
編號： C2_1  學生：余冠萱、莊詠晴  指導老師：吳政翰 

整經區染色排程優化  

研究動機與目的 

＊人工排程(費時) 

＊依工作經驗排程(排程紊亂) 

＊突發狀況(排程延誤) 

1. 錠數加總上限 672 錠備用紗，下限 24 錠備用紗 

2. Product 8 開頭及丹尼數 140 以上不排 

(一)派工方法 

步

驟

一 

＊擷取一個月並篩選符合 W1 機台限制資料 

＊丹尼數由小到大排序 

＊判別生產日期為當月第幾週 

＊計算錠數並相加 

＊週檢優先指標設為 0(不可變動) 

＊月檢第一週優先指標設為 5 

＊當週未排入優先指標減 1；已排入優先

指標恢復為 5 

＊ 2022 年 2 月 1 日至 2 月 28 日之即時紡位資料。 

＊ 工廠實際排程表內Sample Date 為 2022 年 2 月 1 日至 2 月

28 日之資料(若跨月份只計算 2 月)。 

將我們的派工方法與工廠排程進行比較，可以看出不管在

週撿或月檢或總排入錠數上，我們的派工方法皆排入較多

錠數，可推斷此派工方法有一定的有效性。 

＊透過派工方法及Excel VBA 程式，可更有效率的完成排程

作業並節省時間。 

＊經過實驗結果對比後，發現派工方法有較佳的表現，因此

具有一定的可行性。 

＊優先指標為 0 錠數由小到大依序進入排程 

＊批次中最大與最小丹尼差值到 30 或排入

產品錠數累加未達 W1 機台上限，往下一

個優先指標找尋 

＊優先指標(1~5)數字越小，優先程度越高，

並且錠數需由小到大排入 

＊無法找到符合產品或已達 W1 機台上限停

止選入，完成該批次 

研究動機 

背景介紹 

研究方法 

步

驟
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步

驟
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(二)程式撰寫 

結論 

實驗結果 

實驗設計 

112學年度 元智大學 工業工程與管理學系 畢業專題 

研究目的 

＊最佳化總排程量 

＊提升排程效率 

本研進行排程優化之機台(W1)機台 

本研之工廠生產的產品：絲餅(單位：錠) 

排程總表 

排程結果 

將每月排程分成五週進行，點擊各週排程會顯示該週產

品為第幾天排入；點擊全部排程，會顯示第一週至第五

週全部排程結果。 

點擊各週的排程總表，可以分別看到該週的排程情況，

以及每項產品所排入的錠數。 

 

匯入

資料 

 

資料前

處理 

將派工方法導入 Excel VBA 撰寫程式 

程式利用按鈕操控，以下為操作步驟 

 

篩選

資料 

 

開始

排程 

 

刪除

資料 

當月的所有排程完成後，可回到第

一步驟，繼續進行下一個月的排程 


