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摘要 

 
本文主旨為一紡織工廠改善案，主要目的是希望藉著對公司進行生產線分析以及倉儲

規劃，來達到產能平衡、提高作業人員效率、減少在製品等待領用時間過長及解決原

物料擺放凌亂的問題。本文藉由觀察實習位於斗六市之甲乙織造股份有限公司，進行

資料蒐集工作，並直接與甲乙織造股份有限公司的高階主管商討，以便能確實提出最

完備的生產線及倉儲規劃改善案。 

 

關鍵詞：生產線分析、倉儲規劃、產能平衡

1.緒論 

近年來，世界經濟與政治變化多端，對企業經

營者來說每一次的變化就代表著新的危機和挑

戰，在這個變化多端的時代，訂單不穩定、交期變

短、成本高漲，產業外移的風氣情形持續增溫中，

許多企業莫不承受許多壓力；在這環境中經營者必

須要有「開源節流」的基本觀念，在「開源」不易

的情況下，「節流」就顯得格外的重要。 

「節流」在生產工廠中指的是「降低成本」或

「減少浪費」，本文研究對象「甲乙織造股份有限

公司」（以下簡稱甲乙公司）目前正朝著「降低成

本」和「排除多餘浪費」的方向努力，而藉由多次

參訪及實際融入員工工作環境的過程中發現，甲乙

公司在庫存量之管制、倉儲之管理、人員之配置上

有諸多改善之空間。尤其甲乙公司更有意增加新的

生產機器以提高產能、效率來增加公司之競爭力，

因此本文將以所學之理論與甲乙公司交流合作，並

提供一些建議方案供甲乙公司參考，以達實務改善

之目的。 

2.研究動機與目的 

希望藉由本文的製作，能夠將我們在課堂書本

中所學之理論與知識，與工廠實際之應用情形做一

結合與比較，並且在本文製作過程中，能夠訓練並

培養我們觀察、發掘問題、獨立思考、評估並提出

建議及改善方案等能力，進而獲取書本之中無法習

得的知識及經驗，達到全方位學習的功效。 

甲乙織造股份有限公司為本文之研究對象，在實

習參訪的過程中可以發現，工廠內之問題時常是由

於不知不覺中而逐漸累積而成，雖然事後工廠方面

可能瞭解問題點所在，但是往往因為安於現況，認

為對於工廠沒有巨大影響前提之下，而不思改進，

此時往往容易造成工廠無形的損失，及影響工廠之

運作效能。 

本文特針對實地觀察甲乙公司後所發掘的問

題，如存貨、產能及設施規劃……等問題，透過數

據資料之收集、訪談等過程瞭解造成此些問題之原

因，並且針對這些原因，運用一些定性或定量型的

研究方法加以探討，以獲致改善之空間，並提供甲

乙公司為參考之依據，期能對於該公司之運作有實

質上之助益。 

3.問題解析 

經由本文研究可將甲乙公司所面臨之問題歸

納為兩部份：1、生產線 2、倉儲。其中生產線部



份可分為產能不均及人力需求問題。詳細問題說明

及建議如下： 

 

3.1 生產線 
 

3.1.1 產能不均 
 

傳統生產效率的改善，均著重於個別的製程及

設備生產能力的追求，因此，在生產線上很容易看

到前後相連製程產能不均衡的現象。前製程的產能

較大，後製程的產能較少，生產速度不一致就會產

生堆積的庫存出來。 

步驟一：產能平衡計算。經由詢問管理者的結果，

得知工廠有產能不均的疑慮。針對此問題

，分別收集並量測一樓精編作業及二樓整

經作業工作時間，本文單就一樓自動織布

（兩天二十小時十九分鐘）及二樓整經作

業（八小時三十分鐘二十五秒）之機器作

業運轉時間（不包括有關任何人員之作業

時間），以每日盤頭使用量分別計算出目

前一、二樓之產能比，計算如下： 

一樓： 

耗用二十個盤頭的時間： 

4099（mins）= (4099
60

hrs)  ≒ 68.3167（hrs） 

每小時耗用盤頭數： 

20 0.2927
68.3167

= （個） 

每天耗用盤頭數：24 × 0.2927＝7.0248（個） 

二樓： 

整經十個盤頭的時間： 

510.42（mins）= (510
60

hrs)  ≒ 8.51（hrs） 

每小時整經盤頭數： 

10 1.175
8.51

= （個） 

每天整經盤頭數： 

24 ×1.175＝28.2（個） 

∴1 天耗用盤頭數：1 天整經盤頭數  

⇒一樓：二樓＝7.0248：28.2＝1：4.014 

經由以上計算結果得知，耗用一個盤頭數的時

間約等於製造四個盤頭數的時間，換句話說工廠二

樓的整經機一台產能尚可提供四台精編機的耗

用，但原先工廠的整經機有四台，精編機卻只有十

二台，明顯地突顯產能不均的問題，以致於長久下

來，當生產線飽和時，就易造成整經完的盤頭使

用，與精編速率無法配合。最後造成一樓與二樓都

堆放了閒置待精編的盤頭，在無空盤頭可整經的情

況下，使得二樓整經機時有閒置的狀態。 

步驟二：機器閒置率計算 

二樓整經機閒置率： 

總累計時間： 

13 小時 24 分鐘 45 秒＝804.75 分鐘 

閒置率＝
總累計時間

整經作業時間總累計時間−
 

＝
804.75 510.42

804.75

−
＝36.57﹪ 

一樓精編機閒置率： 

總累計時間： 

3 天 1 小時 33 分鐘 33 秒＝4413.55 分鐘 

精編機 1＝
總累計時間

自動織布時間總累計時間 −
 

＝
4413.55 4099

4413.55

−
＝7.12﹪ 

精編機 2＝
4413.55 4162.43

4413.55
−

＝5.69﹪ 

精編機 3＝
4413.55 4327.73

4413.55
−

＝1.94﹪ 

精編機 4＝
4413.55 4327.73

4413.55
−

＝1.94﹪ 

平均＝4.17﹪ 

由以上計算結果，可明顯看出二樓整經機閒置

率 36.57﹪，明顯高出於一樓精編機閒置率 4.17

﹪，故在產能不均情況下，同時會造成二樓整經機

閒置率高及整經盤頭的堆置，使得空間使用率及作

業流動率大幅降低。 



綜合上述可歸納最佳的機器比為 1：4，也就

是一台整經機需要四台精編機來配合，同時甲乙公

司計劃新進兩台至四台精編機，因此本文建議甲乙

公司新進四台精編機，以符合產能均衡。 

圖 1 為甲乙公司於 91 年 6 月新進四台精編機

後之一樓現況平面圖。 

 

 

3.1.2 人力需求 
 

經由產能不均問題分析後，同時甲乙公司新進

四台精編機，造成作業人員工作量明顯增加，使得

甲乙公司感到人手不足而衍生出之人力需求問題

，因此本文搜集相關數據以評估較適當之人力需求

。 

步驟一：人員指派機器數之計算。由於甲乙公司一

樓紡織作業是多人多機的狀態，為因應新

機器數下不同之人力需求，因此先計算每

位員工可指派之機器數（
m

N
w

+
≤

+

l

l
），再

做最佳員工數之評估。 

指派員工機器數： 

m
N

w

+
≤

+

l

l
 

其中： 

（1）以精編機完成一疋布為一個週程基準 

 

週程時間＝架盤頭時間＋排紗作業時間＋機器織

布時間＋卸盤頭時間＝70.38hrs 

（2）N：每位員工指派之機器數 

（3） l：工人在每部機器所花費的總裝卸時間 

＝架盤頭時間＋排紗作業時間＋推出成

品總時間＋成品裝袋總時間＋處理斷

紗耗用總時間＋卸盤頭時間 

＝6.1＋70.77＋123（次）×9.17＋457（次）

×1.4＋1408（次）×2.28＋8.95 

＝5063.77（分） 

（4）m：機器總操作時間＝70.38×60＝4222.8（分） 

（5）w：走到下一台機器所需正常時間＝0.08（分） 

因此，
m

N
w

+
≤

+

l

l
 ＝ 

5063.77 4222.8

5063.77 0.08

+

+
 

1.834N ≤ ，可得每位人員最佳機器指派數為

1.834（台） 

圖 1 甲乙織造廠一樓平面圖（新進機器後） 步驟二：人力與產值效益分析。經由上述計算可得

每位人員最佳指派機器數為 1.834 台精編

機，而甲乙公司現有 16 台精編機，經換

算（
16

1.834
≒8.724）得知 16 台機器下理

想之人員數為 8.724 人。而目前甲乙公司

一樓作業人員數為 7 人，與理想值差異

-1.724 人，因此本文利用每單位付出人力

之效益為基礎，來評估雇用多少員工數較

為合適。故我們蒐集甲乙公司12 台精編機

下不同作業人員數之日產能，以及 16 台

精編機下現有作業人員數之日產能，以計

算 12 台機器下不同作業人員數及 16 台機

器下現有作業人員數之產值效益。算法如

下：

$ 30kg
kg× ×

×

產量 單價 天
日

人 班作業人員數 班數
班 日

  

＝每單位人力所生產之月產值 

平均日產量數據資料，本文經由甲乙公司每日

成品秤重記錄表蒐集整理；單價數據因銷貨金額屬

該公司商業機密，經由與總經理洽談得知每一疋布

平均單價為$500，而一疋布相當於 20Kg，經換算



估計單價約為$25/Kg。詳細計算如下： 

12 台機器 

作業人員數 1 班 5 人： 

5108.03 25 30

5 3

× ×

×
＝255401.5 

作業人員數 1 班 6 人： 

6323.35 25 30

6 3

× ×

×
＝263472.92 

作業人員數 1 班 7 人： 

6907.37 25 30

7 3

× ×

×
＝246691.79 

16 台機器 

作業人員數 1 班 7 人： 

7290.41 25 30

7 3

× ×

×
＝290371.79 

表 1 人員操作機器數表 

機器：人員 
平均每人操

作機器數 
機器：人員 

平均每人操

作機器數

12 台：5 名 2.4 16 台：7 名 2.286 

12 台：6 名 2 16 台：8 名 2 

12 台：7 名 1.714. 16 台：9 名 1.778 

資料整理如下： 

由表 1 可看出，當平均每人操作機器數為 2 台

時，可獲致較高之產值效益；反之平均每人操作機

器數高於或低於 2 台時，產值效益皆低於 2 台時之

效益。另外由平均日產量變化可得知當人員數由 5

人增加 1 人至 6 人時，平均日產量增加 1215.32Kg，

但是人員數由 6 人同樣增加 1 人至 7 人時，平均日

產量卻只增加 584.02Kg，由此可得知第 6 個人的 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

表 3  16 台機器下現有人員產值表 

     項   目

人 員 數 

平均每人操 

作機器數 
產   值 

7 2.286 290371.79 

8 2 － 

9 1.778 － 

貢獻效益高於第 7 個人的貢獻效益。因此人員數 7

人時已可滿足 12 台機器之人力需求，假使繼續增

加人員數至 8、9 人以上時，對於平均日產量增加

卻有限，連帶會造成產值下降。 

綜合上述可得當 12 台機器時，平均每人操作

2 台機器時（6 人）可獲較高產值；當平均每人操

作機器數低於 2 時所增加第 1 個人力後之人員數（7

人）可滿足工作之人力需求。 

由上述結果可推論當 16 台機器時，作業人員

數為 7~9 人之平均每人操作機器數如表 2 所述，在

平均每人操作機器數為 2 時有較高產值，因此可得

人員數為 8 時有較高產值；而在平均每人操作機器

數為 1.778 時之人員數 9 人，其產值會較人員數為

8 人時之產值低，但是已可滿足工作上之人力需

求。 

因此若以產值效益為考量應選擇 8 名作業人

員較佳，因此甲乙公司只需聘請 1 名作業人員即

可，但若以指派員工機器數之計算為考量，理想作

業人員數為 8.724 人，在選擇 8 人狀態下產值效益

雖較高，但無法達到理想人員數而造成人力不足，

與甲乙公司期望不符；若選擇 9 人狀態下產值效益

雖較低，但達到理想人員數，而卻有人力過剩之

虞；但本文認為多餘之人力單位 0.276(9－8.724) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

    項  目 

人員數 

平均每人操

作機器數 
產    值 產 值 變 化 平均日產量 

平均日產 

量 變 化 

5 2.4 255401.5 － 5108.83 － 

6 2 263472.92 ＋8071.42 6323.35 ＋1215.32 

7 1.74 246691.79 －16781.12 6907.37 ＋584.02 

表 2  12 台機器下人員增加與產值變化表 



可作為支援調度之用，因此本文建議甲乙公司作業

人員數 9 人為較佳(見表 4 分析結果表)。 

表 4 分析結果表 

人員數 產值效益 評          估 

7 低 
目前現況，甲乙公司人力需求不

足 

8 高 
此時恰為 1 人操作 2 台機器，經

歷史資料推估效益為最佳狀態 

9 低 
最佳人員數為 8.724 人，因此 9

人將可滿足人力需求 

 

3.2 倉儲規劃 
 

倉儲規劃之目的為希望透過規則化之佈置使

得倉儲作業依循一定準則施行，以滿足倉儲作業制

度化。本文有鑑於甲乙公司設置新倉儲空間，故規

劃兩佈置方案供其參考，並配合電腦化之管理搜尋

系統設計，以改善甲乙公司現行物料管理方式。 

 

3.2.1 現況與管理方式 
 

甲乙公司新機器入廠後，為衡量未來相關庫存的

增加。決定在九十一年十月中旬擴建三樓廠房並將

三樓定位為原料倉，對原料作一完整規劃以改善現

今人工記憶儲位的缺點（同時二樓能有更多的空間

擺放盤頭或紗餅架，也不需擔心目前物料放置一樓

可能受到天氣影響而損壞）。依照甲乙公司之構

想，本文將收集公司物料進貨資料後，分兩基準規

劃物料倉儲儲位，製作兩方案供甲乙公司選擇之

用： 

基準一：依照甲乙公司訂購物料數量習慣分類規劃

（詳細說明見方案一） 

基準二：依物料型號第一字母相同者分類規劃（詳

細說明見方案二） 

 

3.2.2 區域劃分 
 

 
圖 2 三樓未規劃平面圖 

 

圖 3 三樓樑柱間區域劃分立體圖 

經由量測可得知三樓樑柱間區域大小如圖 2

所示，而放置物料之棧板長 111.5CM、寬 75.5CM，

因此圖 2 區域在棧板可堆疊二層原則下，共可放置

80 個棧板如圖 3 所示。同時一棧板空間可放置一

箱物料，單批物料約 14~16 箱，故可將圖 2 區域劃

分為如圖 3 之 5 個等區塊，每個區塊可放置 16 個

棧板，以作為 5 個批次物料儲放之用。 

 

3.2.3 三樓空間規劃方案一 
 



如 3.2.1 基準一之敘述，將規劃方向分成 4 點

以求得方案一之規劃儲區圖： 

（1）了解甲乙公司訂購物料箱數習慣並加以分類 

（2）配合(1)之分類結果將各分類（平均每週進貨

次數+平均每週期末使用之庫存空間）之數值

作為劃分倉儲區域配置之依據 

（3）計算各類別百分比劃分儲位，並衡量歷史資

料之最多訂購次數，最後決定區域大小 

（4）繪製所規劃之平面圖 

詳細說明如下： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（1）甲乙公司訂購習慣及分類 

根據歷史資料，將該公司訂購習慣整理為表 5

，由表 5 可看出，物料訂購習慣最多一次進貨可製

造三批布的箱數，且每批布的進貨數呈現(15 ±1)

的等倍增加，亦即每多進貨（同一物料）一批數，

進貨箱數平均增加 15 箱。 

因此將物料分類成一批、二批、三批共三類，

將進貨之箱數對應表 6 區間轉化為各批數進貨之

次數，如表 6 所示，並依此作為規劃之初步依據。 

（2）計算各類之平均每週進貨次數及平均每週期

末使用之庫存空間 

 

 

表 7 甲乙公司每週衡量訂購批數依據 

期      間 
衡量訂購批數依據 

(整經機可生產時間) 

90 年 10 月~91 年 6 月
3 台整經機(1 台閒置)24

小時完全運轉 

91 年 7 月~91 年 9 月(進

4 台精編機後) 

4 台整經機24小時完全運

轉 

為了解所收集之資料背景是否一致，表 7 為詢

問甲乙公司相關人員之結果，其中可發現所收集之

資料背景並不相同，為了能取得現今 4 台整經機較 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

接近實際之平均值，於是在機器 24 小時完全運轉

下的前提下，將 90 年 10 月~91 年 6 月之相關數據

乘上 4/3 調整值，以便用來估計 91 年 10 月以後的

訂購狀況。 

此外為考量該公司各類別每週期初進貨次數

與上期期末使用之庫存空間，因此在規劃各類空間

大小之前，先行計算各類平均進貨次數，再計算各

類期末可能的庫存空間，經換算相加總之後，最後

依數據比例劃分倉儲空間。 

 

 

 

 

 製造批布數 可能訂購箱數之情形 訂購箱數區間 

一批 14，15，16 15 ±1 = (15±1)*1 

二批 28，29，30，31，32 30 ±2 = (15±1)*2 

表 5 甲乙公司訂購數習慣表 

(當次進貨) 

相同物料 
三批 

42，43，44，45， 

46，47，48 
45 ±3 = (15±1)*3 

表 6 箱數轉化進貨次數規則

  

 製造批布數 進貨箱數區間 → 轉化成進貨次數 

一批 15 ±1 視為 一批進貨一個單位（約 15 箱） 

二批 30 ±2 視為 二批進貨一個單位（約 30 箱） 
(當次進貨) 

相同物料 
類別 

三批 45 ±3 視為 三批進貨一個單位（約 45 箱） 

註：依箱子數量觀點，二批量 = 一批量 ×2 ，三批量 = 一批量 ×3 



步驟一：計算各類別平均每週進貨次數 

表 8 各類別平均每週進貨次數 

物  料  類  別 
 

一 批 二 批 三 批

90 年 10 月~91 年 6 月(共

39 週合計) 
278 90 3 

乘上 4/3 調整值 

(A) 
370.667 120 4 

91 年 7 月~91 年 9 月(共

13 週合計) 

(B) 

140 21 5 

平均每週進貨次數 

39 13

A B+

+

⎛ ⎞
⎜ ⎟
⎝ ⎠

 
9.82 2.71 0.17

從表 8 可得平均每週進貨次數一批有 9.82

次，二批有 2.71 次，三批有 0.17 次。 

步驟二：計算各類別平均每週期末使用之庫存空間 

由於甲乙公司沒有將每週期末的庫存紀錄作

保存，因此無法詳細計算各類別在每週所使用的庫

存空間，因此我們將歷史資料配合當時狀況，估計

每週可能使用的庫存空間，累計後求出平均值，最

後再依上述步驟一之結果分攤到各類別，分別求出

各類別平均每週期末使用之庫存空間。 

（a）先從歷史資料估計出各週期末所使用的庫存

空間 

90 年 10 月~91 年 6 月，39 週累計使用空間量（新

進機器前）＝70 格 

91 年 7 月~ 91 年 9 月，13 週累計使用空間量（新

進機器後）＝23 格 

因此，物料平均每週期末之庫存空間 

＝

4
70 23

3
52

× +
≒2.24 格 

（b）再從（a）之資料，依比例分攤平均每週之期

末庫存次數，以求得所有類別在每週期末平

均使用的庫存空間，見表 9。 

 

 

表 9 各類別平均每週之期末庫存次數 

類 別
平均每週

進貨次數

佔總次數 

百分比 

分攤後可得期

末庫存空間

一 批 9.82 77.32 1.73 

二 批 2.71 2.34 0.48 

三 批 0.17 1.34 0.03 

Total 12.7 100 2.24 

（3）求出各類別區域大小 

將（2）之（a）、（b）之結果轉化成所需空間

大小，加總後如表 10 所示。 

表 10 各類別平均每週所需倉儲空間（格） 

類          別 一 批 二 批 三 批

平均每週進貨次數 9.82 2.71 0.17

平均每週進貨所需空間 

C 
9.82 5.42 0.51

平均每週期末使用之庫存

空間 

D 

1.73 0.48 0.03

平均每週所需倉儲空間

（格） 

x，x≧C+D，x N∈  

12 6 3 

註：1、5.42=2.71 ×2；0.51=0.17 ×3。 

    2、由於三批之 x 為 1，但三批每次進貨需要

三格空間故選 3 

3、一批一次佔用一格空間，以此類推。1 格

=1 米 6 ×4 米 8 

為使表 10 之結果能符合所有歷史資料之空間

需求，因此考量歷史資料各類別之最大值比較後，

可得表 11 各類別平均每週應規劃多少空間。 

表 11 各類別平均每週應規劃空間數（格） 

 一 批 二 批 三 批

當週最大進貨次數 16 6 2 

最大進貨所需倉儲空間（格）＊ 16 12 6 

平均每週所需倉儲空間（格） 12 6 3 

平均每週應規劃空間數（格） 16 12 6 

＊一批一次佔用一格空間，以此類推。 

（4）繪製所規劃之平面圖 

由以上計算可分別得到三種訂購數量型態所



需倉儲空間分別為 16、12 及 6 格，為使其更具彈

性空間，故分別擴充為 20、15 及 10 格為倉儲空間

之劃分，區塊劃分之依據為一批量物料訂購及使用

頻率較高，故放置較近於工作區以減少搬運；而二

批量物料放置離工作區中等之位；三批量物料及隨

機存放區則放置於倉庫較深層之位。詳細區域劃分

見圖 4。 

 
圖 4 三樓空間規劃方案一 

藍色矩形框：代表單次進貨量為 14～16 箱。 

紅色矩形框：代表單次進貨量為 28～32 箱。 

綠色矩形框：代表單次進貨量為 42～48 箱。 

 

3.2.4 三樓空間規劃方案二 
 

如下圖 6 所示，此圖是依物料型號的首位字母

來為三樓原料倉做分類規劃，圖中各英文字母所佔

比例的多寡，是以甲乙公司所提供之歷史資料整理

後算出，其計算過程如下： 

（1）依歷史資料將各物料首位字母代碼相同者歸

納整理，計算出各英文字母箱數及批數 

（2）接著依上述結果計算出各英文字母所佔儲位

數，計算如表 12： 

表 12 各字母儲位大小表 

 
字母所佔批數÷總批數 ×總儲位數 

=字母所佔儲位數 

A 49 670 55 4.025

B 22 670 55 1.804

C 148 670 55 12.155

D 6 670 55 0.33 

F 51 670 55 4.1855

G 77 670 55 6.3195

H 5 670 55 0.4125

K 55 670 55 4.5115

L 5 670 55 0.4125

M 124 670 55 10.1805

N 15 670 55 1.232

T 91 670 55 7.469

V 5 670 55 0.4125

W 19 670 55 1.562

（3）繪製柏拉圖作 ABC 分類 

經由上述的計算、分類、整理可得知，物料型

號共有 14 種英文字母，而字母開頭為 C、M、T

的物料最常被使用，本文把這三類物料歸類為 A

級物料，字母開頭為 A、F、G、K 的物料則為次

多被使用，本文把這四類物料歸類為 B 級物料，

字母開頭為 B、D、H、L、N、V、W 的物料則較

少被使用，本文將這 7 類物料歸類為 C 級物料。 

（4）繪製所規劃之平面圖 

根據圖 5 之結果來規劃這 3 類物料的相關位置

，因 A 級物類使用頻率最高，所以將之規劃在離

出入口及工作區域最近之區域，而 C 級物類因使

用頻率最少，所以將之規劃在離出入口及工作區域

較遠之區域，B 級物類則擺放在 A 級和 C 級之間

，詳細區域劃分見圖 6。 
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圖 6 三樓空間規劃方案二 

 

3.2.5 電腦化 
 

（1）系統程式設計 

甲乙公司目前尋料均仰賴專人之人工記憶，因此

本文認為可利用Visual Basic & Access之結合，設計

一套符合甲乙公司倉儲上所需之搜尋系統，因此在

設計前先和 甲乙公司 之工作人員與行政人員商

討，了解目前人員之電腦操作習性和使用系統之模

式，以便所設計出之系統能和目前所使用系統能相

結合，並能使管理人員更容易操作此系統。 

（a）準備工作 

步驟一：熟知公司現有的電腦化系統 

甲乙公司目前所使用系統為外購之套裝軟體，包

含項目有客戶人事資料、成品銷售記錄、員工人事

資料及供應商基本資料等。 

步驟二：探討公司缺乏之操作界面 

甲乙公司規劃建置三樓做為原料倉，因此在原料

管理上目前所使用之套裝軟體尚無此功能界面。 

步驟三：人員對電腦化取代人工記憶之接受程度 

由建廠至今，公司之物料管理模式皆以人工記

憶，因此必須先了解人員對改用電腦化管理方式是

否會產生排斥現象。 

 

 

（b）表單及功能介紹 

圖 7 物料單 

圖 8 成品單 

圖 7 及圖 8 兩表單主要建立物料及成品之基本

資料，並包含儲存、刪除、查詢之功能，在搜尋上

可以名稱、編號、儲位三種輸入方式搜尋。 

圖 9 物料出入庫單 



圖 11 及圖 12 兩平面圖可供搜尋者了解目前物

料及成品儲位區域位置。 

圖 10 成品出入庫單 

 

圖 9 及圖 10 兩表單在物料及成品出入庫時能

增減數量之計算，並儲存至基本資料中。 

 

圖 11 物料儲位區域圖 

圖 13 物料及成品報表 

圖 13 兩報表顯示統計目前物料及成品之基本

資料及數量。 

圖 12 成品儲位區域圖 

（2）尋料時間比較 

為評估物料儲放電腦化管理可能提升之效益

，本文以尋料時間之量測以比較電腦化前後可改善

之尋料時間，說明如下： 

由於甲乙公司現行物料管理由專人負責，同時

以人工記憶方式尋料，故當此人請假或是離職時，

將使得代職人員尋料作業困難，因此本文分別量測

4 名作業人員由接獲物料使用需求至找尋出此一

物料之時間。 

接下來模擬電腦化管理之尋料時間，同樣量測



由接獲物料使用需求至輸入電腦尋找，並且顯示確

知該物料位置之時間。經由數據資料，分別計算其

標準差，計算方式如下： 

標準差(s) = 

2( )
1

1

n
x xii
n

−∑
=

−
 

電腦化前 s= 78.14 

電腦化後 s= 1.12 

表 13 尋料平均時間計算資料歸納表 

從表 13 可明顯看出電腦化後尋料平均時間比

電腦化前純粹以人工記憶方式尋料可節省約 6 分

30 秒，效率提升 98.28%，大大的降低不必要之尋

找物料時間浪費。另由標準差計算，可看出電腦化

前尋料時間資料數據離散程度較電腦化後大，是因

為目前作業人員以人工記憶方式尋料，故無法第一

時間內熟知物料存放區域，所以透過電腦化管理方

式將可增進尋料作業之效益。 

 

3.2.4 現況缺點及方案一、二、電腦化之優

點 

 

表 14 優缺點表 

 
缺     點 

1、擺放方式為隨意擺放，容易造

成搬運時間、距離之浪費。 

2、目前物料管理由專人負責，當

遇突發狀況，處理作業將費時

費力，工作銜接不易。 
現 有 情 況 

3、數量、存放位置及搜尋物料方

式完全由人工記憶方式，有出

錯之可能。 

 
優     點 

1、依歷史資料單批物料訂購比例

劃分，可避免單次進貨多空間

不足須分開存放，或單次進貨

少，少箱數四處擺放之困擾。

2、批數相同之物料儲區可共用，

儲區擺放的彈性高。 

3、規劃之機動空間可預防特殊狀

況，如旺季進貨量大之問題，

預退回之物料等。 

方  案  一 

4、依進貨量之多寡直接儲放，除

特殊狀況外不須再尋找空間擺

放。 

1、固定儲區，員工易於記憶。 

2、辨識物料首位字母後，可直接

進行儲放動作，不需像以往先

搜尋儲放空間，才進行儲放工

作。 

3、首位字母相同者，儲區可共

用、儲放彈性高。 方  案  二 

4、因儲區規劃是以首位字母比例

來劃分(見比例表)，比例愈大

愈靠近工作區及出入口，反之

比例愈小則擺放較遠，不像以

往隨意擺放造成人力及搬運距

離、時間無形的浪費。 

1、可詳細記錄物料儲放位置及數

量，去除人工記憶之缺點。 

2、減少搜尋物料、查尋數量之時

間，平均可比以往節省 98.28%

之時間。 
電腦化管理 

3、自動計算庫存數量，程式報表

輸出，簡化盤點複雜度及人力

作業時間。 

綜合甲乙公司現況管理方式之缺點後，本文

規劃出方案一及方案二兩佈置方式，以改進物料

擺放問題，此兩方案各有其優點，提供予甲乙公

司參考選擇。同時利用電腦化管理方式之建立，

可以提升尋料時間效率 98.28%，籍以改善倉儲相

關作業效益。透過上述之佈置安排及電腦化之倉

 電 腦 化 前 電 腦 化

標準差（S） 78.14 1.21 

尋 料 平 均 時 間 6 分 41 秒＝401 秒 10.9 秒

優
缺儲 點放方式



儲管理應用，希望幫助甲乙公司建立一套標準倉儲

擺放方式及電腦管理等制度，使其作業有規範可依

循。 

4.結語 

許多公司在人力需求上只憑藉管理者認為「應

付不過來」之想法，因而必須多請人手，但這樣真

的會增加產值效益嗎？答案是不盡然，由本文針對

甲乙公司在人力方面做些探討，發現其實人員數到

達一定數量時其產值並不會因人再增加而增加，因

機器和人員間其實有一定平衡的狀態。 

而儲區規劃管理上，最好之管理條件莫不是：

1、空間最大使用率 2、有效的貨品存放位置與辨

識系統 3、時間與人力之節省 4、安排倉儲位置可

供貨品的快速進出。 

在現今競爭激烈的環境中，唯有善用各種管理

技術與手法，積極地改善廠內存在的問題，才有突

破困境的可能，相信這次由本文所提出的幾個改善

方案，若能經甲乙公司採用，將有效地提昇該廠的

生產效率並同時減少生產成本。 
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