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摘要 

 

本研究目的是為了尋求一套針對鋼鐵伸線業之生管法則，後續並能作為 ERP主架構以達

到 ISO9001.9002 16949 之管理目標完善的伸線業 ERP系統應具備以下要素，才符合 ERP

企業資源整合(Enterprise Resources Planning)的精神 

機台中心制作為系統之主架構 

符合實際流程的操作介面,並能簡化現場及人員操作的流程以達到效率最大化、成本最

小化的訴求。 

能提供經理人足夠的數據，作為營運策略及方向的決策依據。 

能提供中階主管足夠的數據，作為提升管理及生產效率的依據 

公司資源的整合資訊 

基層人員，績效數據透明化 
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第一章   緒論 

 
1.1 前言 

**核心觀念:機台(球化爐)導向生產管理** 

出貨優先=成品入庫優先=營利優先=交期優先=客戶優先。 

1.2 研究計畫之背景及目的 

球化爐優先 

 

圖 1.2.1 球化爐 
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球化預排: 

客戶訂單經生管覆核後拋轉至球化預排系統，依交期及產能負荷預排後，主動向酸洗站

及伸線站提出要料時程。 

機台優先: 

生管排單以機台為對象，由機台主動向酸洗及球化爐要料並自動產生酸洗及伸線派令。 

製程定義: 

各種製程均定義其工序鏈，登錄各工序之產出之料態。 

  如:二洗一球二抽 

     工序為:[一洗]->[一抽]->[一球]->[二洗]->[精抽] 

預期效益 

出貨優先:產出成品可優先登入，以利出貨。 

例如:二洗一球二抽可先登錄成品資料，前四個工序的產出資料，可稍後補登。 

排單時時提供交期、同徑訂單、球化排程、產能負荷，作為排單人員的參考，以利生產

效率最大化。 

圖 1.2.2 球化過程 
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統計各伸線組、各機台、各球化爐每日之產能負荷。 

每一派令給定一個唯一檢索碼後續可作為 Bar code(條碼)，以提升產出數據的登錄效率，

降低人員加班的成本。 

客戶滿意度:線上可查詢客戶在製訂單的進度。 

績效計算及工作士氣提升 

(1).單位工時產能: 

    以[材質]+[線經]+[機台]+[伸線速度]+[包裝方式] 

    作為訂定單位工時產能的依據， 

    [一噸產能]= 1 [生產點數] 

(2).換模次數換算[生產點數] 

(3).以[生產點數]換算生產獎金。 

(4).以達到作業員不挑單，做的多領後得多的目的。 

生產如同後勤補級，業務如同前線作戰部隊，足夠的訂單確保生產效率及員工收入最大

化；生產效率的最大化，才能提升業務端的作戰士氣，擴大市場占有率，如此才能確保

公司營利最大化，資方與勞方的雙贏。 

製成定義 

製成站:【酸洗站】、【球化站】、【機台站】。 

 

圖 1.2.3酸洗過程 
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以『二洗一球二抽』為例: 

表 1.1 .1 二洗一球二抽 

製成 酸洗 粗抽 球化 酸洗 精抽 

工序 1 2 3 4 5 

製程節(簡稱:節(segment)):以機台站為製程節的主控分隔點 

(1).以『二洗一球二抽』為例: 

表 1.1.2 二洗一球二抽 

製程 酸洗 粗抽 球化 酸洗 精抽 

工序 1 2 3 4 5 

節 1 2 

(2).以『三洗二球三抽』為例: 

表 1.1.3 三洗二球三抽 

製程 酸洗 粗抽 球化 酸洗 粗抽 球化 酸洗 精抽 

工序 1 2 3 4 5 6 7 8 

節 1 2 3 

製程的階數:(向量的概念) 

(1).零階製成:不含機台工序的製程。例如: 

    『一球』、『一洗一球』、『一洗』、『一球一洗』。 

(2).一階製成:含一個節制程。例如: 

     『磷化一抽』、『一抽一球』、『剝殼退火』、『一洗一抽            

       一球』、『三洗二球衣抽』。 

(3).二階製成:含兩個節的製程。例如: 

      『二洗一球二抽』、『三洗二球二抽』、『一洗二抽』。 

(4).三階製成:含三個節的製程。例如: 

      『四洗三球三抽』、『三洗二球三抽』。 
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1.3研究方法及進行步驟 

機台為伸線業生產成品之主要設備,以機台為中心，盡可使運轉最佳化,球化爐,酸洗,研

磨則提供最大的支援 

定義每一工序 x，每一含機台工序片斷為制程節 S 

則  S =  Xⅈn
C=1   

每一制程:M =  Sⅈn
C=1  

    3.盤元、半品、成品:  1對 1管理方式: 

 

表 1.1.4 材料優缺點 

材料  優點. 缺點 

(1):304 鐵牌 不需於酸洗、球化時取下，大幅降低混料及吊牌之風險 單價高 

(2):自製鐵牌 需於酸洗、球化時取下，輕易造成混料及吊牌之風險 單價低 

(3):自製紙牌 不需於酸洗、球化時取下，大幅降低混料及吊牌之風險 單價低 

倉別: 

〃１對１管理：１〃盤元倉２〃酸洗倉３〃末球半品倉４〃球化倉５〃成品倉 

〃總量管理  ：６〃不量倉７〃駐外倉 

製程中料件的管理 

來料即給予４碼自屬號碼牌 

盤元艙物件識別： 

任一來料隨機掛上一個４碼自屬號碼牌為盤元之１對１識別碼。 

例如：1023 

酸洗倉物件識別 

(1).由盤元倉洗出： 

      (i).整件酸洗：掛回原字數號碼牌 

例如：1023的盤元：酸洗後掛回。 

(ii).分割酸洗：隨機掛上一個自屬號碼牌，餘料以自屬號碼牌留在盤元倉。 

     例如：1023的盤元：2,000kg: 

          分割件：500kg，酸洗後掛上一個自屬號碼牌：1234 
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         餘料：1,500kg以原 1023留在盤元倉。 

(2).尤末球半品倉(母線)洗出： 

    (i)整件酸洗：掛回原自屬牌。 

     例如:1234的半品：酸洗後掛回 

    (ii).分割酸洗：隨機掛上一個自屬號碼牌，餘料以原號碼牌留在半品倉。 

     例如：1234的半品：900kg: 

           分割件：200kg，酸洗後掛上一個自屬號碼牌：1201。 

             餘料：700kg能以原 1234留在半品倉。 

(3).由球化倉洗出： 

〃已求盤元 

   (i).整件酸洗：隨機掛上一個自數碼牌 

     例如:1062的已球盤元： 

           酸洗後掛上一個自屬號碼牌：1234。 

(ii)分割酸洗：隨機掛上一個自屬號碼牌，餘料以原號碼牌留在球化倉。 

      例如:1012的已球盤元：1,500kg: 

       分割件:500kg,酸洗後掛上一個自屬號碼牌：1234 

         餘料:1,000kg以原 01012留在球化倉 

(4).由不良倉洗出: 

.酸洗後:隨機掛上一個自屬號碼牌 

       例如:1022/3.65:500kg的不良品: 

            酸洗後掛上一個自屬號碼牌:1234 

３〃末球半品倉物件(母線)識別: 

 (i)整件抽出:每一半品隨機掛上一個自屬號碼牌 

一件抽一件: 

   例如:自酸洗倉領出一編號 1234的物件，抽出一件半品: 

       粗抽後之半品掛上一個自屬號碼牌:1021(或 1234)。 

一件抽多件: 

   例如:自酸洗倉領出一編號 1234的物件，重量:900kg，抽出三件半品 

       粗抽後半品：.1201:500kg 
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                   .0921:300kg 

                   .0935:100kg 

(ii)分割抽出:每一半品隨機掛上一個自屬號碼牌，餘料以原號碼牌留在酸洗倉。 

   例如:自酸洗倉領出一編號 1234:重量:900kg 的物件, 

         抽出一件半品:500kg 

     粗抽後之半品掛上一個自屬號碼牌:1201。 

     餘料:400kg能以原 1234：留在酸洗倉。 

例如:自酸洗倉領出一編號 1234:重量:900kg 的物件， 

    抽出二件半品:300kg,400kg 

    粗抽後之半品:1201:300kg。 

                 0921:400kg。 

    餘料:200kg以原 1234留在酸洗倉。 

４.球化倉物件識別: 

(i).球化盤元:依自屬號碼識別。 

(ii).球化半品:依自屬號碼識別。 

５.誠品倉物件識別: 

(i)整件抽出:每一成品一原自數號碼加入一子序號,並寫在出話標籤上。 

  一件抽一件: 

       例如:自酸洗倉領出一編號 1234得見,抽出一件成品: 

            精抽後之成品編號:1234-1。 

一件抽多件: 

    例如:自酸洗倉領出一編號 1234的物件,重量:900kg,抽出三件成品 

            精抽後之成品編號：.1234-1:500kg。 

                              .1234-2:300kg。 

                              .1234-3:200kg。 

(ii).分割抽出:每一成品依原自屬號碼加入一子序號,並寫在出貨標籤上, 

           餘料以原號碼牌留酸洗倉。 

    例如:自酸洗倉裡領出一編號 1234:重量:900kg的物件, 

         抽出一件成品:500kg 
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         精抽後之成品編號:1234-1。 

         飲料:400kg以原 1234留在酸洗倉。 

    例如:自酸洗倉領出一編號 1234:重量:900kg的物件, 

         抽出二件成品:100kg,100kg。   

         精抽後之成品編號:.1234-1:100kg。 

                          .1234-2:100kg。 

         飲料:700kg以原 1234留在酸洗倉。 

６.不良倉物件識別: 

 依 鋼種＋材質＋線徑＋球化屬性 總量管理。 

 例如: 中鋼 1022/5.5:1,500kg。 

７.駐外庫存識別: 

  依 駐地＋鋼種＋材質＋線徑＋球化屬性 總量管理。 

  例如: 中鋼 1022/5.5:1,500kg。 

1.4 工作分配 

表 1.4工作分配表 

工作內容 參與成員 備註 

資料查詢 陳先勤、劉鯤渝  

程式編輯 郭孝傑、劉鯤渝  

書面撰寫 陳先勤、吳明原  

書面統整 郭孝傑、吳明原  
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1.5 預定進度甘梯圖 

表 1.5預定進度甘梯圖表 

月 次 

 

工作項目 

第 

1 

月 

第 

2 

月 

第 

3 

月 

第 

4 

月 

第 

5 

月 

第 

6 

月 

第 

7 

月 

第 

8 

月 

第 

9 

月 

第 

10 

月 

第 

11 

月 

第 

12 

月 

備 

 

註 

1.資料收集及研究              

2.演算法建立              

 

3.應用於產業              

 

4.收集實務數據              

 

5.效益分析              

6. 實驗與計算數值

之整理、分析與比

較 

             

 

7. 結案報告撰寫與

製作 

             

預定進度累計百分

比 

10% 15% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 85% 95% 100%  

預定進度                 實際進度 
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第二章  研究方法 

2.1 前言 

機台為伸線業生產成品之主要設備,以機台為中心，盡可使運轉最佳化,球化爐,酸洗,研

磨則提供最大的支援。 

2.2 計畫之訴求目標 

第一階段 

鋼鐵伸線係民生製造業的龍頭產業在台灣為「中國鋼鐵」為供商之第一下游產業，若能

擁一套最佳化之生產管理法則，必能在提供產業「成本最小化」及「獲利最大化」之目

的上，獲得相當的助益。 

針對酸洗、熱處理(球化退火)及伸線之品檢資料進行最佳化分析，提供產品品質提升之

量化數據，提升企業在市場之競爭力。 

第二階段 

開發為 ERP系統對以下列五點為訴求目標 

使用者培訓，簡易迅速。 

以會計為導向，以滿足客戶的需求為優先考慮。 

能快速導入 

可架設於遠端伺服器(Terminal Server)上，確保穩定的執行速度及工作效率。 

可透過行動裝置(平板、手機)進入系統。 

2.3 專利文件 

【新型名稱】（中文/英文）  

  鋼鐵伸線製程管理系統 

【中文】 

一種鋼鐵伸線製程管理系統，係將抽線機台站、酸洗站、球化爐站等工作站設於鋼鐵伸

線之生產線中，並於該等工作站分別放置電子資訊裝置，且利用一伺服主機及網路連線，

同時該伺服主機中安裝有一管理軟體，可供各工作站的作業人員將作業進度透過電子資

訊裝置輸入管理軟體中，使公司所有管理人員能了解生產線的作業狀況。主要係令該等

工作站製程順序的安排，係當客戶下單後，盤元工件加工的製令單先送至該抽線機台站，

再由作業人員依抽線機產能負荷及加工進度的規劃，安排盤元工件進行酸洗作業或球化

作業的時間流程，藉此提昇伸線製程的效率。 

【本案指定代表圖】：第（ 一  ）圖。 

【本代表圖之符號簡單說明】： 

抽線機台站（１１）    酸洗站（１２） 

球化爐站（１３）     伺服主機（２０） 
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管理軟體（３０）     製令單（４０） 

  電子資訊裝置（５０） 

 
圖 2.3.1 伸線製程之簡意圖
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圖 2.3.2伸線製程之詳細方塊流程圖
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圖 2.3.3 管理軟體操作示意圖
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新型專利說明書 

【新型名稱】（中文/英文）  

  鋼鐵伸線製程管理系統 

【技術領域】 

本創作係隸屬一種伸線製程管理系統之創作，特別係指一種可提昇伸線製程效率之管理

系統之改良。 

【先前技術】   

按，金屬線材是各種工業中相當重要的一種上游材料，依照其使用的領域不同而使其線

徑有不同尺寸的需求，而為了便於製造出各種不同線徑尺寸的金屬線材，一般的作法則

是將較粗的鋼線送入一伸線設備中，並透過伸線設備將較粗的線材拉伸成較細的線材。

鋼線的最初工件稱為盤元，係一種未作任何常溫下加工的線材，當要將盤元加工成鋼線

時，一般會先經過酸洗、球化處理後，再利用抽線機加工成所需線徑的鋼線，若需要的

鋼線線徑尺寸與盤元線徑尺寸差異較大時，則需反覆進行酸洗、球化處理等程序。然而，

因為一般伸線生產的製程流程，當客戶下單後，所有盤元工件的製令單都先送到酸洗站

進行酸洗後，再進行球化處理，最後再由抽線機加工鋼線的線徑，不需球化處理的盤元

工件則在酸洗後，送到抽線機站進行抽線作業。上述習用製程因為每一個盤元工件都是

等酸洗作業完成後，再接著球化作業或送至抽線機進行抽線加工，因此常常會造成抽線

機停擺的狀況，影響生產效率。另外，一般伸線製程的生產線，並沒有利用電腦網路系

統管理盤元工件加工的進度，管理者往往無法準確掌控成品完成的時間，而有加以改善

之必要。 

有鑑於此，本創作人乃針對前述習用創作問題深入探討，並藉由多年從事相關產業之研

發與製造經驗，積極尋求解決之道，經過長期努力之研究與發展，終於成功的開發出本

創作『鋼鐵伸線製程管理系統』，以改善傳統管理之問題。 

【新型內容】 

本創作之主要目的，係提供一種『鋼鐵伸線製程管理系統』，其係令伸線製程的管理能

利用一管理軟體掌控每一個盤元工件的加工進度，再透過加工程序的改變提昇伸線作業

的效率。 

緣於達成上述之創作目的，本創作『鋼鐵伸線製程管理系統』，其係於鋼鐵伸線之生產

線中設置若干工作站、一伺服主機，以及安裝於伺服主機中的管理軟體，該等工作站包

括抽線機台站、酸洗站、球化爐站，該抽線機台站放置有若干抽線機，用於拉伸盤元工

件的線徑；該酸洗站用於將盤元工件除鏽，而該球化爐站則係用於將盤元工件作熱處理，

使其內部組織球狀化；其次每一工作站放置有電子資訊裝置，並利用網路與該伺服主機

連線，可供各工作站的作業人員將作業進度輸入管理軟體中，使公司所有管理人員能了

解生產線的作業狀況。主要係令該等工作站製程順序的安排由抽線機台站主導，亦即當

客戶下單後，盤元工件加工的製令單先送至該抽線機台站，再由作業人員依抽線機之產

能負荷及加工進度的規劃，安排盤元工件進行酸洗作業或球化作業的時間流程，藉此提

昇伸線製程的效率。 

有關本創作所採用之技術、手段及其功效，茲舉一較佳實施例並配合圖式詳細說明於后，

相信本創作上述之目的、構造及特徵，當可由之得一深入而具體的瞭解。 

【圖式簡單說明】 

圖(七)：係本創作伸線製程之簡意圖。 

圖(八)：係本創作伸線製程之詳細方塊流程圖。 

圖(九)：係本創作管理軟體操作示意圖。 
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【實施方式】 

請參閱第一～三圖所示，本創作『鋼鐵伸線製程管理系統』其係將一製程管理系統導入

將盤元工件加工成鋼線的鋼鐵伸線之生產線中，其生產線的軟硬體設備主要包括：抽線

機台站（１１）、酸洗站（１２）、球化爐站（１３）等工作站，以及一伺服主機（２０），

該伺服主機（２０）內並安裝有一管理製程作業進度之管理軟體（３０），同時更於該

抽線機台站（１１）、酸洗站（１２）、球化爐站（１３）等工作站分別設置一電子資訊

裝置（５０），再利用網路令每一電子資訊裝置與該伺服主機（２０）連線，其中： 

該抽線機台站（１１）放置有若干抽線機，用於拉伸盤元工件的線徑。 

該酸洗站（１２）用於將盤元工除鏽。 

該球化爐站（１３）係用於將盤元工件作熱處理，使其內部組織球狀化。 

該伺服主機（２０）係位於管理系統的後端，具有一資料庫儲存各項數據，並安裝有管

理軟體（３０），可利用網路與位於每一工作站之電子資訊裝置（５０）連線，或者供

管理人員利用手持式之電子資訊裝置（５０）與該伺服主機（２０）連線。 

該管理軟體（３０）係安裝於該伺服主機（２０），可供各工作站的作業人員透過電子

資訊裝置（５０）與該伺服主機連線，並將作業進度或各項數據透過管理軟體（３０）

傳送至該伺服主機（２０），使公司所有管理人員能了解生產線的作業狀況；如第三圖

所示，係其中指定排單明細頁面（３１）。 

該電子資訊裝置（５０）可為桌上型電腦、筆記型電腦、平板電腦或智慧型手機。 

本創作詳細的製程管理流程係如第二圖所示，首先當客戶下單後，係製作一份製令單（４

０），同時將要進行伸線加工的盤元工件編號，其編號係對應製令單（４０）的號碼，

可以一般數字、二維條碼或 RFID電子碼表示。之後經過訂單製程覆核，再交由生管排

單後將製令單（４０）先送至該抽線機台站（１１），由該抽線機台站（１１）的作業

人員依抽線機加工進度的規劃、安排盤元工件進行酸洗作業或球化作業的時間流程，亦

即酸洗派令、球化派令、抽線機的粗抽派令、抽線機的精抽派令等作業程序，都由抽線

機台站（１１）統籌派令，如此能預估抽線機的產能負荷，以及準確掌控盤元工件加工

進度的流程，使抽線機的運轉持續維持，藉此提昇伸線製程的效率。 

綜上所述，本創作在同類產品中實有其極佳之進步實用性，同時遍查國內外關於此類結

構之技術資料、文獻中亦未發現有相同的構造存在在先，是以本創作實已具備新型專利

要件，爰依法提出申請。                                  

上述實施例，僅用以舉例說明本創作，據以在不離本創作精神之範圍，熟習此項技藝者

憑之而作之各種變形、修飾與應用，均應包括於本創作之範疇者。 

【符號說明】 

抽線機台站（１１）    酸洗站（１２） 

球化爐站（１３）     伺服主機（２０） 

管理軟體（３０）     指定排單明細頁面（３１） 

製令單（４０）      電子資訊裝置（５０） 
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申請專利範圍 

１〃一種鋼鐵伸線製程管理系統，係於鋼鐵伸線之生產線中設置若干工作站、一

伺服主機，以及安裝於伺服主機中的管理軟體，該等工作站包括抽線機台站、酸

洗站、球化爐站，該抽線機台站放置有若干抽線機，用於拉伸盤元工件的線徑；

該酸洗站用於將盤元工件除鏽，而該球化爐站則係用於將盤元工件作熱處理，使

其內部組織球狀化；其次每一工作站放置有電子資訊裝置，並利用網路與該伺服

主機連線，可供各工作站的作業人員將作業進度輸入管理軟體中，使公司所有管

理人員能了解生產線的作業狀況；而該等工作站製程順序的安排，係當客戶下單

後，盤元工件加工的製令單先送至該抽線機台站，再由作業人員依抽線機之產能

負荷及加工進度的規劃，安排盤元工件進行酸洗作業或球化作業的時間流程，藉

此提昇伸線製程的效率。 

２〃依據申請專利範圍第１項所述之鋼鐵伸線製程管理系統，其中每一個進行伸

線加工的盤元工件都有一對應製令單的編號，該編號可以二維條碼或 RFID 電子

碼表示。 

３〃依據申請專利範圍第１項所述之鋼鐵伸線製程管理系統，其中該電子資訊裝

置可為桌上型電腦、筆記型電腦、平板電腦或智慧型手機。 

 

2.4配合廠商 

1. 中科鋼鐵股份有限公司(高雄市路竹區大仁路 791號) 

    簡短說明: 盤元.線材.代工買賣(球化.拉光.酸洗) 

    商品類別: 盤元.直棒.合金鋼.特殊鋼.球化鋼材.異型鋼.特殊鋼. 

    (資本額 133.000.000)  

2. 佶恆實業股份有限公司(台中市太平區德隆里工業二十路 53號) 

簡短說明: 鋼鐵.製品  

商品類別: 中低碳鋼.合金鋼.鉻釩球化線.進口線.異形鋼 

 (資本額 55.000.000) 

3. 僑隆實業股份有限公司(彰化縣員林鎮田中央巷 18號之 2) 

簡短說明:金屬工業.五金相關製品.  

商品類別:鐵絲.鐵線.鐵網.鐵鏈 

(資本額 97.500.000) 

4. 億量實業股份有限公司(彰化市福田 1路 31號) 

    簡短說明:五金另件製品之製造加工 

    商品類別: 黑鐵絲、鐵絲製品之製造加工（鋼筋及軋鋼除外）.洋釘、螺絲 

    (資本額 108.000.000) 
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第三章 結果與討論 

3.1前言 

實際應用於產業，獲得相關之生管統計數據 

訂單投產後，以伸線機台(粗抽、精抽、生抽)為中心， 

 

圖 3.1 伸線過程 

 

3.2預期完成之工作項目及具體成果 

主動向【酸洗站】、【球化站】發出要料指令，期能獲得: 

成品預入(出貨優先=營利優先)。 

單位工時產能最大化。 

交期達成率最大化。 

出貨預排最佳化。 

使參與本專題工作人員，將來投入產業後，可預先擁第二專長的訓練生產管理及

企業營運獲利優先的觀念，期能獲得企業主更多的肯定。 

本專題已通過學校專利申請，目前正在向專利局，申請專利中，案號 105205401 
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第四章  結論與建議 

4.1 結論 

這次專題研究我們從一開始甚麼都不會，到如何學會操作程式，這段期間我們討

論很多次，如何讓專題能夠成功的展現出來。 

結論很簡單我們想出很簡單的原理，雖然概念很簡單，但我們的成品是獨創的，

加上科技的進步，可以使用行動裝置操作，只要利用手機或平板就可以簡單的操

作我們的程式。  

4.2 建議 

可以提升程式介面優化美觀使程式更加的完善，還可以使其操作更加簡便可以新

增快捷鍵，讓操作更好上手。 
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