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摘要 

本組實務專題以中部某蕈菇科技公司為例，該個案工廠主要生產菌種、新鮮菇

及保健食品，本組有幸可以對個案工廠之綜合菇廠包裝區(以下簡稱工廠)進行

工廠實務改善，該工廠主要作業為各式新鮮菇類的包裝作業，根據本組實地觀

察，深入了解該工廠的工作環境及生產作業流程後，發現個案工廠在工作環

境、生產動線及資訊系統上的問題，在本組在與工廠負責人詳談過後，針對上

述問題本組的改善內容如下: 

1、6S管理:利用整理、整頓、清掃、清潔、素養、安全六種方式對其工廠進行

管理，改善工作環境雜亂、標示不明確之問題，提升人員效率。 

2、廠區佈置:本組發現以下三點問題，首先有工廠內擺放著許多閒置設備與報

廢品，其次，為了因應不同客戶的需求，不同的包裝方式會導致各包裝流程的

動線相互交疊再一起，再者，由於訂單需求量大，且該工廠並未規劃暫存區，

導致員工常將裝箱好的成品堆積在走道上，影響人員行走，更影響廠區空間利

用，為了增加空間使用率，提升生產效率，因此本組利用活動相關圖及相關線

圖分析、繪製出合理之廠區佈置方案，在設計佈置方案時也同時為工廠規劃暫

存區，也可利用流程程序圖及線圖來探討並檢視問題，改善交錯之包裝動線，

最後將佈置方案與負責人討論找出最佳改善方案。 

3、包材區規劃:由於包材區空間較小，又加上包材隨意擺放，導致空間並未被

完善運用，因此本組利用儲位規劃邏輯，依照包材重量、體積與使用量多寡為

擺放原則，有效利用空間，藉由改善揀貨作業距離、時間來增加作業效率，且

為了維持包材區整潔，本組建立正確的包材區使用規範，讓作業人員養成良好

的使用習慣 

4、客戶訂單明細表改善:由於廠內電腦的當日訂單都是結合另一個廠區的訂

單，又兩個廠區所生產的品項不同，作業人員需要逐一核對本廠區的品項，並

手抄下來，且廠區作業人員普遍不熟悉電腦操作，所以本組使用 VBA功能改

善，讓使用時能簡化操作，並直接匯總出本廠區單日訂單，減少逐一核對的時

間，也降低人為核對錯誤。 


