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摘要 
 

勤昌化工有限公司主要產品是以染劑為主，應用在衣服、褲子、沙發、鞋

子等日常生活的用品上。目前工廠遇到的問題是廠區規劃與人員動線凌亂，造

成工廠運作產能降低，  

    經本組實地觀察後，發現現況工廠場地凌亂，主要是各個部門並無區別且

物料亂放四散廠內，人員在工作過程中各個工作站的區分不是很明顯，動線也

沒有完整規劃，因此本組以工作研究與設施規劃的方法為主軸，繪製出廠區與

設施佈置圖並規劃動線，做出距離比較表各方案逐一比對，最後進行系統模擬

分析與驗證工廠的營運狀況，發現減少距離可節省人員不必要的精力來提高生

產效率。 

    於是我們將針對工廠進行改善，包含整體廠區與工廠內部的佈置、系統模

擬分析工廠產能，最後提出不同方案進行比較及評估，並做成實施建議，學以

致用幫助公司在解決問題的同時得以透過最少成本來達到最高效益。 
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