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摘 要

少量且多樣化之生產模式已廣被學術界及業界所探討與應用，然而因產業特性不同與客戶需求差異化的影響下，如何有效

縮短交貨的時間，快速回應變動、兼顧品質與維持穩定生產，便成為公司獲利的重要關鍵因素。 　　本研究探討複合材料

產品生產線的生產流程，藉由限制理論 (Theory Of Constraints，TOC)的觀念找出生產系統的資源限制，針對限制提出改善

的方法並導入限制驅導式 (Drum-Buffer-Rope，DBR）排程原理，以期充分利用資源並對生產績效予以管控。 在TOC 的導

入過程中，提供了有別於一般傳統製造業的大量產出觀念，取而代之的是注重系統瓶頸的產出及不需追求最大產能而是追

求最適產能的新觀念。本研究所提出之限制驅導式排程法，對於產品產出率、產能利用率的提昇以及流程時間的減少跟降

低在製品數量上，有十分明顯的幫助。此研究之結果可作為相關產業及一般製造業導入限制驅導式排程法之參考。
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