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摘要 

本次參加「2019日本創新經營與生產管理考察團」，進行為期 6天的研習參訪，藉

由實地與日本企業接觸，親身體驗日本企業對於現代化科技應用與傳統製造文化的衝

擊，激盪出創新思維，希望將這些創新思維應用於業務上，建構屬於公司專屬的新形態

經營模式。 

本次考察參訪有正榮工業株式會社、樂清大版中央工廠、歐姆龍京阪奈創新中心、

歐姆龍草津事業所、共榮高爾夫工業、松下環保技術中心、獅王大阪工廠等 7家企業，

以及安排關西文化體驗。體驗學習高度自動化生產、物聯網 IOT應用、AI人工智慧及深

度學習、企業多國文化融合、日本傳統鍛造精隨、新型態租賃商業模式等知識，藉由參

觀自動化設備、電子零件、金屬加工、家電分解、家用清潔品等廠商，與其企業經營者

或幹部分享討論，促進產業交流與業務合作。 

關鍵詞：自動化、循環經濟、企業文化、商業模式 
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壹、目的 

一、學習「智慧自動化、循環經濟、物聯網(Internet of Things)」等創新技術概念及

日本傳統企業精神，導入應用在經營管理業務上，以提升訓練所之於中油公司的整

體價值。 

二、訓練所成立於民國 52年，歷經草創期、成展發展期及 103年後教學大樓與住宿大

樓啟用而邁入飛耀期，對訓練所而言，經營環境的巨大變化導致於辦理訓練業務的

複雜度不可同日而語，我們如何在既有的基礎上持續深耕，傳承智識與經驗？如何

在兼顧服務品質與管理效能間達到最妥適的設計？以及如何導入及應用新科技？

本報告就參訪之所見所聞進行深度思考，提出具體的心得建議。 

 

貳、過程 

2019 日本創新經營與生產管理考察計畫出國表行程表 

日期 參訪 主題及重點說明 

11/10 

（日） 
航班 桃園-關西機場，BR130 1300-1625 

11/11 

（一） 

正榮工業 

株式會社 

【雷射切割、金屬加工】 

正榮工業創業超過 50 年，雖以接單生產業務為主，但以

顧客經營夥伴自許，以不對顧客說「NO」為經營方針。

除採少量多樣回應需求，近年來更著重研發高附加價值

的高齡照護、醫療、航太等領域。為提高員工整體能力，

透過 3S 活動和感謝傳遞活動提升員工自我提升意識，並

透過圖面學習會、焊接競賽等活潑方式提高員工技術

力。且積極採用外國人才，增進業務發展與內部激盪，

目前約有三分之一為外國籍員工。 

樂清(DUSKIN) 

大阪中央工廠 

【省力自動化、顧客經營】 

DUSKIN 創立於 1963 年，一開始是以企業為對象，租賃

不用水的灰塵控制商品，開拓以「租賃」為基本的循環

型商業模式，並致力於廢棄物減量及省能等環境友善政

策。定期回收拖把、地墊等商品，於廠內清洗・修繕之

後，再重新交給顧客。場內導入具 AI 功能的高效業務用

清洗機，也於商品內藏 IC 晶片進行人-物辨認，展現高
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效能物流管理，並活用顧客資料發展居家修繕、照護等

服務。 

11/12 

（二） 

歐姆龍 

京阪奈創新中心 

【工業機器人、AI 研究】 

歐姆龍的控制器與感測器在日本市場佔有率居冠，同時

也於全球 80 多個國家展開事業，在製造業的存在感不容

小覷。 

歐姆龍希望能夠透過機器人技術解決生產效率、人力不

足，以及技術傳承等問題。創新中心的研究深入過去僅

能仰賴人類完成的領域，讓機器人落實至作業最核心的

部分，以達到「智慧自動化」以及「人與機械和諧共存」

的目標。例如創新中心的明星―「桌球機器人」並非為

了與人對戰設計，而是教導人們打擊點，並將球打到容

易回球的位置。歐姆龍將控制技術與機器技術互相搭

配，不只要能避開作業員，同時還希望能根據作業類型

提供有效協助，藉此實現更先進的技術以及更高的生產

效率。 

11/12 

（二） 

歐姆龍 

草津事業所 

【IoT 工廠、自動化設備中心】 

草津工廠生產使用許多印刷電路板的 FA 控制器，有許

多組裝產線，少量多樣的品項高達 4 千種，每條產線平

均每日機種切換高達 28 次。控制管理器中蓄積大量生產

指令及生產流程數據，但僅有數據並無法連結至改善活

動。歐姆龍將同一工單的廠內流程以折線方式視覺化，

縱軸為時間，橫軸為各工單的工作情況，透過折線角度

及多筆工單線間的留白，不僅精確定位出生產效率不彰

的時間點和具體工序，還能透過比對其他資料凸顯單看

報表不易發現的課題，進而改善。 

11/13 

（三） 
共榮高爾夫工業 

【軟鐵鍛造、一體成型】 

兵庫縣為日本境內率先製作高爾夫鐵桿頭之處，共榮在

此經營已達一甲子。堅持 100%日本製造，是日本唯一鍛

造、研磨、電鍍都在自家工廠一貫生產之鐵桿頭，因此

產品的重量公差非常小，也能進行高品質的大量製造。

以 OEM 為中心推動事業發展的同時，也透過高爾夫球

課程、免費出租球桿等方式，從 B2B 到 B2C，直接與客

戶溝通並汲取意見。 

 

Panasonic 

環保技術中心 

【家電解體、分類再生】 

位於兵庫縣的「Panasonic 環保技術中心」，這是日本規

模最大的家電回收再生工廠。針對冰箱、冷氣機、洗衣

機、電視機四項家電，設置四條一貫作業線，專門回收
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可以再利用的鐵、銅、鋁和玻璃等資源。因此內部稱回

收歷程為「尋寶」之旅。除工廠用水外，對空氣、落塵、

噪音等也都嚴格控管。 

11/14 

（四） 
關西秋日文化體驗 

11/15 

（五） 

獅王(LION) 

大阪工廠 

【省能省力、環保排水】 

1891 年創業的獅王至今已超過 120 年，是日本最大的日

用消費品公司之一，於口腔護理、家用清潔、個人清潔、

醫療保健品等領域均擁有明星商品。大阪工廠為 24 小時

營運之高度自動化工廠，生產衣物及廚房用清潔品、柔

軟精等，年產量達 12 萬噸，300 種產線與立體自動倉庫

系統結合，架構完整產品追蹤系統。在此可近距離觀察

由充填至出貨的生產流程。 

航班 大阪關西機場-桃園，BR129 1745-2005 

 

2019年11月11日上午參訪正榮工業株式會社(下稱:正榮):正榮公司是一家非常傳統

的日式企業，至今仍保留傳統日式朝會活動，於朝會中，每個員工都要宣示個人三年後

的目標以及宣揚經營理念，並安排三分鐘短講提供生活分享，也請同仁給予回饋。 

    【照片1 朝會-生活分享】               【照片1 朝會-目標宣示】 

正榮公司主要經營金屬加工事業，觀察重點在於其工廠管理部分，對於工安、5S要

求相當到位，大至各項加工設備零組件、工件，小至於清潔用品的管理均相當落實，他

們以創造排除浪費、安全高效的生産環境，成為其他企業的模範及廣獲好評的工作職場

為目標，充分展現日系傳統製造業工廠的特色。 

正榮公司最大的特點在於公司經營策略搭配人才進用政策，隨著擬定未來的海外事
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業發展計畫，預計三年內在東南亞的中國、越南以及台灣等地進行海外投資，與一般企

業不同的是，正榮公司早已進用上述跨國人才，並致力塑造讓多國籍員工發揮能力的職

場，目前人力結構有中國籍2位、越南籍13位、台灣籍5位及日本在地人員27位，顯示正

榮公司對於東南亞地區的海外布局著力相當深；提早進用跨國人才主要原因是給予經營

理念與企業文化浸潤、專業技術提升以及調整工作態度等，該人才未來可作為日本母公

司與越南子公司之間的溝通橋樑，避免因國籍文化的不同造成企業內部衝突。 

對於未來，正榮公司希望在高齡社會下貢獻力量，將多年來在加工生産過程中累積

的經驗與技術，跨入新型產業，如醫療產業、長期照護等，但正榮公司坦言，仍必須在

精密加工技術上更加精進。 

2019年11月11日下午參訪樂清(DUSKIN)大阪中央工廠(下稱:樂清)，樂清公司開創新

型租賃商業模式，將家用地毯、拖把等用品以租賃方式經營，回收、清洗、檢修後再提

供給消費者，充分落實循環經濟概念。樂清公司於1963年創立，初始業務便從租賃企業

用商品出發，開拓以租賃為根本的循環經濟型商業模式，致力於廢棄物減量及省能等環

境友善政策。樂清公司會定期至顧客家中回收拖把、地墊等商品，於廠內進行清洗、修

繕後再重新交給顧客，但若產品已達到使用期限，也會應用至其他用途，例如做為抹布

產品，徹底將資源效益發揮到極致，樂清公司希望傳達愛物惜物及愛護環境的精神，以

透過此種商業模式將信念傳達給社會大眾。 

樂清公司在業務不斷拓展之下，早期人工及

半自動化工廠已無法負荷，遂推展工廠AI自動

化，輸送帶可自行分類產品，分門別類地送進大

型清洗機，清洗機透過電腦控制，給予適當的水

量、清潔劑以及控制水溫、壓力與時間，在最短 

                                              【照片3 DUSKIN全自動化工廠】 
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時間內進行清洗作業，完成後再自動送至烘乾機，等待乾燥後便可送至包裝產線進行自

動檢點及包裝。 

樂清公司近年也將在日本發展40餘年的「DUSKIN 4R」引進台灣，分別是:Recycle

再生利用、Reuse重覆使用、Reduce節約資源、Refuse環保堅持，目前全台灣近5千家

7-ELEVEN門市的地墊，便是由樂清公司提供，強調當每個顧客踏過地墊時，也代表了

為地球貢獻一份心力。 

2019年11月12日上午參訪歐姆龍京阪奈創新中心，歐姆龍京阪奈創新中心是歐姆龍

全球R&D的核心據點，歐姆龍的感測與控制的相關核心技術與外部先進技術在此進行融

和，將技術種子與社會需求適切媒合，就是這座「開放型研究所」的成立宗旨。 

歐姆龍早在2014年即著手研發AI機器人，主要構想是讓機器從過去取代人類工作的

定位，轉變成能支援人類，促使人類更進步的協作角色。因此，歐姆龍研發出協助球員

練習的桌球機器人，機器人不再是以打倒人類為目標，而是做為訓練工具，提升人類能

力的導師，2016年時歐姆龍研發的桌球機器人更獲得金氏世界紀錄認定為世界上首個

「桌球機器人教練」，至今機器人仍不斷進化，目前已推出了第五代，本次參訪有幸與 

   【照片4 歐姆龍的核心技術】             【照片5 歐姆龍的企業理念與使命】 

第五代桌球機器人交手，該機器人具有視覺感測與動態追蹤，並擁有超級電腦般的運算

能力，可以在極短時間內判斷出對手的等級以及弱點，針對弱點進行加強訓練。 

歐姆龍的核心技術在於感測與控制，他們相信任何的「信息」，透過感測與控制後，
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都能夠創造出價值，但在近年來，他們發現必須要加入「Think」，也就是人的見解，確

保創造出來的價值是符合社會的需求的，也因此歐姆龍在近年來跨足相當多的領域，例

如太陽能發電、醫療產業、社會公共系統產業、工廠自動化以及原本的車載產業與電子

元件服務。由上述產業可以看出，歐姆龍與社會的需求緊密結合，但他們不以此為自滿，

而是想要更進一步的創造社會需求，其中的秘訣在於運用大數據理論，預測未來可能發

生的社會問題進而創造社會需求，以求企業永續發展。 

社會的需求如何獲得呢?歐姆龍提出「SINIC理論」，該理論就是一套未來預測理論，

「SINIC」取自於「Seed-Innovation to Need-Impetus Cyclic Evolution」，主要說明科學、技

術、社會這三者所成的圓環關係，同時也朝兩個不同方向相互衝擊對方，一個方向是新

的科學和技術誕生後帶給社會衝擊以促進其變革；另一個方向是社會各種需求促進新科

技的開發，這又成為新的科學得以發展的原因。兩個方向由於這樣的相關關係，進而建

立了透過相互作用、相互產出結果促使社會發展這一理論。 

   【照片6 歐姆龍的桌球機器人】            【照片7 人與機器關係的變化】 

2019年11月12日下午參訪歐姆龍草津試驗所，本次參訪重點為印刷電路板的生產流

程，印刷電路板的生產線，是由焊接印表機、裝配電子元件的高速貼片機和多功能貼片

機以及焊接的回流焊爐等四道程序組成，以往要尋找錯誤點都必須要靠經驗豐富的操作

人員從設備系統和監控系統中所記錄的錯誤中尋找原因，然而製造設備類別不一，導致

記錄分散無序，讓問題釐清工作變得相當繁複。得知此問題後，歐姆龍致力要提高印刷
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電路板表層裝配生產線的品質並改善生產效率，並與合作夥伴共同進行了概念驗證

（POC）測試，主要將生產線上各設備裝置所產生不同類型的數據整合在一起，打造出

生產線流程可視化系統。其最大的目的是讓錯誤點能主動呈現，並從生產線上的各種設

備裝置上即時收集記錄數據，也就是時間軸資料可視化功能，該功能是將分類連結的數

據加工後，可形成一份一目了然的生產數值報告，憑藉該項報告，可以比以往掌握更多

的生產狀況。今後生產線上無需技術熟練人員也能即時掌握每張印刷電路板的生產狀

況，藉此歐姆龍的生產效率提升約6倍。因為是以往需要動員6名以上的熟練人員才能做

到的錯誤原因分析工作，現在只要1個人就足以應付，就整體成效而言，每小時的生產

效率提升了約30%。 

草津試驗所尚有進行搬運機器人的開發試驗，從最基礎的伺服馬達控制開始，以乒

乓球連接彈簧裝上軌道後，施以加速與減速，藉由控制乒乓球的震動以達到搬運機器人

在行走的穩定性。當上述實驗完成後即進入更精密的載水試驗，藉由這些試驗取得數據

後即可進行機器人開發，目前歐姆龍的搬運機器人已經開發完成並進入量產階段。 

  【照片8 乒乓球試驗】                        【照片9 載水試驗】 

2019年11月13日上午參訪共榮高爾夫工業，共榮公司專營鍛造式高爾夫球頭，1958

年成立後已經超過一甲子，共榮工業一直在製作由專業工匠鍛造、拋光和電鍍的高爾夫

球頭，隨著時代的演進，鍛造因可塑造的樣式遠遠比不上鑄造，因此鍛造高爾夫球頭市

場是呈現萎縮狀態，但共榮工業選擇重視工匠創造高品質產品的精神開始，仍持續傳承
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這種在日本國內已越來越少見的製造方式，強調「只有高品質的鍛造產品，才能做出高

質量的拋光，拋光的品質也會在之後的電鍍工程中呈現。」鑽研拋光技術後陸續創建鍛

造廠、電鍍場，使共榮工業邁向一條龍生產。 

共榮工業強調從鐵棒到鐵桿頭完成為止有多達80道工序，共需要動用40人次，試想

一個產品需要通過40位專業人員的檢核是極為困難之事，這也是共榮工業維持高品質的

秘訣。 

【照片10 手工研磨工序】                       【照片11 電鍍工序】 

2019年11月13日下午參訪的是松下環保技術中心株式會社(下稱:松下)，松下環保技

術中心株式會社（PETEC）隸屬松下集團，將四種舊家電商品（電視、冷氣、冰箱、洗

衣機）進行回收、分解、破碎，將可使用的資源取出，在應用於新商品上，其關鍵技術

在於如何從舊家電從被分解粉碎後的零部件中，如何有効率的取出有用資源。 

松下公司自2001年成立以來，累計處理商品已達到1450萬台，平均年處理量為70萬

台以上，其設立原由是根據『家電回收利用法』的要求以及迎合循環經濟產業發展所致，

加上擁有母公司松下電機進行開發研究回收再利用技術，於研發時加入回收利用設計，

藉以提高回收時加工過程中的純度和效率，設計採用回收再利用設施以實現循環再利用

的社會之目標。 

為何日本會制定家電回收利用法的法令，主要自90年代以來，處理廢棄舊家電已經

成為日本的社會問題，回收品焚燒會產生許多有害物質，如進行掩埋，則需要大量的土
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地掩埋場以及土壤、水質汙染的風險，再加上舊家電常含有鐵、銅、鋁等可用金屬，回

收處理可再製成有用產品，可減少浪費。 

日本商品回收法令規範了消費者、銷售商與製造商對資源回收有不同的責任義務，

消費者購買時需繳納產品回收費用，銷售商則具有回收搬運義務，製造商則必須指定回

收處理廠，也因如此，產生了回收利用管理公司這種新型行業，因為並不是每一家企業

都有足夠的資本可以設置回收處理廠，利用管理公司統合全國各地回收處理資源，以達

到資源妥善利用。 

【照片12 回收利用率統計】                   【照片13 銷售行為規範】 

2019年11月15日上午參訪獅王大阪工廠，日本獅王事業部門可分為1.家庭用品事業

部：佔營收比重約50%，其中業務包括家用洗滌劑(洗衣粉、漂白劑、柔軟精)、居家各

式洗滌劑(包括鞋子修理用品)。2.健康保健事業部：佔營收比重約43%，業務項目包括口

腔保健(牙刷、牙膏、口腔保健食品、牙科用品)、3.藥品事業部(退燒止痛藥、感冒藥、

維他命、消化器官藥品、鼻炎藥、眼藥、防牙周病藥品、酸痛藥布、足部保養、殺蟲劑)、

4.美容保健事業部(美髮洗髮用品、肥皂、制汗防臭劑、男性化妝品)。5.化學品事業部：

佔營收比重約7%，業務項目包括工業用機能製品(表面活化劑）。 

台灣於1967年由原本在臺北縣新店鎮(今新北市新店區)由大昌化工與獅王合資成立

「獅子油脂股份有限公司」，總部搬遷至五股鄉(今五股區)。於2003年更名為「獅王工

業股份有限公司」。 
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獅王大阪工廠為其生產重鎮，致力成為無人化工廠，目前擁有多條生產線與自動化

倉儲，搭配搬運機器人，生產效率相當高，其生產線的處理單元可分為包裝材機械手臂、

自動罐裝充填、鎖蓋區、重量選別區(單瓶)、封箱區、重量選別機(整箱)、堆棧區以及最

後的倉儲區。 

工廠最大的特點在於劑料自動化、無人化搬運以及自動倉儲，惟可惜本次參訪時因

某原因導致工廠全線停擺，故無法深入觀察其生產活動。 

     【照片14 生產區域介紹】                  【照片15 獅王大阪工廠簡介】 

 

參、 具體成效 

本次考察進行標竿學習，接觸到日本傳統文化企業、物聯網、循環經濟所催生之新

型租賃商業模式、AI機器人深度學習、AI自動化工廠之人與機器人，特別鎖定節能自動

化、循環經濟、生產自動化等主題，思考將這些概念衍生出具體可行之方案。 

具體概念說明如下： 

一、台灣目前面臨少子化的問題，推估今(108)年出生率恐不到18萬人，這是近20年來跌

破18萬的大關，也因少子化的因素，未來勞動生產力也將隨之遞減，產業界要如何

因應？我想這也代表自動化時代即將來臨，應用自動化遞補所損失的勞動生產力將

是未來趨勢。 

二、當各產業自動化技術不斷精進的同時，如何妥善運用能源，甚至進一步預測與控制

能源的問題將會衍生，因此應用AI技術進行能源管理將被廣泛使用。 
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三、循環經濟概念將影響新的產品設計概念，甚至進一步衍生出相關法令與措施。 

 

肆、心得與建議 

感謝公司及訓練所長官給予這次學習的機會，本次日本企業標竿學習之旅，個人的

感受相當深刻，驚覺世界的改變遠比我們的想像的還要快，當我們還在追求工業4.0、物

聯網的概念時，先進國家已經將其實現並應用於產業界中，而物聯網、工業4.0、AI人工

智慧這些先進技術的浩瀚知識，並非幾天或幾次的參訪學習所能精通，職僅能以淺薄的

概念提出幾項建議，希望能為公司或社會提供些許助益。 

一、生產自動化已為未來趨勢：職於2005~2015近十年均在潤滑油生產工廠服務，在這段

期間考量半自動罐裝產線不僅生產效率低，人工與機器同步作業極易造成工安事

故，因此著手重新設計罐裝產線。但當時隨即面臨一個相當大的問題，第一個問題

是工廠全自動化需花費龐大的資金以及維護成本，第二個問題是全自動化後將影響

舊有人力的工作權，在上述的考量之下，規劃出影響生產效率最大的因子，如充填

機罐裝口少且速度慢、缺少整列機導致用人工排瓶及多次搬運等，遂進行改善，經

改良後近乎成為全自動產線，不僅生產速度提升、減少人力浪費之外，對於人員的

操作安全也大幅提升，舊有人員之工作轉型為即時線上故障排除。但當時並未有搬

運機器人，導致末端仍須由人工進行搬運，因此建議可引進搬運機器人搭配自動化

倉儲，應可大幅提升生產效率與人員安全。 

二、能源控制AI化為新一代節能措施：以往節能作法如更換節能設施、智慧節能控制、

汰換高效率設備等方式，隨著AI技術的普及，能源控制AI化將是未來節能的首選，

透過感測技術可以更加精準的控制空調、照明以及各種操作設備，並加以數據收集

來預測未來用量，當預測將超過控制目標時，可將設備進行節能控制，例如在不會

影響室內人員舒適度下透過精密控制將空調主機暫停數分鐘，夜間降低不必要能耗

以及針對未來趨勢與過往歷史數據進行分析，提出妥善建議方案等。 
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三、循環經濟將落實法制化：針對環境保護，未來環保相關法令將更趨嚴苛，對於企業

的要求將更多更廣，訓練所本身並無實體產品產出，但我們所經營的剩菜剩飯與廚

餘可再思考有無更佳的做法。 

    隨著訓練量的提升，訓練所每日每餐必須供應300~500人用餐，其所帶來的剩菜剩

飯與廚餘相當可觀，目前做法是請周遭村里組成義工隊至訓練所取剩菜剩飯後分給

需要的里民食用，剩餘不可食用的飯菜才做為廚餘，請環保局清潔隊代為清除。但

義工隊因成員年齡漸長，又在無人可接替的狀況下，未來恐面臨無義工取餐，但若

全部作為廚餘又顯得浪費及增加處理成本，故必須有更好的做法來因應。 

    建議可將菜單電子化，並與訓練所班務系統整合，收集用餐人數、開班資料、菜單

與食材用量、實際食材剩餘量等資料，往後則可依據上述項目進行預測分析，在菜

單上冷門菜色給予剃除，並依據菜單上學員的喜好程度給予食材用量預測，應可大

幅減少廚餘產生，進一步亦可進行食品營養分析給與配菜。 
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伍、 附錄：考察機構介紹 
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