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摘要 

此研究報告主要是探討正龍不銹鋼有限公司的生產作業流程至出貨的效率，

消除不必要的空間、時間與人力的浪費，更有效節約成本。研究發現，在生產過

程中只有一輛天車在運作因此第二輛天車呆滯時間過長等問題，使得鋼板經由天

車運送至包裝區的過程過於緩慢，因此本專題進而運用作業程序圖了解人力與機

器設備花費的時間等，並用工作胞負載圖研究出如何平均分配兩輛天車的使用率

增加效能，或是透過新增運輸設備等方案來增加鋼板出貨速率，供公司參考使用，

希望能替公司節省不必要的浪費增加出貨效能。 
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Abstract 

 

The purpose of this report is to analyze the efficiency of JOSTAN 

ESTABLISHED’s operations, from production to delivery. Additionally, it aims to 

reduce unnecessary space, time and human resources in order to most efficiently 

achieve cost-down. It was observed that during the production process, while only one 

crown block was operating, the second crown block was left idle for too long, causing 

tardiness to the delivery of the metal boards steel plates through the crown block to 

the packaging area. Therefore, this research uses operation process figures to 

understand the time required for human resources as well as machinery equipment to 

complete production. Also, work extracellular form swere used to calculate the 

average time both crown blocks must input to increase production efficiency, or 

whether additional carriages would be required to speed up the delivery of the steel 

plates. Research findings will be provided for JOSTAN ESTABLISHED’s reference 

in order to cut down on unnecessary costs in order to achieve better delivery 

performance.  
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第一章  緒論 

第一節 研究動機 

個案公司主要是已不銹鋼板以及不銹鋼捲買賣為主，近幾年來又增設一個大

型生產設備，個案公司主要以客製化產品為主，但仍有少數訂單的需求為裁剪、

貼膜等來增加客源。但因鋼捲的加工需要大型機台進行處理，而這些大型機台都

需大量空間，但也因為這些大型設備需要大量的空間，導致不銹鋼板擺放空間大

幅縮減。目前鋼板利用堆疊方式來增加存貨量，但造成存取時間大量增加，導致

員工必須時常加班，才能準時交貨，這些問題互相影響且造成問題惡化，導致個

案公司缺乏競爭力，因此本專題擬對此問題以設施規劃之手法做研究加以改善。 

也因為增加大型設備造成作業流程不順暢，所以我們藉由上課所學的知識加

以活用，針對設備跟人員行進的動線調整做更進一步的分析提升效率。 

 

第二節 研究目的 

這次研究的主要目標是提昇「正龍不銹鋼股份有限公司」的競爭力，透過分

析個案公司的生產作業內部流程，確保產品製造流程執行過程中能維持良好品質

的前提下，我們希望透過以下措施來降低作業流程時間： 

1. 設施擺放及庫存空間不足的問題。 

2. 存取鋼板的效率問題。 

3. 降低作業流程時間、增加產出效率。 
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相關資料收集與彙整 

初步拜訪公司並了解公司狀況 

了解問題核心並提出改善建議 

第三節 研究之架構 

本組成員如圖 1-1 依照順序進行研究，並前往正龍不銹鋼有限公司進行初步

訪談了解公司運作現況，收集公司相關資料，再與老板、指導老師一同討論工廠

目前所出現的問題，找出問題的核心提出改善的建議，最後進而加以評估執行的

可行性。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 1-1 研究架構圖 

加以分析改善方案的施與成本評估 

報告撰寫統整 
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第二章  文獻探討 

第一節 工作胞負載圖 

 

工作胞負載圖可以看出作業員時間、機器時間及做出一個零件之使用多部機器之

一個循環的行走時間。 

工作胞負載圖可以顯示總循環時間、作業員之工作時間及機器之作業時間 

  工作負載圖可以協助發現作業員或機器負荷是否出現問題 
 

 

圖 2-1 工作胞負載圖 
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第二節 工廠佈置與物料搬運 

「工廠佈置與物料搬運」為工廠經營之命脈，一直為人們所忽視而沒受到應

有的重視。惟其影響整個生產流程，是不容置疑的能夠對「工廠佈置與物料搬運」

作極深的了解，便直接或間接地促進我國工業生產之技能，進而能增進我國工業

之大幅成長。工廠佈置與物料搬運活動的範疇是在處理一項活動實體要素之安排

與設計，而且此項活動經常與製造業有關。 

佈置是生產機器及設備、工作站、人、各種及各階段物料的位置及材料搬運

設備的實體安排。工廠佈置是製造設施設計專案的最終結果。再從事製造設施設

計及物料搬運時，成本節省公式（cost reduction formula）有其價值。在從事製造

設計及物料搬運時，成本節省公式看起來像如下： 

表 2-1 成本節省公式 
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第三節 SWOT 分析 

SWOT  是一種分析方法，用來確定企業本身的競爭優（Strength），競爭劣勢

（Weakness），機會〈Opportunity〉和威脅（Threat），從而將公司的戰略與公司

內部資源、外部環境有機結合。因此，清楚的確定公司的資源優勢和缺陷，了解

公司所面臨的機會和挑戰，對于制定公司未來的發展戰略有著至關重要的意義。 

(一)  競爭優勢：在產能方面從國外引進最新設備（昱龍 8000 噸、正龍 1000

噸）每月可生產 9000 噸，能提高公司的競爭力。 

(二)  競爭劣勢：目前廠房出貨動線和天車移動衝突導致工作效率降低。 

(三)  公司面臨的潛在機會：市場機會是影響公司戰略的重大因素。公司管理

者應當確認每一個機會，評價每一個機會的成長和利潤前景，選取那些可與公司

財務和組織資源匹配、使公司獲得的競爭優勢的潛力最大的最佳機會。 

(四)  危及公司的外部威脅：在公司的外部環境中，總是存在某些對公司的盈

利能力和市場地位構成威脅的因素。 
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第三章  個案公司介紹 

第一節 公司簡介 

正龍不銹鋼(股)公司，成立於西元 2009 年，中部地區為服務廣大內銷客戶

所成立的不銹鋼發貨中心。 

正龍不銹鋼生產出之不銹鋼板、捲以最齊全的表面及尺寸服務台灣本地用

戶。 隨著金融海嘯襲擊全球，國內不銹鋼生態也逐漸改變，因有國內不銹鋼客

戶先進支持，未來將以少量多樣化配合用戶對不銹鋼板之需求，不論在工業用厚

板或裝飾用之平板都能由正龍不銹鋼為客戶服務。圖 3-1 為公司前景圖，圖 3-2

為公司路線圖，圖 3-3 為公司組織架構圖，表 3-1 為正龍不銹鋼(股)公司基本資

料簡介。 

 

 

圖 3-1 公司前景圖 

 

 

圖 3-2 公司路線圖 
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圖 3-3 組織架構圖 

 

表 3-1 公司介紹 

正龍不銹鋼 ( 股 ) 公司 

公司地址 台中市霧峰區四德路 493 之 2 號 

公司電話 04-23398986 

公司負責人 蕭俊隆 

員工人數 16 人 

資本額 3000 萬 

產能 1000 頓/月 

公司網址 http://www.jostan.com.tw/ 

  正龍不鏽鋼股份有限公司  

經理  

總經理  

董事長   

生產部   財會部  行銷部   

行 銷 課 

 

財 會 課

 

裁 剪 課
 

儲 運 課 

 



第二

數量

10 號

 

 

 

•

 

 

二節 供

 

正龍不銹

量的百分之

一、 

二、 

三、 

正龍不銹

主要是以

正龍每年

號取貨，價

以下是正

 

 

 

中盤

•以低價大
再以高價
從中賺取

供應商與客

銹鋼股份有限

之四十左右。

中盤商：力

直接用戶

加工廠：太

銹鋼之供應商

以燁聯集團以

年都會與供應

價格不固定由

正龍不銹鋼公

盤商

大量進購
價賣出，
取差額。

客戶類別

限公司所交

。 

力超不鏽鋼

：永固不鏽

太平洋股份

商： 

以及 遠龍不

應商簽約，

由皆供應商

公司的分類

表 3

，

直

•進
造
設

8 

別 

交易的客戶將

鋼、巨翔不鏽

鏽鋼、力鋼不

份有限公司等

不鏽鋼為主

並每個月排

商決定。 

類共分成三部

3-2 客戶分類

直接用

進購鋼板自
造成櫥俱或
設備等，再

將近有一百

鏽鋼等..。

不鏽鋼等..

等..。 

主 也有從日

排單，例：

部分。如表

類表 

用戶

自行至
或衛浴
再賣出。

百多家，其中

。 

日本、韓國

本月 10 號

表 3-2 所示 

加

•進購鋼
雷射加
加工或
等，再

中加工廠佔客

、大陸進口

號訂貨至下個

加工廠

鋼板再進行
加工、建材
或沖床加工
再售出。

客戶

口。 

個月

 

廠

行
材
工
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第三節 廠房佈置介紹 

正龍工廠建地總長為  48600mm、總寬為 30000mm，圖 3‐4 為廠房內置圖，

左邊方格為儲位排列，儲位編號 AA 至 AQ  為不銹鋼板，儲位編號 AR 至 AT  為不

銹鋼捲，圖片右邊為鋼捲加工生產設備，生產設備加工順序由上至下為收紙機→

上料架→初整機→精密細整機→裁切機→放置區，圖中紅色圈圈為機器設備操作

台，圖中藍色圈圈為中料放置區，圖右下方為包裝出貨區。 

 

 

 

圖 3-4 廠內佈置圖 
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第四節 機器設備與功能介紹 

以下為公司機器設備，在競爭激烈的市場環境中，品質已是最基本的條件，

正龍的庫存首重速度，讓客戶自行挑選適用的材料爭取更多訂單，並使用專業自

動化機器設備為台灣地區的不銹鋼用戶創造更多便利及價值。 表 3-3 為本公司

所使用之機器設備。 

表 3-3 機器設備功能表 

 

圖 3-5 天車 

用來運送鋼捲及鋼板能，最重

能承受 15 噸重量。 

圖 3-6 傳統裁剪機 

用於裁剪客戶需求之規格。 

圖 3-7 傳統貼膜機 

在表面覆蓋一層 PE 膜以避免刮

傷。 
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圖 3-8 鋼板整備區 

用於放置以裁切完成之鋼板。 

 

圖 3-9 初整機及貼膜 

將原料放置初整機使捲曲的鋼

板整平，以及覆蓋一層 PE 膜以

保護表面品質。 

 

圖 3-10 精密整平機 

二次將鋼板整平的更為平滑。 

 

圖 3-11 上料架 

用於放置原料(鋼捲)以便開封

及裁剪。 
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第五節 產品成份介紹 

每一種不鏽鋼都有經過成份分析，而因成分分析的數據不同，因此用色快來

區分，如表 3‐4 所示不鏽鋼皆以藍色色塊的 304 及黃色色塊的 316 不鏽鋼類別為

主，316 及 304 為沒磁性且價格較便宜因此較多客戶購買，而 316 不鏽鋼的成分

與 304 比較起來多了鎳 10%鉬 2%  ，此成份是為了增加防鏽的能力，因此與 304

比較起來價位上有稍微高一些。 

 

表 3-4 鋼捲顏色管理 

鋼捲顏色管理 

#304 藍色  #304 綠色 

#316 黃色  #316 黑色 

#304 紅色  #304 白色 

 

   

圖 3-12 收紙機 

收取保護表面之基本用紙。 
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第六節 產品種類介紹 

不鏽鋼（Inox）指的是以重量計，鉻含量超過 10.5%的鐵合金。這個名稱源

於這種鋼不像普通鋼那樣容易腐蝕生鏽。鋼中加入鉻、鎳使其表面會產生防鏽的

氧化膜，從而保護鋼材本身受到外界環境中的空氣（尤指氧氣）、水、某些酸、

鹼的氧化腐蝕，並再表面增加不同樣式美化，常被使用至成家具、家用品、或是

電器設備等等..。 

如圖 3-13 樣式為不銹鋼工業用厚板，製作於無需外觀美化的產品，例：鍋

子、桶子。 

 

 
圖 3-13NO.1 / 2B 霧面板 

 

如圖 3‐14 樣式為不銹鋼裝飾用薄板，製作於美觀化的產品，例：大樓外牆、

排油煙機或是瓦斯爐、大樓電梯。 

 

 

圖 3-14 HL 髮絲板/ NO.4 砂面板 / NO.8 鏡面板 / Scotch Brita 
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如圖 3‐15 為不銹鋼鍍鈦板，製作於美觀化產品，例如：高級家具。 

 

圖 3-15 鍍鈦板 (玫瑰金、金、古銅、黑、香檳) 

 

如圖 3-16 為不銹鋼深度加工板，製作於美觀化產品，也因加工較耗時因此

價位較高。 

 

 

圖 3-16 亂紋版 / 霧珠板 / 蝕花板 / 壓花板 
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第七節 不銹鋼品質等級分類 

不銹鋼表面優劣分為三個等級，3A 為頂級不銹鋼板面，無任何瑕疵，適用

於製作智慧型手機殼，(如圖 3-17)；2A 為次級不銹鋼板面，版面有些許不明顯

的刮痕，適用於製作不鏽鋼廚房設備，(如圖 3-18)；1A 為劣質不銹鋼板面，表

面有粗糙明顯刮痕，用於製作鋼架等不注重表面之產品。(如圖 3-19) 

 

 

圖 3-17 不銹鋼智慧型手機殼 

 

圖 3-18 不銹鋼廚具設備 

 

圖 3-19 鋼架 
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第四章  產品加工流程 

第一節 鋼捲加工流程分析 

正龍不銹鋼股份有限公司的加工流程經本組整理分析後，詳細流程內容說明。

如下： 

一、 選擇鋼捲 

在儲位選擇客戶所需尺寸鋼捲，如圖 4-1 所示。 

 

 

圖 4-1 鋼捲 

 

二、 鋼捲上架 

使用二爪勾吊起鋼捲，擺放製鋼捲架上並剪斷固定用鐵條，如圖 4-2

所示。 

 

 

圖 4-2 二爪勾 
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三、 拆封 

擺放製鋼捲架上並剪斷固定用鐵條，如圖 4-3 所示。 

 

 

圖 4-3 拆封 

四、 整平 

放置初整機整平。 

 

 

圖 4-4 整平 

五、 貼    膜 

整平後的鋼捲利用輸送帶送至二次整平機(精密整平機)並同時進行

貼膜使貼膜完全服貼於鋼捲表面，如圖 4-5 所示。 

 

 

圖 4-5 貼膜 



 

20 
 

六、 裁    切 

二次整平完後會直接傳到裁切機上裁切出客戶所需要之規格(圖 4-6

所示)，首次裁剪之鋼板則被列為頭尾料被放至在頭尾料區(圖 4-7 所示)。 

 

 

圖 4-6 裁切 

 

 

圖 4-7 頭尾料放置 

 

七、 品質檢驗 

裁切後之鋼板會使用精密分俚卡測量厚度是否準確(如圖 4-8)，放製

過程中需要有人在旁仔細檢查是否有不良品，例如刮傷以及錠傷，如圖

4-9 所示。 
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圖 4-8 精密分俚卡 

 

 

圖 4-9 品質檢驗 

 

八、 盤    點 

檢驗後的鋼板同時確認數量，利用輸送帶移至外頭，再用天車吊取至

包裝區，吊取過程中利用磅秤(如圖 4-10)，秤其重量，移動過程中需有一

人負責看管，不得有碰撞造成產品劣質。 

 

圖 4-10 秤重 
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九、 回    收 

裁切完後必須回收鋼捲，將鋼捲用鐵條固定封裝(圖 4-11 所示)，並用二爪勾

吊回鋼捲儲藏區，如圖 4-12 所示。 

 

 

圖 4-11 封裝 

 

 

圖 4-12 吊鋼捲之二爪勾 

十、 包    裝 

以品質檢驗完成之鋼板，由兩人操作四爪勾，吊起鋼板移至包裝出貨區

(圖 4-13 至 4-14 所示)，移動過程中需有一人負責看管，不得有碰撞造成產品

劣質，擺放整齊後(如圖 4-15)，利用厚紙板包起鋼板，在以鐵條固定，來保

護鋼板表面，如圖 4-16 所示。 
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圖 4-13 四爪勾 

 

 

圖 4-14 移至包裝出貨區 

 

 

圖 4-15 擺放 
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圖 4-16 包裝 

十一、 區分產品 

包裝完畢後則放至出口區等待出貨，並用三條木棍是把不同客戶的鋼

板做區分，等待出貨，如圖 4-17 所示。 

 

 

圖 4-17 區分 
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第二節 生產及出貨作業 

一、 生產作業 

倉庫依訂貨明細表檢查庫存確認是否有足夠成品、半成品或原料可以

供使用。檢查結果分下列二點說明。 

1. 庫存成品 

當倉管檢查倉庫庫存已有成品，會馬上作品質檢驗是否能達到客

戶需求標準，若有不良品或是成品數量不足則馬上檢查是否有足夠原

料加以加工，再來看客戶有無需要貼膜或裁切，如沒有特殊加工就直

接出貨。 

2. 原料 

若鋼板庫存不足則會使用原料(鋼捲)做為加工，但使用鋼捲加工

需要大量的時間，所以鋼板數量低到一定的程度則會馬上使用原料進

行加工補足庫存，若客戶購買大量產品，則選擇用鋼捲進行加工，這

樣能省去再補貨的時間。 

二、出貨確認 

以訂貨明細表（表）整理出一至三天前的出貨單給倉管、包裝各一份，

確認出貨狀況。 

1、 倉管接收到出貨單就會開始生產並監督生產，產品完成後直接送往

打包，如果無法準時交貨，倉管會以電話跟業務助理聯絡，業務助理會與客

戶延期或是先把現有的貨物交給客戶，其他的貨再排時間補齊給客戶。 

2、 包裝接收到出貨單就會先確認一下包裝的方式、標籤、規格是否齊

全才進行打包，完成後再告知業務助理正確的數量。 

 

 

三、銷貨 

 1.貨品打包 

出貨當天前包裝人員會將貨物打包好並將教運貨品應與其他庫存分開

放置；貨品打包時，包裝應符合出貨通知單所示上的要求，各項資料應填
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寫清楚（各批貨物交期、交貨地點、交貨種類等）。 

2.載貨 

以電話通知貨運行於指定日期前來本廠載運貨物。貨運行接收通知後

及至本公司載運貨物準備出貨，貨運公司將出貨單第一聯交由正龍公司及

表示確認接收，此時也將二、三聯出貨單都交由貨運行司機，再由貨運行

司機隨貨物交到客戶手中簽收第二、三聯，則貨運行將拿回第二聯，第三

聯由貨運存檔，由第二聯進行請款、對帳作業。 

3.確定出貨日期 

業務助理和客戶確定交易日期，業務助理再出貨前填寫出貨單【三聯】

簽收後而第一聯保留，再依出貨單上的交貨之種類、數量應與客戶「訂單」

內容一致。 

4.交貨 

客戶收到貨物，貨到簽收，業務助理則將會確認客戶是否接收到貨物。 

四、銷貨退回 

 1.退貨 

貨物送到客戶手中，客戶則貨到簽收，再進行貨物檢驗作業，產品檢驗

如故障或損壞不符合客戶要求，客戶除拍照存記及以電子郵件或電話告知本

公司不足或不良的數量，由正龍公司的業務助理安排退貨時間，進行退貨。 

2.不良品之處理 

不符合客戶規格並經過檢查退貨，本公司依客戶拍照存記及以電子郵件

或電話告知瞭解產品不良之詳細情形的規格後，針對客戶需求加以改善並檢

討生產疏失，以達成客戶標準。 

3.協商 

依退貨數量，本公司趕緊安排補貨日期補足不足之數量，在自行安排貨

運送交客戶。 

 

五、銷貨帳務 

 1.依據出貨單入帳 
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  業務助理依據出貨單入帳，以便於填寫請款單，開立發票及對帳單。 

 2.開立發票 

  業務助理所開立發票，請款單及對帳必須符合出貨單的品名、出貨單

編號、日期、數量、金額等。 

 3.整理單據 

  業務助理每個月 25 日整理出貨單、發票及銷貨月份交易明細表，並填

寫請款單、發票、對帳單，一併向貿易商請款。 

 4.請款 

  業務助理整理好請款資料，用郵寄掛號或派人親自送交給客戶。 

 5.完成銷貨帳務作業流程 

  客戶對帳無誤後，則於固定時日開立支票付款，即完成銷貨帳務作業

流程。 
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第五章  問題分析與改善 

第一節 現況與問題 

該公司主要是以客製化不銹鋼板以及不銹鋼捲買賣為主，但因鋼捲的加工需

要大型機台進行處理，而這些大型機台都需大量空間，導致不銹鋼板擺放空間大

幅縮減。工廠佈置目前如圖 5-1 所示，圖中左邊方格儲位編號 AA 至 AQ 為不銹

鋼板，儲位編號 AR 至 AT 為不銹鋼捲，圖片右邊為鋼捲加工生產設備，生產設

備加工順序由上至下為收紙機→上料架→初整機→精密細整機→裁切機→放置

區。 

 

 

圖 5-1 工廠佈置圖 

該公司出貨方式為兩個人操作一台天車，工廠共有兩部天車，後半段天車無

法開至最前方包裝區(如圖4-5所示)，所以則擺至在工廠最後方僅用於吊掛鋼捲，
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目前並未有空間增設庫房放置不銹鋼鋼板，因此利用堆疊方式來增加存貨量，但

造成存取時間大量增加，導致員工必須時常加班，才能準時交貨，這些問題互相

影響且造成問題惡化，導致個案公司缺乏競爭力，若碰到大量訂單則無法一一在

時間內完成客戶的需求。 

 

 

 

 

 

 

圖 5-2 天車示意圖 

 

第二節 問題分析 

 該公司目前由前半部天車為主，天車速率：南北移動 450 mm/秒 東西

移動 330mm/秒 升降速率 100mm/秒，每吊起一種規格的產品就必須把此產品放

置包裝區，才能在吊下一件規格的產品，不管訂單上是少量多樣，或少樣多量都

會耗上許多時間在吊鋼板的部份，而後半天車無法開往前半部所以只能擺製在後

方，造成天車的使用率過低沒辦法達到天車應有的使用率，而後半部天車該公司

目前只吊取 AR~AT 鋼捲的部份，吊完後便繼續呆滯後方。 

以某客戶訂單為例： 

此客戶所需 7 種鋼板儲位類別為 AC1、AF2、AH1、AK2、AL2、AP1、AQ1

 

 

圖 5-3 產品移動圖 

AA1 AC1 出口區 AF2 出口區 AH1 出口區 AK2

出口區 AL2 出口區 AP1 出口區 AQ1 出口區

後半天車 

前半天車 

後半天車 

無法跨越 
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表 5-1 改善前時間流程分析表 

 
前半部天車 後半部天車 

花費時間(秒) 

狀態 移動地點 狀態 地點 

AC1 
移動 AA1 至 AC1 停滯  AT1 

71.6 
移動 AC1 至出口區 停滯  AT1 

AF2 
移動 出口區至 AF2 停滯  AT1 

111.2 
移動 AC1 至出口區 停滯  AT1 

AH1 
移動 出口區至 AH1 停滯  AT1 

109.8 
移動 AH1 至出口區 停滯  AT1 

AK2 
移動 出口區至 AK2 停滯  AT1 

149.4 
移動 AK2 至出口區 停滯  AT1 

AL2 
移動 出口區至 AL2 停滯  AT1 

157 
移動 AL2 至出口區 停滯  AT1 

AP1 
移動 出口區至 AP1 停滯  AT1 

171 
移動 AP1 至出口區 停滯  AT1 

AQ1 
移動 出口區至 AQ1 停滯  AT1 

178.8 
移動 AQ1 至出口區 停滯  AT1 

總花費時間  948.8 秒 

 

圖 5-6-1 至 5-6-4 為傳統工作胞負載圖，紅色線條部分為天車移動時間，藍

色線條為往下一個步驟移動，黑色線條為往下一個區域產品移動。 

 

 

由於不銹鋼板部分儲位空間被減半，因此使用堆疊方式來增加儲位(如圖 5-4

所示)，若為了吊取下方的產品，則需要把上方產品先移至別處暫時放置(如圖 5-5

所示)，等下方產品吊取完畢在將上方產品歸位。 
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圖 5-4 相近規格的鋼板堆疊在同儲存區 

 

 

圖 5-5 使用天車將鋼板送到置物區 



 

 

改善前出出貨時間分析析： 

32 
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圖 5-6-1 工作胞負載圖(改善前) 

圖 5‐6‐2 工作胞負載圖(改善前)  
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圖 5-6-3  工作胞負載圖(改善前) 

 

 



 

35 
 

第三節 問題與改善方法 

 一、以輸送帶為例 

本圖 5-7 為增加輸送帶之工廠佈置圖，將輸送帶分為前後兩段分開作業

以避免兩部天車同時進行擺放作業時而導致無法同時擺放的問題。為改善天

車無法跨越的障礙本小組經討論後決定後再公司設置一條輸送帶生產線，將

工廠分為前後兩半，則能使兩部天車同時進行吊掛動作使整個出貨流程更加

順暢也有效提高出貨效率，（圖 5-8）為輸送帶為例的工作胞負載圖。圖中紅

色箭頭所指的黑色長條狀為輸送帶模擬位置，輸送帶如圖 5-7 所示，長度約

32,680mm、寬度約 1,000mm，由南至北移動運送鋼板。 

 

 

圖 5-7 廠內設置輸送帶示意圖 
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改善傳統出貨時間分析以輸送帶為例(如表 5-2 所示)： 

 天車速率：南北移動 450 mm/秒 東西移動 330mm/秒 升降速率 100mm/

秒，輸送帶速率為 500MM/秒，以某客戶訂單為例：吊貨順序為 天車 A：AC1→

AF2→AH1，天車 B：AQ1→AP1→AL2→AK2 

表 5-2 改善後時間流程分析表 

 
前半部天車 後半部天車 花費時

間(秒)狀態 移動地點 狀態 地點 

AC1 
移動 AA1 至 AC1   

60 
移動 AC1 至輸送帶   

AF2 
移動 輸送帶至 AF2   

84.5 
移動 AF2 至輸送帶   

AH1 
移動 輸送帶至 AH1   

64 
移動 AH1 至輸送帶   

將前半部台車移至中間等待後半部台車之產品做堆疊。 

AQ1 
  移動 AT1 至 AQ1 

48.2 
  移動 AQ1 至輸送帶 

AP1 
  移動 輸送帶至 AP1 

60.2 
  移動 AP1 至輸送帶 

AL2 
  移動 輸送帶至 AL2 

88.3 
  移動 AL2 至輸送帶 

AK2 
  移動 輸送帶至 AK2 

66.8 
  移動 AK2 至輸送帶 

將後半部輸送帶上之鋼板吊至前半部輸送帶在送至出口區共花費 45.1 秒 

總花費時間  308.6 秒 

因前半部天車作業時間較短，等待後半部天車作業所以前半部天車時間並不

列入總時間。 
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圖 5-8 工作胞負載圖(輸送帶) 
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下(圖 5-9)為輸送帶，將不鏽鋼板橫跨在一對平行的鏈條上，由鏈條帶輸送

重物不鏽鋼板。 

 

圖 5-9 輸送帶 
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圖 5-11 廠內設置無人搬運車示意圖 
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改善後時間流程分析以無人搬運車為例(如表 5-3 所示)，天車速率：南北移

動 450 mm/秒 東西移動 330mm/秒 升降速率 100mm/秒以某客戶訂單為例：吊貨

順序為 天車 A：AC1→AF2→AH1 天車 B：AQ1→AP1→AL2→AK2 

 

表 5-3  改善後時間流程分析(無人搬運車) 

 
前半部天車 後半部天車 花費時

間(秒)狀態 移動地點 狀態 地點 

AC1 
移動 AA1 至 AC1   

60 
移動 AC1 至台車   

AF2 
移動 台車至 AF2   

84.5 
移動 AF2 至台車   

AH1 
移動 台車至 AH1   

64 
移動 AH1 至台車   

將前半部台車移至中間等待後半部台車之產品做多疊。 

AQ1 
  移動 AT1 至 AQ1 

48.2 
  移動 AQ1 至台車 

AP1 
  移動 台車至 AP1 

60.2 
  移動 AP1 至台車 

AL2 
  移動 台車至 AL2 

88.3 
  移動 AL2 至台車 

AK2 
  移動 台車至 AK2 

66.8 
  移動 AK2 至台車 

將後半部台車上之鋼板吊至前半部台車在送至出口區共花費 38.1 秒 

總花費時間  301.6 秒 

因天車 A 作業時間較短等待天車 B 作業所以天車 A 時間並不列入總時間。 
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圖 5-12 工作胞負載圖(無人搬運車) 
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第四節 改善前與改善後時間流程分析 

本章針對前述問題打算以兩種方式進行改善，分別是新增輸送帶與新增無人

搬運車。其中工廠設置輸送帶，將輸送帶分為前後兩段分開作業以避免兩部天車

同時進行擺放作業時而導致無法同時擺放的問題。為改善天車無法跨越的障礙本

小組經討論後決定後再公司設置一條輸送帶生產線，將工廠分為前後兩半，則能

使兩部天車同時進行吊掛動作使整個出貨流程更加順暢也有效提高出貨效率。此

外，工廠設置無人搬運車應將無人搬運車分為前後兩段分開作業以避免兩部天車

同時進行擺放作業時而導致無法同時擺放的問題。為改善天車無法跨越的障礙本

小組經討論後決定後再公司新增 2 台無人搬運車，將工廠分為前後兩半，則能使

兩部天車同時進行吊掛動作使整個出貨流程更加順暢也有效提高出貨效率。表

5‐4 為改善前後所花費時間之比較，能明顯得看出改善後比改善前更能有效的節

省時間。 

 

  表 5-4 改善前與改善後時間流程比較 

加工流程作業 設備 人員 
作業總時間 

(改善前、後) 
改善後節省總時間

傳統作業 天車 1 台 2 人 948.8 秒  

輸送帶作業 
天車 2 台、 

輸送帶兩座 
4 人 

前 948.8 秒 
640.2 秒 

後 308.6 秒 

無人搬運車 
天車 2 台、 

無人搬運車 2 台
4 人 

前 948.8 秒 
647.2 秒 

後 301.6 秒 
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第六章  心得與建議 

 

經過這次長達一年多的專題訓練以後，對於一個專案的進行方式和應具備的

知識都有一個概括而有系統的了解。不僅是專題中的專業知識和程式撰寫，對於

文件寫作、和老師成員的溝通協調，也頗有心得。 

  專題的過程十分辛苦，但幸好有成員的配合和指導老師的密切相互配合，既

使專題過程中出現許多困難，仍能配合專題的時程表，順利的進行專題，成功改

善了個案公司的出貨程序。 

  這長達一年多的專題訓練，我們認為是十分有意義的，不但是這個專題本身

的研究和實務意義，還有對於整個的流程中，成員們所學習到的知識和與人合作

方式，實收穫不少。 

  在此十分感謝學校和系上及教授們，能給予這次機會，讓我們有磨練和成長

的空間，了解一個專案的進行沒有想像中的容易，需要多方配合才行，並給予我

們一個美好的回憶。 

 

專題探討的建議可再深入的主題如下： 

一、產品擺放位置:鋼板種類多，如何快速吊取物品的問題。 

二、品質問題:裁切出來的鋼板有瑕疵，如何改善裁切品質。 

三、出貨效率:每天出貨產品過多，如何有效改善出貨速度。 

四、天車:前半後半各一台以免 2 台發生衝突降低工作效率。  
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