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以 TOC S-DBR與 Buffer Management建立企業 DDP>99%機制

李榮貴

交通大學工業工程與管理學系所

摘要

訂單交期準時達交率對工廠是非常重

要的績效指標，達交率高的公司擁有絕對

性的競爭優勢；相反地，經常延宕顧客訂

單的公司，將會失去銷售機會與商譽。過

去有許多學術研究和產業界致力於交期績

效的改善，但是至今低交期績效的問題仍

然存在。為什麼? 是現場變異太多嗎? (例
如品質問題、機台當機、缺料、緊急插單…
等)或是沒有做好生產管理計畫與執行嗎?
(例如沒依產能負荷承諾交期，沒有做好控
管投料，沒做對訂單優先順序與即時跟催

等) 究竟哪一項才是阻礙高交期績效的主
因呢？本研究以一個無變異的零工型工廠

（Job Shop）設計三個實驗情境，邀請產
業界人士參加此實驗，收集實驗結果數

據，經由統計分析驗證。實驗結果證實造

成交期績效不好的核心問題不是公司主管

所認為的變異而是沒有做好生產管理計畫

與執行。

關鍵詞：訂單交期績效、簡化之限制驅導
式生產系統、限制理論

1. 前言
過去有許多學術研究(1，2，3，4，5，

6，7)及實務方法(JIT，APS與TOC)皆致力
於改善交期績效，但是至今低交期績效的

問題仍然存在。為什麼? 現場變異太多嗎?
(例如品質問題、機台當機、缺料、緊急插
單… 等) 或是沒有做好生產管理計畫與執
行嗎? (例如沒依產能負荷承諾交期，沒有
做好控管投料，沒做對訂單優先順序與即

時跟催等) 究竟哪一項才是阻礙高達交率
達成的主因呢？

本研究將以一個無變異零工型工廠

(Job Shop) 為例，設計三個實驗情境，邀
請產業界人士參加此實驗，收集實驗結果

數據，經由統計驗證，來證實造成交期績

效不好的核心問題是公司主管所認為的變

異呢？還是沒有做好生產管理計畫與執行

呢？

2.實驗情境設計
三個實驗情境，分別命名為S1、S2與

S3，以一個無變異的零工型工廠（Job
Shop）為例。此工廠生產四種產品，分別
為產品1、產品2、產品3與產品4，每一種
產品分別以一種工單形態表示(圖一)。

圖 1產品工單圖

此零工型工廠有機台A、機台B、機台
C、機台D各一台，每 種 產 品 在 毎 一機台的
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加工時間均為一天，彼此之間無法互相支

援，各產品項生產一個所需之標準工時

（Touch Time）為4天。本實驗設定顧客可
接受之交期等待時間（Quoted Lead Time,
QLT）是3倍Touch Time 為12天，例如：
業務在第3天接了產品1的訂單，此訂單承
諾給顧客的交期日為3（第3天接單）+12
（顧客所能接受的等待時間）= 15（第15
天為承諾給顧客交期日），超過此時間客戶

就無法接受。此零工廠為一完美工廠，沒

有變異會發生。在進行實驗之前工廠在機

台B前有一件在製品1，機台A前有在製品3
與4各一件。此外本實驗為了更貼近現實環
境而設定的規則，產品1、產品2、產品3
與產品4必須滿足至少生產4件，至多生產
12件。本研究邀請業界人士參與受測，每
組需要7位人士扮演不同的角色，包含：業
務、生產經理、廠長、作業員A、作業員B、
作業員C與作業員D。實驗天數為36天。
情境 1實驗的 目 的 是 爲 了 驗證變 異 不

是造成交期不好的主因。此情境業務與生

管依本身經驗負責接單並決定交期日，廠

長依本身經驗決定投料日期並帶領四位作

業員負責在交期內完成訂單如期生產出

來。

情境 2的目的是要證明沒有依產能負
荷決定交期日是造成交期不好的主因之

一。情境 2採行SDBR Planned load方法決
定交期日(8，9，10)，所有訂單交期皆有
考慮產能負荷，沒有過度承諾。情境 2與
情境 1的差異是有依產能負荷決定交期
日，但是投料日仍由廠長自行決定。

情境 3的目的是要證明沒有控管投料
會造成WIP太高，拉長生產週期時間，容
易做錯順序導致交期受害。基本上情境 3
跟情境 2的差異採行SDBR Planned load
方法決定投料日。廠長依據SDBR決定的
投料日投料(不早投也不晚投)。

3.實驗結果
表一為參與實驗 30組的實驗結果。每
一欄位說明如下：

欄位一：36天所完成的訂單張數。
欄位二：已完工訂單中延遲的訂單張數。

欄位三：在製品中應完成但尚未完成的訂

單張數。

欄位四：交期日在第 36天後但已完成的訂
單張數。

欄位五：36 天內的總接單數(承諾要完成
的訂單數)
欄位六：達交率

欄位七：平均生產週期時間。

欄位八：90%訂單的生產週期時間。

表 1第一個實驗結果表

4.實驗結果分析
由表一情境一的結果發現30 組的平
均達交率約為72%，透過統計檢定與95%
達交率有顯著的差異。無變異的工廠無法

得到顯著的交期績效，證明變異不是造成
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交期績效不佳的主因，但是仍然無法証明

生產管理是主因。統計檢定情境一與二的

交期績效，發現情境二的交期績效(約為
95%)顯著優於情境一。由於情境二與一的
差異在於所有訂單交期皆是依產能負荷決

定交期日，因此可以證明沒依產能負荷承

諾交期，造成承諾過多是造成交期不好原

因之一。 透過情境一欄位五”36天內的總
接單數”可以知道沒依產能負荷承諾交期
是否存在。因實驗天數為36天，根據產能
負荷36天可承諾的訂單數量應為24張，情
境一有16組接單數超過24張，最高者為37
張。其它14組雖沒有過度接單，交期仍是
不好，例如第30組接單數量只有18張，但
是交期績效仍只有64%，主因仍是局部時
間內接單數量超過該時間內產能的負荷。

此證明沒依關鍵機台產能負荷接單會嚴重

傷害交期績效。

統計檢定情境一與情境二的生產週期

時間，結果並沒有顯著差異，同樣有很長

的生產週期時間。統計檢定情境三與情境

一，情境三與二的生產週期時間，結果皆

有顯著差異。情境三與二的差異在於有無

控管投料，此驗證控管投料可以顯著降低

WIP縮短生產週期時間。相反如果沒有控
管投料WIP會高生產週期時間會長，會容
易做錯順序進而傷害交期績效，但是情境

二的結果並非如此，交期績效與情境三一

樣有顯著改善(相對情境一) 。此說明只要
有依產能負荷接單承諾交期，專注交期績

效做對優先順序(從情境一學到)，即使WIP
很高生產週期時間長(沒有控管投料)交期
績效仍顯著達成。爲 證明 此 論點，我們另

外加入五組人員只參與情境二的遊戲，結

果如表二。表二交期績效結果與表一情境

一沒有顯著差異。此證明即使有依產能負

荷接單承諾交期，如果沒有控管投料，沒

有專注交期績效做對優先順序，不只WIP

很高生產週期時間長，同時也會顯著傷害

交期績效。

表2第二個實驗結果表

5. 結論
本研究以一個無變異零工式工廠（Job

Shop）設計三個實驗情境，邀請產業界人
士參加此實驗，收集實驗結果數據，經由

統計分析驗證，造成交期績效不好的核心

問題不是公司主管所常認為的變異，而是

沒有做好生產管理計畫與執行。 (例如沒
依產能負荷承諾交期，沒有做好控管投

料，沒做對訂單優先順序與即時跟催等)。
本研究雖然是採取SDBR Planned load方
法決定訂單交期與投料日，但並無意圖去

界定此是改善交期績效的唯一管理方法，

而是建議不管採行任何主生產管理方法改

善交期績效，必須: (1) 考慮關鍵機台產能
負荷接單決定交期與投料日(2) 根據計畫
投料日作到控管投料 (3)做對訂單優先順
序與採行預警制度及時跟催將延遲的訂

單。
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ABSTRACT
Due date performance (DDP) is

extremely important in a make to order
environment(MTO), and despite numerous
academic studies by professors, as well as
the development of practical methods by
industrial practitioners, poor DDP still
persists. Consequently, understanding why
high DDP is so difficult to achieve and
identifying the major barriers to its
realization are of priority concern. This
investigation identifies two main causes for
the difficulties in improving DDP: excessive
variability in MTO environment and method
of managing production planning and
execution. While it is difficult to identify
which of the two main causes is correct in
reality, it is possible to conduct virtual tests.
This study thus develops an experiment
involving three scenarios to gather data
supporting which one is correct. Thirty-five
teams containing 245 participants from local
companies participated in the experiment.
The experimental results indicate that the
method of managing production planning
and execution is the main cause of poor DDP.
Accordingly, criteria of good solutions to
high DDP can also be identified.
Keywords: DDP(Due Date Performance)、
SDBR(Simplified DBR)、TOC
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