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[bookmark: _Toc178008905]1.緒論
[bookmark: _Toc178008906]1.1前言
[bookmark: _Toc178008907]1.1.1實習動機
	在中原大學就學期間，學習了許多專業知識，包含生產管理與計畫、品質管制等，同時在大學二三年級時參觀了許多不同類型的工廠，從學習專業課程以及實際的參訪過程中體會到即便是已經歷史悠久有口碑或是技術能力高超的公司，在經營過程都會有一些議題必須解決。透過專業知識學習或是參訪活動學習都可以瞭解如何解決議題的過程，進一步讓我在未來實務情境解決問題的參考。為了讓在大學所學活用，在大三的暑假的產業實習，找到台灣卓勒股份有限公司進行實習，利用這樣的機會嘗試將學校學習的知識，應用在公司內部問題進行解決，整個過程，不僅讓學術與實務得以融合，也讓自己在專業領域上得到更全面的發展。
[bookmark: _Toc178008908]1.1.2實習目的
	藉由產業實習的機會，我將學校學到的知識運用於實際工作中，並藉此深入了解行業的運作模式、學習解決實際問題的流程，同時培養專業技能與實務經驗。實習期間，我也得以體驗職場文化並探索未來的職涯發展方向，這些經驗為我未來的職業生涯奠定了堅實的基礎。
	在實習期間，我期望達到以下目標：
1. 將在學校所學的專業知識應用在職場上。
2. 學習與人溝通的技巧、部門間的交流方式。
3. 學習職場上所需的專業知識與技巧。
4. 藉由實習機會思考未來的發展方向。
5. 累積自己的工作經驗及能力。


[bookmark: _Toc178008909]1.2公司簡介
[bookmark: _Toc178008910]1.2.1公司介紹
	Zoeller公司成立於1939年，是污水處理行業的領導品牌，提供全方位水移動解決方案。總部位於美國肯塔基州路易維爾市，是北美歷史悠久的家族泵浦製造商。在台灣成立子公司”Zoeller Taiwan”(台灣卓勒股份有限公司) 作為亞太地區營運中心，負責推廣品牌和建立亞洲銷售渠道。
	台灣卓勒秉持核心價值觀「品質、創新、服務、誠信」，以卓越的製造工藝、研發能力、穩固的供應鏈關係及豐富的人才資源，延續母公司的品質、創新和服務等價值觀作為成功的基石，秉持一貫的經營理念，在集團扮演重要地位。
[image: 輔仁大學職輔組]
[bookmark: _Toc178008936]圖 1 台灣卓勒商標
[bookmark: _Toc178008911]1.2.2公司目標
	台灣卓勒秉持核心價值觀「品質、創新、服務、誠信」；以卓越的製造工藝、研發能力、穩固的供應鏈關係及豐富的人才資源，在集團扮演重要地位。卓勒泵浦秉持永續經營理念，致力於實現「為世界提供更好的、更健康生活條件和生活品質，追求與社會共同利益的企業願景」。


[bookmark: _Toc178008912]1.2.3產品介紹
	主要產品為生產各式泵浦包含沉水式，抽水式，污泥式等泵浦。沉水泵浦（Submersible Pump）是一種能夠在液體中工作的特殊設計的水泵。與傳統的水泵不同，沉水泵浦的主要特點是它的整個結構，包括電動馬達和泵浦本身，都被設計成可以完全浸沒在水或其他液體中。泵浦在生活公廣為應用，以下是幾個常見的範例：
1. 供水系統：
在住宅、商業建築和工業設施中，泵浦用於提升和分配水壓，確保水能穩定供應到各個地方。
2. 排水和汙水處理：
泵浦在排水和污水處理系統中用於移除家庭或工業產生的廢水。
3. 農業灌溉：
在農業中，泵浦用於抽水灌溉農田，尤其是在缺水地區，泵浦能夠有效地從地下水源或河流中抽取水供給作物。
4. 游泳池和噴泉：
在家居和商業設施中，泵浦用於循環和過濾游泳池的水質，確保水清澈衛生。同時，泵浦也常用於噴泉和水景的水循環系統。
[image: 臺灣泵浦產品、供應商、製造商和品牌列表| 台灣經貿網Taiwantrade]
[bookmark: _Toc178008937]圖 2 沉水式泵浦


[bookmark: _Toc178008913]1.3實習部門介紹
此次於台灣卓勒股份有限公司實習的單位為品保部門，圖3為實習單位合照。
[image: ]
[bookmark: _Toc178008938]圖 3 實習部門合照
品保部門介紹：
	品保部門的工作內容包含進料檢驗、製程檢驗、成品檢驗及文件管制，以下圖示為品保部門各項檢驗流程：
[image: ]
[bookmark: _Toc178008939]圖 4 進料檢驗流程
[image: ]
[bookmark: _Toc178008940]圖 5 製程檢驗流程
[image: ]
[bookmark: _Toc178008941]圖 6 成品檢驗流程


	除了品管檢驗外，品保部門還需要負責公司內部的文件管制及部分問題分析，為了讓文件制式化並且符合ISO國際認證，因此將文件類型依照ISO階層分類，分為：政策目標（最高階）、品質手冊（一階文件）、程序文件（二階文件）、工作指導書（三階文件）、品質紀錄（四階文件）。
[image: 醫療器材品質系統是條荊棘路－何以解憂，唯有艾薇.藍波.｜痞客邦]
[bookmark: _Toc178008942]圖 7 品質文建階層圖
	將公司內部營運導入ISO品質管理系統，套用到產品、服務的產出流程中，有助於確保客戶獲得穩定的產品和服務，從而帶來更多商業利益。對企業來說，ISO品質管理系統的好處有：節省資源、減少浪費及提高工作效率、生產力和利潤。



[bookmark: _Toc178008914]1.4實習內容
[bookmark: _Toc178008915]1.4.1實習進度
實習自2024年7月1日至2024年8月30日，為期九週，共45天。該九週的實習進度如下表：
[bookmark: _Toc178008969]表 1 實習進度表
	週次
	學習內容

	一
	熟悉進料流程檢驗程序、熟悉儀器操作設備介紹

	二
	進料不良判定、簡述QA與QC的區別、供應商及跨部門溝通技巧、實習生部門介紹

	三
	製造流程與品質異常處置流程認識、問題料件處置流程認識、成立專案小組

	四
	專案小組會議（定義問題、改善範圍、數據收集方式）

	五
	實習生學科講解（品質管制）、專案執行（數據收集）

	六
	實習生學科講解（人因工程）、交流研討（品質管理系統）

	七
	專案執行（問題分析）、交流研討（5S管理及可行性討論）

	八
	專案小組會議（數據收集分析）、專案執行（導入控制方法）

	九
	成果發表


[bookmark: _Toc178008916]1.4.2實習內容
	在實習的第四週，我確立了專案的主要改善方向，也大致決定了研究範疇。選擇針對不銹鋼銘牌的不良率進行改善，是因為在深入了解品保部門的工作內容後，與公司指導員討論時發現，不銹鋼銘牌的不良率一直是產線上的一個重要問題，卻始終沒有被有效解決。因此，我們決定在實習期間專注於改善這項不良現象，期望能夠為公司帶來實際成效。
	此外，我也針對工廠內的空間規劃提出了改善的建議。經過走訪工廠，我發現大部分的作業員為女性，而工作時需搬運的泵浦重量相當沉重，這讓我聯想到在學校的人因工程課程中學到的負重風險。基於此，我希望透過這個專案，運用課堂上學到的程式來模擬工廠內部的空間規劃，為公司提供更合適的產線規劃建議。藉由這樣的分析，不僅能減少作業員的負擔，也有助於提升工作效率，進一步促進工廠內部的整體運作優化。
	其餘實習內容可從《附錄A》查看。


[bookmark: _Toc178008917]2.不鏽鋼銘牌不良率改善專案
	在深入瞭解公司內部並與指導員討論後，先收集現有的資訊，並針對不良進行問題分析，並使用魚骨圖尋找對策，再依照可行方案測試取得最佳結果並比較。
[bookmark: _Toc178008918]2.1資訊收集
	根據不鏽鋼銘牌的生產現況，收集作業員意見（2.1.1作業員意見）、料件成本及不良數量（2.1.2數據收集）和接下來半年將執行改善的銘牌數量（2.1.3改善範圍）。
[bookmark: _Toc178008919]2.1.1作業員意見
	由於對產線的實際狀況並不清楚，因此到產線上詢問領班人員核對不鏽鋼銘牌數量的方式，及核對數量時或其餘狀況中衍生的問題，並記錄於表2中。
[bookmark: _Toc178008970]表 2 領班對產生銘牌不良的意見
	領班人員
	核對方式
	衍生問題

	A
	先查看成品製令單，並以包為單位，和作業員一起核對製令單需要的數量。
	若有跨月生產的狀況，很難注意到是否有雷刻錯誤。

	B
	將數量記錄在製令單上，以電腦執行的次數來進行銘牌的計算。若有需要跨月生產，將兩個月的材料分開計算後，再一次性地交給作業員。
	口頭交代作業員數量的方式，和電腦計數的方式，容易因為誤按機台，導致計算錯誤。

	C
	查看製令單後，領班獨自計算材料數量，將材料交給作業員，並以口頭交代跨月的數量，要求作業員要做完一個月的數量，才能拿下個月需要的材料。
	在操作雷刻機台時，除了金屬銘牌需要鐳刻，還有其他零件也需要雷刻，導致作業員交換時鐳刻的月份跑掉。

	D
	查看製令單後，先取完所有的料件，並計算數量，再將跨月所需要的料件進行註記，並口頭交代作業員。
	未有清楚的標示來提醒作業員月份。


	由表2可得知，在核對銘牌數量時，並無制式的規定或方法讓領班能與作業員核對，所以只要前置線更換領班時，作業員就要再花時間習慣新領班的作法。領班們的核對方式也衍生出其他問題，像是未有清楚標示導致作業混亂，或交代方式會不容易注意到跨月生產的情況。


[bookmark: _Toc178008920]2.1.2數據收集
鏽鋼銘牌（料號084375）每單位成本為9.589元。
[image: 一張含有 文字, 螢幕擷取畫面, 數字, 字型 的圖片

自動產生的描述]
[bookmark: _Toc178008943]圖 8 不鏽鋼銘牌材料成本
	自今年1月份至6月份，共投產，日期錯誤/不符合共計，雷刻錯誤/不符合共計，不良品共計。
	不良率為 。

[bookmark: _Toc178008944]圖 9 不良現象統計圖
	材料成本的部分，根據已建立在ERP系統的成本計算，
已產生的品質費為。


[bookmark: _Toc178008921]2.1.3改善範圍
不鏽鋼銘牌改良適用的型號（料號）有：
084375、084377、084379、085300
依據ERP系統上的「計劃明細」所示，各料件至年底的需求情況如下表：
[bookmark: _Toc178008971]表 3 不鏽鋼銘牌需求數量表
	不鏽鋼銘牌料號
	應用產品型號
	需求數量

	084375
	SSPG05M001
	10,800

	084377
	SSEB05M001
	9,518

	084379
	SSPF03M001
	19,044

	085300
	SSPF03M002
	320


表3示從7月至12月份（約半年期間），仍有不鏽鋼銘牌等待投產。
若以不良率計算，可能會再產出不良品，造成的不良品成本為元。


[bookmark: _Toc178008922]2.2問題分析
	經過統計及觀察發現導致不鏽鋼銘牌不良的原因有以下兩種：
1. 跨月份生產：
因為投產雷刻當月份製造日期 (雷刻字樣為「DC月份+年份」) 的銘牌，超出了當月份實際需求用量，導致該月份結束後這些銘牌也無法再使用，因而產生浪費（圖10）。
[image: ]
[bookmark: _Toc178008945]圖 10 不鏽鋼銘牌日期錯誤
2. 操作的手勢：
在進行雷刻作業時，將銘牌擺放於定位後，但不經意又移動到不鏽鋼銘牌而未發現，導致雷刻位置發生偏移（圖11）。
[image: ]
[bookmark: _Toc178008946]圖 11 不鏽鋼銘牌雷刻錯誤


	針對不良率改善案，指導員與我進行了改善會議，討論相關對策，我使用了對策行魚骨圖找尋解決方法，魚骨圖如下：
[image: ]
[bookmark: _Toc178008947]圖 12 魚骨圖
	從魚骨圖中，得知上圖中的解決方法皆可以進而影響到銘牌不良率，但在與指導員討論後，決定以圈起來的三種為主要測試方法。


[bookmark: _Toc178008923]2.3改善方法
以下為改善不鏽鋼名牌不良率的可行方案：
1. 使用治具
設計銘牌定量盒（圖13），每個定量盒內設計三到四個凹槽空間，凹槽空間要剛好可以放入一百片已撕膠膜的不鏽鋼銘牌。
[image: ]
[bookmark: _Toc178008948]圖 13 定量合成品
2. 秤重
以包為單位，在操作前先秤重確認重量是否為100片不鏽鋼銘牌的重量，以此確認不鏽鋼銘牌數量是否正確。
[image: ]
[bookmark: _Toc178008949]圖 14 秤重示意圖


3. 修改不鏽鋼銘牌操作指導書
下表為原始的作業指導書內容：
[bookmark: _Toc178008972]表 4 原作業指導書
	步驟
	操作步驟

	Step1
	領班將待投入的雷刻的銘牌數量，寫在料件盒的上蓋，交給作業員或放置於機台左側的櫃子上方。

	Step2
	取不鏽鋼銘牌，撕除表面膠膜，疊放於桌上。

	Step3
	待雷刻的不鏽鋼銘牌，整齊疊放於桌上，或放置於空紙盒內。

	Step4
	將銘牌擺上雷刻機平台，緊靠定位治具左側及上側。

	Step5
	目視檢查螢幕上設定的DateCode是否與實際年月份相符。依《製令單》所示，部分生產型號應逐一將銘牌標籤上的DateCode以及條碼序號手動輸入於雷刻作業系統。

	Step6
	雙手同時按壓機台左右兩側紅色按鈕，啟動雷射雕刻（註：作業員，應全程配戴護目鏡。）。

	Step7
	雷射雕刻完畢，目視檢查雕刻位置及內容是否正確、清晰可辨識。

	Step8
	將雷刻完的不鏽鋼銘牌，逐一放置在紙盒內。


	針對原本的作業指導書，品保部門對其中一些步驟提出了一些改善建議如下表：
[bookmark: _Toc178008973]表 5 作業指導書改善建議
	步驟
	原操作步驟
	建議改善方法

	Step1
	領班將待投入的雷刻的銘牌數量，寫在料件盒的上蓋，交給作業員或放置於機台左側的櫃子上方。
	建立查檢表，領班拿到製令單後在查檢表上記錄料號、要雕刻的月份及數量，交給雷刻作業員簽名。

	Step2
	取不鏽鋼銘牌，撕除表面膠膜，疊放於桌上。
	設計銘牌定量盒，能剛好放入一百片已撕除膠膜的不鏽鋼銘牌。

	Step3
	待雷刻的不鏽鋼銘牌，整齊疊放於桌上，或放置於空紙盒內。
	透過銘牌定量盒的管控，即可確定實際雷刻的數量，若不慎產出不良品，須將不良品放置於紅色盒子內，待作業完成後，補上不良品造成的損失數量。

	Step8
	將雷刻完的不鏽鋼銘牌，逐一放置在紙盒內。
	使用藍色塑膠盒，標示規格品或合格品，將雷刻完的銘牌放置於盒子內。


	將治具的使用導入作業指導書中，並將修改的內容與製造部進行討論，經過多部門的審核，才得以將作業指導書實際使用在產線上。


[bookmark: _Toc178008924]2.4結果分析及比較
1. 作業指導書修改
[bookmark: _Toc178008974]表 6 作業指導書改善後
	步驟說明
	圖示

	1. 建立查檢表，領班拿到製令單後在查檢表上記錄料號、要雕刻的月份及數量，交給雷刻作業員簽名。
	[image: ]
[bookmark: _Toc178008950]圖 15 不鏽鋼名牌雷刻數量查檢表

	2. 取不鏽鋼銘牌，撕除表面膠膜，目視外觀有無損傷
	[image: ]
[bookmark: _Toc178008951]圖 16 撕除膠膜示意圖

	3. 將撕除膠膜的不鏽鋼銘牌整齊放置於定量盒的槽體內，每個槽體擺滿銘牌時數量為一百片，一個槽體擺滿，才可擺放至下一槽。
	[image: ]
[bookmark: _Toc178008952]圖 17 銘牌放次定量盒示意圖

	4. 將銘牌擺上雷刻機平台，緊靠定位治具左側及上側。
	[image: ]
[bookmark: _Toc178008953]圖 18 使用定位置具示意圖

	5. 目視檢查螢幕上設定的DateCode是否與實際年月份相符。依《製令單》所示，部分生產型號應逐一將銘牌標籤上的DateCode以及條碼序號手動輸入於雷刻作業系統。
	[image: ]
[bookmark: _Toc178008954]圖 19 DateCode確認示意圖

	6. 雙手同時按壓機台左右兩側紅色按鈕，啟動雷射雕刻（註：作業員，應全程配戴護目鏡。）。
	[image: ]
[bookmark: _Toc178008955]圖 20 雷刻機器按鈕操作示意圖

	7. 雷射雕刻完畢，目視檢查雕刻位置及內容是否正確、清晰可辨識。
	[image: ]
[bookmark: _Toc178008956]圖 21 雷刻完成品示意圖

	8. 將銘牌擺放在代表合格性質的紙盒內，整齊堆疊擺放。
	[image: ]
[bookmark: _Toc178008957]圖 22 合格品放在紙盒內示意圖

	9. 該匹生產至滿足《製令單》需求數量後，清點不良品的總數並投入欠缺的銘牌數量，完成《步驟1》至《步驟8》作業。
	[image: ]
[bookmark: _Toc178008958]圖 23不良品補產示意圖


2. 不良率改善成效
	從9月1日至9月18日這兩週內目前已投產了（料號084375）和（料號084379），共計。
	以原本的不良率計算，原本可能會再造成的浪費，至目前為止，尚無任何不良品產出，由此可得知目前的作業指導書及治具是可行的方法。


[bookmark: _Toc178008925]3.生產線空間配置改善專案
[bookmark: _Toc178008926]3.1資訊收集
1. 人因工程改善
	從圖24可以看出油壓機的位置並未在天車的操作範圍之下，並且以圖25中的塑膠椅為比例尺，可以發現油壓機的高度並不低，當作業員需要進行定子壓合的作業時，就需要靠作業員本身的力量及臺車協助，才能將定子及桶搬運至機台上。
	從人因工程的角度去看，長期搬運重物可能會對人體健康和工作效率產生不利影響，像是：
1. 肌肉骨骼疾病：長時間搬運重物會對肌肉、關節和骨骼造成過度負荷，可能導致肌肉關節拉傷、關節炎、腰椎間盤突出等疾病。
2. 疲勞和過勞：頻繁的重物搬運會導致身體極度疲勞，降低工作效率，增加錯誤和事故的發生機率。
3. 工作環境安全：長時間搬運重物會增加工作場所的安全隱患。
4. 生產力下降：長期的身體負擔會降低員工的生產力，疲勞和身體疼痛會影響工作質量和效率。
5. 職業生涯影響：持續的身體負擔可能縮短員工的職業生涯，若導致肌肉骨骼問題可能迫使員工提前退休或轉行，從而影響其職業發展和經濟狀況。
[image: 一張含有 工程, 鋼, 機器, 工廠 的圖片

自動產生的描述]
[bookmark: _Toc178008959]圖 24 油壓機位置
[image: ]
[bookmark: _Toc178008960]圖 25 定子壓合機台
2. 5S管理改善
	從圖26及圖27可以看到區域分界線皆已磨損不清楚，而標示不清楚可能會導致多種問題和風險。
1. 物料或產品錯誤放置：物料或產品錯誤放置，可能影響生產進度和產品質量。
2. 安全風險增加：未明確標示的區域可能存在危險物品或設備，工作人員無法識別和避免這些風險。
	明確和清晰的區域分界線標示對於確保工廠運作順利、安全和高效至關重要。
[image: ]
[bookmark: _Toc178008961]圖 26 ZEUS線5S管理問題（1）
[image: ]
[bookmark: _Toc178008962]圖 27 ZEUS線5S管理問題（2）
[bookmark: _Toc178008927]3.2問題分析
	在ZEUS線，主要生產大型泵浦的生產線上，儘管已設置了天車來協助作業員運輸物料，但部分機台的配置未涵蓋到天車的作業範圍內。，最主要的問題是需要使用的設備並未在天車的範圍內，這導致在使用這些機台時，作業員只能依靠推車和自身力量進行搬運。而次要的問題包括物品雜亂堆放和空間標示線不清楚，一些未使用到的空間被天車底下佔用，無法充分發揮天車的機能。這兩個問題分別涉及到人因工程及5S管理的層面。為了提升效率和最大化設備利用率，有必要重新評估空間配置並可能重新安排機台位置。
[image: 一張含有 室內, 工程, 機器, 建築 的圖片

自動產生的描述]
[bookmark: _Toc178008963]圖 28 ZEUS產線（1）
[image: 一張含有 建築, 鋼, 工程, 室內 的圖片

自動產生的描述]
[bookmark: _Toc178008964]圖 29 ZEUS產線（2）
[image: 一張含有 工程, 鋼, 機器, 工廠 的圖片

自動產生的描述]
[bookmark: _Toc178008965]圖 30 ZEUS產線（3）


[bookmark: _Toc178008928]3.3改善方法
這些改善將使用FlexSim軟體模擬工廠空間的變化，使用軟體內的工具及流程設定工廠內部的結構及流程。
	圖31為FlexSim模擬ZEUS線改善前的空間佈置。可以看到橘色的機台並未在天車的範圍底下，必須要以運輸車（Transporter1）及作業員（Operator1）搬運到機台上。物料的運輸順序為棧板（Queue5）送到油壓機旁邊的空地（FloorStorage1），在油壓機（MultiProcessor1）壓合完運送到棧板（Queue2），在使用天車將棧板（Queue2）上的物料送到棧板（Queue1），再將棧板上的料件放置到操作台上（desk1），完成後移到旁邊的水槽進行測試（sink1），測試完成後會使用天車將成品移到（FloorStorage2）填充油，完成後移至棧板（Queue3）進行包裝，最後將完成品用運輸車（Transporter1）移至棧板（Queue4）。（註：全程的物料、成品皆由Box表示，並不會在工作站轉換時變更型態。）
[image: ]
[bookmark: _Toc178008966]圖 31 FlexSim模擬ZEUS產線


[bookmark: _Toc178008929]3.4結果分析及比較
	在改善之前，如圖32所示，定子壓合機台（圖中紅色圓圈處）位於天車的範圍之外，因此物料的搬運需要依賴作業員及台車進行長時間的搬運作業。這種情況不僅增加了工作負擔，還可能對作業員的身體健康造成長期的危害。
	此外，廠區內原有的區域界線不明顯，作業區、走道及儲物區的劃分不夠清晰，這種模糊的劃分可能會導致工作場所的安全風險增加。缺乏明確的區域劃分使得工作環境混亂，增加了意外事故的發生機率，對員工的安全形成潛在威脅。
[image: 一張含有 螢幕擷取畫面, 都市設計 的圖片

自動產生的描述]
[bookmark: _Toc178008967]圖 32 改善前FlexSim模擬示意圖


	改善後如圖33，使用FlexSim模擬軟體ZEUS場內進行規劃改善：
1. 人因工程
· 重新配置定子壓合機台的位置：
將機台移至天車的覆蓋範圍內，降低依賴人工搬運的需求，從而減少對作業員身體健康的危害。將原本用來堆放物品的區域，更改為定子壓合機台的擺放位置（圖中紅色圓圈處）。
2. 5S管理
· 明確劃分廠區區域：
首先，使用黃黑相間的警戒線來劃分生產區域和非生產區域。其次，參考國瑞汽車廠的規劃方式，通過顏色進一步細分產線內的區域。例如，使用灰色來表示走道區域，橘色來表示儲物區域，綠色來表示機台設置區域，以及咖啡色來標示作業員在生產區的走動區域。這種顏色標識的方式有助於提升工作環境的清晰度和安全性。
· 實施安全培訓：
對員工進行操作及安全培訓，讓他們熟悉改變後的工作環境，提高對安全風險的識別能力。
[image: ]
[bookmark: _Toc178008968]圖 33 改善後FlexSim模擬示意圖

[bookmark: _Toc178008930]4.結論與心得
[bookmark: _Toc178008931]4.1結論
	由於實習時常較短，因此無法看出不銹鋼銘牌治具的使用效果，雖然在後續詢問指導員後獲得了少量的數據，可是要看出更明顯的效果需要更長的時間觀察。在這項專案中使用學校所學的魚骨圖進行要因分析，並針對這些要因去做改善，同時，也使用公司內的作業指導書製作方式練習製作作業指導書。將改善後的作業指導書及治具導入產線中，便能將不銹鋼銘牌數量控制在需要的數量，不會造成過多生產的問題。
	針對工廠內ZEUS線的空間規劃，透過FlexSim進行產線改善的模擬，不僅可以避免因執行錯誤而造成的損耗，還能評估不同改善方案對公司效益的影響。這種模擬方法使企業能夠在實施變更之前預測其效果，從而做出更具信息化的決策。總體來說，FlexSim的應用幫助公司在降低風險的同時，最大化提升運營效能。
	儘管我們提出的兩個方案未必完全解決了公司的所有問題，但這些方案提供了不同的思路和視角，有助於挖掘公司內部潛在的問題。這段經歷不僅提升了我的問題解決能力，也加深了我對工廠運作和流程改進的理解。我相信，這次專案計畫所獲得的經驗將成為我職業生涯中的重要資產，幫助我在未來的工作中更有效地解決各種挑戰。
[bookmark: _Toc178008932]4.2未來展望
未來可以從以下幾點為方向進行改善：
1. 針對不良品改善，提出多種改善方案再進行評估。
2. 將5S考慮導入生產線上，提高作業員的生產效率。
3. 將人因工程考慮導入進生產線中，降低作業員的受傷風險。
4. 致力於SDGs永續發展目標，為保護環境做努力


[bookmark: _Toc178008933]4.3心得
	在這兩個月的台灣卓勒實習中，我不僅學到了許多專業知識，還逐漸了解了如何與同事相處，以及一些社會上的潛規則。我相信這些經驗將有助於我未來踏入職場時更好地與人相處，同時也讓我明白在部門之間如何進行有效的溝通，以確保工作順利進行。
	在這次專案計畫中，我獲得了在工廠內發現並改善問題的寶貴經驗。我們從識別問題開始，深入分析其根本原因，並探索有效的解決方案。在專案過程中，我們與指導員緊密合作，尋找了適合的廠商並製作了必要的治具，確保解決方案能夠順利實施並有效地應用到產線中。這一過程不僅要求我們對工廠內部運作有全面的了解，也需要我們具備實際操作的能力。透過這樣的實踐，我將學校裡所學的理論知識與現實工作中的挑戰相結合，體會到了理論與實踐之間的深刻聯繫。
	這段實習不僅讓我提升了專業能力，更讓我體會到職場中的人際關係和部門協作是同等重要的。透過與同事的互動，我學會了如何在不同意見中找到平衡點，也理解到在工作中除了專業能力外，懂得適時表達、妥善溝通才能讓事情更順利地進展。這些經驗將成為我未來職涯中的重要資產，幫助我在不同的職場環境中快速適應並做出貢獻。



[bookmark: _Toc178008934]5.參考資料
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· https://mymkc.com/pubfiles/images/2(11).png
· 5S/6S 工作環境現場管理 - 領導力企管 (isoleader.com.tw)
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[bookmark: _Toc178008935]附錄A
1. 實習內容
以下為在台灣卓勒股份有限公司實習期間各週所記錄的學習心得：
· 第一週
	在實習的第一週，學習了許多有關進料檢驗相關的流程及需要用到的儀器、工具，有些是在課堂上學習過的內容，但實際到了一間公司之後，會發現不知道該如何把學習到的內容應用在工作裡，從實習的機會可以更直接地知道如何學以致用，也可以藉由實習的這段機會學習與人溝通的技巧。
	除了學習IQC的內容之外，還學習了原本課堂中更深入的知識，像是工程圖學的視圖技巧，原本只能看得簡單的三視圖及直線長度的標註，經過工程部工程師的介紹之後，又學到了更多視圖的能力及各部門與工程圖紙的關係，這些都是靠著工程師們的經驗及專業能力所做出來的判斷。
· 第二週
	在進行實習部門介紹時，發現到大家都是從不同角度來介紹自己的部門，像是採購部門介紹的方式就是以大家的工作內容進行介紹，而工程部是依照他們的作業流程介紹各項細節，聽完其他兩個部門的介紹以後，雖然不能說完全清楚他們工作內容是如何運作，但可以大概知道有哪些工作項目。這次的上台報告雖然觀眾不多，但還是讓我試著將前兩週學習到的內容，結合我以前在學校學習的知識，報告給不同部門的人，即使他們一開始並不知道品保是什麼，也可以經過我的介紹之後，對品保部門有更進一步的了解。
· 第三週
	這週學習的製程流程，可以清楚的知道品保單位在產線上要怎麼進行品質管理，或是在哪些時候需要品保部來協助，像是在生產時，品管部的巡檢人員要到產線上進行檢驗，確保在生產時不會有太大的問題出現，隨時的品質監控有助於不良品數量降低。另外還有問題料件的處理方法，當產線上出現料件有狀況的時候，責任應該要歸於哪個部門，要怎麼處理都有一套完整的流程，這樣的流程制定，可以幫助產線人員在出問題時，可以照著流程做出判斷及處理，也可以讓品保工程師在後續對這些料件進行整理。


· 第四週
	這個禮拜專案製作有很大的進展，不僅將主要改善的方向定下來，也將大概的專案研究方法定案，專案文書報告的架構也大致擬定了，除了擬定架構以外，還實際的到工廠內部去查看狀況，能更直接的了解工廠內部真實的狀況，並參考了作業員的意見，能更準確地知道該如何改善。
· 第五週
	透過學科講解報告，不僅能讓公司內部員工更深入了解品質管制的概念及其重要性，還能提升他們在實際工作中對品質管制的重視程度。這些報告不僅是員工學習品質管制知識的機會，也讓我藉此練習上台報告的技巧，並加強我在統整重點與傳達核心資訊方面的能力。這樣的經驗對我來說十分寶貴，因為它不僅提升了我的專業技能，還幫助我培養了在團隊中分享知識和有效溝通的能力。
· 第六週
	這週我學習了許多關於品質管理系統的專業知識，對ISO系統的內容和沿革有了更深入的了解。在與主管進行簡單的聊天時，我獲得了不少啟發。我意識到人生中有許多不同的機會等著我們，每一個機會都能塑造出不同的自己。然而，機會是不等人的，我們必須先做好充分的準備，才能在機會來臨時迅速把握。這段經歷讓我明白，成功往往來自於準備與把握。機會不會主動找到我們，只有在我們積極主動、時刻準備的狀態下，才能夠真正地迎接並利用那些出現在我們面前的機會。
· 第七週
	經過上週與主管對談後，為了做出『好的』報告，參考了主管的簡報範例，將上週提及所需的內容加入我原本做的簡報，像是一些數據、文字、影音或圖片。增加這些內容能更快速地讓未接觸過相關內容的聆聽者更快速地進入主題，並且能在上台報告時，藉由簡報上的文字提醒自己哪些是需要報告的內容，避免遺漏重要的訊息。而數據、影音和圖片可以讓聆聽者能注意到重點，且更能說服觀眾支持演講者的觀點。
· 第八週
	實習即將進入尾聲，大部分工作都已經完成，在實習期間學習到了許多在學校學習不到的知識，並且實際體驗了品保工程師一天的工作模式，更加了解出社會後會遇到的實際情況及工作內容，當然不是所有公司都是一樣的上班模式，但大致上能感受到未來到職業生涯的雛型。



· 第九週
	最後一週在準備台灣卓勒公司內部的專案報告，為了要將成果最好地呈現給公司，不停地將內容進行修改，並且多次練習口頭報告，就為了能將內容完整地報告給大家。在練習時，能發現在學校和公司報告時很不相同，由於學校課堂的報告大家的內容基本大同小異，所以即使報告速度過快，老師也不會有什麼意見，再加上學校報告的時間有限，總是要用很快的速度進行報告，但在公司報告時，會被希望用更慢的速度去描述完整的狀況，因為大家報告的內容不一樣，若報告速度太快可能會造成聽眾的困擾，聽眾要聽得很吃力才得以了解內容。

不良現象統計
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