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相機產品開發(生態化設計)案 
生態化設計方案達成情形檢討 

組員：陳威壯、陳敬凱 
             林家菁、張明琴 



公司簡介 

• 公司名稱：佳佳科技股份有限公司  

• 成立日期：2002年12月  

• 資 本 額 : 新台幣10億元  

• 員工人數 : 720人  

• 經營項目 :光學元件產品製造 

• 品質管理系統 : ISO 9001:2015 

• 環境管理系統 : ISO 14001:2015 

• 汽車品質系統驗證： ISO 16949:2009  

• HSF無危害物質管理系統 : IECQ QC080000  

 



系統認證 

ISO 14001:2015  

ISO 9001:2004  

ISO/TS16949:2009  
IECQ QC080000 



產品管理政策 

經濟 

環境 

社會 

• 車載鏡頭 

• 生物辨識鏡頭 

• 監視器 

安全 

• 醫療鏡頭 

健康 

• 穿載式鏡頭 

• 數位相機 

• 投影機 

 

快樂 

公司產品為遵守環保指令、滿足客戶要
求，於產品的研發、設計或製造量產階
段，即以系統化管理有 害物質，並持續
改善綠色管理問題，不斷提升產品 品質，
以確保所提供之產品符合客戶需求，共
同為 保護環境努力。 



核心價值 

人 

•  積極培育優秀人才，照顧員工生活 

•  推動建康職場，創造工作生活平衡 

技術 

• 持續導入新技術，提升專業水準 

• 創造高附加價值，拉開與競爭者距離 

品質 

• 積極追求優良品質，承諾持續改善 

• 滿足顧客需求與期望，達成雙輸贏境界 

成本 

• 排除各種浪費，追求最低的成本 

• 強化競爭能力，確保公司利潤 



組織架構 

 



部門職掌 
主要部門 主要職掌 

稽核室 對本公司內部規章、制度執行稽核之工作，並提出改善建議。 
負責公司契約、商標、專利、智財、涉訟等法律相關事務之審核、規劃與諮商
服務。 

總經理室 
 

擬定本公司營運目標，綜理本公司全盤業務之執行，並指揮督導各部門處理業
務。 

經營企劃室 
 

依據公司營運目標，訂定方針、經營計畫及發展策略。推動監理評價組織營運
活動之成效。並適時協助進行跨企業及組織的工作協調、專案計劃評估及執行
成效追蹤。 

安全衛生室 專責環保安全及衛生業務，維護勞工安全衛生及廠區安全管理。 

研發中心 新產品組合規劃、新產品研究開發、產品功能改良、技術資料之蒐集、建立與
管理並予製造部技術上之支援事項。 

營業中心 掌理市場調查、市場區隔、通路、佈局、宣傳等策略性行銷、客戶服務與客戶
需求追踪、客戶授信額度與帳款確保等。 

管理中心 綜理原物料、設備、工程詢比議價及採購政策推進等及致力於持續改善公司供
應鏈管理、優化營運成本績效等策略，提昇公司整體核心競爭能力。 

QA部 推行綠色環保、產品品質目標推進及達成，ISO系統驗證稽核。 

製造部 
 

各式光學應用鏡頭、鏡片之研磨、求芯、精密鍍膜技術加工、組裝、相關零組
件之成形及塗裝之生產製造、各式光學應用鏡頭等模造玻璃產品之生產製造及
技術提昇、設備治工具加工、模具設計製作、模仁超精密加工、類鑽模濺鍍等。 
 



供應商評鑑流程 

評鑑等級  材料廠商  供應商稽核活動  產品承認資料   

        A  
 

塑膠 每年至少一次  

第三方檢測報告--1年有效  
SDS報告—3年有效  
保證書簽署   

 

       B 玻璃    每半年至少一次  

第三方檢測報告--1年有效  
SDS報告—3年有效  
保證書簽署   

 

       C 
 

其他材料  適情況   
第三方檢測報告--1年有效  
保證書簽署   

 



供應商評估表 



供應商評估基準表 



1.原物料取得 

•-採購評估 

•-替代原料 

2.製造 

•-製程創新 

•-能資源使用 

3.配銷 

•-運輸考量 

•-物流設計 

•-包裝設計 

4.使用 

•-功能考量 

•-售後服務 

5.廢棄物處理 

•-回收率 

•-易拆解設計 

•-廢棄物減量 

 

環境衝擊… 

相關投入… 

酸雨… 全球 
暖化 

推動循環經濟–廢棄物資源化 
以生命週期觀點鑑別生態化影響議題 



生態化設計原則 

節省 

能源 

可回收 

再利用 

降低長期 

風險 

廢棄物 

減量 

易拆解 

節省 

資源 

• 減少產品的能源使用 
• 減低運輸過程中的能源消耗 
• 使用可再生能源 
• 替代能源 

•材料回收設計 
•元件回收設計 

• 減少製程排放物 
• 避免有毒及具危害性物質 
• 避免長期累積於環境之化學 
物質 
• 使用水性(非溶劑型)技術 
• 使用環境衝擊小的替代物料 
• 增加產品生物可分解性 
• 增加產品易處理/處置性 

•產品本體減廢  
• 包材減廢 

• 增進元件運作方便性 
• 簡化元件連結界面 
• 簡化性設計 

• 設計多功能產品 
• 使用回收再製而成的物料 
• 減少物料使用 
• 使用可再生原料 
• 零組件可容易辨識、維修及更換 
 



推動循環經濟–廢棄物資源化 
-生態化影響評估 

生命週期階段(觀點) 
考量面鑑別- 組織 

1.相機產品： 
    A.數位相機：塑膠鏡片(含零件材質、 
        設計、包裝)，耗用較多材料及能源 
        耗損。  
    B.車載鏡頭：零件可拆性、組裝安全 
        無污染。 
2.相機機殼、零件使用塑膠料部分，選 
   用非環保材質，於使用、廢棄、最 
   終處置，對環境有所衝擊。 

1.材料使用： 
    A.電池之使用，耗用較多能源。  
    B.可拆解：零件可拆性，組裝 
        安全方便，材料完全無污染 
       ，浪費部分能/資源。 
   C.包裝材料： 選用環保材質 
       減少對環境造成污染行為。 

潤滑油使用：調和、更換時 
    機，未有科學方式管理，以 
    作業人員的經驗、感官管理 
    ，決定添加或更換時機，造 
    成切削原液之使用浪費及廢 
    棄物之增加。 
2. 廢油品直接交由油品供應商 
     處理，對事業廢棄物處理無 
     相關認知。 

1.包裝盒：習慣使用保 
   麗龍、塑膠盒，於廢 
   棄、最終處置，對環 
   境有危害。  
2.印刷：過多印刷及使 
   用非環保油墨，於使 
   用者接觸時易對人體 
   危害或於廢棄、最終 
   處置時，對環境有所 
   危害。  

1. 



生態化設計開發案- 
 生態永續概念技術開發    

 產品再生資源化設計 

方案二、材質效能 
(1)材料須符合RoHS指令 
     要求。 
(2)零組件輕量化設計方案之 
     採用。 
(3)可分解塑料之選用替換 
     。 

方案三、油品再利用 
1.油品再利用裂煉潤滑油，  
   有效使用再生資源。 
2.設置油品回收處理設備， 
    降低購油成本及處理的 
    浪費。 

方案一、最佳功能劃設計(選擇太陽能電池) 
(1)設計電池便利性、無污染、天然資源，容易 
     充電及節省能源使用之目的。 
(2)藉由太陽能轉化電能，不需額外帶充電器 
     隨時隨地可充電，利用此永續天然資源特性 
    ，達到較佳之減能省碳效果。 

方案四、降低包裝衝擊 
(1)產品包裝盒採用較環保 
     之紙製材質設計使其可 
     回收。 
(2)內裝盒不特別 
     印刷，降低印 
     刷油墨之使用 
    。 



相機產品生態化設計方案(擬定)評估表 
 

產品名稱：相機 填表日期：2018.8.4 

                  項目 
 
 

生命週期階段 

產品重大 
環境考量面 

產品改善目標 
(以量化數字為佳) 

產品生態化設計方案 產品環境績效 

原(材)料 
符合RoHS指令四項 
含重金屬評估 
 

 100%符合 符合RoHS指令四項金屬限值  100%符合 

生產  製程產出廢水 
 製程廢水回收比例 
    10%提升至25% 

回收廢水回到製程，重新再利使
用，節約水資源25% 

 節水效率25% 

物流  包裝印刷 
 包裝印刷 
    環保印刷20% 

包裝盒上的印刷改用 
環保油墨20% 

 減少毒性油墨20% 

使用  電池消耗能源 
傳統電池改變太陽能 
環保綠能電池10% 

改為太陽能電池  節能效益10% 

廢棄  產品拆解 
易拆解不同材質可分拆
15%~25% 

 拆解零件15% 
部份材料可回收再利
用降低拆解耗能 

研發主管：葉勝宜   填表人：陳藝得 



生態化設計 
查檢項目 

環境考量面(生態化影響議題) 生態化設計方案 成效 

改進材質效能 
1.相機機殼、零件使用綠色塑膠料
部分，選用非環保材質，於使用、
廢棄、 最終處置，對環境有所衝擊。 

方案一、材質效能 
(1)材料須符合RoHS指令要求。 
(2)零件輕量化設計方案之採用。 
(3)可分解塑料之選用替換。 

1.輕量化設計物料2件。 
    (25+20=45g) 
2.可分解材料選擇2件。 
    (PLA、鏡片) 

改善能源效率 1.相機電池使用，耗用較多能源。  

方案二、最佳功能劃設計 
(選擇太陽能電池)：廢電池回收 
 (1)產品設計，朝更耐久、易修  
復、可回收設計。 
 (2)產品設計從搖籃到搖籃設計；
產業設計指引；綠色材料。 
 
方案三、廢油再利用 
1.產品供應商鏈結共生，提高
生產流程能資源效率，減少廢
棄物產生。 

1.便利性 
2.無污染 

環境友善設計 

1.採用物質節約設計 
2.採用零件易拆解設計 
3.採用廢棄物減量設計 
4.採用可回收再利用設計 
 
 

1.選擇太陽能電池設計 。 
2.零件使用易拆解材料。 

相機應用領域開發-生態化設計方案 



生態化設計 
查檢項目 

說明 生態化設計方案 成效 

減少包裝/運
輸環境衝擊 

1.包裝盒：習慣使用保麗龍、塑膠 
   盒，於廢棄、最終處置，對環境 
   有危害。  
2.印刷：過多印刷及使用非環保油 
   墨，於使用者接觸時易對人體危 
   害或於廢棄、最終處置時，對環 
   境有所危害。  

方案四、降低包裝衝擊 
(1)產品包裝盒採用較環保之 
     紙製材質設計使其可回收。 
(2)內裝盒不特別印刷，降低 
     印刷油墨之使用。 
 

1.內盒裝不印刷。 
2.內盒採紙盒設計。 
3.包裝材選用環保材質。 
 

為清潔生產及
使用而設計 

使用清潔生產技術、避免使用有害
的消耗品及輔助物質，並且分析系
統整體，避免以單一的環境準則做
為決策之標準。 

方案五、清潔生產 
1.再生油品進行再利用(回收使
用後潤滑油、建立再生油使用
標準)，降低大量購入原油品
及減少潤滑油使用量。 

1.建立管理SOP及人員訓 
   練。 
2.創造綠消費模減少抛棄
式產品加強教育及宣導 
3.延長產品壽命，生產者
保留產品所有權，帶動生
產者延伸責任制。 
4.油品再利用減少污染。  
 

相機應用領域開發-生態化設計方案 



方案一.傳統電池(體積大、佔空間) & 不需帶充電器(便利性、隨時可充電) 

相機應用領域-生態化設計方案 

方案二.設計材料改變(PS、ABS)，變更輕量化可分解材質(PLA) 

原重量：約15g 

輕量化後5g 



方案三.包裝材選擇-紙盒(捨棄保麗龍、塑膠) & 減少印刷(內盒裝不印刷) 

再生油 
項目 

SAE J300  
標準黏度

級數 

原添加頻度 調整添加頻度 

潤滑油 30% 30 15 

機油 25% 25 10 

相機應用領域-生態化設計方案 

方案四.油品再利用-減少原油消耗及廢潤滑油產生 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

綠色供應鏈 

科敏企業 

伯爵光電 

零件 
加工 

一帆彩色印刷 

包裝 

塑竹工業 

塑膠 
粒 

新美光學 

鏡片 
材料 

奇奇實業 

塑膠 
粒 

塗裝 
處理 

山泰精機 零件 
加工 

台楊精機 

金屬 
加工 

生態化設計-供應鏈之參與擴散 

ISO 14006定義：「整合環境考量面至產品設計與開發當中，以減少產品生命週期當中對環境的衝擊」。 

旨於減少產品生命週期自然資源的消耗及減低產品對環境可能產生的衝擊。 

以產品生命週期的觀點，系統性將環境考量因素整合至產品設計與發展的過程。 



供應商實地稽核-不符合事項 

• 1. 1.RoHS指令：人員對於符合
RoHS要求之意義為何並不清楚，
只知被告之，就要求原料廠商，
如何管制不清楚 。 

• 2.儲存與管理：因不清楚相關要
求，致原料儲存時無特別區隔、
管制、防護，存在混料風險，未
訂定限用物質相關程序書。  

• 3.成分調查表：供應商未按照我
司提供的要求回復。 

• 4. 無檢驗標準：沒有在設計驗證
階段送交於合格實驗室進行第三
方檢測實驗室的報告。  

• 5. 無建立SOP ：沒有進行從零件/
材料到成品產出之材料與制程履
歷之管控。 

供應商自評 

稽核評鑑 

實地稽核 

合格供應商 

輔導改善 
評鑑
結果 

NO  

Yes 



 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

生命週期階段(觀點) 
考量面鑑別- 供應鏈 

1.潤滑油使用：調和、更換時機， 
   未有科學方式管理，以作業人員 
   的經驗、感官管理，決定添加或 
   更換時機，造成潤滑油原料之使用 
   浪費及廢棄物之增加。 
2.廢油品直接交由油品供應商處理 
   ，對事業廢棄物處理無相關認知 

1.RoHS指令：人員對於符 
   合RoHS要求之意義為何 
   並不清楚(人員無此方面 
   知識)，只知被告之，就 
   要求原料廠商，如何管制 
   則不清楚 。 
2.儲存與管理：因不清楚相 
    關要求，致原料儲存時無 
    特別區隔、管制、防護， 
    存在混料風險。 

1.RoHS指令：人員對於符 
   合RoHS要求之意義為何 
   並不清楚(人員無此方面 
   知識)，只知被告之，就 
   要求原料廠商，如何管制 
   則不清楚 。 
2.用料規劃與管理： 
   材料利用率是否最佳化， 
   有討論空間。餘料利用率 
   提昇，有活化空間。 

1.RoHS指令：人員對於 
   符合RoHS要求之意義 
   為何並不清楚，只知被 
   告之，就要求原料廠商 
   ，如何管制不清楚 。 

生態化設計-供應鏈之參與擴散 



供應商 
名單 

遭遇問題 改善內容 成果 

塑竹工業
股份有限
公司 

1.RoHS指令：人員對
於符合RoHS要求之意
義為何並不清楚(人員
無此方面知識)，只知
被告之，就要求原料
廠商，如何管制則不
清楚 。 
2.儲存與管理：因不
清楚相關要求，致原
料儲存時無特別區隔、
管制、防護，存在混
料風險。 

1.輔導認識限用物質規定之
國際指令及建立簡易管理
程序。 

2.輔導建立原料、製造過程
環境污染管控準則。 

 

1.進行RoHS指令要求之
指導訓練(一場)，使人
員瞭解其意義及管制
方法(進料檢驗資料要
求、資料判讀)。  

2.建立基本之進料管理
SOP。 

3.進料、餘廢料，分類儲
存 

    區規劃，領用管理規
則訂 

    定。 

有效實施RoHS
管制-進料、儲
存。 
 
 
 
餘、廢料回收分
存與標示管理 
 

奇奇實業
股份有限
公司 

伯爵光電
股份有限
公司 
 

1.潤滑油使用：調和、
更換時機，未有科學
方式管理，以作業人
員的經驗、感官管理，
決定添加或更換時機，
造成潤滑油之使用浪
費及廢棄物之增加。 
2.廢油品直接交由油
品供應商處理，對事
業廢棄物處理無相關
認知 

1.輔導油品進行再利用加工
之清潔生產流程，擬定並
減廢方案：建立SOP油品
再利用方式，延後/合理
更換頻度。 

2.輔導查詢廢棄物處理合格
廠商之工具及與油品商議
定處理規定及追蹤。 
 

1.建立潤滑油管理作法，
延長使用效率；減少
使用量及降環境污染。
(以濃度量測取代人工
經驗判斷) 

2.降低潤滑油原料使用量 
   (約3加侖/月)。 
 

以油品進行再利
用有效管理，減
少原液消耗及廢
液產生。 
 新美光學

企業公司 
 

科敏公司 
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供應商 
名單 

遭遇問題 改善內容 成果 

奇奇實業 

1.RoHS指令：人員
對於符合RoHS要求
之意義為何並不清楚，
只知被告之，就要求
原料廠商，如何管制
不清楚 。 
 

1.輔導認識限用物質規
定之國際指令及建立
簡易管理程序。 

1.進行RoHS指令要求之指導
訓練(一場)，使人員瞭解其
意義及管制方法(進料檢驗
資料要求、資料判讀)。  

2.建立基本之進料管理SOP。 
3. 污泥(事業廢棄物)目前依環 
    保法規申報。  

有效實施RoHS
管制。 
 
 
 
 
依法處理/申報 

一帆彩色
印刷股份
有限公司 

1.RoHS指令：人員
對於符合RoHS要求
之意義為何並不清楚
(人員無此方面知識)，
只知被告之，就要求
原料廠商，如何管制
則不清楚 。 
2.用料規劃與管理： 
 材料利用率是否最
佳化，有討論空間。
餘料利用率提昇，有
活化空間。 

1.輔導認識限用物質規
定之國際指令及建立
簡易管理程序。 

2.  提升材料利用率檢討。 

1.進行RoHS指令要求之指導
訓練(一場)，使人員瞭解其
意義及管制方法(進料檢驗
資料要求、資料判讀)。  

2.提升材料利用率，  減少餘、
廢料。(整體材料利用率
70%→92%/年) 

大件餘料，作為
小件之原料。 
 
 
 
 
降低餘料(下腳料) 
成為廢料。  

生態化設計-供應鏈之參與擴散 



簡報完畢 
敬請指導 


