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摘要

空氣污染物自動檢測技術不須要經採樣、前處理等冗長步驟，亦減少相關藥

劑之使用，為值得推廣發展之綠色檢測技術，本所規劃於 112 年建立以氣體交換

裝置串接感應耦合電漿質譜儀(Gas exchange device - Inductively coupled plasma mass

spectrometry, GED-ICP-MS)直接檢測大氣粒狀物中重金屬之綠色檢測技術，為順利

完成 GED-ICP-MS 檢測技術建置並瞭解目前空氣污染物自動檢測相關技術之發

展及未來應用，派員考察安捷倫(Agilent Technologies)公司日本東京事業部、

IAS(International Analytical Solutions)公司之實驗室、HORIBA 公司之琵琶湖工廠

(Biwako E-HARBOR)三家國際知名之儀器公司，瞭解儀器性能、設計理念與其限

制，並獲得應用於實際大氣環境檢測之資訊。日本安捷倫東京事業部為安捷倫感

應耦合電漿質譜儀(Inductively coupled plasma mass spectrometry, ICP-MS)研發總部，

而 IAS 及 HORIBA 兩家儀器廠商皆致力於發展線上自動檢測儀器，與本所之未

來之業務規劃及綠色分析檢測技術發展之趨勢相關。三家公司考察行程及內容摘

要如下：

1. 考察日本 Agilent 公司東京事業部，此處為Agilent ICP-MS 之研發總部，透過

與該公司專業人員進行 ICP-MS 用於移動實驗室現地執行直接顆粒量測之儀

器設置、操作及數據處理相關問題進行討論及意見交流。

2. 考察日本 IAS 公司，該公司致力於實現 ICP-MS 前端自動進樣、自動稀釋及

線上校正之儀器設計。由實地考察及實驗室參觀，瞭解該公司產品設計及發

展應用；透過實機操作及技術交流，討論以GED-ICP-MS 執行大氣顆粒中重

金屬直測時所須注意事項及定量計算等問題。

3. 考察日本 HORIBA 公司琵琶湖工廠，公司總部位於日本京都，是全球最大的

分析與檢測儀器製造商之一，在全球設有多個分支機構，專門從事測量和分

析設備的開發、生產和銷售，涵蓋汽車、醫療和環境等各個行業。其位於京

都琵琶湖之工廠主要專注於氣體測量相關設備的生產和開發設施，透過考察

該工廠瞭解其空氣污染相關檢測儀器之發展與應用，並進行技術交流及經驗

分享，討論氣體自動監測儀器可能遇到之問題及可能之解決方式。
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壹、目的

本次考察選擇日本安捷倫公司東京事業部、東京 IAS 公司及京都HORIBA 公

司進行空氣污染物自動檢測技術相關之意見交流、問題討論、實機操作及實驗室

/工廠參觀，並進行空氣污染物自動檢測技術相關議題討論、經驗分享，以汲取相

關經驗建立知識觀念，希望經由本次考察瞭解本所規畫建置GED-ICP-MS 現地即

時自動檢測空氣粒狀物中重金屬技術之可行性及所需克服之困難，並了解其他空

氣污染物自動檢測技術之發展現況及未來趨勢。

安捷倫公司東京事業部為安捷倫 ICP-MS 之研發總部，致力於 ICP-MS 之技

術開發與應用，IAS 公司專注於 ICP-MS 前端進樣系統或是自動稀釋系統之開發，

其生產之 GED 可接在 ICP-MS 之前端當成空氣基質的直接進樣系統，可省去粒

狀物採樣及檢測所需花費的時間、人力、以及消化所用的酸液，為值得發展之現

地綠色檢測方法。京都 HORIBA 公司針對空氣中自動連續監測與煙道連續監測

系統(Continuous Emission Monitoring Systems, CEMS)具有不同型式儀器，其針對不

同性質、濃度、屬性皆有適性之設計。

空氣粒狀物中重金屬，因其穩定不易隨環境條件而改變狀態，故很適合用於

污染源解析，目前較常被使用之現場檢測儀器為非破壞性的能量分散式 X 光螢

光光譜儀 (Nondestructive energy dispersive X-ray fluorescence, EDXRF )，惟考量空氣

粒狀物中重金屬濃度極低，需要使用較為精密準確之檢測儀器，而 ICP-MS 為檢

測重金屬最靈敏的儀器之一，本次考察目的為瞭解發展 ICP-MS 為現場檢測儀器

之可行性，收集目前空氣污染物自動檢測技術發展及未來應用等相關資訊，以為

本所未來發展空氣污染物自動檢測技術之參考。
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貳、行程及考察紀錄

一、行程內容

本次赴日本考察自 111 年 11 月 28 日至 12 月 2 日，共計 5 天，主要拜

訪Agilent、IAS 及 HORIBA 三家公司，針對空氣污染物自動檢測技術進行工廠及

實驗室參觀、技術交流、實機操作、問題討論，行程內容如下表 。

日期 行程內容

111 年 11 月 28 日

（星期一）

東京上野至東京八王子Agilent 公司考察(ICP-MS 用於

顆粒量測之操作相關問題討論及意見交流)

111 年 11 月 29 日

（星期二）

至日本東京日野 IAS 公司考察(GED-ICP-MS 直測空

氣中粒狀物之元素含量之實機操作及意見交流)

111 年 11 月 30 日

（星期三）
東京至京都車站(交通移動)

111 年 12 月 1 日

（星期四）

京都HORIBA 公司考察(空氣污染物自動檢測儀器介

紹)

111 年 12 月 2 日

（星期五）

京都 HORIBA 琵琶湖工廠 Biwako E-HARBOR 考察 (空

氣污染物自動檢測儀器製作流程參觀及討論)

二、安捷倫公司東京事業部-安捷倫 ICP-MS 之研發總部

1. 地址：9-1 Takakuramachi, Hachioji, Tokyo 192-0033, Japan (東京都八王子市

高倉町 9-1)

2. 參與人員：

Yuri Tanaka (安捷倫科技股份有限公司東京事業部 ICP-MS 產品行銷經理)

Michiko Yamanaka (安捷倫科技股份有限公司東京事業部 資深應用工程師)

許家晴 (臺灣安捷倫科技股份有限公司 應用工程師)

3. 公司簡介

日本東京八王子辦公室為安捷倫 ICP-MS 之研發總部，為製造及研
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發設計安捷倫 ICP-MS 之大本營亦擁有自己的實驗室，員工約 70 名，世界

各地之安捷倫工程師都會來此受訓，亦會辦理客戶端之教育訓練，受訓內

容包含基本原理、儀器實機操作及維修保養等。安捷倫 ICP-MS 製造工廠

原本在此處，因成本考量目前已經移至新加坡了，但研發設計還是在此處。

4. 考察紀事

安捷倫公司東京事業部位於日本東京北八王子辦公室就位於 JR 八

高線北八王子駅旁，一出車站即可看見辦公室建築(圖 1)。我們在明亮的

接待大廳(圖 2)換證填寫 COVID-19 健康聲明書，等待安捷倫的員工到來。

當天的接待人員為 Michiko Yamanaka ,Yuri Tanaka 並有台灣安捷倫公司應

用工程師許家晴陪同考察，他們帶我們參觀了實驗室(圖 3)並於會議室進

行交流討論。

Tanaka 小姐是安捷倫 ICP-MS 產品行銷經理，為我們介紹安捷倫科

技及東京事業部的業務範圍，安捷倫的重金屬分析產品有原子吸收光譜儀

(Atomic Absorption Spectrophotometry, AAS)、微波電漿原子 發射光譜儀

(Microwave Plasma Atomic Emission Spectroscopy, MP-AES)、感應耦合電漿原

子發射光譜儀(Inductively Coupled Plasma Optical Emission Spectroscopy, ICP-

OES)、感應耦合電漿質譜儀(Inductively coupled plasma mass spectrometry, ICP-

MS)、及感應耦合電漿串聯式質譜儀(Triple Quadrupole ICP-MS, ICP-QQQ )，

其中 AA、MP-AES 及 ICP-ES 研發總部在澳洲墨爾本而 ICP-MS 及 ICP-QQ

的研發總部在日本東京。(投影片詳見附錄 1)

Yamanaka 小姐為安捷倫之資深應用工程師，她為我們介紹 GED 串

聯 ICP-QQQ於半導體廠特殊氣體(HF及Cl2)中粒狀及氣態不純物重金屬檢

測之應用。(投影片詳見附錄 2)

ICP-MS 為可執行超微量重金屬分析之精密儀器，但大多建置於實驗

室中，現場我們針對未來打算將 ICP-MS 放置於移動實驗室上，於現場直

接量測周界空氣中粒狀物之重金屬及微量元素之想法提出討論，包含可能
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會面臨之問題如用電力供給、氣體供給、移動實驗室上儀器設備之配置、

運載防震、數據處理方式及數據匯出方式等等，雙方進行熱烈討論(圖 4)。

圖 1 安捷倫位於日本東京八王子市的辦公室建築

圖 2 安捷倫公司東京事業部接待大廳
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圖 3 日本東京八王子安捷倫實驗室照片
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圖 4 於一樓會議室簡報及討論情況
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三、日本東京 IAS 公司-藏身在東京市郊的大鯨魚

1. 地址：2-2-1 Hinohonmachi, Hino, Tokyo 191-0011, Japan (191-0011 東京都日

野市日野本町 2丁目 2-1)

2. 參與人員：

Katsu Kawabata (日本 IAS 公司總裁)

Kohei Nishiguchi (日本 IAS 公司 技術專員)

Koshi Suzuki (日本 IAS 公司 技術專員)

陳韻琪 (IAS 公司 臺灣地區產品經理)

廖韋嵐 (臺灣博精儀器公司 化學分析部經理)

許家晴 (臺灣安捷倫股份有限公司 應用工程師)

3. 公司簡介

IAS 公司全名為 International Analytical Solutions，創立於 2004 年 12

月，員工約 40 人，主要的產品為 ICP-MS 的前端設備，專注於各項 ICP-

MS 前端處理，包含固態(LA-GED, Expert)、液態(CSI)、氣態(GED)。提供

全方位元素分析的深度解決方案，主要應用於半導體、晶圓代工、儲存記

憶體、高純度化學藥品、環境科學等領域。

4. 考察紀事

IAS 公司位於東京日野，距 JR 日野駅約 750 公尺處，算是東京市郊

比較鄉下的地方，由建築外觀(圖 5)很難看出是 IAS 公司辦公室，我們是

由它的門上的日文標示發音確定其為 IAS 公司。

圖 5 IAS 公司建築外觀
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公司為一三層樓建築，入內要換室內拖鞋，一樓無塵室即為其產品

生產、測試、維修及實驗的地方。進入無塵室前之門口(圖 6)掛滿各國之

專利及商標證明。我們此趟考察的目的除了參觀 IAS 之實驗室(圖 7)外，

即是實際進行GED-ICP-MS 分析之操作。

圖 6 掛滿各國專利及商標證書之無塵室外牆，門內即為無塵室(右圖資料來自

IAS 網站 https://iasinc.jp/)

圖 7 IAS 之無塵室及實驗室

實驗室參觀及實作是今天考察之重點，我們換了無塵衣及鞋子進入

無塵室中(圖 8)，IAS 人員即開始介紹他們實驗室。當日 IAS 由 Kohei

Nishiguchi 擔任主要介紹員及講師，Koshi Suzuki 協助操作 GED-ICP-MS，

從儀器設計、管線串接、樣品流向、軟體操作等作介紹。無塵室分為兩個
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區域，前半部是生產組裝及維修保養產品的區域；後半部是實驗區。IAS

生產的 GED 依使用目的不同需求目前有三種型式，包含 GED-SEMI(半導

體特殊氣體)、GED-Q(高流率)及 GED(低流率)。Nishiguchi 先生解釋了若氣

體交換速度快則可以使用低流率氣體交換膜較短之 GED，若氣體交換速

度慢則可以使用高流率氣體交換膜較長之GED，GED-SEMI 是為了半導體

專用特殊氣體設計的GED，執行特殊氣體中氣態、粒狀元素不純物分析，

有較多之安全措施也配置了 6 顆質量流量控制器(Mass Flow Controller,

MFC)。

當天使用之儀器為 GED-SEMI(圖 9)串聯 ICP-MS(圖 10)，我們一邊

做實驗一邊討論(圖 11)，討論的議題包含儀器串聯時管線如何串接?GED

與 ICP-MS 為不同廠牌儀器，兩者軟體操作如何相互搭配?MASG 如何定

量?分析腐蝕性氣體時 GED 中的玻璃材質交換膜會不會被腐蝕?樣品進入

ICP-MS 前有無經過濾紙之差異?實際分析周界空氣粒狀物時該使用何種

定量方式(TRA 或 Spectrum)?使用於現地連續檢測時標準品及樣品分析順

序(Sample Sequence)如何安排等等，Nishiguchi 先生都很認真專業的回答我

們的問題，現場我們還用筆記一邊討論一邊繪圖說明 (圖 12)。當天實做

的分析報告如附錄 3。

圖 8 左：在無塵室外介紹無塵室；右：穿好無塵衣準備上工
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圖 9 當日使用之儀器 GED-SEMI

圖 10 當日使用之儀器 GED-SEMI 串接 ICP-MS
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圖 11 實際操作及現場討論情況
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圖 12 實作現場跟工程師討論問題之筆記

考察當天由 IAS 的老闆 Katsu Kawabata 親自為我們介紹公司的概況

及產品(圖 13)(附錄 4)，老闆先介紹自己曾經在安捷倫(當時為 HP)工作超

過 10 年，是 ICP-MS 的資深工程師，後來被挖角到 PerkinElmer(另一家競

爭對手儀器公司)，從此回不去安捷倫，只好自己創業成立 IAS，當然是他

自己的玩笑話，但是當下我們覺得，原來老闆自己也是具有 ICP-MS 專業

技術背景的人，難怪可以經營一家專為 ICP-MS 前端應用之設備設計廠商，

很多國際會議及國際業務接洽都自己親自上陣介紹說明自家產品。

老闆當天有多場跟國外客戶的視訊會議，看他一直帶著耳麥就知道

他會議沒停過，但還是抽空親自為我們介紹 IAS，真的非常有誠意，讓我

們很感動。老闆也說 IAS 曾經因為辦公室不敷使用搬過幾次家，目前落腳
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於此，言下之意，好像未來還會再換更大的辦公室，希望老闆能利用他的

專業背景發展更多好用且綠色的金屬元素分析儀器前端設備。

圖 13 IAS 總裁親自為我們介紹公司產品

圖 14 跟所有參與人員合照(左：無塵室外合照圖；右：公司玄關合照)

5. IAS 產品簡介(資料參考博精儀器網站：https://www.aandb.com.tw/ias.html)

IAS 所研發生產之產品大多為 ICPMS 前端之自動直接進樣設備或自
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動標準品配置系統，除了節省人力，亦可避免或大量降低前端取樣及酸消

化處理所產生之廢棄物及酸廢液，實為一可以發展及投資之綠色化學分析

產品。以下簡介其公司之三種產品:

(1)自動化晶圓滾片機 VPD（Vapor Phase Decomposition）

用於晶圓表面汙染物分析原理如圖15所示，以全自動化的方式，

經由氣相分解法（VPD），將晶圓表面金屬不純物，以雙氧水與氫氟酸

的混和液收集於液滴中，再經由自動取樣器進入感應耦合電漿質譜儀

(ICP-MS)，進行後續各不純物元素計量。

(2) 氣體置換裝置GED（Gas Exchange Device）(圖 16)

該系統最初開發使用於電感耦合電漿質譜儀 (ICP-MS) 分析環

境空氣中的金屬顆粒，現在擴展到半導體行業使用的特殊氣體。

ICP-MS 是測定各種樣品中金屬元素的最靈敏的分析技術之一，

基本上是將液體樣品通過霧化器和霧化室引入氬氣產生的電漿中，因

此氣體分析需要耗時的樣品前處理，例如樣品收集、消化和過濾。再

者，要測定半導體氣體中的 ppt 或亞 ppt 級雜質極其困難，若能將氣

體直接引入電漿中，則可在不進行前處理的情況下以更高的靈敏度分

析金屬顆粒。然而，直接將氬氣以外之其他氣體導入 ICP-MS 中難以

維持電漿穩定，故有其侷限性。

GED 使用一種特殊的膜，可以將其他氣體與氬氣交換，氣體交

換效率大於 99.99%。當含有顆粒之氣體樣品，經過GED時樣品氣體與

氬氣交換，顆粒在GED出口處以氬氣氣流形式出來，可直接引入 ICP-

MS 的中進行分析。因此，可直接分析個位數 ppq 等級的金屬雜質。

(3)金屬標準氣溶膠產生器 MSAG(Metal Standard Aerosol Generation) (圖 17)

MSAG 以是 GED-ICP-MS 執行奈米顆粒分析和直接氣體分析不

可或缺的工具。利用高精度注射泵將金屬標準溶液 100%導入 ICP-MS

的電漿中，被導入 ICP-MS 電漿中每個元素的絕對數量可以被計算，例

如 ag/sec 和 atoms/sec。而 ICP-MS 產生之訊號單位為 counts/sec，因此
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可以換算每個元素的感度，單位為 ag/count。以不同流率如 0.1μL/min、

0.2μL/min、0.4μL/min、0.8μL/min、1μL/min、2μL/min 將金屬標準

溶液導入 ICP-MS 的電漿中，以絕對量換算之方式製作檢量線，無需分

析標準奈米顆粒，如標準奈米金顆粒。

圖 15 VPD 原理圖示(圖片來自博精儀器網站：https://www.aandb.com.tw/vpd.html)
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圖 16 GED-ICP-MS 儀器串接圖示(強調 GED)

(圖片來自博精儀器網站：https://www.aandb.com.tw/ged.html#semi)

圖 17 GED-ICP-MS 儀器串接圖示(強調MSAG)

(圖片來自博精儀器網站：https://www.aandb.com.tw/ged.html#semi)
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四、HORIBA Biwako Factory E-HARBOR -一艘停靠於琵琶湖畔航向全世界的大船

1. 地址: 1 Chome-15-1 Noka, Otsu, Shiga 520-0102, Japan (〒520-0102 滋賀県大

津市苗鹿１丁目 15-1)

2. 參與人員

Tenam Song (日本 HORIBA 國際銷售部門業務代表)

周妙鳳 (臺灣堀場股份有限公司 應用工程部經理)

楊啟佑 (臺灣宇慶企業股份有限公司 業務專員)

3. HORIBA 堀場製造所簡介

日本 HORIBA 公司成立於 1945 年，是一家全球領先的科學技術公

司，其產品涵蓋汽車(Automotive)、過程與環保(Process & Environmental)、

醫療(Medical)、半導體(Semiconductor)、科學研究(Scientific)等多個領域並在

不同產業中發揮著重要作用。

HORIBA 公司的經營理念是"Joy and Fun"，公司致力於創造一個充滿

樂趣和熱情的工作環境，激發員工的創造力和熱情，並通過推動技術創新，

為全球客戶提供高品質的產品和服務。此外，該公司也非常注重可持續發

展，致力於減少環境負擔，為未來世代創造一個更美好的世界。

2009 年 5 月琵琶湖工廠竣工，位於琵琶湖岸邊，成為 HORIBA 集

團的物流和庫存中心。2016 年堀場琵琶湖 E-HARBOR 全面投入運營，主

要承擔汽車事業部、環境事業部的氣體相關產品研發生產。琵琶湖新工廠

的理念是將開發、設計、生產的所有人員集聚在同一層，實現產品開發到

訂單生產的一體化新生產模式，目標是縮短從接單到發貨之間的交貨時間，

創建一個整合 HORIBA 和合作生產公司的從頭到尾的生產線。建立一個

不受積壓影響的生產流程，減少了生產過程中的庫存和物流成本，以及運

營停機時間和安排所需的時間，進而提高整個工作效率。而目標就是工廠

的工期縮短至 1/3，生產效率提高至 2倍。
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4. 考察記事

當天由 Tenam Song 為我們介紹 HORIBA 公司(總部位於京都)及其位

於滋賀縣的琵琶湖工廠（Biwako Factory）廠區 (圖 18)，總共分為 E-ISLAND、

E-HARBOR 及 E-LAB 三個部分，E-ISLAND 主要為物流中心、汽車機電及

自動化產品及濾光片生產，E-HARBOR 主要為氣體測量相關之研發/設計/

生產之整合，E-LAB 則為汽車測試實驗室。我們在印有 JOY and FUN 大

風帆的E-HARBOR大廳(圖 19)換上鞋子後便開始考察行程，此次HORIBA

的考察行程皆由 Tenam Song 幫我們安排規劃，先於會議室進行公司簡介，

包含HORIBA 公司(附錄 5)及琵琶湖工廠(附錄 6)，然後到工廠參觀氣體自

動檢測儀之生產流程，中午到 9 樓員工餐廳用餐，下午參觀了汽車檢測實

驗室 E-LAB。

HORIBA BIWAKO E-HARBOR 面積約 27,500 平方米，地上 10 層為

鋼架結構，包括建設成本在內的總投資約為 120 億日元，約有 600 名員工，

是琵琶湖西海岸最大的開發和生產基地，旨在加強 HORIBA 的國內生產

和開發，以及其全球競爭力。HORIBA 致力於推動氣體測量領域的銷售、

開發、設計、生產和服務的整合結構創新，包括其核心產品排放測量系統。

HORIBA 亦重視實現其在日本的核心技術之製度的持續性和創新性。此外，

HORIBA 將設計和生產有機整合(Organically integrating)
註
以更好地回應每

個客戶各種規格的要求，並引入新的生產方法，目標是將生產能力提高一

倍並將交貨時間縮短至三分之一，縮短從接單到發貨之間的交貨時間，創

建一個整合 HORIBA 和合作生產公司的從頭到尾的生產線。建立了一個

不受積壓影響的生產流程，減少了生產過程中的庫存和物流成本，以及運

營停機時間和安排所需的時間。

註：“Organic Integration is the creative process by which a leader aligns —

passion with strategy, collaboration and and process — to best achieve sustainable,

accelerated growth with greater fulfillment for everyone involved. ”

— Shelley Moore - President, Founder of Insight SC
原文網址：https://www.insightsc.com/blog/2017/12/15/strategic-growth
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下一代工程師在將過去 70 年來在京都開發的 HORIBA 核心技術

轉移到新地點方面發揮著重要作用。他們吸取了前人的專業知識和訣竅，

促進創新，以轉讓技術和優化生產力。HORIBA 將這個轉移項目稱為“我

們技術祭壇(SENGU)的轉移”，旨在將其轉化為技術創新的動力。展望未

來，轉讓後總部計劃進行資本投資，以提高科學、醫療和過程與環境（水

質測量）儀器與系統部門的開發和生產部門的技術能力。新的生產方法可

將交貨時間縮短三分之一併將生產能力提高一倍

HORIBA 的分析儀機構是氣體測量的重要中心，是決定測量設備性

能的 HORIBA 自己的高精度、高速響應技術的精髓，它們都是內部製造

的。近年來，在製造商需求的氣體種類或品種增加以及測量環境多樣化的

情況下，HORIBA 響應了各種規格的要求和縮短交貨時間的要求。

HORIBA 將把分散在不同地點的零部件組裝流程整合到一個樓層，消除零

部件和材料的庫存滯留或運輸過程中的延遲，並建立一個快速靈活的系統

來支持產品出貨。

圖 18 琵琶湖工廠（Biwako Factory）廠區模型圖
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圖 19 E-HARBOR 大廳

Song 先生也幫我們安排了做電動車測試的部門的人來幫我們介紹

EV test 法規要求(附錄 7)，歐盟提高了 2030 年的氣候目標，承諾到 2030

年減排至少 55%。乘用車方面，提出 2035 年 CO2 零排放。所以電動車勢

必為未來之趨勢，EV Test 指的是用來測量電動車性能和效率的一組標準

化程序。這些測試通常評估車輛的範圍、充電時間、輸出功率和能量消耗

等因素。這些測試的結果用於比較不同電動車的性能，並向消費者提供車

輛能力的相關信息。針對電動車測試 HORIBA 也做了很多布局及準備以

因應未來趨勢。

因為當天剛好有一台 PX-375 要出貨，工程師正在進行出廠前測試，

讓我們有機會參觀這台以自動進樣方式連續檢測空氣中粒狀物質量及元

素濃度之儀器(圖 20)。PX-375 使用 PTFE 材質之濾帯是以β 射線衰減方

式檢測粒狀物質量，以能量分散式X 射線螢光光譜儀檢測元素濃度，標準

配備是可以一次檢測 15 個元素。也可以再增加其他 60 個元素。外型小巧

無需使用液態氮，是一部很適合用在現地量測空氣中粒狀污染物質量及元

素含量之儀器。
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圖 20 針對大氣粒狀物中重金屬檢測儀器 PX-375 與工程師現場討論情形

我們也參觀了專為汽車測試打造的實驗室 E-LAB，E-LAB 共有 4 個

汽車測試的 CELL(圖 21)，CELL 0 為電池/燃料電池測試、虛擬電池測試，

CELL 1 為動力系統測試、機電測試，CELL 2 為引擎測試，CELL3 為整車

測試。CELL#0～3 組合，實現整車組件評估。現場基於對客戶之保密是禁

止照相的，所以 E-LAB 實際之狀況可參考附錄之照片。

圖 21 E-LAB 汽車測試實驗室示意圖(來源為 HORIBA 原廠投影片)
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5. 建築的獨特之處：天空中庭(Sky Atrium)

E-HARBOR 把天空中庭(圖 22)，一個帶有交流空間的大樓梯，放在

了建築的中心。在樓梯間走動的員工將有機會與他人積極交流。琵琶湖畔

的環境對健康也有好處，每個人都可以健康安全地工作。行政樓層位於中

層，保證了開發、設計和生產區域的快速通道，促進了溝通。該工廠也很

環保，其舉措包括回收空調和 LED 照明中省去的能源。

圖 22 Sky Atrium

6. E-HARBOR 這個名字從何而來？

“HORIBA BIWAKO E-HARBOR”總建築面積約 27,500 平方米。整

合汽車和環境氣體測量業務。這座推動 HORIBA 集團走向全球的工廠是

按照船舶的概念建造的，顧名思義，這意味著港口。它被稱為“HARBOR”，

因為它位於琵琶湖旁邊，向世界提供/收集技術和信息。

HORIBA BIWAKO E-HARBOR 中的“E”代表了 HORIBA 旨在通

過這個新設施實現 5個“E”。這是一家旗艦工廠，將成為推動 HORIBA

集團全球工廠生產的大本營。
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工程(Engineering)—用於更新開發、訂單設計和生產的產品工程

環境(Environment)—建在琵琶湖邊的環保工廠

參與(Engagement)—加強與客戶的相互溝通和承諾，以及跨部門聯繫

增強(Enhancement)—提高產品質量、人力資源和生產能力

能源系統(Energy system)—提供高端排放分析系統

這 5 個“E”組成了 HORIBA BIWAKO E-HARBOR 的符號，是一個

船舵的符號(圖 23)，象徵著此處為一艘大船，為帶領了HORIBA 產品航向

全世界之大本營。

圖 23 HORIBA BIWAKO E-HARBOR 的符號(來源為 HORIBA 原廠投影片)

7. 企業文化

公司座右銘：“おもしろおかしく”意思是"Joy and Fun"。讓員工永

遠帶著滿足感工作，度過人生中最美好的時光，讓在公司的每一天都充滿

歡喜和樂趣，過上健康而富有成果的生活。出於這個原因，公司提供了一

個可以讓員工以歡喜和有趣的方式工作的舞台。因此，如果員工以有趣歡

喜、有趣的方式開展工作，他們的創造力和想像力就會增加，效率就會提

高，企業價值就會增加。
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圖 24 於 HORIBA E-HARBOR 大廳風帆前合照(由左至右分別為：Tenam Song、

楊啟佑、陳明妮、許令宜、周妙鳳)
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圖 25 於 E-HARBUR 9 樓的員工食堂是眺望琵琶湖的最佳位置，從帶有遊艇甲

板形象的露台上，可以將琵琶湖的美景盡收眼底。
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參、心得及建議

1. 透過考察國際知名之儀器公司，瞭解儀器性能、設計理念與其限制，並獲得

應用於實際大氣環境檢測之資訊，有助於本所針對空氣污染物線上即時檢測

技術之開發與規劃。

2. 空氣污染自動檢測技術係將儀器擺放於現地，經系統調校後便可即時連續量

測空氣中污染物濃度。其不須要經採樣、前處理等冗長步驟，亦減少相關藥

劑之使用，係為值得推廣發展之綠色檢測技術，本所現已規劃建立以 GED-

ICP-MS 連續檢測大氣粒狀物中重金屬之綠色檢測技術。

3. 專業技術人員的培養及傳承為企業永續經營之鑰，人員培養是一個長期投入

資源的訓練過程，具技術之資深員工更是公司的重要資產，公司留住重要「人

財」才能永續發展。環檢所的重要根基是檢測專業能力，面臨組織改造及世

代交替之際，應思考如何「承先啟後」，傳承既有之專業技術給新進人員，

併同開發新的專業技能，以專業為本才能站穩腳步拓展版圖。

4. 國際化與國際觀可以讓企業更加成長茁壯，本所於組織改造時可師法

HORIBA 公司廣納多國人員或進行國際交流，汲取不同經驗背景的專業人才

經驗，培養同仁國際觀，相互交流激盪才能創造更大的研究量能。

5. HORIBA 公司針對空氣中自動連續監測與 CEMS 監測具有不同型式儀器，其

針對不同性質、濃度、屬性皆有適性之設計，建議未來於檢測方法訂定時可

參考依檢測標的濃度範圍不同，訂定合適之品質管制需求。

6. 市面上有諸多運用於不同業界之儀器設備，待有能力之人員進行整合，不同

儀器廠商之技術合作可創造產品更大之價值，GED及 ICP-MS 分屬兩家不同

公司之產品，GED 無法直接進行樣品檢測，ICP-MS雖然可以用來檢測水溶

液中重金屬，但沒有串 GED 也無法實現直接進樣檢測空氣粒狀物中重金屬

之目的，也因GED 與 ICP-MS 串接才能在半導體業做出這麼亮眼的成績。
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肆、附錄

附錄 1 安捷倫科技及東京事業部業務簡介
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附錄 2 GED 串聯 ICP-QQQ 於半導體廠特殊氣體(HF 及 Cl2)中粒狀及氣態不純物重

金屬檢測之應用介紹
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附錄 3 IAS 現場實作結果
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附錄 4 IAS 公司介紹
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附錄 5 HORIBA 公司介紹
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附錄 6 HORIBA 琵琶湖工廠介紹
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附錄 7 HORIBA 公司 電動車測試介紹
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