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摘要 

 

本文為暑期赴往大陸浙江省嘉善縣實習之具體內容，為改善長傑科技嘉善廠之產線、

上海廠部分產品轉移至嘉善廠之搬遷計畫和自動化設備 Layout 布局問題，運用本科專

業之知識和能力提出改善建議方案予以解決並獲得所屬部門主管之認可。最後對於整體

實習之過程分享心得和實習生活之收穫。
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第一章 公司簡介 

1.1 公司規模 

 公司名稱：長傑科技股份有限公司 

 公司地址：新北市汐止區新台五路一段 97號 27樓之 10 

 公司負責人：陳捷忻 

 公司成立時間：2000年 

 公司資本額：1.5 億 

 員工人數：80人 

 主要營業內容：電子業/車用電子業 

1.2 公司目標 

長傑科技為全球化的汽車先進智能系統研發、供應商，專精於汽車電子產品之研發

與製造。相對於國內許多電子廠商制定的著眼於汽車娛樂及導航系統及售後服務市場的

策略，長傑專注於需高可靠度、精密度、耐久性、長期測試證及高進入障礙的汽車引擎

電子、傳動及底盤電子、車身及安全電子的原廠製造市場，「獨立自主研發」、「掌握關

鍵技術」及「客戶導向」為長傑科技技術發展策略。身為一個道德倫理與責任感兼具的

公司，唯有透過實踐企業社會責任，並促進經濟、社會與環境生態之平衡及永續發展，

才能達到企業的永續經營。 
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1.3 公司沿革 

2018 

7月 長傑科技通過 ISO9001:2015 品質體系審核，並取得新版證書  

7月 長傑科技通過 IATF16949:2016 品質體系審核，並取得新版證書  

2017 

12月 集團嘉善投資項目過渡性廠房順利啟用  

12月 通過 BSPP 品質管制體系年度審核  

11月 長傑科技榮獲第 20屆經濟部中小企業處 小巨人獎  

11月 通過 CCID(中國檢驗認證集團)審核  

11月 通過 Harley-Davidson 年度審核(VDA6.3)  

11月 上海工廠通過 ISO14001:2004 環境體系審核  

10月 長傑科技榮獲 2017鄧白氏中小企業菁英獎  

10月 長傑科技通過 ISO14001：2004環境體系審核  

10月 上海工廠通過 ISO9001:2015 品質體系審核，並取得新版證書  

10月 上海工廠通過 IATF16949:2016 品質體系審核，並取得新版證書  

3月 長傑科技通過 ISO/TS16949：2009 品質體系審核  

2月 長傑科技榮獲新加坡主權基金(GIC)入股 18%  

1月 取得高新技術企業認證,並獲得證書  

2016 

12月 提供電動助力轉向系統 EPAS 與 ADAS 相關技術支援，協助臺灣某大廠開發自

駕車的研發  

11月 上海工廠通過 ISO/TS16949：2009 品質體系審核  

11月 提供電動助力轉向系統 EPAS 與 ADAS 相關技術支援，協助臺灣工研院開發無

人駕駛園區導覽車的研發  

10月 通過 1SO14001：2004環境體系審核  

3月 長傑研發中心搬遷後通過 法國標準協會艾法諾集團的 ISO/TS16949 品質體系

審核  

2015 

10月 長傑搬遷後通過 法國標準協會艾法諾集團的 ISO14001環境審核  

7月 長傑研發中心搬遷至新廠  

2011 

7月 通過 Electrolux Group Workplace Code of Conduct 伊萊克斯集團工作場所行為

準則審核  

2006 

12月 亞洲地區首套自主研發設計、自行生產製造的 AFS 智能前燈轉向照明系統由長

傑科技與捷伸電子共同研製路試成功  

5月 通過 ISO/TS16949:2002(品質體系認證)  
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1.4 公司組織圖 

 
圖 1、公司組織圖 

1.5 公司產品 

長傑的産品方面主要包括汽車引擎、傳動、安全等系統所使用的各種接觸式及非接

觸式傳感器，如壓力、汽體流量、氧氣、角度、位置、油量、速度、光學、雨滴等傳感

器；各種汽車控制模塊，如 ABS 控制模塊、輔助動力控制模塊、雨刷控制模塊、氣候/

冷氣控制模塊、點火系統模塊、線控油門模塊、水箱風扇控制模塊、油箱油料傳輸模塊、

以及面向未來汽車發展趨勢開發的 HID Ballast 氙氣前照燈高壓鎮流器、AFS 智能前燈

轉向照明系統、EPAS無刷馬達電動助力轉向系統等。 

1.6 主要客群 

長傑科技供應給國際一流汽車廠如 GM 通用、Ford福特、Daimler Chrysler戴姆勒

克萊斯勒、Volkswagen 大衆、Honda本田、Hyundai 現代、Jaguar捷豹、Porsche保時捷、

Land Rover路虎等，以及 Delphi 德爾福、Visteon 偉世通、Valeo法雷奧等百億美元級國

際汽車一級供應商；並與他們的國內合資企業以及中國國內自主汽車品牌一汽、奇瑞、

吉利、江淮、海馬、南汽、北汽等直接配套。長傑擁有强大的專業技術實力依客戶需求

提供多領域技術集成型(Mixed Technology)的客戶服務，能配合客戶不同車款、不同功能

需求，提供最佳化的高附加價值設計開發服務（包括硬體和軟體的開發，以及全環境模

擬及實路的測試），而並非只是一般的 OEM 代工製造。  
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第二章 實習重點 

2.1 實習動機與目的 

汽車電子作爲 3C 産品之後第 4C 新産業，在未來汽車中所佔之比重越發增加，無

論是安全、性能、娛樂等各方面上，汽車電子已是科技業未來的成長重心之一。藉由參

與這次的實習，希望能對汽車電子業有更多地了解，並且在工廠當中運用自己本科所學

之專業知識幫助公司改善問題，也學習培養更多關於工業工程之實務操作能力。 

2.2 實習單位介紹 

本次參與實習的地點為集團亞太區中國總部捷伸電子公司的嘉善廠，位於中國浙江

省嘉善縣，緊鄰上海市。廠區所屬之部門為項目部，負責運用各種專業知識、相關技能、

方法與工具，所展開的各種計劃、組織、領導、控制等方面活動，使項目在有限資源中，

實現或超越設定之目標與需求。而這次實習中，我負責的職務是有關於 IE方面的探討

與改善。 

2.3 實習目標 

上海公司廠區部分產線將要陸續轉移至嘉善廠，藉由參與搬遷計畫，利用工業工程

之專業能力和所學提供調整改善上海產線和嘉善產線之方案並且發現問題，使得嘉善廠

區空間能夠容納上海產線以及嘉善原有產線。 

2.4 實習進度 

表 1、實習進度表 

工作週 工作重點 

第一週(7/9-7/15) 上海廠產線參觀 

第二週(7/16-7/22) 可靠度分析、IATF16949 培訓 

第三週(7/23-7/29) AFS 搬遷計畫、總成自動線改善方案 

第四週(7/30-8/5) 總成自動線改善方案 

第五週(8/6-8/12) 
嘉善廠各產線製程了解、五大工具培訓

(PFMEA) 

第六週(8/13-8/19) 修訂工廠 CAD圖、量測產線工時 

第七週(8/20-8/26) 量測產線工時 

第八週(8/27-9/2) 產線改善方案、五大工具培訓(APQP、CP) 

第九週(9/3-9/7) 產線改善方案 
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第三章 實習內容 

3.1 上海廠產線改善 

3.1.1 動機與目的 

在實習第一週至上海廠參觀，主管希望在上海待的幾天中對產線提出建議，因此選

定其中一項家電產品為目標改善，藉由實際探察提出建議。 

3.1.2 現況分析 

GAMAISD產品組裝線工序如表 2，員工數為 11人，天產能為 2117 個，平衡率為

58%，因線平衡率較低，因此以線平衡提高為目的。 

表 2、GAMAISD 流程 

工作名稱：GAMAISD 生產 產能:2117 個/日 研究日期：2018/07/11 

操作 運送 檢驗 等待 儲存 工作說明 人員數 工作需時(s) 

     大小板裂片 1 17.0 

     焊接 2 13.0 

     補膠 1 13.0 

     目檢 1 4.0 

     外殼包裝 1 8.0 

     燒錄 1 8.0 

     功能測試+貼籤 2 13.0 

     外觀檢測 1 4.0 

     包裝 1 8.0 
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3.1.3 改善建議 

結合工序以提升平衡率，人員數為 9人，天產能提高為 2329個，平衡率為 74%。

與現況比較如表 4，在人員、平衡率、UPH、UPPH、產能上都比原先佳，並且實施的

可行性高。 

表 3、改善後之流程 

工作名稱：GAMAISD 生產 產能:2329 個/日 研究日期：2018/07/11 

情況 

工作說明 人員數 工作需時(s) 

操作 運送 檢驗 等待 儲存 

     大小板裂片 1 17.0 

     焊接 2 13.0 

     補膠 1 13.0 

     目檢+外殼包裝 1 12.0 

     燒錄 1 8.0 

     功能測試+貼籤 2 13.0 

     外觀檢測+包裝 1 12.0 

表 4、現況與改善後比較 

 現況 改善後 

Cycle Time 17 17 

人員數 11 9 

平衡率 58% 74% 

UPH 211 232 

UPPH 19.18 25.77 

產能(天) 2117 2329 
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3.2 可靠度分析 

根據顧客公司月產車量進行產品可靠度分析。以 2017年 5月、6 月、7月產車為例，

利用至今為止的顧客維修失效件算出產品之可靠度。以 95%可靠度為標準，定義車輛目

標里程數為 60000公里，觀察這 3個月的產品是否符合 95%可靠度。 

3.2.1. 限量測試 

利用平均里程數，可以幾乎確定 5月、6月、7月所生產的車輛幾乎都已售出。因

此進行限量測試，以 3 個月的產車數和維修清單明細，將可靠率、失效率、失效里程數

等數據製表以進行分析，以 5月份為例如表 5。 

(1) 計算失效時間(汽車里程數)，直到第 r個失效出現為止。 

(2) 適用與不知壽命分配者。

 
圖 2、可靠度公式 
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表 5、5月份可靠度分析 

 

 

圖 3得知，5月、6月份的可靠度表現不佳，已低於 95%標準，但是從這 3個月的

趨勢來看，產品的可靠度明顯是越來越好。 

 

圖 3、各月可靠度趨勢圖 
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3.2.2. 可靠度壽命估計 

以目標 60000公里里程數觀察 3個月的產車達到目標時的可靠值。而每個月的數據

可能屬於不同的分配，檢定各分配並選定 R2最高之分配作為參數估計，以 5月份為例

如圖 4。 

(1) 將試驗數據由小至大排列。 

(2) 求出各點失效函數。 

(3) 假設該數據屬某一分配，計算 x,y值，並檢定是否具線性相關。 

(4) 若屬直線相關，在求出回歸直線之 a,b值。 

(5) 利用 a,b之值估計分配之參數。 

如圖 4.5.6所示，5月和 7月的產車屬於韋伯分配，6月的則屬於指數分配。 

 
圖 4、5月分配 

 

圖 5、6月分配 
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圖 6、7月分配 

將目標值 60000 公里里程數帶入各月之參數分配，求得表 1得知各月產車在達到目

標里程數時之可靠度。而 7月份的產車仍尚未達標，距離 95%標準還有些許差距，但是

依據圖 3之趨勢來看，可以相信的是，8月以後產出的產品可靠度將會達到 95%的可靠

度標準。 

表 6、目標里程數之可靠度 

目標里程數 五月 6月 7月 

60000 52.5% 78.8% 93.6% 

3.3 細胞式生產(Cell) 

細胞式生產方式起源於 1960年代的日本，所謂細胞式生產方式又可分為：U字型

生產線、單人生產貨攤式巡迴生產方式、無傳送帶生產方式、單人貨攤式生產方式、一

人巡迴生產方式等，最著名的便是單人貨攤式生產方式，由少數的精通多道工序的員工

組裝產品，是一種顧客導向、適應性很強的生產方式。 

Cell 的生產方式適合少量多樣生產，產線彈性、空間利用率佳，並且員工能夠掌握

多種作業技能和操作多台機器，機動性比起流水線來的高，也能降低 WIP 的數量。 

3.3.1. 動機與目的 

上海公司廠區的 AFS 產品產線將要移至嘉善廠，並且因為訂單需求為少量多樣，

生產方式將從流水線的方式改為 Cell line，目的除了因應訂單需求，也能夠有效降低生

產時間，減少人員、機台閒置的浪費。 

  

y = 1.021x - 13.946
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3.3.2. 現況分析 

我們首先從 AFS 系列產品的每月需求來推算產能的設計容量，以月需求為單位每

四周為一個月，七天為一周，每天生產時間為十小時，可以估計每個小時必須要有多少

的產能才能符合需求量，而機種數則是代表每樣 AFS 系列中所有需求的種類樣數，可

以從需求方面來看，需求的變化量較大，對於峰值空著的線體來說造成人員跟機器的閒

置浪費，而再由機種數這裡可以看出來，機種數種類多樣，每周的單樣產品最多需求為

2000個最低需求為 200個，在這樣的條件下利用流水線會造成每次換線的頻率過高，而

導致換線所花費的時間過長，因此以需求為基礎開始考慮其他生產方法。 

表 7、AFS系列產品訂單需求 

訂單 七月 八月 九月 十月 十一月 

月需求(個) 64131 100098 102100 53082 31930 

周需求(個) 16033 25025 25525 13271 7983 

天需求(個) 2672 4171 4254 2212 1330 

時需求(個) 267 417 425 221 133 

機種數 31 40 34 19 13 

 

上海的生產線目前是用流水線的方式生產，而表 8則是 AFS 系列機種之一的產品

流程程序，目前的生產情況為一條線 16人，線平衡率為 53%，以瓶頸工作站(最終功能

測試+貼標籤)來算天產能為 1300個。 
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表 8、上海流程程序 

 

 

以上海工廠原有的流程藉由 ECRS 的方法，來做線平衡率的改善，將瓶頸工作站(最

終功能測試+貼標籤)增設為兩站並且多加上 1個人，來降低原本 28 秒過長的工時，經

過了調整後人數雖然從 16人變成 17人，但是線平衡從 53%提升到 73%，天產能由 1300

個提高到 1895個。 

  



13 
 

表 9、上海改善後流程程序 

 

改善後利用現有的每月需求數量來分析需要生產的線數、人員數、換線時間，在線

數方面可以看出來在八月的部分是 2.2條，也就是 3條的意思，也就是說它造成了 0.8

條線的浪費，其他月份也是一樣的道理。在人員數方面也是和線數相似的問題，如果要

開一整條線，就必須要 17人才能開線，這就是流水線的弊端，人員數調整度不靈活。

在換線時間上，流水線所花費的時間、次數也是較 Cell 方式生產的還來的高。 

表 10、改善後流水線需求分析 
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3.3.3. Cell設計 

先以 AFS系列產品單一機種中，需求最大的開始分析他的需求對應上的生產節拍，

算出 9%寬放下生產節拍為 79.3~56.6秒，我們以最低的 56.6秒為設計的目標開始設計。 

表 11、AFS 生產節拍 

 

經由組合工作站後所設計出來的 Cell 的工作站為 9站，人員數為 9人，Cycle time

為 37秒，生產線平衡率為 70%，產能為一天 973個，下表為組合的站名、時間、人數

還有每個站位的操作、傳遞情形。 

表 12、Cell 流程程序 

 

Cell 的優點就是可以依照訂單的需求，靈活地調整人員的數量，需求高時可以開多

條線，而需求低時也可以用較少的人數開線，這種方法不僅可以達成訂單的需求，也可

以減少過程中的浪費，而下表為另外一個 Cell，這個 Cell 由 5人組成，，可以在需求少

時使用，Cycletime為 58秒，線平衡率 81%，天產能為 619人。 

 

表 13、Cell2流程程序 

 

線外 主線

1 ○ 小板裂片+大板裂片 1 11

2 ○ 小板焊接線材+剪脚和檢查 1 28

3 ○ 電機安裝螺杆+安裝磁鐵至螺杆/點膠+刷膠 1 30

4 ○ 小板组裝外殼+電機組裝外殼 1 21

5 ○ ACTR推力測試+ACTR中位測試 1 37

6 ○ 電機組裝鐵片+大板功能測試 1 27

7 ○ 大板點緊固膠外殼組裝+電機和控制板組裝 1 26

8 ○ 最终功能测试+貼標籤 1 28

9 ○ 包裝+總檢 1 28

Cell流程

步驟
情況

工作說明 人員數 工作需時(S)

線外 主線

1 ○ 小板裂片+大板裂片 1 11

2 ○小板焊接線材+剪脚和檢查+刷膠+電機安裝螺杆+安裝磁鐵至螺杆/點膠1 58

3 ○小板组裝外殼+電機組裝外殼+ACTR推力測試+ACTR中位測試1 58

4 ○大板功能測試+大板點緊固膠外殼組裝+電機和控制板組裝+電機組裝鐵片1 53

5 ○ 最终功能测试+貼標籤+總檢+包裝 1 55

Cell2流程

步驟
情況

工作說明 人員數 工作需時(S)
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流程設計過後，利用需求來分析以 Cell 流程所需線數、人員數、換線時間，藉由人

員數的下降，可以更靈活的依照訂單需求調整，這裡的 4.5條線的意思為，4條 9人的

Cell 線搭配 1個 5人的 Cell 即可達成訂單的目標，就不會像流水線一樣多出來的人造成

很多的浪費，而因為人少、線體數多的關係，Cell 的換線時間；頻率也相對的較少。 

表 14、Cell 需求分析 
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有了流程後我們就開始排工作站位，A站為小板焊接線材+剪脚和檢查、B站為電

機安裝螺杆+安裝磁鐵至螺杆/點膠+刷膠、C 站為小板组裝外殼+電機組裝外殼、D站為

ACTR 推力測試+ ACTR 中位測試、E站為電機組裝鐵片+大板功能測試、F站為大板點

緊固膠外殼組裝+電機和控制板組裝、G站為最终功能测试+貼標籤、H站為包裝+總檢，

會這樣子擺放是因為在這樣擺放的情況下，物料的流動會是距離最短，並且是順暢的，

每一站的物料只需要傳遞給下一站即可，不需要做跨站的傳遞。而在物料運輸的情形則

是由工作桌後方送料，這麼做可以在不干擾作業員作業的情況下將物料送至工作桌上，

而黑色的點跟棕色的點差別再於黑色的點是第二個 Cell 所需要的人。 

 

圖 7、Cell 工作站位 

由於是用 Cell 的方式生產，對於工作桌也需要一定的要求，而這個要求就是希望工

作桌可以靈活地移動、對於長度、寬度、高度也有要求，下圖的這種工作桌可以符合我

們的需求，物料員可以從後方在不影響作業員的情況下送料到前方，而對於長度來說則

是不要太長，這樣子在更換時可以有更多的組合，桌子的腳也是要用帶有滾輪的，這樣

調整起來才更方便，對於桌子高度的要求我們需要 1000mm 的桌高，因為以 Cell 來說靈

活度是非常重要的，所以作業員的是需要站立作業的，1000mm 這個高度適合站立著作

業。 

 

 

 

 

 



17 
 

 

圖 8、Cell 工作桌 

接著進行總體 Layout 擺放，設計物料從倉庫到擺放 Cell 的車間再到產品返回倉庫

的路線圖。 

 

圖 9、總體 Layout 圖 
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車間內部物料、成品移動的位置圖，都是從右邊進入送料，會先經過前置加工區在

向左邊運輸從左側出口出去。 

 

圖 10、車間 Cell 布置圖 

車間內局部路線圖，圖中顯示過程中成品、半成品、物料的流動方向。 

 

圖 11、Cell 站內物料流線圖 
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3.3.4. 修改前後比較 

Cell 和流水線適合的訂單類型是不一樣的，對於這家公司的這類型產品，Cell 是很

適合的，但是 Cell 的生產方式需要花更多的時間去培訓員工，因為一個員工必須學會多

樣的技能，但是相對的在人員數量花費的成本、換線上花費的成本，都是相當划算的。 

表 15、流水線、Cell 類型比較 

 

表 16、流水線、Cell 線訂單需求比較 

 

3.4 總成自動線改善 

3.4.1. 動機與目的 

本次改善之目標為總成自動線整改，因為嘉善廠區要導入自動線設備，在機台進來

之前對於可能出現或是已存在的問題進行改善。 

3.4.2. 現況分析 

圖 8為工廠之 Layout 圖，紅框觸即為總成自動線之計畫區域，圖 9可以見到自動

線最上方之機台若實際上架設於廠區，將會過於貼近辦公室門口，對於客人參觀或是人

員走動將具有壓迫感。另外，原定自動化設備皆配有無動力滾輪負責物料運送，但是實

際上部分需保護之物料或殼體上料若經過滾輪可能造成磨損損耗，並且上料過程需使用

托盤造成二次周轉浪費。 
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圖 12、工廠 Layout 圖 

 

圖 13、總成自動線 
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3.4.3. 改善方案 

在進行改善前，對物料運送、工位流程、上料頻率等必須先有所掌握才能開始改善，

因此在計畫過程中，每道工序所需之物料明細如表 11、機台置料區、進料動線、載具都

有所掌握，更拆解了總成成品再一步步地手動組裝，瞭解其工序內容。圖 10為自動線

之流程圖，深綠色部分為支線，淺綠為主線工站。以 OP20RDP、OP30RDP 工站為例，

規畫其上料頻率、動線和料車位置擺放如圖 11。 

 
圖 14、總成自動線流程圖 

 

表 17、部分工站物料需求明細表 
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圖 15、支線工站進料動線 

在總成自動線基本掌握後，對於前面所提之問題進行改善。在上方機台壓迫的問題

上，改變了 Layout 的布置如圖 12，將機台往左下移動，並且與下一工站的距離幾乎不

變(1.5米→2米)，對於作業員影響不大。 

 改善優點 

無論是作業員或是其他行經走道之人，均不會產生壓迫感。 

 可能產生之問題 

物料運送距離加大→對於下方受影響之機台，物料運送距離差距均小於 2米，可忽略之。 

 

  

圖 16、Layout 變更圖 
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總成自動線在物料磨損和周轉浪費的問題上，取消 14處無動力滾輪如圖 13，改以

料車上料取代。對於料車上料，因部分物料需特別保護不能和其他物料混放，訂定了防

護料車規格，一般料也設計了料車規格如表 12。 

 改善優點 

減少周轉浪費、增加空間利用。 

 可能產生之問題 

當初已和廠商協定配置滾輪，恐面臨困難→尋求滾輪替換成專屬物料之推車。 

 

圖 17、滾輪位置示意圖 

 

表 18、料車規格需求 

需求 種類 總數 長(cm) 寬(cm) 高(cm) 層距(cm) 

三層 手推車 A 24 120 60 120 30 

單層 20個 OP40 來料 2 

依照物料數量訂定 

120   

雙層:單層 20個 OP60 來料 2 120 30 

單層 20個 OP80 來料 2 120   
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3.4.4. 推動之情形 

在 8月底總成自動線設備進廠，位置已從原計畫改為改善計畫之位置，也實際參與

了機台擺設，包括支線和主線機台廠區位置標籤以便機台一次到位，料車的部分主管表

示持續在和廠商跟進。 

3.5 PPK馬達前段產線改善 

3.5.1. 目前現況 

利用測量標準工時的方法，測量馬達製程中繞線到滴膠後檢查的每一站工時，大部

分的製程為嵌線、整形、編線、焊線、裝套管、端子，每一站測量五組，利用相差不大

的五組來取得平均數，插槽底紙為線外製成故以別的顏色區別。 

表 19、馬達工時表 

 

利用工時可以畫出馬達的山狀圖，這個圖可以很明顯的看出來，哪個部分是需要改

善、改進的，目前的瓶頸站為三次整型為 91秒，目前的工作人數為 19人，線平衡為 57%。 

插槽底紙 1 23 23

繞線 2 46 42 44

一次嵌線+整形 1 12 15 44 71

二次嵌線+整形 1 12 10 43 65

三次嵌線+預整形 1 12 47 59

編線 3 245 82

線材點焊 1 48 48

三次整形 1 16 10 65 91

綁線+最終整形 1 38 13 51

裝套管、端子 2 65 33

焊接端子加錫 1 60 60

滴膠前/後定子測試 1 23 46

脹形、整形 1 42 42

滴膠前目檢 1 44 44

目檢/安裝密封塞 1 25 25

總時工作站 人數 步驟1 步驟2 步驟3
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圖 18、馬達山狀圖 

3.5.2. 建議改善 

改善方案為將瓶頸站前面一部分理線的作業給上一工作站做，線材點焊後馬上理線

將理好線的線圈交給整形站。將插槽底紙作業和最後的目檢、安裝密封圈排在一起，作

業員空閒時間可以作業。最後再將裝套管、端子人數由 2人改為 1人。 

此改善方案人數由 19變為 17人，瓶頸站時間為編線的 82秒，線平衡增加到 72%，

而編線是由完全的人工作業，不僅作業時間長、作業也複雜，在未來或許可以增設半自

動的編線機，來讓製成更快速、順利。 

表 20、改善後工時表 

 

繞線 2 46 42 44

一次嵌線+整形 1 12 15 44 71

二次嵌線+整形 1 12 10 43 65

三次嵌線+預整形 1 12 47 59

編線 3 245 82

線材點焊 1 48 16 64

三次整形 1 10 65 75

綁線+最終整形 1 38 13 51

裝套管、端子 1 65 65

焊接端子加錫 1 60 60

滴膠前/後定子測試 1 23 46

脹形、整形 1 42 42

滴膠前目檢 1 44 44

目檢/安裝密封塞+插槽底紙 1 25 23 48

總時工作站 人數 步驟1 步驟2 步驟3
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圖 19、改善後山狀圖 

3.6 PPK馬達中、後段產線改善 

3.6.1 動機與目的 

因應未來工廠可能要將所有流水線拆除改為 Cell 式生產，上海的產線部分也已轉至

嘉善廠。因此對於整個空間利用要做出調整，而首要改善的則為嘉善廠的馬達前、中、

後段產線，目標為線平衡提高，天產能達到 300個，並希望以 Cell 的方案來做。 

3.6.2 現況分析 

馬達前、中、後段的產線主要以流水線的方式進行，我負責中、後段的產線線平衡

改善。透過量測工時，並拆解其動作如表 13的方式，熟悉工序內容和前後工站的關聯

性以分析中段和後段的產線。 
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表 21、中段產線工時表 

 
上表 13為中段產線之量測工時。總員工數為 15人，Cycle Time 為 154.6，平衡率

37%，天產能為 233 個。圖 14為中段工時之現況分析，圖中可見產出已低於目標設定

300個，馬達測試為瓶頸站，主要原因為測試時間平均花了 123秒，拉長了產線的生產

節拍和拉低線平衡率。 

下表14為後段產線之量測工時，總員工數為 14人，Cycle Time為 88.2，平衡率 73%，

天產能為 408個，圖 15為後段工時之現況分析，已達成目標產能 300 個。因此，先著

手於中段的產線改善，後段的部分則著重於線平衡的提升。 
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表 22、後段產線工時表 

 

  



29 
 

 

圖 20、中段現況工時 

 

圖 21、後段現況工時 

3.6.3 改善方案 

透過了解整個產線流程和上下工序之間的關聯性，針對可改變之工序進行改善。圖

16為改善後之工時分析，已接近目標設定值產能 300個，目標節拍 120s，改善後的生

產節拍為 125.7s，總員工數為 9人，平衡率 78%，天產能為 286個。改善具體內容如下: 

(1) 馬達外殼壓至軸承、鉚壓和轉子和前端壓入至馬達為一站由一人操作。 

(2) 原先壓裝聯軸器高壓測試為一站，現拆解成兩個動作，將壓裝聯軸器和軸承、八爪、

高度測試併為一站由一人操作。 

(3) 前端蓋鎖螺絲和高壓測試併為一站由一人操作。   

(4) 馬達高斯測試+傳感器鎖付馬達併為一站由一人操作。      
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(5) 改變點黃膠的工序順序，由最後移至組裝密封圈和連接器之後，且併為一站交由一

人操作。 

(6) 零點校正測試、噪音測試、目檢併為一站由一人操作。     

(7) 原先馬達測試站之固定和拿取之動作和後端蓋鎖附至馬達為一站，而馬達測試單獨

測試時間為一站，因純為等待測試時間，所以皆由一人操作。 

圖 17為中段產線 Cell 布局之設計，工作桌皆設定為長 100cm、寬 70cm，而在定子

測試和馬達測試站的部分，現況之工作桌為長、寬為 90cm 之特殊工作桌，改善後希望

沿用現有工作桌，但是加以改善為可推動式。另外零點校正和馬達測試站因為機種不同

所用之測試治具也不同，改善後所有工作桌因為都為可推動式，在面對機種不同的問題

時，將會將替換之工作桌置於可快速換線區域方便換線。表 15為現況和改善後之比較

表，表中可見各項數據都優於現況。 

 
圖 22、中段改善工時 

 
圖 23、改善後之中段 Cell布局設計 
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表 23、中段現況與改善比較表 

 現況 改善後 

Cycle Time 154.6 125.7 

人員數 15 9 

平衡率 37% 78% 

UPH 23 28 

UPPH 1.53 3.11 

產能(天) 233 286 

接著進行後段產線之改善，圖 18為改善後之工時分析，因已超越目標產能 300個，

所以以線平衡提升為主。改善後 Cycle Time不變，平衡率提升至 82%，總員工數為 12

人，天產能為不變。改善具體內容如下: 

(1) ECU焊後目檢從 2人減至 1人。 

(2) 電阻測試和 ECU 焊後目檢合併為一站由一人操作。 

圖 19為後段產線 Cell布局之設計，工作桌和中段相同皆設定為長 100cm、寬 70cm，

而後段和中段有相同問題，在老化前 EOL測試站為長、寬為 90cm 之特殊工作桌，也有

機種不同之問題。改善後之做法和中段相同，從固定式轉為可推動式，並置於快速換線

區。表 16為現況和改善後之比較表，表中可見平衡率、UPPH、人員數優於現況。 

 

圖 24、後段改善工時 
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圖 25、改善後之後段 Cell布局設計 

表 24、後段現況與改善比較表 

 現況 改善後 

Cycle Time 88.2 88.2 

人員數 14 12 

平衡率 73% 82% 

UPH 40 40 

UPPH 2.86 3.33 

產能(天) 408 408 

 

3.6.4 推動之情形 

向主管匯報後，認為中、後段的改善方案可行，也提出建議認為在布局上，可以從

外 U型轉為內 U型，原因為中、後段有許多測試站，在維護上較為方便。但是因為這

項改善計畫在實習最後一週，無法跟進最新進度，日後可能會透過微信向主管持續追

蹤。 
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第四章 實習成果 

4.1 結論與心得 

陳禹豪 

在實習兩個月的過程中，進行 AFS 計畫時，.對於 Cell 生產有別於學校有更多的認

識，明白了這種生產方式的優缺點和特性，也幫助我在改善時，應當考慮 Cell 生產的空

間利用率並且和流水線之各項線平衡、產能、人員來進行比較。可靠度上，因為在學校

沒有選修可靠度，對於可靠度只有初步的認識，在分析的過程中，一邊學一邊進行分析，

雖然過程中有遇到瓶頸，但是讓我明白應該一步一步理解可靠度每項分析的目的，針對

現有情況找到適合的方法做分析才加以應用，而不是輸出一堆沒有意義的數據，整個分

析後，也幫助我去挖掘數據背後的意義，從數據中觀察分析發現問題並解決問題。 

在進行總成改善方案時，讓我理解掌握根本才能發現問題尋求解決辦法。針對一個

製程無論是自動線或手動線，身為 IE必須了解掌握其物流、流程、空間、產能等方面

的現況，才有能力做好改善，否則甚麼都不清楚就改變之後，後續可能有許多未發現的

問題和困難相繼而出。 

工作中，因為每天早上工廠都會開早會，我們也參與旁聽，在每天的會議中我也學

習到許多做事的方法和思維。我瞭解到應當明確當週重要的工作訂定優先順序；好的報

表是要讓人一目了然不需要加以解釋；生管排程中應有基本流量確立工廠每日基本產出，

並且當每天實際產出與計畫產出有所落差，作為 IE當講求效率，追根究柢。而當我們

遇見問題時，應該找到其核心的原因和帶來的影響，我們都當有自己對問題的看法，不

該都聽別人的意見，才能找到根本的原因，確認影響，最後，明確負責人是誰，預定目

標何時解決，才會有進度、有計畫地去實行。 

對於產線的改善中，不只需要考慮流程順序是否流暢，其工位的內容我們也應當考

慮是否可以改善，必須時常提出"Why"。釐清工序內容前後工站的關聯性或者是否能夠

替換動作。量測工時時，當把工序拆解成各個動作，不但能掌握可改善之順序或方法，

對於工序內容也更加了解。最後，產線工時改善上，不只是單單的組合拆解，更重要的

是對於工藝須有一定的了解，否則容易出現理論和實際有所差別的問題。 

在製作簡報上，我也受益良多，明白製作者的邏輯思路必須清楚讓看的人能夠快速

理解。而報告者一定比聽者更熟悉整個內容，不可能要聽者在短時間就要瞭解到我們所

知的程度，所以應從結論、目標講起，說明希望聽者採取甚麼行動或者改變聽者的想法，

例如在簡報的起頭闡明目標，在改善方案中囊括發現的問題、解決辦法、改善優點、可

能產生之影響，讓聽取簡報的人只需要在一、兩頁的簡報中就能清楚明白你的目的。 

兩個月的實習當中，有幸參與到公司的培訓，一個是 IATF16949 標準的培訓，另一

個則是五大工具培訓。我了解了 IATF16949 標準的三大要點(過程方法、基於風險的思

維、PDCA)以及各項標準要求，對於五大工具也有深入的了解，並且透過分組相互指教，

讓我們更加了解 PFMEA 、APQP 和控制計畫。培訓的過程中也認識了許多不同部門的

人，包括上海總公司來的員工，而上課的方式是以小組競賽的方式，藉由彼此競爭、交

流，對於培訓內容也更加了解和認識。 
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在大陸的 2個月生活當中，這裡的人都很照顧我們，對我們很好，和大家相處十分

融洽。很感謝這家公司給予我們機會參與實習，這裡的公司文化和上班時的氣氛非常好，

對於我們提出的疑惑都願意詳盡地教導我們，教會我們許多不論是專業上或是工作生活

中有用的知識。在這裡的食物方面和台灣略顯不同，較為偏鹹，價格和台灣相比也便宜

很多。玩樂上，利用每周假日去到烏鎮、西塘、上海外灘等遊玩。最後，在大陸的生活

方便度上我認為優於台灣，有了支付寶、微信就不需要帶現金出門，交通上的多樣性我

認為也比台灣多。 

陳泰丞 

這次實習是我第一次出國來到這麼遠的地方，也是第一次離開家裡住宿這麼久的時

間，在學校經過多場面試後，最後我來到了這個地方、選擇了這個地方，想來這裡的理

由不光是想體驗、學習職場的環境、驗證自己所學，也想了解不光是從別人口中聽到的

當地的人文、環境，而是想親自去了解、感悟。從行前的準備，到抵達大陸這塊陌生的

環境，我始終保持著期待，期待著每一天都可以讓我經歷不同的事物。 

來到這裡後，我認為最先需要的就是適應環境，包括住宿、飲食、同事，接下來被

分派任務，從一開始做的可靠度分析，雖然都是運用統計上的方法，但是很不一樣的是

每當使用這些數據時，都必須思考這些數字的意義，這些數據可以得到甚麼，這些得到

的數據又代表著甚麼，每個步驟都必須經過思考，和在統計課上到的內容雖然是一樣的

但是體會到的感覺卻是相差甚遠。 

再到後來的架設 Cell 的生產線，從一開始看大量的資料了解甚麼是 Cell 之後，才

開始構想，如何將現有的流水線以 Cell 的模式加入到現在的工廠中，我們先從需求開始

分析，從產品種類跟特性來確認流水線跟 Cell 的差別，經過經濟上的評估過後，確認

Cell 較適合現在的訂單需求後，就開始改善現有的流程，利用 ECRS的方法調整 Line 

Balance，再來確認物料的流動，包含如何送料、送料的頻率、位置，也需要考慮站內產

品、半成品的流動，再來就需要考慮工作桌的選擇，再將設計好的工作站位加入到實際

工廠的 Cad 中，，再加入到 Cad 中時，也面臨了 Cad 圖和實際位置不一樣的問題，後

來也找出了原因，並且做過調整，也考慮到在工廠中整體物料的運輸，而在這之後實際

架好線開始試生產的時候才發現一些自己沒想到的問題，例如點膠的部分，這個膠要 30

分鐘後才會乾，所以必須將那個工作站拉出來做成線外站，也有許多機器、設備上調整

的因素，所多機器是蠻老舊的，再加上測試軟體的調整，但是最終我們還是克服了層層

難關，進入了試生產階段，  

除了上面那些關於 IE 工作的項目之外，我也從每天開的早會、別人的報告中學習

到，要解決一件事情要先定義問題，再來是解決這件事情的方案、人、時間，確立好這

些目標後再來執行，在執行中也要不斷的確認執行的進度。也學到在發表報告時，要注

意的要點，首先報告的重點要在報告前說明，報告最主要的目的有兩項，第一改變聽報

告人的想法、第二得到聽報告人的幫助，首先改變別人的想法之後，對方認可了也希望

能夠支持你，才容易得到別人的幫助。 

這次暑期實習不僅只有在工作生活上度過，是的!我們趁著假日還參加了三次的

16949、五大工具的培訓，在這三次培訓中，我們依照不同的部門分成了 5~7不等的組

別，在上課的過程中，體會到不一樣的地方是在於，每個人都有自己的專業，對於自己

這塊專業跟別人的那塊專業都有不同的看法，但是湊在一起討論讓彼此都對問題更加的

明朗，而在態度的積極性上也很不同，常常我們上課都是聽老師說，偶爾跟老師互動，

但是這裡的人每個都很積極很主動，也很勇於表達自己的看法。 
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在這裡不僅只有工作，也體驗了這裡的人文風情，趁著假日休假時到了附近的景點

休息、參觀這附近的水鎮風景有西塘古鎮、烏鎮，雖然我認為這裡參觀景點的門票都蠻

貴的，但是畢竟離台灣蠻遠的不看感覺挺浪費的，西塘跟烏鎮是兩個很相似的地方，西

塘離我們公司比較近比較好到達，而烏鎮就相對的比較遠了，烏鎮較西塘大分成了東西

南北四個參觀方位，但是烏鎮這個地方觀光客很多，我認為如果是單純的想逛水鎮風情

的可以去西塘比較適合。 

由於這裡土地很大，光靠走路很多地方都去不了，除了平常走路上班外，我們也學

會用了在這裡很火紅的行動支付，因為土地很大對於沒有交通工具的我們來說，連買個

早餐都必須走到 2公里外，學會叫計程車、搭公車、叫外賣在這個地方是非常方便的。

在嘉善這個城市所經歷的每一種事情、看到的每一件事物，包括和當地人的相處、生活

上的點點滴滴，都會一直深深地烙印在我的心中，期望在日後還有機會能夠在來到這個

城市生活。 

感謝捷伸電子這個大家庭的每一位成員，給予我們這個機會磨勵、試練，不僅僅是

在工作上，在日常生活中也受到的很大的幫助，常常看大家會為了一些事情而爭吵、辯

論，但是他們都是對是不對人，這個工作的環境是我非常喜歡的。而也利用假日的時間

讓我們參與培訓，增進我們的實力，雖然才經過一個短短的暑假，但是我們在這裡所認

識的、了解的，甚過在學校學習的課程，在實際的情況下學習，我認為是可以學得非常

快速，也更能靈活自在的運用，如果再讓我選擇一次在大陸實習或是在台灣實習，我還

是會選擇這裡。 
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