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1. 緣起 

1.1 怎麼會想參加實習? 

   大學生崖即將結束，一年之後就要畢業了，但我在學校的功課都是普普通通

低空飛過，剛好系上有產業實習的機會，想說既然沒有要考研究所，畢業後就會

直接工作，所以趁著這個機會可以先了解職場上的各種大小事務，幫助自己能早

些適應職場上的環境。 

 

1.2 怎麼會選這個公司或產業? 

   學校一開始提供了許多公司讓我們做選擇，有維修飛機的長榮航太、製造研

發電子產品的緯創資通、自動化設備生產與製造的松川精密...等大公司。 

本來想說對電腦稍微有點興趣，就選擇了緯創資通，但因為英語能力的缺乏以及

對電腦伺服器等等相關電子的產品不夠了解，所以不幸被刷掉。後來再一些因緣

際會下找到了松川精密，貴公司主要生產繼電器為主，且負責研發，新產品的開

發、產品測試、生產設備設計及組裝、模具開發、採購、財務及管理、銷售和市

場開發等等業務，面試時他們提到主要會讓我們負責自動化設備的部分，且願意

培養我們，而且自動化設備對於未來市場上發展會非常好，所以後來也選擇了松

川精密。 

 

 

 

 

 

 



2. 學習內容 

2.1 何謂繼電器? 

    

   繼電器英文名又稱 Relay，是一種電子控制器件，它具有控制系統（又稱輸

入迴路）和被控制系統（又稱輸出迴路），通常應用於自動控制電路中，它實際

上是用較小的電流去控制較大電流的一種「自動開關」。故在電路中起著自動調

節、安全保護、轉換電路等作用。當輸入量(如電壓、電流、溫度等)達到規定值

時，使被控製的輸出電路導通或斷開的電器。可分為電氣量(如電流、電壓、頻

率、功率等)繼電器及非電氣量(如溫度、壓力、速度等)繼電器兩大類。具有動

作快、工作穩定、使用壽命長、體積小等優點。廣泛套用於電力保護、自動化、

運動、遙控、測量和通信等裝置中。 

 

2.2 繼電器的原理 

   電磁式繼電器一般由鐵芯、線圈、銜鐵、觸點簧片等組成的。只要在線圈兩

端加上一定的電壓，線圈中就會流過一定的電流，從而產生電磁效應， 銜鐵就

會在電磁力吸引的作用下克服返回彈簧的拉力吸向鐵芯，從而帶動銜鐵的動觸點

與靜觸點（常開觸點）吸合。當線圈斷電後，電磁的吸力也隨之消失，銜鐵就 會

在彈簧的反作用力下返回原來的位置，使動觸點與原來的靜觸點（常閉觸點）吸

合。這樣吸合、釋放，從而達到了在電路中的導通、切斷的目的。對於繼電器的 

「常開、常閉」觸點，可以這樣來區分：繼電器線圈未通電時處於斷開狀態的靜

觸點，稱為「常開觸點」；處於接通狀態的靜觸點稱為「常閉觸點」。 

 



◎繼電器主要構成部件 

接點:具有電氣迴路的連接或開關機能的電氣接點，也稱為接觸點。 

線圈:為了使其動作維持保持狀態的供給電磁力部分，主要以繞線構成。 

磁極:因線圈的激磁力驅動的可動是磁性片。 

開關部:開關外部電氣迴路導線部分整體稱為開關部，是遊街點、接觸彈片、內

部導線、端子等構成。 

A 接點:通常狀態為常開電路，在線圈通電狀態為短路接點。 

B 接點:通常狀態為常閉電路，態線圈通電狀態為開路接點。 

 

2.3 製造繼電器的流程 

   繞線圈 → 鉚平點 → 鉚中點 → 線圈壓入 → 磁極組立 → 埋銅組立 → 

鉚彈簧片 → 調度 → 外蓋印刷 → 吹風清掃 → 磁鐵壓入 → 半成品測試 → 

點膠 → 烘烤 → 成品測試 → 外觀檢查 → 包裝出貨 

 

2.4 PLC 介紹 

可程式邏輯控制器(Programmable Logic Controller)一種具有微處理器的

數位電子裝置，用於自動化控制的數位邏輯控制器，可以將控制指令隨時載入記

憶體內儲存與執行。可程式控制器由內部 CPU，指令及資料記憶體、輸入輸出單

元、電源模組、數位類比等單元所模組化組合成。PLC 可接收（輸入）及發送（輸

出）多種型態的電氣或電子訊號，並使用他們來控制或監督幾乎所有種類的機械

與電氣系統。 

最初的可程式化序邏輯控制器只有電路邏輯控制的功能，所以被命名為可程式邏

輯控制器，後來隨著不斷的發展，這些當初功能簡單的電腦模組已經有了包括邏

輯控制，時序控制、類比控制、多機通訊等許多的功能，名稱也改為可程式控制

器（Programmable Controller），但是由於它的簡寫也是PC與個人電腦（Personal 

Computer）的簡寫相衝突，也由於多年來的使用習慣，人們還是經常使用可程式

邏輯控制器這一稱呼。 

在可程式邏輯控制器出現之前，一般要使用成百上千的繼電器以及計數器才能組

成具有相同功能的自動化系統，而現在，經過編程的簡單的可程式邏輯控制器模

組基本上已經代替了這些大型裝置。可程式邏輯控制器的系統程式一般在出廠前

已經初始化完畢，用戶可以根據自己的需要自行編輯相應的用戶程式來滿足不同

的自動化生產要求 

 

 

 

 

 



3. 工作內容（這學期的實習做了哪些工作？工作中學到了什麼？） 

 

                    實習工作規劃表 

3.1 製造部實習 

   前兩個月在製造部生產線實習， 

剛開始他製造部課長安排我們首、末件，每天再開始生產與結束生產前，需要測

量各工站生產出來的零件，規格是否在合理範圍，也要檢查每個工站是否正確拿

到領營建。 

   一開始被分配到 HV01 手工半自動線，因為有些工站是半自動、有些則是手

工，所以在同樣時間的產量上會有所不同，產量大的零件就不用每天生產。在做

首、末件當中，零件有時會太大或是太小，超出規格書的範圍，這時就要檢查是

否是自己測量有誤，如果不是，再來就要檢查工站是否數值設定錯誤，或是機台

上是否有髒汙，發現問題要趕處理，因為每個工站都有每日產量，通常機台都會

連續運作，不會等到我測量完才開始生產，這樣時間不符合時間成本，而且 HV01

產線也生產好幾年了，理論上工站所製造出來的零件，不太會出超出範圍，但每

天做首件時，有時候零件會超出範圍，有可能是因為才剛開工站，機台還沒熱導

致有些微的差距，等個二、三十分鐘後在測量就沒問題了。 

   實習兩個禮拜後，製造部課長丟了三個問題問我們，何謂"追蹤"、"彈力"、"

接點間距"，一開始我已為是接點間距的離縫(在鉚平點或中點時，因機台沒調整

好所產生的縫隙，可能導致在繼電器失效)，但後來跟組長與其他同事的求證下

才知道答案。 

追蹤:當中點與平點導通後，磁極與鐵芯吸合時的距離，再調度時，會調整彈片

前端來改變追蹤的大小。 

彈力:需要拿彈力計量測，分為上彈力、下彈力、離開力。 

接點間距:在非通電的狀態下，NO 平點與中點的距離。 



   實習一個月後，公司幫我們安排了教育訓練課程，有公司的基本資訊、品保

管理、繼電器基礎理論、管理學、統計學...等等課程。 

 

3.2 生計部實習 

   兩個月後我們被調去生產技術部，部門有分繪圖、程式設計、配線配電、機

械組裝...等等，因為我們對於生技部的流程還不太了解，所以一開始的工作都

比較基礎，主要為銲錫，雖然之前在學校有焊過簡易的電路板，但卻不是那麼熟

悉，課長教導我們一些技巧後，就給我們幾條電線和外接埠要我們練習，隔天也

拿了 CR 板讓我們焊，漸漸的也越來越上手。 

   剛開始在做一份全新的機台時會先經過一課手上，在到二、三課畫圖，完成

後等零件來，五課會先派人組裝，再來才是我們四課配線及程式設計，配線有分

為配底盤跟跑外線的部分，最後才會回到五課繼續做機台動作的調整。 

   之後課長安排同事帶我們配線，在學校只用過 arduino，對於工業配線

不是很了解，對於電路圖不是很了解，光是思考要線要接哪裡就花了半天的時間

在想，我第一台配的是封孔單機，帶我的人從領料開始介紹程序，也順便教我們

怎麼點料，剛開始很辛苦，有太多東西第一次聽到，Y 端子、O 端子、閉端端子、

端子台、線槽、熱縮套管、束線帶還有分捲式跟扣式、色帶、固定座、氣管、接

地銅排、擋塊...等等，當天講完後隔天還是忘了一些東西叫甚麼或是放哪裡，

電線也分了瞞多種，粗細不同用在不同電流上，因為電流會影響訊號，所以在接

人機盒時，會拿用隔離網包覆的線，點完料就教我們底盤配置，把需要的零件裝

在底板上，上面會裝上漏斷電路器、PLC、端子台、線槽...等等，底板通常都會

先鑽好孔，方便我們在配置上能快速完成，但偶爾設計者圖沒有畫好，導致孔洞

歪掉，這樣會需要花時間拿電鑽去鑽洞，都弄好後才把一整個底板放在桌上開始

配線，照著設計機台程式的工程師，所寫的電路圖開始配線，之後陸陸續續也跟

著同事一起配了，成品測試機、NO 端子鉚接機、套管收料機、磁極組立機，後

來因為已經配了不少機台，也了解電路圖，帶我的同事後來就讓我有獨立作業的

機會，在工作的同時也發現比較難配線的地方是走外線，因為要考慮設備的位

置，線不能拉太短，我配的是金屬部的機台，相較其他機台金屬的較為單純，不

會有夾爪撞機的問題，程式也相較單一，所以對我來說還不算太困難。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



4. 建議 

在實習所用到的觀念，大部分學校都有教，如果有好好聽課，在邏輯觀念上

應該會用到不少，因為我們公司大部分是有關機械的東西，有關電機較為重要的

地方，就是自動化 PLC 的運用，在學校把邏輯設計、計算機概論、微處理機學好，

來公司學 PLC 會比較容易一些。 

   可以先學一些有關工業配線的東西，去圖書館借書來閱讀也會在工作上幫助

不少，在工作結束後，可以花時間想今天做的工作，如果有做錯的事，回家一定

要好好檢討。 

   在實習兩個月時，公司有給我們很實用的觀念，讓我印象最深刻的有三條： 

1. 別人成功為何自己卻沒？ 

像是有些人能加薪，為何自己卻沒有呢？大部分的人可能就認為也許是自己

的努力沒讓主管看到，所以想盡辦法讓其他人注意，但實際上是因為不夠主動才

導致的。 

舉例來說：主管要你打給廠商約時間面談開會，你只打給廠商約時間與地點

而已，但聰明的人還會想到廠商可能需要我們準備其他資料，而不是就單純約時

間。 

2. 常問為什麼來尋找真正的原因 

在工作上很常會遇到不懂的事物，當你去問同事食，通常得到答案後就吸收

進去，但如果答案是錯的呢？所以需要常問為什麼。 

例如：為什麼機台零件要這樣放，換個方向不好嗎空間是不是省下來了。為什麼

電路要這樣接，換成別種方式皆不是可以省掉一些東西...等等事情，當然不能

只單問為什麼，要有想法的去改善。 

3. 改善是永無止盡的 

   很多時候修改完成了一些事物，一段時間安逸下來後，就不太會去理他了，

但改善是永無止盡的，假如某一個地方可以用便宜的東西代替卻不會影響機台的

性能，幫公司省下一點的成本，這也算是一種改善。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



5. 感想 

已經實習半年了，在過程中學到了非常多的知識與常識，我覺得非常幸運的

遇到願意栽培我們的公司，我有聽說不少公司都不太重用實習生，一方面覺得實

習生時間到就離開，一方面認為實習生懂的東西太少，要讓我們獨立作業可能會

遇到不少困難與問題，到時候出問題後公司會花時間與金錢去處理，為了壁面這

樣可能就不太重用實習生，但我們公司卻很願意栽培我們，如果有心要學公司就

會派人教，現在課長就有開課教學有關 PLC 程式的部分。 

在生技不實習時我有問到一些電路圖的問題，但當時我沒有發現，是因為我

找另一個同事來看，他發現有一條線路是多餘的，就問這幾台的設計者，設計者

說出了他的原因，乍聽之下很合理，她說因為某些原因會測量出多餘的電流，所

以加裝一個開關讓他斷電時不會有電流流過，結果後來才發現原來是量測時有

誤，雖然設計者的想法沒錯，線路接起來也不會有問題，但卻有更好的方式可以

去改善，這時我才發現我只會單純看圖施工，這樣跟作業員根本沒什麼差別，這

樣請我的意義在哪呢？不如請一個外籍的作業員做事速度快、學的快、又便宜，

所以之後就會去督促自己好好了解整張圖的每個觀念。 

   因為實習的時間不長，很多事物有都還不太熟練，所以同事們安排較為簡單

的金屬機台讓我配線，不會有機台夾爪撞機的問題，雖然有想嘗試比較難的機

台，但這台簡單的機台有時還會漏接幾條線，讓我覺得自己不夠熟練先搞定現有

的東西，學透徹扎實一點對自己之後發展會順很多。 

   剩下半年的時間，會到公司實驗室工作，工作內容會比較不一樣且會忙碌，

因為是個人接案子，所以壓力會相較大一點，但我覺得這樣是一種挑戰，也能督

促自己的工作態度與方式。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


