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個人資料

姓名：吳鴻明

現職：欣銓科技股份有限公司

職安衛室 經理

電話： 03-5976688分機：1233

E-mail： Hongming.wu@ardentec.com



公司簡介

公司名稱 欣銓科技股份有限公司 (Ardentec)

公司地址 新竹縣湖口鄉工業三路3號

營運項目 晶圓針測、成品測試及晶圓級封裝服務

成立時間 1999年10月11日

公司簡介
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 新竹縣新竹工業區

南韓

新加坡 2006

新竹

2017南京

Ardentec Korea Co., Ltd.
Location: 

Pyeongtaek-si, Gyeonggi- do, 
Korea

Ardentec (Nanjing) Co., Ltd.
Location: 
Pukou Economic Zone, 
Nanjing, China

Ardentec Singapore Pte., Ltd.
Location: 
12 Woodlands Loop #02-00, 
Singapore 738283 

 ISO 9001, IATF16949, ISO 14001, ISO 14064, ISO 17025, ISO 22301, ISO 26262, ISO 27001,ISO 45001,ISO50001, Common Criteria 
(ISO/IEC 15408), QC080000, CSR, CG6005,  AEO, ICP and bonded factory status certified.

1999

2001

2010

2014

新工三廠
仁義路3號

新工五廠
光復北路12號

新工一廠
工業三路3號

新工二廠
文化路24號

工廠分佈 公司簡介

2011
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ISO14064

ISO14067

ISO50001

ISO14001ISO45001

環安衛管理系統 公司簡介
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企業社會責任 公司簡介
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輔導時程

分析作業流程、內容及動作

確認人因性危害因子

評估、選定改善方法及執行

執行成效之評估及改善

完成人因性危害預防計畫

確認人因計畫及工程改善效益

輔導流程

1

2

3

4

5

6
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輔導流程人因性危害分析與改善流程

廠內職業病危害調查

廠內危害分析

工作站1 工作站n

提出各工作站改善方案

危害風險排序

優先改善順序評估

執行改善

工作站2.3.4….

符合預期成果

考核與紀錄

Y

N

分析作業流程、內容及動作

確認人因性危害因子

執行成效之評估及改善

評估、選定改善方法及執行

管控追蹤 / 評估改善成效

其他有關安全衛生事項

STEP 1. 

STEP 2. 

STEP 3. 

STEP 5. 

STEP 4. 



測試流程說明

進料品質檢驗

輔導流程

IC測試

外觀目檢

包裝作業

庫房作業
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案例分享
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改善案例

拉貨作業 搬運作業 目檢作業

帳料作業 包裝作業



庫房拉貨作業
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現況：產品進貨時，使用油壓板車拉貨，貨批載重約420KG，庫房人員
反應較為吃力。

改善案例

長距離推、拉(單趟距離大於5m)

總距離(天)

<300m

成品倉入、出貨 (1人/天)
成品倉=10.8M*6(趟)=64.8M
出貨區=14.4M*6(趟)=86.4M
4F庫房外=10.8M*6(趟)=64.8M
貨梯至碼頭區=6M*6(趟)=36M
總計=64.8+86.4+64.8+36≒255M

300<1km

進、收貨 (1人/天)
收貨區=10.2M*6(趟)=61.2M
收貨區至IQC=30M*6(趟)=180M
收貨區至4F庫房貨梯=20.4M*6(趟)=122.4M
貨梯至碼頭區=6M*6(趟)=36M
總計=61.2+180+122.4+36≒400M 



15

改善建議：
可選用電動機械
設備，如油壓電
動板車(自動或半
自動)，節省體力
耗損。

改善案例

評估方法：KIM PP。

庫房拉貨作業
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改善案例

評估結果 風險等級 風險值 說明

改善後 2 10 to <25
中等負荷，生理過載的情形可能發生於恢復能
力較弱者，針對此族群應進行工作再設計。

改善前 3 25 to <50
中高負荷，生理過載的情形可能發生於一般作
業人員，應進行工作改善。

使用電動
油壓板車

庫房拉貨作業



庫房搬運作業
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現況：產品入庫時，庫房人員上下儲位搬運動作

總負荷 抬舉、放置作業次數 平均每日搬運次數

≤10kg 20~35 每人約:18次

>10kg 110 每人約55次

改善案例
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改善建議：
入出貨的量不可控情
形下，可選用電動機
械設備，如油壓電動
板車(自動或半自動)，
節省體力耗損。也可
以使用不鏽鋼電動堆
高機作為搬運設備。

改善案例

評估結果:
成品入庫作業負荷
如下表所示，工作
者抬舉物件身軀扭
轉，容易造成腰部
及手部負擔。

評估方法：KIM LHC。

庫房搬運作業
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改善案例

評估結果 風險等級 風險值 說明

改善後 2 10 to<25
中等負荷，生理過載的情形可能發生於恢復能
力較弱者，針對此族群應進行工作再設計。

改善前 3 25 to<50
中高負荷，生理過載的情形可能發生於一般作
業人員，應進行工作改善。

庫房搬運作業



現況：捲帶目檢作業，脖子需下彎，長時間下來同仁反映肩頸痠痛。

桌子到地板高度為 75.5cm，椅子到地板高度為 45.3cm，人員肩膀高度為 95.8 
cm。

20

目檢作業 改善案例
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改善建議：
調整或變更治具，避免低
頭/軀幹彎曲問題；其行動
水準即可從AL2、AL1(不
需處理)進行改善。

★盡可能的保持上身正直
，避免過度的低頭和彎腰
，特別是頭頸和腰部，並
且以越靠近身體範圍工作
越好，才不會增加工作負
荷。

改善案例目檢作業

評估方法：RULA檢核表
評估結果:
工作者主要為工作
姿勢不良，容易造
成頸部及肩膀肌肉
肌群僵硬疲勞。



改善案例目檢作業

評估結果 行動水準(AL) 檢核總分 處理方案

改善後 AL1 1-2 分 不需處理

改善前 AL2 3-4 分 進一步調查及必要
時進行改善

22
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帳料作業

現況：帳料區抽驗，須將靜電箱由推車搬運至桌上，同仁反映長時間下來，造成
痠痛

改善案例

小小箱
(5-12kg)

小箱
(約20kg)

大箱
(約32kg)

特大箱
(42kg) 總次數/天

3-12 10-20 5-15 1 30-35
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改善建議：
1.一般搬運抬舉高度為60-
90公分，建議可使用油壓
升降台車，減少勞工彎腰
搬運有效降低身體過載的
健康危害。
2.超過25kg之重物由兩人
協力搬運作業。
3.運送盡量利用烏龜車進
行移動，減少人力搬運移
動距離。

改善案例

評估方法：KIM LHC。

帳料作業
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改善案例

評估結果 風險等級 風險值 說明

改善後 2 10 ≤ <25
中等負荷，生理過載的情形可能發生於恢復
能力較弱者，針對此族群應進行工作再設計。

改善前 4 ≥50
高負荷，生理過載的情形極可能發生，必須
進行工作改善。

帳料作業



包裝作業
現況：包裝區作業，同仁雙手拿取貨批，及裝箱時須彎腰裝箱。

• 同一貨批至少取放4次，一貨批重約4kg，每日約366 批，每日約取放1,464次。

26

改善案例
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改善建議：
降低風險值方式如下
*裝箱放置於地面處人員
須經常彎腰放置貨品。
故調整”姿勢評級"-->
降低”姿勢評級”
a.設置工作平台，減少
彎腰作業，加設油壓
升降推車。

b. 升高物件擺放高度，
以減少彎腰姿勢。

c.單手->雙手拿取貨批
，減少負荷

改善案例

評估方法：KIM LHC。

包裝作業
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包裝作業 改善案例

評估結果 風險等級 風險值 說明

改善後 2 10 to<25
中等負荷，生理過載的情形可能發生於恢復能
力較弱者，針對此族群應進行工作再設計。

改善前 4 ≥50
高負荷，生理過載的情形極可能發生，必須進
行工作改善。



感謝

 經濟部工業局

 社團法人中華民國工業安全衛生協會

 輔導團隊
 潘儀聰博士
 王騰輝
 呂姿儀
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性別平等 幸福升等
讓職場員工平等發揮實力、自我實

現，各種性別的受雇者均受益。

．女性夜間工作安全措施（交通或
住宿）

．提供員工兼顧工作與家庭之彈性
工作時間與地點、休假制度

．協助均衡家庭和工作之措施，如
托兒設施、哺乳室丶育兒津貼規
定等。

．積極僱用因結婚、懐孕、分娩丶
育兒或照顧家庭而離職之二度就
業者

．積極拔擢女性擔任主管、積極僱
用身心障礙及原住民

．鼓勵企業僱用中高齡勞工，避
免及早退休

．鼓勵男性做家事

員工協助方案(EAP)
讓員工在工作與家庭間取得平衡，提升員工生產力，組

織整體受益，員工與企業 
「 雙贏」 °

｀曾進員工對工作之適應、職位轉換、職涯發展、退休

; 

::::::��==員工後顧之憂 1 
生活面

[:::: 于=�:::::的::與：：千二

通事故

1 
健康面

．提供員工情緒管理訓練、適當的身心健康管理方案、

心理諮詢服務

．穩定員工工作情緒、紓解工作靨力、減少離職率丶曠

職率

如有性別相關問題，可查詢行政院性別平等處網址http://www.gec.ey.gov.tw 經濟部工業局廣告

工作面
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