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摘 要
華新精密科技公司為本廠經銷商運錩公司之下游客戶，也是台灣華新麗華集團海外子公司，每月不銹鋼產量可達800公噸，產品多為窄幅薄板，該公司管理制度健全，經營績效良好，是值得本廠積極合作之廠商，但其對原材料品質之要求也相對較高，也提出多項品質問題(如白斑、剝片、厚度差等)要求本廠改善，本廠已有部份改善，其餘也將持續追蹤改善之。
KANZEN特殊鋼公司為本廠經銷商中貿公司之下游客戶，也是馬來西亞FACB集團之子公司，主要產品為300系不銹鋼管，年產量約15000公噸，對原材料之品質要求也相當高，因係首次試用本廠產品，不了解本廠處理方式，抱怨鋼捲頭尾端有瑕疵部份未切除，爾後若客戶有特別要求切除鋼捲頭尾端瑕疵，本廠將全力配合辦理。

為分散風險，本廠應積極拓展非大陸地區市場，而多派業務及技術人員出國，掌握市場狀況，了解客戶對品質之要求重點與標準更是提昇本廠產品競爭力之必要措施。
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1、 目的

藉著拜訪馬來西亞客戶之機會，掌握市場資訊並在與客戶探討品質問題之過程中，了解客戶對品質之需求，並發掘本廠產品缺失以做為改善品質之重要參考。
2、 日程表

	日 期
	行　　程
	任　　務

	9月5日
(星期一)
	高雄 → 吉隆坡 → 麻六甲
	起程

	9月6日
(星期二)
	麻六甲 → 吉隆坡
	拜訪華新公司麻六甲工廠
拜訪KANZEN特殊鋼公司

	9月7日
(星期三)
	吉隆坡 → 高雄
	返程


3、 拜訪客戶內容摘要及心得
1、 華新精密科技公司

(1) 公司現況

馬來西亞華新公司於2000年5月，由台灣華新麗華集團併購後，積極改革，目前已能三班全產能生產，每月產量800公噸，主要產品為301、302、304、305、316L、410、420、430等不銹鋼板，另也少量生產黃銅、青銅等合金銅片，產品厚度為0.01～1.5mm，產品寬度為2～450mm，主要生產設備有中型冷軋機２部、小型冷軋機１部，中型光面退火爐２部、大小分條機６部，清洗線１條、張力整平機１條，全公司員工共130人左右，領導幹部皆為華人，去年稅後盈餘約1億台幣，經營績效良好。
該公司現為本廠經銷商運錩公司之下游客戶，本廠供應其301及304冷軋不銹鋼捲供其再軋製成薄板或硬板。

(2) 品質問題探討
1. 表面有白斑缺陷

鋼片上下兩面散佈點線狀白色斑點，呈不規則分佈，軋延前看不出來，軋延後則在軋延率低時明顯，軋延率愈大愈不明顯，若軋延率超過60%則幾乎看不見，客戶反應本缺陷雖已有明顯改善，但仍有10%左右之發生率。

經本廠長時間追蹤探討其成因，判斷可能與APL進口端在入爐前未將油污清除有關，在APL加強表面油污之擦試清除並調整酸洗條件後，已有明顯改善，但欲完全消除此缺陷，最好在APL進口端加裝清洗設備，或將ZML軋好之鋼捲在APL退火前置放在料架上，讓附著鋼捲上之冷軋油自然滴除並避免其他之接觸污染。

2. 表面有剝片及裂縫缺陷

鋼片表面不定點有小片狀材料剝離或有短線狀、淺層裂縫、鋼片愈軋薄出現剝片或裂縫缺陷之機率愈大，客戶反應本廠料與同業比較，本缺陷發生之頻率偏高。
經本廠長時間追蹤檢討其成因，判斷應與煉鋼清淨度有關，煉鋼目前已採取多項改善措施，如在分鋼槽加裝導流磚等，已有明顯改善成效，但仍有繼續改善空間。

3. 寬度方向之厚度差異太大

在寬度方向靠兩側之厚度與中心點厚度之差異值(即邊降現象)太大，造成該公司生產效率減損。
邊降現象在鋼胚熱軋成黑皮鋼捲階段即已形成，而且串列式熱軋機(如中鋼)比往復式熱軋機(如燁聯)來得明顯，限於設備因素改善空間有限，本廠將儘可能將邊降太大鋼捲篩選掉，勿直接銷售而自行留做薄板用途。

2、 KANZEN特殊鋼公司
(1) 公司現況

KANZEN公司創立於1990年，是馬來西亞FACB集團(股票上市公司)的子公司，主要產品為不銹鋼管，年產量約15000公噸，也生產管配件(如45°、90°彎頭、三通等)，年產量約1320公噸。不銹鋼管所用材料大都為304、304L、316、316L材料，厚度為0.3～11mm，產品有構造管、配管、方管、圓管皆有，管徑從3/8” (17.15m) 到 12”(323.85m) 都有。
該公司現為本廠經銷商中貿公司之下游客戶，為首次試用本廠NO1管料產品。

(2) 品質問題探討

1. 頭尾端刮傷、鑿痕
鋼捲頭尾端表面有較深較明顯的刮傷或鑿痕，呈不規則狀斷續出現，缺陷無法研磨或軋延去除，嚴重缺陷之總長，在熱軋狀態時約在20M以內，客戶因首次試用，不了解本廠做法，抱怨缺陷未切除，影響其產出率。

鋼捲頭尾端在沒有張力情況下，鋼片表面會產生相互滑動摩擦，也易與設備碰撞或摩擦而造成刮傷或鑿痕，尤其頭端在插入收捲機時，所產生之缺陷更明顯，本項缺陷在熱軋、冷軋階段均會產生，因設備及操作因素，無法完全避免，本廠處理方式是將嚴重缺陷折價(G料、A料做法)或切除(B料做法)，本批料是屬外銷A料，故缺陷部份未切除，將予以折價處理。
2. 熱軋心軸印痕

鋼捲頭端有間距約2M左右之橫向印痕，在黑皮熱軋鋼捲之內圈第一圈最明顯，愈向外圈愈不明顯，通常較明顯缺陷約20M長，客戶因首次試用，不了解本廠做法，抱怨缺陷未切除，影響其產出率。
熱軋心軸印痕為熱軋階段，在完軋時，鋼片插入收捲機再捲取時，因厚度差效應所造成，收捲張力愈大則愈明顯，缺陷長度也愈長，本缺陷也是無法完全避免缺陷，本廠處理方式同前項缺陷，故缺陷部份亦未切除，亦將予以折價處理。本廠將再請中鋼研究是否可再減少本缺陷之長度。



上述二種缺陷，若客戶有特別要求切除頭尾端瑕疵部份，本廠將予配合處理。

4、 結論與建議事項

1、 華新公司與KANZEN公司在馬來西亜都算是優質之中型工廠，其營運績效良好，品質管理制度健全，對原材料之品質要求也較高，本廠對其反應之品質問題部份已有明顯改善，部份則仍將繼續追蹤檢討改善。
2、 在台灣市場早已供過於求，大陸市場又見百家爭鳴，競爭日益激烈之環境下，為分散風險，本廠務必積極拓展非大陸地區之其他市場，而東南亞市場因極具發展潛力，本廠應予重視及加強開發，並確實掌握市場資訊，了解客戶各項需求，以便適時調整行銷策略與產品組合。

3、 在與客戶探討品質問題過程中，得以深入了解客戶對品質要求之重點與標準，並發掘本廠產品之缺失，本廠若能積極改善，當能提昇品質水準，增加產品競爭力，因此經常安排技術人員出國拜訪下游客戶，探討品質問題是有其必要性。
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