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[bookmark: _Toc115422110]摘要
    本次實習是以往完全沒接觸過的領域，實習公司為旭宏粉末冶金公司，希望能將學校學習的理論與實務結合、實際參與實習以了解未來職場環境，習得實務經驗與探索未來職涯的發展方向，使得理論與實務得以相互驗證相互配合，達到學以致用的最佳效果。
    經過企業導師討論與實際工廠參訪過後擬定了以下五項工作內容：
1. 燒結前在製品(WIP)作業觀察
2. 燒結後品編定義改善
3. 成型機台規格/參數數位化
4. 包裝區泡殼定義編碼與規格作業流程了解
5. 燒結後排列作業流程標準化
	[bookmark: _Toc115421675][bookmark: _Toc115421798][bookmark: _Toc115421946][bookmark: _Toc115422111]目前以上的工作內容是運用作業研究所學習的流程圖來讓品質發生異常時能回追相關資訊更加便利，要解決問題首先要了解Know-how才可以進行改善，回追錯誤來源就是這一項工作的目標，再來是統整成型機規格的參考數據或過往依據且建立成型機規格參數表，從而找出成型製程參數的最佳穩定組合，使產品的品質能獲得保證、有效率地增加的競爭性，且在日後收集資訊的部分能往自動化發展也能往機械手臂進行嘗試，以及定義新編碼讓有原則與規律性，以及作業流程的釐清制定SOP、善用表格制定各階段目標、SOP要必備防呆設計、隨時更新、優化，跟上使用者需求，最後是使用中原學校所教的專業技術VBA讓程式邏輯依照寫入的判斷式進行判斷，在日後不管事需要增加新產品或是更改判斷邏輯都可以在程式碼中進行改寫，可以將這程式邏輯續使用，為公司減少燒結後的判斷載具、以及準備載具浪費時間。






1、 [bookmark: _Toc115422112]公司介紹
旭宏金屬股份有限公司，成立於1996年，總部設在台灣苗栗，是一家專注於粉末冶金這個領域、秉持著管理求真、服務求善、品質求美之經營理念，以及求新求變的研究開發精神。
旭宏的市場方向,已多元化來規劃，國外與國內並重，並同時開發不同的工業和產業，如汽機車零件、手工具零件、傳動齒輪、不鏽鋼零件等日本、歐洲已成為旭宏最大的外銷市場，在歐洲市場則以德國為最主要。  
	2009年旭宏在品質系統上已取得TS16949之認証。TS16949是針對汽車相關製造商所做的品質要求，旭宏會以相同的品質規範來把關您的產品品質，旭宏目前可以製作的部份包括 「鍛造」、「沖壓」、「脫臘」、「MIM」、「塑膠射出」、「精密加工」、「模治具」等。
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圖 1公司圖

圖 2組織圖



2、 [bookmark: _Toc115422113]粉末冶金製程說明
[bookmark: _Toc115422114]成型製程
利用金屬粉末(目前原料粉種類分成：鐵系、不鏽鋼系及銅系以及有添加少量添加劑例如：微量元素及潤滑劑) 的特性，可以將組成材料被分解成許許多多的細小顆粒組成的粉末填入中模內，由成型機台上下施於常溫或高溫的作動之下採取模具高壓加壓，在力的作用下將生胚內空隙中的部分氣體排出，粉料顆粒發生位移、靠攏，互相緊密咬合，最終形成與截面與模具截面相同、形狀由使用的模具上下壓頭決定，成型生胚內空隙尺寸顯著變小，密度顯著提高，並具有了一定的硬度，以上我們稱之為“成型”，成型後的胚體在公司被稱之為“生胚” ，成型生胚特性是可在成型製程中控制體密度、比鑄造品晶粒更細緻、組織組織更均勻、可提高生產速度之要求、可自動化量產及產品成本低。
[bookmark: _Toc51100900][image: ]
圖 3成型機生胚剖面圖
[image: ]
圖 4成型機示意圖
[image: 一張含有 牆, 室內 的圖片

自動產生的描述]
圖 5成型生胚圖


[bookmark: _Toc115422115]燒結前排料
燒結前排料主要以判斷生胚可擺放置何燒結前載具(目前燒結前使用載具種類分成：網盒、碳板、特殊碳板、匣缽)與載具擺放方式(目前燒結前擺放方式分成：網盒散裝、網盒單層、網盒多層、碳板單層、碳板多疊、匣缽裝、特殊碳板擺放)以及是否有特殊需求 (特殊需求為：生胚加治具、生胚加滲銅片)，燒結前擺放方式會因為生胚原料特性、尺寸大小形狀與燒結爐內的爐寬、包含生胚燒結是否會沾黏、等等的不同決定生胚的載具選擇與排列方式。
[image: ]
品編以散裝方式擺放燒結前網盒載具
圖 6網盒散裝
[image: ]
品編以排列方式、不疊層擺放燒結前網盒載具
圖 7網盒單層
[image: ]
品編以排列方式、疊層擺放燒結前網盒載具
圖 8網盒多層
[image: ]
品編以排列方式、不疊層擺放燒結前碳板載具
圖 9碳板單層
[image: ]
品編以排列方式、疊層擺放燒結前碳板載具
圖 10碳板多疊
[image: ]
品編以排列方式、不疊層擺放燒結前特殊碳板載具
圖 11特殊碳板
[image: ]
品編以排列方式、不疊層擺放燒結前匣缽載具
圖 12匣缽
[image: ]
品編內加入治具，一同進行燒結
圖 13加治具示意圖
[image: 一張含有 室內 的圖片

自動產生的描述]
品編加入滲銅片，一同進行燒結
圖 14加滲銅片示意圖


[bookmark: _Toc115422116]燒結製程
將生胚送入燒結爐之中加熱到適當的溫度，生胚的粉體之間產生互相熔融，結合為一體，我們稱之為燒結，另外，金屬中溶解的部分氣體與添加劑亦可在高溫下被燒結揮發掉或排出，至於燒結的溫度，則通常都在主要組成金屬的熔點之下避免生胚燒結到壞掉或融化，生胚燒結後，因製品形狀、顆粒大小與分配、化學組成、燒結操作情形、壓力大小等等因素，使尺寸會有變長或縮短或燒結失敗的稍微差異。
[image: ]
圖 15燒結爐圖


[bookmark: _Toc115422117]後加工製程
1. 整形：生胚經燒結後，會出現脹縮的狀況，因此，整形可以改善尺寸精度，且藉由大噸數的成型機來使用。
2. 機加工：是針對產品需要鑽孔、車溝槽、切削等等無法在成型機高壓出來形狀或孔洞，可以用其他機器切削。
3. 熱處理：由於粉末冶金製品一般為傳統鐵系產品，將產品進行回火以及高週波處理等等，實施熱處理也可以增加一定的表面硬度。
4. 振盪研磨：可以節省人力本錢，與增加功率，產品研磨更均勻，可防止人工去毛邊或拋光時因使用力道不平均所導致的產品平整度有差異或光亮度不相同，對於較小產品和不好處理的角位，人工操作不方便且不快速，振盪研磨亦能處理。
5. 電鍍：利用電解原理在產品的金屬表面上鍍上一薄層其它金屬或合金，讓產品表面附着一層金屬膜的工藝從而起到防止金屬氧化。
6. 真空含油：是指浸入真空含油中加熱，依照粉末冶金產品的多毛細孔特性，毛細孔吸取油，並於轉動時釋出熱能將油釋出，之後轉動停止，溫度開始下降油就會再次被吸回產品的毛細孔中。
7. 黑化：黑化處理主要是經由特殊液體的浸漬，在產品上產生較持久性的黑色氧化膜，此持久性的黑色氧化膜經由油或蠟的吸附，更可大幅提高耐蝕性。
8. 噴砂：是指將加速的磨料顆粒噴向金屬表面衝擊，而達到除銹、去毛刮、去氧化層或表面處理等等，可以改變金屬表面的光潔度。


3、 [bookmark: _Toc115422118]實習內容與進度規劃
[bookmark: _Toc115422119]燒結前在製品(WIP)作業觀察
作業目標：了解在製品(成型與燒結WIP)單的流程，在品質發生異常時能回追相關資訊與錯誤。
工作內容：
STEP 1：先針對階段包括選擇使用對象、相關組織單位。
STEP 2：確定繪製哪個工作部分流程的流程圖(針對成型與燒結WIP單) 。
[image: ]
圖 16成型與燒結WIP單位置
STEP 3：什麼類型來呈現流程圖。
STEP4：收集所有相關資料信息。
[image: 一張含有 文字, 收據 的圖片

自動產生的描述]
圖 17成型WIP轉移單示意圖
STEP5：確認目標，明確流程設計或優化的具體目標。
[image: ]
圖 18成型與燒結WIP流程圖
可以透過上方內容了解，一開始我是針對旭宏有在使用的製品(成型與燒結WIP)單進行資料了解與現場填寫狀況，會繪製這個流程圖主要是因為旭宏現場會有一種狀況是產品需要回爐重燒，為了了解回爐重燒的產品來自哪一批生胚、曾經經過了什麼站別、各經過幾次，這一些都會影響產品的品質與日後回推產品出現狀況的原因，所以我們在各站點之間做紀錄方便了解每一批的產品生產狀況與產品品質出現狀況。
本專案預計花兩週的時間，實際花一週的時間，主要目的是將在製品(成型與燒結WIP)單繪製流程圖，透過下圖發現在第一周的實際執行線等於計畫線，主因是剛好有參與專案改善的夥伴給予了一些建議，讓問題與資訊收集的較為快速，因此省下了許多時間，比預計完成計畫時間少一週，也讓第二份作業項目提早開始。虛線為預計計畫線，箭頭線為實際執行線。
[image: ]
圖 19作業內容1甘特圖
[bookmark: _Toc115422120]
燒結後品編定義改善
作業目標：定義新編碼讓品編尾數有規律，根據外觀編碼，重新定義燒結後品編。
工作內容：
STEP 1：針對旭宏產品編碼為流水號編碼進行編碼原則了解。
[image: 一張含有 桌 的圖片

自動產生的描述]
圖 20旭宏所有生產品編前1001-1600示意圖
STEP 2：找出旭宏所有品編有尾數帶有特殊編碼的流水編碼，Ex:1022A、1023-1。
[image: ]
圖 21旭宏特殊編碼
STEP 3：整理旭宏所有同編碼不同尾數的差異，EX:1022A、1022B。
[image: ]
圖 22旭宏特殊編碼差異圖
STEP 4：將整理後的尾數差異定義出新編碼，使編碼尾數有原則可以直接看編碼就了解差異在何處。
[image: ]
圖 23旭宏特殊編碼對應差異圖
STEP 5：最後新編碼的改變與呈現方式。
[image: ]
圖 24旭宏特殊編碼最終呈現方式示意圖
可以透過上方內容了解，這個作業內容我是針對2021~2022 6月旭宏有生產的品編進行了解，先將2021-2022 6月以前所生產過且尾數是有字母或-數字的品編篩選出來，再以旭宏產品CAD圖來檢視特殊編碼之間的差異，將差異統整出來並整理成一張差異表，日後特殊編碼就可以直接從編碼尾數看出品編之間的差異所在。
本專案預計花三週的時間，實際花兩週的時間，主要目的是將燒結後品編定義改善，釐清尾數有字母或-數字的品編的差異、定義新編碼讓品編尾數有規律、根據外觀編碼，重新定義燒結後品編。虛線為預計計畫線，箭頭線為實際執行線。
[image: ][image: ]
圖 25作業內容2甘特圖

[bookmark: _Toc115422121]成型機台參數確認
1. [bookmark: _Toc115422122]成型機台規格作業目標：盤點紙本表單→資料數位化、統整成型機規格的參考數據或過往依據、建立成型機規格參數表。
工作內容：
STEP 1：先針對階段包括選擇使用對象、相關組織單位。
[image: ]
圖 26作業站位置
STEP 2：成型機台選擇參數的要因。
· 成型管制重點
密度   D=M/V
D（密度）：可由客戶提供之圖面或規範中得知
V（體積）：由圖面標示尺寸所得之體積
M（重量）：成型流程嚴格管制項目
· 成型壓力計算
         T=AxP    
  成型噸數=最大截面積x原料壓縮至所需密度之壓力
   T：成型壓力
   A：截面積
   P：原料壓縮至所需密度之成型壓力(1Mpa=0.102kgf/mm2=10.2kgf/cm2)
STEP 3：統整成型機規格的參考數據或過往依據。
[image: ]
圖 27旭宏規格紙本資料
STEP 4：將各機台的規格資料統整，讓成型機規格的參考數據或過往依據、建立成型機規格參數表，在日後生產新產品時選擇機台可以多一種依據。
[image: ]
圖 28旭宏規格統整資料
可以透過上方內容了解，這個作業內容我是針對旭宏旭宏目前使用的34台成型機進行規格差異的了解，不同噸數的機台會有對應的規格參數上、下限，將各機台的原始規格資料進行彙整，旭宏目前有遇到同品編卻在不同噸數成型機生產，所以能將此份資料作為日後產品選擇成型機的一項參考數據與過往資料。
本專案預計花三週的時間，實際花兩週的時間，主要目的是將燒結後品編定義改善，釐清尾數有字母或-數字的品編的差異、定義新編碼讓品編尾數有規律、根據外觀編碼，重新定義燒結後品編。虛線為預計計畫線，箭頭線為實際執行線。
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圖 29作業內容3-1甘特圖


2. [bookmark: _Toc115422123]成型機作業一覽作業目標：盤點紙本表單→資料數位化、統整成型機參數的參考數據或過往依據、建立成型機參數表、統整資料來源，往自動化發展。
工作內容：
STEP 1：先針對階段包括選擇使用對象、相關組織單位。
[image: ]
圖 30作業站位置
STEP 2：統整旭宏目前所有使用34台成型機過往參數，將成型機一覽表參考數據或過往依據進行了解。
[image: ]
圖 31成型機一覽表示意圖
STEP 3：了解一覽表中的參數來源，將一覽表資料來源分類，分別是：人機介面、旋鈕、機台上顯示人且人工手抄做紀錄、人工手量測且人工手抄做紀錄、工單資料、沒有這筆資料(A/K/S/M/W/X)。
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圖 32成型機一覽表資料來源代碼
STEP 4：將資料來源分類後日後能將機台本身可以收集的資訊(A/K)就直接遠端收集資料，不必人工填寫一覽表。
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圖 33成型機一覽表資料來源
可以透過上方內容了解，這個作業內容我是針對旭宏目前使用的34台成型機進行參數資料來源差異的了解，不同噸數的機台、不同時期購入的機台會有參數資料來源的差異，將各機台的參數資料進行彙整，旭宏目前有遇到同品編卻在不同噸數成型機生產，所以能將此份資料作為日後工廠參數自動化的依據。
本專案預計花三週的時間，實際花兩週的時間，主要目的是將盤點紙本表單→資料數位化、統整成型機參數的參考數據或過往依據、建立成型機參數表、統整資料來源，往自動化發展。虛線為預計計畫線，箭頭線為實際執行線。
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圖 34作業內容3-2甘特圖


3. [bookmark: _Toc115422124]品編歷史紀錄作業目標: 找出相同品編不同成型機的品編、成型機規格參數與成型機作業一覽表參數，找出同品編不同成型機參數差異。
工作內容：
STEP 1：將整理旭宏的2020-2022 (1-7)月燒結日報表。
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圖 35 2020-2022(1-7)月燒結日報表整理
STEP 2：找出相同品編卻在不同成型機的品編，進行記錄。[image: ]
圖 36 2020-2022(1-7)月相同品編不同成型機的品編
STEP 3：成型機規格參數與成型機作業一覽表參數，找出同品編不同成型機的參數差異，參數資料庫建立。
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圖 37 2020-2022(1-7)月相同品編不同成型機的品編對應機台
可以透過上方內容了解，這個作業內容我是針對旭宏目前使用的34台成型機進行2020-2022(1-7)月生產的品編經過機台狀況，曾經生產過的品編來自不同噸數的機台，將各機台與品編的資料進行統整，所以能將此份資料作為日後產品選擇成型機的一項參考數據與過往資料。
本專案預計花三週的時間，實際花一週的時間，主要目的是找出相同品編不同成型機的品編、成型機規格參數與成型機作業一覽表參數，找出同品編不同成型機的參數差異。虛線為預計計畫線，箭頭線為實際執行線。
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圖 38作業內容3-3甘特圖
[bookmark: _Toc115422125]包裝區泡殼定義編碼與規格作業流程了解作業目標: 釐清現有的泡殼種類、定義新編碼讓品編可以直接判斷泡殼外觀，有規律與原則。
工作內容：
STEP 1：釐清現有的泡殼與紙箱種類
[image: ]
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圖 39旭宏泡殼與紙箱種類整理
STEP 2：釐清現有的泡殼與紙箱規格
[image: ]
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圖 40旭宏泡殼與紙箱規格整理
STEP 3：定義新編碼讓品編可以直接判斷泡殼外觀，有規律與原則
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圖 41泡殼編碼原則圖
STEP 4：最後新編碼的改變與呈現方式。
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圖 42旭宏泡殼編碼最終呈現方式
可以透過上方內容了解，這個作業內容我是針對旭宏目前使用的包裝區泡殼與紙箱進行規格與使用狀況的了解，在觀察泡殼時發現泡殼編碼是以流水編碼進行使用，無法在得知泡殼編碼時馬上知道泡殼款式，所以事後進行了泡殼重新編碼，讓包裝區可以在知道編碼時能準確知道泡殼的外觀大致上為如何，可以加快尋找泡殼的時間。
本專案預計花三週的時間，實際花兩週的時間，主要目的是將釐清現有的泡殼與紙箱種類及規格、定義新編碼讓品編可以直接判斷泡殼外觀，有規律與原則。虛線為預計計畫線，箭頭線為實際執行線。
[image: ]
圖 43作業內容4甘特圖


[bookmark: _Toc115422126]燒結後排列作業流程標準化作業目標: 品編判斷次載具SOP標準作業程序、各燒結後載具規格與使用限制。
工作內容：
STEP 1：釐清現有的主載具與次載具、棧板種類
[image: ] [image: ][image: ]
圖 44燒結後主載具、次載具、棧板使用種類示意圖
STEP 2：釐清現有的主載具與次載具、棧板規格與工廠使用限制
[image: ]
圖 45燒結後主載具規格與工廠使用限制
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圖 46燒結後次載具規格與工廠使用限制
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圖 47燒結後棧板規格與工廠使用限制
STEP 3：品編對應次載具判斷邏輯流程圖
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圖 48燒結後品編對應次載具判斷邏輯
STEP 4：品編對應次載具– VBA判斷

[image: ]
圖 49燒結後品編對應次載具程式碼判斷邏輯
STEP 5：篩選想查詢的產品編號右邊欄位會自動選出此品編適合的次載具(NoData即無資料)與次載具對應出來的載具編碼
[image: ]
圖 50燒結後品編對應次載具EXCEL判斷邏輯結果
可以透過上方內容了解，這個作業內容我是針對旭宏目前使用的燒結後各載具規格與使用狀況的了解，為了讓旭宏可以制定一個從客戶下單後產品製造的SOP標準作業程序，所以這個部分的SOP標準作業程序可以避免現場出現主、次、載具與棧板不夠使用的情況，因為有了這個SOP標準作業程序可以讓我們收集資訊，了解什麼品編應該使用什麼載具、大概需要多少、實現固定產品使用固定載具，也可以避免新人在剛進公司時無經驗的況下依然可以正確地判斷燒結後的次載具選擇。
本專案預計花兩週的時間，實際花兩週的時間，主要目的是將釐清現有的泡殼與紙箱種類及規格、定義新編碼讓品編可以直接判斷泡殼外觀，有規律與原則。虛線為預計計畫線，箭頭線為實際執行線。
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圖 51作業內容5甘特圖


4、 [bookmark: _Toc115422127]結論
首先分析旭宏燒結前在製品(WIP)單的應用與規劃，粉末冶金產業界中生產成品的方法是以成型、燒結為最主要，成型與燒結時表面常見的缺陷、塌陷、尺寸不合、等等問題皆會影響到產品的生產品質，回追發生異常的產品將可確保出貨的產品品質、增進市場的競爭力、判斷產品準確庫存量，本作業項目嘗試加入旭宏燒結前在製品(WIP)單，且繪製流程圖將出現品質異常的產品進行回收再確認品質是否符合標準，使產品的出貨品質能獲得保證、有效率增加市場的競爭性。
再來是燒結後品編定義與改善，會出現這一項作業項目是因為發現旭宏的品編會出現前4碼一樣但後5-7碼卻不相同，且5-7碼對應不同品編會有不同定義與差異，將燒結後有差異的品編進行重新編碼，使原本無含意的編碼可以透過重新編入的數字差異進行簡單、可靠、且延續性的品編分類，日後有新產品編碼都可以充分利用編碼的可塑性將這種編碼原則方法無限擴大，日後形成一個穩定的編碼原則系統。
再來是分析旭宏成型機台規格、一覽表參數、品編曾經走過的成型機台的實際使用狀況與過往資料，粉末冶金產業界中生產成品的方法，是以成型、燒結為最主要，成型時表面常見的密度不夠、粉料流動不佳、尺寸不合、生胚強度不加、等等問題皆會影響到產品的生產品質，本作業項目將成型機台規格、一覽表參數、品編曾經走過的成型機台資料進行整理與彙整，將以往師徒經驗傳承及記錄試誤的方式，希望從而找出成型製程參數的最佳穩定組合，使產品的品質能獲得保證、有效率地增加的競爭性，且在日後收集資訊的部分能往自動化發展也能往機械手臂進行嘗試。
再來是建立包裝區包裝材料作業標準化與泡殼新編碼，會出現這一項作業項目是因為旭宏包裝區所整理出來的泡殼種類有48種，泡殼種類所使用的編碼為流水編，所以每當產品需要出貨時就必須進行編碼與泡殼實際對應的步驟，因為無法從編馬上判斷泡殼的大致規格與形狀等等，所以這邊是將泡殼進行重新編碼，使原本無含意的編碼可以透過泡殼的外觀差異進行初步大小判斷、外觀差異、且延續性與規則的編碼，日後有新泡殼規格都可以充分利用編碼的可塑性及外觀差異，將這種編碼原則方法無限擴大，日後形成一個穩定的包裝區編碼原則系統。
最後是燒結後排列作業流程標準化作業目標，隨著科技的進步有許多產業開始蓬勃發展，人的生活開始往便利進行靠攏，所以發展出許多機械產品與運輸工具，旭宏的粉末冶金技術也能運用在此處，正因為產量的增加所以必須將生產品質、生產量、生產流程進行優化與標準化提高生產效率、減少生產時間、創造更多商業價值，所以這一項工作項目就是針對燒結後的產品判斷次載具進行分析，將以往師徒經驗傳承進行標準化使生產流程可以更加快速，且使用中原學校的專業技術VBA讓程式邏輯依照寫入的判斷式進行判斷，在日後不管事需要增加新產品或是更改判斷邏輯都可以在程式碼中進行改寫，可以將這程式邏輯續使用，為公司減少燒結後的所有浪費時間。


5、 [bookmark: _Toc115422128]實習心得與感謝
[bookmark: _Toc115422129]專業成長
旭宏金屬是一家粉末冶金設計公司，我所待的三個部門又剛好是負責成型、燒結後與包裝出貨，我很幸運自己可以待在旭宏的製造相關部門與最終的包裝出貨部門全部都參與，從成型一開始的生胚、生胚成型原理、成型機規格與參數技術、燒結後產品的載具判斷，最後來到認識出貨時的包裝區，其中包括許多細節，例如粉末填充行程、成型機機台的選擇、成型模具等，燒結後的運用也不同，會有在燒結後所對應的規定，例如旭宏Rotor品編都是選擇使用針板來乘載產品，這一些知識都是必須真正踏入公司前往現場學習師傅們的幾十年專業技術才能學習到的，也在完成作業的過程裡，學習到了如何運用自己擅長的工具來完成任務以及與不同人之間的相處模式，怎樣能與現場人員一起了解、完成工作，如何讓別人快速明白自己想表達的東西等，都是在工作的過程中體悟到的，還有嘗試使用學校學習到的VBA程式碼將一個需要用許多函式進行驗證的問題解決，雖然中途遇到許多困難與疑惑但學習到了許多功能與感受到了許多來自公司的大哥、大姊的照顧，讓我不僅在學習方面受益良多也在苗栗感受到與同事一起努力的喜悅。之前學校學習的知識我都只知道文字意思，沒有實際運用過，藉由這次實習對於許多曾經的課上內容也更加上手。
    再實習中學習到很多，每個階段與際遇對我來說都是很寶貴的知識與回憶，也發現了自己對於程式碼與標準化這方面的興趣，實習完後也會督促自己要定時複習，將實習遇到的問題找出方法解決，或是選修相關課程，不斷精進自己並且將所學融會貫通，最後不忘記There is always a better way！，成為我一直努力往前的目標。
[bookmark: _Toc115422130]感想
剛進公司的我非常的緊張，之前因為學校有工廠參訪所以會查詢許多相關的資訊，但卻從未實際進入工廠進行了解與工作研究，實習公司所要接觸的部分為粉末冶金是自己本上最基本的概念都沒有，負責的部門又是較為複雜的成型、燒結、包裝三大領域，工廠的運作方式又與我平常在學校所學差異較大，現場也有許多專業術語以及限制，因為不了解意思總覺得工作做起來不夠完整與符合實際操作狀況。還好遇到了很有耐心的大哥、大姐，他們總是願意帶著我慢慢從頭學起，總是溫柔地跟我說一起努力一起加油，一路帶著我了解每一步工作與內容，這兩個多月一路從公司頭了解到公司尾再從一樓了解到四樓，隨著時間的推移工作也越來越得心應手，從一開始無從下手，到後來了解工作內容能迅速做出應對且找到細目需求的資料，這一段時間能跟大哥、大姐一起討論問題出在哪、事情怎麼解決，真的很有成就感也覺得很有團隊的向心力。
    我非常幸運能在旭宏實習，短短兩個多月收穫巨大，每天都在學習新東西，將一些學校所學應用在實務上，公司的每一個夥伴都非常和善，我們之間沒有所謂的年齡差，更沒有不同部門之間的隔閡，希望大家都是同階層，在這一個大家庭裡非常的溫馨，還記得有一次我加班，那一天晚上突然下起了大雨，公司同事發現我還想加班就留下來陪我一起努力，最後我們一整間辦公司有七個人陪著我一同完成當天的任務，讓我印象深刻， 這次實習讓我了解了粉末冶金這個產業，提前體驗了上班族的生活，讓我對未來規劃也多了一點方向與期許，也因為這一次的實習讓我了解珍惜每一次的學習機會，每一項學習都是自己與自己的競賽讓養成了自己做事與解決問題的方法，這是我進入公司最大的收穫，非常感謝有這次機會，此次經驗將成為我成長過程中非常重要的養分。 
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Item 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Sponser Status

1.

燒結前在製品(

WIP)作業觀察

1.1對各WIP轉移單與表單上的資料進行了解 芷彤

Done

1.2理解各表單對應現場表單填寫狀況

Done

1.3燒結前至燒結後會經過的各流程站別意思

Done

1.4繪製WIP流程圖

Done

2.

燒結後

品編定義改善

2.1找出尾數編碼為英文或-數字的品編，從2021~2022(1-6月)

芷彤 Done

2.2找出品編尾數差異原因(CAD圖查看)

Done

2.3詢問學長(R)，編出製成差異待碼 Ex:成型(F)、燒結前(S)

Done

3.成型機台參數確認

3.1以旭宏內部資料找出成型機規格參數

Done

3.2以操作說明書找出成型機規格參數

Done

3.3將成型機規格第一版定義完成

Done

3.4將成型機規格歸納結論與附屬資料來源第一版完成

Done

3.5成型機規格資料匯入完成

Done

3.6品編對應機台歷史紀錄，從2021~2022(1-7月)

芷彤 Done

3.7將目前有在使用的成型機作業一覽表相關參數列出

Done

3.8參數表欄位項目分類(A/K/S/M)

Done

3.9將60噸以上的成型機台各自對應的資料來源找出

Ongoing

3.10將60噸以上的資料來源寫入EXCEL做登記

Ongoing

3.11將60噸以下的成型機台各自對應的資料來源找出

Ongoing

3.12將60噸以下的資料來源寫入EXCEL做登記

Ongoing

3.13完成成型機一覽表參數確認資料

Ongoing

未來內容 - 資料庫與查詢表的建立

4.1參數總表資料庫建立

4.2各產品操作一覽表彙整到資料庫

4.3產品查詢對應機台

4.4產品查詢對應參數

2022 旭宏 實習進度 - 

林芷彤
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年

日

期

品編

ID #5 #6 #7 #8

2021

2/18 1023-2

1023 - 2

2021

2/19 1024-2

1024 - 2

2021

2/19 1023-8

1023 - 8

2021

2/19 1023-2

1023 - 2

2021

3/16 1023-6

1023 - 6

2021

4/27 1023-5

1023 - 5

2021

4/28 1023-8

1023 - 8

2021

4/30 1023-2

1023 - 2

2021

5/3 1024-2

1024 - 2

2021

5/3 1024-2

1024 - 2

2021

5/4 1024-2

1024 - 2

2021

5/5 1024-2

1024 - 2

2021

5/5 1024-2

1024 - 2

2021

5/6 1024-2

1024 - 2

2021

5/21 1022A

1022 A

2021

5/22 1022A

1022 A

2021

5/22 1022A

1022 A
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ID #1 - #4 #5 #6 #7 #8 F S

1022A 1022 A 1

1023-1 1023 - 1 1

1023-12 1023 - 1 2 1

1024-11 1024 - 1 1 1

1024-12 1024 - 1 2 1

1024-2 1024 - 2 1

1024-5 1024 - 5 1

1024-6 1024 - 6 1

1024-8 1024 - 8 1

1024-9 1024 - 9 1

1033A 1033 A 1


image19.png
AS-IS (& 4)
O© #4382 3 8 F thfik st
1023
ok oty
@ #5485 12 3) T iRk M
A-B-C-D
@ #5 - #T48 2 3) 85 T 6y Kty
#5 #6 #7
EX:- 1 1

TO-BE (£ %)
O #4545 1 3) 4T ) FK s
1023
—
K
@ #58% B LT YRk
F*S-P-M-0-V+J --

D #-# |65 # #
1024 102 A

10231 023 - |
102312 1023 - ¢

10232 1023 -
10235 1023 -
10236 1023 -
10238 1023 -
10239 1023 R

AT A N[ C) o |

# FEUFE)  SUsERD  POER)

1

{3: U (Ultrasonic detector)
5{8: D (Magnetic Particle inspection)
(Inspection)

£ W (WareHouse)
(Terminate)




image20.png




image21.png
I

HAHH En“nnn

i ______ il





image22.png
20811 - Excel lulu20001120@gmailcom (@)

#A EHERE X #HHN &8

o ] .
b ?f”* e 2 & & e - E | & X zEmme - Ay O
pr oo B I U- oA Sl s % s g o  EEAEtERGREEE | BEA BR 6 B HERARE BHE
© ¥ ERa - = ° o B~ BE- BX- < R & E - v Em-
E ] = Eed = = E = 5 i =H ~
L
P14 ° £ N o
B < | o | e | F | © | H | i L & L | ™ | N Lo | 3 L o |
RIS I08) FUUETI08) SRR SRS mm) TR (A8 E PPt -t ) E=heE)  EATiSmm  EARE R EAPOESE TR m  ErEETRmm) UK B8 B B R ) T8
3 15 15 30 20 3 X X X 60 30 X X 15 S5 3
3 15 15 30 20 3 X X X 60 30 X X 15 S5 3
3 15 15 30 20 3 X X X 60 30 X X 15 S5 3
3 15 15 30 20 3 X X X 60 30 X X 15 S5 3
6 3 3 60 45 6 X X X 100 40 X X 3 S5 6
N N N N N N N N N N N N N N N N
20 10 10 100 65 20 15 X X 130 60 X X 10 S5 20
20 S5 10 40 30 20 X X X 90 40 X X 10 X 20
20 S5 10 40 30 20 X X X 90 40 X X 10 X 20
20 10 10 100 65 20 15 X X 130 60 X X 10 S5 20
20 10 10 100 65 20 15 X X 130 60 X X 10 S5 20
N N 10 40 30 25, N N N N N N N N N 25,
N N 10 40 30 25, N N N N N N N N N 25,
N N 10 40 30 25, N N N N N N N N N 25,
N N 10 40 30 25, N N N N N N N N N 25,
N N 10 40 30 25, N N N N N N N N N 25,
N N 10 40 30 25, N N N N N N N N N 25,
3000(KN) 1500(KN) 15 100 70 30 20 X X 130 60 S5 S5 15 X 30
3000(KN) 1500(KN) 15 100 70 30 20 X X 130 60 S5 S5 15 X 30
3000(KN) 1500(KN) 15 100 70 30 20 X X 130 60 S5 S5 15 X 30
3000(KN) 1500(KN) 15 100 70 30 20 X X 130 60 S5 S5 15 X 30
N N 20 80 80 40 N N N N N N N 20 N 40
X X 20 80 80 40 X X X X 81 X X 20 10 40
60 40 20 120 80 60 30 X X 170, 80 15 30 30 15 60
60 40 20 120 80 60 30 X X 170, 80 15 30 30 15 60
60 40 20 120 80 60 30 X X 170, 80 15 30 30 15 60
60 40 20 120 80 60 30 X X 170, 80 15 30 30 15 60
100 X 20 150, 100 100 50 X X X X X X 50 X 100
15296, 9177 50 150, 100 150, 100 X 50 200 130 X X 7648 15 110,
200 100 50 150, 100 200 120 X X 200 120 15 15 100 15 210
200 100 50 150, 100 200 120 X X 200 120 15 15 100 15 210
200 100 50 150, 100 200 120 X X 200 120 15 15 100 15 210
450 220 100 150, 100 450 220 X 450 200 120 20 20 300 15 350 |[+
| AEREENSE [ RERRERARG | 31 | RECERE | RUrR—RERN | nEREBRBNW | nERER . @) ; [« Y
B 8 GENIRAS & i E———
32° a ‘EE g
[ [} D [ 5 [ Q e ﬁ 8 - ‘ Cl @ E O ‘ 9 RND 2022/8/12




image23.png
RABEE - X

Ty [ we [ Ax





image24.emf
代碼

人機介面有 A

旋鈕 K

機台上有，人手抄 S

人工量測，寫數值 M

沒有這資料 X

工單來源 W
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產品編號 60T2 60T3 60T4 60T5 100 150 200T1 200T2 200T3 450 800 成型機台

1096 V V ,100,150

1327 V V ,60T4,100

1328 V V V V ,200T1,200T2,200T3,800

1329V V V 60T2,60T3,60T4

1330V V V 60T2,60T3,60T4

1392 V V ,200T2,200T3

1406 V V ,200T1,800

1432 V V ,60T3,60T4
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4.完成品編參數表查詢

1.將2020-2022(1-7月)曾經生產過的品編找出

2.將各品編對應成型機台，將資料彙整出來，使用函數方便看品編有幾個機台生產過

旭宏實習作業計畫
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品號 條碼編號 建立日期 修改日期 品名 類別 規格

PA-0001 2015-12-31 2022-07-28 A-2(34

孔

) PET

泡殼

PET/0.25/215*185*15圓直27*15

PA-0002 2015-12-31 2022-07-12 A-7(12

孔

)

PET/0.35/215*185*30/圓45(40)*30/網

PA-0003 2015-12-31 2020-06-16 A-11(42

孔

)

PET/0.25/215*185*12圓直18*12

PA-0004 2015-12-31 2022-07-28 A-12(30

孔

)

PET/0.25/215*185*12

PA-0005 2015-12-31 2022-02-22 A-22(72

孔

) PET/0.25

PA-0006 2015-12-31 2022-07-12 C-3(10

孔

)

PET/0.25/215*185*10

PA-0007 2015-12-31 2016-10-19 C-8,8

孔大

(

薄

)

PA-0008 2015-12-31 2022-06-20 C-4(10

孔

)

PET/0.25/215*185*24/滴圓54(48)*24/網

PA-0009 2015-12-31 2016-10-19 380*235*22-30

孔脆盤

SHC-5334

用

PET/0.5/373*228*22/圓直47(43)*22/網

PA-0010 2015-12-31 2022-06-20 #4280

燒結用

(12

孔圓

400*300)C04032 SHC-5728

5729 4775

共用

PET/0.5/400*300*20/圓90(85)*20/平

PA-0011 2015-12-31 2016-10-19 50

孔方型

PA-0012 2015-12-31 2019-01-31 #107-15

格

(SHC3267)(

暫用

NSK-15

格

)

PET/0.5/390*230*35/內120(100)*40(32)*35/網
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品號 條碼編號 建立日期 修改日期 品名 類別 規格

PA-0049 2015-12-31 2022-06-20 1

號印刷箱

400*255*125

PA-0050 2015-12-31 2022-07-28 1

號空白箱

400*255*125

PA-0051 2015-12-31 2022-07-28 1

號隔板

390*240

PA-0052 2015-12-31 2020-06-16 2

號印刷箱

300*250*120

PA-0053 2015-12-31 2022-07-28 2

號空白箱

300*250*120

PA-0054 2015-12-31 2016-10-19 2

號空白箱加高

1.5

公分

SHC-2731

用

PA-0055 2015-12-31 2022-05-05 2

號隔板

240*293

PA-0056 2015-12-31 2022-07-28 3460

專用箱

300*210*103

PA-0057 2015-12-31 2021-07-09 3

號隔板

353*282

PA-0058 2015-12-31 2022-05-26 3

號箱

365*295*127

PA-0059 2015-12-31 2018-11-21 4

號空白箱

366*295*155

PA-0060 2015-12-31 2022-07-28 5078

貼底紙箱

1305*764
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品號

品名

規格 外殼長 外殼寬 外殼高 孔數 孔型 孔長 孔寬 孔底

PA-0176 SHC-6474 PET

盒

185*150*35 185 150 35

PA-0001 A-2(34

孔

)

PET/0.25/215*185*15圓直27*15

215 185 15 34C 27 25N

PA-0002 A-7(12

孔

)

PET/0.35/215*185*30/圓45(40)*30/網 215 185 30 12C 40 40N

PA-0004 A-12(30

孔

)

PET/0.25/215*185*12

215 185 12 30C 32 N

PA-0005 A-22(72

孔

) PET/0.25

215 185 12 72C 15 N

PA-0006 C-3(10

孔

)

PET/0.25/215*185*10 215 185 10 10L 50 N

PA-0008 C-4(10

孔

)

PET/0.25/215*185*24/滴圓54(48)*24/網 215 185 24 10D 48 N

PA-0124 #5171(8

孔

)275*240*9-8

入

PET/0.25/275*238*10/直78(75)*10/網 275 238 10 8C 75 N

PA-0125 #5170(16

孔

)275*240*8-16

入

PET/0.25/275*238*10/直54(50)*10/網 275 238 10 16 50 N

PA-0126 #5916(20

孔

)280*290*22-10

入

PET

盒

PET/0.25/275*238*23/直48(45)*23/網 275 238 23 20 45 N

PA-0127 #5161(42

孔

)275*240*9-42

入

PET/0.25/275*238*10/直30(27)*10/網 275 238 10 42 27 N

PA-0039 #6019(20-35

孔厚

)

PET/0.7/300*225*32/圓32(30)*32 300 225 32 35C 30
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5.包裝作業相關資料

1.找包裝相關資料參數規格 Done

2.了解各參數意思與用途 Done

3.將參數拆成包裝原則與成品原則 Done

4.相關資料參數有缺的補上 芷彤 Done

5.泡殼資料V1 Done

6.紙箱資料V1 Done

7. 孔型及影響尺寸特性 Done

8.針對包裝材進行編碼 Done

9.泡殼編碼V1完成 Done

10.泡殼編碼V2完成 Done
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Sub carrierv()

Application.Calculation = xICalculationlanual
hpplication.Screenlipdating = False
Application.DisplayStatusBar = False
Application.EnableEvents = False
ActiveSheet.DisplayPageBreaks = False

Din Oran, Lran, i As Integer

Orxan = Range("A15").Value

Lan = Range("AI7") Value

Range(Cells(Oran, Application.WorksheetFunction.Natch("BEEEBMEHIE ", Vorksheets (" HEFIBBTIL") Rows(1), 0))
Din code, surface, carrier As String

Din cal, caZ, arl, ar2 As String

Din pl, pv, ph As Double

For i = Oran To Lran

outcode = Cells(i, Application.WorksheetFunction.Match(*SMERHB", Worksheets("HEFIBREHME ") Rovs(1), 0))
acode = Cells(i, Application.forksheetFunction.latch(*HESISGHEI", "Worksheets (" HESI BUETFE") Rovs (1), 0))
ccode = Cells(i, Application.WorksheetFunction.Match("BEIRAS1", Worksheots “i#ﬂ!iiﬁﬂi") Rovs(1), 0))
heode = Cells(i, Application.forksheetFunction.Match(*FLE", Wnrksheels( i B Rovs(1), 0))
gcode = Cells(i, Application.VorksheetFunction atch("HE (2)", wuxksheecs(“iim}kiﬁé: ).Rows (1), 0))

surface = Cells(i, Application.forksheetFunction Match("SEBUE", Vorksheets("HEFIBLIETAME ") Rovs (1), 0))
Select Case surface
Case Is = 'Li*

pl = Cells(i, Application.forksheetFunction.Match("L (an)", Worksheets("HESISRE L") Rows(1), 0))

pw = Cells(i, Application.forksheetFunction.Match("f (an)*, Worksheets("HFSISZEIALE") Rows(1), 0))

(i, Application.forksheetFunction.Match("H (mn)", Worksheets("HEFISRETRIE") Rows(1), 0))

B
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6.燒結後相關資料

1.塑膠箱規格

2.次載具規格

3.燒結後排列方式

4.找尋排列後規則

5.繪製流程圖V1

6.繪製流程圖V2

7.繪製流程圖V3

8.將VBA完成-內容是產品對應到判斷出來的次載具

9.將VBA完成-內容是產品對應到判斷出來的次載具，部分邏輯修改

10.繪製流程圖V4

11.現場棧板使用方法
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