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金屬製品製造業-製程控制技術員 

分析階段(A) 

課程類型 

類型 內容 

□職能基準課程 依據已公告通過審查之職能基準，發展對應之職能基準課程。 

□職能基準單元課程 
依據已公告通過審查之職能基準之個別職能基準單元，發展對應之

職能基準單元課程。 

職能課程 
透過自行職能分析流程進行訓練需求分析後，發展對應之職能單元

課程。 

課程基本資訊 

職能導向課程

名稱 
製程控制技術員培訓班 

課程簡介 

(300-500 字) 

製程控制技術員職能導向課程之工作任務如下所示，以「(新)產品導入

自動化作業層級之參與」、「製程自動化導入試作之參與」、「製程自動化生產

之執行」及「製程自動化設備異常排除之執行」工作任務為主要授課方向，

並將課程分為 1.自動化導入與試做規劃、2.自動化導入之正式試做、3.自動

化設備試做改善建議及 SOP 制訂、4.生產排程檢核、5.生產進度與效能檢核、

6.生產設備管理等六門專業課程。 

課程內容在說明成為一個製程控制技術員，需具備哪些知識與技能，才

有能力可以勝任這項工作。首先，「(新)產品導入自動化作業層級之參與」之

技能如，協助進行產品自動化之可行性及協助自動化導入之規劃與參數設定

及單點試做，其次，「製程自動化導入試作之參與」之技能如，協助自動化

導入之試作、協助自動化試作過程中對設備的改善建議及依據最終試作結果

協訂完成 SOP，接下來，「製程自動化生產之執行」之技能如，確認每日生

產排程及核實每日生產進度與效能，最後，「製程自動化設備異常排除之執

行」技能如，確保設備運作及解決製程異常。 

課程總時數 216 小時（含成果驗證 6 小時） 
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課程規劃內容 

1.

需

求

說

明 

政府政策 5+2 產業及智慧機械產業推動方案可能帶動周邊金屬製品產業，如自動化

製程的大量運用，且前瞻基礎建設計畫之軌道建設將促使金屬製品產業更蓬勃發展，另

外，政府積極推動台灣綠色科技產業聯盟及低碳城市，綠能產業之綠能製程自動化設備

也更受到重視。因此，智慧機械產業的推動，使得產業智慧機械化，讓自動化的發展更

顯得重要，尤其是「製程控制技術員」，其主要職責分為(新)產品導入自動化作業層級之

參與、製程自動化導入試作之參與、製程自動化生產之執行、製程自動化設備異常排除

之執行等。 

然而專業的製程控制技術員並非短期間就能上手，需要透過培育訓練，建立「製程

控制技術員」的職能模式表，據以投入資源開設對應職能的訓練課程，以發揮專業效能，

並建立職能導向的人才發展系統，是刻不容緩的事。因為職能發展系統，就是透過建立

系統化、規範化的流程，來建立職能模式、評估、訓練和激勵有價值與潛力的專業領域

從業人員，建立優秀人才的培育、發展體系與制度，以獲得目前和未來所需的核心專業

人才。 

2.

主

要

對

象 

未來有意從事製程控制技術員者。 

3.

先

備

條

件 

符合以下條件之一： 

1.大專理工相關科系畢業。 

2.具備製造業相關實務工作經驗 1 年以上(含 1 年)。 

4.

職

能

內

涵 

工作任務之

描述(T) 

對應之行為指標

(P) 

職能

級別

(L) 

對應之職能內涵 

知識(K) 技能(S) 態度(A) 

T1.1 

協助進行產

品自動化之

可行性 

P1.1.1 

能在可行性評估會

議中，協助提供產

品導入自動化評估

之各項相關資訊，

以協助自動化之可

行性評估。 

3 

K01 失效模式與

效應分析

(FMEA)概念 

K02 設備機構作

動原理 

K03 自動化控制

概念 

K04 刀工模檢具

知識 

K05 工程材料認

知 

S01 預防量產異

常能力 

S02 機電整合能

力 

S03 刀工模檢具

操作量測能

力 

S04 設備操作能

力 

A01細心謹慎 

A02主動積極 

A03認真負責 

A04 執行力 

A05刻苦耐勞 

A06團隊意識 

A07情緒管理 
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T1.2 

協助自動化

導入之規劃

與參數設定

及單點試做 

P1.2.1 

能於自動化導入試

作規劃中，提供相

關刀工模檢具之製

作建議及生產參數

之設定建議值，以

利後續執行更順

暢。 

P1.2.2 

能於自動化導入試

作規劃中，提供

SOP 試作記錄初

稿，使作業人員可

依循操作。 

3 

K02 設備機構作

動原理 

K03 自動化控制

概念 

K04 刀工模檢具

知識 

K06 SOP 及相關

工作流概念 

S05 刀工模檢具

圖面識圖能

力 

S06 參數設定能

力 

S07 SOP 制訂能

力 

T2.1 

協助自動化

導入之試作 

P2.1.1 

能於自動化導入試

作過程中，協助生

產參數之設定及相

關結果之記錄，使

試作能順利完成。 

3 

K07 開發試作知

識 

K08 專案開發知

識 

S08 試作能力 

S09 試作狀況記

錄能力 

T2.2 

協助自動化

試作過程中

對設備的改

善建議 

P2.2.1 

能於自動化導入試

作過程中，針對現

有設備問題點，提

出改善建議，使設

備運作更流暢。 

P2.2.2 

能於自動化導入試

作過程中，於必要

時提出設備擴充或

新購之建議，使未

來量產時，可順利

出貨。 

P2.2.3 

能於自動化導入試

作過程中，針對工

時降低與品質提升

部份，提出明確相

3 

K09 設備效益評

估知識 

K10 製造成本知

識 

K11 工作改善原

理原則 

K12 品質管理工

具知識 

S10 試作改善建

議 

S11 提出設備效

益評估建議

能力 
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關說明，以支持自

動化導入之必要。 

T2.3 

依據最終試

作結果協訂

完成 SOP 

P2.3.1 

能依據最終之試作

結果，協助制訂品

質限度樣本，以作

為生產線的判定標

準。 

P2.3.2 

能依據最終之試作

結果，協助制訂

SOP，使後續正式

生產時可依循。 

3 

K06 SOP 及相關

工作流概念 

K11 工作改善原

理原則 

K13 品質限度樣

本知識 

S07 SOP 制訂能

力 

S12 制訂品質限

度樣本能力 

S13 作業過程改

善能力 

T3.1 

確認每日生

產排程 

P3.1.1 

能依據每日工單，

確認生產排程之順

序，並確認該排序

是否合理，使產線

能依進度順利生

產。 

P3.1.2 

能依生產需求，進

行刀工模檢具之準

備確認、管路更換

確認及原物料之領

用，使後續的執行

更為流暢。 

3 

K14 生產排程概

念 

K15 生產準備概

念 

K16 ERP 管理概

念 

S14 審查及調整

最適化生產

順序能力 

S15 作業前相關

各項準備能

力 

S16 生產過程中

換模換線最

佳化能力 

T3.2 

核實每日生

產進度與效

能 

P3.2.1 

能確保將每批次生

產相關數據予以落

實記錄，以供效率

統計及必要時的追

溯管理。 

3 

K17 數據蒐集分

析概念 

K18 製程管理知

識 

S04 設備操作能

力 

S17 記錄生產日

報表能力 
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T4.1 

確保設備運

作 

P4.1.1 

能於要求的時程區

間進行設備的保養

及記錄，以確保設

備的正常運作。 

P4.1.2 

能於新產品及每日

首件生產，且於設

備稼動前，進行設

備的點檢及記錄，

以避免突發狀況的

產生。 

P4.1.3 

能在機台運做時，

留意各種異常，以

避免機台異常，造

成產品出狀況。 

3 

K19 TPM 管理概

念(全面生產

設備管理) 

S18 設備保養及

記錄能力 

S19 設備點檢及

記錄能力 

S20 閱讀設備手

冊 

T4.2 

解決製程異

常 

P4.2.1 

能於設備故障時，

立即進行保修或通

知維修，使損失及

傷害降至最低。 

P4.2.2 

能於製程異常時，

立即判定異常屬性

(生產、品質、工

安)，並立即處置或

通報，使異常能迅

速處理，降低損失。 

P4.2.3 

能於設備維修完成

後，予以有效記錄

於維修履歷表，以

利追溯管理及必要

時的責任追究。 

3 

K20 異常流程管

理知識 

K21 問題分析與

異常判斷知

識 

S21 設備故障等

級判定能力 

S22 設備初級故

障排除能力 

S23 設備維修過

程記錄能力 

S24 異常處理及

通報能力 

S25 設備修復後

確認能力 
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5.

課

程

地

圖 

製程控制技術員培訓班之課程地圖，其課程先後順序由 1~6依序上課，使學員能由淺入

深，循序漸進的學習，以提昇整體學習效能。 

 基礎課程 進階課程 

授
課
順
序 

1.自動化導入與試做規劃 

 

2.自動化導入之正式試做 

 

4.生產排程檢核 

3.自動化設備試做改善建議及 SOP 制訂 

 

5.生產進度與效能檢核 

 

6.生產設備管理 

 

6.

教

學

訓

練

目

標

與

職

能

內

涵 

設計階段(D) 

說明依據職能與需求分析，以及課程地圖，以各課程所對應職能之行為指標，所設定之

教學／訓練目標。若規劃數門課程，請依各門課程詳列。 

課程教學訓練目標 引用/分析職能內涵 

課程(單元)

名稱 

教學／訓練

目標 
對應行為指標 知識(K) 技能(S) 態度(A) 

1.自動化導

入與試做

規劃 

1. 能協助提

供產品導

入自動化

評估之各

項相關資

訊。 

2. 能提供相

關刀工模

檢具之製

作建議及

生產參數

之設定建

議值。 

3. 能 提 供

SOP 試作

記錄初稿。 

P1.1.1 

能在可行性評估

會議中，協助提供

產品導入自動化

評估之各項相關

資訊，以協助自動

化之可行性評估。 

P1.2.1 

能於自動化導入

試作規劃中，提供

相關刀工模檢具

之製作建議及生

產參數之設定建

議值，以利後續執

行更順暢。 

P1.2.2 

能於自動化導入

試作規劃中，提供

SOP 試作記錄初

稿，使作業人員可

K01 失效模式

與效應分

析

(FMEA)

概念 

K02 設備機構

作動原理 

K03 自動化控

制概念 

K04 刀工模檢

具知識 

K05 工程材料

認知 

K06 SOP 及相

關工作流

概念 

S01 預防量產

異常能力 

S02 機電整合

能力 

S03 刀工模檢

具操作量

測能力 

S04 設備操作

能力 

S05 刀工模檢

具圖面識

圖能力 

S06 參數設定

能力 

S07 SOP 制訂

能力 

A01細心謹慎 

A02主動積極 

A03認真負責 

A04 執行力 

A05刻苦耐勞 

A06團隊意識 

A07情緒管理 
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依循操作。 

2.自動化導

入之正式

試做 

能協助正式

試做之生產

參數之設定

及相關結果

之記錄。 

P2.1.1 

能於自動化導入

試作過程中，協助

生產參數之設定

及相關結果之記

錄，使試作能順利

完成。 

K07 開發試作

知識 

K08 專案開發

知識 

S08 試作能力 

S09 試作狀況

記錄能力 

3.自動化設

備試做改

善建議及

SOP 制訂 

1. 能在自動

化試作過

程，針對問

題點，提出

改善建議，

且能判斷

何時提出

設備擴充

或新購之

建議。 

2. 能依據試

作結果，協

助制訂品

質限度樣

本及協助

制訂 SOP。 

P2.2.1 

能於自動化導入

試作過程中，針對

現有設備問題點，

提出改善建議，使

設備運作更流暢。 

P2.2.2 

能於自動化導入

試作過程中，於必

要時提出設備擴

充或新購之建議，

使未來量產時，可

順利出貨。 

P2.2.3 

能於自動化導入

試作過程中，針對

工時降低與品質

提升部份，提出明

確相關說明，以支

持自動化導入之

必要。 

P2.3.1 

能依據最終之試

作結果，協助制訂

品質限度樣本，以

作為生產線的判

定標準。 

P2.3.2 

能依據最終之試

作結果，協助制訂

K06 SOP 及相

關工作流

概念 

K09 設備效益

評估知識 

K10 製造成本

知識 

K11 工作改善

原理原則 

K12 品質管理

工具知識 

K13 品質限度

樣本知識 

S10 試作改善

建議 

S11 提出設備

效益評估

建議能力 

S07 SOP 制訂

能力 

S12 制訂品質

限度樣本

能力 

S13 作業過程

改善能力 
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SOP，使後續正式

生產時可依循。 

4.生產排程

檢核 

1. 能依工單

所述，確認

生產排程

順序並確

認是否合

理。 

2. 能依生產

需求，進行

刀工模檢

具準備確

認、管路更

換確認及

原物料之

領用。 

P3.1.1 

能依據每日工單，

確認生產排程之

順序，並確認該排

序是否合理，使產

線能依進度順利

生產。 

P3.1.2 

能依生產需求，進

行刀工模檢具之

準備確認、管路更

換確認及原物料

之領用，使後續的

執行更為流暢。 

K14 生產排程

概念 

K15 生產準備

概念 

K16 ERP 管理

概念 

S14 審查及調

整最適化

生產順序

能力 

S15 作業前相

關各項準

備能力 

S16 生產過程

中換模換

線最佳化

能力 

5.生產進度

與效能檢

核 

1. 能將每批

次生產相

關數據予

以落實記

錄。 

2. 能掌握生

產進度與

具備效檢

核能力。 

P3.2.1 

能確保將每批次

生產相關數據予

以落實記錄，以供

效率統計及必要

時的追溯管理。 

K17 數據蒐集

分析概念 

K18 製程管理

知識 

S04 設備操作

能力 

S17 記錄生產

日報表能

力 
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6.生產設備

管理 

1. 能定期進

行設備的

保養及記

錄。 

2. 能在生產

運做前，進

行設備的

點檢及記

錄。 

3. 能在機台

運做期間，

留意各種

異常或異

音。 

4. 能於設備

故障時，立

即進行保

修或通知

維修。 

5. 能於製程

異常時，立

即判定異

常屬性，並

立即處置

或通報。 

6. 能於設備

維修完成

後，予以有

效記錄於

維修履歷

表。 

P4.1.1 

能於要求的時程

區間進行設備的

保養及記錄，以確

保設備的正常運

作。 

P4.1.2 

能於新產品及每

日首件生產，且於

設備稼動前，進行

設備的點檢及記

錄，以避免突發狀

況的產生。 

P4.1.3 

能在機台運做時，

留意各種異常，以

避免機台異常，造

成產品出狀況。 

P4.2.1 

能於設備故障時，

立即進行保修或

通知維修，使損失

及傷害降至最低。 

P4.2.2 

能於製程異常時，

立即判定異常屬

性(生產、品質、工

安)，並立即處置

或通報，使異常能

迅速處理，降低損

失。 

P4.2.3 

能於設備維修完

成後，予以有效記

錄於維修履歷表，

以利追溯管理及

必要時的責任追

究。 

K19 TPM 管

理概念 

(全面生

產設備管

理) 

K20 異常流程

管理知識 

K21 問題分析

與異常判

斷知識 

S18 設備保養

及記錄能

力 

S19 設備點檢

及記錄能

力 

S20 閱讀設備

手冊 

S21 設備故障

等級判定

能力 

S22 設備初級

故障排除

能力 

S23 設備維修

過程記錄

能力 

S24 異常處理

及通報能

力 

S25 設備修復

後確認能

力 
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7.

課

程

大

綱 

課程(單元)名稱 課程大綱內容 課程時數 

1.自動化導入與試做規劃 

1.自動化可行性評估 

2.刀工模檢具之製作與生產參數設定建議 

3.試做規劃之 SOP 記錄 

36 小時 

2.自動化導入之正式試做 1.協助生產參數設定及結果記錄 18 小時 

3.自動化設備試做改善建議及

SOP 制訂 

1.自動化設備改善建議 

2.試作改善 SOP 制訂 
36 小時 

4.生產排程檢核 
1.生產排程 

2.生產需求準備 
30 小時 

5.生產進度與效能檢核 
1.生產進度記錄 

2.生產效能檢核 
36 小時 

6.生產設備管理 

1.設備保修 

2.異常管理 

3.維修履歷表修訂 

54 小時 

7.成果驗證 

進行整體學習成果評估，考驗學員對於課程

單元內容是否具足夠的知識及實務技能且達

水準。 

6 小時 

8.

教

學

方

法 

發展階段(D) 
依據教學/訓練目標、內容大綱規劃其教學方法，以講述教學、分組討論及實務演練

為主要教學方式。 

課程(單元)名稱 教學/訓練目標 

教學方法 

講
述
教
學 

分
組
討
論 

實
務
演
練 

說明 

(簡要說明所選取之

教學方法) 

1.自動化導入與試

做規劃 

1.能協助提供產品導入自

動化評估之各項相關資

訊。 

2.能提供相關刀工模檢具

之製作建議及生產參數

之設定建議值。 

3.能提供 SOP 試作記錄初

稿。 

● ●  

1.講述教學法：講師

以熟練的講授技巧並

適時回饋問題來提升

訓練效果。 

2.分組討論： 

講師透過將學員分組

討論議題的模式，讓

學員經由與講師及其

他學員間互動，吸收
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2.自動化導入之正

式試做 

能協助正式試做之生產參

數之設定及相關結果之記

錄。 

● ● ● 

課程中的概念。 

3.實務演練：講師帶

領學員實際的操作自

動化設備，並學習設

備的保養、點檢及記

錄以及設備故障或異

常的維修。 3.自動化設備試做

改善建議及 SOP

制訂 

1.能在自動化試作過程，針

對問題點，提出設備擴

充、設備新購及改善建

議。 

2.能依據試作結果，協助制

訂品質限度樣本及協助

制訂 SOP。 

● ● ● 

4.生產排程檢核 

1.能依工單所述，確認生產

排程順序並確認是否合

理。 

2.能依生產需求，進行刀工

模檢具準備確認、管路更

換確認及原物料之領用。 

● ●  

5.生產進度與效能

檢核 

1.能將每批次生產相關數

據予以落實記錄。 

2.能掌握生產進度與具備

效能檢核能力。 

● ●  

6.生產設備管理 

1.能定期進行設備的保養

及記錄。 

2.能在生產運作前，進行設

備的點檢及記錄。 

3.能在機台運作期間，留意

各種異常或異音。 

4.能於設備故障時，立即進

行保修或通知維修。 

5.能於製程異常時，立即判

定異常屬性，並立即處置

或通報。 

6.能於設備維修完成後，予

以有效記錄於維修履歷

表。 

●  ● 
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9.

教

學

資

源 

課程(單元)名稱 
教材與教學資源 

教材 教具/設備 

1.自動化導入與試做規劃 

1.PowerPoint 簡報 

2.教科書 

3.訓練教材與參考資料 

1.電腦 

2.投影機 

3.白板 

2.自動化導入之正式試做 

1.PowerPoint 簡報 

2.教科書 

3.訓練教材與參考資料 

1.電腦 

2.投影機 

3.白板 

4.自動化機台 

3.自動化設備試做改善建議及

SOP 制訂 

1.PowerPoint 簡報 

2.教科書 

3.訓練教材與參考資料 

1.電腦 

2.投影機 

3.白板 

4.自動化機台 

4.生產排程檢核 

1.PowerPoint 簡報 

2.教科書 

3.訓練教材與參考資料 

1.電腦 

2.投影機 

3.白板 

5.生產進度與效能檢核 

1.PowerPoint 簡報 

2.教科書 

3.訓練教材與參考資料 

1.電腦 

2.投影機 

3.白板 

6.生產設備管理 

1.PowerPoint 簡報 

2.教科書 

3.訓練教材與參考資料 

1.電腦 

2.投影機 

3.白板 

4.自動化機台 

課程(單元)名稱 
應具備之資格與專業學經歷 

授課教師 評量人員 課程協助人員 

1.自動化導入與試做規劃 

須符合以下條件之一： 

1.曾任職製程控制相關職務 5 年

(含)實務經驗，其專業能力足以

擔任授課講師者。 

2.曾任職製程控制相關訓練課程

專任或兼任教師 3 年以上者。 

同授課講師

資格要求。 

訓練行政人員

資格： 

具大專以上學

歷，或從事訓練

執行或管理相

關工作 1 年(含)

以上之人員。 
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2.自動化導入之正式試做 

須符合以下條件之一： 

1.曾任職製程控制相關職務 5 年

(含)實務經驗，其專業能力足以

擔任授課講師者。 

2.曾任職製程控制相關訓練課程

專任或兼任教師 3 年以上者。 

同授課講師

資格要求。 

 助教資格： 

具有自動化設

備操作相關經

驗 1 年以上。 

 

 訓練行政人

員資格： 

具大專以上學

歷，或從事訓練

執行或管理相

關工作 1 年(含)

以上之人員。 

3.自動化設備試做改善建

議及 SOP 制訂 

須符合以下條件之一： 

1.曾任職製程控制相關職務 5 年

(含)實務經驗，其專業能力足以

擔任授課講師者。 

2.曾任職製程控制相關訓練課程

專任或兼任教師 3 年以上者。 

同授課講師

資格要求。 

4.生產排程檢核 

須符合以下條件之一： 

1.曾任職製程控制相關職務 5 年

(含)實務經驗，其專業能力足以

擔任授課講師者。 

2.曾任職製程控制相關訓練課程

專任或兼任教師 3 年以上者。 

同授課講師

資格要求。 
 訓練行政人

員資格： 

具大專以上學

歷，或從事訓練

執行或管理相

關工作 1 年(含)

以上之人員。 5.生產進度與效能檢核 

須符合以下條件之一： 

1.曾任職製程控制相關職務 5 年

(含)實務經驗，其專業能力足以

擔任授課講師者。 

2.曾任職製程控制相關訓練課程

專任或兼任教師 3 年以上者。 

同授課講師

資格要求。 

6.生產設備管理 

須符合以下條件之一： 

1.曾任職製程控制相關職務 5 年

(含)實務經驗，其專業能力足以

擔任授課講師者。 

2.曾任職製程控制相關訓練課程

專任或兼任教師 3 年以上者。 

同授課講師

資格要求。 

 助教資格： 

具有自動化設

備操作相關經

驗 1 年以上。 

 

 訓練行政人

員資格： 

具大專以上學

歷，或從事訓練

執行或管理相

關工作 1 年(含)

以上之人員。 
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10.

執

行

人

員 

實施階段(I) 

課程(單元)名稱 
實際執行人員之資格與專業學經歷 

授課教師 評量人員 課程協助人員 

1.自動化導入與試做規劃 
同發展階段授課講

師 

同發展階段四類評

量人員 

同發展階段協 

助人員 

2.自動化導入之正式試做 
同發展階段授課講

師 

同發展階段四類評

量人員 

同發展階段協 

助人員 

3.自動化設備試做改善建議

及 SOP 制訂 

同發展階段授課講

師 

同發展階段四類評

量人員 

同發展階段協 

助人員 

4.生產排程檢核 
同發展階段授課講

師 

同發展階段四類評

量人員 

同發展階段協 

助人員 

5.生產進度與效能檢核 
同發展階段授課講

師 

同發展階段四類評

量人員 

同發展階段協 

助人員 

6.生產設備管理 
同發展階段授課講

師 

同發展階段四類評

量人員 

同發展階段協 

助人員 

11.

課

程

執

行

成

果 

課程(單元)名稱 辦理時間 訓練地點 上課人數 結訓人數 

1.自動化導入與試做規劃 
依實際開課時間

而定 

依實際開課

地點而定 

依實際上課人

數而定 

依實際結訓

人數而定 

2.自動化導入之正式試做 
依實際開課時間

而定 

依實際開課

地點而定 

依實際上課人

數而定 

依實際結訓

人數而定 

3.自動化設備試做改善建議

及 SOP 制訂 

依實際開課時間

而定 

依實際開課

地點而定 

依實際上課人

數而定 

依實際結訓

人數而定 

4.生產排程檢核 
依實際開課時間

而定 

依實際開課

地點而定 

依實際上課人

數而定 

依實際結訓

人數而定 

5.生產進度與效能檢核 
依實際開課時間

而定 

依實際開課

地點而定 

依實際上課人

數而定 

依實際結訓

人數而定 

6.生產設備管理 
依實際開課時間

而定 

依實際開課

地點而定 

依實際上課人

數而定 

依實際結訓

人數而定 
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12.

學

習

成

果

評

量

方

式 

評估階段(E) 

課程(單元)名稱 

學習成果評量方式 相對應的評量工具 

（如試卷、觀察檢核表、紀

錄日誌、操作/報告/實作指

引…等） 

實
作
評
量 

筆
試 

報
告 

1.自動化導入與試做規劃  ●  

1.滿意度調查表 

2.職能前後測評估表 

3.筆試試卷 

2.自動化導入之正式試做 ● ●  

1.滿意度調查表 

2.職能前後測評估表 

3.筆試試卷 

4.實作評量 

3.自動化設備試做改善建議

及 SOP 制訂 
● ●  

1.滿意度調查表 

2.職能前後測評估表 

3.筆試試卷 

4.實作評量 

4.生產排程檢核  ● ● 

1.滿意度調查表 

2.職能前後測評估表 

3.報告 

5.生產進度與效能檢核  ● ● 

1.滿意度調查表 

2.職能前後測評估表 

3.報告 

6.生產設備管理 ●   

1.滿意度調查表 

2.職能前後測評估表 

3.實作評量 

13.

學

習

成

果

證

據 

結訓標準： 

課程結訓標準以學員 6 門單元課程請假時數累計不得超過課程總時數的十分之一小

時，方可參加成果驗證，並規劃筆試、報告與實作測驗，筆試及報告成績平均達 70 分

(含)以上且實作測驗通過才可取得結訓證明，以確保學員能力符合職能要求。 

項目 筆試/報告 實務操作 成果驗證 

標準 70 分(含)以上通過 通過 不通過 通過 不通過 

內容 

筆試及報告由講

師批改並予以評

分，70 分(含)以上

則可通過。 

實務操作由評量人員進

行評估通過或不通過。 

1.針對所有習得的 6 門單元

課程進行總結式的專題報

告。 

2.成果驗證由評量人員進行

評估通過或不通過。 

筆試、報告、實務演練及成果驗證皆通過則合格 
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課程(單元)名稱 學習成果證據項目 數量 

1.自動化導入與試做規劃 

1.滿意度調查表 依實際上課人數而定 

2.職能前後測評估表 依實際上課人數而定 

3.筆試試卷 依實際上課人數而定 

2.自動化導入之正式試做 

1.滿意度調查表 依實際上課人數而定 

2.職能前後測評估表 依實際上課人數而定 

3.筆試試卷 依實際上課人數而定 

4.實作評量 依實際上課人數而定 

3.自動化設備試做改善建議

及 SOP 制訂 

1.滿意度調查表 依實際上課人數而定 

2.職能前後測評估表 依實際上課人數而定 

3.筆試試卷 依實際上課人數而定 

4.實作評量 依實際上課人數而定 

4.生產排程檢核 

1.滿意度調查表 依實際上課人數而定 

2.職能前後測評估表 依實際上課人數而定 

3.筆試 依實際上課人數而定 

4.報告 依實際上課人數而定 

5.生產進度與效能檢核 

1.滿意度調查表 依實際上課人數而定 

2.職能前後測評估表 依實際上課人數而定 

3.筆試 依實際上課人數而定 

4.報告 依實際上課人數而定 

6.生產設備管理 

1.滿意度調查表 依實際上課人數而定 

2.職能前後測評估表 依實際上課人數而定 

3.實作評量 依實際上課人數而定 
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14.

監

控

評

估 

 

課程進

行階段 

監控評估方法

與流程 
監控標的 參與人員 相關配合文件 

課程規

劃 
監控評估規劃 

課程執行監控

機制 

利益關係人(產業專家/

相關從業人員、職能分

析專家、課程設計專

家、講師、課程團隊) 

1.課程發展報

告 

2.利益關係人

會議紀錄 

課程實

施前 
課前預備會議 

課程執行流程、

教材、學習輔助

工具、評量工具 

課程團隊 
課前預備會議

紀錄 

課程實

施中 

課程執行紀錄

與相關回饋資

料蒐集 

課程執行流程、

講師教學內容、

學員學習狀況 

利益關係人(講師、學

員、課程團隊) 

1.學員滿意度

調查表 

2.筆試試卷 

3.學員出席紀

錄表 

課程實

施後 
課後檢討會議 

課程執行流程、

講師教學內容、

學員學習狀況、

異常改善狀況 

利益關係人(講師、課

程團隊) 
檢討會議紀錄 

課程結

訓後 
訓後評估會議 

訓練成效、課程

執行監控機制 

利益關係人(講師、學

員、產業專家/相關從

業人員、課程團隊) 

1.訓後評估報

告 

2.訓後評估會

議紀錄 
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