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會務活動 

一、 貝爾驗證公司代表於107.10.29來

訪，本會由王凱民副秘書長率同

仁一同商談未來雙方合作事宜。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

二、 賀!台灣菸酒公司桃園印刷廠經本

會輔導，已完成OHSAS與 ISO 

14001二合一年度稽核驗證，過程

順利。 

 

三、 本會辦理勞動部勞動力發展署產

業人才投資方案「ISO 45001職業

安全衛生管理系統導入實務及內

稽訓練班」、「ISO/IEC 17025實驗室

人員內稽訓練班」已於107.09.26

順利結訓，總計二班共培訓40人

取得合格證書。 

 

四、 掃描QR-Code加入粉 

絲團!!協會臉書粉絲 

團期待各會員加入。 

 

歡迎本會會員投稿，稿件請寄：kenkao@ced.org.tw 

訊息傳播站 

目前最夯標準：請參考 P 16 

⚫ ISO 9001:2015 品質管理系統－要求事項 

⚫ ISO 14001:2015 環境管理系統－使用指引之要求事項 

⚫ ISO/IEC 17025 : 2017 測試與校正實驗室能力一般要求 

⚫ ISO 45001:2018 職業健康安全管理體系的要求 

⚫ IATF 16949:2016 汽車供應鏈品質管理系統 

⚫ IECQ QC 080000:2017 產品有害物質管理系統 

⚫ ISO 26000:2010 社會責任指引 

專題報導 

 
1. 機械產品智能化檢測應有思維與做法 

2. 社會責任管理規範介紹-RBA 責任商業聯盟行為準則 

重要訊息 

1. 協會之團體會員享有「訓練到家免費服務」，歡
迎各會員來電洽詢，相關說明可參閱P15。 

2. 本會代理銷售各項國際原版標準，蒙經濟部標準
檢驗局向廠商優先轉介首選，迄今代理國際標準
服務計有IEC、ISO、CAS、UL、EN等，提供最
新版查詢，歡迎各界洽詢。有關原版標準訂購，
詳細請見本會網站
http://www.ced.org.tw/Standard.aspx 

3. 為服務長期以來熱誠支持的會員朋友，針對有關
國際原原版標準提供代購服務時，凡本會團體會
員可享9折，個人會員可享95折優惠。 

http://www.ced.org.tw/Standard.aspx
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專題報導1 
機械產品智能化檢測應有思維與做法 

 

喬凡 特約講師/電機電子環境發展協會 

一、前言 

工業4.0是邁向未來製造必經的過程，國內外許多企業已先後依據營運目標逐步推動發展。因

應工業4.0，我國推行五大產業創新研發計畫，其中之一「智慧機械」的推動方案中，將「智慧

機械產業化」定義為整合各種智慧技術元素，使其具備：故障預測、精度補償、自動參數設定

與自動排程等智慧化功能，並具備提供Total Solution及建立差異化競爭優勢之功能。﹝１﹞ 

IBM公司根據製造業面臨的問題與產品生命週期，針對工業4.0的發展目標，歸納提出製造業大

數據分析五大應用模式：物料品質監控、設備異常監控與預測、零件生命週期預測、製程監控提前

警報、良率保固分析等。﹝２﹞ 

以往商品市場需求是「少樣多量」，工廠自動化生產方式因勢而生，如今市場需求已轉變

為「多樣少量」，為能迎合消費潮流的改變，現有工廠自動化生產方式必須隨之精進。如何因

應精進？簡言之，即是藉著人工智慧、智能/虛擬化儀器、通信網路、物聯網、大數據等技術運用，

將現有的自動化生產製造、品質檢測、生產管理等工作予以智能化。本文主要是針對「機械產

品檢測」工作的智能化，提出個人看法說明。 

 

二、機械工廠產品檢測工作特性與需求 

一般機械產品生產製造過程中有三階段的檢測工作，每個階段檢測都是需要適切的量測儀器（或

稱量具），如下圖一所示： 

 

 

 

 

 

 

 

圖1：機械產品生產製造過程示意圖 
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1.一是機械材料的性質測試（通稱進料檢驗），其目的在確保機械材料品質符合製品需求規格

（包括物理、化學與機械等）。有關機械材料性質測試包括：材質（化學）分析、硬度、應

力、應變、彈性、強度、延展性、韌性、磨耗等量測項目。 

2.二是機械零組件的檢測（通稱製程檢驗），檢測站可視需要於多處設置，其目的在確保各階

段零組件製品的品質特性符合需求規格。機械零組件檢測項目一般包括：尺寸（長度）、表

面粗度、角度（錐度）、真圓度、螺紋、齒輪、輪廓（型狀）、座標（位置）、質（重）量等

項。 

3.三是機械產品的檢測（通稱完工檢驗），其目的在確保完工後的產品品質與功能符合規格需

求。機械產品檢測項目與製程檢驗相似，但有時為避免材料經過機械加工後的質變，亦會

對產品執行材料性質的檢驗。 

4.機械零組件生產過程須要的製作設備（工具機），例如：車床、銑床、磨床、鑽床、鉋床、

切割機、攻牙機、滾齒機等，或多或少都附有量測值或參數控制的顯示器，此顯示器也應

屬於量測儀器的範疇。為確保這些工具機在長時間操作下，均能正常維持應有的精準度（準

確度與精密度的合稱），則需藉用量測儀器（又稱量具）或是參考標準件對工具機定期執行

校準工作。因此，在機械產品生產製造整個過程，對量測儀器的需求是非常重要的。 

5.機械產品檢測的量測精度要求，以往是在 10μm 以上，但隨著科技急速發展，目前的精度

需求已達 0.1～ 0.01µm，甚至在超精密量測上的要求已達奈米（nm）層級。 

 

三、機械產品檢測系統之需求與發展 

機械產品檢驗（簡稱機件檢驗）是以精密量測儀器對加工的機械產品品質特性進行檢驗

工作，其目的在於判定受檢產品特性是否合乎規格，以及研究出產品不合格原因，適時予以

改正處理（例如將量測結果所顯示的偏差訊息回饋至相關工具機，針對偏差狀況進行調整）。

工廠機械產品品質特性的項目很多，所需量測儀器的種類更是不勝枚舉。一般機械產品檢測

的品質特性項目，以及所使用檢測儀器的概況，如圖二所示。 

 

 

 

 

 

 

 
圖2：機械產品檢測項目與檢測儀器概況說明  
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任一產品品質特性檢測（以下簡稱產品檢測）系統，需具備三項重要條件：(1)

量測儀器的量測功能/範圍、精準度、解析度、靈敏度、穩定度等，均須符合產品檢

測所需規格。(2)檢測環境須符合所需規格。(3)具有產品檢測的標準執行程序。三者

缺一不可。 

產品檢測所需的量測儀器，除了儀器的量測功能、範圍、數據顯示方式符合需求

外， 更須注重儀器的準確度、精密度、解析度與靈敏度。在「準確度」方面，尚要

考慮到 

「線性度」，亦即對於準確度的考量，應該涵蓋整個測試範圍的準確度。在「精

密度」方面，亦須考量儀器的「重複性」，因為兩者密切相關。在「解析度」方面，

亦須考產品規格數據的「有效數字」，因為兩者間有關聯性。在「靈敏度」方面，則

是考量檢測時最小信號的量測需求。相關圖解如圖三左側部分所示。 

 

圖3：工廠產品檢測系統之需求與發展示意圖 

 

二十世紀後期，為因應「少樣多量」的市場需求，企業運用數位電子、控制器（微

電腦）與通信等技術，發展出自動化的生產方式。同樣的，產品檢測方式也隨之改變，     

亦即運用具有共通訊息介面（如RS-232C、GPIB等）的數位化儀器，配合產品檢測需

求（量測項目、量測速度、顯示方式等）、待檢品的定位設備或切換器、以及自動測

試軟體程式的設計，共同組成可連續自動執行產品檢測工作的「自動化品質檢測系

統」，相關圖解如圖三中間部分所示。 

如今消費者需求市場已轉變為「多樣少量」，而且轉變的速度非常快（如手機、

汽車等），企業必須因應消費市場潮流變化，配合工業4.0發展，將工廠提升具有「快

而優」的智能化的製造生產能力。當然，為配合「快而優」的生產方式，機械工廠對

現有產品自動化品質檢測系統，亦須精進提升為「快而準」的「智能化品質檢測系統」。

相關圖解如圖三右側部分所示。 
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四、智能化機械產品品質檢測系統說明 

智能化機械產品檢測系統需求與作法，可從智能化的數位式量測儀器（量具）、

量測程式軟體設計、待測件定位機制、機械工具機台與量測平台監控、檢測環境監控、

檢測系統操控介面、以及穩定度與精準度的維持、智能化檢測數據運用機制等八項來

探討（詳如圖四所示）。 

 

圖4：智能化機械產品檢測系統需求示意圖  

 

1 .智能化數位式量測儀器 

(1)現代化量測儀器發展現況：現代化的量測儀器除已邁入數位化之外，並逐漸具備

微型化、模組化、網路化等特性，此外，亦朝著下列發展方向逐步精進發展中。 

A.多功能化：一個產品檢測系統，不只需要一種量測儀器，也許需要數個儀器組成；

反之一個檢測系統雖然只有一種量測儀器，但是卻能檢測產品的多樣特性。例如

三次元量測儀（ Coordinate Measuring Machine ）可量測的機械特性包括：高

度、平面度、垂直度、真圓度、表面粗度、對稱度、同心度、孔徑、軸徑、孔距、

錐度、圓柱等。因此，為考量產品檢測系統的可用性、實用性與成本，在檢測儀

器的選用上必須謹慎。 

B. 虛擬化：虛擬儀器（Virtual instrumentation）是以電腦軟體操控的數位化儀

器，簡言之，此系統是利用電腦、一組軟體和少量的必要硬體，就可在螢幕上模

擬出與傳統儀器相似的顯示面板圖例，使用者以滑鼠和鍵盤操縱面板上的模擬按

鈕、開關、旋鈕來執行各種量測功能的操作，並通過面板上的模擬顯示板、數位

顯示器和指示燈瞭解儀器狀態，讀取或列印量測結果。 

C.智能化：量測儀器經由數位化技術的處理，除了可以執行自動化量測工作外，並

具有自測功能、數據處理等能力。詳如下節所述。 
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(2)智能化數位式量測儀器之特性：智能化數位式量測儀器，除了基本條件（如量測

功能/範圍、準確度、精密度、解析度、靈敏度）必須合於工廠產品檢測需求規格

之外，尚須具備下列特性： 

A. 開機自測功能：例如包括自補償、自校正、自診斷、狀態組合等功能。 

B. 操作程序的自動化：具有軟體操作量測程序功能，而易應用於產品自動檢測系

統的設計中。 

C. 具有量測數據處理能力：除能及時將量測數據予以紀錄、儲存外，亦具有零點

平移、平均值、極大/極小值等數據統計與運算功能。 

D. 具有通信功能：即具有共通訊息傳輸（匯流排）介面，可遠端操控儀器與量測

數據存取。 

E. 具有良好人機介面：使用人易於操控儀器，順利執行量測操作程序。 

F.具有靈活的程式軟體設 

 

2 .智能化量測程式軟體設計 

(1) 為因應少量多樣的顧客需求，產品檢測系統會因創新產品的變動，而有不同的品

質檢測需求。因此，為能迅速完成檢測系統變更建置，所需量測程序的軟體設計

功能，須予以智能化。 

(2) 智能化量測程序軟體設計，包括應用上的靈活性與設計（或修改）上的簡易性： 

A.當品質特性的檢測名稱輸入系統，系統能顯示已建立或是可參考引用的量測程

序，並能引導協助使用人循序執行量測作業。 

B.系統軟體模組化設計，使用人在執行量測程序設計時，系統除能循序引導設計作    

業之外，並能視需要提供所需參考的相關資料，使設計工作能迅速而確實的完成。 

 

3. 智能化待測件定位機制 

(1) 機械產品檢測是連續性時，為提升全自動測試時效，應設置待測品連續自動輸送

與量測定位機制。定位機制並包括量測夾具的穩固性。 

(2) 當待測品定位後，所需品質量測儀器不只一部時，或是待測機件不只一件時，此

時應運用切換器，以量測軟體操控方式，依順序執行連接動作與量測工作。  

(3) 上述機件定位機制與切換器運作，均應經由程式設計而能自動操控，操控介面應

簡易化。 

4 .智能化機械工具機台與量測平台監控 

機械工具機台於高速切削或磨光時，會因伺服動態、結構共振、非線性摩擦、外

部負載等效應，或多或少造成機台振動、主軸轉動不穩、或是加工品質不穩定等問題。

同樣的，機件品質量測平台亦會因震動、碰撞等因素，發生如傾斜、滑動、汙染、不

平坦等狀況，嚴重影響機件製作與檢測工作，因此目前企業對工具機台與量測平台狀

況穩定性的監控，非常關切與重視。 
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例如：工研院機械所已研發出「工具機主軸動態特性分析與狀態監測技術」﹝３﹞，

以及「基於應變感測的間接式刀具狀態監控」﹝４﹞，都是具有價值的智能化技術應用。

對於工具機台與量測平台應有的監控機制說明如下： 

(1) 工具機台在開始使用時，應具有機台狀況自檢功能，並顯示自檢結果。同樣的，

機件品質檢測用的量測平台亦應如此。 

(2) 當工具機台或量測平台狀況發生問題時，會發出警示，並能顯示事故現象與問題

處置建議功能。 

(3) 工具機台與機件量測工作所需電源亦須有適當監控，當發生問題時（如電壓、頻

率等），系統會發出警示，並能顯示事故現象與問題處置建議功能。 

5. 智能化品質檢測環境監控 

(1) 當檢測系統周遭環境狀況（如溫度、濕度、灰塵、照明、噪音等）有變動徵兆時，    

系統會發出預警（如燈光或鈴聲），並能顯示事故現象與問題處置建議。 

(2) 能隨時監控顯示各檢驗站環境狀況外，亦能查詢各檢驗站環境規格（如溫度、濕

度、灰塵、電源等），以及監測設備說明（含廠牌、型號/序號、規格、校正日期

與記錄等）與故障備援裝備。 

(3) 監控系統操作介面應具人性化，並有應用程式的簡易設計或修改機制，企業能依

工作需求，迅速執行監控項目與問題處置建議的增修設計。 

(4) 可視需要透過通信網路，將檢測環境監測資料或緊急訊息，傳送顯示在企業管理

人員隨身電腦或手機上，在問題發生時亦可顯示相關數據，再依據系統所提出處

置建議，立即執行應變措施。 

6. 智能化機械產品檢測系統穩定度與精準度維持 

(1) 品檢測系統穩定度的維持：產品檢測系統的穩定度是與檢驗結果的可靠性有密切

關係。綜合前面章節所述，要確保機件檢測系統穩定度的維持，必須對產品的品

質量測平台、工具機使用機台、檢測環境維持、待測件定位等狀況，予以適當監

控與處置。詳細機械產品檢測系統穩定度維持示意，如圖五所示。 

(2) 量測儀器與工具機的精準度維持 

A. 量測儀器與工具機的定期校正（準）:量測儀器與工具機的使用，會因使用環境、

使用方式/頻率、啟用時間等因素，致使其原有的「系統誤差」會逐漸漂移。因

此，為確保量測系統的精準度，系統內的量測儀器與工具機均須定期執行精準度

校正，並且準確度須能追溯至國家標準（ISO 9001規範）。對於精準度有特別需

求的狀況下，可考量在檢測儀器或工具機旁增加參考標準件，俾便定期執行精準

度校準，而將參考標準件定期送校。 

B.工具機首件檢驗的切實執行：「首件檢驗」是產品檢測很重要的先期預防工作，

為避免產品檢驗上的失誤，機械工廠對每一批的第一個製品，或是每天/每班生
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產的第一個製品，或是以車床、模具、刀具等因素變化後的第一個製品，都須予

以認真檢測。由於自動化檢測系統大都需要電源，為求量測結果的正確性，量測

儀器或工具機都會設定有「溫機時間」。但是，溫機時間結束後只能表示可以開

始使用，而不能保證精準度處在正常狀態，所以首件件驗仍是必要的。目前很多

數位量測儀器在開機之後，儀器會自動執行內部自我診斷檢查動作，有的並以儀

器本身的參考標準，執行精準度的自我校正，但為確保精準度的正確可靠性，以

及遵守對度量標準追溯之國家規定，定期將儀器送校仍是必要的。 

 

  
圖5：智能化機械產品檢測系統穩定度維持示意圖 

 

7 .智能化檢測系統操控介面 

(1) 運用開放式的應用軟體(如NI公司LabVIEW)，提供良好的人機操作介面，使用人

可視工作需要易於設計或修改系統操控應用程式軟體。 

(2) 當某件機械產品進行量測時，若其量測數據明顯偏差時（即不合格件），系統會

有警示功能，並將該產品退出正常流程或是予以特別註記。  

(3) 當系統連續執行品質特性量測時，雖然量測數據都能符合需求規格，但有逐漸偏

離現象時，系統亦會產生警示功能（即數據預警範圍設定功能），並顯示問題現

象與處理建議。 

(4) 具有安全防護機制，避免駭客入侵，並建立使用權限管制機制。 

8.智能化檢測數據運用機制 

智能化檢測數據運用機制說明，如圖六所示： 
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圖6：產品檢測數據智能化運用示意圖 

 

(1) 量測結果的偏差訊息應能回饋相關機件製作工具機（如車床、切割機等），工具

機針對偏差數據可進行參數調整，以確保工具機操作精準度的穩定性。例如：工

研院機械所所研發的「基於應變感測的間接式刀具狀態監控」﹝ 4﹞，就是一項智能

化的檢測數據運用技術案例。 

(2) 檢測後機件具有自動分類處置功能，例如可依據設定項目，對量測後之機件自動

分類條件作設定，例如合格/不合格件、體積或重量大小、條碼判讀等。 

(3) 對產品檢測數據的紀錄、顯示方式與內容，可視工作需求而設定，例如顯示內容

可包括產品名稱、批號、序號、檢測項目、量測數據以及檢測時間、結果判定等。 

(4) 系統具有靈活應用軟體設計機制，使用人能依工作需要對所需的數據予以讀取，

並能執行各項品質管制所需圖表製作、統計分析等作業，以及依據檢測狀況，適

度調整產品抽樣檢測頻率。 

(5) 品質檢驗數據的儲存須有完整性與安全性，此完整性是指所有檢測數據均含在

內，而且具有長時期的累積資料。安全性是指資料的惡意更改或損毀。 

(6) 將雲端技術引入檢測數據運用管制系統，品管人員與管理階層能從身邊電腦或手

機，查詢瞭解所需的各項品質檢驗數據資料與統計、分析資料，而無時空限制。 

 (7) 大數據運用是工業4.0的主要項目，工廠應完成產品檢驗數據資料庫建立，並運

用大數分析技術，推展或精進各項工作（如新產品設計、抽樣作業規劃、製程能

力分析、製程管制、工作稽核規劃等）。 
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五、結語 

隨著高科技產業製程技術不斷提升，精準度規格亦日趨嚴苛，創新產品週期日益

壓縮，為增加產品附加價值與確保產品品質，機械工廠之機件生產製造邁向智能化，

已是時勢所趨。 

品質檢驗是產品生產過程中極具關鍵的要項，因為不論產品功能如何新穎，若是

品質不佳，仍是失敗產品。尤其是機械產品（機件）生產，若檢驗不嚴謹，造成不合

格機件留用，將會嚴重影響機械零組件互換性，造成整體生產過程的延誤與損失。因

此在工業4.0的推動與發展中，產品檢驗工作必須密切配合全產業鏈的整合運作，才

能發揮最佳功效。 
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專題報導2 

社會責任管理規範介紹-RBA 責任商業聯盟行為準則 

 

電機電子環境發展協會整理 

一、RBA 責任商業聯盟行為準則發展現況 

RBA 責任商業聯盟行為準則原名為電子電機產業行為準則 (Electronic Industry 

Citizenship Coalition，簡稱 EICC)，是由 2004 年 10月，HP、DELL和 IBM等共同提出，旨

在電子行業的全球供應鏈中，建立標準化的社會責任行為規範。該準則由一系列的基本規範

組成，涉及勞工和招聘、健康安全、環境責任、管理系統和道德規範等。之後 Cisco、Intel、

Microsoft 和 SONY 的加入，HP、DELL 和 IBM 等大廠聯合成立供應鏈工作組，貫徹 EICC 制訂

綜合執行計畫，期望 EICC 的供應商能符合最高的道德標準，同時也為了減少針對電子行業供

應商的二者稽核及三者稽核，以節約成本。 

而在 2017年 10月 17日，有鑑於參與聯盟之電子電機產業日益增多，且成員對於其供應

商之要求也日趨嚴謹，EICC 宣布組織品牌重塑並更名為責任商業聯盟( Responsible 

Business Alliance，簡稱 RBA)，並順勢推出新版的規範- RBA 責任商業聯盟行為準則 6.0 版

（Code of Conduct - Responsible Business Alliance,RBA Version 6.0），此版本已於 2018

年 1 月 1 日正式公布施行。 

 

二、RBA 責任商業聯盟行為準則內涵解析 

首先，在條文方面 RBA 共包含「A.勞工」、「B.健康與安全」、「C.環境」、「D.道德規範」

及「E.管理系統」五大面向；A.勞工部分則包含：自由選擇職業、不用童工、工時、工資與

福利、人道的待遇、不歧視、自由結社等；B.健康與安全部分則包含：職業安全、應急準備、

職業傷害與疾病、工業衛生、體力需求高的工作、機器防護、宿舍和餐廳等；C.環境部分則

包含：環境許可和報告、預防污染和節約資源、有害物質、廢水及固體廢物、空氣排放等；

D.道德規範部分則包含：廉潔經營、無不正當收益、資訊公開、智慧財產權、公平交易廣告

和競爭、身份保密、社區參與等；管理系統部分則包含：公司承諾、管理職責與責任、法律

和客戶要求、風險評價和風險管理、附有實施計畫和措施的績效目標、培訓、溝通、員工回

饋和參與、審核與評估、矯正措施等，合計 43條規範。 

而在針對每條規範進行分析後，可整理出約 84 項的稽核項目，而再整理此 84 項稽核項

目後，更將延伸出約 3 百多項的細部要求。為了讓讀者能更加瞭解上述之內容，今將各章節

之條文與其對應之稽核要求數量整理如下表，供參: 
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RBA 6.0 條文與驗證項目數量統計表 

面向 編號 名稱 稽核項目 

A勞工 

1 自由選擇職業 4 

合計：26 

2 青年勞工 4 

3 工時 4 

4 工資與福利 4 

5 人道的待遇 3 

6 不歧視 3 

7 自由結社 4 

B健康與安全 

1 職業安全 4 

合計：23 

2 應急準備 6 

3 工傷和職業病 4 

4 工業衛生 2 

5 體力勞動工作 1 

6 機器防護 2 

7 公共衛生和食宿 3 

8 健康與安全溝通 1 

C環境 

1 環境許可和報告 2 

合計：12 

2 預防污染和節約資源 1 

3 有害物質 2 

4 固體廢物 1 

5 廢氣排放 2 

6 材料控制 1 

7 水資源管理 1 

8 能源消耗和溫室氣體排放 2 

D道德規範 

1 誠信經營 1 

合計：8 

2 無不正當收益 1 

3 資訊公開 1 

4 知識產權 1 

5 公平交易、廣告和競爭 1 

6 身份保護及防止報復 1 

7 負責任地採購礦物 1 

8 隱私 1 

E管理體系 

1 公司承諾 1 

合計：15 
2 管理職責與責任 2 

3 法律和客戶要求 1 

4 風險評估和風險管理 1 
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面向 編號 名稱 稽核項目 

 

5 改進目標 1 

 

6 培訓 1 

7 溝通 1 

8 員工意見、參與和申訴 2 

9 審核與評估 1 

10 糾正措施 1 

11 文檔和記錄 1 

12 供應商的責任 2 

總計 84 

資料來源：RBA 驗證審計計畫(VAP)操作手冊修訂版 6.0.0 

而在稽核方面則有別於 ISO系列或 SA8000的第三者認證的稽核模式，RBA系統由於具有

電機電子廠商自我要求及供應鏈管理之雙重面向，故存在著多樣化之型態。首先，以電機電

子廠商自我要求角度出發，其需先透過驗證公司向 RBA 提出會員申請，然後由 RBA 指派驗證

公司前往驗證；待驗證通過後，依其稽核結果取得驗證，驗證的結果共有綠色、黃色和紅色

三種類別。綠色是指沒有主要不符合問題並且總體的符合百分比高於 85%，黃色是指只有獲

得 1至 2個主要不符合問題或總體符合百分比小於 85%但高於 65%以上，紅色則是指有 3 個、

3個以上主要不符合問題或總體符合百分比低於 65%。 

而若是配合客戶之供應鏈管理，則可不需加入 RBA會員，稽核方式則依客戶之要求辦理；

一般情況會先進行書面資料審查，回填供應商自我評估問卷（ Self-Assessment 

Questionnaire，簡稱 SAQ），其內容包含勞工、健康安全、道德與環境等 4 大面向進行自我

評估，作為管理供應商社會及環境責任風險的基礎。而後將由客戶決定是否辦理現場稽核，

而現場稽核又可分為全由客戶公司同仁組成之稽核團隊，或包含驗證公司之稽核團隊。 

相對於一般常見的 ISO 稽核，RBA 稽核除在稽核範疇較廣外，並更加重視對應條文要求

的各項書面文件呈現或現場情況。此外，「人員訪談」可視為兩種系統之最大差異，即在現場

稽核時，稽核員將隨機抽選廠內直接人員(簽訂勞雇契約之正式員工)與間接人員(如：外包清

潔、保全)，但不包含管理人員，進行抽問以確定企業 RBA執行之情況，抽選人數一般可可用

全廠人數開根號來估算。 

 

三、企業推動 RBA 責任商業聯盟行為準則之常見問題 

由於各企業之生產型態及管理方式皆不相同，故在以「RBA 責任商業聯盟行為準則」來

確認自身狀態時所呈現之問題也定將有所不同；但仍可整理出一些較為普遍性之問題，今將

較為重要項目整理如下，供作參考： 

1.條文要求範圍大，系統性整合困難 

RBA 所涵蓋之內容幾乎包括企業之各項運作，故其所涉及之企業內部規章制度更是眾
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多，如何清楚有效的將相關文件予以整併並確認其內容符合各項法規規範之要求，以因應日

常管理將是一項重大的挑戰。 

2.外籍勞工及工時管理方法，改善需要巧思 

RBA 規範非常重視勞動人權，故對於外籍勞工的人道待遇、人身及選擇職業之自由自是

非常重視，而這往往會與企業既有之管理措施產生矛盾，如何兼顧管理與人權，是個考驗著

各企業的難題。另外，加班工時也是另一大問題，即便勞工願意加班雇主也願意給付加班費，

但仍有每周最高工時之要求，故該如何因應此部分也是企業需妥善思考之處。 

3.規範之特殊要求，因應需注意 

與常見的社會責任標準不同，作為主要針對電子行業的標準，RBA體系有不少特殊要求，

如無正當優勢、資訊披露、公平業務，廣告發佈和競爭、衝突礦產等，這些要求不僅需要有

相應的內部文件規定，還需要有明確的執行證據予以證明。此外，由於稽核將包含人員訪談，

故如何將每項規定準確傳達到每一員工以因應訪談，也是另一項重點。 

 

四、結語 

由於國際間大型企業重視自身與其供應商之社會責任管理趨勢非常明確，相關議題也仍

在不斷地發展中，常見的規範有：SA8000、ICTI（玩具行業）、EICC（電子行業）、美國的 WRAP

（服裝鞋帽行業）、歐洲大陸地區的 BSCI（所有行業）、法國的 ICS（零售行業）、英國的 ETI

即 SEDEX/SMETA（所有行業）…等，相關規範自然也隨之不斷的擴大跟深入；而這樣發展的

態勢，將對尚未因應此一趨勢的企業造成極為不利的影響，因規範涉及的範圍越來越廣且深，

故企業將難以在短期內調整完成符合規範之要求，此將直接影響新客戶的爭取，進而對營運

造成衝擊。 

這些社會責任管理規範中有部分與 ISO 14001(環保)及 ISO 45001(職業安全與衛生)系

統重疊，故若企業已有上述兩系統，則僅需增強勞動人權及公司治理方面之管理即可，而在

勞動人權方面建議可參照國際勞工標準(International Labor Standard)進行確認，另在公

司治理方面由於各規範差異較大，故建議依產業特性進行選擇。而在順利完成上述工作後，

企業應已初步具備因應客戶社會責任管理稽核之能力，後續則在依自身 
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2018 年 CED 會員福利大方送 

⚫ 訓練到家免費服務︰ 

會員等級 贈送課程 

創始會員 3 堂 

A 級會員 2 堂 

B 級會員 1 堂 

 

 

 

課程類別 

◆ ISO 9001  內部稽核員班 

◆ ISO 14001 內部稽核員班 

◆ ISO 45001 內部稽核員班 

6 小時 
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訊息傳播站/目前最夯的標準 

   

 

目夯目前最夯的標準 

   

的標準 

   

 

⚫ISO/ 9001:2015  Quality management systems — Requirements 

品質管理系統－要求事項 

⚫ISO 14001:2015  Environmental management systems — Requirements with guidance  for use   

環境管理系統－附使用指引之要求事項 

⚫ISO/IEC 17025 : 2017 General requirements for the competence of testing and calibration laboratories

測試與校正實驗室能力一般要求 

⚫ISO 45001:2018  Occupational health and safety management systems – Requirements with 

guidance for use 職業健康安全管理體系的要求 

⚫IATF 16949:2016  Automobile QMS Standard - 

汽車供應鏈品質管理系統 

⚫IEC QC080000 : 2017  Hazardous Substance Process Management System 

有害物質流程管理系統 

本會主要服務項目： 

 

目夯目前最夯的標準 

   

的標準 

   

 

管理系統輔導及訓練服務 

 

目夯目前最夯的標準 

   

的標準 

   

 

客製化整合管理系統輔導及訓練，依組織需求量身打造 

➢ ISO 9001 品質管理系統輔導、課程訓練及諮詢服務 
➢ ISO 14001 環境管理系統輔導、課程訓練及諮詢服務 
➢ ISO 45001 職業安全衛生管理制度輔導、課程訓練及諮詢服務 
➢ ISO/IEC 17025 實驗室管理系統相關輔導及課程訓練 
➢ QC 080000 危害物質過程管理系統輔導及課程訓練 
➢ ISO/TS 16949 輔導、課程訓練及諮詢服務 
➢ 廢電機電子設備指令(WEEE)、電機電子設備限用危害物質指令(RoHS)及耗能有關產品生

態化設計指令(ErP)等歐盟指令之推廣、輔導及技術諮詢 
➢ GHG溫室氣體盤查及查證輔導及課程訓練 

 

國際標準銷售服務及標準制定 

 

目夯目前最夯的標準 

   

的標準 

   

 

➢ IEC國際電工標準、ISO國際標準及出刊物台灣地區代理銷售 

➢ 制定CED中文標準 

驗證服務 

 

目夯目前最夯的標準 

   

的標準 

   

 

➢ CED工廠驗證、CED產品驗證：CED驗證採工廠認可、產品認可雙重認可制 

‧IECQ-MA工廠認可                ‧IECQ-HSPM危害物質獨立實驗室認可 

‧IECQ-ITL獨立實驗室認可           ‧IECQ-HSPM危害物質過程管理系統認可 


