

4 E6、E7 

5 A1 

6 C1、C2、D1、D2 

7 B10 

 

II. AGV 發車頻率: 

1. 計算出各站點所需發料總箱數 

2. 以物料車一層(112*52*13)之體積作為裝箱基準，料車共三層 

3. 每小時滿車配送需 23/次，按 70%滿車折算需 32 次/小時 

4. 預算每台 AGV 配送 5 次/HR( 12min/次) 

5. 需 8 台 (1 台備用) AGV 柔性調度可滿足需求 
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圖 6-10 AGV 發車頻率 

 

 

 

 

表 6-5 AGV 發車頻率綜合評估表 

站點 區域 總箱数 發車频率综合评估(次/小时) 

1 E1、E2 23.63 8 

2 E3、E4 15.10 5 

3 E5 1.91 1 

4 E6、E7 13.11 5 

5 A1 3.11 2 

6 C1/2、D1/2 2.67 1 

7 B10 0.88 1 
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第七章、效益評估 

7.1 方案效益評估 

 

本專案帶來之效益分為四大項目:「時間」、「人員」、「安全」、「距離」，接續逐步說明效

益之具體數值指標。 

I. 搬運距離節省 

 

表 7- 1 CA small parts 物料搬運 
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表 7-1 為 CA 小料之物料搬運，如圖中紅框所標示，選出 CA subline (E1 區)

物料為例，使用 AutoCAD 繪製搬運動線。 

A. 現況動線- CA small parts(E1 區) 

 

圖 7-1 CA small parts( E1 區) 搬運動線 

 

B. 改善方案- CA small parts(E1 區) 

 

圖 7-2 改善方案 CA(E1 區)- AGV 搬運站點 1 
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表中為 CA small parts (E1 區)之物料，顯示物料料號、運送產線站別、物料

數量，而計算出現況與改善方案之搬運距離，改善前後距離減少 77 公尺。 

 

 

表 7- 2 E1 區 物料搬運減少距離 

 

 

 

 

 

 

 進一步將繪製 CA small parts(AGV 搬運之五個站點) 

 

圖 7-3 CA 物料搬運動線 

站點 區域 9 part .No work station Box Amount unit:Pcs 改善前(m) 改善後(m) 減少距離(m)

E1 54-15435-00A OPB 160

E1 21-08190-00A OPB 200

E1 38-00794-00A OPB 80

E1 28-01580-00A OPB 400

E2 28-01638-00A IT1 80

E2 54-15204-00A IT5 200

E2 54-15238-00A IT7 100

E1 54-15560-00A DT2 33

E1 54-15885-00A DT1 80

77.0031.50108.50站點1
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節省搬運距離 

 

表 7- 3 AGV 5 站點物料搬運減少距離 

 

表中顯示導入改善方案由 AGV 搬運之五站點與改善前分別減少之距離，取

得平均減少距離為 47.45 公尺。 

 

II. 節省人力 

1. AGV 取代物料班之小料員、大料員 

2. 合線後，倉庫備料總筆數減少約 40% 

如表中所示: 

表 7- 4 人力節省總表 

 

物料減少了 5 位;倉庫則是 3 位，從原本共 21 人經由改善後將變成 13 人，

改善前後總節省 8 人。 

站點 區域 9 part .No work station Box Amount unit:Pcs 改善前(m) 改善後(m) 減少距離(m)

E1 54-15435-00A OPB 160

E1 21-08190-00A OPB 200

E1 38-00794-00A OPB 80

E1 28-01580-00A OPB 400

E2 28-01638-00A IT1 80

E2 54-15204-00A IT5 200

E2 54-15238-00A IT7 100

E1 54-15560-00A DT2 33

E1 54-15885-00A DT1 80

E3 54-15097-00A ID1 1000

E3 28-01811-00A FD1 1000

E4 54-15396-00A LR2 144

E5 54-12125-01A DH1 150

E5 28-01811-00A DH2 1000

E5 54-15578-00A AH3 500

E5 54-15502-00A AH2 90

E5 54-15967-00A AH1 100

E7 54-15267-00A WTB3 200

E6 54-15945-00A MF5 100

E6 54-15454-00A MF5 120

D1 54-15500-00A A23 2000

D1 54-15490-00A A23 2000

D1 28-01499-00A A27 5000

D2 54-15811-00A A8 20

D2 28-01816-00A A10 100

平均 47.45

108.50

站

點

6

站

點

1

站

點

2

站

點

3

31.50

65.25

81.00

92.25

64.50

101.75

115.25

133.25

113.00
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7.2 總體彙整 

 如圖 7-4 所示，統整改善方案帶來四大項目(時間、距離、安全、人員)之效

益，達成本專案目標: 

1. 提升搬運效率 

2. 產生倉庫新 Layout 

3. 降低人員成本 

 

 

圖 7-4 CA 改善方案之效益 
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7.3 成本效益分析 

 經由自動化部門評估方案所需 AGV 價格為$80 K RNB (unit) 

I. 購買設備成本 

AGV amount * Price * exchange rate 

8 * 80,000 * 4.6 = 2,944 K NTD 

___________________________________________________________ 

II. 節省人員成本 

Expectant saving every year：2,428.8 K NTD 

= (21-13)*5.5K*4.6*12= 3,036 K NTD 

(HC before - HC after)* salary* exchange rate*Month 

___________________________________________________________ 

Expectant Benefit 

1. First year 

2,428.8 K -2,944 K = -515.2 K NTD 

Hard saving – equipment cost 

2. Second year 

-515.2 K+ 2428.8 K = 1913.6 K NTD 

 

 透過公式計算施行改善方案，第一年購入 AGV 之花費至第二年後將會有一

百多萬的盈餘，第三年後之年節省超過二百萬，因此方案帶來之效益是「長期之

效益」所以相當可觀。 

 

 

 

  



39 
 

第八章、結果與討論 

本專案進行「設施佈置」之規劃，強調系統中工作(產線和倉庫)的移動，佈

置設計對於作業上的效率與成本有重大的影響，方案－「依產線規劃倉庫佈置」

達成了佈置設計基本目標:促使工作、物料和資訊上在系統中順暢流動；輔助目

標: 為求安全性而設計，並使員工和空間的運用上具有效率。 

本專案提出之方案是一可行性、經濟性、效益性極高之選項，面對新時代的

展開，打造自動化的機制並尋找、發掘有價值的管理模式。近年來，Color 導入

了 MES 系統，而今年本專案進一步針對倉庫 Layout 提出改善方案，並結合 AGV

智能搬運使得 Color 物料搬運邁向更高層次。 

設施佈置帶來的是「長期之效益」，秉持著 IE 的精神- There is always a better 

way，「永續經營、持續改善」的經營目標建造精益求精的百年企業，以理論用

於實踐，把實踐經驗再用來驗證，相信未來工業工程所帶來的管理創新，將推助

光寶企業真正邁向技術、質量、成本、服務的創新之路，也期許本方案實際運行，

並持續追蹤，使得光寶超越同行，帶動台灣企業邁向更高境界，為台灣各產業貢

獻一份心力。 

 

第九章、心得與感想 

 

 

 

在實習期間，培養了我邏輯思考的能力，從參與每天的會議至產線工作，

每件事情、每個流程都有它的前後關聯，就像文章的上下文，必然存在

著因果關係、對應概念一樣。首先釐清每件事情的關聯，眼前的問題僅

是冰山浮出的一角，需要以洋蔥式剝法，層層剝開找出問題的根源，找

出根源並對症下藥，才能夠做出好的改善方案，時時刻刻提醒自己，部

門辦公室貼上的標語「成功者找方法，失敗者找藉口」。 

 

 

 

 

日常管理是工作之基本，不單是工作需如此，生活上也要執行，每天檢

視自我做的事情，並對明日做規劃，確實轉動 PDCA(Plan、DO、Check、

Action)。  

 

邏輯思維 

日常管理 
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在工作中我遇到很多需要跟人溝通的機會，而從聆聽開始，聽懂別人說

的，再來就是學會表達，問對的問題並且使對方明白我的想法，觀察學

習如何和向主管報告，怎麼跟同事溝通討論，不再是單純聊天的用途，

更是資訊的傳播。 

 

 

            

 

是環境適應，還是適應環境?而這趟實習讓我領悟最深刻的莫過於:「自

主適應生活，愈能適應環境的人，愈能從中獲得最大的收穫」，環境不

因為你而改變，而人們長期待在安逸的生活，不願去改變，當問題與挫

折來臨時，不是只會提著滿桶的抱怨，對著生活周圍潑灑傳遞負面情緒，

反而是提醒自我有著許多問題需要解決，這也就是我來海外實習的目的

之一，希望能夠培養自己的適應力。 

                       

 

 

工作使我更加了解自己，發現自己的長處，以及有哪些需要補強的劣勢，

對於如何將所學的知識加以結合在實務上是我往後要加強的能力，實習

工作中探索自己的興趣，進一步對未來有方向，找對工作前，第一步是

先認識自我。 

 

 

 

 

從 Color 的早會中觀察同事之間的互動，他們並不會相互推卸責任，也

不會把負面情緒影響整個團隊，特別是在會議結束前經理和指導之主管

在會後所做的總結，給予鼓勵並且使大家釐清問題，積極面對執行策略，

而樂觀與所有盼望都可以幫助我們鎖定自己生活的目標與目的，但依然

需要去平衡正向思考與過分妄想的天平，不可以低估達到目標過程中所

需要的努力，正向思考外結合積極行動，調整態度以「我可以努力做到

最好」取代「我一定會有好結果」。 

 

 

 

溝通與表達 

適應生活 

認識自我 

正向且實務 



41 
 

本次海外實習，很慶幸自己能和如此多的夥伴們一起在廣州實習，平日各自

在所屬部門認真工作，下班後相約吃飯分享今日狀況，而每逢假日前往了廣州著

名的景點並品嚐當地特色美食，除了實習工作外，也體驗了當地的風俗文化。而

十二位成員來自不同的學校，能夠一塊在廣州廠實習是相當難得的緣份，兩個月

的朝夕相處下，因此產生了一份革命情感，我們為工作而奮鬥，相互扶持、給予

鼓勵，從彼此的身上發現許多值得學習的地方，期間中經歷的點點滴滴都將轉化

成寶貴回憶，多一個朋友多一條出路；多一個朋友多一個玩伴；多了他們，也就

多了我的財富。 

 

 

圖 9-1 廣州實習生活照 

  
圖 9-2 IMG 部門專案報告談心會 

 


