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摘  要 

校系別：中原大學工業與系統工程學系 

工業工程實習報告名稱：應用 EIQ 方法於自動料捲儲位系統之物料管理 

實習單位：技嘉科技股份有限公司 

實習時間：107 年 7 月 2 日 至 107 年 8 月 31 日 

學生：張宛婷 

在大學的最後一個暑假，我進入了技嘉科技實習，希望藉由此次實習能夠檢

驗自身對本科專業知識的理解，並在實踐中學習工作技巧、積攢工作經驗，在步

入社會之前，熟悉職場環境。技嘉科技主要以製造、銷售板卡產品為主要業務，

由於產品種類繁多，原物料的種類及數量更是成千上萬種，因此對於技嘉來說物

流管理這部分極其重要，而我此次實習被分配到的部門便是資材處。實習內容主

要有研讀經濟部發行的物流經營管理實務、了解廠內倉儲之運作以及實習報告的

製作，製作實習報告的部分包含探討與物流系統相關的文獻、以自動料捲儲位系

統為改善標的物進行 EIQ 分析，透過 EIQ 分析之結果計算出工單命中率，利用

工單命中率檢核自動料捲儲位系統是否有有效利用，其中在對數據進行 EIQ 分

析時，分別採用的是 IK、IQ 交叉分析和 IK、IQ 相乘分析，並利用 ABC 分類找

出重要少數和不重要多數，再將分析結果套入現場實施，根據實際應證結果發現

自動料捲儲位系統之工單命中率會隨著時間而下降，最後，針對此次改善方案進

行分析作業流程標準化、提出結論與建議以及未來改善方向。 

關鍵字：EIQ 分析、自動料捲儲位系統(i-Stock)、ABC 分類、命中率(Hit Rate) 
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第一章 緒論 

1.1 實習背景與動機 

 作為一個工業與系統工程系的學生即將步入第四年了，從課堂上我學到了基

本的知識理論及架構，但是卻沒有機會去真正運用這些理論，所以對於實務面的

經驗顯得非常不足，而我希望透過這次實習的機會將理論面與實務面相結合並藉

此檢視自身學習狀態，也提早為將來進入社會作準備，讓自己適應未來要面對的

職場環境。 

1.2 實習目標設定 

-培養人際關係間的應對溝通。 

-學習有效率之工作方法與技巧。 

-嘗試用管理的角度去觀察工作內容，尋找出最佳作業方法。 

-整合在校期間所學理論與實務工作，進一步充實對理論知識的理解。 

-建立在職場上應有的工作態度及責任感，盡力將託付的任務做到最好。 

1.3 實習工作分解結構(WBS) 

 

  
實習

1.0時程控制

1.1甘特圖

1.2里程碑
界定

2.0活動執行

2.1實習報告

2.1.1
文獻探討

2.1.2
目標訂定

2.1.3
分析數據

2.1.3.1
EIQ分析

2.1.3.2
效益分析

2.1.4
提出改善方案

2.1.4.1
標準化

2.1.5
匯報

2.1.5.1
日報

2.1.5.2
週報

2.2物流經營
管理實務

2.2.1簡報

3.0品質管制

3.1定期會議

3.2期中會議

3.3期末會議

圖 1 實習工作分解結構 
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1.4 實習報告架構與實習流程 

 實習報告之架構分為緒論、公司介紹、實習內容、文獻探討、改善專案介紹、

結論與心得、附錄等七個章節，以下分別以各章節內容做說明： 

 第一章「緒論」：說明實習報告之背景動機、目標設定以及架構與流程。 

 第二章「公司介紹」：針對此次實習所處公司之簡介、公司規模、生產產品

以及產品製程作介紹。 

 第三章「文獻探討」：探討與此次實習內容相關之理論，詳細介紹 EIQ 分析

法之運用。 

 第四章「實習內容」：介紹在實習過程中被指派之工作內容，其中包含研讀

物流經營管理實務、熟悉自動倉儲系統以及自動料捲儲位系統。 

 第五章「改善專案內容」：針對改善方案做現況分析，並說明分析過程以及

最終計算之效益，比對改善前後帶來之效益。 

 第六章「結論與心得」：總結此次實習經驗並歸納改善方案之成果，且針對

改善方案做後續的建議。 

 第七章 「附錄」：附上實習報告的時程安排以及實習期間之每週週報。 

 

圖 2 實習流程圖 
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1.5 界定實習里程碑 

表 1 實習里程碑 

項目 

2018 年 

7/2~7/15 7/16~7/31 8/1~8/15 8/16~8/31 

1.確認實習改善目標 ▲7/15    

2.執行改善方案  ▲ 7/23   

3.完成物流經營管理實務簡報    ▲8/17 

4.完成實習報告    ▲8/31 

 

第二章 公司介紹 

2.1 公司簡介 

 公司名稱：技嘉科技股份有限公司 

 成立時間：1986 年 4 月 

 上市時間：1989 年 9 月 24 日在台灣證券交易所掛牌上市  

 願景：創新科技，美化人生  

 主要業務：顯示卡及電腦硬體週邊設備、零件之製造與銷售  

  品質認證：ISO 14064-1:20061、PAS 2050:2008 2、IECQ QC 080000 

RoHS3、 ISO9001:20154、OHSAS 18001:20075、 ISO 14001:20156 

 專利：全球申請 3,589 件，已核准 2,232 件  

 

圖 3 技嘉科技 Logo 

資料來源：技嘉科技股份有限公司管網 

                                                 
1 ISO 14064-1:2006：溫室氣體盤查 
2 PAS 2050:2008：產品碳足跡盤查 
3 IECQ QC 080000 RoHS：有害物質管理國際認證 
4 ISO9001:2015：品質管理國際認證 
5 OHSAS 18001:2007：職業安全衛生管理認證 
6 ISO 14001:2015：環境管理國際認證 
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2.2 公司規模 

 技嘉科技股份有限公司總資本額約 62.89 億，2017 年之營業收入達 572.13

億元，在全球各地分別有 25個分公司與辦事處，生產地點主要為南平廠、

東莞廠、寧波廠，總共約有 7,500 員工，行銷全球 69 個國家，並設有

維修網 122 個據點。  

 

 

圖 4 公司組織圖 

資料來源：技嘉科技股份有限公司網站 

 

 

表 2 技嘉集團各主要部門所營業務 

部門 負責業務 

製造事業群 電腦主機板、顯示卡、網通等產品之生產、製造及系

統之組裝等業務。 

通路方案事業群 主機板、多媒體產品及顯示卡產品之設計、研發、行

銷等業務。 

網通事業群 伺服器、網路通訊產品、ODM 客戶相關產品及數位家

電產品之設計、研發、行銷等業務。 

移動產品事業群 桌上電腦產品之設計、研發等業務。 

盈嘉科技 筆記型電腦及平板電腦之業務。 

技宸 工業電腦及 AOI 電腦之業務。 

客戶服務中心 各項產品海內外售後維修及服務等業務。 

資料來源：技嘉科技股份有限公司網站 

 



5 

 

2.3 產品簡介 

 技嘉集團主要生產之產品分別有電腦主機板、顯示卡、伺服器、桌上型電腦、

筆記型電腦以及電腦周邊產品，其中板卡產品在 2017 年之總銷售額 83.75%，主

要產品介紹如下表所示。 

表 3 主要生產產品介紹 

 

電腦主機板：為電腦的核心元件，提供插槽給處理器、

顯示卡、記憶體及其他外皆周邊裝置，主要組成有中央

處理器(CPU)插槽、記憶體插槽、晶元組(可分為南橋與

北橋，分別處理主機板上較慢速和高速的周邊裝置)。 

 

顯示卡：將電腦系統所需要的顯示訊息進行轉換、驅動

螢幕，並向螢幕提供隔行掃描訊號，控制螢幕的正確顯

示，是連接螢幕和電腦主機板的重要元件，是「人機對

話」的重要裝置之一。 

 

伺服器：伺服器做為硬體來說，通常是指那些具有較高

計算能力，能提供給多個使用者使用，依據伺服器提供

的服務類型不同，可分為檔案伺服器、資料庫伺服器、

應用程式伺服器等 

 

桌上型電腦：Gigabyte 主要生產之桌上型電腦分別有超

微型電腦及 U 系列電腦(平板、比電、桌機三合一)，超

微型電腦之裝置主要都緊密的安裝在一個單獨的機箱

中，其主要特色是佔用少量的物理空間。 

 

筆記型電腦：可以方便攜帶的個人電腦，通常重達 1~3

公斤，其基本組成有外殼(屏後蓋、屏前框、主機上蓋、

主機下蓋，分別通稱 A,B,C,D 件)、液晶螢幕、處理器、

散熱系統。 

 

電腦週邊配備：技嘉生產之電腦週邊產品有鍵盤、滑鼠、

耳機、喇叭、行動電源以及電視棒等及電腦零組件，其

中電腦零組件包含機殼、電源供應器、散熱產品、固態

硬碟等。 

資料來源：技嘉科技股份有限公司網站 
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2.4 主要產品製造過程 

板卡產品之主要製程如下，零組件進入到生產線之前會先經過進料檢驗，檢

驗完後主要會經過 SMT(表面安裝技術)製程利用錫膏將零件黏著於 PCB 板上，

以及 DIP(雙列式封裝)製程將零件插入到 PCB 板上的預留孔後經過錫爐焊錫，再

做模擬客戶檢驗、成品包裝和出貨檢驗。 

 

圖 5 技嘉科技產品製造流程圖 

資料來源：技嘉科技股份有限公司網站 
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2.5 聯外交通 

 技嘉集團之分公司據點眾多，聯外交通部份以實習地點-南平廠做介紹，技

嘉南平廠位於桃園市平鎮區南平路 215 號，由北二高大溪交流道轉 66 號東西向

快速道路，於中豐路出口匝道迴轉後右轉，至南平路右轉。 

 

 

圖 6 交通路線 

資料來源：技嘉科技股份有限公司網站 

第三章 文獻探討 

3.1 物流系統 

 企業經營的目的是在創造附加價值，而物流系統則是在一定時間及空間裡為

企業提供附加價值。在企業中，物流系統包括儲存、保管、揀貨、流通加工、包

裝分類、配送，以及管理與資訊系統等，從企業價值鏈的最前頭到最尾端都有物

流的任務，它本身是一個系統，也是系統整合者。 

 現今之物流系統更結合了自動導引車、自動倉儲系統、堆垛機等自動物流設

備，利用現代科技技術和先進的科學理論做支撐，使物流系統的各項功能更加智

能化，以滿足使用者需求。(經濟部商業司，1996) 
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3.2 供應商管理庫存 

 供應商管理庫存(Vendor-Managed Inventory, VMI)，VMI 是以實際或預測的

消費需求和存貨水準，作為預測市場需求和庫存補貨的解決方法，並透過 EDI

及 ERP 系統提供信息，讓製造商或供貨商可以更有效、快速的反應市場變化，

藉以改善庫存量及庫存周轉率，更有效率地進行倉庫管理。 

倉庫管理則是對倉庫及倉庫內的物料進行管理，藉由科學方法對倉庫進行規

劃、組織、控制與協調，以減少耗損、使物料方便存取，並對倉庫的儲位做妥善

的規劃與管理，提高倉庫的經濟性和運作效率。 

3.3 EIQ 分析法 

 所謂的「EIQ」指的是代表物流系統特性的 3 大元素；Entry of Order、Item、

Quantity，分別取其字首組合而成。EIQ 分析法是由日本物流研究所所長鈴木震

先生提出，從客戶訂單的品項、數量、訂貨次數等方面出發，進行配送特性和出

貨特性的分析；分析項目主要有 EQ(每張訂單之訂貨數量分析)、EN(每張訂單之

訂貨品項數量分析)、IQ(每個單品的訂貨數量分析)、IK(每個單品的訂貨次數分

析)。(謝佳惠、彭文秀、謝永成、林俊安，2010) 

3.3.1 EQ 分析 

EQ為單張訂單之出貨數量分析，透過EQ分析了解單張訂單之訂貨量分布，

並決定如何處理訂單，影響出貨方式及出貨區的規劃，進而掌握貨品配送需求及

訂單之 ABC 分析，在資源有限時給予重點管理。(經濟部商業司) 

3.3.2 EN 分析 

 EN 為每張訂單出貨品項數的分析，EN 分析主要了解訂單品項數的分布，

影響訂單處理原則亦及使用之揀貨方式應為批量揀取(播種式揀取)或訂單揀取

(摘果式揀取)才可提高檢貨效率，EN 分析通常會配合總出貨品項數、訂單出貨

品項累計數及總品項數三項指標綜合考慮。(經濟部商業司) 

3.3.3 IQ 分析 

 IQ 為每單一品項出貨數量之分析，IQ 分析針對商品分類，可知道哪些為當

期主要出貨之產品，易於瞭解主要產品之狀況以及需加強控管的商品，依據 IQ

分析結果可估算倉儲系統規劃、倉儲設備選用以及儲位空間。(經濟部商業司) 
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3.3.4 IK 分析 

 IK 為每單一品項出貨次數的分析，IK 分析式統計同品項被不同訂單重複定

貨的次數，可瞭解物料別之出貨頻率；再搭配 IQ 分析，即可使管理者易於決定

倉儲及貨系統的設計，並進一步規劃儲區及儲位配置。(經濟部商業司) 

3.3.5 EIQ-PCB 分析 

 依各品項之計量換算單位，以轉換訂單內容成整棧板(Pallet)、整箱(Cotton)

或單品(Board Case)型態的 EIQ 相關分析，藉以瞭解物流中心內部的棧板、箱、

單件揀取之需求分布狀況，作為整體系統設計時，各種不同型態設備的考慮，以

提升物流作業效率。(經濟部商業司)  

3.4 ABC 分類法 

 ABC 分類法又稱柏拉圖分析，應用在庫存管理上，即是依據 80-20 法則將

庫存物品依照不同特性如種類、所占資金或數量區分成 A、B、C 三個等級，將

重要少數與不重要多數區別開來，達到節省成本、庫存結構合理化的成效，為不

同等級之庫存提供相應的機制，ABC 分類法也是 EIQ 分析中最基本的分析，其

種類有 EQ-ABC 分析、IQ-ABC 分析、EN-ABC 分析、IK-ABC 分析。 

3.4.1 ABC 分類庫存之差別管制方法 

根據分析對象的分布特性、所占數量大小分成 A、B、C三類。 

-A 類之價值高、庫存項目少，亦即重要少數。 

-B 類之價值與庫存項目數適中。 

-C 類之價值低、庫存項目多，亦即不重要多數。 

 

表 4  ABC 三類庫存管制差異 

物料類別 管制程度 存放位置 盤點頻率 安全存量 

A 嚴格 靠近出入庫位置 高 低 

B 中等 中間 中 中 

C 鬆弛 倉庫角落 低 高 
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第四章 實習內容 

各種類型的 BOM 表和各式各樣的產品，使得技嘉光是零組件的種類便有上

萬種，再加上產品生命週期不斷縮短以及每項製程所需料件的不同，所以技嘉對

於物流管理這方面是很注重的，而物流管理含括範圍甚廣，利用資訊網路，將物

料從供應商送到物流中心，最終送至消費者手中，這之間的活動皆屬於物流的一

部分，其目的在於規劃出最有效益的計畫，來滿足、符合消費者的需求。 

 所謂的自動倉即是自動倉儲系統(AS/RS)，其以高架化、庫位密集的特性，

為工廠帶來高容量的儲存空間，除了自動倉儲系統外，南平廠於 2017 年導入自

動料捲儲位系統儲放各種捲料，減少人員操作時間、提高工作效率。而此次實習

之內容則是著重在物流系統、自動倉儲系統和自動料捲儲位系統這三個部分，從

中觀察可改善之處，並期望能藉由工業工程之手法，建立系統化倉儲管理。 

4.1 物流經營管理實務 

由經濟部發行的物流經營管理實務對於物流系統方面之各項管理寫的很詳

細，從物流機能所含括的各種活動、物流策略之規劃以及物流中心的各項設備…

等皆有充分的描述，而由於在校期間我未曾修習過與物流管理相關的課程，所以

主管讓我先研讀這本書，並將其中各個章節的內容製作成簡報形式，以便對於接

下來的實習內容有更深刻的瞭解、並且更快進入狀況。 

4.1.1 技嘉南平廠之倉庫規劃現況 

技嘉南平廠內主要有傳統倉和自動倉，並且會依其物料類別去存放在不同倉

別，說明如下表。 

表 5 物料存放倉儲類別 

類別 物料類別 管理方式 

傳統倉 

屬於 SMT 製程之零件(零件倉) 
平面料架依料件編碼排列 

包裝材料(包材倉) 

高單價料件(貴重料倉) 獨立區域控管 

待出貨之成品(業務倉) 依客戶嘜頭7排列 

自動倉 
屬於 DIP 製程之原料 

AS/RS 控管 
不同製程生產出的半成品 

                                                 
7 嘜頭：運輸標誌，通常由一個簡單的幾何圖形和一些字母、數字及文字組成 
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4.2 自動倉儲系統(Automated Storage & Retrieval System, AS/RS) 

 自動倉儲系統會因儲存物品的特性、建築型態以及使用之設備而有各種不同 

的形式，其主要功能包括物品的自動收集、分類、輸送，與傳統倉之差異在於相

對可在較小的面積做高容量的貯存，並且利用電腦資訊系統將原物料的進貨、半

成品的暫存、加工包裝到分類揀貨並出貨之流程全部整合。而我的實習內容在於

以自動倉儲系統之數據熟悉如何使用 EIQ 分析，並且實際操作與了解自動倉儲

系統的出入庫流程。 

4.2.1 技嘉南平廠之自動倉儲系統現況 

技嘉南平廠的自動倉儲系統型態如下圖與表所示，自動倉儲內部是利用 4

台高架吊車輸送棧板，具備走行(x 軸)、升降(y 軸)、叉牙(z 軸)之動力，其高 16

層、寬 8 列、深 23 行，總共有 2944 個格位。 

 

 

圖 7  AS/RS 立體圖 
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表 6 技嘉南平廠 AS/RS 型態 

類別 型式 

儲放物品之特性分類 常溫自動倉儲系統 

建築型式 自立式鋼架，倉庫與廠房之鋼架分開且各自獨立 

儲位之鋼架型式 開放式鋼架，棚架只支撐棧板兩側 

倉庫設備型式 單位負載式自動倉儲(單寬巷道、單深鋼架) 

由於物料種類、數量太多，且物料擺放有一定的規則，舉例來說：相同料號

不同事業群之料件不能放在同一格位；相同料號不同倉別及批號不能放在同一格

位，而自動倉裡總共只有 2944 個格位，所以自動倉儲系統內只儲放半成品和原

料，其中因 SMT 製程的原料小且數量很多，不適合放入自動倉儲，所以放在自

動倉儲內的原料通常是屬於 DIP 製程的。 

表 7 產品狀態代號 

3M 也稱三階板，指已經通過 SMT(表面黏著技術)製程的半成品。 

4M 也稱四階板，指已經通過 DIP(雙列式封裝)製程的半成品。 

5M 也稱五階板，指已經通過組裝測試的半成品。 

9M 指已經通過包裝製程的成品。 

南平廠內之不同階段的半成品會分別以 3M、4M、5M、9M 去做區別，說明

如上表，通常 DIP 製程生產完後會入庫到自動倉儲，當其他樓層有需要 4 階板

時，就會再去從自動倉儲出庫，但有時候會因生產排程的關係，DIP 製程一生產

完之後就會利用貨櫃電梯直下 2、3 樓進行組裝和包裝，因此就不會進入自動倉

儲，2 樓包裝完後則會進入成品倉準備出貨，會出入自動倉儲系統之不同階段的

半成品以及出入庫流程如下圖所示。 

 

圖 8 技嘉南平廠出入 AS/RS 之半成品 
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 正常情況：AS/RS 出庫流程 

 

圖 9  AS/RS 正常情況出庫流程 

 正常情況：AS/RS 入庫流程 

 
圖 10  AS/RS 正常情況入庫流程 
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4.3 自動料捲儲位系統(i-Stock) 

 自動料捲儲位系統也稱作 i-Stock ，是一台適用於表面黏著製程(SMT)之原

料存放的智能倉儲，它能代替人工自動貼標、自動分揀以及自動回歸儲位，其基

本資料如下表所示。 

 

表 8  自動料捲儲位系統基本資料 

外型尺寸 長 4400mm*寬 2000mm*高 2650mm 

物料規格 7-8mm 

儲存容量 3600 捲 

存取時間 8~10 秒/捲 

工能 1. 視覺辨識料盤 

2. 料盤變形監測 

資料來源：艾斯達克智能科技有限公司網站 

 

 

圖 11 自動料捲儲位系統 

資料來源：艾斯達克智能科技有限公司網站 
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4.3.1 技嘉南平廠之自動料捲儲位系統(i-Stock)現況 

 由於自動料捲儲位系統適合儲放捲料，所以現放置於廠內 SMT 製程旁的線

邊倉以利工作人員做存取原料的動作，出入庫流程如下圖所示，其中捲料的放置

有兩種選擇，一是自動料捲儲位系統，一是垂直料櫃，經由 EIQ 分析出來的數

據去判斷每個不同原料要放在哪個倉庫才是最佳的。 

 

 i-Stock 入庫流程 

 

圖 12 自動料捲儲位系統入庫流程圖 
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 i-Stock 出庫流程 

 

圖 13 自動料捲儲位系統出庫流程圖 

4.4 改善標的物選定 

在瞭解完自動倉儲系統與自動料捲儲位系統之後，以這 2 個標的物作為改善

方向的選擇，並分別以數據複雜度、預計改善時間、所需人力及成本等因素綜合

考量之後選擇 i-Stock 之 EIQ 分析作為此次實習改善目標。 

 

表 9 改善方案 

方案 數據複雜度 預計改善時間 所需人力及成本 

AS/RS 之 EIQ 分析 

儲放的物料含括原料和半

成品，其中之原料包含各項

製程的物料，且須考慮到儲

放型態是用棧板、整箱還是

單件。 

耗時較長，且短

時間難以看到

成效。 

分析完之後要投

入實際改善時所

耗費的人力和成

本高。 

i-Stock 之 EIQ 分析 

所放置之原料僅捲料一種

型態，且無須考慮到其儲放

方式，數據較單純。 

耗時較短，短時

間可以看到成

效。 

分析完之後投入

實際改善時所需

的人力和成本低。 
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第五章 改善專案內容 

5.1 改善背景與動機 

SMT 製程是技嘉生流流程中極為重要的一環，其製程中原料多為捲料，並

存放在垂直料櫃中，為了因應網通以及筆電產品的物料特性，技嘉於 2017 年導

入自動料捲儲位系統(i-Stock)，將部份物料存放於自動料捲儲位系統，降低人工

揀料的時間，提升整體揀貨速度。 

而物料又可因產品之銷量分為不同屬性的料，如 A、B、C 類，其中 A 類為

出入庫次數高且數量大，若是存放於 i-Stock，則有極大可能會發生物料一進去

就馬上出來的情況，也就沒有存放於 i-Stock 的意義；而 C 類屬於出入庫次數少

且數量小，若是存放於 i-Stock，則會造成儲位浪費，且考慮到與 i-Stock 之儲位

空間僅 3,600 格，因此 i-Stock 裡存放 B 類是最為合適的，所以在 2018 年 6 月份

公司進行了一次 EIQ 分析，將屬於 B 類的物料存放進 i-Stock 中。 

然而我發現物料的 A、B、C 分類並不會一直固定，它會隨著產品的銷售生

命週期而有變動，因此我希望透過 EIQ 分析，將 A、B、C 類的物料再進行一次

更新，以利於自動料捲儲位系統的有效利用。 

5.2 改善目標 

 此次改善目標是希望透過 EIQ 分析，將物料進行分類，讓自動料捲儲位系

統儲存之物料皆屬於 B 類，並將工單命中率(Hit Rate)訂為此次改善專案的績效

指標，藉由計算出來的命中率確認每張工單所發出的 B 類物料是否有確實進入

到 i-Stock，以促進 i-Stock 的有效利用。 

 

Hit Rate =
自動料捲儲位系統 B 類 

發料工單 B 類
× 100% 

▲工單命中率計算 

  



18 

 

5.3 改善方法實施 

 IK、IQ 交叉分析 

蒐集1~7月份之工單發料數據，並利用EIQ分析中的 IK(單一品項出貨次數)、

IQ(單一品項出貨數量)進行交叉分析，其步驟如下所示。 

 

(1) IK 分析結合 ABC 分類 

將 IK 之比例由大到小排序並累積，分別出 ABC 三類，其中考慮到所占品項

數及累積 IK 比例，所以將 32%作為 A、B 類的分隔、96%作為 B、C 類的分隔。 

 

 

 

圖 14 IK 分析結合 ABC 分類 



19 

 

 

(2) IK、IQ 交叉分析結合 ABC 分類 

進行完 IK 分析的 ABC 分類後，將總出貨數量(IQ)除以總出貨次數(IK)，做

為新 IQ 進行交叉分析，把 IK 之 ABC 分類結果比對新 IQ，將 IK 分析原屬於 A

類但新 IQ 卻小於 1,0000 之物料歸為 B 類；將 IK 分析原屬於 B 類，其 IK 小於

10、新 IQ 小於 100 歸為 C 類。 

 

 

圖 15 IK、IQ 交叉分析之 ABC 分類 
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 IK、IQ 相乘分析 

相乘分析顧名思義即是將 IK 與 IQ 相乘，將得到之結果由大至小排列、累

積，再進行 ABC 分類，並將 80%作為 A、B 類的分隔、99%作為 B、C 類的分

隔，其分析方法如下。 

 

 

圖 16  IK、IQ 相乘分析 
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5.4 實際驗證 

 將 IK、IQ 交叉分析之結果於 2018 年 8 月 13 日套入現場實施為期一周的出

入庫作業，比對實施對策前後的工單命中率，驗證其工單命中率是否有提升，由

於此次實施之對策是採用 IK、IQ 交叉分析之結果，所以 IK、IQ 相乘分析之工

單命中率僅為驗證其分析成效。 

 

 初次實施 EIQ 分析之工單命中率(6 月份) 

此為公司初次將 EIQ 分析應用於 i-Stock 之結果，其平均工單命中率為

75.26%。 

表 10 出次實施 EIQ 分析之工單命中率 

工單號碼 項目 料種數 工單命中率 

AWA-IG6P67 
Tiptop 發料工單 67 

66% 
i-Stock B 類 44 

AWA-IG6N78 
Tiptop 發料工單 34 

88% 
i-Stock B 類 30 

AWA-IG6B03 
Tiptop 發料工單 223 

79% 
i-Stock B 類 177 

AWA-IG5U93 
Tiptop 發料工單 90 

68% 
i-Stock B 類 61 

 

 實施對策前之工單命中率(8 月 13 以前) 

選擇實施對策前所發的工單進行分析，其平均工單命中率僅 48.73%。 

 

表 11 實施對策前之工單命中率 

工單號碼 項目 料種數 工單命中率 

AWA-IG6516 
Tiptop 發料工單 119 

42.02% 
i-StockB 類 50 

AWA-IG6517 
Tiptop 發料工單 152 

34.87% 
i-StockB 類 53 

AWA-IG7N41 
Tiptop 發料工單 186 

53.23% 
i-StockB 類 99 

AWA-IG7U60 
Tiptop 發料工單 206 

52.91% 
i-StockB 類 109 

AWA-IG8P52 
Tiptop 發料工單 114 

44.74% 
i-StockB 類 51 
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 實施對策後之訂工單命中率(8 月 20) 

選擇實施對策後所發的工單進行分析，其平均工單命中率上升至 70.74%。 

 

表 12 實施對策後之工單命中率 

工單號碼 項目 料種數 工單命中率 

AWA-IG5U90 
Tiptop 發料工單 117 

73.50% 
i-StockB 類 86 

AWA-IG8N09 
Tiptop 發料工單 94 

63.83% 
i-StockB 類 60 

AWA-IL6N73 
Tiptop 發料工單 101 

73.27% 
i-StockB 類 74 

MWA-IG9B01 
Tiptop 發料工單 373 

64.88% 
i-StockB 類 242 

AWA-IG7N49 
Tiptop 發料工單 133 

78.20% 
i-StockB 類 104 

 

 

圖 17 命中率比較 
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 IK、IQ 相乘分析之工單命中率預測 

比對 IK、IQ 交叉分析和 IK、IQ 相乘分析的 ABC 分類結果，發現在 3242

筆資料中僅 226 筆 ABC 分類結果不同，亦即僅 6.97%的分類結果不同，此外再

將 IK、IQ 相乘分析結合 ABC 分類的分析數據套入實施 IK、IQ 交叉分析對策後

所發之工單進行命中率計算，發現其平均工單命中率為 71.73%，由此可判斷 IK、

IQ 交叉分析與 IK、IQ 相乘分析的 ABC 分類所得的效益差不多。 

 

表 13 交叉與相乘之 ABC 分類比較 

 

表 14  IK、IQ 相乘分析之工單命中率比較 

工單號碼 項目 料種數 工單命中率 

AWA-IG5U90 
Tiptop 發料工單 119 

71.43% 
i-StockB 類 85 

AWA-IL6N73 
Tiptop 發料工單 89 

83.15% 
i-StockB 類 74 

MWA-IG9B01 
Tiptop 發料工單 367 

56.40% 
i-StockB 類 207 

AWA-IG8N09 
Tiptop 發料工單 91 

67.03% 
i-StockB 類 61 

AWA-IG7N49 
Tiptop 發料工單 129 

80.62% 
i-StockB 類 104 
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5.5 效益分析預測 

將分析之數據套入自動料捲儲位系統，計算人工單獨備料與人工配合 i-Stock

一起備料的工時，預測各工單下降之工時為多少，利用平均下降工時百分比做為

效益分析之預測指標，其中人工每捲備料之時間以歷史平均數據 153 秒為基準，

並表叫初次改善、實施對策前以及實施對策後的工時下降百分比。 

 

工時下降百分比＝
（人工單獨備料時間 − 機與人備料時間）

人工單獨備料時間
× 100% 

▲工時下降百分比計算 

 

 

 初次實施 EIQ 分析時間點為 6 月份 

 平均工時下降百分比為 73.82% 

表 15 初次效益分析結果 

工單號碼 項目 料種數 
人工備料 

(分) 

機+人備料工時 

(分) 

工時下降 

百分比 

IG6P67 
TIPTOP 發料 67 

168 75 55% 
i-stock B 分類 44 

IG6N78 
TIPTOP 發料 34 

165 20 88% 
i-stock B 分類 30 

IG6B03 
TIPTOP 發料 223 

394 126 68% 
i-stock B 分類 177 

IG5U93 
TIPTOP 發料 90 

395 63 84% 
i-stock B 分類 61 
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 實施對策前之時間點為 8/13 以前 

 預測平均工時下降百分比為 54.92% 

表 16 實施對策前效益分析預測結果 

工單號碼 項目 料種數 
人工備料 

(分) 

機+人備料工時 

(分) 

工時下降 

百分比 

AWA-IG6516 
Tiptop 發料 119 

303 185.25 39% 
i-StockB 類 50 

AWA-IG6517 
Tiptop 發料 152 

388 261.15 33% 
i-StockB 類 53 

AWA-IG7N41 
Tiptop 發料 186 

474 251.15 47% 
i-StockB 類 99 

AWA-IG7U60 
Tiptop 發料 206 

525 301.75 43% 
i-StockB 類 109 

AWA-IG8P52 
Tiptop 發料 114 

291 169.65 42% 
i-StockB 類 51 

 

 

 實施對策後之時間點為 8/13 以後 

 預測平均工時下降百分比為 70.12% 

表 17 實施對策後效益預測結果 

工單號碼 項目 料種數 
人工備料 

(分) 

機+人備料工時 

(分) 

工時下降 

百分比 

AWA-IG5U90 
Tiptop 發料 117 

298 94.65 68% 
i-StockB 類 86 

AWA-IG8N09 
Tiptop 發料 94 

240 97.7 59% 
i-StockB 類 60 

AWA-IG6N73 
Tiptop 發料 101 

258 81.85 68% 
i-StockB 類 74 

AWA-IG9B01 
Tiptop 發料 373 

951 387.55 59% 
i-StockB 類 242 

AWA-IG7N49 
Tiptop 發料 133 

339 101.55 70% 
i-StockB 類 104 
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圖 18 預測之效益分析比較 

 

第六章 結論與心得 

6.1 結論與建議 

綜合以上多項分析，可歸納出下列結論： 

一、IK、IQ 交叉分析適用於自動料捲儲位系統 

經由品項的出貨量及次數分布結果可進行儲位空間的配置及規劃，而技嘉之

物流特性不像電商有龐大的訂單，因此 EQ、EN 分析不適用於此。 

 

二、定期進行 EIQ 分析 

以工單命中率之結果可看出其命中率會隨著時間而下降，約 75 天的時間命

中率下降之百分比達 27%，建議公司可以每 2 個月進行一次分析，將工單命中率

維持在 60%以上。 

 

三、採用 IK、IQ 相乘分析 

 此次對策實施是採用 IK、IQ 交叉分析之結果，然而在實施對策後發現 IK、

IQ 相乘分析的整體效益比 IK、IQ 交叉分析更佳，分析方法之比較如下表。 
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表 18 交叉分析與相乘分析比較 

分析方法 ABC 分類 步驟 

IK、IQ 交叉分析 

此方法之 IK 比例皆很

接近，所以進行 ABC

分類時需要考慮到各

類所佔的品項數，較難

判斷、分析速度較慢。 

步驟繁瑣，進行完初步 IK 分析之 ABC

分類之後，還要再進行一次新 IQ 之

ABC 分類，且最後的 ABC 分類標準

是由分析者訂定，可能會有不準確的

情況出現。 

IK、IQ 相乘分析 

IK、IQ 相乘之後，其

比例差距大，容易進行

ABC 分類，較不會判

斷錯誤、分析速度快。 

僅要將 IK、IQ 兩者相乘並排序，步驟

簡單。 

 

6.1.1 作業流程標準化 

 目的 

 利用自動料捲儲位系統之物料管理流程標準化，訂定 EIQ 分析之標準流程，

節省往後之分析時間、提高效率，讓自動料捲儲位系統能夠有效利用。  

 情況一 

針對自動料捲儲位系統之訂單命中率進行分析作業。 

流程圖 說明 

 

※此標準流程建議可應用於每

2個月進行一次的 EIQ 分析。 

 

※IK、IQ 交叉分析可替換成

IK、IQ 相乘分析方法，其做法

如前所述。 
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 情況二 

針對自動料捲儲位系統使用率進行分析作業。 

使用率 =
使用格位數

自動料捲儲位系統格位數
× 100% 

▲自動料捲儲位系統使用率計算 

流程圖 說明 

 

※此標準流程可應用於平日若

發現使用率不彰的情況下。 

 

※IK、IQ 交叉分析可替換成

IK、IQ 相乘分析方法，其做法

如前所述。 

 

 

6.1.2 未來改善與研究方向 

 應用相乘法 

此次對策實施採用的是 IK、IQ 交叉分析，然而與 IK、IQ 相乘分析比對之

後，發現論其分析之便利性、準確性皆是 IK、IQ 相乘分析較佳，所以若是未來

要進行 EIQ 分析建議可利用 IK、IQ 相乘分析方法進行。 
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 應用 EIQ-PCB 分析於自動倉儲系統(AS/RS) 

囿於時間及成本的限制，此次改善內容選擇針對自動料捲儲位系統進行 EIQ

分析，與自動倉儲系統相較之下，其改善之範圍較小、分析之資料較不複雜，相

對的為公司帶來效益也不如自動倉儲系統之改善，所以在未來研究方向上可朝自

動倉儲系統之 EIQ-PCB 分析去進行，但自動倉儲系統牽涉範圍甚廣，在實施改

善前須進行充足的分析與評估。 

6.2 心得 

還記得在正式開始實習之前，公司就寄了一份行程規劃給我，上面寫滿了我

在這 2 個月裡的各項安排，這一份資料就好比要啟動專案時的合約工作說明書，

讓客戶與承包商取得一致的共識一樣，而這卻讓我既緊張又安心，緊張是因為害

怕自身能力不足無法達到公司的目標，安心是因為從規劃表中我了解到公司是真

的有在注重實習這件事。 

暑期實習的內容主要是關於物流系統方面，而在學校時對於這個領域並沒有

很多的接觸，加上我本身是個容易緊張、要花時間熟悉環境的人，所以在實習的

第一個禮拜覺得很多東西並沒有好好的吸收進去，不過在同事的悉心照顧以及長

官的幫助下，我便漸漸定下心來尋找目標。 

如今商業活動頻繁，對於工廠來說物品的流通更是重要，引用《物流經營管

理實務》裡提到：「物流成本的降低，是企業提升競爭力的最後一塊土地。」以

往人們常說物流是「3K 產業8」因而不去觸碰，但隨著時代演變物流產業也慢慢

往「新 3K 產業9」的方向改善，此次實習所學到的 EIQ 分析對於倉儲管理則是

一項很實用的工具，針對訂單、品項的分析便可以進行儲位的規劃及整理，我明

白 EIQ 分析只是物流系統裡的一小塊，但正是因為有了這一小塊的理解，讓我

對物流系統越來越感興趣，所以很感謝公司提供這次機會讓我去探索、學習以前

沒接觸過的知識領域。 

我認為這段期間我學習到的東西非常多，除了書本上的知識，還有工作的態

度及方法，我印象很深刻就是長官曾對我說的：「我們不要做一個不知道事情原

委就做事的猴子，要明白每件事為甚麼這樣做、為何而做」看待每個問題、每件

事情時不要只以第一個層面去理解，應該看得更深入、更徹底，往更多面向去看。 

 暑期實習漸漸進入了尾聲，而我卻覺得時間過得越來越快，在公司的這兩個

月裡讓我感受到的職場氛圍真的很愉悅，與同事們之間的相處很融洽，讓我覺得

                                                 
8 3K 產業：髒(Kitanai)、辛苦(Kitsui)、危險(Kikem)(日文發音) 
9 新 3K 產業：知識(Knowledge)、關鍵性(Key-point)、以人為本(Kind) 
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最感謝的是公司的同事們雖然手頭上的事很多，但如果我有問題或是需要資料他

們都還是很盡心的幫助我，我真的很幸運也很慶幸能夠加入技嘉這個大家庭。 

 

第七章 附錄 

7.1 實習報告甘特圖 

 此次的實習時間為期 2 個月，為使每項工作皆能夠如期完成，因此製訂了里

程碑及甘特圖以監督控管每項活動進度。 

 

圖 19 暑期實習報告甘特圖 
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7.2 週報 

7.2.1 第一週(07/02-07/06) 

 

表 19 第一週工作週報 

第一週：2018 年 7 月 2 日 至 2018 年 7 月 6 日 

項目 序號 工作內容 

本
周
完
成
工
作 

1 

研讀並製作物流經營管理實務簡報 

第 6 章 物流中心規劃與 EIQ 分析 

第 16 章 自動倉庫 
 

2 

研讀 EIQ 分析相關論文與報告 

-EIQ 方法在產品倉儲位置規劃之研究 

-物流中心存貨管理 

-應用 EIQ 於物流中心儲位規劃與揀貨效率之分析 

-EIQ 應用實例分析 

3 

實際操作 AS/RS 

-AS/RS 系統操作流程(以出庫為例) 

 

下
週
工
作
計
畫 

1 研讀物流經營管理實務 

2 製作物流經營管理實務簡報 

3 AS/RS 之 EIQ 分析 
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7.2.2 第二週(07/09-07/13) 

 

表 20 第二週工作週報 

第二週：2018 年 7 月 9 日 至 2018 年 7 月 13 日 

項目 序號 工作內容 

本
周
完
成
工
作 

1 

研讀並製作物流經營管理實務簡報 

第 1 章 台灣物流現況與發展趨勢 

第 3 章 企業之物流系統規劃 

第 15 章 保管系統 
 

2 

繪製 AS/RS 流程圖 

-出庫流程圖 

 

下
週
工
作
計
畫 

1 研讀物流經營管理實務 

2 製作物流經營管理實務簡報 

3 將 AS/RS 之 EIQ 分析結果報告給主管 
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7.2.3 第三週(07/16-07/20) 

表 21 第三週工作週報 

第三週：2018 年 7 月 16 日 至 2018 年 7 月 20 日 

項目 序號 工作內容 

本
周
完
成
工
作 

1 

研讀並製作物流經營管理實務簡報 

第 7 章 工業工程在物流規劃的應用 

第 8 章 作業研究在物流規劃的應用 

第 9 章 組織與人力資源管理 

第 10 章 物流作業管理系統 

第 11 章 庫存管理手法 

第 12 章 物流成本管理 

第 13 章 物流管理之評價 
 

2 

AS/RS 之 EIQ 分析 

針對 AS/RS 做初步的 EIQ 分析，將物料分成 ABC 類。 

 

  A 類 B 類 C 類 

數量所占比例 80.94% 15.04% 4.01% 

品項所占比例 8.92% 14.10% 76.96% 

品項數 296 468 2553 
 

下
週
工
作
計
畫 

1 研讀物流經營管理實務 

2 製作物流經營管理實務 5 個簡報 

3 熟悉 i-Stock 並進行後續分析與實作 

 



34 

 

7.2.4 第四週(07/23-07/27) 

表 22 第四週工作週報 

第四週：2018 年 7 月 23 日 至 2018 年 7 月 27 日 

項目 序號 工作內容 

本
周
完
成
工
作 

1 

研讀並製作物流經營管理實務簡報 

第 19 章 貨品自動分類系統 

第 20 章 流通加工作業 

第 21 章 輸配送活動概說 

第 22 章 輸配送工具之種類與選擇 
 

2 

應用 EIQ 於 i-Stock 之物料管理 

內容 分析 i-Stock 數據(6~7 月份發料單) 

進度 已做出 ABC 分類，並與以往之 EIQ 分析做比較  

問題 新分析之 ABC 分類與先前之分類比例差距太大，

導致 B 類品項數量減少，A、C 類比例上升。  

解決辦法 調整 ABC 各分類的比例，使 B 類品項數量增加。  

-IQ 分布圖 
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項目 序號 工作內容 

本
周
完
成
工
作 

2 

-比對新舊之 EIQ 分析數據 

新數

據 

種數 

(所占 

格位) 

數量 舊數

據 

種數 

(所占 

格位) 

數量 

A 160 1,506,819 A 171 1,510,556 

B 1,760 800,927,084 B 2,034 872,537,205 

C 257 920,192 C 365 1,250,860 

#N/A 393 71,944,526    

SUM 2,570 875,298,621 SUM 2,570 875,298,621 

調整完 ABC 各分類比例後，A 類數量下降至 160 項；其中#N/A

的出現是因為庫存品項不在 6~7 月份之發料品項中。  

新數據 數量 舊數據 數量 

A 160 屬於 A 117 

  屬於 B 43 

B 1760 屬於 A 54 

  屬於 B 1609 

  屬於 C 97 

C 257 屬於 B 127 

  屬於 C 130 

#N/A 393 屬於 B 255 

  屬於 C 138 
 

下
週
工
作
計
畫 

1 研讀物流經營管理實務 

2 製作物流經營管理實務簡報，完成第 23~26 章 

3 瞭解 i-Stock 出入庫流程以及效益評估方法 
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7.2.5 第五週(07/30-08/03) 

表 23 第五週工作週報 

第五週：2018 年 7 月 30 日 至 2018 年 8 月 3 日 

項目 序號 工作內容 

本
周
完
成
工
作 

1 

研讀並製作物流經營管理實務簡報 

第 23 章 輸配送系統之規劃 

第 24 章 車輛營運管理 

第 25 章 物流資訊系統概論 

第 26 章 物流中心作業與資訊系統 

第 27 章 物流資訊網路 

第 28 章 自動化條碼識別系統 
 

2 

應用 EIQ 分析於 i-Stock 之物料管理 

-IQ 分布圖 

 

 

內容 分析 i-Stock 數據(6~7 月份發料單) 

進度 已做完 ABC 分類，比對以往分析之 EIQ 數據 

問題 #N/A 數量占太多，拉掉 ABC 三類的數量 

解決辦法 擴大分析數據範圍(1~7 月份發料單) 
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項目 序號 工作內容 

本
周
完
成
工
作 

2 

-比較 6~7 月分與 1~7 月分之 EIQ 分析數據 

ABC

分類

(6~7

月分) 

種數 

(所占 

格位) 

數量 ABC

分類

(1~7 

月分) 

種數 

(所占 

格位) 

數量 

A 160 1,506,819 A 153 1,429,717 

B 1,760 800,927,084 B 2,090 872,781,162 

C 257 920,192 C 327 1,087,742 

#N/A 393 71,944,526    

SUM 2,570 875,298,621 SUM 2,570 875,298,621 

將分析之數據從 6~7 月分擴大到 1~7 月分，#N/A 數量變為 0。 

6~7 月分 數量 1~7 月分 數量 

A 160 屬於 A 118 

  屬於 B 42 

B 1,760 屬於 A 35 

  屬於 B 1,655 

  屬於 C 70 

C 257 屬於 B 139 

  屬於 C 118 

#N/A 393 屬於 B 254 

  屬於 C 139 
 

下
週
工
作
計
畫 

1 研讀物流經營管理實務 

2 製作物流經營管理實務簡報，完成第 29~32 章 

3 製作暑期實習報告(緒論、公司介紹、實習內容、文獻探討) 
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7.2.6 第六週(08/05-08/10) 

表 24 第六週工作週報 

第六週：2018 年 8 月 6 日 至 2018 年 8 月 10 日 

項目 序號 工作內容 

本
周
完
成
工
作 

1 

研讀並製作物流經營管理實務簡報 

第 29 章 低溫物流概說 

第 30 章 自動倉庫低溫物流之規劃與管理 

第 31 章 冷凍(低溫倉庫)之規劃 

第 32 章 物流共同化 

 

內容 物流經營管理實務-第 31 章(p.496) 

問題 內部器具熱(Q3) 

Q3=(Pt．H．η+Pu．η．16)．860/24 (單位：Kcal/h) 

>>>為何是 16、860、24? 

解決辦法 上網找尋資料 

>>1kwh=860kcal(將 kwh 換算成 kcal) 

由公式(Pt．H．η+Pu．η．16)推測 16 為運轉時

間 
 

2 

應用 EIQ 於 i-Stock 之物料管理  
 

內容 分析 i-Stock 數據(1~7 月份發料單) 

進度 已做完 EIQ 分析，並將數據傳給 SMT 主管。 

3 

製作暑期實習報告 
 

內容 製作暑期實習報告 

進度 已完成緒論、公司介紹、文獻探討部分，原訂本

周完成之實習內容部分尚未完成。 

下
週
工
作
計
畫 

1 研讀物流經營管理實務 

2 製作物流經營管理實務簡報，完成第 33~35 章 

3 暑期實習報告製作，完成實習內容、改善專案介紹 
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7.2.7 第七週(08/13-08/17) 

表 25 第七週工作週報 

第七週：2018 年 8 月 13 日 至 2018 年 8 月 17 日 

項目 序號 工作內容 

本
周
完
成
工
作 

1 

研讀並製作物流經營管理實務簡報 

第 33 章 家電產品經銷商物流共同化之規劃 

第 34 章 國內物流經營管理實務與物流中心案例 

第 35 章 國外物流經營管理實務與物流中心案例 

說明：已製作完 1-35 章簡報，接下來進行內容核對。 

2 

暑期實習報告(Word 檔) 

說明：紅字部分為尚未完成。  

項目  暑期實習報告(Word 檔) 

內容  第一章 緒論  

第二章 公司介紹  

第三章 文獻探討  

第四章 實習內容  

第五章 改善專案介紹(35%) 

第六章 結論與心得(0%) 

第七章 附錄(40%) 

3 

暑期實習報告(簡報檔) 

項目  暑期實習報告(簡報檔) 

內容  尚未進行，預計效益分析完開始製作 
 

下
週
工
作
計
畫 

1 核對物流經營管理實務內容 

2 完成效益分析並標準化 

3 完成實習報告全部內容(Word 檔) 
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7.2.8 第八週(08/20-08/24) 

表 26 第八週工作週報 

第八週：2018 年 8 月 20 日 至 2018 年 8 月 24 日 

項目 序號 工作內容 

本
周
完
成
工
作 

1 

核對物流經營管理實務簡報 

-已核對完所有章節之內容，並於預定時間內完成。 

2 

製作實習報告書面 

說明：紅字部分為尚未完成。 

項目  暑期實習報告(Word 檔) 

內容  

第一章 緒論  

第二章 公司介紹  

第三章 文獻探討  

第四章 實習內容  

第五章 改善專案介紹(70%)  

第六章 結論與心得(50%)  

第七章 附錄  

3 

製作實習報告書簡報 
 

項目  暑期實習報告(簡報)  

內容  製作內容同書面報告，進度已展開(10%)  

4 

應用 EIQ 於 i-Stock 分析 
 

項目  效益分析  

內容  
已拿到實施對策後之數據，並進行效益分析

(70%)  

下
週
工
作
計

畫 

1 完成實習報告書面與簡報 

2 完成 EIQ 於 i-Stock 之效益分析 
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